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[bookmark: bookmark3]二。一五年六月十日
摘要
企业生产运作管理战略是企业为求得生存和发展，对生产经营活动的发 展方向和和重大问题所做的长远的和全局性的规划。企业生产管理的战略是 企业的职能战略，对企业的发展具有深远的影响，它决定出产出什么，如何 组合不同的产出品种，为此需要投入什么，如何优化配置所需要投入的资源 要素，如何设计生产组织方式，如何确定竞争优势等，重视企业生产运作管 理战略，对于提高企业的竞争力具有重要的意义。
本设计通过对给定资料的分析与整理，对于该产品的生产类型、生产组 织方式经行了讨论，通过相关知识将生产该产品的工厂布置情况、还进行了 生产计划的编制，绩效控制的相关讨论。
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[bookmark: bookmark30][bookmark: bookmark31][bookmark: bookmark32][bookmark: bookmark33]一、设计目的：
在完成《生产计划与控制》理论教学基础上，进行一次全面的实际操作 性锻炼。通过本设计，使我们较好地掌握生产与运作管理的相关理论与方法， 对设计对象的情况、问题和材料有较好的了解，能灵活应用本课程理论知识 和方法，分析和解决问题。
[bookmark: bookmark34][bookmark: bookmark35][bookmark: bookmark36][bookmark: bookmark37]二、	设计思想：
[bookmark: bookmark38]1、	设置生产单位（职能科室、生产车间、中间库及车间内部组织构成）
[bookmark: bookmark39]2、	确定生产类型，选择生产组织方式、进行组织设计，画出加工车间平面 布置示意图，列出车间设备明细。
[bookmark: bookmark40]3、	选择生产作业计划编制方法，编制某月产品进度计划厂级生产作业计划 及加工车间内部作业计划（含任务与能力工时平衡）。
[bookmark: bookmark41][bookmark: bookmark42][bookmark: bookmark43][bookmark: bookmark44]三、	设置生产单位
根据制造企业的一般设计安排，以及本案例具体的加工要求，将本企业的 生产单位设置如下：
[image: ][image: ][image: ][image: ]
[bookmark: bookmark45][bookmark: bookmark46][bookmark: bookmark47][bookmark: bookmark48]四、确定生产类型
[bookmark: bookmark49][bookmark: bookmark50][bookmark: bookmark51][bookmark: bookmark52]1、	生产类型的分类
生产类型是生产结构类型的简称，是产品的品种、产量和生产的专业化程 度在企业生产系统技术、组织、经济效果等方面的综合表现。不同的生产类型 所对应的生产系统结构及其运行机制是不同的，相应的生产系统运行管理方法 也不相同。按照生产过程设备专业化程度以及物流的标准化和重复程度将生产 过程分类，分为连续生产、大量生产、批量生产、单件生产和项目生产。生产 类型的分类有以下几种
[bookmark: bookmark53]1）	、按对象原则的生产过程组织（产品导向型），按某种产品来组织生 产单位，将生产这种产品所需要的各种工序和设备装置集中在一个生产单位。 适用于大量大批生产。
[bookmark: bookmark54]2）	、按工艺原则的生产过程组织（工艺导向型），它是按生产工艺来划 分生产单位。一个生产单位汇集同类（或类似）工艺所需要的各种设备和装 置，对企业的各种产品进行相同的工艺加工。如铸造厂、锻造车间、车工车 间等。较适用于多品种小批量生产或单件生产。
[bookmark: bookmark55]3）	、模块式生产（重复型）；模块式生产的基础：成组技术；模块式生 产系统：零件在生产单元内部流动可有不同的形式；模块式生产和单件小批 生产的比较。
在产品生产时，在零件的生产工艺流程中，阀体、阀杆、法兰盘和轴套 工艺加工工艺相似，加工所用的设备有很多相同，所以可将这四种零件放在 同一模块中加工，其他零件的加工过程较为复杂，所用设备分散，设备各自 的特点有很大的差异，可将其他零件按产品流程加工。
[bookmark: bookmark56][bookmark: bookmark57][bookmark: bookmark58][bookmark: bookmark59]2、	该企业的生产类型
对于该企业，选择批量生产过程类型。原因是
从下图资料一的产品结构类型可以看出，企业所生产的产品品种较多，且为 系列化产品，因为这八种的产品结构相同；产品的结构与工艺有较好的相似性， 因而可以组织成批生产。
［资料1］ XX产品品种、结构与零件明细
1、	产品品种：A—1, A—2, A—3, B—1, B—2, C—1, C—2, C—3
2、	产品基本结构：（八种产品结构相同，零件具体形状不同）
[image: ]

从已知的资料四某月的订货情况可以看出，各产品品种的需求量不大，因此 不需要大量生产，产量满足订单需求即可；生产任务来自用户订货或者依据对市 场的预测；对交货期有严格的要求；除了需要产品之外，还需提供配件，所以也 存在一定的成品、半成品和原材料库存。
［资料4］某月订货情况
	产品品种
	A—1
	A—2
	A—3
	B—2
	C—2
	C—3

	数量
	450
	400
	350
	200
	120
	100

	交货期
	11
	11
	22
	22
	22
	22




	配件品种
	a—122
	a—123
	a—124

	数量
	100
	100
	100

	交货期
	22
	22
	22



而批量生产产品的品种较多，每个产品品种的产量较少。一般为定性产品， 有相同或者类似的工艺路线，通常采用配以专用工艺装备的通用设备，从一批产 品转到另一批产品生产要花费调整时间，故又称间歇性生产。由于批量的规模差 别很大，通常又可分为大批量生产、中批量生产和小批量生产。综上所述，针对 该企业生产这八种产品，单件小批量生产是最合适的生产类型。
[bookmark: bookmark60][bookmark: bookmark61][bookmark: bookmark62][bookmark: bookmark63]五、	选择生产组织方式
为了完成生产作业，车间内部的各个工段、工作地和设备之间要有机地关 联，合理布置。不同的布置构成了不同的生产组织方式，这将直接影响到生产 过程资源的配置和效益。生产过程基本类型为:按对象原则组织即产品导向性、 按工艺原则组织即工艺导向型和模块化生产三种。
模块式生产过程的产品导向和工艺导向是按传统组织生产的两种基本途 径进行的。实际上，企业常是运用两种途径，在一个企业或者车间内部有些生 产单位按产品原则而另一些单位按工艺原则组织。车间按模块或制造单元组织 生产便是模块式生产组织。单间小批量生产的金属加工车间常用车、钻、刨、 铣等通用机床，加工产品都是小批量、小批次。模块式生产促进零件设计标准 化，将相似零件归为零件族，使得加工批量增大。在该生产系统中，零件在生 产单元内部流动可有不同的形式，由于每个生产单元内部的零件有很高的相似 性，零件流动接近产品导向型组织，既吸收了按对象原则组织生产的优点，又 兼顾了零件之间的差异，零件可流过不同的设备。通过对该企业产品结构、市 场需求、车间内部的各个工段、工作地以及设备之间的联系分析后，选择模块 式生产作为该企业产品的生产过程组织类型。
[bookmark: bookmark64][bookmark: bookmark65][bookmark: bookmark66][bookmark: bookmark67]六、	车间设备布置情况
[bookmark: bookmark68][bookmark: bookmark69][bookmark: bookmark70][bookmark: bookmark71]1、基本概况：
车间布置是指对车间各基本工段、辅助工段、生产服务部门、设施、设备、 仓库、通道等在空间和平面上的相互位置的统筹安排。车间布置旨在最有效地 利用厂房空间，一方面方便于工作操作，避免生产设备的过度拥挤;另一方面， 注意厂房的通风和防火防爆，确保安全生产。
其具体内容包括：
[bookmark: bookmark72]（1）	在纵跨、横跨、高跨、露天跨建筑面积上的安排；
[bookmark: bookmark73]（2）	在厂房内空间分层的安排；
[bookmark: bookmark74]（3）	在多层建筑内的安排。
车间的平面布置要根据工厂的生产大纲和车间分工表、生产流程、工艺路线、 生产组织形式、机器设备和起重运输设备的种类、型号、数量等多方面因素共同 
确定。好的车间布置应最大限度地减少搬运路程，让物料从进入车间依次流经各 个工位后流出车间。
通过分析给定的数据和条件可以得知生产的产品中泵体的工艺，衬套的工艺， 主杆和从杆的工艺有很大的区别，他们生产各自所用的设备有很大的区别，所以 对于这几个零件的生产组织形式综合考虑之后选择用以产品为导向的生产组织 形式；对于阀体、阀杆、法兰盘、轴套的工艺分析我们发现这几个零件的生产工 艺第一道工序都为车最后一道工序都用检验台五进行检验，只是中间工艺略有不 同，所以对这几个零件的生产采用模块化生产。
[bookmark: bookmark75][bookmark: bookmark76][bookmark: bookmark77][bookmark: bookmark78]2、工厂平面布置情况
根据相关材料与所以学知识将工厂布置为下述方式，下图为工厂具体的平
面布置示意图：
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图工厂平面布置示意图
3、生厂车间布置情况
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[bookmark: bookmark79][bookmark: bookmark80][bookmark: bookmark81][bookmark: bookmark82]4、各个零件工艺流程情况
根据资料二得出螺杆泵各零件的工艺程序图如下
阀杆坯料阀体坯料套筒坯料从杆坯料主杆坯料衬套坯料法兰盘坯料泵体毛坯料
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[bookmark: bookmark83][bookmark: bookmark84][bookmark: bookmark85][bookmark: bookmark86]5、第二车间布置情况
根据各个零件的工艺流程图将生产车间布置为下图:
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[bookmark: bookmark87][bookmark: bookmark88][bookmark: bookmark89][bookmark: bookmark90]6、生产设备需要量计算
根据产品工艺过程，已知台份能力为2000件/月，易损件（主杆、从杆、 轴套）能力为2500--3000件/月，因此，在前面2000件的基础上分别加上 该能力（这里取主杆、从杆、轴套各1000件），又已知每道工序的加工时间， 则可以确定每道工序所需时间为公式：
每道工序所需总时间（分）二月生产能力（件）*每道工序所需时间（分）


以上内容仅为本文档的试下载部分，为可阅读页数的一半内容。如要下载或阅读全文，请访问：https://d.book118.com/968063034115006046
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