
 

文 章 

多种制造环境下的拉式生产 
蔡颖 

 
 
无庸讳言，精益思想给企业带来巨大效益。 众所周知，ERP 给企业带来高度信息化，集成化，同时也给企业处

理多变，复杂的制造环境带来了方便。如面向库存生产(MTS)，面向定单生产(MTO)，面向装配生产(ATO)，面

向定单设计(ETO)。本文重点论述如何在 ERP 的四种环境下，从批量生产，排队供应转变到连续生产流程的精

益生产，执行看板拉式系统，并实施与 ERP 良好集成的电子看板系统。 
一个企业的生产和库存策略决定着生产管理和库存管理的侧重点。对企业细分为四种生产库存环境和对企业的

产品生命周期细分为四种生产库存环境，对企业具有竞争力的提前期和有效的库存控制起着举足轻重的作用。

企业应根据市场竞争环境的变化，迅速改变企业的生产库存策略。这就需要企业在计划，生产布局，库存，生

产准备上具有高度的灵活性。 
 
一、面向库存环境 
它是在收到客户定单以前，产品已经入库，等待发运。用 ERP 的 MPS 主生产计划或 SOP 销售预测驱动产成

品计划，MRP 批量生产，排队供应的方式，组织生产。 
而在精益生产下，用 Kanban 拉动计划，单件连续流动的方式，组织生产。 其特点物流稳定。 

 

此图是典型的丰田式拉式生产。客户发出一块看板，其形式可以是电子数据，传真，空箱，纸板。产品从成品

超市中拉出，装运到客户处交货。在此其间，内部看板返回工厂，补充成品超市的货物。其超市以直观为基

础，每一种成品具有编码及批号和严格的先进先出管理。可能，你公司直接面向的是众多的批发商，其销售定

单的频率，数量，产品的组合的变化相当大，而你的经营模式是几乎立刻处理客户定单。所以就必须有一个缓

冲的成品超市。 
 
二、面向定单装配环境 
它是子装配件已完工，在接受定单后把它们装配成最终产品。可将关键部件计划好并入库储存来等待客户定

单。主生产计划驱动子装配件或关键部件计划。 

 

此图是典型的戴尔式拉式生产。此类看板模式日益流行。由于实际上不存在成品库存(除等待发运的产品之外)，
就能有效地管理公司资源。其前提是制造的补充周期小于定单的交货时间。 戴尔公司就是利用互联网上使用这
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种方法直接与客户定单联系起来。 如定单的日发货量并不均匀，而在生产上却可以用平均日产量，来平准化生

产线。 

三、面向定单生产环境 
它在接收客户定单以后完成产品的制造。为了缩短交货时间，经常要在接受定单前计划好较长提前期的子项。 

 
若处理极不规则的定单，实施拉动计划，存在潜在的困难。实施可视的，电子动态看板系统，自动调节看板数

及看板回路(Kanban Loop) 对缓冲库存进行调节，来有效应付不规则的定单需求。虽然，这样一来需要实际容

器数量的增减，缓冲有可能增大，但也比你设法做计划或预测要有效。因为，预测驱动的 MRP 会把供应链存在

的问题放大。 
其实，从根本来说，要了解客户的生产率及时调整自己的节排 TAKT，设计自己的柔性生产线及与供应商结合

为战略同盟。 

 
图片资料来源于 Fourth Shift 四班看板系统 

 
四、面向定单设计环境  
它按照客户的规格要求进行独特的设计或定制。客户定单一般要求一套独特的零件号码，物料清单和工艺路

线。 
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综上所述，四种流程的本质区别是如何设置零件超市。通常，我们把一个小型内部的缓冲仓库设在最终装配线

和上游供应商之间。用内部看板处理内部补充货物，随着补充时间越来越短，超市的缓冲量会不断减少。所

以，维持小型超市的另一关键要素是最小准备时间(SMED)。 
 
有些传统的企业，旧的设备布局，大型的批量生产的设备，确实需要批量生产。要转向拉式精益生产，确实困

难很大。但是，我们可以先在每道工序之间建立零件超市，可以快速向消耗零件的作业补充供货。较长远的方

法是减小批量生产的设备并逐步缩短补充供货时间，形成连续生产流程。 
 
外部看板与供应商相连，产生电子看板，与 ERP 的采购，应付模块相集成，减少看板的丢失。精简看板，采

购，应付的流程。 
 
精益企业可能会认为手动看板系统较简单。其理由是可快速，容易的建立系统。但是，需求是不平稳的， 看板

数也应是动态的，多箱的。零件经常的变更，看板卡的更换与丢失等等。都给实际用手工看板系统带来困难。

从控制，维护，灵活的观点来看，用带有条形码的，与 ERP 集成的电子看板拉式系统能使企业更精益化，更柔

性，更敏捷。其特点是动态的电子看板-可视化，自动的，具有看板回路。通过供应链信息的及时采集需求并快

速响应，使得产生优化的供应链计划与排程。并需与现有 ERP 系统数据转换及集成。 
在精益拉动系统中，可利用 MRP 预测材料和产量需求，并预先制定出生产能力计划，用来确定内部的生产能力

(CRP 能力需求计划)或通过 TOC 约束来产生能力可承诺量(CTP)。使管理者更早，更有效地进行生产能力分析

与瓶颈分析。 
 


