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组合机床总体方案 系统的设计与实现
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摘要 以组合机床的总体方案设计为对象
,

基于 川 什 和 。

以
环境

,

编制了一套参数绘图的 系统软件
,

成功地实现了提高组合机

床设计质量
,

缩短设计周期的 目标
,

介绍 了组合机床采用 技术的可能性和必要性
,

系统

的结构框架
,

程序设计中的两个关健问题
,

程序设计的特点及可靠性

关键词 组合机床
,

总体方案
,

系统
, 口 随 叩

中图法分类号 玛

引言

组合机床是按系列化
、

标准化设计的通用部件和按被加工零件的形状及加工工艺要求设计的专用

部件组成的专用机床 组合机床由 一 的通用零
、

部件组成
,

大多数零
、

部件是同类的通用部

件
,

组合机床三化 标准化
、

通用化
、

系列化 水平高

组合机床是高效自动化设备
,

它在国民经济中占有较重要的地位 尤其是汽车
、

拖拉机
、

军工等

大批量生产的行业
,

正面临着产品的更新换代和企业改造任务
,

这些行业又都是组合机床及自动线的

主要用户
,

它们需要组合机床及 自动线的数量较大 组合机床设计是一次性设计
,

它根据用户提供的被

加工零件的加工特点
、

精度和技术要求
、

定位夹压情况以及生产率的要求等制定总体方案
,

然后进行

技术设计和工作设计 换句话说
,

对于千变万化的被加工零件来说
,

组合机床的
“组合 ” 是变化的

,

没

有产品定型的过程
,

根据用户要求
,

加工一类零件就要设计一台组合机床
,

因而迫切需要采用 技

术
,

以达到缩短设计周期
,

提高产品质量的目的

系统的结构框架
“组合机床总体方案 系统 ” 包括工艺结构方案的制定和三图一卡的绘制 三图一卡指 机床

总装配图
、

加工示意图
、

工序图和生产率计算卡 总体方案设计是技术设计和工作设计的前提和基础

换句话说
,

只有在机床工艺 包括选择加工方法
、

确定切削用量
、

计算切削力等 和机床结构 机床

配置形式
、

选通用部件和基础部件型号及规格等 确定以后
,

才能开展床身
、

底座
、

多轴箱
、

夹具
、

电

气控制系统
、

液压控制系统
、

机床说明书
、

精度检验规程及合格说明书等的技术设计和工作设计

组合机床的工艺
、

结构方案的制定
,

即组合机床的概念设计阶段是本 系统的主线
,

是其它部

分设计的依据

下面的模型图给出了该系统输入输出的基本概况
,

要实现程序设计
,

必须对组合机床设计的过程

进行模拟
,

即把人工设计的思路
、

方法用计算机语言表达出来
,

使机器模仿人的设计 其中的一些细

节问题
,

人工可以很好处理而计算机不一定处理得好
,

但设计程序的最终目的还是为了避免重复劳动
,

提高效率
,

减少人为误差
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系统的主要模块

系统主要包括信息输入模块
、

通用

部件选择模块
、

加工示意图绘制模块
、

总装图绘制模块
、

生产率计算卡绘制模

块 因零件图千差万别
,

用 绘工序

图可人机对话交互绘出
,

下面给出了各

主要模块的框图关系 以钻削类为例
,

见图

信息输入模块需要输入的信息

机床配制形式 立式
、

卧式
、

单面
、

双面 工件材料
、

硬度
、

类别 箱体
、

回转体
、

盘盖体 加工工序内容
、

机床

型号 加工工件孔的孔数
、

特征数据库

包括孔径
、

孔深
、

是否通孔
、

精度等

级
、

同类孔的个数 加工工件孔的坐标

数据库 换算后的孔坐标 加工方法
、

刀具材料 装料高度
、

夹具的外形尺寸

生产率
、

前备量
、

后备量 工件中心到

工件端面的距离
,

最边缘主轴中心
、

最

上边主轴中心到主轴箱外壁的距离 每

个孔的切削速度和进给量等

通用部件选择模块

滑台类型
、 、

及行程

动力箱型号
、

侧底座型号

用户提供的被
加工零件图

、 、

机床设计任务书

被加工零件孔

的座标换算表

机床工艺结构方案

机床总图
,

加工示盆图
,

被加工

零件工序圈 生产率计算卡

图 组合机床总体方案 系统基本模型图

、

钻削类钻头选择

柄
、

加长直炳
、

超长直柄
、

锥柄
、

锥柄
、

阶梯钻 等

加工示意图绘制模块包括

工件绘制 钻套选取绘制

短直

加长

通通用部件洗择模块块

结结束束

图 程序设计框图

加工刀具绘制 钻头
、

扩钻
、

铰
、

键刀 接杆绘制 主轴外伸 尺

寸标注及其它标注 标题栏插入等

总装图绘制模块

中间底座 夹具体 夹具底座
、

侧墙
、

定位块
、

限位块
、

夹压装置 侧底座绘制 滑台绘制 动

力箱 主轴箱 外伸主轴及接杆刀具 尺寸标注及其它标注 标题栏插入等

生产率计算卡绘制模块

表格绘制 工序输入 信息内容包括 被加工零件图号
、

名称
、

材料
、

毛坯种类
、

毛坯重量
、

硬度
、

工序名称
、

工序号
、

年产量
、

年时基数
、

图号及描图
、

设计
、

审核人员及 日期

系统主要由上述 个模块组成
,

各模块间并不是相互独立的
,

上面只是从设计思想上划分的
,

实

际编程时
,

因为各模块间有数据联系
,

各模块是相互交叉的
,

例 信息输入是随程序运行而不断输入

的
,

并不是一次输完再进行下面的工作 而通用件选择也不是孤立的
,

而是与加工示意图绘制和装配图

绘制相联系的
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程序设计中的两个关键问题

编程的目的
,

是把系列化的通用部件的数据建成数据库
,

只要选定某个记录
,

就可取出相应的数

据
,

传给带变量的绘图命令
,

即可画出相应的图纸

如何从数据库中取得相应数据

例 系列机械滑台 一 的联系尺寸表 图

··

一 丁一刁 「一 〕〕〕

厂厂、、、、、、、、 一一一一一一一一一 工工
口口口
一

二
絮絮絮絮絮絮絮絮絮絮絮絮絮絮絮絮絮絮絮絮絮絮牙牙牙牙牙

图 系列机械滑台的联系尺寸

对该表利用 建数据库
,

根据滑台行程和最大进给力可确定滑台型号
,

根据滑台型号可得

到相应数据库记录的联系尺寸
,

为此
,

编有一 语言函数 ‘

,

只要给定数据库名称 不用加后缀 和记录号
,

该函数就可读取相应记录的数值
,

并赋予数

组 【
,

设定的变量如上例
二 印
可得到相应值

如何把数据传送给绘图参量

软件本身提供了 语言开发环境 ’’
,

利用 函数中的一些函数编制自己

的专用绘图
、

编辑函数

在 函数库中
,

最常用的函数是 一
,

如同 中的 函数
,

这

些函数将直接传送命令和其它输入到 提示符下

本软件编写过程中用到了一些绘图函数
,

把绘图
、

编辑
、

设置等的命令编为相应的函数
,

只要把

绘图参量传递给相应的函数
,

就可完成在 提示符下的操作

程序设计的特点及可靠性

该软件设计采用了当今流行的对话框输入方式
,

这对于在运行过程中需要输入信息的程序是一种

比较好的输入形式

使用对话框可使操作简便
,

用户界面友好
,

可一次输入选择多个信息

计算机的容错能力 ‘ 直接反映了计算机系统的可靠性
,

下面介绍一下该软件编制过程中采用的提

高软件可靠性的方法

系统出了错误
,

而且被检测出来
,

能使信息及时地得到保护
,

并经处理以后
,

系统又继续工作
,

这

是 “容错
”
所要研究的内容

在设计中采用了以下技术保证

动错误检测 实际执行中
,

应用起来比较方便的是以
“可接受性

”
为标准

例
,

在程序中使用下面两个函数
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, ‘, , ,

“
你想改变上面的值吗

, , ,

只能人工输入
‘

丫
,

或
“ ” ,

其它字符和数字及其

它符号都视为无效

错误恢复

本软件采用了向后恢复 例 在滑台行程的选择

中
,

提供了多个行程
,

如果选择的行程不在 其内
,

则

向后跳跃
,

重新选择

缺陷处理

将缺陷定位
,

并得到修复

在对话框的设计中
,

许多参数的输入有一定范围
,

数
,

给出一警告对话框
,

要求用户重新输入

出错

向后恢复 程序进行

图 错误恢复

超过这个范围
,

在程序中使用 一 函

结论

本系统以钻床为例
,

根据用户工序图成功地完成了工艺结构方案的制定和三图一卡的绘制 采用

本系统只需三
、

四个小时的时间
,

而采用之前至少需要三
、

四天时间 该系统不仅提高了生产率
,

在

设计上也减少了人为误差
,

保证了设计质量 对于其它组合机床 如铣床
,

稍加改进即可应用
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