
机电工人职业技能培训系列读本

新编高级机工简明读本

陈家芳 倪国栋 郑民章 编

上海科学技术出版社



内 容 提 要

本书是根据国家标准高级机工应知要求进行编写的。内

容包括机械制图、公差配合、金属切削原理与刀具、机械传动、

液压传动与气压传动、金属切削机床、机床夹具和机械加工工

艺规程等。

本书可作为专业培训机构、职业技术学校（院）教学用书，

也可作为中、高级工自学，以及工厂有关技术人员参考用书。



前 言

据有关部门计划，要求在三年内，高级工的比例从 6％升高到 15％，而初级工降低到
30％；今后技术培训将向“灰领”方向倾斜，培养既能动脑又能动手，既掌握一定现代科学知
识又具有较高操作技能的复合型人材。要达到这一要求，不仅需要各专业培训机构的努力，

还应发动工厂企业、社会力量办学机构和从事职业技术教育的个人，积极创造条件参与这一

工作。

高级技工培训内容包括应知和应会两个方面：应会培训一般是在有条件的专业实训场

地进行，当然工作岗位也是一个实践的地方；应知培训通常是在教室内上课，并与工厂实际

相结合的方法进行教学。对于高级机工来说，按等级要求应学习机械制图、公差、夹具、液压

传动与气压传动、金属切削原理与刀具、金属切削机床、机制工艺等内容，这样就要求有一定

课时，并有一套（几本）教材。但对于正在生产岗位上工作，或想自学而要升高一级的中老年

中级工来说，确有一定难度，他们希望能按等级要求将有关知识，少而精、删繁就简、开门见

山地汇编在一本教材中，以便于学习。为满足这一要求，我们在有关部门支持下，按上述要

求将这些应知内容汇编成这一读本。

本书编者虽长期从事职业技术培训工作，并直接参与第一线教学，对高级工培训有一定

认识和积极性，但限于水平和某些条件限制，书中不妥之处，敬请广大读者提出宝贵意见，以

便今后改进。
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第一章 机 械 制 图

图样是工程上的一种“语言”，它是设计、制造、检验和使用机器过程中的重要技术资料。

为了便于生产和交流，必须按照机械制图国家标准的规定，对图样、尺寸标注、技术要求和各

种符号的表达方法作出统一规定。

机械制图是按“正投影”方法绘制图样的。所谓正投影，就是指投影线互相平行并垂直

于投影面的一种投影方法。正投影的优点是能够表达物体的真实形状，而且绘图方便简单，

所以在工程上得到了广泛应用。

第一节 视图的画法

视图分为基本视图、向视图、斜视图、局部视图和局部放大图等几种。

一、基本视图和向视图

将物体置于正六面体的六面投影体系中，按正投影方法，向这六个基本投影面进行投

影，所得到的图形，称基本视图。如图 1 1所示，将物体按正投影方法，由前向后、由上向

下、由左向右、由右向左、由下向上、由后向前向投影面投影所得图形分别称为主视图（正

立面图）、俯视图（顶面图）、左视图（左侧立面图）、右视图（右侧立面图）、仰视图（底面图）

和后视图（背立面图），这六个视图称基本视图，若按图 1 2规定布图，一律不标注视图的

名称。

图 1 1 六个基本视图的形成此为试读,需要完整PDF请访问: www.ertongbook.com



图 1 2 六个基本视图的配置

图 1 3 压紧杆的斜视图和局部视图
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若将基本视图自由地配置在其他位置，称为向视图，向视图应标注投影箭头和字母，在

视图上方标上 ×向或者注明图名，如仰视图、后视图等，如图 1 3中 B向视图。

六个基本视图已全面完整地反映了物体长、宽、高三个方向的形状。但在实际图样绘制

中，根据零件的难易简繁程度、不同形状特征和结构特点，可采用六个或少于六个基本视图，

甚至采用一个主视图就能将零件表达清楚。

二、斜视图和局部视图

以压紧杆为例，如图 1 3所示，将零件中某局部结构向不平行于任何基本投影面的

投影面（该倾斜结构平行于该投影面）投影，所得视图称为斜视图，并用波浪线断开，布

置在投影方向位置，当不致引起误解时，允许将图形旋转，如图 1 3中 A向和 A向旋转

视图。

将零件中局部结构向基本投影面投影所得视图称为局部视图，局部视图的范围以波浪

线表示，如图 1 3 中 B 向视图；当局部结构完整，可不用波浪线断开，如图 1 3 中 C 向

视图。

这样，像压紧杆结构这样并不复杂但形状特殊的零件，采用一个主视图（基本视图）、一

图 1 4 局部放大图（一）

个斜视图（A向）和两个局部视

图（B向、C向）就能清晰、合理

地表达出该零件的结构形状特

征。

三、局部放大图

如图 1 4和图 1 5所示，

将图样中所表示物体部分结构

用大于原图形所采用的比例画

出的图形称为局部放大图。局

部放大图可画成视图（如图

1 4中Ⅱ和图 1 5 中 B 向旋

转），需要时也可画成剖视图或断面图（如图 1 4中Ⅰ和图 1 5中 B）。画局部放大图时，

应用细实线圆在原视图上圈出被放大部位，并在放大图上标明放大比例。若有多处放大，应

用罗马数字顺次标明放大部位。

图 1 5 局部放大图（二）
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第二节 剖视图与断面图的画法

零件的外部形状可用基本视图、向视图、斜视图、局部视图和局部放大图等视图形式表

达，而零件的内部结构形状则需要用剖视图和断面图形式才能表达清楚。

一、剖视图的基本规定

1 . 剖视图

剖视就是假想用剖切面在零件的适当部位（孔、槽、空腔）切开，将处于观察者和剖切面

之间的零件部分移去，剩下部分向投影面投影，这种方法称为剖视，所得图形称为剖视图。

在基本视图中，零件内部看不见的结构形状用虚线画出（图 1 6a），零件内部结构越复杂，图

上的虚线会越多，这些虚线与表示外形轮廓的实线画在一起，造成虚线实线交错重叠和层次

不清现象，影响图形的清晰，增加看图难度，也不便于尺寸标注。为了解决这个问题，使原来

不可见的部分变为可见轮廓，在制图上就采用了假想剖切的方法（图 1 6b）。

图 1 6 剖视图

2 . 剖面符号

零件被剖切后，为了分清零件的实心部分（与剖切面接触的部分）和空心部分，规定被剖

切面切到的零件部分应画上剖面符号（图 1 6c）。不同的零件材料有不同的剖面符号，常用

材料的剖面符号见表 1 1。用金属材料制造的零件，其剖面符号是与水平成 45°倾斜的相互

平行、间隔均匀的细实线，如图 1 6所示。如果图形的主要轮廓线与水平成 45°或接近 45°

时，该图形的剖面线应画成与水平成 30°或 60°的平行细实线，但其倾斜方向仍与原图的剖面

线倾斜方向一致。
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表 1 1



各种材料的剖面符号




材 料 剖 面 符 号 材 料 剖 面 符 号

金属材料

（已有规定剖面符号者除外）

木质胶合板

（不分层数）


线圈绕组元件 基础周围的泥土


电转子、枢、变压器和

电抗器等的叠钢片
混 凝 土


非金属材料

（已有规定剖面符号者除外）
钢筋混凝土


型砂、填砂、粉末冶金、砂轮、

陶瓷刀片、硬质合金刀片等
砖


玻璃及供观察用的其他透明材料
格 网

（筛网、过滤网等）












木 材

纵 剖 面

横 剖 面

液 体

3 . 画剖视图的注意事项

（1）剖切面一般应通过零件的对称平面或轴线，并要平行或垂直于某一投影面。

（2）剖视图是假想把零件切开而得来的，实际的零件并没有缺少一块，所以一个视图采

用剖视后，其他视图不受影响，仍按完整的零件画出（如图 1 6b中的俯视图）。

（3）剖视图中剖切面后方的可见部分应全部画出，不能遗漏；剖视图中看不见的结构形

状，在其他视图中已表达清楚时，其虚线一般应省略不画，否则会造成图面不清。

（4）同一零件在各剖视图中的剖面线方向和间隔应保持一致，绝对不能出现同一零件

在不同的剖视图中剖面线方向相反的情况。

4 . 剖视图的标注（如图 1 6所示）

1）剖切位置 通常以剖切面与投影面的交线表示剖切位置，在它的起讫处用加粗的短

划线表示，但不要与图形轮廓线相交。

2）投影方向 在剖切位置线的两外端用箭头表示剖切后的投影方向。

3）剖面名称 在箭头的外侧用相同的大写拉丁字母标注，并在相应的剖视图上方标出

“ × ×”字样（如：A A）。在同一图上若有几个剖视图，其名称的字母不能重复。

4）简化或省略 当剖切后的图形按投影关系放置，中间又无图形隔开，允许省略箭头；

当剖切面与零件的对称平面重合，剖切后的图形又按投影关系配置，中间又无图形隔开，允

许不加标注。
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二、剖视图的种类

剖视图分为全剖视图、半剖视图和局部剖视图三种。

1 . 全剖视图

用剖切面完全将零件剖开后所得到的剖视图称为全剖视图。为了表达各种不同情况的

内部结构形状，可采用不同形式的剖切方法得到全剖视图。

1）单一剖切平面 采用一个剖切平面将零件完全剖开后投影得到全剖视图。如图

1 7所示，俯视图采用标注为 A的剖切平面将零件完全切开，左视图采用标注为 B的剖切

平面将零件完全切开，得到 A A和 B B全剖视图。它的画法、标注和有关注意事项如上

述剖视图的基本规定所述。

图 1 7 全剖视图投影分析

（a）全剖视图；（b）俯视图取剖视的情况；（c）左视图取剖视的情况

2）两相交的剖切平面 用两相交的剖切平面（交线垂直于基本投影面）切开零件后投

影所得到的图形，称为旋转剖视图。如图 1 8所示，用两个相交的剖切平面 A将零件完全

切开，主视图即为旋转剖视图。旋转剖主要用于盘盖类零件或非回转体零件的结构形状表

6 第一章 机 械 制 图



达，但零件要有一个旋转中心轴。旋转剖的画法和标注等除了应遵守基本规定外，还应注意

以下几点：

图 1 8 两相交的剖切平面

（1）按旋转剖方法画剖视图时，先假想按剖切位置剖开零件，然后将被倾斜剖切平面切

开的结构旋转到与基本投影面平行后再投影。

（2）两相交剖切平面的起讫处和转折处必须标出剖切位置线和投影方向及字母（如 A

和箭头），在对应的剖视图上方标注“A A”字样。

（3）在剖切平面后面的其他结构要素，仍按原投影不变，如图 1 9中的油孔投影。按

标准规定，对图中有肋的结构，剖切面不通过肋的基本对称平面时，按剖视画法处理，即画上

剖面线。

图 1 9 肋的剖视处理

3）几个平行的剖切平面 用几个相互平行的剖切平面将零件完全切开后投影所得到

的图形，称为阶梯剖视图。如图 1 10所示，用两个相互平行的剖切平面 A将零件完全切

开，主视图即为阶梯剖视图。阶梯剖主要用于零件的内部结构成层次排列的形状表达。阶

7第二节 剖视图与断面图的画法
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