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广州市冠达企业管理咨询有限公司

Mob: 18826414993黄老师；15821390638刘老师（微信同号）

Add: 广州市天河区黄埔大道中路149号2层



IE工业工程&标准工时实战训练

主办单位：一六八培训网（冠达咨询） www.peixun168.com；www.wonder168.com
时间地点：8月18-19日北京

培训费用：4580元 （含资料费、午餐费、专家演讲费）；住宿统一安排，费用自
授课对象：企业全体成员高管（总监、经理、部长、主管、课长）、财务、人资、绩效专员、其他部门主管级以上管理人员。

联系方式：18826414993黄老师（微信同号）15821390638刘老师（微信同号）

注：本课程可为企业提供上门内训服务和咨询服务，欢迎来电咨询！

课程背景：

“美国值得向全世界夸耀的东西就是IE，美国之所以打赢第一次世界大战，又有打赢第二次世界的力量，就是因为美国有IE”。                    -----美国质量管理权威  朱兰博士
“微利时代，企业赚一块钱是看别人的脸色，省一块钱是看自己的角色”；
“模具是工业之母，工业工程是工业之父”。
                                            ----全球最大制造工厂富士康科技集团总裁郭台铭

作为制造型企业的管理人员，定额管理是绩效考核的一道刚性指标。但在实际操作中，我们看到更多的企业在这块靠估计、凭经验，本课程注重过程的各项指标性数据分析，包括人员定额、产量定额、人均效益定额等指标的意义、计算与控制；


当今时代，您的企业是否面临如下难题：
1. “企业劳动力成本上升怎么办？”
2. “原材料及成品库存居高不下？”
3. “赶工加班已经成为家常便饭？”
4. “过程质量不稳定，波动很大？”
5. “员工流失率一发而不可收拾？”

6. 如何做好企业透明化管理，必须做好定额管理及数据管理，迷一样的文字只能让管理陷入被动，唯有数字是最直接和真实的

面对如上企业运营中存在的种种难题，让全员具有大系统思维方式，在大局为重的思维下进行工作和处理问题，企业效益才能不断提升，在激烈竞争中立於不败之地。

越来越多的企业将目光投向了IE技术，希望借助IE技术帮助企业渡过难关，然而“国内企业中从事IE技术的人员中80%以上都不是IE科班出身”这一严峻的现实，让我们这些国内前几批IE科班出身的研究生多了几份历史使命，“你们毕业后需要承担起深耕工业工程，传播工业工程的历史责任”，清华导师毕业前的教诲还在耳边回响。

培训目标：

使学员能站在全局观的角度考虑问题，追求整体效率的提升

提高现场管理的技能，并激发持续改善、追求结果的实践动力

掌握从根本上消除浪费的方法，提高整体效益

使学员的软性技巧和硬性技术有机结合，获得实际的业绩改善效果

提高学员的系统思维和团队作战能力

直面管理系统实质问题，并从咨询角度系统给出答案

引导学员透视企业管理现状及数字化透明化企业管理的好处

讲授生产制造型企业的系统运作

工时定额的意义与提取和计算方式
如何应用及改进
课程大纲：

第一部分 IE工业工程

第一章 现代企业为什么需要IE技术

1. 工业工程的起源与发展

1) 为什么起名叫工业工程：取啥都好偏偏取个谁都不懂的名字

2) 泰勒的科学管理：卓别林的摩登时代告诉我们些什么，泰勒错了吗？

3) 福特流水线生产：流水线万能吗，什么时候开始失效了？

4) 丰田精益生产：丰田人说精益生产=IE+生产，精益运营，精益服务和设计是怎么回事？

5) IE与中国制造：未来十年看中国制造，谁主沉浮？

2. 工业工程概述

1) 工业工程是什么：至少20分钟才能解释清楚的一门学科

2) 工业工程是一门边缘学科：大学里工科学院与管理学院之争的故事

3) 工业工程四项功能涵盖企业方方面面：规划---设计---评价---创新

4) 工业工程主要学科：从一万米高空看企业价值流到1米低空看工序动作元素

5) 目前企业应用工业工程学科的排名

3. 为什么需要工业工程技术

1) 工业工程在美国的应用案例：美国宇航局每年派一名IE科学家上去空间站干嘛？

2) 工业工程在中国的应用案例：模具是工业之母，工业工程是工业之父，这句话对吗？

第二章 IE技术带给我们传统思维哪些冲击

1. 企业三种经营思想，价格，成本和利润中间，你的企业能主宰那一项？

2. 浪费意识：工厂八大浪费一般藏在哪儿？工厂里存在黑猩猩吗？车轮子为什么不该圆？

3. 效率意识：真效率和假效率，可动率和利用率，个体效率和整体效率，我们应该追求哪个？

4. 库存意识：库存是企业的健康指标，是工厂的生命线，降低库存水平却为什么那么难？

第三章 现代IE技术包含哪些实战适用方法

1. 工作研究技术：

1) 工作研究与老鹰抓小鸡：飞得高，看得远，抓得准；

2) 从大处着眼，从小处着手识别和解决企业运营问题；

3) 工作研究的层次：为什么工作研究要求从一万米高空到一米高度解决企业问题？

2. 价值流图分析：从客户端逆流而上直到供应端寻找价值流，如何识别薄弱和关键流程

1) 价值流图符号解析，学会通俗易懂且形象的表达企业整体运营的方法

2) 价值流图绘制八大步骤：结合不同类型工具与收集不同类别数据信息绘制价值流图

3) 价值流图解析四大要领：节拍，库存点，瓶颈环节，增值比

4) 未来价值流图：借助未来价值流图识别现有企业运营的差距，寻找改善机会

5) 价值流图案例现场演练与团队分享：国外一家五金加工厂的价值流分析

3. 程序图分析：从一千米高度分析企业关键流程程序

1) ECRS四项改善原则：删除是改善的最高境界

2) 五个程序图关键要素（操作，检查，搬运，等待，暂存）

3) 5W1H六个关键维度识别问题（5WHY技术）

4) 程序图案例现场演练与团队分享

4. 操作图分析：从一百米高度分析企业工序的合理性

1) 人机分析：人机闲余能量及利用率分析；

2) 人人分析： 人人配合是否默契一致，分工是否均衡

3) 操作图案例现场演练与团队分享

5. 动作分析：从十米高度的动作一直到一米高度的动素分析

1) 动作分析：如何应用动作经济原则识别动作的经济合理性

2) 动素分析：如何应用动素符号绘制一张外人看不懂的动素图

3) 动作分析经典案例分享与讨论

i.  某跨国制造业现场动作分析与优化案例分享

ii.  国内某标杆商业银行借助动作分析与优化提升操作效率30%

6. 作业测定技术： 时间研究的真谛和操作要领

1) 直接法： 如何抽样，如何测定，如何识别异常时间，如何计算标准工时

2) 间接法：预订时间标准和模特法的原理与应用

3) 时间测定现场模拟练习与团队分享

7. 线平衡技术：线平衡要领与操作步骤

1) 生产线平衡主要思路与操作要领

2) 突破生产线瓶颈五步法：找出---挖尽---迁就----松绑---回头

3) 突破生产线瓶颈五步法案例分享：一家特色水饺店利润翻倍的实例分享

 第四章 现代IE技术实战应用实践

1. 现代IE技术实战应用领域： 精益生产的实践=IE技术+生产方式

2. 精益生产技术实施路径： 四大招式帮助企业实现精益生产

3. 第一招式  流线化生产助力生产线流线化

1) 流线化生产的意义 

2) 流线化生产与批量生产的差异：工厂水平布置与垂直布置的差异

3) 流线化生产的八个条件：让生产线流动起来 

4) 流线化生产的步骤：十二步法实现流线化生产

5) 流线化生产的设计原则：U型生产线布置的优点 

6) 流线化生产的设计要点： 垂直布置到U型布置再到大通铺布局最后实现一笔画工厂 

7) 流线化生产案例讲解：世界500强LCD企业借助双边生产模式实现效率提升80%

4.  第二招式 安定化生产实现生产过程安定化 

1) 人员的安定： 生产线标准化的三个操作要领，多能工培养的五个步骤

2) 设备的安定： 实现人机和谐的七个阶段，设备综合效率OEE的计算与评价

3) 品质的安定： 品质的意识，海恩法则的思考，KANO模型的应用

4) 物料的安定： 经济批量不经济，快速切换实现小批量生产方式的经济转型

5) 管理的安定： 对日常管理病开药方的5S运动，让问题看得出来的目视化与定置管理

6) 美国最流行视频案例分享：糖果包装生产线

7) 国内知名制造企业快速切换案例分享，国外知名服务企业可视化与定置管理案例实践

5. 第三招式  均衡化生产实现生产过程平稳化

1) 什么是均衡化生产：均衡生产追求企业生产节拍的稳定

2) 均衡化生产的技巧：指定座生产方式与跨越式生产方式

3) 混流生产是均衡化生产的最高境界：如何应对订单波动，掌握生产主动权 

4) 混合模型顺序：Heijunka控制技术

5) 国内著名汽车工厂混流生产案例分享

6. 第四招式 准时化生产实现生产超市化

1) JIT交货与JIT生产：VMI-HUB不是我们追求零库存模式，我们追求JIT生产 

2) 推系统与拉系统——长流程生产线如何实现前推后拉方式，避免拉系统变成垃圾系统

3) KANBAN管理——如何借助看板管理方式实现平衡生产和准时交货

4) 国内知名企业准时化生产案例讲解与讨论

第五章 现代IE技术是企业赚钱的秘密武器

1）现代IE技术与企业持续改善应用

2）富士康的秘密武器—持续改善机制与IE学院，技委员会的秘密 

3）持续改善委员会运作组织和工作模式 

4）先进工厂持续改善机制建立要领与经验分享

第二部分 标准工时

第一章：标准工时的起源与概念

1．泰勒与时间研究

2．吉尔布雷斯与动作研究

3．标准工时定义

4．标准工时范围

5．工作条件

6．作业方法

7．作业员

8．速度

9．标准工时的结构

10．标准工时之计算公式

第二章：标准工时在工厂管理的角色

1．客户需求>工时定额的设计依据

2．生产线设计

3．在确立作业方法后计算标准时间

4．依生产线节拍评估需要的生产线（条）数

5．算出各工作站站数

6．依之配置机台/模具/夹具

第三章：标准工时之应用

1．能效管理

2．日程管理

3．人员成本计算。

4．工作绩效评估及奖金计算。

5．设备能力

6．人员及负荷计算

7．人机配合的计算

8．生产线平衡的计算

9．新产品的开发

10．工作方法的改善

11．外包价格的决定

12．订定产品价格的参数

13．作业指导训练的标准

14．标准产能计算的依据

15．人员计划

16．设备计划

17．生产计划进度安排

第四章：工时定额的核定方式

1．非科学化的方法

1）经验的方法

2）历史记录法

2．科学化的方法

1）马表测时法

2）预定动作时间标准法（PTS）

3）综合数据法

第五章：马表测时法应用

1．作业员的选取

2．记录有关资料

3．划分单元

4．单元划分规则

5．标准工时测量的姿势与动作

6．观测次数

7观测作业员操作

8．测时注意事项

9．熟悉度评价

10．努力度评价

11．工作环境评价

12．去除异常值

13．计算与宽放

14．学习曲线设计

第六章：生产线平衡

1．生产线平衡以标准工时为依据

2．工作站不平衡的结果

1）作业时间短的工作站━停业等待

2）作业时间长的工作站━忙碌不停

3）整体产出效率低━瓶劲制程的影响

4）不平衡损失工时━浪费

3．生产线平衡改善的方向

1）重新配置各制程的工作站数使其更为平衡

2）细分各制程作业单元，再重组工作站

3）有些单元移前/移后工作站，使更为平衡

4）瓶颈制程的直接工作改善

5）运用夹具/道具/工具，减少制程工时

第七章：订定工时定额的应有基础理念

1．一定的作业环境条件

2．一定的作业方法

3．胜任而熟习的作业者

4．标准的速度

5．细分化

6．系统化

7．留有分析过程纪录

8．配合统计原理

9．充分了解制程

10．深入作业细节

11．掌握工作方法

12．拒绝不正确的工作方法建立工时定额

13．先做好方法改善，再进行工时测定分析

14．一旦工作方法改变，立即重新测定标准工时

第八章：工时定额改善的目标指向

1．消除浪费

2．提高工作效率

3．直接降低成本

4．缩短制程时间

5．减少摸索时间

6．消除无效疲累的作业

7．更高的成就感/高报酬
讲师介绍：

董老师：

教育及资格认证：

高级讲师

美国项目管理协会（PMI）注册

项目经理，PMP项目经理认证

富士康科技集团IE学院专业讲师

海信集团海信学院内聘讲师

个人概况：

工业工程专业，高级精益管理咨询师，

10年制造行业经验，曾服务于台企、国内大型企业，历任富士康科技集团IDSBG事业群IE课长； 深圳迈瑞生物医疗电子股份有限公司/制造中心精益改善经理； 海信集团广东家电公司/历任经营革新部部长，项目管理办公室（PMO）主任，海信（江门）工厂厂长。

优势与专长：

擅长制造卓越现场管理(5S/6S)、IE改善、精益生产系列(JIT)、全面生产保全(TPM)、项目管理实践(PM)培训与咨询。

多年制造/工程/质量革新活动推动经验，主导完成多个大型企业精益管理、TPM导入与提升项目。

多次参与新厂建设项目，完成初期生产设施规划、作业流程设计、产品试产、基层管理人员技能提升、效率/良率提升、仓储/物流优化等工作，积累了丰富的实战经验。

部分咨询项目：

格力电器、海信集团、 宁波公牛集团、中航集团、华润三九制药、华润怡宝、东阿阿胶、福耀集团、中环光伏、浙江南都动力电源、济南迈克管道、香港澳美制药、上海医药、国华徐州电厂、红塔玉溪卷烟厂、湛江卷烟等50多家企业。
	2
	广州市冠达企业管理咨询有限公司 | www.peixun168.com                            冠达咨询：专注培训20年



