《提质增效标准化作业》
解决：如何让降本增效长效运行的问题！
1、 课程背景：
    作业标准化、标准化作业、变化点管理和改善优化是标准化作业的PDCA管理闭环；作业标准化做得越好，对员工技能的依赖越低，新员工上手越快；标准化作业做得越好，管理人员越能正确进行变化点管理，越有时间推进改善优化。外资在华企业甚至能用高达40%以上的季节性用工还能保持强势的市场竞争力，标准化作业管理功不可没。
本课程同时通过岗位质量分析改善，
动作经济性作业方法运用，提高	
人机联合作业水平，从而提高生产
现场的时间利用能力。
    本课程采用实战教学的方法
开展，全过程通过典型作业视频
案例分析与解剖，帮助学员理解标准工时测定、分析与改善技巧；本课程同时引入学员企业现场作业案例，通过实战分析方法，帮助学员掌握标准化作业的技巧、发掘作业现场效率提升改善点； 

二、课程收益
[bookmark: _Hlk86323522]1、量出为入，以结果产出为导向的咨询式培训
《岗位标准作业视频化》是以输出“最低成本、最快速度，做最好产品”的标准化作业指导书为目的，产出一批真正高质量的岗位作业方法，全过程学员人均需完成课后SOP成果输出，做到一堂课一批课的项目成果。







2、内容丰富，一次课就能学完生产管理相关知识
课程已经融入了经典的安全生产管理方法、精益生产模式、IE工业工程知识与零缺陷质量控制技术；导入本项目后，从事现场工作的人员无需再进行其他学习，基本能掌握岗位管理所需的大部分关键知识与技术
	项目涉及的关键管理技术与知识点

	安全生产类
	质量管理类
	精益制造类
	IE工业工程类

	双轨迹交叉论
格雷厄姆风险评价
职业健康安全管理体系
	质量风险管理方法
六西格玛正交试验技术
二分5Why QC分析技术
	产线平衡ECRS改善方法
柔性布局人机多能管理
OEE综合效率管理方法
	IE标准工时管理
动作经济性改善方法
人机匹配改善方法



三、课程对象
一线班组长、技术员、骨干员工、精益改善专员等

四、课时设置
[bookmark: _Hlk100326362]2天/12h

五、课前准备
参考下图示范，各学员提前对需改善优化的标准作业立项，填写完成问题描述与改善目标后，提交老师确认；
[image: 查看源图像]

六、课程大纲
第一讲：什么是正确的标准作业？
1、 安全+质量+高效=标准作业
3.1.员工作业的安全隐患
案例：某企业冲孔作业安全隐患视频分析
3.2.作业过程的质量变差
案例：某企业注塑产品翘曲的工艺改良思路
      某企业挑选作业漏检原因分析
3.3.人机匹配的成本浪费
案例：某企业注塑低价值作业视频分析
2、 岗位布局正确=标准作业
4.1.柔性制造提高生产效率
案例：某企业单元化设备布局实现少人化作业案例剖析
4.2.连续制造降低生产成本
案例：某企业一个流生产创造行业最短交付周期案例剖析
3、 方法步骤合理=标准作业
5.1.快速换模的正确操作方法
案例：某企业冲孔模快速改善过程视频分析
5.2.丰田标准化作业方法

第二讲：从安全伤害识别危险源
1、经典安全理论：轨迹交叉
案例：某企业吊装垮塌视频警示
1.1.“物”的四类不安全状态识别
1.2.“人”的四类不安全行为识别
1.3.安全管理缺陷识别
演示：运用金字塔&PDCA交叉表分析安全管理缺陷
2、实战：运用《危险源分析表》分析卷扬机卷入伤害案例
案例：某企业卷扬机卷入伤害视频警示
        3、九大工业伤害警示视频观摩实练
        3.1.起重伤害实例观摩与危险源辨识
        3.2.窒息伤害实例观摩与危险源辨识
        3.3.机械伤害实例观摩与危险源辨识
        3.4.火灾伤害实例观摩与危险源辨识
        3.5.触电伤害实例观摩与危险源辨识
        3.6.高坠伤害实例观摩与危险源辨识
        3.7.车辆伤害实例观摩与危险源辨识
        3.8.打击伤害实例观摩与危险源辨识
        3.9.爆炸伤害实例观摩与危险源辨识

第三讲：从安全风险推演标准作业
1、格雷厄姆安全风险评价法
案例：某企业冲孔作业视频安全风险评价
        2、安全风险致害后果改善原则
[bookmark: _Hlk86339372]        2.1.致害能量的消减法则
        2.2.致害能量的探测法则
        2.3.致害能量的阻隔法则
        2.4.致害能量的释放法则
课后实战：
运用《岗位危险源分析表》分析所在岗位危险源，并提出改善建议与作业控制要求

第四讲：质量质量缺陷原因快速查找
        1、简单运用QC工具定向问题来源
        1.1.运用4M1E分层质量数据，锁定问题原因
        1.2.运用二分5why追溯问题起因
        实战：巧用二分5why法分析岗位质量缺陷起源
        2、运用DOE正交试验方法优化过程工艺
        案例：回顾某企业注塑产品翘曲的工艺改良思路
        体验：从“煎牛排”体会正交方法优化工艺过程
        2.1.正交方法与全因子试验对比
        案例：日本企业优化瓷砖配方的过程
              运用正交方法减少注塑产品翘曲的工艺改良过程
        2.2.黄金分割法用于工艺参数范围精确
        案例：某浇铸产品铝水温度工艺范围优化过程解析

第五讲：从质量风险推演标准质量作业
1、质量风险分析与管理方法 — FMEA
1.1.FMEA潜在失效模式与后果分析的逻辑
1.2.失效后果严重性评价
案例：学员企业产品典型缺陷严重度评价
1.3.缺陷发生率评价
案例：常见持续性、间隙性、突然性问题的一般起源
        1.4.质量可控性评价
        案例：某产品拣选质量“可防、可见、可控、可救、失控”的分级原则
        实战：运用《FMEA分析表》对岗位质量进行风险评价
        2、质量风险改善的关键原则
        2.1.质量风险改善三策
上策：即使有问题也要无后果；
中策：让问题少发生；
下策：提高问题补救能力
        2.2.工序质量缺陷改善方法运用
	
	“人”的原因
	“机”的原因
	“料”的原因
	“法”的原因
	“环”的原因

	上策
	
	
	
	
	

	中策
	
	
	
	
	

	下策
	
	
	
	
	


[bookmark: _Hlk86344289]课后实战：
运用《岗位质量缺陷QRQC表》分析岗位主要质量缺陷，查找起源并提出改善建议
第六讲：一人多机价值化作业改善方法
1、作业价值最大化
案例：某服装加工厂4.5万件/月到15万件/月的改善过程动画解析
      某注塑工序人工降本60%效益提升2倍的改善过程动画解析
        实战：学员岗位作业视频价值利用率分析
        2、人机联合作业分析
        案例：《人机联合作业分析表》格式与使用方法
        实战：学员岗位作业价值改善实战
        3、科学化管理原理与动作经济性原则
        案例：某流水线穿螺杆工位作业动作视频分析
        体会：动作经济性六大原则
1  双手对称作业
2  低幅度作业
3  等势或借用势作业
4  稳态作业
5  手脚并用作业
6  区分灵巧度作业
        实战：学员岗位作业动作经济性改善实战

第七讲：精炼标准化作业方法
1、识别作业步骤，绘制作业分解表
1.1.网络分析法PERT介绍
1.2.前置条件识别与工步一览表编制
2、导入本项目标准作业指导书格式模板
工位式
流程式






3、作业方法要领口诀精炼
3.1.“要”字诀的运用技巧
3.2.“连”字诀的运用技巧
3.3.“重字诀的运用技巧
3.4.“数”字诀的运用技巧
3.5.“韵”字诀的运用技巧
4、根据各作业步骤，提炼作业要领，完成内萃取
工作经济作业
人机联合作业





5、评估各步骤工作时间，划定步骤工位
标准工时测评
作业节拍设定














七、课后输出
各学习小组总结学习内容，完成标准化作业改善及A3报告编制，并提交审核。
	标准化作业改善——A3报告

	一、问题描述（具体现象、造成影响、波及范围）
	二、改善目标（先定量再定性、有价值可测量）

	四、成果展示与总结（输出成果、改善效果、深入计划）
	三、改善思路与行动（关键原理、实施步骤、操作方法）
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