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计算机辅助设计与制造集成系统中的刀库管理
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摘要　提出了采用数据库管理系统的理论来实现 CAD /CAM集成系统中刀库管

理的方法 ,论述了刀库管理模块的建立过程 , 实现了刀库模块统一的函数调用、统

一的刀具文件结构和统一的人机界面。
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0　前　　言
刀具的选择是集成系统中数控加工的重要内容之一。只要涉及到加工 ,不论是点位加

工、平面零件的轮廓加工还是曲面的三轴五轴加工 ,乃至加工中心 ,都有刀具的存在。刀具定

义、刀库管理是编程参数设定的重要部分之一 ,因而刀库模块十分重要 ,但目前尚未见文献

介绍。作者提出了如何建立刀具管理模块的方法。

刀库在集成系统的数控编程中作为参数设定。每类刀具有若干个参数 ,同一类刀具又因

参数不同而有多把刀子 ,它们组成一个刀库。刀库在系统中以数据文件的形式出现 ,而对这

个文件的操作 ,则涉及到对文件内容的增加、删除、插入、查询、修改和选择等。这种操作在数

据库管理系统中是很容易实现的。然而集成系统不可能照搬整个数据库管理系统 ,必须建立

自己的系统 ,即要建立一个小型的数据库管理系统 ,还要与集成系统相结合 ,作为计算机辅

助制造中调用的一个子系统。这就是刀库管理模块所要实现的功能。

1　刀具的定义及其库文件的数据结构
1. 1　刀具的定义

数控加工有点位加工、平面零件加工、曲面零件加工、车削加工 ,以及加工中心等 ,不同

的加工采用不同的机床 (如数控钻床、数控铣床等 ) ,也就有不同的刀具 (如钻头、铣刀等 )。以

下根据数控编程参数的需要就数控铣床的铣刀定义作一描述。

根据不同的加工要求需要有不同的铣刀 (如球形刀、环形刀和锥形刀等 ) ,为了结构统

一 ,在分析几种铣刀的基础上 ,对一般铣刀给出如图 1所示的定义 ,其数据结构可表示为:



图 1　铣刀的定义

ty pedef struct to ol

{ int　　 too lno　 ;　 /* 刀具号　　　　* /

do uble diameter ;　 /* 刀具直径　　　* /

do uble radius ;　 /* 圆角半径　　　* /

do uble taper ;　 /* 刀刃斜角　　　* /

do uble leng th ;　 /* 刀具长度　　　* /

do uble bdiam eter;　 /* 刀身直径　　　* /

struct to ol* nex t;　 /* 下一刀具的指针* /

} JN tool　 ;

通过以上定义 ,可以用同一个文件对同一种加工机床的

不同刀具进行管理。

1. 2　刀库文件的数据结构

刀库文件的内容有刀库文件

名、刀具的参数以及刀具参数域。对

于铣刀库文件 ,可用二维表表示 ,见

表 1.

　　这张表对应于关系数据库中的

一个关系 ,刀具的参数对应于关系

的元组 ,而刀具的参数域则对应于

元组的属性域 ,在数据库中则为数

据库文件 -记录 - 字段的关系。每

个刀库文件都必须包含以上这些内

容。另外 ,在集成系统中还有一个窗

口界面信息的反应。以下的结构用

来描述刀库文件 ,见图 2.

　　在程序模块中 ,为了在同一程

表 1　铣刀库文件

刀具代号 刀具直径 圆角半径 刀刃斜角 刀具长度 刀身直径

01 　 4. 00 2. 00 0. 00 30. 00 　 4. 00

02 6. 00 3. 00 0. 00 50. 00 6. 00

03 8. 00 0. 00 0. 00 50. 00 8. 00

04 8. 00 4. 00 0. 00 50. 00 8. 00

05 10. 00 0. 00 0. 00 50. 00 10. 00

06 10. 00 5. 00 0. 00 50. 00 10. 00

. . . 　 . . . . . . . . . . . . 　 . . .

← 文件结构 →← 记录信息 →← 结束 →

文件描述 字段信息 记录 1,记录 2… 文件结束 1AH

↓　　　　　

记录 1 0DH 记录 2 0DH …

↓

字段 10 DH 字段 2 0D H … 记录数 0DH

↓

文件标识 0DH 界面信息 字段数 0DH

图 2　刀库文件结构图

序中使不同的刀库文件统一数据操作 ,程序内部采用了统一的刀具参数的数据结构:

s t ruct JN too l info

{　 int lda ta0;　　 　　　　　　　 /* 刀具编号* /

　 double ldata1[7 ];　　　　　 /* 刀具参数数组* /

　 st ruct JN too l info * nex t; };　 /* 链表指针* /

2　刀库文件的操作
刀库文件就是一个数据库文件 ,而对这个库的操作就是数据库管理系统中对记录内容

的增加、 删除、查询、修改和选择操作。刀库管理就是要在集成系统中实现这些通常在数据

管理系统中实现的功能。

由于刀库文件数据量并不很大 ,故对某一个库的所有操作均可放在内存中实现 ,所以该

模块首先是读取刀库文件内容 ,将刀库数据存入一个内存数据链表中 ,其次进行各种数据操

62　　　　　　 无 锡 轻 工 大 学 学 报 第 16卷



作 ,最后将修改后的文件存盘处理。

2. 1　刀库文件的读取和显示

根据刀具文件的数据结构 ,可以用 C语言编写读取刀库文件的过程 ,见图 3.

读入内存链表的过程用 C语言编程:

if ( ( fp= fo pen( to ol file, "r") )= = NU LL) return ;　 /* 打开刀库文件* /

fscanf ( fp, "% s\ n", ti t le) ;　　　　　　　　　 /* 读取文件标识* /

fscanf ( fp, "% d,% d,% d,% d,% d\ n",& w in [0 ] ,& w in [1] ,

& win [2] ,& win [3] ,& field num ) ; 　　　　 /* 读取窗口信息及字段个数* /

fo r( i= 0; i < field num; i+ + ) fscanf( fp, "% s\ n", too ls pa ra [i ] ) ;　 /* 读取字段名* /

fscanf ( fp, "% d\ n",& tools num) ;　　　　　　 /* 读取记录个数* /

base= NU LL;

fo r( i= 0; i < to ols num; i+ + )

{

　 p= ( st ruct JN tool info* )m alloc( sizeof ( st ruct JN tool info ) ) ;

　 fscanf ( fp, "% d",& p- > ldata0) ;

　 fo r ( j= 0; j< field num- 1; j+ + )　　 f sca nf ( fp, " ,% lf",& p- > ldata 1[ j ] ) ;

　 p- > nex t= base;

　 base= p;

}

fclo se( fp) ;

2. 2　刀具的插入操作

由于所有数据均已读入内存链表 ,对链表中节点元素的插入、删除等操作变得极为方

便 ,刀具的插入流程见图 4.

图 3　刀库文件读取流程　　　　　　　　　　　图 4　刀库文件插入流程图
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图 5　刀库管理模块界面

3　界面设计
由于模块是整个集成系统中

的一个功能模块 ,在调用该模块时

其界面应与整个集成系统界面一

致 ,并且以一个子画面的形式出现

在整个系统窗口 ,为此模块实行与

集成系统统一的界面。图 5为刀库

管理模块界面。

4　结　　语
本文中所论述的刀库管理模块实现了刀具文件结构的统一 ,只用一个函数就实现了对

不同的数控加工中刀具参数的设定 ,简化了数控编程人员的刀具参数设定方法 ,数控编程者

只要调用该模块并传递相应的刀库文件名就可获得相应刀具的参数设定 ,其参数值采用全

局变量传递 ,优化了集成系统中的 N C模块。本模块在超人 CAD /CAM集成系统中应用 ,取

得了一定效果。
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On Tool-base Management for CAM System

Ping Xuelia ng
(M ech anical Engineering Dep. , Wuxi Universi ty of Light Ind ust ry, W uxi , 214036)

Li Shenquan
( No. 614 Research Inst itute of Aviation Indus t ries of Ch ina)

Abstract　 Based o n the theo ry of DBM S, this paper presents a method o f reali zing the

too l-base manag ement in C AD /CAM integ ra ted system and describes the procedure of cre-

ating too l-base management module. The method realizes the uni fica tion o f functio n call-

ing , too l-file st ruct rue a nd user 's interface .
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