
No.36案例示范改善过程简要说明 

1、拍摄录像，约15个作业循环。 

2、将录像导入电脑。 

3、使用改善软件进行作业分析、改善。 

3.1  根据作业特点进行作业动作分解。（发现了无效动作1和及观察项3按开关） 

3.2  根据自动生成的作业集计，根据异常情况确定需要进一步分析的作业动作。 

根据上图：1动作的10循环异常（作业分析时已看出为无效动作），2动作2、8循环偏

差一倍，4动作3、5循环偏差接近一倍，5动作3、10 循环偏差超过一倍。等等。 

3.3 用软件的比较验证功能进一步分析上述问题点。（以4动作3、5循环为例截得下图） 

根据逐帧播放发现，开始的红色信号照射点有区别，取其它循环此动作进一步比较验证，

发现红信号越早确认到信号变化，机器越早完成贴标签动作，故得出改善点：放入位置正

好在原标贴快要转过去的地方为最佳。（如左图为最慢点，顺时针多转一点即为最快点） 

3.4 进行分析验证，确认无效动作、观察项的改善可行性。（得出结论：可行） 



3.5  汇总并形成改善报告。（具体见附件） 

说明：预期效果至少提高为25%，实际通过将瓶放在更佳的区间，可以再减少至少 

0.3S。（因为录像中的最快的2.3S，但离最佳点还有0.4S的差距。） 

4、工厂验证 

实践结果表明达到了预期目标，并可以超过这个目标。 

5、再次分析改进。（理论上任何工序都可以按PDCA持续改进，但从改善价值角度考

虑，建议根据轻重缓急和各工序的改善价值进行合理安排，有序改善） 

注:软件的平准化分析和改善、标准作业组合表、作业编成及其他一些功能在本例中 

没有用到。所以并未一一列举。 

作为IE领域最先进的改善工具之一， 

我们将帮您明显提高改善的速度（效率）和深度（更易发现细节）。 
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