福友IE专案改善成果—案例分享
【前言】

P公司为国内电子制造行业龙头之一，该公司于2008年12月派员参加福友企管《IE专修班》，经过6天学习之后，回厂依照福友改善建议，组成IE改善小组着手进行IE专案改善活动，以下是P的公司改善案例，愿与国内制造业共享。

【福友IE改善故事分享】
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P-D-C-A管理循环
P：计划

（一）制定改善计划

2009年1月P公司派训的L工程师结训回到企业后，立即深入现场进行问题调研，再结合参训前收集的现场管理问题点，然后召集改善工作筹组会议决定IE改善工作小组由工艺部工程师、生产副总、车间主管、品检工程师等8位成员共同组成，并由工艺部L工程师担任IE改善工作小组组长，制定出每位小组成员的工作职责及IE改善小组的工作计划。IE改善小组将IE改善工作主题聚焦于车间制程的改善及标准化。
	IE改善工作小组成员职责表

	职称
	姓名/职务
	部门
	工作职责

	组长
	L工程师
	工艺部
	定期召集改善工作会议，IE工程的导入及指导设计

	组员
	H副总经理
	生产中心
	负责人力、财力、物力等资源配置

	组员
	M助理工程师
	工艺部
	资料收集、改善工作会议记录、会议决议事项跟催及落实

	组员
	Q主任
	生产车间
	现场人员协调工作

	组员
	Y工程师
	生产车间
	车间布置、计算工时

	组员
	L主任
	生产车间
	改善前后测量工时工作

	组员
	A班长
	生产车间
	车间巡查、沟通，记录

	组员
	C工程师
	品检部
	改善前后品检工作
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（二）设定改善目标

两周后，改善小组就改善主题对P公司的生产流程及产品的现况展开讨论，发现车间生产效率仅有61%，改善小组随即运用SMART原则来进行改善目标设定，并将改善目标设定为：
1.从简化生产流程设计上入手，运用作业程序（流程）分析手法来降低产品加工成本，在现有成本基础上降低15%。

2.透过生产线工站重新部置及人员编成，运用IE手法使生产线平衡，并提高装配效率，在现有的基础提升55%。

3.改善时间为五个月（2009年1月〜2009年5月）
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改善目标确定下来，改善小组立即将主题及目标进行分解成小项目，由改善小组成员分别负责各个小项目，进行团队合作。并定每两周召开一次改善小组会议，共同探讨实现目标的方法。

D：执行                             
（一）执行改善对策

2009年1月下旬改善小组召开二次改善小组会议，共同探讨改善对策。决议改善初期先设计几组新规格的模具投入生产流程中进行改善对策的尝试。于2009年2月上旬模具完成制作及验模后，随即将此模具投入生产流程开始进行小批量试产。而在其试产过程中，肯定会有各式各样的问题存在，到时改善小组成员需到现场进行跟踪讨论发现的问题及解决问题的方法。

C：检查

（一）改善对策执行结果验证

2009年2月中旬改善小组召开第三次改善小组会议，共同对改善对策的初期执行结果进行验证。发现生产效率提高了，人力需求降低了2/3，表示此改善对策是可行的。但以仅运用此改善对策的情况来看，要达成改善计划所设定的目标，仍然有许多的问题要解决。

A：整理及行动

（一）对总结检查的结果进行整理

     于第三次改善小组会议中，发现若要达成改善计划所设定的目标，仍然有许多的问题要解决。而整理出的问题有以下几点：
1.目前公司模具的数量不能满足批量生产的要求。

2.以目前工作流程来看，每个工站的工序烦琐，造成很大的工作量并产生了很多的原物料浪费
最终经由改善小组共同讨论后，产生了下述几项阶段性的改善做法
1.增加模具的数量并设计新规格的模具

2.运用新设计的模具简化工序

3.简化工序后，变更生产流程
整套阶段性的改善做法预定于2009年4月下旬完成

在制定出筛选后的对策实施方案后，进入下一个PDCA。

改善工作最终验证

在历经两个月的不断的改善及检讨后，改善小组于2009年4月底召开会议进行改善工作期限内最后一次检讨会议
会议上改善小组针对改善活动的结果提出报告
1.产品生产车间效率提高7.8%

2.产品加工车间效率提高165.5%
	改善项目
	工作车间
	改善前
	改善后
	改善结果

	简化工序

变更生产流程
	产品生产车间
	12人/天（8小时）

产量：680个

人平均产量：

7.08个/小时
	11人/天（8小时）

产量：665个

人平均产量：

7.55个/小时
	平均生产效率：
提升7.8%

	
	产品加工车间
	665个/8小时

平均：

83.5个/小时


	665个/3小时
平均：

221.6个/小时
	平均加工效率：

提升165.5%


在生产改善之后，开始进行生产线站点及人员配置的平衡工作

1.改善后标准工时测算
2.根据测算出之标准工时，进行进行生产线站点及人员配置的平衡

3.生产线站点及人员配置的平衡后，测算出生产线平衡率及生产节拍
4.改善后的产品成本及装配效率的测算

以上工作于2009年5月下旬前完成

改善工作总结
经过了五个月的努力，改善项目做了那些改进，产生了那些成果，改善小组做了统计，结果如下：

项目改进：

1.针对模具做了改善，制作了专用模具

2.简化了生产流程及生产工序

3.改善后，进行了生产线站点平衡布置及人员平衡配置
改善结果：

	改善项目
	改善目标
	改善前
	改善后
	实现值

	车间制程的改善及标准化
	简化生产流程产品加工成本降低15%
	平均生产成本：120元/个
	平均生产成本：105元/个
	平均生产成本：

12.5%

	
	生产线工站重新部置及人员编成，装配效率提升55%。
	人平均产量：

4.6个/小时
	人平均产量：

10.7个/小时
	人平均装配效率：

提升132%


工作方法标准化

由上述的改善结果看来，改善的目标基本达成，尤其在装配效率的提高上，远远超出了改善的原定目标140%，而降低生产成本的目标达成率为84%。
改善活动至此完成阶段性任务后，将改善中所使用的工作方法编制成作业指导书，予以规范化，并形成公司工作的作业标准，做为日后持续改善的依据。
在完成阶段性任务后，改善小组一致决定，将依照此次改善工作的模式及方法，不断的继续优化公司其他产品，持续降低产品的加工成本，提高产品的生产效率。
IE改善活动，让P公司的“IE改善小组”成员切身体验到“IE—用最少的投入达到最大效益”的功能。在收获改善成果同时，IE改善小组也获得了P 公司高层的赞许，而L工程师也通过了福友企管对IE改善活动的严格审核，取得了“福友IE工程师资格证”。为第一阶段IE改善画上完美句点。

【案例启示】
改善的构想或创意并不是随手可得，随时可现的，必须经过适当的培训以及一段时间的思考，启发才能出现，尤其是一些出色的改善更是须经历过数次的修正、试验之后才能获得好的结果。
在生活上或工作上我们都有接受习惯的经验，人类就是有保持习惯的保守动作，也有追求不断进步的积极改革的意愿，因此，如何在此二者之间求得适当的发展与应用是件重要的事，尤其是要突破习惯的束縳而获得有效益的改善更不是嘴上说说、耳朵听听、眼睛看看就可以办得到的事情，而是必须加以适当学习方能达成。
在公司内，我们也常会发现有些事务是可以透过改善而提升效益的。但往往却对于改善工作及方法不得其门而入，此时我们便应当要施以适当的学习，以培养一发其灵感而产生创意。如果只是一昧要求提出改善的建议而不加以学习那真犹如缘木求鱼不可得了。
福友企管提倡的”做好了，才叫做了“。任何事情都要做到完善了，才叫做了。改善工作也是如此，案例中，P公司L工程师虽然在改善工作上取得了阶段性的改善成效，但对日后的效益提升仍还存在着很大的改善空间，所以仍需继续努力。

最后我们必须说：“没有最好，只有更好“，持续改善将是每一个IE人、甚至是企业所有从业人员的天职！
（因涉及参训IE学员企业生产机密，故以上案例的公司及人名均为化名）

【福友企管建议】
1. 企业派遣员工接受培训，尽量派两人以上为宜，以便于回厂后以团队方式（专案团队）推动管理提升及生产改善工作；

2. 高阶主管应重视，学员回厂后，应组成专案小组进行管理推动，并提出推动（改善）计划；

3. 推动（改善）成果应及时奖赏（奖金、晋升）；

4. 上三项配合工作可以创造投资回报（企业及个人双赢）并降低人员流动；

5. 人才投资是投资报酬率最有价值的工作。

