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Khổ giấy trong ISO 216 dựa 

theo Quy định kỹ thuật Đức 

DIN 476. Quy định này định 

những kích thước về khổgiấy 

theo mm. Khoảng cách từ 

đường riền của từng khổ giấy 

đến phạm vi thiết kế được 

định là 5mm. 

Quy định về khổ giấy theo ISO 216



Quy định về khổ giấy theo ISO 216



Phạm vi vẽ thiết kếtrên giấy 

theo khổ quy định có đường 

viền trống chung quanh.

Bản vẽ cóthể cókhổ ngang hoặc 

khổ dọc.Phần tên và ghi chú

của bản vẽ phải nằm bên dưới, 

nếu bản vẽ là chiều ngang, 

phần tên và ghi chú phải nằm 

ở góc bên phải.

Phạm vi thiết kế trên khổgiấy -ISO 5457



Tiêu chuẩn về khung, phần tên bản vẽ-ISO 7200.



Tiêu chuẩn về tỷ lệ trong bản vẽ kỹ thuật ISO 5455

Tỷ lệ là trị số thu nhỏhoặc phóng 

lớn kích thước thuận của một chi 

tiết thiết kế hoặc toàn cảnh. 

Tỷ lệ của kích thước trung thực là

1:1. 

Tỷ lệ phóng lớn là tỷ lệ theo trị số

X : 1  khi X lớn hơn 1.

Tỷ lệ thu nhỏ là tỷ lệ theo trị số

1 : X  khi X lớn hơn 1.

Trị số X là trị số chẵn được quy 

định như1, 2, 5, 10, 20, 50 v.v...



Quy định vềphép chiếu trong bản vẽ-ISO 5456.

Nguyên tắc chung trong kỹnghệhọa làứng dụng theo 

hướng chiếu song song, phép chiếu hoặc hướng nhìn 

Perspective chỉ được ứng dụng đểtrình bày, giới thiệu 

hoặc quảng cáo



Phép chiếu loại 1 hoặc loại E (First 

Angle Projection).

Ký hiệu phép chiếu loại 1:



Phép chiếu loại 3 hoặc A (3rd

Angle Projection).

Ký hiệu phép chiếu loại 3:

1–Nhìn từphiá trước (Front view). 

2–Nhìn từbên trái (Left-side view).

3–Nhìn từdưới (Bottom view). 

4–Nhìn từbên phải (Right-side view).

5–Nhìn từtrên (Top view).



Quy định về hướng nhìn



Mặt cắt:

Để định kích thước cũng nhưlàm rõ những yếu tố kỹ

thuật bên trong chi tiết thiết kế, có thể tạo những 

mặt cắt khác nhau. Những mặt cắt này được tô với 

những đường nét chải theo quy định, thông thường 

là đường nét chải có góc nghiêng 45°và hướng theo 

chiều bên phải. Nếu đólà những chi tiết thiết kế

khác nhau, hình nét chải nên được vẽvới những độ

nghiêng khác nhau. Nếu cần thiết có thể định thêm 

khoảng cách nét chải của từng chi tiết.



Mặt cắt toàn phần:



Mặt cắt một phần



Mặt cắt một nửa.



Mặt cắt theo từng lớp khác nhau



Tiêu chuẩn về lỗ xoắn trôn ốc


