CAPP是总厂信息化的一部分，CAPP能够在编制焊接工艺过程中，利用典型工艺自动计算工时及焊料定额。利用CAPP软件编制工艺流程见图1。 

实现容器焊接工艺人员要求的工时及焊料定额自动计算功能，就需要建立典型工艺。经过我们焊接所领导及焊接工艺人员多年努力及研究，已经把容器的焊接工艺标准化、参数化。在此基础上CAPP软件建立焊接工艺资源库，从而生成典型工艺库，实现容器焊接工艺工时及焊料定额的自动计算。 

软件编制工艺流程

焊接工艺资源库 

焊接工艺资源库包含很多子库，它是把以前标准化总结出来的可用资源保存到CAPP资源库中，是可以多次利用的资源库，是生成典型工艺的支持库。 

1.1 "焊接类型"资源库 

在实际的焊接生产过程中，有很多种焊接方法，不同的焊接方法有不同的焊接工艺，不同焊接方法的焊接工艺统一定义为焊接类型。不同种类的焊接类型组成了"焊接类型"资源库，包含了堆焊、组焊等。它是生成典型工艺的基础。 

1.2 "焊接工艺计算公式"资源库 

在焊接工艺标准化过程中，整理不同焊接类型中焊接工艺数据，提取出计算的参数，形成一种焊接类型多个计算公式，输人不同参数，计算出此焊接类型的焊接工艺工时及材料定额。所有的焊接类型计算公式就形成了"焊接工艺计算公式"资源库。按照公式代码为唯一标示排列。它是生成能够自动计算的典型工艺的根本。 

2 典型工艺库 

典型工艺库就是多个典型工艺按照产品类型、母材、焊接型式、焊接材料树型结构组成。一个典型工艺，包含了唯一的标识码及典型工艺特征说明及文档。标识码及特征说明如图2。标识码就是典型工艺的零号。典型工艺的文档是调用"焊接类型"资源库添加文档的加工组列和固定工时、"焊接材料"资源库添加文档的焊接材料、"焊接工艺计算公式"资源库添加文档的公式代码、并输人工时系数和焊料系数生成。典型工艺就是具有计算公式的参数化焊接工艺。在典型工艺中输人不同参数，就能输出不同的焊接工艺。 

3 CAPP工时及焊料定额的计算 

经过上面的准备，就可以在实际使用CAPP编制焊接工艺中，利用典型工艺，实现工时及焊料的计算。 

按照流程，首先是判断要编写容器焊接工艺的零件，是否存在典型工艺。判断条件就是典型工艺的特征说明。如果存在，就调用典型工艺，如果典型工艺中包含着计算公式，就要从图纸找到工艺计算参数值。然后计算公式就能给出相应的工时及焊料定额。完成了一个焊接工艺的编制。

例如:锻焊结构、母材2.25Cr-1 Mo、不带凸台筒节堆焊，是一个典型工艺。按已有文档创建工艺，在零号中填人标识码70000000007，确定后70000000007的整个典型工艺文档都调过来。然后选取扩展功能中的工时及材料定额计算。就会出现图3界面，在图纸中找到筒节内径值及筒节长度值，填人要堆焊的厚度。就能得到整个堆焊筒节的堆焊及清理等工时及堆焊焊料重量。这样就可以重复利用了这个典型工艺的计算功能，把不同长度或不同内径筒节的工时及焊料定额都能计算出来。

根据不同的典型工艺就能生成所需要的容器焊接工艺。能够完成整个容器焊接工艺的编制。而以前编制一个焊接工艺，工时及焊料定额每次都需要手工计算一遍。然后往计算机输入加工组、工时、焊料定额。按标识码调用的典型工艺仅需要输人必要的参数值，就能完成一个焊接工艺。避免了以前手工计算及输人的重复工作。 

4 结语 

利用工艺编制软件CAPP，经二次开发编制容器焊接工艺的意义在于:根据标准化的容器焊接工艺，开发出焊接工艺资源库及典型工艺库，重复利用典型工艺的计算功能，实现容器焊接工艺的工时及焊料定额的自动计算功能。减少了容器焊接工艺人员工作量，缩短了容器焊接工艺的编制时间，提高了容器焊接工艺编制的工作效率。

