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本标准等同采用ISO 13715:2000((技术制图 未定义形状边刃用语与特征))(英文版)。
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a) “本国际标准”一词改为“本标准”;

b) 删除国际标准的前言;
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引 言

    在技术制图中理想的几何形状是没有任何偏差的，通常，没有考虑边的状态。然而，有许多边的(例

如一个零件的功能或考虑到安全)详细形状需要表明。这些形状包括:边的外部自由形成的毛刺、锐边

和用于窄尺寸的毛刺或用于过渡的内部边，原则上零件的所有边将按它的需要形成。实际上，除非这些

形状在技术制图和相关文件中是特殊的，在这个零件直接应用于机器中才不需要处理。

    本标准的目的是能够使这些情形通过在“技术制图 边的形状图示表”中用特殊的方法得到处理。
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    技术制图 图样画法

未定义形状边的术语和注法

范围

本标准规定了未定义形状边的术语和在技术制图中表示未定义形状边的状态的准则，同时也规定

了所使用图形符号的比例和尺寸。

本标准适用于工程图样中对未定义的形状边标注，1X45。形状的几何定义，可参考GB/T 4458. 4

和GB/T 16675.2的规定。

2 规范性引用文件

    下列文件中的条款通过本标准的引用而成为本标准的条款。凡是注日期的引用文件，其随后所有

的修改单(不包括勘误的内容)或修订版均不适用于本标准，然而，鼓励根据本标准达成协议的各方研究

是否可使用这些文件的最新版本。凡是不注日期的引用文件，其最新版本适用于本标准。

    GB/T 4458.4 机械制图 尺寸注法

    GB/T 4458.5 机械制图 尺寸公差与配合注法

    GB/T 14691 技术制图 字体(eqv ISO 3098-1)

    GB/T 16675. 2 技术制图 简化表示法 第2部分:尺寸注法

    GB/T 17450 技术制图 图线(idt IS0128-20)

    GB/T 4457. 2 技术制图 图样画法 指引线利基准线的基本规定(ISO 128-22 , IDT)

3 术语和定义

下列术语和定义适用于本标准。

边 edge

两个表面的交线

注:进一步说明见附录C,

3.2

边的状态 state of an edge
边的几何形状和尺寸。

3.3

未定义形状边 edge of undefined shape
没有确切指定形状的边。

3.4

锐边 sharp edge

与理想的几何形状接近于零偏差的零件的内部或外部的边。

注:例如图1和图2所示

3.5

毛刺 burr

在外部边理想几何形状外的材料的粗糙的残余，是机加工或成型过程的残余物。
注:例如图1和图3所示
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3.6

侧凹 undercut

位于理想几何形状内部的偏差

注:例如图1、图2、图4和图5所示J

3.7

过渡边 passing

内部边的理想几何形状。

说明

1一一侧凹的尺寸;

2一 锐边的尺寸;

3— 毛刺的尺寸。

图 1 外部边的状态

说明:

1— 侧凹的尺寸;

2— 锐边的尺寸;

3- 过渡状态的尺寸

图2 内部边的状态

说明:

a一 毛刺的尺寸

图 3 毛刺示例
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说明:

a— 侧凹的尺寸。

图4 外部边上的侧凹示例

说明:

a- 侧凹的尺寸

图5 内部边上的侧凹示例

    说明:

    a— 过渡状态的尺寸。

                                      图6 过渡状态示例

4 图样中的标注

4. 1 荃本符号

    零件的边的形态应该用图7所示的基本图形符号标注，附加标注应该放在附录A中的图A. 1所示

的a,、 a:或a。处。引线的长度和方向采用适合图形特征。

                                      匕

                                          图 7 基本符号

4.2 基本符号的位置

    与未定义形状边相关的标注应按如下规定进行:

    — 对一条边进行单独标注;
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    — 对一个零件轮廓上所有边分别进行单独标注;

    — 对零件的所有或主要的同类边进行集中标注。

    单独的标注直接指向用于表示与投影面平行或垂直边的一条线或一个点(见图14至图16)

    集中标注只对同类边标注一次，且靠近所标的视图或标题栏(见图17至图21),

4.3 边的形状

    边的形状应该在a处(图A. 1中定义)标注，除了基本符号，还可以使用表1中列出的符号元素，包

括+(正号)，一(负号)或士(正负号)(见图8至图10).

    符号元素+(正号)表示允许材料超出相关边的理想形状，即指外部和内部边的毛刺。符号元素

一(负号)表示相关边的理想形状需要切除材料，即指外部和内部边的侧凹单个的符号元素。它既不表

示毛刺或侧凹的方向，也不表示它们的尺寸。

    与理想形状的偏差可以通过标注毛刺或侧凹的方向和尺寸来控制。

  巨. 3
/

  匡
/一

图8 符号元素士     图 9 符号元索十

表 飞 边的形状的符号元素

        I-

    /一一
图10 符号元紊一

符号元素
含 义

外部边 内部边

十
允许毛刺 允许过渡状态

不允许侧凹 不允许侧凹

需要侧凹 需要侧凹

不允许毛刺 不允许过渡状态

士 允许毛刺或侧凹 允许侧凹或过渡状态

注:仅在标注尺寸时使用

4.4 毛刺或侧凹的方向

    在需要标注外部边毛刺或内.部边侧凹允许方向的“位置时”，其相应的尺寸也应在a:或a3处(图

A.1中定义)标注。不允许标注外部边侧凹或内部边过渡状态的方向

胜

图 11 在外部边上的毛刺的方向

图 12 在内部边上的侧凹的方向
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4.5 边的尺寸

    推荐的边的尺寸在附录B中给出

    当必须指定边的尺寸的上下偏差时，两个值都要标注，偏差值紧接在符号元素+或一[见图13a)口

后，上偏差标在下偏差上方。当需要说明毛刺或侧凹的一个特殊方向时，要做相应的标注。所标的极限

偏差分别对应最大和最小尺寸。

    如果只指定了边的尺寸的一个极限偏差(如图11,12和15所示)，则第二个极限偏差值为0(零)。

心.5 }易. 5 -"6 L +0 2           1. 5         L-2. 5

                                      图 13 边的尺寸示例

4.6 图样中标注的含义

4.6. 1 可以对下列对象进行标注

    — 一条垂直于投影面的边(见图14中的主视图八

    — 表示一个结构(例如一个孔)的边(见图14中的AA剖视图);

    — 零件前后面上的边，当只有一个视图并且与后面的轮廓线重合(见图15和图16) ;

    — 如果在基本符号上加符号元素“O"(见图15)，则标注对象为图样中所表示零件轮廓线上的所

有边。在易引起误解时，"O”可以标注在转角处，元素"O”不能用在剖视图中。

图 14 在轮廓上且垂直于投影面的边的状态

                              图 15 零件轮廓线上所有边的状态

4.6.2 图形符号和数字标注的排列应该按照自图样下部而上的阅读顺序

4.6.3 对那些用粗点画线(见GB/T 1745。线型04)表示的一定长度的边，仅当标注了相应尺寸时，边

的状态才有效(见图16),
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                            图16 边状态仅对指定长度的边有效

4.6.4 当一个零件的所有边的状态要求相同时，只要在图样的适当位置(靠近视图或标题栏，如图17

所示)作一个集中标注即可。对于外部边或内部边的相同状态的集中标注应该分别按图18和图19

进行

4.6.

图 17 零件所有边的状态相同

图 18 仅对外部边的状态相同

                            图 19 仅对内部边的状态相同

5 在集中标注中，如果需要强调另一个在图样中其他位置表示的边的状态，可以在集中标注的右

侧用圆括号进行附加标注[见图20a)和61],

    L-0.3

丫一
.L0. 3 {L0. 02)
I \/ 一I

.L-0.3 {L...2{
11,二 、/ /

图20 集中标注中的附加边的状态
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为了简化，如果集中标注中要附加的边的状态不止一个，只要在右侧圆括号中标注基本符号即可

(见图 21)0

  L-0.5

/--
) 竺 }
{/ )

                            图 21

4.7 对本标准的引用

    建议对引用本标准进行标注时

在集中标注中简化附加边的状态的表示

可以在标题栏内或靠近标题栏处按图22所示方法进行标注

GB/T 19096-2003匕

图22 对本标准的引用

5 示例

边的标注示例见表 2。

表 2 边的标注示例

序 号 标 注 含 义 说 明

5 工

      口 . 3

币                           」
                                    /

w    U

  允许最大毛刺为0.3 mm的外

部边，毛刺方向不定

  允许有毛刺的外部边，毛刺方

向和尺寸不定
5.2

      匕

BEI
S. 3

          +03

      匕

赓
        」

寒
  允许最大毛刺为0.3 .-的外

部边，毛刺方向确定

一} l

[es「一 一〕

5.4书 一聊l
「-一 一〕
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表 2(续)

序 号 标 注 含 义 说 明

5 5

      L。一“

fl}D

a 0

  无毛刺的外部边，最大允许侧

凹 0. 3 mm

5.6

    0. 10. 5

ll}a
  无毛刺的外部边，允许侧凹尺

寸从0.1至0. 5 mm

5. 7

      匕

币
  无毛刺的外部边，允许侧凹，

尺寸不变

5. 8 少 IB
  允许最大毛刺为0. 05 mm或

最小侧凹。. 05 mm(公差边)的

外部边;毛刺方向不定的外部

边，毛刺方向不定

口 }

口

5. 9

    +0. 36. 1

手
            /:

瞥翟颧臀
  允许最大毛刺。.3mm或最小

侧凹0. 1 mm的外部边，毛刺方

向不定

5.10

      巨 3

OtD 翻 参
  c

  允许最小侧凹为。3 mm的外

部边，毛刺方向不定门 }

口

  允许侧凹尺寸从 。.I至

0. 5 mm的内部边，侧凹方向不定
5. 11

    0. IL0. 5

Ilta曰 }

口
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表2(续)

序 号 标 注 含 义 说 明

5. 12 阳0.3 (r   允许最小侧凹为。. 3 mm的外

部边，侧凹方向确定

5. 13

    +0. 3

fl}D
豁 鬓

  允许最大过渡状态为。. 3 mm

的内部边门 一

口

  允许过渡状态尺寸从。.3mm

到1 m-的内部边
5.14

    L+10. 3

ota

5.15

    巨.05

Ilta 鬓
  允许最小侧凹为0. 05 mm或

允许最大侧凹为。. 05 mm(锐

边)内部边，侧凹方向不定

5.16

    幽:    I2oi 3

UD
馨 馨
am &

  允许最大侧凹为。. 1 mm或允

许最小侧凹为0. 3 mm的内部

边，侧凹方向不定
门 一

口 一
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      附 录 A

    (规范性附录)

图形符号的比例和尺寸

A. 1 总则

    本附录的作用是为了使本标准中规定的图形符号的大小与图样上其他环境下规定的标注(如尺寸、

公差等)一致。

    字高和线宽应该与尺寸标注中使用的一致，图线间的距离应该等于两倍的线宽。

A.2 比例

    在u:至Q3处用图形符号和附加的标注应该按图A. 1绘制。

    符号元素“O”的使用是可选的，引线的角度由具体情况确定。引线的长度应该等于或者大于

Xh，如果需要，参考线可以延长。

A. 3 尺寸

图形符号和附加标注的尺寸规定，在表A.1中列出。

图 A. 比例

表 A. 1 尺寸 单位为毫米

字高h 3. 5 5 7 10 14

符号和B类文字的线宽d 0. 35 0. 5 0. 7 1 1.4

符号高 H 5 7 10 14 20
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    附 录 B

  (资料性附录)

边的尺寸的推荐值

边的尺寸的推荐值a在表B. 1中列出。

表B. 1 边的尺寸的推荐值 单位为毫米

a 应 用

    a

+25

  +1

+0.5

+0.3

+0.1

            允许毛刺或过渡状态的边

                  不允许侧凹

锐·一一一
                  允许侧凹的边

            不允许毛刺或过渡状态

+0.05

+0.02

二:.::
-0 1

一03

一0.5

  一 1

一 2.5

    a

a附加尺寸，根据需要确定。
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      附 录 C

    (资料性附录)

零件边和角之间的关系

相对零件的边而言(3.2)，零件的角是由三个或更多面相交而形成的，零件的角用点表示，如图C. 1

所示

说明:

a— 边的长度

b— 角

图C. 1 边和角之间的关系


