
《降本增效——现场八大浪费识别与改善》

课程背景：
    企业的目的是实现利润的最大化，而利润的提升在于现场的改善和效率的提升。目前企
业的生产现场存在的效率低下和浪费现象十分严重，造成这种现象的原因在于我们的生产
干部缺乏一定的专业知识的学习，特别是系统的学习。这门课程的特点是把生产管理的许
多课程的专业工具集中在一起，对学员进行系统的训练，帮助他们提升综合管理能力。
丰田的生产方式 TPS在制造业流行几十年的时间，核心是要系统化的消除“浪费”，浪费是
精益的语言，精益改善的过程就是不断消除浪费的过程。七大浪费的存在都有它深层次的
原因和历史背景，它不是对某个部门或某个人的责任，更不是对个人价值贡献的肯定。

课程目标：
本课程学员将会学到以下知识：
▲ 用精益管理的理念促进一线员工开展精进工程
▲ 了解并消除身边的七大浪费
▲ 掌握精益思想的核心工具

课程时间：2天，6小时/天
课程对象：生产管理者、基层班组长

课程大纲
第一讲：精益生产效率提升基础
一、精益生产
1. 价值系统体系图
2. 核心价值
3. 思想基础
二、客户价值VS企业价值
三、实现精益生产的 5个原则
1. 价值：以客户的观点确定企业从设计到生产交付的全部过程，实现客户需求最大满足。
2. 价值流：是某个具体产品或服务从原材料到达客户手中所经历的一切（包括增值和不增
值）活动
3. 流动：产品或信息从一个增值活动向下一个增值活动，均衡地、不间断地运动
4. 拉动：当客户需要时，我们就能立即设计、计划和制造出客户真正需要的产品
5. 尽善尽美：小步快跑，持续改进，不间断地向我们的目标前进
四、标准化
1. 三大特征：可复制、可重复、可定时
2. 实现标准化的典型工具
1）5S

2）目视化
3）标准化作业
五、稳定化
1.  稳定化就是通过特定的方法构建稳固的（4M1E-人机料法环）系统，以达成QCDMS

各项指标，使得企业能够在激烈的市场竞争中生存下来，并更好地履行客户承诺。
2. 实现稳定化的典型方法



1）均衡化：降低和控制产量的波动
2）TPM 全员生产力维护
3）价值流分析：对现有业务链进行全局分析，发现浪费，进行改善

第二讲：七大浪费识别与消除（上）
一、搬运浪费
1. 定义：指由于存在不必要的搬运距离，或由于暂时性放置导致的多次搬运所产生的浪费
2. 产生原因
1）布局不合理，地理位置的差异造成的
2）批量生产的思维
3）生产计划不合理
3. 解决办法
1）建立小批量/单件流生产模式
2）优化单元线布局
3）建立小组合并，增加多能工
4）制定料配送规范
案例分析：风扇组装线搬运浪费的改善
二、库存浪费
1. 定义：指过量库存占用库位，产生空间和保管成本，以及长期积压产品的消耗浪费
2. 产生原因：过量生产  过早生产
3. 解决办法：精益思想就是我们要最终实现零库存，把库存尽量减到最少的必要程度，而
“改善”会每日必行的有效消除浪费活动。
案例研讨：库存是如何产生的？
三、动作浪费
1. 定义：生产过程中不产生任何价值的动作
2. 产生原因：动作的不标准
3. 解决办法：建立并实施标准化作业、结合三现主义运用 IE手法优化作业等
案例分析：取用 FPC 板材的动作改善
四、等待浪费
1. 定义：指在我们现实工作中，加工者停顿增值现象的发生
2. 产生原因
1）生产计划不合理
2）工序生产能力不平衡
3）生产布局不合理
4）缺乏有效的异常反馈机制与活动
3. 解决办法
1）均衡生产
2）小批量/单件流
3）优化工序流程
4）建立异常反馈机制与改善活动
五、现场工作改善 JM四阶段法
1. 分解作业
2. 自问细节
3. 构思新法



4. 实施新法
现场演练：无线电屏蔽板捆包作业的优化

第三讲：七大浪费识别与消除（下）
一、过量生产浪费
1. 定义：指生产量超过客户的实际需求量或相对实际需求时间提前生产所造成的浪费
2. 产生原因
1）过量计划
2）过量投入
3）错误担心
3. 解决办法
1）提高信息准确
2）建立标准
3）持续改善
4）生产组织模式变革
二、过度加工浪费
导入：爆米花生产过多
1. 定义： 指站在客户角度不愿意额外支付费用，类似这样的加工而造成的浪费
2. 产生原因
1）研发或技术人员未正确理解客户需求
2）生产工序设计不当
3）标准化体制不完善
4）员工操作不熟练
3. 解决办法
1）与客户良好沟通
2）基于价值流分析
3）彻底贯彻标准化
4）运用品质内置思路优化与改善
案例研讨：苹果手机质量 VS 锤子手机质量
三、缺陷浪费
1. 定义：凡是为了防止我们的缺陷流入下一环节，所增设的返工、召回、检验、挑选的等
活动。
2. 产生原因
1）设计缺陷
2）来料缺陷
3）制造缺陷
3. 解决办法
1）设专业化
2）供应商质量管理
3）标准化生产
四、管理浪费
1. 定义：因事先没有预见性与合理规划，或事中未遵照合理规定执行及管理不到位而发生
问题，之后管理人员才采取相应对策进行补救所产生的浪费。
2. 产生原因



1）管理能力：素质；执行力
2）技术层次：认知高度；把握度
3）标准化：可行度；推广度
4）企业整理素质
3. 解决办法
1）岗位职责说明书
2）有效激励
3）有效沟通
4）作业标准化
五、问题解决与人员教导
1. 提出问题
2. 分析原因
3. 实施对策
4. 标准化之人员工作教导

第四讲：生产现场瓶颈管理
一、瓶颈的定义
1. 生产现场的瓶颈
1）单位时间内产出最低的工序
2）流动生产模式下，库存积压并导致下工序待料的工序
3）整个价值流VSM中，单工序加工时间C/T最长的工序
2. 瓶颈的制约作用
1）制约产品在全流程的产出
2）造成非瓶颈工序的资源浪费
3）瓶颈导致库存堆积，而且瓶颈决定生产效率
二、瓶颈管理的 5步法
1. 识别瓶颈（计划和生产组织者识别、生产车间主管识别）
2. 挖掘瓶颈潜能（管理、时间、工艺）
3. 一切为瓶颈服务（管理与资源均为瓶颈倾斜）
4. 舒缓瓶颈
5. 重复 1~4

三、现场突发瓶颈与改善
1. 计划排产导致瓶颈
2. 异常突发导致瓶颈
3. 人手短缺导致瓶颈
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