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Контрольная работа
Лист 1  Шрифты и линии  (формат А3)
Титульный лист (формат А4)
Лист 2  Геометрические тела (формат А3)
Лист 3  Простой разрез (формат А3)
Лист 4 Эскиз детали с резьбой (формат А4)
Лист 5  Резьбовые соединения (формат А3)
Лист 6  Сборочный чертеж  по эскизам
Лист 7 Рабочие чертежи деталей 
Лист 8 Кинематическая схема 

      Контрольную работу  выполняют на листах чертежной бумаги формата А4 (297х210 мм) и формата А3 (420х297 мм) по индивидуальным вариантам задания.  Листы для контрольной работы выполняются при помощи чертежных инструментов. Все листы подшиваются под титульный лист.
      Графические задания выполняют в соответствии со стандартами ЕСКД. Они должны отличаться выразительностью, аккуратностью и четкостью графического исполнения. 
      Перед выполнением каждого задания необходимо изучить теоретический материал по данному разделу.
      Цель вводного теоретического занятия:  знать  назначение чертежа, уметь пользоваться основными чертежными инструментами, знать общие правила выполнения и оформления чертежей.

Лист 1
Цель:  Уметь выполнять линии чертежа и написание букв, цифр, слов и предложений чертежным шрифтом,  знать правила выполнения  геометрических построений,  изучить основные типы линий, уметь заполнять основную надпись.
На листе необходимо выполнить:
1. Прописные и строчные буквы стандартного шрифта h =10;
2. Упражнение по написанию текста h =5;
3. Линии чертежа;
4. Построение уклона и конусности;
5. Контур детали (пример проведения основных типов линий).
      Толщину и тип линий принимают в соответствии с ГОСТ 2.303-68. Все чертежи выполняют  карандашом «2Т» или «Т» тонкими линиями, а затем обводят  толщиной линии видимого контура карандашом «ТМ» - сплошной линией толщиной 0,6 – 0,8 мм. Образец выполненного листа на рис 1.

 Форматы (ГОСТ 2.301-68*)
Каждый чертеж должен быть выполнен на листе определенных размеров, который называется форматом. Формат определяется размерами внешней рамки. Внешняя рамка выполняется тонкой линией (рис.1.1).
ГОСТ 2.301-68* устанавливает пять основных форматов для чертежей и других конструкторский документов: А0, А1, А2, А3, А4. Площадь формата А0 равна ~1 м2. Другие основные форматы могут быть получены последовательным делением формата А0 на две равные части параллельно меньшей стороне соответствующего формата. Размеры сторон основных форматов приведены в таблице 1.1. 
Табл.1.1
	Обозначение формата
	Размеры сторон формата, мм

	            А0
	              841 × 1189

	            А1
	              594 × 841 

	            А2      
	              420 × 594

	            А3
	              297 × 420

	            А4
	              210 × 297



При необходимости допускается применять формат А5, с размерами сторон 148×210 мм.
В технике все линейные измерения производят в мм и единицы измерения не указывают, в том числе на чертежах. При наличии других единиц – их обозначения указывают.
На чертежи наносится рамка (обрамляющая линия), которую проводят сплошной толстой основной линией. Обрамляющая линия проводится вдоль левой стороны формата на расстоянии 20 мм от внешней рамки (поле для подшивки), а вдоль остальных сторон – на расстоянии 5мм. (рис. 1.1)


Рис.1.1
!!! Формат А4 располагается только вертикально. Остальные основные форматы можно располагать и вертикально, и горизонтально.
Основные надписи (ГОСТ 2.104-68*)
Каждый чертеж должен иметь основную надпись, которая располагается в правом нижнем углу чертежа: на формате А4 вдоль короткой стороны, а на форматах больше А4 может располагаться как вдоль длинной стороны, так и вдоль короткой стороны формата.
ГОСТ 2.104-68* устанавливает форму, размеры, порядок заполнения основных надписей и дополнительных граф к ним в конструкторских документах: на чертежах и схемах – форма 1 (рис.1.2); на текстовых документах – форма 2 и 2а (рис. 1.3).



Рис.1.2


 



						Рис.1.3
В учебных заведениях заполняют следующие графы (графы обозначены числами в скобках):
   графа 1 – наименование изделия, изображенного на чертеже. Вначале пишут имя существительное, затем определения;
   графа 2 –обозначение (номер) чертежа по ГОСТ 2.201-80;
   графа 3 – обозначение материала детали (графу заполняют только на чертежах деталей);
   графа 4 – литера, присвоенная документу (литера «У» – для учебных чертежей);
   графа 5 – масса изделия в килограммах;
   графа 6 – масштаб изображения;
   графа 7 – наименование учебного заведения (ТГУ) и группы;
   графа 8 – фамилии студента и преподавателя;
   графа 9 – подписи студента и преподавателя;
   графа 10 – дата подписания чертежа; 
   графа 11 – порядковый номер листа;
   графа 12 - общее количество листов документа.
	В графе с размерами 14×70 записывают то же обозначение чертежа, что и в графе 2, только повернутое на 180° для горизонтальных форматов и форматов А4, и на 90° для вертикальных форматов.
 Масштабы (ГОСТ 2.302 – 68*)
	Масштабом называется отношение линейных размеров изображения предмета на чертеже к его действительным размерам.
	Предпочтительно выполнять чертежи так, чтобы размеры изображения и самого предмета были равны, т.е. в масштабе 1:1. Однако, в зависимости от величины  и сложности предмета, а также от вида чертежа часто приходится размеры изображения увеличивать или уменьшать по сравнению с истинными. В этих случаях прибегают к построению изображения в масштабе.
	Согласно ГОСТ 2.302 -68* установлены следующие масштабы:
	натуральная величина – 1:1;
	масштабы уменьшения – 1:2; 1:2,5; 1:4; 1:5; 1:10; 1:15; 1:20; 1:25; 1:40; 1:50; 1:75; 1:100; 1:200; 1:400; 1:500; 1:800; 1:1000;
	масштабы увеличения – 2:1; 2,5:1; 4:1; 5:1; 10:1; 20:1; 40:1; 50:1; 100:1.
	При проектировании генеральных планов крупных объектов допускается применение масштабов 1:2000; 1:5000; 1:10000; 1:20000; 1:25000; 1:50000.
	При выборе масштаба следует руководствоваться, прежде всего, удобством пользования чертежом.
	Масштаб, указываемый в графе, имеющей заголовок «Масштаб» (в основной надписи, в таблицах), обозначают по типу 1:1; 1:2; 2:1 и т. д.
	Масштаб изображения, отличающийся от указанного в основной надписи, указывают в скобках (без буквы М) рядом с обозначением изображения.
	Например: А (2:1); Б – Б (2:1).
 Линии (ГОСТ 2.303 – 68*)
	ГОСТ 2.303 - 68* устанавливает начертания и основные назначения линий на чертежах всех отраслей промышленности и строительства (таблица 1.2)
	Толщина сплошной толстой основной линии S должна быть 0,5…1.4 мм, в зависимости от величины  и сложности изображения, а также от формата чертежа. Выбранные толщины линий должны быть одинаковыми для всех изображений на данном чертеже.
	При выполнении учебных чертежей надо учитывать, что от правильного применения линий по их назначению, правильного выбора их толщин, качественного выполнения штриховых и штрих–пунктирных линий в большой мере зависит удобство пользования чертежом.
	Штрихи штрих–пунктирной линии должны быть одинаковой длины. Одинаковыми оставляют и промежутки между штрихами. Штрих–пунктирные линии заканчивают штрихами. Центр окружности во всех случаях определяется пересечением штрихов.



Линии чертежа
Табл.1.2
	№
n/n
	    Наименование и                                 
        начертание
	Толщина линий по отношению к основной линии
	         Основное 
          назначение                                  

	1.
	Сплошная толстая основная (в дальнейшем основная)




	      
    S(0,5…1,4)
	Линии видимого контура;
линии перехода видимые;
линии контура сечения (вынесенного и входящего в состав разреза)

	2.
	Сплошная тонкая	


	
	 S/3…S/2
(0,4…0,7)
	Линии контура наложенного сечения;
линии размерные, выносные;
линии штриховки;
линии-выноски, полки линий выносок;
линии перехода воображаемые;
линии для изображения пограничных деталей (обстановка);
линии ограничения выносных элементов.

	3.
	Сплошная волнистая


	 S/3…S/2
	Линии обрыва;
линии разграничения вида и разреза.

	4.
	Штриховая


	 S/3…S/2
	Линии невидимого контура;
линии перехода невидимого контура. 

	5.
	Штрих-пунктирная тонкая


	 S/3…S/2
	Линии осевые и центровые;
линии сечений, являющиеся осями симметрии для наложенных или вынесенных сечений. 

	6.
	Разомкнутая


	 S…1,5S
	Линии сечения

	7. 
	Штрих-пунктирная тонкая с двумя точками


	
 S/3…S/2
	Линии сгиба на развертках;
линии для изображения частей изделий в крайних или промежуточных положениях;
линии для изображения развертки, совмещенной с видом.

	8.
	Сплошная тонкая с изломами


	S/3…S/2
	Длинные линии обрыва

	9.
	Штрих-пунктирная утолщенная


	S/2…2/3S
	Линии, обозначающие поверхности, подлежащие термообработке или покрытию;
линии для изображения элементов, расположенных перед секущей плоскостью («наложенная проекция») 




Рис.1.4
	На рисунке 1.4 показан пример применения различных типов линий.


Шрифты чертежные (ГОСТ 2.304 – 81*)
	Все надписи на чертежах следует выполнять шрифтами, установленными ГОСТ 2.304 – 81* «Шрифты чертежные».
	Шрифты различают по типам и размерам.
	Размер шрифта h определяется высотой прописных (заглавных) букв в миллиметрах, измеряемой перпендикулярно к основанию строки. Установлены следующие размеры шрифта: (1,8); 2,5; 3,5; 5; 7; 10; 14; 20; 28; 40. Применение шрифта размером 1,8 не рекомендуется.
	Стандартом установлены два типа шрифта: А и Б. Тип шрифта определяет кратность толщины d линии букв размеру шрифта: для типа А:d=(1/14)h, для типа Б:d=(1/10)h. Шрифты могут быть выполнены без наклона или с наклоном около 75 градусов к основанию строки.
Параметры шрифта
Толщина линии шрифта d определяется в зависимости от типа и высоты шрифта.
      Ширина g буквы определяется по отношению к размеру шрифта h, например: g=(6/10)h, или по отношению к толщине линии шрифта d, например: g=6d. Шрифты в ГОСТ 2.304 – 81* выполнены по вспомогательной сетке, образованной вспомогательными линиями, в которую вписываются буквы. Шаг вспомогательных линий сетки определяется в зависимости от  толщины линий шрифта d. Построение шрифта на вспомогательной сетке показано на рис1.5.
	Параметры шрифтов типа Б (до размера 20) приведены в таблице1.3.
										


Табл.1.3
	Параметры шрифта
	Обоз-
наче-
ние
	Относи-
тельный
размер
	
                           Размеры, мм

	Размер шрифта-
     высота   прописных
        букв 
	
    h
	
10/10h
	
2,5
	
3,5
	
5
	
7
	
10
	
14
	
20

	Высота строчных букв
	
	
7/10h
	
1,8
	
2,5
	
3,5
	
5

	
7
	
10
	
14

	Расстояние между буквами
	
	
2/10h
	
0,5
	
0,7
	
1,0
	
1,4
	
2,0
	
2,8
	
4,0

	Минимальный шаг строк
	
	
17/10h
	
4,3
	
6,0
	
8,5
	
12,0
	
17,0
	
24,0
	
34,0

	Минимальное расстояние между словами
	
	
6/10h
	
1,5
	
2,1
	
3,0
	
4,2
	
6,0
	
8,4
	
12,0

	Толщина линий шрифта
	
	
1/10h
	
0,25
	
0,35
	
0,5
	
0,7
	
1,0
	
1,4
	
2,0

	Ширина прописных: букв: Г,Е,З,С;
А,Д,М,Х,Ц,Ы,Ю;
Ж,Ф,Ш,Ъ;
Щ;
Б,В,И,К,Л,Н,О,П,Р,Т,У,Ч,Ь.Э.Я
Ширина строчных букв:
 э,с
а,м,ц,ъ,ы,ю
ж,т.ф,ш
щ
б.в.г,д,е,и.к,л,н,о,п.р,у,х,ч,ь,э,я
	












	

5/10h
 7/10h

8/10h
9/10h
6/10h



4/10h
6/10h
7/10h
8/10h
5/10h
	

 1,3
1,8

 2
2,2
1,5



1
1,5
1,8
2
1,3
	

1,8
2,5

2,8
3,2
2,1



1,4
2,1
2,5
2,8
1,8
	

2,5
3,5

4
4,5
3



2
3
3,5
4
2,5
	

 3,5
 5

5,6
6,3
 4,2



2,8
4,2
5
5,6
3,5
	

5,0
7

8
9
6



 4
6
7
8
5
	

7,0
10

11,2
12,6
8,4



5,6
8,4
10
11,2
7
	

10
14

16
18
12



8
12
14
16
10

	Ширина цифр:
              1
              4
2,3,5,6,7,8,9,0
	

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






					Рис. 1.5


Лист 2
Цель: Изучить  способ образования комплексного чертежа в прямоугольных проекциях. Уметь определять недостающие проекции точек по одной из проекций.  Правильно наносить размеры на чертеже.
      Изображения предметов на чертежах получают проецированием. Проецирование - процесс получения изображения предмета на плоскости при помощи проведенных через характерные точки предмета проецирующих лучей. Полученное на плоскости изображение называется проекцией. Плоскость, на которой получают проекцию предмета, называют плоскостью проекций.
      Если проецирующие лучи параллельны и составляют с плоскостью проекций прямой угол, то проецирование называют прямоугольным или ортогональным.
       Все производственные (машиностроительные) чертежи выполняют в прямоугольных проекциях. Они дают  представление о форме и размерах предмета, их легче выполнять. 
      Наиболее полное  представление о предмете дает проецирование на три взаимно перпендикулярные плоскости проекции. Три проекции предмета или детали связанные проекционной связью называют комплексным чертежом этого предмета или детали.
      На листе 2 необходимо выполнить комплексные чертежи в трех проекциях: призмы и конуса или пирамиды и цилиндра. Нанести на поверхности данных тел проекции точек А, B,C. Показан образец задания.
      Приступая к выполнению задания необходимо повторить темы раздела  I по программе.

Порядок выполнения:
1.  Выполнить внутреннюю рамку, наметить расположение проекций
2.  Провести осевые линии
3.  Построить горизонтальную проекцию основания геометрического тела
4. По проекционным  линиям связи построить фронтальную проекцию  геометрического тела
5. По проекционным  линиям связи построить профильную проекцию  геометрического тела
6.  Построить проекции точек 
7.  Нанести размеры согласно ГОСТ 2.307-68
8.  Выполнить аксонометрическую проекцию геометрического тела (по выбору).
      Аксонометрическая проекция один из видов наглядного изображения предмета. Она дает представление о форме изображенного предмета.
      ГОСТ 2.317-68 устанавливает виды аксонометрических проекций. Прямоугольная изометрическая проекция дает большую наглядность предмета. 
Лист 3
Цель: Уметь выполнять комплексный чертеж детали, определить третий вид по двум данным,  пользоваться ГОСТ 2.305-68.
     Деталь должна  быть вычерчена в трех видах  с применением целесообразных разрезов и нанесением размеров. Приступая к выполнению листа необходимо изучить правила построения разрезов (простых, сложных местных).
      При построении третьей проекции по двум данным нужно сначала хорошо представить себе форму детали в целом. Для этого необходимо выяснить, какие  элементарные геометрические тела составляют данную модель.
Порядок выполнения
1.  Посмотреть изображение, согласно варианту и построить его комплексный чертеж (3 вида);
2. Выполнить  простой разрез. Необходимо мысленно провести секущую плоскость и удалить часть предмета, находящуюся между наблюдателем и секущей плоскостью;
3. Спроецировать оставшуюся  часть предмета на плоскость проекции;
4. Оформить полученный разрез: нанести штриховку, обозначить место разреза.
5. Нанести  необходимые размеры
 
Лист 4
Цель: Знать порядок  выполнения и оформления эскиза детали.
     Эскиз детали выполняют от руки, с натуры. Как правило, выполняют на листке бумаги в клетку, но обязательно с соблюдением размера стандартного формата бумаги по  ГОСТ 2.301-68. Формат А4 берется только вертикально.
      Деталь не должна быть сложной по форме, но обязательно с внутренней или наружной резьбовой поверхностью.
      Эскиз – это чертеж детали, выполненный от руки без применения чертежных инструментов, в произвольном масштабе. Он является основой выполнения рабочего чертежа детали, поэтому эскиз содержит все необходимые данные для изготовления детали: необходимое количество видов, разрезы, сечения, размеры, шероховатость, материал.
       На производстве эскиз имеет широкое применение как быстро выполняемый без помощи чертежных инструментов в глазомерном масштабе чертеж  (т.е. с передачей на глаз пропорций детали и ее элементов без измерения детали). Поэтому масштаб на эскизе не указывают, а в случае выносного элемента вместо масштаба дают надпись «увеличено». Только после выполнения видов разрезов и сечений на эскизе приступают к обмеру детали и простановке размеров.
      Прежде чем приступить к изображению детали, следует продумать ряд вопросов:
     1. Определить назначение детали и разобраться,  из каких геометрических форм она состоит.
     2. Как расположить деталь?  Ряд деталей (корпуса, основания, станины) изображают в таком положении, которое они занимают в сборке изделия. Для таких деталей, как валы, оси, втулки и прочие цилиндрические и конические детали, выбирают горизонтальное положение, которое они имеют при  механической обработке.
     3. Определить главный вид детали, т.е. вид, дающий наибольшее представление о ее формах и размерах. Определить общее количество видов. Для деталей цилиндрической, конической формы достаточно одного вида, т.к. торцевые размеры со знаком Ø говорят о форме основания, Детали более сложной формы, такие как корпуса кранов, вентилей, имеющих форму нескольких геометрических тел, изображают в двух, трех и более видах.
    4. Выбрать компоновку листа. Вычертив основную надпись и рамку чертежа, тонкими линиями наметить расположение всех видов детали с учетом простановки размеров.
    5.  Приступить к выполнению изображения видов детали. Начать следует с осевых линий. Вычертить основные, наиболее крупные формы детали, затем перейти к более мелким элементам: проточкам, фаскам, скруглениям.
   6. Продумать и выбрать разрез детали, удалить линии отпадающего контура детали при разрезе, заштриховать сечение и обвести изображение основной сплошной линией.
   7. Проставить размеры.
      
Лист 5
      На листе формата А3 выполнить резьбовые соединения: болтовое и шпилечное. Образец выполнения листа и варианты заданий даны. Подсчитав в соответствии со своим вариантом габаритные размеры всех изображений, следует продумать композицию листа и изображение соединений с учетом масштабов увеличения. Масштаб изображения соединений студенты выбирают самостоятельно.
      В комплект болтового соединения входят болт, гайка и шайба и соединяемые детали
      Варианты заданий, диаметр высоты болта и скрепляемых деталей приведены в табл. Остальные размеры болта, шайбы и гайки определяют приближенно по условным соотношениям в зависимости от наружного диаметра резьбы d.   Для примера возьмем болт d=12 мм (в соответствии с вариантом 101). Длину болта подсчитывают по формуле   l = a+b+S+ H+K,  где a =15 мм, b= 35 мм – заданные толщины скрепляемых деталей (см. табл.), S=0,16d =2 – высота шайбы;  H =0,8d = 10 мм – высота гайки;  k = 0,35d  = 4,2 - длина конца болта, выходящий за гайку. Отсюда l =15+35+2+20+4,2 = 66, 2 мм. Полученную длину болта проверяют по таблице болтов по ГОСТ 7798 из справочника по машиностроительному черчению и берут округленно l=65. Диаметр отверстия в скрепляемых болтом деталях d◦ = 1,1d.
      Порядок вычерчивания шпилечного соединения приведен на рис. , чертеж Б. В комплект шпилечного соединения входят шпилька, гайка и шайба. Варианты заданий, диаметр резьбы шпильки, толщина скрепляемой детали а и длина посадочного конца приведены в табл. Остальные размеры шпильки, гайки и шайбы определяются по приближенным размерам, показанным  на рис. . Варианты заданий, диаметр резьбы шпильки, толщина скрепляемой детали а и длина посадочного конца приведены в табл. Остальные размеры шпильки, гайки и шайбы определяются по приближенным размерам, показанным на рис. . Последовательность выполнения чертежа шпилечного соединения показано. Вначале рекомендуется вычертить в тонких линиях гнездо  с резьбой под шпильку. Далее изобразить шпильку ввернутой в гнездо и закончить, как показано на рис.9
Лист 6
        Рабочие чертежи выполняют по эскизам деталей сборочного чертежа. Все чертежи выполняются карандашом. Каждую деталь вычерчивают на отдельном формате. Форматы листов выбирают самостоятельно (в соответствии с ГОСТ 2.301-68) с учетом количества видов детали, размеров и масштаба. Деталирование, т.е. выполнение чертежей деталей со сборочного чертежа, начинают с чтения сборочного чертежа. Разбирая форму каждой детали, ориентируются на проекционную связь и штриховку детали. Не следует копировать деталь со сборочного чертежа, т.к. на сборочном чертеже виды и разрезы дают представление о конструкции изделия, а на чертеже о форме детали. Упрощения изображений, допускаемые на сборочном чертеже не должны механически переносится на чертежи деталей. Например, канавки и фаски, не изображенные на сборочном чертеже, вычерчивают по ГОСТ 10549-63. На рабочих чертежах вычерчивают элементы деталей, не изображенные на сборочном чертеже: литейные и штамповочные уклоны, конусность, скругления, галтели и др. 
      На чертежах деталей необходимо проставить обозначение шероховатости поверхностей по ГОСТ 2.309-73, для чего сначала определить назначение поверхности детали и ее взаимодействие с другими деталями. Шероховатость поверхности детали определяют по таблице


Лист 7
     Образец работы приведен на рис. 10. Рисунок студенты выбирают  по табл.  По вычерченным ранее эскизам на листе чертежной бумаги выполняют сборочный чертеж изделия. Формат выбирается в зависимости от количества изображений, их габаритных размеров и выбранного масштаба. Необходимо решить вопрос о количестве видов, разрезах, сечениях, дополнительных и местных видов, чтобы полностью отразить устройство сборочной единицы, показать способы  соединения  деталей между собой, их взаимодействие.
     Порядок выполнения сборочного чертежа    соответствует процессу сборки изделия. Начинают с основной, наиболее крупной детали. Контуры детали, закрытые вновь вычерченной деталью с чертежа тут же удаляют. Сопрягаемые поверхности изображают одной линией, характер соединений выявляют разрезом. При разрезе каждая деталь имеет самостоятельную штриховку. Это достигается путем изменения направления штриховки и расстояния между штрихами. В резьбовых соединениях линии внутреннего и внешнего диаметров соединительных деталей взаимно переходят друг в друга. Сплошные детали (оси, валы, болты, шпильки, винты, штифты, шплинты и т.д.) при разрезе не штрихуют, если секущая плоскость проходит вдоль оси этих деталей. Болтовые, шпилечные, винтовые соединения изображают на сборочных чертежах условно по ГОС 2.315-68. Каждой детали по структуре изделия присваивают позиционный номер, а их количество указывают в спецификации. Номера удобнее сначала проставлять на сборочном  чертеже, а затем на спецификации. Номера проставляют с помощью линий и полок.
      Числовые значения позиций пишут шрифтом на один-два номера крупнее, чем шрифт числовых значений чертежа. Полки располагают в строчку или колонку. Линии-выноски вычерчивают от видимого изображения детали. Для крепежных комплектов разрешается вычерчивать одну выноску с несколькими полками и позициями. На сборочном чертеже ставят размеры: габаритные,, присоединительные, монтажные и др.
      Затем необходимо выполнить спецификацию по ГОСТ 2.108-68. Основную надпись спецификации выполняют по ГОСТ 2.104-68. Спецификацию выполняют для каждой сборочной единицы. В графе «Наименование» над каждым разделом и под ним пропускается строчка. Наименование раздела подчеркивается тонкой линией. Стандартные изделия располагают в порядке алфавита. В графе «Обозначение» представляется принятое обозначение для составных частей разделов «Документация», «Сборочные единицы» и «Детали».  В разделах «Стандартные изделия» эту графу не заполняют. 


Лист 8
        Необходимо выполнить  кинематическую схему. Вычерчивают на формате А3 или А4. Образец листа приведен. К листу прилагается перечень  кинематических элементов данной схемы.  Работу выполняют карандашом.  
      Для показа принципа действия и движения станка, машины применяют кинематические схемы. Все элементы, занятые в передаче движения, по схеме имеют условные изображения. Правила выполнения кинематических схем изложены в ГОСТ 2.703-68.
      Перед выполнением листа рекомендуется:
1) изучить по ГОСТ 2.770-68 или другой справочной литературе изображения элементов кинематических схем;
2) перечертить по своему варианту схему в произвольном масштабе на формате А3 или А4;
3) изучить по схеме действие данного элемента и поставить последовательно порядковые номера всех элементов, входящих в данную схему
4) составить перечень кинематических элементов.
      Элементы схемы изображают следующими линиями:
1) валы, оси, стержни  и т.п. – сплошные основные линии толщиной s;
2) элементы, изображенные упрощенно внешними очертаниями (зубчатые колеса, червяки, звездочки, кулачки, шкифы и т.п.) -  сплошные тонкие линии толщиной  s/2;
3) контур изделия, в который вписана схема – сплошные тонкие линии, толщиной s/3.
      Каждому кинематическому элементу присваивают порядковый номер, начиная от источника движения.
       Валы нумеруют римскими цифрами, остальные элементы – арабскими. Порядковый номер проставляют на полке лини –выноски. Под полкой указывают основные характеристики и параметры кинематического элемента.
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Лист 1. Линии, шрифты, контур детали
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Лист 2. Геометрические тела
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Лист 3. Простой разрез
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Лист 4. Эскиз детали с резьбой
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Лист 5. Разъемные соединения
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Лист 6. Сборочный чертеж
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Лист 7. Деталирование
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Лист 8. Схема кинематическая
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Coneprxarie Texcta, BENIOAHAEMOrO CTaHAADTEBIM mprdTOM pasmepa 5
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’

Yeprexom Ha3hIBa.R$T Takoe w306pakemMe IPEAMETAa HA ITAOCKOCTH, IO KO-
TOPOMY MOHO CYAMTb O €ro (hopMe, YCTPOWCTBe, HAsHAYEHWMM W pasmepax.

Yeprex paer meoGXOAMMBIE CBEACHWUS 06 0coBeHHOCTAX _MBLOTOBNEHWMS IIPEA-
MeTa, O Marepuanel M3 KOTODOTO OH CAEAAH, O er0 KOHTDOAE, WMCILITAHMMU W
upmemMke. : ) '

Yeprex ABAAETCS OAHMM W3 OCHOBHEIX KOHCTPYKTOPCKMX AOKyMeHTOB. Cay-
JKMUT CPEACTBOM BHIDKEHMS MBICAM KOHCTPYKTODA. :

Tlpn BHTOAHEHN |depTesxeil CAeAyeT pPYKOBOACTBOBATECA TpaBMAAMWM, yCTa-
uosnennrMyu l'ocyaapersenmsmvm craspapramu (IOCT).

Bce crampapThi, copepkamue mpaBuna . BEIIONHEEHVAS - MAaTHMHOCTPOUTEABHEIX
gepTesKeit, o61:e]m§1enm B eAMHBIA KOMIIAEKC - [I0A oO6mmM  HasBammeMm
«Epnnas cucrema KOHCTPYKTODCKOH AOKYMEHTAIHM .

“eprex - BEIIOAHAT Ha AMCTaX CTAHAZPTHOTO ¢opmara. Popmarsr awucros
OTPEAENSIOTC pasMepaMy BHEIIHEH DaMKi JepTeska, KOTOPYI0 OBBOAST TOH-
KO¥ AMHMEN. | :
Aomyckaercs npnMéHeHne AOIONHUTEABHEIX (OpPMATOB, o6pasyembix yBeaude-
HMEM - CTOPOH OCHOBHBIX (OPMATOB Ha BEAMIMHY KDATHYIO pazmepam ‘¢hop-
marta A4, : (i

Kowmcrpyxropexmvm |poxymentamm masmmaror rpagmaeckue (geptexn, CXEMEI)
% TeKcroBele (CIIEnMOWMKAIIM) AOKYMEHTH, COAepsKamyie HeobXoaMMEIe “pan- .
{

Hble ‘AAd DPaspabOTKM, M3TOTOBAEHMS, KOHTDOASL M 3KCIIAYATaiuu WM3AEeAWs.

Pabounit weprex ACTan SBAAETCA AOKYMEHTOM, COAEDIKAIMM M306pasKeHme
AeTant v ApYTHe A4HHEIE, HEOGXOAMMEIE AN €e M3TOTOBAGHWS M KOHTPOAS.

C6opounsnit 4epresd sapnsercs AOKYMEHTOM, COAEPIKAIM WM306paXKEHE M3-
Aenus Vi ADYTMe A2HHEIe, Tpebyiommecs AL ero  cGopki (narotoBnennsa) w
KOHTPOASL. . b i SR

|Yeprex ofmero Bupa gsasercs AOKYMEHTOM, ONPEACASIONAM KOHCTDPYKIMIO
[M3Aenns, B3ammoAelCTBYME €ro COCTABHBIX dacTe - TIOACHSIOMMM  [IDWHITATL

paboTH  mM3neAMd, .a TakwKe AAHHEIE, HEOBXOAMMEIE AAS  €ro YCTAHOBKY
(MonTa%2) Ha ,Mec}'e TIPUMEHEHNS.

MonTaxxHprii ~ GepTE - gBASeTCA  AOKYMEHTOM, COMAEDIKAIMM  KOHTYPHOE

(yripomennoe) w3oOpaskerMe WINEAUT, a TAKKE AAHHHIE, HEOGXOAMMEIE Ans
€ro yCTaHOBKM (MOHTa)ka) Ha MecTe MPUMEHEHV. ’

TaGapurasit  weprexx  sBaszeres AOKYMEHTOM,  COAEPIKANIMM  KOHTYDHOe
(yrpeomensoe) n306pasKeHMe M3AEAMA € TaBADUTHBIMM, VCTAHOBOYHEIMM 1
IIPUCOEAMHUTEABHEIM DasMepaMu. '

Cxema-sBALETCS . - AOKYMEHETOM, Ha KOTOPOM IIOKAa3aHbl B~ BUAE YCAOBHBIX
M300paKeHMi A AN DBO3HAYEHN COCTaBHEE HaCcTH -MBAEAMSA W CBA3M MEXAY

CBopodnbrii 96pTexX  COmpoBOXKAAETCS ‘CHEIIM@MKaIIMEﬁ'—AOKyMeHTOM, ompepe-

|agrompm cocraB cOQPOYHONM EAMHMITE KOMIINEKCa, KOMILAEKTA.

Toscanrensaas samhcxa — 9TO AOKYMEHT, COAEDXKANINMI -OIMCAHWME YCTPOWCTBA
7 IPUHELMIE ACHCTBAS Da3pAGATHBAEMOrO M3NEAU.

Koucrpykropckme AQKYMEHTH! B 32BUCHMOCTH OT CIIOCOGOB MX BHITIONHEHWMSA W
XapaKTepa . MCHIOAB3OBARMS ACALTCS Ha ODUIMHAAB!, TIOANMHEWMKH, AyGAMKATH %

Kommm. " 5

Opurmizan . — 370 AOKyMeHT, BHIIOAHeHHBH Ha A060M Matepuane ¥ IIpeA-

|HasmaYeH AAN WMBTOTOBAGHWMA TI0 HEMY IIOAMAHHWKA..
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