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TR IBON M2焊接计划的使用与二次开发 

黄天颖，陈绍全，王淑梅 

(大连新船重工 焊接实验 室 辽 宁 大连 l16021) 

提 要 介绍 了 Tribon M2焊接计 划(weld plan— 

ning)的基本功能 ．针对 船厂 实际生产情 况对其作 用作 

了评 估．并介 绍 了二 次 开发 成果 ．以及进 一 步 开发 打 

算。 

主题词 造船 焊接 计划 实用程序 

软件开发 

l 背景介绍 

Tribon系统在造船上已经应用多年 ，它强大的 

功能得到了很多专业人士的认可。但是，以前该系 

统没有焊接计划(weld planning)这一部分的功能， 

所以没有这 方面的使用与评价。在新 升级的 Tri— 

bon M2系统中，焊接计划作为新开发的功能被加 以 

推荐和使用。我公司作为全国最先使用该功能的单 

位之一，对 weld planning的实际使用状况进行了测 

试，并与我们的要求作了详细的比较，对于不能满足 

我们要求的功能进行了二次开发，并取得了一定的 

成果。 

2 Tribon M2 weld planning功能介绍 

Tribon M2 weld planning的主要功能有，形成 

三维焊缝视图；自动焊缝分析；创建和编辑焊接数据 

表；生成用户化焊接报告 ；人工确定焊接顺序。 

3 Tribon M2 weld planning功能分析与讨论 

虽说 Tribon M2 weld planning中有 5项功能 ， 

但在实 际应用 中，这些功能都有其局 限性 。 

(1)三维视 图的形成 ，可以使设计人员对焊缝的 

位置有一个直观的认识，但对于现场施工没有太大 

的作用。 

(2)自动焊缝分析，可以依据装配图自动生成焊 

缝以及一些相关信息，例如焊缝长度、板厚、焊接类 

型、钢板材质、相焊接的零件编号等，但是，这些信息 
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只是对单一焊缝的定义，而不是我们所需要的对于 

所有焊缝的分类统计。也就是说，我们不能根据这 

些信息方便地计算出焊材消耗量。 

(3)创建的焊接数据表是在 自动焊缝分析后生 

成的，生成的焊缝数据表是对每一个焊缝所作的描 

述，它包括焊缝编号、相焊接的零件编号、焊缝长度 、 

焊接类型、焊缝定位尺寸 、连接角度 、旋转角度 等。 

操作数据表仅是提供 了对焊缝修改的一种可能 ，但 

是在实际工作中没有太大的意义，因为这些数据是 

从建模时就确定 的，它们的位置、编号 、尺寸是已定 

的，我们很难对其进行修改。所以，该项功能对于我 

们 目前的焊接工作没有作用 。 

(4)生成用户化焊接报告，这 是 Tribon M2中 

weld planning的重要功能 。该焊接报告包括接头 

编号 、焊缝编号、所焊构件编号、板厚、焊接型式、焊 

缝长度、连接角度、旋转角度 、倾斜角度等。但是 ，该 

报告也仅仅是对于单一焊缝进行表述，无法进行分 

类、归纳、统计 ，所以其作用是有限的。 

(5)人工生成焊接顺序报告 ，目前对于任何用户 

都是无意义的。由于焊缝编号的复杂性 ，在实际操 

作中存在焊缝编号指代不清，焊缝数量庞大等因素， 

而且焊接顺序需要人工逐一确定并输入 ，因而造成 

本项功能操作烦琐 ，不能满足实际生产的需要 。 

所以，我们认为 Tribon M2 weld planning的功 

能，对于我们的实际工作的帮助是极为有限的。它 

的许多方面需要进行深度开发，或利用其他软件进 

行二次开发。 

4 二次开发所考虑的问题 

通过对 Tribon M2 weld planning的使用 、分析 

与讨论 ，我们认为有以下三点须要考虑。 

首先，该系统给我们最有用的数据是装配节点 

焊缝的长度。该长度是 自动生成而且十分准确 但 

是，Tribon本身不能自动生成整个船体或整个分段 

的焊缝总长度，而是先 由系统生成每个装配节点的 

焊缝长度，再通过人工逐一相加求得焊缝的总长，所 
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以其工作量是很大的。为此 ，二次开发的首要 目标 

就是实现焊缝长度的计算机 自动统计。 

其次，为适应造船转模，逐步实行中间产品商品 

化为 目标的需求，还需通过二次开发，达到能够按指 

定分段或装配节点进行焊缝长度的计算 。 

第三，需要运用 Tribon的基础数据 ，通过二次 

开发，实现全船或指定分段、节点下各类焊缝的分类 

分析和记录(见表所示)，为造船焊接技术准备提供 

有价值的数据 。这需要开发一个查询应用程序，该 

程序能够自动生成一个数据库，存储指定分段中所 

有装配节点焊接报告中的信息，同时可以按照表中 

任何一个或多个查询条件进行查询。所得的结果可 

以按照指定的要求显示。 

各类焊缝分 类分析记录表 

坡 口 焊缝 焊缝 
接 头 焊接 焊接 母 材 l 母材 2 代 号 厚度 长度 

型式 方法 位置 等级 板厚 等级 板 厚 

lG 

2G 对接 

3G 

4G 

lF 

2F 角接 
3F 

4F 

5 二次开发取得的成果 

目前 ，我们 已经开发 出符合我们要求的焊缝长 

度统计查询程序。通过该程序 ，可以实现指定分段 

下所有焊缝长度的自动统计 ；指定分段下按照指定 

条件进行焊缝长度查询；自动生成指定分段 下的焊 

缝长度报告。该程序的整体功能结构设计如图1。 

2)。 

图 1 程序功能结构图 

该程序的主要工作界面及功能介绍如下 。 

在该 程序 下，对所选工程进行数据导入(如 图 

图 2 焊缝数据导入 

在指定 的分段下 ，程序可以自动生成焊缝长度 

报告 (如图 3)。该报告还可以导入到 WORD中进 

行编辑。 

图 3 在二次 开发 中生成的焊缝长度报告 

在该程序中还可以进行焊缝查询(如图 4)。该 

查询可以按照指定要求 ，多条件分类查询焊缝长度。 

该项程序基本实现 了在计划中要求的目标 。按照焊 

缝分类分析表的目标 ，该程序可以在任意指定节点 

下，按照指定的查询条件 ，查找出所有符合查询条件 

的焊缝长度 。 

图4 焊缝查询界面 [下转第43页] 

维普资讯 http://www.cqvip.com 

http://www.cqvip.com


董亮．等：混沌随机算法在水翼艇推进系统控制仿真及优化设计上应用研究 · 43 · 

混沌优化的模糊控制器参数(ke、kec、ku，详见图 1) 

前后的仿真结果进行 了比较。其 中，初始航速为 

47kn，目标速度恒定 为 50kn，速度从下往上调 的仿 

真结果。该图分为四个 小部分 ，每个部分代表不 同 

的干扰情况 ，分别是无干扰(图 4a)，相当干扰为 5 

(图 4b)、10 (图 4c)和 2O (图 4d)的情况 。 

模糊控制器的参数是在调试程序时给定的一个 

值，而通过混沌优化程序进行一次载波和二次载波 

对模糊控制 器系数进行 优化后的仿真结果特 别明 

显 ，由图 4比较可以看出，优化后的仿真结果超调量 

小，且稳定得快 ，抗干扰能力强 。 

5 结论 

本文运用混沌算 法，对水翼艇喷水推进 的仿真 

模型进行了在线优化 ，对模糊控制器输入输 出的比 

例因子进行 优化配置 ，并 结合 MATLAB／GUID编 

制混沌优化界面程序。仿真结果表明，用混 沌算法 

优化设计模糊控制器后，控制效果明显提高，且适用 

性强；混沌优化方法思路直观，编程简单，是一种很 

好的优化方法 。 
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为了方便使用 与维护 ，在焊缝长度查询统计系 

统中开发了维护功能。其界面如图 5。该维护功能 

可以对焊接位置 、母材类型等参数进行用户 自定义 。 

图 5 维护工作界面 

最后，该程序提供帮助文件，可以让使用者很快 

地熟悉并使用程序。 

通过该程序 ，可 以实现指定分段下所有焊缝长 

度的自动统计；指定分段下按照指定条件进行焊缝 

长度查询 ；自动生成指定分段下的焊缝长度报告 。 

6 展望 

下一步要对焊接计划 中的焊接方法 自动分配程 

序进行开发。并以此为基础 ，实现对焊接材料和焊 

接工时的量化统计 ，为全面实现造船焊接工艺的数 

字化、精细化 ，为船体分段 的中间产品商 品化，物流 

的信息化提供基础条件。 

7 结束语 

通过应用 Tribon M2的基础数据进行二次开 

发 ，实现了焊缝长度的自动分类统计，并可按照指定 

的分段或节点 自动生成焊接长度报告 ，促进 了造船 

焊接工艺设计的深入和细化 。 
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