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单元式制造

Ａｚｔａ ｌ ａ ｎ 工程公司猫准快速调整
Ａ ｚ ｔａ ｌ ａｎ３：程公司将仵丼样机 ＞

ｌ ｋ务 ， 转叫妞期运转的单元式制造模式 ， 以及实施全公 司范闽 内的快速响

应制造 （ ＱＲＭ ） 策略 ， 成功地缩短了交货期 。

文 Ｉ Ｌ ｉ ｎ ｃｏ ｌ ｎＢ ｒｕ ｎ ｎｅ ｒ

位 于 威 斯 康 星 州 米 尔 斯 湖 的 圓

３ Ａ ｚ ｔ ａ ｌ ａ ｎ 工程公司在缩短交货时间 ，

的 同 时 ， 开始寻找使 自躯 别 于 其他竞
ｋ

＾ Ｉ

争对手睡 。 麵 目屢 卿 ０ｊ
于 长期生 产 ， 但 已转入到 专 用 短期快速

样机研究单元模式 ） 进行分组 ，
正是这

｜
ｋ

样 的做 法 成 为 了 快速 响 应 制 造 （ ｑ ｒ ｍ
）ｌ

策略 的 关键 。 据 公司总裁兼前执行官

Ｄ ｉ ｒｋＭ ａｒｏ ｓｋｅ 称 ， 对于像 Ａｚ ｔａ ｌ ａｎ公司这 Ｖ＿ 民 署｜ｊ■

样的 加 工 厂 ， 在客 户 要求 不断精益化的

背景下 ， 这种调动 全公 司 员工思维模式
＾

－

９＊

 ＾

Ｍ ｌ ｆ ／ｒＭ
的举措对 公 司 的成功起着至 关重要的作 严 ＂ ？

１

Ａ ｚ ｔ ａ ｌ ａ ｎ公 司 自１ ９ ７ ８年 成 立 以 来 ， ＼／

一直 作 为 传统的 合 同 制 造商开 展业 务 ，图 １Ａｚ ｔ ａ ｌ
ａ ｎ 公司在其短期运行电解槽模型中放置了四台机床

，
以便它们能够更方便地协作

它所持的理念是周 期长的业务对业绩 的

贡献显著 ， 比如公司在医疗器械行业的

业 务 占 据 了 约 ９０％ 的 份 额 。
７ ０ 名 员 工Ｍ ａ ｒ ｏ ｓ ｋ ｅ 称 ， 采用 单元式制造方式 以缩心 ， 以及 Ｏ ｋ ｕｍ ａＧ ｅｎ ｏ ｓＭ ４ ６０ 立式统床

在公 司两幢建筑楼 中 工作 ， 其 中 包括最短零件交货期 的做法给生产车 间造成 了各一台 。 现在 ，
Ａｚ ｔａ ｌ ａｎ 公司将机床作为

初 的 ３ ００ ０ ０ｆｒ

’

（
ｌｆｔ

２
＝０ ． ０９ ３ｍ

２

） 加工厂 ， 更大压力 。 所谓的压力是指对零件的 加 一

个机械化 团 队 ， 尝试协调各种工作特

以及建于 ２ ０ １ ０ 年的 ４６５ ０ ０ｆｔ
２

加工厂 ， 主工进行快速编程 ， 然后上机床 、 投入生产 。 性 ， 以便使机床能够彼此互为补充 。

要生产高精度 的零部件 ， 使 用 的加工 材为 了 建造短期运转 的单元式制造模最 近 ，
Ａ ｚ ｔ ａ ｌ ａ ｎ 公 司 在大 约 十 天 的

料包括 ： 铝 、 黄铜 、 不锈钢和钛 。式 ，
Ａ ｚ ｔ ａ ｌ ａ ｎ 公 司将 原 先在车 间地面上时间 内 ， 完成 了

一

位新客户 委托 加工 的

Ａｚ ｔ ａ ｌ ａｎ 公司推 出 短期运转的单元式对着放置的 四 台机床 ， 改为呈 Ｕ 字型，
丨 〇 个不 同零件订单 。 这些零件所要求的

制造模式 ， 实 际上标志着公 司从标准 制放在车 间地面 的 中央 。 这些机床包括 ： 公差高于机械工厂通常采用 的 ０ ． ００ ０ ３ ｉ ｎ

造 （ 零件在机械工厂 内 部 ， 从
一

站移动Ｈ ａ ｒｄ ｉ ｎ
ｇｅ Ｃｏｎ

ｑ
ｕ ｅ ｓ ｔ 超精密单塔单轴车床 、 （

１ ｉ ｎ
＝

２ ５ ． ４ ｍｍ
） 公差 ， 但 Ａ ｚ ｔ ａ ｌ ａ

—

ｎ 公

到 下
一站 ） ， 转型为单元式制造模式 。 据Ｏ ｋ ｕｍ ａＬ Ｂ ３ ００ ０ＥＸ

、 五轴 Ｈ ｅ ｒｍ ｌ ｅ 铣削 中司仍能够将单元式制造策略用 于加工任

４ ２ＭＭ 现代制造 ． ｗ ｒｔ Ｓ闇 Ｈ Ｄ工２ ０ １ ６
－

０ １ ／ ０ ２ｍｗ ． ｖｏ ｇ ｅ ｌ
． ｃｏｍ ． ｃ ｎ
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图 ２ Ａ ｚｔａ ｌ ａ ｎ 公司在其短期运转的滚轧机中加工各种零件 ， 零件的材料多图 ３ Ａｚ ｔ ａ ｌ ａ ｎ 公司的这位技术人员正在仔细地对零件进行质量控制 。 在机

为不锈钢和铝 ， 但有时也有铜和钛材料 械工厂的这个区域采用短期运转的单元式制造模式 ， 有助于在实施紧张生

产计划的过程中提高工作效率

务 ， 从这 次 以 后 ， 客 户 又 签 下 了 这 些车 间 地 面 上 存在 了３ 年 多 的 时 间 ， 但必须保证 公差为 ０ ． ０００５ ｉ ｎ
， 并标注开沟

零 件 的 更 多 订 单 。 制 造 单元将 Ｏ ｋ ｕｍ ａＡｚ ｔ ａ ｌ ａ ｎ 公司对其加工能力 的掌握程度还器的致密位置插 图编号 。 在
一

个或两个

Ｍ４６０ 作为其主力设 备 ， 能够快速生 产只是皮毛 。 当时 ， 他和 Ａ ｓ ｔ ｅ ｌ ｌ 密切合作 ， 零件的短周 期 中 ，
Ｆ ｌ ｏｏｄ 手工进行测量工

各种零件特征 。 据 Ｈ ａ ｒ ｌ ａ ｎ ｄ 称 ， 在最近钻研如何从这款机床 中 获得最大的收益 。 作 ， 以节省时 间 。 在生产计划 吃 紧的期

一

项涉及 多孔不锈钢零件的加工任务 中 ， 最终 的 目 标无非是使零件在机床 中 的投间里 ， 将短期运转的单元机床调动起来 ，

针对穿孔模式的编程仅在 １ ５ｍｍ 内就搞入 ／ 产 出 时 间 更快 ， 同 时实现尽可能高加上玻璃封闭 的三坐标测量机 ， 会给生

定 ， 在 Ｍ ４ ６ ０ 机床加工则花费了 １ｈ
。的质量水平 。 产带来很大 的帮助 。

Ｆ ｌ ｏ ｏ ｄ 讲道 ：

“

我们

单元式 制 造还 采 用 了 来 自 于 Ｄ Ｐ 技单元式制造模式也帮助 Ａ ｚ ｔ ａ ｌ ａ ｎ 公努 力 使零件不被废弃 ， 所 以程序 员和机

术的 Ｅ ｓ
ｐ

ｒ ｉ ｔ 软件 ， 它使 公 司 几乎可 以从司 的其他业务实施 了 更为有效地 Ｑ ＲＭ械师正试图 使公差尽可能地接近合理范

任何软件包导入所有 的设计文件 ， 以证措施 。 公司 因更换刀具 、 新程序和各种围 ， 机械师 、 程序员和我之 间需要进行

明零件实 际上是合适的 。 据 Ｍ ａｒｏ ｓ ｋｅ 称 ， 夹具 ， 以便为新客户生产 ５ 个零件而被很 多 次 来 回 的反复检查和 沟通 。 保持单

这 样 的 技 术 使 机 械 工 厂 显 著地 减 少 了迫 长 时 间 停产 的历 史 已经
一去 不 复 返元式制造模式 紧凑绝对是

一

个优势 ， 如

“

证 明
”

次数 ， 特别是 当 它 们 在 多 轴 机了 。 如今 ， 这些更短周 期时间 的运转有果 他 们 在六 角 车 床 （ 旋 床 ）
上车 削 某个

床上运行非常复杂的零件时 。 幸运的是 ，

一

个专 门 的空 间 ， 公司 的 ２ ８ 个其他机零件 ， 再放到 Ｈ ｅ ｒｍ ｌ ｅ 机床或立式加工 中

Ａｚ ｔ ａ ｌ ａｎ 公司早在几年前就投资 了此项技床可 以做得最好 。 例 如 ，
Ａ ｚ ｔ ａ ｌ ａ ｎ 公 司心 （

ＶＭ Ｃ
） 中进行二次操作 ， 然后相邻

术 ， 其 中 包括聘 用 像 Ｈ ａ ｒ ｌ ａ ｎ ｄ 及其 同 事最近需要加工 ２４ 个相 当 复杂 ， 而且需地放在一起 ， 可以大大地节省时间 。

”

Ｊ ｉｍＡ ｓ ｔ ｅ ｌ ｌ 这样的人才 ， 他们主要潜心研送去 电镀的零件 。 公司在周五收到 了相在公司快速交付高品质样机的能力 ，

究 Ｈ ｅ ｒｍ ｌ ｅ 机床 ， 同时对运用短期运转的关设计 ， 下周 四就能 向客 户交付制 成零以 及短期 运转零件 和 Ｑ ＲＭ 策 略 之 间 ，

单元式制造模式富有经验 。件 。 零 件 是在水平铣 床上被 加 工 出 来Ａ ｚ ｔ ａ ｌ ａ ｎ 公司 目 前已经为 自 己的现在和未

Ｈ ｅ ｒｍ ｌ ｅ 五 轴 铣 削 加 工 中 心 能 够 在的 ， 但及时交付制成零件的秘密在于公来做好了定位 。
Ｍ ａ ｒ ｏ ｓ ｋ ｅ 指 出 ：

“

如果你

单元式制造模式 中 ， 提供其他三 台机床司基于 ＱＲＭ 的举措 ， 即减少批量大小 。 的生产非常快 ， 便不会总是关心价格 问

无法提供的加工灵活性 。 例如 ， 当机械Ｑ ＲＭ 直接好处之
一

是减少库存 。 这种题 ， 在这个细分市场 中 ， 我 们所从事 的

工厂正 在 加 工 医疗设 备 用 的铝 配 件 时 ， 思维模式直接转换为短期的单元式制造是精密机械加工 ， 有非常苛刻 的 公差要

Ｈ ｅ ｒｍ ｌ ｅ 的主轴转速可达到 １ ８００ ０ｒ ／ｍ ｉ ｎ
，模 式 ， 相 比于机械工 厂 以 往 曾 用 五 轴求 ， 这就使 成本费 用 稍高

一些 。 当 买家

实现高速加工 ， 并给单元式制造模式赋Ｈ ｅ ｒｍ ｌ ｅ 机床加工 ５ ０
？

２００ 个工件 ， 而购
ｆ
定制设计的产 品时 ， 实 际上下手 已

予快速能力 。 如今机床所能够生产的数量通常不超过经

＇

晚 了 。 最后 ， 他们 只 能会伸手求助于

机械师 Ｄ ｅ ａ ｎＫ ａ ｓ ｓ ｕ ｂ ｅ 在 Ｈ ｅ ｒｍ ｌ ｅ 机２０ 件 。 他 们 的供应链 。 在这种情况下 ， 要是你

床上进行过 所有 的 加工作业 ， 他指 出 ：单元式制 造模式提升了 质量控制 领的话 ， 你 会去找谁呢 ？ 答案是 ： 能迅速

尽管 Ｈ ｅ ｒｍ ｌ ｅ 机 床 已在 Ａ ｚ ｔ ａ ｌ ａ ｎ 公 司 的域的工作效率 ， 质量技术 员 ＴｏｍＦ ｌ ｏ ｏ ｄ交货的供应方 。

”

ｍｗ ． ｖｏｇｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃｎ Ｗｔｔ金Ｂ （ Ｉ Ｄ工２ ０ １ ６
－

０ １ ／０ ２
．

ＭＭ 现代制造４ ３


