
第四章 生产过程组织（约 21 分） 

第一节  生产运营管理概述 

【考点】生产运营管理的内容 

（一）生产运营管理的决策与计划 

第一层次为战略层生产运营决策与计划。 

它考虑企业生产运营战略方针上的问题，即根据企业的整体战略，确定企业产品（服务）决策、厂址选定、

长期产能规划、企业规模、价值链设计、运营模式、产品制造方式等。 

第二层次为战术层生产运营决策与计划。 

战术层生产运营决策与计划具体包括运营流程的设计与改造、设施布置、自制或外包等决策，以及生产计划

与调度计划。 

（二）生产运营管理的组织实施 

生产运营管理组织的结构模式构建、人员配备及排班、物料供应、库存管理、进度控制、成本控制与质量保

证等。 

（三）生产运营管理的控制 

生产运营管理的控制主要包括对进度、库存、质量、成本、效率等方面的控制。 

（四）生产运营管理的其他辅助活动 

采购、技术开发、人力资源管理和企业基础设施建设等活动。 

第二节  生产过程组织概述 

【考点】生产过程 

（一）生产过程的概念 

1.广义的生产过程包含生产技术准备、基本生产、辅助生产和生产服务等企业范围内全部生产活动协调配合

的运行过程。 

2.狭义的生产过程是指对原材料进行加工，使之转化为成品的一系列生产活动的运行过程。 

3.生产过程一般包括劳动过程和自然过程。 

（二）生产过程的构成 

生产过程 具体内容 

生产技术准备过程（前提） 
如产品设计、工艺设计、工艺装备的设计、标准化工作、定额工作、调整

劳动组织和设备布置等。 

基本生产过程（核心） 如：机械制造企业的锻造、加工、装配等。 

辅助生产过程 如机械制造企业中的动力生产、工具制造、模具制造、设备维修等。 

生产服务过程 如原材料、零部件供应、运输、装卸、保管等。 

【考点】生产过程组织的概念与要求  

（一）生产过程组织的概念 

目标：是使作业行程最短、时间最省、耗费最小，又能按客户的需要，提供优质的产品和服务。 

包括：生产过程的空间组织和生产过程的时间组织 

（二）生产过程组织的合理要求  

连续性原则、比例性原则、节奏性原则 

准时性原则、柔性原则 

第三节  生产过程的空间组织 

【考点】厂址选择 

影响厂址选择的主要因素 

（1）国家的有关方针、政策，国民经济发展的整体需要、布局和规划，各地方的规划、发展及有关法规。 

（2）接近客户，交通便利，通信方便。满足市场和客户的需求，如时间短、距离近，运输、销售便利。 

（3）充分获取和利用资源，以获得最佳经济效益。 主要涉及人力资源、物力资源等。 

（4）气候地质、水文等自然条件及对环境的影响。 

（5）长远发展的潜力 

【考点】生产过程空间组织的原则与形式 

（一）生产过程空间组织的原则 



（1）有利于企业内各项生产活动的正常进行，提高经济效益。 

（2）有利于安全生产保证，有利于职工的身心健康，满足“三废”处理要求。 

（3）有利于合理利用空间，防止浪费，减少运输空间。  

（二）生产过程空间组织的形式（4 种）  

1.工艺专业化布置 

优点： 对产品品种的变化具有较强的适应性；便于充分利用生产设备与生产面积，提高生产设备和生产面

积的负荷系数；便于进行工艺专业化管理，并有利于提高工人技术熟练程度。  

缺点： 产品加工路线长，运输工具、运输工人和中间仓库增多，使厂内运输费用增加； 生产周期延长，资

金占用增加； 管理工作复杂化。  

2.对象专业化布置 

以产品（或零件、部件）为对象来设置生产单位。 

封闭式车间（或封闭式工段）、生产线  

优点：  

（1）可以缩短产品加工路线 

（2）减少产品的运输时间和停放时间 

（3）减少了车间之间的生产联系 

（4）有利于按期、按质、按量、成套地完成生产任务，提高劳动生产率和降低成本；  

（5）有利于采用先进的生产组织形式。  

缺点：  

（1）不利于充分利用设备和生产面积；  

（2）不利于对工艺进行专业化管理；  

（3）对产品变化的适应性差。  

3.混合式布置 

（1）定义：综合利用工艺专业化原则和对象专业化原则建立生产单位的原则。  

（2）既对产品品种变化有一定适应能力，又能缩短物流路程，达到提高效率、降低成本、缩短生产周期的

目的。 

4.固定布置 

（1）定义：固定布置是指将加工的对象如产品、零部件的位置固定不变，而人员、设备、工具向其移动，

并在该处进行加工制造的一种设施布置方式。  

（2）主要适用于体积大、重量也很大、难以移动的产品。如重型机床、船舶、飞机、建筑房屋、修水坝、

筑路、钻井等。 

第四节  生产过程的时间组织 

生产过程的时间组织： 

目的：以最大限度地提高生产过程的连续性和节奏性，提高生产率，降低成本，缩短生产周期。 

工序移动形式：顺序移动方式、平行移动方式、平行顺序移动方式。 

【考点 1】顺序移动方式 

1.特点：零件在工序之间是按次序连续地整批运送，生产周期长。计算起来最简易。 

2.零件全部生产完成的生产周期的计算公式如下： 

 

【考点 2】平行移动方式 

（一）平行移动方式概念 

一批零件中每个零件在上道工序加工完成后，马上移到下道工序去加工，由此形成一批零件中的每个零件在

各道工序上平行地进行加工。 

（二）平行移动方式计算公式 



 

【考点 3】平行顺序移动方式 

平行顺序移动方式是将顺序移动方式和平行移动方式结合起来，进行优势互补的一种方式。它既体现出每道

工序上零件的加工是连续的，同时每个零件在一道工序加工完成后就移到下道工序去加工。 

 
【考点 4】三种移动方式的比较 

（一）顺序移动方式  

1.优点：  

（1）组织生产较简单  

（2）设备在加工零件时不出现停顿  

（3）工序间搬运次数少  

2.缺点：生产周期长  

（二）平行移动方式  

1.突出优点：充分利用平行作业的可能，使生产周期达到最短。  

2.问题：一些工序在加工时，出现时干时停的现象，对设备运转不利，同时运输次数多，组织生产比较麻

烦。  

（三）平行顺序移动方式  

1.优点：吸取前两者的优点，生产周期较短，每道工序在加工一批零件时不发生停顿现象，使设备能连续、

正常运转。  

2.不足：运输次数也较多，组织生产也比较复杂。  

（四）影响因素  

1.企业的生产类型  

（1）单件小批企业：多采用顺序移动方式；  

（2）大量大批生产，特别是组织流水线生产时；宜采用平行移动方式或平行顺序移动方式。 

2.生产任务的缓急：生产任务紧急时，应采用平行移动方式或平行顺序移动方式，缩短生产周期。 

3. 劳动量的大小和零件的重轻  

工序劳动量不大，重量较轻的零件：顺序移动方式； 

工序劳动量大，重量很重的零件：平行移动方式或平顺移动方式。   

4. 企业内部生产单位专业化形式 

对象专业化的生产单位：宜采用平行或平行顺序移动方式 

工艺专业化的生产单位：宜采用顺序移动方式。  

5.改变加工对象时，调整设备所需的劳动量。  

（1）如果调整设备所需的劳动量很大：不宜采用平行移动方式；  

（2）如果改变加工对象时，不需调整设备或调整设备所需时间很少时：宜采用平行移动方式。 

第五节  生产过程的具体组织形式 

【考点】组织流水线生产的条件（案例题必考） 

（1）产品结构和工艺要相对稳定 

（2）产量要足够大 

（3）工艺能同期化 

（4）生产面积容纳得下 

【考点】流水生产线的组织设计 

1.流水生产线的组织设计 

节拍是连续生产两个相同制品的间隔时间。 

公式：r=Te/Q=βT0/Q 



r----流水线节拍 

Te-----计划期流水线有效工作时间 

Q-----计划期的产量（含计划产量和预计废品量） 

β----工作时间有效系数（0.9-0.96） 

T0----计划期流水线的制度工作时间 

2.进行工序同期化：根据节拍来调节工艺过程，使各道工序的时间与流水线的节拍相等或成倍数关系。 

措施主要有：  

（1）提高设备的生产效率；  

（2）改进工艺装备；  

（3）改进工作地布置与操作方法，减少辅助作业时间； 

（4）提高工人技术的熟练程度和工作效率；  

（5）详细地进行工序的合并与分解。  

3.确定各工序的工作地数（设备数量） 

Si=ti/r 

ti——第 i道工序所需加工时间。 

设备负荷系数 Ki为： 

Ki=Si/Sei 

式中 Ki——设备负荷系数； 

Si——第 i道工序所需工作地的计算数； 

Sei——为第 i道工序安排的实际工作地数。 

4.计算流水线所需工人人数  

5.确定运输方式，选择运输装置  

6.流水生产线的平面布置。流水线的形状一般有直线形、直角形、U形、山字形、环形、S 形等。  

 

第六节  清洁生产与 ”5S”管理 

【考点】实施清洁生产的基本途径： 

1.原材料（包括能源）的有效使用和替代。 

2.改革工艺和设备 

3.改进运行操作管理 

4.产品改革替代 

5.生产系统内部循环利用 

【考点】“5S”管理  

整理、整顿、 清扫、清洁和素养 

现在，许多企业在“5S”管理基础上增加了安全和节约两个活动，构成了“7S”活动。 


