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针阀偶件配磨系统方案

针阀偶件是柴油机喷油器三对精密偶件之一，

其加工能力和产品质量直接影响喷油器的生产能力和

性能，从而影响到整机的产能和性能。目前为满足针

阀偶件的大批量生产需求，主要采用偶件配磨工艺，

配磨工艺具有高效、高精度的特点，但配磨过程中加

工、检测等环节相互独立，未能进行资源的有效整

合，自动化、信息化程度不高。为进一步提高加工效

率和加工质量，实现配磨自动化，减少人为因素，本

文对针阀偶件配磨系统进行了研究。

针阀偶件配磨策略

针阀偶件配磨策略是实现配磨系统的基础，研究

配磨系统需要对配磨过程进行梳理，合理有序地组织

加工过程。

具体配磨策略为：针阀体和针阀完成偶件面精

加工前道工序，操作者接到生产任务单，首先领料。

采用中孔座面磨床加工针阀体中孔及座面，设备具备

单机自动上下料功能，加工完成后对中孔进行线后检

测，并将检测结果反馈给操作者，用于加工质量的判

定，合格则加工偶件配磨工序，不合格则存放至不合

格品区。根据检测结果对中孔磨酊过程进行控制，针

阀偶件配磨时采用外圆磨床，具备单机自动上下料功

能，依据中孔尺寸配磨针阀外圆，同时进行在线检

测，保证配副质量，实现针阀偶件一一配对。

针阀偶件配磨系统设计

1．配磨系统需求分析

目前针阀偶件配磨的自动化、信息化程度不高，
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配磨过程各环节相对独立，未能实现过程的高度自动

化，也未能与MES(制造执行系统)、CAPP(计算机

辅助工艺过程设计)系统进行信息共享，缺少对加工

过程质量的控制，制约了产能和质量的提升，增加了

企业的生产成本。

基于企业提升产能和质量的迫切需求，本文提出

了一种针阀偶件配磨系统，对针阀偶件配磨过程进行

优化，实现偶件自动化配磨，与现有的MES、CAPP系

统进行集成，并对加工过程质量进行控制反馈，减少

人工参与环节。

2．配磨系统总体方案设计

研究针阀偶件配磨系统的目标是实现高度自动化

配磨加工，以现行配磨策略为基础，最大限度地整合

资源，提升信息化、自动化水平，系统方案如图1所

示。
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图1针阀偶件配磨系统方案

针阀偶件配磨系统开发采用三层架构，分为表示



层、业务逻辑层和数据访问层。表示层为最上层，主

要为用户请求的接受和数据的返回；业务逻辑层位于

表示层与数据访问层中间，负责对数据层的操作；数

据访问层是对原始数据的操作层，实现数据的增删改

查。层与层之间依赖关系是向下的，上层设计的改变

对底层不产生任何影响，增强了系统的安全性，便于

系统进行扩展和移植。针阀偶件配磨系统总体架构如

图2所示。

l配磨任务管理模块|l配磨加工警理模块|I加工质量瞥理模块l
表示层

l运行状态监控模块|i t禺件Bom臂理模块|l 用户管理模块

I配磨规则制定 加工质量分析 ||加工参披反馈调整I
业务逻辑层

I业务数据集成 l状卷异常处置 1I用户权限控制

数据访问层 圆圈圈圆圈
图2针阀偶件配厝系统总体架构

3．配磨系统功能模块设计

针阀偶件配磨系统依据需求可划分为六个主要功

能模块：配磨任务管理模块、配磨加工管理模块、加

工质量管理模块、运行状态监控模块、偶件BOM管理

模块和用户管理模块，如图3所示。
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图3针阀偶件配磨系统功能结构设计

(1)配磨任务管理模块与MES系统集成，获取
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生产任务单，并对任务单进行管理，实时更新加工完

成情况。配磨计划是配磨系统数据的源头，是其他模

块数据的基础。

(2)配磨加工管理模块根据生产任务单与CAPP

系统集成，获取偶件配副加工工艺。根据偶件加工要

求设定针阀体、针阀加工参数，包括砂轮转速、修整

频次、工件转速等，并能根据检测结果自动修正加工

参数，确保偶件配副质量。

(3)加工质量管理模块对针阀体和针阀加工质

量数据进行采集，并进行SPC统计过程控制，利用控制

图进行过程监控，对加工过程进行分析评价，适时修

正加工参数，使加工过程更加稳定，同时完成针阀偶

件数据的配对工作，将成功配副数量和质量信息反馈

至任务单。

(4)运行状态监控模块实现对力H-r_机床本体、

检测装置、自动上下料装置、冷却装置等硬件工作状

态的监控，并对异常状态进行紧急处置，同时将状态

信息反馈至MES系统，实现信息共享。

(5)偶件BOM管理模块可查询针阀偶件的工

艺BOM，通过与CAPP系统集成获取针阀偶件工艺

BOM，并随CAPP系统自动更新数据。

(6)用户管理模块主要功能包括新用户添加、

用户信息维护、用户删除和登录管理。系统管理员可

进行用户的添加、修改、删除，用户的角色权限由管

理员分配，并配置相应的菜单。用户通过登录进行身

份验证，确认权限加载相应菜单，可修改个人密码和

维护个人基本信息。

4．配磨系统数据库设计

数据库是逻辑上相关的数据的集合，它通常是为

了实现某一目的、具有特定用户的、反映真实世界的

数据聚集。配磨系统的数据库是实现数据管理、完成

配磨自动化、提升加工效率的基础，设计一个好的数

据库可极大的提高配磨系统的性能，同时也便于系统

开发和后续系统升级维护。

针阀偶件配磨系统数据库设计主要围绕生产任务

单展开，其基础信息来源于MES和CAPP系统，通过集

成技术获取任务单及其相关的加工工艺信息，并由此

获取加工机床、上下料机构、检测装置、砂轮等硬件

的工作参数和状态。系统中每条生产任务单对应一条

或多条加工参数，根据需要选择合适的加工参数进行
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加工，加工后会产生多条对应的质量数据，作为配磨

的依据，通过对质量数据的分析反馈，进行加工过程

控制。同时通过数据库的查询功能可获取所有与生产

任务单相关联的数据信息，如参与配磨的所有硬件的

状态，以便系统及时进行相应处置。

针阀偶件配磨系统的实现

针阀偶件配磨系统采用B／S分层体系架构，应用

代码分离技术，将后台代码与页面代码分离，确保系

统运行安全，服务器端操作系统采用Windows Server

2003，客户端采用Windows XP，数据库使用SQL

Server 2005，开发工具选用Visual Studio 2005，编程语

言使用C。，浏览器采用IE6．0以上版本。

采用Web Service访问技术实现MES、CAPP系统的

集成，将需要集成的部分封装成Web Service，偶件配

磨系统通过特定的API进行访问，以XML格式作为中间

格式进行数据交换，实现跨平台信息共享。

擘栏征稿函

为提升偶件配磨系统的开发效率，使用0R—

Mapping组件以面向对象的方式操作数据，从而无需关

心底层数据的存储方式和SQL语句，极大地简化了代

码开发工作，同时也方便了后续的扩展维护工作。

结语

针阀偶件配磨系统与现有的MES、CAPP系统进

行了集成，对MEs系统的功能进行了进一步扩展，对

配磨过程中各个相对独立的环节进行整合，使配磨过

程自动化，并充分利用测量数据进行加工过程质量控

制。适时修正加工参数，实现配磨过程闭环控制，减

少了配磨过程中的不稳定因素，有利于精密偶件的大

批量生产。不仅节约了成本，而且提升了产能，对企

业实施信息化和自动化具有一定的参考意义。

喜迎袋现代零部件》锄千q 周年

时光如水，岁月如歌。《现代零部件》已走过悠悠十载春秋，在20l 3年迎来创刊十周年。十年来，

《现代零部件》在广大作者和读者的支持与帮助下，脚踏实地，一步一个脚印，取得了令人欣喜的成绩。

回首创刊之初，她犹如一株树苗，在春天萌发嫩芽，沐浴阳光雨露，伴随季节更替，历经重重洗礼，一路

茁壮成长。而今已深深印刻了十岁年轮，并在行业媒体中崭露头角。十年历程，您与我们携手并肩一起走

过，一起见证，一路播洒，一路收获。

2013fill刊十周年是《现代零部件》的大事、喜事，也是我们与大家共同分享的重要节日。为此， 《现

代零部件》特举办“喜迎《现代零部件》创刊十周年”主题征文活动，诚邀您参与其中，把您的所思、所

想、所感、所悟与我们一起分享，您的每一句祝福，每一个建议，每一篇稿件都是我们不断创新、不断前

进的源源动力!

征文内容及要求：在关注((现代零部件》不断成长的这十年，您的感想、体会和收获；汽车零部件的

制造装备或加工工艺十年来的发展状况与趋势；汽车制造业十年来在新产品、新技术和新工艺方面的重大

突破，以及给汽车产业带来的变化。来稿将刊登于每期杂志的“十周年专栏”。

您的参与，

就是对我们最大的支持!

往您的帮助F．

我们将范足1：新起点．栉厶策划．小斯进取

投稿文体不限、字数不限。来稿请发至mcworld．_ed@126．COrn

注明“十周年专栏”，并附上您的近照及联系方式。
i

咨询电话：010-88379797转613 二


