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Eaton Lean System
Assessment Guide 3.1 – SUPPLEMENT
I. What Is Lean?
Lean is a business philosophy that continuously shortens the time between customer order and shipment by eliminating anything that increases the cost of production and time of delivery to customers. Implementation of Lean requires that the following types of wastes are systematically identified, prioritized and eliminated by deploying appropriate Lean Tools: (a) unnecessary processing, 
(b) inventory, (c) transportation, (d) defects, (e) overproduction, (f) motion and (g) waiting.
Lean implementation is not just a project or a program, it is a way of thinking and it must become a way of life, so that the whole enterprise becomes lean.
II. What Is Eaton Lean System (ELS)?
Eaton Lean System is one of the essential tools of the Eaton Business System (EBS) that focuses on eliminating waste from all the business processes (administrative as well as manufacturing). It consists of the following tools:

•
Value Stream Mapping
•
Total Productive Maintenance
•
Continuous Flow Manufacturing

•
5S
•
Error Proofing
•
Pull System

•
Standardized Work
•
Setup Reduction
The Eaton Lean Six Sigma Council (ELSSC) guides the implementation of the Eaton Lean System across Eaton. The Council is championed by a Senior Vice President, chaired by the Vice President of Corporate Quality and Operations Excellence, and made up of senior level representatives from each operating group. The Eaton Quality Institute has the responsibility to maintain and provide training in the tools of the Eaton Lean System throughout the company.
III. Why ELS Assessment?
This ELS Assessment guide is designed to objectively evaluate a value stream (a product line, product family or a business process) or a complete plant from the standpoint of Lean implementation. ELS Assessment can help any level of management to objectively: (1) appraise the opportunities for waste elimination within a product/process value stream or a plant, (2) monitor results and trends of improvement efforts, and (3) compare different business process streams or plants.
An ELS Assessment should be conducted semi-annually (submitted self assessment and one validated per year) in order to monitor overall progress during Lean implementation. The Eaton Business Excellence Certification (EBEC) process requires an independent group or division level validated ELS Assessment, with minimum, but progressively increasing, score established by the Worldwide Business Team (WBT).
IV. How an Assessment Should Be Conducted
A multi-functional team made up of staff managers, supervisors and Lean Coordinators of a plant should conduct the ELS Self-Assessment. Goals for assessment scores on various ELS tools and frequency of assessment should be guided by the plant’s strategic/profit plans. Individual team members from various departments should be assigned leadership for each of the eight ELS tools to conduct the assessment (see example in the attached table).
Example of Assessment Leadership Assignments
	Department
	Section

	Manufacturing Engineering
	•
Standardized Work
•
Continuous Flow
•
Setup Reduction

	Production Control
	•
Pull System

	Quality
	•
Error Proofing

	Plant Management
	•
Value Stream Mapping
•
Total Productive Maintenance
•
5S


V. How to Use the ELS Assessment Guide
A plant/product line/product family/business process being assessed should be evaluated for all the eight ELS tools on a scale of 1 to 5 by looking for evidence of “Conditions” listed for each point score. A plant/product line/product family/business process receives the point score if ALL the conditions of that point score and the lower point scores are met or exceeded. For example, if a plant/product line satisfies ALL the conditions listed for point scores 3, 2 and 1, it should score 3 points. If on the other hand, a plant/product line does not satisfy even one of the conditions of point score 3, and may be satisfying some of the conditions of point scores 4 and 5, it cannot receive a score of 3 (a score of 2 would be given). The ELS Assessment Guide can be used for a product line/product family/business process. But validated scores must be for the “total plant/site” for reporting.
If any of the ELS tools are not applicable to a given plant/product line/product family/business process, ignore that tool of the assessment and document the rationale. If a tool is considered not applicable, its score should be ignored when calculating the averages.
Example 1: A plant/product family/business process has NO equipment, machines, assembly benches, test benches, etc. that can benefit from TPM. The Assessment may ignore the TPM tool and not add TPM score in calculating the averages, after documenting the rationale.
Example 2: A Product Line is dedicated to one single assembly/part number that requires NO Setup changes at all. Assessment may ignore the Setup Reduction tool and not add Setup Reduction score in calculating the averages.
To help the assessment process, a brief description for each ELS tool is provided that explains the tool and how it supports ELS principles. Conditions required for scoring the point are listed for each of the point scores, with a check box in front of them. Once the principles of an ELS tool are understood, starting with point score 1, all the conditions should be evaluated and check marked, if evidence is available of condition’s existence or exceeding them. Move up through the point scores and check for all the conditions and apply the criteria described in the previous paragraph to determine the point score for the plant/product line/product family/business process. Enter that score on the Summary Assessment Sheet table.
The following table provides a generic guide for interpreting the scores of an organization. Organizations successful in implementing Lean have adopted a process of periodic assessment by the senior management.
Lean Score Analysis
	Score
	Score Analysis

	1
	Minimum Lean commitment. 

	2
	Beginning the Lean journey. Islands of improvement are visible.

	3
	Broad based deployment. Change becoming visible plant-wide. 

	4
	Results being realized at all levels. Lean is now becoming the culture. 

	5
	Best in class within Eaton. 


VI. ELS Assessment Guide Supplement
This Supplement is a tool that is complimentary to the ELS Assessment Guide and not intended to be used as a standalone document. It is recommended that the Supplement be used when the site is deploying Lean, and the Assessment guide be used when audits are being performed.
Objective of the Supplement is to explain the underlying Lean principles and reasoning for the ELS Assessment criteria. Attempts are made to explain, where necessary, the thinking behind the criteria level and their progression through the scoring range. The ELS Assessment criteria and this Supplement will be much easier to understand for those who have gone through the Eaton’s training workshops for Lean tools.
In this document, the criteria are in black and the supplement information is in blue.
Note: Red fonts indicate changes to the Assessment Criteria from Version 3.0 to version 3.1.

1. Value Stream Mapping價值流圖
價值流圖（VSM）是一個可視工具，用來圖解從客戶下訂單到收到成品間的產品流、物流和資訊流。基本的要求有：一個當前狀態價值流圖（CSM）、一個未來狀態價值流圖（FSM）、一個實施計畫和一個用來衡量和交流的進程標準。主要的目的是：利用當前價值流圖來定義和識別製程中的改進機會，文件化未來價值流圖的目標，以及產生一個詳細的實施計畫/標準來達成目標。
系統化的Lean開發是從價值流圖開始的。VSM幫助識別產品價值流中的所有浪費，幫助把這些浪費機會按優先順序排序，優化努力的成果。然而開發很多VSM但不去消除浪費的機會是沒有用的。用VSM引導實施Lean，然後實施Kaizen活動來消除浪費才是真正的目的。
Lean的開發應該和經營戰略密切相連。對於每個VSM迴圈，經營項目（可變）應該表現出和經營戰略的聯繫。經營項目為未來價值流提供方向，幫助確定Kaizen活動的優先順序，也幫助設置達成未來狀體的時間。
根據持續改善的精神，所有的 VSM迴圈應該一個緊接一個。換句話說，一旦一個未來價值流圖實現了，也就是 FSM變成了下一個迴圈的CSM， 就應該開發另一個未來價值流圖和實施計畫。

Eaton希望實施Lean能帶來許多有益的成果。Eaton的四個戰略目標中有三個會受Lean 開發的直接影響 。這三個目標是：（a）庫存減少25% （b）將稅前營收從8%提高到13%（c）將資產密度降低到銷售額的4%。

Value
Conditions
1 Point
 FORMCHECKBOX 

完整的價值流正在開發
至少有一個自然價值流（VSM）正在開發。在完整的、工廠級別或等價級別的價值流圖畫出之前，不應實施進一步的評鑒。整體價值流圖的目的是識別那些在單個產線價值流圖中不容易被發現的浪費機會。例如，幾條產線公用的中央熱處理過程在單個產線價值流圖中可能不會受到足夠的重視。

註：流程圖不是價值流圖。試著找下那些為了消除浪費所使用的表示浪費機會的標識和記號。價值流圖中應該包含時間段：計算好的前置時間（L/T）和增值時間

2 Points
 FORMCHECKBOX 

所有的產品系列/產線/關鍵經營過程已經被正規標識

有文件顯示所有不同的產品系列和相關產線。一個整體的、工廠級別的VSM也可以幫助識別產線。

 FORMCHECKBOX 

至少已經開發一個目前價值流圖（CSM）和未來價值流圖（FSM）。價值流圖應該展示在作業員容易看到的地方。

                           CSM和FSM 的每個過程都應該包括資料模組和時間條，記錄所有過程和由於庫存形成的等待時間。前置時間（L/T）條應包括所有的前置時間（L/T）和增值時間。Takt時間也要在CSM和FSM上顯示出來。CSM 應包括Kaizen推展和產生Kaizen 實施計畫。

資料模組必須包括影響價值流的重要資訊。必須有足夠的細節來幫助其他Lean 工具的提升改進。

例如包括：

•
設置時間（減少設置時間）

•
週期時間（C/T）（連續流、標準化作業、5S）

•
OEE (drives TPM)
•
品質（防錯）
•
庫存、WIP、DOH等（拉動系統、連續流）
VSM 文件也應該規定 完成價值流圖的團隊成員和一位維護人員。

價值流圖應該展示出來，讓團隊成員和其他人不用搜索就能看到。這有助於團隊成員和其他車間裏的員工瞭解提升計畫以及其潛在影響，從而使他們有機會及時的提出改善方案或意見。

所有的CSM、FSM和執行計畫都應該有VSM 系列碼，制定日期和目標日期。執行計畫應定期更新-至少一個月一次。

3 Points
 FORMCHECKBOX 

多個目前狀態價值流圖和未來狀態價值流圖已經構建並且展示在可能目標區域內。

所有的CSM、FSM和執行計畫應按照以上2 Point標準中的指導來展示。
 FORMCHECKBOX 

所有的價值流圖都有文件化的執行計畫，並在可能的區域展示

執行計畫應該包括ELS- 8經營改善工具，和Six-sigma工程。 所有CSM的Kaizen推廣都要在執行計畫中描述出來，並給長期推展預留位置

執行計畫需要顯示：

•
linkage to a Business Case與一個經營項目相關
•
improvement trend data 改善趨向數據
•
performance metrics, and goals 實施標準及目標
•
results should be linked to the plant’s strategic goals and objectives.
結果應該與工廠的戰略目標相關聯
執行計畫，Kaizen活動和實施改善結果的證據能夠被管理成員定期審核。審核有助於確定已經識別出的浪費有沒被及時的消除/降低，並且結果已經顯示在合適的實施標準中。該活動也有助於確保管理層有機會調整執行計畫和的步伐和所需資源。

 FORMCHECKBOX 

衡量進程的標準已選擇，並且正在使用。

實施的標準：（1）幫助設置可衡量的目標（2）幫助監控正在進行中的進步（3）幫助證明資源  和（4）是實施Lean的原因。典型成本、品質、生產率和交期衡量應該提供大部分可以應用於監控Lean進程的工具。

對於每個識別的機會，因該有：

•
Priority – the order in which each Kaizen will be addressed (constraint focus)
     優先權-所有改善方法的順序。
•
Timing including planned kaizen start and projected kaizen finish date
     時間-包括預計的改善方法起始及結束日期。
•
Employee responsible for completing the kaizen
     員工負責完成執行改善計畫。
操作標準及目標需要：

•
Baseline, Current and Ultimate Goals 底線，當前目標和最終的目標。
•
to allow progress to be confirmed and monitored by those doing the Kaizen
     允許進程被實施改善方案的人確認和監控。
•
linkage to Strategic goals and objectives
     聯繫戰略願景和短期目標。
相關操作員和技術員應能夠理解和溝通VSM
4 Points
 FORMCHECKBOX 

至少一個未來狀態的執行計畫已經完成並且已經變成了當前狀態。

這意味著不僅僅是畫出來，並且所有計劃的Kaizen推展已經完成，並且預期的工作標準提升已經實現。持續改善要求一個完成的VSM後面要緊跟著另一個。當未來狀態實現後，VSM 迴圈就完成了。這就意味著FSM變成了目前狀態。並且一旦一個VSM迴圈完成，就要開發下一個VSM（未來狀態價值流圖和執行計畫）。為了清晰明瞭，所有的VSM檔必須一直有迴圈序號，創建日期和目標完成日期。

 FORMCHECKBOX 

所有戰略性的重要產品系列/產線/關鍵經營過程的當前價值流圖和未來價值流圖都是使用標準的圖示和標識來開發的，圖與圖有連貫性。

如果一個經營專案只有一些產線/經營過程在開發Lean ，該經營專案不能被看作正在實行Lean。 所以，所有的產線和關鍵經營過程都要進行浪費識別和消除。Eaton經營卓越評鑑（EBEA）第6項提到，實行Lean的關鍵經營專案可以為創造價值過程和支持過程。以下列出了一些經營過程中可以實行Lean的地方。

•
Product Design  產品設計
•
Supplier Relations Management (SRM) 供應商關係管理（SRM）
•
Information Technology 資訊技術
•
Accounting & Finance 會計&財務
•
Sales & Marketing 業務&行銷
•
Human Resources 人力資源
所有VSM 有關文件應該滿足 2 Point的標準 ，並被合理展示。
 FORMCHECKBOX 

所有戰略性重要產品系列/產線/關鍵經營過程都有文件化的執行計畫， 計畫中明確規定了未來價值流圖的目標標準。執行計畫已經轉化為行動， 並且追蹤實施狀況。工廠Lean願景和短期目標之間的關係和結果通俗易懂，易於溝通。

CSM是一個日常管理文件需定期更新（至少一個月一次）。FSM則是用來引導和協調所有改善活動努力的成果（Kaizen、Six Sigma）。

執行計畫正在按照最初的行動指標檢討和實施，並定期更新（至少一個月一次）。

評鑑指導部分有註明，4 points意味著-各個層級的結果都已經實現。Lean已經變成了文化。所以，Lean已經在整個區域開發是很重要的，包括在辦公室。既然VSM是開發Lean的第一步，所以VSM的分數會引導著平均分數。

5 Points
 FORMCHECKBOX 

所有被識別為改善的焦點的、或工廠Lean願景/近期目標中提出的產品系列/產線/關鍵經營過程共同擁有一個完成了的未來價值流圖。

                               評為4 Point？要求所有的產線和關鍵經營過程有VSM和執行計畫。在這個基礎上， 所有的產線/經營過程至少有一個VSM迴圈已完成。 這意味著，它們必須至少有一個未來狀態已經實現，下一個VSM迴圈已經規劃。

 FORMCHECKBOX 

所有產品系列/產線/關鍵經營過程的新未來價值流圖和執行計畫已經開發。

 FORMCHECKBOX 

有一個系統的流程來改善當前的產品系列/產線/關鍵經營過程識別系統 和當前價值流/未來價值流繪製系統。

2. 5S

5S是Lean的基礎，也是形成訓練有素車間的基礎。5S是(1) Sort 整理 (2) Straighten整頓 (3) Shine清潔(4) Standardize 標準化and (5) Sustain維持。這樣一步步的幫助車間清理掉不必要的東西，髒物並消除零亂，基於“無所不有，萬物有序”的標準組織整理所有東西。實施 5S既有助於車間也有助於辦公區域。5S可以在只有一台機器的範圍內實施，也可在整個部門實施，甚至在整個工廠實施。當評估一個場所（工廠或部門）的時候，應找尋調度展開的範圍。

5S是最容易理解的ELS工具，也是最難維持的工具。維持 5S要求每個人改變他的“習慣”，換句話說，就是要改變“教養”， 這總是很難。維持 5S就像改變“教養”一樣需要：（a）所有人的支持（b）計畫周密的展開調度過程，和（c）各個層面的持續監督（例如-有效的稽核）。5S只是“打掃拖地”的看法將會是維持5S路途上的最大障礙。

Value
Conditions

1 Point
 FORMCHECKBOX 

5S已經開始，並有檔化的實施計畫



實施計畫基本包括：（1）包括完成時間的開發計畫（2）權責分工 （3）訓練計畫

2 Points
 FORMCHECKBOX 

有證據表明50%的區域已經完成整理和整頓工作。


整理的證據是：不存在明顯不需要的東西。實施整頓應該是使用可見的線，顏色和標籤或者符號來管控，以改進工作流程。評估是否有50%的時候，區域內的所有地方都要包括，像辦公室，存儲區域，圍牆內的地面等。而且，50%應該是有效使用的區域，不能只是地板面積。

 FORMCHECKBOX 

有開發一個文件化的過程來定義和區分哪些是不需要的東西。該過程應包括“紅牌”，去除和設備處理。（存放區域可以是暫時的，或者永久的）

用來識別不需要的東西的全方位分類指導是系統化展開的良好證明。該分類指導也應該包括辦公區域的整理分類和電腦存儲系統。5S實施區域 目視可以識別，並傳達給全廠。
 FORMCHECKBOX 

50%的區域內的需要的移動物件的位置都有建立和標出。

必要物件在使用中時應有標識和標籤識別存放位置 。工具和推車等物件理想的存放位置是在使用區域附近。

 FORMCHECKBOX 

供應區，一般區 和安全地帶的週邊有標識出

全廠範圍內應使用顏色代碼標準。並且，工廠應在每個廠房內或區域內設置“清理站”或永久性的區域以存放清潔設備。處理及收集區域/容器應設置在方便的地方，並予以標識。

 FORMCHECKBOX 

在適當的區域，有設置陰影板/陰影抽屜。
典型的陰影板有工具的外部輪廓，或黑色影像。陰影抽屜有時有切好形狀的泡沫來支撐工具。陰影板和陰影抽屜都是一種可視的，顯示工具正在使用中的標識。如有一張顯示所有工具和設備都在適當位置的陰影板和抽屜的照片，則可不用再在陰影板和陰影抽屜上貼標籤。
 FORMCHECKBOX 

展示看板有在使用，並且是全廠標準化的。

標準化內容的細節以及詳細程度可以由各廠/部門/組來決定。5S看板應該顯示“之前”和“之後”的圖片。5S稽核的結果/狀況報告應該清楚明瞭，並且即時。普遍做法是一個看板顯示所有Lean相關的活動，包括5S。顯示看板有定期更新的證據很重要。很久以前創建的看板，並沒有更新，明顯顯示5S 是只有一次展開，沒有後續維護動作。
3 Points
 FORMCHECKBOX 

整理，整頓，清潔已經在整個區域內完成，並有證據證明。
髒汙機器，地板裂縫，地板上的零件，以及“不能識別物件”應該控制在最小限度。車間看上去應該乾淨整潔，系統有序，把浪費和安全隱患降到最低。來訪者應該能夠分辨出物件是屬於哪里的。由證據表明有效的5S培訓有在進行， 將5S觀念傳導到過程級別。作業員應該參與到5S改善活動中來，並且理解5S的原則。所有的辦事員和管理者都應該參與到5S改善事件中來，並且有責任在各自的相關區域內維持5S。整個區域應該理解成包括所有的製造區域，存儲區域，辦公室，會議室& 培訓室，地面，等。換句話說，5S需要在區域內的任何地方實施。

 FORMCHECKBOX 

主要的，給保持清潔造成困難的污染源有被識別，消除，或得到控制。有證據證明該改善的存在。

有之前和之後的對比照片，顯示機器設備/區域有改善清潔困難區域或消除污染源。5S和自主保養（TPM）的第二步之間的緊密聯繫應該有明顯體現。新的污染源可能會隨著時間的推移而出現，但日常5S活動應該及時提出。清潔應註明所有可能引發員工或來訪者健康和安全隱患的起因。
 FORMCHECKBOX 

文件化的清潔程式和核對清單有實施並在區域內張貼。程式和清單使檢查成為每天的日常工作之一。
註明負責人的計畫表和核對清單有被實施，包括打掃、檢查和整理：
•
公共區域（例如：會議室，休息室，列印/影印機房）
•
個人工作區域，如存在
所有承擔5S相關任務的員工應該能夠證明他們有按照規定方式和日程 完成任務
 FORMCHECKBOX 

清掃是每天的日常工作之一。

有日期或時間的簽字核對清單應該作為每日清潔的證據存在。在辦公區域，如果5S保持的好，這些表單可以不保留。
 FORMCHECKBOX 

Visual Display boards are maintained in an orderly and timely manner. Evidence should be presented that the cleaning checklists are reviewed and acted upon, if not in compliance.展示看板應該保持整潔即時 。應有證據證明清潔核對清單有被檢查並執行，
4 Points
 FORMCHECKBOX 

對於前三個S，已經建立起文件化、標準化的動作和日常工作，以系統化的重複進行前三個S。
有填寫清潔整理的核對清單。有證據證明該過程已經成熟，並且被積極遵守。
整理、整頓和清潔的標準已經建立，並且有顯示“可接收/不可接受”的樣板或者“之前和之後”的圖片等證明。這些標準應該容易獲得，不用搜索。
 FORMCHECKBOX 

有建立和實施對定期稽核前三個S有幫助的程式和表格。
應建立和展開稽核過程，以保證一旦實施5S改善事件（通常是在前三個S展開以後），清潔和整理 工作依然可以持續。應定期稽核區域內標準的遵守狀況。稽核管理過程應包括詳盡描述不符合標準的狀況的程式。

需要有一個全區域公共的5S系統來記錄檔並報告整個區域狀況，即使多個組或部門 在該區域內共存。
一個評估5S展開狀況的經驗法則就是看一下區域內的員工是否可以在15秒內拿來所有基本需要物件。這個經驗法則也適用於辦公室的員工和他們的紙本文件或電子檔。
5 Points
 FORMCHECKBOX 

整個區域已經完成維持動作，並有證據證明。
稽核已經作為定期進行的活動之一。稽核活動的構建，能夠推動5S原則適用狀況的持續改善。
 FORMCHECKBOX 

經營管理保證：通過個人參與和評估，5S活動是所有人的習慣，並且所有的標準都有達成。
定期的稽核（至少每月一次）在工廠管理層的大力參與下進行。就像所有的ELS工具一樣，高層的某一主官被指定為5S的主席，來保證推展和維持。

 FORMCHECKBOX 

5S標準是日常工作的一部份，並與其他相關行動相聯繫（例如：ELS工具、安全…等）。

有一個區域顯示5S怎樣和其他動作相聯繫，例如：滅火器檢查、spill kits、 正確張貼安全標識和其他。

 FORMCHECKBOX 

存在一個系統化的程式，來持續評估和改善這些 標準。
管理層和普通員工都能理解並落實5S。被指定的負責人完全清楚自己的職責，和它的重要性。人們在沒有壓力或提醒的狀態下自發的執行。換句話說，5S活動已經成為了所有人的習慣。有新人訓練程式，並且新人都應遵守所有的必要的5S標準。有證據證明所有的團隊成員都有參與進來。
3.
Standardized Work標準化工作
標準化工作是作業員、機器和原料的理想結合，以保證某個任務每次都能按照同一種方式完成，最少的浪費 ，與市場同步的步伐或者Takt。多數情況下，存在多於一種的方式可以完成工作，但是有一種方式比其他的方式更有效。一個適合的團隊（作業員、領班、工程師）開發和記錄標準化工作-最有效的方式-在評估所有方式之後。標準化工作的目標是保證作業員的生產力和設備的使用率同時都在最有效狀態，並且庫存最小。使用5個不同的表格，可以達到上述目的， 建立Takt和週期時間之間的聯繫，對比所有作業員及設備之間的工作內容，並為拉動系統 提供適合的產品數量。標準化工作應定義車間內的：誰？什麼？什麼時候？以及多少？ （Takt 時間）
常用的5個標準化工作表格不僅能極大的幫助開展標準化工作，也能夠幫助開展持續改善和拉動系統。這5個常用表格是：
· Time observation chart 時間觀察表，用來記錄不同作業員執行動作所用的時間。
· Operator balance chart 作業員對比平衡表，用來對比一個車間的或一條產線的所有 作業員的總體工作內容（完成指定任務所需的時間）
· Process capacity table制程能力表， 幫助判定機器是否有足夠的產能來滿足 Takt時間。該表集中在機器總時間，包括任一裝載/卸載以及換模時間。
· Standardized Work Chart標準工作圖，文件記錄規劃和製造流程順序，記錄標準WIP，品質控制和安全預警。
· Standardized work combination table標準工作總表，匯總人工作業和機械自動作業的工作因素，排列順序按照Takt時間。
Value
Conditions
1 Point
 FORMCHECKBOX 

標準化工作正在開展，一些文件已經完成 。
2 Points
 FORMCHECKBOX 

因為個體作業員的努力，所以一般操作以標準化的方式進行。這基本上需要使用傳統的作業指導。

 FORMCHECKBOX 

一些車間已經有在實施標準化工作規劃。

標準化工作圖是一個單張的車間佈置示意圖。有定義製造流程，模具和設備的佈置圖，重要安全預警設備的位置，品質核對和防錯、WIP、Takt時間和週期時間 。
 FORMCHECKBOX 

一般標準有文件記錄並且有被員工遵守。
這可能由傳統作業指導來證明。
 FORMCHECKBOX 

有些週期時間少於或等於Takt。

本條尋找一下證據：整個區域理解客戶需求的比率並且嘗試用相同的比率生產。“Takt”適合所有類型的工作，尤其是手動的或者作業員控制的迴圈。
對於由自動化或者機械控制迴圈的產線，可能會用“pitch 比率”或者 “pitch 數量”來描述能夠達到 客戶需求的比率。Pitch 隨著生產方式和生產時間的管理決策而多種多樣的， 但重點仍然是達到客戶的需求。

對於一個主要基於倉儲和配送的工作，生產的比率按照符合要求的每日訂單來調整。
即使是量非常少的工作（比如：航空航太，一週才組裝一次），理解 Takt也是非常重要的，要理解 Takt 時間是能夠達到客戶要求的生產比率。
Takt，產線對比，標準化工作圖等標準化工作理念，不僅適用於單獨的零件、次組裝件和有一些量的組裝，也適用於產品系列（由相似的零件、次組裝或組裝組成）。

基本上，作業員在有問題的時候才使用標準化工作圖 。查核作業員是否有按照標準來動作 對管理者和稽核者的來說同等重要。
標準化工作對於加工動作來說非常重要，因為加工動作總是想及時地滿足客戶的需求。如果 你不能及時的達到客戶的需求 ，你應該尋找一下使用標準化工作理念的機會。
 FORMCHECKBOX 

有些工作是平衡的，但是沒有達到Takt

證據顯示有在試圖進行對比平衡作業員週期時間（時間觀察表，作業員對比平衡表，和標準化工作表），機器的週期時間（制程能力表）或兩者的結合（工作總表）。
在客戶需求改變的環境下，要麼車間的總操作時間改變，要麼改變作業員的數量。如果改變作業員的數量來滿足客戶變化的需求，那麼所有的選項（關於車間的/生產線的作業員數量）都要開發作業員對比平衡表，標準化工作表，制程能力表和工作總表。這適用到手動的或作業員控制迴圈會比較容易。
對於自動化或機器控制迴圈的產線 ，需要按照“pitch 比率”“pitch 數量”的變化重新設置平衡 。
對於基於倉儲和配送的工作，工作要按照生產比率重新設置平衡，生產比率需要 達到滿足日常需求訂單。
 FORMCHECKBOX 

有使用一些 生產看板來追蹤適合操作 迴圈的生產狀況
生產看板的目的是提供資訊（越即時越實用）給生產團隊，幫助他們調整生產比率，在快換班時候達成計畫產量 。
一般情況下，上述目標通過展示計畫產量（在該點最新的）和實際產量，並定時更新來實現。更新的頻率能夠在實際產量和計畫產量存在差距時，允許生產團隊有機會採取改進措施。顯然，這些看板設置成應該讓所有的生產成員只簡單一瞄就能得到必要的資訊（如果需要離開工站，本身就是一種浪費）
3 Points
 FORMCHECKBOX 

有幾個車間和流水線已經在一個產品或產品系列上實施了標準化工作。文件化的標準工作，作業員對比平衡，和標準工作Layout 圖已經張貼在工站，所有作業員可見。
 FORMCHECKBOX 

大多數狀態穩定的，關鍵的，量大的Takt 已經有開發標準化工作。
既然標準化工作原則對量大的且有相應需求的產線大有裨益，就應該在這些產線及早進行。
 FORMCHECKBOX 

有幾個車間開始調整pitch 比率來配合混合型的、多產品型的Takt。Takt時間 被當作進度因素來使用，並產生相關回饋資訊。
4 Points
 FORMCHECKBOX 

標準化工作有建立並且絕大多數車間和流水線都遵守Takt。
應有證據顯示 標準化工作表單有在使用中。車間的作業員應該生成標準化工作文件，然後由管理者稽核是否符合標準。
3 point 的標準是尋找標準化工作有在 狀態穩定的，量大的產品線上部署實施的證據。要達到 4 point ，就要證明標準化工作已經在大多數的車間和流水線上實施，不管產品的量大還是小。 

 FORMCHECKBOX 

通過標準化工作，影響車間內的活動及庫存，由此發現完整價值流裏消除浪費的機會。
標準化工作一般是描述一個車間內的活動。如果一個價值流有多於一個車間在並行或串列工作，消除車間與車間之間的浪費的機會（可能不會在車間內標準化工作中提及）需要在該級別的Lean部署計畫上提出。例如，價值流中的一個車間可能在生產力和減少WIP庫存方面作的很好，但是如果有大量的庫存，或者物料在車間之間移動太頻繁，這些可能需要在該級別中註明 。
 FORMCHECKBOX 

有證據顯示作業員開始進行標準工作提升。當前的Pitch比率與Takt 相匹配，並且Takt是全區域範圍內的進度要素。
高級Lean要求所有的作業員都有維護標準化工作的完全職責 。在該級別上，應有證據可查。
如果在一個價值流內，不同的制程組（比如同一個價值流中的不同車間 ）的生產比率不同，就表示有幾個消除浪費的機會仍然存在。在該級別的Lean ，這些機會應該被描述出。
 FORMCHECKBOX 

所有的區域都有使用生產看板或者其他可視途徑以追蹤整天的生產狀況。
 FORMCHECKBOX 

有文件化的證據表明有一個系統來調整資源（人力/機器/時間）， 使用標準的工作來平衡對比Takt的變化。
在 takt 時間隨著平衡的生產和客戶需求的變化而發生變化的情況下，標準化工作檔仍然可用。當Takt時間的變化要求資源增加或減少的時候，檔可以確認為了重新平衡而進行的過程重新分配。如果週期時間不可變動，就應該調整過程操作時間，而不是員工水準。這就是Pitch比率的變化，而不是為了匹配Takt時間而進行的調整。
5 Points
 FORMCHECKBOX 

所有的車間和流水線都有為狀態穩定的、量大的Takt實施標準化工作
 FORMCHECKBOX 

通過 標準化車間內的所有活動和庫存，整個價值流持續改善（消除浪費）
 FORMCHECKBOX 

有證據顯示作業員有建立和維護標準化工作。
車間/產線員工根據Takt時間，制程規格和產品規格要求來建立，記錄，保衛和改善他們本身的標準化工作。所有的車間/產線作業員都 遵守標準化工作標準。
 FORMCHECKBOX 

所有的狀態穩定的，量大的 Takt時間都有開發標準化工作。
 FORMCHECKBOX 

有一個系統化的過程持續評估和改善這些標準
有一個系統化的途徑來定期評估標準化工作的開展狀況，評估怎樣？誰？多久？…等等，來確保重大的消除浪費的機會，不會再隱藏。
4.
Total Productive Maintenance (TPM)
全員生產性維護

Lean 系統要求所有零件及半成品都能夠及時提供，如果機器設備當機或者未能以預計效率與品質運作，精實生產線將遭受損失。OEE由此應運而生，而且為了確保所有的生產設備都能正常運行甚至超常發揮，TPM已成為必擇之手法。TPM首先會以新設備為參照，將既有設備的狀態更新至同等或較高的水準，隨後，它會開發並實施一系列流程以維持這種狀態。一個優秀的TPM計畫同樣也要求5S的貫徹執行，在“七步式TPM”的五個要素中，有四個是必須的，即(1)故障檢修，(2)自主保養，(3) 預防性維護，(4)預見性維修。OEE要持續呈現一種積極的趨勢，並且依照VSM的標準，關鍵設備必須在服務，品質等方面凸顯其對工廠或某一生產流程的重要性。
OEE的設計初衷的是收集資訊並按優先順序來降低設備的不良消耗，由此可見，決定何種機器應在多長時間內納入OEE的監控範圍要基於其對VSM的重要性來考慮。OEE百分率雖然可以用於其他目的，但其數位本身並不足以給TPM提供足夠的資訊。所以，任何用來採集設備損耗資料並且提供可行性降耗分析的工具或系統，雖然其地位重要，但必須服務於TPM開展及實施的目的。

一般來說，正常運行時間，品質輸出及輸出達成率等資料的量測並不服務於上述OEE目的。

在運用OEE時，基本原則是把所有不利於Lean的損耗納入考量範圍，比如應使用何種工具和系統，應監控何種設備，應進行多大程度的分析等等。
Value
Condition

1 Point
 FORMCHECKBOX 

例行保養要經常實施且預防性維護宜適量進行。
2 Points
 FORMCHECKBOX 

針對關鍵設備要施行一個系統性的自主保養計畫，該計畫常常由作業員執行。

每個位置一般都會依據需求定義其“關鍵”設備。TPM進度表既包含作業也包括維修內容，每個維修動作須按時完成。

 FORMCHECKBOX 

適當實施傳統預防性維護。
在工廠管理活動中有包括時間，維修類型（包括燃油水平檢查）、維護頻率在內的各項記錄。無論是人工還是諸如MP2, Mainsaver, Maximo 等電算系統，都是為了使管理活動有序進行，結果有據可查。預防性維護要針對所有制造設備，而不僅僅是關鍵設備。此外，維護動作要儘量按時完成並控制偏差。

 FORMCHECKBOX 

OEE的實施要以關鍵設備為基線。
OEE停工資料的收集要針對那些對VSM來說十分重要的機器。一旦得到分析資料，從工廠管理者到產線負責人都要關注如何降低這些不必要的損耗。如果一個工廠有雙重設備甚至有特別值得信賴的供應商提供援助時，該工廠也可以視作沒有關鍵設備，當然，雙重設備要對生意毫無影響。

3 Points
 FORMCHECKBOX 

完成關鍵設備的內部清潔與檢查。（TPM Step 1）
尋找類似於5S整頓和清潔的證據並同時完成內部檢查。應當存在圖片或者檔來證明設備及其配件被完全拆卸過並認真檢查過。

 FORMCHECKBOX 

重要設備要具備自主清潔與檢查的標準。(TPM Step 3)
自主意味著由作業員執行或管理。作業員和維修人員要並肩工作，儘量在機器故障或品質缺陷發生前發現並清除隱患。設備維護檢驗點，檢查維修說明等都要用檔的方式發行並標識，同時還要有專人負責相關工作。

 FORMCHECKBOX 

重要設備上所有的污染源，包括一些死角都要進行清理。(TPM Step 2)
                               該項動作要有正式的證明，譬如干涉活動的計畫，活動前後輔以照片的報告等。重要設備上不可留存液

                               體,金屬碎屑等雜物。
 FORMCHECKBOX 

要有相應的體系保證預防性維護作業及時完成。
 FORMCHECKBOX 

關鍵設施的OEE資料有提升的趨勢。

                            等待，設備當機，品質不良和過度清潔會使OEE資料呈下降趨勢。
4 Points
 FORMCHECKBOX 

所有重要設備,包括大多數非關鍵設備的污染源及死角都要清理。
 FORMCHECKBOX 

完成針對重要設備功能，操作及系統的培訓。(TPM Step 4)
當作業員熟悉設備系統時，就可以很好地進行操作。當他知道一些典型的系統或零件故障時，就可以採取相應的應對措施（例如停機減速）進行損失控制，以此降低對人體，設備或產品的潛在危害。因此，對員工進行設備的基礎教育，比如針對設備水力，氣壓，電力等主要系統的培訓十分重要。

 FORMCHECKBOX 

為了督導自主檢查與預防性點檢的實施，要對所有重點設備進行經常性稽核。(TPM Step 5 & 7)

保證TPM得以延續的最好手段是確保所有自主維護標準都得到了貫徹，而週期性，隨機性的稽核則是有力武器。在稽核過程中，稽核小組要按照標準查驗設備狀態是否達標，督促相應點檢專案即時實施。
 FORMCHECKBOX 

所有涉及VSM重要設施的OEE水平均要維持在既定目標之上。

所有導致關鍵設備輸出減少的損失源應限制在可控水準。

5 Points
 FORMCHECKBOX 

在工廠內部普及自主清潔與檢查的標準。
 FORMCHECKBOX 

OEE常被用來監視生產設備的運行，其資料分析結果可以促使所有機器良性運轉。

對於正在努力跨入世界前列的製造企業，絕不可以只盯著自己手上的重要設備，而是要盡力把包括非關鍵設備在內的所有設備維持在較高水準。
 FORMCHECKBOX 

運用先進監控設備實施預見性維修。


在TPM的高級階段，僅僅進行預防性維護是不夠的，要適時引入預見性維修。在實施過程中，即使某些零件或諸如帶子，鐵鏈，油，膠等耗材仍在壽命期內，也要被及時更換。預見性維修可以監控到某些現象並且預測可能發生的故障，通過這種手段使昂貴的零部件發揮最大的功用。

 FORMCHECKBOX 

通過系統性的進程評估提升TPM成果，進而使設備OEE指標持續超過預定VSM目標值。


雖然TPM極具回報性，但它要求諸多資源的全力配合。因此有必要對TPM的實施及維護機制進行經常性評估，以保證各種資源或努力產生積極的效果。


因為設備監控耗費資源，所以就算一些世界知名企業也並沒有對其設備持續監控，就算是某些關鍵設備也是如此。企業應當建立自己的監控指導方針，對OEE監控的時段，間隔等做出說明。

 FORMCHECKBOX 

TPM原則在設備選擇，設計及採買等方面的應用.(TPM第五要素—維修預防)

選擇設備的時候是預防潛在浪費的最好時機。相對於較差的機器，那些精挑細選的機器生產能力會更強，壽命也會更長。所以製造企業購買設備的時候，不僅要深思熟慮,貨比三家，還要考慮配件等因素。

這就是我們稱其為維修預防的原因。

5.
Error Proofing

防錯

防錯是一種將潛在缺陷消滅在萌芽狀態的系統性預防手法。在此過程中，所有致錯的原因都會被鑒別，審視，進而達到除錯或找出缺陷產品的目的。接下來，會有相應糾正措施使零缺陷的目標更為切進。我們使用Sigma levels/DPPM來衡量產品的品質水準。

防錯應對方案的等級可以按照以下先後順序加以劃定：(1) 除錯 (2) 防錯 (3) 偵錯 (4) 損失控制。當我們選擇防錯手法時，要嚴格按照以上先後順序來考量。換句話說，首先我們要考除錯，如果行不通就轉向預防，依此類推。

除錯作為首要選擇，意味著消除所有出錯的可能性，往往通過產品重新設計及制程改善來實現。防錯是在缺陷影響輸出貨時採取的主動措施，典型的防錯設備有Poka Yoke等，可以幫助作業員避免錯誤。偵錯是除錯和防錯均無法解決某一具體缺失時採取的措施，比如挑出一個缺陷產品以防止其流向下游。Poka Yoke 裝置（感測器，設備）在此有著廣泛的應用。

損失控制是在前三種方式無效的情況下為客戶減少損失的最後選擇。在這種情況下，損失控制機制可以應用在產品上（例如為汽車增加氣囊，替船隻增添救生衣）或者直接設置產品故障後可以警示客戶或最終客戶的應對程式。

在實施防錯的過程中，應該將出貨放在第一位，而且要用系統的方法進行鑒別和跟蹤。PFEMA（潛在失敗效應分析）是最適用的工具。一旦解決掉影響外部客戶的缺失，就要進而處理影響內部客戶的缺失。

下表是各級Sigma指標值的快速參照。
	Sigma
	Percent
Non-defective
	Percent Defective
	Parts Per Million Defective

	2
	69.1
	30.9
	308,537

	3
	93.32
	6.68
	66,807

	3.5
	97.725
	2.275
	22,750

	4
	99.379
	0.621
	6,210

	5
	99.9767
	0.0233
	233

	6
	99.99966
	0.00034
	3.4


Value
Conditions
1 Point
 FORMCHECKBOX 

能夠運用檢查和測試的手段搜尋潛在缺陷。
 FORMCHECKBOX 

能夠經常性分析缺失原因。
2 Points
 FORMCHECKBOX 

能夠運用設計和制程潛在失敗效應分析等系統手法找到影響外部客戶的隱含缺陷


FEMA可以被多功能小組作為有效且極具前瞻性的手段查驗缺陷。某一重要防錯活動應當以潛在失敗效應分析為起始，且防錯物件一般會對外部客戶有影響。

 FORMCHECKBOX 

許多導致缺陷的原因可以被消除，預防，或者在源頭上檢查出來。

潛在失效效應分析可以被用來鑒別防錯機會，找出潛在錯誤的原因，並且制訂解決計畫。後續基於潛在失敗效應分析的糾正措施須圍繞防錯展開。
3 Points
 FORMCHECKBOX 

能夠應用設計和制程潛在失敗效應分析的系統手法偵錯。這些潛在缺陷常常會影響到外部客戶，一些甚至會對內部客戶產生影響。

防錯作為Lean的重要環節，不僅要把影響外部客戶的隱患消除，還要將影響內部客戶的因素一併去除(此處內部客戶指價值流中的後段進程)。在這一步驟中，要有足夠證據證明影響內部隱患已被消除。
 FORMCHECKBOX 

能夠消除，預防或者在源頭偵測到大多數影響外部客戶的潛在缺陷，且最終良率要大於等於3.5 Sigma (97.7%)。此外，要有8D等手段來監控相關動作的執行效力。

最終良率不同於首次通過率，它是用來衡量出貨品質水準的參數。

4 Points
 FORMCHECKBOX 

能夠應用設計和制程潛在失敗效應分析的系統手法偵錯（涉及外部及內部客戶）。
在這個分數段上，要求有相應的系統手段和糾正措施解決影響內外部客戶的所有隱含缺陷。

 FORMCHECKBOX 

能夠消除，預防或者偵測到大多數影響外部客戶的潛在缺陷，且最終良率要大於等於4.0 Sigma (99.37%)。

按照該分數標準，出貨品質水準要達到4.0 Sigma。

5 Points
 FORMCHECKBOX 

能夠按照優先順序針對所有潛在缺失進行系統性的除錯，防錯，偵錯和損失控制，終端良率要達到或超過5.0 Sigma. (99.97%).
 FORMCHECKBOX 

能夠將防錯積極應用到產品制程開發上來。

對於防錯來說，制程設計是產品生命週期中最為有效的一環。許多除錯機會和預防前提會在設計段大量湧現，同樣，很多潛在缺失也可以在設計段有效清除。產品一旦成型，這些缺失將很難對付，有時甚至只有通過重新設計才能解決。因此，企業在產品設計過程中進行積極有效的防錯管控尤為重要。

 FORMCHECKBOX 

能夠建立系統性的程式持續評估及改進偵錯防錯手法。

當我們在使用潛在失敗效應分析這一工具時，常常會按照RPN數值把潛藏失敗依優先次序加以解決，對於一個想要得到持續提升的企業，應該力圖超越客戶要求的RPN標準。

與此同時，也要在提高防錯機制可靠性，簡易性的前提下盡力減少成本及維護性消耗。
6.
Setup Reduction

設置時間是指設備為下一個訂單作設置而沒有生產產品的時間—是介於上次設置產出的最後一個良品和本次設置產出的第一個良品的時間。Lean控制庫存的數量，這意味著生產批量小而動作次數多。所以，降低設置時間對一條產線實施Lean非常重要。減少設置時間是一個系統化的方法，用來減少非生產時間。關鍵性設備有根據設備是否由於服務、品質或者生產等原因對工廠或制程非常重要而在價值流圖中標識出。對於減少設置時間來說是關鍵設備的，對其他ELS 工具來說不一定是關鍵設備。
評估設置時間的最好工具就是將整個設置時間錄影，然後由多功能小組，包括作業員，來評估錄影上的所有動作。將近可能多的“內部”活動（發生在機器設置時間沒有產品產出）移動到到“外部”活動（機器生產產品時）是實現快速降低設置時間的最簡單方法。
Value
Condition
1 Point
 FORMCHECKBOX 

因為設置過程沒有標準化和文件化，所以有很多因素應影響總合的設置時間。
2 Points
 FORMCHECKBOX 

有一些設置時間是可評估的（例如，分析錄影帶），相關的活動有標準化、文件化並且標準有被遵守。
錄影帶，時間觀察表，或一些能夠顯示進行過分析的正式證據。標準是文件化的，並且一直被一個或多個作業員遵守。

 FORMCHECKBOX 

有一個公制標準來衡量關鍵設備的設置時間—就像在價值流圖中的識別一樣
部署設置公制標準是在早期。OEE的詳細資料可以用來顯示設置時間和設置事件的數量。達不到Takt時間的地方，應該集中精力來減少設置時間來提高生產能力。
3 Points
 FORMCHECKBOX 

大多數關鍵設備部分的、與設置相關的活動都已標準化和文件化，並且標準有在遵守。
有文件化的設置程式，並顯示在工作場所內，員工有在遵守。
 FORMCHECKBOX 

所有關鍵設備的設置活動都有被系統化評估（例如，分析錄影帶），並且試圖將近可能多的“內部”活動（發生在機器設置時間沒有產品產出）移動到到“外部”活動（機器生產產品時）。
 FORMCHECKBOX 

有試圖減少保留的內部活動所用的時間
除了將內部活動轉化為外部活動，也應努力消除或縮短留存的內部活動。在這裏，即使機器可以達成Takt時間，意味著該制程不再是關鍵制程 ，也應施行持續改善，因為這有助減小生產批量因此降低WIP庫存。
4 Points
 FORMCHECKBOX 

所有關鍵設備部分的、與設置相關的活動都已標準化和文件化，並且大多數員工有在遵守。


在Lean的這個級別，所有的與設置相關的活動都要優化，潛在影響用戶端。
 FORMCHECKBOX 

關鍵設備的設置活動都有被系統化評估，並且所有被識別出的潛在的“內部”活動都被移動到“外部”設置活動，以縮短週期時間和庫存，增加靈活性 。
在這個級別，所有被識別出的潛在的“內部”活動都需要改變成“外部”活動。只要對減少州時間和庫存有利，這項持續改善應該進行。
 FORMCHECKBOX 

所有留存的內部活動都在被持續優化。
一定會有些活動是要在內部實施的（當機器部生產產品時），所以，需要持續的努力來優化他們。
 FORMCHECKBOX 

努力持續優化外部活動 ，改善效果。
雖然外部活動不影響機器的生產力，但是要花費作業員的時間（如果不是特定的機器作業員，就是其他生產場所的員工）。優化這些活動可以節省成本。
5 Points
 FORMCHECKBOX 

所有機器的內部和外部的活動都有在持續優化


當設置時間減小到很小的時候（與週期有關），按照需求生產的每個產品都不會對生產力或coast或客戶的前置時間造成消極影響。
 FORMCHECKBOX 

設置相關的標準已經在全工廠範圍內開展，並且所有的人都在使用，制程有需求的時候所有部分都可以天天運行。
為了維護降低了的設置時間，持續改善， 所有的標準都是必不可少的。
 FORMCHECKBOX 

系統化的持續改善過程有在實施，以幫助漸次性降低設置時間。
在該項實現後，達成有意義的進步所要求的技術和方法可能改變。所以，對所使用的方法和開發的技術定期評估是很重要的，如有需要就要做適當的調整。
7.
Continuous Flow持續流
持續流是原料在一個價值增加過程到另一個價值增加過程的移動，該移動過程沒有運輸時間或者庫存緩衝，以“作一個—移動一個”的精神運作。在持續流的活動中，整個產品流的生產比率和客戶的需求（Takt）密切配合。持續流環境通過連接加工車間，平衡所有工站和作業員（指多Takt）之間的工作 量來優化設備、人工和空間。而且，持續流環境通過U型車間設計，多能工培訓勞動力和靈活能力來保證靈活性。持續流環境會記錄所有工作的細節並使作業員容易識別它們。即時的客戶需求比率和實際生產比率也有展示。
Cell是對能夠完成連續生產的機器，工具和人員而進行的有邏輯性的，高效的，通常是自主控制的安排。 Cell能夠進行單件流 和多制程式控制制。Cell可能有一個或多個作業員，他們可以完成多項任務。

聯繫緊密的幾個Cell之間可以建立比較價值流，由此將Cell之間的WIP達到最少。
Pitch 的定義是為了使工作場所內的工作流動更加均衡而對Takt時間所作的調整。Pitch確保有一定數量的“pack-out 量”工作釋放給下游工站。Pitch是由Takt時間乘以 pack-out數量決定的。
Pack-out 量的定義是：可以高效率通過價值流的產品/套件的數量。Takt時間是由客戶決定的，而Pack-out 量則不一定由客戶決定。基本上，標準容器的容量(也可叫做工程化容器)，或者作業員在不傷害自身的情況下可以處理的產品數量，決定了 pack-out 數量。
Value
Conditions
1 Point
 FORMCHECKBOX 

在製品（WIP）有得到控制，並正在通過制程連接來減少在製品的量
 FORMCHECKBOX 

正在努力減少制程間的距離。這些制程地理位置較遠，需要產品通過大量、複雜的運輸管道。
 FORMCHECKBOX 

機器不再是按照型號分組，而是按照支援制程流的方式重新規劃佈置。
2 Points
 FORMCHECKBOX 

有成立一些Cell來加強作業員的工作效率，而且有效的減少了產品的運輸或者控制了WIP 
一旦產品開始加工，在結束之前肯定會有一定量的WIP 和暫停現象。只有在當前制程限制需要的情況下，才 進行批量生產。

 FORMCHECKBOX 

有證據顯示，充分理解客戶要求有被包含在Cell設計中，以推進靈活性。
Cell Takt張貼在明顯位置，並被普遍理解。Cell按照適合的Pitch 生產，該Pitch 來自基於資源的管理決策。
 FORMCHECKBOX 

有證據顯示Cell是根據價值流圖的改善目標而設計的

新的產線/Cell應該有VSM 存在

3 Points
 FORMCHECKBOX 

有幾個Cell按照設計好的容器來進行“一個產品”或一個“移動批量/Pitch”的內部流 

有 true make one 的證據—流動應該在Pitch比率的基礎上存在。這包括次級組裝和零件級別的專案的生產。
 FORMCHECKBOX 

在產品通過整個產品價值流的過程中，一些Cell有連接在一起。
尋找WIP減少的證據，以及重要過程改善的證據，該改善可以促進單Piece流動。VSM前置時間的縮短也可證明此項。
 FORMCHECKBOX 

Cell的生產比率由於根據客戶需求定義的Takts不同而多種多樣。
Cell內的作業員有被充分多能工訓練，設備也具有靈活性，以適應隨著客戶需求改變或管理決策層改變Pitch比率而發生的生產比率改變。作業員延展收縮圖應該可見，並且包括作業員平衡表和標準工作化表。應該特別注意那些機器控制的產線，他們的速度不可調節。支援活動可以及時有效的減少打擾持續流的障礙物，並將制程限制按優先順序排序，處理。設備的產能能夠滿足並適合產品系列Takt時間的要求。
4 Points
 FORMCHECKBOX 

基於價值流圖提升目標，大多數生產設備都在Cell內。
先導者制程有被識別出，並且是改善的核心。改善結果應該基於價值流圖的戰略和產品系列的結構。
 FORMCHECKBOX 

大多數的cell 都有聯繫起來以實現持續流，Cell之間的WIP控制到最小。生產信號只傳遞給“先導者”Cell或作業員。
如果價值流包含幾個Cell，本級別要求Cell之間的原料流應該是高效的。Buffer點/WIP列被控制在一個產品，或者最多一個 Pitch量，除非大批量有使價值增加的過程
 FORMCHECKBOX 

生產Cell的設計在所有方面都可以達到Takt的要求。
資源是有靈活性的，允許基於產品系列Takt時間的最大化生產。
 FORMCHECKBOX 

作業員都接受過Cell內工作的多能工訓練，並且Cell內有直觀展示 技能矩陣。
5 Points
 FORMCHECKBOX 
   所有可能設備都在Cell內，並且連接到價值流圖中。
 FORMCHECKBOX 

在適合的情況下，每個Cell都可以根據Takt調整作業員數量

這裏的“在合適的情況下”是指通過調整產出，來滿足客戶需求的變化的可選性方法。在手動的和自動化控制的工站，都要有證據顯示， 隨著Takt的變化（客戶需求）或者改變Pitch 比率的要求的情況下，產出有隨之改變。生產的調整可以通過以下方式完成：
· 調整機器、作業員、或者兩者的數量，根據新的Takt時間重新分配或者重新平衡工作
· 調整工作班次 或者每班工作時間，保持生產比率，或者Pitch不變，不調整作業員和設備。
· 以上兩種方式結合。
 FORMCHECKBOX 

每個作業員有經過多能工培訓，能履行多個工作，並能在有需要的情況下延展收縮。
Load – load, or One-touch processing is in use where appropriate.
 FORMCHECKBOX 

只有在不允許持續流的地方才使用看板控制WIP （例如：批量熱處理過程）。有一個系統化的過程來持續評估和改善這些標準。
價值流中的每個Supermarket，倉庫，buffer 或者WIP存儲點的存在都要有令人信服的原因。造成庫存的潛在的原因已經知道，並且有包含在VSM的減輕/或消除實施計畫中。產品在兩個價值增加過程中間應該只處理一次，並且盡可能以單件流進行。 
8.
Pull System

拉動系統將下游的生產和交貨需求與上游活動串聯起來, 上游供應商在下游客戶沒有發出需求 之前不進行任何生產活動. 客戶使用許多簡單直觀的方法(看板)來通知上游供應商及時交貨/生產(JIT). 顯示客戶(外部客戶)需求的信號只傳遞給一個內部制程, 稱為前導者(最理想的狀態是傳給最後一個制程). 理想的拉動系統要求設置時間非常短, 以便在沒有罰金的情況下縮小生產的批量. 生產批量的大小和在製品的數量(WIP)是反映拉動系統實施狀況的最好指標. 在拉動系統環境下, 如果沒有受到下游客戶的信號, 設備和員工將會閒置.在非拉動系統環境中,產品將以最快的速度生產並推動到下游客戶, 不考慮需求狀況.
Value
Conditions
1 Point
 FORMCHECKBOX 

有一些拉動系統存在的證據
 FORMCHECKBOX 

正在努力確保庫存品不以雜亂的數量存放在多個位置(一般是批量倉庫)
 FORMCHECKBOX 

製造過程是由基礎MRP/ERP系統轉出(向拉動推動)

2 Points
 FORMCHECKBOX 

有使用一些看板,但主要是為大批量的, 出到或者來自超市的產品. 最大批量的大小是由訂單量決定的.

 FORMCHECKBOX 

有些制程是從下游制程獲得信號來供給或開始/停止生產的.
看板附著於(隨之移動)產品或生產量. 制程中看板顯示需求開始或停止生產或工作. 這裏的顯示可能包括某種形式的燈光的或者可聽到的信號(andon)，與附著在產品上的看板卡互補或獨立存在。被隔出的原料和原料容器區域如使用恰當，也可視為顯示信號。

3 Points
 FORMCHECKBOX 

需要批量生產並備庫存Buffer的產品是使用拉動信號生產和交貨（Kanban）.
 FORMCHECKBOX 

一些供應商有收到顯示需求的JIT拉動信號或看板

系統必須足夠健全，任何人在任何時間都可以識別系統中任一電子或人工的信號的位置。就像MRO 供應商那樣，除了生產物料，還有油，模具，碎布，輪子等。系統應該開始表現為：沒有看板信號，產品不能移動或生產。供應商可能收到“人工”的信號，比如電話，非自動傳真，非自動電郵，卡片或者信件,也可以是自動FAX和自動發出的電郵.關鍵在於,MRP系統不再只是發傳統的訂單.
 FORMCHECKBOX 

持續努力減小生產批量(內部和外部客戶).

查找一下看板信號數量的變更歷史, 以及每個料號的信號數量. 存貨周轉也是評估批量大小有沒減少的一種方式.

 FORMCHECKBOX 

有一個檔化的方法在運行的基礎上計算適合的看板大小
看板系統是考慮了客戶需求變化後,基於信號數量來下訂單. 需求的變化基於MRP的forecast, 例如，引發改變，增加或刪除系統中的信號數量，並更新看板管控檔。這意味著應由一個管控檔來識別系統中的每個料號的卡片書數量。
 FORMCHECKBOX 

制程中看板在多個地方都有使用，保證了制程之間的拉動系統
每個WIP數量都位於規定的得到控制的點，並且數量有得到管控。重新設置點/看板清晰可見。批量-WIP和WIP之間的過渡。大宗產品/Buffer存放位置臨近供給和使用過程。
4 Points
 FORMCHECKBOX 

有庫存的只是那些由於設備、供應商的缺乏或其他客戶規定的情況而批量性生產的產品。
 FORMCHECKBOX 

庫存品數量正在有序的減少。
 FORMCHECKBOX 

產品的運輸已有在時間，次序和數量等方便良好規劃。
產品直接移動減少WIP和過程時間。
 FORMCHECKBOX 

大多數高價值零件/原料供應商是通過看板信號取得訂單。
 FORMCHECKBOX 

價值流中的大部分的內部過程基於拉動消息開始生產/交貨。
 FORMCHECKBOX 

有安裝合適的、用來吸引注意力到產品外狀況的工具（Andon棧板，燈，警報器等），以避免停線。
察看一個工作區域-存在一個系統，因此：什麼，哪裡以及多少產品有在生產或移動，在進與出兩個方向上，可以清楚的看到和瞭解。可以通過看板（推薦）或通過可見的工作區域內的其他方法和指導來瞭解，例如andon 系統。生產狀況是可見的，通過leveling, or pitch, time and kanban display (Kanban board/Heijunka box/etc.).

5 Points
 FORMCHECKBOX 

全廠價值流的物料移動是基於與實際需求相結合的拉動信號。
下游的操作制程是由上游的制程拉動的
 FORMCHECKBOX 

制程之間的物料移動減到最低，並且WIP buffer 減小到最低或消除，以達到最小的交貨量，則使用一個合適的小的容器，箱子或零件。
 FORMCHECKBOX 

客戶的訂單傳給“最後的制程”，引發整個價值流組成部件。
最終的客戶訂單信號（它的比率就是takt 時間）僅傳到一個位置，該位置位於或接近於價值流的末端。這樣可以傳導到產線的最後的一個制程或者到“前導者”，從該點開始，所有的上游過程都被拉動。從“前導者”制程開始的所有下游過程持續流動到客戶，不受打擾。
 FORMCHECKBOX 

存在一個系統的過程來持續評估和改善這些標準。
除了有某個人或某個物件監控看板系統以防庫存過量或短缺並及時進行調整外，組織有在尋找其他方式來改善工作和降低維護系統的成本
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