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特点与挑战 Characteristics & Challenges:

✓ 离散型制造 Discrete Manufacturing

✓ 对技术工人依赖度高 High dependence on skilled workers

✓ 技术工人难招 Skilled workforce shortage

我们的经验：建立精益化的模范生产单元，提升自动化水平、进而提升人效

Our Approach: Lean Model Cell, enhancing automation levels, and increasing productivity

行业 Industry

工业装备多为“离散型”制造。即我们熟悉的机加工、钣金、注塑、组装等生产过程。

我们在很多离散型制造业企业看到普遍面临的挑战之一是自动化程度低、对技术工人的依赖度高、且技术工人难招。

解决方案 Our Approach

精益是一个强大的运营管理理念和生产方式。精益生产有

一整套成熟的工具 – 5S/与目视化，标准作业，快速换型

SMED，全员生产维护TPM，拉动等等。帮助企业提升品

质、降低库存、缩短交期、提升效率。

在工业装备行业，我们帮助数十家客户改变传统的生产方

式，建立精益的单元化生产方式。将精益的核心工具集成

在一个生产单元内。精益模范单元有明确的标准、明确的

改善提升路径、可视化的进度追踪。为改善提供方向、为

绩效衡量提供依据。

我们把每一个精益生产单元都看成是一个独立的、有活力

的有机体。通过提升自动化水平，建立标准工作，提升人

效、降低制造成本、降低对技术工人的依赖。同时，每一

个单元都有明确的目标，员工积极主动进行改善，不断自

我提升。

在搭建模范单元的过程中，我们用现场改善的方式推动效

率的迅速提升。现场改善是丹纳赫集团迅速提效的秘密武

器。丹纳赫旗下的工厂，每年会进行大大小小数以千计的

各种改善。3-5天时间内，可以完成一条产线的改造，可以

提升生产效率50%，换模时间降低70%……

Model Cell Progress 模范单元进程

单元名称： 起始日期： 更新日期： 模范单元进程: 47%

Standard Work

标准化工作

SW combo & SW sheets

displayed

张贴出来的标准化工作组合表

和标准化工作表

Takt time is properly

calculated

计算正确的节拍时间

Standard WIP in place

标准化半成品数量

Operator loading charts

at mouth of cell

单元入口处张贴操作员负荷表

"Playbook" created

制定了单元的‘剧本’

Cell manned as loading

charts indicate

单元运转完全遵照负荷表

Layout

布局

U shaped cell

U型单元

Product flows Counter

clockwise

产品逆时针流转

No barriers to operator

flow

操作员行动无障碍

Proper tool presentation

工装/工具摆放正确

Unobstructed view from

mouth

单元入口无视线遮挡

Equipment adj to

operator height

设备调整到操作员高度

Quality

质量

Pictorial method sheets

图形化指导书

Sample product with

Critical to Quality

Characteristics

包括关键特性的零件样品

PPM measured at end of

line

追踪输出产品的PPM

Rolled throughput yield

tracked

滚动跟踪直通率

Poka Yoke

防呆防错

Jidoka

自働化

Total Associate

Involvement

全员参与

"Several skilled"

operators

"多能"工

Operator cross-training

matrix

操作员交叉培训矩阵

Training plan in place

完整的培训计划

Communication board

管理看板

Operators update visual

mgmt boards

操作员自主更新目视化看板

"Universal" skilled

operators

"万能"工

Cell members conduct

Psolving

单元内员工进行‘问题解决’

Visuals, control

目视化/管控

Andon

安灯（颜色指示灯）

Aisle, equip, & matl

markings

通道、设备、物料标识

Matl locations & cont.

labeled

物料位置、数量标识

Defective product area

不合格品区

Process map of cell

单元的生产流程图

Visuals,

measurement

目视化/衡量

Production control board

生产计划看板

Quality, Delivery, Cost

tracking

质量、交付、成本看板

Countermeasures /

newspaper

对策、新闻看板

5 S
No unnecessary items

无不必须物品

A "home" for each item

物品有'家'可归

Daily 5S activity with

checklists

每日5S点检

Cell free of debris, oil, etc

单元内无废渣、油污等

Item locations set by freq

of use

物品按使用频次摆放

No enclosed or nonvisible

cabinets

无密封或看不见内部的柜子

Equip mod to reduce

cleaning

改造设备以减少清洁工作

Mgmt/cross cell audits

管理层/单元互检

SMED

快速换模

Changeover times tracked

跟踪换模时间

Documented process

程序文件化

Internal converted to

external

‘内部’转‘外部’

Internal tasks minimized

‘内部’工作最小化

External tasks minimized

‘外部’工作最小化

Changeover within TAKT

Time

节拍时间内完成换模

TPM

全面生产维护

OEE tracked

跟踪设备综合效率

Maintenance performed

off shift

非生产时间保养

Scheduled (predicted)

maint

计划性维护

Autonomous Maintenance

自主维护

Materials

物料

Basic level loaded

schedule

基本的计划均衡

Point of Use material

presentation

物料POU存放

Adjacent storage (grocery

store)

物料‘超市’存放

Schedule level loaded

within lead time

交货期内的计划均衡

Kanban / sequencing

使用计划看板

True mixed model

scheduling

真正的混线排产

表示最低要求 表示没有做到 表示做了，但是不完善 表示做得很完善，并连续坚持三个月

目标&成果 Targets & Achievement

世界级企业标准 陪跑企业成果

生产直接员工人效 400 万元/人 150 万元/人

坪效 （每亿元销售额对应生产仓储面积） 1100 平米 / 亿元 7000 平米 / 亿元

生产效率提升 （每人工时的产出） 10倍 30%

订单准时交货率 50% → 95% 50% → 90%

库存周转率（含成品、在制品、原材料） 20 转 1 转 → 5 转

星期一 星期二 星期三

知识点培训

现状收集，方案设计

动手！

方案实施

方案调整，计划制定

汇报 & 总结

* 典型的改善安排


