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程序分析法

IE Training Material 6

‧主講：鈺山科技 喬燁

研 習 公 約

請關閉手機或改為震動

請把心帶來

請帶空杯來,裝點水回去

請充份討論與分享

‧不熟悉產品可以著手改善嗎﹖

‧怎樣進行制程規划﹖人數﹐機器﹐工具﹐
測試設備﹐材料﹐方法﹐標准﹐環境﹐制
度﹐習慣﹖

‧怎樣了解﹐描述現狀﹖

‧,,, ,,,

只要你運用本課程技巧﹐即使你是個新人﹐
你一樣會和他人一樣了解公司的制造系統

程序分析的目的及范圍
‧目的:制定最佳的工作程序及方法,以提高
生產力

‧研究對象：產品的整個制程

‧4M(人、機、料、法)的數量、能力、程
序、治工具、作業條件等資料，應以記錄、
收集、分析、檢討。否則無法掌握現狀問
題點，預估新方法的效果

程序分析的分類

流程程序圖：運用五大作業要素，逐步記錄制
品的處理過程

裝配圖：用來簡單而清楚地表現制品內各零件
時的先後關係

操作程序圖：依照裝配圖的組裝程序，進一步
說明各加工及檢驗等作業之詳細過程

線圖﹕依照流程程序圖上所記錄的過程﹐在實
際平面上﹐依序以直線或點線來表現零件及人
員的真實流經路徑,以達到改進現場布置和移
動路線,縮短搬運距离的目的

WHY
--------要消除浪費

1. 生產過多

2. 等待

3. 搬運

4. 加工

5. 庫存

6. 動作

7. 不良

您在平日工作中﹐有做哪些
消除浪費的工作?
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工作流程圖示---DO ITS

‧Delay等待: (eg: waiting, queuing)

‧Operation操作: (eg: doing the work that 
must be done)

‧Inspection檢查: (eg: checking the work)
‧Transportation搬運: (eg: moving the work 

from one location to another –even 
across an office )

‧Storage儲存: (eg: placed in stock, filed in 
cabinet)

步  驟 敘     述 時   間 距   離

1 等待申請書 10分鐘           --

2 把申請書呈交到桌面上 2分鐘 15米

3 在資料上標注日期 5秒          --

4 檢查申請書的完整性 5分鐘          --

5 邊輸入資料邊等待 6分15秒          --

6 一直等到賬戶更新 7秒          --

7 將申請書輸入 計算機登記 2分19秒          --

8 將申請書移放到文件櫃中 1分11秒 5米

9 等待 15秒          --

10 將申請書存檔 6分          --

總計 4 2 1 2 1 42分3秒 20米

 活  動  類  型

工作流程圖畫法示例

1.流程程序圖制作

請根據以下影片制作流程圖

流 程 圖

Incoming

進料檢驗

Preforming

預加工

AI

自動插件

SMD

表面粘貼

Insertion

手插件

Wave solder

波峰焊錫

Touch UP

二次焊錫

Burn-In

老化測試

In Circuit 
Test

ICT測
試

O/P Voltage 
Adjust

手測站

Auto Test 
System

功能測試1

Case
Ass’y

組立

Short 
Test

短路測試

Tapping 
Test

振動測試

Warehous
e

入庫

Packing

包裝

final QC Inspection

最終品質檢驗

final 
Ass’y

最終組立

Auto Test System

功能測試2
Safety test

安規測試

Incomming
SMD 
Inspection
PIN Mounting
Inspection
SMD 
Inspection
PCB Separation
Core Ass'y
Inductance Test
Core Curing
Function Test 1
Burn In
Hi-Pot Test
OCP Test
Function Test 2
Final Inspection
Packing
Warehouse

Manufacturing 
Flow Chart

A.操作程序图含有制程分析的全面概况及各工
序之间的相互关系,并根据制程顺序编制,且标明所
需时间.

B.操作程序圖能清晰地表明各种材料及零件的
投入,因此可作为制程規划的根据.                    

C.操作程序圖还包括各生产过程的机器设备.工
作范围.所需时间及顺序.

工時

2.操作程序圖
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筆筒與上蓋組合

組裝筆芯

組裝筆嘴

蓋筆套

包裝

3 秒

3 秒

4 秒

2秒

2.5秒

筆套印字

6秒

雷射印字機 2 sets

膠布機 1 set

檢查 3 秒

原珠筆生產

流程

組合筆套

制程規划練習:秒表組裝

目前xx公司接到一筆訂單:要求每天交貨
12K  CASIO秒表

可用資源如下：一條線

要求：

1.制程規劃

2.提供Flow chart給客戶

3.若每天交貨21.6K要如何規劃？

B.O.M
螺絲*5 下蓋 繩子

螺絲*5

鐵片

電池

PCB組合 PCB上貼
膠布

導電膠*2
LCD面板

彈片+按鍵

3 线图分析
依照流程程序圖上所記錄的過程﹐在實際平面
上﹐依序以直線或點線來表現零件及人員的真
實流經路徑,以達到改進現場布置和移動路線,
縮短搬運距离的目的

在工廠layout 是基本運用
方法之一

線圖

物流流向圖
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3
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5
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12

13

15

14 加工

生產線
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加工 送料QC 發料

INLINE
加工

加工站改善案

Before 

After

WIP

選擇

記錄

分析

建立

實施

維持

程序分析法實施六步驟

全体的了解與合作

主管的時時關心與追查成果

成功之門

六個步驟實施要點

1 選擇

1.最需要改善的工作

2.由淺入深，由粗到細

3.經濟价值最大優先

4.從技朮上或方法上革新

1.使品質更有保障

2.工作更為容易

3.減少現有的動作

4.取消各種困難

2 記錄
以直接觀察法記錄現行方法的全部

有關事實

用符號或圖表來記錄每一個

操作步驟

3 分析

1.首先質疑做的動作

2.必要時再質疑其他動作

3.用5W1H提問獲得完整的改善意

見

1.動作分為准備﹐做﹐拿開

2.5W1H
3.ECRS
4.要找出各種改善意見

4 建立

1.將獲得的改善意見﹐詳細研究建

立新方法

2.ECRS

刪除不必要的動作﹐合并動

作﹐調整布置節省搬運﹐改

變次序避免復雜重復﹐簡化

剩余的動作

5 實施

1.選擇最適當時機提出建議

2.通知并說服相關人員

3.訓練各使用人員

6 維持

步  驟 敘     述 時   間 距   離

1 等待申請書 10分鐘           --

2 把申請書呈交到桌面上 2分鐘 15米

3 在資料上標注日期 5秒          --

4 檢查申請書的完整性 5分鐘          --

5 邊輸入資料邊等待 6分15秒          --

6 一直等到賬戶更新 7秒          --

7 將申請書輸入 計算機登記 2分19秒          --

8 將申請書移放到文件櫃中 1分11秒 5米

9 等待 15秒          --

10 將申請書存檔 6分          --

總計 4 1 2 2 1 42分3秒 20米

 活  動  類  型

工作流程圖畫法示例

合并必要的動作，節省辦事手續合并

簡化必要的動作，節省人力時間設備簡化

排列必要的動作，工作成線辦事有序排列

剔除不必要的動作，是改善的最高原
則

剔除何事

如何

安全 經濟 實用

E C R S

何地

何時

何人

問題點 對策

采購

制造

品管

收集所有的問題點
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流程查檢表--｀工作物＇流程查檢表

1.基本原則

減少制程數

安排最佳的順序

使各制程盡可能經濟化

減少搬運

有利的話﹐設法合并制程

縮短移動距離

找出最經濟的移動方法

制程上存貨降至最低

在最有利的位置使用最少的

控制點

2.考慮下列因素有無制程可以省
略﹖

不需要的制程（探討﹕為何現在
有﹖）

使用新設備（為何目前使用此設
備﹖）

改變操作或儲存的位置（為何目
前在此位置

改變工作順序（為何使作目前
的順序﹖）

改變產品的設計（為何現在如此
設計）

改變入廠材料的規格（為何目前
所訂的材料如此）

3.有哪些制程可以合并在一起

針對下列各點考慮﹐有無可能
合并制程

工作場所､位置

設備

制造順序

產品設計

原材料､物料規格

4.若重新安排制程﹐是否能使
移動距離更縮短

5.有哪些制程能更簡化

流程查檢表-｀工作人＇流程查核表

1.基本原則

盡可能減少不必要的步驟

合并步驟

縮短步驟

安排最佳的順序

盡可能使各步驟經濟化

2.下列因素有無操作可以省
略､合并､縮短､簡化

不需要的操作

改變工作順序

利用新設備或不同的設備

改變工廠布置﹐或重新編排
設備

改變產品的形式

3.考慮下列因素﹐有何移動
可以被省略､合并､縮短､
簡化﹖

廢除某些操作

改變物品存放的場所

將某些操作移到其他較方便
的制程的制程中

改變工廠布置

改變設備

改變工作順序

4.考慮下列因素﹐有何延遲
可被省略､合并､縮短､
簡化﹖

改變工廠布置

改變設備

改變工作順序

使作新設備或不同設備

5.有何計數或檢驗的工作能
被省略﹐合并縮短或簡化

它們真的需要嗎﹖

能帶來哪級些效果或情報﹖

有無不必要的重復現象﹖這
些工作由別人來做﹐是否
更方便

在制程中﹐他們是否在最佳
位置

能否使用抽樣檢驗或統計控
制

6.有無制程變得更安全

改變工廠布置

改變設備

改變工作順序

案例分析
AI(自動插件）
因為其中一個
材料缺料需要
Bypass零件到
生產線手插件
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几個問題

怎樣了解一個部門﹖

面對紛繁復雜的表單﹐哪些是增值的﹖哪
些是可刪除﹖哪些可合并﹖

從何處著手改善從而提升部門運作效益?

分析

安排站別，
人員

MFGIE需求 QC

品質保証

了解

MC

需求 IE改善後

改善前

安排站別，
人員

節省了:
3個流程

6個小時

行程180m

程序分析法應用實例
Brown Paper

‧ Brown Paper就是通過對部門各种表
單的搜集、分類、匯總，將該部門表
單進行刪除、增加、合并，以達到提
高該部門運作效率之目的；

‧ Brown Paper是以表單的形式展現整個
工作流程，PIT管理系統之一。

Brown Paper 實施步驟

‧選擇﹕收集表單

‧記錄﹕解釋､當前的系統layout
‧分析﹕批評（收集各方面的意見）

‧建立﹕對策回復､建立新的系統

‧實施﹕安裝

‧維持﹕追蹤

PIT 導入主要項目

PD  Brown Paper. 整理制造部表單,簡化流程

Before:54份

After:44份

ADP 制造流程改善成果
- Brown Paper

‧制造表單﹕

改善前﹕共 64 份
改善后﹕共 59 份
改善比例﹕8 %
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Monthly

Weekly

Daily

ADP PD CURRENT SYSTEM LAYOUT
預估 計劃 安排 追蹤 報告

Production 
Schedule

修 改

刪 除

合 并

合并(新增)

Production 
Schedule

加工機臺接地
測試紀錄表
Burn-in rack 
一級保養紀錄

Pilot run
report (MP)

DCWP modify 
model evaluation 

report

气剪檢查紀錄
Pilot run  前
檢討會內容

QA  抽樣單

重工需求
材料表
專業技能

鑒定申請表

換領單

加班申請單

通宵（夜班）
通知單

出貨明細
直接人員

异動申請單

報廢單

停線工作
延誤單

領料單

新人實習卡

員工缺勤報表
材料退庫
申請單
治工文具

領用申請表
成品出貨
申請單
不良材料
交換單

Ｕ管制圖

B/I 檢核表
烙鐵溫度
管制圖

加工站
工作卡

環境關聯物質
加料紀錄追蹤表

二次正檢
檢核表

作業成績表

ＤＶＲ
新幾種試作
問題反饋表
環境關聯物質

序號追蹤管制表

機臺清理
檢查紀錄

補料紀錄表

序號登記本

修复流程卡

Sample 卡

Safety Card

Productivity 
tracking list

罰款單

ＷＩＰ卡

ATS 一級
保養紀錄

ICT 一級
保養紀錄
安規測試站

校驗保養紀錄表
測試站

不良紀錄表
點膠機

設定紀錄表

測試日報表

OQA  日報表

修复日報表

Pilot run sample
making report (ADP)

每日生產
狀況檢討表

OQA每日
不良報表
熱轉印Label
序號登記本

一般物料
領用登記表

熱轉印機
一級保養紀錄

修复站一二級
保養紀錄
不良品追蹤

紀錄表
异常刷卡
申請單

無薪休假
申請單

外出單

靜電環
檢測周報

共 64  份

2

6

3

Line Front 
Board

Monthly

Weekly

Daily

ADP PD PROPOSE SYSTEM LAYOUT
預估 計劃 安排 追蹤 報告

Production 
Schedule

修 改

刪 除

合 并

合并(新增)

Production 
Schedule

加工機臺接地
測試紀錄表
Burn-in rack 
一級保養紀錄

Pilot run
report (MP)

DCWP modify 
model evaluation 

report

Pilot run  前
檢討會內容

QA  抽樣單

重工需求
材料表

換領單

加班申請單

通宵（夜班）
通知單

出貨明細
直接人員

异動申請單

報廢單

停線工作
延誤單

領料單

新人實習卡

員工缺勤報表
材料退庫
申請單

成品出貨
申請單
不良材料
交換單

Ｕ管制圖

B/I 檢核表
烙鐵溫度
管制圖

加工站
工作卡

作業成績表

ＤＶＲ
新幾種試作
問題反饋表
環境關聯物質

序號追蹤管制表

補料紀錄表

序號登記本

修复流程卡

Sample 卡

Safety Card

Productivity 
tracking list

罰款單

ＷＩＰ卡

ATS/ICT/安規
測試站一級
保養紀錄

測試站
不良紀錄表

點膠機
設定紀錄表

測試日報表

OQA  日報表

修复日報表

Pilot run sample
making report (ADP)

每日生產
狀況檢討表

OQA每日
不良報表
熱轉印Label
序號登記本

一般物料
領用登記表

熱轉印機
一級保養紀錄

修复站一二級
保養紀錄
不良品追蹤

紀錄表
异常刷卡
申請單

無薪休假
申請單

外出單

靜電環
檢測周報

共 59  份

2

6

3

DRM

EP Report

Loss Time 
Meeting

Line Front 
Board
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‧羅馬不是一天造成的

‧條條道路通羅馬﹐但

最快的只有一條

正因為有你（IE)
太陽升起才這么美

Question
&

Answer ?

Thanks! 

And what suggestions can you 
make to improve our ……？


