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12.1 生产作业管理

⚫生产作业计划

主生产计划

外协外购计划
• 需求数量

• 订货日期和到货日期

生产作业计划
• 需求数量

• 开始日期和完工日期

库存信息
物料需求计划

MRP

物料清单

（产品结构）

要制造什么产品？

要用到什么？ 已经有什么？

需要采购什么？自己生产什么？
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12.1 生产作业管理

⚫生产作业计划

➢ 生产作业计划是MRP输出的具体执行计划，是协调企业日常生产活动的

中心环节。

➢ 它根据月度生产计划的要求对每个生产单位（车间、工段、班组等），

在每个具体时期（月、旬、周、日、轮班、小时等）内的生产任务作出

详细的安排并规定实现的方法，从而保证企业按品种、数量、质量、交

货期的要求全面完成生产计划。

➢ 当计划制定好之后在具体实施的过程当中还需要对生产作业过程实施有

效的控制，以确定实际生产和计划的要求相一致。
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⚫ 生产作业管理的内容

➢ 制定作业计划

✓ 安排车间各工段、工作中心、班次的作

业任务

✓ 准备工作的安排、生产现场的能力核算

➢ 生产派工

✓ 向车间现场工作地和工人下达生产指令

✓ 标准派工、定期派工、临时派工

➢ 作业控制

✓ 对生产过程追踪与检查

✓ 生产调度和作业统计

➢ 文明生产与现场改善

✓ 5S活动、全员生产维护、

目视管理与定置管理

12.1 生产作业管理
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⚫车间作业管理问题的难度与复杂性

➢ 车间作业管理难度大，是一个多约束多反馈的动态随机过程控制问题。

➢ 车间作业管理问题复杂，矛盾冲突较多，需要临场协调处理。

➢ 车间是生产管理活动最集中的场所，是人、机、物的汇合点。

12.1 生产作业管理
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⚫ 生产周期-从原料投入生产到产品完成的时间间隔

➢ 单工序零件生产周期

12.2 作业计划编制的基础-期量标准

Ti :工序i 的零件生产周期（分钟）

Q:零件批量

ti :工序i单件零件的加工时间

S:工序i同时工作的工作地数

k:定额完成系数

tre:准备与结束生产的时间

用天为时间单位的单工序生产周期公式：

rei
i

Q t t
T

d S k d


= +

 

d：每天的生产时间

✓ 期-时间标准，比如生产周期，提前期等；量-相关的生产数量标准，如在制品
定额量、安全库存量等。
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某工厂一道工序生产某一零件，单件生产时间为15min，生产批量为

2000件，该工序同时有3个工作地进行生产，每天采用两班工作制，每

班工作8h，零件加工的定额完成率为95%，生产准备与结束时间为30min。

该工序完成这一批零件的生产周期是：

2 000 15 30

2 8 60 3 0.95 2 8 60
T


= +

     

= 11（天）

12.2 作业计划编制的基础-期量标准

⚫ 生产周期

➢ 单工序零件生产周期举例
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TJ :零件的生产周期

ρ :工序平行系数, （考虑零件在工序之间的移动方式， ，当 表示顺

序移动。

Tz :工序自然过程时间（如冶金中的冷却过程）

Ttp :工序间的运输与等待时间

10   1 =

12.2 作业计划编制的基础-期量标准

⚫ 生产周期

➢ 多工序零件生产周期
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零件1

零件2 组件1

组件2
零件3

零件4

零件5

产品生产周期

产品装配

➢ 当产品由多个零件装配而成时，产品的生产周期就是零件投入生产到产

品装配完成的整个过程的时间。用图表示如下：

12.2 作业计划编制的基础-期量标准

⚫ 产品生产周期
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⚫ 生产批量

➢成批生产中，不同的产品一次生产的数量是不同的，这种不同的生产数

量就是生产批量。

➢生产批量对生产经济效果有很大影响，批量大，生产周期长，在制品库

存多资金积压；但是批量小，经常性换产，会导致时间浪费和换产费用

增加。

➢批量确定方法有两种，一种是最小批量法，另一种是经济批量法．

12.2 作业计划编制的基础-期量标准
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➢ 最小生产批量

tad : 转批换产时间

δ:   设备调整时间损失系数，一般取0.03～0.15

t :   单件零件加工时间

12.2 作业计划编制的基础-期量标准

⚫ 生产批量

✓ 根据生产过程换产时间的大小来确定最小批量：

✓设备调整时间损失系数与不同的生产类型有关
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A : 换产设备调整的费用

N : 生产总需求量

c :  单位零件的生产成本

i :  零件存储费用率（%）

✓ 按照成本最小化的方法确定批量，使生产过程换产调整费用与零件存

储费用总和最小化。 经济批量按下式计算：

12.2 作业计划编制的基础-期量标准

➢ 经济生产批量

⚫ 生产批量

𝑇𝐶 =
Q

2
i ∙ c+ A

N

Q

求导
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⚫ 单台设备上的作业排序方法：单台设备面对多个加工工件

12.3 作业计划排序方法

➢ 常用的排序规则:

（1）最短加工时间优先规则；

（2）最短交货期优先规则；

（3）先到先加工加工规则；

（4）最小松动时间加工规则（松动时间=交货期-加工时间）；

（5）临界比率最小优先规则（交货期减去当前日期除以作业时间）；

（6）综合规则（综合使用两种规则）；

（7）后到先加工规则；

（8）随机规则；

⚫作业排序是作业计划的基础
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⚫ 单台设备上的作业排序方法

12.3 作业计划排序方法

➢ 评价排序规则:

✓ 拖期的工件数或拖期时间：拖期损失最小

✓ 工件在车间的停留时间或在制品量：停留时间长,则车间在制品量大、

资金积压多、成本高。
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例：有6个工件需要加工，各工件的加工时间如表1所示。工件编号是工件

达到工作地的先后次序，当前日期为1。

工件编号 1 2 3 4 5 6

加工时间 7 8 10 2 5 6

交货期 14 12 20 10 15 18

表1 工件的加工时间与交货期

12.3 作业计划排序方法

⚫ 单台设备上的作业排序方法举例
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表2 按照先来先加工的规则排序

作业排序 1 2 3 4 5 6

工件编号 1 2 3 4 5 6

加工时间 7 8 10 2 5 6

等待时间 0 7 15 25 27 32

完成时间 7 15 25 27 32 38

交货期 14 12 20 10 15 18

拖期时间 0 3 5 17 17 20

平均拖期时间：（0+3+5+17+17+20）/6=10.33;

平均停留时间：（7+15+25+27+32+38）/6=24

12.3 作业计划排序方法

⚫ 单台设备上的作业排序方法举例
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表3 按照最短加工时间优先规则排序

平均拖期时间：（0+0+0+6+16+18）/6=6.33

平均停留时间：（2+7+13+20+28+38）/6=18

12.3 作业计划排序方法

⚫ 单台设备上的作业排序方法举例

作业排序 1 2 3 4 5 6

工件编号 4 5 6 1 2 3

加工时间 2 5 6 7 8 10

等待时间 0 2 7 13 20 28

完成时间 2 7 13 20 28 38

交货期 10 15 18 14 12 20

拖期时间 0 0 0 6 16 18



19

表4 按照交货期优先规则排序

平均拖期时间：（0+0+3+7+10+18）/6=6.33

平均停留时间：（2+10+17+22+28+38）/6=19.5

12.3 作业计划排序方法

⚫ 单台设备上的作业排序方法举例

作业排序 1 2 3 4 5 6

工件编号 4 2 1 5 6 3

加工时间 2 8 7 5 6 10

等待时间 0 2 10 17 22 28

完成时间 2 10 17 22 28 38

交货期 10 12 14 15 18 20

拖期时间 0 0 3 7 10 18
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表5 按照最小松动时间优先规则排序

平均拖期时间：(0+1+7+7+17+20)/6=8.86

平均停留时间：(8+15+17+27+32+38)/6=22.83

12.3 作业计划排序方法

⚫ 单台设备上的作业排序方法举例

作业排序 1 2 3 4 5 6

工件编号 2 1 4 3 5 6

松动时间 4 7 8 10 10 12

加工时间 8 7 2 10 5 6

等待时间 0 8 15 17 27 32

完成时间 8 15 17 27 32 38

交货期 12 14 10 20 15 18

拖期时间 0 1 7 7 17 20

松动时间=交货期-加工时间
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表6 按照临界比率（交货期减去当前日期除以作业时间）优先规则排序(当前期为1）

平均拖期时间：（0+1+5+15+18+28）/6=11.16

平均停留时间：（8+15+25+30+36+38）/6=25.33

12.3 作业计划排序方法

⚫ 单台设备上的作业排序方法举例

作业排序 1 2 3 4 5 6

工件编号 4 2 1 5 6 3

临界比率 1.375 1.87 1.9 2.8 2.83 4.5

加工时间 8 7 10 5 6 2

等待时间 0 8 15 25 30 36

完成时间 8 15 25 30 36 38

交货期 12 14 20 15 18 10

拖期时间 0 1 5 15 18 28
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表7 各排序规则的结果比较

12.3 作业计划排序方法

⚫ 单台设备上的作业排序方法举例

结论：最短加工时间优先规则在案例中是最好的规则。

排序方法 总拖期工件数 平均拖期时间 平均停留时间

先来先加工 5 10.33 24

最短加工时间优先 3 6.33 18

交货期优先 4 6.33 19.5

最小松动时间优先 5 8.86 22.83

临界比率优先 5 11.16 25.55
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⚫ 生产计划与控制系统

12.4 生产作业控制
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⚫ 生产作业控制的原因（计划与进度不同步）

➢生产环境发生了变化

➢计划的失误

➢执行的原因

➢扰动因素影响

12.4 生产作业控制
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⚫生产作业控制的主要过程与内容

（1）制定生产作业监控体系

（2）监控实际生产过程

（3）评估偏差情况

（4）采取纠偏措施

⚫生产进度控制的重要性：

➢ 生产进度控制是生产控制的三大核心（质量控制、成本控制、进度控制，

即QCD）之一。

12.4 生产作业控制
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⚫生产进度控制的工作步骤

（1）生产进度统计：进度统计表、累计进度曲线图

（2）进度差异分析：时间进度、产量进度

（3）作业调整

✓ 改变作业顺序；

✓ 安排加班；

✓ 向其他生产环节求援；

✓ 利用外协。

12.4 生产作业控制
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⚫生产进度控制的工作步骤

➢ 生产进度统计：进度统计表、累计进度曲线图

车间作业进度统计表 单位：台、%

项目
日期

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11

计划日产量 120 120 120 120 120 120

休

息

125 125 125 125

实际日产量 110 115 120 110 125 118 123 125 120 124

日完成率 83.3 95.8 100 91.6 104 98.3 98.4 100 96 99.2

计划累计产量 120 240 360 480 600 720 845 970 1095 1220

实际累计产量 100 215 335 445 570 688 811 936 1056 1180

累计完成率 83.3 89.6 93.1 92.7 95 95.6 95.9 96.5 96.4 96.7

生产进度的累计曲线图

实际累计产量

计划累计产量

时间

产量

12.4 生产作业控制
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⚫生产进度控制的工作步骤

（1）生产进度统计：进度统计表、累计进度曲线图

（2）进度差异分析：时间进度、产量进度

（3）作业调整

✓ 改变作业顺序，交货期紧迫的迁移；

✓ 安排加班；

✓ 向其他生产环节求援；

✓ 利用外协。

12.4 生产作业控制
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⚫生产进度控制的注意事项

➢ 关键零件与关键工序进度的检查与监督；

➢ 生产过程物资供应，准时供应；

➢ 生产作业统计工作，反馈及时准确；

➢ 生产现场管理，维持生产秩序，物流合理化；

➢ 供需变动趋势，灵活调整。

12.4 生产作业控制


