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动作分析与作业观察
文 | 杨宾·MFC 专栏作者

动作的定义

在生产活动中，“动作”是指构成

作业行为的一个一个的具体的运动。

动作分析的定义

动作分析也可以说是挖掘动作的要

领，故首先要把每个工序的作业分解成

“要素作业”及“动作要素”，同时还

必须对步行数及部件间的距离、身体的

姿势等做定量的分析。把这种分析的方

法称做“动作分析”。

动作分析的目标

作业人员往往认为现在的作业是合

理的。但是，我们应该对作业的动作、

行为的实际情况进行调查，并分析是由

哪些动作组合而成的。又是怎么样进行

的。如果这些动作不经济。那么我们要

设法做到节省；如果存在不合理的现象，

那么我们要设法改善，如果存在不均衡，

我们要设法做到均衡（避免时而忙，时

而闲的不均衡现象）。这样，时常对动

作进行完善，制定有效的标准作业是非

常必要的。因此，其目标有以下三点。

⑴如实把握作业人员身体各部位进
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行动作顺序、方法

⑵明确动作中是否存在不经济、不

均衡和不合理现象

⑶观察身体的整体动作是否平衡

动作分析简介

生产现场的多数动作是靠手来完成

的，吉尔布雷斯（Gilbreth）在研究动

作的初期阶段，就把以手部为中心的作

业（包括眼睛的动作），细分为 17 个

动作，并以不同的记号加以标示。他把

这些动作称为“动作要素”，用他们

对动作进行分解。这种分析方法科学

有效，为后人广为引用。后人把吉尔

布雷斯（Gilbreth）的名字倒过来成为

Therblig 来命名这种分析方法，称为沙

布利克分析。沙布利克分析可以使动作

分析变得简单明了，是动作分析的基本

工具。

要素作业：是连续做动作的一个作

业的单位，从取出一个零部件及工具开

始到对其安装或使用结束的一连串的动

作。

动作要素：构成要素作业动作的最

小单位，可以细化到“一举手一投足”。

动作分析的质量决定着动作改善的

质量。

动作分析——对各类动素的解析

第一类动素：进行作业时必要的动

作

⑴空手：是指空手移动，把手或

手指有一点激活。向某目的物移动。

还未抓取对象之前的一段动作。由

于没有搬运物品，因此可称为空运

（TransportEmpty)。例如：手伸向书本，

手伸向料盒里的螺钉。

改善方向：a. 缩短距离；b. 减少手

（手指）运动的方向控制（如精确的握取）

⑵抓取：用手或手掌控制物体或工

具，也可能是控制机器设备的手柄或按

钮，经常发生在伸手之后、移物之前。

但要注意，抓取是指物品被控制的一瞬

间，如果连续地握取，则是保持，而不

是抓取。

“抓住”主要是包括用手指头捏（捏

的形式的抓住）、用手握住工具（握的

形式的抓住）；但为了使对象物滑动而

用手碰对象物，这种情况也属于“抓住”

（接触型抓住）；如抓住桌子上的黑板搽，

在箱子里抓螺钉。

改善方向：a. 减少抓取的次数；b. 尽

可能该为触取，使抓取动作更简单；c. 使

用工具代替手工抓取。

⑶搬运：用手将对象物或工具，

由某一定点移到另一定点，目的地

是操作域或放置地点。由于实际上

有搬运对象，因此可以称为运实

（TransportLoaded)。

“空手”与“搬运”的基本不同点

在于，“空手”是以改变身体部位的位

置为目的的动作。“搬运”是通常需要

承受重力。压力、拉力和摩擦力等各种

负荷和反作用力。改变是对象物的位置。

如把书从书架上搬到桌子上，把螺钉拿

到组装物上。

改善方向：a. 缩短距离，改善物品

配置点；b. 减少每次移动的重量，添置

辅助工具；c. 减少移物的方向控制或困

难度。
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⑷松手：将手中握取的对象物或工

具放开。经常发生在移物与与持握之后。

这是放下物品的动作。如手指离开

物品的瞬间开始到所有部分都离开，就

属于这一范围。“松手”的方法包括物

品放置法、物品放下法和物品投出法等。

如为了把橡皮放在桌子上手放开橡皮。

改善方向：a. 以自动化工具解除手

的动作，当人不必放手；b. 尽可能使放

手延续到下一动素的开始。

⑸确定位置：把对象物或工具放置

于特定位置。对准必然工具有方向控制

的因素，经常发生在移物之后。这一动

作范围是从开始定位置到位置确定为

止。

“确定位置”与“预定位置”容易

混淆。“确定位置”是确定关系正确的

位置，发生在即将进行“组合”和“使用”

之前。如螺丝放进螺母之前定好位置。

改善方向：a. 尽可能使用引导工具，

使之自动对准，避免手工的调整与控制；

b. 对对象物的容差进行探讨，使它不要

太难确定其位置，浪费时间。

⑹组合：将两个对象物组合在一起，

经常发生在对准或移物之后，放手之前。

是将“位置被确定”的目的物插入目标

物中，或置于目标物之上。如扳手扣上

螺母，铅笔尖放在开始书写的所定位置

上等等。此外，“组合”还包括两个以

上动作集合的情况，如把灯炮插入灯头

后拧紧，就属于这种情况。

改善方向：a. 尽可能使用工具代替

手工装配。

表１　动作分析符号

类别 序号 名称 文字符号
Therblig 符号

例子
符号 注释

第一类

1 空手（TransportEmpty） R 绞盘的形状 伸出的（伸向放铅笔的地方）

２ 抓住（Grasp) G 抓住物品的形状 握住铅笔

３ 搬运（Move） M 在盘里放东西的形状 把铅笔拿过来

４ 松手（Releaseload） RL 把盘翻过来的形状 放下铅笔

５ 确定位置（Position） P 物品搁在手指尖的形状 把笔尖放在待定的位置上

６ 组合（Assemble） A 组合的形状 套上铅笔帽

７ 使用（Use） U 杯口朝上放置的形状 写字（使用铅笔）

８ 分解（Disassemble） DA 从组合物上取一根的形状 摘掉笔帽

第二类

９ 寻找（Search） SH 用眼寻找物品的形状 找一下铅笔在什么地方？

10 选择（Select） ST 指明所选物品的形状 从数支铅笔中选出一支合适的

11 检查（Inspect） I 凸透镜的形状 查看一下写字的如何

12 预定位置（Preposition） PP 立着的保龄球的形状 调整握笔的姿势，以便容易书写

13 考虑（Plan） PN 手托着脑袋上思考的形状 考虑写什么样的字

14 保持（Hold） H 物品被磁石吸住的形状 一直拿着铅笔

第三类

15 迟延（Unavoidable Delay） UD 人被绊倒的形状 因停电而无法写字，手闲住等待

16 休息（Rest） RE 人坐在椅子上的形状 累了休息一下

17 故延（Avoidable Delay） AD 人睡着的形状 不写字，眼睛看着别处
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⑺使用：为实现某种自觉意识到的

目的而使用工具，器具及装置，即所谓

使用。此外在手、手指等象工具一样被

使用时，如用手把纸弄破、用手指粘接

胶水等，可以将他们视为”使用“。再如，

用钢笔在纸上写字；用转孔器在金属板

上转孔。

改善方向：a. 使用工具，替代手工；

b. 设备自动化，解除手工的应用动作。

⑻分解：这个动作是把一定关系的

组合物分离开来。经常发生在抓取之后，

移物或放手之前。

由于对象物配合有松紧之分，因此

分解也难免有困难的区分，如松动，稍

紧等。

改善方向：a. 尽可能使用工具代替

手工；b. 探讨物品的松紧程度，使分解

更容易。

第二类阻碍第一类动作的进行

⑴寻找：用手指或眼睛摸索对象或

工具的位置。经常发生在抓取之前。常

表现为用眼寻找，用手寻找以及边用手

排除障碍物边用眼睛寻找的动作。这种

寻找大多发生在对象或工具没有放在定

位的情况下。

改善方向：a. 使零件或工具预放在

固定位置上，而且在作业域很方便取得

之处，这是 5S 的好处；b. 把待装的零

件预放在特殊设计的容器内，可以让机

器自动喂送；c. 使作业条件做到目标管

理，减少寻找的必要性。

⑵选择：从若干多件的相似物品中

选出其中之一。经常发生在伸手之后，

抓取之前。物体越类似或越小，则选择

的时间越长。这种动作一般表现为，用

手拨开障碍物，或轻轻抓住数件物品、

丢下多余的东西等现象。“寻找”和“选

择”经常同时发生，当两者之间区别不

明显时，可将其作为“选择”进行分析。

改善方向：a. 品质、规格完全相

同的物品放在一起，就不必再选择，是

5S 的功用；b. 微小物品，改用自动工

具协助，不必费力选择。

⑶检查：将对象物与基准进行比较、

检查的动作，大部分属于眼睛、神经和

大脑的活动。经常发生在组合和使用之

后，也可能发生在移物之后，组合或应

用之前。

“检查”与与其他动作不同，当它

作为手的动作延续而独立地发生时，才

被作为“检查”的动作进行分析。但是

并不是说手不动。当作业边用手移动物

品边进行检查，或用手触摸进行检查时，

我们就将这些活动作为手的动作加以分

析。

改善方向：a. 检讨品质要求，是否

可以更粗放地检查，以减少检查时间；

b. 采用自动化检验仪器、工具，减少人

员的检查；c. 是否可以采用抽样检查的

方式，减少检查次数。

⑷预定位置：重新拿好已抓好的对

象物，使其保持适当的方向和态势，以

便于使用。这个动作大多发生在需要精

确对准，或者需多件同时对准组合和使

用的情况下。

“预定位置”和“确定位置”容易

混淆。通常是指“调整到可应用的方位”，

发生在对象物被“抓住”之后。如，为

了将手里的螺栓插入装配孔中，而改变

拿的姿势。

改善方向：a. 尽可能在移动物体的

同时，执行预定位置；b. 尽量使用自动

化的装配工具，由机器自行对准，这样

就不许要预定位置了。

⑸考虑：为进行下一个步骤的动作，

而进行思考与研究。经常发生在组合与

应用之前，有时候是检查的前后，甚至

是寻找之前。

第三类不是在进行作业的动作

⑴保持：在单手进行动作的时候必

须是对象物保持特定的态势，此时所做

的动作就是所谓的“保持”。如果是双

手同时针对一个目的物采取动作，就不

能称其为“保持”。即使表面上是“保

持”，实际上大多属于“不可避免的延

误”。经常发生在移物或确定位置之后，

使用、组合或分解的同时，或则在检验、

考虑的同时。

改善方向：a. 使用夹具，代替手工，

释放出手的能量，去做另一工作；b. 使

用导具，使对象物不需扶住就可以精准

加工。

⑵迟延：虽然是作业中断，但由于

身体的其他部位或机械正在进行某种动

作，单手或双手闲着，等待这些动作结

束——这种状态就是“不可避免的延

误”。它是作业方法陷入上述状态之后

而发生的现象，即使说是闲着，也不一

定是所谓什么也不做的状态。它也指这

样一种状态，即拿着某件东西，进行理

由不明确的活动。如加以改善。“迟延”

常常是可以被消除的。

改善方向：a. 重新设计作业方法，

如人机配合程序，缩短机器或身体其他

部位的动作时间也使手工等待停闲时间

减少；b. 借助于更自动化的设备、工具，

使两手同时作业。




