
Part1 精益生产方式概论

表1-1   手工、大批量、精益三种生产方式的比较

	    生产方式项目
	手工生产方式
	大批量生产方式
	精益生产方式

	产品特点
	完全按顾客要求
	标准化品种单一
	品种多样、系列化

	设备和工装
	通用、灵活、便宜
	专用、高效、昂贵
	柔性高、效率高

	分工与作业内容
	粗略、丰富多彩
	细致、简单、重复
	较粗、多技能、丰富

	操作工人
	懂设计制造、具有高操作技艺
	细致、简单、重复不需专门技能
	多技能

	库存水平
	高
	高
	低

	制造成本
	高
	高
	更低

	产品品质
	低
	高
	更高

	市场需求
	极少量需求
	物资匮乏、供不应求
	买方市场


表1-2  1989年世界汽车组装厂绩效对比（平均值）

	
	精益生产者

(在日本的日本人)
	其       他

	
	
	在北美的日本人
	在北美的美国人
	整个欧洲

	库存（8种代表零件的天数）
	0.2
	1.6
	2.9
	2.0

	品质缺陷（装配缺陷/100辆车）
	60.0
	65.0
	82.3
	97.0

	空间（平方英尺/汽车·年）
	5.7
	9.1
	7.8
	7.8

	返修区大小（占装配场地%）
	4.1
	4.9
	12.9
	14.4

	生产率（小时/1台车）
	16.8
	21.2
	25.1
	36.2

	员工团队化的百分比
	69.3
	71.3
	17.3
	0.6

	岗位分类的数目
	11.9
	8.7
	67.1
	14.8

	新工人培训（小时）
	380.3
	370.0
	46.4
	173.3

	人均提案件数
	61.6
	1.4
	0.4
	0.4

	缺勤率（%）
	5.0
	4.8
	11.7
	12.1

	工作轮换（0为不轮换，4为常轮换）
	3.0
	2.7
	0.9
	1.9


表1-3  以顾客为中心的“5个零”生产

	
	生产企业主导
	消费者主导

	P（品种）
	少品种
	·与品种数相比，多生产一些好！
	切换时间 0
·量固然重要，但多品种更加重要
	多品种

	Q（品质）
	防止投诉
	·不良是没有办法的·抽样检查为中心
	不良 0
·构造不产生不良的体系

·全数检查
	高品质

	C（价格）
	按成本定价
	·在成本上加上计划的利润
	浪费0
·将干毛巾拧出水，降低成本
	市场价格（低成本）

	D（交期）
	月为单位
	·每月集中出货
	延迟0
·迟交固然不好，早交也是不好

·JIT（适时、适量、适物）
	短交期

	S（安全）
	生产优先
	·安全嘛，以后再说
	工伤0
·没有工伤，安全第一
	安全第一

	顾客的愿望：P（品种）、Q（品质）、C（成本）、D（交期）、S（安全）

精益生产：五“0”生产----切换时间 0、不良 0、浪费 0、延迟 0、伤害 0


图1-1精益生产体
表1-4 精益生产所追求的7个“零”极限目标及所用手段。

	7个零浪费
	目 的
	现状
	5S
	思考方法与原则
	对策手法

	
	
	
	整理
	整顿
	清扫
	清洁
	修养
	
	

	1.

零
切换

浪
费
	多品种对应
(P)
	加工工序的转换品种，组装换机种时存在严重的工时浪费
	○
	◎
	▲
	◎
	◎
	• 经济批量不经济
•物流方式的JIT

•生产计划的标准化
•作业管理
•标准化作业
	•设备流水化，小型化，专用化
•LCA、SMED

•均衡化生产(混流生产)

•动作经济原则
•多工序合并(多能工)

•成品放置流水化
•标准时间(ST)

•标准作业(SO)

•作业标准(OS)

•转拉模块(专用物流车)

	2.

零库存
	发现真正问题
(I)
	产品、半成品零件、原料、大量库存造成经营成本很高，周转困难，且现场看不到产品在流动
	◎
	○
	▲
	◎
	◎
	•库存问题的真正理由
•库存与加工批量成正比
•适当库存不当
•均衡化生产
	•设备流水化(U形拉)

•LCA、SMED

•一个流
•均衡化生产
•拉动式生产
•看板管理
•多工序合并(多能工)

•转产模快化专用物流车
•混载进货
•进货验货流水化

	3.

零浪费
	降低成本
(C)
	生产率低，浪费严重但无法判断及采取相应对策
	◎
	◎
	○
	◎
	◎
	•不能单纯加强局域生产能力
•整体协调
•“一个流”将浪费彻底暴露出来
	•流程线路图
•设备流水化
•1 个流
•均衡化生产
•拉动式生产
•看板管理 

•多工序合并(多能工)

•组织流程化
•Line balancing

•SO  and  OS

	4.

零不良
	品质保证Q
	材料不良精度不良组装不良外伤等等由品质进行事后补救的状态很多
	○
	◎
	◎
	◎
	◎
	•抽检无法杜绝不良
•加工批量的大小就是合格与不良批量的大小
•零不良才是目标
	•设备小型化，流水化
•LCA、一个流
•拉动式生产
•防错的检测方法
•自检与根源追究
•标准作业(SO)

	5．零故障
	生产维护M
	由于惧怕设备故障而不得不进行大量中间储备
	▲
	○
	◎
	◎
	◎
	•设备是有生命的东西
•为什么会有故障
•全面生产维护(TPM)
	•TPM

•LCA

•5S

•看板管理

	6

零停滞
	压缩交货周期
	经常发生交货推迟造成大量索赔Lead time无法压缩
	○
	◎
	○
	◎
	◎
	•同步化
•均衡化
	•Layout 流水化
•设备小型化专用化
•一个流
•拉动式系统
•多工序合并(多能工)

•SO

•生产组织流程化

	7.

零灾害
	安
全
第
一
	因为赶货而忽视安全，没有安全检查部门
	○


	◎


	◎


	◎
	◎


	•安全第一
•遵守安全标准
•5S安全管理第一步
	•标准作业(SO)

•安全疏忽检查
•SP巡视制度

•安全责任制


▲ 一般见效  ○相对见效   ◎ 直接见效

Part 2 认识浪费

不同的经营思想  

成本中心型

以计算或实际的成本为中心，加上预先设定的利润，得出售价。

其公式为： 售价=成本+利润

   垄断性的企业就是这种思想。

售价中心型

以售价为中心，当市场售价降低时，利润随之减少

其公式为：  利润=售价-成本

利润中心型

以利润为中心，当市场售价降低时，成本也必须降低，以便获得的利润（目标利润）不会减少。

其公式为： 成本=售价-利润
二、工厂中常见的7大浪费

丰田汽车公司的定义：“凡是超过生产产品所绝对必要的最少量的设备、材料、零件和工作时间的部分，都是浪费”。
    美国一位管理专家为此作了修正：“凡是超出增加产品价值所必需的绝对值最少的物料、机器和人力资源的部分，都是浪费”。
    这里有两层含意：一是不增加价值的活动，是浪费；二是尽管是增加价值的活动，所用的资源超过了“绝对最少”的界限，也是浪费。


加工零件，增加价值；组装产品，增加价值；油漆、包装，也增加价值。

点数不增加价值，库存不增加价值，品质检验也不增加价值。

（一）工厂中常见的7大浪费
1不良、修理的浪费

2加工的浪费

3动作的浪费

4搬运的浪费

5库存的浪费（含中间在制品）

   6制造过多（早）的浪费

7等待的浪费

三、常见的12种动作浪费
两手空闲

单手空闲

作业动作停止

动作太大

左右手交换

步行多

转身角度大

移动中变换“状态”

不明技巧

伸背动作

弯腰动作

重复/不必要的动作
Part 3 现场管理水平提升的第一步：5S

定位

   国内企业：整洁、清爽是卫生问题。             
  日本企业：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。             

方法

   国内企业：热衷于口号、标语、文件的宣传及短暂
             的运动，没有结合日常工作的具体做法，

             对提升人的品质几乎没有任何帮助。
   日本企业：把5S看做现场管理必须具备的基础管理

             技术。5S明确具体做法，简单有效，且

             融入到日常工作中，能实实在在地提升

             人的品质。

我们某些政府机关也是如此，热衷于形式上的东西。

3、5S管理要点

a．三定原则   

     定点：放在哪里合适
     定容：用什么容器、颜色
 定量：规定合适的数量

  b、仓库管理
   仓库管理中应尽量遵守三分原则：分区、分架、分层。
首先要划分区域，明确各区域应该做何用途，并做好标识；
其次为了充分地利用空间，能够上架的物品尽量上架。使用料架不仅是空间的利用，而且便于物品分类管理、易于物品的整齐放置；
最后，让人一目了然的仓库标识总看板也是重要的。

4、5S与定置管理

定置管理的定义是：对作业现场的物品在选用、摆放及其组合过程中进行设计、组织、实施、调整，并使生产、工作现场的管理达到科学化、规范化、标准化一系列过程的总称。定置管理的主要内容有：

全系统定置管理

区域定置管理

职能部门的定置管理

生产要素定置管理

仓库定置管理

特别定置管理

定置管理应遵循的原则：

有利贯彻工艺原则

有利环境保护和劳动保护原则

安全原则

标准化原则

定置管理的动态原则

6、节约原则


表3-1  自己推行与请咨询公司推行之优缺点比较

	项目
	自己推行
	顾问辅导

	顾问费
	无
	有

	返工费
	一般有
	一般无

	内部阻力
	大
	小

	权威
	小
	大

	见效时间
	慢
	快

	效果
	说不准
	很好

	领导重视
	小
	大

	经验与技巧
	少或无
	丰富


    1、5S推行组织的建立
    2、5S活动计划

整体规划

教育训练

活动方案及日程设计

责任区域的划分及负责人的确定

制定实施方法

制定评鉴方法

制定奖惩方法    

    3、5S活动的宣导、教育训练

领导发表宣言（内部报栏、通讯等）

标语等宣传活动

晨会宣导

教育训练

礼貌运动

    4、整理、整顿作战

全厂的“洗澡”运动

红牌作战

定位、划线、标示    

    5、目视管理的导入

看板管理应用

目视管理应用

    6、考核评分

考核

纠正、统计、评价    

    7、改善实施

 污染发生源及困难处所改善方法实施

 QC手法和IE手法的运用

安全巡视制度实施

◇无不安全设备

◇无不安全场所

◇无不安全作业

办公区环境保全活动展开

◇省能源活动（REDUCE）

◇省资源活动（RE-USE）

◇废弃物再利用活动（RECIRCLE）

8、上级巡回诊断   
9、检讨与奖惩   

10、制度标准化

各种制度的订定、贯彻实施

PDCA循环

Part 4  精益生产方式
一、精益生产方式产生的背景

20世纪后半期，不仅美国，不仅汽车工业，许多发达国家整体上进入了消费者追求个性、相应市场需求开始向多样化发展的新阶段，因此要求工业生产也向多品种、小批量的方向迈进（图4-1）。
二、 精益生产方式的目标

      精益生产方式的2个基本目标。

不断取消那些不给产品增加价值的工作，或

   称之为“降低成本”；

2、能快速应对市场的需求

表4-1  排除浪费的基本手段

	基本手段
	     基本目标
	   最终目标

	适时适量生产
	·降低成本
·能快速应对市场的需求
	·利润最大化

	建立柔性生产机制
	
	

	保证品质
	
	

	模块化设计与并行设计法
	
	


三、精益生产方式的基本手段

　　①　适时适量生产。即“Just In Time”一词本来所要表达的含义——“在需要的时候，按需要的量生产所需的产品”。

　　②　建立柔性生产机制     

品质保证。

模块化设计与并行设计法

Part 5  精益生产的导入

一、精益生产与生产管理

             图5-1  软环境面整备



二、精益生产的考虑方法

1、精益生产是一种理想的生产方式

2、精益生产是一个不断改进的动态过程

产品开发设计系统





生产设计与物流系统





现场IE作业研究





均衡化同步化





柔性生产系统





精益品质保证与自动化





生产的快速与维护





改革机制与标准化





意识改革·5S











精益工厂








什么是浪费：


◇不增加价值的活动，是浪费；


尽管是增加价值的活动，所用的资源超过了“绝


对最少量“界限，也是浪费。





                某某市优秀市民守则


要热爱家乡，建设家乡      2、要优质服务，文明礼貌


要遵纪守法，维护公德      4、要关心集体，爱护公物


5、要尊老爱幼，邻里和睦      6、要勤俭节约，反对浪费


7、要移风易俗，计划生育      8、要讲究卫生，防病除害


9、要植树种花，美化环境     10、要尊重知识，健康娱乐





消费水平欲望





时间





1900





1950





1980





1990





2000





中国的状况





世界发达国家状况





物品馈乏(商品少)


消费不足(消费低)





物品馈乏(商品少)


消费不足(消费低)





物品大量生产(商品多)


消费水平高涨(消费高)





物品大量生产


(商品多)


消费水平高涨


(消费高)





物品大量生产


消费开始选择





物品多样化生产


消费开始选择











   5S





  J I T





 看板





品质保证





 均衡化





生产维护





 目视管理





标准作业





 一个流





 多能工





 作业切换





 少人化





 自动化









