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齿轮

优化生产路径

新型时间表编排和资源分配方式让文中齿轮制造商具备了消除车间工作积压和瓶颈所需的灵

活性 。

文 １Ｍａ ｔｔｈｅｗＪａｓ ｔｅ ｒ

果不能及时交付客户 ， 即使你生床技术和改善过程设计 。 但是 ， 不可预上半年开始重新评估的
一个领域 。 制造

产的是最高质量的齿轮 ， 那也无测的积压和瓶颈仍然很难得到控制 。总监 Ｊａｒｅｄ Ｌｙｆｏ ｒｄ 并没有从财务观点来看

济于事 。 许多定制齿轮加工厂都在投人这正是位于伊利诺斯州 Ｒｏ ｓ ｃ ｏｅ 的待及时交货这个问题 ， 而是将数据分解

资源于提升质量水平 ， 诸如采用新型机Ｆｏｒｅ ｓｔＣｉ ｔｙＧｅａｒ（ ＦＣＧ ） 公司于 ２０ １ ３ 年到各个生产小时来展开分析 。 Ｌｙ ｆｏｒｄ 先

＿
图 １Ｆｏ ｒｅｓｔＣ ｉ ｔｙ

Ｇｅａ ｒ 公司最近改造了制造流程 ， 针对只切齿作业和完整齿轮作业配置了两种独立的生产路径

２８ＭＭ现代制造 ？

５ ／ｌ ｉｉ艾＠特刊ｗｗｗ ． ｖｏｇｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃｎ
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生表示 ：

“

交货速度以及我们对客户的承诺已经变成 了
－个亟 ｖ

需解决的 问题 。 而当我们开始在这方面着手解决问题时 ， 真正

给整个生ｆ车酬效軸ｎ棘了測娜响 。

”

两种类型的齿轮加ｉ■
‘

＊
ＦＣＧ 是－家 自 １ ９５ ５ 年开始经营的公Ｓ］ ，

－般情况下从事 Ｖ
肩

耐麵的齿轮加工 ：

“

只働型
”

和
“

完贿轮制造型
”

。 只

切齿型作业正如字面意义所述 ， 指的是客户把 自 己的胚件送至
丨

激 １

ＦＣＧ 进行齿部制造 ， 也称为
“

操作型任务
”

。 而另一方面 ， 完 【
整齿轮制造翻 目廳求 ｆｃｇ 使用客户的部件财細从零 ＨＨ

｜

ｔ
｜

Ａｃ
ｙ

‘

开始制造齿轮 。ＩｋＭ
多年以来 ，

ＦＣＧ賺制 ；ｔ
－鼓棚棚删鮮赚

源管理好这两种价值流 。 但 Ｌｙｆｏ ｒｄ 先生表示 ：

“

我们原来
－直 隨，忽 ，

棚测只働翻 目贼＃施＃棚题 。 耐我贿制

造型项 目 ， 我们需从原材料开始直至生产 出成品 ， 由于生产需

经历
－

定数量的设备 ， 所以可以预测 。 而只切齿型作业画测

难度更大 ， 目旭账錢常魏細 ， 目此娜 ｉｔ麵 。

”

＿＊－

而他补充说 ， 这种随时插队里业务的根本性质导致它成为 ：

Ｖ
，

；

－

ｊ
ｓｔｆ

‘

、 （ｉ
＂

‘

．

一

种挑战 。 它要求加工厂能够在两周之前就确定下来 自 己的生 ％
？？ｋ

， ．

Ｋ

‘

^
产能力 。 而当 Ｌｙｆｏｒｄ 先生将两种价值流从营业收人的角度进行

＾

；

ｊ｜｜｜
｜ｇ

｜＾^

考察分析时 ， 并没有揭不 出姓产车＿戊 １ 的 ｙ激 ｉ＃、

以他将这耐任务分开分析 ， 瓶細种操作維务類赚
， ， ，图 ２ＦＣＧ 车间的机床已经指定用于每一种价值流 ， 因此可以更容易地预

得分配的时间方面进行了任务考察 。１１哪
－

台设备将可用于这两种类型的定制齿轮作业

Ｌｙ ｆｏ ｒｄ 先生表示 ：

“

通过我们的研究逐渐发现 ， 这两种价

值流通过各 自 指定的生产路径都将会受益不浅 。

”

令人惊奇的是 ， 这项研究还建议 ， 尽管其标价较低 ， 但只磨齿机床 。 例如 ， 两台 ＦＣＧ 的刨齿机床被单独分到 了完整齿

切齿型作业在加工车间所发挥的作用 比 ＦＣＧ 团队原先所想大轮制造型和只切齿型任务类型 。 而这家公司的 Ｇ ｌ ｅａ ｓｏｎＧ Ｐ３ ００

得多 。Ｓ 机床 以
一

种无反冲 、 直接驱动型机械刨齿头为特色 ， 并提供

了多样化的能力组合 ， 包括后挖 、 前挖和平面齿轮附件 ， 而据

指定设音Ｌｙｆｏｒｄ 所述 ， 这台机床极为适用于执行只切齿型项 目 。

在了解到这方面的信息后 ，
ＦＣＧ 团队进

一

步地区分了这两另
一方面 ，

Ｇ ｌｅａ ｓｏｎＰ３００Ｓ 更适合用于完整齿轮制造型项

种类型的工作 ， 为每
一

种工作标出了最适用 的设备 ， 因为公司目 。
Ｌｙ ｆｏ ｒｄ说 ：

“

机床无需是全 自动型 。 我们可以安排一名操

需要具备两方面的能力 。作者进行操作 ， 完全可行。 这台机床能够达到高生产率水平 。

”

Ｌｙ ｆｏ ｒｄ 先生将所有具有最强总包式加工能力的机床指定分

配给只切齿型价值流 。 他补充说 ：

“

在完整齿轮制造型方面 ， 发揮 ＥＲＰ 系统更多优势

这些动态机加工能力当 中有一部分是我们不需要的 。

”

并且强多年以来 ，
ＦＣＧ

—直在利用 Ｅｘａｃ ｔＪ ｏｂ Ｂｏ ｓ ｓ 这种企业资源

调灵活性和时间管理已经成为问题焦点 。规划 （ ＥＲ Ｐ
） 软件套件的优势 ， 以满足客户 以及按订单制造型

“

如果上游制造商想要制造
一

种需铣削成齿或具有独特外制造商的需求 。 尽管 ＳｈｏｐＢｏ ｓ ｓ 的生产排班功能也可为 ＦＣＧ 所

型或凸面的齿条 ， 正好是他 自 己做不到的 ， 那么我们需要有能用 ， 但这家加工厂从来没有使用过这项功能 。 Ｌｙ ｆｏ ｒｄ 说 ：

“

当

力争取到这种业务 。 这正是
一

部分的卖点 。 而通过区分加工设你在处理随时插队型的业务时 ， 就难 以运用任何 ＥＲ Ｐ 软件套

备 ， 我们就能合理地判断哪一部分的加工能力最适合用于执行件当 中的生产排班功能 。

”

不同的任务 。

”

现在 ， 既然 ＦＣＧ 员工知道了哪
一

台机床用于哪
一

种作业

而几乎所有 ＦＣＧ 设备机龄都不到 １ ０ 年 ， 所以 Ｌｙｆｏｒｄ 先生类型 ， 生产排列就变得非常灵活了 ， 特别对于完整齿轮制造

可以从容地为每一种任务类型选择具体而先进的铣齿 、 刨齿和型项 目 。 Ｌｙｆｏｒｄ 说 ：

“

如果现在正在执行一项切削作业的任务 ，

ｗｗｗ ． ｖｏｇｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃｎ５／ｌ ｉｉ艾通特刊 ． ＭＭ现代制造２９
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自 己的 队列时间 已经设置好 ， 我们就能

得到
一张非常确定的时间表 ， 告诉我们

这项作业将在车间 当 中的哪
一

部分进行

台机床 。 細謎只絲Ｓ齿細颜

任务当 中麵卩工侧Ｍ ｌ ｌ

ｉＭＪｌｉＳＳＥ
丨

１圓而在采用这套新体系之前 ， 设想我们正
＇ＭＨ ： Ｉ

丨

：

准备在 ２ 月 ！ 日将这个花键投入此项作 ■ｐ 麗
：

｜＿ ＾｜Ｂ■ ■．ａ

业 ， 而你下个ｗ ｉ
ｙ

ｊ

．

）
、

］ ｉ

ｎ
ｉ

－

台 设 备 准： ＾Ｊ

－ＭＰ
ＪＷＢｉ Ｉ Ｉ

■■ ．

３ 项作业 ， 龍现在就无航 ２ 月 １ 日
〔
二
“＂

＂“ 

达成交付了 。 因为系统 目 前完全不能满

足你的这项要求 。

”

新时间排班系统会告诉监工 ， 哪些

作业将在哪个定义好的时间段到达哪个？３Ｆａ３ＭＲｏｓｃｏｅ Ｗｏ ｒ ｋｓＪ

＂

胃 ｇ ｆｆｌ ｌＥ—

加工 中心 ， 并让监工可以同时准备好任

务的执行 ， 同时又可在某些作业同时 出

现时灵活地进行转移。表示 ：

“

那些面临齿轮供应商所需很长交至发货平台 。 通过这种方式 ， 每种价值

对于 只切齿型项 目 ， 它更接近于货周期的厂商 ， 或者那些缺乏熟练劳动流将 自成一体 。 我们想要为只切齿型和

一

种手工操作过程 。 团 队会编制复杂的力的厂商 ， 都可以将 自 己的操作型任务完整齿轮制造型项 目 配置不同的人员进

Ｅｘ ｃｅ ｌ 电子表格 ， 包括夹装用 时 、 效率 、 托付给 ＦｏｒｅｓｔＣ ｉｔｙ
Ｇｅａｒ 公司 。

”

这个计划行报价 、 工程设计和下订单 。 这些部分

加工用时 、 数量和其他信息 。 他说 ：

“

当设计用于快速高效地为任务报价 ， 提供目前已经几乎全部到位了 。

”

我们插入新任务时 ， 我们就能看到其对免费齿轮检验并执行其他齿轮分析 。质量和检验是这家公司可能正在评

整个系列生产的影响 ， 这样就会保持反而 Ｒｏ ｓ ｃ ｏ ｅＷｏ ｒｋ ｓ 车 间是
一座位于估的下

一

块领域 ， 想要决定这些资源是

应更加灵敏。

”

ＦＣＧ 主制造厂后面的第二生产设施 ， 目否能够针对不同项 目区分开来 。

“

我们的

前正在改造成
一

个将处理大批量生产任检验实验室可以非常紧密地与完整齿轮

新系统的影 ＩＩ向务的完整齿，制造型生产单元 。 首席执 制造型任务绑定在
一起 。 如果我们可 以

这两种生产路径都带来更快速的产行官 Ｆ ｒｅ ｄＹｏ ｕ ｎ ｇ 表示 ：

“

我们正在专 门找到
一

种方法将此种类型任务与只切齿

品交付 、 更少的瓶颈以及新的奖励项 目 。 集 中
一些用于单元式制造网 的设备 ， 将型任务区分开来 ， 并且不用额外投资时 ，

Ｌｙｄｏ ｒ 先生表示 ：

“

我们通过建立这两种提供车削 、 粗铣 、 外 圆磨削 、 硬切削 、 其意义将会非常大 。

”

Ｌｙ ｆｏｒｄ 这样表示 ，

价值流了解到 ， 只切齿型作业需要更灵车修 、

一部分装配和拉削加工 。 除了拉并且补充说毛刺打磨有可能事实上是另

活的反应 ， 可规划性较差 ， 而完整齿轮削和硬切削 以外的所有这些能力都将实
一

个与只切齿型项 目混在一起的领域 。

制造型类型更容易规划 ， 反应却不那么现 自动化 。

”

从业务角度来看 ， 齿轮行业有着足

灵敏 。

”

而公司从区分作业类型当 中所学习够多的业务 ， 足以让 ＦＣＧ 在两个价值流

采用新体系时 ， 交货周期得到显著改到
一

切经验都将在这项新工作当 中得到当 中都保持竞争力 ， 无论是航空航天 、

善 。

“

当这两种价值流原先以竞争方式抢应用 。 Ｌｙｆｏｒｄ 先生表示 ：

“

我们将通过这国际 、 交通或者越野领域 。

“

我们正在为

夺车间资源时 ， 只切齿型任务的交付时间 一

制造单元的建设获得
一些新的生产能许多家其他齿轮公司切削齿轮 ， 其 中一

窗 口为 ３
￣

６ 周 。 如今更接近于 ２
￣

３ 周力 ， 包括执行 １ ０ 级车修和硬质合金刀具些与我们提供着相 同 的产品线 ， 这个行

的时间窗 口 ， 及时交货率提升了２５％。 这再滚铣 。

”

业存在太多的业务重叠了 。

”

Ｌｙｆｏｒｄ 这样

些都是真实的数据 。

”

Ｌｙｆｏｒｄ先生这样说。表示 ，

“

但是 ， 就整体部件来说 ， 我们确

更有效的生活路径为 ＦＣＧ 其他令ｉＲｇＵ价值流实能够感受到我们的竞争地位强大得多 。

人激动 的项 目 开展扫清了道路。 例如 ，这项 ＦＣＧ 的发展计划将继续评估这如果客户能够作主 ， 它们并不想 由 不同

ＦＣＧＳｐ
ｅｃ ｉａ ｌＯｐｓ 得到了设计 ， 用于帮助些价值流对未来业务的影响 。

Ｌｙ ｆｏ ｒｄ 先的供应商来加工不同的部分 。 似乎看来

齿轮行业当 中面临着生产能力限制的制生说 ：

“

我们的最终 目标是在
一些点上将本行业将要向着完整齿轮制造方向发生

造商 。 而公司营销部总监 Ｒｕ ｓ ｔ ｉｎ Ｍ ｉｋｅ ｌ这两种价值流完全分开 ， 从订单接受直转变 。

”

ＩＺＨＪ

３０现代制造 ？

５ ／ｌ ｉｉｘ通特刊ｗｗｗ ．ｖｏｇｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃｎ


