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配送生产线，配送中心自动物流输送线，配送生产系统，精益生产线：

高效的供应链管理，就是对顾客与供方商业流程的三大要素：物流、资金流、信息流的集成管理。供应

链的三大要素密不可分，而物流是基本的活动。

而在物流管理中，生产线的配送物流，是供方配送物流、配送中心配送和制造物流的交集，有着承上启

下的作用。本文关注点，就是从供方或配送中心送达车间的生产线配送物流作业。

1.关注点及分析工具

针对于生产线配送物流分析，应根据需求决定业务模式，业务模式决定作业方式的原则，采用先调研生

产线配送物流的需求，结合订货模式，确认生产线所需零部件具体的补货模式，再根据补货模式确认对

应的搬运方式。

2.生产线配送物流作业的需求



首先，分析一下生产线配送物流作业的需求。

生产线配送物流作业是为生产服务的，必须服从生产作业对配送物流作业的整体要求：

①在生产现场，加工或装配不能间断，必须是连续作业，所以要有一定存量的线边库存；

②因为生产作业是增值过程，所以有限的场地，在布置时应向生产作业倾斜：线边库存尽量占用很小的

空间，更多的空间要分配给生产作业；

③同时，零部件配送的目的地，要尽量靠近作业人员，减少作业人员走动、转身、弯腰所花费的不增值

作业时间；

④而且配送物流作业（配送、装卸、摆放、拆包、交接等）是不增值过程，因此作业应尽量简化或省略

。

把上述生产线的对配送物流作业的需求整理一下，我们会发现：如果采用单元化设计和线边规划，能很

好的解决第3项和第4项中的需求问题；第1项和第2项问题是矛盾统一体，综合描述一下：就是如何用很

小的库存来满足连续的生产。用丰田管理方式的描述，即：将必须的产品，在必须的时候，仅按必须的

数量制造出来(配送过来)。

需求已经明确，需要选择合适的维度来描述物流，进行下一步的分析。而供应链物流管理，按照不同的

维度，可以划分出很多的分类。比如：

按照物流目的地，可以划分为直供模式和配送中心模式；按照物流作业流程的发起人，可以划分为供应

物流、制造物流和分销物流；按照提供物流服务的发起人；按照物流的作用分类，可以划分为供应物流

、销售物流、生产物流 、逆向物流、回收物流 、废弃物流

。还有其他的分类方式，这里就不一一赘述。

从何种角度入手，才能解决用很低的库存满足生产的矛盾呢？通过对生产线配送物流作业需求的描述，

不难看出，对于具体的零部件，可以描述成时间（必须的时候）和数量（必须的数量）两个维度。因此

，用时间和数量两个维度来描述生产线配送物流作业，无疑是很合适的。



3.不同的补货模式及其原理

①看板：这里说的看板，是指领取看板，而非生产指示看板。看板是一个单元化包装的外部标签，承载

了品种、单元化包装数量、存放地、上序或供方、下序等物流作业的相关信息。所以，从本质上说，看

板是补货信息的一种目视化的体现，是补货信息的一种承载方式。

②两箱法或三箱法，其补货模式与工序内领取看板积存到一定数量后发出订货信号类似，都同属于定量

不定期的订货模式，只不过用物料箱本身替代了看板，作为配送信息的载体，即订货信号。适用的范围

与看板类似，更倾向于体积较小的通用性零件。

③按灯：这里所说的按灯，专指物流配货需要的按灯模式，不包含生产线运行的质量问题、设备维修等
内容。

相对来说，按灯的信息传递速度快于看板的信息传递速度，因此，同样的作业环境下，按灯对于订货点

的设定要比看板更低，即用更低的库存满足可以满足生产，但同时，物流成本，特别是硬件设备，投入

也更高，需要考虑投资回报率。

④排序作业：排序作业是供方按照顾客订单需要的品种和数量，排列相同的顺序来生产、装载和运输的

一种补货模式。排序作业可以实现与顾客同步生产，大幅度减少单元化包装的数量，减少在制品库存，

和多余的转载作业。

排序作业的计划下达方式，多数采用长期预测计划与滚动计划相结合的手段：长期预测计划有利于供方

准备物料，滚动计划使供方只生产顾客需要的产品，可以很大限度的降低库存，有利于供应链成本的整

体降低。

⑤物流篮：物流篮又称成套模式，是按照生产线车型排列顺序，把某些零件组合按照台套定额，放置于

一个单元化包装或物流小车内，随生产线同步运行的一种补货模式。在汽车行业，特别是上海大众里应

用比较广泛：特别是仪表板总成、玻璃升降器总成等零件。

物流篮可以看做是排序作业的另外一种表现形式，所以其订货模式也属于定期不定量。与排序作业适用

的场景不同的地方是：



（1）物流篮模式适用于体积较小的零部件，排序作业适用于体积较大的零部件。

（2）物流篮中的零部件品种较多，排序作业中的零部件品种单一。

（3）物流篮中的零部件之间存在装配关系，排序作业因为只有一种零部件，不存在装配关系问题。

（4）物流篮模式属于平行投料，随生产线运动，排序作业属于纵向投料，物料相对于生产线，静止存放

。

通过对五种零件补货模式的原理分析和特点描述，我们可以为具体的零部件选择合适的补货模式。接下

来，继续讨论补货模式在具体物流作业中如何操作，为其选择对应的搬运方式。

4.选择对应的搬运方式

①外协订货看板属于定期不定量的订货模式，适用于大多数的通用零部件。看板的搬运方式按照丰田的

规划，可以采用以下几种方式：巡回混载、中转搬运、和包车方式。

所谓巡回混载即：不同的供方在不同的时间，由同一辆车负责运输规定数量的货物。

所谓包车搬运，在一个工厂按照顾客的要求出去进行搬运，可以确保陆续搬运的同时不增加搬运费用。

简而言之，就是专车专用。

②工序内领取看板和两箱法同属于定量不定期的订货模式，两箱法更适用于体积较小的零部件。从生产

线配送来讲，采用丰田所说的豉虫搬运（也叫成组搬运），在前后工序之间往复搬运，因搬运频繁，配

送周期短，可以很大限度的降低库存；

但是对于实际的物流作业，还是希望有一定的配送间隔，方便组织物流作业。所以，配送到生产线时，

会把不同的零部件品种组合起来，定期配送。如果把生产线看成顾客，不同的品种的物料存放场地看成

不同供方，也可以看成配送中心到生产线的巡回混载方式（Milk Run）。

③按灯法属于定量不定期的补货模式，因物流成本较高，所以适用于价值高体积较小的零部件。搬运方



式与工序内领取看板&两箱法相同，大多数采用豉虫搬运方式。

④排序作业适用于体积较大，特征项较多的零部件，按照与生产线需求的相同顺序排列在单元化包装内

，一般都采用直运工位的搬运方式。也可以在配送中心排序后配送至生产线。

⑤物流篮适用于体积较小，有一定装配关系的一组零部件，同样也是按照生产线需求相同的顺序排列，

组合在特殊设计的工位器具或物料小车内。因为物流篮的分拣多数是由顾客或第三方操作，所以零部件

多数是先运送到物流中心后进行二次分拣，之后通过工位器具或物流小车与生产线的联动作业，提高装

配效率。

通过生产线的物流作业需求，利用订货模式工具进行分析，针对具体的零部件选择合适的补货模式以及

搬运方式。按照物流规划的逆序原则，利用同样的分析流程和步骤，对供方到物流中心或顾客的补货模

式及搬运方式，进行科学的选择，达到降低供应链总成本的目的。
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