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MRP 和看板管理的结合 

四班公司 - 陆炳辉 

 
一、 看板管理简介 

 

看板就是表示出某工序何时需要何数量的某种物料的卡片。看板管理与 MRP 的不同之处在于：它只

对最后一道工序下达生产指令，而不进行 MRP 所采用的将主生产计划按照物料清单分解到各个工序和原

材料采购的方法。前道工序的生产和原材料采购工作是根据后道工序所传递的需求指令而进行的，把

MRP 的“推”变成了“拉”。 

 

二、 MRP 与看板管理之间的差异 

 

1、主生产计划：采用 MRP 的企业会发现他们的主生产计划比手工作业阶段要有效，而且编制和维

护的时间大大缩短了。主生产计划处在企业的宏观计划和微观计划之间的过渡阶段，是企业经营规划的

具体体现。MRP 系统可以帮助企业将经营规划和生产规划分解为具体的主生产计划，利用 MRP 提供的模

拟功能还可以预计主生产计划改变的影响。 

看板管理的理论中不涉及如何编制和维护主生产计划，它是以一个现成的主生产计划作为开端的。

所以采用准时化生产方式的企业需要依靠其他系统来制订主生产计划。 

2、物料需求计划：MRP 就是物料需求计划的英文缩写，它可以按照主生产计划、物料清单和库存数

据准确的计算出物料需求计划，并可以根据实际情况的变化产生修改和反馈信息。部分采用 MRP 系统管

理的企业经过一段时间后会显著的降低库存，其主要原因就是有了较准确的物料需求计划。为了使 MRP

系统得出的物料需求计划准确有效，必须确保主生产计划在物料的采购提前期内的稳定。 

虽然采用看板管理的企业通常将仓库外包给供应商管理，但是仍然需要向供应商提供一个长期、粗

略的物料需求计划。一般的做法是按照一年的成品销售计划得出原材料的计划用量，同供应商签订一揽

子订单，具体的需求日期和数量则完全由看板来体现。 

3、能力需求计划：MRP 系统可以帮助人们把主生产计划转换为能力需求计划，生成负荷报告。然后

根据负荷报告分析结果和反馈调整主生产计划。需要注意的是在反馈调整的过程中，人工参与是很多

的，现在还没有 MRP 系统可以自动平衡能力需求中的超负荷或负荷不足情况。 

看板管理不参与制订主生产计划，自然也就不参与生成能力需求计划。实现看板管理的企业通过工

序设计、设备布置、人员培训等手段来实现生产过程的均衡化，从而大大减少了生产过程中的能力需求

不平衡的现象。看板管理可以很快地暴露出能力过剩或不足的工序或设备，然后通过不断地改进来消除

问题。这种对问题的根源进行分析并解决问题的方法是非常值得借鉴的。 

4、仓库管理：使用 MRP 系统的企业仓库管理比手工管理时要好的多，通常体现在两方面：一是有

效地降低了库存，这是由于有了准确的物料需求计划；二是提高了库存数据的准确性，使之可以作为财

务记帐的可靠依据，从而提高了整体工作效率。使用 MRP 系统后数据处理比人工方式更准确、及时，减

少了错误和延误。 
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订货点法的缺点：仓库库存积压或短缺，看板管理并不能解决。采用看板管理后，生产线从仓库领

取物料的数量被控制在看板数量之内，仓库订购的物料数量也不能超过看板数量，这样能部分的解决库

存积压问题。但是由于采购的提前期不可能与生产线物料的需求间隔同步，又没有预先按照计划时区进

行物料需求计算，在生产活动发生时通过看板传递到达仓库的物料需求能否及时得到满足就成了一个问

题。仓库如果不预先准备一部分库存，那么在看板源源不断地到来时就会发生缺料。不进行物料需求计

算，就不可能准确预计到何时发生需求，仓库的物料库存积压和短缺问题也就不可能得到完全解决。 

在广泛采用看板管理方式的汽车制造业中，为了能解决仓库管理的难题，往往采用将仓库外包给供

应商管理的方法，要求供应商必须能随时提供所需的物料，在生产线领取物料的同时才发生物料所有权

转移。这实质上是将库存管理的包袱丢给供应商，由供应商承担库存资金占用的风险。这样做的前提条

件是与供应商签订长期一揽子订单，供应商减少了销售风险和费用，也就愿意承担库存积压的风险了。 

 5、生产线在制品管理：使用 MRP 系统的企业在制品管理一直是一个难点，一般来说在制品数量难

以控制，系统中的数据与实际情况也很难保持一致。造成这一现象的间接原因是因为 MRP 系统是一个

“推”式生产管理系统，前道工序的生产是按照系统计算出的后道工序需求来确定的，而不是由实际生

产过程中后道工序的需求来确定的，所以必然会出现生产线在制品管理的困难。直接原因是因为生产中

各工序之间不合拍。 

实现准时化生产方式的企业在制品数量被控制在看板数量之内，关键在于确定一个合理有效的看板

数量。 

6、技术支撑：因为 MRP 系统在企业的计划层次运行，它是基于现有的生产情况的，所以对企业的

生产设备和技术改进不提出新的要求。设备工艺落后的企业依旧可以通过 MRP 系统提高整体管理水平，

获得效益。 

有些企业忽略了看板管理的技术支撑体系，从而导致了实践中的失败。根据日本丰田汽车公司的经

验，单纯地采用看板管理不可能全面实现生产过程的合理化，应该首先从生产过程的合理化入手，不断

改进作业方法，完善生产条件，然后逐步过渡到看板管理。由此可以看出是否具备技术支撑体系是实现

看板管理的关键所在。 

7、人员素质要求：MRP 系统要求准确、及时地进行数据处理，人员需要经过培训使用计算机系统

来取代手工作业。 

实施看板管理的企业不仅仅要求员工能在正常情况下进行标准化作业，还要求员工能尽快解决生产

过程中的各种突发问题，保障生产流程的顺畅。总体而言，看板管理对人员素质要求高于 MRP 。 

8、适用行业：MRP 系统适用于制造业的离散式和流程式两种生产模式，基本上各类企业都能使用

MRP 系统管理生产、采购、仓库、计划和财务。准时化生产方式的适用范围就比较窄了，通常只有采用

流水线方式制造或装配产品的企业才使用。典型行业是汽车制造业。但是准时化生产方式中的一些管理

思想：如杜绝浪费和过量生产、柔性生产计划、设备快速调整、全员参与改善活动等等，对于所有企业

都是有借鉴意义的。 

附 MRP 与看板管理对比表： 

 MRP 看板管理 

主生产计划 系统提供 依靠现成计划 

物料需求计划 系统提供 不需要 

能力需求计划 系统提供 不需要 

仓库管理 好 通常外包给供应商 

在制品管理 差 好 
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技术支撑 无特别要求 需要完善的技术支撑 

人员素质要求 普通 高 

实施难度 较看板管理容易 难 

适用行业 范围广 范围窄 

三、MRP 与看板管理的结合 

 

MRP 和看板管理各有所长，又各有所短。过去企业只能在两者之中选择一种作为企业的生产管理模

式，不可避免地会遇到各自的缺陷。由此可以相到：是否有途径将二者结合起来，充分发挥各自的长

处，避免各自的短处，以下介绍一种结合 MRP 和看板管理的模式：MRP 制订维护主生产计划和物料需求

计划，生产过程采用看板管理。 

 

1、MRP 系统制订维护主生产计划 

当前的市场环境下，企业面对不同客户的众多需求和自身的经营规划，需要一个能迅速制订、适应

各方面要求、真正可行的主生产计划。仅仅依靠手工作业的方式进行是很难达到要求的，因此企业需要

借助计算机系统来帮助制订主生产计划。现阶段能够做到这一点的只有 MRP 系统。 

 

2、MRP 系统计算物料需求计划 

传统的 MRP 系统根据主生产计划计算得出的物料需求计划不仅仅包括原材料的需求，还包括半成品

的需求。但是我们知道 MRP 系统计算出的半成品需求与生产现场的实际情况并不一定一致，这是造成在

制品管理困难的重要原因。所以需要使 MRP 不进行半成品需求的计算，直接将成品的主生产计划分解为

原材料的采购需求。 

为了做到不进行半成品需求计算，需要在物料清单中引入虚项的概念。虚项是用来标识通常不入库

或一组不可能装配在一起的零件。MRP 系统不会对虚项进行需求计算，而是直接对组成虚项的原材料进

行需求计算。作为虚项的半成品的生产需求将由看板来决定。 

MRP 系统根据产成品的主生产计划，按照物料清单进行需求分解，计算出原材料在不同计划时区内

的毛需求，然后再根据现有库存和订单情况确定最终的净需求，即原材料采购计划。即使 MRP 系统产生

的原材料净需求与实际生产过程的看板需求数量有差异，差异也不会很大，一般不可能出现缺料或积压

的情况。这说明了 MRP 系统制订的原材料需求计划是反映了物料的实际需求情况的。如果单纯使用看板

管理来确定原材料需求，那么只有在主生产计划开始实行时而不是制订时才知道原材料的需求信息。在

我国目前的市场条件和交通条件下，是很难作出及时的反应的。 

 

3、生产现场采用看板管理 

生产现场的各工序生产活动的节拍是否合拍是生产控制的关键。如果采用 MRP 系统来管理，就会出

现由 MRP 系统对各工序分别下达生产指令，各工序按照其指令各自开工生产。前道工序按照系统计算出

的后道工序的需求进行生产活动，不一定与后道工序的实际需求相吻合。这是因为，MRP 的计划时区通

常是以周或天为单位的，而实际上许多企业尤其是流水线生产方式的企业，各工序的加工时间是以分钟

甚至秒作单位。系统的时间单位与实际的不一致，就容易造成系统的需求与实际需求之间的时间差，从

而容易造成生产现场的在制品积压和生产活动的混乱。采用看板管理就可以避免这种情况的发生。看板

在生产过程中的各工序之间周转，将与取料和生产的时间、数量、品种等相关信息从生产过程的下游传

递到上游，并将相对独立的工序个体结合为一个有机的整体。 
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四、四班公司的看板管理解决方案 

 

近期四班公司推出了基于 VisiWatch 平台的看板管理解决方案。VisiWatch 可以监测到数据库、文

件、电子邮件信箱和 TCP/IP 接口的数据变化，并采取相应的预定的行动。基于 VisiWatch 的看板管理

解决方案实现了看板的电子化传输，并可同步更新四班的 ERP 系统。 
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