现场管理5M
管理人员必须管理5个M：
人员（Manpower）：
         士气如何？衡量：提案建议数、质量圈参与率及缺勤次数
         作业员技能？衡量：现场张贴的培训记录
         使用的工作方法是否正确？衡量：作业标准应张贴。
机器（Machines）：
         停机和故障
         防错措施
         可视化工作（保养方法和记录、机器外壳透明）
物料(Materials)：
         物流是否通畅、材料、生产出的产品、库存数量是否合理
         物料存储位置标明
方法(Methods)：
         督导人员如何知道工作方法是否正确？标准书上应标明工作顺序、周期时间、安全注意事项、质量查核点以及变异发生时如何处置。
测量（Measurements）：
         流程是否正常运转？量规上应该标明作业范围、机器温度是否合理（感温贴纸）
         改善是否完成，是否未达成目标？改善进行到什么地方？
    现场应该悬挂出趋势图、提案建议数、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意外事故的降低。 　

