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дений, утвержденной УМО в 2001 г. Рассмотрены единые, обязательные для всех, правила 
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1 Основные понятия о базах в машиностроении 
и нанесение размеров от баз 

 
1.1  Базы и их классификация 

 
Конструктивный элемент детали, от которого ведется отсчет ее размеров, называется базой.  

Классификация баз представлена на схеме: 

 
Базирование – придание заготовке или детали требуемого положения относительно 

выбранной системы координат. 
База – поверхность (или выполняющее ту же функцию сочетание поверхностей), ось, 

точка, принадлежащая заготовке или детали и используемая для базирования. 
 
Виды баз по назначению: 
Конструкторская база – база, используемая для определения положения детали или сбо-

рочной единицы в изделии. 
Технологическая база – база, используемая для определения положения заготовки или из-

делия при изготовлении или ремонте. 
Измерительная база – база, используемая для определения относительного положения за-

готовки или изделия и средств измерения. 
Установочная база – база, лишающая заготовку или изделие трех степеней свободы: пе-

ремещение вдоль одной координатной оси и поворотов вокруг двух других осей. 
 
Виды баз по лишаемым степеням свободы: 
Установочные – базы, лишающие заготовку или изделие трех степеней свободы: 
перемещение вдоль одной координатной оси и поворотов вокруг двух других осей. 
Направляющие – базы, лишающие заготовку или изделие двух степеней свободы: пере-

мещение вдоль одной координатной оси и поворота вокруг другой оси. 
Опорные – базы, лишающие заготовку или изделие одной степени свободы: перемещение 

вдоль одной координатной оси или поворота вокруг оси. 
 
Базы по характеру проявления: 
Скрытые – базы заготовки или изделия в виде воображаемой плоскости, оси или точки. 
Явные – базы заготовки или изделия в виде реальной поверхности, разметочной риски или 

точки пересечения рисок. 
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1.2 Системы нанесения размеров 
 

Выбор системы нанесения размеров относится к одному из самых сложных этапов работы 
исполнителя. Объясняется это наличием большого числа совместно решаемых конструктивных 
и технологических задач. Основное условие, которое должно быть при этом выполнено – наи-
большая простота процесса изготовления детали при наименьшей стоимости её изготовления. 

Системы нанесения размеров от различных баз имеют свои особенности. 
 
 
Система нанесения размеров от конструкторских баз отличается тем, что все 

размеры на чертеже проставляются от поверхностей, которые определяют положение детали в 
собранном и работающем механизме. В этом случае не связывают простановку размеров с во-
просами изготовления детали.  

Преимущества нанесения размеров от конструкторских баз: 
а) наличие на чертежах коротких размерных цепей, что повышает точность и качество из-

делия; 
б) облегчение проверки, расчета и увязки размеров как детали, так и всего изделия; 
в) повышение срока годности чертежа, так как в нем не отражены часто меняющиеся тре-

бования технологии. 
 
Недостатки нанесения размеров от конструкторских баз: 
а) необходимость дополнительно готовить технологическую документацию для обработ-

ки детали, так как чертеж не отражает требований технологии; 
б) рост числа контрольно - измерительных операций, так как заказчик принимает изго-

товленную деталь не по технологическому, а по конструктивному чертежу. 
 
Деталь может иметь несколько конструкторских баз (рис. 1), причем одну из них считают 

основной, а остальные – вспомогательными (рис. 2) .  
 

                                        
                              

Рис. 1                                                                                   Рис. 2 
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Система нанесения размеров от технологических баз характеризуется тем, 
что все размеры на чертеже проставляются от поверхностей, определяющих положение детали 
при обработке. В этом случае нанесение размеров связывают с технологией изготовления дета-
ли. 

Преимущества нанесения размеров от технологических баз: 
а) в нанесении размеров отражены производственные требования, что снижает трудоем-

кость изготовления детали; 
б) не требуется пересчета размеров и допусков, т. е. отпадает необходимость в специаль-

ной технологической документации; 
в) упрощается конструкция режущего и измерительного инструментов; 
г) изготовление детали и контрольно- измерительные операции производятся по одному и 

тому же чертежу. 
Недостатки нанесения размеров от технологических баз: 
а) некоторая сложность в нанесении и увязке размеров; 
б) сокращение срока годности чертежа, так как необходима его корректировка при изме-

нении технологии;  
в) слабое отражение на чертеже конструктивных особенностей изделия. 

 
На рис.3  показан пример нанесения размеров от технологических баз. 

 

 
 

Рис. 3 
 

Обычно стремятся к тому, чтобы конструкторские базы были использованы в качестве 
технологических. Может быть применена комбинированная система нанесения размеров: одна 
часть размеров проставляется от конструкторских баз, другая – от технологических. Нанесение 
размеров от конструкторских баз ограничивают.  

 

Наиболее полно удовлетворяет требованиям производства нанесение 
размеров от технологических баз, которая представлена на рис. 4. 
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Рис. 4 
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1.3 Методы нанесения размеров 
 

Способы нанесения размеров на чертеже зависят от последовательности обработки по-
верхностей детали. В практической работе конструкторы применяют три метода нанесения раз-
меров – цепной, координатный и комбинированный. 

Цепной метод – размеры наносят по одной линии, цепочкой, один за другим (рис. 5) 
размеры А, А1,  А2,  А3,  А4. За технологическую базу принята торцовая поверхность вала. Метод 
характеризуется постепенным накоплением суммарной погрешности при изготовлении элемен-
тов детали. Значительная суммарная погрешность может привести к непригодности изготовлен-
ной детали  (А*- размер для справки). 

Координатный метод – все размеры  Б1,  Б2,  Б3,  Б4,  Б5  наносят от одной и той же 
базовой поверхности (см. рис. 5). Этот метод отличается значительной точностью изготовления 
детали. При нанесении размеров этим методом необходимо учитывать повышение стоимости 
изготовления детали. 

                                                         *  Размер для справок 
 

Рис. 5 
 

Комбинированный метод – простановка размеров осуществляется цепным и коор-
динатным методами одновременно (рис. 6). Этот метод наиболее оптимален. Он позволяет изго-
тавливать более точно те элементы детали, которые этого требуют. 

                                                                
                                                         *  Размер для справок 

Рис. 6 
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1.4 Правила нанесения размеров   
 

Величину изображенного изделия и его элементов устанавливают нанесенные на чертеже 
размерные числа (ГОСТ 2.307–2011). Размерные числа располагают у размерных  линий, на пол-
ках линий- выносок, в таблицах, в технических требованиях. 

Общее количество размеров на чертеже должно быть минимальным, но достаточ-
ным для изготовления и контроля изделия. Не  допускается повторять размеры одного и того же 
элемента на разных изображениях, в технических требованиях, за исключением справочных раз-
меров. 

Линейные размеры на чертежах указываются в миллиметрах без обозначения единицы из-
мерения. Размеры, приводимые в технических требованиях и надписях на поле чертежа, обяза-
тельно указываются с единицей измерения. 

Если на чертеже размеры необходимо указать не в  миллиметрах, то соответствующие раз-
мерные числа записывают с обозначением единицы (см, м) или указывают единицы измерения в 
технических требованиях. Простые дроби применяют только для размеров в дюймах. 

Выносные линии являются вспомогательными. 
Проводят их от границ измерения, а между ними про-
водят размерные линии. 

Выносные линии, выходящие за размерные ли-
нии, на всём чертеже должны быть одинаковыми и 
равными 1…5 мм (рис. 7). 

Размерные числа следует наносить над размер-
ной линией параллельно ей и возможно ближе к сере-
дине. Между размерным числом и размерной линией    
должен быть промежуток 0,5…1 мм. 

                Рис. 7 
 
При нескольких параллельных размерных линиях самый малый размер располагают ближе 

всех к изображению на расстоянии как минимум 10 мм от контура изображения. Следующий, 
больший, размер наносят на расстоянии как минимум 7 мм от первого размера; в такой последо-
вательности и на тех же расстояниях располагают все последующие размеры (рис. 8). 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
Рис. 8 

 



 10

Размерные числа нельзя разделять или пересекать какими бы то линиями чертежа и 
наносить в местах пересечения размерных, осевых и центровых линий. В месте нанесения 
размерного числа осевые, центровые и линии штриховки прерывают, но линию внешнего  
контура изображения прерывать нельзя. Выносные линии проводят перпендикулярно раз-
мерным.  

Исключением является случай, когда выносные линии 
практически сливаются с другими линиями или при нормальном 
положении могут помешать ясности в записи и понимании разме-
ра. Размерную и выносную линии проводят так, чтобы они вместе 
с измеряемым отрезком образовали параллелограмм (рис. 9). 

                        
 
                            Рис. 9.                                                                                                                   
                                                                   Примеры нанесения размеров квадрата даны на рис. 10. 

 
                                 

 
 
 
 
 
 
 
 
                                                            
                                                                                                
 
 
 
 
 
 
  

Рис. 10        
          

Радиус и диаметр сферы обозначают соответственно  
                                                               знаком  R  или  ∅,  который наносят перед размерным числом             
                                                               радиуса или диаметра.  
                                                                               В этом  обозначении  допускается  добавлять  слово    
                                                               «сфера»  или знак  «О»   в случаях,  когда  на  чертеже трудно  
                                                               отличить сферу  от других поверхностей, например: 
                                                                                     «Сфера ∅ 30»,  «ОR10» (рис. 11).                                         

                                                                             Диаметр знака сферы равен размеру шрифта размер-
ных чисел на  чертеже. 

                           Рис. 11                        
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Если  на  чертеже недостаточно места для    

нанесения   стрелок  или  размерного  числа   над  
размерной  линией, то размеры диаметров нано-
сят, как показано на рис. 12. 

Так же можно наносить и размеры диа-
метров изделия сложной  конфигурации.                                                                     

 
                                                                                                          Рис. 12  
 
Размерные линии предпочтительно наносить вне контура изображения, располагая по воз-

можности  внутренние и наружные размеры деталей по разные стороны изображения (рис. 13). 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
      
 
 
 
 
                                                                         Рис. 13 
 

               
Размеры, относящиеся к одному и тому 

жe конструктивному  элементу  (пазу,  выступу,  
отверстию и т.д.), рекомендуется группировать   
в одном месте, располагая их  на том изображе-
нии, на котором геометрическая  форма  данно-
го элемента показана наиболее полно (рис. 14).  

 
            
             Рис. 14 
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При неполном изображении симметричного контура, а также при соединении вида и разре-
за размерные числа ставят со стороны вида для наружных и со стороны разреза для внутренних 
элементов изделия. 

При этом размерную линию обрывают дальше линии разграничения вида и разреза (рис. 
15,а)  или за осью симметрии (рис. 15,б).                                     

 

 
                                            
                                 
 
 
 
 
 
 
 
 

а)                                                                 б) 
Рис. 15 

 
Размеры двух симметрично расположенных элементов (кроме отверстий) наносят один раз 

без указания их количества, группируя, как правило, в одном месте все размеры (рис. 16). 
 

                                 
 

Рис. 16 
 

При нанесении размеров, определяющих рас-
стояние между равномерно расположенными одинако-
выми элементами изделия (например отверстиями), 
рекомендуется  вместо размерных цепей наносить раз-
мер между соседними элементами и размер между 
крайними элементами в виде произведения количества 
промежутков между элементами на размер промежут-
ка (рис. 17). Рис. 17 
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Размеры фасок под углом 450 наносят, как показано на рис. 18, а, б. 

Размеры фасок, выполненных под другими углами, и скосов кромок указывают по общим 

правилам – линейным и угловым размерами, как показано на рис. 18, в, г. 

 

 
Рис. 18 

 

 
1.5  Нанесение размеров некоторых элементов деталей 

 
 

На рис. 19 даны три примера нанесения размеров шпоночных пазов под установку приз-
матических шпонок. 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
Рис. 19               
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На рис. 20 показано образование шпоночного паза и правила нанесения размеров пазов для 
сегментных шпонок на цилиндрической (рис. 20,а) и конической (рис. 20,б) поверхностях. 
                                                                                                                                                           
 
 
 
 
 
 

                                                                             
 
 

а)                                                                                         б) 
Рис. 20 

 
Нанесение размеров на валах под смазочные отверстия показано на рис. 21.    

                                                                     
Рис. 21 

 
Нанесение размеров на смазочные                                                   Нанесение размеров 
        канавки на валах (рис. 22)                                            в глухом резьбовом отверстии (рис. 23)              
                                             

 
Рис. 22                                                                      Рис. 23 
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1.6  Определение размеров некоторых элементов готовых деталей 
без применения мерительного инструмента 

 
1 метод - обмятия (отпечатков рис.24) широко используют при эскизировании (в учебном 

процессе). Применяя его, нужно обеспечить достаточную точность измерения.                                                    

Рис. 24 

Для измерения некоторых элементов деталей используют шаблоны. 
Скругления, наружные и внутренние, измеряют радиусным шаблоном. 
Параметры резьбы (шаг, угол профиля) - шаблоном резьбовым.   
При отсутствии  резьбового шаблона шаг определяют следующим образом: измеряют дли-

ну резьбы и делят её на подсчитанное число витков или, сделав отпечаток резьбы на бумаге, изме-
ряют расстояние между витками по отпечатку. 

2  метод - определение центра дуги окружности. 
При вычерчивании деталей часто приходится определять величину радиусов дуг окружно-

стей, контурных очертаний детали и находить положение центров этих дуг. На рис. 25, а показана 
деталь (кронштейн), левая часть ребра которой выполнена по дуге окружности. 

Рис. 25 
 

Чтобы найти положение центра и величину радиуса данной дуги, предварительно делают 
отпечаток дуги на бумаге.  

Далее с помощью циркуля и линейки можно определить центр и размер радиуса дуги ок-
ружности, для этого на отпечатке дуги намечают три произвольно расположенные на ней точки А, 
В и С  (рис. 25, б) и проводят хорды АВ и ВС.  С помощью циркуля и линейки проводят перпенди-
куляры  через середины хорд АВ и ВС. Точка пересечения  перпендикуляров (точка О)  является 
искомым центром дуги детали, а расстояние от точки О  до любой точки дуги будет размером ра-
диуса R. 
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2  Шероховатость поверхности 

 
2.1 Понятия о шероховатости поверхности и ее параметрах 

 
Проектируя машины, конструктор задаёт не только размеры элементов детали, но и допус-

тимую шероховатость  ее поверхностей, обеспечивающую длительную работоспособность детали.  
При этом конструктор должен учитывать экономи- 

ческий  фактор:  чем выше  требования к качеству поверх- 
ностей, тем дороже изготовление детали.  

После  токарной  обработки  резцом  детали  на  ее  
поверхности  образуются  неровности.  Если рассмотреть  
деталь в сильную лупу (рис.26) или под микроскопом, то  
даже  на  отполированной  поверхности  будут  заметны  
микронеровности – шероховатость поверхности. 
                                                                  
                                                                                                                             Рис. 26 

Шероховатость поверхности - совокупность неровностей поверхности с относительно ма-

лыми шагами, выделенная с помощью базовой длины L – определяет ГОСТ 2789-73 (рис. 27).  
Стандарт распространяется на шероховатость поверхностей деталей независимо от их ма-

териала и способа обработки, кроме древесины, войлока, фетра и материалов с ворсистой поверх-
ностью. 

Стандарт устанавливает перечень параметров и типов направлений неровностей, которые 
должны применяться при установлении требований и контроле шероховатости поверхности, чи-
словые значения параметров и общие указания по установлению требований к  шероховатости. 

На рис. 27 показана многократно увеличенная профилограмма неровностей поверхности на 

некотором ее участке - базовой длине L, полученная сечением поверхности нормальной к ней 

плоскостью, где  m – средняя линия профиля, базовая линия, имеющая форму номинального про-
филя и проведенная так, что в пределах базовой длины среднее квадратическое отклонение про-
филя до этой линии минимально.  
 

 
Рис. 27 
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Для оценки шероховатости поверхности стандартом ГОСТ 2789-73 установлены парамет-

ры: 
Ra – среднее арифметическое отклонение профиля (среднее арифметическое значение ординат  
yi   некоторого количества точек, выбранных на базовой длине) 
 
                                                                                           , 
 
где yi – отклонение i-й точки профиля от средней линии, 
       n – число выбранных точек. 
 
Rz – средняя высота неровностей профиля по 10 точкам (сумма средних абсолютных значений 
высот пяти наибольших выступов и глубин пяти наибольших впадин профиля в пределах базовой 
длины) 

                                                                                    
 
Rmax - наибольшая высота неровностей профиля.  
Sm - средний шаг неровностей. 
S - средний шаг неровностей по вершинам.  
t p -  относительная опорная длина профиля , где p - значение уровня сечения профиля.  

 
Когда в обозначении указано только одно значение параметра, это означает, что указанная 

характеристика шероховатости является предельной, т.е.  шероховатость должна быть не грубее 
указанной в обозначении. 

Дополнительно к параметрам шероховатости при необходимости указывают значение базо-

вой длины L и требования к направлению неровностей поверхности и способу её получения (об-

работки). 

Предпочтительными  из  всех  приведенных  параметров  являются  параметры Ra и Rz.  

Именно эти параметры чаще всего указывают на чертежах деталей. Базой для отсчета па-

раметров является средняя линия профиля m. 

Все  эти  сведения  располагают  согласно  структуре  обозначения  шероховатости  по   
ГОСТ 2.309-73, в котором содержатся  правила их нанесения на чертежах для всех отраслей про-
мышленности. 
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2.2 Структура обозначения шероховатости поверхности 
 

На рис. 28 изображена структура обозначения шероховатости поверхности согласно       
ГОСТ 2.309-73. 

 
Рис. 28 

 
Шероховатость поверхностей обозначают на чертеже для всех выполняемых по данному чертежу 
поверхностей изделия независимо от методов их образования (механической обработкой, литьем, 
ковкой, штамповкой, прокатом, волочением и т. д.). 

                         
                          а                                              б                                                  в 

Рис.29 
Высота h должна быть приблизительно равна применяемой на чертеже высоте цифр 

размерных чисел. Высота H равна (1,5...5) h . Толщина линий знаков должна быть приблизи-
тельно равна половине толщины сплошной основной линии, применяемой на чертеже.  

В обозначении шероховатости поверхности, способ обработки которой конструктором не 
устанавливается,  применяют  знак         (рис. 29, а) с указанием значения параметра шероховато-
сти. 

В обозначении шероховатости поверхности, которая должна быть образована: с удалением 

слоя материала (точение, фрезерование, сверление), применяют знак  (рис.29, б); без удаления 

слоя материала (литьё, штамповка, прокатка), применяют знак (рис.29, в) с указанием значения 
параметра шероховатости. 

Допускается применять упрощенное обозначение шероховатости поверхностей с разъясне-
нием его в технических требованиях чертежа по примеру, указанному на рис. 31.  

При обработке детали режущая кромка инструмента 
должна  быть  направлена  к обрабатываемой  поверхности, 
поэтому  при  нанесении  знаков  шероховатости   на  чертеже 
остриё  знака  (или стрелка выносной линии)   также  должно 
быть направлено к обрабатываемой поверхности (рис. 30). 
                                                                                                                                      Рис. 30 
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Рис. 31 

В упрощенном обозначении используют знак и строчные буквы русского алфавита в 
алфавитном порядке, без повторений и, как правило, без пропусков. 

            Обозначения  шероховатости  поверхностей  на               
изображении  изделия располагают на линиях контура, 
выносных линиях (по возможности, ближе к размерной   
линии) или на полках линий-выносок. 
           Допускается  при  недостатке  места располагать 
обозначение шероховатости поверхностей на размер-
ных линиях или на их продолжениях, а также разры-
вать выносную линию (рис. 32).  
       

                               Рис.32                                            
Обозначения шероховатости поверхностей, в которых знак имеет полку, располагают отно-

сительно основной надписи чертежа, как показано на рис. 33-35. 

                                                        
                                       

Рис.33                                      Рис.34                                                    Рис.35 
 

Обозначения шероховатости поверхности, в которых знак не имеет полки, располагают 
относительно основной надписи чертежа так, как показано на рис.35. При этом, если поверхно-
сти располагаются в заштрихованных зонах (рис. 33-35), то обозначения шероховатости наносят 
только на полке линии-выноски. 
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          При изображении изделия с разрывом обо-
значение шероховатости наносят только на од-
ной части изображения, по возможности, ближе 
к месту указания размеров (рис. 36). 

                              Рис. 36  

При указании одинаковой шероховатости для всех поверхностей изделия обозначение 
шероховатости помещают в правом верхнем углу чертежа и на изображении не наносят (рис.37).  

 

                                 Рис. 37                                                                    Рис. 38 
 

Размеры и толщина линий знака в обозначении шероховатости, вынесенном в правый 
верхний угол чертежа, должны быть приблизительно в 1,5 раза больше, чем в обозначениях, на-
несенных на изображении. 

Обозначение шероховатости, одинаковой для части поверхностей изделия, может быть 

помещено в правом верхнем углу чертежа (рис.38), вместе с условным обозначением ( ). Это 
означает, что все поверхности, на которых на изображении не нанесены обозначения шерохова-

тости или знак , должны иметь шероховатость, указанную перед условным обозначением   

( ). Размеры знака, взятого в скобки, должны быть одинаковыми с размерами знаков, нанесен-
ных на изображении детали.  

           Когда часть поверхностей не обраба-

тывают по данному чертежу, а сохраняют в 

состоянии «поставки», например частично 

обрабатываемый кусок швеллера (рис. 39), 

то в правом верхнем углу чертежа перед 

знаком в скобках помещают знак  . 

 
                              
                                 Рис. 39      
 

Примечание. Не допускается обозначение шероховатости или знак выносить в пра-
вый верхний угол чертежа при наличии в изделии поверхностей, шероховатость которых не 
нормируется.  
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Обозначение шероховатости поверхностей повторяющихся элементов изделия (отвер-
стий, пазов, зубьев и т.п.), количество которых указано на чертеже, а также обозначение шеро-
ховатости одной и той же поверхности наносят один раз, независимо от числа изображений. 

Если шероховатость одной и той же поверхности различна на отдельных участках, то эти 
участки разграничивают сплошной тонкой линией с нанесением соответствующих размеров и 
обозначений шероховатости  (рис. 40, а). Через заштрихованную зону линию границы между 
участками не проводят (рис. 40, б). 

а)                                                                   б) 
Рис. 40 

 
Обозначение шероховатости рабочих поверхностей зубьев зубчатых колес, эвольвентных 

шлицев и т.п., если на чертеже не приведен их профиль, условно наносят на линии делительной 
поверхности (рис.41, а, б, в).  

                     
                          а)                                            б)                                            в) 

Рис. 41 
На рис. 42, а, б, в приведены различные варианты обозначения шероховатости поверхно-

сти резьбы (на выносной линии для указания размера резьбы, на размерной линии или на ее про-
должении). 

                  а)                                            б)                                                                в)                                             
Рис. 42 
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Если шероховатость поверхностей, образующих контур, должна быть одинаковой, то обо-
значение шероховатости наносят один раз со знаком, обозначающим слова «по контуру», в соот-
ветствии с рис. 43. Диаметр  вспомогательного знака «по контуру» - 4 ... 5 мм. 

                                   
                Рис. 43                                               Рис. 44                                             Рис. 45 

В обозначении одинаковой шероховатости поверхностей, плавно переходящих одна в     

другую, дополнительный знак (по контуру) не наносят  (рис. 44). 

Обозначение одинаковой шероховатости поверхности сложной конфигурации допускает-
ся приводить в технических требованиях чертежа со ссылкой на буквенное обозначение поверх-

ности, например: "Шероховатость поверхности ". При этом буквенное обозначение по-
верхности наносят на полке линии-выноски, проведенной от утолщенной штрихпунктирной ли-
нии, которой обводят поверхность на расстоянии 0,8...1 мм от линии контура (рис. 45). 

 
Таблица предпочтительных значений параметров шероховатости поверхности (ГОСТ 2789-73)  

 

Ra,  мкм Rz,  мкм 
100 
  50 
  25 

     12,5 
      6,3 
      3,2 

        1,60 
       0,80 
       0,40 
      0,20 

        0,100 
        0,050 
       0,025 
      0,012 

400 
200 
100 
  50 
 25 

   12,5 
    6,3 
    3,2 
    1,6 
    0,8 
    0,4 
    0,2 
    0,1 

     0,05 
 

Ra – среднее арифметическое отклонение профиля, 
 Rz – высота неровностей профиля по десяти точкам, 

                                             Параметр Ra является предпочтительным.  
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3 Правила нанесения надписей, технических требований и таблиц  
 

Текстовую часть, надписи и таблицы включают в графические документы в тех случаях, 
когда содержащиеся в них данные, указания и разъяснения невозможно или нецелесообразно 
выразить графически или условными обозначениями (ГОСТ 2.316-2008). 

Содержание текста и надписей должно быть кратким и точным. В надписях на чертежах 
не должно быть сокращений слов, за исключением общепринятых, а также установленных в 
стандартах и указанных в приложении к настоящему стандарту (см. приложение). 

Текст на поле чертежа, таблицы, надписи с обозначением изображений, а также надписи, 
связанные непосредственно с изображением, как правило, располагают параллельно основной 
надписи чертежа. 

Около изображений на полках линий-выносок наносят только краткие надписи, относя-
щиеся непосредственно к изображению предмета, например, указания о количестве конструк-
тивных элементов (отверстий, канавок и т.п.), если они не внесены в таблицу. 

Линию-выноску, пересекающую контур изображения и не отводимую от какой-либо ли-
нии, заканчивают точкой (рис. 46, 47, а). 

 
 

                                                                           а)                                                           б) 
                       Рис. 46                                                                    Рис. 47 

 

Линию-выноску, отводимую от линий видимого и невидимого контура, а также от линий, 
обозначающих поверхности, заканчивают стрелкой (рис.47, а, б).  

Надписи, относящиеся непосредственно к изображению, могут содержать не более двух 
строк, располагаемых над полкой линии-выноски и под ней (см. рис. 47, а). 

На конце линии-выноски, отводимой от всех других линий,  не должно быть ни стрелки, 
ни точки (рис. 48).  

Линии-выноски не должны пересекаться между собой, должны быть непараллельными 
линиям штриховки (если линия-выноска проходит по заштрихованному полю) и не должны пе-
ресекать, по возможности, размерные линии и элементы изображения, к которым не относится 
надпись помещенная на полке (рис.49). 
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                                 Рис. 48                                                       Рис. 49 
 
 

Допускается выполнять линии-выноски с одним изломом (см. рис. 49), а также проводить 
от одной полки две и более линии-выноски (рис. 50, а, б), при этом не должно нарушаться вос-
приятие (ясность) изображения. 
 
 
  
 
 
                                
                      
           
           а)                                   б)                                                 а)                                     б) 
                                                    
                         Рис. 50                                                                                Рис. 51 

 

Допускается выполнять линии- выноски с несколькими полками (рис. 51, а). В этом слу-
чае надписи могут содержать строки, располагаемые над полками линии-выноски. 

При необходимости помещения большого объёма надписей, допускается выполнять ли-
нии- выноски с рамкой (рис. 51, б). В этом случае надписи могут содержать строки, располагае-
мые в рамке без междустрочных разделителей. 

Текстовую часть, помещенную на поле чертежа, располагают над основной надписью. 
Между текстовой частью и основной надписью не допускается помещать изображения, таблицы 
и т.п. На чертеже изделия, для которого стандартом установлена таблица параметров (например, 
зубчатого колеса, червяка и т.п.), её помещают по правилам, установленным соответствующим 
стандартом. Все другие таблицы размещают на свободном месте поля чертежа справа от изо-
бражения или ниже его и выполняют по ГОСТ 2.105-95. 

Пункты технических требований должны иметь сквозную нумерацию. Каждый пункт 
технических требований записывают с новой строки.  Заголовок "Технические требования" не 
пишут. Технические требования на чертеже излагают в виде текстового перечня условий, обяза-
тельных для выполнения. 

1.  *  Размеры  для  справок. 

            2.   Неуказанные литейные радиусы 3…5 мм. 

            3.   Радиусы скруглений 2 мм. 

Размеры для справок – это размеры, не выполняемые по данному чертежу и указываемые 
для большего удобства пользования чертежом. 
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Например – один из размеров замкнутой размерной цепи, как показано на рис. 52, или по-
ложение инструмента при выполнении  шпоночного паза (рис.53). 
 

 
                                           Рис. 52                                                                  Рис. 53 
 

Для обозначения изображений (видов, разрезов, сечений), поверхностей, размеров и дру-
гих элементов изделия применяют прописные буквы русского алфавита, за исключением букв Ё, 
З, Й, О, Ч, Х, Ъ, Ы, Ь, и, при необходимости, буквы латинского алфавита, за исключением букв I 
и O. 

Буквенные обозначения присваивают в алфавитном порядке без повторений и, как прави-
ло, без пропусков независимо от количества листов чертежа. Предпочтительно обозначать сна-
чала изображения. Размер шрифта буквенных обозначений должен быть больше размера цифр 
размерных чисел, применяемых в том же графическом документе, приблизительно в два раза. 

Масштаб изображения, отличающийся от указанного в основной надписи, указывают не-
посредственно после надписи, относящейся к изображению, например:  

                                 А-А(1:1);     Б(5:1);     В(1:2). 

 

4 Примеры выполненных чертежей: 

на формате А3                   Корпус  (рис. 54, 55, 56);  

                                             Фланец  (рис. 57);  

                                             Блок зубчатых колес (рис. 58);  

                                             Вал с  зубчатым колесом (рис. 59); 

                                             Вал шлицевой  (рис. 60);                                              

                на формате А4                 Валик (рис. 61). 
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Рис. 61 
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5  Рекомендуемые шероховатости поверхности при некоторых видах обработки

 

 
В
ид

 
об
ра
бо
тк
и 

Класс 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Классы приведены для сопоставления со старым стандартом 

Параметры шероховатости поверхности 

Ra 100 50 25 12,5 6,3 3,2 1,6 0,8 0,4 0,2 

Rz 400 200 100 50 25 12,5 6,3 3,2 1,6 0,8 

 
 

Литьё 

в кокиль Rz400 Rz200 Rz100 Rz50      

под давлением Rz400 Rz200 Rz100 Rz50 Rz25 Ra3,2    

прецизионное    Rz50 Rz25 Ra3,2 Ra1,6   

Ковка в штампах Rz400 Rz200 Rz100       

Прокатка    Rz50 Rz25 Ra3,2 Ra1,6 Ra0,8  

Пескоструйная 
обработка 

Rz400         

Отпиливание Rz400         

Нарезание резьбы   Rz100 Rz50      

Сверление   Rz100 Rz50 Rz25     

Зенкеро-
вание 

черновое   Rz100 Rz50 Rz25     

чистовое    Rz50 Rz25 Ra3,2 Ra1,6   

Развёр-
тывание 

нормальное      Ra3,2 Ra1,6 Ra0,8  

точное       Ra1,6 Ra0,8 Ra0,4 

тонкое        Ra0,8 Ra0,4 Ra0,2

Протягивание     Rz25 Ra3,2 Ra1,6 Ra0,8 Ra0,4 
 
 

Точение 

черновое Rz400 Rz200 Rz100 Rz50      
чистовое   Rz100 Rz50 Rz25 Ra3,2 Ra1,6 Ra0,8  
тонкое      Ra3,2 Ra1,6 Ra0,8 Ra0,4 

 
 

Строга-
ние 

предварительное Rz400 Rz200 Rz100 Rz50      
чистовое   Rz100 Rz50 Rz25 Ra3,2 Ra1,6   
тонкое       Ra1,6 Ra0,8  

 
Фрезеро-

вание 

предварительное  Rz200 Rz100 Rz50 Rz25     
чистовое     Rz25 Ra3,2 Ra1,6   
тонкое      Ra3,2 Ra1,6 Ra0,8  

 
Шлифо-
вание 

предварительное     Rz25 Ra3,2 Ra1,6   
чистовое       Ra1,6 Ra0,8 Ra0,4 
тонкое         Ra0,4 Ra0,2
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                                                                                                                        Продолжение  

В
ид

 
об
ра
бо
тк
и Класс 6 7 8 9 10 11 12 13 14 

Классы приведены для сопоставления со старым стандартом 

Параметры шероховатости поверхности 

Ra 3,2 1,6 0,8 0,4 0,2 0,1 0,08 0,025 0,012 
Rz 12,5 6,3 3,2 1,6 0,8 0,4 0,2 0,1 0,05 

Шлифование-отделка  Ra 0,1 Ra 0,08 Rz0,1 Rz0,05

 
 

Притирка 

грубая  Ra 0,8 Ra 0,4  

средняя  Ra 0,4 Ra 0,2 Ra 0,1  
тонкая  Ra 0,1 Ra 0,08 Rz0,1 Rz0,05

 
Хонингова-

ние 

нормаль-
ное 

 Ra1,6 Ra 0,8 Ra 0,4 Ra 0,2  

зеркаль-
ное 

 Ra 0,4 Ra 0,2 Ra 0,1 Ra 0,08 

Шабрение Ra 3,2 Ra 1,6 Ra 0,8  

На рис. 62 показаны различные инструменты, обеспечивающие шероховатость поверхности 

в указанных пределах. 

 

Рис. 62 
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6 Параметры шероховатости типовых поверхностей деталей 

Для назначения параметров шероховатости в зависимости от назначения обрабатываемой 
  поверхности детали можно пользоваться приведенной ниже таблицей. 

Параметры 
шероховатости, 

мкм 
Типовые поверхности деталей 

Rz 400 
Rz 200 

 
Нерабочие контуры детали 

Rz 100 
Отверстия на проход крепежных деталей
Выточки, проточки, отверстия масленых каналов на силовых валах 
Разделка кромок под сварку

Rz 50 
Внутренний диаметр шлицевых соединений (не шлифованных) 
Свободные несопрягаемые поверхности, торцовые поверхности валов, 
муфт, втулок, резьбовые отверстия и валы

Rz 25 
Торцевые поверхности под подшипники качения
Поверхности втулок, колец, ступиц, прилегающих к другим поверхно-
стям, но не являющиеся посадочными

 
Rа 3,2 

Шаровые поверхности ниппельных соединений
Канавки под уплотнительные резиновые кольца подвижных и неподвиж-
ных торцевых соединений 
Радиусы скруглений на силовых валах 
Поверхности осей для эксцентриков 
Опорные плоскости реек

 
 

Rа 1,6 

Поверхности разъема герметичных соединений без прокладок или со 
шлифованными металлическими прокладками 
Наружные диаметры шлицевых соединений 
Отверстия пригоняемых и регулируемых соединений (вкладыши под-
шипников и др.) с допуском зазора-натяга 25…40 мкм 
Цилиндры, работающие с резиновыми манжетами 
Отверстия подшипников скольжения 
Трущиеся поверхности малонагруженных деталей

 
 
 
 

Rа 0,8 

Притираемые поверхности в герметичных соединениях 
Поверхности зеркала цилиндров, работающих с резиновыми манжетами 
Торцевые поверхности поршневых колец с диаметром менее 240 мм 
Валы в пригоняемых и регулируемых соединениях с допуском зазора-
натяга 7…25 мкм 
Трущиеся поверхности нагруженных деталей 
Посадочные поверхности 2-го класса точности с длительным сохранени-
ем заданной посадки: оси эксцентриков, точные червяки, зубчатые по-
верхности 
Сопряженные поверхности бронзовых зубчатых колес 
Рабочие шейки распределительных валов 
Штоки и шейки валов с уплотнениями

 
 

Rа 0,4 

Шейки валов: 1-го класса точности диаметром 1…30 мм; 
2-го класса точности диаметром 1…10 мм 
Валы с пригоняемыми и регулируемыми соединениями (шейки шпинде-
лей, золотники) с допусками зазора-натяга 4…7 мкм 
Трущиеся поверхности сильно нагруженных деталей 
Цилиндры, работающие с поршневыми кольцами

Rа 0,2 Поверхности, работающие на трение, от износа которых зависит точность 
работы механизма

 
Rа 0,1 

Валы в пригоняемых и регулируемых соединениях с допуском зазора-
натяга 2,5…6,5 мкм 
Отверстия в пригоняемых и регулируемых соединениях с допуском зазо-
ра-натяга до 2,5 мкм 

Rа 0,08 Зеркальные валики координатно-расточных станков и др. 
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На рис. 63 показана  шероховатость поверхностей некоторых элементов шасси. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Рис. 63 
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Приложение
Перечень допускаемых сокращений слов, 

применяемых в графических документах (ГОСТ 2.316-2008) 
 

Полное наименование Сокращение Полное наименование Сокращение 
Без чертежа 
Ведущий 
Верхнее отклонение 
Взамен 
Внутренний 
Главный 
Глубина 
Деталь 
Длина 
Документ 
Дубликат 
Заготовка 
Зенковка, зенковать 
Извещение 
Изменение 
Инвентарный 
Инженер 
Инструмент 
Исполнение 
Класс (точности) 
Количество 
Конический 
Конструктор 
Конструкторский отдел 
Конструкторское бюро 
Конусность 
Конусообразность 
Лаборатория 
Левый 
Литера 
Металлический 
Металлург 
Метрологический кон-
троль 
Механик 
Наибольший 
Наименьший 
Наружный 
Начальник 
Нормоконтроль 
Нижнее отклонение 
Номинальный 
Обеспечить 
Обработка, обрабатывать 
Отверстие 
Отверстие центровое 
Относительно 
Отдел 
Отклонение 
Первичная применяемость 
Плоскость 

БЧ 
Вед.* 
верхн. откл. 
взам. 
внутр. 
Гл.* 
глуб. 
дет. 
дл. 
докум. 
дубл.* 
загот. 
зенк. 
изв. 
изм. 
инв. 
Инж.* 
инстр. 
исполн. 
кл. 
кол. 
конич. 
Констр.* 
КО* 
КБ* 
конусн. 
конусообр. 
лаб.* 
лев. 
лит. 
металл. 
Мет.* 
Метр. контр.* 
Мех.* 
наиб. 
наим. 
нар. 
Нач.* 
Н. контр. 
нижн. откл. 
номин. 
обеспеч. 
обраб. 
отв. 
отв. центр. 
относит. 
отд.* 
откл. 
перв. примен.* 
плоск. 

Поверхность
Подлинник 
Подпись 
Позиция 
Покупка, покупной 
По порядку 
Правый 
Предельное отклонение 
Представительство заказчика 
Приложение 
Примечание 
Проверил 
Пункт 
Пункты 
Разработал 
Рассчитал 
Регистрация 
Руководитель 
Сборочная единица 
Сборочный чертёж 
Свыше 
Сечение 
Смотри 
Специальный 
Спецификация 
Справочный 
Стандарт, стандартный 
Старший 
Страница 
Таблица 
Твёрдость 
Теоретический 
Технические требования 
Технические условия 
Техническое задание 
Технолог 
Технологический контроль 
Ток высокой частоты 
Толщина 
Точность, точный 
Утвердил 
Условное давление 
Условный проход 
Химический 
Цементация, цементировать 
Центр масс 
Цилиндрический 
Чертёж 
Шероховатость 
Штук (штуки) 
Экземпляр 

поверхн. 
подл.* 
подп.* 
поз. 
покуп. 
п/п 
прав. 
пред. откл. 
ПЗ 
прилож. 
примеч. 
Пров. 
п. 
пп. 
Разраб.* 
Рассч.* 
регистр. 
Рук.* 
сб. ед. 
сб. черт. 
св. 
сеч. 
см. 
спец. 
специф. 
справ. 
станд. 
Ст.* 
с. 
Табл. 
тв. 
теор. 
ТТ 
ТУ 
ТЗ 
Техн.* 
Т. контр.* 
ТВЧ 
толщ. 
точн. 
Утв.* 
усл. давл. 
усл. прох. 
хим. 
цемент. 
Ц..М. 
цилиндр. 
черт. 
шерох. 
шт. 
экз. 

          Примечание - Сокращения, отмеченные знаком «*», применяют только в основной надписи.  
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