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图 生产管理系统

企业的运行，需要财务、人事、销售等各种各样的系统，其

中生产管理系统属于最复杂的部分。

造成复杂的原因有各种各样：使用的词语难懂，与众多的部

门都有关连，难以导入等等。

其中，难以形成标准和规范化，是使生产管理系统变得更为

复杂的原因之一。

但是，近年来由于 等的出现，逐渐使其趋于标准化了。

在此，以 为中心，将生产管理系统按 种功能进行分

类，并围绕“在开发和导入时必须注意一些什么问题”，逐步地

进行分析和讲解。

第一章　　生产管理系统
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第 步

部件表的制 术信息管理）

与所有的系统一样，生产管理系统也是以基础信息为生命

的。要是没有基础信息，或者即使有了基础信息但不可靠的话，

系统也就不能形成，就像被剪去双翼的鸟一般。

这里说的基础信息，通常是指被称为“总帐”的东西。例如

销售业务中的客户总帐，物资管理业务中的库存总帐等等。

在生产管理系统中被称为基础信息的，首先要数“部件表”

了。

部件表在生产管理系统的 个子系统中任何一个子系统中都

将要用到。例如：生产计划中要用到部件的制品信息， 它用

于分解部件、材料，而在制造工序的管理中将它作为作成出库指

令等的参考依据。

如上所述，被所有子系统使用的部件表，必须是反映现实

的、正确的东西。另外，当设计发生改变时，首先要以最快的速

度修改部件表，这是非常重要的。

在部件越来越多、设计改变越来越频繁的今天，为了保证部

件表的正确和稳定性，必须进行一元化管理。

这就是技术信息管理。

订（技

图 技术情报管理
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通常，根据设计给出的图纸再加上制造、采购的信息，就能

制订部件表。这时利用的是技术信息管理中的部件表维护、管理

功能。

在生产管理系统中所使用的技术信息，除了部件表之外，还

有“工序”、“操作步骤”、“供货方”等。工序、操作步骤主

要用在制造工序管理中，而“供货方”的信息则主要用在采购管

理中。

第 步

库存管理／订货、交货管理

在生产管理系统中大体上有计划与统筹两大功能。计划机能

根据日程安排，可分为大、中、小三种。

其中，大日程计划作为制品的生产日程计划，中日程计划作

为部件、材料的物资计划，这就是 所处的地位。

根据需要什么（种类）、什么时候需要（交货期）、需要多

少（数量）来安排计划，这是所有计划的安排方法。

库存信息对决定计划的数量起着重要的作用。按照直接从计

划计算出的数量来定货是不行的，因为有库存。先利用库存，不

够时再准备不够的部分，这通常称作分配。对库存进行的分配称

作库存分配。

因此，在实施生产管理系统的计划功能之前，严格管理库存

的功能，即所谓库存管理是非常必要的。并且，要始终保持正确

的库存信息，这一点更为重要。
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图 库存管理／订货、交货管理

然而，生产管理系统不是单单由计划信息构成的，来自于实

际的顾客的订货信息也是非常重要的。

生产管理系统有两条主线：一是计划等企业内部信息，另一

是外部的订货信息。其中订货信息的主线是订货、交货管理。

我们经常看到，利用计算机等就能方便地驱动“订货、交货

管理系统”，这主要是因为订货管理和交货管理都由计算机进行

处理的缘故。这两者票据处理很多，计算机可充分发挥其作用。

在把计划功能系统化之前，把票据处理很多的另一条主线

订货／交货的管理整理好是非常重要的。
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第 步

生产计划／ 的实际运用

在制订了部件表、掌握库存、确立了作为销售窗口的订货处

理系统之后，应尽早使生产管理系统的计划功能也系统化，才能

产生更大的系统效果。

首先，计划功能的第一步，毫无疑问的是制订负责制品计划

的生产计划。

拥有自己企业商标的独立型企业的生产计划，基本上是根据

销售实绩、销售动向等预测性信息制定的。

而接受特定企业下达订单的承包型企业，是根据转包企业的

内部信息制订生产计划的。

不论怎样，在订单到达之前准备所需购入或生产的部件和材

料，不得不根据预测的生产计划进行。这就是通常所说的预测性

生产计划。相对而言，根据订货信息制订的生产计划称作订货生

产计划。统一安排预测计划和订货计划，保持工厂整体的平衡，

这就是生产计划的任务。

图 生产管理系统的整体图
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生产计划的下一步，便是生产管理系统的心脏：

从前，正如在“订货、交货管理系统”中所示的那样，是“采

购管采购，制造管制造”的，也就是说制造与采购是互相独立

的。

的出现，使生产计划和采购计划统一起来。以生产计划为

基础，制造品和采购品之间保持密切的联系。

，这是首先要严格地实际运行 实现生产计划与采购计划

统一的先决条件。制造指令和采购单定货等操作都还可以是由手

工进行的话也不要 的实际运用之前，先要准备好与工紧，在

厂实际能力相符合的生产计划和部件表，以及正确的库存信息，

这是非常重要的，因为它们是实际运用 的条件。

实际运用之后，就产生了制造预定计划与采购的预定计

划。

第 步

采购管理／制造工序的管理

实际运用后，计划与实际的采购动向、制造流程趋向符合

时，接下来就是小日程计划的系统化了。

小日程计划的对象，是采购计划和制造计划。哪个优先，不

同的企业是互不相同的。这是因为各个企业对系统化的重点不同

造成的。

但一般来说，都是采购计划优先。这是因为采购单据处理比

较多，与会计业务关系比较大的缘故，因此对业务内容的要求比

较严格。

另外，从制造的角度来看，似乎也有这种想法：只要采购顺

利，在企业内组装成制品是没有问题的。
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由于这些原因，因此一般应使采购计划比制造计划优先得到

系统化。采购计划制订之后，当然对订货单的发出，以及物资到

达之后的接收、检验工作也要进行系统化。这样，从计划开始到

管理为止的采购管理的全部业务就完全被系统化了。

物资采购运行顺利之后，接下去再进行制造业务的系统化。

图 采购管理／制造工序的管理

由 计划产生的制造指令，属于中日程计划指令。这种以

部件为单位的指令，是难于执行的。因此，还要再细分下去，直

到与每道工序实际状况相符的小日程计划为止。也就是说，要对

每道工序制定相应的作业计划，这就是制造工序管理的制造计划

部分。

但是，这里必须注意的是，只靠作为技术信息的部件表是不

能作成这个小日程计划的，还需要参照材料加工成部件、从部件

组装成制品的工艺顺序的总帐，以及工艺本身的总帐。前者称作
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“操作步骤”，后者称作“工序”，这些也都是技术信息，是与

部件表一样重要的数据。

第 步

质量管理／成本管理

质量管理和成本管理，是最后阶段的管理功能。在计划

）的管、实施（ 、评价 理循环之中，它处于最

后位置。

因此，系统化时也多数放在最后来进行。

确实，无论怎样加强质量管理也不能消灭不合格品；无论怎

样仔细地进行成本管理也不能生出利润。这要与管理循环的下一

周期的计划相联系，并进一步以联系为基础进行实践，才有意

义。

与其他的功能相比较，质量管理／成本管理比较封闭。这些管

理仅仅是获得采购、制造的实际数据，作成质量管理图、成本差

异分析表等等而已。

为了保持与系统的联系，需要用到采购与制造的实际数据。

所以，首先要将采购、制造管理系统化。

但是，在操作其他功能之前，先将质量管理与成本管理功能

进行系统化并予以加强也是可以的，因为他们与其他功能之间的

关系比较浅，因而容易做到。
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图 质量管理和成本管理

因此，在质量和成本方面必须汇总采购和制造的实际数据。

对采购而言，那就是验收单；对制造而言，就是作业日报等等。

综上所述，质量、成本管理可以单独系统化。但是，即使是

这样，也需要用部件表，并且单独系统化时要注意的问题是将来

的展开。常有发生生产管理整体系统化时，部件表等的联系无法

保持之类问题。

无论是最先进行系统化，还是最后进行系统化，质量、成本

这样的信息对于如何制定下一期的计划起着最重要的作用。
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图 生产管理系统的整体图
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图 订货、交货管理

有人认为：这不过是订货、交货管理，没什么了不起的。但实

际上从事过这项工作的人都知道，这种从订货数据的登记到交货数

据的注销，极为单纯的系统，只有在实施时才知是多么的困难。

这不是指运行上的困难，而是使用上的困难。这充分体现在订

货与交货仅仅因为时间上的间隔，而必须将同样的信息输入两遍这

）的做法上。种不合理

订货与交货管理是 的入口也是出口，因此要正确地实现

的运行，本子系统是绝对不能缺少的。

由此出发，请按在此介绍的五个步骤，踏实地、一步一步地向

订货、交货管理的高级化进发。

第二章　　订货、交货管理

需要全本请访问 www.ertongbook.com
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第 步

订货数据的登录

让我们先举一个失败的例子： 公司，随着对所制造铸造件的

属承包公司的制品多样化、订货小批量化、交货期缩短化的规定的

实施，其结果是订货金额没有增加而订货件数成倍的增加，真令人

啼笑皆非。因而，订货余量的管理只靠原来的办事员已经不行了，

于是人们决心要进行机械化。接受这个任务的工程师们整理了业务

的全部流程，化了大量的时间，从订单登记开始到交货后订货量的

注销为止，汇总了业务所涉及到的所有信息，进行系统设计，并且

完成了软件的制作。当然，也考虑到了意外事件的处理，希望能形

成一个包罗万象的系统。

但是，系统正式开始运行 个月之后就很快触礁搁浅了。大部

分的程序停止运行，仅在工资计算和财务计算上实现了机械化就结

束了。这是什么原因呢？

当然原因有各种各样，最大的原因实际上很简单。所谓把订货

事务机械化，就是必须由某个人把数据输入到计算机中去，而输入

工作要比想象中困难得多。比如企业 ，在系统正式运行开始时，

订货数据量大，来不及输入；而当订货数据输入完成时，交货也已

经结束了。这样就产生了矛盾 。 因为企业又不能为输入而增加办

事员，所以不得不采取中止措施，造成上述结果。
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图 订货数据的登录

这样的例子不胜枚举。特别是刚刚引入计算机系统的企业，都

想把大量的各种各样的信息塞入计算机中，结果使计算机系统无法

使用而告终。这成了一个普遍的现象。特别是订货、交货管理，与

工资计算、财务计算不同，后者即使不运行也不会给企业造成巨大

的问题，而前者不行，仅这一点就格外棘手。

因此，订货的第一步就是要输入使系统能够运行的必要的最低

限度的信息，然后才能开始工作。第一步成功的关键有如下几点：

作为正式运行前的准备阶段，管理所需要的客户主文件、

制品主文件等主文件暂且一个也不必进行登录，只根据

登录进去的订货数据进行管理。

订货数据也限制在必要数据这一最低限度上，并且尽可

能地只用数字键输入。

交货数据不需输入，用手工操作从订货量中注销就行。

通常，在正式运行生产管理系统时都必须预先登录制品、部件

的名称等技术信息，这种作业比想象的要复杂得多。特别是多品种

少量生产的企业，把能想到的有可能订货的制品全部列出来的话，
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有几千件，登录的话至少要一个月左右。并且新规格的订单每来一

张，先要登录进制品主文件，然后再登录订货数据，花费两次工作

的时间。这对于操作不熟练的操作员来讲，不免又是一个很大的负

担。

从这点出发，也可见仅仅登录订货数据是比较明智的。比如说

即使只输入下面这些项目，也就足够了。

订货日期（ 位），客户代码 位），制品代码（ 个字

符）， 位 ）数量 位），交货期

制品代码应该用客户的制品代码，但是客户的制品代码一般都

在 位，可将它预先压缩到 个字符位至 左右（用字符可以表示

更多的制品）方便输入为好。

此外，作为输入项目最多再扩充订货单号和交货地点两个项目

就足够了。并且，如果订货日期和客户代码以及制品代码，在第一

次输入后不再作变更的话，可以用一个键代替以后多次的输入，这

样击键次数就更少了。假定输入全部的数据需要击键 次，熟练的

操作员 秒左右就能输入一张订单，如果每月有一千张订单，花

半天时间输入也就足够了。

如果再进一步考虑到输入效率的话，可采取条形码、 、标

志卡输入等方法，但是都需要有准备和培训的时间，所以在第一步

中还是先回避为好。当然，最容易实现的、效率最高的输入方法是

一开始就用磁盘等磁介质接受订单。如果可能的话，可以使系统的

初始起动期间（主文件登录、培训期输入等）变为零。特别是在客

户有限、每个客户的订单量多的情况下非常有效。只要软盘格式一

的运行效率肯定没有问题。订单致，达到 登录之后，可作成

不同客户或不同制品的订货一览表，或者根据交货期分类制成交货

预定表。用人工操作形式在检查表上作好记号，记录是否已经交

以确定剩余数量。货，
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第 步

用交货 订货余量

在上一步中，为什么不输入交货量，用以抵销剩余的订货量

呢？也许读者不能理解。这是因为，若输入交货量的话，输入的量

增加一倍，增加了输入的负担，结果会使系统不能顺利运行下

去。

在这一步中，让我们把数据输入与会计业务联系起来，正确掌

握订货剩余量，从而抵消工作量的增加。在此之前订货、交货管理

即使不运行也不会对业务产生影响，而从此开始如果不运行，业务

就会发生障碍。也就是要利用注销订货剩余数据的同时累计总销售

金额的方法，和会计上的销售处理联系起来。如果交货数据有错误

或有意外情况发生，即会引起会计上的问题，从而得以立即修正。

因此，在运用方面可弥补仅用订货剩余量管理所存在的工作效率低

下的不足之处，把系统纳入实用轨道。

输入的数据也略为多一些了。

订单号码，订货分类，订货日期，客户代码，制品代码

数量，单价，金额，交货期，交货地点

量抵销
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图 用交货量抵销未交货量

订单号码可以取客户的订单号，但客户不同，编号不一或甚至

没有，因此最好由本企业自行设定。在接收窗口输入操作员人数众

多的情况下，会发生订单号码的重复或是遗漏，这时可以让计算机

自动赋值。在 中，定货时自动赋给订货单号，然后发出定单，

这已经成为常识。订货、交货管理也引入了这种方法。这不仅可以

从繁琐的取号操作中解放出来，而且在输入交货数据时可以用此号

码简单地调用订货剩余量文件。订单号码可以用订货的月份后面加

上连续的号码组成，通常在 位左右，连续号码自动增值，最后一

个值一直保存在计算机内。
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图 交货单据样张

订货分类，是区分实际订单和非正式性订单的代码，是用

采购物资的重要参数。通常，非正式性订单用于采购周期长的加工

材料，正式订单用于采购部件。其中，有一些企业，从正式收到订

单开始采购部件是来不及的。这时，可用非正式性订单准备材料和

部件，用正式订单安排制造工序。

无论怎样，由于有了订货分类代码，使订单的内容更加明确。

但是，由于订货数据可以重复，因此用交货数据来进行注销时绝对

不能搞错。一般，非正式性订单在每月末自动被清除，交货数据根

据提货单的副联输入系统内。可以如图 那样设想：根据订货剩

余量文件发出交货指令单，提货后在其上面作记录，可以略动些脑

筋使得交货单的复印联作为提货单返送回来，就能节省填写新单的

环节，并能确实地注销订货余量。

交货数据要更新订货剩余量文件，但同时还必须在订货数据以

外，记录最终提货日期和提货累计数量，以便随时了解剩余量的情

况。当订货与提货量一致时，要打印输出交货完毕报告书，并从文

件中注销该条记录。
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