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基于粗糙集和模糊聚类的复杂曲面零件可制造性评价
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摘要：针对复杂曲面零件的可制造性，建立了复杂曲面零件可制造性评价指标和模型，在设计初期能够对曲面的可

加工性进行预测，提高曲面加工质量和效率。将影响复杂曲面零件可制造性的因素分为几何构型复杂度和加工技

术复杂度。首先针对曲面几何构型复杂度，基于模糊聚类算法，按照复杂曲面曲率分布特征和斜率分布特征对曲

面进行聚类分析，建立曲面簇群体模式；然后综合考虑加工技术复杂度中的各属性，运用粗糙集理论的数据离散和

指标约减算法计算各属性权重，形成曲面评价知识库；最后利用模糊模式识别和曲面相似度的计算方法预测设计

曲面零件的可制造性。实例分析表明，该方法能够较准确地对曲面可制造性进行评价。
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　　引言

曲面加工在模具、飞机、动力设备等众多制造部

门中具有重要地位，一直是数控加工技术的主要研

究与应用对象
［１］
。复杂曲面零件的数控加工工艺

复杂，其可加工性很难预测，若曲面零件设计不合理

会导致曲面在加工过程中发生干涉或过切，影响曲

面加工质量和效率，所以需要在曲面零件设计的同

时考虑其可制造性。

产品的可制造性评价是并行设计的重要组成部

分，即在设计初期综合考虑生产能力和产品自身结

构约束，对产品的可加工性、可装配性等进行评价，



获得产品的改进意见
［２］
。现有的可制造性评价研

究工作主要集中在对常规制造特征进行识别
［２～４］

，

而对复杂曲面零件的可制造性评价较少涉及。文献

［５］研究复杂曲面可加工性的多属性评价算法，将
影响可加工性的因素映射为曲面的几何特征属性，

并根据经验赋予每个属性一定的权值，对曲面可加

工性进行评价；文献［６］从影响曲面可制造性的几
何复杂度和技术复杂度出发，提取若干个曲面参数，

通过模糊数学和神经网络训练对复杂曲面进行可制

造性评价；文献［７］开发了基于零件信息和加工资
源能力匹配算法的航空叶片可制造性评价系统。

但是，以上所述的曲面可制造性评价方法只能

得到复杂曲面是否可以制造，对实际加工并没有指

导价值。本文参照文献［５～６］，综合考虑影响复杂
曲面零件可制造性的各种因素，建立曲面可制造性

评价的树形指标体系。利用模糊聚类和粗糙集理论

建立曲面评价知识库，以期通过模糊模式识别和相

似度计算的方法对曲面进行可制造性评价，并给曲

面加工以指导性意见。

１　指标体系和评价流程

１１　指标体系的建立
与常规的规则零件不同，复杂曲面制造特征模

糊，无法基于特征对其进行可制造性评价，但是曲面

的一些特征参数能够在一定程度上反映曲面的复杂

度和加工难易程度。文献［５］主要针对复杂曲面零
件的几何特征，建立了曲面曲率、单值性、水平度和

闭角评价的多属性评价指标。文献［６］建立的指标
体系分为曲面几何复杂度和技术复杂度两项，指标

内容具体包含高斯曲率、斜率、材料硬度、尺寸公差、

位置公差、形状公差、表面粗糙度和加工制造能力等

特征参数。根据前人研究成果，本文建立了复杂曲

面评价树形指标体系（图 １），将复杂曲面的可制造
性分为几何构型复杂度和加工技术复杂度。

（１）几何构型复杂度
曲面自身的几何复杂程度对其可制造性的影响

至关重要
［５］
。本文选取的反映曲面复杂度的参数

包含曲率分布特征参数
［７～８］

和斜率分布特征参数，

具体包含的特征参数见图１。
（２）加工技术复杂度
将加工技术复杂度分为材料的可加工性和零件

的加工精度特性。材料的可加工性主要指材料的切

削特性，本文选取了材料硬度作为其度量指标。高

精度曲面零件需要高精度的机床加工，且加工工序

增多，增加了技术难度和工艺成本。本文选择表面

粗糙度、尺寸精度、位置精度和形状精度反映其加工

图 １　复杂曲面可制造性评价指标体系

Ｆｉｇ．１　Ｅｖａｌｕａｔｉｏｎｉｎｄｅｘｓｙｓｔｅｍｆｏｒｃｏｍｐｌｅｘ

ｓｕｒｆａｃｅｍａｎｕｆａｃｔｕｒａｂｉｌｉｔｙ
　
精度特征。

１２　评价流程
针对建立的评价指标，综合运用模糊聚类分析

和粗糙集理论对复杂曲面零件的可制造性进行评

价，算法流程如图２所示。

图 ２　曲面可制造性评价算法流程

Ｆｉｇ．２　Ｆｌｏｗｃｈａｒｔｏｆｍａｎｕｆａｃｔｕｒａｂｉｌｉｔｙｅｖａｌｕａｔｉｏｎａｌｇｏｒｉｔｈｍ
　
（１）对样本曲面进行建模，提取其曲率和斜率

分布特征参数；根据提取的特征参数进行聚类分析，

４５２ 农　业　机　械　学　报　　　　　　　　　　　　　　　　　２０１３年



形成曲面群体模式；设计的曲面通过计算贴合度进

行曲面簇的模糊识别，获得曲面几何复杂程度的模

糊评价。

（２）将连续属性分割成粗糙集能够处理的离散
属性，利用特征属性约减算法去除指标体系中的冗

余指标，并计算属性的重要性权值，形成知识库。

（３）通过计算设计的曲面和知识库中样本曲面
的相似度，对设计曲面进行可制造性评价，同时可获

得设计曲面加工时的一些建议。

２　曲面几何构型复杂度聚类分析

综合考虑曲面的曲率分布参数和斜率分布参

数，运用模糊聚类的方法对其曲面进行分类，从而发

现各曲面间的相似性和亲疏程度
［９］
。

２１　曲面样本特征参数正规化处理
由于选定的反映曲面复杂度的 １０个特征参数

的量纲和数量级不同，需建立统一的尺度，对其进行

规一化处理，即
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模糊关系的性质必须满足自反性、对称性和传

递性。由上文建立的曲面样本相似矩阵 Ｒ往往只
满足对称性和自反性，而不满足传递性。需要对矩

阵 Ｒ进行相应的传递闭包计算，将其改造成模糊等
价矩阵 Ｒ。

用平方法求传递闭包：Ｒ·Ｒ＝Ｒ２，Ｒ２·Ｒ２＝Ｒ４，
…直至 Ｒｋ·Ｒｋ＝Ｒ２ｋ，此时 ｋ＝２ｍ，则 Ｒ ＝Ｒｋ。

由模糊等价矩阵 Ｒ出发可以对样本进行聚类
分析，通过置信水平 λ建立 Ｒ的截矩阵。通过 λ
从０到１之间的取值变化可以将样本分类不断细
化，建立动态聚类图。

２３　建立群体模式
取定 λ值后可将样本分为 ｃ类，即形成了 ｃ个

样本簇，每个样本簇中都有 ｐ个样本，即

Ｘｉ＝｛Ｘｉ１，Ｘｉ２，…，Ｘｉｐ｝（ｉ＝１，２，…，ｃ）
每个簇内的曲面样本具有相近的曲面特征参

数，从而具有相近几何构型复杂度。对簇内的各曲

面样本的特征参数取均值即可得到新的曲面样本，

该样本能在一定程度上反映整个簇的综合特性，称

为群体样本，这些群体样本构成了群体模式。

３　基于粗糙集的属性约减和权重计算

通过模糊聚类的方法得到了反映曲面几何复杂

度的设计样本曲面的分类，然后结合加工技术复杂

度中的材料硬度、表面粗糙度、尺寸精度、位置精度

和形状精度５个参数，构成可用于粗糙集分析的决
策表。

３１　数据离散
一个信息系统可以表示为四元组 ＤＴ＝（Ｕ，Ｃ∪

Ｄ，Ｖ，ｆ）的决策表，其中 Ｕ为对象非空有限集合，即
论域；Ｃ∪Ｄ为属性的非空有限集合，其中 Ｃ为条件
属性，Ｄ为决策属性；Ｖ为信息函数 ｆ的值域；ｆ表示
决策表的信息函数

［１０～１１］
。

粗糙集不能直接处理连续属性，所以需要对指

标参数中的连续属性值进行离散。粗糙集的离散化

即通过设定断点划分指标空间，将 ｎ维空间离散成
有限个区域，缩小信息系统，增加指标值的粒度，提

高数据分析的质量和效率。

比较典型的属性离散算法分为两大类，一是在

不改变决策表相容性的基础上选择最少断点，算法

往往较为复杂；二是不考虑决策表相容性，仅考虑数

据本身规律，但是离散效果往往不理想。本文选取

Ｋｕｒｇａｎ［１２］提出的 ＣＡＩＭ属性离散算法对材料硬度、
表面粗糙度等连续属性进行离散化。

３２　基于决策表的属性约减
Ｐ、Ｑ为定义在论域 Ｕ上的两个等价关系族，且

ＰＱ，如 ＩＮＤ（Ｐ）＝ＩＮＤ（Ｑ），则 Ｐ是 Ｑ的一个绝对
约减。Ｑ可能有很多个约减，所有不可约去的关系
称为核，即 ＣＯＲＥ（Ｑ）。

一个决策表表述了条件属性知识范畴与决策属

性知识范畴之间存在的关系
［１２］
。本文建立的决策

表条件属性包括曲面几何构型复杂度、材料硬度、表

面粗糙度、尺寸精度、位置精度和形状精度 ６项，决
策属性即为曲面的可制造性。而对于这６个条件属
性，很难定量描述它与可制造性的关系，并且可能有

冗余属性。属性约减就是在保持决策表分类能力不

变的条件下，对条件属性进行优化和筛选，去除不必

要的属性。

采用基于 Ｐａｗｌａｋ属性重要度的决策表属性约
减算法，即通过从决策表中删除某属性考察决策表
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分类能力的变化，对分类影响小的属性进行约减。

３３　属性权重计算
属性权重反映了该条件属性对决策属性的重要

性。任意一个条件属性 ｃｉ∈Ｃ（ｉ∈［１，ｋ］，ｋ为条件
属性的个数，定义条件属性 ｃｉ对条件属性集 Ｃ相对
于决策属性 Ｄ的重要性为

Ｓｉｇ（ｃｉ，Ｃ；Ｄ）＝
｜ｐｏｓＣ（Ｄ）｜－｜ｐｏｓＣ－｛ｃｉ｝（Ｄ）｜

｜Ｕ｜
（３）

式中 ｜·｜表示集合的基数，ｐｏｓＣ（Ｄ）表示决策属性 Ｄ
相对于条件属性 Ｃ的正域。Ｓｉｇ（ｃｉ，Ｃ；Ｄ）的值越大
说明删除 ｃｉ对 Ｃ相对于 Ｄ的分类能力影响越大及 ｃｉ
对 Ｃ相对于决策属性 Ｄ越重要。

条件属性 Ｃ＝｛ｃ１，ｃ２，…，ｃｋ｝，对重要度进行规
范化处理

ｗ（ｃｉ）＝
Ｓｉｇ（ｃｉ，Ｃ；Ｄ）

∑
ｋ

ｉ＝１
Ｓｉｇ（ｃｉ，Ｃ；Ｄ）

（４）

ｗ（ｃｉ）即为各条件特征属性权重，且∑
ｋ

ｉ＝１
ｗ（ｃｉ）＝１。

４　曲面相似度计算及可制造性评价

４１　设计曲面几何构型模糊模式识别
对旧曲面样本进行模糊聚类，形成群体模式后，

即可对新曲面样本进行模糊识别，确定所属的曲面

簇，位于同一曲面样本簇内的曲面样本加工时可以

选取相近的工艺参数，即可以对曲面复杂度进行评

价。

将新曲面样本看成 ｎ个特征参数表示的模糊
集，记为 Ａ；而将第 ｊ个曲面簇的群体样本看成 ｎ个
特征参数表示的模糊集，记为 Ｂｊ，两个模糊集之间
的接近程度可由两个模糊集之间的贴近度来衡量。

定义 Ａ和 Ｂｊ的贴近度为

σ（Ａ，Ｂｊ）＝１－
１ (ｎ ∑

ｎ

ｉ＝１
｜Ａ（ｘｉ）－Ｂｊ（ｘｉ）｜)２ ２

（５）
根据最大贴近度原则，新曲面应与其贴近度最

大的曲面簇构型复杂程度最为相似，故将新曲面划

归在与它贴近度最高的曲面簇内。

４２　设计曲面实例匹配相似度计算
设计曲面通过特征属性相似度计算得到与它最

相似的曲面样本。本文选取各特征属性的数据类型

分为枚举型和数值型，其中几何构型、尺寸精度、位

置精度和形状精度属于枚举型，而材料硬度和表面

粗糙度属于数值型。

（１）局部相似度计算
枚举型属性局部相似度计算公式为

Ｓｉ（ｐｉｘ，ｐｉｙ）＝１－
｜ｐｉｘ－ｐｉｙ｜
Ｍ

（６）

式中　ｐｉｘ、ｐｉｙ———样本曲面和设计曲面特征属性
Ｍ———该特征属性的最大值

数值型属性局部相似度为

Ｓｉ（ｐｉｘ，ｐｉｙ）＝１－
｜ｐｉｘ－ｐｉｙ｜

ｍａｘ（ｐｉ）－ｍｉｎ（ｐｉ）
（７）

式中　ｍａｘ（ｐｉ）———第 ｉ个特征属性的最大值
ｍｉｎ（ｐｉ）———第 ｉ个特征属性的最小值

（２）整体相似度计算
综合考虑各特征属性的局部相似度和属性权

重，计算设计曲面与样本曲面间的整体相似度为

Ｓ（ｎｊ）＝∑
ｋ

ｉ＝１
（ｗ（ｃｉ）Ｓｉ（ｐｉｊ，ｐ′ｉ）） （８）

Ｓ（ｎｊ）表示第 ｊ号曲面样本与设计曲面的相似度，通
过比较各曲面样本与设计曲面相似度大小，可以选

出和设计曲面相似度最大的样本曲面。因为样本曲

面的可制造性已知，从而可以推理得出设计曲面的

可制造性。

５　实例分析

５１　建立样本知识库
为验证上述可制造性评价方法的可行性和实用

性，用 Ｍａｔｌａｂ实现上述算法。建立 了由 ２２个
ＮＵＲＢＳ曲面组成的样本知识库，每个曲面样本即可
看成一条知识。对样本曲面进行了建模，并计算其

曲率平均值 Ｋ１，曲率最大值 Ｋ２，曲率最小值 Ｋ３，曲
率方差 Ｋ４，ｕ向斜率平均值 Ｑｕ１，ｕ向斜率最大值
Ｑｕ２，ｕ向斜率方差 Ｑｕ３，ｖ向斜率平均值 Ｑｖ１，ｖ向斜率
最大值 Ｑｖ２，ｖ向斜率方差 Ｑｖ３等 １０个参数，计算结
果如表１所示。

首先对表 １里的数据进行正规化处理，使每个
数据都位于 ０到 １之间。对样本进行模糊聚类分
析，可以得到动态聚类图，如图３所示。由于后续粗
糙集分析的需要，分类个数应与决策属性个数相近。

故当 λ＝０７９６２时将曲面样本分成以下６类：Ａ类
为｛２，３，４，５，９，１０，１１，１５，１６，２０，２２｝，Ｂ类为｛１３，
１４｝，Ｃ类为｛１７，１８，１９｝，Ｄ类为｛１，１２｝，Ｅ类为
｛６，７，２１｝，Ｆ类为｛８｝。由于篇幅所限，本文只列出
了部分曲面参数及数据。

对每一类中的样本特征参数取均值，形成了６个
新样本，即为群体模式样本，如表２所示。

在对样本进行几何构型分类的基础上，提取样

本技术复杂度属性，形成表３所示的决策表，条件属
性为几何构型、材料硬度、表面粗糙度、尺寸精度、位

置精度和形状精度，决策属性主要考虑能够反映样
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　　 表 １　曲面模糊聚类样本

Ｔａｂ．１　Ｆｒｅｅｆｏｒｍｓｕｒｆａｃｅｓａｍｐｌｅｓｆｏｒｆｕｚｚｙｃｌｕｓｔｅｒｉｎｇ

编号
曲率平均值

Ｋ１／ｍｍ
－１

曲率最大值

Ｋ２／ｍｍ
－１

曲率最小值

Ｋ３／ｍｍ
－１

曲率方差

Ｋ４／ｍｍ
－１

ｕ向斜率

平均值 Ｑｕ１

ｕ向斜率

最大值 Ｑｕ２

ｕ向斜率

方差 Ｑｕ３

ｖ向斜率

平均值 Ｑｖ１

ｖ向斜率

最大值 Ｑｖ２

ｖ向斜率

方差 Ｑｖ３
１ ３６０００ ３１５３６１７ －０９０５３ ２５２２８８ ０２００６ ０４９２２ ０１０８１ ０２４６３ ０７９０８ ０１５７５
２ ０１９７５ ７７３１８ －０８６９６ ０８５４４ ０１８３４ ０３４８４ ００７４６ ０２２６９ ０６１５１ ０１２６６
３ ０３８８９ １３９５１９ －０８８３５ １５３２８ ０１８４０ ０４２４２ ００９５９ ０２２８９ ０７１０８ ０１４５７
４ －０００２４ ４９８１０ －７５１５１ ０９２６６ ０１７６０ ０２５９０ ００５７７ ０２２０１ ０５７５２ ０１０５９
５ ００００４ ０９９７４ －１４３２９ ０２５０５ ０１７４３ ０２８７０ ００５４４ ０２１７１ ０４９３６ ０１０７１
６ １４７４１ ４０８９０２４ －９９７１７ １７８８８６ ０３４９７ ２９５２８ ０３９５８ ０３５２０ １６３９２ ０２７１３
          

２０ ０１００５ １７３０２７ －５２３０６ １３６３０ ０１９９２ ０６７６９ ００９９８ ０２４４０ ０８６５５ ０１５５２
２１ ２５６３３ ４８６４２７９ －１８４２５６ ２５０１２６ ０２３６２ １７５８８ ０２２３０ ０２６２７ １５４８４ ０２５３０
２２ ０１９９６ ３１５４０９ －４１５２８ １８１６５ ０１８６９ ０６５１８ ００８５６ ０２２９４ １１８３１ ０１８０２

图 ３　曲面样本动态聚类图

Ｆｉｇ．３　Ｃｌｕｓｔｅｒｉｎｇｔｒｅｎｄｆｏｒｆｒｅｅｆｏｒｍｓｕｒｆａｃｅｓａｍｐｌｅｓ
　

本零件可制造性的加工时间和加工成本，决策属性

为｛优秀、良好、中等、差｝。

　　对表 ３中的各连续属性进行离散，结果如表 ４
所示。通过离散后的属性特征值，根据式（３）计算
属性权重。

Ｕ／ＩＮＤ（Ｃ）＝｛｛１｝，｛２｝，｛３｝，｛４｝，…，｛２２｝｝
Ｕ／ＩＮＤ（Ｄ）＝｛｛１，３，７，１２，１３，１７｝，｛２，４，１０，１１，１４，

１５，１６，２０，２２｝，｛５，９｝，｛６，８，１８，１９，２１｝｝
Ｕ／ＩＮＤ（Ｃ－｛ｃ１｝）＝｛｛５，１２｝，｛７，１０｝，｛８，９，１８｝，
｛１９，２２｝，｛１｝，｛２｝，｛３｝，｛４｝，｛６｝，｛１１｝，｛１３｝，

｛１４｝，｛１５｝，｛１６｝，｛１７｝，｛２０｝，｛２１｝｝

表 ２　自由曲面群体模式样本

Ｔａｂ．２　Ｇｒｏｕｐｐａｔｔｅｒｎｏｆｆｒｅｅｆｏｒｍｓｕｒｆａｃｅｓａｍｐｌｅｓ

编号
曲率平均值

Ｋ１／ｍｍ
－１

曲率最大值

Ｋ２／ｍｍ
－１

曲率最小值

Ｋ３／ｍｍ
－１

曲率方差

Ｋ４／ｍｍ
－１

ｕ向斜率

平均值 Ｑｕ１

ｕ向斜率

最大值 Ｑｕ２

ｕ向斜率

方差 Ｑｕ３

ｖ向斜率

平均值 Ｑｖ１

ｖ向斜率

最大值 Ｑｖ２

ｖ向斜率

方差 Ｑｖ３

Ａ类 ０１２８９ １０３５６３ －２２９２０ ０９３５０ ０１８４３ ０５５９６ ００８８４ ０２２７３ ０７７９８ ０１４１９

Ｂ类 ０６５９０ ５８７６１９ －２０９２８ ４１４９５ ０２０４７ ０４７００ ００９７１ ０２４５５ １１３４２ ０２０１５

Ｃ类 ０３９７０ ７４５６２６ －８６１０２４ ５６２０６ ０２２０８ １２８８２ ０１４７０ ０２５００ １４２７３ ０１９１６

Ｄ类 ２９１５２ ２５９８５４９ －１７７３１ ２０２６６６ ０１９９４ ０４５４５ ００９８０ ０２５１７ ０８９４８ ０１６９７

Ｅ类 ０１９６３ ３８５４７１３ －１１７８３６ １９２８１３ ０２８１１ ２０９２１ ０２７６８ ０３０４５ １５７６１ ０２４２６

Ｆ类 １１６３８ １５６８６６９ －３０４５２ １１０１６９ ０２００１ ０７１９６ ０１０８４ ０２８１３ １５５６９ ０２１３８

表 ３　曲面可制造性特征属性描述决策

Ｔａｂ．３　Ｄｅｃｉｓｉｏｎｔａｂｌｅｏｆａｔｔｒｉｂｕｔｅｄｅｓｃｒｉｐｔｉｏｎ

编号
几何

构型 ｃ１

材料

硬度 ｃ２

表面粗

糙度 ｃ３

尺寸

精度 ｃ４

位置

精度 ｃ５

形状

精度 ｃ６

决策

属性 Ｄ

１ Ｄ ６０ Ｒａ３２ ＩＴ８ ＩＴ８ ＩＴ７ 中等

２ Ａ ４３ Ｒａ０２ ＩＴ５ ＩＴ５ ＩＴ６ 良好

３ Ａ ５８ Ｒａ０２ ＩＴ６ ＩＴ６ ＩＴ６ 中等

４ Ａ ５８ Ｒａ１６ ＩＴ６ ＩＴ６ ＩＴ６ 良好

５ Ａ ６０ Ｒａ１６ ＩＴ６ ＩＴ６ ＩＴ６ 优秀

６ Ｅ ５７ Ｒａ３２ ＩＴ７ ＩＴ７ ＩＴ７ 差

       

２０ Ａ ５２ Ｒａ０８ ＩＴ６ ＩＴ５ ＩＴ６ 良好

２１ Ｅ ５８ Ｒａ３２ ＩＴ７ ＩＴ７ ＩＴ８ 差

２２ Ａ ５２ Ｒａ０８ ＩＴ５ ＩＴ５ ＩＴ６ 良好

表 ４　离散化的特征属性描述决策

Ｔａｂ．４　Ｄｉｓｃｒｅｔｅｄｅｃｉｓｉｏｎｔａｂｌｅｏｆａｔｔｒｉｂｕｔｅｄｅｓｃｒｉｐｔｉｏｎ

编号
几何

构型 ｃ１

材料

硬度 ｃ２

表面粗

糙度 ｃ３

尺寸

精度 ｃ４

位置

精度 ｃ５

形状

精度 ｃ６

决策

属性 Ｄ

１ ３ ２ １ ３ ２ ２ １

２ ０ ０ ０ ０ ０ １ ２

３ ０ １ ０ １ ０ ０ １

４ ０ １ １ １ １ １ ２

５ ０ ２ １ １ １ １ ３

６ ４ １ １ ２ ２ ２ ０

       

２０ ０ １ １ １ １ １ ２

２１ ４ １ １ ２ ２ ３ ０

２２ ０ １ １ ０ ０ １ ２
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可得　　｜ｐｏｓＣ（Ｄ）｜＝２２｜ｐｏｓＣ－｛ｃ１｝（Ｄ）｜＝１３

故 Ｓｉｇ（ｃ１，Ｃ；Ｄ）＝
｜ｐｏｓＣ（Ｄ）｜－｜ｐｏｓＣ－｛ｃ１｝（Ｄ）｜

｜Ｕ｜
＝

０４０９
同理可以算出：Ｓｉｇ（ｃ２，Ｃ；Ｄ）＝００９１，Ｓｉｇ（ｃ３，

Ｃ；Ｄ）＝０２７３，Ｓｉｇ（ｃ４，Ｃ；Ｄ）＝０，Ｓｉｇ（ｃ５，Ｃ；Ｄ）＝
００９１，Ｓｉｇ（ｃ６，Ｃ；Ｄ）＝０１８２

根据式（４）对其进行规范化处理，可得：ｗ（ｃ１）＝
０３９１，ｗ（ｃ２）＝００８７，ｗ（ｃ３）＝０２６１，ｗ（ｃ４）＝０，
ｗ（ｃ５）＝００８７，ｗ（ｃ６）＝０１７４。根据得到的权值大
小可知，复杂曲面零件几何复杂程度对可制造性的

影响最大，其次是表面粗糙度和曲面的形状精度，材

料硬度和位置精度的影响较小，而尺寸精度的权值

为零，说明它是不必要属性，可以将该属性删除。所

得的权值反映了在该样本知识库中各属性对决策属

性的重要性，也与实际情况较为吻合。

５２　设计曲面可制造性评价实例
设计了 ２个 ＮＵＲＢＳ自由曲面并对其进行可制

造性评价。１号设计曲面的控制顶点矩阵见表５，权
矩阵见表 ６；２号设计曲面控制顶点矩阵见表 ７，权
矩阵见表８。两个曲面的节点矢量均为：ｕ＝（０，０，
０，０４，０６，１，１，１），ｖ＝（０，０，０，０２，０５，
０８，１，１，１）。从两个曲面的控制顶点矩阵可知两
个曲面大小相等，而 ２号设计曲面的控制顶点浮动
更大，ｚ方向最高顶点为（２０，２０，２２），最低顶点为
（３０，３０，－１０）。从权矩阵上看，２号曲面的权矩阵
因子更大，从以上分析可以推断 ２号曲面就曲面构
型而言比１号曲面复杂。

表 ５　１号设计曲面控制顶点矩阵

Ｔａｂ．５　ＭａｔｒｉｘｏｆｃｏｎｔｒｏｌｖｅｒｔｉｃｅｓｏｆＮｏ．１ｄｅｓｉｇｎｅｄｓｕｒｆａｃｅ

ｖ向 ｕ向

（０，０，０） （０，１０，０） （０，２０，０） （０，３０，０） （０，４０，０） （０，５０，０）

（１０，０，０） （１０，１０，－２） （１０，２０，－１０） （１０，３０，－１０） （１０，４０，－１０） （１０，５０，０）

（２０，０，０） （２０，１０，－４） （２０，２０，－１０） （２０，３０，－１０） （２０，４０，－１０） （２０，５０，０）

（３０，０，０） （３０，１０，－５） （３０，２０，－２） （３０，３０，－２） （３０，４０，－２） （３０，５０，０）

（４０，０，０） （４０，１０，０） （４０，２０，０） （４０，３０，０） （４０，４０，１０） （４０，５０，０）

表 ６　１号设计曲面权矩阵

Ｔａｂ．６　ＷｅｉｇｈｔｍａｔｒｉｘｏｆＮｏ．１ｄｅｓｉｇｎｅｄｓｕｒｆａｃｅ

ｖ向 ｕ向

１ １ １ １ １ １

１ １ ２ １ １ １

１ ２ ４ １ ２ １

１ ４ ６ ２ ２ １

１ １ １ １ １ １

　　两个设计曲面的曲面模型如图 ４ａ和图 ４ｃ所
示。通过计算，１号和 ２号设计曲面的几何特征参
数如表９所示。分别计算设计曲面特征参数与曲面
群体模式样本（表２）的贴合度。通过计算可得 １号
设计曲面与 Ａ类曲面贴合度最大，故将 １号设计曲
面划分到 Ａ类；而２号设计曲面与 Ｄ类的的贴合度
最大，故将２号设计曲面划分到 Ｄ类。

表 ７　２号设计曲面控制顶点矩阵

Ｔａｂ．７　ＭａｔｒｉｘｏｆｃｏｎｔｒｏｌｖｅｒｔｉｃｅｓｏｆＮｏ．２ｄｅｓｉｇｎｅｄｓｕｒｆａｃｅ

ｖ向 ｕ向

（０，０，０） （０，１０，０） （０，２０，０） （０，３０，０） （０，４０，０） （０，５０，０）

（１０，０，０） （１０，１０，１０） （１０，２０，１０） （１０，３０，１０） （１０，４０，－２） （１０，５０，０）

（２０，０，０） （２０，１０，１０） （２０，２０，２２） （２０，３０，１０） （２０，４０，－５） （２０，５０，０）

（３０，０，０） （３０，１０，１０） （３０，２０，１０） （３０，３０，－１０） （３０，４０，－２） （３０，５０，０）

（４０，０，０） （４０，１０，０） （４０，２０，０） （４０，３０，０） （４０，４０，１０） （４０，５０，０）

表 ８　２号设计曲面权矩阵

Ｔａｂ．８　ＷｅｉｇｈｔｍａｔｒｉｘｏｆＮｏ．２ｄｅｓｉｇｎｅｄｓｕｒｆａｃｅｓ

ｖ向 ｕ向

１ １ １ １ １ １

１ ３ ５ １ １ １

１ ２ １４ １ ２ １

１ ３ ３ ２ ２ １

１ １ １ １ １ １

　　设计曲面的加工技术复杂度的属性如表 １所

示。两个曲面的材料硬度相同，尺寸精度、位置精度

和形状精度要求均相同，而对表面粗糙度的要求

１号设计曲面更高（Ｒａ１６）。根据设计曲面可制造
性的特征属性描述，分别计算设计曲面与样本知识

库中各样本曲面的相似度。通过计算可得，１号设
计曲面与４号样本曲面（图４ｂ）最为相似，即
Ｓ（ｎ４）＝０３９１×１＋００８７×１＋０２６１×１＋

００８７×０６７＋０１７４×１＝０９７１
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图 ４　曲面模型

Ｆｉｇ．４　Ｓｕｒｆａｃｅｓｍｏｄｅｌ
（ａ）１号设计曲面　（ｂ）４号样本曲面　（ｃ）２号设计曲面　（ｄ）１号样本曲面

　
表 ９　设计曲面几何构型特征参数

Ｔａｂ．９　Ｐａｒａｍｅｔｅｒｓｏｆｇｅｏｍｅｔｒｉｃａｌａｔｔｒｉｂｕｔｅｓｏｆｄｅｓｉｇｎｅｄｓｕｒｆａｃｅｓ

编号
曲率平均值

Ｋ１／ｍｍ
－１

曲率最大值

Ｋ２／ｍｍ
－１

曲率最小值

Ｋ３／ｍｍ
－１

曲率方差

Ｋ４／ｍｍ
－１

ｕ向斜率

平均值 Ｑｕ１

ｕ向斜率

最大值 Ｑｕ２

ｕ向斜率

方差 Ｑｕ３

ｖ向斜率

平均值 Ｑｖ１

ｖ向斜率

最大值 Ｑｖ２

ｖ向斜率

方差 Ｑｖ３
１ ００７３６ ３４２６４ ２１８６３ ０４２６５ ０１８３６ ０５８１４ ００８７５ ０２２５６ ０７４６６ ０１４３８

２ １８７７８ ２２７９９２８ －６２９１８ １５０５２２ ０２１２５ ０７８６４ ０１２９３ ０２６７６ １０３０４ ０１９５４

表 １０　设计曲面可制造性特征属性描述

Ｔａｂ．１０　Ａｔｔｒｉｂｕｔｅｄｅｓｃｒｉｐｔｉｏｎｏｆｄｅｓｉｇｎｅｄｓｕｒｆａｃｅｓ

编号
几何

构型 ｃ１

材料

硬度 ｃ２

表面粗

糙度 ｃ３

尺寸

精度 ｃ４

位置

精度 ｃ５

形状

精度 ｃ６
１ Ａ ５８ Ｒａ１６ ＩＴ７ ＩＴ７ ＩＴ６

２ Ｄ ５８ Ｒａ３２ ＩＴ７ ＩＴ７ ＩＴ６

　　设计曲面与 ４号样本曲面相似度为 ０９７１，而
４号样本曲面的可制造性为良好，故可推断 ２号设
计曲面零件的可制造性良好。而 ２号设计曲面与
１号样本曲面的相似度最大，即
Ｓ（ｎ４）＝０３９１×１＋００８７×０９４３＋０２６１×１＋

００８７×０６７＋０１７４×０６７＝０９０９
由１号样本曲面的可制造性可知２号设计曲面

的可制造性为中等。如图４所示，１号样本曲面与设计
曲面都有曲率非常大的凸峰，加工时容易产生干涉。

１号样本曲面所选用的机床、刀具及相关加工工艺参数
均可作为对２号设计曲面进行加工时的参考。

６　结论

（１）针对复杂曲面零件的特点，提出了曲面零
件可制造性评价的树形指标体系，从曲面几何构型

复杂度和加工技术复杂度两个方面讨论其可制造

性。建立了用于曲面可制造性评价的样本知识库。

在模糊聚类对相似几何构型的样本曲面进行聚类的

基础上，综合考虑加工技术复杂度的各指标，运用粗

糙集理论进行特征属性的约减和权重计算。

（２）提出了用样本曲面零件的可制造性来推断
设计曲面可制造性，给出了设计曲面与知识库中样

本曲面贴合度计算方法。运用 Ｍａｔｌａｂ实现了上述
算法，通过实例分析对算法进行验证。
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