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效运用1、让问题看得出来 现场里，每天都会发生各种不同

的异常问题。现场里有两种可能的情况存在：流程在控制状

态下或是在控制状态之外。前者意谓着生产顺利，后者表示

出了问题。可视管理的运作包含以实物、图例、表单及生产

记录清楚地展示出来，以便管理人员及作业人员，能经常记

住那些影响质量、成本及交期正常与否的要素。这些要素包

括了从企业整体策略的展现，以至生产业绩数字、最近的员

工提案建议一览表。所以，可视管理为现场之屋不可或缺的

基础之一。 现场的问题要让它能看得出来。如果无法检测出

异常的话，就无法管理好整个生产流程了。所以，可视管理

的第一个原则，就是要使问题曝光。比如说冲床上的模具坏

了，生产出不合格品又无人知道的话，那不久就会生产出堆

积如山的不合格品。如果在机器上安装了自动化检测的装置

，只要一有不合格品发生，就能自动停止生产。当机器自动

停止了，这样问题就能看得出来。再如供应商送货到仓库，

要求在15分钟内办理货物入库手续，若仓库无法满足供应商

的要求，这也就构成异常现象。列出供应商对仓库、采购、

财务的要求事项，这样公司的管理人员就能知道我们还有哪

些没做好的地方，这就是可视管理：使任何员工、经理以及

作业员，都能看得见我们异常之处，以便能立即采取改进行

动。 大部分从现场产生的信息，经过几个管理层级的传达，

最后才送到最高管理处，因此在往上级呈报过程中，信息就



愈来愈抽象而且还远离了事实真相，存在失真的可能。然而

，在实施可视管理的场所，只要管理人员一走到现场，一眼

即可看出问题的所在，而且可以在当时、当场下达指示。可

视管理就是使得现场的员工得以解决这些问题。制造业最好

是做到，一旦检测到异常时，生产线就能立即停止生产。丰

田大野耐一曾说过，一条不会自动停止的生产线，是不就是

太完美的，要不就是极端地差劲。当然，目前我们很难去想

象太完美的情况。如果生产线一旦停止，那么我们每一个人

都能认识到发生了问题，然后会追求确保此生产线，不会再

因相同的原因停止下来。“能停止的生产线”，是现场可视

管理办法。若我们没办法达到那种自动化程度呢，我们可以

设置车间品质员，品质员叫停也是能让生产线停下来的，当

然这有一个缺陷那就是有人的主观因素。 接触事实 可视管理

是要使问题能看得出来的说，要使作业人员及管理人员能当

场直接地接触到现场的事实。可视管理是一种很可行的方法

，用以判定每件事是否在控制状态之下，以及异常发生的时

刻，即能发送警告的信息。当可视管理发挥功能时，现场每

个人就能做好流程管理及改善现场，实现QCD的目标。 2

、5M 在现场管理人员必须管理5个M：员、机器、材料、方

法、测量。 任何与5 M有关的异常问题，都必须以可视化呈

现出来，以下是在这 5个范围里，需详细观察使它做到可视

化。 1、人员方面(作业员) 作业员的士气如何呢？可由合理化

建议件数、质量圈参与率及缺勤次数来衡量。你如何知道生

产线上，今天谁缺席，由谁替代他的工作？这些事项要在现

场做成“可视化”。你如何知道作业员的技能？现场里的公

布栏，可以张贴出谁已接受过何种工作训练，谁还需要再施



以其他的训练的技能表。你如何知道作业员的工作方法是正

确的呢？“标准化”即是用来规定正确的工作方法之用，例

如：作业指导书、产品品质标准都必须陈列出来。 2、机器

方面 你如何知道机器正在制造良好质量的产品？是否附有自

动化及防错装置：一有错误发生时，机器能立即自动停止下

来。当管理人员看到一部停下来的机器时，我们必须知道为

什么。是否是计划性的停机？因换模设置而停机？因质量问

题而停机？因机器故障而停机？因预防保养而停机？润滑油

的液位、更换的频率和润滑油的类别，都必须标示出来。金

属外盖应改为透明式外盖，当机器内部发生故障时，才能使

作业员能够看得见。 3、材料方面 你如何知道物料的流动是

否顺畅？你如何知道材料是否超出所能掌握的数量，以及是

否生产过多的数量。将附有证明最少库存数量的看板附挂于

在产品的批量上，作为前后流程之间生产指令的沟通工具，

就可使异常现象看得见。物料储存的位置要标示出来，并且

要标明库存数量水准及料号。可以用不同颜色做区分，用以

防止失误。可以利用信号灯或蜂鸣器，突显异常现象，例如

供料短缺。 4、方法 管理人员如何知道作业员的工作方式是

否正确？将作业标准书张贴在每一个工作站上就清楚了。这

些标准书上要注明工作的顺序、周期时间、安全注意事项、

质量查核点，以及变异发生时，要如何处置。 5、测量 你如

何检查流程是否正常运转？量规上必须清楚标示出正常的作

业范围。感温贴纸要贴在发动机上，以感测出是否产生过热

的现象。你如何知道改善是否完成了，以及是否未达成目标

，仍在改善进行中？你如何发觉精密的设计是否已经正确地

被校正过了？现场里要挂出趋势图、提案建议件数、生产进



度、质量改善目标、生产力改进、换模时间缩短，以及工业
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