见参考答案6－1
第七讲  现场管理的任务（上）

现场管理千头万绪，但最基本的要素却不外乎人、物、场所。

现场管理系统与三大要素

1.现场管理系统

如图3-1所示，现场管理是由人、物、场所三个要素构成的：

Æ 物料管理

其中管物的有八大管理，即工艺管理、质量管理、生产管理、设备和能源的管理、工具工装的管理、计量管理、物资管理和信息管理。

Æ 人员管理

对人的管理包括两个方面，即思想政治工作和劳动工资管理。

Æ 场所管理

场所管理有两个，即安全管理和环境管理。


图3-1 现场管理系统示意图

【图解】

这十二大管理的落脚点是落到班组。班组是企业的细胞，是企业的前沿哨所和前沿阵地。只有把班组管理搞好，整个企业才能进步、才能有坚实的基础。而班组管理的核心建筑在定置管理的基础上，定置管理又是班组管理的基础。

2.现场管理的三大要素 

任何生产活动都离不开人、物和场所这三个必备的条件，在通常情况下，人、物、场所各有三种状态。

Æ 人的状态

人的生理、心理、情绪会有一个周期性的变化，根据这种变化，人也分为三种状态。

科学家研究证实，人自出生开始，就存在一个自动的生理曲线。人每23天是一个体力的周期；每28天是一个情绪的周期；每33天是一个智力的周期。

体力周期是第5天半最好，第19天最差；情绪周期是第7天最好，第21天最差；智力曲线是第9天半最好，第24天最差。因为周期是固定的，所以也是能够计算的，具体来说，就是用现在距出生日子的总天数除以周期数，余下的数字就是所处的周期的日子。例如，某人是1946年1月27日出生，而今天是2006年2月16日，得出这段时期共有多少天，要计算体力周期就除以23，比如余5，那么自己就处于体力的巅峰期。

计算其他周期也是依此类推。

因为三个周期的长短不一样，因此会产生不同的状况，据此可以把人的状态分为三类： 

① A状态

A状态是指劳动者的生理、心理、情绪都处于高昂、充沛、旺盛的状态，也就是身体状态良好、斗志昂扬、意气风发，技术水平又处于熟练的状态。人处于这样的状态能高质量、连续的作业。

② B状态

B状态是需要一种感情的状态，也就是人的生理、心理、情绪、技术四个要素出现了部分的波动，或者是出现了低落的情绪。

③ C状态

C状态是指人的生理、情绪、智力都处于低潮，技术也处于不熟练的状态。这时就应该让这个人停止工作，以免造成事故。

Æ 物的状态

根据物的放置，也可将物的状态分为三种：

① A状态

A状态是指物的放置处于人和物立即结合的状态。换句话说就是，需要的物随手可取，不需要的可以随时转换。

② B状态

B状态是指物的放置要想和人结合，需要经过寻找和转换。 A、B两种状态是以人为界限来划分的，是以和人结合的紧密程度为衡量标准的。

③ C状态

C状态是指物处于不需要和人结合的状态，人既然不要它了，那么这个东西就应该被清除掉。

Æ 场所的状态

场所也有三种状态，它们分别是：

① A状态

场所的A状态是指有良好的作业环境。在现场工作中，工作的面积、通道、加工方法、通风设施、温度、光照、噪音、粉尘、人的密度等等，所有这些都能满足人的生理和心理需要。

【案例】〔用颜色来指路〕

在日本有的医院里不需要问路。一进门就有一个标志，说明什么颜色代表什么科室。同时有各种颜色的路标来指示。比如说，蓝色代表外科，那么只需要沿着蓝颜色的标志往前走，最后在一个门口停止，而里面的大夫都带着蓝色的帽子，穿着蓝色的衣服，就证明外科到了。

② B状态

B状态是指需要改进的场所环境，比如某些环境能满足生产的要求，却不能满足人的要求，这样的场所就需要改进。

③ C状态

C状态是指现场的环境既不能满足人的生理和心理的需要，又不能满足产品加工的需要，那就应该通过彻底的改善来消除这种状态。

人、物、场所的最佳结合与5S

1.三态结合的组合状态

分析了人、物、场所三种状态，将它们组合起来以后，又出现三种状态，分别是：

Æ A状态

人、物、场所如果都在良好的情况下，这三要素就能和谐、紧密地结合在一起，这种状态有利于连续作业，是最好的状态。

Æ B状态

B状态是指三个要素在搭配上，程度不同地都有一些需要改进的地方。

Æ C状态

C状态是一种严重妨碍作业、不利于现场生产和管理的状态，需要立即进行彻底的改造来消除。

2.5S定制管理的基础理论

通过人、物、场所三者的结合分析，就可以推出5S管理和定置管理的理论基础，就是人、物和场所三者的紧密结合。

所谓定置管理，换一句话说就是定位管理。是指物品、场所、人必须严格地按科学的位置固定。即，永远保持A状态，不断改善B状态，随时清理C状态。通过这三个“永远”、“不断”和“随时”，使生产能够在时间上、空间上、数量上加以计划、组织，形成一个全过程的动态控制，强化物流管理，实现物和现场管理的科学化、规范化和标准化。

良好的现场管理是：

Æ 生产均衡、调度有方；

Æ 作业标准、质量保障；

Æ 隐患长消、设备正常；

Æ 物料定置、流动通畅；

Æ 节能降耗、安全预防；

Æ 原始记录、信息流畅；

Æ 作业环境、洁美明亮；

Æ 纪律严明、士气高昂。

能在这样的环境里生产、生活和工作，将是一件非常惬意的事情。

工序控制及主管的职责（上）

1.影响工序质量的因素及其控制

Æ 人为因素

影响工序质量的第一个因素是人。人是万物之灵，世界上只要有了人，什么奇迹都能创造出来。但人是最积极、最活跃的因素，同时也是最不确定的因素。人的控制应该从技术水平和责任心两个方面来进行。

① 技术水平

对于技术水平，不同工种、不同产业、不同产品的企业会有不同的标准。对此，国家有一定的序列标准，而有些企业的工种，不在国家的序列标准之内，就需要企业自身制定一些相应的标准从技术上区分工人的等级。企业应该尽可能提高工人的技术水平。

② 责任心

在责任心上主要抓好“五个三”，即三检制、三自一控、三工序、三不放过、三按。这部分内容会在后面的章节中详细介绍。

Æ 机器设备

机器是制造产品的必要设备。机器对于生产的产品质量是至关重要的。在一些以高精尖的数控机床加工为中心、流水线为主体的企业，机器设备是事关全局的重要因素。

在企业中要严格抓住设备管理，要搞好设备管理，通常来说要做到“三好”和“四会”。“三好”是管好、用好、维修好；“四会”是会操作、会维护、会排除故障、会发现问题。要发挥好机器设备的作用，还要做到轻重型机械的维护、保养、维修。通过大修、中修、小修，维护、保养一整套的设备管理活动，才能保证设备的正常运行。同时，对高精尖的设备还必须要有专门的技术、专门的维修工来保证设备的正常运行。

Æ 原料因素

原材料决定产品的品质，如果原材料不合格，最后的产品也不可能合格。对于原材料应该严格控制进料关，检验人员要做到以下几点：“把住进来的，看住出去的，干好手中的，考核动真的”。通过以上几点，同时不断地想办法去改善工作，才能把原材料控制做好。

【案例】〔巧分混料〕

某轴承厂发生了混料，外形一样的轴承钢、高速钢和零八摩尔硅钢，都混到了一块。用传统化学的方法检验要一个星期，但生产进度不允许。该厂检查科找到了一个巧妙的方法——电火花鉴别法，只用了3天时间，就把所有的钢料全部分清楚了。方法其实很简单，就是用电砂轮磨需要鉴别的材料。这些材料经电砂轮机一磨，会出现电火花，根据火花的不同，就可以清楚地判断出这是什么钢。

Æ 工艺方法

工艺方法的控制在前面的章节中已有介绍。一个先进的工艺和一个落后的工艺、一个正确的工艺和一个不正确的工艺所造成的产品质量差别非常大。所以在工艺上一定要研究，并进行不断地改善。

Æ 环境因素

环境对于产品的质量影响非常大，这在前面的章节中也有介绍，例如某些工厂对洁净度、温度等都有很高的要求。

【案例一】〔除尘的高要求〕

我国一家生产电子产品的企业为了防尘，在厂房里设置了一座瀑布，用水幕来隔离灰尘。应该说，这个条件在国内已经是相当不错了。有一次他们请一位日本的同行来参观，并让他提意见，没想到这个日本人却摇摇头说：“怪不得你们的产品不好，这样的生产条件怎么能生产这种级别的产品呢？我们生产这种产品都是在海底。”

