
精益术语和定义

1) 精益

实现“精益”是以创造价值为目标的消灭浪费的过程。

2）TPS 

Toyota Production System, 丰田生产方式。

3) TPS 两大支柱

丰田生产方式，包含自働化和准时化生产（ JIT ）两大

支柱。

4）丰田生产方式三大法则

● 流动化生产  Continuous Flow Processing: 工序和

工序连接在一起，一个一个的生产产品。这样能消除搬运的

浪费，还能减少在制品库存。

● 节拍时间  Takt-Time ：一天的工作时间除以一天所

需要生产的产品数量所需的时间。意思是一个产品需要几分

几秒做出来才行。这样能防止生产过剩。

● 拉动系统 （或生产）  Pull System (of Production):

后工序在必要的时间，按照必要的数量从前工序领取所需的

东西，前工序只按被领取的数量生产。

5） 价值流程图（ VSM-Value Stream Map ）

是精益生产系统框架下的一种用来描述物流和信息流

的形象化工具。



6）  PQ分析（ PQ Analysis ） : 

产品品种数量分析，是一个很简单但是非常有用的工

具。它可以用来对生产的产品按照数量进行分类，然后根据

分类结果对生产车间进行布局优化。

7）  5S

● 整理  Seiri : 将需要和不要的东西分开，不需要的

东西立即处理；

● 整顿  Seiton : 将需要的东西按规范摆好以方便使

用；

● 清扫  Seiso : 日常清扫、保持完好可用；

● 清洁  Seiketsu : 保持整理、整顿、清扫的状态，并

标准化；

● 素养  Sitsuke : 个人掌握规定或规范并付于实践，

养成良好习惯。

8） 目视化管理

基本在于使什么是正常，什么是不正常明确化。从质量

上说，就是使不良品暴露出来，从数量上来说，就是相对于

计划使人一眼就能知道有在进展。不仅是机器、生产线，这

种思考方法也适用于东西的摆放、在制品数量、 “看板”的

传递方法、人的作业方法等任何问题。导入丰田生产方式的

现场都在彻底贯彻“目视化管理” 。目视化也可以叫做可视

化。



9） 安东（ Andon）

也叫信号灯，是“目视化管理”的代表，这是挂在生产

管理现场的“停线显示板” 、设备呼叫灯等。关于异常表示

灯的状态就是，运行当中亮绿灯；生产线慢了操作人员需要

调整，寻求帮助的时候亮黄灯；如果是为了纠正异常需要停

线的话，亮红灯。为了彻底消除异常，就要建立不能怕停线

的思想。

10）准时化生产（ JIT-Just-In-Time ）

如果能够在所需要的时候，按所需数量，获取所需要的

东西，那么就可以清除生产现场的浪费、不均衡、不合理，

提高生产效率。给思想的开山鼻祖是丰田汽车的创始人 -丰

田喜一郎，其后继者将此思想展开，概况成为了一个生产体

系。不单是 in time , 而是 just in time, 这是一个重要的

关键。“ Just-In-Time ”和“自働化”共同形成丰田生产方

式的两大支柱。

11）自働化（ Jidoka ）

在丰田的生产方式当中，必须完全是带人字旁的“自働

化”。“自働化”是指将人类的智慧赋予机器。 “自働化”的

思想来自于丰田公司鼻祖丰田佐吉的自动织布机。丰田自动

织布机的构造是如果经线断了或是纬线没了，机器会立即停

机，即机器内置了使其判断好坏的装置。不仅在机器上，丰

田还将其思想扩大到了有操作人员的生产线上。即彻底贯彻



如果发生异常， 操作人员要把生产线停下来的规则。 通过“自

働化”，可以防止产生不良品，控制生产过剩，还有能自动

检查生产现场异常的益处。 “自働化”含有如果发生异常情

况，就自动停机或停线的意思。

12）单元式生产线

一系列的机器按适当的流程顺序排列，工人只需站在自

己的单元内，物料会从外面递送给他们的生产线。

13）单件流

一种产品从一个工位移动到下一个工位时，一次只能移

动一个，工位之间不允许有存货的生产原理。

14）瓶颈

影响整个系统产量的工位或流程。

15）节拍时间  (TT-Takt-Time) 

Takt-Time 生产节拍又称客户需求周期、产距时间，是

指在一定时间长度内，总有效生产时间与客户需求数量的比

值，是客户需求一件产品的市场必要时间， Takt-Time= 计划

运转时间 /客户总需求数量。节拍时间是 20 世纪 30 年代德

国飞机制造工业中使用的一个生产管理工具。 （Take 是一个

德国词汇，表示像音乐节拍器那样准确的间隔时间） ，指的

是把飞机移动到下一个生产位置的时间间隔。 这个概念于 20

世纪 50年代开始在丰田公司被广泛应用，并于 60年代晚期

推广到丰田公司所有的供应商。丰田公司通常每个月评审一



次节拍时间，每 10天进行一次调整检查。

16）循环时间（ CT-Cycle-Time ）

生产过程中，一个操作者完成所有生产动作循环所需的

时间。

17）机器自动时间

机器生产一件产品所需要的时间，不包括装料与卸料时

间。

18）机器周期时间

机器生产一件产品所需要的时间，包括装料与卸料时

间。

19）工人周期时间

一个工人按预定次序完成所有操作所需要的时间，包括

装料和卸料，但不包括等待的时间。

20）前置周期（ LT-Lead Time ）

是指从采购方开始下单订购到供应商交货所间隔的时

间，通常以天数或小时计算。减少前置时间可以使生产商和

零售商平均库存水平得到较少，而且前置时间的减少可以使

零售商订货模型更加稳定，也会给生产商的生产决策带来很

大好处，能保证处于同一条供应链上的生产商和零售商实现

双赢。

21）生产周期（ MCT-Manufacture Cycle Time ）

生产周期时间（ MCT, Manufacturing Cycle Time ） ,也



叫制造周期，是从生产计划发放到车间直到最后成品入库的

时间。预备时间越短，制造商的库存越少，当市场需要变化

时报废的材料越少，调整适应变化的灵活性越大。制造周期

时间 (MCT),工厂车间可能出现的问题越多。

22）在制品（ WIP-Work In Process ）

原料或零件已被处理成半成品，但尚未成为产品，尚未

完成入库手续。广义：包括正在加工的产品和准备进一步加

工的半成品；狭义：仅指正在加工的产品。

23）库存周转率

库存周转率（英文为 Inventory turn over 一般缩写为

ITO），一种衡量材料在工厂里或是整条价值流中，流动快慢

的标准。最常见的计算库存周转的方式，就是把期间使用产

品的数量（或成本）作为分子，除以期间平均库存数量（或

价值）。因此，库存周转率 =期间使用品数量（或成本） / 期

间平均库存数量（或价值） 。

● 库存周转率计算公式是（以月平均库存周转率为

例）：

a) 原材料库存周转率 =月内出库的原材料数量（或总成

本） /原材料平均库存

b) 在制库存周转率 =月内出库的原材料数量（或总成

本） /平均在制库存

c) 成品库存周转率 =月销售成品数量（或总成本） / 成



品在库平均库存

24）先进先出（ FIFO-First In First Out ）

是指根据先入库先发出的原则。

25）标准作业

一种以人为中心，按照没有浪费的步骤，通过人和设备

的工作组合进行最有效率生产的方法。

标准作业三大要素：

● 节拍时间  Takt-Time 

● 作业顺序 Working Sequence:不是产品生产的加工顺

序，而是作业人员搬运东西，往设备上装、卸料等

作业顺序。

● 标准在制品 Standardized In-Process Stock : 装在

设备上的物品、传送带上的物品、需要冷却时间的

物品等，指为了能够按照同样的步骤，进行循环性

作业的所需最低限度的在制品。

26）标准作业票

是明确工程全体技能员每个作业状态，直接反映操作者

走动路线、设备、工装、工具、工位器具实际位置的目视简

图，是发现问题的改善工具、是监督标准作业执行的管理工

具。

27）标准作业组合票

以节拍时间为基础，通过记录操作者的手动时间（手工



作业时间）、自动时间（机械自动加工时间） 、步行时间和等

待时间，以线图形式组合人与设备的动作、确定作业分配和

作业顺序的改善工具。

28）山积表

是将操作者的一个循环时间或各分解动作时间，以直方

图的形式表现出来，以研究作业时间结构的一种改善工具。

29）工程别能力表

表现部品在各工程进行加工时，工程的定时生产能力的

方式。“是算出不论加多少人，最大生产能力的方式” 。此表

需计入手工作时间、机械设备自动加工时间及刃具交换时

间；是制作标准作业组合票的基准。

30）作业编成

依据生产线个产品的 TT需求，考虑生产所需生产设备，

及各要素作业的 CT等作业限制因数来决定：  1) 生产线及其

人力配置； 2）每个作业人员的工作分配及产能设定。

31）作业指导书

将标准操作步骤和要求以同一的格式描述出来，用来指

导和规范日常工作，是指导员工正确作业的指导文件。

32）生产效率

也叫生产力，指单位人时的产出。

33）拉动生产

以客户或后工序需求来拉动前工序的生产。



34）SMED：Single Minute Exchange of Die ，单分钟的快

速换模（或称：快速换模，快熟切换）

35）看板 Kanban 

“看板”是用来实现形成丰田生产方式第一大支柱

“Just In Time ”的管理工具。多为将小纸片放入四方形塑

料袋的一种东西。该纸片上显示领取“什么，多少” ，还有

“什么东西怎样去做” 。“ Just In Time ”生产是指后道工序

在所需要的时候，按所需数量去前道工序领取所需要的东

西，前道工序按照所被领取的数量进行补充生产。这种情况

是后道工序去前道工序领取，作为“领料信息”或是“搬运

信息”，连接两者之间的称为“领料看板”或“搬运看板” 。

这是“看板”其中的一个重要的作用。还有一个就是用来让

刚才的前道工序按照所领取数量生产，进行生产指示的“工

序内看板”。这两种“看板”共同的丰田汽车工厂内的各道

工序内、丰田汽车和配套企业间、还有各个配套企业内部的

各道工序间⋯以这些情况进行传递。其他还有不得不批量生

产的，比如冲压部件的生产所用的“信息看板” 。“看板”可

以说是包含人类想法的一种“信息” 。

丰田生产方式或者精益生产所说的“看板” ，不同于我们一

般管理中使用的管理看板或目视看板。

36）5W2H 



Why, What, When, Who, Where, How, How much 

37) A3 报告

A3 报告（ A3 Report ）是一种有丰田公司开创的方法，

通常用图形把问题、分析、改正措施、以及执行计划囊括在

一张大的（ A3）纸上。在丰田公司， A3报告已经成为一个标

准方法，用来总结解决问题的方案，进行状态报告，以及绘

制价值流图。

38）五个为什么（ 5Why 分析）

要发现问题点，请反复问 5 次“为什么”，这才是丰田

的科学性研究方法的基本态度。 即在丰田生产方式里， 5W是

5 个 Why。重复 5次“为什么”，就知道真正的原因，也知道

了怎样做（ HOW） .找“真因”而不是“原因” ，“原因”的下

面隐藏着“真因”。不管什么情况，如果不问“为什么” 、“为

什么”去挖掘原因，抓住真正的原因采取对策的话，就不能

实行有效的行动。

39）根本原因（ Root Cause）

经过验证的导致问题发生的原因，根本原因消除了问题

不会重复再发生，根本原因也叫真因。从问题发生的原因来

看，有分为几个层次的原因，可能原因（表面原因） 、最可

能原因、根本原因

40）省力化→省人化→少人化



如果导入高性能的大型设备，可以省人力，即实现“省

力化”，但是更重要的是通过其设备减去人手，将其安排到

所需要的部门，进行“省力化”比如说即使减了 0.9 的人也

是毫无意义的，因为只有减了一个人才能降低成本挂钩，所

以必须实现“省人化” ，进行了“自働化” ，但减产的时候，

却不能按产量减少的比例减人。这是因为“自働化”是定员

制。在低速增长的时候，需要使用智能打破定员制，建立一

跳能够对应所需生产数量，无论是几个人都能进行生产的生

产线。这就是【少人化】的目的。

41）增值活动和非增值活动

增值活动（ Value Added ）是客户愿意出钱购买的一些

活动，而这些活动会改变产品的外观、形状、装配关系、功

能型能等。非增值活动（ Non value added ）是任何占用时

间，单不能为你的顾客创造价值活动。在生产活动中非增值

活动又分为非增值但必要的活动 （如拿取钻孔机、 放下扳手、

开质量讨论会议、清理工厂等）个非增值也不必要的活动，

即纯粹是非增值活动（如：走动，去取零件。等待时间。储

存零件、运输、补修不良品、过多库存的成本等） ，这部分

活动也叫浪费。

42）浪费（ Muda）：未能创造价值；

生产活动中不能生产增值也不必要的活动都属于浪费，

具体的将生产现场的浪费分类，有七大浪费①生产过剩的浪



费、②等待的浪费、③搬运的浪费、④加工的浪费、⑤库存

的浪费、⑥动作的浪费。⑦不良品的浪费、以上的 浪费。

从浪费的形态上，

43）Muri: 员工或设备的负荷过重

44）Mura：不均衡

45）动作和工作

就算动作再好，也不能成为工作。工作是指有增值的活

动，动作却不一定产生增值。因此基层管理人员必须努力变

部下的“动作”为“工作” 。

46）防错 Poka yoke 

防错法，日文称 Poka yoke ，又称愚巧法、防呆法。意

即在过程失误发生之前即加以防止。是一种在作业过程中采

用自动作用、报警、标识、分类等手段，使作业人员不特别

注意也不会失误的方法。

47）流动作业与传送作业

流动作业指产品在流动当中，各工序对其加工被附加了

价值。如果只是使用传送带传送产品的话，这就不是流动作

业，而是传送作业。作为丰田生产方式的基本条件，我们提

出要使生产现场（流动作业） 。

48）操多道工序

比如在机械加工的工序当中，按照生产流程，纵向平行

地各摆有车床、铣床、钻床 5 台。如果一个操作人员操作 5



台车床称为（操多台机） 。操铣床 5台、钻床 5台也是同样。

与此不同，一外操作人员像 1台车床、一台铣床、一台钻床⋯

这样 , 负责多道工序 (操多道工序 )。因为在丰田生产方式当

中很重视生产的流动化，彻底努力实现 (操多道工序 )。这同

（少人化）直接相关。对于生产现场的操作人员来说，是要

从（单能工）发展成为（多能工） 。

49）建立接力区

游泳当中的接力， 快的人、慢的人都要负责同样的距离。

田径接力，快的人可以在接力区照顾慢的人。在生产线作业

当中也希望是田径接力的方式。为了提高生产线的效率，基

层管理人员建立接力区是很重要的事情。

50）不建立孤岛

如果零零散散地安排人员的话，就做不到互助。如果对

工作组合进行研究，作业分配或作业安排能够做到互助的

话，也能够实现少人化。如果在生产现场建立的流程是活的

话，就不会产生孤岛。

51）生产的均衡化（ Heijunka ）

也叫平准化，在生产现场，产品的排产波动越大，浪费

就会越多。因为设备、人员、库存及其它生产所需要的要素

必须要配合高峰期进行准备。如果后工序在时间和数量上以

波动的形式去领料的话，越往前工序去，其波动的大小将会

不断扩大。 包括配套合作企业， 要防止所有生产线上的波动，



就必须努力将最终装配线的波动降为零。丰田汽车的各道最

终工序不固定排同种东西，而是以生产一台台不同的车为前

提，进行均衡化生产。

52）不要怕停线

生产线停不下来不是做得非常好的生产线就是存在很

大问题。如果线上安排了很多人工作，流程不停，问题也暴

露不出来。这是最好的生产线。关键是要使生产线能够按照

需要随时能够停下来，来防止产生不良品，通过不断改善，

建立一条人数少的，最后不需要停下来的，体质过硬的生产

线。一点都不用怕停线。

53）负荷率

负荷率是指相对于该设备在一定时间内满负荷运转能

力的当下时间的生产的实际产量。销售情况不理想了，负荷

率当然降低。相反如果订单增加，因为加班或轮班倒也有可

能达到 120%的负荷率。负荷率的好坏是相对于所需数量的设

备选择的问题。

54）可动率

可动率是指想开机时候随时可以运转的状态。这个理想

是 100%。因此既要落实保养，还要实现缩短转产时间。

55）稼动率

稼动率是指设备在所能提供的时间内为了创造价值而

占用的时间所占的比重。是指一台机器设备可能的生产数量



与实际生产数量的比值。

56）设备总效率

OEE的组成包含三大指标：时间稼动率（可用率） ，性能

稼动率（表现指数） ，良品率（质量指数） ，OEE=时间稼动率

X性能稼动率 X良品率

时间稼动率 =负荷时间—停机时间 /负荷时间

性能稼动率 =理论节拍时间 *投入数量 /稼动时间

良品率 =投入数量—不良数量 /投入数量

57）从作业改善到设备改善

生产现场的改善方案从大方面分有决定操作上的规范，

重新分配，明确标示物品的摆放区的作业改善和引进设备，

将设备自働化的设备改善。设备改善要花钱，而且没办法修

正。在精益生产方式中，首先要彻底地进行作业的步骤化，

标准化。由此大部分的问题都可以改善。先行（设备改善）

的话，生产现场就不会进行（作业改善） 。应该进行（作业

改善）之后再进行（设备改善） 。

58）产生效益的 IE 

IE 即工业工程师是从美国伟来的生产管理技术、 经营管

理技术。暂且不管它定义如何，在丰田生产方式当中，是把

它当成涉及整个生产现场，在质、量、时机三者整体协调的

基础上来实现成本降低的“生产方式” 。不单是学术界讨论

的 IE 手法（ method），“丰田式 IE”的最大特征是同降低成



本直接相关联， “产生效益的 IE”。

59）TPM 

全员共同参与珠生产维护 (Total-member-participation 

productive Maintenance ），简 称全 员生 产维 护 （ Total  

productive Maintenance ），这是 70年代日本人在美国的生

产维护体制的基础上提出的，其主要点就在“生产维护”及

“全员参与”上，通过建立一个全系统员工参与的生产维护

活动，使设备性能达到最忧。同时也吸收了英国设备综合工

程学、中国鞍钢宪法中群众参与管理的思想。 在非日本国家，

由于国情不同，对 TPM的理解是：利用包括操作者在内的生

产维护活动，提高设备的全面性能。 TPM的目标可以概括为

四个“零”，即停机为零、废品为零、事故为零、速度损失

为零。

60）TPM的八大支柱

● 生产效率化 个别改善活动

● 操作者的 自主保全活动

● 保全部分的 计划保全活动

● 运转，保全的技能提升 实施教育训练

● 新制品，新设备的 初期管理体制

● 构筑品质保全体制 品质保全活动

● 间接管理部门的效率化 间接办公活动

● 安全，卫生和环境的管理体制 环境安全活动



61）预防性维护（ productive Maintenance ）

为消除设备失效和生产的计划外中断的原因而策划的

措施，作为制造过程设计的一项输出。

62）预知性维护（ productive Maintenance ）

也叫预测性维护或预见性维护，基于针对过程数据，通

过预测可能的失效模式以避免维护性问题的活动。这些方法

可包括对有关项目的评审：诸如制造厂建议、工具磨损、正

常运行时间的优化、统计过程控制数据与预防维护活动的相

互关系、易损工装的重要特性，也可以针对设备状态进行监

控（如：流体分析、红外线控制、振动分析等）的评审开展

针对性维护活动。

63）BM：事后保养， Break-down Maintenance 

64）PM：生产保养， Productive Maintenance 

65）CM：改良保养， Corrective  Maintenance 

66）MP：保养预防， Maintenance Prevention 

67）PVM：预防保养， Preventive Maintenance ，见 60）

68）PdM,预知保养， Predictive Maintenance ，见 61）

69）APQP 

Advaned Product Quality Planning 产品质量先期策

划

70) FMEA 

Potential Failure Mode and Effect Analysisi 潜在



失效模式和后果分析

71）SPC 

Statistic Process Control 统计过程控制

72）MSA 

Measure System Analysis 测量系统分析

73）FAI  

First Article Inspection 首件鉴定

74）Cp/Cpk 

过程能力 /过程能力指数，是指稳定生产（小批量生产

或量产过程均可使用）的过程能力的评价指数。

75）Pp/Ppk 

初始性能 /初始性能指数，是指在小批量生产过程中，

初始过程的性能指数。

76）控制计划

对控制产品所要求的系统和过程的形成文件的描述。典

型的控制计划分为三个阶段： 样件阶段、小批量试生产阶段、

量产阶段；主要内容包含（图标格式可以根据实际情况制

定）：

a)基本数据

—控制计划编号；

—发布尔日期和修订日期（若存在） ；

—顾客信息（见顾客要求） ；



—企业名称 /制定的现场；

—零件编号；

—零件名称 /描述；

—工程更改等级；

—覆盖的阶段（样件、试生产、生产） ；

—主要联系人；

—零件 /过程步骤编号；

—过程名称 /作业描述。

b）产品控制

—与产品有关的特殊特性；

—其他要求控制的特性（编号、产品或过程） ；

—规范 /公差。

c）过程控制

—过程参数；

—与过程有关的特殊特性；

—制造用机器、卡具、夹具、工具。

d）

—评价测量技术；

—防错；

—严格不能容量和频次；

—控制方法。

e）反应计划和纠正措施



—反应计划（包括或引用）

—纠正措施。

77）持续改进

对每天都生产更好的产品、创造更好的工作环境以及不

断地提升公司业绩所做出的承诺。

78）改善（ Kaizen）与改善突破（ kaikaiku ）

实际上，改善（Kaizen），是日语单词 “Kai（改变）”“Zen

（更好）”的组合，意指变得更好，可能是非常大的改变，

也可能是小的、 增量的改变。 西方企业往往着重突破性创新，

在小量的持续改善方面则较弱，因此，这等于是教导西方企

业应该注重 Kaizen。改善（ Kaizen ）教导如何在小团队中有

成效地工作、解决问题、记录与改善流程、收集与公析资料

的技巧，以及如何在同僚团队中自我管理，它把决策或规划

提案的工作放给员工，要求他们在作出及执行任何决策之

前，必须开放讨论，并达成团体共识。

在某些情况下， 日语 kaikaiku （译注：大改革） 指全神贯注、

团队合作、时间紧迫、快速布置的持续改善活动，指的是重

大的、革命性的改变。

改善是追求尽善尽美、并在日常运作中维系丰田生产制度的

大原则。


