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前言

机械工业技工学校教育是为机械行业培养中级以上技术工人的一个十分重要的教育层次。
它对机械工业的发展有着直接的影响。
近10年来，机械工业技工学校在各级领导的关怀和支持下，通过广大教职工的努力，得到了迅速恢复
和发展，为振兴机械工业发挥了重要作用。
但是，技工教育的现状和生产发展的需要相比，还远远不能适应；其中最突出的一个方面是教学质量
低，离培养目标还存在着明显的差距。
为了大力提高教学质量，实现培养目标要求，更好地为机械工业的振兴和发展服务，“六五”期间，
机械工业部在大力恢复、整顿、发展技工学校的同时，就开始对技校教学改革进行了积极的研究和探
索：系统地总结了建国以来机械工业发展的基本经验；组织考察了瑞士、捷克、日本和联邦德国职业
技术教育；在大量调查研究的基础上，根据《中共中央关于教育体制改革的决定》精神和劳动部对技
工学校教学改革的要求，提出了教学改革的设想，组织一部分骨干技工学校开展了以加强生产实习教
学、提高学生的动手能力和适应能力为中心的教学改革试点。
几年来，教改试点取得了明显的成果，积累了一些经验，得到了国家教育委员会职业教育司、劳动部
培训司等部门领导的肯定和支持。
目前，技工学校教学改革正在深化、发展，为了适应改革形势的需要，在认真、全面地总结教改试点
经验的基础上，并从我国国情出发，借鉴国外技工培训的有益经验，我们以部颁《工人技术等级标准
》为基本依据，制订了试行的《机械类技工学校技术理论教学计划、教学大纲》、《机械类技工学校
生产实习教学大纲》，组织编写了与此相适应的机械类技工学校教改试用教材。
这套新教材紧紧把握住技工教育的方向和培养目标，贯彻了以生产实习教学为主、着重操作技能训练
和适当扩大训练范围的原则；其理论课程的设置及内容，按照适应操作技能培养和今后继续进修提高
本职工作能力的需要来安排，体现了以应用知识为主，突出针对性、实践性和适应性的原则。
这次编写的教材包括车工、钳工、铣工、铸工、焊工、冷作工和电工七个工种的生产实习教材（含技
能培训图册和技能培训理论），工种工艺学，基础理论课和文化课（含工厂管理）教材。
其中生产实习教材是我国机械行业首次编写的。
其他工种的改革试用教材今后将继续在试点的基础上组织编写。
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内容概要

本书是根据机械工业部修订、审定的《机械类技工学校教学计划、教学大纲》而编写的，并与《机械
制图》上册配套使用。
    全书共六章，分别介绍画法几何基本知识、零件表面交线、展开图、铆接与焊接基础知识、读铆焊
结构图和读铆焊装配图。
    本书内容丰富，文字简练。
图文并茂、通俗易懂，实用性较强，填补了铆焊专业无制图书的空白。
书中采用了量新国标，选图紧密结合实习数学和无产实际，以读图为主，读中有画，读中有答，例题
多，体现了启发式教学的特点。
    本书除可作机械类技工学校冷作、焊接专业教材外，也可作为焊工培训和青工自学用书。
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章节摘录

插图：一、铆焊装配结构及其特点铆焊装配体是由构件或组、部件通过铆、焊的联接方式装配而成。
组成装配体的构件数量较多，形状不规则，因而装配结构外形尺寸大，工艺较复杂，焊接工作量大。
一般是永久性联接，不可拆卸，特殊的组部件之间是螺栓联接。
与经机械加工的机件相比，要求的加工精度较低，大多数构件不需进行机加工。
由于复杂的铆焊装配图十分庞杂，组部图（组、部件装配图）便成为连接产品装配图与结构图的桥梁
。
无论一张产品图如何复杂，都可以分解成若干基本的组部图，再由组部图分解为若干张结构图。
这样使我们分析产品装配图时，脉络清晰，问题简化。
既使产品装配图图面简化，又可补充其未表达清楚的内容。
二、铆焊装配图的作用与内容1.铆焊装配图的作用设计或测绘装配体，都应先画出装配图。
设计者通过装配图来表达装配体的构造、工作原理、性能和作用；同时，又根据装配图画出结构图，
以指导生产。
制造者根据装配图了解各构件间的相对位置、联接方式、装配关系等，以完成结构件、或组、部件的
装配。
生产中，铆焊结构图很大一部分是组部图，零件（制件）图很少。
所以，常见的铆焊装配图就是组部图。
装配图才可分解成若干组部图。
组、部件装配图是产品制造时，拆画结构图的主要依据和技术文件。
一般都是一个具有独立作用的机构的装配图。
组部图还能清晰地反映出构件与构件之间的连接关系，图中的有关尺寸、技术要求是保证产品质量控
制的主要检验依据。
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编辑推荐

《机械制图(冷作与焊接专业用)(下册)》：机械类技工学校教改教材
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