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可制造性设计

脱离设计图纸的智能生产
公司将

“

可制造性设计
”

（ 原理应用于 自 己的产品系列及为其他客户加工生产的

零件之中 。 对于后者而言 ， 采用 原理 ， 可以为客户提供加工精度极高的零件 。

文

于美国制造业境况不断发生 的 产品设计人员 （越来越多 本 ， 而且也很费时间 ， 最终会失去

变化 ， 这既为
一些厂商带来 的人是来 自 刚从学校毕业的学生 ） 其在市场上的竞争能力 。

了挑 战 ， 也为其他厂商创造 了机 不再需要与 内部的生产工程师们接
一些散装件 的 制 造商 已经意

遇 。 例 如 ， 许多原始设备 制造商 触 ， 由他们提出可以进行修改的设 识到 了这一发展趋 势 ， 并正在加

已从发挥其 内部生产能力 计方案 ， 以利于进行实际生产 。 同 紧 努 力 ， 增 强 新 产 品 开 发 商 对

的操作模式中脱颖而出 ， 开始走 向 样 ， 制造商也不需要经常指派工作 的洞察能力 。 公司

“

设计和生产一体化
”

模式的道路 ， 人员提供这样的帮助或指导 ， 因为 就是
一个很好的例子 ， 该公司应

依靠外部供应商来生产他们产品所 他们主要是根据设计图纸制造零部 用 原理 ， 帮助客户优化新产

需的零部件或组件 。 采用这一战略 件的 。 但这种做法可能会导致生产 品的设计 ， 使其生产更为容易 。 事

达到 了意想不到的结果 ： 许多今天 过程过于复杂 ， 不但会增加生产成 实证 明 ， 这样做的结果对双方都

是 十分有 利 的 。 公司将

为实际生产
”

经过重复 的小批量生产 ， 由 小规
，

。 强企业

发展 。 为了每 个新的工程项 目 ，

该公 认为 ， 应贿来 自 各生产

■ 入飢 麵好地简

胜产 ， 耐又輕好地优化新

产品的设计。 该公司的
“

玻璃小屋
”

最能体现该小组努力工作的情况 ，

‘

！

这是一个透明 的会议室 ， 通过这个

！ 会议室 ’ 车间 内 的境况 览无遗 ’

经理 、 工程师 、 机械师和 编

程人员 可 以在那里开会 ， 集思广

益 ’ 改进设计 。

川 公司能够更好地巩
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■ ■
觀

，

■ 技术前沿

■■
图 公司将方形加工还料安装到 分度器的四个面上 。 当所有零件外形加工完

成以后 ， 通过分离操作 ， 将每个零件从备料中分离出来

图 电子件外壳的 项目 ，
导致 公司开发出

一

种
“

无螺栓
”

式的安装方法
’

可以使外壳盖牢固地安装就位 ， 无需使用 可紧固件

固其在客户供应链 中 的地位 ， 能 在电信行业的工作 ， 致使其在美国

够 比其他供应商更好地提供延伸 的公司 ， 成功地开发 了

服务 ， 这种做法完全符合他们所 一

系列的光纤抛光产品 ， 推动并促

提 出 的 口 号 ： 帮助客户取得更大 进了其技术人员对新业务部门的支

的成功 ！ 持 。 不久之后 ， 该公司利用其所拥

有的工程专业知识 ， 进一步扩大加

程车 司的成功典范 工业务 ， 协助客户优化设计 ， 以达

年 ， 和 到更高的生产效率 。

两人共 同 努力 ， 创建 了 在某些情况 下 ， 设计人员 可

公司 ， 作为一个合约机加 能会对零件公差尺寸的精度要求过

工车间为客户提供独家服务 。 然而 ， 高 。 而一个组装件可能 由多个元件

现代制造 面特刊



丨 技术前沿

干运
组装而成 ， 其中可能只有

一个或两 原理的应用

个的组装界面需要循密的公差尺 目 所示 的 电子元件外壳是

寸 。 然而 ， 有些设计人员可能会对
一个很好的实例 ， 对于该公司及

叛
整个组装件都执行那种精度水平 ， 其客户 而言 ， 这是

一

个双赢的项

即使是矫枉过正也在所不惜 。 在清 目 。 客户 首 先与 公 司

楚地了解组装件如何发挥其功能以 联 系 ， 要求 加 工生产这种 外 壳 ，

后 ， 公司对非关键部分提 因 为其现有的供应商交货 出 现 问
々

出可以放宽公差尺寸要求的建议 ， 题 。 虽 然这种零件可 以很 简 单地
丨

以简化零件的加工工艺和降低产品 生产 ， 但 公司 的 团 队认

的生产成本 。 为他们可 以开 发 出 种更有效的

公司密切注意设计人 设计 ， 特别是考虑到这种外壳 的

员如何确蹄件的财 ， 目为細 腫龍減元件所颇讓工

的尺寸要求可能不是最清晰的 ， 或 量 以及生产过程 中所必需 的 加工

者不适于在生产环境中使用 。 有时 ’ 次数 。

…

该公司可能会提出 比较简軸测量 最初的壳体设计由五个部分肖

方法 ， 以满足客户所希望的质量控 成 ： 顶部和底部的醉壳体 、 带有

制要求 。 在某些情况下 ， 客户可能 冷却散热片的 中央部分麵个壳体

会提供预先制作的模型或图纸 ， 并 盖 ， 在加工后 ， 两半壳体与中央部

要求 公賴自麵定元件 分細雜 财式職

生产的尺寸 。 做好这项工作的关键 而真空钎焊会引起元件变形 ， 需要

是 ： 应该在产 解賺购 浙猶隨加工才能补偿变形

客户紧密合作 ， 并在完成最终的设 所 造 成 的 误差 。 接 着 ， 使 用

计之前 ， 提供各种变更方案 。 以这 个螺钉 固 定上下两半 的 壳 体盖 ，

：

种方式应用 原理 ， 可 以在设 这 种做法势必会增 加该装置的整

计阶段识别和发现潜在的 问题 ， 并 体重量及其组装 时间 。

进行修改 ， 只有在这个时期作出变 公司的解决方案是创

更是最为经济的 。 建 个具有同等热量冷却性能的单
「
二 一

零件材料 的細更改也有 利 雖外壳 ， 但科賊空辦方

于实际生产 ， 力 了 降触产成本 ， 式 。 力了蔽類量 ， 絲雕开

公司采用成本较低的餅才 发了 种不用 紧固件固定的
“

无螺
‘

来生产这些零件 ， 然后通过硬质涂 栓
”

外壳盖 。 该外壳盖采用 种压
—

层工艺 ， 使其細所需的耐磨特性 ， 缩垫片 ， 并通过特殊的配合槽 口将
‘

并设计了一个较为简单的方法 ， 通 其卡人盖部和 外壳上加工 的槽 口

过一次性调试装卡加工多个零件 。 内 。 卡人后 ， 可采用标准工具将盖

该工件采用方形坯料 ， 夹持在 卸除 。

分度器的 四个面上 ， 而该分度器则 采 用 卡人式外壳盖有两个好

安装在其 公司的 台立式 处 ： 是可提高生产鮮 ， 二是可

加工中心上 。 当坯料被加工出零件 将这一思想贯彻到未来的加工项 目

的轮廓以后 ， 通过分离操作 ， 将该 以及 公司 自 己的光纤产

元件从备料中分离出来 。 这样做不 品系列之中 。 该公司经常通过举办 ■
但可以最大程度地减少零件的加工 技术研讨会 ， 特别为客户介绍这类

处理次数 ， 而且还可 以使操作员能 创新的解决方案 ， 并考虑如何将这

够腾出 时间去照看其他的机床或加 些方案贯彻应用到未来的产品设计

工任务 。 之 中 。
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