
；{一 
Managerner~and Market 

现代质量工程方法讲座 (八) 

Lectures on Modern Quality Engineering Method(8) 

第九讲 价值流图析技术 
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1 基本概念 

所谓价值流是指提供一个具体的产品(或服务， 

或两者的结台)所需的所有具体活动，这些活动包含 

在三大管理过程之 中，即：从概念到生产，从订货到 

交货，从原材料到顾客手中产品的过程 。价值流中存 

在七种浪费现象(表 1中左边一栏)，如何来识别这 

些浪费现象，并采取措施消除 ，就需要一些方法或手 

段。这里介绍的几种图析工具 (Mapping)就是其 中 

的一部分。所谓图析工具是指为 了采取正确的对策 

或解决 问题的措施 ．把各种过程中主要 因素的相互 

关系用各种图表的形式展现出来并分析找出其中主 

要矛盾的方法。各种工具和浪费的对应关系如表 1 

所示 

裹 1 圈析工具和{寞费羹型／工业结构的关系 

图 析 工 具 

过程 供应链 淮
费娄 型 质量 需求 莆点 

,

／I业结构 括动 响应矩 
过滤图 放大图 分析图 图 

阵图 

过量生产 L M M M 

等 待 H H M M 

运 输 H L 

不适 当的加工 H L 

不必要的库存 M H H M 

不必要的运动 H 

缺 陷 L H 

总悻工业 结构 L L L H M 

洼 { 

H——高相关性和实用性 

M—— 中相关性和实用性 

L—— 低相关性 和实用性 
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产 ， 
2 几种图析-T．具的内容和应用 

2．1 过程活动图 

过程活动 图是用来分析工业过程的一种方法， 

可以用来消除工作现场的浪费、不一致性和不合理 

性，以便快捷而便宜地提供高质量的产品和服务。这 

种技术也经常称为过程分析。 

一 般来说这种技术有五个阶段 ： 

a)研究过程的流程 ； 

b)识别浪费； 

c)考虑是否以更高效的顺序重新安排过程； 

d)考虑一个更好的流程模式，包括不同流程的 

布置或运输路线； 

e)考虑在每一阶段正在做的一切事情是否都 

真的必要；分析如果把不必要 的任务撤消会发生什 

么情况。 

作过程活动 图的简单步骤是：首先进行该过程 

的初步分析。然后详细记录在每一过程中所需的全 

部事项，其结果就是过程活动图(图 1)。由图中例子 

可见，这个过程的每一步都已根据各种活动的类型 

进行 了分类(如：操作、运输、检验和存贮)。要记 录这 

些活动的每一步涉及的设备和场所 ，以及搬运的距 

离 、消耗的时问和所用到的人。然后可以作出任何时 

候正在进行这些类型活动的简单流程图。图中相应 

栏 目中的“、／”号表示该项活动正在进行。 

最后一步是计算和记录总的移动距离，所消耗 

的总时问，占用总人数。这张完整的图就可用来作为 

进一步分析和后续改进 的基础 一般是利用诸如 

5WlH(即：为什么要做此事(Why)?谁来做 (Who)? 

在哪台设备上做(Which)?在什么地方(Where)?什 

么时候 (When)?如何做(How)?)之类 的技术来实 

现。因此，这种图析技术的本质就是尽量消除不必要 

的活动 ．简化其它一些活动 ，把其它的结台起来以减 

少浪费的最优的活动的顺序。同样．在选择最好的方 

法来实施之前 ，也可以对各种临时改进方法 以图表 

形式进行分析。 
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设备或 臣离 时间 人 
操 运 检 存 延 

序号 操 作 步 骤 流程 作 输 验 贮 迟 备 注 
地 点 (札) (mm1 数 

0 T I S D 

丹电器 自制零件 S 机加工车闻 机加工、焊接等 

外拇件、标准件 S 外掷件库 5 

送到电梯间上楼 T 2 

由电梯卸下 T 5 3 2 

运至配料坷配套 T 配料闻 25 接分总戚 配套 

断电器低板 、 
6 运至各丹装线组装 0 丹装线 1O 2O 

真空调节器昔 

橙 验 l 檀验设备 检 测 

8 送至 总装配蛀装配 0 总成装配线 16 63 积垃式装配线 

凸轮轴组件 ，壳体组件 

断电器底扳，真空调节器等 

9 密封试验 I 试验台 6 1．5 橙 井记录 

lO 爱火性能试验 I 试验台 6 l_5 柱舞井记 录 

离心提前性船试验 I 试验台 6 1 5 检测井记 录 

真空提前性能试验 I 试验台 6 检 井记录 

13 最 低转速试验 I 试验台 6 1．5 检 并记 录 

14 在总装配线上调整 0 试验台 6 2 调整 

舟电器练合性能试验 l 综 合试验台 6 1 、， 检铡并记录 

16 贴标识等 o 6 3 2 

包装 密封 o 2 标准小盒 

18 放^太包装箱 T 2 2 标准大箱 

延时至装 j莳1箱 D 

20 捆扎包 装箱 o 2 2 、／ 

21 运至电梯同 T 48 3 

22 由电梯卸下 T 

23 邀往成品岸 T 2O 

24 等待车辆外运 D 480 

25 夏车装载 T 28 

26 装蒲一车 D 40 2 操作、运{膏各 1人 

27 等持发运 D 60 1 1十运}膏工 

总 计 276 678 5 118 6 B 2 

操 作 员 38 91 

增 值 比 捌 ( ) 5 6 77 

田1 垃程活动田(以有麓点丹电量装鼍为倒) 

2．2 供应链响应矩阵图 

在汽车、航空和建设等工业界有人把这种图称 

为“基于时间的过程图”。这种 图析方法是以简单的 

图形描述一个特殊过程 中准备期的关键限制因素。 

这里以某款式汽车的销售为例说 明，如图2所示。其 

32 

关键限制因素就是一个汽车销售公司及其供应商和 

下游销售商的累积准备期。图中所示的水平方向的 

量度是表明该产 品的内部和外部准备期，垂直方向 

的量度则表示供 应链中特殊点处的常驻库存 (按 天 

数计)的平均值。 
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在本例 中水平轴表明累积准备期是 32个工作 

日，垂直表明该款式汽车在该系统 中又进一步保存 

了 47．5个工作 日。这样，该系统总 的响应时问是 

79．5个工作日，这是很典型的。一旦 明白了这一点， 

就可以定 出每一步的准备期和库存期的 目标，以此 

进行改进活动 。就象使用过程活动图一样 。 

臣 l总计79 j天 

l 销售商 

销售准备取货 

某汽车请售公司存贮 

I ． 
J—一 — — ————= 一 一 壁运收货 

『某汽车厂(供应商) 

i 30 累积准备期32 

供应商 准备期 销售公司操怍 

田 2 供应链响应矩阵田(以汽车销售为例) 

2．3 质量过滤图 

质量过滤图是用来识别供应链 中质量问题出在 

何处 。供应链中质量问题包括三种不同类型的质量 

缺陷。 

a)第一种质量缺陷就是产品缺陷。这时定义产 

品缺陷是指生产线上或生产线终端没检查到的，而 

已到了顾客手 中的产品的缺陷。 

b)第二种质量缺陷可以称为服务缺陷。服务缺 

陷是指给顾客造成 的问题 ，与产品本身役有直接关 

系。这些服务缺陷中最重要的就是交货不准时(迟了 

或早了)，单据或文件不正确。换句话说 ，这样的缺陷 

是指包括顾客经历到的并与生产缺陷毫不相干的任 

何问题 。 

c)第三种质量缺陷就是内部废品，是指公司内 

生产的缺陷，这些已在生产中或生产线的终端检验 

中发现了。在线检验有多种多样，包括传统的检验， 

统计过程控制或通过 自动检错装置控翩。 

图 3是以汽车工业为例 的质量过滤图，沿着供 

应链画出了对应三种质量缺陷的三条曲线 。这个供 

应链包括分销商、装配厂、第一层供应商、第二层供 

应商、第三层供应商和碌材料供应商。由图可 以明确 

知道各种质量缺陷正在什么地方 出现。这就是这种 
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方法的显著优点。因此它也用来识别问题所在、低效 

率和无实际意义 的工作 ，然后就可以把这些信息用 

于后续的改进活动中。 

— — 产品缺陷 服务映陷 一 废品 

围 3 质■过毒 圈(以汽车工业为倒) 

2．4 需求放大图 

需求放大图源于 Forrester和 Burbidge的系统 

动力学工作 。1 958年，Forrester首次在哈佛商业周 

刊中描述了所谓 的“Forrester效应 。这种效应主要 

是 与延迟 以及与信息和材料有关 的错误决策有关 

联 。“Burbidge效应”与“工业动力学定律”有关联。此 

定律就是：如果把需求信息顺着一系列用存货控制 

订货的贮存环节传递下去，那么需求变化 的放大作 

用就会随着每一次传递而增加。结果，在未改进的供 

应链 中一般就会发 现过量 的库存、生产、劳力和能 

力。一般来说，即使制造厂能够生产出的产品比正在 

出售的更多，但在许多 日常情况下还是有可能不能 

满足零售的需求。因此，在某些情况下制造厂设法把 

供应链设定在可变存量的状态，以免这类问题 的出 

现 

图 4表示供应链的设定研究中所用母析工具的 

基本概念。是以某种汽车在市场的销售情况为例。图 

中有两条曲线，第一条代表实际消费售出的量，第二 

条代表向供应商订购的量 。由此可见，实际售出量的 

变化 比向供应商订购的低 。同样 ，也可以把这种产品 

的上游情况图示出来 

这种简单的分析工具可用来反映供应链随着时 

间变化需求是如何变化的情况 。然后，这种信息就可 

作为决策和进一步分析的基础，以便重新设置价值 

流的结构，控制波动，减少波动，或设置一个双模式 

的解决方式，即正常的需求是一种方式处理，例外或 

额外增加的需求则可单独用另一套方式处理。 

(下转第 38页) 
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车海撷英 

(上接第 33页) 

围 4 需求放大围{以国内纂 车型销售为倒) 

2．5 决策点分析图 

所谓决策点就是供应链 中应际需求的拉动作用 

Pick olC．ors 

让步于预测的推动作用的点。换句话说 ，就是停止 

按实际需求生产产品．而代之单独按预测需求生 

产的点。以某汽车工业公 司为例(参见图 5)，可见 

从地 区分销 中心到销售总公司，到制造厂或供应 

链中任何层次的任何点都可以是决策点如画@ 

处。 

作这种图的 目的是要搞清楚这个点处于什么 

位置，其作用有两条 ： 

a)就 目前来讲 ，知道这一点的情况就可能评 

价由这个点开始的上游或下游过程的运行情况， 

以便保证这些过程是与相关的拉动或推动作用的 

主导思想一致。 

b)从长远来看，可设计各种“如果怎么样”的 

方案来观察分析决策点移动时价值流的运作情况 

会如何，这样就能使得价值流本身的设计会更好。 

r_——————] ——一—————] r——————一 r_— ——] 1 ；轰 譬 _I一 j：、 鑫蠹 __——一 I 誊差蓦 _—— 旱慧 
L—．—，———————————————————————一 — — ——————————————． ．．．．．．． ．，．．．．一  

求 

用 

注：0 ⋯一供应流决策点，一 ——预测需求推动，一 ——顾客需求拉动 

固 5 决策点分析圈 (以汽车销售 为倒 ) 

(本文编辑 ：张 力) 

(收稿 日期 ：1998—11—12) 

的要 

统又 

以选 

配备 

车载 

钮 。 

有较 

配置 

发动机罩锁具有防盗功能，如果盗贼真的打开了发 

动机罩 ，发动机管理系统则被锁死 ，无法运行。F0_ 

ctls通过了严格的“5 rain开锁”测试 。 
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圈 1 Ford FOCL~(群 圈见封二下 ) 

(本文鳊辑：龚 铁 ) 

(收稿 日期 ：1998—12—10) 

“World Automobile”№1．1999 

维普资讯 http://www.cqvip.com 

http://www.cqvip.com

