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Вступ

Мета даного посібника – організація самостійної роботи студен-
тів при виконанні робочих креслеників деталей за креслеником
загального виду складанної одиниці. Це найбільш складний, завер-
шальний розділ курсів технічного креслення та інженерної графіки,
вивчення якого передбачає наявність певного запасу знань за всіма
попередніми розділами курсу.

Студент поставлений перед необхідністю читання креслеників
загального виду та їх деталювання не тільки при вивченні курсів тех-
нічного креслення та інженерної графіки, а й в процесі виконання кур-
сових та дипломних проектів. Деталювання креслеників загального
виду – це перший етап творчої діяльності інженера-конструктора на
виробництві.

При виконанні завдання студент за креслеником загального виду
вивчає взаємодію деталей у складанній одиниці, після чого визначає
форму кожної деталі та виконує їх робочі кресленики.

Посібник розроблений згідно з робочими програмами по техніч-
ному кресленню та інженерній графіці. В ньому узагальнені рекомен-
дації стандартів та багаторічний досвід роботи кафедри по навчанню
студентів деталюванню креслеників загального виду. Посібник містить
методичні та довідкові матеріали, необхідні для розробки машинобу-
дівних робочих креслеників.

Запропонований посібник призначений для студентів всіх меха-
нічних та експлуатаційних спеціальностей очної та заочної форм
навчання. Для поглибленого вивчення матеріалу наведена рекомен-
дована література.

При виконанні завдання з деталювання студенти набувають
навички по читанню креслеників загального виду (в подальшому
КЗВ), а також закріплюють знання по розробці робочих креслеників
окремих нестандартних деталей, що входять до представленої скла-
данної одиниці. Для роботи над цим розділом курсу студентам меха-
нічних та експлуатаційних спеціальностей запропоновано декілька
атласів, що містять кресленики загального виду. Найбільш поширений
з них — атлас Іванова Ю.Б., тому у додатках наведені варіанти зав-
дань з нього (табл.1.1). Завдання з деталювання полягає у виконанні
робочих креслеників 4 або 6 нестандартних деталей та аксономет-
ричного зображення однієї з них.

Робочі кресленики виконуються простим олівцем на аркушах
креслярського паперу стандартного формату. Слід пам'ятати, що фор-
мат А4 повинен бути розташованим тільки вертикально (ГОСТ 2.301-68).
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1. Читання та деталювання
креслеників загального виду

1.1. Послідовність читання та деталювання
креслеників загального виду

Деталювання – це процес виконання робочих креслеників дета-
лей по КЗВ. Деталювання є такою темою машинобудівного креслення,
яка вимагає вміння читати КЗВ, знання всіх умовностей та спрощень,
що використовуються при виконанні КЗВ, а також вміння виконувати
та оформлювати робочі кресленики деталей.

Читання КЗВ починається з ознайомлення із конструкцією виро-
бу та принципом його дії. Під читанням КЗВ розуміється визначення
форми, розмірів, взаємного розташування, способа з’єднання дета-
лей, їх взаємодія та призначення у виробі. Таким чином, в процесі
читання КЗВ з'ясовують наступні питання:

• призначення виробу та принцип його роботи;
• характер взаємодії деталей в процесі експлуатації виробу;
• способи з'єднання деталей;
• з’ясування геометричних форм окремих нестандартних деталей.
На робочому кресленику мають бути представлені не тільки зоб-

раження деталі, але й наведені всі відомості, що необхідні для її виго-
товлення та контролю, тобто розміри, допуски, позначення шорсткості
поверхонь, назва та марка матеріалу, покриття, термічна обробка й т.п.

Процес деталювання складається з підготовчої стадії та стадії
безпосереднього виконання робочого кресленика.

Підготовча стадія
■ Спочатку відокремлюють усі оригінальні (нестандартні) деталі,

для яких необхідно виконувати робочі кресленики. Стандартні та
покупні деталі із деталювання виключаються.

■ Вибрану деталь знаходять на усіх зображеннях КЗВ, вивчають
її зовнішню, внутрішню форму та визначають габаритні розміри.

■ Відповідно із стандартом ГОСТ 2.305-68 визначають головний
вид деталі, який надає найбільшу інформацію про її форму та розмі-
ри. Головним видом може бути вид, розріз чи поєднання виду з розрі-
зом для симетричних зображень. Положення головного зображення
деталі на робочому кресленику може не відповідати її розташуванню
на головному зображенні КЗВ.

Наприклад, деталі, форма яких складається із поверхонь обер-
тання, необхідно розташовувати таким чином, щоб вісь обертання
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була горизонтальною незалежно від того, яке положення ця деталь
займає на КЗВ.

■ Визначають необхідну кількість зображень деталі (виглядів,
розрізів, перерізів, виносних елементів) виходячи з того, що кількість
їх повинно бути мінімальним, але достатнім для повної уяви про
форму та розміри деталі. Кількість та характер зображень деталі на
робочому кресленику не завжди відповідає кількості зображень дета-
лі на КЗВ.

■ Вибирають масштаб зображення деталі згідно з ГОСТ 2.302-68.
Деталі невеликих розмірів чи складної форми рекомендується вико-
нувати у збільшеному масштабі.

■ Згідно з ГОСТ 2.301-68 вибирають формат, необхідний для
виконання робочого кресленика. Інколи використовують не тільки
основні, але й додаткові формати.

Основна стадія

■ Виконують компоновку кресленика, тобто визначають розташу-
вання усіх зображень деталі на вибраному форматі.

■ У тонких лініях креслять вигляди, розрізи, перерізи та виносні
елементи згідно з вимогами ГОСТ 2.305-68.

■ Проводять виносні та розмірні лінії.
■ Визначають дійсні розміри елементів деталей та наносять їх на

робочому кресленику. Особливу увагу приділяють тому, щоб номі-
нальні розміри спряжених деталей не мали розбіжностей. Розміри
конструктивних та технологічних елементів (фасок, центрових отворів,
проточок, ухилів і т.п.) визначають не за КЗВ, а згідно з відповідними
стандартами на ці елементи.

■ Наносять позначення шорсткості поверхонь, виходячи з техно-
логії виготовлення деталі та її призначення.

■ Викреслюють рамку та основний напис, заповнюють його, запи-
сують технічні вимоги та інше.

■ Виконують штриховку перерізів та наводять кресленик.

1.2. Деякі особливості деталювання КЗВ

Кресленик загального виду — це кресленик, що визначає кон-
струкцію виробу, взаємодію його складових частин і пояснює принцип
роботи виробу. Він є основою для подальшого розроблення креслени-
ків деталей, специфікації та складального кресленика виробу.
Зображення на КЗВ виконують з максимальними спрощеннями,
передбаченими стандартами ЕСКД для робочих креслеників. Якщо на
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5. Яка послідовність виконання робочого кресленика деталі?
6. Як визначаються розміри деталі, зображеної на КЗВ?
7. Які розміри деталі необхідно узгоджувати із стандартами?
8. Якими параметрами оцінюється шорсткість поверхонь деталі?
9. Який параметр шорсткості застосовується переважно?
10. Наведіть перелік знаків, які застосовують для позначення

шорсткості поверхонь в залежності від метода обробки поверхонь.
11. Де на робочому кресленику надається інформація про мате-

ріал, з якого виготовлена деталь?
12. Яку структуру має позначення конструкційного матеріалу?
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тися на аркуші паперу формата А4, а обидва зображення у проекцій-
ному зв’язку розташувати неможливо (вигляд зліва розташувати не
дозволяють розміри). У даному випадку доцільно замість вигляда
зліва дати переріз і розташувати його на вільному місці аркуша (рис.
2.27).

Якщо частина циліндричної поверхні деталі шліфується (∅40 на
рис. 2.27), на кресленику наводиться інформація про розміри канав-
ки для виходу шліфувального круга згідно з ГОСТ 8820-69.
Різноманітні форми таких канавок див. у табл. 4.17.

Слід зауважити, що всі лінійні та кутові розміри, що отримані для
позначення на кресленику в процесі деталювання, необхідно співвід-
носити із стандартами, що наведені у табл. 4.1, 4.2.

2.2. Кресленики ливарних деталей

Усі ливарні деталі, незалежно від розміра, складності та призна-
чення, мають характерні властивості, які пов’язані із технологією їх
виготовлення. Це плавні переходи (закруглення) між поверхнями, що
необроблені по так званим ливарним радіусам, відносна рівномір-
ність товщин стінок, приливки, бобишки, ребра жорсткості. Поверхні
ливарних деталей виконують з ухилами, необхідними для вилучення
відливки з ливарної форми.

Зображення ливарних деталей, їх розташування на кресленику,
всі умовності та спрощення повинні виконуватися згідно з відповідни-
ми стандартами.

При розташуванні головного виду на кресленику необхідно вра-
ховувати розташування деталі в механізмі, положення деталі при роз-
мітці на розмічувальній плиті та положення деталі на металорізному
верстаті при виконанні найбільш трудомістких технологічних опера-
цій.

Наприклад, деталі, що обмежені поверхнями обертання (фланці,
маховики, шківи, циліндри та ін.), необхідно розташовувати таким
чином, щоб їх вісь обертання була горизонтальною згідно з положен-
ням при обробці на токарному верстаті.

Деталі типу кронштейнів, опор, стояків на кресленику орієнтують
так, щоб їх опорні базові поверхні були розташованими горизонталь-
но (рис.2.28).
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На робочих креслениках циліндричних зубчастих колес можуть
бути наведені технічні вимоги.

Питання та завдання для самоперевірки

1. Наведіть приклади умовних написів, позначень та знаків, які
скорочують кількість зображень.

2. Які особливості розташування деталей, обмежених поверхня-
ми обертання, на робочих креслениках?

3. У якому випадку здійснюється поєднання виду та розрізу дета-
лі на одному зображенні?

4. Які особливості при зображенні на робочому кресленику ма-
ють деталі, що обмежені поверхнями обертання різних діаметрів?

5. Наведіть приклади нанесення розмірів на шпонкових пазах згід-
но з технологією іх обробки (під призматичну та сегментну шпонки).

6. Які характерні особливості, пов’язані із технологією виготов-
лення, мають ливарні деталі?

7. Які міркування необхідно враховувати при розташуванні
головного виду ливарної деталі на робочому кресленику?

8. Які існують особливості нанесення розмірів ливарних дета-
лей?

9. Наведіть приклади стандартних конструктивних елементів, які
притаманні деталям, що обмежені площинами?

10. Наведіть характерні ознаки кресленика деталі, виготовленої
гарячою штамповкою.

11. Наведіть приклади пунктів технічних вимог, найбільш харак-
терних для креслеників деталей, що виготовлені гарячою штампов-
кою.

12. Які зображення циліндричного зубчастого колеса обов’язко-
во надаються на робочому кресленику?

13. Чому на робочому кресленику зубчастого колеса не надаєть-
ся зображення профіля зуба?

14. Яка інформація надається у таблиці параметрів зубчастого
колеса?

15. Які розміри зубчастого колеса повинні бути вказані на робо-
чому кресленику?
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Питання та завдання для самоперевірки

1. Дайте перелік деталей з’єднувального клапана, робочі крес-
леники яких необхідно виготовити в процесі деталювання.

2. Вкажіть, яким чином на кресленику загального виду виділя-
ються контури окремої деталі.

3. Які міркування треба навести для того, щоб кількість зобра-
жень на робочому кресленику деталі 1 “Корпус” при збереженні
повної інформації про форму та розміри була найменшою?

4. Які розміри деталі 2 “Гайка з’єднувальна” слід узгоджити із
стандартами?

5. За допомогою яких деталей забезпечується герметичність
з’єднувального клапана?

6. Яка кількість зображень є мінімальною, але достатньою для
надання повної інформації про форму та розміри деталі 4 “Ніпель”?
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Додаток 2. Завдання на деталювання КЗВ

2.1. Блок сдвоєний

Блок застосовується для змінювання напрямку руху тросів.
Блок підвішується за рим 1, на циліндричній частині якого віль-
но обертається обойма 3. Обойма має вигляд скоби, в якій
закріплена вісь 5. На осі 5 вільно обертаються два ролика 4.
Для забезпечення міцного з’єднання рима 1 з обоймою 3 до
циліндричної заточки рима приварено кільце 2. Для зменшення
тертя в осі просвердлені отвори, скрізь які на вісь подається
мастило. Щоб вісь не випала з обойми, її з обох кінців накер-
нюють.

Перелік деталей
№. Найменування Кільк. Матеріал
1. Рим 1 Ст 5 ДСТУ 2651:2005/ГОСТ 380-2005
2. Кільце 1 Ст 3 ДСТУ 2651:2005/ГОСТ 380-2005
3. Обойма 1 Ст 5 ДСТУ 2651:2005/ГОСТ 380-2005
4. Ролик 1 СЧ 21 ГОСТ 1412-85
5. Вісь 1 Сталь 35 ДСТУ 7809:2008
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2.2. Клапан запобіжний

Клапан призначений для регулювання газу чи рідини у
резервуарах та трубопроводах. Клапан запобіжний з’єднується
з резервуаром або трубопроводом за допомогою ніпеля 1, гайки
3 та прокладки 2.

Корпус клапана 4 має циліндричний отвір з конічним роз-
ширенням, яке щільно перекрито кулькою 5, коли тиск в резер-
вуарі чи трубопроводі у нормі. Кулька 5 притискується пружи-
ною 7, що закріплена у кільцях 6 та 9. Тиск пружини 7 можна
регулювати натискуванням втулки 11, що закріплена контргай-
кою 10, щоб запобігти самовідгвинчуванню.

Якщо тиск в резервуарі буде перевищувати норму, кулька
підніметься, і, натискуючи на кільце 6, стисне пружину 7. В утво-
рену щілину вийде зайвина газу чи рідини. Отвір для відведен-
ня приєднується до відводного трубопроводу за допомогою
ніпеля 14. Ніпель 14 приєднується до втулки 11накидною гай-
кою 12 та ущільнювальною прокладкою 13.

Перелік деталей
№. Найменування Кільк. Матеріал
1. Ніпель 1 Ст 5 ДСТУ 2651:2005/ГОСТ 380-2005
2. Прокладка 1 Ф-4, сорт1 ГОСТ 10007-72
3. Гайка 1 Ст 3 ДСТУ 2651:2005/ГОСТ 380-2005
4. Корпус клапана 1 Ст 3 ДСТУ 2651:2005/ГОСТ 380-2005
5. Кулька 1 Ст 5 ДСТУ 2651:2005/ГОСТ 380-2005
6. Кільце упорне 1 Ст 3 ДСТУ 2651:2005/ГОСТ 380-2005
7. Пружина 1 Дріт І-ІІ-2 ГОСТ 9389-80
8. Прокладка 1 Ф-4, сорт1 ГОСТ 10007-72
9. Кільце 1 Ст 3 ДСТУ 2651:2005/ГОСТ 380-2005
10. Контргайка 1 Ст 5 ДСТУ 2651:2005/ГОСТ 380-2005
11. Втулка 1 Ст 4 ДСТУ 2651:2005/ГОСТ 380-2005
12. Гайка накидна 1 Ст 5 ДСТУ 2651:2005/ГОСТ 380-2005
13. Прокладка 1 Ф-4, сорт1 ГОСТ 10007-72
14. Ніпель 1 Ст 3 ДСТУ 2651:2005/ГОСТ 380-2005
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2.3. Ролик

Ролик 1, що призначений для підтримки стрічки, насадже-
ний на палець 6 разом із втулкою 3, яка обертається у обоймі
корпуса (на кресленику не вказаний). Відстань між роликом та
втулкою визначається довжиною розпірної втулки 2. Ролик та
втулка закріплені на пальці 6 за допомогою двох шайб 5 та
накидної гайки 4.

Перелік деталей
№. Найменування Кільк. Матеріал
1. Ролик 1 Ст 5 ДСТУ 2651:2005/ГОСТ 380-2005
2. Втулка розпірна 1 Ст 3 ДСТУ 2651:2005/ГОСТ 380-2005
3. Втулка 1 Ст 5 ДСТУ 2651:2005/ГОСТ 380-2005
4. Гайка накидна 1 Ст 5 ДСТУ 2651:2005/ГОСТ 380-2005
5. Шайба 24.03.083

ГОСТ 11371-78 2
6. Палець 1 Ст 5 ДСТУ 2651:2005/ГОСТ 380-2005
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2.4. Шарнір

Шарнір призначений для рухомого з’єднання двох деталей.
Вилка 1 загвинчується в одну із цих деталей. У другу деталь
загвинчується гвинт 4. Опорою для гвинта 4 застосовується
сферична поверхня кульки 5, яка разом із пружиною 2 заклада-
ється у заглиблення вилки 1. Обертання здійснюється навколо
осі 3, що запресована у вилку.

Перелік деталей
№. Найменування Кільк. Матеріал
1. Вилка 1 Сталь 30 ДСТУ 7809:2008
2. Пружина 1 Дріт І-ІІ-1.0 ГОСТ 9389-75
3. Вісь 1 Сталь 45 ДСТУ 7809:2008
4. Гвинт 1 Ст 5 ДСТУ 2651:2005/ГОСТ 380-2005
5. Кулька 5.55.56

ГОСТ 3722-84 1
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2.5. Хвостовик форсунки

Призначений для регулювання надходження у форсунку
палива.

У отвор корпуса 3 з форсунки під тиском надходить паливо,
яке відсуває упор 5 та проходить усередину голки форсунки 1
між упором та корпусом 3 в утворену щілину. Паливо, що вихо-
дить з корпуса голки, підхоплюється потоком повітря чи пари та
розпилюється.

Щілина між упором 5 та корпусом 3 регулюється пружиною
4 при загвинчуванні голки форсунки у корпус 3.

Коли потік палива припиняється, пружина щільно притис-
кує упор 5 до корпуса 3. Гайка стопорна 2 запобігає самовідг-
винчуванню голки форсунки.

Герметичність складанної одиниці забезпечується проклад-
кою 7 та накидною гайкою 6.

Перелік деталей
№. Найменування Кільк. Матеріал
1. Корпус голки 1 Сталь 45Г ДСТУ 7806:2008
2. Гайка стопорна 1 Сталь 45Г ДСТУ 7806:2008
3. Корпус 1 Сталь 45Г ДСТУ 7806:2008
4. Пружина 1 Дріт І-ІІ-1.0 ГОСТ 9389-75
5. Упор 1 Сталь 45Г ДСТУ 7806:2008
6. Гайка накидна 1 Сталь 45Г ДСТУ 7806:2008
7. Прокладка 1 Гума ГОСТ 7338-90
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2.6. Кран спускний

Кран спускний застосовується для спуску води чи іншої
рідини з трубопровода. Корпус крана 1 загвинчується у трубоп-
ровід, звідкіля надходить рідина.

Шпіндель 3 перекриває отвор у корпусі крана. Якщо шпін-
дель 3 вигвинчувати, то утворюється щілина між конусом шпін-
деля та поверхнею корпуса, через яку проходить рідина і вили-
вається через зливну трубку. Шпіндель 3 загвинчується у тіло
корпуса. Герметичність вузла шпінделя досягається шляхом
ущільнення повстяним кільцем 5, що упирається у шайбу 4. На
кільце 5 тисне кришка сальника 6, яка також загвинчується у
корпус крана. Через ущільнювальний кінець шпінделя пропуще-
на ручка 7, за допомогою якої можна повертати шпіндель.

Перелік деталей
№. Найменування Кільк. Матеріал
1. Корпус 1 Бр.ОСЦ6-6-6 ГОСТ 5017-2006
2. Трубка 1 Ст 3 ДСТУ 2651:2005/ГОСТ 380-2005
3. Шпіндель 1 Ст 5 ДСТУ 2651:2005/ГОСТ 380-2005
4. Шайба 1 Ст 0 ДСТУ 2651:2005/ГОСТ 380-2005
5. Кільце 1 Повсть
6. Кришка сальника 1 Бр.ОСЦ6-6-6 ГОСТ 5017-2006
7. Ручка 1 Ст 0 ДСТУ 2651:2005/ГОСТ 380-2005
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2.7. Ручка фіксатора

Фіксатор застосовується для поворота валика у якомусь
виробі (наприклад, у верстаті) вручну та закріплення валика у
заданому положенні.

Рукоятка 5 надівається на валик і закріплюється на ньому
за допомогою шпонки. Для закріплення валика верстата у
визначеному положенні, у корпусі вироба просвердлені гнізда
(на кресленику не вказані), у які під тиском пружини 6 заходить
палець фіксатора 4.

Для того, щоб можна було знову повернути валик, слід
ручку 1 відтягнути ліворуч, вивести палець фіксатора 4 із гнізда
і, підтримуючи ручку відтягнутою, повернути рукоятку 5 на
потрібний кут. Ручка 1 з’єднана із пальцем фіксатора 4 штифтом
7. Ручка 1 і палець 4 з’єднані із рукояткою 5 за допомогою при-
жимної гайки 5. Пружина 6 закладена у втулку 3.

Перелік деталей
№. Найменування Кільк. Матеріал
1. Ручка 1 СЧ 18 ГОСТ 1412-85
2. Гайка прижимна 1 Сталь 40 ДСТУ 7809:2008
3. Втулка 1 Сталь 50 ДСТУ 7809:2008
4. Палець фіксатора1 Сталь 45 ДСТУ 7809:2008
5. Рукоятка 1 СЧ 18 ГОСТ 1412-85
6. Пружина 1 Дріт І-ІІ-1,4 ГОСТ 9389-75
7. Штифт 5Гх30

ГОСТ 3128-88 1
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2.8. Клапан зворотний

Клапан зворотний застосовується для того, щоб не допус-
тити руху рідини чи газу у трубопроводах в зворотному напрям-
ку.

У корпусі 4 є наскрізний отвор з наріззю знизу та зверху для
укручення труб. Рідина чи гази, поступають знизу, піднимають
тарілку клапана 1, проходять у щілину між торцем і клапаном 1
через отвор в упорі 3 та виходять у трубу, що загвинчена у вер-
хню частину корпуса. Якщо газ чи рідина надходять знизу із
зменшеним тиском, то тарілка клапана 1 під тиском пружини 2
опускається на сідло та закриває отвор. Таким чином рух газа
чи рідини в зворотному напрямку буде перекритий.

За допомогою упора 3 можна відрегулювати натягання пру-
жини на визначений тиск, який буде підтримуватися в трубоп-
роводі.

Для забезпечення герметичності клапана застосовується
кільце 6, розташоване між корпусом 4 та втулкою 5.

Перелік деталей
№. Найменування Кільк. Матеріал
1. Клапан 1 Бр.ОСЦ6-6-6 ГОСТ 5017-2006
2. Пружина 1 Дріт І-ІІ-1,4 ГОСТ 9389-75
3. Упор 1 Ст 3 ДСТУ 2651:2005/ГОСТ 380-2005
4. Корпус 1 Ст 3 ДСТУ 2651:2005/ГОСТ 380-2005
5. Втулка 1 Ст 3 ДСТУ 2651:2005/ГОСТ 380-2005
6. Кільце018-022-

20-2-4
ГОСТ 9833-73 1
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2.9. Клапан зворотний 1

Клапан зворотний призначений для скидання зайвого тиску
у трубопроводі.

До корпусу клапана 1 приєднується трубопровод, що йде
від резервуара із тиском (вузол з’єднання клапана з трубопро-
водом на кресленику не показаний). Якщо в трубопроводі тиск
перевищує норму, то газ чи рідина натискують на клапан 3, що
утримується пружиною 4, піднимають клапан і надлишок тиску
скидається в щілину, що утворилась між поверхнями клапана 3
і корпуса 1 у боковий отвор корпуса 1. Як тільки тиск у резер-
вуарі досягне норми, пружина опустить клапан та закриє отвор
над сідлом 6. Більшою чи меншою глибиною угвинчування про-
бки 5 можна настроїти пружину на визначений тиск, який буде
підтримуватися зворотним клапаном. Прокладки 2 та 8 застосо-
вується для відтворення герметичності клапана.

Перелік деталей
№. Найменування Кільк. Матеріал
1. Корпус 1 Ст 5 ДСТУ 2651:2005/ГОСТ 380-2005
2. Прокладка 1 Гума ГОСТ 7338-77
3. Клапан 1 Бр.ОСЦ6-6-6 ГОСТ 5017-2006
4. Пружина 1 Дріт І-ІІ-1,0 ГОСТ 9389-75
5. Пробка 1 Ст 5 ДСТУ 2651:2005/ГОСТ 380-2005
6. Сідло 1 СЧ 18 ГОСТ 1412-85
7. Штуцер 1 Ст 5 ДСТУ 2651:2005/ГОСТ 380-2005
8. Прокладка 1 Гума ГОСТ 7338-90
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2.10. Кран кутовий

Кран кутовий призначений для спуску рідини з високим тис-
ком під прямим кутом до трубопровода.

Втулкою 8 за допомогою накидної гайки і ніпеля (на крес-
ленику не показані) кран з’єднується з основним трубопрово-
дом. Рідина з трубопровода по каналу втулки 8 надходить у кор-
пус крана 1, проходить у щілину між корпусом 1 та циліндрич-
ною частиною шпінделя 3 і витікає в отвор корпуса1, який
з’єднується з відвідним трубопроводом.

Загвинчуючи шпіндель 3 у нажимну втулку 6, можна пере-
крити вихідний отвор корпуса1 і, таким чином, відкрити чи
закрити кран.

Герметичність з’єднання натяжної втулки 7 з корпусом 1
забезпечується за допомогою азбестової прокладки 5 та кільця
4, а нажимної втулки 7 з корпусом 1 — за допомогою проклад-
ки 2.

Перелік деталей
№. Найменування Кільк. Матеріал
1. Корпус 1 Ст 5 ДСТУ 2651:2005/ГОСТ 380-2005
2. Прокладка 1 Гума ГОСТ 7338-90
3. Шпіндель 1 Сталь 45 ДСТУ 7809:2008
4. Кільце 1 Ст 0 ДСТУ 2651:2005/ГОСТ 380-2005
5. Прокладка 1 Азбест АП ГОСТ 5152-77
6. Втулка нажимна 1 Ст 6 ДСТУ 2651:2005/ГОСТ 380-2005
7. Втулка натяжна 1 Ст 3 ДСТУ 2651:2005/ГОСТ 380-2005
8. Втулка 1 Ст 3 ДСТУ 2651:2005/ГОСТ 380-2005
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2.11. Пневморозподілювач

Пневморозподілювач застосовується у системах пневмоав-
томатики.

При переміщенні золотника 6 клапан 3 зміщується ліворуч
і відкриває отвор корпуса 5, що з’єднується з кришкою 1 та
магістральним отвором. Після закінчення механічної дії на
золотник клапан під тиском пружини 2 повертається у початко-
ве положення.

Повільність руху золотника 6 забезпечується пружиною 8,
який в початковому стані утримується замковим кільцем 7.

Герметичність пневморозподілювача забезпечується про-
кладкою 4 та ущільнювальним кільцями 9 та 10.

Перелік деталей
№. Найменування Кільк. Матеріал
1. Кришка 1 Сталь 20 ДСТУ 7809:2008
2. Пружина 1 Дріт І-ІІ-0,9 ГОСТ 9389-75
3. Клапан 1 Сталь 20 ДСТУ 7809:2008
4. Прокладка 1 Гума ГОСТ 7338-90
5. Корпус 1 Сталь 20 ДСТУ 7809:2008
6. Золотник 1 Сталь 20 ДСТУ 7809:2008
7. Кільце замкове 1 Сталь 65Г ДСТУ 7806:2008
8. Пружина 1 Дріт І-ІІ-0,9 ГОСТ 9389-75
9. Кільце

ущільнювальне 1 Гума ГОСТ 7338-90
10. Кільце

ущільнювальне 1 Гума ГОСТ 7338-90
11 Гайка М33х2.5.016

ГОСТ 5915-70 1
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2.12. Пневмоклапан редукційний

Пневмоклапан редукційний призначений для регулювання
тиску у трубопроводі.

Він приєднюється до трубопровода з рідиною чи газом шту-
цером 5, який загвинчується в корпус 1.

Необхідний тиск на виході клапана встановлюється повер-
танням кришки 2, яка, діючи на пружину 4, переміщує плунжер
3.

Герметичність клапана забезпечується прокладками 6 та 7.

Перелік деталей
№. Найменування Кільк. Матеріал
1. Корпус 1 Ст 3 ДСТУ 2651:2005/ГОСТ 380-2005
2. Кришка 1 Ст 3 ДСТУ 2651:2005/ГОСТ 380-2005
3. Плунжер 1 Сталь 65Г ДСТУ 7806:2008
4. Пружина 1 Дріт І-ІІ-0,9 ГОСТ 9389-75
5. Штуцер 2 Ст 3 ДСТУ 2651:2005/ГОСТ 380-2005
6. Прокладка 2 Гума ГОСТ 7338-90
7. Прокладка 1 Гума ГОСТ 7338-90
8. Пробка 1 Ст 3 ДСТУ 2651:2005/ГОСТ 380-2005
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2.13. Клапан зворотний

Клапан зворотний призначений для скидання зайвого тиску
у трубопроводі.

Корпус 1 з’єднується з магістральним трубопроводом, що
знаходиться під робочим тиском. Якщо в магістралі тиск пере-
вищує норму, то газ чи рідина, проходячи через штуцер 3,
натискують на кульку 6, що підтримується пружиною 8, відтис-
кують кульку і залишок газа чи рідини скидаються через приєд-
нувальний переходник 5.

Як тільки тиск досягає нормиі пружина притискує кульку та
перекриває вхідний отвор корпуса 1. Прокладки 9, 10 застосо-
вуються для відтворення герметичності клапана.

Перехідник 5 з’єнується з корпусом 1 за допомогою кришки
2. Гайка накидна 4 застосовується для приєднання клапана до
трубопровода.

Перелік деталей
№. Найменування Кільк. Матеріал
1. Корпус 1 Сталь 40Х ДСТУ 7806:2008
2. Кришка 1 Сталь 40Х ДСТУ 7806:20081
3. Штуцер 1 Сталь 40Х ДСТУ 7806:2008
4. Гайка накидна 1 Ст 5 ДСТУ 2651:2005/ГОСТ 380-2005
5. Перехідник 1 Ст 3 ДСТУ 2651:2005/ГОСТ 380-2005
6. Кулька 1 Сталь 40Х ДСТУ 7806:2008
7. Вісь 1 Сталь 20 ДСТУ 7809:2008
8. Пружина 1 Дріт І-ІІ-1,6 ГОСТ 9389-75
9. Прокладка 1 Гума ГОСТ 7338-90
10. Прокладка 1 Гума ГОСТ 7338-90

78





2.14. Муфта фрікційна

Муфта призначена для з’єднання двох пристроїв, що обер-
таються. З’єднання напівмуфт здійснюється безпосередньо
тертям між дисками 7 та 8.

Напівмуфта ліва 1 з’єднується шпонкою з ведучим при-
строєм, що обертається. Вона має зовнішні нарізеві поверхні,
на одному кінці, якої нагвинчується спеціальна гайка 2, а на
іншому — упорна гайка 9. Між гайками розташований фрікцій-
ний вузол, що складається з кожуха 3, в який вставляється пру-
жина 4, що спирається на шайбу 6, зафіксовану стопорним кіль-
цем 5. Зусилля пружини передається на диски 7 та 8, та напів-
муфту 10, яка передає обертання на другий пристрий.

Зусилля зчеплення регулюється гайкою 2 та пружиною 4.

Перелік деталей
№. Найменування Кільк. Матеріал
1. Напівмуфта ліва 1 Сталь 40Х ДСТУ 7806:2008
2. Гайка спеціальна 1 Сталь 40Х ДСТУ 7806:2008
3. Кожух 1 Сталь 40Х ДСТУ 7806:2008
4. Пружина 1 Дріт І-ІІ-2,5 ГОСТ 9389-75
5. Кільце стопорне 1 Сталь 40Х ДСТУ 7806:2008
6. Шайба 1 Ст 3 ДСТУ 2651:2005/ГОСТ 380-2005
7. Диск ведений 1 Ст 5 ДСТУ 2651:2005/ГОСТ 380-2005
8. Диск ведучий 1 Ст 5 ДСТУ 2651:2005/ГОСТ 380-2005
9. Гайка упорна 1 Ст 5 ДСТУ 2651:2005/ГОСТ 380-2005
10 Напівумуфта права 1 Сталь 40Х ДСТУ 7806:2008
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2.15. Кран пробковий

Використовується на трубопроводах для рідких середо-
вищ. Кран складається з литого корпусу 1, литої пробки 2, яка
притирається до корпусу конічною поверхнею. На різьбовий
кінець пробки встановлено шайбу 4 для регулювання подачі
робочого середовища. Шайба 4 регулюється натискуючим кіль-
цем 3 та стандартною гайкою 5.

Кран встановлюється на трубопроводі таким чином, щоб
напрямок руху середовища у трубопроводі збігався з напрям-
ком стрілки, яку нанесено на корпусі крана. Прохід середовища
відкрито.

Для закриття крану на квадратний кінець пробки треба
встановити спеціальний ключ і повернути пробку за годиннико-
вою стрілкою.

Для запобігання прокручуванню шайби 4 відносно пробки
на деталі 3 з боку нарізевого кінця виконана лиска.

Для відкриття крану слід пробку 2 обернути зворотним
рухом.

Герметизація крану здійснюється бавовняною набивкою 6.

Перелік деталей
№. Найменування Кільк. Матеріал

1. Корпус 1 СЧ 18 ГОСТ 1412-85
2. Пробка 1 СЧ 18 ГОСТ 1412-85
3. Кільце

натискуюче 1 Ст 3 ДСТУ 2651:2005/ГОСТ 380-2005
4. Шайба

регулююча 1 Ст 3 ДСТУ 2651:2005/ГОСТ 380-2005
5. Гайка М16.5 1

ГОСТ 5915-70
6. Набивка 0,02кг Волокно бавовняне ХБС ГОСТ 5152-77
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2.16. Клапан

Клапан призначений для регулювання потока робочої ріди-
ни, що надходить з трубопровода в патрубок А і витікає з тру-
бопровода в патрубок Б. Перетікання рідини можливе, якщо
вона має тиск, достатній для подолання зусилля пружини.

У цьому випадку клапан 6 переміщується донизу, відкри-
ваючи прохід рідини. Якщо тиску рідини стає замало, клапан 6
повертається у верхнє положення,. перекриваючи прохід рідині.
Зусилля пружини 9 можна регулювати за допомогою пробки 3.

Злив рідини з трубопровода можна здійснити вручну натис-
канням на важіль 7. Важіль, обертаючись на пальці 8, передає
зусилля на верхній торець клапана і переміщує його донизу.
Палець закріплюється у вушках кронштейна 2, який закріплений
на корпусі 1.

Герметичність конструкції забезпечується набивкою 14,
яка піджимається накидною гайкою 4 через втулку 5

Перелік деталей
№. Найменування Кільк. Матеріал
1. Корпус 1 СЧ18 ГОСТ 1412-85
2. Кронштейн 1 СЧ18 ГОСТ 1412-85
3. Пробка 1 Сталь 45 ДСТУ 7809:2008
4. Гайка накидна 1 Ст 3 ДСТУ 2651:2005/ГОСТ 380-2005
5. Втулка 1 Сталь 20 ДСТУ 7809:2008
6. Клапан 1 Сталь 20 ДСТУ 7809:2008
7. Важіль 1 Сталь 20 ДСТУ 7809:2008
8. Палець 1 Сталь 20 ДСТУ 7809:2008
9. Пружина 1 Дріт І-ІІ-1,6 ГОСТ 9389-75
10. Прокладка 1 Пароніт ПОН 3 ГОСТ 481-80
11. Болт М6 22.38. 1

016 ГОСТ 7798-70
12. Шплінт 2,5х18 1

ГОСТ 397-79
13. Штифт 62х2 1

ГОСТ 3128-70
14. Набивка 0,01кг. Волокно прядив’яне ГОСТ 9993-77
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2.17. Муфта фрікційна 1

Муфта призначена для з’єднання пристроїв, що оберта-
ються. Сила зчеплення дисків 4 та 5 встановлюється за допо-
могою пружини 3 та пробки 10.

Напівмуфта 1 з’єднана з ведучим пристроєм, що оберта-
ється, шпонкою та фіксується на ведучому валу гвинтом 9.
Напівмуфта ліва 1 вкладена в напівмуфту праву 7, що з’єднана
аналогічно з веденим валом. Диски 4 та 5 розташовані між шай-
бою 6 та кришкою спеціальною 2, що закріплена гвинтами 8 на
правій напівмуфті.

У три нарізевих отвори, що розташовані у кришці 2, вкла-
дено пружини 3, що дозволяють регулювати гвинтами 10 зусил-
ля зчеплення.

Диск 4 з’єднаний з полумуфтою 7, а диск 5 з’єднаний з
полумуфтою 1.

Перелік деталей
№. Найменування Кільк. Матеріал
1. Напівмуфта ліва 1 Сталь 40Х ДСТУ 7806:2008
2. Кришка спеціальна 1 Сталь 40Х ДСТУ 7806:2008
3. Пружина 3 Дріт І-ІІ-1,6 ГОСТ 9389-75
4. Диск ведучий 1 Ст 5 ДСТУ 2651:2005/ГОСТ 380-2005
5. Диск ведений 1 Ст 5 ДСТУ 2651:2005/ГОСТ 380-2005
6. Шайба 1 Ст 3 ДСТУ 2651:2005/ГОСТ 380-2005
7. Напівмуфта права 1 Сталь 40Х ДСТУ 7806:2008
8. Гвинт М8х36.56

ГОСТ8877-75 4
9. Гвинт М6х10.56

ГОСТ1479-84 6
10. Гвинт М36х42.56

ГОСТ1478-84 3
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Додаток 5. Нанесення граничних відхилень розмірів

Основою для визначення точності вироба, що вимагається
при його виготовленні, є вказані на кресленику граничні відхи-
лення розмірів, а також граничні відхилення форми та розташу-
вання поверхонь.

Граничні відхилення розмірів вказують безпосередньо
після розмірних чисел номінальних розмірів.

На креслениках загального виду граничні відхилення роз-
мірів (посадки) сполучених елементів вказують у вигляді дробу,
у чисельнику якого розміщують дані, що відносяться до отвора,
а у знаменнику — до вала.

ДСТУ ГОСТ 2.307:2013 встановлює три способа нанесення
граничних відхилень розмірів:

— умовними позначеннями полів допусків, наприклад
18Н7, 12е8;

— числовими значеннями граничних відхилень, наприклад
18+0,018 , 12-0,032;-0,059

— умовними позначеннями полей допусків із вказанням
справа у дужках числових значень граничних відхилень (комбі-
нований спосіб), наприклад 18Н7(+0,018), 12е8(-0,032).(-0,059)

Невказані граничні відхилення розмірів відносно низької
точності (від 12-го квалітету та грубіше) припускається не вка-
зувати безпосередньо коло номінальних розмірів. Їх можна обу-
мовити загальним записом в технічних вимогах кресленика:

1) невказані граничні відхилення розмірів: Н14, h14, ±IT14;
2

2) невказані граничні відхилення розмірів ØН12, Øh12, ±IT12;
2

3) невказані граничні відхилення розмірів ±IT14.
2

В технічних вимогах, які мають декілька пунктів, запис гра-
ничних відхилень можна спростити, уникаючи супроводжуючих
слів: ØН12, Øh12, ±IT12 .

2
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