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1111 《机械制图》国家标准的现状

作为对《机械制图》方面的标准化状况和整体把握，可参照表 1－1。

表 1－1 1985 年起实施的《机械制图》国家标准与现行国家标准对照

1985 年起实施的国家标准

现行标准编号 现行标准名称分

类
标准编号

基

本

规

定

*GB/T4457.1－1984 GB/T14689－1993 技术制图 图纸幅面及格式

*GB/T4457.2－1984 GB/T14690－1993 技术制图 比例

*GB/T4457.3－1984 GB/T14691－1993 技术制图 字体

*GB/T4457.4－1984
GB/T17450－1998 技术制图 图线

GB/T4457.4－2002 机械制图 图样画法 图线

GB/T4457.5－1984
GB/T17453－1998

技术制图 图样画法 剖面

区域的表示法

GB/T4457.5－1984 机械制图 剖面符合

基

本

表

示

法

*GB/T4458.1－1984

GB/T17451－1998 技术制图 图样画法 视图

GB/T4458.1－2002 机械制图 图样画法 视图

GB/T17452－1998 技术制图 图样画法 剖视

图和断面画法

GB/T4458.6－2002
机械制图 图样画法 剖视

图和断面画法

GB/T4457.4－2002
技术制图 简化表示法 第

1 部分：图样画法

－ GB/T4457.2－2003
技术制图 图样画法 指引

线和基准线的基本规定

*GB/T4458.2－1984 GB/T4458.2－2003 机械制图 装配图中零、部件

序号及其编排方法

GB/T4458.3－1984 GB/T4458.3－1984 机械制图 轴测图

*GB/T4458.4－1984
GB/T4458.4－2003 机械制图 尺寸注法

GB/T16675.2-1996
技术制图 简化表示法 第

1 部分；尺寸注法

*GB/T4458.5－1984 GB/T4458.5－2003
机械制图 尺寸公差与配合

注法

－ GB/T15754－1995
技术制图 圆锥的尺寸和公

差注法

*GB/T131－1983 GB/T131－1993 机械制图 表面粗糙度符号、

代号及其注法
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续表 1－1

1985 年起实施的国家标准

现行标准编号 现行标准名称分

类
标准编号

特

殊

表

示

法

*GB/T4459.1－1984 GB/T4459.1－1995
机械制图 螺纹及螺纹紧固

件表示法

*GB/T4459.2－1984 GB/T4459.2－2003 机械制图 齿轮表示法

*GB/T4459.3－1984 GB/T4459.3－2000 机械制图 花建表示法

*GB/T4459.4－1984 GB/T4459.4－2003 机械制图 弹簧表示法

*GB/T4459.5－1984 GB/T4459.5－1999 机械制图 中心孔表示法

－ GB/T4459.6－1996 机械制图 动密封圈表示法

－ GB/T4459.7－1998 机械制图 滚动轴承表示法

－ GB/T19096－2003 技术制图 图样画法 未

定义形状边的术语和注法

图形

符号
GB/T4460－1984 GB/T4460－1984 机械制图 机构运动简图符号

※ 对表 1111－1111的说明：

（1）表中标准编号前有*者为已被代替的标准，共 14 项；

（2）我国于 1993 年开始陆续修订了自 1985 年实施的《机械制图》标准。1983～

1984 年发布，1985 年实施的四类 17 项制图标准，至 2003 年底止，17 项制图标

准中已有 14 项被取代。

（3）1993 年的三项《技术制图》的基本规定标准发布后，至今一直没有根据这

三项标准修订原有的《机械制图》标准，因此，目前绘制机械图样时的图幅、比

例、字体方面的规定可直接采用 1993 年发布的三项《技术制图》的相应标准。

（4）图线方面的规定应同时执行 GB/T17450－1998 和 GB/T4457.4－2002 两项

标准。

（5） GB/T17453－1998 发布时，并没有标明代替 GB/T4457.5－1984，因此，

有关剖面符号的规定，应同时执行 GB/T17453－1998 和 GB/T4457.5－1984 两项

标准。

下面按照表 1－1 所列标准，逐一介绍新标准中的更新部分和新、旧标准的

区别。
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2222 制图的基本规定

有关标题栏的方位和看图方向，根据 GB/T14689－1993 的规定，看图方向

有两种：

（1）按看标题栏的方向看图，即以标题栏中的文字方向为看图方向；一般情况

下，标题栏应位于图纸的右下角，必要时，可使标题栏转至图纸的右上角。

（2）按方向符号指示的方向看图，即令画在对中符号上的等边三角形（即方向

符号 ）位于图纸下边后看图。这是当 A4 图纸横放，其他幅面图纸竖放，且标

题栏均位于图纸右上角时所绘图样的看图方向规定，此时，标题栏的长边均置于

铅垂方向，画有方向符号的装订边位于图纸下边。

举例：（4 种正确，2 种现在不允许采用，GB/4457.1－84 中规定是可用的）

图 2－1 4 种正确的标题栏布置
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图 2－2 不允许采用的标题栏布置与看图方向

3333 图线

3.1 图线方面的规定应同时执行 GB/T17450－1998 和 GB/T4457.4－2002 两项标

准。

表 3－1 现行两项《图线》标准之间的关系

GB/T17450－1998《技术制图 图线》
GB/T4457.4－2002《机械制图 图样

画法 图线》

主要规定图线的有关术语、基本线型的

种类、图线的尺寸及画法

主要规定了机械图样中采用的各种线

型及其应用场合

规定了 15 种基本线型，根据需要可将

基本线型画成不同粗细，并可变形、组

合而派生出更多的图线型式

根据 GB/T17450 的规定，考虑机械设计

制图的需要，规定了 9 种线型

有一些线型在机械制图中一般不使用 只使用了GB/T17450中规定的4种基本

线型：实线、虚线、点画线、双点画线

※ 新《图线》标准中，有的线型的一般应用进行了改动，下面将逐一进行介绍。

3.2 新旧《图线》标准的几点对比及说明

3.2.1 GB/T4457.4－2002《机械制图 图样画法 图线》与 1984 年的标准相

比，新增加了二种线型――粗虚线和粗点画线，如表 3－2。



《机械制图》新标准学习

第 6 页 共 54 页

表 3－2 GB/T4457.4－2002 新增加的一种线型

序号 代码 No. 线型 名称 一般应用

6 02.2 粗虚线 允许表面处理的表示线（图 3－1）

8 04.2 粗点画线 限定范围表示线（图 3－2）

粗虚线

图 3－1 粗虚线的应用

粗点画线

粗点画线

图 3－2 粗点画线的应用
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3.2.2 变更了部分线型的名称，如表 3－3。

表 3－3

序号 原线型名称 现线型名称 应用

1 虚线 细虚线 与旧标准规定相同

2 双点画线 细双点画线

3 点画线 细点画线

3.2.3 GB/T4457.4－2002《机械制图 图样画法 图线》明确了图线宽度的分

组和粗细图线间的比例，如表 3－4。粗线共有 3 种，其余 6 种均为细线。

表 3－4

GB/T4457.4－1984 规定
GB/T4457.4－2002《机械

制图 图样画法 图线》

GB/T17450－1998《技术

制图 图线》

机械图样用图线分为粗

细两种

机械图样用图线分为粗

细两种线宽

图线分为粗线、中粗线和

细线三种

用 b 表示粗线的线宽代号 用 d 表示粗线的线宽代号

粗细线的宽度比率为 3：1 粗细线的宽度比率为 2：1 比率为 4：2：1

3.2.4 图线宽度数系中增加了 0.13mm 的线宽尺寸，使线宽数系由原来 8 种增加

为 9 种，即：

0.13mm，0.18mm，0.25mm，0.35mm，0.5mm，0.7mm，1mm，1.4mm，2mm。

3.2.5 过渡线由粗实线改为用细实线表示，图 3－3。

图 3－3 过渡线和弯折线
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3.2.6 改变了剖切符号的线宽，表 3－5。

表 3－5

GB/T4458.1－1984 规定 GB/T4457.4－2002 规定 GB/T17452－1998 规定

剖切符号的线宽为 1～1.5b 剖切符号的线型为粗实线 用粗短画表示

3.2.7 明确规定了模样分型线用粗实线表示。（如铸造、锻造件上的分型线）

3.2.8 轨迹线由细点画线改为细双点画线，图 3－4。

图 3－4 轨迹线

3.3 值得关注的几点

3.3.1 粗虚线与粗点画线的选用。这两种粗线都是用来指示零件上的某一部分有

特殊要求，但它们的应用场合却不尽相同。表 3－6。
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表 3－6

粗虚线 粗点画线

专门用于指示该表面有表面处理要求

（包括镀覆、涂覆、化学处理、冷作硬

化处理等）

是限定范围的表示线。但 GB/T4457.4

－2002 中并未一一列举哪些方面的范

围。一般常见于以下用于场合：

○1 限定局部热处理的范围，见图 3－2。

○2 限定不镀（涂）范围，图 3－5。

○3 限定形位公差的被测要素和基准要

素的范围，图 3－6。

注：粗虚线和粗点画线划定的部分如何给出具体的设计、工艺要求，则应按照

有关的专项标准规定的代号进行标注，如：

――镀覆和化学处理表示法按 GB/T13911。

――涂覆标记按 GB/T4054。

――热处理要求的表示法按 JB/T8555。

――形位公差的图样表示法按 GB/T1182。

图 3－5 限定不镀（涂）范围
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A

图 3－6 限定形位公差的被测要素和基准要素的范围

3.3.2 相邻辅助零件的线型及画法

绘图时，相邻辅助零件的轮廓线用细双点画线表示，图 3－7 所示。应注意

以下三点：

○1 表示相邻辅助零件采用断裂画法时，断裂边界的波浪线仍应连续画出，不

得画成“细双点画波浪线”，（机械制图用的 9 种线型中没有这种线型）。

○2 相邻辅助零件的剖面区域不画剖面线。

○3 零部件的视图与相邻的辅助零件重叠时，其重叠部分的视图画法应不受影

响。

图 3－7 相邻辅助零件的轮廓线
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3.3.3 断裂处边界线的线型选用

断裂画法通常可分为单边断裂和中间断裂（即中断处），绘制断裂处的边界

线有三种线型可供选择：波浪线、双折线、细双点画线。

下面举例分析各种断裂边界的线型选用。

○1 中断处的边界线。

一般来说，可供断裂边界选用的三种线型均可用作中断处的边界线，如图 3

－8。但当遇有图形的周边采用细实线相连的简化画法时，就不宜将波浪线作为

中断处边界线，如图 3－9。

图 3－8 中断处的三种画法

图 3－9 中断处画法的正与误

※：细双点画线必须成对地使用，不得单线使用，即只能用作中断处的边界线，

而不能作为单边断裂的边界线。
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○2 单边断裂的边界线，图 3－10、图 3－7、图 3－4。

图 3－10 单边断裂的边界线画法

○3 局部剖视图中的断裂边界线，图 3－11。

无论是在视图中画出的局部剖视，还是单独画出的局部剖视，其边界线既可

画成波浪线，也可画成双折线，但不得画成细双点画线。图 3－11。

a b
图 3－11 局部剖视图中的断裂边界线画法

○4 木材和圆柱体的断裂边界线，图 3－12。

在 GB/T4457.4－1984 中规定，木材和圆柱体的断裂处可用波浪线表示，也

可用图 3－12 所示的特殊画法。但在 GB/T4457.4－2002 中并未保留这一规定的

条文，仅在一图例中沿袭了图 3－12 中圆柱体的断裂画法。

在绘图时，可作以下理解和处理：
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iiii 当断裂处为中断处时，选用波浪线、双折线或细双点画线表示断裂边界应

被认为是允许的。

iiiiiiii 图 3－12 的特殊画法形象美，效果佳，在我国已经沿用了数十年，不仅如

此，尖角转折的木材断裂边界线和由圆弧组成的圆柱体断裂边界线，如同普通波

浪线一样，均可视为是由连续的细实线（属于基本线型）变形而成的。因此，这

种画法仍应认为是允许采用的。

图 3－12 木材和圆柱体断裂处的特殊画法

4444 标题栏及明细栏的填写

标题栏和明细栏的基本要求、内容、尺寸与格式应分别遵守以下两项国家标

准：GB/T1069.1－1989《技术制图 标题栏》；

GB/T1069.2－1989《技术制图 明细栏》

在填写标题栏和明细栏时，应遵守以下两项国家标准：

GB/T17825.2－1999《CAD 文件管理 基本格式》；

JB/T5054.3－2000《产品图样及设计文件 格式》

4.1 标题栏的填写应关注以下几点

○1 本厂现在使用的标题栏格式与 GB/T1069.1－1989《技术制图 标题栏》中所

列举的格式有差异（记得以前宣贯过），标题栏的格式、尺寸及填写的内容有不

同。（如标准中标题栏高度尺寸为 56，无“数量”栏目等），（其他企业都有不符

合标准的情况）。



《机械制图》新标准学习

第 14 页 共 54 页

○2 签字区设置哪些责任签字栏目，各企业可根据企业的技术责任制设定。各责

任人签名时应随手自然签写，清晰可读即可。CAD 图样不要直接打印上去。

○3 日期的签署应按照 GB/T2808《全数字式日期表示法》中规定的三种形式之一。

其中“年”用四位数，“月”、“日”用两位数，之间由连字符分隔、间隔分隔或

不分隔。2005－05－11（连字符分隔）

2005 05 11（间隔字符分隔）

20050511（不用分隔符）

为便于辨别图样中注写的技术要求是贯彻哪一年发布的标准，日期不应省

略。

○4 “共×张 第×张”应填写同一代号的图样的总张数及该张在总张数中的张

次。多数情况下，同一图样代号只画一张图纸，此时，可不填写张数和张次。

○5 “图样代号”简称“图号”或“代号”。编号的基本原则和要求应符合以下两

项标准的规定：GB/T17825.3－1999《CAD 文件管理 编号原则》；

JB/T5054.4－2000《产品图样及设计文件 编号原则》

○6 为便于图样管理，有计算机辅助设计形成的 CAD 图样，必须在标题栏中的

“图样代号”下方填写“存储代号”。“存储代号”的编号方法应符合 GB/T17825.10

－1999《CAD 文件管理 存储与维护》的规定。这一块我们怎么办？

4.2 明细栏的填写

“明细栏”与“明细表”是有区别的。

明细栏是装配图中的一项内容或附属于装配图的续页。

明细表则相当于全套产品图样中所有装配图的明细栏的汇总，是不属于图样

的另一类设计文件。

○1 明细栏中的序号应与图形中的顺序对应。序号也可分类编写，例如，有的企

业规定，在明细栏中需按分部件、专用件、标准件和辅料（如机油、粘结剂等）

的顺序由下向上分类填写。此时，图形中的序号可分层编排。

○2 复杂装配图中的序号较多时，明细栏除了可接画在标题栏的左边外，还可作

为装配图的续页单独给出。续页一般用 A4 幅面竖放，下方为标题栏，明细栏的
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表头移至上方，由上而下填写，一张不够时可再加续页，格式不变。续页的张数

应记入所属装配图的总张数中。

○3 明细栏中的“代号”就是标题栏中的“图样代号”或（标准件的）标准代号。

例如：“螺栓 GB/T5782 M12×80”可将“GB/T5782－2000”填入“代号”

栏目，在“名称”栏目中则填写“螺栓 M12×80”。

○4 明细栏中的“数量”是指该序号零件在所属装配体中有几件。

※注意：标题栏中一般不设“数量”栏目，有的教科书中在标题栏中加设“数量”

栏目是不妥的。

○5 “备注”栏目中可填写必要的补充说明。如“外购”、“无图”或分区代号等。

5555 我国绘制技术图样的新投影体制

解放后 1951 年起，直至 1984 年，在历次的制、修订制图标准时均规定：机

件的图形按正投影法绘制，并采用第一角画法。

随着我国与国外的技术交流与日俱增，使得我国一直采用的第一角画法的单

一投影体制越来越显露出了它的弊端。特别是我国加入 WTO 后，改革单一的投

影画法体制，实行新的投影体制是消除技术壁垒，加速与国际接轨的需要。

目前，第一角画法和第三角画法不仅被同时列入国际制图标准中，而且许多

采用第一角画法的国家也同时允许采用第三角画法；采用第三角画法的国家也同

时允许采用第一角画法。

根据 GB/T17451－1998《技术制图 图样画法 视图》和 GB/T14692－1993

《技术制图 投影法》的规定，我国现行的绘制技术图样的新投影体制是：技术

图样应采用正投影法绘制，并优先采用第一角画法，必要时（如按合同规定）才

允许使用第三角画法。

采用第一角画法（简称 E 法）的国家有：俄罗斯、英国、法国、德国等；

采用第三角画法（简称 A 法）的国家有：美国、日本、加拿大和澳大利亚。

※：第一角画法的投影方法和原理与旧制图标准相比没有改变，只是有的词语提

法变化，如“投影线”改为“投射线”等。
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6666 图样画法

现在对基本表示法中有关视图、剖视图、断面图和简化画法的新规定，逐一

介绍。

6.16.16.16.1 视图（GB/T17451GB/T17451GB/T17451GB/T17451－1998199819981998和 GB/T4458.1GB/T4458.1GB/T4458.1GB/T4458.1－2002200220022002）

6.1.1 新旧标准的关系见表 6－1。

表 6－1

旧标准 新 标 准

GB/T4458.1－1984《机械

制图 图样画法》

GB/T17451－1998《技术

制图 图样画法 视图》

GB/T4458.1－2002《机械

制图 图样画法 视图》

被取代

等效采用了相应的国际标

准，发布时并未同时宣布

取代 GB/T4458.1－1984

宣布取代 GB/T4458.1－

1984，从 20030401 实施

属于技术制图，规定了视

图的基本表示法

属于机械制图，是在

GB/T17451-1998 基础上，

对视图所作的补充规定

此两项标准必须相辅相成地贯彻实施

贯彻新标准主要关注以下个三方面：

○1 取消了“旋转视图”，增加了“向视图”。

○2 改变了局部视图的配置规定，增加了局部视图的画法特例。

○3 改变了斜视图的标注方法规定。

6.1.2 向视图及向视配置法

○1 在 GB/T4458.1－1984 中，将表达机件外形的视图分为四种：

a、基本视图；b、局部视图；c、斜视图；d、旋转视图。

在 GB/T17451－1998 中也将视图分为四种：

a、基本视图；b、向视图；c、局部视图；d、斜视图。

○2 新增的“向视图”与被取消的‘旋转视图“之间无概念上的对等和包容关系，

因此，不能笼统地说向视图取代了旋转视图。

○3 取消旋转视图后，原来采用旋转视图的场合，可改用斜视图来表达机件倾斜

结构的外形。图 6－1。
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a 用旋转视图表示 b 用斜视图表示

图 6－1 机件倾斜结构的外形表达方案

○4 向视图是可以自由配置的视图。其标注规定为：在向视图的上方标注“×”

（“×”为大写拉丁字母），在相应视图的附近用箭头指明投射方向，并标注相同

的字母。图 6－2 所示。这种在图样上将视图（含剖视图）自由配置的表示法，

称为向视配置法。

注：GB/T4458.1－1984 中规定视图的名称标注为“×向”，新标准改为“×”，即去掉了“向”字。这

是为了在图样的标注中少出现汉字，并与国际上统一，有利于国际上的技术交流。

图 6－2 向视图及向视配置法

总结：向视图是基本视图的另一种表达方式，是移位（不旋转）配置的基本视图。

向视图的投射方向应与基本视图的投射方向一一对应。
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6.1.3 局部视图表示法

在 GB/T17451－1998 和 GB/T4458.1－2002 中，对局部视图的配置、标注和

画法作了如下新规定：

○1 局部视图的配置及标注

在机械图样中，局部视图可按以下三种形式配置，并进行必要的标注。

第一种形式：按基本视图的配置形式配置，当与相应的另一视图之间没有其他图

形隔开时，则不必标注。如图 6－3 中俯视图位置上的局部视图和图 6－4 的局部

视图。

A A

a  局部视图 b  斜视图
图 6－3 局部视图及斜视图的表示法

第二种形式：按向视图的配置形式配置和标注。图 6－4b 的局部视图 B。

图 6－4 局部视图的配置及标注
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第三种形式：按第三角画法配置在视图上所需表示的局部结构的附近，并用细点. . .

画线将两者相连. . . . . . . 。图 6－5 和图 6－6 所示。

图 6－5 按第三角画法配置的局部视图（一）

图 6－6 按第三角画法配置的局部视图（二）

○2 局部视图的画法

画局部视图时，其断裂边界用波浪线或双折线绘制。当所表示的局部视图的

外轮廓成封闭时，则不必画出其断裂边界线。

延伸关注：对于将对称机件的视图只画出一半或四分之一的画法（新、旧标准一

致），也是符合局部视图定义的，此时，可将其视为是以细点画线作为断裂边界

的局部视图的特殊画法。（这里就不画图了）
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6.1.4 斜视图表示法

绘制斜视图时，通常只画出倾斜部分的局部外形，而断去其余部分，并按

向视图的配置形式配置和标注。如图 6－3。

与 GB/T4458.1－1984 的规定相比，有如下三点不同：

○1 斜视图的断裂边界可用波浪线绘制（图 6－3），也可用双折线绘制（图 6－7）；

○2 取消了表示斜视图名称的“×向”中的“向”字；

○3 当斜视图旋转配置时，原标注为“×向旋转”，现取消了汉字“旋转”二字，

启用了旋转符号。如图 6－7 所示。

※注：旋转符号的箭头指向应与旋转方向一致。表示斜视图名称的大写拉丁字母

应靠近旋转符号，当需给出旋转角度时，角度应注写在字母之后。

A A30°

（或）

a b C

h＝符号与字体高度
h＝R

符号笔画宽度＝0.1h

图 6－7 斜视图表示法

6.26.26.26.2 剖视图及剖面区域的表示法（GB/T17452GB/T17452GB/T17452GB/T17452～17453174531745317453－1998199819981998和 GB/T4458.6GB/T4458.6GB/T4458.6GB/T4458.6－2002200220022002）

6.2.1 剖视图及剖面区域表示法的现行标准

对剖面区域内的剖面符号的画法，GB/T4457.5－1984《机械制图 剖面符号》

至今一致沿用；GB/T17453－1998《技术制图 图样画法 剖面区域的表示法》

发布时并未申明取代 GB/T4457.5－1984。因此，这两项标准均为现行有效，应

同时贯彻执行。

对剖视图表示法，GB/T17452－1998《技术制图 图样画法 剖视图和断面

图》和 GB/T4458.6－2002《机械制图 图样画法 剖视图和断面图》都现行有
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效。此两项标准的关系是；前者以“技术制图”标准的名义规定了“剖视图和断

面图”的基本表示法，后者属于“机械制图”标准，是对 GB/T17452－1998 的

补充，两项标准相辅相成，应同时贯彻执行。

6.2.2 剖面区域的表示法

关于剖面符号画法，GB/T17453－1998《技术制图 图样画法 剖面区域的

表示法》规定的比较原则，难以在各种技术图样中直接贯彻执行，而 GB/T4457.5

－1984《机械制图 剖面符号》虽然规定的比较具体，但由于发布的较早，有些

基本规定与 GB/T17453－1998 不一致。因此，在同时贯彻这两项标准时，应按

以下原则处理：对两项标准规定有不一致的地方，应贯彻新发布的《技术制图》

标准。两项标准规定不一致的地方见表 6－2。

表 6－2

序号 GB/T17453－1998 规定 GB/T4457.5－1984 规定

1
没有规定各行业的无数种材料的特

定剖面符号

机械图样中表示材料类别的特定的

剖面符号仍应执行本标准

2

当不需表示材料类别时，可采用通

用的剖面线（即 GB/T4457.5－84

中表示金属材料的剖面线）表示

没规定通用剖面线，所规定的 14 种

剖面符号均为表示一定材料类别的

特定剖面符号

3
剖面线最好“与主要轮廓线或剖面

区域的对称线成 45°角”

剖面线应画成“与水平成 45°”角，

（图 6－8）

4 允许用“点阵或涂色”代替剖面线 无

5

明确规定相邻辅助零件的断面不画

剖面线

相邻辅助零件（或部件），一般不画

剖面符号，当需要画出时，仍按本

标准的规定绘制
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图 6－8 剖面线的角度

6.2.3 剖视图的标注（GB/T17452－1998 和 GB/T4458.6－2002）

新、旧标准都对剖视图的标注规定了三要素，标注方法（包括省略标注）也

基本一致。但是，三要素的内涵不同，见表 6－3。

表 6－3 剖视图标注的新、旧三要素比较

GB/T4458.6－2002 和 GB/T17452－1998 GB/T4458.1－1984

剖切线：指示剖切面位置，用细点画线 剖切符号：指明剖切位置，用粗短画

剖切符号：指示剖切面的起讫和转折位

置（用粗实线短画表示）及投射方向（机

械制图用箭头表示）的符号

（※本要素实际包含了旧标准中的剖切符号和箭头两个要素）

箭头：指示投射方向

字母：表示剖视图名称 字母：指示剖视图名称

关注；剖视图标注的几点说明：

○1 剖视图标注规定了三要素，但在标准中的图例中很多都将画在剖切符号之间

的剖切线没有画出，这说明，在剖视图标注的三要素中，画在剖切符号之间的剖

切线是可以省略的。但标准中并没有明确规定在何种情况下必须画出。

○2 标准中对剖视图的完整标注和可省略标注（三种情况：省箭头；三要素都省；

局部剖省标）规定是很明确的。但完整地标注是基本规定，标注时可省而未省不

能算错，我们提倡可省则省的简化标注法。

○3 在剖视图的标注中，“当只需剖切绘制零件的部分结构时，（为了更好地表明

剖切面的起讫和转折位置）应用细点画线（剖切线）将剖切符号相连，剖切面可

位于零件实体之外，（但实体之外可不画剖切线）”。见图 6－9。

○4 选择剖切面的位置时，一般不与轮廓线重合。必要时，也允许紧贴机件的表

面进行剖切，此时，该表面不画剖面线。见图 6－10。（省略箭头标注）
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图 6－9 部分剖切结构的表示
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图 6－10 沿表面剖切的剖视图

6.2.4 剖切面的分类及应用

6.2.4.1 新、旧标准中的剖切面分类体系及对应关系

在 GB/T17452－1998 和 GB/T4458.1－1984 标准中，都将剖视图分为全剖视

图、半剖视图和局部剖视图三种，是一致的。

但是，剖切面的分类体系在新、旧标准中是不一致的。见表 6－4。

表 6－4 新、旧标准中的剖切面分类比较

GB/T4458.1－1984 GB/T17452－1998

分 类 简称 分 类 简称

(1)单一剖切面，含单一剖切

平面和单一剖切柱面
单一剖 (1)单一剖切面

不规定

任何简

称(2)两个相交的剖切平面（交

线垂直于某一基本投影面）
旋转剖 (3) 几个相交的剖切面

(3)几个平行的剖切平面 阶梯剖 (2)几个平行的剖切平面

(4)组合的剖切面 复合剖 － －

(5)不平行于任何基本投影面

的剖切平面
斜剖 － －

说明：

○1 新标准中不规定三种剖切面的任何简称，是为了与国际标准取得一致，因此，

今后不得再使用单一剖、旋转剖、阶梯剖、复合剖和斜剖的术语。

○2 凡是未明确为“剖切平面”的剖切面均包括剖切平面和剖切柱面。

○3 新标准将旧标准中的五类剖切面调整为三类剖切面后，并未舍弃原有的五类中

的任何一类。（对照表 6－4 讲一下）

6.2.4.2 新标准中的剖切面的应用

新、旧标准中的剖切面分类体系虽然不同，但剖切方法和画法是一致的，这

里不再多举例。
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6.36.36.36.3 断面图

6.3.1 断面图表示法的现行标准

现行标准 GB/T17452－1998 和 GB/T4458.6－2002，在断面图的概念和画法

规定方面，与 GB/T4458.1－1984 相比并无大的变动，将“剖面图”改称“断面

图”，“断面图”可简称“断面”。在断面图标注和剖切面选用方面有新的规定。

6.3.2 获得断面图的剖切面的选用

原则：前面在剖视图中的三种剖切面，完全适用于断面图。应用最广的是单

一剖切面。

6.3.3 断面图的配置及标注

剖视图标注的三要素及标注的基本规定同样适用于断面图，只是具体的标注

方法两者有差异。

○1 移出断面图的标注与图形的配置和图形的对称性有关。概括于表 6－5。

○2 用“剖切线”代换“剖切平面迹线”是新旧标注规定的重要变动之一。其差

异见表 6－6。

表 6－6

GB/T4458.1－1984 GB/T17452－1998

（参见表 6－5 的第一排第一图）连接

两个图形的细点画线称为“剖切平面迹

线”，即指剖切平面与投影面的交线，

用以指示断面图的剖切位置。

该线改称为“剖切线”，它也是指示剖

切位置的线。

剖切平面迹线仅用作特定条件（指配置

于相应的剖切位置处的对称移出剖面）

下省略标注的图示说明。

－

不被视为标注方法的一个要素，不能用

于剖视图。

作为标注方法的三个要素之一，在剖视

图和断面图标注中都适用。

○3 重合断面的标注规定也有变动。
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对称的重合断面不必标注，这与旧标准的规定一致。不对称的重合断面要否

标注，新旧标准的规定恰好相反。如图 6－11 和表 6－7。

表 6－5 移出断面图的配置与标注

断面形状

配置
对称的移出断面 不对称的移出断面

配置在剖切线或

剖切符号延长线

上

不必标注出字母和剖切符号 不必标注字母

按投影关系配置

不必标注箭头 不必标注箭头

配置在其他位置

不必标注箭头 应标注剖切符号（含箭头）和字母
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断面形状

配置
对称的移出断面 不对称的移出断面

配置在视图中断

处

不必标注
图形不对称时，移出断面不得画

在中断处

a. GB/T4458.1－1984 b. GB/T4458.6－2002

图 6－11 不对称重合断面的标注

表 6－7

GB/T4458.1－1984 GB/T4458.6－2002

当不对称的重合剖面（断面）配置在剖

切符号上时，不必标注字母，但应画出

剖切符号和指示投射方向的箭头。

不对称的重合断面可省略标注。

※注意：对“不必标注”和“可省略标注”的理解：

不必标注…………不需要标注。

可省略标注………当不致引起误解时，才省略标注。

6.46.46.46.4 简化画法（GB/T16675.1GB/T16675.1GB/T16675.1GB/T16675.1－1996199619961996）

在 GB/T16675.1－1996《技术制图 简化画法 第一部分：图样画法》的正

文及附录中共规定了 43 条简化画法，新增加的规定为 15 条。新增加的简化画法

中的几条常用的规定如：（以前宣贯过，这里不另绘图举例）

○1 左右手件画法；

对于左右手零件和左右手装配件，允许仅画出其中一件，另一件用文字说明。
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顺便提一下，这类机件在所属装配图中应分别编排两个序号。

○2 简化被放大部位的画法；

在局部放大图表达完整的前提下，允许在原视图中简化被放大部位的图形。

○3 基本对称机件画法；

基本对称的零件仍可按对称零件的方式绘制，但应在其中不对称的部位加以

说明。

此画法也适用于基本对称装配件。

对称及基本对称的机件只画一半或四分之一的简化画法。

○4 轮廓画法；

a.已在一个视图中表示清楚的产品组成部分，在其他视图中可仅画出其外形

轮廓。

b.在能够清楚表达产品特征和装配关系的前提下，装配图可仅画出其简化后

的轮廓。

○5 省略剖面符号的画法；

在不致引起误解的情况下，剖面符号可省略。

GB/T16675.1－1996 完全放开了省略剖面符号的范围，零件图中的剖视图、

移出断面、装配图中的剖视图，均可省略剖面符号。（需以“不致引起误解”为

前提）

○6 若干等径孔的画法；

○7 模糊画法；

在“不致引起误解”时，图形中的过渡线、相贯线可以简化。

○8 管子的画法；（适用于管子零件图及管子所属装配图中）

管子可仅在端部画出部分形状，其余用细点画线画出其中心线；

管子也可用与管子中心线重合的单根粗实线表示。

○9 带、链的画法；

在装配图中，可用粗实线表示带传动中的带；用细点画线表示链传动中的链。

必要时，可在粗实线或细点画线上绘制出表示带或链类型的符号，符号形式见
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GB/T4460GB/T4460GB/T4460GB/T4460。

○10 装配图中的紧固件画法。

在装配图中，可省略螺栓、螺母、销等紧固件的投影，而用细点画线和指引

线指明它们的位置。

在装配图中，若干相同的零、部件组，可仅详细地画出一组，其余只需用细

点画线表示出其位置。

7777 常用的零部件和结构要素的特殊表示法

由表 1－1 可见，属于图样的特殊表示法方面的现行标准有 8 项，其中有一

项属于技术制图标准，有 3 项标准是新制定的。

7.17.17.17.1螺纹及螺纹紧固件表示法

GB/T4459.1－1995《机械制图 螺纹及螺纹紧固件表示法》在以前宣贯过，

但是，在本标准的附录中所给出的一些常用螺纹的标准，1995 年以后有部分螺

纹标准相继进行了修订，见表 7－1，因此，在这里只对修订的标准进行介绍，

至于螺纹画法、螺纹副画法、螺纹连接画法、螺纹紧固件画法等就不多讲了。

表 7－1 常用标准螺纹的标记方法

序

号

螺纹

类别
标准编号

特征

代号
标记示例

螺纹副标记示

例
附注

1
普通

螺纹

GB/T197
－2003

M

M8×1－LH

M8

M16× Ph6P2
－5g6g－L

M20－6H/5g6g

M6

粗牙不注螺距，左旋时

尾加“－LH”；

中等公差精度（如 6H、

6g）不注公差带代号；

中等旋合长度不注 N;

多线时注出 Ph（导程）

和 P（螺距）

2
小

螺

纹

GB/T15054.4

－1994
S

S0.8 4H5

S1.2LH 5h3

S0.9 4H5/5h3 标记中末位的 5 和 3

为顶径公差等级。顶径

公差带位置仅一种，故

只注等级，不注位置

3 梯形

螺纹

GB/T5796.4

－1986
Tr

Tr40×7－7H

Tr40×14（P7）

LH－7e

Tr36×6－7H/7c

4 锯齿

形螺

GB/T13576
－1992

B
B40×7－7a B40×7－7A/7c
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纹 B40×14（P7）
LH－8c－L

5
米制

锥螺

纹

GB/T1415
－1992

ZM

ZM10

M10×1GB/T1415

ZM10－S

ZM10/ZM10
圆锥内螺纹与圆锥外

螺纹配合

M10×1
GB/T1415/ZM10
－S

圆柱内螺纹与圆锥外

螺纹配合，S 为短基距

代号，标准基距不注代

号

续表 7－1

序

号
螺纹类别 标准编号

特征

代号
标记示例

螺纹副标

记示例
附注

6

60°

密

封

管

螺

纹

圆锥管螺

纹（内、外）

GB/T12716
－2002

NPT NPT6-LH

左旋时尾加“－LH”；
圆柱内螺

纹
NPSC NPSC3/4

7
55°非密封管

螺纹

GB/T7307
－2001

G
G1/2A

G1/2－LH
G1/2A

外螺纹公差等级分 A

级和 B 级两种；

内螺纹公差等级只有

一种。表示螺纹副时，

仅需标注外螺纹的标

记

8

55°

密

封

管

螺

纹

圆锥

外螺纹
GB/T7306.1

－2000

GB/T7306.2

－2000

R1 R13

RC/R23/4

RP/R13

R1：表示与圆柱内螺纹

相配合的圆锥外螺纹；

R2：表示与圆锥内螺纹

相配合的圆锥外螺纹；

内、外螺纹均只有一种

公差带，故省略不注。

表示螺纹副时，尺寸代

号只注写一次。

R2 R23/4

圆锥

内螺纹
RC RC1/2-LH

圆柱

内螺纹
RP RP1/2

7.1.1 普通螺纹的标记规定

普通螺纹的完整标记由螺纹特征代号、尺寸代号、公差带代号、旋合长度代

号和旋向代号组成。在 GB/T197－2003 中，对其标记中各部分代号的含义都作

了明确规定。图 7－1 是普通螺纹的完整标记示例。

※简化标记规定：（注：此规定同样适用于内外螺纹配合，即螺纹副的标记）

○1 单线螺纹的尺寸代号为“公称直径×螺距”，此时，不必注写“Ph”和“P”

字样；当为粗牙螺纹时不注螺距。
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○2 中径与顶径公差带代号相同时，只注写一个公差带代号。

○3 最常用的中等公差精度螺纹（公称直径≤1.4mm 的 5H、6h 和公称直径≥

1.6mm 的 6H 和 6g）不标注公差带代号。

如：M8 （粗牙 P＝1.25）； M8×1 （细牙）

M20－6H/5g6g （当内外螺纹的公差带并非同为中等公差精度时，应同时注

出公差带代号，并用斜线隔开两代号）

左旋（右旋不注）

M 16 Ph3  P1.5－5g 6g－L－LH

长旋合长度（中等旋合长度不注）

顶径公差带代号

中径公差带代号

螺距1.5 mm
导程3 mm
公称直径16 mm
普通螺纹

旋向代号

旋合长度代号，分为L（长）、

N（中等）、S（短）三组

公差带代号（大写字母为内螺

纹，小写为外螺纹）

尺寸代号

螺纹特征代号

图 7－1 普通螺纹的完整标记示例

7.1.2 螺纹标记规定的补充说明和应注意的几点

○1 其它各种螺纹的标记规定见表 7－1。序号 2～5 仍为旧标准。

○2 位于各种螺纹标记前面的字母（一个或几个字母和下角标），代表螺纹的种类，

一律称为“螺纹特征代号”，不得误称为“螺纹代号”或“牙型代号”等。

○3 各种螺纹标记中，紧随螺纹特征代号之后的数字（或数值）分两种情况：

a. 序号 1～5 的螺纹是米制螺纹。标记中紧随螺纹特征代号之后的数字是螺

纹的公称直径，单位为毫米。（公称直径一般指螺纹大径的基本尺寸，在新标准中，这一直径又被称为基本大径）。
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b. 序号 6～8的螺纹来源于英制，被采用制定为我国螺纹标准时已经米制化。

在这类螺纹的标记中，紧随螺纹特征代号之后的数字是定性（不是定量）地表征

螺纹大小的尺寸代号。去掉了表示英寸的两撇后，并未将其数值换算成毫米。因

此，不带两撇的这一数字是没有单位的，不得称为“公称直径”。

○4 管螺纹（序号 6～8）中的尺寸代号，只有无单位的一个数字代号；

普通螺纹中，完整的尺寸代号包括公称直径、导程和螺距等项内容。这是新

标准中的新规定。

○5 无论何种螺纹，旋向为左旋时均应注写旋向代号 LH；标记中无代号 LH 的螺

纹，均应理解为右旋。※：代号 LH 在标记中的注写位置各标准不统一。

7.1.3 螺纹的图样标注

螺纹标准规定的螺纹标记是对螺纹设计要求的规定，但是，如何将螺纹的标

记标注到图样上的标注方法则是由机械制图标准规定的。

○1 螺纹标记的图样标注方法，在 GB/T4459.1－1995 中的规定与旧标准的规定是

一致的。螺纹副标记（螺纹配合代号）的图样标注方法与此相同。

○2 新标准规定，图样中所标注的螺纹长度，是指“不包括螺尾在内的有效螺纹

长度”。旧标准规定是指“完整螺纹长度”。（指螺纹段的尺寸和形状是完整的）

7.27.27.27.2 齿轮表示法

GB/T4459.2－2003《机械制图 齿轮表示法》与 GB/T4459.2－1984 相比，

○1 在规定画法方面没有实质性的改变，只调整了标准的结构体例。

○2 根据 GB/T3374－1992《齿轮基本术语》，修正了该标准中的部分术语。

如：圆锥齿轮、锥形齿轮…………改称为锥齿轮；

准双曲面圆锥齿轮……………改称为准双曲面齿轮；

准渐开线圆锥齿轮啮合………改称为 8 字啮合锥齿轮副。

○3 根据 GB/T4457.4－2002《机械制图 图线》，将《齿轮表示法》中的

点画线………改称为细点画线； 虚线………改称为细虚线。

○4 修正了若干图例中存在的问题。（详见标准中的图例）如：

a) 示出了圆柱齿轮内啮合画法图例中的顶隙；（原外啮合是有顶隙的）

b) 取消了齿轮齿条副啮合画法中表示齿线特征的两组细实线，亦即将斜齿轮斜
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齿条传动改成了直齿轮直齿条传动；

c) 将旧标准中“平面与锥形齿轮的啮合”改为“轴线斜交的平面齿轮与锥齿轮

的啮合画法”，同时，改画了该图例中的大齿轮。

○5 根据以下标准对附录 A 中的齿轮图样格式示例进行了更换。

―――GB/T6443－1986《渐开线圆柱齿轮图样上应注明的尺寸数据》；

―――GB/T12371－1990《锥齿轮图样上应注明的尺寸数据》；

―――GB/T12760－1991《圆柱蜗杆、蜗轮图样上应注明的尺寸数据》。

7.37.37.37.3 花键表示法（GB/T4459.3GB/T4459.3GB/T4459.3GB/T4459.3－2000200020002000）

7.3.1 新旧标准的异同：表 7－2。

表 7－2

GB/T4459.3－1984 GB/T4459.3－2000

相同点
（1）矩形花键和渐开线花键及其联结的画法；

（2）内外花键键齿部分尺寸（含花键长度）的标注方法。

不同点
增补了内外花键及花键副的标记，

并给出了标记方法的示例

7.3.2 花键标记

花键标记是由以下两个花键标准规定的：

GB/T1144－2001《矩形花键尺寸、公差和检验》；

GB/T3478.1－1995《圆柱直齿渐开线花键模数、基本齿廓和公差》。

○1 矩形花键标记

花键标记由表示花键类型的图形符号、键齿部分的有关参数、尺寸和公差要

求、标准编号三部分组成。举例：

6×23f7×26a11×6d10  GB/T1144－2001

图形符号表示花键类型

标准编号

数字依次表示键数N、小径d、大径D和键宽B

图 7－2 外花键标记

内花键标记，只是将小径 d、大径 D、键宽 B 的公差带代号中的基本偏差（字
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母）改为大写表示即可。

○2 矩形花键副标记

6×23H7/f7×26H10/a11×6H11/d10  GB/T1144－2001

图形符号表示花键类型

标准编号

数字依次表示键数N、小径d、大径D和键宽B
数字后的公差带代号为内外花键的配合代号

图 7－3 矩形花键副标记

○3 渐开线花键标记

举例：渐开线外花键标记

EXT 24Z×2.5m×30R×5h    GB/T3478.1－1995

图形符号表示花键类型

标准编号

基本齿厚公差带

标准压力角30°，R圆齿根(P平齿根)

模数 2.5mm

齿数 24

表示外花键

图 7－4 渐开线外花键标记

渐开线内花键标记示例：

I NT 24Z×2.5m×30R×5H    GB/T3478.1－1995

图形符号表示花键类型

标准编号

基本齿槽宽公差带

标准压力角30°，R圆齿根(P平齿根)

模数 2.5mm

齿数 24

表示内花键

图 7－5 渐开线内花键标记

○4 渐开线花键副标记
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I NT/EXT 24Z×2.5m×30R×5H/5h    GB/T3478.1－1995

图形符号表示花键类型

标准编号

内花键基本齿槽宽与外花键

基本齿厚的配合代号

标准压力角30°，R圆齿根(P平齿根)

模数 2.5mm

齿数 24

表示花键副

图 7－6 渐开线花键副标记

7.3.3 花键标记的图样标注

GB/T4459.3－2000《机械制图 花键表示法》规定了花键标记在图样中的标

注方法。

图 7－7 花键标记的图样标注

7.47.47.47.4 弹簧表示法（GB/T4459.4GB/T4459.4GB/T4459.4GB/T4459.4－2003200320032003）
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GB/T4459.4－2003《机械制图 弹簧表示法》与 GB/T4459.4－1984《机械

制图 弹簧画法》相比，对弹簧画法的规定是一致的（只修改装配图中弹簧画法

的部分内容），主要不同点在于：

○1 调整了标准的结构体例，补充了图例的图名。

○2 新标准规定：对必须保证的旋向要求应在“技术要求中注明”。如组合弹簧、

扭簧等。

○3 根据 GB/T1805－2001《弹簧术语》，重新命名了标准中所涉及的弹簧术语及

其代号，新旧标准中的术语及其代号对照见表 7－3。

表 7－3 弹簧术语及代号的新旧对照

序

号

GB/T4459.4－2003 GB/T4459.4－1984
术 语 代 号 术 语 代 号

1 工作负荷
F1、2、3、……n

T1、2、3、……n
工作负荷

P1、2、3、……n

M1、2、3、……n

2 极限负荷
Fj

Tj
工作极限负荷（扭矩）

Pj

Mj

3 试验负荷 Fs － －

4 压并负荷 Fb － －

5 压并压力 τb － －

6 变形量（挠度） f1、2、3、……n 工作变形量 F1、2、3、……n

7 极限负荷下变形量 f j 工作极限负荷下变形量 F j

8 自由高度（长度） H0 自由高度 H0

9 自由角度 Φ0 － －

10 工作高度（长度） H1、2、3、……n 工作高度 H1、2、3、……n

11 极限高度（长度） H j 工作极限负荷下的高度 H j

12 试验负荷下的高度（长度) H s － －

13 压并高度 Hb － －

14 工作扭转角 φ1、2、3、……n 工作扭转角 φ1、2、3、……n

15 极限扭转角 φj 工作极限扭转角 φj

16 极限扭转角 φs － －

17 弹簧刚度 F′ 、T′ 弹簧刚度 P′ 、M′

18 初拉力 F0 初拉力 P0

19 有效圈数 n 有效圈数 n
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20 总圈数 n1 总圈数 n1

21 支承圈数 n2 支承圈数 n2

22 弹簧外径 D2 弹簧外径 D2

23 弹簧内径 D1 弹簧内径 D1

24 弹簧中径 D 弹簧中径 D

25 线径 d － －

26 节距 t 节距 t

27 间距 δ 间距 δ

28 旋向 － － －

29 － － 工作极限应力 τj

30 － － 自由弧高 h0

7.57.57.57.5 中心孔表示法（GB/T4459.5GB/T4459.5GB/T4459.5GB/T4459.5－1999199919991999）

7.5.1 中心孔的型式

GB/T4459.5－1999《机械制图 中心孔表示法》规定了四种中心孔型式，分

别是 R 型（弧形）、A 型（不带护锥）、B 型（带护锥）、C 型（带螺纹）（新增）。

7.5.2 中心孔的符号

为了表达在完工的零件上是否保留中心孔的要求，应标出规定的符号，符号

画成张开 60°。见表 7－4。有三种情况。

表 7－4 中心孔的符号

符 号 表 示 法 示 例 说 明

GB/T4459.5 B2.5/8

采 用 B 型 中 心 孔 ，

d=2.5mm，D2=8mm 在

完工的零件上要求保

留

采用 A 型中心孔，

d=4mm，D2=8.5mm 在

完工的零件上是否保

留都可以

GB/T4459.5 A1.6/3.35

采用 A 型中心孔，

d=1.6mm，D2=3.35mm
在完工的零件上不允

许保留

第一种情况：“在完工的零件上要求保留中心孔”。此时，中心孔是完工零件上的
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一个结构要素，是产品设计要求的组成部分。因此，对中心孔的具体要求应由产

品设计人员按标准规定，标注在产品图样上。

第二种情况：“在完工的零件上可以保留中心孔”。也可理解为“在完工的零件上

也可以不保留中心孔”，即保留与否均可。此时，中心孔仅是该零件加工过程中

的工艺结构要素，不是必须保留的结构要素，一般由工艺技术人员在工艺性图样

上按标准规定注出中心孔的具体要求，产品图样中可不予表示。

这种情况没有符号规定，末端带箭头的指引线不是中心孔的符号。

第三种情况：“在完工的零件上不允许保留中心孔”。此时，中心孔不是零件上的

结构要素，不是产品图样上的设计要求，仅仅是加工过程中的工艺结构要素，而

且，必须在完工前切除中心孔。因此，这种情况应由产品设计人员在产品图样中

注出不允许保留中心孔的符号，中心孔的标记不必注写在产品图样上，而由工艺

技术人员在工艺性图样上按标准规定注出中心孔的具体要求。

7.5.3 中心孔的标记

对 R 型、A 型、B 型中心孔标记由：标准编号、型式、导向孔直径（d）和

锥形孔端面直径（D 或 D2）等要素组成。如：GB/T4459.5－B2.5/8 表示 B 型中

心孔，d=2.5mm，D2=8mm。

对 C 型中心孔标记由：标准编号、型式、螺纹标记（用普通螺纹特征代号

M 和公称直径表示）、螺纹长度（L）和锥形孔端面直径（D3）等要素组成。

如：GB/T4459.5－CM10L30/16.3 表示 C 型中心孔，螺纹标记为 M10，螺纹长度

L＝30mm，锥形孔端面直径 D3＝16.3mm。

7.3.4 中心孔表示法

○1 规定表示法

如图 7－8 和图 7－9 所示。

CM10L30/16.3
GB/T4459.5

GB/T4459.5

图 7－8 中心孔规定表示法（1）
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D

D

GB/T4459.5 B1/3.15

图 7－9 中心孔规定表示法（2）

○2 简化表示法（新增）

在不致引起误解时，可省略中心孔标记的标准号，如图 7－10。

2×R3.15/6.7

图 7－10 中心孔简化表示法

7.67.67.67.6 动密封圈表示法（GB/T4459.6GB/T4459.6GB/T4459.6GB/T4459.6－1996199619961996）

GB/T4459.6－1996《机械制图 动密封圈表示法》是一个新的标准。由于动

密封圈不仅种类繁多，且一般结构形状都比较复杂，因此，本标准规定了动密封

圈的简化了的表示法。主要适用于在装配图中不需要确切地表示其形状和结构的

动密封圈。

7.6.1 基本规定

基本规定是对绘制动密封圈时所用的图线、尺寸及比例和剖面符号明确了画

法规则。如图 7－11 所示。

○1 图线：用通用画法、特征画法和规定画法绘制动密封圈时，各种符号、矩形

线框和轮廓线均用粗实线绘制。

○2 尺寸及比例：表示动密封圈的矩形线框和轮廓应与有关标准规定的密封圈尺
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寸及其安装沟槽尺寸协调一致，并与所属图样采用同一比例绘制。

○3 剖面符号：在剖视图和断面图中，用简化画法绘制的密封圈一律不画剖面符

号；用规定画法绘制密封圈时，仅在金属骨架等嵌入元件上画出剖面符号或涂黑。

画出剖面符号 涂黑 通用画法 指出密封方向的通用画法

图 7－11 动密封圈表示法示例

7.6.2 动密封圈表示法分类

规定画法

本标准规定的表示法分为： 通用画法（最简便的一种）

简化画法

特征画法

7.6.3 通用画法

在剖视图中，如不需要确切地表示密封圈的外形轮廓和内部结构（包括唇、

骨架、弹簧等）时，可采用在矩形线框的中央画出十字交叉的对角线符号的方法

表示。交叉线符号不应与矩形线框的轮廓线接触。

如需要表示密封的方向，则应在对角线符号的一端画出一个箭头，指向密封

的一侧。

如需要确切地表示密封圈的外形轮廓，则应画出其较详细的剖面轮廓，并在

其中央画出对角线符号。

通用画法应绘制在轴的两侧。（图 7－11 中只示意地画出了一半）

7.6.4 特征画法

在剖视图中，如需要比较形象地表示出密封圈的密封结构特征时，可采用在

矩形线框的中间画出密封要素符号的方法表示。特征画法应绘制在轴的两侧。（密

封圈的密封要素符号及其含义详查标准，这里不详述）
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7.6.5 规定画法

GB/T4459.6－1996 规定：必要时，可在密封圈的产品图样、产品样本、用

户手册和使用说明书等中采用规定画法绘制密封圈。

规定画法可绘制在轴的两侧；也可绘制在轴的一侧，另一侧按通用画法绘制。

（规定画法能更详细地表示密封圈的结构特征，由于数量太多，这里不举例

了，详查标准）

※：由于动密封圈种类繁多，型式多样，其各种画法的示例可查阅本标准。

采用简化画法时，在同一张图样中，一般只采用一种画法。

在 CAD 的标准件图库中，动密封圈剖面是画出剖面符号的，这与本标准不

符，请大家务必注意！

7.77.77.77.7 滚动轴承表示法（GB/T4459.7GB/T4459.7GB/T4459.7GB/T4459.7－1998199819981998） （与动密封圈表示法类似）

GB/T4459.7－1998《机械制图 滚动轴承表示法》是一个新的标准，在技术

内容上等效采用相应的国际标准。本标准自实施之日起，GB4458.1－84《机械

制图 图样画法》中的附录 A 和附录 B 自行废止。

7.7.1 基本规定

基本规定是对绘制滚动轴承时所用的图线、尺寸及比例和剖面符号明确了画

法规则。如图 7－12 所示。

○1 图线：用通用画法、特征画法和规定画法绘制滚动轴承时，各种符号、矩形

线框和轮廓线均用粗实线绘制。

○2 尺寸及比例：表示滚动轴承的矩形线框或外形轮廓的大小应与滚动轴承的外

形尺寸一致，并与所属图样采用同一比例绘制。

○3 剖面符号：在剖视图中，采用简化画法绘制滚动轴承时，一律不画剖面符号；

采用规定画法绘制滚动轴承的剖视图时，轴承的滚动体不画剖面线，其各套圈等

可画成方向和间隔相同的剖面线。在不致引起误解时，也允许省略不画。

若轴承带有其它零件或附件（偏心套、紧定套、挡圈等）时，其剖面线应与

套圈的剖面线呈不同方向或不同间隔。在不致引起误解时，也允许省略不画。
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画出剖面符号 通用画法
轴线垂直于投影面的特征画法

图 7－12 滚动轴承画法示例

7.7.2 滚动轴承表示法分类

规定画法

本标准规定的表示法分为： 通用画法（最简便的一种）

简化画法

特征画法

7.7.3 通用画法

在剖视图中，当不需要确切地表示滚动轴承的外形轮廓、载荷特性、结构特

征时，可用矩形线框及位于线框中央正立的十字形符号表示。十字形符号不应与

矩形线框接触。

如需要确切地表示滚动轴承的外形，则应画出其剖面轮廓，并在轮廓中央画

出正立的十字形符号。

滚动轴承带有附件或零件时，则这些附件或零件也可只画出其外形轮廓。

通用画法应绘制在轴的两侧。

7.7.4 特征画法

在剖视图中，如需要较形象地表示滚动轴承的结构特征时，可采用在矩形线

框内画出其结构要素符号的方法表示；
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特征画法应绘制在轴的两侧。

（滚动轴承的结构特征和载荷特性的要素符号组合及其含义详查标准，这里

不详述）

7.7.5 规定画法

GB/T4459.6－1996 规定：必要时，在滚动轴承的产品图样、产品样本、产

品标准、用户手册和使用说明书中可采用规定画法绘制滚动轴承。

规定画法一般绘制在轴的一侧；另一侧按通用画法绘制。

（规定画法能更详细地表示滚动轴承的结构特征，由于数量太多，这里不举

例了，详查标准）

※：由于滚动轴承种类很多，型式多样，其各种画法的示例可查阅本标准。

采用简化画法时，在同一张图样中，一般只采用一种画法。

在 CAD 的标准件图库中，滚动轴承的剖视图是画出剖面符号的，这与本标

准不符，请大家务必注意！

8888 尺寸及技术要求的表示法

8.18.18.18.1技术要求的一般内容及给出方式（JB/T5054.2JB/T5054.2JB/T5054.2JB/T5054.2－2000200020002000）

8.1.1 技术要求的一般内容

各种技术要求可分属以下五个方面：

1 几何精度：主要包括的内容见图 8－1。
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表面粗糙度

表面波纹度

表面缺陷

表面几何形状

中心要素的几何形状

形状公差

位置公差

螺纹公差、齿轮精度等

几

何

精

度

尺寸精度

表面结构

形位公差

结构要素的专用公差

角度尺寸精度

线性尺寸精度 极限与配合

圆锥公差

圆锥配合

图 8－1 几何精度分类

2 加工、装配的工艺要求：为保证产品质量而提出的工艺要求。

3 理化参数：指对材料的成分、组织和性能方面的要求。

4 产品性能及检测要求：指使用及调试方面的要求。

5 其它要求。

JB/T5054.2－2000《产品图样及设计文件 图样的基本要求》，对机械图样

中的技术要求，提出了如下九个方面的一般内容：

1 对材料、毛坯、热处理的要求（电磁参数、化学成分、湿度、硬度、金相要

求等）；

2 视图中难以表达的尺寸公差、形状和表面粗糙度等；

3 对有关结构要素的统一要求（如圆角、倒角、尺寸等）；

4 对零、部件表面质量的要求（如涂层、镀层、喷丸等）；

5 对间隙、过盈及个别结构要素的特殊要求；

6 对校准、调整及密封的要求；
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7 对产品及零、部件的性能和质量的要求（如噪音、耐振性、自动、制动及安

全等）；

8 试验条件和方法；

9 其它说明。

以上对机械图样中给出技术要求时，一般应考虑的九个方面的内容，并非都

是必备的，应根据表达对象的具体情况提出必要的技术要求。

8.1.2 技术要求的给出方式

○1 标准化了的几何精度要求一般注写在图样上；

○2 在标题栏附近，以“技术要求”为标题，逐条书写文字说明；

○3 以企业标准的形式给定技术要求。如“通用技术条件”、“切削加工通用工艺守

则”、“金属切削加工尺寸的一般公差”等；

8.1.3“技术要求”的书写注意事项（指以“技术要求”为标题的条文性文字说明）

○1 JB/T5054.2－2000 中明确规定：应“尽量置于标题栏上方或左方”。不要将对

于结构要素的统一要求（如全部倒角 C1）书写在图样右上角。

○2 文字说明应以“技术要求”为标题，仅一条时不必编号，但不得省略标题。不

得以“注”代替“技术要求”；更不允许将“技术要求”写成“技术条件”。（技

术条件包含范围广，“技术要求”是“技术条件”中的一小部分）

○3 在企业标准等技术文件中已明确规定了的技术要求不必重复书写。如我厂《金

属切削加工通用工艺守则》中已规定了未注尺寸公差的线性尺寸和角度尺寸的公

差选用原则，因此，在零件图中不必再写此项内容。

8.28.28.28.2尺寸注法（GB/T4458.4GB/T4458.4GB/T4458.4GB/T4458.4－2003200320032003）

GB/T4458.4－2003《机械制图 尺寸注法》与 GB/T4458.4－1984 相比，除

了对标准的结构体例进行了调整以及个别名词术语改动外，还增补了标注尺寸的

符号及符号的比例画法，见表 8－1 和图 8－2 所示。

另外，对箭头的具体尺寸也作了修改，并规定在“机械图样中一般采用箭头
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作为尺寸线的终端”。

表 8－1 标注尺寸的符号及缩写词

序

号

符号及缩写词 序

号

符号及缩写词

含义 现行 曾用 含义 现行 曾用

1 直径 φ （未变） 9 深度 深

2 半径 R （未变） 10 沉孔或锪平 沉孔、锪平

3 球直径 Sφ 球φ 11 埋头孔 沉孔

4 球半径 SR 球 R 12 弧长 （仅变注法）

5 厚度 t 厚，δ 13 斜度 （未变）

6 均布 EQS 均布 14 锥镀 （仅变注法）

7 45°倒角 C l×45° 15 展开长 （新增）

8 正方形 □ （未变） 16 型材截面形状 GB/T4656.1-2000 GB/T4656-1984

图 8－2 尺寸标注示例

8.38.38.38.3尺寸的简化注法（GB/T16675.2GB/T16675.2GB/T16675.2GB/T16675.2－1996199619961996）

GB/T16675.2－1996《技术制图 简化表示法 第 2 部分：尺寸注法》以前

宣贯过，表示方法基本没什么变化，只是应该根据 GB/T4458.4－2003《机械制

图 尺寸注法》，对一些新增加的或修改的标注尺寸的符号（见表 8－1）加以应

用，图 8－3 所示。其它的简化标注这里不多讲了。
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图 8－3 尺寸的简化标注示例

8.48.48.48.4极限与配合的标注方法（GB/T4458.5GB/T4458.5GB/T4458.5GB/T4458.5－2003200320032003）

GB/T4458.5－2003《机械制图 尺寸公差与配合注法》与 GB/T4458.5－1984

相比，对标注方法的规定没有实际性的改变，基本一致。仅有个别地方进行了明

确规定。如：新标准中明确地规定：上下偏差中“小数点后右端的‘0’一般不

予注出；如果为了使上下偏差的小数点后的位数相同，可以用‘0’补充。”

但是有关《极限与配合》的标准自 1997 年以来都进行了修订，要执行相关

的新标准内容。

※ 简介《极限与配合》的内容

1. 新标准的主要修改内容（新、旧国标的主要区别）

1.1 标准的名称有修订。

为了尽快适应国际贸易、技术和经济交流，以及采用国际标准飞跃发展的需

要，对《公差与配合》标准进行了修订，见表 8－2 新、旧标准对照表。
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表 8－2 新、旧标准对照表

旧 国 标 新 国 标

GB1800－79 公差与配合 总论

标准公差与基本偏差

GB/T1800.1－1997 极限与配合 基础

第一部分：词汇

GB/T1800.2－1998 极限与配合 基础

第二部分：公差、偏差和配合的基本规

定

GB/T1800.3－1998 极限与配合 基础

第三部分：标准公差和基本偏差数值表

GB/T1800.4－1999 极限与配合 标

准公差等级和孔、轴的极限偏差表

GB1801 － 79 公差与配合 尺寸至

500mm 孔、轴公差带与配合 GB/T1801－1999 极限与配合

公差带和配合的选择GB1802－79 公差与配合 尺寸大于

500mm 至 3150mm 常用孔、轴公差带

GB1803－79 公差与配合

尺寸至 18mm 孔、轴公差带

GB1803－79 公差与配合

尺寸至 18mm 孔、轴公差带（未修订）

GB/T1804－1992

一般公差 线性尺寸的未注公差 GB/T1804－2000 一般公差

未注公差的线性和角度尺寸的公差GB/T11335－1989

未注公差角度的极限偏差

1.2 与 GB1800－79 相比，新标准在表述和编排上都作了较大的修改与调整。

GB/T1800 在《极限与配合 基础》主标题下，由三部分标准组成：

GB/T1800.1 《极限与配合 基础 第一部分：词汇》

GB/T1800.2 《极限与配合 基础 第二部分：公差、偏差和配合的基本规定》

GB/T1800.3 《极限与配合 基础 第三部分：标准公差和基本偏差数值表》
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GB/T1800.4 《极限与配合 标准公差等级和孔、轴的极限偏差表》是等效采用

国际标准，将数值表格单独汇总成册，便于使用查找。

1.3 改变了部分术语及其定义。新标准 GB/T1800.1－1997《极限与配合 基础

第一部分：词汇》提出了 39 个术语，其中保留了旧标准中的 34 个术语，新增加

了 5 个术语，并对被保留的大部分术语的定义作了修改。（详见标准）。

1.4 基本偏差代号中，用 JS 和 js 代替 JS和 js，即 S 和 s 不再是注脚符号，字母“S”

和“s”代表对称偏差。

1.5 标准公差的数值有 12 个发生了改变。

基本尺寸至 500mm 的常用尺寸段内，新旧标准的标准公差数值完全相同，

基本尺寸大于 500mm 至 3150mm 内的标准公差等级为 IT4 和 IT5 中的 12 个公差

数值新旧标准中是不同的。如表 8－3。

表 8－3 新旧标准公差数值变动情况对照表

基本尺寸

mm

标准公差值

IT4 IT5

新 旧 新 旧

大于 至 μm

500 630 － － 32 30

630 800 － － 36 35

800 1000 28 29 － －

1000 1250 33 34 47 46

1250 1600 39 40 55 54

1600 2000 46 48 － －

2000 2500 55 57 78 77

2500 3150 68 69 96 93

8.58.58.58.5线性和角度尺寸的未注公差及其图样表示法（GB/T1804GB/T1804GB/T1804GB/T1804－2000200020002000）

8.5.1 概况

《GB/T1804－2000 一般公差 未注公差的线性和角度尺寸的公差》代替

原《GB/T1804－92 一般公差 线性尺寸的未注公差》和《GB/T11335－89 未

注公差角度的极限偏差》。
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（新国标与旧国标相比，增加了引用标准、定义、总则和判定等四个章节，并对标准名称作了修改）。

《GB/T1804－2000 一般公差 未注公差的线性和角度尺寸的公差》中规

定的公差等级和极限偏差数值适用于金属切削加工的尺寸，也适用于一般的冲压

加工的尺寸。非金属材料和其它工艺方法加工的尺寸可参照采用。

（旧国标中：规定的公差等级和极限偏差数值适用于金属切削加工的尺寸，也可用于非切削加工的尺寸）。

未注公差尺寸不等于没有公差要求！！！

8.5.2 本标准的适用范围

本标准仅适用于下列未注公差的尺寸：

○1 线性尺寸（内、外尺寸，阶梯尺寸，直径，半径，距离，倒圆半径和倒角高度）

○2 角度尺寸（包括通常不注出角度值的角度尺寸，如直角 90°），等多边形的角

度除外。

○3 机械加工组装件的线性和角度尺寸。

本标准不适用于下列尺寸：

○1 其它一般公差标准涉及的线性和角度尺寸。

○2 括号内的参考尺寸。

○3 矩形框格内的理论正确尺寸。

8.5.3 一般公差的公差等级和极限偏差数值：

一般公差分为四个等级，即

按照未注公差的线性尺寸和角度尺寸分别给出了各公差等级的极限偏差数

值。新标准与旧标准中的偏差数值完全不同，不分孔和轴，全部采用了 JSJSJSJS或 jsjsjsjs。

（旧国标中：未注公差尺寸的公差等级规定为 IT12～IT18。一般孔用 H，轴用 h，长度用± 2
1 IT，必

要时，可不分孔和轴或长度，均采用 2
1 IT）。

8.5.4 一般公差的图样表示法：

若采用本标准规定的一般公差，应在图样标题栏附近或技术要求、技术文件

（如企业标准）中注出本标准号及公差等级代号。如选取中等级别时，标注为：

“线性和角度尺寸的未注公差按 GB/T1804－m”

如功能上允许该尺寸采用比一般公差更大的公差并更为经济时，则应在基本

公差等级 精密 中等 粗糙 最粗

代 号 f m c v
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尺寸后注出另行选定的极限偏差，例如：50±2。

8.5.5 判定：除另有规定，超出一般公差的工件，如未达到损害其功能时，通常

不应判定拒收。

3.8 选择原则：（参考）

○1 对机械加工件：一般选取中等 m。（按照《切削加工通用工艺守则））

○2 对非机械加工件：一般选取最粗 v。

原厂标中：（对机械加工件：孔取 IT13，轴取 IT12。必要时，可不分孔、轴，均采用 2
1 IT12 或 2

1 IT13；对

非机械加工件：可取较大的公差值。）

8.68.68.68.6圆锥的尺寸和公差注法（GB/T15754GB/T15754GB/T15754GB/T15754－1995199519951995）

GB/T15754－1995《技术制图 圆锥的尺寸和公差注法》是关于如何在图样

上标注圆锥的尺寸和公差，而较高精度的圆锥及配合的公差由另外两项标准规

定。GB/T11334－1989《圆锥公差》和 GB/T12360－1990《圆锥配合》。

8.6.1 圆锥的尺寸注法

圆锥的尺寸标注举例如图 8－4 所示。锥度的标注方法举例如图 8－5 所示。

图 8－4 圆锥的尺寸

图 8－5 锥度的标注方法

锥度标注时的注意事项：

○1 基准线应通过指引线与轮廓素线相连；

○2 基准线应与圆锥的轴线平行；

○3 锥度图形符号的方向应与圆锥方向相一致；

○4 当所标注的锥度是标准圆锥系列之一时（如莫氏锥度或米制锥度），可用
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标准系列号和相应的标记表示。

8.6.2 圆锥的公差注法

表 8－4 是 GB/T15754－1995 规定的用面轮廓度法标注圆锥公差的方法及示

例。

表 8－4 用面轮廓度标注圆锥公差的方法和示例

序号 公差注法 图样标注示例

1 给定圆锥角的圆锥公差注法

2 给定锥度的圆锥公差注法

3 给定圆锥轴向位置的圆锥公差注法

续表 8－4

序号 公差注法 图样标注示例
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4
给定圆锥轴向位置公差的圆锥公差

注法

5
与基准轴线有关的圆锥公差注法

（同时确定同轴关系）

6 给定限定条件的圆锥公差注法

8.78.78.78.7形状和位置公差的图样表示法（GB/T1182GB/T1182GB/T1182GB/T1182－1996199619961996）

本标准在 1997 年已经宣贯过，这里不再多讲了。

8.88.88.88.8 未定义形状边的术语和注法（GB/T19096GB/T19096GB/T19096GB/T19096－2003200320032003）

GB/T19096－2003《技术制图 图样画法 未定义形状边的术语和注法》是

一个新增加的标准，作为 GB/T4458.4－2003《机械制图 尺寸注法》的“规范

性引用文件”被编列为标准中的第七章。

GB/T19096－2003 是等同采用国际标准，填补了我国空白的一项新标准。

在图样上，对边的状态，除了可用诸如倒角 C1 的形式给出设计要求外，当

“需要确切地指定边的形状和给出极限尺寸要求时，应按 GB/T19096GB/T19096GB/T19096GB/T19096－2003200320032003进

行标注”。举例如表 8－5。

表 8－5 边的标注示例

标注示例 含 义 说 明
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允许最大毛刺为

0.3mm 的 外 部

边，毛刺方向不

定。

允许最大毛刺为

0.3mm 的 外 部

边，毛刺方向不

定。

无毛刺的外部

边，最大允许侧

凹 0.3mm。

允许侧凹尺寸从

0.1mm 至 0.5mm

的内部边，侧凹

方向不定

允许最大过渡状

态为 0.3mm的内

部边

新标准宣贯到此结束，谢谢大家！


