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软件

质量数据管理软件
提升工艺可靠性

Ｍ ｅ ｔａｂｏｗ ｅｒｋｅ 公司的数据跟踪低效且步骤繁琐 ，
Ｚｅ ｉ ｓ ｓ 公司的 Ｐ ｉＷｅｂ 賦量数据管理软件将机床

设置用时降低了一半 ， 并提高了工艺可靠性 。
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图 １ 客户可以采用无线的方式将测量数据从手动测量仪表传导软件 ， 客户只需按下按扭即可

果工件特性不符合容差要求 ， 企

业就必须要作 出快速响应 ， 如德

国 Ｎ ｔｉ ｒ ｔ ｉ ｎ
ｇ
ｅ ｎ的Ｍ ｅ ｔａｂ ｏｗｅ ｒｋｅ公面 ， 排

除生产 中 出 现的 问题 。 如果员工使用 不

符合要求的检验计划或传输手工釆样的

测量和检验数据时出错 ， 则可能会延误

响应时间 。

然而 ， 公 司 购买 了 Ｚ ｅ ｉ ｓ ｓ 公司 （ 总

部位于 Ｍ ｉｎｎｅ ｓｏｔａ 州 的 Ｍ叩 ｌ ｅＧ ｒｏｖｅ
） 的

Ｐ ｉＷｅｂ 质量数据管理软件 ， 就可 以随时

发现异常的测量值 。

在 ２ ０ １ ６ 年 １ ２ 月 引 进 Ｐ ｉＷ ｅ ｂ 系 统

之前 ，
Ｍ ｅ ｔ ａ ｂ ｏ 的质量数据管理系统需

要使用 电缆连接 ， 限制 了 员工的机动性

并且经常发生故障 ， 阻碍数据传输 。 这

种技术可靠性差 ， 而且测量方案必须
一

次处理完毕 ， 不能保存多次测量 中 采样

到 的数据 ， 缩短了正常运行时 间 。 另 外 ，

员工
一

旦获得了 测量数据 ， 就要更改为

统计模式 ， 并搜索相应的数据集 。

现 在 这 些 问 题 不 存 在 了 ， 因 为

Ｐ ｉＷｅｂ 软件可 以通过无线连接直接将测

量 和 检验数据传 输 到 系 统 。 质量 协调

员 Ａ ｃ ｈ ｉｍＳ ｃ ｈ ｍ ｉ ｄ 表示 ，
Ｐ ｉＷｅ ｂ 必须与

４４Ｇ３
现代制造 ？

 Ｉ Ｂ ＩｔＳ闇 Ｄ ＤＩ ２ ０ １ ８
－

０４

Ｍ ｅ ｔ ａ ｂ ｏ 在其 ４ 个测 量站使用 的手动 测

量工具配合使用 。

“

你可 以轻松地集成

手动测量工具 ， 这
一

点我非常喜欢 ，

”

现 在 ， 员 工 得 到 测 量 数 据后 ， 在

Ｐ ｉＷ ｅ ｂ 软件 中打开相应的测量方案 ， 按

下按钮就可 以将数据从手动测量工具传

输 到 系 统 （ 图 １
） 。 规定容差范 围 内 的

数值使用 绿点标记 ， 而红点则表示数值

不符合质量要求 。 员工还可以使用 报告

模 板查看之前 ５ ０ ０ 个测 量数据 的 测 量

ｍｗ ． ｖｏｇｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃ ｎ
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图 ３Ｕｗｅ Ｆｏ ｒ ｓ ｃ ｈ ｎｅ ｒ （
左

）
是德 国电动工具和配件制造商 Ｍ ｅ ｔ ａ ｂｏｗｅ ｒ ｋｅ 有限公司 的制造主管

，
而

Ａ ｃ ｈ ｉ ｍＳ ｃ ｈｍ ｉ ｄ （ 右 ） 是该公司的质量协调员 。 两人使用 Ｚｅ ｉ ｓ ｓ 提供的 Ｐ ｉＷｅ ｂ 质量数据管理软件保障

了公司的工艺可靠性

值 ， 并确 定超 出容差范 围 的值异常还是

符合变 化趋 势 。
Ｓ ｃ ｈｍ ｉ ｄ 先生说 ， 这些

信息让他和 他的 团 队在必要时快速掌控

生 产工艺 。

“

我可 以确 定地说 ， 我们 能

够对工艺的 波动快速做 出 响应 。

”

软件的另一点优势是 ， 它可 以创建

详细 的测量方案 。
Ｓ ｃ ｈ ｍ ｉ ｄ 使用这

一功

能将测量方案与 当前的工件 图纸相互关

联 。 设计 图 纸发生变更时 ， 这种关联不

再起作用 ， 员工不必浪费时间使用 过时

的 图 纸进行测量 （ 图 ２
） 。 具体特 征还

与工件位置存在明显的关联 。 团 队成员

可 以看到如何正确定位工件和确定工件

的强制特性 ， 从而减少误差 。 过去必须

打 印平面 图 和 图纸 ， 而且往往无法获得

最新 版本 。 现在 ，
Ｓ ｃ ｈｍ ｉ ｄ 先生说 ， 他

在软件 中 更新 测 量 方 案 时 ， 其 他 员 工

立刻就 能 看 到 新方 案 。 制 造主管 Ｕｗ ｅ

Ｆ ｏ ｒ ｓ ｃｈ ｎ ｅ ｒ 表示 ：

“

能够获得最新数据是

向前迈 出 的
一大步 。

”

方案更新 的便捷不仅提高 了工艺可

靠性 ， 还降低 了检验工程师的工作量 。

Ｓ ｃ ｈｍ ｉ ｄ 先生表示 ， 之前修改测量方案

要花费 ｌ ｈ
， 而使用 新 的软件后这

一事

件缩短至 １ ５ｍ ｉ ｎ
， 让他有更多时间 发现

和消 除可能存在的质量 问题 。

Ｍ ｅ ｔ ａ ｂ ｏ 认为 Ｐ ｉ Ｗｅ ｂ 在试点项 目 中

还缩短了机床设置用 时 ， 从而延长了机

床的正常运行时 间 。 过去 ， 操作人员要

花费至少 ｌ ｈ 安装机 床处理
一

种 新 的 工

件和确保工艺可靠性 。 Ｓ ｃ ｈｍ ｉ ｄ 先生和

Ｆ ｏ ｒ ｓ ｃ ｈ ｎ ｅ ｒ 先生通过分析软件提供的数

据对工艺进行了优化 。

最 终 ， 他 们 得 以 确 定 了 具 体 工 件

的 ４ 种相关特性 ， 这些特性足 以完成工

艺 的提升 。

“

不 出 意料 ， 这 比测量全部

５ ０ 个可 能特性花 费 的时间要少很多 。

”

Ｓ ｃｈｍ ｉ ｄ 先生说 。

现在 ， 操作人员可以在不到半小时

安装好机床 。 两个人将系统应用 到 了其

他机床上 。
Ｆ ｏ ｒ ｓ ｃ ｈ ｎ ｅ ｒ 先生说 ， 系统的

应用 减少了公司仓库需要储存的部件数

量 ， 从 而 降低了 库存成本 。

“

安装 时 间

的缩短是 向高效制造小批量工件迈 出 的

一大步 ，

一

定会提升我们 的竞争力 （ 图

３
） 。

”

批量越小 ， 则越需要提高最优速度

下 的生产可靠性 ，
Ｓ ｃ ｈｍ ｉ ｄ 先生说 。 使

用 Ｐ ｉＷ ｅ ｂ 之前 ，
Ｍ ｅ ｔ ａ ｂ ｏ 的员工必须从

不 同 的 系统采集工艺控制必要的数据 ，

非常耗时 。

“

现在所有数据集 中 存储 。

”

他说 ，

“

这样可 以大大降低每个人的工

作量 。

”

软件提供 的 报告布局合理 ， 比

原有的方案更方便 阅读 ， 让工人能够更

快地发现 问题 。

虽 然 公 司 已 经看到 了Ｐ ｉ Ｗ ｅ ｂ 的 成

功 ， 但 Ｓ ｃ ｈｍ ｉ ｄ 先生还计划进
一步利用

软件 。

“

我们 现在希望将来 自 多 年经验

的知 识提供给所有 员 工 。

”

他说 。 他打

算利 用 软件可 以 向单个模板添加指令 的

功能 ， 指定数据超 出具体特性的容差时

必须修改生产机床的哪些参数 。 Ｓ ｃｈｍ ｉ ｄ

先生表示 ， 这是知识管理的
一项重大进

步 ， 让他倍感期待 。 Ｃ２３图 ２ 员工实用软件可以轻松获得最新版本的工件测量平面图
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