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内容概要

本书以机械制造为主要研究对象，介绍了金属切削理论、机械制造工艺理论、机械传动及结构和夹具
设计等有关知识，同时注意吸收新技术，反映机械制造领域的最新进展。
每章末附有习题与思考题。

　　本书供机械设计制造及其自动化专业作教材使用，经过删减也可供机械其他专业使用。
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章节摘录

　　（3）成组加工设备的选择或设计成组加工用的设备，除了根据加工对象及其批量合理选择通用
机床、数控加工设备之外，也可按成组技术原理设计成组机床。
成组机床是介于通用机床和专用机床之间的一种新型高效机床，它是针对确定零件组而专门研制或改
装的专门化机床。
　　（4）成组工艺装备的设计或选择成组工艺装备是针对具体成组工序（一组零件）而专门设计、
制造的高效益新型工艺装备（简称工装）。
在成组加工中，应根据工件品种、批量、精度和现场条件，选用各种适宜的工艺装备。
成组工艺装备的设计方法与专用工艺装备相似，其不同点在于它是针对一组（或几组）零件的一个（
或几个）成组工序而设计的。
开发模块化成组工艺装备（如成组夹具、成组量具等）、智能CAD系统将成为现代工艺装备的发展方
向。
　　9。
1。
5成组生产的组织形式　　在目前成组加工的实际中，其生产组织形式主要有成组加工单机与单机封
闭、成组加工单元、成组加工流水线。
这三种基本形式是介于机群式和流水线之间的设备布置形式。
机群式适用于传统的单件小批量生产，流水线则更适用于传统的大批量生产。
　　（1）成组加工单机与单机封闭成组加工单机是成组技术中生产组织的最简单的形式。
它是在一台机床上实施成组技术。
单机封闭是成组加工单机的特例，它是指一组零件的全部工艺过程可以在一台机床上完成。
　　在采用成组加工单机进行组织生产时，若一个零件要经过数道工序，则按加工工序的相似性，将
零件加工中相似的工序集中到一台机床上进行，其余工序则分散到其他单机上完成。
这也即是说对于多工序零件而言，一个零件在其工艺过程的开始和终了，并非始终与其他零件稳定地
结合在同一零件组中。
由此看出，单机封闭适用于单工序零件的组织生产，成组加工单机适用于多工序零件的组织生产。
　　用这种方式进行零件加工，零件组中的每个零件（或某一工序）必须具有以下两个特点：第一，
零件必须具有相同的装夹方式；第二，零件在空间位置和尺寸方面必须具有相同或相似的加工表面，
但并不要求零件的形状相同，而是只考虑加工表面位置和尺寸的相似性。
　　（2）成组加工单元成组加工单元是成组技术在加工中应用的最典型形式，是高度自动化的柔性
制造系统的雏形，是一种新型的生产组织形式。
成组加工单元是指在车间的一定生产面积上，配置着一组机床和一组工人，用以完成一组或几组在工
艺上相似的零件的全部工艺过程。
　　图9。
3为传统的机群制生产工段与成组加工单元的比较。
由图中可看出，成组加工单元由4台机床组成，可完成三种零件的全部工序加工，它和流水生产线形
式很相似。
单元内的机床基本上是按零件组的统一工艺过程排列的，它具有流水线的许多优点，但它并不要求零
件在工序间作单向顺序依次移动，即零件不受生产节拍的控制，又允许在单元内任意流动，具有相当
的灵活性，已成为中小批生产中实现高度自动化的有效手段。
　　⋯⋯
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