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要!围绕机械加工制造车间现场管理的问题!研究并建立了一种新的基于动态配送的加工

车间现场生产工具的管理方法!形成了一种符合该方法的生产工具现场动态配送计划%在此基础

上建立了加工车间现场生产工具动态配送系统的功能树模型和信息模型!开发了相应的信息系统!

实现了将车间现场物流和刀具$工装等加工工具进行动态回收和配送!降低了生产工具的库存!提

高了加工生产效率!通过企业的实际运行!取得了良好的应用效果%
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在机械加工生产过程中$物料在机床上的时间$

即准备时间与加工时间之和仅占生产周期的
"j

"

*)j

$而
B)j

以上的时间消耗在加工前后等待%搬

运%存储和设备故障检修等方面&如何采取措施减

少乃至消除这
B)j

的无效时间$缩短生产提前期$

对提高加工车间的生产效率具有重要意义)

*=!

*

&

机械加工车间的生产管理研究大多集中在计

划%调度方面$而对于生产工具$包括工装%加工刀

具及检具等方面的考虑较少)

A=B

*

#对车间现场的工

具管理研究近期逐渐增多$但一般都是独立进行研

究$并且局限于生产工具的出入库管理%台帐管理

等$与生产计划和调度方面的联系较少)

*)=*(

*

&另一

方面$对于生产车间的计划和调度虽然是研究较多

的领域$但将车间的生产调度与车间现场的工具管

理进行有效的配合$在计划调度的同时考虑生产工

具的合理使用的研究相对较少$因此并没有充分发
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挥 有 效 的 生 产 工 具 管 理 对 生 产 效 率 提 高 的

作用)

*!=*X

*

&

考虑将适合于大批量生产的物料管理模式应用

到中小批量的机械加工车间的现场工具管理中$建

立按照生产工艺$并且与车间生产调度计划相结合

的机械加工车间现场工具配送模式$把车间物料%工

装%刀具%检具等生产辅助工具进行合理配送$从而

可以减少辅助工具的库存$提高生产效率&

8

!

机械加工车间现场工具的管理方式

传统的机械加工车间的现场生产如图
*

所示&

车间通过生产作业计划$结合车间现场的实际生产

情况$根据涉及的工艺路线生成派工单$派工单以工

序为基础$指定了工序加工的设备%使用的辅助工具

及工时定额等信息&当零件的加工转移到指定的工

序时$工人将根据派工单的要求$首先从上道工序搬

运需要加工的零件$其次从工具库房领用加工该零

件所需要的工装%刀具和检验工具$再从材料库房领

用可能需要的毛坯和其他材料$再从车间现场的资

料室领取和本道工序相符合的加工图纸和操作文

件&最后$开始进行加工前的准备$包括更换设备刀

具%夹具及装夹工件等&

根据传统的生产模式$其生产过程时间顺序如

图
(

所示&

图
8

!

传统机械加工车间工作模式

图
:

!

传统生产的时间顺序

!!

图
(

中可以分析出加工后的等待主要处理工序

;

加工完毕以后工具的归还等工作$加工前的等待

时间主要用于处理相关材料%图纸及辅助工具的领

用工作$由此产生了
(

个主要的问题'

*

"零件的加工

周期太长$大量的时间浪费在不增值的等待环节$造

成生产效率低下$最终造成产能不足的现象#

(

"由于

采用物料和加工辅助工具的领用方式$造成辅助工

具的归还效率低$使车间必须加大工装%刀具和夹具

的保有量才能满足各个工序对加工辅助工具的需

求$产生了大量的浪费&

为此$结合物料配送模式的思想$在机械加工车

间将生产过程中的材料和加工辅助工具进行准时制

配送$将有效地改善车间现场的生产模式$提高生产

效率$降低辅助工具的库存&离散机械加工车间现

场准时制管理模式如图
!

所示&

*

"在车间现场的每台设备旁布置一个信息化终

端$用于显示该设备加工工序的内容和派工单信息$

显示该加工工序相关的加工图纸%工艺文件及操作

要求等文档信息$上述信息是根据生产派工单的信

息推送到设备现场#同时$通过信息终端将采集设备

的实际加工信息$及时反馈给车间作业计划系统$用

于根据现场情况及时对分解的生产派工单进行

调整&

(

"计划需要根据生产作业计划和工艺文件按照

工艺路线分解出每道工序内容$形成生产派工单&

派工单利用工艺信息结合信息终端反馈的现场生产

情况形成现场的配送计划$配送计划的内容主要包

括每个派工单涉及的加工设备%材料和刀具等加工

辅助工具的使用数量%时间&

!

"现场的配送计划及时地下发到车间的工具库

房%材料库房等单位$上述单位根据各个派工单的要

求$提前准备相应的材料和加工辅助工具&
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图
;

!

离散机械加工车间现场准时制管理模式

!!

A

"根据现场配送计划的要求$结合车间实际的

加工情况$有专门的现场配送人员按照配送计划中

各个工序加工的时间节点要求$将涉及的材料和加

工辅助工具提前一定周期配送到指定的设备工位

上$为车间的生产人员提供加工前的准备&

"

"为了降低加工辅助工具的库存$现场配送人

员还将根据配送计划的要求$将各个加工设备工位

未使用的工装%刀具等加工辅助工具及时地回收$为

其他需要使用的工序做配送前的准备&

在离散机械加工车间现场准时制管理模式下$

其生产过程如图
A

所示&

图
<

!

离散机械加工车间现场准时制管理的时间顺序

原有的工序串行的加工前等待和加工后等待时

间$变成了在准备和加工工序
;

时$由于准时制的

配送$并行地进行工序
;f*

的加工前准备工作$一

旦工序
;

完成后$

;f*

工序的准备工作已经完成$

加工人员直接进行工序
;f*

的更换刀具%装夹等

工序准备工作$然后进行零件加工&

正是由于现场准时制配送模式的实现$工序之

间的加工过程由串行变成了并行$从而大大缩短了

生产的等待和准备时间$提高了在整个加工周期中

的效率$由于加工效率的提高$可提高单位时间内零

件生产数量$间接提高了车间的能力水平&

:

!

现场配送计划

离散制造企业主要是多品种%小批量的生产方

式&机械加工车间生产的产品品种繁多$所需的物

料和加工辅助工具也各不相同$要很好地实现准时

配送$就必须有一个详细的物料和辅助工具配送计

划&因此$在根据车间作业计划生成派工单的同时

要制定出物料和辅助工具配送计划来保证工单中加

工任务的正常进行&现场配送计划与工单紧密配

套$详细计划了配送类型%配送量%配送时间及配送

工位信息$还根据工时定额限定了操作工人的完工

时间和完工后半成品的配送工作&

要实现准时配送就是要实现定时%定量及定点

配送&定时%定量及定点配送是面向物料需求%面向

生产任务对辅助工具的要求的一种供给策略&它是

根据生产作业计划规定的某台加工设备某时间段内

的生产任务$通过产品的产能特性和生产计划计算

出每台加工设备所需物料和辅助工具&将所需要的

物料和加工辅助工具分成若干批次$按规定的批量

在一个指定的时间范围内进行配送&只有良好的现

场配送计划$离散机械加工车间现场准时制管理模

式才能良好地运转&现场配送计划的流程如图
"

所示&

)"
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图
>

!

现场配送计划流程

!!

*

"首先根据工艺要求分解出派工单$实质是生

成每台设备的生产任务&根据每台设备的生产工序

任务确定物料的需求情况$刀具%夹具等加工辅助工

具的需求情况&

(

"根据每道工序的工时定额要求和设备状况$

计算出配送的提前时间$配送的批量和配送次数&

!

"得到每台设备的配送计划后$就要对所有设

备的配送计划进行整合$形成完整的现场配送计划$

各个部门根据该计划进行生产前的准备工作&

A

"由于各设备接到各项生产任务的时间不一定

相同$需要解决不同设备物料配送计划执行过程中

相互间的冲突&制定了优先执行的原则$如果配送

时间冲突$则首先满足产品完成时间早的需求&而

当
(

台设备生产的产品的完成时间相同时$则考虑

设备消耗物料的速度$在相同时间内耗费物料多的

设备允许物料补给的等待时间就越短$为防止缺料

停工$物料配送要优先执行该类设备的配送计划&

如遇上述
(

个条件均相同时$则由工作人员进行计

划调整&

另外$配送计划的执行与车间作业计划的实际

执行有着极大的联系&当作业计划发生变更时$配

送计划也将重新制定&一般而言$生产计划的变更

主要源于紧急插单$受影响的是个别设备&假设配

送部门运输物料的能力是无限制的$则个别设备的

配送计划变化并不对其他设备的配送计划造成影

响&配送计划生成流程将对生产计划重新读取$生

成修正的配送计划$但此时配送时长就不再是以小

时计算$而是当前时刻到当天结束&该设备此刻以

前的配送计划将被保留$修正的配送计划将紧接在

原计划其后执行&

*"
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;

!

现场工具的管理与动态配送系统

根据上述的研究结果$为机械加工车间开发了

一套应用系统$其中包含了刀具%工装及检具等生产

工具的管理$并且结合生产计划进行了配送计划的

管理$其功能结构如图
@

所示&

图
?

!

机械加工车间生产工具动态配送系统

首先根据车间的作业计划以及零件的工艺路

线$生成具体的车间加工任务$加工任务主要以工单

形式体现$每个加工任务将关联该任务中零件的加

工工艺路线$工艺路线中包含各个加工工序内容%使

用的设备%使用的刀具及工装等信息$同时包括相关

的加工资料&然后$根据工单的任务内容$结合车间

的具体情况进行任务的调度生成工票$工票中包含

了该工序的生产工具&最后将工票中的生产工具进

行合并调度$生成工具的回收和发放计划$根据该计

划进行工具的具体配送&整个流程如图
X

所示&

图
F

!

机械加工车间生产工具管理配送流程

根据工作流程以及系统的功能需求$进行

bMGdb?

的信息建模$如图
>

所示&

图
M

!

系统
E@GS8T

信息模型

!!

该系统在某传统的机械加工厂进行了应用$车

间的现场调度根据车间的作业计划以天为单位形成

派工单$派工单中包含了零件的工序内容和相关的

工艺信息#通过配送计划管理结合所有派工单的要

("

重 庆 大 学 学 报
!!!!!!!!!!!!!!!!!!!

第
!!

卷

欢迎访问重庆大学期刊社 http://qks.cqu.edu.cn



求形成配送计划$计划包括主要辅助工具的下发时

间和回收时间$同时利用车间现场的库房管理人员

进行所有物料和辅助工具的配送$如图
B

所示&

通过系统的应用$该机械加工车间的辅助工具

库存得到了有效控制$库存量减少#同时由于配送的

有效和及时$零件加工的准备时间大幅度下降$提高

了单位时间的零件生产数量$有效提高了车间的生

产能力&

图
N

!

生产工具的配送计划

<

!

结
!

语

将车间的生产计划调度信息与生产工具的使用

信息相结合$研究并建立了一种新的基于动态配送

的加工车间现场生产工具的管理方法$通过车间生

产计划信息%零件生产工艺和生产现场的信息反馈

对零件加工所需要的物料%刀具%工装和检验工具等

进行现场调度$形成了一种生产工具现场动态配送

计划$从而根据计划对生产工具进行动态的回收和

配送$使零件在设备上的加工和加工前的生产准备

工作并行进行$大幅度降低了零件的生产周期$提高

了车间的生产能力#同时基于该方法从功能树建模

和信息建模角度进行了加工车间现场生产工具动态

配送系统建模$开发了相应的系统$并在车间现场进

行了应用$取得了较好的效果&
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