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客户的价值流

在客户眼中提供
产品价值的流程

•客户愿意为产品的某些特征或特
色支付….

由于不合理的流程

而造成的浪费

在整个价值流中到处存在浪费：
• 等待浪费
• 搬运浪费
• 多余动作
• 不良浪费
• 加工浪费
• 库存浪费
• 制造过多(提早)浪费

• 缺货损失

浪费是成本的重要驱动者及主要的基线影响者...浪费是成本的重要驱动者及主要的基线影响者...

企业的企业的““影子影子””：不良质量成本：不良质量成本

影子工厂1
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不良成本：精益生产项目改善案例不良成本：精益生产项目改善案例

录像:煎饼 数量:4个

目的:请观看录像并寻找消除非增值环节的路径和方法;

发表:小组讨论15分钟后,请每个小组发表改善环节和建议
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新观念看传统企业新观念看传统企业

初始周期

增值

非增值

典型流程

传统改善

精益改善
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新观念看传统企业新观念看传统企业

用精益思想审视按照传统的劳动分工和大批量生产原则

所建立的企业，其过程的臃肿和多余是必然的。

精益思想称所有不增值的活动和过程叫做“浪费”

实施精益管理就是：找出哪些活动是真正创造价值的，找出哪些活动是真正创造价值的，

而又是哪些活动在进行浪费，不断地消除浪费的过程而又是哪些活动在进行浪费，不断地消除浪费的过程。

实施精益管理是企业不断进步的过程。
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浪费浪费

任何不能给流程增加价值的事

任何不能按客户规格创建的事

任何客户不愿支付的事
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八种浪费八种浪费

企业常见的八种浪费

国内企业之大现状:
现场混乱，插不进脚
员工仪容不整，两眼无光
物料混放，标识不清
设备故障不段，苟延残喘
人海战术，加班加点但还是要待工待料
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有缺陷的产品

过度生产

运输

等待

库存

动作

加工

+ 管理的浪费

8 8 种浪费种浪费
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等待的浪费等待的浪费

等等

浪浪 费费

待待

常见的等待现象：
物料供应或前工序能力不足造成待料
监视设备作业造成员工作业停顿
设备故障造成生产停滞
质量问题造成停工
型号切换造成生产停顿

造成等待的常见原因：
线能力不平衡
计划不合理
设备维护不到位
物料供应不及时

改善：

制品别生产(U 字型)

愚巧化

自恸化

平准化生产

什么都不给做

对浪费的认知
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搬运的浪费搬运的浪费

搬 浪浪

移 动 费 时 费 力

搬运过程中的放置、堆积、移动、
整理等都造成浪费。

费费运运

空间、时间、人力和工具浪费

改善：

U 字型设备的配置

流程作业

站著工作

多能工活性指数提升
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案例案例--搬运浪费搬运浪费

不必要的物料移动！

一个人在去除手印，另一个
人在无意中制造新的手印
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不良的浪费不良的浪费

浪浪 费费

不
良

常见的不良现象：
材料损失
设备折旧
人工损失
能源损失
价格损失
订单损失
信誉损失

改善：

自动化

愚巧化（防呆化）

作业标准

全数检查

在工程做入品质

无停滞的流程作业
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动作的浪费动作的浪费

浪浪 费费 多余动作
增加强度降低效率

常见的12种浪费动作：
两手空闲
单手空闲
作业动作停止
动作幅度过大
左右手交换
步行多

动作

转身角度大
移动中变换动作
未掌握作业技巧
伸背动作
弯腰动作
重复/不必要动作

改善：

流程生产的组成

“表准作业”与标准作业

动作改善原则的彻底实行
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加工过剩的浪费加工过剩的浪费

过剩的加工造成浪费

常见的加工浪费：
加工余量
过高的精度
不必要的加工
过剩加工造成的浪费：
设备折旧
人工损失
辅助材料损失
能源消耗

浪 费

加工

改善：

工程设计的适当化

作业内容的重新评估

冶具的改善与自动化

标准作业的彻底执行

VE/VA 的推动
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库存的浪费库存的浪费

浪 费

库存造成额外成本

常见的库存：
原材料、零部件
半成品
成品
在制品
辅助材料
在途品

库存

库存的危害：
额外的搬运储存成本
造成空间浪费
资金占用（利息及回报损失）
物料价值衰减
造成呆料废料
造成先进先出作业困难
掩盖问题，造成假象

改善：
库存的意识改革
U 字型设备的配置
平准化生产
单一化
生产整流化
看板的彻底实行
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库存的成因及对策库存的成因及对策

库存的成因及其对策

库存的害处 造成额外成本
带来缺货风险
掩盖问题和矛盾

库存的11大成因
卖方时代意识
积习难改
产能不均
集结性工序（工艺）
“消化”不畅
“侯鸟”作业
讨厌换模
月底赶货
基准没改
顾及安全
季节变动（淡旺季）
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库存的成因及对策库存的成因及对策

逐步消除库存
逐步根绝浪费
利润最大化

逐步消除库存
逐步根绝浪费
利润最大化

Just In TimeJust In Time
适品 · 适量 · 适时

流线化生产流线化生产

安定化生产安定化生产

平稳化生产平稳化生产

适时化生产适时化生产
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制造过多制造过多//早的浪费早的浪费

浪浪 费费
违背JIT原则

制造过多/过早

制造过多/过早造成浪费：
造成在库
计划外/提早消耗
有变成滞留在库的风险
降低应对变化的能力

改善：

Full Work System

单品流程

步骤单一化

招牌的彻底实行

单纯化主产
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缺货的浪费缺货的浪费

损损 失失 缺货造成机会损失

由于各种浪费消耗了企业资源，降低了
经营效率，反过来制约企业的订单履行，
造成缺货损失：
紧急订单造成额外成本
延迟订单造成额外成本
订单取消造成利润损失
客户流失造成市场机会损失

货货缺
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管理的浪费管理的浪费

管理的实质

0

-1

+1 增加价值

提高产品和服务的附加价值

消除浪费
最大限度地减少不增值劳动

创造性的管理活动

封闭性的管理活动
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管理的实质管理的实质

☆ 对提高顾客满意度
有帮助吗？
有损害吗？

☆ 对提高企业效益
有帮助吗？
有损害吗？

关于“ ”的两个问题
重要重要
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管理的浪费：假效率与真效率管理的浪费：假效率与真效率

假效率与真效率

10个人1天
生产

100件产品

10个人1天
生产

120件产品

8个人1天
生产

100件产品

例：市场需求100件/天

假效率 真效率
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假效率与真效率假效率与真效率

假效率 真效率

固定的人员

生产出仅需的产品

生产出更多的产品

最少的人员

能力提升是效率的基础。
但效率建立在有效需求的基础
上，以【是否创造利润】为标
准；如果不创造效益甚至造成
在库，则此种效率是假效率。
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假效率与真效率假效率与真效率

假效率 真效率

【效率建立在有效需求的基础上】

能力提升是效率提升的基础。但有时能力
提升会造成效率提升的假象。

管理者的责任就是在能力提升的基础上，
将假效率转化成真效率。

所以，“省人化”是效率的关键。

省人化的两种形式：

正式工 + 季节工 / 临时工（变动用工）
固定人员 + 公用人员（弹性作业人员）

能力
提升
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管理的浪费：个别效率与整体效率管理的浪费：个别效率与整体效率

个别效率与整体效率

00125%奖金标准产量奖金奖 金

效 率

达成率

能 力

项 目

个别效率低个别效率低个别效率高个别效率合格

80%80%125%100%

100件/H80件/H125件/H100件/H

工序4工序3工序2工序1

能力需求：100件/H例
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个别效率与整体效率个别效率与整体效率

个别效率≠整体效率

所以，有必要将奖励个别效率的企业行为转
变为奖励整体效率，如：计件工资以完成品
（而非半成品）为标准，实行团队计件。

还应该以提高整体效率为目标，改善生产线
的布局，如：将水平布置和离岛式布置调整为
流线式布置，这样有利于团队协作。

专业化作业有利于提高个别效率，不少企业
因此实行计件工资。

但是，效率追求的重点应该是关注【整体效
率】，这对企业才有创造利润的实际意义。
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管理的浪费：可动率与运转率管理的浪费：可动率与运转率

可动率与运转率

可动率 运转率

生产时间

%
设备可以有效运转

（有效产出）的时间
设备有效运转

（有效产出）时间

%
设备必要的有效运转
（有效产出）时间

可动率越高越好，理想为100%
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可动率与运转率可动率与运转率

可动率以100%为目标

可动率与设备的保养状态息息相关。设备故障、设
备调整、机型切换等都将降低设备可动率。

出勤时间 8×2=16H
一天故障 2H
设备调整 1H
设备可动时间 13H

——————————————
设备可动率 13÷16=81.25%

★ 有必要减少设备故障和调整时间，
以提高设备可动率

例
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可动率与运转率可动率与运转率

设备2

100%运转

生产
1218件产品

82.1%运转

生产
1000件产品

例：市场需求1000件/天，
设备满负荷运转能力1500件/天，
设备可动率81.25%

浪费性运转 有效运转

设备1 设备3

运转率并非越高越好
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练习练习

统计在自己的企业里,从客户接订单开始到交订单完成
,总共填写了多少个表格、经历了多少部门、多少个步
骤、多少个人签字、花去了多少时间？

统计在自己的企业里，从领料、生产到出库花了多少
时间，真正的制造时间是多少？其中停滞的时间、搬
运的距离是多少？


