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[摘要]  联盟企业是未来的一种企业模式,如何选择合适的伙伴企业是盟主企业必须面临的问题.在描述了质量决策模型

的基础上,给出了应用统计方法对质量数据进行统计,通过数据输出给出质量问题模糊答案的方法,并以实例说明该方法的

具体应用.
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  不断变化、不可预测的竞争环境,要求企业的规模要小,结构要简化,能够尽可能快地推出满足客户

需求的新产品或者功能改进的更新换代产品,同时要有足够的技术储备和在资金上抵御风险的能力.目

前, /基于双赢原则的联盟企业0被认为是21世纪最有竞争力的企业运行模式.

联盟企业是由一些独立的企业结成的一种动态联盟,参加联盟企业的各加盟企业有一定的自主权.

由于企业内部的资源共享,因此,可以集中最强的设计力量、最强的加工力量与最强的销售力量实现对

市场的快速反应.联盟企业是企业在无法预测的持续、快速变化的竞争环境中生存、发展,并扩大竞争优

势的一种新的经营管理和生产组织的模式.

对于某个特定的任务,总存在多个企业愿意成为完成该任务的伙伴,由于联盟企业的产品由多个企

业共同生产,每个企业都是生产链上的关键环节, 因此,选择合适的伙伴是保证生产链正常运转的必要

条件. 迄今为止,许多学者从不同角度使用不同的技术研究了联盟企业的伙伴选择问题,在这些研究中

要使用多个目标准则对各个企业进行评价,并用层次分析法(AHP)获得各目标准则的权, 其中质量是最

重要的目标准则.但是,由于各企业的质量无法用定量的数据表示, 常常由盟主企业专家小组根据以往

的经验知识或市场调查所赋予各企业的分数给出模糊答案,这往往缺乏一定的准确性和公正性.本文应

用统计方法对企业的质量数据进行统计,根据统计结果判断该企业的质量状况,为专家作出模糊答案提

供理论依据.

1  联盟企业伙伴选择中质量决策模型描述

质量包括产品质量和工作质量.企业的工作质量反映了企业的生产工作、技术工作和组织管理工作

对提高产品质量和提高经济效益的保证程度, 工作质量一般难以定量衡量, 通常是通过产品质量的高

低、不合格品率的多少来间接反映和定量的. 这时,不合格品率既反映工作质量, 又反映产品质量,从而

反映了生产这批产品的企业总的质量状况.

利用统计方法中的不合格品率控制图( P 图) , 选取不合格品率为质量特性值进行统计, 通过观察产

品的不合格品率的变化对各加盟企业的质量进行评价.当生产中出现某种隐患时,即使目前生产状况良

好,也能在控制图中有所反映, 因此它不但可以反映出企业目前的生产质量状况,还可以反映出该企业
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继续生产下去的质量趋势,该方法既简便、合理又便于操作.

根据控制图的判断依据,将质量进行分级.使用9分位表给出, 1表示质量很差, 3表示较差, 5表示

一般, 7表示较好, 9表示特别好, 2、4、6、8分别表示介于 1与 3、3与 5、5与7、7与 9程度之间.

2  联盟企业伙伴选择中质量决策问题算法
表 1  数据表

样本

序号
样本

不合格

品数 nPi

不合格

品率 P i

1 x 11, x 12 , ,, x1n E
n1

j= 1

x1 j P1 = �X 1

2 x 21, x 22 , ,, x2n E
n2

j= 1

x2 j P2 = �X 2

, , , ,

k xk1, xk2, ,, xkn E
nk

j= 1

x kj Pk = �X k

  设随机变量 x 为单位产品中的不合格品数, 则对于

一个稳定的生产过程,总体 �X 服从二项分布B ( 1, p ) (即

/ 0- 10分布) . 今从总体 �X 中抽取 k 个样本, 其结果如表

1所示.

表中第 i 个样本的不合格率P i 为:

P i = �X i =
1
ni

E
ni

j= 1

xij  ( j = 1, 2, ,, k )

可以证明 P i 近似服从正态分布N p ,
p ( 1- p )

n
. 当

样本大小不相等时, p 的控制界限与样本大小 n i 有关,

是一条折线,而不是直线, 为作图方便, 一般尽量将控制界限从折线拉成直线. 此时 p 图的三条控制直

线为:

中心线: CL= p
-

,上控制界限: UCP= p
-

+ A p
-

( 1- p
-

) , 下控制界限: LCL= p
-

A p
-

( 1- p
-

)

根据控制图的点子排列对该企业的质量进行分级:

质量等级为 1, 表示很差:点子超出控制界限且点子排列有缺陷; 质量等级为 3,表示较差:点子出现

在控制线附近而远离中心线;质量等级为 5, 表示一般:点子在中心线附近或一侧多次出现; 质量等级为

7, 表示较好:中心线一侧连续出现5点以上的点或 5个点子以上连续上升(或下降) , 当出现 6点链或 7

点链时,应引起注意;质量等级为 9,表示特别好:不合格品率低,点子未超出控制界限且点子排列没有

缺陷. 2、4、6、8分别表示介于 1与3、3与 5、5与 7、7与 9程度之间.

3 举例说明

某盟主企业要从几个企业中为某个子任务选择合适的伙伴,它采用的多目标准则包括:质量、价格、

完工时间、信誉、技术人员含量、企业生产能力和惩罚. 其专家小组使用9分位表采用层次分析法获得各

目标准则的权. 对企业的质量,专家小组根据抽检的不合格品的数据利用统计方法作出相应的判断.

现以甲、乙两伙伴企业为例.盟主企业对两企业发动机抽检不合格品的数据如表 2、表3所示.
表 2  甲企业发动机不合格品数据表

抽检次序 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

样品数 350 250 830 798 813 818 733 464 807 595 500 760

不合格品数 5 8 14 7 9 7 10 4 11 7 12 7

表 3  乙企业发动机不合格品数据表

抽检次序 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

样品数 835 808 780 252 430 600 822 814 206 703 850 709

不合格品数 8 12 6 6 7 5 11 8 6 8 19 11

  将两表格经过整理、计算, 转化为控制图所用的数据表(方法详见文献[ 1] ) , 如表 4, 表 5所示. 其

中: ni 表示样品数; f i 表示不合格品数; Pi 表示不合格品率; UCL 表示上控制限; LCL 表示下控制限; CL
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表示中心线.

以抽检次序为横坐标,以该次不合格品率为纵坐标,作出控制图,如图 1、图 2所示.

通过对P 控制图的观察,发现在甲企业的控制图中, 虽然各控制点未超出控制界限,但从 4点到 8

点,连续五个控制点出现在中心线的一侧,这说明该企业虽然目前产品质量良好但生产中已有异常情况

出现, 应引起注意,给予评分 7.乙企业的各个控制点既未超出控制界限, 点的排列也没有缺陷,这表明

该企业不但目前产品质量良好而且生产状况稳定,给予评分 9.

对企业的质量进行评价的方法有很多种,用统计方法进行模糊评价只是其中一种.在实际生产中,

应根据掌握信息的情况和利用信息作出判断,选择既科学又经济合理的统计方法,根据统计结果作出正

确的判断.
表 4  甲企业发动机不合格品率统计数据表

次序 ni f i Pi ( % ) UCL( % ) LCL( % )

1 350 5 114 3113 )

2 250 8 312 3148 )

3 830 14 117 2150 0112

4 798 7 019 2152 0110

5 813 9 111 2151 0111

6 818 7 019 2151 0111

7 733 10 114 2174 )

8 464 4 019 2157 )

9 807 11 114 2152 0110

10 595 7 112 2171 )

11 500 12 214 2184 )

12 760 7 019 2155 0107

总计 7718 101 CL= 1131%

表 5  乙企业发动机不合格品率统计数据表

次序 ni f i Pi ( % ) UCL( % ) LCL( % )

1 835 8 110 2158 0116

2 808 12 115 2160 0114

3 780 6 018 2161 0113

4 252 6 214 3156 )

5 430 7 116 3105 )

6 600 5 018 2179 )

7 822 11 113 2159 0115

8 814 8 110 2159 0115

9 206 6 219 2179 )

10 703 8 111 2168 0106

11 850 19 212 2157 0118

12 709 11 116 2168 0106

总计 7809 107 CL= 1137%

图 1  甲企业 P控制图                 图 2  乙企业 P控制图
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Abstract: Extended enterprise is a practicable scheme of the enterprise in the future. It is very important for the leading enterprise to se-

lect the appropriate partners. On the basis of the description of quality decision model, the way of collecting the quality data by using

statistics is presented, with the fuzzy solution to the quality offered. Finally an example using the way is given in this paper.
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The Application of Steam Jet Technique to the Recovery of Exhausted Steam
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Abstract: According to the actual case, the application of steam jet to the recovery of exhausted steam is discussed. Main factors to af-

fect the injection coefficient as well as the relation between injection coefficient and exergy efficiency are illustrated. It has been found

that the ratio of compression is more notable than the pressure of jetting steam on injection coefficient. The total injection coefficient of

multistage compression may be lower than that of single-stage compression. Even though there is a bigger exergy loss in quality, large

amounts of energy can be recovered from exhausted steam. Besides, the pollution of noise and thermal from waste steam exhaustion can

be avoided.

Key words: steam jet, injection coefficient, exergy efficiency, exhausted steam
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