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基于组件的车间工具管理系统研究
燕云捷, 司书宾

（西北工业大学, 西安 710072）

摘 要：论述了工具管理在车间管理中的重要性，在对机械制造类企业工具管理研究的基础上，提出了

车间工具管理的流程；建立了车间工具管理系统的功能模型；基于组件技术设计了工具库存管

理的集成开发平台，提高了系统的开发性和通用性，在集成开发平台的基础上针对某企业的实

际开发了工具库存管理系统，并得到了良好的应用。
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Abstract: Analyzing the function of the tools , we can find it is very important in the work-shop manager.

Studying the results of Refs. 1 through 4, these researching achievements include the design

of tools management system and the optimization of procedures, but these are applied a

little. In this paper, we establish models of the system function; system models include 5

parts: tools planning model, tools inventory model, using information of tools model, tools

inventory checking model, history data maintaining model. In this paper, we have founded

the component system flat of the workshop-manager and standard component base and

current component base. We have exploited the workshop-tools manager system for the

engine company quickly using the component system flat and founded the xi ’an engine

company workshop-tools manager system ’s special component base. This system is

applied in the xi’an engine company.
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0   前言
工具管理包括刀具、工装以及量具的管理。工

具管理水平是提高车间生产制造水平的主要因素。

刀具、工装准备或配送的准确性和效率是完成生产

任务、提高生产效率的保证；量具的有效管理是产

品质量的保证，也是工序检验的基础和依据。王岩

等学者在并行工程、计算机等技术的基础上提出工
具管理的并行化，开发了计算机辅助刀具管理等系

统，并在相关的企业里得到了应用[1-4]。

本文在对机械制造类企业工具管理研究的基础

上，提出了车间工具管理的流程；建立了车间工具

管理系统的功能模型；基于组件技术设计了工具库

存管理的集成开发平台，提高了系统的开发性和通
用性，在集成开发平台的基础上针对某企业的实际

开发了工具库存管理系统，并得到了良好的应用。

1   工具管理流程分析

(1) 车间工具管理总体流程分析

车间工具管理的单位是车间工具室，其主要工
作流程如图1所示。

车间工具管理主要职能有：按照车间生产计划

的安排，从企业工具总厂领入工具，为车间的生产

做好生产准备；根据工具库存以及生产计划需求情

况，定期或不定期地向生产准备处提供工具需求的

外购信息，以便生产处不断优化车间生产计划，使
其更为有效、可行；在工具借用、配发，量具定检、

送检，工具返修、刃磨，工具报废、封存等事件的

驱动下实现工具的出入库，从而实现对工具的有效

管理。

(2) 车间工具生产准备流程分析

在月、周计划安排完毕后，工具的准备还需要
不断地调整，进一步细化工具准备工作。工具的生

产准备流程如图2所示。

根据车间计划调度室提供的三天后和月工序计
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划，参考CAPP 系统提供的工装目录，工具提出生

产准备包计划，为下一步的日计划完成做好生产工

具准备。并且在生产工具准备过程完成借用、退库

以及归还等工具业务流程。

2   工具管理系统功能模型
在对车间工具管理流程的分析基础上，构建如

图3功能树所示的功能模型。车间工具管理系统主
要包含工具计划管理、工具库存业务管理、工具使

用信息分析、工具盘点管理以及历史信息维护五个

功能模块。

工具计划管理功能模块主要包含对专用工具的

复制计划管理和通用工具的订购计划管理两个方面。
能够实现对复制/订购计划的制订、工具库存信息的

查看比较、计划信息的修改、删除以及计划信息报

表的打印等功能。

工具库存业务管理功能模块主要包含工具台帐

管理、工具领用入库管理、工具借用管理、工具配

发管理、工具定检管理、工具送检管理、工具返修

管理、工具刃磨管理、工具

呈报管理、工具报废丢失

管理以及工具封存启封管

理等功能。在实现对各种
管理单信息的录入、修改、

删除以及报表打印功能的

同时，能够实现对量具的

定检报警、提示信息以及

定检报表的自动打印功
能。

工具使用信息分析功

能模块主要可以实现对工具使用信息的统计查询，

以报表和图形的形式显示出工具使用情况以及工具

使用比较信息情况。

工具盘点管理功能模块主要包含对工具定期盘
点和工具库存量的实时控制功能。可以实现对盘点

信息帐目的平衡、安全库存量的报警、盘点单的生

成等功能。

历史信息维护功能模块主要管理工具报表历史

数据、台帐历史数据、盘点历史数据以及历史流水帐

数据等信息，主要实现对历史数据的查询、统计以及

对比等信息的分析功能。

3   基于组件的开发平台设计
(1) 基于组件的工具库存管理系统通用集成开发

平台，如图4所示。

工具库存管理系统通用集成开发平台由系统数

据库与组件库、原型系统开发、应用系统开发三部

分组成。系统数据库与系统组件库保存系统分析、

设计和开发中的信息,为原型系统与应用系统的开发
提供信息支撑。原型系统开发根

据用户需求和已有应用系统，通

过获取系统数据库与系统组件库

的相关信息，完成原型系统的设

计、开发，为具体应用系统的开

发提供数据、功能和实现的支
撑。

应用系统开发根据具体的用

户需求与原型系统，获取系统数

据库与系统组件库的相关信息，

完成应用系统的组件需求分析、
组件的设计分析、组件的开发、

测试、装配等工作，最终形成应

用系统。

图1   车间工具管理流程

图2   车间工具生产准备流程
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(2) 系统数据库

系统数据库保存系统的所有的数据信息。采取
数据结构与数据描述格式分离的设计策略，可以将

系统数据从逻辑上分为领域数据库、虚拟数据库与

应用数据库。领域数据库的数据结构通过对工具管

理系统领域所处理的信息进行抽象得到，在具体应

用中保持不变。领域数据在具体应用环境中，有可能

随用户需求与应用环境不同造成各种数据异构现象。
数据异构方式包括数据描述方式不同、数据分布在

不同的数据库中和数据分布在不同的操作平台上等。

为了屏蔽异构方式对组件开发的影响，采用虚

拟数据库负责建立领域数据与具体应用环境数据之

间的映射关系，所谓的虚拟是指领域数据结构对具

体应用程序而言是透明的。应用数据

库描述具体应用时特殊的数据结构。

(3) 系统组件库

系统组件库保存系统所有的组
件信息。根据组件的适应范围可以

将系统组件分为标准组件、通用组

件与专用组件。标准组件是工具管

理领域标准功能抽象得到的组件，

不随具体应用改变。通用组件是指
在工具管理领域中作为用户界面，

完成与用户交互的功能的组件。因

此它们的实现必须反映具体的数据

描述格式。专用组件是对工具管理

系统具体应用的特殊功能和特殊数

据格式的抽象与封装，反映用户相
对于领域需求的特殊需求。

(4) 领域分析

领域分析完成对工具管理系统

领域的组件需求分析与领域数据的

抽象。分解用户的需求与具体的应

用系统，分析对比领域原型系统得到新的功能。分
析这些功能是否在工具管理领域具有通用的特性或

者可以抽象成标准组件，最终生成组件需求分析报

告。在组件分析的同时，系统分析人员从信息模型

的角度对用户需求与具体的应用系统进行分析，将

其中属于领域数据的信息抽取出来，完善领域数据
库模型，生成领域数据分析报告。通过领域分析可

以得到原型系统的组件需求报告、领域数据库分析

报告、测试计划、操作手册等。

(5) 体系结构设计

体系结构设计完成对系统体系结构的搭建与完

善、组件的分类与分解。系统设计人员对领域分析得
到的组件需求报告进行分析，

搭建或者完善原型系统的组件

体系结构，用于指导组件设计

和组件的开发。系统设计人员

根据原型系统的组件体系结构

拆分组件需求报告中的组件，
得到标准组件库和通用组件库

中已有的组件以及需要设计开

发的组件。设计人员根据它们

的功能，设计组件接口。根据领

域数据库分析报告，完善领域
数据库表的设计，生成领域数

图3   车间工具管理功能模型

图4  基于组件的工具库存管理系统通用集成开发平台
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图5   系统的C/S和B/S混合结构模式

据库设计文档。对组件需求报告进行拆分最终形成

了原型系统的组件需求清单。

组件开发阶段将根据组件需求清单进行测试、

装配。对于每一个组件，设计人员必须指明它的功
能、符合的规范、接口等，这样形成了一个组件的

设计开发规范和文件。开发人员就可根据组件设计

文件和规范开发、测试组件。

(6) 组件开发

组件开发完成原型系统的组件开发工作。开发
人员根据体系结构设计阶段生成的组件清单和组件

设计文件，编程实现组件，依据组件设计文件的要

求，测试每一个组件（包括购买组件）。测试完成后，

依据组件需求清单从领域组件库、通用组件库中选

取组件装配并进行测试，最终生成或者完善原型系

统，用于指导具体应用程序的开发。
(7) 应用组件分析

应用组件分析是指根据用户需求与领域的原型

系统完成具体应用环境的原型系统的快速构造。系

统分析员与用户通过原型系统实现相互的信息交流。

应用原型系统作为系统分析人员与用户交流的媒体，

克服了传统方法通过文档等抽象方式表示用户需求
的不足。系统分析员和用户从组件库快速搜索满足

用户功能的组件，修改领域原型系统。通过反复迭

代，形成用户最终的应用系统原型。它是用户需求

的具体实现，而不是抽象表示。对用户而言，实现

在分析阶段 “所见即所得”。
在分析过程中，用户的特殊要求导致临时创建

简单的界面组件或者修改组件库的一些组件，称这

些新组件为虚组件。之所以称这些组件为虚组件，

是因为它们只是从满足用户需求的角度定义的，在

设计阶段不一定形成真正开发的组件。根据最后得

到的具体应用原型系统，系统分析人员可以通过逆
向分析原型系统得到应用系统的需求分析报告、测

试计划、初步设计、用户操作手册等。最后通过分

析用户的需求，得到应用系统的信息模型。对该信

息模型分解可以得到领域数据库模型与应用数据库

模型，同时根据用户的信息描述格式和领域数据结

构的描述方式，可以得到二者的映射关系，完成虚
拟数据库的设计。

(8) 应用组件设计

应用组件设计完成应用系统所需组件的设计。

系统设计人员拆分由应用组件分析获取的原型系统，

得到组件库中已有的组件和满足用户需求的虚组件。
设计人员对这些虚组件分析，决定是否需要重新开

发。如果需要重新开发，就确定开发成通用组件还

是专用组件。然后根据它们的功能，设计它们的接

口。接口设计完成后，根据系统所有的组件，完成

应用系统数据库表的设计，生成数据库设计文档。
同时从系统交付日期、开发成本和所能提供的开发

力量决定组件是定制还是采购。原型系统拆分完成

后，形成了应用系统的组件需求清单。同时设计人

员完成每一个组件的开发文件设计。应用组件设计

阶段完成后，生成了应用系统的组件需求清单、组
件开发文件和数据库设计等文档。同时也可以生成

系统的详细设计等文档。

(9) 应用组件开发

应用组件开发完成专用组件的开发和通用组件

的二次开发。系统开发人员根据应用系统的组件需

求清单和组件开发文件，编程实现组件，依据组件
设计开发文件的要求，测试每一个组件。测试完成

后，依据组件需求清单从领域组件库、通用组件库

与专用组件库中选取组件装配并进行测试，最终生

成应用系统，交付用户使用。在这过程中，可以生

成传统的测试报告等文档。

4   结论
在图 4 所示的开发平台基础上，系统利用

Delphi6.0和.NET软件开发工具,采用C/S和B/S混合
结构模式，如图5所示。

其中,工具计划管理、库存业务管理、盘点管理、

历史信息维护功能模块采用C/S 结构；工具使用信

息分析功能模块采用B/S 结构，这种结构可以使工

具管理员以及图5 系统的C/S和B/S混合结构模式。

车间生产管理领导通过IE浏览器及时了解工具
使用情况，为车间的生产管理提供详实的决策信息。

系统已经在西安航空发动机公司得到了应用，系统

功能界面如图6所示。

系统的集成开发平台以及界面还需要在应用中

不断的完善。



第28 卷 第4 期 2006-04 【57】

制 造 业 自 动 化

在成都广泰GT-180M 开放式数控系统中对某

汽车模具加工的几种方案比较：

表1

3   结束语

智能NURBS 样条插补能提供平滑稳定的高速

高精度加工，是一种新型的插补方式，正在成为数

控加工技术中的一项关键技术。该插补方式可以有

效降低轮廓误差、减少加工程序长度、降低传输负

荷量、进给速率较易达到给定值，故可达成高速、高

精度之加工目的。在今后，将进一步发展四轴，五

轴等多轴联动的智能NURBS 样条曲线插补。
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