车间降本增效四大心法实战课

课程背景：
作为全球领先的照明企业，佛山欧司朗聚焦 LED 灯具、汽车照明等产品的研发与生产，近年来面临照明行业 “同质化竞争加剧、原材料成本上涨、订单波动大（如节日季需求激增 / 淡季产能闲置）” 的三重压力。结合欧司朗车间实际生产场景，当前仍存在以下人相关成本痛点：
动作浪费显著：LED 灯具组装（如灯珠焊接、灯座装配、灯罩扣合）工序中，员工存在 “反复取放工具”“弯腰拿取灯罩”“单手闲置” 等低效动作，单台灯具组装人工时较高；
人机配合失衡：灯具老化测试、光电参数检测等设备，存在 “设备自动运行时人员等待的问题，人工与设备产能未匹配；
物流搬运冗余：铝基板、灯座、灯罩等零部件仓库与组装线距离较远，员工日均搬运距离较远；
产线平衡不足：组装线存在各工序不平衡的问题，整体平衡率较低；
异常工时高企：因物料缺乏、设备小故障导致的人员等待工时不少；
本课程针对上述痛点，通过 “真实案例拆解 + 车间场景实操”，教会学员识别并消除相关浪费，实现 “人均效率提升、人工成本下降” 的核心目标。

课程收益：
1. 能力提升：学员能独立识别生产（组装 / 检测 / 包装）中的相关浪费，熟练运用不同工具（动改法、双手法、人机法等）制定改善方案；
2. 成本下降：通过相关改善你，减少“无效动作时间“，降低相关人工成本；
3. 效率提升：优化人机配合，提高设备利用率，提高人均小时产能；
4. 物流优化：重构相关物料搬运路线，降低搬运人工时；
5. 团队能力：培养学员 “现场改善意识”，能带领完成相关成本改善项目，形成改善案例库。

课程时间：2 天，6小时/天
课程对象：生产现场班组长、车间主管、工艺工程师/主管、现场质量管理人员、生产计划员等
课程方式：理论讲授+互动练习+案例分析等

课前准备：为提升培训实战性，节省课上准备时间，需参训学员（以小组为单位）提前准备：
选择 1 款典型产品，观察其组装 / 检测过程，绘制《作业分解表》（需标注 “动作时间、搬运距离、人员闲置点”）；
[image: ]
拍摄该产品 1 个典型工序的 2-3 个作业周期视频（时长 1-2 分钟，需清晰拍摄人员动作）；
提供所在车间的 “平面布局图”，标注 “零部件仓库、组装线、检测区、包装区” 位置，并注明最需要改善的区域；

课程大纲
视频引入：你是这样管理现场的吗？
导入：现场管理与生产效率
1. 现场管理的核心要素：总要素、硬件、软件
解析：现场管理体系图
2. 现场管理五现主义：现场、现物、现实、原则、原理
3. 三种现场管理方法
1）半军事化管理
2）结果为导向管理
4）过程为导向管理 
讨论：哪种方法是最好的？

第一讲：动作改善与效率提升
一、动作改善四步法 
1. 工作分解
案例：以某公司案例分解相关工作，附《作业分解表示例》）；
2. 细目确认：用 5W1H 验证相关细目；
3. 展开新方法：ECRS 在生产中的应用
——E（取消） C（合并）R（重排）S（简化）
案例：某公司通过工作分解改善，效率提升50%，合格率提升40%；
二、动作改善法 22 原则 
1. 人体动作原则
原则 1：双手同时动作（如双手同时拿取 “左灯座 + 右灯座”，避免单手闲置）
原则 4：用最低级动作
原则 12：用夹具替代手
2. 作业环境原则
原则 7：物料放在 “最佳作业范围” 
原则 11：工作台高度适配
小组实操：以公司某个岗位为案例，用动改法提出 3 个改善方案。
三、防错法在生产中的应用
1. 防错十大原理贴合照明产品：
——相符原理、警告原理、缓和原理
案例分享：某公司防错改善后不良率从 3% 降至 0.5%）
小组实操：小组针对公司的主要不良点，设计 1 个防错方案。

第二讲：双手作业与人机配合优化
一、双手法：双手动作挖掘
1. 双手操作分析表绘制
案例：以公司某岗位为例，记录 “左手 / 右手” 动作；
2. 关键识别点：找出 “单手把持时另一只手闲置” 的浪费；
改善案例：某公司双手动作优化提升效率20%；
小组实操：绘制公司的双手操作分析表，识别 2 个以上双手闲置点并提出优化方案。
二、人机法：人员配置优化
1. 人机联合操作分析表
案例分析：机器和人分别工作时间；
2. 人员配置计算
练习：用公式计算得出 1 人可操作多台设备提升利用率；
小组实操：针对公司某岗位，绘制人机分析表，计算合理人员配置并对比当前配置的差距。
三、共同作业分析：多人配合优化
案例：某公司包装工序”（2 人配合：1 人装盒 + 1 人贴标签），原存在 “1 人等待” 问题，优化后同步作业，周期从 20 秒 / 台降至 15 秒 / 台；
小组实操：小组模拟公司某场景，记录作业时间，找出 “等待浪费” 并优化分工。

第三讲：车间物流优化与人搬运成本降低
一、物流与人相关浪费的核心痛点
1. 现状分析：统计车间典型路线时间
2. 物流分析工具
练习：绘制 “车间物流路线图”（如标注 “仓库 - 组装线 - 检测区 - 包装区” 的物料流向）；
案例分享：某公司搬运物流改善（原从仓库→暂存区→组装线，改为 “仓库→组装线旁物料架”，搬运距离减少 80 米）。
二、物流优化的落地方法
1. 布局优化：组装线 U 型布局改造（将物料架围绕组装线布置，形成 “三角作业区”，搬运距离减少 60%）；
2. 搬运工具优化：用 “小型手推车” 替代 “人工徒手搬运”（单次搬运数量从 10 个增至 30 个，搬运次数减少 67%）；
小组实操：基于目前的 “车间布局图”，分析搬运路线，提出 1 个布局优化方案。

第四讲：产线平衡与人员配置优化
一、产线平衡核心指标
1. 指标公式：
1）平衡率 =（Σ 各工序时间）/（瓶颈工序时间 × 工序数）×100%；
2）损失率 = 1 - 平衡率；
案例分享：某公司组装线平衡率73.6%，损失率 26.4%；
小组实操：计算公司典型组装线的平衡率与损失率，找出瓶颈工序。
二、人员配置优化
——产线平衡四原则在生产中的应用
原则一：生产效率与人多人少无关,与投入产出有关
原则二：生产效率与线长线短无关,与产线平衡有关
原则三：交期紧,用大线,每小时产出多少最重要
原则四：成本紧,用小线,每人每小时产出多少最重要
案例分享：某公司组装线人员优化（原 8 人，平衡率 73.6%；拆分瓶颈工序为 2 人，平衡率提升至 92%，人均产能从 28 台 / 小时提升至 34 台 / 小时）；
小组任务：针对公司的瓶颈工序，提出 1 个人员调整方案。
三、快速换线/快速换模
1. 换线的准备：物料、人力、技术
2. 换线的3种方式
1）空线式
2）半线式换线
3）双线式换线
举例：快速换线作业规范
四、异常工时与责任落实
案例讨论：这样计算生产效率正确吗？
1. 异常工时计算
2. 6种异常工时责任确认
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