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内容概要

　　《工程基础实训教材·金工实习（第2版）》是根据当前高等院机械制造工程基础实践训练教学
要求和学生的特点，对第一版作了修改并增加一些适合时代发展的新内容。
全书包括机械工程材料、铸造、锻压、焊接、钳工、机械加工、数控加工、特种加工及塑料成形、表
面处理、现代先进制造工艺等。
　　作者在编写过程中力求贯彻宜广大宜深，宜新不宜旧，宜精不宜多的原则，增加工艺实践内容，
注重学生实践动手能力的培养。
　　《工程基础实训教材·金工实习(第2版）》是为高校机械制造工程基础实践训练而设计的实习教
材，适合机械专业及部分近机类、非机类专业使用。
也可以作为高职高专或中专、技校的教学人员及有关的工程技术人员的参考书。
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章节摘录

版权页：   插图：   （2）磁性流体研磨。
工件（回转体）在磁场内旋转，混悬于液体中的磁性粉末因磁场力的作用而冲击、摩擦工件加工面，
使工件表面渐渐地被研磨，其工艺原理与流体动压悬浮研磨相似，仅磨料颗粒所受的作用力来源不同
而已。
 第八节 机器的装配和拆卸 1.装配与拆卸的基本知识 1）装配的重要性 按装配图和技术要求的规定，将
若干个零件结合成部件或将若干个零件和部件结合成机器的过程，称为装配。
它是机器生产的最终工序，对产品质量起决定性作用。
装配质量未能达到设计要求的机器，工作精度低，能耗大，工作寿命短；反之，即使零件制造精度稍
低，但装配过程中经过严格检验，仔细修配调整，仍能装配出符合设计要求的产品。
 2）装配工艺过程 （1）读图。
了解产品装配图，熟悉产品结构和传动系统以及每个零、部件的作用，及其相互关系，查清零、部件
的工作表面和数量、重量及其装拆空间。
 （2）确定装配方法和装配顺序。
制订装配单元装配先后顺序的图称为装配单元系统图，图中的零件名称、件数、件号、图号必须与设
计图一一对应。
零件是构成机器的最小单元，若干个零件可装配成产品的一个部件。
直接进入产品装配线上的部件称为组件；进入组件装配线的部件称为一级分组件，依此类推，还有二
级、三级分组件。
不论组件或零件，只要能进入产品装配线直接装入产品的，总称为装配单元。
根据图纸上的设计要求和装配工艺的需要，绘制出装配单元系统图，其作用是能清晰无误地指导产品
的装配顺序，不致装错。
 （3）准备工序和装配工序。
备好装配工具；去除零件的锈迹、油污，涂上润滑油；进行部件装配和总装配。
 （4）调整、检验和试车。
调整零件间的相对位置和配合精度，检验各部件的几何精度、工作精度和整机性能，如温升、转速、
平稳性、噪音等。
 2.装配工艺方法 要达到规定的装配精度，必定涉及各零件、组件的基本尺寸和偏差大小，以及它们的
配合间隙、过盈量等，所以机器的装配精度与零件的基本尺寸、制造精度直接相关。
根据目前的装配水平，机器的装配方法如下。
 1）完全互换法 采用完全互换法装配时，各个零件不需经过任何修整、选择，都能保证预定的装配精
度。
如图5—81所示部件装配图，为使活套在轴上的齿轮工作正常，要求装配后的间隙N为0.025mm
～0.070mm，齿轮孔径和轴径基本尺寸为50mm。
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