
JS 2004—-6—-02 JIA江

NG

苏
SU

船
S

舶
HIP 第2l卷 第6期 3 JI ⋯  3 

基于TRIBON的船体生产设计BOM表自动生成程序开发 

朱安庆 周卫鹏 马晓平 龙 伟 

摘 要 通过对TRIBON中自动生成的数据进行分析，运用VBA语言，对其进行分类、统计等一系列的流程来 

实现造船生产设计中的 BOM表自动生成。其可用性已经得到实船检验，具有较高的工程价值。 
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IJ 引 吾 

零件BOM表是造船生产设计中一项繁琐、重 

复、工作量相当大的设计任务，占用生产设计工程师 

大量时间、精力，且质量难以保证。20世纪80年代 

以来，国内船厂纷纷引进国外先进造船集成系统 

TIROBN应用于船体生产设计，大大提高了生产设 

计的图纸质量与设计效率。TRIBON系统能自动生 

成零件BOM表——Partlist文件，然而该文件的格式 

不符合我国船厂的使用要求且易出现重码错误。由 

于TRIBON在 M2以前版本的开放性较差，用户难 

以充分利用数据库资源进行二次开发。因此，有必 

要找到 1种以TRIBON为基础，简单准确生成零件 

BOM表的方法。 

TRIBON系统提供给用户的PPI工具能 自动生 

成重量重心文件，它以CSV(逗号分隔)文件格式保 

存，能直接被 EXCEL打开。重量重心文件包含的生 

产信息数据量满足 BOM表的要求。因此，可通过 

EXCEL中的VBA编写 BOM表自动生成程序。 

1 程序开发思路 

本程序基于 EXCEL中的VBA环境下编写，以 

TRIBOM系统 PPI中的重量重心数据为基础，将其 

转换成零件BOM表，且以EXCEL的格式输出。 

1．1 零件 BOM 表的生产信息 

虽然国内各船厂由于发展历史、生产设计深度 

等原因，BOM表格式及内容也不尽相同，但基本内 

容应包括I1 l零件编码、零件名称、材料牌号和规格、 

数量、重量等；I2l零件在船上所在位置；13l零件制作 

通过工序；I4l描述工序、工位要执行的作业任务、零 
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件流向等信息。如表 1所示，通过加工方法反映零 

件制作工序；通过划分小组装、大组装(包括分段散 

装、船台散装)及零件编码反映零件流向；将部件下 

零件组合，在不同部件间用空格隔开的格式反映工 

序、工位要执行的作业任务。 

1．2 TRIBON中的重量重心文件 

TRIBON重量重心数据文件包括零件编码，零 

件重量重心、板架名、左右舷、分段名、类型、材料牌 

号、板材面积、板长、板宽、板厚和型材规格等信息。 

通过分析得出，TRIBON重量重心数据文件中的生 

产信息数据完全能满足BOM表的要求。 

1．3 程序的基本功能 

要将TRIBON重量重心数据文件转换为如表 1 

格式的BOM表，须解决以下问题。 

1．3．1 筛选信息 

由于板材、型材的部分数据不同，筛选信息时要 

分开处理，提取出有用信息。提取的板材零件信息 

包括零件编码、板厚、板长、板宽、材料牌号、零件数 

量(分左、中、右)、零件重量。型材零件信息包括零 

件编码、型材规格、型材长度、牌号、零件数量(分 

左、中、右)、零件重量。 

1．3．2 零件合并及重码检验 

TRIBON重量重心数据文件将每个零件信息按 
一 定的顺序排列。零件合并是将相同编码零件的数 

量叠加(区分左、中、右)。在 TRIBON船体建模时， 

如通过手工编写零件编码，常常出现编码相同而零 

件属性(板厚、板长、板宽、型材规格、型材长度、牌 

号)不同的错误，通常称重码。检验的目的就是将 

重码零件查出并提示用户。 

1．3．3 自动定义零件名称 

零件名称自动定义的依据是零件编码。表 1采 

用2级编码，即l部件名I—l零件名I，零件名称以部件 

名开头字母和零件名中的数字判别。如部件名 F 

表示肋板结构，零件名 1～600表示板材，>6O0表 
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示型材。船厂应制订自己的零件编码标准，要求生 准。 

产设计工程师在 TRIBON中建模时严格执行该标 1．3．4 加工方法的自动识别 

表1 某船厂零件BOM表格式 

103PS分段零件明细表 

规格 数量 重量(kg) 加工方法 
零件代码 名称 。牌号 。库 

厚度 宽度 长度 GL 单件 总计 数 门 ± 光 压 火 签 
左 中 右 手 表 

l l 

切 切 切 切 辊 工 

小组装 

F07l5—2l 肋板板 10 l 291．4 l 572．4 A l l 93 l86 、／ 

F07l5—6l8 加强筋 FB l0o×l0．0 886．8 A l l 7 14 、／ 

GD2一l7 旁纵桁板 14 l 60o 9 50o A l l 547 l 547 、／ 

DG2—417 旁纵桁板 14 l 6oO 9 500 A l l 547 l 547 、／ 

加工方法自动识别亦以零件编码为依据。例如 

零件编码最后 1位为字母R，表示辊弯加工。 

1．3．5 零件归类、组合 

将零件归为小组装、大组装(包括分段散装、船 

台散装)2大类。编码最后1位为字母H的零件为 

分段散装件，字母 E的零件为船台散装件，其余为 

小组装。零件的组合就是将编码中部件名相同的零 

件组合，并在不同部件间插入空行。 

2 程序编写 

CSV文件(逗号分隔)格式可用 EXCEL直接打 

开，可利用EXCEL中的宏进行拷贝、排序等功能处 

理。在EXCEL中，加载宏有2种方式，1种是作为 

对象来处理，1种是作为模块来处理。对于先后顺 

序比较突出的作业流程，把宏作为工作表中的对象， 

让功能细化到工作表中较合理。数据处理主要通过 

4个工作表即源文件、中间文件、SHEET1、SHEET2 

来完成。源文件表的功能是获取生产数据。中间文 

件表完成数据的筛选、拷贝源文件的数据、零件命 

名。SHEET1表完成排序、零件编码的合并、重码出 

错提 示 以及零件 的归类 即小组装 和 大组装。 

SHEET2表完成不同零件的插入空行，插入小组装、 

大组装的中文字体，整理、设置打印格式并输出结果 

到新的工作薄。其工作流程如图1所示。 

3 总结 

通常企业希望引进的CAD、CAM软件能适应企 

业本身设计的惯例和标准，如出图习惯、编码标准、 

管理图表的格式等，，而软件公司难以满足用户提出 

的诸多个性化要求，这就要求企业 自己进行必要的 

二次开发。TRIBON由于开放性较差，难以充分利 

用 掘库资源进行二次开发，影响了国内造船企、I 

图 1 程序流程图 

的应用效果。 

通过BOM表自动生成程序的开发及在生产设 

计过程中的实际应用，一方面改变了以往以 Partlist 

文件为基础编写BOM表时手工工作量大、易出错的 

状况。另一方面，提出了 1种方法，即利用TRIBON 

提供的工具抽取生产信息文件，通过VB、VBA等开 

发一些灵活简单、能满足船厂个性化要求的程序。 
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