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1 ТЕОРЕТИЧЕСКАЯ ЧАСТЬ


1.1 Конструкторская документация
Сборочная единица – изделие составные части которого подлежат соединению между собой на предприятии-изготовителе сборочными операциями(свинчиванием, сочленением, клепкой, сваркой, опрессовкой и т.п.). к таким видам относятся, например станок, трактор, автомобиль, приемник, сварная или армированная конструкция и т.п.(ГОСТ 2.101-68)
На сборочную единицу создается конструкторская документациия. В соотвнтствии с ГОСТ 2.102-68 конструкторские документы по стадии разработки подразделяются на комплект проектной документации и комплект рабочей документации.
В проект проектной документации входят: 
1) техническое задание;
2) техническое предложение;
3) эскизный проект;
4) технический проект.
1.2 Чертеж общего вида
[image: C:\Users\Преподаватель\Desktop\media\image1.jpeg]Чертеж общего вида  (выполняется на последеней стадии разработки проектной документации) - документ, определяющий конструкцию изделия, взаимодействие его составных частей и поясняющий принцип работы изделия. Согласно рисунку 1 чертеж общего вида  выполняется так, чтобы по нему можно было без дополнительных разъяснений разработать рабочую конструкторскую документацию. Характерный признак чертежа общего вида – отсутствие спецификации, которая будет разрабатываться во второй, рабочей части конструкторской документации для сборочного чертежа.
Рисунок 1
1.3  Сборочный чертеж
Сборочный чертеж разрабатывается на основе чертежа общего вида и входит в комплект рабочей документации, предназначается непосредственно для производителя. Сборочный чертеж должен содержать изображение сборочной единицы, дающее представление о расположении и взаимной связи составных частей и способах их соединения, обеспечивающих возможность сборки и контроля сборочной единицы. Образец выполнения сборочного чертежа выполнен на рисунке 2.
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Рисунок 2











1.4  Спецификация
Спецификация представляет собой текстовый документ, определяющий состав изделия, состоящего из двух и более частей. Спецификацию составляют на каждую сборочную единицу. В соответствии с рисунком 3 спецификация состоит из разделов, которые располагают в следующей последовательности:
1) документация
2) сборочные единицы; 
3) детали;
4) стандартные изделия;
5) [image: C:\Users\Преподаватель\Desktop\media\image3.jpeg]материалы.
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Рисунок 3




1.5 Деталирование
Деталированием называется процесс разработки чертежей деталей по сборочному чертежу. Перед деталированием необходимо как следует разобраться в сборочном чертеже, т.е. прочесть его: уяснить форму отдельных деталей сборочной единицы, их взаимное расположение и способы соединения, выяснить порядок разработки.
Чертежи деталей, выполненные по сборочному чертежу, должны быть изображены наиболее просто в необходимом количестве видов. Главный вид детали может не совпадать с видом этой же детали на главном виде сборочного чертежа. На чертеже главный вид детали располагается в таком положении, в котором заготовка подвергается обработке.
На рабочих чертежах деталей нужно проставлять все необходимые размеры и увязать сопряженные размеры, чтобы обеспечить правильное соединение деталей при сборке. Каждая пара взаимосопряженных поверхностей должна иметь равные размеры.

1.6  Правила изображения деталей на чертежах
1)  Д е т а л ь – в т у л к а: представляет тело вращения, имеющее одну или несколько ступеней. При изготовлении этой или аналогичной детали в основном применяется обработка на токарных, или подобных им. станкам. В согласии с рисунком 4 изображение этих деталей на чертежах располагают так, чтобы на главном виде ось детали была параллельна основной надписи.
  2)  Д е т а л ь – г а й к а: представляет собой тело шестигранной формы. Образец выполнения чертежа гайки изображен на рисунке 5. Для отображения её наружной формы необходимо изобразить деталь в 2-х видах. В детали имеется сквозное отверстие, для отображения которого следует выполнять фронтальный разрез (или соединения половины главного вида с половиной фронтального разреза, расположив их на месте главного вида).
 3)  Д е т а л ь  – в а л: представляет собой ассиметричную деталь ступенчатой формы. Главный вид предпочтительно располагать так, как показано на рисунке  6.
4)  Д е т а л ь – к о р п у с: наиболее сложная по форме и изготовлению деталь (рисунок 7). При её изготовлении применяются различные технологические процессы - литьё и обработка на стенках. Следует учитывать эту особенность изготовления детали, поскольку после отливки не все поверхности подлежат механической обработке и следовательно, некоторые размеры заготовки останутся неизменными и в готовой детали. Эта деталь для данной сборочной единицы является базовой (при выполнении сборочной операции). 
Для выявления наружной и внутренней форм иногда следует применить фронтальный разрез на месте главного вида и соединение половины вида слева с половиной поперечного разреза, расположенных на месте вида слева.

1.7  Чтение сборочного чертежа
Прочитать сборочный чертеж – значит суметь определить (представить) назначение, принцип работы и устройство изображенного на чертеже изделия, а также процесс его сборки и разборки.
Качество и быстрота выполнения сборочных операций на производстве во многом зависят от умения сборщика грамотно прочитать сборочный чертеж, определить последовательность сборки изделия и взаимодействие его деталей.
Чтение сборочных чертежей облегчается знанием основных условностей и упрощений, встречающихся на сборочных чертежах.
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Рисунок 4
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Рисунок 5
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Рисунок 6
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Рисунок 7








2 ПРАКТИЧЕСКАЯ ЧАСТЬ

2.1 Этапы выполнения рабочего чертежа детали

         1) Выполнить эскиз детали.
1.1)    Ознакомиться с назначением и формой детали.
1.2)     Определить количество и содержание изображений.
1.3)    Выполнить изображение детали.
1.4)     Определить размерные базы, нанести обозначение шероховатости поверхностей и размерных линий.
1.5)     Определить и нанести действительные размерные числа над размерными линиями (через коэффициент).
1.6)     Согласовать все размеры с ГОСТами.
 2) Выбрать формат для чертежа.
 3) Определить масштаб. 2:1; 2,5:1; 4:1; 5:1; 10:1
4) Выполнить чертеж по эскизу.
5) Графически оформить чертеж.





























2.2  Алгоритм деятельности по составлению спецификации

1  Ознакомиться с изделием ( назначение, рабочее положение, устройство, принцип действия, способы соединения составных частей, последовательность сборки)
2  Разбить изделие на составные части и установить наименование:
- сборочные единицы неразъемные;
- отдельные детали;
- стандартные изделия;
- материалы.
3  Составить структурную схему изделия в соответствии с рисунком 8.
[image: C:\Users\Преподаватель\Desktop\media\image2.jpeg]
Рисунок 8

4  Составить спецификацию

5  Заполнить графу «Наименование»
- Документация
- Сборочные единицы (неразъемные)
- Детали 
   а) Корпусные детали
   б) Основные детали (например, детали передач)
   в) Детали, обслуживающие передачи
   г) Остальные детали (втулки, пружины, стопорные кольца и т.д.)
   д) Материалы

6  Заполнить графу «Обозначение»
 П р и м е р: МЧ. 23.02.03.2ТОР-85.09.00.00, где
МЧ            – машиностроительное черчение;
23.02.03    –  шифр специальности;
2ТОР-85   – группа;
09              –  номер варианта;
00              – шифр сборочной единицы;
00              – шифр детали

7  Заполнить графы «Формат», «Зона», «Позиция», «Количество», «Примечание» (по необходимости)

      2.3 Последовательность чтения сборочных чертежей изделия

1) Определить, какое изделие (его наименование и назначение) изображено на данном сборочном чертеже. Наименование изделия приводится в соответствующей графе основной надписи сборочного чертежа. В общих чертах оно раскрывает и назначение изделия. Более подробно ознакомиться с назначением изображенного на чертеже изделия следует по обычно прилагаемому к нему краткому описанию.
2) Установить, какие виды, разрезы, сечения, выносные элементы, дополнительные и местные виды представлены на чертеже и каково назначение каждого из них.
3) Разобраться в устройстве изображаемого изделия, т.е. определить количество составных частей (деталей) изделия, их взаимное расположение, способы соединения и назначение каждой из них. Для этого следует обратиться к спецификации, по которой с помощью указанных на чертеже позиций можно определить наименование деталей. Сам чертеж поясняет расположение и способы соединения деталей.
4) Выяснить принцип работы изделия: как оно устанавливается по месту эксплуатации, как взаимодействует в процессе работы с другими изделиями и т.д., ознакомиться с группой характерных размеров. Этому поможет чертеж и описание к нему.
5) Определить по чертежу процесс сборки и разборки изделия: последовательность и содержание каждой операции.
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СПРАВОЧНЫЙ МАТЕРИАЛ 
к выполнению практических работ по инженерной графике
п теме «Чертеж общего вида. Сборочный чертеж»




















Таблица 1 - Нормальные линейные размеры ГОСТ 6636-69. Стандарт устанавливает ряды нормальных линейных размеров (диаметров, длин, высот и др.) в интервале 0.001-20000мм.
                                                                                                                                             мм
	Ряды
	Дополнитель
ные размеы
	Ряды
	Дополнитель
ные размеы
	Ряды
	Дополнитель
ные размеы

	Ra 5
	Ra 10
	Ra 20
	Ra 40
	
	Ra 5
	Ra 10
	Ra 20
	Ra 40
	
	Ra 5
	Ra 10
	Ra 20
	Ra 40
	

	1,0
	1,0
	1,0
	1,0
1,05
	


1,25
1,35

1,45
1,55
1,65

1,85
1,95
2,05
2,15
2,30



2,7
2,9
3,1
3,3
3,5
3,7
3,9
4.1
4,4

4,8
4,9
5,2
5,5
5,8
6,2
6,5
7,0
7,3
7,8

8,2
8,8
9,2
9,8

	10
	10
	10
	10
10,5
	10,2
10,3
11,2
11,8
12,5
13,5
14,5
15,5
16,5
17,5
18,5
19,5

21,5
23


27
29
31
33
35
37
39

41
44
46
49
52
55

59
62
65
70
73
78

82
88
92
98

	100
	100
	100
	100
105
	102
108
112
115
118
135
145
155
165
175
185
195
205
215

230

270
290

310
330
350
370
390
420

440
460
490
515
545
580
615
650
690
730
775

825
875
925
975

	
	
	1,1
	1,1
1,15
	
	
	
	11
	11
11,5
	
	
	
	110
	110
120
	

	
	1,2
	1,2
	1,2
1,3
	
	
	12
	12
	12
13
	
	
	125
	125
	125
130
	

	
	
	1,4
	1,4
1,5
	
	
	
	14
	14
15
	
	
	
	140
	140
150
	

	1,6
	1,6
	1,6
	1,6
1,7
	
	16
	16
	16
	16
17
	
	160
	160
	160
	160
170
	

	
	
	1,8

	1,8
1,9
	
	
	
	18
	18
19
	
	
	
	180
	180
190
	

	
	2,0
	2,0
	2,0
2,4
	
	
	
	20
	20
21
	
	
	200
	200
	200
210
	

	
	
	2,2
	2,2
2.4
	
	
	
	22
	22
24
	
	
	
	220
	220
240
	

	2,5
	2,5
	2,5
	2,5
2,6
	
	25
	25
	25
	25
26
	
	250
	250
	250
	250
260
	

	
	
	2,8
	2,8
3,0
	
	
	
	28
	28
30
	
	
	
	280
	280
300
	

	
	3,2
	3,2
	3,2
3,4
	
	
	32
	32
	32
34
	
	
	320
	320
	320
340
	

	
	
	3,6
	3,6
3,8
	
	
	
	36
	36
38
	
	
	
	360
	360
380
	

	4,0
	4,0
	4,0

	4,0
4,2
	
	40
	40
	40
	40
42
	
	400
	400
	400
	400
420
	

	
	
	4,5
	4,5
4,8
	
	
	
	45
	45
48
	
	
	
	450
	450
480
	

	
	5,0
	5,0

	5,0
5,3
	
	
	50
	50
	50
53
	
	
	500
	500
	500
520
	

	
	
	5,6
	5,6
6,0
	
	
	
	56
	56
60
	
	
	
	560
	560
600
	

	6,3
	6,3
	6,3
	6,3
6,7
	
	63
	63
	63
	63
67
	
	630
	630
	630
	630
670
	

	
	
	7,1
	7,1
7,5
	
	
	
	71
	71
75
	
	
	
	710
	710
750
	

	
	8,0
	8,0
	8,0
8,5
	
	
	80
	80
	80
85
	
	
	800
	800
	800
850
	

	
	
	9,0
	9,0
9,5
	
	
	
	90
	90
95
	
	
	
	900
	900
950
	



Таблица 2 – Нормальные конусности и углы  ГОСТ 8593-81
	1-й ряд
	2-й ряд
	3-й ряд
	1-й ряд
	2-й ряд
	3-й ряд
	1-й ряд
	2-й ряд
	3-й ряд

	0°








5°

	

0°30′

1°
2°

3°
4°

6°
7°
8°

	
0°15′

0°45′

1°30′
2°30′






9°
	

15°




30°


45°


60°

	10°



20°




40°

	
12°

18°

22°
25°

35°


50°
55°

65°
	



90°


120°

	
75°

	70°

80°
85°

100°
110°

135°
150°
165°
180°
270°
360°


	При выборе углов 1-й ряд следует предпочитать 2-му, а 2-й – 3-му. ГОСТ 8593-81 предлагает следующие нормальные конусности: 1:200; 1:100; 1:50; 1:30; 1:20; 1:15; 1:12; 1:10; 1:8; 1:7; 1:5; 1:3; 1:1,866; 1:1,207; 1:0,866; 1:0,652; 1:0,500; 1:0,289




Таблица 3 – Диаметры и шаги метрической резьбы для диаметров от 1 до 48 мм ГОСТ 7798-70

	Диаметр d для ряда
	Шаг P

	1
	2
	3
	крупный
	мелкий

	1
	-
	-
	0,25
	0,2

	-
	1,1
	-
	0,25
	0,2

	1,2
	-
	-
	0,25
	0,2

	-
	1,4
	-
	0,30
	0,2

	1,6
	-
	-
	0,35
	0,2

	-
	1,8
	-
	0,35
	0,2

	2
	-
	-
	0,40
	0,25

	-
	2,2
	-
	0,45
	0,25

	2,5
	-
	-
	0,45
	0,35

	3
	-
	-
	0,50
	0,35

	-
	3,5
	-
	(0,60)
	0,35

	4
	-
	-
	0,70
	0,5

	-
	4,5
	-
	(0,75)
	0,5

	5
	-
	-
	0,80
	0,5

	-
	-
	(5,5)
	-
	0,5

	6
	-
	-
	1
	0,75; 0,5

	-
	-
	7
	1
	0,75; 0,5

	8
	-
	-
	1,25
	1; 0,75; 0,5

	-
	-
	9
	(1,25)
	1; 0,75; 0,5

	10
	-
	-
	1,5
	1,25; 1; 0,75; 0,5

	-
	-
	11
	(1,5)
	1; 0,75; 0,5

	12
	-
	-
	1,75
	1,5; 1,25; 1; 0,75; 0,5

	-
	14
	-
	2
	1,5; 1,25; 1; 0,75; 0,5

	
	-
	15
	-
	1,5; (1)

	16
	-
	-
	2
	1,5; 1; 0,75; 0,5

	-
	-
	17
	-
	1,5; (1)

	-
	18
	-
	2,5
	2; 1,5; 1; 0,75; 0,5

	20
	-
	-
	2,5
	2; 1,5; 1; 0,75; 0,5

	-
	22
	-
	2,5
	2; 1,5; 1; 0,75; 0,5

	24
	-
	-
	3
	2; 1,5; 1; 0,75

	-
	-
	25
	-
	2; 1,5; (1)

	-
	-
	(26)
	-
	1,5

	-
	27
	-
	3
	2; 1,5; 1; 0,75

	-
	-
	(28)
	-
	2; 1,5; 1

	30
	-
	-
	3,5
	(3); 2; 1,5; 1; 0,75

	-
	-
	(32)
	-
	2; 1,5

	-
	33
	-
	-
	(3); 2; 1,5; 1; 0,75

	-
	-
	35
	-
	1,5

	36
	-
	-
	4
	3; 2; 1,5; 1

	-
	-
	(38)
	-
	1,5

	-
	39
	-
	4
	3; 2; 1,5; 1

	-
	-
	40
	-
	(3); (2); 1,5

	42
	-
	-
	4,5
	(4); 3; 2; 1,5; 1

	-
	45
	-
	4,5
	(4); 3; 2; 1,5; 1

	48
	-
	-
	5
	(4); 3; 2; 1,5; 1

	П р и м е ч а н и я :
1. Диаметры и шаги резьбы, заключенные в скобках, по возможности не применять.
2. При выборе диаметров резьб следует предпочитать  первый ряд второму, а второй - третьему













Таблица 4 – Гайки шестигранные (нормальной точности)  ГОСТ 5915-70 
мм
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	Номинальный диаметр
резьбы d
	Шаг резьбы

	Размер
«под ключ»
S
	Диаметр описанной окружности D,
не менее
	
Высота H

	
	крупный
	мелкий
	
	
	

	6
8
10
12
(14)
16
(18)
20
(22)
24
(27)
30
36
42
48
	1
1,25
1,5
1,75
2
2
2,5
2,5
2,5
3
3
3,5
4
4,5
5

	-
1
1,25
1,25
1,5
1,5
1,5
1,5
1,5
2
2
2
3
3
3
	10
13
17
19
22
24
27
30
32
36
41
46
55
65
75
	10,9
14,2
18,7
20,9
24,3
26,5
29,9
33,3
35,0
39,6
45,2
50,9
60,8
72,1
83,4
	5
6,5
8
10
11
13
15
16
18
19
22
24
29
34
38

	П р и м е ч а н и я : 
1 Размеры гаек, заключенных в скобки, применять не рекомендуется.
2  Размеры S  и H – нормальные.



















Таблица 5 – Размеры сбегов, недорезов, проточек и фасок для  н а р у ж н о й  метрической резьбы, мм

	[image: ]












	Шаг резьбы
	Сбег
	Недорез
	Проточка
	Фаска

	
	l1 max
	l2 max
	типа I
	типа II
	
	при  сопряжении с наружной резьбой с проточкой типа II
	для всех других случаев

	
	при угле заборной части инструмента

	нормальный
	уменьшенный
	нормальная
	узкая
	

b
	

r
	

d3
	
	

	
	
20°

	
30°

	
45°

	
	
	
b
	
r
	
r1
	
b
	
r
	
r1
	
	
	
	
	

	0,35
0,4
0,45
0,5
0,6
0,7
0,75
0,8
1
1,25
1,5
1,75
2
2,5
3
3,5
4
4,5
5
5,5
6

	0,6
0,7
0,8
1,0
1,2
1,3
1,5
1,5
1,8
2,2
2,3
3,2
3,5
4,5
5,2
6,3
7,1
8,0
9,0
10,0
11,0
	0,4
0,5
0,5
0,6
0,7
0,8
0,8
0,9
1,2
1,5
1,6
2,0
2,2
3,0
3,5
4,0
4,5
5,0
5,5
6,0
6,0
	0,3
0,3
0,3
0,4
0,4
0,5
0,5
0,6
0,7
0,9
1,0
1,2
1,4
1,6
2,0
2,2
2,5
3,0
3,2
3,5
4,0
	0,8
1,0
1,0
1,6
1,6
2,0
2,0
3,0
3,0
4,0
4,0
4,0
5,0
6,0
6,0
8,0
8,0
10,0
10,0
12,0
12,0

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

	-
1,0
1,0
1,6
1,6
2,0
2,0
3,0
3,0
4,0
4,0
4,0
5,0
6,0
6,0
8,0
8,0
10,0
10,0
12,0
12,0

	-
0,3
0,3
0,5
0,5
0,5
0,5
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,6
1,6
1,6
2,0
2,0
3,0
3,0
3,0
3,0

	-
0,2
0,2
0,3
0,3
0,3
0,3
0,5
0,5
0,5
0,5
0,5
0,5
1,0
1,0
1,5
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0

	-
-
-
1,0
1,0
1,6
1,6
1,6
2,0
2,5
2,5
2,5
3,0
4,0
4,0
5,0
5,0
6,0
6,0
8,0
8,0
	-
-
-
0,3
0,3
0,5
0,5
0,5
0,5
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,5
1,5
1,5
1,5
2,0
2,0
	-
-
-
0,2
0,2
0,3
0,3
0,3
0,3
0,5
0,5
0,5
0,5
0,5
0,5
0,5
0,5
1,0
1,0
1,0
1,0
	-
-
-
-
-
-
-
-
3,6
4,4
4,6
5,4
5,6
7,3
7,6
10,2
10,3
12,9
13,1
15,0
16,0
	-
-
-
-
-
-
-
-
2,0
2,5
2,5
3,0
3,0
4,0
4,0
5,5
5,5
7,0
7,0
8,0
8,5
	d – 0,6
d – 0,6
d – 0,7
d – 0,8
d – 0,9
d – 1,0
d – 1,2
d – 1,2
d – 1,5
d – 1,8
d – 2,2
d – 2,5
d – 3,0
d – 3,5
d – 4,5
d – 5,0
d – 6,0
d – 6,5
d – 7,0
d – 8,0
d – 9,0
	-
-
-
-
-
-
-
-
2,0
2,5
3,0
3,5
3,5
5,0
6,5
7,5
8,0
9,5
10,
10,5
10,5

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

	     Недорез = сбег + недовод
      Под недоводом резьбы понимается величина недорезанной части детали между концом сбега и опорной поверхностью детали.
      Радиус сферы R равен номинальному диаметру резьбы.

























Таблица 6 – Размеры сбегов, недорезов, проточек и фасок для  в н у т р е н н е й    метрической резьбы, мм
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	Шаг резьбы
	Сбег
	Недорез
	Проточка

	

	
	l 3 max
	l 4 max
	типа I
	типа II
	


d4


	При сопряжении с наружной резьбой с проточкой типа II
	Для всех других случаев

	
	нормальный






	уменьшенный
	нормальный
	уменьшенный
	нормальная
	узкая
	
b1
	
r
	
	
	

	
	
	
	
	
	
b1
	
r


	
r1
	
b1
	
r
	
r1




	
	
	
	
	

	0,35
0,4
0,45
0,5
0,6
0,7
0,75
0,8
1
1,25
1,5
1,75
2
2,5
3
3,5
4
4,5
5
5,5
6

	0,8
0,9
1,1
1,2
1,5
1,8
1,9
2,1
2,7
3,3
4,0
4,7
5,5
7,0
-
-
-
-
-
-
-

	0,5
0,6
0,7
0,8
1,0
1,2
1,3
1,4
1,8
2,2
2,7
3,2
3,7
4,7
5,7
6,6
7,6
8,5
9,5
-
-

	2
2
2
3,5
3,5
3,5
4
4
5
5
6,0
7,0
8,0
10,0
-
-
-
-
-
-
-

	1,8
1,8
1,8
3
3
3
3,2
3,2
3,8
3,8
4,5
5,2
6,0
7,5
9,0
10,5
12,5
14,0
16,0
-
-

	-
-
-
2,0
-
-
3,0
-
4,0
5,0
6,0
7,0
8,0
10
10
10
12
14
16
16
16

	-
-
-
0,5
-
-
1,0
-
1,0
1,6
1,6
1,6
2,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0

	-
-
-
0,3
-
-
0,5
-
0,5
0,5
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0

	-
-
-
1,0
-
-
1,6
-
2,0
3,0
3,0
4,0
4,0
5,0
6,0
7,0
8,0
10
10
12
12

	-
-
-
0,3
-
-
0,5
-
0,5
1,0
1,0
1,0
1,0
1,6
1,6
1,6
2
3,0
3,0
3,0
3,0
	-
-
-
0,2
-
-
0,3
-
0,3
0,3
0,5
0,5
0,5
0,5
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0

	-
-
-
-
-
-
-
-
3,6
4,5
5,4
6,2
6,5
8,3
11,4
13,1
14,3
16,6
18,4
18,7
18,9
	-
-
-
-
-
-
-
-
2,0
2,5
3,0
3,5
3,5
5,0
6,5
7,5
8,0
9,5
10,5
10,5
10,5
	-
– 
–
d + 0,3
-
-
d + 0,4
-
d + 0,5
d + 0,5
d + 0,7
d + 0,7
d + 1,0
d + 1,0
d + 1,2
d + 1,2
d + 1,5
d + 1,5
d + 1,8
d + 1,8
d + 2,0


	-
-
-
-
-
-
-
-
2,0
2,5
2,5
3,0
3,0
4,0
4,0
5,5
5,5
7,0
7,0
8,0
8,5


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

























Таблица 7 – Условное обозначение материалов

	Наименование материала

	Условное обозначение

	Углеродистая сталь обыкновенного качества (ГОСТ 380-71) марки Ст5

	Ст5 ГОСТ 380-71

	Сортовой прокат углеродистой стали обыкновенного качества (ГОСТ 539-80) марки Ст5 круглого профиля диаметром 30 мм (сортамент по ГОСТ 2590-71)

	

	Углеродистая качественная конструкционная сталь (ГОСТ 1050-74) марки 35

	Сталь 35 ГОСТ 1050-74

	Легированная конструкционная сталь (ГОСТ 4543-71) марки 40ХН

	Сталь 40ХН ГОСТ 4543-71

	Отливка из серого чугуна (ГОСТ 1412-85) марки СЧ25

	СЧ25 ГОСТ 1412-85

	Оловянная литейная бронза (ГОСТ 613-79 марки БрОФ10-1

	БрОФ10-1 ГОСТ 613-79

	Безоловянная бронза,обрабатываемая давлением (ГОСТ 18175-78) марки БрАЖ9-4

	БрАЖ9-4 ГОСТ 18175-78

	Латунный пруток (ГОСТ 2060-73) круглого сечения диаметром 10 мм, латунь марки Л60

	Пруток Л60 кр. 10 ГОСТ 2060-73

	Алюминевый литейный сплав (ГОСТ 2685-75) марки АЛ4

	 Алюминий АЛ4 ГОСТ 2685-75

	Фторопласт-4 (ГОСТ 10007-80) марки П

	Фторопласт-4 П ГОСТ 10007-80

	Проволока для электротехнических целей, неизолированная, из константанового сплава марки МНМц-40-1,5 (ГОСТ 5307-77), холоднодеформированная (д), круглого сечения (КР) диаметром 3,5 мм, нормальной точности (Н) изготовления, мягкая (М), в бухтах (БТ)

	Проволока ДКРНМ3, 5БТ
МНМ ц 40-15 ГОСТ 5307-77

	Сталь электротехническая холоднокатаная анизотропная листовая  (ГОСТ 21427.1-83) толщиной 0,50 мм, шириной 750 мм, длиной 1500 мм, нормальной точности (Н), с неплоскостностью класса вида М, с коэффициентом заполнения группы А, марки 3412

	Рулон 0,35х1000
П-ЭТ-А-3412
ГОСТ 21427.1-83

	Сталь электротехническая нелегированная ленточная (ГОСТ 3836-80) холоднокатаная нормальной точности (Н) по толщине и ширирне, обрезная нагартованная, толщиной 1,0 мм, шириной 15 мм, с размерами и предельными отклонениями по ГОСТ 503-81, марки 20880, 2-й группы поверхности

	


	Фенопласт (ГОСТ 5689-79) группы Ж1 черного цвета на основе фенольной новолачной смолы 010

	Фенопласт Ж1-40 черный
ГОСТ 5689-79

	Пластик слоистый электротехнический листовой (ГОСТ 25500-82) на основе фенольной смолы и целлюлозной бумаги типа 111, толщина листа 10 мм

	Пластик 111-10,0
ГОСТ 25500-82

	Полистирол (ГОСТ 20282-86) марки 151, некрашеный, поверхностно обработанный, первого сорта

	ПСМ-151 «С» первый сорт
ГОСТ 20282-86

	Ковкий чугун

	КЧ 36-12 ГОСТ 1215-79

	Латунь алюминево-железистая литейная

	ЛАЖ 60-1-1 ГОСТ 17711-72





СПИСОК ЛИТЕРАТУРЫ

Основная литература

1. С.К. Боголюбов Инженерная графика, «Машиностроение», 2000
2.   Э.М. Фазлунин, В.А. Хлдинов  Инженерная графика, «Академия», 2009
3.   Р.С. Миронова, Б.Г. Миронов  Сборник заданий по черчению М., «Высшая школа»,     1984
Справочная и нормативная литература:
1. Единая система конструкторской документации (ЕСКД)  М.; Издательство стандартов, 2004
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