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前言

现代制造技术是什么，人们有很多种解释。
然而，重要的不是其名词界定，而是它的内涵，是掌握现代制造技术的概念和方法。
这是适应新技术进步的需要，也是我国653计划提出的人才知识更新的需要。
20世纪60年代，在世界最著名的科普制作《麦克唐纳丛书·人类改造自然·技术卷》中曾经描述了飞
机飞行驾驶模拟器中计算机的应用，当时还只是一种对雏形技术的展望，今天它不仅实现了，而且成
为一个童叟皆知的新技术范例。
该书还预言“无疑自动化工厂将一天比一天多起来，自动化能使产品更便宜，生产速度更快，而且质
量普遍提高”。
1985年在日本学习的时候，NC、CAD、FMS等都是很吸引人的课程，选修它们似乎是一件很时髦的事
情。
当时丰田公司的机器人汽车装配自动生产线也曾经被称为时代的标志；20世纪90年代初，CIMS和ERP
系统曾经使制造业前进了一大步，从单一的以数控机床和柔性制造系统为核心技术的生产过程自动化
拓展到产品设计、原料供应、产品生产、成品销售的全面集成化管理，同时产生了一批大型跨国企业
；现在，伴随人类社会进步而出现和发展的制造技术还在发生着翻天覆地的变化，先进的制造技术渗
透到机械产品之外的领域。
例如，在汽车业，它使得汽车新产品的设计开发周期缩短了四分之三。
在玩具制造业、民用工业品制造企业，缩短新产品开发周期就是增强企业竞争力。
现代制造技术还影响到其他产业。
例如，RP系统应用在医学领域，它生产的股骨头能够和患者个人生理指标特征相匹配；由传统工艺和
信息技术结合衍生出来的ERP正在对第一、第三产业发展产生影响。
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内容概要

为了适应技术进步对培养人才知识更新的要求，现代制造技术出现了众多新的技术领域。
本书介绍了现代制造技术的知识构架。
    全书共分l3章，重点介绍了现代制造技术的核心知识；数控（NC）技术、计算机辅助设计与制造
（CAD/CAM）、计算机辅助工艺规程（CAPP）设计、柔性制造系统（FMS）、计算机集成制造系统
与现代集成制造系统（CIMS），并围绕核心知识的基本教学内容，简要介绍了机械学、自动控制、液
压与气动、成组技术等基本概念和基本方法。
    本书可作为高等学校机械工程及自动化（机械制造及自动化）专业和经济管理专业的通识性教材，
也可作为普通高等院校其他相关专业的教材，还适用于高等职业技术教育院校机械类的制造、生产现
场技术管理和施工管理专业。
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章节摘录

插图：显然，在计算生产纲领的时候也要考虑到废品率的问题，所以需要计算备品数量。
对于多品种的生产来说，不同的产品可能使用的相同零件数量不同，在计算中进行简单相加即可。
有了零件的生产纲领就能够确定生产类型。
一般的机械制造包括单件生产、大量生产和成批生产。
所谓单件生产是指同一个产品的生产数量很少，一般大型、重型设备制造，例如重型设备、大型水轮
机、专用设备等多采用单件生产。
单件生产的特点是工人的工作地点会经常改变，而且是很少重复的生产。
大量生产，顾名思义，是在大量的生产过程中，按照节拍对某种零件进行重复的加工，例如汽车生产
线等。
成批生产，即在每年中分轮次地制造几个不同品种的产品，每种产品都有一定的数量，在同一个工作
地的加工对象会周期性地重复。
成批生产又分为小批、中批和大批生产。
在加工工艺上，小批生产和单件生产相似，也常称为单件小批生产；大批生产通常和大量生产的工艺
相似，故称为大批大量生产。
在工艺学中讨论生产类型是为了根据生产类型采用不同的工艺手段组织生产，既保证产品质量，又降
低生产成本。
例如，内燃机的气缸内壁和活塞环之间的配合公差是很严格的，如果是单件生产则需要高精度机床进
行精确加工，其生产效率和加工成本可想而知。
但对于大量生产，有一种最简单的方法被广泛采用：将零件的公差放大4倍，然后分别对气缸和活塞
环零件进行测量，根据实际尺寸分为4组并打标记（通常打颜色标记），这样，各个尺寸组内的零件
误差分布就和产品设计要求的公差范围相一致了，装配时按组装配（同色标记零件装配起来），通常
称为“分组装配法”。
这样做既降低了生产成本、提高了生产效率，同时又保证了零件的配合关系（保证质量）。
这种方法的理论依据是产品在大量生产中误差的分布是符合统计规律的。
作为工艺设计，还要计算放大后的误差值和可能不相配零件的数量，调整备品数，最后确定实际的投
产数量。
而计算废品率和无配对零件数量是和实际生产线的具体能力密切相关的，包括设备、人员、工具、原
材料等影响因素。
能够提供决策的生产现场参数一般是该厂（或该车间、该工段）的生产历史记录。
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编辑推荐

《现代机械制造技术概论(第2版)》：普通高等教育和职业技术教育用书
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