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基于参数的 ,-22轴类零件信息描述
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摘 要：在计算机辅助工艺过程设计系统中，零件信息描述的准确性、科学性和全面性将直接影响所设

计的工艺过程的质量和可靠性 1提出了基于参数的 ,-22零件信息描述方法，并以轴类零件为例，详细介
绍了基于参数的 ,-22零件信息的描述方法，给出零件信息描述参数的整个输入过程，使得 ,-22零件
信息的描述与输入简单明了 1
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# 基于参数的 ,-22零件信息描述

,-22零件信息描述包括两个方面的内容，即
模具零件的几何信息和工艺信息［#］1参数描述法
的基本原理是将零件看作由许多二维基本几何要

素拼接而成，对零件的其它辅助几何信息和技术

信息，可以通过其它的辅助手段来实现 1这种方法
对回转体零件如轴（导柱）、套（导套）等的描述非

常有效，可快速、可靠地描述零件和输入数据 1
# 1# 零件主要轴向尺寸的描述
一个轴类零件除倒角和退刀槽外，可以根据

尺寸的变化及图纸上零件的主要轴向尺寸的标注

位置，依次划分成若干段，每一段连同与其左右相

邻的倒角或退刀槽等可构成一个由左段、中间段

和右段组成的单元段 !其中，中间段代表着单位段
的主特征 !因此，轴类零件可以认为是由若干单元
段从左到右拼接而成的 !在轴类零件图上，主要轴
向尺寸的标注往往只涉及有关单元段之间的尺寸

关系 !如果单元段用一直线段表示，其端点称为结
点，则轴类零件图从左到右可以用一个有向图表

示 !设零件单元段总数为 "，则零件图上标注的轴
向尺寸可以参照图论中邻接矩阵的表示法，采用

"·" 阶轴向尺寸标注矩阵! 来表示［!］"该矩阵 !
用行来描述相应尺寸线的标注位置，用列号表示

单元段号，其元素为

#$% &
#（尺寸线 $ 经过单元段 %）；
"（尺寸线 $ 不经过单元段 %{ ），

其中：$ 5 # $ "；% 5 # $ " !
显然，矩阵 ! 是一个非对称矩阵 !如图 # 所

示，零件由 #，!，)，(单元段组成，单元段总数为 (，
根据图中的尺寸线!，"，#，$的标注位置，则轴
间尺寸标注矩阵 ! 为
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其中第一行仅第一列元素为 #，其余元素为 "，说
明尺寸线!标注在单元段 #上；同理，第四行各列
元素都为 #，表明尺寸线$跨越单元段 #，!，)，( !
设用 ! 5［’#，’!，⋯，’"］

3表示各单元段的长

度，# 5［(，(!，⋯，("］
3表示零件图上各尺寸线所

标注的尺寸，显然，下列关系式成立：

!$ % # !
经过矩阵的线性变换，可求得 $，即各单元

段的长度列阵 !
# !! 单元段的描述
轴的尺寸编号见图 # !对于一般的回转体零

件，其组成要素也大多是由几种回转体几何要素

构成 !所以通过描述其组成要素的几何参数和排
列顺序，即可得到实际零件的几何描述 !由分析可
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图 ! 轴的尺寸编号
!"#$! %&’"() *+,-&’ ./ (0"() 1"2&

知，组成回转体零件的几何要素有以下 "种：圆柱
面、圆锥面、螺纹面、端面、倒角和功能槽 !对这些
几何要素进行归纳，可以用以下方法来描述每个

单元段的功能特征 !如图 #所示，把一根轴划分为
"个单元段，从左到右依次编号为 !，#，$，%，&，" !
同时对每个单元段又分为 $个小段，即左段、中间
段和右段 !其中，每个单元段的中间段代表着该单
元段的主特征，每个单元段中左右段只起辅助作

用 !对此进一步分析，可得出构成单元段主特征的
几何要素有圆柱面、圆锥面、螺纹面、花键等；而每

处单元段中的左右段的辅助几何要素有端面、倒

角和退刀槽，过渡圆角等 !此外，每个单元段内还
可能有功能槽，主要有键槽、径向孔、中心孔，以及

不在中心线上的轴向孔等 !为了记录以上描述的
这些结构参数，采用一个二维数组 ’（"，#$）来描
述各单元段的组成参数 !该数组中每一行描述一
个单元段的参数，每一列描述单元段内的一处描

述参数，" 为单元段的总段数，#$ 为该段的参数 !
对于图 #，其二维数组的内容可用表 !来表述 !

图 # 轴的尺寸数据
!"#$# 3(4( ./ (0"() 1"2&

表中，%!为表示单元段主特征 ! %! 值与几何要素

的对应关系见表 #；&! 为表示直径 !诸如圆柱直
径、圆锥大端直径、螺纹直径等；&!’为直径 &! 的

上偏差；&!(为直径 &! 的下偏差；&# 为表示单元

段长度；&#’为单元段长度的上偏差；&#(为单元段

表 ! 轴的信息描述
5(-)& ! 3&67"84".* ./ (0"() "*/.’,(4".*

列号
行元

素

单元

段 !
单元

段 #
单元

段 $
单元

段 %
单元

段 &

! %! ! ! ! ! $
# &! %& && () $) #%
$ &! ’ ) !! ) ) ) )
% &!( * ) !# ) ) ) )
& &# %& &) !) $) #&
" &# ’ ) !$ ) ) ) )
( &#( * ) !! ) ) ) )
+ &$ ) ) ) ) ! !&
, %# # ! ! ! $
!) %$ ! ! ! $ #
!! &% # !) ) ) ) )
!# && ! !) ) ) ) # !)
!$ &" %& ) ) ) % !)
!% &( ! !) % !) %& ) %&
!& %% ) ! ) ) )
!" &+ ) !) ) ) )
!( &, ) $) ) ) )
!+ &!) ) !# ) ) )
!, &!! ) !+ $ !# $ !# ) !+ $ !#

长度的下偏差；&$为表示圆锥的斜度或螺纹的导

程等；%#为表示单元段内左段的特征；%$ 为表示

单元段内右段的特征，%#，%$ 的特征值与几何要

素的对应关系见表 #；&% 为表示单元段中左段长

度或过渡圆角半径；&&为表示单元段中右段长度

或过渡圆角半径；&"为表示单元段中左段倒角角

度或退刀槽与中间段的直径差；&( 为表示单元段

中右段倒角角度或退刀槽与中间段的直径差；%%

为表示单元段内功能槽特征；&+ 为表示功能槽相

对单元段左端面位置；&, 为表示功能槽的长度；

&!)为表示功能槽的宽度或直径；&!!为表面粗糙

度 !
若无功能槽，那么 %%，&+，&,，&,，&!)值为零 !

各几何要素对应关系见表 # !
表 # 几何要素对应关系

5(-)& # 9&.,&4’: &)&,&*4 ’&)(4".*

序号 %! %#，%$ %%

! 圆柱 端面 键槽

# 圆锥 倒角 径向孔

$ 螺纩 退刀槽 中心孔

# 零件信息参数描述的输入

零件信息描述参数的整个输入框图如图 $所
示 !
首先输入零件表头信息，如零件名称、图号、

比例因子、单元段总段数等；接着输入零件的描述
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图 ! 参数描述框图
!"#$! %&’&()*)’ +),-’".*"/0 1’&() 1"#2’)

参数；用户只要根据系统提示输入相应数据，然后

再输入轴向标注矩阵 !、轴向公差等 "当零件信

息的描述参数全部输入后，计算机将自动把这些

数据存放在数据库中，供编制工艺规程时调用［!］"
通过对图 #传动轴实例运行，表明参数描述

法是可行的 "采用这种方法，可以直接把零件图上
标注的尺寸输入过程简单、明了，输入的数据经过

计算机处理，可计算出各个单元段的长度值，并能

确定基准，为 $%&& 信息描述输入提供一种简便
可行的方法 "
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