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! 排除浪费

!%& 浪费会招来浪费
在生产现场造成成本提高的主要因素是各种浪

费。

例如：

&）人员过剩
由于人多，必然考虑让多余的人力做需要以外

的工作。这样做的结果就会发生费用、动力、辅助

材料等的消耗，多余的人力本来就是一种浪费，而

多余的人力再作需要以外的工作便造成了二次浪

费。

#）库存过剩
当库存量过剩后，必然导致要增建库房、增加

搬运工人、购买铲车等，甚至发展到增设计算机。

这样便由于过剩的库存量而导致了二次浪费。

为了排除浪费，具体而言是减少人员和库存

量，把设备的余力清楚地表示出来，必须防止二次

浪费的发生。

!%# 浪费的辨别方式
在各种浪费中，最易分清的是待工浪费。例

如，在 ’$ (的节拍中，如果每次有 &$ ( 的等待时
间，操作者本人和管理人员都知道有余裕时间。但

是，当操作者把这 &$ (象工作样子在动作后，便把
浪费隐藏起来而误认为在工作。这是因为有多的再

制品而把待工浪费被隐藏住了。所有的浪费可以置

换成待工，这对谋求对策而言，能够比较容易地进

行改进。

为此：

&）要牢牢地遵守标准作业，不做标准以外的
任何工作。

#）根据管理板使工序之间的工作同步化，限
制超进度工作。

’）传送带生产线要明确作业区域，限制操作者
提前动手（如果能够用手传递的话，应拆除传递带）。

!%’ 浪费的种类和排除
&）过剩制造的浪费
通常，发生超进度的情况很多。在本来必须待

工的时间内，作了后面的工作，这样以来，便产生

了如图 !%&、!%#所示的不容易知道的各种浪费。

图 !) & 生产中待工浪费图

图 !) # 消除待工、提高工效图

"搬上搬下的作业；#认为设备能力不足而增
设设备；$补充操作者；%搬运费用的增加；&多
余的劳动力；’材料的提前使用；(宽大的仓库费
用及贷款利息；)管理费用的增加等。
搬运方式改进如图 !%’所示。

图 !) ’ 搬运方式改进图

#）待工的浪费
所谓待工是指设备在自动地进行加工的时候，

站在设备旁值班人的等待时间。或者在生产线上作

业时等待工件流动的时间。

为了将待工时间有效地利用，就推行一人多
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机、一人多工序，以提高整体效能。

!）搬运的浪费
所谓搬运的浪费是指超需要距离的搬运、临时

放置的搬运、往返搬运和移动中所产生的浪费。

"）能力浪费

!提高效率是与降低制造成本密切地结合在一
起的。为此，必须是用最少的人力，只作出所需要

的东西。

"现状能力 #（工作 $浪费）
作业 #（有效动作 $浪费）

将浪费经改进使之为零。

%）其它浪费

!加工中的浪费。应分析是否在本来加工作业
以外还作了其他工作。对于产品应只考虑机能，超

过机能的加工便是浪费。

"库存浪费。库存品往往被人们看作一种“保
险品”。正因为把库存品作为一种“放心丸”，就看不

到库存量在增加，于是便把这种浪费被隐藏起来了。

#动作的浪费。虽然在作业中都在动作，但是
应当判别是产生附加价值的有用动作（即有效作

业）还是无用动作，对无用动作应尽量地排除。

$作出废品的浪费。不用说出现废品是很大的
浪费，特别对于每天多次出现的不合格品（即慢性

病）的现象应彻底分析，采取对策。

%再制品的浪费。超需求的再制品无疑是种浪
费。不仅如此，过多的再制品还会带来二次浪费

（增加容器、利息、动力等）。

&检查、监视的浪费。在最后工序不管检查多
少次也作不出合格品来，在各个工序检查不要让不

合格品流向下工序是重要的。质量不是检查出来

的，而是作出来的。监视可以说是“闲视”。

’管理的浪费。不管如何管理，如果没有质量
第一的思想，是作不出高质量产品的。

(站立的浪费。准备工作作完以后，如果根据
第 &感观调整作业，站立就迟了，这便会产生浪费。

&）发现浪费是提高效率的开始
平时，一方面认为这是种浪费，但另一方面让

部下马上去改进的管理者并不多，而且，虽然认为

改进是必要的，但又不明白怎样去改进的情况更

多。如果不知道制造产品的基本想法及对浪费的见

解，也就不能排除浪费。

努力把多种浪费转换成容易看出的待工浪费，

是提高效率的一个捷径。

!排除浪费的要点

·用 % ’()目不转睛地观察一个工序，反复自问
%个问什么（作什么？在什么地方工作？什么时间
作？谁在作？用什么方法作？）。

"改进的循环：
·车间主任、工段长亲自定点观测自己车间的

实际状态（在某决定下的位置，用 % ’()目不转睛
地观察其作业情况）。根据观测亲自掌握那个生产

线或工序的问题及改进的要点，向生产组长下达附

有改进方向和优先改进的改进指示书，并指导生产

组长、改进小组去实施。

·接受改进指示书的生产组长、改进小组对作

业对象更进一步详细地观察实际状态，发现其中的

各种浪费，作出排除浪费的记录。

即使马上找不出解决的方案，也应当把问题记在笔记上。

·汇总问题，作出改进方案，以改进小组为中

心进行改进（不用说需要各部门的协助），其排除

浪费的改进图如图 "*"所示。

图 "+ " 排除浪费的改进图
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（未完待续）
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