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内　容　提　要

本书系统地介绍生产计划与控制的理论、基本概念、系统与方法。生产计划

与控制是现代生产与运作管理的重要部分，也是比较盛行的企业资源规划

（ＥＲＰ）系统中的核心模块。全书分三个主要部分，共１０章。第一部分，即第１
章，提出生产管理的基本概念，论述了现代企业生产系统的构成、生产类型、生产

过程的组织、生产计划与控制的基本概念等。第二部分是本书的核心部分，系统

介绍了生产计划与控制体系。它们涉及第２章至第８章。着重讨论生产计划与

控制的需求预测分析方法，综合生产计划、主生产计划、物料需求计划、能力计

划、车间作业计划和控制，基于独立需求的库存分析与控制也在本部分内予以阐

述。第三部分，即第９章和第１０章，介绍了适用于单件订货生产的项目进度计

划与控制，以及准时化生产计划和控制。

本书可以作为高等院校工业工程专业或工商管理专业生产计划与控制相关

课程的教材或主要参考书，也可以作为企业从事生产管理人员的参考书或培训

进修之用。
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总　　序

作为市场经济产物的工业工程学科，在美国的发展已有１００年的历史，它在
西方国家的工业化进程中和改善经营管理、提高生产率等方面都发挥了很大的
作用。近１０多年来，随着商业竞争的加剧，国际市场和全球化制造态势的形成，
企业和商家纷纷寻求进一步改善经营管理的方法，试图建立自己的核心竞争力，
以便在剧烈的竞争中取胜。企业和商家的这些努力是与管理专家的研究结合在
一起的，这样就大大地推动、丰富了工业工程和管理学科的发展和内容的更新。
虽然在上世纪三四十年代，交通大学等一些大学曾设立过与工业工程类似

的学科，但解放后随着计划经济的实施，这个学科也就取消了。这样，这个学科
在我国的研究和应用就停滞了３０多年。改革开放后，在原机械工业部的积极推
动下，我国从１９８９年开始引进工业工程的管理方法，并在一些企业试行，取得了
明显的经济效果。西安交通大学、天津大学等高校率先于１９９２年开始招收工业
工程专业的本科生。随后，我国一些大学陆续设立这个专业，至今全国已有７０
多所高等学校设有这个专业；这个专业的硕士生和博士生也在培养之中。但是，
正由于我们起步较晚，无论在工业工程的应用还是人才培养等方面都落在先进
国家的后面。
上海汽车工业（集团）总公司是一个现代化的大型企业集团，集团公司所属

的许多生产厂不但拥有现代化的设备，而且也努力推行现代的管理方法。在实
践中，他们深感缺乏既懂工程又懂管理的复合型人才。为了广泛普及现代的管
理方法，公司的高层领导把员工的教育和培训摆到了重要的地位。他们除经常
举办短期训练班普及现代管理知识外，还委托上海交通大学连续举办了几届“工
业工程”专业工程硕士班。为了解决硕士班的教材，他们引进了部分国外最新教
材，供上课老师和学生使用。
为了支持工业工程专业人才的培养，解决工业工程专业的教材问题，由上汽

集团及所属企业捐资组建的“上海汽车工业教育基金会”，从２０００年起就开始研
究资助这个专业教材的编写和出版问题。经上海汽车工业教育基金会与上海交
通大学出版社共同策划，并先后与上海交通大学、同济大学、东华大学、复旦大
学、上海大学和上海理工大学等校工业工程系老师座谈、讨论，于２００１年８月正
式成立了“工业工程系列教材编委会”，制订了系列教材编写和出版计划。按照
这个计划，系列教材共计１４种，由２００２年起分３年出版。基金会拨出专款资助



系列教材的编写和出版。我们对上海汽车工业教育基金会给予工业工程专业教
育的支持表示感谢。
在确定系列教材的选题时，我们主要考虑了以下原则：一是特色，要有工业

工程学科的特色，选题应确属工业工程学科的课程，对一些可与其他学科共用的
教材则不再列入；二是精选，编写内容应精选该学科公认的、经典的基本原理和
方法，以及先进的管理理念，对一些尚有争论的观点则不予论述；三是实践，遴选
的编著者应对该课程有丰富的教学实践经验，并在教材中尽可能地反映企业解
决工业工程问题的实际案例。经过认真研究，我们确定了下列选题：工业工
程———原理、方法与应用，生产计划与控制，物流工程与管理，现代制造企业管理
信息系统，以上为第一批；人因工程，质量管理，决策支持系统，复杂系统解析，工
程管理的模糊分析，制造系统建模与仿真，以上为第二批；工程经济学，工作研
究，项目管理，工业工程计算方法（暂定名），以上为第三批。
参加这套系列教材编写的是上面提到的这几所大学的老师们，他们都是相

应课程的任课教师。他们根据自己教学过程中反复修改过的讲稿，又参考了国
内外的相关文献，在较短的时间内完成了教材的编写。他们精选教材内容，配以
实例讲解，使学生易于掌握；同时，他们也力图将最近几年，工业工程的最新研究
成果做简要的介绍，以使学生接触本专业的前沿。但是，由于编写时间比较仓
促，编写者们的经验又各不相同，本系列教材的质量和水平一定是参差不齐的，
也一定会存在一些缺点，希望能得到读者的批评和指正。特别要说明的是，在我
们筹划这套系列教材的时候，“高等院校工业工程专业教材编审委员会”组编的

７种教材尚未出版，当我们的编者拿到这７种教材时，我们的第一批４本书稿已
形成初稿，但编者们仍然会从中得到启迪。
在工业工程系列教材第一批教材正式出版之际，我们深感欣慰，并对辛勤工

作的老师们表示感谢。祝愿工业工程学科在教育界、工程界同仁的关怀下茁壮
成长。

　　　　　　　　　　　　　
工业工程系列教材编委会主任

中 国 工 程 院 院 士

２００２年８月

２ 生产计划与控制



前　　言

建立现代企业制度，是发展社会化大生产和市场经济的必然要求，是公有制
与市场经济相结合的有效途径，是国有企业改革的方向。改革开放为我国国有
企业提供了前所未有的发展机遇，在改革开放大旗指引下，我国成功地实现了由
计划经济体制向社会主义市场经济体制的转变，并且以坚忍不拔的毅力，勇于面
对错综复杂的国际大市场竞争环境，顺利地加入了世界贸易组织（ＷＴＯ）。在这
个多元竞争的社会环境里，对产品的质量、成本和交货期要求越来越高，企业要
求生存、求发展，必须寻求一条适合自己特色、符合市场运作规律的发展之路，大
胆接受国外比较先进的管理理念和方法。
国外先进的生产计划与控制理念已越来越深入企业，广为企业所接受，生产

计划与控制的目的在于跟踪市场需求的变化，合理安排物料、设备、人力资源和
资金等，以降低生产成本、缩短交货期和提高产品质量，提高企业运行的效率，使
生产系统取得最佳的功效，最终满足顾客的需求。
本书系统地介绍了生产计划与控制部分的基本知识、理论、方法与系统。全

书共分１０章。第１章是本书的导引和综述部分，全面介绍了现代企业生产系统
的构成、生产管理研究内容、生产类型、生产过程的组织，并介绍了生产计划与控
制系统的基本架构。第２章是需求预测，重点介绍了需求预测的定性和定量分
析方法，生产计划和控制系统运行是否成功，很大程度上取决于预测的准确性，
预测是生产计划控制系统的最基本的输入。第３章介绍了基于独立需求的库存
计划与控制，物料需求计划是适用于相关需求物料的库存管理系统，独立需求产
品的库存管理则有其相应的模型，本章重点介绍了库存管理的模型。第４章是
综合生产计划，介绍了综合生产计划的试算方法和数学方法。第５章是主生产
计划，主生产计划在整个生产计划与控制系统中起到承上启下的作用。第６章
是物料需求计划，第５章和第６章重点介绍了相应的计算处理逻辑。第７章是
能力计划，编制能力计划是保证计划的可行性，本章重点介绍了粗能力计划对应
的３种方法和细能力计划。第８章是车间作业计划与控制，介绍了作业的排序、
调度和控制。第９章是项目计划与控制，重点介绍了项目计划的网络图计划方
法，以及项目的控制策略。第１０章是准时化生产，准时化生产代表２１世纪的生
产方式，其中重点介绍了准时化生产的手段———看板管理。
本书为“工业工程系列教材”之一，内容和结构由“工业工程系列教材”编委

会共同讨论确定。本教材可作为高等院校工业工程专业或工商管理专业生产计



划与控制相关课程的教材或主要参考书，也可以作为企业从事生产管理人员的
参考书或培训进修之用。
感谢上海汽车工业教育基金会的大力资助，为作者提供了这样一个难得的

机会，促成拙著的面世，希望以此能为发展上海汽车工业贡献微薄的力量。
本书在编写过程中，参考了大量的国内外书刊和文献资料，最后由上海理工

大学钱省三教授审稿。另外，在编写过程中，上海交通大学工业工程系江志斌教
授也提出了许多宝贵意见。在此谨向钱教授、江教授和其他给予大力支持的老
师和朋友表示衷心的感谢。
由于作者学识浅陋，错误在所难免，敬请广大读者予以指正。

作　者　
２００３年６月

２ 生产计划与控制

此为试读,需要完整PDF请访问: www.ertongbook.com



目　　录

第１章　概论 １………………………………………………………………………

１．１　生产与生产系统 ３………………………………………………………

１．２　生产流程与生产方式 ４…………………………………………………

１．３　生产管理 １０………………………………………………………………

１．４　生产计划与控制的概念 １３………………………………………………
习题 ２０…………………………………………………………………………

第２章　需求预测 ２３………………………………………………………………

２．１　基本概念 ２５………………………………………………………………

２．２　定性预测 ２９………………………………………………………………

２．３　定量预测 ３１………………………………………………………………
习题 ５５…………………………………………………………………………

第３章　库存分析与控制 ５７………………………………………………………

３．１　基本概念 ５９………………………………………………………………

３．２　库存的ＡＢＣ分类 ６４……………………………………………………

３．３　库存分析与控制的几种模型 ６８…………………………………………

３．４　库存盘点 ８３………………………………………………………………

３．５　准时化生产下的库存策略 ８３……………………………………………
习题 ８４…………………………………………………………………………

第４章　综合生产计划 ８５…………………………………………………………

４．１　基本概念 ８７………………………………………………………………

４．２　综合生产计划计算方法 ９３………………………………………………
习题 １０７…………………………………………………………………………

第５章　主生产计划 １０９……………………………………………………………

５．１　基本概念 １１１……………………………………………………………

５．２　主生产计划的计算逻辑 １１６……………………………………………



５．３　主生产计划的评价和维护 １２３…………………………………………

５．４　最终装配计划 １２７………………………………………………………
习题 １２９…………………………………………………………………………

第６章　物料需求计划 １３１…………………………………………………………

６．１　基本概念 １３３……………………………………………………………

６．２　物料需求计划系统的数据处理逻辑 １３７………………………………

６．３　批量的确定 １５５…………………………………………………………

６．４　物料需求计划的范例 １５８………………………………………………

６．５　物料需求计划实施方法和步骤 １６３……………………………………
习题 １６４…………………………………………………………………………

第７章　能力计划 １６７………………………………………………………………

７．１　基本概念 １６９……………………………………………………………

７．２　粗能力计划 １７１…………………………………………………………

７．３　细能力计划 １７９…………………………………………………………

７．４　能力测量和技术选择 １９０………………………………………………
习题 １９２…………………………………………………………………………

第８章　车间作业计划与控制 １９５…………………………………………………

８．１　基本概念 １９７……………………………………………………………

８．２　车间作业排序 ２００………………………………………………………

８．３　作业调度 ２１５……………………………………………………………

８．４　车间作业控制 ２１９………………………………………………………
习题 ２２４…………………………………………………………………………

第９章　项目进度计划与控制 ２２５…………………………………………………

９．１　基本概念 ２２７……………………………………………………………

９．２　项目计划的甘特图方法 ２３１……………………………………………

９．３　项目计划的网络图计划方法 ２３２………………………………………

９．４　网络计划的优化分析 ２４４………………………………………………

９．５　项目控制 ２５２……………………………………………………………
习题 ２５４…………………………………………………………………………

２ 生产计划与控制



第１０章　准时化生产 ２５７…………………………………………………………

１０．１　基本概念 ２５９……………………………………………………………

１０．２　准时化生产的计划方法———看板管理 ２６５……………………………

１０．３　准时化采购 ２７５…………………………………………………………

１０．４　ＪＩＴ和 ＭＲＰ结合的生产管理方法 ２７８………………………………
习题 ２８４…………………………………………………………………………

附录　英汉专业名词对照表 ２８５……………………………………………………

参考文献 ２８９…………………………………………………………………………

３目录



书书书

第１章　概　　论

生产计划与控制（ＰｒｏｄｕｃｔｉｏｎＰｌａｎｎｉｎｇａｎｄＣｏｎｔｒｏｌ，ＰＰＣ）系统作
为生产与运作管理的核心，其目的是为了降低库存、缩短交货期和降低
生产成本，尽量满足顾客的要求，并使工厂生产效率最高，成本最低，最
终目的是全面提升企业的综合竞争力。生产计划与控制系统应和企业
总体战略规划相适应，一个有效的生产计划与控制系统能够为其在市
场竞争中赢得利益，相反，一个设计不合理的生产计划与控制系统不仅
不能对公司的成长起促进作用，而且可能会阻碍公司的发展。本章将
首先介绍生产计划与控制相关的基本概念，然后介绍生产计划与控制
系统的基本框架。主要包括以下几个部分：①生产和生产系统的基本
概念；②生产流程和生产方式；③生产管理的研究内容；④生产计划与
控制基本概念。
本书各章均以引言开始，引言主要概括本章的主要内容并突出要

注意的管理问题，在每章均以习题结束。
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１．１　生产与生产系统

生产计划与控制属于生产与运作管理的范畴，并且是生产与运作管理的核
心。生产与运作管理是基于对生产系统的管理，所以说，必须首先了解什么是生
产系统，它的构成是什么？所谓生产是人类求生存与发展所从事的基本活动，通
俗地讲，就是人们创造产品或服务有组织的活动，即将输入转化为输出的过程。
狭义的生产一般是各种产品的制造活动，广义的生产还包括银行、医院、学校等
服务业的服务活动。生产活动在将生产要素转换为有形和无形的生产财富（产
品或服务）的过程中，由此而增加附加价值。生产要素就是投入生产过程中的各
种生产资源，根据它们在生产功能中所起的基本作用，可分成生产对象、生产手
段、劳动力和生产信息。生产对象是生产活动中所用到的物质，如生产产品时需
要投入原材料；生产手段是将生产对象转换为产出物的技术手段，如各种设计技
术、制造技术等；劳动力是进行生产活动所需的人力，这是诸生产要素中最重要
的因素；生产信息是生产活动过程中的各种基于事实的数据，如设备性能参数、
需求预测数据等。生产系统的输出从狭义上讲是各种有形产品，而广义上的输
出则包括服务在内，如学校培养的学生、医院医治的病人等均为广义上的输出。
生产要素的输入、输出，生产过程中所从事的活动，以及管理决策和反馈控制，企
业的内外部环境就构成了如图１．１所示的生产系统。

图１．１　生产系统构成示意图

图１．１所示生产系统的输入，既有物质又有信息和资金，所以说，生产系统
本身实质上包括了物质流动、资金流动和信息流动，且这些流动相互影响、相互
综合，构成一个集成的总系统。生产中的物流体现在工位与工位、工位与仓库、
供应商与主机厂，以及主机厂与销售商等之间的运输（体现位置变化的过程），同
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时物料也有库存（体现存储过程）。生产过程必然发生资金的流动，资金是随着
物料流动而流动的；物流和资金流能顺利流动的前提是信息的顺畅流动。生产
计划是运行系统的过程控制和信息管理，要有效地编制生产计划与进行生产过
程的控制，就必须对物流、资金流和信息流进行综合分析。
图１．１中所反映出来的生产系统是一个反馈控制系统，这和实际的生产系

统是吻合的。众所周知，在计划经济体制下，企业生产完全依赖于行政性指令，
而非基于市场的实际需求。而在市场经济体制下，生产系统内部的活动，包括生
产计划与控制是动态的连续的过程，这和以往的计划体制是有所区别的。由于
市场是不断变化的，对于企业来讲，就要编制计划和对计划进行有效的控制，生
产系统的动态特性，要求经常对它的绩效进行衡量和分析，并且根据衡量和分析
的结果进行控制，对计划做适当的调整，绩效的评价指标体现在以下几个方面：

①质量；②成本；③交货期。完成上述３个指标是任何企业生产与运作管理的基
本任务。除此以外，绩效评价还有如下的指标：①生产率，即单位时间内生产产
品的数量；②有效性，即生产系统中人或设备等要素的使用效率；③柔性，即以同
样的设备与人员生产不同产品或实现不同目标的能力。究竟采用什么评价指
标，取决于企业的性质和实际情况。

１．２　生产流程与生产方式

人类生产的发展主要经历了以下几个阶段：①单件生产（ＣｒａｆｔＰｒｏｄｕｃ
ｔｉｏｎ）；②大量生产（ＭａｓｓＰｒｏｄｕｃｔｉｏｎ），以福特汽车公司为代表；③精益生产
（ＬｅａｎＰｒｏｄｕｃｔｉｏｎ），以 丰 田 汽 车 公 司 为 代 表；④ 客 户 化 订 制 生 产 方 式
（ＣｕｓｔｏｍｅｒＰｒｏｄｕｃｔｉｏｎ）。每种生产都有各自的特点，对应的生产流程、生产方
式和生产过程的组织各不相同，生产计划的方法也不一样，要研究生产计划与控
制或其他生产管理基本问题，就必须首先研究生产流程设计、生产运作的具体方
式和生产过程的组织等问题，才能在制订生产计划时具有针对性。

１．２．１　生产流程类型

生产的流程通常可以分为３大类：即流线型流程（ＦｌｏｗＳｈｏｐ）、零工型流程
（ＪｏｂＳｈｏｐ）和定位型流程（ＦｉｘｅｄＳｉｔｅ）。通常流线型流程按产品为对象进行布
置，零工型流程按工艺进行布置，定位型流程则采用定位型布置，但这不是绝对
的，因为实际上如按工艺布置的工厂局部生产流程也可能按流线型组织。同样，
以产品为原则进行布置，也可能在局部存在零工型的流程。另外，按客户订制要
求可以将生产方式分为备货生产方式（ＭａｋｅｔｏＳｔｏｃｋ，ＭＴＳ）和订货生产方式
（ＭａｋｅｔｏＯｒｄｅｒ，ＭＴＯ），订货生产也可以称为接单生产。它们的关系如表１．１
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所列。对于生产流程型态，除了上述３种以外，还有一种比较特殊的型态，就是
群组（Ｇｒｏｕｐ）型流程，本书将不做介绍。

表１．１　流程设计、布置形式及生产方式的对应关系

流程设计 布置形式 生产方式

流线型流程 产品布置 备货生产方式、订货生产方式

零工型流程 工艺布置 订货生产方式、备货生产方式

定位型流程 定位布置 订货生产方式

１．流线型流程

对流线型流程方式而言，生产流程相对固定不变，产品范围比较广，产品的
标准化程度通常较高，有部分是按顾客需求订制的，生产设备自动化程度相对较
高，在这种生产方式下，产品总是按照相同的顺序流动。进一步可以细分为连续
型流程（ＣｏｎｔｉｎｕｏｕｓＦｌｏｗ）、专一重复型流程（ＤｅｄｉｃａｔｅｄＲｅｐｅｔｉｔｉｖｅＦｌｏｗ）、混线
型流程（ＭｉｘｅｄｍｏｄｅｌＲｅｐｅｔｉｔｉｖｅＦｌｏｗ）和间歇型流程（ＩｎｔｅｒｍｉｔｔｅｎｔＦｌｏｗ）。

ａ．连续型流程
对于这类流程，工件以固定的速率流动，生产线基本固定不做调整，因为生

产线的调整将大量增加成本。生产设备自动化程度和专用化程度都非常高，设
备昂贵，故用于建厂和设备投资的固定成本相对较高，而变动成本相对较低，通
常都按照经济规模组织生产以降低生产成本。设备故障造成的损失很大，做好
设备的维修，管理是关键。连续型流程方式下的产品所对应的顾客一般是有系
统的组织，而非个人。所面向的市场比较稳定，需求波动不大，对这种流程，就生
产计划而言，重点要抓好综合生产计划的制订。编制综合生产计划主要以市场
需求预测为根据，所以要强调预测的重要性。另外，需要制订设备的定期维修计
划并贯彻执行，以保证设备的开动率。典型例子有化学工业、塑料、制药、化肥、
石油、冶炼等。

ｂ．专一重复型流程
专一重复型流程是在一条生产线上重复生产某一种产品，物料在整个流程

中不是以固定的速度流动。如果在生产过程中，对产品的某一部分有调整，如汽
车生产中仅仅汽车中的某个内饰件有调整，而且这种调整无需准备时间，则这种
情况也可以称为专一重复式生产。典型例子是电脑、汽车等。

ｃ．混线型流程
混线型流程是在同一条生产线上生产不同的产品，在产品之间的转换时间

比较短，并且通常可以忽略。混线型流程中的设备是通用型的，员工通常应掌握
多种技能。１９８３年，Ｈａｌｌ这样描述混线型流程：Ａ，Ｂ，Ｃ，Ｄ代表４种不同产品，
如果在生产线上按照如下顺序生产：Ａ→Ｂ→Ｃ→Ａ→Ｂ→Ｃ→Ａ→Ｂ→Ａ→Ｄ，则当
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完成一个Ｄ产品时，已生产４个Ａ、３个Ｂ、２个Ｃ，这样的流程就是混线型流程。
对于混线型流程，最重要的是确定在混装线投入产品的先后顺序。

ｄ．间歇型流程
间歇型流程通常也可以称为批量型流程。间歇型流程是在同样的设备上生

产多种产品，在每种产品之间的转换时间通常都较长，所以，在这种流程下，每一
批量应有一定的上限和下限，下限是保证不出现缺货，上限应在规定的成本范围
之内。汽车制造业中的冲压生产车间是一个批量生产的典型例子，在冲压车间，
一般冲压生产线只有为数不多的几条，而要冲压的零件通常都有１０种之多，所
以必须按照批量生产的方式来组织。因为批量生产的中间转换时间较长，所以
应想方设法缩短换装时间。作业时间一般可以分为两种：一种叫外部转换时间，
即冲压设备在运转过程中，就将与后一种产品冲压的相关工作准备好所花费的
时间（如将模具事先准备好）；另一个是内部转换时间，即当冲压机器停止运转
后，将原先模具卸下来再装上新的模具所占用的时间，为缩短作业转换时间，应
设法将内部作业转换时间转换为外部转换时间。另外，在确定每种产品的批量
时也有多种做法，不同的公司应灵活利用不同的准则，没有一个固定的公式可
循，但都以尽量降低总成本为前提。有的是按照经济规模批量公式计算得到，有
的是由保证预设的库存量得到。在批量生产中，设备大都是通用的设备，像冲压
设备就是如此，设备及人员必须连续不断地安排以提高设备的开动率。
专一重复型流程、混线型流程和间歇型流程３种类型通常具有以下特点：①

大多数属最终产品，受顾客影响大，市场需求不稳定；②产品结构复杂，组成零部
件多，协作单位多；③产品生命周期短，型号更新快；④按顾客需求订制产品的比
例较大。３种类型生产方式存在的缺点是：①不同的产品型号，工艺路线不同，
需要重新布置，调整设备布局，故生产组织比较麻烦；②各类型产品产量的比例
经常变化，如何组织人力及安排设备，计划很难做且须经常调整；③对新产品开
发要求高，要求迅速拿出设计方案，快速响应市场；④生产能力的需求是个动态
变化的量，负荷平衡、生产过程同步化非常困难，但必须做。对于这３种类型的
生产方式来说，其年度经营计划是粗略的，关键是制订季度生产计划和月度生产
计划。
上述流线型流程中设备的布置通常都是以产品（或零部件）为对象来构筑生

产单位的。一个生产单位基本上可以完成一个产品或零部件的生产，这又称为
封闭式生产单位。综合以上所述，流线型流程具有以下优点：①可以大大缩减产
品在加工过程中的运输距离；②可以减少加工过程中的在制品库存，连续型流程
无在制品库存，专一重复型流程和混线型流程存在在制品库存，但库存水平通常
较小，而间歇型流程因为采用批量生产，故在制品库存相对较高；③可以采用先
进生产组织形式———流水线生产，以提高生产效率；④可以减少生产单位的协作
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关系，简化计划管理。
下面以４种产品的制造加工过程，说明如何按产品和其他原则进行布置，表

１．２为４种产品的制造加工过程。如按产品为原则进行布置，则如图１．２所示。
表１．２　产品Ａ，Ｂ，Ｃ，Ｄ的加工过程

产品 工序１ 工序２ 工序３ 工序４

Ａ 车削（Ｌ） 车削（Ｌ） 铣削（Ｍ） 钻孔（Ｄ）

Ｂ 车削（Ｌ） 铣削（Ｍ） 铣削（Ｍ） 钻孔（Ｄ）

Ｃ 车削（Ｌ） 研磨（Ｇ） 研磨（Ｇ） 钻孔（Ｄ）

Ｄ 铣削（Ｍ） 研磨（Ｇ） 研磨（Ｇ） 钻孔（Ｄ）

图１．２　产品布置

２．零工型流程

零工型流程又可称为功能性流程，是将具有相同功能的一组机器设备放在
一起，即按照生产工艺的特点来组织生产单位，在一个单位（如车间）内集中相同
种类的设备及工人。例如：机械加工车间可分为车床工段、铣床工段和钻床工段
等；热处理车间可分为淬火工段和退火工段等。将上述４种产品按工艺为原则
进行布置则如图１．３所示（图中只标出Ａ和Ｂ的流程）。在这种流程下，批量的
大小是由订单的数量决定的。零工型流程有以下特点：①物料运输路线很长；②
产品在加工过程中停放、等待时间长，延长了生产周期；③各生产单位之间协作，
往来频繁，管理较困难；④因将相同的工艺设备放在一起，所以生产的柔性很好，
设备利用率高，即使个别设备出现问题，影响也不大；⑤加工过程需要详细的加
工路径及所有加工中心的名称和位置；⑥工人固定在一种设备上操作，有利于专
业技术的提高；⑦因为不是按流水生产，因此在每个加工中心前必须对加工单进
行排序，进行生产排序相对比较复杂；⑧生产过程中的在制品比流线式生产方式
要多。
一般在以下情况中使用零工型流程：①制造新产品的原型；②生产产品初期
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的小批量生产；③所制造的产品的量较少时；④所制造的产品对加工工人的技艺
要求较高时，比如生产天文望远镜及仪器等。

图１．３　工艺布置

３．定位型流程

由于产品体积或重量庞大，在实际生产过程中移动不方便，所以将产品固
定，而将生产该产品所用的设备和物料均置于产品的周围，典型的有造船、大型
涡轮机、发电机组、飞机、建筑业等。这种生产流程所采取的布置形式为定位布
置，在产品整个生产的过程中，产品均不动，物料和工装设备围着产品转。定位
生产均采用接单生产，通常既有设计，又有制造和组装，并且订单量都很小，这种
生产方式要求工人具有相当高超的技艺。对于定位生产方式下的计划和控制，
一般采用项目管理中的关键路线方法或项目计划评估技术进行进度计划和控

制。
企业在实际进行生产过程的组织时，并不是简单且孤立地采用三种组织方

式中的一种，而是将几种组织形式结合起来。例如，在企业工厂中，某一层或某
一区域可能采用的是工艺对象为原则进行布置的，而另一层或另外区域，则采用
产品对象布置原则。

１．２．２　生产方式

１．备货生产方式

备货生产方式基于对市场的需求预测，预测结果的精确性对这种生产方式
影响尤为重要。这种生产方式一般是按批量组织生产的，并且经常轮番进行，因
为是备货生产，要求产品能立即交货、品质优良，又因为将产品先生产出来，放在
仓库，待有需求时再从仓库中取出，所以这种生产方式的库存量较大，库存所占
用的资金较多。虽然备货生产的效率很高，但组织生产较为复杂，风险较大，可
能造成积压或脱销。曾有一些企业，因为市场的销售预测量和实际产出量相距
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