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内容概要

服装生产班组是服装企业中最基础的，也是最根本的一级组织。
班组长的管理是否到位也显得尤为重要。
本书从组长日常工作的各个环节入手，详细介绍了组长的职责与实施方法，同时也从几大管理模式上
给读者以启发。
    本书适合企业一线管理工作者阅读。
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章节摘录

　　第一章　组长的角色定位　　服装生产流水线是服装企业中最基础，也是最根本的一级管理组织
。
生产流水线通常称为班或组，流水线的领导者称为班长或组长（为了称呼的方便，后面统称为组长）
。
　　组长，一组之长，是一组一切工作的负责人。
组长在企业中担负着对本组所承担的生产作业的计划、组织、落实、协调、指挥等各项工作，同时还
要负责其他各项行政管理工作。
组长集“兵头将尾”于一身。
所谓“兵头”是指组长是服装企业最基本的制造者，车工最直接的领导者；“将尾”则是指组长又是
企业里最基层的管理者，属于执行层。
一般要求组长精通生产，所以组长由车工产生。
　　虽然组长职务不高，其所起的作用却十分重要。
可以这样讲，一个组长的好坏直接影响到一个组的好坏，从而影响企业的整个基础性的生产工作，组
上生产能力的强弱会对整个企业生产能力造成极大影响，从而影响企业的生产经营。
　　第一节　什么是组　　组是指企业为了生产制作的目的，把一些相关人员按照比例组织在一起，
一个相互协作的单位。
　　一、组的分类　　按照生产的需要，服装生产企业一般分为裁床组、车缝组、专机组、后整理组
、样衣组等。
这些是比较固定的生产组别，其中专机组可因生产的需要，时而固定在一个地方由专门的组长进行管
理，时而因款式的需要分别配置到各个组中进行分散管理。
　　二、组的特点　　1．组的结构特点——小　　服装生产企业的组一般都比较小，有的十七八个
人就够了。
本书主要以车缝组为例来讲组的特点。
车缝组的大小一般根据企业所接订单的款式来决定。
例如：针织类服装企业，订单款式相对较简单，因此在组别人员的数量安排上可相对较小，合理利用
人力资源，减少冗员的存在，最大限度的缩短上下道工序之间的传递距离，从而提高生产效率。
又如：机织类服装企业，在做滑雪装之类款式复杂的服装时，则人员不可太少，因为此类服装少说也
有六七十道工序，多的有一二百道，如果人员太少，工人兼道太多，将大大延长他们的适应时间，致
使工艺难度加大，几道工序一直卡在一个人的手中，流水线速度将非常缓慢，无论整个组还是车工个
人的生产效率都会大幅下降。
这里所说的小是指一个组在整个企业或者整个车间里相对来讲是小的，从生产的形式、生产的数量、
生产的品种以及生产所投入的人员在公司这个大整体中是小的。
　　2．组的生产管理特点——细　　细指细心、细致、细密。
身为组长，心思必须十分缜密。
一件衣服做下来，从主、辅料的配备，到工艺的制作、工序的安排、人员的分配、机台的配备、流水
线的前后顺序摆列、领料和出货的数量、车工内部的数量登记、每日产量的进度、质量、货期的临近
等都必须了如指掌，十分清楚、明朗。
制作服装本身就是一件十分琐碎的工作，这就要求组长必须心细如针，要做到细如针并无别的途径可
走，唯有多想、多做、多跟踪，让整个组的生产情况清晰地映在自己的头脑中。
　　3．组长的工作特点——全、实　　以车缝组长来说：从字面意义上来讲好像只需做好车缝工作
即可，其实不然，车缝组长集“兵头将尾”于一身，既然为“将”则必然有许多行政方面的工作要做
。
例如：如何正确传达上级的精神、指示、任务，如何开展、执行、监督这些精神、指示、任务的完成
，在安全、卫生、员工思想教育、员工技能培训、本组在企业整体中所应做的贡献、所处的地位、所
担任的角色等都是组长所要做的行政工作；在生产方面，对所接订单款式的数量、货期、品质、工艺
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等诸多方面亦必须全面了解。
车缝组是最基本的生产单位，在它的后面还有许多相关的链接单位，如品检、后整理、包装、装箱、
发货运输、销售等诸多环节，所以组长在考虑自己组的生产安排的同时，也必须给后续的工作留下空
间，否则会影响整个企业的出货计划，严重时可能会给企业造成重大的经济损失。
　　（1）实。
实，就是踏实、扎实。
因为组长是生产线最直接的领导者，对本组的生产能力，包括品质生产能力、速度生产能力都必须十
分清楚。
负责生产管理的人必须是一个实干家，来不得半点虚假、浮夸。
否则你的下属、上司、后道工序的同事，甚至整个企业，当然也包括你自己，都将受害不浅。
　　对本组品质、技术力量需要有充分的认识。
　　联盛服装公司的小王是公司三车间第六组的组长。
该组是一个新组建的组，技术力量薄弱，培训工所占比例较大。
因为考虑到这些因素，三车间的车间主任给小王安排生产的都是一些款式比较简单、技术难度不大的
裤子。
刚开始小王倒也挺乐意，每次任务也都能顺利完成。
但做了几个单子后，小王的思想有了变化，首先是他组上一个员工向他抱怨，说做这种简单的单子工
价低，要拼命冲量才能挣钱，别的组做的单子虽然较难，但工价高，做一件可以抵他们三件，人又轻
松，工资又高。
刚开始听到这话的时候小王还是比较清醒的，他知道自己组上员工的技术水平比较差，还没有能力像
其他组一样可以做技术难度高的款式。
于是他把自己的想法告诉了员工，鼓励员工努力提高自己的技术水平，并没有把这件事放在心上。
但这种怨言却像一股风一样，迅速蔓延全组。
越来越多的员工在小王面前抱怨，有的员工甚至认为小王太无能，专吃别人不要的“剩菜、剩饭”，
还有的员工认为车间主任太偏心，根本不把他们这个新组放在心上，好单子都照顾老组，不管他们的
死活。
一时之间，谣言四起，员工无心做事，生产效率大幅下降。
面对这种情况，小王的心也开始动摇，再加上和其他组长聊天时，得知别的组工资比自己组高一大截
时，小王的心里终于失去了平衡。
于是他找到车间主任，表达了组上员工的要求。
当然，车间主任小刘拒绝了他的要求。
其实小刘也一直非常关注这个新组，虽然他们是有了一些进步，但品质、速度、技术等状况都还没有
达到一定的水准，这个时候如果让他们做技术含量大的单子，非搞砸不可。
他认为小王应该采取循序渐进的办法，让员工在品质、技术上多下工夫，等到条件成熟，自然会安排
他们做较有难度的单子。
但是这样简单的道理小王已经听不进去，他甚至也开始怀疑车间主任对自己这个组有偏见，于是这更
激起了他一定要做难度大的单子的强烈愿望。
在小王的强烈要求下，车间主任终于让步了，调整了一款难度较大的单子给他。
兴高采烈的小王在新款上线的小组会议上鼓励大家务必要竭尽全力，保质、保量，按时完成订单。
小王慷慨激昂的演讲说得全组人员热血沸腾，一个个摩拳擦掌，准备大干一场，有的员工甚至兴奋的
高喊：“让车间主任看看，咱们六组到底是老虎，还是病猫！
”　　但是这种兴奋和热情并没能维持多久，很快严峻的现实就如同一盆凉水浇在了全组人员的头上
。
首先是品质上，前期做出来的半成品绝大部分达不到质量要求，小王不能也不敢将其做成成品，大量
人员都在返工。
其次是技术上，前道、中道一些重点、难点的工序已经动用了全组所有技术较好的员工，而后道工序
无人可派，一片空白，流水线严重堵塞。

Page 6



第一图书网, tushu007.com
<<服装企业班组长手册>>

结果出现了这样一个局面：为了保证人员有事做，一些简单工序拼命投料，以保证技术较差的员工有
活干，致使半成品堆积如山，到处都是；中道如蜗牛爬一般一直跟不上；后道则一片空白，每天的成
品产值都是零。
越是做到后面，这种情况就越严重，简单工序全部做完了，一些员工无事可做，实在没办法，小王只
好让一些技术略好的前道员工做中道，实在太差的员工放假休息，中道较优秀的员工抽去做后面，慢
慢消化自己一手造成的后果。
　　②对本组的生产速度必须相当清楚。
对产能估计过大或过小，都会给企业带来许多危害。
　　斯关琪公司的组长小林对产能估计过大而吃了一次亏。
有一次公司的一个订单数量是10000件，因为这个订单以前小林那个组曾经做过，属于返单性质，因此
车间主任准备还是让小林那组做。
但考虑到货期与小林组上的实际生产能力，车间主任认为最多可生产7000件，于是准备安排31300件去
外厂加工。
小林听说后很着急，因为返单的款式员工都很熟悉，可以创造很好的经济效益，员工的工资也会提高
。
在自身利益的驱使下，他根本没有认真地计算过在合同规定的货期之内自己组上确实能生产多少便急
急忙忙跑去找车间主任，坚决要求把整个订单都交给自己做，并信誓旦旦的保证一定能完成。
车间主任看到小林如此有把握，于是就把整个订单都交给了他。
但是事情并没有像小林预想的那样顺利，虽然是返单，但员工的速度并没有当初预计的那样提高很多
，随着交货期一天天临近，小林终于意识到无论再怎么努力也无法完成，他目前面临的只有两条路：
一是拖延货期（假如客户允许的话），二是请求支援。
　　其实事情发展到这一步，这两条路都十分难走。
特别是做国外订单，对交货期定得很死，一旦拖延，损失巨大，这一点服装行业的人员，特别是从事
做国外订单的管理人员，心里都非常清楚。
因此，拖延货期这条路几乎算是一条死路。
第二条路请求支援会怎么样呢？
一般上级管理部门是根据各组所承揽的任务而做出相应的计划，本厂消化不了的订单该外发的外发其
他厂加工，该做其他调整的也都做了相应的调整。
如果到了货期临近才向上级反映，而这时想外发、调整都为时已晚，难度相当大。
这个时候把这么一个烫手的山芋扔给上级，上级肯定会大发雷霆，被痛骂一顿在所难免，也给上级领
导留下一个极其不好的印象，这对自己以后的升迁将造成一定障碍，这只是其一。
另外，还有最为严重的问题：如何分化掉你完成的那部分订单。
在货期临近的情况下，外发几乎是不可能的，就算你给的价格再高，外加工厂也不敢承担这种责任。
最大的可能就是叫本厂其他的兄弟组帮忙，这也就加重了别人的负担，其他各组对你也会有很大的意
见，在同事当中又失去了一份信任。
这是其二。
其三，就算有其他组能分摊一部分，但基本上也无法分摊全部，依然有一部分要本组去完成。
由于任务已大大超过了组上正常的产能，为了完成任务，全组人员必须加班加点，所有的节假日都将
被取消，全组人员便会疲惫不堪，埋怨之声不绝于耳。
如果这样能完成任务还算侥幸，如果没有完成，将对公司造成很大的损失，如巨额的空运费、公司信
誉受损，甚至客户放弃订单等，而组长本人也难逃被严惩的命运。
　　产能估计过小，在承接生产任务时数量就会比实际能生产的数量少，因此就会提前完成上级安排
的生产计划。
例如：上级原计划该组一个月可完成8000件的订单，但组长认为自己组上只能完成5000件，于是上级
领导只好将其余3000件另做安排。
但这5000件的订单该组只用了20天就做完了，而这时公司其他的订单都已经安排完毕，新订单的准备
还没有齐备。
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面对这种情况，上级领导要么让全组人员公休待料，同时敦促其他相关部门加紧准备，搞得其他部门
人仰马翻，怨声载道；要么胡乱抓点东西过来应急。
组上的生产效益明显下降，公司的生产计划被打乱，效益也受损，组上全体员工的经济效益也会明显
下滑。
挣不到钱，员工对组长的信任度就会降低，组长的指挥也就逐渐失灵，没人愿意听。
更严重的可能会导致员工大量流失，公司也会因为一直没有效益而认为组长管理无能，最终难逃被炒
鱿鱼的命运。
　　做组长的人务必要踏实，要做到这一点，全在于组长平时在本组生产过程中对产能及品质的了解
，必须每天把这方面的统计工作做好，它是组长对本组产能分析最有用的依据。
　　（2）扎实。
扎实是指组长本身应具备扎实的技术功底。
如果一件衣服的制作工艺连组长自己都不懂，更做不来的话，那么他将面临严峻的局面。
　　①无法在流水线开展之时将合适的人安排到合适的工序上去，致使每天都有人在换工序，严重延
缓员工的适应时间，产值大幅下降。
　　②无法教导员工用正确的方法制作重点、难点工序，造成速度缓慢，品质差，返工率高，从而堵
塞流水线。
　　③无法正确判断出所生产款式的品质要求，要么抓得过严，致使生产速度缓慢，要么放得过松，
造成成品大量返工，次品率高。
　　④不能准确控制、掌握半成品品质，导致成品做不出来，最终半成品大量返工，严重降低生产效
率，挫伤员工的生产积极性。
　　流水线操作的一般原则是：化繁为简，化难为易，一件复杂的衣服将会被分解成许多相辅相成、
紧密相连的工序，一个工序品质的好坏将会直接影响下一个工序，或者导致后面许多工序无法开展，
所谓“失之毫厘，差之千里”亦可应用在此。
所以，从这个角度来讲，整件衣服各道工序之间有着紧密相连的统一性。
但这些工序却是由全组不同的员工独立完成的，后道员工并不了解前道员工的制作情况及品质，因此
在制作上又具有很大的独立性和主观性。
这个时候就需要组长及品质管理人员把所有参与制作的人员都统一到一样的品质标准上，如对点，如
果组长事先没有意识到如何去控制，那么到了后道组合时就会出现严重的偏差，后道做不下去，前道
人员必须返工，而这个时候则必然会连累到其他一些相关的工序，大大浪费时间。
如果还未制作之前就先想到这些问题，并采取预防措施，如在需要对点的地方全部用纸板定位，就可
大大降低由此引发的返工率。
所以说，组长必须具备扎实的技术功底，这一点对全组的生产效率起着非常关键的作用。
　　第二节　小组管理的基础工作　　组长在管理本组时有些基础性的工作是必须要做的。
主要包括：日常事务的安排、上线的准备工作、上线后的开展工作、下线前的扫尾工作、统计工作、
规章制度的执行和制订、对员工的技能培训和思想教育工作等。
　　一、日常事务的安排　　1．班前　　仔细查看员工日报表，发现员工有异常的报表应及时引起
注意，并做好记录以便查询；巡视工作现场，发现问题及时查找原因，能处理的马上处理；开早会，
将前一天工作的情况及早上巡查的情况向员工做一个通报，对好的现象要及时表扬，对不好的苗头要
指出，该批评的要批评，并应适时给员工鼓气，使他们早晨来上班就有一股高昂的斗志；检查组上员
工出勤情况和生产准备情况，对缺勤或迟到人员的原因进行了解，并应马上对他们的工序做出调整，
以免影响后道工序。
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编辑推荐

　　您想成为一名成功的服装企业班组管理者吗《服装企业班组长手册》从服装企业班组长日常工作
各个环节入手，详细介绍了服装企业班组长的职责与实方法，并以生动的案例和规范的管理模式给予
您启发。
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