

现场改善和生产效率提升

课程背景：
随着制造业转型升级和数字化技术的快速发展，制造业转型升级必然面对以下的挑战：
市场倒逼机制形成：
1、全球订单交付周期缩短至15天（较2019年压缩40%），客户需求变化率提升300%
2、国内制造业平均净利润率跌破5%（工信部2023白皮书），成本管控成为生死线
现场管理痛点凸显：
1、效率黑洞：典型企业设备综合效率（OEE）仅58%，低于国际基准线20个百分点
2、成本失控：隐性浪费占生产成本12%-18%，其中物料等待浪费占比超35%
3、人才断层：76%企业存在"改善方法论仅掌握在少数专家手中"的困境
为破解上述痛点，本课程以“实战赋能、知行合一”为核心理念，结合标杆案例与前沿管理工具，聚焦现场管理、改善和生产效率提升的维度，深度融合“精益管理”与“人性化领导”理念，针对现场管理者展开能力重塑，助力企业实现现场管理升级。

课程收益：改善理念升：问题分析与解决的思维理念提升
1、改善工具应用：熟悉并应用工时分析、动作分析、动线分析、快速换模等工具
2、标准化建设：构建标准工序的标准化作业体系
3、数据决策能力：培养管理人员用精益指标诊断现场
4、改善文化渗透：形成持续改善文化并持续进行
5、人才梯队建设：培养具备IE工程师能力的班组长储备队伍
6、客户价值提升：提高生产效率，提升交付准时率

课程时间：2天，6小时/天
课程对象：生产一线的直接指挥者和组织者，包括生产一线主管、班组长、工程师等
课程方式：课程讲授50%，实践演练、案例分析及小组研讨50%

课程大纲
导入：生产管理的铁三角和企业管理面临的难题
第一讲：聚焦现场——察核心价值，奠定管理基石
一、为什么聚焦于现场
1. 工作行为——80%的工作在现场
2. 人员——80%的人员在现场
3. 问题——80%的问题在现场
讨论：现场经常面对的问题是什么？
二、现场管理目标
1. Q质量
2. C成本
3. D交期
4. S安全
演练：寻找现场以上目标不能达成的状况
三、现场管理方法
一消：消除不增值活动
二化：标准化、可视化
三不：现场质量“三不”
三现：现场、现实、现物
四M：4M1E
五S：5S管理
案例分析：练好现场管理案例分享

第二讲：直击现场痛点——精准识别问题，高效推进改善
一、现场常见问题
1. 生产无计划
2. 质量无标准
3. 作业无方法
4. 堆放无区域
5. 物品无标识
6. 消耗无定额
7. 过程无记录
案例分析：现场常见问题案例
讨论：我们的现场最常见的问题是什么
二、现场管理的五项要求
1. 当问题发生时，要先去现场；
2. 检查现物（有关的物品）；
3. 当场采取暂行处置措施；
4. 发掘真正原因并将其排除；
5. 标准化以防止再发生
演练：选择一项现场问题依据五项要求拆解问题给出对策
——现场管理的‘三五’要求
——现场管理的五字检查法
——现场管理的‘ABC’法
案例分析：现场管理的案例
三、现场改善（现场管理及问题发现与解决）
1. 面对问题
1）营造氛围
2）全员参与
3）鼓励激励
讨论：问题究竟是不问题？
2. 改善的四个阶段
阶段一：分析问题
阶段二：收集信息
阶段三：识别问题类型
阶段四：确认关键问题
案例分析：如何能简单快速识别工作流程的改善点
方法：5M目视管理
3. 流程优化与改善
1）按图纸
2）按标准
3）按程序
4）按时间
5）按操作指令
讨论：如何识别和解决生产流程中的瓶颈和问题
4. 问题发现与解决技巧
1）干什么
2）怎么干
3）什么时间干
4）按什么方法干、
5）干到什么程度
案例分析：成功的生产现场工作改善
讨论：如何根据实际情况进行生产现场工作改善
5. 现场改善的10条原则
1）“存在的都是不合理的”
2）强调理由是不思进取的表现
3）立即改进，及时比正确更重要
4）反复追问为什么，总能找到问题根源
5）许多问题的解决，就在于否定不可能
6）更应该重视的是不花大钱的改善
7）不要追求完美，完美都是从不完美开始的
8）最清楚改善的是处于第一线的操作人员
9）只要是改善，最小的事也值得去做
10）改善永无止境，没有最好，只有更好

第三讲：解锁生产效率密码——掌握底层方法，开启提升之路
解析：IE的来源与发展
一、IE关注的范围
1. 流程优化
2. 人员组织与管理
3. 质量管理
4. 成本管理
5. 项目管理
[bookmark: _GoBack]二、IE常用工具种类
1. 价值分析
2. 动作分析
3. 工程分析
4. 时间分析
5. 平面布置
6. 搬运设计
7. 可视化管理
8. 员工多能化
9. 快速换模
讨论：我们现在应用了哪些IE工具？

第四讲：巧用工具提效——精细动作工时优化，全面升级生产效能
一、动作分析
1. 工序分析
2. 标准化作业
3. 作业标准化“8定”
4. 标准作业“4要素”
讨论：现有作业模式是否标准化？为标准化的内容有哪些。
二、工时分析
1. 工时标准化
1）正常的操作条件
2）熟练程度
3）作业方法
4）劳动强度与速度
5）质量标准
2. 时间测定分析
1）标准时间构成
2）时间测定
3）熟练度与努力度评价
3. 熟练度与努力都评价标准
4. 动作经济性原则
1）双手并用的原则
2）对称反向的原则
3）排除合并的原则
4）降低动作等级的原则
5）减少动作限制的原则
6）避免动作突变的原则
7）保持轻松节奏的原则
8）利用惯性的原则
9）手肢并用的原则
10）减少脑力判断的原则
11）工具万能化的原则
12）易于操纵的原则
案例分析：动作分解与优化案例
三、布局改善
1. 布局改善设计步骤
1）设定目的，目标与现状调查
2）听取存在的问题分析与描述
3）根据工艺分析进行分布分析
4）明确问题，设定改善目标　
5）设计三种不同的布局方案
6）对三种方案进行评估筛选
7）确定最终方案，实际计划
2. 布局改善基本原则
1）最大的灵活性
2）最大的协调性
3）最大限度的操作方便
4）最短的运输和装卸距离
5）最大的可见性
6）最大程度的利用空间
7）单一的流向
8）最大的安全性
9）最小的不愉快
工具：意大利面条图
演练：制作工厂意大利面条图
四、均衡生产
1. 均衡生产与“一个流”
2. 节拍
3. 线平衡
4. 快速换模
5. SMED（10分钟整备法）
6. 员工多能化
讨论：现有换模浪费有哪些
演练：如何利用准备时间调整换模时间
五、持续改善循环
1. PDCA方法
2. 5W1H工作法
案例分析：持续改善案例分享

