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К читателю 

Puбoтtt специалиста в области машиностроения и металлообработки 
tаа•tИШlется с чтения чертежа- самого сложного раздела машиностро­

итсiJыюго черчения. Чертеж- это язык техники, и любой квалифи­
циршншный рабочий, участвующий в создании, эксплуатации и ре­
монте оборудования, должен уметь читать и выполнять рабочие чер­
тежи, хорошо разбираться в технической документации. 

Нпаt·одаря учебному пособию вы будете знать: 

• 
• 
• 

что называется сборочным чертежом и спецификацией; 
основные упрощения, выполняемые на чертежах; 

основные правила нанесения размеров на чертежах . 

Благодаря учебному пособию вы будете уметь: 

• составлять спецификацию сборочного чертежа; 
• упрощенно изображать различные типовые детали; 
• выполнять изображение основных стандартизированных крепеж­

ных изделий; 

• читать учебные чертежи общего вида. 
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Изображение 
сборочных единиц 

1.1. Правила оформления чертежа общего 
вида 

Чертеж общего вида поясняет конструкцию изделия и принцип его 
работы и является основой для разработки рабочей документации -
рабочих чертежей деталей и сборочных чертежей входящих в изделие 
сборочных единиц, включая сборочный чертеж изделия. 

В ГОСТ 2.119-73* и ГОСТ 2.120-73* установлено, что в общем слу­
чае чертеж общего вида должен содержать: 

• изображения (виды, разрезы, сечения), текстовые пояснения и над­
писи, необходимые для понимания конструктивного устройства из­
делия, взаимодействия его составных частей и принцила работы; 

• наименования, а также обозначения (если они имеются) тех со­
ставных частей изделия, для которых необходимо указать их тех­
ническую характеристику (количество, материал, принцип рабо­
ты и др.), или запись которых необходима для пояснения черте­
жа общего вида, описания принцила работы изделия и др.; 

• размеры и другие наносимые на изображение данные (при необ­
ходимости); 

• схему изделия (если она требуется, но не оформляется отдельным 
документом); 

• техническую характеристику изделия (если она необходима), ко­
торую необходимо учитывать при последующей разработке рабо­
чих чертежей. 

Главное изображение иэдепия на чертеже общего вида. Изделие обыч­
но располагают в рабочем положении. Если рабочее положение изде­
лия может быть любым, то главное изображение выбирают так, что­

бы выбранное положение было удобно при сборке и давало наиболее 
полное представление о конструкции изделия. 
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Главное изображение обычно выполняют как фронтальный или слож­
ный разрез, а при симметричной конструкции, соединяя половину 

главного вида и половину фронтального разреза. 

Основные изображения изделия на чертеже общего вида. Состав изоб­
ражений определяют в зависимости от особенности конструкции из­
депия и формы его деталей. Число изображений должно быть наи­
меньшим, но достаточным, чтобы давать полное представление о кон­
струкции изделия в целом, взаимодействии его составных частей, кон­

струкции и технических формах всех деталей и сборочных единиц. 

Основные изображения изделия располагают в проекционной связи 
относительно главного. В отдельных случаях для более рационально­
го использования поля чертежа часть их помещают на свободном поле 
и отмечают соответствующими надписями, указывающими направле­

ние взгляда. 

Основными изображениями изделия на чертеже общего вида могут 

быть как виды изделия, так и разрезы плоскостями, параллельными 
основным плоскостям проекций, или сложные разрезы. Как правило, 

ато делают при несимметричном характере изображений в тех случа­
ях, когда разрез дает более исчерпывающую информацию об изделии, 
чем вид. Вид на изделие (если он необходим) в атом случае распола­
гают на свободном поле чертежа. 

Отдельные изображения могут быть даны в уменьшенном по сравне­

нию с главным изображением масштабе, если форма изображаемых 

алементов простая и их «чтение» не затруднено. 

Мелкие конструктивные элементы выполняют в увеличенном мас­

штабе, используя при этом дополнительные виды, сечения или вы­
носные элементы. 

На чертеже общего вида допускается помещать изображение соседних 
изделий, сопрягаемых с конструируемым (так называемую обстанов­

ку). Линии обстановки- тонкие линии отсутствующего контура. Со­
ставные части изделия, расположенные за обстановкой, изображают 
как видимые. Предметы обстановки изображают упрощенно, приво­
дя лишь необходимые данные для определения места установки, ме­
тодов присоединения и крепления изделия. В разрезах и сечениях 

обстановку допускается не штриховать. Наименование или обозначе­
ние изделий, составляющих обстановку, если их необходимо указать 
на чертеже, помещают непосредственно на ее изображении или на 
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полке линии-выноски, проведеиной от соответствующеl'О изображе­

ния. 

Такие детали, как винты, бопты, шпильки, заклепки, штифты, шпон­

ки, непустотелые валы, оси, рукоятки, штоки и т. п., при продольном 

разрезе изображают верассеченными и не штрихуют. Если в этих де­
талях имеются отверстия, пазы и другие элементы, то на чертежах их 

показывают с помощью местных разрезов. Шарики всегда обознача­

ют нерассеченными, а также, как правило, изображают нерассеченны­

ми на чертежах общего вида гайки и шайбы. 

Нанесение размеров. Размеры разделяют на внешние и внутренние. 

К внешним размерам относятся установочные, монтажные и габарит­

ные размеры. 

Установочные, или присоединительны е, размеры формы соединитель­

ного элемента соединительной детали неподвижного звена простав­

ляют в своей внутренней системе координат. Соединительный элемент 

служит основной базой для всего узла. 

Монтажные размеры - размеры форм, положения и ориентации 

мест крепления других узлов на данном узле. Подобный соединитель­

ный элемент основной или другой детали основного узла является 

вспомогательной базой. Размеры формы такого элемента проставля­
ют в его внутренней системе координат. Размеры положения и ори­

ентации этого элемента следует наносить в системе координат основ­

ной базы. 

Габаритные размеры характеризуют форму и величину пространства, 
занимаемого узлом (высоту, длину, ширину или наибольший диаметр). 

Эти размеры проставляют во внутренней системе координат самого 

узла. К ним могут быть присоединены (или учтены) размеры, описы­

ваемые подвижными звеньями узла. 

Внутренние размеры наносят согласно следующим требованиям. Ос­

новные кинематические размеры звеньев обусловлены законами дви­
жения звеньев в кинематической цепи узла. Эти размеры устанавли­

вают первыми. Эти же законы обусловливают формы и размеры ра­
бочих поверхностей сопряженных элементов деталей, при соединении 
которых образуются кинематические пары. Величины передаваемых 
усилий устанавливают рабочие размеры форм сопряженных элемен­
тов. Часть размеров звеньев определяется расчетным путем. 
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На чертеже узла допускается наносить размеры предельных положе­

ний перемещающихся звеньев (или деталей). 

Номинальные размеры форм, положения и ориентации сопряженных 
элементов деталей звеньев, образующих кинематическую пару, долж­
ны быть согласованы. 

Должны быть согласованы номинальные размеры форм, положения 

и ориентации соединительных элементов деталей, образующих непо­

движные соединения деталей звена. 

В соединениях деталей при совпадении их двух номинальных разме­

ров форм на чертеж узла наносят только один общий номинальный 
размер формы. 

По умолчанию на чертежах узлов не наносят размеры форм стандарт­
ных деталей. Их заменяет надпись, обозначающая тип детали, номер 

стандарта и определяющие размеры. 

Нанесение номеров позиций деталей. Номера позиций деталей, мате­

риалов или сборочных единиц, входящих в изделие, указывают на 
полках линий-выносок, проводимых от соответствующих деталей, 

материалов или сборочных единиц. 

Линии-выноски и полки на чертежах выполняют сплошной тонкой 

нинией ТО/IЩиной s/2 (s - толщина основной линии). Длина полок 

конеблется в пределах 6 ... 8 мм. 

Линию-выноску заканчивают точкой на изображении соответствую­
щей составной части устройства. Если размер или характер изображе­
ния составной части устройства не позволяет закончить линию-вынос­

ку точкой, то ее заканчивают стрелкой, упирающейся в изображение 

этой составной части. Например, стрелками заканчивают линии-вы­

носки на изображениях пружин с малым (менее 2 мм) поперечным 
сечением витков, на изображениях тонких прокладок и некоторых 

деталей, изготовляемых из тонких листовых материалов (толщиной на 
чертеже менее 2 мм), на изображениях мелких винтов, штифтов, шайб, 
гнезд, пистонов, проводов и т. п. 

Линии-выноски не должны пересекаться между собой и, по возмож­
ности, с размерными линиями, что обеспечивается при оптимальной 

группировке позиций и использовании коротких выносных линий. 
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При пересечении заштрихованных участков изображений (разрезов, 

сечений) линии-выноски не должны быть параллельны линиям штри­
ховки. 

Номера позиций указывают на тех изображениях, на которых соответ­

ствующие составные части устройства проецируются как видимые, и, 

как правило, на основных видах и разрезах. 

Номера позиций располагают параллельна основной надписи черте­

жа вне контура изображения и группируют их в колонку или строч­
ку по возможности на одной линии и как можно ближе к изображе­

нию. 

На чертеже общего вида по возможности группируют расположение 

полок линий-выносок позиций тех деталей, которые в конструкции 

сборочной единицы взаимосвязаны общим функциональным назна­
чением или условиями совместной сборки и разборки. 

Позиции для сборочных единиц, входящих в состав устройства, ука­

зывают от изображения их основных детапей. 

Деталям и материалам, которые входят в состав сборочных единиц 

устройства, номера позиций на чертеже общего вида не присваивают. 

Такиедетапии материалы учитывают в спецификациях соответству­

ющих сборочных единиц. 

Нумерацию деталей устройства начинают с его основной детали (кор­

пуса, основания, шасси и т. п.). 

Номер позиции, как правило, наносят на чертеже один раз. Если в 

устройстве содержится несколько одинаковых деталей, то линией­

выноской и номером позиции отмечают только одну из них, а число 

таких деталей указывают в таблице составных частей устройства в 

соответствующей графе. 

Допускается повторно указывать номера позиций одинаковых состав­

ных частей (например, одинаковых болтов, винтов, гаек, штифтов, 

кнопок, рукояток и т. п.). В этом случае полки линий-выносок долж­

ны быть двойными. 

Допускается проводить общую линию-выноску с вертикальным рас­
положением номеров позиций для группы крепежных деталей, отно­

сящихся к одному и тому же месту крепления. 
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Htшyt'l<llt''l'l 11 у линий-выносок дt'IН\'1'11 01\ИН излом. 

I'II1JMCp шрифта номеров позиций J\IIIIЖt:H быть на один-два номt:ра 
OOIIЫJtt' ра:1мrра шрифта, прИНJ11'оt'о tнl чt:ртеже для размерных чисе11. 

Оформпение таблицы составнltiХ частей изделия. Для чертежа общt:1·о 
нид11 llt'f!t"lt:IIЬ составных частей И:JДt'IIИH оформляют в виде таблицы 
(l'OC'J' 2.120-73*). Таблица составных •1астей изделия по содержанию 
o/)Jtl 11110 1111<\IIОГИЧНа спецификаЦИИ, IIJ1t'I\YCMOTpeHHOЙ ДЛЯ сборОЧНЫХ 
•tcp·r·c;rн•ii. llpи этом составные части рt'lшмсндуется записывать в таб­

ltицу 11 (lll'I\YЮЩeм порядке: зaимCTIIOIIШIIIЫe изделия, покупные изде­
IIИII, 1111о111• разрабатываемые изделин. 

Тu6ницу размещают непосредственно 1111 '1t:ртеже общего вида или на 
OTJ\t'III•III•IX листах формата А4, npeдCI'IIIIIIHIOЩИX собой продолжение 
'lсртt'жа общего вида. 

Допускаемые упрощения на чертеже общего вида. На учебных черте­

IЮIХ olii.I'IHO не применяют упрощеюrыt•, а тt:м более условные изoб­
pitЖt'll ин крепежных деталей. Допускает~..: н их использовать лишь в тех 

Сltучанх, когда диаметры стержней на чсртt:жt: менее 3 мм. 

IIIIIИI\1>1 на головках крепежных дета11t'Й 11ри 111ирине их менее 1 мм 
pa:lpt'lllaeтcя изображать одной сплошной Jlинией: на одном виде -
110 щ·и крепежных деталей, на другом -- 11011 YI'IIOM 45° к рамке черте­
Ж<\ ин и 1юд углом 45° к центровой линии, 1<01'1\<1 носледняя наклонена 
1< рам11L' чертежа под углом, близким к 45°. 

1\cJJИ •1rртеж общего вида содержит ряд о"нотинных элементов (на­
нримt·р. 0)\ИНаковых отверстий или винтовых, болтовых, заклепочных 

и 1\РУI'ИХ соединений), то на всех изображениях чертежа общего вида, 
содержащих однотипные элементы, последние целесообразно показы­

ва'JЪ 11011110стью независимо от их числа. 

1/омt•ра 11оэиций для повторяющихся однотипных соединений нано­

снт О)\ИН ра:-~ для каждой группы одинаковых по типу и размерам со­

единений. 

Допускастен не показывать фаски на стержнях с резьбой и в отвер­

стиях с ре:и.бой, крышки, кожухи, экраны, рукоятки и другие детали, 

закрывающие собой составные части изделия. При этом над изобра­
жением делают соответствующую надпись, например «Крышка не 

показала» или «Крышка поз. 3 не показала». 

............... 
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1.2. Чертежи узлов 
Узел механический, предназначенный для выполнения определенных 

служебных функций, имеет кинематическую цепь, состоящую из ог­

раниченного числа звеньев. 

Служебными функциями узла могут быть передача кинематической 
энергии и изменение ее параметров, а также закрепление какого-либо 

объекта в неподвижном состоянии. 

На чертеже отображают следующую информацию об узле: 

• 
• 
• 
• .. 
• 
• 
• 
• 

• 
• 
• 
• 
• 

• 
• 
• 
• 
• 

• 

общую форму узла; 
габаритные размеры узла; 

формы звеньев узла; 
рабочие размеры звеньев; 
ориентацию узла, наиболее близкую к его рабочей ориентации; 
относительные положения и ориентацию звеньев; 

крайние положения звеньев; 

основные размеры кинематических пар; 

относительные положения и ориентацию деталей, составляющих 

звенья; 

относительное расположение стандартных деталей; 

формы оригинальных деталей; 
части форм стандартных деталей; 
размерные цепи деталей; 

на разрезах и сечениях - различные графические обозначения раз­
ных материалов деталей; 

«обстановку» - части соседних узлов; 
компоновку и расположение всех изображений; 
технические требования; 
сведения в основной надписи; 

состав узла - совокупность деталей и других объектов, входящих 
в состав конструкции узла и определенных спецификацией; 
номера позиций . 

На чертежах узлов по умолчанию не отображают следующую инфор­
мацию: 

• назначение узла и его служебные функции; 
• внешние служебные функции узла; 
• крепление узла, величину и направление усилий; 
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• 
• 
• 
• 
• 
• 
• 
• 

места входа и выхода потока энергии (или усилий); 

структуру узла; 

типы и число звеньев; 

перечень соединений звеньев и их типы; 

объемы, занятые подвижными звеньями; 

объемы, свободные в конструкции узла; 

внутренние служебные функции узла; 

движение звеньев, их направления и величины; 
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• 
• 

недопустимые движения звеньев и их ограничения; 

последовательность прохождения потока энергии (усилий) по 

• 
• 
• 

• 
• 
• 
• 
• 

звеньям; 

взаимодействие звеньев; 

усилия и движения в местах соединения звеньев; 

формы и размеры площадок (мест) касания звеньев в их соедине­

ниях (постоянные, переменные, прерывистые); 

структуру каждого звена; 

служебные функции каждого звена; 
потоки усилий, проходящих через звено; 

симметрию форм и расположения деталей и их элементов; 

формы и размеры форм площадок касания деталей в их соедине-

ниях; 

• перечень соединений деталей; 

• служебные функции соединений деталей; 

• усилия в соединениях деталей в каждом звене; 

• с11ужебные функции деталей, составляющих конструкцию каждо-
го звена; 

• потоки уси11ий, проходящих через каждую деталь; 

• формы стандартных деталей; 
• марки материалов деталей. 

Ознакомление с узлом. Ознакомление с узлом рекомендуется прово­

дить в следующем порядке. 

1. Понять назначение уз11а (механизма). Разобрать кинематическую 
схему узла (механизма). Разделить схему на составляющие звенья, 

выделить неподвижное звено (стойку), относительно которого пере­

мещаются все остальные звенья. У становить связи между звеньями, 

т. е. кинематические пары. У становить последовательность передачи 

энергии от начального звена по кинематической цепи к конечному 

звену. Установить служебные функции неподвижного звена и всех 

подвижных звеньев. На основании перечисленной информации полу­

чить представление о составе и структуре узла. 

"11 
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Служебные функции механизма определяют закон изменения движе­
ний и усилий в кинематической цепи. Это обусловливает размеры 

звеньев и кинематических пар. 

2. Разделить неподвижное звено на составляющие его оригинальные 
и стандартные детали. Установить назначение каждой детали и ее свя­

зи с другими деталями. Отметить на деталях рабочие сопрягаемые 

поверхности, участвующие в подвижных соединениях, т. е. в кинема­

тических парах, и рабочие соединительные поверхности, участвующие 

в неподвижных соединениях, т. е. получить представление о составе и 

структуре неподвижного звена. 

Служебные функции, законы движения присоединяемых звеньев и 
воспринимаемые усилия определяют форму и размеры деталей, обра­
зующих неподвижное звено. 

Основной деталью неподвижного звена, как правило, является кор­

пус, основание или станина. 

3. Разделить каждое подвижное звено на составляющие его ориги­
нальные и стандартные детали. У становить назначение каждой де­

тали и ее связи с другими деталями. Отметить на деталях рабочие 

сопрягаемые поверхности, участвующие в подвижных соединениях, 

т. е. в кинематических парах, и рабочие соединительные поверхнос­

ти, участвующие в неподвижных соединениях. На основании этой 

информации получить представление о составе и структуре подвиж­

ных звеньев. 

Служебные функции подвижного звена, закон его движения и пере­

даваемые усилия определяют форму и размеры деталей, образующих 
это звено. 

Примерами подвижных звеньев служат вал с укрепленным на нем 

зубчатым колесом или шкивом, кулачок, рычаг с рукояткой, суппорт 
с державкой для резца, якорь электродвигателя. 

4. Разделить каждую деталь на составляющие ее элементы (конструк­
торские и технологические). Установить служебную функцию (функ­

ции) и назначение каждого элемента и его связи с другими элемента­
ми, т. е. получить представление о составе и структуре каждой детали. 

Служебные функции каждой детали, передаваемые или восприни­

маемые усилия, наличие сопряженных или соединительных поверх-
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ностей определяют форму и размеры элементов, образующих де­

таль. 

Примерами деталей являются резьбовое гнездо, выемка под головку 

винта, паз для шnонки, венец зубчатого колеса и т. п. 

5. Разделить поверхности каждого элемента на сопрягаемые, соедини­
телi>ные и свободные. У становить форму каждой поверхности и ее 

lюложение. 

Форма и 110/Южение сопрягаемых поверхностей двух деталей, образу­

ющих кинематическую пару, соответствуют виду относительного дви­

жения в этой паре. 

Форму и положение соединительных поверхностей определяют в ос­

новlюм служебные функции соединяемых деталей, поток усилий, 
конструктивный и технологический тип детали. Форму, размеры и 

IIОЛожение сопрягаемых и соединительных поверхностей двух сопря­

l'ающихся деталей согласовывают друг с другом. Форму и размеры 

свободных поверхностей в основном обусловливают требования 
щючности детали и простоты ее обработки. Сопрягаемые и соеди­
нительные поверхности, как правило, обрабатывают точнее и чище, 

чем свободные поверхности. Свободные поверхности во многих слу­
чаях сохраняют вид, полученный ими при изготовлении всей дета­

ли. Примерами служат свободные поверхности литых и кованых де­

талей. Поверхности большинства технических деталей имеют форму 

плоскости, цилиндра, конуса, шара, тора и винтовой поверхности. 

Состав и структура узла. Узел образуют звенья. В свою очередь, звенья 

состоят из оригинальных и стандартных деталей. 

Структуру узла отображает принципиальная схема (кинематическая 

цень, состоящая из звеньев, соединенных в кинематических парах), 

)\ающая представление о его работе. Одно из звеньев кинематической 

цени может быть неподвижным, а остальные - подвижными. 

К нринципиальным схемам кроме кинематической относят также 

электрическую, гидравлическую, пневматическую и другие схемы 

(ГОСТ 2.701-84*). 

Структура звена состоит из деталей и их неподвижных соединений 

(непереставных и переставных). 

Состав узла отображают в спецификации (ГОСТ 2.106-96). 
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Деление деталей на группы. После ознакомления с узлом и соедине­

ниями звеньев и деталей необходимо установить принадлежиость каж­
дой из деталей, входящих в узел, к одной из следующих трех групп: 

стандартным деталям, деталям со стандартными изображениями, ори­
гинальным деталям. 

Принадлежиость каждой детали к стандартным устанавливают по 

совпадению всех ее элементов со всеми элементами стандартной де­

тали, а также по совпадению ее определяющих размеров с определя­

ющими размерами стандартной детали. К стандартным деталям отно­

сятся, например, болт с шестигранной головкой, гайка, призматиче­
ская шпонка и др. 

Принадлежиость детали к деталям со стандартными изображениями 
и соответствующему стандарту ЕСКД (Единая система конструктор­
ской документации) устанавливают по совпадению изображений всех 

ее элементов с изображениями всех элементов детали из стандартов 
ЕСКД. К деталям со стандартными изображениями относятся, напри­
мер, пружины, трубопроводы, металлические конструкции, оптиче­
ские изделия и др. 

Детали, не принадлежащие к двум рассмотренным группам, относят 

к группе оригинальных деталей. 

Каждую оригинальную деталь относят к своему конструктивному или 

технологическому типу. Все ее элементы, особенно элементы, служа­

щие для соединения с другими деталями, сравнивают со стандартны­

ми элементами деталей и используют их в возможно большем коли­
честве в качестве составляющих формы оригинальной детали. 

Выполнение чертежей узлов. В учебных условиях для узла выполня­
ют чертежи узла (общий вид или сборочный чертеж), чертежи или 
эскизы деталей узла и спецификацию. 

Информация, отображаемая на чертеже узла, образуется из информа­
ции, которая представлена на чертеже звеньев и их соединений. Ин­

формация, отображенная на чертеже каждого звена, образуется из 
информации, которая отражена на чертежах деталей звена и их соеди­
нений. Информация, отображенная на чертеже каждой детали, также 
образуется из информации, которая отражена на чертежах элементов 
каждой детали и их соединений. 

Информацию об узле разделяют на отображаемую на его чертеже и не 
отображаемую по умолчанию (рис. 1.1). 
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Чтение чертежа узла 1 1 Выполнение чертежа узла 1 
1 

1 Чертежные носители 
.--------~ информации 
1 

1 ! 1 
1 
1 

Информация, Информация, Информация, 
отображаемая отображаемая не отображаемая 

точно упрощенно и условно по умолчанию 

t 1 ! t 
1 1 
1 1 
1 

Полная информация ~:-----------j L--------
об узле . 

Рис. 1.1. Информация об узле: 
- - чтение; __ .,. - выполнение 

У злы желательно изображать в функциональном положении. Если 
функциональное положение узла является наклонным, то рекоменду­
ется изображать узел в вертикальном или горизонтальном положении. 

Учебные чертежи узлов рекомендуется выполнять в конструкторском 

(учебный общий вид) или технологическом (учебный сборочный чер­
теж) вариантах. 

Учебный чертеж общего вида должен возможно более точно переда­
вать действительные формы всех деталей на всех изображениях узла 
с применением наименьшего числа упрощений и условностей в изоб­
ражениях как самих деталей, так и их элементов. Учебный чертеж 
общего вида должен содержать необходимое число изображений, да­
ющих представление о взаимодействии всех звеньев и деталей, т. е. о 

всех подвижных и неподвижных их соединениях, о расположении, 

форме и размерах каждой детали. 

Необходимо показать форму и размеры оригинальных деталей и дета­
лей со стандартными изображениями. Для стандартных деталей следу­

ет показать только взаимодействие с другими деталями и определяю­

щие размеры, так как форма каждой стандартной детали уже известна. 

На учебном чертеже общего вида указывают номера позиций на полках 
линий-выносок и помещают упрощенную спецификацию с номерами 

позиций, наименованиями и обозначениями деталей, габаритные, уста­
новочные и присоединительные размеры. Подробные сведения о черте­
жах общего вида представлены в ГОСТ 2.118-73*- ГОСТ2.120-73*. 

"11 
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Учебный сборочный чертеж должен давать представление о располо­
жении и взаимной связи деталей, входящих в узел. На этом чертеже 

допускается приводить дополнительные данные о работе сборочной 
единицы и взаимодействии ее деталей. На сборочном чертеже указы­
вают номера позиций деталей, габаритные, установочные и присоеди­
нительные размеры. Не нем могут быть нанесены указания о методах 
сборки узла, а также допускаются упрощения и условности, опреде­

ленные ГОСТ 2.109-73*. 

По сборочному чертежу выполняют сборочные операции и осуществ­
ляют контроль узла. 

На чертежах узлов заполняют основную надпись и наноснт другие над­

писи (обозначения изображений, упрощения, масштабы, технические 

требования и др.). 

Упрощения на чертежах узлов. Чтобы показать детали, находящиеся 
внутри корпуса или коробки, или детали, закрытые другими деталя­
ми, допускается на виде условно снять крышку корпуса или коробки 
или условно удалить группу закрывающих деталей. Над изображени­
ем в этом случае делают надпись: «Крышка поз. 3 не показана». 

С целью сокращения объема графических работ допускается полное 
изображение заменять изображением, передающим основные формы 
детали (изделия), или вычерчивать только контур детали (изделия), 
например электродвигателя, частей электроаппаратуры и т.д. 

Изделия, изготовленные из прозрачного материала, изображают как 
непрозрачные. Некоторые части изделий, расположенные за прозрач­

ными предметами, допускается изображать как видимые, например 

шкалы, циферблаты, стрелки и т. д. 

Разрешается не показывать детали или их элементы, находящиеся за 

сеткой, изображать тонкими сплошными линиями крайние и проме­

жуточные положения подвижных или переставляемых деталей (час­
тей узла), а также изображать соседние с узлом изделия (обстановку) 

сплошными тонкими линиями, выполняя их изображения с возмож­

ными упрощениями. 

Многие конструкции имеют «охватывающий» корпус или коробку. 

Для пояснения взаимодействия, расположения и формы деталей, на­
ходящихся внутри корпуса, применяют разрезы или сечения. 

Такие детали, как винты, заклепки, шпонки, непустотелые валы, ша­

туны и ребра жесткости, рукоятки, при продольном разрезе показы-



Изображение некоторых изделий на чертежах общего вида 17 

вают нерассеченными. Шарики всегда изображают нерассеченными, 
а гайки и шайбы, как правило, показывают нерассеченными. 

Сварные, паяные, клееные изделия из однородного материала (в сбор­

ке с другими изделиями) в разрезах и сечениях штрихуют как моно­

нитное тело (в одну сторону), причем границы деталей сварного из­

l(елия иэображают сшюшными основными линиями. 

На раэреэах можно изображать верассеченными составные части из­
депий, на которые оформпены самостоятельные сборочные чертежи. 

При иэображении элементов деталей допускается не показывать фас­
ки, скругления, проточки, угпубления, выступы, рифления, насечки и 

1\РУI'Ие мелкие эпемснты. Отсутствие изображения этих элементов не 
1\ОЛЖНО влиять на вредставпение о форме детапи. Ппастинки и про­

кнадки с раэмерами на чертеже 2 мм и менее изображают с отступле­
нием от масштаба, принятого для всего изображения, в сторону уве­

ничеiiИН. 

)Дон ус кается опускать на изображениях узла гарантированные зазоры. 

llpи необходимости зазоры между деталями рекомендуется выпопнять 

с размером на чертеже не менее 0,8 мм. Разрешается не показывать 
эаэоры между стержнем винта и отверстием. 

Ц11н нояснения разрешается изображать увеличенной незначительную 

конусность или уклон. 

Ра:1рсшастся опускать надписи на табличках, изображая только кон­

туры табличек или надписей. 

1.3. Изображение некоторых изделий 
на чертежах общего вида 

Резьбовые и другие креnежные детали. Шлицы на головках винтов на 

виде, перпендикулярном оси винта, следует изображать одной сплош­

ной пинией толщиной 2s под углом 45° к одной из осевых линий, про­
хtщящих через центр головки винта, а на виде, параллельном оси вин­

та, -- по оси винта. 

Допускается изображать упрощенно резьбовые и другие крепежные 

издепия (ГОСТ 2.315-68*). Можно изображать только одну крепеж-

--, 
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eJE 
Рис. 1.2. Упрощенное изображение глухих отверстий с резьбой 

ную деталь из всей Группы, а осевыми линиями указывать располо­

жения остальных деталей этой группы. На сборочных чертежах, по 

которым резьбу не выполняют, конец глухого резьбового отверстия 
допускается изображать, как показано на рис. 1.2. 

Пружины. На рис. 1.3 представлены варианты изображения пружин в 
сборочных чертежах. Пружины сжатия в сборочной единице, как пра­

вило, располагают или в отверстии, или на стержне, которые служат 

направляющими их продольного перемещения и предохраняют от 

поперечного изгиба. Для упрощения изображения витка винтовой 
цилиндрической или конической пружины витки изображают прямы-

а 

Рис. 1.3. Варианты (а-· в) упрощенного 
изображения пружины на сборочном чер­

теже 

б 

в 
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ми линиями, соединяющими соответствующие участки контуров се­

чений витков (рис. 1.3, а). На чертеже сборочной единицы допуска­
ется изображать пружину лишь сечением ее витков. Изделия, распо­
ложенные за пружиной, считают условно невидимыми до осевой ли­

нии сечения витков (рис. 1.3, б). Если диаметр проволоки пружины 
2 мм и менее, то пружину допускается изображать одной линией тол­
щиной 0,6 ... 1,5 мм (рис. 1.3, в). 

Трубопроводы. На чертежах сборочных единиц допускается изобра­
жатt, трубопроводы двумя линиями толщиной s без осевой линии 
или одной линией толщиной (2 ... 3)s. На одном чертеже сборочной 
единицы допускается совмещать изображения нескольких трубопро­

водных систем различного назначения, в таких случаях их следует 

вьшолнять разными линиями и давать на чертеже пояснения. 

Не допускаются упрощения на чертеже сборочной единицы в сечениях 

и в разрезах на выносных элементах. Подробная информация об уп­

рощениях и условностях на чертежах сборочных единиц представле­

ttа в ГОСТ 2.109-73*, ГОСТ 2.118-73*-ГОСТ 2.120-73* и ГОСТ 
2.315-68*. 

Подшипники качения. В современном машиностроении широкое при­

менение находят подшипники качения, тип и размеры которых оп­

ределяются соответствующими стандартами (рис. 1.4, а). Основны­
ми частями этих подшипников являются наружное и внутреннее 

KOIIЫ\<l, шарики (ропики) и сепаратор, отделяющий шарики (роли­

ки) 1\РУГ от друга. 

На чертежах общего вида подшипники можно изображать: 

• упрощенно без указания типа и особенностей конструкции по 
l'OCT 2.420--69* (рис. 1.4, б); 

• упрощенно с указанием типа подшипника посредством его графи­
ческого обозначения по ГОСТ 2.770-68* (рис. 1.4, в); 

• с изображением колец, шариков и роликов (рис. 1.4, г). 

Уплотнительные устройства. Уплотнения различного вида снужат для 

обеспечения герметичности в подвижных и неподвижных соединени­
ях деталей, предотвращения утечки рабочей среды, защиты поверхно­

стей от пыли, грязи и т. п. 

Торцевые уплотнения выполняются в зазорах между торцевыми по­

верхностями детапей (фланцев, крышек и т. п.) с помощью прокладок. 
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Шарикоподшипник 
радиальный 
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Рис. 1.4. Типы подшипников (а) и их изображение на чертежах (6- упрощенно 
без указания типа; в -упрощенно с указанием типа посредством его графичес­

кого обозначения; г - с изображением колец, шариков и роликов) 

Вырубленные из листового материала прокладки (рис. 1.5) устанавли­
вают ПОТ\ крышки, фланцы корпусов вентилей, двигателей и другие 

детали, причем их форма определяется формой уплотняемых поверх­
ностей. R зависимости от свойств среды и условий работы устройства 
нрименяют унлотнительные прокладки из различных материалов: тек­

столита, ре:шны, прессшпана, асбеста и др. 

Рис. 1.5. Прокладки картонные 

Радиальные уплотнения выполняются в зазорах между сопряженны­

ми цилиндрическими поверхностями с помощью колец, манжет и 

консистентных сма:юк, эакладываемых в кольцевые проточки. Про­

сrейшим вариантом является уплотнение кольцами, закладываемыми 

в кольцевые проточки одной из сопрягаемых деталей (рис. 1.6). При­
••ем кольца должны несколько выступать из проточек, тогда, дефор-

Рис. 1.6. Изображение уплотнений 
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мируясь в процессе сборки, они будут создавать соответствующее уп­
лотнение. Уплотнительные кольца с различной формой поперечного 
сечения могут изготавливаться из различных материалов: техническо­

го войлока, технической резины, фетра, полимеров и др. 

Уплотнительные манжеты (рис. l.'Z) широко применяются в пневма­
тических и гидравлических системах. Их изготавливают из кожи, мас­

лостойкой технической резины, капрона, винипласта и других мате-

Рис. 1. 7. Пример изображения уплотнительных манжет 

риалов, которые часто армируют металлическими кольцами. Исполь­

зуют также комплекты манжет в сочетании с распорным кольцом, 

которое своим торцем входит внутрь крайней манжеты (рис. 1.8). 

Рис. 1.8. Комплект манжет 

Сальниковое уплотнение применяют для тихоходных или редко пере­

мещающихся друг относительно друга цилиндрических поверхностей 

деталей арматуры. Такое уплотнение состоит из крышки сальника (на­
жимной гайки), втулки, набивки и крепежных деталей. Набивку, в ка­

честве которой используют пеньковое или льняное волокно, набор ко­
лец из асбеста и другие материалы, закладывают в кольцевое про-
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странство сальниковой камеры и прижимают крышкой сальника 

(рис. 1.9, а), нажимной гайкой через втулку (рис. 1.9, б) или резьбо­
вой втулкой (рис. 1.9, в). Эти детали на чертежах общего вида изобра­
жают в поднятом положении, т. е. показывают возможность дополни­

тепьного уплотнения по мере потери упругих свойств набивки. 

Креппение клапанов. При типовом креплении клапанов на штоках или 

шпинделях должно обязательно обеспечиваться свободное вращение 

Болт 

закладной 

а 

б 

Крышка 
сальника 

в 

Рис. 1.9. Примеры (а-в) изображения сальниковых уnлотнений 

А 

& 

Резьбавоя 
втулка 
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штока относительно клапана, создающее надежное прилегание клапана 

к гнезду. Используются следующие варианты крепления клапана: об­

жатие по головке штока (рис. 1.10, а), с помощью проволочной ско­
бы (рис. 1.10, б), проволочным кольцом (рис. 1.10, в), с помощью про­
рези в клапане (рис. 1.10, г), нажимной гайки (рис. 1.10, д), шариков 
(рис. 1.10, е) и др. 
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Рис. 1.10. Крепления клапанов: 

а - по головке штока; б- проволочной скобой; в - проволочным кольцом; z -
с помощью прорези в клапане; д - нажимной гайкой; е - с помощью шариков 

1 

1 
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1.4. Особенности изображения соединений 
деталей 

Некоторые технологические операции, выполняемые в процессе сбор­

ки, позволяют повысить качество сборки деталей. 

Процесс установки втулки (рис. 1.11, а) или вала (рис. 1.11, б) в соот­
ветствующие отверстия облегчается, если на торцах охватывающей и 
охватываемой поверхностей выполнены фаски. 

Наличие у ступенчатого вала галтелей (скруглений) в местах перехо­
да от одной его ступени к другой (см. рис. 1.11, б) позволяет снизить 
·юнцентрацию напряжений в этих местах, а следовательно, повысить 

1\Х надежность и прочность. При этом размер фаски охватывающего 

отверстин должен быть таким, чтобы поверхность галтели не касалась 
юверхности фаски. 

а б 

Рым-болт 

Корпус 

Зазор 

в г 

Рис. 1.11. Конструктореко-технологические особенности изображения соедине­
ний деталей (а-г) 
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Необрабатываемая поверхность А внутри детали (см. рис. 1.11, а) вы­
полняется с большим диаметром, чем диаметр отверстия, в которое 
запрессовывается втулка, что позволяет упростить его внутреннюю об­
работку. 

Для избежания перекоса и обеспечения плотности прилегания две де­
тали должны соприкасаться друг с другом только одной торцевой по­

верхностью В (рис. 1.13, в), что гарантирует наличие соответствующего 
зазора. 

Ввинчивание до упора заилечиков рым-болта в корпус (рис. 1.11, г) 
обеспечивается выполнением зенковкi.t резьбового отверстия корпу­
са с глубиной, большей, чем недорез резьбы рым-болта. 

В процессе сборки некоторых деталей выполняются так называемые 
пригоночные операции, т. е. совместная обработка соединяемых дета­
лей или подгонка одной детали к другой по месту установки. В таких 

случаях на сборочных чертежах делают соответствующие надписи 
(рис. 1.12). 

Расклепать и запилить 

заподлицо с плоскостью 

2 от в. МВ сверлить 
и нарезать в сборе 

Рис. 1.12. Надписи на чертежах при совместной обработке деталей 

и зачистить 
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1.5. Спецификация 
Спецификация определяет состав узла. Спецификацию составляют на 
отдельных листах формата А4, каждый из которых разделен на следу­
ющие графы: «Формат», «Зона», «Позиция», «Обозначение», «Наиме­

нование», «Количество», «Примечание». Строчки спецификации реко­
мендуется делать не уже 8 мм. 

На каждом листе спецификации внизу помещают основную надпись 
(ГОСТ 2.104-68*) по форме 2 на первом или заглавном листах 
(рис. 1.13) или по форме 2а на последующих листах (рис. 1.14). В спе­
цификацию вносят составные части изделия и относящиеся к изделию 

"' Jj ~ Обозначение Наименование ~ Приме- "' ~ чание 
.... 

"" 

- _ZQ б б в 70 б3 10 22 5 
.. --.. --·--

" -- ---··- 210 ~ 

185 
'!. 10 23 15 10 

··--· 
14 15 16 17) 18 (2) 555 15 20 "' с:. 

.... 
'<t 

1 
ИJМ . """ _IV'/У_·аокум. Подп . ат 

11 УО JfiOO. Лит. Лист 1 Листов "' "'"' Про1. 174Т 7 8 "' '< t 10 11 (IZ) (13) (1) 

"" Н.контр. 

1 
(9) "' .... 

Утв. 

.... Формот М 

Рис. 1.13. Образец формы первого листа спецификации 

конструкторские документы. Спецификация определяет состав сбо­
рочной единицы и необходима для изготовления, комплектования 

конструкторских документов и планирования запуска в производство 

указанных изделий. 

Спецификации в общем случае состоят из разделов, которые распо­

лагают в такой последовательности: «Документация», «Комплексы», 

, 



28 1 Глава 1. Изображение сборочных единиц 

"' ,..., 
11 

~ 

~ 1 ~1 ~ l ~ ~ 

20 I6L6L Bl 

Обозначение Наименование 

70 1 63 

----

110 

~ 1 Приме­
~ чание 

_1 :оь 22 ·15J 
f--

"' -----~ 

"' {2) 

"' ФарматА4 

210 ···-·---1 

Рис. 1.14. Образец формы второго листа спецификации 
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«Сборочные единицы», «Детали», «Стандартные изделия», «Прочие 

изделия», «Материалы», «Комплекты». Наличие тех ипи иных разде­

лов определяется составом специфицируемого издепия. Заголовок 

раздела записывают в графе «Наименование» и подчеркивают. 

В раздел «Документацию> ВНОСЯТ ОСНОВНОЙ KOMIJJieKT КОНСтруктор­

СКИХ документов специфицируемого изделия (кроме его специфика­

ции и ведомостей по эксплуатации и ремонту), а также документы 

основного комплекта записываемых в спецификацию неспецифици­

руемых составных частей (деталей), кроме их рабочих чертежей. 

Внутри раздела документы записывают в такой последовательности: 

на специфицируемое изделие, на неспецифицируемые составные 

части. 

В разделах «Комплексы», «Сборочные единицы» и «ДеталИ>> изделия 

записывают в апфавитном порядке сочетания начальных знаков (букв) 

индексов организаций разработчиков и в порядке возрастания цифр, 
входящих в обозначение. 

В разделе «Стандартные изделию> записывают издепия, применяемые 

по государственным, республиканским и отраслевым стандартам, а 
также стандартам предприятия (для изделий вспомогательного про­

изводства). В пределах каждой категории стандартов запись приводят 

по группам изделий одного функционального назначения (например, 
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подшипники, крепежные изделия, электротехнические изделия, изде­

лия электронной техники и т.п.), в пределах каждой группы- в ал­
фавитном порядке наименований изделий, в пределах каждого наи­
менования - в порядке возрастания обозначений стандартов, в пре­
делах каждого обозначения стандарта- в порядке возрастания основ­
ных параметров или размеров изделия, например: 

Болт М12х60.85 ГОСТ 7805-70*; 
Болт MI6x20.88 ГОСТ 7805-70*; 
Винт Мбх 10.34 ГОСТ 1476-93; 
Гайка М6.5 ГОСТ 5915-70*; 
Шпию.ка 2 М 16х 1,5х 120.109 ГОСТ 22032-76*. 

В разде11 «Прочие изделия» вносят изделия, применяемые по основ­

ным конструкторским документам (по техническим условиям), за ис­

ключением стандартных. 

В ршщсл «Материалы» вносят все материалы, непосредственно входя­

щие u специфицируемое изделие. Материалы записывают по видам в 
такой последовательности: 

• 
• 
• 
• 
• 
• 
• 
• 
• 
• 

металлы черные; 

металлы магнитоэлектрические и ферромагнитные; 
мета11лы цветные, благородные и редкие; 

кабели, провода, шнуры; 

1111астмассы и пресс-материалы; 

бумажные и текстильные материалы; 
реэиновые и кожевенные материалы; 

минера11ьные, керамические и стеклянные материалы; 

11аки, краски, нефтепродукты, химикаты; 

прочие материалы . 

В пределах каждого вида материалы записывают в алфавитном поряд­
ке наименований, а в пределах каждого наименования - по возрас­

танию размеров или других технических параметров. 

Не записывают те материалы, количество которых определяет не кон­

структор, а технолог (лаки, краски, клей, эамаэки, электроды, припои). 
У ка:~ание об их применении записывают в технических требованиях 
на поле чертежа. 

Раздел «Комплекты» заполняют в следующем порядке: ведомости по 

эксплуатации и ремонту, комплекты монтажных, сменных и запасных 
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частей, инструмента и принадлежностей, укладочных средств, прочие 

комплекты. 

Графы спецификации заполняют следующим образом. В графе «Фор­
мат» указывают форматы документов, обозначения которых записы­

вают в графу «Обозначение». Если документ выполнен на нескольких 
листах различных форматов, то в графе «Формат» ставят звездочку, а 

в графе «Примечание» знак звездочки повторяют и перечисляют все 
форматы в порядке их увеличения. Для документов, записанных в 
разделах «Стандартные изделия», «Прочие изделия» и «Материалы», 

графу «Формат» не заполняют. Для деталей, на которые не выпуще­

ны чертежи, в этой графе пишут БЧ (без чертежа). 

В графе «Зона» указывают обозначение зоны, в которой находится 

номер позиции записываемой составной части. 

В графе «Позиция» указывают порядковые номера составных частей, 

непосредственно входящих в специфицируемое изделие, в последова­
тельности, в которой они записаны в спецификации. Для разделов 

«Документация» и «Комплекты» графу не заполняют. 

В графе «Обозначение» указывают: в разделе «Документация» - обо­

значения записываемых документов; в разделах «Комплексы», «Сбо­

рочные единицы», «Детали» и.«Комплекты»- обозначения основных 

конструкторских документов на записываемые в эти разделы изделия; 

для деталей, на которые не выпущены чертежи, - присвоеиное им 

обозначение. В разделах «Стандартные изделию>, «Прочие изделия» и 
«Материалы» графу не заполняют. Если для изготовления стандарт­

ного изделия выпущена конструкторская документация, в графе «Обо­

значение» указывают обозначение выпущенного основного конструк­

торского документа. 

В графе «Наименование» указывают: 

• в разделе «Документация» для документов, входящих в основной 

комплект специфицируемого изделия и составляемых на данное 

изделие, - только наименование документов (например, сбороч­

ный чертеж, габаритный чертеж, технические условия); для доку­
ментов на неспецифицируемые составные части - наименование 
изделия и наименование документа; 

• в разделах «Комплексы», «Сборочные единицы», «Детали», «Ком­

плекты»- наименования изделий в соответствии с основной над-
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писью на основных конструкторских документах этих изделий; для 

деталей, на которые не выпущены чертежи, указывают наимено­

вание и материал, а также размеры, необходимые для изготовле­
ния; 

• в разделе «Стандартные изделия» - наименования и обозначения 
изделий в соответствии со стандартами на эти изделия; 

• в разделе «Прочие изделия»- наименования и условные обозна­
чения изделий в соответствии с документами на их поставку сука­

:занием обо:значений этих документов; 

• в ра:зделе «Материалы» - обозначения материалов., установленные 
в стандартах или технических условиях на них. 

В графе «Количество» ука:зывают число составных частей изделиЯ, 
записываемых в спецификацию, а в разделе «Материалы» - количе­

ство материалов, необходимое для изготовления одного изделия, с 

указанием единиц измерения. Можно единицы величин записывать в 

r·рафе «Примечание» в непосредственной близости от графы «Коли­

чество». В разделе «Документация» графу не заполняют. 

В графе «Примечание» указывают дополнительные сведения для пла­

нирования и организации производства. Для документов, выпущен­

ных на двух (и более) листах различных форматов, указывают обозна­
чения форматов, например *А4, АЗ. 

После каждого раздела спецификации оставляют несколько свободных 
строк для дополнительных записей. При этом следует резервировать 

и номера позиций. 

Допускается располагать спецификацию установленной формы на 

поле чертежа формата А4 при оформлении схем (оптических, элект­

рических, соединений). 

В учебных условиях заполняют следующие графы основной надписи 

(рис. 1.15) на первом и последующих листах по ГОСТ 2.104-68*: 

• графа 1 - наименование изделия; 

• графа 2 - обозначение документа по ГОСТ 2.20 1·-80; 
• графа 7 - порядковый номер листа спецификации; 
• графа 8 - общее число листов спецификации; 
• графа 9 - наименование учебного института и номер группы; 
• графа 1 О - характер работы, выполняемой лицом, подписываю­

щим спецификацию; 

"'!: 
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• графа 11 - фамилии лиц, подписывающих документ; 
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• графа 12 - подписи лиц, фамилии которых указаны в графе 11. 

Более подробные сведения о заполнении спецификации в производ­
ственных условиях приведеныв ГОСТ 2.106-96 и ГОСТ 2.109-73*. 



Чертежи общего вида 

2.1. Порядок выполнения и чтения 
учебного чертежа общего 
вида 

2 

Вы11олнение и чтение чертежей узлов- близкие и взаимосвязанные 
11роцсссы. 

Чертежуэла должен отображать его конструкцию, состав и структу­

ру, авснья и )\СТали, их подвижные и неподвижные соединения, харак­

тер вэаимодействия, формы деталей, их расположения и элементы, 

составляющие конструкции деталей. 

l3 условиях учебного процесса рекомендуется выполнять учебный чер­
теж общего вида или учебный сборочный чертеж, а также учебные 
чертежи деталей, составляющих конструкцию узла. 

Последовательность выполнения чертежа узла. Выполнение чертежа 

уала осуществляется в следующем порядке. 

1. Ознакомиться с узлом. Выяснить его назначение и служебные 

функции. 

2. Определить структуру узла - составляющие его звенья и их со­

единения, а также детали и их соединения. 

3. Ра:щелить звенья на детали (оригинальные, со стандартными изоб­

ражениями и стандартные). 

4. Выполнить эскизы деталей. 

5. У становить базы и измерить размеры форм поверхностей и их по­
ложения для каждой детали. Согласовать сопряженные размеры. 

б. Установить вариант чертежа узла (общий вид или сборочный чер­

теж). 

, 
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7. Выбрать наиболее информативную ориентацию узла относитель­

но плоскостей проекций. 

8. Выбрать необходимые и наиболее удобные изображения (виды, 
разрезы, сечения), их число и размещение. Подобрать масштаб для 
каждого изображения. Предусмотреть места для надnисей, пози­
ций, размеров, спецификации и основной надnиси. Определить 
формат чертежа. 

9. Начертить изображения: 

• основных деталей звеньев, неподвижного звена (корпус, основа­

ние и т. п.), подвижных звеньев (детали, образующие кинематиче­
ские пары,- зубчатые колеса, подшипники, рычаги и т.п.); 

• опорных деталей (валов, стоек, кронштейнов и т.п.); 
• промежуточных и крепежных деталей. 

10. Оформить изображения узла. 
11. Нанести габаритные и присоединительные размеры. 
12. Заполнить спецификацию. 
13. Нанести номера позиций деталей. 
14. Выполнить все надписи. 

Проставпение номеров позиций детапей. Сначала от каждой детали 

тонкими сплошными линиями проводят линии-выноски на том изоб­
ражении, где данная деталь проецируется видимой. При этом основ­

ное количество линий-выносок приходится, как правило, на главный 

вид или тот основной вид, который полностью разрезан. 

Затем приступают к проставлению номеров позиций деталей, руковод­

ствуясь правилами, приведеиными в подразд. 1.1. Все составные час­
ти изделия нумеруются на ч~ртежах в соответствии с их номера­

ми, указанными в спецификации. 

Номера позиций приспаивают всем составным частям устройства, т. е. 

сборочным единицам, деталям, стандартным изделиям и материалам. 
Нанесение номеров позиций осуществляется по принципу сквозной 

нумерации. 

Нумерация составных частей устройства производится в следующем 

порядке: сборочные единицы, детали, стандартные изделия, материа­
лы. Причем начинают нумерацию с основной детали устройства (кор­
пус, основание и т. д.). 

Обозначение чертежа. Каждому изделию и его конструкторским доку­
ментам приспаивается самостоятельное обозначение в соответствии с 
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ГОСТ 2.202-80, т.е. конкретный буквенно-цифровой код (рис. 2.1). 
Основой такой системы обозначения является единый классификатор, 

в котором каждое изделие, каждая деталь и сборочная единица зако­
дированы (получили свой единственный номер (код) в установленном 

порядке). В общей структуре первые четыре знака определяют индекс 
организации-разработчика, назначаемый по специальному кодифика­
тору. Классификационная характеристика изделия определяет предмет 

до его вида и присваивается по классификатору ЕСКД (см. рис. 2.1): 
1 - класс изделия определенной отрасли по предметно-отрасле­

вому принципу; 

2- подкласс (О- документация, 1- комплекс, 2-6- сбороч­
ные единицы и комплекты, 7-9 - детали); 
3- группа; 

4 - подгруппа; 

5 - вид изделия. 

Порядковый регистрационный ном~р (от 001 до 999) проставляется 
предприятием-изготовителем для каждого конкретного изделия, мо­

дели, типоразмера. 

Шифр соответствует виду конструкторского документа (кроме черте­
жей деталей и спецификаций): СБ- сборочный чертеж, ВО- чер­
теж общего вида и т.д. Например, АВГД.О61341.021.ВО- обозначе­
ние чертежа общего вида; АВГД.О61341.021 -обозначение специфи­
кации. 

Групповые и базовые конструкторские документы. На несколько дета­
лей, имеющих общие конструктивные признаки, но с некоторыми от­

liИЧиями друг от друга (в размерах, материале и т.п.), в целях сокра-

Е 
Для ~угих кон':'руктоеских до"!'"нтов .

1 ля че тежеи деталеи и специ икации 

к сборочным чертежам 13 знаков 

хххх. хххххх. хх хх 
'------v------' 

Индекс организации­
разработчика 

'----v---' '--v-' '--v-' '--v-' '--v-' 

1 2 3 4 5 

Классификационная 
характеристика 

Рис. 2.1. Структурная схема обозначения чертежа 
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щения чертежно-графических работ рекомендуется составлять один 

групповой конструкторский документ. 

Групповым конструкторским документом (ГОСТ 2.113-75*) назы­
вается конструкторский документ, содержащий данные о двух ибо­
лее изделиях, обладающих общими конструктивными 11рианаками при 
некоторых различиях между собой. 

К общим конструктивным признакам изделий относятся единство 

конструкции и различные данные, не влияющие и влияющие на изоб­
ражение. 

На изображение не влияют данные о параметрах (физико-механиче­
ских, электрических, оптических и т. п.), материалах, покрытиях, точ­

ности, маркировке и предъявляемых требованиях и размерах. Ока­
зывают влияние данные о конфигурации некоторых составных час­
тей или конструктивных элементов, расположении или разном чис­

ле одинаковых составных частей. 

В групповом документе должны быть нриведены постоянные и пе­
ременные данные об изделии. Причем постоян.ные данные для всех 
изделий вносят в документ один раз, а персменные - указывают к 

конкретным изделиям. В этом случае на чертеже изображают одну де­
таль и наносят размеры, общие для всех исполнений. Групповой чер­
теж детали включает в себя: 

• графическое изображение с указанием конкретных постоянных 
параметров и условных (буквенных) обозначений персменных 

параметро в; 

• таблицу персменных данных, содержащую обозначения всех вари­
антов исполнения и конкретные значения персменных параметров 

для каждого из них (например, размер, материал, покрыtие, мас­

су и др.). 

Таблицу персменных данных помещают на поле чертежа справа от изоб­
ражения или под ним так, чтобы осталось свободное место справа и 

внизу для добавления новых граф и строк (ГОСТ 2.105-95). В табли­
це может быть графа для указания материала при различных испол­

нениях детали, в этом случае в графе «Материал» основной надписи 

чертежа делают ссылку «См. табл.». 

Таблицы персменных данных, не влияющих на изображение, содер­
жат персменные размеры и сведения о материале, термической обра­
ботке, покрытии, массе и т. д. 
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Групповой чертеж детали с различающимися данными, влияющими 

на изображение, содержит несколько рисунков детали, а таблица 

включает в себя графы для указания номеров этих рисунков. 

Групповому чертежу присваивают основное (базовое) обозначение в 
обычном порядке, например АВГД.ХХХХХХ.ХХХ. Обозначение каж­
дого варианта исполнения детали состоит из основного обозначения 
порядкового номера исполнения, данного через дефис, например 
АВГД.:ХХХХ.ХХ-03 (третий вариант исполнения). 

В спецификации сборочного изделия, в которое входят однотипные 

детали, объединенные групповым чертежом, каждому варианту ис­

полнения этих деталей присваивают полное обозначение. 

l'рупповой чертеж сборочной единицы - это чертеж, содержащий 

11анные, необходимые для сборки или изготовления ряда однотипных 

и:щений, отличающихся размерами, материалом, накрытием или дру­

гими данными. 

( 
Однотинные сборочные единицы, изображенные на сборочном чер-
теже, часто отничаются только взаимным расположением составных 

частей издепия. Каждая сборочная единица имеет самостоятельное 
обозначение, для каждого из которых в дополнительной таблице ука­
зывают данные, необходимые при ее сборке и контроле. 

Вместо группового конструкторского документа на несколько испол­

нений при необходимости можно составлять один базовый документ 

и необходимое число самостоятельных документов для каждого ис­

IЮJIНения изделия. При этом в базовом документе приводят только 

постоянные данные, а в документах для каждого исполнения - пе­

ременные данные, относящиеся к данному исполнению, и ссылку на 

базовый документ. 

Пример составпения размерной цепи уэпа. Конструкции узлов харак­

теризуются наличием замкнутых цепей. Такую цепь составляют две 

равные по величине конструктивные размерные параллельные цепи. 

Каждая образована размерами деталей узла. Одна цепь может состо­
ять из размеров деталей неподвижного звена, а другая - из разме­

ров деталей подвижного звена. В одну из цепей включают размеры 

«Компенсаторов», т. е. размеры деталей, которые подбирают при сборке 
по величине. Они исключают лишние осевые перемещения, обеспе­
чивают необходимые осевые зазоры и положение рабочих элементов 
деталей подвижного звена. Размерные цепи замыкаются на кинемати­

ческих парах. 

~ 
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5 

Рис. 2.2. Пример составления размерной цепи узла 

116 115 
~ 

114 

7 

4 

б 

Вал-шестерня 1 (рис. 2.2) вращается в подшипниках 5 и 6, укреплен­
ных в корпусе 2. Положение вала-шестерни 1 подшипников 5 и 6 фик­
сируют крьiшки 3 и 4: Под крышку 4 положены компенсаторы 7 (плос­
кие кольца) определенной толщины. 

Одну размерную цепь составляют: 

111 - длина корпуса 2; 
112 - длина выступа крышки 3; 
113 - половина ширины внешнего кольца подшипника 5; 
114 - толщина компенсатора 7; 
115 - длина выступа крышки 4; 
116 - половина ширины внешнего кольца подшипника 6. 

Друтую размерную цепь составляют: 

121 - половина ширины внутреннего кольца подшипника 5; 
122 - длина вала-шестерни 1 до упорных шеек во внутренние коль­
ца подшипников; 

123 - половина ширины внутреннего кольца подшипника 6. 

Размерные цепи замыкаются на шариках подшипников 5 и 6. 

Толщина компенсатора 114 подбирается такой, чтобы было обеспече­
но свободное вращение вала-шестерни 1 в подшипниках 5 и 6. 
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Последовательность чтения чертежей. Чтение чертежей осуществляет­

ся в следующем порядке. 

1. Прочитать основную надпись, технические требования, специфи­
кацию и, если имеется, описание узла. Добавить информацию, не 

отображенную по умолчанию. 
2. Прочитать все изображения. Найти связи между ними. Разобрать­

ся в применеиных упрощениях и условностях. 

3. У становить служебное назначение узла, его принципиальную схе­

му и конструкцию. 

4. Мысленно разделить схему на составляющие звенья. У становить 

типы связей между звеньями и служебными функциями каждо­

го звена. 

5. Мысленно разделить каждое звено на составляющие его детали. 

У становить типы связей между деталями и служебные функции 

каждой из них. 

6. Найти каждую деталь на изображениях узла. Разделить детали по 

группам (оригинальные, со стандартными изображениями, стан­

дартные). 

7. Мысленно разделить каждую деталь на составляющие элементы. 

У становить служебные функции каждого элемента. У становить 

принадлежиость отдельных элементов детали к стандартным эле­

ментам. 

8. У становить у всех деталей и их элементов рабочие (сопрягаемые 
и соединительные) инерабочие (свободные) поверхности, а так­

же форму каждой поверхности и ее положение. 

9. Выбрать базы для нанесения размеров. 
10. Изменить и нанести размеры форм деталей. 
11. Согласовать базы и сопряженные размеры. 

Операции с узлами. В учебных условиях узел для облегчения опреде­
пения его состава разбирают и собирают с помощью монтажных ин­

струментов. При этом разбирают только разъемные соединения. Не­

разъемные соединения сохраняют в неизменном виде и составе. После 

разборки узла выполняют эскизы его деталей, измеряют и согласо­

вывают их размеры. Далее подбирают необходимое количество и типы 
изображений каждой детали. Для узла выполняют спецификацию и 
либо общий вид, либо сборочный чертеж. При выполнении чертежа 
узла его как бы собирают из чертежей (эскизов) деталей. Подобная 
операция служит контрольной сборкой, при проведении которой про­
веряется согласованность форм и размеров в подвижных соединени­

ях звеньев и неподвижных соединениях деталей звеньев. 
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Деталирование узла. Чертеж узла прочитывают и представляют себе 

его конструкцию, состав и структуру. Операцию деталирования узла 

(декомпозицию узла по общему виду) выполняют только мысленно. 
Узел (в воображении) разделяют на звенья и их подви>14ные соеди­
нения. Каждое звено также мысленно разделяют на детап~ и их непо­

движные соединения. При мысленном разделении узла н~разъемные 
соединения (сварка, склейка, пайка и др.) разделяют на ~составляю­
щие детали. Причем детали, форма которых пластически 1изменяется 
при соединении, условно отображают (вычерчивают) в том виде, в 
котором они поступают на сборку. Остальные детали и:юбражают, по­
вторяя их формы, отображенные на общем виде. Измерение разме­
ров форм деталей заменяется измерением размеров форм их изобра­
жений, поэтому следует эти размеры сопоставлять с таблицами стан­

дартных рядов размеров (ГОСТ 6636-69* и ГОСТ 8908-81) и с раз­
мерами, прИведеиными в таблицах стандартных элементов деталей и 
деталей (стандартных нормализованных). 

Пример 1. Редуктор (рис. 2.3) предназначен для изменения угло­
вой скорости и вращающего момента. Угловая скорость на вход­

ном валу уменьшается до угловой скорости на выходном валу. 

Вращающий момент на выходном валу увеличивается по сравне­

нию с вращающим моментом на входном валу. Редуктор крепится 

на фундаменте. 

Общий вид (учебный) отображает конструкцию редуктора, его кине­
матическую цепь и образующие ее звенья, а также детали, составля­
ющие конструкции звеньев. Для большинства деталей отображаются 

их элементы. На общем виде редуктора использованы различные уп­
рощения и условности, нанесены номера позиций деталей, перечис­

ленных в спецификации, а также различные размеры. Размеры соеди­
няемых звеньев и деталей согласованы между собой. 

Внешними служебными функциями редуктора являются восприятие 
вращающего момента и угловой скорости, выдача вращающего момен­

та и угловой скорости и крепление на фундаменте. 

Редуктор состоит из деталей, перечень которых помещен в специфи­

кации: первый лист (рис. 2.4) - оригинальные детали и второй лист 

(рис. 2.5)- стандартные детали и изделия. 

Структуру редуктора составляют его кинематическая схема, состоя­

щая из трех звеньев (входного вала, выходного вала, корпуса), поток 

кинетической энергии, проходящей через редуктор, и опорные уси-
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лиякрепления редуктора. Входной вал составляют вал-шестерня 3 и 
внутренние кольца подшипников 111. Все остальные детали (см. спе­
цификацию) составляют подвижное звено. Каждая деталь редуктора 
разделяется на элементы деталей. Звенья составляют кинематичес­

кие пары- пару зубчатого зацепления и пары вращения в подшип­
никах качения. Детали, образующие каждое звено, соединены между 
собой неподвижными соединениями. 

Внутренними служебными функциями редуктора являются усилия и 
движения, передаваемые от одного подвижного звена к другому, и 

опорные реакции в парах вращения, т. е. в подшипниках качения. Эти 

функции связаны с потоком кинетической энергии, проходящей че­
рез редуктор. Подобным соединениям звеньев соответствуют замкну­
тые размерные цепи, включающие в себя зазоры. 

Другими внутренними служебными функциями редуктора являются 
усилия скрепления деталей, составляющих одно звено (например, со­
единение крышки 2 корпуса и корпуса 1 болтами 103, 104, 105 и штиф­
тами 1 16 ). Таким соединениям соответствуют замкнутые размерные 
цепи. 

Конструкция редуктора содержит также уплотнения для вращающих­

ся валов (манжеты 109, 110) и крышки 12 и 13 для них. 

Для смены смазочного масла поставлена рукоятка-пробка 17. 

Теплота, возникающая при работе редуктора, приводит к расширению 
воздуха во внутреннем объеме редуктора, поэтому для выхода возду­

ха предусмотрена рукоятка-проушинас соответствующим свободным 
отверстием. 

Для стандартных деталей показаны их соединения с другими деталя­

ми, и в спецификации приведены их определяющие размеры и номе­
ра стандартов. 

Пример 2. На общем виде плунжерного насоса {рис. 2.6) использова­
ны упрощения и условности. Состав насоса отображен в специфика­
ции (рис. 2.7). Для оригинальных деталей приведены их названия, 
обозначения и число. Для стандартных деталей приведены их назва­
ния, определяющие размеры, число и номера стандартов. 

С конструкцией насоса знакомятся по его общему виду и специфика­
ции. Ознакомление сводится к чтению чертежа, установлению слу­

жебных функций, разделению узла на части и детали, определению 
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! 
~ 

~ 

.---

11 ~1 а ~ ~ t::: 
Обозначение Наименование 

детали 

~ 1 Приме­
:..:: чание 

1 1 ХХХХ.ХХХХХХ.ХХХ 1 Корпус 1 1 

2 1 ХХХХ.ХХХХХХ.ХХХ 1 Крышка 1 1 

3 1 ХХХХ.ХХХХХХ.ХХХ 1 Вал-шестерня 1 1 

4 1 ХХХХ.ХХХХХХ.ХХХ 1 Зубчатое колесо 1 1 

5 1 ХХХХ.ХХХХХХ.ХХХ 1 Вал 1 1 

б 1 ХХХХ.ХХХХХХ.ХХХ 1 Крышка 1 1 

7 1 ХХХХ.ХХХХХХ.ХХХ 1 Крышка 1 1 

8 1 ХХХХ.ХХХХХХ.ХХХ 1 Крышка 1 1 

9 1 ХХХХ.ХХХХХХ.ХХХ 1 Крышка 1 1 

1 О 1 ХХХХ.ХХХХХХ.ХХХ 1 Прокладка 1 1 

111 ХХХХ.ХХХХХХ.ХХХ 1 Прокладка 1 1 

- 12 ХХХХ.ХХХХХХ.ХХХ Крышка 1 

't 13 ХХХХ.ХХХХХХ.ХХХ Крышка 1 

~ 14 ХХХХ.ХХХХХХ.ХХХ Втулка 1 
~ 
_ r- 15 ХХХХ.ХХХХХХ.ХХХ Пробка 1 

~ 1 б ХХХХ.ХХХХХХ.ХХХ Прокладка 1 

~ 17 ХХХХ.ХХХХХХ.ХХХ Рукоятка-пробка 1 

.!! 18 ХХХХ.ХХХХХХ.ХХХ Крышка 1 

! 
191 ХХХХ.ХХХХХХ.ХХХ 1 Прокладка 1 1 

~ 

~ хххх.хххххх.ххх 
Изм.IЛистl //! дакум. 1 П0дf1.1дата 

~ 
~ 

~ 

Разраб. 

Прав. 
Лит. 1 Лист 1 Листов 
1 1 1 2 

Редуктор 

~ 
Н.контр. 

Утв. 

Копировал Формат 

Рис. 2.4. Пример заполнения первого листа спецификации редуктора 

форм и размеров форм деталей, связей между частями насоса и меж­
ду его деталями, т. е. к ознакомлению с информацией о насосе и тех­
Нtiлогическими типами деталей. 

В корпус 1 ввернута гильза 3 с прокладкой 4. Внутри гильзы 3 пере­
мещается плунжер 2 под воздействием внешнего механизма. Внутри 
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~ 
Е 

~ 1 ~1 ~ "- о о 
~ "'1 t:: 

Обозначение Наименование 

Стандаотные изделия 

101! Болт Мбх14 ГОСТ 7798-80 1 12 

110:! Болт Мбх20 ГОСТ 7798-80 1 12 

'10. Болт М8х20 ГОСТ 7798-80 1 4 

110 Болт М10х75 тет 7798-801 4 

110 Болт М10х80 ГОСТ 7798-801 4 

106 Винт Мбх10 ГОСТ 1491-80 112 

110 Гайка МВ ГОСТ 5915-70 1 4 
т-- 10~ Гайка М10 ГОСТ 5915-70 1 б 

,10S Манжета 1-20х40-3 

гост 8752-70 

11С Манжета 1-30х52-3 

Приме­
чание 

45 

" 
1111 1 1 ГОСТ8752-70 11 1 1 ~111 Подшипник 180201 1 

" 
~ 
! 
о 

§ 
"' ~ 

:112 

113 

111 

11 

l11t 

гост 8882-75 1 2 

Подшипник180205 1 2 

гост 8882-75 

Шайба В ГОСТ б402-70 4 

Шайба 10 ГОСТ б402-70 б 

Шпонка 10х8х3б 

гост 233б0-88 

Штифт 2.бх12 2 ~ 
гост 3128-70 

il ~ ~~==i==c~==~~;;;;==~±==J 
~ г хххх.хххххх.ххх ~ Изм.IЛистl ~ докум. 1 Подп. lдama 

Копировал Ф~ат 

Рис. 2.5. Пример заполнения второго листа спецификации редуктора 

корпуса 1 помещена пружина 5, упирающаяся в корпус 1 и в плунжер 2. 
В корпус 1 ввернут входной 7 и выходной (нагнетательный) 8 шту­
церы, внутри которых помещены шарики 12, выполняющие роль кла­
панов, и резьбовые втулки с отверстиями и прорезями для прохода 

жидкости. 

' 
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70 20 
М22х1,5 -

~[ 
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30 

Рис. 2.6. Фрагмент чертежа плунжерного насоса 

Механизм, приводящий в движение плунжер 2, условно на общем 
виде не iюказан. 

К перечию информации, не отображаемой по умолчанию на общем 
виде, добавляется информация о герметичности подвижных и непо­
движных соединений деталей и о соединениях с малыми зазорами. 

При ознакомлении с насосом необходимо установить все его внешние 
и внутренние служебные функции, а также функции всех его деталей. 

К внешним служебным функциям насоса относятся всасывание и 
выкачивание жидкости, крепление насоса и контакта с механизмом, 

приводящим насос в действие. 

Внутренними служебными функциями насоса являются изменение 
объема и давления внутри корпуса 1, его разрежение и повышение при 
перемещении плунжера 2, открывание и закрывание отверстий ша­
риками 12, сжатие и выпрямление пруживы 5. 

Процесс работы насоса (выполнение внешних и внутренних служеб­

ных функций) заключается в следующем. Процесс всасывания жидко-
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~ 1 1 1 1 Стандартные изделия 1 1 1 
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~ 
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~ 
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~ 
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Рис. 2.7. Состав плунжерного насоса 

Кольцо 0г5 МН4 70-61 1 

Шарик 07 тет пгг-81 г 

хххх.хххххх.ххх 

Насос 
плунжерный 

Копировал 

1и~. 1 Лист 1 Листов 

Формат 

сти во внутреннюю полость корпуса 1 начинается с момента, когда 
плунжер 2, находящийся в крайнем положении, утопленном в корпус 1, 
под действием сжатой пружины 5 станет выходить из корпуса 1. При 
этом вакуум, возникающий во внутренней полости корпуса 1, при­
жмет шарик 12 штуцера 8 к седлу, запирая нагнетательную магист­
раль. Шарик 12 штуцера 7 всасывающей магистрали под действием 
того же вакуума открывает канал, и топливо заполняет внутреннюю 

полость корпуса 1. При достижении плунжером 2 крайнего выдви­
нутого положения процесс всасывания прекращается. 
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Процесс нагнетания начинается с момента начала перемещения плун­

жера 2 внутрь корпуса 1. Оно вызывает повышение дав11ения во внут­
ренней полости корпуса 1. Под действием давления шарик 12 шту­
цера 7 прижимается к седлу и запирает всасывающую мю·истраль, а 
повысившееся давление отрывает шарик 12 от седла выходного шту­
цера 8. 

Шарик 12 упирается в резьбовую втулку 6, снабженную торцсными 
прорезями, и через них и отверстие топливо поступает в нагнетатеJit•­

ную магистраль. При этом перемещении плунжера 2 внутрь корнуса 1 
одновременно происходит сжатие пружины 5, которое используется 
для осуществления последующего хода всасывания. 

Чтобы уменьшить утечки топлива в зазоре между плунжером 2 и 
гильзой 3, на плунжере 2 выполнены две канавки, создающие дрос­
селированное сопротивление течению жидкости. Кроме того, макси-· 

мально малый зазор между плунжером 2 и гильзой 3 достигается 
высокой точностью обработки и селективным подбором пар. 

Операции сборки и разборки выполняются обычным елесарно-мон­
тажным инструментом. Последовательность операций и их особенно­

сти отображаются в технологических документах. По общему ВИl\У 
возможно предварительное описание этих операций. 

2.2. Пример чтения учебного чертежа 
общего вида 

На рис. 2.8 представлен чертеж механизма привода указателя, стреп­
ка которого отклоняется при подаче сжатого воздуха в полость кор­

пуса 2, расположенную справа от поршня-рейки 3. Поступателt,ное 
двцжение поршня через шток и рейку передается на зубчатое колесо 6, 
вызывая его поворот на определенный угол. Вращательное движение 

зубчатого колеса б передается на зубчатое колесо, связанное со стреп­
кой указателя (на чертеже не наказаны). 

Конструкцию механизма привода передают три изображения. Фрон­
тальный ступенчатый разрез служит главным видом. 

Разрез выполнен двумя параллельными плоскостями, одна из кото­

рых проходит через ось шестерни, а другая через ось поршня со што­

ком. Второй разрез плоскостью, перпендикулярной оси штока и про-
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ходящей через оси винтов, крепящих корпус к основанию, служит 

видом слева. Третье изображение - вид сверху, поясняющий форму 
основания, корпуса и рейки, а также взаимное положение корпуса, 

рейки и шестерни. 

На рис. 2.9-2.17 представлены рабочие чертежи элементов механиз­
ма привода. 

Механизм привода имеет три звена: неподвижное звено, вращающе­

еся звено и поступательно перемещающееся звено. 

Неподвижное звено служит опорой для подвижных звеньев. Непо­

движное звено образуют детали 1, 2, 4, 7, 8, 11 и 12. Основание 1 кре­
пится к панели, на которой установлен указатель, с помощью двух 

болтов, проходящих сквозь два отверстия основания 1. Корпус 2 
крепится к основанию 1 с помощью двух винтов 11. Его положение 
фиксируется двумя штифтами 12. Справа на корпусе укреплена крыш­
ка 8 с помощью центрирующего пояска и винтов 11. Слева на корпу­
се укреплена крышка 7 также при помощи центрирующего пояска, 
входящего в отверстие корпуса 2, и трех винтов 11. В основании 1 на 
посадке с натягом одним концом установлена стойка 4. В друтой ее 
конец ввернут винт 11, фиксирующий на ее торце шайбу 5. 

Вращающееся звено состоит из зубчатого колеса 6, зацепляющегося с 
рейкой штока, с одной стороны и с зубчатым колесом указателя - с 
друтой стороны. 

Поступательно перемещающееся звено образует деталь, в которой объе­
динены в одно целое поршень, шток и рейка, - поршень-рейку 3. 

При подаче сжатого воздуха в полость корпуса справа от поршня по­

следний начинает поступательно двигаться влево, сжимая при этом пру­

жину 9. При снятии давления воздуха пружина возвращает поршень в 
исходное положение. Одновременно с поршнем двигается и шток. На­

правление штоку придает крышка 7, жестко связанная с корпусом 2. 

Зубчатое колесо 6 может совершать только вращательное движение, 
так как заппечик на стойке 4 и шайба 5, жестко прикрепленная к ее 
торцу, не дают возможности шестерне перемещаться вдоль своей оси. 

Анализ форм элементов деталей механизма привода указателя позво­
ляет разделить детали по группам и отметить стандартные элементы 

у оригинальных деталей. 

\ 
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Б-Б 

.... ..... 
<\J .... 

Поз. Наименование MamepUQJI Кол. 

.1Ш11шш 

1 Основание Сталь 1 

2 Корпус Чугун 1 

3 Поршrнь-рейна Бронза 1 

4 CmoiJкa Сталь 1 

s Шайба Сталь 1 

6 Нолесо зубчатое Капрон 1 

7 Крwшна Капрон 1 

8 Крышка Капрон 1 

9 Пружина Про6.02 1 

~ные изделие 

11 Винт M4x10fDCТ 11738·75 Сталь 9 

12 Штифт 5х16 fDCТ 3128·10 Сталь 2 

ХХХХ.ХХХХХХ.ХХХ.СБ 

Лит Масса Масштаб 

из .. • Лист N!докум. Подп. Дата 
Привод 

11 
1:1 

указателя 

Лист Листов 
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Рис. 2.9. Чертеж основания 
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А-А 

1х45° 

• 27/iacкu 

~ 

~ 

48 
42 

т1 • Размер для справок 

хххх.хххххх.ххх 

Масса 1 Масштаб 
~от а 

Корпус 1:1 

Листов 1 

Чугун 

Рис. 2.10. Чертеж корпуса 
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1 Модуль Im 1 
1 Числа зубьев 1 z 12 

1------}6,11 . ·-
\о 2,5 

6 j 'q-

~с= ·-·-· ·- -][~---~-~~ ·- __ "' ·-· 
& 

- - - ····-· 

1х45° - ~~~~-
2фаски 

84 ----
6 

102 -

хххх.хххххх.ххх 

Лит Масса Масштаб 

Изм. Лист N! докум. Подп. Дота 

11 
Паршень-рейка 1:1 

Лист Листов 1 

Бронза 1 

Рис. 2.11. Чертеж поршня-рейки 

·" 
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38 0,4х45° 

А{5:1) 

г-L 

~~11 ~ \ [\ RО,З 

il "JL---u 

хххх.хххххх.ххх 

Лит Масса Масштаб 

Изм. Лист N! дакvм. Подп. Дата 

11 
Стойка 1:1 

Лист Листов 1 

Сталь 

Рис. 2.12. Чертеж стойки 
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1 Модуль 1; 1 
1 

34 : Число зубьев 

1m 0,4х45° 
о 10 ,.., --- 2фаски ...... 
~ ~ 

m 
~-------: 

1 О,Вх45° 
2фаски 

~ 

хххх.хххххх.ххх 

Лит Масса Масштаб 

Из м. Лист "'док,;м. Подп. Дота 
Колесо 

11 зубчатое 1:1 

Лист Листов 1 

Капрон 

Рис. 2.14. Чертеж колеса зубчатого 
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ы_ 

1----

~ ~ 
-------~ 

~ ~ -----------

11 ~ ! 

1х45° 1 б ""~ RО,б__ 
2 фаски (не более) 

~ __ 1_4 ___ 

хххх.хххххх.ххх 

Лит Масса Масштаб 

Из м. Лист NE донум_ Подп_ Дата 

11 
Крышка 2:1 

Лист Листов 1 

Капрон 

Рис. 2.15. Чертеж крышки 7 
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Лит Масса Масштаб 

Иэм. Лист ~донvм. Подп. Дата 
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Лист Листов 1 
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---

Рис. 2.16. Чертеж крышки 8 
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28* 

~ 

1. Число рабочих витков- 4 
2. Число витков полное - 5,5 
3. Направление навивки-правое 

• Размеры для справок 

хххх.хххххх.ххх 

Масштаб 
Изн.!Лисml l'i' докум. 1 Подп. 1 Дата 

Пружина 2:1 

Листов 1 

Прав. 02 

Рис. 2.17. Чертеж пружины 
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У деталей 11 и 12 все элементы совпадают с соответствующими эле­
ментами стандартных деталей как по форме, так и по размерам. Это 

позволяет отнести эти детали к стандартным (номера стандартов см. 

в специф»кации на рис. 2.8). 

Детали, у которых только некоторые элементы являются стандартны­

ми, относят к оригинальным деталям и разделяют их по конструктив­

ным и технологическим признакам. 

Формы деталей 3, 4, 5, б, 7 и 8, образованные главным образом поверх­
ностями вращения, позволяют отнести их к токарным деталям. Фор­

ма корпуса 2 такова, что его целесообразнее всего получить способом 
литья. 

Основание 1 по форме можно отнести к деталям, ограниченным толь­
ко плоскостями. 

У некоторых деталей все элементы стандартны по форме, но откло­

нения в размерах не позволяют отнести их полностью к стандартным. 

К таким детапям можно отнести шайбу 5 и пруживу 9. Например, у 
шайбы 5 отличаются от стандартных наружный диаметр и толщина; у 
пруживы 9 - наружный диаметр и толщина проволоки. Эти откло­

нения вызваны конструкцией и служебными функциями соседних 
деталей. 

У деталей 1, 7 и 8 стандартными элементами являются отверстия под 
головки винтов 11 (ГОСТ 12876-67); у детали 4- канавки для выхо­

да шлифовально['() круга (ГОСТ 8820-69*). 

Разделение поверхностей на сопрягаемые, прилегающие и свободные 
показано на примерах отдельных деталей. 

Сопрягаемыми поверхностями (соприкосновение при движении) у 
деталей 2 и 3, 3 и 7, 4 и б являются цилиндрические поверхности; у 
деталей 3 и б - коническая и эвольвентная поверхности; у деталей 4, 
5 и б - плоскости. 

Прилегающими поверхностями (соприкосновение без перемещения) 

у деталей 3 и 7, 3 и 8 являются торцы (плоскости) и цилиндрические 
поверхности; у деталей 1 и 2 - плоские поверхности; у деталей 1 и 4 -
цилиндрическая и плоская поверхности. 

Свободные поверхности - это наружные боковые плоские поверх­

ности детали 1; средняя наружная цилиндрическая поверхность и 

' 
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нижний.торец детали 4; наружные торцы (плоскости и наружные ци­
линдрические поверхности) деталей 7 и 8. 

В данном учебном пособии были использованы следующие издания: 

• Анурьев В. И. Справочник конструктора-машиностроителя. - М. : 
Машиностроение, 2000; 

• Бродский А. М., Фазлулин Э. М., Халдинов В. А. Черчение (метал­

лообработка).- М: Издательский центр «Академия», 2003; 
• Чекмарев А. А., Осипов В. К. Справочник но черчению. - М. : И3-

дательский центр «Академия», 2005; 
• Инженерная графика : конструкторская информатика в ма­

шиностроении 1 под ред. А. К. Болтухина. - М. : Изд-во Мl'ТУ 
им. Н. Э. Баумана, 2000. 



Приложения 

Обозначение шероховатости поверхностей 

Обозначения шероховатости поверхностей и правила их нанесения 

на чертежи определяет ГОСТ 2.309-73*. 

Шероховатость обозначается для всех выполняемых по данному чер­

тежу поверхностей изделия, определяемых требованиями конструкции. 

Структура обозначения шероховатости поверхности приведена на 
рис. П.l. Знак изображается с полкой, если кроме параметра шерохо­

ватости в обозначении приводятся дополнительные данные. 

Способ обработки поверхности 
Полка знак~ ~(или) другие дополнительные 
О ~казания 

r Базовая длина по ГОСТ 2789-73* 
1 ~~ Параметр (параметры) шероховатости 

Рис. П.l. Знак шероховатости 

по гост 2789-73* 

Условное обозначение 
направления неровности 

Для обозначения шероховатости следует применять один из знаков, 

изображенных на рис. П.2, которые выпо1шяют сплошной тонкой 
линией (толщина этой линии приблизительно равна половине толщи­

ны основной линии, применяемой на чертеже). Высота h знака долж­
на быть приблизительно равна высоте цифр размерных чисел на чер­
теже, а высота Н= (1,5 ... 3)h. 

При обозначении шероховатости поверхности, способ обработки ко­

торой конструктором не устанавливается, применяют знак, изображен-
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=t:: 

-t:: -t:: 

а б в 

Рис. П.2. Обозначение шероховатости поверхностей, полученных разными спо­

собами обработки: 

а- способ обработки не указывается; б- обработка с удалением материала; 

в - обработка без удаления материала 

ный на рис. П.2, а. Шероховатость поверхности, попучаемой удапе­

нием материала (точением, фрезерованием, шлифова11исм и т. н.), обо­

значается знаком, приведеиным на рис. П.2, б, а шероховатость но­

верхности, получаемой без удаления слоя материапа (питьем, ковкой, 

штамповкой, прокатом и т. п.), - знаком, изображенным на рис. П.2, в, 

который также используется для обозначения поверхностей, не выiюп­

няемых по данному чертежу (но без числового значенин параметра). 

При обозначении параметра шероховатости по ГОСТ 2789-73" з11а· 
чение параметра Ra указывают без символа, например 0,5, а остаlll>­
ные параметры после соответствующего симвопа, например Rmax 5,3; 
Rz32 и т.п. 

В случае необходимости на чертеже дают усповные обозначения т и 11а 

направления неровностей на поверхности: 

= - параллельные неровности; 

.1 - перпендикулярные неровности; 

х - перекрещивающиеся неровности; 

М .:..._ произвольвые неровности; 
С - кругообразные неровности; 

R - радиальные неровности. 

Полировать Шабрить 

~ ~ 
Рис. П.З. Пример приведения вида 

обработки в обозначении знака ше­

роховатости поверхности 
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Вид обработки приводят в обозначении шероховатости только в слу­

чаях, когда он является единственно пригодным для получения тре­

буемого качества поверхности (рис. П.3). Знак М на рис. П.3 указыва­
ет на произвольный тип направления неровностей. 

Классификация материалов 

Государственный классификатор промытленной продукции предусмат­
ривает для каждого материала или изделия цифровое кодовое обозначе­
ние, где первые две цифры указывают класс высшей классификацион­

ной группировки материала; последующие четыре знака определяют 

подкласс, группу, подгруппу и вид материала; последующая группа зна­

ков определяет видовую группировку объектов производства. 

Предусмотрены следующие классы материалов: 

080000 - сталь, чугун, ферросплавы; 

090000 - прокат черных металлов; 

110000- изделия дальнейшего передела из проката черных метал­
лов (лист, профили, сортовой прокат и др.); 
120000 - металлоизделия промытленного назначения (проволо­
ка, лента, крепежные изделия и др.); 

130000 - трубы стальные; 
170000 - цветные металлы и сплавы, сырье цветных металлов; 

180000- прокат цветных металлов; 
190000- продукция электронной и твердосплавной промышлен­
ности; 

220000 - полимеры, пластические массы, химические волокна; 

230000 - материалы лакокрасочные, полупродукты, материалы 

для записи информации (кино-, фото- и магнитные). 

Примеры условных обозначений: класс 180000 - прокат цветных метал­
лов; подкласс 181000- прокат алюминиевый и алюминиевых сплавов; 

группа 181200- прокат дюралюминиевый; подгруппа 181240- профи­
ли; вид 181242- тавр; изделие 1812420068- Тавр 20х30х1,5х1,5 

гост .... 

Конструкционные стали 

Сталь углеродистая общего назначения по ГОСТ 380-88 «Сталь уг­
леродистая обыкновенного качества. Марки» поставляется горячека-
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таная сортовая, фасонная, листовая и универсальная марок СтО, Стl, 
Ст2, Ст3, Ст3Г, Ст4, Ст5, СтSГ, Ст6 с содержанием углерода от 

0,06 ... 0,12 до 0,38 ... 0,49 %. Буква Г в обозначении указывает на по­
вышенное содержание марганца. По степени раскисления различают 

сталь кипящую (кп), полуспокойную (пс) и спокойную (в обозначе­

нии марки не указывают). 

Группы поставки: А- по механическим свойствам (в обозначении 
не указывают), Б- по химическому составу, В- по механическим 

свойствам и химическому составу. 

По перечию нормируемых показателей сталь каждой группы разде­

лена на категории: группа А- 1, 3, группа Б- 1, 2, группа В- 1-
6. Из механических свойств для всех категорий нормиро1Jаны предел 
прочности на растяжение и относительное удлинение. Кроме TOI'O, 

для категорий 2-6 нормирован предел текучести, для катеl'орий 4-
6 - ударная вязкость. 

Сталь углеродистая качественная конструкционная по ГОСТ 1050-88 
«Сталь углеродистая качественная конструкционная. Технические 

условию> предусмотрена марок 05, 08, 10, 15, 20, 25, 30, 35, 40, 45, 
50, 58 и 60. Обозначение марки соответствует среднему содержа­
нию углерода в сотых долях процента, например сталь 60 содержит 
0,57 ... 0,65 % углерода. 

Сталь легированная конструкционная по ГОСТ 82-70 «Прокат сталь­
ной горячекатаный широкополосный универсальный. Сортамент» 

поставляется горячекатаная, без термообработки и термообработан­
ная ( отожженная или нормализованная)- Т; калиброванная и со спе-· 
циальной обработкой поверхности (серебрянка)- термообработан­
ная (отожженная, отпущенная, нормализованная или закаленная)- Т, 

нагартованная - Н. 

В зависимости от содержания вредных примесей различают качествен­

ную, высококачественную (А) и особовысококачественную (Ш) стали. 

В зависимости от основных легирующих элементов сталь делится на 

следующие группы: 

• хромистая- 15Х, 15ХА, 30ХРА, 40Х, 45Х и др.; 

• марганцовистая - 15Г, 15Г2, 10Г2, 45Г, 50Г2 и др.; 

• хромомарганцовистая -15ХГ, 18ХГТ, 20ХГМ, 25ХГМ, 35ХГФ и др.; 

• хромоникелевая- 20ХН, 20ХНР, 20ХН3А, 12ХН3, 45ХН и др.; 
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• хромакремнистая- 33ХС, 37ХС, 40ХС и др.; 

• хромомолибденовая, хромованадиевая, хромаалюминиевая -
15:ХМ, 4ХМФА, 30ХЗМФ, 35ХФМА, 35ХЮА и др. 

Всего стандартизовано примерно 100 марок. 

Цифры в обозначении указывают среднее содержание углерода в со­
тых долях процента, буквы - наименование легирующего элемента: 

В - вольфрам, Г - марганец, Н - никель, Р - бор, С - кремний, Т -
титан, Ф - ванадий, Х- хром, М - молибден, Ю - алюминий. Циф­
ры после букв обозначают примерное содержание легирующего эле­
мента в процентах (при отсутствии цифры- не более 1,5 %). 

Сталь инструментальная углеродистая по ГОСТ 1435-90 «Сталь не­
легированная инструментальная. Технические условия» поставляется 

горячекатаная, калиброванная и со специальной отделкой поверхно­
сти, а также в виде листов, ленты, проволоки. Различают качествен­

ные стали марок У7, У8, У9, У10, Yll, У12, УIЗ с содержанием угле­
рода от 0,65 ... 0,74 до 1,25 ... 1,35% и высококачественные У7А­
У13А. Сталь поставляется термически обработанной - отожженной 
(без термообработки не применяется). Из механических свойств стан­
дартом нормируется только твердость. 

Сталь инструментальная легированная по ГОСТ 5950-73 «Прутки и 
полосы из инструментальной легированной стали. Технические усло­

вия» поставляется горячекатаная, кованая, калиброванная и со специ­
альной обработкой поверхности {серебрянка). 

По назначению разделяют две группы стали: 1 - для режущего и ме­

рительного инструмента, 11 - для штампового инструмента. 

К группе 1 относятся марки 8ХФ, 9ХФ, llXФ, IЗХ неглубакой прока­
пиваемости и марки 9ХС, 9ХВГ, 9Х5ВФ, 12ХВГ, 8Х6НФТ глубокой про­
каливаемости. 

Сталь конструкционная повышенной и высокой обрабатываемости 
резанием (автоматная сталь) по ГОСТ 1414-75Е «Прокат из конструк­

ционной стали высокой обрабатываемости резанием. Технические 
условия» поставляется горячекатаная - калиброванная и со специаль­
ной отделкой поверхности (серебрянка), без термообработки, а так­
же термически обработанная (Т) и нагартаванная (Н). 

По химическому составу сталь выпускается углеродистой с повышен­

ным содержанием серы - марок All, А12, А20 и т. д., свинца - марок 
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АС35, АС40; селена- марок А35Е, А45Е, также выпускается свин­

цовистая сталь, легированная хромом, марганцем, никелем и дру•·и­

ми элементами, - марок А40Г, АС35Г2, АС30ХМ и др. 

Сталь рессорно-пружинная углеродистая и легированная по ГОСТ 

14959-79 «Прокат из рессорно-пружиной углеродистой и легирован­
ной стали. Технические условию> поставляется горячскатапая - ка­

либрованная и серебрянка в виде полос, ленты, проволоки. По хими­
ческому составу предусмотрены марки стали углеродистой - 65, 70, 
75, 85, а также легированной- 55ГС, 65Г, 70Г, 60С2Г, 65С2ХА и др. 

По показателям качества, подвергающимся контрш1ю, сталь разделяет­

ся на категории: 1 - с контролем только химического состава; 1А - с 

контролем химического состава и твердости в термаобработанном 
состоянии; 1Б- то же, в нетермообработанном состоянии. 

Сталь подшипниковая по ГОСТ 801-78 «Сталь подшипниковая. Тех­
нические условия» поставляется горячскатапая (круглая, квадратная, 
полосовая), холоднотянутая и круглая калиброванная, в термаобра­
ботанном (отожженном) состоянии. Основные марки: ШХ4, ШХ15, 
ШХ15СГ, ШХ20СГ (Ш- шарикоподшипниковая, Х- хромистая). 

Примеры условных обозначений: 

БСт3кп-3 ГОСТ ... -сталь углеродистая общего назначения марки 
Ст3, поставляемая по химическому составу (Б), кипящая, с контролем 

предела прочности и относительного удлинения (категория 3); 

Ст5-6 ГОСТ ... - сталь углеродистая общего назначения, марки Ст5, 

спокойная (в обозначении не указывается), поставляемая по механи­
ческим свойствам (группа А не указывается), с контролем всех меха­
нических свойств (категория 6); 

Сталь 35-б-2-Т ГОСТ ... -сталь углеродистая качественная конструк­
ционная с содержанием углерода около 0,35 % (марка 35), для обра­
ботки резанием (б), категории 2, термаобработанная (Т); 

Сталь У10А-Т ГОСТ ... -сталь инструментальная углеродистая вы­
сококачественная, категории 2 (не указывается), термаобработанная 
( отожженная); 

Сталь 45ХФА-б-4 ГОСТ ... -сталь легированная конструкционная 
хромаванадиевая (ХФ) с содержанием около 0,45% углерода, 1,5% 
хрома и ванадия, высококачественная (А), категории 4, без термооб­
работки. 
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Сортамент сталей 

Сортаментом называют каталог прокатываемых, холодногнутых или 

прессованных полуфабрикатов и изделий с указанием их основных 

геометрических размеров, формы сечения, значений допусков и мас­

сы погонной длины. Полуфабрикаты в виде гладкого или профильмого 
листа, полосы, ленты, проволоки могут непосредственно применять­

ся в конструкциях или служить заготовками для деталей и изделий. 

Стальной горячекатаный прокат поставляется круглый (ГОСТ 2590-
88 «Сталь горячекаталая круглая. Сортамент»), квадратный (ГОСТ 
2591-88 «Сталь горячекаталая квадратная. Сортамент>>), шестигран­
ный (ГОСТ 2879-88 «Прокат стальной горячекаталый шестигранный. 
Сортамент») и полосовой (ГОСТ 103-76 «Полоса стальная горячека­
таная. Сортамент») из сталей марок по ГОСТ 380-88 «Сталь углеро­
дистая обыкновенного качества. Марки», ГОСТ 801-78 «Сталь под­
шипниковая. Технические условию>, ГОСТ 1050-88 «Сталь углероди­
стая качественная конструкционная. Технические условия», ГОСТ 

1414-75Е «Прокат из конструкционной стали высокой обрабатывае­
мости резанием. Технические условия», ГОСТ 5950-73 «Прутки и по­
лосы из инструментальной легированной стали. Технические условия». 

Номинальные размеры выпускаемого проката (диаметр, сторона квад­
рата или размер под ключ), мм: 5; 5,5; 6; 6,3; 6,5; 7 ... 22 {через 1); 24 ... 42 
(через 2); 25; 45; 48; 50; 52; 53*; 54*; 55; 56*; 58*; 60; 62*; 63; 65; 67*; 68*; 
70; 72*; 75; 78*; 80; 82*; 85 ... 145 (через 5); 150; 160; 170 и далее через 
10 до 250 (*-кроме шестигранного). 

·Круглый прокат диаметром от 5 до 250 мм, квадратный- со сторо­

ной квадрата от 5 до 200 мм, шестигранный - с размером под ключ 

ОТ 8 ДО 100 ММ. 

Допуски: для класса А- IТl3, IТ14; Б- IТ15; В- IТ16. 

Сортовая калиброванная сталь изготовляется из горячекатапой точ­
ной прокаткой или волочением круглого, квадратного и шестигран­

ного сечений. Поставка - в виде прутков или мотков в термообрабо­
танном (Т) или нагартоваилом (Н) состоянии. 

Группы отделки поверхности: А- поверхность с Ra::; 1,25, отдельные 
дефекты не более 0,5 поля допуска; Б - поверхность с Ra ::; 2,5, отдель­
ные дефекты в пределах поля допуска; В- шероховатость поверх­

ности не регламентирована, дефекты в пределах поля допуска. 
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Сортамент круглой стали- диаметр, мм: 3,0 ... 4,2 (через 0,1); 4,4; 4,5; 
4,6; 4,8; 4,9; 5,0; 5,2; 5,3; 5,5; 5,6; 5,8; 6,0; 6,1; 6,3; 6,5; 6,7; 6,9 о о о 7,1; 7,3; 
7,5; 7,7; 7,8; 8,0; 8,2; 8,5; 8,8; 9,0; 9,3; 9,5; 9,8; 10,0; далее до 18,0 размеры 
с десятыми долями, равными О, 2, 5 и 8; 18,5 ... 22,0 (через 0,5); 23 ... 50 
(через 1, кроме 43); 52; 53 и далее до 100. 

Сортамент квадратной и шестигранной стали - сторона квадрата или 

размер под ключ, мм: 3,0; 3,2; 4,0 ... 6,0 (через 0,5); 6,3*; 6,5**; 7,0 ... 20 
(через 1); 20,8**; 21; 22; 24; 25 и далее до 42 включительно(*- только 

для квадрата; ** - только для шестигранника). 

Предельные отклонения: круглой стали- по h9 ... hl2; квадратной­
по h10 ... h12; шестигранной- по hlO, h11. 

Примеры условных обозначений: 

7,5-A-h9 ГОСТ ... 
Круг -сталь круглая, диаметром 7,5 мм, с поверх-

20-н -4-б гост о о о 
ностью по группе А, предельные отклонения диаметра по h9; марка 
материала- сталь 20, нагартаванная (Н), категории 4 по контроли­
руемым механическим свойствам, для обработки резанием (б); 

12-б-hlO ГОСТ ... 
Шестигранник - сталь шестигранная с размером 

У7-н -4-б гост о о о 

под ключ 12 мм, с поверхностью группы Б, отклонением размера по 
h10; марка стали У7, нагартаванная (Н), категории 4 по контролируе­
мым свойствам, для обработки резанием (б). 

Сталь круглая повышенной точности со специальной отделкой поверх-· 

ности (серебрянка) по ГОСТ 14955-77 «Сталь качественная круглая 
со специальной отделкой поверхности» изготовляется из сталей по 

ГОСТ 1050-88 «Сталь углеродистая качественная конструкционная. 
Технические условия», ГОСТ 1414-75Е «Прокат из конструкционной 

стали высокой обрабатываемости резанием. Технические условия», 
ГОСТ 14959-79 «Прокат из рессорно-пружинной углеродистой иле­
гированной стали. Технические условию> следующих групп: 

А- полированная, Ra:::; 0,16, отклонения по h5 ... h10; 
Б- шлифованная, Ra:::; 0,32, отклонения по h6 ... hll; 
В - шлифованная, Ra :::; 0,63, отклонения по h7 ... h11; 
Г - шлифованная, Ra :::; 1 ,25, отклонения по h9 ... h ll; дефекты 
поверхности не более 0,5 поля допуска; 
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Д- поверхность не контролируется, отклонения по h10 ... h12; 
Е - тянутая с предварительно удаленным поверхностным слоем, 

отклонения по h9. 

Сортамент стали круглой повышенной точности - диаметр, мм: 

0,2 ... 3,0 (через 0,05); 3,1 ... 10,0 (через 0,1); 10,25 ... 14,0 (через 0,25); 
14,5 ... 20,0 (через 0,5); 21 ... 30 (через 1). 

Пример условного обозначения: 

Серебрянка 6,2-В-9-У8А-3-б-Т ГОСТ ... - сталь круглая с особой от­
делкой поверхности, диаметром 6,2 мм, группы В, отклонения диамет­
ра по h9, марка стали У8А, категории 3 по контролируемым свойствам, 
для обработки резанием (б), термаобработанная (Т). 

Стальные лист и ленту горячекатаные и холоднокатаные из стали об~ 

щего назначения и углеродистой качественной стали выпускают по 

следующим группам качества поверхности: 

I - особо высокой отдепки, поверхность без следов коррозии и 

цветов побежалости на лицевой стороне, Ra :::;; 0,8 ... 1,6; 
II - высокой отделки, без следов коррозии, цвета побежалости не 
более 50 мм от края; 
III - повышенной отделки, без следов коррозии, допускаются 
цвета побежалости и тонкий неотделяющийся слой от окалины; 
IV - обычной отделки. 

При листовой штамповке предусмотрены показатели стали: 

• по способности вытяжки - глубокой (Г) и нормальной (Н) вы­
тяжки; 

• при требовании контроля штампуемости - ШТ; 
• по точности проката-лист нормальной (Б) и повышенной (А) 

точности; 

• по плоскостности- особо высокой (ПО), высокой (ПВ), улучшен­

ной (ПУ), нормальной (ПН) точности; 

• по виду кромки- с обрезной (О) инеобрезной (НО) кромкой. 

Горячекатаные лист и рулон по ГОСТ 82-70 «Прокат стальной горя­
чекатаный широкополосный универсальный. Сортамент» выпускают 

длиной до 7 м. Ряд толщин, мм: 0,40; 0,45; 0,50; 0,60; 0,63; 0,65; 0,70; 
0,75; 0,8; 0,9; 1,0; 1,2; 1,3; 1,4; 1,5; 1,6; 1,8; 2,0; 2,2; 2,5; 2,8; 3,0; 3,5; 3,8; 
3,9; 4,0; 4,2; 4,5; 4,8; 5,0 и далее до 160. 
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Габариты листов- от 500х 1200 до 3 700х7 000 мм. Рулонную сталь 
при толщине от 0,5 до 3,0 мм поставляют шириной 500; 530; 550; 570; 
600; 630; 650; 700; 710; 750; 800; 850; 900 и далее до 2 300 мм. 

Холоднокатаные лист и рулон по ГОСТ 503-81 «Лента холодноката­
ная из низкоуглеродистой стали. Технические условия» выпускают 

длиной от 1 000 до 6 000 мм при ширине листа, мм: 500; 550; 600; 650; 
700; 750; 800; 900; 950; 1 000; 1100; 1250 и далее до 2 300 мм. 

Ряд толщин, мм: 0,20 ... 0,40 (через 0,05); 0,40; 0,50; 0,55; 0,60; 0,63; 0,65; 
0,70; 0,75; 0,8 ... 1,8 (через 0,1); 2,0; 2,2; 2,5; 2,8; 3,0; 3,2; 3,5; 3,8; 3,9; 4,0; 
4,2; 4,5; 4,8; 5,0. 

Рулонная сталь имеет толщину до 3 мм. Допуски толщины: IТ14-IТ15 
(высокая точность А), IТ15-IТ16 (повышенная точность Б), /1'16 
(нормальная точность). 

Пример условного обозначения: 

В-ПН -0-0,5 х 550 х 2000 ГОСТ ... 
Лист -лист холоднокатаный обыч-

4-III-Н -0,5кп ГОСТ 

ной точности проката (В), нормальной плоскостности (ПН), с обре:-1-
ной кромкой (О), толщиной 0,5 мм, габаритами 550х2 000 мм, из ста­
ли категории 4 по контролируемым свойствам, с качеством поверх­
ности по группе 111, для нормальной вытяжки (Н); марка стали 0,5кn. 

Лента холоднокатаная из низкоуглеродистой стали по ГОСТ 503-81 
«Лента холоднокатаная из низкоуглеродистой стали. Технические ус­

ловия» изготовляют из стали марок 0,8кп, 0,8пс, 10 (ГОСТ 1050-88 
«Сталь углеродистая качественная конструкционная. Технические ус­

ловия»). 

Состояние поставки: 

• по материалу- особо мягкая (ОМ), мягкая (М), полунагартован­
ная (ПН) и нагартаванная (Н); 

• по контролю штампуемости - с контролем микроструктуры (К) 
и без него (не обозначается); 

• по толщине ленты - точность нормальная (не обозначается), по­
вышенная (Т) и высокая (В); 

• по ширине- точность нормальная (не обозначается) и повышен­
ная (ПШ); 
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поверхности: черная (Ч), светлая (С), оцинкованная 1-го и 2-го клас­

сов (IЦ, 2Ц) и высшей категории (в2Ц); по механическим свойствам -
группы 1 и II (высшей категории). 

Сортамент проволоки- диаметр, мм: 0,16; 0,18; 0,20; 0,22; 0,25; 0,28; 
0,30; 0,32; 0,35; 0,36; 0,38; 0,40; 0,45; 0,50; 0,55; 0,6 ... 1,4 (через О, 1 ); 0,85; 
0,95; 1,6; 1,8; 2,0; 2,2; 2,5; 2,8; 3,0; 3,2; 3,5; 3,6; 4,0; 4,5; 5,0; 5,5; 5,6; 6,0; 
6,3; 7; 8; 9; 10 (диаметр оцинкованной проволоки- 0,2 ... 6,0 мм). 

Пример условного обозначения: 

Проволока 0,8-0-C-II ГОСТ ... - проволока стальная общего назначе­

ния диаметром 0,8 мм, термаобработанная (О), светлая (С), группы [l 
по механическим свойствам. 

Проволока из углеродистой конструкционной стали холоднотянутая, 

без термообработки, изготовляется из сталей марок 08кп-50 по ГОСТ 

1050-88 «Сталь углеродистая качественная конструкционная. Техни­
ческие условия». 

Сортамент проволоки - диаметр, мм: 0,3 ... 2,0 (через О, 1, кроме 1,1 ); 
2,2; 2,5; 2,8; 3; 4; 5; б; 7. 

Пример условного обозначения: 

Проволока 0,8-08кп ГОСТ ... - проволока стальная общего назначе­

ния диаметром 0,8 мм из стали марки 08кп. 

Цветные металлы и сплавы 

Алюминий и сплавы алюминиевые деформируемые (ГОСТ 4784-74) 
выпускают следующих групп и марок: 

• алюминий деформируемый - АДО, АД1 (99,5 и 99,3% алюминия); 
• сплавы с марганцем - АМц, АМцС; 

• сплавы с магнием и марганцем - Д12, АМг1, АМг2, АМг3, AMI·4, 
АМг5, АМгб (магния- от 0,8 ... 1,3 до 5,8 ... 6,8 %); 

• сплавы с магнием и кремнием- АД31, АД33, АД35, АВ (магния­

около 1 %, кремния- от 0,3 ... 0,7 до 0,8 ... 1,2 %); 
• сплавы с медью и магнием (дюрали) - Дl, Д16, Д18, В65 (меди-

3,8 ... 4,9 %, магния- 1,2 ... 1,8 %); 
• сложнолегированные сплавы системы алюминий- медь- маг­

ний- марганец- кремний - А Кб, АК8 (до 7,8 % легирующих эле­
ментов); 
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• сплавы системы алюминий- медь- магний- никель- желе­

зо-кремний- АК4, АК4-1 (до 7,3% легирующих элементов); 
• сплав алюминия с медью, магнием, марганцем, цинком и хромом -

В95. 

Состояние материалов по техническим требованиям: мягкие (М), за­
каленные и естественно состаренные (Т) и закаленные и искусствен­
но состаренные (Т1). Прочность: нормальная (в обозначении не ука­
зывается) и повышенная (ПП). 

Пример условного обозначения: 

Сплав Д1бТ ПП ГОСТ ... 

Сплавы литейные алюминиевые (ГОСТ 2685-75) выпускают следу­
ющих групп и марок: 

• группа 1- сплавы системы алюминий-кремний: АЛ2, АЛ4, 

АЛ4-1, АЛ9, АЛ9-1, АЛ34, АЛК7, АЛК9 (кремния- от 6 ... 8 до 
10 ... 13 %); 

• группа 11- сплавы системы алюминий-кремний-медь: АЛ3, 

АЛ5, АЛ5-1, АЛ6, АЛ32, АК5М2 (кремния- до 6%, меди-
6 ... 8 %); 

• группа 111 - сплавы системы алюминий-медь: АЛ7, АЛ19, АЛ33 

(до 6,2% меди); 
• группа IV- сплавы системы алюминий-магний: АЛ8, АЛ13, 

АЛ22, АЛ23, АЛ27, АЛ28, АЛ29 (магния - 5 ... 13 %); 
• группа V- сплавы на основе алюминия с другими компонента­

ми: АЛl, АЛ11, АЛ21, АЛ24, АЛ25, АЛ30, АК5М2ЦБ и т.д. 

Сплавы магниевые деформируемые (ГОСТ 14957-76) выпускают ма- · 
рок МА1, МА2, МА2-1, МА5, МА8, MAll, МА12, МА14 и т. д. 

Сплавы магниевые литейные (ГОСТ 2856-79) выпускают марок: 
МЛ3, МЛ4, МЛ5, МЛ6, МЛ8, МЛ9, МЛlО и т. д. 

Содержание легирующих элементов в магниевых сплавах составляет 

8 ... 11 %. Основными легирующими компонентами служат: марганец 
(МА1, МА17, МА8, МЛ2); алюминий, марганец и цинк (МА2, МА2-1, 

МА5, МА18, МА21, МЛ3, МЛ4пч, МЛ5он, МЛ5пч); цинк и цирконий 

(МА14, МЛ12); цинк, цирконий и редкоземельные металлы (МА15, 

МА19, МЛ15 и т. д.). 

В обозначениях: пч - повышенной чистоты; он - общего назначе­

ния. 
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Титан и титановые сплавы, обрабатываемые давлением (ГОСТ 19807-
74) выпускают следующих марок: ВТl-00, ВТl-0 (чистый титан); ВТ-5, 
ПТ-1М (сплавы с алюминием); ОТ4-О, ОТ4-1, ОТ4 (сплавы с алюми­
нием, содержащие марганец); ВТ5-1 (сплав с алюминием и оловом); 
ВТ3-1, ВТ9 (сплавы с алюминием и молибденом); ВТ14, ВТ16, ВТ20, 
ВТ22 (сплавы с алюминием, молибденом, ванадием и хромом). 

Латуни, обрабатываемые давлением (ГОСТ 15527-70)- сплавы меди 
с цинком (Л96 - томпак, ЛбО, Л63, Л68, Л70, Л80, Л85, Л90) и с дру­

гими легирующими металлами: алюминием (ЛА77-2, ЛАМш77-2-0,05, 
ЛАН59-3-2); марганцем (ЛМц58-2, ЛМцА57-1-1); оловом (11070-1, 
ЛОбО-1); свинцом (ЛС59-1, ЛСбО-1, ЛС63-3, ЛС74-3); никелем (ЛН65-5); 

кремнием (ЛК80-3). 

Буквы в обозначениях марок: Л- латунь, далее легирующие элемен­

ты (А - алюминий, Мц - марганец, О - олово, С - свинец, Ж -
железо, К - кремний, Н - никель, Мш - мышьяк). Первые цифры 
обозначают содержание меди в процентах, последующие - содержа­
ние легирующих элементов в процентах в порядке их обозначений. 

Бронзы оловянные, обрабатываемые давлением (ГОСТ 5017-74), вы­
пускают марок БрОФ7-0,2, БрОФ6,5-0,4, БрОФ6,5-0,15, БрОЦ4-3, 

БрОЦС4-4-2,5 и т. д. 

В обозначениях марок: Бр- бронза, О - олово, Ц -цинк, С- сви­

нец, Ф - фосфор; цифры обозначают содержание компонентов в про­
центах в порядке их перечисления. 

Бронзы безоловянные, обрабатываемые давлением (ГОСТ 18175-78), 
выпускают следующих марок: алюминиевые (БрА5, БрА7, БрАМц9-2; 
БрАЖ9-4 и др.), марганцевые (БрМц5), бериллиевые (БрБ2, БрБНТ1,7, 

БрБНТ9 и др.), кремниевые (БрКМц3-1, БрКН1-3 и др.). 

Среди стандартных марок патуней и бронз имеются материалы с по­
вышенными показателями: по коррозионной стойкости (БрКМц3-1, 

БрА7, ЛК80-3), антифрикционности (БрАЖ9-4, БрКН1-3), температу­

ростойкости (БрМц5), прочности (бериллиевые бронзы), обрабатыва­
емости резанием (ЛС59-1, ЛСбО-3), деформируемости в холодном со­
стоянии (ЛН65-5, БрАМц9-2). 

Полуфабрикаты, выпускаемые из латунных и бронзовых сплавов, раз­
деляются на мягкие (М), полутвердые (П) и твердые (Т). Для полуфаб­
рикатов в стандартах нормируются показатели механических свойств. 
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Сплавы медно-цинковые (латуни) литейные (ГОСТ 17711-80) вы­
пускают следующих марок: свинцовые (ЛЦ40С, ЛЦ25С2); алюмини­
евые (ЛЦ30А3, ЛЦ23АЖ6Мц2); марганцевые (ЛЦ40М-1,5, ЛЦ40Мц3А, 

ЛЦ40Мц3Ж); кремнистые (ЛЦ16К4, ЛЦ14К3С3). 

Бронзы оловянные литейные (ГОСТ 613-79) выпускают марок 
Бр03Ц12С5 (БрОЦС3-12-5), Бр05Ц5С5 (БрОЦС5-5-5), Бр05С25, 

Бр010Ф1 (БрОФ10-1) и т. д. 

Бронзы безоловянные литейные (ГОСТ 493-79) выпускают марок 
БрА9Мц2, БрАМц9-2Л, БрА9Ж3, БрАЖ9-3Л, БрА10Ж4Н4, БрАЖН10-

4-4Л и т. д. 

Сортамент цветных металлов и сплавов 

Прутки прессованные из алюминия и алюминиевых сплавов (ГОСТ 

535-88) поставляют круглыми (КР), квадратными (КВ), шестигранны­
ми (Ш); нормальной (Н) и повышенной точности (П); без термообра­
ботки, отожженные мягкие (М), закаленные и естественно состаренные 

(Т); нормальной (не обозначается) и повышенной (П) прочности. 

Сортамент прутков, мм: 

• круглых- диаметр: 5 ... 28 (через 1, кроме 21); 30 ... 52 (через 2); 
35; 45; 55; 58; 60 ... 190 (через 5); 200 ... 400 (через 10); 

• квадратных - диаметр вписанной окружности или сторона квад­

рата: 7 ... 20 (через 1); 22 ... 52 (через 2); 25; 27; 55; 58; 60 ... 90 (че­
рез 5); 100 ... 150 (через 10); 

• шестигранных- диаметр вписанной окружности: 7 ... 14 (через 1); 
17; 19; 22; 24; 27; 30 и далее до 100. 

Прутки поставляют мерной (МД), кратной (КД) и немерной (НД) 

длины. 

Пример условного обозначения: 

Пруток Д16Т.КВ.12ПхНД ГОСТ ... -пруток из сплава марки Д16, 
закаленный и естественно состаренный (Т), нормальной прочности (не 

указывается), диаметром (со стороной квадрата) 12 мм, повышенной 
точности (П), немерной длины (НД). 

Прутки прессованные из магниевых сплавов (ГОСТ 18351---'73) по­
ставляют круглого сечения из сплавов марок МА1, МА2, МА5, МА8 и 

Т.Д. ПО ГОСТ 14957-76. 
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Сортамент прутков - диаметр, мм: 5; 6; 8 ... 22 (через 1); 24 ... 42 (че­
рез 2); 25; 27; 35; 45; 46; 48; 50; 52; 55; 58; 60; 62; 65 ... 120 (через 5); 
130 ... 260 (через 10); 280; 300. 

Предельные отклонения размера: hl1 (нормальная точность), h10 (по­
вышенная точность), h9 (высокая точность). 

Пример условного обозначения: 

Пруток МА8.24Вх 1200 ГОСТ ... -пруток круглый из сплава марки 
МА8, не термаобработанный (не указывается), диаметром 24 мм, вы­
сокой ТОЧНОСТИ (В), ДЛИНОЙ 1 200 ММ. 

Прутки латунные (ГОСТ 2060-90) выпускают из сплавов марок Л63, 
ЛС59-1, ЛС63-3, ЛО62-1, ЛЖС58-1-1 и т. д. по ГОСТ 155527-70 хо­
лоднодеформируемые (Д) и прессованные (П), круглого (КР), квад­

ратного (КВ) и шестигранного (ШГ) сечений, нормальной (Н), повы­

шенной (П) и высокой (В, только для круглых тянутых прутков) точ­
ности, мерной (АД), кратной (КД) и немерной (НД) длины. 

Сортамент прутков, мм: 

• круглых тянутых- диаметр: 3 ... 10 (через 0,5); 11 ... 25 (через 1); 
27;28; 30; 32; 35; 36; 38;40;45;46; 50; 

• круглых прессованных - диаметр: 10 ... 22 (через 2); 11; 23; 25; 
28 ... 34 (через 2); 35; 38; 40; 42; 45; 48; 50 и далее до 160; 

• квадратных тянутых - сторона квадрата: 3 ... 1 О (через 0,5); 11 ... 15 
(через 1); 17; 19; 20; 21; 22; 24; 25; 27; 30; 32; 35; 38; 41; 46; 50; 

• квадратных прессованных- сторона квадрата: 10 ... 22 (через 2); 
11; 24; 27; 30; 32; 

• шестигранных прессованных- размер под ключ: 10 ... 22 (через 2); 
11; 24; 27; 30; 32; 36; 41; 45; 48; 50 и далее до 100. 

Прутки бронзовые (ГОСТ 1628-78) изготовляют из сплавов марок по 
(ГОСТ 18175-78): тянутые (Д) -круглые (КР), квадратные (КВ) и 
шестигранные (ШГ) (БрКМц3-1, БрАМЦ9-2); прессованные (П) -
круглые (БрАМц9-2, БрАЖ9-4, БрАЖН10-4-4, БрКМц3-1, БрКН1-3); 

катаные (Г) - круглые (БрКМц3-1); повышенной (П) и нормальной 
(Н) точности; мягкие (М), полутвердые (П) и твердые (Т). 

Сортамент прутков, мм: 

• круглых тянутых- диаметр: 5 ... 10 (через 0,5); 11 ... 22 (через 1); 
24;25;27;28; 30; 32; 35; 36; 38;40; 
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• 

• 

круглых прессованных- диаметр: 16; 17; 18; 20; 21; 23; 25; 28; 30; 
32; 35; 38; 40; 42; 45; 48; 50 и далее до 160; 
квадратных и шестигранных - сторона квадрата или размер под 

ключ: 5 ... 7 (через 0,5); 8 ... 22 (через 1, кроме 13 и 15); 24; 25; 27; 
28; 30; 32; 36;38;40;41. 

Структура обозначения полуфабрикатов из меди и медных сплавов: 
способ изготовления; форма сечения; точность размера; состояние 

материала; номинальные размеры; длина и ее мерность; марка мате­

риала; особые условия. 

Пример условного обозначения: 

Пруток ДКРВТ 5,5х200КДЛС59-1АМ ГОСТ ... -пруток тянутый (Д), 
круглый (КР), высокой точности (В), твердый (Т), диаметром 5,5 мм, 
длиной, кратной 200 мм; материал марки ЛС59-1, антимагнитный 
(АМ). 
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