
第四节  生产过程的时间组织 

 

【本节考点】 

【考点 1】顺序移动方式 

【考点 2】平行移动方式 

【考点 3】平行顺序移动方式 

【考点 4】三种移动方式的比较 

 

生产过程的时间组织： 

定义：时间上对劳动对象在车间、工段之间、工作地之间的运动配合与衔接进行合理安排和设计。 

目的：以最大限度地提高生产过程的连续性和节奏性，来实现提高生产率，降低成本，缩短生产周期的目标。 

 

工序移动形式：零件在工序间的移动方式（工序就是一个加工做完接着另一个加工）为：顺序移动方式、平行

移动方式、平行顺序移动方式。 

【考点 1】顺序移动方式 

1.定义：顺序移动方式是指一批零件经多道工序加工时，将这批零件在前道工序全部加工完成后，再统一搬运

到后道工序去加工的方式。 

 

2.特点：零件在工序之间是按次序连续地整批运送，生产周期长。 

3.评价：它是计算起来最简易的一种工序间移动方式。 

 

顺序移动方式图示 

 

 

顺序移动方式下，零件全部生产完成的生产周期的计算公式如下： 

 

T 顺——顺序移动方式下零件加工的生产周期； 

n——批量； 

m——加工工序的道数。 

ti 为第 i 道工序的单件工时。 

在计算生产周期时，并没有考虑移动所需要的时间，即假设移动时间为零（以下两种移动方式亦如此）。 



 

【考点 2】平行移动方式 

（一）平行移动方式概念 

一批零件中每个零件在前道工序加工完成后，马上移到后道工序去加工，由此形成一批零件中的每个零件在

各道工序上平行地进行加工。 

（二）平行移动方式计算公式 

 
式中： 

T 平—平行移动方式下零件加工的生产周期； 

t 最长—在各道工序中，单件工时最长的工序的单件工时。 

公式中的 m、n、t 同前。 

 

平行移动方式图示 

 

 

【考点 3】平行顺序移动方式 

（一）平行顺序移动方式概念 

平行顺序移动方式是将顺序移动方式和平行移动方式结合起来，进行优势互补的一种方式。 

它要求一批零件在每一道工序的设备上加工时要连续进行，又不采取零件在工序间整批转移，使一批零件在

各道工序上尽可能平行地加工，又使各工序的设备中间不发生停歇等待。 

 

它既体现出每道工序上零件的加工是连续的，同时每个零件在一道工序加工完成后就移到后道工序去加工。 

平行顺序移动方式下，一批零件全部生产完成的生产周期的计算公式如下： 

 

T 平顺——平行顺序移动方式下零件加工的生产周期； 

T 较大——比相邻工序单件工时均大的工序的单件工时； 

T 较小——比相邻工序单件工时均小的工序的单件工时。 

公式中 m、n、t 同前。 

 

平行顺序移动方式下零件全部生产完成的生产周期也可按如下计算公式： 



 
式中 Ti较短为每相邻两道工序中较短的单件工序时间。 

 

平行顺序移动方式图示 

 

 

【例 2】设某种零件批量 n=3 件；加工工序数 m=4；每道工序的单件加工时间：t1=10 分钟，t2=5 分钟，t3=20

分钟，t4=10 分钟。 

1.顺序移动方式下，零件全部生产完成的生产周期的计算公式如下： 

解： 

 

=3×（10+5+20+10）=135（分钟） 

 

2.平行移动方式下，一批零件全部生产完成的生产周期的计算公式如下： 

 
=（10+5+20+10）+（3－1）×20=85（分钟） 

 

3.平行顺序移动方式下，一批零件全部生产完成的生产周期的计算公式如下： 

 
=3×（10+5+20+10）-2×（5+5+10）=95（分钟） 

 

【考点 4】三种移动方式的比较 

（一）顺序移动方式 

1.优点： 

（1）组织生产较简单 

（2）设备在加工零件时不出现停顿 

（3）工序间搬运次数少 

2.缺点：生产周期长 

 

（二）平行移动方式 

1.优点：充分利用平行作业的可能，使生产周期达到最短 



2.缺点：一些工序在加工时出现时干时停的现象，对设备运转不利，同时运输次数多，组织生产比较麻烦。 

 

（三）平行顺序移动方式 

1.优点：吸取前两者的优点，生产周期较短，每道工序在加工一批零件时不发生停顿现象，使设备能连续、正

常运转。 

2.缺点：运输次数较多，组织生产比较复杂。 

 

（四）影响因素 

1.企业的生产类型 

（1）单件小批企业：多采用顺序移动方式； 

（2）大量大批生产，特别是组织流水线生产时：宜采用平行移动方式或平行顺序移动方式。 

2.生产任务的缓急：生产任务紧急时，应采用平行移动方式或平行顺序移动方式，缩短生产周期。 

 

3.劳动量的大小和零件的重轻 

（1）工序劳动量不大，重量较轻的零件，宜采用顺序移动方式； 

（2）工序劳动量大，重量很重的零件，宜采用平行移动方式或平顺移动方式。 

 

4.企业内部生产单位专业化形式 

（1）对象专业化的生产单位：宜采用平行移动或平行顺序移动方式； 

（2）工艺专业化的生产单位：宜采用顺序移动方式。 

 

5.改变加工对象时，调整设备所需的劳动量。 

（1）如果调整设备所需的劳动量很大：不宜采用平行移动方式； 

（2）如果改变加工对象时，不需调整设备或调整设备所需时间很短，宜采用平行移动方式。 

 

【单选题】生产周期最长的工序间零件移动方式应是（ ）。 

A.顺序移动方式 

B.平行移动方式 

C.平行顺序移动方式 

D.随机移动方式 

 

答案：A 

解析：本题考查三种移动方式的比较。顺序移动方式的缺点是生产周期长。 

 

【多选题】生产过程空间组织形式采用对象专业化的生产单位宜采用的零件转移方式（ ）。 

A.平行移动方式 

B.顺序移动方式 

C.平行顺序移动方式 

D.随机移动方式 

E.离散移动方式 

 

答案：AC 

解析：题考查三种移动方式的比较。对象专业化的生产单位宜采用平行或平行顺序移动方式；而工艺专业化

的生产单位，宜采用顺序移动方式。 

 

【多选题】企业进行生产过程时间组织的目标有（ ）。 

A.提高生产率 

B.降低成本 



C.节约生产面积 

D.充分利用车间的空间位置 

E.缩短生产周期 

 

答案：ABE 

解析：本题考查生产过程时间组织的重要目的。最大限度地提高生产过程的连续性和节奏性，来达到提高生

产率，降低成本，缩短生产周期的目标。 

 

【案例分析题】某企业批量生产一种零件，投产量为 6 件，经过 4 道工序加工，按照加工顺序，单件每道工

序作业时间依次为 20 分钟、10 分钟、25 分钟、15 分钟。假设零件移动用时为零。 

 

1.如果采用平行顺序移动方式进行零件生产，将一个批次的该种零件全部生产出来的时间是（ ）分钟。 

A.245 

B.300 

C.325 

D.350 

 

答案：A 

解析：本题考查平行顺序移动方式。 

 
T＝6*（20＋10＋25＋15）－（6－1）×（10＋10＋15） 

＝420－175＝245（分钟）。 

 

2.将一个批次的该种零件全部生产出来所需要的最短时间为（ ）分钟。 

A.120 

B.135 

C.145 

D.195 

 

答案：D 

解析：本题考查平行移动方式。 

 
=（20+10+25+15）+（6-1）×25 

=195（分钟） 

 

3.将一个批次的该种零件全部生产出来，工序间搬运次数最多的零件移动方式是（ ）。 

A.顺序移动法 

B.平行移动方式 

C.平行顺序移动方式 

D.交叉移动方式 

 

答案：B 

解析：本题考查三种移动方式的比较。平行移动方式的缺点是一些工序在加工时，出现时干时停的现象，对

设备运转不利，同时运输次数多，组织生产比较麻烦。 

 

4.为了确保设备在一个批次的零件加工过程中不出现停顿，该企业应采用的工序间零件移动方式是（ ）。 



A.顺序移动法 

B.平行移动方式 

C.平行顺序移动方式 

D.交叉移动方式 

 

答案：AC 

解析：本题考查三种移动方式的比较。顺序移动优点组织生产较简单，设备在加工零件时不出现停顿，工序

间搬运次数少。平行顺序优点生产周期较短，每道工序在加工零件时不发生停顿现象，设备能连续、正常运

转。 

 

5.如果该企业采取平行移动方式进行零件移动，则有利于（ ）。 

A.提高产品质量 

B.保护产品设备 

C.减少工序间搬运次数 

D.缩短生产周期 

 

答案：D 

解析：本题考查三种移动方式的比较。平行移动方式的优点是充分利用平行作业的可能，使生产周期达到最

短。 

 


