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计算机辅助工艺文件编制 ST/T 11214一1999

  Computer aided establislunent

而r processing tecbnol叼回 山ocument

1 范围

    本标准规定了计算机辅助工艺文件编制格式、软件选用、模板制作、模板使用及模板填

写等要求。

    本标准适用于计算机辅助工艺文件编制。

2 引用标准

    下列标准所包含的条文，通过在本标准中引用而构成为本标准的条文。本标准出版时，

所示版本均为有效。所有标准都会被修订，使用本标准的各方应探讨使用下列标准最新版本

的可能性。

SJ/T 10320一 92 工艺文件格式

SJ/T 10375一93工艺文件格式的填写

3 格式 规定

3.1 工艺文件应采用规定的格式，工艺文件的格式应在使用范围 (如某企业、某研究所、

某地区)内统一，并能满足使用范围内各种场合的需要。为了便于阅读，工艺文件格式一般
采用表格形式。

    各单位的工艺文件格式，推荐采用SJ/T 10320的规定格式。
3.2 开展计算机辅助工艺文件编制时，应先审定使用的工艺文件格式，对原有工艺文件格
式进行必要的修改和增删，以提高工艺文件格式的实用性。

4 软件选用

4.1用于辅助工艺文件编制的计算机软件应选用当代最具实力软件开发商的主流产品，以

便于技术服务和软件升级换代。

4.2 该软件应在使用范围内统一，一般不应同时采用两种或两种以上的软件辅助编制工艺

文件，以免格式不统一、文件相互不识别以及带来其它管理方面的问题。

4.3 该软件应有较强的表格功能，能精确设置表格的栏高栏宽，防止工艺文件格式变形

中华人民共和国信息产业部1999一08-26批准 1999一12一01实施
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4.4 该软件应具有文字框功能，以便表头设计和插人说明性文字。

4.5应尽量采用能与CAD软件连接的软件，以便编制工艺简图时能方便地调用设计文件
CAD的图样。

5 模板制作

5.1计算机辅助工艺文件编制可采用选定的软件制作工艺文件格式模板 (在计算机上可反
复多次调用的空白工艺文件格式)，供工艺人员计算机辅助工艺规程设计 (CAPP)时使用。

5.2计算机辅助工艺文件编制的模板应包含使用范围内各种工艺文件格式。当采用SJ/T
10320中的格式时，可根据其使用范围内的具体情况，使用其中适用的格式。

5.3 工艺文件格式模板应符合使用范围内工艺文件格式的规定。但为了适应计算机外部设

备的性能特性 (如打印机检纸需要及打印机的横向幅面的限制等)，允许对工艺文件格式按
比例略有缩小。

5.4 工艺文件格式模板的制作应在使用范围内由指定部门统一制作，经审定后统一下发使

用。

6 模板使用

6.1模板制作完成后，应编制工艺文件格式模板的“使用说明”。“使用说明”中一般应包
括:

    .)模板组成;
    b)模板安装;
    c)模板使用;

    d)模板维护;

    e)外部设备要求;

    f)注意事项等。
6.2 “使用说明”一般应和工艺文件格式模板一同下发。

    模板使用说明示例见附录A(提示的附录)。

7 模板境写

    企业标准有规定工艺文件格式填写要求时，按企业标准规定填写工艺文件格式模板;企

业标准未规定工艺文件格式填写要求时，应对工艺文件格式填写制定企业标准。使用SJ/T

10320工艺文件格式时.模板各栏的填写要求按SJ/T 103750
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                    附 录 A

                (提示的附录)

符合SJ/T 1旧加 《工艺文件格式》的模板的使用说明

    计算机辅助编制工艺文件格式模板是依据SJ/T 10320《工艺文件格式》，在微软中文多

窗口软件Microsoft Windows 3.2操作系统下，采用中文版文字处理软件Word 6.0建立的。

Al 模板组成

    根据以往使用的习惯，SJ/T 10320《工艺文件格式》推荐了横式和竖式两种工艺文件格

式。本附录工艺文件格式模板在 “SJ/10320”下设子目录习一PIN(适用于针状打印机)和
SJ - JEI(适用于激光和喷墨打印机)，在SJ - PIN和SJ - JEr两个子目录下均又设有 “'S..

(工艺竖式)及 “GH"(工艺横式)两个子子目录，每个子子目录中各有37个模板，其模板
名称与相应的工艺文件格式一一对应。模板名称、代号、幅面及用途见表Al.

A2 模板安装

A2， 安装环境

    安装模板的计算机硬件环境应是386以上微机，具备4M以上内存。推荐的外设包括打
印机 (针状、激光或喷墨打印机)。

    安装模板的计算机软件环境应是中文版Windows 3.2操作系统下的Word 6.0，并有ARJ
压缩2解压软件。

A2.2 安装过程

02.2.1 磁盘压缩

    SJ/T 10320及其GS, GH两个子子目录共有约2.233M字节。为了便于传递，采用ARJ

压缩为约380K字节。为方便用户，在同一张盘上拷贝有ARJ. EXE及Readme.doe.
02.2.2 解压安装

    用户可先用DIR命令检查在计算机C盘根部或DOS子目录下有无ARJ. EXE。如没有可
以将本软盘上的ARJ. EXE用DOS的COPY命令拷贝到C盘根部或DOS子目录之下，然后键

人Ox一va a、sj 10320.0并按回车，屏幕提问你是否按原路径解压，按 “Y"键确认即可。
02.2.3 模板安装

    模板的默认安装目标是。:\ SJ 10370，用户可以根据安装的打印机的种类和所采用工艺

文件是横式或竖式，在SJ 10320的Si - JET和SJ - PIN子目录中，选择横式 (GH)或竖式

(GS)安装在名为 “Template'’的子目录下。

A3 模板使用

A3.1 模板填写



                                    SJ/T 11214一 1999

    工艺文件格式模板各栏的填写要求，可参照SLT 10375.

A3.2 模板运用
    工艺文件格式模板的运用，必须在掌握中文版Word6.0的基础上进行。

A3.3建立文档
    编制工艺文件时，打开模板有两种方法:

    a)“调用模板”形式
    以模板为基础生成新的文档，即模板安装在名为“Tenvlate�的子目录下，在“文件

仁F]”下拉式选单中选择 “新建 〔N]”出现一屏幕框，在屏幕上选文档 仁D]类型，再在

“使用模板 【U]”中选择所需格式的模板，然后选 ‘.确定“退出选单，此时屏幕上出现所需
的模板格式。

    b)“打开文件”形式

    在中文版Word6.0的“文件 〔F]”下拉式选单中选择 “打开 【01”出现一屏幕框，在
屏幕上选中模板所在的驱动器 [v]、目录 〔D〕及文件类型 [T〕来选择所需格式的模板，
然后选 “确定”退出选单，此时屏幕上出现所需的模板格式。

    在Manager下选中所需格式的模板文件，双击鼠标左键进人Wotd6.0，屏幕上出现所需
的模板格式。

A3.4 编制文档

A3.4.1字符、段落格式
    a)工艺文件封面 (GHl.dot, GSI.dot)中“(企业名称)”栏，填写时根据企业名称的

长短来设置字的大小和字间距，字间距可以空格或 “格式 【O]”下拉式选单中的 “字体

[F]”项中的“字符间距 【R]”参数的选择来确定。
    b)工艺文件封面(GHI.dot, GSI.dot)中“批准 栏.填写时先双击鼠标左键，使其

进人文字框编辑状态进行填写。

    c)工艺文件格式模板中用 “”空格符号代替所需填写的数字或文字，无论是在“插
人”还是在 “改写”状态下填写，其相对位置应保持不变。加工工艺过程卡片 (GH5. dot,

GS5.dot)中“每 ()件毛重kg"等栏，在括号中填写数字时，若将本栏中最后一个字符
挤得看不见或挤到下一行时，可将所填数字紧缩或换小号数字填写。

    d)工艺文件格式模板中左下角的登记栏 (“旧底图总号”、“底图总号”等)，一般应尽
量在上一行的空白栏填写。

    e)为了使所编的文字不紧靠表格线，可在 “格式〔01”下拉式选单中选择 “段落

[P]”出现一屏幕框，在 “缩进”栏内的 “左、右”选取一数值 (如0.2cm)，其 “间距，’根
据需要选择适当的数值。

    t)在编制一些说明性的文件，如工艺说明(GH17.dot, GS17.dot)等时，可根据需要选

择不同的字体、大小、字间距等，调整段落中的行间距、段落缩进方式以及段落的对齐方式
等。行间距可在 “格式 【O1”下拉式选单中选择 ‘卜段落〔P1”出现一屏幕框，在 “间距”

栏内选择所需的数值。

A3.4.2 编号

    模板格式中 “序号”栏的填写有两种方法

    a)直接输人，即在 “序号”栏内输入阿拉伯数字1, 2, 3...⋯等;
    — 4 —
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    b)在 “格式 [o]”下拉式选单中选择 “项目符号和编号 [N]”出现一屏幕框，选择

“编号 【N]”中“更改〔M]”出现 “更改编号”一屏幕框，在“编号格式”中使 “前 「B],
后 【A]”为空白，“编号 「N]"选择“1. 2. 3........“起始编号”为“1”，在 “编号位置”

的“与文字对齐方式 [G]”中选择“居中”，在“正文缩进距离[D]、距正文〔T]”中选择
,. O�，然后选 “确定”即可。

A3.4.3 文字内容超出栏宽
    文字内容超出栏宽时的填写有两种方法:

    a)由于模板的行高、栏宽都已精确设置，当文字超出栏宽时不会自动换行而是被隐藏
起来，此时可用鼠标点到下一行或用方向键 “去”转向下一行后继续输人。

    b)有些栏目填写时仅多出一两个字.此时可采用压缩字符间距或改变字体大小解决。

A3.4.4 文字内容超出一页
    当所编文件内容超出一页有续页时，既可重新打开模板进行编写，然后另存为一个文件

名保存起来，又可打开所需的空白模板文件格式，通过“编辑 [E]”下拉式选单的“全选
[L]”拷贝到剪贴板上后粘贴到已编好的页面的下面，然后继续即可。

A3.4.5文字内容需跨行
    当所编文件内容必须跨行进行编写时，可用鼠标点 “绘图工具”中的 “文本框”，在所

需位置作一文本框，并在其上进行编辑。

A3.4.6 工艺简图

    绘制工艺简图可采用“插人图文框”来处理，在图文框中绘图有如下方法:

    a)简单图示可直接采用中文版Wotd6.0中的绘图工具解决;

    b)复杂的机械图形或零部件安装位置示意图，可用AutoCAD软件作图;
    c)对于印制板装配图、电子元件预加工图、流程图等具有复杂电子元件图形和具有特

殊用途图形可用Visi。软件;

    d)选择了AutoCAD或Visio软件后，在 “插人川”下拉式选单中选择 “对象”出现一

对话框，在“对象类型 〔剑”中选择 ‘'AutoCAD Drawing”或 “Visio'，用双击鼠标左键或按
“确定”，即可进人 ‘'AutoCAD Drawing”或‘'Visio”的应用环境。
    注:绘制工艺简图，必须在中文版Wig 操作系统下装有 AutoCAD, Visio等绘图软件，且对这些绘

    图软件具备应用能力。

A3.5 保存文档
    保存文档有两种方法:
    a)当直接打开模板时，为了不改变模板，存盘时一定要在“文件 仁F〕”下拉式选单中

选择“另存为 「A]"，将所编的文件以表征此文件的文件名存盘，切忌直接存盘;

    b)以模板文件为基础生成新的文档时，存盘时可在 “文件 〔F]”下拉式选单中选择

“保存 〔S]”或“另存为 仁A]"，将所编的文件以表征此文件的文件名存盘。

A3.6 输出文档
    根据需要将保存好的文档打印输出到硫酸锌纸上以晒图的形式复制，或打印到白纸上以

复印的形式复制。
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A4 模板修复

    在使用模板时，由于计算机出故障或操作不当，使模板文件丢失或格式改变，使用者可

用存有上述格式模板的软盘向硬盘再安装的方式恢复。

A5 注意事项

    由于英文版Windows外挂中文之星的显示、打印格式与中文版Windows有差异，所以两

套 (竖式和横式)模板在英文版Windows下使用时，应根据SJ/T 10320的要求重新调整表格
及各栏内容的设置。
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表A1 模板的名称、格式及用途

格 式

名 称 用 途

代号 幅面

GSI

硬;Hl
da }G51
山x    I CH1

A4 }用于编制工艺文件装订成册的封面。

GS2.dut

C日2.dot
A4 }用于汇总产品或整件工艺过程的工艺文件。议

佃
-
凶
GH3

C田. dot

GID. dot

用于编制产品及其零、部、整件工艺过程中各工序间相互关

系的系统框图的工艺文件。

C创 叔

C妇4. dot
G54
咬监月W

用于编制元、器件产品及其零、部、整件的加工全过程的工

艺文件。

M

-

A4

CSS
GHS
一GSS.
暨
凶
GH6

CS5. dot

GH5. dot
用于编制零件加工全过程的工艺文件。

GS5,叔

G比 。.奴

用于编制零件加工全过程的工艺文件。作为GS5, GIIS格式的

续页，不能单独使用。

GS6. dot

CH6. dot

C卿 叔

CID 山成

用于编制塑料注塑成型或压制成型的零、部、整件的工艺文

件 。

用于编制陶瓷、金属压铸、硬棋铸造的零、部件成形的工艺

文件 。
假
朗
-
凶
拙

GS8.叔

GHS. dot
A4 }用于编制零、部、整件的热处理工艺过程的工艺文件。

G男. dot

CH9. dot
GS9
GH9

A4 用于编制零、部、整件电饭及化学涂扭工艺过程的工艺文件。

GS10.
.;Hm .

GS10
GH10

A4 }用于编制零、部、整件涂科徐砚的工艺文件。

GSI l
GHI1

GSII
七H11

用于半导体器件、集成电路 、电真空器件制造过程中以工序

为编制对象，汇总工艺技术要求的工艺文件。

叔

翻
一
翻
如

GS12

仁日12

doe

dN

GS12

GH12

用于产品、整件、部件为单位，编制内部电气连接所用的元、

器件引出端成形加工的工艺文件。

GS13
七目13

山

d t

GS13

GHB

用于编制绕制成形的部件、整件或产品如电源变压器的线圈

(线包)等的工艺文件。



Si/T 11214一 19!月

表 Al(续)

序

号

名 称

格 式

用 途

代号 幅面

15
GS14.dot

GH14.dot
GS14
UH14

A4
用于编制产品、整件、部件内部电路连接所需的导线或线扎

加工的工艺文件。

16
GS15.dot

CH巧. dot
GS巧
GH15

从
用于自动贴装机、自动插装机所用的元、器件编制编带程序

的专业工艺文件。

17
GS16.面

GH16.山

GS16

GH16
A4 用于编制产品、整件、部件装联工艺过程中的工艺文件。

18
GS16,.公

GH16,.故
GS16,
UH16,

A4
用于编制装配过程卡GH16. GS16格式的续页，不能单独使

用。

19
GS17.dot

GH17.么
GS17
GH17

A4

用于编制零、部、整件产品提出具体技术要求、或工艺规程

的工艺文件，可供工艺简图、编制文字说明及其它表格的补

充文件用。也可供编制规定格式以外其它工艺文件使用。如

装配或调试说明等。

20
GS18.dot

GH18.血

CS1吕

(;H18
A4

用于编制作为零、部、整件产品制造的最终检脸及工艺过程

卡片中不易编制的工序间检脸的工艺文件。

21
    GS19.dot

    GH19. dot
{

GS19
GH19

A4
用于编制需要外协加工的零、部、整件以产品或整件为单位，

进行统计汇总的工艺文件。

刀
CS20. dot

G比 0. dot

GS犯

C1120
M

用于编制装联时需要用的零、部、整件、外购件汇总的工艺

文件。

23
G-121. 山1

GH2I.d加

C 21

G 仁1
M 用于编制按产品统计对自制的工艺装备进行汇总的工艺文件。

勃
GS22.dot

GI口2. dot

r_s刀 ，

G妇口2
A4

用于编制按产品统计对需要外购的工艺装备进行汇总的工艺

文件。

25
CS23. dot

C优3. dot
GS23
GH乙

A4
用于编制按产品或整件统计的零、部件需用材料消耗工艺定

额的工艺文件。

26
CS2A.dot

CT二泌.dot
GS2A
GH24

A4
用于以产品为单位编制汇总零、部、整件材料及工艺辅助材

料消耗工艺定额的工艺文件。

27
CS25. dot

GH25. dot
GS25
GH:巧

A4
用于以产品或整件为单位来汇总该产品或整件中的零、部、

整件加工时的能源消耗工艺定额的工艺文件。
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表 Al(完)

格

名 称 用 途

代号 幅面

A4

一

A4

娜
娜
一姗
GH27

CS26. dot

C卜U6.面

用于编制以产品或整件为单位，按设计文件零、部、整件进

行工时或设备台时工艺定额统计的工艺文件。

G-127. dot

CH27. dot

用于编制以产品或整件为单位对 GH26, GS26格式内的工时，

设备台时进行汇总统计的工艺文件。

Cg8. dot

C1128. dot

用于以产品或整件为单位、编制的需要多种明细表的一种通

用格式。如镀涂件明细表、热处理件明细表等。其格式中栏

目的尺寸、内容由明细表的种类来决定。

A4

-
A3

A4

姚
姗
一娜
GH29

GS29. dot

CI心!9. dot
用于编制产品工序控制点汇总的工艺文件。

GS30. dot

GH30. dot
GS30  I  A3
GH30  I  A4

用于设有质量控制点的工序对影响质量特性的主要因素进行

逐级分析与展开，确定因素控制方案，实现工序质量控制的

工艺文件。

A3

A4

GS31.

G日31

do1

内t
GS3I
七1U1

GSit.山t

C卜I32山
GS32}A3
G H32   I 六4

用于设有控制点的工序，作为编制指导工序操作人员进行操

作的工艺文件。

用于设有控制点的工序，编制指导检验人员进行检验指导的

工艺文件 。

AI一CSI.

D1一《:H1.

Al一GSI

D1一GHI
A4 }用于编写工艺文件的更改项目和有关内容的工艺文件。

Bl一GS1

El一GHI

B1一GS1

El一GHI
A4 }用于编制适用于同类专业的技术指导性工艺文件。

面
面
一
面
翻

CI一GSI. dot

R 一GHi. dot

C1一GSI

Fl一CHI
A3 }用于机械凸轮式单轴纵切或六角自动车床工调整的工艺文件。

注

0 表中CSI一CS32,GH ~

    2) Al一GSI, B1一GSI,

附录。

1- GH32

CI一GSI

属 SUT  10320中的工艺文件格式

;D1一GHI, El一GHI, F1一CHI属 s1/'r 10320中工艺文件格式的


