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一 装配图中的图样画法
  装配图是用来表达产品或部件中各部件之间、部件与零

件之间、各零件之间装配关系的图样。装配图应该包含的内
容，即一组视图、必要的尺寸、零件编号及明细栏、技术要
求和标题栏。
       在绘制装配图前，我们先来学习下图所列装配图中的一
些画法。

装配图中视图和剖视图几种特定画法

装配图中视图和剖视图特殊画法

装配图中视图和剖视图简化画法
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一 装配图中的图样画法

（1）在装配图中，对于紧固件及轴、连杆、拉杆、球、
销、键等实心零件，当剖切平面通过其轴线时，这些零件均
按不剖绘制。如需要特别表明这类零件的结构，可采用局部
剖视图来表现。

（2）两零件的接触表面和配合表面只画一条公用的轮廓
线；非接触表面和非配合表面（基本尺寸不同）画两条线—
—画出各自的轮廓线。即使间隙很小，也必须将其夸大画成
两条线。
     （3）两个或两个以上金属零件相互邻接时，剖面线的倾
斜方向应相反，或者虽方向一致，但间隔必须不等。

1. 装配图中视图和剖视图几种特定画法
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一 装配图中的图样画法

     （1）拆卸画法：为了表示被遮盖住零件的装配关系，可
假想将某些零件拆卸后绘制欲表达的部分，可加标注“拆去
xx等”，但注意不能为了减少画图工作量而随心所欲地拆卸
而影响对装配体整体形象和功能的表达。

（2）假想画法：与本部件有关，但不属于本部件的相邻
零件，可用双点画线画出，以表示连接关系。

（3）夸大画法：当遇到很薄、很细的零件或带有很小斜
度、锥度的零件时，若无法根据实际尺寸按全图绘图比例正
常绘出，或正常绘出不能清晰表达结构或造成图线密集难以
区分时，可将零件或间隙作适当夸大画法。
     （4）单独画出某个零件：在装配图中，可以单独画出某
一零件的视图，但必须在所画视图的上方注出该零件的视图
名称，在相应视图的附近用箭头指明投射方向，并注上同样
的字母。

2.装配图中视图和剖视图特殊画法
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一 装配图中的图样画法

（1）在装配图中，零件的倒角、圆角、凹坑、凸台、沟
槽、滚花、刻线及其他细节等可不画出。

（2）对于装配图中若干相同的零件、部件，可以仅详细
画出一处，其余则以点画线表示中心位置即可。

（3）在装配图中，当剖切平面通过某些标准产品的组合
件或该组合件已在其他视图上清楚地表示时，可以只画出其
外形图。

3. 装配图中视图和剖视图简化画法
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一 装配图中的图样画法

（4）装配图中可省略螺栓、螺母、销等紧固件的投影，
只用点划线和指引线指明其位置。此时，指示紧固件组的公
共指引线应根据其不同类型从被连接件的某一端引出。如螺
钉、螺柱、销连接从其装入段引出，螺栓连接从其装有螺母
一端引出。

（5）在不致引起误解时，对于装配图中对称的视图，只
画一半或四分之一，并在对称中心线的两端画出两条与其垂
直的平行细实线。

（6）装配图中粗实线表示带传动中的带，用细点划线表
示链传动中的链。必要时可在粗实线或细点划线上给绘制出
表示带或链类型的符号。

3. 装配图中视图和剖视图简化画法
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二 装配图视图选择与绘制

（1）正确：投影关系正确，图样画法和标注方法符合国
家标准规定；

（2）完全、确定：对表达的装配体，所用的一组视图应
表达的内容表示得完全、确定，但不需要把部件中各个零件
的结构、形状表示得完全、确定；

（3）清晰、合理：图形清晰，便于阅读，便于阅读者较
迅速读懂、理解和进行空间想象；

（4）便于绘图和尺寸标注。

1.视图选择要求
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二 装配图视图选择与绘制

（1）部件分析
  分析部件的功能、部件的组成、各零件的相互位置和装

配关系、各零件的作用等，分清各装配线的主、辅地位；分
析各零件的运动情况和部件的工作原理；分析部件的工作状
态和安装状态、本部件与其他部件及机座的位置关系以及安
装、固定方式等。

2.视图选择步骤

部件分析 选择主视图 选择其他视
图

检查、比较、
调整、修改
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二 装配图视图选择与绘制

（2）选择主视图
  综合考虑以下几方面进行主视图的选取：能反映部件的

工作状态或安装状态；能反映部件的整体形状特征；能表示
主装配线零件的装配关系；能表示部件的工作原理；能表示
较多零件的装配关系。
       以上的五项能同时满足是最理想的，如果不能同时满足，
应首先保证前两项，以利于对部件全貌有所表达，为形成其
他视图奠定基础。

2.视图选择步骤

部件分析 选择主视图 选择其他视
图

检查、比较、
调整、修改
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二 装配图视图选择与绘制
2.视图选择步骤

部件分析 选择主视图 选择其他视
图

检查、比较、
调整、修改

（3）选择其他视图
  其他视图的选择，优先选择可以将主视图中不能表达内

容完整表示出来的视图。
       选用基本视图或辅助视图，用适当的画法把未表示的内
容（其他装配线、零散装配点、工作原理、对外安装关系及
必要的零件结构、形状等）表示出来。
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二 装配图视图选择与绘制
2.视图选择步骤

部件分析 选择主视图 选择其他视
图

检查、比较、
调整、修改

（4）检查、比较、调整、修改
       检查组成部件的零（组）件是否表达完全，每种零（组）
件中起码有一个必须在图样中出现过一次；对每条装配线和
零散装配点进行检查，看所有零件位置和装配关系是否表示
完全、确定；部件工作原理是否得到表示；与工作原理有直
接关系的各零件的关键结构、形状是否确定表示；与其他部
件和机座的连接、安装关系是否表示明确；有无其他视图方
案，如有则进行比较，需要时作调整、修改，使表示更清晰、
合理，利于看图、画图； 投影关系是否正确，画法和标注是
否正确、规范。

11/30



二 装配图视图选择与绘制

（1）由三维装配模型生成二维装配图
       这种方法是在有装配体的三维实体模型的基础上实现的，
利用CAD系统提供的功能，直接由三维实体模型生成二维装
配图，其中视图数量，投射方向，剖切位置由操作者选定。
用这种方法生成的二维图一般还需交互地进行局部修改，并
补充必要的局部视图及局部剖视图，才能得到符合国标的二
维装配图。

3.在CAD软件中绘制装配图方法

由三维装配
模型生成二
维装配图

用拼装的方
式生成二维

装配图
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二 装配图视图选择与绘制

（2）用拼装的方式生成二维装配图
       对于没有装配体三维模型的装配图绘制，需要先对零部
件进行绘制，在用Auto CAD绘制装配图的实际操作中，可
以把零部件定义成“块”，然后用插入块的办法把零件图拼
装起来，再交互进行局部修改，必要时还需补充一些局部视
图。对于图块，指的是由一个对象或多个对象组合并创建成
的一个单独的对象。
       使用拼装的方式进行二维图绘制，涉及到CAD块的创建、
定义属性、保存与调用。

3.在CAD软件中绘制装配图方法

13/30



三 尺寸标注和零、部件编号

使用AutoCAD进行尺寸标注时，可以通过下列操作进行
图形尺寸的标注。

（1）在“标注”选项卡选择“标注”图标    ，然后选择
图形对象或指定第一个尺寸界线原点或角度、基线、连续、
坐标、对齐、分发、图层、放弃进行图形对象的标注。

1.尺寸标注
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三 尺寸标注和零、部件编号

（2）对于不同类型
的图形标注，可以选择对
应的选项进行标注。
       例如直线可以使用
“线性”；两条直线之间
的角度标注可以选择“角
度”；圆形可以使用“半
径”或“直径”。

1.尺寸标注
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三 尺寸标注和零、部件编号

（3）还可以在“标注”
面板中管理标注的样式。

通过单击“Standard”
下拉框，选择“管理标注
样式”，对标注进行设置
管理。可以设置标注的箭
头类型、文字格式、布局
方式等。

1.尺寸标注
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三 尺寸标注和零、部件编号

为了便于阅读装配图，装配图中所有零、部件都必须编
写序号。相同的零、部件用同一个序号，一般只标注一次。
图中零、部件的序号应与明细栏中该零、部件的序号一致。
       零、部件编排的方法如下：

编注零、部件的三种形式

     （1）在指引线（细的实线）的水平线（细的实线）上注
写序号，序号字高比该装配图中所注尺寸数字高度大一号或
两号。

2.零、部件序号及其编排方法
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三 尺寸标注和零、部件编号

 （ 2 ） 在 指 引 线 端 部 的 圆
（细的实线）内注写序号，序
号字高比该装配图中所注尺寸
数字高度大一号或两号。

 （3）在指引线端部附件注
写序号，序号字高比该装配图
中所注尺寸数字高度大两号。

2.零、部件序号及其编排方法

编注零、部件的三种形式
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三 尺寸标注和零、部件编号

指引线形式

     （1）指引线应自所指部分
（被编注序号的零、部件）的
可见轮廓内引出，并在起始端
画一圈点。

     （2）当所指部分（很薄的
零件或涂黑的剖面）内不便画
圆点时，可在该端画出箭头指
向该部分的轮廓。

2.零、部件序号及其编排方法
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三 尺寸标注和零、部件编号

公共指引线

       一组紧固件以及装配关系清楚的零件组可以采用公共指
引线。

2.零、部件序号及其编排方法
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三 尺寸标注和零、部件编号

排列顺序
       装配图中各零、部件的序号应按水平或垂直方向排列整
齐（在一条直线上）。优先采用不分视图地按顺时针或逆时
针方向全图统一顺次排列。在整个图上无法连续时，可只在
每个水平或垂直方向顺次排列。

2.零、部件序号及其编排方法
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在进行AutoCAD绘图时，在进行明细栏、标题栏填写、
技术要求描述时，会使用到文字输入。

  文字输入的方法如下：
（1）在“注释”选项卡选择文字按钮，可以绘制“单行

文字”或者“多行文字”。

四 明细栏、标题栏和技术要求
1.文字输入
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（2）选中“单行文字”时，需要在绘图区域内指定文字
起点，文字高度、文字旋转角度，以确定文字框摆放的位置。

四 明细栏、标题栏和技术要求

（3）选中“多行文字”时，需要在绘图区域内指定文字
的两个对角点，以确定文字框的位置。

1.文字输入
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（4）可以在“文字”
管理面板中管理文字的样
式。通过单击“Standard”
下拉框，选择“管理文字
样式”，对文字进行设置
管理。

四 明细栏、标题栏和技术要求
1.文字输入
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  明细栏是指由序号、代号、名称、数量、材料、重量、
备注等内容组成得栏目。

  装配图中明细栏的具体要求如下：
（1）装配图一般应有明细栏。明细栏一般配置在标题栏

的上方，按由下而上的顺序填写，其格数根据需要而定。当
由下而上延伸位置不够时，可紧靠在标题栏的左边自下而上
延续。

四 明细栏、标题栏和技术要求
2.明细栏

25/30



（2）明细栏的内容、格式在国家标准（GB/T10609.2-
1989）中已有规定。标准中亦规定：“可按实际需要增加或
减少”。学习时所用明细栏内容和格式按图示所示。字体用5
号字，推荐字符串左端对齐。

四 明细栏、标题栏和技术要求
2.明细栏
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标题栏是由名称及代号区、签字区、更改区和其他区
组成的栏目。标题栏可提供图样自身、图样所表达的产品及
图样管理的若干信息，是图样不可缺少的内容。
       标题栏的基本要求、内容、尺寸和格式在国家标准
GB/T 10609.1-1989《技术制图 标题栏》中有详细规定，
各设计单位根据各自需求格式可以有不同的变化。

技术要求一般是指在图纸下方的空白处，用文字注写
部件或机器装配时所必须遵守的要求。
       一般的技术要求归为五类，具体归类及常用描述见表1。

四 明细栏、标题栏和技术要求
3.标题栏

4.技术要求
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表1 技术要求归类及常用描述

四 明细栏、标题栏和技术要求

序号 类别 常见描述

1 一般技术要求

l 零件去除氧化皮。
l 零件加工表面上，不应有划痕、擦伤等损

伤零件表面的缺陷。
l 去除毛刺飞边。

2 热处理要求

l 经调质处理，HRC50~55。
l 零件进行高频淬火，350~370℃回火，

HRC40~45。
l 渗碳深度0.3mm。
l 进行高温时效处理。

3 公差要求
l 未注形状公差应符合GB1184-80的要求。
l 未注长度尺寸允许偏差±0.5mm。
l  未注公差带对称于毛坯铸件基本尺寸配置。

4.技术要求
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四 明细栏、标题栏和技术要求

序号 类别 常见描述

4 零件棱角
l 未注圆角半径R5
l 未注倒角均为2*45°。
l  锐角倒钝。

5 装配要求

l 零件在装配前必须清理和清洗干净，不
得有毛刺、飞边、氧化皮、锈蚀、切屑、
油污、着色剂和灰尘等。

l 各密封件装配前必须浸透油。
l 装配滚动轴承允许采用机油加热进行热

装，油的温度不得超过100℃。
l 装配前应对零、部件的主要配合尺寸，

特别是过盈配合尺寸及相关精度进行复
查。

续表1
4.技术要求
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四 明细栏、标题栏和技术要求

序号 类别 常见描述

5 装配要求

l 齿轮装配后，齿面的接触斑点和侧隙
应符合GB10095和GB11365的规定。

l 同一零件用多件螺钉（螺栓）紧固时，
各螺钉（螺栓）需交叉、对称、逐步、
均匀拧紧。

l 圆锥销装配时应与孔应进行涂色检查，
其接触率不应小于配合长度的60%，
并应均匀分布。

续表1

4.技术要求
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