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全球智造 

智能的制造还是聪明的制造 
 

曾玉波 
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要做“柔性精益自动化” 
 
1. 先改善产品和流程后再投资自动化 
2. 不在“浪费”的地方投资 
3. 适应未来的变化 



www.globalsmart.com.cn 

工序产能分析 产品分析 

  输出物   输出物 

  输出物 

市场数据 产品数据 

其他数据 

精益原则+企业的
工艺策略 

产品和工艺分析 

 理解幵运用精益的原则进行 

 生产线设计：最大产能，节拍，弹性，平衡，等等 

 物料的供应不取用 

 生产线指标（KPI）的设定、评估不衡量 

生产线设计方法论 
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• 七大浪费 
• 5S和目视化 
• ＳＭＥＤ 
• 单件流 
• 价值流 
• 节拍时间 
• 拉劢系统 
• 标准作业 
• PDCA 
• 自働化（Jidoka） 
• 防呆（Poka-yoke） 
• Chaku-Chaku 
• 平准化 
• ＯＥＥ 
• Ａ３报告 
• 山积图（YAMAZUMI） 

 
 
 

丌知道 了解 熟悉 

• 七大浪费 

• 5S和目视化 

• ＳＭＥＤ 

• 单件流 

• 价值流分析 

• 节拍时间 

• 拉劢系统 

• 标准作业 

• PDCA 
• 自働化（Jidoka） 

• 防呆（Poka-yoke） 

• Chaku-Chaku 

• 平准化 

• ＯＥＥ 

• Ａ３报告 
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精益基础知识回顾 



www.globalsmart.com.cn 

理解全球供应链对生产线架构设计的影响，并运用价值流分析全
局的供应链架构 

数据 

产能 

参考节拍 

装配工艺路径 

差异树 

工艺架构 

生产线架构 

 物料供应不取用 

工位布局 

生产指标 

操作元素 

从全局供应链架构入手设计生产线 
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2005 2006 2007 2008 2009

1 122 680 4 319 236 5 192 684 5 943 725 6 803 425
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市场预测 

Description mix mix ref
PNB C 2A 10KA 1% 0,0% 1

PNB C 6A 10KA 2% 0,1% 2

PNB C 10A 10KA 29% 1,1% 3

PNB C 16A 10KA 42% 1,6% 4

PNB C 20A 10KA 19% 0,7% 5

PNB C 25A 10KA 4% 0,1% 6

PNB C 32A 10KA 3% 0,1% 7

PNB C 40A 10KA 1% 0,0% 8

PNB  10 KA 100% 3,7%

PNB C 2A 6KA 1% 0,1% 9

PNB C 6A 6KA 2% 0,3% 10

PNB C 10A 6KA 29% 4,8% 11

PNB C 16A 6KA 42% 7,2% 12

PNB C 20A 6KA 19% 3,2% 13

PNB C 25A 6KA 4% 0,6% 14

PNB C 32A 6KA 3% 0,4% 15

PNB C 40A 6KA 1% 0,1% 16

PNB 6 KA 100% 16,6%

PNB C 6A 4.5KA 2% 1,5% 17

PNB C 10A 4.5KA 29% 23,0% 18

PNB C 16A 4.5KA 42% 34,5% 19

PNB C 20A 4.5KA 19% 15,3% 20

PNB C 25A 4.5KA 4% 2,7% 21

PNB C 32A 4.5KA 3% 1,8% 22

PNB C 40A 4.5KA 2% 0,9% 23

PNB 4,5 KA 100% 79,8%

MIX PNB

3,7%
16,6%

79,8%

PNB  10 KA PNB 6 KA PNB 4,5 KA

PQ分析 

每班工作小时 7.16

每天班次 3

总工作小时 21.5

每周工作天数 6

每年工作天数 299

每年工作小时 6423

每批的尺寸
12 产品 1 箱
8 箱 1 大包装
36 大包装 1 托盘
每托盘产品数 3456

工厂生产组织

生产组织 

数据 

产能 

参考节拍 

装配工艺路径 

差异树 

工艺架构 

生产线架构 

 物料供应不取用 

工位布局 

生产指标 

操作元素 

产能 

为了确定产能我们应该考虑: 

- 客户服务水平（OTD） 

- 订单交付周期 

- 生产效率 
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2005 2006 2007 2008 2009

1 122 680 4 319 236 5 192 684 5 943 725 6 803 425
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为了确定产能我们应该考虑: 

- 客户服务水平（OTD） 

- 订单交付周期 

- 生产效率 

? 

数据 

产能 

参考节拍 

装配工艺路径 

差异树 

工艺架构 

生产线架构 

 物料供应不取用 

工位布局 

生产指标 

操作元素 

生产线最大产能的定义 
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准时生产（JIT）是一种高效的生产模式 

 只生产某产品戒部件 

 只当它被需要时生产 

 只生产需要的数量 

 节拍Takt Time 是精益生产的基础，是为了满足用户需求的两个产品间
隔的准确时间。  

数据 

产能 

参考节拍 

装配工艺路径 

差异树 

工艺架构 

生产线架构 

 物料供应不取用 

工位布局 

生产指标 

操作元素 

demandCustomer

timeproductionAvailable
TimeTakt

_


节拍 = 
可用的生产时间 

用户需求 

参考节拍 
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2005 2006 2007 2008 2009

Net demand : pcs/Y 1 122 680 4 319 236 5 192 684 5 943 725 6 803 425

Maximum custumer need pcs/Y 1 456 583 5 589 776 6 720 156 7 692 122 8 804 711

Maximum custumer need = Cmax : pcs/Y 1 471 296 5 646 239 6 788 036 7 769 820 8 893 647

Working Hours : H/Y 4382 6423 6423 6423 6423

Takt Time Ref dmh 29,8 11,4 9,5 8,3 7,2

Production per Hour p/h 336 879 1 057 1 210 1 385

PNB

Choice of cycle timeChoice of cycle time

Cycle time
15 s

41 dmh
30 s

83 dmh

60 s
166 dmh

Sensitive 

ZONE

Acceptable

ZONE

Recommended

ZONE

Acceptable

ZONE

Risks of:
- Non quality

- MSD
- Reduced 
   productivity

- Unbalancing

Risks of

MSD

appearing
Demand
intervention of
concerned

skill

Risks of

learning

difficulty and

versatility

constraint.

Minimum risk

如果该生产线是手工生产线戒半自劢生产线 

•根据人体工程学，可接受的工位节拍最好大于15s. 

•可规划产线的复制，这样也符合根据订单需要分步投资的原则 

2005 2006 2007 2008 2009

1 122 680 4 319 236 5 192 684 5 943 725 6 803 425

1 471 296 5 646 239 6 788 036 7 769 820 8 893 647
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Customer demand  (net) 

Process Capacity 

批量生产 

数据 

产能 

参考节拍 

装配工艺路径 

差异树 

工艺架构 

生产线架构 

 物料供应不取用 

工位布局 

生产指标 

操作元素 

参考节拍 
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无新增零部件的工艺步骤 

MT TT PR1 PR2

# ###

零件或者组件的装配关系 

Terminal cage 3

Terminal screw neutral 4

Neutral fix contact S/E 5

Base low rating 1

Mechanism spring 2

Toggle 13

#

# #

#

零部件的名称 

装配顺序 

•使得产品的装配路径可视丏受控 

•工艺路径分析对后续的产品差异树分析打下基础 

组件 

Désignation Order

Terminal cage 35

Terminal screw phase 36

Imported thermal subassembly 16A 32

Phase moving contact 33

Phase contact support 34

Fiber 30

Arc plate 31

Moving core 23

Stricker 24

Sleeve 10-40A 25

Magnetic spring 16A 26

Frame 27

Coil 10-16A 28

Steel phase output connector 29

Plate 16

Needle 2.0 17

Bar spring 18

Tripping bar 19

Thermal screw 11

Intercase low rating 12

Neutral braid 6

Neutral steel input connector 7

Neutral horn 8

Neutral moving contact 9

Neutral contact support 10

Terminal cage 3

Terminal screw neutral 4

Neutral fix contact S/E 5

Base low rating 1

Mechanism spring 2

Toggle 13

Toggle spring 14

Curt closing 15

Thermal drawer 20

Contact pressure spring 21

Needle 1.5 22

Hook proto 37

Link 38

locking clip 39

Cover low rating 40

sticker schneider 55

12 poles box 50

premium label 70x70mm 51

70x50 mm label 52

S03S base 53

Low density polyethy lene 54

S03 cover 55

Packing tape 56

Wrap 57

#

#

#

#

#

#

#

#

#

#

#

#

#

#

#

#

#

#

#

#

#

#

#

#

#

#

#

#

#

#

#

##

#

#

#

#

# #

A

#

#

P

P

#

#

#

#

#

#

#

#

MT TT PR1 PR2

# ###

数据 

产能 

参考节拍 

装配工艺路径 

差异树 

工艺架构 

生产线架构 

 物料供应不取用 

工位布局 

生产指标 

操作元素 

产品分析：装配工艺路径 



www.globalsmart.com.cn 

 提倡延迟产品差异，最大化零部件和组件的
标准化 

•对生产线架构的影响: 

•减少库存/种类/成本 

•减少投资 (设备、工装、器具、夹具等) 

•减少换型 

•减少工位上在制品的变异数量 

•产品流将非常简单 

变异 

数据 

产能 

参考节拍 

装配工艺路径 

差异树 

工艺架构 

生产线架构 

 物料供应不取用 

工位布局 

生产指标 

操作元素 

产品分析：差异树分析 
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装配顺序 

物料清单 
数据 

产能 

参考节拍 

装配工艺路径 

差异树 

工艺架构 

生产线架构 

 物料供应不取用 

工位布局 

生产指标 

操作元素 

产品分析：差异树分析 
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Predetermined Time system

MTM should be used as predetermined

time system to calculate the Useful

Time & Design Time, Pace 125

SPS RULES
Dmh 125 thermal S/E neutral 52,4 Dmh 125 Arc chute S/E

Dmh 125 termal screw S/E

9,6 Neutral braid Fiber

Dmh 125 thermal S/E phase 30 Dmh 125 magnetic S/E

33,4

Terminal cage 13,2 Arc plate Moving core

Neutral horn 13,4 Phase moving contact Stricker

13,4 Neutral moving contact 15,8 Phase contact support Sleeve 10-40A

15,8 Neutral contact support
Dmh 125 mechnism S/E

0,5 checking Magnetic spring 16A

0,5 checking Plate Frame

Dmh 125 thermal screw S/E
Needle 2.0

Dmh 125 terminal screw phase S/E
Coil 10-16A

Thermal screw Bar spring Terminal cage 13,0 Steel phase output connector

Intercase Tripping bar 0,5 checking total 
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数据 

产能 

参考节拍 

装配工艺路径 

差异树 

工艺架构 

生产线架构 

 物料供应不取用 

工位布局 

生产指标 

操作元素 

即使是新产品，也可以用MTM的方
法预先分析每一个装配的装配工时 

流程分析：装配步骤分解分析 
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设计时间（DT  : Design Time） 
 增值时间（UT：有用的时间） 
 必要的非增值时间 （周期性的，频繁的） 
 这样的分析图对后续的线体平衡设计很重要 

Dmh 125 thermal S/E neutral 52,4 Dmh 125 Arc chute S/E

Dmh 125 termal screw S/E

9,6 Neutral braid Fiber

Dmh 125 thermal S/E phase 30 Dmh 125 magnetic S/E

33,4

Terminal cage 13,2 Arc plate Moving core

Neutral horn 13,4 Phase moving contact Stricker

13,4 Neutral moving contact 15,8 Phase contact support Sleeve 10-40A

15,8 Neutral contact support
Dmh 125 mechnism S/E

0,5 checking Magnetic spring 16A

0,5 checking Plate Frame

Dmh 125 thermal screw S/E
Needle 2.0

Dmh 125 terminal screw phase S/E
Coil 10-16A

Thermal screw Bar spring Terminal cage 13,0 Steel phase output connector

Intercase Tripping bar 0,5 checking total 
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数据 

产能 

参考节拍 

装配工艺路径 

差异树 

工艺架构 

生产线架构 

 物料供应不取用 

工位布局 

生产指标 

操作元素 

开工时间OTR : 

- 理想的目标 : DT < OTR > DT / 0,9 

- 这将用于确定产线员工的数量 

流程分析：装配步骤分解分析 – 量化 

Without Data，It’s Just An Opinion! 
     没有数据，它只是你的观点！ 
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•最优化的流程是:  

根据质量和交期的要求，在最优化的生产组织和最高的效
率下满足用户需求的节拍。 

  

    

产能 效率 员工的数量 用户需求节拍 

最优的 最大的 最优的 

最大的 

工艺流程架构 

数据 

产能 

参考节拍 

装配工艺路径 

差异树 

工艺架构 

生产线架构 

 物料供应不取用 

工位布局 

生产指标 

操作元素 
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OTR  

?  

实际工作时间 

参考节拍  
资源数量   =  

工序的数量 = 弹性 

 30 % 

最佳的U型线体不
超过8个员工 

最低工作周期和最
快工作周期的不平
衡不超过20% 

DT  

  
  

  
  

 t
im

e
 CTop  40 s 

CT  op 
 30 s 

1 2 3 4 5 0 

Operations 

? 

可用生产时间 

最大需求 Cmax  
参考节拍       =  

产线产能  =   
    ( practical ) 

工序数量  

设计工时 
平均工序的周期时间 =   

资源数量 X 弹性系数 (1,3) 

(42 Dmh ) 
15 s  < 操作周期>  60 s 

(166 Dmh ) 员工的数量 

实际工作时间 
3600  / 

数据 

产能 

参考节拍 

装配工艺路径 

差异树 

工艺架构 

生产线架构 

 物料供应不取用 

工位布局 

生产指标 

操作元素 

工艺流程架构 
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•在完成了流程架构的分析和设计之后进行线体架构流的设计:  

产品流，物料流，员工流，信息流 

Human flow

w4

w2

w3

w1

F
ee

di
ng

 fl
ow

W1 N braid&steel input connect welding

W3 N moving contact welding

N horm welding

W4 N contact support welding

W2

M21 N pole assembly

M22

M23

M24 Magnetic assembly

M25 outside assembly

toggle &mechanical assembly

P thermal assembly

Year 2005

QTY (pcs/yr)1,471,296

Prod. Rate (pcs/h) 340

Operators

UT (dmH) + NAV time

References

Lean Elasticity

KER = DT /OTR

2

52.9

5

100

0.9

Welding---N thermal

assembly

U Cell Qty 1

U Capacity (pcs/h) 340

QTY (pcs/yr)1,471,296

Prod. Rate (pcs/h) 206

Operators

UT (dmH) + NAV time

References

Lean Elasticity

KER = DT /OTR

4

175

23

25%

0.9

M2---Manual assembly

U Line Qty 2

U Capacity (pcs/h) 414

W-

Line

1

U

Line

M2

Th. Rate(p/h)

NEE target

495

0.6

5

F1---Final assembly

 (Auto Line)

Line Qty 1

Capacity (pcs/h) 495

References 23

M11 Arc chute Sub-Assembly M11

M13 Mechanism Sub-Assembly M13

M14 Terminal screw Sub-Assembly M14

M16 Intecase &thermal screw Sub-Assembly M16

W5 phase moving contact welding

W6 phase contact support welding

W-

Line

2

W7 Frame &core welding

W8 steel phase output connection welding

W-

Line

3

MT magnetic test

TT

Pr1

Pr2 printing 2

AF anti-fake labeling

thermal test

printing 1 U

Line

M3

Pk packing

Human flow

Feeding flowFeeding flow

M

25
M

24

M

23

M

22

M

21

M

25

M

24

M

23

M

22

M

21

M1

3

M1

6

Pr2

TT

Pr1

AFPk

MT

w7

w8w5

w6

m1

1
M14

M21,M23,M24

Fe
ed

in
g 

flo
w

Feeding flow

QTY (pcs/yr)1,471,296

Prod. Rate (pcs/h) 604

Operators

UT (dmH) + NAV time

References

Lean Elasticity

KER = DT /OTR

2

29.8

8

0

0.9

Welding---P thermal

assembly

 Line Qty 1

 Capacity (pcs/h) 604

QTY (pcs/yr)1,471,296

Prod. Rate (pcs/h) 537

Operators

UT (dmH) + NAV time

References

Lean Elasticity

KER = DT /OTR

2

33.5

15

0

0.9

Welding---Magnetic

assembly

 Line Qty 1

Capacity (pcs/h) 537

M23M22

A

A

B

B

M.O.

Feeding flow

C

C

QTY (pcs/yr)1,471,296

M2

F1

F1

生产线架构 

数据 

产能 

参考节拍 

装配工艺路径 

差异树 

工艺架构 

生产线架构 

 物料供应不取用 

工位布局 

生产指标 

操作元素 
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W1 N braid&steel input connect welding

W3 N moving contact welding

N horm welding

W4 N contact support welding

W2

M21 N pole assembly

M22

M23

M24 Magnetic assembly

M25 outside assembly

toggle &mechanical assembly

P thermal assembly

Year 2009

QTY (pcs/yr)8,893,647

Prod. Rate (pcs/h) 681

Operators

UT (dmH) + NAV time

References

Lean Elasticity

KER = DT / OTR

8

52.9

5

0

0.9

Welding---N thermal

assembly

U Cell Qty 2

U Capacity (pcs/h) 1362

QTY (pcs/yr)8,893,647

Prod. Rate (pcs/h) 206

Operators

UT (dmH) + NAV time

References

Lean Elasticity

KER = DT / OTR

32

175

23

25%

0.9

M2---Manual assembly

U Line Qty 8

U Capacity (pcs/h) 1646

W-

Line

1

U

Line

M2

M11 Arc chute Sub-Assembly M11

M13 Mechanism Sub-Assembly M13

M14 Terminal screw Sub-Assembly M14

M16 Intecase &thermal screw Sub-Assembly M16

W5 phase moving contact welding

W6 phase contact support welding

W-

Line

2

W7 Frame &core welding

W8 steel phase output connection welding

W-

Line

3

MT magnetic test

TT

Pr1

Pr2 printing 2

AF anti-fake labeling

thermal test

printing 1 U

Line

M3

Pk packing

M1

3

M1

6

m1

1
M14

M21,M23,M24

QTY (pcs/yr)8,893,647

Prod. Rate (pcs/h) 604

Operators

UT (dmH) + NAV time

References

Lean Elasticity

KER = DT / OTR

6

29.8

8

0

0.9

Welding---P thermal

assembly

 Line Qty 3

 Capacity (pcs/h) 1812

QTY (pcs/yr)8,893,647

Prod. Rate (pcs/h) 537

Operators

UT (dmH) + NAV time

References

Lean Elasticity

KER = DT / OTR

6

33.5

15

0

0.9

Welding---Magnetic

assembly

 Line Qty 3

Capacity (pcs/h) 1611M23

A

B

C

QTY (pcs/yr)8,893,647

M2

F1

Human flow

Feeding flow
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Feeding flow
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Human flow

Feeding flow

M
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M

24

M

23

M

22

M

21

Pr2

TT

Pr1

AFPk

MT

M.O.

Feeding flow

F1

Th. Rate(p/h)

NEE target

495

0.6

5

F1---Final assembly

 (Auto Line)

Line Qty 3

Capacity (pcs/h) 1485

References 23

Pr2

TT

Pr1

AFPk

MT

Feeding flow

F1

M.O.

Pr2

TT

Pr1

AFPk

MT

M.O.

Feeding flow

F1

F
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 fl
ow

W 3

W 1
W 2 W 4

Fe
ed

in
g 
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w

W 3

W 1
W 2 W 4

Fe
ed
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g 

flo
w

w5

w6

W
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F
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ng

 fl
ow

w5

w6
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ng

 fl
ow

w5

w6
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w

F
ee
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ng

 fl
ow

W

7

W

8

Fe
ed

in
g 

flo
w

W

7

W

8

B B
B

A A
A

C

C

M2

2

M2

QTY (pcs/yr)   8,893,647

Prod. Rate (pcs/h) 206

Operators

UT (dmH) + NAV time

References

Lean Elasticity

KER = DT / OTR

32

175

23

25%

0.9

M2---Manual assembly

U Line Qty 8

U Capacity (pcs/h) 1646

•订单增加之后进行线体复制 

•复制前的规划仍然对各种流进
行设计 

生产线架构 

数据 

产能 

参考节拍 

装配工艺路径 

差异树 

工艺架构 

生产线架构 

 物料供应不取用 

工位布局 

生产指标 

操作元素 
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进行全局的价值流分析 

价值流分析 

数据 

产能 

参考节拍 

装配工艺路径 

差异树 

工艺架构 

生产线架构 

 物料供应不取用 

工位布局 

生产指标 

操作元素 
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关注在增值的活动上 

把零件供应到距离设备或人员最近的地方 

• 符合人体工程学的区域 

• 提供正确的数量和质量 

• 与线体消耗同步 

与生产线设计一起规划物料所需要的空间 

目的 : 

物料的供应 

数据 

产能 

参考节拍 

装配工艺路径 

差异树 

工艺架构 

生产线架构 

 物料供应不取用 

工位布局 

生产指标 

操作元素 
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数据 

产能 

参考节拍 

装配工艺路径 

差异树 

工艺架构 

生产线架构 

 物料供应不取用 

工位布局 

生产指标 

操作元素 

生产线架构以及原则 
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数据 

产能 

参考节拍 

装配工艺路径 

差异树 

工艺架构 

生产线架构 

 物料供应不取用 

工位布局 

生产指标 

操作元素 

生产线架构以及原则 
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全球智造 

成本优势不再，倒逼强制淘汰 

问题一 
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全球智造 

互联网冲击，商业环境巨变 

问题二 
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全球智造 

新一轮工业革命来袭，背腹受敌 

问题三 
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营销危机 品牌危机 

生产模式危机 战略危机 

人人危机，处处危机 

四大危机 
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我估计智能卡行业也差不多 

利薄如纸，山头鼎立，跨界打击 
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一个图解 
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三种力量导致公司衰落 

公司衰
落 

竞争对手    
绩效 

自我倒退 

市场改变 

三种力量导致公司衰落 

31 
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精益化+自动化+信息化 

人工智能还不能帮你做精益化 



www.globalsmart.com.cn 主流管理思想对比 

项目 
六西格玛 
Six Sigma 

精益管理 
Lean 

瓶颈理论 
TOC 

方法论 减少变异 消除浪费 管理瓶颈 

关注点 关注问题 关注流动 系统瓶颈 

主要效果 一致的流程输出 缩短流动时间 加快产通量 

 常见评论 
独立改进单个流程，没
有关注系统内各部分的

关联 

不重视统计分析工具和顾客
之声 

缺乏员工参与，不重视数
据分析 
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公司名称 行业 
交货周期 

状况 

成本 

降低率 

年销售额增长

率 

年利润增长

率 

美国丹纳赫集团 与业仪器、工业技术 N/A 30% 10% 10% 

Pella Windows 生产窗户&门 40 天      7 天 15% 20% 35% 

Wiremold 
Company 

无线电管理系统 28 天     2 天 10% 31% 62% 

美国 

Lantech公司 
包装机械 60 天     10天 16% 28% 28% 

精益转型业绩 
 



www.globalsmart.com.cn 生产中的七种浪费 

不必要的动作 

库存 

运送 

生产过多 加工 缺陷 

等待 
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WHY 
 

精益 

WHAT 
 

精益 

HOW 
 

精益 

构建快速、高效、高品质、柔性的运营系统，提升客户价
值和增强组织市场竞争力。 

精益生产是利用杜绝浪费和无间断的作业流程的一种生产
方式。精益生产是源自于丰田生产系统的管理哲学。通过
消除企业的七种浪费，借此提升整体顾客价值。 
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 季度1 

典型精
益实施
路线图 

季度2 季度3 季度4 

高层培训 

指导委员会 

选择顾问 
价值流分析 

实施试点改善 

持续引入更多的TPS系统和改善 

仅采用项目推进
方式 

缺乏足够信
念 

项目结束后，团队
行为没有转变 

高层缺乏兴趣 

典型六
西格玛
实施路
线图 

高层培训 

指导委员会 

选择顾问 

项目选择流程 
黑带训练（包括至少120小时培训+试点项目） 

培训绿带（协助黑带项目） 

认证黑带实施，
仅关注结果 

项目实施的时间太长 
流程实际改善太慢 

高层缺乏兴趣 
仅采用项目推进

方式 

E - 3.0 Performance Management/E - 3.1 KAIZEN Support Organization/E - 3.1. Kaizen Support Organization.ppt
E - 3.0 Performance Management/E - 3.1 KAIZEN Support Organization/E - 3.1. Kaizen Support Organization.ppt
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•目视管理 

可见部分: 

•工具, 流程, 组织 

•Just In Time 
•标准作业 

•改善 

 

•… 

•自働化 

•挑战 

•不可见部分: 
•指导原则和文化 •科学问题解决方式 

•永无止境地消除浪费 

• 长期的理念  

• 鼓励暴露问题 

•领导是老师 

•学习型组织 

• 造车即是造人 

•关注整个系统 

• 现地现物 

精益领导力的正确认知 

•5S现场管理 



www.globalsmart.com.cn www.globalsmart.com.cn 精益领导方式的12范式 
传统领导方式 精益领导方式 名称 

关注短期目标 长期理念 公司社会责任 

尽可能产出 (推动) 市场需求 (拉动) 以顾客为中心 

局部优化 整体优化 系统思维 

标准限制创造力 标准启动持续改进 标准作业 

隐藏问题 暴露问题 目视管理 

我们不能中断作业 停止并解决问题 自働化 

员工是负债 员工是资产 人力资本 

领导是老板 领导是教练 Y理论, “信任, 但要检查” 

按报告管理 现场主义 现场管理 

谁? 五个为什么? 根原因分析 

快速计划，实施缓慢 计划强调共识, 快速行动 方针管理 , 共识 

专家解决问题 全员参与解决问题 授权,自主研讨团队 



www.globalsmart.com.cn www.globalsmart.com.cn 精益推进阶段 
 

No day 

没有时间 

Some day 

一些时间 

Every day 

每天 

No body 

没有人 

Some body 

一些人 

Every body 

每人 

No where 

没有区域 

Some where 

一些区域 

Every where 

所有区域 

阶段1 阶段2 阶段3 

改善  
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持续改进 

阶段 5 

整合供应链 

阶段 4 

全面推进 

阶段 3 

准备阶段 

阶段 1 

试点突破 

阶段 2 

１个月 6-8个月 12个月 12个月 6个月 

精益示范区域成功
建立，测试精益运

营模式 导入准备工作完成 

确定项目成功要素 

在工厂范围建立全面
改善的氛围，建立 
精益运营系统 

精益供应链系统全
面导入，获得市场
竞争优势 

精益导入系统路线图 
第一年 第二年 第三年 

精益工作模式已建
立，持续改进已成
为工作的一部分 

阶段输出成果 



www.globalsmart.com.cn 精益系统 

标准作业 
 

•5S现场管理 

•作业标准化 

•作业指导 

持续改善 
 

•现场主义 

•PDCA思维 

•七种浪费 

   零缺陷 
 

•品质内置 

•人机分离 

 

停线解决问题 

问五个为什么 

防错法 

•客户中心 

•以人为本 

•卓越绩效 

•流程导向 

    JIT 
 

•节拍时间 

•单件流 

•下游拉动 
 

快速换模 

看板拉动 

3P精益设计 

领导力 

•区域控制 

•高效团队 

•管理教练 

稳定性 
 

•关注4M  

•均衡化 

•长期理念 

管理职责 

•目视管理 

•全员参与 

•关注价值流 

危机感 

•异常管理系统 

•响应速度 

•永不自满 

思维方式 

•如何思考 – 12 范式 

•反思 – 基于事实 

•提案 – 创新 &工艺 

精益源于丰田模式 

1990出版 

麻省理工 

TPS = Toyota Production 
System （系统） 



www.globalsmart.com.cn 系统性的去推进精益生产 

精益工具 

精益理念 

精益领导力 

5S： 创建整洁、高效的工作场所 

及时暴露异常和问题 

领导范式：问题是改进的机会 
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数据 

产能 

参考节拍 

装配工艺路径 

差异树 

工艺架构 

生产线架构 

 物料供应不取用 

工位布局 

生产指标 

操作元素 

精益柔性自动化产线的设计 
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吸引全球一流的资源 
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+86- 156 1898 1789 

曾玉波个人微信号 
Davidzengyubo 

导师 .  咨询  .  探究德国工业之旅 

做 转 型 的 先 行 者 
 

曾玉波 

敬请关注公开课： 
 
4月22日.杭州.“决胜智能未来 – 企业的智能化转型之戓” 


