
---------------------------- 

精选资料

1.生产运营管理的根本任务，就是在用户需要的时间内提供所需数量的合格产品

和满意服务。

2.QDC

（1）如何保证和提高产品质量 quality

（2）如何保证适时、适量地将产品投放市场 delivery

（3）如何才能使产品的价格既为顾客所接受，又为企业带来一定的利润 cost

质量管理（ quality management ）

进度管理（ delivery management ）

成本管理（ cost management ）

QDC 管理，即保证 QDC 三个方面的要求，是生产运营管理的最主要任务。

3.生产运营系统的 设计、运行、维护与生产 构成了生产运营的研究内容。

4.生产运营管理，财务管理、市场营销 现代企业经营的三大基石。

5.泰勒——科学管理 福特——流水线生产 梅奥——霍桑试验

6.现代生产运营管理的特征

生产经营一体化；多品种生产、快速反应、灵活应变；人本管理与不断创新

第二章

1.生产运营战略是企业战略体系中的职能战略， 是整体战略在生产运营职能范围

内的具体化和落实，受到总体战略的制约，为支持和完成总体战略服务。

2.四个战略要素：成本、质量、时间、柔性。

3.运营领域的战略目标必须始于顾客和竞争者。

4.制造业运营战略的四项任务

保证有效的生产高质量的产品和服务；
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以适当的数量和在适当的时间提供产品和服务，以满足市场或顾客的需求

指导和激励员工

与企业内其他部门取得良好的沟通

5.制造业运营战略的决策层次可以分为一下三层：

生产运营战略决策；生产运营系统设计决策；生产运营系统运行决策；

6.战略性服务运营要素：

结构要素：传递系统；设施设计；地点；能力规划

管理要素：服务接触；质量；能力与需求管理；信息要素

7.服务运营方式的决策要素：

服务传递方式；定制服务程度；供给与需求的调节方式；连锁服务运营

第三章

1 生产过程 (Production Process) 是指从准备生产一种产品开始一直到这种产

品生产出来为止的全部过程。

2. 生产运营资源由生产运营管理中的５ P组成：

人力（ People）； 工厂 (Plant) ；部件（ Part ）；工艺（ Process ）；

计划控制体系（ Planning and control system ）。

3.生产运营的划分：（5 个）

基本生产过程；辅助生产过程；生产技术准备过程；

生产服务过程；附属品生产过程

4.基本生产过程的细分：

生产过程 —>基本生产过程 —> 工艺阶段— > 工序—>工步— > 动作
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5.基本生产过程是工业生产的核心部分，工序是生产计划的基本单元。

6.生产过程合理性的原则（ 5 个）

连续性；平行性；比例性；节奏性（平衡性） ；适应性（柔性）

7.生产均衡性的指标：均衡率

8.均衡能力指数：

对工程能否稳定的创造出合乎标准质量的产品给予判断和评价

9.生产类型就是指以生产专业化程度为标志划分的生产类型

10.根据生产产品的品种多少，重复和稳定程度，产量大小和专业化水平来分成

三种：大量生产；成批生产；和小件生产。

大量生产：产品固定，品种少，产量多，生产条件稳定，生产重复性高

如流水线生产，生产线

战略生产：产品相对稳定，品种较多，工作地的专业化程度比大量生产较低

单件小批生产 ：产品品种多，每种产品数量小，品种不稳定，工作地专业化程

度低。

11.生产类型划分：

按工作地专业化的程度划分 (两个步骤 ) 

a. 工作地生产类型的划分
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两个标志： 工序数目和工序大量系数 ，两者互为倒数。

工序数目越大单件生产；工序大量系数越小单件生产。

b. 工段、车间与企业生产类型的划分

在一个工段、一个车间、一个企业中，工作地的生产类型不可能完全相同，

方法是根据比重最大的工作地生产类型决定工段的生产类型， 比重最大的工段生

产类型决定车间的生产类型，比重最大的车间生产类型决定企业的生产类型。

按绝对产量划分生产类型

（1） 按产品的绝对产量划分

（2） 按零件的绝对产量划分

12. 工艺专业化 :所谓工艺专业化原则是指按相同工艺特征建立生产单位的原

则。在按工艺专业化原则建立的生产单位中， 集中了相同类型的设备和相同

工种的工人，对不同种类的工件进行相同工艺方式的加工。

优点：适应力强；

设备利用率高；

生产系统的可靠性较高

便于技术管理和技术交流。

缺点：运输路线长、运输工作量大、运输费用高。

生产周期长，资金占用大；

生产率低

管理工作复杂。

13.对象专业化 :按相同加工对象建立生产单位的原则称为对象专业化（ Product 

Focus ）原则。在以对象专业化原则建立的生产单位中集中了为加工某种产
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品工件所需的全套设备、工艺装备和有关工种的工人。

优点： 缩短运输路线

提高连续性，缩短周期，减少在制品

专业化水平高

有利于按期、按量、按质、成套的完成生产

便于生产管理

缺点：适应性差，工艺设备管理复杂。

第四章

1.新产品概念

新产品应在产品性能、材料、和技术性能等方面（或仅一方面）具有先进性和

独创性，或优于老产品。

分类：

（1）全新产品 ； （2）改进新产品 ；

（3）换代新产品 ； （4）本企业新产品。

2. 新产品的发展方向

（1）多能化。扩大同一产品的功能和使用范围。例如， mp3 和 U 盘组合。

（2）复合化。把功能上相互有关联的不同单体产品发展为复合产品。例如，洗

衣机和干燥机的一体化。

（3）微型化。缩小产品的体积。例如，笔记本电脑

（4）简化。例如，隐形眼镜。
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3.新产品开发的动力模是式： 技术推动型 和市场导向型 。

技术推动型 的产品也被称为产品导向型产品是以 “技术→生产→市场” 的模式

出现，即“将研究结果推向市场” ；

市场导向型 是按照所谓需求理论方式，从市场需求出发进行新产品开发。 这

种产品被称为市场导向型产品是以 “市场→研究与开发→生产→市场” 的模式

出现，即“把市场需求带入研究” 。

4.新产品开发策略：

从消费者需求出发；从挖掘产品功能出发；从提高新产品竞争力出发。

5. 新产品 设计的程序：编制设计任务书、技术设计和工作图设计，称为“三段设

计”

6. 设计工作与标准化、系列化、通用化

标准化是指产品标准和零部件标准。

系列化是标准化的高级形式。 它通过对同一类发展规律的分析研究， 经过全面

的技术经济比较，将产品的主要参数、型式、尺寸、基本结构等作出合理的安排

与计划。

通用化是指同一类型不同规格或不同类型的产品和装备中，用途相同、结构

相近似的零部件，经过统一以后，可以彼此互换的标准化形式。

7. 除审查零件的标准化和通用化程度以外，还应审查 产品结构的继承性程序，其指标

是

继承性系数 =旧零件数 / 全部零件数

8. 工艺编定以后，应将有关内容分别填入各种不同的卡片以便执行。各种卡片

总称为工艺规程文件。可以分为以下几种
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工艺过程卡。这是一种最简单和最基本的工艺规程形式， 它对零件制造全过

程作出粗略的描述。

工艺卡。一般是按零件的工艺阶段分车间、 分零件编写， 包括工艺过程卡的

全部内容，更详细地说明了零件的加工步骤。

工序卡。这是一种最详细的工艺规程， 它是以指导工人操作为目的的进行编

制的，一般按零件分工序编号。

9. 工艺装备 是指为实现工艺规程所需的各种刃具、夹具、量具、模具、辅具、

工位器具等的总称。使用工艺装备的目的；有的是为了制造产品所必不可少的，

有的是为了保证加工的质量， 有的是为了提高劳动生产率， 有的则是为了改善

劳动条件。

工艺装备按它的使用范围，有专用的和通用的两种。专用的由企业自己设计和

制造，而通用的则由专业厂制造。

第五章

1.企业的生产能力，是指各个生产环节、各种固定 资产在保持生产要求的一定比例关

系的条件下，所具有的综合生产能力。

2.生产能力类别：

设计的生产能力 : 是指企业开始建厂时，由工厂设计任务书中所规定的工业企业的产品

方案和各种设计数据来确定。 用于工厂设计任务书。

查定的生产能力 :是指在没有设计能力或虽有设计能力， 但由于企业的产品方案

和技术组织条件已经发生很大变化，原有的设计能力已不适

用，需重新核定等的生产能力。用于确定生产规模，编制长期

计划，安排基本建设计划和采取重大的技术组织措施。



---------------------------- 

精选资料

现有的生产能力： 是指企业在计划年度内所达到的生产能力。用于编制年度的

生产计划，确定生产指标

第六章

1.工厂厂址的选择通常分两个层次进行。 首先是选区，即选定若干个区域（地区） ，

对这些区域进行分析评价；其次进行的是 定址。

2.影响厂址（选区）选择的 主要因素 （p104 ）

（1）劳动力资源的供应条件；

（2）原材料、燃料、动力的供应条件；

（3）产品销售条件；

（4）自然资源条件；

（5）交通运输条件；

（6）当地社会的生产协作条件；

（7）法律、法规和政策条件；

（8）科技依托条件。

3.厂区平面布局的原则（ p109 ）

1） .以本生产单位为中心，保持厂区内各要素之间的协调配合；

2） .合理划分厂区；

3） .在全厂范围内规划合理的物流路线

（1）厂区的平面布局应尽量紧凑；

（2）厂区的绿化和美化；

（3）厂区布局要考虑企业的远景发展；
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（4）充分利用外部环境提供的便利条件；

（5）厂区布局要与周围环境相协调

4.工艺专业化原则布局 （Process Layout ）工艺专业化原则布局是按生产工艺特征安

排生产单位或设备的布局方式。 在这种布局方式下， 相似的生产单位或设备被放

在一起。

5.对象专业化原则布局（ Product Layout ）对象专业化原则布局是按产品（或

服务）制造（或提供）的工艺流程安排生产单位或设备的布局方式。在这种

布局下，生产单位或设备是按照某一种或某几种（但这几种产品的加工路线

基本类似）产品的加工路线或加工顺序顺次排列的。典型的这种设备布局是

流水线或生产线。

第七章

1.生产流程的构成：作业（加工） 、检查、搬运和停滞。

2.停滞 即在流程中生产对象的形态或位置并不改变，仅有时间的改变。

3.停滞的发生往往是由于加工搬运能力的不平衡，工序与工序之间能力不平衡，

材料供应与计划的加工不协调， 零件供应与总装要求的不协调， 以及由于设备

调整、生产事故、计划变更等原因造成的。

4.停滞的作用：

稳定生产，调整时间差异的缓冲作用 :

1）可以调整一道工序因生产能力的不平衡而造成的时间差异；

2) 有利于调整设备负荷的不平衡；

3）可以减少计划变更所造成的影响：
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4）可以使生产的管理较为方便。

损失时间的副作用：

1) 会使生产时间延长， 停滞一般要占生产时间的很大比例， 但是一点往往受

到忽视，而没有引起应有的注意。

2）会使在制品增加，着相应增加了占用空间的面积，增加了生产资金的占

用量、保管的费用等。

6.作业流程图—— 以产品为对象，运用加工、检验两种符号来对产品生产过程

进行的总体分析。 作业流程图是对产品生产过程的简要记录， 在图上只用两个符

号： ○加工和 □检验，来标示全部作业的时序安排， 同时也记录了从原材料到

制造成品的全部生产过程。

7.流程时间的构成 :直接生产时间和辅助生产时间

第八章 大量流水生产的组织和控制

1.流水生产 是指劳动对象按照一定的工艺路线， 顺序地通过各个工作地， 并按照

一定的生产速度 (节拍 )完成工艺作业的连续重复生产的一种生产组织形式。

2.流水生产的基本特征

1）工作地专业化程度高；

2）生产按规定节拍进行；
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3）生产单位按对象专业化形式组成；

4）各工序的比例性程度高；

5）物料采用平行移动方式，有高度的连续性 。

3.工序同期化 ，就是根据流水线节拍的要求，采取各种技术的、组织的措施来调

整各工作地的单件作业时间，使它们等于（或接近于）节拍或节拍的倍数。

4.工序同期化的基本方法 :工序的分解或合并

第九章

1. 成组技术 GT 的含义

根据零件的结构形状、 尺寸大小和工艺特征进行系统的分类， 将分散在不同产

品中的相似零件组成零件组， 对一组零件找出集中加工的科学形式， 以扩大加

工批量，使多品种小批生产企业能取得同大量生产相似的经济效果。

2.成组技术是以零件组为内容的， 按对象原则组织生产的一种科学方法， 即以零

件的相似性为基础， 以零件成组化为手段， 扩大零件加工批量， 运用成批大量生

产的组织方式，来组织中小批产品的生产。

3.成组技术的发展 过程大体上是 “成组加工→成组工艺→成组技术” 三个阶段 。

4.成组技术形成的客观基础

1)尽管各种机械产品极不相同，但构成不同产品的零件，都有极大的相似性

2)各类相似零件在同类产品系列中，有一定的出现率

3)在同类机器产品中，零件的结构及尺寸分布具有相对的稳定性。

5. 成组技术的分类方法之编码分类法——“ 以数代形，按数归组” 核心

①零件分类编号（三种类型）
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零件结构分类系统 ;

零件工艺分类系统 ;

零件结构和工艺结合的分类系统。

②零件组划分

a.成组加工单元未建立： 特征数据法

b.成组加工单元已建立： 特征矩阵法

6. 柔性制造系统 (Flexible Manufacturing System 简称 FMS) 是由计算机控制

的以数控机床 (NC)和加工中心 (MC)为基础适应多品种中小批量生产的自动化制

造系统。

7. FMS 组成

1)加工系统 FMS 的柔性化程度通常以能同时加工的工件类型的多少作为评

价指标。能加工的工件类型越多，则柔性程度越高。

2)物料储运系统 ,它的功能包含物料的存取、运输和装卸。

3)计算机管理与控制系统 ,计算机主控制系统的核心是 系统控制软件 和数据库。

系统控制软件 ,系统控制软件包含系统管理、系统监视和质量监控等软件。

系统数据库中存 放三大类数据 ① 生产数据 ② 资源数据 ③ 运行数据

第十章

1.项目可定义为一种一次性工作， 在规定时间内， 在明确的工作目标和有限资源

下，由专门组织起来的人员共同完成的。

2.从上述定义中，项目至少包含以下四个基本要素：

(1) 项目是由一系列具体工作所组成；
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(2) 项目是一种一次性或临时性的工作；

(3) 项目都有一个明确的目标；

(4) 项目受各种有限资源的限制。

3.项目管理一般涉及三个主要目标 ：质量、费用 和进度，以较低的费用、较短的

时间完成高质量的项目。

项目的质量、进度和费用常常会发生冲突， 在处理这三者的关系时， 要以质量

为中心，通过科学的计划统筹，实现三大目标之间的优化组合。

? 质量是项目的生命

? 费用是一项重要工作

? 进度控制是项目管理的核心内容

4.网络图的组成要素

1）活动 (作业、工序 )。

是指一项作业或一道工序。活动通常是用一条箭线“→”表示。

2）事项 (结点、网点、时点 )。

是指一项活动的开始或结束那一瞬间，一般用圆圈表示。

3)路线，是指从网络图的始点事项开始，顺着箭线方向连续不断地到达网

络图的终点事项为止的一条通道。其中作业时间之和 最长的那一条路

线称为关键路线，关键路线可能有两条以上，但至少有一条。关键路

线可用粗实线或双线表示。

5. 网络图绘制的规则

有向性。各项活动顺序排列，从左到右，不能反向；

无回路。箭线不能从一个事项出发，又回到原来的事项上；
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箭线首尾都必须有结点 。不允许从一条箭线中间引出另一条箭线；

二点一线。指两个结点之间只允许出现一条箭线， 若出现几项活动平行或交叉

作业时，应引进虚箭线 表示；

事项编号。从小到大，从左到右，不能重复；

源汇合一。每个网络图中，只能有一个始点事项和一个终点事项。如果出现几

道工序同时开始或结束，可用虚箭线同网络图的始点事项或终点事项连结起

来。

第十一章

1.现场管理 ，就是运用科学的管理制度、标准、方法和手段，对现场的各种生产

要素进行合理地、 有效地计划、组织、协调、控制，使它们处于良好的结合状态，

以达到优质、低耗、高效、均衡、安全、文明生产的目的。

2.现场管理可分为广义现场管理和狭义现场管理。

广义现场管理 是指企业所有现场作业活动的管理。 包括生产现场管理、 经营现

场管理、办公现场管理、生活现场管理。

狭义现场管理 是指企业生产现场管理， 包括基本生产现场管理和辅助生产现场

管理。

3. 现场管理以生产现场为主要内容，它可分为 四层含义：

1）现场管理是运用管理制度、标准、方法和手段来管理。

2）现场管理的对象是各种生产要素。

3）现场管理的职能是计划、组织、协调、控制和激励。

4）现场管理达到的目的是优质、低耗、高效、均衡、安全、文明生产。
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4.定制管理的核心：以生产现场为研究对象，研究生产要素中人、物、场所、的

状况，以及三者在生产活动中的相互关系， 力求消除工作中的不合理的因素、 浪

费因素和浪费现象， 通过整理和整顿， 把生产现场无关的物件清楚， 把生产现象

所需的物件放在规定的位置，使人、物、场所处在最佳结合状态。

5.考核的基本指标就是 定置率

定置率 =实际定置物品的种类（数量） / 必须顶置物品的种类 *100%

6.5S 管理的基本内容：

整理 (Seiri) 整顿 (Seiton) 清扫 (Seiso) 清洁 (Seikeetsu) 素养 (Shitsuke)

7.目视管理的含义及特点

定义：目视管理是利用形象直观、 色彩适宜的各种视觉感知信息来组织现场生产

活动，达到提高生产效率的一种管理手段，也是利用人的视觉，及时调

整行动、方式、方法来进行现场管理。

特点：

① 以视觉信号显示为基本手段，生产现场的每个人都能看得见。

② 以公开化、透明化为基本原则，尽可能地将管理者的要求、意图让每个人

看得见，借以推动自主管理、自主控制。

③ 生产现场的每个人都可以通过目视方式，将自己的想法、建议、成果展示

出来，与管理者、同事进行相互交流。

沁园春·雪

北国风光， 千里冰封， 万里雪飘。
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望长城内外， 惟余莽莽； 大河上

下， 顿失滔滔。

山舞银蛇， 原驰蜡象， 欲与天公试

比高。

须晴日， 看红装素裹， 分外妖娆。

江山如此多娇， 引无数英雄竞折腰。

惜秦皇汉武， 略输文采； 唐宗宋

祖， 稍逊风骚。

一代天骄， 成吉思汗， 只识弯弓射

大雕。

俱往矣， 数风流人物， 还看今朝。
克

兰亭序
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永和九年，岁在癸丑，暮春之初，会于会稽山阴之兰亭，修

禊事也。 群贤毕至， 少长咸集。 此地有崇山峻岭， 茂林修竹；

又有清流激湍，映带左右，引以为流觞曲水，列坐其次。虽

无丝竹管弦之盛，一觞一咏，亦足以畅叙幽情。是日也，天

朗气清，惠风和畅，仰观宇宙之大，俯察品类之盛，所以游

目骋怀，足以极视听之娱，信可乐也。

夫人之相与，俯仰一世，或取诸怀抱，晤言一室之内；或

因寄所托，放浪形骸之外。虽取舍万殊，静躁不同，当其欣

于所遇，暂得于己，快然自足，不知老之将至。及其所之既

倦，情随事迁，感慨系之矣。向之所欣，俯仰之间，已为陈

迹，犹不能不以之兴怀。况修短随化，终期于尽。古人云：

“死生亦大矣。”岂不痛哉！

每览昔人兴感之由，若合一契，未尝不临文嗟悼，不能喻

之于怀。固知一死生为虚诞，齐彭殇为妄作。后之视今，亦

犹今之视昔。悲夫！故列叙时人，录其所述，虽世殊事异，

所以兴怀，其致一也。后之览者，亦将有感于斯文。


