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流禾呈管理

迎接新机遇做好准备

做出好的零件是一回事 ， 在一个可扩展的工艺流程中生产出好的零件又是另
一回事 。 本文讲述的

就是一家制造商如何反思其生产过程 ， 为迎接新的机遇做好淮备 。

文

年前 ， 位于 州

—— 的这家机械密

封件制造商 ， 赢得了
一

份合同 ， 设 蘭
——

计 并 制 造 了 比 典型 产 品 更 诎 复 —

‘

—

侧 种密封件 。 在此密封件的三 ▲

个机加工部件 中 ， 有两个部件 只 鲕 一

需在带躺辆 ■
需设置 次 （ 图 。 但需要在公 ，

—机床上做三次装卡设置一两

次机床设置和 次加工 中心设置 。

入
、

公司可按此鮮程賴足 ‘

并保持对部件囊脉 丨祉
、

密封的需求显著增加时 ， 就会造成

外包加工 ， 可它从来没有实现过 。

是把生产任务送给另一个厂 ， 交货

更麻烦 。 还需碰讀細工體 ■
注意力集 中在寻找新客户或对现有

客户的服务方面进行改善 ， 因为其

该组装件的许多部件都是在
一

台机床上加工的 。 设备在做切削加工的同时 ， 操作员可

加工能力 。
以组装密封件
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■ 能做到尽可能地灵活 、 简单、 高效 。 都连接到
一

个共同的服务器 ，

公司要做好 切准备 ， 当它赢得其 并开始运行

他机械密封组件的生产任务时 ， 公司的 软件。

迅速担负起来 。 在购买哈斯机床之前 ’ 厂里从

； 个反思给厂里带来 了 第 床到 并没有方便的数字

自新设备 ， 是带有动 力 刀 具 的 哈 人方式 。 程序员为了写 个零件程

襄 斯 数控车床 台能在 序 ， 必须得把程序打 印 出来带到车

个周期完成生产 部件的设 陋 ， 然后在机雜制器上 行行

备 。 在此新机床上把所有 ±也输人 。 虽然 的部件 般

图 这两个部件在带有的车床上加工 ， 每件只需设置
一次 。

这些零件的加工步骤整合为每件只 只需要简单的车削 、 铣削和钻削 ，

前面那一件过去在加工中心上加工也需要 次设置 设置一次 ， 省时又省空间 ， 因此 ， 大部分部件是合同任务 ， 只需
一

次

不仅有可能 ， 而且也很容易把外包 编程然后反复运行 即 可 ， 非常简

先生说 ， 公司经历此事 加工任务收回厂内 。 单 ， 无需复杂操作 。 但是即便如此 ，

后吸取了许多教训 。 其中最基本的 这加工任务
“

回收
”

后没多久 ， 还是给公司揭示了
一个信息 ：

是增强了本厂 内制造的价值意识 。 该公司便为增长作好了准备 。 手工编程比想象的更具破坏性 。

现在 ， 已经建立了 自 己的 年 ， 营销活动促成了该公司为潜在 机床容量损失还只是此破坏性

业务 ， 具备了开发和提供定制密封 的新客户或新产品系列设计和制造 的
一部分 。 这种编程方式还会让设

件的能力 ， 能满足每个客户的泵和 的 多种原型 ， 在较典型的
一年 备闲置。 也许更糟糕的是不确定性。

压缩机的独特设计需求 。 由于是在 中至少有五次这样的机会 。 而购置 在准备实施 的过程 中 ， 工程

本厂内制造的 ， 公司可以用 同
一块 新机床是该公司筹备这种活动的

一

的变更带来了混乱 ， 因为厂里通常

棒料为不同的客户加工密封件以节 部分 。 以下是有关准备工作的细节 ， 很难了解控制器里的程序是否代表

省成本 ， 还能在很短的交货时间 内 包括该公司所采取的其他生产转变 了工件的最新版本 。

“

该 系统

完成批量很小的工件 ， 填补意外的 步骤 ： 通过确保把所有活跃的程序都升级

订单 。 公司还可以调整和完善加工 、 到最新修订版 ， 删除了错误的威胁 ，

操作 ， 找到每一刀的精度和速度之 第
一 步 并 不 是 新 机 床 。 稳定 了车间 的工艺流程 。

”

间的理想平衡点 。 外包加工的供应 的生产经理 先生说 。

商通常是没有能力做到这
一切的 。 是 年进厂的 ， 此前 曾在其他 、

两个单位做过机加工工作 。 他第
一

实施企业资源规划 （ 系

收回夕卜包 任努 次所要做的改变就是实施分布式数 统是最困难的一步 ， 因为这种变化

的父亲是公司 的创始人 、 控 （ 。 为了使数控程序文件 要影响到公司的每
一位员工 。

总裁兼首席执行官 。 他 能直接发送到机床 ， 厂里把所有的 这种变化十分必要 。

们父子都认识到 ， 当业务量变大的 正在扩大 ， 不仅其制造密封件的能

机会到来时 ， 厂里原来的生产系统

‘

、

力提升 ， 而且其设计和改造它们的

并不能扩展来满足它 。 具体地说 ，

’

能力都在扩大 。 过去 ， 后者的责任

他们 目 前就应该为增长做好准备 ， 落在老 先生身上 ， 但今天 ，

将工艺流程和程序落实到位 ， 为未 公司总共有 个员工 ，
工程人员

来进行更大量的生产打好基础 。 事 包括业务发展经理、 工程经理和绘

实上 ， 在实现此增长期嶋几年之
丨

图经理 ， 还有生产经理。

前 ， 公司可以说是已经到 了 个为 但即使在员工们逐渐认识麵

增长作准备的纏时间点 。 现在公 要此系统之前 ， 公司便已察觉 ， 缺

司 已足够成熟 ， 拥有的许多合同客 乏 个能捕获信息的综合系统会是

户都带有 已知 的零件编号 。 公司就 多么地脆弱 。 那时公司如果有 了新
、

图 说 ， 要让全体员工都培养出使用 系统
， ， ， ，

这些零件编号对生产进行反思 ， 开
的习惯需要时间 ， 但这很值 。 关于厂里实际成本和活动的准

任务 ’ 首先得做原型 ’ 由于造原型

发工艺流程以便在生产这些部件时 确数据有助于公司作出决策进一步改进工艺 的设备可能还有生产任务 ， 造原型
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时随紧 。 匆忙之 中 ， 纸质任务表 然 而在 以 前 ， 加

可能填写得不够清楚或不够完整 。 周期 并不是加 工这
±

就这样 ， 公司虽然可以靠提供 个 些部件的主要障碍 。 关 作在没有在制品库存的情况

成功的原型赢得 份工作 ， 但回去 翻题其实是各种设置 ，

㈣

赚料 ， 却发现没人做过记录 ， 也 以及按需要把部件在设备

没人记得原型究竟是怎么做出来的 。 之间搬来搬去 ， 在不同的设备

厂里引进 上协调时间 ， 把未完成的工件安排 床在切削工件时 ， 在围绕这台车床

公司 的 系统后 ， 获取信息方 在下
一

台设备排队等待加工 ， 并精 的工作单元格里 ， 巳经包含了操作

便了 ， 因为员工只需扫描他们徽章 心照顾装载工件的每一个步骤 ， 以 员做装配工作所需要的所有资源 。

上和工作流程单各行上的条形码 ， 确保每一步操作准确 。 而复合加工 厂 里 最 新 的 数 控 机 床 哈 斯

便可以记录加工步骤和他们 自 己活 机床则不仅周期安排得很紧凑 ， 它 型小车床周 围也建成了一个

动的信息 。 还能减少步行时间 、 纠正错误以及 单元格 图 。 此机床生产
“

杯子
”

，

先生说 ， 虽 然此系统终 把在制品库存量降低至零 。 是全公司密封组装件的通用部件 。

究让我们捕获信息变得容易 ， 但其 先生说 ， 事实上 ， 能把 所有杯件大致相似 ， 但此设备能为

实谁都承认 ， 向全公司所有员工灌 这么多加工零件的时间和费用加人 一

系列客户的密封件生产各种不同

输佩戴徽章和扫描条码的习惯 ， 过 到加工周期里 ， 这便是加工周期改 尺寸和品种 。

程漫长 。 花 了好几个月 ， 才使该 善的全面价值 。 现在我们很容易证 任何杯件都需要两步 加工作

系统足够稳定并开始提供有用 明 ， 添置能提高效率的工艺装备是 业 。 该部件的 内部区域要先车削 ，

的信息 （ 图 。 然而 走到 十分必要的 。 最近 ， 厂里还用特定 以便在内侧焊接凸缘 。 焊接后 ， 该

这一步后 ， 实践证明这些信息确实 的组合刀具进
一

步完善加工周期 ， 件返回车床 ， 从外径车掉焊痕 （ 图

管用 。 它会指导公司进
一

步完善工
一

次走刀便完成了钻孔和倒角 ， 不 。 由于有这一系列的步骤 ， 过去

艺流程 。 用换刀 ， 节省了时间 。 的在制品库存也常有此部件 ， 直到

、 复合加工 单元格 公司在此车床单元格内安装了点焊

过去外包的部件 ， 现在大部分 那 台车 床是 多产 的 ， 而在它 机 。 现在 ， 操作员无需步行便可以

在本厂的 车床上生产 。 在此 周 围 ， 还有更多生产活动在进行 。 把部件从机床搬到焊机 ， 再搬到机

机床上 ， 每个周期用一个原始毛坯 说 ， 的生产新 床 。 其简单 、 强大 、 深刻 ： 定位装

生产两件 ， 由于有动力刀具 ， 过去 思维还很重视单元格 。 预测工件下 备就能决定厂里能做多少工作 。

要用加工 中心加工的 ， 现在也可以 一步该干什么 ， 把随后的作业拉近 现在厂里两 台最新 的哈斯车

在这个周期 内完成 。 完整的加工时 机床 ， 还可以进
一

步减少步行时间 。 床 ， 在它们各 自 的单元格里有足够

间现在是每件 ， 比该部件仅 车床所生产的部件要进人压 的生产能力 ， 占了厂里机加工产出

花费在加工中心的时间还要少 。 人式的装配操作 ， 因此 ， 现在当机 最大份额 。 另外 ， 厂里的老设备仍

巧 图
然是有价值的 ’ 还在带来显著的产

哪輸不腿为公司提供

圆 在此单元 制造所有工件的产能 ， 其压力得到

寸的杯件 这些老设备 的价值发生 了变

氣
： 飼蒲它細拭也发生了

变化 。醉腿更纯勸生产资源 ’

而老设备则可以越来越多地为公司

备也许无法跟上 正在开发

‘ 的其他生产工艺 ， 但现在它们可 以

一
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