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内容概要

　　对于日本来说，现在是一个形势严峻的时代，前所未有的巨大变化正在接踵而至。

即使是长年从事制造业，为日本的经济发展作出过巨大贡献的人，如今也会感到无所适从。

 那么，我们究竟如何做才好呢? 只要等一等，就会有办法了吗?
　　我认为等待毫无益处。
不仅如此，为了生存下去，我们必须要绞尽脑汁思考自己的工作如何做才能符合市场的需要，更要思
考如何改变制造业。
我们必须为这些目标的达成而努力思索并保证其成功实行。
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章节摘录

　　需要全体员工透彻理解整理和整顿本来的宗旨，认真加以维持。
　　第四幅插图是&ldquo;先入者先出化&rdquo;。
就像字面意思说的那样，先放进去的物品要按照顺序先取出。
&ldquo;先入者先出&rdquo;说的就是这样一种物品的移动方法。
对象是食品，如果长时间放置不管，可能会发霉或腐烂，所以先入者先出是非常重要的管理项目。
但是，如果在原料是金属或者塑料的情况下，虽不能一概而论，但因为没有像食品那么强的紧迫感，
所以很容易敷衍了事。
有人会这么想：虽然知道执行先入者先出比较好，但还是觉得这些原料跟蔬菜等食品不同，没必要那
么认真地执行。
这可是一种错误的想法。
执行这个规定的判断标准并不是材料会不会腐烂，其基础应该是生产制造要严格按照顺序来进行的思
维方式。
　　虽说如此，还是有因为空间不足而无法实现先进者先出的情况。
要是能像便利店的冷藏柜那样，工作人员从里侧上货，而顾客从前面拿取，当然是很好的，不过为此
需要准备相当的空间。
但是，如果因为没有足够的空间，就认为无法执行先入者先出，那也不正确。
比如，想要使装在箱子里的零件严格执行先入者先出的话，只要规定按照零件从箱子中取出的顺序，
将这个顺序写在纸上，用箭头表示，然后贴起来即可。
　　&hellip;&hellip;
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