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（三门峡市人大常委会，河南 三门峡 !"#$$$）
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"%& 管理者应尽的职责
（&）管理者的职责

常言道：“成本降低 &$’，销售额将成倍增长”，
可见降低成本的活动是何等重要。推行这个改进活

动的工作是管理者非常重要的职责。管理者的职责

如图 "(&所示。

&)确保生产数量；#)保证产品质量；*)进行为了降低工时的改进活动。

是否很好地观看改进后的状态+
是否继续进行每日的定点观测+
着眼点和创造性是否好+
对异常的记录和其改进是否正确+
是否在经常进行改进+

看到前后左右、外协加工的工序没有
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由 &日的需
要量决定节

拍时间

了解全体

工序

做 法 ,

基本职责 ,

有无超量生产的浪费+
是否遵守节拍时间+
生产指示是否正确+

是否彻底贯彻了 -.+
是否设置了生产线停止、防止失误装置+
是否完善了标准作业+
是否运用了生产管理板+
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（#）根据异常进行管理
管理者的工作是工作分配、教育、质量保证、保

证生产量、安全、库存、材料齐套、准备、/0活动等，
假如把这些工作全部都作的话，就是有几个身体也

是不够的。

在 12生产活动中，将以上这些工作全部标准
化，除此以外的部分重点进行管理，这就是所谓的进

行“异常管理”。依次，管理者应经常进行自己所管

生产线的标准化管理工作，建设一目了然的车间。

管理者要养成了解异常和观察异常的能力，加

入自己的意见制定规则，让操作者去遵守。根据结

果，再次进行改进，如图 "(#所示。
（*）生产线暂停的想法
如果了解异常并明确问题，应当说改进已完成

了 -$’。然后，依靠专家们的知识及得到参谋们的
协助，尽快实现改进。

由于出现了异常，只有停止生产线，了解本工序的

缺点及前工序的质量差距，就能积极地采取改进行动。
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只让干是没有效果的，转变成价值基准是重要的

工作分配、作业方法、教育、质量、安全、生产、保养 3设备 )等

管理者的工作

对标准化以外的部分重点管理 4异常管理

$

$
实现一目了然的标准化
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停止生产线的目的，说到底是为了建设理

想的生产线，是为了生产线今后不再停止。

如果强调“不能停止生产线”的管理者，就可能

出现 !次、"次的停车事故，这样的管理者必然会落
第。一般不停止的生产线是否可以说是好的生产线

呢？多数是不好的。

（#）改进的实施
对改进而言，结果是最重要的。为了取得期待

的好结果，在改进前要很好地分析问题，要数量化。

不只是自己考虑，而要在集思广义的基础上，作出改

进方案。不用说实施是很重要的。

这时，重要的是：观察力、毅力、充分考虑，是

改进成功的关键。

（$）管理者应挂在心上的事情

!每日带着目的观察现场（定点观测），检查自己
制定的规则是否在执行。

·作了多少在库品？

·作出来了吗？!
"经常指导，训练部

下。

从背面观察操作者的姿态，进行训练指导。

#要有远见，进行整体的判断。只考虑本工序
进行改进，而麻烦的工序进行外协加工，要特别注

意。因为这样作的结果，到头来问题还是返回给自

己。

眼光短浅就是用近视眼式的利己主义做判断，

这是不行的。而应当从广阔的视野考虑创造永久的

利益。

因此，以这样的眼光，进行标准化，进行改进，即

使没有自己，很好的生产线也能建成。如果能自信

地说“请把我抽出来”的管理者是非常优秀的管理

者。

（%）对于管理者加入到生产线的看法
对于管理者参加到生产线的事，是好还是不好

有不同的看法。如果带着改进作业的目的加入到生

产线中去时，能够发现问题，利于作业改进。如果不

带着目的时，意义就不大了，仅仅变成了生产线的补

充人员。

&’! 车间的人际关系
（(）生产系统的基础是人际关系
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管理者要经常学习，要经常抱有改进行动

降低工时活动并非强化劳动，而是排除浪费。

如果采取不作任何改进，只是煽动“干！干！”的做法

当然会使质量下降，而且人际关系也变得紧张起来。

人只有对自己从事的工作开始有了价值意识，才能

激发出干劲来。

把人们发出的有限力量与有效的工作结合起来

"相互尊重

（!）真正的人际关系的建立是把自己当作对方
来考虑。

管理者及参谋人员在现场进行降低工时活动

时，如果能把自己当作操作者来认真考虑的话，便会

产生真正的人际关系。

管理者要是把当然必须作的改进放下不管，而

只是强迫操作者一味地工作，当然会失去信赖。

不管怎样的现场必然会存在问题，肯定谁有困

难。如果不寻求解决这些困难的事实，人的干劲就

不会激发出来。如果对操作者提出的问题不采纳，

也不作解释是不行的。对提出的问题应当以感谢的

心情很好地接受，并设法去解决。否则这种管理者

是失格的。

要挽回一次失去的人际关系需要很长的时间，

必须马上把部下当作自己的朋友去接近。

管理者的基本行动是按照 )*+的“人际处理方
法”去工作。管理者是通过部下作出成果的，而部下

必须作为集体的一员而尽力。

（"）信赖关系从全员参加的改进活动中建立。
管理者、参谋人员要尊重从现场得到的改进建

议和交谈，和现场人员成为一个整体，积极推进降低

工时活动。

以全员参加方式向目

标推进，鼓励、提高对

改进的建议意识，提

高改进的欲望。

评价功绩、体会成

功感、满足感，激

发自信心，再向下

一个目标努力。

实践现

场改善
! !

记录化

工作的成功要没有真正的人际关系是不行的
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! 提高效率

现场经常进行改进，如果实现不了提高生产效

率时，谁也知道不能再继续进行下去了。增加生产，

提高效率是比较容易的，但是，所困难的是，当减产

时，不但不降低效率，反而更尽一步提高效率的工

作。

所谓效率是提高生产的标准。

"）真的效率和计算上的效率
对于一日的需要量用 "#人制造 "##件的计划而

言，由于增产提高效率能够制造出 "$#件。但是，由
于市场环境的变化，一日的需要量只是 "##件时，假
如怕降低效率仍考虑制造 "$# 件的话，便会出现超
需求生产，这样库存量便会堆成山。

合理的方法是如果需要 "## 件时，采取减人的
办法，用 !个人生产 "##件，这才是真正的效率。
·计算的效率 用 "#人生产 "##件!用 "#人生
产 "$#件（需要量为 "##件）
·真正的效率用 "# 人生产 "$# 件!用 ! 人生产 "##
件（真的改进）

$）减少人员
在生产需要变化（减少或增加）的时候，就需要

变更作业人数（减少或增加）。减少人员有特别重要

的意义，需要减少时，必须减少操作者人数。

例如，某生产线有 %名操作者，生产着一定数量
的产品。当这个生产线的生产量下降到 !#&时，操
作者必须减为 ’ 人（% 人 ( !#& ) ’ 人）。进而是当
需要量减少到原来的 $#&时，操作者仅需 " 人就足
够了。

即对生产需要的增减，以整顿的形式进行人员

的增减。

但是，由于生产量是以市场来决定的，自己方面

的努力成效很小（他方责任）。但重要的是以自己方

面的努力降低成本。即提高真正的效率，减少人员，

彻底贯彻按需要进行生产的原则。

*）单个效率和整体效率
当遵守现场决定的节拍时间进行生产时，便会

提高整体的效率。如果无视规定的节拍时间，某工

序提高了作业速度，作为个人计算上的效率提高了，

但作为整体而言，除了打乱了生产线外，生产效率并

未提高。

特别是当工序和工序间不衔接有再制品的情况下，

看到一个一个操作者在加快速度拼命地进行工作，但到

了一日终了统计生产数量时，数量却没有增加。

这是为什么呢？一般而言，是因为有再制品，不

是以节拍时间工作，而是以操作者的速度进行工作

的结果。

这种情况下，如果在工序间用管理板规定流动

速度使其同步化，通过节拍时间使生产线整流化，同

时使待工的浪费明显化后就能提高整体效率。具体

做法是：

!个人的作业效率
提高每个人作业中的有效作业（产生附加价值

的作业）的比例。

"有效的动作和无效的动作
当观察现场时会发现一些人在很忙碌地工作

着，但仔细分析并非有效的劳动，而是浪费很多，效

率很差。努力把无效的劳动转变为有效的劳动是很

重要的改革工作。

#劳动密度
把操作者付出的功更多地转变为有效的工作是

很重要的。

劳动密度 )有效劳动
劳 动

$生产线上操作者的效率
通过节拍时间（标准作业）进行生产，不论效率

高的操作者还是效率低的操作者，都要遵守规定的

标准作业。

%提倡操作者之间相互帮助。
&自动化和智能自动化。
自动化：是指人只是作为设备的值班员；

智能自动化：加有人的智慧，因此，当出现异常

时，能够自动停机及排除故障。

’工厂整体效率
提高各个车间的效率比较容易，但要提高工厂

整体的效率就困难了。
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把工厂整体问题明显化

综合地浪费排除活动

连续地取得利益

质量能力制造能力 成本能力 应变能力)
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制造的基本精神
彻底排除无理、无用、浪费 +直接的
和间接的 ,

（未完待续）
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