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IE词库

过程能力是指过程处于统计控制状态下加工产品质量正常波动的经济幅度 ,它反映了过程加工质量的一致性程度,或者对过程加工质量波动的控制能力,属于统计过程控制的范畴,通常用质量特征值分布的6倍标准差来表示,记为6σ.过程能力指数是把客观存在的能力给定的技术标准加以比较,全面地评价工序的加工情况,其比值作为衡量过程能力满足工序


技术要求程序的指针 [1] ,一般记为: 
其中Δ表示规定的公差幅度 ,T u 和T 1 分别代表公差的上下规范界限,σ表示加工产品质量特征值的分布标准差, s表示样本标准差. 
    用户行为 主要描述顾客在采购、消费和评价服务质量过程中所采取的步骤、表现的行为以及它们之间的相互关系 . 
   前台服务员工行为 是指服务体系中直接向用户提供服务 ,并能够被用户看得见的员工行为. 
   后台服务员工行为 是指发生在服务体系的后台、用户看不见的员工行为 ,主要是为前台员工提供技术、知识等保障服务,必要时也可为用户提供直接服务.
   供应链管理 的主要内容是以整个供应链上的企业为优化对象 ,从最初供货商到最终用户的物料和信息流动的整个过程中,确定整个供应链的最佳订货方式、订货时间,最优库存数量,货物运输和配送方式等,其目标在于跨越企业边界,提高用户服务水平和降低总的交易成本,从而增强竞争力.
实时顾客化定制供应链 (Instant-Customerization Supply Chain , ICSC) 

   IC供应链的概念与结构 
  零时间 就是指能够立即满足顾客的需要 ,意味着你的组织能实时行动和响应市场的变化. 
零时间=顾客化服务(Customerization)+实时行动(Instant Action) 
实时顾客化定制(Instant Customerization , IC) 
大量定制(Mass Customization , MC ) 
    IC是指,当顾客的个性化需求一旦提出,制造商就能以顾客所能接受的价格立即提供. 
    IC供应链的涵义是:在全面顾客参与(Total Customer Participation , TCP)和实时完成满足顾客个性化需求的驱动下,由供货商、制造商、物流服务提供商等联盟实体共同构成的虚拟组织,能够快速和实时响应顾客需求的、动态的网链接构的网络. 
    企业竞争力是“企业依据目前和未来在各自的环境中以比他们国内和国外的竞争者更具吸引力的价格和质量来进行设计、生产并销售货物以及提供服务的能力与机会 .” 
    敏捷是指在多变的市场中利用市场知识、虚拟组织,开发有利可图的机会;精益是开发一个消除所有消费包括时间浪费的价值流,实现生产平准化. 
    敏捷制造是在整合精益生产及其它先进管理理念的基础上提出的先进制造模式,敏捷制造包容并不排斥精益生产.精益供应和敏捷供应均要保证达到顾客对质量、成本、提前期以及服务水平等要素的基本,因此,两者具有相同的市场资格要素.但两者的市场蠃得要素是不同的,敏捷供应强调短的提前期内快速响应顾客的能力,精益供应的成功取决于能否以更低的成本提供质量可靠的产品和服务(如下表所示) 
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   大批量生产 (Mass Production) 
   大批量定制生产(Mass Customization) 
   预测生产(make to forecast) 
   定单生产(make to order) 
   供货商管理库存 (Vendor Managed Inventory , VMI) 
   MCP(Mixed Complementary Problem),即混合互补问题 
   GAMS(General Algebraic Modeling System),即通用数学建模系统 
   长期效应 (也叫“需求变异加速放大原理”)是美国著名的供应链管理专家Hau L. Lee 对需求信息扭曲在供应链中传递的一种形象描述.其基本思想是:当供应链的各节点企业只根据来自其相邻的下级企业的需求信息进行生产或供应决策时,需求信息的不真实性会沿着供应链逆流而上,产生逐渐放大的现象,达到最源头的供货商时,其获得的需求信息和实际消费市场中的顾客需求信息发生了很大的偏差,需求变异系数比分销售和零售商的需求变异系数大得多.由于这种需求放大效应的影响,上游供货商往往维持比下游供货商更高的库存水平.这种现象反映出供应链上需求的不同步现象,它说明供应链库存管理中的一个普遍现象:“看到的是非实际的”. 
    管理人性观 ,也被称为管理人性假设,它是管理者内在的价值观念,其核心是管理者对被管理者内在完成任务活动中具有的人性牲征的认识和评价. 
    现实中 ,制造商生产前市场需求是不确定的,制造商通常根据预测的市场需求制定生产计划,组织生产,因此预测的需求和实际的需求之间有偏差. 
   工作压力感主要是指员工对于工作压力的实际体验 ,它具体包括心理体验,生理反应和情绪反应等不同方面.
   工作压力源主要是指导致员工工作压力感的源自工作条件的主要影响因素.前者实质上是个体内的工作压力,简称内压力;后者实际上是源自外部工作条件的工作压力,简称外部工作压力或外压力. 
   产业集群是指在特定领域中,同时具有竞争与合作关系,且在地理上集中,有交互关联性的企业、专业化供货商、服务供货商、相关产业的厂商,以及相关的机构(如大学、制定标准化的机构、产业公会等)的经济聚集现象. 
   客户化大量生产 (Mass Customization, MC) 
客户化大量生产是一种创造性的大量生产,它可以使客户在一个很大的品种范围内选择自己特定需要的产品,而且由于采用大量生产的方式其产品成本非常低. 
   延迟策略 (Postponement)是指将供应链上的客户化活动延迟直至接到客户订单时为止,也即在时间和空间上推迟客户化活动,使产品和服务与客户的需求实现无缝连接,从而提高企业的柔性以及客户价值. 
   客户订单分离点 (Customer Order Decoupling Point , CODP) 
    CODP是指企业生产过程中由基于预测的库存生产(Push供应链模式),转向响应客户需求的定制生产(Pull供应链模式)的转换点. 
   ABLE ( agent building and learning environment ) 
   JADE (java agent development Framework ) 

   ANOVA(Analysis of variance) 

   YFT(First time Yield) 

   DPU(Defect per unit) 

   WIP(Work in process) 

   COQ(Cost of Quality) 

   MS(Matrial Scrap) 

   RC(Rwork Cost) 

   PC(Preventive Cost) 

   DOE(Design of Expriment) 

   DPMO(Defects Per Million Opportanity) 

   SQD(Supplier Quality Development) 

   CEO(Chiet Excutive Officer) 

智能代理开发工具 

看板生产
准时化生产方式要求信息的及时准确，为此需要一个完善的信息管理体系，美国流行的 MRP(Material Requirement Plan 意为：材料需求计划 ) 无疑是一种有效的信息管理系统，但它仍建立在批量生产基础上，准时化生产则在一个流中采用看板来实现前后道工序的信息连接。 
1. 看板的概念 
看板是一种能够调节和控制在必要时间生产出必要产品的管理手段。它通常是一种卡片，上面记载有零部件型号、取货地点、送货地点、数量、工位器具型号及盛放量等信息，生产以此作为取货、运输和生产的指令。 
看板生产的主要思想是：遵循内部用户原则，把用户的需要作为生产的依据。传统生产采用上道工序向下道工序送货，加工过程由第一道工序向最后一道工序推进，因而被称为“推动式”生产，看板生产则采用“拉动式”，由后道工序向前道工序取货，一道一道地由后向前传送指令。 
2. 看板生产的流程 
实现看板生产的方法因产品特性和生产条件的不同而不同，但它们的原理是一样的。以图 1.04 所示的情况为例，看板生产的流程有以下 6 个步骤： 
1) 工序 B 接到生产看板； 
2) 工序 B 凭取货看板和空的料箱 I 到工序 A 处取货； 
3) 工序 B 将装满所需零件的料箱 II 上的生产看板取下，和取货看板核对后，将生产看板放入工序 A 的生产看板收集箱内，取货看板则挂到料箱 II 上； 
4) 工序 B 将料箱 II 取走，并将料箱Ⅰ放到料箱Ⅱ原处的位置； 
5) 工序 B 开始按生产看板上的要求进行生产； 
6) 工序 A 接到生产看板后，去其前道工序取货。 
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                                   图 1.04 看板生产的流程 
3. 看板生产的原则 
1) 后工序只有在必要的时候，向前工序领取必要的零件； 
2) 前工序只生产后工序所需的零件 ( 包括型号、质量和数量等 ) ； 
3) 看板数量越多在制品越多。所以，应尽量减少看板的数量； 
4) 挂有生产看板的料箱内不允许有不合格品。 
4. 看板生产的优点 
1) 生产活动的信息反馈及时、高效，具有“自律”能力； 
2) 看板随物流而动，使信息流融于物流之中，易于管理； 
3) 库存量低，质量在生产过程中得到控制； 
4) 使生产中许多问题暴露出来，促使企业不断改善。 
看板生产虽然有许多好处，但必须满足以下一些前提条件： 
1) 原材料和零配件的供应必须准时、保质、保量； 
2) 设备运行状况良好，并保证加工质量的稳定； 
3) 生产属于流水型、并能均衡地生产。

单元生产的定义 : 
“单元生产”是精益生产的一个模块。它是当代最新、最有效的生产线设置方式之一，为日本以及欧美企业所广泛采用。这种方式使得小批多种生产残酷环境下的生产线几乎比流水线效果还好，因此被誉为“看不见的传送带” , 要理解单元生产，首先就要理解“一个流”。
所谓“一个流”，是指产品在生产时，每个工序只有一个半成品。“一个流”是一个物流概念。很多厂都存在“批量加工”和“批量转移”的现象。批量有大有小，最小的单位就是“一个”了。这种“一个”的物流，就叫“一个流”。 单元生产则是一种生产线设置方法。指生产线按照流程布局成一个完整的作业单元，作业员在单元内进行目标为“一个流”的作业。 
单元生产的优点： 
生产周期短，这就意味着快速交货。单元生产的交货期只有批量方式的五分之一。 
产品切换时间短、快速对应“紧急订单” , 沟通方便，反应迅速。“盘点”方便准确、提高物控精度。由于半成品少到人手一个。所以物控人员有福了，数量控制得心应手，比条形码还准确。生产效率高。
单元生产的在精益生产发展史上的地位 
单元生产是大家对“精益生产”认识不断加深的产物。初期，大家对精益生产的认识停留在“拉动生产”上。认为，为了达到“零库存”的目标，需要认真分析现状，利用现有资源，建立起一套“系统”，使得库存最小。但是实践的结果证明这样做效果不大。于是人们逐渐意识到，单纯建立在“现有条件”下的“运筹”是远远不够的。必须要打破“现有条件”，也就是进行真正的现场改造。单元生产正体现了这一精神。实施过单元生产的企业，无不在布局、人才培养、物料控制上发生极大的改变。因此，单元生产是把精益生产深入到工厂每一个细胞的改善活动，它把精益生产推向了更深的层次。
IE （ Industry Engineering ） IE 汉译为工业工程。 IE 是以泰勒的《科学管理方法》和吉尔布莱斯的《动作研究》为开端的。他们关注到在各种职业中都共同存在着某种可以提高业绩的行动特性，因此想从中引导出共通的改善模式。 
     IE 的作用: 
    首先， IE 是进行作业标准·时间设定的工具。如果没有这种作业标准·时间设定，那幺不仅工厂的生产计划无法制定，甚至是否有剩余产能或是产能不足都不得而知。所以标准作业·时间设定是近代企业经营不可缺少的东西。 
    其次、 IE 是工程分析的改善工具。以往的 IE 是将工厂细分化，然后逐步的改善。但现在这种方法只能适合局部的改善，由于不能和企业利益直接挂钩，所以渐渐采取先进行整体分析，然后改善的方法。 
    IE 活动的展开方式 
为了正确把握住工厂的生产活动状况，合理引导改善方案，就有必要对生产现状进行分析调查。具有代表性的 IE 分析手法的使用步骤如下： 
   课题的选择 
   现状的把握 
   发现重点并分析 
   实施改善 
   确认效果 
   水平推广并标准化 
   课题的选择 
   课题的选择是指将哪种课题置于优先位置。例如，是将现在的主打产品作为课题，还是把将来发展的产品作为课题汇总之要排列好优先级来进行生产改善。这一步如果自己把握不好的话，最好请示上级领导。 
现状的把握 
即便是在自己工厂内进行 IE 改善，仍然会有很多问题不能够马上就呈现在改善者眼前。为了更快理解课题有很多方法： 
    工程分析 
    工程分析使用符号记录从原材料到成品的一连串流程程序，然后通过分析找出问题点，将着眼点放在工程整体的改善设计上。工程分析是调查伴随生产变化而变化的物流的过程，将变化的状况用工序这种单位来分割，由此来从总体上把握生产的状况。在工程分析中、从原材料到制品为止的全过程分为加工、检查、搬运、停滞四类，并分别用工程图标记号标示。这四个记号是；加工（○）、搬运（ 0 ）、检查（□）、停滞（▽）。 
    作业抽样 
通过作业抽样，算出分析对象的运转率，进行不运转原因分析，检查出使运转率下降的因素。 
流程图 (process frow chart;process flow diagram) 
制造工程的物流流程图。以“物流”为改善对象、以缩短交货期为目标。 
发现重点并分析 
从全流程角度考察生产能力不足、不合格品多的工序，将其作为瓶颈工序，并将重点放置于此。在追究到真正的原因之后进行改善。要问“为什幺”并反复进行 5 次，这里的 5 次并不是说要次数多，而是要竭力追查真正的原因。 
实施改善 
   通过上述分析、就可以发现作为课题的拉线中到底哪个工序是瓶颈工序了。 
工序改善 
然后对此工序进行如下改善： 
   ☆ 第一、防止等待（无作业）的发生 
   ☆ 第二、搬运及取放材料等间接作业要让专门作业人员来做 
   ☆ 第三、可以通过简易的自动装置设置来达到的作业的简易化。 
搬运改善 
   搬运分为以下两类动作： 
   ☆ 显在搬运 眼睛可以看得到的搬运（普通搬运） 
   ☆ 潜在搬运 眼睛看不到的搬运（在作业中取放加工品的动作等） 
   搬运管理有很多种方法可以适用，基本上有以下 3 个改善方向。 
   1 ． 布局的改善 
   2 ． 搬运方法的改善 
   3 ． 搬运制度的改善 
通过改善动作进行改善 
针对瓶颈工序，根据吉尔布莱斯的动作研究及动作经济原则等进行动作研究，进行动作改善。 
通过小改善进行改善 
通过动作改善还不能消除瓶颈时，通过修正工装夹具等一些小改善来达到改善的目的。 
零件的标准化 
确认效果 
改善案要按照计划实施，并要验证制定的计划是否有效果。 
水平推广并标准化 
　　水平推广包含两个内容： 
　　☆ 将改善的经过、原因用文件的形式记录，让第三者能够明白，使技术可以转移。 
　　☆ 将上述知识技术做成可以让更多的人共有的资料形式。 
标准化的目的就是防止改善后所获得的知识技术等专人化，要作成标准文件使更多人能够看到。 
　　另外、标准化也意味着消除作业者之间的技能偏差。这一点是非常重要的，只有标准化之后多能工才能成?可能。 
　　有的管理者是从现场中锻炼后提升起来的，他们有凭借经验行动的倾向。也就是说、有很多人对于标准作业或标准时间的设定这样的基本管理不太熟悉，或是不具备在生产现场上活用的 IT （信息技术）、 IE 这样的新事物的相关知识。也因此、有很多人站在了反对改善的立场上。所以我们有必要彻底贯彻三现主义（现物、现场、现实）、五现主义（现物、现场、现实、原理、原则），彻底进行科学的改善。 
IE 的发展趋势 
　　最近 IE 的发展倾向是源流管理。以前的 IE 所要解决的问题是对已经设计好的?品在生产过程中如何改善的问题。最多是生产部门将生产效率差的设计反馈给设计部门再由其进行改良。但是、在现在的超竞争时代中、更重要的是在产品开发时如何按照 IE 的原则设计出效率更好的?品。设计部门将 IE 的原理编入设计中，由生产部门把握是否可行并进行指导及改善的时代已经到来。随着数码·模拟技术等 IT 技术的发展，这些都变成了可行。
精益生产起源于丰田生产方式
   二十世纪50年代，丰田公司决心发展汽车工业。公司派出丰田喜一郎等人去美国学习，但是发现美国的大量生产方式不适合日本。丰田只能走小批量多品种的道路。以大野耐一为代表的丰田员工发展了很好的管理哲学和管理方法, 在小批多种的环境下，一心一意与浪费作斗争，三十年流程效率提高了近100倍。这样，当整个市场都开始往多批少量方向转变时，丰田早已成竹在胸了。丰田获利丰厚，2003年全球汽车领域利润第一，2004年仍然是第一。
   精益生产
   美国麻省理工的一批学者对比研究了世界各大汽车公司，发现丰田公司的生产方式最具竞争力，于是把丰田生产系统的特点加以总结，命名为“精益生产（Lean Production）”, 并通过《改变世界的机器》一书向全世界推广介绍。“Lean”是“瘦”的意思，因为与大量生产方式相比，这里投入的一切都大为减少。随着这本书在全世界的畅销，“Lean Production”也在全世界得到承认。
   精益生产的内涵
实施精益生产，就是从顾客的角度考察生产系统，逐步构筑拥有完美增值流程的生产系统。
生产系统的核心是三个增值流程
所谓流程，是指为了给客户创造价值，按照正确的顺序组织起来的一系列步骤。
   工厂内直接为客户创造价值的流程有三类，分别是：
   从概念到发布的产品设计流程 
   订单到交货的生产流程 
   在产品交货期内，提供的服务流程。
   完美的流程具有的四种性质
   Valuable：流程中的每一步骤都因顾客的真实需要而存在，步骤本身没有浪费。
   Capable：流程拥有很强的稳定性，异常情况很少出现。(Six-Sigma)
   Adequate：如果异常情况难以消除，那幺对瓶颈要适当加以保护免受异常的冲击，同时根据瓶颈消耗投入资源，避免过量生产。
   Flexile: 系统能迅速从一种产品切换到另一种产品，而且不会对质量产生负面影响。
精益生产的实现步骤
　　相当多的企业实施了精益生产，结果是有成功有失败。大量的成功经验中提炼出了实施精益生产的方法与步骤。这些步骤是：
   1：正确的确定价值---意识改革&#61618; 正确的确定价值就是以客户的观点来确定企业从设计到生产到交付的全部过程，实现客户需求的最大满足。
&#61618; 精益价值观将商家和客户的利益统一起来，而不是过去那种对立的观点。
&#61618; 
以客户为中心的价值观来审视企业的产品设计过程、制造过程、服务过程就会发现太多的浪费：从不满足客户需求到过分的功能和多余的非增值消耗。当然，消灭这些浪费的直接受益者既是客户也是商家。 

与之对照的是，企业过去的价值观都是以自己为中心的。完全由商家设计和制造的产品、完全由商家设计好的服务项目，大吹大擂那些目的在于增加赢利的、额外的、甚至是“画蛇添足”的功能，而这些功能并不一定是用户所需要的、或必需的。最后将大量的浪费以成本的方式转嫁给了用户。但用户享受到的仅仅是别有用心的殷勤。
   2：识别价值流Value Stream mapping 
　　价值流是指从原材料转变为成品、并给它赋予价值的全部活动。这些活动包括：从概念到设计和工程、到投产的技术过程，从订单处理、到计划、到送货的信息过程，和从原材料到产品的物质转换过程，以及产品全生命周期的支持和服务过程。精益思想识别价值流的含义是在价值流中找到哪些是真正增值的活动、哪些是可以立即去掉的不增值活动。精益思想将所有业务过程中消耗了资源而不增值的活动叫做浪费。
   3：流动 Flow---追求“一个流”
　　 
“流动Flow”和“拉动Pull”是精益思想针对浪费的解决方案。精益思想要求创造价值的各个活动（步骤）流动起来，强调的是不间断地“流动”。“价值流”本身的含义就是“流动”的，但是由于根深蒂固的传统观念和做法，例如部门的分工（部门间交接和转移时的等待）、大批量生产（机床旁边等待的在制品）等等阻断了本应流动起来的价值。精益将所有的停滞作为企业的浪费，号召“所有的人都必须和部门化的、批量生产的思想做斗争”，运用持续改善、JIT、一个流（one-piece 
flow）等方法创造价值的连续流动。
   4：拉动 Pull
　　“拉动”就是按客户的需求设计投入和产出，使用户精确地在他们需要的时间得到需要的东西。实行拉动以后，用户或制造的下游就象在超市的货架上一样取到他们所需要的东西，而不是把用户不太想要的产品强行推给用户。拉动原则由于生产和需求直接对应，消除了过早、过量的投入，从而减少了大量的库存和现场在制品，大量的压缩了提前期。
实行JIT生产和一个流流动和拉动将使产品开发时间减少50%、订货周期、减少75%、生产周期降低90%，这对传统的改善来说简直是个奇迹。
   5：尽善尽美 Perfection
　　上述4个原则相互作用的结果必然是价值流动速度显着的加快。这样就必须不断地用价值流分析方法找出更隐藏的浪费，作进一步的改进。这样的良性循环成为趋于尽善尽美的过程。因为外在市场环境处于不断变化之中，企业内部也要不断进行转变，所以“尽善尽美”是永远达不到的，但持续地对尽善尽美的追求，将造就一个永远充满活力、不断进步的企业。
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