车间看板的操作与管理
看板管理是丰田生产模式中的重要概念，指为了达到准时生产方式（JIT）控制现场生产流程的工具，其信息主要包括：零件号码、品名、制造编号、容器形式、容器容量、发出看板编号、移往地点、零件外观等。看板最初是丰田汽车公司于20世纪50年代从超级市场的运行机制中得到启示，作为一种生产、运送指令的传递工具而被创造出来的。经过近50年的发展和完善，目前已经在很多方面都发挥着重要的机能作用。

日本是一个工业发达、工厂管理制度先进的国家，一个日本专家根据研究数据宣称，如果中国的中小企业有效实行车间看板管理，最大能够提升生产效率30%以上。通常被管理者小视的看板，在专家眼中却是提升生产效率的奇效方法与工具。那么，车间看板具有怎样的功能呢？

首先，现场看板的目的是设定目标，让员工了解自己的任务。例如，以前车间员工只知道来上班，却不知道做什么产品，或者要做多少。每天没有任务，就没有了目标。看板管理制令单就是树立标准，下达到管理人员、班组长和车间主任，让他们清晰明了的看到自己当天要做什么样的产品及数量。

第二，进度的控制。看板是按规定时间更新的，在更新的过程中就知道当下要做什么，做完多少，距离目标还差多少数量，让一切都在掌控之中。

第三，生产数量的控制。流水线作业经常会让数据在生产的过程中产生偏差，做多了会超产，做少了不足。本来要生产A产品，最后不小心B产品做多了，A产品做少了，如此现象比比皆是。如果实行现场看板，员工就能对生产过程明若观火，产品的数量就能适时有效地控制。

在科学的看板管理操作中，是要遵循硬性的步骤及程序的。

首先，每天早会公布员工的制令单以后，8：10之前更新到看板上。如果前一天有没有收尾的、需要收尾的则要保留。让员工清楚知道要生产的产品，哪一部分是要收尾的，哪一部分是今天的。

随后是跟踪和调整。填写完看板后，每隔两个小时登记一次，之后有人去跟踪检查。填写和制令单是个标准，若只有员工和班组长去关注，产生不了作用；计划员、车间主任、班组长都要去巡查、检查看板，看做多少了，进度能否跟得上等？若班组长看了今天的计划完成不了，或者是比较赶，就视情况安排加班，准时把产量任务完成。

再后是对看板的统计。生产部文员每两个小时间隔去车间巡查看板的填写情况，把进度统计出来，登记好，形成点检表。点检表第一个是目标，第二个是生产时间，第三个是单位时间产量，最后统计数据通过工厂内部网发给相关车间主任、PMC计划员、稽核员等。看板也是视觉化的原理，哪个地方问题最大，一看清晰明了，上级的生产部经理根据统计的情况来进行合理和必要的调整。

同时计划员也到现场勘察。因为某些产品是有优先顺序的，如果没有按时生产，可能影响出货。计划员从看板就基本清楚车间生产情况，了解到生产过程中是否按照计划在走，这也是分段控制的一个具体的实施。

看板管理是一个有效的管理手段，在做管理变革的过程中，能把三九控制法的核心思想导入，效果更佳，但是很多工厂却不以为然。这部分源于企业对看板的态度不够重视，以为单凭眼睛就可以看尽一切。其实真相能不能看到呢？许多领导下到车间一看，里面一片繁忙，工人都手脚不停。其实这些都是现象，不代表什么，甚至经常产生误导。生产顺不顺畅，时间准不准确，都无法看得出来。忙和做是不按照计划要求的，于公司何补？ 

要想看到车间生产的本质，车间生产的效率，必须通过数据去看，眼睛是看不到真相的。没有看板，数据从何而来？如果下达给车间的任务是生产800个产品，要求时间十个小时。如果一个小时做了80个，生产状况正常；如果一个小时生产了100个，效率就很高；如果一个小时只有五十个或者只有七十个，进度就有问题，需要调整。所以一张看板，如一片透视镜，照至全车间生产状况的每一纤毫。 

再次，看板管理不在于看，而在于管。如果看板管理只是看，而没有管的思想在，注定是要失效的。看板管理应该到处体现从横向的管理、纵向的管理到相互的管理以及分段控制思想——看板每小时进行一次数据填写，单位化小，控制更好。

总而言之，看板的操作与管理很简单，但有实效，国内海信、海尔等大企业也非常注重车间看板管理。真正能改变企业的方法，其实都很简单。可部分企业却过度迷恋庞大的理论和体系，认为只有那样做才能达成奇效，最后连简单事情都没做好。小小一块看板，却能把车间的一切问题聚焦起来，在众目睽睽之下，让车间的人看到，生产经理看到，计划员看到。什么问题都直透本质，并且能快速解决，体现出效率就是生产命脉的精神，小看板还不算是功能强大的奇物？
　广东欧博企业管理研究所所长、中小企业研究专家曾伟教授在10年的时间里，深入走访、调研、辅导了长三角珠三角超过300家制造型企业，与10000名工厂管理人员深入沟通，在大量调研数据和个案研究基础上，总结出的一套中小制造型企业管理问题整体解决方案--三九控制法。 

详细释义

一、九条控制原理及对应的九种控制方法

　　①、控事之法6种： 

　　●控制原理1——约束出效率 

　　对应的控制方法1——限制选择法 

　　控制要点：人们不是不知道应该怎么做，而是面临多种选择时，总是选对自己有利的。限制选择法让人的随意性和粗放性受到有效控制。 

　　经典案例分析：为什么管理越差的企业人们自我感觉还越好？ 

　　●控制原理2——纵向管人，横向管事 

　　对应的控制方法2——横向控制法 

　　控制要点：自我管理容易自我放纵，领导管理容易粗而不细，利用横向控制法，使做管分离，相互制约，细节到位。 

　　经典案例分析：为什么领导越来越多，待遇越来越高，管理却越来越差？为什么那么多“好”员工却整天“坏”你的事？ 

　　●控制原理3——控制必须三要素：标准、制约、责任 

　　对应的控制方法3——三要素法 

　　控制要点：有效的管理动作由三个要素构成，管理动作缺三要素的任何一个，就成为了假动作。三要素法让每一次控制都有始有终，使事情的管控没有漏洞， 

　　经典案例分析：为什么也有制度，也有人管，也有奖罚，可还是没有效果？ 

　　●控制原理4——单位化小，控制更好 

　　对应的控制方法4——化整为零法 

　　控制要点：把整体化为细节，把责任进行分解，让每个人的工作都化成可以做到并且受到控制的小事，整体业绩自然大为改观。 

　　经典案例分析：为什么重赏之下没有勇夫？重激励为什么没有好结果呢？ 

　　●控制原理5——控制是条链，环环要相连 

　　对应的控制方法5——数据流动法 

　　控制要点：业绩要靠数据说话，数据要靠表单产生，表单要能循环流动，这才是控制的关键点。 

　　经典案例分析：为什么表单不少，就是没用？为什么考核一搞，员工就跑？ 

　　②变革之法1种： 

　　●控制原理6——先有形式，后有内容 

　　对应的控制方法6——双螺旋法 

　　控制要点：管理需要条件，条件来自哪里？学会降低标准，坚持形式主义，才能破解变革的难题。 

　　经典案例分析：为什么优秀的管理者都指责企业没有为他创造工作的条件？真有这些条件，企业还请他们干嘛？ 

　　③控人之法3种： 

　　●控制原理7——管理源于认同，认同源于接受 

　　对应的控制方法7——案例分析法（守弱法） 

　　控制要点：懂得管人与管事的本质区别，了解管人的核心在于管好自己，通过案例分析法学会管好自己的法宝——守弱术 

　　经典案例分析：为什么擅长管人的人往往管不好事？能管好事的人却又不擅长与人打交道？ 

　　●控制原理8——新人出自新关系，责任感出自身份感 

　　对应的控制方法8——主题活动法（聚焦法） 

　　控制要点：行政式管理必然造成人的边缘化。学会十二种主题活动，提升人的身份感，增强企业凝聚力 

　　经典案例分析：为什么那么多的人没有责任感？为什么天天抓责任心可人们就是没有责任心？ 

　　●控制原理9——万法皆空，因果不空 

　　对应的控制方法9——明心见性法（种因法） 

　　控制要点：了解人心的摄像机原理，学会从因上思考问题，逐步掌握渐进累积式的企业管理改善之法。 

　　经典案例分析：为什么能用的招都试过了，管理就是变不了，人心就是控不住？ 

二、九大控制步骤

　　步骤1、原有运作描述。（主题活动法） 

　　步骤2、原有运作失控点分析。（限制选择法、横向控制法、三要素法） 

　　步骤3、新控制点的设计。（限制选择法、横向控制法、三要素法、化整为零法、数据流动法） 

　　步骤4、讨论修正。（案例分析法、主题活动法） 

　　步骤5、新运作方式的详细描述。 

　　步骤6、充分要论，初步定稿。（案例分析法、主题活动法） 

　　步骤7、培训、考试。（主题活动法、种因法） 

　　步骤8、试运行。（双螺旋法、主题活动法、种因法） 

　　步骤9、修改、定稿、制度化。（种因法） 

　　控制原理6——先改习惯，后出业绩 控制方法6——稽核控制法 

　　控制要点：管理是一项笨功夫，没有一种一劳永逸的办法。 只有深入细致地反复抓，抓反复，才能不滑坡， 上档次。要在方案设计上有应对人们多次反复的 心理准备，通过反复稽核，改变人的习惯，将模 式最终建立起来。经典分析：为什么企业做得越大越不挣钱？设计很好的方案 为何最终总是没有效果？
