
确保交期的生产计划与过程管制

讲师：LDL
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1.计划的工作职责与目标                             

2.计划排程要领与演练 

3.急单插单的解决技巧

4.少量多样化的处理方法

5.产销失调的解决对策

6.生产线平衡技巧与改善
 
7.生产主计划的制定和作用机制

课培训程大纲
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第一章：
生产计划安排常见问题          客户的需求：

          ①.品种更多
          ②.交货更快
          ③.质量更好
          ④.价格更低
          ⑤.服务更优

          客户的需求对我们有什么影响？
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客户需求对我们的影响
1.订单交期短，换线频繁；

2.紧急(插单、补单)订单多；
 
3.产品设计开发变更频繁；

4.欠料频繁发生，制程不良品多；                                    

5.设备或工治具与人员不足；

6.排程技巧不佳,计划排配不合理；

7.产能不足,交期延误,

8.未建立产销评审制度

GIBO

生产计划培训
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第二章：
计划部门的工作职责与目标

计划(PMC)的工作职责:              

1.协调销售计划;                         
2.分析产能负荷;      
3.制定生产计划;      
4.督促物料进度;          
5.生产数据统计;         
6.控制生产进度;       
7.生产异常协调。
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计划部门的工作职责与目标

计划(PMC)的工作目标:

1.客户订单如期出货;
2.生产物料及时上线;
3.优化的流程任务安排,
4.保障人员与设备等的高效利用。
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话题研讨：
PMC的任职资格？

如何成为一名合格的计划员？
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第三章：
制造业生产的模式 

1.计划性生产模式：
①.少样多量，专用制程设备
②.规格、式样、交期，大部分由生产者决
定
③.先产后销，预测比较准确
④.专案工程，高科技产品居多
2.订单性生产模式：
①.多种少量，泛用设备
②.客户决定规格、式样、交期等    
③.先销后产，预测不易
④.消费产品，工业用产品居多 
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第三章：
制造业生产的模式

3.混合性生产模式：

①.针对同规格但多家不同客户产品（半成
品或成品）----计划性

②.针对可提供订购（月、季、半年或年）
计划之大客户或每月均会订购客户之品号--
--计划性             

③.其他订单式
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生产计划排程方法 制造业生产排程方法简介：                             
                                 
   ①.甘特图法;

   ②.PSI生产—发货—库存;

   ③.瓶颈排程法;

   ④.反向排程法;

   ⑤.优先率法。
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个 案 研 究 1

案例：
某工厂规模1千多人 ，为典型的少量批次制
造型企业。
PMC部共5个职员 ，经理负责排生产计划 ，
从接订单到出货一人     
负责，常因到处救火而焦头烂额，计划员和
文员从事物料管制和资
料整理工作，由于刚任职不久工作经常出纰
漏。长期以来，受
众多因素的干扰，该部工作开展一直很不顺
利，常遭到总经理
的责备及相关部门的抱怨。
具体面临如下问题：
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问题与现象
1.现生产计划为“ 转手批发  ”，计划仅
把订单数及出货期做成汇总表交制造部，造
成计划员根本无法掌控生产进度。
2.常出现主件与配件无法配套生产现象。
3.由于计划采用“大排程”方式  ，造成各
生产车间之间对各订上下线无共识，常因此
造成生产环节无衔接造成断线。
4.原材料经常欠缺，且因来料品质不良造成
制程不良率与返工率较高，经常补料。
5.仓储库存数量不准，导致物控文员有时账
面无法考量库存原材料，造成物料短缺上线。 
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带着这两个问题来听课

1.该公司应采用哪种计划方式才能解决以上
问题？

2.解决以上问题须考虑哪些关联因素并如何
按优先次序解决？
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第四章：
生产计划编排要素

1 .通常的五大要素:人、机、物、法、环—
与现场管理的人 、机 、物、法、环不同的
是,计划编排时考虑的是负荷率及效率影响,
现场管理中更关注的是单独的各要素本身；

2.人—人力负荷=(标准工时×生产数量)/实
有工时；

3.机—设备负荷=(标准工时×生产数
量)/(实有工时×实际稼动率) ；
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生产计划编排要素 4.物—准时到/备料率=准时到/备料批次/总
到/备料批次；

 5.法—生产效率,=实际产出工时/实际投入
工时；

 6.环—环境因素,工作环境,如天气等因素
而对生产效率、工艺品质的影响波动。
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生产计划的时间跨度 1.短期—周生产计划:在满足五大编排要素
的前提下,生产部门日常生产执行的唯一标
准。通常情况下,有2周的连续滚动排产。
2.中期—月生产计划:每月进行整体分析、
指导各生产要素的前期准备与相应调整(生
产、物料、销售) 。
3.长期— mps主生产计划:以推移图的方式,
结合现有订单与forecast状况,动态体现各
生产要素的负荷状况,以指导订单的评估、
物料和生产的准备、以及订单的需求。
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生产计划制定标准

1.准确性:按照计划准确的达成后,需满足当
初设计的目的(如按时交货、存货周转、产
值等) ；
2.稳定性:第一周的生产计划不能随意更改、
变动,要保持计划的稳定性与权威性；
3.连续性:前后工序间、上下周计划间,时间
与数量都必须保持连续性,不能断节或自相
矛盾；
4.可执行性:生产部门的资源(五大要素)可
以满足计划的执行；
5.异常防范性:也即弹性准备、预防,避免生
产过程中的异常发生而致使计划的延误或反
复调整。
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生产计划排程的优先法则 1.加工时间最短(能缩短平均滞留时间)

2.交期宽裕最小(使延迟最小)

3.后续加工时间最长(减少延误)

4.后续作业数最多(减少制程干扰)

5.先到先用（最常用）
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第五章：
计划编排要领与实战演练

扔给大家的问题：

同时接到10个订单，您依据什么原则排订单？               

1.交货期先后原则；
2.客户分类原则;
3.产能平衡原则;
4.工艺流程原则。

这四个排订单的原则难道是最好的吗？
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追问的问题

追问：

这四个排订单的原则难道是最好的吗？
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寻找不一样的思路
计划排程的关注点：

 1.优先率   
 2.标准产能情况
 3.人/机状况
 4.物料情况 
 5.库存成品情况  
 6.品质状况
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生产计划的管制
制定生产进程管制表， 适时跟踪进程

优先管制原则：（Priority Control）为一
项优秀的生产管理与控制工具，它以优先率
建立工作之优先顺序。       

「需求不断改变」的特性，是所有生产计划
与管制人员必须面对的问题。
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优先管制原则
优先管制的前提资料：

1．作业前置时间；
2. 订单规定的时间；
3. 作业标准工时。

优先率（Priority Ratio）：

至出货剩余的天数（Number of days will need）

工作所必需的天数（Number of day work to be done） 
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参考范例：
例：2015年第一季订单预测

库存销存 
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你能算出优先率吗？
已知条件：

1.物料作业前置时间:10天

2.订单规定的时间  3/1-1/1= 42天

3.作业标准工时：110pcs/天
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案例订单的优先率计算 此订单优先率 =        

42（至订单发生到出货需要天数）
    
65（55+10）（工作所需之天数）

×100% 
 
= 0.65 = 65%

符合排程 = 1.0  超前排程＞1  落后排程＜1
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优先管制表的样板 优先顺序 订单编号 优先率

1 15001# 0.00

2 15002# 0.13

3 15003# 0.52

4 15004# 1.25

优先管制制度极具弹性，可根据机器故障或
存货发生改变时，以该优先率立刻重新分配
生产命令（也可对业务接单交期审查提供依
据）。
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标准产能的计算方法
计算标准产能之前应先计算出标准工时 ， 标
准工时之计算以下介绍两种简单易行的方法：

1.历史数据法   2.秒表法

①.标准工时＝净作业时间＋宽放时间

②.如果是单人单机作业，则标准产能直接以
工作时数 ÷ 标准工时即可；

③.如果是流水线作业 ，则首先找出流水线中
最长之标准工时，再以工作时数÷最长之标准
工时即可。
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问题又来了
扔给你们的问题：此生产线的产能是多少？
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你计算对了吗？
标准工时：58′/PCS                                                   

节拍：5′ 

标准产能=8H×3600′×14÷58′≈6960 
pcs 
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演习：用优先率来排计划 1.产品A订单量2000PCS，标准产能／8H·14人；1机为96PCS。
订单交期4月5日，物料仓存够500PCS，其余1500PCS采购需10
天。
 
2.产品B，订单量5000PCS，标准产能／8H·26人；2机为
600PCS。 订单交期3月30日，物料采购需10天。
 
3.产品C，订单量600PCS，标准产能／8H·18人；2机为75PCS。
订单交期4月5日，物料采购需12天
4.产品D，订单量900PCS，标准产能／8H·9人；1 机为
130PCS。订单交期4月9日，物料采购需9天

5.产品E，订单量10500PCS，标准产能／8H·19人；2机为
150PCS。订单交期4月15日，物料仓存够5000PCS，其余物料
采购需8天
根据以上条件该怎么安排生产计划呢？（假设今天是4月12日）
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首先计算各订单的优先率   9.0
8.30

28
10962000

28优先率  单 


A

  82.0
3.18

15
106005000

15优先率  单 


B

  1
16
20

1275600
20优先率  单 


C

  38.1
16
22

9130900
22优先率  单 


D

  62.0
45
28

8150500010500
28优先率  单 


E
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生成优先管制表
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然后简单的做一下订单评审
分析：
总计至出货天数 = 28+15+20+22+28 = 113天

总工作天数 = 31+18+20+16+45 = 130天

总实际加工天数 = 总工作天数 — 总采购天数
                                = 130—
（10+10+12+9+8）
                                = 130—49 = 81天  
 
不足天数 = 113—81 = 32天

必须考虑加班（4h/天）可增加天数 = 
总实际加工天数（加班后）= 81+40 =121 ＞113天
 
结论：计划可行！
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排的计划好像哪里不对，你
发现了吗？
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重新评审分析得出结果
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正确合理的生产计划
18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15

E ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ●

B ● ● ● ● ● ● E● ● ● ●

A ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ●

C ● ● ● ● ● ●

D ● ● ● ● ●

人数 14 14 33 42 68 68 68 68 59 59 51 51 51 51 54 38 38 38 19 19 19 19

机台 1 1 3 4 6 6 6 6 5 5 5 5 5 5 6 4 4 4 2 2 2 2

是否
正常

√√√√√ √√√√√√√√√√√√√ √√√√√

订单

日期
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第六章：
影响生产排程的几个主要问题

先看看案例：

1.某公司是月产值超过1000万元的大型电子
制造厂 ， 因订单增加20%，接单后，每天
都会发生问题 ，不是品质问题 ，也不是人
员不足，而是排单、插单、急单一直很多 , 
常有加
班赶工，成本增加，但交期总是延误，造成
客户极度不满，向总经理报告，PMC整日疲
于应付。

思考：如何解决急单插单的问题？
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生产计划安排常见问题
2.某大型电子产品制造型企业，在2015年初
投资百万美元引进了一条设备生产线，每月
生产A款产品两万台，线上配置将近50名工
人，大批量生产方式显示了无比的威力。之
后 ，A款机的销售量逐年减少，为确保销售
业绩率，该企业又陆续投入了大小不同的B、
C等多款产品。

如何解决小批量多品种生产？
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小批量多样化的解决方案
1. 设定合理的最小周转库存量；                     

2.建立无间断操作流程“一个流”,按加工顺序排列
设备；         

3.实行细胞式柔性化生产，培养多能工；  

4.尽量简化产品规格；

5.使用小型便宜的设备； 

6.多工序合并，建立数目众多的生产短线；

7.固定客户、固定规格、固定数量实施计划性产销。
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产销失调的解决对策？ 1．完善的产能分析;做好订单评审；

2．订单、物料、生产计划、生产进度保持同步；                        

3．控制材料、产品质量、设备的异常发生；

4．先模块化生产，后差异化生产；

5．按订单组装而不是按订单生产；

6．协调客户提供中、短期产品需求计划；

7．间接单位绩效与产销达成率挂钩。
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针对交付延期建立合同评审制
度

合同评审模板范例

按业务订单截止X月X日为止的生产需求情况如下 ，
请各相关部门根据自已部门状况进行评审，并将结果
记录在相应栏中，希望X月X前将本表返回计划部。

对于上述N月、N月﹢1月、N月﹢2月的生产量，是否能完成。
①.能完成;②.附加条件能完成;③.绝对不能完成。

若选② 、③，请简述原因与此同时附加的条件等。
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欠料对计划和交期影响的对策 实施准时制采购为重中之重

1.数量较少的供应商；
2.距离较近的供应商；
3.与供应商保持长期关系；
4.小批量频繁送货；
5.长期合同协议；
6.注重对采购 Lead Time的控制与保持适当的
安全存量；
7.找出主要欠料厂商要求整改,同时进行合约
审查。

Push!

Pull!
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生产进度落后对计划与交期
影响的对策

1.绘制车间配置平面图 ，分析机、料、人配置的
合理性，形成一个流作业 ，减少搬运、等待、在
制品库存的浪费；

2.利用平衡率改善技巧解除瓶颈工序的节拍；

3.现场效率：90%来自研发工程  ；现场品质  ，
80%来自研发，因此，在开发打样阶段即要关注效
率与品质提升的方法；

4.不断调整生产节拍使之符合订单节拍；

5.分析引起进度落后的状况并针对性解决。
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生产计划进度的管控方式 1.事前控制方式
  利用前馈经验实施控制,重点放在事前计划与决策。
2.事中控制方式
 ①.利用反馈经验实施控制 ,通过作业核算和现场观
测获取资     
   讯,及时把生产情况进行比较分析,做出纠正偏差
的控制措
   施,不断消除由干扰产生的不良后果,确保计划的
实现。
 ②.事中控制活动是经常性的,每时每刻都在进行之
中。
3.事后控制方式
利用前馈经验实施控制,控制的重点是今后的生产活
动。
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第七章：
产线平衡技巧与改善

线体平衡的改善
1.线体平衡（Line Balancing）是进度的重
要保证  ，也是根本性解决浪费的法宝。在
100个环节中，存在一个环节效率低下，那
么99个环节的努力都解决不了进度落后的问
题，也会造成一系列浪费。
2.平衡改善生产线的目的：消除工序中瓶颈
与不均, 使各工序人力、设备和工作任务恰
当分配。
3.平衡率就是一条畅通无阻流动的河流，没
有水流湍急的河段,也没有水流缓慢的河段，
它始终保持均衡的速度流动。
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工序平衡分析表
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产线平衡改善的方法

1.找出加工时间最长、最短之工序，进行分
析；
2.充分运用删除、合并、调整 、简化。
3.针对工序长的改善方法：
A.细分作业内容，将一部分作业转移至其他
工序 。将一道工序分成2道工序，将一个人
做的工序改为2个人同时做；
B.谋求工序机械化；或改良、增大机器的运
作能力；
C.增加作业人员；或调配经验丰富，作业技
能高的熟练作业人员；      
D.瓶颈工序能力不足的部分，利用加班或用
其他方法完成。



—  * — 

Training 
Concept

Excel培
训GIBO

生产计划培训

产线平衡的改善方法 4.针对工序短的改善方法：
A.细分作业内容，将作业转移至其他工序，
将两道工序合并成一道工序，或取消该工序；
B.从其他工序转移来部分作业内容，增加作
业量；
C.将同是作业工时短的工序合并起来；
D.在不影响后工序的前提下，采用断续集中
作业方式，作业员兼做其他事情。

5.利用BOM计算前置加工生产线平衡（考虑
搬运和周转时间）。
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线体平衡的生产线范例
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改善前后的平衡率对比
按照平衡率计算公式：
平衡率=工序总时间÷（工序数*循环时间）
*100%
平衡率损失=1-平衡率
得出范例产线改善前后的平衡率如下：

改善前 20+10+30+25+10+5+15+5

              8x30
改善后 20+18+22+22+15+20

              6x22

X100%=50%

X100%=88.6%
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第八章：
主计划的制定和作用机制

1.主生产计划（MPS）的定义和作用；

2.主计划在计划体系中的位置体现；

3.主计划的构成条件；

4.主计划的编排标准；

5.预警分类和体现方式；

6.基于PSI编排方式的主计划实例

MPS
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生产主计划的定义和作用 1.MPS是针对每一个具体产品在每一个具体
时间段的明确生产数量的生产计划，是产销
运作规划的细化，相对于生产计划它又是一
个粗化精简的排程计划。

形象比喻：产销规划是战略方向，MPS就是
战役的作战方案，生产计划就是每次战斗的
行动部署。
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MPS的定义和作用 2.制定MPS的作用：得到一份合理稳定、排
布均衡、关键点细致的长期有预见性的生产
计划。

3.降低以下为了强调传统生产计划可执行性
所产生的问题：

①.增加物料和成品安全库存；
②.延长生产周期；
③.加大生产批量.
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MPS在计划体系中的位置
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MPS构成条件和制定前提 1.交付的实际需求：客户的Released订单；

2.其他配套需求：供应商外协任务，WIP和
成品补差；

3.客户需求的预测：客户的订单预测；

4.安全库存需求：设定标准的安全库存量.
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MPS合理的制定参照标准 1.均衡化：分配均衡，各工作中心负荷稳定
无波动；

2.可追踪：便于追踪管理，高效率的体现到
具体产品的生产趋势；

3.批量优化：生产范畴内所有同类别和近类
别产品的批量整合处理；

4.滚动式：滚动式计划，保证变更修改的便
捷.
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MPS预警机制 MPS可以通过订单预测、库存管理、生产管
理和生产计划相互结合进行生产资源（常见
为人机料）预警。

通过对即时生产的成品在仓位的进销存信 
息和生产计划信息进行综合分析，及时发现
生产环节的不足，并通过数据分析报表发出
各项生产资源负荷超出的预警信息。

从而及时的防范和制定对策以保证计划的按
时完成，完成最终的交付需求。
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MPS预警的标值（红线） 1.按照一定生产周期内已知生产需求（季度
计划/月计划），对主要的生产资源能力
（人力，设备/线体/工装，物料）制定表报
进行分析预测，得出各项生产资源负荷比值。

2. >90%为安全值，<90%为危险值，超出红
线需制定防范措施和解决对策.

安全预警线参考OEE指数达到85分的前提下
计算制定，实际操作中可根据实际生产运行
速率来制定
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基于PSI编排的MPS实例展示

PSI

1.PSI计划体系订单分析和预测
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基于PSI编排的MPS实例展示
2.以周为最小单位制定季度计划

PSI
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基于PSI编排的MPS实例展示

PSI

3.制定月度计划和计划进度表
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基于PSI编排的MPS实例展示

PSI

4.分项目/系列具体到产品计划进度分表
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基于PSI编排的MPS实例展示

PSI

5.根据上述MPS建立的数据按周期预测生产资源负荷，比如设备
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基于PSI编排的MPS实例展示

PSI
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基于PSI编排的MPS实例展示

PSI

6.同理通过预测对关键物料进行管控



The End!

67

  工作的意义在于努力地通过实践去发现未知。 
                          我听我忘记，我看我记得，我用我学到，我教我掌握。


