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活用IE進行改善活動

IE的歷史

IE在1900年初頭，由美國的泰勒(F. W. Taylor)為首，開始進行

了「科學管理法」。

泰勒的科學管理法當中，最具代表性的實驗就是鋼鐵公司所進

行的鏟鐵砂實驗。以每鏟一次的量與一天的總量，進行相關研

究，並決定出一天的標準作業量。

泰勒為了保持良好的作業效率，並向上提升水準，在設定標準

時間時，在教育訓練、製作作業計畫、鐵鏟與作業場所的配置等

方面，提出了許多方案。

與泰勒同時代的吉爾布雷斯從事建築業，他利用堆磚頭的作

業，在消除浪費的動作上進行了實驗。堆磚塊的作業當中，包

含了拿磚塊、堆起來、塗水泥三個步驟，並研究了其中的各項動

作。確立了標準性的作業之後，決定標準時間的想法為基準，設

定出最小動作單位(Therblig)的16個標準動作記號，並決定出動作

分析的方式。

當時的IE是以製造現場為對象進行改善與技術提升，泰勒與吉

爾布雷斯都曾待過製造現場。此後，IE採用了科學與工學等多方
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IE（Industrial Engineering）這個名詞經常翻譯成工業工程或工業工程管理，但是我從年輕時就認

為這指的是生產技術，因為這是從支援技術層面的方式去思考如何提升製造現場的水準。

    IE在歐美及日本的產業界當中，對於生產性的提升做出了很大的貢獻。隨著時代的演進，IE這個名

詞逐漸消失在製造現場，取而代之的是各式各樣的方式不斷地出現或消失。

    在台灣同時吸收了過去與最新的IE手法，因此我能感受到今後將是跨越實踐基礎IE的時代。IE是支

撐製造業整體的基石，因此我希望回到IE的本質，重新去思考改善、改革與革新的方式。
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面的要素，開始發展出多面相的經營管理技

術。

第二次世界大戰之後，當QC傳到日本時，IE

也開始為人所熟知，廣泛地運用在製造業為主

的各個企業公司。在提升改善效果的同時，也

擴展到更多不同的領域當中。

日本能率協會在1959年出版了「IE」月刊雜

誌，介紹國內外IE的最新動向以及各種不同的

技術手法，成為許多企業的啟蒙老師。1982

年「IE」與「Manegement」兩本雜誌合併為

「JMA  Journal」月刊雜誌，雖然「IE」雜誌

不再單獨發行，但是我認為它在23年當中對於

IE的發展功不可沒。我在年輕時每個月都會閱

讀這本雜誌，從中獲得了很深的啟發，同時參

考書中許多的內容，實踐在生產技術與生產管

理的業務上。

IE的主要手法

IE的定義如下，「將人、資材、設備(3M)與
方法(4M)、資訊或能源所統整出的生產系統進

行設計、改善與實施。為了從生產系統所獲得

的結果進行規定、預測與查核，使用了工程性

的分析與科學性的專業知識與經驗。」

工程性與科學性是以數值(標準時間)為基準進

行系統性的管理，用IE的手法進行時間研究與

動作研究，設定出標準作業與標準時間。標準

作業或標準時間是工廠的生產技術或生產計畫

與管理的基礎，也是IE所不可或缺的一部分。

主要的IE手法有工序分析、運作分析、時間

研究、動作研究、搬運分析、事務分析，我將

以個人的見解向各位介紹概要上述六種方式。

工序分析是使用記號將工序的流程圖表化，

提升流程改善的水準。然而我們時常會發現，

一旦製作出圖表後，改善活動就停滯下來了。

另外，以此為基礎有時只有做出了QC工序表，

因此整體工序表的製作與數據化是必要的。從

整體工序表的觀察當中，就能明確地找出其中

的問題。

運作分析是指人員與機械的運作狀況，進行

多次的瞬間觀測，並統計出現象產生的發生

率。一般是使用瞬間觀察法，近來則是使用無

人照相機或是攝影機攝影，進行連續觀測法，

就能夠更容易地掌握現場狀況。以此配合其他

的IE方式，就能夠找出改善的方向。

時間研究是將研究對象的作業流程細分化，

將各單位加以分解，並使用計時器測量作業時

間。從測量結果明確找出改善關鍵的手法，在

設定標準時間上是有效的方式。同時進行開始

與完成連續作業的測量因為很不容易，可以

先記錄各作業的開始或完成時間，進行觀測

之後，再計算各別時間。測量連續經過的時間

時，即使途中的記錄發生失誤，也能繼續進行

測量。

動作研究是將作業的內容用動作記號表示，

進行動作程度的分析與改善。在多種少量生產

當中，運用時間研究的單位作業與細分化作業
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程度的分析很足夠，但是在動作經濟的四個原

則之下，包含「1.減少動作數量、2.同時活用身

體各部位、3.減少動作距離、4.讓動作變得更輕

鬆」，因此有意識地進行改善有其必要之處。

搬運分析是在工序分析中，補充搬運工序的

部分，和工序分析共同分析搬運、處理、停滯

的狀態，並進行改善。從物品四處放置開始，

直到裝箱、排放、搬運車上進行改善。在製造

大廠M社的組裝工廠中，就是將所有的東西放置

在台車上，以拖拉的方式進行搬運。

事務分析是對於事務的業務改善所應用的IE
手法，在產業能率大學方式(產能式)與日本能

率協會方式(日能式)有類似的應用作法。製作

出帳冊或資訊的流程圖表，找出改善點。最近

導入ERP系統的企業似乎開始增加，在導入時

製作出業務流程、事務分析與同樣的業務改善

(BPR)，在事務業務的改善上面，能夠提升很大

的效果。

以上介紹了主要的IE手法。我認為上面並沒

有特別難的部分，而是以進行製造業的改善為

基礎，我們在現場所試著做的價值非常大。IE
應該是以企業全體作為對象，在各程度上進行

多面向的改善活動。

運用在TPS上的活動與事例

許多的企業在導入TPS與QC時，會製作標準

作業流程表與QC流程表，ISO9000與14000也

是以作業流程表的製作為前提。雖然有許多企

業製作流程表或工序表，但是設定標準時間的

企業公司似乎不多。

IE的基本是標準作業與標準時間，根據標準

時間的設定，實行各種不同IE手法的話，就能

獲得改善效果。其效果是以降低標準時間的方

式，以數據進行查核工作。標準時間的設定並

非難事，透過運作分析、時間研究、動作研究

的組成，就能夠設定出正確的標準時間。簡單

地進行時間研究、收集實際時間，並以此作為

標準時間的開始，就能逐漸提升時間的精確

度。

現今我所支援的企業公司在製作標準流程表

(SOP)的同時，根據時間研究收集實際時間的

數據，並從這個測量值設定出標準時間。以在

過去使用過的每個工序或標準工數、前置期去

比較的話，標準時間的數值會變得非常小，現

場人員本身也感到非常驚訝。

在各個作業的標準時間當中，由於不包含實

際上發生各種等待或不良品的修正等浪費的時

間，就會成為接近理想時間的數值。

透過標準時間與實際狀況比較之後，就能讓

許多問題可視化，以進行具體性的改善工作。

標準時間不只是IE的改善活動，而是從生產計

畫到成本管理，執行全公司業務的重要基準。

具有悠久歷史的IE，是進行TPS與ERP時重

要的基石，請大家務必試著去使用IE，必定能

從中獲得更大的效果。接下來透過活用QC與

TPM的小集團活動的方式，以提升公司整體的

改善能力。請大家務必試著挑戰看看IE各種不

同的手法與方式。
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