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前言

21世纪，先进制造技术呈现出精微化、数字化、信息化、智能化和网络化的显著特点，同时也代表了
技术科学综合交叉融合的发展趋势。
高技术领域如光电子、纳电子、机器视觉、控制理论、生物医学、航空航天等学科的发展，为先进制
造技术提供了更多更好的新理论、新方法和新技术，出现了微纳制造、生物制造和电子制造等先进制
造新领域。
随着制造学科与信息科学、生命科学、材料科学、管理科学、纳米科技的交叉融合，产生了仿生机械
学、纳米摩擦学、制造信息学、制造管理学等新兴交叉科学。
21世纪地球资源和环境面临空前的严峻挑战，要求制造技术比以往任何时候都更重视环境保护、节能
减排、循环制造和可持续发展，激发了产品的安全性和绿色度、产品的可拆卸性和再利用、机电装备
的再制造等基础研究的开展。
《21世纪先进制造技术丛书》旨在展示先进制造领域的最新研究成果，促进多学科多领域的交叉融合
，推动国际间的学术交流与合作，提升制造学科的学术水平。
我们相信，有广大先进制造领域的专家、学者的积极参与和大力支持，以及编委们的共同努力，本丛
书将为发展制造科学，推广先进制造技术，增强企业创新能力做出应有的贡献。
先进机器人和先进制造技术一样是多学科交叉融合的产物，在制造业中应用范围很广，从喷漆、焊接
到装配、抛光和修理，成为重要的先进制造装备。
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内容概要

本书以零件数字化加工过程的多源多工序质量控制问题为研究对象，重点论述了作者在理论方法与关
键使能技术方面所取得的研究成果。
全书共由9章组成。
其中，第1章从总体上介绍了数字化加工过程质量控制问题及其内涵；第2、3章则从工序流和测量与传
感网络配置的角度出发，阐述了零件加工过程建模、质量数据的采集与处理等方面的方法及关键技术
细节；作为本书的重点，第4章系统介绍了基于复杂网络理论的工序误差传递建模与解算方法；第5～8
章则从稳态生产控制的角度出发，介绍了面向工序的统计过程质量控制方法、控制图模式识别、基于
设备的e—QC结点模型及其工件加工质量跟踪方法、工件质量的变化管理、基于统计过程控制的加工
误差溯源等；第9章从加工设备的精度保障角度出发，论述了设备健康维护的方法与技术。
　　本书既可供从事先进制造领域内研发和工业应用的工程科技人员、高校院所的研究人员参考，也
可作为相关专业本科生及研究生的教学参考书。
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章节摘录

插图：（2）加工过程的数字化质量控制理论与方法及其与加工设备服役性能评价的融合。
提高对制造过程中工件质量相关的各类数据、信息（来自设备、工艺、工件等）的获取和处理能力，
是提高对零件加工质量的控制能力和实现稳态生产过程的关键。
当前，与国外制造企业相比，我国的复杂精密零件的制造工艺水平和相应的质量控制能力亟待提高。
造成这种现象的直接原因之一是我国对这些重要基础件的制造工艺信息流的演变规律和过程质量控制
的核心知识仍有待进一步掌握，同样的设备、生产线下，生产出的产品质量差异巨大，主要表现在以
下几个方面：（1）对生产过程的多源和多工序误差产生与演化的机理认知不清，在误差溯源与补偿
方面缺少理论与技术依据，导致同等装备条件下加工精度控制能力差，无法有效实现加工过程的多工
序误差控制。
（2）缺乏可利用的工件、工艺、设备等底层的数字化制造质量信息及相关的增值计算方法，导致在
加工误差分析中缺乏用于决策的前提信息。
（3）制造过程中的诸多环节上有关误差信息的提取、分析等工作互不关联，导致制造误差主要以事
后控制为主，缺乏主动预测与在线控制。
数字化制造模式为解决这些问题提供了很好的环境，在数字化制造环境下，通过构建检测传感网络获
取工件、工艺、设备等底层的质量数据已成为可能，这些底层数据信息通常蕴含制造过程质量状态的
变化特征，掌握“工件一设备群一工序流”系统在“误差信息流”作用下的复杂关联规律与交互机理
是实现多源多工序制造过程“精确质量控制”的关键。
因此，本书研究的问题主要定位在多源多工序数字化加工过程，从工序流配置、检测传感网络构建、
误差传递网络拓扑构型、质量信息增值处理与稳态控制、工件加工质量变化管理及加工误差溯源，以
及加工设备维护决策等层面出发，研究面向加工工序流的数字化质量控制理论与方法，以实现零件数
字化加工过程的（近）零缺陷稳态生产。
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编辑推荐

《数字化加工过程质量控制方法与技术》由科学出版社出版。
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