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前言

　　随着科学技术和现代制造工业的飞速发展，为生产第一线培养高级技术应用型人才已成为高等职
业教育第一要务。
为配合高职高专机械类专业课程改革及专业设置改革，将课程改革方面所做的探索和实践较好地融入
教材中，我们编写了这本《机械制造工艺及工装》，以供广大高职高专院校借鉴。
　　本书从培养学生对制造工艺的应用能力出发，以“简明、实用、够用”为原则，将生产现场的管
理知识、机械加工工艺过程基本原则和理论与典型零件工艺分析、机床夹具有关内容有机结合起来，
突出实用内容。
全书教学时数为90-100学时，另配有3周时间的生产实习及课程实训。
本书主要内容包括生产现场组织与管理，制订机械加工工艺规程的原则和方法，典型零件加工工艺分
析，各类机床夹具结构、应用及设计方法，装配工艺基础，机械加工精度和表面质量，尺寸链建立及
解算，精密及特种加工，模具知识简介，先进制造技术发展等。
　　全书力求取材新颖，详略得当，突出专业综合性、科学性和实用性。
教学内容符合职业标准及企业生产实际需要，正确处理了理论与技能的关系，切实贯彻“简明、实用
、够用”的原则，在体系、内容等方面体现以下特点：　　1）突出制造技术知识的应用及更新，保
证基本内容，删减过细的理论内容，着眼于制造过程中生产管理基本知识和岗位技能的训练，扩充现
代制造技术新知识以适应生产发展的需要。
　　2）突出工程实践的实用性，增加取之于生产现场的典型零件工艺和典型工装的分析种类，以介
绍典型机床夹具结构、应用为主，设计为辅，将生产过程基本组织管理、零件制造工艺分析与夹具应
用和设计内容有机地结合，以帮助学生扩充实践知识，提升其综合分析能力，使本书具有更强的实用
性。
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内容概要

全书以机械加工工艺编制及工装使用为主线编写，主要内容有机械加工工艺规程编制的原则和方法、
典型零件加工工艺分析，各类机床专用夹具结构、应用及设计方法，装配工艺基础，机械加工精度和
表面质量，尺寸链建立及解算，精密及特种加工，模具知识简介，先进制造技术发展等。
    本书注重实用，突出基本知识。
增加典型零件工艺及典型工装分析、先进制造技术介绍，使本书具有更强的可读性和实用性。
本书可作为高职高专机械、数控、机电及模具专业主干课教材，也可供普通工科院校师生及相关工程
技术人员参考。
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章节摘录

　　因此，生产调度的任务是在企业日常生产活动中，按照生产作业计划的要求，对企业的生产进行
有效的指挥、监督和控制，使生产均衡进行，从而保证生产计划的完成。
　　一般情况下，生产调度人员根据产品加工的工艺要求、生产作业计划、实际生产情况和作业准备
情况等，以签发施工单的方式下达作业指令。
　　2.生产进度控制　　生产进度控制是指对原材料投入生产到成品入库为止的全过程控制。
生产进度控制是生产作业控制的关键。
它包括投入进度控制、出产进度控制和工序进度控制等内容。
　　（1）投入进度控制　　它是指控制产品（零部件）开始投入的日期、数量和品种是否符合生产
作业计划的要求，同时也包括原材料、零部件投入提前期，以及设备、劳动力、技术组织措施投入使
用日期的控制。
搞好投入进度控制，可以避免制成计划外生产和产品积压现象，保证在制品正常流动，保证产品（零
部件）投入的均衡性和成套性。
　　（2）生产进度控制　　它是指控制对产品（零部件）的出产日期、生产提前期、出产量、出产
均衡性和成套性的控制。
搞好出产进度控制，是保证按时、按量、均衡、成套完成计划任务的有效手段。
　　（3）工序进度控制它是指产品（零部件）在生产过程中对每道加工工序的进度所进行的控制，
主要用于单件生产、成批生产中，对那些加工周期长、工序多的产品（零部件）除控制投入和　　.出
产进度外，还要对工序进度进行控制。
工序控制的方法有按工票和加工路线单进行控制等。
　　采用生产进度控制图表是为了能直观地掌握生产进度，便于同生产作业计划比较，及时地对生产
进度进行调整。
经常采用坐标图、条形图表来控制进度。
　　3.在制品控制　　它是对生产过程各个环节的在制品实物和账尸进行控制，主要包括控制车间内
各工序之间在制品的流转和跨车间协作工序在制品的流转，加强检查站对在制品流转的控制。
搞好在制品占用量控制，不仅对实现生产作业计划有重要作用，而且对减少在制品积压、节约流动资
产，提高企业效益也有重要作用。
在制品占用量控制，主要包括：控制车间内各工序之间在制品的流转和跨车间协作工序在制品的流转
，加强检查站对在制品流转的控制.在单件和批量生产条件下，如果设置了车间半成品库，还要搞好库
存半成品控制。
 　　⋯⋯
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