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浪费之源

浪费的概念

所有一切不增值的活动和所用资源超过

“绝对最少”界限的活动。（精益生产）

增值活动约占企业生产和经营活动的5%，
必要但非增值活动约为60%，

其余35%为浪费



常见的八大浪费

不良、修理的浪费

加工的浪费

动作的浪费

搬运的浪费

库存的浪费

制造过多/过早的浪费

等待的浪费

废弃物浪费



不良/修理的浪费

浪费内容：

材料的损失、不良品变成废品；设备、人员和工时的损失；

额外的修复、鉴别、追加检查的损失；有时需要降价处理

产品，或者由于耽误出货而导致工厂信誉的下降。

自我问答：

为何会发生？是否有再发防止的措施？

改善方法：

自动化/ 防呆化 / 作业标准

全数检查/无停滞的流程作业



加工的浪费

浪费内容：即过分加工的浪费

（1）多余的加工和过分精确的加工。

例如 ：实际加工精度过高造成资源浪费。

（2）需要多余的作业时间和辅助设备，还要增加生产用电、

气压、油等能源的浪费，另外还增加了管理的工时。

自我问答：

其工作目的为何 ? 一定需要这麽高的标准或这项功能 ？

改善方法：

工程设计的适当化 / 作业内容的重新评估

冶具的改善与自动化 / 标准作业的彻底执行

VE/VA 的推动 / 设计的FMEA的确实推进



动作的浪费

浪费内容：

两手空闲、单手空闲、作业动作突然停止、作业动作过大、

左右手交换、步行过多、转身的角度太大，移动中变换“

状态”、不明技巧、伸背动作、弯腰动作以及重复动作和

不必要的动作等，这些动作的浪费造成了时间和体力上的

不必要消耗。

自我问答：

为何要拿放？为何要置换？

改善方法：

一个流生产方式的编成

生产线U型配置

标准作业之落实

动作经济原则的贯彻

加强教育培训与动作训练



搬运的浪费

浪费内容：

具体表现为放置、堆积、移动、整列等动作浪费，由此而带

来物品移动所需空间的浪费、时间的浪费和人力工具的占用

等不良后果。

自我问答：为何搬运？方法是计程车或公车？

改善方法：

U 字型设备的配置

一个流生产作业

站立工作

避免重新堆积重新包装

目前普遍认为搬运是必要的，不是浪

费。因此，很多人对搬运浪费视而不

见，更谈不上去消灭它。也有人利用

传送带或机器搬运的方式来减少人工

搬运，这种做法是花大钱来减少工人

体力的消耗，实际上并没有排除搬运

本身的浪费。



库存的浪费

浪费内容：

材料、零件、加工品的停滞，不单只有仓库，工程间的半成品也

是。导致交期的长期化，摘下改善的新芽，空间的使用浪费，搬

运、检查的产生，周转资金的增加。

自我问答：为何会有库存？

改善方法：

库存意识的改革

U型设备配置

均衡化生产

生产流程调整顺畅

看板管理的贯彻

快速换线换模

生产计划安排考虑库存消化

按照过去的管理理念，人们认为库存虽然是不好的东西，但

却是必要的。精益生产的观点认为，库存是没有必要的，甚

至认为库存是万恶之源。

库存的危害



制造过多（早）的浪费

浪费内容：

流程阻碍，不良的发生、库存，半成品的增加，材料、零件的滥

用，资金周转率下降，计划柔软性的阻碍。

自我问答：为何要多做？停止机制? 换线改善?

改善方法：

以顾客为中心的弹性生产系统

均衡化生产

一个流主产

快速换模换线

看板管理

制造过多或过早，提前用掉了生产费用，

不但没有好处，还隐藏了由于等待所带来

的浪费，失去了持续改善的机会。



等待的浪费

浪费内容：

生产线上不同品种之间的切换，如果准备工作不够充分，势必造成

等待的浪费；每天的工作量变动幅度过大，有时很忙，有时造成人员、

设备闲置不用；上游的工序出现问题，导致下游工序无事可做。此外，

生产线劳逸不均等现象的存在，也是造成等待浪费的重要原因。

自我问答：为何要等待?

改善方法：

制品别===》一个流生产

自动化和设备保养

均衡化生产

目视管理

加强进料控制

造成等待浪费的原因：

生产线的品种切换

每天的工作量变动

时常因缺料而使机器闲置

上游工序延误导致下流工序闲置

机器设备时常发生故障

生产线未能取得平衡

存在劳逸不均的现象

造成等待浪费的原因：

生产线的品种切换

每天的工作量变动

时常因缺料而使机器闲置

上游工序延误导致下流工序闲置

机器设备时常发生故障

生产线未能取得平衡

存在劳逸不均的现象



废弃物的浪费

浪费内容：

指材料、废弃式容器、捆包材料等的废弃处理。造成可用率不好、

处理费用的支出、成本提高、作业工序数增加 ；

自我问答：如何产生？处理方法？

改善方法：

计划性的使用材料

无纸箱化

残材活用

周转器具的标准化



工作研究的主要内容

方法研究是着眼于现
有工作方法的改进﹐
其实施效果要运用作
业测定来衡量﹔

作业测定则是努力减
少生产中的无效时间
﹐作为作业制定标准
时间



什麽是方法研究

方法研究的定义：

对现有的或拟议的工作（加工、制造、装配、操作）方法进
行系统的记录和严格的考查，作为开发和应用更容易、更有
效的工作方法以及降低成本的一种手段。

方法研究的目的:

１、改进工艺和程序
２、改进工厂、车间和工作场所的平面布置
３、改进整个工厂和设备的设计
４、经济的利用人力，减少不必的疲劳
５、改进物料、机器和人力的利用，提高生产率
６、改善实际工作环境，实现文明生产
７、降低劳动强度



方法研究的特点

１、求新意识

永不自满，永无止境的求新意识是方法研究的一个显著特点，不以
现行的工作方法为满足，力图改进、不断创新。

２、方法研究的指导思想——挖掘企业内部潜力

力求在不投资（不增加人、机、物）或少投资的情况下，获得大的
经济利益。着远的企业内部的挖潜。

３、方法研究的着眼点——系统整体优化

方法研究首先着眼于系统的整体优化（程序分析），然后再深入的
解决关键的局部问题（操作分析），再进而解决微观问题（动作分
析），从而达到系统整体优化目的。



方法研究的三个层次

程序分析 ：
是从宏观角度出发﹐对整个生产过

程进行全面的观察和整体的分析 。

主要应用 ﹕
工艺流程分析—主要是通过对每

個主要零件(成品)生产加工流程进行研
究﹐即通过绘制流程图来实现﹔

工艺线路分析—以作业现场为对

象，对现场布置及物料和作业的实际流
通线路配合使用，以达到改进现场布置
和移动路线，缩短搬运距离的目的﹔

目的 ：
提出合理的工艺流程和车间平面布

置与物料搬运路线﹔

工艺流程图



流程符号的应用

程序分析使用的图表:
工艺程序图
流程程序图
物流路线图

程序分析符号:
--表示操作
--表示搬运/运输
--表示检验
--表示暂存或等待
--表示受控的贮存

--派生符号, 由
上面的符号合成.

電視機投入及外觀
檢查

1

2 取出廠編號標簽
並貼上

3 取塑膠袋,將電視
機套入

4 取襯套, 套入電視
機

遙控器投入及外觀
檢查

6 取塑膠袋,將遙控
器套入

5

附件投入及外觀檢
查

7

8 取塑膠袋,將附件
套入

9 箱子成型

箱子投入及外觀檢
查

10

11 將附件/遙控器放
入電視機襯套

12 電視機連襯套裝箱,
取干燥劑放入箱內

13 封裝及貼出廠標
簽

搬運到暫存區

暫存等待出貨

流程图实例



程序分析技巧

“ECRS”四大原则:
1、取消(Eliminate)： “完成了什么?是否必要?为什么?”
2、合并(Combine)： “谁完成?何时完成?哪里?如何?”
3、重排(Rearrange)： 取消=>合并=>重排
4、简化(Simplify)： 确认必要=》简单方法/设备=>生产.

五大内容:
1、工艺流程分析—取消/合并/重排工序,减少浪费
2、搬运分析—考虑重量、距离、方法、工具、路线
3、检验分析—按产品要求设计合理站点和方法
4、贮存分析—使物料及时供应
5、等待分析—减少和消除引起等待的因素

六大步骤:
1、选择—确定研究对象
2、记录—用程序图/路线图等记录工作
3、分析—用5W1H、ECRS分析改进
4、建立—建立新方法的模拟图
5、实施—按模拟图实施新方法
6、维持—将有效的方法标准化



操作分析（人机联合操作）

時間 人 机器

2S' 准備工件 空閑

1S' 裝上工件 被裝上工件

4S' 空閑 加工

1S' 卸下工件 被卸下工件

2S' 裝箱 空閑

利用率 60% 60%

時間 人 机器

1S' 裝上工件 被裝上工件

4S' 裝箱

准備下一工件
加工

1S' 卸下工件 被卸下工件

利用率 100% 100%

定义 ： 在机器的工作过程中，调查、了解在操作周期内，人与机
的相互联系，以充分调动人与机的能量及平衡操作的分

析。
作用 ： 1、调查运转率低下；

2、操作者的负荷调查用以决定每人负责的机台数；
3、决定人---机系统的作业重点；
4、优化设备布置的依据；

改善前 改善后



操作分析（联合操作）

定义 ：
二人以上共同进行一

项工作时，对作业者相互
间的时间的关联状态进行
记录分析的方法；

作用：
1、 用于将工作进行

合理的分配，使操作者工
作量平均化 ；

2、发现浪费时间的作
业内容， 进行重点改善；



操作分析（双手操作）

定义 ：
生产现场的具体工

作，主要由工人的双手
完成，调查、了解如何
用双手进行实际操作的
情况，称双手操作分析

要求：
1、双手同时作业 ；
2、双手对称、反向同

时作业；

作用：
提高作业效率



动作分析

动作分析：
是对生产活动中的全部作业动作进行观测分析，研究人的各种动

作浪费，从而寻求省力、省时、安全、经济的作业方法。

常用方法﹕
1).动作目视分析—主要凭研究人员的观察﹐用动作要素符

号,进行记录和分析的一种研究方法﹔
2).动作摄影分析—采用摄像的方法进行动作分析﹐它不仅

可以记录人的全部操作活动﹐而且事后可能根据分析需求,反复
再现。
动作摄影分析有两种方法

a.瞬时动作分析
b.细微动作分析
其目的是通过动作分析﹐找出并剔除不必要的动作要素﹐在

此基础上制定最佳操作方法和预定动作时间标准﹐以达到操作
简便高效省力。



18项动素

有效动素：
进行作业时必要的动作，共9种。
1 伸手：2 抓取：3 移物：4 定位：
5 装配：6 拆卸：7 使用：8 放开：
9 检验：

辅助动素
为完成作业动素而必须的动素，它将会
延缓作业动素的实施，作业时间会消耗
过多，降低了作业效率，共有五种。
1 寻找 ： 2  发现：3 选择：
4 思考： 5  预定：

无效动素

无效动素
对作业进行无任何作用的动作，是动素
分析中一定要设法取得的动素，也称为
第三类动素。共有4种。
1 保持： 2 不可避免的延迟：
3 可以避免的延迟： 4 休息：。



动作分析实例



动作经济四项基本原则

减少动作的数量
是否有多余的搜索、选择、思考和预置？是否便于把握和装配？

追求动作平衡
双手中的某一只手是否处于拿物或空闲状态？

缩短动作移动距离
是否用不必要的大动作进行作业？

使动作保持轻松自然的节奏
能否减少基本动素数？是否处于难于操作的不合理姿势？
是否是需要力量的动作？



动作经济原则



动作经济原则



动作经济原则
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动作经济原则


