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Даны основные требования к чертежам и правила оформ­
ления спецификации, необходимые сведения для выполнения 
графической работы «Составление сборочного чертежа». При­
ведены рекомендации по выбору конструкционных материалов 

1 ля изготовления деталей приспособлений.
Предназначены для студентов II  курса при выполнении 

графической работы «Составление сборочного чертежа обще­
го машиностроения». Могут быть использованы студентами 
старших курсов специальности «Авиационные двигатели» при 
выполнении к\-реовых работ по курсу «Проектирование при­
способлений*. Выполнены на кафедре инженерной графики.

Р А З И Т Е  К Й И Г У  Н Е  П О З Ж Е  у О . - га

*  *  *

Граф ическая работа «Составление сборочного чертежа» —  пер­
вая тема в учебном процессе, с которой начинается усвоение, тех­
ники выполнения сборочных чертежей. Она вклю чает рекоменда­
ции по составлению сборочного чертежа приспособления (сбороч­
ной единицы) по эскизам  деталей (рабочим  чертежам деталей), 
выполненным с деталей, входящ их в данную  сборочную  единицу.

П р и  выполнении этой работы студенты приобретают начальные . 
технологические и  конструкторские  знания и навы ки . Разбирая 
узел, знаком ясь с его конструкцией и взаимодействием входящ их 
в него деталей, составляя эскизы  деталей, учиты вая рекомендации 
данны х методических указаний  и  [1 0 }  определяют необходимое 
число видов, разрезов и  сечений. П ри  обмерах деталей учатся 
пользоваться измерительным инструментом и знаком ятся со спо­
собами измерения, при выполнении эскизов деталей студенты  ус ­
ваиваю т способы простановки  размеров, и х  у в я зку  с технологией 
изготовления деталей и условиям и сопряжения деталей в изделии. 
Учатся правильно назначать и определять шероховатость поверх­
ности детали, знаком ятся с классами чистоты обработки и правиль­
ным обозначением шероховатости поверхностей на чертежах. Т а к ­
ж е  знаком ятся  с рекомендациями по вы бору материалов деталей 
приспособления и их обозначениями по стандартам, осваиваю т 
правила выполнения сборочного чертежа и  специф икации.

1. В И Д Ы  И З Д Е Л И И

Ц елью  производства того или иного предприятия является из­
готовление различного рода изделий. В ид ы  изделий определяет 
ГО С Т  2.101-68.

Изделием называется лю бой предмет или  набор предметов про­
изводства, подлежащ ий изготовлению  на предприятии. И зделия в 
зависимости от их назначения делят на изделия основного и  вспо­
могательного производства. Изделия основного производства пред­
назначены для поставки (реализации). И зделия вспомогательного 
производства —  для собственных н у ж д  предприятия.
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Устанавливаю т следующ ие виды изделий: детали, сборочные 
единицы, ком плексы , ком плекты . О сновными видами изделий, с 
которы м и студенты  встречаются при изучении курса  м аш ино­
строительного черчения, являются детали и сборочные единицы. 

Изделия делятся: 
неспецифицированные (детал и ),
специф ицированные (сборочные единицы, ком плексы , ко м п ­

лекты ) .
Д еталь —  изделие, изготовленное из однородного по наимено­

ванию  и марке материала без применения сборочных операций.
Сборочная единица —  изделие, составные части которого  под­

леж ат соединению м еж ду собой на придприятии-изготовителе сбо­
рочными операциями (свинчиванием, клепкой , пайкой , сваркой, 
развальцовкой, склеиванием и  т. п .).

Ком плекс —  два и  более специф ицированных изделия, не сое­
диненных на предприятии-изготовитсле сборочными операциями, 
но предназначенных для выполнения взаимосвязанны х экспл уата ­
ционны х ф ункций (цех-автомат, завод-автом ат).

К о м п л ект  —  два и более изделия, не соединенных на предприя­
тия-изготовителе сборочными операциями и  представляю щ их на­
бор изделий, им ею щ их общее эксплуатационное назначение вспо­
могательного характера (ко м пл ект  запасны х частей, ком плект ин­
струм ента ).-

2. ВИДЫ  КОНСТРУКТОРСКИХ ДОКУМЕНТОВ

Д л я  изготовления изделий на предприятии разрабатывается 
конструкторская  докум ентация. Вилы  и ком плектность ко н струк­
торских  документов определяет ГО С Т  2.102-68.

К  конструкторским  документам  относят граф ические и тексто­
вые документы , которые определяют состав и устройство изделия, 
а та кж е  содерж ат необходимые данные для его разработки или 
изготовления, контроля, прием ки, эксплуатации  и ремонта.

За основные конструкторские  докум енты  приним аю т:
для деталей —  чертеж детали: '
для сборочной единицы —  специф икацию.
Ч ертеж  детали —  докум ент, содерж ащ ий изображение детали 

и другие  данные, необходимые для ее изготовления и контроля.
Сборочный чертеж докум ент, содерж ащ ий изображение сбо­

рочной единицы и  другие данные, необходимые для се сборки (и з ­
готовления) и контроля.

С пециф икация —  д о кум е нт, определяющ ий состав сборочной 
единицы, комплекса или ком плекта .
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3. ОСНОВНЫЕ ТРЕБОВАНИЯ К  ЧЕРТЕЖАМ

Основные требования к  вы полнению  чертежей деталей, сбороч­
ных чертежей на стадии разработки рабочей докум ентации опреде­
ляет ГО С Т  2.109-73.

ТТа каж дое  изделие вы полняю т отдельный чертеж.
На каж дом  чертеже пом ещ аю т основную  надпись по ГО С Т 

2.104-68 ( рнс. П .
П р и  выполнении чертежа на нескольких листах на всех листах 

одного  чертежа ука зы ва ю т одно и то  ж е  обозначение. В основной 
надписи чертежа •наименование изделия д о л ж н о  соответствовать 

принятой терминологии и быть по возможности кратким . Н аим ено­
вание изделия записы ваю т в именительном падеже единственного 
числа. В наименовании, состоящем из нескольких слов, на первом 
месте помещ аю т имя существительное, например: «Колесо зубча­
тое».

Если в окончательно изготовленном изделии должны  быть цент­
ровые отверстия- то их и зо б р а ж а е т  условно знаком  V  с ука за н и ­
ем обозначения по ГО С Т  14034-74 на полке линии-вы носки.

П р и  наличии двух одинаковы х 
отверстий изображ аю т одно из них.
(рис. 2 ).

Рабочие чертеж и разрабаты ­
вают, к а к  правило, на все детали, 
входящ ие в состав изделия.

Д опускается  не вы пускать  чер­
теж и  на детали, изготовленные из 
фасонного или сортового материала 
отрезкой  под прямы м углом , ИЗ Рнс. 2
листового материала отрезкой по
о круж но сти  или по периметру прям оугольника  без последующей 
обработки.

На чертеже детали и в специф икации условные обозначения ма­
териала долж ны  соответствовать обозначениям, установленным 
стандартами на материал.

Обозначение материала долж но содержать наименование мате­
риала, м арку, если она для данного материала установлена, и но­
мер стандарта. Н априм ер: С таль 45 ГО С Т  1050-88.

Если в условное обозначение материала входит сокращ енное 
наименование данного материала «Ст», «СЧ», «Бр» и другие, то 
полное наименование не указы ваю т. Н априм ер: СтЗ Г О С Т *380-88; 
С Ч  25 ГО С Т  1412-85; Д 16* ГО С Т  4784-74.

Если деталь дол ж на  быть изготовлена из сортового материала 
определенного профиля, то материал такой  детали записы ваю т:
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Полоса
5X50 ГОСТ 103-76
СтЗ ГОСТ 380-88

где ГО С Т  103-76 —  стальная горячекатанпая полоса ш ириной 
50 мм, толщ иной 5 мм, изготовлена из стали м арки СтЗ по ГО С Т  
380-88;

40 ГОСТ 1133-71 ‘
К р у г У10 ГОСТ 1435-90

где ГО С Т  1133-71 —  кр угл а я  горячекатанная сталь диаметром 
40 мм , изготовлена из стали м ар ки  У 10  по ГО С Т  1435-90.

Вы бор количества изображений определяется сложностью  фор­
мы детали. Следует стремит!,ся к  м инимальному числу изображ е­
ний и их простоте, но не в ущерб легкости  чтения чертежа. Т а к , 
геометрическая форма детали, ограниченной поверхностями вра ­
щения, м ож ет -быть определена одним изображением, ось поверх­
ности вращ ения располагаю т горизонтально. Пустотелые валы це­
лесообразно давать рассеченными.

К р ы ш ки , корпуса, стойки  и другие  подобные детали, изгота в ­
ливаемые литьем, обычно и зоб ра ж аю т так, чтобы основная обрабо­
танная плоскость получила бы па чертеже горизонтальное полож е­
ние.

И зображ ение  разверток на чертежах деталей, получаемых 
гибкой , приводят тогда, ко гда  ист представления о действительной 
форме и  размерах отдельных ее 
элементов. Н а  изображении разверт­
ки  наносят тол ько  те  размеры, ко ­
торые невозможно указать  на изо­
браж ении готовой детали. Н ад  изо­
бражением развертки  помещ аю т 
зн а к  (рис. 3 ).

Р азвертку  изображ аю т сплош ­
ными основными линиям и. П р и  не­
обходимости на изображении раз­
вертки наносят линии сгибов, вы ­
полняемые ш трихпунктирной  тонкой  
линией с двумя точкам и (рис. 4 ) .

Вопрос простановки размеров на чертеж ах является одним из 
наиболее сл ож ны х и требует безукоризненного знания ГО С Т  2.307-68 
и целого комплекса знаний из ряда инж енерны х дисциплин. 
К а ж д ы й  размер долж ен быть проставлен на чертеже один раз. 
С тавить лиш ние размеры нельзя.

Л и ш н и м и  надо считать те размеры, которы е не н уж н ы  для об­
работки, или повторяющ иеся размеры. Причем , лиш ние размеры 
иногда вы зы ваю т хлопот на производстве больше, чем недостаю-
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шие. И ногда  недостающие размеры м ож но определить дополни­
тельным подсчетом по сопрягаемой детали. Л и ш н и е  ж е  размеры 
вносят путаницу, которая нередко приводит к  браку.

Качество любой поверхности детали зависит от ф изико-хим и­
ческих свойств поверхностного слоя и  шероховатости поверхности. 
Ш ероховатость каж д ой  поверхности дол ж на  быть экономически 
целесообразной и строго соответствовать назначению  детали. И  
если увеличение шероховатости сниж ает эксплуатационны е качест­
ва детали, то необоснованное уменьшение шероховатости при обра­
ботке резко увеличивает стоимость детали. «

П р и  простановке размеров и шероховатости поверхности сту­
денты м огут  пользоваться методическими указаниям и [8].

4. Ч Е Р Т Е Ж И  С Б О Р О Ч Н Ы Е

Сборочный чертеж (код  докум ента —  С Б ) долж ен содержать: 
• 1. И зображ ение  сборочкой единицы с м инимальны м, но доста­

точны м  количеством видов, разрезов, сечений, дающее представле­
ние о расположении и взаим ной связи составных частей, соединяе­
мых по данном у чертежу, и обеспечивающее возм ожность осущест­
вления сборки и контроля сборочной единицы.

Д опускается  помещ ать на сборочны х чертеж ах схемы соедине­
ния и расположения составных частей изделия и приводить данные 
о работе изделия и  о взаимодействии его частей; изображ ать  пе­
ремещающиеся части изделия в крайних  или  пром еж уточны х по ­
лож ениях с соответствующ ими размерами (ш трихпунктирной  тон ­
ко й  линией с двум я то ч ка м и ), а та кж е  пограничны е (соседние) 
изделия («обстановка») — оплош ной тонкой, линией.

2. Размеры —  габаритны е размеры изделия, установочные, 
присоединительные, м онтаж ны е и другие необходимые справочные 
размеры и предельные отклонения, которые д о л ж ны  быть вы пол­
нены и проконтролированы  по данном у сборочному чертежу.

Установочные и присоединительные размеры —  это размеры 
элементов, по которы м  данное изделие устанавливаю т на месте 
м онтаж а или присоединяют к  д р угом у изделию.

М он таж н ы е  .размеры —  это размеры, определяющие взаимное 
расположение составны х частей в изделии.

3. Номера позиций. Н а  сборочном чертеже все составные части 
сборочной единицы нумерую тся в соответствии с номерами пози­
ций, указанны м и в специф икации этой сборочной единицы. Н ом е­
ра позиций наносят на пол ках  линий-вы носок, проводимых от и зо ­
браж ений составных частей. Л и нии -вы носки  и полки  проводят тон­
ким и  линиями, заканчивая точкой. У  зачерненных или у з ки х  пло­
щадей точку  заменяют стрелкой (рис. 5, 6 ). Номера позиций у к а ­
зы ваю т на тех изображ ениях, на которы х соответствующ ие состав-
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иые части проецируются к а к  видимые, к а к  правило, па основных 
видах и  зам еняю щ их их разрезах. Л нни и -вы нб скл  не долж ны  пе ­
ресекаться м еж д у  собой и пересекать (по возм ожности) размерные 
и выносные линии, быть параллельными линиям и ш триховки . Н о ­
мера позиций располагаю т параллельно основной надписи черте­
ж а  вне контура  изображения и гр уппи рую т в ко л онку  пли строчку 
по возможности на одной линии (см. рнс. 5 ).

Н омцра позиций наносят на чертеже, к а к  правило, один раз. 
Д опускается  повторно указы вать  номера позиций одинаковы х со­
ставных частей.

Размер ш риф та номеров позиций  долж ен быть па однн-два но­
мера больше, чем размер шриф та, принятого  для размерны х чисел 
па том ж е  чертеже.

Д опускается  для  группы  креп еж ны х деталей, относящ ихся к 
одному и том у ж е  месту крепления, делать общ ую  линию -вы носку 
с вертикальны м расположением номеров позиций (см . рис. 6 ).

4. Упрощ ения на сборочных чертежах.
Н а  сборочном чертеже допускается не показы вать:
а) фаски, скруг'ления, проточки , н а ка тки  и другие  мелкие эле­

менты;
б) зазоры  м е ж д у  стержнем  и отверстием;
в ) кр ы ш ки  и  т. п., если необходимо показать  закры ты е пли со­

ставные части изделия. П р и  этом над изображением  делают над­
пись, например: « К р ы ш ка  поз. 3 не показана»;

г )  видимые составные части изделий, расположенны е за сет­
кой;

д ) надписи на табл ичках, ш кал а х  и  др.
И зделия, расположенные за винтовой пруж иной , изображенной 

лиш ь сечениями витков, изображ аю т до зоны, условно закры ваю ­
щей эти изделия и  определяемой осевыми линиям и сечений витков 
(см. рис. 5 ).

Н а  поле сборочного чертежа допускается помещ ать отдельные 
изображения деталей, на которые допускается не вы пускать  рабо­
чие чертежи, при условии сохранения ясности чертежа. Н ад  изобра­
жением детали наносят надпись, со­
д ерж ащ ую  помер позиции и масштаб 
изображ ения, если он отличается от 
масш таба, указанно го  в основной над­
писи. Н априм ер: Д еталь иоз. 3 (2 :1 ).

Сварное, паяное, клееное изделие 
из однородного материала в сборе с 
д ругим и  изделиями в разрезах ш три ­
х у ю т  в одну сторону, изображ ая ip a -  Y // ’/ / / / // ' -  I '
ницы  м еж ду деталями изделия сплош- и — j j
НЫ М И ОСНОВНЫМИ ЛИ Н ИЯ М и (рИ С . 7 ). Р и с  7
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б. СПЕЦИФИКАЦИЙ

Специф икация определяет состав сборочных единиц, комплекса 
I! ком плекта  и  необходима для изготовления, ком плектования ко н ­
структор ски х  документов. Ее ф орму (рис. 8) и порядок заполнения 
специф икаций устанавливает ГО С Т  2.108-68. Специф икацию 
вы полняю т на отдельных листах формата А4. Основные 
надписи для первого листа и последую щ их листов приведены 
на рис .1.

Д опускается  совмещение специф икации со сборочным черте­
ж ом  при условии их размещ ения на листе формата А4. Кром е  то­
го , для изделии вспомогательного производства, а та кж е  для изде ­
лий единичного производства разового изготовления допускается 
совмещ ать специф икацию  со сборочным чертежом на листах лю бо­
го  формата, установленного ГО С Т  2.801-68.

П р и  совмещении специф икации со сборочным чертежом ее 
располагаю т над основной надписью  и заполняю т в том  ж е  поряд­
ке и  по той ж е  форме, что и специф икацию , вы полненную  на от­
дельных листах, основную  надпись вы полняю т для чертежей 
(Г О С Т  2.104-68, форма 1). С овмещ енному докум енту  присваива­
ется обозначение основного конструкторско го  докум ента.

В общем случае специф икация состоит из разделов, распола­
гаем ы х в такой  последовательности: докум ентация, ком плексы ,
сборочные единицы, детали, стандартны е изделия, прочие изделия, 
материалы, ком плекты . Н аличие тех или  ины х разделов определя­
ет состав изделия.

Наименование ка ж д ого  раздела указы ваю т в графе «Н аим ено­
вание» и  подчеркиваю т тонкой  линией. Н и ж е  ка ж д о го  заголовка 
оставляют свободную строку , а в конце ка ж д о го  раздела не менее 
одной строки  для  возм ож ны х дополнительны х записей. Д о п уска е т­
ся резервировать и номера позиций.

С одержание ка ж д о го  раздела:
«Д окум ентация»  —  основной ко м пл ект кон структо р ски х  д о ку ­

ментов (сборочны й чертеж, схемы, ведомости документов для  ре­
монта и д р .) ;

«Сборочные единицы» —  сборочные единицы, входящ ие в спе­
цифицируемое изделие;

«Детали» —  детали, непосредственно входящ ие в изделие (т. е. 
не входящие в состав перечисленных выше сборочны х единиц) •

«Стандартные изделия» —  изделия, примененные по государст­
венным. республиканским , отраслевым стандартам. В  пределах 
ка ж д о й  категории стандартов запись производится по группам  из­
делий, объединяемых по ф ункциональному назначению (подш ип­
ники , крепеж ны е изделия и т. п .) ,  в пределах ка ж д о й  группы  —  в 
алфавитном порядке наименований (например, болты, винты , гай-
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ки , ш айбы , ш пл инты ), в пределах ка ж д о го  наименования —  в по ­
рядке возрастания обозначений стандартов, а в пределах каж д ого  
обозначения —  в порядке возрастания основных параметров или 
размеров, например: диаметра, длины;

«П рочие изделия» —  изделия, примененные не по основным 
конструкторским  документам , за исключением стандартны х изде­
лий (например, двигатель, редуктор и т. п .);

«М атериалы» —  материалы, непосредственно входящ ие в спе­
цифицируемое изделие ( г . с. не входящие в состав сборочных еди­
ниц изделия). Записы ваю т их в такой  последовательности: метал­
лы черные, металлы цветные, провода, ш нуры и т. д. В пределах 
ка ж д о го  вида материалы записы ваю тся в алфавитном порядке, а 
в пределах ка ж д о го  наименования —  по возрастанию  размеров
или д р уги х  параметров.

В  графе «Ф ормат» указы ваю т форматы документов, ооозначе- 
ипя которы х зиписаиы  в графе «Обозначение». Е сли докум ент вы­
полнен па нескольких листах или на дополнительном формате, то 
в графе проставляю т «звездочку», а в графе «Примечание» записы ­
вают форматы. Н априм ер. А4хЗ. Д л я  деталей, на которые не вы пу­
щ ены чертежи, в графе пиш ут Б.Ч.

В графе «Зона» указы ваю т обозначение зоны, в которой нахо­
дится помер позиции составной части изделия (при разбивке поля 
чертежа па зоны по ГО С Т  2.104-68).

В  графе «Поз.» указы ваю т порядковые номера составных час­
тей изделия в последовательности записи их в специф икации. Д л я  
раздела. «Д окум ентация» граф у не заполняю т.

В графе «Обозначение» в' разделе «Д окум ентация»  указы ваю т 
обозначение записываемых документов, в разделе «Сборочные 
единицы» —  обозначение специф икации, в разделе «Детали» —  
обозначение чертежа детали.

В  разделах «Стандартные изделия» и «М атериалы » графы 
«Ф ормат» и «Обозначение» не заполняю т.

В графе «Н аим енование* и разделе «Д окум ентация» ука зы в а ­
ю т только  наименование документов («С борочны й чертеж ». «Схе­
ма кинем атическая», «Технические условия» и т. п., в разделах 
«Сборочные единицы» и «Детали» —  наименования сборочных еди­
ниц и  деталей в соответствии с основными надписями на их черте­
ж а х . Д л я  деталей, на которые не вы пущ ены  чертежи (к о д -Б .Ч .), 
в этой графе указы ваю т наименование, размеры, необходимые Для 
их изготовления, и материал. Н априм ер:

Кронштейн 5 0 Х . 0 Х 4  г о с т  85)0.72 

х т л о к  - С Т Г Г О С Т  380-УТ "

В разделе «Стандартные изделия» и «М атериалы » записы ваю т 
наименования и обозначения в соответствии со стандартами на 
них. Д опускается  запись типа (с указанием  номеров позиций ):
1 2  -

Гайки ГОСТ 5915-70
М 12
M l 4
М20

Наименование сборочны х единиц и  деталей записы ваю т в име­
нительном падеже единственного числа независимо от их ко л и ­
чества. П р и  этом оно долж но быть по возм ож ности кр атки м . Если 
наименование состоит и з  д в ух  слов, то  на первом месте пиш ут имя 
существительное, например, « Г а й ка  накидная».

В графе «Кол.»  указы ваю т количество на одно изделие, в раз­
деле «М атериалы » —  общее количество материалов та кж е  на од­
но изделие с указанием  единиц. В  разделе «Д окум ентация»  граф у 
не заполняю т.

6. ПРИМЕР ВЫПОЛНЕНИЯ ЗАДАНИЯ
СОСТАВЛЕНИЕ СБОРОЧНОГО ЧЕРТЕЖА «КОНДУКТОР  

Д ЛЯ СВЕРЛЕНИЯ ДВУХ ОТВ. 0 3 »

Тема задания —  составление сборочного чертежа и вы полне­
ние рабочих чертежей деталей сборочной единицы-приспособления 
(изделие вспомогательного производства).

Сведения о станочны х приспособлениях, для выполнения рабо­
ты см. 11, 4, 5, 7, 15].

В  качестве первого примера на рис. 10— 24 (05.086.000 —  обо­
значение специф икации), помещ енных в конце работы, представле­
ны сборочный чертеж и  рабочие чертежи деталей кондуктора  для 
сверления двух отв. 0  3.

К о нд уктор  —  приспособление к  сверлильным станкам , сл уж а ­
щее для базирования и закрепления заготовки  при обработке в 
ней отверстий.

Л ю бой  кондуктор, содержит:
а) установочные элементы для базирования и  закрепления за ­

готовки  в приспособлении;
б) крепеж ны е элементы для базирования и закрепления пр и ­

способления на столе станка;
в) направляю щ ие элементы —  кондукторны е  втулки , опреде­

ляющ ие положение реж ущ его  инструмента относительно устано­
вочных поверхностей и создающие, ему заданное направление при 
обработке отверстий в заготовке.

О бычно при обработке отверстий, расположенны х в одной 
плоскости, кондукторны е втулки  размеш аю т в специальном эле­
менте —  кондукторной  плите. П ри  пространственном расположе­
нии отверстий кондукторны е втул ки  размещ ают в корпусе ко н ­
дуктора  или в д р у ги х  деталях.
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Н а рис. 12 (05.086.000. С Б ) представлен сборочный чертеж пе­
реналаживаемого кондуктора  для сверления в заготовке двух от­
верстий 0 3 :  З аготовки  м огут иметь разную  высоту и разные рас­
стояния от базовой плоскости до оси отверстий. После обработки 
партии заготовок одного типоразмера ко н д укто р  переналаживает­
ся на другой- типоразмер заготовки.

Заготовка  устанавливается на пластину 10 и два' ф иксатора 3 , 
заготовка  базируется в кондукторе  по плоскости и двум, отвер­
стиям . В  свою очередь точная установка пластины 10 в корпус 
1 обеспечивается штифтом 21 и стержнем 12, а крепление обеспе­
чивается винтами 16.

Точная установка  кондукторны х втулок 15, запрессованных в 
пл анках  2. относительно установочных поверхностей осущ ествля­
ется винтами 17.

К о нд уктор  устанавливается (центрируется) на столе-станка  с 
помощ ью стерж ня 12 по 0  24 и крепится к  с тан ку  болтами перед 
закреплением планок 2 винтами 17.

Т акая  последовательность закрепления и наладки приспособле­
ния обеспечивает полное базирование [8 ] заготовки относительно 
реж ущ его инструмента станка .

Заготовка  крепится в кондукторе  с помощ ью  эксцентрикового 
заж им а , состоящ его из эксцентрика 11, вращ ающ егося на оси 
(ш тиф т 23), стерж ня 8 с закрепленной на нем пятой 9 (п р и ж и м а ю ­
щей за го то в ку ), пр уж и н ы  13, втулки  7, вставленной в н а ки д ку  
6 и закрепленной на ней гайкам и  19. Н аки д ка  б одета на стой ку  
5, запрессованную  в корпус 1 и законтренную  гайкам и  18. В стой­
ку  5 запрессован ш тиф т 22, служ ащ ий ограничителем поворота на­
ки д ки  с,эксцентриковы м  заж им ом.

Т а к к а к  ход пяты ограничен величиной эксцентриситета э кс ­
центрика и, следовательно, не велик, регулирование заж им а  на но­
вый типоразмер заготовки  осуществляется смешением вдоль ее оси 
втул ки  7 и закреплением ее в новом положении гайкам и  19.

рис, 12 (05.086.000 С Б ) изображ ены : главный вид с фрон­
тальным разрезом конд уктора ,-вид  сверху и разрез А — А; простав­
лены размеры: габаритные —  161,73; установочные —  120; присое­
динительные —  0  24;. м онтажны е —  40,142,57; проставлены номе­
ра позиций всех составных частей кондуктора . Н а  рис. 10, 11 
(05 .086.000)'представлена специф икация кондуктора .

В  качестве второго примера ка рис. 25. 26 (05.020.000.;
05.020.000С Б) представлены специф икация и сборочный чертеж 
охвата руки  робота. Описание конструкции  и чертеж общ его вида 
этой сборочной единицы см. [10].

И

7. П О С Л Е Д О В А Т Е Л Ь Н О С Т Ь  в ы п о л н е н и я  у ч е т н о г о  
с б о р о ч н о г о  Ч Е Р Т Е Ж А

. 1. О знакомиться с конструкцией сборочного узла, вы яснить ёго 
назначение и рабочее положение.

2. Разобрать узел и ознаком иться с конструкцией деталей 
(сварные конструкции , ка к  правило, выделя'ют в отдельные сбо­
рочные единицы).

3. Вы полнить эскизы  деталей, указанны х преподавателем. Н а ­
чинать вы полнять эскизы  с основной (обы чно корпусной) детали 
изделия. П ри  выполнении эскизов деталей особое внимание уде­
лить согласованию  размеров сопрягаемых поверхностей и шсрЪхо- 
ватости поверхностей, см. методические указания  [8, 9].

4. С оставить специф икацию. Д л я  правильного обозначения 
стандартны х изделий сл ед ует.сверять их параметры, полученны е* 
измерением, по соответствующ им стандартам. Д л я  выбора стан­
д артны х изделий пользоваться учебникам и [ I ,  4, 5].

5. Составить эскиз сборочного чертежа узла, придерживаясь 
следующ его порядка:

а) выбрать главное изображение, дающее наиболее полное 
представление об изделии (обычно оно является фронтальным раз­
резом);

б) наметить другие  изображения (их количество долж но быть 
минимальным, но достаточным для представления конструкции  
у зл а ), позволяющ ие установить, ка кие  составные части входят в 
изделие и к а к  они соединены д р у г с другом ;

в) нам етить (тонким и  линиям и) размещение этих изображений 
па поле чертежа, что уточнит выбор масштаба чертежа и формата;

г )  выполнить изображ ения, увязы вая их д р у г с другом ;
на начальны х стадиях обучения лучш е не применять на учеб­

ных чертежах (С Б ) некоторые упрощ ения, допускаемые стандар­
там и;

д ) нанести размеры на эскиз;
е) нанести номера позиций, руководствуясь спецификацией:
ж )  вы полнить гц 'заполнить основные надписи эскизов и специ­

ф икаций.
6. Предъявить все эскизы  на проверку преподавателю. Э скизы  

долж ны  быть сброш юрованы в альбом. Вначале склады ваю т чер­
теж и  по линиям, перпендикулярны м основной надписи, затем по 
линиям , па,раллельным ей. Основная надпись долж на оказаться 
на верхней лицевой стороне внизу сложенного чертежа (рис-- 9 ).

7. На лист вы полнять сборочный чертеж, специф икацию и ра­
бочие чертежи деталей, ука зан н ы х преподавателем.
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8. ВЫБОР МАТЕРИАЛОВ ДЛЯ ИЗГОТОВЛЕНИЯ 
ДЕТАЛЕЙ ПРИСПОСОБЛЕНИИ

.Марка материала Область применения 
различных деталей Детали ирисноеоблений

Сталь 3 (СТЗ) 
ГОСТ 380-88

Сталь 6 
ГОСТ 380-88
Сталь 20 
ГОСТ 1050-88

С таль 35 
ГОСТ 1050-88
Сталь 45 
ГОСТ 1050-88

Сталь 65 Г 
ГОСТ 14959-79'

Сгаль ЗОХГСА 
ГОСТ 4543-71
Сталь У7А 
ГОСТ 1435-90

Сталь У12 Л 
ГОСТ 1435-90 
Сталь 20Х 
ГОСТ 4543-71

Сталь 40Х 
ГОСТ 4543-71

Сталь 2571 
ГОСТ 977-88

СЧ 15-32 
ГОСТ 1412-85

Работающих е малой на­
грузкой, без термической 
обработки
Средненагружениых

Малонагруженных прос­
той конфигурации, ра­
ботающих на истирание
Подвергающихся неболь­
шим нагрузкам
Работающих на истира­
ние

Обладающих упругими 
свойствами

Требующих повышен­
ной прочности
Подвергающихся ударам 
н толчкам

Не подлежащих ударам

С повышенной поверх­
ностной износостой­
костью

С повышенной износо­
стойкостью

Сложной формы, при 
требовании повышенной 
прочности и жесткости 
по сравнению с чугун­
ным литьем
С невысоким- требовани­
ем износостойкости (ма- 
лоответственное литье)

Болты, винты, ручки, крышки, 
кожухи, шплинты, сварные кор­
пуса...
Болты, штифты, шпонки, штыри, 
державки, валики, планки...
Валики, втулки, сварные корпуса, 
упоры, установочные элементы, 
призмы, фиксаторы, эксцентрики...
Тяги, серьги, траверсы, оси. диски, 
ободы, балки, рычаги, втулки...
Валы, шпонки, рабочие шпинде­
ли, вилки, делительные диски, 
кронштейны, цилиндры, стаканы, 
корпуса, зажимные элементы, шли­
цевые валы, стопоры, фиксаторы...
Пружинящие кольца, зажимные 
цанги, кольца, упругие втулки, 
мембраны
Болты, винты, валики, шпинделя, 
стержни, установочные элементы
Инструменты, кузнечные штампы, 
кузнечный инструмент, пальцы, 
втулки промежуточные, фиксато­
ры, цанги, матрицы, пуансоны...
Направляющие и кондукторные 
втулки
Прихваты, эксцентрики, опоры, 
призмы, установочные пальцы, 
втулки, установи, распредели­
тельные валики, оси, катки, шес­
терки...
Рабочие шпиндели, зубчатые ко­
леса, валы, втулки, оси,- резьбовые 
втулки, шлицевые палы...
Шкивы, штурвалы, траверсы, 
кронштейны, рычаги, корпуса...

Крышки, плиты, стойки, корпуса, 
салазки, столы...
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Марка материала
Область применения 
различных деталей

Детали п риспособлени й

СЧ 18—36 Работающих при сред- Цилиндры, станины, рамы, тнль-
ГОСТ 1412-85 них нагрузках на износ зы, кулачки

(ответственное литье)
СЧ24—44 С толщиной стенок 10— Корпуса, плиты, колеса зубчатые,
ГОСТ 1-112-85 30 мм (ответственное корпуса насосов...

литье)

КОНТРОЛЬНЫЕ ВОПРОСЫ ДЛЯ ЗАЧЕТА ПО ТЕМЕ 
«СОСТАВЛЕНИЕ СБОРОЧНОГО ЧЕРТЕЖА»

1. К а ки е  требования предъявляются к  выполнению эскиза де­
тали?
Последовательность выполнения эскиза  детали.
Что  подразумеваю т под глазомерным масштабом?

2. К а ковы  требования к  рабочим чертежам деталей?
3. Специф икация.

Правила оформления специф икации.
С одержание ка ж д о го  раздела специф икации.

4. Ч то  должен содержать сборочный чертеж?
5. К а ки е  допускаю тся упрощ ения на сборочны х чертежах?
6. К а к  отмечаю т отдельные составные части на сборочном чер­

теж е  (нанесение номеров позиций)?  *
7. К а ки е  размеры наносят на сборочны х чертежах?
8. П равила  склады вания эскизов в альбом.
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1 1«О 5
Обозначение НсименоЬаииз

1
Лримв-
чание

Документация

05 086 ООО Сб СдирпчныР чертах

Дотопи

■У { 05 03(i 001 Корпус /
г 05.066 002 Ппанно 2
5 05. 066. 005 Фиксатор 2
4 05.066 004 6 тупяа

м 5 05.066 005 Стонка 1
.к б 05.066 006 Накидка 1
м У 05066. 007 Btrnma 1
44 5 05 066 008 Отвожена 1
44 9 05 066 009 Пята 1
44 10 05 066 010 Плотина 1
44 и 05.066. ОН Эксцентрик 4
М 12 05.0S6.012 Стержень 1
М О 05 066 015 Пружина 1
14 /4 05.066 014 Рукоятка 1
44 б 05 086 015 Втулка кондукторная 2

05. ОвЬ. ООО
£ мм. м док<т ПМп 0/':'
ЛроЬ Кондуктор дпя ■ 

сЬщтешя дбух отб еЗ

Пин/ пае/” 1 //uHWti
1 1 У Г " i

КиАО
группаНкоит

1” »

Рис. 10
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1 4
Обозначение Наименование

1

Приме 
ни и  ие

С тнОащтш изделия

-

винт  М 4 х1б

Г О П  1491-80 5

7 / винт МО *20

ГОСТ т в - 7 5 - 4
й Га ( Ш  М Ю Ч25

г о п  т и - 7 л 2

& Гайка М 18 х 1,5
ГОСТ 1 <571-75 т

26 Штифт 5 х 12
Г О П  5128 -70 2

~2t Штифт 5 х 25

ГО С Т 5128-70 1

Ж Штифт 0  х 20

ГОСТ 5128 70 1
Б Штифт 0 х25

ГО Г Г 5128-70 1
~

__ .
___ I_,

___ I

'

I J

0 5 . 0 6 5  О О О  Т1 г .

L i U m L

*s -
Рис. 11
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21

/  Острою кромки притупить

Ч/

o  ■N

05 08b 002

1

ПаОп (Ma П /lQHKCl
Uownr

2 0

HuskO

mm 4 5  Г О П  № 0 - 7 4
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2.5
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OU.CW I РмУШ.
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23



900 990 VO

4 0

A-A

-Р а зм е р  д л я  с п р о  док

. 05 036 006
I Ш А'Л1-1 Югмпш ЧВРШТ<

Е Й *  ЕДШМ1!Ш SSg;
Н а к и д к а

4.5 ГОСТ 1050-74

Р и с .  18

ТОП 990 90

Z 5

Ж

ob

5525

05. 086. 007

ш ш гл ш и в ш ч ш я ш и . ■ I ] / пупка

KyAU
группаУ /СШЩ 

У mb
Р И С .  19

г:»



900 goo '90 (✓)

Aг
Z5

A {5:1) Б U - t

— /

v  R IS

I ^  / 1
/

ь
t3 ъ

<MPuan
Oaytnb
npnfT'
I. KOHWf

Иконка
<<m'i

V  eOKt;K! f'iOOn inn

03 Odd. 006

Стержень

■45 ГОСТ 1050 -/4 -

■г

•И 
] 1

2 -1

По ■?« 1 ПислюА
KyAU
г р у п п а « |

26 P a c. 20

6 0 0  99.0 90 Ш, , V
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1 1 1 О бозначение Наименсдаиис
I

Приме­
чание

Л  вкум ем т аиир
*

АЗ 05. 020  ООО С5 Сбаропнь/й чертеж
•

Д ет али

А* / 05. 020. 007 Ц илиндр /

АЗ 2 05. 020. 002 Корпус /
У 3 05. 020. 005 Гц/бка 2
4 4 05. 020. 004 Траверса 7
Лн 5 05 020. 005 Серого 2

6 05 020. 006 Паршено 7
44 7 05. 020. 007 Осо 2
Ai в 05. 020. 00д ОСо 9
Г 9 05. 020. 0 0 9 Вт улка /

А 70 05.020 . 070 П руж ина 1

11j

77 болт 776*76 ГОСТ 7796 - 7С\ 9
72 7~аО/га Од ГОСТ 59/6 - 70 7

!Ъ Шайба 5.65Г го с тн ш -ъ 6
74 Шеи ба а 65Г гост/нее- те, 4
75 ш айба 5. 04. ГОСТ/757/-*! 7
/6 М анжета I -070-5

;VCT6676 -72 /

noobw

I/контр
Ут*

T D sx*. ШЕ.
05. 020.000

Сх5ат роки  
ро&ота

У/ПТ/Щ ХШШк *И*ТТ7-Л
и _ -L

К уА И
Г р у п п а

Р и с .  25 31
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