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内容概要

李智勇、谢玉莲主编的《机械装配技术基础》是普通高等院校工程训练系列教材之一，也是机械装配
的入门书籍，全书共分6章，内容包括机械装配技术、极限与配合、装配尺寸链、典型零件的装配、
传动机构的装配、发动机的装配等，并以发动机为实例，图文并茂，直观易懂，特别是发动机的拆装
图解形式完整，并辅以原理、结构说明，一目了然。
在满足教学要求的基础上，注重理论与实际相结合，设计与装配工艺相结合，零部件装配与系统整体
装配相结合；强调以工程实例为引导，分析与指导相结合。
各章节都配有复习思考题，便于学生明确实训要求与重点，以达到教学目的。
本教材集作者多年的教学和实践心得于一体，结构紧凑，思路清晰，分析详尽，深浅适宜，操作性较
强。

《机械装配技术基础》是针对普通高等院校工程实训的学生编写的，以实用性为主，兼顾先进性、系
统性，可供机械制造行业装配技术人员参考，也可供有关专业的工程技术人员、工科院校师生及汽车
爱好者参考。
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章节摘录

　　第1章　机械装配技术　　1.1　概述　　在生产过程中，按照规定的技术要求，将若干零件结合
成组件或若干个零件和部件结合成机器的过程称为装配(assembly），前者称为部件装配，后者称为总
装配。
机械产品都是由许多零件和部件装配而成的。
零件(part）是机器制造的最小单元，如一根轴、一个螺钉等。
部件(subassembly）是两个或两个以上零件结合成为机器的一部分，如车床的主轴箱、进给箱等。
装配通常是产品生产过程中的最后一个阶段，处于机械制造生产链的末端，其目的是根据产品设计要
求和标准，使产品达到其使用说明书的规格和性能要求。
它是对机器设计和零件加工质量的一次总检验，能够发现设计和加工中存在的问题，从而不断地加以
改进。
因此机器的质量不仅取决于设计质量和零件的加工质量，还与机器的装配工艺过程有关。
装配不良的机器，其性能将会大为降低，增加功率消耗，使用寿命将大为缩短。
现实中的大部分的装配工作都是由手工完成的，高质量的装配需要丰富的经验。
　　1.1.1　装配工艺发展的历史　　在早期，零件的制造及其选配和组装是通过手艺工人来完成的。
每个零件都要加工处理，以便能够与某些其他零件进行装配。
如果某零件不能与其他零件配合，那就必须在已加工的零件中去寻找适合的零件或者对其进行再加工
，故生产率非常低。
　　在19世纪初期，人们开始要求同一种零件之间具有互换的能力。
为此，必须首先制作样件。
通过这个样件，再制作各种专用工具和量具，并利用这些工具和量具来检查加工产品的精度。
20世纪初期，人们又提出了“公差”这个概念，利用尺寸、形状及位置的公差，零件的互换性便得到
了充分的保证。
这样，零件的生产和装配就可以分离开来了，这两项工作也就可以在不同的地点或不同的工厂进行了
。
装配中的一个重大进步是由Henry Ford提出的“装配线”的装配工艺，他是第一个应用这样一个概念
，就是将在不同的地点生产的零件以物流供给的方式集中在一个地方，在生产线上进行最终产品的装
配，这对推动工业的发展起了很重要的作用。
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编辑推荐

　　本书是“普通高等院校工程训练系列教材”之一，全书共分6个章节，主要对机械装配技术基础
知识作了介绍，具体内容包括机械装配技术、极限与配合、装配尺寸链、典型零件的装配、传动机构
的装配等。
该书可供各大专院校作为教材使用，也可供从事相关工作的人员作为参考用书使用。
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