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内　容　提　要

本书是“纺织职业技术教育教材”中的一册。另编有《纺

织机械制图习题集》一书与本教材配套使用。

本书根据国家最新制图标准，详细地介绍了机械制图的

基本知识、基本技能和基本体、组合体、零件、部件的绘制和识

读方法以及轴测图和轴测草图的画法，并着重介绍了纺织机

械常用零件的测绘方法，此次修订又增补了计算机绘图的内

容。附录收集了常用材料和标准件等有关资料。

本书可用做纺织职业技术院校教材，可供广大职工自学，

也可供各类工科学校师生使用、参考。
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前　　言

《纺织机械制图》第一版由河南省纺织工业管理局组织编写，刘培文、刘

昌龄同志执笔；第二版由刘培文同志负责修订；第三版由刘培文同志根据纺

织职业技术工人教材的要求进行了改编；此次第四版由刘培文同志根据纺织

职业技术教育教材的需要和国家最新制图标准进行了修订和增补。刘戈、刘

枫除参加修订、校核外，刘戈还负责新增第九章计算机绘图的编写。刘申立、

张先虎、赵海棠、戴新、吕素霞等同志在此次修订过程中曾给予了很大的支持

和帮助，特别是由武汉理工大学出版社出版、王成刚等主编的《工程图学简明

教程》和化学工业出版社出版、董振珂主编的《计算机绘图———ＣＡＸＡ电子图

板Ｖ２》给本次修订提供了部分图表，在此表示由衷的感谢。

作　者

２００３年１０月

此为试读,需要完整PDF请访问: www.ertongbook.com



目　　录

绪论 （１）………………………………………………………………………………………

第一章　基本知识和技能 （３）……………………………………………………………

　第一节　制图国家标准简介 （３）…………………………………………………………

　第二节　常用绘图工具和用品 （１６）………………………………………………………

　第三节　几何作图 （２０）……………………………………………………………………

　第四节　机件轮廓图画法 （２８）……………………………………………………………

第二章　视图 （３１）…………………………………………………………………………

　第一节　视图的形成及其投影规律 （３１）…………………………………………………

　第二节　基本体的三视图 （３７）……………………………………………………………

　第三节　组合体的三视图 （４２）……………………………………………………………

　第四节　常见表面交线的画法 （４９）………………………………………………………

第三章　剖视图与断面图 （５４）…………………………………………………………

　第一节　剖视的概念及其画法 （５４）………………………………………………………

　第二节　剖切平面和剖视图的种类 （５８）…………………………………………………

　第三节　断面图的形成及常用断面图 （６５）………………………………………………

　第四节　规定画法和简化画法 （６７）………………………………………………………

　第五节　剖视图的识读 （７３）………………………………………………………………

第四章　零件图的基本要求 （７４）………………………………………………………

　第一节　零件图的内容 （７４）………………………………………………………………

　第二节　视图的选择和配置 （７４）…………………………………………………………

　第三节　尺寸标注 （７６）……………………………………………………………………

　第四节　零件图的技术要求 （８３）…………………………………………………………

　第五节　表面粗糙度 （８５）…………………………………………………………………

　第六节　极限与配合 （９３）…………………………………………………………………

　第七节　形状公差与位置公差 （１０６）……………………………………………………



纺纺织织机机械械制制图图

第五章　标准件和常用件的画法及其测绘 （１１８）…………………………………

　第一节　零件的测绘 （１１８）……………………………………………………………

　第二节　螺纹及螺纹紧固件 （１２３）……………………………………………………

　第三节　键联结及销连接 （１３５）………………………………………………………

　第四节　圆柱齿轮 （１３８）………………………………………………………………

　第五节　直齿圆锥齿轮 （１４７）…………………………………………………………

　第六节　蜗轮蜗杆 （１５１）………………………………………………………………

　第七节　链轮和棘轮 （１５８）……………………………………………………………

　第八节　带轮 （１６６）……………………………………………………………………

　第九节　凸轮 （１７１）……………………………………………………………………

　第十节　弹簧 （１７７）……………………………………………………………………

　第十一节　滚动轴承 （１８０）……………………………………………………………

第六章　零件的分析及其测绘 （１９０）………………………………………………

　第一节　轴套类零件 （１９０）……………………………………………………………

　第二节　盘盖类零件 （１９４）……………………………………………………………

　第三节　叉架类零件 （１９９）……………………………………………………………

　第四节　箱壳类零件 （２０４）……………………………………………………………

　第五节　墙板类零件 （２０７）……………………………………………………………

　第六节　零件图的识读 （２１０）…………………………………………………………

第七章　装配图 （２１６）…………………………………………………………………

　第一节　概述 （２１６）……………………………………………………………………

　第二节　部件的表达方法 （２１８）………………………………………………………

　第三节　装配图的尺寸标注 （２２０）……………………………………………………

　第四节　装配图中零件的编号和明细栏 （２２１）………………………………………

　第五节　部件测绘和画装配图的方法 （２２２）…………………………………………

　第六节　常见的装配工艺结构 （２２８）…………………………………………………

　第七节　装配图的识读 （２３０）…………………………………………………………

第八章　轴测图和轴测草图的画法 （２３５）…………………………………………

　第一节　概述 （２３５）……………………………………………………………………

　第二节　正等测图的画法 （２３６）………………………………………………………

　第三节　正二测图的画法 （２４６）………………………………………………………

　第四节　斜二测图的画法 （２４７）………………………………………………………

　第五节　轴测图的选择 （２４９）…………………………………………………………

　第六节　轴测草图的画法 （２５１）………………………………………………………



目　　录

第九章　计算机绘图 （２６１）……………………………………………………………

　第一节　概述 （２６１）……………………………………………………………………

　第二节　基本操作 （２６２）………………………………………………………………

　第三节　绘图辅助 （２６８）………………………………………………………………

　第四节　图形绘制 （２７３）………………………………………………………………

　第五节　图形编辑 （２８０）………………………………………………………………

　第六节　工程标注 （２８７）………………………………………………………………

附录 （２９７）…………………………………………………………………………………

　一、常用热处理及表面处理名词解释 （２９７）…………………………………………

　二、常用材料的牌号及性能 （２９８）……………………………………………………

　三、优先配合孔的极限偏差 （３００）……………………………………………………

　四、优先配合轴的极限偏差 （３０１）……………………………………………………

　五、常用螺纹紧固件 （３０２）……………………………………………………………

　六、键 （３０８）……………………………………………………………………………

　七、销 （３１２）……………………………………………………………………………

　八、滚动轴承 （３１４）……………………………………………………………………

　九、机构运动图形符号 （３１７）…………………………………………………………

　十、电子图版用表 （３２２）………………………………………………………………

参考文献 （３２４）…………………………………………………………………………



绪　　论

一、概述
在工程技术领域，为了表达设计意图、交流技术思想、传递工程信息，为了产品质量分析、研

究改革方案、检验维修产品，单靠语言和文字等媒介，是远不能满足工程技术需要的。广大劳动
人民和科技工作者在长期的社会实践中，创造并逐渐完善了一种适用于工程技术领域交流的媒
介或者叫载体———工程图样。由于工程图样能够全面、准确、直观地表述客观事物的形状、大小
和相对位置，从而成为设计、生产、检验、维修及保养产品的重要技术文件。因此，所有学习工科
的学生以及从事工业技术管理的人员，都应该掌握这一工程技术界的共同“语言”。

《机械制图》是研究如何根据正投影的原理和方法，绘制和识读机械工程图样的一门基础技
术学科。而《纺织机械制图》则是为纺织工业的广大技术工人及相关人员提供的一套结合纺织
机械实际，学习机械工程图样的绘制和识读方法的基础技术教材。

二、本课程的主要功能
１ 培养学生的空间思维能力和空间想像能力。

２ 培养学生的图形表达能力和理解能力，即实际绘图和读图的技能。

３ 培养学生严格遵守国家标准的习惯；学会标准件、常用件的标注及查阅相关手册的
方法。

４ 培养学生的分析、综合能力和开拓创新精神。

５ 培养学生实事求是的思想作风和严肃认真的工作态度。

６ 为后续课程的学习打下较好的基础。

三、本课程的基本要求
本课程具有较强的理论性、应用性和技能性。要求学生做到：

１课堂上集中精力听讲、开动脑筋、积极思维、勤于联想，不断提高空间思维能力和空间想
像能力。

２ 配备合适的绘图仪器和工具，尽快掌握其正确的使用方法，并能按正确的步骤绘制
图样。

３ 纺织机件的多样性，特别是一些结构具有的独特性，势必带来表达方法上的灵活性，所
以要求学生在学习过程中，在遵守国家标准的同时，能灵活运用各种表达方法，巧妙地把理论与
实际结合起来。

４ 不论是画图或读图，要善于自我总结，努力做到每画一次图，每读一次图，均有新的
提高。

１此为试读,需要完整PDF请访问: www.ertongbook.com
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四、本课程的主要学习方法
学习图样的绘制和识读，实质上就是解决“形”（图形）和“体”（物体）的相互转化问题。在生

产实践中，因某些机件（设备）设计制造不合理而进行改造后所画出的新图样，或在实践基础上
更改老图样而制造出的新机件（设备），都可看成是“形”和“体”的转化。因此，在本课程的学习
方法上，建议做到：

１ 以“图形”为中心，以“物体”为基础，随时进行“形”与“体”的转化训练，从而不断提高自
己的空间思维能力和空间想像能力。

２ 学练结合，按时保质保量完成教师布置的作业和练习，并力争做到独立完成。

３ 课前预习，对学好本课程是很重要的，有助于加深理解，提高听课质量和效率。

４ 严格要求自己，加强对严谨、认真、负责、细致等优秀工程人员素质的培养。

５ 运用所学知识和方法，随时注意观察所遇到的各种物体，并能用以解决实际问题，从而
实现理论知识向实际能力的转化。

６ 只要有条件，可在提高计算机绘图能力方面下些功夫，以跟上时代前进的步伐。

２
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第一章　基本知识和技能

第一节　制图国家标准简介

在绘制和识读工程图样时，为了有统一的概念、统一的画法、统一的标注和统一的计量方
法，就必须遵守中华人民共和国的国家标准《技术制图》和《机械制图》中所规定的内容。国家标
准（以下简称“国标”）从制图的术语、画法、注法、代号和符号等各方面均给予了明确的规定。

在国标中涉及各行业都应共同遵守的内容，均被纳入《技术制图》且与国际标准（ＩＳＯ）的内
容基本一致，以便广泛地进行国际间的技术交流和合作。但由于不同的专业有其不同的要求和
特色，因而不同专业又多有本专业的国家标准，如《机械制图》。

一、图纸幅面、格式和标题栏
（一）图纸幅面及格式（ＧＢ／Ｔ１４６８９—１９９３）?

１图纸幅面　图纸幅面简称图幅，它指图纸的有效范围，通常用细实线画出所谓的边界线
或裁纸线。图幅的基本尺寸及边框尺寸见表１ １。

表１ １ 单位：ｍｍ

幅面代号 Ａ０ Ａ１ Ａ２ Ａ３ Ａ４
Ｂ×Ｌ ８４１×１１８９ ５９４×８４１ ４２０×５９４ ２９７×４２０ ２１０×２９７
ａ ２５
ｃ １０ ５
ｅ ２０ １０

２ 图框　图框指图幅内限定绘图区域的线框，即绘图的有效范围，通常用粗实线画出，称
为图框线。

图纸在使用时可横放或竖放，由于出现装订或非装订的情况，各类型图框线的绘制格式稍
有不同。具体画法及规定见表１ ２。
（二）标题栏及明细栏

标题栏由名称与代号区、签字区、更改区和其他区组成。它综合反映该图样的信息，是图样
的重要组成部分。明细栏只用于装配图，其格数等根据需要而定，具体编制将在第七章中
介绍。　
１ 标题栏的格式及尺寸　根据ＧＢ／Ｔ１０６０９１—１９８９和ＧＢ／Ｔ１０６０９２—１９８９规定标题
栏及明细栏的格式及尺寸如图１ １所示。

?　《标准化法》规定，国家标准分强制性标准和推荐性标准。在ＧＢ／Ｔ１４６８９—１９９３中的“ＧＢ”为国家标准的代号，“Ｔ”

为推荐的代号，它们分别为汉语拼音的第一个字母；１４６８９为该标准编号；１９９３表示该标准于１９９３年颁布实施。

３
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表１ ２

图纸类型 Ｘ型（横放） Ｙ型（竖放） 说　明

装 订 型

非装订型

　１ 图 样 通

常应按此图例

绘制

　２ 标题栏

应位于图纸右

下方

图１ １

　　２ 标题栏的位置　标题栏通常应位于图纸的右下角（表１ ２），其文字方向应与读图方向
一致。特殊情况下，也可将标题栏放在右上角。

４
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３简化标题栏　为了节省时间，本节自行编制了零件图标题栏，其格式和尺寸如图１ ２
所示，以方便在校生学习时使用。

图１ ２

二、比例
图样中的比例是指图样中图形与实物相应要素的线性尺寸之比。即图距∶实距＝比例

尺。若其比值等于１时，为原值比例；比值小于１时，为缩小比例；比值大于１时，为放大
比例。　　
当需要按比例绘图时，应根据ＧＢ／Ｔ１４６９０—１９９３规定在表１ ３所示系列中选用。

表１ ３

种　类 比　　　　例

原值比例 　１∶１

放大比例 　２∶１，（２５∶１），（４∶１），５∶１，１×１０ｎ∶１，２×１０ｎ∶１，（２５×１０ｎ∶１），（４×１０ｎ∶１），５×１０ｎ∶１

缩小比例 　（１∶１５），１∶２，（１∶２５），（１∶３），（１∶４），１∶５，（１∶６），１∶１×１０ｎ，（１∶１５×１０ｎ），１∶２×１０ｎ，
（１∶２．５×１０ｎ），（１∶３×１０ｎ），（１∶４×１０ｎ），１∶５×１０ｎ，（１∶６×１０ｎ）

　　注　１ｎ为正整数。
２ 必要时才允许选用括号内的比例。

绘制图样时，应尽可能使用原值比例。对同一机件的各视图，应采用相同的比例并统一注
写在标题栏的比例栏内。必要时也可采用旁注法。

三、字体
图样中，除用正确的图形表示机件的形状和结构外，还需用数字、文字和字母等说明其尺

寸、材料和技术要求等内容。书写这些文字时，应按照ＧＢ／Ｔ１４６９１—１９９３对图样中字体的要
求，做到：字体工整，笔画清楚，间隔均匀，排列整齐。若字体潦草不清，不仅影响图面清晰和

５此为试读,需要完整PDF请访问: www.ertongbook.com
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美观，还可能造成差错，引起产品的返修甚至报废，给国家带来损失。因此，应严肃认真对待。
字体的大小用号数表示，而号数则用字体的高度“ｈ”表示，其高度系列的公称尺寸为：１８、

２５、３５、５、７、１０、１４、１８、２０（单位为ｍｍ）。
汉字应写成长仿宋体，并应采用国家正式公布推行的简化字。汉字的高度不应小于

３５ｍｍ，其字宽一般为ｈ／槡２。为书写方便，通常采用字高与字宽的比为３∶２。汉字书写的要领
是：横平竖直，注意起落，结构匀称，整体入格。
汉字、字母和数字等字体示例如下：
（一）汉字

（二）字母和数字

字母和数字可写成斜体或直体，通常多用斜体，若书写斜体时，字头应向右倾斜，并与水平
线成７５°。

１ 阿拉伯数字斜体

２ 大写拉丁字母斜体

６
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３ 小写拉丁字母斜体

４ 罗马字母斜体

５ 字体综合应用示例

四、图线
构成图样的各种线条统称为图线。图线由点、短间隔、间隔、短画、画、长画等线素构成。
图线的型式简称为线型。图线的宽度用ｄ表示，按图形大小及复杂程度，ｄ可在０１３、

０１８、０２５、０３５、０５、０７、１、１４、２（单位ｍｍ）数系中选择。
一般图线分为粗线、中粗线和细线三种，其宽度比为：４∶２∶１。而在机械图样中，通常只采

用粗线和细线两种，其图线的宽度比为２∶１。
国家标准（ＧＢ／Ｔ１７４５０—１９９８）中规定了１５种基本线型和若干种基本线型的变形，需要时可

查国家标准手册。机械工程图样中常用的图线名称、型式、宽度及其应用示例如表１ ４所示。
表１ ４

图线

名称
图线型式、图线宽度 一般应用 图　　例

粗
　
实
　
线

宽度（ｄ）：优先选用０５ｍｍ、０７ｍｍ

　 可 见
轮廓线、
可 见 过

渡线

７
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续表

图线

名称
图线型式、图线宽度 一般应用 图　　例

细
　
虚
　
线

宽度（ｄ）：为粗线宽度的１／２

　 不 可
见 轮 廓

线、不可
见 过 渡

线

细
　
实
　
线

宽度（ｄ）：为粗线宽度的１／２

　 尺 寸
线、尺寸
界线、剖
面线、重
合 断 面

的 轮 廓

线、辅助
线、引出
线、螺纹
牙 底 线

及 齿 轮

的 齿 根

线

细
　
点
　
画
　
线

宽度（ｄ）：为粗线宽度的１／２

　轴线、
对 称 中

心线、轨
迹线、节
圆 及 节

线

细
　
双
　
点
　
画
　
线

宽度（ｄ）：为粗线宽度的１／２

　 极 限
位 置 的

轮廓线、
相 邻 辅

助 零 件

的 轮 廓

线、假想
投 影 轮

廓线、中
断线

８
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续表

图线

名称
图线型式、图线宽度 一般应用 图　　例

细
　
波
　
浪
　
线

宽度（ｄ）：为粗线宽度的１／２

　 机 件
断 裂 处

的 边 界

线、视图
与 局 部

剖 视 图

的 分 界

线

细

双

折

线 宽度（ｄ）：为粗线宽度的１／２

　 断 裂
处 的 边

界线

粗
　
点
　
画
　
线
宽度（ｄ）：优先选用０５ｍｍ、０７ｍｍ

　 有 特
殊 要 求

的 线 或

表 面 的

表 示 线

　　在同一图样中，同类图线的宽度应一致；虚线、点画线中的短画或长画以及间隔应各自大致
相等。当图形较小，绘制细点画线或细双点画线有困难时，可用细实线代替。除此以外，在绘制
图样时，还应注意以下几点，如表１ ５所示。

表１ ５

注 意 事 项 图　　　例

　点画线或双点画线首末两

端应是长画而不是点

　点画线作圆的中心线时，圆

心应为长画的交点

９
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续表

注 意 事 项 图　　　例

　中 心 线 应 超 出 圆 弧 ２～

５ｍｍ，当 圆 直 径 小 于 １２ｍｍ

时，中心线可用细实线画出

　圆弧与圆弧或圆弧与其他

图线相切，切点处图线应重

合，不应相割或不相切

　虚线与虚线或与其他图线

相交时，应以线段相交

　虚线与虚线或与其他图线

垂直相交时，在垂足处不应留

空隙

　当虚线处于粗实线的延长

线上时，粗实线应画到分界线

处，而虚线留有空隙

五、尺寸标注的基本知识
机件的形状和结构是通过图形来表达的，而机件的大小长短则必须通过标注的尺寸来确

定。由于尺寸数值是制造和检验的依据，因此标注尺寸是一项极其重要的工作，必须认真细致，

一丝不苟。如果标注尺寸出现问题或差错，将会给生产造成困难或带来经济损失。

对于尺寸的标注，应力求做到正确、齐全、清晰和合理。

０１
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正确，就是标注的尺寸符合国家标准的规定，尺寸数值准确无误。
齐全，就是标注的尺寸没有遗漏，不重复。
清晰，就是标注的尺寸有条不紊，清楚易找，便于识读。
合理，就是所注尺寸既符合设计要求，又符合加工、测量、检验和装配等生产工艺的

要求。　　
下面根据ＧＢ／Ｔ１１６７５２—１９９６和ＧＢ４４５８４—１９８４介绍一些尺寸标注的基本知识。
（一）基本规则

１ 机件的实际大小，应以图样上所注的尺寸数值为依据，与图形的大小及绘图的准确度
无关。

２ 图样中（包括技术要求和其他说明）的尺寸，以厘米（ｍｍ）为单位时，不需要标注计量单
位的代号或名称；若采用其他单位，则必须注明相应计量单位的代号或名称。

３ 机件的每个尺寸一般只标注一次，且应尽量标注在反映该结构最清晰的图形中。

４ 图样中所标注的尺寸为该图样所示形体的最后完工尺寸；否则，应另加说明。
（二）尺寸的组成

一个完整的尺寸，一般应包括尺寸数字、尺寸线、尺寸界线和尺寸线终端形式，如图１ ３
所示。

图１ ３

１ 尺寸数字
（１）线性尺寸的数字一般应注写在尺寸线的上方，也允许注写在尺寸线的中断处。数字的

大小应一致。如图１ ３～图１ ７。
（２）线性尺寸数字的书写方向一般应按图１ ４所示那样注写，并尽可能避免在图示３０°范

围内注写尺寸。在不致引起误解时，对于非水平方向的尺寸，允许将其数字水平地注写在尺寸
线的中断处，如图１ ５所示。

（３）角度的数字，一律水平方向注写且一般写在尺寸线的中断处，若间距太小，允许旁注或
引出注写，如图１ ６所示。

（４）对于尺寸数字的周围标注尺寸的符号，国标也做了些规定，如在标注直径尺寸时，应在
１１此为试读,需要完整PDF请访问: www.ertongbook.com


