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内容概要

对于任何一个企业来说，无论何时，质量、成本、交货期是三个最重要的管理项目。
如何从根源上科学管理这三个管理项目，是众多管理者共同关心的一个实践课题。
    高效率是从根源上实现低成本，准交货期的武器。
本书以“效率”为中心，以PDCA为主线，从影响效率的各种因素入手，全面介绍MOD法、问题分析
法、流程改善法、布局改善法、平衡改善法、人机效率改善法、动作改善法、零切换改善法以及持续
改善等技法，并以实际案例来阐述各种效率提升技法的操作步骤。
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章节摘录

　　二、认识浪费的方法　　问100个人：要不要消除浪费，100个人都会回答“要消除浪费，彻底消
　　除各种浪费”。
但实际上，杜绝各种浪费是很难的，更不要说彻底消除各种　　浪费。
为什么很难做到杜绝浪费、彻底消除浪费呢？
原因很简单，那就是不　　知道什么是浪费。
　　那么如何去发现现场中的各种浪费呢？
　　1．从“人”的角度来考虑企业现场有没有存在浪费　　企业生产现场中的“人”大体可以分为
如下五类：　　第一类：生产作业员工，即直接参与加工、作业的一线员工，他们是为　　企业直接
创造附加价值的人员。
有人会问：既然是为企业直接创造附加价值　　的，那么是不是越多越好呢？
其实不然，如果多于生产所需的员工就是浪费　　。
　　第二类：搬运人员，即从事搬运工作的人员。
搬运是不产生任何附加价　　值的作业，因此是一种浪费。
　　第三类：修理人员，即从事修理工作的人员。
合格品是制造出来的，而　　不是修理出来的，因此修理作业是不直接创造附加价值的，是一种间接
浪费　　。
　　第四类：检查人员。
众所周知：产品是制造出来的，而不是检查出来的　　。
那么企业为什么会有检查人员呢？
那是因为企业对制造工艺、产品质量不　　放心而设立的。
因此检查工作本身是不直接创造附加价值的，因此他们也是　　一种间接浪费。
　　第五类：现场管理人员，即在企业生产过程中，不直接参与现场一线操　　作的人员，例如：班
组长、科长、经理、仓库管理员等。
从精益生产角度来　　考虑，现场管理人员是不能为企业直接创造附加价值，因此，他们也是一种　
　间接浪费。
　　如果认为现场管理人员是可以为企业直接创造附加价值，那么就有可能　　出现企业组织越来越
臃肿的现象，由此导致的后果是不言而喻的。
相反，如　　果现场管理人员、生产计划员等都转变为一线员工，而且每位员工都按规定　　程序完
成所有的工作内容，是不是能为企业创造最大价值？
这种观点说明：　　我们应不断地提升管理人员的管理水平及工艺水平，以扩大他们的管理幅度　　
，进而不断地减少现场管理人员，最终达到没有任何管理人员的精益现场。
　　2．从“设备”的角度来考虑企业是否存在浪费　　制造现场中存在着五类设备：　　第一类：
正在加工合格品的设备，这些设备是为企业直接创造附加价值　　的设备，因此，这类设备是必需品
。
　　第二类：正在加工不合格品的设备，这些设备不能为企业直接创造附加　　价值。
　　第三类：空转设备。
这些设备是不创造任何附加价值的，因此，它们的　　存在就是浪费。
　　第四类：闲置设备是指生产订单不足等原因导致没有处于运转状态的设　　备，它们也是不创造
任何附加价值的，因此，它们的存在也是一种浪费。
　　第五类：已报废的设备是指无法加工的设备，它不但不产生任何附加价　　值，而且还占用生产
面积及给管理带来困扰，因此，它们的存在更是一种浪　　费。
　　3．从“物料”的角度来考虑企业是否存在浪费　　企业的物料也有三种类型：　　第一类：生
产必需的物料　　是指与客户需求量相符合的成品以及为其生产所需的原材料、辅助材料　　、工装
夹具等。
例如订单数为100件，良品率为99％，那么101件原材料即为　　生产必需的材料。
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由此可见，生产必需材料不是浪费。
　　第二类：过剩材料或成品　　是指超出订单所需的材料或成品，例如订单数为1000件，良品率
为99％　　，现有原材料为1200件，那么超出的部分(1200—1000÷O.99=189件)就是过　　剩材料，其
中过剩的189件原材料就是浪费。
．　　第三类：不良品或废品　　是指因作业或设备等生产出不符合顾客要求的产品。
它是没有任何附加　　价值的，只会产生其他负面影响和增加企业的成本，因此，不良品本身就是　
　一种浪费。
　　4．从“方法”的角度来考虑企业是否存在浪费　　任何“方法”都带有两面性，因此，在实施
方法时一定要检验方法的正　　确性，只有正确的方法才能为企业创造附加价值，否则，就会增加企
业成本　　成为一种浪费。
　　在实施方法时，要检查方法是否正确，例如：　　·检查作业方法、测量方法是否正确？
　　·作业有无标准化？
　　·作业动作是否合理、经济、省力、快速？
　　·物料的摆放、存储方法是否合理？
　　·物流流向、传递方法、作业顺序是否合理？
　　·信息的沟通、传递方法是否最佳？
　　·培训教育方法与方式是否最有效？
　　·检查方法、手段、模式是否合理？
　　·设备加工方法是否最佳？
如：转速、切削量⋯⋯　　·换模方法是否最优？
　　·管理方法是否恰当、合理？
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编辑推荐

　　效率低下是中国企业的一大通病。
如何改善现场与提升效率？
《现场效率改善实战手册》将为你提供一套最简单、最有效、最易懂、最快捷的改善方法。
《现场效率改善实战手册》由现场"教练"教你如何提升生产效率、缩短生产周期，同时采用成功案例
阐述各种效率提升技法的具体操作步骤。
相信书中那些注重实际操作性和可移植性的成功案例会给读者带来一个全新的思维模式，对现场管理
与改善工作有所帮助。
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