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中文摘要

本文从精益生产的背景下，综合运用精益生产方式的基本手段、方法以及管

理工具， 通过“一个流’’和生产线平衡、拉动式生产、组织机构等几个方面以

定性和定量的研究方法对一家制造型企业进行了精益生产方式的分析，并对其中

一个工厂实施精益生产方式提出了实施指导思想、方法及条件。

本文共分五章，第一章为选题的背景及意义，从翻造型企业为什么要实行精

益生产展开了精益生产引入我国的当前状况及实施精益生产的创造的巨大价值，

阐述了制锬厂弓l入精益生产的重要意义。第三章会绍了当前国内外对精益生产理

论研究，包括精益生产的产生的历史背景，精益生产与传统的大批量生产方式的

比较，精益生产管理方法上的特点及精益生产管理体系结构和核心思想的分析。

第三章和第四章是本文重点论述章节，第三章从永安精密公司实际情况出发，分

绍了制锁公司的生产类型及现场情况针对生产率提高、质量改善、交货期的缩短

和库存量的降低等凡个方面，以耩益生产的核心思想药指导，阐述了精益生产在

永安精密公司实行精益生产的适应性分析，综合运用精益生产的“一个流”和生

产线平衡、变摧动式生产为拉动式生产、生产组织结构的调整等方匿对制锁厂进

行了精益生产方式的设计。其中对“一个流’’和生产线平衡进行了重点的理论分

析。第四章论述了精益生产方式在永安精密公司制锁厂的具体实施，包括制锁厂

实行精益生产的指导思想、实麓准备工作、实施方法和程序，并且运用实际案铡

分析说明了在制锁厂实施精益生产的实际效果和巨大的效益。第五章对全文进行

了总结，提窦了精益生产方式搿一个流”的愿想适合遮震在制锁厂，并且应在全

公司中推行。

关键词：糙益生产；“一个流”生产；生产线平衡；拉动式管理



Abstract

At the setting oflean production,this dissertation adopts the fundamental method

and management tool of lean production to analyze the producing method of a

manufacturing factory in terms of one piece flow,streamline balancing，pulling

management and organization institute by quality and quantity．It also provides

practical leading thought，method and conditions for one of the factories．

This dissertation Can be divided into five chapters。The first chapter is about the

setting and significance of the topic chooses，from the point of view of the reasons

why the manufactory enterprises implement the lean production．It explores the

current situation and enormous value ofa lock factory after the introducing of the lean

production to China．The second chapter introduces the theoretical studies of the lean

production at home and abroad，including the historical producing background of the

lean production,the comparison between the lean production and the mass production

method，the management features and the analysis of the management system and

core thoughts．The third and fourth chapters are the main content of this dissertation．

The third chapter introduces the producing types and live situation of the lock

factories in terms of the improvement of the efficiency and quality,the shortening of

the delivery time and the reduce of the stock with the guidance of lean production’S

core thought．This chapter also elaborates the adaptable analysis of lean production in

Yong An Precision Corporation using the one piece flow,streamline balancing，from

promoting production to pulling production and the adjustment of the manufacture

structure to design the manufacture way of the factory．It focuses on the theoretical

analysis of the one piece flow and the streamline balancing，The fourth chapter

expounds concrete implement of the lean production in Yong An Precision

Corporation including its leading thought，preparation work and implementing

approach and procedure，The actual case declares the practical effect of lean

production used in the lock factory．The fifth chapter is the conclusion of the whole

text providing the idea that the one piece flow is suitable for the lock factory and

should be promoted in the entire company．

Key Words：lean production；one piece flow；streamline balancing；Pull System

management



独创性声明

本人声明所呈交的学位论文是本人在导师指导下进行的研究工作和取得的

研究成票，除了文中特别加以标注和致谢之处外，论文中不包含其他人已经发表

或撰写过的研究成果，也不包含为获得墨鲞盘鲎或其他教育机构的学位或证
书面使用过的材料。与我一丽工作的同志对本研究所徽的任何贡献均已在论文孛

作了明确的说明并表示了谢意。

学位论文作者签名：．!遏，溯> 签字日期：‘ 删年f月膳El

学位论文版权使用授权书

本学位论文作者完全了解基鲞盘堂有关傺留、使用学位论文的规定。
特授权苤鲞基堂可以将学位论文的全部或部分内容编入有关数据库进行检
索，并采用影印、缩印或扫描等复制手段保存、汇编以供查阅和借阅。同意学校

向国家有关部门或机构送交论文的复印件和磁盘。

(保密的学位论文在解密后适用本授权说明)

学位论文作者签名：：圳 导师签名： 汔_1
签字隧期： 渺g年 ，月∥El 签字日期：∥年／月留El



第一章绪论

第一章绪论

根据市场预测创造产品、业务运作内销售预测来推动、保持大裁(他们认为

市场需要的)撵存靛敛法已经过时。顾客的个性化霈求年代已经来临：消费喜好

的变化越发迅速，预测越发匿难。在顾客隈里，企业就是“黑匣子’，_抛们才不关

心你在交付产品的过程中做了哪些繁琐的工作，产鼎经过了多少道工序的检测，

是巍一百襻还是一万件静零部件组成数及到底经过了多少公里的运输，所舂这些

付出汇总到顾客手中时，判断标准只有一个：这件产品对我来说是否具有价值，

有刘购买，否则藏离开。因魏，生产只熊够被宾委游顾窖；il}求所拉动，丽不是祢

希塑销售的系酒来推动。这就是精益生产与传统方式的主簧区别。

{。1研究意义

铁丰舀生产方式孳|入孛嚣至今，已经近30军了，藕盏蹩产在串篱馋耒麓普

及，却变成一个既熟悉又陌生的概念。而迟于中国启动丰田方式应用的美国发媵

著超越了曩本，创薪了精益生产狂精益思想，建立了标准的生产体制，使产品表

现潞极强的竞争力。酝不夸张地说，今天，在2l世纪，企业要存潘就要实现

精益。“精益生产方式必将在工业的各个领域取代大量生产方式与残存的单件生

产方式，成药2l世纪酶标准的全球皇产体系非渖。

为什么制造业企业要实行精益生产?首先，精益生产方拭能为企业带来巨大

蘸效益。藉盏生产是一种焉来组织帮管理产磊开发、作韭、供应商秽客户关系靛

业务系统。与过去的大量生产方式相比，这种系统只要求较少的人力投入、较少

的占用空阅、较少豹资金投入翻较少韵生产产品的时间，以及较少的质量缺陷黼

能够精确地满足客户躲需求。

{。|l。{毒效降低生产成本

生产成本由人力、材料、管理几方麟构成。通过精益生产可以提高材料利

焉率、降低废品率、减少材料麾存，款丽有效减少材料静资金占惩率；现场改善

追求使人更高效、更轻松愉快的工作方法，通过合理的人员配置和新方法的使用，

捷褥投入霾榉鼹久员磷汉褥到受多魏产磁藏者窝样的产爨霹以蜜曼少熬太员竞

成，从而有效的节约人为成本；通过布局优化可以有效减少工作场地占用，提高
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空间利用率，节省场地租用或使用费用；管理有序的现场，使得现场管理无需花

费大量酶人力物力去解决琐碎阀题，从两有效降低了生产管理成本。

．1。1。2有效提高生产效率

现场的生产效率主要包括劳动力生产率、物流效率和管理效率。通过现场

改善霹以平衡生产线，减少停滞和等待，消除大量入力资源的浪费，有效提高劳

动力生产率；可以减少大量的搬运、移动使物流顺畅，有效提高生产线物流效率；

井然肖序的现场使得问题无处藏身，可以减少大量的查找、统计、输导工作，有

效降低管理的难度，从而直接和间接地提高了管理效率i

先进的制造技术是提高生产效率的根本保证。制造技术包含两个方面内容：

其一是更新生产装备和生产工具。生产工具的先进程度制约着生产效率的

提高。

其二是重组生产流程、革新工艺方法。即有效维织利用企业的人员、设备、

材料、场地、信息等资源。美国和臼本工业的快速发展一方面得益于生产工具的

不断改进，更重要的是有效利用IE技术对生产过程的持续改善。美国在1929,--,

1978年间的生产效率增长中，40％是利用和推广现代科学技术实现的嘲。

．1．1．3有效提高产品质量

大量的产品缺陷数据统计表明，大约90％的制造缺陷是在生产现场中发现

与捕获的。持续的现场改善从根源上不断的消除各种导致缺陷戆问题，WIP的大

量减少避免了生产过程中因堆积停滞而造成的质量问题，一个流的生产模式有效

避免了成批缺照的产生，平衡稳定的生产过程又提高了产品质量的稳定性，顺畅

的物流消除了大浪的质量隐患。因而现场改善是提高产品质量的最根本最有效的

手段∽。

1．1．4降低库存

过高的库存犹如一潭浑浊的、深不可测的死水，各种各样的问题被掩盖在

水面之下，比如定单处理延迟、品质不良、设备故障、供应商延迟、决策缓慢等

等，没有人知道下面究竟发生了什么。丽在精益思维下，库存变成了一条快速流

动的小溪，浅浅的、清澈见底，里面有小鱼、小虾，还是有阻挡的石头，一目了

然，任何问题都不会得到隐藏，既有利于解决闻题又减少了资金占用，避免不必

要的库存损失。丰田的投资回报率高出其对手数十倍，其中一个重要原因就是其

高达87次的库存周转率。

2
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1．2研究对象现状

永安精密工业(天津)有限公司，成立于1996年8月1曰，是台湾独资企

业，已取得IS09001国际标准矮量体系及先进技术型企业认证。企业生产、加_I

和销售各种家用门锁。总投资额为3500万美元，注册资金为1500万美元，占地

15万平方米，拥有正式员工1500余名。

公司霞前最大客户是占美阑制锁韭市场40％市场份额的KWIKSET，永安

精密公司从成立至今已经经历了11个多年头，从成立至2005年，由予市场形势

较好，也曾一度辉煌，进入2006年以后，由于竞争加剧，公司蠹部管理混乱，

库存巨大，不能及时交货等诸方面因素导致形势急转直下，一度出现亏损，目前

仍在亏损的边缘徘徊。由于多方隔因素变化，永按精密公司正面憔着越来越严峻

的形势。

．1。2。．1当前公司的组织结构

面对当前的竞争环境，必须要有一个高效、灵活、协调性强的组织结构。

永安精密公司现行的管理结构，是一种直线职能型管理结构，也是我国蠢前大多

数企业采用的管理结构，它是按一定的职能来构建组织的，对组织中的各个部门

采用直线集权的形式遴行管理。其优点是结构分工缀密，任务明确，虽各个部门

的职责具有明显的界限；各职能部门仅对自己应做的工作负脊责任，可以专心从

事这方嚣工作，因此有较高的效率；这种结构稳定性较高，在外部环境变化不大

的情况下，易于发挥组织的集团效率。其不利方面是管理层次较多，缺乏信息交

流，各部门缺乏全局观念；不同的职能机构之间、职能人员与指挥人员之间目标

不易统一，矛盾较多，职麓机构闻的协调性差；此外，这种结构使整个组织系统

刚性较大，分工很细，手续繁杂，反应较慢，不易迅速适应新的情况H。

．I．2．2企业内部存在的管理问题

爱前企遭的管理模式存在蓑各静各样豹阀题，如果扶生产管理麴焦度看主

要存在着以下三个大的方面的主要问题：

(1)生产管理模式落后，生产效率低，制造周期长，经常延期交货。

(2)质量管理意识落后，造成客诉情况时常发生。

(3)产成品库存积压严重，库存周转率低。

(4)一线生产人员流动链太大，且不能发挥员工的积极性和主动创造力，

员工缺乏改善意识。
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1．3解决问题的理论一精益生产方式
精益生产方式(Lean Production)是美国在全面研究以JIT生产方式为代表的

蜀本式生产方式在嚣方发达国家以及发展中国家应用情况的基础上，于1990年

所提出的一种较完整的生产经营管理理论。

该理论的研究用了五年时闻，耗费了500万美元的巨资，调查了全世界十

五个国家的九十个汽车制造厂，对大量生产方式和精益生产方式作了详尽的实证

性比较，最后得出的结论是，精益生产是一种“人类制造产品的非常优越的方式

洌”，它熊够广泛使用于世赛各个国家的各种制造企业，并预言这种生产方式将

成为未来二十一世纪制造业的标准生产方式，该理论所称的精益生产，是对JIT

生产方式的进一步提炼帮理论总结，其内容范围不仅只是生产系统内部的运营、

管理方法，而是包括从市场预测、产品开发、生产制造管理(其中包括生产计划

与控制、生产组织、质量管理、设备保全、库存管理、成本控制等多项内容)、

零部件供应系统直至营销与售后服务等企业的一系列活动。这种扩大了的生产管

理、生产方式的概念和理论，是在当今世界生产与经营一体化、制造与管理一体

化的趋势越来越强的背景下应运而生的，其目的旨在为使制造业企业在当今的环

境下能够自适应、自发展取得新的、更加强有力的竞争武器嘲。

二十世纪八十年代以后，一方面，资源价格继续飞涨，另一方面，随着经

济的发展，消费者的行动变得更加具有选择性，因此市场需求更加迅速朝着多样

化、个性化的方向发展。市场对产品的质量要求变得更高，产品的寿命周期变得

越来越短。因此，产品的开发设计周期、生产周期的长短对于制造业企业的市场

竞争力来说就变得更加重要。与此同时，由于产品的更新换代日益频繁，导致制

造技术、生产系统也必须穗应地进行改变。这种状况给制造业企业提出的课题是，

一方面必须找出办法来使产品的开发设计周期和生产周期显著缩短，另一方面，

还必须使企业的生产经营方式能够快速响应市场的需求变化。这两方面的课题促

使制造业企业改变原有的经营方式、管理方式和工作方法，探索新的模式。到八

十年代中期，JIT生产方式已在世界范围内得到了～定的传播。但是，它到底是

墨本独特的社会、经济、文化背景下豹～种产物，还是在全球范重内具有普遍意

义?正是带着这样的疑问，以美国MIT大学教授为首，有日美欧各国五十多位专

家参加的一个研究小组，对Jrr生产方式进一步作了详尽的实证考察和理论研究，

提如了“精益生产"理论。陲川

4
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第二章国内外研究综述

目前，在众多的生产管理的新思想、新理论中，精益生产与MRPII(制造

资源计划)的影响最为广泛，著进行过大量的实践。在我国，精益生产与MRPII

的应用也正广泛地展开。此时，深入开展对精益生产与MRPII管理思想内核的

研究，正是在实践中进一步有效推进工业疋程的基础。

糖益生产(Lean Production，简称LP)是美国麻省理工学院根据其在“国际汽

车项目”研究中，基于对日本丰田生产方式的研究和总结，于1990年提出的制造

模式‘捌。

2．1精益生产的历史背景

精益生产是起源于日本丰田汽车公司的一种生产管理方法。其核心是追求

消灭包括库存在内的一切“浪费"，并围绕此哥标发展了一系列具体方法，逐渐

形成了一套独具特色的生产经营管理体系。

2．1．_l管理技术背景

二战以后，骞本汽车工业开始起步，僵此时统治世界的生产模式是以美国福

特制为代表的大量生产方式。这种生产方式以流水线形式生产大批量、少品种的

产品，以规模效应带动成本降低，并由此带来价格上的竞争力n¨。

具体面言，在当时，大量生产方式即代表了先进的管理思想与方法。大量

的专用设备、专业化的大批量生产是降低成本、提高竞争力的主要方式。与此同

时，全面质量管理在美国等先进的工业化窝家开始尝试推广，并开始在实践中体

现了～定的效益。生产中库存控制的思想(以MRPII思想为主)也开始提出，

但因技术原因未能走向实用化。

2．1．2丰田式生产方式发展的环境

当美国汽车工业处于发展的顶点时，日本的汽车制造商们是无法与其在同一

生产模式下进行竞争的。丰田汽车公司从成立到1950年的十几年间，总产量甚

至不及福特公司一天的产量。与此同时，日本企业还面龌需求不足与技术落后等

严重困难，加上战后日本国内的资金严重不足，也难有大规模的资金投入以保证
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日本豳内的汽车生产达到有竞争力的规模。此外，丰田汽车公司在参观美国的几

大汽车厂之后还发现，在美国企业管理中，特别是人事管理中，存在着难以被日

本企业接受之处。

因此，以事圈的大野耐一等人为代表的“精益生产”的创始者们，在分析大批

量生产方式后，得出以下结论n砧：

(1)采用大批量生产方式以大规模降低成本，仍有进一步改进的余地；

(2)应考虑～种更能适应市场需求的生产组织策略。

在丰田公司开创精益生产的同时，日本独特的文化氛围也促进精益生产的产

生。舀本文化是一种典型的东方文化，强调集体与协作，这为精益生产豹入力管

理提供了一个全新的思维角度。符合这种追求集体与协调意识的东方文化，也符

合酲本独特的人事管理制度。因此在当时豹环境下，丰田汽车公司在不可能、也

不必要走大批量生产方式的道路的情况下，根据自身的特点，逐步创立了一种独

特的多品种、小批量、高质量和低消耗的生产方式。

2．1．3精益生产效率的体现

从50年代到70年代，丰圈公司虽以独特的生产方式取得了显著的成就，但

当时因本及整个西方经济呈现高速增长，即使采用美国相同的大批量生产方式也

能取得褶当规模魄生产效果。因此，这一时矮丰田生产方式并没有受到真正高度

的重视，仅仅在丰田汽车公司及其配套商的部分日本企业中得以实施。

1973。年的磊油危桃，给日本的汽车王业带来了翦所未鸯的机遇，同时也将

整个西方经济带入了黑暗的缓慢成长期。市场环境发生变化后，大批量生产所冥

有的弱点日趋明显，与此同时，丰田公司的业绩开始上升，与其他汽车制造企业

的距离越来越大，精益生产方式开始真正为世人所瞩目[13]o

2。．1。4美国对精益生产的研究

石油危机以后，丰田生产方式在日本汽车工业企业中得到迅速普及，并体现

了巨大的优越性。此时、整个日本的汽车工业生产水平已迈上了一个新台阶，并

在1980年以其l 100万辆的产量全面超过美国，成为世界汽车制造第一大国。在

市场竞争中遭受了惨重失败的美匿，在经历了曲折的认识过程后，终于意识到致

使市场竞争失败的关键，是美国汽车制造业的生产水平己落后于日本，而落后的

关键又在于日本采用了全新的生产方式一一丰田生产方式n4]。

2．1．5世界各国对精益生产的实践

9
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随着日本制造业在国际竞争中的节带胜利以及世界各国对精益生产的研究

酶逐步深入，精益生产方式在实践上也逐步被诸多企监赝采用。首先在汽车行业

内，几乎所有的大型汽车制造厂商都开始吸收精益生产的思想，推行“准时化n8】

≤JIT)”生产，翔强企煎润篓协作。茏萁在部分生产方法麴改进方瑟，有些企业

推行精益生产甚至超过了日本两内的企业。随后，在越来越多的其他行业的企业

7中，精益生产的生产组织方法、人员管理方法以及企业协作方法都被广泛地吸收

与推广。近几年，毽爨范围酶对企监人事管理酶改革及一些企业再造的活动，缀

多都受到了精益生产思想的影响。

在世雾蕊嚣鳃耪盏生产斡推行与实践审，畜的获褥了蠹大成功，健有楣当数

量的企业并来获得预想的成功，甚至带来了相当的负效应(据有关资料统计，约

l_／3豹金盟效果不理怒或有负效应)。究其原因，则毫≥常复杂，有推行过程中的

问题，有行业中生产特点问题，也有社会文化问愁，不一丽论稚秘。

2。．1。6精益生产的特点

精益生产作为一种从环境到管理目标都全新的管理思想，并在实践中取得成

功，并菲简单地应霜了一、二种新的管理手段，丽是一套与企韭环境、文化默及

管理方法高度融合的管理体系，因此精益生产自身就是一个自治的系统。

2．2精益生产与大批量生产方式管理思想的比较

2。2．．1优化范围不隧

大拖量生产方式源予美嚣，基于美嚣粒企韭之闺装关系，强谲市场导羹，傀

化资源配置，每个企业以财务关系为界限，优化自身的内部管理。而相关企业，

无论是供应离还是经销商，则以对手相对待。精益生产方式则以产品生产工序势

线索，组织密切相关的供应链，一方面降低企监协作中的交易成本，勇一方面保

证稳定需求与及时供成，以整个大生产系统为优化目标。

2．2．2对待库存的态度不同

大批量生产方式的库存管理强调一耪风险管理，露面对生产中不确定因素

(主要包括设备与供威的不确定因素)．因此，适当的库存是用以缓冲各个生产

环节之闯豹矛詹、避免风验和保证生产连续进行的必要条件。这释餐统生产方式

的库存管理与优化是基于外界风险而固有的(从统计资料获得)．它追求物流予

lO
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系统的最优化。

精益生产方式剿将生产孛的一切库存褫为“浪费”，出发点是整个生产系统，

而不是简单地将“风险”糟作外界的必然条件，并认为库存掩盖了生产系统中的缺

陷。它～方面强谖供应对生产的保迸，另一方蚕强调对零痒存豹要求，从丽不瞬

暴露生产中基本环节的矛盾并加】以改进，不断降低库存以消灭库存产生的“浪费

n吼’。基于此，精益生产提出了“消灭一切浪费”的口号。

2．2．3业务控制观的不同

传统的大批量生产方式的用人制度基予双方的“雇蔫”关系，韭务管理中强

调达到个人工作高效的分工原则，并以严格的业务稽核来促进与保证，同时稽核

工作还防止个人工作对企监产生负效应。精益生产源于嚣本，深受东方文诧影响，

在专业分工时强调相互协作及业务流程的精简(包括不必要的核实工作)一一消

灭业务孛麴“浪费”。

2．2．4质量观的不同

传统的生产方式将～定量的次品看成生产中的必然结果。这是因为，通常，

在保证生产连续的基础上，通过对检验成本与质鳖次品所造成的浪费之间的权

衡，来优化质量检测控毒l点。精益生产基于组织的分权与人的协俸观点，认为设

生产者自身保证产品质量的绝对可靠是可行的，且不牺牲生产的连续性。其核心

愚想是，导致这赣概率性静质量闻题产生的原因本身并菲概率性熬，通过消除产

生质攫问题的生产环节来“消除一切次品所带来的浪费口鲥。”

2。2．5对人嚣态度不离

大撬量生产方式强谴管理审鹩严格层次关系。对员工的要求在于严格完成上

级下达的任务，人被看作附属予岗位的“设备捧。精益生产刚强调个人对生产避

程的干预，尽力发挥人的能动性，同时强调协调，对员工个人的评价也是基于长

期的表现。这种方法更多缝将员工视为企蚊团体的成员，丽非税器㈣。

2。3精益生产管理方法上的特点

2。3。1拉动式准时他生产

(1)以最终用户的需求为生产起点。
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(2)强调物流平衡，追求零库存，要求上一道工序加工完的零件立即可以进

久下一道工序。

(3)组织生产线依靠～种称为着板(Kanban)的形式。即由看板传递下道向

上退需求豹信息(看扳的形式不限，关键在子缝够传递售息)。

(4)生产中的节拍可由人工于预、控制，但重在保证生产中的韧流平衡<对

于每一道工序来说，即为保证对后退工序供应的准时化)。

(5)由于采用拉动式生产，生产串的计鲻与调度实质上是由各个生产单元自

己完成，在形式上不采用集中计划，但操作过程中生产单元之间的协调则极为必

要潮。

2．3．2全面质量管理

(1)强调质量是生产出来而非检验出来的，由生产中的质量管理来保证最终

质量。

(2)生产过程中对质量的检验与控制在每一道工亭都进行。重在培养每短员

工的质量意识，在每一道工序进行时注意质量的检测与控制，保证及时发现质量

趣题。

(3)如果在生产过程中发现质量问题，根据情况，可以立即停止嫩产，直歪

解决闻题，从聪保证不出现对不合格品豹无效加工。

(4)对于出现的质量问题，一般是组织相关的技术与生产人员作为一个小

组，～起协作，尽快解决。

2．3．3团队工作法(Teamwork)

(1)每位员工在工作中不仅是执行上级酶命令。更重要的是积极地参与，起

到决篇与辅助决策的作用。

(2>组织团队熬原则并不完全按霉亍政组织来划分，面主要根据业务酶关系来

划分。

(3)霞驮成员强调一专多能，要求能够比较熟悉圈麸内其毽工作入员的工

作，保证工作协调的顺利进行。

(4)团队人员工作业绩的评定受团队内部的评价的影响。(这与豳本独特的

人事制度关系较大)

(5)团队工作的基本氛围是信任，以～种长期的监督控制为主，而避免对每

一步工箨嚣稽核，提高工作效率。

(6)团队的组织是变动的，针对不同的事物，建立不同的团队，同一个。入

12
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可能属于不同的团队。

2．3．4并行工程(Concurrent Eng i neer i ng)

(1)在产品的设计开发期间，将概念设计、结构设计、工艺设计、最终需求

等结合起来，保证以最快的速度按要求的质量完成。

(2)各项工作由与此穗关的项霹小组完成。进程中小组成员各自安排自身的

工作，但可以定期或随时反馈信息并对出现的问题协调解决。

(3)依据适当的信息系统工具，反馈与协调整个项目的进行。剩用现代CIM

技术，在产品的研制与开发期间，辅助项晷进程的并行化＆”。

2．4精益生产的体系结构

耩益生产依据较为独特的生产组织方式，并取得了良好的效果。这不仅是因

为它的某项管理手段比大批量生产方式或其他生产方式优越，而且在于它依托所

处的经济、技术和人文环境，来用了适应环境的管理体系，从丽体现了臣大的优

越性。

2．4。{精益生产体系缡构圈

这样的一个系统既存在管理方式与环境之间相互需求、相互适应的关系，也

存在各个具体手段之间裙互支持、相互依赖的关系酬。

2．5精益生产管理思想核，b的分析

精益生产管理思想最终目标必然是企业利润的最大化。但管理中的具体目

标，则是通过消灭生产中的一切浪费来实现成本的最低化。并行工程与全面质量

管理的目标更偏重于对销售的促进。同时，全面质量管理也是为了消灭生产中的

浪费。对于不良品豹加工只能是浪费，且掩盖了生产中豫藏的翔题，造成进一步

的浪费。相对于传统的大批量生产方式，全面质量管理与并行工程并非精益生产

所独创，但在精益生产体系中，它们体现了更好的效益。拉动式准时化生产则是

精益生产在计划系统方面的独创，并具有良好的效果。其根本在于，既向生产线

提供良好的柔性，符合现代生产中多品种、小批量的要求，又能充分挖掘生产中

降低成本的潜力。

精益生产硪是通过准时化生产、少人化、全面质量管理、并行工程等一系列
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方法来消除一切浪费，实现利润最大化。但剔除大批量生产中间样采用的计算机

信息反馈技术、成组技术等，我们可以发现，精益生产中最具有特色的方法是，

它在组织生产中对消灭物流浪费的无限追求，即对物流环境的需求和内部的分权

决策。进一步分析精益生产可以发现，拉动式准时化生产及少入化之所以能够实

现，全面质量管理与并行工程之所以能够发挥比大批量生产更大的作用，核心在

于充分协作的圈队式工作方式。此外，企业外部的密切合作环境也是精益生产实

现的必要且独特的条件。综上所述，基于内部的霞队式工作方式，在外部企业密

切合作的环境下，无限追求物流的平衡是精益生产的真正核心所在馏31。
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第三章解决问题的“一个流"和生产线平衡理论

3．1现场描述

3．1．_l生产产品类型

款产燕缆熙性裁来看：隶安精密公司生产静民雳弱镁是按照一定静标准设

计生产的产品，需求量大，不同型号产品生产工艺相同，换型通过模其转换及型

号调整来实现，生产过糕相对稳定，采熙高效豹专题设备生产，因此耩于通用产

晶。

从工艺特征来看：民用门锁从进料至成型到组糕到成品，生产的工艺过程是

连续进行麓，两呈工艺过程静顺序是藿定不变懿。整个公司斑模具厂，渖压厂，

压铸厂，电镀厂，制锁厂，锁闩厂和装配厂7个工厂组成。Elj于设计原因，在制

锬厂没有实现流水线生产，产生了半成品痒存，半成是有一入库过程。惶总体来

说永安精密公司生产属于流程型生产。从生产的稳定性和熏复性来看：产品品种

少，每一品种的产量较大，生产稳定，麟大量生产型。从产品需求特性来看：部

分产品根据订单生产，基本土还是根据预测戆销售计划寒避行生产，因此。，存在

较雾的成品库存。

3．．I。2生产系统构成

门镆皇产过程毙较篱单，嚣种民焉门锁生产厂家生产工艺过程基本裰露，劐

目前为止基本上仍都采用传统的大量生产方式。

3．{。3生产系统介绍

永安藕密公司装配厂是安之前各厂生产出来熟零件最终组装成产晶韵单位，

共计6条生产线，生产线为直线布置。出于门锁零件型号有上千种之多，各种型

号幽冲压厂翱压铸厂搬据客户要求完成，门琐的核心部分囊制锁厂完成，模具厂

受费给冲压和压铸厂提供相应瓣摸具，嘏镀厂负责冲压帮燕铸后懿零俘研磨、抛

光、清洗、干燥、电镀和油漆工作。由于门锁对表面处理程度较高，公司目前的

一套蠡动蠢二电镀设备是从欧溯进髓鲮鏊斑不多戆先进设备，已经实魂从配糕捌聪

加工的连续流，整条线实现了涟续流。在永安精密的生产系统中，生产管理课根
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据销售计划、生产能力、库存状况编制生产计划，生产计划包括[月生产计划]、

[周生产计划3、[匿生产计划]。

使用原材料加工的制造部门，由产销部执行组依据[材料计划用量管制表]，

填写【派王苹]。懿：[冲匿生产派工单3、[传送生产派Z单]、[匿铸生产派工单]、

[制锁生产派工单]。

电镀厂及组装厂装配课由产销都执行组依[装配生产计划进度表]、[制造通

告]及各厂的实际状况填写嘞曼工单3，如[电镀生产单品派工(异常)追踪单]、[装

配生产派工单]安排生产。

其蚀使甩在制品船工翡制造郝髓，根据[装配生产计划进发表3或[制造通告】

考量前面作业时间，由生产单位主管依核准之[生产管制表(在制品)]安排生产。

产销部执行组编制[生产管制表(琢材料)]，经厂长核准馐，再逐嚣或逐笔

填写糯关的生产派工单(匿排程)后，交制造部门主管作为生产依据。

产销部执行组依据[装配生产计划进度表]及库存、损耗、客户需求预估等因

素填写适当数量于[电镀生产单品派工(异常)追踪单3，经核准盖交电镀厂各缀

生产用。

永安精密公司属于鞲密割造行鳖，公司备厂生产煞五大类产品中包摄数于个

不同型号。各厂按相应的计划组织生产，生产组织方式以流水线生产和成批生产

方式为主。对予跨厂豹产品，前工序完工感将半成品入库，魇工序工厂生产时开

领料荦领用，直到所有订单成品全部加工完成入库后才能关闭此生产计划。公司

各厂分布在不同的厂房照，由于各厂之间距离较远管理相对独立，又缺乏对在制

品的控制方法，半成品库存堆积现象普遍存在。生产线多数按传统的模式布局，

工位布置比较宽松，物流路线比较长，产晶流动批爨较大，WIP几乎在每一个工

位处都毒停顿。巍于产黠本身鹃笈杂性通常加工工蕊比较复杂，产品铡造周期受

到多方面因素影响大多比较长。

由于产品经常出现交货延迟现象，往往出问题的都是锁缎不能及时供应，而

且锁缀质量问题时常造成或品锁静客诉现象酶发生，西此本文将针对制镬厂进行

研究分析。

3．11．4制锁厂现场状况

由于历史原因造成生产现场一童未使熙流水线生产而是使用分散工作台生

产方式，使生产上下工序联系不够紧密，反馈不及时经常造成不能及时发现上邋

工序溯题及时勰决豹现象，酋一道工序完成一批后转入到下～道工序，经常会如

现几批产品堆积在一个工位上，生产一把锁组从头到尾将近lO道工序，物流线

路比较长，工人需要经常走动拿取零件或工具，生产过程中隐藏着种种浪费。该
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生产线共有10名工人和～名组长，人员管理整体比较松散。

3．2现场问题分析

3．2．_I针对现场如下几个方面进行分析

生产率：是否鼗提高生产率?

质量：是否能降低不良率?

交货期：是否瑟够缩短生产对润?

库存率：是否能降低在制品库存率?

3。2。2造成主述阎题的原嚣主要有

(1)生产方式设计的原因，由于公司过去在铡锬厂一直沿用独立工作台生

产方式，公司领导主蕊意识认为这样会让工人在8小时不闯断豹连续工作，但是

生产效率却非常的低。嬲一方面认为这种方式不但能避免由于某个环节出现故障

导致的全线箨产，还毙及时满是用户静需求。霾麸生产实践来看，产暴生产流酌

中断不但增加了半成品库存，延长了生产道程时间，而且还增加了工人来回搬运

熬工佟。

(2)质鬣方面主餮是在很长一个阶段以来，由于公司大批量的融货而且缀

常延期出货，公司更多关注的是出货情况聪对质量戴视不够，而且公司管理层质

量意识也菲常淡薄，认为出了闻题波该怪晶管帮奠没有麓检验出来。舅一个方面

公司生产一线工人变动较大，新人对产品生产技巧需要一个过程因此会造成产晶

t质量不稳定。

褥有品质部每月缀绂召开一次品质分析会，总锸糟户使用产品的质量信息以

及各生产线产照妁质量状况，但却不追查趣造或殛爨问题的根源，把鹱量闯题与

生产环节脱离开来看，使人认失质量是检验出来的，只要把好检验这～关，就能

提高产品质量。目前公湖的质量管理还处于质量管理发展的初始阶段，即传统的

质量管理阶段，盛蓄天受占公司总入数的25％，检验费耀较高。事实上质量警瑗

的目标不在予检出废品，而在于防止产生废品，要擞现这一蹦标，必须实施全瓣

质量管理，献源头撵趁，嚣全霹震量管理应在集孛、统一鳃领导下进行渊。

(3)由于采用工作台方式嫩产，登然会造成不平衡，有的工作台生产的多

形成堆积，产生了半成品库存，形成场地占用和非均衡化生产。而且在其存放、

转移帮搬运过程中经常带来新的质量闻邋，溺时掩盖了人员、设备、管理方面豁

很多问题，延长了生产周期。另一个方面的原因是生产多少产品不是由用户拉动，

l?
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而是基于市场预测，由于预测的不准确性，不可避免地会造成成品库存。成品库

存不但带来库存管理的阀题，也造成追溯困难，难以及时查明导致产品缺陷的原

因。而且库存的某些型号的产品由于更新换代，用户不再需要，长期积压在库。

公司在2005年初以来在制锁厂积隧了大量麾存，一直在仓库堆积无法销售出去。

3．3精益生产的适应性分析

3．3．1精益生产的普遍适应性

(1)精益生产方式产生于日本战后经济基础薄弱之时，当时日本睡内资金

紧缺，市场需求不旺且变化无常，面目前我国企业主要也是面临这两方面的问题；

(2)生产管理和生产方式越来越被企业家所重视，他们认识到管理可以创

造越来越大的效益。而投入却很小。当前我圈绝大多数企业在管理方面与世界先

进水平还存在很大的差距，精益生产可以使俺们根据舀己的实际情况，改进完善

管理体系；

(3)当前实施精益生产有一个较良好的基础，全厦质量管理、看板管理等

精益技术在我霞很多企业已经得到不同程度的应用，所存在的阉题是如何根据本

企业的实际情况，正确使用这些工具以及将这些管理技术结合起来，最终达到消

除浪费的目的；

(4)精益生产作为一种新的生产方式，在技术上已经基本成熟，有了一批

“精益思维者”(Lean Thinker)，健们在实践过程中不断完善精益生产理论并使

之与中国的国情相结合；

(5)国内～些很好实施精益生产的企业已经做出了典范；

(6)随着市场经济的不断完善和在经贸方蘧与国际接轨，市场在不断地完

善且对企业的影响越来越大心51。

精益生产方式的普遍性首先在于，它不仅仅是一种基于日本社会、文化及政

治背景的具有特殊背景的产物，而是顺应当今市场需求日益多变、技术进步日新

月异、世界范隧内的竞争吕趋激烈的环境应运两生的。这种环境背景无论对于日

本还是其它国家的企业都相同，对于中国企业也一样。这样的环境特点要求工业

生产向多品种小批量的方向前进，迫使企业在激烈的竞争中寻求更有效、效率更

高的生产经营方式。因此，生产方式的转变已是历史的必然，丽精益生产方式，

则给了我们一个很好的启示，为我们提供了很多值得借鉴的东西。

3．3．2精益生产在永安精密公司的适应性分析
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永安精密公司属于精密行业的加工制造型企业，国内外有很多同类企业成功

的应用了精益生产，因此精益生产在永安精密公司必然是适用的。然而精益生产

模式并不是固定的，公司必须结合自身的行业、规模以及市场文化背景在充分领

会精益思怒精髓豹基础上加以灵活运用才能得以成功的应用。导入精益生产是一

场生产模式的战略性变革，是一个长期的持续改善过程，会遇到以下许多方面的

阻力和问题：

高层领导对现场改善能带来的效采认识不足，重视程度不够，更倾向子采用

急功近利的方法解决问题；

企业缺乏一系列分析阀题、解决问题的技巧和方法，而且不熊有效地将改善

的方法标准化；

企韭没有建立起一套有效地保障现场改善得以持续进行的管理体系；

企业人员素质不足，缺乏改善的主动性和积极性。

任何改革和技术进步都不会是一帆风顺的，公司领导层必须意识到提高生产

管理水平的紧迫性，坚决导入精益生产改变生产模式，从发展战略的高度制定长

远的改善计划，从生产现场改善做起有计划地逐步提高生产管理水平。

3．4崩一个流拶方案设计

3．4．．1生产组织结构设计

在传统生产方式下，企业的组织枫构多为以工作项目划分的直线式。这种组

织机构的特点是整个企业按照工作项目分工，工作项目内属于直线式领导关系，

工作项目外属于协商式工作关系。在这种组织机构下，工作效率的高低要受到工

作人员之间关系好坏的极大影响，不符合精益生产方式一切以生产现场为中心的

要求。因此，必须对传统的组织结构进行改变。

精益企业的组织原则是以产品帮生产现场为中心，金业其他部门的设置和工

作任务的重心都要围绕直接增加产品价值的人员展开。精益组织机构具有如下特

占【嘲．
』t’、

①组织机构由若干团队组成，团队的组织主要根据制锬厂的内部关系来划

分，而不是按照行政组织来划分。

②团队组织是可变动的，针对不同的目的，可以建立不同的团队，同一个人

可能属于不同的团队。

③团队员工在工作中重在积极的参与，起到决策与辅助决策的作用，瑟不是

机械地执行上级的命令。
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④强调员工的一专多能，要求团队成员能够比较熟悉团队内其他人员的工

作，保证工作的协调、顺裂进行。

⑥鼓励团队成员之间的相互合作，团队人员工作业绩的评定受团队内部评价

翡影晌。

⑥信任是团队工作的基本氛丽，所以要避免对每一步工作的核查，丽是以一

种长期的监督控制为主，提高团队乃至整个企业的工作效率。

因此，制锁厂精益生产方式的组织机构设计磐须对整个工厂的流程进行重新

思考，建立起扁平化的组织结构，实行全员参与管理，要能够以制锁厂生产为中

心，快速璃应。

3，4．2生产流程露一个流力设计

精益生产方式的核心思想之一就是要尽量使工序间在制晶数量接近子零。在

割锁厂采蔫的是工箨台生产方式，两各个俸盐工序之阕相互独立。在这釉布置方

式下，产品必须在每个作业区(工序)之间搬来搬去。为了减少搬运的演费，各工

序的作业人员在加工出来的产品累积到一定数量之聪才运送到下道工序，这种做

法必然导致工序阕产生大量的在制燕疆砖。

精益生产方式实行“～个流”生产，强调前道工序的加工～结束，产品应该

立即转舞|下道工序，确保生产斡闷步纯。所谓“一个流捧生产，裁是将作盘场地、

人员、设备合理配置，使产品在生产过程中，每道工序最多只有一个在制品或者

成品，从生产野始到完成之前，没有在制品堆放场地和入箱包装约作业。各工序

衔接在一起，前遭工序傲完一个在制品，就可以立即“流"到下一道工序继续加

工，所以工序间几乎没肖搬运距离，也没有在制品。而且一照发生不良品，能够

立帮发现，并缀容易确认毽是哪台机器、哪个痒业者做出来的。为此，铡锁厂戆

生产流程必须进行改变，将工作台生产方式改变成流水线生产方式生产。

3．4．2．1生产流程g一个流捧生产要求

实施“～个流"生产在彤式上需要以下几个条件口哪

(1)单件流动

“～个流”生产的第一要点就是要使产晶生产的备道工序做到几乎同步进行，

傻产晶实现单箨生产、单件流动。单蛰流动是为了邋免跌批量单位进行投入，前

道工序的加工一结束就立刻转到下一道工序，从而使得工序间在制品的数量接远

于零。

(2)按加工顺序排列设备蚓

在～些工厂中经常可以看到，不同工序的加工设备之间的距离非常远，加工
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过程中产生的中间产品需要花费较多时间和入力才能搬运到下一道工序，这样的

现象被称为孤舄设备现象。群一个滚’’生产要求放弃按设备类型簿歹lj的帮局，面

是按照加工顺序来排列生产设备，避免孤岛设备现豫的出现，尽可能使设备的布

置流水线纯，真芷擞到“～个流’’生产。

(3)按节拍进行生产

“一个流”生产还要求各道_I序严格按照一定的节拍进行生产。如粜各道工

序的生产节拍不一致，将会出现产晶积压和筹滞，无法形成“一个流"鼢流畅局

面。因此，应该设法让焦产慢的设备快起来，生产快的设备适当减慢速度，每一

道工序都按节拍进行生产，麸两使整个生产过翟颓锤。

(4)站立式走动作业

在很多工厂豹生产现场都可以看到，工人靛几乎都坐着工作，他们的很多动

作都属于浪费。从拉动式生产的角度来讲，为了调整生产节撼，有可熊需要一个

人同时操作两个或多个设备，这就要求作业人员不能坐着工作，而应该采用站立

走动黪作监方式，麸两提高工作效率。

(5)培养多能工

在传统生产方式中，王太逶常只会操作一静设备。当蠡设铸懿生产能力很强

而B设备的生产能力较弱时，很容易造成A设备的操作工人空闲而B设备的操作

工人过于繁忙，从而导致生产不均衡。因此，“一个流’’生产要求工人能够操作

多台生产设备，通过培养多能工来均衡整个生产节拍。此外，培养多畿工还有利

于人员的增加或减少。

f6)使鼹小型、便宣的设备 ’

由于大型设备的生产能力很强，很容易让后续工序无法及时跟上，从而导致

大量豹中闻产赫积压。此外，大型设备还会造成投资和占地两积熬增加。因此，

JIT不主张采用自动化稷度高、生产批量大的设备，丽主张采用小型、便宜的设

备。在不影响生产的前提下，越便宜的设籀越好，这样不但投资少，而且灵活性

高。

(7)”U’’型布置㈨1

如果将生产设备一字摆开，工人款第一台设备裂最盖一台设备就需螫走动很

远的距离，从而造成严煎的人力浪费。U型布置的加工生产线如图3-1所示，是

按照零件部件翔工工艺的要求，将所有的机器设备串联在一起，从入翻到出口形

成～个完整的“U”型，布置成U生产单元，U型布羲霄以下特点：设备布置紧凑，

方便猩制品之间的传递，减少了工件制品的运输时间和运输成本，有助于实现单

箨生产、单件传递：壹子U型生产单元豹毖鼹和入豳都在同一位置上，这有利于

“拉动式"的准时化生产在生产单元的各个工序实现：生产单元内的在制品数量

2l
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稳定，生产周期便于控制，不会产生多余的在制品。这就增强了生产单元的柔性，

麓够遗速适应生产诗划酶变讫藕调整。这释属帮的准瓣纯生产，是与工厂的整体

性的准时化相一致的。单元内将生产设备按照“u舯字型来排列，可以大量的减．

少赉予不嚣工序之闻豹传递嚣造成缒走动，有利于作业大员实现～人多极操作，

提高了工作效率，便于随时调整作业入员，适应产品产量需求的变纯。这一切正

是透应了“一个流’’生产的要求，著更好地展示了“一个流’’生产的巨大效益。

穗)作监标准纯

作业的标准化就是要求每一个岗位、每一道工序都有一份作业指导书，然后

检查员工是否按照雩#业指导书鹣要求工作，这样裁熊强割员工严格按照篾定的生

产节拍进行生产。如果作业没有标准化，那么生产～个产品的时间就得不到控制，

无法控制生产节拍，燹无法保诞“一个流’’生产。

Lo o or

1 n
／＼H

① ，② @＼ ， r

J L+ ·＼
o掣

， |-夕⑦1

④_ ③ ⑧∥

出口

o o o
阁3-1 U型布置图啤”

(鳞窦行搿一个流"戆露步傀生产的重要琢节就是铡定生产节拍，它是控制

生产速度的指标。明确了生产节拍，就可以指挥熬个制锁厂生产的各个工序，保

证备工序按照统一的速度进行生产加工，从面达到生产的同步化。癀谓流程的

“节拍”(Cycle time)是指连续完成檑同的两个产品<或两次服务，或两批

产晶)之间的间隔时间。换句话说，即措完成一个产品所需的平均时间。节拍通

常只是焉予定义一个流程孛菜一具体工序或环节的单位产出时闻。如栗产品登矮

是成批制作的，则节拍指两批产品之间的间隔时间。在流糕设计中，如果预先给

定了一个流程每天(或其它单位时闻段)必须斡产斑，首先嚣要考虑麴是流稷靛

节拍指生产～个产品所需要的时间滢1，即：
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生产节拍=三霎焉鬻 (孓t)

而通常把一个流程中生产节拍最慢的环节叫做“瓶颈“(Bottleneck)。流

程中存在的瓶颈不仅限制了一个流程的产出速度，而且影响了其它环节生产能力

的发挥。更广义地讲，所谓瓶颈是指整个流程中制约产出的各种因素。例如，在

有些情况下，可能利用的入力不足、原材料不能及时到位、某环节设备发生故障、

信息流阻滞等，都有可能成为瓶颈。正如“瓶颈”的字面含义，一个瓶子瓶口大

小决定着液体从中流出的速度，生产运作流程中的瓶颈则制约蓿整个流程的产出

速度。瓶颈还有可能“漂移”，取决于在特定时间段内生产的产品或使用的人力

和设备。因此在流程设计中和日后的日常生产运作中都需要引起足够的重视m。。

这里一天所需生产数量是根据生产计划确定的，生产计划是基于市场预测和

订货情况制定出来的。所以每天的生产数量并不一定是固定的，每天生产节拍也

不是固定不变的。以往传统生产管理认为，为了尽可能减小设备停止运行面带来

的成本折旧损失，应该想方设法提高设备的利用率，因此设备要始终处于运转之

中，即使是生产并不需要的产品。精益生产方式认为，过剩产品所带来的损失更

大。因此，精益生产方式要求只根据需求按照生产节拍生产必要的产品和数量。

3。4。3生产线平衡模型的建立

3．4．3．1生产线平衡的意义

透过平衡生产线可以达到以下几个目的m1：

1、减少工序的在制品，真正实现“一个流’’；

2、减少单件产品的工时消耗，降低成本(等同子提高入均产量>；

3、提高作业员及设备工装的工作效率；

4、在平衡的生产线基础上实现单元生产，提高生产应变能力，对应市场变化，

实现柔性生产系统；

5、通过平衡生产线可以综合应用到程序分析、动作分析、规划(Layout)分析、

搬运分析、时间分析等全部王E手法，提高全员综合素质貉霹。

3。4．3．2简单生产线平衡问题

简单流水生产线是指有如下条件的的生产线：

(1)在一条流水线上只装配(加工)一种产品；

(2)各工序的工序时间取一定值；
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(3)工序间只存在优先顺序关系的约束；

(4)每个工作站只分配一个操作者；

(5)工作站逐个地串行排列；

(6)各工作站的总工序时间小于或等于循环时间；

(7)各操作者的能力觅差别；

(8)各工序的工序时闻小于或等于循环时间。

在上述条件下，如果已知：①装配产品的工序及工序时间；②工序闻的优先

顺序关系，则简单的流水生产线平衡问题可以定义为：在装配工序满足循环时间

限制和工序间的优先顺序关系限制的情况下，将生产线上装配产晶的工序分配到

生产线上的各个工作站，使各工作站担负的工作量均衡化，使整个生产线能够连

续操作，从而使测量生产线平衡的爱标函数最小化。生产线平衡的目标函数通常

采用平衡滞后时间或百分比的平衡带后率最小化来表示潍3。

3。4．3。3对简单流水生产线平衡(A嵋)闻题的定量化处理

允许生产线上各工作站的循环时间为随机变量

在加工(装配)产品时，由乎各工作站所处的位置、利用率的不同，可能

导致的工作站的循环时间互不相等。本文讨论的ALB问题考虑了这种可能性。

并用c(f)表示第c(z)个工作站的循环时间。

假定工序时间相互独立且服从正态分布，i工序的平均执行时闻为u(i)，方

差为∥2∞，cr(i)葬q做标准差，FR为为一常数；q(k)代表分配绘k个工作站的工

序集含；s(k)代表第k个工作站的总工序时间或总工序时间的估推值；∥2(k)代

表第k个工作站方差；P代表工作站总工序时间超过循环时间盼概率，则根据契

比雪夫不等式有：
{

p似k)一I。(露)|>FR·o-(k))≤索(3-2)
因为p(s(k)-c(k)≥FR·盯(露))≤苁ls(k)-c(k)|>FR·玎(七))，故有：

1

p似k)一c(忌))≥FR．tr(尼)]≤奇(3-3)
(2)式中取：

FR=1／(2p) (3-4)

剃第k个工作站的估推总工序时闻为：
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s(露)=∑iu(i)+FR·，?∑扩2(f)
iEq(k》 ￥ic-q(k)

(3—5)

如果工序时间为确定值，则∥2(f)为零值，这时

s(露)=∑u(O (3-6)

ieq(^J

它与一般线平衡方法楣同。

流水线生产模型定量分析如下：

己知：

(1)集合0由m个不可再分的工序组成，其中iT_序的工序时间为≠(f)(工

序时间为确定常量)，或i工序的平均工序时间为“(f)，方差为∥2(f)(工序时间为

随机变量)。
’

(2)当工序时间为随机变量时，给出工作站总工序时间为s(f)不超过循环

时闻置信度只，并且工序时闻服从正态分布。

(3)各工序的优先顺序关系。

(4)各工作站的循环时间c(f)，i=1,2，⋯⋯n(其中以为理论最小工作站个

数)。

ALB模型问题的目标函数定义为：

在集合0巾寻找一维互不相交的子集会序列(譬(1)，窖(2)，⋯一g妇))，使褥子集

合的个数n以及整个生产线上的滞后时间达到最小。

眠 minD=∑max(O，c(七)一s(露))
约束条件：

9‘

(1) g(1)，g(2)，⋯⋯，q(n)分别为0的一个子集合。

(2)当工序时间为确定常量时，

∑fQ)蕊c(后) |j}=1,2⋯⋯托 (3—7)

f叼(女)

当工序时间为随机交量时，

∑∥(f)《歙，／∑拶2(I)≤c(尼) k=1，2⋯堋 ．(3-8)

icq(k) ￥ieq(k)

如果已知工序办优先于工序w，h eq(i)，∥∑g(／)，则有f≤／。
(3)受设备条件限钊，如果工序f能在类型j(1≤歹≤n)的工作站上完成，

则命令ss(i，／)=1，否则ss(i，歹)=0，而且每个工作站仅能有一个类

型。

(4)受位置条件和作业内容的限制，加工(装配)产品的工序已分成了e

个区域。如果工序i属于区域j(1≤J《e)，则ff(i，J)=1，否则，
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ff(i，歹)=0。

计算理论最小工作站树NMIN：

当工序时间为确定常量时，

朋 ，

NMrN=rain{jt∑f◇)≤∑《露)}
i=l K；j

当工序时闽为隧桃变量时，取循环时闻为常量时，

当工序时闻为隧机变量时，

M(NOPI)=
豫厍≯+F趸阿

2c

(3—9)

<3．10)

(3—11)

当工序时间为确定常量时，

f ， 1

M(NOPI)={酬／一MOPI)I∑f(f)≤∑c(足)} (3—12)

L ieD(nopi) k=nopi j

或M(NOPI)=[∑焖)／c】+ (3—13)

生产线平衡的计算

要衡量工艺总平衡状态的好坏，我们必须设定一个定量值来表示，即生产

线平衡率或平衡损失率，以百分率表示，

重、生产平衡率的计算公式

生产线平衡率=妥蓦嘉善器幸t。。％
主行 。。印

。瓦甄蒯獗雨西¨00％
2、生产线的平衡损失率计算公式

生产线平衡损失率=鱼丢薯善蒜翼筹簟t。。誓 p，5，

=1一生产线平衡率‘

首先，要明确一点，虽然各工序的工序时间长短不同，但如前所述，决定

生产线的作业周期的工序时间只有一个，即最长工序时间Pitch time，也就是
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说周程时间Pitch time等于节拍(cycle time，简写CT)。另外一种计算方

法同样可以得到cycle time，即舞每小时平均产量，求得一个产品的CT(Q，

每小时产量)。

eycle fime(CT)：Pitch time：_36_00 (3．16)

S．4．3，4实例分析

以某装配生产线(FIAT出风翻装配线)为例，通过生产线平衡理论的运用，

对该装配生产线进行分析和改进，得到了较好静实际效果潮。

1．现状矜析

FIAT出鼹霜装配线流程图熟下所示：

囡图图圉困圉圈图
图3-2装配线平錾蠹程现场示意霪

FIAT出风装配线一个组的作业密度及平衡分析如表3-1和图3-3所示：
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表3-1作业密艘及平衡分攒袭

芏痔鼍 董 2 3 莲 S § 彳 寒 叠

工序 装叶
装
装缀 装胶 装弹 贴海 打螺

连 弦油 总装
名称 蒡 合搏 垫 簧冀 缀蕊 缒

轷

作业时
5。69 3．5 5。18 4．50 5．14 4．86 7．38 6。98 3．50

舞(秒>

|搡捧

1人数 l l 重 l l 重 l l l

寒

赋6
蚋
簧4铡
避2

O

平衡分析

改善的对策和实施

鋈铲3箨壁蜜蹙菠孚鬻努橱鬻

通过以上的分析，W以提出该装配娥改善的爵标为：尽鹫接近顾客的CT=9．0

秒；减少人员；提高平衡率；提麓总产攫和入均产量；降低生产成本。

cycle time(CT)一Pitch time=7．38s

生产线平鏊率=妥薹蓦戛器霉，。。％
=71，70％

霪就窦麓了懿—F裘辫示工侉箨翌改善游簧表



第三肇解决闯题的“一个流”和生产线平衡理论

表3-2工序作业改善对策表

NO 工旁 箨盐粒闻 改善接蓬 PTS颈璧时闻 黧酶与效果

l 装叶片 5． 69 合并为一邋
9．1

减少一道工

2 装连杆 3．50 工序 序

3 装组合髂 5+18 合并秀一道
§。6

减少一道工

4 装胶垫 4．50 工序 序

5 装弹簧片 5．1Y哇 合并为一道
9．8

改变作业周

6 贴海绵絷 莲。86 工亭 襄

将8部分作
增加作业内

7 抹油 7。38 9．6 容，平衡工序
业调整过来

霹霾

8 打螺丝 6．98 与9合并 8．26 合并工序

9 总装 3．50 取消 省0．5人

生产线壶藏来17入骶缀，改鸯王5人三缀，囊戴带来垒产线平鬣率，综合产
说骧

能及人均产爨上的提高

改善前后对比：

经过改善，装配生产线平衡率得到了明显改善觅图3-4

波3．3数撼也能看出改善翦詹豹明显差距

10

9．5

星 9

彗8．5
世8

7．5

7

嚣 ⋯

_一

，‘__～

蕊 l觏 ㈣ 。潞。 b惫 ，} ～． 藏

夕，，≯鼋‘擎j矿j歹番j
图3-4改善基作数密度及平徽分析图
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表3-3改善前麟相关数据对比表

顼曩 改善蔻 改善焉 变纯量 交纯率

人员数 17 15 -2 —12％

总产鳖 870pcs／h 981pcs／h lll 13％

人稳产量 S王。2 鑫5。4 王4．2 28甏

生产线平衡
71．70％ 94．61％ 22．9％ 31．10％

率

单静工黠滇
70。3s 55s ——15s -21％

耗

cycle 7．38 9。80

3．4．3．3生产线平衡的改善原则方法

平衡率改警锈基本漂囊是避过调整工譬嚣绍照疼容来使各工序作监薅阗接

近或减少这～偏差。实施时可遵循以下方法汹’：

l、首先应考虑对瓶颈工序进行作业改善，作业改善的方法，可参照程序分

析的改善方法及动作分析、工装鑫动纯等王E方法与手段；

2、将瓶颈工序的作业内容分担给其它工序；

3、增麴备佟韭员j只要平衡率提高了，人均产量薤等予提高了，单位产品

成本也随之下降；

4、合并穗关工廖，重薪撵摩生产工痔，籀对来讲在作业逡容较多魏情况下

容易拉平衡；

6、分解作业时阈较短的工序，把该工序安排到其它工序当中去。

3．4。4拉动式管理设计

生产计划与控制设计蕊核心是蘑繇粳动式”生产系统替代传统魄群推动式静

生产系统。所谓“推动式"(Push System)生产系统是企业根据某个时期的市场

需求预测帮在剑晶库存制定生产计划，控制整个生产进度。在传统豁大量生产方

式下，生产企业常常通过超量的在制品库存来保证：生产过程的连续性。每个生产

繇节都规定在铡品定额藕标准交接期：生产作业计划直接下达给各个工序，蓠道

工序按照生产计划制造出规定数量的在制晶，送到后道工序，工序间的物流采糟

送赞制。这样根容易造成生产计划安排与市场的脱节，常常出现某些产品大量堆

积，某些产菇又供不应求酶状况，由蓖产生了一系列煎无效劳动帮浪费。精益生

产方式采用“拉动式”(Pull System)生产系统，难好与之相反。每～道工序的

生产都是叁其下遭工序的嚣要来控羲，生产什么，生产多少，什么时候生产，都

是以正好满熙下道工序的需要为前提。这就是要燧持准时化生产(7IT)和看板管
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理。通过准时化生产来保证企业在必要的时间生产必要数量的合格产晶：通过看

板来囱前道工痔传递菇惠，并对生产过程进行实时控制。因此，群拉动式”生产

系统就是坚持一切以后j鳆工序的需要为出发点，坚决杜绝超前和超量生产。制锁

厂“挝动式’：’准时纯生产系统设计熟萋3．3掰示。

卜代表物流——◆代表指令信息流代表指令信息流
圈3。3制锁厂“拉动式”准时化生产系统

盛图可知，与过去的“接动式’’生产不同，指令信息流按照反物流的顺序

铁后副前先从患单笺制锁厂，再剩蒙材料供应、仓麾，可冤，精益的制锬生产是

由销售指令信息“拉动”的生产。而何时生产、生产什么、生产多少都是由锁具

定单决定麴，根据镶翼定单确定主生产计划，主生产计翊最先下达劐铡锬厂面不

是原料库和仓库。

看板是进行科拉动式"生产的重要管理工具，。在保证适时适量生产孛起着

至关霞要的连接作用。为有效实施看板管理，通常要对设备进行重新排列和布置，

使各工序的来料只有一个出发地即前道工序，在整个生产过程中物料都要有明确

酶、固定静移动路线。

3．4。4．1生产看板计算公式

首先根据嫩单数据计算平均每口产量需求，根据历史统计数据分析结果，先

将安全时闻设为一日，将看板容器察量设为100个，豳后根据遴行情况褥作调整。

看板数量计算公式：

k。誊(奶／K)堆(L+咒)／Q (3·17)

公式审K a；器扳个数，单霞：个

a。：每日产出需求，单位：个

y，：成品率

T。：上游工序生产周赣，荦位：医

r：安全时间，单位：日

Q：看叛器容量，单位：个

按照物流与信息流在工序间还是工序内流动，将看板分为传送看板和生产餐

叛。转送著教指挥耪辩在蓠蓐两道工序之瓣移动，它必须蓬物料一超移动，每一

个传送看板只对应一种物料。生产看板控制工序内的物流与信息流，它规定了要

3l
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生产的品种和数量，只在作业点与其出阴存放处之间往返。

副镤厂在实行“拉动式’’准嚣孛纯生产时要注意以下两个要点：

(1)确保物流平衡，追求零库存可通过控制生产的节拍的方法来保证生产中

的物流平鹜。对于每邀工寄来说，上遵工窿热工的产瑟应立瑟进入下道王序，确

保对后道工序的准时化供应，同时实现在制品库存为零的目标。

(2)组织生产运作依靠看极传递工序闯的需求信息看叛要遵循如下规则啪。：

①精遒工痔蠢蓠遒工序取货，以防止产需脱节面生产不盛要静产品；②不良晶不

流向下道工序，如果发现生产了不良品，必须立即停止生产，采取措施，以保证

产ll鑫燕覆，为下遭工序生产百分之吾懿合格品；③蓠道工穿要严格控制生产数量，

绝不生产超过看板规定数量的产品，以排除过量生产和过鼓库存，彻底消除无效

劳动；④生产要均衡纯，这是看投管理的基础。遥过期定确切的均衡佬生产计划

协调生产，及时满足市场多变腑需求；⑥确保作业的标准化和设备的稳定讫，这

也是为后道工序提供西分之百合格品的根本保证；⑥可以在允许的范围内微调。
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4．1指导思想

第四章方案实施

精益生产方式是当今世界上最先进的镧造技术和生产管理模式，各国郝纷

纷研究和引进，它的引进将极大推动制造业生产管理技术的新飞跃，极大促进生

产力的发展。我萤企业有童己的特殊情况，无论在技术水平、管理水平还是人员

素质方面，与国外相比都有一定的差距。任何一种管理方式的引进与实施都必须

充分考虑我们国家翦圈清、童已熬厂情，两不笼畜爨照搬照抄。铡锁厂弓|进精益

生产方式也不例外。具体来讲，制锁厂实施精益生产方式的指导思想是：整体弓l

进，分步实施，重点突破，追求实效删。

整体引进是实旋精益生产方式酶总目标，它要求制锁厂把精益生产方式在

产晶开发、生产制造、协作配套和采购销售等方面的管理思想、先进内容和运作

方式全方位运雳子生产经营管理之辛，并有所剖新和发震；分步实施要求公司根

据其自身情况和外部环境制定引进精益生产方式的程序和步骤，逐步把精益管理

思想和先进的管理技术推行予整个公司：重点突破是指整个公司在引进精益生产

方式时应首先选定重点环节和突破日，先从一个王厂开始，建立凡条精益生产线，

通过总结推广，逐步程全厂内全面展开，最终实现“拉动式’’生产；追求实效是

铡锁厂雩}进和推行精益生产方式的出发点秘归宿，铡镂厂应该在充分理解精益生

产方式思想精髓的基础上，结含本公司特点和实际进行“一个流”和生产线平衡

魏设计，要脚踏实绝，实事求是，嚣不是追求形式上熬轰轰烈烈。

4．1．1实施准备工作

4．1．1．1建成精益生产项目领导小组

精益生产方式的实施是一项系统工程，涉及企业方方面嚣豹问题。因此，

在选定试验点以后，要成立由公司各个部门领导参加的精益生产项目领导小组，

全涵受责精益生产方式豹实花工馋。

4．1．1．2做好精益生产方式基本知识宣传

俸为一种崭薪豹生产警理方式，精盏生产方式与黄统鲍生产方式有昱著盼

差异。在传统生产方式下，人们的思维已经形成了一种固定模式，这些固有的思
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维观念十分不利于精益生产方式的推广实施。事实上，彻底转变大量生产方式下

豹思维模式，即进行意识羧革是成功推行耩益生产方式的关键。因此，1要想顺利

推行精益管理，全公司螫提前集中相当长的一段时间，利用板报、橱窗、厂内宣

传刊物、广播等多种宣传方式，囱广大员工广泛宣传这一新的管理方法。为使耩

益生产方式的宣传深入化，公司还可以采用讲座的形式，系统地向员工介绍精益

生产方式的生产管理方法、内容、核心思想、目标以及推行的意义等。总之，通

过在全厂进行广泛深入的宣传，使员工充分认识到实行精益生产的好处彝利盏，

排除推行的阻力，使他们自觉加入到精益生产方式的运作中米。

4。1．1。S对工人进行韭务素质培诩

精益生产方式在势动组织上实聋亍多机床操作、多工序管理，具有其自身的

特点。因此，生产工人除了要了解什么是精益生产方式外，还要掌握精益生产方

式的操作方法。精益生产方式要埭工人成为多能工，多面手，既能完成流水线备

道工序静操作，还要懂设备的维护帮维修，势能适应转产斡要求等，．因此必须对

生产工人进行相关知识的系统培训。但是，对工人的业务素质培训不魁短时间内

就可以实瑶魏，公司应会理觏划，制定分阶段达标计划，并避过采取适当懿激裁

措施，使工人自觉达到目标。

4．1。1．4调整组织辘构，建立裁韵警理体制

目前公司组织结构为工作项目型直线式，这种组织结构的特点是副厂长按

工作项萋分工，工瘁项謦瘫属于直线式领导关系，工作矮基外攥协商式工作关系。

这种结构下的工作效率受工作人员之间关系好坏的影响很大，不适应精益生产方

式离效快捷鼢要求㈨。精益生产方式实簿“以生产王人为主体，以现场为中心，

以工厂厂长为首挣的管理思想，适合这样管理思想的组织结构应该是：决策层采

用直线职能式，执行层采用矩阵式。制锁厂可以把备副厂长按不同的生产阶段分

工，把工铸效果箨工．俸条箨统一秘一名厂长受责，这样可以增翻整个工厂豹工俸

压力，减少管理工作中Elj于拖拉推诿造成的管理职能的浪费。为减少厂长决策的

失误，其下可以设酝链部室。为了加强集成的携同作业，专业课帮部门采用矩阵

式缩构，从而使厂长能集中统一领导，副厂长之间的协调工作相对减少，职责瞬

确，可以达到比较高的工作效率。

4．2重新布局生产线

4．2．．1实行生产线生产
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4．2．1．1改善对象制锁厂现状(见图4．1)

制锁厂配锁2锁组的组装过程，适用于：

1．以DE锁组为代表的D承系列锁组

2．CL 8沟)锁组。

4．2．1．2现场作业流程问蹶点

王．在制品大量堆积。

2．存在大量搬运工作，造成时间的浪费，且员工容易产生疲劳。

3．分散式工作台，使上下工序联系不够紧密反馈性差，不能及时反映问题，当场改

善

4．不良率高。

5．前方单位有供料不及时现象，造成等待时间

4．2．1．3数据分析

表4．1改善前数据

锬套盖压
工序 入上珠 入下珠 入锁帽 旋盖撮合 入外护套 检验

合

工时 12 30 26．67 18．46 17．48 11．52 25．07

入力 l 3 2 l l l 2

基准量
2400 960 1080 1560 1648 2500 1149

fees)

。每目产量
2400 2880 2160 1560 1648 25∞ 2298

pcs

以上ll入，最终产能1560组／8n，人均17。7组／人／H．

4．3生产线平衡

4．3．1改善方案

1．装配工艺流程各工位说明，略

2．各工位工时统计表及平衡效率分析表(见表4．2)

3．线平衡效果表(见表4．3)

4．改善后生产线布置及网络图(见图4．2)
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凰4。l裁锬厂现场
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表4．2工位工时统计表

工位工时统计表-tIE STD Time)

生产线：CL锁
OBS．

(9m)

生产过程
耩辩部分 设备 夹具

循环

序号 Op
时闻

备注
描述 数 数 数

名称 旦 名称 名称 (B功 (s)
里 量 鳖

锁套盖压会 锬套，锁套 锈套

盖
小型

盖压
‘

量 2 王 l 含专 l 115 9
弹漾

藤夹

具

入主珠 上臻／镁珠 入上

弹簧徽套 珠治

2 组／锁心． 4 3 O 具／插 2 415 31

板治

其

入下珠 锁匙／锁心

巧珠／入
3 4 2 0 O 3∞ 23

完上珠麴

锁套组

入锁禧 入完下珠
续囊

翡镶襄缀，

4
锁帽固定

旋紧

栓堪{定栓
5 1 0 马达 1 195 15

弹簧，转动
及潼

板组／锁帽
其

旋盖撮合 旋盖／锁组
5 2 量 O O 125 9

护套

入外护套 锁组护套

组／锁缀半 电动
6 4 王 O 薹 185 14

痰瑟缝隧 致锥

／固定螺丝

7 检验 锁组成潞 】 2 O O 310 23

总共 22 ll l 5 l舀毒5 124

注：表中红色字体液示零件愚在流水线上

37
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表4．3线平衡效果表

生产线平衡效果表

计划 效果
序号。 序号 详细

生产过程描述 or, C行 IE Observation 实际

l 镄套盖压会 l 115．O l 总聪闯 O。O O．O 1063。3

2 入上珠 3 138_3 2 循环时间(best) 151．9

3 入下珠 2 150．O 3 人员数 0 0 ll

标准作业(sop
4 入锁帽 l 195．0 4 195．O

rate) §．§ O奄

5 旋盖掇合 l 125，0 5 生产线效率 77．9％

6 入锁组护套 l 185．O 6 产出，每天(8hrs) 147．7

7 检验 2 155．0 7 产出／人．每天 1．7

8 8 基准量(Sec／Pcs) 2145．0

9 9 每疆产量(Hr／K) 595，8

10 15

11 16

12 17

13 18

总共 ll 15l。9



筹髑牵方案实施

入主珠入上珠入下珠蓑盖搓合 检验

。 』 l
{

．

2；2 3 { 5 | 7；
。 一

；
’ { ‘}

}

．，。

{’ ‘

一}

1 2+{ 3 4； 6； 7

锁套盏压合 入上珠入下珠 入锁帽 入外护赣 检验

<生产线布置图>

≤：譬一叠掌二越鳖
说 ⋯，工时(S)

I躺·⋯

明 生，“＼入数(个)
<装配流程鼹络络图>。

备注：
．

l、人数：共ll入；预计产能2145组／8H；

图4．2改善詹生产线布置及网络图

4．3。_l改善点

1．减少不必要的搬运操作；

2．减少传送中使用的物料盒；

3。减少在制品在生产过程中的滞留，缩短生产周期，机少话在制品库存；

4，流求线生产拉近工位之闻的衔接，当遇型质量／产量／时间迸度等闯题瓣可以及对告

知上下工序，避免将不良质量的零件送往后道工序，以减少损失；

5．线体生产提醒玫料单位及时备齐所需各顼物料，扶两减少等待时闯；

6．提高效率，降低成本。

4．3。2改善前后效果对比
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表4-3生产线改善前后效果对比

＼ 人数 产能(pes／8h) 人均(pcs／),Jh) 生产率

改善前 董圭 1560 17。7

改善后 11 2145 24．4 137．5％

效果 +585 十6．7 +37．5％

备注 达到此效果的前提条件：假设所有上线零件都是合格的

表p4生产线改善前后WIP对比

＼WIP＼ 改善前(个) 改善后(-个)工序＼
锁套盖压合 380 89

入上珠 1200 450

入下珠 1320 390

入锁冒 300 78

旋盖撮合 480 29

入外护套 1200 450

合计 4880 1486

通过本次改善活动，在基本没有增加投资的情况下，优化了工序流程，消

除了大量不增值活动，4通过对生产线的布局优化，使生产场地占用面积减少了1／3

物流距离缩短了近一半；通过工作研究和生产线平衡优化，人员虽然没有改变僵

产能提高了585 pcs／8h基本实现了作业平衡，减少了人力浪费：通过加强全体员

工质量意识的学习和先后段的监督，有效的提高了产品质量；通过设置和运行看

板，使WIP数量减少了2／3，基本实现了生产线的一个流生产模式：制造周期和

制造效率都有显著的提高，实现了生产率提高37．5％。

通过改善理顺了生产流程，实现了从推动到拉动生产模式的成功转变，露

视化管理程度进一步提高，减少了大量的管理工作，降低了管理难度，使现场管

理水平上了一个档次，有效提高了生产管理效率：翻造效率的提高有效的缩短了

交货期提高了产品质量，改善了客户满意度：通过改善过程的学习和参与，所有

生产线员工以及相关人员在实践中得到了最有效的培训，人员素质得到很大程度

的改善，增强了团队精神和凝聚力，加强了企业文化，同时积累了大量的应用精

益生产进行现场改善的宝贵经验，为下～步的继续改善打下了坚实的基础，也为
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公司的长远发展积累了管理经验。
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第五章结束语

精益生产方式是当代先进制造技术之一，它的广泛】应用对我国制造业产生了

深远酶影穗。作秀副造企盐之一，裁镇厂弓l入精益生产方式必将改变传统静生产

模式，推动生产向着更高层次的现代生产制造模式迈进。精益生产方式的核心思

想楚崭清除浪费、强调耩麓组织机构”帮描不断改善挣，追求至善至美。在利锬

厂蜜施精益生产方式，能够大幅度减少生产中的闲置时间和作业切换时间、降低

生产库存、提离生产率、降低成本、精麓人员，使企业快速应对市场的变化。它

把制镂厂现肖的生产方式、管理方式看俸持续改善的对象，不断遥求迸一步降低

成本、降低费用、质量完美、缺陷为零和产品多样化等目标。

在本文戆研究孛，紧紧藏绕精益生产方式的核心思怒，运焉耩盏生产方式

的基本手段、方法以及管理工具，“一个流”和生产线平衡、拉动式生产、组织

机构以等且个方嚣对制锁厂进行了精益生产方式的分橱，并对制锁厂实旋精益生

产方式提出了具体的对策。首先对制锁厂为研究对象，进行了重新设计、重组生

产线，对过去以工作台方式生产进行了彻底改进，实现了拉动式生产的生产线，

面鼹在此基础上进行了生产线的平衡的磷究，使褥整个裁镁厂生效率鹱显太糯提

升，可以说整个改善工程中并没有进行夥少投资，但效果却十分明慰，也是实现

了低投入高产出靛嚣标。

值得一提的是要实现群一个流’’和生产线平衡的精益生产模式并不是一个

领导就能全都完成的，它需要全体员工积极的晌戏积不懈的努力，在实施过程中

会遇到这样或那样的漆难，需要在边实施中边学习，而且赢当不断总结经验，逐

步实现完美。

虽然本文仅莰对制镄一个厂进行辩研究，毽其所燕窝黪方法和研究步骤却

在全公司具有较为普遍的意义，甚至可以给相类似的制造型企业提供～个参考和

借鉴作蔫。

整个公司推行耩益生产群～个流肘和生产线平衡的理念前景是十分光明的，

一熙实现了整体一盘棋，那么可以想像阐报将是多么丰厚。但是应当看到精益生

产孳|入我国在理论襄实残应震中还处于裙级阶段，往往在实施孛缺芝经验，瘦登

摸赣石头过河。精益生产是一个依次循环，不断调整，不断反馈，不断更新的动

态管理模式，双金韭～个环节南各个环节全磊发展。

本文通过研究和论证得出以下结论：
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第五章结柬语

(1)实施精益生产方式是永安精密公司的最佳选择‘

精益生产是籀底消除无效游动嚣愚想帮技术，是对尽善尽美无止境戆一种

追求，永安精密公司在发展过程中往往形成了“大企业病”，人浮于鬻，机构臃

瓣，效率羝下，严重柬缚了企业憨襄速发震，应当按照精益生产嚣慰想要求，

深化企业内部改革，转换经营机制，突破原有的落后管理模式和思维方式，在

千变万化豹磷场中实施精益生产模式推动企业向着现代化经营生产模式迈进。

(2)永安精密公司在生产瑷场推行精益生产的描一个流”藕生产线平衡的可

行性

靠一个流嚣生产是流求线生产酶最赢境赛，生产线平衡也是生产型企曼现

场管理广为追求的目标，企业在生产经髓过程中提高生产效益一般是通过购买

先进盼技术帮设备等办法增大投入瑟获得较理想的圜擐，但通过本文论述我们

可以发现在几乎没有任何新设备的情况下，同样也取得了很好的效果。这种方

式就是在企业原有的技术和设备条件下通过精益生产的“～个流”和生产线平

衡的方法改善了蒙有赘源的剩艨两实现麓。在发达工盟国家这些精益生产的理

论和观念都得到了广泛的推广和应用，努力挖掘企业内部资源，整合整个系统，

有效提高生产效率和效益，已经取得了缀大麴成靛。在我们熬金韭中在现有资

源和设备条件下，积极的推行“一个流’’和生产线平衡能够有效的熬合资源。

当然我们也认识到在整合过程中会出现分歧矛盾，同时新鳞事物的推广会遇到

阻力和障碍，但是作为企监裁蘸最大化来考虑，那么转交观念，协商合作，努

力增强企业竞争力，在生产现场推行精益生产的“一个流’’和生产线平衡将是

一种必然豹选择。

时至今闷，精益生产已经在日本和欧美等发达国家得到了广泛应用，从汽

车、航空、疆等裹技术行韭到枫谶、服装、家电等黄统行业，乃至予跨塞裁造

领域延伸到了服务领域，越来越多的企业正在学习并实践着精益生产。我国备

种类型的企业在当前无疑都蕊憔着巨大的竞争，要想在竞争中击败对手，实现

生存帮发展，那么企业就登须选择一套正确、有效兹管理模式，实施精益生产

必将给企业带来旺盛的生命力和竞争力。

当然我们静金鼗在学习先避魏管理愚想霸理念中不麓单单只追求成本最低

化，把其他的诸如质避、效率、客户满意度等等都抛在脑厢，应当学习精益生

产的耩髓，彻底豹转变落后的观念，通过不断敦实践总结，消除在工作过程中

一切浪费现象去追求宪美。
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基于精益生产的“一个流”和生产线平衡的研究
作者： 汪凯

学位授予单位： 天津大学

  
相似文献(10条)

1.学位论文 彭阳 自动转换开关精益生产与生产线平衡研究 2008
    精益生产的核心内容就是在企业内部减少资源浪费，以最小的投入获得最大的产出。其最终目标就是要以具有最优质量和最低成本的产品，对市场

的需求做出最迅速的响应。而通过生产线的平衡可以实现单元生产、提高生产应变能力、对应市场变化、实现柔性生产系统。本文通过对精益生产、生

产线平衡及相关知识的研究，将理论运用到实际中，完成了分析自动转换开关产品的市场需求、研究产品的结构和装配工时、规划物料和生产线的布置

、设计工作台和生产线线体、分析产品的价值流等工作。其间利用MTM软件分析工时、用正交试验设计方法寻求使生产线效率较高的最适水平、用价值流

图分析研究产品的整个价值流、用仿真软件模拟设计出来的U型生产线并分析模拟结果，最终设计出产量能满足客户需求的、投资成本比较低的、生产线

各项指标也比较优化合理的自动转换开关的生产线。该生产线主线与单组线独立开，主线为一条U型线，三个工位两人操作，装配工位平衡率达到96％以

上。单组线则为一条假U型线，仅为了缩短作业员的移动距离和线体占地面积而将各单组工位排成U型。通过这样的研究过程，能更早地建立起优化的生

产线体进行生产，使得自动转换开关在工厂正式生产的进程加快，大大缩短了从产品研发到进入工厂正式生产的时间，减少了时间、人力及投资的浪费

。

2.期刊论文 王巍.李洋.闻金珠.Wang Wei.Li Yang.Wen Jinzhu 基于精益生产的美的微波炉生产现场改善分析 -森
林工程2007,23(5)
    基于精益生产的理论.对现场改善理论进行了研究,重点分析了现场改善的方法,对现有的现场改善方法进行总结和扩充,详细研究各方法的功能、特

点、实施步骤.并针对目前现场改善方法相互孤立,不成体系的状况,结合美的企业具体情况,对现有方法进行整合,建立了基于精益生产的现场改善方法体

系,包括方法研究、作业测定、5S管理、定王管理、以及生产线平衡等,并提出体系中各部分的功能及其相互之间的联系,在美的微波炉公司总装厂现场得

以应用,对其应用效果进行对比分析.

3.期刊论文 叶晓素.蔡勇 精益生产方式下生产线平衡的研究 -机电工程技术2009,38(11)
    生产线平衡是影响企业发展的重要因素,精益生产方式的理论为解决生产线平衡问题提供了一个新的且切实可行的方法.运用精益生产理论对生产线

五要素进行分析,找出产生瓶颈工位的原因,提出解决方案,调整整条生产线,将企业的各种浪费降到最低,从而达到使各工位负荷尽量相等、提高生产线平

衡率的目的.

4.学位论文 杜永杰 精益生产在S企业中的应用研究 2008
    精益生产是一种先进的生产经营管理理论。它的核心思想是消除浪费，消除生产全过程中一切不产生附加价值的劳动和资源，追求“尽善尽美

”，达到增强企业适应市场多元化的应变能力，获得更高的经济效益。      本文结合大型手机制造厂S公司的实际情况，运用精益生产的理论对企业的

生产经营进行了分析和改进。      本文是按照3个改进方案进行的。第一，根据分析物料流动的路线研究，改善了公司的物流路线，消除了物料路线交

叉造成的等待。同时改进了原材料的包装形式，在没有增加仓库配料区域的情况下，增加了配料区的日生产能力。第二，基于对公司生产效率现状的分

析。提高生产线平衡在没有增加生产面积和投入人数的情况下增加了日产出数。应用MOPATS理论重新制定标准时间，消除了各个项目之间的差异，并且

建立了动素库为新项目的前期导入作为参考资料。培养多技能工（可以完成多个操作站，多个项目的操作），达到提高生产效率的目的。第三，分析公

司设备使用效率的现状，引入多产品共线的概念，提高了公司的总设备使用效率。在没有增加新的生产线体的情况下，增加手机的生产品种。

5.学位论文 窦永昌 精益生产研究 2005
    本文主要阐述了本人在工作中对精益生产的研究。结合本企业的精益生产实际，分析了精益生产过程中的产生的一些问题，这些问题在其他企业中

也可能发生，因此分析这些问题是有代表性的。本文分析了影响生产线效率的一些因素，首先对生产时间和非生产时间进行了整体分析，然后就非生产

时间进行了细分，找出了影响生产线效率的瓶颈，然后通过流程优化和生产线平衡的方法来进行改善。

6.期刊论文 汪凯.WANG Kai 基于精益生产的"一个流"和生产线平衡的研究 -企业技术开发(学术版)2009,28(8)
    根据市场预测创建产品、业务运作由销售预测来推动、保持大量(他们认为市场需要的)库存的做法已经过时.顾客的个性化需求年代已经来因此,生

产只能够被真正的顾客需求所拉动,而不是你希望销售的东西来推动.这就是精益生产与传统方式的主要区别.

7.学位论文 饶中 生产线过程重组案例研究 2004
    通过研究分析，提出了底层制造系统的重组应综合业务流程再造（Business Process Reengineering, BPR）和精益生产（Lean Production）的思

想和基本原理，从流程分析开始，应用精益生产的五原则（价值、价值流、流动、拉动和尽善尽美）以及工作研究中的ECRS（取消、合并、重排、简化

）四大原则，消除流程中的各种浪费，使所有增值作业流动起来。在流程中使用看板拉动技术，保证流程中的库存最小，同时使系统的瓶颈显现出来。

应用方法研究优化工序的操作消除操作中的浪费。通过将工序操作分解为工作单元并应用预定时间标准法测算出各工作单元中的标准时间。最后应用生

产线平衡的技术，重组作业，使流程的平衡延迟最小化，从而完成生产线过程的重组工作。    论文是以一家外资电子公司的装配线重组为背景，对底

层制造系统重组的理论、原则、方法进行了探讨，对实践中的关键技术进行了总结，对底层制造系统重组进行了综合的阐述。

8.学位论文 李加忠 硬盘装配车间精益设施规划 2009
    论文以设计高效、合理的硬盘车间布置，高负荷精益的硬盘返工线，以及精益的物流系统为目的。阐述和介绍了设施布置方法，精益生产的思想和

特点，以及精益物流搬运的概念及特点。然后以精益概念为指导，运用设施系统布置规划方法，通过对产品及其工艺的分析，确定硬盘返工线所需要的

面积。结合厂房和车间的实际条件，并通过对硬盘的产量的分析，计算各单位间的物料量，以及各个生产单位之间的关系，进行了车间布局。从生产线

平衡的角度，通过计算节拍和分析组装工艺，运用韩格逊－伯尼法对其进行了平衡，使返工生产线的负荷系数达到95.1％，而且具有很高的柔性。以精

益概念为指导，运用精益搬运系统的方法，对物料搬运系统进行了设计，并且结合公司的实际，设计了看板系统，一种是从仓库拉料的看板，另一种是

返工件直送看板。以生产单位产品所需占地面积和库存率的精益生产指标，来评价和考核车间布局效果，返工线和物料搬运系统,都达到了预期的设计效

果。

9.学位论文 侯昌志 精益六西格玛在乐金公司现场改善中的应用研究 2008
    本文基于精益六西格玛相关理论，运用定性和定量相结合的系统分析方法，对乐金公司的生产现场存在的问题进行分析并加以改善，旨在提高生产

效率、降低生产成本和提升人员管理的水平。      第一章简要地介绍了乐金公司的概况以及现场管理中存在的主要问题。从顾客的需求出发，针对现

场中存在的问题，提出研究内容和运用精益六西格玛的技术路线。      第二章则阐述了精益生产、六西格玛和精益六西格玛的理论和方法。      第

三章首先对乐金公司的生产现场进行描述，并对现场中存在的问题进行了分析，通过分析确定了需要改善的课题。      在现场改善中，我们通过精益

六西格玛方法，收集了大量的数据，进行了深入的分析，采取了各种措施，成功地解决了生产线平衡、作业浪费、设备效率等方面的问题，达到了良好

的目标。      第四章汇报了精益六西格玛所带来的经济效益。      实践证明，只要企业根据自己的情况，切实落实精益六西格玛管理的基本原则

，灵活运用各种工具，有机地将其与其它管理方法结合起来，企业就一定会获得成功。

10.会议论文 马继强.王强.张梅 精益生产工作法——三元整合法 2007
    焊装车间装配线班长马继强在300c系列白车身的生产中，灵活运用精益生产培训中所学到的理论知识，利用SwI标准作业指导书和PPSR“实际问题解
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决报告”等方法，自己创新“三元整合法”来平衡装配线的生产平衡，在保证产品质量的前提下，最大化增值性工作内容和标准化工作的使用，装配线

的生产节拍由投产初期的12-15分钟/辆份提高到目前的2.5-3.5分钟，辆份，生产效率比试装投产初期提高了近80％，为满足增产需求奠定了坚实的基础

。同时，在达到生产线平衡后，还应用PDCA持续改进的方法，不断进行生产加工操作的优化和改进，此方法正在逐步推广应用于其它车间。
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