
工业工程（IE）应用与实战培训

【授课时长】

4 天

【课程收益】

工业工程（IE）是一门旨在提高生产效率和经济效益的工程技术，其任务是研究生产经营及管理系
统的设计、改善和实施；其方法是综合运用自然科学、社会科学和工程技术知识，进行科学的规划、
设计、实施、评价和创新，把各种生产要素（人员、物料、设备、能源、场地和信息等）组成更富
有生产力和有效运行的整体系统，从而不断降低成本、确保质量、提高生产率。

工业工程（IE）是一门把技术与管理有机地结合起来学科通过本课程培训，使学员实现从传统的生
产管理，工程技术支持向现代的工业工程技术支持，精益生产管理模式的转变，帮助学员通过工艺
及流程程序分析、操作分析、动作分析，改善工艺流程，提高人机协作效率，提高动作的经济性并
使动作更加符合人因工程学，从而提高生产效率，并保护操作员工的身体健康；通过工厂布局及路
径分析提高作业场地的利用率，减少无价值增值的移动。通过时间研究，工作抽样，预定动作时间
标准来科学地制定标准工时及工作定额。通过生产线平衡来消除流水线作业中的瓶颈，缩短制程时
间。

【课程大纲】

【第１天课程大纲】：
一、正确理解现场 IE改善
1. IE 的起源与发展（使美国率先进入工业时代、使日本成为经济大国，在中国的发展）
2. IE 是企业降低浪费、提高效率的一种手法工具
3. IE 是“动作与时间研究”的起源――两个小故事
4. 现场 IE 和生产系统关系认识
5. 现场 IE 话动涉及的对象
6. 现场 IE 活动的效果
7. 树立现场 IE 改善的６个主要观念
8. 现场 IE 方法体系
9. IE 的灵魂是到企业现场“找更好的方法” 
10. 改善企业文化，ＩＥ才有用
二、布局分析与改善
1. 布局理念－激活企业内部物流与缩短生产实务流时间
2. 在什么情况下需要进行布局分析
3. 布局的六项原则
4. 布局的几种基本形态
5. 柔性生产布局的应用
6. 如何对细部布局进行改善
7. 改善布局的常用四种工具



8. 加工方案(工程)分析
9. 布局方案优劣的评价指标应用
10. 布局方案的决策步骤分析
【案例分析】：某公司布局优化方案分析
【练习】：用布局改善方法对你所在工厂进行优劣分析并提出改善意见
三、搬运分析与改善
1. 搬运改善的对象
2. 改善搬运的目标
3. 搬运改善的着眼点
4. 搬运的原则
5. 搬运分析记号
6. 搬运通路分析
7. 搬运工程分析
8. 搬运的活性分析
9. 搬运工程分析的程序
【案例分析】：某公司搬运浪费分析
【练习】：用搬运分析与改善方法对你所在工厂搬运情况进行优劣分析并提出改善意见
【第２天课程大纲】：
四、动作分析与改善
1. 动作改善法的意义
2. 基本动作要素分析
3. 动作经济原则及改善的原则
4. 动作改善的技巧
5. 各个动作记号及调查要点
6. 动作分析图绘制
【案例分析】：某生产线诊断出来的动作浪费分析
【练习】：就您所在工厂或生产线，找到动作浪费的地方并提出相应的改善对策
五、工序分析与改善
1. 工序分析符号
2. 工序的类型
3. 工序的调查方法和调查项目
4. 工序分析的改善目标
5. 产品工序分析
6. 工艺流程分析
7. 平面流程分析
8. 搬运分析
9. 人－机联合分析
【案例分析】：某公司如何实现人-机配合效率最大化实录分析
【练习】：检讨目前公司的工序流程及人-机配合状况并提出改善措施
  

六、时间分析与改善
1. 生产领域时间浪费的因素与环节
2. 时间分析的目标
3. 时间分析的用途



4. 时间分析的工具
5. 时间分析的基本程序
6. 时间分析的体系
7. 马表法(秒表法)

8. 摄影法(VTR 法)

9. 既定时间标准法(PTS 法)

10. WF 法
11. 标准时间设定
【案例分析】：标准作业组合票生产实例分析
【练习】：标准时间的设定
【第３天课程大纲】：
七、双手操作分析与改善
1. 双手操作分析的意义
2. 双手操作分析的符合
3. 双手操作分析图
4. 双手操作分析的作用
5. 双手操作程序图的画法
6. 双手操作程序图的分析要点
7. 人机配合操作
8. 人机配合操作分析图
9. 联合操作
10. 联合操作分析的意义
11. 联合操作分析图
【案例分析】: 某产品测试的人机配合图
【练习】：用人机配合操作分析的方法画出你所熟悉的产品生产人机配合图并分析人员与设备的利
用效率及如何改善的方法
八、生产线平衡分析与改善
1. 生产线平衡的方向与目的
2. 生产线平衡的表现方式
3. 节拍时间---TAKT Time

4. 网络活动图---AOV

5. 生产周期时间---CT

6. 制作速度图表的步骤
7. 生产线平衡的计算
8. 生产线平衡的改善原则
9. 生产线平衡分析的方法
10. 生产线分析结果的观点
11. 生产线平衡分析的使用时机
【案例分析】：通过计算不平衡损失率来进行生产线平衡改善分析
【练习】：就某生产线平衡状况进行分析并提出改善意见
九、设备效率与快速换模
1. SMED打破批量生产模式
2. 换模时间
3. 快速换模的四个原则



4. 设备效率评价指标
5. SMED 改善的实施步骤
【案例分析】：快速缩短 SMD 的机种切换时间方法分析
【练习】：根据公司现有的换模方法检讨时间浪费现象并提出改善意见
【第４天课程大纲】：
十、防错法
1. 工厂差错种粪
2. 错误的代价
3. 错误是可以防止的——防错法
4. 防错法的目的
5. 防错的基本原理
6. 防错法的应用原理
7. 防错法的进行步骤
8. 典型的出错现象分析
9. 生产部主要防错方法
【案例分析】：主要防错技巧案例分析
【练习】：以本公司经常出错的地方进行防错方法设计
十一、价值流（VSM）分析
1. 如何运用精益思想把纷繁芜杂的生产活动归纳成为顾客创造价值的流程
2. 如何从价值和浪费的角度来记录流程并识别价值流中的增值活动和非增值活动
3. 如何认识价值流图的 6 大作用
4. 绘制价值流图的四大步骤分析
5. 如何使用现状图寻找改善机会
6. 如何绘制未来图及其要点掌握
【案例分析】：如何通过 VSM 价值流分析缩短 L/T 时间
【练习】：针对某产品画出其 VSM 价值流图并分析可否缩短其 L/T 时间
十二、现场改善的程序
1. 找出问题点（问题点所在一览表分析、问题点查找法、检查表的应用）
2. 建立改善目标（提高改善效率的目标范例分析）
3. 制订实施计划
4. 详细调查现状
5. 考虑改善方案
6. 改善方案的实施
7. 确定改善的成果
8. 改善结束
9. 提案改善活动的进行方式
【案例分析】：某公司提案改善活动手册分析
【案例分析】：某企业进行现场诊断的方法实录分析
【练习】：考虑你所在工厂是否有可改善项目




