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医疗 厂房里的 另
一个位置都要进行重

为医疗行 彳 卩塑造一个工厂
同样的压力 。 这就是为什么说

种新零件件 的加工和 制造工艺流

医疗行业的合同加工厂所面临的挑战是 ： 如何帮助他们所服务的市场提高效 程一旦确 定 ， 要改变它 并重新验

率？ 证会是非常沉重的 负担 。 这种事

情 限制 了企业的创新 。 在获得
一

文 丨

项任务的运行经验后 ， 工厂可能

会发现更有效的制造零件的方法 。

先生说 ， 工厂可以做些小改

动而不必通知客户重新验证工艺 ，

—

「
厂是 由客户 塑造的 。

”

在 模式 。 比如速度或进给率的改变 ， 或者

州 在 最 近 的
一

次 访 问 中 ， 使用 不 同 档 次 的 刀具 。 然 而 ， 可

的 公司 公同执行 能会影响工件完整性的大改动必

证实了这一说法 。 副总裁 先生着重指 出了 须要重新验证 。 由 于再验证对于

正如其名称所示 ， 这家成功的 当 今 医疗生产车 间面临 的两大严 工厂和医疗 厂商来说都是一

工厂专 门服务于医疗行业 。 具体来 峻挑 战 。 首先是工艺验证 ， 近年 样繁琐 ， 厂商一般不考虑改

说 ， 它生产适用于各种医疗客户的 来 ， 美国食品和药物管理局 （ 动工艺流程 ， 除非这种改动会使

植人式元件 、 机电组件 ， 以及手术 在检查 医疗设备加 工厂和验证其 成本 、 时间等得到显著改善 。

用 的设备和钻孔仪器 （ 图 。 客户 加工工艺方面变得更加积极主动 ，
工厂面对的第二个挑战是定价

的需求以及为医疗市场服务所固有 为此必须花费更多的时间和金钱 。 的竞争 。 《保护患者及合理医疗费

的挑战 ， 不仅影响该公司多年来购 检査项 目 甚至详细到 如何保证数 用 》 法案中包括了医疗设备征收的

买的设备 ， 而且影响了它为更具竞 控机床的软件正常执行 。 事实上 ， 新税 。 因此 ， 医疗 厂商正在

争力所采用 的车间作业方式和业务 即使是把
一

台机床移动几英尺 到 寻找能够提供具有竞争力的成本优
‘

势的供应商为他们制造零件和组装

件 。 如果说几年前 商大都
‘

丨 坚持要零件供应商按有竞争力的价

格和按时按要求的质量交付 ’ 那么

今天则要求更低的价格 。

疗髓聽件 变得越来

越复杂 ， 所 以 ， 工 厂需要先进 的

川 舊 ， 提圓？ 设 备 厂
“

商所要求 的几何精度和 出 色 的零

‘ 件外观。 然 而 ， 服务于 医疗行业

丨續 賴激編

的工「去寻找其

他方式来提高竞争力 。

“ 公司

由 和他的兄弟 领

导 。 这两兄弟的家族从事金属加工

公司 目前有 万美元的预包装库存 ， 是为签订了长期合同的客户保留的 制 造 ， 公 司最早 的瑞士 型车 床是
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升 ， 厂里便会考虑把它用于本厂内 中包括录像 ， 记录的不仅是流程每

仔找口 ，

一个步骤 ， 括流程 中 个
、

夕
氧化有可能会成为工厂下一步引进 置人员 必须采取的动作步骤 。 由

的 艺 。 此 可■ 制 出 副 复 杂 的 图 表 。

》 垂直整合 ， 是该厂作为
一个医 图表说 明 了 该设置人 员 完成任务

之： 疗行业的成功供应商能够应对麵 的路径 。 原来设置 的 总 时间 不到

二 … 临的挑战的唯
一

方法 。 这里的其他 ， 而设置人员共行走了

三种方法是 ： 下 同 ） 。 审 查 和

图 该厂使用这些瑞士型车床及其他设备生产医疗部件 ，

（ 缩短设置时间 修改此流程后 ， 设置 时 间 缩短到

如钛植入物 ，
以及机电组装件 ， 及手术用的钻机和仪器 因为工厂的平均批量只有 的步行距离 。

一

件 ， 必须熟练设置 ， 并且高效调度 。 个显著的变化是在设置流程中添加

工厂还在继续挖掘这种复 通过仔细规划作业顺序 ， 工厂能在 了工作小车 。 现在 ， 所有的文档 、

合加工平台所提供的优势 。 工厂 目
一

台机床上 同时加工类似的工件 ， 刀具 、 量具及其他必要的设备 ， 必

前有 台 以最大限度地减少在设置时必须更 须预先配置好放进小车 ， 由设置人

的瑞士型机床 ， 还有多 台 轴加工 换的刀具 。 调度也使得工厂能充分 员负责存取 （ 图 。

机床 、 线切割机床和 自动化数控磨 发挥数量有限的设置人员 的作用 ， （ 工装控制

床等 （ 图 。 它还采用 了丰富的非 使机床不至于停下来长时间等待设 目前

机加工工艺 ， 如柠檬酸和硝酸钝化 、 置人员 。 公司采用 了 公司的

真空热处理 、 激光焊接 、 激光打标 、 据制造副 总裁 介 第二次迭代刀具售货系统 （ 图 。

介质喷砂和喷丸加工等 。 此外 ， 还 绍 ， 设置瑞士型车床通常要花 ，
工厂使用该系统能够准确地跟踪每

有电子测试设备和
一个用于电子装 这也是 个作业的每

一把非耐用 刀具 ， 同时

配的 级洁净室 。 公司经常举办改进活动的原 因 ， 以 提供 日 常作业的刀具使用 情况报

该工厂发现以这种垂直整合方 确定如何简化这些机床的设置 。 最 告 。 这不仅能严格控制成本 ， 还能

式有巨大的价值 （ 图 。 对这些工 近的
一次活动 ，

工厂带来了综合性 确保工厂的刀具库存量 ， 这在过去

艺流程具有完全的控制权 ， 这确保 的 团 队
一起研究和改进现有流程 ， 是

一个大问题 ， 会拖长停机时间并

不会有卖家未 向工厂报告便更改了 包括瑞士数控机床主管 先生 、 导致次 日 的高运费 。

一旦达到规定

已验证过的工艺 。 在许多情况下 ， 数控主管 、 工装和预成套工具专家 的最低库存水平 ， 自动售货系统会

工厂可以以较低费用进行服务 。 事 和制造工程师 。 自动重新订购刀具 ， 到货时工厂的

实上 ，

一旦签约服务的价格开始上 该团 队分析了原来的设置 ， 其 刀具库管理员会重新加载刀具 。

图 公司除了有五轴机床 、 电火花线切割机床和机器人装载数控磨床外 ，
还有 图 垂直整合使该工厂对其制造过程有

台瑞士型车床 完全的控制权
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然而 ， 先生指出 此系统
胃 ■

一

—————— 刀 具

也可看作是 个解决问聽重要装 售 货 系 统 后 ，

置 。 每项作业的操作员领出 的刀具 该 工 厂控 制 成

都有规纖。 此雜碰■ 芝爾
‘

—
领取超出 限量刀具的操作员 ’ 瓶

幽 暴、

■
跟踪能力

情况通知主管 。 主管会与操作员

起 ， 确定厕坏或磨损圆期

働
能有必要改变流程 。 在其他情况下 ，

操作员可能无法确定问题 。 主管可 錢衡资帕 々 ；

以帮助操作员查 明 问题 ， 并 纠正 。

该工厂还把这
一

概念扩大到检测设

备 。 这样就不必浪费时间寻找特殊

量具或其他手段 ， 并确保了这些设 理太大的库存 。 这使得调度具有挑 零件以及指定了特殊合金情况的原

备的问责制 。 战性 ， 因为工厂并不知道何时下订 材料 。 当库存水平降低到某
一

点时 ，

看板 单和批量有多大 。 另外 ， 遇到意外 会以通知生产计划人员把这项作业

公司 部件需求增加的客户会下
一

份加急 引入 日程 。

为其最大的客户建立的看板库存系 的订单 ， 扰乱作业顺序 。 该系统成功的关键是 ： 与客户

统令人大开眼界 。 在访问期间 ， 厂 保持预包装库存的某个水平 ， 订立可能运行 个 、 个或 个

里有大约 万美元的预包装好的 其重要意义是 ： 工厂里可 以 比较 月 的长期合 同 。 先生说 ， 厂

库存正准备按客户需要批量发货 。 有效地计划工作 ， 因 为客户下的 方会订立详细的客户合同 ， 因为有

先生解释说 ， 这代表 了 订单会远远提前 。 先生说 ， 些医疗 厂商希望与供应商建

大多数工厂的
一

种非典型策略 ， 但 由于对产 品预 测 比较清晰 ， 他也 立这种类型的关系 ， 但他们不知道

它对 公 能够更好地规划 添加新 的设备和 该如何操作 。 该工厂的合同有具体

司是有意义的 。 过去 ， 客户会要工 人员 。 条款 ， 说明双方应如何合作保证客

厂方按小批量报价 ， 在短时间内满 对于那些大订单客户 ，
工厂里 户所需部件或组装件的供货 ， 而厂

足他们的需要 ， 这样他们就不必 自 同意库存既定数额的预包装 、 成品 方也不必有较长时间的库存 。

正如 先生所指 出的 ， 这

一 切 就 是 为 了 让客 户 满 意 。

■ ： ：

！

丨

“

此概念 ， 与其 妨 具供应商建

藝 ■ 立 丫■ 的 关 系 ， 以降低整 体工

装成本 。 在与这些供应商签订 长

調 ，…

丄 期协议时 ，
工厂往往也会要求他

们 为员工提供增值培训 。 事实上

删 造商肯纳金属 公■ 代表

就常在该厂举办培训班 ， 还给考

图 工厂准备了这样的工作小推车以简化设置 ， 这些小车装有刀具 、 手用工具 、 顯 、

确 定最佳切削参数和普通 刀具 的

说明书和其他为
一

项新任务设置
一

台机床所需要的大部分物品 最佳配备方法等 。
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