(1) 观察
利用2-3个小时，主要对换线现场进行观察，有条件可以利用录像把换线过程拍摄下来，并对整个换模过程进行分解及分析， 并记录下时间，召开会议，涉及换线的人员及支持部门全部参加，讨论观察得到的结果．
(2)组织
区分内部操作与外部操作，制定外部操作的检查表，检查单是减少换线时间重要的一步，检查单的内容包括在生产线正常运转时（换线前与换线后）所能做的一切工作，同时制定内部操作(旧物料清理及新物料上线)流程,制定操作流程时应考虑清理顺序、备料员(安排辅助换线人员),员工技能等方面。
(3)实施
这一阶段一般持续3-4周，主要活动为对现场员工换线操作流程进行培训，实施检查表与操作流程的内容，及时对换线时间进行跟踪并且目视管理,换线结束后，要在现场召开一个短会，对这次工作进行总结，并对实施过程中任何改进进行记录并予以验证。
(4)改进
在上一步的基础上，对换线过程进行再次评估，利用同步操,提前准备,事后处理等来减少换线停顿时间.并对换线过程做持续改进。
(5)标准化
标准化是在换线改进后对每次的改进成果进行更新，并且考虑是否可以把此方法推广，分享改进的成果与经验
	在我们的生产中常会有以下的问题：员工每天都忙碌不停，但生产任务为什么老是完不成，生产效率不能达标；按照产能计算，完成现有产量是绰绰有余！实际生产中却就不行；生产线刚刚理顺，但是要不就是这个岗位的员工离岗要不就是那条岗位的机器故障，生产线又不平衡不流畅了，经常看到员工等待、设备等待等现象；物料、配件供应不及时等等。这些时间上的浪费，也就是说能率的损耗，影响了生产效率、延长了生产周期、降低了员工士气。 
          今天我们就生产线换线（品种/规格）频繁、换线时间长、能率损耗大这一不合理现象来对换线进行讨论，研讨快速换线的方法，以减少能率损耗，减少浪费来提升生产效率。

          从公司的生产排程和生产计划中可以了解到，一般来说，装配课每条流水线每天至少要有4~5次以上的换线，且有的规格的雨刷数量只有几百。而频繁的换线对生产效率有什么影响呢？其导致的人员调动、配件材料的更换及清退、机器的调试、工装治具的更换及调试、工作台面的整理、铆钉的清理更换、文件的更换及首件的制作等都将带来的时间的浪费（属于能率损耗的一部分），而时间的浪费又是影响生产效率的一个重要方面。当然换线频繁还会导致混料等情况，会导致某些品质问题的发生。

          观察我们目前换线，换线时间过长有以下几个方面的原因：
          1、作业员、供料员及组长对换线速度对生产效率的影响认识度不够；
          2、工装治具准备不足、机器故障率高，换线时调试治具、机器；
          3、材料准备不到位，有断线的情况；
          4、相关的部门、课对生产的配合度不够；
          5、对换线产品的人数配置、作业方法、管控要点不太清楚；
          6、换线前没有预料异常的发生，换线中异常处理时效太慢；
          7、生产线不平衡、单件产品生产时间过长；
          8、作业程序及规章制度没有有效地执行。

          说到换线，我们先要明白什么叫换线，换线的定义就是：前一机种和后一机种的转换。而换线时间就是指前一机种最后一个（台）产品流出到后一机种首件流出之间的时间间隔。而换线时间包括两部分时间即外部时间和内部时间。内部时间是指停机过程中作业仍应该继续（如取放工具），而外部时间是指机器仍在运转过程中或是刚刚重启动之后可以进行的作业（如第一次检测）。

          从上述可知，换线慢的根本原因在于：
          1、换线的外部时间与内部时间划分不清；
          2、内部换线时间过长。而解决换线慢、换线时间过长的方法就是：1、划分清楚内外部时间并减少内部时间；2、将内部作业转移到外部并尽可能地缩短外部时间。这就要求我们在换线前要做好换线前的准备工作。

          如何才能解决换线慢，提升换线速度呢？而今在工业工程界最流行的换线方法就是“SMED”法，即“六十秒即时换线法”（    Single    Minute    Exchange    of    Dies）。



(2) 以缩短换线时间、提升生产力为目的而推行快速换线。会有什么样的好处呢？
          快速换线的好处有：
          1、缩小批量大小；
          2、减少加工中的存货；
          3、缩短备货时间；
          4、提高生产灵活性；
          5、提高品质；
          6、减少浪费提高产能；
          7、提高机器设备的稼动率。这些都是显而易见的，也是我们所在寻求的目标。

          应该如何导入SMED法？
          我们可以分5个步骤导入SMED，运用系统的方法缩短换线时间。
          第一步：观察当前的流程，
          第二步:区分内部和外部的要素，
          第三步:将内部作业转移到外部，
          第四步:    减少内部工作，
          第五步:    减少外部作业。

          导入过程中要做哪些工作，要注意哪些呢？
          第一步：成立快速换线推行小组，制定推行计划和日程。小组成员由生技课长、装配课长、装配组长，装配技术员、供料员、修理、IE、PE、IPQC等组成，小组组长可由IE担当。换线小组每天举行换线会议，检讨换线状况，会议由小组组长主导，小组成员共同讨论换线中发生的问题并提出改善对策；.
第二步：选择线别，量测并记录换线时间。记录下所有的动作，以发现任何问题或是任何机会，必要的地方通过录像记录活动；
          第三步：资料分析，改善对策拟订。分析第二步收集到的当前数据，确定在停机前后有哪些事情可以做，将内外部时间分开来，对内部的活动进行严格的检查分析、考察第二步发现的机会、集思广益地讨论新的办法和创意、工具标准化、确保人与物在正确的时间配置到正确的位置，并制作“工具更换流程记录”    “供料流程记录”等以供小组成员使用；

          第四步：对策执行，量测并记录对策执行后的换线时间。制定换线流程及推行细则等相关的文件资料，将改善对策试运行到换线中，对比第二步并记录对策执行后的换线时间及相关的问题点等事项；

          第五步：效果追踪、验证，对策检讨，标准化制定。对改善后的换线方法进行数据化的分析、检讨，验证、确认改善效果，直到达到标准换线的时间；

          第六步：标准化实施，所有生产线水平化展开。围绕新的方法提供培训，将最后的标准化换线实施于观测线，并以点带面地展开于其它线，同时完善相关资料；

          第七步：标准化维持，持续改善。对流程实行监控，不间断地汇报换线部分的业绩表现。

          在推行过程中要订定标准换线时间，换线前后两款产品的节拍时间或者说标准工时不同、平衡率不同都会影响换线时间。一般来说，同一系列，前一规格产品的节拍时间比后一款产品的节拍时间短，那么换线时间要稍长（比如4个点换成8个点同8个点换成4个点相比）；不同系列的产品比同一系列的产品换线时间要长（比如408换成428同408的8个点换成6个点），平衡率高的换成平衡率低的比平衡率低换成平衡率高的切换要快。

          在这以我们现有的雨刷组装为例，大致说说流水线的切换技法及注意点，从文件资料及人、机、料、法、环管控方面入手，首先，组长要清楚知道本组明天（或当天）装配哪几款产品？每一款产品相应的文件资料是否齐备？每一款组装需要多少人作业，人员如何调配？相应岗位作业员对作业方法是否清楚、熟练？机器设备是否够用且全部可动？模具是否齐备且可用？使用到的工装治具有哪些，是否已调试好且可用？物料是否已全部配齐，数量是否准确？放置的位置是否清楚？每一款产品的生产数量是多少，需装配多长时间？何时开始供料最适合，供料的先后岗位是否清楚？如何制作首件及填写《首检验报告》？换线过程，前后工序人员如何更有效地配合以尽快完成上一款装配？余料如何管控并清退出现场？周转箱、半成品的处理？如何及时地发现、反馈、处理异常等；然后，做好相关的准备工作，必要时需寻求上司支援；最后，在生产、换线过程中，统筹调配相关资源，达到快速切换流水线。

          当然，快速换线需依赖于相关的基础工作：良好的6S维护、生产线的平衡、员工熟练的作业技能、供料员对产品和工艺的熟悉及积极的工作心态、现场管理者的调控统筹能力、机器设备的日常保养和点检、工装设备的日常管理、相关部门的配合、相关管理规定的执行力度等。

          改善是点滴的积累，持续不断的改善才能不断地优化生产系统，以达到提高生产效率和降低成本的目的。

