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质量控制

实现统计过程控制 （ ＳＲＣ） 价值

简易集成式统计过程控制系统 ， 实现模具检查实时规划和 自 动化报告 。
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更多精彩请扫描二维码

高级 Ｓ ＰＣ （ 统计过程控制 ） 采用基于云的生产质量管理系统 ， 自动实施整体模具生产检查规划和报

告程序 。 这种标准化的 、 统一的电子流程图使模具制造商可以即时访问生产和检查数据 ，
替代了手

动制定纸质电子数据表

具制造商可以监督和控制生产程序 ，

保证发挥全部操作潜力 ， 生产的产

品符合要求 ， 采用 统计过程控制 （
ＳＰＣ

）

系统尽量减少或消除浪费 。 Ｓ ＰＣ 是采用统

计方法的
一

种质量控制方式 ， 其关键是对

所监控的关键生产程序进行早期检测 ， 预

防潜在变化导致的 问题 。 例如 ， 会导致产

品不合格的工具磨损或操作中逐渐出现误

差 。

统计过程控制可以突出关键程序在各

个时间段 内 的变化 ， 从而发现生产 问题 ，

赖影响质量。 若牲产出不合格产品后 ，

才发现质量问题 ， 报废 、 消耗、 返工和垃

圾运输通常会造成额外的人力和计划外费

用 。 例如 ， 如果原材料的交付周期较长 ，

会影响整个产量 。 当重新安排员工进行返

工时 ， 会增加生产压力 。 严重时 ， 向关键

客户交付不合格产品会延误该客户的生产

辦。

虽然 ＳＰＣ 是一ｗ名度较高的质量管

理工具 ， 但由于其混合采用劳动密集型手

册 、 纸质程序和多种软件程序和系统 ’

一

般被视为零散的检查程序 。 传统上 ，
ＳＰＣ

要求安装各种软件应用和测量工具 ， 设置

数据采集和分析程序 ， 从各个生产阶段采

集数据 ，包括机床和手动仪器的数据。 同时 ，

开发 、 分析和报告 ＳＰＣ 详情所需的专有技

术内部可能并不具备 ， 费用也非常高 。

由于这些固有的特性和限制 ， 传统的

ＳＰＣ 最适用于低复合高产量 （
ＬＭＨＶ

） 的

生产 ，
Ｓ 卩大量生产

一

种产品 。在此类条件下 ，

生产工作持续时间较长 ， 花费时间和人力

来建立典型的 ＳＰＣ 项 目 的成本较合理 ， 因

为通过生产大量产品的
一

条生产线摊销 。

对于高复合低产量 （ＨＭＬＶ
） 经营的

模具制造商来说 ， 即每次生产一个模具或

仅仅几个模具 ， 执行 ＳＰＣ 程序所需的时间 、

人力和成本
一

般不易衡量 。 若生产程序要

求更快的设置和转换速度 ， 则大多数 ＳＰＣ

软件的成本和执行 ＳＰＣ 程序所需的时间和

人力成本很难收回 。

当前可用 的简易集成式 ＳＰＣ 已经改善

了质量控制程序 ， 便于更简单快捷地使用 ，

因为
一个解决方案中包含了所需的各种能

力 。 这种高级 ＳＰＣ 方案采用 了基于云的质

量管理系统 ， 可以 自动化和以电子方式实

时检查 、 规划和报告整个模具生产操作程

序 。 它利用 ２Ｄ 图纸 、
３Ｄ 模型和来 自任何
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基于浏览器的设备的工厂图形数据以及不合格警告 、 仪表管理

和实时控制图表 。

与手动制定检查计划然后开始执行传统的 Ｓ ＰＣ程序不同的

是 ， 高级 ＳＰＣ 解决方案 自动从 ２Ｄ 图纸和 ３Ｄ 模型中提取关键尺

寸 ， 并制定电子版检查计划 。 高级 ＳＰＣ 利用具备光学字符识别

功能的 自动化应用 ， 免除了手动增加尺寸特征或关键尺寸和特

征以及容易 出错的手动将数据输人至检查计划 。 这样便于快速

地从 ２Ｄ 图纸和 ３Ｄ模型 中提取尺寸特征并将其发布在所需的检

查删文件中 。

除了省时和提高准确性以外 ， 采用 电子检查计划允许各工

作站直接在工厂实时采用低成本平板 电脑收集和分析程序内检

查数据 。 这有利于形成设计到生产流线型操作 ， 提高准确性 ，

提供标准的修订管理程序 ， 保证了配置控制 。

除电子检查计划外 ， 高级 ＳＰＣ 采用标准化的 、 统一的电子

流程图 （从 ２Ｄ 图纸或 ３Ｄ 图片到检查计划 ） ， 使模具制造商可

以即时访问生产和检查数据 。 这替代了手动制定纸质电子数据

表 、 表格、 最终图纸 、 工作指南和不合格程序 。 所有此类信息

可以通过
一

个简易 图形指示板快速纳人生产程序中 ， 支持用户

输人生产设备 、 仪器和工作或订购单编号 。 这样 ， 从检查规划

到工厂检麵变得完全可追溯 。

从基于浏览器的设备 ， 模具制造商可以查看模具的 ２Ｄ 图

纸或 ３Ｄ 图片 ， 利用触屏操作 ， 逐个查看需要进行的检查 。 在进

行每次测量时 ， 也可以实时看到 图表 ， 可以提醒每个测量值的

质量合规性 。 从根本上说 ， 在模具制造商测量时 ， 系统可以以

图表形式跟踪 、 更新和沟通 。 现在可以通过系统实时采集 、 合

计和分析生产程序数据 。 操作员可以收到每次测量的实时反馈 ，

发现出现的趋势和问题 ， 如夹具偏移和工具磨损 。

集成式 ＳＰＣ 方案也可以制作过程控制图表 。 质量经理可以

通过实时控制图表审查 自动组织和展示的 ＳＰＣ 数据 ， 便于发现 、

调查和纠正生产程序问题 ， 防止其变成质量问题 。 可以标ｉ己条件 ，

如温度浮动 ． 模具磨损和表面饰面变化 ， 然后实时 自动向质量

经理发出警报 。

例如 ， 若使用高级 Ｓ ＰＣ 方案 ， 质量经理可以归零校正关键

区域 ， 监督模具 ， 查看是否出现偏差 （ 即湿度或温度影响表面

质量 ） 。 这允许质量经理在开始出现过程控制偏差后即发觉 ， 并

立刻采取措施 。

高级 ＳＰＣ 的其他能力包括 自动仪器管理和 ＳＰＣ 程序 ＣＭＭ

（坐标测量机 ） 数据集成 ， 提供更简单和更高级的过程控制方案 。

也就是说 ， 可以追踪每个测量仪器和工具 ， 从手动工具和 电子

探头到便携式扫描仪和其他无线仪器设备和机器传感器 ， 包括

其校准要求和历史记录 。

和执行传统 ＳＰＣ 方案相 比 ， 可以减少或去除很多直接和间

接费用 ， 节省下来的费用足够模具制造商购买
一

个高级 ＳＰＣ 。
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？？
纸媒数字会议服务

ＭＭ 现代金属加工订阅号

ＭＭ 现代金属加工订阅号 ， 提供给你一个全新的原创平台 ，

我们致力于传播先进制造技术 ，
与实际加工应用相对接 ，

面向机械制造全产业链提供解决方案 。 引领智能制造 、

智能工厂 、 大数据制造等发展趋势 ， 为行业输送全球领

先制造理念 ， 致力于中国制造业的转型与发展 。
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