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关于我们

精益管理

管理学院

学院资源

成就客户
• 原丰田集团董事局常务董事

• 丰田海外事业执行总裁

• 统领过北美丰田，欧洲丰田，

中国丰田近20余年

• 推动并建设了广汽丰田合资公

司，天津丰田一厂，二厂，三

厂的建设

• 原丰田集团董事局常务董事

• 丰田新能源汽车事业总裁

• 负责丰田发动机研发，品质

管理，和新能源汽车业务

• 同时担任全球最大自动变速

器公司爱信精机集团副社长

• 原丰田澳大利亚总裁

• 丰田英国制造事业部总裁

• 资深品质管理和生产管理专

家

• 为数十家企业做过精益改善

顾问

精益管理学院
特聘专家

中国人数最多，行业最资深的丰田精益专家团队

精 益 管 理 学 院

专家委员会主任

精益管理学院
特聘专家

30+

客户方案



关于我们

精益管理

管理学院

学院资源

＞20
德国工业4.0
专家和教授

300
套培训课程

＞150
名培训师和专家教练

＞30
日本丰田汽车
精益专家

>10
家战略合作机构

＞100
次公开课

＞400
企业咨询服务案例＞1000

企业诊断经验
成就客户

>15000
培训学员

客户方案



世界人工智能大会

工博会

进博会



中国制造的崛起

完整的
产业体
系

开放的
市场环
境

优越的
资源禀
赋

完善的
基础设
施

相对低
廉的生
产要素

广阔的
内需市
场

全球第一制造大国

2014年制造业增加值
全球占比

超过220个工业品
产量世界第一

22个工业大类中7

个名列第一

20.8% 7/22 220/500



北京时间2018年7月19日晚，财富中文网与全球同步发布了最新的《财富》世界500强排行榜。

120家中国企业上榜，上榜企业数量接近美国的126家。

• 国务院国资委监管的47户中央企业上榜
• 11家财政部出资企业上榜
• 24家地方国有企业上榜

国有企业上榜总数为83家

63%
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日本 美国 中国

◆生产效率

仅是日本
30%



8

◆品牌影响力
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类别 1

制造业质量竞争力

瑞士 瑞典 日本 新加坡 美国 德国 韩国 英国

巴西 法国 俄罗斯 马来西亚 中国 泰国 印度



中国该如何寻求突破



在技术大时代的变迁中，企业必须顺势而
上，释放智能企业蕴含的巨大潜能。我们生活和
工作在一个空前的技术创新大时代，云、人工智
能、区块链、增强现实和虚拟现实、物联网、机
器人、量子计算等一系列技术发展突飞猛进。无
论是单项技术，或是融合应用，都赋予企业巨大
的发展潜力，重塑商业运转模式。时不我待，企
业必须应新于时。

欢迎进入智能化时代



智能制造生态圈



制造业已进入智能制造时代
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工业4.0带来的挑战:

①对于战略和商业模式的挑战，公司要在短期内准确可靠作出战略评定

②对企业组织的挑战。改变目前这种开发，实验，生产规划，制造，服务相分离的

局面。哪些组织结构能适应？什么东西必须改变？如何才能平行工作并且同步化，需

要软件和网络化来解决

③对过程管理的挑战。过程必须更加灵活

④对于方法和工具的挑战

工业复杂性：从挑战到竞争优势



人 类 正 在 挑 战 未 知
更 多 的 不 确 定 性 正 在 发 生

未来究竟会是什么样子？

人 驱 动 机 器 … …

机 器 驱 动 人 … …

未来

机器驱动人……

人驱动机器……



中国国际智能产业博览会

机器有智能，动物有
本能，人类有智慧。
我们要相信智能的力
量、智慧的力量，但
是改变世界的不是技
术，而是技术背后的
理想、梦想；引领未
来的不是智能，而是
智能背后人的智慧。

马云在中国国际智能产业博览会的发言



很多人认为，大量采购和引入数字化设备是建设好数字化车间的前提。这

是一个很大的误解：数字化设备与数字化车间之间既非必要条件，也非充

分条件。即便车间中全是数字化设备，如果没有实现设备的互联互通，没

有实现生产过程的数字化管理，数据没有实现真正的有序流动，也不能称

之为数字化车间。

A
认

B
知

C
误

D
区



随着智能制造浪潮的兴起，“各路神仙”争相对智能制造的内涵进行描

述和定义，林林总总，但迄今还没有国际公认的智能制造定义。



小结：如何看待智能制造

全球是否有达成一致的地方？



精益生产

精益生产
是推行智
能制造必
须经历的
变革过程

不懂精益
生产谈智
能制造纯
粹是忽悠

一种能够快速响应客户
需求变化、生产过程中
一切无用和多余的东西
都被精简的生产体系和
管理方式

核心思想

在需要的时候，按需
要的量，生产所需的
产品(Just In Time)

终极目标

零库存、零缺陷、零浪
费、零故障、零不良、

零停滞、零灾害

数字化的根基

为生产提供各种量化的
方法和工具，使工厂变
成可量化、可视化、透

明化的工厂

智能制造的基石是精益生产
--原中华人民共和国工业和信息化部装备工业司司长
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工业4.0

是对精益哲学的
运用JIT 集成系统 可视化供应链 零缺陷 柔性化



• 狭义：智能制造是一种由智能机器和人类专家共同组成的人机一体化智能系统，在制造过程中能进行
智能活动，诸如分析、推理、判断、构思和决策等。

• 广义：利用智能科学的理论、技术、方法和云计算、物联网、移动互联、大数据、自动化、智能化等技
术手段，实现工业产品研发设计、生产制造过程与机械装备、经营管理、决策和服务等全流程、全生命
周期的网络化、智能化、绿色化，各种工业资源与信息资源整合和优化利用，实现信息流、资金
流、物流、业务工作流的高度集成与融合的现代工业体系。

自律能力 人机一体化 虚拟现实
超柔性与
自组织

学习与自
我维护

智能制造的定义
精益两大支柱之一的“自働化”：
指的就是人机一体化



智能制造是先进传感、仪器、监测、控制和过程优化的技术和实践的组合，它们将信

息和通信技术与制造环境融合在一起，实现工厂和企业中能量、生产率、成本的实时

管理。需要实现的目标是：装备的智能化、生产的自动化、信息流和物资流合一、价

值链同步。

2014年美国能源部给智能制造下的定义 精益两大支柱之一的“JIT”：
Just in time的目的就是为了实现信息流，物
资流，价值流同步



制造业的本质：

通过信息流，将物流，资金流，人才流汇总于现场，

通过作业加工给与附加价值提升，获取利润

经济学家威廉·拉佐尼克在《车间的竞争优势》一书中强
调指出：“在价值创造过程中，其核心是通过车间生产
将原料转化为产品——这可以称为生产性转化。”

在制造型企业，车间处于非常重要的位置。企业价值最终表现在产品
与服务上，而车间是企业中将各种图纸转变为产品的主要场所，是决
定生产效率与产品质量的重要环节，车间往往也是企业中员工数量最
多的组织。



企业经营资源

人 财 物 信息

基础资源 应用资源

企业竞争的本质是对资源使用效率和质量的竞争

从商业本质出发

全球商业实践证明：
丰田生产方式（精益）是对资源使用效率和质量最佳经营方式



7月19日，财富中文网发布《2018年财富世界500强排行榜》，上榜企业包含

上汽、东风、一汽、北汽、广汽、吉利，中国车企利润总和为137.1亿美元。

丰田汽车一家企业利润总额为：227亿美金

丰田汽车现金储备达到了6000亿人民币

传统汽车世界里面市值最高的是丰田，于2018年1月19日，市值攀升到了史上

最高的2021亿美金。（1.3万亿人民币，相当于半个上海的GDP）

2018年10月4日，丰田与日本软银正式成立出行合资公司

为什么全球这么多企业都在学习丰田精益



25

全球知名企业引入精益生产年代表



精益生产是管理学史上重要的实践成果之一，深刻地影响着
全球制造业。

精益生产基本思想和追求的管理目标，并没有随着智能制造
的发展而落伍，恰恰相反，精益思想是企业进行智能制造体
系构建的重要指导思想之一



智能制造，工业4.0是对丰田生产方式的新应用，
是用技术驱动改善，用信息化实现可视化，用系统化实现业务效率提升

但提速不意味着没有浪费，没有均衡化协同，可能导致的浪费更加严重

智能制造是一次伟大的革新，精益是永无止境的持续改善

智能制造通过替换资源创造价值，精益通过现有资源创造更大价值

智能制造是外驱式改变，精益是内驱式提升

智能制造是局部提升，精益是全面提升

智能制造是通过提速提高单位时间价值，精益是通过消除浪费来提高单位时间价值

智能制造会让生产越来越快，或许会导致过快，过早，过剩生产，精益会消除过度生产实现必要时间生产必要数量的必要产品

智能制造的提速有可能让前后工序，关联部门，上下游客户跟不上节奏，精益是让前后工序，关联部门，上下游实现均衡化，达

到整体效率最优

智能制造以物为中心，精益以人为中心

智能制造的技术设备迭代是颠覆式的，精益是持续永动式的

智能和系统是损耗的，折旧的，贬值的，而精益是赋能是增值



精益的基本思考方式

供应链管理

安全/员工 柔性客户/质量 交付/速度

基础构建变革管理

约束管理 制度建立

精益工作坊

WCM基础培训

全职人员
领导力 客户管理

项目管理

标杆管理

团队建立和授权

安全&人机工学

工作小组

标准/标准作业
多技能/多任务种作

业

客诉快速反应管理

六西格玛能力

防错法

紧急停线

根本原因分析&

问题解决方法

持续改进

全员生产性维护

顺畅流动

节拍时间

快速换型

库存控制

柔性制造

均衡生产

协同作业管理

办公室精益

单件流

线平衡

可视化管理

5S

7大浪费

单元布局

拉动系统

价值流分析

客户满意

员工成长 企业发展财务实现

自
働
化

J

I

T



Ｔ
Ｐ
Ｓ
的
两
大
支
柱

丰田对精益的理解

成本降低和收益增大 市场优先型生产体制的构筑

工时的减低

7大浪费的彻底排除

库存消减 Ｌ/T的缩短 品质提升 生产效率提升

目
的

为
达
成
目
的
的
手
段
和
方
法
对
策

■平准化生产
■小批量生产
■流动生产
产线化・多工序持有
单个流动・同期化
后道工序领取…

■看板方式

■自働停止
■人为停止
■为实现自働化的构造
ＡＢ制御・pokayoke・固定

位置停止・安东…

Ｊ
Ｉ
Ｔ

自
働
化

标准化５Ｓ 安全 多能工化

5大任务的目视化管理（可视化）

※为以更低廉的成本及时供应更优质产品的体制
※打造能看见问题点的产线，随时给与生产现场以紧张感

基
础

基准制定

企业的存续

方法 方法



5S

TPS体系
两大支柱

提升品质

LT缩短

降低成本

人才培养

安全生产

日常监督管理体系

基础 改善活动

整理

整顿

清扫

清洁

素养

库存

设备

生产进程

节拍基准

监督管理
基准

停线基准

山积表

作业顺序

标准作业

JIT

自働化

可视化

基准制定

标准作业

安全

・自动化 ・防错防呆设计
・ＴＱＭ ・ＴＰＭ
・自工序完结
・ＤＲ

・５Ｓ ・可视化
・拉动生产
・流动化生产
・准时化 ・看板

・3无排除
・作业改善 ・少人化
・降低能源使用

・合理化建议
・ＯＪＴ ・ＴＰＳ学习
・資格制度
・ＱＣ活動

・安全職場
・安全生产
・地球環境安全



后道工序领取
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实现TPS的结果路径

JIT

自
働
化

根据必要数量决
定节拍

流动化工序

少人化工序

发生异常时停止
产线

・目视化管理

・防止再次发生

・提高生产效率

・降低库存

・品质提升

自働
停止

平准化领取

信号（看板）
・防止过度搬运、过剩生产

设定生产的周期时间 ・可以看到相对于销售的生产进度

标准作业

3要素 ・ＴＴ

・作业顺序

・标准手持

作业分配的平衡

缩短CT

缩短MCT

提升可动率

消除待工

动作・双手操作・取放

并行作业・高速化・时间误差

故障对策

缺料对策

作业迟缓

不良对策

缩短换型时
间

扩大通用性
拡大包含换型在内的多技能化

跨产线的多技能化

故障对策

不良对策

防止过剩生产

整流化

前后工序连接

小批量化（平准化生产）

连结（转移作业）

混流（转移物品）

集合（转移人员）

减少设备异常

减少品质异常

减少数量异常

前后工序

多技能化

产线外人员进入时

标准作业

☆可以根据数量的变化按比
例增减人员

・制造方式的基本

・根据销售的速度来生产

・只搬运、生产必要的数量

实
现T

P
S

框
架

消除
浪费



错把精益当生产现场操作

把”手段”当成”目的”

中国企业实践精益的误区

最终，远远偏离了精益的核心诉求:以客户为中心，持续改善



精益生产不是单纯的工厂现场操作手法，中国现在用的最多的二维码，
就是精益看板管理过程中发明创造出来的信息化手段



5S活动的误区

样
本

误
区

5S不是单纯的归类，清扫，
是一个伴随组织管理的

“感知异常”系统



素养
纪律

5S理解的误区

训练习惯



可视化理解的误区

見える 診える

感知异常



看板周转数的计算
・1盒里有10个零件，1天使用120个，看板周转数如何计算？

（安全库存０.２天）（缴纳循环１－４－２）时

Ａ．1天看板的使用张数？

Ｂ．1批的入库数量？

Ｄ．安全库存是？

Ｃ．看板群是？

Ｅ．看板周转张数是？

Ｆ．（参考）最大库存
最少库存是？

ａ－ｂ－ｃ

Ａ／ｂ＝１２／４＝３张/批

当天使用数/1盒数量＝120/10

＝12张/天

（ｃ＋１）＝３群

Ａ×０．２＝２.４张

Ｂ×Ｃ＋Ｄ＝３×３＋２.４＝ 11.4

→ １２张（进一位数）

Ｂ＋Ｄ＝３＋２.４＝５.４→６张
Ｄ＝２.４→ ３张

＜计算式＞ 周转张数＝
１箱容量

｛(a)×当天需要数量｝×｛(c＋１)/b＋安全库存｝

看板拉动



标准化理解的误区

标准化 持续改善

沉淀智慧



中国企业实践精益的误区

标准化：

标准化是为了均衡化生产，均衡化生产是实现JIT的
必备条件

标准化是推行最佳改善实践的手段，标准化的本质不
是为了“定标准”，而是为了“改标准”



自动化与机械化误区

A

B

C

人的操作

监视机器

机器的操作

3台机器需要3个人

A

B

C

3台机器需要1个人

人
机
作
业
没
有
分
离

人
机
作
业
分
离

人机协同



没有业务改善，绝对没有系统投资

没有现场改善，绝对没有设备投资
持续改善



我国工业化现状

✓ 工业1.0：机械制造时代

通过水力和蒸汽机实现工厂机械化

✓ 工业2.0：电气化与自动化时代

劳动分工基础上采用电力驱动

产品大规模生产

✓ 工业3.0：电子信息化时代

广泛应用电子与信息技术，使制造过程

自动化控制程度进一步大幅度

✓ 工业4.0：准智能化

智能工厂、智能生产、智能物流 美国

德国

日本
中国

◼ 4.0 示范

◼ 3.0 普及

◼ 2.0 补课

➢ 我国工业化水平现状：

中国大型制造业企业中国85%企业
目前还处在这个阶段





✓ 工业2.0：电气化与自动化时代

劳动分工基础上采用电力驱动

产品大规模生产

✓ 工业3.0：电子信息化时代

广泛应用电子与信息技术，使制

造过程

自动化控制程度进一步大幅度

✓ 工业4.0：智能时代

智能工厂、智能生产、智能物流

➢ 我国工业化主要解决问题：

✓ 生产过程标准化、可视化

✓ 自动化设备运行诊断管理能力

✓ 质量检测、管理体系

✓ 柔性生产方式、工艺流程优化

✓ 人员素养能力

✓ 能源节约管理

✓ 产品追溯体系

✓ 不同层面系统、设备之间信息交互

✓ 业务流程与生产过程集成

✓ 企业间级企业内部制造资源配置

✓ 设计、生产与检测数据一致

✓ 产品与工艺数字化仿真

✓ 产品全生命周期管理

✓ 人、机、物互联互通互操作

✓ 大数据分析

✓ 精益生产

(Lean),补制

造基础，提

高人员素养、

管理能力

✓ ERP、MES

信息化管理

✓ 设备与信息

系统合成

✓ 大数据及人

工智能

✓ 精益管理



生产的基础打造

生
产
基
础
打
造

可视化

品质（各工序不良率推移、不良原因、对策状况）
安全（绿十字・安全隐患件数、对策状况）
保全（设备故障率、对策状况）
生产效率（生产效率、可动率）
人事（人员配置、摘星表…）
作业要领书
生产管理表

●5S的实施

●管理项目的可视化

５Ｓ

●5S效果的稳定和体制构筑

●生产的可视化

按工序的必要物料的定位摆放

·按工序的必要物料的定品化

·按工序的必要物料的定量化

·放置位置的划线、标识

·放置场所的分类

·3定的决定、表示

·基于决定基准的检查表的制定

·检查人员、频度、方法的决定

●管理项目可视化的实
施运用

·揭示板的制作 数据的收集方法 频度的决定 指标的计算

方法 在生产现场的揭示 运用方法、检查体制

安东（异常）品质重要工序的表示 重要作业的ONE 

POINT LESSON的制定及揭示 作业要领书生产进展

（预定・实绩・差）的实时表示



品質向上

品
质
确
保
流
程

设备

●作业要领书

●防错防呆设计

作业者

●固有技能的学习固化提高

●零部件品质标准

●自动停线

●异常对策（安灯）

●条件设定，趋势变化管理

材料/零部件Ｌ

不良加工，不良流入防止

●精度提升 外观，尺寸，异常

●转运配送 不造成碰伤的配送

●作业方法流程设计

●品质确认

●异常处理要领书

●二次发生对策

作业要领书

标准和工具的明确化，维护保养

作业方法

多能工培养（摘星表）

确认方法，频度，时间，培养体制
（5W1H）

发现异常立即停线消除根本原因

变化趋势管理，预测异常

各工序的对策方案

定位停线（与安灯结合）



确保交期的改善活动

交
期
确
保

小批量化

缩短MT

生产能力的提升

负荷的平准化

可动率提升

缩短换型时间

留出换型作业的时
间

矩阵表作成

负荷计算表

消减换型等待

消减频繁的短时间停线

消减等料现象

2人换型

备齐工具

区分内・外层

消除5大现象
（等待・寻找・调试・步行・重做）

稼动率提升

应对量的变动

多能工化

安东设置

多能工化

安东设置



缩短换型时间

缩短停线的
时间

作業時間
短縮

消减等待换型的时间

2人换型化

外段换型化

多能化

制造的大房间化

作业顺序卡的整备

安全对策的彻底

内段・外段的区分

内段⇒外段的转化

工序能力的提升

确认过去的不良发生频度

计算不良发生造成的损失金额

步行less

寻找less

等待（停滞less）

重做的less

调试less

品质确认前稼动化

５大less

作业消减

・工具、测量工具的定置管理
・换型推车的充分利用
・不动基准的部分
・尺度对准操作的量规化
・有效利用凸角、转角等
・消减螺栓的数量
・螺栓不拆卸
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JIT三大原则

Just in time（ＪＩＴ）是：

「必要的时间，只生产必要数量的必要产品，无停滞，
流动化」生产/供应量模式。

「想生产的商品，在想生产的时间，生产想制造的数量」

生产模式。
「想供给的商品，在想供给的时候，提供想供给的数量」

供应链模式。

JIT的３原則

后工序拉动 产线流动化
以必要数量确定

节拍
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实现JIT的关键点

实现JIT的关键点

看板

① ②

③
④

⑤

⑥
⑦

标准作业

１月 ２月 ３月

生
产
量

１月 ２月 ３月

生
产
量

均衡化

单件流

古

新

先进先出



精 益 生 产 是 工 具 ， 管 理 是 本 质
没 有 精 益 管 理 ， 何 谈 精 益 生 产

原丰田集团董事局董事 CFO
丰田金融控股CEO

上海交大教育集团精益管理学院
名誉院长

尾崎英外



小吹信三顾问培训主题（部分）
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话题类别 问题描述

战略 丰田的战略管理怎么做？知识产权方面，丰田在进军海外市场前，如何进行提前布局？

质量
丰田汽车的自主研发活动在品质管理中是如何运作的;丰田的质量问题是通过怎样的步骤内化到工位操作，
达到自工序完结的？当品质要求与成本目标有冲突时，如何满足品质要求？

组织 丰田如何支撑丰田和雷克萨斯的不同品牌开发？

组织 丰田如何开展平台化、通用化等工作？

组织 丰田在矩阵式管理中遇到的问题主要有哪些，从项目、人员管理等方面如何解决？人员的绩效如何考核？

精益研发 丰田在研发环节中前三大浪费是什么？如何改善？

精益研发 丰田如何把七大浪费等现场改善方法应用在研发效率改善提升中的？

精益研发 丰田的产品“车长”如何在立项时就保证产品上市时的竞争力？

小吹信三，作为丰田汽车研发总裁，统括技术研发和新能源汽车领域，他擅长以研讨会（圆桌会议）的方式分

享他的经验和知识；在品质管理，技术研发，新能源汽车，生产管理等方面拥有卓越运营经验



牛山雄造的培训主题（部分）
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牛山雄造，丰田汽车集团董事局常务董事，海外营销执行总裁，从20世纪90年代开始，丰田汽车大局开拓

海外市场过程中，作为海外战略执行负责人，为丰田的海外市场发展创造了里程碑式的功绩，作为最高负

责人，先后统领过北美丰田，欧洲丰田，中东丰田，中国丰田。

第一章：以史为鉴，探究丰田发展的动力源泉
1. 探究丰田汽车自创业以来的动力源泉
2. 存亡危机下的重生
3. 丰田经营模式的ＩＣＳ研究
第二章：月盈则亏（高速增长陷阱）
第三章：凤凰涅槃、浴火重生
1. 愿景（WHY——愿景的合理性）
2. 战略（WHAT——行动是什么？）
3. 运营
第四章：海外市场开拓——中东地区
第五章：海外市场开拓——中国
第六章：海外市场开拓——欧洲
第七章：海外市场开拓——美国
第八章：海外市场开拓——东南亚

第九章：品牌发展与市场策略
1. 商品企划
2. 基本原则
第十章：关注新目标、创造新目标群
体
1. 美国塞恩项目
2. 蓝海战略
第十一章：创新扩散理论（案例分析）
1. 普锐斯的挑战
2. 新产品如何渗透市场
第十二章：本地生产、本社功能与地
区统括功能
1. 海外生产阶段
2. 美国本都生产发展历程

第十三章：零部件厂商的使命变迁
1. 基本思想
2. 具体举措
第十四章：未来之路
1. 外部环境
2. 克服垂直型产业结果的弱点
3. 定价方式、成本改善需求
4. 整车厂是车辆召回第一责任人
5. 竞争规则的编号
6. 竞争对手及竞争领域的变化
第十五章：总结、测验



◆ 否定现状及自己、持续改善的现场主义

◆ 企业始于赢利的强烈危机意识

◆ 传承创业者、先人的经营哲学

◆ 绘制、挑战近似不可能目标的精神（梦想与热情）

◆ 主人翁意识下的“有益之事即刻行动、有害之事即刻罢手、

不明之事勇敢尝试”的自由思想。

◆ 产销共生的多样性、异文化包容性、钻研进取能力

丰田经营哲学产生的原动力



丰田的六大矛盾：

◆ 1、进步缓慢，却时而飞跃

◆ 2、贯彻节约，同时一掷千金

◆ 3、业务高效，但重复较多

丰田的知识创造性精益经营

◆ 4、追求稳定，同时质疑现状

◆ 5、尊重官僚性组织，同时追求反对意见

◆ 6、简化沟通，同时沟通网络复杂

丰田在上述六大矛盾中持续发展壮大的关键词：

扩张力与结合力

丰田通过「不可能的目标」、「实验主义」、「现地客户应对」这三大扩张力，
迎接新挑战，不断丰富组织的多样性与复杂性。

丰田通过「创业者哲学」、「神经系统」、「Up And In的人力资源管理」这三
大结合力，保持企业的一体性，汲取事业扩张中所取得的经验及智慧，理解事
业环境的复杂性



丰田问题解决方法（TBP）



丰田人事考核体系

（管理人员）

业务绩效考核

职能价值考核

设定课题能力

（20%）

执行课题能力

（30%）

管理组织能力

（20%）

活用人才能力

（20%）

组织中的声望

（10%）

建立精益组织考核制度



特色：
最前沿/最系统/最典范

时间：2018年11月25日-12月1日

日本丰田产业链精益管理标杆游学



更多精益生产推行方法：请致电上海交大教育集团精益管理学院

中国唯一的日本版权精益生产网络学习课件：共计360套课程
TEL：021-62805828/62807198
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决定

（标准化）

遵守

（实施）

观察

（发现问题深究原因）

处置对策

（改善）
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改变人们立场的关键就是改变他们的行为
所以我们要持续地，系统地，循序渐进地推行精益落地

改变行为 激发意识 创建标准 有效巡查 及时反馈 持续改善



文化的沉积需要习惯的蔓延

催生习惯要坚如磐石的推行



执行持续改善

改善措施
筛选标准

总分 排名 保留与否（√）
适用性 经济性 可行性 合意性

信息管理 4 3 2 4 13 1 √

工作重新设计 3 1 2 3 9 3

流程再造 3 0 0 4 7 4

供应商评审 4 3 1 2 10 2 √

✓ 4=非常符合，没有任何问题
✓ 3=比较符合，可以实施
✓ 2=普普通通，不是太好的选择，实施有一定的难度
✓ 1=不太符合，需要下大力气实施，最好还是不要选它
✓ 0=无法实施，剔除

注意：只要某个标准有“0”分出现的时候，相关干预措施就自然出局

合意性有时可以分为“组织接受性”和“团队接受性”两方面来评定。



陈春花

1:成功乃失败之母。你的成功经验将
会左右你对未来变革的判断。

2:不论你的企业规模多大，生产效率是
真正的竞争力。

3:客观面对现在商业环境，不要拘泥于你
改变不了的，怕的是你不知道哪些地方
你可以改变。



地址：淮海西路55号
电话：62805828  62808618

网址：www.lmv-china.com

公众号 交大精益俱乐部


