
产品工序分析法

工序分析法

1． 工序分析法

a) 定义：

在工厂里，原材料按照一定的顺序进行各种加工，最终形成产品上市。在各个过程中，包括加工、搬运、验货、甚至待工、搁置等作业。这种产品生产过程称之为“工序”。对一系列的工序进行调查、分析的手法称之为“工序分析法”

工序分析法是生产现场IE管理的基本方法之一

b) 目的：

消除工序流程中存在的浪费、勉强、不均的流程和作业现象。

使作业变得更加舒适、快捷、低成本，生产高质量的产品。

c) 种类：

1） 产品工序分析法（以产品为主要对象）

2） 作业工序分析法（以作业者为主要对象）

3） 联合分析析法（以人机共同作业、多台设备同时作业、多人共同作业为分析对象）

4） 事务工序分析法（以办公流程、手续流程、信息流程为主要对象）

2． 工序图记号

在工序分析中，工序流程使用规定的记号来表示，其方便之处在于人人很容易学会看懂，一目了然，能够非常清楚表达和进行统计说明。

	序号
	工序
	记号名称
	记号
	解释
	备注

	1
	加工
	加工
	○
	使原材料、零部件或者产品的形状、性质进行改变的过程
	基本记号

	2
	搬运
	搬运
	(

	使原材料、零部件或者产品的位置进行改变的过程
	基本记号

	3
	停滞
	贮藏
	▽
	将原材料、零部件或者产品按计划贮藏的过程
	基本记号

	4
	
	滞留
	D
	原材料、零部件或者产品未能按计划进行而处于滞留状态
	基本记号

	5
	检查
	数量检查
	□
	对原材料、零部件或者产品的数量进行核算，将结果与标准要求相比较，判别差异的过程
	基本记号

	6
	
	质量检查
	(
	检验原材料、零部件或者产品的品质特性，并将结果和标准要求相比较，判定批量的合格率和单个体的优劣
	基本记号

	7
	
	数量检查
	 eq \o\ac(□,◇)
	数量检查为主，同时检查质量
	混合记号

	8
	
	质量检查
	 eq \o\ac(◇,□)
	质量检查为主，同时检查数量
	混合记号

	9
	加工
	加工/数量检查
	 eq \o\ac(○,□)
	加工为主，同时检查数量
	混合记号

	10
	
	加工/质量检查
	 eq \o\ac(○,◇)
	加工为主，同时检查质量
	混合记号

	11
	
	加工/搬运
	(
	加工为主，同时进行搬运
	混合记号

	12
	流程
	流程线
	—
	表示主要工序的顺序关系
	辅助记号

	13
	
	区分
	﹋
	表示在工序流程中的管理上的区分
	辅助记号

	14
	
	省略
	═
	表示工序流程的某一部分省略
	辅助记号


产品工序分析法

a) 目的：

以原材料、零部件或者产品为对象，着眼于物流，分析各工序如何进行，达到设计和改善下列内容的目的：

1） 是否有不必要的停滞：

2） 搬运的次数是否太多；

3） 搬运的距离是否太长；

4） 搬运的方法是否存在问题；

5） 检查和加工是否可以同时进行；

并研究下列个项目是否适当，以寻求更好的作业方法：

6） 设备配置；

7） 作业顺序；

8） 作业分配。

b) 产品工序分析的步骤：

	步骤
	内容
	分析工具（表单样式）

	1
	现场把握
	附表1

	2
	绘制现状工序流程图
	附表2（改善前）（流程图栏），或附页完成

	3
	测定并记录相关数据
	附表2（改善前）

	4
	现状分析结果整理
	附表7（改善前）

	5
	问题点整理
	附表3（思路参照）

附表4（问题点栏）

	6
	制定改善方案
	附表4（改善方案栏）

	7
	绘制方案工序流程图
	附表5（改善方案）（流程图栏），或附页完成

	8
	测算并记录相关数据
	附表5（改善方案）

	9
	方案效果分析整理
	附表7（改善方案）

	10
	方案实施
	附表4（负责人、完成期限、结果评价）

	11
	实施效果评价
	附表6（改善后）

附表7（改善后）

	12
	使改善方案标准化
	工序流程图，作业指导书，培训、培训记录、实施监查表


现场把握表（附表1）

1、 产品内容

2、 原材料（种类、单耗） 

3、 生产量（计划量、实际量）

4、 质量标准

5、 检查标准

6、 设备配置

7、 工序流程（分支、合流情况）

产品工序分析记录表（附表2）
	标题
	
	改善：■前□方案□后
	时间：

	
	
	
	人员：

	

	序

号
	工序（作业内容）
	工序符号
	设备工具
	距离

m
	时间

min
	人员

名
	备注

	
	
	加工
	搬运
	贮藏
	滞留
	数量检查
	质量检查
	
	
	
	
	

	1
	
	○
	(
	▽
	D
	□
	(
	
	
	
	
	

	2
	
	○
	(
	▽
	D
	□
	(
	
	
	
	
	

	3
	
	○
	(
	▽
	D
	□
	(
	
	
	
	
	

	4
	
	○
	(
	▽
	D
	□
	(
	
	
	
	
	

	5
	
	○
	(
	▽
	D
	□
	(
	
	
	
	
	

	6
	
	○
	(
	▽
	D
	□
	(
	
	
	
	
	

	7
	
	○
	(
	▽
	D
	□
	(
	
	
	
	
	

	8
	
	○
	(
	▽
	D
	□
	(
	
	
	
	
	

	9
	
	○
	(
	▽
	D
	□
	(
	
	
	
	
	

	10
	
	○
	(
	▽
	D
	□
	(
	
	
	
	
	

	11
	
	○
	(
	▽
	D
	□
	(
	
	
	
	
	

	12
	
	○
	(
	▽
	D
	□
	(
	
	
	
	
	

	13
	
	○
	(
	▽
	D
	□
	(
	
	
	
	
	

	14
	
	○
	(
	▽
	D
	□
	(
	
	
	
	
	

	15
	
	○
	(
	▽
	D
	□
	(
	
	
	
	
	

	16
	
	○
	(
	▽
	D
	□
	(
	
	
	
	
	

	17
	
	○
	(
	▽
	D
	□
	(
	
	
	
	
	

	18
	
	○
	(
	▽
	D
	□
	(
	
	
	
	
	

	19
	
	○
	(
	▽
	D
	□
	(
	
	
	
	
	

	20
	
	○
	(
	▽
	D
	□
	(
	
	
	
	
	

	21
	
	○
	(
	▽
	D
	□
	(
	
	
	
	
	

	22
	
	○
	(
	▽
	D
	□
	(
	
	
	
	
	

	合计
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	


产品工序分析思路（附表3）

1、 现场分析的基本要求

a) 对具体事实进行全面地、毫无遗漏的调查；基于5W1H来进行：

	序号
	项目
	问题

	1

2

3

4

5

6
	对    象

作业人员

目    的

场所位置

时    间

方    法
	什么（what）

谁（who）

为什么（why）

什么地方（where）

什么时候（when）

怎样（how）


b) 达到“现场、现实、现物”，三者缺一不可。

2、 改善四原则

	原则
	目标
	例如

	排除
	是否可以不做、取消

如果不做、取消将会怎样
	省略检查

通过变换布局省略搬运

	简化
	是否可以更简单

是否可以不用人做
	重新认识作业

自动化

	组合
	2个以上的工序

是否可以组合起来
	将2个以上的加工同时作业

将加工和检查同时作业

	交换
	是否可以调换工序
	调换加工顺序提供作业效率


3、 改善着眼点

a) 整体

1） 从整体和各工序的时间、搬运距离、人数进行考虑，找出改善的重点所在；

2） 是否有可以取消的工序

3） 是否有可以同时进行的作业

4） 是否可以通过调整工序顺序，达到减少工序数、时间量、搬运距离、作业人员

b) 加工（○）

1） 是否有花费时间太长的工序，特别要对那些正在用大量时间进行加工的工序进行核查，针对这些工序，进一步采取其他分析手法（动作分析、时间分析等）努力谋求改善；

2） 是否可以提高设备的加工能力

3） 是否可以和其他工序同时进行加工

4） 调整工序顺序是否可以达到改善目的

5） 目前的加工批量是否适当

c) 搬运（(）

1） 是否可以减少搬运次数

2） 必要的搬运能否和加工同时进行（采用传送带等）

3） 是否可以缩短搬运距离

4） 改变作业场所是否可以取消搬运

5） 是否可以通过加工和检查组合作业取消搬运

6） 是否可以通过增加搬运批量，达到减少搬运次数（不建议使用）

7） 是否搬运前后的装卸花费了大量时间

8） 搬运设备是否存在改善的余地

9） 包装、夹具是否存在改善的余地

d) 检查（(□）

1） 是否可以减少检查的次数

2） 是否存在可以省略的检查

3） 必要的检查能否和加工同时进行，以此减少工序数、作业时间和节省搬运

4） 品质的检查和数量的检查是否在不同工序进行，能否同时作业

5） 检查的方法是否适当，能否缩短时间

e) 停滞（▽D）

1） 尽量缩短停滞的次数

2） 通过组合加工和检查场所，是否可以取消停滞

3） 特别是滞留是因前后工序所需时间不平衡引起的，尽量平衡前后工序时间，消除滞留

4） 是否可以缩短停滞时间
5） 改善方案一览表（附表4）

	序号
	问题点描述
	改善方案
	实施

责任人
	开始时间
	结束时间
	跟进人
	结果

评价

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	


产品工序分析记录表（附表5）
	标题
	
	改善：□前■方案□后
	时间：

	
	
	
	人员：

	

	序

号
	工序（作业内容）
	工序符号
	设备工具
	距离

m
	时间

min
	人员

名
	备注

	
	
	加工
	搬运
	贮藏
	滞留
	数量检查
	质量检查
	
	
	
	
	

	1
	
	○
	(
	▽
	D
	□
	(
	
	
	
	
	

	2
	
	○
	(
	▽
	D
	□
	(
	
	
	
	
	

	3
	
	○
	(
	▽
	D
	□
	(
	
	
	
	
	

	4
	
	○
	(
	▽
	D
	□
	(
	
	
	
	
	

	5
	
	○
	(
	▽
	D
	□
	(
	
	
	
	
	

	6
	
	○
	(
	▽
	D
	□
	(
	
	
	
	
	

	7
	
	○
	(
	▽
	D
	□
	(
	
	
	
	
	

	8
	
	○
	(
	▽
	D
	□
	(
	
	
	
	
	

	9
	
	○
	(
	▽
	D
	□
	(
	
	
	
	
	

	10
	
	○
	(
	▽
	D
	□
	(
	
	
	
	
	

	11
	
	○
	(
	▽
	D
	□
	(
	
	
	
	
	

	12
	
	○
	(
	▽
	D
	□
	(
	
	
	
	
	

	13
	
	○
	(
	▽
	D
	□
	(
	
	
	
	
	

	14
	
	○
	(
	▽
	D
	□
	(
	
	
	
	
	

	15
	
	○
	(
	▽
	D
	□
	(
	
	
	
	
	

	16
	
	○
	(
	▽
	D
	□
	(
	
	
	
	
	

	17
	
	○
	(
	▽
	D
	□
	(
	
	
	
	
	

	18
	
	○
	(
	▽
	D
	□
	(
	
	
	
	
	

	19
	
	○
	(
	▽
	D
	□
	(
	
	
	
	
	

	20
	
	○
	(
	▽
	D
	□
	(
	
	
	
	
	

	21
	
	○
	(
	▽
	D
	□
	(
	
	
	
	
	

	22
	
	○
	(
	▽
	D
	□
	(
	
	
	
	
	

	合计
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	改善工序流程图：


产品工序分析记录表（附表6）
	标题
	
	改善：□前□方案■后
	时间：

	
	
	
	人员：

	

	序

号
	工序（作业内容）
	工序符号
	设备工具
	距离

m
	时间

min
	人员

名
	备注

	
	
	加工
	搬运
	贮藏
	滞留
	数量检查
	质量检查
	
	
	
	
	

	1
	
	○
	(
	▽
	D
	□
	(
	
	
	
	
	

	2
	
	○
	(
	▽
	D
	□
	(
	
	
	
	
	

	3
	
	○
	(
	▽
	D
	□
	(
	
	
	
	
	

	4
	
	○
	(
	▽
	D
	□
	(
	
	
	
	
	

	5
	
	○
	(
	▽
	D
	□
	(
	
	
	
	
	

	6
	
	○
	(
	▽
	D
	□
	(
	
	
	
	
	

	7
	
	○
	(
	▽
	D
	□
	(
	
	
	
	
	

	8
	
	○
	(
	▽
	D
	□
	(
	
	
	
	
	

	9
	
	○
	(
	▽
	D
	□
	(
	
	
	
	
	

	10
	
	○
	(
	▽
	D
	□
	(
	
	
	
	
	

	11
	
	○
	(
	▽
	D
	□
	(
	
	
	
	
	

	12
	
	○
	(
	▽
	D
	□
	(
	
	
	
	
	

	13
	
	○
	(
	▽
	D
	□
	(
	
	
	
	
	

	14
	
	○
	(
	▽
	D
	□
	(
	
	
	
	
	

	15
	
	○
	(
	▽
	D
	□
	(
	
	
	
	
	

	16
	
	○
	(
	▽
	D
	□
	(
	
	
	
	
	

	17
	
	○
	(
	▽
	D
	□
	(
	
	
	
	
	

	18
	
	○
	(
	▽
	D
	□
	(
	
	
	
	
	

	19
	
	○
	(
	▽
	D
	□
	(
	
	
	
	
	

	20
	
	○
	(
	▽
	D
	□
	(
	
	
	
	
	

	21
	
	○
	(
	▽
	D
	□
	(
	
	
	
	
	

	22
	
	○
	(
	▽
	D
	□
	(
	
	
	
	
	

	合计
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	善工序流程图：


产品工序分析汇总表（附表7）
	项目

工序类型
	阶段
	工序

数量
	距离

（m）
	时间

（min）
	人员

（名）
	改善效果
	改善投入

	加工

○
	前
	
	
	
	
	
	

	
	方案
	
	
	
	
	
	

	
	后
	
	
	
	
	
	

	搬运

(
	前
	
	
	
	
	
	

	
	方案
	
	
	
	
	
	

	
	后
	
	
	
	
	
	

	贮藏

▽
	前
	
	
	
	
	
	

	
	方案
	
	
	
	
	
	

	
	后
	
	
	
	
	
	

	滞留

D
	前
	
	
	
	
	
	

	
	方案
	
	
	
	
	
	

	
	后
	
	
	
	
	
	

	数量检查

□
	前
	
	
	
	
	
	

	
	方案
	
	
	
	
	
	

	
	后
	
	
	
	
	
	

	质量检查

(
	前
	
	
	
	
	
	

	
	方案
	
	
	
	
	
	

	
	后
	
	
	
	
	
	

	汇总
	前
	
	
	
	
	
	

	
	方案
	
	
	
	
	
	

	
	后
	
	
	
	
	
	

	效果对比
	方案
	
	
	
	
	
	

	
	后
	
	
	
	
	
	























































































































































































































进行？









