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IE的定义：

            于1948年创立的IE技术的协会AIIA〔American 

Institute of Industrial Engineering〕，在1955－1956年对近

代IE的内容作了如下定义： 

          所谓工业、工程技术，就是对由人、材料、设备有机地

统一结合而成的系统进行设计，改善和设置而与此有关的技术。

         此时，为了明示对该系统所期待的成果，预测、评价其

效果，在利用工学的分析技术、设计技术的原理，手法的同时，也

利用数学、物理学及社会科学的专门知识及技能。

 



IE的领域：
        IE 是一个范围非常广的定义，根据不同的理解，也会理

解成能够解决产业全领域问题的手法。

        1、IE技术的传统仍然是以如实地分析研究工作和职务，

从中发现浪费并改善为第一重点。

        2、将工作标准化，使任何人都能做，并决定标准作业量

进行管理，这是第二重点。

        3、如果运用IE的各种技术其思维方法的话，不仅现场作

业得以改善，对于事务作业现场监督者、管理者来说，用处也很

多。最近，从现场作业者到企业的上层这样的范围内，这种思想

和技术已逐步得到理解。象这样，IE从所有的人的常识范围到从

事专门技术的专业人士为止，应用范围相当广泛。

       IE原本是工场参谋有力的工具，在企业内也有这样的专业

人员，将其作为专家的技术正在逐步确立其领域。



IE产生的背景：
                                                                                                      

         新的技术产生的时候，都有需要其技术的、具体而切实

的要求。为满足这种要求，就要凝聚人们的智慧，使之体系化，

并形成某种技术。IE这种技术是于1910年在美国产生的，当然也

有以此为必要的社会要求。从19世纪末到20世纪初，是美国工业

开始急剧开展的时期，美国逐步被认为是世界上最大的工业国也

是从这个时候开始的。                                                                       

        随着企业规模的扩大、工业全体的成长，这种人力缺乏

的倾向也日趋显著。因此，当然租金也开始急剧上升。从而为了

开展经营，就有必要尽量用最少的人进行最多的生产。这就是IE

诞生的背景。



IE的作用：

       1．提高生产效率、降低生产本钱。

  　

       2．员工作业简便、轻松，福利提高。

   　

       3．生产的标准化、秩序化。

   

   4．对管理者来说工作的简便化，管理水            

      平的提高。 



IE内容

   1．生产工艺流程分析。  

   2．标准工时确定。

   3．生产布局改善。

   4．作业方法改善。  

   5．工具、治具之改善。

   6．管理改善。



IE的支柱：<改善技术>

IE的始祖之一是基鲁布雷斯
        基鲁布雷斯年轻的时候是做泥瓦匠的。基鲁布雷斯在工作

的时候就注意到了即使是这种看上去单纯的工作，由于人不同就有
很多  种做法。
         

         所以，基鲁布雷斯想：如果能对每个人的工作方法进详

细地 观察， 弄清楚干活干得好的人的方法的话，那么任何人都能
到达
那种程度的高产量。更进一步，对细致观察到的工作方法加以研    

究，一定能找到更好的方法来。

拿砖时手的动作、涂泥
灰时的动作、工作的顺
序、工具的放置方法，
每个人之间都有少许不
同。

有如此之多的
不同，为何不
将其方法统一

呢？



IE的支柱：<改善技术>

           从这种想法出发，基鲁布雷斯彻底地研究了自己的泥瓦匠的工作，编

制出  了自己的方法。其结果〔18个动作→5个动作〕在小组中得了最高的产量

(120个/H→350个/H)。当然，因此收入也卓而不群。

        在此体验下作成的动作改善的技术，在后来就逐步开展为构成IE的一个

支柱的改善技术，并称之为“方法·技术”。基鲁布雷斯的改善技术，由对人的

工作方法进行观察分析的方法〔动作分析、微动作分析、录相分析〕，为研讨分

析的结果，找出顺序正确、最好的工作方法等原那么构成。

         基鲁布雷斯开发的动作分析方法——思布利吉〔用于分析操作者动作，

以提高效率而采用的最小操作动作单位〕

※(开发者基鲁布雷斯(Gilbreth)姓名的逆写)

 



IE的支柱：<作业测定>

IE的另一个始祖是特拉
       特拉在造钢公司时，用手将铸铁装入货车的工作，进行试验。

 试验前：   这种工作由75人进行，平均每人每天可搬运12.5吨。但是通过

特拉详细调查发现，如果是一流的作业者、采用正确的方法搬运的话，那么每人

每天应该可以运47－48吨。所以，运用以前每天搬12.5吨的人来搬运47吨为目标

进行如下实验

试验后：

这项工作从其性质来说：并
不需要头脑灵活、聪明的人，
更重要的是需要那种能孜孜
不倦、连续地从事某项单纯

的工作的人

1、选用适宜人选

2、正确的方法指导

3、方法实施、确认

对其进行方法指导：
如拿铁的手法、 

走路的速度、休息
方法等。

试验前：
1.15美
元

试验后：
1.85美
元

1、收入增长60%

2、劳动强度减少
3、日产量增大



IE的支柱：<作业测定>

       特拉的实验证明了：为有到达这一点，就必需要确定

正确的工作方法及基准，必须用正确的方法来训练作业员。为

了具体地表达目标，发现作业员训练的必要性，应该规定标准

时间等。对于基鲁布雷斯以作业改善技术方法，为开发中心而

进行的研究，特拉所考虑的是作业管理的结构，对此，取名为

科学的管理。

       组成这个管理系统中心的是标准时间，它是具有重要

的意义的。对于这个研究结果的产生，被称之为“作业测定－

工作·尺寸”。

       如上所述，基鲁布雷斯和特拉都是为了实现劳动生产

性的提高，而追求有没有更好的方法，其结果就形成了IE技术

的母体。

 



标准时间的定义：
 

      IE的2个支柱是：

      1、以基鲁布雷斯的作业改善的技术性方法

      2、特拉的作业管理结构的作业测定，该管理系统的中心是标准时间。

1)．标准时间的定义 

①采用规定的方法和设备      -----------------------------      标准

作业方法

②在规定的作业条件下          -----------------------------      标

准作业条件

③对作业熟练的作业员

④进行培训，并使身体能充分适应完成工作的状态 ----  标准作业能力

⑤按标准速度进行完成1单位(1个,1次,1张) 

                         的工作量时所必需的时间 —---------—   标准

作业速度     

标准时间：是采用已决定的标准作业方法，一份工作的作业员按标准的

速度进行作业必需的时间。



标准时间的活用目的：
 标准时间=根本时间+余裕时间

                       =根本时间×〔1+余裕率〕

根本时间

   用秒表进行直接时间研究时，进行速度辅正作业，在标准的作业速度中将修正了的时间

作为根本时间，进行PTS手法时，从时间表中选择时间值将其作为根本时间。 



标准时间的根本条件：

标准时间有三个具备条件：

      〔1〕标准时间的公平：无对象场所、工场

间的差异，是公平的。

      〔2〕标准时间的适当性：适合于活用目的。

      〔3〕标准时间的普遍性：在社会通用的概

念上标准时间被定位。



标准时间的公平性：
                标准时间在工作场所之间、部门之间、工场之间不能有松有紧的差异。是相同

的组装作业时，该组装的标准时间如果因工作场所或部门不同而不同的话，那么方案该

怎样制订？另外，实绩又该如何评价为好呢？

         标准时间定义中的“标准作业条件、作业方法、作业能力、作业速度”；“真正状态
形式”因工作场所、部门、工场不同而不同的话是不合理的，如果有这样的标准时间的
话，会引起管理员、作业员的不信任。从而工场运作也不会进行。在工作场所、部门、

工场共通的公平性上设定标准时间是非常重要的，这就是“标准时间的公平性”。



标准时间的适正性：
           将过去的资料换算成代表机种的生产性、或一定期间的平均实质时间等当作时间时，

那么现经营环境所要求的精度、正确性，方案或实绩确实认、评价还可能吗？比方：以作

业员成效的管理为目的时，即使把从实绩中算出来的时间值或从经验中算出来的时间值当

作标准时间的话，能够到达详细的工数方案、成效测定、作业指导这些目的吗？

       象标准时间所定义的那样，决定标准时间要对作业条件、作业方法、作业能力、作业

速度进行研究，作为标准将它明确化。该标准时间与现在实绩的差就成为今后管理改善的

线索。因此，标准不明,即使知道换言之算台数和实绩时间等的数值,作为经营管理的根底资

料来说也是无效的。对应管理目的的标准时间，必须做到以科学的手法为根底，研究各种

条件并使之明确化，让管理员和作业员都充分理解信赖这一点。

   这种标准时间才是正确的标准时间，我们称之为“标准时间的适当性”



标准时间的普遍性
           在产业界标准的作业速度一般是统一的，这个标准速度的概念是世界通用的。这样

的标准速度各企业都应该将其作为基准，运用世界上不通用的、自行随意决定的速度，那

么企业经营就不成立。结合外部权威的绝对尺度设定标准是非常有价值的。

    比方，把自己公司的产品与别的公司相比时，作业员将其作为自己能力的判断基准，未

到达时作为开发自己的尺度都能采用。

       象这样的作为世界一般都适用的绝对尺度设定标准时间，是提高企业经营环境到更高

水准的重要因素。这就是“标准时间的普遍性”。 



推行IE工程需引起重视的事项：

1．生产方案的精确性和生产跟踪的 

       准确性。

 2．原材料供给的及时、准确。

 3．部品不良控制到最低。

 4．公司领导的决心和实施保障措施。

 5．员工的理解和支持。

 6．生产效率提高→本钱降低→员工福利

       的提高



现场改善活动篇

改善的目的

改善的认识、心得

改善的行动意识 现场改善的事例

改善原那么〔ECRS〕

改善的一般顺序

改善的5阶段

改善的目标



〈从劳动聚集成的生产形态开始转变

 

创立“尊重人性”的工作场所〉

现场改善活动目的：

更轻松=减少疲劳

更平安=提高平安性

更早=缩短劳动时间

更多=实现高聘金



现场改善的目标：

    ②品质的提高                            Q        Quality

    ③本钱的减少                            C        Cost

    ④纳期的缩短                            D        Delivery

    ⑤平安性的提高                        S        Safety

    ⑥劳动积极性的提高                 M        Motivation

       ①生产量的增大                         P        Production
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