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轴瓦类零件的计算机辅助工艺设计

软件系统 ��
一
����

决， �六
�

丁 利

�机械工程系�

摘 要

本文叙述丁基于工序代码优先数和工艺决策生成轴瓦类幸件的计算机辐助工艺

设计软件的方法
，

井介绍 了月汉字 ����� �研制的轴瓦类零件的 ��
一

���� 系统及

其突出特点
。

关锥词
�

工序代码优先数
�
模块

� 引 言

核东北轴瓦厂是一个以生产轴瓦类零件为主的专业性厂家
，

由于轴瓦类零件无论在结构

上还是在加工工艺上都具有极大的相似性
，

因而对轴瓦类零件实行计算机辅助工艺设计是切

实可行的
�

这不但能使工艺文件合理化
、

标准化
，

而且大大减少了工艺设计人员的多次重复

性劳动
，

对振兴企业
，

使企业走向现代化也是很有意义的
。

� 基于工序代码优先数生成工艺的方法

�
�

� 制定分类编码表

按照相似性原理对该厂轴瓦类零件进行相似性分析
，

决定用七位码来描述零件的信息
，

其

中第一位码描述零件的基本形状
，

第二位码描述零件外部形状
，

第三位码和第四位码描述零

件内部形状
，

第五位码描述油孔形式
，

第六位码描述油孔数量
，

第七位码描述材料
。

如表 �所

列出的是第一
、

二
、

五码位的内容
�

�
�

� 建立工序库

用分类编码表对轴瓦类零件进行分类编码后
，

归结为三大组零件
，

即轴瓦
、

衬套和轴承
。

编制出这三组零件每组的最复杂的典型工艺路线
，

并按照工序出现的先后顺序赋以工序代码

本文于 ����年 ��月 �� 日收到
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优先数
，

工序代码数值越小则表示它所代表的工序出现得越早
。

建立三个工序库即轴瓦工序

库 �����
、

衬套工序库 ����� 和轴承工序库 �����
，

各库的数据项为工序名称 ����

和工序代码 ����
。

表 � 轴瓦零件分类编码表 �部分�

狱狱狱
�

目
������

五
‘‘

零零零 件 基 本 形 状状 零 件 外 部 形 状状 油 孔 形 式式

����� 无台阶轴瓦瓦 无特殊要求求 无油孔孔

����� 单向台阶轴瓦瓦 定位孔孔 直油孔孔

����� 双向台阶轴瓦瓦 螺栓缺 口口 内面导角油孔孔

����� 无台阶轴承承 一条外梯形油梢梢 外面导角油孔孔

����� 单向台阶轴承承 两条外梯形油糟糟 两面导角油孔孔

����� 双向台阶轴承承 一直油箱箱 椭国形油孔孔

����� 无台阶衬套套 一定位孔一油相相 偏心油孔孔

����� 单向台阶衬套套 台阶面圆形油槽槽 接形油孔孔

����� 双向台阶衬套套 台阶面有一平面面 斜油孔孔

����� 其它形式式 外圆有一平面面面

�
�

� 建立设备
、

刀其
、

夹具
、

�具库

以工序库中的工序代码为依据
，
找出与之对应的设备

、

夹具
、

刀量和�具
，

分别建立轴

瓦
、

衬套
、

轴承的设备库
、

夹具库
、

刀具库和量具库
。

�
�

� 建立工步库和切削参数库

仍然以工序库中的工序代码为依据
，

统计出与之相对应的工步和各工步的切削参数
。

通

过分析发现轴瓦类零件加工用的切削参数基本保持常值
，

不随零件改变而变化
，

故它们的切

削参数可直接存入切削参数库中
�

�� � 工序尺寸库的建立

轴瓦类零件的工序尺寸分为三种情况
，

其一是与零件尺寸无关
，

保持常值的数据
，

如轴

瓦的落料工序
，

料长的上下偏差为土 。 �

�
，

这类数据可直接填人工序尺寸库中
�其二是工序尺

寸等于零件图上的设计尺寸即加工表面最终工序的工序尺寸
，

这类尺寸事先通过零件尺寸信

息翰人模块将尺寸存在事先设置好的内存变量中
，

再在工艺生成模块中用语句

������� �数据项名����� 《内存变量名�
， 《数据项名 》 ���� 《内存变�名�一

将内存变量中的尺寸填入工序尺寸库中
�
其三是加工表面的工序间尺寸

，

它随着零件尺寸的

变化而变化
，

但这些中间工序的加工余量是有规律可循的
�

例如轴瓦加工中的冲定位唇工序

要求定位唇高度为 ��十 。
�

���
，

其中 �为零件图上的设计尺寸
�

由零件尺寸信息模块输人
，

而
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�

�� 则表示加工余量
，

故这类工序尺寸需先计算
，

再用 ������� ‘数据项名 ����� ‘工

序间尺寸 》 语句将计算结果存入工序尺寸库中
�

由此可见
，

工序尺寸库是在程序运行过程中

建立的
。

�� � 工艺生成过程

首先对零件进行计算机编码和尺寸信息翰入
，

然后根据编码所代表的零件信息自动地从

工序库中挑选工序及工序代码优先数
，

按工序代码的数值从小到大将工序先后排列出来
，

即

得到该零件的加工路线
。

以工序代码优先数为关键数据项
，

到设备库
、

夹具库
，
刀具库

、

量

具库以及工序尺寸库中找出相应的数据存入中间库一中
，

其数据项如表 �所示
，

利用这些数

据可生成机械加工工艺过程卡
。

仍以工序代码为关键数据项到切削参数库和工步库中找出相

应的数据
，

并存入中间库二中
，

其包含的数据项如表 �所示
。

利用中间库一
、

中间库二以及

总体信息库中提供的数据即可生成机械加工工序卡
。

表 � 中间库一的数据项

数数 据 项 名名 数 据 项 含 义义 数 据 项 名名 数 据 项 含 义义

�������� 工序代码码 ������� 工序尺寸一一

�������� 工序名称称 ������ 上偏差一一

�������� 设备名称称 ������ 下偏差一一

�������� 设备型号号 ������� 工序尺寸二二

�������� 夹具名称称 ������ 上偏差二二

�������� 夹具编号号 ������ 下偏差二二

�������� 刀具名称称 ������� 工序尺寸三三

������� 量具一一 ������ 上偏差三三

������� 量具二二 ������ 下偏差三三

������� 量具三三三三

表 � 中间库二的数据项

数数 据 项 名名 数 据 项 含 义义 数 据 项 名 � 数 据 项 含
一

义义

�������� 工步代码码 ���� 切削深度度

�������� 工步内容容 ���� 进给量量

������ 切削速度度 ��� … 走刀次数数

������ 主轴转速速
���

���������� � 刀具尺寸
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� ��
一
����介绍

��
一
����系统是在 ���护�徽型机上采用汉字 �����，语言编制的

，

其程序组织模块

化
，

使程序的研制
、

修改和调试均很方便
。
��

一

����系统程序结构如图 �所示
�

系统由五个模块组成
，
各模块中含若干个子模块

，

形成模块的嵌套结构
，

每
，

卞模块的执

行均有相应的数据库支持
。

各模块的介绍如下
�

�

丫

座弃曰
� �

·
� �

球廊彝
巨
卒

〕
牵……零零

���件件
总总总
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输输输

���
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�����
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工工工工 工工
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工工工
序序序
卡卡卡
输输输
出出出
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行行行
结结结
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维维维
护护护

卡翰出

·
曰圈四日曰

·
图图图图

�剥创酬叫�…

图� ��一����来统程序结构困

�
�

� �件总体信息输人及给码模块

本模块是由总体信息箱入模块和编码模块这两个子模块组成
。

总体信息箱入模块的设计

思想是建立一个总体信息库
，

精入零件总体信息则相当于向该库追加记录
。

首先
，

枪入零件

图号
，

以图号为标记在该库中查找是否已有该零件的记录
，

若有
，

则询间是否继续输入别的

零件的信息
，

若无
，

则在库尾追加该零件的记录
。

编码子模块则有手工编码和计算机编码可

供选择
。

�� � 工艺生成模块

该模块的设计思想在 �
�

�中已有介绍
，

其程序结构图如图 �所示
。

�� � 工艺显示模块

本模块具有工艺路线显示和工序内容显示功能
，

且还能对不满意的工艺内容进行人工干
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�
十

读取零件编码

寺

零件尺寸信息翰入

显示或打印

工步库 生成工步内容

生生生生生生生生生生成工艺路线线

工工艺决策策策策策策策策策策策策策策

工工序尺寸库库

设设备库库

夹夹具库库库库库库库库库库库库库库

确确确确确确确确确确定机床夹具刀具�具具

刀刀具库库库库库库库库库库库库库库

量量具库库

切切削参数库
···

确定切削参数数

困� 工艺生成模块程序给构田

预
，
加以修改

。

在提倡自动生成工艺的同时也不忽视人工干预的重要性
。

�� � 打印转出模块

本模块从满足工厂实际需要出发
，

设置了加工工艺过程卡
、

工序卡
、

工艺文件目录卡以

及产品工序卡封面的打印翰出
，

其中工序卡包括机械加工工序卡和冷冲压工序卡
。

�� 写 擞据库操作模块

本棋块由三个子模块组成
，

即原始数据库结构和记录的查看
、
原始数据项结构和记录的

修改以及前次运行结果的维护
。

通过此模块可将淘汰产品从库中咐除
，
添加新的产品

，

对现

有产品进行修改
�
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� �职卜����系统的特点

��� 摄作简单
�

本系统采用人机对话形式艳入
，

且无汉宇箱人
，
既使‘ 个没有经过工艺

训练的人员
，
只要能识别图纸

，

便可以在主莱单和子菜单的引导下
，

正确使用该系统
。

���实用性强
。

本系统原始致据库中的数据均由接东北抽瓦厂工艺室提供
，

决策条件是

在总结和分析该厂现场的切俐参致和加工余�的基础上获得的
。

打印出来的工艺文件与该厂

砚使用的文件相符
。

���修改功能强
。

本系统在程序设计时
，

在需操作人员干预的地方大都提供了修改功能
。

若操作者操作有误
，
可及时纠正

。

��� 生命力强
�

本系统的零件分类编码表不但包容了现有零件的特征信息
，
还为新产品

新结构保留了空穴
�

同时
，

设计了数据库操作模块
，

随着产品的更新换代
，

以数据库进行侧

除
、

修改和添加后
，

此系统仍能满足要求
。
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