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任务5.2 零件图的认知

v学习目标

v 养成多思勤练的学习作风。

v 培养良好的沟通能力。

v 培养客观科学、 认真负责

的职业态度

v 具备认知零件结构工

艺的认知能力。

v 初步具备查阅公差数

值的能力。

v 了解零件图的内容

和作用。

v 了解常用的零件工

艺结构。

v 熟悉粗糙度、 配合、 

公差等技术要求的

意义
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任务5.2 零件图的认知

v任务引入

v 齿轮泵轴零件图包括哪些内

容呢？

v  齿轮泵轴零件图技术要求

表达哪些含义？

v 什么是表面粗糙度？ 齿轮

泵轴零件图的表面粗糙度具

体表达哪些含义？

v 什么是公差？ 什么是形位

公差？ 齿轮泵轴零件图的

位置公差表达哪些含义？图 5-47 齿轮泵轴零件图



3 零件图的技术要求

1 零件图的内容

4 极限与配合

2 零件的工艺结构

任务5.2 零件图的认知



v一、零件图的内容

v 一组视图：一组视图用于正确、完整、清晰和简便地表达出零件内、外

形状及功能结构的图形信息，其中包括机件的各种表达方法，如视图、 

剖视图、断面图、局部放大图、简化画法等。 

任务5.2 零件图的认知

图 5-48   端盖



v一、零件图的内容

v 完整的尺寸：用于确定零件各部分的大小和位置，为零件制造提供所需

的尺寸信息。在标注过程中要做到正确、完整、清晰、合理。 

v 技术要求：零件在制造、加工、检验时需要达到的技术指标，必须用规

定的代号、数字、字母和文字注解加以说明。

v 标题栏：零件名称、数量、材料、比例、图样代号以及设计、审核、 批

准者的必要签署等。标题栏的内容、尺寸和格式都已经标准化。

任务5.2 零件图的认知



v二、零件的工艺结构-零件的铸造工艺结构

v 铸造圆角：铸件表面转角处设计成圆角过渡，称之为铸造圆角。

v 起模斜度：铸件在造型时，为使金属模样或木模样从铸型中取出，沿起

模方向设计一定的斜度，称为起模斜度。

任务5.2 零件图的认知

图 5-49  铸造圆角 图 5-50  起模斜度



v二、零件的工艺结构-零件的铸造工艺结构

v 铸件壁厚应均匀：铸件各处的壁厚、薄壁转折处应尽量均匀或逐渐过渡。

v 过渡线：由于铸造圆角的存在，使得铸件表面的截交线、相贯线变得不

明显，但为了区分不同表面，在原相交处仍画出交线，这种交线称为过

渡线。

任务5.2 零件图的认知

图 5-51  铸件壁厚应均匀 图 5-52  两曲面相交时过渡线的画法



v二、零件的工艺结构-机械加工工艺结构

v 倒角、倒圆：为了去除锋利边缘，同时在孔、轴装配时便于定心对中， 

在轴端或孔口，加工出45°或30°、60°的锥台，称为倒角。为了减少

转折处的应力集中，增加强度，在阶梯轴或孔中直径不等的两段交接处， 

常加工成环面过渡，称之为倒圆。

任务5.2 零件图的认知

图 5-54  倒角与圆角



v二、零件的工艺结构-机械加工工艺结构

v 螺纹退刀槽和砂轮越程槽：在切削加工中，特别是在车螺纹和磨削时，

为了便于退出刀具或使砂轮可以稍稍越过加工面，常常在零件待加工的

末端车出沟槽，称为退刀槽或越程槽。

任务5.2 零件图的认知

图 5-55  退刀槽和越程槽



v二、零件的工艺结构-机械加工工艺结构

v 凸台和沉孔：为了减小加工面积和保证零件与零件之间良好接触，常在

铸件表面设计凸台或沉孔。

v 钻孔结构：用钻头钻出的盲孔，在其底部留有一个120°的锥角，应画出。 

任务5.2 零件图的认知

图 5-56  凸台和沉孔减小加工面积

图 5-57  钻孔结构
图 5-58  钻头轴线应垂直于
被钻孔零件的表面



v三、零件图的技术要求-表面粗糙度的概念及评定参数

v 零件加工表面的这种由较小的峰谷组成的微观几何形状特征，称为表面

粗糙度。 

v 表面粗糙度的评定参数有轮廓算术平均偏差Ra，微观不平度十点高度Rz。

其中主要评定参数为轮廓算术平均偏差Ra。

v Ra值越小，零件表面质量要求越高；Ra越大，零件表面质量要求越低。

任务5.2 零件图的认知

图 5-59  表面粗糙度



v三、零件图的技术要求-表面粗糙度的符号和代号

任务5.2 零件图的认知

图 5-60  表面粗糙度符号

表面粗糙度符号的意义

图 5-61  表面粗糙度代号



v三、零件图的技术要求-表面粗糙度标注方法

v 一般标注方法：表面粗糙度要求对每一表面一般只标注一次，并尽可能

注在相应的尺寸及其公差的同一视图上；粗糙度的注写和读取方向与尺

寸的注写和读取方向一致；表面结构要求可标注在轮廓线上，其符号应

从材料外指向并接触表面，必要时，表面结构符号也可用带箭头或黑点

的指引线引出标注。

任务5.2 零件图的认知

图 5-63  用指引线引
出标注表面结构要求

图 5-64  用指引线引出标
注表面结构要求

图 5-62  表面粗糙
度的注写方向



v三、零件图的技术要求-表面粗糙度标注方法

v 简化标注方法：有相同表面结构要求的简化注法；多个表面有共同要求

的注法。

任务5.2 零件图的认知

图 5-66  大多数表面
有相同表面结构要求
的简化注法 （二）

图 5-67  有相同表面
结构要求的表面的简
化注法

图 5-65  大多数表面
有相同表面结构要求
的简化注法 （一）

图 5-68  只用表面结构符号的简化注法



v四、极限与配合-互换性的概念

v 极限与配合是零件图和装配图中一项重要的技术要求，也是检验产品质

量的技术指标。

v 从一批规格相同的零件（部件）中任选一件，不经过任何加工或修配， 

在装配时都能达到使用要求，零（部）件所具有的这种性质称为互换性。

任务5.2 零件图的认知



v四、极限与配合-尺寸公差

v 零件制造加工时，为了使零件具有互换性，对零件的尺寸规定一个允许

变动的范围，设计时根据零件的使用要求制定允许尺寸的变动量，称为

尺寸公差，简称公差。

v 公称尺寸：由图样规范确定的理想要素的尺寸。 

v 实际尺寸：通过实际测量得到的尺寸。

任务5.2 零件图的认知

图 5-69  尺寸公差示意图



v四、极限与配合-尺寸公差

v 极限尺寸：尺寸要素允许的尺寸的两个极端。上极限尺寸是尺寸要素允

许的最大尺寸。下极限尺寸是尺寸要素允许的最小尺寸。

v 上、下极限偏差：上、下极限尺寸与基本尺寸的代数差分别称为上极限

偏差、下极限偏差，简称上偏差、下偏差。

v 尺寸公差：允许尺寸的变动量。它等于上、下极限尺寸之差或上、下极

限偏差之差。

v 尺寸公差带：在公差带图中由代表上、下极限偏差的

   两条直线限定的区域，

任务5.2 零件图的认知

图 5-70  公差带图



v四、极限与配合-尺寸公差

v 零线：在公差带图中表示公称尺寸或零偏差的一 条直线。 

v 基本偏差：在极限与配合中，确定公差带相对零 线位置的那个极限偏

差。国家标准规定，靠近零线的那个 极限偏差为基本偏差。

v 标准公差：国家标准列表中，用于确定公差带大小的任一公差。

v 配合：公称尺寸相同的相互结合的孔和轴公差带之间的关系，称为配合。

v 间隙与过盈：由于孔、轴实际尺寸不同，

   因而孔与轴配合松紧程度不同，将产生

   间隙和过盈，根据孔、轴公差带的关系，

   可将配合分为三类， 即间隙配合、过盈

   配合及过渡配合。

任务5.2 零件图的认知

图 5-71  配合的间隙与过盈



v四、极限与配合-尺寸公差

v 公差带由“标准公差”与“基本偏差”两个部分组成。

v 基本偏差用来确定公差带相对于零线位置的上偏差或下偏差，一般为 

靠近零线的那个偏差。当公差带位于零线之上时，其基本偏差为下偏差， 

当公差带位于零线之下时，其基本偏差为上偏差。

任务5.2 零件图的认知

图 5-72  基本偏差系列示意图



v四、极限与配合-尺寸公差

v 基孔制：基本偏差为一定的孔的公差带，与不同基本偏差的轴的公差带

形成各种配合的一种制度，称为基孔制。基孔制的孔，称为基准孔。

v 基轴制：基本偏差为一定的轴的公差带，与不同基本偏差的孔的公差带

形成各种配合的一种制度，称为基轴制。基轴制的轴，称为基准轴。

任务5.2 零件图的认知

图 5-73  基孔制配合示意图

图 5-74  基轴制配合示意图



v四、极限与配合-尺寸公差

v 在零件图中有三种标注公差的方法：一是标注公差带代号；二是标注极

限偏差值；三是同时标注公差带代号和极限偏差值。

v 标注极限偏差数值时，应注意上下偏差的小数点必须对齐，小数点后的

位数也必须相同。

任务5.2 零件图的认知

图 5-75  尺寸公差的注法

图 5-76  极限偏差值标注法



v四、极限与配合-形位公差

v 形状误差是指实际要素和理想几何要素的差异；位置误差是指相关联的

两个几何要素的实际位置相对于理想位置的差异。

v 形状和位置误差的允许变动量称为形状和位置公差。

v 在图纸中，形位公差应采用代号标注。代号由形位公差符号、框格、 

公差值、指引线、基准代号和其他有关符号组成。

任务5.2 零件图的认知

图 5-77  形位公差的框格及基准代号




