基础工业工程之IE七大手法

简介：

工业工程（Industrial Engineering 简称IE）起源于美国，是从‘泰勒’科学管理之原理及基础上发展起来的一门应用性工程专业技术。由于它的内容强调综合地提出劳动生产率、降低生产成本、保证产品质量，使生产系统能够处于最佳运行状态而获得最高之整体效益，所以近数十年来一直受到各国的重视。同时IE技术也得到迅速的成长。

IE定义：

工业工程(IE)是对人、物、设备、能源和信息所组成的整体系统，进行设计、改善和设置的一门学科。它综合运用数学、物理和社会科学等方面专门知识和技术以及工程分析和设计的原理与方法，对该系统所取得的成果进行确认、预测和评价。

现阶段工业工程师工作研究主要手法：

方法研究：流程分析、动作分析、动作经济原则、工作简化法

作业测定：时间研究、工作抽样法、生产线平衡法

工作研究的目的：

 1.生产工程可否简化或省略    2.工作方法更完善    3.作业标准化    4.决定标准时间

IE意识：

1. 成本和效率意识                             4. 全局和整体意识             

2. 问题和改革意识                             5. 以人为中心的意识

3. 工作简化和标准化意识

掌握IE方法和技术是必要的，而树立IE意识更重要。

流程分析：

指对完成任何工作所需经过的路线和手续的整个过程进行分析改善的一种方法。

流程分析的意义：a.探讨流程的组合是否合于目的性、经济性     b.探讨个别流程前后的关联性
流程分析一般有二种：一种是以材料、零件及制品等以[物]为中心的变化程序的图表称为[制品流程分析图]或[流程分析表]。一种是以作业者为对象的工作程序所做成的流程图表称为[作业者流程分析表]。

流程分析时的六大提问为：5W1H [ WHAT做什么？  WHY为何要做？  WHERE哪里做？  WHEN何时做？  WHO谁做？  HOW如何做？]   
四大原则为：ECRS [取消  合拼  重排  简化]


  常用流程分析的符号：     作业        搬运       检验      等待      贮存

动作分析：

所谓的动作分析即在于分析一个组合性的基本动作加予细分并进行分析及研究，把不必要的去除，把有必要的动作变为即有效率又不易疲劳的最经济的动作。要做系统性的动作研究，除了探讨对动作研究的技巧外，同时要配合动作经济原则之应用。

基本动作记号（动素）是创始者F.B.Gicbreth，其名字的英文字倒过来拼的。动素基本分类就是将人所要做的动作以目的来细分，做为共同产业的基本要素的名称。动素的基本要素有18种。

	空手移动：TE
	抓起：G
	载重移动：TL
	位置：P
	组合：A
	分解：DA

	使用：U
	放下：RL
	寻找：SH
	选择：ST
	检查：IS
	思考：PN

	放置前面：PP
	保持：H
	不可避免的等待：UD
	可避免的等待：AD
	休息：R
	发现：F


动素性质划分：有效动素 如：装配、拆卸、使用等

无效动素 如：寻找、选择、检查等

动作经济性原则：
所谓动作经济原则，即在于人在操作作业时，能以最少的劳力达到最大的工作效果的经济法则，对这个法则能好好的学习与使用，在工厂内我们可在许多地方发现许多不合乎法则的动作，当然工作效率会低，人员易于疲劳。

动作经济基本原则：

1.动作能量活用原则    2.动作量节约原则      3.动作法改善原则

动作经济原则又依人体、工具、场所布置来归纳可分类：

(一)关于人体动作方面：

1.双手并用原则  2.对称反向原则  3.排除合并原则  4.降低等级原则  5.免限住性原则  

6.避免突变原则  7.节奏轻松原则  8.利用惯性原则  9.手脚并用原则  10.适当姿势原则

(二)关于工具设备方面：

1.利用工具原则  2.万能工具原则  3.易于操作原则  4.适当位置原则

(三)关于场所布置方面：

1.定点位置原则  2.双手可及原则  3.按工排序原则  4.使用容器原则  5.用坠送法原则

6.近使用点原则  7.避免担心原则  8.照明通内原则  9.服装护具原则    

时间研究：

定义：时间研究是一种作业测定技术，旨在决定一位合格适当训练有素的操作者，在标准状态下对一特定的工作以正常速度操作所需要的时间。

在标准状态下：系指用经过方法研究后制定的标准的工作方法，标准设备、标准程序、标准动作、标准工具、标准机器的运转速度及标准的工作环境等。

时间研究的目的：作业改善 标准时间制订

时间研究的工具：秒表  观测板  时间研究表格  记数器

时间研究的步骤：收集资料  划分操作(单元)  测时  正常时间  宽放时间  标准时间

正常时间=观测时间*评比率

评比率=评比值/100

宽放率=宽放时间/正常时间*100%     宽放率一般为18%～24%

标准时间=正常时间*(1+宽放率)=观测时间*评比率*(1+宽放率)

标准时间是由最初测得的时间，经评比率修正为正常时间，然后考虑宽放的加入，取后得到标准时间，标准时间的用途:

1.作业方法的比较选择2.工厂布置之依据3.可预估工厂负荷产量4.生产计划的基础5.可作为人力增减之依据6.可作为新添机器设备的依据7.流水线生产之平衡8.可决定人工成本9.可作为效率分析的基础10.工作人员效率奖金计算基础11.减少管理依据存度.

宽放时间的种类:1.作业宽裕2.需要宽裕3.疲劳宽裕

工作抽样法(工作抽查法)

定义：它是在一段较长时间内，以随机方式对调查对象进行间断的观测，并按预定的目的，分析所调查的资料得出需要的结果。

工作抽样的优点：1.节省费用及时间    2.可以在许多天或星期内进行观测    3.即使是不太熟悉资料收集方法的人，所提供的结果仍有意义    4.如果仅是为了工作改善，则可以不需要受过训练的人来承担

工作抽样的缺点:1.对于调查分布在距离较远的各车间的许多工人和机器来说,由于观测者要把许多花在走路上,有时也是不经济的2.由于无法将作业细分,所以只适用于第三、四层次的工作

工作抽样的例子：学习曲线

  学习曲线表现一种现象，就是与周程次数增加时，周程时间亦随着减少.学习在这里主要指经下两方面：

  1.一个工作者不断重复地进行一项工作         2.一间公司大量地生产某一种产品

  学习公式：Y=K.X-A

            Y=第X次的周程时间

K=第一次的周程时间

X=周程次数

A=学习速度常数

学习公式之特性：

学习公式其中一个很有用的特性是每次X(周程次数)加倍时Y(周程时间)会以一定固定的百分比减少.

学习曲线

从观察和量度证实，如没有正式工作指示，依靠工作者从试误中学习，入门学习时间是最长的。

影响学习进度的因素：1.工作的复杂性2.工作者的能力

生产线平衡法(人机配置法)

定义：所谓人机配置法就是指工程流动间或工序流动间负荷之差距最小流动顺畅，减少因时间所造成之等待或滞留现象。

目的：1.物流快速，减少生产周期  2.减少或消除物料成半成品周转场所。 3.消除工程瓶颈，提高作业率

4.稳定产品品质  5.提高工作工艺，改善作业程序

研究与改善依三个方向来进行:
1.不平衡的检讨与改善 2.从作业方法改善(改善四要法:剔除、合并、重排、简化) 3.改善技巧的误区

工作简化法
将任何一项制度、工作在确定目的后，在执行的过程中，化繁为简的过程称之工作简化法。

工作简化的认识：

1.简单就是美  2.简化并不难  3.简化要全员参与  4.清除抗拒

目的：清除浪费，工作简化就是为了减少成彻底消除浪费，使得成本更低，产品更好，当然企业获利就愈高。

工作简化方法：

1. 择出在生产上或业务上或工作上改善的项目

2. 现状分析及检讨

3. 运用5W2H法来发问：Why?  What?  Where?  When?  Who?  How to do?  How much?

4. 运用IE手法剔(除)此  合(并)  排(重排)简化来求新方法

5. 制订新的工作标准

6. 效果跟催

工作简化之应用：1.工厂内人员走动及物料搬运频繁2.不良品多,检验人力增多
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