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第一节 3N原则

一、什么是3N
二、3N原则的执行
三、不接收不合格品



一、什么是3N
o 所谓3N原则是指，在过程质量控制中 “不接收（No accepting)

不合格品、 不制造(No manufacturing)不合格品、 不传递(No 
transferring) 不合格品”。3N将供方、组织、顾客这样一种市场
链关系导入到企业生产现场，每个员工在同一岗位扮演三种不同
角色，形成人人注重质量、环环相扣保证质量的有效机制。其实
质就是实行“N重检验、N道把关”。



二、3N原则的执行
o 不接收不合格品
① 首先员工要真正具备“不接

收不合格品”的意识。
② 熟悉上一道工序的质量特性

，并且能检查和识别上一道
工序的质量。

③ 真正的做到对上一道工序质
量的确认。

④ 及时反馈不合格信息。

 



二、3N原则的执行
o 不制造不合格品
o （人）人岗匹配。也就是说每一个岗位

的工人其技能要与岗位相匹配。
o （机）装备先进+TPM。在引进先进装

备的同时也要加强设备管理的能力与
TPM机制的建立。

o （料）材料+辅料。对原材料（如钢材
）和生产辅料（如油漆）等材料质量的
管理与控制。

o 法）工艺+标准化作业。这里的标准化
作业重点强调的是要按工艺文件要求实
施生产作业。

o （环）生产环境。制造现场的环境是确
保员工身心健康的重要因素。

 



二、3N原则的执行
o 不传递不合格品
① 掌握正确使用量具。首先质保部门

对各生产岗位要提出量具的配置标
准，监督制造部门配备到位，并定
期对量具进行校对鉴定。

② 认真实施自检。光有量具，而不执
行自检等于零，为此质保部门要监
督制造部门的自检的执行情况。

③ 认真做好质量记录，确保质量可追
溯性。为实现产品质量可追溯性，
需要制定一系列质量检查记录表，
并培训工人和质检员认真做好相关
记录。

 

工艺测量图表

零部件通用检查表



第二节 三现主义

一、什么是三现主义
二、基于事实的数据分类



一、什么是三现主义
o 基于事实的决策是ISO9000质量管理体系的八大原则之一。解决

问题需要找到事实真相，最通用的方法是“到问题中去，并客观
地观察其过程”。

o 管理者在进行判断决策时，不能仅凭经验、感觉，需要基于事实
。通过分析客观判断，通过事实来阐明问题真相。很多问题如果
我们不亲临现场，不调查事实和根本原因，就不能正确认识问题
。

o 因此，解决问题要站在现场，了解是否异常的现实，确认造成以
上问题原因的现物。重视现场、现物、现实这3个“现”的态度称
为“三现主义”。



一、什么是三现主义
o 现场
o 现场是生机勃勃的，每天都在变化，不具备正确的观察方法，你就无法识

别异常。
o 观察一般分四种不同层次：
o ◆见：就是物理学上的观察，也就是只观察跟自己有关或自己比较感兴趣

的事情。一个管理者，要学会做现场管理，不能只看与自己有关的或与自
己感兴趣的事。

o ◆视：就是以某一个特定的事物为对象，睁大眼睛去看，关注某一部分，
中国有一句话叫视而不见。视就是以某一个特定事物为对象睁大眼睛去看
。

o ◆看：就是致力于使事物更容易地被看清楚，如将看不见的地方显露出来
，细小的东西要放大，移动着的东西使其静止等。

o ◆观：观是用目光集中于一点去观察，利用你的思维和智慧去思考，用目
光集中一点地去观察，用你的智慧、思维去思考。



一、什么是三现主义
o 现物
o 解决问题要求你找到事实的真相。因为只有一个真理存在：“到实际问题

中去，并客观的观察其过程”。观察你看不到的地方，这时事实将会最终
出现。

o 人常常犯这样一个错误，就是认为看到的现状就是事实，我们需要拥有的
是不仅仅停留在观察症状表面，而应培养自己具备通过观察并分析其表面
症状后，还能更深入一步地知其背后原因的洞察力，要发现其变化的原因
，仔细观察事实，当你这样做时，掩藏的原因将会出现，这样做你就可以
提高发现真相的能力。 



一、什么是三现主义
o 现实
o 解决问题需要我们每一个人都能做到面对现实，把握事实真相，如果某人

递交一份日常报告，报告上只记录他做了什么，但不记录他还有什么没做
，那么，这里边肯定就有问题。

o 所以事实也分为三种，一种是已报告的事实，你观察到的事实，还有就是
推测到的事实，如下图所示。

o 我们一定要考虑实际情况，逐步地调整、修正，才能够落实并坚持下去。 



二、基于事实的数据分类

o 用于表明事实的数据
，根据其使用目的分
为：

1. 用于改善的数据；
2. 用于品质保证的数据

；
3. 用于管理的数据。

 

① 用于改善

现状把握：表明现状是什么情况的数据

原因究明：有助于究明问题原因的数据

决定对策：用于评价对策方案的数据

① 用于品质

保证

检查记录：品质检查的记录

工序记录：显示制造记录的数据

① 用于管理 管理状态的把握：表明制造工序稳定性的数据

制造条件的记录：表明温度、湿度等的制造条

件的数据

数据的种类



第三节 PDCA循环

一、过程与过程方法
二、PDCA循环



一、过程与过程方法

o ISO9000质量管理体系标准术语中将输入转化为输出的一组相互
关联的活动定义为过程。通常，一个过程的输出可直接形成下一
过程的输入。现场管理应识别直接推动现场工作开展和发展所需
要的过程，以确保将设定的期望目标，通过具体过程转化为现实
。



二、PDCA循环

o PDCA循环定义
o PDCA管理循环是质量管理专家戴明博士所提出来的一个概念，又

称之为戴明管理环。PDCA循环，是使任何一项活动有效进行的合
乎逻辑的工作程序，特别是在生产能力和产品质量管理提升方面
得到广泛地运用。Ｐ、Ｄ、Ｃ、Ａ，四个英文字所代表的意义如
下：

1. ●Ｐ：ＰＬＡＮ，计划。包括方针和计划的确定，以及活动计划的制订。
2. ●Ｄ：ＤＯ，执行。执行就是具体的动作，实施计划中的内容。
3. ●Ｃ：ＣＨＥＣＫ，检查。检查计划实际执行的效果如何，比较与目标的

差距，分清哪些作对了、做错了，明确效果，找出问题的症结。
4. ●Ａ：ＡＣＴＩＯＮ，行动，有些解释为总结、处置。它包括两层含义：

①成功的经验予以肯定，纳入标准化，或制订作业指导书，便于今后工作
的遵循。②对于没有解决的问题查明原因，其解决的方法也即成为了下一
个PDCA循环的内容，如此周而复始地不断地进行改进工作。



二、PDCA循环

o PDCA循环的特点
o PDCA就是一个周而复始的管理循环，不断地计划、执行、检查、

修正、总结。一个循环结束了，解决了一些问题，某些问题没有
解决，或又出现了新的问题，再进行下一个循环，依此类推。

o （1）它是一个逻辑的组合
o 一个公司或组织的整体运行，体系与其内部各子体系的关系是大

环节与小环节的关系，也即大环节带动了小环节的有机逻辑的组
合体。

o （2）螺旋式的上升
o PDCA循环式不仅是反映在某一个水平的循环。不断解决问题的过

程也是水平正在逐步上升的过程。



二、PDCA循环

o PDCA推进步骤
o 四个阶段：
o 八个步骤：
l 第一步：分析现状，发现问题；
l 第二步：分析问题中的各种影响因素；
l 第三步：分析影响的主要原因；
l 第四步：针对主要原因，采取解决的措施（5W1H）；
l 第五步：执行，按照措施计划的要求去做；
l 第六步：检查，把执行结果与要求达到的目标进行对比；
l 第七步：标准，把成功的经验总结起来并制订相应的标准；
l 第八步：把还未解决或新出现的问题转入到下一个PDCA的循环中

去解决。



第四节 激励与员工活性化

一、激励原则
二、员工活性化



一、激励原则

1. 绩效导向性原则 
2. 物质激励和精神激励相结合的原则
3. 时效性（及时性）原则
4. 正激励与负激励相结合的原则
5. 按需激励原则 



二、员工活性化
o 现场管理任何工作都离不开员工的参与，员工只有感到

个人的尊严有保障，感受到集体的温暖，才会对工作产
生动力，对集体产生一种归属感，主动、积极、自发、
负责地为本组织的不断发展壮大付出自己的心血和精力
。

o 在现场管理中，需要将职权在组织中进行合理而有效的
配置。

o 员工不但是各级激励应用的客体，还存在着自激励因素
：一是自我实现的需要；二是相互之间的竞争、影响和
激励。



本章小结
经过这一章的学习，我们掌握了有关现场管理的基本原则。主要包括
以下内容:
o “3N原则”的实质是实行多重检验、多道把关，要求现场人员具

备不接受不合格品、不制造不合格品和不传递不合格品的质量意
识，掌握相应的检验方法和手段以及强烈的责任心；重视现场、
现物、现实这三个“现”的态度为“三现主义”，强调了现场管
理应基于事实，解决实际问题要站在现场、确定现物、了解现实；
利用PDCA循环对现场实施闭环管理，使现场管理持续优化和细化，
促进现场管理水平不断提高；激励和员工活性化激发了现场员工
主动性和积极性，促进了员工的团队合作。

o 对于现场管理人员，最重要的是具备分析并及时解决问题的能力。


