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核心服务

精益生产与工业工程咨询及培训 企业规范化管理培训及咨询

企业管理各类培训 TOC约束理论培训及咨询

---助企业踏上精益化的快车道 ---助企业落实现代企业管理制度

---助企业获得前沿的管理思维及技能 ---助企业破解发展瓶颈，突破发展限制；

一、 二、

三、 四、

核心服务
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后拉动式系统看板设计案例

PDF 文件使用 "pdfFactory" 试用版本创建 www.fineprint.cn

http://www.fineprint.cn
http://www.fineprint.cn


5
人人 人人 是是 老老 师师 人人 人人 是是 学学 生生

第一章.  企业介绍

某某公司致力于汽车座椅滑轨、角
调、升高器、旋转机构、减震机构等调
节机构的研发、制造和销售，同时承接
其它行业冲压、焊接件的模、夹具开发
和产品制造。

企业概述
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客户
主要的国内客户有东风雪铁龙、比亚

迪、东风轿车、奇瑞汽车、江淮汽车、南
京依维柯、宇通客车、一汽解放、济南重
汽、福田汽车、三一重工等；国外客户有
沃尔沃、卡特彼勒、小松、日立、尼桑
等。

第一章.  企业介绍
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市场特征

该生产部门所生产的产品属于汽车
产品的零件，它靠近供应链的上游，根
据牛鞭效应的理论，它在需求上的波动
将会远大于下游直接供应整机的厂商。

第一章.  企业介绍
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目前，下游厂商的订单主要采取以下几种
方式给出：

1)合约订单：两阶段转拨，未定交

期，直到客户提调才算完成交易
2)一般订单：是正式订单，只能由交

易管理部门录入，临时性较强
3) Email订单：由生产管理人员录入

成为合约订单，需无条件满足

第一章.  企业介绍
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企业当前采取按计划生产的方式，
由企业生产管理部门按月指定生产计划，
下发各部门，再由各工序的生产管理人员
制定周生产计划，下发各产线，各产线根
据生产计划完成生产。

生产特征

第一章.  企业介绍
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当前企业在生产调控方面面临很大的
难题，主要原因在于合约订单。合约订单
由于是按预测进行生产，如果预测与实际
的需求有较大的出入，则客户有权延迟提
货时间，甚至在市场波动过大时直接取消
订单。这样，就有可能造成完成生产的产
品在库房中呆滞数月甚至数年，情况严重
时还可能成为找不到买家的废品。

第一章.  企业介绍
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由于上述问题的存在，该企业目前
致力于推行后拉式生产方式，希望采用
拉动的生产方式替代现有的按计划生产
的方式，降低在制品库存，缩短生产提
前期，以求更好的应对市场需求变化，
减少生产中的浪费和不必要的损失。

第一章.  企业介绍
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二、生产结构二、生产结构

生产结构
该生产部门包括冲压、电镀、成型和装配
四道加工工序。其生产流程如下。
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冲压工序

冲压工序将板材冲压出小的片材，冲
床连续生产，较稳定，生产率很高。

二、生产结构二、生产结构
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焊接工序
把几个零件焊接成部件，有两种焊

接的方式：人工电焊和机器人焊接。

二、生产结构二、生产结构
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表面处理

在一条较长的生产线上一次性完成

前处理、喷漆、后处理等步骤。只有生
产线起点和终点的位置需要工人维护。
生产较稳定，生产率较高。

二、生产结构二、生产结构
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装配工序

将从表面处理部门取来的部件和外

面采购的零件进行装配，制成最后的成
品。装配部门的产能与需求相比有一定
的富余。

二、生产结构二、生产结构
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何为后拉式式生产方式

所谓拉式生产，简单的说就是当后
工序没有需求的时候前工序休息，当后
工序有需求时前工序再生产，并且必须
保证满足后工序的需求。

三、看板系统三、看板系统
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前期条件
这样，就要求整个生产过程中每一

步骤的前工序产能不小于后工序产能。

因此，在本生产部门中，由于冲压工序
的产能限制，冲压-焊接段就成了整个系
统推行后拉生产方式的重点与难点。我
们的方案主要就是针对这一部分展开讨
论。

三、看板系统三、看板系统
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看板系统推行总体计划

首先，我们将方案的主要范围界定

为后拉运作方式的实施，同时兼顾一些
与之相配套的尽量的硬件设施的变更。

结合生产系统的实际状况，我们将
看板系统的推行分为以下的几个阶段：

四、项目过程
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第一阶段：后拉式生产方式的策划

1.结合当前生产特征选取某一类产品或者
某一产品；
2.测量及平衡冲压-焊接-表处-装配工序
的产能
3.确定看板系统内的相关参数。
安全库存产品种类数量、
经济批量（适当批量）
看板的数量

四、项目过程
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4.货品超市的设计布局

货品超市的位置、

货品超市区域的面积的计算、

货品的放置、

货品超市的看板箱的设计

货品超市的领料流程

四、项目过程
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5、冲压车间生产线的末端看板箱的设计

看板箱的形状、尺寸、格子数量、位置

6、焊接工序旁的看板箱的设计布局

看板箱的形状、尺寸、格子数量、位置

7、焊接车间暂放区的设计布局（节拍时间
设定）

位置、面积的大小、放置产品的数量

四、项目过程
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8、焊接车间暂放区缓冲数量计算

按节拍或设定时间（1-2小时）确定数量

9、回收空周转筐的放置区的设计布局

位置、面积、布置

四、项目过程
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10、看板运行的方式的培训

看板的原理

看板运作的步骤

物流员的操作实务

看板异常的处理

11、看板运作方式的模型设计

四、项目过程
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冲压看板运作模型
四、项目过程
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供货循环模型
四、项目过程
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12.看板运行方式的步骤

1、当焊接车间员工开始生产零件时，物流员
（水蜘蛛）到货品超市领取零件。

2、物流员把零件搬运到焊接车间的物料暂放
区。

3、焊接员工开始作业时，把附在在周转筐的
看板，取下放在本作业工序旁的看板箱
内。

四、项目过程
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看板运行方式的步骤
4、物流员通过为各工序循环配料时，把
放置在焊接工序旁的看板箱内的看板，
收集起来，并和空箱一并回收。

特别注意：必须严格按照看板放置的顺
序收集，先出的看板放置在最前的位
置，后出的看板依顺序一一放置。

四、项目过程
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5、物流员把回收的空周转筐，放置在空
周转筐的放置区；把回收的看板放置到

货品超市的看板箱内。

注意：编制各种产品的经济批量表并张贴
在现场。

6、 负责货品超市的员工观察，若看板的
数量达到了经济批量时（数看板的数
量）就看板放置到冲压生产线末端的看
板箱内。

四、项目过程
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7、冲压生产线根据看板指示来开始生产看
板指示的产品及需要的数量。

8、 冲压生产线生产出来的产品装筐后，
把冲压生产线末端的看板箱内的看板取
下放置在周转筐中。

9.物流员把冲压车间生产的产品搬运到货
品超市中指定的位置。

10、下工序焊接工序按照以上步骤循环。

四、项目过程
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第二阶段：看板的运行

在示范产品上进行看板系统
试运行；根据试运行的结果进行
系统改善。

四、项目过程
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主要问题

难点1：工序之间生产能力的差异

由于冲压工序存在着换模时间较长
问题，需要尽量减少冲压机停机以及实
现快速换模。对于这种前工序大批量生
产的模式，一般通过布置超市店面，使
用三角看板作为生产指示看板。

四、项目过程中难点
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实际生产中经常出现焊接工序多工序

多产品同时作业的情况，而前工序（冲压
生产线）不能做到一个生产线（两条）同
时为焊接工序多工序多产品作业供料。要
计算冲压生产线的产能能够同时满足焊接
工序几个工序作业；在这种“边用变做”的
生产模式下，一般货品超市缓冲的方式来
满足后工序的需求。

四、项目过程中难点
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主要问题

难点2、看板系统的运行参数设定
在整体运行逻辑构建完成之后，我

们探讨了系统的具体运行参数设定。可
以人为调整的参数（或策略）

四、项目过程中难点
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主要参数有以下四个：

1、焊接工序、表面处理、装配工序前产品
前的缓存区容量；

2、冲压工序、焊接工序、表处、装配工序
看板指示生产的经济批量；

3、各工序产品在货品超市的安全库存。

四、项目过程中难点
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难点3

产品品质、设备运行稳定性、产品
的连续性。

产品的质量影响标准装箱数量、设备
的不稳定性影响生产正常产量

产品的批量不连续后拉方式中断。

四、项目过程中难点
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