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精益

案例研究 NORDAM利用精益
缩短了飞机零件的制造周期

NORDAM集团，是世界上最大的独资航空航

天公司之一。该公司组装特定小型飞机零

件的交付周期原本是11天，而现在他们通

过精益SCORE项目成功地缩短了这一时间。

该公司当时怀疑Cessna金属粘合流程包含

了非增值活动，而如果将其消除，将可以

明显缩短交付周期。

John Younger是NORDAM公司的一个工程

师，目前正在接受六西格玛黑带培训，他

表示，NORDAM公司几年前曾经尝试过开展

精益活动。但9/11以后，整个航空业的运

营和生产步伐都开始放缓，NORDAM和其它

许多公司一样，为了减少失业人数，决心

取 消 精 益 等 一 系 列 方 案 。 不 过 最 近 ，

NORDAM和BMG一起开始在整个组织内推行

六西格玛和精益。

Yo u n g e r和B M G的一名专家一起挑选出一

个包括流程专家和管理层在内的团队。他

们利用BMG的SCORE法来实施和跟踪改善活

动，以快速减少浪费现象，并帮助组织更

快地从改善工作中取得成果。

在选择好需要关注的流程范围后，SCORE团

队明确了自己的目标，并组织每周四天的

改善活动。

在工作周的第一天，SCORE团队通过在工作过

程中对操作人员进行录像来检查目前的装配

流程。Younger说这“让人大开眼界”，因为

那些操作人员竟然看出了浪费时间的活动（

走到不同的工作区、寻找工具等）。团队还

花时间对他们工作范围内的安全问题进行归

类、整理和改正（在传统的5S技术上又增加

了一个S，即安全safety，以减少工作场所的

凌乱问题）。

在开展活动的第二天，团队讨论他们希望这

个装配流程能够变成什么样子（流程的未来

状态）。基于客户需求的TAKT时间目标是每

天50个零件，每个零件10.5分钟。为了实现

该目标，必须大幅缩短装配流程周期。在这

个星期的剩余时间内，Younger和他的团队详

细地研究这个装配流程，并

进行了很多改善：

消除动作浪费：SCORE团队

发现装配门的工人花费了太多时间往返于不

同房间里的烤箱。团队确定用较近房间里的

烤箱来烤门，以减少花在路上的时间。另外，

员工配上了能够跟踪工作指令的手持条形码

扫描仪，用一个统计的时钟来减少走路的时

间。Younger估计单这两项变革每天就能节省

两英里路程，每年可以节省416英里路程。

对企业来说，第一步是要选择正确的流程

步骤。在对整个Cessna生产流程进行检查

后，该团队选择了金属

粘合装配子流程，这是

因为包括燃料箱外壳、

行李舱门和机翼前缘在内的很多重要零件

都是在这个流程被生产出来的。尽管它只

占整个流程时间的一小部分，但SCORE团队

发现这一流程在等待繁忙的装配组赶上进

度时，积压了两天的工作。

NORDAM集团是世界上最大的独资航空航天

公司之一。集团总部位于美国俄克拉荷马

州的Tulsa镇，全球的雇员约有2400人，

在美国、英国和新加坡都设有分支机构。

NORDAM的国际业务日益增加，公司向航空

航天业中的航空公司、商业飞机制造业、

航空运输贴牌厂家和军队等细分市场提供

一系列范围日渐广泛的产品和服务。组织
The NORDAM Group

行业
制造业

业务问题
在制品和非增值步骤导

致交付周期过长。

方法
精益SCORE

解决方案
消除金属粘合组装流程

中的浪费现象。

收益/成果
改善周期、效率和安全

价值流图

增值/非增值分析

TAKT

SIPOC

Spaghetti线路图

录像

6S

标准工作
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评估阶段
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SCORE™
将严格加到传统
的精益中，以

取得更好的成果 

消除时间和才智浪费：

SCORE团队的视频分析显示，上白班的燃料

箱外壳生产工人上班时首先需要花40分钟

时间从烤箱上卸零件，以完成前天晚上的

工作。Younger和他的团队把这称为“非增

值活动”，因为这是对这些熟练工人才智

的一种浪费。他解释说，“他们的价值在

于生产零件，他们的强项是那些工作，而

不是去装卸零件”。进一步分析还显示，

夜班的操作人员有充足的时间将零件从烤

箱上卸下来。因此SCORE团队通过将卸零件

的任务移到夜班，对该流程进行了平衡。

改善安全状况：SCORE团队指出，燃料箱外

壳生产流程包括将燃料箱外壳固定在一个

12寸×15寸、重达130磅的桌子上。这个放

有燃料箱的桌子再由工人们抬到一个“烤

箱支架”上，并在当天工作结束前将桌子

转进烤箱中。但是这个放有燃料箱的桌子

需要用4个人抬，且非常容易造成身体伤害。

除了这个安全问题，操作人员有时候还不

得不找其他工人离开其工作岗位，来帮助

他们抬桌子。

Younger建议将桌子的大小做调整，以更好

地安放燃料箱外壳。该团队利用手上的废

料，照着原来的样子做了一个更小的桌子，尺

寸只有原来的一半大小，而重量只有29磅，这

样两个人就可以安全地抬起这个桌子。“

在我看来，这种改变虽然最简单，但起到

的作用却非常大。”

平衡工作量：SCORE项目还发现机翼前缘的

装配流程中也存在改善空间。Younger说，“

我们的目标是使我们的机翼前缘生产工人

能够一直呆在他们的工作台旁边。”但事

实上，该团队发现这些生产工人需要花很

多时间离开他们的工作台去监控烤箱中的

零件。SCORE团队试验另找一个人监控烤箱，

使机翼前缘生产工人能够集中精力生产产

品。这个变革使他们的工作周期减少了50%，

也就是说，相同时间内生产出来的机翼前

缘数量增加了一倍。SCOR E团队因此建议

雇一个人专门做“操作烤箱”的工作。由

于产量增加，可以多出来一两个人去缺少

人手的燃料箱外壳生产班组。

除了这些成果，SCOR E团队还识别出其它

很多需要改善的地方，比如说实施一个调

换存货和减少废品的系统，利用生产拖车

拉近工序之间的距离。Younger说，“有

些东西很简单，只是一些常识性的东西，

但是如果你不是做完以后再去回头看它，

你将永远都无法了解它。”

自从精益改善活动实施以来，金属粘合装

配流程的工作周期一直呈现持续的下降趋

势。机翼前缘和燃料箱外壳已经实现每个

零件10 . 5分钟的TA K T时间目标，而行李

舱门的生产也在稳定地朝着正确的方向前

景进步。

尽管和Younger一起工作的一些员工开始时

对精益活动持怀疑态度，但他们现在已经消

除了这种想法。Younger强调流程主管加入

团队对精益项目取得成功的必要性，“你不

能只是说，这应该是你们做的事。他们应

该成为团队的一份子，而我们从第一天就

在执行这一原则。”

这个项目取得成功以后，NO R D A M的其它

部门也已开始开展SCOR E活动。Youn g e r

说，“我们对这种结果非常满意。我认为

人们真正地相信精益给我们带来了很大的

变化。”

精益是一种广为人知的方

法，它能够消除浪费或非

增值活动，使流程的效率

变得更高。一般来说，精

益所针对的浪费共有8种，

它们分别是：时间、动作、

存货、工序、运输、才智、

生产过剩和返工。由于我

们通常可以在一个给定的流

程中发现不止存在一种浪

费，因此最好的精益项目可

以产生多种层面的改善。

为了帮助客户从精益中获

得更多收益，BMG将精益

原则和六西格玛结构结合

到 一 个 被 称 为 S C O R E 的

DM A I C方法中。DMA I C代

表选择－组织－明确－运

行－评估，将增加的步骤、

批判式的项目选择方法、

规划和评估加到精益的改

善活动中。
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