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工序图自动生成法

宁 莉 高 伟

�机械工程 系�

摘 要

本文介绍 了用 �盯�
� � 编制接 口 文件

，

实现 �����数据库数据的传递以及生

成 ������� 之
�

命令文件 ���
�

��� 的方法
，
用此方法实现 了工序图的 自动生成

�
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�
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�
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工序图是工序卡的重要部分
，

是车间生产的指导性文件
，

是确保加工合格的重要依据
·

用

传统的手工方法绘制工序图效率低
、

工作量大
、

标准化程度差
�

繁琐的重复性劳动大
�

随着

计算机技术的发展
，

利用计算机 自动生成工艺规程卡片已不再困难
，

但计算机 自动生成 ����

系统的工序图仍是一个关键性技术难题
�

众所周知
，

零件是千差万别的
�

而每个零件的加工

工序又不同
，

零件从毛坯加工到成品
，

其形状
、

尺寸不断改变
�

故无法用一种固定的方式来

生成工序图
�

目前
，

工序图生成的方法 已推出不少
，

但无论是哪种方法
，

要绘出正确的工序

图必须综合零件的结构信息
、

尺寸信息以及加工工艺信息
�

� 工序图的生成原理

轴瓦类零件的工序图是采用成组技术 �� 代码生成的
�

该法以零件的分类编码为依据
�

事先检索出轴瓦类零件的工序图之图形几何要素
，

依据图形几何要素建立相应的图库
�

当生

成某零件的工序图时
�

根据该零件的分类编码和工序代码从图库中挑选出相应的图形
�

图形

以 ������ 命令写入 ������� 的命令文件 ���
�

��� 中
，

同时用 ����� �编写的接 口文件

将工序尺寸从工艺系统传递到图形系统
�

工序尺寸以字符串方式标注在工序图之尺寸线上并

将 完 成 该 功 能 的 ������� 命 令 写 入 ���
�

��� 文 件 中
�

当 进 入 ������� 并 运 行

���
�

��� 文件
�

便得到该零件的工序图
�

�� 代码法的特点
�

��� 必须面对 ���� 系统要处理的零件建立一个结构完整的图形要素库
�

只有图库内容

本文于 ����年 �月 �� 日收至七
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丰富才能满足各种结构零件的要求
�

扩大系统的实用范围
�

故图形检索工作尤为重要
�

��� 因为是采用图形要素拼合的
，

所以确定各图形要素的起始和终止坐标就显得很重要
，

以防止图形拼合时发生错误和混乱
�

��� 由于工序图上的工序尺寸是由字符串绘制命令 ���� 完成的
�

每个工序尺寸的定位

方式
、

起始点
、

字高以及旋转角度都必须十分准确
，

方能保证工序尺寸的正确填写
�

� 图库的建立

通过对轴瓦类零件进行图形要素检索
，

发现轴瓦零件相似性很强
，

其中有些工序之工序

图完全相同
，

只是工序尺寸不同而 已
�

鉴于工序图并不要求严格的比例关系
，

故这些工序的

工序图处理方法是
�

调用同一个图块传递具体的工序尺寸
�

如以下工序
�

落料
、

预冲
、

冲腰

形孔
、

腰形孔倒角
、

压弯
、

粗光
、

拉对接面以及精光就是如此
�

一般说来
，

加工过程的先后

影响着工序图的形状
，

例如
，

铣油槽的工序图与定位唇的位置以及油槽标注方式有关
� 钻德

油孔的工序图受定位唇位置和油槽位置的影响
�
铣垃圾槽则与定位唇位置

、

油槽位置 油孔

位置以及定位孔位置有关
，

通常工序越靠后图形越复杂
�

对零件之工序图进行全面分析后
，

用

������� 将几何图形绘出并以图块形式存盘
，

这样便建立了满足轴瓦类零件的较为完整的

图库
，

� 接口程序的编制

�� � 工艺数据的传递

工艺数据包括工序尺寸
、

零件分类编码
、

工序代码以及工序判断码
�

每一个工序尺寸由

三个数据项组成
�

即基本尺寸
、

上偏差
、

下偏差
，

判断码表示某零件对某加工工序图的需要

与否
，

需要时
�

对应工序的判断码填
“
�” �

否则填
“ 。 ” �

在 ����系统运行中
，

生成了一 个轴瓦工序尺寸库 ��������
�

���文件
，

该库中的数

据是专为工序图提供的
�

为实砚 岁〔据的传递
�

在 �����程序中加入如下命令
�

·

��� ��������
·

���� �� ���� ���

这样
，

生成了 ����
�

��� 文本文件
�

供 �� ��� �读入
�

�� � 接 口程序编写要点

�� �� � 函数说明

由于函数无可用的返 回值
�

故用 ����表示其类型
�

例如
�

��������。 ����� ‘ ��
，

����� ��
�

����� ��
�

����� ���
·

�
·

�� � 读写数据

打开文件为读出数据的命令格式万
�

��� ����� ‘ “
�

�
����

�

���
” � “ ��

” ��

其意义是以二进制方式打开指定的 ����
�

��丁 文件
�

并将指针赋给 称

将 ����
�

��丁 文仔 旧的数据作
，、

数组的命令为
�
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������ ���
， “
��

，，，

阮 〔�〕��

打开 �������命令文件 ���
�

��� 的命令为
�

��一����� �
“
�

�
���

�

��� ” ， “
�

” �� 或

�������� �
“
�

�
���

�

���” ， “ � ” ��

它们的意义是打开 � � ���
�

��� 文件
，

将指针赋给 ��
，

前一个语句用于第一次打开 ����

��� 文件
，

后一个用于再次打开 ���
�

��� 文件
，

往此文件中添加 ������� 命令
�

���
�

��� 文件中的 �������命令的写入语句为
�

����������
， “ ������ 。 ����� �

，
� �

��
���

其中
�
��表示 ���

�

���文件
，

引号中的内容即为写入 ���
�

���文件中的 �������命

令
�

�
�

�
�

� 关闭文件

命令为
�
������ �����

������ �����

其意义是关闭由 ��和 ��指向的文件
�

另外要说明的是
�

��� 由 �����库文件拷贝的 ��� 文件必须以二进制的方式打开才能使用 ��������函

数
，

否则读数是不正确的
�

���工序尺寸在向 ���
�

���文件中写之前必须用 ���� ��函数进行转化
，

这样
，

可以

省去数据中不必要的
“ 。 ”

出现
�

对于上
、

下偏差来言
，

有要求时
，

在尺寸输入部分输入了具

体数据
，

无要求时
，

为自由公差
，

尺寸输入时未输入任何值
，

若不加条件语句
，

将在工序图

上填出上下偏差为零的数据
，
这显然是不正确的

�

在 �语言源程序中
，

上下偏差均采用以下

方式编程
�

�� ���� 一��� �

���� ���
，
�

， ���

�� �����
�

�� �����������
， “ ���� �

�

�
，
�

�

� �
�

� � ��
�
��

� ， ����

���� ������� � �
�

�� ���
����� ���

， “ ���� �
�

�
，
�

�

� �
�

� � ���
” ���

���� ���
����� ���

， “ �����
�

�
，
�

�

� �
�

� � ���，�� ” ， ����

���� ���
，
�

， ���

�� �����
�

�� ���
��������

， “ ���� �
�

�
，

�
�

� �
�

� � � �
�
��

，，， ����

���� ��� ���� 一 �
�

�� ���
����� ���

， “ ���� �
�

�
，
�

�

峨 �
�

� � ���
，，���

���� �������� ���
， “ �����

�

�
，
�

�

� �
�

� � � �
���

” ， ����

��� 工序代码设置的数据较大
，

以防工序尺寸代码相同时
，

程序错误运行

� 接口程序流程图及程序运行过程

接 口程序流程图如图 �所示
�

程序运行过程
�
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开 始

函 数 定 义

打打开����
�

飞��
，

读取数据据

打打开���� ���
，

准备写或添加加

判断码��
， 读下一个工序代码

「 一 — — 一 —
调用与工序代码相应的函数

向���� 义��中写入与该工序相应的
���改消�命令

组中的数据
是否结束

关 闭 打 开 的 文 件

丫

结 束

图� 接 口程序流程图
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��“ 从数据文件 ����
�

��� 中读取数据
�

赋给数组 � 〔����〕 �

���打开 ���
�

��� 文件
，

准备顺序写
�

��� 从 数组
� 二���。 〕 中寻 找 与 设置 的工 序代码 相 同 的数据

，

即 � 〔�〕及 其判断码位
� 〔�一�〕 �

��� 判断
� 〔�‘ �〕 是否为 “ �

” ，

是则寻找下一个工序代码
，

否则调用与该工序代码相应

的子程序
，

向 ���
�

��� 文件写入相应的 �������命令
，

然后回到 ����

���循环结束
，

关闭 ���
�

��� 文件
，

程序运行结束
�

� 结 论

以上介绍以检索法为主创成为辅的工序图 自动生成法
，

对于形状不太复杂的零件是行之

有效的
�

应用 ����� � 编程实现 ����� 数据库之数据传递 以及生成 ������� 命令文件

���
�

���
，

较以往用 �����和 ������� 语言编制接 口程序更为简单
，

层次分明
�
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