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内 容 简 介

    本书分析了现有主要的生产控制方法之不足，在此基础 r_提出了生产过程的通用模型 漏斗模M,

它将每个工作中心或系统视为一个漏斗，用“流通图”的形式加以描述。该流通图用图形和数值方法表示

工作中心在整个时间上的输人与输出。书中说明了四个关键值— 库存，生产周期，利用率，计划偏差以

及其它关键值如何能从流通图计算得到以及如何图形化地加以表示 由此出发，书中提出“而向负荷的生

产控制”概念.其特点是“而向模型”，“更透明”，“易于处理”、加之、由于它是一种统计的方法，它保证了任

务快捷而平稳的通过.这种方法支持了制造控制和竹理中的人员，而不是取代它们，人的能力和经验可得

到很好的应用、

    本书的特点是纂于大景的生产实际，理论部分易于理解，并有丰富图表说明，既适 于研究人员参考，也

适于生产竹理人员阅读，也可作为相关专业的教学参考书.

版权所有，翻印必究

本书封面贴有清华大学出版社防伪标签，无标签者不得销售

北京市版权局著作权合同登记号:01-1999-{)139

⑥1987 Carl Hanser Varlag Manchen Wien

Original Cennan language Edition Published by Carl Hanser Verlag Munchen Wien.

All Rights Reserved

For sale in Mainland China onh.

  图书在版编目(CIP)数据

  面向负荷的生产控制:理论基础、方法‘。实践A德} Hans-Peter Wiendahl著;N田儿等

译一北京:清华大学出版社，1999

  ISBN 7-302-03364-1

!阶二U.①维⋯②肖⋯ }“.1: \1k,企业管理:生产骨理一方法 代. F406. 2

中国版本图书馆CAI，数据核字(1999)第05111弓

出版者:

印刷者:

发行者:

清华大学出版社‘北京清华大学校内，邮编100084)

httl, ;//www. tup. tsinghua. (-(In.cn

清华园胶印)

新华书店总店北京发行所

787 x 1092 1/16 印张:21 字数:495千字

1999年6月第 1版 1999年6月第 1次印刷

ISBN 7-302-03364一I/F- 219

0001一5(介)

36.00 Jt;

本

次

号

数

价

开

版

书

印

定



前 言
‘二

    由于日益激烈的国际竞争，生产计划与控制(PPC)对生产企业具有越来越重要的意义。

缩短交货期、准时交货和低库存是企业最重要的目标。与此相反，原先最受重视的机床利用

率指标的地位却不断下降。

    尽管在生产计划与控制中已经广泛使用数据处理系统，但是众多的调查研究表明:迄今

为止在实际中应用的生产控制系统既不能持续地评价上述目标，也不能够对其进行直接的

影响。其后果是:花了很多精力而获得的任务分配表很快就过时而不可信。由于这个原因，

为了使任务能在有许多延迟和变动的情况下按时完成，除了正式的生产控制系统外，车间主

任还需使用许多非正式的系统。

    在这种形势下，随着计算机集成制造(CIM)和后勤学概念的引入，计划人员对新的生产

控制方法的兴趣越来越浓厚。这种新的方法能够在不同的计划条件下的特定生产流程控制

策略进行监视。这其中受到广泛关注的一种方法是日本的看板控制(Kanban)系统。这种方

法追求低的库存、短的生产周期和良好的生产计划性能。特别是以其极低的系统控制量而

令人惊奇。

    然而经验表明，看板控制系统仅适用于一定的范围，这是因为许多企业的生产结构并不

能满足看板控制系统所需的必要条件。

    本书提出了一种新的、自成体系的生产控制方法。它主要针对多变的车间作业制造企

业。本书的中心内容是论述制造过程的通用模型，它可以应用于普通的以及自动化的制造

系统。本书的撰写作了特别的考虑，即使是数学造诣不深的读者也可逐步通阅各个主题，通

过大量的示例以使本书的方法和基本模块便于实际应用。

    本书的撰写基于德国汉诺威大学生产系统研究所(Institut fir Fabrikanlagen at Hannover

University-简称『A)多年的研究成果。本研究工作由该研究所的首任所长凯特纳博士

(Dr. -Ing. Kettner)于1972年开始。自1979年以来由本书作者继续开展。本研究项目得到了

德国联邦和私人研究机构的支持，包括德国联邦研究与技术部(BMFF)的支持C)自1979年

以来，已有许多有关该制造控制方法的商用软件出现，该制造控制方法已经在超过100个的

德国和欧洲工厂进行了成功的应用。

    我对许多帮助我完成这本书的人员表示感谢。本书的德文版的完成得到了贝其特博士

(Dr.-Ing. W. Bechte)、爱尔登布鲁赫博士(Dr. -Ing. B. Erdlenbruch)和布赫曼博士(Dr. -Ing. W.

Buchmann)的特别支持。冯·维得麦冶尔先生(Dipl. -Ing. H. G. von Wedemeyer)帮助校对了大

量的图表并仔细检查了手稿。我还要感谢布朗斯女士(M. Bruns)为本书精心绘制了插图，感

谢我秘书处的女士们打印文稿;感谢肖玛菲尔得女士(1. Sommerfeld)对文稿进行的不厌其烦
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的审阅和校对。

    最后。我崇敬地思念我的同事和前辈凯特纳博士、教授，他作为汉诺威漏斗模型和面向

负荷的任务释放方法之父为这种新的生产控制方法奠定了基础。

汉诺威，1994年2月

汉斯。彼得·维茵达尔



译 者 的 话

    自70年代以来，世界市场由过去传统的相对稳定逐步演变成动态多变，由过去的局部

竞争演变成全球范围内的竞争;同行业之间、跨行业之间的相互渗透、相互竞争日益激烈。

为了适应变化迅速的市场需求，提高竞争力，现代企业必须解决TQCS难题，即以最快的上

市速度(T-Time to Market)、最好的质量(Q-Quality )、最低的成本(C-Cost )、最优的服务(S-Ser-
vice)来满足不同顾客的需求。

    在市场经济的环境下，企业根据用户订单或市场预测确定生产计划，组织生产。然而，

由于用户需求的随机性(订货时间、批量、品种、交货期等)以及市场原材料或零部件供应的

随机性，企业的生产组织变得日益复杂。多种产品同时在生产线上流动，生产调度任务十分

繁重，仅仅依靠传统的生产计划方法显然难以保证企业高效、均衡的生产。

    近几十年来，人们对生产计划与控制进行了大量的研究。德国汉诺威大学生产系统研

究所所长汉斯·彼特·维茵达尔(Hans-Peter Wiendahl)教授在该所多年进行的生产计划与控制

研究的基础上，撰写了本书。书中分析了现有主要的生产控制方法之不足，在此基础上提出

了生产过程的通用模型— 漏斗模型，它将每个工作中心或系统视为一个漏斗，用“流量图”

的形式加以描述。该流量图用图形和数值方法表示工作中心在整个时间上的输人与输出。

书中说明了四个关键值— 库存、生产周期、利用率、计划偏差以及其它关键值如何能从流

量图计算得到以及如何图形化地加以表示。由此出发，书中提出“面向负荷的生产控制”概

念，其特点是“面向模型”，“更透明”，“易于处理”。加之，由于它是一种统计的方法，它保证

了任务快捷而平稳的通过。这种方法支持了制造控制和管理中的人员，而不是取代它们，人

的能力和经验可得到很好的应用。

    本书的特点是基于大量的生产实际，理论部分易于理解，并有丰富图表说明，既适于研

究人员参考，也适于生产管理人员阅读，也可作为相关专业的教学参考书。本书基于英文版

翻译而成。由于译者的水平有限，错误在所难免，敬请读者批评指正。

    译 者

1997年 12月
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