
黑湖小工单：生产管理报工系统助力制造业多品种、小批量生产管理
，透明化车间

产品名称 黑湖小工单：生产管理报工系统助力制造业多品
种、小批量生产管理，透明化车间

公司名称 福建助飞软件有限公司

价格 .00/件

规格参数 黑湖小工单:生产工单进度管理

公司地址 厦门市思明区软件园二期望海路23号

联系电话 4006565268 13159278925

产品详情

多品种、小批量是当今制造模式的新常态，只要不是大众物资、大众产品，面向出口的OEM、面向整机
厂的零件配套、设备和定制设备、测试及工程类设备等，均是小批量、多品种的场景。

但是，多品种、小批量也需要做细分定义：

1、定制化的多品种、小批量场景

自动化流水线、立体库、面向特殊场景的测试、制造设备，基本属于定制化的场景。

定制化场景的特征是，定制件的比例高、订单的重复性非常少。往往是每次定制的方式均不同。

2、季节性重复的多品种、小批量场景

服装、鞋帽等行业，一般是春、夏、秋、冬的重复，每一类产品的基本用料还是处于一定的范围内，变
化是款式（结构、用料、颜色、配件等）的不同。

年度、季节的重复是其典型特征。

3、高重复性的多品种、小批量场景

在乐清考察断路器等电气行业时，发现订单也比较零散，量大的2000个，量小的50-80个，中位数月在300
-500之间。

但是，断路器行业的产品寿命周期非常长，zui长的有30年未变化的标准结构，而且主要零件的基本结构
、用料均为变化，外观尺寸的变化也比较小。

多品种、小批量场景的挑战



1、复杂性

多品种、小批量的业务场景，往往面临订单碎、物料多、工序杂、设备多的问题，对生产过程管理带来
料极大的干扰。

2、变动性

订单变更多、插单多是常见的业务常态。现在已经没有了不插单的多品种、小批量场景。

委外、采购件的变动性大，不能准时交付、交付的质量异常表多、交付的数量同步性也比较差。

3、冲突

生产过程往往面临准时交付与高效产出的冲突，期望是做到交付好且还需要产出高，有十分强烈的小批
量准时交付与大批量高效生产的矛盾。

生产过程还存在小批量采购和委外的成本控制，与供应商要求的批量供给的矛盾。供应商期望设置较高
的经济批量，而采购方希望是单件、灵活采购。

生产过程中，车间作业过程希望少换模而喜欢集批生产，则会增加制造周期，但是生产计划部分希望是
单件流，实现快速交付。存在成本和交付的矛盾。

解决方案

1、组织和控制机制优化

（1）组织集成

优化生产计划、物料采购和仓库的组织配置，变多头领导为集中领导，归属生产zui高负责人统一领导。

（2）机制集成

每周一次周交付例会、每日一次生产任务调度会，确保生产任务异常的及时响应。

（3）计划集成

计划集成分为两个环节：

第yi，计划层级集成

主计划、物料需求计划、进料计划和作业计划的集成，实时根据异常进行T+N的调整。

第二，BOM分级计划集成

成品生产任务、半成品生产任务、委外任务、采购任务、即时库存生产过程的集成，实现一键排程。

2、信息系统建设

多品种、小批量的业务场景，尤其是在定制化的场景时，由于BOM的多次下达、用料和用量变更比较多
，需要定制MRP，实现对订单变动、设计变更、批量合并的批量的优化。



合适的场景下，可以建设MES、APS、WMS等相关系统，实现信息系统的赋能，简化Excel的手工作业。

3、生产计划和控制方法优化

需要对生产计划和控制方法进行优化：

（1）精益生产

可以对工厂、车间、产线和机台进行布局优化，尽量实现Cell化生产，减少排程难度。

（2）齐套控制

采用“齐套下”、“齐套追”、“齐套投”的方法，预先控制物料的齐套性，实现工序齐套、生产订单
齐套和订单齐套控制。

需要指出的是，新产品往往会有比较多的异常，需要做更好的控制。

（3）动态控料

第yi，将订单优先序与生产任务、委外订单、采购订单的优先序实现同步，实现生产过程单一优先序。

第二，对订单物料实现与销售订单优先序同步的跟催，督促采购员和供应商按照销售订单的优先顺序同
步到料。

第三，动态库存管理。针对备库式的共用料，实现库存可用量与需求量同步调整的跟随式的动态目标管
理。实现不呆料、不断料。

（4）控制投料

第yi，顺序投料

按照生产任务的优先序投料，不得提前投料。

第二，齐套投料

工序作业任务、生产任务必须是齐套投料，不齐套不得投料。

第三，工序合并

在黑、红、黄、绿、兰优先顺序内的工序任务允许合并，否则不允许合批，确保顺序投料。

第四，总量控制

实时监控车间的投料量，确保车间按照顺序、低在制品流动。实时监控关键产能资源的投料量，有效控
制负荷。

第五，重点序排程

排程可以采用zui早交期规则倒排，并实时监控关键资源的负荷量。当负荷超载时，采用委外、加班、延
迟交期方式降低负荷。



（5）控制转移

及时要求和控制工序报工，实现“关键序”+“工单报工”+“日报工”结合的 报工机制。

工单报工，即当工单完工时，必须进行报工。

日报工，关键序在每日必须报工一次，将未完工的工序任务，进行数量的报工。

通过关键序的报工，实现专职转运人员的配送。可以中间库储存后配送工位，也可以直接实现序-
序的转移。

（6）可视化

编制生产任务跟踪表，实时监控生产订单的完工进度。

编制销售订单完工进度表，实现对销售订单承诺交期的实时监控。

编制主计划表，呈现成品别的生产计划的进度和计划。

编制物料展望表，实施监控欠料状态

编制关键设备的计划OEE、实际OEE，监控关键资源的产出。

结语

生产计划和控制是生产运作的核心，生产计划和控制的方法论是非常重要的基础。只有掌握科学的生产
计划和控制的方法论，才可以事倍功半。

科学的生产计划和控制，需要信息系统赋能，Excel和手工无法满足黑湖小工单多品种、小批量的业务模
式。

生产计划和控制的方法论、信息系统需要专ye的生产计划和控制的相关人员来掌握和管理作业，且需要
一个协同化的组织结构来保障。

好方法、好系统和好职员，还需要一个科学的机制来协同和保证，从而实现持续改善。
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