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Загальні відомості

Сучасна організація виробництва, нова техніка, науково-
технічний прогрес вимагають глибоких і всебічних знань. Ме-
тодами ж виконання  складальних креслеників  та їх читання
майбутній інженер повинен володіти досконало.

Мета даного методичного посібника  — організація само-
стійної роботи студентів при виконанні  складального кресле-
ника з натури.

Методичний посібник розроблений у відповідності  з  на-
вчальними та робочими програмами  курсів технічного крес-
лення та інженерної графіки. В ньому узагальнені рекомендації
стандартів ЄСКД та багаторічний досвід кафедри щодо на-
вчання студентів розробці складальних креслеників  та кресле-
ників загального виду.

У посібнику наведено порядок розробки складальних крес-
леників за ескізами деталей з натури, розглянуті особливості ви-
конання ескізів окремих деталей, що входять в складанну
одиницю, описані основні правила  та особливості виконання
складального кресленика та специфікації. Для поглибленого ви-
вчення матеріалу вказаний список літератури.

Запропонований  методичний посібник призначений для
студентів усіх спеціальностей  університету.
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1.ТИПИ ВИРОБІВ І 
КОНСТРУКТОРСЬКИХ ДОКУМЕНТІВ

1.1.Типи виробів

Виробом називається будь-який предмет або набір предме-
тів виробництва, що підлягають виготовленню.

Типи виробів та їх структуру для всіх галузей промисло-
вості при виконанні конструкторської документації регламен-
тує ДСТУ 3321:2003. 

Встановлено 4 типи виробів:
Деталь – виріб, що виготовлений з однорідного по назві та

марці матеріалу без застосування складальних операцій. На-
приклад: вал, відлитий корпус, маховик із пластмаси та ін.

Складанна одиниця – специфікований виріб, окремі час-
тини якого підлягають з' єднанню складальними операціями при
виготовленні (згвинчування, зварювання, пайка, опресовка, роз-
вальцьовка та ін.). Приклади складанних одиниць: автомобіль,
станок, насос, редуктор  та ін.

Комплекс – два і більше специфікованих виробів, не з'єд-
наних складальними операціями при виготовленні, але призна-
чені для виконання взаємозв'язаних експлуатаційних санкцій.
Наприклад: поточна лінія верстатів, телефонна станція та ін.

Комплект – два і більше вироби, не з'єднаних складаль-
ними операціями при виготовленні і являють собою набір ви-
робів, що мають загальне експлуатаційне призначення
додаткового характеру. Наприклад: комплекти запасних частин,
інструментів та приладдя, пакувальної тари та ін.

До складу виробу – складанна одиниця – можуть входити
тільки деталі або деталі і складанні одиниці, а також комплекти.
Наприклад, редуктор – складанна одиниця, що виготовлена із
окремих деталей: зубчастих коліс, валів, корпусу, кришки, крі-
пильних виробів. Якщо корпус редуктора зварний, то сам він
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— складанна одиниця. Таким чином, до складу редуктора вхо-
дять окремі  деталі і складанна одиниця – корпус.

До складанної одиниці (наприклад, верстата) може бути до-
даний комплект інструментів, запасних частин.

1.2.Види конструкторських документів

Конструкторські документи (графічні і текстові) визнача-
ють склад та конструкцію виробу і вміщують необхідні дані для
його розробки чи виготовлення, контролю, приймання, екс-
плуатації та ремонту.

Типи, комплектність і номенклатуру конструкторських до-
кументів та вироби усіх галузей промисловості в залежності від
стадій їх розробки встановлює ГОСТ 2.102-68. Існують такі
види графічних документів:

кресленик деталі – містить зображення та інші дані для її
виготовлення і контролю;

складальний кресленик (СБ) – містить зображення скла-
данної одиниці та інші дані для її складання і контролю;

кресленик загального виду (ВЗ) – складається із зобра-
ження виробу і текстової частини, що визначає конструкцію
його складових частин і пояснює принцип роботи виробу;

теоретичний кресленик (ТК) – визначає геометричну
форму (обводи) виробу і координати розташування його скла-
дових частин;

габаритний кресленик (ГК) – включає в себе контурне зоб-
раження виробу з габаритними, установочними та приєдну-
вальними розмірами;

монтажний кресленик (МК) – контурне зображення ви-
робу і предметів, що використовуються при монтажі, повне або
часткове зображення пристрою, до якого виріб кріпиться, уста-
новочні і приєднувальні розміри, а також технічні вимоги до
монтажу виробу;
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схема – показує у вигляді умовних зображень або позна-
чень складові частини виробу і зв'язок між ними; номенклатуру
різних видів і типів схем встановлює ГОСТ 2.701-84.

Основним конструкторським  документом для деталей є їх
кресленик,  а для складанних одиниць, комплексів і комплектів
– специфікація.

Відповідно до програми з технічного креслення (інженер-
ної графіки) вивчаються правила виконання таких конструк-
торських документів: креслеників деталей, складальних
креслеників, креслеників загального виду, специфікацій.

Документація може бути проектною та робочою. Проектна
розрахована на виконання по ній робочої документації, яка ви-
користовується для виготовлення виробів.

В залежності від способу виконання і характеру викорис-
тання документи поділяються на оригінали, дублікати і копії.

Оригінали – документи, оформлені дійсними підписами і
виконані на матеріалі, придатному для багаторазового копію-
вання.

Дублікати – копії оригіналів, що забезпечують ідентич-
ність відтворення оригіналу, виконані на матеріалі, що дозволяє
зняти з них копії.

Копії – документи, виконані таким способом, що забезпечує
їх ідентичність з оригіналом (дублікатом),  і призначені для без-
посереднього використання при виробництві, експлуатації і ре-
монті виробів.
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2. МЕТА, ЗАДАЧІ І ЗМІСТ 
РОЗДІЛУ «СКЛАДАЛЬНИЙ КРЕСЛЕНИК»

Мета виконання цього завдання – набуття навичок по роз-
робці ескізів деталей, складального кресленика та специфіка-
ції складанної одиниці, а також удосконалення техніки
виконання графічних робіт.

Студент зустрічається з необхідністю виконання складаль-
них креслеників не лише при вивченні курсів технічного крес-
лення та інженерної графіки, а і в процесі курсового та
дипломного проектування. Навички виконання складальних
креслеників необхідні для  його подальшої інженерної діяль-
ності.

Складальний кресленик, зазвичай, розробляє конструктор
при  проектуванні нового виробу. Крім того, необхідність у роз-
робці складального кресленика з натури може виникнути при
ремонті і модернізації обладнання. 

Перед тим, як розпочати розробку складального кресленика
виробу, треба ознайомитися з кожною деталлю, що входить в
його склад. Для цього треба зібрати і розібрати виріб, за-
пам'ятати послідовність складання та характер з'єднання дета-
лей.

Студент знайомиться з виробом в розібраному вигляді, де-
талі якого зафіксовані в корпусі із пінопласту. На кожну скла-
данну одиницю розроблений паспорт, який складається із схеми
складанної одиниці, описання принципу роботи виробу та пе-
реліку деталей, що входять до його складу з їх короткою харак-
теристикою. Наявність паспорту полегшує роботу студентів по
оформленню ескізів деталей, складанню специфікації та вико-
нанню складального кресленика виробу.

Виконання складального кресленика з натури поділяються
на такі етапи:

1. Виконання ескізів нестандартних деталей, що вхо-
дять в складанну одиницю.
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Відповідно до складності деталей для їх зображення необ-
хідні аркуші форматів А3 та А4. Ескізи виконуються олівцем на
аркушах в клітинку. Треба пам' ятати, що формат А4 може бути
розташованим лише вертикально. На інші формати ця вимога
не поширюється.

2. Виконання складального кресленика.
Перед виконанням складального кресленика бажано вико-

нати ескіз його головного виду для попередньої проробки  зоб-
раження з'єднань (нарізеві, шліцьові, шпонкові та ін.),
характерних для даної складанної одиниці. Це полегшує і при-
скорює виконання складального кресленика.

Складальний кресленик виконується на креслярському па-
пері формату А1 або А2 в залежності від складності кресленика.

3.Укладання специфікації складанної одиниці.
Специфікація виконується на аркушах креслярського па-

перу формату А4. Ескізи і специфікація брошуруються в аль-
бом. Послідовність підшивки документації така:

1. Специфікація.
2. Ескіз головного виду складанної одиниці.
3.
4.      Ескізи деталей, що входять в складанну одиницю.
5.
6.
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3. РОЗРОБКА ЕСКІЗІВ ДЕТАЛЕЙ

Ескізи розробляються на всі нестандартні деталі і скла-
данні одиниці, що входять у виріб.

Послідовність виконання ескізів, вимоги до їх змісту, умов-
ності, спрощення та інші відомості по оформленню ескізів де-
тально описані в [3]. 

Нагадаємо основні вимоги до виконання ескізів.
1. Ескізи виконуються на папері в клітинку від руки  в око-

мірному масштабі. 
2. Кількість зображень на ескізі мусить бути мінімальною,

але достатньою для виготовлення і контролю деталі по ньому.
3. Розташування головного виду вибирають з технологіч-

них міркувань: на головному виді деталь розташовують в тому
положенні, в якому вона обробляється (виготовляється). 

4. Ескіз мусить включати необхідні розміри, дані про
шорсткість поверхні і матеріал деталі. 

5. Застосування допустимих умовностей і спрощень, а
також використання спрощеного нанесення розмірів (ГОСТ
2.318-81) дозволяє зменшити трудомісткість робіт по вико-
нанню ескізів. 

6. Розміри, що визначають розташування спряжених по-
верхонь, потрібно наносити від конструкторських баз, всі інші
розміри – від технологічних або вимірювальних. 

7. Товщину ліній регламентує ГОСТ 2.303-68, усі написи
виконуються креслярським шрифтом за ГОСТ 2.304-81.

8. При виконанні ескізів деталей складанної одиниці необ-
хідно слідкувати за відповідністю номінальних розмірів спря-
жених поверхонь, так як розміри і шорсткість поверхонь однієї
деталі завжди узгоджені з відповідними елементами спряженої
деталі. 
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На рис.1 показаний фрагмент складанної одиниці. Тут но-
мінальний діаметр осі — 10  відповідає спряженому розміру  —
10 отвору в корпусі, а номінальний діаметр стопорного гвинта
М5 – спряженому діаметру отвору з номінальним діаметром М5.

Часто чіткості нанесення розмірів перешкоджає мала вели-
чина зображення окремих елементів деталей. В такому випадку
необхідно виконати додаткові зображення цих елементів в збіль-
шеному масштабі. Так, розміри проточок, канавок та ін. нано-
сять  на виносних елементах (рис.2). 

Якщо кількість масляних канавок перевищує 3, то для спро-
щення виконання кресленика рекомендується наносити розміри
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їх так, як вказано на рис.2. При необхідності уточнення форми
масляних канавок їх зображують за допомогою виносних еле-
ментів.

Розміри, які одержуємо при обмірюванні деталей, необ-
хідно округляти до нормальних відповідно із ГОСТ 6636-69
(нормальні лінійні розміри, нормальні діаметри загального при-
значення), ГОСТ 8593-81 (нормальні конусності), ДСТУ ГОСТ
246712:2008 (номінальні розміри «під ключ»), ГОСТ10948-64
(радіуси округлень, номінальні розміри фасок) та ін.

При виконанні ескізу деталі з центровими отворами їх по-
значають відповідно з ДСТУ ГОСТ 14034:2008 (рис.3). При по-
значенні шорсткості поверхонь на ескізах деталей треба
спочатку оцінити шорсткість кожної поверхні візуально. Після
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уточнення функціонального призначення поверхні знаки шорст-
кості проставляються відповідно з ГОСТ 2.309-73 з нанесенням
відповідних числових значень параметрів для контролю за
ДСТУ ГОСТ 25142:2009.

Рекомендується числові значення параметрів шорсткості
для отворів призначати більші, ніж для спряженого валу (див.
рис.1).

На зображеннях деталі позначення шорсткості поверхні
розташовують на виносних лініях, на лініях контуру  (по мож-
ливості ближче до розмірної лінії) або на поличках ліній-вино-
сок (рис.4).

При необхідності на ескізах деталей роблять написи, тех-
нічні вимоги, будують таблиці та ін., правила оформлення яких
регламентує ДСТУ 2262-93. Зміст написів і тексту мусить бути
коротким і точним, без скорочення слів, за винятком загальноп-
рийнятих. Текстову частину розташовують над основним напи-
сом в колонку не більше 180-185 мм. Кожний пункт технічних
вимог записують з нового рядка, причому заголовок «Технічні
вимоги» не пишуть [7].

Приведемо приклади формулювань для деяких найбільш
поширених технічних вимог на ескізах:

Радіуси округлень, крім вказаних  … мм
Радіуси ливарні  … мм
Ухили формувальні за ГОСТ 3212-80

При заповненні основного напису на ескізах слід врахову-
вати наступне: 

• назва деталей встановлюється у відповідності з паспор-
том складанної одиниці; записуючи назву деталі, що склада-
ється із декількох слів, на першому місці ставлять іменник,
наприклад: «Гайка накидна»,  «Колесо зубчасте»та ін.;

• графу основного напису «Позначення кресленика» запов-
нюють після виконання специфікації; в неї вписується номер де-
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талі, встановлений в графі «Позначення» специфікації;
• марку матеріалу визначають візуально, уточнюють за па-

спортом складанної одиниці і при необхідності звіряють зі стан-
дартом на даний матеріал;

• графу «Масштаб» не заповнюють.

Приклади заповнення основного напису ескізів див. на рис.
22-30.

В [3] наведені рекомендації по оформленню ескізів п'яти
типових деталей: деталі з наріззю, деталі типу «Вал», кришки,
колеса зубчастого, корпусу.

Розглянемо особливості виконання і оформлення ескізів
інших деталей та виробів, які можуть зустрічатися студентам
при вивченні даного розділу технічного креслення.

3.1. Деталі із листового матеріалу

Плоскі деталі, що виготовлені із листового матеріалу ви-
рубкою, зображуються в одній проекції, що показує форму їх
контуру. Якщо поверхня деталі додатково обробляється, то крес-
леники таких деталей мають більшу кількість зображень. На
креслениках таких деталей їх товщину уточнюють за позначен-
ням листового матеріалу із відповідної графи основного напису.
Приклад кресленика плоскої деталі наведено на рис.5.

На креслениках фасонних деталей із листового матеріалу
зображення форми, нанесення розмірів і технічні вимоги обу-
мовлюються типовими технологічними процесами.

Якщо деталь являє собою оболонку, обмежену поверхнею
обертання, то її легко виготовити ротаційною витяжкою. В
цьому випадку принцип обробки аналогічний 

обробці точених деталей: Формоутворення поверхні здійс-
нюється за рахунок обертання заготовки і переміщення інстру-
менту. Це  і враховується при виконанні кресленика деталі
(рис.6).
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На рис.7  наведений кресленик деталі, виготовленої гнуттям
із листового матеріалу, і розгортка для уточнення форми тих еле-
ментів, яких не можна показати чітко на зображеннях деталі.

Тонкими штрих-пунктирними лініями з двома крапками
відмічені лінії згину. На кресленику нанесені розміри, необхідні
для гнуття. Ці розміри використовують також для проектування
формоутворюючих поверхонь штампу для гнуття [2]. 

Якщо зображення частини розгортки суміщають з видом
деталі, то розгортку зображують штрих-пунктирними лініями з
двома крапками. Напис «Розгортка» не роблять.
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3.2. Пружини

Умовні зображення пружин встановлює ДСТУ 2262-93. Як
правило, пружини на креслениках зображують з правою навив-
кою. Дійсний напрямок навивки вказують в технічних вимогах.
На ескізах вісь пружини розташовують горизонтально, причому
витки гвинтової циліндричної або конічної пружини показують
прямими лініями, що з'єднують відповідні частини контуру. 

Пружину в розрізі зображують прямими лініями, що з'єд-
нують перерізи, або тільки перерізами. Гвинтову пружину з
кількістю витків більше чотирьох показують спрощено, з кож-
ного кінця показують один-два витки, не враховуючи опорних,
і по всій довжині пружини через центри перерізів витків про-
водять осьові лінії. При перерізі пружини менше 2мм її зобра-
жують лініями товщиною 0,6…1,5мм.

В більшості випадків використовують гвинтові пружини,
навиті з круглого дроту, рідше – з дроту прямокутного або квад-
ратного перерізу. У гвинтової пружини, що працює на стис-
кання, у вільному стані між витками є прозір, який забезпечує її
хід. Форма кінців пружини повинна бути такою, щоб прикла-
дене зусилля не могло створювати момент, що викривлює пру-
жину. Тому опорні витки пружини стискання із дроту великого
діаметру  підгинають або зашліфовують. Оскільки опорні витки
не робочі, то при розрахунку їх не враховують.

В складанних одиницях, запропонованих студентам, зуст-
річаються, як правило, циліндричні гвинтові пружини стис-
кання. 

Наведено основні дані, необхідні для оформлення ескізу
такої пружини. 

На ескізі крім зображення розміщують діаграму випробо-
вувань, на якій показують залежність навантаження від дефор-
мації (рис.8).
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При розрахунку пружини задані її осадка і зовнішнє наван-
таження; необхідно знайти діаметр дроту d, діаметр пружини D
і кількість робочих витків n, виходячи з умов міцності. При ви-
конанні ескізу реальної пружини з натури ці дані  (d, D, n) ві-
домі. Виходячи з умови роботи витка циліндричної гвинтової
пружини стискання на закручування, визначають максимальне
навантаження, на яке була розрахована пружина, використо-
вуючи залежність [5] :

π d 2
Pmax = _______ [ τ ],

8 k D

де
4 c + 2                        D

k = __________ ,      c = ____ .
4 c - 2                         d

Допустимі напруження  [τ ] залежать від тимчасового опору
σM матеріалу пружини. Так, для сталі 65Г  [τ ] = 294…588 Мпа.
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Потрібно врахувати, що сила попередньої деформації P1 =   (0,3-
0,8) P2 (P2 — сила при робочій деформації). Силі попередній
P1, робочій P2, а також максимальній деформації P3 відповіда-
ють довжині під навантаженням H1 ,  H2 ,  H3 .  Довжина пру-
жини у вільному стані дорівнює H0 (рис.8). Залежність між
цими параметрами з достатньою для практики точністю при-
ймається лінійною.

При побудові діаграми довжини H1 ,  H2 ,  H3 співвідносять
з довжиною пружини H0 , в якості величини  P3 береться будь-
який відрізок, що відповідає максимальному зусиллю в масш-
табі. Оскільки H0 відповідає навантаженню P0, що дорівнює
нулю, з'єднуємо відрізки P0 і  P3 прямою лінією. Максималь-
ному зусиллю відповідає деформація, при якій  витки пружини
стискаються, тобто H3 = H0 - d n (рис.8). 

Сортамент матеріалу пружини, що повністю визначає роз-
міри поперечного перерізу, вказують  в графі «Матеріал» ос-
новного напису кресленика. В технічних вимогах ескізу записи
роблять у такій послідовності:

G =   ... Мпа
E =   ... Мпа
σM = ... Мпа
Напрямок навивки пружини…
n = ...
n1 = ...
Dг = ...
Dc = ...
*Розміри для довідок

Тут G — модуль зсуву, E — модуль пружності, σM — тим-
часовий опір, HB — твердість матеріалу пружини по шкалі
Бріннеля (це довідкові дані), які вибираються в залежності від
конструкційного матеріалу. Так, для найбільш поширеної сталі
65Г G = 8·10-2 Мпа, Е = 204·10-3 МПа, σM = 980 МПа,
НВ=241…283),  п – робоча кількість витків, п1 — повна кіль-
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кість витків, Dг — діаметр контрольної  гільзи, Dc — діаметр
контрольного стрижня.  Причому Dг ≥ D, Dc = D — dдр ( dдр —
діаметр дроту),  п1 = п + 1,5, якщо витки підігнуті або пошлі-
фовані, п1 = п, якщо крайні витки не оброблені. Приклад вико-
нання ескізу пружини показаний на рис.30.

3.3. Групові ескізи деталей
Груповим називають конструкторський документ, що міс-

тить в собі дані про два та більше вироби, які мають загальні
конструктивні ознаки з деякими відмінностями між ними, на-
приклад, однакову конструкцію при різних розмірах.

Правила виконання групових  конструкторських документів
регламентує  ГОСТ 2.113-70.

Так, груповий ескіз деталей являє собою зведений ескіз, що
включає дані для виготовлення і контролю декількох однотип-
них по формі невзаємозамінних деталей, які відрізняються  роз-
мірами, матеріалом, покриттям або іншими параметрами.
Груповий кресленик деталі містить в собі [6] :

1) графічне зображення з вказаними для постійних пара-
метрів їх конкретними значеннями, а для змінних  - умовні по-
значення;

2) таблицю змінних параметрів, яка містить позначення
кожного варіанту виконання і конкретні значення змінних пара-
метрів цих варіантів, наприклад розмірів, допусків, покриття та
ін.

Структура позначень для однотипних деталей така.
Груповому кресленику присвоюють основне позначення за

звичайною схемою, наприклад  ТА62.090305.001, а для розріз-
нення варіантів виконання їх повне позначення складається з
основного позначення, знаку тире і порядкового номеру вико-
нання:   ХХХХ.ХХХХХХ.ХХХ-ХХ, 
наприклад, ТА62.090305.001-02 (третій варіант виконання).

Якщо змінюються і графічні зображення, то в таблиці змін-
них параметрів додається ще одна графа. Приклад оформлення
групового кресленика показаний на рис.9.
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3.4. Армовані вироби

Технологічний процес одержання армованих виробів такий.
В прес-форму встановлюють арматуру і подають заповнювач.
При заданому термохімічному режимі утворюється монолітне
з’єднання. Арматура (металеві деталі), як правило, виготовля-
ється окремо. Заповнювач поступає у вигляді напівфабрикату в
порошковому, пластичному або розплавленому стані. Міцність
таких з'єднань забезпечується за рахунок конструктивних еле-
ментів арматури у вигляді проточок, накаток, лисок, насічок  та
ін. Таким чином, армовані вироби являють собою складанну
одиницю. До креслення армованого виробу складають специ-
фікацію, в якій вказують основні дані про арматуру і заповню-
вач. Відомості про арматуру записують в розділі «Деталі», а про
заповнювач – в розділі «Матеріали» з позначенням марки прес-
матеріалу згідно стандарту. На кресленику армованого виробу
наносять номери позицій.

На арматуру виконують окремий кресленик або низку крес-
леників, якщо арматура являє собою кілька деталей або скла-
данну одиницю).  На кресленику армованого виробу передають
форму і проставляють розміри для усіх елементів виробу в кін-
цевому вигляді (крім розмірів на арматуру).

Ці дані необхідні для проектування формоутворюючих по-
верхонь прес-форми.

Кресленик армованого виробу може включати додаткові
зображення елементів, незрозумілих на основних зображеннях,
з відповідними їх розмірами, а також вказівки про додаткову об-
робку окремих його елементів [1].

На рис. 10 показане нерознімне з'єднання, одержане шля-
хом опресовки пластмасою. Крім опресовки для виготовлення
армованих виробів застосовують і інші методи: заформування
(заливку в метал), загумування та ін. Наприклад, на рис.11 зоб-
ражений кресленик армованого виробу,  для виготовлення якого
в якості заповнювача 1 береться метал. Арматура 2 — сталеві
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пробки, яким відповідають два приливи для кращого тримання
їх в заповнювачі. В пробці просвердлений глухий отвір з різь-
бою. Цим і викликана необхідність армування деталей в зв'язку
з труднощами механічної обробки отвору в особливо твердому
сплаві, з якого виготовлений цей виріб.

3.5. Зварні вироби

Зварна складанна одиниця являє собою нерознімне  з'єд-
нання зварюванням двох або декількох деталей.

Розглянемо особливості виконання креслеників зварних
складанних одиниць.

1. Кресленик зварної складанної одиниці вміщує міні-
мальну, але достатню кількість зображень, які дають однозначне
уявлення про взаємне розташування окремих деталей. Крім
того, цей кресленик повинен включати в себе всі дані, корис-
туючись якими можна виготовити із листового матеріалу деталі,
не маючи на них окремого кресленика. На деталі складної
форми (лиття, виточування, штамповка та ін.) випускають ок-
ремі кресленики).

2. Розміри і знаки шорсткості поверхонь наносять так, як і
на креслениках деталей.

3. Місця з'єднання деталей (зварні шви) зображають умовно
відповідно ДСТУ 2222-93 (ГОСТ 2.312-72).

Щоб позначити зварний шов,  від зображення шва, бажано
видимого, проводять лінію-виноску, що закінчується односто-
ронньою стрілкою,  а на поличці проставляють позначення звар-
ного шва.

4. При зображенні розрізу зварної складанної одиниці
штриховку окремих її деталей виконують в різних напрямках.

Кресленик зварної складанної одиниці, що показаний на
рис.12, застосовується не тільки для складання, але і для виго-
товлення окремих деталей. Існує також можливий варіант
оформлення окремих креслеників на ці деталі. Зварний виріб,
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що входить до складу більш великої складанної одиниці, запи-
сується до її специфікації в розділі «Складанні одиниці».

3.6. Паяні вироби

Паяння використовують для з'єднання малих деталей як з
однорідних, так і з різнорідних металів. Цим пояснюється ши-
роке застосування паяних з'єднань в електротехніці,  радіотех-
ніці, приладобудуванні. Паяні шви зображують і позначають
відповідно ДСТУ 2222-93.

На відміну від зварних швів паяні шви вказують на крес-
лениках лінією-виноскою і двосторонньою стрілкою. Для по-
значення пайки на похилій дільниці лінії-виноски креслять
відповідний умовний знак. Припій на розрізах і видах показу-
ють суцільною лінією товщиною 2s [2].

Позначення припою, відповідно до стандартів, вказують в
технічних вимогах. Посилання на номер пункту технічних
вимог проставляють на поличці лінії-виноски.

Якщо паяння виробу проводять припоями різних марок, то
паяні шви, виконані однаковим припоєм, позначають одним но-
мером, що проставляється на лінії-виносці.

Якщо виникає необхідність, то на кресленику вказують роз-
міри паяного шва і позначення шорсткості його поверхні.

Приклад виконання ескізу паяного виробу показаний на
рис.13.

Паяний виріб, що входить до складу більш великої скла-
данної одиниці, записують в її специфікацію до розділу «Скла-
данні одиниці».
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4. ВИКОНАННЯ СКЛАДАЛЬНОГО КРЕСЛЕНИКА

Після завершення виконання ескізів деталей складанної
одиниці починають виконувати самий складальний кресленик
у такій послідовності:

а) за паспортом складанної одиниці розбираються в її уст-
рої, принципі роботи та способах з'єднання деталей;

б) користуючись паспортом, виконують ескіз головного
виду складанної одиниці;

в) креслять в тонких лініях усі зображення складального
кресленика, попередньо вибравши формат, масштаб і раціо-
нально спланувавши поле кресленика. Зображення треба розта-
шовувати в проекційному зв'язку і залишати між ними досить
місця для розмірів, написів  та номерів позицій. Розміри і кон-
фігурація зображень повинні відповідати ескізам деталей скла-
данної одиниці. Кількість і характер зображень визначається
вимогами до їх інформативності (див. підрозділ 4.1); для на-
вчальних креслень кількість зображень не повинно бути менше
трьох; на місці головного виду, як правило, виконують фрон-
тальний розріз. Дозволяється вводити умовності та спрощення
відповідно до стандартів (див. підрозділ 4.3); 

г) складають специфікацію (див. розділ 5), наносять роз-
міри, номери позицій, технічні вимоги, оформлюють основний
напис,остаточно наводять і оформлюють складальний кресле-
ник. Складальний кресленик в тонких лініях показують викла-
дачу для перевірки, повністю виконаний кресленик і
специфікацію пред'являють викладачеві для контролю та під-
пису

Далі наведені основні вимоги ЄСКД до виконання і оформ-
лення складального кресленика та специфікації.
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4.1. Вимоги до змісту складального кресленика

Складальний кресленик  — це документ, який вміщує зоб-
раження виробу і інші дані, що необхідні для його складання
(виготовлення( і контролю (ДСТУ 3321:2003).

Цим визначені і основні вимоги до зображень складального
кресленика.

1. Із складального кресленика повинно бути зрозумілими
способи з’єднання окремих деталей між собою і принцип ро-
боти виробу (інакше контроль виробу не може бути проведе-
ний).

2. Складальний кресленик повинен давати загальні уяв-
лення про форму усіх деталей.

Задача студента – графічно відтворити ці вимоги при вико-
нанні складального кресленика.

У відповідності  із ДСТУ 3321:2003 складальний кресле-
ник обов'язково входить в комплект робочої документації на ста-
дії технічного проекту. Складальний кресленик повинен містити
(ГОСТ 2.109-73):

1. Зображення складанної одиниці, яке дає уявлення про
розташування і взаємний зв'язок окремих деталей, з'єднаних по
даному кресленику, і забезпечує можливість складання і конт-
ролю виробу.

2. Розміри, граничні відхилення і технічні вимоги, які му-
сять бути виконаними за даним креслеником, в тому числі дані
про характер спряжень і методи їх виконання для роз'ємних та
нерознімних з'єднань.

3. Габаритні, установочні, приєднувальні та інші довідкові
розміри.

4. Номери позицій складових частин, що входять у виріб.
Всі розміри складального кресленика можна розділити на

дві групи: довідкові (п.3) і ті, що виконуються (п.2), що обов'яз-
ково оговорюється в технічних вимогах.
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4.2. Оформлення складального кресленика

4.2.1. Зображення

Звичайно зображення на складальному кресленику наво-
дять з виконанням розрізів, які дозволяють виявити характер
з'єднання деталей. Використовують прості і складні, повні і міс-
цеві розрізи. Задля симетричних зображень  рекомендують з'єд-
нувати половину виду з половиною розрізу. Зображення
виконують і оформлюють відповідно із ГОСТ 2.305-68, основні
положення якого наступні. 

1. Основні види, що розташовані на своїх місцях в проек-
ційному зв'язку, не позначаються і не надписуються. Додаткові
види і види, що розташовані поза проекційним зв'язком, позна-
чаються стрілкою та буквою і надписуються.

2. Прості і складні розрізи позначають розімкненою лінією
зі стрілками та буквами і надписують по типу А-А, Б-Б і т.д.
Якщо площина перерізу проходить через вісь симетрії виробу,
то її дозволяється не позначати. Місцеві розрізи обмежують хви-
лястою тонкою лінією.

3. Винесені перерізи позначають аналогічно розрізам або
ж, у випадку симетрії зображення і розташування його на про-
довженні сліду січної площини – осьовою (штрих-пунктирною
тонкою) лінією.

Види, розрізи, перерізи позначають заголовними літерами
українського алфавіту, окрім літер І. О, Х, Ь. Позначення при-
своюють в алфавітному порядку без повторень і пропусків. Роз-
мір їх шрифту мусить бути в два рази більший величини цифр
розмірних чисел, що проставлені на кресленику. Штриховку у
розрізах і перерізах виконують у відповідності з ГОСТ 2.306-
68.

Штриховка однієї і тієї ж деталі (або однакових деталей) на
всіх її зображеннях мусить бути з нахилом 45° в один і той же
бік і однаковими проміжками між лініями штриховки. При сти-
куванні декількох деталей штриховку потрібно різноманітити,
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змінюючи  напрямок її нахилу, відстань між лініями штриховки
або зсуваючи ці лінії однієї з деталей по відношенню до іншої.
Елементи, товщина яких на кресленику 2мм і менше, в розрізах
і перерізах затемнюються незалежно від матеріалу.

Деталі типу валів і стандартні вироби типу болтів, гвинтів,
шпильок та ін. умовно не розрізуються в подовжніх розрізах, їх
не штрихують і викреслюють, як види, при необхідності вико-
ристовуючи місцеві розрізи. В поперечних же розрізах і перері-
зах ці деталі розрізують і заштриховують.

Особливу увагу треба звернути на правильність зображень
типових елементів, спряжень, з'єднань, передач, обумовлених
стандартами:

а)  в нарізевому з'єднанні показують лише ту частину нарізі
в отворі, яка не закрита наріззю стрижня (ГОСТ 2.311-68);

б)  в шліцьовому з'єднанні, якщо січна площина проходить
через вісь з'єднання, при його зображенні на розрізі показують
тільки ту частину поверхні виступів отвору, яка не закрита
валом  (ГОСТ 2.409-74). Радіальний прозір між зубцями валу і
западинами отвору не показують;

в) в шпонковому  з'єднанні (ГОСТ 23360-78) в подовжньому
розрізі для призматичних і сегментних шпонок показують про-
зір між шпонкою і шпонковим пазом в ступиці, шпонковий паз
на валу зображують за допомогою місцевого розрізу, шпонку
умовно не розрізують;

г) зварний, паяний, клеєний виріб (виготовлений по іншому
складальному кресленику) в зборі з іншими виробами в розрізах
і перерізах штрихують в один бік, як монолітне тіло, зобра-
жуючи межі між деталями цього виробу суцільними товстими
лініями (ГОСТ 2.109-73);

д) в зубчастих передачах кола і твірні поверхні вершин по-
казують суцільними товстими лініями, в тому числі і в зоні зчеп-
лення (ДСТУ 2330-93). Ділильні кола зображують штрих-
пунктирними тонкими лініями, а кола по западинах – тонкими
суцільними лініями. Якщо січна площина проходить через вісі
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обох зубчастих коліс, що знаходяться в зчепленні, то на розрізі
в зоні зчеплення зубець ведучого колеса показують розташова-
ним перед зубцем спряженого колеса. Зубці умовно зображу-
ють нерозрізаними незалежно від кута нахилу [8];

є) при викреслюванні пружини в розрізі її витки зображу-
ють прямими лініями, що з'єднують перерізи. Дозволяється в
розрізі зображати тільки перерізи витків. Якщо витків у пру-
жини більше чотирьох, то дозволяється показувати з кожного
кінця пружини 1-2 витки крім опорних. Пружини зображують з
правою навивкою (ДСТУ2262-93) [8].

Вироби, що розташовані за гвинтовою пружиною, зобра-
женою лише перерізами витків, показують видимими до зони,
що умовно закриває ці вироби і яка визначається осьовими лі-
ніями перерізу витків;

ж) шліци на головках кріпильних гвинтів зображують по-
товщеною суцільною лінією під кутом 45° до рамки креслення
або центрової лінії (ГОСТ 2.315-68).

Зображення інших типових елементів складанних одиниць
(сальникових, ущільнювальних і змащувальних пристроїв, під-
шипників кочення) описано в  [4] .

На складальному кресленику рухомі частини механізмів
треба показувати в закритому положенні, наприклад, тиски, за-
сувки, вентилі, а пробкові крани – у відкритому.

Для пояснення принципу роботи або особливостей уста-
новки виробу на складальному кресленику дозволяється зобра-
жати рухомі частини виробу в крайньому або проміжному
положенні штрих-пунктирною тонкою лінією з двома крапками,
а також сусідні вироби ( «обстановку» ) спрощено суцільними
тонкими лініями разом з відповідними розмірами і пояснюю-
чими написами. При необхідності на складальних креслениках
розміщують додаткові схематичні зображення з'єднання і роз-
ташування складових частин виробу.   
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4.2.2. Розміри

На складальних креслениках наносять лише основні роз-
міри: виконавчі (ті, що мусять бути виконаними за даним скла-
дальним креслеником) і довідкові (габаритні, установочні,
приєднувальні та ін.). В навчальних креслениках, як правило,
виконавчі розміри відсутні, тому варто більш детально звернути
увагу на нанесення довідкових розмірів.

Габаритними називаються розміри, які визначають най-
більші зовнішні обриси виробу. Якщо габаритний розмір явля-
ється змінним, то вказують два граничних значення розміру,
наприклад 500…565.

Установочними і приєднувальними називаються розміри,
що визначають величини елементів, за допомогою яких даний
виріб встановлюють на місці монтажу або приєднують до ін-
шого. Наприклад, для шестеренчастого насосу установочними
будуть діаметри отворів під болти кріплення і їх міжцентрові
відстані, приєднувальними – діаметр і виліт ведучого валу, а
також номінальні розміри нарізі всмоктуючого і нагнітаючого
патрубків.

Інші розміри, перенесені з креслеників деталей, також яв-
ляються не виконавчими, а довідковими.

Якщо на складальному кресленику є як виконавчі, так і до-
відкові розміри, то останні мітять позначкою «*», а в технічних
вимогах записують: «* Розміри для довідок».

Якщо всі розміри на кресленику довідкові, то їх ніяк не мі-
тять, а в технічних вимогах записують:

«Розміри для довідок» (ГОСТ 2.307-68).

4.2.3. Номери позицій

На складальному кресленику всі складові частини виробу
нумерують у відповідності з номерами позицій, що вказані в
специфікації складанної одиниці. Номери позицій проставля-
ють на поличках ліній-виносок, проведених від зображень скла-
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дових частин виробу. Один кінець лінії-виноски, що перетинає
лінію контуру, закінчується точкою, другий – поличкою. В тих
випадках, коли зображення складової частини мале. Затушоване
в перерізі або зображується лінією (наприклад, пружинка із тон-
кого дроту), лінію виноску закінчують стрілкою. Лінії-виноски
проводять від видимих проекцій складових частин виробу, зоб-
ражених  на основних видах, або замінюючих їх розрізах чи пе-
рерізах (рис.14).

Цифри, що відповідають номерам позицій, проставляють
паралельно до основного напису кресленика поза контуром зоб-
раження таким чином, щоб вони розташовувались по одній го-
ризонтальній (рядок) або вертикальній (колонка) лінії. Цифри
позицій пишуть шрифтом, розмір якого на один-два номери
більший, ніж у розмірних чисел. Перед проведенням поличок
для номерів позицій рекомендується зробити розмітку: накрес-
лити вертикальну тонку лінію, по якій будують колонку, і гори-
зонтальну – для побудови на ній поличок в один рядок.

Номер позиції проставляють на кресленику один раз, у ви-
падку необхідності дозволяється вказувати його повторно.

Допускається загальна лінія-виноска з вертикальним роз-
ташуванням номерів позицій:
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— для групи кріпильних деталей, що відносяться до одного
і того ж місця кріплення; причому якщо різні складові частини
кріпляться однаковими кріпильними деталями – після номера
відповідної позиції допускається проставляти в дужках кіль-
кість цих кріпильних деталей (рис.15);

— для груп деталей з чітко вираженим взаємозв'язком, що
виключає різночитання, і при неможливості підвести лінію-ви-
носку до кожної складової частини; в цих випадках лінію-ви-
носку відводять від складової частини, що закріплюється
(рис.16).
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4.2.4. Текстова частина складального кресленика

Над основним написом залишають місце шириною 185мм
(як і для основного напису), щоб розташувати текстову частину
технічних вимог.

Технічні вимого записуються по пунктах з нового рядка
кожний з наскрізною нумерацією, групуючи їх по можливості в
такій послідовності:

а) вимоги, що ставляться до матеріалу, заготовки, терміч-
ної обробки і до якості матеріалу окремих готових деталей;

б) розміри, граничні відхилення розмірів, форми, взаємного
розташування, маси та ін.;

в) вимоги до якості поверхонь, вказівки щодо їх обробки,
покриття;

г) розміри прозірів, розташування окремих елементів кон-
струкцій;

д) вимоги, що ставляться до наладки, регулювання і т.інш. 
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Якщо на кресленику розташовані дві і більше таблиць і на
них є посилання в технічних вимогах, то над кожною таблицею
праворуч пишуть слово «Таблиця» з порядковим номером (без
знака №).

Усі таблиці заповнюють зверху вниз. Висота її рядка му-
сить бути не менше 8мм. Якщо на кресленику лише одна таб-
лиця, то слово «Таблиця» над нею не пишуть.

Основний напис складального кресленика виконують від-
повідно ДСТУ ГОСТ 2.104:2006 (форма1, розміри 185х55 мм),
у відповідних його графах вказують назву виробу і позначення
з додаванням шифру «СБ». Графу для запису матеріалу не за-
повнюють.

4.3. Умовності і спрощення

Складальний кресленик потрібно виконувати, як правило, із
спрощеннями, що дозволяють скоротити об'єм графічних робіт.

4.3.1. На складальних креслениках  можна не показу-
вати:

а) фаски, скруглення, проточки, заглибини, виступи, риф-
лення та інші дрібні елементи;

б) прозіри між стрижнем і отвором;
в) кришки, щитки, кожухи, перегородки та ін., якщо необ-

хідно показати закриті ними складові частини виробу.
При цьому  над зображенням роблять відповідний напис,

наприклад «Кришка поз.3 не показана»;
г) видимі складові частини виробів і їх елементи, розташо-

вані за сіткою,  а також частково закриті спереду розташованими
іншими складовими частинами виробу;

д) написи на табличках, шкалах, і інших деталях, зобра-
жуючи тільки контур деталі.

4.3.2. На складальних креслениках для спрощення допус-
кається: 
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а) на розрізах показувати нерозрізаними складальні оди-
ниці, на які оформлені окремі складальні кресленики;

б) типові, покупні і інші вироби, що широко застосовуються
(наприклад, електродвигуни), показувати зовнішніми контурами
спрощено;

в) давати  повне зображення тільки однієї з декількох одна-
кових складових частин (коліс, опор тощо), а інші зображати
спрощено зовнішніми контурами (рис.17);

г) показувати як видимі складові частини виробу і їх еле-
менти, розташовані за прозорими предметами, наприклад,
шкали приладів, внутрішню будову ламп та ін.;

д) показувати на розрізі отвори, розташовані на циліндрич-
ному фланці, коли вони не потрапляють в січну площину ГОСТ
2.305-68);

е) показувати на окремих зображеннях лише ті частини ви-
робу, конструкція яких потребує особливого пояснення, супро-
воджуючи такі зображення написом типу « А поз.9» ;

ж) використовувати спрощені умовні зображення кріпиль-
них стандартних виробів (болтів, гвинтів, гайок, шпильок
тощо)  у з'єднаннях відповідно з ГОСТ 2.315-68, викреслюючи
їх елементи відповідно умовним співвідношенням розмірів;
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з) використовувати умовні зображення ущільнень, вка-
зуючи стрілкою напрямок дії ущільнення (ГОСТ2.109-73), а
також інші умовності і спрощення, передбачені стандартами.

Широке використання дозволенних умовностей і спрощень
хоч і зменшує трудомісткість виконання кресленика, але в якійсь
мірі погіршує його наочність, затрудняє читання. Тому в на-
вчальних креслениках вони не обов'язкові, а рекомендуються
курсах технічного креслення та інженерної графіки.
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5. УКЛАДАННЯ СПЕЦИФІКАЦІЇ

ГОСТ 2.108-96 встановлює форму і порядок заповнення
специфікації конструкторських документів на вироби всіх га-
лузей промисловості (рис.18).
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Специфікацією називається таблиця, яка вміщує перелік
усіх складових частин, що входять в даний виріб, а також кон-
структорські документи, що відносяться до цього виробу. Спе-
цифікацію укладають на окремих аркушах формату А4 на кожну
складанну одиницю окремо по формі 1 (заголовний аркуш) і 1а
(наступні аркуші); на заголовному аркуші основний напис ви-
конується по формі 2, а на наступних – по формі 2а (рис. 19).

Специфікація визначає зміст складанної одиниці і необ-
хідна для виготовлення виробу, комплектування конструктор-
ських документів і планування його запуску у виробництво. До
специфікації заносять складові частини, що входять у виріб, а
також конструкторські документи.

Специфікація укладається із розділів, які розташовуються у
такій послідовності:

«Документація», 
«Комплекси», 
«Складанні одиниці», 
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«Деталі», 
«Стандартні вироби», 
«Інші вироби»,
«Матеріали»,
«Комплекти».
Наявність тих чи інших розділів в таблиці специфікації ви-

значається складом виробу. Назву кожного розділу вказують у
вигляді заголовку в графі «Назва» і підкреслюють тонкою лі-
нією. Нижче кожного заголовку мусить бути пропущений один
вільний рядок.

Після кожного розділу специфікації необхідно залишати
кілька вільних рядків для додаткових записів (в навчальному
курсі досить одного). Дозволяється резервувати і номери пози-
цій, які проставляють у специфікацію при заповненні резерв-
них рядків.

Графи таблиці специфікації заповнюють зверху вниз в
такій послідовності:

1. В графі  «Формат» вказують формати документів, по-
значення яких записують в графі «Позначення». Для документів,
записаних в розділі «Стандартні вироби», «Інші вироби», «Ма-
теріали» цю графу не заповнюють. Для деталей, на які не ви-
готовлені кресленики, в графі вказують БК (без кресленика).

2. В графі «Зона» вказують позначення зони, в якій знахо-
диться дана складова частина (при розбивці поля кресленика на
зони за ГОСТ 2.104:2006).

3. В графі «Поз.» вказують порядковий номер складових
частин, що безпосередньо входять до виробу, в послідовності
запису їх до специфікації.

4. В графі «Позначення» вказують: в розділі «Документа-
ція» — позначення документів за ГОСТ2.201-80; в розділах
«Комплекси», «Складанні одиниці», «Деталі», «Комплекти» —
позначення основних конструкторських документів на вироби,
що записуються у ці розділи. В навчальному процесі прийнята
така структура позначення складального кресленика:
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ХХХХ.ХХХХХХ.ХХХ,
1        2  3  4         5          

де : 1 – номер студентської групи без знаку дефіс. 
Наприклад, гр. ТА-71 — ТА71.

2 – дві останні цифри залікової книжки студента (номер ва-
ріанту), наприклад,  06 або 16

3 – номер дисципліни: 02 – технічне креслення, 03 – інже-
нерна графіка.

4 – номер розділу; складальний кресленик – 05.
5 – для складального кресленика — 000СБ, для специфіка-

ції – 000. Для ескізів деталей — 001, 002 та ін.
Наприклад: складальний кресленик, виконаний студентом

групи ТА-71 з курсу інженерної графіки (варіант 12), буде мати
позначення ТА71.120305.000СБ;

специфікація – ТА71.120305.000; ескізи деталей до скла-
дального кресленика  — ТА71.120305.001, ТА71.120305.002 і т.д.

В розділах «Стандартні вироби», «Інші вироби» і «Мате-
ріали» цю графу не заповнюють.

5. В графі «Назва» записують  наступні дані:
а) в розділі «Документація» —  спочатку документи на ви-

роби, до яких складається специфікація, потім – на інші скла-
дові частини розділу. Причому для перших вказують лише назву
документу, наприклад, «Складальний кресленик», «Габаритний
кресленик», «Технічні умови» тощо, а для других – назву виробу
і документу;

б) в розділах «Комплекси», «Складанні одиниці», «Деталі»,
«Комплекти» — назви виробів, що безпосередньо входять до
основного виробу, у відповідності з основним написом на ос-
новних конструкторських документах цих виробів. В назвах,
що складаються із декількох слів, на перше місце ставлять імен-
ник, наприклад: «Колесо зубчасте», «Кришка передня» тощо.
Для деталей, на які не виготовлені кресленики, вказують назву,
розміри, необхідні для їх виготовлення та матеріал із вказанням
ГОСТу;
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в) в розділі «Стандартні вироби» — назви і позначення ви-
робів у відповідності до стандартів на ці вироби в такій послі-
довності: за державними стандартами, за галузевими
стандартами. В межах кожної категорії стандартів запис прово-
дять по групах виробів, об′єднаних за їх функціональним при-
значенням (підшипники, кріпильні вироби, електротехнічні
вироби тощо), в межах кожної групи – у алфавітному порядку
назв виробів, в межах кожної назви – за порядком зростання по-
значень стандартів, а в межах кожного стандарту – за порядком
зростання основних параметрів або розмірів.

Для запису ряду виробів і матеріалів, що відрізняються роз-
мірами або іншими даними і регламентуються одним і тим же
документом, загальну частину назви цих виробів або матеріа-
лів з позначенням вказаного документу дозволяється записувати
на кожному аркуші специфікації один раз у вигляді загальної
назви (заголовку). Під загальною назвою проставляють для кож-
ного із вказаних виробів тільки їх параметри і розміри, вклю-
чаючи варіант, коли параметри або розміри виробу
позначаються тільки одним числом або одною буквою. В цьому
випадку записи роблять  таким чином:

Стандартні вироби
Болти ДСТУ ГОСТ 7798:2008
М12×60.58
М16×20.58
М16×40.58
Гвинти ДСТУ ГОСТ 1476:2008
М4×10.34
М6×10.34  тощо,
г) в розділі «Матеріали» — позначення матеріалів, що вста-

новлені у стандартах або технічних умовах на ці матеріали.
6. В графі «Кільк» вказують: для складових частин виробу,

що записуються в специфікацію – кількість їх на один виріб; в
розділі «Матеріали» — загальна кількість матеріалів на один
виріб з зазначенням одиниць фізичних величин. Дозволяється
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одиниці фізичних величин записувати в графі «Примітки» як-
найближче від графи «Кільк». В розділі «Документація» цю
графу не заповнюють.

7. В графі «Примітка» приводять додаткові дані для пла-
нування і організації виробництва, а також  інші, що відносяться
до записаних в специфікацію виробів, матеріалів і документів,
наприклад, для деталей, на які не випущені кресленики.

Приклад заповнення специфікації до складального кресле-
ника показаний на рис.31.

Дозволяється суміщувати специфікацію із складальним
креслеником, якщо їх можна розташувати на одному аркуші
формату А4. В цьому випадку специфікацію розташовують над
основним написом.
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6. ПРИКЛАД ВИКОНАННЯ СКЛАДАЛЬНОГО 
КРЕСЛЕНИКА І СПЕЦИФІКАЦІЇ

Для прикладу розглянемо виконання документації скла-
данної одиниці «Клапан». Як видно із рис.20, клапан призначе-
ний для регулювання потоку робочої рідини, що поступає з
трубопроводу в патрубок А і витікає із клапану через патрубок
Б. Перетікання рідини можливо тоді, коли вона має тиск, до-
статній для подолання зусилля пружини. В цьому випадку кла-
пан 9 переміщується вниз, відкриваючи прохід рідині.Якщо
тиск рідини став недостатнім, то клапан 9 повертається в попе-
реднє положення, перекриваючи прохід рідини. Зусилля пру-
жини 2 можна регулювати за допомогою пробки1 укручуванням
або викручуванням її із корпусу 3. Злив рідини із трубопроводу
можна здійснити вручну натискуванням на важіль 5. Важіль, по-
вернувшись на пальці 11, передає зусилля на верхній торець
клапана і переміщує його вниз. Палець кріпиться в проушинах
кронштейна, який закріплений на корпусі.

Герметичність конструкції забезпечується сальниковим
ущільненням, яке натискається накидною гайкою 6 через втулку
7.

Вміст складанної одиниці і конфігурація деталей показані
на рис.21. Вона складається із 13 деталей, 3 з яких являються
стандартними виробами: болт 11, шплінти 12, 13. На усі інші
деталі (крім прокладки 10) виконані ескізи, показані на рис. 22-
30.

Специфікація (рис.31) складається із розділів: «Докумен-
тація», «Деталі», «Стандартні вироби» і «Матеріали». Про-
кладка 10 увійшла до розділу «Деталі» з позначенням «БК» в
графі «Формат», так як ескіз на неї не виконується. Усі необ-
хідні дані для її виготовлення вказані у специфікації.

Складальний кресленик показаний на рис.32. Складанна
одиниця представлена трьома видами, суміщеними з відповід-
ними розрізами і перерізом В-В. Розріз на місці головного виду
в основному пояснює будову виробу і принцип його роботи.
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В розрізі умовно показані нерозрізаними деталі 6,7, пру-
жина поз.9 зображена спрощено. Накидна гайка поз.4 і втулка
поз.5 показані в крайньому верхньому положенні, що відпові-
дає найбільшому заповненню сальникової порожнини корпусу
1.

В розрізі Б-Б показані спосіб кріплення кронштейна поз.2
до корпусу і механізм з'єднання важеля поз.7 за допомогою
пальця 8 з кронштейном 2.

В перерізі В-В пояснюється фіксація пальця  8 за допомо-
гою шплінта 12.

Розріз А-А виконаний для того, щоб показати форму і роз-
міри патрубка А, в якому нарізана нарізь G3/4-А для приєднання
виробу до трубопроводу. Для уточнення конфігурації кронш-
тейна, корпусу і накидної гайки на зображенні виду зверху зняті
і умовно не показані важіль, палець, шплінти. Про це зробле-
ний відповідний напис над зображенням.

На складальному кресленику показані приєднувальні роз-
міри патрубків G3/4-А, габаритні  розміри і розміри, що харак-
теризують конструкцію в цілому (115, 200). Всі ці розміри
довідкові, на що вказує запис в технічних вимогах.
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