
现场管理方法——4M1E 

 

 

现场管理是反映企业经营管理水平的一面镜子，现场管理的优劣是衡量企

业管理水平高低的重要标准，在企业的各项管理中，没有哪一项管理不是

以现场管理为基础并且通过现场来实施的。因此，现场管理是全面提高企

业素质的前提，没有现场管理做保证，全面提高企业素质就只能是一句空

话，离开现场管理来谈企业管理就没有任何意义了。 

 

4M1E 管理法，也就是我们常说的人、机、物、法、环，它们共同构成了

工厂的“五大要素”。 

 

 



 

人是生产管理中最大的难点，也是目前所有管理理论中讨论的重点。围绕

着“人”的因素，不同的企业有不同的管理方法。 

 

通过对人员的分析，以下几方面的因素容易导致作业误差： 

 

 

 



那么，作为他们的领导者，就应该相应地出台一些控制措施来减少作业误

差： 

 

在生产过程中，设备能否正常运作，工具的好坏都是会影响生产进度、产

品质量的又一要素。 

 

另外，设备在生产运作的过程中，经常会出现故障停止、调整准备、速度

低下、工序不良等浪费现象。 



 

 

因此，为了减少设备的浪费，设备点检管理就显得尤为重要。即通过对设

备的日常点检、定期点检来维持设备寿命以及排除故障，在检查停止、速

度降低的同时，尽早发现设备问题并及时采取对策管理活动。通过点检，

可以防止设备故障，减少停止时间，降低速度损失，减少不良，以达成准

时交货、降低成本的目的。 

 

物料包括半成品、配件、原料等产品用料。如今企业生产的分工细化，一

般都有几种几十种配件或部件是几个部门同时在运作。当某一部件未完成

时，整个产品都不能组装，造成装配工序停工待料。无论在哪个部门，每

位员工的工作结果都会影响到其他部门的生产运作。 

 



 

 

所以在生产管理的工作中，要做到以下几点： 

 

一、在方法上，要尽可能地实现标准作业 

标准作业指生产过程中所需遵循的规章制度。它包括：工艺指导书，标准

工序指引，生产图纸，生产计划表，产品作业标准，检验标准，各种操作

规程等。 

 



在生产管理过程中，经常会有因为人员作业方法不同，而导致不良品产生，

或是因为生产线不平衡，而产生中间库存的现象。 

 

严格按照规程作业，在设计人、机、料最佳组合方式的基础上，使产品能

以最快的速度生产，是保证产品质量和生产进度的一个条件，设计合理的

标准作业，不断暴露问题，并通过作业改善和员工技能提升，实现提高品

质、降低成本、缩短交期的目的。 

 

 

 



二、在技术上，要尽可能地实现快速转产换模 

大多数制造型企业所生产的产品少则数十种，多则上万种。生产不同产品

所需的模具、夹具、材料、零部件和作业方法等都不尽相同，因此，在不

同类别的产品之间进行切换时，必须暂时停止生产线才能更换该产品所需

的生产条件。 

 

这一过程就是转产换模。通过转产换模改善，尽可能地缩短产品换模时间

和生产起动时间。转产换模的时间越久，给企业造成的损失就越大。因此

我们追求快速转产换模，即在最短的时间内完成所生产产品型号的转换。 

 

具体改善方法如下: 

①做好换模之前的各项准备工作。 

②工具标准化，减少螺钉、螺母的使用数量。 

③加强对员工的培训，实现作业方法标准化。 

 

对于某些产品（电脑、高科技产品）对环境的要求很高，环境也会影响产

品的质量。比如：音响的调试时，周围环境要求应当很静。食品行业对环

境也有专门的规定，否则，产品的卫生不能达到国家规定的标准。现在对

工业制造企业也有了 ISO14000 环境管理体系的引进。  

 



生产现场的环境，有可能对员工的安全造成威胁，如果员工在有危险的环

境中工作，又怎么能安心工作呢？所以，环境是生产现场管理中不可忽略

的一环。因此，5S 管理既是企业对环境提高要求的具体表现，又是进行环

境管理行之有效的改善手段。
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