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精益管理

致力于精益求精的管理模式
公司一直持续致力于在生产中做到精益求精 ， 该公司甚至抽出 的工作时间 ， 来从事提高生产效率

的活动 ， 并萌生了许多创意 ， 使其加工车问的生产效率越来越高 。

文

益求精是不断提高生产效

率 的 精 益 生 产 管理概念。

公 司 （ 位于 华 盛 顿 州

市 ） 的经验表明 ， 成功

执行精益求精策略的关键在于继

续提高车间文化部分的水平 ， 而

不是其微管执行。 正如该公司的

总裁 先生所解释的那样 ，

让个人来决定如何最好地贯彻执

行精益求精的策略是十分重要的 。

在举办大型精益求精活动 中 ，

一些公司常花费大量的时间来考

虑如何做 出重大变革 。

公司经常开展这样的活动 ， 但他

们是更有 目 的地专注于 日 常微不

足道的创新改进 ， 使其员工和管

理人员能够不断地寻求更高效率

的生产方法 。 事实上 ，

公司专门抽出 的工作时间 （每

个月 约抽 出 约 ， 致力于开

展精益求精的活动 。

先生说 ， 在努 力

开展这类活动 中 ， 加工车 间所犯

的最大错误是将精益求精的活动

搞得过于复杂 ， 让全体员工面临

巨大 的挑 战 。 再加 上一套正 式

的 、 贯穿全公司 的系统 ， 不但毫

无必要 ， 而且会妨碍精益求精活

动的成功开展 。 相反 ， 执行精益

求精的策略应该十分灵活 。 就

公司的情况而言 ， 其每个部

门 （包括办公室、 生产 、 原型设

计和编程部 门 ） 都应采用 不 同 的

方法开展该项活动 。 对某一部门

中 ， 机械 师们 要

■ 丨故 的不只是简单

地监控机床 的加

现代制造 圍 工

有效的方法对其他部门不一定有

效 ， 因为每
一个部门都有其 自 己

的不同职责 、 需求和 目标 。

虽然高层管理人员需要对精

益求精活动给予全力支持 ， 但不

应该连续不断地为促进持续改善

而作出努力和推动精益求精活动 。

全体员工都必须拥有足够的 自 由

和 时间 以及预算 ， 以便他们能够

提 出 自 己的创新思想 。 这有助于

在公司范 围 内开展收购活动 ， 调

动起精益求精的热情和积极性。

精益求精的成果

先生说 ， 这个

人的车间 ， 已经根据精益求精活

动 中所提出 的建议 ， 执行了

多项改善措施 。

为 了便于越来越大的办公室

内部能够 自 由沟通 ， 公

司几乎 已拆除了办公室 内部的全

部墙壁 ， 并且创建了可移动 的办

公桌 ， 这样在会议期 间 ， 可以让

员工们随 同办公桌一起移动 ， 商

讨 问题 。 因 为这是
一

种非常集 中

的设置 ， 该公荀 已经在每一张办

公桌旁边设立了
“ ”

立柱 。 从

精益管理的角度来看 ，

“ ”

立

柱代表了
一

个人的工作量负荷水

平 。 在办公室 内 工作 的 员 工们 ，
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图 两个重复的工序通常要流经
一套加工单元中的两台机床

用
“ ”

立柱顶上的塑料杯颜

色 （绿色和 红色 ） 表示其
“

办公

室 门
”

是否是打开的 。 塑料杯代

表该人员 的工作量 ， 绿色代表他

们 的工作负荷处于舒适 的状态 ，

黄色代表十分忙碌 ， 红色代表他

们完全处于埋头苦干的状态 。 此

外 ， 该公司还有一个小时的正式

休息时 间 ， 每天两次 ， 除非有其

他绝对必要的活动 。

该车间 内
“

从棒料切割到装

箱
”

的整个工艺流程 中 ， 机械师

们要做的不 只是简单地监控机床

的加工过程 ， 并且要在所有加工

任务完成后负责装箱包装 ， 然后

采用小型带锯将棒料 （或矩形坯

料 〉 按
一定 的长度切割 ， 再对零

件进行加工 、 清洗 、 精加工或组装 ，

最后检验零件和装箱包装 。 整个

过程所需用到的夹具 、 刀具 、 纸箱 、

标签和包装所需的泡罩式包装袋

都要在工序开始前准备就绪 。 这

套工作系统极大程度地减少了调

试安装 的时间 ， 以及批量处理时

间和工艺流程中 的工作量 （图 。

两个重复的工序通常要流经

一套加工单元 中 的两台机床 ， 为

了减少调试安装的时间 ，

公司事先在这一工作台 内储备了

刀具 、 夹具以及可遮挡掩盖螺纹

的螺栓 ， 以备随后的喷砂抛丸处

理 。 此外 ， 该车间还在运行结束

后创建 了经过部分加工 的 工件 ，

这样 ， 当工件返 回 之时 ， 机床就

不会处在闲置状态 （ 图 。

女士长时间活

跃在生产领域开展的精益求精活动

中 。 最近 ， 她参与了车间紧固件储

藏区的重新设计工作 ， 该区域采用

了
一

套看板管理系统 以保持螺钉 、

螺栓等紧固件的适当供应量 。 每个

塑料槽盒内包括存放特定大小的紧

固件 ， 以及
一个配有看板识别卡的

可重新封 口的塑料袋和
一些额外的

紧固件 。 每当员工们准备从塑料袋

中取出一些紧固件的时候 ， 需要事

先下订单 。 每天下班前 ， 专门有
一

个人负责收集卡片和订单 。 每个塑

料槽盒内附有一个紧固件样品 ， 以

便于快速识别 。

像许 多 其他公 司 那样 ，

公司对其某些铣削加工件 ，

采用燕尾槽工装夹具 ， 这需要将

燕尾槽外形加工 到工件的毛坯之

中 。 在通常情况下 ， 该公司会将

一批毛坯件切割 到
一定 的 长度 ，

然后在数控机床上铣削加工该燕

尾槽 。 公司 已经开发 出

一种有趣的单件流动加工法 ， 以

取代传统的加工方法 。 首先通过

一传送带 ， 将材料传送到机床上

锯切 。 当操作工将毛坯件切割到

一

定的尺寸时 ， 将采用 内置脚踏

式路 由 器来加工燕尾槽 。 采用这

样的方法 ， 该车间就不会 占用 昂

贵的数控机床 ， 用 于这类基本操

作 。 该解决方案还最大限度地减

少了潜在的废品率或返工率 ， 因

为毛坯件在送交燕尾槽加工前 ，

如果切割 长度发生错误 ， 将会造

成材料的浪费 （ 图 。

公司车削加工车间

的工人们开发 了这套系统 ， 与 以

前使用 的夹套储存架相 比较 ， 这

套储存系统使夹套的识别更为容

易 ， 而且储存也更为安全。 虽 然

创建这套新系统花费了
一点时间

但工作人员估计 ， 以这样的方式

配置夹套 ， 可使他们 的每一次安

装调试节省 图 。

以前 ，操作人员使用

桶装的冷却液添

加到机床之中 ， 这种浪费行为促使

他们其中的
一些工作人员开发了这

种冷却液 自动灌注系统 。 该系统采

用
一个简单的喷水阀 、 自动关机浮

子和控制机构 ， 将浓度配比正确的

冷却液灌人到储桶内 。 然后由操作

人员将装有脚轮的储桶推到机床旁

边 ， 在几秒钟的时间内 ， 将多个加

仑的冷却液添加到机床之中 。

图 公

司对其某些铣削

加工件 ， 采用燕

尾 槽 工装 夹 具 ，

这需要将燕尾槽

外形加工到工件

的毛坯之中
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图 公

司车削加工车间

的工人们开发了

这套系统 ， 与以

前使用的夹套储

存架相比较 ，
这

套储存系统使夹

套的识别更为容

易

公司原型设计部门的

机械师们 ， 以前不得不步行到发货

装运区域 索取其所需的包装材料 ，

如纸箱 、 胶带和泡罩式塑料包装袋 。

今天 ， 他们采用这种带有脚轮的可

移动储存装置 ， 每个星期由
一

名工

作人员推到发货装运部门补充所需

的包装材料 。 由于包装工作一直推

进到原型设计和生产区域 ， 因此发

货装运区域要比大多数的操作车间

小得多 。 在每天下班前 ， 只需要一

个人花费 的时间从事发运工

作 ， 因为所有的包装工作都已经在

车间内完成 （ 图 。

原型设计部门 也有
一

个标签

打 印站 ， 其 中包括
一

台摄像机用

图 今天 ’ 他们采用这种带有脚轮的可移

动储存装置 ， 每个星期由
一

名工作人员

雔 丨

」发货装运部门补充所需的包装材料

于记录调试设置过程 。 对于一名

机械师来说 ， 到整个车 间 中 的其

中
一个计算机工作站 ， 将一张照

片添加到
一个工件的 电子设置页

面上 ， 只需几分钟 。

年 月 日
‘

展台号 ：

曼内斯曼机械厂
一

国际高效率企业是您理想的生产合作伙伴 。 为了满足机械制造 日益发展的需求 ，

向您提供采用专有技术经过机械加工的和热处理的如下精密机械部件 ：

滚珠丝杠 、 伸縮式滚珠丝杠传动装置 、 主轴 、 镗轴 、 顶尖套筒 、 带吊环的成套镗轴组件 、 传动轴以及形状相类似的机械部件

其最大长度为 。

▲
我们在中国的联系地址 ：

北京壹壹明科贸有限公司
北京市宣武区广安门南街 号天缘

公寓 座 室

用于高速镗床的镗轴组件

高效率滚珠丝杠传动装置

▲反馈服务编码
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