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9. 제 도 

제도에 관한 통칙은 KSA 0005 제도 통칙에 상세히 설명되어 있다. 

 

9.1 투상법 

투상법은 제3각법으로 작도함을 원칙으로 하며 도면에 제1각법을 사용할 

경우에는 제1각법이라고 기입한다. 또 같은 도면에서는 제3각법과 제1각법을 

혼용하지 않는다. 다만 필요에 따라 일부분에 한하여 혼용할 경우 그 부분에 

투상방향을 기입하여야 한다. 

 

 

<그림 9-1> 

A 방향의 투상면=정면도 

B 방향의 투상면=평면도 

C 방향의 투상면=좌측면도 

D 방향의 투상면=우측면도 

E 방향의 투상면=저면도 

F 방향의 투상면=배면도 

 



2) 투상도의 위치관계 

가) 제3각법 : 정면도와 다른 투상도의 관계는 그림 9-1과 같다. 또한 제3

각법의 표시를 그림 9-3과 같이 하여도 좋다. 

 

             
<그림 9-2>                       <그림 9-3> 

 

나) 제1각법 : 정면도와 다른 투상도의 관계는 그림 9-4와 같다. 또한 제1

각법의 표시를 그림 9-5와 같이 하여도 좋다. 

 

              

<그림 9-4>                      <그림 9-5> 

 

9.2 선의 종류 

선의 종류는 다음 3종으로 하고 용도는 표 9-1에 따라 표시한다. 

(1) 실선은 외형부분의 모양을 표시하는 선 [외형선(A), 파단선(C)]등에 사

용하며 치수선(B), 치수보조선(B), 지시선(B), 해칭선(B)에는 가는선을 사용한



다. 

(2) 파선(D)은 보이지 않는 부분의 모양을 표시하는 선에 사용한다. 

(3) 쇄선은 중심선(E), 인접외형선(F), 회전단면외형선(F), 절단부쇄선(G), 경

계선, 기준선 등에 사용한다. 

 

<표 9-1> 

 

 

9.3 선의 굵기 

1) 실선 

① 모양을 표시하는 실선은 0.3~0.8mm 

② 치수선, 치수보조선, 지시선, 해칭선 등은 0.2mm이하 

2) 파선 

파선은 모양을 표시하는 실선의 약 1/2로 하고 적어도 치수선 보다는 굵게 

한다. 

 



3) 쇄선 

① 가는 쇄선은 0.2mm이하 

② 절단쇄선은 가는 쇄선으로 하고 양 끝은 모양을 표시하는 실선으로 한

다. 

③ 굵은 쇄선은 0.3~0.8mm 

 

9.4 치수 

1) 치수의 일반법칙 

① 치수는 특별히 명시하지 않는 한 마무리 치수로 표시한다. 

② 치수는 모양 및 위치를 가장 명확하게 표시하는데 필요하고도 충분하

게 하고 되도록 중복을 피하고 또한 계산하지 않고서도 알 수 있게 쓴다. 다

만 대체로 관련되는 도면에 있어서는 어느정도 중복하여도 좋다. 

③ 제작, 조립, 시공, 계획을 할 때에 기준이 되는 곳이 있을 때에는 그것

을 기준으로 하여 치수를 기입한다. 

④ 하나 하나의 부분, 치수의 합계 또는 전체의 치수는 순차적으로 바깥쪽

에 쓴다. 

⑤ 치수의 단위는 mm를 원칙으로 하고 이 때에는 단위기호는 쓰지 않는

다. 치수와 단위가 mm가 아닌 때에는 단위기호를 쓰거나 또는 기타의 방법

으로 그 단위를 명시한다. 

2) 치수의 기입법 

① 치수는 알아보기 쉽게 수직선에 평행하게 쓰고 모든 치수는 도면의 아

래 또는 우측에서 읽을 수 있게 기입한다. 

② 글자의 위치 

ⓐ 글자의 위치는 치수선 중앙 윗부분에 평행하게 표시한다. 



ⓑ 도면의 번잡을 피하거나 치수선 전체를 표시하기가 곤란할 때는 치수

선 오른쪽 위에 표시한다. 

ⓒ 좁은 간격이 연속될 때에는 치수선의 위쪽과 아래쪽에 번갈아 치수를 

쓰거나 또는 지시선을 써서 치수를 쓴다. 

ⓓ 경사는 각도로 표시하거나 기울기(%)를 표시함을 원칙으로 한다. 

ⓔ 원둘레 주곡선은 곡률 반지름의 중심위치를 명시하는 위치 치수와 아

울러 반지름 치수로 표시하거나 또는 좌표 치수에 따라 표시한다. 

ⓕ 판의 치수를 표시할 때에는 치수선을 생략하고(PL나비×두께×길이) 판

면 또는 그 옆에 써서 표시한다. 이때 치수는 판의 길이 방향으로 쓴다. 

ⓖ 기호의 표시 

지름의 표시기호는 φ, 반지름의 표시기호는 R, 정사각형의 표시기호는 □

등으로 표시하며 기호의 위치는 치수의 숫자 앞에 쓴다. 다만 그림의 형태가 

명백할 경우는 이들 기호를 생략할 수 있다. 

 

9.5 가공방법 기호 

주로 금속에 대하여 일반적으로 사용되는 가공방법을 그림 또는 공정표 

등에 표시할 때 쓰이는 기호로서 라틴문자의 알파벳 대문자 한 자 또는 몇

자를 나열한 것이다. 이들 기호는 아래와 같이 표시되며 기타 상세한 세부기

호는 KSB 0107을 참고하기 바란다. 

(1) 주조(Casting);C 

(2) 단조(Forging);F 

(3) 압연(Rolling);R 

(4) 프레스 가공(Press Working);P 

(5) 압출(Extruding);E 



(6) 인발(Drawing on Drawbench);D 

(7) 절삭(Cutting);C 

(8) 연삭(Grinding);G 

(9) 전조(Rolling);RL 

 

9.6 표면가공기호 

철강제품의 절삭 및 비절삭가공에 대한 기호는 표9-2와 같다. 상세한 것은 

KS-B 0500을 참고하기 바란다. 

 

<표 9-2> 표면가공기호 

 

 

9.7 공정도시기호 

이 기호는 생산공정의 계획, 분석, 설정, 지시에 사용되는 계획도, 계통도, 

분석도, 지시서의 도면 등에 생산공정의 계열 및 개개의 공정에 포함되는 원

료재료, 부분품 또는 제품에 대하여 그 변화과정을 기호로서 표시할 수 있도

록 규정한 것으로 KS A 3002에 규정되어 있다. 기호는 기본도시기호와 보조



도수기호로 나누어져 있다. 

1) 기본도시 기호 

생산공정에 있어서 여러활동의 기본적 요소를 가공, 운반, 정체 및 검사로 

분류하여 기호를 정하고 있다. 

① 가공 : 가공이란 원료, 재료, 부분품 또는 제품이 작업목적에 따라서 물

리적 변화(조립) 또는 화학적 변화를 받는 상태 또는 다음 공정을 위한 준비

가 행해지는 상태를 뜻하는 것으로 아래와 같은 기호로 표시한다. 

○ 

② 운반 : 운반이란 원료, 재료, 부분품 또는 제품이 어떤 위치로부터 다른 

위치로 이동되는 경우에 일어나는 상태를 뜻하는 것으로 이것은 다음과 같

은 기호로 표시한다. 

○ 

기호의 크기는 가공기호의 1/2~1/3로 한다. 기호의 표시에서 가공의 기호와 

혼동하기 쉬운 때는 기호를 사용해도 좋다. 

 또는 → 

③ 정체 : 정체란 원료, 재료, 부분품 또는 제품이 가공 또는 검사되지 않

고 지체 또는 저장되어 있는 상태를 뜻하고 다음과 같은 기호로 도시한다. 

▽ 

지체와 저장을 구별할 필요가 있을 때는 지체를 표시하는 것으로    

와 같은 기호를 쓴다. 

④ 검사 : 검사란 원료, 재료, 부분품 또는 제품을 어떠한 방법으로 측정하

여 그 결과를 기준과 비교하며 합격 또는 불합격의 판정을 내리는 것을 말

한다. 기호로서 □를 쓴다. 



2) 보조도시 기호 

 


