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’

陈少克 温东方
44

/精密机械工程 系1

摘要 本文介绍尺寸公差标注的 < ∃ = 软件
,

该软件是对 ∃> ;2 0
?= 系统的二次开发

、

扩充了 人>;2
0 ∃ = 的性能

4

关键词 <∃=
,

公差
,

偏差

 前言

∃ >; 。

以 9
’

是当今世界上应用最广泛的计算机绘图软件
4

它具有很强的绘图和编辑功能
,

培训简易
,

使用方便
,

而且结构开放性好
,

可与其它高级语言编写的 0∃ = 软件连接
,

为用户提

供了在其基础上进行应用开发的广阔前景
,

因而在机械
、

航空
、

造船
、

建筑
、

教育等各行业中 已

经发挥了巨大作用
4

然而由于它应用的广泛性
,

不可能在各方面都面面具到
,

对具体行业的应用必须进行二次

开发
4

如当它用于机械绘图时
,

尺寸公差的标注必须人工查表
、

计算
,

标注也很麻烦
4

本文针对

这一问题
,

开发了尺寸公差标注的 0∃ = 软件
,

利用该软件
,

只要给计算机输入基本尺寸
、

基本

偏差代号和公差等级
,

计算机便可自动地把尺寸公差标注在用户所指定的位置上
,

从而大大节

约机械绘图的时间
,

提高了效率
,

并保证了准确性
4

5 程序设计方法

本程序是在 ∃ > ;2 0∃ = 的基础上进行的二次开发
,

必须利用 ∃ > ;2 0∃ = 的程序软件包
4

由于

∃ > ;2 0∃ = 有它 自己的图形数据管理系统
,

具有人机交互式图形输 入和输出功能
、

辅助作图和

修改及存贮图形的功能
,

对外通过设备驱动程序可以与多种机型和外设连接
,

通过图形转换文

件
、

形文件等与用户程序连接
4

这使二次开发 0 ∃ = 成为可能
4

本文就是利用 ∃ >; 。

以= 的这一

,

本文 57 7 5
一
5 9

一
9 ≅收到

;

” 主要参考中国科学院希望高级电脑技术公司《∃
> ;2 < ∃ = 计算机绘图软件》/57 79 1

4



第�期 尺寸公差标注的计算机辅助设计 ≅ 8 Α

恃点对它进行二次开发的
4

又由于机械绘图中的尺寸公差必须符合国家标准
4

因此本软件以国

家标准《公差与配合》/Β Χ) Δ9 9一 5 Δ9 �
一

Α 71 为依据进行设计
4

该软件用 ΧΕ, 让 语言建立了三个数

据库
,

分别 为标 准公差 值 数据 库
、

尺 寸至 Φ2 2Γ Γ 轴 的基 本 偏差 数据库 和 尺寸大 于 ≅ 99 一

6巧 2Γ Γ 轴的基本偏差数据库
4

用 ∃; 3; %Η ΦΙ 语言/它内嵌在 ∃ > ;2 0∃ = 中1进行查表
、

计算
,

并将

结果标注在指定的位置上
4

图 5为主程序流程图
4

本软件利用其 人机交互

式图形输入和输出功能
,

尽量减少操作人员的干

预
,

在计算机处 于绘 图命令的状态下
,

只要输 入

汀2 % 命令
,

计算机便 自动提示输入基本尺寸
、

基

本偏差代号
、

公差等级及标注起始点
、

旋转 角度

等
,

用户只要根据要求输入相应的值
,

计算机便可

在图纸上标注出符合国家标准的上
、

下偏差值
4

使用该软件
,

必须使计算机进入 ∃ >; 2 0 ∃ = 的

绘图状态
,

并在尺寸公差标注前用 % ∃ = 命令将

Φ−  % %, Ι 文件调入内存
,

同时必须将三个数据又

件放在 ∃ 驱动器中
4

图 5 尺寸公差标注主程序流程图

8 求标准公差值子程序

图 8为查表并求标准公差值子程序
,

在标准公差

数据库中
,

把一个尺 寸段的标准公差值作为一个记

录
,

共有8ϑ 个记录
,

而把每一公差等级的数据作为一

个段 /每一公差等级的标准公差值统一等 长1
,

从 9 5
,

9
,

5
,

⋯
,

8ϑ 共 8Δ 个段
、

且在每一记录的前面加上了尺

寸段
,

以便于查询
4

因 ∃ >; 2 %Η 印 中对文件的读取 只能按顺序文件

的方式读取
,

因此首先读取第一个记录
,

并取出尺 寸

段数值与所要求的尺寸进行 比较
,

如不符 合要求则

继续取 下一记录
,

直到符合要求为止
4

然后在此记录

中
,

按所 要求 的公差等级提 取相应的 标准公差 值

理二 为了以后计算孔基本偏差时的需要
,

同时提取

与该公差等级高一 级的标准公差值 3几
一 Κ

·

户户那尺习习

特特苗从翰111

图8 求标准公差值子栓序流礼图

6 求上
、

下偏差值子程序

图6为查表并求上
、

下偏差俏子程序的流程图
4

尺寸至 压叨 Γ 川 和卜 ≅明。Γ 的基本偏差数据

库结构不一样
,

查表的方式也不一 洋
,

不过查大的方法基本相同
4

才
一

文主要分析 尸 健下 ≅明 Γ 二

的查表及计算方法
,

尺寸1 ,  Γ 二 的方法不再讨论
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由于孔和轴基本偏差的数值不一样
,

必须分开考虑
, 又由于它 们之间有一定的关系

,

我们

只要建立轴的基本偏差数据库
,

而孔的基本偏差数据可通过国家标准规定的两种规则换算而

得
4

/51 通用规则
Κ

孔与轴的基

本偏 差对应时 /例如 ∃ 对应
。1

,

两者的基本偏差的绝对值

相等
,

而符号相反
·

即 +) Λ 一 Μ,7

或 +?7 Λ 一 ‘
4

通用规则适用于

以下情况
Κ
所有 ∃

一

∋ 和标准公

差大于 即Δ的 Ν
、

Ο
、

# 和大于

尸Α的 Π
一

Θ < ,

但有个别例外
,

即

对公差等级 Ρ 即Δ
、

基本尺寸Ρ

6Γ Γ 的 # ,

其基本偏差 甜Λ 94

/81 特殊规则
Κ

当孔
、

轴基本偏

差代号对应时
,

孔的基本偏差

+, 和轴的基本偏差 “ 符号相

反
,

而绝对值相差 一个 △
4

即

召吕Λ 一 ΜΗ Σ △
,

△ Τ 理
。

一双
一 , ,

式中 5Α,
4

一一 某一级孔的标准

公差
Υ 即卜

%

—
比某一级孔高

日日沙
一

以叫汗
一
‘
习习

图6 求上
、

下偏差值子程序流程图

一级的轴的标准公差
·

特殊规则适用于基本尺寸至ϑ的币。
,

标准公差簇理Δ级的 �
、

万
、

# 和成

理Α级的 Π
一

Θ Μ
4

孔的基本偏差代号是大写拉丁字母
,

而轴是小写字母
,

这是判斯孔
、

轴基本偏差的依据
4

当

判断为孔的基本偏差代号时
,

将它转换为轴的基本偏差代号
,

查表求出基本偏差值
,

再根据上

述的换算规则换算成孔的基本偏差值
4

又由于有的基本偏差代号是两个宇母
,

因此程序中也必

须加以判断
, 以便于转换

4

求出基本偏差值后
,

根据 。 Λ “十理
4

/或朋“ +) Σ 爪1 Υ ‘一 ΜΦ 一 )Α;4 /或 +) 一那一爪 1可求

出另一偏差值
4

由于计算机在计算过程中设有自动产生
“

十
”

号
,

而偏差值必须有正
、

负号
,

因此

最后进行判断
,

如为正则加
“

十
”

号
,

并使偏差值保持等长
4

在国家标准中
,

有些基本偏差没有标准值
,

在本程序中相应在屏幕上显示
“

∋Ε ςΜ Ω2 ;Φ ;Ε Ω Ξ

ΨΕ ΖΨ ςΕΗ >Μ
”

字样
4

此时用户必须重新选用国家标准中其它基本偏差代号
4

否则只能按非国家标

准标注公差
,

按 ∃ > ;2 < ∃ 。中 −+[ − 命令处理
4

� 标注举例

例如标注图�零件中尺寸公差
4

当标注尺万必 ,  &Α 时
4

其提示及回答如下

‘帅Γ 翻以 Κ

− 丫
瓜翻

Ζ 加钻叙
3

‘, Κ ≅ 9了

肠触护 由”如阮用

Λ
Κ

叮
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加妇 如4 洲执佣 尹诫
Κ

丫
盆时即 翻时叶‘网侧

Κ /光标输入 1了

瓜勿
,

咖妙
Ε ”夕3Μ Κ

79 『

计算 机 将 在 指 定 的 位 置 上 旋 转 79
。

标 注 出

十9
4

9 ≅ 5 9

Σ 9
4

9 8ϑ 9
字样

4

图中其它尺寸的公 差值分 别 为必

) 9∴ ϑ /
一  

Σ 9
4

9 � Δ 9

9

9 8 8 9
1

、

6 8 1, 7
Σ 9

4

气

一。
,

9 6 5 9

9 6 5 9
1

、

� 9 汀5Δ

/Σ 9
4

9 97 9 1 由此可见
,

应用该程序
,

用 户只要按提

示回答简单问题
,

计算机便能自动查表
、

计算并将结

果标注在指定位置上
·

它具有使用方便
、

准确可靠等

特点
,

可大大节约标注时间
,

提高工作效率
4

甲甲吮Ζ 二尸尸

] 冬
⊥

,
产

··

��� 9援瀚瀚

图� 标注举例
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