MunuctepcTBo oOpazoBanus Pecniyonuku benapych
Yupexaenue o0pa3oBaHuUs
«benopycckui rocy1apCTBEHHbIM YHUBEPCUTET
UH(OPMATUKU U PAUOIIEKTPOHUKI

Kadenpa nnxeneproii rpaduku

MHXEHEPHAA TPA®UKA.
ANbBOM 3AOAHUN
ONAa BbIMOJIHEHNA

CBOPOYHbIX YEPTEXEW

ITox oOmeit pemakiueln A.A. Pe3aHko

Jonyweno Munucmepcmeom obpazosanus Pecnybauxu bBenapyce
8 Kauecmee Y4eOH020 nocobusi Ol CMYOEHMO8 VUpedCOeHUll,
obecneuusaOwux Noay4YeHue 6vlCuiec0 MeXHUYecKko20 00pa308anus

Muuck 2006



Министерство образования Республики Беларусь


Учреждение образования


«Белорусский государственный университет


информатики и радиоэлектроники»


Кафедра инженерной графики

ИНЖЕНЕРНАЯ  ГРАФИКА.

АЛЬБОМ  ЗАДАНИЙ


ДЛЯ  ВЫПОЛНЕНИЯ

СБОРОЧНЫХ ЧЕРТЕЖЕЙ

Под  общей  редакцией  А.А. Резанко


Допущено Министерством образования Республики Беларусь
в качестве учебного пособия для студентов учреждений,
обеспечивающих получение высшего технического образования


Минск 2006

УДК 744 (075.8)


ББК 30.11 я 73


 И 56

Рецензенты:


кафедра  инженерной  графики  БГТУ,


заведующий  кафедрой  инженерной  графики  БНТУ  П.В. Зелёный

Авторы:


В.А. Столер, А.А. Резанко, М.В. Мисько, Т.В. Малафей, Б.А. Касинский.

[image: image3.wmf]Инженерная графика. Альбом заданий для выполнения сборочных чертежей: Учеб. пособие / В.А.Столер, А.А.Резанко, М.В.Мисько и др.; под общ. ред. А.А. Резанко. ( Мн.: БГУИР, 2005. ( 140 с.: ил.


 ISBN 985-444-832-0

Альбом содержит 30 вариантов заданий для выполнения сборочных чертежей и методические рекомендации по их выполнению. Каждый вариант включает аксонометрическое изображение изделия, его описание и чертежи составных частей.

На прилагаемом компакт-диске содержатся электронные версии указанных заданий, выполненные в формате AutoCAD.

УДК 744 (075.8)


ББК 30.11 я 73

ISBN  985-444-832-0
( Коллектив авторов, 2006

( БГУИР, 2006

СОДЕРЖАНИЕ

ВВЕДЕНИЕ 
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
4


ОБЩИЕ  СВЕДЕНИЯ  О  СБОРОЧНОМ  ЧЕРТЕЖЕ 
.
.
.
.
.
.
.
.
.
4

ПРИМЕР ВЫПОЛНЕНИЯ СБОРОЧНОГО ЧЕРТЕЖА
.
.
.
.
.
.
.
11

ОСОБЕННОСТИ  ВЫПОЛНЕНИЯ  СБОРОЧНОГО

ЧЕРТЕЖА  НА  КОМПЬЮТЕРЕ 
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
18

ЛИТЕРАТУРА 
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
20

ВАРИАНТЫ  ЗАДАНИЙ 
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
21

01  Устройство светоделительное 
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
21

02  Тумблер 
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
25

03  Вилка коммутационная 
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
29

04  Катушка индуктивности 
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
33

05  Пневмоцилиндр .
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
37

06  Розетка коммутационная .
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
41

07  Датчик давления 
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
45

08  Катушка индуктивности 
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
49

09  Ресивер .
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
53

10  Вилка кабельная 
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
57

11  Капсюль .
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
61

12  Устройство обдува 
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
65

13  Переключатель .
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.

69

14  Клапан пневматический 
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.

73

15  Вилка телефонная .
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.

77

16  Трансформатор 
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.

81

17  Корпус аттенюатора 
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.

85

18  Корпус электромагнита 
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.

89

19  Вилка предохранительная 
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.

93

20  Вентиль гидравлический .
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.

97

21  Контактор .
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
101

22  Электромагнит .
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
105

23  Переключатель .
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
109

24  Клапан универсальный 
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
113

25  Вилка коаксиальная 
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
117

26  Корпус волномера 
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
121

27  Выключатель 
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
125

28  Дроссель 
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
129

29  Клапан электромагнитный 
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
133

30  Переключатель 
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
137

ВВЕДЕНИЕ


Инженерная графика является одной из дисциплин, составляющих основу общеинженерной подготовки. Она развивает способности к восприятию пространственных форм предметов реального мира при помощи их изображений на плоскости, формирует навыки создания и использования технической документации.


Представленные в альбоме задания предназначены для использования их при изучении студентами темы "Сборочный чертёж". Выполнение сборочного чертежа является одним из этапов, причём достаточно сложным, на пути познания основ инженерной графики. Эта графическая работа позволяет приобрести навыки составления сборочного чертежа изделия, базируясь на чертежах его составных частей, изучить правила построения изображений сборочных единиц, требования стандартов к оформлению чертежа и спецификации.

Альбом содержит 30 вариантов заданий. Каждый вариант включает аксонометрическое изображение изделия, его описание и чертежи составных частей (кроме стандартных крепёжных деталей). В качестве прототипов для разработки заданий использованы реальные изделия, применяемые в приборах и устройствах радиотехники, автоматики, вычислительной техники, систем управления и связи. Альбом разработан с учётом его использования в учебном процессе: внесены некоторые изменения в состав изделий, изменены форма и размеры отдельных деталей и т.д. Это сделано с целью повышения обучающей ценности заданий.

К альбому прилагается компакт-диск, содержащий электронные версии указанных заданий, выполненные в среде AutoCAD 2004, что позволяет использовать при создании сборочного чертежа элементы компьютерных технологий.

Авторы выражают благодарность Гришелю Р.П. за ценные советы и замечания при подготовке рукописи.

ОБЩИЕ  СВЕДЕНИЯ  О  СБОРОЧНОМ  ЧЕРТЕЖЕ

Сборочный чертёж представляет собой документ, содержащий изображения сборочной единицы и другие данные, необходимые для её сборки и контроля. По этому чертежу производится сборка изделия из отдельных его составных частей, изготовленных ранее.


Сборочный чертёж изделия должен содержать:


– необходимое количество изображений (видов, разрезов, сечений), которые в совокупности дают однозначное представление о конструкции, расположении и взаимной связи составных частей, принципе работы и порядке сборки изделия в целом;


– габаритные, установочные и присоединительные размеры;


– номера позиций составных частей изделия согласно его спецификации;


– необходимые технические требования и надписи.

Обязательным документом, сопровождающим сборочный чертёж, является спецификация – отдельный текстовый документ, выполняемый по стандартной форме на разграфлённых листах формата А4.

Пример сборочного чертежа показан на рис. 1, а спецификации – на рис. 2.


Изображения. Количество изображений сборочной единицы на чертеже должно быть минимальным, но достаточным для однозначного понимания конструкции изделия в целом и отдельных его частей.


Большое значение имеет выбор главного изображения, которое должно давать наиболее ясную информацию о составе, порядке сборки и принципе действия изделия. На главном изображении сборочная единица должна располагаться в положении, удобном для сборки, её подвижные части показываются в свободном состоянии. Кнопки, тумблеры, переключатели и т.п. изображаются в положении «выключено»; 
[image: image1]реле, электромагниты – в обесточенном состоянии. Как правило, главное изображение содержит разрез, показывающий внутреннюю конструкцию изделия, расположение и взаимосвязь его деталей. Разрез может быть полным или совмещённым с видом спереди, если изделие симметрично.


[image: image4.wmf]Другие изображения сборочной единицы могут быть видами, разрезами или сочетать оба варианта. Они должны по возможности располагаться в проекционной связи с главным изображением.


Кроме основных изображений сборочный чертёж может содержать дополнительные изображения фрагментов изделия, которые поясняют, раскрывают конструктивные особенности отдельных узлов и деталей. Эти изображения располагаются на свободном поле чертежа и сопровождаются надписью (см. рис. 1, изображения А-А,  Б).


Штриховка деталей на разрезах сборочной единицы должна выполняться с учётом материала этих деталей: металлические детали – под наклоном 45° влево или вправо, электроизоляционные – под 45°, но в обе стороны («в клеточку»). При этом следует соблюдать следующие правила:


– штриховка одной и той же детали на всех разрезах должна быть одинаковой, т.е. иметь одинаковое направление и шаг между линиями штриховки;


– смежные детали на разрезе должны отличаться между собой своей штриховкой. Это достигается изменением направления штриховки, изменением её шага или сдвигом линий одной штриховки относительно соседней.


Обычно штриховка осуществляется после формирования всех изображений, когда в целом просматривается ситуация на чертеже.


Такие детали, как винты, заклёпки, валики, рукоятки, стержни, в продольном разрезе изображаются нерассечёнными, если внутри них нет никаких отверстий и углублений. Также не рассекаются стандартные гайки с шайбами, если они расположены на цельном стержне. При поперечном разрезе названных деталей штриховка выполняется по общим правилам.


Узкие площадки сечений на чертеже (менее 2 мм) показываются зачернёнными.


Стандартные крепёжные детали изображаются на сборочном чертеже также по определённым правилам. Так, шестигранные гайки и головки болтов показывают в таком положении, чтобы на главном изображении были видны три их грани. Головки винтов на их изображении сбоку условно всегда повёрнуты шлицем к наблюдателю, а на виде с торца они всегда изображаются под углом 45° к центровым осям. Это – условность, в реальном изделии гайки и винты крутятся и зажимаются до полного их упора, а не по чертежу.


Стандартами регламентированы также правила построения изображений некоторых типовых изделий, таких как пружины, сердечники магнитопроводов, катушки с электрическими обмотками и др. Для более полного ознакомления с правилами выполнения изображений сборочной единицы следует дополнительно проработать учебные и методические пособия по этой теме.


Размеры. На сборочном чертеже указывают следующие размеры:


– габаритные (длина, высота и ширина), определяющие предельные внешние очертания предмета. На рис. 1 таковыми являются размеры 120,  40,  55;


– установочные, определяющие положение и конструкцию элементов, посредством которых изделие устанавливается на рабочем месте (см. рис. 1, размеры 12,  Ø4,5 );


– присоединительные, указывающие размеры элементов конструкции, к которым будут присоединяться другие изделия. Например диаметр и длина входного и выходного штуцеров, диаметр резьбовых гнёзд и отверстий, предназначенных для закрепления печатной платы, и т.д. На рис. 1 присоединительный размер – Ø4.

Размерные линии на сборочном чертеже должны располагаться не ближе 10 мм от контура изображения, не пересекаться между собой и с линиями-выносками позиций.


Номера позиций. Каждая составная часть изделия должна иметь свою позицию (номер). Эти позиции на сборочном чертеже проставляются после составления спецификации и в точном соответствии с номерами, присвоенными в ней каждой составной части. Номер указывается на том изображении, где данная деталь показана наиболее ясно и полно. Чаще всего позиции ставятся на главном изображении.


Для простановки номеров позиций используются тонкие линии-выноски с полками. Полки располагаются на одной линии и (или) в одну колонку. Заканчиваются (или начинаются, смотря как их проводить) линии-выноски точкой, которая ставится внутри контура детали и не должна совпадать ни с какой иной линией чертежа. Если точку поставить затруднительно (узкая пластина, зачернённое сечение, плотная штриховка), то нумеруемая деталь указывается стрелкой, проведенной к контуру этой детали.


Линии-выноски не должны пересекаться между собой и быть параллельными линиям штриховки. При указании позиции «труднодоступной» детали можно линию-выноску проводить с одним изломом. Допускается делать общую линию-выноску с расположением полок в одну колонку для групп крепёжных деталей, относящихся к одному месту крепления (рис. 1, поз.11, 12). Высота цифр, обозначающих номера позиций, должна быть больше высоты размерных чисел.


Технические требования и надписи. Кроме изображений изделия с номерами позиций и размерами сборочный чертёж может содержать текстовые надписи и технические требования (ТТ), которые невозможно или нецелесообразно отображать графически непосредственно на изображениях. Содержание надписей и ТТ должно быть кратким и точным.


Краткие надписи, относящиеся к отдельным элементам, помещают на полках линий-выносок, проведенных от соответствующих элементов. Линии-выноски заканчиваются точкой или стрелкой. Высота шрифта для надписей должна быть больше высоты размерных чисел. Краткие надписи состоят из одного или нескольких слов, например: Завальцевать (см. рис. 1), Расклепать, Загнуть до упора и т.п. Более развёрнутые текстовые указания по сборке записываются в технических требованиях.


Технические требования помещаются над основной надписью. Поэтому их состав должен быть определён заблаговременно, чтобы учесть это при общей компоновке чертежа. В ТТ записываются конкретные указания для сборщика по выполнению сборочных операций, требования к качеству сборки, информация об условностях, применённых на чертеже и т.д. Каждый пункт ТТ записывается с новой строки и имеет порядковый номер, например:

1. Размеры для справок.


2. На виде сверху и разрезе Б-Б поз.4, 7,и 12 условно показаны в среднем положении.


3. Припой ПОС40 ГОСТ 1499-70.


4. Элементы поз.15 и 16 ставить на клей ВС-10Т ГОСТ 5581-70.


5. Усилие переключения рычага поз.12 не должно превышать 0,1 кгс.


6. Винт поз.17 стопорить эмалью НЦ-25 ГОСТ 5406-70.


7. Остальные ТТ по СТБ 1022-96.


Пример заполнения основной надписи сборочного чертежа показан на рис. 1.

Спецификация. Спецификация представляет собой документ, определяющий состав изделия, и выполняется на отдельных листах формата А4 (рис. 2). В спецификации записываются те документы, изделия и материалы, которые необходимо иметь сборщику для успешного осуществления процесса сборки.


Запись составных частей изделия в спецификации производится по разделам, которые располагаются в строгой последовательности,
а именно:


Документация


Сборочные единицы


Детали


Стандартные изделия


Прочие изделия


Материалы


Стандартами ЕСКД предусматриваются и некоторые другие разделы, но в учебных чертежах они не встречаются. Вместе с тем некоторые разделы из приведенного перечня в сборочном чертеже могут отсутствовать, так как конкретный вид спецификации зависит от конструкции специфицируемого изделия.


Заголовки разделов записываются всегда в множественном числе по центру графы «Наименование» и подчёркиваются тонкой линией. Перед заголовком и после него необходимо оставить пустую строку. Все иные записи в графе «Наименование», кроме заголовков, располагаются с начала графы.

В разделе «Документация» записываются наименования документов, разработанных для данного изделия. В нашем графическом задании будет разработан только один документ – Сборочный чертеж.

В разделы «Сборочные единицы» и «Детали» вносятся наименования сборочных единиц и деталей, которые непосредственно входят в состав специфицируемого изделия. Наименования записываются в точном соответствии с их названиями в чертежах-заданиях – в именительном падеже единственного числа, даже если в графе «Кол.» (количество) их будет указано несколько.


В разделе «Стандартные изделия» записываются изделия, изготовленные и примененные по стандартам. Последовательность их записи такова: название изделия, его тип, марка, параметры, номер стандарта. Например: Винт М3х12 ГОСТ 1491-80;  Шарик 4 ГОСТ 3722-81; Панель 1ПЛ8-2К ГОСТ 2709-66 и т.п. Обязательным атрибутом этих записей является наличие ГОСТа. Если запись не помещается в одну строку, то её переносят на следующую, но при этом недопустимо разделять ГОСТ и его номер.


Стандартные крепёжные изделия записываются по алфавиту их названий. Для нескольких стандартных изделий одного названия очерёдность записей – по возрастанию ГОСТов. Если же и ГОСТ у них одинаковый, то запись производится по возрастанию параметров самих изделий. И наконец, если детали совершенно одинаковы, то они записываются в одной строке в единственном числе, а в графе «Кол.» указывается общее количество таких деталей.


В разделе «Прочие изделия» записываются унифицированные изделия, применяемые не по стандартам, а по иным нормативным документам. Запись производится по той же схеме, что и для стандартных изделий: наименование, тип или марка, номер документа. Например Предохранитель  ВП 1,1  ОЮО.480.003 ТУ;  Микропереключатель  МП-3  ОЮО.360.010 ТУ.

В раздел «Материалы» вносятся только те материалы, которые непосредственно используются в процессе сборки (проволока, изолента, смола, нитки). Внимание! В этот раздел не следует записывать материалы, из которых изготовлены другие детали узла.


В графе «Кол.» (количество) указывается количество изделий данного наименования, записанных в данной строке. Если наименование записано в две строки, то количество указывается во второй строке.


В графе «Обозначение» указываются обозначения, присвоенные чертежам, по которым сборочные единицы и детали были изготовлены. Структура этих обозначений стандартизована, но в учебных чертежах допускается использовать условную систему обозначений, принятую в учебном заведении. Отметим, что для стандартных изделий и материалов данная графа не заполняется.

В графе «Поз.» (позиция) указываются порядковые номера всех составных частей изделия. Эти номера присваиваются в порядке следования записей в спецификации во всех разделах кроме «Документация». Ещё раз напоминаем, что номера составным частям изделия присваиваются сначала в спецификации, а затем проставляются на чертеже.


В графе «Примечание» указываются дополнительные сведения, относящиеся к составным частям изделия. В учебных чертежах эта графа, как правило, не заполняется.


В графе «Формат» указывается формат, на котором ранее был выполнен чертёж данной составной части. В нашем задании графа заполняется только в строке Сборочный чертёж – указывается формат сборочного чертежа А3.

Графа «Зона» заполняется только для очень сложных, больших чертежей, в которых поле листа дополнительно разбивается на отдельные зоны. В учебных чертежах данная графа не заполняется.


Все записи в спецификации и её основной надписи выполняются стандартным чертёжным шрифтом, высота которого выбирается в зависимости от размеров граф и строк.


Рекомендуется следующий порядок выполнения сборочного чертежа:


1. Проведите тщательную предварительную эскизную проработку чертежа, для чего:


· Познакомьтесь с аксонометрическим рисунком изделия и прочитайте его описание, найдите на рисунке все упоминаемые в описании детали. Проанализируйте принцип действия устройства, порядок его сборки и разборки.


· Внимательно изучите конструкцию каждой детали, входящей в состав изделия. Особое внимание уделите сложным корпусным деталям, представленным несколькими изображениями. Без прочтения до конца всех тонкостей таких деталей трудно представить их взаимодействие с соседними. Сравните размеры сопрягаемых поверхностей у тех деталей, которые будут входить одна в другую, и убедитесь в их стыкуемости.


· Выберите положение сборочной единицы на главном виде. Скорее всего это будет не вид, а разрез, «заглядывающий» внутрь изделия. На черновике схематично нарисуйте этот разрез. Не забудьте, что симметричные изделия разрезаются только до половины.


· Оцените, сколько и какие изображения вам ещё понадобятся. Помните: их количество должно быть минимальным, но при этом чертёж должен однозначно «читаться». Начертите эскизно эти изображения.


· Проанализируйте черновые изображения и решите, какие ещё фрагменты конструкции остались нераскрытыми и какие дополнительные изображения придётся формировать, чтобы их раскрыть.


· Выберите подходящий масштаб чертежа, исходя из количества требуемых изображений и заданного формата. Масштаб следует выбирать из стандартного ряда: 1:1;  2:1;  2,5:1;  4:1;  5:1;  10:1  и т.д.

2. Произведите компоновку чертежа. Для этого на поле листа постройте «габаритные прямоугольники» для каждого из намечаемых изображений, отведите место для технических требований. Изображения планируйте располагать так, чтобы они были в проекционной связи с главным и достаточно равномерно распределялись по полю листа.

3. После консультации с преподавателем относительно рациональности выбора изображений и их компоновки приступайте к выполнению чертежа. Естественно, первичные графические построения следует производить тонкими линиями, тщательно соблюдая размеры и масштаб.

Выполнение изображений сборочного чертежа, как правило, начинается с главного изображения, на котором в первую очередь вычерчивается основная, несущая деталь (корпус, основание и т.п.). Далее к ней последовательно присоединяются изображения других составных частей при соблюдении видимости линий и поверхностей. При этом работа по построению деталей на сборочном чертеже облегчается благодаря наличию чертежей этих деталей на листах-заданиях. Слепое копирование изображений из задания не допускается, так как во многих случаях их придётся модернизировать. Например, в задании разрез детали совмещён с видом, а на сборочном чертеже она разрезается целиком.

Остальные изображения строятся по тому же принципу – к несущей детали присоединяются в нужной последовательности все остальные. При вычерчивании помните о периодической проверке наличия проекционной связи между изображениями.

4. Подберите по справочным пособиям требуемые крепёжные детали и вычертите их на положенном месте. Номер ГОСТа детали в каждом конкретном случае указывается в описании изделия, а её параметры определяются по конструктивным размерам соединяемых частей. При вычерчивании резьбовых соединений следует соблюдать требования ГОСТ 2.311-68 «Изображения резьбы».

5. Сделайте штриховку деталей в разрезах, соблюдая требования стандартов к штриховке (см. с. 6).

6. Составьте спецификацию, сверив параметры крепёжных стандартных изделий с их изображениями на чертеже. Проставьте в графе «Поз.» спецификации номера позиций всех составных частей.

7. Вернитесь к сборочному чертежу и проставьте номера позиций в соответствии со спецификацией. При этом соблюдайте требования стандартов к этому компоненту чертежа (см. с. 7).

8. Нанесите размеры (см. с. 7), сделайте необходимые надписи, запишите технические требования. Заполните основную надпись.

9. Еще раз проверьте правильность чертежа и выполните окончательную его обводку. Контурные линии следует обводить карандашом средней твёрдости. Эти линии должны заметно отличаться от тонких. При необходимости следует подкорректировать и тонкие линии, в первую очередь осевые и центровые. Общая эстетика чертежа во многом зависит от качества обводки.

ПРИМЕР  ВЫПОЛНЕНИЯ  СБОРОЧНОГО  ЧЕРТЕЖА


Рассмотрим пример создания сборочного чертежа. Исходные данные к чертежу представлены на рис. 3. При работе над чертежом будем руководствоваться рекомендациями, приведенными в предыдущем разделе.


1. Анализируем исходные данные к чертежу – аксонометрическое изображение и описание зонда, а также чертежи всех составных частей изделия. По аксонометрии видим, что основой конструкции являются основание (1) и крышка (8), которые скреплены между собой двумя винтами (6) с шайбами (7). При этом внутри основания и крышки образуется полость, в которую при сборке вставляется иголка (5) с надетой на неё пружиной (4) и шайбой (2). На выступающий конец иголки надевается лепесток (3), который следует припаять к иголке. К этому лепестку впоследствии будет припаян монтажный провод. Внутри основания запрессованы две резьбовые втулки, предназначенные для установки зонда на испытательном стенде. При испытаниях, когда зонд прижимается нижней частью к печатной плате, иголка перемещается вдоль своей оси и сжимает пружину. В свободном состоянии зонда (а именно так его необходимо вычерчивать) иголка находится в крайнем нижнем положении.

Изучая чертежи составных частей зонда, обращаем внимание, что основание является сборочной единицей, так как в нём имеет место неразъёмное соединение опрессовкой – две металлические резьбовые втулки запрессованы в полистирол. Этот факт учтём при составлении спецификации. Отмечаем также, что крышка на чертеже-задании изображена перевёрнутой относительно её положения, показанного на аксонометрическом изображении. Размеры крышки (длина, ширина, расстояние между соединительными отверстиями) соответствуют аналогичным размерам основания. А вот длина лепестка такова, что он после сборки будет выступать за пределы габаритов основания и крышки на 2,5 мм. Сравнивая размеры иголки с размерами основания и крышки, приходим к выводу, что если иголка будет находиться в крайнем нижнем положении, то её острый конец будет выступать за пределы крышки на 5 мм. Противоположный конец иголки будет выступать из направляющего отверстия на 8 мм, но не поднимется над габаритами основания.

Оценивая необходимое количество изображений на сборочном чертеже, учитываем то, что и чертёж основания, и чертёж крышки в исходном задании содержат по три изображения. Значит, для полного "прочтения" по сборочному чертежу конструкций обеих этих составных частей понадобится также не менее трёх изображений. Итак, будущий сборочный чертёж должен иметь вид спереди, вид сверху и вид слева. Но чтобы показать внутренние элементы конструкции, придётся выполнить некоторые разрезы зонда. Так, симметричный вид спереди целесообразно совместить с фронтальным разрезом, а вид слева, как малоинформативный, и вовсе заменить на профильный разрез по плоскости симметрии зонда. Трёх указанных изображений будет недостаточно, так как по ним нельзя "прочитать" форму выступа крышки. Поэтому понадобится и четвёртое изображение зонда – вид на него снизу. Этот вид можно расположить на любом свободном месте листа, причём можно изобразить только половину его. Для остальных составных частей зонда дополнительных изображений не понадобится – вся их конструкция будет легко "читаться" по указанным выше четырём изображениям.

Таким образом, проанализировав аксонометрический рисунок зонда и чертежи его составных частей, делаем заключение, что сборочный чертёж должен включать в себя вид спереди, совмещённый с фронтальным разрезом, профильный разрез, выполненный по плоскости симметрии изделия, вид сверху и вид снизу. Профильный разрез при этом придётся выполнять полностью, несмотря на то что в исходных чертежах-заданиях и основание, и крышка показаны разрезанными только до половины. Причиной такого решения является лепесток, вносящий асимметрию в изображение. Вид снизу можно выполнить частично (ввиду его симметричности) и расположить на свободном поле чертежа.
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[image: image6.wmf]По размерам отдельных частей зонда подсчитываем его габаритные размеры и выбираем подходящий масштаб из ряда допустимых стандартом. В нашем варианте наиболее рациональным является масштаб 2,5:1.

2. Производим компоновку будущего чертежа. Для этого тонкими линиями строим габаритные прямоугольники будущих изображений с учётом выбранного масштаба, стараясь равномерно расположить их по площади листа (рис. 4). При этом вид сверху и профильный разрез должны находиться в проекционной связи с главным изображением. Вид снизу, а точнее его фрагмент, запланируем у правого края листа на свободном пространстве. Для большей наглядности можно провести оси симметрии будущих изображений и пометить чертой границу выступающего конца лепестка.

3. Произведя компоновку чертежа, приступаем к построению изображений основных деталей зонда. В рамках габаритных прямоугольников вычерчиваем тонкими линиями очертания основания и крышки. Крышку вычерчиваем перевёрнутой относительно её изображения на чертеже-задании, так чтобы она заняла положение, показанное на аксонометрии. Намечаем центровыми и осевыми линиями места расположения втулок и отверстий под винты. Изображения строим с учётом запланированных разрезов, но штриховку в разрезах пока не выполняем. Это мы сделаем после вычерчивания всех остальных деталей и крепёжных изделий. В этом случае будет проще решить задачу отличия штриховок смежных деталей, а также правильно выполнить штриховку в области резьбовых соединений.


Пример выполнения этого этапа работы показан на рис. 5.
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4. К изображениям основания и крышки последовательно добавляем изображения остальных деталей зонда (см. рис. 6).

Начинаем с иголки, которую следует изобразить остриём вниз в крайнем нижнем положении, так чтобы её поясок опирался на дно отверстия в крышке. Затем изображаем шайбу для упора пружины сверху. Эта шайба должна быть прижатой ко дну углубления в основании. Подбирается шайба исходя из диаметра стержня, на который она надевается. Диаметр стержня иголки равен 2 мм, значит, для сборки понадобится Шайба 2 ГОСТ 6958-78 (именно так она будет записана в спецификации). По справочнику крепёжных изделий находим размеры нужной шайбы и вычерчиваем её в требуемом масштабе. Причём шайбу изображаем неразрезанной, так как на сборочных чертежах стандартные шайбы, надетые на сплошной стержень, принято показывать неразрезанными.

Обращаем внимание на то, что очерёдность вычерчивания деталей на сборочном чертеже может не соответствовать очерёдности их реальной сборки. Так, в нашем случае шайбу для упора пружины вычертили раньше, чем саму пружину, хотя при сборке сначала на стержень иголки надевают пружину, а затем шайбу.

Теперь, после вычерчивания иголки и шайбы, приступаем к изображению пружины. Этот этап работы имеет свои особенности. На исходном чертеже-задании пружина показана в свободном состоянии и имеет длину 19,8 мм, а на сборочном чертеже для неё остался промежуток длиной всего 15,2 мм. Значит, пружина в зонде находится в сжатом состоянии и поэтому использовать при её вычерчивании исходный размер длины нельзя, так как расстояние между витками уменьшится. Поступаем следующим образом. Вычерчиваем сечения крайних, опорных витков, а затем оставшийся промежуток между их осями делим на 9 (по числу витков) и отмечаем центры всех промежуточных витков.

Воспользуемся упрощениями, рекомендуемыми стандартами при изображении пружин на сборочном чертеже:


– допускается в разрезе изображать только сечения витков пружины, не показывая её заднего плана;


– для длинных пружин (более 4-х витков) достаточно изобразить только 1–2 витка с каждого конца, проведя затем осевую штрихпунктирную линию через центры остальных витков по всей длине пружины;


– если ширина сечений витков на чертеже меньше 2 мм, то эти сечения не заштриховывают, а зачерняют.


Указанные упрощения использованы нами при выполнении чертежа (рис. 6).

На выступающий сверху конец иголки "надеваем" изображения лепестка. Судя по аксонометрическому рисунку зонда, лепесток должен быть надет так, чтобы его верхняя плоскость была на одном уровне с торцом иголки.

5. Осталось "скрепить" на сборочном чертеже основание с крышкой при помощи стандартных крепёжных деталей. Для этого необходимо сначала правильно подобрать по справочнику винт и шайбу, а затем правильно их начертить.


[image: image9.wmf]Определяющим параметром для выбора винта является диаметр резьбового отверстия в основании (рис.7, а). В нашем случае этот диаметр равен 4 мм, поэтому и винт понадобится М4. Длину винта рассчитываем исходя из необходимой глубины завинчивания его в основание (принимается равной 1,5–2 диаметра), длины отверстия в крышке, сквозь которое винт свободно проходит, и толщины шайбы, подкладываемой под головку винта. Шайба выбирается, согласно заданию по ГОСТ 11371-78, исходя из диаметра стержня винта. В спецификации эта шайба будет записана так: Шайба 4 ГОСТ 11371-78. По справочнику крепёжных изделий определяем, что наружный диаметр такой шайбы равен 9 мм, а толщина – 0,8 мм. Таким образом, при расчёте длины винта суммируем 6 мм (глубина завинчивания), 4 мм (длина отверстия в крышке) и 0,8 мм (толщина шайбы). Полученный результат (10,8 мм) округляем до стандартных 11 мм. В спецификации винт будет записан так: Винт М4х11 ГОСТ 1491-80.

Изображение резьбового соединения на учебном сборочном чертеже может быть двух видов: полное (по действительным, конструктивным размерам) и упрощённое. На рис.7, б показано полное, подробное изображение фрагмента зонда с резьбовым соединением, а на рис.7, в – с упрощениями. Выбор варианта предопределяется требованиями конкретной учебной программы курса инженерной графики. В рассматриваемом примере сборочного чертежа используется упрощённое изображение винтового соединения, но желательно освоение обоих вариантов.

Согласно требованиям стандартов винты и шайбы на продольном разрезе показываем нерассечёнными. При этом шлиц винта (паз для отвёртки) изображаем условно повёрнутым к наблюдателю, а на виде с торца (см. вид снизу на рис. 6 и 9) – под углом 45о к центровым линиям головки винта.

Выполняем штриховку деталей на разрезах, соблюдая требования стандартов к этому компоненту чертежа (см. с. 6).

Сборочный чертёж после завершения данного этапа показан на рис. 6.

6. Временно прервём работу над сборочным чертежом и составим спецификацию зонда. Основные правила её составления рассмотрены на с. 8–9. Наименования составных частей зонда записываем в разделы "Сборочные единицы" и "Детали" в соответствии с их названиями, приведенными в задании. При заполнении раздела "Стандартные изделия" соблюдаем очерёдность записей крепёжных деталей, предусмотренную стандартом. Так, сначала записываем винт (согласно алфавиту наименований), а затем – шайбы по возрастанию их ГОСТов. Записав в правильном порядке все составные части зонда, производим их нумерацию в графе «Поз.»

Заполняем основную надпись спецификации.

Завершённый документ имеет вид, представленный на рис. 8.

7. Вернёмся к сборочному чертежу и завершим его оформление (см. рис. 9).

Указываем номера позиций всех составных частей зонда, включая стандартные крепёжные детали. Номера проставляем на полках линий-выносок согласно требованиям стандартов (см. с. 7) и в точном соответствии с номерами, присвоенными этим составным частям в спецификации.


Указываем на чертеже шов паяного соединения лепестка к иголке и условное обозначение пайки (см. профильный разрез на рис. 9). Согласно стандарту шов показываем линией двойной толщины, а к месту пайки проводим линию-выноску со стрелкой и знаком полуокружности. На конце линии-выноски вычерчиваем окружность, указывающую на то, что паяный шов выполнен по замкнутому контуру. Обращаем внимание на то, что условное обозначение пайки изображается только один раз, хотя паяный шов виден и на других изображениях.

[image: image10.wmf]Проставляем габаритные и установочные размеры зонда. В габаритных размерах учитываются выступающие концы иголки и лепестка. К установочным размерам относятся расстояние между осями втулок, запрессованных в основание, а также диаметр резьбы в этих втулках. Все названные размеры являются справочными, т.е. не подлежат выполнению и контролю в процессе сборки.


Наносим обозначения фронтального разреза (А–А) и вида снизу (Б). Обратите внимание на расположение стрелок и букв в обозначениях. Профильный разрез обозначению не подлежит, так как секущая плоскость этого разреза прошла строго по плоскости симметрии изделия.


Записываем технические требования. Сюда, наряду с записями "Размеры для справок" и "Остальные ТТ по СТБ 1022-96", как правило, всегда присутствующими в сборочных чертежах, включаем сведения о припое, необходимом для соединения лепестка с иголкой.


Заполняем основную надпись чертежа.


Проводим финишную корректировку, правку изображений (стрелки размеров, концы осевых линий, лишние линии построений и т.п.) и выполняем окончательную обводку чертежа. От качества этой работы во многом зависит его эстетическая составляющая.

Завершённый сборочный чертёж зонда показан на рис. 9.
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Рис. 9. Завершённый сборочный чертёж зонда

ОСОБЕННОСТИ  ВЫПОЛНЕНИЯ  СБОРОЧНОГО  ЧЕРТЕЖА  НА  КОМПЬЮТЕРЕ

Как уже указывалось, к настоящему альбому заданий прилагается компакт-диск, содержащий электронные версии всех вариантов заданий, выполненные в среде AutoCAD 2004 (далее – Автокад). Это позволяет при создании сборочного чертежа эффективно использовать преимущества компьютерной техники перед традиционными чертёжными инструментами. Выполнение сборочного чертежа на компьютере производится в рамках тех же требований стандартов к такого рода чертежам, но технология создания чертежа имеет  здесь свои особенности.

1. Предварительная проработка исходных заданий включает в себя традиционный набор действий:


– знакомство с аксонометрическим рисунком и техническим описанием сборочного узла;

– изучение конструкции каждой составной части изделия;

– определение необходимых изображений для сборочного чертежа;


– выбор рационального масштаба и эскизная компоновка будущего чертежа.

Последний из указанных этапов подготовки к работе может производиться с меньшей тщательностью, чем при работе карандашом. При работе в Автокаде имеется прекрасная возможность корректировать масштаб изображений и компоновку чертежа в процессе работы над ним. Более того, иногда рекомендуется сознательно выполнять чертёж в ином масштабе, чем того требует предварительный расчёт. Например, если для заданного формата удачно подходит масштаб 2,5:1, то первоначально всё же лучше создавать чертёж в масштабе 2:1, – так меньше будет хлопот с половинками и даже четвертинками миллиметра на чертеже. А после завершения построений легко можно будет изменить масштаб чертежа на требуемые 2,5:1.

2. При выполнении учебного сборочного чертежа на компьютере нет необходимости вычерчивать рамку формата и основную надпись, а также стандартную форму спецификации. Эти элементы чертежа уже хранятся в библиотеке шаблонов Автокада и остаётся только на старте работы загрузить необходимый шаблон.


3. Работая с готовыми электронными чертежами составных частей изделия, значительно упрощается процесс вычерчивания изображений сборочного чертежа. Ведь нет смысла вычерчивать детали заново, если можно их просто использовать как строительные блоки, вставляя в нужное место и правильно соединяя с соседними деталями. Но исходные изображения составных частей выполнены в разном масштабе, а будущий сборочный чертёж должен иметь один вполне определённый масштаб, соответствующий стандартному ряду масштабов. Поэтому перед тем, как приступить к построению изображений сборочного чертежа, необходимо предварительно все исходные "кирпичики", т.е. электронные изображения деталей, привести к единому масштабу. Здесь мы не останавливаемся на том, как это сделать, надеясь на высокий уровень владения студентами Автокадом.

3. При установке на сборочный чертёж крепёжных деталей также можно использовать библиотеку стандартных изделий, если таковая в вашем Автокаде создана. Если библиотеки нет, то рекомендуется сначала изобразить требуемый винт, гайку, заклёпку и т.д. вне изображения сборочной единицы, а затем перенести их к месту сборки.

4. При работе над электронным сборочным чертежом совершенно необходимо периодически сохранять в памяти компьютера текущее состояние чертежа. Это на листе бумаги нарисованное никуда не денется, а в компьютере… Лучше не рисковать.

5. Для удобства работы и лучшей наглядности при составлении изображений сборочного чертежа целесообразно использовать многослойную структуру рабочего поля Автокада. Располагая каждую деталь узла на отдельном слое, да ещё используя разный цвет линий, легче осуществлять процесс формирования изображений и их редактирование.

К недостаткам компьютерного варианта составления сборочного чертежа следует отнести неудобство контроля чертежа в процессе его создания. На экран может быть выведен только фрагмент чертежа, что не позволяет производить сравнительный анализ, сопоставление изображений. «Бумажный» же чертёж весь находится в поле зрения автора, связи между изображениями просматриваются полностью, поэтому оценить работу, заметить допущенные ошибки в этом случае проще.


В любом случае – как в «карандашном», так и в компьютерном исполнении – в основе данной графической работы лежит изучение правил и принципов выполнения сборочных чертежей, приобретение навыков построения и анализа сложных изображений, навыков оформления спецификаций. Компьютер может существенно помочь вам в этом деле, легко и красиво выполняя любые графические операции. Но чтобы чертёж получился правильным, технически грамотным, компьютером нужно умело управлять, нужно чётко и ясно представлять будущий чертёж.
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Рис. 1. Пример сборочного чертежа
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Рис. 2. Пример спецификации
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� EMBED AutoCAD.Drawing.16  ���Рис. 5. Вычерчивание основных деталей зонда







� EMBED AutoCAD.Drawing.16  ���Рис. 6. Построение изображений сборочного чертежа







� EMBED AutoCAD.Drawing.16  ���Рис. 4. Компоновка сборочного чертежа
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Рис. 3. Исходное задание для выполнения сборочного чертежа зонда







� EMBED AutoCAD.Drawing.16  ���Рис. 7. Изображение резьбового соединения
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Рис. 8. Спецификация зонда
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BBEJAEHHWE

NnxenepHas rpaduka sBIseTCsS OJHON U3 AUCLUUIUINH, COCTABIISIONINX OCHOBY OOIIEMH)KEHEPHON MOATOTOBKU. OHA pa3BUBAET CIIOCOOHOCTH K
BOCTIPHSITHIO TIPOCTPAHCTBEHHBIX ()OPM MPEIMETOB PEATBHOTO MUpPA MPU TIOMOIIH WX W300paKeHH Ha TUIOCKOCTH, (POPMHUPYET HABBIKH CO3IAHUS U
UCTIONIb30BaHUS TEXHUYECKOU TOKYMEHTAIUH.

[IpencraBneHusle B anbOOMe 3a/1aHus PeIHA3HAYCHBI JJI1 MCIOJIB30BaHUS UX MPHU U3YUYEHUH cTyneHTaMu Tembl "COopouHblil uepTéx'. Boi-
MOJTHEHHE COOPOYHOTO YepTexka SBISIETCS OJHUM M3 ATAMoB, MPUUEM JOCTATOYHO CIOKHBIM, HA MYTH MO3HAHUS OCHOB MH)KEHEPHOHW rpaduku. ITa
rpadudeckas paboTa MO3BOJISIET MPUOOPECTH HABBIKM COCTABJICHUS COOPOYHOTO YepTeka M3AEIHs, 0a3upysch Ha 4epTek,ax €ro COCTABHBIX YacTeH,
U3YYHTH MIPaBUIIa TOCTPOCHHUS N300paKeHH COOPOUHBIX €AMHHUII, TPEOOBAHUS CTAHAAPTOB K OPOPMIICHHUIO YepTexka U CrielupUKALINH.

Anb0om conepxut 30 BapuaHTOB 3agaHuid. KaxkIplii BApUaHT BKIIOUACT aKCOHOMETPUUECKOE H300paKeHUE U3/ETHS, €ro OMUCAHNE U YEPTEXKU
COCTaBHBIX YacTel (KpoMe CTaHJapTHBIX KPEeNnEKHbIX AeTaneil). B kauecTBe mpOTOTUIIOB AJi pa3paboTKU 3a/laHuil MCIOJIBb30BaHbl peajibHbIe U3IeHs,
NpUMEHsieMble B IPUOOpax U YCTPOMCTBAaX PaJUOTEXHUKU, ABTOMATUKHU, BHIYUCIUTEIBHON TEXHUKH, CUCTEM YIIPaBICHUS U CBSI3H. AnbOoM paszpabo-
TaH ¢ Y4€TOM €ro MCIIOJIb30BAHUS B YUEOHOM IPOLIECCe: BHECEHBI HEKOTOPhIE U3MEHEHHSI B COCTaB M3JIEJHi, U3MEHEeHbI (hopMa U pa3Mepbl OTIIEIbHbBIX
JeTajnei u T.1. DTO CAeNaHo C LEeIbI0 MOBBIIICHUS 00yYaromeil IEHHOCTH 3a/1aHui.

K anpboMy mpumaraercs KOMIaKkT-IUCK, COJEPIKAIINN JIEKTPOHHBIC BEPCUH YKa3aHHBIX 3a/IaHHH, BeIMOoJHEHHBIE B cpeae AutoCAD 2004, uro
MIO3BOJISIET UCTIONIB30BATh MPH CO3aHUU COOPOYHOTO YePTEXkKa SJIEMEHTHI KOMITBIOTEPHBIX TEXHOJIOTHA.

ABTOpBI BeIpakatoT OsarogapHocts ['pumento P.I1. 3a 1ieHHBIE COBETHI U 3aMEYaHMs TIPH MMOATOTOBKE PYKOIHUCH.

OBINUE CBEJEHUA O CBOPOYHOM YEPTEXE

COopouHBI 4epTEX MPEACTABISIET COO0M JOKYMEHT, COACPIKAITUN H300paKeH!ss COOPOYHON SAMHUIIBI U IPYTHE JaHHBIC, HEOOXOAUMBIC TSI
e€ coopku u KoHTpoutst. [To aTOMY YepTeKy MpOU3BOIUTCS cOOpKA U3IEIHS U3 OTACIBHBIX €r0 COCTABHBIX YacTel, M3TOTOBJICHHBIX PaHEe.

COOpOoUHBI YepTEX U3ACIHS TOJDKEH COACPIKATD:

— He00X0IMMOE KOJIMYECTBO U300padiceHuli (BUIOB, Pa3pe30B, CEUYEHUIT), KOTOPhIE B COBOKYITHOCTH JAIOT OJHO3HAYHOE MPEJICTABICHUE O KOH-
CTPYKITUH, PACIION0KEHUN U B3aUMHOM CBSI3M COCTABHBIX YaCTEH, MPUHITUTIC PAOOTHI M MOPSIKE COOPKH M3EIHS B IIEIOM;

— rabapuTHBIC, yCTAHOBOYHBIC U IPUCOSAMHUTEIILHBIC pa3mepbl,

— HoMepa no3uyuti COCTaBHBIX YaCTEH M3/ENHS COTIaCHO €ro CreH(pUKAIIIN;

— HEOOXOAMMBIE mexHuyecKue mpeoosanus i HAONUCU.

OO0s13aTeIIBHBIM JIOKYMEHTOM, COIPOBOXKIAIOIINM COOPOUYHBIN YePTEXK, SBISICTCS cneyu@urkayus — OTACIbHBIN TEeKCTOBBIM JIOKYMEHT, BBITION-
HSIEMBIii 10 cTaHAapTHOU popme Ha pasrpadiaéHHbIX TUcTax popmaTta A4.

[Ipumep c6opouyHOro yepTexa MokasaH Ha puc. 1, a cnenudukanuu — Ha puc. 2.

H3o00paxkenns. KonruecTBo n300paxeHnii COOPOYHON €AMHUIIBI HA YEPTEkKE JOKHO ObITh MUHUMAIBHBIM, HO JOCTATOYHBIM JII OJJHO3HAU-
HOT'O MIOHUMAaHWS KOHCTPYKITUH H3JICTHUS B IICJIOM B OTICIHHBIX €0 YaCTCH.

Bonbiioe 3HaueHre uMeeT BHIOOP TIIABHOTO M300pa)xeHHsl, KOTOpOe JOHKHO JaBaTh Haubosee sICHYI0 HHPOPMAIMIO O COCTaBe, Mopsake cOop-
KH ¥ TIPUHIIAIE AcHCTBHS m3nenus. Ha riraBHOM m300paskeHnr cOOpOYHAs eIMHUIIA JIOJDKHA PACIIONaraTthCs B MOJIOXKEHUH, YIOOHOM U cOOpKH, e
MOJIBUYKHBIEC YaCTH MOKa3bIBAIOTCS B CBOOOIHOM cOCTOsIHUH. KHOMKH, TyMOIEphl, MepeKIoYaTeNu U T.11. H300paaroTcs B MOJIOKEHUN «BBIKIIIOUEHOY;
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Puc. 2. [Tpumep cnenudukanuu

perne, NeKTpOMarHuTel — B 00ecTOueHHOM cocTosiHuM. Kak mpasuiio, rias-
HOE U300pakKeHHE COJCPKUT pa3pe3, MOKA3bIBAIOIINI BHYTPEHHIOK KOHCT-
PYKLHIO M3ENIHs, PACION0KEHUE W B3aMMOCBA3b €ro aeraneil. Paspes mo-
XKET OBITh TMOJHBIM WM COBMEIIEHHBIM C BHJIOM CIIEPEI, €CIH HU3JeNne
CUMMETPUYHO.

Hpyrue nzodpaxkeHuss COOPOYHON €AMHULIBI MOTYT OBITh BUAAMH, pa3-
pe3aMu uiM coderath 00a BapuaHTa. OHM JOJKHBI IO BO3MOKHOCTH PacIio-
JaratbCs B MPOSKIIMOHHOW CBSA3H C TJIABHBIM H300pakeHUEM.

KpomMe oCHOBHBIX M300pakeHHI COOPOYHBIM YEPTEIK MONKET COIEp-
XKaTh JOTOJHUTEIbHBIE N300pakeHus (parMeHTOB U3/ETHs, KOTOphIE MOsiC-
HSIOT, PACKPBHIBAIOT KOHCTPYKTUBHBIE OCOOEHHOCTH OT/IENIbHBIX y3JI0B U Je-
Tanei. Tu M300pakeHUs pacloiaraloTcs Ha CBOOOJHOM IOJIe YepTexka U
COIPOBOXKAAIOTCS HAAMUCKIO (cM. puc. 1, n3obpaxkenus A-A, b).

LImpuxoexa neraneit Ha pa3pe3ax cOOPOUYHON EIUHHIIBI JOJKHA BbI-
MOJIHATBCS ¢ Y4ETOM MaTepuaja 3THX JeTalled: MeTalNIM4ecKUe AETaau —
10/ HAaKJIOHOM 45° BJIEBO WJIM BIPABO, 3JIEKTPOU3OJISILIMOHHBIE — IO 45°, HO
B 00€ CTOPOHBI («B KIETOUKY»). [Ipr 3TOM CiieryeT coOMoaaTh CIIeIyOIIne
npaBuja:

— IITPUXOBKA OJTHOW M TOM K€ JETali Ha BCEX pa3pe3ax JOoJKHA OBITh
OJIMHAKOBOM, T.€. UMETh OJIMHAKOBOE HAIPaBJICHUE W LIAr MEXAY JMHUAMHU
HITPUXOBKH;

— CMEXHBIE JETanu Ha pa3pe3e MODKHBI OTIMYAThCS MEXAYy CcOoOOM
CBOEH HITPUXOBKOW. JTO JOCTUTAETCS M3MEHEHUEM HalpaBiIeHUs IITPUXOB-
KM, U3MEHEHHEM €€ Il1ara Wid CABUIOM JIMHUN OJHOM IITPUXOBKU OTHOCHU-
TEIILHO COCETHEN.

OOBIYHO IITPUXOBKA OCYIIECTBISETCS TMocie (GOpMHUPOBAHUS BCEX
M300paXeHMI, KOT/Ia B 1IEJIOM TPOCMATPUBACTCS CUTYAIIMs HA YePTEKe.

Takue neranu, Kak BUHTBI, 3aKJIENKH, BaJUKHU, PYKOATKH, CTEPKHHU, B
nPOOOILHOM paspese W300paKalOTCsl HEPACCEUEHHBIMH, €CIU BHYTPH HHX
HET HUKaKHX OTBEPCTUU M yriyoOseHuid. Taxke HE pacceKaroTCs CTaHIapT-
HBIE Taiiku ¢ maifbamMu, eciii OHM PacIOIOKEHBI Ha IIebHOM cTepkHe. [Ipu
MOTIEPEYHOM pa3pe3e Ha3BaHHBIX JeTaliell IITPUXOBKA BBIMOJIHSAETCS MO 00-
LIUM IIpaBUIaM.

V3Kue MIONIaJKu CeueHuid Ha deprexe (MeHee 2 MM) MOKa3bIBAIOTCS
3a4epHEHHBIMU.



Cmanoapmuule KpenéxcHvle 0emanu N300pakaroTcsl Ha COOPOUHOM UEPTEKE TAKKE 0 ONpeeEHHBIM MTpaBuiaM. Tak, MEeCTUrpaHHbIC Tallku
Y TOJIOBKU OOJITOB MOKAa3bIBAIOT B TAKOM MOJIOKEHUH, YTOOBI HAa TTITABHOM M300paKeHUH ObUTH BUIHBI TPU UX I'paHU. ['0IOBKM BUHTOB Ha UX U300pa-
KEHUU COOKY YCJIIOBHO BCET/Ia MOBEPHYTHI IUIMAIEM K HAOJIOAATENI0, a HA BUAE C TOpIAa OHU BCETJa M300pa)aroTcs mox yrioM 45° K IMeHTPOBBIM
0CsIM. DTO — YCIIOBHOCTD, B peajbHOM W3JI€JNH Faiiki U BUHTBI KPYTATCS U 32KUMAIOTCS 10 TIOJHOTO UX YIIOpa, a He TI0 YePTEeKY.

CranmapraMu peryiaMeHTHPOBAHBI TaK)Ke MpaBujIa MOCTPOCHUS N300paKEHUI HEKOTOPBIX THUIOBBIX M3CIIMM, TAKUX KaK MPYKUHBI, CEPICUHU-
KU MarHMTONPOBOJIOB, KAaTYIIKH C AJIEKTPUYECKUMHU 0OMOTKamu U Ap. Jls Gosee MOMHOro 03HAKOMIIGHUS C MpPaBUIaMH BBIIIOJHEHUS W300paKeHH
cOOpPOYHON €AMHMUIIBI CJIEAYET AOMOJHUTENIBHO MPOpadoTaTh yueOHbIE U METOAUYECKUE TIOCOOUSI 110 3TOH TeME.

Pa3mepsl. Ha cOopouHOM uepTeke yKa3bIBatOT CIEAYIOIIUE PA3MEPHI:

— eabapummuvie (JUIMHA, BBICOTA U LIMPUHA), ONIPEACISAIONINE IPEeIbHbIE BHELIHIE ouepTaHus npeamera. Ha puc. 1 TakoBbIMH SBISIOTCS pas3-
Mmepsl 120, 40, 55;

— yCmaHosouHvle, ONPENENAIOIINE TOJ0KEHUE U KOHCTPYKLHUIO AJIEMEHTOB, MOCPEICTBOM KOTOPBIX HM3JENIME YCTaHABJIMBAaeTCs Ha pabouem
MmecTe (cM. puc. 1, pasmepst 12, 04,5 );

— npucoeounumenvHvle, yKa3bIBaIOIIUE Pa3MEpPhl AIEMEHTOB KOHCTPYKLHUHU, K KOTOPbIM OyIyT MPUCOEIUHATHCS Apyrue usaenus. Hampumep
JUaMETp U JUIMHA BXOJIHOTO M BBIXOJIHOTO IITYIIEPOB, AUAMETpP pe3bOOBBIX THE3 U OTBEPCTUH, TPEIHASHAYCHHBIX TS 3aKPETJICHHsI IeYaTHON IJIaThl,
u T.1. Ha puc. 1 npucoenunutenbHblil pazmep — O4.

Pa3mepHbie nrHNM HA COOPOYHOM YepTexe JOJKHBI pacmoiaratbes He Ommke 10 MM OT KOHTYypa M300pa)KeHHsl, HE MePeceKaThCsl MEXKAY CO-
00 U C IMHUAMU-BBIHOCKAMU ITO3UIIHI.

Homepa no3unmii. Kaxknas coctaBHas 4acTh M3/A€TUs JODKHA MMETh CBOIO MO3HUIUIO (HOMEP). DTH MO3UIMU HA COOPOYHOM UepTek e Mpo-
CTABJISIFOTCS TIOCJIC COCTABJICHHUS CIIEIU(UKAIINY U B TOYHOM COOTBETCTBUHU C HOMEpaMHU, MPUCBOCHHBIMH B HEW KaXkJI0¥ cocTaBHOU Yactu. Homep yka-
3BIBAETCSl HA TOM M300pakeHUH, TJe JaHHas JAeTalb MoKa3aHa Haubolee sICHO U TOJHO. Yarie Bcero mo3uiliu CTaBsITCs Ha TJIaBHOM U300pakKeHUU.

JIy1st mpOCTaHOBKM HOMEPOB MO3UIMI MCTIOIB3YIOTCS TOHKUE JIMHUHM-BBIHOCKH € TIOJIKaMu. [losiku pacronararoTcst Ha OJHOM JTUHUU U (WJIK) B
OJIHY KOJIOHKY. 3aKaHYMBAIOTCS (MJIM HAYMHAIOTCS, CMOTPS KaK X IMPOBOJUTH) TMHUU-BBIHOCKU TOYKOM, KOTOpasi CTABUTCSI BHYTPU KOHTYpa AETalIH U
HE JIOJDKHA COBMAAATh HU C KaKOW MHOM JIMHUEW dyepTexa. Eciau Touky mocTaBUTh 3aTPyIHUTENBHO (y3Kas TUIACTUHA, 3a4epHEHHOE CEUCHHE, TUIOTHAS
HITPUXOBKA), TO HyMepyeMasl IeTallb yKa3bIBAETCs CTPENIKOM, TPOBEACHHON K KOHTYPY JTOMH JeTalu.

JIMHUU-BBIHOCKHU HE JTOJKHBI TIEPECEKAThCS MEXIy COO00M U OBITh MapauieTbHBIMU JTUHUSAM IITPUXOBKHU. [IpH yKa3aHUM MO3UIIUN «TPYIHOAOC-
TYIHOW» JeTald MOXKHO JIMHHIO-BBIHOCKY MPOBOJIUTH C OJHUM U3JI0MOM. [lomyckaercsi AenaTh OOIIyIO JIMHUIO-BBIHOCKY C PAcHoONIOKEHHUEM TOJIOK B
OJIHY KOJIOHKY JIJIsl TPy KPETEKHBIX JeTallel, OTHOCSIIUXCS K OHOMY MecTy Kperuienus (puc. 1, mo3.11, 12). Beicota mudp, 06003Hadaronmx HomMe-
pa MO3UILMA, AOKHA OBITH O0JIbIIE BEICOTHI Pa3MEPHBIX YHCEIL.

TexHuyeckue TpeooBaHusi M Haanucu. Kpome n3zobpakeHui u3enuss ¢ HOMepamMu TO3HIMA U pa3MepamMu cOOPOYHBIN YepTEXR MOXKET CO-
JIep’KaTh TEKCTOBBIC HAAMKUCH U TexHuUeckue TpedoBanus (TT), KoTopsle HEBO3ZMOKHO MITM HEIEIECO00pa3HO OTOOpaKaTh rpauiIecKd HEMOCPEICT-
BEHHO Ha n3obpakeHusx. Conepxanne Hagnuced U TT 10MKHO OBITH KPATKUM U TOUHBIM.

Kpamxkue naonucu, oTHOCSIIMECS K OTJIEIBHBIM AJIEMEHTaM, TOMEIIAIOT Ha MOJIKAX JTMHUM-BBIHOCOK, TPOBEJCHHBIX OT COOTBETCTBYIOIIMX JI€-
MeHTOB. JIMHUN-BBIHOCKH 3aKaHUYMBAIOTCS TOYKON MU CTpelkol. BricoTa mpudra ans Haamuceil 1omkHa OBITH OOMbBINE BBICOTHI pa3MEPHBIX YHCEN.
Kpartkue Haammcu cocTosT U3 OJHOTO WJIM HECKOJIBKHX CJIOB, Hampumep: 3asanvyesams (cM. puc. 1), Packienams, 3aenyms 0o ynopa w T.1. bornee
pa3BEPHYTHIE TEKCTOBBIC YKa3aHUS 1O COOPKE 3aITUCHIBAIOTCS B TEXHHUECKUX TPEOOBAHUSX.




Texnuueckue mpebosanusi IOMENIAIOTCA HAaJ OCHOBHOW HaaMuchio. [103TOMy MX cOCTaB OJDKEH OBITH OmpeneniéH 3abiaroBpeMeHHO, YTOOBI
y4ecTh 3TO mpu ob1ieil komnoHoBke ueptexa. B TT 3amuchiBatoTCss KOHKPETHBIE YKa3aHUS AJi COOPINMKA MO BBIMOJTHEHUIO COOPOYHBIX OMepalui,
TpeOOBaHUS K KauecTBY cOOpkH, HH(POpMAIUs 00 YCIIOBHOCTSX, MPUMEHEHHBIX HA yepTexe u T.1. Kaxaeii myHKT TT 3amuchiBacTCsl ¢ HOBOM CTPOKH H
MMEET MOPSIIKOBBIM HOMEp, HAIIPUMeEp:

Pasmepni 851 cripasok.

Ha sude ceepxy u pa3pese b-b rno3.4, 7,u 12 ycrio8HO rnokasaHbl 8 CPEOHEM MOJIOXKEHUU.
lMpunot NM1OC40 NOCT 1499-70.

3AnemeHmsi rn03.15 u 16 cmasums Ha kel BC-10T TOCT 5581-70.

Ycunue nepeknodyeHus pbidaza rnos.12 He domkHo ripesbiwuams 0,1 Kec.

Burm nos.17 cmonopums amarbio HL-25 TOCT 5406-70.

OcmarnbHbie TT no CTE 1022-96.

NOOAWNA

[Ipumep 3anonHEHUST 0CHOBHOU Haonucu cOOPOYHOTO YepTeka MOKa3aH Ha puc. 1.

Conemndukanus. Crneundukanusi TpeacTaBiIsieT co00i TOKyMEHT, OMPEIesIIONINi COCTaB U3/IETHs, U BBINOTHSACTCS HA OTIEIBHBIX JIMCTAX
dopmara A4 (puc. 2). B cneundukaum 3amuchBalOTCS T€ JOKYMEHTBI, H3/ICTHS U MaTepHaIbl, KOTOPbIE HEOOXOAMMO UMETh COOPIIHMKY JUIsl yCIIeII-
HOT'O OCYIIECTBJICHHUS Mpoliecca COOpKH.

3anuchk COCTaBHBIX YacTel W3NS B cienu(UKAUN TPOU3BOIUTCS IO pas/esiaM, KOTOpbIe PaclojaraloTcsl B CTPOrOi MOCIeI0BaTEIbHOCTH,
a UIMEHHO:

Lokymenmayus

Cbopounbie edunuybl

[emanu

Cmanoapmmvle uzdenus

IIpouue uzdenus

Mamepuanwvi

Crannapramu ECKJl npenycMaTpuBaroTcsi 1 HEKOTOPBIE IpyTrue pas3zieibl, HO B yUeOHBIX YepTekax OHU He BCTpedaroTcs. Bmecte ¢ TeM Heko-
TOpbIE pa3ielbl U3 MPUBEACHHOIO MEPEYHsl B COOPOUHOM UEPTEKE MOTYT OTCYTCTBOBATh, TaK KaK KOHKPETHBIN BUJ crielu(pUKaIMKi 3aBUCUT OT KOHCT-
PYKIMHU CIEUU(DUITIPYEMOTO U3/IEITHS.

3aroyioBKY pa3/iejoB 3allMChIBAIOTCS BCETJa B MHOKECTBEHHOM YMCIIE MO LEHTPY rpadsl «Haumenosanuey M MOAYEPKUBAIOTCA TOHKON JTMHU-
eil. [lepen 3aroIoBKOM M IOCJIE HETO HEOOXOIMMO OCTAaBUTH MYCTYIO CTPOKY. Bce unble 3anucu B rpade «HanmeHoBaHuE», KpoMe 3aroJIOBKOB, Paciio-
JIararoTcs ¢ Havyana rpadsl.

B paznene «/{okymenmayusy 3aMChIBAIOTCS HAMMEHOBAHUS TOKYMEHTOB, pa3padOTaHHbIX Ul JaHHOTO u3Aenus. B Hamem rpaduyeckom 3a-
JIaHuu OyzieT pa3paboTaH TOJBKO OJUH JOKYMEHT — COOpouHblil yepmedic.

B paznensl «Coopounvie edunuywbly u «/lemanuy BHOCATCS HAMMEHOBAHUS COOPOYHBIX €IMHHUIL U JIeTajei, KOTOPbIE HEMOCPEACTBEHHO BXOJSAT
B cocTaB crneuuduuupyemoro uzaenus. HauMeHoBaHUS 3alIMCBHIBAIOTCS. B TOYHOM COOTBETCTBUH C MX HA3BaHUSMHU B UepTeKax-3a/laHUsX — B UMEHH-
TEJILHOM Ta/IeXkKe eJMHCTBEHHOI0 YnCIIa, 1axe eciu B rpade «Koz.» (KoauuecTBo) X OyJIeT yKa3aHO HECKOJIBKO.

B paznene «Cmandapmuvle uzdenusy 3anUChIBAIOTCS U3/ENNs, U3TOTOBIEHHbIE M IPUMEHEHHBIE IO cTaHaapTaM. [locienoBaTebHOCTh UX 3a-
IIMCH TaKOBA: Ha3BaHUE M3JEUs, €r0 TUIl, MapKa, napameTpsl, Homep ctannapra. Hanpumep: Bunm M3x12 I'OCT 1491-80; Ulapux 4 TOCT 3722-81;




Hanenv 111JI8-2K T'OCT 2709-66 n 1.1. O0s3aTenbHBIM aTpuOyTOM 3THX 3anuceit spissercs Hammuue ['OCTa. Ecnu 3anuch He TOMENaeTcsl B OHY
CTPOKY, TO €€ MEePEHOCST Ha CJIEAYIOILLYI0, HO IpU 3ToM Henonyctumo pasnensate [[OCT u ero Homep.

CrangapTHble KpEnExXHbIEC W3/1EIHs 3alIUChIBAIOTCS 0 aja(paBUTy UX Ha3BaHUU. JlJI1 HECKOIBKUX CTaHJAPTHBIX W3JEIUM OJJHOrO Ha3BaHUs Ove-
pénHocTb 3anuceit — no Bo3pactanuio 'OCTos. Eciu xxe u I'OCT y HuX 0MHAKOBBIH, TO 3alIUCh IPOU3BOJUTCS 110 BO3PACTAHUIO TAPAMETPOB CaMUX
u3zenuii. 1 HakoHeI, eclii eTaal COBEPIIEHHO OAMHAKOBBI, TO OHU 3aIMCHIBAIOTCS B OJTHOW CTPOKE B €AMHCTBEHHOM 4YHCIE, a B rpade «Kon» yka-
3bIBAETCS 00IIIee KOJTMUECTBO TAKUX JeTalei.

B pasznene «llpouue uzdenusy 3anuchIBatOTCs YHU(ULIUPOBAHHBIE U3/EIHs, IPUMEHSIEMbIE HE [0 CTaHAApTaM, a 110 UHBIM HOPMATUBHBIM J0-
KyMEHTaM. 3aIluch MPOU3BOJUTCS 1O TOH e CXEM€, UTO U JJI CTAHAAPTHBIX U3AENINN: HAMMEHOBAHUE, TUIl WJIU Mapka, Homep JoKkyMmeHTa. Hanpumep
Ilpeooxpanumens BII 1,1 OK00.480.003 TY; Muxponepexmouamenos MII-3 OF00.360.010 TY.

B paznen «Mamepuanvlyy BHOCATCS TOIBKO T€ MaTE€pHAIIbl, KOTOPbIE HEMIOCPEICTBEHHO HCIONB3YIOTCS B Tpoliecce cOOpKH (IIPOBOJIOKA, U30-
JIeHTa, cMoJia, HUTKH). BHuMaHue! B 3ToT pa3aen He crneayeT 3anuchiBaTh MaTEpUalibl, U3 KOTOPBIX U3TOTOBJIEHBI IpYTHeE IE€TANIN y3a.

B rpade «Kozn.» (konuyecTBO) yKa3bIBaeTCs KOJIUYECTBO M3ENHIA JAHHOTO HAMMEHOBAHUS, 3allICAHHBIX B JIaHHOH cTpoke. Ecnu HanMmeHoBa-
HUE 3aIIMCaHO B JBE CTPOKH, TO KOJMYECTBO YKA3bIBAETCSI BO BTOPOIl CTPOKE.

B rpade «Ob60o3nauenue» yka3piBaroTcsi 0003HAYECHUS, IPUCBOCHHBIE YePTEKaM, MO0 KOTOPBIM COOPOYHBIC SIUHUIIBI U JETalu OBLIH U3TOTOBIIE-
Hbl. CTpyKTypa 3THUX 0003HaYEHHUI CTaHJAapTU30BaHA, HO B yUEOHBIX YEPTEKax JOIMYCKAETCs UCIOIb30BaTh YCIOBHYIO CHCTEMY 0003HAUEHUM, TPUHSI-
TyI0 B yueOHOM 3aBefieHHH. OTMETUM, YTO JUIs CTAaHAAPTHBIX M3ACNU U MaTepHalioB JaHHas rpada He 3amoTHAeTCS.

B rpade «/103.» (mo3unus) yKa3spIBalOTCS OPSIIKOBBIE HOMEpa BCEX COCTABHBIX YACTEH M3IeNHs. DTH HOMEpa MPUCBAUBAIOTCS B TIOPSIKE CIie-
JIOBaHMSI 3aITUCEH B CHICIM(PUKAIIMU BO BCEX pazaenax Kpome «/Joxymenmayusy». EME pa3 HamoMuHaeM, 4TO HOMEpa COCTaBHBIM YaCTSIM U3JIEIHS MPH-
CBaMBAaIOTCA CHayasla B CELM(PUKAILIIH, a 3aT€M IIPOCTABIISIFOTCS Ha YEPTEXKE.

B rpade «/Ipumeuanue» yka3plBaroTCs AOMOJHUTEIbHbBIE CBEICHHUS, OTHOCSIINECS K COCTAaBHBIM YacTsAM u3fenus. B yuyeOHBIX yeprexax 3Ta
rpada, KaK MpaBUIIO, HE 3aITOTHSETCS.

B rpade «@opmam» yxazpiBaeTcst hopMat, Ha KOTOPOM paHee ObLT BHIMOIHEH YepTEK JaHHOW COCTaBHOW yacTH. B Hamem 3aganuu rpada 3a-
TIOJTHSIETCS TOJBKO B cTpoke COopounsbiil uepméic — ykaspiBaeTcsi popmaT cOOpOUHOTO uepTeka A3.

I'pada «30na» 3anomHsETCS TOMBKO AJI OYEHb CIOKHBIX, OOJBIIMX YEPTEXKEH, B KOTOPHIX MOJE JIUCTA AOMOJHUTEIHHO pa30uBaeTcs Ha OT-
NeNIbHbIE 30HbI. B yueOHbIX yepTexax gaHHas rpada He 3aroIHAETCS.

Bce 3anucu B cnenudukanuy 1 €€ OCHOBHOW HAAMKUCH BBITIOTHSIOTCS CTAHJAPTHBIM YEPTEKHBIM MIPU(TOM, BBICOTa KOTOPOTO BHIOMpPAETCS B
3aBHCUMOCTH OT pa3MepoB rpad u CTpoK.

Pexomenayercs crnenyromuii NOpsiAOK BbINOJHEHHsI COOPOYHOI0 YepTe:Ka:

1. IlpoBeauTe THIATENBHYIO MPEABAPUTENBHYIO ICKU3HYIO TPOPAOOTKY UepTeka, /sl Uero:

v' T103HaKOMBTECH C AKCOHOMETPUYCCKUM PUCYHKOM H3IEIIHS M POYUTANTE €ro OMMCaHNe, HallIuTe HA PUCYHKE BCE YIIOMUHACMBIC B OMUCA-
HuU Aetanu. [IpoaHanmu3upyiTe NPUHIUIT JCHCTBUS YCTPOUCTBA, MOPSIOK €r0 COOPKH U pa30opKH.

v Buumarensao HU3YYUTC KOHCTPYKIHIO Ka)KI[Of/'I JACTallu, BXOI[HIJ_IGP'I B COCTaB U3ACIINA. OCOGOG BHUMAaHHC YACIIUTEC CJIOXKHBIM KOPITYCHBIM IC-
TaJsIM, IPECTABICHHBIM HECKOJIBKUMH H300pakeHUsIMU. be3 mpouTeHus 10 KOHIla BCeX TOHKOCTEHM TakuX AeTajeil TpyJHO MPEeACTaBUTh UX B3aUMO-
neiictBue ¢ coceqHUMU. CpaBHHUTE pa3Mephl COMPATaeMbIX MMOBEPXHOCTEH y TeX AeTanel, KOTopble OyayT BXOAUTH OJIHA B IPYTyI0, U yOeIuTech B UX
CTBIKYEMOCTH.



v Bribepure nosoxkenue cOOpOYHOM equHuIbl Ha raBHoM Buje. Ckopee BCero 5To OyAeT He BUJI, a Pa3pes, «3arisablBAOIMiy BHYTPh H3-
nenus. Ha yepHOBHKe cXeMaTHYHO HApUCYHTE ATOT pa3pes. He 3a0yapTe, 4TO CHMMETpUYHBIC U3IEIHS pa3pe3atoTcs TOIBKO 10 TOJOBHHBI.

v OueHuTe, CKOJIBKO M KaKHe M300paXKeHHs BaM €Ilé moHano0srcs. [IOMHUTE: MX KOJIMYECTBO JOKHO OBITh MUHUMAJILHBIM, HO IIPH 3TOM
4epTEX TOJDKEH OJJHO3HAUHO «YUTAThCs». HauepTuTe 3CKU3HO 3TH N300pakeHUS.

v’ TIpoaHanu3upyiite 4epHOBbIE H300PAKEHUS U PEIINTE, KaKUe elé (pparMeHThl KOHCTPYKIMU OCTAJINCh HEPACKPHITBIMHE M KAKHE JOIOJIHH-
TebHbIE N300pakeHus MpUAETCs GOPMUPOBATH, YTOOBI HX PACKPHITH.

v BribepurTe MOIXOIANMHA MacCIITa0 YepTeka, UCXOIsd U3 KOJIMYECTBA TpeOyeMbIX M300pakeHui M 3ajaHHoro gopmara. Macirab ciemyer
BBIOMpATh U3 CTaHJApTHOTO pana: [:1; 2:1; 2,5:1; 4:1; 5:1; 10:1 uT.n.

2. [IpousBenure KOMIIOHOBKY 4epTexka. J[Jisi 3TOro Ha 1moJie JUcTa MOCTPOUTE «rabapuTHBIC MPSIMOYTOIBHUKIY ISl KQXKI0TO U3 HaMEUaeMbIX
M300paXKeHHIi, OTBEIUTE MECTO JUII TEXHHUECKUX TpeOoBaHuii. M300paxeHus mIaHUpyHTe pacroiiaratb Tak, YT00bl OHU OBLITU B IPOEKIIMOHHON CBS3H
C TJIABHBIM U JJOCTAaTOYHO PABHOMEPHO PaCIPEACIISUIUCH IO TIOJIIO JIUCTA.

3. Ilocne KOHCYNIBTAIUH C MPEnoJaBaTeieM OTHOCUTEIBHO PAllMOHATFHOCTH BBIOOpA M300paKEHUI U UX KOMIIOHOBKH MPHUCTYHATe K BBIMOI-
HEHUIO YepTeka. ECTECTBEHHO, EpBUYHBIC Tpa@UUeCKHe IMMOCTPOCHUS CIIEAYeT MPOU3BOIUTh TOHKHMH JIMHUSIMU, TIIATSIBHO COONIOAAsl pa3Mephl U
Macrao.

BrimonHenne n3o00pakeHni COOPOYHOrO YepTexka, KaK MPaBHIIO, HAYMHACTCS C TJIABHOTO M300paKeHHUs, Ha KOTOPOM B TIEPBYIO OYepe/b BBI-
YepuyrBaeTCsl OCHOBHAS, HeCcyllas AeTajib (KOpImyc, OCHOBaHUE U T.11.). Jlanmee K Hel mocneaoBaTeabHO MPUCOSTUHIIOTCS N300paKeHHsI IPYTUX COCTaB-
HBIX YacTeH MpHU COOJIIOACHUHN BUANMOCTH JIMHUIM U moBepxHOCTeH. [Ipn 3TOM padoTa 1Mo moCTpOCHHIO JIeTajaeli Ha COOPOYHOM YepTexe o0eryaeTcs
Onarogapst HATUYUIO YePTEKEH ATHX JeTaliell Ha IucTax-3ananusax. Crenoe KonupoBaHUe H300pakeHU U3 3a/1aHUs HE JIOMYCKAeTCsl, TaK Kak BO MHO-
TUX CIydasix UX MpuaETcs MOJAEpHU3UpoBaTh. Hampumep, B 3amanuu pa3pes3 AeTalid COBMEIIEH C BUIOM, a HA COOPOUYHOM YEpPTEkKE OHA pa3pe3aeTcs
HETUKOM.

OcranbHble N300paKEHUS CTPOSTCS MO TOMY K€ MPUHIMITY — K HECYIIEH JeTaau MPUCOCIUHSIOTCS B HY>KHOM IMOCIIEIOBATEILHOCTH BCE OC-
TanbHble. [Ipy BeIUepUMBAHUN TIOMHUTE O MEPHOUYECKON MTPOBEPKE HAIUYMS MPOCKIIMOHHOMN CBSI3U MEXKIY H300pasKeHUSIMHU.

4. TlogGepute 1O CIPaBOYHBIM MOCOOUSIM TpeOyeMble KpenéxHbIe NeTall U BeIYEPTHTE UX Ha moJjioxkeHHOM Mecte. Homep 'OCTa neranu B
Ka)KIOM KOHKPETHOM Cy4yae yKa3bIBaeTCsl B OMHCAHUU U3JENUA, a €€ MmapaMeTphbl OMPEAeNsaioTCs M0 KOHCTPYKTUBHBIM pa3MepaM COCIUHSEMBIX Yac-
teil. [Tpu BeruepurBaHuy pe3bOOBBIX coeqMHEHUH cienyet coomonats TpedoBanust [OCT 2.311-68 «300paxenus pe3p0b».

5. Cnenaiite ITpUXOBKY JeTalieil B pa3pesax, codtoias TpeOoOBaHMs CTaHIAPTOB K IITPUXOBKE (CM. C. 6).

6. CocraBbTe crieru(UKaIno, CBEpPUB MapaMeTPhbl KPEEKHBIX CTAHAAPTHBIX U3SIHN ¢ UX W300paxeHus MU Ha yepTexke. [IpoctaBeTe B rpade
«llo3.» cienuduKauu HOMepa MO3UIUN BCEX COCTABHBIX YacTEH.

7. Bepautech kK COOPOYHOMY UEPTEKY W MPOCTABHTE HOMEpA MO3UIUN B COOTBETCTBHHU cO cnernudukanueit. [Ipu stom cobmronaiite Tpebosa-
HUS CTaHJAPTOB K OTOMY KOMITOHEHTY uepTexa (cM. c. 7).

8. Hanecure pazmepsl (cMm. ¢. 7), crenaiite HE0OOX0UMbIE HAAMKUCH, 3aMUIIINTE TEXHUYECKUE TPeOOBaHUS. 3aOTHITE OCHOBHYIO HA/IIKCH.

9. Eme pa3 npoBepbTe MPaBUIIBHOCTh YEPTEKa U BBINOJIHUTE OKOHYATENbHYIO €ro 00BoAKYy. KoHTypHbBIE TMHUU clielyeT 0OBOIUTh KapaHa-
[IOM CpeJHeN TBEPIOCTU. DTU JTUHUU JODKHBI 3aMETHO OTIMYATHCA OT TOHKUX. [Ipn HEOOXOAUMOCTH ClieyeT MOAKOPPEKTUPOBATh U TOHKUE TUHUH,
B IIEPBYIO O4epeib OCEBbIC U HEHTPOBBIE. OOIIIast AICTETHKA YepTexka BO MHOTOM 3aBUCUT OT KayecTBa OOBOJIKH.



INPUMEP BBIIIOJIHEHUA CBOPOYHOI'O YEPTEXA

PaccmoTpuM nmpumep co3aanusi cOopouHoro yeprexa. Mcxonupie JaHHBIE K YepTexXy HpeacTaBieHbl Ha puc. 3. [Ipu pabore Hax yepTexom Oy-
JIEM PyKOBOJICTBOBATbCSI PEKOMEHIALMAMHU, TPUBEACHHBIMU B NPEABIAYIIEM pa3lee.

1. AHanu3upyeM MCXOJHBIE JaHHBIE K YEPTEXKY — aKCOHOMETPHUUECKOE M300pakeHUE M OMHMCAaHUE 30H/a, & TAK)KE YEPTEKU BCEX COCTaBHBIX
yacted uzaenus. [1o akcoHOMETpHH BUIMM, YTO OCHOBOW KOHCTPYKIIMH SIBJISSFOTCSI oCHOBaHME (1) 1 KphimKa (8), KOTOpbIe CKPEIJIECHbl MEKIy COOOM
nByMs BUHTaMH (6) ¢ maitbamu (7). IIpu 5TOM BHYTpH OCHOBAHUS U KPBIIIKK 00pa3yeTcsi OJIOCTh, B KOTOPYIO MpHU cOOpPKE BCTaBIIsETCsS UTOJIKA (5) ¢
HaJIeTOW Ha Heé TPy KUHOH (4) u maiboii (2). Ha BeICTymaromuii KOHEI UTOJIKK HaJAeBaeTCs JIETIECTOK (3), KOTOPBIN CleayeT NpumasTh K urojike. K
ATOMY JIETIECTKY BITOCIICICTBUH OyJIET MpHIAasiH MOHTaKHBIA MPOBOJ. BHYTpH OCHOBaHHUS 3alpeCcCOBaHBI JIBE pPE3bOOBBIC BTYJIKHU, MPEIHA3HAYCHHBIC
JUIsl yCTaHOBKH 30H/Ia HA UCIBITATENBHOM cTeHJe. [Ipyu ucnbiTanusax, Korna 30H1 NPUKUMAETCS HYDKHEH YacThlO K IIEYaTHOW IUIATE, UTOJIKa IepeMe-
IIaeTCs BJIOJb CBOCH OCH M CKMMAET NpYyXUHY. B cBOOOTHOM COCTOSHUM 30H/1a (2 MUMEHHO TaK €ro He0OXOAMMO BbIUEPUYMBATH) UIOJIKA HAXOAUTCS B
KpalHEM HMYKHEM TOJI0KEHHUH.

W3y4ast yepTeu COCTaBHBIX YacTeil 30H/a, oOpalaeM BHUMaHHE, YTO OCHOBAHUE SIBJIIETCS] COOPOYHOM €IMHUIICH, TaK KaK B HEM UMEET MECTO
HEepazbEMHOE COEMHEHUE ONPECCOBKOM — JIBE METAJUIMUECKHE Pe3bOOBbIE BTYJIKU 3alIPECCOBAHBI B MOJUCTHPOI. DTOT (PAaKT yuTEM MPU COCTABICHUU
cneunpukanun. OT™MEeYaeM TakKe, 9TO KPBIIIKA Ha YepTexe-3aJaHui U300pakeHa MepeBEPHYTON OTHOCUTEIBHO €€ MOJOKEHHUS, TOKa3aHHOTO Ha aK-
COHOMETPHUUYECKOM H300paxeHnu. Pa3Mepsl KpbIIKY ([UIMHA, IIMPHHA, PACCTOSIHUE MEKIY COCIMHUTEIbHBIMU OTBEPCTHSAMHU) COOTBETCTBYIOT aHAJIO-
THYHBIM pa3MepaM OCHOBaHHMSA. A BOT JJIMHA JICTIECTKA TaKOBa, YTO OH Mocie cOOpKU OyJeT BBHICTYNATh 3a MpeZebl rabapuTOB OCHOBAHUS U KPBIIIKU
Ha 2,5 mM. CpaBHUBas pa3Mepbl UIOJIKU C Pa3MepaMHM OCHOBAHHUS M KPBILIKH, IPUXOJUM K BBIBOJY, UYTO €CJIM UrojKa OyJIeT HaXOAUThCS B KpailHeM
HIDKHEM TOJIOKEHHUH, TO €€ OCTPhIi KoHell OyAeT BBICTyNaTh 3a Mpeaeibl KPBIIKA Ha 5 MM. [IpOTHBOMONIOXKHBIM KOHEIl UTOJIKU OYJEeT BBICTYIATh U3
HaIpaBJIAIOLIEro OTBEPCTHSI HA 8§ MM, HO HE MOAHUMETCS HaJ rabapuTaMi OCHOBAHMSL.

OneHuBas HEOOXOIUMOE KOJMUYECTBO M300paKEHUH Ha COOPOUYHOM YepTEk e, YUUTHIBAEM TO, UTO U YEPTEX OCHOBAHMSA, M YEPTEK KPBIILIKU B
HCXOJTHOM 3aJaHUH COJEpPIKAT MO TPU U300paKeHUs. 3HAUUT, JJIs1 TIOJTHOTO "MpouTeHus" 1Mo cOOPOYHOMY YepTEKY KOHCTPYKIIUMA 00EHUX ITUX COCTaB-
HBIX YacTeil MOHAAOOUTCS Takke He MeHee TpEX n3o0paxenuil. Utak, Oyaymuii cOOpOUHBIM 4epTEX JOKEH UMETh BUJL CIIEpPE/id, BU CBEPXY U BHU]
cieBa. Ho uToObI oka3aTh BHYTPEHHHUE AJIEMEHThI KOHCTPYKLIMH, IPUAETCS BBINOJIHUTh HEKOTOPBIE pa3pe3bl 30HAa. Tak, CAMMETPUYHBIN BUJ criepe-
T 11€JIeCO00Pa3HO COBMECTUTH C (PPOHTAIBHBIM pa3pe3oM, a BHJ ClIeBa, KaK MAJIOMH()OPMATUBHBIN, 1 BOBCE 3aMEHHUTh Ha MPO(UILHBIN pa3zpe3 1Mo
MJIOCKOCTH CHMMETPHUH 30HAA. TpEX yKa3aHHBIX M300pakeHU# OyJeT HeOCTaTOYHO, TaK KaK 10 HUM HeJb3s "mpounTaTh" GopMy BBICTyIA KPBIIIKH.
[TosTomy monanoOuTcs 1 4eTBEPTOE M300paKEHNE 30Ha — BUJ HA HETO CHU3Y. DTOT BUJ MOKHO PACIHOJIOXKHUTh HA JIIOOOM CBOOOJHOM MECTE JIUCTA,
npru4EM MOXKHO M300pa3UTh TOJBKO MOJIOBUHY €ro. [l ocTalabHBIX COCTABHBIX YaCTEH 30Ha AONOIHUTENIBHBIX N300pakeHUI He MOHAaJ00UTCs — BCs
UX KOHCTPYKLUS OyAeT JIErKo "4UTaThCcs" MO yKa3aHHBIM BBIIIE YETHIPEM H300pasKEHUSIM.

Taxum 0Opa3oM, IpoaHATU3UPOBAB AKCOHOMETPUUYECKHI PUCYHOK 30H/a U YEPTEKU €ro COCTABHBIX YacTeH, /le1aeM 3aKI4YeHUe, YTo cOopoU-
HBII 4epTEX JAOJDKEH BKIIOYATh B ce0sl BUJ CIIEped, COBMEIIEHHBINA C ()POHTAIBHBIM pa3pe3oM, NMPO(UIbHBIA pa3pe3, BHIIOIHEHHBIN MO MIIOCKOCTH
CUMMETPHUHU U3AEIHs, BUA CBEPXY M BuA cHU3Y. [IpoduibHbIil pa3pe3 npu 3ToM NpuAETCs BBINOIHATH NOIHOCTbIO, HECMOTPSl HAa TO YTO B MCXOIHBIX
yeprexax-3aJaHusX U OCHOBAHME, U KPBILIKA MOKa3aHbl pa3pe3aHHbIMHU TOJIBKO /10 MOJIOBUHBL. [IpUUnHON Takoro pemeHus sBisieTcs JIENEeCTOK, BHO-
CAIMN aCUMMETPUIO B U300paXkeHHe. Bua CHU3Yy MOYKHO BBINOJIHUTH YAaCTHYHO (BBUAY €r0 CUMMETPHUYHOCTH) U PACIOJIOXKHUTH HA CBOOOJHOM IOJIE
yeprexa.



31. 3oHA

30HA SABNSAETCA COCTABHOW YaCTbio UC-
NblTaTeNbHOrO CTeHAa, NPeAHasHavYeHHo-
ro Ans onpeeneHnsi CKpbITbIX AeeKToB
ne4yaTHbIX nnar.

B ueHTpanbHoe yrny6reHve KpbILLKM
(8) BcraBnsaetca wronka (5), Ha Heé Ha-
fAeBaeTcsi npyxwvHa (4) v wanba (2), no-
pobpaHHaa no MOCT 6958-78. 3atem k
KpbILLKE npucoeamHaeTca ocHosaHue (1),
Tak 4ToGbl BbICTYNAIOLLMIA KOHEL, UIOMKU
(5) NpoLén cKBO3b LEHTpanbLHOE OTBep-
CTue ocHoBaHus. Kpbiwka (8) ¢ ocHoBa-
HueM (1) ckpennsitoTcs BUHTaMu (6) no
FOCT 1491-80 u waibamu (7) no FOCT
11371-78. Ha BepxHuin BbICTYnaoLmin
KOHeL, Wronku HagesaeTcs nenectok (3)
W npunavBaeTcs K Hemy npunoem. Mpu
MOHTaXe MCMbITaTENbHOTO CTEHAA K Nne-
nectky GydeT mpunasH NpoBoA (Ha pu-
CYHKe He NoKasaH) aneKTpUYeCcKon Lenu.

Mpu onyckaHuM 30HAA Ha NevaTHyro
nnaty npyxuvHa (4) cxkumaeTtcs, cmaryas
MexaHu4eckoe BO3LENCTBME MrOMKuU Ha
NPOBOAHUK UMW KOHTaKTHYK nnowaaky.
3anpeccoBaHHble B OCHoBaHMe (1) pesb-
60Bble BTYNKN NpeaHasHayveHbl Ansa ycra-
HOBKW 30HOa Ha UCNbITaTeflbHOM CTeHae.
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Puc. 3. VicxogHoe 3agaHue 1Jis BBITIOJIHEHHS] COOPOYHOTO YepTeka 30H1a



[lo pa3Mepam OTAENBHBIX YaCTEHl 30HJA MOACUUTHIBAEM €ro rabapUTHBIE pa3Mepbl U BHIOMpAEM MOAXOASIIMN MaciiTad u3 psia JOMYCTUMBIX
cTaHJapToM. B Hamem BapuaHnTe Hanbosee pallMoHaNbHBIM sBJseTca MacuTad 2,5:1.

2. [Ipou3BoarM KOMITOHOBKY Oymymiero depreka. i 5Toro TOHKUMHU JTUHHUSAMHU CTPOUM rabapuTHBIE MPSMOYTOJIBHUKH OYIyIIHX H300pake-
HUM ¢ yu€ToM BBIOpAaHHOrO MacuiTaba, CTapasich pagHoMepHO PACHOIOKHUTH UX MO Iiomany gucta (puc. 4). Ilpu 3tom BUI cBepXy M MPOQUIBHBINA
pa3pe3 JOJKHBI HAXOIUTHCS B MPOCKIIMOHHON CBSI3M C TJIAaBHBIM M300pakeHHeM. Bu cHU3y, a TouHee ero (pparMeHT, 3alulaHupyeM y IpaBoro Kpas
JaucTa Ha cBOOOHOM npocTpaHcTBe. /i Oombleil HarasAHOCTH MOKHO MPOBECTH OCH CUMMETPHUH OyAyIIUX M300pa)KeHU U MOMETUTh YepToil rpa-
HUILY BBICTYIAIOIIET0 KOHIIA JIETIECTKA.

3. IlpousBenss KOMIIOHOBKY 4epTeka, NPUCTYNaeM K IMOCTPOEHHUIO M300pakeHUIl OCHOBHBIX JeTasiel 30HAa. B paMkax raGapuTHBIX HpsSMO-
YTOJIbHUKOB BBIYEPUMBAEM TOHKUMU JIMHUSIMH OUEPTAaHUSI OCHOBAHUS U KPBIMIKU. KpBIIIKY BblU€pUrMBaeM NMEPEBEPHYTON OTHOCUTENBHO €€ n300paxe-
HUs Ha 4epTeke-3a/laHuM, TaKk 4ToObl OHA 3aHsAJa MOJIOKEHHE, TOKa3aHHOEe Ha akCOHOMeTpuH. HameuaeM LIEHTPOBBIMU M OCEBBIMH JIMHUSIMU MecTa
PacoJIoKeHUsI BTYJIOK U OTBEPCTHH moj BUHTHI. 300paxkeHus cTpouM ¢ yu€TOM 3allylaHMPOBAHHBIX Pa3pe30B, HO IITPUXOBKY B pa3pe3ax MOKa He
BBITOJIHSAEM. DTO MBI CJEJIaeM MOCje BbIYEPUMBAHUS BCEX OCTAIBHBIX JIeTallel U Kpen&XHbIX u3aenuil. B atom ciyuyae Oyzaer mpolie pemuTh 3a1aqy
OTJIMYUS IITPUXOBOK CMEKHBIX JCTAJNEH, a TAK)KE MPABUIHHO BBITOIHUTD IITPHXOBKY B 00JIACTH PE3bOOBBIX COSTUHEHHIA.

IIpuMep BBIMOIHEHUS 3TOrO 3Tana paboThl MOKA3aH Ha pucC. 5.

OcHob6Haa4 Hadnuces OcHoBHAag9 Hadnucaek

Puc. 4. KoMoHOBKa c60pOYHOro YepTeka Puc. S. BriuepunBanue OCHOBHBIX JETaJEH 30H1A



4. K n300pa’keHUsIM OCHOBAHUS U KPBIIIKU [1OCIE0BATEIBHO J0-
0aBIsieM M300paxKeHHs OCTANIBHBIX AeTalell 30H/1a (M. pHc. 6).

HaunHaeM ¢ Wronku, KOTOpPYIO ClE€QyeT H300pa3uTh OCTPUEM
BHU3 B KpailHEM HI)KHEM IOJIO)KEHUH, TaK YTOObI €€ MOSICOK ONMUpAJICS Ha
JTHO OTBEPCTHS B KpBIIIKE. 3aTeM M300pakaeM maily 11 yropa npyKu-
HBI CBepXy. OTa maiida JokHa ObITh MPUXKATOM KO JHY yriyOleHus B
ocHoBanuu. [logOupaercs maiiba ucxonas U3 qUaMeTpa CTEPXKHS, Ha KO-
TOPBIM OHa HaJeBaeTcs. JlnaMeTp CTepKHS UTOJIKM PaBeH 2 MM, 3HAYuT,
tst coopku nonanoourcs [laiioa 2 'OCT 6958-78 (umeHHO Tak oHA Oy-
JIeT 3amucaHa B crneuudukanum). [1o cipaBoYHUKY KpenéxXHbIX U3ACTHi
HAXOJIWUM pa3Mepbl HY)KHOW IIaObl M BeUEpUYHBAEM €€ B TpeOyeMoM
macmtabe. I[lpuuém maitdy wu3o0pakaeM Hepa3pe3aHHOM, TaKk Kak Ha
COOpPOYHBIX YEpTE)Kax CTaHJApTHbIE [IAHOBI, HalEThle Ha CIUIOLIHON
i CTEPKEHB, IPUHATO MOKA3bIBaTh HEPA3PE3aHHBIMH.

@ ﬁ @,,, OGpaiiaeM BHUMaHHUE HA TO, YTO OYEPETHOCTH BHIYEPUMUBAHUS JIE-

KX

5%

L

R

Tajieil Ha COOPOYHOM YepTeKe MOXKET HE COOTBETCTBOBATh OUEPETHOCTH
ux peanabHoi cOopku. Tak, B Halem citydae a0y AJs ynopa npyKuHbI
BBIUEPTWIIM paHblIE, YeM caMy IpPYXKHHY, XOTs MpH cOOpKe CHavaja Ha
CTEpKEHb UTOJIKK HaJEBAIOT NIPYXKHUHY, a 3aTeM 11ail0y.

Tenepsb, mocie BbIYEPUMBAHUS UTOJIKM M MIAHOBI, IPUCTYIIAEM K
M300paXEHHUIO MPYKUHBL. DTOT ATan pabOThl UMEET CBOM OCOOEHHOCTH.
Ha ucxonHoMm yepTexe-3alaHUM MPYKMHA MOKa3aHa B CBOOOJHOM COCTOSIHUM M MMeeT JUIMHY 19,8 MM, a Ha cOopouHOM yepTeke A He€ ocrancs
IPOMEXYTOK JJIMHOM Bcero 15,2 MM. 3HauuT, Npy’>KMHA B 30H€ HaXOJUTCS B CXKATOM COCTOSTHUM UM IIOATOMY HCIOJIb30BaTh NpU €€ BhIYEPUMBAHUU UC-
XOJHBIN pa3Mep JJIMHBI HEeNb3sl, TaK KaK pacCTOSIHME MEX1y BUTKaMHu yMeHbIIuTcs. [locTynaem criemyrommm oopa3oMm. BeraepurBaem cedyeHus kpaii-
HUX, OMOPHBIX BUTKOB, a 3aTEM OCTABILUNCS MPOMEXKYTOK MEXAY MX OCSAMH JI€IUM Ha 9 (110 YMCIy BUTKOB) U OTMEYAEM LIEHTPHI BCEX MPOMEKYTOYU-
HBIX BUTKOB.

Bocnonb3yeMmcs ynpoImeHusIMH, PeKOMEHTyeMbIMH CTaHIapTaMH IIPH N300pakeHUH MPYKHH Ha COOPOYHOM UEpTEXKeE:

— JIOIyCKaeTcs B pa3pese U300paxarh TOJIbKO CEUEHUS] BUTKOB IPY>KUHBI, HE IIOKa3bIBas €€ 3aJHETO IJIaHa;

— AU JUIMHHBIX TIPYXUH (Oosiee 4-X BUTKOB) JOCTATOYHO M300pa3HUTh TOJBKO 1—2 BUTKA C KaXKIOTO KOHIIA, POBEIS 3aTEM OCEBYIO IITPUX-
IYHKTUPHYIO JIMHUIO Yepe3 HEHTPbl OCTAIbHBIX BUTKOB I10 BCEHl JUIMHE MPYKUHBI;

— €CJIU IIMpUHA CEUYEHUI BUTKOB HA YEPTEKE MEHBIIE 2 MM, TO 3TH CEYEHMsI HE 3alUTPUXOBBIBAIOT, A 3aYEPHSIOT.

VYkazaHHbIE YIIPOIIEHUS MCII0JIb30BaHbl HAMU IPHU BBIIIOJHEHNUH YepTexa (puc. 6).

Ha BeicTymaronuii cBepXy KOHEIl UTOJIKH "HazieBaeM" n3obpaxkeHus senectka. Cy/s 0 aKCOHOMETPHUECKOMY PUCYHKY 30HAA, JETEeCTOK J10JI-
KEH OBITh HAJIET TaK, YTOOBI €r0 BEPXHSA MIIOCKOCTh ObljIa HA OJJHOM YPOBHE C TOPLIOM MT'OJIKH.

OcHoBHaZ Hadnuches

Puc. 6. [Toctpoenune n3odpakeHnii COOPOYHOTO YepTEKa



5. Ocranock "ckpenuts" Ha cOOPOUHOM YEpPTEKE OCHOBAHUE C KPBILI- M4
KO TP MOMOIIH CTaHAAPTHBIX KPen&KHbIX aeTaneid. /s sToro Heooxomu-
MO CHayajia MpaBUWJIbHO MOJ00paTh MO CIPABOYHUKY BHHT M 11aii0y, a 3aTeM z
NPaBIJIBHO UX HAYEPTHUTb. |
|
I
|

OnpenensiomuM mapaMmeTpoM sl BBIOOpa BHHTA SIBISICTCS THAMETP i
pe3b00BOro OTBEpCTHS B OCHOBaHMM (puc.”7, a). B Hamem ciaydae 3TOT nua- = \
METp paBeH 4 MM, [T03TOMY U BHHT NoHano0utcs M4. JlnuHy BUHTa paccuu-
TBIBAEM UCXOJ U3 HEOOXOAMMOMN ITyOMHBI 3aBUHYMBAHUS €r0 B OCHOBAaHUE o ‘

(nmpunuMaetcst paBHOW 1,5-2 numamerpa), AJMHBI OTBEPCTHS B KpBILIKE, I_I' _|_| :
CKBO3b KOTOPOE BHHT CBOOOJHO MPOXOJAUT, U TOJIIMHBI IIAWOBI, MOAKIAIbI- == *
BaeMoW moj roysioBky BuHTa. [llaitba BbIOMpaeTcs, COTJIACHO 3aJaHUIO TI0
I'OCT 11371-78, ucxoas u3 nuameTpa CTepkHs BUHTA. B cnienndukamnuu sta
maiida Oyner 3anmcana Ttak: [[laiba 4 IOCT 11371-78. Ilo cipaBOYHUKY Puc. 7. 300paxenne pe3sb00BOro CoeMHEHHs
KpEn&KHBIX M3ETUI ONpeaensieM, YTO HAapy>KHbBIM JAMaMeTp TakoW MmailObl

paBeH 9 mm, a TommuHa — 0,8 Mm. Takum 00pa3oM, Tipu pacdyére ITMHBI BUHTa CyMMHpYeM 6 MM (TiTyOnHa 3aBUHYMBAHHA), 4 MM (JITTMHA OTBEPCTHSA B
kpsoimke) u 0,8 MM (TonmuHa 1maiioer). [lomydennsriii pesynsrar (10,8 MM) okpyrisiem 1o ctangapTHbeix 11 mm. B cnenmdukanuym BUHT OyaeT 3anucan
tak: Bunm M4x11 I'OCT 1491-80.

N306pakenne pe3pbO0OBOro coeTMHEHNsI Ha y4eOHOM COOPOYHOM YepTeKe MOKET ObITh JABYX BUJIOB: MOJHOE (IO I€HCTBUTENbHBIM, KOHCTPYK-
TUBHBIM pa3MmepaMm) H ympoméHHoe. Ha puc.7, 6 mokazaHo mojiHOe, MoapoOHOe M300pakeHne (pparMeHTa 30HAA C Pe3bOOBBHIM COCTUHEHHEM, a Ha
puc.7, 6 — ¢ ynpolueHussMi. BeiGop BapuaHTa npenonpeaeisercs TpeboBaHUSIMHU KOHKPETHOH y4eOHOM MmporpaMMbl Kypca WH)XXEeHepHOM rpaduku. B
paccMaTpuBaeMoOM MpUMeEpe COOPOUHOTO YepTeka MCIIONB3YeTCs YIPOIEHHOE N300paykeHIEe BUHTOBOTO COSIMHEHHMS, HO JKEJIaTeIbHO OCBOEHHE 000-
UX BapUaHTOB.

CornacHo TpeOOBaHUSAM CTaHAAPTOB BUHTHI M MIAOBI HA MPOJIOIBHOM pa3pese MoKa3biBaeM Hepacceu€HHbIMH. [Ipr 3 ToM nummi BUHTA (1133 U1
OTBEPTKH) MU300paXkaeM YCIOBHO TOBEPHYTHIM K HAOJIOIATENIO, & Ha BHIE C TOPIA (CM. BH CHU3Y Ha puC. 6 U 9) — nmoj yrioMm 45° K EHTPOBBIM JIH-
HUSIM TOJIOBKH BUHTA.

BrinonHsgeM IWITPUXOBKY JAeTaneill Ha pa3pesax, co0o1as TpeOoBaHMs CTaHIAPTOB K 3TOMY KOMIIOHEHTY depTexa (cM. ¢. 6).

CO0pouHbIi yepTEx Mocie 3aBepIleHHs JaHHOTO 3Tana MoKa3aH Ha puc. 6.

a 6 B

6. Bpemenno npepBém paboTy HaJ COOPOYHBIM YEPTEKOM M COCTaBUM crerudukanuio 30H1a. OCHOBHBIE MpaBMiia €€ COCTABIIEHUS PacCMOT-
peHbl Ha c. 8—9. HanmeHOBaHUs COCTaBHBIX yacTel 30HJa 3anuchiBaeM B paszzaensl "COopounsle equHULbl" U "Jletanu" B COOTBETCTBUU ¢ UX Ha3Ba-
HUSMH, TIPUBEJACHHBIMA B 3a7aHuu. [Ipu 3amonHenun pasnena "CranmapTHbie u3aenus" coOI01aeM 04epEMHOCTD 3aUCcel KPETEKHBIX AeTaJICH, pe-
JTYCMOTpPEHHYIO cTaHAapToM. Tak, cHadasa 3amuchbiBaéM BHHT (COTIAcHO andaBUTy HAUMEHOBAHMIA), a 3aTeM — Iai0bl 1o Bo3pactanuio ux ['OCTos.
3anucaB B MPaBUIILHOM HOPSAKE BCE COCTaBHBIE YaCTH 30H/a, IPOU3BOJIMM UX HyMepaluio B rpade «I1o3.»

3anoiaHsIeM OCHOBHYIO HAITUCh CTICIH(DHUKAITIH.

3aBepIIEHHBIA IOKYMEHT UMEET BU/I, TPEACTABICHHBIN Ha PUC. 8.
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7. Bepuémcst kK cOOPOYHOMY YEpTEXKY M 3aBEepIIUM ero odopmieHue (cm.
puc. 9).

VYka3blBaeM HOMEpa MO3MLMKA BCEX COCTABHBIX YacTeW 30HIA, BKIIOYAs
CTaHJIApPTHBIE KpeméxHble aeTanu. Homepa mpocTaBiseM Ha MOJNKaX JIMHUAN-
BBIHOCOK COTJIACHO TPeOOBaHUSIM CTAaHAAPTOB (CM. C. 7) U B TOYHOM COOTBETCT-
BUU C HOMEpaMH, IPUCBOCHHBIMH 3TUM COCTABHBIM YaCTSM B CHECIH(PUKAIIUH.

VYka3blBaeM Ha 4YEpTEKE LIOB MAsHOI'O COEIUHEHUS JIETIECTKA K UIOJIKE U
ycIoBHOE 0003HayeHHe maiiku (cM. mpoduibHbI pa3pe3 Ha puc. 9). CornacHo
CTaHAApPTy LIOB ITOKA3bIBAEM JIMHMEW JBOMHOM TOJIIMHBI, @ K MECTYy IAaWKU IPO-
BOJMM JIMHUIO-BBIHOCKY CO CTPEJIKOM M 3HAKOM MOJTYOKpYy>kKHOCTU. Ha koHIle u-
HUH-BBIHOCKM BBIYEPUMBAEM OKPY)KHOCTbH, YKA3bIBAIOIIYI0 HA TO, YTO TMAastHBIH
IIIOB BBIMIOJIHEH M0 3aMKHYTOMY KOHTypy. OOpaiiaeM BHUMaHHE Ha TO, YTO yC-
JOBHOE 0003HAUCHHE MANKK N300pakaeTcsi TOIBKO OJIWH pa3, XOTS MAasHBIA II0B
BUJICH U Ha APYTUX U300paKEHUSX.

[IpocraBisiem rabapuTHble U yCTAaHOBOUYHBIE pa3Mepsl 30HAa. B rabapur-
HBIX pa3Mepax YYUTHIBAIOTCS BBICTYMAIONINE KOHIIBI UTOJKU U jenecTka. K ycra-
HOBOYHBIM pa3MepaM OTHOCSTCSI PAacCTOSIHHE MEXAY OCSMH BTYJIOK, 3alpecco-
BaHHBIX B OCHOBaHUE, a TaK)Ke TUAMETP pe3bObl B 3TUX BTYyJKax. Bce Ha3BaHHBIE
pa3Mepsl ABJISIOTCS CIPABOYHBIMU, T.€. HE MOJIEKAT BHIIIOJHEHUIO U KOHTPOJIIO B
mporecce cOOpKH.

Hanocum o603HaueHUs GppoHTATEHOTO pa3zpesa (A—A) u Buna causy (b).
OOpaTuTe BHUMaHHE Ha PACIOJIOKEHUE CTPeNoK U OykB B 00o3HaueHHsX. [Ipo-
GbWIBbHBINA pa3pe3 0003HAYCHUIO HE TOIEKHUT, TaK KaK CEKyIIast INOCKOCTh 3TOTO
pazpesa Ipoliia CTPOro Mo MIOCKOCTH CUMMETPUN U3ICITHSL.

3anmceiBaeM TexHUYeckue TpedoBanus. Croma, Hapsay ¢ 3amucsamu "Pasz-
mepwt 0na cnpagok” u "Ocmanvuvie TT no CTH 1022-96", xak npaBuio, Bceraa
MPUCYTCTBYIOIUMH B COOPOYHBIX YEPTEKaX, BKIIOUAEM CBEACHUS O MPUIIOE, He-
00XOUMOM [Tl CO€IMHEHUS JIETIECTKA C UTOJIKOM.

3arnoHsAeM OCHOBHYIO HAAMUCh YepTexka.

[TpoBoauM (HUHUIIIHYIO KOPPEKTHUPOBKY, MPABKY H300paKeHUU (CTPEIKU
pa3MepoB, KOHIIBI OCEBBIX JHUHUHU, JTUIIHUE JTUHUUA TOCTPOCHUN M T.I.) U BBINOJI-
HSIEM OKOHYATEJIbHYI0 00BOAKY uepTexka. OT kauecTBa 3Toi pabOThl BO MHOIOM
3aBHCHT €r0 ICTETUYECKAs COCTABIIAIOLIAS.

3aBepmI€HHBIA COOPOYHBIN YePTEK 30H 1A TTOKa3aH Ha puc. 9.
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OCOBEHHOCTH BBINIOJIHEHUA CBOPOYHOI'O YEPTEKXA HA KOMIIBIOTEPE

Kak yxe yka3bIBaJIoCh, K HACTOSIIEMY albOOMY 3aJjaHUi MTpUIaraeTcs KOMIAKT-IUCK, COAEP KA 3JIeKTPOHHBIE BEPCHM BCEX BapUAaHTOB 3a-
naHuii, BermonHeHHbIe B cpenae AutoCAD 2004 (daree — ABTOKaH). DTO MO3BOJISET MPHU CO3JAaHUN COOPOYHOTO YepTeka IPPEKTUBHO HCIIOIH30BAThH
peuMylIecTBa KOMIBIOTEPHONW TEXHUKH Mepe]l TPaIUMOHHBIMU YePTEKHBIMU HHCTPYMEHTaMU. BbInonHeHne cO0podHOro yeprexa Ha KOMIIBIOTEPE
IPOM3BOJUTCS B PAMKax TeX K€ TPEOOBAaHMI CTaHAAPTOB K TAKOT'O POJa YepPTek,am, HO TEXHOJIOTHSI CO3JaHHs YepTeka NMEET 3/1eCh CBOM OCOOCHHO-
CTH.

1. IlpenBapurenbHast NpopabOTKa UCXOTHBIX 3aJaHUN BKIIIOYAET B ce0s TpaJluLIMOHHBIN HA0Op JeMCTBHIA:

— 3HAKOMCTBO C aKCOHOMETPUYECKUM PUCYHKOM U TEXHUYECKHM ONMMCAHUEM COOPOYHOIO y3Ia;

— M3Y4YCHHE KOHCTPYKIUH KaKIOH COCTABHOM YaCTH U3/CIHS;

— onpezieNieHe He0OX0AUMBIX U300pakeHUH Il COOPOYHOTO YEPTExXa;

— BBIOOD PAalMOHATIBHOTO MacIITada v ACKU3Hasi KOMIOHOBKA Oy IyIIETO YepTexa.

[Tocnennuil U3 yka3zaHHBIX 3TANOB MOJTOTOBKHU K PabOTE MOXKET NMPOU3BOAMTHCSA C MEHbILEH TIIATEIbHOCTBIO, YeM NpHU paboTe KapaHIalloM.
[Tpu paGore B ABTOKaJe MMEETCS MPEKpacHasi BO3MOXKHOCTh KOPPEKTUPOBATh MacIiTad M300pakeHUI M KOMIIOHOBKY YepTeka B Iporiecce padoThI
HaJl HUM. bosnee Toro, MHOT1a PEKOMEH/IyeTCsl CO3HATENBHO BBIMOJIHATH YePTEXK B HHOM Maciutade, 4eM TOro TpeOyeT npenBapuTenbHblid pacuér. Ha-
puUMep, eCITU IS 33aHHOTo (popMaTa yJadHo MoaXoAuT MaciTad 2,5:1, To mepBoHavaIbHO BCE JKe JIydIle co3AaBaTh YepTeéxk B MaciTade 2:1, — tak
MEHbIIE OyAET XJIONOT C MOJIOBUHKAMH U JIa)kKe YeTBEPTUHKAMU MIJTUMETpa Ha YyepTexe. A Mocie 3aBeplIeHUs] TOCTPOSHHUM JIETKO MOXKHO OyJeT u3-
MEHHUTH MacIiTad yeprexa Ha Tpedyemsbie 2,5:1.

2. [Tpu BbIMONHEHNH y4eOHOro cOOPOYHOro YepTeka Ha KOMIIbIOTEpe HET He0OXOAMMOCTH BhIUEPUYHMBATH PaMKy (hopmMaTa U OCHOBHYIO Haj-
IHCh, @ TAKXKE CTAaHAAPTHYIO POpPMY Crien(UKAIIHI. DTH 3JIEMEHTHI YepTekKa YKe XpaHITcs B OMOMMoTeKe adIoHOB ABTOKaIa M OCTAETCS TOJIBKO Ha
cTapTe paboThI 3arpy3UTh HEOOXOAUMBIN I1a0JIOH.

3. PaboTast ¢ TOTOBBIMHU 3JIEKTPOHHBIMH YEPTEKAMH COCTAaBHBIX YAacTEH HM3/ENHs, 3HAUUTEIFHO YIPOUIAETCS MPOLECC BEIUEPUUBAHHS H300pa-
XKeHUH cOopouyHOro ueprexa. Beap HeT cMbicia BblUEpPUUBATH JETAIM 3aHOBO, €CJIM MOYKHO MX HPOCTO MCIOJIb30BaTh KaK CTPOMUTENIbHBIE OJIOKH,
BCTABIISIL B HY’)KHOE€ MECTO M NPABUWIBHO COSAMHSSA C COCEAHMMH AeTamsiMu. Ho McXomHble M300pakeHUsI COCTaBHBIX YaCTEW BBHIMIOJIHEHBI B Pa3HOM
MmaciuTa0e, a Oy Tyt cOOpoUHBI 4epTEX JOKEH UMETh OJUH BIIOJHE ONpe/elEHHbIH MaclTad, COOTBETCTBYIOIIUI CTaHAAPTHOMY PsIly MacIliTa-
60B. [TosTOMy mepen TeM, Kak MPUCTYNUTh K MOCTPOCHUIO HU300pakeHui cOOpPOYHOT0 YepTeka, HeOOXOAMMO MPEABAPUTEIHHO BCE HCXOHBIE "KUPIIH-
YUKH'", T.€. JIEKTPOHHBIE U300paKEHUs JeTanel, IPUBECTH K €AUHOMY MaclITaly. 31eCh Mbl HE OCTAHABIMBAEMCS HA TOM, KaK 3TO CAeaTh, HAAEACh
Ha BBICOKUH YPOBEHB BIIAJICHUS CTYJCHTaMU ABTOKAJI0M.

3. IIpu ycraHOBKE Ha COOPOYHBIN YePTEK KPENEKHBIX AETAICH TaKKe MOYKHO MCIOJIb30BaTh OMOIMOTEKY CTAaHAAPTHBIX M3/EIHH, €CIIM TaKOBast
B BamieM ABTokajie coznana. Ecnu 6ubimoreku HET, TO peKOMEHAyeTCs CHavajla U300pa3uTh TpeOyeMblil BUHT, TaliKy, 3aKJIENKYy U T.J. BHE H300paxe-
HUSI COOPOYHOH €UHMIIBI, @ 3aTEM IIEPEHECTH UX K MECTy COOpKH.

4. [Tpu paboTe HaJ SIEKTPOHHBIM COOPOUYHBIM YEPTEKOM COBEPIICHHO HEOOXOAUMO MEPUOANIECKH COXPAHATh B MAMATH KOMITBIOTEpA TEKyLIee
COCTOSIHUE uepTexa. ITO Ha JMcTe OymMaru HaprcOBaHHOE HUKYJA HE JIEHETCs, a B KOMIbloTepe. .. Jlydie He pucKoBaTh.



5. lnst ynoGcTBa pa®oThI M TyUIlel HarJISITHOCTH MPH COCTABIICHUH N300paykeHN COOPOYHOTO YepTexka [eIeco00pa3Ho UCIOIb30BaTh MHOTO-
CJIOMHYI0 CTPYKTYpY pabouero noist ABTokaaa. Pacnonaras kaxayro AeTanb y3ja Ha OTAEIBHOM CJIO€, Jia el UCIOIb3ys Pa3HbIil 1IBET JTUHUM, jerde
OCYUIECTBIIATh IpoLecc GOopMUPOBAHUS N300paKEHUN U UX PEaKTUPOBAHUE.

K HemocTaTkaM KOMIBIOTEPHOI'O BapuaHTa COCTaBJIEHUS COOPOYHOrO YepTeka CleayeT OTHECTH HeyIOOCTBO KOHTPOJIS uepTexka B Ipolecce
ero coznanus. Ha skpaH MOXeT ObITh BBIBEJIEH TOJBKO (PparMEeHT YepTeka, YTO HE MO3BOJIAET MPOU3BOJIUTH CPAaBHUTENIbHBIN aHAIN3, COMIOCTABICHHE
n300pakeHni. «byMakHbIN» ke 4epTEK Bechb HAXOAUTCS B MOJIE€ 3pEHHs aBTOPA, CBSI3U MEXAY M300paXeHUSMH MTPOCMATPUBAIOTCS MOIHOCTHIO, MO-
3TOMY OLIEHUTH paboOTy, 3aMETUTH JOIYIIIEHHbIE OIIMOKH B 3TOM CIIy4ae MpoILE.

B n11060M citydae — Kak B «KapaHJAIIHOM», TaK ¥ B KOMIIBIOTEPHOM UCIIOJHEHHH — B OCHOBE JIaHHOU rpaduueckoil paboThl JIEKUT H3yUeHUE
MIPABWJI Y TIPUHIIMIIOB BBITIOJHEHUS COOPOYHBIX YEPTEIKEH, MPUOOPETCHIE HABBIKOB ITOCTPOCHHSI M aHAIIN3a CJIOKHBIX N300paKCHHIA, HABBIKOB 0POpM-
nenus cnerudukanuii. KoMmneoTep MOXKeT CyIIECTBEHHO OMOYb BaM B 3TOM JIeNe, JIETKO U KPacHBO BBITIONHSS Jt0ObIe Tpadudeckue onepanuu. Ho
YTOOBI YEPTEK MOTYUMIICS MPABUIIBHBIM, TEXHUYECKH TPAMOTHBIM, KOMITBIOTEPOM HYKHO YMEJO YIPABJIATh, HY)KHO YETKO U SICHO MPEACTABIATH OY-
JyLIUN YEPTEK.
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	Внимательно изучите конструкцию каждой детали, входящей в со
	Выберите положение сборочной единицы на главном виде. Скорее
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	3. После консультации с преподавателем относительно рационал
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