М.Ю. Филимонова 
ИНЖЕНЕРНАЯ ГРАФИКА
ИНЖЕНЕРНАЯ ГРАФИКА
Изучение курса инженерной графики должно основываться на теоретических положениях курса начертательной геометрии, нормативных документах и государственных стандартах, ЕСКД.

Основные вопросы инженерной графики рекомендуется излагать на лекции. Кроме того, значительную часть необходимой информации студенты должны приобретать в процессе изучения учебной литературы.
На протяжении всего курса предусматривается постоянное развитие навыков по чтению чертежей, для этого используются как работы, выполняемые студентами, так и специально подготовленные пособия. Все чертежи выполняются в карандаше.
МЕТОДИЧЕСКИЕ УКАЗАНИЯ К ИЗУЧЕНИЮ КУРСА
«ИНЖЕНЕРНАЯ ГРАФИКА»
Порядок изучения курса. Изучение курса инженерной графики рекомендуется вести в следующем порядке:

1. Ознакомиться с темой по программе и методическими указаниями к выполнению контрольной работы.
2. Изучить стандарты, необходимые для выполнения графической работы по данной теме.
3. Изучить рекомендуемую литературу по данной теме. Желательно законспектировать в рабочей тетради основные положения и зарисовать отдельные чертежи. Для рабочей тетради могут быть использованы альбомы для черчения и рисования, а также тетради, линованные в клетку.
4. Ответить на вопросы для самопроверки к каждой теме программы и записать ответы в рабочей тетради. Ответы на вопросы отсылать для проверки не нужно, но в случае затруднений следует обращаться за письменной или устной консультацией на кафедру.
5. Выполнить графическую работу в порядке, указанном в методических указаниях к теме.

Чертежи, помещенные в методических указаниях, не являются эталонами исполнения, а служат лишь примерами расположения материала на листе, характеризуют объем и содержание темы.

Контрольная работа. Основная форма работы студентов по инженерной графике - выполнение графических работ по темам, указанным в программе. Контрольная работа содержит материал машиностроительного черчения.

Контрольная работа засчитывается только при правильном выполнении чертежей по всем темам, входящим в нее.
           По всем вопросам обращаться за письменной или устной консультацией на кафедру.
Зачет по курсу. В высших технических учебных заведениях установлены следующие основные правила проведения зачетов по инженерной графике:
· сдача зачетов проводится в часы и дни, установленные по расписанию;
· к зачету допускают студентов, полностью выполнивших все работы, установленные рабочей программой. 
Зачет состоит из:
 1) Просмотра преподавателем выполненных графических работ.

 2) Выполнения студентом зачетных заданий, содержание которых установлено кафедрой. 
3) Вопросов преподавателя по чертежам, выявляющих знание студентом ГОСТов ЕСКД и его умение читать чертежи.
Рекомендации по выполнению чертежей. Все чертежи должны быть выполнены аккуратно в соответствии с ГОСТами ЕСКД.  Чертежи выполняют на листах чертежной бумаги формата, указанного по каждой теме в программе (о форматах см. ГОСТ 2.301-68)   
КОНТРОЛЬНАЯ  РАБОТА
Контрольная работа  состоит из чертежей к темам:
1. Изображения и обозначения резьб. Резьбовые соединения. Изображение и обозначение крепежных деталей - болтов, винтов, шпилек, гаек, шайб.
2. Изображение и обозначение неразъемных соединений, выполняемых сваркой.
3. Составление эскизов деталей.
4. Чтение и деталирование сборочного чертежа.
При оформлении чертежей этой работы требования производства должны учитываться в большой степени. Особое внимание должно быть уделено изучению соответствующих ГОСТов, а также пользованию техническими справочниками.
Вот некоторые виды конструкторских документов, предусмотренные ГОСТ 2.102-68:
· чертеж детали, содержащий изображение детали и другие данные, необходимые для ее изготовления и контроля;

· чертеж сборочный (код СБ), содержащий изображение сборочной единицы и другие данные, необходимые для ее сборки (изготовления) и контроля;

· чертеж общего вида (код ВО), определяющий конструкцию изделия, взаимодействие его основных частей и поясняющий принцип работы изделия (составляется, как правило, при разработке эскизного и технического проектов);

· теоретический чертеж (ТЧ), определяющий геометрическую                                                        форму (обводы) изделия и координаты расположения составных частей;
· габаритный чертеж (ГЧ), содержащий контурное (упрощенное) изображение изделия с габаритными, установочными и присоединительными размерами;

· схемы, на которых показывают в виде уcловных изображений или обозначений составные части изделий и связи между ними, код схемы выбирают по ГОСТ 2.701-84 

· спецификации, определяющие состав сборочных единиц, комплексов и комплектов. Более подробные сведения содержатся в ГОСТ 2.102-68.
Конструкторские документы, предназначены для разового использования, в производстве допускается выполнять в виде эскизных документов. Об эскизах, выполняемых в курсе черчения, будет сказано ниже.
Виды соединений составных частей изделий. Процесс соединения составных частей изделий (деталей, сборочных единиц) называют сборочной операцией.

Неподвижные соединения разделяют на разъемные и неразъемные. Разъемными называют соединения, повторная сборка и разборка которых возможна без повреждения его составных частей (соединения при помощи резьбы, шпонок, шлицев, штифтов и др.). Те соединения, которые предназначены для постоянной связи составных частей изделия, и которые нельзя разобрать без их повреждения, называют неразъемными (соединения при помощи сварки, пайки, клепки, опрессовки, склеивании и др.) для разъемного соединения составных частей машин и различных устройств широко применяют соединение при помощи резьбы или крепежных деталей с резьбой.
Изображение и обозначение резьбы
Изображение и обозначение крепежных деталей
Резьбовые соединения

Общие сведения о резьбе. Резьба образуется при винтовом перемещении некоторой плоской фигуры, задающей так называемый профиль резьбы, (рис.1) расположенной в одной плоскости с осью поверхности вращения (осью резьбы) – цилиндрической, конической, по которой профиль совершает свое движение. Часть резьбы, образованную при одном повороте профиля вокруг оси, называют витком. При этом все точки производящего профиля перемещаются параллельно оси на одну и ту же величину, называемую ходом резьбы. Резьбу, образованную движением одного профиля, называют однозаходной, образованную движением двух, трех одинаковых профилей и более – многозаходной. 

Шагом резьбы Р называют расстояние между соседними одноименными боковыми сторонами профиля в направлении, параллельном от резьбы. 
Очевидно, у однозаходной резьбы ход равен шагу (рис.2, а), у многозаходной резьбы ход равен шагу, умноженному на число ходов (рис. 2, б).
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Винтовая линия бывает правой и левой, поэтому резьба образуется правой или левой. Если ось резьбы расположить вертикально перед наблюдателем, то у правой резьбы видимые витки поднимаются слева направо. А у левой – справа налево. Так как применяется преимущественно правая резьба, то на чертеже оговаривают левую, добавляя к обозначению резьбы LH согласно ГОСТ 8724-81 «Резьба метрическая, диаметры и шаги».
Резьбу изготавливают или режущим инструментом с удалением слоя материала, или накаткой путем выдавливания. При выводе инструмента из материала резьба как бы сходит на нет, образуя так называемый сбег резьбы. Длиной резьбы называют длину участка поверхности, на котором образована резьба, включая сбег резьбы и фаску. Как правило, на чертежах указывают только длину резьбы с полным профилем (рис.3). Если резьбу выполняют до некоторой поверхности, не позволяющей перемещать резьбообразующий инструмент до упора к ней, то образуется так называемый недовод резьбы. Если требуется изготовить резьбу полного профиля, то для вывода резьбообразующего инструмента делается проточка, диаметр которой для наружной резьбы должен быть немного меньше внутреннего диаметра резьбы, а для внутренней резьбы – немного больше наружного диаметра резьбы. Надо хорошо запомнить эти понятия (более подробные сведения можно найти в ГОСТ 11708-82 «Резьба. Основные определения»). 
Изображение резьбы. Построение точного изображения витков резьбы требует большой затраты времени, поэтому оно применяется в редких случаях. Как правило, на чертежах резьбу изображают условно, независимо от профиля резьбы, а именно: резьбу на стержне – сплошными основными линиями по наружному диаметру резьбы и сплошными тонкими по внутреннему на всю длину резьбы, включая фаску. На видах, полученных проецированием на плоскость, перпендикулярную оси стержня, по внутреннему диаметру резьбы проводят дугу сплошной тонкой линией, приблизительно равную ¾  окружности и разомкнутую в любом месте (рис.4). 
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а) изображение внешней резьбы( на стержне)               б) изображение внутренней резьбы
                                                                                                                    ( в отверстии)
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в) изображение внешней и внутренней резьбы
( соединение вида и разреза)

Рис.4                                                            
Фаски на стержне с резьбой и в отверстии с резьбой, не имеющие специального конструкторского назначения, в проекции на плоскость, перпендикулярную оси стержня или отверстия, не изображают. Границу резьбы на стержне и в отверстии проводят в конце полного профиля резьбы до сбега, основной линией (или штриховой, если резьба изображена как невидимая), которую проводят до линий наружного диаметра резьбы  Расстояние между линиями, изображающими наружный и внутренний диаметры резьбы, согласно ГОСТ 2.303 – 68)  не должно быть менее 0,8 мм и не более шага резьбы. Сбег резьбы изображается тонкой линией, проводимой примерно под углом 30 к оси резьбы. Сбег резьбы на производственных чертежах показывают относительно редко. На учебных чертежах сбег резьбы не показывается.
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Рис.5
Следует твердо запомнить правило: в резьбовых соединениях, изображенных в разрезе, резьба стержня закрывает резьбу отверстия (рис. 5). Обратить внимание на то, что на разрезах штриховка доводится до сплошных основных линий. Более подробные сведения об изображении резьбы см. в ГОСТ 2311 – 68.
Обозначение резьбы
Стандартные резьбы подразделяют на резьбы общего назначения и специальные. В свою очередь, резьбы общего назначения подразделяют на крепежные (см. рис.6, а, б,) и ходовые (рис.6 в, г, д ). К специальным резьбам относят, например, резьбу круглую для санитарно – технической арматуры и др. Специальные резьбы в курсе черчения не рассматривают.
[image: image5.jpg]30°

P : P . p
60 55
a/ b b
Pessla MempuYecKasd Peswda mpydhas Peason mpaneyeudaisHasg
[0CT 950-81 wnmdpuseckas [OCT 6357-61 10T 9484-81
P 30°
P
AR
2/ 3 A
Peawda ynoprags [OCT 10177-82 Pessin nparoyeonshas

(Hecmandapmias)





Рис.6

В табл. 1  приведены условные обозначения резьбы общего назначения по ГОСТ 16093 – 81 «Резьба металлическая. Допуски».
Таблица  1 

	Тип резьбы
	Номер стандарта
	Размеры, указываемые на чертеже
	Условное обозначение типа резьбы
	Пример обозначения

	Метрическая резьба с крупным шагом
	ГОСТ 9150-81
	Наружный диаметр резьбы, поле допуска
	М
	М10-6g (наружная)

М10-5Н (внутренняя)



	Метрическая резьба с мелким шагом
	ГОСТ 9150-81
	То же и шаг резьбы
	М
	М36 x 3 6g (или 6Н)

М36 x 3 HL (левая)

	Упорная однозаходная
	ГОСТ 10177-81 
	Наружный диаметр и шаг резьбы
	S
	S50 x 8

	Упорная многозаходная
	ГОСТ 10177-81
	Наружный диаметр, ход, обозначение шага, шаг резьбы
	S
	S60 x 16 (Р 8)-двухзаходная

	Трапецеидальная

Однозаходная


	ГОСТ9484-81


	Наружный диаметр, шаг резьбы
	Tr
	Tr 60 x 4



	Трапецеидальная многозаходная
	ГОСТ9484-81


	Наружный диаметр, ход, обозначение шага, шаг
	Tr
	Tr 80 x 15 (P3)

Трехзаходная

Tr 20 x 8 (P4)

LH – двухзаходная, левая

	Трубная цилиндрическая 
	ГОСТ 6357-73 
	Условные обозначения, размеры резьбы в дюймах и класс точности
	G
	G3/4’’-A (или В)*

	Трубная коническая
	ГОСТ 6211-69 
	Размер резьбы в дюймах
	R
	R1 ½  (наружняя)

    Rc 1 ½ (внутренняя)


  Прямоугольная резьба не стандартизована. При ее применении на чертеже указывают все необходимые для изготовления размеры (рис.7).
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Рис.7

Следует запомнить, что метрическую резьбу выполняют с крупным шагом (единственным для данного диаметра резьбы) и мелкими шагами, которых для данного диаметра резьбы может быть несколько. Например, для диаметра резьбы d – 20 мм крупный шаг всегда равен 2,5 мм, а мелкий может быть равен 2; 1,5; 1; 0,75; 0,5 мм, поэтому в обозначении метрической резьбы крупный шаг не указывают, а мелкий указывают обязательно. Диаметр и шаги метрической резьбы установлены ГОСТ 8724 -81. Его можно найти в любом справочнике по черчению.
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Рис.8
В обозначениях резьбы всегда указывают номинальный диаметр резьбы: его можно наносить по любому варианту из числа указанных на рис. 8, где знаком «*» отмечены допускаемые места нанесения обозначения.
          Так обозначают резьбу: метрическую, трапецеидальную, упорную.
          В трубной резьбе диаметр обозначают условно, например Gl, что соответствует трубе, имеющий условный проход (внутренний диаметр трубы) равный 25 мм, т.е. 1” (дюйм) наружный же диаметр трубной резьбы 1” равен 33,25 мм, поэтому размер записывают на полке линии–выноски с одной стрелкой (рис.9).
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Рис.9
Обозначение крепежных деталей. Все крепежные детали стандартизованы. На рис. 10 дана структура обозначения болтов, винтов, шпилек и гаек (пояснение к рисунку: между пп.1 и 2, 2 и 3, 10 и 11 оставляют промежутки, равные ширине прописной буквы данного размера шрифта).
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Рис.10
Многие стандарты на конструкцию и размеры предусматривают два исполнения и более. Например, болт исполнения 2 по ГОСТ 7798 - 70 отличается от болта исполнения 1 тем, что у него на резьбовом конце имеется отверстие под шплинт, болт исполнения 3 - тем, что у него в головке имеется два отверстия для контровки болта проволокой; ГОСТ 7795 - 70 предусматривает пять исполнений болта. Гайка исполнения 2 по ГОСТ 5915-70 отличается от гайки исполнения 1 тем, что у нее фаска сделана не с обеих, а с одной стороны, и т.д.
Условное обозначение болта  2 исполнения, с мелким шагом

Болт 2М 12 X 1.5 - 6 g х 60.58 ГОСТ…

           Условное обозначение гайки:

Гайка 2М 12 X 1.5 - 6 Н.5 ГОСТ…

Обозначения еще больше упрощаются, если детали имеют первое исполнение (не пишется!) и крупный шаг резьбы (не пишется):
Болт М 12 - 6g X 60.58 ГОСТ...
Гайка М 12 - 6 Н.5 ГОСТ...
Аналогичные обозначения допускаются при обозначении шайб и шплинтов:

Шайба 2.12.01.08 кп ГОСТ 11371-78.
где 2 - исполнение, 12 - диаметр резьбы стержня, 01 - группа материала (углеродистая сталь):

Шайба 12.65 Г ГОСТ 6402 - 70, где 65Г - пружинная марганцовистая сталь;

Шплинт 5 X 28 ГОСТ 397- 79,
где 5 - условный диаметр шплинта (диаметр отверстия в стержне), 28 - длина шплинта без головки.

Во всех приведенных случаях покрытие не предусмотрено.
Разновидности крепежных изделий
Они весьма разнообразны. Так, болты и винты изготовляют с различной формой головки - шестигранной, квадратной полукруглой, потайной и др. также различны формы гаек - шестигранные, квадратные, круглые, корончатые и др. Кроме того, шестигранные гайки бывают нормальные, низкие, высокие, особо высокие Шпильки различают по длине ввинчиваемого резьбового конца (посадочного), предназначенного для ввинчивания в отверстие с резьбой. Стандарт устанавливает длину резьбы на ввинчиваемом конце l1 в зависимости от материала детали, в которую ввинчивается шпилька.
Для стали                    – l1 = d            ГОСТ 22032-76
Для бронзы и латуни – l1 = 1,25d     ГОСТ 22034-76
Для чугуна                  –  l1 = 1,6d      ГОСТ 22036-76
Для алюминия            – l1 = 2d          ГОСТ 22038-76
Для пластмассы          – l1 = 2,5d       ГОСТ 22040-76
Это правило также применительно для винтов
По точности изготовления болты, шпильки, винты и гайки нормальной, повышенной и грубой точности. Разнообразны по форме и шайбы - круглые, косые, пружинные, многолапчатые и др. Таким образом, число стандартов, описывающих форму и размеры резьбовых изделий, весьма велико.
Резьбовые соединения 
при помощи стандартных крепежных деталей
При сборке и монтаже машин, приборов и других изделий отдельные их части в большинстве случаев соединяются друг с другом при помощи крепежных деталей ( болтов, винтов.  шпилек), образуя разъемное соединения
На рисунках  11, 12, 13  представлены примеры резьбовых соединений, размеры которых рассчитаны по формулам (по условным соотношениям).
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Рис.11а
[image: image10.jpg]bosmoboe coeduHeHue
7 2 4 J 5 d

f—f C = N, |

o

lo

bonm M20 x 75 10CT 7796-70
lavka M20 TOCT 5915-70

Waioa 20 10CT 1137178

Cmandapmesitl pad ook o 00/amob
& 1012 16 16, 18 20 25 28 30- 32- 35 38 40 45
50 55 60- 65 70 75 80- 85 90- 95 100

RN = MOMUYUHA TPUCOEOUHSEMbX OEma/el

d - HOMUHG/IbHEIL GUaMemp 0o/ama

h - Beicoma zonobku Oonmma h=07d

Sw - Bricoma wavoss Sw=015d

Dw - duamemp waidb Duw=22d

Hz - Bvicoma zauku Hz=08d

0 - duavemp onucsibaemod okpyxHocmy 2aiky  D=2d

lo - dmmwa pessok ooama Lo=2d+6

K - dmma Beicmynapwed yacmy Somma K=(02-03)d

[ - dmwa domma L=m#m SurHe+K
S - pasmep nod kmy 710 NOCIMPOEHUD





Рис.11б
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Рис.12
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Рис.13
РАСЧЕТНО-ГРАФИЧЕСКАЯ РАБОТА №1 (лист 1,2)
 «РЕЗЬБОВЫЕ СОЕДИНЕНИЯ»

В соответствии с индивидуальным вариантом задания на формате А3 рассчитать по условным соотношениям и вычертить (рис. 16):

а) Болтовое соединение в двух видах, нанести размер резьбы болта, его длину и толщину соединяемых деталей. Написать на чертеже условное обозначение для болта, гайки и шайбы. Принять во всех вариантах заданий для болтов – ГОСТ 7798-70; для гаек – ГОСТ 5915-70; для шайб – ГОСТ 11373-78.

б) Шпилечное соединение в двух видах, нанести размер резьбы шпильки и ее длины, толщину прижимаемой детали. Написать условные обозначения для гайки, шайбы и шпильки. Принять во всех вариантах заданий для гаек – ГОСТ 5915-70; для шайб – ГОСТ 11373-78. Стандарты шпилек зависит от материала, в который вворачивается шпилька, материал указан в задании на графическую работу.

в) Написать расчетную записку (рис. 15) чертежным шрифтом или напечатать на формате А4 с основной надписью формы 2 (рис. 14).
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Рис.14
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Рис.15
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ВАРИАНТЫ ИДИВИДУАЛЬНЫХ ЗАДАНИЙ

Вариант №1

Материал деталей – сталь.
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Вариант №2

Материал деталей – бронза.
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Вариант №3

Материал деталей – латунь.
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Вариант №4

Материал деталей – чугун.
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Вариант №5

Материал деталей – алюминий.
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Вариант №6
Материал деталей – сталь.
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Вариант №7

Материал деталей – бронза.
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Вариант №8

Материал деталей – латунь.
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Вариант №9

Материал деталей – чугун.
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Вариант №10
Материал деталей – алюминий.
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РАСЧЕТНО-ГРАФИЧЕСКАЯ РАБОТА №2 (Лист 3)
1) Начертить на формате А3 в масштабе 1:1 по указанным размерам детали А и Б, нанести все размеры.

2) Вычертить резьбовое соединение деталей А и Б. Нанести только размеры резьб.


Образец выполненного листа показан на рис.17
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ВАРИАНТЫ ИДИВИДУАЛЬНЫХ ЗАДАНИЙ

Вариант 1
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Вариант 2

[image: image27.jpg]



Вариант 3
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Вариант 4
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Вариант 5
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Вариант 6
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Вариант 7
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Вариант 8
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Вариант 9
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Изображение и обозначение швов неразъемных соединений, выполняемых сваркой
Соединения деталей при помощи сварки или пайки широко применяют в технике.
Сварка. В настоящее время существует чрезвычайно большое число видов сварки и способов их осуществления (ГОСТ 19521–74 «Сварка металлов. Классификация» и ГОСТ 2601-84 «Сварка металлов. Основные понятия. Термины и определения»). Столь же многочисленны и условные обозначения швов сварных соединений и способов сварки, поэтому, изучая эту тему, студент-заочник должен ознакомиться только с основными понятиями этого вида неразъемного соединения, основными правилами изображения сварных соединений и некоторыми их условными обозначениями.
Различают соединения: стыковое (рис.18, а), внахлестку (рис. 18, б), угловое (рис. 18, в), тавровое (рис. 18, г) обозначаемые символами С, Н, У, Т соответственно. Кромки свариваемых деталей могут быть подготовлены различным способом: без скосов (рис.18, б, г), со скосом одной кромки, со скосом двух кромок (рис.18а), с двумя симметричными скосами одной кромки (рис. 19,а), и др. Для их различия к соответствующему буквенному символу добавляется еще цифровое обозначение вида подготовленных кромок: С1, С2, СЗ и т. д.; У1, У2, УЗ....; HI, Н2, НЗ....; Т1, Т2, Т3...
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Рис.18
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Рис.19
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Рис.20                                                             
Шов может быть односторонним (см. рис. 18, г) и двусторонним рис. 19, а), непрерывным или прерывистым с цепным (рис, 19, б) шахматным (рис. 19, в) расположением свариваемых участков, точечным и др.
Может потребоваться снятие усиления шва с обеих или с одной стороны  или обработка наплывов и неровностей шва с плавным  переходом к основному материалу. Шов может выполняться при монтаже изделия по замкнутой или незамкнутой линии, и т. д. Все это находит отражение в  условных обозначениях швов сварных соединений в соответствующих стандартах. Так, например, правила обозначения швов сварных соединений, выполняемых ручной дуговой сваркой, изложены в ГОСТ 5264-80. Основные типы конструктивные элементы и размеры точечных сварных соединений приведены в ГОСТ 14776–79 и т. д. Следовательно, чтобы правильно обозначить шов сварного соединения, надо знать вид сварки (дуговая или газовая, ручная или автоматическая и т. д.), тип шва (С, Н, У. Т), форму подготовки кромок, требуется ли снять выпуклости, будет ли сварка производиться при монтаже (что обычно имеет место при возведении стальных каркасов зданий и других сооружений), по замкнутой линии или нет и т. д. На рис. 20 приведено условное обозначение стандартного: шва 
Все швы независимо от способа сварки изображаются одинаково согласно ГОСТ 2.312–72, видимый шов изображают сплошной основной линией, а невидимый — штриховой линией. Видимую одиночную сварную точку отмечают знаком «+», выполняемым сплошными основными линиями. Невидимые одиночные точки не изображаются.
Условное обозначение шва наносят или на полке линии-выноски, проведенной от изображения шва или одиночной сварной точки с лицевой стороны, или под полкой линии-выноски, проведенной от изображения шва с оборотной стороны, причем на линии-выноске вначале делается односторонняя стрелка. За лицевую сторону одностороннего шва принимают сторону, с которой производят сварку, за лицевую сторону двустороннего шва с несимметрично подготовленными, кромками принимают сторону, с которой производят сварку основного шва. При симметрично подготовленных кромках за лицевую сторону может быть принята любая сторона.
Если все сварные швы, изображенные на чертеже изделия, хотя и разных типов, выполняются по одному и тому же стандарту, например по ГОСТ 5264–80, его обозначение на полке не указывается, а на этот стандарт дается ссылка в технических требованиях, располагаемых над основной надписью.
РАСЧЕТНО-ГРАФИЧЕСКАЯ РАБОТА №3  (Лист 4)
 «СВАРНЫЕ СОЕДИНЕНИЯ»
В соответствии с индивидуальным вариантом задания на формате А3 вычертить сборочный чертеж, совмещенный со спецификацией сварного сборочного узла. На чертеже должны быть изображены:

1. Необходимое количество видов узла (количество изображений определяется сложностью детали) с необходимыми разрезами. Разрезы необходимы, если у деталей есть отверстия. Штриховых линий не должно быть. Полные разрезы по возможности заменить местными. В разрезах разные детали штриховать в разных направлениях, либо меняя густоту штриховки (угол штриховки 450 менять нельзя), одна и та же деталь на всех разрезах штрихуется одинаково.

2. Нанести все размеры.

3. Нанести условное обозначение сварных швов.
Образец графической работы показан на рис. 21
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ВАРИАНТЫ ИДИВИДУАЛЬНЫХ ЗАДАНИЙ
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ЭСКИЗИРОВАНИЕ ДЕТАЛЕЙ

Эскиз – это чертеж, который соответствует следующим требованиям:

- эскиз вычерчивается от руки, без применения чертежных инструментов;

- выполняется на клетчатой или миллиметровой бумаге;

- деталь на эскизе вычерчивается в глазомерном масштабе с соблюдением пропорций, в графе «Масштаб» основной надписи делается прочерк;

- эскиз детали должен содержать минимальное, но достаточное количество изображений (видов, разрезов, сечений, выносных элементов); 

- на эскизе наносятся все действительные размеры детали;

- указывается шероховатость поверхностей;

- в основной надписи указывается материал детали.

Для оформления эскизов используются те же стандарты, что и для других видов чертежей.
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Рис.23
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Рис.24
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Рис.25
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Рис.26
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Рис.27
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Рис.28
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Рис.29
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Рис.30
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Рис.31
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Рис.32
РАСЧЕТНО-ГРАФИЧЕСКАЯ РАБОТА № 4 (Лист 5,6)
 «ЭСКИЗИРОВАНИЕ» 
В соответствии с индивидуальным вариантом задания (стр. 49-52) вычертить эскизы указанных деталей. Эскиз для каждой детали выполняется на отдельном листе в клеточку или миллиметровой бумаги (формат должен быть стандартным А3 или А4). Размер формата определяется сложностью детали. Рамка, основная надпись и эскиз детали выполняются от руки без чертежных инструментов.  На эскизе проставить все необходимые для изготовления детали размеры,  заполнить основную надпись. Образец графической работы показан на рис. 24-32.
ВАРИАНТЫ ИДИВИДУАЛЬНЫХ ЗАДАНИЙ
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СБОРОЧНЫЕ ЧЕРТЕЖИ, ИХ ВЫПОЛНЕНИЕ, ЧТЕНИЕ
И ДЕТАЛИРОВАНИЕ

Сборочный чертеж – документ, содержащий изображение изделия и другие сведения, необходимые для его сборки. Чертеж детали – документ, позволяющий изготовить деталь. На рис.33 представлен сборочный чертеж и спецификация (рис.34).

На этом сборочном чертеже приведены все данные, необходимые для сборки изделия «Обойма».

Правила оформления сборочных чертежей установлены ГОСТ 2.109-73.

Сборочный чертеж должен содержать: 
1) изображение сборочной единицы, дающее представление о расположении и взаимной связи составных частей, соединяемых по данному чертежу;
 2) сведения, обеспечивающие возможность сборки и контроля сборочной единицы; 
3) размеры, предельные отклонения и другие параметры и требования, которые должны быть проконтролированы или выполнены по сборочному чертежу;
 4) указания о характере сопряжения и методах его осуществления, если точность сопряжения обеспечивается при сборке (подбор деталей, их пригонка и т.п.);
 5) указания о способе выполнения неразъемных соединений (сварных, паяных и др.);
 6) номера позиций составных частей, входящих в изделие; 
7) основные характеристики изделия;
 8) габаритные размеры, определяющие предельные внешние или внутренние очертания изделия;
 9) установочные размеры, по которым изделие устанавливается на месте монтажа;
 10) присоединительные размеры, по которым изделие присоединяется к другим изделиям; 
11) необходимые справочные размеры.

При изображении изделия на сборочном чертеже помимо видов могут применяться разрезы, сечения поясняющие форму и расположение деталей, входящих в изделие. На сборочном чертеже «Обойма» выполнены следующие изображения:

1. Главный вид.
2. Вид слева с местными разрезами.
3. Местный вид (А).
4. Горизонтальный разрез (Б-Б).
Изображения и штриховка сечений и разрезов выполнены в соответствии с требованиями ЕСКД. На сборочном чертеже изображения располагают в проекционной связи, что облегчает чтение чертежа. Отдельные изображения могут размещаться на свободном поле чертежа.
Все составные части изделия нумеруют в соответствии с номерами позиций, указанными в спецификации. Номера позиций располагают параллельно основной надписи и группируют или вертикально или горизонтально. Размер шрифта номеров позиций должен быть больше размера шрифта размерных чисел.
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Рис. 33
[image: image78.jpg]N2 JoKyM.

Tlurm | Macca
lggnuce L Aam

flpoknadra

Macwmal

Jiucm | Auemiod 1

Kapmou_npoknadey-

Heid A2 [OCT 3347-60





[image: image50]
Прочитать сборочный чертеж это значит:
1) выяснить форму, назначение и взаимодействие деталей изделия, изображенного на сборочном чертеже;

2) выяснить взаимное расположение деталей и способы их соединения друг с другом;
3) установить назначение, устройство и принцип действия изображенного изделия.
При чтении сборочного чертежа вначале надо внимательно его изучить, выяснив его состав, для чего следует ознакомиться со спецификацией и установить наименование, количество и прочие сведения о составных частях изделия. Но номерам позиции, имеющихся в спецификации и на чертеже, необходимо найти на сборочном чертеже изображение каждой детали, выявляя в общих чертах их формы и разрезы. Надо учитывать проекционную связь изображений, а также и то, что на всех разрезах одна и та же деталь штрихуется в одном направлении, а смежные детали  в различных направлениях

Чтение сборочного чертежа значительно облегчается, если имеется возможность изучить принцип действия изделия по какому-либо документу (например, по пояснительной записке, паспорту или описанию устройства).

Рисунок 35, 35а иллюстрирует внешний вид изделия - муфта для подвода пара к сушильному барабану (вращающийся резервуар). А на рис.36, 37 приведен сборочный чертеж и спецификация.

Прочитав этот чертеж, можно составить приводимое ниже представление о работе муфты.

В отверстие неподвижной камеры  поступает пар, который по ввернутой в камеру 1 гильзе 2 подается в сушильный барабан. Втулка 3 своим правым фланцем крепится к вращающемуся сушильному барабану, благодаря чему она также вращается. Для предотвращения вытекания пара из вращающейся втулки 3 в окружающую атмосферу применены антифрикционные кольца 4 и 5. С левой стороны кольцо 5 выполнено сферически, поэтому оно может самоцентрироваться и создавать необходимое уплотнение в месте его соприкосновения с камерой 1. Снаружи втулки 3 расположены хомуты 6, соединенные между собой болтами 10 и гайками 11, под которые установлены шайбы 12. при помощи болтов 7, вставленных в хомуты 6, пружин о и гаек 9, имеющих форму колпачков, втулка 3 прижимается вместе с кольцами 4 и 5 к корпусу 1. Изменяя гайками 9 степень сжатия пружин 8, можно регулировать усилие, с которым кольцо 5 прижимается к камере 1.
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Рис.35а
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Ознакомившись с назначением и устройством сборочной единицы (см. рис. 35) и представив форму каждой детали (см. рис. 35а), можно при​ступить к выполнению рабочих чертежей деталей. Начинать следует с определения необходимого (наименьшего) числа изображений каждой детали. Например, для изготовления втулки (рис. 37) достаточно одного ее изображения: главного вида с фронтальным разрезом; для крышки (рис. 38) необходимо иметь два изображения; для изготовления кронштейна (рис. 39) следу​ет выполнить три основных и один дополнитель​ный вид и т.д.
Расположение изображений деталей на рабочих чертежах не должно быть обязательно таким же, как на учебном чертеже общего вида. Все виды, разрезы, сечения и другие изображения выполняются по ГОСТ 2.305—68. Для каждой детали вы​бирается масштаб изображений с учетом ее фор​мы и размеров. Чем сложнее форма, тем больше разных контурных и размерных линий будет на чертеж, поэтому подобное изображение деталей следует вычерчивать в более крупном масштабе.
Небольшие проточки, углубления, выступы и т.п. желательно изображать в виде выносных эле​ментов в большом масштабе.

Рис.37


Рис.38


Рис.39

Все рабочие чертежи деталей обязательно выпо​лняются на листах бумаги стандартных форматов.
Все указанные изображения можно разместить на листе формата A3 в масштабе 1:1.
После вычерчивания изображений наносят обо​значения шероховатости поверхностей, проводят размерные и выносные линии, проставляют раз​мерные числа. В основной надписи чертежа запи​сывают обозначения материала детали.
Аналогично выполняют чертежи остальных деталей сборочной единицы.
Чертежи стандартных изделий обычно не выпо​лняют. Если же это потребуется, то размеры та​ких изделий подбирают по соответствующим стан​дартам, пользуясь условными обозначениями, записанными в спецификации.
В процессе  деталирования  возникают   некоторые   затруднения    при определении истинных размеров элементов деталей, необходимых для вычерчивания и для  нанесения  на  готовые   чертежи,   а также при переводе  размеров изображений из одного масштаба в другой.                               
   Деталируемый чертеж представля​ет собой копию (типографской или фото печати), на которой масштаб изображений не соответ​ствует указанному в основной надписи. В этом наиболее сложном слу​чае сначала  нужно выяснить масштаб копии, затем опреде​лить вычислением истинные раз​меры элементов деталей и, пе​ресчитывая их по масштабу чертежа детали строить изобра​жения на нем. Чтобы избежать большого количества подсчетов, можно пользоваться графическим способом, используя пропорцио​нальный (угловой) масштаб, для построения которого на деталируемом чертеже нужно выбрать какой-либо элемент, имеющий числовой   размер   (рис. 40, а).
На листе миллиметровой бу​маги (или на бумаге в клетку) проводят две взаимно перпенди​кулярные прямые (рис. 40, б), пересекающиеся в точке О. На горизонтальной прямой от точ​ки О вправо циркулем-измерите​лем откладывают длину отрезка, измеренную на чертеже, а на вер​тикальной прямой — истинный размер этого же отрезка, опре​деляемый размерным числом. Проведя через отмеченные на прямых ОА и ОБ точки взаимно перпендикулярные прямые, в их пересечении получаем точку М. Прямая ОМ является линией масштаба 1 : 1 и позволяет опре​делять истинные размеры осталь​ных элементов данного чертежа: замерив циркулем-измерителем размер нужного элемента на дета-лируемом чертеже (рис. 40, в), откладывают его от точки О на прямой ОА (рис. 40, г); через полученную точку О' проводят вертикальную прямую до пере​сечения с линией масштаба; отрезок этой прямой от О' до линии масштаба определяет истинный размер нужного элемента.
Пропорциональный масштаб можно использовать для непос​редственного (без подсчетов) пе​рехода от масштаба деталируемого сборочного чертежа к масш​табам чертежей детали. Примеры построения масштабов 1:2 и 1:5 показаны на рис.40, д, е.
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Рис. 40

РАСЧЕТНО-ГРАФИЧЕСКАЯ РАБОТА № 1 (Лист 1,2,3,4)

ЧТЕНИЕ И ДЕТАЛИРОВАНИЕ СБОРОЧНОГО ЧЕРТЕЖА
Таблица 2
	№ варианта
	№ рис. для сборочного чертежа
	№ детали для деталирова​ния
	№ детали для аксо​нометрии

	1
	42
	2; 5; 3
	2

	2
	43
	1; 2; 8
	8

	3
	44
	3; 5; 4
	4

	4
	45
	1; 6; 4
	4

	5
	46
	1; 5; 4
	5

	6
	47
	1; 2; 4
	2

	7
	48
	1; 3; 4
	3

	8
	49
	1; 2; 4
	4

	9
	50
	1; 2; 3
	1

	10
	51
	1; 4; 2
	1


В таблице 2  представлены варианты заданий на выполнение второй контрольной работы  «Деталирование сборочного чертежа».

   1. Прочитать сборочный чертеж. Составить спецификацию к данно​му сборочному чертежу.
  2.  Выполнить рабочие чертежи деталей по чертежу общего вида, со​гласно таблице 1.
  3. Построить аксонометрическую проекцию  детали с вырезом передней четверти.

Основную надпись на рабочих чертежах деталей  заполнить,  как показано на рис.41.
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ВАРИАНТЫ ИДИВИДУАЛЬНЫХ ЗАДАНИЙ
ВЕНТИЛЬ ЗАПОРНЫЙ ЦАПКОВЫЙ

Перечень и краткая характеристика деталей (рис.42).
Корпус штампованный 1 изготовлен из стали. Цапки корпуса имеют трубную резьбу -1" для присоединения к трубопроводу. Фланец корпуса имеет четыре резьбовых отверстия МЮ для ввертывания шпилек 12. Крышка 2 изготовлена из ковкого чугуна, имеет центральное резьбовое отверстие для ввертывания шпинделя 4 (резьба Ml4), наружную резьбу на цилиндре для навертывания накидной гайки (резьба N136). На фланце крышки 2 имеется четыре отверстия для прохода шпилек 72, крепящих крышку 2 к корпусу 1. Золотник 3 изготовлен из стали, имеет баббитовое уплотнение 10, обеспечивающее плотность прилегания золотника к торцовой части буртика проходного отверстия. Шпиндель 4 изготовлен из стали, ввертывается в крышку 2 резьбовой частью М14. Накидная гайка 5 изготовлена из ковкого чугуна. Резьба М33 – для навертывания на крышку 2.Втулка сальниковая 6 изготовлена из стали. Шайба специальная 7 изготовлена из стали. На нее опирается асбестовое уплотнение. Набивка 8 -изготовлена из асбеста с пропиткой специальным составом.

Прокладка 9 изготовлена из паронита, служит для обеспечения плотности соединения крышки 2 с корпусом 1. Уплотнение 10 изготовлено из баббита.
Гайка M10 ГОСТ 5915-70 поз. 11 изготовлена из стали (4 шт.).
Шпилька М10 х 22 ГОСТ 22032 - 76 изготовлена из стали (4 шт.).
Вентиль применяется для перекрытия трубопроводов холодильных установок для жидкого и газообразного аммиака при температуре от -70 до +150°С.

Рабочая среда подается под золотник. Перекрытие осуществляется вращением шпинделя, который своей головкой прижимает золотник к буртику проходного отверстия, перекрывая доступ рабочей среды.
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КЛАПАН   РЕГУЛИРУЕМЫЙ
Перечень и краткая характеристика деталей (рис.43).  .
Корпус 1 изготовлен из стали, имеет трубную резьбу '/2" для подключения к рабочей камере.

Штуцер, специальный 2 изготовлен из стали, вставляется в горизонтальное отверстие корпуса, имеет трубную резьбу 7/8" для подключения к трубопроводу. Труба показана на "рисунке тонкой штрихпунктирной линией.

Игла регулирующая 3 изготовлена из стали, позволяет поджать пружину 5 нажатием на шарик 7, что обеспечивает зазор, гарантирующий дозированный постоянный пропуск рабочей среды. Если иглу немного отвернуть, ликвидировав нажим на шарик, клапан будет работать по типу обратного клапана.

Гайка специальная 4 изготовлена из стали, имеет резьбу труб ½'', обеспечивает поджатие пружины 5.

Пружина изготовлена из пружинной проволоки, обеспечивает определенное давление на шарик 7, перекрывающий проход рабочей среды.
Прокладки резиновые 6 (2 шт.) обеспечивают плотность присоединения штуцера 2 и трубы (показана тонкой штрихпунктирной линией) к корпусу 1.
Шарик 7 изготовлен из стали, обеспечивает перекрытие рабочего отверстия и дозированный пропуск рабочей среды.

Гайка накидная 8 изготовлена из стали, служит для зажима прокладки 9, изолирующей рабочую полость клапана от внешней среды.
Прокладка резиновая 9.
Клапан регулируемый устанавливается на трубопровод, подводящий рабочую среду к аппарату. Рабочая среда подается через штуцер и систему отверстий на шарик. Зазор, создаваемый нажатием иглы 3 на шарик 7, обеспечивает дозированное поступление и расход рабочей среды.
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КЛАПАН-ОГРАНИЧИТЕЛЬ
Перечень и краткая характеристика деталей  (рис.44).
Клапан 1– узел, состоящий из нескольких деталей (сборочная единица), соединенных между собой неразъемно. На цилиндрический палец приварена специальная шайба, на которую наклеена резиновая прокладка. Клапан под действием пружины обеспечивает перекрытие левого отверстия корпуса, имеющего для более плотного прилегания прокладки выступ треугольного профиля.

Клапан 2 – узел, состоящий из двух деталей – оси и диска. . Диск, приваренный к оси, имеет треугольный выступ по окружности. Выступ обеспечивает плотность прилегания диска к прокладке 9. На правом конце оси нарезана резьба М8 для регулирования сжатия пружины 7.Корпус 3 изготовлен из стали, устанавливается на рабочую камеру с помощью цапки, имеющей резьбу М33х1,5, и четыре лыски для удобства завертывания.Крышка 4 изготовлена из стали, имеет резьбу на большом внутреннем цилиндре М60 х 2 для ввертывания корпуса 3 и резьбу М20 на малом цилиндре для ввертывания специальной гайки 5, имеет два отверстия для выхода газа в атмосферу.

Гайка М20 поз. 5 изготовлена из стали, имеет две лыски для удобства завертывания. С помощью гайки 5 регулируется поджатие пружины 8 на определенное давление. Тарелка пружины 6 изготовлена из стали.
Пружины 7 и 8 изготовлены из пружинной проволоки. С помощью пружин устанавливают пределы давления в рабочей камере.
Шайба резиновая 9 обеспечивает плотность прилегания клапана 2 в закрытом положении.

Гайки М8 ГОСТ 5915-70 поз. 10 (2 шт.) изготовлены из стали. Одной гайкой регулируют сжатие пружины на определенное давление, другой
контрят первую гайку, предотвращая самоотвинчивание во время работы. Клапан-ограничитель устанавливается на рабочую камеру, в которой в определенных пределах поддерживается давление. В случае падения давления ниже установленной нормы правый клапан 2 откроется и воздух через два отверстия в корпусе пойдет в камеру. В случае превышения установленного предела давления, откроется клапан 1 и произойдет сброс давления через отверстия крышки 4.
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КЛАПАН ВЫПУСКНОЙ

Перечень и краткая характеристика деталей (рис.45).
Корпус 1 выполнен из стали.
Крышка 2 выполнена из стали, имеет резьбу для присоединения к корпусу М40 х 1,5 и резьбу для присоединения к резервуару 1.
Клапан 3 выполнен из латуни, имеет резьбу М6 для навертывания специальной гайки 4, зажимающей прокладку 6 и являющуюся опорой для пружины 8.
Гайка специальная 4 выполнена из стали.
Прокладка резиновая 6. С ее помощью обеспечивается перекрытие системы.

Прокладка резиновая 7.
Пружина стальная 8 служит для прижима прокладки 6. перекрывающей отверстие в корпусе 1.
Шплинт 9 (2 шт.) разводной, стальной, проволочный.
Клапан выпускной применяется для сброса давления из рабочей полости резервуара. Он устанавливается на резервуар с помощью трубы 1. Поворот рукоятки обеспечивает нажим на цилиндрический хвост клапана 3, выступающий из корпуса 1. Клапан 3 поднимается при этом, сжимая пружину 8 и открывая выходное отверстие корпуса 1, имеющее выход в атмосферу через, два отверстия Ø 6.

[image: image58.jpg]250

1%

Knanax BbInmycKHOMH






УКАЗАТЕЛЬ  УРОВНЯ  ЖИДКОСТИ
Перечень и краткая характеристика деталей, (рис.46).
Корпус 1 изготовлен из стали, имеет специальные выступы для установки на кронштейн с четырьмя отверстиями под болты Мб.
Стакан 2 изготовлен из стали, ввернут в корпус 1 (резьба М39 х 2), служит. Для установки стеклянной трубки – 3, имеет специальное окно для слежения за уровнем жидкости.

Трубка стеклянная 3 служит для показа уровня жидкости через специальное окно стакана 2.

Крышка 4 изготовлена из стали, фиксирует через прокладку 8 положение стеклянной трубки 3 в стакане 2.
Гайка накидная 5 изготовлена из стали, служит для крепления патрубка 6. Резьба на гайке – М3О.

Патрубок 6 изготовлен из стали, служит для присоединения гибкого шланга, идущего от установки, в которой контролируется уровень жидкости.

Прокладка 7 обеспечивает плотность соединения патрубка 6 с корпусом 1.
Прокладки резиновые 8 (2 шт.) обеспечивают установку стеклянной трубки 3 и плотность соединения стакана 2 с корпусом 1 и крышкой 4.
Указатель уровня жидкости построен по принципу сообщающихся сосудов и позволяет контролировать уровень жидкости при проведении опытов на установке. Крепление указателя на кронштейне и отвод с помощью гибкого шланга позволяют устанавливать различные уровни жидкости в установке. В основу конструкции указателя положена конструкция стандартного маслоуказателя.
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ФИЛЬТР ВОЗДУШНЫЙ
Перечень и краткая характеристика деталей (рис.47).
Корпус 1 изготовлен из стали. В верхнюю часть корпуса ввертывает​ся крышка 2 (резьба М80 х 3). В двух специальных приливах корпуса име​ются отверстия для ввертывания штуцеров 5, присоединяемых к трубопро​воду.

Крышка 2 изготовлена из стали. Ввертывается б корпус 7, нажимал прокладку 10. В верхней части имеет отверстие для выпуска воздуха в ат​мосферу. В рабочем положении отверстие перекрыто коническим концом рукоятки 3.
Рукоятка 3 изготовлена из стали, ввертывается в крышку 2 (резьба М18), служит для выпуска воздуха в атмосферу.

Штуцер специальный 4 изготовлен из латуни, ввертывается в отвер​стие корпуса 1 (резьба M14 х 1), служит для вывода воздуха из рабочей полости крышки в трубопровод.

Штуцер 5 (2 шт.) изготовлен из стали, служит для присоединения к трубопроводу.

Шайба специальная 6 изготовлена из стали, служит для прижима прокладки 9, обеспечивающей изоляцию рабочей полости фильтра 7 от ра​бочей полости крышки 2. Фильтр 7 изготовлен из специального пористого материала, служит для очистки воздуха, идущего по трубопроводу к работающему аппарату.
Прокладки резиновые 8 (2 шт.) обеспечивают плотность присоеди​нения штуцеров 5 к корпусу 1.
Прокладки резиновые 8 (2 шт.) обеспечивают герметизацию рабочей полости фильтра 7.

Прокладка резиновая 10 обеспечивает плотность соединения корпуса 1 и крышки 2.

Воздушный фильтр устанавливается на трубопровод и очищает воз​дух, идущий к работающему аппарату. Воздух под давлением подается че​рез правый штуцер и, проходя через фильтр 7, выходит в рабочую полость крышки 2, оттуда через специальный штуцер 4 и по системе отверстий че​рез штуцер 5 идет к потребителю.
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КЛАПАН ПРЕДОХРАНИТЕЛЬНЫЙ
Перечень и краткая характеристика деталей (рис.48).
Корпус 1 изготовлен из стали. Фланец корпуса имеет четыре отвер​стия М8 для крепления на установку. В корпус ввертываются два штуцера 4 для присоединения к трубопроводу от источника питания (правый) и для вывода в атмосферу (левый). Сверху в корпус ввертывается крышка 3 на резьбе М42 х 2.

Золотник 2 изготовлен из стали, имеет специальный цилиндрический выступ для установки пружины 6 и канавку для установки прокладки 5.
Крышка 3 изготовлена из стали. Зажим прокладок 8 обеспечивает герметизацию рабочей камеры клапана.

Штуцер 4 (2 шт.) изготовлен из стали.
Прокладка резиновая 5 вкладывается в золотник, обеспечивает плот​ность перекрытия рабочего отверстия клапана.

Пружина 6 изготовлена из пружинной проволоки рассчитана на оп​ределенное давление.

Шайба 42 ГОСТ 11371-78 поз. 7 изготовлена из стали.
Прокладки резиновые 8 и 9 обеспечивают герметизацию рабочей ка​меры клапана. Клапан служит для автоматического сброса газа из рабо​тающей системы при повышении установленных пределов давления.
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ВЕНТИЛЬ ЗАПОРНЫЙ

Перечень и краткая характеристика деталей (рис.49).
Корпус 1 изготовлен из алюминия. В верхнем торце корпуса имеется четыре отверстия под шпильку М10 для крепления крышки 2. Боковые торцы корпуса имеют также по четыре отверстия М10 для присоединения фланцев трубопровода с помощью шпилек М10 (шпильки кроме четырех, крепящих крышку, на чертеже не показаны).

Крышка 2 изготовлена из алюминия. В фланце имеются четыре от​верстия для прохода крепящих шпилек и два отверстия с резьбой М8 для шпилек, с помощью которых производится подтяжка сальниковой втулки 4.

Стакан 3 изготовлен из кислотостойкой стали, обеспечивает изоля​цию рабочей полости корпуса 1 от атмосферы.

Втулка сальниковая 4 изготовлена из кислотостойкой стали. Под​тяжка сальниковой втулки производится шпильками 15.
Втулка золотниковая 5 изготовлена из кислотостойкой стали, обес​печивает крепление золотника 6 на головке шпинделя 8.
Золотник 6 изготовлен из кислотостойкой стали, обеспечивает пере​крытие проходного отверстия корпуса 7, крепится на головке шпинделя 8 подвижно, что дает возможность самоустановления в отверстие и обеспе​чивает плотность перекрытия.

Втулка резьбовая 7 изготовлена из стали, ввернута и верхнюю часть крышки 2 (резьба М24) и застопорена винтом 11 (резьба М4), обеспечивает твердость резьбовой опоры для шпинделя 8. Алюминий, из которого изго​товлена крышка 2, был бы слишком мягким для тех нагрузок, которые воз​никают при ввертывании шпинделя 8 для закрытия вентиля.
Шпиндель 8 изготовлен из кислотостойкой стали. Верхняя часть шпинделя имеет резьбу М10 для ввертывания в крышку и резьбу М8 для навинчивания гайки (на чертеже не показана), крепящей маховик (на чер​теже не показан).

Прокладка резиновая 9 обеспечивает изоляцию рабочей полости корпуса 1.
Шайба 10 изготовлена из кислотостойкой стали, является опорой для сальника.      

Винт М4 стопорный ГОСТ 1477-65 поз. 11 предотвращает провора​чивание втулки 7 при вращении шпинделя 8.
Гайка М8 ГОСТ 5915-10 поз. 12 изготовлена из стали, служит для крепления и подтяжки сальниковой втулки 4.
Гайка М10 ГОСТ 5915-70 поз. 13 изготовлена из стали, служит для крепления крышки 2, обеспечивает также зажим прокладки 9.
Шайба 8 ГОСТ 11371-78 поз. 14 изготовлена из стали.
Шпилька М8 ГОСТ 22038-76 поз. 15 изготовлена из стали.
Шпилька M10 ГОСТ 22038-76 поз. 16 изготовлена из стали. Набивка сальниковая графитовая 17 обеспечивает герметизацию рабочей полости при вращений шпинделя 8.
Вентиль применяется для перекрытия трубопроводов с азотной ки​слотой при температуре до 100°С. Перекрытие осуществляется вращением шпинделя 8. При этом золотник 6 устанавливается в проходном отверстии и перекрывает его.
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КЛАПАН ОБРАТНЫЙ

Перечень и краткая характеристика деталей (рис.50).

Корпус 1 изготовлен из стали. Фланец корпуса имеет четыре про​ходных отверстии для крепления болтами на рабочее место. На верхнем цилиндре корпуса нарезана наружная резьба М72 х 4 для навертывания на​кидной гайки 4; внутренний цилиндр имеет резьбу М50 для ввертывания втулки 3.
Золотник 2 изготовлен из латуни. Он имеет четыре направляющих, скользящих в проходном отверстии корпуса 1.
Втулка 3 изготовлена из латуни. Имеет четыре отверстия для 
пеции​ального ключа, которым ее ввертывают в корпус 1(резьба М50), регулируя давление пружины 7 на золотнике 2 и определяя тем самым рабочее давле​ние клапана.
Гайка накидная 4 (резьба М72 х 4) изготовлена из стали. Служит для крепления отбортованной трубы (патрубок 5).
Патрубок 5 изготовлен из стали. Служит для присоединения к тру​бопроводу, по которому рабочая среда идет к аппарату.
Прокладка 6 изготовлена из резины. Служит для уплотнения соеди​нения патрубка 5 с корпусом 1.
Пружина 7 изготовлена из пружинной проволоки. Сжатием пружины 7 устанавливают определенное рабочее давление, способное открыть зо​лотник 2. Поджатие пружины осуществляется вращением втулки 3. Обрат​ный клапан служит для пропуска рабочей среды к потребителю. В случае падения давления в зоне под золотником 2 пружина 7 закроет отверстие золотником и проход среды будет перекрыт.
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КЛАПАН ОБРАТНЫЙ

Перечень и краткая характеристика деталей (рис.51).
Штуцер 1 изготовлен из стали, имеет резьбовой конец М52 х 2 для крепления на рабочее место, другой конец штуцера имеет резьбу М42 х 2. Он ввертывается в отверстие корпуса 2. Вокруг него имеется цилиндриче​ская канавка для прокладки 8. Корпус 2 изготовлен из стали. В верхней и нижней части имеет резьбовые отверстия М42 х 2. Отводный патрубок корпуса 2 имеет резьбу М45 для навинчивания накидной гайки 5.
Золотник 3 изготовлен из латуни, имеет четыре направляющих, скользящих в отверстии штуцера 1, обеспечивает перекрытие проходного отверстия и пропуск рабочей среды.
Крышка 4 изготовлена из стали, ввернута в корпус 2 на резьбе М42 х 2. Выступающий цилиндр с отверстием является направляющим для золотника 3 и пружины 9. Небольшое отверстие в верхней части цилиндра служит для выхода и входа воздуха при перемещениях золотника 3. 

Накидная гайка 5 изготовлена из стали, служит для крепления отбор​тованной трубы (патрубка 6).
Патрубок 6 изготовлен из стали, служит для присоединения к трубо​проводу, по которому рабочая среда идет к аппарату.
Прокладки резиновые 7 и 8 служат для уплотнения соединения кор​пуса 2 с крышкой 4, штуцером 1 и патрубком 6.
Пружина 9 изготовлена из пружинной проволоки. Пружина рассчи​тана на определенное давление рабочей среды, способное поднять золот​ник 3.
Обратный клапан рассчитан на пропуск рабочей среды в трубопро​вод, идущий к потребителю. В случае падения давления в зоне под золот​ником 3 пружина 9 опускает его, перекрывая, таким образом,  проходное от​верстие и не допуская движения рабочей среды в обратном направлении.
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