
CAPP在搭建BOM时排序混乱的 

解决方法 
郑州四维机电设备制造有限公司 (河南 450001) 刘海鸽 丁付强 

CAPP系统的重要目的之一是为了实现数据共 

享。在使用THCAPP系统时，首先要从设计B OM 

中提取有效元素，创建导入产品工艺结构，搭建工 

艺BOM。但是在搭建工艺BOM的过程中，出现了 

排序混乱问题，如图1所示。 
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零件编号混乱，没按顺序排号 ，这将导致在生 

成零件下料明细表时，排序混乱，如表1所示。 

以上问题给企业内部各部门之间的数据共享和 

管理工作带来不便，同时影响采购部门提前采购材 

料、生产部门安排先行投料、成本控制中心的成本 

预算等。为此，公司成立攻关小组用于专门解决此 

问题。我们经过对CAPP软件研究及使用，得出以 

表 1 

下解决方法： 

(1)先解决搭建工艺BOM时的顺序问题，选 

择节点类型管理在常规的零部件节点增加排序号， 

在我们预期的设计BOM表中加排序号字段列，如 

图2所示 。 

同 时 ， 在 设 计 

BOM中，增加以1000 

作 为 辅 助 字 段 ，如 

1001、1002⋯，如表2 

第一列所示。 图 2 

这样将设计B OM 

导入后便可生成下面排好顺序的产品工艺结构树 ， 

如图3所示。 
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郑州四维机电 下料明细表 FHY125／31
．5／C1插装式液控换向阀 设备制造有限公司 

零件 零件 单台 原材料 每件 每根料 每根料 每根料 每根料 单 件 单 台 

序号 规格 长度 长度 锯口 消耗总长 耗料重 耗料重 图号 名称 数量 
牌号 切头 夹头 加工件数 

mm ／mm ／mm ／mm ／kg ／kg 

FHY125／ 回液 1 1 3C
r13 22 20 3．5 15 10 250 2 252 0．08 0．O8 

31．5／C1．2 阀心 

FHYl25／ 
2 螺套 1 H62 35 41 3．O 0 1 44 2 46 Ol38 0．38 31

．5，C1—1 

FHY125／ 
3 阀座 1 聚甲醛 西30 8 3．5 15 20 245 2 247 0．01 0．0l 31

．5／C1—3 

FHY125／ 

4 阀套 l 3Cr13 30 25 3．5 15 1O 300 2 302 0．17 0．17 31
．5／C1—5 ● 

FHY125／ 

5 阀杆 1 3Crl3 20 53 3．0 0 1 56 2 58 0．14 0．14 31
．5／C1-4 
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表 2 

排序号 装配代号 零部件图号 零部件名称 材料 数量 合计数量 单重／kg 总重／kg 

1001 FHY125／31．5／C1 FHYl25／31．5／C1 插装式液控换向阀 组件 1 1 26．5 26．5 

1002 FHY125／31．5／Cl FHY125／31．5／C1．1 螺套 H62 l 1 0 l3 0 13 

1003 FHY125／31．5／C1 FHYl25／31．5／C1．2 回液阀心 3Cr13 1 1 0 02 002 

l004 FHY125／3 1．5／C1 FHY125／31．5／C1—3 阀座 聚甲醛 1 1 0．002 0 002 

1005 FHY125／31．5／C1 FHY125／31．5，C1-4 阀杆 3Cr13 1 l 0．O3 ()．03 

1006 FHY125／31．5／C1 FHY125／31．5，C1．5 阀套 3Cr13 l 1 0038 0．038 

(2)对于汇总类型的下料明细表中的顺序问 

题，我们利用CAPP本身具有的记录顺序功能，把 

B OM的顺序记录下来，不管其在中间的计算过程 

中如何变化，最终将计算的结果按照记录的顺序排 

列，最终达到预期的顺序。按排好顺序的产品工艺 

结构树生成的下料明细表如表3所示。 

经过一段时间的验证使用，CAPP在搭建BOM 

时没有再出现过排序混乱的情况，此方法得到 r 

CAPP使用者的一致认可。 

本文针对CAPP在搭建工艺BOMI~出现排序混 

乱问题 ，找出了解决方法。该问题是CAPP在应用 

过程中出现的通病，解决后达到了CAPP数据共享 

的功能，同时大大提高了工艺文件的技术准器效 

率，缩短了工艺文件审核及查阅的时间。 

表 3 

郑卅 四维机电 下料明细表 FHY125／31 5／C1插装式液控换向阀 

设备 造有限公司 

零件 单台 原材料 每件 每根料 每根料 每根 每根料 件 单台 

序号 零件图号 规格 长度 料长度 锯口 消耗总长 耗料重 耗料重 名称 数量 
牌号 切头 夹头 加工件数 

／mm ，n1m ，mm ／rnm ／kg ／kg 

FHY125 

l 螺套 1 H62 35 41 3．O O 1 44 2 46 0．38 ()38 ／31
．5，C1—1 

FHY125 回液 2 1 3Cr13 西22 20 3
．5 15 1O 250 2 252 0．O8 0 08 

／31．5／C1．2 阀心 

FHYl25 
3 阀座 1 聚甲醛 30 8 3 5 15 20 245 2 247 O．0l ()()l ／31

．5，C1—3 

FHY125 

4 阀杆 1 3Cr13 20 53 3．0 O 1 56 2 58 0．14 0 14 ，31
．5／C1．4 

FHY125 

5 阀套 1 3Cr13 30 25 3．5 15 1O 300 2 302 0．17 0．17 ／31
．5／C1 5 
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拉紧。拉紧前，使装置的外锥套对开缝隙与轴瓦 

的假定对开缝 ，即内孔应力集中的开槽重合。 

螺栓拉紧，螺栓把合力矩不小于5 000N·m(仅适 

于该种尺寸的轴套)，把合时要选用液压力矩扳 

手，确保力矩数值正确。此时，将装配好的一体 

装置，一起垂直放于自由锻锤工作台上，螺栓头 

朝上。然后应力集中槽处喷液氮，轴套外部加铁 

制防护套，以免轴瓦因冲击力过大而外射伤人， 

然后，使用20kN (仅仅适用该种尺寸的轴套)冲 

击力垂直向下打击打螺栓头。轴瓦将沿应力集中 

槽成功断裂。 
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(1)对于砂模铸造锡青铜 (ZQSn5 5 5) 

的轴瓦，由于其抗拉强度和伸长率都比较低，胀断 

脆性较好，该种工艺特别适宜。 

(2)对轴瓦制造来说 ，该胀断工艺方法可以 

使轴瓦的生产过程减少工序环节，提高生产效率， 

节约制造成本。主要表现在：轴瓦的分体铸造变为 

整体铸造，节约了材料和铸造工序；机械加工环节 

减少了刨削或铣削轴瓦对合面以及锡焊对合面使轴 

瓦合为一体等工序。 

因此，轴瓦胀断工艺方法对该材质的轴瓦1~f'4： 

的批量生产，尤为值得推广。MW 
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