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产品名称 户外展示栏制作|楼宇亮化工程|昆明市内看板看
牌制作

公司名称 昆明亚帆广告有限公司

价格 140.00/平方米

规格参数

公司地址 昆明市北京路延长线1035号家乐福北楼6楼605室

联系电话 086-087165705268 13211666089

产品详情

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，又称为传票卡，是传递信号的工具。看板分
两种，即传送看板和生产看板。传送看板用于指挥零件在前后两道工序之间移动。当放置零件的容器从
上道工序的出口存放处运到下道工序的入口存放处时，传送看板就附在容器上。当下道工序开始使用其
入口存放处容器中的零件时，传送看板就被取下，放在看板盒中。当下道工序需要补充零件时，传送看
板就被送到上道工序的出口存放处相应的容器上，同时将该容器上的生产看板取下，放到生产看板盒中
。

1.将挂有取货看板的容器从装配线送往存放位置，并摘下取货看板。2.以空容器交换装满零件的容器，摘
下容器上的生产看板并放入看板回收箱中。3.对照取货看板上注明零件的规格和数量，查看查看容器中
的两件，入符合要求则将去货看板挂在该容器上。4.看板回收箱中的生产看板经过分发后放入生产看板
箱中，零件的生产加工是从生产看板箱中取出生产看板开始的。5.零件的生产加工按照生产看板箱中生
产看板的排列顺序进行。6.将加工完的零件装入挂有生产看板的容器内。7.将装满零件的容器携带生产看
板一道送往存放位置，供装配线使用。看板生产的主要思想是：遵循内部用户原则，把用户的需要作为
生产的依据。传统生产采用上道工序向下道工序送货，加工过程由第一道工序向最后一道工序推进，因
而被称为“推动式”生产，看板生产则采用“拉动式”，由后道工序向前道工序取货，一道一道地由后
向前传送指令。 生产看板用于指挥工作地的生产，它规定了所生产的零件及其数量。它只在工作地和它
的出口存放处之间往返。当需方工作地转来的传送看板与供方工作地出口存放处容器上的生产看板对上
号时，生产看板就被取下，放入生产看板盒中。该容器(放满零件)连同传送看板一起被送到需方工作地
的入口存放处。工人按顺序从生产看板盒内取走生产看板，并按生产看板的规定，从该工作地的入口存
放处取出要加工的零件，加工完规定的数量之后，将生产看板挂到容器上。 看板管理是只对最后一道工
序下达生产指令，而不进行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。

看板管理的在生产过程的作用

1、主生产计划

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

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

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

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。

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

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

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

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。。

8、适用行业

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。

编辑本段看板管理的主要工作规则

使用看板的规则很简单，但执行必须严格。



1、无论是生产看板还是传送看板，在使用时，必须附在装有零件的容器上。

2、必须由需方到供方工作地凭传送看板提取零件或者由需方向供方发出信号，供方凭传送看板转送零件
。总之，要按照需方的要求传送零件，没有传送看板不得传送零件。

3、要使用标准容器，不许使用非标准容器或者虽使用标准容器但不按标准数量放入。这样做可减少搬运
与点数的时间，并可防止损伤零件。

4、当从生产看板盒中取出一个生产看板时，只生产一个标准容器所容纳数量的零件。

5、次品不交给下道工序。

1、工序内看板。指某工序进行加工时所用的看板。这种看板用于装配线以及即使生产多种产品也不需要
实质性的作业更换时间(作业更换时间近于零)的工序，例如机加工工序。

所谓看板，也有人把它称为卡片，但实际上看板的形式并不局限于记载有各种信息的某种卡片形式。看
板的本质是在需要的时间、按需要的量对所需零部件发出生产指令的一种信息媒介体，而实现这一功能
的形式是可以多种多样的。例如在丰田的工厂中，小圆球、圆轮、台车等均被利用来作为看板。近年来
随着计算机的普及成图提高，已经越来越多地引入了在各工序设置计算机终端，在计算机屏幕上显示看
板信息的做法。

2、信号看板。信号看板是在不得不进行成批生产的工序所使用的看板。例如冲压工序、树脂成形工序、
模锻工序等。与上述的工序内看板不同，信号看板中必须记载的特殊事项是加工批量和基准数。加工批
量是指信号看板摘下时一次所应加工的数量。基准数是表示从看板摘下时算起还有几个小时的库存，也
就是说，是从看板取下时算起，必须在多少小时内开始生产的指示。

3、工序间看板。工厂内部后工序到前工序领取所需的零部件时使用的看板。

4、对外订货看板。这种看板与工序间看板类似，只是“前工序”不是在本厂内，而是外部的协作厂家。
对外订货看板上需记载进货单位的名称和进货进度。

5、临时看板。进行设备安全、设备修理、临时任务、或需要加班生产时所使用的看板。

编辑本段引看板的机能

1) 生产以及运送的工作指令

看板中记载着生产量、时间、方法、顺序以及运送量、运送时间、运送目的地、放置场所、搬运工具等
信息，从装配工序逐次向前工序追溯，在装配线将所使用的零部件上所带的看板取下，以此再去前工序
领取。“后工序领取”以及“适时适量生产”就是这样通过看板来实现的。

2) 防止过量生产和过量运送

看板必须按照既定的运用规则来使用。其中一条规则是：“没有看板不能生产，也不能运送。”根据这
一规则，看板数量减少，则生产量也相应减少。由于看板所表示的只是必要的量，因此通过看板的运用
能够做到自动防止过量生产以及适量运送。

3) 进行“目视管理”的工具

看板的另一条运用规则是：“看板必须在实物上存放”，“前工序按照看板取下的顺序进行生产”。根
据这一规则，作业现场的管理人员对生产的优先顺序能够一目了然，易于管理。并且只要一看看板，就



可知道后工序的作业进展情况、库存情况等等。

4) 改善的工具

在JIT生产方式中，通过不断减少看板数量来减少在制品的中间储存。在一般情况下，如果在制品库存较
高、即使设备出现故障、不良品数目增加也不会影响到后道工序的生产，所以容易把这些问题掩盖起来
。而且即使有人员过剩，也不易察觉。根据看板的运用规则之一“不能把不良品送往后工序”，后工序
所需得不到满足，就会造成全线停工，由此可立即使问题暴露，从而必须立即采取改善措施来解决问题
。这样通过改善活动不仅使问题得到了解决。也使生产线的“体质”不断增强，带来了生产率的提高。J
IT生产方式的目标是要最终实现无储存生产系统，而看板提供了一个朝着这个方向迈进的工具。
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