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前言

　　生产实习是高等工科院校学生的一门重要实践性课程。
为适应工程实践类课程教学内容与教学体系改革的需要，加强对学生工程实践能力和创新能力的培养
，按照生产实习的基本要求，编者以我国机械工程类专业重要的生产实习基地——中国一拖集团有限
公司、东风汽车公司的产品为背景，组织厂校有关人员结合多年实习教学经验编写了本书。
本书可使学生形象、直观和系统地了解生产状况、工艺规程、工艺装备等，帮助学生全面快捷地掌握
实习内容。
　　书中主要内容取材于生产实习现场，经过长期生产实践验证，具有典型性、启发性和实用性。
在内容安排上，根据生产实习的基本要求紧扣生产实际，以介绍典型零件的加工工艺为主；在理论阐
述上，力求精练、重点突出，同时又注重系统性。
在编写过程中，重视学生工程能力、创新能力的培养，体现了因材施教的原则。
　　本书由洛阳理工学院、河南科技大学长期担任生产实习教学任务的教师及中国一拖集团公司从事
机械加工工艺工作的技术人员联合编写。
全书共8章，第1、7、8章由王荣先编写，第2章由姬江涛编写，第3章由王荣先、王斌编写，第4章由宋
晓玲编写，第5章由姬江涛、王斌、王宏伟编写，第6章由闫红彦编写。
本书由王荣先任主编并负责统稿，姬江涛、宋晓玲任副主编。
　　本书由湖南大学金湘中教授主审。
主审老师提出了许多宝贵的意见和建议，在此表示感谢。
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内容概要

本书为普通高等教育实验实训规划教材。
本主要内容取材于生产实习现场，具有典型性、启发性和实用性。
在内容安排上，根据生产实习的基本要求紧扣生产实际，以介绍典型零件的加工工艺为主；在理论阐
述上，力求精练、重点突出，同时兼顾系统性。
本书主要内容包括绪论，车辆基础知识，连杆加工，曲轴加工，箱体加工，轴、齿轮加工，装配概述
和工艺管理概述。
　　本书可作为高等学校本科机械类专业机械制造实习的教材，也可供高职高专院校师生和工程技术
人员参考。
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章节摘录

　　7装配概述　　机械产品的各项技术要求能否达到，不仅与相关零件的加工精度有关，还与装配
过程有关。
本章主要介绍发动机装配和汽车总装配。
7.1 装配的基本知识7.1.1 装配的基本概念按照规定的技术要求，将若干零件组合成一个组件或部件，
或将若干零、部件组合成一个完整的机械产品的工艺过程称为装配。
前者称为组装或部装（总成装配），后者称为总装。
　　装配是机械制造过程中的最后一个阶段，它包括装配、调整、检验、试验等工作。
在装配工艺规程中，表明产品零、部件相互装配关系及装配流程的示意图称为装配工艺系统图。
装配工艺系统图配合装配工艺规程在生产中有重要的指导意义，它可以清楚地表达部件或机器的全部
装配顺序，有利于分析产品结构和装配工艺过程。
装配工艺系统图主要应用于大批量生产中，以便组织平行流水装配，分析装配工艺问题。
　　7.1.2 装配工艺方法根据汽车总成或部件结构特点和某一装配精度的要求，在不同的生产条件下，
选择不同的保证装配精度的方法，以达到最佳的技术经济效果。
在汽车发动机装配中，主要采用的装配方法有完全互换装配法、不完全互换装配法、选择装配法、修
配装配法等。
　　完全互换装配法是指装配的相关零件无需挑选、调整和修配，就能达到规定的装配精度要求。
装配的精度由零件制造精度保证，只要零件按规定要求加工，就可保证装配精度要求，并且零件尺寸
具有互换性。
因此，零件具有互换性，便于组织零部件专业化生产，也易于组织流水线装配。
　　不完全互换装配法是将零件尺寸公差都放大到经济公差大小，装配时零件无需挑选或改变其位置
，就能使绝大多数装配产品达到装配精度要求。
其优点是：可以放大零件的制造公差，降低零件制造成本，装配工作简单，生产率高。
其缺点是：装配后有极少数产品装配精度不合格，需进行修复。
零件制造公差放大值与装配精度的合格率有关，合格率越低，零件制造公差放大值越大。
　　选择装配法是将相配的零件制造公差放大到经济公差大小，装配时挑选合适的零件进行装配来保
证装配精度。
选择装配法有直接选择装配法、分组互换装配法和复合装配法三种。
在汽车制造中常用分组互换装配法，如发动机活塞销与活塞销孔的装配。
分组互换装配法的优点是：零件制造精度不高，但却可获得较高的装配精度。
在分组互换装配中装配精度是由零件的制造精度和装配方法共同保证的。
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