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前言

　　1986年，我在东京的大仓大饭店时，第一次看到了今井正明的《改善：日本企业成功的奥秘》。
多年来，我对日本的制造业为何能如此先进深感好奇。
我的好奇心是从对摄影的兴趣开始的。
回溯到60年代，那时的日本已能制造出比欧洲共同市场国家更好的相机了，而成本仅为一半，真是令
我神魂颠倒。
这仅是60年代及70年代初期，开始从日本制造出来的许多优异产品中一个例子而已。
我不知道是由于日本对第二次世界大战文化上的反击，还是日本正在使用一些机密的制造流程。
　　在寻找这个答案的同时，我读了许多有关日本企业经营的书，也经常与一些日本的企业主管谈论
此事。
当我读到（（改善：日本企业成功的奥秘》一书时，立即明白了，并且发掘出它们成功的关键。
我同时也认为，“改善”既然能在制造业运用如此之佳，或许也能应用于提供服务给共同基金股东的
企业上。
　　我将此观念带回家，开始引用到公司的一部分高层管理上。
时机可能不是很对，因为在1987年10月，美国的证券市场严重下滑。
在那种对投资报酬的回收没有把握的环境下，便开始转移注意力于改进服务，以建立顾客的忠诚度；
“改善”的精神，即不论你正在做什么，都能做得更好；这些是我们改进服务的基础。
我们必须借用团队来运作、设定及达到更高的服务标准。
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内容概要

世界级的改善大师今井正明认为，提高质量和改善工作效果应在企业运营的过程中体现，最具关键性
之处是现场，也就是实际发生行动的场所。
所有企业都要开展三项赚取利润的主要活动：研发、生产和销售。
若缺少这些活动，公司便无法生存并获长远发展，而现场正是这三项活动发生的场所。
    “现场改善”与欧美管理方式的最大不同处，在于不需复杂的技术、烦琐的程序和昂贵的设备，只
要通过全面质量管理、准时生产方式、可视管理等，便能轻易解决组织积弊，获得高水平的质量和巨
额利润。
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作者简介

今井正明（Masaaki Imai）1930年生于日本东京，日本质量管理大师，美国持续改善研究院的院长
，Kaizen(持续改进方法)之父。
今井正明毕业于东京大学，质量管理顾问。
他于1986年成立了Kaizen学院（Kaizen Institute），目的在于帮助西方企业吸收日本式的质量管理理念
。
他的主要
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章节摘录

　　检查现物 日文的现物，是指有形的实体东西。
在“现物”的范畴里，此字可用 来称一部故障的机器、一个不合格品、一件被毁损的工具、退回来的
产品 或者甚至是一位抱怨的顾客。
一有问题或异常的状况时，管理人员应该到 现场去检查现物。
借着在现场详细检视现物，重复地问着“为什么？
”并 且应用一般常识和低成本的方式，管理人员就应当能够确认出问题的原因 ，而用不着使用那些
高深复杂的科技。
举例来说，假设生产出一个不合格 品，简单地握在你的手中，去接触、感觉、仔细地调查，然后再去
看看生 产的方式，便可能暴露出问题的原因。
 有些经营主管认为当某部机器出现故障时，其现场不是在那部故障机 器的地方，而是在会议室里。
在那儿，这些管理人员聚集在一起，讨论问 题，而从不去看实物(在此例是指机器)，然后每个人都在
推卸自己应负的 责任。
 改善是从问题认定开始。
一旦认识清楚了，那就已经成功了一半。
督 导人员的工作之一，应当是要经常保持注视行动的现场，而且依据现场和 现物的原则来认定问题
。
 一位督导人员最近说道：“我每天到现场走走，试着查看现物有否不 寻常，以便能带回到我的桌上
开始解决它。
当我发觉不到任何可资改善的 事项时，便会感到很沮丧。
”本田宗一郎——本田汽车公司的创办人，是 没有办公室的，他总是出现在现场的某个地方。
他是学机械背景出身的人 ，终其一生都在现场里，甚至会拿着螺丝刀及扳手去修理发动机。
他手上 有许多疤痕。
在其晚年，曾访问临近的一所小学，与孩子们谈天，他骄傲 地露出自己的双手，让孩子们去触摸这些
疤痕。
 当场采取暂行处置措施 有一次，我参观一家工厂，看到一台切割机器附挂着一把小扫帚。
我 注意到这部机器停在那儿不动，因为有金属铁屑掉落在机器的传动带，卡 住不动了。
此时作业员就拿出扫帚，将铁屑从传动带扫除，再重新启动机 器。
过了一会，机器又停住了，作业员重复同样的动作，再启动机器。
 机器如果出现故障了，必须立即再启动。
这样的事态，必定会继续再 发生下去。
有时干脆踢机器几下，也会使机器又启动了。
然而，暂时的处 置措施，仅是排除了问题的现象，并没有找到机器停止的真正原因。
这就 是为何你必须去检查实物的原因，持续问“为什么？
”直到找出问题的真 正所在为止。
 找出真正原因 应用现场现物原则及一般的常识，可以迅速地解决许多问题。
好好地 待在问题的场所，观察现物，而且下定决心找出问题的真正原因。
许多与 现场有关的问题，都可以即时地当场解决。
其余的问题诸如：技术上的困 难或新科技系统的导入，才需要长久的准备计划。
像这类的问题，管理人 员必须从各个角度搜集资料，而且也许需要用到高深的问题解决工具。
 例如：如果铁屑掉落在传动带，是造成机器停机的原因。
可以当场用 瓦楞纸板做一个临时的导槽或盖子来解决问题。
一旦确认此法有效，就可 以制作安装一个永久性的金属盖子。
像这样的改善确定方法，可以在几小 时或一两天内就完成。
现场里充满着许多这类的改善机会。
在现场改善活 动中，有一句很流行的话，就是“现在就做！
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马上动手！
” 很可惜，许多管理人员都认为在实施任何改善之前，都必须对每一种 状况先做好详细地研究。
事实上，管理人员若能当场审查问题，则大约90% 的现场问题，都能立即被解决掉。
督导人员应具有如何执行改善以及所应 扮演的角色的训练。
 发掘现场原因的最有效方法之一，就是持续地问“为什么？
”直到找 到问题的原因为止。
此过程有时亦称为“问5次为什么”因为问了5次为什 么，就很有发掘问题原因的机会。
 举例来说，假设你看到一位工人，正将铁屑撒在机器之间的通道地面 上。
 你问：“为何你将铁屑撒在地面上？
” 他答：“因为地面有点滑，不安全。
” 你问：“为什么会滑，不安全？
” 他答：“因为那儿有油渍。
” 你问：“为什么会有油渍？
” 他答：“因为机器在滴油。
” 你问：“为什么会滴油？
” 他答：“因为油是从联结器泄漏出来的。
” 你问：“为什么会泄漏？
” 他答：“因为联结器内的橡胶油封已经磨损了。
” 如此例所示，经常地利用问5次为什么，就可以确认出问题的原因以及 采取对策。
例如，用金属油封来取代橡胶油封，以断然地阻止漏油。
当然 ，视问题的复杂程度，质疑“为什么”的次数可能多于或少于5次。
然而， 我发觉当人们看到一个问题时(在此例就是在地面上的油渍)，总是希望尽 快得出结论，而把铁
屑撒在上面，以为就此解决了每一件事情。
P27-29
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媒体关注与评论

　　《现场改善：低成本管理方法》是一部内容并不艰深的杰作。
它将教会你如何检视周围环境，从看似复杂的麻烦中梳理出方法最简单、代价最小的解决之道。
　　——刘易斯·普拉特 惠普公司前任总裁兼首席执行官　　今井正明先生简单且实用地深入剖析各
级管理者怎样在现场（工作场所）与员工协作，以提高质量、缩减成本和满足顾客的现实需要。
　　——小林阳太郎 富士施乐有限公司董事局前任主席兼首席执行官
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编辑推荐

　　在日本企业哲学中，改善被视为逐步提高、转好和深化的进程，是最明确、最简单，最迅捷产量
最大化和质量最优化之路。
　　低成本，零缺陷，持续改善。
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