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◇ 重点分析定义

◇  分析体系

是依据基本分析的工程系列及时间、空间等全部条件的研究结果，重新

选定和分析特定重点项目的方法。

重点分析

产品分析

部品分析

功能分析

类似工程分析

品质分析

途径分析

流程分析

搬运分析

停滞分析

流动数分析

宽放分析

日程分析

其       他

○

◇

○ (        )

▽

全面

□ 重点分析
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◇  重点分析体系

1. 产品分析      

    对产品或其构成部品的材料、功能、性能、形状、外观等进行分析的方法。

▶目的

 产品分析的最终目标是为了排除具有产品或其构成品设计问题的

 工程内容。因此在此分析中都是为获得到结构的单纯化、部品数

 的减少、材料的节俭、部品标准化等的基本情报为目的。
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2. 品质分析

    要维持规定的品质，就要让各制造工程按照自己工程的品质标准进行作业。

    是为了明确各工程的“品质标准”及为达到品质标准的“作业标准”，并且通过比较、

    研究现象和标准，找出差异的方法。 

 目的在于查明不能达到品质规定的原因和对这些原因进行改善。

 ·原因 : 产品设计上的问题, 制造上(作业上)的问题。

▶ 目的
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3. 路径分析

      在多品种少量生产中，多个部品的流水线互相交错时，

      按加工工程别类似性层别的手法.

 · 按工程顺序的共同性和类似性分类部品，

  并检讨类似工程作业编制的可能性

· 把握加工工程的路径和机械设备的空间排列，并谋求 Layout的改善

· 分析最经济的工程路径.

▶目的.
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4. 流程分析

   为了把握对象物的空间移动状况，对车间，机械，保管场所的配置和搬运方法

   进行分析的手法。

 ·为防止流程的复杂，进行Layout改善

 ·比较改善前和改善后的Layout

 ·资材搬运方法的改善 

5. 搬运分析

   把工程内的搬运现象按搬运量，搬运者，搬运手段，搬运路径4个侧面

   具体分析的手法。

 ·节减搬运经费 
 ·减小搬运等待

 ·搬运方式的改善及搬运管理的合理化

 ·提高作业者的生产性及安全

▶目的

▶目的



6

烨�������
����������������嘉

 6. 停滞分析

     对于工厂内部的停滞现象，明确分析其发生理由、停滞时间、状态及   

     保管责任部门的手法

 · 节减储藏容器、储藏空间

 · 缩短停滞时间

 · 减少在工量

 7. 流动数分析

根据对象部品的接收、付出实绩的累计，分析停滞时间的方法. 

 · 减少时间、数量

 ·减少在工资产及节减空间

▶目的

▶目的
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 8. 余力分析

     是分析从人和机械设备能力除去了负荷的余力的手法

 ·工程别设备台数和人员计划合理化

 ·在工程系列中找出 Neck工程

▶目的
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重点分析技法 内    容 主对象工程

能力分析，余力,负荷, balance分析, 器具分
析, 加工条件分析等

.生产能力或负荷的分析

流程分析, 路径分析, From-To chart, 活动相
互关联分析等

.物流具体化的分析

.工程间连贯性的分析

    (          )搬运分析, 包装方法分析，搬运手段分析,，
活性分析等

.具体搬运量的分析

.搬运方法,次数,距离等分析

产品, 收率，不良,  设备能力分析,检查机构, 
附属기기, 精密度分析

产品及部品的分析

.品质或性能的分析

停滞, 库存, 流动数分析， 在工回旋分析,配
置分析, 作业者分析

.物的停滞及储藏量，期间，场所等
的分析

         (         )

日程分析, 纳期分析, 迟延分析 .对制造期间及进行的分析
全体

原价分析等 制造 Cost的分析

◇ 重点分析的记号
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  □ Cost节减 
       .资材费节减：效率提高，不良减少等

       .工时节减：line balance,编制人员,能力负荷 对策, 内 外区分,搬运改善等

       .制造经费节减：通过工程管理改善的管理减少，设备器具的适当化等

   □ 生产性提高

        .对问题工程的能力增大

        .通过交接班制度增加稼动时间

        .稼动率提高，不良品减少 
        .新的生产线编制/最佳生产线数量的计算     
   □  减少材料损失和品质维持

        .防止搬运工程的变质、破损的再检讨

        .防止材料损失、品质低下，检讨包装形式、搬运容器

        .防止因保管、储藏方式的不足引起的劣化或变质

  □  空间的有效利用

       .保管、储藏的效率        .实现立体的 Layout

▶目的

□ 工程改善
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□  减少工程数: 在最终目的没有简直的工程，设计变更。

□  工程组合变更: 结合 /分离 /代替 / 并行

□  材料、设备、作业内容的适当化

□  搬运量减少: 包装方法、搬运方式检讨，搬运距离、路径的合理化，

    搬运时间、积载时间 缩短,timing化,搬运设备的大型化,高速化,多能化

□  通过检查工程位置适当化的品质向上和检查工程的减少

□  停滞量,次数, 时间减少

□ 在工品减少（日程，纳期）

     .经工程系列全体的工程管理检讨

     .各工程间的同期化

     .生产工程和搬运设备的协调

     .设备layout变更或搬运次数增大

□  安全及环境条件向上

     .安全，噪音，震动，粉尘，gas 等

▶意图



11

烨�������
����������������嘉

重点分析

◇ 定义   (根据基本分析可知工程系列及时间上，空间上的所有条件.) 

                  选定重点项目，对此深入分析.

主要分析方法 加工 搬运 检查 停滞 储藏

产品分析 * *

部品分析 * *

机能分析 * *

品质分析 * *

搬运分析 *

路径分析 *

流程分析 *

From-to分析 *

日程分析 * *

宽放分析 *

停滞分析 * *

流动数分析 * *

设备分析 * * * *

◇ 主要分析方法
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◇  定义 

    分析产品或组件的材质、机能、性能、形状、外观、完成程度等的技法

 ◇ 目的

    1. 获得结构的简小化、部品数的减少 、材料的节约 、材料及部品的标准化等

      基本的信息

  2. 排除产品及组成部品的设计导致的不必要的工程内容

□ 重点分析- 产品分析
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◇推进方法

   1. 部品表(WBS:Work Breakdown Structure-水平结构)的制作(图1)

       内容: 记录名称、略图、图号、材质、形状、作业区分、材料尺寸、主要加工工程。

       目的: 材料/部品的统一、标准化、材料或社内外作业区分的适当化、作业组织的合理性编制

   2. 组装表(WBS –垂直结构）的制作(图2)

        内容: 用材质别、作业别、加工工程别区分的部品记号来表示的简要图

        目的:把握各部品间相互关系和组装顺序、组装作业的要点，并明确部品种类和路径

   3. 部品功能分析(图3)

       明确组件的各种功能（使用目的等）

   4. 部品形状分析

       部品按形状分类，检讨部品节减的可能性、形状的简小化、标准化。  
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◇  定义

 明确个工程的 『品质标准』及满足品质要求的 『作业标准』，检讨现象和标准之间的差异

◇ 目的 

□  明确不法得到规定品质的现象

□  现象的原因追究和改善: 分为品质设计上问题 和制造作业上问题，重点放在制造上

                                              的问题解决

◇ 推进方法

□  制作QC工程表: 确认工程品质标准, 标准作业书内容，也包括工程路径              
□  品质异常的解释:  和以往的品质异常数据比较分析                               

工程图 NO. 管理项目 规管理基准) 测量方法 管理方法    担当者

□ 重点分析 – 品质分析
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◇  定义

明确分析工厂内部的停滞现象的发生原因、停滞时间、状态及保管责任部门. 

◇ 目的 

◇ 推进方法

□  调查停滞发生原因:各工程的                  或        为什么停滞?
□  调查停滞时间(日数/时间单位)
□  调查保管责任部门和停滞状态

□  停滞分析表的制作(事例参考)

  

□ 重点分析 – 停滞分析

□  把握/改善工程间或车间间的在工状况

□  节减储藏容器，储藏场所 
□  停滞时间的缩短  
□  在工量减少
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◇ 停滞分析表(例)

工程

记号
发生原因

停滞期间

(日)
保管责任 状态 备注

    

    
等待出库       3日    工务 桌子.箱子 调整出库时机

  

    
等待制作单据       5分    工务  推车上面

  

    
等待加工     0.5日     第 1部品 作业台下

工程间通常 0.5
日

  

    
等待检查       1日     检查 检查台上箱子
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       横轴: 工程名或设备名按照流程的顺序

       纵轴: 写入部品名，按照流程顺序连接路径线

   ○ 加工路径总表制作(例2)

       组合类似工程部品群，计算同一类似路径别部品点数

   ○ 综合路径图的制作:几何式图示(例3)

   ○ 分类工程顺序的类似性的品名，检讨编制类似工程作业组的可能性

   ○ 把握加工工程路径和机械设备的空间排列，促进 Layout 改善

   ○ 探索经济的工程路径

    在多品种少量生产中，产品品流程互相交错的时候，根据加工工程的类似性分类。

□ 重点分析 – 路径分析

◇  定义 

 ◇ 目的

 ◇推进方法
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(例1)路径分析表

部品名₩工程(设备)名 ▽ L1 L2 L3 MH MV MP B01 B02 DR RDR F H G

L-B0-G

11 12 001

12 12 001

13 12 001

L-M-DR

类  型

11 52 135

12 52 128

13 52 138
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(例2) 路径总结表

    机械

路径
L M B0 Dr F G 部品个数

1 15

2 10

3 6

4 7

5 12

6 10

部品

个数
60 42 25 48 20 51 60

① ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ② ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ③ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙④ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙⑤

① ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ② ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙③ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙④ 

① ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ② ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ③ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙④

① ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ② ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙③ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙④

① ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ② ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙③ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ④ 

① ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ② ∙  ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ③ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ∙ ④ 
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(例3)综合路径图

B0

G

Dr

L FM

路径工程表
1
2
3
4
5
6

1
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            ◆ 平面流线图:设备分布图 1/20~1/50(机器),1/100~1/200(整个工厂)

                                      2部品以上的移动方向用实线、虚线或才彩色线区分

            ◆ 上下移动流线图:在纵轴的上下、横轴上输入水平移动距离

                                    (纵轴的尺度是横轴的10倍),写工程记号及名称

            ◆ 立体流线图:制订方法与平面流线图相同       

为掌握对象物体的空间移动情况，分析车间、机器、储存室等的分布和搬运方法的

一种分析方法。

○ 为消除Neck的 Layout 改善

○ Layout案的新旧比较

○ 搬运方法的改善

□ 重点分析 – 流程分析

◇ 定义

◇ 目的

◇ 推进方法
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○

○

○

○

VM

SD 良品

不良品

平面流线图

产品存
放台

6L 6L PM

PG

通道



26

烨�������
����������������嘉

140

120

100

80

60

40

20
10     15     20     25     30     35     40     45     50     55     60     65

0 5

水平移动距离(m)

上
下
移
动
距
离(c

m
)

上下移动流线图

Taper pin设置

1

Lever设置

2

스핀들 
끼우기

3

插入轴承键

    4

手搬运高度(80cm)

作业台上面(73cm)

叉车(20cm)

完成现场

    入口作业台上面
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建筑物 52

4 楼

3 楼

2 楼

1 楼

宽的通道

立体流线图

建筑物 50

建筑物 303楼 5楼
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   ○ 搬运途径的减少

   ○ 减少搬运途中的停滞

   ○ 改善搬运方式

   ○ 作业者的生产性提高和安全

   ○ 搬运管理的合理化

是用搬运量、搬运人、搬运手段、搬运途径这四个方面详细分析工厂内搬运现象的方法。

○ 运输(TRANSPORTATION):利用道路、铁路、航空等移动物品。

○ 搬运(MATERIAL HANDLING):物品的移动和使用

   ○ 搬运物和搬运量

   ○ 存放地点

   ○ 搬运工时及时期

   ○ 搬运手段及方法

   ○ 搬运管理及组织、搬运方式

   ○ 搬运手段的评价(搬运应用指数)

□ 重点分析 – 搬运分析

◇ 定义 

 ◇目的  ◇推进方法 
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◇搬运重量比率

搬运重量:表示搬运大小的单位，每次搬运作业中搬运重量的累计。

搬运重量比率: 搬运重量/产品的纯粹重量 ,每一工程都会增加，每一次停滞时也会增加。

空载搬运系数:(人的移动距离-物体的移动距离)/物体的移动距离 

◇ 练习题

1.把500Kg的物品装在100kg的箱子里，积载到车上（使用）, 用车运输(移动),到达目的地之

  后卸下来（使用）。这时搬运重量为多少？   

2. 要产生500kg的产品重量时先把600kg的材料装在车里、然后运输、卸下来、进行加工，经过这

   些过程形成550kg的半成品。再把这550kg的半成品装在100kg的箱子里、装在车上、运输、

   卸下来、进行加工，就成为500kg。再把这成为500kg的产品装到箱子里、用车运输、到达目

   的地后卸下来检查。然后再把这些装到箱子里用车运输，最终放到仓库里。这时的搬运重

   量和搬运重量比率为多少？
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◇搬运灵活指数

상태 운반작업 품수 활성지수 기호

바닥두기
1.정리 2.담는다 3.올린다 4.가져간다

(일으킨다)
4 0

컨테이너
1.담는다(일으킨다) 2.올린다3.가져간다

3 1

파레트
1.올린다 2.가져간다

2 2

차량(대차)
1.끌려간다

1 3

컨베이어
1.그대로 간다

0 4



31

烨�������
����������������嘉

掌握部门之间、工程之间的物流形态，使用于搬运方法、layout变更的方法。

  横栏、纵栏要一致。

.输入工程之间移动的物流量。

.分析搬运强度的相关程度。

                T                    D

 L            

   S                        M

 工程

工程

L S M D T

16 6 18

  L 1 2 10

  S 3 5

  M 5 14

  D 1

  T 3 1

□ 重点分析 – 流出入 展表

◇ 定义 

. ◇ 推进方法
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◇定  义
分析人或机器设备能力中除去(能做的作业量) 负荷(要做的作业量)后剩下的宽放。

◇目  的

◇推进方法

是分析生产目标，研究作业者或机器设备是否合理配置的方法。

□ 工程别设备台数或人员计划的合理化 

□ 在工程系列中发现neck工程

□ 考虑工程别负荷和能力的均衡，提高协调性

□ 负荷调查:对应于生产目标的作业量工时=各作业的标准时间 x 各作业别生产数量

□ 能力调查:人员(机器)能力=换算人员(台数)x实动时间 x 稼动率

              换算人员=把实际人员换算为标准能力:入社 3个月以内的为0.5, 6个月以内的为 0.8

              实动时间=上班时间-休息时间,  稼动率=实动率 x (1-间接作业率)

□ 宽放的研究:负荷率=负荷/能力x100%(超过100%就无宽放)

□ 重点分析 – 宽放分析
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  能力/负荷:日生产量◇机器宽放表

能力 2,650 3,110 2,800 1,750 2,350 2,910

负荷 2,000 3,000 2,000 2,000 2,000 3,000

          个

日 3,500

生 3,000

产 2,500

数 2,000

   1,500    

机器名 多轴车床 多轴车床 磨床 车床 双刃铣 洗净机

负荷率    75.5    96.5   71.4 114.3   85.1 103.1

剩余率    24.5      3.5   28.5  -14.3   14.9    -3.1
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  根据对象部品的入库和 付出实绩累计明确停滞时间的分析方法。

  掌握停滞数及停滞时间，作为下面的研究资料。 

  □ 期间、数量的减少

  □ 在工、库存的减少

  □ 地点的减少

  □ 根据物品交接单等调查对象部品的收入及付出情况 

  □ 制定流动数分析表

    .竖栏表示个数、横栏表示日期

    .从原点开始输入付出累计线

    .入库累计线以月初等待数开始

□ 重点分析 – 流动数分析

◇ 定义

◇目的

 ◇推进方法 
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◇流动数分析表               

 18

 16

 14

 12

 10

  8

  6

  4

  2

  0

日期    2       4       6      8      10      12      14      16      18     20      22     24      26      28      30 

个数

入库  2/5                     3/8               2/10                       1/11                             5/16 

付出   1/1            1/2               2/4               1/5              2/7                     2/9     1/10             1/11 

  当天/累计

  (停滞量)

  (停滞时间)

  日期
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재공 재고 추이 조사표

월일 전일잔 240 월일 전일잔 월일 전일잔

6/6

투입량 80

6/13

투입량 105

6/20

투입량 80

완성량 70 완성량 65 완성량 75

재고량 250 재고량 재고량

6/7

투입량 60

6/14

투입량 80

6/21

투입량 110

완성량 75 완성량 75 완성량 75

재고량 재고량 재고량

6/8

투입량 50

6/15

투입량 40

6/22

투입량 60

완성량 80 완성량 80 완성량 85

재고량 재고량 재고량

6/9

투입량 70

6/16

투입량 60

6/23

투입량 100

완성량 85 완성량 85 완성량 80

재고량 재고량 재고량

6/10

투입량 60

6/17

투입량 80

6/24

투입량 60

완성량 80 완성량 75 완성량 85

재고량 재고량 재고량

◇ 流动数分析练习题 用下面的在工库存推移表求停滞时间。

在工在库推移调查表

月日 月日 月日

6/6

投入量 80

6/13

投入量 105

6/20

投入量 80

完成量 70 完成量 65 完成量 75

在库量 250 在库量 在库量

6/7

投入量 60

6/14

投入量 80

6/21

投入量 110

完成量 75 完成量 75 完成量 75

在库量 在库量 在库量

6/8

投入量 50

6/15

投入量 40

6/22

投入量 60

完成量 80 完成量 80 完成量 85

在库量 在库量 在库量

6/9

投入量 70

6/16

投入量 60

6/23

投入量 100

完成量 85 完成量 85 完成量 80

在库量 在库量 在库量

6/10

投入量 60

6/17

投入量 80

6/24

投入量 60

完成量 80 完成量 75 完成量 85

在库量 在库量 在库量
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通过各工程或全工程，调查从材料的入库到成品的出库为止的生产时间、工程管理系统，是明

确工程的日程经过的分析方法。

□ 缩短各工程的需要日期、缩短全工程的生产时间

□ 减少工程别在工数量

□ 研究基准日程开始顺序的决定和其适当性，单纯化工程管理系统

□ 加工日程分析:
    包括横轴停滞的加工时间，纵轴与工程顺序连接

□ 组立日程分析:   PERT方法方便

□ 重点分析 – 日程分析

◇ 定义 

◇ 目的

◇ 推进方法 
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                                                                       paint                                    
                                                                     (2) 
    
开始                                                                      完成
         加工
  (2)  
                  组立
                   (4)

                                        기장           涂敷
                                          (3)                (1)
                                                                         

  
◇加工日程分析

作业(ACTIVITY)                                      作业的相互关系

作业区分时点(event)                                问题工程(CRITICAL PATH)

机种 50   100     150      200     250     300  

drill

磨床

车床

研磨

检查

经过
时间

50    100     150     200     250      300

◇组立日程分析(PERT)

(       )  需要日期

重点分析
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■ 疑问解答

■ 谢谢！


