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丰田公司丰田公司

2008《财富》500强中的第 大汽车公司 丰田2008财年（丰田的财政2008《财富》500强中的第一大汽车公司，丰田2008财年（丰田的财政
年度是2007年4月至2008年3月，略等于其它欧美公司的2007财年）的销
售额（sales and revenues）是2624亿美元，其中净利润(net income)是
171亿美元 而与之相对的前世界第一 现世界第二大汽车公司通用171亿美元。而与之相对的前世界第 ，现世界第二大汽车公司通用，
2007财年的销售额是1811亿美元，其中利润为负，具体数字是净亏损
387亿美元。福特汽车2007财年的利润为负，净亏损27亿美元。

通用 福特 克莱斯勒几年来一直徘徊在巨亏和微利之间 而丰田则每通用、福特、克莱斯勒几年来 直徘徊在巨亏和微利之间，而丰田则每
年都盈利百亿美元连续数年了。

-- All Rights Reserved.版权所有 -- 2



世界三大汽车公司销售额世界三大汽车公司销售额
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迎战下一次危机迎战下一次危机

丰田是怎么做到的？

危机来了，大的风暴还在后面。企业停工、减产可能还会继续。但这也是引
入丰田生产方式的绝好机会。谁说过的，“如果市场出现了危机，对真
正的优良企业来说反而是扩大占有率和影响力的机会，因为劣质企业必正的优良企业来说反而是扩大占有率和影响力的机会，因为劣质企业必
将轰然倒下，留给优质企业劫后更广阔的生存空间。”
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Competition

残酷的生存竞争残酷的生存竞争！

每天清晨的非洲大陆，瞪羚醒来， 同样这天早晨，一头狮子醒来
它知道自己要想活命，就必须跑
得比最快的狮子跑得还要快，否

则，它将可能无法生存。

的时候，它知道自己必须要跑
得至少比最慢的瞪羚要快，否

则，它将只能被饿死。
Copyright  

OpenSourceSixSigma.com
你是狮子还是羚羊都无所谓，

每当太阳升起的时候，你必须开始奔跑！
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1982年，通用汽车在美
国西海岸的一个公司关
闭 1984年 通用说服闭。1984年，通用说服
丰田，在这个旧工厂地
方建立了一个合资公司-
---新联公司，为美国市
场生产丰田设计的小型场生产丰田设计的小型
轿车。

新联公司80%的劳动力
是由过去在通用弗里蒙
特工厂工作的工人组成
的 管理人员都来自丰的。管理人员都来自丰
田，他们很快复制了丰
田的管理系统。
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1987年通用弗雷明汉工厂、丰田高冈总装厂、新联公司对比

弗雷明汉 丰田高冈 新联公司

每车总装工时 31 16.0 19

每百辆车总装缺陷数 135 45 45

每车占总装面积 8.1 4.8 7.0

平均零件库存 2周 2小时 2天
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精益生产系统精益生产系统

最优的质量最优的质量 –– 最低的成本最低的成本 –– 最短的交货期最短的交货期
通过消除浪费缩短生产流程

准时化生产制准时化生产制
JITJIT

“在正确的时间

自働化自働化

“内在品质”

“在正确的时间
以正确的量
生产正确的零件
•连续流
拉动系统

•自动停机
•固定工位拉线停止
•可视化控制

•拉动系统
•看板

平准化生产

遇到不正常的情况
就停止生产

标准化工作 供货商积极参与 预防性维护; 5S
运营稳定性及其持续改善运营稳定性及其持续改善
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丰田方式丰田方式55大大DNADNA

规

丰田生产方式可以直接复制么？

理念
DNA

行动

从“打破常规”开
始

管理

DNA
DNA

丰田方式管理
DNA

观点

丰田方式
“5种DNA”

观点
DNA改善

DNA
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育人－时时发挥人的作用，提高人的能力
No.1

顾客导向－彻底排除顾客眼中的浪费

理念
DNA
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理念DNA：顾客导向

彻底排除顾问眼中的浪费

－有没有只按照组织的状况去判断浪费

－即使是在生产或供应流程中必需的库存，对顾客来说也是浪费

－基准是顾客

－只在需要的时候，按需要的量提供所需的东西

对顾客对顾客
有价值的东西

对顾客没有价值的东西

组织
不需要的东西

组织需要的东西
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NO.2

行动
DNA 三现主义－现场、现物、现实

. . .实施 “Genjitsu（现实）” 是指现实,而不是理想化 .  “Gemba
（现场）” 是指到生产第一线去发现问题产生的根源。

“G b （现物）” 参考不好的零件 和不合格品的处理方“Genbutsu（现物）” , 参考不好的零件，和不合格品的处理方

法。

我们最先要做的是“红箱子”管理 那就是说把焦点集中 在缺陷我们最先要做的是“红箱子”管理，那就是说把焦点集中 在缺陷

零件或废品发现其产生的根本原因并且了解做了什么工作和没做

什么工作。我们必须利用不合格品的分析来学会如何提高和达到

全面质量管理全面质量管理。

我只有两个方法:  我的眼睛和腿.  这些就是全部我需要看、判断

、考虑和决定的.  这就是“SanGenShugi”的基础. . .
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N 3

观点
DNA

通过标准化共享智慧－标准化的目的是共享

No.3

DNA

观点DNA：通过标准化共享智慧

标准化的目的是共享

－将前辈们的智慧标准化传给后辈

－在组织中共享个人智能在组织中共享个人智能

1+1+1=3VS. 1+1+1+=9
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改善 TPS的改善力 改善力就是执行力 先试试再想想

No.4

改善
DNA

TPS的改善力－改善力就是执行力：先试试再想想

改善DNA TPS的改善力改善DNA：TPS的改善力

改善力就是执行力

－不以过去的成功经历为基础，摆脱过去的延长线

－不需要评论、说教、做了就会明白

以一天为一个改
善周期的单位，
不间断地进行

怎么办才好，由
现场拿出想法

改善实施 试行运用

思考

试试

改善者将想进行
的事项直接传达

立刻就清楚哪里
不好
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N 5

管理
DNA

可视管理－使异常现象浮现出来:
都正常的话就不需要管理了

No.5

DNA 都正常的话就不需要管理了

管理DNA：用眼看得见的管理

使异常现象浮现出来：都正常的话就不需要管理了

－行动与结果的联动性要明确化

－要监督，发现异常马上采取措施，设法发现异常

－不需要只图放心而进行的监督
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精益的目的精益的目的————消除浪费消除浪费

无法提高附加价值的……都是无用的要素。被称作TPS的2大支柱的Just in Time和
自働化，标准作业，流水线以及可视化管理就是发现无用要素的方法和道具。根据
这个，将发现的无用的要素分为7种，被称为“7种浪费”

TPS种的“7种浪费”

加工 ①工序本身的浪费

检查 ②生产不良品的浪费
工序

生产

搬运 ③搬运的浪费

停止 ④库存的浪费/⑤制造过度的浪费

工序

准备/开始・结束 (切换步骤)

主要作业 ⑥动作的浪费作业
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剩余 ⑦等待的浪费



7种浪费①“工序本身的浪费”7种浪费① 工序本身的浪费

因为觉得目前已经习惯的做法是最好的从而产生的浪费｡本来无需的一些工

序和作业是否真的需要提出质疑｡

例)加工的装（零件）/拆（零件）保持 监视作业 取毛刺 非常短的Line-例)加工的装（零件）/拆（零件）保持､监视作业､取毛刺､非常短的Line

stop（5分钟以下）等

与提高产品制造速度的合理化相比 我们更应该从为什么要生与提高产品制造速度的合理化相比，我们更应该从为什么要生
产这种产品，为什么要采用这种作业方法的角度出发考虑进行
改善。
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7种浪费②生产不良品的浪费7种浪费②生产不良品的浪费

发生不良现象，继续生产不良品的浪费

不解决根本原因只是处理完就结束(意识不够)不解决根本原因只是处理完就结束(意识不够)

没有在工序能力的提高上努力｡(允许分拣､修整)…等

发生不良发生不良……
停线
发现不良告知所有人｡(问题的横向展开，共有)

通过检查不是来发现不良，而是不产生不良。因此不应该做抽样检查，而
是想办法做不花工时的全数检查。
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7种浪费③“搬运的浪费”7种浪费③ 搬运的浪费

所有的作业都附带搬运这个作业

由于Lay-out，工序设定的时候的不注意，经常会发生搬运的浪费。因此，

Lay-out的改善，如何设计出合理的布局（尽量减少搬运）是第一步。其

次，必须考虑搬运方法的合理化。
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7种的浪费④“库存的浪费”7种的浪费④ 库存的浪费

由于制造生产的过度而造成的浪费｡

在等待的时间多生产 点在等待的时间多生产一点

设备运行很好因此继续生产

觉得先生产一些很好

作为对策 可以将库存的目的和标准量标示出来作为对策，可以将库存的目的和标准量标示出来

事先规定半成品，在库品，手中持有量的标准，一旦超过，立即能够看见。

无标示的，要做到一旦过量立即可以知道。

在采用的单个步骤中，对于需求的变化能够迅速的做出应对｡
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库存掩盖所有问题库存掩盖所有问题

库存水平库存水平

交货问题质量问题效率问题维修问题
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通过降库存暴露问题通过降库存暴露问题

库存水平库存水平

交货问题质量问题效率问题维修问题
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库存水平

交货问题质量问题效率问题维修问题
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使用频率 说明 整理基准例

对库存浪费的处理事例对库存浪费的处理事例

不能用/不用
由于是不良品和积压

品无法使用
扔掉

削
减
库

偶尔使用
半年或一年只使用

一次
作为长期滞留品，另行

保管
库
存

使用 有时会使用 保管在工位的某一角落1 2个月使用一次使用 有时会使用 保管在工位的某 角落1，2个月使用 次

经常使用

每周使用一次 保管在作业区域内
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每天，每个小时都使用 保管在作业动作的范围内



7种浪费⑤制造生产过度的浪费 重要!!种浪费⑤制造生产过度的浪费

通常无论在哪个生产现场经常可以看到的现象就是工作（生产）过度，本来应该是等

待的时间 却由于做了后面的作业 导致将等待没有显现出来 这样循环往复的话待的时间，却由于做了后面的作业，导致将等待没有显现出来。这样循环往复的话，

流水线就可能会在后面或中间停住。

这样就会使库存发生转移，原本的量就会发生变化，这样就更难发现无用的要素了。

“制造生产过度的浪费”是产生其它浪费的源泉“制造生产过度的浪费”是产生其它浪费的源泉。

“制造生产过度的浪费”是7种浪费中最
严重的一种浪费

在 中 太早或太迟都是不行的在TPS中，太早或太迟都是不行的。

作业完成之后，在没有指令（或者是没有允许的）情况下，不能提前做下一步
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7种浪费⑥“动作的浪费”

就是指在制造生产方面不产生附加价值的人或者机器的动作。当然也包括在工作中

经常发生的浪费的原因。经常发生的浪费的原因。

由于组装生产线的过快的 导致由于组装生产线的过快的Pitch-time导致

的浪费

勉强的作业

作 备 件 放 备齐作业的准备：零件的摆放，备齐

<检查是否有无用的动作>

是否事先取好零件了，是否有多余的等待

要充分意识到“在需要
的时候手上只要有一个
必需的零件的就可以了”

是否有“孤立的小岛”（后文中会提到），

是否能互助

是否单手作业

需的零件的就可以了
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作业时走路的动作是否过多(无用的动作)



7种浪费⑦“等待的浪费”7种浪费⑦ 等待的浪费

在加工，搬运，检查等很多作业场合发生的等待的浪费｡
等前道工序将东西传过来等前道工序将东西传过来
对自动加工设备运作时的监视
设备由于故障停止
由于生产过度的等待…etc

比起“设备的稼动率”更要重视“作业人员的等待的浪费”比起 设备的稼动率 更要重视 作业人员的等待的浪费
如果发生等待了，说明处于什么都不做的状态
(从作业人员的样子最容易知道是什么状态)
重新来检查一下作业人员的负荷和能力是否平衡
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我们工作在几流企业我们工作在几流企业??
每个人都随处乱扔垃圾而没有人捡起来。

我们工作在几流企业我们工作在几流企业??

三流企业三流企业
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有专人将别人的垃圾捡起来。

二流企业二流企业
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每个人都自觉维护环境的清洁，没人乱扔垃圾。

一流企业一流企业

-- All Rights Reserved.版权所有 -- 30



The 5S PhilosophyThe 5S Philosophy

Seiri Seiton Seiso Seiketsu Shitsuke

Sort Straighten Shine Standardize Sustain
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5S5S的起源和发展的起源和发展

5S起源于日本，是指在生产现场对人员、机器、材料、方法等生产要素进行

有效管理 这是日本企业独特的一种管理办法有效管理，这是日本企业独特的 种管理办法。

1955年——2S，“安全始于整理，终于整理整顿”。后因生产和质量控制的

需要而又逐步提出了3S，也就是清扫、清洁、修养。需要而又逐步提出了 ，也就是清扫、清洁、修养。

1986年——日本的5S的著作逐渐问世，从而对整个现场管理模式起到了冲击

的作用，并由此掀起了5S的热潮。

现 在——5S已经成为工厂管理的一股新潮流。

整理、整顿、清扫、清洁、素养
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常整理 ——整理的含义

将要和不要的区分开，不要的拿走！将要和不要的区分开，不要的拿走！

特别说明：

如果您的工作岗位堆满了非必需物品，就会导致您的

需物品反 无处摆放 您 能希望增加 张 作台来必需物品反而无处摆放；您可能希望增加一张工作台来

堆放必需品，这样一来必然造成不必要的浪费，二来更

形成了后果严重的恶性循环形成了后果严重的恶性循环。

要提高效率，应从整理开始！要提高效率，应从整理开始！
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整理的难点

整理就是清理废品，把必要物品和不必要的物品区分开来，
不要的物品彻底丢弃，而不是简单的收拾后又整齐地放置废品。

整理的难点

不要的物品彻底丢弃，而不是简单的收拾后又整齐地放置废品。
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常整理 —— 整理推行要领

如何区分必需和非必需物品
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常整理 —— 整理实施步骤

全面检查工作现场
制定“需要”和
“不需要”的
判别基准

根据JIT原则,只留下:

需要物品 不需要物品

制定定

– 需要的物品

– 需要的数量

– 需要的时间
量基准

适量的物品 超量的物品
制定废
弃方法

卖
之

赠
之

弃
之

需要的时间

整顿 远离现场

弃方法之 之 之
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常整顿 —— 整顿的含义

把要用的东西，按规定位置摆放整齐，并做好标识进行管理把要用的东西，按规定位置摆放整齐，并做好标识进行管理

特别说明特别说明：

整顿其实也就是研究如何提高效率的科学。它研究如

何能立即取得物品或放回原位 任意决定物品的摆放必何能立即取得物品或放回原位。任意决定物品的摆放必

然不会使你的工作速度加快，它只会让你的找寻时间加

倍。我们必须思考分析如何拿取物品更快并让大家都能倍。我们必须思考分析如何拿取物品更快并让大家都能

理解这套系统，遵照执行。
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有重复吗？哪个最大？数完要花多少时间有重复吗？哪个最大？数完要花多少时间

12 34 513
15

19 233634

2 6 7
11

13
26 33

36
37 45

10

11 17 2224
25

2730
32 44

19 361 4 1021
25

28

31
384139

43
45

19 36

38 9
16

18 20
293139

42

45

-- All Rights Reserved.版权所有 -- 38

14 35



定置管理后会怎么样定置管理后会怎么样定置管理后会怎么样？定置管理后会怎么样？

1 6 11 16 21 26 31 36 41

36

1

2

6

7

11

3212

16

17

21

22

26 31 36 41

27 37 42

45

19
3

4

8

9

13

14

18

19

23

24

28

29

33

34

38

39

43

44

5 10 15 20 25 30 35 45
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所需物所需物品
有

急忙订货 糟糕！
没有了没有了

寻找寻找后没
有找到

订货 后来又找到

糟糕

有找到有找到

好不容易好不容易
找到了

寻
找

下班了

不良品不能使用

太多了！

找到了找到了找 不良品不能使用

数量不够 可惜！
费了好大劲费了好大劲

太浪费时间了

立即找到 立即能使用
数量太多

总算找到了总算找到了 太浪费时间了

为 ）
（寻找时间
为30S）

立即能使用

合适
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整顿：整顿：提升效率的最好方法顿顿 提升效率的最好方法
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常整顿 ——整顿的“3定原则”

定位

「在决定了的场所」

（场所的表示）

定品 定量

「放置决定了的物品」

（品种的表示） （数量的表示）

「仅放置决定了的数量」

（品种的表示）

整顿的结果要成为任何人都能立即取出所需要的东西的状态 ；

要站在新人和其它职场的人的立场来看，什么东西该放在什么地方更为明确；

-- All Rights Reserved.版权所有 -- 43

要想办法使物品能立即取出使用；

另外，使用后要能容易恢复到原位，没有回复或误放时能马上知道。



原来的枪套是直立着的 改善后 把枪套倾斜安原来的枪套是直立着的，
电动枪长期安放在这样
的枪套里，使得电线弯

改善后，把枪套倾斜安
置在岗位上。减小了电
线的损伤概率,延长了电
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曲厉害，影响它的电动
性能。

源线的使用寿命。



仓
库
标

仓库布置区域图 仓库区域对
照表

区域 品名E1

门标
示
总

区域 品名

A1 弹簧

A2 螺帽

螺丝
A1 A2 D1 D2

E2

门

看
板

A3 螺丝

A4 塑料垫片

A5 橡胶密封圈
B1 B2

A3 A4
D1 D2

D3 D4 E3

B1

B2

B3

B1 B2

B3 B4 D5 D6

D7 D8

E4

B3

D1

…
C1 C2

C3 C4

D7 D8

D9 D10
E5

门
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常清扫 ——清扫的含义

将不需要的东西清除掉，保持工作现场无垃圾，无污秽状态将不需要的东西清除掉，保持工作现场无垃圾，无污秽状态

特别说明：

如果您能将岗位上出现的垃圾马上清扫掉，做到始终

保持整洁干净 您就会引来许多赞许的眼光 “啊！多保持整洁干净，您就会引来许多赞许的眼光：“啊！多

干净的工作岗位。”干净、整洁的工作环境让人感觉到

多么的身心愉快！多么的身心愉快！

-- All Rights Reserved.版权所有 -- 4646



清扫：清扫：提升质量和降低故障的最好方法清扫清扫 提升质 和降低故障的最好方法

财务效益贡献财务效益贡献

效率的提高效率的提高

故障的减少故障的减少

劣化的复原劣化的复原

故障的减少故障的减少

-- All Rights Reserved.版权所有 -- 47

劣化的复原劣化的复原



清理后清理前
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改善前 改善后
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灰 尘 附着氧化 锈 蚀灰 尘 附着氧化 锈 蚀

脱 落 部件变形松 动

故障断 裂
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Zero Defect PrincipleZero Defect Principle
零缺陷法则零缺陷法则

缺陷只是露在水面上的冰山一角缺陷只是露在水面上的冰山 角
A failure is the tip of the iceberg!

FAILURES
缺陷

磨损、松动、泄漏、污垢、灰尘

暴露隐藏的异常现象，
在它们发生之前预防质
量和功能的缺陷

腐蚀、变形、原物料的粘连、表面缺陷
破裂、过热、颤动、噪音、及其它异常现象。

Wear, play, slackness, leakage, dust, dirt, corrosion, 
deformation, adherence of raw materials, surface damage,

ki h ti ib ti i d th b liti

隐藏的异常现象
Hidden abnormalities

量和功能的缺陷
Expose hidden abnormalities and
prevent quality and functional 
failuresbeforethey happen

cracking, overheating, vibration, noise, and other abnormalities
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常清洁 —— 清洁的含义

维持以上整理、整顿、清扫后的局面，
使工作人员觉得整洁、卫生

维持以上整理、整顿、清扫后的局面，
使工作人员觉得整洁、卫生

特别说明：

清洁，是一个企业的企业文化建设开始步入正轨的一清洁 是 个 的 文化建设开始步入 轨的

个重要步骤。要成为一个制度必须充分利用创意，改善

和全面标准化，从而获得坚持和制度化的条件，提高工

作的效率。

现场的管理秩序从清洁开始！
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清洁就是制定标准并按标准执行清洁就是制定标准并按标准执行!!清洁就是制定标准并按标准执行清洁就是制定标准并按标准执行!!
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素养—— 素养的含义

通过进行上述4S的活动 让每个员工都自觉遵守各项规通过进行上述4S的活动 让每个员工都自觉遵守各项规通过进行上述4S的活动，让每个员工都自觉遵守各项规
章制度，养成良好的工作习惯，做到“以厂为家、以厂为荣”
的地步。

通过进行上述4S的活动，让每个员工都自觉遵守各项规
章制度，养成良好的工作习惯，做到“以厂为家、以厂为荣”
的地步。

特别说明：

应向每一位员工经常地灌输严格地遵守规章制度、工

作纪律的意识；此外还要强调创造一个良好的工作场所

的意义。绝大多数员工对以上要求会付诸行动的话，个

别员工和新人就会抛弃坏的习惯而转向好的方面发展别员工和新人就会抛弃坏的习惯而转向好的方面发展。

应强调的是要保持良好的习惯。

企业之本以素养为标准！企业之本以素养为标准！
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5S5S的差距的差距

内容 一般公司 日本内容 般公司 日本

认识不同
是卫生问题，与生产是两回
事

5S是现场管理之基石,5S做不
好的企业不可能成为优秀的企
业

事
业

方法不同
热衷于口号、标语、档的宣
传及短暂的活动（运动）

把5S看做现场管理必须具备的
基础管理技术传及短暂的活动（运动） 基础管理技术

重视程度
高层一般不太关心这个队财 高层管理者非常重视并亲自参

重视程度
务”似乎“没有贡献的工具 与
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想象 如果 有这些标市 生 会怎样想象 如果 有这些标市 生 会怎样

目视化——优秀的运营管理基础

想象一下，如果没有这些标市，生活会怎样？想象一下，如果没有这些标市，生活会怎样？

往上海方向
To Shanghai

往北京方向往北京方向
To Beijing
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目视——优秀运营管理的基础：

 让一切可以随时、随处清晰的看见；

 信息的快速传递；

 暴露潜在问题和浪费； 暴露潜在问题和浪费；

 建立秩序的基础；
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目视管理范围

通过衣帽的颜色 肩章 徽章 以及醒目的标示牌来区别
人员识别

通过衣帽的颜色、肩章、徽章，以及醒目的标示牌来区别

职务识别
通过衣帽的颜色、肩章、工作卡、徽章，以及醒目的标示牌来区别

设备识别
通过设备牌，区域线来区别

通过衣帽的颜色 区域牌 警示灯等来区别
作业识别

通过衣帽的颜色、区域牌，警示灯等来区别

工种识别
通过衣帽的颜色、肩章、工种牌，以及醒目的标示牌来区别

熟练度识别
通过衣帽的颜色、作业牌，以及醒目的标示牌来区别

通过包装 现品票 印记或标示牌来区别
产品识别

通过包装、现品票、印记或标示牌来区别

环境识别 通过环境牌、宽带线、门牌等来区别

-- All Rights Reserved.版权所有 -- 67

67

环境识别



现场改善思想现场改善思想现场改善思想现场改善思想
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质量要贯穿在整个制造工序中质量要贯穿在整个制造工序中

“抓捕不良品的现行犯”（在现场把不良品找出来）

道 序就 自 的客户 绝 让 良 流到 道 序后道工序就是自己的客户,绝对不让不良品流到后道工序!

检查工序不是对产品的合格与否进行判断，而是必须在各道工序如何在短
时间内进行合格与否的判断，找出不良品方面下功夫｡
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｢5个为什么 的例子(当发生装错零件的时候)

重视事实重视事实

质量的改善是通过自己对
现场的不良现象的亲身感

为什么会发生装
错零件的问题？

作业时零件拿错
了

｢5个为什么｣的例子(当发生装错零件的时候)

受（亲眼看）才开始的｡
不管看什么样的数据，单单
从资料掌握现场的实际情况
是很困难的

错零件的问题？ 了

为什么会拿错零
件？

相似的零件就放
在旁边

是很困难的｡
因此，必须通过“3现主义
（现场，实物，实际情况）
”了解现场的真实情况及早

件？ 在旁边

为什么相似的零
件会放在旁边？

没有其它可以放
置的场所

了解现场的真实情况及早
采取相应的对策｡

？
为什么没有其它
可以放置的场所？

只能放在专用的
货架上

通过“5个为什么”
找到真正的原因

只能放专用为什么只能放专用
的货架？ 真正的原因真正的原因
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现场监督人员和作业者的信赖关系

对于对于““改善改善””活动活动

现场监督人员和作 者的信赖关系

①良好的沟通
构筑一种对于现场的呼声，不单单是现场的监督人员，而是让整个公司都应该听取，构筑 种对于现场的呼声，不单单是现场的监督人员，而是让整个公司都应该听取，
并能够运用的改善体系｡不仅仅是从下而上，并且要回答它(从上而下)的这样一种双向
的沟通方式是非常重要的｡

②与作业者 作业②与作业者一同作业
站在作业者的立场上一起考虑，并且交换意见和实施对策的这样一种形式不断的加强
双方相互的信赖关系｡

③对作业者期待的事物的回答
对作业者的提案和要求应该准确，迅速，诚实的应对｡

④全员参加
通过让全体人员都参加改善活动能够使职场的一体感 氛围以及道德素质都得到提高
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对于改善活动的心得

的 意 什 的结 有将 的体 来･目的是意识到什么问题之后的结果，但手段却没有将目的体现出来｡

･从“没有最好，只有更好”和“现在力所能及的事情”开始｡

･经常把现状看成最差，不断的进行改善｡

･在说做不到的理由之前，想一下怎么样才可以做到｡

･如果不行那么重新做就可以了｡但是，首先是一定要行动起来｡

･不要将问题隐藏 而是应该使问题显现出来･不要将问题隐藏，而是应该使问题显现出来｡

･如果反对或者不同意的话，那么拿出其它的代替的方案｡

理所当然的事，就应该理所当然地去做！
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改善的分类改善的分类

JDIJDI改善改善
提案改善的重点方向提案改善的重点方向::
全员参与、全过程、全全员参与、全过程、全
对象、管理方法多样；对象、管理方法多样；

SGASGA小组改善小组改善

对象、管理方法多样；对象、管理方法多样；
强调改善的速度强调改善的速度
强调小改善强调小改善
强调内部改善强调内部改善

SGASGA小组改善小组改善

大部分的大部分的5S5S改善一般列入改善一般列入

强调能力培养强调能力培养
强调提出方案而非抱怨强调提出方案而非抱怨

项目改善项目改善

大部分的大部分的5S5S改善 般列入改善 般列入
JDIJDI改善，然而相对复杂的改善，然而相对复杂的
部分也可以列入部分也可以列入SGASGA小组小组
改善，甚至升级到项目改改善，甚至升级到项目改
善。善。
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如何激励全员提案如何激励全员提案

当面当面
工作工作

当面当面
的鼓的鼓
励与励与
感谢感谢

反馈反馈
速度速度

采纳采纳
率率

改善改善
墙展墙展
示示

参观参观
交流交流

调整调整
或升或升
职机职机

物质物质
激励激励

金钱金钱
奖励奖励

感谢感谢
示示 职机职机

会会
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当面的鼓励与感谢当面的鼓励与感谢

感谢感谢 短暂交谈短暂交谈 立即答复立即答复

约定反馈时间约定反馈时间 鼓励鼓励
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反馈速度反馈速度

审批人权限审批人权限 反馈时间规定反馈时间规定 升级评审约定升级评审约定

改善速度改善速度 改善表标准化改善表标准化

-- All Rights Reserved.版权所有 -- 76
76



采纳率采纳率

提案范围提案范围 改善对象改善对象
引导聚焦于小引导聚焦于小

组内改善组内改善组内改善组内改善

发现问题方法发现问题方法 解决问题方法解决问题方法
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改善墙展示改善墙展示

各各unitunit设立设立

地点选择地点选择

改善墙责任区划改善墙责任区划
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参观交流参观交流

评比评比 学习交流学习交流
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物质激励与奖金物质激励与奖金

“不被采纳”“不被采纳”
的提案的提案

奖励速度奖励速度 奖励分级奖励分级
的提案的提案
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展开方式展开方式

提案改善制度提案改善制度

• 强调快速、小改善、提方案

• 吸引全员参与

制度说明制度说明//培训培训

JDIJDI • 做到人人都很明白

地点选择

设立改善墙设立改善墙

SGASGA
• 地点选择

• 维护责任区划

5 10人 组 登记

SGASGA小组活动小组活动

ProjectProject
• 5-10人一组，登记

• 每周一次讨论会

• 指定项目：直通率/OQC等

提案改善件数管理提案改善件数管理

• 改善提案登记

• 每人每周一件提案

中期、年终发表会中期、年终发表会
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改善项目申报表

日期 编号 小组 提案者 实施者
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改善案例分享改善案例分享改善案例分享改善案例分享
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谢谢谢谢！！谢谢谢谢！！

LL ilil!!持续改善!
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Let usLet us sailsail!!持续改善!


