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刀具管理系统 如今 ， 整个状况出现了非常大

■

一 、
乂
，

、
的改观 。 这家加工厂的新系统是

一

套严格的以 自上而下式控制为特色
乂
三

曰 ■ — 乙
的刀具库 ， 实践证明 ， 执行 套行

之有效的流程对于完成特定的任务

是至关 麵 。

“

細 的经理讲清

楚了
一个事实 ， 生产高品质的部件

要求采用一致的流程 。

”

项 目 经理

从接到订单至最终交货 ， 航空部件制造商一直在努力消除流程上的变数 ， 而 这样说 ， 他在带头实现

对切削刀具库存严密的控制对这项工作具有关键性的意义 。 这项转变方面做出 了不少贡献 。

“

如

果你控制好 自 己的输入 ， 就能达到

可预测的输出 。

”

文 这套新系统以 种方式提升了

流程的
一致性 ： 确保每一把新换上

刀具都与被换下的刀具完全一致 ，

注意可能出现的 问题 ， 同时限制刀

果要让
一

个重要部件及时 系列柔性加工单元 ， 这些单元由总 具更换次数 。 他表示 ， 在整整
一年

发货需要报废少数切 削 计 台卧式加工 中心构成 ， 每台 期 间 ， 成果 体现在报废量减少 了

刀具 ， 那么就应该报废它们 。

”

航 加工中心配备着多达 件单件刀 刀具成本降低了 而机

空制造商 公司 具的刀库 。 尽管已有
一

套刀具管理 床工作时数攀升了 。 而达成这

绝大多数车间员工都
一直存在这样 系统用于决定每台设备所使用的刀 些 目 标花费 了公司近 年的努力 ，

的心态 ， 而在紧急的情况下这种态 具情况 ， 但在后续过程中 由于总体 从努力深人体察刀具性能开始 ， 直

度也是可以理解的 。 但是这样的态 缺乏可靠性而导致耗材成本增加 ， 至登上定制软件的顶峰 ， 用定制软

度仍有可能给这家企业造成不少问 从而使客户逐渐视为不可接受的流 件来驱动公司的 系统 ， 即

题 ， 而这家企业的运行要依靠其
一

程管理 。

一套由 公司 （位于加利福

尼亚州 供应的工业化
“

自

动配发
”

系统。 而要想理解这个方

：

： ： 、 仏 如脆 丨卿械 喉求我们

先藤为何标准化对于公司的妒

施当 中最引人注

靴

財髓雜轴拙■驗 ，

图 尽管
“

柔性加工系统
”

恰如其分的描绘了 公司 条自动化卧式加工中心生产线 ，

其间只有
一

两个员工在工作 。 每个

但这些系统的成功取决于对流程
一致性和通用性 安装在托盘上的立碑式夹具架上配
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满了全套专用夹具并有可能在多台 录每 把刀具持续使用的时间 ， 更

机床之间来 回移动 ， 每台机床都有 换原因以及机床部件编号 。

可能对不同部件执行不同的加工操 在其后 年间 ， 他们每天花费

作 。 每 台机床 的每周运行时数近 搜集这些信息并将信息汇总到

任 条生产线都可能每天完 张 电子表格当 中 。 先

成多达 项作业的部件加工 ， 这 釋鬻 生说 ， 这项工作十分繁琐 ， 但从这

些部件均为铝质部件 。 这些 由 台 些数据总结得出 的趋势证明了这项

或 台机雜成的所有单元当 中的 工作非常有价值 。 在认识到刀具性

个单元让这家公同拥有足够精 良 能的更深人洞察对流程规划和故障

的装备 ， 足以满足典型批次规模为 图 公司 专业加工 排除所具备的 良好前景之后 ， 这个

件的航天、 通信和导航等系 复杂航空部件 。 这些部件采用 印 〗 招合 团 队在 年 采取了
一些步骤来

统不时波动触产需求 。 ， 实现腿采細 自动化 ， 其 中包括
求公差为 ±

成功生产既依赖通用性 ， 也依 与 公司 （位于伊利诺

赖
一

致性 。 先生说 ， 举例来 斯州 的合作 ， 这是
一

家

说 ， 即使是
一套已经验证的例行加 露出来的

“

大石头
”

公司的分公司 ， 它

工程序 ， 它总是采用 同样的方式来 年采取标准化改革措施 是 公司的综合

处理那些进入到卧式加工中心工作 时 ， 不合格产品报告揭示出 ， 刀具 刀具管理供应商 ， 双方合作改造了

区 内的部件 。 但班次与班次之间也 管理问题就是 用谚语比喻的 的默认数据输人栏 目 ， 用

有可能发生
一些细微的差异 ， 这些 溪流中至当时为止出现的

“

最大石 于在每次刀具更换时采集相关信息 。

差异来源于
一些看起来毫不起眼的 头

”

。 这种揭示对于他本人或公司刀 这个团队对于刀具管理的设想

原因 ， 例如各个装夹操作人员拧紧 具管理团队的其他人来说并不惊奇 。 远远拓展到了采集数据的范畴以外 ，

紧固螺钉的次序 。 这也就是为什么 公司的 自动刀具配发机多 他们还想要将这些数据利 用起来 ，

每
一

道工序都附带着
一

套指导书 ， 年以来
一直提供在可追溯性和存货 但这又涉及到花费 年时间与

其 中包含了大量书面和 图片文档 ， 控制方面的多项优点 ， 但是这套系 展开深人合作 ， 再次调整了

文档 中说明了生产优 良部件所需要 统没有提供对刀具反复折断及存在 输人栏 目 并做出 了其它改造。 因为

的每
一

项操作步骤和生产资源 。 这 极大不
一

致性问题的深人体察 。 在 他们所设想的方案要求经过
一

定水

些详尽的指导书代表着公司在过去 寻找答案时 ， 这个团 队开始梳理从 平的专 门化处理 ， 而这种处理能力

几年间做出 的许多标准化改革措施 这 台 机床上换下来的每 是 刀库无法现成提供的 。

之一 。 这些改革努力最初受到了客 一把硬质合金刀具的具体情况 ， 记 但是 先生说 ， 如果这个刀库

户对于更详尽的流程文档需求的推

动 ， 而随着生产过程不断地精简化 ’

这些努 力获得了新

純效并经佩的 体系 ， 在某些

部分出错吋 ， 只能将原 咎于体

系 。 脑 ， 对于部件装夹的严格指

导不仅改进 量 祖让夹装操

作人员不勸敝纟胜⑶腿
、

负责任 ， 这样做反而有助于找 出其

它需要改进的觀 。 先生这

样说
“

有 种形象生动的 比喻 ， 就

是说当你降低溪流的水位时 ， 就能

看到更多的石头 ， 这完全是
图 基于每台机床的刀具库都拥有超过 个不同的刀具站 ， 所以切削刀具库存的控

公司 目前的真实写照 。

”

制就具有关键性的意义
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的软件没有足够的灵活性 ， 不能够 先生说 ， 将每一把刀具

应用于其原本设计意图之外的用途 作为独一无二的实体进行处理是让

的话 ， 那么这家公司的 目 标是不可 这套系统得以正常运转的两项限制

能达成的 。 也就是说 ， 必要的能力 条件当 中关键的
一

项 。 首先 ， 当刀

已经具备 ， 只是需要
一些巧妙调整 具 断裂或磨损时 ， 会 由 员

以及密切供应商伙伴的帮助 ， 这些 工前来更换它 ， 而 刀库将

目标就能达成 。 会限制 员工不能取出该编号刀具以

外任何其它刀具 。 这有助于确保流

锁定清单 程的 致性 ， 也就是麵所有编程

丨 植些全部经过改造 的数 要求采用 刀具 进行的 力

输入栏内 ， 员工必须填写旧刀具的 工程序都在使用的同样的 排

相关信息 才 能更换它 ， 而这项要 槽端铣刀 。 第二 ， 在未翻批准

求对于公司实现的最终 目标特别关 之前 ， 员工只能在 段规定时间 内

键 ， 也就是 先生腿的
“

锁 取得规定数量的刀具 。 例如 ， 如果

定
”

刀具清单 。

“

刀具编号或作业 对于 的限制是 天内 把

站
”

栏 目 用于接受 位数编码的输 具 ， 那么这段时间取得第 把刀

人 ， 这个编码根据刀具的特性以及 具就要求由主管授权取消此项限制 。

使用 此刀具 的机床标识 出 每 把 観刀具的历史性能数据 ， 这种限

刀具 。 刀具 作为假想示 制能够通过识别出 以其他方式可能

例 ， 这个编号指第 套柔性制造系 翻不到的潜在慢性问题而改善流

统 （ 的第 台机床的 号 程。 这样还减少了刀具更换的次数 ’

刀具 （最前面的
“ ”

用 于 指示此 甚至降低了发生差异的可能 ， 即使

刀具属于 区域 ， 用 于会计用 这种差异的量级只不过相当于同处

途 。 通过调出这个编号可揭示 出 公差范围 内的 把刀具之赃打磨

这把刀具是 把 排屑槽的 上的细微差别而 已 。

平头 端 铣 刀 ， 而 自这家公職去年 月 份实施

且这个编号也能揭示这把刀具的完 此项锁定刀具清单措施以来 ， 不仅

整使用情况 。 最重要的是 ， 对刀具 每周刀具支出降低了 美元 ， 而

的追踪独立于机床上的其它 且提高了流程的
一致性 。 说 ，

刀具 ， 即使其它刀具在每个方面都 与此同时 ， 产品报废量持续大幅下

与此刀具完全相同 。 跌 ， 公司正在朝 向每生产百万件产

‘ “

麵爛
▲反馈服务编码

易格」
现代制造 關工 。
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，

讓
—

，
■ ，

品只 出 件缺陷品的師顺利前进 歉幅臧少了对订购新刀架的需求 。

但不久之后就发现了这个计纖够

明显地减轻由于改造刀具而带細

完善刀库 问题 。

尽管 公司在 先 生 解 释 说 ， 这 套

其刀具管藤方法上已经进行了长 系统可以将任何经过改换
‘

期的开发 ， 但
一

个始终存在的问题 或加长的刀具组件作为特殊刀具而

妨碍着锁定刀具清单措施发挥出全 不是标准刀具输人到系统内 ， 这样 ’

部潜能 。 解释说 ， 加工作业 相应刀具就可 以加装 标签并
、

有时候要求将刀具加长伸出其刀架 ， 在作业完成后归回到刀库内 。 这时 ，

以便够得到某个部件的表面特征 ， 重新认证程序就能接手工作 。 每

或者避免刀具碰撞到侧壁 。 之前 ， 个月这套 系统就会发出
一

“

唯 的选择方案就是调整并更新此 份
“

慢用 或无用蹄
”

报告 ， 标明

刀具的 絲 目 以适应这 这段剛内没有被使用过的刀具组

种要求 。 但是 ， 问题在于这个加工 件 。 于是公司将检查这些刀架以确

程序有可能几个月 或几年才会重复 保它们满足纖 ， 如果在近期 内不

，现 次 ， 甚至有可能再不会重复 再需要使用它们 ， 通过提供 种将
，

出现 。 与此同时 ， 这把刀具将一直 改造后的刀具组件从车间回收的机

保留在机床刀馳 ， 融于经过改 職賴打餅 輕赫自 巾 。

造 ， 所以编程员在再次调用这把刀 这个计划起到 了改善流程的作用 ，

时 ， 经常不得不变更切削参数 。 同时在去年通过回收用过的库存节

正 如 以上方 法 的 结 果 所 示 ， 省了 万美元 。 ：

；

其解决方案 已经 出 现 了 。 与此 同

时 ， 公司
一直在协助改 藏在溪流中的石头

造 刀 库 ， 并还
一直在与 公司将继

公司合作实施另
一套新系 续微调改进其刀具使用规范 ， 寻找

统 ： 即 的
—

种 并创造新的效能 。 但这个项 目涉及

受员工身份 控制的刀具库人 口通 到将每个员工所执行的刀具更换的

道 ， 并 内置了 跟踪功能 。 最 数量与其相关问题数量进行对 比 。

初安装这絲細 錢供挪 瓶路碰于翻肖工 ， 蔽觀

的可追踪性和 自动生成订单 ， 而且 最好和最差工作结果之间 的差异 ，

这套系统还方便于
一

项刀架重新认 并相应地制订 出标准化的 工作程

证和循环使用计划的制订 ， 这项计 序 。


