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  1. ЗАДАНИЯ ДЛЯ ВТОРОЙ КОНТРОЛЬНОЙ РАБОТЫ  

Контрольная работа №2 состоит из 3 заданий
 
Лист № 1 – Резьбовое соединение (формат А4)

Содержание задания. На листе формата А4 выполните резьбовое соединение двух деталей, на заданную длину свинчивания. Постройте главный вид и вид слева, главный вид соедините с разрезом. Нанесите габаритные размеры, длину свинчивания, размер резьбы.

Порядок выполнения задания. 
1. Изучить материал по теме  Винтовые поверхности и изделия с резьбой и 
теме Разъемные и неразъемные соединения деталей.
1. Произвести компоновку листа.
1. По двум деталям выполнить изображение резьбового соединения, повернув одну из деталей на 1800 .
1. На главном виде выполнить соединение вида с разрезом.
1. Нанести размеры.
1. Проверить правильность выполнения чертежа и выполнить обводку.
1. Заполнить основную надпись.
При выполнении резьбового соединения двух деталей, на одной детали показывается наружная резьба, а на другой внутренняя, при этом наружная резьба показывается полностью, а для внутренней резьбы изображается только та часть, которая не закрыта вкрученной в нее деталью. Штриховку смежных деталей в разрезе выполняют в разном направлении.



Варианты заданий к листу № 1 – Резьбовое соединение






Вариант 0  
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Вариант 1



[image: ]














[image: ]
Вариант 2








Вариант 3
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Вариант 3
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Вариант 5
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Вариант 6







                                                                    






Вариант 7
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Вариант 8
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Вариант 9
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Рисунок 1 – Образец выполнения листа № 1 – Резьбовое соединение





Листы №№2,3
Содержание листов
На листах № 2 и №3 выполняют деталировку по сборочному чертежу.

Методические указания и последовательность выполнения
листов №2 и № 3
По выбранным согласно варианту номерам заданий на форматах А4 или А3 вычерчивают рабочие чертежи двух деталей сборочной единицы.
 К каждому сборочному чертежу прилагается описание
устройства сборочной единицы. Сборочный чертеж перечерчивать не нужно.
Приступая к выполнению задания, необходимо ознакомиться с изделием: выяснить его назначение, рабочее положение, принцип действия и устройство, способы соединения его составных частей и деталей; последовательность сборки и демонтажа. Рабочий чертеж детали, выполненный по сборочному чертежу, должен содержать все размеры, необходимые для его изготовления. На сборочном чертеже проставлены только габаритные размеры конструкции, размеры присоединительных и ответственных поверхностей.
На предприятиях сборочные чертежи выполняют в определенном масштабе и размеры отдельных элементов деталей можно взять прямо с чертежа. Масштабы изображений сборочных единиц в данном пособии отличаются от тех, что указаны в основной надписи и это требует выяснения масштаба. Например, на сборочном чертеже указан размер элемента 70 мм, а измерение его линейкой дает 41 мм. Масштаб уменьшения при печати равен 70:41=1,7. Определяя по чертежу остальные размеры деталей увеличивают их в 1,7 раза.
Для сокращения расчета можно воспользоваться пропорциональным масштабом (рис. 12). На миллиметровой бумаге построить прямой угол, на вертикальной стороне угла отложить указанный истинный размер 70 мм, а по горизонтали — замеренный по чертежу размер 41 мм. Из концов этих отрезков восстановить перпендикуляры до пересечения в точке М.
Соединив точки О и М, получим линию, дающую возможность перейти от масштаба данного чертежа к масштабу 1:1. Для определения истинных размеров чертежа достаточно отложить размер, взятый с чертежа, по горизонтальной стороне от точки 0.Из конца отрезка восстановить перпендикуляр (пунктирная линия на рисунке 12) до пересечения с отрезком ОМ и из точки пересечения опустить перпендикуляр на вертикальную сторону.
Расстояние от основания перпендикуляра до точки О определит истинную величину размера.[image: https://arhivurokov.ru/kopilka/up/html/2017/03/15/k_58c972bfcd5c3/400671_46.jpeg]



Рисунок 12 . Пропорциональный масштаб
Сопрягаемые размеры деталей должны быть согласованы во всех чертежах. Следует помнить, что каждый чертеж детали должен содержать все необходимые данные для изготовления и контроля детали; масштаб выбирают отдельно для каждой детали.
При выборе главного вида и количества изображений нужно учитывать сложность формы и конструкции каждой отдельной детали. Не рекомендуется копировать расположение и количество изображений детали со сборочного чертежа.
На рабочем чертеже детали располагают в таком положении, в каком заготовка подлежит обработке, литейные детали — соответственно положению в изделии.


Вариант 1
По сборочному чертежу « Вентиль запорный цапковый» выполнить рабочие чертежи деталей поз.  5 (гайка накидная) и поз.2 (корпус), нанести размеры, выполняя обмер детали по чертежу, подобрать марку материала, из которого изготовлена деталь. Заполнить основную надпись чертежа.












  
Вариант 2
По сборочному чертежу «Клапан – ограничитель» выполнить рабочие чертежи деталей поз.  4 (крышка) и поз.3 (корпус), нанести размеры, выполняя обмер детали по чертежу, подобрать марку материала, из которого изготовлена деталь. Заполнить основную надпись чертежа.
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  Вариант № 2  КЛАПАН-ОГРАНИЧИТЕЛЬ

    Перечень и краткая характеристика деталей .
Клапан 1— узел, состоящий из нескольких деталей (сборочная единица), соеди ненных 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 н диска. Диск, приваренный к оси. имес1 треугольный выступ по окружное т. 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 поджатне пружины 5 на определенное давление.
Тарелка пружины 6 изготовлена из стали. Пружины 7 и 8 изготовлены из пружинной проволоки. С помощью пружин у 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 самоотвинчевание во время работы. Клапан-ограничитель устанавливается на рабочую камеру, в которой в определенных пределах поддерживается давление. В случае паления 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 / и произойдет сброс давления через отверстия крышки 4.











Вариант 3
По сборочному чертежу «Клапан обратный» выполнить рабочие чертежи деталей поз.  4 (гайка накидная) и поз.1 (корпус), нанести размеры, выполняя обмер детали по чертежу, подобрать марку материала, из которого изготовлена деталь. Заполнить основную надпись чертежа.





  Вариант 4
По сборочному чертежу «Клапан воздушный» выполнить рабочие чертежи деталей поз.  6 (клапан) и поз.2 (корпус), нанести размеры, выполняя обмер детали по чертежу, подобрать марку материала, из которого изготовлена деталь. Заполнить основную надпись чертежа.
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                                                    Вариант № 4  «КЛАПАН ВОЗДУШНЫЙ»
Перечень и краткая характеристика деталей .
Ручка 1- армированная деталь. Рифленый цилиндр с проточкой и резьбовым отверстием опрессован пластмассой. В отверстие М5 ввертывается цилиндрический стержень 3, который служит для поворота эксцентрика 4.
Корпус 2 изготовлен из стали. Фланец корпуса имеет четыре отверстия для крепления клапана к фланцу вакуумной установки с помощью болтов.
Стержень 3 изготовлен из стали. Одним концом ввертывается в ручку, а другой конец стержня входит в эксцентрик 4. Эксцентрик изготовлен из стали. Отверстие для оси 15, на которой вращается эксцентрик, смещено по отношению к центру большого цилиндра, что позволяет осуществлять зажим клапана при повороте ручки вправо и отпускать его при повороте ручки влево.
Колпак 5 изготовлен из стали, крепится к корпусу с помощью винти М4. Глубина паза в колпаке определяет границы поворота ручки 1 и стержня 3. Клапан 6 изготовлен из стали, имеет цилиндрическое углубление для установки резиновой прокладки  11.



Втулка резьбовая 7 сделана из стали, имеет наружную резьбу МЗЗ для ввинчивания в корпус 2, служит для создания фильтрующего устройства.
Шайба опорная 8 сделана из стали, имеет одно центральное отверстие и шесть отверстий, расположенных по окружности.
Втулка специальная 9 изготовлена Из стали, удерживает уплотнительное кольцо при креплении клапана на вакуумную, установку. .
Прокладка фетровая (или войлочная) 10 служит для фильтрации проходящего воздуха.
Прокладка 11 сделана из вакуумной резины. Прижатая клапаном к буртику отверстия корпуса она создаст герметичность при перекрытии клапана.
Кольцо уплотнительное 12 изготовлено из вакуумной резины, обеспечивает герметичность при установка клапана на фланец установки.
Пружина .13 изготовлена из пружинной
проволоки, осуществляет отжатие клапана
6  вверх,  что  открывает  проход воздушной среде.
Винт М4 поз. 14 изготовлен из стали, крепит колпак 5 к корпусу 2.
  

  Вариант 5 
По сборочному чертежу «Вентиль запорный цапковый» выполнить рабочие чертежи деталей поз.5 (гайка накидная) и поз.2 (крышка), нанести размеры, выполняя обмер детали по чертежу, подобрать марку материала, из которого изготовлена деталь. Заполнить основную надпись чертежа.
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Вариант №5 «Вентиль запорный цапковый»

Перечень и краткая характеристика деталей.
Корпус штампованный 1 изготовлен из стали. Цапки корпуса имеют трубную резьбу1\" для присоединения к трубопроводу. Фланец корпуса имеет четыре резьбовых отверстия М10 для ввертывания шпилек 12.
Крышка 2 изготовлена из ковкого чугуна, имеет центральное резьбовое отверстие для ввертывания шпинделя 4 (резьба М14), наружную резьбу на цилиндре для навертывания накидной гайки (резьба М36). На фланце крышки 2 имеется четыре отверстия для прохода шпилек 12, 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 МЗЗ - для навертывания на крышку 2Втулка сальниковая б 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 М10 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  


















  Вариант 6
По сборочному чертежу «кондуктор для сверления» выполнить рабочие чертежи деталей поз.4 (палец) и поз.1 (корпус), нанести размеры, выполняя обмер детали по чертежу, подобрать марку материала, из которого изготовлена деталь. Заполнить основную надпись чертежа.










Вариант 7
По сборочному чертежу «Клапан регулируемый» выполнить рабочие чертежи деталей поз.8 (гайка накидная) и поз.1 (корпус), нанести размеры, выполняя обмер детали по чертежу, подобрать марку материала, из которого изготовлена деталь. Заполнить основную надпись чертежа.
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Вариант № 7  КЛАПАН РЕГУЛИРУЕМЫЙ

Перечень н краткая характеристика деталей.
Корпус 1  из стали, имеет трубную резьбу 12" для подключения к рабочей камере
Штуцер специальный 2 изготовлен из стали, вставляется в горизонтальное отверстие корпуса, имеет трубную резьбу 7/8" для подкдючения к трубопроводу. Труба покатана на рисунке тонкой штрихпунктирной линией.
Игла регулирующая 3 изготовлена из стали, позволяет поджать пружину 5 нажатием на шарм* 7, что обеспечивает зазор, гарантирующий дозированный постоянный пропуск рабочей среды. Если иглу немного отвернуть, ликвидировав нажим на шарик, клапан будет работать по  типу обратно!о клапана.
Гайка специальная -I изготовлена из стали, имеет резьбу труб 12" обеспечивает поджатне 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 штрихпунк> тирной 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 па шарик 7, обеспечивает' дозированное поступление и расход рабоч





Вариант 8
По сборочному чертежу «Кондуктор для сверления» выполнить рабочие чертежи деталей поз.2 (палец) и поз.1 (основание), нанести размеры, выполняя обмер детали по чертежу, подобрать марку материала, из которого изготовлена деталь. Заполнить основную надпись чертежа.
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Вариант № 8    КОНДУКТОР ДЛЯ  СВЕРЛЕНИЯ
Перечень и краткая характеристика деталей .
Основание 1 изготовлено из стали, имеет три резьбовых отверстия Мб для установки пальца 2.
Плита кондукторная 3 изготовлена из стали и закалена, имеет 3 отверстия диаметром 12 и два отверстия диаметром 8, сверление которых производится в детали. Деталь показана на чертеже тонкой штрихпунктирной линией.
Крюк 4 изготовлен из стали, служит опорой в момент зажима детали, свободно вращается на винте 6.
Гайка М 10 специальная 5 изготовлена из стали, служит для зажима обрабатываемой детали.
Винт специальный 6 изготовлен из стали, служит осью для  крюка 4.
Гайка М10 ГОСТ 5915-70 поз. 8 из-
[bookmark: _GoBack]Изготовлена из стали, контрит шпильку 7 в отверстии пальца 2, не позволяя ей проворачиваться в момент зажима летали.
Шпилька М10 ГОСТ 22032-76 поз. 7 изготовлена из стали.
Винт Мб х 15 ГОСТ 17475-72 изготовлен из стали, служит для крепления пальца  к  корпусу.
Кондуктор для сверления позволяет сверлить отверстия в детали без предварительной разметки. Деталь устанавливается на верхний цилиндр пальца 2. Крюк, подведенный под гайку 5, позволяет зажать деталь гайкой, прижимая в то же время кондукторную плиту 3 к детали. Быстрый съем детали обеспечивается ослаблением гайки, крюк 4 при этом откидывается и кондукторная плита снимается,  освобождая деталь.



Вариант 9
По сборочному чертежу «Вентиль запорный цапковый» выполнить рабочие чертежи деталей поз.3 (шпиндель) и поз.2 (корпус), нанести размеры, выполняя обмер детали по чертежу, подобрать марку материала, из которого изготовлена деталь. Заполнить основную надпись чертежа.



Вариант 10
По сборочному чертежу «клапан обратный» выполнить рабочие чертежи деталей поз.2 (золотник) и поз.3 (втулка), нанести размеры, выполняя обмер детали по чертежу, подобрать марку материала, из которого изготовлена деталь. Заполнить основную надпись чертежа.










2. Требования к оформлению контрольной работы 

Все чертежи должны выполняться в строгом соответствии с государственными стандартами Единой системы конструкторской документации (ЕСКД) и другими действующими стандартами.
Все графические задания по дисциплине «Инженерная графика» выполняются на листах чертежной бумаги (ватман) формата А4 (210 х 297), А3 (297х420) в карандаше, от руки и должны отличаться четкостью графических изображений и надписей.
Выполнение работы требует знания правил вычерчивания, расположения на чертежах и обозначения видов, разрезов - ГОСТ 2.305-2008;
ГОСТ 2.307-2011 - правил нанесения размеров на чертежах; 
ГОСТ 2.104-68 - правил оформления чертежей, основные надписи; 
ГОСТ 2.301-68 - форматы;
ГОСТ 2.302-68 - масштабы;
ГОСТ 2.302-68 - линии обводки чертежа;
ГОСТ 2.304-81 - надписи на чертежах;
ГОСТ 2.306-68 - штриховка в разрезах и сечениях;
ГОСТ 2.317-69- аксонометрические проекции.
Критериями оценки графических заданий являются полнота, правильность и самостоятельность выполнения чертежей, качество графического исполнения и оформления, соответствие чертежей требованиям стандартов ЕСКД,   
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2. Павлова А.А., Корзинова Е.И., Мартыненко Н.А.  Основы черчения Издательский центр «Академия»,2014  
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4. Бродский А.М., Фазлулин Э.М., Халдинов В.А. Практикум по инженерной графике издательский центр «Академия»,2004
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6. Чекмарев А.А. Справочник по черчению. – М.: Издательский центр «Академия», 2009.- 336 с.
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10       9     Вариант № 1    ВЕНТИЛЬ ЗАПОРНЫЙ  ЦАПКОВЫЙ   Перечень и краткая характеристика  де талей  .   Маховик 1  является армированной  де талью. В пластмассовое тело  маховика  впрессована скоба из ковкого  чугуна с квад ратным отверстием'  Скоба  не имеет но мера позиции. Она  -   часть  (арматура) армированной детали,  являющейся сбо рочной единицей.   Корпус  2  вентиля стальной (штампо - ванный). Цилиндрические патрубки  корпу са (левый и правый) имеют резьбу  - 1"   для   присоединения   к   трубопроводу .   Шпиндель  3  выполнен из  нержавеющей  стали. При завальц овке  золотника  4  в от верстие шпинделя  обеспечено подвижное соединение,  позволяющее золотнику само установку  в отверстии корпуса  2.   Золотник  4  выполнен из  нержавеющей  стали.   Гайка накидная  5  выполнена  из  стали и имеет резьбу М36 х 1,5 для  навинчи вания на корпус  2.   Втулка сальниковая  6   выполнена из  стали.   Шайба 7 служит опорой д ля асбесто - вой   набивки    8,     выполнена   из    стали.   Набивка    8    асбестовая     пропитанная   обеспечивает изоляцию рабочей   полости вентиля от атмосферы.   Гайка М6   ГОСТ 5915 - 70 поз.  10  из - готовлена из стали, служит д ля крепле - ния маховика.   Шайба 6 ГОСТ 11371 - 78 поз.  9  изго - товлена из стали.   Вентиль запорный применяется для  перекрытия трубопроводов  холодильных  установок. Рабочая среда  -   жидкий и  газообразный аммиак с  температурой от - 70 до + 1 50 °С  -   подается  к левому нижнему патрубку корпуса  2  и  через верхний правый патрубок  направляется к установке.   '  Перекрытие трубопровода  осуществля ется золотником  4,  который   своей кони ческой поверхностью  запирает вертикаль ное отверстие  корпуса 2, прекращая до ступ рабочей  среды из левого патрубка в Правый.  Вентиль изображен в закры том  положении. Проходимость вентиля  регулируется положением золотника  4  в  отверстии. Уплотнен ие набивки  8,  пред - отвращающей утечку аммиака в атмо - сферу, осуществляется подтяжкой  сальни ковой    втулки     6     накидной    гайкой    5.  
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Вариант № 1  ВЕНТИЛЬ ЗАПОРНЫЙ  ЦАПКОВЫЙ



Перечень и краткая характеристика деталей .

Маховик 1 является армированной деталью. В пластмассовое тело маховика впрессована скоба из ковкого чугуна с квадратным отверстием' Скоба не имеет номера позиции. Она - часть (арматура) армированной детали, являющейся сборочной единицей.

Корпус 2 вентиля стальной (штампованный). Цилиндрические патрубки корпуса (левый и правый) имеют резьбу -1"  для   присоединения   к  трубопроводу.

[bookmark: _GoBack]Шпиндель 3 выполнен из нержавеющей стали. При завальцовке золотника 4 в отверстие шпинделя обеспечено подвижное соединение, позволяющее золотнику самоустановку в отверстии корпуса 2.

Золотник 4 выполнен из нержавеющей стали.

Гайка накидная 5 выполнена из стали и имеет резьбу М36 х 1,5 для навинчивания на корпус 2.

Втулка сальниковая 6 выполнена из стали.

Шайба 7 служит опорой для асбестовой   набивки   8,    выполнена   из   стали.

Набивка   8   асбестовая    пропитанная


обеспечивает изоляцию рабочей полости вентиля от атмосферы.

Гайка М6 ГОСТ 5915-70 поз. 10 изготовлена из стали, служит для крепления маховика.

Шайба 6 ГОСТ 11371-78 поз. 9 изготовлена из стали.

Вентиль запорный применяется для перекрытия трубопроводов холодильных установок. Рабочая среда - жидкий и газообразный аммиак с температурой от-70 до + 150°С - подается к левому нижнему патрубку корпуса 2 и через верхний правый патрубок направляется к установке.

' Перекрытие трубопровода осуществляется золотником 4, который своей конической поверхностью запирает вертикальное отверстие корпуса 2, прекращая доступ рабочей среды из левого патрубка в Правый. Вентиль изображен в закрытом положении. Проходимость вентиля регулируется положением золотника 4 в отверстии. Уплотнение набивки 8, предотвращающей утечку аммиака в атмосферу, осуществляется подтяжкой сальниковой    втулки    6    накидной    гайкой    5.
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Вид   Г   дет.  3   А   - А     Вариант №3    КЛАПАН ОБРАТНЫЙ   Перечень и краткая  характеристика  деталей  .   Корпус 1   изготовлен из стали. Фланец  корпуса имеет четыре.проходных отвер - стия для крепления болтами на рабочее  место. На верхнем цилиндре корпуса  нарезана наружная резьба М72 х 4 для  навертывания накидной гайки  4;  внутрен - ний цилиндр имеет резьбу М50 для ввер - тывания 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 специального клю ча,  которым ее ввертывают в корпус 1   (резьба  М50), регулируя давление пружи ны 7 на  золотнике 2 и определяя тем самым  рабочее давление клапана.   Гайка   накидная    4    (резьба   М72 х 4)     изготовлена из стали. Служит для креп - ;  лення отбортованной трубы (патрубок 5).   Патрубок  5  изготовлен из стали. Слу - жит для присоединения к трубопроводу,  по которому рабочая среда идет к   аппа - рату.   Прокладка  6  изготовлена из резины.  Служит для уплотнения соединения па - трубка  5  с корпусом 1 .   Пружина 7 изготовлена из пружинной  проволоки. Сжатием пружины 7 уста - навливают  определенное рабочее давление .  сп особное открыть золотник 2. Под жат ие   п ружины осуществляется враще нием  втулки  3.  Обратный клапан слу жит для  пропуска рабочей среды к потре бителю. В  случае падения давления в зоне  под  золотником 2 пружина  - 7 закроет отверстие  золотником   и проход среды будем   перекрыт .    
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Вариант №3    КЛАПАН ОБРАТНЫЙ

Перечень и краткая характеристика деталей .

Корпус 1 изготовлен из стали. Фланец корпуса имеет четыре.проходных отверстия для крепления болтами на рабочее место. На верхнем цилиндре корпуса нарезана наружная резьба М72 х 4 для навертывания накидной 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 специального ключа, которым ее ввертывают в корпус 1 (резьба М50), регулируя давление пружины 7 на золотнике 2 и определяя тем самым рабочее давление клапана.

Гайка   накидная   4   (резьба   М72 х 4)




изготовлена из стали. Служит для креп-; лення отбортованной трубы (патрубок 5).

Патрубок 5 изготовлен из стали. Служит для присоединения к трубопроводу, по которому рабочая среда идет к аппарату.

Прокладка 6 изготовлена из резины. Служит для уплотнения соединения патрубка 5 с корпусом 1.

Пружина 7 изготовлена из пружинной проволоки. Сжатием пружины 7 устанавливают определенное рабочее давление. способное открыть золотник 2. Поджатие пружины осуществляется вращением втулки 3. Обратный 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 будем  перекрыт.
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                                            Вариант № 6     Кондуктор для сверления     Перечень и краткая характеристика  де талей  .   Корпус 1   изготовлен из стали, имеет  три фрезерованных паза для выхода  свер ла при сверлении отверстий.  Верхний  цилиндрический поясок служит  для уста новки детали на корпус 1 .  Контур детали показан тонкой  шгрнхпунктирной линией.   Плита кондукторная  2  изготовлена  из стали, служит для установки  кондуктор ных втулок и прижима  детали.   Втулки кондукторные   3  (3 шт.)  изготов лены из стали и закалены,  служат для  направления сверла при  сверлении.   Палец  4  изго товлен из стали, служит  для точной установки   и зажима кондук - торной плиты.   Шайба специальная  5  изготовлена из  стали. Паз на шайбе позволяет снимагь  ее не отвертывая  гайки  б  до конца, а  лишь ослабив ее, что ускоряет съем  обрабатываемой детали.   Гайки М14 ГОСТ 5915 - 70 поз.  6  (2  шт.) изготовлены из стали, служат для                   установки пальца  4  и для зажима  обраба тываемой детали межд у  корпусом 1   и кондукторной плитой  2.   Втулка 7 изготовлена из стали и зака - лена, служит для точной установки кон - дукторной плиты  2,  в которую она за - прессована, на палец  4.   Штифт  8  цилиндрический 0 4 х 30  ГОСТ 3128  —   70 изготовлен из стали,  слу жит для фиксирования  кондукторной пли ты  2,  предотвращая  ее угловой поворот по отношению к  обрабатываемой детали.   Шайба  14  ГОСТ 11371 - 68 поз.  9  из - готовлена из стали.   Кондуктор для сверления позволяет  сверлить отверстия в обрабатываемой  детали без предварительной разметки.  Большая точность сверления   обеспечива ется точной взаимной  установкой детали и  -   кондукторной  плиты. Быстрота съема  и установки  детали обеспечивает высокую  производительность труда при  обработке большой партии деталей.    
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             Вариант № 6



Кондуктор для сверления



Перечень и краткая характеристика деталей .

Корпус 1 изготовлен из стали, имеет три фрезерованных паза для выхода сверла при сверлении отверстий. Верхний цилиндрический поясок служит для установки детали на корпус 1. Контур детали показан тонкой шгрнхпунктирной линией.

Плита кондукторная 2 изготовлена из стали, служит для установки кондукторных втулок и прижима детали.

Втулки кондукторные 3 (3 шт.) изготовлены из стали и закалены, служат для направления сверла при сверлении.

Палец 4 изготовлен из стали, служит для точной установки и зажима кондукторной плиты.

Шайба специальная 5 изготовлена из стали. Паз на шайбе позволяет снимагь ее не отвертывая гайки б до конца, а лишь ослабив ее, что ускоряет съем обрабатываемой детали.

Гайки М14 ГОСТ 5915-70 поз. 6 (2 шт.) изготовлены из стали, служат для


















установки пальца 4 и для зажима обрабатываемой детали между корпусом 1 и кондукторной плитой 2.

Втулка 7 изготовлена из стали и закалена, служит для точной установки кондукторной плиты 2, в которую она запрессована, на палец 4.

Штифт 8 цилиндрический 0 4 х 30 ГОСТ 3128 — 70 изготовлен из стали, служит для фиксирования кондукторной плиты 2, предотвращая ее угловой поворот по отношению к обрабатываемой детали.

Шайба 14 ГОСТ 11371-68 поз. 9 изготовлена из стали.

Кондуктор для сверления позволяет сверлить отверстия в обрабатываемой детали без предварительной разметки. Большая точность сверления обеспечивается точной взаимной установкой детали и - кондукторной плиты. Быстрота съема и установки детали обеспечивает высокую производительность труда при обработке большой партии деталей.
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  Вариант № 9     ВЕНТИЛЬ ЗАПОРНЫЙ  ЦАПКОВЫЙ   Перечень и краткая характеристика  де талей  .   Маховик 1  является армированной  де талью. В пластмассовое тело  маховика  впрессована скоба из ковкого  чугуна с квад ратным отверстием' Скоба  не  имеет но мера позиции. Она  -   часть  (арматура) армированной детали,  являющейся сбо рочной единицей.   Корпус  2  вентиля стальной (штампо - ванный). Цилиндрические патрубки  корпу са (левый и правый) имеют резьбу  - 1"   для   присоединения   к   трубопроводу.   Шпиндел ь  3  выполнен из  нержавеющей  стали. При завальповке  золотника  4  в от верстие шпинделя  обеспечено подвижное соединение,  позволяющее золотнику само установку  в отверстии корпуса  2.   Золотник  4  выполнен из  нержавеющей  стали.   Гайка накидная  5  выполнена из  стали  и имеет резьбу М36 х 1,5 для  навинчи вания на корпус  2.   Втулка сальниковая  6   выполнена из  стали.   Шайба 7 служит опорой д ля асбесто - вой   набивки    8,     выполнена   из    стали.   Набивка    8    асбестовая     пропитанная   обеспечивает изоляцию рабочей  полости  вентиля от атмосферы.   Гайка М6   ГОСТ 5915 - 70 поз.  10  из - готовлена из стали, служит д ля крепле - ния маховика.   Шайба 6 ГОСТ 11371 - 78 поз.  9  изго - товлена из стали.   Вентиль запорный применяется для  перекрытия трубопроводов  холодильных  установок. Рабочая среда  -   жидкий и  газообразный аммиак с  температурой от - 70 до + 1 50 °С  -   подается к левому нижнему патрубку  корпуса  2  и через верхний правый  патрубок направляется к установке.   '  Перекрытие трубопровода  осуществля ется золотником  4,  который   своей кони ческой поверхностью  запирает вертикаль ное отверстие  корпуса 2, прекращая до ступ рабочей  среды из левого патрубка в Правый.  Вентиль изображен в закры том  положении. Проходимость вентиля  регулируется положением золотника  4  в  отверстии. Уплотнен ие набивки  8,  пред - отвращающей утечку аммиака в атмо - сферу, осуществляется подтяжкой  сальни ковой    втулки     6     накидной     гайкой    5.    
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Перечень и краткая характеристика деталей .

Маховик 1 является армированной деталью. В пластмассовое тело маховика впрессована скоба из ковкого чугуна с квадратным отверстием' Скоба не имеет номера позиции. Она - часть (арматура) армированной детали, являющейся сборочной единицей.

Корпус 2 вентиля стальной (штампованный). Цилиндрические патрубки корпуса (левый и правый) имеют резьбу -1"  для   присоединения   к  трубопроводу.

Шпиндель 3 выполнен из нержавеющей стали. При завальповке золотника 4 в отверстие шпинделя обеспечено подвижное соединение, позволяющее золотнику самоустановку в отверстии корпуса 2.

Золотник 4 выполнен из нержавеющей стали.

Гайка накидная 5 выполнена из стали и имеет резьбу М36 х 1,5 для навинчивания на корпус 2.

Втулка сальниковая 6 выполнена из стали.

Шайба 7 служит опорой для асбестовой   набивки   8,    выполнена   из   стали.

Набивка   8   асбестовая    пропитанная


обеспечивает изоляцию рабочей полости вентиля от атмосферы.

Гайка М6 ГОСТ 5915-70 поз. 10 изготовлена из стали, служит для крепления маховика.

Шайба 6 ГОСТ 11371-78 поз. 9 изготовлена из стали.

Вентиль запорный применяется для перекрытия трубопроводов холодильных установок. Рабочая среда - жидкий и газообразный аммиак с температурой от-70 до + 150°С - подается к левому нижнему патрубку корпуса 2 и через верхний правый патрубок направляется к установке.

' Перекрытие трубопровода осуществляется золотником 4, который своей конической поверхностью запирает вертикальное отверстие корпуса 2, прекращая доступ рабочей среды из левого патрубка в Правый. Вентиль изображен в закрытом положении. Проходимость вентиля регулируется положением золотника 4 в отверстии. Уплотнение набивки 8, предотвращающей утечку аммиака в атмосферу, осуществляется подтяжкой сальниковой    втулки    6    накидной    гайкой    5.
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Вид   Г   дет.  3   А   - А     Вариант №1 0     КЛАПАН ОБРАТНЫЙ   Перечень и краткая характеристика  деталей .   Корпус 1 изготовлен из стали. Фланец  корпуса имеет четыре.проходных отвер - стия для крепления болтами на рабочее  место. На верхнем цилиндре корпуса  нарезана наружная резьба М72 х 4 для  навертывания накидной гайки  4;  внутрен - ний цилиндр имеет резьбу М50 для ввер - тывания 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 специального клю - ча, которым ее ввертывают в корпус 1  (резьба М50), регулируя давление пружи - ны 7 на золотнике 2 и определяя тем  самым рабо чее давление клапана.   Гайка   накидная    4    (резьба   М72 х 4)     изготовлена из стали. Служит для креп - ;  лення отбортованной трубы (патрубок 5).   Патрубок  5  изготовлен из стали. Слу - жит для присоединения к трубопроводу,  по которому рабочая среда идет к апп а - рату.   Прокладка  6  изготовлена из резины.  Служит для уплотнения соединения па - трубка  5  с корпусом 1 .   Пружина 7 изготовлена из пружинной  проволоки. Сжатием пружины 7 уста - навливают  определенное рабочее  давление . способн ое открыть золотник 2.  Поджатие   пружи ны осуществляется  враще нием втулки  3.  Обратный клапан  слу жит для пропуска рабочей среды к  потре бителю. В случае падения давления в  зоне  под золотником 2 пружина  - 7 закроет  отверстие золотником и проход среды  будем  перекрыт.  

 


_________Microsoft_Word5.docx
Вид Г

дет. 3

[image: ]


А -А







Вариант №10   КЛАПАН ОБРАТНЫЙ

Перечень и краткая характеристика деталей .

Корпус 1 изготовлен из стали. Фланец корпуса имеет четыре.проходных отверстия для крепления болтами на рабочее место. На верхнем цилиндре корпуса нарезана наружная резьба М72 х 4 для навертывания накидной 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 специального ключа, которым ее ввертывают в корпус 1 (резьба М50), регулируя давление пружины 7 на золотнике 2 и определяя тем самым рабочее давление клапана.

Гайка   накидная   4   (резьба   М72 х 4)




изготовлена из стали. Служит для креп-; лення отбортованной трубы (патрубок 5).

Патрубок 5 изготовлен из стали. Служит для присоединения к трубопроводу, по которому рабочая среда идет к аппарату.

Прокладка 6 изготовлена из резины. Служит для уплотнения соединения патрубка 5 с корпусом 1.

Пружина 7 изготовлена из пружинной проволоки. Сжатием пружины 7 устанавливают определенное рабочее давление. способное открыть золотник 2. Поджатие пружины осуществляется вращением втулки 3. Обратный 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 будем  перекрыт.
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