
精益生产培训考核题库（含答案）
适配卓越质量智库《精益生产实战培训课件》，题型涵盖单选、多选、简答、案例分析，覆盖精益生产核心知识点、工具应用、落地执行，可直接用于培训后考核，答案精准对应课件内容，方便阅卷与学员复盘。
[bookmark: heading_0]一、单选题（共20题，每题3分，共60分）
1. 精益生产的起源是（ ）
        
A. 美国通用汽车生产方式  B. 日本丰田生产方式（TPS）
        
C. 德国奔驰生产方式      D. 中国华为生产方式
        
答案：B
解析：精益生产（Lean Production）起源于日本丰田生产方式（TPS），核心是消除浪费、持续改善。
2. 精益生产的核心目标是（ ）
        
A. 扩大生产规模  B. 消除浪费、降本增效  C. 增加库存  D. 提高员工工资
        
答案：B
解析：精益生产核心是以客户需求为导向，消除生产全流程浪费，实现降本、增效、提质。
3. 以下哪项不属于精益生产7大浪费（ ）
        
A. 过量生产  B. 等待浪费  C. 合理搬运  D. 缺陷浪费
答案：C
解析：精益生产7大浪费包括：过量生产、等待、搬运、加工、库存、动作、缺陷，合理搬运不属于浪费。
4. 精益生产7大浪费中，最严重的浪费是（ ）
        
A. 等待浪费  B. 过量生产  C. 动作浪费  D. 搬运浪费
        
答案：B
解析：过量生产是所有浪费的根源，会引发等待、库存、搬运等其他6类浪费。
5. 5S管理中，“整理”的核心是（ ）
        
A. 保持环境清洁  B. 区分必要与不必要物品  C. 物品摆放有序  D. 养成良好习惯
        
答案：B
解析：整理（SEIRI）的核心是区分必要与不必要物品，清除不必要物品，减少浪费。
6. 5S管理中，“整顿”的要求是（ ）
A. 清除现场杂物  B. 必要物品定点、定容、定量摆放，标识清晰
        
C. 保持现场清洁  D. 全员养成遵守制度的习惯
答案：B
解析：整顿（SEITON）要求必要物品定点、定容、定量摆放，标识清晰，方便取用。
7. 价值流图（VSM）的主要作用是（ ）
        
A. 统计生产产量  B. 分析生产过程中的浪费  C. 考核员工绩效  D. 管理库存
        
答案：B
解析：价值流图通过梳理生产全流程，可视化浪费点，精准定位改善重点。
8. 快速换模（SMED）的核心目标是（ ）
A. 增加换模次数  B. 缩短换模时间  C. 降低换模成本  D. 减少换模人员
        
答案：B
解析：SMED通过优化换模步骤，将内部换模转为外部换模，缩短换模时间，提升产能。
9. 全员生产维护（TPM）的核心是（ ）
        
A. 设备由专人维护  B. 全员参与设备维护  C. 只维护关键设备  D. 定期更换设备
        
答案：B
解析：TPM以“设备零故障”为目标，强调全员参与设备维护，降低设备故障率。
10. 持续改善（Kaizen）的核心是（ ）
       
A. 一次性大规模变革  B. 小步快跑、全员参与  C. 依赖管理层决策  D. 无需数据支撑
        
答案：B
解析：Kaizen强调全员参与，小步快跑、持续优化，积少成多实现整体改善。
11. 精益生产落地的第一步是（ ）
        
A. 全员培训  B. 现状调研  C. 试点推行  D. 团队组建
       
答案：B
解析：落地精益生产需先调研现状，排查浪费、明确痛点，再制定后续方案。
12. JIT（准时化生产）的核心是（ ）
        
A. 提前生产  B. 按需生产，减少库存  C. 大量生产  D. 库存积压备用
        
答案：B
解析：JIT即准时化生产，核心是“按需生产”，减少原材料、在制品、成品库存。
13. 以下哪项是精益生产的核心原则（ ）
        
A. 以生产为中心  B. 以客户需求为导向  C. 越多越好  D. 追求速度优先
        
答案：B
解析：精益生产的核心原则包括以客户需求为导向、消除浪费、持续改善、全员参与。
14. 设备综合效率（OEE）的核心作用是（ ）
        
A. 考核员工工作量  B. 评估设备运行效率  C. 统计生产产量  D. 计算生产成本
        
答案：B
解析：OEE是衡量设备有效运行的核心指标，反映设备稼动率、性能效率、合格品率。
15. 以下哪种属于“动作浪费”（ ）
        
A. 物料短缺导致停工  B. 弯腰取物、往返行走  C. 产品返工  D. 过量生产
        
答案：B
解析：动作浪费指员工无效的操作动作，如弯腰取物、往返行走、重复抬手等。
16. 精益生产中，“防错措施（Poka-Yoke）”的目的是（ ）
       
A. 减少员工失误，降低缺陷率  B. 提高生产速度  C. 减少设备故障  D. 降低库存
        
答案：A
解析：防错措施通过设计工装、流程，避免员工操作失误，从源头减少缺陷浪费。
17. 精益生产落地失败的常见原因是（ ）
        
A. 员工参与度高  B. 急于求成、缺乏规划  C. 持续复盘优化  D. 工具适配场景
        
答案：B
解析：精益生产落地需循序渐进，急于求成、缺乏规划是导致失败的核心原因。
18. 库存浪费的典型表现是（ ）
        
A. 原材料库存过高  B. 设备故障  C. 员工等待任务  D. 加工精度不足
        
答案：A
解析：库存浪费包括原材料、在制品、成品积压，占用资金和场地。
19. 以下哪项不属于精益生产核心工具（ ）
        
A. 5S管理  B. 价值流图（VSM）  C. 快速换模（SMED）  D. 大批量生产
        
答案：D
解析：大批量生产是传统生产模式，不属于精益生产核心工具。
20. 精益生产中，“清洁”的核心是（ ）
        
A. 清除杂物  B. 将整理、整顿、清扫标准化  C. 物品摆放有序  D. 养成习惯
        
答案：B
解析：清洁（SEIKETSU）是将整理、整顿、清扫的成果标准化，形成制度，持续保持。
[bookmark: heading_1]二、多选题（共10题，每题4分，共40分，多选、少选、错选均不得分）
1. 精益生产的核心目标包括（ ）
        
A. 零浪费  B. 零缺陷  C. 零库存  D. 高效率
        
答案：ABCD
解析：精益生产核心目标是实现零浪费、零缺陷、零库存、高效率。
2. 精益生产7大浪费包括（ ）
        
A. 过量生产  B. 等待浪费  C. 搬运浪费  D. 缺陷浪费  E. 合理加工
        
答案：ABCD
解析：7大浪费为过量生产、等待、搬运、加工、库存、动作、缺陷，合理加工不属于浪费。
3. 5S管理的内容包括（ ）
        
A. 整理  B. 整顿  C. 清扫  D. 清洁  E. 素养
        
答案：ABCDE
解析：5S管理涵盖整理、整顿、清扫、清洁、素养五个环节，是现场管理的基础。
4. 精益生产常用的核心工具包括（ ）
        
A. 5S管理  B. 价值流图（VSM）  C. 快速换模（SMED）  D. 全员生产维护（TPM）  E. 持续改善（Kaizen）
        
答案：ABCDE
解析：以上均为精益生产核心实战工具，可根据企业场景灵活选用。
5. 精益生产落地的核心步骤包括（ ）
        
A. 现状调研  B. 团队组建  C. 全员培训  D. 试点推行  E. 全面推广
        
答案：ABCDE
解析：精益生产落地需遵循“现状调研→团队组建→全员培训→试点推行→效果复盘→全面推广”6步流程。
6. 评估精益生产落地效果的核心指标包括（ ）
        
A. 生产效率  B. 生产成本  C. 产品不良率  D. 库存周转率  E. 设备稼动率
       
答案：ABCDE
解析：以上均为衡量精益生产落地效果的核心数据指标，可量化改善成果。
7. 精益生产中，“等待浪费”的典型表现包括（ ）
        
A. 物料短缺导致生产线停工  B. 设备故障等待维修  C. 员工等待任务  D. 原材料库存过高
       
答案：ABC
解析：原材料库存过高属于库存浪费，其余三项均为等待浪费的典型表现。
8. 持续改善（Kaizen）的推行要点包括（ ）
        
A. 全员参与  B. 小步快跑  C. 量化效果  D. 常态化复盘  E. 一次性变革
        
答案：ABCD
解析：Kaizen强调全员参与、小步快跑、量化效果、常态化复盘，而非一次性变革。
9. 精益生产落地过程中，常见的问题有（ ）
        
A. 员工抵触  B. 改善效果难以持续  C. 工具应用不熟练  D. 资源不足  E. 目标明确
        
答案：ABCD
解析：目标明确是精益落地的优势，其余四项均为常见问题。
10. 价值流图（VSM）的绘制步骤包括（ ）
       
A. 绘制现状价值流  B. 分析浪费点  C. 设计未来价值流  D. 落地改善方案  E. 统计生产产量
        
答案：ABCD
解析：VSM绘制核心步骤为现状绘制→浪费分析→未来设计→改善落地，统计产量不属于其步骤。
[bookmark: heading_2]三、简答题（共5题，每题8分，共40分）
1. 简述精益生产的核心定义及核心价值。
        
答案：
核心定义：精益生产起源于丰田生产方式，是以客户需求为导向，通过消除生产全流程的浪费、持续改善，实现降本、增效、提质的生产管理模式。（4分）
        
核心价值（数据化）：生产成本降低10%-30%；生产效率提升20%以上；产品不良率减少50%以上；生产周期缩短30%-50%；库存周转率提升40%以上。（4分）
      
2. 简述精益生产7大浪费的具体内容。
        
答案：
1. 过量生产：生产超出客户需求、超出下道工序需求的产品（最严重浪费）；（1分）

2. 等待浪费：人员、设备、物料处于闲置等待状态；（1分）
        
3. 搬运浪费：不必要的物料搬运、转运、移动；（1分）
        
4. 加工浪费：多余的加工工序、过度加工，增加无价值成本；（1分）
        
5. 库存浪费：原材料、在制品、成品积压，占用资金和场地；（1分）
        
6. 动作浪费：员工无效的操作动作，增加劳动强度且无价值；（1分）
        
7. 缺陷浪费：不合格产品的返工、报废，增加额外成本。（2分）
      
3. 简述5S管理各环节的核心要求。
        
答案：
1. 整理（SEIRI）：区分必要与不必要物品，清除不必要物品，减少浪费；（2分）
        
2. 整顿（SEITON）：必要物品定点、定容、定量摆放，标识清晰，方便取用；（2分）
        
3. 清扫（SEISO）：清除现场灰尘、油污、杂物，保持设备和环境清洁；（1分）
        
4. 清洁（SEIKETSU）：将整理、整顿、清扫的成果标准化，形成制度，持续保持；（1分）
        
5. 素养（SHITSUKE）：全员养成遵守5S制度、保持现场整洁的良好习惯。（2分）
      
4. 简述精益生产实战落地的6个核心步骤。
        
答案：
1. 现状调研（1-2周）：排查7大浪费，统计效率、成本、不良率数据，明确改善痛点；（1分）
        
2. 团队组建（1周）：成立精益推行小组，明确负责人、执行员、监督员等分工；（1分）
       
3. 全员培训（1-2周）：分层次开展培训，普及精益理念、工具使用方法；（1分）
        
4. 试点推行（1-2个月）：选择1-2条产线试点，优先推行易落地工具，每周复盘；（2分）
        
5. 效果复盘（1周）：对比改善前后数据，总结经验教训，优化改善方案；（1分）
        
6. 全面推广（3-6个月）：复制试点经验到全工厂，建立常态化改善机制。（1分）
      
5. 简述如何解决精益生产落地中“员工抵触”的问题。
        
答案：
1. 加强沟通：召开全员动员会，明确精益目标是降本增效，而非裁员，增效收益用于员工激励；（2分）
        
2. 建立激励机制：设立改善提案奖、精益标兵奖，对优秀改善案例给予现金或荣誉奖励；（2分）
        
3. 推动全员参与：让员工参与改善方案设计，从“被动执行”变为“主动设计”；（2分）

4. 试点先行：先在自愿的产线/班组试点，用实际改善效果说服其他员工，减少抵触情绪。（2分）
      
[bookmark: heading_3]四、案例分析题（共2题，每题25分，共50分）
1. 案例：某电子代工厂，车间物料杂乱、通道堵塞，生产效率为80件/人/天，产品不良率8%，员工经常因物料查找耗时过长导致停工，库存积压严重。请结合精益生产知识，提出针对性的改善方案，并说明预期效果。
        
答案：
一、核心问题识别（5分）：存在物料杂乱（动作、搬运浪费）、库存积压（库存浪费）、等待停工（等待浪费）、不良率高（缺陷浪费），核心痛点是现场管理混乱、浪费严重。
二、针对性改善方案（15分）：
        
1. 推行5S管理（6分）：
        
   - 整理：清除车间不必要的物料、工装，腾出场地；
        
   - 整顿：物料按品类分区、定点摆放，制作清晰标识（品名、数量），方便查找；
   - 清扫：划分卫生责任区，每日清扫，保持设备和地面清洁；
        
   - 清洁：制定5S检查标准，每日点检、每周评比，形成制度；
        
   - 素养：开展5S培训，将5S要求纳入员工绩效考核。
2. 优化物料管理（4分）：实施JIT按需投料，降低原材料、在制品库存，减少库存浪费；建立物料台账，确保账实一致。
3. 推行持续改善（3分）：鼓励员工提出改善提案（如优化物料摆放位置），成立改善小组，定期复盘优化。
        
4. 加强过程检验（2分）：优化检验流程，实施防错措施，减少产品不良率。
        
三、预期改善效果（5分）：
        
- 生产效率提升25%以上，达到100件/人/天；
        
- 产品不良率下降40%以上，降至4.8%以下；
        
- 物料查找时间缩短90%，减少等待停工；

- 库存积压减少60%，库存周转率提升；

- 车间现场整洁有序，员工改善意识提升。
     
2. 案例：某汽车零部件加工厂，换模时间长达60分钟/次，每天换模4次，换模占用大量生产时间，导致日产能不足800件，无法满足小批量订单需求。请结合精益生产工具，提出改善方案，并说明实施步骤和预期效果。
        
答案：
一、核心问题识别（5分）：换模时间过长（动作、等待浪费），导致产能不足，无法适配小批量生产，核心痛点是换模流程不合理。
        
二、针对性改善方案（15分，核心运用SMED快速换模工具）：
        
1. 实施步骤（12分）：
        
   - 第一步：拆分换模步骤（3分）：将换模过程拆分为18个具体步骤，区分内部换模（停机才能做）和外部换模（不停机可做）；
        
   - 第二步：内转外优化（3分）：将5步内部换模转为外部换模，如提前准备工装、提前调试设备参数、提前清洁模具；
        
   - 第三步：优化换模流程（3分）：合并重复步骤，简化调整环节，培训员工标准化换模动作，提升操作熟练度；
        
   - 第四步：工装优化（3分）：配备专用换模工具，减少手动调整时间，提升换模效率。
        
2. 配套措施（3分）：成立SMED改善小组，每周复盘换模时间，持续优化流程；将换模效率纳入员工考核。
        
三、预期改善效果（5分）：
        
- 换模时间从60分钟/次缩短至20分钟/次，缩短67%；
        
- 每日换模占用时间减少160分钟，日产能提升30%以上，达到1040件；
       
- 可适配小批量订单生产，订单交付周期缩短40%；
        
- 换模人员从3人减至2人，人工成本下降33%；
        
- 设备稼动率提升20%，产能利用率显著提高。
[bookmark: heading_4]五、考核评分标准
1. [bookmark: _GoBack]总分：200分，90分及以上合格，120分及以上良好，150分及以上优秀；
      单选题、多选题：按答案精准度评分，多选、少选、错选均不得分；
      简答题：核心要点齐全得满分，缺1个核心要点扣2分，表述不规范酌情扣分；
      案例分析题：问题识别准确、方案具体可落地、预期效果合理得满分，缺项或不合理酌情扣分。

    

