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助力飞机制造

在瑞士皮拉图斯飞机制造有限公司 ， 对生产计划和实施过程 ，
ＴＤＭ（ 刀具数据管理 ） 是一个

重要的元素 。 超过 ６０００ 个独立的刀具组件 ， 包含刀具技术参数 ， 记录存档在刀具管埋软件里面 。

无论是库存 、 存储位置或编程的规划数据 ：

一切可以被描述为
一

键获取 。

文 特丹信息科技 （上海 ） 有限公司 （
Ｔｏ ｏ ｌ ｉ ｎ

ｇ
Ｉ ｎ ｔｅ ｌ ｌ ｉｇ

ｅｎ ｃｅ
）

断创新 的产 品创造过程伴随着皮这个 目 标的实现 ， 仰仗于所有的过程 ： 供了这个基础 。 同 时 ， 为 了对生产过程

拉 图斯 。 在这方面 ， 瑞士飞机制从开发 到生产 、 检查 、 优化和标准化 。 以及技术数据提供标准化 的重要工具 ，

造商代表着领先技术和及时交货 。 然而部分通过产 品生命周期管理 （ ＰＬＭ ） 提皮拉 图斯从 ２００ ８ 年开始 ， 便使用 ＴＤＭ

（刀具数据管理 ） 软件 。

ＴＤＭ 通 过 标 准 接 口 无 缝 集 成 到

ＰＬＭ 系统 。 该飞机制造商使用 ＳＡ Ｐ 作

为 ＥＲＰ 软件 ， 这同样是通过
一

个接 口连

接到丽 。

中央数据库替代 ｅｘｃｅ ｌ

在应用 Ｔ ＤＭ 之前 ， 制造业的世界

看起来完全不同 。 通常缺少必要的透明

图 】 参 与 皮 拉 图
＊ ， 特别 是提供刀 具和生产资源 。

“

刀

斯 （
Ｐ ｉ ｌ ａ ｔ ｕ Ｓ

）
Ｔ Ｄ Ｍ 项具和消耗品 ， 如可转位刀片 ， 放在员工

的 抽 屉 中 作 为 临 时库存 。 很 多 事情 发

ｗａ ｉ ｔｅ ｒ

生在需要时而不是提前计划 。

”

Ｗａ ｌ ｔ ｅ ｒ

Ｋｅ ｉ ｓ ｅ Ｋ Ｐ ｉ ｌ ａ ｔ ｕ ｓ 编 程 部 经Ｋｅ ｉ ｓｅｒ 记忆起 ２００６ 年前的状况 。

理 ）
＇Ｄ ｉ ｒｋ Ｗｅ ｉ

ｐ 
（

ＴＤＭ公Ｗａ ｌ ｔｅ ｒＫｅ ｉ ｓ ｅ ｒ 和 Ｍ ａ ｒ ｃ ｅ ｌＡｒｅ ｇｇｅ ｒ 是

＝＝＝ ＩＴ 主管 ， 作为数控编程 的 头儿 ， 有足

Ａ ｎ ｄ ｒ ｅ Ｍ ｕ ｈ ｌ ｅ  （
Ｐ ｉ ｌ ａ ｔ ｕ ｓ Ｉ Ｔ够的理 由去寻找

一＾

ｆ

＇

合适的软件解决方

ｆｉ ｆｆｌ ｌ Ｓ Ｓ ＫＭ ａ ｒ ｃｏ

案 。 主要 目 的是创建
一

个集成的解决方

案 ， 包括生产计划和订单计划在 ＳＡＰ 以

库管理员
）及生产流程到机床 。 Ｗａ ｌ ｔ ｅ ｒＫ ｅ ｉ ｓ ｅ ｒ 记得

３４ＭＭ 现代制造
． 丽空 Ｂ ｉ ｉ天特刊ｗｗｗ ． ｖｏｇ ｅ ｌ

． ｃｏｍ ． ｃ ｎ



Ｆｅａ ｔ ｕ ｒｅ ｓ ｜
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很清楚 ：

“

我们最开始分析 了所有的流 麵＿饞
Ｆ ａ ９ ＊ｍ ｓ

程 ， 研究了计划 、 生产运行过程 中好的

与欠缺的 。 然后 ， 我们与 ＴＤＭ 的技术

项 目 经理定义 了具体要求和工作流程 。

ｉ ？ ｜
Ｈ Ｓ ｎｄ

一

对于 
Ｍ ａ ｒ ｃ ｅ ｌＡ ｒｅ

ｇｇ
ｅ ｒ

尤为重要的是高水



— Ｖ

平地整合上游和下游系统 ， 基本系统必
＾

＾＼

须能够沟通上游和下游 ，

一

个孤立的解 ／ｉ ＼

决方案是无法满足的 。

”

通过 ＴＤＭ
， 皮 （

拉图斯最终麵了与其縣＿腿行＾ （ＰＶ
／

通信的最佳解决方案 。 ／

不只是试飞 ｓ ／
＾＾ｓ

Ｑ０ １

ｆｔ ｆｔ  （  ］  ｒ
：

ｌ

＇

］ｆｅ  ｆｊ｜ ＾ ａｘ Ｓｉ Ｉ？ Ａ
＇

Ｊ ７Ｃ ｌｖ

图 ２ＴＤＭ 刀具数据管理由 Ｏ ｒａ ｃ ｌ ｅ 数据库支持 ，
可以提供所有必要的核心刀具和技术数据 。 七个数

是生产 。

”

Ｗａ ｌ ｔ ｅ ｒＫｅ ｉ ｓ ｅ ｒ 强调 。 在这里 ，据接口保证无故障数据传输 ，
近期 ＴＤＭ 又整合了刀具预调仪作为第八个接口

生产 的复杂性是巨大的 ， 大多数的结构

部件 由 皮拉 图斯 自 己生产 。 皮拉图斯具刀具和耗材 的 采 购集 中控制于 ＴＤＭ 。与 ＳＡＰ
、 西 门子 ＮＸ 和 ＶＥＲ Ｉ ＣＵＴ 规划

有足够的专业知识 ， 无论是在复杂的铝Ｗａ ｌｔｅｒＫｅ ｉ ｓｅｒ 对采购流程这样解释 ：

“

这系统之间 的通信 。 这意味着 ， 数控程序

合金构件加工 、 钣金或 ＣＦＫ 的处理上 。里我们不 自 动订购 ， 虽然最低库存水平的编写和仿真应用 了最新的和正确 的 刀

数据集 中存储在数据库 中 ， 包含所和报告通过 ＴＤＭ 库存管理模块 ， 我们具数据 。

“

我们实现 了所有的接 口 同 时

有最新的刀具和技术资料 ， 切 削参数 、 的 中央釆购部 门仍然每周
一

次检查库存工作 。

”

ＩＴ 专家 Ｍ ａ ｒｃ ｅ ｌＡ ｒ ｅ
ｇｇ

ｅ ｒ 说。 为

进给与速度设置 。 刀具准备部的 同事只水平并执行采购流程 。

”

采购数据 的交了避免任何风险 ， 规划期 比较长且复杂 。

要按下
一

个按钮 ， 就知道在哪里可 以找换 ， 包括制造商和制造商代码 ， 通过标所有的流程和可能的数据交换类型都事

到相应的刀具 ， 钻头是否要重磨 。 得益准化的 ＴＤＭ 与 ＳＡＰ 接 口 。先定义并模拟 。

于 ＴＤＭ
， 整个刀具的流转周期 已经变得刀具 的准备工作现在也 已最优化 ：

透明 。 为库房和机床 的库存水平 以及使生产控制系统 Ｆ ａ ｓ ｔ ｅｍ ｓ
， 通过标准接 口操作简单方便 易于接受

用 频率的评估提供信息 ， 哪些刀具是最连接到 ＴＤＭ
。
ＴＤＭｓｈｏｐ ｃｏｎ ｔ ｒｏ ｌ（车间

“

质 量 和 生 产 力 是 相 辅 相 成

需要的 ？ 哪些刀具在架子上积灰 ？ 生产管理 ） 、 刀 具生命周 期管理模块 、 刀具的 。

”

Ｗ ａ ｌ ｔ ｅ ｒＫ ｅ ｉ ｓ ｅ ｉ

■

说 ，

“

设计师和工

与计划部门的同事也能够更好地沟通了 。可根据工作订单 ， 及时准备好供机床加程师按 照 固 定 的特征工作 。 此外 ， 他

每把刀具以正确 的方式和统
一

的描述记工使用 。 系统将 自 动 比较机床现有刀具们 也会进行必要的机械加工 。

”

运行于

录并存档 。

“

生产是标准化的 ， 即兴发挥和新的生产订单所需的刀具清单 。 这防数控机床上的 测试 已不再进行 ， 从
一

已不合适 。

”

Ｗａ ｌｔｅｒ Ｋｅ ｉ ｓｅ ｒ 高兴地说。止刀具重复准备或不必要的换刀 。开始
一切都必须正确 。 通过 ＴＤＭ 准确

以 刀 具 的 采 购 为 例 ， 可 以 看 到 的 刀具和 切 屑 数据 ， 这
一切得到 了 保

ＴＤＭ 软件 、
ＳＡＰ 和刀具库的互动 。 以前 ， 七合一证 。 每个人都访 问 同

一个数据库 ， 无

员工必须填写订单和刀具需求单 。 今天 ，目 前 ， 有七个接 口 通过 ＴＤＭ 连接论数控程序员 、 生产模拟的 ＣＡＭ 用 户 、

到 其他系统 。 从配置技 术 人 员 或机器操作员 ， 他 们 也

规划 阶段就很 明同 时使用 相 同 的 、 经过测试 的 可靠刀

显 ，
Ｔ ＤＭ接

娜 满 ；技 拉 囝Ｍ删 丨 ｒ ． 的通培 ｉ川 ， 任

斯 ８〇％ 的 要 求 。 何最插怀疑麵失 了 ， 并且被广泛接

定 制 实现 。 ｌａ 队 在少数 。 持怀疑态度的人 ， 宁愿继续通

由 Ｗａ ｌ ｔ ｅ ｒＫｅ ｉ ｓ ｅ ｒ 过他们 自 己来获取非标钻头或者可转位

０和 ＴＤＭ 专 家 领刀片 。

”

但最终 ，
ＴＤＭ 被证实软件操作

’
导 ， 实 现 ＴＤＭ简便直观并且执行 良好 。 ［２３

ｗｗｗ ． ｖｏ ｇ ｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃ ｎ 丽空丽天特刊 ． ＨＭ 现代制造 ３ ５


