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精益生产

方案解决生产加工瓶颈问题
公司发现采用精益生产的 解决方案 ， 在机床上利用磁性卡耽装 纠正生产瓶颈的根源问题 ： 即采用

卡工件具有更大的优势 ， 比通常简单的零件装卸速度更快 。 报告 。 其之所 以被命名 为

报告 ， 因为它支持用户将问题、 分

析意见、 纠 正措施和改善计划记

文 丨 录在
一

张 纸的页面上 （页面大

： 。

报告的精妙之处在于其能够简

洁而有力地深入到 问题的核心 ， 用

—

个具有精益生产思维的 切割 石油钻井 简 明扼要的文字和 图表反映这些

操作过程 中 ， 相互沟通是 平台发生事故后的水下管道 。 问题并提出解决方案 。

—种清晰 、 简 明和直观的交流方 公司于 年开始 机加工车间的总监 先

式 。 在这一点上 ， 位于威斯康星州 踏上精益生产的征程 ， 努力提高 生说 ， 报告大大提高了

地区的 公司是一 生产速度并保证及时交货 。 像许 公司剪切机和挖掘机附件的生产

个很好的例子。 多其他的生产企业那样 ， 效率 。 其最近
一

份 报告显示 ，

公司创建于 年 ， 公司最开始以诸如 视觉为基础 由于该车间 的
一些零件在装卡固

是国 际设备解决方案有限责任公 的实践方法 ， 实施精益生产管理 ， 定的方式上发生了变化 ， 使整个生

司 （ 的
一个分公司 ， 专门为 改善工作场所的组织和价值流程 产工艺过程 中 的流水线作业达到

拆迁行业 、 废料处理和材料搬运行 图 ， 以确定哪些地方需要将价值 了 比预期更大的效果 。 在最近
一

次

业设计和生产挖掘机附件。 其附件 添加 （或不添加 ） 到生产工艺之中 。 采访 先生的过程中 ， 他解

的应用范围很广 ， 包括建筑构件的 此外 ， 还在整个工厂 中 ， 安装 了 释说 ， 事实上 ， 使用这种新的工件

剪切以及军用拖船的拆卸等 。 事实 各种 留言板 ， 因 而大家可 以很方 夹紧方法之后 ， 该公司每年的生产

上 ， 它的剪切机还被用于世界贸易 便地了解厂内的关键生产信息 。 成本节约了 美元。

中心遗址的清理剪切 ， 帮助其在 目 前 ， 该公司采用 清晰的 图

事件后的恢复重建 ， 以及 表式精益生产管理方法来识别和 磁性卡盘产生的影响

公司的每
一

台剪切机

都是 由 系列 的 元件组装 而成 ’

■

；
这些元件是采用 等离子切割的钢

！ 钃 板 制 成 ， 如 —
、 和

、

工操作 问题被确定为该公司的生

— 舰腿嶋地纖 。

气
”

丨

—

日

生 是 个

图 先生说 采用
一

种公司范围内的精益生产管理思路 公司就能够确定并解决瓶颈问题 ，

报告来确定 问题根源的工作组成

加速挖掘机附件的生产 ， 如这台用于拆迁 、 废料处理和材料搬运行业的大型剪切机 员之
一

。 在生产过程 中 ， 该工作
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識酬
图 以前 ， 公司在大型剪切机的组件上创建和焊接 图 需要进行的二次加工 ，

包 舌切除标牌并以手工方式打磨

钢铁标牌 ， 如图中所示的层压板 ， 并使用传统的夹具来夹紧 ， 焊接区域 。 采用磁性卡盘来夹紧工件 ， 就不再需要这些毫无増

然后进行机加工操作 值意义的加工步骤

组应用 了 丰 田生产系统的
“

五个 源 。 在这种情况下 ， 加工瓶颈的 以图表的形式显示 出每个加工组

为什么
”

问题解决方法 ， 每
一个 根本原因并不在加工本身 。 相反 ， 件的标牌总计有过 次接触。 图表

在生产过程 中 经常 出 现的 问题 ， 是焊接于元件上的钢板标牌 ， 使 的下面是问题分析区域 ， 列出了多

都需要通过提 问
“

为什么
”

而进 这些元件能够被夹持在机床的工 个工艺流程的时间和费用 ， 用于创

一

步分析 。 这个 问题
一般需要提 作台上进行铣削加工操作 。 建和使用夹具的标牌 。 这之中包括

问 次或者更多 ， 直到 找 出 其根 在 目 前条件下的窗 口 中 ， 它 等离子切割标牌 、 标牌与组件的焊

全年
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接 、 加工后标牌从组件上的切割 、 这些底板最初是用传统的夹具固定

组件表面的磨削加工 、

一

般的处理 在机床的床身之上。 自从

以及材料成本 。 该工作组确定 ， 使 公司添加了 由 公司提供的

用夹持标牌和普通夹具的年度总 夹具装置以来 ， 它加快并

棚约为 美元 。 简化了其髓働翅 。

除了大量的成本麵之外 ， 这 先生说 ， 机械师 先生对

种夹紧方法也会给加工后组件上 每种需要加工零件的磁性卡盘的

焊缝的手工打磨带来相关 的安全 局都是非常熟悉的 。 这样他就能在
；

问题 。 此外 ’ 采用焊接工艺也会使 机床工作台上确定安装快速更换夹 图 公司的 磁性卡盘附装在底板上 ’ 它可

组件内部产生应力 ， 这将可能导致 具装置的接收器套管位置 。

来自 公司的快速父换锁紧装置安装

到 干几床的床怀上

组件在剪切使用过程中发生断裂 。 在安装调试过程 中 ， 先将配

在 报告中 该工作组发现 ， 有磁性卡盘的底板在机床的工作

磁性卡盘可作为 种解决方 案 ， 台上定位 。 然后通过 个定位衬

用于装卡固定工件 ， 满足机加工 套 ， 将快速更换刀柄插入到底板和
■

需要 ， 从而代替标牌和传统的夹 接收器套管之中 。 在每个刀柄头上

具 。 于是紅雑决帛使脑 自 《人 个目趙丝 ，髓體雜 ，

公司的 电磁卡盘 。 使底板与工作台固定在 起 。 在加

该
丨力 ： 利 川幅謂 来 ；； 紧磁性 」 被捉腿状态 比 ， 在

工件 。 磁铁有南北两极 ，
工件可能更容易在磁性卡盘上旋

、 一 ，

图 当要求用两个磁性卡盘装卡固定
一

个元件进行加工时 ，

磁 目帕两极之间流动 。 当磁性工 转 ， 因此采用平衡支座防止其扭曲 。

使用底板锁紧系统 ， 将
一

个磁性卡盘安装在 个固定的位置

件处于磁铁的两极之间时 ， 磁通 当
一个加工件需要 个磁性 上 ， 同时 ， 用手工方式使另

一个磁性卡盘定位在元件下 。 凡

进人该零件 ， 使其产生感应磁极 卡盘卡紧时 ， 其 中两个用快速交

与磁铁的磁性相对应 ） ， 使零件 换装置使其处于 固定 的位置上 ，

工力工

和磁铁相互吸引 。 ■ 另 个賴 丨

〗

卡盘使用 永久磁铁 ， 只有 当 合适的位置 ， 并用夹紧 。 在使帛

与该磁铁暂时连接的远程电子控 两个磁性卡盘时 ，

一个固定 ， 另

制单元发送
一

个快速的冲击电流 一个采用手工定位 。 该车间 的所

后 ， 才能使该永久磁铁通电 。 然后 有立式加工 中心都配有合适的快

断开控制电缆线的连接 ， 该磁铁仍 速交换系统 。 如果原先的机床 由

将继续紧紧地夹持零件 ， 細该控 于机械故障或 日 常维护 ， 那么采

制器二次接通 ， 使磁铁失去磁性 。 用快速交换系统就可以使工件立

公司使用多个磁性卡 即转换到其他机床上进行加工 。

图 位于机床附近的工作站储存各种垫块 ’ 用于补偿各种

不同零件的厚度 ， 而电子控制单元则用于为电磁卡盘充电 。

盘来夹紧工件 ， 而不是单一的大 车间内还备有手推车 ， 用于储存磁性卡盘 ， 并将它们运送到

型卡盘 。 小型工件可能只需要使 解决下一个瓶颈 句题 各机床上使用

用
一

个卡盘 ， 而较大的零件则需 对于任何精益生产操作而言 ，

要使用两个或 个卡盘。 在某些 一旦解决了
一个瓶颈 问题 ， 那么 和 零点快速交换系统 ， 来

情况下 ， 公司使用钢制垫 也就很容易确定和解决另
一个 。 装卡固定零件 。 同样的夹具系统

块 ， 以适应零件的不 同厚度 ， 使 采用磁性卡盘加工 ， 暴露 了焊接 也将应用于该公司 的一台 卧式镗

工件的水平保持在机床的工作台 部门 的 问题 ， 也就是如何创建所 铣床上 ， 对焊接后的梁体进行加

之上。 在实践 中 ， 这些垫块也被 谓剪切机最大的组件——
“

梁体
”

。 工操作 。 这将有利于清除梁体上

用作磁极的扩展件 ， 通过它们将 因此 ， 公司不久将安装一 所需的焊接夹紧标牌 ， 提供层压

磁通引导到工件上 。 套机器人焊接单元 ， 采用 类似的 组件采用新装卡方法后所展现的

磁性卡盘安装在底板上 ， 而 公司的 磁性卡盘 优点 。
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