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5.1 流程概述

5.1.1 流程

➢ 概念：一组将输入转化为输出的相互关联或相互作用的活动

➢ 流程中的设施：运营能力的物理表达——土地、建筑、设备、

人员等 。

➢ 流程—设施规划：根据公司发展战略，对各类设施进行系统

的规划与设计，包括工厂总体规划和车间详细规划。
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5.1 流程概述

供
应
商

顾
客

供应商关
系流程

新产品开
发或服务
流程

订单履
行流程

客户关
系流程

支持流程

⚫ 企业内部主要流程

➢ 核心流程：向外部顾客提供产品或服务的一系列活动。

➢ 支持流程：为核心流程提供必须的资源和输入要素，包括预算、招聘等

核心流程
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5.1.2 流程种类

⚫ 典型的流程

➢项目流程——固定布置

➢间歇流程——工艺专业化布置

➢线性流程——对象专业化布置

➢混合流程——综合布置
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5.1.2 流程种类--项目流程

⚫ 项目流程——固定式布置 (加工对象固定，人带着设备围绕加工对象转移)
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5.1.2 流程种类—间歇流程

⚫ 间歇流程——工艺专业化布置

➢ 特征：将功能相同或相似的一组设施放在一起。

车床组

铣床组镗床组钻床组

磨床组刨床组
材料1

产品1

材料2

产品2

材料3

产品3
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5.1.2 流程种类—线性流程

⚫ 线性流程——对象专业化布置

➢ 特征：以产品加工顺序布置设施。

粗纺

浆纱整经络筒

清花 梳棉原棉 并条

织布 整理 布匹

细纺
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5.1.2 流程种类—混合流程

⚫ 混合流程——结合工艺专业化与对象专业化二者优点

➢ 一人多机、成组技术。

车床组

铣床组镗床组钻床组

磨床组刨床组材料1

零件1

材料2

零件2

材料3

零件3

工序 2

工序 A工序 B工序 C

工序 1工序 3产品1

产品2
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5.1.2 流程种类—混合流程

➢ 一人多机OWMM（one worker，multiple machine）：一人看管流向相同

的几台设备。

“C” 形制造单元布置示意图

机器2

机器1

机器3

机器4

机器5

机器6

入口

出口
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工人的行走路线

出口

入口

机器

出口

入口

U形制造单元及生产线布置
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5.1.2 流程种类—混合流程

➢ 成组技术：为加大加工批量，减少设备调整和转动时间，将结构和工艺相似

的零件组成零件组，按加工顺序布置设备和工人（生产单元）。

➢ 生产效率高于工艺专业化，品种柔性高于对象专业化。
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5. 2 流程选择

⚫目标

➢ 最快捷的工艺流程——工艺流程畅通，生产时间短

➢ 最低的搬运费用——运输路线简化，往返和交叉少

➢ 最大空间利用率——建筑设备和单位制品占有空间小

➢ 最大的柔性——设施布置适应产品数量与品种变化

➢ 最舒适的环境——保证安全，满足生理、心理要求

➢ 最简单的管理——需合作的作业单位布置相邻
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5. 2 流程选择

⚫影响流程选择的因素

➢投资

➢柔性 （响应顾客需求速度）

➢纵向一体化或外包（核心零件，外部资源）

➢需求的性质和需求量（批量、成本、响应时间）

➢产品或服务质量（设计关系质量）

➢顾客参与（顾客是否是生产流程的一部分）
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5. 2 流程选择

➢ 基于成本产量的流程选择：

产量

成
本

最低成本区间

项目流程

工艺专业化

对象专业化

Q1 Q20

系统投资额
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5. 3 装配线布置

⚫ 装配线平衡：

➢ 又称工序同期化，是对某装配流水线，在给定流水线节拍后，求出装

配线所需工序的工地数量和用工人数最少的方案。

➢ 如果直接按每道工序设置工作地，

则会有下列问题： 1           3             5

2             4            6

2 3 1.5

132.8

节拍=5分钟/件

⚫ 装配线的中心问题：平衡上产线上每个工作地，使其按照一定节拍，均
衡、一致、连续生产。

✓工作地空闲多，浪费时间资源；

（如右，最高负荷率60%）

✓工作地忙闲不均，不利管理；
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5. 3 装配线布置

⚫ 装配线平衡：

1）确定流水线节拍

2）计算工序数

3）组织工作地数（最小

工作地数）

4）衡量平衡结果

1           3             5

2             4            6

2 3 1.5

132.8

节拍=5分钟/件
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装配线平衡

1）确定流水线节拍

• 节拍：流水线上连续出产两个相同制品的间隔时间，它是反映装配线

的生产速度和生产率的重要参数。

r= FeN = F0N
其中：

r— 流水线的平均节拍（分/件）

Fe—计划期有效工作时间（分）

N—计划期预计出产的合格产品产量（件）

F0—计划期制度工作时间（分）

—时间有效利用系数（0.9---0.96）

若考虑到废品率p的影响，实际投料的产品产量N为：
N = N(1-p)      r= FeN
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装配线平衡

1）确定流水线节拍

• 例：某流水线设计日产量为90件，每日制度工时为8小时，其中上午和

下午各用20分钟检修设备，废品率为5%，试计算流水线的节拍。

解：

N = 90，p = 5%, 

N = 90/(1-0.05) = 95

Fe = 8  60 - 2  20 = 440 分钟

R = FeN = 440 / 95 = 4.63（分/件）

取r=5 分钟/件
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装配线平衡

2）计算最小工作地数

Smin — 最小工作地数

ti —工序 i 的工作时间

r —装配线节拍

[ ]  —向数值大的方向取整数

min [ ]
it

S
r

=


∑ti = 2+3+1.5+2.8+3+1=13.3

Smin = [13.3/5]=[2.66]=3

1           3             5

2             4            6

2 3 1.5

132.8

r=5分钟/件

➢ 工作地：将装配线上若干个相邻工序合并成一个大工序



20

装配线平衡

3）组织工作地数

➢保证各个工序之间的先后顺序

➢每个工作地分配到的小工序作业时间之和(Tei)，不能大于节拍

➢各工作地的作业时间应尽量接近或等于节拍(Tei→r )

➢应使工作地数目尽量少

1           3             5

2             4            6

2 3 1.5

132.8

r=5分钟/件

如何组织工作地？
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装配线平衡

3）组织工作地数

➢保证各个工序之间的先后顺序

➢每个工作地分配到的小工序作业时间之和(Tei)，不能大于节拍

➢各工作地的作业时间应尽量接近或等于节拍(Tei→r )

➢应使工作地数目尽量少

工作地 1    2    3
工序组合 1,2--4,6--3,5
工时 4.8   4   4.5

1           3             5

2             4            6

2 3 1.5

132.8

No1

No3

No2
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装配线平衡

4）计算评价指标

1           3             5

2             4            6

2 3 1.5

132.8

1L = −

✓ 流水线时间损失率：

✓ 流水线效率：

1 100%

S

ei

i

T

S r
 == 





1 100% 13.3/15 88.7%

1 0.887 0.113

S

ei

i

L

T

S r




==  = =


= − =



Tei ---第i个工作地的综合时间
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5. 4 流程描述

⚫ 三种流程描述方法：流程图、服务蓝图、流程程序图

1）流程图：

➢ 用符号对一个流程各个环节的信息、顾客、设备或物料的流向进行描

述。

工序或任务

库存区或等待队列

决策点
物流或顾客流或信
息流或资金流

检查

延迟
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5. 4 流程描述

⚫ 面包生产流程图

搅拌 发酵

订单

物流物流物流 物流物流物流

信息流

原
料

烘烤
半
成
品

包装 成
品
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5. 4 流程描述

2）服务蓝图：

➢ 在流程图中增加可视线，以区分顾客看得见和看不见的流程步骤。

双方
洽谈

签订
合同

库存评估师与财务分
析师现场访问与评测

（库存评估师）
出具库存书面报告

（财务分析师）
形成财务分析报告

（行政人员）
形成企业整体报告

最终报告的
内部审查

达成
结论

双方
讨论

银行
审查

可视线
库存物资贷款服务蓝图
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5. 4 流程描述

3）流程程序图：

➢ 对一个服务对象或操作工位的全部活动进行系统化描述的方法。

➢ 将流程活动分为五大类：操作、搬运、检验、库存和等待

➢例：换机油——某汽车服务站广告说 30 分钟换好机油,能不能达到?

编号 时间
（M）

距离
(M)

操作 搬运 检验 延迟 库存 说明
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5. 4 流程描述

流程：更换发动机油 对象：机械师 开始：顾客到达 结束：收到付款

编号 时间
（M）

距离
(M)

操作 搬运 检验 延迟 库存 说明

1 0.8 50 X 引导顾客到达

2 1.8 X 记录姓名和期望服务

3 2.3 X 打开车盖，检查软管和液体

4 0.8 30 X 走近等候区的顾客

5 0.6 X 推荐额外服务

6 0.7 X 等待顾客决定

7 0.9 70 X 走近存储室

8 1.9 X 查过滤器号，寻找过滤器

9 0.4 X 核对过滤器号

10 0.6 50 X 将过滤器拿到服务池

11 4.2 X 在车底进行服务

12 0.7 40 X 爬出，走向汽车
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5. 4 流程描述

流程：更换发动机油 对象：机械师 开始：顾客到达 结束：收到付款

编号 时间
（M）

距离
(M)

操作 搬运 检验 延迟 库存 说明

13 2.7 X 加满油，发动引擎

14 1.3 X 检查泄漏

15 0.5 40 X 进入服务池

16 1.0 X 检查泄漏

17 3.0 X 打扫和整理工作区

18 0.7 80 X 走向汽车，驱离服务池

19 0.3 X 停放汽车

20 0.5 60 X 走近顾客等候区

21 2.3 X 收款

合计 28 420 16.5 5.5 5 0.7 0.3

30分钟的承诺比较危险,如何改进?


