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一
章

定位你的企业

本章主要介绍了企业类型的划分!我们必须首

先了解自己企业的类型!才能对症下药!进行合理的

组织设计!流水线设计"
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要想定位自己的企业!首先应该明白中国的企业到底有哪些

类型!然后根据企业类型的划分!对应自己的企业!对号入座!实现

最基本的定位"企业类型是根据一定标准对企业进行划分的种

类"划分标准不同!企业类型也就各异"

而本书所讨论的企业类型是工业企业中的制造型企业!主要

是按照企业在生产关系中所处的位置进行分类的"

本书所讨论的内容!是专门针对生产多品种#小批量产品的企

业类型!如何采用流水作业!以达到降低产品成本#提高经济效果

的目的!所涉及的生产组织管理#设备#物料管理等问题"

第一节

!!!生产类型

一 生产类型的划分

企业生产的产品千差万别!产量大小相差悬殊!工艺过程又十

此为试读,需要完整PDF请访问: www.ertongbook.com
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分复杂!如何按照其基本特征!将其分类!以把握各种生产类型的

特点和规律!是进行生产管理的基本前提"企业的生产类型是由

产品的品种数量和每种产品的产量#产品的零件数与工艺过程中

工序的数量#工作地数量与设备以及各个工序的劳动量等等因素

所决定的"在划分生产类型时!必须综合考虑这许多因素"按照

不同的着重因素分!会出现不同的生产类型"

首先按照生产流程类型!可以分为$连续性生产和离散性生产"

连续性生产是指物料连续均匀地按一定工艺顺序运动!在运

动中不断改变形态和性能!最后形成产品的生产"如化工#炼油#

冶金#食品#造纸等"

它的组织管理特点$产品工艺加工过程相似%按工艺流程布置

生产设备%车间工段按工艺阶段划分"

离散性生产是指物料离散地间断地按一定工艺顺序运动!在

运动中不断改变形态和性能!最后形成产品的生产"如轧钢#汽车

制造#服装等"加工装配式生产"它的组织管理特点$零件加工彼

此独立%通过部件装配和总装形成产品%协作关系复杂%管理难

度大"

但是大多采取的是根据产品的专业化程度和工作地的专业化

程度来划分生产类型"

!"按产品的专业化程度划分生产类型

产品的专业化程度可以通过产品的品种数多少!同一品种的

产量大小和生产的重复程度来衡量"显然!产品的品种数越多!每

一品种的产量越少!生产的重复性越低!则产品的专业化程度就越

低%反之!产品的专业化程度越高"按产品的专业化程度的高低!

可以划分为大量生产#成批生产和单件生产三种生产类型$

&!’大量生产"大量生产品种单一!产量大!生产重复程度高"

美国福特汽车公司曾长达!#年始终坚持生产$型车一个车种!是
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大量生产的典型例子"

&%’单件生产"单件生产与大量生产相对立!是另一个极端"

单件生产品种繁多!每种仅生产一台!生产的重复程度低"我国某

汽车公司冲模厂是典型的单件生产"

&&’成批生产"成批生产介于大量生产与单件生产之间!即品

种不单一!每种都有一定的批量!生产有一定的重复性"现在!单

纯的大量生产和单纯的单件生产都比较少!一般都是成批生产"

由于成批生产的范围很广!通常将它划分成(大批生产)#(中批生

产)和(小批生产)三种"如图!’!所示"

图!"!!各种生产类型和相互关系

由于大批生产与大量生产的特点相近!所以!习惯上合称(大

量大批生产)"同样!小批生产的特点与单件生产相近!习惯上合

称(单件小批生产)"有的企业!生产的产品品种繁多!批量大小的

差别也很大!习惯上!也称作(多品种中小批量生产)"(大量大批

生产)#(单件小批生产)和(多品种中小批量生产)的说法比较符合

企业的实际情况"

%"按工作地专业化程度划分生产类型

工作地是工人运用机器设备和工具对物料进行加工制作的场
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所"工作地的专业化程度是指工人从事同样操作的重复程度!它

可以通过工作地所执行的工序数&(’或工序大量系数&)*’来表

示")*是 (的倒数!)*+!*("划分工作地生产类型可参照表

!’!确定"

表!"!!划分工作地生产类型的#及$%参考数据

工作地生产类型 ( )*

大量生产 !!% ,"-,,以上

大批生产 %!!, ,"!,,!,"-,

中批生产 !,!%, ,",-,!,"!,

小批生产 %,!., .,以上

单件生产 ,",%-!,",- ,",%-以下

当所有工作地的生产类型确定之后!可按比重最大的原则和

自下而上的方法确定工段#车间以及工厂的生产类型"即根据比

重最大的工作地生产类型!决定工段的生产类型%再根据比重最大

的工段生产类型!决定车间的生产类型"依此类推"

按产品专业化程度划分生产类型与按工作地专业化程度划分

生产类型!其结果应该基本一致"当产品品种数少!产量大!生产

重复程度高时!工作地的分工应当精细!工作地所执行的工序数

&(’必然少!某种零件占工作地的有效工作时间的份额&)*’必然

大%反之!则工作地执行的工序数必然多!各种零件占工作地的有

效工作时间的份额必然都不大"因此!一般可按产品的专业化程

度来划分生产类型"

但是!按产品专业化程度划分生产类型与按工作地专业化程

度划分生产类型也不完全一致!它还与生产过程的组织有关"如
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果按产品的专业化程度划分为大量大批生产类型!但生产设备是

通用设备!设备布置是机群式的!则工作地专业化程度并不高!按

(与)*的值判断!则不一定是大量大批生产"早期福特汽车公司

就属于这种情况"

但是!出现这种情况是不合理的"如果产品专业化程度很高!而

工作地专业化程度不高!则生产效率必然低下!适应不了市场需求%

反之!如果工作地专业化程度很高!而产品专业化程度不高!则生产

系统缺乏柔性!适应不了市场变化!也会造成人工与设备的浪费"

采用何种设备布置形式是与产量密切相关的"从固定成本考

虑!流水线布置最高!按功能布置次之!固定位置布置最低"从变

动成本考虑!固定位置布置随产量上升最快!按功能布置次之!流

水线布置最慢"当产量小于/0时!采用固定位置布置的总成本最

低%当产量大于/%时!流水线布置的总成本最低%当产量介于 /0

与/$之间!按功能布置的总成本最低"

图!’%所示反映了市场需求与工厂内部生产组织的关系!产量

高低是由市场决定的!销量高则产量高!产量越高!则采用流水线

布置越经济"

图!"&!不同的车间布置下产量与成本的关系
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由此也可以看出!产品专业化程度单看品种数多少是不够的!

还要看产量大小"如果一个企业仅生产一种产品!但产量很小!达

不到一定的生产规模!是不能称作大量生产的"即使采用精细分

工#专用设备和流水线布置!也是不能经济地生产的"

二 不同生产类型的特征

不同的生产类型对设计#工艺#生产组织和生产管理的影响是

不同的!因而导致生产效率上的巨大差别"一般来讲!大量大批生

产容易实现高效率#低成本与高质量!单件小批生产则难以实现高

效率#低成本与高质量"

!"大量大批生产类型的特征

大量大批生产的品种数少!产量大!生产的重复程度高!这一

基本特点使它具有以下几个方面的优势$

&!’设计方面由于可以采用经过多次制造和使用检验的标准

图纸生产!不仅保证了设计质量!而且大大减少了设计工作量&重

复生产时!图纸只需做小的修改’!节省了设计阶段所需的时间!也

节省了设计人员"

&%’工艺方面由于设计图纸变化小!产品结构相对稳定!可以

编制标准制造工艺!标准工艺经过反复生产验证!其质量可不断提

高"由于减少以至消除了重复编制工艺的工作!不仅大大减少了

工艺编制的工作量!缩短了工艺准备周期"而且节省了工艺人员"

由于产量大!生产重复程度高!可设计专用#高效的工艺装备!且不

需重复设计工艺装备"重复生产便于且宜于精确制定材料消耗定
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额!减少原材料消耗"

&&’生产组织方面可进行细致分工!工作地专业化程度高!

工人操作简化!可推行标准操作方法!提高工作效率"宜于购

置专用高效设备!采用流水线#自动线等高效的组织生产的

形式"

&.’生产管理方面便于且宜于制定准确的工时定额"由于产

品品种及产量稳定!原材料#毛坯变化小!易与供应厂家和协作厂

家建立长期稳定的协作关系!质量与交货期容易得到保证"例行

管理多!例外管理少!计划#调度工作简单!生产管理人员易熟悉产

品和工艺!易掌握生产进度"

由于大量大批生产具有上述优势!它可给企业带来很多好处$

&!’从设计到出产的整个生产周期短!资金周转快"因大量大

批生产一般是备货型生产!用户的订货提前期短!从而加快了整个

社会的生产速度"

&%’劳动生产率高"因用人少!机械化#自动化水平高!产出

率高"

&&’成本低"因人力#物力消耗少"

&.’产品质量高而稳定"大量#大批生产基于美国福特汽

车公司的创始人亨利+福特的(单一产品原理)"按(单一产品

原理)!福特从产品#机器设备到工人操作都实行了标准化!建

立了固定节拍流水生产线!实现了高效率与低成本!使汽车进

入平民家庭!改变了美国人的生活方式"福特因此而成为(汽

车大王)"

%"单件小批生产类型的特征

单件小批生产类型具有完全不同的特点"单件小批生产品种

繁多!每一品种生产的数量甚少!生产的重复程度低!这一基本特

征带来了一系列的问题$
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