
第七章 现代制造工艺及管理



内容提纲

第一节 成组技术

第二节 计算机辅助工艺过程设计

第三节 现代机械制造系统和模式简介



一概述

成组技术是利用事物之间的相似性，将许多具有相似信息
的研究对象归并成组，并用大致相同的方法来解决这一组研究
对象的设计和制造问题。

按零件的形状、尺寸、制造工艺的相似性，将零件分
类归并成组（族），扩大零件的工艺批量，以便采用高效
率的工艺方法和设备，使中小批量生产也能获得类似大批
量流水生产的经济效益。

实 质

作 用

➢提高设计工作的标准化与合理化，减少设计工作量；
➢减少生产准备时间；
➢有利于生产管理科学化；
➢成组技术是CAD、CAM的基础。

第一节 成组技术



二零件的分类编码系统

对所加工零件实施分类编码是推行成组技术的基础。

所谓零件编码就是用数字表示零件的特征，代表零件特征的每

一个数字码成为特征码。

三种比较常用的编码系统：

➢德国的OPITZ系统；

➢我国机械工业部制定的JLBM-1编码系统；

➢面向工艺的编码系统。
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机械零件编码系统

代码结构的类型：层次式、链式、混合式。



三 成组技术中零件的分类编组

目的：

⚫ 减少现有零件工艺过程的多样性；

⚫扩大零件的工艺批量；

⚫提高工艺设计的质量。

依据：

⚫根据零件的结构特征和工艺特征的相似性。



方法：

⚫视检法—由有经验的工艺师根据零件图样或实际零件及其制造

过程，直观地凭经验判断零件的相似性，对零件进行分类成组；

⚫生产流程分析法—按工艺特征相似性分类，先根据零件的工艺

路线卡列出工艺路线表，再对生产流程进行分析、归纳、整理。

⚫特征码位法—选择几位与加工特征直接相关的码位作为形成零

件组的依据。

⚫码域法—对特征码位上的数据规定某一范围，而不是要求特征

码位上的数据完全相同。



方法有两种，综合零件法和综合路线法。

⚫综合零件法

四、成组加工工艺规程编制



⚫综合路线法

非回转体类零件成组工艺过程示例



第二节 计算机辅助工艺过程设计

CAPP基本概念

计算机辅助工艺规程设计（CAPP, Computer Aided Process

Planning），是通过计算机辅助工艺设计人员，以系统、科学的
方法确定零件从毛坯到成品的整个技术过程（即工艺规程）。

CAPP系统的基本功能：
✓输入设计信息
✓选择工艺路线、决定工序内容及所使用的机
床、刀具、夹具…

✓决定切削用量
✓估算工时与成本
✓输出工艺文件…

CAPP彻底改变了手工编制工艺文件的方式和对人的依赖，大大提高了编制

工效，缩短了生产周期，保证工艺文件的一致性和工艺规程的精确性，避免
不必要的差错，为实现工艺过程优化、集成制造创造条件。



CAPP的发展历程

1965年Niebel首次提出CAPP思想



CAPP的主要内容

信息建模

工艺决策

工艺数据管
理与输出

产品信息建模

制造资源建模

工艺数据建模

加工方法选择

切削参数计算

加工顺序安排

数据浏览与查询

数据输出

● ● ● ● ● ●



CAPP应用意义：

⚫将工艺设计人员从繁琐和重复性的劳动中解放出来，可以从事
新产品及新工艺开发等创造性的工作；
⚫节省工艺过程编制时间和编制费用，缩短工艺设计周期，降低
生产成本，提高产品在市场上的竞争力；
⚫有助于对工艺设计人员的宝贵经验进行集中、总结和集成，提
高工艺过程合理化的程度，从而实现计算机优化设计；
⚫较少依赖个人经验，有利于实现工艺过程的标准化，提高相似
或相同零件工艺过程的一致性；
⚫降低对工艺过程编制人员和知识水平和经验水平的要求；
⚫减少所需的工装种类，提高企业的适应能力；
⚫ CAPP是CAD与CAM的桥梁，为实现CIMS创造条件。



CAPP的类型

由于零件及制造环境的不同，很难用一种通用的CAPP软件
来满足各种不同的制造对象。

CAPP系统按照工艺决策方法主要分为：

•检索式CAPP系统

•派生式CAPP系统

•创成式CAPP系统

•综合式CAPP系统
将派生式、创成式与人工智能
结合综合而成，目的是综合派
生式和创成式两者的优势，避
免派生式系统的局限性和创成
式系统的高难度



二、CAPP的零件信息描述与输入方法

零件信息的描述和输入是CAPP系统的重要组成部分。

零件信息常用的输入方式主要由人机交互输入和从CAD造型

系统提供的模型中直接获取两种方法。

零件信息主要包括零件的几何信息和工艺信息，还有生产管

理信息。

零件信息的描述方法

✓零件分类编码描述法

✓形状特征描述法

✓直接从CAD系统获得零件信息






