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前　　言

自开始课改以来，我校与山东省五征集团密切合作，对学生进行定向培养，编写具
有特色的校本教材。为保证校本教材更好地服务区域企业和学生，学校成立了专门的教
材调研与编制小组，小组采取分工合作的方式，制订详细的教材编写方案，并做好需求
分析和资源分析。本教材的编写以汽车装配与调试人才需求调查和职业能力分析为基
础，贯彻以就业为导向、以能力为本位、以素质为基础、以企业需求和学生发展为目标
的思想，坚持科学合理、务实够用的原则，密切结合企业岗位设置和企业岗位技能的需
求，重点培养和训练学生的职业能力。

在我校汽车专业建设指导委员会指引下，本教材以五征集团典型车型为代表，分项
目进行编写，并配备相应的工单，保证学生学完就练，为行业发展和区域经济建设培养
应用型技能人才。

本教材共分为四个项目：项目一汽车装配基础知识由牟善平、徐秋莹、孟杰编写，
项目二汽车总装线由秦泗欣、李涛、汤荣磊、袁玉军编写，项目三发动机的装配与调试
由马亚男、杨吉英、秦四波、杨志明编写，项目四农用三轮汽车的装配与调试由王朝
晖、牛伟、何健、吕全良编写。本教材由马亚男担任主编并统稿。同时本教材的编写得
到了天津职业技术师范大学申荣卫教授、日照职业技术学院许崇霞教授和冯德军教授以
及山东省五征集团全国技术能手张念利的指导，在此表示真诚的感谢。

由于编者的经历与水平有限，教材内容难以覆盖全国各地的实际情况，希望各单位
在积极选用和推广本教材的同时，注重总结经验，提出修改意见和建议，以便再版修订
时改正。



书书书

目　　录

项目一　汽车装配基础知识 （１ ）……………………………………………………………

　任务一　汽车总装配的内容要点 （２ ）……………………………………………………

　任务二　汽车装配的工具使用 （４ ）………………………………………………………

　项目测练 （１０）………………………………………………………………………………
项目二　汽车总装线 （１１）……………………………………………………………………

　任务一　汽车总装流水线与装配要求 （１２）………………………………………………

　任务二　汽车总装配的部件实例 （１５）……………………………………………………

　项目测练 （３４）………………………………………………………………………………
项目三　发动机的装配与调试 （３５）…………………………………………………………

　任务一　发动机装配的原则与要求 （３５）…………………………………………………

　任务二　发动机装配的典型任务 （３７）……………………………………………………

　项目测练 （５１）………………………………………………………………………………
项目四　三轮汽车的装配与调试 （５２）………………………………………………………

　任务一　三轮汽车的相关知识 （５３）………………………………………………………

　任务二　三轮汽车装配的基础知识 （６０）…………………………………………………

　任务三　三轮车标准件基础知识以及重要构件的调整 （７８）……………………………

　项目测练 （９２）………………………………………………………………………………
参考文献 （９９）…………………………………………………………………………………

试读结束：需要全本请在线购买： www.ertongbook.com



书书书

!"#$%&’()*+,

项目一 汽车装配基础知识

　　项目描述

汽车是各种零部件的有机组合体。汽车生产的最后一道工序必定是装配 （包括检测
和调整），否则各种零部件无法组合在一起并发挥应有的功能。所谓装配就是将各种零
部件、合件或总成按规定的技术条件和质量要求连接组合成完整产品的生产过程，也可
称为 “使各种零件部件、合件或总成具有规定的相互位置关系的工艺过程”。

　　项目目标

１．了解装配的定义。

２．掌握装配的内容要点。

３．掌握装配工具的使用。

　　项目任务

１．汽车产品总装配的内容要点。

２．汽车装配的工具使用。

·１·
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　　项目实施

任务一　汽车总装配的内容要点

　　任务分析

装配工作是产品制造过程中的最后一道工序。装配工作的好坏，对产品质量起着决
定性的作用。在装配时，若零件间的配合不符合规定的技术要求，或各零部件间的相互
位置不正确，则装配后必将影响机器的工作性能，使机器无法正常运转。相反，尽管某
些零件质量不高，但通过装配时的仔细修理和调整，也能装配出性能良好的产品。所以
装配工作是一项非常重要而细致的工作，必须认真做好。而要想做一名合格的装配工，
必须掌握相关的装配内容要点。

　　相关知识

一、装配的基本概念

在生产过程中，按技术要求，将若干个零件 （合件）组成一个组件或部件，或将若
干零件、部件组装成一个机器的过程，称为装配。

零件———组成机器的基本单元，它是由整块金属或其他材料组成的。
合件———若干零件永久连接 （如铆接、过盈配合等）或连接后再经加工而成。
组件———一个或几个合件与零件的组合，在结构上具有一定的独立性。
部件———若干组件、合件及零件的组合体，具有一定独立功能的结构单元。

二、装配工作的基本组成

组件装配———将零件、合件装配成组件的过程，简称组装。
部件装配———将零件、合件和组件装配成部件的过程，简称部装。
总装配———将零件、合件、组件和部件最终装配成机器的过程，简称总装。

三、装配的重要性

装配工作是产品制造过程中的最后一道工序。装配工作的好坏，对产品质量起着决
定性的作用。在装配时，若零件间的配合不符合规定的技术要求，或各零部件间的相互
位置不正确，则装配后必将影响机器的工作性能，使机器无法正常运转。相反，尽管某
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些零件质量不高，但通过装配时的仔细修理和调整，也能装配出性能良好的产品，所以
装配工作是一项非常重要而细致的工作，必须认真做好。

四、装配的工艺规程及内容

装配工艺规程是指导装配施工的主要技术文件之一。其内容是规定产品及部件的装
配顺序、装配方法、装配技术要求和检验方法及装配所需设备、工具、时间定额等，是
指导高质量、高效率装配的必要措施，也是组织生产的重要依据。

五、常用的装配方法及应用场合

１．完全互换装配法
在装配时各配合零件不经修配、选择或调整即可达到装配精度的方法称为完全互换

装配法。
特点：装配简单，生产率高；便于流水作业；维修更换方便；对零件加工精度要求

高、制造成本高。适用于配合精度要求不太高或批量较大的场合。

２．分组选择装配法
在成批大量生产中，将产品各配合的零件按实测尺寸分组，然后按相应的组分别进

行装配，在相应组进行装配时无须再选择的装配方法，称为分组选择装配法。
特点：经分组后再装配，提高了装配精度；零件的制造公差可适当放大，降低了成

本；增加了零件的测量分组工作。适用于大批量生产中装配精度要求很高、组成环数较
少的场合。

３．修配装配法
在装配时，根据装配的实际需要，在某一零件上去除少量的预备修配量，以达到装

配精度的方法称为修配法。
特点：零件的加工精度可大大降低；无须采用高精度的设备，而能得到很高的装配

精度；装配周期长，生产率低，对工人技术水平要求较高。适用于单件生产、小批量生
产。

４．调整装配法
在装配时，根据装配实际的需要，改变产品中可调整零件的相对位置或选用合适的

调整零件以达到装配精度的方法称为调整装配法。
特点：零件可按调整达到技术要求；便于维护和修理；生产效率低，对工人技术要

求高。除必须采用分组装配的精密配件外，调整法一般可用于各种装配配合。

六、装配工作中的要点

（１）做好零件的清理和清洗工作，包括去除残留的型砂、铁锈、切屑等。零件上的
油污、铁锈及附着物，可用柴油、煤油或汽油进行清洗，然后用压缩空气吹干。

（２）相配表面在配合或连接前，一般都需要加润滑剂。
（３）相配零件的配合尺寸要准确，对较重要配合尺寸应进行复检或抽检。

·３·
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（４）做到边装配边检查，每装完一部分都应检查是否符合要求。总之汽车装配的过
程当中，要牢固树立 “质量第一，安全第一”的思想意识，积极遵守工艺纪律及遵照质
量管理各项规定要求，以严肃认真的工作态度、正确科学的操作方法和团结协作的团队
精神，搞好产品装配生产作业。

　　任务拓展

如何进行汽车装配所用工具的选择？

任务二　汽车装配的工具使用

　　任务分析

汽车在装配的过程当中，为了保证汽车的生产效率，必须学会正确地、合理地进行
装配工具的选用。因此要求学生掌握汽车装配常用工具的名称以及用途。

　　相关知识

一、常用工具的名称以及用途

１．钢丝钳 （如图１－１所示）
用途：用于夹持或弯折薄片形、圆柱形金属零件及切断金属丝，其旁刃口也可用于

切断细金属丝。

规格：分柄部不带塑料套 （表面发黑或镀铬）和带塑料套两种。

长度 （ｍｍ）：１６０、１８０、２００。

图１－１　钢丝钳

２．尖嘴钳 （如图１－２所示）
用途：用于在比较狭小的工作空间中夹持零件，带刃尖嘴钳还可用于切断细金属

·４·
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丝，为仪表、电信器材、家用电器等的装配、维修工作中常用的工具。

图１－２　尖嘴钳

规格：分柄部不带塑料套和带塑料套两种。
长度 （ｍｍ）：１２５、１４０、１６０、１８０、２００。

３．双头呆扳手 （如图１－３所示）
用途：用以紧固或拆卸六角头或方头螺栓 （螺母）。双头扳手由于两端开口宽度不

同，每把扳手可适用于两种规格的六角头或方头螺栓。
规格：双头呆扳手规格指适用的螺栓的六角头或方头对边宽度 （ｍｍ），有１３、１６、

１８、２１和３４等。

图１－３　双头呆扳手

４．单头呆扳手 （如图１－４所示）
用途：用以紧固或拆卸一种规格的六角头或方头螺栓 （螺母）。
规格：单头呆扳手规格指适用的螺栓的六角头或方头对边宽度 （ｍｍ）。

图１－４　单头呆扳手

５．梅花扳手 （如图１－５所示）
用途：与双头呆扳手相似，但只适用于六角头螺栓 （螺母）。其特点是承受扭矩大，

使用安全，特别适用于空间较狭小、位于凹处、不能容纳双头呆扳手的工作场合。
规格：按适用的螺栓的六角头对边宽度，分６件组、８件组、１０件组和新５件组、

新６件组。

图１－５　梅花扳手

６．接杆 （如图１－６所示）
用途：作为各种传动附件与套筒之间的一种连接附件，以便旋动位于深凹部位的螺

·５·
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栓、螺母。

图１－６　接杆

规格 （ｍｍ）：６３、１０、１２５、２０和２５。

７．接头 （如图１－７所示）
用途：作为不同传动方尺寸的带方孔和方榫的传动附件、接杆、套筒之间的一种连

接附件。
规格 （ｍｍ）：６３、１０、１２５、２０和２５。

图１－７　接头

８．套筒扳手套筒 （别名：套筒头）（如图１－８所示）
用途：手动套筒扳手或机动套筒扳手的工作附件 （工作头），带方孔的一端与传动

附件或机动套筒扳手的方榫连接，带十二 （六）角孔的一端套在六角头螺栓、螺母上，
用于紧固或拆卸螺栓、螺母。

规格：基本尺寸Ｓ （使用螺栓、螺母的六角对边宽度）。

图１－８　套筒

９．一字形螺钉旋具 （别名：螺丝刀）（如图１－９所示）
用途：用于紧固或拆卸一字槽螺钉。木柄和塑柄螺钉旋具分普通和穿心式两种。穿

心式能承受较大的扭矩，并可在尾部用手锤敲击。旋杆设有六角形断面加力部分的螺钉
旋具能用相应的扳手夹住旋杆扳动，以增大扭矩。

规格：公称厚度×公称宽度 （ｍｍ），有０４×２、０４×２５、０５×３、０６×３、０６
×３５、０８×４、１×４５、１×５５、１２×６５、１２×８、１６×８、１６×１０、２×１２、２５
×１４等。

·６·
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图１－９　一字形螺钉旋具

１０．十字形螺钉旋具 （别名：螺丝刀）（如图１－１０所示）
用途：用于紧固或拆卸十字槽螺钉。木柄和塑柄螺钉旋具分普通和穿心式两种。穿

心式能承受较大的扭矩，并可在尾部用手锤敲击。旋杆设有六角形断面加力部分的螺钉
旋具能用相应旋具的扳手夹住旋杆扳动，以增大扭矩。

规格 （槽号）：０、１、２、３、４。

图１－１０　十字形螺钉

１１．手动铆螺母枪 （别名：铆螺母手动枪）（如图１－１１所示）
用途：专供单面铆接 （拉铆）铆螺母用的手工工具，需用双手进行操作。
规格 （外形尺寸）（ｍｍ）：４９０×１７２×５０ （适用铝质铆螺母规格：Ｍ５～Ｍ６）、３４５

×１６０×４２ （适用铝质铆螺母规格：Ｍ３、Ｍ４）。

图１－１１　手动铆螺母枪

１２．棘轮扳手 （如图１－１２所示）
用途：旋转套筒用的一种传动附件。其特点是利用棘轮机构可在旋转角度较小的工

作场合进行操作。普通式带有方孔。
规格 （ｍｍ）：６３、１０、１２５和２０。

图１－１２　棘轮扳手

１３．万向接头 （如图１－１３所示）
用途：用作各种传动附件与套筒之间的一种连接附件，其作用与转向手柄相似。
规格 （ｍｍ）：６３、１０、１２５、和２０。

·７·



!"#$%&’ QICHE ZHUANGPEI YU TIAOSHI

图１－１３　万向接头

１４．管子钳 （如图１－１４所示）
用途：用于紧固或拆卸各种管子、管路附件或圆形零件。为管路安装或修理常用工

具。其钳体除用可锻铸铁或碳钢制造外，另有铝合金制造，其特点是重量轻，使用轻
便，不易生锈。

规格：规格指夹持管子最大外径时管子钳全长 （ｍｍ），有１５０、２００、２５０、３００、
３５０、４５０、６００、９００、１２００等。

图１－１４　管子钳

１５．内六角扳手 （如图１－１５所示）
用途：供紧固或拆卸内六角螺钉用。
规格：公称尺寸 （相当于内六角螺钉的内六角孔对边尺寸，ｍｍ）有１２、１４、１７、

１９、２２、２４、２７、３２和３６等。

图１－１５　内六角扳手

１６．钩形扳手 （别名：月牙扳手、圆螺母扳手）（如图１－１６所示）
用途：专供紧固或拆卸机床、车辆、机械设备上的圆螺母用。
规格 （适用于圆螺母的外径范围） （ｍｍ）：２２～２６、２８～３２、３４～３６、３８～４２、

４５～５２、５５～６２、７８～８５、９０～９５、１００～１１０、１１５～１３０、１３５～１４５、１５０～１６０、
１６５～１７０。

图１－１６　钩形扳手

１７．扭力扳手 （如图１－１７所示）
用途：配合套筒扳手套筒，供紧固六角头螺栓、螺母用，在扭紧时可以表示出扭矩

数值。凡是对螺栓、螺母的扭矩有明确规定的装配工作 （如汽车、拖拉机等的气缸装
配），都要使用这种扳手。

先设定扭矩值，操作时，如施加扭矩超过设定值，扳手即产生打滑现象，以保证螺
栓 （螺母）上承受的扭矩不超过设定值。

·８·
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规格：
（１）指示式扭矩 （Ｎ·ｍ）：１００、２００、３００、５００。
（２）预置式扭矩范围 （Ｎ·ｍ）：０～１０、２０～１００、８０～３００、２８０～７５０、７５０～

２０００。

图１－１７　扭力扳手

１８．气钻 （如图１－１８所示）
用途：配用钻头，用于对金属材料、木材、塑料等材质的工件钻孔。
规格 （本处指产品系列，ｍｍ）：６、８、１０、１３、１６、２２、３２、５０、８０。

图１－１８　气钻

１９．气动螺丝刀 （如图１－１９所示）
（１）用途：配用一字形或十字形螺钉刀头，用于装拆各种带槽螺钉。
（２）规格 （本处指产品系列，ｍｍ）：２、３、４、５、６。

图１－１９　气动螺丝刀

２０．冲击式气扳机 （如图１－２０所示）
用途：配用套筒，用于装拆六角头螺栓或螺母。广泛应用于汽车、拖拉机、机车车

辆、柴油机、飞机等机器制造业的组装线，也常用于电站、桥梁施工、油田、煤田开发
以及混凝土结构。

规格 （产品系列，ｍｍ）：６、１０、１４、１６、２０、２４、３０、４２、５６、７６、１００。

图１－２０　冲击式气扳机
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　　任务拓展

根据任务内容能够在汽车装配中选择合适的工具。

项目测练

一、填空题

１．零件是组成 （　　）的基本单元，它是由 （　　　）组成的。
２．装配的常用方法有 （　　　　）、（　　　　）、（　　　　）、（　　　　　）。
３．尖嘴钳的用途有 （　　　　　　　　），规格有 （　　　　　　　　　　）。

二、选择题

１．供紧固或拆卸内六角螺钉用的工具是 （　　）　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　
Ａ．尖嘴钳 Ｂ．内六角 Ｃ．气动螺丝刀 Ｄ．扭力扳手
２．用于紧固或拆卸各种管子、管路附件或圆形零件的工具是 （　　）
Ａ．管子钳 Ｂ．套筒 Ｃ．棘轮扳手 Ｄ．钩形扳手
３．用作不同传动方尺寸的带方孔和方榫的连接附件是 （　　）
Ａ．接头 Ｂ．尖嘴钳 Ｃ．开口扳手 Ｄ．梅花扳手

三、简答题

１．汽车装配的定义是什么？

２．叙述装配方法及其应用场合。

３．详述汽车装配常用工具的用途与规格。
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项目二 汽车总装线

　　项目描述

在载货汽车总装配现代化大生产的条件下，特别是载货汽车在进行大批量流水作业
的情况下，正确地认识总装流水线和汽车装配工艺过程中的其他工艺设备，对将来正确
选择和配置设备，提高生产效率，保证整车产品质量，获得良好的经济效益，具有十分
重要的作用。

　　项目目标

１．认识汽车总装配流水线的形式和特点。
２．掌握汽车装配的基本要求。
３．掌握汽车总装配主要部件的装配步骤。

　　项目任务

１．汽车总装配流水线的形式学习。
２．汽车装配的基本要求学习。
３．汽车总装配主要部件的装配步骤学习。

·１１·
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　　项目实施

任务一　汽车总装流水线与装配要求

　　任务分析

汽车总装流水线是汽车装配中非常重要的装配工艺设备，其结构形式对装配质量、
装配生产效率、装配方便性与安全性及劳动强度等方面均有密切关系，因而应对其有清
楚的认识。

　　相关知识

一、汽车总装流水线

因汽车产品生产主要是批量生产类型，汽车总装线流水线一般采用强制性移动的自
动流水线，有以下运行形式。

１．间歇流水式
这种运行方式主要适用于中批量生产的轿车厂和载货车厂。这种装配线由一条或几

条输送链组成，车身、车架支撑和悬挂在输送链上按照一定的节拍时间进入第一工位开
始装配，间隔流动。即装配的车辆在每一个装配工位静止，完成本工位装配内容后快速
流动到下一个工位装配，依次下去直到整个装配内容完毕。这种形式的装配线相对比较
短，装配时间内车辆静止不动，有利于工人操作。但由于输送链在运动时间内不能装
配，则等工工时的浪费不可避免，同时对各工位的操作时间均衡性和零件质量要求比较
高。所以它不适用于节拍比较短的大批量生产，另外这种形式由于流水线比较短，也无
法在生产批量增加的情况下将其改为强制流水式装配线。

２．连续流水式
这种运行方式主要用于大批量生产类型，也是目前国内外大多数汽车厂普遍采用的

形式。这种形式的输送链在连续不断地慢速运行，当制品运行到每一个工位区域时，操
作者利用制品通过本区域的这段时间装配。这种形式没有等工工时的浪费，但装配线一
般比较长，线上工人劳动强度大，同时对工人的操作熟练程度要求高。该形式输送链的
速度可随产量及工人装配熟练度的不同在一定范围内进行调整，在工厂初期生产产量未
达到生产要求时也可以调整为间歇流水式。

二、汽车总装配技术要求

汽车总装配是汽车的最后一道工序，装配质量的高低直接关系到整车质量。因此，
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