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整合

医疗业务成就了一家加工企业
医疗加工业务和合同加工企业都面临着挑战 ， 有些挑战是所服务市场独有的 ， 这啤挑战推

动着加工企 、
Ｉｋ变得更加高效。 想要了解这家加工企业所做出的努力 ， 首先必须清楚这家企业一

直以来所逍遇的阯碍 。

文 丨Ｄｅ ｒｅｋＫｏ ｒｎ

Ｉｊｐｉ
工企业要靠客户来成就 ， 而佛罗里在影响着企业多年所采购的设备 ， 而且以验证其机加工过程。 对于加工企业来

达州 Ｒ ｉ ｖ ｉ ｅ ｒａＢ ｅａ ｃ ｈ 的 ３ＤＭ ｅｄ ｉ ｃａ ｌ影响着企业为 了增强竞争力而采用 的车说 ， 满足这项要求需要付出时间和成本 。

Ｍａｎｕｆａｃｔｕｒｉｎｇ 公司证明了这句话 。间工作规范和业务战略 。而检验的 目 标有可能详细到要确保 ＣＮＣ

正如其名称所提示 ， 这家成功的业在一项最近进行的访 问 当 中 ，
３Ｄ机床软件能够按预定 目 的工作 。 事实上 ，

务委托加工企业只为医疗行业服务 。 具Ｍｅｄ ｉ ｃａ ｌＭ ａｎｕｆａｃ ｔｕｒ ｉｎｇ 副总裁 ＪｏｅＤａｖ ｉ ｓ即使机床只是在同
一

家生产设施内移动

体来说 ， 这家企业为各种医疗行业客户突 出强调了 当前医疗制造企业所面临的到几英尺 以外的新位置 ， 都有必要进行

制造着可植人型部件 、 机电组件和外科两项艰难挑战 。 第
一

个挑战是过程验证。 重新验证 。

手术设备和钻孔器械 。 客户的需求以及近年来 ， 美国食品和药品管理局 （
ＦＤＡ

）而医疗设备 ＯＥＭ 商也感受着同样的

为医疗市场服务所固有的挑战不仅
一直变得更加主动地检查医疗设备加工企业压力 。 这也就是为什么 ， 当

－

个新部件

的加工和制造工艺确立之后 ， 再对这项

工艺做出改变并重新验证就会变得非常

业陷人到
－

个创新矛盾情景当 中 。 在积

＾ ｉ
ｐ
ｌ７ 琪 到 执 项加工作业的经验之后 ， 加

ｉ＼

ｌ

ｉ
ｊ ，

工企业有可能找到更有效制造某
一

部件

ｉｋｓｔｉＨｌｉｒｔ的 ／ｒ；
人 丨

ＨＤ ａ ｖ ｉ ｓ 先生说 ：

“

加工企业能
”

１够做出一些微小的改变 ， 这些改变用 不

通直Ｌｍ＂通知客户对过程进行重新验证 ’ 诸如

卜 但ｓ ， 有可能影响

ｍｉｌ ｌＳＢ
，

删？… ｉ ｎ ）
ｉ
以■吣

证 。 而且 由于藤验证对于加工企业和

攀ｇ辑 医疗设备 ＯＥＭ 商都有可能繁琐难行 ， 所

以 ＯＥＭ 商不倾向于考虑工艺改变 ， 除非

图 １３ ＤＭ ｅｄ ｉ ｃａ ｌＭ ａ ｎ ｕ ｆａｃｔｕ ｒ ｉｎ
ｇ 公司拥有 ４８ 台瑞士型车床 ， 还拥有 ５ 轴加工机床 、 线割 ＥＤＭ 机床改变 肖￡ 纟０ 成本 、 时间寺 ｆｐＳ ＩＩ者改进。

和机器人加载 ＣＮＣ 磨床加工企业面临的第二项挑战是定价

２６ＭＭ 现代制造 ． 医 ＲＨ ｉｆｆｌ特 刊ｗｗｗ ．ｖｏｇｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃｎ



Ｆｅａ ｔｕ ｒｅｓ ｜技术前沿

效 。 通过仔细规划作业次序 ， 这家加工

商能够在同一台机床执行类似的加工作

ｙ^ ｒ＞业 ， 尽量减少一次夹装当 中必须更换的

夕 党於刀具数量 。 企业在时间安排上也最充分

ｊ

ｇ^
ｒ二 产

ｙ；地利用 了有限的夹装人员数量 ， 让机床
＂

２
ｊＯｒ＾图 ２ 这家加工企业細 不必长时间等待夹装人员来执行夹装 。

４^
“

―Ｓ 据制造副总裁— 表示 ， 瑞
“
 ｆ

＂

ｖ

＾
…电组件 、 外科手术钻头士型车床夹装可能费时 ７ｈ ， 这正是为什

、 一一＂
ｖ

．

？和器械 。 企业成功的
一

么 ３ＤＭｅｄ ｉｃａ ｌＭａｎｕｆａｃｔｕ ｒ ｉｎｇ 公司经常对
于制造工艺的

此举行改善活动 ， 以确定如何精简这些

机床的夹装工作 。 就最近一次改善活动

来说 ， 这家企业组建了
一

个多面手团队 ，

竞争 。 《患者保护与平价医疗法案ＭＡＫＡ累 了非机加工工艺的财富 ， 诸如柠檬酸共同研究和改善现有过程 ， 其 中包括了

奥 巴马医疗法案 ） 包括了一项针对医疗钝化和硝酸钝化 、真空热处理 、激光焊接 、
ＣＮＣ 瑞士机床总监 Ｐ ｅｆｉ ａ 先生 、 瑞士机

设备收取的 新税种 。 因 此 ， 医疗设备激光雕刻 、 喷砂以及喷丸硬化 。 这家企 ？

床夹装机械师 、 刀具准备和预配套专家 ，

ＯＥＭ 商正寻求供应商为其所供应的部件业通过这种垂直整合方式找到 了宝贵的以及制造工程师 。

和组件提供具有竞争力的成本优势 。价值 。 通过在企业内部对这些过程的完这个团 队分析了原来 的夹装工序 ，

医疗设备和部件正变得越来越复全掌控 ， 确保了不会出现供货商在未警包括拍摄了视频 ， 不仅用于记录夹装过

杂 ， 所以很 明显要求加工企业采用更先示企业的情况下改变已验证生产过程的程的每
一

个步骤 ， 而且记录 了夹装人员

进的加工设备 ， 提供医疗设备 Ｏ ＥＭ 商问题 。 在许多情况下 ， 这样也可 以降低在此过程中必须走动的每
一个脚步 。 图

所需求的必需几何尺寸精确度和优 良部实施服务的成本 。 事实上 ，

一旦合 同委４ 的面条 图显示 了夹装人员完成这项作

件 外观。 但是 ， 这些为 医疗行业服 务托服务的价格开始下降 ， 这家企业就会业所走动的路径 。 另
一项改变是给这

一

所面临的挑战正在激励诸如 ３ＤＭ ｅｄ ｉ ｃ ａ ｌ考虑将此项服务纳人到 自 己企业 。夹装工序增加 了作业小车 。 现在 ， 所有

Ｍ ａｎｕｆａｃｔｕｒ ｉｎ
ｇ 这样的企业寻找另

一些增文档 、
工具 、 量规和其他所有必需设备

强竞争力的途径 。采取方法都预先配置装人作业小车 ， 并分层排列

垂直整合只是这家企业为成为医疗以供夹装人员取用 。

医疗经验行业成功供应商所采取的其中一种方法 。？刀 具 控 制 。 ３ＤＭ ｅｄ ｉ ｃ ａ ｌ

３ＤＭｅｄ ｉｃａ ｌＭａｎｕｆａｃｔｕｒｉｎｇ 公司由 Ｊｏｅ其他 ３ 种方法如下 ：Ｍａｎ ｕｆａｃ ｔｕ ｒ ｉ ｎｇ 公面 目 前正在第二次迭

Ｄａｖ ｉ ｓ 及其兄弟 Ｊ ｉｍＪｒ 共同领导 。 兄弟俩＊ 缩短夹装时间 。 由于企业的平均代改善
一套刀具贩卖系统 ， 这套系统由

在金属加工企业长大成人 ，
７０ 年代就在批次加工量仅为 ３４０ 件 ， 所以夹装工序ＭＳＣＩ ｎｄｕｓｔｒｉａ ｌ 公司供应 。 这套系统帮助

其父亲的加工企业以及
一

家由其朋友拥的执行必须精熟 ， 并且在时间安排上有这家企业实现了对每项作业每
一把非耐

有的加工厂工作 。 兄弟俩都获得了制造

工程学学位 ， 細后于 １ ９８７ 年幵办了 他

们的头
一

家医疗设备加工企业。 在 出售
‘

这 家企业之后 ’ 他们于 例４ 年 创办 了＊ ．

ｘＩ１

３ＤＭ ｅｄ ｉ ｃａ ｌＭ ａｎｕｆａｃ ｔｕｒ ｉｎｇ公司 。 这家公＿Ｒ

司 目 前拥有 ２６５ 名 员工和 ２ 处工厂 ， 佛
Ｉ

：

＇

：
°

Ｌｌ

￣

ｌＰ^

罗里达工厂和位于新泽酬的第二工厂 。

Ｉ：
“ ‘

ｋｒ ＾ＲｌＳ

１

Ｄａｖｉ ｓ 兄弟是瑞士醉細早期采用 ■Ｉ
^

者 ’ 他们
－直在深人挖掘着这种多工艺

■

４８台Ｍ ａｒｕｂｅｎ ｉＣ ｉ ｔ ｉｚｅｎ －Ｃ ｉｎｃｏｍ制造的瑞

」
． ＿一

。
、

．
：图 ３ 通过垂直整合 ， 这家企业实现了对自家制造工艺的完全掌控 。 这家企业自身拥有的加工能力

几床 ’５ 轴 ｔ几床 、 ｍｍＥＤＭ包括了 自动柠檬酸钝化 、 真空热处理以及激光雕刻和焊接 。 企业还想择机增加电解抛光和钛阳化

机床和 自动 ＣＮＣ 磨床 。 但是 ， 企业还积氧化工艺

ｗｗｗ ．ｖｏｇｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃｎ医行器謹特 刊 ？

ＭＭ 现代制造 ２７
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Ｆｅａｔｕ ｒｅｓ

 Ｂ ｍ？？Ｈ ｌＴＴ ｌ３

醒刀具的准确追踪 ， 同时提供了这Ｓｆｆｌ５３ ＤＭ ｅ ｄ ｉ ｃ ａ ｌ

作业的每天刀具用⑶ ； 、 祉 丨 彳制
Ｓ ｇＳ－ｉ

９

ｅ￡＿
；

现 了严密的成働＂１ 丨歸 彳 ｜

＇鳥 ｉ ｉＴ？长期＾Ｐ
＊
！Ｂｆ ｊ

会短缺所需删 的 ｍ ｉ
． ｉ

ｉ

ｉ 』 ｉ ： ｉｉ胸 ｓ 有■ｗｔＳＫ^ Ａ^ Ｋ．

缺也是
－

个问＾巧舰 ｉ阳賴 片 ：

存货 。 尽管需要保 ＩＺＬ＾ｇｘ ．ＴＸ——

运以及较高 的■☆训 Ｉ 。
丨让 贩 七 持这样高的存货水 Ｉ ｉａ

＾
ｙ ？ｉ ４．Ｍ

系统会在达到指定的最低存货水平后再 平 ， 但 由于客户会 ｉ＾ｉｒ

自 动下订单 ， 而企业的 刀具仓库经理将
单 ’ 这家企业能够ｉ／

＾

＾Ｅｓｆｌ

在刀具到货后将刀具装人贩卖系统 。腿更有效的作业 ＭＴ ｆ^
但是 ，

Ｐｅｆｔ ａ 先生翻说 ：

“

这套系 规划来获得效益

统还是－循翻随嫩赂 。 肝

每项作业 ， 操作者对从中取得的 刀具数

量设置 了一个最大数量 。 当操作者试图货给客户 。人员 。

在这个限值以外再取出一把刀具时 ， 系Ｄａｖ ｉ ｓ 先生解 释说 ：

“

这 代表着一对于承诺下大订单的客户 ， 企业同

统会锁定 ， 不让操作者取得 ， 并将这一 种 与绝大 多数加工企业截然 不 同 的非意预存一批数量确定的预包装成品部件

情况告知监工 。 通过这种方式 ， 监工可典型策略 ， 但这
一

策略对于 ３ＤＭ ｅｄ ｉ ｃ ａ ｌ存货 ， 并在指定采用特殊合金时预存原

以与操作者共同确定为什么刀具会断裂 ，
Ｍａｎｕｆａｃｔｕｒｉｎｇ来说是合理的 。 过去 ， 客户材料 。 当存货水平下降至某

一

特定点时 ，

以及为什么刀具磨损速度超过预期 。 在会要求加工企业对小批次产品报价 ， 以便系统将抽 出
一

张卡片并扫描 ， 通知生产

某些情况下 ， 操作者可 以准确地解释问能在较短时间内满足客户对需求 （这样客计划员将此作业引人至时间表当 中 。

题 ， 这意味着有可能需要改变此项过程。 户 自 己就无须保持过多的存货 ） 。 这种方本系统成功的关键在于与客户签订

在其他情况下 ， 操作者有可能并不确定式导致工期安排出现不小的难度 ， 因为加长期合同 ， 合同期限可能达到 ９
、

１ ２ 或

问题出在哪里 。 因此 ， 这种通知将转化工企业不能确定何时会有订单下达以及订１ ６ 个月 。
Ｄａｖ ｉ ｓ 先生说 ：

“

其公司与这些

成
一个教导机会 ， 监工可以帮助操作者单批次是多少 。 另外 ， 客户在部件需求量客户签订详细合同的原因在于 ， 这些客

具体查明 问题并纠正 问题 。 这家企业还上遇到不可预测高峰时 ， 也会下达紧急订户均为医疗设备 ＯＥＭ 商 ， 这些 ＯＥＭ 商

将这一概念拓展到 了 自 己的检验设备 ， 单 ， 而这些订单的满足速度需要超过正常 一直想与供货商建立这种类型的关系 ，

其中
一些设备由客户提供 。订单 ， 从而打乱了作业次序 。

”

只是不知道如何建立而已 。 这家企业的

＊ 看 板 存 货 系 统 。 ３ＤＭ ｅｄ ｉ ｃ ａ ｌ通过保持一定的预包装存货水平 ， 合同专 门解释了双方的承诺是什么 ， 这

Ｍａｎｕｆａｃｔｕ ｒ ｉｎｇ 公司为其最大客户创立的尽管其数量较大 ， 但这家企业能够更有样客户就永远不会缺少 自 己所需要的部

看板存货系统让人大开眼界。 这家企业效地规划作业 ， 因为客户会提前下达订件或组件 ， 而加工企业也不必超期保持

按客户通常要求的批次数量准备好了近单 。
Ｄａｖｉｓ 先生表示 ：产品预测越为清晰 ， 存货 。

”

正如 Ｄａｖ ｉ ｓ 先生所强调 的 ， 关

４００ 万美元的预包装存货 ， 准备随时发他就能更好地计划安排增添新设备和新键在于让客 户 满意高 兴 。 ３ＤＭ ｅ ｄ ｉ ｃ ａ ｌ

Ｍ ａｎ ｕ ｆａｃ ｔｕ ｒ ｉ ｎ
ｇ 公司愿意承受高水平存货

ｒ？ｒ＾ｒ＾
＿僻户满意 。

＼ ．但是这家加工企业反向运用 了这个

概念 ， 与删刀具供应商建湖的

（ ｆｌｆＪ絲 ’ 以减少综合刀具成本 。 通过与这

＾ ／ｈ ／＞ｒ些供应商安排长期协议 ， 加工企业还经

＼常要求供应商为员工提供職培训 。 ＊

＼＼
＂

实上 ， 当 时一位来 自 切削 刀具制 造商
ｔｔｔＶｌ＼＼＼图 ４ 左侧的面条图显示出这家企业

一

台瑞士型仏 ， 丨 ＋一丄 、丄― ａ丄 丛

ＪＷｊ车床的夹装工序有多么复杂 。 細所示的夹装
Ｋｅｎｎａｍ ｅ ｔ ａ ｌ 的代表就在这豕企业举办着

＾
１１

－ｉ棘咖ａ ６ ｈ
， 删逾贼钉 ■ 丨

丨職 ’＊致 ｉ果鮮骑储職
＂ 厂者共需走动 ５ １ ７０ｆｔ（ １ｆｔ

＝
３０４ ．８ｍｍ）证书 。 这些课程的主题包括了识别刀具

Ｖ通过对这项工序的审査和修改 ，
夹装用时缩短⑴ ， —   ，ｍ

＾ ３ ｈ４ １ｍ ｉｎ
， 行走距离仅为 １ １ ２５ｆｔ

，
正如右

敗头故障 、 确定最优切削数据以及通用

侧面条图所示的刀具运用最佳惯例 。 ｃｚａ

２８ＭＭ 现代制造
？ 医 行 ＩＩ輔特 刊ｗｗｗ ．ｖｏｇｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃｎ


