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摘  要  本文通过介绍 JIT 生产方式的具体内容，结合玻璃深加工企业面临的问题，应用 JIT 生产

方式的思想，找到有效解决这些问题的方法。 
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1  JIT 生产方式 

1.1  JIT 的概念 

JIT 是 Just in time 的缩写，国内的管理专家也称此生产方式为“准时制生产方式”、“实时制

生产方式”或“精益生产方式”。其基本思想可概括为“在需要的时候，按需要的量生产所需的产品”，

通过生产的计划和控制及库存的管理，追求一种无库存，或库存达到最小的生产系统。JIT 生产方

式的基本原则是在正确的时间，生产正确数量的零件或产品，即时生产。将传统生产过程中前道工

序向后道工序送货，改为后道工序根据生产计划向前道工序取货，从而达到降低库存，减小浪费的

目的。 

1.2  JIT 生产方法的具体内容 

1.2.1 JIT 生产方式的7个“零极限目标 

内容 目的 现状 思考方法与原则 对策手法 

零切 
换浪费 

多品 
种对应 

加工工序的转换品种，组
装换机种时存在严重的工
时浪费 

1经济批量不经济2物
流方式的 JIT3生产计
划的标准化4标准化
作业管理 

1设备流水化、小型化、
专用化2均衡化生产（混
流生产）3动作经济原则
4多工序合并5作业标准
6转拉模块 

零库存 
发现真 
正问题 

产品、半成品、零件、原
料、大量库存造成经营成
本很高，周转困难，且现
场看不到产品在流动 

1库存问题的真正理
由2库存与加工批量
成正比3适当库存不
当4均衡化生产5设备
流水化 

1一个流2均衡化生3看
板管理4多工序合并5转
产模块化6混载进货7进
货验货流水化 

零浪费 
降低 
成本 

生产率低，浪费严重但无
法判断及采取相应对策 

1不能单纯加强局域
生产能力2整体协调3
流程线路图 

1设备流水化2一个流3
均衡化生4拉动式生产5
看板管理6多工序合并7
组织流程化 

零不良 
品种 
保证 

材料不良、精度不良、组
装不良、外伤等由品质进
行事后补救的状态很多 

1抽检无法杜绝不良2
加工批量的大小就是
合格与不良批量的大
小3零不良才是目标 

1设备小型化、流水化2
一个流3拉动式生产4防
错的检测方法5自检与
根源追究6标准作业 

零故障 
生产 
维护 

由于惧怕设备故障而不得
不进行大量中间储备 

1设备是有生命的东
西2为什么会有故障3
全面生产维护 

1 TPM，2 LCA，3 5S，4 
看板管理 

零停滞 
压缩交 
货周期 

经常发生交货推迟造成大
量索赔 

1同步化2均衡化3设
备小型化、专用化 

1一个流2拉动式系统3
多工序合并4生产组织
流程化 

零灾害 
安全 
第一 

因为赶货而忽视安全，没
有安全检查部门 

1安全第一2遵守安全
标准3 5S 安全管理第
一步 

1标准作业2安全疏忽检
查3 SP 巡视制度4安全
责任制 

1.2.2  JIT 生产方式的基本手段： 
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1.2.2.1  适时适量生产 

在需要的时候，按需要的量生产所需的产品。 

1.2.2.2  弹性配置作业人数 

当生产量发生变动时，与传统生产系统中的“定员制”不同，JIT 生产方式弹性地增减各生产

线的作业人数，尽量用较少的人力完成较多的生产。 

1.2.2.3  品质保证 

JIT 将品质管理贯穿于每一工序之中，提倡过程检验，而不是最终产品检验，实现提高品质与

降低成本的一致性。 

1.2.2.4  模块化设计与并行设计法 

在产品的开发设计中导入两种机制，一是模块化设计。其二是并行设计法。 

1.3  实现 JIT 生产的具体手法 

1.3.1  生产同步化 

生产的同步化是通过“后工序领取”的方式来实现的。即后工序只在需要的时候到前工序领取

所需的加工品，前工序只按照被领走的数量和品种进行生产。这样一层一层地后工序向前工序领取，

就可以把各个工序都连接起来，实现同步化生产。 

1.3.2  生产均衡化 

生产均衡化是指组装线在向前工序领取零部件时，应均衡地使用各种零部件，混合生产各种产

品。 

1.3.3  生产柔性化 

生产柔性化是通过设置细胞生产线、固定变动生产线以及简易易拆生产线等方式来实现的。当

生产量发生变动，可以十分方便地弹性地增减各生产线的作业人数，缩短生产周期，快速地应对市

场的需求变化。 

1.4  JIT 生产的管理工具 

JIT 生产中极为重要意义的管理工具是看板。看板的主要机能是传递生产和运送的指令。 

2  玻璃深加工企业的生产管理现状 

2.1  玻璃深加工企业的生产流程 

典型的幕墙玻璃深加工企业的生产流程为： 

原片---切割---磨边---钢化---镀膜---夹胶---中空---装箱 

2.1.1  玻璃深加工企业的原片即为原材料，国内60%以上的深加工企业自身均不生产原片，尤其是

需要镀膜的深加工企业，原片质量要求高，可供选择的原片生产厂家有限，即使有原片生产的深加

工企业，大多原片与深加工也是独立核算的。 

2.1.2  以上所罗列的是一个典型的玻璃深加工企业的生产流程，在实际生产过程中各个厂家根据其

自身的条件增加或删除相应工序。如：有些厂家因规模较小，无镀膜工序。部分规模大的深加工生

产企业每个工序都有多条生产线配置，从而达到提高产能的目的。 

2.2  传统生产模式下玻璃深加工企业面临的问题 

2.2.1  生产不同步。传统的生产模式下生产的不同步表现在以下几个方面： 

2.2.1.1  由于如前面2.1.1所述，目前国内大多数玻璃深加工企业自身不生产原片，原片需从其他

厂家采购。而原片生产厂家有其自身的生产计划，在原片供应紧张的季节，经常会出现因原片供应

不上或者原片优化率太低导致成本增加，使生产待米下锅的等待浪费。 

2.2.1.2  由于传统的生产模式，采用“顺序法”计划排产方式：即由营销部门下订单后，采购部门

采购原片，然后依流程切、磨、钢、镀、中一系列排定生产。这种生产模式在各工序运行十分正常

时，生产基本顺畅能按工序正常运转。但深加工企业的特点决定其设备不可能时刻保持正常运转。

一旦有设备运行故障，若故障出现在后工序就会出现前工序塞车，大量半成品等待浪费；若故障出

Un
Re

gis
te
re
d



现在前工序，就会出现后工序待料，出现人员等待浪费。若有镀膜工序的企业，特别是仅有一条镀

膜线的企业，由于镀膜生产线有其特性，有一定的生产周期，每隔一定的周期需停机清理腔体。按

传统的生产模式，生产计划需相当准确，否则一旦镀膜中途提前停机清理时会出现前工序大量塞车，

若镀膜清理时间推后，由于“顺序法”计划排产，极有可能镀膜需待料，从而人员及机器等待浪费。 

2.2.2  生产不能柔性化。玻璃深加工企业因受幕墙企业限制，淡旺季区分明显，且深加工企业基本

上都是以销定产型企业，传统的生产系统以“定员制”来分配人员。这样就会出现旺季时人员十分

紧张，人手不足。而淡季时又出现人员过剩，从而导致人力成本增加。 

2.2.3  品质浪费。传统生产模式大多采用最终检验，质检人员大部分力量集中在最终产品，如镀膜、

中空装箱，忽视过程控制，从而造成经历了若干个工序后，在最终工序检验时发现不合格从而造成

废品。此时的废品不仅仅浪费的是一个产品，而是整个生产工序的过程浪费。所有的人力、设备资

源的成本浪费。 

3  JIT 管理模式的应用 

3.1  适时、适量生产，力求生产同步化。按照 JIT 管理模式的思想，我们的生产要力求达到同步化，

具体从以下几个方面来实施： 

3.1.1  “倒序法”排定生产计划。生产计划是龙头，是对整个生产过程的核心，生产计划是否合理，

直接影响了生产组织是否顺畅。按照 JIT 的指导思想，我们遵从“后工序向前工序领取半成品”的

原则，排定计划时，营销部门提出一个生产周期内的总计划，生产部门根据总计划内各个订单的交

货期，结合各个工序每个订单的加工周期，按交货期的先后顺序排定每个订单最后工序的最迟生产

时间，以此时间为基础，根据前工序的加工周期，依次向前工序倒推所需半成品的最迟时间，这样

既能保证每个订单的交货期，又不会出现前工序盲目生产、无组织计划生产造成的半成品等待的浪

费。这种排定生产计划的目的是尽可能地达到半产品的“零库存”。 

3.1.2  生产计划的严谨性。生产计划一旦排定，各工序需严格按生产计划执行。其中任何一个工序

出现异常应以最快速度向前、向后工序做信息传递，并相应调整生产计划。向前传递的目的是前工

序应根据后工序出现的异常，根据实际情况考虑加快或减缓生产速度甚至停产，以减小对后工序的

影响。向后工序传递的目的是后工序针对前工序的情况，对投入的人力作相应调整，以达到投入最

小的人力成本。 

3.1.3  各个工序应利用看板作为工具来传递和运送生产指令，将执行计划过程中出现的任何异常向

相关工序传递。 

3.2  弹性地配置作业人数。根据玻璃深加工企业以销定产的特点，合理调配淡旺季人员配置，不能

一成不变的“定员制”，根据淡旺季的实际情况，阶段性的“定员制”。以淡季的人员配置作为基本

定员。营销部门给出中短期的订单计划（1～2个月），生产部门根据此计划向人事部门提出短期用人

计划，用人计划超出基本定员的，可采用临时招聘及临时工等多种模式，以达到弹性地增减各生产

线的作业人数，尽量用较少的人力完成较多的生产的目的。今年以来珠三角地区的民工荒反映出企

业的人力成本压力越来越多，弹性地配置作业人数对今后的深加工企业成本控制影响深远。 

3.3  强调过程检验。由于玻璃深加工企业涉及的工序较多。一般来说，在完成最终产品前，需经历

三～五个工序，部分产品可能经历更多工序。由于玻璃的特性，在各个工序的生产过程中均可能造

成划伤、崩边等缺陷。因此，在每个工序中均需加强检验。一方面，减少不良品流入下工序，造成

本工序及下工序加工的浪费。另一方面，部分工序在过程检验过程中发现的不良品，可通过校正而

达到合格品的目的，但一旦流入下工序就有可能造成废品。特别是有镀膜的企业，在镀膜前特别需

加强检验。因为镀膜过程是一个不可逆的过程。产品一旦经过了镀膜工 ，镀完膜后就已定型，无法

对镀过膜的玻璃进行处理，达到再利用的目的。因此，在镀膜前的检验显得比镀膜后的成品检验显

得更为重要。因此，强调过程检验在产品检验中的地位是十分重要的国。 

3.4  有效地利用 ERP 软件。由于 ERP 软件具有十分强大的数据处理功能，特别是专业的 ERP 软件，
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它会根据每个企业的实际情况，达到实时反馈数据的目的。这样，每个工序都能在第一时间了解相

关工序的情况从而达到快速反应的目的，以实现实时生产。 
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