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前 言

基础工业工程是工业工程专业的专业基础课程，本实验教材结合基础工业工程理论

知识和实验室现有软、硬件条件对实验项目进行编排，实验项目的组织与设置与理论课

程紧密衔接，使学生能更好地理解和掌握相关知识点。教材的编写有利于帮助学生在课

前进行预习，更好地理解实验内容并开展实验项目，提高学生的动手能力和实际操作能

力。

本教材包括各项实验项目的实验目的、实验要求、实验原理和操作步骤等，教材层

次分明、图文并茂、通俗易懂，便于学生通过实验教学环节，将课堂中学习的基本理论

及方法应用于生产实际，加深对课堂知识的理解和运用，为今后相关理论知识的实际运

用打下一定基础。

由于编者水平有限，如书中出现错误或不妥之处，敬请老师和同学批评指正。

编 者

2015 年 10



实验室操作规程及安全守则

1、进入实验室的学生，必须严格遵守实验室各项规章制度。进入生产运作与物流

管理实验室必须穿着符合生产实验要求的工作服装（女同学应带工作帽且须将

长发纳入帽内）；

2、操作仪器必须先经过培训，熟悉其技术性能及工作原理后，方可进行操作，认

真填写仪器设备使用记录；

3、注意保持实验室的清洁卫生，实验室内不准使用明火，严禁吸烟，严禁打闹嬉

戏；

4、请不要将文件存放在实验室电脑中，生产运作与物流管理实验室严禁使用 U盘；

5、就座后不得随意走动，以免触碰仪器设备或电源等，不得擅自离岗，在运行 AGV、
堆垛机等设备前必须在设备行走范围内进行安全检查；

6、生产流水线开始运转后，不要让身体的任何部位处在设备运动零件可能到达的

范围内；

7、在使用仪器时要随时注意意外情况出现，并加以预防。一旦出现危险操作，立

即按下急停按钮；

8、实验时若发现仪器设备出现异常情况（如：有异味、冒烟等）时，应立即关闭

总电源开关，并及时向实验室管理人员报告。遇到此类情况，实验学生不得擅

自处理、或不报告就擅自更换仪器；

9、全体实验室人员及在实验室上课的教师都要了解实验室的供电、照明系统，每

天下班或最后上完实验课的教师务必关闭实验室电源、关好门窗、整理好仪器

设备。

http://wenwen.soso.com/z/Search.e?sp=S%E5%AE%9E%E9%AA%8C%E5%AE%A4%E7%AE%A1%E7%90%86&ch=w.search.yjjlink&cid=w.search.yjjlink
http://wenwen.soso.com/z/Search.e?sp=S%E9%97%A8%E7%AA%97&ch=w.search.yjjlink&cid=w.search.yjjlink
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实验一 工艺程序分析

一、实验任务

绘制电脑主板的工艺程序分析图。

二、实验特点

实验类型：综合 每组人数：12-16 人

三、实验目的及要求

1、实验目的

（1）掌握工艺程序图的绘制方法、正确使用程序分析符号；

（2）根据工艺程序图，能够运用 5W1H 提问技术发掘问题，用 ECRS 原理进行改

进。

2、实验要求

（1）实验前，认真预习实验指导书，了解本次实验的实验内容；

（2）实验中按要求认真操作，掌握相关理论在实际中的应用。

四、实验原理

1、工艺程序分析

工艺程序分析是指以生产系统的全过程或整个工作系统为研究对象，在着手对某一

工作系统进行详细调查研究和改进之前，对生产系统全过程所进行的概略分析，以便对

生产系统进行简略、全面和一般性的了解，从宏观上发现问题，为后面的流程程序分析、

布置和经路分析作准备。

2、工艺程序图

程序分析的主要内容就是以现行工作程序为基础绘制工艺程序分析图，通过分析重

新组织一个效率更高的完整程序。工艺程序图含有工作程序的全面概况及各工序间的相

互关系，它根据工作顺序编制且标明各工序的所需时间，能清晰地表明各种材料和零件

的投入过程以及加工时间和加工要求等，使研究者对整个生产过程有一个清晰而概括的

了解。工艺程序图主要有合成型、直列型、分解型、复合型四种结构形式。工艺程序图

的绘制包括如下内容：

（1）标题栏：格式和内容应根据程序分析的具体任务而定（一般应包括：研究对象

的名称或编号、研究对象的文字说明、研究内容、研究者、研究日期、现行方法或是改

进方法等内容）；

（2）主装线：将工艺最复杂或者其他零件大多与其结合的零件工艺过程作为主装线

放置在最右侧，其他零件按照与之结合的顺序从右到左依次排列；

（3）材料、零件的进入在水平线上方表示，并标注其名称，数量；

（4）程序分析符号由表示操作的“○”和检验的“□”两种主要动作构成，每项工

序右侧记录具体内容，左侧记录所需时间；

（5）编号：按实际加工装配的先后顺序进行，将操作与检验分别自上而下，先右后
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左的顺序在程序分析符号内进行编号；

（6）统计结果：按照操作与检验分别进行统计，填入统计表中。

工艺程序图示意图如图 1-1。

图 1-1 工艺程序图示意图

3、 5W1H 提问技术及 ECRS 原理

（1）5W1H 提问技术

What 有无其它更合适的对象？

Where 有无其它更合适的地方？

When Why 有无其它更合适的时间？

Who 有无其它更合适的人？

How 有无其它更合适的方法？

（2）ECRS 四原则

E（Eliminate），即消除。在进行“完成了什么”、“是否必要”及“为什么”等问

题的提问中，若答复为不必要则给予取消。取消是改进的最佳方式，取消不必要的工序、

操作或动作是不需要投资的一种改进，是改进的最高原则。

C（Combine），即合并。对于无法取消而又必要者，看是否能合并，以达到省时、

省力的目的。可合并一些工序或动作（过于细分或重复的工序或动作），或由多人不同地

点从事的不同操作，改为由一人或一台设备完成。

R（Rearrange），即重排。经过取消、合并后，可再根据“何人、何事、何时”三

种问题进行重排，变更操作或检验顺序避免重复，使作业顺序达到最佳状况。

S（Simple），即简化。经过取消、合并和重排后的必要工作，可考虑能否采用最简

研究对象：

研究内容：

编 号： 方 法： 现 行

研究者： 日 期：

统 计

内容 符号 次数 时间（s）

操作 ○

检验 □

合计
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单的方法及设备来完成，如增加工装夹具、采用机械化或自动化等措施，简化工作方法，

以节省人力、时间及费用。

五、实验仪器设备

1、电脑主板； 2、秒表； 3、工具箱； 4、纸、铅笔和橡皮。

六、实验内容及步骤

1、选择对电脑主板进行装配，熟悉其装配过程及构成，掌握各零部件名称；

2、通过观察现行生产线装配方案，记录每一操作的大致时间（以秒为单位），绘制

工艺程序图并进行统计；

3、应用 5W1H 提问技术及 ECRS 原则对绘制的工作程序图进行分析，分析原方案

存在问题，提出改善方案；

4、绘制改进后的工艺程序图，建立较为实用、经济合理的新方法；

5、对新方法进行实施。

七、实验注意事项

1、进入实验室必须严格遵守实验室各项规章制度；

2、生产线运转过程中，不要让身体的任何部位处在设备运动零件可能到达的范围

内；

3、安装拆卸过程中要爱惜零件，注意安全。

八、实验结果与整理

1、写出对电脑主板进行工作程序分析的实施步骤；

2、画出电脑主板现行及改进的工艺程序图；

3、能结合实验过程及实验结果，对本次实验的收获和体会进行分析总结。
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实验二 秒表时间研究

一、实验任务

绘制某项作业的时间研究表，并计算标准时间。

二、实验特点

实验类型：综合 每组人数：3-6 人

三、实验目的及要求

1、实验目的

（1）掌握秒表测时方法，能够绘制时间研究表；

（2）能够运用秒表测时制定标准时间。

2、实验要求

（1）实验前，认真预习实验指导书，了解本次实验的实验内容；

（2）实验中按要求认真操作，掌握相关理论在实际中的应用。

四、实验原理

1、时间研究

时间研究是作业测定的主要方法之一，秒表时间研究是利用秒表或电子计时器，在

一段时间内，对作业的执行情况进行直接的连续观测，把工作时间和有关参数，以及与

标准概念相比较的对执行情况估价等数据，一起记录下来，并结合组织所制定的宽放政

策，来确定出该项作业所需时间标准的方法。时间研究的作用可归纳为以下几点：

（1）决定工作时间标准，并用以控制人工成本；

（2）制定标准时间，为其他工作（如奖金分配）提供依据；

（3）决定工作日程及工作计划；

（4）决定制造成本，为预算提供依据；

（5）决定机器的利用效率，并用来解决生产线的平衡。

2、操作单元的划分

秒表测时是以操作单元为单位进行观测记录的，并非其操作的总时间。所有操作单

元的时间之和等于整个操作时间。操作单元的划分原则如下：

（1）每一单元应有明显易辨认的起点和终点；

（2）各单元时间长短适度，通常认为以 0.04min 为宜；

（3）工人操作单元应与机器单元分开；

（4）不变单元与可变单元应分开；

（5）规则单元、间歇性单元和外来单元应分开；

（6）物料搬运时间应与其他单元时间分开。

五、实验仪器设备

1、待加工产品； 2、秒表； 3、时间研究表格； 4、计算器； 5、铅笔和橡

皮。
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六、实验内容及步骤

1、收集资料进行测时准备；

收集与时间研究有关的基础信息资料，以及操作方法、产品或零件材料等相关的信

息，以保证获取观测数据的准确性。

2、划分操作单元并将其填入时间研究表，见附表；

3、采用连续测时法记录时间并填写时间研究表；

连续测时法在整个研究持续时间内，秒表一直不停，直到整个研究结束为止。观测

者将每个操作单元结束时的表读数读出，记录在表格内“R”列。研究结束后，将相邻两

个操作单元结束时的表读数相减，记录在表格内“T”列，即得到本操作单元实际工作时

间。如某一操作单元来不及记录，则应在该单元的“R”行中标记“×”或“M”，表示失

去记录；如某一操作单元被操作者省去，则应在该单元的“R”行中画一斜线，表示省去；

如某一操作单元操作者未按顺序进行，则应在相互颠倒的两个单元的“R”行内分别划一

横线，横线下记开始时间，横线上记结束时间；如出现例外单元，则应在相应栏内做上

记号，并记录影响时间。

4、确定观测次数；

以预先观测周期 10 次为例（在误差范围为±5%以内，可靠度为 95%的前提下），通

过误差界限法求得观测次数。

5、采用三倍标准差法剔除异常值；

某操作单元观测 n 次的平均时间为： 1

n

i
i

X
X

n



标准偏差为：

2

1

( )

1

n

i
i

X X

n
 








正常值范围为： 3X

6、计算各操作单元的标准时间

将各操作单元的异常值剔除后所求得的平均时间即为观测时间。通过评定系数对操

作者的作业进行评定，并以此对观测时间平均值进行修正，使操作所需的时间变为不快

不慢的正常时间。宽放率是指由于工人个人需要、休息、布置工作地和其他不能控制的

延误所造成的附加时间与作业时间的比值，宽放率因工种不同而不同。

正常时间 = 观测时间 × 评定系数；

标准时间 = 正常时间 ×（1 + 宽放率），取 5%的宽放率。
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七、实验注意事项

1、进入实验室必须严格遵守实验室各项规章制度；

2、生产线运转过程中，不要让身体的任何部位处在设备运动零件可能到达的范围

内；

3、安装拆卸过程中要爱惜零件，注意安全。

八、实验结果与整理

1、通过划分操作单元，完成作业时间研究表的绘制并计算标准时间；

2、能结合实验过程及实验结果，对本次实验的收获和体会进行分析总结。
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实验三 工作抽样

一、实验任务

能够应用“工作抽样”方法测定某一具体问题。

二、实验特点

实验类型：综合 每组人数：5-10 人

三、实验目的及要求

1、实验目的

掌握“工作抽样”方法实施的具体步骤。

2、实验要求

（1）实验前，认真预习实验指导书，了解本次实验的实验内容；

（2）实验中按要求认真操作，掌握相关理论在实际中的应用。

四、实验原理

1、工作抽样的概念

工作抽样（Work Sampling）是指对作业者和机器设备的工作状态进行瞬时观测，调

查各种作业活动事项的发生次数及发生率，进行工时研究，并用统计方法推断各观测项

目的时间构成及变化情况。

2、工作抽样的应用范围

工作抽样在实际工作中的应用很广泛，主要表现为两个方面：一是用于改善工作。

利用工作抽样调查作业者或机器设备的利用率（或空闲率），还可以确定各项内容所占的

时间比例，从而帮助研究者找出存在的问题，加以改进；二是用来确定标准时间。通过

工作抽样，确定工作比率，加上评比和宽放，就可以确定作业的标准时间。

3、工作抽样观测次数 n 的确定

工作抽样观测次数的确定原则是：在满足可靠度及观测精度的前提下，确定合理的

抽样次数。当可靠度设定为 95%时，观测次数 n 为：

24 (1 P) / En P 

24(1 P) / Sn P 

式中，P 为观测事件的发生率；E 为绝对精度；S为相对精度。

4、精确度计算

精确度就是允许的误差，它分为绝对精度 E 和相对精度 S。当可靠度为 95%时

(1 P)2 2 PE
n

 
 
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1 P2ES
P nP


 

对一般的工作抽样来说，通常取绝对精度 E 为 2%~3%，相对精度 S 为 5%~10%。

对于绝对精度依据经验而定，按工作抽样目的不同可查询相应数表确定。

五、实验仪器设备

1、观测记录板； 2、秒表； 3、笔纸。

六、实验内容及步骤

本实验为学生自主设计实验，由学生分组讨论并确定研究对象和调查内容。比如调

查校园内某条街道上各种类型车辆（轿车、货车、校车）的数量比例关系；调查校园内

某十字路口各方向上机动车的数量比例关系；调查银行业务人员工作比率等等。

1、明确调查对象，确定观测项目；

2、设计工作抽样观测表；

观测表的格式应根据内容和目的而定，以观测机器开动率和操作者作业率为例，调

查表设计如表 3-1 所示。

表 3-1 抽样调查表

3、试观测，确定总观测次数；

4、将抽样调查项目按照预定的观测时刻记录在表格内；

5、数据处理。

（1）采用“三倍标准差法”剔出异常值；

（2）计算绝对精度和相对精度。

七、实验注意事项

实验过程中注意安全。

分 类 操 作 空 闲 合 计 操作率（%）

机

器

1 正正正正正正 正正正正 30 20 50 60

2
正正正正正正正

正
正正 40 10 50 80

3 正正正正正 正正正正正 25 25 50 50

操

作

者

1 正正正正正正 正正正正 30 20 50 60

2 正正正正
正 正 正 正 正

正
20 30 50 40

3 正正正正正正正 正正正 35 15 50 70
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八、实验结果与整理

1、设计相应抽样调查表格，并对数据进行整理；

2、能结合实验过程及实验结果，对本次实验的收获和体会进行分析总结。
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实验四 MOD法应用

一、实验任务

通过绘制动作因素分析表，用 MOD 法确定电脑主板装配的标准时间。

二、实验特点

实验类型：综合 每组人数：3-6 人

三、实验目的及要求

1、实验目的

（1）掌握模特法确定作业标准时间的方法和步骤；

（2）能够运用模特法正确表示操作者的各种动作。

2、实验要求

（1）实验前，认真预习实验指导书，了解本次实验的实验内容；

（2）实验中按要求认真操作，掌握相关理论在实际中的应用。

四、实验原理

1、模特法基本原理

模特排时法（简称模特法或 MOD 法）无需经过现场测时，只要根据工作物蓝图、

工作地布置和操作方法，就能预先计算出完成一项工作所需要的正常时间。模特法主要

基于以下假设（基本原理）：

（1）所有人力操作时的动作均包括一些基本动作，模特法把生产实际中的操作动作

归纳为 21 种基本动作；

（2）在操作条件相同时，同一基本动作所需时间大体相等；

（3）人体的不同部位做动作时，其最快速度所需要时间与正常速度所需要时间之比

大体相似；

（4）人体不同部位做动作时，其动作所需时间互成比例。

2、模特法特点

（1）动作时间以手指移动 2.5cm 所需时间为最小单位（1MOD），身体其他部位动

作的时间都用手指动作时间的整数倍来表达；

（2）模特法把身体各部位的动作划分为 21 种，其中 11 个为基本动作，10 个为身

体及其他动作；

（3）1MOD 的时间值确定为 0.129s，使用中可根据实际情况适当调高或调低；

（4）动作符号不但表示动作，也表示时间。

五、实验仪器设备

1、电脑主板； 2、工具箱； 3、动作因素分析表； 4、铅笔和橡皮。

六、实验内容及步骤

1、掌握电脑主板装配的标准作业法；

2、分析左右手的动作，填写动作因素分析表 4-1；
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表 4-1 动作因素分析

作业内容： 工

作

地

布

置

图

工位序号：

定员：

操作者：

MOD 数： 时间：

日期：

左手动作 时间 右手动作

动作叙述 分析式 次数 MOD 值 次数 分析式 动作叙述

合计

3、分析并记录模特法分析式，填入表 4-1；
4、计算正常作业时间；

根据表 4-1 中的 MOD 分析式，计算模特值进行累加，换算成普通时间即是装配的

正常时间。

正常作业时间 = MOD 值 ×0.129

5、通过宽放时间，确定标准时间；

6、将 MOD 法与“秒表测试法”所得标准时间进行对比分析，如果相差较大应分析

原因。

七、实验注意事项

1、进入实验室必须严格遵守实验室各项规章制度；

2、安装拆卸过程中要爱惜零件，注意安全。

八、实验结果与整理

1、完成动作因素分析表的绘制；

2、能结合实验过程及实验结果，对本次实验的收获和体会进行分析总结。
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实验五 人机作业分析

一、实验任务

利用达宝易软件绘制某视频素材的人机作业分析图。

二、实验特点

实验类型：综合 每组人数：一个班

三、实验目的及要求

1、实验目的

（1）掌握达宝易软件的操作步骤和基本功能；

（2）能够利用达宝易软件绘制人机作业分析图。

2、实验要求

（1）实验前，认真预习实验指导书，了解本次实验的实验内容；

（2）实验中按要求认真操作，掌握人机操作分析图的绘制过程。

四、实验原理及操作

1、人机作业分析的含义与主要用途

人机作业分析是借助人机作业图应用于机械作业的一种分析技术，通过对某一项作

业的现场观察，记录操作者和机器在同一时间内的工作情况，并加以分析，寻求合理的

操作方法，使人和机器的配合更加协调，以充分发挥人和机器的效率。人机作业分析的

主要用途有：

（1）发现影响人机作业效率的原因；

（2）判定操作者能够同时操作机器的台数，以充分发挥闲余能力的作用；

（3）判定操作者和机器两方面的哪一方对提高功效更为有利；

（4）进行安全性研究；

（5）设备改造、实现自动化及改善作业区的布置。

２、达宝易软件简介

达宝易是将现场录像转换成计算机可识别的 MPEG4 文件格式，在计算机上进行动

作和时间研究的工具，达宝易软件主界面如图 5-1 所示。使用达宝易软件进行分析研究

的基本流程为：

（1）现场摄像，采集视频；

（2）利用电脑操作录像，进行动作分析，系统自动进行计测时间等工作；

（3）直接导出 IE 报表。

3、达宝易软件主要特性及功能

（1）调节播放功能：达宝易采用每秒 25 帧的 MPEG4 格式，可调节播放的速度，

也可进行逐帧播放，可准确定位任意动作点，帮助在动作分析时找准动作的分界点，进

行细微动作分析；

（2）动作标记功能：在对作业录像进行动作分析时，可以根据软件提供的沙布利克

分析法、MOD 法等进行动作属性的编辑，动作属性包括：动作名称，所属周期，动素
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类型，动作是无效、辅助还是必要动作，速度评价系数，必要的辅助说明（例如工艺参

数或是注意事项）等；

图 5-1 达宝易软件主界面

（3）自动计算时间：软件自动计算每个标记动作点之间的时间；

（4）分析数据和录像的联动：播放视频时，软件自动定位到已分析的动作区间，跳

转分析数据。分析完后选择标记播放，软件自动跳转视频，跳过无效动作，缩放动作时

间，提供标准操作视频；

（5）强大的数据输出功能：能输出各种动作属性的统计报表、标准作业组合表、

SOP 等；

（6）双屏对比功能：能够在同一界面进行双屏播放，可进行对比分析、双手配合分

析、人机配合分析；

（7）产能计算 ：将达宝易分析得出的标准时间经过宽放以后直接输出产能与生产

线平衡报表，自动找出线平衡率。

4、达宝易软件人机作业图操作步骤：

（1）启动达宝易软件，打开人机配合录像，熟悉所要分析的视频素材；

（2）以人为中心，按照达宝易软件分析方法对人进行分析（如果有人的等待状态，

分两种情况考虑：人和机共同等待，对人定义为无效；人等待机器不等待，对人定义为

辅助）；

（3）在标记属性中点击〖操作类型〗，弹出操作类型对话框，如图 5-2 所示；

（4）选择人的操作类型（连续：指人的动作类型还是延续上一工序的作业内容；有：

指人在此次工序新开始的产生附加价值的工作；无：没有从事增加附加价值的工作）；

（5）输入设备运行时间，指设备需要工作的时间，单位为秒；

（6）选择人的步行状态（连续：指人的步行状态还是延续上一工序的状态；有：指

人在此次工序新开始时发生走动；无：没有走动）；
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图 5-2 操作类型对话框

（7）点击确定完成编辑，并进行保存；

（8）重复以上步骤直至录像分析完成；

（9）在〖输出〗菜单下选择〖标准作业组合表〗，对产品型号、工位名称等必要的

信息进行编辑，输出的 xls 标准作业组合表如图 5-3 所示。

图 5-3标准作业组合表

五、实验仪器设备

1、计算机； 2、达宝易软件； 3、视频素材。

六、实验内容及步骤

1、选择一人机配合视频素材进行反复观看，熟悉操作流程，确定研究的起点和终
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点，掌握操作者的工作过程；

2、对视频素材按照达宝易软件分析方法进行分析；

3、利用达宝易软件绘制现行人机操作分析图，并导出统计报表；

4、采用“5W1H”提问技术和“ECRS 四原则”对绘制的人机作业图进行分析，若

原操作方法存在问题应对其进行改进；

5、提出改进方案，建立较为实用、经济合理的新方法。

七、实验注意事项

1、进入实验室必须严格遵守实验室各项规章制度；

2、重要数据备份：在使用到达宝易软件分析时，会将分析后的结果储存到

C:\Program Filesp\达宝易\达宝易\data\VideoClip.mdb 的文件中，因此关闭计算机前

要将 VideoClip.mdb 进行拷贝，否则重启计算机后以前分析的数据文件无法找到，导致

数据丢失。

八、实验结果与整理

1、写出利用达宝易软件绘制人机操作分析图的实施步骤；

2、导出利用达宝易软件绘制的人机操作分析图；

3、能结合实验过程及实验结果对操作者提出改善建议，分析总结本次实验的收获和

体会。
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实验六 双手作业分析

一、实验任务

利用达宝易软件绘制某视频素材的双手作业分析图。

二、实验特点

实验类型：综合 每组人数：一个班

三、实验目的及要求

1、实验目的

（1）掌握达宝易软件的操作步骤和基本功能；

（2）能够利用达宝易软件绘制双手作业分析图。

2、实验要求

（1）实验前，认真预习实验指导书，了解本次实验的实验内容；

（2）实验中按要求认真操作，掌握双手作业分析图的绘制过程。

四、实验原理及操作

1、双手作业分析的意义与作用

双手作业分析是对由一名操作者所承担的作业内容进行记录和分析的技术。通过双

手作业分析可以考察操作者的操作方法和步骤是否合理，左右手的分工是否恰当，是否

存在多余和笨拙的动作需要改进，工作地物料的摆放、工作地布置是否合理等，经研究

和改进，以达到减轻劳动强度、提高作业效率的目的。

双手作业分析的作用，可以归纳为以下几点：

（1）研究双手的动作及其平衡问题，检查左、右手分工是否恰到好处；

（2）发现和改善“独臂”式的作业；

（3）取消或减少伸手、找寻以及笨拙而无效的辅助性动作，缩短工序时间提高效率；

（4）发现工具、物料、设备等不合适的放置位置；

（5）使动作规范化，据此拟定作业规程，为编制标准作业指导书（SOP）提供参考。

2、双手作业分析图

双手作业分析图以双手操作为研究对象，采用标准流程图符号来记录其动作，并可

指导作业者如何有效地运用双手从事生产性的工作，提供一种新的动作观念，找出一种

新的改善途径。

3、达宝易软件双手作业分析步骤：

（1）将待分析的双手配合录像命名为左手，启动达宝易软件打开文件，熟悉所要分

析的视频素材；

（2）以人的左手为中心，按照达宝易影像分析方法对左手进行分析，以达宝易软件

对某工人进行左手分析为例，分析过程如图 6-1 所示；

（3）复制双手分析录像,并重命名为右手,使用达宝易打开文件；
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图6-1 左手分析过程

（4）以人的右手为中心,按照达宝易影像分析方法对右手进行分析；

（5）点击 键,启动双屏比较。分别在左视图打开左手分析,在右视图打开右手

分析，操作过程如图6-2所示；

图6-2 双手作业分析

（6）利用 、 键，选择左、右手的动作比较区间，播放对比区间；

（7）选择〖输出〗中的〖操作程序图〗，系统将直接输出双手对比程序图，双手作

业分析对比图如图6-3所示。
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图6-3 双手操作分析图

4、双屏比较分析结果表

双屏分析结果表位于双屏比较画面的右上侧，其内容有ID A、名称A、ID B、名称B
和动作时间差。

I D A：左侧录像（比较对象A）的标记序号；

名称A：左侧录像（比较对象A）的标记名称或动作名称；

I D B：右侧录像（比较对象B）的标记序号；

名称B：右侧录像（比较对象B）的标记名称或动作名称；

动作时间差：比较对象A的动作时间（或标准时间）减去比较对象B的动作时间（或

标准时间）之差。

（1）删除项的处理

为了使动作时间差有意义，比较各行应该是相同动作要素或相同动作类型，比较范

围内如果有相同标记行数的话，容易做到行行对应。但当某一方出现删除行时，往往会

比正常的动作要素行多出一行来，行行对应关系就会被打乱。为了保证相同动作要素之

间的比较，当某一方出现删除行时，另一方将自动跳过这一行，与删除行相对应的另一

方的ID及名称分别记入“×”和“××××”。

（2）多余行的处理

某一方的比较范围大于另一方时，多余部分相对应的另一方的ID及名称分别记入“—”

和“————”。

五、实验仪器设备

1、计算机； 2、达宝易软件； 3、视频素材。

六、实验内容及步骤

1、选择一用手工进行的具有高度重复性的工作进行反复观看，熟悉操作流程，确
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定研究的起点和终点，掌握操作者的双手工作过程；

2、通过观察操作人员左右手的各项动作，对视频素材按照达宝易软件分析方法进行

分析；

3、利用达宝易软件绘制现行双手作业分析图，并导出统计报表；

4、应用“ECRS 四原则”及动作经济原则等方法对绘制的双手作业分析图进行分析；

5、若原操作方法存在问题应对其提出改进方案，建立较为实用、经济合理的新方法。

七、实验注意事项

1、进入实验室必须严格遵守实验室各项规章制度；

2、重要数据备份：在使用到达宝易软件分析时，会将分析后的结果储存到

C:\Program Filesp\达宝易\达宝易\data\VideoClip.mdb 的文件中，因此关闭计算机前

要将 VideoClip.mdb 进行拷贝，否则重启计算机后以前分析的数据文件无法找到，导致

数据丢失。

八、实验报告要求

1、写出利用达宝易软件绘制双手作业分析图的实施步骤；

2、导出利用达宝易软件绘制的双手作业分析图。

3、能结合实验过程及实验结果对操作者提出改善建议，分析总结本次实验的收获和

体会。
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实验七 标准作业指导书制定

一、实验任务

1、利用达宝易软件 MOD 计算器确定某项工作的标准时间；

2、利用达宝易软件对某项工作制定标准作业指导书。

二、实验特点

实验类型：综合 每组人数：一个班

三、实验目的及要求

1、实验目的

（1）掌握达宝易软件 MOD 计算器的操作步骤；

（2）能够利用达宝易软件制定标准作业指导书。

2、实验要求

（1）实验前，认真预习实验指导书，了解本次实验的实验内容；

（2）实验中按要求认真操作，掌握相关内容的实际应用。

四、实验原理及操作

1、达宝易 MOD 计算器操作步骤：

（1）选择菜单栏『播放设置』中『手动标准时间』；

（2）在标记属性区选择『MOD 法』计算器；

（3）在类型定义区弹出 MOD 计算器，MOD 计算器界面如图 7-1 所示；

图 7-1 MOD 计算器界面

（4）分析并输入模特法分析式，然后点击『确定』；

（5）MOD 计算器关闭，标记属性区手动标准时间处显示 MOD 法计算结果；

（6）单击标记保存功能键 ，确定保存新的标记信息。

2、制定标准作业指导书操作步骤：

标准作业指导书（Standard Operation Procedure，简称 SOP），是以文件的形式描述

操作人员在生产作业过程中的操作步骤和应遵守的事项，制定 SOP 的具体操作步骤如下：
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（1）双击 SOP 编辑器图标打开软件，系统运行后界面如图 7-2 所示；

图 7-2 SOP 编辑器

（2）选择录像：在界面左侧选择使用达宝易分析好的录像，未分析的录像不会出现

到选择录像区；

（3）选择 ST 方式：选择标准作业时间记录方式。在使用达宝易分析时，有时会输

入企业标准时间或使用 MOD 法分析时间，在编辑时需考虑使用标准；

（4）选择周期：在使用达宝易分析时，有时会用周期进行区分同一工位的多个循环

作业，也会用周期区分不同工位的循环作业；

（5）编辑标头：选择工厂、车间、生产线及工位信息（说明：工厂、车间、生产线

及工位信息的添加在产能编辑器中进行）；

（6）选择动作起点及终点：在使用达宝易分析时，分析动作比较细、动作要领比较

多，不利于现场人员使用，在此进行合并；

（7）编辑名称及操作要领：因进行动作合并，使用原来的操作名称并将标记描述简

单的合并必然不合适，因此需要进行重新编辑；

（8）选择图片：在选择动作要素范围内，挑选需要展示的图片；

（9）确定宽放系数：因使用达宝易分析的结果为基础数据，因此需要考虑工厂的各

种因素，增加宽放系数。点击 键，出现宽放系数计算器如图 7-3 所示，根据不同

状态选择系数，系统会自动累加，点击『确定』完成。

（10）点击『添加』在记录栏中出现记录；

（11）按如上步骤进行操作，直到该周期所有的动作要素录入完成；

（12）点击『标题』编辑标提信息，点击『LOAD』，添加特征图片（只能是.bmp
格式）；

（13）点击『输出 SOP』，并选择路径进行保存。
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图 7-3 宽放系数计算器

3、达宝易 SOP 报表说明

达宝易 SOP 报表示意图如图 7-4 所示，SOP 报表说明如下：

图 7-4 SOP 报表

（1）题头区

包括作业编号、作业名称、工序名称、产品型号等基本信息，在用户未作输入时，

该部分默认为空。
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（2）操作顺序列表

顺序列表罗列该工位的几个操作步骤及示意图，即用户在程序中建立的 SOP 列表；

该处输出的时间为宽放后的时间；一页只输出五行，超过的部分继续跨页，直到完全输

出为止。

（3）标准作业进度列表

输出从第 1 到第 8 个小时累计应完成产品数目。

（4）装配示意图

该图仅在第一页输出。

五、实验仪器设备

1、计算机； 2、达宝易软件； 3、视频素材。

六、实验内容及步骤

1、选择某一操作视频素材进行反复观看，熟悉操作流程，确定研究的起点和终点，

掌握操作者的工作过程；

2、对视频素材按照达宝易软件分析方法进行分析；

3、利用达宝易软件 MOD 计算器确定工作的标准时间；

4、利用达宝易软件制定其标准作业指导书。

七、实验注意事项

1、进入实验室必须严格遵守实验室各项规章制度；

2、重要数据备份：在使用到达宝易软件分析时，会将分析后的结果储存到

C:\Program Filesp\达宝易\达宝易\data\VideoClip.mdb 的文件中，因此关闭计算机前

要将 VideoClip.mdb 进行拷贝，否则重启计算机后以前分析的数据文件无法找到，导致

数据丢失。

八、实验报告要求

1、写出利用达宝易 MOD 计算器制定某项工作标准时间的操作步骤；

2、利用达宝易软件制定某项工作的标准作业指导书；

3、能结合实验过程及实验结果，分析总结本次实验的收获和体会。
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实验八 产能计算

一、实验任务

利用达宝易软件计算某项工作的产能，确定生产线的瓶颈工位。

二、实验特点

实验类型：综合 每组人数：一个班

三、实验目的及要求

1、实验目的

（1）掌握达宝易软件产能计算器的操作步骤；

（2）能够运用达宝易软件对某项工作的产能进行计算，确定生产线的瓶颈工位。

2、实验要求

（1）实验前，认真预习实验指导书，了解本次实验的实验内容；

（2）实验中按要求认真操作，掌握相关内容的实际应用。

四、实验原理及操作

1、产能

产能是指在计划期内，企业参与生产的全部固定资产，在既定的组织技术条件下，

所能生产的产品数量，或者能够处理的原材料数量。达宝易产能计算器包括如下几部分

内容，界面如图 8-1 所示。

（1）工厂列表：列表显示所有的工厂，光标所在行表示当前选取的工厂；

（2）车间列表：表示当前工厂下的车间，单击工厂列表①中一项将刷新车间列表；

（3）生产线列表：表示当前车间下的流水线，单击车间列表②中的一项将刷新流水

线列表；

（4）工位列表：表示当前生产线下的工位，单击生产线列表③中的一项将刷新工位

列表；

（5）产品列表：表示一组产品，光标所在行表示当前选取的产品；

（6）产品生产流程列表：表示当前产品的制造步骤，单击产品列表⑤中的一项将刷

新产品生产流程列表，其数据由工位列表④建立；

（7）输出面板：接受输入总产量(件)，生产期限(日)、日工作时间(小时)。
2、达宝易产能计算操作步骤：

（1）双击产能计算图标，系统运行后界面如图 8-1 所示；

（2）在『数据』菜单栏，分别录入工厂、车间、生产线及产品名称的信息；

（3）关闭产能计算器，打开达宝易软件及已分析好的视频；

（4）在『输出』菜单栏下，选择『标准时间(产能)』，在弹出的“标准时间输出表”

中，选择工厂名称、车间名称、生产线名称以及 ST 方式，输入工位名称并确定周期；

（5）按照上述步骤，将生产线上的所有工位信息全部添加到产能编辑器内,然后运

行『产能计算器』,在工位列表④中出现工位信息；
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图 8-1 产能计算器

（6）双击工位列表④中的工位名，会弹出工位信息界面如图 8-2 所示，对各工位

信息依次进行编辑；

图 8-2 工位信息界面

（7）确定产品型号,将工位信息添加到产品生产流程列表⑥中,检查人员是否符合

实际（系统默认人员为单人操作）；

（8）对于不符合实际情况的操作,需双击工位进行修改，如图 8-3 所示；

（9）输入产量、期限及每天有效工作时间，单击『输出产能』；
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修改人员点击”修改”

图 8-3 工位相关修改

（10）系统会自动计算出生产线平衡率及瓶颈工位，由测定时间和宽放系数可以计

算出标准工时，由此可导出一小时产量，即产能；假设生产线顺序生产，那么由确定的

产量和日工作时间即可导出每个工位需要多少人，报表导出如图 8-4 所示（红色字标出

该生产线的瓶颈工位，生产线平衡分析报表以柱状图示出生产线上各工位的标准时间现

状描述，表下侧显示平衡率和损失率）。

图 8-4 产能报表
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五、实验仪器设备

1、计算机； 2、达宝易软件； 3、视频素材。

六、实验内容及步骤

1、选择某一操作视频素材进行反复观看，熟悉操作流程，确定研究的起点和终点，

掌握操作者的工作过程；

2、对视频素材按照达宝易软件分析方法进行分析；

3、利用达宝易软件计算其产能，并确定生产线的瓶颈工位。

七、实验注意事项

1、进入实验室必须严格遵守实验室各项规章制度；

2、重要数据备份：在使用到达宝易软件分析时，会将分析后的结果储存到

C:\Program Filesp\达宝易\达宝易\data\VideoClip.mdb 的文件中，因此关闭计算机前

要将 VideoClip.mdb 进行拷贝，否则重启计算机后以前分析的数据文件无法找到，导致

数据丢失。

八、实验报告要求

1、写出利用达宝易产能计算器计算某项工作产能的操作步骤；

2、通过产能报表对生产线进行分析；

3、能结合实验过程及实验结果，分析总结本次实验的收获和体会。
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附表 1

研究日 期 完成时 间：

开始时 间：

经过时 间：

作业内 容： 短周期 研究表 基本周 期时间：

总平均 单元时间：

评比因 素：

宽

放：

研究者 ：

单元编 号 1 2 3 4 5 6 7 8 操作人 ：

站立

坐

移动

观察人 ：

记录人 ：

核定人 ：

数据分 析人：

外来动 作因素：

周期序 数 R T R T R T R T R T R T R T R T 评

比

符

号

R T 说 明

1 A

2 B

3 C

4 D

5 E

总计

观察次 数

平均

评比

基本时 间
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