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 一汽东机工减震器看板管理

看板业务流程：

1、 取料看板：下工序拿着取料看板到前工序的暂存区，将物料上的工序间看板或指示看板或仓库看板取下，放上取料看板，同时将换下的看板收集到看板箱；（系统不处理）

2、 工序间看板：从开工看板箱中取出工序间看板，根据看板进行生产，生产完成后，将工序间看板放在物料上，将物料运至暂存区。工序间看板通常与取料看板配套使用。当回收看板箱中的看板数达到开工点时，将看板箱中的看板放到开工看板箱中；（看板自动生成生产任务单）

3、 指示看板：指示看板箱设置为31格，代表一个月的时间，每格放的看板即当日要生产的看板，每天将该天的看板移至开工看板箱，看板上注明开工日期、物料、数量，生产完后，指示看板放在物料上，当物料被下工序取走后，指示看板作废，不再继续使用。指示看板主要用于小批量、不连续的生产。（生产任务单自动生成看板）

4、 要件看板：从大仓库转移物料到公司内的仓库时，根据收集的要件看板转移库存，进口件生成调拨单，国产件生成外购入库单。

K/3业务流程：

（计划运算）——生产任务单——投料单——领料单——入库单

看板流程与K/3业务流程相结合：

工序间看板/指示看板发行——自动生成生产任务单，同时下达任务单；

取料看板发行——自动生成领料单；

工序间看板/指示看板流转——自动生成入库单；

工序间看板/指示看板/取料看板回收——看板置为空闲状态。

（主要思路：看板的状态，状态的转换，自动触发的单据等）

指示看板：（针对自制件）

对于用指示看板管理的物料，在计划运算生成的计划订单投放生成任务单，任务单下达后，自动生成指示看板，指示看板的数量为向上取整（计划生产数量/看板包装数），前N张的看板的数量为包装数，最后一张的数量=计划生产数量-N*包装数，包括余量。同时，看板记录任务单的内码。

生产完成后，扫描指示看板，系统自动关联看板的生产任务单，生成并审核产品入库单。

工序间看板：（针对自制件）

对于用工序间看板管理的物料，不直接生成任务单，根据看板生成任务单。当达到看板的开工点时，才触发生成任务单。在第一次扫描时，自动生成并下达生产任务单，同时审核投料单；在第二次扫描时，自动生成并审核入库单，同时触发倒冲功能。

要件看板：（针对采购件）

从大仓库到小仓库时，根据收集的要件看板，生成领料清单，对于进口件，自动生成调拨单；对于国产件，自动生成采购入库单。
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看板系统

一、系统功能模块：

指示看板管理——自动生成指示看板





维护指示看板





完工处理指示看板

工序间看板管理——新建工序间看板





  维护工序间看板





  开工处理工序间看板





  完工处理工序间看板

要件看板管理——新建要件看板





维护要件看板





收集要件看板





入库处理进口件要件看板





入库处理国产件要件看板





维护进口件要货清单





维护国产件要货清单

看板发行量计算——计算工序间看板发行量





  计算要件看板发行量

基础设置——物料与看板的关联信息维护

系统管理——权限设置

二、模块具体功能描述：

1．指示看板管理

1.1自动生成指示看板

指示看板主要包括下列的字段：

	列名
	说明

	看板代码
	指示看板的代码，不可重复。

	看板属性
	缺省为“指示看板”。

	物料代码
	生产任务单上的物料代码。

	物料名称
	缺省由物料代码带出。

	规格型号
	缺省由物料代码带出。

	单位
	缺省由物料代码带出物料的常用单位。

	适用产品代码
	使用该物料的最终产品，不能是物料自身。

	适用产品名称
	缺省由产品代码带出。

	适用产品规格型号
	缺省由产品代码带出。

	总成装配时间
	适用产品的计划开工时间，按年月日的格式记录。

	计划开工日期
	生产任务单的计划开工日期，或根据源生产任务单推算出的计划开工日期。

	计划完工日期
	生产任务单的计划完工日期，或根据源生产任务单推算出的计划开工日期。

	周转箱
	器具代码。

	仓库地址
	存放仓库。

	仓位地址
	存放仓位。

	状态
	包括：计划、确认、完工。

	总数量
	计划生产数量。

	看板张数
	总数量，包括余量的张数1。

	数量（SNP）
	包装数或余量。

	备注
	文本型说明。

	
	


维护界面采用序时簿的方式，可灵活的自定义查询方案。

主要包括以下主要功能：

1.1.1生成

调用生产任务单的序时簿界面，显示下达的且没有关联指示看板的生产任务单，选择需要生成指示看板的任务单，支持批量生成。

根据任务单的计划生产数量、物料的包容数，自动生成多张指示看板，计划开工日期、计划完工日期为任务单的计划开工、完工日期，前N张的数量为包容数，如果有余量，最后一张为扣减后的余量，同时记录生产任务单的关联，同时出生成的指示看板的看板代码的报告。

生成指示看板时需要把下层的自制物料都自动生成对应的指示看板，调用生成下级任务单的综合展开，考虑现有库存，计划生产数量=子件的需求数量-现有库存。同时记录源物料的代码和总成装配时间。
在序时簿界面显示拖期报警提示，除了活塞杆（工序内看板）之外，计算累积提前期+1作为报警提示时间。

提供根据总成删除、修改功能，所有下级未下发生产任务单、看板重新生成。

1.1.2确认/反确认

看板的确认意味着看板生效。确认时将指示看板的状态改为“确认”。

如果任务单取消，需要同时取消关联的指示看板，则需要反确认指示看板。反确认时，将指示看板的状态改为“计划”。

1.2维护指示看板

1.2.1查看

查看看板的信息。

1.2.2确认/反确认

看板的确认意味着看板生效。确认时将看板的状态改为“确认”。

如果任务单取消，需要同时取消关联的看板，则需要反确认看板。反确认时，将看板的状态改为“计划”。

1.2.3删除

只有未确认的看板可删除。

1.2.4打印

可打印看板。

1.3完工处理指示看板

1.3.1完工录入指示看板

提供录入和扫描看板代码的方式，如果物料是批次管理，则需录入批次字段。同时显示已录入的看板的信息。

界面主要字段包括：

	字段
	描述
	是否录入

	表头：
	
	

	看板代码
	手工录入或扫描看板的代码。
	是

	批次
	如果物料是批次管理，则需录入批次字段。
	

	
	
	

	表体：
	录入回车后，将录入的看板代码携带到表体中。
	

	序号
	顺序号，自动增加，不可维护。
	

	看板代码
	看板代码。
	

	物料代码
	看板对应的物料代码。
	

	物料名称
	由物料代码自动带出。
	

	规格型号
	由物料代码自动带出。
	

	单位
	由物料代码自动带出。
	

	状态
	看板的状态。
	

	数量（SNP）
	看板的包容数量。
	

	批次
	看板的批次。
	

	
	
	


1.3.2确认

指示看板确认时，自动生成和审核产品入库单，要调用产品入库单生成和审核的内部处理，包括：更新库存等。

同时触发入库倒冲，并审核生成的领料单，要调用生产领料单生成和审核的内部处理，包括：更新库存等。先进先出倒冲 

同时将指示看板的状态改为“完工”，检查对应的任务单的所有指示看板是否都为完工状态，如果是，则将任务单自动结案。

生成产品入库单的主要字段来源包括：

单据头数据：

	字段
	详细描述

	编号
	根据编码规则中设置的产品入库单的编码自动生成。

	日期
	系统当前日期。

	交货单位
	看板对应的生产任务单的生产部门。

	生产任务单号
	看板对应的生产任务单号。

	收料仓库
	看板上的存放仓库。

	保管
	系统当前用户。

	验收
	系统当前用户。

	审核
	系统当前用户。

	记账
	系统当前用户。

	制单
	系统当前用户。


单据体数据：

	字段
	详细描述

	行号
	由系统自动生成。

	物料代码
	看板的物料代码。

	物料名称、规格型号
	从物料基础资料中自动取得。

	批号
	看板的批号。

	单位
	看板的物料的单位

	应收数量
	看板的包容数*看板张数。

	实收数量
	看板的包容数*看板张数。

	计划单价
	物料的计划单价。

	计划价金额
	计划单价*数量。

	单价
	0。

	金额
	0．

	生产/采购日期
	系统当前日期。

	保质期（天）
	物料的保质期。

	仓位
	看板上的存放仓位。


2．工序间看板管理

2.1新建工序间看板

工序间看板主要包括下列的字段：

	列名
	说明
	是否必录

	看板代码
	工序间看板的代码，不可重复。
	是

	看板属性
	缺省为“工序间看板”，不可维护。
	

	物料代码
	使用该看板的物料的代码，可维护。
	是

	物料名称
	缺省由物料代码带出，不可维护。
	

	规格型号
	缺省由物料代码带出，不可维护。
	

	单位
	缺省由物料代码带出物料的常用单位，可维护。
	

	SNP
	正数。
	是

	对象产品代码
	使用该物料的产品，可维护，不能是物料自身。
	

	对象产品名称
	缺省由产品代码带出，不可维护。
	

	对象产品规格型号
	缺省由产品代码带出，不可维护。
	

	前工序
	看板移转的前序。
	是

	后工序
	看板移转的后序。
	是

	周转箱
	器具代码。
	

	存放仓库
	仓库。
	

	存放仓位
	仓位。
	

	理论发行张数
	通过计算发行量自动反写，不可维护。
	是

	实际发行张数
	从物料中自动带出，不可修改。
	是

	状态
	包括：计划、确认。
	

	禁用标志
	看板是否禁用。
	

	备注
	文本型说明。
	

	上月发行数量
	每月计算完毕将本月实际发行数量写入
	

	差异
	计算差异
	

	
	
	


在录入界面，提供行增加、行删除的功能。

2.2维护工序间看板

维护工序间看板采用序时簿的方式，主要包括以下功能：

2.2.1新建

    新建工序间看板。

2.2.2查看

查看看板的信息。

2.2.3修改

只有计划状态的看板可修改。

2.2.4确认/反确认

看板的确认意味着看板生效。确认时将看板的状态改为“确认”。

反确认时，将看板的状态改为“计划”。

2.2.5下达

提供下达功能，将已确认并达到开工点的看板自动生成生产任务单。

2.2.5禁用/反禁用

看板的禁用意味着看板失效，不可使用。禁用时将工序间看板的禁用标志置上。

反禁用时，将工序间看板的禁用标志取消。

2.2.6打印

可打印看板。

2.3开工处理工序间看板

2.3.1开工录入工序间看板

提供录入或扫描看板代码的方式，同时录入看板张数，同时显示开工点、已确认的看板数量。同时显示已录入的看板信息。

界面主要字段包括：

	字段
	描述
	是否录入

	表头：
	
	

	看板代码
	手工录入或扫描看板的代码。
	是

	看板张数
	看板张数。
	是

	开工点
	从物料与看板关联信息表中带出。
	

	已确认的看板数量
	物料的已确认的看板的数量。
	

	
	
	

	表体：
	录入回车后，将录入的看板代码携带到表体中。
	

	序号
	顺序号，自动增加，不可维护。
	

	看板代码
	看板代码。
	

	物料代码
	看板对应的物料代码。
	

	物料名称
	由物料代码自动带出。
	

	规格型号
	由物料代码自动带出。
	

	单位
	由物料代码自动带出。
	

	状态
	看板的状态。
	

	看板张数
	录入的看板的张数。
	

	数量（SNP）
	看板的包容数量。
	

	
	
	

	
	
	


2.3.2确认

确认工序间看板时，将看板状态改为“确认”。

判断是否达到开工点，如果达到开工点，提示是否下达，如果下达，自动生成生产任务单。

生产任务单的主要数据来源包括：（多张看板生成一张任务单）

	字段
	详细说明

	编号
	根据基础资料中单据编号规则自动生成。

	制单日期
	系统当前日期。

	制单人
	系统当前用户。

	单据来源
	手工录入。

	单据状态
	计划。

	物料代码
	看板上的物料。

	物料名称
	根据物料代码从物料资料中自动带出。

	规格型号
	根据物料代码从物料资料中自动带出。

	计量单位
	根据物料代码从物料资料中自动带出。

	BOM编号
	根据物料代码从BOM资料中带出使用状态BOM。

	生产类型
	根据物料代码从物料资料中自动带出。

	计划生产数量
	看板的包容数量SNP*看板张数。

	生产车间
	物料基础资料的来源。

	成本对象
	根据产品的物料代码从基础资料中的成本对象资料中自动带出。

	计划开工日期
	系统当前日期。

	计划完工日期
	系统当前日期。

	单据下达日期
	录入时为空。下达时为系统当前日期。


2.4完工处理工序间看板

2.4.1完工录入工序间看板

提供录入或扫描看板代码的方式，同时录入看板张数。同时显示已录入的看板信息。

界面主要字段包括：

	字段
	描述
	是否录入

	表头：
	
	

	看板代码
	手工录入或扫描看板的代码。
	是

	看板张数
	看板张数。
	是

	
	
	

	表体：
	录入回车后，将录入的看板代码携带到表体中。
	

	序号
	顺序号，自动增加，不可维护。
	

	看板代码
	看板代码。
	

	物料代码
	看板对应的物料代码。
	

	物料名称
	由物料代码自动带出。
	

	规格型号
	由物料代码自动带出。
	

	单位
	由物料代码自动带出。
	

	状态
	看板的状态。
	

	看板张数
	录入的看板的张数。
	

	数量（SNP）
	看板的包容数量。
	

	
	
	

	
	
	


2.4.2确认

确认工序间看板，将看板状态置为“确认”。

确认工序间看板时，自动生成并审核产品入库单，调用产品入库单保存和审核时所做的处理，例：更新库存，反写数量等。产品入库单上的任务单号，按照同一物料的任务单的内码顺序生成。

生成产品入库单时，触发倒冲的功能，同时审核生成的生产领料单，调用生产领料单单保存和审核时所做的处理，例：更新库存，反写数量等。

自动倒冲时，如果有批次管理，按照批号的先进先出方式进行倒冲。

产品入库单反写任务单的入库数量，当入库数量达到任务单的计划生产数量时，自动结案任务单。

产品入库单的主要数据来源包括：

单据头数据：

	字段
	详细描述

	编号
	根据编码规则中设置的产品入库单的编码自动生成。

	日期
	系统当前日期。

	交货单位
	看板对应的生产任务单的生产部门。

	生产任务单号
	看板对应的生产任务单号。

	收料仓库
	看板上的存放仓库。

	保管
	系统当前用户。

	验收
	系统当前用户。

	审核
	系统当前用户。

	记账
	系统当前用户。

	制单
	系统当前用户。


单据体数据：

	字段
	详细描述

	行号
	由系统自动生成。

	物料代码
	看板的物料代码。

	物料名称、规格型号
	从物料基础资料中自动取得。

	批号
	看板的批号。

	单位
	看板的物料的单位

	应收数量
	看板的包容数*看板张数。

	实收数量
	看板的包容数*看板张数。

	计划单价
	物料的计划单价。

	计划价金额
	计划单价*数量。

	单价
	0。

	金额
	0．

	生产/采购日期
	系统当前日期。

	保质期（天）
	物料的保质期。

	仓位
	看板上的存放仓位。


4．要件看板管理

4.1新建要件看板

要件看板主要包括下列的字段：

	列名
	说明
	是否必录

	条码
	指示看板的条形码，不可重复。
	是

	看板属性
	缺省为“要件看板”，不可维护。
	

	物料代码
	使用该看板的物料的代码，可维护。
	是

	物料名称
	缺省由物料代码带出，不可维护。
	

	规格型号
	缺省由物料代码带出，不可维护。
	

	单位
	缺省由物料代码带出物料的常用单位，可维护。
	

	SNP
	正数。
	是

	对象产品代码
	使用该物料的产品，可维护，不能是物料自身。
	

	对象产品名称
	缺省由产品代码带出，不可维护。
	

	对象产品规格型号
	缺省由产品代码带出，不可维护。
	

	仓库
	看板取货的仓库。
	是

	库位
	看板取货的库位。
	是

	周转箱
	器具代码。
	是

	地址
	仓库库位。
	是

	厂家代码
	供应商代码。
	

	状态
	包括：计划、确认、出单、到货。
	

	禁用标志
	看板是否禁用。
	

	备注
	文本型说明。
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	


在录入界面，提供行增加、行删除的功能。

4.2维护要件看板

4.2.1新增

新增要件看板。

4.2.2查看

查看看板的信息。

4.2.3修改

只有计划状态的看板可修改。

4.2.4确认/反确认

看板的确认意味着看板生效。确认时将看板的状态改为“确认”。

反确认时，将看板的状态改为“计划”。

4.2.5禁用/反禁用

看板的禁用意味着看板失效，不可使用。禁用时将看板的禁用标志置上。

反禁用时，将看板的禁用标志取消。

4.2.6打印

可打印看板。

4.3收集要件看板

4.3.1录入要件看板

提供录入或扫描看板的代码的方式，录入看板张数，要货日期（缺省为系统当前日期，可手工录入）。

界面主要字段包括：

	字段
	描述
	是否录入

	表头：
	
	

	看板代码
	手工录入或扫描看板的代码。
	是

	看板张数
	看板张数。
	是

	要货日期
	缺省为系统当前日期，可手工录入。
	

	
	
	

	表体：
	录入回车后，将录入的看板代码携带到表体中。
	

	序号
	顺序号，自动增加，不可维护。
	

	看板代码
	看板代码。
	

	物料代码
	看板对应的物料代码。
	

	物料名称
	由物料代码自动带出。
	

	规格型号
	由物料代码自动带出。
	

	单位
	由物料代码自动带出。
	

	状态
	看板的状态。
	

	看板张数
	录入的看板的张数。
	

	数量（SNP）
	看板的包容数量。
	

	要货日期
	看板的要货日期。
	

	
	
	


4.3.2保存

看板保存，将看板数据进行保存。

4.3.3确认

看板确认，将看板状态改为确认。

4.3.4删除

看板删除，将计划状态的看板删除。

4.3.5出单

看板出单，生成要货清单，要货清单将同一物料的看板的数量进行合并，同时看板记录要货清单的单据代码、行号信息，将看板置为出单状态。

4.4入库处理进口件要件看板

4.4.1入库录入要件看板

提供录入或扫描要件看板的代码的方式，同时录入看板张数，如果物料进行批次管理，录入批次。

界面主要字段包括：

	字段
	描述
	是否录入

	表头：
	
	

	看板代码
	手工录入或扫描看板的代码。
	是

	看板张数
	看板张数。
	是

	批次
	如果物料进行批次管理，录入批次。
	

	
	
	

	表体：
	录入回车后，将录入的看板代码携带到表体中。
	

	序号
	顺序号，自动增加，不可维护。
	

	看板代码
	看板代码。
	

	物料代码
	看板对应的物料代码。
	

	物料名称
	由物料代码自动带出。
	

	规格型号
	由物料代码自动带出。
	

	单位
	由物料代码自动带出。
	

	状态
	看板的状态。
	

	看板张数
	录入的看板的张数。
	

	数量（SNP）
	看板的包容数量。
	

	批次
	看板的批次。
	

	
	
	


4.4.2确认

确认进口要件看板时，自动生成调拨单，调出仓库为物料上缺省的仓库、仓位，调入仓库为看板上的仓库、仓位。

确认进口要件看板时，同时反写对应的要货清单的执行数量，更新差异，差异为0时，要货清单上的行状态为关闭。

确认进口要件看板时，将状态改为“到货”。

调拨单主要数据来源包括：

单据头：

	字段
	详细描述

	编号
	根据编码规则中设置的编码自动生成。

	日期
	系统当前日期。

	
	

	调出仓库
	物料上缺省的仓库。

	调入仓库
	看板上的仓库。

	保管
	系统当前用户。

	验收
	系统当前用户。

	审核
	系统当前用户。

	记账
	系统当前用户。

	制单
	系统当前用户。


单据体：

	字段
	详细说明

	行号
	系统自动生成。

	物料代码
	看板上的物料。

	物料名称、规格型号
	从物料基础资料中自动取得。

	批号
	看板的批号。

	单位
	看板的物料的单位。

	数量
	看板的包容数*看板张数。

	计划单价
	物料的计划单价。

	计划价金额
	计划单价*数量。

	单价
	0。

	金额
	0．

	生产/采购日期
	系统当前日期。

	保质期（天）
	物料的保质期。

	仓位
	调入仓位为物料的缺省仓位，调出仓位为看板的仓位。


4.3入库处理国产件要件看板

4.3.1入库录入要件看板

提供录入或扫描要件看板的代码的方式，同时录入看板张数，如果物料进行批次管理，录入批次。

界面主要字段包括：

	字段
	描述
	是否录入

	表头：
	
	

	看板代码
	手工录入或扫描看板的代码。
	是

	看板张数
	看板张数。
	是

	批次
	如果物料进行批次管理，录入批次。
	

	
	
	

	表体：
	录入回车后，将录入的看板代码携带到表体中。
	

	序号
	顺序号，自动增加，不可维护。
	

	看板代码
	看板代码。
	

	物料代码
	看板对应的物料代码。
	

	物料名称
	由物料代码自动带出。
	

	规格型号
	由物料代码自动带出。
	

	单位
	由物料代码自动带出。
	

	状态
	看板的状态。
	

	看板张数
	录入的看板的张数。
	

	数量（SNP）
	看板的包容数量。
	

	批次
	看板的批次。
	

	
	
	


4.3.2确认

确认国产要件看板时，自动生成采购入库单，采购入库单上的采购订单按照相同物料的采购日期的先后顺序取数。

确认国产要件看板时，同时反写对应的要货清单的执行数量，更新差异，差异为0时，要货清单上的行状态为关闭。

确认国产要件看板时，将状态改为“到货”。

采购入库单的主要数据来源包括：

单据头数据：

	字段
	详细说明

	编号
	根据编码规则自动生成。

	日期
	系统当前日期。

	供应商
	看板的供应商。

	采购订单号
	按照相同物料的采购日期的先后顺序取未全部关联的单号。

	采购方式
	现购或赊购。（需要由一汽东机工确定）

	收料仓库
	看板的仓库。

	币别
	本位币。

	汇率
	取自币别基础资料信息。

	保管
	系统当前用户。

	验收
	系统当前用户。

	审核
	系统当前用户。

	记账
	系统当前用户。

	制单
	系统当前用户。


单据体数据：

	字段
	详细描述

	行号
	系统自动生成。

	物料代码
	看板的物料代码。

	物料名称、规格型号
	从物料基础资料中自动取得。

	批号
	看板的批号。

	单位
	物料的单位。

	应收数量
	看板的包容数*看板张数。

	实收数量
	看板的包容数*看板张数。

	计划单价
	物料的计划单价。

	计划价金额
	计划单价*数量。

	单价
	0。

	金额
	0.

	生产/采购日期
	系统当前日期。

	保质期（天）
	物料的保质期。

	仓位
	看板的仓位。


4.4维护进口件要货清单

进口件要货清单为进口件的物料。

进口件要货清单按单据和序时簿的方式展示。

4.4.1字段描述

主要字段包括：

	字段
	详细描述

	单据头：
	

	单据编码
	系统自动生成。

	制单日期
	系统当前日期。

	制单人
	系统当前日期。

	
	

	单据体：
	

	行号
	系统自动生成。

	状态
	包括：关闭、未关闭。

	物料代码
	看板的物料代码，且物料为进口件。

	物料名称
	根据物料代码自动生成。

	规格型号
	根据物料代码自动生成。

	计量单位
	物料的单位。

	数量
	看板的包容数*看板张数，看板张数为同一物料的看板张数之和。

	执行数量
	入库处理要件看板时反写。

	差异
	=数量-执行数量。

	供应商
	看板的供应商。

	
	

	
	

	
	


4.4.2查看

可查看要货清单。

4.4.3打印

可打印要货清单。

4.5维护国产件要货清单

国产件要货清单为国产件的物料。

国产件要货清单按单据和序时簿的方式展示。

4.5.1字段描述

主要字段包括：

	字段
	详细描述

	单据头：
	

	单据编码
	系统自动生成。

	制单日期
	系统当前日期。

	制单人
	系统当前日期。

	
	

	单据体：
	

	行号
	系统自动生成。

	状态
	包括：关闭、未关闭。

	物料代码
	看板的物料代码，且物料为国产件。

	物料名称
	根据物料代码自动生成。

	规格型号
	根据物料代码自动生成。

	计量单位
	物料的单位。

	数量
	看板的包容数*看板张数，看板张数为同一物料的看板张数之和。

	执行数量
	入库处理要件看板时反写。

	差异
	=数量-执行数量。

	供应商
	看板物料的供应商。

	
	

	
	

	
	


4.5.2查看

可查看要货清单。

4.5.3打印

可打印要货清单。

5．看板发行数量计算

5.1计算工序间看板发行量

每天的生产数量=月生产数量/月工作日数量

开工数量=向上取整（每天的生产数量/包装数）*包装数

开工点=向下取整（每天的生产数量/包装数）

看板发行量=向上取整（每天的生产数量/包装数*周期）+开工点

月生产数量：从计划订单中取该月的计划订单的汇总的计划生产数量。

周期：物料从开工到补充到库存的时间，按天计算。在物料中增加属性，手工录入。

5.2计算要件看板发行量

每天的生产数量=月生产数量/月工作日数量

开工数量=向上取整（每天的生产数量/包装数）*包装数

开工点=向下取整（每天的生产数量/包装数）

看板发行量=向上取整（每天的生产数量/包装数*周期）+开工点

月生产数量：从计划订单中取该月的计划订单的汇总的计划生产数量。

周期：物料从开工到补充到库存的时间，按天计算。在物料中增加属性，手工录入。

6．系统管理

6.1权限设置

基本上为系统所有的功能。

三、物料与看板关联信息表

记录物料与看板的关联信息，用于带到看板上。

可新增、修改、查看、删除物料与看板的关联信息。

主要包括如下字段：

	列名
	说明
	是否必录

	物料代码
	物料代码。
	是

	物料名称
	根据物料代码自动带出。
	

	规格型号
	根据物料代码自动带出。
	

	看板方式
	包括：指示看板、工序间看板、要货看板。根据物料的看板方式决定进行不同看板的流程。指示看板、工序间看板用于自制件，要货看板用于采购件。
	是

	看板实际发行数量
	看板实际发行数量。
	

	开工点
	数字。
	

	存放仓库
	仓库。
	

	存放仓位
	仓位。
	

	工位器具
	物料盛放的器皿的代码。
	

	厂家代码
	供应商代码。
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	


四、其他
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