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一、产品品种指标

产品品种指标是指企业在计划期内应该生产的品种、规格的名称和

数目。品种指标表明企业在品种方面满足社会需要的程度，反映企业的

专业化协作水平、技术水平和管理水平。努力发展新品种和产品的更新

换代，对于满足市场的需要，具有重要意义。

二、产品质量指标

产品质量指标是指企业在计划期内各种产品应该达到的质量标准。

它反映着产品的内在质量（ 如机械性能、工作精度、使用寿命、使用经济

性等）及外观质量（ 如产品的外形、颜色、装潢等）。

第一节 作业计划指标选择

生产计划指标是制定生产计划的重要内容，生

产计划的主要指标有：产品品种、产品质量、产品

产量与产值等，它们各有不同的经济内容，从不同

的侧面反映了企业计划期内生产活动的要求。
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产品质量是衡量产品使用价值的重要标志。保证和提高产品质量，

是企业实现生产任务、满足市场需要的一个十分重要的方面。企业的产

品质量，也综合地反映了企业的技术水平和管理水平。

三、产品产量指标

它是企业在计划期内应当生产的可供销售的工业产品的实物数量和

工业性劳务的数量。产品产量指标通常采用实物单位或假定实物单位来

计量。产品产量指标是表示企业生产成果的一个重要指标。它是国家进

行物资平衡工作的依据，也是企业进行供、产、销平衡和编制生产作业

计划，组织日常生产的重要依据。

四、产值指标

为了计算不同品种的产品总量，需要运用综合反映企业生产成果的

价值指标，即产值指标。企业产值指标有产品产值、总产值与净产值等

三种形式。

1 .产品产值

产品产值是指企业在计划期内应当出产的可供销售的产品和工业性劳

务的价值，它一般按现行价格计算。在计算产品产值时，工业性劳务对象

的价值和订货者自备材料的价值不应该包括在内。产品产值是反映企业生

产成果的重要指标，它表明企业在计划期内向市场提供的产品总量。

2.总产值

它是用货币表现的企业在计划期内应该完成的工作总量，它一般按

不变价格计算。总产值指标反映了一定时期内企业生产总的规模和水
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平；是计算企业生产发展速度及劳动生产指标的重要依据。

3.净产值

净产值指标表明企业在计划期内新创造的价值。它一般按现行价格

计算工业净产值，可采用生产法与分配法。

( 1 )按生产法计算净产值，是以总产值为基础的。其计算公式

为 ：

净产值=总产值－物质消耗价值

物质消耗价值是指原材料、燃料、辅助材料、固定资产折旧价值以

及其他物质消耗费用。

( 2 )按分配法计算净产值，是从国民收入的初次分配出发，将构成净

产值的各项要素，如工资、利润、税金等直接加总。其计算方法为：

净产值=工资+税金+利润+其他属于国民收入初次分配性质的支出

其他属于国民收入初次分配性质的支出，主要包括差旅费、市内交

通费、员工培训费、利息支出、罚金支出等。

生产计划指标是反映企业生产的各方面的重要工具，在选择生产计

划指标时要明确其内涵，然后再做出选择。

总产值中除包括产品产值外，还包括在制品、半成品、自制工

具、模型的期末、期初结存量差额的价值，以及订货者来料的价值。

特别提示

此为试读,需要完整PDF请访问: www.ertongbook.com
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一、生产计划内容

1 . 编制企业生产作业计划和车间内部的生产作业计划

这就是把企业的生产计划(一般是年度分季)具体分解(一般是按月编

制)，并进一步规定车间、工段、班组在短时期内(月、旬、周等)的具体

生产任务。

2 .编制生产准备计划

根据生产作业计划任务，规定原材料和外协件的供应、设备维修和

工具准备、技术文件的准备、劳动力的调配等生产准备工作要求，以保

障生产作业计划的执行。

要做好生产计划的编制，就必须掌握：生产计

划内容、生产计划编制步骤，成套部件生产计划运

作标准、成套产品生产计划运作标准，成套零件生

产计划运作标准等。

第二节 生产计划编制
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3 .进行设备和生产面积的负荷核算和平衡

这就是要使生产任务在生产能力方面得到落实，并使生产能力得到

充分的利用。

4 .日常生产派工

这就是依据工段和班组的作业计划任务，在更短的时间内具体安排

每个工作地和员工的生产任务和进度，做好作业前准备，下达生产指

令，使作业计划任务开始执行。

5 .制定或修改期量标准

这是编制生产作业计划所依据的一些定额和标准资料，需要首先加以

确定。有关这些标准的制定或修改，也是作业计划编制工作的重要内容。

二、生产计划编制步骤

1 .调查研究，收集资料

(1)编制生产计划的主要依据

①上级下达的国家计划任务、建议数字和有关指示。

②企业长远发展规划、长期经济协议。

③国内外市场的经济技术资料及市场预测资料。

④计划期产品销售量、上期合同执行情况及成品库存量。

⑤上期生产计划的完成情况。

⑥技术措施计划与执行情况。

⑦计划生产能力与产品工时定额。

⑧产品试制、物资供应、设备检修、劳动力调配等方面的资料等。

(2)收集资料时应注意的问题
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在收集资料的同时，还要注意学习和研究国家有关的方针政策，认

真总结上期计划执行的经验和教训，研究在生产计划中贯彻企业经营方

针的具体措施。

2 .统筹安排，初步提出生产计划指标

应着眼于更好地满足社会需要和提高生产的经济效益，对全年的生

产任务作出统筹安排。其中包括：产量指标的选优和确定；产品出产进

度的合理安排；各个产品品种的合理搭配生产；将企业的生产指标分解

为各个分厂、车间的生产指标等工作。这些工作，相互联系，实际上是

同时进行的。

3 .综合平衡，确定生产计划指标

把需要同可能结合起来，将初步提出的生产计划指标同各方面的条

件进行平衡，使生产任务得到落实。综合平衡内容主要包括：

(1)生产任务与生产能力之间的平衡

测算企业设备、生产面积对生产任务的保证程度。

(2)生产任务与劳动力之间的平衡

测算劳动力的工种、数量以检查劳动生产率水平与生产任务的保证

程度。

(3)生产任务与物资供应之间的平衡

验算主要原材料、动力、工具、外协件对生产任务的保证程度及生

产任务同材料消耗水平的适应程度。

(4)生产任务与生产技术准备的平衡

测算产品试制、工艺准备、设备维修、技术措施等与生产任务的适

应和衔接程度。

(5)生产任务与资金占用的平衡
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三、成套部件生产计划运作标准

成套部件计划法是企业编制生产作业计划时，以部件所包含的全套零

件作为计量单位，并按成套部件给车间下达作业计划任务的一种方法。

1 .成套部件生产计划的基本原理

这种方法是以一台产品中某种部件所包含的全套零件作为计量单

位，根据装配工艺过程的先后顺序及部件中主要零件的生产周期，规定

成套部件的投入、出产的数量及其期限。在车间内部也可按成套部件把

计划任务下达给各工段或班组，不必为每个工段、班组详细规定零件的

品种、数量和进度。在下达计划时要考虑总装配对各部件需要时间的先

后，但不考虑部件内部对各零件装配需要的先后及周期。成套部件的投

入和产出期限，应根据总装配为各部件规定的期限和各车间生产周期的

长短来确定，即先装配的部件要求零件车间成套先出产，后装配的部件

要求后出产。

2 .成套部件生产计划的主要内容

企业在编制生产计划时，一定要考虑自身的生产和营销能力，

同时也要注意与其他计划的配合，比如财务计划、成本计划等。

特别提示

测算流动资金对生产任务的保证程度和合理性等等。

4 .决策机构审定

此为试读,需要完整PDF请访问: www.ertongbook.com
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(1)成套部件期量标准

成套部件期量标准，就是对成套部件所规定的一系列有关生产期限

和生产数量方面的标准数据，这是采用成套部件计量法编制生产作业计

划的依据。成套部件的期量标准主要有成套部件生产周期、生产提前期

和成套部件生产周期指示图表等。

(2)成套部件的生产周期

成套部件的生产周期指成套部件的第一种零件投入生产开始到成套

部件全部零件产出为止所需的日历时间。生产周期除了取决于生产周期

最长的零件外，还取决于每个工作地担负零件种类的多少和劳动量的大

小，一般是通过编制设备负荷表来进行的，但是这种方法计算太复杂。

在成套部件和各零件平行加工时，成套部件的生产周期就等于生产周期

最长的零件的生产周期；如果不是平行加工时，其生产周期是在分别计

算该成套部件中各种零件生产周期的基础上，考虑各种零件生产时的平

行交叉时间而确定的。在实际工作中，往往采用下列简便方法来确定。

①如果成套部件中，有某种零件的生产周期较其他零件长很多，而

且大于较短的生产周期与生产间隔期之和时，可以采用这种最长的零件

生产周期作为该成套部件的生产周期。

②如果成套部件中，各种零件的生产周期相差不多，而生产间隔期

又比较短，较长的零件生产周期小于较短的生产周期与生产间隔期之和

时，可以采用较短的生产周期与生产间隔期之和，作为该成套部件的生

产周期。

(3)成套部件的生产的提前期

成套部件的生产提前期指成套部件的各零件在各车间投入或出产的

时间比成套部件出产的日期应提前的天数。包括投入提前期和出产提前
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期。确定提前期时，在各生产环节之间应加上适当的保险期，其目的是

为了防止可能发生的出产延误而影响下一工艺阶段的生产脱节，其计算

公式如下：

某车间投入提前期=该车间出产提前期+该车间生产周期某车间出产提前期=后车

间投入提前期+保险期

另外还有一种计算方法，就是直接根据已绘制的成套部件生产周期

指示图表来确定。

(4)成套部件生产周期指示图的编制

成套部件生产周期图表规定了部件装配和总装配分工序的生产周期

及投入出产期限，以及各种主要零件和一般零件的毛坯制造和机械加工

件的投入出产期限。编制成套部件生产周期图表，可以采用下列步骤：

①编制产品装配系统图，明确成套部件装配成产品的各项工作程

序。

②计算部件装配和总装配各道工序的时间。

③计算机械加工、毛坯制造的主要零件各道工序的加工时间，也就

是根据产品出产时间，从装配开始，逐次计算各道工序的周期，按反工

艺顺序编制出各工艺阶段相互衔接的生产周期指示图表。

在制定生产周期时，需要验算和平衡关键设备的负荷，并且进行适

当调整，然后确定成套部件在生产过程中各工艺阶段的计划提前期。

3 .用成套部件法安排车间任务的方法

用成套部件作为计划单位来安排车间任务，一般是采用生产周期法

和生产进度百分比法。

(1)生产周期法

生产周期法是根据每项订货编制的生产周期指示图表和交货期要
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求，来规定各车间的生产任务。其具体步骤如下：

①根据成套部件的生产周期图表，编制全厂各种产品投入和出产综

合进度计划，把各种产品在各个加工阶段的投入和出产日期确定后，据

此运用生产周期图表，确定各成套部件的投入生产周期。

②在安排车间生产任务时，只要在综合进度计划中把属于该车间的

当月应该投入和出产的任务摘录出来，再加上上月结转和临时承担的任

务，就可得出当月车间的生产任务。

③分车间进行任务与能力的平衡。平衡时应先抓关键车间、关键

件、关键设备的平衡，在不影响出产的前提下，可以将任务错前错后，

以免负荷不均，也可以对薄弱环节采取技术组织措施来解决。

④任务与能力平衡后，按订货的先后顺序将成套部件在各工艺阶段

的投入、出产数量和期限，向各车间下达计划月份的生产任务。

(2)生产进度百分比法

生产进度百分比法是对成套部件在各个月份应出产的百分比的一种

分配方法。如果成套部件在每个工艺阶段生产周期较长，需要组织跨月

生产时，为了避免车间在开始生产时安排工作量很小，大部分工作量集

中到后期，从而造成生产不均衡的现象，往往采用百分比来表示每个月

份应该完成的工作量。

4 .成套部件法的主要操作程序

( 1 )企业工艺部门将产品部件进行分解，划分生产责任部门，按工艺

性质确定各车间负责分工生产供装配一个部件所需的各种零件。

( 2 )工艺部门事先编制好各车间负责生产的成套部件的零件品种、数

量明细表，发给有关车间、科室、班组参照使用，其内容包括产品型

号、部件编号、零件编号、每套件数，并明确规定各个车间、工段、班
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组负责生产该部件的全套零件。

( 3 )企业计划部门根据掌握的资料，以企业的生产计划和初步安排的

产品生产进度方案为依据，分别对各车间提出生产成套部件的品种、数

量、质量和期限的要求，拟订各车间月度作业计划草案，发给车间和有

关科室。

( 4 )各车间根据企业下达的指标，进行试算平衡，编制车间内工段、

班组的生产作业计划草案，并发动员工讨论计划和措施，计算车间设备

和生产面积的负荷数据，保证计划任务的完成。

( 5 )企业计划部门汇总平衡各车间的计划，经过综合平衡后，修正和

调整生产作业计划草案，然后编制正式作业计划，经总经理批准，在每

月前若干天下达各车间。

( 6 )以成套部件为计量单位安排车间任务时，主要是确定各个基本生

产车间的生产任务，也要相应地安排辅助生产和附属生产等车间的任

务。确定辅助生产和附属生产车间的生产任务，应以满足基本生产车间

的需要为前提，根据生产特点来安排。对与基本生产车间有直接联系的

辅助和附属车间如包装材料车间等，可以根据基本生产车间的产量任务

和消耗定额来确定。对其他辅助车间，则要根据企业的设备检修计划和

备品配件生产计划等来确定。

( 7 )车间内各工段、班组的生产任务，由本车间计划调度组编制，要

求解决车间内部各工段、工段内部班组之间，甚至上下工序之间的协调

衔接。

四、成套产品生产计划运作标准

成套产品计划法又称台份计划法，是企业编制生产作业计划时，采
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1 .基本原理

这种方法，不分装配产品需用零件的先后次序，也不论各零件生产

周期的长短，企业对每种产品的生产任务均按成套产品下达给各车间。

车间也可按成套产品的名称、型号、规格、投入和产出期、投入量、产

出量，把计划任务下达给各工段或班组，不必为每个工段、班组详细规

定零件的品种、数量和进度。

2 .主要内容与应用规则

(1)搜集有关资料

所需资料主要有以下几方面：

①生产任务：主要包括企业年度、季度生产计划；上级文件；订货

合同；新产品试制任务；公司外协作任务，各车间之间以及公司内其他

辅助部门、基建部门等交付的协作任务。

②生产能力：主要包括分工种生产员工人数和技术等级；生产面

积；设备的类型、规格、数量及完好情况，特别是关键设备的工序能力

用成套产品作为计量单位，并按成套产品给车间的一种方法。在编制生

产作业计划时，必须根据企业的生产组织形式、生产类型及产品结构特

点，正确地选择计量单位。

就整个产品而言，成套产品是指成品出产所需按

一定配套要求的全部零件数量；就企业某一生产环节

而言，成套产品是指构成一件产品所需的由该生产环

节负责生产的各种零件数量；就某一零件而言，成套

产品是指构成一件产品所需规格相同的该种零件数。接

相
关

链
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指数；工时定额、台时定额及其完成情况；现有生产能力情况及员工出

勤率。

③生产技术方面：主要包括产品图纸、工艺文件；产品装配系统

图；自制或外购零部件清单等。

④上期计划完成情况：主要包括上期在制品周转结存情况；报告期

作业计划预计完成情况、配套缺件以及在制品期末结存量；产品质量状

况，如废品率、主要零件主要项次合格率以及有关质量状况的分析资料

等。

⑤生产准备：包括企业的年、季度技术组织措施计划；工艺装备情

况；设备维修计划、生产技术准备计划等计划的安排情况及其完成情况

等。

(2)制定期量标准

期量标准也叫生产作业标准，就是对成套产品所规定的一系列有关

生产期限和生产数量的数据标准。在成套产品计划法中，期量标准主要

有：批量、生产间隔期、生产周期、提前期、在制品储备量定额、产品

生产周期指示图表等。下面以生产周期和提前期为例，加以说明。成套

产品生产周期并不是构成产品全部零件周期的简单相加，一般是按产品

所经过的工艺阶段来确定。如机械制造业中，机械产品经过毛坯生产、

零件加工、产品装配等各个工艺阶段，成套产品的生产周期就是毛坯准

备周期、加工生产周期、装配生产周期以及两工艺阶段之间的保险期之

和，用公式表示如下：

成套产品生产周期＝毛坯准备周期+毛坯保险期+加工生产周期+加工保险期+装配

生产周期

在单件小批生产作业计划中，成套产品的提前期，是指组成成套产

品的各零部件在各车间投入或产出的日期距离成套产品装配产出日期提
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