
现场改善

项目启动的7月
  在高铁制造价值
  链的第一次改善
  活动

项目启动的12月
  其他产品线现场
  改善活动开展 
 

项目第2年12月
  生产系统改善活
  动在各生产单位
  全面开展

领导层培训

项目启动6月
  管理层精益意识
  培训, 启动精益

项目第1年5月
  第一期改善活动
  领导人认证培训
  开始

项目第2年8月
  精益领导人认证
  培训开始

设计研发

整体改善系统化推进，供应链改善

项目第3年5月
    规划长客系统化推进精益管理
项目第3年7月
    开始供应链系统改善活动
第项目3年12月
    全部职能部门参与精益管理推进, 
    并建立评价体系
项目第4年1月
    全面评价KPI改进趋势
项目第4年7月
   制造系统和职能部门自主改善活
   动全面开展，并建立评价机制

项目第1年8月
  设计研发改善活
  动开始

项目第2年5月
  精益产品研发应
  用于新项目

高铁制造企业
借力精益生产
实现效率提升

该企业在集团总公司的方针策略的号召下率先开始推行精益管理，在
与TBM的共同合作努力下，该客户的精益推行工作取得了长足的进步，
尤其是制造系统和设计领域，通过持续的系列改善活动的开展，逐步
营造了全员参与精益的文化氛围，并构建起了全公司从上到下推动、
管理、评价改善的运行机制，公司整体运营指标在安全、质量、交期
（包括制造周期的缩短）方面体现出改善趋势。

职能部门已逐步在提升起服务内部客户的意识，并开始建立起支持生
产系统精益的精益子系统。为精益管理体系的确立和运行，内部顺畅
沟通机制的形成，和根据企业方针形成组织执行能力确立了重要基础。

精益管理历程（从项目启动至项目第4年）

 

客户

客户为中国一家著名的轨道机车生产企
业。拥有员工超过一万人，旗下还同时
拥有多家全资子公司和控股子公司，及
合资企业与境外参股企业。该客户产品
覆盖全国所有的铁路局；约占全国运营
车辆的50%。经过50多年的建设和发展，
已经成为生产规模、装备水平、研发能
力世界一流的高速车、城铁车和转向架
的研发、制造、检修和出口基地。

 

通过一系列改善活动的开展，使企业综合运营指标持续改进。

 tbmcg.com.cn86.21.6888.6671

案例分析 

现场改善活动实例
加工生产线的拉动系统建立
    改善目标：该次改善活动基于内饰件加工线与下工序装配之间成品
              居高不下，且加工批量为按列投产，加工批量大且不同
              步。
    改善进程：改善团队首先核算了瓶颈工序——表明现有批量可以减           
             

·

·
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每一次赢在速度

TBM是一家全球性的运营和供应链管理咨询公司，我们助您加速全价值链运营引擎，让您的企业更灵活并实现业绩增速超过竞争对手的3-5倍。

敬请关注
“TBM全球运营管理咨询”微刊

收获卓越运营前沿资讯

 上海市浦东新区世纪大道1600号陆家嘴商务广场303室     |    P：86.21.6888.6671    |    www.tbmcg.com.cn

创建流程标准化生产线
    改善目标：诸多项目的诸多零件工艺相似，但物流路线长且散乱，布局不合理，在制品高等现状问题；
            改善进程：首先改善团队选取了四个车型的，3300多种料件进行产品品种、数量分析，识别数量占 80%的20%种类的
               料件570多种，通过运用流程标准化图表对该570多种料件进行分组与简化，并整理出两条主要工艺路线。
               通过产能分析，核算出其所需要的人员和设备；
            改善效果：方案实施后，料件的流转周期缩短了32%，在制品降低20%。

推进精益后公司综合运营指标改进
电气设计平台改善
    该改善活动主要通过该平台将电气系统接口标准化，且改善工艺性，可用性，和可维护性，缩短装配，调试
    周期。

由业务，开发，采购，生产，质量等跨部门成员组成的改善团队首先学习了关于精益西格玛设计的原理和改
善方法，通过集思广益梳理出原有设计中出现过的问题，分析在新的开发项目中的潜在的失效问题。团队分
成小组，针对平台的各类接口，到装配现场就工艺性，质量，可维护性一一听取一线人员的意见反馈。
各小组就各类接口提出多选替换方案，并对各替换方案进行优缺点分析和量化评价，优选出最佳的方案。
团队在改善活动中总结出各个接口存在的潜在问题和改进方案，并对这些方案进行了分析，优化，制定出适
合B型车的标准化设计指导最佳方案，新方案实施后电气设备的安装操作性和可维护性比改进前提高42%。

第1年

第2年

第3年

主要工序生产周期缩短趋势对比

44.86%

24.84%

1841

1253

18.07%

12.90%

在产资金占销售收入比例生产周期缩短趋势

月平均累计时间（人工时）

生产异常（8小时以上）减少趋势 运营百万公里故障数趋势

1.83
1.76

1.24
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项目第3年
月平均

月平均
项目第4年

缩短
12天

缩短32天
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少一半且不损失产能。团队运用货店超市原理建立成品超市，以及运用看板来传递成品被下序取走的信
息，生产开工指令，和完工入超市的信息，并将该信息展示于看板管理板上。改善团队在改善周内制作
了简易的看板和管理板进行了模拟运行；

改善效果：正式运行后成品区的库存两较改善前降低了25%，半成品降低了60%，且信息的传递更加一目了然。·
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