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精益造船中看板管理的应用研究

成　功　葛世伦　吴立人

摘　要　我国造船业传统的生产管理模式难免发生生产过剩 ,库存积压 ,形成浪费 ,以致成本增高。因此 ,提出

了精益造船中准时生产的管理工具———“看板管理”。文中列举了造船中看板应用的例子 ,提出推行看板管理

的方法和要求 ,从而使船厂降低成本 ,提高经济效益。
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　　随着经济全球化 ,我国造船业也随之迅速发展 ,

造船能力和水平不断提高 ,现在的造船产量已跃居

世界第三位 [ 1 ]
,仅位居韩国、日本之后。为了适应

这种竞争形势 ,除了在技术方面上要提高以外 ,还必

须在生产管理方面有所改进。看板管理就是一个很

有效的管理工具 ,能使企业降低成本 ,提高经济效

益。在造船业 ,国外的 Jeffery
[ 2 ]和 Philip

[ 3 ]等人发表

了精益造船的有关论文 ,论述了可视控制和看板应

用等理论。然而 ,这种管理方式在我国造船业只有

少数几个船厂得到采用 ,而且仅仅使用了看板管理

的少数功能 ,如生产进度板、布告板等。看板管理的

核心功能还没有得到采用 ,如取货看板、生产看板

等。基于这种情况 ,本文提出了看板管理在我国造

船业的应用研究 ,使看板管理能在造船业得到推广 ,

并充分利用其核心功能。

1　改革造船业生产方式的必要性

目前我国造船业一直是采用推动式计划体系 ,

其特点是由管理部门制定生产计划 ,然后层层下达 ,

由下面制定具体的实施计划。这种生产模式 ,容易

发生生产过剩 ,也难免发生停工待料现象 ,造成库存

积压 ,形成浪费 ,以致成本增高。要改变造船业这种

情况 ,有必要采用拉动式计划管理模式 ,充分利用看

板管理是一个很有效的途径。

2　拉动式计划体系与看板管理
[ 4, 5 ]

　　拉动式计划体系特点是计划部门只制定主生产

计划 (最终产品计划 ) ,其他工序由后道工序向前道

工序提出订货计划 ,前道工序严格按后道工序的交
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货要求 ,不提前 ,也不拖后地安排生产。用于这种上

下连接生产的管理方法就是看板管理。

看板管理是一种用于生产现场控制的作业方

法 ,是 J IT生产方式中一种重要的管理手段。使用

看板的目的是要严格地控制前后工序之间的在制品

流转数量 ,从而达到减少在制品储备量 ,使现场物流

处于最佳状态 ,做到“准时领取”、“准时生产”。

3　造船中看板的应用举例研究

看板可以应用在造船中的各个制造阶段 ,由于

分段是造船中最主要的中间产品 ,所以本文就以集

装箱 (1100TEU)系列船机舱的双层底分段的建造为

例 ,来进行其应用研究。

3. 1　机舱双层底分段步骤

为了使看板在双层底分段建造车间及内场车间

得到应用 ,首先必须十分熟悉其建造步骤。

3. 1. 1　分段制造车间生产计划、建造步骤及看板的

应用

双层底分段建造计划和内容见表 1。简单的

讲 ,双层底分段建造分为四步 :

第一步 :设计部门下发图纸到内场车间、舾装车

间以及分段制造车间。

第二步 :各车间根据后工序车间订货要求制定

自己的生产计划 (拉动式计划管理方式 )。双层底

分段建造车间根据后一道工序船台合拢时间如表 1

的 T8,制定双层底分段建造计划 ,目标是在 T8时刻

把双层底分段送往船台合拢场地 ,不提前也不拖后 ,

即所谓准时。

第三步 :双层底分段建造车间严格按照本车间

的计划表 ,发送取货看板到集配中心 (提取内场车

间生产好的板材、型材等零部件 ,提取管、舾装车间

或外协厂制造好的管系、电缆托架、直梯及导门等部

件 )。
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表 1　双层底分段建造计划和内容

计划
阶段
制造
阶段

生产
内容

开工
时间
完成
时间

7 1 制造胎架 T1 T2

6 2 安装内底板 T2 T3

5 3 安装构件、舾装件 T3 T4

4 4 安装外底板 T4 T5

3 5 舾装件安装 T5 T6

2 6 涂装 T6 T7

1 7 送船台合拢 T7 T8

注 :制定计划由表底到表顶 ,从 1～7;制造过程是由表顶逐一到表底
合拢 , 1～7。

　　第四步 :按计划进行生产。为了能够准时生产 ,

应及时沟通信息 ,这就完全依赖于看板的应用。首

当其冲的就是取货看板。取货看板流程如图 1所

示。

图 1　双层底分段取货看板流程

　　双层底分段建造车间送给集配中心 (成品库 )

的取货看板卡片举例见表 2。

表 2　取货看板卡片

船号 1 100TEU - 23

分段名 EB01

零件名 实肋板

零件号 3 3 3 3 3 3

材料 A级普钢

数量 20

到货时间 T3

分段建造地点 Address - 1

前工序 内场车间生产的成品或半成品

后工序 船台合拢

容量 第 1箱 20件

发行张数 1 /3

料箱代号 H3

　　当实肋板被取走之后 ,集配中心 (成品库 )会把

摘下的生产看板挂在看板架上 ,等待内场车间取走

该生产看板进行下一批实肋板的生产。

3. 1. 2　内场车间生产计划、制造步骤及看板的应用

以 1 100TEU机舱双层底所需的板材为例 ,内场

车间进行生产的计划和制造步骤见表 3。

表 3　内场车间生产计划和内容

计划
阶段
制造
阶段

生产
内容

开工
时间
完成
时间

6 1 领料 t1 t2

5 2 预处理 t2 t3

4 3 切割 ,铣边 ,理料 t3 t4

3 4 拼板 t4 t5

2 5 送集配中心 t5 t6

1 6 送分段场地 t6 T2

注 :制定计划由表底到表顶 ,从 1～6;制造过程是由表顶逐一到表

底 ,从 1～6,从集配中心 (成品库 )到分段建造场地的运输时间为

( T2 - t6)。

　　内场车间生产之前需要完成的工作如下 :

第一步 :设计部门下发图纸到内场车间和分段

建造车间。

第二步 :内场车间、集配中心 (成品库 )、分段建

造车间协商生产计划 ,即通过订货计划来制定本部

门、车间的生产计划。

第三步 :根据协商的计划 ,分段建造车间发取货

看板到集配中心 (成品库 ) ,在成品箱上摘下生产看

板 ,挂上取货看板 ,取走拼板成品。

第四步 :集配中心 (成品库 )收集被摘下的生产

看板 ,按时间顺序挂在看板架上。

第五步 :内场车间定时取走集配中心 (成品库 )

的生产看板进行生产 ,其生产看板流程如图 2所示。

图 2　内场车间生产看板流程
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　　上述生产看板流程是按照拉动式生产系统制

成方框图的 (而不是采用经典的推动式 ) ,它是后一

道工序向前一道工序发送取货看板领取中间产品或

半成品进行生产的 (没有生产看板就不生产 )。例

如图中拼板工序向前道工序———切割工序发送取货

看板 ,领取构件进行拼板 ,完成该工序的任务。至于

其他工序的生产也按上述方法类推。

关于看板的形式可以根据船厂实际情况进行设

计。表 4、表 5分别是下料看板卡片和内场生产看

板卡片的例子。

表 4　下料看板卡片

零件名称 实肋板

零件号 3 3 3 3 3 3

投入批量 20

保险储备量 X

材料名称 A级普钢

材料规格 厚 ×宽 ×长

送内场 车间 1#等离子数切机

表 5　内场生产看板卡片

入集配中心
(成品库 )

零件名称 实肋板

零件号 3 3 3 3 3 3

投入批量 20

保险储备量 X

货位号 :
3 3 3 3 3 3

送　双层底分段建造　车间

3. 1. 3　外协看板

船厂为节省人力物力有些零部件需要外协单位

生产 ,因此就要使用外协看板。外协看板流程如图

3所示。

图 3　外协看板流程图

4　造船业推行看板管理的方法

4. 1　推行的范围

　　在起步阶段 ,可以先确定小范围的看板管理 ,例

如只在一个车间推行看板管理 ,当运行稳定后 ,再扩

大到相关的别的车间进行看板管理 ,如把内场车间

看作是前道工序 ,把分段建造车间看作是后道工序。

运行时必须将作业线上的每个部门看作是一道生产

工序 ,具体到一个部门内部。不作为生产线上的部

门是不具备实施看板管理的条件的 ,则不进行看板

管理。这样区别对待 ,最后根据实际情况逐步扩大

到全厂。

造船业可根据看板管理的思想 ,结合自己的实

际生产情况 ,创造性的设置自己的看板 ,例如将《计

划生产通知单》的内容作为看板的内容 ,但要求规

范 ,要包括上下道工序的生产部门、通知发出的时

间、要求上道工序生产的品种、规格、质量、数量、交

货时间、交货进度等 [ 6 ]
,就如造船中双层底分段的

取货看板都要指明上述内容 ,见表 2。

4. 2　推行看板管理的要求

由于造船中各阶段的生产工艺、生产条件不同 ,

实行看板管理的运行方式也不能千篇一律 ,可根据

其运行规则创造性地开展 ,各车间和部门必须遵循

看板管理的原则 ,做到各工序、各阶段之间生产达到

平衡 ,保证生产过程的连续性和均匀性 ,否则就不能

实现看板管理 ,而且其优势和经济效益也体现不出

来。作为看板的《计划生产通知单》是各车间和部

门生产指令 ,必须严格执行 ;要求各工序车间部门强

化生产准备工作和生产组织工作 ,以适应看板管理

的管理要求 [ 6 ]。

5　结论

通过研究认为 ,在造船业推行看板管理具有一

定的可行性和可操作性 ,能够优化造船业的生产管

理 ,减少企业中的浪费现象 ,降低成本 ,提高企业的

经济效益。
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