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第五章 程序分析〔2〕

程序分析

内容提要：流程程序分析概念、流程程序分析的种类
和分析步骤、流程程序图的绘制、流程程序分析的
应用。

本节重点：绘制流程程序图、流程程序分析的应用
本节难点：流程程序分析的应用。
教学目标：通过本节的学习，要求大家能够了解流程
程序分析的根本概念、流程程序分析种类和分析工
具。重点掌握流程程序图的绘制方法；熟练绘制人
型流程程序图和物料型流程程序图。
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5. 3 流程程序分析

程序分析
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5. 3 流程程序分析

2、作用

 让研究者进一步了解产品或零件制造全过程，为流程
的进一步优化打下根底；

 获得生产流程、设备、方法、时间等方面的资料，以
便制定恰当的生产方案；

 为设施的优化布置提供必要的根底数据；

 为进一步制订改进方案提供必要的依据；

 是进行作业分析、动作分析之前必须要经历的一个环
节，是最根本也是最普遍的一种分析方法。

程序分析
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二、流程程序分析的种类及工具

5. 3 流程程序分析

物料型流程程序分析

流程程序分析

设备型流程程序分析

人  型流程程序分析 人  型流程图

物料型流程图

设备型流程图

程序分析
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三、流程程序图

1、流程程序图常用符号

        流程程序图由操作、检验、搬运、暂存、贮存五种符号构

成。

5. 3 流程程序分析

程序分析



三、流程程序图

1、流程程序图常用符号

        流程程序图由操作、检验、搬运、暂存、贮存五种符号构

成。

符号 名称 表示的意义 例如

〇 加工
指原材料、零件或半成品按照生
产目的承受物理、化学、形态、
颜色等的变化 

车削、磨削、炼钢、搅拌、
打字等都属于加工 

口 检查

对原材料、零件、半成品、成品
的特性和数量进行测量。或者说
将某目的物与标准物进行对比，
并判断是否合格的过程 

对照图纸检验产品的加工
尺寸、查看仪器盘、检查
设备的正常运转情况 

 搬运
表示工人、物料或设备从一处向
另一处在物理位置上的移动过程 

物料的运输、操作工人的
移动 

D 
等待或
库存

指在生产过程中出现的不必要的
时间耽误 

等待被加工、被运输、被
检验都属于等待 

 储存 为了控制目的而保存货物的活动 

物料在某种授权下存入仓
库或从仓库中取出都属于
储存活动。 

流程程序分析的常用符号



2、流程程序图的构成

      流程程序图也主要由表头、图形和结果统计三大局部组
成。 

5. 3 流程程序分析



2、流程程序图的构成

5. 3 流程程序分析
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2、流程程序图的构成

弯管车间设施布置简图

5. 3 流程程序分析

程序分析
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四、流程程序分析的步骤

   1、现场调查；

   2、绘制工序流程图；

   3、测定并记录各工序中的必要工程；

   4、整理分析结果；

   5、制订改善方案；

   6、改善方案的实施和评价；

   7、使改善方案标准化 

5. 3 流程程序分析

程序分析
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五、流程程序分析的应用——物料型流程程序分析
例1、绘制老师拿起粉笔写字的物料型流程图。

工作任务：拿起粉笔写字

开    始：粉笔位于粉笔盒内

结    束：用过的粉笔放在粉笔盒内

5. 3 流程程序分析

程序分析



例2、根据给定的套筒加工工艺路线和结构简图，绘出用
50mm的棒料加工成套筒的流程程序图。

工
序

                   工 序 内 容

  1 切断

  2 运往下一道工序

  3 等待

  4 车两端面及外圆

  5 运往下一工序

  6 钻孔

  7 运往下一工序

  8 储存



工序 工 序 内 容

  1 切断

  2 运往下一道
工序

  3 等待

  4 车两端面及
外圆

  5 运往下一工
序

  6 钻孔

  7 运往下一工
序

  8 储存
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2、改善效果的评价   

   通过改善，取消了原来的等待工序，使生产周期从原来的
2.28h减少为2.08h，缩短了0.2h。

5. 3 流程程序分析

效果显著！

程序分析
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例3：休斯直升飞机回转驱动机械的零件加工改善P76

ü该零件质量满足要求，交货期和本钱让用户不满意，给公司
和用户之间的信赖关系带来了不利的影响。为了研究该零件加
工中是否存在不经济、不合理的现象，进行了流程程序分析，
并加以改善。

11．选择研究对象，提出改善理由．选择研究对象，提出改善理由

ü 该零件毛坯为精密铸锻件，按批量生产方式进行作业，先

用车床制作夹具的基准面，用钻床钻T/H基准孔，再用铣床削
卡、铣口袋和加工外圆边，最后是成品保管。

22．现状调查．现状调查

程序分析



ü该零件共有19道工序，其加工现场设施布置以及物流路线简图如以下
图所示，图中的数字表示工序代号。现行流程程序图

回转零件加工现场布置简图
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                    问                 答

钻床加工完毕之后，为何搬运到N/C铣
床 

是为了在N/C铣床上削口和铣
外圆边、测量尺寸 

在N/C铣床上加工完成后，为何还要回
到钻床上进行加工

是为了修正标准孔 

一定需要修正标准孔吗 
为了保证加工精度，修正标
准孔是必要的

挖标准孔和修正标准孔为何不一次完
成 

现成工艺是这样要求的 

将挖标准孔和修正标准孔放在一道工
序中完成，技术上可行吗

可行 

提问分析表 

程序分析
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33．制定改善方案．制定改善方案

ü从物流路线简图可知，钻床和N/C铣床之间往返作

业较多，搬运人员多，共有8人。因此，改善重点应

该放在这两道工序上。

ü通过提问分析，发现由于工艺安排不合理，从而造
成了钻床和N/C铣床之间往返次数多。因此，需要对

其进行改进，通过合并加工工序，到达减少搬运次

数，缩短搬运距离的目的。

程序分析
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