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内容概要

　　《丰田持续改善法——改善的六个步骤》基于丰田公司过去几十年的技术实践和技巧，介绍了丰
田精益生产管理中用于开发员工技能水平的持续改善法，这也是丰田成功的关键因素之一。
本书着重介绍实施改善法的六大步骤、应用的工具和表格。
　　《丰田持续改善法——改善的六个步骤》适合精益生产相关从业人员、高等院校工业工程以及相
关专业本科生阅读。
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章节摘录

版权页：   插图：   2.存货过剩——并非所有的存货都是浪费，但应尽量在没有存货的情况下生产。
存货过剩是指存货的数量超过顾客的需求，这在丰田公司内部被看作是一种浪费。
太多的存货需要大量的空间和人力来进行搬运和管理，同时，会带来存货过时的风险。
 3.不良品和返工——任何形式的不良品、返工和开机时的产量减少，都可以看作是浪费。
如果没有一次性正确地制造产品，那么将会耗费更多的劳动力、物料、能源等来重新制造。
这些失误对于顾客来说都是不增值的，是生产中的浪费。
 4.等待——等待也是生产过程中的一种浪费。
举例来说，员工等待部件、原材料、指令或是其他以消耗时间形式产生的浪费。
一旦时间逝去，就再也回不来了。
理想的状态是，当需要的时候，物件已经准备好没有任何延迟。
如果不能做到这样，就代表生产过程中存在时间浪费，应当被视为改善的目标。
 5.过多的搬运——过多地搬运物料也是浪费的一种形式。
从接收领域到生产领域，或是从接收领域到运输领域当中的有些运输是必需的。
然而超过必要运输就是非增值的了。
当然，过多的搬运往往与生产过剩和存货过多有关。
 6.过多的动作——同样地，员工过多的动作也可以看作是一种浪费。
当然，一定数量的动作是完成工作所必需的。
然而，重复操作、来回取物料，甚至是重复寻找没有正确摆放的工具都属于浪费现象。
员工可能经常感到很忙碌，但是并非其所有的动作都是有效的或者对于顾客来说是增值的。
教育员工发现并且自行找出并避免这种行为是消除浪费的关键一步。
 7.过度加工——是指以超出顾客所要求的规格进行加工或实施一些没有必要的步骤。
例如，一个部件可能要求有一定的公差或限制，当这个部件已经达到标准如果还对其进行加工的话就
属于过度加工了。
如果给两件衣服染色就已经符合质量标准了，那么给三件衣服染色也属于过度加工。
 七种浪费的最初形式始创于丰田公司，许多其他公司根据自身情况对其进行了修改，加入自身的浪费
形式。
像是没有充分发挥人的潜能、无效的系统、能源的浪费等都是经常增加的浪费形式。
浪费的最初列表并不完善，只是作为提示员工识别改善点的一种途径。
对于制造业以外的领域，这一列表还需要进行相应的修改。
例如，等待物料可以改为等待文件到达或等待文件处理；不良品或重复生产可以改为文件或事务中的
差错。
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编辑推荐

《丰田持续改善法:改善的6个步骤》适合精益生产相关从业人员、高等院校工业工程以及相关专业本
科生阅读。
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