TPS-精益生产管理

课程背景：
[bookmark: _GoBack]在中国中小企业普遍存在生产效率低下，产品返工、报废异常事故频发、成本浪费严重，员工士气低落，严重影响着企业的经营风险，精益生产方式就是及时制造，消灭故障，消除一切浪费，向零缺陷、零库存进军用最少的投入实现最大的产出，实现利润最大化。与传统的大生产方式不同，其特色是“聚集正能量、杜绝负能量”。 
精益生产管理方式是目前公认的较适合中国国情的一种提升企业效益的有效手段，但目前企业的应用状况却不尽人意，原因之一是企业管理者专业知识不够，或者是学习到的方法缺乏实战性，其次还有一个非常重要的原因是企业管理者缺乏精益生推行的实用工具，掌握更多的是一些思想或理念。本课程力求从有效性、实践性和系统性角度全面讲解精益化生产。
丰田式生产管理(Toyota Management)，或称丰田生产体系(Toyota Production System，TPS)由日本丰田汽车公司的副社长大野耐一创建，是丰田公司的一种独具特色的现代化生产方式。它顺应时代的发展和市场的变化，经历了20多年的探索和完善，逐渐形成和发展成为今天这样的包括经营理念、生产组织、物流控制质量管理、成本控制、库存管理、现场管理和现场改善等在内的较为完整的生产管理技术与方法体系。
本课程将讲授一种被业界广为认可的精益管理工具和方法的运作机制，详细阐述工厂精益管理运作的流程、要点和方法，同时也把解决问题的工具与结构化的步骤进行有机的整合，从而构架完整的给学员一种落地可实施的解决方案。本课程还系统地学习精益生产的理念、方法和工具，诸如单件流、拉动式生产、价值流程图、七大浪费等精益工具，让学员可以综合应用和深刻体会精益生产的理念、方法和工具，并通过持续改善清晰的体现精益生产变革带来的巨大效益。

课程收益：
● 通过系统了解精益生产的发展历史,认识精益生产模式，让学员全方位认知提升
● 学会识别认清企业的七大浪费，掌握治理方法
● 通过节拍管理与快速换型，满足多品种小批量生产
● 通过二大原则与十大技巧，掌握紧急订单与插单处理方法
● 通过现场标准化管理，制定标准工时与均衡生产，达到生产均衡高效
● 掌握现场管理与目视化管理的方法，提高作业水准
● 通过一件流和准时化生产的要点和方法，提高生产效率
● 策划组织精益改善活动的流程和方法，减少浪费，降低成本
● 学习精益推行过程中克服障碍和阻力的经验，掌握精益生产最有效的工具和方法

课程时间：2天，6小时/天
课程方式：讲师讲授+案例分析+视频互动+情景模拟+实操演练
课程对象：制造业企业总经理、副总经理、各部门经理、主管、组长和全体员工等。

课程大纲
思考：怎样经营企业才有效？开源、节流、周转
思考：精益生产为什么难落地？知不知道、知道并做到、千百次做对
第一讲：精益生产概论
一、何谓精益？何谓精益生产？
1. 精（精简、精准、精良、精确）+益（利益、收益、效益）
2. 精益生产：以最大限度地减少运营成本为主要目标的生产方式
[image: ]二、精益起源
对比：全球五大汽车公司经营实绩
工具：精益模型
精益生产的核心：品质高、成本低、交期短
三、精益的三大目标
1. 追求消灭一切“浪费”
2. 追求精益求精和不断改善
3. 去掉一切不增值的岗位
四、精益生产五原则
1. 价值   2. 价值流   3. 流动   4. 拉动   5. 尽善尽美
五、精益思想沿革
1. 精益思想的5大理论升华
2. 精益思想实践图谱——从精益生产到精益服务
3. 精益思想与中国思想理念一致、目的一致、方法一致
4. 改革方向：组织成本要低于社会交易成本

第二讲：“流”与价值
一、“流”的价值——只有“流动”才会产生价值
1. 钱、物、信息的流动
2. 周转（流动）的速度决定企业盈利的力度
3. 效率三原则
计算案例：广汽丰田的人均产值
4. 物“流”VS. 物“留”——流动是企业的命脉，流动才能产生价值
二、价值流——流速越快，价值越大
1. 识价值流与价值流程图
案例：超市购物经历、可乐的价值流
2. 绘制价值流
1）确定范围
2）确定基本结构
案例：加工车间-价值流程图
3. 价值流3个要素
1）工艺流
2）物料流
3）信息流
解析：价值流的专用名词
案例：某企业价值流绘制、生产流水线生产效率分析
演练：根据工厂实际现状，运用“价值流程图”的方法，绘制一份完整的《价值流程图》

第三讲：7种浪费及治理方法
引入：浪费与价值
一、何为浪费
1. 不为产品增加价值的任何事情
2. 不利于生产不符合客户要求的任何事情
3. 顾客不愿付钱由你去做的任何事情
4. 尽管是增加价值的活动，但所用的资源超过了“绝对最少”的界限
二、生产现场三种价值活动
1. 增值的活动
[image: ]2. 必要不增值的活动
3. 不必要不增值的活动
治理浪费的目的：实施成本递减，增加利润
三、七大浪费
1. 生产过剩的浪费及治理方法
2. 库存的浪费及治理方法
3. 搬运的浪费及治理方法
4. 动作的浪费及治理方法
[image: ]5. 等待的浪费及治理方法
6. 加工的浪费及治理方法
7. 不良的浪费及治理方法
四、消除生产中的浪费四步法
1. 现状   2. 原因   3. 措施   4. 实施

第四讲：精益分析工具应用——打造有价值的精益物流布局
风暴知识：什么是工业工程
导入：IE工程——企业的降本增效
1. 起源：从泰勒钢铁厂劳动时间和工作方法的研究到吉尔布雷斯夫妇动作改善研究
2. 发展历程4阶段
IE技术的目的：充分利用工厂的人力、设备、材料，以最经济有效的工作方法，使企业独得最大的效益。
一、价值工程
案例：石绵板事件
1. 认识VA / VE
1）VA/VE的2大原则
2）VE式降低成本方向
2. 开展VA / VE的最佳时机
3. 开展VA/VE的方法
案例：灯泡分析
二、价值分析
1. 要物“流”不要物“留”
2. 解决瓶颈与短板
三、生产布局
案例：生活中的布局——布局决定效率，更决定效益！
1. 传统布局vs精益布局
案例：焊接车间布局
2. 精益布局的5种模式
1）串联式布局
案例：并联式布局的改善案例
2）并联式布局
3）U型布局
4）单元化布局（Cell Line）
5）V型/L型布局
3. 工厂整体布置四步骤
1）由水平布置改为垂直布置
2）采用U字型生产线
3）将长屋型改为大通铺式
4）整体上呈一笔画布置
4. 车间布局的6大原则
案例：现场布局改善
四、流程分析
案例：泡茶改善
1. 定义：定义分析和改进的流程
2. 评价：确定衡量流程的关键指标
3. 分析：寻找所存在问题和差距的原因
工具：流程图
1）物料型流程程序图
2）人型流程程序图
4. 改进：分析的结果改进
方法：ECRS原则
5. 实施：实施改进方案
案例：某公司工艺流程分析、牛仔手擦
头脑风暴：如何合理安排一天的工作时间？
五、物流分析
物流设计原则一：路线经济原则
物流设计原则二：搬运方便原则
六、产能分析
1. 找出瓶颈工序
2. 产生均衡改善
1）缩短瓶颈时间
2）减少人员
案例：《均衡化生产线改善》《单件流、均衡化》
七、动作研究
1. 动作经济的22项原则
案例：包饺子、插秧
2. MOD法应用
八、时间研究
1. 标准工时
案例：一个齿轮历经6个加工工序
2. 标准工时的结构
3. 标准工时测定的8步骤
工具：时间研究记录表

第五讲：精益改善工具应用—打造高标准的生产现场
头脑风暴：何谓改善
一、目视管理五个步骤
第一步：分类（明确各类标识的分类）
1）现场类目视化
2）设备类目视化
第二步：设计（设计目视《VI系统》）
第三步：排查（标识的位置/规格/数量）
要点：严谨，一次性完成
第四步：制作（设备标识的采购）
要点：成为公司的文化符号
第五步：管控（目视化纳入日常管理）
要点：定期检查，未完成的要追责
二、标准化作业三件套
互动：折纸游戏
头脑风暴：使用消防栓、洗手
1. 标准工时测定表
2. 各工序能力分析表
3. 标准作业组合表
三、多能工训练的四步法
1. 我说你听    2. 我做你看    3. 你说我听    4. 你做我看
工具：《作业教导指导书》——破二、教三、验五、练四
多能工训练的目标：333制
四、单件流
1. 单件流7目的
2. 单件流实施的6步骤：
五、看板拉动
1. 推动式生产vs. 拉动式生产——拉式生产特点：只按后工序所需要时间/数量/质量生产
2. 认识看板——实现JIT的管理工具
1）看板的5大作用
2）看板的使用规则
3）看板的种类
3. 使用拉动看板与单件流的生产方式
使用看板的前提：产线要均衡化
1）小时顺序移动方式
2）小时平行移动方式
3）小时平行顺序移动方式
六、快速切换
案例：F1赛车换轮胎+加油的时间
1. 传统切换活动存在的问题
2. 方法：SMED
1）6个基本要求
2）SMED的基本法则：事前准备
3）SMED的改善方法要结合IE作业分析和防呆法
案例：人机切换0浪费
七、LCIA：一种低成本的自动化的改善方法
案例：11个产品分析
案例：吸塑盘运输车
1. LCIA6大基本条件
八、防呆措施
1. 错误/缺陷导致的4种后果
2. 防错的5个级别
1）通用化   2）纠正   3）拒绝   4）警告   5）提示
3. 防错的4项基本原则

第六讲：精益持续改善，筑牢防线
一、彻底的5S
1. 整理   2. 整顿   3. 清洁   4. 清扫   5. 素养
思考：为什么员工擦不好桌子
二、全员参与的持续改善活动
特点一：周而复始
特点二：PDCA循环
特点三：PDCA大环套小环
案例：PDCA与人类进化
总结：实施精益成功的关键因素和步骤
1. 领导的作用是关键
2. 全员的参与是核心
3. 质量和效益是焦点
4. 持续的改进是基础
案例：坚持才能产生伟大
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