
机器是由若干零件按一定的装配关系组合而成。零件图是指导制造和检验零件的图样，

是生产中的主要技术文件。本章从生产实际的视角，依据零件在机器中的作用和工艺性来讨

论零件的表达方案，借助于典型零件，讨论各类零件的视图选择、尺寸标注和技术要求等内

容，形成零件图识读和绘制的基本能力和基本技能。

本章的学习，要注重与生产实践相结合，增强感性积累和生产知识储备，图物对照，提

升学习效率,提升零件图的识读和绘制能力。

本章按如下顺序讨论：

§1 零件图概述

§2 零件的视图选择

§3 零件图的尺寸标注

§4 零件图上的技术要求

§5 零件的工艺结构

§6 看零件图

§7 零件的测绘

第八章   零件图 (§4)



l  零件图上的技术要求

第八章   零件图  (§4)

零件图上注写技术
要求，以控制零件的
加工精度。如表面粗
糙度、尺寸公差、几
何公差，还包括对材
料的热处理和表面处
理要求等。

技术要求通常用符
号、代号或标记注在
图形上，或写在标题
栏附近。



Ø 表面粗糙度

第八章   零件图  (§4)

• 表面粗糙度

   指零件加

工表面上具有

的较小间距和峰谷所组成

的微观不平度。它是零件

表面结构的主要特征，是

评定零件表面质量的重要

技术指标，其对零件的配

合精度、耐磨性、抗蚀性

及密封性都有显著影响。



Ø 表面粗糙度

第八章   零件图  (§4)

• 表面粗糙度的评定参数

   国家标准《表面粗糙度 参数及数值》(GB/T 1031-2006)中规定了表面

粗糙度参数及其数值。表面粗糙度常用轮廓算术平均偏差Ra和轮廓最大高

度Rz来评定，参数Ra被推荐优先选用。



Ø 表面粗糙度

第八章   零件图  (§4)

• 表面粗糙度的评定参数

   Ra标准系列值如表所示。其值越小，表面质量要求越高，加

工成本也越高。表中红色数值为常用值。

Ra标准系列值（GB/T3503-2000）（μm）

表面粗糙度比较样块
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• 表面粗糙度的评定参数

   Ra数值对应的加工方法应用举例

Ra 表面特征 主要加工方法 应用举例

12.5 微见刀痕 粗车、刨、铣 不接触表面、不重要的接触面，
如螺钉孔、倒角、机座地面等

6.3 可见加工痕迹 半精车、半精
铣、精刨、精
铰、精镗、粗
磨等。

配合表面，如箱盖、套筒要求
配合接触的表面、键和键槽工
作表面；低速转动的配合接触
面，如支架孔、衬套、带轮轴
孔的工作表面。

3.2 微见加工痕迹

1.6 看不见加工痕迹

0.8 可辨加工痕迹方向 精车、精铣、
精铰、精拉、
精镗、半精磨
等。

要求配合精度高的接触面，如
与滚动轴承配合的表面、锥销
孔等；相对运动速度较高的接
触面，如滑动轴承的配合表面、
齿轮轮齿的工作表面等。

0.4 微辨加工痕迹方向

0.2 不可辨加工痕迹方向

Ø 表面粗糙度
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• 表面结构的图形符号   

标注表面结构图形符号及其含义

Ø 表面粗糙度
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表面结构要求是通过表面结构代号标注在图样上。

表面结构代号　按图形符号及表面结构要求的注写位置，标注出表面

粗糙度高度参数值及其他表面结构要求（如加工方法、加工余量、表面纹

理方向）等内容的代号。

Ø 表面粗糙度
• 表面结构代号   



第八章   零件图  (§4)

• 表面结构在图样中的注法(GB/T 131-2006)   

Ø 表面粗糙度
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• 表面结构在图样中的注法(GB/T 131-2006)   

Ø 表面粗糙度

必要时，表面结构也可用带箭头或黑点的指引线引出标注。   
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• 表面结构在图样中的注法(GB/T 131-2006)   

Ø 表面粗糙度
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• 表面结构在图样中的注法(GB/T 131-2006)   

Ø 表面粗糙度
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• 表面结构在图样中的注法(GB/T 131-2006)   

Ø 表面粗糙度
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Ø 表面粗糙度

• 表面结构要求在图样中的简化注法   
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Ø 表面粗糙度

• 表面结构要求在图样中的简化注法   
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• 表面结构的图形符号   



因功用而选择，
    就适度而可行。


