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独特的经营理念
中

,

企业必须谨慎行事
,

根据本项目的进展情况

确定对旧厂房进行改造
。

高尾博之社长曾经说
: “

企业本来应该是很

忙的
,

清闲的企业肯定是经营不善
。

但是这个
`

忙
’

字
,

左边一个
`

心
’ ,

右边一个
`

亡
’ ,

就

是说人一忙
,

就容易心情不好
,

所以
,

忙时一定

要注意忙得快乐
,

忙得愉悦
。 ”

高尾社长还指出
,

企业要永远以人为本
,

如果企业提供了轻松舒适

的劳动环境
,

使作业者能忙得快乐
,

那么人和企

业就都会充满活力
。

新厂房的外部设计十分美

观
,

3 0 0 0 吨
、

15 0 0 吨
、

8 0 0 吨的冲压机和 自动化

搬运系统
,

从设计选型到安装
,

高尾社长亲自领

导和参与
,

充分体现了高尾金属工业株式会社
“

尊重人性
” 、 “

质量优先
” 、 “

稳健发展
”

的企业

经营方针和理念
。

在谈到新建厂房投资背景时高

尾社长还讲到
: “

在 目前经济不景气时代
,

很少

有人新建厂房
,

而我们主要是出于公司国际经营

战略的需要
。

在过去 16 年时间里
,

公司投资 80

亿 日元在海外建了 8个营业网点
。

目前 日本国内

市场 已经成熟
,

正在向中国
、

东欧市场扩展
,

公

司本部需要把国内外的经营
、

生产和技术开发统

一管理起来
。

在此之前
,

公司一直控制国内设备

投资
,

最大限度地提高生产效率和效益
,

但已经

接近极限
,

因此才决定新建厂房
。 ”

对此
,

该公

司的常务董事
、

技术本部长构保先生认为
: “

从

加强对海外法人企业的支持力度角度考虑
,

也需

要增加新设备
,

因为海外企业虽然是自己生产产

品
,

但仍需要国内提供生产设备和成熟的技术
,

而且随着海外企业事业的不断扩大
,

增加了国内

企业的工作量
,

客观上要求加强国内生产能力
。

最近高张力钢板的冲压加工需求量增大的形势
,

也不得不需要扩建新的生产车间
。 ”

高尾社长的经营理念是
:

在经济全球化时

代
,

国际经营战略应放在第一位
。

要想在世界立

足
,

必须拥有独一无二的技术和先进的管理方

法
,

以 Q c D ( 质量
、

成本
、

物流 ) 为追求 目标
,

进一步拓展海外市场
,

加大设备投资
,

同时争取

金融机构的支持
,

获得资金
,

全方位地增强企业

实力
。

目前
,

海外战略和国内体制调整 已基本完

成
,

这只是第一步
,

在今后风云变化的市场环境

” 4
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消除生产工序间隔

在新建厂房里经过冲压加工的产品需要搬运

到相邻的焊接车间
,

如何消除这段生产过程的间

隔
,

实现 自动化搬运作业成为问题的焦点
。

该项

目委托给丰田自动纺织机械株式会社
、

丰田 L &

F公司和丰田 L & F京滋株式会社进行设计
,

因为

两栋厂房之间有 7
.

5米的坡度
,

在这种情况下设计

制造一套附合要求的搬运系统存在一定难度
。

公

司在立项开始曾考虑运用叉车与电梯相配套的系

统方案
,

后来又考虑在焊接车间旁建自动化仓

库
,

新建厂房
,

引进丰田自动化仓库
,

利用高速

有轨台车实现各道工序之间的产品自动化搬运
。

最近
,

在汽车制造业界
,

由于实行准时制物

流
,

要求尽量减少中间库存
,

但冲压件属批量化

生产产品
,

不同于焊接作业
,

根据当日需要量投

产
,

所 以
,

要达到生产高效
,

必须有中间库存
。

此次新建的自动化仓库
,

与库存保管相比
,

更强

调发挥其
“

调节生产间隔
”

的作用
。

该系统运转

后
,

做到了在需要的时间
,

将需要的产品定点定

量地供货
,

先进先出
,

减少库存
,

提高仓库管理

效率
。

准时制物流的创始者一一丰田的物流管理

方式
、

技术方法在这里得到了充分的体现
。

高尾

社长评价说
:

实现
一

了自动化搬运作业后
,

车间环

境发生了
“

质
”

的变化
,

叉车造成的 C O Z

污染减

轻
,

噪音变小
。

丰田公司的低成本设计方案
、

技

术水平等
,

构筑起了这套现代化物料搬运系统
。

实现
“

世界第一
”

的梦想

该公司负责系统设计的制造本部
,

把新建厂

房命名为
“

冲压的梦想工厂
” 。

他们的目标是努

力做到
“

质量第一
” 、 “

自动化程度第一
”

和
“

物

流第一
” 。

冲压与焊接车间的搬运距离为 30 0 米
,

从三台新设的冲压机 ( 分别为 80 0 吨
、

150 0 吨和

30 00 吨 )加工出来的冲压件
,

根据焊接车间作业

的需要由自动化搬运系统来传送
。

制造本部生产



双货位 )

图表 一 2 搬运系统构成图

管理课林政行课长讲到
,

使用叉车进行搬运
,

一

天往返 32 0次
,

单程需要 7分钟
,

共需要 2 台叉

车
、

4 个作业人员
、

37 个小时
,

效率太低
,

因此

不得不新建 自动化仓库和 自动化搬运系统
。

对这

套系统 的能力标准具体要求是
:

满足 冲压机

2 0s p m 的加工速度
,

每 1 09 秒搬运一个托盘
; 满

足焊接车间每 1 4 4 秒一个托盘的供货要求
,

同

时
,

从发出要求供货指令到货物送达
,

控制在

1 8 0秒以内
。

公司在设计当时也考虑过使用无人

搬运车
,

但与其相比使用现在的高效有轨台车更

经济实用
。

搬运系统的构成和主要设备如图表 2
、

3 所

示
。

新建车间加工的零部件约有 30 0种
,

从冲压

到焊接作业周期为 4 天
,

建设费约 30 亿 日元
,

其

中
,

搬运系统的建筑物设计改造费
、

外围设备购

置费等共 1
.

2亿 日元
。

以下是现场图片说明
。

托盘自动化立体仓库 ( ZsA p 15 )

3个单元
,

包含两种尺寸
:

W l 63 O x
L 1 04 0 x H91 O m m

啊 1 2 3 o x L l o 4 o x 日9 1 o m m
-

甜碑胎个颇
_

高速有轨台车 ( M S协 )

3条线
、

3 台 (其中一台币并扫俩个托盘 )

可升降的走廊传送带

, 楼
、

二楼合计们条收发货传送带

一楼
、

二楼台计 1 5条

横向台车

共 4台
,

2 条线
,

可并排二个托盘

无线手持终端 1 0 部

供货商

丰田纺织机械株式会社
、

丰田 L & F公司
·

丰田 L & 厂京滋株式会社

彝暇至 {
1 5
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( 6 ) ( 7 ) 高速有轨台车待机状态

右侧的高速有轨台车是向横向台车供给空笼式托盘

的专用台车第一号机
。

标准型号的有轨台车只能放一个

笼式托盘
。

现在使用的是特殊型号
,

可放 2个
,

因为需要

适应 20s p m冲压机的加工速度
,

必须备有两个笼式托盘
。

与堆码一个笼式托盘的最高速度一样
,

均为 100 米 /分钟
。
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( 1 8 ) 冲压件的调出
: 固定终端的利用

焊接车间从新建车间的自动化仓库中调用加

工件时
,

主要采用如下方法
。

如照片所示
,

在托

盘收发货作业区旁侧设有终端机
,

在该终端上扫

描条形码
。

只要翻开照片集
,

用手持扫描器读取

照片下端的条形码
,

即可要求出库
。

照片上是生

产管理课林课长正在用手持扫描器读取照片集上

的条形码
。

( 19 ) ( 2 0 )冲压件的调出 : 手持终端的利用

还有一种方法
,

即叉车司机直接用手持终端

调出的方式
。

与上述情况一样
,

只要读取零部件

的条形码
,

在车间的任何地点都可 以利用 SS 无

线 L A N ( 运行 ) 进行信号传输
。



冲压件到位

(2 1) (2 2 ) 收发货作业区

发生出库要求时
,

由高速有轨台车 3 号机取

出笼式托盘 ( 内装冲压件 )
,

经过两个车间之间的

过道后传送到此作业区
,

传送时间不超过 3分钟
,

速度相当快
。

照片 22 的左端是再入库传送设备
, 从外购件生产企业运来的冲压零件供给焊接车间

后
,

留出必要的数量人库临时保管
,

下一次优先

出库
。

( 23 ) 出库传送线

有 4条出库传送线
,

分别用于两种不同的笼

式托盘尺寸
。

( 2 4 ) 叉车作业

有些焊接车间用的零件利用叉车来搬运
。

( 2 5 ) 空笼式托盘回收

空笼式托盘由这 2 条传送线送回自动化仓

库
。

新搬运系统的应用效果

在利用原有设备的基础上
,

投资额 6 9 0 0 万

日元 ( 主要是添置 3 台叉车
,

2 部电梯 )
,

作业人

员添加 7 人 (人工费每年 3 5 0 0 万日元 )
。

新搬运系统投资额 1
.

2 亿 日元
,

没有新添作

业人员
。

预计新设备投资可在一年半后全部收回
,

因

此总体效果如下
:

1
.

由于使用 自动化仓库
,

节约了地皮 (原来

使用 1 6 0 0 m
2 ,

现在仅用 4 5 0 m
2

)
。

2
.

不再需要叉车通道和托盘堆场
,

节约下来

的地皮用于扩大生产规模
。

3
.

焊接车间缩短了零件供给的等待时间
。

4
.

实现了空托盘供给
、

冲压件搬运的自动

化
,

提高了作业效率
。

5
.

加强了库存管理
,

实现了相关数据的实时

监视并反馈给生产部门
,

同时减少了库存
。

6
.

强化了零件的跟踪监视能力 (如生产过程

的跟踪监视和查询 )
。

(靳伟译 自 《M A T E R IA L F L 0 w 》 20 03 年

第 5 期 )
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