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1-1. 工序分析的目的

       ①生产期间的缩短
       ②减少半成品
       ③改善生产工序
       ④改善布局
       ⑤改善工序管理系统

目的就是消除产品生产过程中的一切浪费与不合理,以提升效率.

(2)发现工序问题点
    发现产生浪费的工序
    发现耗时工序
    减少停滞
    合并过于细分或重复的工作

(1)正确掌握工艺流程的整体状态
    流程顺序
    各工序作业时间的确认
    发现工序整体不平衡状态



1-2.  工序分析的定义
               ·以工序为分析单位
               ·对象物（材料、半成品、成品、辅助材料等）
               ·按处理顺序分为加工、搬运、检查、停滞、存储5类。
               ·同样按照各工序条件（加工条件、所需时间、移动距离）进行分析的现状分析方法。

具体定义为:对产品生产过程中的工序状态进行记录、分析与改善,把物流过程
和人的工作过程用符号记录和设计,从而反映工序整体状况,掌握流程问题点,制
定对策以提高流程效率.

种类 产品工艺分析 作业流程分析 联合作业分析

目的 产品生产流程 作业者作业流程 人机、人人时间关系

特征
・多人多机制造同一产品 ・一人用不同的设备和    

    工具,在几个作业区之   
    间加工,制造多个产品

・一人多机
・几个人共同完成一项工作

利处
・产品在流动状态下被加
    工,怎样的工序都能分析
・可与工序管理图对照分析

・易发现作业者的多余
    作业
・作业者自己对作业方
    法改善较有效

・彼此间对时间关系及空
    闲时间清楚明了
・人与机的运转状态清楚
    明了

不足
・作业者动作不明了 ・因作业者不同结果有

    差异
・须紧随作业者才可观
    察记录

・彼此间没时间关系的话
    分析也没用
・有时间的精度要求



1-3.  工序分析体系 
精密分析方法

单纯工序分析
基本分析

工序分析

产品分析

零部件分析

性能分析

类似工序分析

重点分析

品质分析

路径分析

流程分析

搬运分析

停滞分析

流动数分析

余力分析

日程分析

○ 



2-1 基本分析的定义
在对生产流程中的各工序进行分析时，按工序顺序把握物流全体的分析被称为「工序基本分析」。

2-2 基本分析的体系及特征 

体系
精密加工工序分析

精密组装工序分析

单纯加工工序分析

单纯组装工序分析

精密工序分析

单纯工序分析

基本分析

有关基本分析特征
 ·编制生产方法（工序、步骤）的改善及流程作业资料时，对较细致的项目进行调整分析，
     称为「精密工序分析」。
 
·针对基本分析的调查项目，罗列整个产品的工序系列及其相互关系，把握整体的作业方法
  （以步骤为中心）而进行分析，称为「单纯工序分析」。



3-1.  工序划分

(1)指一名作业员、一台设备或在一个作业区域，为完成某项工作（目的）所分担的作业范围。  

图表-2 工作单元(Work-Unit)的概念

工作单元 说  明 备  注

1 基本动作 以作业的最少单位的划分称为基
本动作或单位动作

   ·手伸向材料
   ·拿起材料
   ·搬运

2 要素作业
由若干个动作的组合构成的一个

作业区分。用秒表进行时间
研究时一般使用此单位

   ·将材料装入机器中
   ·材料的切割
   ·将材料拆下

3 工  序
规定区域内的完整作业一般称之

为工序，测定评价用的标准
时间一般以此作为设定单位

·用车床进行外径加
工

·用切齿机进行切齿
·热处理加工
    等



图表-3 工序划分的粗细程度 

区 分 划分的粗细程度 划 分 内 容 具体的事例

① 普通一般划分

1名作业员在规定作业区内，为完成某
工作（目的）所分担的作业范围。

·联合作业时可有2名以上员工
·含规定作业区内的搬运及步行

一名作业员使用1台设备进行批
量的外径切削。
反复进行以下步骤：
·装上材料
·外径切削
·拆卸材料
将此循环作为1工序进行分析

② 粗略划分

将上述区分①的2个以上的工序归纳为1
道工序来分析

·一般的工序改善时不使用此划分

·研究基本布局时，考虑大范围配置时
    使用本划分

        

如图所示进行粗略划分
·机械加工、热处理等的具体内容
    包含相当于区分①的数道工序。

③ 精细划分

再将上述区分①的1工序细分为若干几
道工序进行分析。
·多适用于组装工序的分析
 
（注）此时分析单位与要素作业基本
            一致的情况也有

例：作业员在某作业点将部件b、
        c、d装入主体a，可分成以  
        下3工序来分析
·将b装入a
·将c、d组装在一起
·将cd组件装配到a

材料
外协

机械
组装

仓库



工序分类

加工工序
   · 在直接完成生产目的的工序，由变质·变形·变色·组装·分解构成，是使对象物接近
      「目的」的唯一状态。
   · 因加工、从就近的作业台取出材料、或放产品时，作为加工工序的一部分考虑，不作为
        独立搬运工序。

搬运工序
   · 产品或部件从某作业区域向其他作业区域移动时发生的装卸、移动、卸货等状态。
   · 加工中在作业台就近取料或放置产品时应看作加工的一部分，不能作为独立搬运。

检验工序
   ·量的检验主要为数量·重量的测定。
   ·质检是指按既定质量标准，对加工件的精度确认、及对加工件进行质量等级分类。

停滞工序
   ·滞留为产品及零部件因进入下一加工组装工序时，所处短暂停滞状态。
   
储藏工序
   ·储藏即为有计划地保管，无任何批准时不得随意移向下道加工、组装的状态。 



(3)基本分析用符号
图表-4 基本分析用符号 

○

要 素
工 序

符号
的名称 符号 含        义

加工 加工 表示对原材料·材料·零部件、或产品形状·质量进行改变
的过程

搬运 搬运 或
（          ）

表示对原材料·材料·零部件、或产品的位置进行改变的过
程
（搬运符号的直径为加工符号的直径的1/2～1/3）

检验
数量检验 表示对原材料·材料·零部件、或产品数量·个数进行测量，

并对其结果进行基准比较、了解其差异的过程

质量检验 对原材料·材料·零部件、或产品质量特性进行试验，比较
基准，判定其合格与否或质量优劣的过程。

停滞
储藏 根据计划对原料·材料·零部件等进行存储的过程

滞留 表示因违反计划、原料·材料·零部件或产品的等待状态

辅  助  符  号

管理划分 表示管理部门及其责任划分

担当划分 表示担当者及作业人员的责任划分

省略 表示工序系列的部分省略

废弃 表示废除原材料·零部件，或产品的一部分



M T1

(4)上述基本符号，还可用于其他方面

如：            铣床工序。 第一道工序的六角车床 

②有时可在搬运○中标入搬运手段的简略符号

    如： 手 卡 传手工搬运 卡车 传送带

③亦可使用一些复合符合记号,如表所示: 

复合记号 意      义

以质检为主，一边也进行数量检查

以数量检查为主，一边也进行质检

以加工为主，一边也进行数量检查

以加工为主，一边也进行搬运

①有时可在加工○中标入简略符号



3-2.  基本分析的实施方法 

(!)基本分析步骤体系 

目的
对象

工 序 条 件 确 认

工 序 内 容 确 认

图纸调查
资料调查

确认 班长Hearing

现场实际情况
确认及修正

6项内容研究
及定量化

制 定 总 括 表

Hearing 

预 备 分 析 基 本 分 析 归纳结果



(2)步骤分析
     预备分析（生产形态·产品特征的把握、调查方法的再确认）
      ·工序分析目的、对象的确认
      ·通过实物样品、设计图、零部件表、使用说明书、步骤表等研究对象产品
      ·边看工厂配置图，听取班组长、工序管理人员的说明，把握工序概要
     基本分析
      ·按照工序顺序，追踪物品流向，观察各道工序的作业状况
      ·直接听取作业担当者及班组长对作业方法的说明。理解作业内容，调查6个划分结果及作业内容、加工
         条件并填写入「分析表」中
    调查结果的研究
      ·整理分析表，根据实物及设计图再次研讨加工方法
      ·调查作为生产实绩资料的生产数量、作业时间及次品率
    总括表的制作
      ·作为分析表的汇总，对各道工序分别加入工序表、时间、距离，与改善方案进行对比研究。 

手

传

工序划分 工 序 数 时  间 距  离

8 23h

7 18 183m

5 6 462m

2 1

4 2

2

18 76

合计 46 26h 76h 645m

图表—6 工序分析总括表 



(3)分析的内容

　　①关于产品、材料及包装
  　　·性能
  　　·构造、尺寸、精度、热处理及表面处理
  　　·材质、材料尺寸、精度
  　　·关于上述各项有无变动及其程度
  　　·生产量的实绩及计划
  　　·其他产品及材料方面的特性

　　②关于工序系列及其内容
　　　将生产过程按加工、搬运、停滞、检验等进行划分
　　　有关实例如下：
 　　　·工序的顺序、分类、名称、作业人员的分担区分
 　　　·关于加工工序
  　　　　内容、使用设备、工夹具、辅助材料、时间、场所
　　　加工件批量的大小
  　　加工条件 （转速、速度、加工顺序……等）
 　　　·搬运
 　　 从何处，到何处；由谁来做；用什么方法；距离；所需时间；搬运批量的大小；
　　　容器搬运的时期；Timing
 　　　·储藏、停滞
　　　在哪里；数量；以什么方式；停滞时间；管理者是谁
 　　　·检验
  　　由谁来做、在何处、对象、内容、使用装置、所需时间



图表7 各工序调查项目

工序 主体（由谁） 客体（对象） 时间（何时） 空间（何处） 方法（如何做）

加工 作业者
（职名、技术、人数）
机械设备
（名称、机号、性能、台数）

作业批量
材 料

加工时间 加工场所 加工场所
加工具
加工条件
内容

搬运
○

搬运作业者
（职名、人数）
搬运设备
（名称、台数）

一次的搬运量 搬运时间
时   机

搬运场所
搬运距离

搬运方法
搬运用具
容器

检查 作业者
（职名、技术、人数）

检查数（全数、
抽样）

检查时间 检查场所 检查方法
检查用具

停滞 保管责任者 停滞数量 停滞时间 停滞场所 放置方法
容器

(4)分析要点
    ① 必须观察现状
    ② 进行调查时每道工序不得遗漏作业条件
    ③ 用符合工序目的的记号进行分析
    ④ 要调查批量的大小 





(2)组装工序分析
    图表-9  组装工序分析表(见教科书)

3-4.   单纯性工序分析
     单纯分析的使用目的
     ①把握物流概念
     ②寻找有问题的工序
     ③确定通过改善有达成可能的工序标准

图表-10 单纯工序分析(见教科书)

（加工工序分析表）                                      （组装工序分析表） 



4-1.   改善工序的目的
(1)降低成本
     ·降低资材费用……资材变更、提高成品率、降低废次品
     ·减少工数………Line balancing、编成人员、能力负荷对策、区分内外作（内加工与外协）、搬运等的改善
     ·其他制造经费……降低工序管理及其管理系统改善的管理费、设备及工夹具的适用性等
(2)生产率的提高
     ·对瓶颈工序进行增员增设备、努力提高生产力
     ·引进翻班制延长运转时间
     ·运转率（人员及设备）的提高以及减少不合格品的对策
     ·新流水线的编成及最佳流线数的算定
(3)材料损伤的减少及质量保证
     ·由于搬运工序的振动、冲击、掉落、压缩引起的变质·变形·破损的防止对策
     ·研究防止材料损伤、保管及储藏方式的不当造成的品质劣化等
     ·设备的选择及改善对产品质量的影响
     ·研究质检、质检工序的理想方法以及工序系列内的检验位置
(4)半成品的减少（日程、交货期）
     ·研究纵跨整套工序系列的工序管理方式
     ·研究各工序间的同期化
     ·生产工序与搬运设备的协调
     ·从批量生产设备向连续生产方式设备切换时常见的设备型号的选择
     ·对于设备布局的变更及搬运次数增加等的对策
     ·现场作业组织的研究，特别是检验工序及其组织的理想方法
(5)空间的有效利用
     ·保管、储藏效率的提高
     ·排除因设备布局变更引起的空间浪费
     ·实现空间立体化的布局
     ·通过选择有效的搬运设备及搬运作业方式，增加为扩大生产设备所需要的空间
(6)提高安全等环境条件
     ·安全
     ·噪音、振动、尘埃、废气 



4-2.   工序改善的原则
(1)减少工序数量
     ·取消对最终工序来说不具价值的工序
     ·明确工序目的——“这项作业是为了什么而存在的”
     ·产品设计（形状、精度、公差、表面处理、喷涂、标准化）的变更
     ·材料规格（材质；形状；尺寸；取材；前工序的加工程度；区分内、外加工）的变更
     ·包装规格（包装盒的标准化、尺寸、形状）的变更
(2)工序组合的变更
     ·组合：将原先分开的工序组成一体
     ·分离：将原先组合的工序分解，达到分工化
     ·替换：前后工序的顺序更换
     ·并行：改为同步（平行）作业
(3)产品、设备、作业内容的最优化
     ·各工序最佳加工条件的选定
     ·各工序的最佳设备（低成本、高性能、自动化等）
     ·各工序作业内容的简化（针对女工、不熟练工）
(4)搬运量、次数的减少
     ·搬运量的减少………………降低切削量；铁屑的冲压处理等
     ·搬运次数的减少……………增加单位搬运量、减少装卸次数、废止暂放、中转
     ·改善外包装…………………包装应宜于拿放，包装方法的变更，改善容器及台车
     ·搬运距离、路径的合理化…直线化、通畅化、变更工序的组合、改变布局及手递化
     ·搬运方式的系统化…………研究传送带搬运、辊动式搬运、水槽型搬运、巡回搬运方式
     ·缩短搬运、装卸时间，实现定时化
     ·研究搬运设备的大型化、高速化、多功能化及其综合化
(5)通过检验工序的最优化提高质量及减少检验工序
   「就算增加检验工序，也不能提高产品质量！」
     ·作业方法
     ·工具不全
     ·作业人员熟练程度不足
     ·作业人员的不注意
  应将检验工序置于何处，用何种方法进行信息反馈
(6)减少滞留量、次数、时间
     ·进行余力分析，使工序能力达到均衡化
     ·制定标准日程，提高日程管理的精确程度
     ·提高库存管理精度
     ·改善搬运系统
     ·向流水作业方向的转换 



4-3.   工序改善的检查明细

此检查明细适用在基本分析前，为了解调查的粗细程度；或者为确认
在分析后的改善研讨中是否有遗漏。
         
         ①关于生产
         ②关于产品设计
         ③关于捆包及包装规格
         ④关于材料
         ⑤关于加工（○）
         ⑥关于检验（□）
         ⑦关于搬运（      ）
         ⑧关于（      ）及 （       ）



能否减少加工内容

能否利用设备

能否两手同时加工

加工工序是否能合并

是否无论谁加工都不会有品质问题

加工中是否有等待现象

物品是否按作业顺序放置

材料拿取是否方便

材料是否就近放置

现在的标准作业是否恰当

是否遵守标准作业方法

改 善 着 眼 点项            目

1．加工
点检



2．搬运 

能否取消搬运 

几次搬运到同一场所搬运现象能否取消 

搬运路径是否经常整理 

搬运路径是否确定 

搬运场所是否明确 

搬运是否有其他方法 

搬运距离能否缩短 

改 善 着 眼 点项            目点检



3．储存 

替换作业能否简单轻松的进行  

能否一面加工一面进行拆卸作业 

能否一面加工一面进行替换､周转作业 

能否一面加工一面进行区分作业 

材料等的拆卸能否取消 

替换､周转能否取消 

区分作业能否取消 

改 善 着 眼 点项            目点检

周转作业能否简单轻松的进行 

拆卸作业能否简单轻松的进行 



4．检查 

能否尽早发现手工修正品 

能否取消检查项目  

能否减少检查项目 

品质基准是否明确 

是否做到防范于未然 

产生缺陷时是否有明确的对应措施 

能否进行自主检查 

改 善 着 眼 点项            目点检

能否从根本上改变检查方法 

能否取消检查 



5．停滞 

停滞场所是否明确 

在想不到的工序上是否有停滞状态   

出货的安全库存量是否明确 

外发和纳入是否平准 

不用的物品是否占据空间 

是否根据物料架进行区域分割 

物品放置区是否明确 

改 善 着 眼 点项            目点检

能否取消停滞 



             项目
疑问

问题 为什么 改善方向

1.Why 目的是什么 为什么 去除无必要及目的不明的工作

2.Where 在什么地方执行 为什么 有无更适合的位置和布局

3.When 在什么时候执行 为什么 有无更适合的时间和顺序

4.Who 由谁执行 为什么 有无更适合的人选

5.What 执行什么 为什么 可否简化作业内容

6.How 如何执行 为什么 有无更好的方法

符号 名称 内容

E 取消
(Eliminate)

“完成了什么” “是否必要” “为什么”等提问,
无满意答复者皆非必要,予以取消

C 合并
(Combine)

有必要者,看能否合并

R 重组
(Rearrange)

经过E和C后,根据“何人” “何处” “何时”三提
问进行重排,使其有最佳顺序

S 简化
(Simplify)

最后考虑采用最简易的方法及设备,以节省时间人
力和费用



工序名称 姓名 部门

项目 内容 Check
Yes           No

说明

1.有否可省略的工序 1.有否不必要的工序内容
2. 利用工装设备省略工序
3.改变场地省略工序
4.改变工艺流程省略工序
5.设计变更省略工序
6.变更部件材料规格省略工序

2.有否可和其他工序
重新组合的工序

1.改变作业分工
2.利用工装设备进行重组
3.改变场地进行重组
4.改变工艺流程进行重组
5.设计变更进行重组
6.变更部件材料规格以带来重组

3.简化工序 1.使用工夹具简化工序
2.产品的设计变更简化工序
3.材料的设计变更简化工序
4.工序内容再分配

4.各工序可否标准化 1.利用工装设备
2.作业内容如何
3.修改作业标准书
4.标准时间是否正确
5.有否培训

5.工序平均化 1.工序内容分割
2.工序内容合并
3.工装机械化自动化
4.集中专人进行作业准备
5.作业方法的培训
6.动作经济原则下的作业简化





联系我们：
深圳市华翊企业管理顾问有限公司

电话：13670259089      13902627140
邮箱：huayiqiguan@163.com
网址：www.huayizixun.com
地址：深圳市龙华新区华盛路华胜商业大厦1606号


