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需要经过筛选，剔除其中的某些干扰因素之后，才

能进一步进行加工处理，否则得到的结果可能会与

实际情况大相径庭。

二、基本资料的要素分析

1. EIQ 分析

EIQ 的不同组合形式及不同使用点，得到各种不

同的 EIQ 数据分析结果，可为进一步的规划决策提
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生鲜食品加工物流中心规划设计系列讲座之二

一、基本资料收集

1. 数据资料的取得

首先要收集 EIQ 的资料。E（Entry of Order）指

订单分析，I（Item）指品项，Q（Quantity）指数量。

可根据一日、一周、一个月或一年的数据进行汇总、

平均、筛选，数据收集的时间跨度依需求而定。

2. 数据资料的准备

取得的数据资料，不能随即应用到分析中，而

步骤 分析内容说明 图例 备注事项
1 EIQ原始资料收集 收集1日、1周、1月、1季或是1年的相关资料
2 制作EIQ资料统计表 表1 将原始资料转成二轴表
3 EQ、IQ排序EIQ表 依EQ、IQ的顺序重新排列EIQ表
4 EQ分析表，EQ分布图 EQ、EN的ABC分析表与分布图
5 EQ度分析表，分布图 依EQ次数分布得到的表，依EQ次数分布所绘的图
6 EN分析表，EN分布图 依订单重复订货点做成的分析表与分布图
7 EN度分析表，EN度分布图 依订单的订货点次数做成的分析表与分布图
8 IQ分析表，IQ分布图 品项订货量ABC分析表及分布图
9 IQ度分析表，IQ度分布图 品项订货量次数分析表与分布图

10 IK分析表，IK分布图 品项被重复订货点分析表与分布图
11 IK度分析表，IK度分布图 品项被重复订货点的次数分析表与分布图
12 EIQNK图形形成 EQ、IQ分布与累积分布图的位移结合
13 EIQ图形对数图形 EQ、IQ分布与累积分布图的对数图
14 EIQ三次元图形 EIQ依XYZ轴表达的图示
15 订货模式图形 整体订货模式的图示
16 EIQ分析结果汇总 EIQ分析后的重点产出汇总
17 EQ—PCB分析 依EQ实际PC为单位，转换成PCB形式
18 IQ—PCB分析 依IQ实际PC为单位，转换成PCB形式
19 I—PCB分析 各品项的PCB转换率
20 P—EIQ分析 依实际P为单位的EIQ分析表
21 C—EIQ分析 依实际C为单位的EIQ分析表
22 B—EIQ分析 依实际B为单位的EIQ分析表
23 P、C、B度分析表 依实际P、C、B的次数为单位进行的分析表
24 PC—CB分析 P用C数，B用C数的分析
25 PC、CB度分析 以C拣取改用P的次数分布表与图，以B拣取改以C的次数分布表与图

表1  EIQ分析步骤及各分析内容
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供参考。

2. EIQ—ABC 分析法

EIQ—ABC 分析法是数据分析中常用的分析方

法。经过 EIQ 分析后进行 ABC 分类，可得出物流中

心内商品的进出货较频繁、出货量较大的品项（A

类），出货程度次频繁、出货量次之的品项（B 类），

出货程度不频繁、出货量不大的品项（C 类）。其中

的界定，一般使用 2/8 原则，在分析后的结果中划

分。

进行商品 ABC 类别划分之后，在规划时就可以

区分规划的侧重点，从而获得优先满足的商品属性。

3. EIQ—PCB 分析法

EIQ—PCB 分析法也是数据分析中常用的分析方

法。此方法将商品进出货的 PCB（P= 托盘、C= 箱子、

B= 单品）属性与 EIQ 数据分析方法相结合，寻找出

商品进货、存储、出货的 PCB 规律，从而在物流中

心规划时，根据各存储区域及作业区域的商品 PCB

特点，规划出切合实际的区域面积及物流容器走向，

以及合理的商品进出动线。表 2是 EIQ分析表的举例。

4. RSTC 因素

RSTC 是针对低温物流属性，增加进来的需要在

规划设计之前进一步考虑的因素。

R 指路线及距离。

S 指服务。

T 指时间。在时间方面需要考虑的因素很多，

如：各工艺加工作业时间、验收时间、存储时间、

拣货及分拣时间、出车配送时间等。

C 指成本。这里的成本需要从两个方面进行考

虑，一方面是生鲜食品加工物流中心的建造成本，

即固定资产投资；另一方面是物流中心建成后的营

运成本。

三、PCB存储与拣货模式选择

经过 EIQ—PCB 数据分析后，可得出在相同温层

需求的商品的进、出、存的主要模式。

1. 进货作业规划。在物流中心规划时，经常需

要考虑的问题是，某种生鲜商品的进货是 P（整托

盘）、C（整箱）还是 B（零散或是散装）进货为主，

各种进货形式所占的比重分别为多少。不同的进货

形式，决定了不同的码头卸货与验收方式，对码头

区的设计自然是不相同的。

2. 存储方案规划。在规划时同样需要考虑存储

模式。如果大部分商品能以整箱、整托盘的形式存

储，整箱出货，而且存储量较大时，通常在存储区

规划高位货架；如果商品属于少品种大批量，则货

架可规划为后推式等形式，如果商品品项较多，数

量较少，同时要求快速进出货、拆零出货，可考虑

使用积层式货架，或是流力架；对于季节性调节的

生鲜商品，则在该区可大量使用高位货架进行规划。

3. 拣货方案设计。拣货方案的设计经常是和存

储方案一同考虑的。一般情况下，生鲜商品的品项

数相对于常温商品来说比较少，可依据出货的 PCB

属性及出货频率，选择保管位与拣货位合一设计、

保管位与拣货位分离设计。在不同的设计方案中，

区内的物流设施规划是不同的。 

四、要素分析与作业区域选择

在商品进、出、存的模式确定之后，对商品加

I1 I2 I3 I4 I5 I6 EQ EN
E1 2 0 1 3 5 0 11 4
E2 0 2 3 5 3 1 13 5
E3 1 1 0 2 0 2 6 4
E4 3 0 1 0 0 1 5 3
E5 2 0 1 1 1 2 7 5
E6 3 2 2 0 1 0 8 4
E7 2 0 1 0 0 2 5 3
E8 0 2 2 1 0 1 6 4

IQ 13 7 11 12 9 9
∑EQ=∑IQ
61

∑EN

IK 6 4 7 5 4 6 ∑IK
32
∑EN=∑IK

表2  EIQ分析表举例
Q IE
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工作业区及其他作业区域的规划与方案选择也是十

分重要的一环。通过 EIQ 分析，我们可以确定物流

中心内部商品的以下情况：

1. 从生鲜食品加工物流中心进、出、存的商品

分别是什么；

2. 哪些商品需要在生鲜食品加工物流中心进行

加工作业；

3. 这些商品应属于加工作业环节的原料、材料

还是成品，即对每一个商品进行定位及定义；

4. 从加工工艺的角度区分上述原料、材料、成

品之间的加工组合与拆分关系。

确定了上述情况后，还要进一步做以下工作，

包括：

1. 对产成品进行标准化；

2. 对产成品加工组合与拆分关系进行标准化；

3. 对加工工艺过程进行标准化；

4. 对产成品的大包装、小包装进行标准化。

在经历上述标准化过程后，对各工艺环节以及

标准化后原料、材料、产品在各流程环节中的流量

及存量进行分析，确认各工艺过程需加工的数量、

搬运的数量、包装的数量、存放的数量及存放时间。

在数量分析的基础上，确认各加工作业区域的面积、

卫生程度需求、对应的加工设备设施需求、对应的

温层需求，形成工艺设计的基础。

结合上述作业区域选择，依据国家卫生规范或

GMP、HACCP 卫生标准，确定商品（原料、材料、

成品）的搬运动线、人员的作业动线、物流容器的

进出动线、废弃物的处理动线等，并在此基础上对

各区域位置进行调整，以达到最佳效果。

五、要素分析与规划设计条件

通过要素分析，已经能够确认规划设计的基本

需求（产品、工艺、流程、各区域面积需求、设备

设施需求等等），用这些需求与规划设计的基础条

件进行比较，即可得出条件是否能满足需求的结论。

也可以通过对需求进行调整，或是对规划条件进行

调整，使两者达成一致。

六、规划策略选择的SWOT分析

1. 规划设计策略

（1）制冷系统规划策略

在前述各项需求既定的情况下，对生鲜食品加

工物流中心进行规划设计时，通过进行热负荷计算，

很快能得出各作业区域对制冷量的需求和总制冷需

求，进而形成对制冷系统规划的基础需求。

对制冷系统进行选择时，考虑的因素主要包括

以下几方面：

①使用氨制冷系统还是氟制冷系统；

②管路的配置应如何进行；

③地层的保温措施应如何处理；

④冷库结构采用装配式还是土建式；

⑤生鲜食品加工储存除需规划制冷系统外，是

否还需要相配合的给排风系统、臭氧系统、压力平

衡装置；

⑥除霜如何进行，气密性如何保证，各温层之

间的过渡如何实现；
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⑦其他相关考虑。

（2）商品标准化规划策略

商品标准化策略与业主的营销策略相关，销售

的服务对象不同，商品的标准化策略也会不同。例

如，生鲜产品的目标对象是卖场、团体、餐馆等，

产品的加工规格与包装规格可能会设计得较大，一

般使用整箱出货；如生鲜产品的目标对象还包括普

通消费者，则需设计小包装盒，或零散出货。与此

同时，加工及包装环节区域规划都会相应发生变化。

（3）物流设备设施规划策略

物流设备设施的规划与商品策略相关。在既定

的商品策略和加工工艺与存储方案下，才能选择适

合的设备设施。在设备设施选择时应注意以下几方

面：第一，设备设施可以不必一步到位，可随产量

的增加而增加。在规划时需预留可供增加的区域或

接口点；第二，部分环节在前期可使用人工，但需

要预留自动化设备接入的空间，因为在作业面积不

增加的情况下增加产量的办法可以是增加自动化设

备。

（4）标准化作业流程规划策略

作业流程的标准化是产品品质的保证。在规划

设计之前，应规范主要的标准化作业流程，并在此

基础上进行规划设计。

2. SWOT 分析与策略选择

（1）现有规划设计条件的 SWOT 分析

①在规划设计中属于优势的条件包括：

基础建设投资资本充足；

生鲜食品加工物流中心为新建，土地长宽合理，

面积足够；

土地周边交通运输条件优越；

产品自身的标准化程度较高；

产品自有加工工艺明确；

产品自有渠道或是目标受众明确。

②属于劣势的条件包括：

生鲜食品加工物流中心项目为改建项目，使区

域面积受限，规划设计时调整受限；

没有足够的资金支持建造，在方案中考虑节约

的因素较大，而过多考虑节约，可能会造成“短视”

规划；

产品需重新进行标准化设计，可能存在预期与

实际不一致的风险；

产品的加工工艺需重新设计，同样也存在上述

风险；

产品的销售渠道不明确，可能会出现对未来销

量的预期不准，进而使规划设计的规模不准确，造

成营运时的能力浪费或是不足。

③进入的机会性条件包括：

优先进行集中加工生产与物流配送，可提前建

立进入门槛，扩大连锁经营体系，增强竞争力；

拉开与其他没有能力建立生鲜食品加工物流中

心的同行之间的距离，依靠标准化保证产品品质，

在政府加大食品卫生监管力度之前完成自身的调

整；

“民以食为天”，关系到人民生活品质提高的项

目，可获得政府的项目支持。

④风险性条件包括：

处于冷链各环节的厂商，在前向一体化或后向

一体化进程时，也进行类似的规划设计及建设选

择 ；

来自国外生鲜食品加工及物流企业的威胁。

（2）分析结果的策略选择

经过优势、劣势及机会、风险的分析，可以明

确生鲜食品加工及物流中心的产品定位，明确合适

的生产规模，明确合理的自动化程度，明确适度的

物流规模，明确合适的生产加工工艺。


