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前言

精益是改善思考、工具与行动实践的同义词，精益生产则是针对多样少量的生产概念，通过系统结构
、人员组织、运行方式和市场供求等方面的努力，使生产系统能很快适应变化多端的市场需求，并能
使生产过程中一切无用、多余的东西被精简、去除，最终达到生产与供销端平衡的最理想结果。
    由于运用精益生产系统的绩效显著，除汽车业外，其他产业也开始应用。
它可以协助业者消除工作流程中的阻碍，让员工能更专注本业，做好分内工作，进而实现更理想的企
业愿景。
    本书作者早期从职场开始便投入TPS(丰田生产模式)工作，除负责TPS推进实务作业外，也先后辅导
美利达及中山广盛等知名大厂导人TPS，成效卓著。
为将TPS发扬光大，作者倾注全部精力，苦心钻研TPS的研究与推动，先后提出若干令人赞许的精辟见
解。
为了阐述与发扬TPS的真精髓，早在国瑞(台湾丰田)汽车担任TPS推进部经理时，即开始醉心于TPS撰
述发表，除极尽可能地搜罗相关书籍与重要文献外，也出版了第一本TPS著作——《丰田式制造管理
实践之道》，目的只是为了筑梦——成为一个精益生产的忠实传承者。
    这本新著《丰田式精益现场改善之术》，也是钻研TPS的人所亟欲拆解的108招，可谓是TPS界的葵
花宝典。
本书是作者致力于TPS三十年来的智慧结晶，这本书以4篇13章架构出精益生产全型概念。
内容针对丰田式改善技术的原则、管理技术、及时化、自恸化，与以人为中心的思维模式，提出完整
、简要、明确的立论，让读者随着内容的铺陈，能按图索骥，一窥TPS展开的全貌与成功要诀。
从本书的字里行间，看得出作者的投入与用心，是一本极具参考价值的作品。
    最后我要特别说明精益生产系统不仅无国界，也无产业界域限制，各行各业一体适用，它扮演企业
得以成功发展的最佳助力工具，只要去深入了解它、善用它、落实它，一定会有所受益。
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内容概要

石清城编著的《丰田式精益现场改善之术》在深入探究丰田现场改善技术108招的基础上，结合工厂管
理改善专家近三十年的工作经验，通过文字与图表并呈的方式，配合浅显易懂的实际案例，全面系统
地讲述TPS（丰田生产方式）的管理技术。

本书共13章，分为4篇，先从丰田式改善概述立论，次以生产的两大支柱（及时化与自？
化）分列2、3篇，以人为中心的作业则为第4篇，最后以持续改善技术为总结。

《丰田式精益现场改善之术》可供工厂经营者及现场管理者指导生产使用，也可作为培育工厂管理人
才及高等院校的教材，尤其适合工业工程、精益生产方面的从业人员学习参考。
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作者简介

石清城，三十年来致力于TPS丰田生产模式之研究与推动，业界资历完整，实务经验丰富。
其间曾先后辅导美利达、中山广盛等知名厂商导入TPS，成效斐然。
转进电子、童车及医疗产业后，依然不改其志，在全新的工作领域里应用TPS。
杨波，吉林大学商学院工业工程硕士。
曾先后任职于东莞日本电产、香港创科集团、富士康科技集团（深圳）、梅花集团，从事企业经营成
本管理控制、质量管理、IE及精益项目咨询等方面工作。
许慧玲，曾先后在江苏丹阳市豪华门窗装璜有限公司、神达集团顺达电脑厂、深圳精电有限公司工作
。
目前任职于富士康科技集团龙华厂，从事IE及精益生产推广，现场经验丰富。
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章节摘录

丰田式精益生产的核心在于通过不断消除浪费以求更加精益。
詹姆斯·沃麦克(James Womack)和丹尼尔·琼斯(Daniel Jones)在《精益思维》一书中定义了精益的五
个步骤流程：定义顾客的价值(Cus-tomer Value)、定义价值流程(Value Stream)、建立无间断的操作流
程(flow)、拉式(Pulling)生产制度、努力追求卓越(Perfect)。
这五个步骤是有系统地排除浪费以提升价值的过程。
    原先在丰田公司浪费被分成七种，后来学者又加了一种，并整合为以下八种浪费：    1)不合格修正
的浪费：指的是修理不合格品时发生的浪费。
诸如材料、能源、设备及人工成本的增加，使得产品的总成本也随之增加。
    2)生产过剩的浪费：可分为制造数量超过必要数量和在必要时间之前进行生产(提前生产)两种浪费
。
要特别注意后者的浪费，因为不易发现。
例如：很多公司认为必须让高性能的昂贵设备持续作业，以尽快回收成本，若有这种观念，将无法杜
绝生产过剩的浪费。
生产过剩是最应该受到重视的一种浪费。
    3)加工过剩的浪费：指的是无法提升产品价值的过度加工，造成制造成本不必要的增加。
较常见的有材质硬度过高、液体浓度过高等。
    4)搬运的浪费：生产过程中，除了必要的搬运以外，其他搬运都属于浪费。
搬运的浪费除了物品的移动，还包括信息的传递。
    5)库存的浪费：指的是各工序间及工序内存有超出必要数量的原材料、半成品或成品。
库存的存在会掩盖大多数问题的真相，导致无法及时改善，难以杜绝问题的再次发生。
库存量越大，浪费越严重，隐藏的问题也越严重。
    6)动作的浪费：指在工序中，人或机械设备的无附加价值的动作。
不合理的产品流程布置、随意的车间布局，以及不理想的作业台位置都会导致动作的浪费。
    7)等待的浪费：作业者和设备是相互搭配的，作业者作业完毕后只是看守机械运转。
若人机作业中，人的作业时间(C．T)的值小于机器作业时间(M．T)的值，会造成作业者等待的浪费；
若生产线的平衡率不高，也会导致部分作业者发生等待的浪费。
    8)未被使用的员工的创造力：由于未使员工参与、未倾听员工意见而造成未能善用员工的时间、构
想、技能，使员工失去改善与学习的机会。
    以上八种浪费，普遍存在各个公司的各项流程中。
大野耐一先生曾说：“我们所做的，其实就是注意从接到顾客订单到向顾客收账这期间的作业时间，
由此剔除不能创造价值的浪费，以缩短作业时间。
”    P5-6
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后记

丰田生产方式，是一门造物的技术，也是丰田公司对全球制造业的杰出贡献。
回想这些年在国瑞(台湾丰田)汽车公司服务期间，推行丰田生产方式的过程，对照当今全球制造业的
剧烈变化，不免感慨万千。
    近二十年以来，科技日新月异，产业不断升级，美国、日本、英国等发达国家，为全力发展金融业
与服务业，将制造行业逐步外移至发展中国家。
然而产业的空洞化与失业率居高不下，让这些发达国家的某些优秀跨国企业又重新将资金、技术迁回
母国，特别是2008年金融海啸与2011年的日本大地震之后，美、日制造业都起了令人玩味的戏剧性转
折变化。
    纵观工业发展史可知，全球经济景气的荣枯，人们生活水平的高低，完全取决于制造业的畅旺与否
。
因为只有制造才能产生附加价值，只有制造才能创造满足人们需求的产品。
而如何在有限的资源下制造出更理想的产品，正是丰田生产方式念兹在兹的追求目标。
    众多企业和公司学习丰田生产方式至今，各有不同的收获心得。
在探求改善的路上，有人望而生畏，有人徘徊观望，有人半途而废，但也有人愿意坚持到底。
“江河百折，不改东流之志。
关山万里，未失跋涉之心”。
相信在他们的努力下，中国制造业的未来会越来越美好。
    编撰本书的过程中受到多方人士的关注与帮助，特别感谢参与编辑校稿，为本书倾注大量心血的徐
小梅女士与冯士龄小姐，以及协助文书编排及校对的王晓勤女士。
中卫发展中心苏锦伙总经理、国瑞(台湾丰田)汽车林永裕副总经理和吉林大学商学院沈颂东副院长的
鼓励支持，使我们更有信心。
最后，衷心感谢机械出版社机械分社李万宇副社长，为本书的顺利面世提供的宝贵专业指导。
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媒体关注与评论

精益生产系统不仅无国界，也无产业界域限制，备行各业一体适用，它扮演企业得以成功发展的最佳
助力工具，只要去深入了解它、善用它、落实它，一定会有所受益。
    ——中卫发展中心总经理苏锦夥丰田生产方式的核心概念为彻底杜绝浪费(包括时间、人力、设备与
物料等各方面)。
只要能达成这个目的，任何适合的方法都可以使用，并无特别的坚持。
    ——国瑞(台湾丰田)汽车公司副总经理林永裕身体力行学习丰田的管理模式，是企业对自己的最佳
投资，只要假以时日，它所带来的收益将是使企业基业长青的根本保证。
    ——吉林大学商学院副院长沈颂东
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编辑推荐

石清城编著的《丰田式精益现场改善之术》是作者致力于TPS三十年来的智慧结晶，这本书以4篇13章
架构出精益生产全型概念。
内容针对丰田式改善技术的原则、管理技术、及时化、自恸化，与以人为中心的思维模式，提出完整
、简要、明确的立论，让读者随着内容的铺陈，能按图索骥，一窥TPS展开的全貌与成功要诀。
从本书的字里行间，看得出作者的投入与用心，是一本极具参考价值的作品。
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名人推荐

是钻研TPS的人所亟欲拆解的108招，可谓是TPS界的葵花宝典。
精益生产系统不仅无国界，也无产业界域限制，各行各业一体适用，它扮演企业得以成功发展的最佳
助力工具，只要去深入了解它、善用它、落实它，一定会有所受益。
——中卫发展中心总经理 苏锦夥本书以丰田生产方式为基础，探讨实务上制造现场的运用与管理技巧
，除了简明扼要地论述丰田式生产管理的精髓之外，更延续丰田以“为什么？
”的追究方式，从及时化、自働化到以人为中心与持续改善的各个面向，配以浅白易懂的说明与丰富
的图例，相信对于理解丰田生产方式的实际运用，应该有所帮助。
丰田生产方式的核心概念为彻底杜绝浪费（包括时间、人力、设备与物料等各方面），只要能达成这
个目的，任何适合的方法都可以使用，并无特别的坚持。
——国瑞（台湾丰田）汽车公司副总经理 林永裕这本《丰田式精益现场改善之术》，对于企业应如何
建立精益管理的思想与科学体系，加强基础管理水平，给出了切实可行的系统化操作方法，正是能引
领中国企业进入科学管理方法体系的良好教程。
身体力行学习丰田的管理模式，是企业对自己的最佳投资，只要假以时日，它所带来的收益将是使企
业基业长青的根本保证。
——吉林大学商学院副院长 沈颂东
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