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学员介绍学员介绍学员介绍学员介绍：：：：所在部门所在部门所在部门所在部门、、、、职务职务职务职务

贵公司贵公司贵公司贵公司L/T（（（（日日日日））））

明明明明明明明明确学确学确学确学确学确学确学确学习目标习目标习目标习目标习目标习目标习目标习目标
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贵公司贵公司贵公司贵公司L/T（（（（日日日日））））

目目目目前最想改善哪方面前最想改善哪方面前最想改善哪方面前最想改善哪方面？？？？

是是是是否已经开始推行否已经开始推行否已经开始推行否已经开始推行LEAN

是是是是否有专门的部门推行否有专门的部门推行否有专门的部门推行否有专门的部门推行

你对精益生产的理解你对精益生产的理解你对精益生产的理解你对精益生产的理解？？？？



$

怎么再提高怎么再提高怎么再提高怎么再提高10%呢呢呢呢？？？？

现在企业的利润是现在企业的利润是现在企业的利润是现在企业的利润是10%

怎么再提高怎么再提高怎么再提高怎么再提高10%呢呢呢呢？？？？

销售额提高销售额提高销售额提高销售额提高1倍倍倍倍？？？？
。。。。。。。。。。。。
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企业组织的三个基本职能企业组织的三个基本职能企业组织的三个基本职能企业组织的三个基本职能
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制造型企业的核心制造型企业的核心制造型企业的核心制造型企业的核心



使命使命使命使命使命使命使命使命

组织目标组织目标组织目标组织目标组织目标组织目标组织目标组织目标

组织战略组织战略组织战略组织战略组织战略组织战略组织战略组织战略

计划与决策在组织中的等级计划与决策在组织中的等级计划与决策在组织中的等级计划与决策在组织中的等级计划与决策在组织中的等级计划与决策在组织中的等级计划与决策在组织中的等级计划与决策在组织中的等级

职能目标职能目标职能目标职能目标职能目标职能目标职能目标职能目标

财务战略财务战略财务战略财务战略财务战略财务战略财务战略财务战略 营销战略营销战略营销战略营销战略营销战略营销战略营销战略营销战略 运营战略运营战略运营战略运营战略运营战略运营战略运营战略运营战略

策略策略策略策略策略策略策略策略 策略策略策略策略策略策略策略策略 策略策略策略策略策略策略策略策略

具体运营具体运营具体运营具体运营具体运营具体运营具体运营具体运营 具体运营具体运营具体运营具体运营具体运营具体运营具体运营具体运营 具体运营具体运营具体运营具体运营具体运营具体运营具体运营具体运营 7



EgEgEgEgEgEgEgEg........计划与决策的例子计划与决策的例子计划与决策的例子计划与决策的例子计划与决策的例子计划与决策的例子计划与决策的例子计划与决策的例子

小明是广东一名高中生，他希望将来从事商业，有一份好工作，有足够

的收入使生活舒适些。为了达到此目标的一个构想是：

使命：

目标：

战略：

策略：

运营：
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转化过程转化过程转化过程转化过程转化过程转化过程转化过程转化过程

增值增值增值增值

产出产出产出产出产出产出产出产出
产品产品产品产品产品产品产品产品

投入投入投入投入投入投入投入投入
土地土地土地土地土地土地土地土地
劳动劳动劳动劳动劳动劳动劳动劳动

运营职能运营职能运营职能运营职能：：：：投入到产出这一转化过程投入到产出这一转化过程投入到产出这一转化过程投入到产出这一转化过程

服务服务服务服务服务服务服务服务
劳动劳动劳动劳动劳动劳动劳动劳动
资本资本资本资本资本资本资本资本
信息信息信息信息信息信息信息信息

控制控制控制控制控制控制控制控制
反馈反馈反馈反馈

反馈反馈反馈反馈

反馈反馈反馈反馈
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投入投入投入投入投入投入投入投入 转换转换转换转换转换转换转换转换 产出产出产出产出产出产出产出产出

土地
人力
体力
智力

资本

耕作
切割、钻孔
运输
讲授
混合

房子
汽车
衣服
电脑
食物

EgEgEgEgEgEgEgEg........投入投入投入投入、、、、转换和产出的例子转换和产出的例子转换和产出的例子转换和产出的例子投入投入投入投入、、、、转换和产出的例子转换和产出的例子转换和产出的例子转换和产出的例子

资本
原料
能源

水
金属
木材

设备
机器

信息
系统
计算机

混合
包装
灌装
咨询
复印、传真

食物
课本
杂志
鞋
服务
医疗
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投入投入投入投入投入投入投入投入 转换转换转换转换转换转换转换转换 产出产出产出产出产出产出产出产出

生蔬菜
金属板
水
能量
劳动

清洗
制罐
分割
烹调
包装

灌装蔬菜

食品加
工者

EgEgEgEgEgEgEgEg........投入投入投入投入、、、、转换和产出的具体例子转换和产出的具体例子转换和产出的具体例子转换和产出的具体例子投入投入投入投入、、、、转换和产出的具体例子转换和产出的具体例子转换和产出的具体例子转换和产出的具体例子

建筑物
设备

贴标签

医院

医生
护士
医院
药物
设备

实验室

检查
做手术
观察
用药
精神治疗

恢复健康
的病人
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回顾生产运营管理回顾生产运营管理回顾生产运营管理回顾生产运营管理

人力人力人力人力

设备设备设备设备

物料物料物料物料

章法章法章法章法

把把把把 整合整合整合整合 一个有效的运一个有效的运一个有效的运一个有效的运一个有效的运一个有效的运一个有效的运一个有效的运
营系统营系统营系统营系统营系统营系统营系统营系统

实现实现实现实现 运营运营运营运营运营运营运营运营
目标目标目标目标目标目标目标目标

策划策划策划策划 驱动驱动驱动驱动

（（（（资资资资
源源源源））））

章法章法章法章法

信息信息信息信息 控制控制控制控制改进改进改进改进

生产运营管理就是将这些资源整合成有效的系统生产运营管理就是将这些资源整合成有效的系统生产运营管理就是将这些资源整合成有效的系统生产运营管理就是将这些资源整合成有效的系统，，，，以帮助我们实现企业的目标以帮助我们实现企业的目标以帮助我们实现企业的目标以帮助我们实现企业的目标！！！！

世界上绩效最好的生产运营系统世界上绩效最好的生产运营系统世界上绩效最好的生产运营系统世界上绩效最好的生产运营系统，，，，非丰田莫属非丰田莫属非丰田莫属非丰田莫属！！！！

丰田是世界生产运营管理的标杆丰田是世界生产运营管理的标杆丰田是世界生产运营管理的标杆丰田是世界生产运营管理的标杆！！！！ 12



精益生产的本质精益生产的本质精益生产的本质精益生产的本质：：：：

简单高效的生产运营系统简单高效的生产运营系统简单高效的生产运营系统简单高效的生产运营系统！！！！简单高效的生产运营系统简单高效的生产运营系统简单高效的生产运营系统简单高效的生产运营系统！！！！

13



优秀企业持续增长优秀企业持续增长优秀企业持续增长优秀企业持续增长优秀企业持续增长优秀企业持续增长优秀企业持续增长优秀企业持续增长

精益精益精益精益制造的发展历程制造的发展历程制造的发展历程制造的发展历程

美國企业开始实行
「精益制造」

世界世界世界世界
生生生生产产产产力力力力

1950195019501950 1970197019701970 1980198019801980 1990199019901990 20002000200020001960196019601960

丰田开始
TPS 系統

MIT教授公开
研究結果

亚洲企业开始实行
「精益制造」

MIT教授考察日
本企业

丰田供应商
全面使用
TPS 系統

日本货开始
风行全球

福特大批量
生产模式



追求追求追求追求追求追求追求追求

追求追求追求追求追求追求追求追求

经济经济经济经济经济经济经济经济
质量质量质量质量质量质量质量质量

管理管理管理管理管理管理管理管理

精益生产精益生产精益生产精益生产精益生产精益生产精益生产精益生产————————

产量产量产量产量产量产量产量产量++++++++质量质量质量质量质量质量质量质量++++++++

速度速度速度速度速度速度速度速度++++++++低成本低成本低成本低成本低成本低成本低成本低成本

精益精益精益精益精益精益精益精益

生生生生生生生生

产产产产产产产产————————
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5050505050505050

追求追求追求追求追求追求追求追求

产量产量产量产量产量产量产量产量

的年的年的年的年的年的年的年的年

代代代代代代代代
6060606060606060 7070707070707070 8080808080808080 9090909090909090

规模规模规模规模规模规模规模规模

的扩的扩的扩的扩的扩的扩的扩的扩

大大大大大大大大

管理管理管理管理管理管理管理管理

的时的时的时的时的时的时的时的时

代代代代代代代代

丰田丰田丰田丰田丰田丰田丰田丰田

管理管理管理管理管理管理管理管理

模式模式模式模式模式模式模式模式

9090909090909090年代以后年代以后年代以后年代以后年代以后年代以后年代以后年代以后



中国精益生产的发展中国精益生产的发展中国精益生产的发展中国精益生产的发展

质
速度

2004年

90年代

微利竞争微利竞争微利竞争微利竞争

成本

2004年以后

中国企业从中国企业从中国企业从中国企业从2004年开始进入微利竞争时代年开始进入微利竞争时代年开始进入微利竞争时代年开始进入微利竞争时代，，，，精益生精益生精益生精益生
产开始受到国内企业的关注产开始受到国内企业的关注产开始受到国内企业的关注产开始受到国内企业的关注！！！！

量

质
速度

80年代

改革开放改革开放改革开放改革开放

94年年年年
ISO改版改版改版改版

中国宣布中国宣布中国宣布中国宣布2006
年加入世贸年加入世贸年加入世贸年加入世贸

微利竞争微利竞争微利竞争微利竞争

汽车价格大
崩盘
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2-2.丰田的运营理念1—水龙头原理

2-3.运营理念2—“关掉水龙
头”

6.成功案例分享



丰田是运用什么样的生丰田是运用什么样的生丰田是运用什么样的生丰田是运用什么样的生丰田是运用什么样的生丰田是运用什么样的生丰田是运用什么样的生丰田是运用什么样的生
产运营系统达到产运营系统达到产运营系统达到产运营系统达到产运营系统达到产运营系统达到产运营系统达到产运营系统达到

精益生产的核心理念精益生产的核心理念精益生产的核心理念精益生产的核心理念精益生产的核心理念精益生产的核心理念精益生产的核心理念精益生产的核心理念
————————开展精益生产的必备理念开展精益生产的必备理念开展精益生产的必备理念开展精益生产的必备理念开展精益生产的必备理念开展精益生产的必备理念开展精益生产的必备理念开展精益生产的必备理念

产运营系统达到产运营系统达到产运营系统达到产运营系统达到产运营系统达到产运营系统达到产运营系统达到产运营系统达到
低成本低成本低成本低成本、、、、高利润的呢高利润的呢高利润的呢高利润的呢？？？？低成本低成本低成本低成本、、、、高利润的呢高利润的呢高利润的呢高利润的呢？？？？

为什么丰田销量不是第为什么丰田销量不是第为什么丰田销量不是第为什么丰田销量不是第为什么丰田销量不是第为什么丰田销量不是第为什么丰田销量不是第为什么丰田销量不是第
一一一一，，，，但是利润却是第一但是利润却是第一但是利润却是第一但是利润却是第一一一一一，，，，但是利润却是第一但是利润却是第一但是利润却是第一但是利润却是第一

呢呢呢呢？？？？呢呢呢呢？？？？ 18



1.精益生产的本质

2-1.丰田的经营理念

2.精益生产的核心理念
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2-2.丰田的运营理念1—水龙头原理

2-3.运营理念2—“关掉水龙头”

6.成功案例分享



$

怎么再提高怎么再提高怎么再提高怎么再提高10%呢呢呢呢？？？？

现在企业的利润是现在企业的利润是现在企业的利润是现在企业的利润是10%

怎么再提高怎么再提高怎么再提高怎么再提高10%呢呢呢呢？？？？

销售额提高销售额提高销售额提高销售额提高1倍倍倍倍？？？？
。。。。。。。。。。。。
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提高利益的三种方法：提高利益的三种方法：

①① 卖价提高卖价提高

②② 降低原价降低原价

③③ 增加销售量增加销售量 � � 经济形势决定经济形势决定

� � 市场决定市场决定

� � 制造方决定制造方决定

③③ 增加销售量增加销售量

并不是以上的三种方法一起全部使用并不是以上的三种方法一起全部使用

企业要想保持利益的不断上升就必须认识到：企业要想保持利益的不断上升就必须认识到：

� � 经济形势决定经济形势决定

（１）（１） 要想左右市场是不大可能要想左右市场是不大可能

（２）（２）企业内部的努力才能取得确实的效果。企业内部的努力才能取得确实的效果。

因此，降低原价不仅很重要也很有必要性。因此，降低原价不仅很重要也很有必要性。
21



1111、、、、一般企业的经营理念一般企业的经营理念一般企业的经营理念一般企业的经营理念

增加利润的方法

1.提高卖价…

2.降低成本…

3.增加销量…

销售价 ＝ 成本 ＋ 利润

成本主义成本主义成本主义成本主义

要提高利润就要提高销售价格要提高利润就要提高销售价格要提高利润就要提高销售价格要提高利润就要提高销售价格！！！！
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销售价由市场及顾客决定

利润 ＝ 销售价 － 成本 降低成本降低成本降低成本降低成本

丰田的经营理念丰田的经营理念丰田的经营理念丰田的经营理念丰田的经营理念丰田的经营理念丰田的经营理念丰田的经营理念

利润
销售价

成本

(1)(1)(1)(1) 成本主义成本主义成本主义成本主义

成本

(2)(2)(2)(2) 降低成本降低成本降低成本降低成本

销售价

利润
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在成本中在成本中在成本中在成本中，，，，生产同样的产品各个企业有其相同费用发生的生产同样的产品各个企业有其相同费用发生的生产同样的产品各个企业有其相同费用发生的生产同样的产品各个企业有其相同费用发生的
部分部分部分部分，，，，但是因生产方式不同也会产生不同的费用但是因生产方式不同也会产生不同的费用但是因生产方式不同也会产生不同的费用但是因生产方式不同也会产生不同的费用。。。。

由生产方式由生产方式由生产方式由生产方式

下面的部分都没有什么大的差异下面的部分都没有什么大的差异下面的部分都没有什么大的差异下面的部分都没有什么大的差异
（（（（由市场行情来决定由市场行情来决定由市场行情来决定由市场行情来决定））））

由于上面部分的浪费使得各公司的成本由于上面部分的浪费使得各公司的成本由于上面部分的浪费使得各公司的成本由于上面部分的浪费使得各公司的成本
发生了变化发生了变化发生了变化发生了变化

劳
务
费

劳
务
费

劳
务
费

劳
务
费

材
料
費

材
料
費

材
料
費

材
料
費

购
入
购
入
购
入
购
入
部
品
部
品
部
品
部
品
费费费费

设
备
折
旧
费

设
备
折
旧
费

设
备
折
旧
费

设
备
折
旧
费
．．．．
其
他
其
他
其
他
其
他

能
源
能
源
能
源
能
源
费费费费

成成成成

本本本本

由生产方式由生产方式由生产方式由生产方式
而定的费用而定的费用而定的费用而定的费用
((((因企业而因企业而因企业而因企业而
异异异异))))

各公司相同各公司相同各公司相同各公司相同
的的的的费费费费用用用用

浪費浪費浪費浪費
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精益生产的核心理念精益生产的核心理念精益生产的核心理念精益生产的核心理念：：：：

消除生产过程中的一切“浪费”！

““““““““减少一成浪费就相当于增加一倍的销售额减少一成浪费就相当于增加一倍的销售额减少一成浪费就相当于增加一倍的销售额减少一成浪费就相当于增加一倍的销售额减少一成浪费就相当于增加一倍的销售额减少一成浪费就相当于增加一倍的销售额减少一成浪费就相当于增加一倍的销售额减少一成浪费就相当于增加一倍的销售额””””””””。。。。。。。。““““““““减少一成浪费就相当于增加一倍的销售额减少一成浪费就相当于增加一倍的销售额减少一成浪费就相当于增加一倍的销售额减少一成浪费就相当于增加一倍的销售额减少一成浪费就相当于增加一倍的销售额减少一成浪费就相当于增加一倍的销售额减少一成浪费就相当于增加一倍的销售额减少一成浪费就相当于增加一倍的销售额””””””””。。。。。。。。
————大野耐一大野耐一大野耐一大野耐一大野耐一大野耐一大野耐一大野耐一

假如商品售价中成本占假如商品售价中成本占假如商品售价中成本占假如商品售价中成本占90909090％、％、％、％、利润为利润为利润为利润为10101010％，％，％，％，把利润提高一倍把利润提高一倍把利润提高一倍把利润提高一倍

的途径有的途径有的途径有的途径有：：：：

一一一一、、、、销售额增加销售额增加销售额增加销售额增加1111倍倍倍倍；；；；

二二二二、、、、从从从从90909090％％％％总成本中剥离出总成本中剥离出总成本中剥离出总成本中剥离出10101010％％％％不合理因素不合理因素不合理因素不合理因素（（（（即无谓的即无谓的即无谓的即无谓的““““浪费浪费浪费浪费””””）。）。）。）。
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价值只能由最终的用户确定

价值只有由具有特定价格、能在特定时间内 满足客户
需求的特定产品或服务来表达时才能体现

价值提供者常见的曲解“价值观”价值提供者常见的曲解“价值观”
美国人：
�低减成本的巧妙方法为：巧妙的裁员、垄断性销售、榨取上
游供应商的利润
�财务中心型（赚取了利润=正确的价值实现）

德国人：
�产品与工艺技术中心型（高档产品=高品质=满足客户需求）

日本人：
�价值的地域观（日本本土=正确价值） 26



顾客第一的思想顾客第一的思想顾客第一的思想顾客第一的思想
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1.精益生产的本质

2-1.丰田的经营理念

2.精益生产的核心理念

28

2-2.丰田的运营理念1—水龙头原理

2-3.运营理念2—“关掉水龙
头”

6.成功案例分享



影片欣赏影片欣赏影片欣赏影片欣赏
《《《《丰田生产方式丰田生产方式丰田生产方式丰田生产方式》》》》

29
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有一天有一天有一天有一天，，，，早上一起来发现停水了早上一起来发现停水了早上一起来发现停水了早上一起来发现停水了，，，，

““““哎哎哎哎，，，，真倒霉真倒霉真倒霉真倒霉！！！！上班去吧上班去吧上班去吧上班去吧！！！！””””

一下班发现家里水漫金山一下班发现家里水漫金山一下班发现家里水漫金山一下班发现家里水漫金山！！！！

““““哎哎哎哎！！！！真倒霉真倒霉真倒霉真倒霉，，，，早上水龙头忘关了早上水龙头忘关了早上水龙头忘关了早上水龙头忘关了！！！！””””

怎么办怎么办怎么办怎么办？？？？怎么办怎么办怎么办怎么办？？？？怎么办怎么办怎么办怎么办？？？？怎么办怎么办怎么办怎么办？？？？
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丰田佐吉发明的筒形织布机丰田佐吉发明的筒形织布机丰田佐吉发明的筒形织布机丰田佐吉发明的筒形织布机丰田佐吉发明的筒形织布机丰田佐吉发明的筒形织布机丰田佐吉发明的筒形织布机丰田佐吉发明的筒形织布机

丰田佐吉丰田佐吉丰田佐吉丰田佐吉

丰田佐吉发明的丰田佐吉发明的丰田佐吉发明的丰田佐吉发明的““““不停止自动换梭丰田自动织机不停止自动换梭丰田自动织机不停止自动换梭丰田自动织机不停止自动换梭丰田自动织机（（（（G型型型型））））””””
32



降低成本降低成本降低成本降低成本降低成本降低成本降低成本降低成本

顾客第一顾客第一顾客第一顾客第一顾客第一顾客第一顾客第一顾客第一

现场现场现场现场现场现场现场现场・・・・・・・・现物现物现物现物现物现物现物现物

及时生产及时生产及时生产及时生产及时生产及时生产及时生产及时生产自働化自働化自働化自働化自働化自働化自働化自働化

平平平平平平平平 准准准准准准准准 化化化化、、、、化化化化、、、、5S5S5S5S5S5S5S5S、、、、、、、、SMEDSMEDSMEDSMEDSMEDSMEDSMEDSMED、、、、标准作业标准作业标准作业标准作业、、、、标准作业标准作业标准作业标准作业

目
视
管
理

目
视
管
理

目
视
管
理

目
视
管
理

目
视
管
理

目
视
管
理

目
视
管
理

目
视
管
理
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丰田生产方式的二大支柱丰田生产方式的二大支柱丰田生产方式的二大支柱丰田生产方式的二大支柱:

自自自自自自自自准准准准准准准准

（（（（核心竞争力核心竞争力核心竞争力核心竞争力））））（（（（核心竞争力核心竞争力核心竞争力核心竞争力））））

丰田生产方式丰田生产方式丰田生产方式丰田生产方式丰田生产方式丰田生产方式丰田生产方式丰田生产方式

自働化自働化自働化自働化（（（（自働化自働化自働化自働化（（（（≠≠自动化自动化自动化自动化））））自动化自动化自动化自动化））））
后工序是前工序的上帝后工序是前工序的上帝后工序是前工序的上帝后工序是前工序的上帝，，，，有问题有问题有问题有问题
的产品不能流入下工序的产品不能流入下工序的产品不能流入下工序的产品不能流入下工序
—产品质量是由各个工序创造的产品质量是由各个工序创造的产品质量是由各个工序创造的产品质量是由各个工序创造的.

5S5S5S5S5S5S5S5S、、、、作业标准作业标准作业标准作业标准、、、、作业标准作业标准作业标准作业标准

自自自自自自自自
働働働働働働働働
化化化化化化化化

准准准准准准准准
时时时时时时时时
化化化化化化化化准时化准时化准时化准时化（（（（准时化准时化准时化准时化（（（（Just In TimeJust In TimeJust In TimeJust In TimeJust In TimeJust In TimeJust In TimeJust In Time））））））））

在必要的时候在必要的时候在必要的时候在必要的时候

生产及运送必要数量的生产及运送必要数量的生产及运送必要数量的生产及运送必要数量的

必要的产品必要的产品必要的产品必要的产品
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丰田生产方式的二大支柱丰田生产方式的二大支柱丰田生产方式的二大支柱丰田生产方式的二大支柱

JITJITJITJITJITJITJITJIT
1.1.1.1.工序流程顺畅化工序流程顺畅化工序流程顺畅化工序流程顺畅化

2.2.2.2.按照需要的数量确按照需要的数量确按照需要的数量确按照需要的数量确
定节拍定节拍定节拍定节拍（（（（平准化生平准化生平准化生平准化生
产产产产））））

3.3.3.3.后工序领取方式后工序领取方式后工序领取方式后工序领取方式

自自自自自自自自働働働働働働働働化化化化化化化化
1.1.1.1.出现异常时出现异常时出现异常时出现异常时，，，，停机停止作业停机停止作业停机停止作业停机停止作业

2.2.2.2.显示异常显示异常显示异常显示异常(ANDON(ANDON(ANDON(ANDON，，，，显示屏显示屏显示屏显示屏））））

3.3.3.3.临时对策和再发生防止对策临时对策和再发生防止对策临时对策和再发生防止对策临时对策和再发生防止对策
的制定和实施的制定和实施的制定和实施的制定和实施

35



定定定定    义义义义  
 

自働化是当生产有问题时，设备或

精益生产方式的两大支柱-自働化

自働化是当生产有问题时，设备或

生产线具有自动停止或作业员主

动使之停止的能力  

 

 

36



自自働働化与自动化的区别：化与自动化的区别：

自働化是在有异常发生时，机械本身可自行判断而停止
其运转。

相反的所谓「自动化」除非经人去关上开关，否则会继
续运转。续运转。

因此「自働化」是不易发生不良品的机械、模具、制具
的生产线。

自自働働化的工具化的工具--------目视管理目视管理

定位停止定位停止
37



自自自自働化的目标化的目标化的目标化的目标    
1．确保 100%良品制造 

2．防止机械设备的故障 

3．省人化（不需对机械设备进行运转

看护） 

 

 

38



 

    自働化       检查检查检查检查     一般自动化 
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         一般自动设备一般自动设备一般自动设备一般自动设备     自自自自働働働働化化化化 
                                
      一般自动化 

 

 不良品

40



自自自自働働働働化的目的化的目的化的目的化的目的 
1． 防止不良品通过 

2． 防止生产中断（设备故障） 

3．找出问题点并防止再发 
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○○○○○○○○○○○○线线线线 安东安东安东安东
工程 １ ２ ３ ４ ５ ６ ７ ８
异常异常异常异常

呼出呼出呼出呼出

异常呼出异常呼出异常呼出异常呼出：：：：红红红红

设备
故障

异常呼出异常呼出异常呼出异常呼出：：：：红红红红作业指示作业指示作业指示作业指示：：：：黄黄黄黄

部品
等待

42
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1.精益生产的本质

2-1.丰田的经营理念

2.精益生产的核心理念

44

2-2.丰田的运营理念1—水龙头原理

2-3.运营理念2—“消灭水龙
头”

6.成功案例分享



立即停止的决心和魄力立即停止的决心和魄力立即停止的决心和魄力立即停止的决心和魄力！！！！立即停止的决心和魄力立即停止的决心和魄力立即停止的决心和魄力立即停止的决心和魄力！！！！

打破砂锅问到底的毅力打破砂锅问到底的毅力打破砂锅问到底的毅力打破砂锅问到底的毅力！！！！打破砂锅问到底的毅力打破砂锅问到底的毅力打破砂锅问到底的毅力打破砂锅问到底的毅力！！！！

再发防止再发防止再发防止再发防止、、、、水平展开的方法水平展开的方法水平展开的方法水平展开的方法！！！！再发防止再发防止再发防止再发防止、、、、水平展开的方法水平展开的方法水平展开的方法水平展开的方法！！！！

跟踪记录的档案系统跟踪记录的档案系统跟踪记录的档案系统跟踪记录的档案系统！！！！跟踪记录的档案系统跟踪记录的档案系统跟踪记录的档案系统跟踪记录的档案系统！！！！

结果结果结果结果：：：：生产生产生产生产结果结果结果结果：：：：生产生产生产生产////////品质体制不断完善品质体制不断完善品质体制不断完善品质体制不断完善！！！！品质体制不断完善品质体制不断完善品质体制不断完善品质体制不断完善！！！！ 45



5W:为了能发现问题，就要反复五次问一下“为什么”。这才是丰田人所

具有的科学探索的基本态度。在丰田生产方式中，五W就是五个WHY

（为什么），如果能反复五次问一下“为什么”，就能找出真正的原因，也

就是知道如何办才好了（HOW）。

从一般原因到真正原因：在一般原因的另一面隐藏着真正的原从一般原因到真正原因：在一般原因的另一面隐藏着真正的原

因，无论何时、何种情况下，如果不是“为什么”、“为什么”这样抠下

去，抓住真正的愿意，提出一定的对策的话，那就无法采取有效的行动。

出现问题的原因出现问题的原因出现问题的原因出现问题的原因

1是操作者的原因是操作者的原因是操作者的原因是操作者的原因？？？？2是生产设备的原因是生产设备的原因是生产设备的原因是生产设备的原因？？？？3是材料的原因是材料的原因是材料的原因是材料的原因？？？？4是工程本身出是工程本身出是工程本身出是工程本身出

现了问题现了问题现了问题现了问题？？？？这样分析判断之后用这样分析判断之后用这样分析判断之后用这样分析判断之后用““““为什么为什么为什么为什么””””的疑问反复琢磨出真正原因的疑问反复琢磨出真正原因的疑问反复琢磨出真正原因的疑问反复琢磨出真正原因
46



• ?  WHY：为什么机器停了? 

• 因为负荷过大，保险丝断了。

• ? ? WHY：为什么会负荷过大? ? 

• 因为轴承部分不够润滑。

Eg.   5 WHY    追求真因追求真因追求真因追求真因

• 因为轴承部分不够润滑。

• ? ? ? WHY：为什么不够润滑? ? ? 

• 因为润滑油泵吸不上油。

• ? ? ? ? WHY：为什么吸不上油? ? ? ? 

• 油嘴磨损，松动了。

• ? ? ? ? ? WHY：为什么磨损了? ? ? ? ? 

• 因为没有安装过滤器，粉屑进去了。
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精益生产的本质精益生产的本质精益生产的本质精益生产的本质：：：：

简单高效的生产运营系统简单高效的生产运营系统简单高效的生产运营系统简单高效的生产运营系统！！！！

回顾回顾回顾回顾

精益生产的经营理念精益生产的经营理念精益生产的经营理念精益生产的经营理念：：：：

消除一切浪费消除一切浪费消除一切浪费消除一切浪费，，，，较少不增值环节较少不增值环节较少不增值环节较少不增值环节，，，，

用低减成本的方式提高企业的利润用低减成本的方式提高企业的利润用低减成本的方式提高企业的利润用低减成本的方式提高企业的利润！！！！
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人力人力人力人力

设备设备设备设备

物料物料物料物料

章法章法章法章法

把把把把 整合整合整合整合 一个有效的运一个有效的运一个有效的运一个有效的运一个有效的运一个有效的运一个有效的运一个有效的运
营系统营系统营系统营系统营系统营系统营系统营系统

实现实现实现实现 运营运营运营运营运营运营运营运营
目标目标目标目标目标目标目标目标

策划策划策划策划 驱动驱动驱动驱动

（（（（资资资资
源源源源））））

章法章法章法章法

信息信息信息信息 控制控制控制控制改进改进改进改进

怎样设计简单怎样设计简单怎样设计简单怎样设计简单、、、、高效的运营系统高效的运营系统高效的运营系统高效的运营系统？？？？

什么样的生产运营系统才是高效的什么样的生产运营系统才是高效的什么样的生产运营系统才是高效的什么样的生产运营系统才是高效的？？？？
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1.精益生产的本质

3.精益生产体系架构

2.精益生产的核心理念

TnPM - 人机系统精细化管理平台

4.成功开展精益生产的三大要素

50

5.企业推行精益的步骤

6.成功案例分享



0

追求卓越的业绩追求卓越的业绩追求卓越的业绩追求卓越的业绩
（（（（QQQQ、、、、CCCC、、、、DDDD、、、、SSSS、、、、MMMM））））

核心理念核心理念核心理念核心理念：：：：消除生产过程中的一切浪费消除生产过程中的一切浪费消除生产过程中的一切浪费消除生产过程中的一切浪费

建立建立建立建立““““JITJITJITJIT模式模式模式模式”””” ““““自自自自働働働働化化化化””””思想思想思想思想塑造塑造塑造塑造““““精益文化精益文化精益文化精益文化””””

连续流连续流连续流连续流
一个流一个流一个流一个流
拉动式拉动式拉动式拉动式
均衡化均衡化均衡化均衡化
柔性化柔性化柔性化柔性化
标准化标准化标准化标准化

暗灯暗灯暗灯暗灯
就地品质管理就地品质管理就地品质管理就地品质管理
5555个为什么个为什么个为什么个为什么
品管手段品管手段品管手段品管手段

防错防错防错防错

5555SSSS活动活动活动活动、、、、TPMTPMTPMTPM、、、、IEIEIEIE手法手法手法手法、、、、目视管理目视管理目视管理目视管理

以以以以““““造人造人造人造人””””为核心为核心为核心为核心

现场现物现场现物现场现物现场现物
改善活动改善活动改善活动改善活动
育人方式育人方式育人方式育人方式

平准化生产平准化生产平准化生产平准化生产、、、、库存拉动库存拉动库存拉动库存拉动、、、、看板看板看板看板、、、、超市化超市化超市化超市化、、、、节拍生产节拍生产节拍生产节拍生产、、、、缓冲库存缓冲库存缓冲库存缓冲库存、、、、
快速切换快速切换快速切换快速切换、、、、Cell方式方式方式方式、、、、多能工多能工多能工多能工
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1.精益生产的本质

3.精益生产体系架构

2.精益生产的核心理念

TnPM - 人机系统精细化管理平台 52

3-1.精益生产的核心—畅流化

3-2.精益生产的关键—全局观

3-3.精益生产的三大基础

3-4.实现JIT的三大策略

3-5.精益生产的基石



丰田降低生产批量的故事丰田降低生产批量的故事丰田降低生产批量的故事丰田降低生产批量的故事
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冲压冲压冲压冲压 加工加工加工加工

组装组装组装组装

100 100

0

100

生产批量越大生产批量越大生产批量越大生产批量越大生产批量越大生产批量越大生产批量越大生产批量越大→→→→→→→→批量等待时间越长批量等待时间越长批量等待时间越长批量等待时间越长批量等待时间越长批量等待时间越长批量等待时间越长批量等待时间越长

等待成批等待成批等待成批等待成批

组装组装组装组装
100

0

100

冲压冲压冲压冲压 加工加工加工加工
100 100

0

移动批量越大移动批量越大移动批量越大移动批量越大移动批量越大移动批量越大移动批量越大移动批量越大→→→→→→→→等待时间越长等待时间越长等待时间越长等待时间越长等待时间越长等待时间越长等待时间越长等待时间越长

等待成批等待成批等待成批等待成批

移动批量越大移动批量越大移动批量越大移动批量越大移动批量越大移动批量越大移动批量越大移动批量越大→→→→→→→→生产周期越长生产周期越长生产周期越长生产周期越长生产周期越长生产周期越长生产周期越长生产周期越长

等待成套等待成套等待成套等待成套

品种越多品种越多品种越多品种越多品种越多品种越多品种越多品种越多→→→→→→→→等待时间越长等待时间越长等待时间越长等待时间越长等待时间越长等待时间越长等待时间越长等待时间越长
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★★★★何谓何谓何谓何谓““““连续流连续流连续流连续流////畅流畅流畅流畅流 ””””？？？？

即无间断生产流程即无间断生产流程即无间断生产流程即无间断生产流程，，，，从生产的第一个工程到产品完成的最后从生产的第一个工程到产品完成的最后从生产的第一个工程到产品完成的最后从生产的第一个工程到产品完成的最后

一个工程一个工程一个工程一个工程，，，，中间没有间断中间没有间断中间没有间断中间没有间断，，，，工程间没有工程间没有工程间没有工程间没有““““堆积堆积堆积堆积””””的浪费的浪费的浪费的浪费。。。。

★★★★为何需要生产流程为何需要生产流程为何需要生产流程为何需要生产流程““““无间断无间断无间断无间断””””？？？？

————流程有间断就会有库存流程有间断就会有库存流程有间断就会有库存流程有间断就会有库存；；；；

————有间断就拉长了生产周期有间断就拉长了生产周期有间断就拉长了生产周期有间断就拉长了生产周期（（（（生产前置期生产前置期生产前置期生产前置期）；）；）；）；

————有间断会造成流程步调有间断会造成流程步调有间断会造成流程步调有间断会造成流程步调（（（（节拍节拍节拍节拍））））不一致不一致不一致不一致。。。。
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降低生产降低生产降低生产降低生产降低生产降低生产降低生产降低生产//移动批量带来的好处移动批量带来的好处移动批量带来的好处移动批量带来的好处移动批量带来的好处移动批量带来的好处移动批量带来的好处移动批量带来的好处11

降低生产降低生产降低生产降低生产/移动批量移动批量移动批量移动批量

降低各生产环节中库存的占压量降低各生产环节中库存的占压量降低各生产环节中库存的占压量降低各生产环节中库存的占压量降低各生产环节中库存的占压量降低各生产环节中库存的占压量降低各生产环节中库存的占压量降低各生产环节中库存的占压量

释放流动资金释放流动资金释放流动资金释放流动资金/降低库存拥有成本降低库存拥有成本降低库存拥有成本降低库存拥有成本

成本降低成本降低成本降低成本降低��
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压缩批量等待时间压缩批量等待时间压缩批量等待时间压缩批量等待时间

降低生产降低生产降低生产降低生产降低生产降低生产降低生产降低生产//移动批量带来的好处移动批量带来的好处移动批量带来的好处移动批量带来的好处移动批量带来的好处移动批量带来的好处移动批量带来的好处移动批量带来的好处22

流畅生产流畅生产流畅生产流畅生产流畅生产流畅生产流畅生产流畅生产
加快物流加快物流加快物流加快物流加快物流加快物流加快物流加快物流
流动速度流动速度流动速度流动速度流动速度流动速度流动速度流动速度

缩短生产周期时间缩短生产周期时间缩短生产周期时间缩短生产周期时间

流动速度流动速度流动速度流动速度流动速度流动速度流动速度流动速度
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降低生产降低生产降低生产降低生产降低生产降低生产降低生产降低生产//移动批量带来的好处移动批量带来的好处移动批量带来的好处移动批量带来的好处移动批量带来的好处移动批量带来的好处移动批量带来的好处移动批量带来的好处33

降低批量等待时间降低批量等待时间降低批量等待时间降低批量等待时间

生产周期时间缩短生产周期时间缩短生产周期时间缩短生产周期时间缩短

加快市场需求反应速度加快市场需求反应速度加快市场需求反应速度加快市场需求反应速度

增加收入增加收入增加收入增加收入��

提升接单能力提升接单能力提升接单能力提升接单能力/竞争力竞争力竞争力竞争力
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既然降低生产既然降低生产既然降低生产既然降低生产/移动批移动批移动批移动批
量有如此大的好处量有如此大的好处量有如此大的好处量有如此大的好处，，，，那那那那
应该怎样才能降低呢应该怎样才能降低呢应该怎样才能降低呢应该怎样才能降低呢？？？？
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自动自动自动自动
设备设备设备设备

插件1 插件2 插件3 焊接 组装1 组装2

包装

间断点多间断点多间断点多间断点多，，，，中间在库多中间在库多中间在库多中间在库多间断点多间断点多间断点多间断点多，，，，中间在库多中间在库多中间在库多中间在库多

•改善练习改善练习改善练习改善练习：：：：某电子厂组装某电子厂组装某电子厂组装某电子厂组装线线线线畅流畅流畅流畅流化改善化改善化改善化改善

自动插件

生产线1

检测

插件1 插件2 插件3 焊接 组装1 组装2

生产线2

怎样流畅化怎样流畅化怎样流畅化怎样流畅化？？？？怎样流畅化怎样流畅化怎样流畅化怎样流畅化？？？？
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面压面压面压面压 U型折弯型折弯型折弯型折弯 铆接铆接铆接铆接材料切割材料切割材料切割材料切割

①①①①
80t冲床冲床冲床冲床

②②②②
60t

③③③③
75t

④④④④
铆接机铆接机铆接机铆接机

工序流程工序流程工序流程工序流程

例例例例：：：：某冲压金属件作业的某冲压金属件作业的某冲压金属件作业的某冲压金属件作业的““““一个流一个流一个流一个流””””化化化化

实施实施实施实施““““一个流一个流一个流一个流””””前传统的生产布局前传统的生产布局前传统的生产布局前传统的生产布局：：：：
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成
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成
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①①①①~④④④④个工序设备动作时间合计为个工序设备动作时间合计为个工序设备动作时间合计为个工序设备动作时间合计为11秒秒秒秒，，，，可完成一个部件可完成一个部件可完成一个部件可完成一个部件；；；；投入人员投入人员投入人员投入人员

为为为为4人人人人；；；；每日完成量为每日完成量为每日完成量为每日完成量为3200个个个个；；；；

①①①①~④④④④工序中间库存合计为工序中间库存合计为工序中间库存合计为工序中间库存合计为2100个个个个。。。。
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③③③③
75t

④④④④
铆接铆接铆接铆接

②②②②
60t

面
压
面
压
面
压
面
压

U

型
折
弯

型
折
弯

型
折
弯

型
折
弯

完成品放置

某工序向下工序移动用
斜坡式的滑板（或简易
皮带输送线），利用零
件自重滑动。

实施实施实施实施““““一个流一个流一个流一个流””””生产后的布局生产后的布局生产后的布局生产后的布局：：：：

前
工
序

后
工
序

60t

①①①①
80t

原
材
料
放
置

材料切割材料切割材料切割材料切割

面
压
面
压
面
压
面
压 完成品放置

实施效果实施效果实施效果实施效果：：：：作业人员作业人员作业人员作业人员：：：：4人人人人→2人人人人，，，，减少减少减少减少50%；；；；

中间库存中间库存中间库存中间库存：：：：2100个个个个/日日日日→4个个个个/日日日日。。。。 62



★★★★何谓何谓何谓何谓““““一个流一个流一个流一个流””””？？？？

也叫也叫也叫也叫““““单件流单件流单件流单件流””””。。。。是指从材料投入到成品产出的整个生是指从材料投入到成品产出的整个生是指从材料投入到成品产出的整个生是指从材料投入到成品产出的整个生

产过程产过程产过程产过程，，，，零件始终处于不停滞零件始终处于不停滞零件始终处于不停滞零件始终处于不停滞、、、、不堆积不堆积不堆积不堆积、、、、不贮存不贮存不贮存不贮存，，，，按节拍按节拍按节拍按节拍““““

一个一个一个一个一个一个一个一个””””地流动下去的生产方法地流动下去的生产方法地流动下去的生产方法地流动下去的生产方法。。。。

★★★★为何需要生产流程为何需要生产流程为何需要生产流程为何需要生产流程““““单件单件单件单件””””？？？？

————这里的单件这里的单件这里的单件这里的单件、、、、一个并非就是绝对的一个并非就是绝对的一个并非就是绝对的一个并非就是绝对的““““一个一个一个一个””””，，，，是最小单位是最小单位是最小单位是最小单位、、、、

最合理数量最合理数量最合理数量最合理数量；；；；
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一个流一个流一个流一个流（（（（One Piece Flow)One Piece Flow)One Piece Flow)One Piece Flow)
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降低生产降低生产降低生产降低生产降低生产降低生产降低生产降低生产//移动批量的方法移动批量的方法移动批量的方法移动批量的方法移动批量的方法移动批量的方法移动批量的方法移动批量的方法

缩短距离缩短距离缩短距离缩短距离/合并工程合并工程合并工程合并工程

解除搬运效率的制约解除搬运效率的制约解除搬运效率的制约解除搬运效率的制约解除搬运效率的制约解除搬运效率的制约解除搬运效率的制约解除搬运效率的制约

实现实现实现实现““““连续流连续流连续流连续流””””，，，，甚至甚至甚至甚至““““一个流一个流一个流一个流””””
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““““““““一个流一个流一个流一个流””””生产的生产的生产的生产的一个流一个流一个流一个流””””生产的生产的生产的生产的88大要点大要点大要点大要点：：：：大要点大要点大要点大要点：：：：
（（（（1）））） 单件流动单件流动单件流动单件流动

·避免以批量为单位进行加工，应逐个完成零部件在相关工序上的加工

（（（（2））））按加工顺序排列设备按加工顺序排列设备按加工顺序排列设备按加工顺序排列设备

·放弃按类型别的设备布局，按加工序顺序排列设备。

·尽可能的在设备或作业台上

·避免“孤岛”设备，尽可能使设备的布置流水线化（inline）。

（（（（3））））按节拍进行生产按节拍进行生产按节拍进行生产按节拍进行生产（（（（3））））按节拍进行生产按节拍进行生产按节拍进行生产按节拍进行生产

·生产并不是越快越好

·过快会导致“库存的浪费”

·应该按客户的需求，适时、适量、适物

·因此必须按事先计算的节拍进行生产

（（（（4））））站立式走动作业站立式走动作业站立式走动作业站立式走动作业

·实现“一个流”并不十分困难

·实施站立式作业是基础

·然后，通过培养多能工，实现“一个流”
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（（（（5））））培养多能工培养多能工培养多能工培养多能工

�将设备连起来，但1人只操作1台设备的方式也是“1个流”生产

�不过这样无法“少人化”，因为每台设备总要有人操作

�培养多能工，即1人能操作多台设备（或多个工序），才能按生产量的变化随时进行人员增减

（（（（6））））使用小型使用小型使用小型使用小型、、、、便宜的设备便宜的设备便宜的设备便宜的设备

�大型设备对流水线化是致命的

�高速的通用设备也是不合适的

�当然，在不影响生产的前提下，越便宜越好�当然，在不影响生产的前提下，越便宜越好

（（（（7））））““““U”型布置型布置型布置型布置

�如何按加工顺序排列设备

�直线布置当然可以，但加工完成返回起点时存在“步行的浪费”

�因此，应按“U”型或“O”型排列

（（（（8））））作业标准化作业标准化作业标准化作业标准化

�“1个流”已经实现

�但是，如果没有进行作业标准化，难以维持

�因此，必须作出标准，定期检查 67



降低生产降低生产降低生产降低生产降低生产降低生产降低生产降低生产//移动批量的方法移动批量的方法移动批量的方法移动批量的方法移动批量的方法移动批量的方法移动批量的方法移动批量的方法

生产同步化生产同步化生产同步化生产同步化生产同步化生产同步化生产同步化生产同步化

前后工段同一节拍生产前后工段同一节拍生产前后工段同一节拍生产前后工段同一节拍生产前后工段同一节拍生产前后工段同一节拍生产前后工段同一节拍生产前后工段同一节拍生产////////

将前后工段紧密衔接将前后工段紧密衔接将前后工段紧密衔接将前后工段紧密衔接将前后工段紧密衔接将前后工段紧密衔接将前后工段紧密衔接将前后工段紧密衔接
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降低生产降低生产降低生产降低生产降低生产降低生产降低生产降低生产//移动批量的方法移动批量的方法移动批量的方法移动批量的方法移动批量的方法移动批量的方法移动批量的方法移动批量的方法

快速切换快速切换快速切换快速切换快速切换快速切换快速切换快速切换SMEDSMEDSMEDSMEDSMEDSMEDSMEDSMED

打破经济批量的制约打破经济批量的制约打破经济批量的制约打破经济批量的制约打破经济批量的制约打破经济批量的制约打破经济批量的制约打破经济批量的制约
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降低生产降低生产降低生产降低生产降低生产降低生产降低生产降低生产//移动批量的方法移动批量的方法移动批量的方法移动批量的方法移动批量的方法移动批量的方法移动批量的方法移动批量的方法

省力化省力化省力化省力化省力化省力化省力化省力化////////自动化自动化自动化自动化自动化自动化自动化自动化

物流系统取代搬运物流系统取代搬运物流系统取代搬运物流系统取代搬运物流系统取代搬运物流系统取代搬运物流系统取代搬运物流系统取代搬运

吊挂移动吊挂移动吊挂移动吊挂移动、、、、输送带输送带输送带输送带、、、、重力滑道重力滑道重力滑道重力滑道吊挂移动吊挂移动吊挂移动吊挂移动、、、、输送带输送带输送带输送带、、、、重力滑道重力滑道重力滑道重力滑道
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降低生产降低生产降低生产降低生产降低生产降低生产降低生产降低生产//移动批量的方法移动批量的方法移动批量的方法移动批量的方法移动批量的方法移动批量的方法移动批量的方法移动批量的方法

混合装载混合装载混合装载混合装载混合装载混合装载混合装载混合装载

一次装载多个品种一次装载多个品种一次装载多个品种一次装载多个品种一次装载多个品种一次装载多个品种一次装载多个品种一次装载多个品种
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第1回

不好的多回搬运例子 好的多回搬运例子

只有A

第2回
只有B A, B, C, D

A, B, C, D

第3回
只有C

第4回
只有D

各制品 1回/日搬运 各制品 4回/日

A, B, C, D

A, B, C, D
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1.精益生产的本质

3.精益生产体系架构

2.精益生产的核心理念

TnPM - 人机系统精细化管理平台 74

3-1.精益生产的核心—畅流化

3-2.精益生产的关键—全局观&JIT

3-3.精益生产的三大基础

3-4.实现JIT的三大策略

3-5.精益生产的基石



33333333--------2.2.2.2.2.2.2.2. 精益化关键精益化关键精益化关键精益化关键精益化关键精益化关键精益化关键精益化关键

全局观与及时生产全局观与及时生产全局观与及时生产全局观与及时生产全局观与及时生产全局观与及时生产全局观与及时生产全局观与及时生产
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冲压冲压冲压冲压 加工加工加工加工

组装组装组装组装

100 100

0

100

用全局的观点检查工厂中的隔断点用全局的观点检查工厂中的隔断点用全局的观点检查工厂中的隔断点用全局的观点检查工厂中的隔断点用全局的观点检查工厂中的隔断点用全局的观点检查工厂中的隔断点用全局的观点检查工厂中的隔断点用全局的观点检查工厂中的隔断点

等待成批等待成批等待成批等待成批

组装组装组装组装
100

0

100

冲压冲压冲压冲压 加工加工加工加工
100 100

0

移动批量越大移动批量越大移动批量越大移动批量越大移动批量越大移动批量越大移动批量越大移动批量越大→→→→→→→→等待时间越长等待时间越长等待时间越长等待时间越长等待时间越长等待时间越长等待时间越长等待时间越长

等待成批等待成批等待成批等待成批

有隔断的地方就有浪费有隔断的地方就有浪费有隔断的地方就有浪费有隔断的地方就有浪费有隔断的地方就有浪费有隔断的地方就有浪费有隔断的地方就有浪费有隔断的地方就有浪费

等待成套等待成套等待成套等待成套

品种越多品种越多品种越多品种越多品种越多品种越多品种越多品种越多→→→→→→→→等待时间越长等待时间越长等待时间越长等待时间越长等待时间越长等待时间越长等待时间越长等待时间越长

76



加工作业加工作业加工作业加工作业加工作业加工作业加工作业加工作业

作业内产生的作业内产生的作业内产生的作业内产生的作业内产生的作业内产生的作业内产生的作业内产生的
搬运搬运搬运搬运、、、、行走行走行走行走、、、、搬运搬运搬运搬运、、、、行走行走行走行走、、、、
等待等待等待等待、、、、在制品在制品在制品在制品等待等待等待等待、、、、在制品在制品在制品在制品

加工作业加工作业加工作业加工作业加工作业加工作业加工作业加工作业

作业内产生的作业内产生的作业内产生的作业内产生的作业内产生的作业内产生的作业内产生的作业内产生的
搬运搬运搬运搬运、、、、行走行走行走行走、、、、搬运搬运搬运搬运、、、、行走行走行走行走、、、、
等待等待等待等待、、、、在制品在制品在制品在制品等待等待等待等待、、、、在制品在制品在制品在制品

采购采购采购采购采购采购采购采购//制造制造制造制造：：：：制造制造制造制造：：：： 过多过多过多过多过多过多过多过多//过早过早过早过早过早过早过早过早

等待等待等待等待等待等待等待等待 等待等待等待等待等待等待等待等待 等待等待等待等待等待等待等待等待

搬运搬运搬运搬运搬运搬运搬运搬运 搬运搬运搬运搬运搬运搬运搬运搬运 搬运搬运搬运搬运搬运搬运搬运搬运

等待等待等待等待、、、、在制品在制品在制品在制品等待等待等待等待、、、、在制品在制品在制品在制品
库存库存库存库存、、、、产生的产生的产生的产生的库存库存库存库存、、、、产生的产生的产生的产生的

不良不良不良不良不良不良不良不良����

多余动作多余动作多余动作多余动作多余动作多余动作多余动作多余动作

等待等待等待等待、、、、在制品在制品在制品在制品等待等待等待等待、、、、在制品在制品在制品在制品
库存库存库存库存、、、、产生的产生的产生的产生的库存库存库存库存、、、、产生的产生的产生的产生的

不良不良不良不良不良不良不良不良����

多余动作多余动作多余动作多余动作多余动作多余动作多余动作多余动作

库存库存库存库存库存库存库存库存

不良不良不良不良不良不良不良不良

库存库存库存库存库存库存库存库存

不良不良不良不良不良不良不良不良

库存库存库存库存库存库存库存库存

不良不良不良不良不良不良不良不良

站在全局的角度就会发现整个工厂的浪费站在全局的角度就会发现整个工厂的浪费站在全局的角度就会发现整个工厂的浪费站在全局的角度就会发现整个工厂的浪费！！！！
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�我们总结一下在生产中哪些属于浪费我们总结一下在生产中哪些属于浪费我们总结一下在生产中哪些属于浪费我们总结一下在生产中哪些属于浪费????
1. 1. 1. 1. 

2.2.2.2.

3.3.3.3.

4.4.4.4.4.4.4.4.

5.5.5.5.

6.6.6.6.

7.7.7.7.
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到处都有的浪费到处都有的浪费到处都有的浪费到处都有的浪费（（（（到处都有的浪费到处都有的浪费到处都有的浪费到处都有的浪费（（（（MUDAMUDA））））现象现象现象现象））））现象现象现象现象

浪费浪费浪费浪费（（（（浪费浪费浪费浪费（（（（MUDAMUDAMUDAMUDAMUDAMUDAMUDAMUDA））））））））

的概念的概念的概念的概念的概念的概念的概念的概念

C C C C 纯作业纯作业纯作业纯作业：：：：通过作业通过作业通过作业通过作业，，，，增加附加价值的作业增加附加价值的作业增加附加价值的作业增加附加价值的作业

例例例例：：：：A A A A 装件紧固螺丝装件紧固螺丝装件紧固螺丝装件紧固螺丝 W W W W 点焊点点焊点点焊点点焊点 P P P P 冲压制件等冲压制件等冲压制件等冲压制件等

� 浪费浪费浪费浪费：：：：用用用用「「「「只会增加成本的各生产要素只会增加成本的各生产要素只会增加成本的各生产要素只会增加成本的各生产要素」」」」来表示来表示来表示来表示
可以说浪费是可以说浪费是可以说浪费是可以说浪费是

不增加附加价值的生产要素的总和不增加附加价值的生产要素的总和不增加附加价值的生产要素的总和不增加附加价值的生产要素的总和不增加附加价值的生产要素的总和不增加附加价值的生产要素的总和不增加附加价值的生产要素的总和不增加附加价值的生产要素的总和

动作作
业

AAAA

浪
费

CCCC

BBBB

例例例例：：：：A A A A 装件紧固螺丝装件紧固螺丝装件紧固螺丝装件紧固螺丝 W W W W 点焊点点焊点点焊点点焊点 P P P P 冲压制件等冲压制件等冲压制件等冲压制件等

B B B B 不增加附加价值的作业不增加附加价值的作业不增加附加价值的作业不增加附加价值的作业：：：：现在的作业条件下不现在的作业条件下不现在的作业条件下不现在的作业条件下不
增加附加价值增加附加价值增加附加价值增加附加价值，，，，但不得不作业但不得不作业但不得不作业但不得不作业

例例例例：：：：拿放工件拿放工件拿放工件拿放工件，，，，检验检验检验检验，，，，物流等物流等物流等物流等

A A A A 浪费浪费浪费浪费：：：：作业中不必要的动作作业中不必要的动作作业中不必要的动作作业中不必要的动作

例例例例：：：：工序中的多余行走工序中的多余行走工序中的多余行走工序中的多余行走、、、、多余的转身多余的转身多余的转身多余的转身、、、、空余等待空余等待空余等待空余等待、、、、
多余的搬运等多余的搬运等多余的搬运等多余的搬运等
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次品浪費次品浪費次品浪費次品浪費

zzz

zz

造成成本上升的最大原因——浪费

次品浪費次品浪費次品浪費次品浪費
庫存浪費庫存浪費庫存浪費庫存浪費動作動作動作動作浪費浪費浪費浪費 等待浪費等待浪費等待浪費等待浪費

過多工序浪費過多工序浪費過多工序浪費過多工序浪費

搬運浪費搬運浪費搬運浪費搬運浪費

過量生產浪費過量生產浪費過量生產浪費過量生產浪費

#1

#5

#6 #3 #2

#9

#7

#8

#4
簽名
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用精益的眼光去看待浪费（一）

� 过剩生产是最大的浪费。

� 然而，很多时候这种浪费往往不被现场监督者所重视，有时

甚至受到赞扬。
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• 对机器设备发生故障、出现异常及对员
工缺勤的担心

• 为了适应后工序的不均衡

• 由于错误的认识提高运转率或追求

生产过剩的产生原因

• 由于错误的认识提高运转率或追求

表面的生产效率（前述）

• 害怕生产线停止

• 作业人员过多

• 生产系统有问题
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整体比个体的生产效率更为重要整体比个体的生产效率更为重要整体比个体的生产效率更为重要整体比个体的生产效率更为重要
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生产过剩的危害

1.问题即待改善点被掩盖起来

2.还会发生新的浪费

1. 材料、零件的过早消耗

2. 电、气等能源的浪费

3. 载货托盘、空箱等的增加

4. 搬运车、叉车等的增加

1. 人员的增加

2. 在库品存放场地的增加，库存的增加
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用精益的眼光去看待浪费（二）

� 生产现场最常见的浪费——等待。

� 所谓等待的浪费是指不直接参与加工生产的人的动作。在精

益里被称为“手在等待的浪费”。

85



用精益的眼光去看待浪费（三）

� 加工本身的浪费

� 为了想出一个好的办法，最好先看一下这个加工工程这样的

加工办法是不是最好的？改善完毕的还有没有浪费？方法不

会只有一种。会只有一种。

� 发现加工浪费的提示，好的加工办法是什么？ 老板发传
真的启发
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用精益的眼光去看待浪费（四）

� 搬运真的是浪费吗？

� 很多现场监督者似乎都在问这个问题，现在我们应该断言：

搬运肯定是浪费。前工程与后工程能否减少搬运，没有搬运

比减少搬运更好，这是我们考虑的问题。
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用精益的眼光去看待浪费（五）

� 最恶的浪费是过多库存的浪费

� 大量的在库既掩盖着各种问题点，同时也使潜在浪费不易发

现。浪费现显化---让问题一一暴露出来没有危险减少在库。

� 在库数量是衡量企业经营力的尺子。
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高水位的库存掩盖了过程中的所有问题，更
可怕的是使企业丧失了改进问题的机会。
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用精益的眼光去看待浪费（六）

� 最没有价值的工作——动作的浪费

� 你能分辨出动作和工作的差异吗？如果能的话，那就可以看

到到处存在的浪费动作。

� 时间是动作的结果------快与慢的分析。
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用精益的眼光去看待浪费（七）

� 最无效的工作——制造不良的浪费

� 制造不良品是品质成本意识的问题，返工就是浪费。

又出现了一又出现了一又出现了一又出现了一
个不良品个不良品个不良品个不良品！！！！
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各种浪费中两种浪费最为严重

第一是过量生产

第二是库存太大

为了发现浪费我们必须使用目视为了发现浪费我们必须使用目视
管理的方法和目视管理的工具识别浪
费。

用两大支柱消除浪费。
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Just In TimeJust In Time

从上世纪50年代开始，日本丰田汽车公司为降低成本、提高生

产效率，提出““““只在客户需要的时候只在客户需要的时候只在客户需要的时候只在客户需要的时候，，，，生产客户需要数量的品生产客户需要数量的品生产客户需要数量的品生产客户需要数量的品

简称简称简称简称JITJITJITJIT

适品适品适品适品 ·  适量适量适量适量 ·  适时适时适时适时

种的产品种的产品种的产品种的产品””””的口号，并生产过程中积极探索改善，不断地缩短

生产周期、降低成本、提高品质，成为世界上最优秀的企业，

对这种生产方式称之为称之为称之为称之为““““Just In Time ”Just In Time ”Just In Time ”Just In Time ”，，，，简称简称简称简称““““JIT”JIT”JIT”JIT”。。。。

丰田的最高指导纲领丰田的最高指导纲领丰田的最高指导纲领丰田的最高指导纲领丰田的最高指导纲领丰田的最高指导纲领丰田的最高指导纲领丰田的最高指导纲领丰田的最高指导纲领丰田的最高指导纲领丰田的最高指导纲领丰田的最高指导纲领丰田的最高指导纲领丰田的最高指导纲领丰田的最高指导纲领丰田的最高指导纲领
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库存库存库存库存 / WIP（（（（在线库存在线库存在线库存在线库存）））） 隐藏了问题隐藏了问题隐藏了问题隐藏了问题
---万恶之源万恶之源万恶之源万恶之源

设计设计设计设计
不良不良不良不良

机械机械机械机械
故障故障故障故障

产品产品产品产品
不良不良不良不良 材料材料材料材料

不良不良不良不良
产能产能产能产能
不均不均不均不均

人员人员人员人员
过多过多过多过多
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� 遵循准时化的原则遵循准时化的原则遵循准时化的原则遵循准时化的原则，，，，由顾客需求拉动生产由顾客需求拉动生产由顾客需求拉动生产由顾客需求拉动生产

� 前道工序的售出情况也就是最终工序的使用情

况。

� 零库存、零距离、零缺陷。

� 整个供应链以同一生产节拍（即最终产品的销售

速度）来一个一个地生产，供应。

最后工序

销售

看板 看板 看板

前工序前工序前工序

看板

拉动式拉动式拉动式拉动式（（（（后补充后补充后补充后补充））））生产生产生产生产
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实现实现实现实现JIT必须原则必须原则必须原则必须原则：：：：

1、、、、各环节都要实现超短的周期时间各环节都要实现超短的周期时间各环节都要实现超短的周期时间各环节都要实现超短的周期时间

2、、、、排除各种不确定性的干扰因素排除各种不确定性的干扰因素排除各种不确定性的干扰因素排除各种不确定性的干扰因素

3、、、、清除各种不必要的中间环节清除各种不必要的中间环节清除各种不必要的中间环节清除各种不必要的中间环节3、、、、清除各种不必要的中间环节清除各种不必要的中间环节清除各种不必要的中间环节清除各种不必要的中间环节

想办法关掉水龙头想办法关掉水龙头想办法关掉水龙头想办法关掉水龙头想办法关掉水龙头想办法关掉水龙头想办法关掉水龙头想办法关掉水龙头想办法关掉水龙头想办法关掉水龙头想办法关掉水龙头想办法关掉水龙头想办法关掉水龙头想办法关掉水龙头想办法关掉水龙头想办法关掉水龙头
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JIT的实现策略的实现策略的实现策略的实现策略：：：：

1、、、、流水线的集结流水线的集结流水线的集结流水线的集结

2、、、、以库存拉动以库存拉动以库存拉动以库存拉动

3、、、、快速切换快速切换快速切换快速切换3、、、、快速切换快速切换快速切换快速切换

（（（（3-4 章节重点讲解章节重点讲解章节重点讲解章节重点讲解））））
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1.精益生产的本质

3.精益生产体系架构

2.精益生产的核心理念

TnPM - 人机系统精细化管理平台 98

3-1.精益生产的核心—畅流化

3-2.精益生产的关键—全局观&JIT

3-3.精益生产的三大基础

3-4.实现JIT的三大策略

3-5.精益生产的基石



33333333--------3.3.3.3.3.3.3.3. 精益生产的三大基础精益生产的三大基础精益生产的三大基础精益生产的三大基础精益生产的三大基础精益生产的三大基础精益生产的三大基础精益生产的三大基础

一一一一、、、、平准化生产平准化生产平准化生产平准化生产一一一一、、、、平准化生产平准化生产平准化生产平准化生产
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工作量工作量工作量工作量

加班或外包加班或外包加班或外包加班或外包

根据需求的最高峰决根据需求的最高峰决根据需求的最高峰决根据需求的最高峰决
定要素资源的配置定要素资源的配置定要素资源的配置定要素资源的配置

制造业的痛苦制造业的痛苦制造业的痛苦制造业的痛苦:订单忽大忽小订单忽大忽小订单忽大忽小订单忽大忽小，，，，资源忙闲不均资源忙闲不均资源忙闲不均资源忙闲不均

需求量变动越大需求量变动越大需求量变动越大需求量变动越大 资源配置越困难资源配置越困难资源配置越困难资源配置越困难

时间推移时间推移时间推移时间推移/季节变换季节变换季节变换季节变换

提前生产或提前生产或提前生产或提前生产或
多生产多生产多生产多生产
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★★★★何谓何谓何谓何谓““““生产平准化生产平准化生产平准化生产平准化””””？？？？

当生产流程中每个工程的工作量均衡时，就可保持生产节

拍一致，这时生产效率是最高的。稳定生产制度，消除瓶颈，

平衡员工间的作业量，使流程保持平衡,是精益生产改善的重

要课题。要课题。

★★★★为何需要生产流程为何需要生产流程为何需要生产流程为何需要生产流程““““均衡化均衡化均衡化均衡化””””？？？？

—生产均衡时，效率最高；

—生产均衡，说明过程的波动小，资源充分利用，浪费少。
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实现平准化生产的方法实现平准化生产的方法实现平准化生产的方法实现平准化生产的方法：：：：

1、、、、选定要平准化生产的产品选定要平准化生产的产品选定要平准化生产的产品选定要平准化生产的产品

2、、、、建立成品的建立成品的建立成品的建立成品的““““缓冲库存缓冲库存缓冲库存缓冲库存””””

3、、、、将月需求总量平均分配给每一个工作日将月需求总量平均分配给每一个工作日将月需求总量平均分配给每一个工作日将月需求总量平均分配给每一个工作日3

4、、、、按日需求量计算出节拍时间按日需求量计算出节拍时间按日需求量计算出节拍时间按日需求量计算出节拍时间

用用用用““““缓冲库存缓冲库存缓冲库存缓冲库存””””面对市场的波动面对市场的波动面对市场的波动面对市场的波动用用用用““““缓冲库存缓冲库存缓冲库存缓冲库存””””面对市场的波动面对市场的波动面对市场的波动面对市场的波动用用用用““““缓冲库存缓冲库存缓冲库存缓冲库存””””面对市场的波动面对市场的波动面对市场的波动面对市场的波动用用用用““““缓冲库存缓冲库存缓冲库存缓冲库存””””面对市场的波动面对市场的波动面对市场的波动面对市场的波动

用节拍生产将资源利用率最大化用节拍生产将资源利用率最大化用节拍生产将资源利用率最大化用节拍生产将资源利用率最大化用节拍生产将资源利用率最大化用节拍生产将资源利用率最大化用节拍生产将资源利用率最大化用节拍生产将资源利用率最大化用节拍生产将资源利用率最大化用节拍生产将资源利用率最大化用节拍生产将资源利用率最大化用节拍生产将资源利用率最大化用节拍生产将资源利用率最大化用节拍生产将资源利用率最大化用节拍生产将资源利用率最大化用节拍生产将资源利用率最大化
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30

A类产品类产品类产品类产品 →贡献度最高贡献度最高贡献度最高贡献度最高/量最大的产品量最大的产品量最大的产品量最大的产品→优先改善优先改善优先改善优先改善

需求化分析需求化分析需求化分析需求化分析，，，，策略性的选择先改善的产品策略性的选择先改善的产品策略性的选择先改善的产品策略性的选择先改善的产品

将产品按重要度将产品按重要度将产品按重要度将产品按重要度/价值价值价值价值/量进行分类量进行分类量进行分类量进行分类

0

5

10

15

20

25

B类产品类产品类产品类产品 →贡献度次之的产品贡献度次之的产品贡献度次之的产品贡献度次之的产品→次优改善次优改善次优改善次优改善

C类产品类产品类产品类产品 →暂不改善暂不改善暂不改善暂不改善

103



Eg.  A产品每月订单产品每月订单产品每月订单产品每月订单10000个个个个，，，，每月工作每月工作每月工作每月工作25天天天天，，，，则则则则：：：：

10000 ÷÷÷÷25=400个个个个/天天天天

问题问题问题问题：：：：市场波动市场波动市场波动市场波动、、、、客户需求变动客户需求变动客户需求变动客户需求变动

第第第第1天天天天800个个个个，，，，第第第第2天天天天0个个个个，，，，怎么办怎么办怎么办怎么办？？？？怎么排产怎么排产怎么排产怎么排产？？？？
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假设我们设置假设我们设置假设我们设置假设我们设置1200个成品库存个成品库存个成品库存个成品库存，，，，每天按照每天的平每天按照每天的平每天按照每天的平每天按照每天的平

均量生产均量生产均量生产均量生产，，，，每天生产每天生产每天生产每天生产400个个个个

10000 ÷÷÷÷25=400个个个个/天天天天

每天生产时间是每天生产时间是每天生产时间是每天生产时间是400min，，，，那么生产节拍那么生产节拍那么生产节拍那么生产节拍：：：：

400 ÷÷÷÷400=1min/个个个个

生产

销售

看板

供应商

看板

1200个个个个
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平准化生产的实现过程平准化生产的实现过程平准化生产的实现过程平准化生产的实现过程平准化生产的实现过程平准化生产的实现过程平准化生产的实现过程平准化生产的实现过程

按每日的需求量计算出节拍时间按每日的需求量计算出节拍时间按每日的需求量计算出节拍时间按每日的需求量计算出节拍时间

按节拍时间设计流水线按节拍时间设计流水线按节拍时间设计流水线按节拍时间设计流水线

进行平准化生产进行平准化生产进行平准化生产进行平准化生产
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1 32 4

20S20S20S20S 40S40S40S40S 30S30S30S30S 50S50S50S50S

Eg.  A产品每月订单10000个，每月工作25天，

生产节拍应该设计为多少？应该配置几个人？
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★★★★丰田的丰田的丰田的丰田的““““平准化平准化平准化平准化””””进程进程进程进程

假设生产假设生产假设生产假设生产4444种车型种车型种车型种车型：：：：AAAA、、、、BBBB、、、、CCCC、、、、DDDD，，，，AAAA每月需求每月需求每月需求每月需求10000100001000010000台台台台，，，，BBBB每月需求每月需求每月需求每月需求5000500050005000台台台台，，，，

CCCC和和和和DDDD需求各需求各需求各需求各2500250025002500台台台台。。。。

最早的生产方式最早的生产方式最早的生产方式最早的生产方式：：：：月度生产计划月度生产计划月度生产计划月度生产计划，，，，大批量生产大批量生产大批量生产大批量生产，，，，生产完生产完生产完生产完1111种再生产下一种种再生产下一种种再生产下一种种再生产下一种

50505050年代年代年代年代 进程进程进程进程1111：：：：日度生产计划日度生产计划日度生产计划日度生产计划，，，，降低生产批量降低生产批量降低生产批量降低生产批量

10000 A÷÷÷÷25=400A

5000 B÷÷÷÷25=200B

2500 C÷÷÷÷25=100C

2500 D÷÷÷÷25=100D

每天生产每天生产每天生产每天生产400A,200B,100C,100D400A,200B,100C,100D400A,200B,100C,100D400A,200B,100C,100D
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★★★★丰田的丰田的丰田的丰田的““““平准化平准化平准化平准化””””进程进程进程进程

50505050年代年代年代年代 进程进程进程进程1111：：：： 400A  200B  100C  100D400A  200B  100C  100D400A  200B  100C  100D400A  200B  100C  100D

70707070年代年代年代年代 进程进程进程进程2222：：：： AAAA BB C DAAAA BB C DAAAA BB C DAAAA BB C D AAAA BB C DAAAA BB C DAAAA BB C DAAAA BB C D

进程进程进程进程3333：：：： D A B A C A B A D A B A C A B A  D A B A C A B A D A B A C A B A  D A B A C A B A D A B A C A B A  D A B A C A B A D A B A C A B A  

把整个供应链资源配置利用率运用到最高把整个供应链资源配置利用率运用到最高把整个供应链资源配置利用率运用到最高把整个供应链资源配置利用率运用到最高！！！！把整个供应链资源配置利用率运用到最高把整个供应链资源配置利用率运用到最高把整个供应链资源配置利用率运用到最高把整个供应链资源配置利用率运用到最高！！！！ 109
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没有进行平准化生产的问题点没有进行平准化生产的问题点没有进行平准化生产的问题点没有进行平准化生产的问题点::::
归纳归纳归纳归纳::::每个部品进行流动每个部品进行流动每个部品进行流动每个部品进行流动

秒秒秒秒

AAAAAAAAＣＣＣＣＣＣＣＣ AAAAAAAAＣＣＣＣＣＣＣＣ ＢＢＢＢ ＢＢＢＢＢＢＢＢ ＢＢＢＢ

141414140″0″0″0″141414140″0″0″0″141414140″0″0″0″141414140″0″0″0″

101010100″0″0″0″101010100″0″0″0″101010100″0″0″0″
121212120″0″0″0″121212120″0″0″0″121212120″0″0″0″ 121212120″0″0″0″

101010100″0″0″0″

111

①①①①只作只作只作只作AAAA产品产品产品产品，，，，只是只是只是只是AAAA的部品成为必要的部品成为必要的部品成为必要的部品成为必要，，，，在此期间在此期间在此期间在此期间，，，，BCBCBCBC的部品搁置的部品搁置的部品搁置的部品搁置。。。。

②②②②因制作产品的不同与作业时间的不同会产生人员的增减因制作产品的不同与作业时间的不同会产生人员的增减因制作产品的不同与作业时间的不同会产生人员的增减因制作产品的不同与作业时间的不同会产生人员的增减。。。。

问题点问题点问题点问题点

秒秒秒秒

ＣＣＣＣ AAAA ＢＢＢＢ ＣＣＣＣ AAAA ＢＢＢＢ ＣＣＣＣ AAAA ＢＢＢＢＣＣＣＣ AAAA ＢＢＢＢ

141414140″0″0″0″

101010100″0″0″0″
121212120″0″0″0″

141414140″0″0″0″

101010100″0″0″0″
121212120″0″0″0″

141414140″0″0″0″

101010100″0″0″0″
121212120″0″0″0″

141414140″0″0″0″

101010100″0″0″0″
121212120″0″0″0″ 平准化流程平准化流程平准化流程平准化流程



33333333--------3.3.3.3.3.3.3.3. 精益生产的三大基础精益生产的三大基础精益生产的三大基础精益生产的三大基础精益生产的三大基础精益生产的三大基础精益生产的三大基础精益生产的三大基础

二二二二、、、、平稳化生产平稳化生产平稳化生产平稳化生产二二二二、、、、平稳化生产平稳化生产平稳化生产平稳化生产————————TPMTPMTPMTPMTPMTPMTPMTPM
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TPMTPMTPMTPM：：：：（Total Prodactive Maintenance)全面生产保全
的英文缩写：：：：

TOTAL 全公司的全公司的全公司的全公司的 PRODUCTIVE 生产生产生产生产

MAINTENANCE 维护维护维护维护

由全员参与的生产维护活动由全员参与的生产维护活动由全员参与的生产维护活动由全员参与的生产维护活动
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顾客满意顾客满意顾客满意顾客满意 社会满意社会满意社会满意社会满意

超一流企业超一流企业超一流企业超一流企业

员工满意员工满意员工满意员工满意

生产生产生产生产 质量质量质量质量 成本成本成本成本 交期交期交期交期 安全安全安全安全 士气士气士气士气六大效果六大效果六大效果六大效果

个个个个
别别别别
改改改改
善善善善

自自自自
主主主主
保保保保
养养养养

专专专专
业业业业
保保保保
全全全全

初初初初
期期期期
管管管管
理理理理

质质质质
量量量量
改改改改
善善善善

环环环环
境境境境
改改改改
善善善善

事事事事
务务务务
改改改改
善善善善

人人人人
才才才才
培培培培
养养养养

八八八八
大大大大
支支支支
柱柱柱柱

两大基石两大基石两大基石两大基石 彻底的彻底的彻底的彻底的5S活动活动活动活动 岗位重复性的小集团活动岗位重复性的小集团活动岗位重复性的小集团活动岗位重复性的小集团活动

向向向向方方方方进进进进推推推推

114



设备设备设备设备 七大七大七大七大损损损损失失失失

负负负负荷荷荷荷时间时间时间时间

稼稼稼稼动时间动时间动时间动时间
停
止
停
止
停
止
停
止
损损损损

1)1)1)1)故障故障故障故障

2)2)2)2)换换换换模模模模换线调换线调换线调换线调整整整整

3)3)3)3)刀刀刀刀具调具调具调具调整整整整

时间时间时间时间稼稼稼稼动动动动率率率率

设备综设备综设备综设备综合效率合效率合效率合效率

稼稼稼稼动时间动时间动时间动时间

净净净净稼稼稼稼动动动动

时间时间时间时间

价值稼价值稼价值稼价值稼
动时间动时间动时间动时间

不
良
不
良
不
良
不
良
损损损损
失失失失

性
能
性
能
性
能
性
能
损损损损
失失失失

损损损损
失失失失

3)3)3)3)刀刀刀刀具调具调具调具调整整整整

4)4)4)4)开机暖机开机暖机开机暖机开机暖机

5)5)5)5)短短短短暂暂暂暂停停停停机机机机、、、、空空空空转转转转

6)6)6)6)速度降低速度降低速度降低速度降低

7)7)7)7)不良重工不良重工不良重工不良重工

性能稼性能稼性能稼性能稼动动动动率率率率

良品率良品率良品率良品率
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设备的8大浪费和生产综合效率的关系
生 产 综 合 效 率的 计 算

③ 故 障

① 计 划 保 全

② 生 产 调 整

8 大 浪 费

日 历 时 间
(年 月 日)    (A )

负 荷 时 间 ( B )

管
理
浪
费

停

时间运转率=                                              ×100

(例) 时间运转率 =                                 ×100=85.4%

日.历 时间-①②③④
日.历 时间

480分－70分

480分

标准 Index × 加工数量

良品率 =                                              ×100

(例) 良品率 =                               ×100=98%

生产综合效率 = 时间运转率×性能运转率×良品率
0.854 × 0.488 × 0.98 × 100 = 40.84  ( % )

④ 准备、交换、调整

⑤ 速 度 低 下

⑥ 空 转、 暂 停

⑦ 修 理�再 加 工

⑧ 废 弃

运转时间 ( C )

停
止
浪
费

纯 粹(D)

运转时间

性
能
浪
费

价 值(E)

运转时间

不
良
浪
费

性能运转率=                                        ×100

(例)性能运转率=                           ×100=48.8%

标准 Index × 加工数量

运转时间

0.5分/个 × 400个

400分

加工数量 - ⑦⑧

数量

400个 - 8个

400个



例例例例：：：：设某企业一个工作日的生产资料如下表设某企业一个工作日的生产资料如下表设某企业一个工作日的生产资料如下表设某企业一个工作日的生产资料如下表，，，，试计算试计算试计算试计算OEEOEEOEEOEE

日历工
作时间
（min）

计划停
机时间
（min）

计划利
用时间
（min）

非计划
停机时
间（min）

更换调
整时间
（min）

开动时
间
（min）

完成节
拍数

返修件
数

一次合
格品数

1440 530 910 115 12 783 203 51 152

注：标准节拍时间为3min
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33333333--------3.3.3.3.3.3.3.3. 精益生产的三大基础精益生产的三大基础精益生产的三大基础精益生产的三大基础精益生产的三大基础精益生产的三大基础精益生产的三大基础精益生产的三大基础

三三三三、、、、三三三三、、、、5S5S5S5S5S5S5S5S
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整理整理整理整理�整顿是整顿是整顿是整顿是5S的根本的根本的根本的根本

根据必要程度层别管理根据必要程度层别管理根据必要程度层别管理根据必要程度层别管理

不必要的东西不必要的东西不必要的东西不必要的东西

整理整理整理整理 整整整整顿顿顿顿 配置配置配置配置（（（（整列整列整列整列））））

记上放置方法记上放置方法记上放置方法记上放置方法.

整理整理整理整理 整顿整顿整顿整顿

必要的东西必要的东西必要的东西必要的东西

不必要的东西不必要的东西不必要的东西不必要的东西

废弃处理废弃处理废弃处理废弃处理

再利用再利用再利用再利用

保存到别的地方保存到别的地方保存到别的地方保存到别的地方
（（（（贴上期限贴上期限贴上期限贴上期限））））

记上放置方法记上放置方法记上放置方法记上放置方法.
区别等的标识区别等的标识区别等的标识区别等的标识

制定保管规定制定保管规定制定保管规定制定保管规定
并遵守并遵守并遵守并遵守

•年使用率年使用率年使用率年使用率1次左右的次左右的次左右的次左右的―废废废废却却却却

•半年半年半年半年~年年年年1回使用回使用回使用回使用―保管保管保管保管到到到到

别的地方或是废弃别的地方或是废弃别的地方或是废弃别的地方或是废弃

•１１１１~2月月月月使用使用使用使用1回以上回以上回以上回以上―在工在工在工在工

作地一起保管作地一起保管作地一起保管作地一起保管

•毎毎毎毎天天天天~周周周周1回以上回以上回以上回以上使用使用使用使用―工工工工

作场地保管作场地保管作场地保管作场地保管
120
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5S
6S

案例 素养

安全

彻底彻底彻底彻底5S5S5S5S是精益生产基础是精益生产基础是精益生产基础是精益生产基础

整理 整顿 清扫

清洁
126



Ａ Ｐ

ＤＣ
Ａ Ｐ

ＤＣ

开始执行开始执行开始执行开始执行

行之以恒行之以恒行之以恒行之以恒

Ａ Ｐ

ＤＣ 5. 需要与不需要物品的分类

8. 评核与奖惩：团队荣
誉，

自动自发，奖励为先

9. 成果检讨，持续执行
先期准备先期准备先期准备先期准备

1. 执行决策与实施计划的导入
从上到下全面动员

2. 成立推动委员会
高阶主导，订立推行时间表

3. 宣传、培训与沟通

概念宣导，作法沟通

4. 文宣造势：漫画、标语、专用看板、5S教材

ＤＣ 5. 需要与不需要物品的分类
从上到下全面动员

6. 责任区域规划
图示责任区域地面标线，
相互不重叠

7. 大清扫：厂长发起，全员
动员，制作点检报表

9. 成果检讨，持续执行
例行检讨，相互观摩，
行之以恒
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1.精益生产的本质

3.精益生产体系架构

2.精益生产的核心理念

TnPM - 人机系统精细化管理平台 128

3-1.精益生产的核心—畅流化

3-2.精益生产的关键—全局观

3-3.精益生产的三大基础

3-4.实现JIT的三大策略

3-5.精益生产的基石



33333333--------4.4.4.4.4.4.4.4. 实现实现实现实现实现实现实现实现JITJITJITJITJITJITJITJIT的三大策略的三大策略的三大策略的三大策略的三大策略的三大策略的三大策略的三大策略————————

一一一一、、、、畅流化畅流化畅流化畅流化一一一一、、、、畅流化畅流化畅流化畅流化////////一个流一个流一个流一个流一个流一个流一个流一个流
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加工作业加工作业加工作业加工作业加工作业加工作业加工作业加工作业

作业内产生的作业内产生的作业内产生的作业内产生的作业内产生的作业内产生的作业内产生的作业内产生的
搬运搬运搬运搬运、、、、行走行走行走行走、、、、搬运搬运搬运搬运、、、、行走行走行走行走、、、、
等待等待等待等待、、、、在制品在制品在制品在制品等待等待等待等待、、、、在制品在制品在制品在制品

加工作业加工作业加工作业加工作业加工作业加工作业加工作业加工作业

作业内产生的作业内产生的作业内产生的作业内产生的作业内产生的作业内产生的作业内产生的作业内产生的
搬运搬运搬运搬运、、、、行走行走行走行走、、、、搬运搬运搬运搬运、、、、行走行走行走行走、、、、
等待等待等待等待、、、、在制品在制品在制品在制品等待等待等待等待、、、、在制品在制品在制品在制品

采购采购采购采购采购采购采购采购//制造制造制造制造：：：：制造制造制造制造：：：： 过多过多过多过多过多过多过多过多//过早过早过早过早过早过早过早过早

等待等待等待等待等待等待等待等待 等待等待等待等待等待等待等待等待 等待等待等待等待等待等待等待等待

搬运搬运搬运搬运搬运搬运搬运搬运 搬运搬运搬运搬运搬运搬运搬运搬运 搬运搬运搬运搬运搬运搬运搬运搬运

等待等待等待等待、、、、在制品在制品在制品在制品等待等待等待等待、、、、在制品在制品在制品在制品
库存库存库存库存、、、、产生的产生的产生的产生的库存库存库存库存、、、、产生的产生的产生的产生的

不良不良不良不良不良不良不良不良����

多余动作多余动作多余动作多余动作多余动作多余动作多余动作多余动作

等待等待等待等待、、、、在制品在制品在制品在制品等待等待等待等待、、、、在制品在制品在制品在制品
库存库存库存库存、、、、产生的产生的产生的产生的库存库存库存库存、、、、产生的产生的产生的产生的

不良不良不良不良不良不良不良不良����

多余动作多余动作多余动作多余动作多余动作多余动作多余动作多余动作

库存库存库存库存库存库存库存库存

不良不良不良不良不良不良不良不良

库存库存库存库存库存库存库存库存

不良不良不良不良不良不良不良不良

库存库存库存库存库存库存库存库存

不良不良不良不良不良不良不良不良

站在全局的角度就会发现整个工厂的浪费站在全局的角度就会发现整个工厂的浪费站在全局的角度就会发现整个工厂的浪费站在全局的角度就会发现整个工厂的浪费！！！！
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离岛式车间离岛式车间离岛式车间离岛式车间离岛式车间离岛式车间离岛式车间离岛式车间//工段工段工段工段工段工段工段工段//工序工序工序工序工序工序工序工序 集结成流水线集结成流水线集结成流水线集结成流水线集结成流水线集结成流水线集结成流水线集结成流水线

（（（（（（（（AA车车车车车车车车
间间间间））））间间间间））））

（（（（（（（（BB车间车间车间车间））））车间车间车间车间）））） （（（（（（（（CC车间车间车间车间））））车间车间车间车间）））） （（（（（（（（DD车间车间车间车间））））车间车间车间车间））））

生生生生
产产产产

交交交交
付付付付

3

2

6

5

8

7

12

11

14

13

16

17

10

1 20

4 9 15 18

打破常规打破常规打破常规打破常规，，，，串联成集结式流水线串联成集结式流水线串联成集结式流水线串联成集结式流水线打破常规打破常规打破常规打破常规，，，，串联成集结式流水线串联成集结式流水线串联成集结式流水线串联成集结式流水线

1 2 3 4 5 6 9 10 13 16 18
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铸造

包装区

铸造 修毛刺

水平布置

修毛刺 装配区

包装区

垂直布置

装配区

包装
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由水平布置改为垂直布置由水平布置改为垂直布置由水平布置改为垂直布置由水平布置改为垂直布置

A A A A A

B B

C C C

水平布置
（（（（离岛式离岛式离岛式离岛式、、、、鸟笼式鸟笼式鸟笼式鸟笼式

““““粗流而慢粗流而慢粗流而慢粗流而慢””””））））

A

B

C

A

B

C

A

B

C

A

B

C

A

B

C

C C C

垂直布置
（（（（““““细流而快细流而快细流而快细流而快””””，，，，
满足多样少量满足多样少量满足多样少量满足多样少量））））
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项目项目项目项目 水平布置水平布置水平布置水平布置

方式方式方式方式 相同功能的加工设备相同功能的加工设备相同功能的加工设备相同功能的加工设备

集中摆放在同一区域集中摆放在同一区域集中摆放在同一区域集中摆放在同一区域

适用适用适用适用 大批量生产大批量生产大批量生产大批量生产

特点特点特点特点 集中生产集中生产集中生产集中生产、、、、集中搬运集中搬运集中搬运集中搬运、、、、

项目项目项目项目 垂直布置垂直布置垂直布置垂直布置

方式方式方式方式 根据产品类别根据产品类别根据产品类别根据产品类别

按照加工顺序依此排列按照加工顺序依此排列按照加工顺序依此排列按照加工顺序依此排列

适用适用适用适用 柔性生产柔性生产柔性生产柔性生产

特点特点特点特点 前后各工序紧密相连前后各工序紧密相连前后各工序紧密相连前后各工序紧密相连

水平布置和垂直布置的比较

特点特点特点特点 集中生产集中生产集中生产集中生产、、、、集中搬运集中搬运集中搬运集中搬运、、、、

减少搬运次数减少搬运次数减少搬运次数减少搬运次数

缺点缺点缺点缺点 在制品搬运浪费大在制品搬运浪费大在制品搬运浪费大在制品搬运浪费大

等待时间长等待时间长等待时间长等待时间长

生产周期长生产周期长生产周期长生产周期长

空间占用大空间占用大空间占用大空间占用大

造成造成造成造成““““乱流乱流乱流乱流””””

特点特点特点特点 前后各工序紧密相连前后各工序紧密相连前后各工序紧密相连前后各工序紧密相连

（（（（流线化生产流线化生产流线化生产流线化生产））））

优点优点优点优点 搬运距离短搬运距离短搬运距离短搬运距离短

在制品数量低在制品数量低在制品数量低在制品数量低

生产周期短生产周期短生产周期短生产周期短

生产空间小生产空间小生产空间小生产空间小

单向单向单向单向““““流流流流””””

灵活的流线化生产（垂直布置）更能适应需求的变化。
134



生产线集结成流水线之后的好处生产线集结成流水线之后的好处生产线集结成流水线之后的好处生产线集结成流水线之后的好处生产线集结成流水线之后的好处生产线集结成流水线之后的好处生产线集结成流水线之后的好处生产线集结成流水线之后的好处11

消除了中间等待的时间消除了中间等待的时间消除了中间等待的时间消除了中间等待的时间

实现同步生产实现同步生产实现同步生产实现同步生产

加快市场需求反应速度加快市场需求反应速度加快市场需求反应速度加快市场需求反应速度

增加收入增加收入增加收入增加收入��

生产周期时间缩短生产周期时间缩短生产周期时间缩短生产周期时间缩短
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生产线集结成流水线之后的好处生产线集结成流水线之后的好处生产线集结成流水线之后的好处生产线集结成流水线之后的好处生产线集结成流水线之后的好处生产线集结成流水线之后的好处生产线集结成流水线之后的好处生产线集结成流水线之后的好处22

减少了工程之间的半成品库存减少了工程之间的半成品库存减少了工程之间的半成品库存减少了工程之间的半成品库存

降低成本降低成本降低成本降低成本
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生产线集结成流水线之后的好处生产线集结成流水线之后的好处生产线集结成流水线之后的好处生产线集结成流水线之后的好处生产线集结成流水线之后的好处生产线集结成流水线之后的好处生产线集结成流水线之后的好处生产线集结成流水线之后的好处33

缩短了工程间的距离缩短了工程间的距离缩短了工程间的距离缩短了工程间的距离

免除了批量搬运的制约免除了批量搬运的制约免除了批量搬运的制约免除了批量搬运的制约

使单件移动成为可能使单件移动成为可能使单件移动成为可能使单件移动成为可能

生产周期时间缩短生产周期时间缩短生产周期时间缩短生产周期时间缩短
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生产线集结成流水线之后的好处生产线集结成流水线之后的好处生产线集结成流水线之后的好处生产线集结成流水线之后的好处生产线集结成流水线之后的好处生产线集结成流水线之后的好处生产线集结成流水线之后的好处生产线集结成流水线之后的好处44

集结之后集结之后集结之后集结之后

生产线结构性强生产线结构性强生产线结构性强生产线结构性强

挖掘出改善的机会挖掘出改善的机会挖掘出改善的机会挖掘出改善的机会，，，，提高改善张力提高改善张力提高改善张力提高改善张力

自动暴露问题的机制自动暴露问题的机制自动暴露问题的机制自动暴露问题的机制

138



生产线集结成流水线之后的好处生产线集结成流水线之后的好处生产线集结成流水线之后的好处生产线集结成流水线之后的好处生产线集结成流水线之后的好处生产线集结成流水线之后的好处生产线集结成流水线之后的好处生产线集结成流水线之后的好处55

集结之后集结之后集结之后集结之后

质量责任对号入座质量责任对号入座质量责任对号入座质量责任对号入座

避免不良品流到下工序避免不良品流到下工序避免不良品流到下工序避免不良品流到下工序

巩固质量纪律巩固质量纪律巩固质量纪律巩固质量纪律
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33333333--------4.4.4.4.4.4.4.4. 实现实现实现实现实现实现实现实现JITJITJITJITJITJITJITJIT的三大策略的三大策略的三大策略的三大策略的三大策略的三大策略的三大策略的三大策略————————

二二二二、、、、库存拉动库存拉动库存拉动库存拉动二二二二、、、、库存拉动库存拉动库存拉动库存拉动////////看板看板看板看板看板看板看板看板
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以下情况不能集结以下情况不能集结以下情况不能集结以下情况不能集结：：：：

1、、、、大型大型大型大型、、、、重型的设备重型的设备重型的设备重型的设备/装置装置装置装置

无法搬运无法搬运无法搬运无法搬运

2、、、、共享设备共享设备共享设备共享设备、、、、装置数量有限装置数量有限装置数量有限装置数量有限

不够分配不够分配不够分配不够分配

33、、、、共享设备共享设备共享设备共享设备、、、、装置速度太快装置速度太快装置速度太快装置速度太快

无法并进生产线无法并进生产线无法并进生产线无法并进生产线

4、、、、共享设备共享设备共享设备共享设备、、、、装置切换时间太长装置切换时间太长装置切换时间太长装置切换时间太长

必须批量移动必须批量移动必须批量移动必须批量移动

5、、、、工时太长工时太长工时太长工时太长，，，，必须离线作业必须离线作业必须离线作业必须离线作业

6、、、、策略需要策略需要策略需要策略需要，，，，必须委外加工必须委外加工必须委外加工必须委外加工 141



精益生产的核心精益生产的核心精益生产的核心精益生产的核心：：：：畅流化畅流化畅流化畅流化 →集结集结集结集结

集结不了怎么办集结不了怎么办集结不了怎么办集结不了怎么办？？？？集结不了怎么办集结不了怎么办集结不了怎么办集结不了怎么办？？？？

看板式后拉生产系统看板式后拉生产系统看板式后拉生产系统看板式后拉生产系统看板式后拉生产系统看板式后拉生产系统看板式后拉生产系统看板式后拉生产系统
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影片欣赏影片欣赏影片欣赏影片欣赏
《《《《丰田的拉动系统丰田的拉动系统丰田的拉动系统丰田的拉动系统》》》》
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物流方向物流方向物流方向物流方向

补充信号补充信号补充信号补充信号

看板工作指令看板工作指令看板工作指令看板工作指令

零部件加工零部件加工零部件加工零部件加工

总装总装总装总装

客户客户客户客户
物料超市
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看板看板看板看板（（（（kanban））））泛指生产工序需要补充物料时所泛指生产工序需要补充物料时所泛指生产工序需要补充物料时所泛指生产工序需要补充物料时所

发出的一种需求信号发出的一种需求信号发出的一种需求信号发出的一种需求信号，，，，它可以是它可以是它可以是它可以是:一张卡片一张卡片一张卡片一张卡片、、、、一个一个一个一个

空箱空箱空箱空箱......
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看板看板看板看板（（（（kanban））））的种类的种类的种类的种类

看板依其用途大致分看板依其用途大致分看板依其用途大致分看板依其用途大致分为为为为二二二二种种种种

其一其一其一其一为为为为工程生工程生工程生工程生产产产产所使用的所使用的所使用的所使用的生生生生产产产产看板看板看板看板，，，，這這這這类类类类看板包括有組裝生看板包括有組裝生看板包括有組裝生看板包括有組裝生

产线产线产线产线等所使用的等所使用的等所使用的等所使用的一般看板一般看板一般看板一般看板与与与与在成型等所使用的在成型等所使用的在成型等所使用的在成型等所使用的信信信信号号号号看板看板看板看板。。。。

另外一另外一另外一另外一种种种种是是是是领领领领取看板取看板取看板取看板，，，，由由由由后后后后工程向前工程工程向前工程工程向前工程工程向前工程领领领领取部品取部品取部品取部品时时时时所使用所使用所使用所使用

的的的的领领领领取看板取看板取看板取看板，，，，外包部品的交外包部品的交外包部品的交外包部品的交货货货货及客戶看板亦及客戶看板亦及客戶看板亦及客戶看板亦属属属属此此此此种种种种看板看板看板看板。。。。
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看看看看 板板板板
KanbanKanbanKanbanKanban

生生生生产产产产看板看板看板看板

领领领领取看板取看板取看板取看板

((((1111) ) ) ) 一般看板一般看板一般看板一般看板 ------------ 每箱一張每箱一張每箱一張每箱一張
((((工程內看板工程內看板工程內看板工程內看板))))

(2) (2) (2) (2) 信信信信号号号号看板看板看板看板 ------------ 批量生產用批量生產用批量生產用批量生產用

(3) (3) (3) (3) 工程工程工程工程间领间领间领间领取看板取看板取看板取看板

(4) (4) (4) (4) 外外外外购购购购部品領取看板部品領取看板部品領取看板部品領取看板((((购购购购入部品看板入部品看板入部品看板入部品看板))))

(5) (5) (5) (5) 客戶看板客戶看板客戶看板客戶看板 ------------客戶的外客戶的外客戶的外客戶的外购购购购部品部品部品部品领领领领取看板取看板取看板取看板(5) (5) (5) (5) 客戶看板客戶看板客戶看板客戶看板 ------------客戶的外客戶的外客戶的外客戶的外购购购购部品部品部品部品领领领领取看板取看板取看板取看板

客戶客戶客戶客戶
前工程前工程前工程前工程 后后后后工程工程工程工程

工厂工厂工厂工厂工厂工厂工厂工厂

供供供供应应应应商商商商
(5)(5)(5)(5)(3)(3)(3)(3)(4)(4)(4)(4)

供供供供应应应应商商商商

(2)(2)(2)(2)

(4)(4)(4)(4)

(1)(1)(1)(1)

147



�看板的作用看板的作用看板的作用看板的作用：：：：

————生产以及搬送的作业指令生产以及搬送的作业指令生产以及搬送的作业指令生产以及搬送的作业指令

————防止过量生产和搬送防止过量生产和搬送防止过量生产和搬送防止过量生产和搬送

————进行进行进行进行““““目视管理目视管理目视管理目视管理””””的工具的工具的工具的工具

————改善的工具改善的工具改善的工具改善的工具 �看板使用的看板使用的看板使用的看板使用的6个规则个规则个规则个规则：：：：�看板使用的看板使用的看板使用的看板使用的6个规则个规则个规则个规则：：：：

1. 没有看板不能生产没有看板不能生产没有看板不能生产没有看板不能生产，，，，也不能搬送也不能搬送也不能搬送也不能搬送

2. 看板只能来自后工序看板只能来自后工序看板只能来自后工序看板只能来自后工序

3. 前工序只能生产取走的部分前工序只能生产取走的部分前工序只能生产取走的部分前工序只能生产取走的部分

4. 前工序按收到看板的顺序进行生产前工序按收到看板的顺序进行生产前工序按收到看板的顺序进行生产前工序按收到看板的顺序进行生产

5. 看板必须与实物在一起看板必须与实物在一起看板必须与实物在一起看板必须与实物在一起

6. 不能把不良品交给后工序不能把不良品交给后工序不能把不良品交给后工序不能把不良品交给后工序 148
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33333333--------4.4.4.4.4.4.4.4. 实现实现实现实现实现实现实现实现JITJITJITJITJITJITJITJIT的三大策略的三大策略的三大策略的三大策略的三大策略的三大策略的三大策略的三大策略————————

三三三三、、、、快速切换快速切换快速切换快速切换三三三三、、、、快速切换快速切换快速切换快速切换SMEDSMEDSMEDSMEDSMEDSMEDSMEDSMED
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�什么什么什么什么是是是是 SMED ?SMED ?SMED ?SMED ?
Single Minute Exchange of Die  (Single Minute Exchange of Die  (Single Minute Exchange of Die  (Single Minute Exchange of Die  (快速快速快速快速换模换模换模换模))))

� 传统的切换观念传统的切换观念传统的切换观念传统的切换观念：：：：

—要求很高的知识和技巧

—只有通过经验的积累才能提高

—为了减少切换时间太长造成的影响，尽量将生产批量扩大

� 切换时间切换时间切换时间切换时间：：：：

从上一个产品生产结束到下一个合格产品生产从上一个产品生产结束到下一个合格产品生产从上一个产品生产结束到下一个合格产品生产从上一个产品生产结束到下一个合格产品生产

出来的时间出来的时间出来的时间出来的时间。。。。
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内部时间内部时间内部时间内部时间：：：：

—只有当机器只有当机器只有当机器只有当机器停下来停下来停下来停下来才能进行的操作所需要才能进行的操作所需要才能进行的操作所需要才能进行的操作所需要

的时间的时间的时间的时间。。。。

基本概念基本概念基本概念基本概念：：：：

外部时间外部时间外部时间外部时间：：：：

—可以在可以在可以在可以在机器运行机器运行机器运行机器运行的情况下进行的操作所需的情况下进行的操作所需的情况下进行的操作所需的情况下进行的操作所需

要的时间要的时间要的时间要的时间。。。。
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1 2 3 4

快速换模的改善步骤快速换模的改善步骤快速换模的改善步骤快速换模的改善步骤

流程分析流程分析流程分析流程分析

区分哪些作业区分哪些作业区分哪些作业区分哪些作业

是内切换是内切换是内切换是内切换；；；；

哪些作业是哪些作业是哪些作业是哪些作业是

外切换外切换外切换外切换

区分内外区分内外区分内外区分内外 内转外内转外内转外内转外 优化流程优化流程优化流程优化流程

将内部作业将内部作业将内部作业将内部作业

改善为外部改善为外部改善为外部改善为外部

作业作业作业作业

拍摄切换过拍摄切换过拍摄切换过拍摄切换过

程明确切换程明确切换程明确切换程明确切换

的流程和方的流程和方的流程和方的流程和方

法法法法

优化各操作优化各操作优化各操作优化各操作
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初期

内部和外部的
操作没有区分

开

区分内部
及外部的
操作

1

将内部操作
转化为外部

操作

2

优化各操作

3

快速换模的改善步骤快速换模的改善步骤快速换模的改善步骤快速换模的改善步骤

内部
外部

内部
外部

内部

外部

内部

外部 外部

内部
内部

1. 检查表
2. 功能检查
3. 改进部件
和工具的运
输

1. 预先准备操
作条件
2. 功能标准化

3. 部件集成化

1. 改进部件及
工具的储存和
管理

1. 平行操作
2. 功能性夹具
3. 调试的消除
4. 机械化
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改善练习改善练习改善练习改善练习：：：：某工厂注塑成型机换模改善某工厂注塑成型机换模改善某工厂注塑成型机换模改善某工厂注塑成型机换模改善
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成功改善案例分享成功改善案例分享成功改善案例分享成功改善案例分享

日本某卷线工厂改善影片日本某卷线工厂改善影片日本某卷线工厂改善影片日本某卷线工厂改善影片日本某卷线工厂改善影片日本某卷线工厂改善影片日本某卷线工厂改善影片日本某卷线工厂改善影片
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1.精益生产的本质

3.精益生产体系架构

2.精益生产的核心理念

TnPM - 人机系统精细化管理平台 160

3-1.精益生产的核心—畅流化

3-2.精益生产的关键—全局观

3-3.精益生产的三大基础

3-4.实现JIT的三大策略

3-5.精益生产的基石



33333333--------5.5.5.5.5.5.5.5. 精益生产与现场改善的基石精益生产与现场改善的基石精益生产与现场改善的基石精益生产与现场改善的基石精益生产与现场改善的基石精益生产与现场改善的基石精益生产与现场改善的基石精益生产与现场改善的基石————————

目视化管理目视化管理目视化管理目视化管理目视化管理目视化管理目视化管理目视化管理
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目视管理定义目视管理定义目视管理定义目视管理定义：：：：

将要管理的项目通过五官的感触可直接判断正常或异常将要管理的项目通过五官的感触可直接判断正常或异常将要管理的项目通过五官的感触可直接判断正常或异常将要管理的项目通过五官的感触可直接判断正常或异常，，，，

从而提高管理的效率和异常发现的水平从而提高管理的效率和异常发现的水平从而提高管理的效率和异常发现的水平从而提高管理的效率和异常发现的水平。。。。

目视管理类别目视管理类别目视管理类别目视管理类别：：：：目视管理类别目视管理类别目视管理类别目视管理类别：：：：

————色别管理色别管理色别管理色别管理；；；；

————痕迹管理痕迹管理痕迹管理痕迹管理；；；；

————定置管理定置管理定置管理定置管理；；；；

————划线管理划线管理划线管理划线管理。。。。
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1.精益生产的本质

3.精益生产体系架构

2.精益生产的核心理念

TnPM - 人机系统精细化管理平台

4.成功开展精益生产的三大要素
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5.企业推行精益的步骤

6.成功案例分享



1.精益生产的本质

3.精益生产体系架构

2.精益生产的核心理念

TnPM - 人机系统精细化管理平台

4.成功开展精益生产的三大要素

169

6.成功案例分享

4-1.运营架构和管理架构

4-2.精益观念和行为



精益架构四大要素精益架构四大要素精益架构四大要素精益架构四大要素

组织结组织结组织结组织结
构构构构

精益精益精益精益
架构架构架构架构

绩效管绩效管绩效管绩效管
理系统理系统理系统理系统

持续改持续改持续改持续改
善架构善架构善架构善架构

运营技运营技运营技运营技
能培养能培养能培养能培养
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1、、、、组织架构组织架构组织架构组织架构

高层高层高层高层

精益推进组精益推进组精益推进组精益推进组

财务财务财务财务 运营运营运营运营 营销营销营销营销

精益推进组精益推进组精益推进组精益推进组
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一线小一线小一线小一线小
组的规组的规组的规组的规

模模模模

组织架构三大要素组织架构三大要素组织架构三大要素组织架构三大要素

小组长小组长小组长小组长
的角色的角色的角色的角色

组织的组织的组织的组织的
控制幅控制幅控制幅控制幅

度度度度

组织结构组织结构组织结构组织结构组织结构组织结构组织结构组织结构
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最大团队最大团队最大团队最大团队
5位小组领导者位小组领导者位小组领导者位小组领导者

最小团队最小团队最小团队最小团队
4位小组领导者位小组领导者位小组领导者位小组领导者

团队规模团队规模团队规模团队规模
团队成员团队成员团队成员团队成员
5～～～～8人人人人

小组领导小组领导小组领导小组领导
者者者者3～～～～4人人人人

团队领导团队领导团队领导团队领导
者者者者5～～～～8人人人人

助理经理助理经理助理经理助理经理

图图图图 丰田的企业构架丰田的企业构架丰田的企业构架丰田的企业构架——生产线作业生产线作业生产线作业生产线作业

5位小组领导者位小组领导者位小组领导者位小组领导者
32位团队成员位团队成员位团队成员位团队成员

4位小组领导者位小组领导者位小组领导者位小组领导者
18位团队成员位团队成员位团队成员位团队成员

助理经理助理经理助理经理助理经理
4～～～～10人人人人

经理经理经理经理
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例例例例：：：：丰田公司里的一些角色与责任丰田公司里的一些角色与责任丰田公司里的一些角色与责任丰田公司里的一些角色与责任

小组领导者小组领导者小组领导者小组领导者：：：：

�流程的启动与控制流程的启动与控制流程的启动与控制流程的启动与控制。。。。

�实现生产目标实现生产目标实现生产目标实现生产目标。。。。

�对团队启动安灯信号作出反应对团队启动安灯信号作出反应对团队启动安灯信号作出反应对团队启动安灯信号作出反应。。。。

�确保品质确保品质确保品质确保品质，，，，此举为例行检查此举为例行检查此举为例行检查此举为例行检查。。。。

��替补缺席者替补缺席者替补缺席者替补缺席者。。。。

�训练与交叉训练训练与交叉训练训练与交叉训练训练与交叉训练。。。。

�进行快速维修时的工作秩序调整进行快速维修时的工作秩序调整进行快速维修时的工作秩序调整进行快速维修时的工作秩序调整。。。。

�确认操作员遵循标准化工作确认操作员遵循标准化工作确认操作员遵循标准化工作确认操作员遵循标准化工作。。。。

�促进小团队的活动促进小团队的活动促进小团队的活动促进小团队的活动。。。。

�参与持续改进计划参与持续改进计划参与持续改进计划参与持续改进计划。。。。

�确保零件与材料供应至操作流程中确保零件与材料供应至操作流程中确保零件与材料供应至操作流程中确保零件与材料供应至操作流程中。。。。 174



2、、、、绩效管理系统绩效管理系统绩效管理系统绩效管理系统

绩效管理系统建立的步骤绩效管理系统建立的步骤绩效管理系统建立的步骤绩效管理系统建立的步骤：：：：

1、、、、设计系统设计系统设计系统设计系统

2、、、、设定目标设定目标设定目标设定目标

3、、、、监督日程活动监督日程活动监督日程活动监督日程活动

4、、、、建立人事系统建立人事系统建立人事系统建立人事系统

5、、、、设定个人目标设定个人目标设定个人目标设定个人目标

6、、、、管理个人绩效管理个人绩效管理个人绩效管理个人绩效
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3、、、、持续改善架构持续改善架构持续改善架构持续改善架构

1、、、、设定活动和目标设定活动和目标设定活动和目标设定活动和目标

2、、、、建立组织能力建立组织能力建立组织能力建立组织能力，，，，技能培训技能培训技能培训技能培训

3、、、、技术支持技术支持技术支持技术支持

4、、、、执行支持执行支持执行支持执行支持4、、、、执行支持执行支持执行支持执行支持

5、、、、激励制度激励制度激励制度激励制度

6、、、、目视管理目视管理目视管理目视管理
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4、、、、运营技能培养运营技能培养运营技能培养运营技能培养
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1.精益生产的本质

3.精益生产体系架构

2.精益生产的核心理念

TnPM - 人机系统精细化管理平台

4.成功开展精益生产的三大要素
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6.成功案例分享

4-1.运营架构和管理架构

4-2.精益观念和行为



精益理念精益理念精益理念精益理念

寻找价值寻找价值寻找价值寻找价值

站在客户的立场上
来看待产品的价值

客户驱动客户驱动客户驱动客户驱动

认识认识认识认识
价值流价值流价值流价值流

以最佳的流程来组

追求完美追求完美追求完美追求完美

没有任何事物

精益生产系统精益生产系统精益生产系统精益生产系统

降低成本降低成本降低成本降低成本，，，，降低成本降低成本降低成本降低成本，，，， 改善质量改善质量改善质量改善质量，，，，改善质量改善质量改善质量改善质量，，，， 缩短生产周期缩短生产周期缩短生产周期缩短生产周期缩短生产周期缩短生产周期缩短生产周期缩短生产周期

以最佳的流程来组
织从接单到发货过
程的一切增值活动

需求拉动需求拉动需求拉动需求拉动 按客户的
需求生产

没有任何事物
是完美的

作业流动作业流动作业流动作业流动让作业象开
发的河流一
样通畅流动
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系统的问题解决方法对问题的定义是系统的问题解决方法对问题的定义是系统的问题解决方法对问题的定义是系统的问题解决方法对问题的定义是：：：：

• 现状和理想状态的现状和理想状态的现状和理想状态的现状和理想状态的差距差距差距差距
控制控制控制控制
特点特点特点特点

现状现状现状现状

理想状态理想状态理想状态理想状态

问题问题问题问题

系统的方法并不急于立即解决问题系统的方法并不急于立即解决问题系统的方法并不急于立即解决问题系统的方法并不急于立即解决问题，，，，而是立足于揭示而是立足于揭示而是立足于揭示而是立足于揭示
问题根源问题根源问题根源问题根源，，，，找出长期的对策找出长期的对策找出长期的对策找出长期的对策

传统的方法和系统方法传统的方法和系统方法传统的方法和系统方法传统的方法和系统方法

问题问题问题问题 问题问题问题问题

解决方法解决方法解决方法解决方法
（（（（一劳永逸一劳永逸一劳永逸一劳永逸））））

解决方法解决方法解决方法解决方法
（（（（““““快速解决快速解决快速解决快速解决”）））） 180



系统解决问题在精益生产中发挥的作用

“系统的解决问题的理系统的解决问题的理系统的解决问题的理系统的解决问题的理

系统的问题解决方法作为企业改善活动的支系统的问题解决方法作为企业改善活动的支系统的问题解决方法作为企业改善活动的支系统的问题解决方法作为企业改善活动的支系统的问题解决方法作为企业改善活动的支系统的问题解决方法作为企业改善活动的支系统的问题解决方法作为企业改善活动的支系统的问题解决方法作为企业改善活动的支
柱以支持精益生产系统柱以支持精益生产系统柱以支持精益生产系统柱以支持精益生产系统柱以支持精益生产系统柱以支持精益生产系统柱以支持精益生产系统柱以支持精益生产系统

精益生产框架精益生产框架精益生产框架精益生产框架

“系统的解决问题的理系统的解决问题的理系统的解决问题的理系统的解决问题的理
念念念念 并非是盘尼西林之类并非是盘尼西林之类并非是盘尼西林之类并非是盘尼西林之类
的速效药的速效药的速效药的速效药，，，，而是见效慢而是见效慢而是见效慢而是见效慢
的中药式疗法的中药式疗法的中药式疗法的中药式疗法。。。。通过长通过长通过长通过长
期服用期服用期服用期服用，，，，可逐渐改进公可逐渐改进公可逐渐改进公可逐渐改进公
司的机能司的机能司的机能司的机能。。。。”

标准化标准化标准化标准化

稳定性稳定性稳定性稳定性

智能智能智能智能
自动自动自动自动
化化化化

及时及时及时及时
生产生产生产生产
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了解情况了解情况了解情况了解情况

1.一开始时对问题的认识一开始时对问题的认识一开始时对问题的认识一开始时对问题的认识
（（（（大大大大、、、、模糊模糊模糊模糊、、、、复杂的问题复杂的问题复杂的问题复杂的问题））））

2.理清问题理清问题理清问题理清问题

真正的问题真正的问题真正的问题真正的问题

3.找出问题所在的找出问题所在的找出问题所在的找出问题所在的
区域区域区域区域／／／／找出原因点找出原因点找出原因点找出原因点

找出原因点找出原因点找出原因点找出原因点
（（（（POC）））） 基本因果调查基本因果调查基本因果调查基本因果调查

为什么为什么为什么为什么？？？？

问题解决思路问题解决思路问题解决思路问题解决思路

直接原因直接原因直接原因直接原因

根本原因根本原因根本原因根本原因

原因原因原因原因

原因原因原因原因

原因原因原因原因

原因原因原因原因

5.对策对策对策对策

6.评估对策成效评估对策成效评估对策成效评估对策成效

7.把新流程方法标准化把新流程方法标准化把新流程方法标准化把新流程方法标准化

4.5个为什么个为什么个为什么个为什么？？？？
调查根本原因调查根本原因调查根本原因调查根本原因

调查原因调查原因调查原因调查原因

为什么为什么为什么为什么？？？？

为什么为什么为什么为什么？？？？

为什么为什么为什么为什么？？？？

为什么为什么为什么为什么？？？？

为什么为什么为什么为什么？？？？

图图图图图图图图 丰田公司丰田公司丰田公司丰田公司丰田公司丰田公司丰田公司丰田公司““““““““切实切实切实切实切实切实切实切实
可行的解决问题可行的解决问题可行的解决问题可行的解决问题可行的解决问题可行的解决问题可行的解决问题可行的解决问题””””””””流流流流流流流流

程程程程程程程程
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解决问题与管理的循环系统解决问题与管理的循环系统解决问题与管理的循环系统解决问题与管理的循环系统解决问题与管理的循环系统解决问题与管理的循环系统解决问题与管理的循环系统解决问题与管理的循环系统

日常工作的本质就是在解决问题日常工作的本质就是在解决问题日常工作的本质就是在解决问题日常工作的本质就是在解决问题，，，，也就是根据管理循环系统的步也就是根据管理循环系统的步也就是根据管理循环系统的步也就是根据管理循环系统的步

骤仔细的运用骤仔细的运用骤仔细的运用骤仔细的运用，，，，以下图示解决问题的顺序以下图示解决问题的顺序以下图示解决问题的顺序以下图示解决问题的顺序

1.1.1.1.发现问题发现问题发现问题发现问题

2.2.2.2.设定目标设定目标设定目标设定目标
Check  Check  Check  Check  检查检查检查检查 确认确认确认确认

3.3.3.3.解析要因解析要因解析要因解析要因（（（（5W1H5W1H5W1H5W1H））））

4.4.4.4.决定对策决定对策决定对策决定对策

5.5.5.5.实施对策实施对策实施对策实施对策

6.6.6.6.确认效果确认效果确认效果确认效果

7.7.7.7.防止再发生防止再发生防止再发生防止再发生

再发现问题再发现问题再发现问题再发现问题

设定目标设定目标设定目标设定目标

解析要因解析要因解析要因解析要因

Check  Check  Check  Check  检查检查检查检查 确认确认确认确认

Action Action Action Action 总结总结总结总结 反思反思反思反思

Plan   Plan   Plan   Plan   计划计划计划计划

Do     Do     Do     Do     实施实施实施实施

Check  Check  Check  Check  检查检查检查检查 确认确认确认确认
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〈〈〈〈〈〈〈〈第一步第一步第一步第一步第一步第一步第一步第一步〉〉〉〉〉〉〉〉现场管理进入良性循环的基础和前提现场管理进入良性循环的基础和前提现场管理进入良性循环的基础和前提现场管理进入良性循环的基础和前提现场管理进入良性循环的基础和前提现场管理进入良性循环的基础和前提现场管理进入良性循环的基础和前提现场管理进入良性循环的基础和前提

5S5S5S5S 保持正常的状态保持正常的状态保持正常的状态保持正常的状态；；；；标准化现场管理的规定的明确化以及遵守标准化现场管理的规定的明确化以及遵守标准化现场管理的规定的明确化以及遵守标准化现场管理的规定的明确化以及遵守

要因解析要因解析要因解析要因解析. . . . 真正原因的追究真正原因的追究真正原因的追究真正原因的追究

5W→5W→5W→5W→问目标物问目标物问目标物问目标物

具具具具体的推进步骤体的推进步骤体的推进步骤体的推进步骤

PPPPPPPP--------DDDDDDDD--------CCCCCCCC--------AAAAAAAA--------PPPPPPPP

5W→5W→5W→5W→问目标物问目标物问目标物问目标物

研究解决方案研究解决方案研究解决方案研究解决方案....处置处置处置处置

改善小组成立改善小组成立改善小组成立改善小组成立 问题现象处置问题现象处置问题现象处置问题现象处置

再发生防止再发生防止再发生防止再发生防止 现场信息共有化现场信息共有化现场信息共有化现场信息共有化

管理指标管理指标管理指标管理指标——管理监督者的一天管理监督者的一天管理监督者的一天管理监督者的一天

★★★★5S5S5S5S；；；；标准化作业标准化作业标准化作业标准化作业

品质的保证品质的保证品质的保证品质的保证 改善的基础改善的基础改善的基础改善的基础→→→→入管理轨入管理轨入管理轨入管理轨
道的基点道的基点道的基点道的基点，，，，管理积累循环的新起点管理积累循环的新起点管理积累循环的新起点管理积累循环的新起点

问题现象问题现象问题现象问题现象（（（（品质不良品质不良品质不良品质不良....浪费浪费浪费浪费））））

改善的着眼点改善的着眼点改善的着眼点改善的着眼点 现地现物目视管理现地现物目视管理现地现物目视管理现地现物目视管理
管理者监督看每天现场点检管理者监督看每天现场点检管理者监督看每天现场点检管理者监督看每天现场点检
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〈〈〈〈〈〈〈〈第二步第二步第二步第二步第二步第二步第二步第二步〉〉〉〉〉〉〉〉现地现地现地现地现地现地现地现地 现物问题点调查现物问题点调查现物问题点调查现物问题点调查，，，，信息目视化信息目视化信息目视化信息目视化现物问题点调查现物问题点调查现物问题点调查现物问题点调查，，，，信息目视化信息目视化信息目视化信息目视化 共有化共有化共有化共有化，，，，把把把把共有化共有化共有化共有化，，，，把把把把
握现场现状握现场现状握现场现状握现场现状握现场现状握现场现状握现场现状握现场现状

�问题现象问题现象问题现象问题现象 异常状态的发现异常状态的发现异常状态的发现异常状态的发现：：：：改善的出发着眼点改善的出发着眼点改善的出发着眼点改善的出发着眼点

�现地现地现地现地 现物现物现物现物 ／／／／ 目视管理目视管理目视管理目视管理

（（（（（（（（EXEXEXEXEXEXEXEX）））））））） ANDONANDONANDONANDONANDONANDONANDONANDON（（（（安东安东安东安东））））（（（（安东安东安东安东）））） 管理人员管理人员管理人员管理人员管理人员管理人员管理人员管理人员 技术人员现场集中办公技术人员现场集中办公技术人员现场集中办公技术人员现场集中办公技术人员现场集中办公技术人员现场集中办公技术人员现场集中办公技术人员现场集中办公

人员人员人员人员人员人员人员人员 品质品质品质品质品质品质品质品质 安全安全安全安全安全安全安全安全 生产管理板生产管理板生产管理板生产管理板生产管理板生产管理板生产管理板生产管理板

�由管理者监督者每天连续地进行现场视察由管理者监督者每天连续地进行现场视察由管理者监督者每天连续地进行现场视察由管理者监督者每天连续地进行现场视察

（（（（（（（（EXEXEXEXEXEXEXEX）））））））） 有无作业困难较大有无作业困难较大有无作业困难较大有无作业困难较大有无作业困难较大有无作业困难较大有无作业困难较大有无作业困难较大 容易引起操作者疲劳的时候容易引起操作者疲劳的时候容易引起操作者疲劳的时候容易引起操作者疲劳的时候容易引起操作者疲劳的时候容易引起操作者疲劳的时候容易引起操作者疲劳的时候容易引起操作者疲劳的时候（（（（（（（（EXEXEXEXEXEXEXEX）））））））） 有无作业困难较大有无作业困难较大有无作业困难较大有无作业困难较大有无作业困难较大有无作业困难较大有无作业困难较大有无作业困难较大 容易引起操作者疲劳的时候容易引起操作者疲劳的时候容易引起操作者疲劳的时候容易引起操作者疲劳的时候容易引起操作者疲劳的时候容易引起操作者疲劳的时候容易引起操作者疲劳的时候容易引起操作者疲劳的时候

有无现场存在多余的动作有无现场存在多余的动作有无现场存在多余的动作有无现场存在多余的动作（（（（搬运搬运搬运搬运有无现场存在多余的动作有无现场存在多余的动作有无现场存在多余的动作有无现场存在多余的动作（（（（搬运搬运搬运搬运 多余的行走多余的行走多余的行走多余的行走））））多余的行走多余的行走多余的行走多余的行走））））

有无物品放在固定地点以外有无物品放在固定地点以外有无物品放在固定地点以外有无物品放在固定地点以外有无物品放在固定地点以外有无物品放在固定地点以外有无物品放在固定地点以外有无物品放在固定地点以外 等等等等等等等等

数量是否过多数量是否过多数量是否过多数量是否过多，，，，每天有无变化每天有无变化每天有无变化每天有无变化数量是否过多数量是否过多数量是否过多数量是否过多，，，，每天有无变化每天有无变化每天有无变化每天有无变化

数量稳定情况下数量稳定情况下数量稳定情况下数量稳定情况下，，，，是否可以减少数量是否可以减少数量是否可以减少数量是否可以减少数量数量稳定情况下数量稳定情况下数量稳定情况下数量稳定情况下，，，，是否可以减少数量是否可以减少数量是否可以减少数量是否可以减少数量

�要因解析要因解析要因解析要因解析 对真正原因的探究对真正原因的探究对真正原因的探究对真正原因的探究（（（（5W1H5W1H5W1H5W1H））））

�问问问问 为什么为什么为什么为什么？？？？为什么为什么为什么为什么？？？？……「「「「五个为什么五个为什么五个为什么五个为什么」」」」

不是问人不是问人不是问人不是问人 而是问目标物而是问目标物而是问目标物而是问目标物，，，，现地现物的调查解析现地现物的调查解析现地现物的调查解析现地现物的调查解析。。。。

每天工作的人最了解现状事实每天工作的人最了解现状事实每天工作的人最了解现状事实每天工作的人最了解现状事实，，，，应发挥他们的作用应发挥他们的作用应发挥他们的作用应发挥他们的作用。。。。

追究发现问题的真因追究发现问题的真因追究发现问题的真因追究发现问题的真因，，，，是解决问题的前提是解决问题的前提是解决问题的前提是解决问题的前提，，，，占解决问题管理循环的占解决问题管理循环的占解决问题管理循环的占解决问题管理循环的60%60%60%60%。。。。
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〈〈〈〈〈〈〈〈第三步第三步第三步第三步第三步第三步第三步第三步〉〉〉〉〉〉〉〉自主改善自主改善自主改善自主改善，，，，永无止境永无止境永无止境永无止境，，，，进入管理良性循环进入管理良性循环进入管理良性循环进入管理良性循环自主改善自主改善自主改善自主改善，，，，永无止境永无止境永无止境永无止境，，，，进入管理良性循环进入管理良性循环进入管理良性循环进入管理良性循环

�改善课题及目标的设定改善课题及目标的设定改善课题及目标的设定改善课题及目标的设定 企业的必要性
（NEED）

标准化作业标准化作业标准化作业标准化作业
（（（（3333））））问题现象问题现象问题现象问题现象

要因解析要因解析要因解析要因解析

对策处置对策处置对策处置对策处置
企业实力企业实力企业实力企业实力
进步发展进步发展进步发展进步发展

问题现象问题现象问题现象问题现象

要因解析要因解析要因解析要因解析
真因追究真因追究真因追究真因追究

标准化作业标准化作业标准化作业标准化作业
（（（（1111））））

标准化作业标准化作业标准化作业标准化作业
（（（（2222））））

对策处置对策处置对策处置对策处置

时代的进时代的进时代的进时代的进
步步步步

（（（（EXEXEXEX）（）（）（）（aaaa））））问题现象处置问题现象处置问题现象处置问题现象处置

☆☆☆☆对异常现象的范围特定对异常现象的范围特定对异常现象的范围特定对异常现象的范围特定
☆☆☆☆修理方法的研讨修理方法的研讨修理方法的研讨修理方法的研讨→→→→选择确定选择确定选择确定选择确定→→→→实施实施实施实施
修理修理修理修理→→→→确认良坏确认良坏确认良坏确认良坏

（（（（EXEXEXEX）（）（）（）（bbbb））））再发生防止再发生防止再发生防止再发生防止

☆☆☆☆通过检查防止流到下序通过检查防止流到下序通过检查防止流到下序通过检查防止流到下序→→→→防误操作装置防误操作装置防误操作装置防误操作装置→→→→标准化标准化标准化标准化
☆☆☆☆情报流动制度的迅速运行情报流动制度的迅速运行情报流动制度的迅速运行情报流动制度的迅速运行（（（（使不良数量减少使不良数量减少使不良数量减少使不良数量减少））））
☆☆☆☆各工序内品质保证信赖性的提高各工序内品质保证信赖性的提高各工序内品质保证信赖性的提高各工序内品质保证信赖性的提高
QAQAQAQA矩阵矩阵矩阵矩阵 完结工程完结工程完结工程完结工程 变化点管理变化点管理变化点管理变化点管理 等等等等等等等等 186



精益观念精益观念精益观念精益观念 精益行为精益行为精益行为精益行为

弹性比规模重要弹性比规模重要弹性比规模重要弹性比规模重要

万事要万事要万事要万事要““““流动流动流动流动””””

价值是一线创造的价值是一线创造的价值是一线创造的价值是一线创造的

个人作为与企业目标保持一致个人作为与企业目标保持一致个人作为与企业目标保持一致个人作为与企业目标保持一致

问题要治本问题要治本问题要治本问题要治本，，，，打破砂锅问到底打破砂锅问到底打破砂锅问到底打破砂锅问到底

不怕出问题不怕出问题不怕出问题不怕出问题，，，，问题是改善的机会问题是改善的机会问题是改善的机会问题是改善的机会
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1.精益生产的本质

3.精益生产体系架构

2.精益生产的核心理念

TnPM - 人机系统精细化管理平台

4.成功开展精益生产的三大要素
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5.企业推行精益的步骤

6.成功案例分享



制

流程型制造业

全流程制造业

半流程制造业

特点特点特点特点：：：：1））））产品从投入到产出是在同一个管道或设备里流动产品从投入到产出是在同一个管道或设备里流动产品从投入到产出是在同一个管道或设备里流动产品从投入到产出是在同一个管道或设备里流动；；；；2））））
在生产过程中不存在转出和转入的现象在生产过程中不存在转出和转入的现象在生产过程中不存在转出和转入的现象在生产过程中不存在转出和转入的现象；；；；3））））产品从管道产品从管道产品从管道产品从管道（（（（设备设备设备设备））））
中流出后不需加工就是成品中流出后不需加工就是成品中流出后不需加工就是成品中流出后不需加工就是成品；；；；4））））产品产生物理或化学变化产品产生物理或化学变化产品产生物理或化学变化产品产生物理或化学变化；；；；

典型企业典型企业典型企业典型企业：：：：钢铁行业钢铁行业钢铁行业钢铁行业、、、、化工企业化工企业化工企业化工企业，，，，食品企业食品企业食品企业食品企业，，，，造纸企业等造纸企业等造纸企业等造纸企业等

特点特点特点特点：：：：1））））产品类似于流程型行业产品类似于流程型行业产品类似于流程型行业产品类似于流程型行业，，，，但在产品进入管道但在产品进入管道但在产品进入管道但在产品进入管道（（（（设备设备设备设备)或或或或
流出管道流出管道流出管道流出管道（（（（设备设备设备设备））））后需要进行加工或制造后需要进行加工或制造后需要进行加工或制造后需要进行加工或制造；；；；2））））在生产过程中存在在生产过程中存在在生产过程中存在在生产过程中存在
转出和转入的现象转出和转入的现象转出和转入的现象转出和转入的现象；；；；3））））产品从管道产品从管道产品从管道产品从管道（（（（设备设备设备设备））））中流出后不完全是成中流出后不完全是成中流出后不完全是成中流出后不完全是成
品品品品；；；；4））））产品产生物理或化学变化产品产生物理或化学变化产品产生物理或化学变化产品产生物理或化学变化；；；；

典型企业典型企业典型企业典型企业;化工企业化工企业化工企业化工企业，，，，制药企业制药企业制药企业制药企业，，，，造纸企业造纸企业造纸企业造纸企业、、、、陶瓷企业等陶瓷企业等陶瓷企业等陶瓷企业等

★★★★不同行业的特点不同行业的特点不同行业的特点不同行业的特点

制
造
业

离散型制造业

装配型制造业

机加型制造业

特点特点特点特点：：：：1））））产品是由相同或不同的部件经过组装在一起形成成产品是由相同或不同的部件经过组装在一起形成成产品是由相同或不同的部件经过组装在一起形成成产品是由相同或不同的部件经过组装在一起形成成
品品品品；；；；2））））需要经过不同的流程才能最终性生产完成需要经过不同的流程才能最终性生产完成需要经过不同的流程才能最终性生产完成需要经过不同的流程才能最终性生产完成；；；；3））））产品不产产品不产产品不产产品不产
生物理或化学变化生物理或化学变化生物理或化学变化生物理或化学变化；；；；

典型企业典型企业典型企业典型企业; 汽车制造汽车制造汽车制造汽车制造、、、、电子电器等电子电器等电子电器等电子电器等

特点特点特点特点：：：：1））））产品需经过不同的流程产品需经过不同的流程产品需经过不同的流程产品需经过不同的流程，，，，经过相同或不同的设备进行经过相同或不同的设备进行经过相同或不同的设备进行经过相同或不同的设备进行
加工生产加工生产加工生产加工生产；；；；2））））需要经过不断的转入和转出才能生产完成需要经过不断的转入和转出才能生产完成需要经过不断的转入和转出才能生产完成需要经过不断的转入和转出才能生产完成；；；；3））））产产产产
品产生物理或化学变化品产生物理或化学变化品产生物理或化学变化品产生物理或化学变化；；；；

典型企业典型企业典型企业典型企业; 汽车零部件汽车零部件汽车零部件汽车零部件、、、、电子电器零部件等电子电器零部件等电子电器零部件等电子电器零部件等 189



战略整合战略整合战略整合战略整合

对象选择对象选择对象选择对象选择激励制度激励制度激励制度激励制度

★★★★精益生产推进的成功要素与步骤精益生产推进的成功要素与步骤精益生产推进的成功要素与步骤精益生产推进的成功要素与步骤

对象选择对象选择对象选择对象选择

变革管理变革管理变革管理变革管理目标管理目标管理目标管理目标管理

激励制度激励制度激励制度激励制度
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1.1.1.1. 高层高层高层高层的的的的承诺承诺承诺承诺

• 高层对高层对高层对高层对「「「「精益精益精益精益生产生产生产生产」」」」理念的理解理念的理解理念的理解理念的理解

• 高层对高层对高层对高层对「「「「精益精益精益精益生产生产生产生产」」」」的的的的资资资资源投入源投入源投入源投入

• 高层对高层对高层对高层对「「「「精益精益精益精益生产生产生产生产」」」」的的的的关关关关注性注性注性注性

• 高层高层高层高层起起起起亲自带头模范亲自带头模范亲自带头模范亲自带头模范作用作用作用作用

• 高层对高层对高层对高层对「「「「精益精益精益精益生产生产生产生产」」」」长期推进长期推进长期推进长期推进的的的的决心决心决心决心
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2.2.2.2.战战战战略的整合略的整合略的整合略的整合

• 推行推行推行推行「「「「精益精益精益精益生产生产生产生产」」」」的的的的阶段阶段阶段阶段性性性性

• 开开开开展展展展「「「「精益精益精益精益生产生产生产生产」」」」示范示范示范示范項目的項目的項目的項目的时间时间时间时间表表表表

• 「「「「精益精益精益精益生产生产生产生产」」」」示范示范示范示范項目的推行方案項目的推行方案項目的推行方案項目的推行方案

• 「「「「精益精益精益精益生产生产生产生产」」」」推行的推行的推行的推行的组织架构组织架构组织架构组织架构
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推行推行推行推行「「「「精益精益精益精益生产生产生产生产」」」」的的的的阶段阶段阶段阶段性性性性
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精益生产推进委员会精益生产推进委员会精益生产推进委员会精益生产推进委员会

項目項目項目項目统筹专员统筹专员统筹专员统筹专员項目項目項目項目统筹专员统筹专员统筹专员统筹专员

评评评评估小估小估小估小组组组组////改善小组改善小组改善小组改善小组 「「「「精益精益精益精益」」」」核心核心核心核心小组小组小组小组
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组成组成组成组成：：：：
• 由最高管理层由最高管理层由最高管理层由最高管理层、、、、专案统筹专员及主要部门主管组成专案统筹专员及主要部门主管组成专案统筹专员及主要部门主管组成专案统筹专员及主要部门主管组成

• 需要参与定期的会议需要参与定期的会议需要参与定期的会议需要参与定期的会议

职责职责职责职责：：：：

精益生产推进委员会精益生产推进委员会精益生产推进委员会精益生产推进委员会

职责职责职责职责：：：：
• 决定方向及优先次序决定方向及优先次序决定方向及优先次序决定方向及优先次序

• 决策重大事項及提供資源决策重大事項及提供資源决策重大事項及提供資源决策重大事項及提供資源

• 委任专案人员委任专案人员委任专案人员委任专案人员

• 监察成效与进度监察成效与进度监察成效与进度监察成效与进度

• 订立奖惩制度订立奖惩制度订立奖惩制度订立奖惩制度
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组成组成组成组成：：：：

• 由有項目管理经验由有項目管理经验由有項目管理经验由有項目管理经验，，，，并能与委员会并能与委员会并能与委员会并能与委员会、、、、各个小组各个小组各个小组各个小组、、、、顾问间等经顾问间等经顾问间等经顾问间等经

常保持联系的管理人员担任常保持联系的管理人员担任常保持联系的管理人员担任常保持联系的管理人员担任

职责职责职责职责：：：：

項目項目項目項目统筹专员统筹专员统筹专员统筹专员

职责职责职责职责：：：：

• 统筹与协调项目的开展统筹与协调项目的开展统筹与协调项目的开展统筹与协调项目的开展

• 执行整体的联络及跟进等工作执行整体的联络及跟进等工作执行整体的联络及跟进等工作执行整体的联络及跟进等工作

• 监察项目的进度监察项目的进度监察项目的进度监察项目的进度

• 確保委员会掌握项目的情況確保委员会掌握项目的情況確保委员会掌握项目的情況確保委员会掌握项目的情況
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评评评评估小估小估小估小组组组组

组成组成组成组成：：：：

• 主要由试点相关部门的中层主要由试点相关部门的中层主要由试点相关部门的中层主要由试点相关部门的中层////前线管理人员组成前线管理人员组成前线管理人员组成前线管理人员组成

• 成员约三至七名成员约三至七名成员约三至七名成员约三至七名，，，，每名成员约需十天时间每名成员约需十天时间每名成员约需十天时间每名成员约需十天时间

职责职责职责职责：：：：

• 进行评估进行评估进行评估进行评估工作工作工作工作

• 诊对生产绩效的现状诊对生产绩效的现状诊对生产绩效的现状诊对生产绩效的现状，，，，收集深入收集深入收集深入收集深入、、、、可靠的具体数据可靠的具体数据可靠的具体数据可靠的具体数据

• 记录观察到的情況记录观察到的情況记录观察到的情況记录观察到的情況，，，，提出需要改善的地方及建议提出需要改善的地方及建议提出需要改善的地方及建议提出需要改善的地方及建议
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组成：

• 改善項目相关的部門主管及/或前线管理人员

• 每组三至七名

职责：

改善小组改善小组改善小组改善小组改善小组改善小组改善小组改善小组

职责：

• 执行改善工作

• 向委员会定期汇报改善进度

• 解决日常运作的问题

• 评估及向委员会汇报工作之成效
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组成组成组成组成：：：：

• 一至二名一至二名一至二名一至二名 全全全全职职职职的核心改善小的核心改善小的核心改善小的核心改善小组组组组成成成成员员员员

「「「「精益精益精益精益」」」」核心核心核心核心小组小组小组小组

职责职责职责职责：：：：

• 推动个性活动的执行推动个性活动的执行推动个性活动的执行推动个性活动的执行

• 跟跟跟跟进每个阶段的各项工作进每个阶段的各项工作进每个阶段的各项工作进每个阶段的各项工作
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• 代表性及重要性代表性及重要性代表性及重要性代表性及重要性

• 生生生生产产产产上主要的流程上主要的流程上主要的流程上主要的流程

3.3.3.3.选择对象选择对象选择对象选择对象

• 工序上的工序上的工序上的工序上的常见问题点常见问题点常见问题点常见问题点、、、、客戶客戶客戶客戶重视的项目重视的项目重视的项目重视的项目

• 瓶颈瓶颈瓶颈瓶颈或大量或大量或大量或大量库库库库存品的工序存品的工序存品的工序存品的工序
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• 高层高层高层高层必需必需必需必需领导领导领导领导改革改革改革改革

–由上由上由上由上层层层层而下而下而下而下

–高层高层高层高层先改先改先改先改变变变变自己的想法自己的想法自己的想法自己的想法

–高层高层高层高层必需把必需把必需把必需把「「「「精益理念精益理念精益理念精益理念」」」」推广推广推广推广至每一至每一至每一至每一层员工层员工层员工层员工

4.4.4.4.变革的管理变革的管理变革的管理变革的管理

–高层高层高层高层必需把必需把必需把必需把「「「「精益理念精益理念精益理念精益理念」」」」推广推广推广推广至每一至每一至每一至每一层员工层员工层员工层员工

• 变革变革变革变革需要一需要一需要一需要一个个个个原因及原因及原因及原因及远景远景远景远景

–员员员员工期望知道工期望知道工期望知道工期望知道变变变变革原因革原因革原因革原因

–员员员员工期望知道工期望知道工期望知道工期望知道变变变变革能革能革能革能带来带来带来带来的的的的远景远景远景远景

–必需找出必需找出必需找出必需找出合适合适合适合适自己工自己工自己工自己工厂厂厂厂的的的的「「「「精益精益精益精益」」」」系统系统系统系统
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• 必需必需必需必需对员对员对员对员工提供足夠的培工提供足夠的培工提供足夠的培工提供足夠的培训训训训及支援及支援及支援及支援

–不想改不想改不想改不想改变变变变是基本人性是基本人性是基本人性是基本人性

–不要只不要只不要只不要只单说理论单说理论单说理论单说理论，，，，多到多到多到多到现场去实践现场去实践现场去实践现场去实践

–处理变革处理变革处理变革处理变革中中中中员员员员工不工不工不工不稳稳稳稳定的因素定的因素定的因素定的因素应尽力应尽力应尽力应尽力提供日常提供日常提供日常提供日常运运运运作的作的作的作的

支援支援支援支援

• 变变变变革的革的革的革的策划策划策划策划

–部部部部门门门门////管理架管理架管理架管理架构构构构重重重重组组组组有助有助有助有助于于于于改改改改变员变员变员变员工的行工的行工的行工的行为为为为及及及及习惯习惯习惯习惯

–把把把把变变变变革的革的革的革的计划计划计划计划分成小段分成小段分成小段分成小段逐步逐步逐步逐步推行推行推行推行
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5.5.5.5.目目目目标标标标管理管理管理管理

精益生產拉與普通拉人時生產數對比

45.0

50.0

55.0

精益生產拉

普通拉

40.0
2M4W 3M1W 3M2W 3M3W 3M4W 3M5W 4M1W 4M2W 平均

精益生產拉與普通拉壞品對比

0.00%

0.05%

0.10%

0.15%

0.20%

0.25%

2M4W 3M1W 3M2W 3M3W 3M4W 3M5W 4M1W 4M2W 平均

精益生產拉

普通拉
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6.6.6.6.激励制度激励制度激励制度激励制度

• 核心人核心人核心人核心人员员员员 ((((精益精益精益精益种种种种子子子子))))

• 中中中中层层层层管理管理管理管理

• 主主主主线线线线主管及主管及主管及主管及组长组长组长组长• 主主主主线线线线主管及主管及主管及主管及组长组长组长组长

• 前前前前线员线员线员线员工工工工 ((((多能工多能工多能工多能工奖励奖励奖励奖励))))

• 客观的评判客观的评判客观的评判客观的评判方法方法方法方法
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实施阶段 实施步骤 实施内容实施内容实施内容实施内容

PPPP

（（（（PlanPlanPlanPlan））））

1、建立推行组织（推行小组）

2、推行小组精益知识、工具、方法培训

3、确定推行示范区、工序（推行样板区）

4、样板区现状调研和分析（现状诊断）

5、价值流分析

6、生产线重新布局设定

�工序设定工序设定工序设定工序设定

�节拍设定节拍设定节拍设定节拍设定

�绘制理想的生产运作流程图绘制理想的生产运作流程图绘制理想的生产运作流程图绘制理想的生产运作流程图

�无间断流程连接无间断流程连接无间断流程连接无间断流程连接

�零件架制作零件架制作零件架制作零件架制作

�看板制作看板制作看板制作看板制作

★★★★精益生产推进要点精益生产推进要点精益生产推进要点精益生产推进要点

�异常灯的安装异常灯的安装异常灯的安装异常灯的安装

�修理台车的制作修理台车的制作修理台车的制作修理台车的制作

�标准作业书的编制标准作业书的编制标准作业书的编制标准作业书的编制

�管理制度的建立管理制度的建立管理制度的建立管理制度的建立

�支援小组的建立支援小组的建立支援小组的建立支援小组的建立

�人员的训练人员的训练人员的训练人员的训练

�多能工培养多能工培养多能工培养多能工培养

�岗位设定岗位设定岗位设定岗位设定

DDDD

（（（（DoDoDoDo））））

7、实施准备1：生产布局

8、实施准备2：设备设施、工具

9、实施准备3：标准、制度

10、实施准备4：人员训练

11、试运行

CCCC

（（（（CheckCheckCheckCheck））））

12、问题检讨与对策

13、改善活动开展

AAAA

（（（（ActionActionActionAction））））

14、样板区实施总结

15、其他区域的推广
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★★★★畅谈解析畅谈解析畅谈解析畅谈解析：：：：

以往在精益推行中的错误观点分析以往在精益推行中的错误观点分析以往在精益推行中的错误观点分析以往在精益推行中的错误观点分析
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1.精益生产的本质

3.精益生产体系架构

2.精益生产的核心理念
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4.成功开展精益生产的三大要素
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5.企业推行精益的步骤

6.成功案例分享
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