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基于精益生产的物流系统应用研究

贺晓晨

陕西万方汽车零部件有限公司  陕西  西安  710016

摘  要：成功实施精益生产可以大大提高制造企业的竞争力,这种理念已成为一种共识.在分析精益生产与物流系统关系基础

上,指出物流的关键支撑作用。从应用的角度对精益生产物流系统的功能、目标、结构和作业管理进行研究,从实施应用角度

对精益生产物流系统目标,结构和功能进行研究。
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Abstract: The successful implementation of lean production can greatly improve the competitiveness of manufacturing enterprises. 

This concept has become a consensus. Based on the analysis of the relationship between lean production and logistics system, the key 

supporting role of logistics is pointed out. The functions, objectives, structure and operation management of lean production logistics 

system are studied from the perspective of application, and the objectives, structure and functions of lean production logistics system 

are studied from the perspective of implementation and application.
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1  精益生产方式与物流的关系

詹姆斯·P·麦沃克对精益生产的定义是：顾客需求拉

动生产，以消灭浪费和快速反应为核心，使企业以最少的投

入获取最佳的运作效益和提高对市场的反应速度。其核心就

是精简，通过消除或减少产品开发设计、生产、管理和服务

中一切不产生价值的活动，缩短对客户的反应周期，快速实

现客户价值增值和企业内部增值，增加企业资金回报率和利

润率。

精益生产与传统大批量生产比较，围绕生产制造系统中

的人、设备、物料、方法、环境等管理要素，在管理思想和

方法上发生了大的变革，其中由拉式生产向推式生产转变所

带来的物流系统的改变尤为显著[1]。

生产物流系统中的物料指生产过程中流动的原材料、

在制品、成品、转运器具（以下将以周转箱为例）、辅助材

料、废弃物，及工夹量具等。制造企业的生产加工性质决定

了物料流动是生产过程的主控对象，物流系统对生产过程起

到关键支撑作用。精益生产物流在系统目标、结构、功能和

运作方式上与大批量生产有根本的区别，对仓储、运输、装

卸搬运、包装、流通加工、配送、信息处理等物流活动也赋

予了新的含义。

为减少生产操作者的动作浪费、保持小批量、均衡生

产，设备按工艺流程U型布置以减少工人的往返走动时间，

物料在加工前由辅助工人做包装处理，在看板拉动下按固定

频率定期送到生产工位，生产现场附近的零件呈递装置按照

动作经济原则设计，尽可能减少工人不必要的动作浪费。

在信息管理上，车间地址系统用地址坐标划分车间生产

区域，“零件计划”把从客户到供应商的全部零件信息用数

据库管理，生产拉动看板把物流和信息流合为一体指示生产

的开始和结束，安灯报警系统及时发出生产异常信号，终止

问题产品继续产出。

2  精益生产物流系统结构及功能

精益生产把“一个流生产”和“零库存”作为追求目

标，大批量生产模式下的原材料或在制品库以及成品库被取

消，取而代之的是作为物流周转环节的物料接收场地和产品

发送场地[2]。在没有实现理想精益生产模式条件下，为保持

生产的连续和均衡，车间还需要保留必要的原材料、零部件

和成品库存，传统意义上的“仓库”概念转变为“缓冲超

市”，作业活动由“存储保管”向“周转停放”转化。

成品发送场地包括成品缓冲超市、货物周转场地、车辆

停靠站、运输通道、空周转箱存放地，以及配备的物流设施

设备和人员。精益生产允许有一定的成品库存以缓冲订单波

动，缓冲超市要留出足够的存储空间。客户返还的可重复使
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用的周转箱存放在指定地点，由辅助工人送回生产工序。货

物周转场地用作货物分拣、发送和接收，车辆停靠点和运输

通道根据运输工具和运输方式设计。产品发送场地不使用大

型物流设备，尽量采用小型人工设备搬运物料。

2.1  物料接收场地

货物接收场地与发送场地性质相近，只是物料和空周转

箱流动方向相反。整件搬运的物料放在移动货架上，散装材

料（液体或粉状）用容器存放，留出空周转箱位置。

物料缓冲超市靠近运输通道，尽量节省空间占用，目视

标识标注物料存放位置。物料接收与生产需求保持一致，对

于品种单一、用量大、重复性强、使用频繁的原材料或零配

件，优先推动供应商看板拉动[3]。空周转箱返还供应商时捆

扎包装，由送货车辆运回。

2.2  包装与物料处理

精益生产工序间传递物料使用周转箱，原材料或零部

件在加工前经过分包装、排序、配套等再包装处理过程，以

保证小批量、多品种、轮换生产要求。随着精益生产水平提

高，周转箱中物料数量逐步减少直至不用周转箱，最终形成

“一个流生产”。排序是指把具有相同加工工艺、规格种类

不同的加工对象，按照加工顺序预先摆放在周转箱或托盘的

过程，由操作工人按序轮换加工。配套是指成品装配前，预

先把所需零部件配套组合摆放在托盘上，再送至装配车间的

前期准备工作，可以减少工人四处走动寻取零部件的时间。

2.3  价值流、工艺流和生产节拍

物流与价值流和工艺流程方向保持一致，按精益生产

要求设计物流环节，做到物料流程最短、运输工作量最少。

价值流程图、工艺流程、生产节拍为物流系统设计的重要参

数，价值流程图指示物流路径，产品工艺流程指示物流环

节，生产节拍和订单指示物料配送时间和频率。

2.4  车间地址系统

地址系统从建筑物东北角开始，按一定的尺寸间隔划分

行和列，把生产面积分成等面积的标准间隔区，用行列编号

标注[1]。间隔区内物品按序编码，做到“物有其位、物在其

位”。地址系统对于有效实施目视管理、提高资源利用率、

消除浪费、提高现场管理水平有重要意义。

2.5  零件计划

从客户开始回溯，经生产车间直到供应商，建立所有

零部件信息的数据库，包括零件编号、重量、尺寸、存储仓

库、存放条件、使用工序、配套数量、包装数量、包装箱尺

寸、消耗速度、外协或自产、供应商名称和地点、运输方

式、发送频率等。零件计划对信息传递和物流控制起到重要

作用，能有效支持精益生产实施。

2.6  看板管理和安灯系统

生产看板指示作业开始和结束，取料看板拉动物料在工

序间移动。看板可以根据产品和生产现场情况，用信息卡、

滚动球、周转箱、电子看板等多种目视工具。安灯系统能及

时发出生产异常信息，管理人员收到信号及时赶到现场，直

到把问题解决后才恢复生产。

3  精益生产物流系统作业管理

3.1  发送区作业管理

工作开始，管理人员按照生产物流中心给出的产品发

送计划，用作业指示看板安排作业活动，作业开始后随时监

控作业完成情况，并用符号和色彩做标注。作业安排均衡有

序，能有效利用资源，安全生产。

作业现场与送货司机和客户沟通渠道畅通，及时了解运

输和到货情况。如果运输途中出现意外，司机及时向管理人

员汇报，迅速采取补救措施[2]。运回的空周转箱放在指定位

置，由送料员送到装配区，返回时运回成品。

现场货物及时周转，装卸搬运用木制托盘，以免造成场

地拥堵。成品发送与生产看板拉动保持一致，库存总量控制

到最低。每班结束，召集全体人员总结讨论，针对问题提出

改进策略，填写对策表。

3.2  进货区作业管理

所进原材料包括：多种毛坯件，颗粒类原料，以及必要

的零辅件等。工作日开始，用作业指示看板安排每天作业活

动，包括物料接收种类、数量、存放地点和货架编号，作业

开始后及时用符号和色彩标注完成情况。安全生产放在首要

位置，现场严格执行作业标准。

管理人员与供应商和送货司机沟通渠道畅通，及时了解

货物发运情况。物料运到后，迅速组织接收，各种物料尽量

按天均衡进货，保持物料供应与生产需求一致。对于拉动供

货的厂商，接收人员注意回收看板，积累到规定数量再次向

厂商发出供货信号，司机在返程时集中运回供应商提供的周

转箱[3]。

每个班次结束，管理人员召集全体人员总结作业完成情

况，出现问题在对策表中填写原因和解决办法。鼓励员工提

出合理化建议，持续改进、不断降低库存水平。

3.3  物料存放管理

毛坯件周转箱放在移动货架上，一侧放入另一侧取出，

遵守“先进先出原则”。散装材料用大型容器盛放，做安全

库存标识。回收的空周转箱在指定位置存放，供货车辆返程

时运回。实施看板拉动供应，供应毛坯件已按采购合同约定

用指定周转箱包装。要由大包装转至小周转箱。

3.4  物料配送

(1)若多种产品批生产，可直接送至生产工位，对加工区

毛坯件在接收区物料超市做再包装处理。若多种产品同批生

产，在接收区物料超市把多种毛坯件按产品加工批量和品种

要求排序摆放，装入周转箱运至各生产工位。离开时再把加

工完的零件送至配套区，从配套区离开时把空周转箱运回物

料超市。颗粒类原料不排序，送料员直接运至成型作业区，

离开时把加工完的一部分工序成品用周转箱送到配套区，离

开时把空周转箱送回成型作业区。
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(2)在配套区把装配的零部件配套组合放入专用周转箱，

从配套区运至装配区，返回时将空周转箱运回。

(3)装配区完成配套组件装配，用标准包装箱包装后运至

发送区，返回时运回空包装箱。

配送工作要根据行走路径、配送频率、运送量确定送料

员数量，并根据订单和生产节拍灵活调整人数，送料员可由

精益生产改善后生产线上精简下来的工人担任[1]。配送过程

要实现小批量、多品种、循环配送，达到多品种、小批量均

衡生产，减少在制品和原材料库存、缩短交货期的目标。

3.5  物料呈递与零部件配套

多种生产单元加工设备按U型布置(逆时针方向移动)，

送料员从单元人口处把毛坯件周转箱准确地放置在随手可触

的斜道、滑轨、支架或其它有目视标识的物料呈递装置上，

送料数量与看板指示数量一致。离开时从单元出口处带走加

工完的零件，送至配套区。散装颗粒类原料用带度量刻度的

容器存放，并做安全库存标识，以此作为拉动供应信号。车

间不设在制品库，工序间移动货架作为缓冲超市供少量在制

品周转停放。组合配套区工人在装配成品前把加工区、成型

作业区零件组合配套放进专用周转箱，这样可以避免装配现

场摆放各种零部件而致现场的凌乱，节省装配工人来回走动

寻找零部件的时间。装配区零部件按装配位置摆放，有清楚

的标识，工人不用浪费时间取出纸包装、塑料袋、分隔板或

衬垫，可以快捷地组装成品[2]。生产现场实行“5S管理”和

“目视管理”，物有其位、物在其位。车间清爽明亮，员工

为此而感到自豪，并养成自觉维护工作环境的良好习惯。

结语

企业在实施精益生产时，更多的重视管理技术和工具

的学习，往往忽视物流系统对精益生产的支撑作用。这里以

物流为对象分析精益生产，能更全面准确地理解精益生产。

“尽善尽美”是精益生产五大原则之一，物流系统改善同样

如此，简单地照搬套用不能实现真正意义上的精益生产。
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