
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 极限
由互换性、加工工艺性及经济性的要求，零件图上需标

注尺寸公差。
零件的互换性是指在同一规格的零件中，不经修配，就

能装到机器上并能保证使用要求的零件属性。
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Ø 极限
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在实际生产中，零件的

加工尺寸不可能绝对准确，

必须给予一个合理的变动

范围，这个允许的尺寸变

动量称为尺寸公差，简称

公差。公差为互换性提供

保证。



Ø 极限
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Ø 极限
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① 公称尺寸  设计给定的尺寸，轴、孔的公称尺寸为φ20。

② 极限尺寸  允许尺寸变化的两个极限值。

上极限尺寸：

孔 20mm+0.021mm=20.021mm

轴 20mm-0.007mm=19.993mm

下极限尺寸：

孔 20mm-0mm=20mm

轴 20mm-0.020mm=19.98mm

③ 实际尺寸

零件加工后实际测得的尺寸，如实际尺寸在极限尺寸之间，为合格零件。

• 尺寸极限的识读
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④ 极限偏差  实际尺寸减公称尺寸所得的代数差。

上极限偏差：上极限尺寸减公称尺寸的代数差。

孔 20.021mm-20mm=+0.021mm

轴 19.993mm-19.98mm=-0.007mm

下极限偏差：

下极限尺寸减公称尺寸的代数差。

孔 20mm-20mm= 0 mm

轴 19.98mm-20mm=-0.020mm

⑤ 尺寸公差

公差=上极限偏差-下极限偏差=上极限尺寸-下极限尺寸

孔的公差 0.021mm-0mm=20.021mm-20mm=0.021mm

轴的公差 -0.007mm-(-0.020)mm=19.993mm-19.98=0.013mm

• 尺寸极限的识读
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⑥ 公差带  

以公称尺寸为基准零线，用两条直线表示上、下极限偏差，

上下偏差所限定的区域称为公差带，如图所示。

• 尺寸极限的识读



Ø 极限
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   标准公差  国家标准设置了20个公差等级，即IT01，

IT0，IT1，…，IT18。“IT”表示标准公差，其后的数字表

示公差等级，IT01精度最高，按降序排列，IT18精度最低。        

常用的制造精度为IT6～IT9。标准公差值已标准化，可由标

准查得。

• 标准公差与基本偏差

   基本偏差  用以确定公差带相对于零线位置的上偏差或

下偏差。基本偏差一般为靠近零线的那个偏差。当公差带在

零线上方时，其基本偏差为下极限偏差，当公差带在零线下

方时，其基本偏差为上极限偏差。

    



Ø 极限
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• 标准公差与基本偏差

   孔、轴的基本

偏差各有28个，孔

的基本偏差用A～

ZC 表示；轴的基

本偏差用 a～zc表

示。
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Ø 极限
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• 公差带的确定及代号



Ø 极限
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• 尺寸公差的标注



Ø 几何公差
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• 特征项目符号  项目符号见国家标准GB/T1182-2008

零件在加工过

程中，不仅会产生

尺寸误差，也会出

现几何误差，因而

需要给出几何公差。

几何公差包括

形状、方向、位置

和跳动等项目特征

公差。



Ø 几何公差

• 公差框格

  几何公差在图样中用公差框格标注。公差框格有两各或多格

矩形框组成。格中内容由左到右次序填写。
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• 被测要素

  被测要素可以是点、线、面各类要素，用带箭头的指引线将
框格与被测要素相连。
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　　① 当被测要

素是轮廓线要素

时，箭头指在可

见轮廓线或其延

长线上，并与尺

寸线明显错开。

Ø 几何公差



• 被测要素　

被测要素可以是点、线、面各类要素，用带箭头的指引

线将框格与被测要素相连。
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Ø 几何公差

　 ② 当被测要素

为局部表面时，可

标注在实际表面用

小黑点引出的参考

线上。 



• 被测要素　
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Ø 几何公差

　 ③ 当被测要素为中心要素时(轴线、中心平面或中心
点)，指示箭头与该要素的尺寸线箭头对齐。位置较小，方
向一致时可替代尺寸线的一个箭头 。 



Ø 几何公差

• 基准要素

  基准用大写字母表示，注写在基准方格内，组成基准符号。  
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Ø 几何公差

• 基准要素 
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  ① 当基准要素是轮廓线或轮廓面时，基准要标注在外轮廓上或其

延长线上，并与尺寸线明显错开。当基准要素为局部表面时，可标注

在实际表面的引出线上。 



Ø 几何公差

• 基准要素 
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  ② 当基准要素是中心要素时(轴线、中心平面或中心点)，基准符

号应与该要素的尺寸线的对齐。



Ø 几何公差

• 基准要素
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　③ 当同一要素有多个公差要求时，只要被测部位和标注表达
方法相同，可将框格重叠，并共用同一条指引线。
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Ø 零件热处理要求的标注

当零件表面有各种热处理要求时，可按如下原则标注： 
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  ① 零件表面需全部进行某种热处理

时，可在技术要求中用文字统一说明。

  ② 零件表面需局部热处理时，可在

技术要求中用文字说明，也可在零件图

上标注。需要在零件局部热处理或局部

镀(涂)覆时，应用粗点画线画出其范围

并标注相应尺寸，也可将其要求注写在

表面粗糙度符号长边的横线上。



因功用而选择，
    就适度而可行。


