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精益生产

工艺重组实现高效小批量生产

有一些特定的业务所要求的加工策略需要在大批量生产与小批量加工之间保持平衡 。 就用重组物流方

式和投资专用加工中心找到了这个中间市场 。

文

年前 ， 公司 占地面积 处于这两者之间的工作 ， 这些工作 差和其他属性都有可能不同 ， 同时

仅为 。 对于台式铣床来说生产量太大 ， 不 还会有一次性生产部件和非标准部

而如今 ， 为了满足未来的增长需求 ， 符合与 加工相关的批量生产 件 ， 所以 品牌的机床和模具经

公司将扩建现有工厂或添置第 处 方式 。 所以对于这些部件 ， 该公司 常会针对客户需要进行订制化处理 。

生产设施。 现在的 设备 已经 投资采用 了第三种加工方案 。 由 解决方案是
一

个公司在整个设

安置在了一块之前用作办公室的区 公司供应的 施内遵循采用 的主题 ， 就是精简信

域 ， 磨床也不再集中布置在
一

个单 轴立式加工中心 （ 配备了 息交流和物流 ， 通过将机床按类型

独部门 内 。 在降低价格和缩短交货 用于编程 、
工件夹持 、 刀具切换和 重组 ， 形成相互独立且分散的加工

周期压力的刺激下 ， 这家公司还
“

作业管理的各种资源 ， 形成了一个 单元 ， 并且按照使用地点来布置设

不断进行重组工作 ， 现已改进了物 完整 的生产 系统 。 部 门组长 备 。 工厂的
一

侧为磨床和 机

流 、 减少了浪费并缩短了交货周期 ， 说 ， 这台加工中心的 床 ， 另
一

侧为加工室 。 而两位组长 ，

该公司的副总裁助理 先生 整体概念反应出一种设计思路 ， 这 和 负责监督

认为这些改进是促进公司成长的主 种思路 求精简 装和精确转 加工室内在 机床和 台式

要驱动力 。 换的小批量作 说是
一

种有效的 铣床上执行的生产 。 他们表示 ， 这

公司的管理层之前就 解决方法 ， 同肘又将控制权交到 了 种方法的效果 良好 ， 因 为在

认识到 ， 要想让这些努力在整体上 操作者的手中 。 上进行生产的方式更类似于在

取得成功 ， 就必须要解决好产品 公司实施了一系列 旨 上进行的生产 ， 不像 。

组合中特别棘手的生产问题 ， 并做 在改进所有阶层信息沟通和让物料

好相关生产过程的翻新改进。
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标准 在全厂范围 内流动更加高效的改革 。 对话式

且批量较大 任务所造成 的 问题 那些既不适合于大批量生产 ， 也不 老式 采 用 的 是 编

极少 ， 至少要保证其卧式加 工 中 适合于小批量加工方式的部件对于 程方式 。 采用对话式

心 （ 的主轴在每天 个 任何制造商来说都是
一

个难题。 所 的 机床与之形成了鲜明的对

班次内全班不停运转。 同时 ，

一

次 以 ， 对于 公司来说 ， 针对 比 。 刀具选择 、 操作次序 、 进人和

性和小批量的工作可以在加工室内 这种工作采用一种有效的解决方法 离开工件的路径以及其他考虑事项

处理 ， 在这里工作的机械师们可以 具有特别关键的意义 ， 因为这家公 全都 由操作者在车间现场决定 ， 再

灵活安排在 轴台式铣床上完成这 司的产品组合存在很宽广的变化性 。 也不用依靠分隔在设施另一处区域

些工作 。 其实真正的 问题 出 现在 由于每次生产部件之间的尺寸 、 公 的部门做出决策了 。

“

由于启动
一个

现代制造 工
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部件制造过程所需要的全部手续就 成 ， 并且只在加工循环之 间装载 是在夹装过程中节约了时间 ， 因为

是准备好打印件和原材料 ， 所以交 卸载和重新夹装工件时才需要停下 从一个给定衬套至台钳给定部分的

货周期得到了明显的缩短 。

”

来 。 先生补充说 ， 这种机加 距离总是已知的 。 与其他机床相比 ，

先生说 。 工方式还利用了 能够将多个子 在计算偏差量和零点位置时就相对

程序合并成
一

个主程序的能力 。 容易 ， 而在绝大多数其他机床上都

白动刀库 要求使用寻边器。

位 自动刀库 （ 让 快速夹装 先生说 ， 公司在

成为了
一

台加工中心而不仅是
一

台 就像 可 以加快夹装和刀 过去 年间所完成的遍及全设施改

铣床 。 无需停止机床更换刀具让操 具更换的速度一样 ，

一

种
“

任务分 革的成果之
一就是公闻典型设备产

作者可以照料好其他任务 。 这也是 段执行
”

的能力可以在机床正在执 品的交货周期已经从 个月锐减到

这 台 可 以仅 由 个人操作 行当前任务的同时展开下一步工作 。 了 个月 。 他还预期这
一

时间将缩

的关键原因 。 事实上 ， 与台式铣床 此外 ， 机床工作台到货时已经预先 短至 个月 。 这些改进为短期生产

相 比 ， 刀库的存在打开了实现更高 在工件位置安装了定位衬套 ， 此衬 找到了
一

种高效方式 。

“

我们刚从一

效机加工方式的道路 。 在台式铣床 套上包含了零点定位系统使用 的接 个主要客户那里获得了
一个非常庞

上 ， 操作者在典型情况下需
一

次对 收器 。 先生说 ， 鉴于 大的订单 ， 过去我们所报的交货周

部件的
一

个面进行加工 。 但是配备 公司所使用的 配备了台钳 期为 周 。

”

先生说 ，

“

这

刀库后 ， 操作者就可以在两个夹装 而不是夹板 ， 所以这家公司从中获
一

次 ， 我们给出的期限为 周 ， 因

在台钳的工件不同面上执行加工操 得的好处并没有像其他加工企业那 为这个产品组的所有部件都会经过

作了 ， 而且可以在同
一个程序 内完 样多 。 尽管如此 ， 这个定位衬套还 。

”

五轴加工专家
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海德曼 系列卧加 日臻完善

■ 三款卧式加工中心展机的工作台直径分别 为

■ 高性能卧式加工中心 ， 带有可选的车削功冑 ■

■ 钱合金和钢加工可选用强大的 刀柄主轴

■ 错合金加工可选用最大 主轴

■ 可配置柔性化的工作台交换系统 展厅 展台 创意未来

▲反馈服务编码
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