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前言

缩短生产周期、提高产品质量、降低制造成本是企业赢得竞争的主要途径。
产品设计可制造性是指所设计的产品的可加工性（我国工业部门一般称为工艺性），在产品设计或论
证阶段，如果不认真考虑可制造性，则会在组织生产时出现制造周期延长、成本提高或材料供应困难
等问题。
产品在进入生产制造环节前需要对可制造性进行衡量，产品设计是否考虑了制造加工的工艺可行性尤
为重要，系统设计能力和水平是装备制造技术水平最直观、最集中的表现。
在我国军工行业的发展过程中，通过引进技术、合作设计、合作生产、自主开发等多种途径，已能生
产大批高水平、高质量的产品。
一直以来，尤其是“十一五”期间，我国军工系统各行业科研、生产任务繁重，新材料、新技术、新
设备不断出现，新产品、新型号的设计、生产始终是一个制约军品发展的瓶颈问题，实践经验丰富、
熟知生产工艺过程的工程技术人员的严重匮乏，经验丰富的设计、工艺、生产人员相对较少，而且随
着产品生命周期的不断缩短，越来越需要快速开发生产新的、工艺成熟的产品，以增加企业的竞争力
，这就需要提高产品设计工程师及制造工程师的综合能力，使其工作更易于衔接，既可帮助产品设计
人员提高对工艺知识的了解，又能帮助制造人员组织产品可制造性评审及生产组织工作。
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内容概要

复杂机电产品的装配工艺性是产品设计中应予以重点考虑的因素，产品的可装配性对产品的最终性能
、生产效率、生产成本等有重要的影响。
本书从产品设计总体出发，针对产品装配中的工艺规划、手工装配、自动装配以及装配中的连接方法
等进行了详细的分析；对产品设计中应当考虑的与装配工艺过程密切相关的设计要素、设计原则进行
了分析和总结。
书中的内容既参考了当前装配工艺理论研究的最新成果，也对我国制造业中的实际经验进行了总结。
    本书可作为制造业的设计、工艺及其他专业人员的技术参考书。
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章节摘录

插图：⑥在行式送料器中或者零件顶部某处受限制的地方，有可能发生阻塞。
太薄的零件和带斜度的零件就存在这个问题。
只要问题明确，解决的方法也就很清楚：增大公共接触表面和使之垂直，或增大接触面的角度以致使
零件不能爬升就可避免零件爬升或引起阻塞。
⑦另一种零件的形状将导致送料斗效能变差和严重地限制送料速度，这就是由于导向表面和重心引起
的不稳定性。
如果零件是因为重心相对其导向表面偏高而不稳定，零件会翻倒。
当零件返回到钵体时，将是非定向的一边朝上。
设计上的变化可以是改变重心位置或增大导向表面。
⑧软的或橡皮类零件还会引起另一种问题，它们可能会在料斗中缠绕在一起。
更严重的是钵体的驱动力有可能使零件变形，以致零件无法在钵体中定向。
由于堆叠和搬运引起的变形会产生严重问题。
塑料、橡胶和薄金属零件容易受到这种损害。
另外因为铸造零件的分型线不表示在图样上而很容易被忽略，冲压零件上的毛刺或毛边也有类似情况
。
送料机构的设计者应该记住，零件图样只表示纯净的零件。
从制造过程中得到的零件实际上会有些小缺陷，除非在馈送过程的一开始就得到适当考虑，否则将引
起送料困难。
⑨通常情况下，零件对潮湿、静电和残余磁力的敏感性是不明显的，等到察觉时，往往为时过晚。
⑩有时某个表面有专门的用途，为了后面的工序必须保护它。
这个问题可能不利于使用自动馈送方法。
利用新模具和包括多型腔的模具生产的零件，可能在组装和机器装配运转时带来问题。
但是当模具工作了一段时间后，多余的毛边和尖角会消失。
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编辑推荐

《产品设计可装配性技术》为产品设计可制造性技术丛书之一。
产品设计可制造性是指所设计的产品的可加工性（我国工业部门一般称为工艺性），在产品设计或论
证阶段，如果不认真考虑可制造性，会导致组织生产时出现制造周期延长、生产成本提高或材料供应
困难等问题。
本套丛书既可帮助产品设计人员提高对工艺知识的了解，又能帮助制造人员组织产品可生产性评审及
生产组织工作。
针对航空、航天、船舶，电子、兵器等国防行业产品的设计、制造特点，具有较高的学术价值和学术
水平，以及较强的实用价值及创新性，能满足航空工业及其他国防工业的实际需要，可作为国防工业
系统及其他工业系统的产品设计人员、工艺技术人员、产品生产与管理人员。
以及相关专业师生非常实用的参考书籍。
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