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摘  要：根据花岗石高效加工工艺数据库推荐出的匹配于花岗石品种、加工方式及加工性质的加工设备

信息、刀具刀杆信息、切削液信息以及工艺参数信息来指导生产，是提高花岗石制品加工生

产效率的有效方法之一。本文以SQL SEVER2000作为数据库管理系统，在Visual Basic中使

用数据环境命令来访问，具有简单的推理、预测功能以及客户终端的分布式结构，能够进行

数据的查询、增加、删除及修改，实现了花岗石高效加工工艺数据库的初步运行。
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0   引言
在花岗石制品的生产过程中，以金刚石工具

为主要加工方式的锯切加工是极为重要的一道工

序，不仅关系到本工序的加工效率和成本，还会

关系到后续工序的加工效率和质量[1]，其加工成本

占整个板材加工成本的60%以上。在当前制造环境

中，以高速加工为主题的高效加工技术的运用越

来越广泛，但由于数据库的缺乏，现代化的花岗

石加工却依然停留在刀具选择方法、加工工艺参

数靠工人的加工经验或查阅切削用量手册的水平

上，显然会造成提高效率的瓶颈。因此建立一个

系统的花岗石高效加工工艺数据库,用它来积累和

储存丰富的花岗石加工的生产和实验数据，为产

品加工、组织生产提供科学依据，是实现花岗石

加工的必然要求。 

1   高效加工工艺参数的来源与评价
工艺参数的搜集与评价是建立加工工艺数据

库的一项基础工作，也是最重要的一项工作。所

搜集数据的丰富程度、准确程度，直接决定着数

据库的使用性能。数据的来源主要有三个方面(如

表1所示)：文献数据、实验数据和生产实践数据。

为了确保数据的可靠性，搜集到的数据必须

经过相关专家的评价以后才能录入到数据库中以

提供给最终用户。各个来源的工艺数据都有其局

限性和特点，并随着新技术的出现而不断改变，

用户在使用时必须根据实际情况进行调整，对数

据库中数据的过分依赖和认为工艺数据的一成不

变性都是错误的。本数据库具有可扩展性，用户

可根据实际生产情况不断修改和添加数据。

表1  不同来源数据的特点比较

2   花岗石高效加工工艺数据库系统的
     建立

数据库系统开发的起点是系统设计，这也是

整个系统开发过程中最关键的一步，它决定着开

发的成败。系统设计主要包括系统功能分析、系

统模块设计、概念结构设计、逻辑结构设计以及

开发与运行环境的选择五大任务。

2.1  系统功能分析

花岗石高效加工工艺数据库系统涉及到花岗

石品种、加工设备、加工刀具、刀具刀杆、切削

液以及匹配于花岗石品种的加工设备选择、刀具
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选择、刀具刀杆选择、切削液选择、高效加工工

艺参数选择等信息的录入、修改和删除等功能。

为完善系统的管理功能，增加数据库系统的系统

用户管理功能，包括系统用户数据的添加、修改

和删除功能。普通用户只能运行所有数据的查询

功能和自己的登录管理功能；系统管理员则可运

行系统的所有功能，包括所有数据信息的添加、

修改以及删除功能，从而有效保证数据库系统的

安全性。

2.2  系统模块设计

花岗石高效加工工艺数据库的使用人员主要

是工艺决策人员和生产现场的技术人员。为了不

图1  花岗石高效加工工艺数据库功能模块流程图

图2  花岗石高效加工工艺数据库实体-联系模型
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断丰富和完善数据库数据，还需由系统管理员负

责数据库系统的维护。考虑到数据库不断修改数

据和添加数据的需要，提出了数据库系统的模块

化设计。模块化设计流程图如图1所示。

2.3  概念结构设计

在系统功能分析中所得到的数据库功能，应

该首先将其抽象为信息世界的结构才能更好地、

更准确地用数据库管理系统DBMS（Data Base 

Management System）实现其功能。数据库概念结

构设计是指用与数据库管理系统无关的概念数据

模型把数据库系统所需处理的数据及其相互间的

关系表示成用户和数据库设计者都能理解的数据

模式，本系统在设计方法上采用了基于E-R（实

体-联系）模型的数据库设计方法。

E-R模型以长方形表示实体，以椭圆表示实

体的属性，以菱形表示实体之间的联系。正确划

分实体属性和实体间的关系是建立E-R模型的关

键。花岗石高效加工工艺数据库中可以确定的实

体有花岗石品种、加工方法、加工设备、刀具、

刀杆、切削液、工艺参数等，每个实体有多个属

性。联系的类型有一对一、一对多、多对多。本

数据库系统的E-R模型如图2所示。

2.4  逻辑结构设计

数据库的逻辑结构设计就是对概念设计得到

的全局数据模型进行综合，得出数据库的逻辑数

据模型。根据理论要求和实际需要将数据库实体-

联系模型转换成关系模型，最终确定数据库主要

包括花岗石品种、加工设备、刀具、刀杆、切削

液、高效加工工艺参数等基表。表头结构分别如

表2所示。

表2  石材品种基本信息表

根据关系数据库理论以及实验和生产实际需

要，对工艺参数的函数依赖关系进行模式分解和

规范化，将多对多，一对多的关系转化为一对一

的关系，消除数据冗余，插入异常和删除异常问

题，最终确定数据关系模式。

2.5  开发与运行环境的选择

开发与运行环境的选择会影响到整个数据库

的设计，本数据库系统开发与运行环境的选择如

下：

开发环境：Windows XP

开发工具：Visual Basic 6.0

数据库管理系统：SQL Server 2000

数据库服务器：SQL Server 2000桌面引擎

3   应用程序的开发
应用程序的开发过程中，采用了先模块后系

统集成的方式，即各个系统功能模块分别独立设

计和调试，最后在创建系统主体时将各个功能模

块通过主窗体的菜单系统集成，然后进行系统整

体设计和调试。

数据库的访问采用了Visual Basic 6.0新增的

数据环境设计器来实现。在创建各个功能模块之

前，应首先在数据环境设计器中创建访问数据

库需要的命令对象，在数据环境设计器中创建的

命令对象可在各个功能模块中被直接调用。本

数据库系统采用WageData作为为创建的一个数

据环境命令对象，该对象返回的记录集名称为

rsWageData，该记录集作为数据环境对象的一个

属性在窗体的各个模块中直接调用。采用数据环

境设计器，可以大大减少代码的编写，从而提高

系统开发效率。

根据花岗石高效加工对数据的要求，数据库

的基本功能是根据已知加工条件（花岗石品种，

加工类型、刀具等）推荐出加工速度，背吃刀

图3  系统用户登录结构功能图
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量、进给速度等工艺参数。另外，本数据库还能

实现对花岗石品种、加工设备、刀具、刀杆等基

本信息的管理和查询。

由于应用程序较多，在此仅以数据库系统登

录、系统主控界面、花岗石信息查询和管理、花

岗石高效加工工艺信息查询和管理为例进行说

明。加工设备、加工刀具、刀杆、切削液的查询

与信息管理类似于花岗石信息查询与管理。

为了有效保证数据库系统的安全性与及时维

护，本数据库系统实现了用户权限代码识别验证

登录功能，将用户分为普通用

户和系统管理员两种具有不同

权限的用户。普通用户只能进

行相关数据的查询和自己的登

录管理；系统管理员则可以进

行相关数据信息的添加、修改

以及删除，实现对数据库的维

护，其结构功能图如图3所示。

 花岗石高效加工工艺信息

维护与查询的功能结构图分别

如图4、图5所示，花岗石品种、

加工设备、加工刀具、刀杆、切

削液等信息查询与管理类似于工

艺信息查询与管理功能。

4   结论
应用SQL Server 2000创建

了花岗石高效加工工艺数据库

系统的框架，应用Visual Basic 

6.0初步实现了数据库的初步

运行，能够进行数据库信息的

管理与维护、用户及其权限管

理等操作，并具备以下主要功

能：

1）积累和储存丰富的花岗

石品种、加工设备、刀具、刀

杆及切削液的各种信息，有利

于用户对相关信息进行查阅并

获取,根据花岗石品种和加工要

求推荐出切削性能好的刀具牌

号及匹配的切削液信息，根据

花岗石品种、加工任务和选定

的刀具推荐出合理的高效加工

工艺参数，根据加工任务、选

定的工艺参数及刀具、刀杆信息推荐出匹配的加

工设备型号及信息；为实现花岗石制品的高效加

工、有效的组织生产提供科学依据。

2）由于花岗石高效加工技术起步较晚，目前

尚无可直接用于生产的通用高效加工数据手册，

可用的只有一部分花岗石品种的加工数据。花岗

石可加工性等级的划分为建立高效加工数据库的

推理功能提供了有力帮助，根据现有的成功加工

实例或高效加工数据推理可加工性相近的花岗石

图4  石材加工工艺信息管理功能结构图

图5  石材加工工艺信息查询功能结构图
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品种的高效加工数据，直接或经试验验证后输入

数据库作为可用数据。

3）数据库能够通过利用已有的各种切削力模

型、切削温度模型、刀具磨损模型等预测工件的

加工精度、加工效率、能量消耗以及刀具使用寿

命等，指导用户趋利避害。

4）数据库具有分布式结构，以便为分散在不

同地理位置的部门提供服务。各相关用户可在不

同地理位置的部门提交和查询工艺数据，为协同

生产、网络生产等先进技术的发展提供了坚实的

应用基础和有力的技术支持。

花岗石高效加工工艺数据库能够存储加工参

数等数据供技术人员和工作人员查询和使用，在

管理工艺数据和辅助技术人员进行工艺规划方面

起着重要作用。为提高技术人员和操作人员的工

作效率、促进企业稳定持续发展，石材高效加工

工艺数据库的建立将发挥重要作用。
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处的状态（图中的黄灯所示）。因为零件在整个

车间的流向是固定的，一旦某个零件流到中后段

的某个状态时发现之前的某个状态出现错误，正

常来说，这个件就报废了，需要重新投产加工，

而修改功能将为这种现象留出活口，很好的解决

了这一弊端，减少了浪费。此外，因该系统具备

远程访问Internet技术，高层领导可以随时随地

对项目的进展情况予以关注；随时查看成组配套

率（表示在计划日期内已加工完成的组别与总投

产的组别之比）情况，对配套率较低的组别，通

过该页可以方便查看该组别零件现处的状态并直

接做出决策性的干预和控制。

3   结束语
车间生产管理信息化是制造业信息化的重要

组成部分，是提升制造企业生产管理水平和制造

效率的重要途径[5]。本文所介绍的车间管理信息系

统在该企业的应用，取得了很好的应用效果，保

障了车间有条不紊的良性循环，减少了不必要的

事务性人员投入，缩短了产品制造周期，降低了

制造成本，大大提高了成组配套率以及劳动生产

率。它作为该企业ERP[6]系统最重要的一环，扩充

了ERP系统的范畴，弥补了其他ERP系统的不足。
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