
精益生产，沙盘模拟

一．课程背景

企业精益生产的意义在于尽可能消除一切生产中的浪费，精益生产关注从

产品的开发设计、生产、装卸物流、管理等方面，简化所有涉及到的工作流程。

以最优良的质量、最高效的生产效率、最低廉的产品成本、最快速的响应能力，

对市场作出最迅速的响应。常规的生产流程中，大约 80~90%以上的工作是重

复且没有价值的，这些浪费影响着企业的质量、成本 /效率、交期、士气和客户

满意度。

精益生产无疑是解决企业以上问题的一套工具体系和理念方法，针对企业

遇到的问题，使用不同的精益工具解决企业遇到的问题。但是这么多工具，在

什么条件或场合使用什么工具呢？如何让工程师及基层管理者快速掌握这些工

具使用的要领和核心？精益生产沙盘模拟，通过精益工具干货知识讲解，结合

乐高沙盘模拟游戏，让学员在游戏中思考如何运用精益的工具，解决生产中遇

到的问题，寓教于乐，打破传统的培训方式。通过角色扮演让学员在游戏中学

习、思考和感悟。

二．学员收益

通过游戏、沙盘和多媒体教学的方式，让学员能够

    了解精益发展的历史及推行精益的重要性

    能识别八大浪费

    能熟练运用 5S，标准化，VSM，快速换型，看板拉动等常见的精益工具进

行改善



三．课程工具/人员

 乐高积木（老师准备）

 相关的辅助道具（老师准备）

 收益计算表（老师准备）

 11张桌子（公司内部找找，临时借用即可）及对应的凳子（公司准

备）

 较大的会议室或者空区域，可以按下图放下 11张桌子，及凳子（公司

准备）

 参与学员（建议 15~22人）

四．设计逻辑

通过模拟工厂管理运行方式，让学员了解到公司生产管理运作的逻辑，如

何通过协调内外部资源满足不断多变的客户需求。生产团队的目标是以尽可能

低的成本满足客户的交货要求。该模拟游戏将运行三次。在第 1 轮和第 2 轮之

后，推进师将讲授若干精益概念。学员将对 TELO 工厂应用这些概念，然后重

复模拟游戏。每一轮后，推进师将会衡量生产团队在若干关键方面的表现，例

如：库存、交货绩效、周期时间、质量等。



第一轮模拟游戏的目的是突出典型生产运营中存在的 8 种浪费。工厂布局杂乱

无序、质量要求不明确、批量过大、调机时间过长、大部分工序的周期时间超

过节拍时间、通过预测驱动推动式排产系统，以及库存过高。后面通过精益知

识和方法的增多，可以应用精益工具，逐步改善公司 运营指标。

五．开展方式

通过三天的培训+沙盘模拟，通过角色扮演、现场讨论、分析改善，让学

员于游戏中理解精益的精髓，掌握精益工具的使用！

六．课程大纲

（一）、精益历史

精益化生产是利用杜绝浪费和无间断的作业流程，而非分批和排队等候的

一种生产方式。精益生产是衍生自丰田生产方式的的管理哲学在本章课程设计

如下：

1. 什么是精益生产？

2. 精益生产的起源、发展和目标

3. 推行精益生产的好处及原则

4. 精益生产的体系架构

https://baike.baidu.com/item/%E7%B2%BE%E7%9B%8A%E7%94%9F%E4%BA%A7/2040173
https://baike.baidu.com/item/%E4%B8%B0%E7%94%B0/378705


（二）、5S基础

5S 虽然“简单”，但因内 5S推行较好的企业却少之又少，究其原因是我们

绝大部分人是知其然而不知其所以然，并把技能简单地理解成知识。5S推行真

的不简单!他既考验我们管理者的管理能力，也考验我们管理者的推进 55 项目

和解决 5S相关问题的能力。

在本章，我们将为学员分享：

1.5S的作用

2. 5S的推行步骤

3. 如何做 5S

4. 推行 5S的误区

（三）、目视化管理

目视管理是利用形象直观、色彩适宜的各种视觉感知信息来组织现场生产

活动，达到提高劳动生产率目的的一种管理方式。它是以视觉信号为基本手段，

以公开化为基本原则，尽可能地将管理者的要求和意图让大家都看得见，借以

推动自主管理、自我控制。所以目视管理是一种一公开化和视觉显示为特征的

管理方式，也可称之为 “ 看得见的管理 ”。精益生产强调消除浪费，可视化工厂

是消除浪费的必要环节，在本章我们将为学员带来：

1. 目视化管理的起源

2. 目视化管理作用

3. 目视化管理的常用工具和手法



4. 目视化管理的水准

5. 目视化要求及小结

（四）、如何消除八大浪费

精益生产体系中的核心价值观就是持续不断的消灭浪费，消灭浪费无疑可

以降低企业的成本，但有效的持续的消除浪费的好处不仅仅如此，有效的消除

工作中的各种浪费，是企业达成卓越的必由之路。了解并有效的识别出生产与

管理过程中的浪费，是实施改善的基础。所以，通过此次培训，使学员能识别

出工作过程中的各种浪费，并教给学员消除浪费的基本改善方法，使学员在工

作过程中持续不断的消除浪费，树立精益生产的核心价值观，为企业带来巨大

收益。

1.理解精益生产对浪费的定义

2.认识现场管理中的八大浪费

3.了解浪费产生的原因及表现

4.认识浪费消除的基本方法

5.清楚精益生产消除浪费的思路与流程

乐高游戏：第一轮

（五）、标准化作业

标准作业又称标准化作业，是现场进行高效率生产的基础，是监督者管理

本工序的基础，也是进一步改善的基础。日本质量管理大师今井正明在其影响

深远的论著中表示，没有标准化就没有经营法的改善，标准化实际上是持续改



善的基点，它并不是单独应用于某个特定的生产阶段，它是发现问题、找出有

效的解决办法、明确如何使用这些方法的一系列活动的一部分，是 PDCA交错

循环持续改进不断追求卓越的过程。标准化作业源于

丰田生产方式,指的是以人的动作为中心、以没有浪费的操

作顺序有效地进行生产的作业方法，本章将为学员带来：

1.标准作业的定义

2.标准作业的相关名词

3.标准作业的三要素

4.标准作业的制定程序

5.标准作业的三票一书

6.标准作业改善的实施方法

（六）、防错技术

防错，日文称 POKA-YOKE，英文又称 Error Proof 或 Fool Proof（防

呆）。POKA- YOKE的概念就是日本的质量管理专家、著名的丰田生产体系创

建人之一雴江滋生（Shingeo Shingo）的首创。从字面上看，防错，就是防

止错误的发生。要想真正了解防错，我们先要了解“错误”，及“错误”为什么会发

生？只有了解了错误发生的原因，才能更好的改善。对于制造业来说，我们最

担心的就是产品缺陷的产生，而“人机料法环”都有可能导致缺陷。

1.防错简介

2.什么是防错

3.为何要防错



4.防错的类型

5.防错的原则及思路

6.防错的原理、应用举例

7.如何开展防错

（七）、当前状态价值流分析

局部最优并不意味着整体最优！缺乏系统的分析和策划的改善，难免容易

出现低效和方向性错误。价值流是当前产品通过其基本生产过程的全部活动，

当然包括增值和不增值的活动。价值流分析可以涵盖企业核心价值流程:

1） 从原材料到产品交付客户的流程（物流）；

2）从客户需求到原材料购买，生产计划等的信息流；

通过对全过程进行研究，而不是单个过程，这样可以很好地分析和改进全流程，

而不是仅仅优化局部。从而从全军看清整个价值流动的过程，为消除浪费创造

条件。

 1、了解当前状态价值流图的概念，价值流管理的优点；

2、价值流图的类型及如何选择产品系列；

3、了解价值流图绘制的常用符号；

4、掌握价值流图绘制的要点；

5、掌握价值流图绘制的步骤

（八）、生产线平衡分析

生产线平衡即是对生产的全部工序进行平均化，调整作业负荷，以使各作

https://baike.baidu.com/item/%E4%BD%9C%E4%B8%9A%E6%97%B6%E9%97%B4/7459285
https://baike.baidu.com/item/%E8%B4%9F%E8%8D%B7/11010944


业时间尽可能相近的技术手段与方法。目的是消除作业间不平衡的效率损失以

及生产过剩。 生产线平衡是一门很大的学问，生产线平衡直接关系到生产线的

正常使用。生产线平衡指南主要包括生产线平衡的相关定义、生产线平衡的意

义、工艺平衡率的计算、生产线平衡的改善原则和方法。

1.生产线平衡定义与目的

2.生产线平衡的常见概念

3.生产线平衡的分析改善

乐高游戏：第二轮

（九）、未来状态价值流图分析

价值流就是将一种产品从原材料状态加工成客户可以接受的产成品的一整

套操作过程，包括增值和非增值活动。价值流图是一种使用铅笔和纸的工具，

用一些简单的符号和流线从头到尾描绘每一个工序状态、工序间的物流、信息

流和价值流的当前状态图，找出需要改善的地方后，再描绘一个未来状态图，

以显示价值流改善的方向和结果。

 1、了解未来状态价值流图的定义；

2、掌握未来状态价值流的绘制要点和步骤；

3、掌握如何制定未来价值流图行动计划；

（十）、看板拉动

https://baike.baidu.com/item/%E7%94%9F%E4%BA%A7%E8%BF%87%E5%89%A9/1276055
https://baike.baidu.com/item/%E4%BD%9C%E4%B8%9A%E6%97%B6%E9%97%B4/7459285


看板拉动是在同一道工序或者前后工序之间进行物流或信息流的传递。通

过看板实现拉动式的管理方式，它需要从最后一道工序通过信息流向上一道工

序传递信息，这种传递信息的载体就是看板。没有看板，JIT是无法进行的，因

此，JIT生产方式有时也被称作看板生产方式。本节课通过看板运作的原理，超

市库存量的计算及设定，让学员了解如何实施实现看板拉动管理:

 1、了解看板拉动的定义、种类、作用和运行原理；

2、学会看板需求量的计算；

3、掌握超市库存量（超市大小）的计算方法；

4、掌握推行看板拉动的步骤

（十一）、品质流程控制图表 QCPC

质量诊所过程图－QCPC (Quality Clinic Process Chart)是用来对一个

确定的过程的每一个工序不断收集过程工序中发生的误工，优先次序排列这些

误工，并且通过 RRCA、MP工具将他们从过程中逐个消除来实现过程优化的工

具。简而言之，QCPC通过统计过程工序中发生的返工数量来测量过程的质量。

1.什么是品质流程控制图表 (QCPC)？

2.实施品质流程控制图表 (QCPC)

3.结论

（十二）、全员生产维护

https://baike.baidu.com/item/%E4%BC%A0%E9%80%92/8931958
https://baike.baidu.com/item/%E7%AE%A1%E7%90%86%E6%96%B9%E5%BC%8F


制造型企业目前正面临着工人短缺的状况，许多对一线工人需求较高的企

业，近几年饱受人工短缺及人力成本不断上升的压力。加上生产工艺落后，工

人素质不高，生产力下降，员工流动日趋加快等因素，这些因素恶性循环的结

果是使很多制造型企业的经营举步维艰。同时以自动化数字化智能化为代表新

兴发展方向，使企业设备越来越多，越来越复杂，迫切需要设备综合效率。

　　强化企业体质、改善企业结构、迈向自动化生产和不断提高竞争力的最佳

管理利器之一，是彻底实施 TPM 活动，使设备保持在最佳状态，减少异常事故

和停机，本节内容简单介绍 TPM内容：

 1.TPM的基本概念与基础知识；

2.自主维护的目标、方法与步骤；

3.计划维修的目标、方法与步骤；

4.个别改善、员工培训与设备早期管理

5.推行 TPM的相关事项

（十三）、快速换型

现在产品越来越多的要满足消费者多元化个性需求，产品型号越来越多，

多品种小批量趋势越来越明显，随之生产线换型大幅增加，如何适应客户和市

场的变化，减少换型给企业和生产带来的损失，本节课安排如下：

1、了解快速切换的定义、作用；

2、理解快速换型的必要性；



3、掌握快速切换的基本原则与方法步骤；

4、案例分享

（十四）、单元生产

随着社会进入了一个市场需求向多样化发展的新阶段，相应地要求工业生

产向多品种、小批量的方向发展，单品种、大批量的流水生产方式的弱点就日

渐明显了。为了顺应这样的时代要求，Cell生产方式便应运而生。Cell 带来更

高的生产柔性、更灵活的生产组织形式、以及更高生产效率。Cell生产线的工

艺过程封闭，单元内工位可以按工艺顺序安排为流水形式，也可以一个工位独

立完成所有工序，生产的灵活性可以依据客户和市场的需求，灵活快速应变。

 1、Cell生产概述；

2、Cell生产的优缺点；

3、Cell生产方式及物流；

乐高游戏：第三轮

七．训后落地

培训结束之后，需要学员依据所学知识，结合自己工作实践，至少应用以上工

具完成一个改善，公司内部可以评比或发表。

说明：1.以上标准课程三天，最好整体完成，也可以依据公司需要，部分选择

https://baike.baidu.com/item/%E6%B5%81%E6%B0%B4/1893


      2.本课程适合工程师、班组长等人员学习


