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в справочннке приве,llСНhI кратк ие сведеии я об ИII­
стр}'мснте, ПРltСl1осu6леН ltях 11 механ измах, I1Р ltменяе­
МЫ); прн монтаже прОМЫШJlенноro 060рудоваlШЯ, а также 
CII€Qlt3J1 lotl ble сведеl1tlll, гНЗIЮМЯЩl1(' МОЛОД"IХ рзбоtНlХ с 
Т('ХНOJ!ОГllчесЮIN l!роцесСО1оI Jt некоторыми ос06еllltОСТЯNII 
монтажа Q('НОВ IЩХ ВИДОВ метаJ!JlОрежуши }( станков н 

кузне'Jltо · прсссовоro оборудоваmlЯ; IIмеются сведения о 
MaTepllllJlaX, КОIJТpoJIьно,uзмерительных инструмеllтах, 

допусках 1I ПОСilДКВх. 
СлравоtШllК COCTaBJleH в соответствии с EдttHhIM тз · 

Р"ФIIО- l< ваJlJtФ II 1(ЭUН ОН1/ЫМ слраВО'l I( I IКОМ рабоЧII); н учеб­
ным" программlIми !lJI я прйфесСJlОJlЗJlЬitо-теХII II 'iесК IIХ 
УЧ IIJl I UЦ н предназначен ДJlЯ }'чашltхся cltcтNIы профес­
СIЮll8лы{О-теХЩIЧеского 06РЭЗОВЭЩIЯ 11 Jo I QЛОДЫХ ра(50чю;: , 

ооучаЮЩilХСЯ 118 IIРОllзводстве. 
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Г llава 1 

ОБЩИЕ CnPABO'IHblE СВЕДЕНИЯ 

1. ЛАТИМСКИй И ГРЕЧ ЕСКИИ АЛФАВИТЫ 

Таблица 

П(!".аТl'Iы~ буКt:lЫ Пeq8Т I11о1е б)'J(llbl 

I 
H~allalll!e I ~,.,"Ы. Н"'.ВI'I" 

I1ООПI'l(:' 
(:ТРОЧltые 

бука noor!lt(:- ...... 
"Ы. ,ы. 

JiаТII JlСКНЙ 3.IJфаВIIТ Гр ечеСХII I! а.IJфЬ:В НТ 

А а , Л а альфа 
В Ь Ое В ~ бет. 
С с це Г 

Х 
гамма 

и d де " ДeJIьта 

Е е е Е е ЭПСИЛОК 
F f эф z , 

д!lета 
G g ,е 11 '1 это 
Н 1, 'ш е e.~ тста 

I i и 1 I >ота 
I I "ОТ К х каппа 
К k " Л л JlВNбда 
L I эл. М " WИ 
М т ЭМ N v ии 
N n Э, 8 , 

КС" 
О о о О о о микрон 
р р ое П n ., 
Q q ' У Р Р ро 
R , эр , 

а сигма 
S $ " Т т Т'У Т I то r • I\пСИЛОН 
и " у ф ~ фи V • ,е Х Х хн W ,. дубль-ве Ч' Ф 11СН 
Х Х икс 

I 
о '" омега 

у у игрек 

Z • зет 



• г АШ3а 1. Общие СI!ра80<жые сведения 

2. МЕТРИЧ ЕСI(И Е ВЕЛ ИЧИliЫ И ИХ ОБОЗНАЧ ЕНИЯ 

Таб л и ц а 2 

I .... у. рус- RарОЯ' 
ское ное 

Линейные нзыеРI!ННЯ 

Микрон 
Миплцметр 

Сантиметр 
Дeuн метр 
",",р 
КIIлометр 

"" ~ 
см 

дм 

км 

ПJlощади 

Кв. миллиметр мм' 
1<.8. a,tlТHMeтp с".2 

1(8. дециметр д'" 
Кв. .. етр м' 

" тm 
ст 

ат 
т 

km 

111т2 

сm2 

<т' 
т' 

Объемы " емкости 
Куб. ~IНMIIMeтp ,,'" nmt3 
Куб. сантиметр с'" ст' 
.куб. деuнметр д,' "т' 
Куб. метр ", т' 

Масса 

МнJIЛиграыы щ mк 

Сантиграмм с< cg 
Деnнграмм дг dg 
~aMM , 

fя ИnОГр81м1М кг 

,,[онна т I 

Велнчина n 11 ее ЧJtCJIОВОС Эll8чеине: 

ВМItЧНIIЫ 

I ..,,,= О,(Х)I мм 
1 ,4(м=О,1 c.m - О,ООI .м 
I см -О,ОI М- IO АСоМ 
I дм-О, I M .. tO СМ 
I M- IOO cm- IООО .мм 
] /(,11 _ 1000 А! 

I .41.4.2 _О,OOCIOO I .м2 

I (:м2_ 0,()(Ю1 ""t _ IOO .мм' 
I дм2 _ 0,ОI .8(2 _ 100 СМ' 
1 ~"" 10 000 см' 

I .мм3- 0,ООI c..u* 
I ""13 _ 0,000001 ,wl 
1 д.м3_О.ООI .маса I А 
1 w - J(XXJ ", - 10 гА 

I "1,: - 0,001 е 
1 сг=О,OI г 
I дг=О. \ г 
I z - l()(() .N<! 
I кг- IIХJO ? 
I т_ lCOJ кг 

ДJlина окружности 3 I ... 3,141[;9. 
диаметр "" 1" 

в практике прКNе.ннют n.=З, I 4.. 

Вычисление площадей и 06'6еAlОО zео".етрuчеСК/iХ фшур 

З. П ЕРЕВОД ДЮПМОВ 8 МИЛЛИМЕТРЫ 

Таблица 3 

I 
I 

ДIOАwы ~ дlon .. ы ~ 

1/ 16 1.587 .. ~. 20,637 
'1, 3.175 78 22,225 

.~. 4,762 1 25,400 , . 6,350 2 50,800 

~/: 7,937 3 76.200 
9,525 4 101,60 

11/" 11 ,11 2 5 127.00 , , 12,700 6 152.40 

'1/: 14.287 7 т,ВО 
15.875 3 203,20 

11/6 17,462 9 226,60 
''1. 19,050 I 10 254,00 

4. П ЕРЕВОд милл ИМЕТРОВ 8 ДЮЙМЫ 

5 

ТаБЛ14ца 4 

± ~ ДЮliмы НА дlOn .... •• I ДIOЯ_ 
0,01 0,0004 0.06 0,0024 0,2 0,0079 0,7 0.0276 
0,02 0,0006 01J1 0,0026 0,3 0.0118 о,в. 0,0315 
0,03 0,0012 0,08 О,(ХХИ 0,4 U.u15'l 0,9 0,0354 
0,04 0,0016 0,09 0,0035 0,5 0.0197 1 0,0394 
0,05 0,0020 0,1 0,0039 0,6 0,0236 

5. ФОРМ)'ЛЫ для ВЫЧИСЛЕНИЯ ПnОЩАД ЕИ И ОБЪЕМОВ 
ГЕО"' ЕТРИЧ ЕСJ(ИХ ф игур 

в формулах ПрИНЯТ I" следующие о6оЗН8'lеН ltя: й, Ь, с - стороны 
гсометрнчеСКIIХ фигур; а - yroJ1; lt - ВЬ!СОТ2; 1 - дll l lиа ; L - ДЛА на 
окружности; R. r - р8Л Нусы; D - диаметр; d - Дlt8Метр 11 ДИ8ro­
IIЭЛЬ; р - Пf!РJIМетр; S"p - площадь бокоооi. поверхности ; S - n..10-
щадь ПОЛНОЙ поверхности; V - объем_ 



• Глава 1. Общuе справочные сведения 

Таблица 5 

о+ъ • m _ _ ,_ • 

s- IНЬ ', " т!!; , 
" .- ~; а_ 2S, _ Ь; 

о •• 

Ь = ~ -о 

5. выIIL~нuеe flAОЩllдet1 и 06ъе.моо гео.r.lетРUЧI!СКIlХ фllгур 7 

• < 

Сегмент 

п родол:женuе та6л 6 

ФоРМVIlU 

R- a - I,I55 (; [ "", 0,866 а=О.866 R 

n = * -~. 141 6; 

L- nD-3.142 D- 2N; 

s ... ~ - O.7gsf12 - nr: • 

' - 2 1/ 1' (2,-1,); 

s- 1- [.'1- ' (,-1,) J; 
( = "'S:4hl

; 

I- O,o1745rao; 

а ... 57.29бl ; , 
' у--ll - r -T 4r2- c2 



8 ГАЛеа 1. Общие справочные сведения 

ПpoiJОJlженuе та6А. 5 

Фоо"'),JlЫ 

Шар 

S=лаЬ=З,14 1б (jb 

ПРНБJнtженное :tH8'1CНltC нернметра 

2Р-з,141 6 \' 2 ( аЧЬ') 
JflЛlJnC 

S - 2nR (R+ /,) ; 

V-пR2h 

5. Вычисление площадей и 06ъе.41О0 гeo,мe't"PUI/UI\UX фигур 

flРЛtJu ЦUJlUH~P 
(mpvda) 

Конис 

фУ 
I -
! , 

Шар 

n /хЮОIIЖенuе табл.. 5 

S - 2n (R+ r) (R - r +/I) 

S-nr (,+ 1); 

v ... ± пг2 1! 

S _ 4nr2_ 12,57 ,1_ nd'_З.14· 2d2; 



10 Глава 1. 061цие t;flравоч.нbU! сведl'НЩf 

"''''''" 

Ш(J/Ю601i икmо# 

ПРIl~ОV10J1blfШ 
nplIJJln 

Лuра/llUlа 

ПродоА~нuе то6.4.. 5 

02 _ /1 (2 r - /I) ; 

'SKP -2nr/l; 

S _ n f (0+211); , 
у-"3 nтth 

v _ aS; S-ба2 

У_аЫI 

S - C)'MMC МОЩ8деJI треУГOJtbl:lНI(ОВ+nЛО­
щвдь ОСНОUlНIНЯ; 

у_ т Bh, где В - пnощад .. ОСIIОВS IIИЯ 

6. ~lдeAbHlXiI вес H#!KOТOpt>lX твердьи теА 11 

n родоюсенue та6л. 5 

S=CYUM2 f1ЛошадеА основания, двух бо­
кавык ТР2ne.t1J111 и двух TpeyrQJJbНlIKOn; 

6. УДEJIЫIЫЯ ВЕС НЕКОТОРЫХ ТВЕРДЫХ ТЕЛ 

Алебастр 
дАюм ннн н 
дсбе.ст 
баббиты ОЛОВЯМ!!­

оты. 

Бетон: 
с rpaHHmblN 
щебнем 
с ИЗВtc1"КО8ЫN 

щебне .. 
с к.иРПНЧНЫN 

щебнеN 
с lIo).IcHHыM 

шnаКОN 

Дe~BO сухое 
Железо 
Кварц 
KHpnH'" 
Лароннт 
Пpo(jка 
PVII Ho8ble нэде· 
ли. 

2,3-2.88 
2,7 

2,1 - 2.8 

7,1 

2,2 

2,0 

1,8 

2,2 
0,6-0,8 

7,88 
2,65 

1.4- 2.0 
1,2 
0,24 

1- 2 

Свинец 
Сталь 
ТСI(СТOJIIП ЛJtCТQ· 

uon gле"тfЮТРХ' 
НН'lески(j 

Бронза. . . 
Вода при 40С 
ГР.!lфнт 
Г'шс 
Гудрон 
Л атунь 
Медь 
Олово 
Ф" бра 
Цемект . 
Цннк 

Ч)'Г)'Н : 
cepuil . 
f<OOf<HI'I 

Эбонит 
Дюралю"IНННИ 

Т аблица б 

11,34 
7,88 

1,3-1,45 
7,5--1!,9 

1,0 
2,50-3,05 
2,17-2,31 

1,0 
8,1--8,7 

8,93 
7;3 
1,3 

1,25--2;3 
6,8-7,3 

6,6-7,8 
7.2-7,6 

1,2 
2,6-2.8 



Г ла ва 11 

МАТЕРИАЛЫ 

1. МЕХАНИ 'I ЕСI(II Е СВОПСТВА МЕТАЛЛОВ 

fo.\ехаllичесКltС coorlcтoa мсrалnов хараКТСР'IЗУЮТСR способllОСТЬtO 
HII I,;U I I РUТlt8лнться поздеf!стоtlю 8HeuJIIIIX СIIЛ. ОсНОВНЬЩН покаэз­
телЯМII McxaHH'I('(KHX споrlСТ8 метаЛJIО О ЯВJJяЮ1'tЯ ПРО'/нОСТЬ 11 пnас­
TIMfOCТb. а дЛя HeKOTOpl.oI>; Д(!1'ЭJiеJ} МllшltН н ннструмента _ Таср­
LlOCТb. . 

Пр о ч н о с т Ь ю н аЗ l.ol lНlется f' llOcoGHoCTb металл.в сопрОТНВJlНТЬС!! 
раЭРУШСlIIlЮ 11ОД ВОЭLlС:nСТВIIСМ ВНСШIII IХ сил. В 32.BItCItMOCТ It от х а рвк­
тера наГРУЗКII раЗЛИЧ8ЮТ стаТ II 'Iеск)'ю, ударl!УЮ к )'сталосПlУЮ 
прочноетЬ. 

_ CTaf'Wlet;кot1 называетСJI npO'IHOCТb, "оторую HNeeт летlJ)Ь npN 
ДС:IIСТВUН ка llее nOCTmHtHOIi Н& I'Ру:tkИ НЛИ нагрузкн, мавно н мед­
ленно I IЗNсняющеЙСJl по ВCJJ IIЧlIне. 

~'дo.PH()Й U8зывастся 1'1рочностЬ, кoтqр)'ю HNee1 Lleтa.~b IIрИ NГИО­
пенно возрастаюшеrl на грузкс.. 

~'сrIUОСТНОЙ называется ПРО'mостЬ. которам IJОЯ8.l\j!e't(Я 8 петам" 
прн дсй ... -твlIн NHorOKpaTHoA, "'сняющейси по вenllЧlIне нагр)'зке. 

П л а с т и ч н о с т Ь ю Н89ына ется С IJособl/OC'rЬ металла, не раэру­
шаясь, ИЗ.IСН"ТЬ саою форм)' под воздеltСТВ ltем flHeuJH IIX СНJI н СО­
хранять t/ОJlУ'IСННУЮ фоРМ)' п ос.~с прекращеНlIЯ IIХ деНСТВII" . 

т В е р д О С т .. ю Н3:1h1Dзетсп cnocoGl lOcn, MC'f'f1M8 COIIPOTII8JtJIТЬC" 
ПРОННКНОReНИЮ В "сго другого. более твердого, ТCJlЗ . 

ОсIЮВНЫМJ\ метОД3М11 опреLlCnСНИн прочности J\ мзстичноcrн ме­
таЛЛ0В ЯВJ!иются II спытаlll1Я н а рзстнженне н ударную ВЯЗКОСТЬ. 
Onpc:nCJJCHlle Тl.lсрлостlt ПРО~IЗIIОLl II rся 110 метолу SРlшеЛJIМ It Рок веJ1ла. 

Испытаниt' t.4eXa ItH'ltCKHX ( I\OMCT8. И С n ы т а н и с н а р а с т Я · 
ж с н JI С (110 ГОСТ 1497- 6 1) /IРОIIЗВОДНТСя на с[!еll ll аЛhlJl~Х Мl!шщ,ах 
rMC-50 1I fI\K- I ОО, раЗВIIВlIЮЩltХ у(; IIЛlll1 СUОТВL'Тстве1ШО 50 и 100 Т. 

СтандарТlII.oI ii образ('u для Itспы'['аЮIЯ на Р8СТЯЖС,lJllе нмсет ЦII _ 
ЛНН!lr"'I~К)'Ю 'IЛlI 11 ЛОС.,, )' Ю фор"'у (PJlC. I ) . Дли прооеД(!ИIНI IIСПЫ, 
таЮIИ н а раСТJlЖСНIIС о(iразеu закрепляетсн в заЖнмах If MeДJJC:HIlO 
растягивается . 

ВenIlЧIllI8 npllnB rac~(oi\ наГРУЭКlI llOстепеlШО возраст зет. Измене­
ние на ГРУЭК II . а также, в за811СIIМОСТft от иее, дл нны образца ФIIНсft ­
р)'етсм пvнCКqюIol н{! ДН{!ГV{!NМ(!, н{!зыsзеNоR Llна ГРЭIolNОН растяжении 

J. Механические свойства l141!ТaAAOв ' 3 

~pftc. 2.). На лftаrраNМ~ И~Iееrcи I'ССКOIIько T01,jCK, которые соответ· 
ствую't раЗJ1ft1,jНЫU напряжеНIIИ~I . 

Н а п р я ж с 11 11 С М Il lI3L1DacтCJI DCJ1 IIЧ lша liDrp)'3KII, прltходишаяся 
tl8 един"цу площаДft попеneчного сечен"я образuа (на I .м..м' илн 
I с.(2), 

Точка А соответств)'ет IJвпрЯЖСНIIЮ, которое назыезетСJl преде­
ЛОМ пропорционаЛЬНОСТII ПР ' дО поП точки "а диаграмме nOJ1)'\1aeM l.oIe 

~~I -щ !Е 
в 

r 
а) 

~ 
~a_ 

р ~ E[~I 1 ~ 
~ 

') I 
Рис. ,. Образцы дли Itспытания - - !li!ЛUNPНl1t 1. •• 

на растяжение: 

CI _ Kt»T.IIblll. 6 _ rllJIINO)тon.,IILlII Pltc. 2. Диаграмма растмжения 

-образцом УДJ1l!НеНIIИ УВC:J1 I1'1НВ8ЮТСЯ 60 стonько раз , 60 скольно раз 
уае,1нчнваетсм нагр)·зна. 

ПредеАоAt npoпopfjllOН{lJtbHOCТIl иазывается H 8HOOпblLlCC нзприже­
Jiие, до ноторого сохра няется ПРЯN8И пропоринонanЫlОСТЬ wежду 

Н 8прЯЖС:lIнеlol и деформациеfl. 
ТО'lка Б cooтвeтcro)'e'Т Н2пряжен.ию, и8зываеNОМ)' предело ... теку­

честн о, . Пре дслом TeHy'l ec TH иаЗ hlвается MaHMeHьw(!e на­

ПРЯЖСНllе, прн которо ... образс:ц деформнруется (течет) без )'8cI1Н' 
чении нагрузки . Горизонтальный участок на диаграмме, COOТ8CТC r -
9)' юш.нrt УДЛ IIНСЮIЮ образца пр" постоян ной иагрузке, lIаЗЫ8аетси 
W10шаllкоrt TCK)"ICCТH . 

За мощалкой тскучестн напряженне AOCТHr2CТ макснм)'на 
(ТО'lка В) , отвечающего так назЫ8ае.IОМУ DРС:~lctIНЩI )' сопротнвnе­
fiНЮ - предел)' прочности 00 ' В 9ТО оремя происходнт суженис: об­
разца н на нем образуется шсЙка. Это положеlUtе на Dll8rpa/ol Me 
соотаетстlJ)'ет точке Т. 

Дa.nьнсftш С,(! yДnJIНCH I\C образца может протснать прJ\ падеlНШ 
lIаГРУЗ Кll, 1I 8 lIекоторый момснт образец разрушается. Тзннм обра· 
ЗОМ, п редс.~ ПРОЧНОСТ II образца определится по фОРМ}'JJС 

Р 

00 - 7 ' 
гд@ Р - lIаrрузка, К2С; 

F - поперечное ce<lC:HHe образца, -'1М!. 
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Bpe1oL(!H ll bl1oL сопрОТllllленкем (пределом npo 0l4 
... о с т ... ) называется нзпряжение. соответсТВ)'ющее НЗ llбonьшеА 'Iа ­
rpузке. ПReдшеств),ющеА рвз рушеl!ИЮ образuа. 

Испытан ие на ударную ВЯ31<ОСТь. ~Iдарной 8R3КОcrью н"зывзется 
способнОСть 1oLеТ8JI!l1! Оl<ЗЗЫ8ать ООllрОТИВJ1еmtе быстро nозрастаЮЩII"" 
(упарным) внewшtМ CH .~aM. Испытанне на )'дарную ВRЗIЮСТЬ осу­
щеСТISЛ I!ЮТ НИ ! ! plt6up~. lti'~hllSiI'::MUM M3M',//lI KOBbIM KO ' \ I!0~" 

ИЗ ItCnbl1"l~BaeMoro ).tатернала IIЗГОТОВЛIIЮТ образец ( по ГОСТ 
9454- (0) в виде бруска дmlНОИ 55 лUI и сечением IOx 10 м.-. с ПОПС4 

реЧllЫМ I:IBnPC::.lOM посреJtlше ( pl'C. 3) . При JtСIIЫТЗЩIII ПРОНЗВОдЯ? 
удар МВЯТНlIКОМ по обрвзuу со СТОРОНЫ, ПРОТНВОl10JlожноА надрезу. 
8 результате чеro образец разрушается . 

Ве.1ltЧ llllа УДврно!\ ВЯЗКОСТII опреДCJIяеn::я по формуле 

А. 
" . - -F--' 

где А)( _ работа, gатрэtlеll1l8Я на нэпом, KZC· .4I; 
F _ площадь ПOllерс'llfоrо ссцеllllЯ образuа. с.м2. 

Оброзt'Ц 

Рн с. 3. Схема ItСПЫТВIIIЩ 118 уда рную внзкость 

ИСПЫТ811не " 8 ТllердостЬ. ИзмереНl'~ тн~рдuс'1II ~lеr8J1ЛОВ no с n о­
c o(iy Бр " нелля (110 гост 90 12-59) производитея nyreN вдао­
Л ИВ8Н1IЯ в испытуемый обраэеu стаЛьнОГО шаР"ка на спсцнальном 
прессе под nCACТBIICM зада llllоf! нагр)'зкн о ТС'lеин.е опредe.n.енноro 
времени. Выбор днаметр.а шаРltка nall 11 табл. 7, а опреДСЛСНllе твеР4 
дости иетаМ8 по дна метру отпечатка - в табл. 8. 

При ОДВDJlИВВНIIИ шврика о IIспытуемый образеu шарнк оставляет 
на поверхНОСТI' образuв отпечаток. площадь oтne'laTKa шаРllка опре· 
деляется по форм)'nе 

F _ nD{D-VD' -d') 
2 .... '. 

rдс D - диаметр шарнка, .мм; 
d - дна метр ОТIl~Ч(lТI\II, м.t •• 

J. Механические свойства м.етамов 

Выбор DllilMeTpa шаРНJ(8 и наrрузки 

ТOJIЩ'''lа 

I 
д.,.,,. , н, I 

м.атеРИ~1I uетllпnll. WIIРИКII. ГDУЗК П. 

•• •• = 

Черные металлы Бo.rtсе6 10 3000 10 
От3доб 5 750 
Менее 3 2.5 187,5 30 

Медь, лаТ)' I I!>. БОJ!ееб 10 

I 
1000 

бронза От3.'lоб 5 250 
МСIII,:е 3 2.5 62.5 

Алюминнй . под - Бод .. 6 10 

I 
250 

Ш I!ПН I!КО8ые спл.i!- От3доб 5 62,5 
"Ы MeHCi!3 2.5 15.6 

Твердость 110 БринtЛJlЮ 

n"lIl.IeTD 
TIII!DAOCn. "8 II РИ 

nH8"'efD 
ОТl1t<1l1ТЮ!l 

иаГD\'акt . кгс 
отrrеЧ"ТJ<8 

WIIDHK1I. ,1/.41 I 750 I Ш~ DIII(8, ,11М .,., '" 
2.00 946 315 78 4.60 
2.10 &6 285 71 1.70 
2,20 780 260 6' 4.!Ю 
2.30 7.2 237 '9 4.90 
2.40 б~3 218 51 5.00 
2.50 601 200 50 5.10 
2.60 555 I Ri 46 5.20 
2.70 51. 17 1 42 5.30 
2.80 417 1.')9 39 5.40 
2.90 444 14R з7 5.50 
3.00 'н!, 1311 34 

l' 
5.60 

3.10 388 129 32 5.70 
3.20 3БЗ 121 30 5.00 
3.30 3.1 1\' 28 

I 
5.90 

15 

Таб n ll ЦВ 7 

ВщеРЖJ<Н '10Д 
И8грркоfi . 

"t~ . 

прн НВ 140....,.. 
450 

прн /{ В до 110 

30 

60 

Т а б лиuа 8 

TntDI!.QCTb Н8 rlDII 
нагрузне. кгс 

эооо I 750 I 25() 

\70 5" 14 
163 54 13 
) f,б 52 13 
149 49 12 
143 41 12 
137 45 11 
131 " 1\ 
!2б 42 10 
121 40 10 
116 ЗА 9 
111 :<1 9 
107 з5 9 
103 з4 8 
99 3з 8 
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п рrЮcllЖенuе табл. 8 

Твердость НЕ nD}I Твердость НN nptl 
Дивметр oтne" BT- Ilмр)'Зке. /UC дlIВМетр oтnt<l e 1; - U&rJ)) '$Ke, 1Си; 

ка wарика, ,81" к а WРРИl<8 , •• 
3000 1 "" 1 "" 30001 "" 

3,40 321 107 26 6,00 95 31 

3,50 ЗО2 101 25 6,10 92 30 

3,60 285 94 23 6,20 89 29 

3,70 269 8~ :n 6,30 85 28 

3,80 255 85 21 6,40 82 27 
3,90 24 1 80 20 6,50 79 26 

4,00 m 76 19 6,60 76 25 

4,10 217 72 18 6.70 74 24 

4,20 207 69 17 6,80 71 23 
4,30 197 55 16 6,90 69 23 

4,40 187 62 ' 15 7,00 67 22 
4,50 179 59 14 

Твердость НСП hIТ)'емого метa.nла опреДeJ!яetся по формуле 

р 

1/8- -у. , 

где Р - HarpygKa прн испытаи"и. кгс; 
F - площадь отпечатка , юР. 

1 "" 
8 
7 

7 
7 

7 
6 

6 
6 

Б 

6 

5 

Способ Роквеnnа (ГОСТ 90 13-59) основа н на вдаалива­
ш~и в нспытуемый Nетa.nл CТaJI l>HOГO шарнка D= I.59 А(А( ил и ал маз­
ного н аконечн ика, имеющего форму конуса с УГЛО~I 120"'. 

Прltбор для испыта ний нмеет три ЩКaJlы. по которым определяют 
т вердость испытуеJ,IОro метама. Шкала С показывает твердость 
HRC при испытанни алмазным Н.2конечником под нагрузко/l 150 ки; 
шкала А - твердость HRA при НСП I.rrан"н алмазиым наконеЧНИКОN 
под нагрузко~ БО ~C; шкала В - твердость HRB ПРИ IlспuтаlJНИ 
СТЗJlЬНЫN шариком под н агрузкой 100 кгс. 

2. СТАЛИ 

КонструкnиOtшые стали, I(ОНСТРУЮUlОнные стали раздеЛяЮТСfJ 118 
углеродистые обыкновенного ка'lестеа, углеродистые качественные, 
а также 111\ леГI!роваННt>l е стали (табл. 9, 10, 11. 12). 

2. Стали 17 

Т аблиuа 9 

Mel(aHH'I~CKIIC СПО~С"IО углерод истой стали OOblKlt08CWlloro качества 
(ГОСТ 380-60) 

I П~ДМ M IIPK:I тао:v"8<"Т1'. 

стаЛII I(i!C/.t4Jf·, 

не JoIeHee 

Ст. О 

Ст, 

Ст. 'кп 

СТ.2 :n 

Ст. 2к п 
20 

19 

Ст. Зип 24; 22; 21 

Ст. 3 24; 23; 2'2 

Ст. 4. 
26 

25 
Ст. 4кп 

24 

28 

СТ.5 27 

26 

3 1 

СТ.6 30 

30 

Ст.7 

2-90 

П~.!I.ел 
щю· ... IO\:ТJI. 
цс/I/{ ... ·, 
11(' менее 

Не менее 

32 

32-40 

31--12 

I 
38-40 

41-43 

44--47 

{ 
42-44 

45--48 

49-52 

I 
50-53 

54-57 

58-62 

{ 
60-63 

64-67 

68--72 

ОтН()СН1"en •• КОо' ИСПЫТD llн е 11 /1 .~rи (\ 
удлинение. % 

"" .. """е 
'Ia I!Ю" n КOJЮ';"IIO .. 
СО<:1'ОJlНIШ ( ~ _ 

О'" 1 
О, 

fOJlЩIIНР, d - дн а-

Neтp опраnки) 

26 3 1 d.".. O 

23 27 

22 26 d - O,5s 

21 25 

21 25 

20 24 d= 2s 

19 23 

17 21 

16 20 d_Зs 

15 19 

13 16 

12 15 -

11 14 
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Т а БJJttЦ810 

J\\t:xallll~J(. Me CвurtCTB1:I )," lIepoAI1C1'oA К1:Iчet,.,8е,НIOR сталм 
. (ГОСТ 1050-60 ) 

08.п 
08 
, Окп 
10 
15,," 
15 
2Окп 
20 
25 
зо 
35 
40 
45 
50 
55 
60 
65 
70 
75 
80 
85 

18 
20 
19 
21 
21 
23 
23 
2-' 
28 
зо 

32 
34 
36 
зв 

39 
41 
42 
43 
00 
95 

100 

30 
33 
32 
з4 
36 
зв 

39 
42 
46 
50 
54 
58 
61 
64 
66 
69 
71 
73 

110 
110 
11 5 

/ 

OтMOC:}lTtJl b' 
кое y,:an lfНt · 

." 
I % 

35 
33 
33 
31 
20 
27 
27 
?.5 
23 
21 
20 
19 
16 
14 
t3 
12 
10 
9 
7 
6 
6 

т гБЛII Ila 11 

МеХ8'l нчet.кие cllni!cтua HH3KOJJ~HPOllallНoI1 КОIIСТJ)УIШНОIIНОН CT8.'1tt 
(гост 5058-57) 

M IIPItll СТII.1Ш 

ISrC 
1 8Г2С 
25Г2С 
IO Г2СД(МЮ 

50- 48 
60 
60 
50 

ке lIIellee 

35-34 
40 
.0 
35 

ОтНОСНТtJlЬ­
H~ умнне­

,те 

18 
11 
14 
18 

2' 

2, СТ4..11: 

МIР"" стали 

14>;ГС 50 
ЗОХГ2С 90 
I4ХГСН 52 
10ХГ2СН 50 
1 0ХГСНД(МС- I) 51- 51 
IOХСНД(СХЛ-4) 54-51 
1 5ХСНД (СХЛ-I.НЛ-2) 52 
1 2ХГ(БНЛ -2) 46 
1 2ХПI 5О--<" 
IОХГ2Н 50 
1 5Х ГН 52- 49 
14ХГ2Н 53 
"Г 46 
19Г 47 
24 Г 49- 47 
09Г2 46-44 
1 4Г2 48-47 
IОГНд 52-50 
I4ГНД 54- 52 
IOХНДП 48 

19 

n родолженШ! Ta6,t. 11 

Ile t.!eH~ 

3.5-34 
60 
37 
,37 

40-37 
40- 37 

35 
33 

35- 31 
36 

36- 35 
37 
20 
зо 

з~зо 

31-30 
34-33 

38 
40 
35 

/ Oт/IOI."HfeJIЫlOO )'АЛlfljtНl:lt 

I ~ 

18 
6 

[8 
18 

1&- 15 
16- )5 

18 
15 
18 
18 
18 
16 
18 
18 
18 
18 
18 
15 
15 
18 

ТзБЛИl13 12 
I't\ех8.нtAltСХИIt своАства КОНС'J"РУIЩНОltмоА I\З'lествеиноА 

и 8ЫСOl:окаЧК1 8ttflюА J1еГИРОО81hIOlt стаnи 

15Х 
1 5ХА 

2ОХ 
зох 

(I'OCT 4543-61) 

70 
70 
80 
90 

IIt "'('lltt 

50 
50 
60 
70 

Oт"OCnTeJI"· 
II~ УАЛИМt­

I llIt 

• 

10 
11 
!о 
11 



:ю 

З5Х 
38ХА 

.оХ 
45Х 

5ОХ 
15ХФ 
.ох," 

4ОХФЛ 

5ОХФЛ 
2ОХМ 
ЗОХМ 
ЗОХМЛ 
35X r.·\ 
З5Хr.\д 

35Х2МЛ 
ззхе 

37ХС 
40хе 

2Охг 
З5ХГ2 

18Xrr.1 
40ХГМ 

27СГ 
З5СГ 

2Qxrc 
зохге 

зохгел 
35хгел 

З5хюл 
З8хr.1ЮА 

2ОХН 
40ХН 

45ХН 
50ХИ 

2ОХН4ФА 
1 8Х НВА 

25ХНВА 
ЗОХН2МФЛ 

г ЛйОО 1/. MOTepulllltx 

ПродОАЖе~uе табл. 12 

95 
95 

100 
105 
110 
75 
80 
90 

130 
80 
95 
95 
95 
95 

105 
85 
90 

125 
80 
85 

110 
100 
100 
85 
во 

11 0 
110 
165 
95 

100 

80 
100 
100 
110 
11 0 
11 5 
11 0 
90 

75 
80 
80 
85 
90 
55 
БО 
75 

110 
БО 
75 
75 
80 
80 
90 
б5 
70 

105 
БО 
70 
90 
80 
80 
б5 

БО 
85 
85 

I ЗО 

75 
85 
60 
80 
80 
85 
90 
85 
9fi 
во 

/ ОПЮС:М'J Ir.llЬ_ 
У,IIJlkllение 

, 

10 
12 
9 
8 
8 

12 
12 
10 
IС 
12 
11 
12 
11 
12 
8 

13 
12 
12 
12 
12 
10 
10 
12 
15 
10 
10 
10 
9 

10 
15 
10 
10 
10 
8 

10 
12 
11 
10 

3. Т еРIIC'I'Il!t:Кйя и XUAluko-теРМl/.чеСКй1i 06ра6от"а (т4JlСЙ 21 

ИllструмеllталЫlые стали. Н llструмеНТ2" ьиые СТ2ЛII разделяются 
на УГЛСРОD. IIСТЫС н .~еПlроваЩlые. ПО способу ПрОIIЗRОДСТВ3 OНlI под ' 
ра3Дt'mjЮ ГСI'l 113 t<S 'Iecтut'HJ l ble н ВЫСОКQкз чествеllн ые. 

К кзчест6СННЫМ СТЗ.1RIII ОТIIОСЯТСЯ угл,,:роднстые IIНСТРУNснтаЛl>­
ные стаЛ l1 (таб.~ . 13) . К ВЫСОКОК2честееНIIЫМ t'тa.fJ~~1 оnюсято! Ле{II­
РОВ8нные НIIструыеНТ3Л1,ные 1I быстрореЖУЩllе СТ3.11 I1, .8 также угле­
pOll.llCТble стали марок У7д-У 1 Зл. 

Кл.« 
"Щ 

6 
х 

8 
>. ". • х 

.х .-х · 

~~ . , 
~~ , 
::: 

Т аблица 13 

ХНМНчttкнil сnста я и механнческщ~ СllnГrстпа 
)'глt'роднстоii IIIl с тру",еН"tIlJlЫНJЙ стил и 

(ГОСТ 14З[J-54) 

T"$eVllOCТb 

M30111l 

I 
TeNn~J>IITypa 

CТ8J1U ll~rOT' "~. 8аll ""КН, 
М"" 8 118 "11I811 11И 'С 
(не боп~l!) IfRC 

У7. YlA 187 800- 820 
У8, У8А 187 780-800 
У8Г, У8ГЛ 187 780--&)() 
У9.У9Л 192 62 760--780 
YIO. )(IOЛ 197 760-780 
УН, УIIА 207 760--780 
Y12. У l 2Л 207 760--780 
УI З. У I ЗА 217 760--780 

3. ТЕРМИЧЕСКАЯ И ХИАШI(О-ТЕРМИЧЕСI(АЯ ОБРАБОТКА 
CTAJ1Eft 

ТермичtcllоА Обра(Н)ткой назыиастся процесс нэгptвг НIIЯ, вы· 
держк« It tJхлажnсння стали ДЛЯ ПР"ДЗИIIЯ С(I соотвеТСТВУЮЩ1fХ фИЗII' 
чески х 11 N('Jl.аИИ'lескItХ C80(ICТ8. OcHOBHbIN l1 B«A8NII TepM .I .. ecl<oi! 06-
paOOТII 11 являются отжиг, НОРNа.~НЗ8111IЯ. 981<глка 11 отпуск 

Пр ll О Т Ж Н Г е стаЛII ПОНllжгется et' Т8ердостЬ, улучшается обра­
батываемость резгнием , повышается nЯЗКОСТI .. ун"чтожгются внут' 
рещще IJI'I IIРНЖСIШЯ. ВЫЗОl'Iнные предшествующей 06раООткоЙ. улу'" 
шаетея структура NетаЛЛ8 . 

Н f) Р N а 11 н 3 а ц н я npIIA8eт СТIМи мrДКо:1СРIШСТУЮ однорОДltуЮ 
структуру, УЛУ'III1SСТ ООргоатыnаемость резВНlIС"'. подготаВЛИВ8ет 
структуру стали к Ilоследуюшсft 9а.<глке. 

Прн 3 а к а л к е достигается ПоВЫшение ПрОЧlЮCТl1 и тперДОСТl1 
стаЛII . 

О т n }' с к () м ста .. и пониЖают вредные деilСТВltя 8f1)'TpeHНlIX "а· 
ПРЯЖСl!ltfl, tJстаВШНkСR nOCJIe закаЛК I!. УNсньшают XpYllKOCТb стаЛII , 
повышают вязкость. улучшают 06pa6aTI~flaeNOCТЬ реза Н llе~t. 
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ХИ"' II Кt) -rСРМИЧССf<ВtI обраlЮтка стали заКЛlO'iзется в нагреве из ­
ACJl IIM IINCCТC С 8ещестЫlI'o .... способными Itз мени1'Ь ХIINИЧССI'I:I I Й состаи 
11 ",еХ2 НIIЧССКlIС своАстоа стал и о попеРХИОСТltoN слое II:1AeJI II R. 

ОсИО8llЫNII OllJl3NII XIIMllko-rерNII',ес:КОii обра !ЮТКI I Н8.~ЯЮТСЯ це· 
J./Сl lтаWIЯ , llЗОТllрОВ8Иllе. ЦIIЭНltР(,Ш3Нllе 11 аЛIf114 ! IOВЗ Н llе. 

Ц е N е н т а Ц " е fi Н8ЗI>lвзетСА процесс пооеРIШОСТНОro нась:щеШIА 
СТМИ углеродо ... . ПОСllе ЦСNеНТ ВЦIIИ н послс.а.ующс(, закаЛЮI поверх­
"ОСТЬ СТI:IЛ!.lIЫХ IIздеJIIIГ, IIРl!Обретает очень UblСОКУЮ твердость Н НЗ­
lIосоуСТоi!ЧИВОС1Ъ, cePAUCSIIH 8 же ОСТ8('ТСА ВАзкоА вследствие низкого 
содержгН IIЯ в не{, углq>OЛЭ. }(роие того. На noверХНОСТИ стаnи обра. 
зуютен 118ПРЯЖСIШЯ сжаТIIR . увеДJl ЧllваЮШНе n~дe.'! 8ЫНОС.'IИJЮCn, и 

Jl.ОJlТОnCЧI IОСТII I.)nелll" . 
А з о т 11 Р О В а и 1I е N. I18ЗЫ8.8ется процесс ПОfК'I'ХИOCiИorо насы­

щения IIЗ;1е.л IIi! азотом ДАЯ создаИНR твердого износоустойчивого, со­
",ютив.~АЮЩCf'ОСЯ корроЗIt1. тонкого поверхиостного CJJоя. при вязноА 
ЩДl1еВllllе neтa_'I". 

Ц 11 II Н 11 Р О n а 11 11 С N называстся процсс<: ХИNнно-терNН'lескofr 
обраоотtш, пр" KnТOpow поneрхиостны(! c.'Ioil IIЗДелия насыщается на 
г.'Iу6Ш IУ 0,1 - 0.2 )1М углеродом 11 аЗОТОN. UllaНllpooalllle ПРИNClI Яется 
J1,.'Iя созд аNIIR твердо", II з носоустоr"lIIвоА, хорошо СОПpOТt1ВЛАющсrк:н 
коррОЭ lII1 noeepxllOCТ l1 детаJ1l1. 

д.'! Н Т" Р О Я а н It С N 11.'111 'I.'IЮN IIНllрован ием наЗЫЯ8етсн npoltecc 
XIIMlIko -теРМlIчеСКOIi обраООТКlI , пр" котором поверхшхтныА CJJO(! нз ­
Д<'.'lIlЯ насЬ!ща2ТСА аЛЮМIUIIIСМ. 

Д,'I IIТIIРОВ3ИIIС nриме"ястся дJ1Я попышеl!lП1 cтoAKQCТH деталей, 
работаЮЩIIХ ПРIl IlblCOHllX те ... шературах (до 900-95О"С). н с цепыо 
nрсдохр2ll ення поверхности от ОКttСЛСНIIА. 

4. СОРТАМЕНТ П РQКДПЮП СТАЛ и 

Раэыеры 1I вес pa:t.'ltf1lllblx ПРофll.lleЙ проката А8 ИЫ в та6n. 1"-22. 

СТ()рОН" 
каадра,.. 

•• 

6 
7 
8 
9 

10 
IJ 

Таб",иц а Н 

Ста",ь rОР.Ч~tlатаН8S1 tlRaJi,paтнall 

( ГОСТ 2591-51) 

Г!JIОЩ8;J. .. 

I во< СЮрОма fi:IOOIIM" 
I1Ont l!e'lНOl'O ООl:C'fIC'Ч МOI'O 

ссче",,", 1 шu.,Ij, \{.a.apaT~ 
иЧfМК •• ,.' м ~ ,.' 

0,36 0,28 50 25,00 
0,49 0,38 55 30,25 
0,64 0,50 б<! 36,00 
0,81 0,63 55 42.25 
1,00 0,78 70 49,00 
1,21 0.95 75 56,25 

Вк 
1~ . .II. 
м 

19,63 
2.1,75 
28,26 
33,17 
38,46 
44, 15 

4. Сортажент nрокатн.оЙ стали 23 

п родОАЖенuе та6J1. 14 

с .. "" "" \ "~:;::::~ •. Вк Cfl)p()Ila 

\ 

I1лoщад.l> по· 
Вк nlr~lIOro 

к,алра,. . СlrЧtНlIII, 1m» . .ч:. IШ'Ар"а . Ct'ltllllll. 1 no.t . ... . 
.ч:ж еж' ~ •• '"' м 

-- ._----

12 1,44 1.1 3 80 64,00 50,25 
14 1,96 1,54 85 72,25 56,72 
15 2,25 I,П 87 - -
16 2,56 2,01 90 - 63,58 
18 3,24 2.54 93 81,00 -
20 4,00 3, 14 95 90,25 70,85 
22 4,84 3,80 100 100,00 78,50 
25 6,25 4,91 105 . 
28 7,84 6,15 11 0 
30 9,00 7,06 115 

Не устаН8ВЛII-32 10,24 8,0< 120 
з5 12,25 9,62 125 naneA 

38 14,44 11 ,34 130 
40 16,00 12,56 140 
' 5 20,25 15,90 150 

Пр 11 N t Ч. 1\ 11 е. ПО .II.-,I/IIt. npy-r l<ll ПОСТ II Wl,lllЮТCJI: прм (mJ)OlIt ~UJI.P"8 
110 2s ...... - 5-10 .ч:; от 26 А() 50 .0114 - 4-9 14; ОТ ъ3 Д() 110 ~ж - 4-1 .ч:; (выщt 
110.or..or-~ 14. 

Д'Iа.N.~ 
ПР\-ТК • • 
~ 

5 
5,5 

6 
6,5 

Т а БJllluа 15 

Стал .. rnРАч~катаНIIЯ .:руrлaSl 

(nn ГОСТ 2500-57) 

Г!JIощм. .. 
во< ДМII"С'ТD 

\ 

Площад.ь 
ПОПlrptЧltоrо ПОПIrIlt'lИOf'O 

Ct'l~ HMII . 
1 tЮl. ... , Пр)'1ка. tt"lel\lllI, .. ' Q •• ..' 

0,1 9 0,15 29 б,б<! 
0~3 0,1 8 за 7,06 

0,28 0,22 31 7.54 
0,33 0,26 32 8,0< 

\ 

... 
1 rIOL .11, 

"' 

5,19 
5,55 

5,92 
б,3 1 

• 
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П родо.1женuе та6А. /5 

д""n, I ПIlОЩ~Jl Ь 
Вк ДIi~ .. tТD 

ПJlОЩ~АЪ 
Вк nOl1сречlLОro nOllеprЧIIОГО 

ПО)'ТК." с,,~('''ШI. 
I~ . ... , "fl)'Т~a. c~eH" II. 

I ПОо!. Я, 

•• <>' и •• <>' и 

7 0.38 о.зо 37 10.75 8,44 
8 0.50 0,39 38 11,34 8.90 

9 0.63 0.49 39 11,95 9.38 
10 0.78 0,61 40 12,57 9,87 

" 0.95 0.74 42 13.85 10,87 
12 1,13 0.88 4з 14,52 11,40 

13 1,32 1.04 44 15.21 11,94 
14 1.53 1.21 45 15.90 12,48 

15 1,76 1,39 48 18, 10 ]4,2 1 
16 2,01 1.58 50 19.64 15,42 

17 2,27 1.78 52 21,24 I б,67 

18 2.54 2.00 54 22.90 17,98 

19 2.83 2.23 55 23.76 18,65 
20 3, 14 2,47 56 24.63 19.33 

21 3.46 2.72 58 26,42 20.74 
22 3.80 2.98 50 2tS,27 22, 19 

23 4. 15 3.26 62 30.19 23.70 
24 4.52 3.55 55 33, 18 2БД5 

25 4.90 3.85 58 36,32 28.51 
2б 5.30 4.17 70 38.48 30,21 

27 5.72 4,49 72 - 40.72 31,97 

2' 6, 15 4.83 75 44,18 34.58 

зз 8.55 6,71 80 50.28 39,46 
34 9,07 7.13 

35 9.62 7,55 
36 10.1 8 7.99 

П 1> 1I И е '1 а и 1I е. По ,4JТIIИf I1I>УТ IШ ПОСТ38JТIlIOТСII: до ,4иамeтvll 2s .IC.IC -
01' 5 по 10 .IC; от ,4H,Mnp. 25 .IC.oc - от 4 ,40 9 .IC; ОТ ди.метра 50 до 80 .осм -
ОТ4д07.IC, 

______________ ~4~c~o'"~a='=" ="='=п2·po~кa='="=o=й==~=~=,=u ______________ ~25 

r 

.~ 
Таб.~ lIц8 16 

COpTa~leмT npnкamoo YTJ1080it рпвно6окон 
стали 

(ГОСТ 8509-51) 

Pa)"(1)bl, ... ,11 . , 
~~ IUII!) II ' 

" & 
"OJТ ..... ' • • 

2 

I 
20 

2,5 25 

I 

3,2 32 

3.6 з6 

4 

4.5 

I 
45 

I 
5 50 

~-

ЩIНI8 

no.'~1 
d 

3 
4 

3 
4 

3 
4 

3 
4 

3 
4 

3 
4 
5 

3 

• 5 

ОJlЛlI)'С 

81IYI"!)f'/I ' 
IIl.'ro Э8· 
"P\'ГJТC' 

111 111 R 

I 
3.5 

I 
3.5 

4.5 

4.5 

5 

I 5 

5.5 

раJЩ~"<: 

Э~I(Р)'Г' 

11 11'1"'1 
пo.nКII 

, 

1.2 

I 
1.2 

1.3 

I 1.5 

1.5 

1.7 

1.7 

1.8 

I 
] 

П'"ОЩ~ft.Ь 
11роф1lJlЯ, 
~, 

1,13 
1.46 

1,43 
1.86 

1.62 

1.86 
2.43 

2,10 
2.75 

2.35 
3.08 

2.65 
3.48 
4,29 

2.96 
3.89 
4.80 

I 

Вк 
]n~ . ... , 

и 

0.89 
1,15 

1, 12 
1,46 

1.27 

1.46 
1,9 1 

1.65 
2.16 

1.85 
2.42 

2.08 
2.73 
3,37 

2.32 
3.05 
3.77 

8-
Ч 

~ ... 
~l 

I 
4-9 

I 
4-9 

I 4-9 

4-9 

4- 9 

4-12 

4-12 
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ПродОАжеНlIе табл. 16 

Размеры, _ . 
~ ,м'''' I ПnОЩIIД" D~II!~. 

,; 

" I ,~, 8 11)'1"D(''' ' ОIlДНУС nрофНJIIII. 
"'. I(~ ::i 

к 
ЩIIРI,I- Щllllа IlfГO ~~_ з а КО\'Гllе · '"' ~tl( • "~п,,n- ПOnКI' КtJуглеМll1I 1111" n(l""I ' 

~ 
1111 Ь d 

R ' • 

5.6 56 3,5 6 2 3.86 з.оз 4-12 

• '.38 3.44 
5 5,41 4,25 

6.3 63 • '.96 3.90 4-12 
5 7 2.3 6. 13 4,8 1 
6 6,28 5.72 

7 70 5 6.86 5.38 4- 12 
6 8 2.7 8.15 6~9 
7 9.42 7.39 

7,5 75 6 9 3 8,78 6.89 4-12 
7 10,1 7.96 
8 11,5 9.02 

8 80 6 9 3 9.38 7.36 4-12 
7 10.8 8.51 
8 12,3 9.65 

9 90 7 10 3.3 12,3 9.64 4- 19 
8 13,9 10,9 
9 15.6 12,2 

10 100 8 12 • 15.6 12.2 4-19 
10 19,2 15,1 
12 22.8 17,9 

~ 
.. ~CJ J ;2~ 
~:3~ ~ . ~ . 

4. СОРТЙЩIIТ nРОК(l.ТIЮЙ СТQ,Щ 

.. 'f..." . ,. 
' .. 
~~g 

ТаБЛlfца 17 

и.РТЭМСflr црокэrnой yrnnooA неРЭВ'lобокnii СТ3.l1И 
(ГОСТ юно 57) 

Р8зw:ер,,:,. _ 

. ;,0: ~ " i: i~~ 
.. 

:' ". ;~ ~ "., :~ '. u u 
_ . 

а" ~ .. ~~Si - " а. ~:o:~ 
~g ." ~~ ~~ "' a~~ .00 '" ... о" 

,,;; 

2.5/1.6/25/161 з / 35 J 1,2 1116 J 091 14-9 

З.2{2 32 20 3 3.5 1.2 1,49 1,17 
' -9 • 3.5 1,2 1.94 1.52 

4Р.5 ,О 25 3 ' .0 • 1,3 1.89 1,48 • 2,47 1,94 4-9 

<,5{2.- <5 28 

I 
3 5.0 1.7 2, 14 1 .QЭ • 2.80 2.20 4-9 

ЦЗ.2 50 32 3 5.5 1.8 2,42 1.90 , 3,1 7 2,49 ~-9 

5.6{3.6 56 зб 3,5 

I I 
3, 16 2.48 

4 6.0 2.0 3.58 2.81 4- 12 
5 4,4 1 3.46 

I 
6;3/4.0 63 ,О , 

7.0 2.3 4.04 3,1 7 
5 4,98 3.91 4-12 
6 5.90 4.63 



2. г ,М},Оо. J ' . МmеРЩlAЫ 

ПродОАЖ€нuе .,ООА. J7 

Р.,иеОhl, ... i • . ~ • ~ i i ~: 
,. ~ ~~~ ~ • О, '. " ~ ~ .. . 

~ •• ~ ~ ~ ~~~ 0-

: . ~~~ "' " 
i~ "- -о. о. ", й . 

, ,. ,. :~~ ~f~ 
,. t , 

~ аа аа с' ~ • 
" 

7/<.5 70 45 .;; 7.5 2.5 5.07 3.98 
5 5.59 • .39 4- 12 

-

7 Щ5 75 50 5 • 2.7 6. 11 4,19 
6 7.25 5,69 11-12 

• 9,47 7,'13 

-
8/5 80 50 5 8 

I 
2.7 6.36 4.99 

6 7;,5 5,92 4-12 

9/5.6 00 56 5;; 9 3 7ft6 6, 17 
6 8.54 6.70 4- 12 
8 11 ,18 8.77 

1U,4;.з 1O'J 6з 6 10 3.3 9,59 7,53 
7 11,1 8,70 '-19 
8 12.6 9,87 

11{7 11 6 70 6,5 10 3,3 11 ,4 8,98 
7 12,3 9,64 4- 19 
8 13,9 10,9 

~ I 

,. 
n;юdНИII 

10 I 12 

l ' 
16 

18 
18-, 

20 
20·, 

22 
22-8 

24 
24-з 

27 
27-;1 

30 
30-, 

33 
36 

. 0 
45 

50 
55 

60 

4. Сорта_н., nРОКIJТн.оЙ стали 

Разм~t;.I. _ 

h I • 

100 55 
120 54 
140 7з 
160 81 

180 90 
180 100 

200 100 
200 11 0 

220 11 0 
220 120 

240 115 
240 125 

270 125 
270 135 

зоо 135 
зоо 145 

3.'10 140 
З6О 145 

400 155 
450 160 

500 170 
550 180 

600 190 

балки Д8УТ8Вр<J8Ыf: 

(, ост 82311- 56) 

ПJWIЩa.ll l> "" с~еПИII". ' IIМ. и, 

,,' ко 

12,0 9.46 
14,7 11 .5 

17,4 13,7 
20,2 15.9 

23.4 18.4 
25,4 19.9 

26.8 21,0 
28.9 22.7 

30.6 24.0 
32.8 25.8 

34.8 27.8 
37.5 29.4 

40.2 31.5 
43,2 33.9 

46.5 36.5 
49.9 39.2 

53.' 42,2 
61,9 48,6 

71 ,4 55. 1 
83.0 65.2 
96.6 76.1 

113,0 88.6 

131,0 103.0 

29 

Т аб .'I llц а 18 

Д.rulllll 
nt>C!ФlИ lI, 

• 

5-19 
5-19 

5-19 
5-19 

5-19 
5-19 

6-19 
6-19 

6-19 
6-19 

6-19 
6-19 

6-19 
6-19 

6-19 
6-19 

6-19 
6- 19 

6- 19 
6-19 

6- 19 
6-19 

6-19 



зо 

" пpQфН,' 1I '"= ,,,,,. 
фllJllI 

1, 

5 50 
6,5 55 

8 80 

10 100 

.2 120 

14 140 

16 .60 
18 .80 

20 200 
22 220 

24 2-10 
27 270 

зо зоо 

зз 330 

зб ЗБО 

' 0 400 

ГJI(l.l1й /1 . MarepurMtx 

P R3WtPbl, J,f)l 

. """'1 '"'''' 118 nl' }'T{>C'II -
110111<11 Ilt rO 311' 

Ь КР~' ГlltШI" n 

32 6,0 
36 6,0 

'0 6,5 
'6 7,0 

52 7,5 
58 8,0 

64 8,б 

70 9,0 

76 9,5 
в2 10,0 

90 10,5 
95 11 ,0 

100 ' 2,0 
.05 13,0 

110 14,0 
115 ' ~O 

Ш~ллtpЫ 

(ГОСТ 8240-56) 

РIIАИ \'С • 
;;~ закруг-

ЛСfШII :1, 
II000 KJt 

~ tЪ , 

I 
2,5 I 6.16 
2,5 7,5. 

2,5 8,98 
3,0 10,9 

3,0 13,3 
3,0 15,6 

-3,б 18.1 
3,5 20,7 

4,0 23,4 
',0 26,7 

4,0 30,6 
4,5 35,2 

5,0 40,5 
5,0 46,5 

6,0 53,4 
6,0 61.5 

ТаБJlмца 19 

" &. i ", .. - " ~, 
~. ~1 

4.81 [,-12 
5,90 5- 12 

7,05 [,-.2 

8,59 5-19 

10.4 5-19 
12,30 5-19 

14,2 5- 19 
15,4 5-1 9 

18,4 6-19 
21,0 6-'9 

24,0 6-19 
27.7 6-' 9 

31.8 6-19 
36,б 6-' 9 

41,9 6-19 
48,3 6-'9 

4. Сортамент nр()катнo(l СТйЛIl 3. 

8 I I I I 1 I ~~ ~~ r. 
1-

~§ ~~ ~§ ~ I I I I I I I I I I 

~ I I I I I I I I §§ §§ §§ ~§ 
...:- ...... ..,..00 '<Тсс ~OO 

~ I I §§ §§ §§ §§ §§ 
....... 'V I ... ...:"'" ",;"00 ~ OO 

, 
~ I I I I ~§ §§ §§ §§ §§ 8~ , 

~ ...... ..,. , ... '<1"'''' ...,.со ...:-СО "'~ ~ - -
, , 

~~ 

~~ ~~ ~~ ~~ ~§ ~~ 88 
• ~ ~ ~ :q§ "'" " " ~ i5 " 
~ • § . ~§ 8§ §§ §§ §§ §§ §§ §§ 
• 

3 _ , Ф r:> .:- ...... ':'t .. ...,. ...... ..,..» ..,.0:. ...,. <0 
< ~ "' , O ~ -
t"' 

~ §g §~ 8§ 8§ ~ § §~ ~§ ~ ! с'ч (',1 ~ ..... ~ ..... С'Н_" ..,.00 
- & 1-• ,о 
~~ ~ ~§ ~~ ~~ ~~ ~~ _u 
;:0 
о . 

~- §§ с 

~ • < ~"' • -u 
~ § 

N 

§ ~ 

~ 
:iI 

~ N g 
~ " 

N М 

: ' § ~ g 
~ 
" 

v; ~ ii 
~ 

'" '" з ::: .;; ё 
~ '" ~ ~ ~ 

;; .;; v; ю ,;; ~ ti g 
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Табnица 21 

с.;таль ЛРОК3Т1~8Я ,Ott КОЛ»СТQU.ll и 

(ГОСТ 3680-57) 

Т().otщииа JlttC108. _ 

ДmН18 листов, AI..lI 

0,8; 0,9 :~1 1 420I IWol l ;ooI ' = I = I = 
1; 1,1; 1,2; 
1,4; 1,6; 1,8 

1

1200 
,,()J 

2; 2,2; 2,5; 
2,8 

3; 3,2; 3,5; 

4 

Ста.чь листовая 

ТОЛЩIIКlI осtlONкиJt 
лист •• AI" 

2,5 
3 

4 
5 

6 
8 

1420 1 1420 
:МО 2О(JO 

I 
14 20 1420 

2000 2000 

'5<'0 1 1500 
:l(XX) :xx..'U 

1500 1500 

2000 2000 

рнф.пrная (Рl'IмбичС'СкаА 

(ГОСТ 8r,uв-r.7) 

Шllot!lIl ЛИСТО1. 

2(Ц) 2500 

200<) 2.ЯЮ 

2800; 
"UOO 
3500; 
'000 

Тll Б Лlt ца 22 

н 'IечеВИ'lIIltА) 

RNCO'. РIIФ., AIAI 

•• оо .. бм .. ~· .. ~~III1 .. • 
.:: .. uro ,~ 

600- 1250 2~ 
600- 1250 2,5 

71 0- 1400 1 2,5 
1(00- 1400 ' ~ 2,5 

100>---1 0100 1,5 2;' 
100)-1400 2 2,5 

5. ЦoeTH~ А/етам", 11 CflNJ8bl з3 

5. ЦВЕТНЫЕ МЕТАЛЛЫ И СПЛАВЫ 

Ме-...... ПРЮolеНАt Iol 3. в промыw.nеННОСЛt, не "МАется 'Jllстоп; о ее 
состав ВХОДЯТ : BIICN)'T, С)'РЬМ8, МЫШЬЯ К, ЖСJlе30, IIшсель 11 ДРУГltе 
np"NOO! (табл. 23). 

Т а6 nн ца 2з 

Ма рки JoIt-АН (ГОСТ 851)-4 1) 11 их ПРИN еРll Of; назначение 

"О 99,95 
Мl 99,9 

0,005 0,002 0,005 о,озв 
0,005 0,00'.2 (',005 O,t'88 

М2 D9,70 0,05 0,2 ОД; 

мз 99,50 О,а; 0,2 0,25 

М4 99,00 0,1 0,9 

Н ."lа\lсмне 

д.". ПРОПОДННМtlВ 
Для проnOДIllСКОО, про ­

ката; ОЫСОКОК3'«Т8еН­

н ых броНз, пе содержа­
шик QJlOB8 

для 8ЫСОКОК8чt'CТБеJ1 -
иых ПOJlуФЭБРНК8ТОВ 11 
сплавов на NeHHoi, ОСИО­
ве. обрабатываемых дав­
лением 

n.'IA ПРОК8Т3 н СnJ!аВ8 
на NеДИо(l основе обыч­
ного К8'Iестоз 

для .nI1тt'(шых бронз к 
HeoтBeтttBeHIIЫX сплавов 

Латунь. Спл ав меДII с ЦIIНКОМ называется Л8ТУНЬю. Техническое 
ЩЩNснеНllе IINеют naT}'HU, содержащие до 50% цltнк а. l\\apKIt ла· 
T}'IIII лрlt6Сде llЫ в табл . 24. 

Т аБЛ llца 2-4 

Марки латущt (ГОСТ 1010-47) и их npH~lepHoe н аэJl ILчеllне 

ПА 67-2,5 

nЛЖМ. 66-6-3-2 

3-90 

MeIr8 1IK'!~Klle '::1IOl\C:Т B. 

" .... М ""'''- 1 JI()C'Н. 
~/1II.J,j1. 

"е JoII"'к ее 

40 
зо 
б5 
60 
70 

O" IOCII­
телм,ое 

УАJЩII~lне. 

'fo . IIt: "''''11« 

15 
12 
7 
7 
7 

АНТIIКОРРОЗII{rnыс 
ДСТ;!.Щf 

r MIKII ЩIЖI INНЫХ 
UIIИТОН. работающие 
в ТЯЖСЛ hlХ У<:ЛОО lt я х, 

N8ССIЩНЫе. червячные 

ВltH11i 
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n родОА:Жt!Нue та6А. 24 

МtХII UИ'lКtcиt CIlOA.CТIl8 

1>\'1/.' 1111'),"" " ..... ""'-/ ОТIlOCll1'МЬ- НI3И'~tиие 
tl()(7И,UЦ""I/f' 

_ умние-

не w:еи~ ~- ~ 
lIе _H~ 

ЛАЖ БО-l- I Л 42 18 дрматура. noдш ип· 

з8 20 f!иtш, втулки 

ЛК 8С}-3Л зо 15 Зубчатые t:оле<:а. 

25 10 lШТ8Я apN8Typa 

ЛКС 80-3-3 зо 15 ЛИТые nOДWИПН tlКИ 

25 7 и ВТУ.'!"" 

ЛМцОС 58-2-2-2 зо 4 3у6'I8ТЬК' KOJ1tc8 
зо б 

ЛМ1VК 55·3- 1 50 10 Массиntlые Iteтamt , 

45 20 ВРМ8тура, работаю-

ша~1I температуре 
до С 

ЛС 59- IЛ 20 15 8ТУЛI<JI дл. под-

ШIIПНlIКОВ 

Бронз&. Сплавы ~Iеди с ОЛОВОМ, 8ЛЮМ)1JIМet.I. KpeNH I!eM. ", эргаll­
цем . берПЛ!lне", 1I Т. д. назЫRаются 6ро"эа"lII (таБЛ . 25, . 

ОЛОflЯННСТЫt' броиэы очень ДОРОГОС1'ОЯЩII. rюзтому 11)( np"Nt'H('НI,e 
ограНllчено. В качестпе " Х заN('III'ТeJlе" I,СПОЛЬЗУЮТ СПJ1авы "'едн с 
МЮNIIНllеN. UlII«('.1eN, ,.. аРГf!.иuе~1 н Ар)"ГНN И вешества).IН . TaKII(> бронзы 
'JаэываЮТСR СIlt'щtаЛЫIЫl,Ш. OIlH обладаlOТ BblCOt<O(1 проqlЮСТЬЮ, .0· 

рошн м" аllтнфРНКUНОНJtыN Н ceonCТB8NII н t<ОРРОЭIIЙНОn cтol!KOCТЫO 

Т аб.ll н uа 25 

XHMHIJtt1f"A cocтu брон) " "Х примерное Н83на .. енис 

Н"иа'ltl:1l1е ,1 I 1' .... " CIJH ' ~e· 
OJIOIIO 1UIHII иt'ц .. t'lIft.! 

ОД08I1#ШЬU! 6/ХЖзы, 06pй6arblBat!.IUJle даВдеtше.tt. 

гост 5017-49 

::::~::~5 :: 3-5 / 1;- / 8~-
Ленты. полосы. прутки 

пружнн ы, подши пн ики 

Ленты, 11OJ1ОС Ы .nЛИ вту , 
1I0t( tI ПОДШИПНiII(ОВ 

5. UseтHblt! .мстаААIИ и CnAaObl з5 

Продмженuе ТООЛ. 25 

OA08~Hta 6р0н3Ы. ВТОРllЧНrd /tIlTe~bIe 

( ГОСТ 613-50) 

бр_ОЦСНЗ-7-5- 1 

бр_ОЦС6-б-З 

Бр.АМц9-2 

бр-АЖ9-4 

2.5- / б-4,5 9,5 
5-7 5-7 2-4 

0,5-
1,5 

Арматура &'IЯ пресноА 
" NОРСКОЙ воnы и пара 
АнТНфРIIК I{Иокные 

детали 

мю- I·· ~·_ l ж"·_I··_ I ,~:::-м'иllиА It IЩ !IO ICeJI b ме-
менты 

Бронзы 6e30A()tfRH'ible 

(ГОСТ 493---54 ) 

8-10 1,5-
2,5 

8-10 

КрупиOf: фасон· 
"О(': lI НТЬ(' 

Вту.1КН , wecrep· 
ни . railK" н т. до 

бр.АЖНI0-4 -4J'J ~,5-
11 

CeA.!la и ВТУЛ, 
ки '<.'Iапанов, шес· 

терн и 

Бр.СЗО 27-33 Подшнп\;шюt 

Алюм нниА к БО сплав .... ЛJlЮNIfИ I,А (табл. 26) I IMeeт н"эккА 
удеm.ны" nec (2.7) . 6о.~ЬШOf: YAe.~t>Н\k )'Д.~IIН~Щt~ ( 110 БО%). lIысtжуlO 
теПJ1о- u э.~е"ТРОI1РОВОДИОСТЬ., ХОроШо СОПРОТlIмиеТC1l ОКllслеНIIЮ и 
"орр031111. Путем добаВКII Neдll. Nаnt КЯ, КреNН liЯ 11. других э.nементов 
к путеи 1epNII'leaoA 06работкк NОЖИО nОЛ)'''"ть cn.~a8bI алЮ),l ll И IIЯ 
8ЫСОl(Оn ПрОЧllоC't1l (To6,'1. 27). 

3' 



з6 r лапа 11. МатеР"l1JIЫ 

Т абл иц а 26 

ХИ"OIческнД с:()стзв И npIOle~~ tfазнач~н"~ алЮМ МННIiI 

Марка 
алю-

"IIИН" 

ДООО 

Д ' 

Д2 

(гост 3549-55) 

X" WII ~ec"HA COX'f"B. % 

П РI1МКО::II. IIO! (Io,nee 
На311l1чtНlII! 

aJlJOMI!-

1·· .. НlLЯ . I ж,- I '''·-1 же.'eso 

не I.tellee . ~ 111111. " Kpe"''' II A 

'YiJlJ 0,12 0,10 0.1 8 0,01 д.'1Я фоЛЬГИ, про-
подов, химическоi\ 
ПРОNышлеl l ll()('Т'I, 

СМ81\О8 спеЮI8.'1t.-

ного назначе"\t.А 

99,5 0,30 О;Ю 0,45 0.015 д." проводав. 

аЛЮ).III IIIIевых 

СПЛIIНnА, фМЬГИ 

99,0 0,50 0,50 0,90 0,02 длА сплавов "' 'МЮ~IIIЩlеооi\ н 

друГII'х основах. 

проподов 

Т аблица 27 

l\\ехаНIIЧt(кне свойства anЮМltНltellЫХ спncнюи 

(гост 2685-53 ) 

Марма СМI'" 
П~Дf',l ПрОЧ­

IЮСТII IlРИ Р IlС­

ТII""С'Щ I I , 
ЦС/JIj/l4' 

ОТ lJOoC ителl>lr~ 

)'ДJlИllt't'К(' К. 
P:lC'l t 1'HolI 
J\'nlшt 

l -!Jd, % 

Т1IePAt.IC'Тb по 

ЕРIIИ<i'JlIIК> ПDИ 11 М3 -
MeT~ WПDI!КI 10 .. /14 

..и lI~ rРVЗКt 

IОООцс 

АЛI 20 0,5 95 
ЛЛ2 15-16 2-' 50 

АЛ3 12-24 0.5- 2 б5-75 

АЛЗВ 12- 24 0,5-2 65-75 

АЛ' 15-24 1,5- 3 50-70 
АJ1 4В 16-25 0.3-0.4 70--90 

АЛ5 16-20 1 65-70 

АЛб 15 1 45 

дЛ7 20- 23 3-б 60-70 
АЛ78 13- 25 0,5-2 55-70 

ЛЛ8 2. 9 60 

__________________ ~6~-сlИ~ат~.рис:ал::ы~д:А:R~"~а:.:К:" _________________ 37 

6. МАТЕРИАЛЫ для ПДПI(И 

ПриnОIl для па {I IШ разде.~яются на две группы: Nяпше - J1en<o-
0lI8 QKIJC ( Ta6.'I . 28) 11 Т8('рдые - ТУГОЛ/1SВКltе (T86.~. 29) . К перооА 
группе ОТНОСЯТСЯ сл.~а8Ы на OCHORe олова , С811ниа , кадмия, B llcMyтa , 

Cypl>~lbl н пр. К второй группе относятся Nсдно-uинковые, МС.1но­
t1IlKc.1enue If С@ре6ря нЫf! прНП(l И . 

13 качестве ф/!юсоо npll na rtKC Г. Р 'INеняют XJlopllCТbri! ЦИ НК, К8'1II ­
фмь. буру. борную кне.1ОТ)' 11 др. (таб.~. 30) . Раз.'11IЧ8Ют фJ\lОСЫ д.'IЯ 
TBepnoi, It мяпюn naflKII . 

Т аБ Лllц а 28 

ХнмнческнА состав и прllмеptюе Н8значен'tе МАГI(ИХ ЛРlUlOеа 

(ГОСТ 1499-54) 

СоАtрЖ"lщt :t1It .. t ll-
то&. " 'остVlЫ~ 

н" llloItНOIIЭННt 
свниt.nl 

HI31""tllll t 
ПР "' ЮII М"о .. " 

М, .. I CYPlINII. 
нtбол~ 

ПРIIЛОН оло-

ВАННО-СВИНЦО-

ОЫ. 

бl ПОСбl 59-61 0,8 Паllка издеЛllr. , 

'" ПОДIiСРГв'IOШII I': -

сА нагре"у 

50 ПОС50 '!}-5О 0,8 РаЗJ1 ичные рабо-
ты 

40 ПОС40 3!>-\.0 1,5-2 Пайк8 патуни, 

электро- н paAllo-
ап паратуры 

зо посзо 29-30 1,5-2 П аftма латуни , 

llltIlMa н 01[II HKO-

8a IIHO(, стали 

18 псс 18 17- 1 В 2- 2,5 llаПltз СOl1Нца , ЛЗ -

тун", оцинкован-

11М. стали 

ПРllrю~ ало- посс 4-6 3- ' 5-б ПаПка беJ10А- жес-
'lЯ ННО-СВIiIIЦО80· тя. лату 'Щ. ме-

CypbMAHblft Д" 
, эа"атаНtlЫIolИ 

швами 



г Alltlll / / . МllтеРIШJlbl 

Т аБЛ ll uе 29 

ХИМИ'lКJ:иii t(ltT8a и Прllfdl'рИОI' на1\Н8'1I'НИI' т"еРАЫХ прНПQf'D 

Н8н,.еIlOВ8ИИf; 

прot f1ОЯ 

(гост 1534-42) 

1 м"., I М8Р'" (OCТIJlhкoe_ 
11."", ) 

Припой медно-uин­
J:ОВЫЙ 

зб ПМЦ Зб 

ПМЦ 411 

ПМЦ54 

З4-З8 

46-50 

52-56 

Пайка JlaТYH", ме­
ди , бронзы 

ПаПКа медных сма­
. 08 

ПаАка бронзы, ые · 
Qjl, жести 

Та6лица зо 

На}J6олее pacopOCТpaHeНltblt составы флюсов ,ll.n.a. паАки 

Cocr··1 ." Ко .. поНеНТ .... 
Содержа· 
И IIС. % ПЩINененне 

2 

3 

• 

для м я г': о " 11аАкн 

ХлорнстыА ЦИНК 
Вода 

Каиифоль 

Насышенны!t рас-
твор ХЛОР IIСТОГQ ЦИН­

ка в СОЛНllоА киt:.nоте 

X .'Io p llCTbIA цинк 
ФТОРIIСТЫn tl атри i\ 

111-30 
70-90 

100 

При панке стал", меди 
и медных сп.'тавов 

При паПке меди и мед-

Пр" паПке нержаоею· 
wE'l1 cтa.'I11 

При nan,.;e а.ЧЮN ИIt Н)I 
аЛЮWН I!иевым мнгки~ 

ПрlШоем 

5 Паста: насыwениыfl При NЯГlIоА пайме па­
Я.'IЬНОn лампой 

2 

ВОДIIЫn раствор ЦИИf':8 
МетанОо'! 
ГЛllцеРIIН 

з< 
3.1 
ЗЗ 

ДЛSl тпердоi! ланки 

Бура 

Б)'ра плаlменаSl 

Попаренная соль 

100 

72 
14 

При пайке !АСДН, брон-
зы и стаJ1И 

При паАке лату"и н 
бронзы 

7 . Подшunн.UКО8Ш СIJ1Ш8bl 

ПроikшжеНJI€ тй6А. 30 

eдl KON l1OlleHT IoI Сод"ожа· 
Пtllllojеllение ",8101 кие , % 

2 Поташ К8Jlьцюmро· 14 
1i311HI~rr 

3 Бура ПJ1аОJ1е ttая 90 При 11аn,:е меди, ста)!и 

Борная КИСJlОТ8 10 
4 Бура 60 

Хлорнстыi1 ШtllК з8 ПРI! паПке 'I)'г)'иа 
Mapra l l l lesoКlICJ1blA 2 

ка.'1 11f1 

5 XпOPI ICТbli'l J1IIТИЙ 35-Зб При паi'lке aJlЮМННН Я и 
ФroРИСТЫn каJЩn 12-16 еro сnламя а.'rюмнние· 

ХлОРIIСТЫ" UHIIK 8-15 вымн ПрlШОЯМII 

XпOpHCТbln ta1Лиi\ 40-59 

7. ПОДШИПНИI(ОВЫЕ сплАВЫ 

в Ka'lecT8e nOдI/JHnНlIl\06blX сплавов в ПРОМЫШJlеllНОСТII приме· 
IIЯЮТ баббнты. OCHOfl)' которых составляют алоso н свинец. В каче· 
стве ГЛ81111ЫХ KOMnOllellТOB в Q.lовяIIиcтыe БЗБбllТЫ также входят 
С)'р"мо 1I ,,",еЛ I , (там . 31) . 

Попшltl1llнI\И 113 OJIОВЯIIИСТЫХ 6аб611Т08 IIСПQJIЬЭ)'ЮТ ДЛЯ работы 
ВРИ жесТКО~1 теr.1ПсраТУР I!ОN режиме и ВЫСОКИХ уда рных иагр)'зках. 

TQJlCТOCTell ll ble ЛОДШIlПНИКН за.~иваlOТ 6езОЛОВЯIIIIСТЫМ К8Jlьштевым 
ба.Митоt.l (Ta6.~. 32). 

Б89 7.2&-
-8.25 

Б8З 10-12 

516 15-17 

БН 13-15 

БТ 14-16 

56 14-16 

Баббиты ОЛОВАНI!ЫI' и свинцовые 

(гост 1320-55) 

2.&-3.5 - - - -
5.&-6,5 - - - -
1,5-2,0 - - - -
1,5-2.0 1.25- 0.75- 0.5-{).9 -

- 1,75 - 1.25 -
0,7-1.1 - - - 0,05-

-0.2 
2.5--3.0 1.75- - 0.&-1.0 -

-2,25 I 

Ta6nllII a 31 

Осталь· 0.55 
.ое 

.. 0.55 

1&- 17 0.60 
!l-11 0.40 

9-11 0.60 

5- 6 0.40 
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7. Под,mmНflКОВЫ' (II.IIOBbl 41 - ----

8 качестве заNСllltтелеА 6aMIIT08 IttII OJ1Ь3)'ЮТ ВJiтифрltКUltОl:lные 
СЛJ18ВЫ на ЦltHK080A основе, которые ПО сравнеltllЮ с 6866IIТ8 ... 11 имеют 
болt."C ti l l::llllll.: М~ХИhll'l"'КII~ L:ВUЙL:ПI8 111)11 I l uuышенны,о; П,~.НlеР.llrур8J( 
1, . QТIiOCltтельно ВЫСОКИЙ ко5ффit Цllент л ltнеrtнOfO раСW llреН I IЯ. 

Из 8'I111фРIIКUlЮНlIЫХ с"лапав Н8 Цittilconon основе ( там. 33. 34 ) 
НЗГОТОВJIЯЮТ втулки, Э 8n1IВКУ вкладышей 11 nОДWIIПНIIКОВ. работаю­
щих ар" тet.lnepaTYpe не внше 70С'С . 

ТаБ Л llца з4 

ПрсдtJIЫIЩ знаllf:ШIJl УАе""ьиого ДnВJItllКЯ к ОКРУ)lпtОI'\ скорости 

.D,JIЯ ПОД.l.1lltп tl НКОВ tU ЦИltкового сплава 

Удельн()(' A8вneHlte. ки/см! 

Окружная скорость, м/сек 

I Прм аакамм, 
11101 11 цапфа. 

Прм Me:Jatca· 
.II~М"''''II 
ц,пфаll 

50 .0 <О 20 
1~ 2~ 1 ~ 2~ 

в качестве эамеюtте,1Н дорorОСТОЯЩltх цветных СnЛ.8ВО8 для под­
ШltПН!If(ОВ очень Ш ltроко Itспоm.зуют аИТltфРltкцlIОИНЫС чугуны (таОО . 
35, 36) . 

ТаБJJнца з6 

дОПУСТНa.lыt зна'ltНltя удrлыюго .I18влtllИЯ " окружноl'\ скорости 

МА аН1ItфРltкцltОНIIЫХ чугуно в 

Удельное A88J1eНlte, KZC/CJ,(! 

Окружная скорость, м/сек 
.14025 20 10 
. 0,25 O~ 1,0 2~ 

2~ 
5,0 

ПРltменеИllе .8нтltФРЩЩllOflНorо ЧУГУllа в качестве замсНlП"е'nЯ 
цветиых СПЛ8ВО8 рекомендуется Ilpll УСЛООIIМХ : 

1) Чllстоit меХ8 1l1tческо(t 06Р.8 ботКII 1I ТОЧ IIOГО сопряжеlt ltя тру· 
Щltхсм nооерхноспrt; 

2) HenpepbllIHOrt 11 К.8чес:ТI!tНllо(t (1)1.831(11 ; 

З) nОIlЫIUС!JИЫХ 38зоро8 Н .8 10-15%; 
4) nОllышеttllоit твердости пооерХНOCТI I Ц8Пф. 
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~ 
[ 

. 
&. 

• . , 
~ ~~ 

~~: АеЧ· 1 

/ = • АСЧ-2 ос!: :: Q.:t 

~t""f 
,,0: :1[ 

U~~ АСЧ·З 

с 

I 
= А~Ч· I • • АI<Ч·2 ::1 

}'Т.'ItрО" ~M,...A 

3.2-3,б 

/ 
1,6-2.4 

3.2- 3.8 1.4-2.2 

3.2-3.8 I 1,1-2,6 

2,&--3.0 0,8- 1.3 

XJI"' M'IeomA состае 
(ГОСТ 

Coll~II*IMM~ 

' .. ~"~ - ,... 

ме 6м« 

I 0.6-0.91 D.I .'>-O.20 I 0,12 
0,4-0.7 0.15-0.4 0,12 

I 
0.4-0,1 .1 0,1 5-0.41 0,1 2 

I о.~.бl 0.1 5 0,12 

&. I 2,8-3,5 I О,5-{),8 0.20 0,1)3 ~ ~-& ::IE АВЧ-2 2.2-2.7 
9~ё-:= АОЧ·I 2,6-3,5 1.8-2.5 0.5-1.2 0.20 0,03 
u· 

8. СМДЗОЧНЫЕ МАТЕРИАЛЫ 

Для смазки техколorll.,ескоro обор)'дования I1pн",еня!ОТ N8('Jj8 
(Т8бл. 31" 38) 11 мОНСIIC'reRПlые ('МЗЗ I<ll (табл. ~J). 

Та 6J1 11П 837 

ИидустрнаJlhные MaCJIa 

Н'""е1~lIиt .. ас." I Тt .. пt'll'Т)'Р' 
гост 31CТ"'"'МИII. 

00 .-ост ~ .. ,.. .... 
Мас.'1О А/1Я 8ысокаемо- "",",",Т 1840-51 -25 

ростных "iеХ8Н1IЗМО8 Л 
MaCJ10 дJ1)! 8ЫСОКОСI(О- ВазелИНО8ое 1840-51 -20 

pOCТllЫX меХ811НЗМО8 Т 
ИНДУСТРIl8J1ЬНое 12 Веретенное 2 1707-51 -'10 

20 BepenHHoe 3 1107-51 -20 
200 IkpeTeHHoe 3В 2854- 51 - 15 
30 М8ШIIННое Л 1707-51 - 15 
45 "'\аШ I1ННОС С 1707--51 - 10 
458 Машннное СВ 2854-51 -8 

8 . СМЛЗОЧНШ! АЮТгрul/.JlЫ 4з ------
ТаБJ1lluа 35 

ПтмфР'n(цIЮ"НЫХ чyryное 
1586-67) 

~e..-тo.., " 

.... ИИJ(VI" 

_. 
0.2~.35 I0.2--i1,4 / ..;: 0.7/ 
0.2-0.4 0.2~,4 O,3~"; 

"; 0,3 I "; 0.3 10.~.51 
"; 0,06 -

I 
-

I 
- -

I ";~'71 - -

TIIТI. 

I 
- I до 0,1 

До 0.1 I 
-

-

I -

g -. 
.. ",r""" MIOIoIIlIf1.I' 

x~i~ 
::fa:~;:1II 

иt .. ttI" ~~tt~ 
... 1I:I ... c: .. 

- 0.1-0,15 229 
- -

- I -
I 

229 

- -
I 

2БО 
200 

0.03 - 229 
0,1)3 - 269 

Т зб 'nllЦ З з8 

ПРЮ.lерное Н83118ченн~ ИIIА)'стрllItJlЬНЫХ М8('tл 

Токэрно-карусеJ1Ыlые, J1060nжаРlIые, ИНАУСТРI18J1ЬНое 45 
1"ру60· 11 ~j)'фтоот~н.ые 
Токарно·реDOllьзеРJlые, 11OJ1У88ТОМ8ТЫ, ИндуСТ'рIl8Льные 20. 30, 45 

.автоматы , гор"зоtlгаЛЬtlо-расточные. фре-
зерные, ШJ1Щlефрезерtlые, зубообраб8-
тываюшне, строгальные, дOJlбеж н ые, 
резЬбонарезllые. бoJтторезн ые , реэh60-
II з квтмые. отрезные nllJ1bl, БIlJl8Н('IIРОIЮ'I -
ные, lIемтровальные 

ВерТ11 М8J1ЬНО ' · 11 раДIl8ЛЫlо-свеРЛI\JIЬ- ИIl1~УСТРIl8J1Ыlые 20, 30 
"ые, заточные 

I(OOP.ll. I1Н8THble, 8ЛМ8Змо-раСТО' I НЫе, ИIlДУСТРlI&lll>ные 12,20, 3D 
UJJlllфо88J1btlые, ХОНIIНГОЗ8лt.llые. дово-
Jl,0'Itt.ble, отделоч.ные 
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Таблица 39-

КО"СNCТеяТN"'~ смазки м их примеРНQe 'Iазначсмие 

Н 'ИNС"08l1lне 

УЩIверсалЪFl8 Я 
НlIЗКО'IJ18вкая (88-
JeJllНf теХН"'tetIШi't) 

УНltверсзльная 
среднеплзвкая: 

СОЛllдD.lI жиро-

вoit 

СОJIltДОII CI1HТf! ' 

Тitческин 

солидол жиро­

во" 

МОРОЗОСТOltкая 

Универсальная 
ryГОПJl8вкая 80110 · 
стойкая (жировая ) 

ИНДУСТРI18.~ьная I 
канатная ( мазь ка-
118ТНая) 

Те",пе-р. -
n 'pa кап -

"1,р., ГОСТ .'Ien'At-
HIIII". lpai} 
не ниже 

J'иuвеРСОllьнuе ОU'JЭlCU 

HII3KOn lltlDK ll e 

УН 782- 59 54 

Сре Д llе ПIlЗОКllе 

УС·2(Л) 1033-51 75 

YCc-2 4366-56 

УС-3(Т) 1033-51 90 

Ту гопла окие 

HI(.3() 
(УМ) 

УТВ 
(1· 13) 

1631-61 

90 

120 

ClleljUllIIbHble С.шJЗКU 

Ин дус трна llь ны е 

ИI( 40 

HUH''1CIf"e 

дnя сwазываllЩ' 
меХВНlIЗWQВ "рн 

те",пературе "е вы­

Ш~ 4Б0С " ;'Ili.Щкты 
ОТ КОРР0311 И ме­

таn!lltчесКIIХ по-­

neрхносreй 

ДJ1Я раЗJ1НЧИЫ}! 
мехаНIIЗМОВ ПР" 

температуре "е вы­

ше G(fC 

Дnя разл и'шых 
меха tШЗМQВ при 

reмперэтуре не вы­

ше 750С 

Дnя мехаllИЗМОВ, 
раООтаЮI.ЦИХ при 
ЮI3К1IХ Тet.l перЗТУ­

.ох 

дЛЯ СМ8ЗЫОЗIIНЯ 
wеха юt3NО8. рабо­
таЮЩllХ 8 уело­

UlIЯХ ПОDыwеllиоА 
nЛ8ЖIIОСТI:1 

I 
Для сталЫtЫХ 

K.llllaТ08 

9. ПРОКАйдкu и набuвки 45 

9. ПРОI(ЛАДI(И и НАБИВI(И 

ЛРОКJI3Д IШ 11 нз611ВЮI Пр llМСНRЮТ ДЛЯ УПЛОТIIСНltJJ ПЛОО<ilХ сты­
«ав и Net.-т выхода ДВltЖУЩllХСЯ деТ8nе(. . При 8Ыборе ПРОК.l1адок 
для Nонтажа соеДltJiеИltri Heo6XOll.IIMO Р}-КОВОДСТООВ8ТЬСЯ указаниями 
чертежа НJl I' TCXНlI'lCCКlt M It УСЛОВЩlм'u, OI1реДeJ'l.ЯЮUU\"Ш DI!д материала 

(табл . 40 н 41) . Виды Н861180l< пр "ведены в табл . 42. 

Т вбnllца 40 

Выбор материма ДЛЯ изготовлеиия npotulaдOK 

НIИ"'f:R08аtlИf: 
... . ' f:pH ...... 

Пароннт УВ 

пароннт Л 11 ЛВ 

Картон асбестоnыft 

Ш'IУР асбестовыl'I 

Картон тех tшчеСКltJi 
oJ1pO~aCl1eHHblft 

РеЗlt1l8 СПJ10Шllая 

РеЗIШ8 С napycl!HO-
6ОiI npOCJ10rIKoi'I 

РеЗllltа с М~ТIIJl/lltче· 
CKoit сеТКОil 

Бумага чертеЖllая 
.л ромас.,еll"8Я 

Пенька 

ФllБР8 

Кожа 

Мель 

Асоометзлn с мед· 
t!,oii 06onочко/s 

СВlшеlt 

Мягкое Ж~~О 

Вода, пар, беИЗ IЩ 
KepoclIH, ~Iа('ло 

Вода. пар 

ОтраlЮтан"ыi, п ар 

Вода, Itефть, масло 

Вода, воздух, оа­
I<YY'" 

Вода, воздух 

То же 

Масло, керОСIЩ 
Ilефть 

Вода 

БеН311", керос"н 

Воодух, ВQда 

Пар, вода 

То же 

Ки('лоты 

Вода , пгр 

100 75 

375 

450 

400 

40 

3() 

60 

90 

40 

80 

70 

350 

250 

470 

40 

1,5 

10 

3 

б 

10 

3 

32 

1. 

45 

100 

2 

100 



'6 г .Айва 1/. Матерl.lЙ.А.Ы 

Выбор саЛЬНИКОВЫХ иа6иllOК 

Н'НNСИOlJIIUt С 

Ас6ccrоnоя "роса-
псиная, терМоrtЛаст 

I(ОЛЬU8 аСбес.."ТоВ ые. 
асбестовая l1росanен-. '" 
Пеньковэя проса-

ленная компеНС IIРУЮ-

щэн 1\9 13 I! 14; КOIIЬ' 

ц' "' проре,НlllеннOn 
ткаЮI 

БумажнаSl прока· 

ленная , пеньковая, 

просал('.нная 

1(000ьца нз лроре3И' 
неЮlOit ТК81Ш 

Ас6сеТОЛРОВ01l0 'Iная 

Бумажная проса-
ленная, пеНЬКОВ8Я 

проса.~ен ная 

Бумажная ИJIII пень­
кован , сухие с до­

ПOlllIнте,.1ЬНОЙ ПРО",IТ' 
ко(. нентрального мас­
Лll с Г.'llщ~рнно" на 

ыесте устаlЮВКН 

Пеньковая сухая, 
БУМЗЖI!ЗН СУ1l:ая 

БУЫ8жная п»ОСа· 
ленная 

Пеньковая 
денная 

проса· 

Асбестовая проса· 
лснная " 

HaaH.~eHHe 

BO./1sIll0A "'р IIBCbl- 160 
шенныii 

НасыЩен ны', " пе· зоо 
регретыА "'р зоо 

Вода ХOllОn l! 8Я, прее· 60 
нэя н соленая 

Воздух 60 

ТО же 60 

МаСЛО СOJ1ярооое, 120 
М8ЗУТ 

ТО же 40 

БеНЗltli. кеРОСIШ 40 

Маcnо смазочное 85 
RСфтяное 

ЖIIДКQCТЬ рабоч ая 00 
(м асло , гmЩСРI!ll) 

для Гltдра llJlliчесКIIХ 100 
передач 

Горячая 1I0.ца 150 

Т а · 6J1IIЦ84) 

5 

100 
25 

100 

32 

250 

4(} 

50 

«; 

б 

200 

160 

10 

9. П РОКАадки II Ha6tl8KU 

Виды С&JIЫlИКОВЫХ 118011801( 

ХlраxrСРИС111ка 

1. На6ШJКU IU1~ТtlШе 

С О ДН ИМ Оl'летеНllем 

1. БYW:lЖ llые CY'Hlt 
2. ПеНЫЮQые сухие 
3. Асбеcтuвыс сухие 
4. Бумажные. пеН~КО8ые .асбестовые прос.ален­

мыс круглые . 

С HCCKOJlbK11MII оп ле т еН llЯNl1 

1. Бумажные. IleHbl(OBble н асбес:ТОllые СУ.Jше н 
просаЛСШlые . .• 

2. АсбесТОЛРОВОЛООlНые 

Наскво зь плетеные (квадратные) 

1. Б)'мажные. пеНl>ковые н 8сбаТQвые сухие и 
apocaJleHHblC. • . • 

2. Дсбестопровоnочные 

47 

Таб л ица 42 

Размеры, ..... 

4-50 
б-5О 
5--50 

5" 6 

8-50 
13-38 

4-25 
5--10 

11. Набивки из тканей КО.4frJенсuруЮ/tiuе 

( работают ПО прннцилу манжета) 

1. Из льняной yкa HII}\~ 13 
2. И) асбеСТОХJlОП'1зто6умажноn TKaHl1 Nt 14 
3. Из XJlопчатобумажноА прореэиненноfl С двух 

сторон TKalll1 М 15 

Высота 

} 

Ш"р"на 10-65 
12-70 

111. на6ивочнш! KOA!:l'{G из nрореэuн.енноtJ 
тканц 

ПРСССОВ8Inlые. ВУJlК8н нзнрованные. грзф"тиро, 
S8нщ;,lе СО CBIIHltOBblMII ГВОЗДЯМII по внутреШlеNУ 

н нар)'~шоыу контуру н без гвоздей j 
ВнутреНШlil 
дизметр 32- '160 
Шllр 'tна 10-35 
Высота 15-55 

ПJlQCК llе СТЫКИ иногда УПJlОТliяют N8CTIIKOA. д/lll coenllHeHII (I, 
рабоТ8ЮШl11l: "р" дав 'СНltII до 25 ат, I IСПOJlЬ3УЮТ MaCТllKY, со("томщую 
нз 36% wедлака. 54r. деllаryр"рйваНJЮГО tn"pT8, б% 'lсшуrtЧ8ТОГО 
графllта, 3% касторового масла 11 1 чо охры. 

ДIIH У"JlотltеНlIЯ также прнменяют r.азеe.n.снные на OJ1l\фе t8J.W­
цовые 6eJ1 l lJ1a (60%) 11 СВlI!щовыii сурнк 40%). 



r лава III 

ДОПУСКИ И ПОСАДКИ 

1. ДОП)'СКИ 

TQC.I IIOCTb Ifз!'Отоnленн" ра3Ji ltЧНЫ Х деталеi, определяется "х НВ ' 
значеlшем 11 теХil II ЧССЮt"lIL требоваНIIИМII , оБУCJ10вr.СIШ ЫМ II чертежом. 
ECJlII дета.п н IlэrОТОМСl l 1.ol с точноl.:Т"Ю, Пр" которой OHII YCT811t1BJlIt · 
8ВЮТСН пр" сОоР"е КlIкor"JШОО OAHOIt"'CIIIIOi, ма ШII Н bl без nOl1rOt1fCII 
111111 д.О IIOJНllfтельноft обраООI1Ш, то ОН" наЗblВIIЮТСА 8заu..чOЗй.ltеня­
eJoluJoIu. 

Сtlмы .. Р8спространениым coenlttle tllfeM Я81lЯетсн соеД lшеlше В811' 
с 8Т)·1II[оfl. У IIII.ЩlIдрНЧССКIIХ COCДI'He'lIJ il ОХDВТЫВ81ОЩаи поверхность 
носит 112ЗВ2НIIС OTncpcTIlp.. а ОХDвтываеМ8Н - ва1lЭ . 

Рвзмер ntт1l1l11. ПРОСТ8мяемыit из l,Iертеже. называется НО­
.чuна.л.ЬНtJlМ pa'Jtt.e1JOAf. дли того I,IToCIbl УК2зать rрашщы. в ко­
торых t.lожет КOJtсбатьсft НОМIIНЭЛЬНWI'\ размер. УСТlI l llIOJl lt ввютсм 
наltООлЬШIt!) 11 HaltMeHbWll rt Р2змеры. Этн рвзмеры lI аЗЫ8аютси 
npeдeA.bНbI)(fl. 

Разность .. ежду НВ ltбonЬШ llИ предельным раЗ~IСРО" It НОМlIналь­
ны", называется eepXHUJt. npeдeJfbНtJlJt. OTlCAoнeHUeJoL P83ltOCТb между 
HBIINelll,w"M IlpeACnbHI.oIN раЗ~IСРО" It HOMlltl811bl/bl", размера .. назы­
вается нижН!U1 nperJeJfbl1w/ OTKJfOHi!H'le).!. 

Разность межд}' lIа~6олbW llN 11 Hal!~leHЫl1I1M прс.зС,'ЬНЫ"' 11 раз­
Mepa~", нвз ываетс" дОt1уО:ОJiC (pltC. 4) . ПonС, раСПOllОЖСIIНое межд)' 
H81100,.lbW1IM 11 118 I1МСI ! ЬШIIМ пре:,1ельными r"":\мf'РЯМ". НI!ЗЫIJ2ется ,т­
AeJt. доnускл. 

ДействuтеЛbl/bI..м РЙ'Jtt.I!РО.41 называется размер, ПOlL)'чсниыi'i в ре­
зультате нзмереllll" с nOI1)'cTItMOfi поrрешностью-

2. ПОСАД~И 

Посадк" ПОДР8зne1lЯЮТСJl НII тр" rруп пы: посгДКII с З8.зором , 
ПОС8ДIЩ с наТЯГОN 11 перехозные посадхн. 

ПРI! n о с в Д х 11 Х С заз о Р о м разность ыеЖl1У HBIIMeHbWIIM 
npeAeJIbIlbIM РlIзмером отверстня 1I Нllllбо1l"ШlIм прсnе..,ьным разме­
ром ва!!з onpeAelLMeT зна'lеНllе НЭlIмеиьшеro зазора. НЗll6oJ!ъш ltм 
зазоро'" нвз ыввется разность меЖду Н21L6o.m,ШILМ предельны", разме-

2. Посадкu 49 

PO~I оТВерстШI И Ilю,меИЫUIIМ n~neJIbllblM p8!SMcpOM B8.~8. Cpeml11rl 
З8ЗОР есть среднее аРНф.'ет1IЧtcКое между нвнбo.nЫUllМ 11 ИЭlIмень-
ШIIМ :lВ:ЮРВМI1. . 

П о С а д к 11 t Н а Т я r о м пр" соеДllиеНlfН СО:lдают между двуИЯ 

сопряжеННЫМl1 поверХНОСТЯМl1 УС IIЛIIЯ , ие06хоД}\иые МЯ прочнorо 
звкреп.леНIIН одной дeТ8JI1I 112 npyroi'l . 

Допуск 60ЛО 

~ 

i 'fg .~ ~ 

:\ ~~~ I t ~ ~~ 
~'t~ , . ~" ~ ~~ 

~ , 

Р"с. 4. Cxewa РВСI1QllожеН ll А ДОП)'СКОВ B81IB 11 отверстия 

Дли н е n о Д в н ж н ы х n о с 811 о К He06XonIIMO, чтобы дивметр 
вма бi>L1I несколько lюJIьше ll l 18Meтpll отверстин . Разность межд)' 
IIВIlООлЬWII'" ttpeAMbllblM раз .. tсJЮМ В8ЛВ 11 tlа)IМ~ IIЬШILМ предельным 

раз~,еРО~1 отверСТI'Я Оllределмt'Т знвчеllllС наllClOnhШеrо HaT"r a. а раз­
ность ~Iежду наIINСIIЬШ"М 11редельным разыерOlll 8a1l8 11 наllоо.лЬШIIN 
предеJlЬИЫN . размером OTBepCТllM опреДШI"ет :l llзчеНllе 118ltменьшсro 
натягз. СреЛНllr, Н8тиr есТЬ среднсс врифметllЧССКое между нэнООль­
ШIIМ 11 Н3ltмеНЬШIIМ наТМ I·Э Мlt . 

дVIIУСКО/14 fI()(.'Ш)КU ttа;,Ыt!{!еn:и (у мм {! ДUIIУСМ)tI Оl'ВСрСТ11 Н Н вала. 

Пр" посвдках с зазором допуск Ilосадки Оl lредe.nяl.:Т разность мсжду 
наllбо.'lbШII~1 11 НЗlIменьшнм З8Эоро/J {допуск зазора ) : при посадкзх 
с нзтнroм допуск посадки опредenмет рвз ность межд)' H31t6onЫUIIM 
11 НЗll меНЫ.l1l1М нвтнrом (допуск 11аТАГВ). 

4 -90 



f' .lfa8a 111. Допуски и nосад,.и 

Clicтe~I8 допусков подра3ДСJlнется 118 Cllcтe",y отиерСТllЯ 11 CII­
С1'Сму вала_ 

ПОС8ДКК С НItЖНltм OTKJlOHeHl le", oтaepcт liH. равным НУJlЮ. состав­

ляют 8 соuокуПlIОСТIt С " С Т е '" у о т 8 е р с т 11 я, котор8Я хаР8ктер,,­
зуется тeN, что В Ilel't дJlя всех ПОСЭllОК одного класса ТОЧtlОСТII 
npll 0l!JIH8Koabl" НОNltнаЛЫIЫХ размерах предельные размсры 
oТ1lePCТHIi ()("Т8ЮТСЯ ПОСТОЯННЫ.III, 11 ОСУЩf'("ПVJf'IIII1" рll:ШЫХ Пn­

садок ДОСТltГ8t'ТСЯ 38 C'leт СOQТОС1"СТ8ующего 113NeHeKIIH п реде.1Ь ­

Ilbl" размеров 88ла. 
ПосаДКlI с верхним OTКJlOllelllle", вала, равным нулю, со-

СТ8ВnНЮТ В C080KYnIIOCТII С н С т е N у В а n а, которая характе· 
р ll эуется тем , что в ней для всех nocanVK ОДIЮI'О кmll •• 1::В 1"O'IHO(TII 
(П Р" OilIIKaKOOblX HOMIIHaJlbllblX размерах) предельные Р8зыеры валз 
остаются ПOCТQЯ,,"UМII. а осуwествлеНIIС раЗЛllЧIIЫХ посадок 
д()("ТltгаеТСJl ЛУТСN соответствующсго it3MeHeНlIH npeneJlbHblX раз ­

... еJЮ:R f)TRf!pcтIIH. 
Посадка ~lIi. предуСl.!отрекнымl, в стандартах , разрешается ПОО[,-

3ОВ8ТЫ:Я ТOJIblI:О В CDQТВСТСТВIIИ С гост 7713---62. 

З. ПРИМЕНЕНИ Е ПОСАДОI( 

Выбор лосвдКII Пр ll соеДИl1еlll1ll деталеil ООУС,'ОВЛIl8ается режll­
МОМ работы сое,пli Нt'НIIЯ " тeXHOJIOnlcA сОор'Ш loIехаНIIЗ~'8 . Для C.Qeilll­
Н('IШ" neTallt'it , не JlОДJIеЖ8WНХ n процссс(' ЭКСЛllуатацltl1 разборкс, 
лрllьtеннt'Тt:я горячая посадко. осуwествляемая IJYтe... нагреВ8 
охватывземоrl дeтгllH до 400-5tXfС. Нагрев ПрОIIЗВОДIIТСЯ в 
горячем ~IЯСJl~ . 

ПРСССО8)'Ю 1I легкопресroв )'ю ПОС8ДК" IlCIlQJll.o3уют ДЛЯ ПРОЧНОГQ 
соеДllllеlfШI дет8леil без ДОПOJlНIIТелl.oНОГО КРСПll t'lf li Я WПОllК8ЮI IIJ111 
ШПlUlЬК2МII. ЭТIL посад,"," осущестМНЮТ под YCII/IIie.. npccra II ЛII 

cneUlLallbHOГO 11р"способnе.НIIЯ. 
ГJlУАь'Н nUCllnKII пр"меЮlетсн ДЛII C~AlllleHII" редко розбtlраемых 

CoeillIHe.Hil it с доt IO.llIШ'rCnЫIЫ),! Kpen .. etllleN шпонка МI' . Часто разбll ' 
расмые cOCдilllelllHI. ACТM I! KOТQp~X ДOJlЖI IЫ 6ытъ соедltllСНЫ npoomo 
и разбlLратЬС.н с некоторым" YCIIJ1I1HMII. осуЩССТВJ1яю'rС}I npli помощи 
туroli лосаДIШ, 

Напрнженная посадка пр"loIеняется дJlя СОСДНllеИIIМ детЗllсА с 
ЛОNОЩbIO IlсбonЬШllХ )'CIUlItIi, создавасмых NOJIО11(ОМ 111111 КУВ8лдоi •. 
ДЛЯ Coe/UltlCНlIH llСТалсА. которые tlе ДOJlжны nереыещатьсм OTIIO' 
ClITCJlbНO друг друга, ПРН.lеНJlется моткам nocanKII .• 

Посадки СКOJIt.3мщан. ДПllжеНlIJl. ХО..1.OI.Iая, леГl(оходОВ.81i 11 ШIlРОКQ· 
"оnопая 11Рl/NetlМЮТСЯ ДIIЯ coen.lIHeНlIH Aeтa.'Ie fl с опрсделеННЫN Э8-
зором , даЮW IIN IlООМОЖНocrь CoelllIIlCHlIblM дсталям в СЛ )'чое llеоб · 
"OilILMOCТII пере.мешаться OTHOCIIТCIIbIlO nр)'г друга . 

Посадк" в CltcтeMe ОСТ Д8НЫ в табл. 43. 
Доп)'скаемые ОТКIIОllеНllЯ рзэ.,еров длн основных OTBePCТlifi (СII ­

сте ... а oreepCТIIH) IIpl'BCSlCllbl 1] там. 44, а дJlя OCIIOf!HblX ВЗЛ08 
(cJlcтeila I]alla ) - в табл. 45. 

ОтКJIО I I С1IIIЯ валов свободных 11 переходных ПОС8ДОК в cllcre ... e 
ОТIII.1Jсти il YK8:1I1HI~ R TII(IJI. 4fi. 

__________________ ~3с·сПссpu=~==.Н~.:Н=u:.~n=G<==ад:0<:: _________________ 5' 

Т86J1IIЦ84З 

ПОС8ДКИ В CIICTeIoI(' ОСТ 

CllCТUfa OTII«,pCTlln (0600118"1«'1111(' попе~ допусков вала ) 

!Vtaccw '\'"ОЧIIOC:ТК 

Il lIпuеllОО I.Н tlС! ~~ §i§ ~-- §~ ~-- ~ 
ПQ(:аI\О" =:; :t~ .8 § § 

!~~ 
... -:-: ~ ~. ~~ ~-- ~--

~~~§ ~2§ :;~~ U' : :58 ::5~ А9.§ 

ПресСОВ8Я ,-. Прl, - Прl 'а Пр1 а - -- --
Пре('Совая 2-" Пр2, - Пр2,. П Р2J -- -- -
Прес.соваJl З·Я. - - -- Пр3, -- - -

• ГОРllчая -- Гр -- - -- - --• -Прессовая - Пр -- - - -- --
~ ЛеrкопреССOflIlН -- Пn -- - -- -- -
: Глухая Г, Г Г" -- -- -- -
~ Тугая Т, Т Т" - - -- -
• Напряженнан Н, Н Н" - -- - -
• Плотная П, П П~. - -- -- --~ СКOJIl.oзяw~я : С, - С-В с,, - С,- с,.= с.- с.-u - В, -в" -о, _ О. · - БJа - В, 
u ДВI!жеНl!Н д, Д - -- -- - -• Ходовая Х, Х Х" Х, - х. Х. 

Легкохо,поеая - Л - - -- л. -
Шilpot(охо.nоевн - 111 -- 111, -- 111. -
Темопnя ходо· ... -- ТХ - -- - -- -

Горячая - Гр - - -- - -
Гlрессовая - Пр Пр22а -- -- - -

; Глухая Г, Г Г" - -- - -
: Т)'гм Т, Т Т" .-- -- -- -
· НапряжеЮl8Я Н , Н Н2а - -- - --• ПJlОТI'3Я П, П IЪа - - --· --Скo.nЬЗ"Щ8J1 . С, - С-А С7а == . сэ- С,,= I с.- с.-u 

• - А, - Л'а -л, - Л,. -Рч - л, 
и ДВIIЖeJ.iМЯ Д , Д - -- -- -- -
.:t Ходовзя Х , Х -- Х! - Х. Х. 

ЛеГКОХО.ll.овая - Л -- -- - Л t --
ШllРОКОХОДОВЗЯ -- 111 -- 111, - 111. -

" 



~; Об03lfа· ОтЦО' 

.i "tlflfll lf еН If!! 

~~ 

1 д , Вер х. 
Нижи . 

2 Д Верх. 
Ниж и. 

2, Л~I'I Верх . 
Нижи. 

3 А, Верх. 
Нижи . 

3. Л" Верх. 
Нижн. 

4 А, Верх . 
НИЖН. 

5 д, Верх. 
НИЖ И. 

7 д, Верх . 
ННЖJI . 

8 д. Верх . 
Нижи. 

9 А. Верх . 
Нижи. 

• 06031111' От.....,О · 

~~ чек". мени. 

3~ 

1 В , Вер х . 
Нижи. 

2 В Верх. 
НИЖI1 . 

2. В" Вер х . 
НИЖI1 . 

3 В, Верх. 
нижа. 

За В" Верх. 
нижl1 . 

4 В, Верх. 
НИЖII. 

5 В, Верх. 
Нижи. 

7 В, В('рх. 
НМ ЖII. 

8 В. Верх. 
Нижи. 

9 В. Bt>px. 
НЮkR. 

Таблиu а 44 1 ~ 

ОТI(Jlои t ltНfI OTAtpCTH a 8 снсте"е отверстиА 

~, 

до 3 

+6 
О 

+ 10 
О 

+14 
О 

+20 
О 

+40 
О 

+60 
u 

+1 20 
О 

+ 250 
О 

+ 400 
О 

+600 
О 

~, ,.3 

О 
-4 
О 

-6 
О 

- 9 
О 

-20 
О 

-40 
О 

-60 
О 

- 120 
О 

-250 
О 

-4110 
О 

-!ЮО 

H ONlflfllllbHbl f' 1. 1f 1l " f"P bI . ... .01 

,,3 1 ,,' 1 " " 1 <О." 1 ,,30 1 ,," 1 "м 1" '" 1" ,., I " "" 1 " >ю 4 0 6 40 10 40 18 ДО эо АО 50 11 0 80 АО 120 j!.O 180 A02lif1 АО З6О 4 0 roo 

Вt'JlНЧНН ~ ОПUIQНtНIIА . J><I( 

+ 8 +9 +11 +13 +15 + 18 +21 + 24 +1 ~ ~ О О О О U о о о 1) О О 

+ 13 + 16 +19 +23 + 27 +<0 + 35 +40 +,5 +ВО +60 
о О о u О О О О О О О 

+18 + 22 + 27 + 33 + 39 +,6 +54 +63 +73 +84 +95 
О О О О О О О О О О О 

+25 +30 +3; +,5 + 50 +60 + 70 + 80, +90 + 100 + 120 
О О О О О О О О О О О 

+.3 +gs +70 + 84 +100 + 120 +140 +160 + 18.5 +2 15 +250 
О О О О О О U О О " +80 + 100 +120 +1 40 +1;0 +200 +'30 +260 + 300 +3'0 """gвo О О О О О О О О О О 

+160 + 200 +240 + 280 + 340 +400 + '60 +В30 + 600 +680 +760 
О О О О О О О 0 1 0 1 0 о 

+300 +360 + ' 30 + 5201 +620 + 740 +8701+1000+1'50+1350 + 1550 
О О О О О О О 0 1 0 1 0 о 

+,80 +880 +,,"0 +840+1000 +1200 +1400 +1600 + ;000 +2200 + 2 )00 
О О 

6 0 1 0 1 010 10 / 010 
О 

.J..75O +900 +11001+13001+1600 +1 900 +2200 +25001+29001+3300 + 3800 
' О О 00000000 О 

Т а блнuа 45 

Отклонение 8а.108 8 (IICTeMt 83J!08 

H OMKKIIJll>lfblt лн ~МtТрЫ, .11.11 

СI. 3 С В . 6 са. 10 I СI. 18 ) СI. эо I са . 50 "М 1""'1"1""1" ""1"'" , . 6 3010 .'1.018 4030 ",05(1 .1080 11.0 120 до 180 п.о 21:.0 ,\0 ЭБО 4 0500 

ВCJ\НЧlIна OТIVIOllt""n. М I( 

О О О О О О О О О О О 
-5 -6 -8 - 9 -11 -13 - 15 - 18 -20 -22 -25 
О О О О О О О О О О О 

- 8 - 10 - 12 -14 -17 - 20 -23 -27 -30 -35 -40 
О О О О О О О О О О О 

- 12 - 15 - 18 - 21 - 25 -30 - 35 -40 -47 -54 -62 
О О О О О О О О О О О 

- 25 - 30 - \; -45 -50 -60 - 70 - 80 - 90 - 100 - 120 
О n О О О О О О О О О 

- 48 -58 -70 -84 - 100 -120 -1 40 -160 - 185 -215 -250 
О О О О О О О О О О О 

-80 -1 00 -1 '20 -1 :0 -170 - 200' - 230 - 260 -::..00 -зю --380 
О О О О О 0 1 0 о о о о 

- 160 -200 - 240 - 280 -з ю -НЮ - 460 -530 - '00 - 680 - 760 
О О О О О О О О О О О 

-З1Ю -360 -IЗО -520 -6'101 -7401 -870 - 1000 - 1150 -1350 -15БО 
О О О О О О О О О О О 

-480 -5ао - 700 - 840 _1 0ОО

Г
I200

г
I4ОО

г
l600 -19IЮ - 2200 -2500 

О О О О О О О О О О О 
-700 - 900 -1100 -1300 -1600 -1900,-22001-2500 - 2900 -3300 - 3800 

i 
~ 

'" i 
• 
6 

~ 

,. 
f 
I 
i 

~ 



Та 6лица46 1 ~ 

Отк.1О'lеине валов СRоБОД'I Ы); н nepexO,'l. IIt.lX ПnC:'l,\ок о систем е отсерсти" 

~ ~I ""''''' ОТIrЛО' 
иtИII" 

~g l 

I Г.~ухая Гl Верх. 
Нижи. 

Тугая Т l Верх . 

1 НКЖII . 
Нэпря· Н l ВС[1Х. 
ЖСИК2Я НИЖIl. 

ПЛО'Пlз:t 11, Верх. 
Нижи. 

СКОЛh' С, Верх. 
женин НIIЖ\!. I 
дсиже· д, Верх. I ."' НЮК II. 

[ Г .1У,," Г I Всрх. 
2 Тугая Т 

I Н ",о- Н 
же11l1311 

1 

Пдот:tая I П 

Сколь· j С 
жеиия 

ДВl!же· I д 
I I ИЯ 

Холодна. Х 

. ЛСГКО, Л 

I 
ХОДОR:tя 

Широко· Ш 
ХОДООjjЯ 

ГnУХ3:1 ' I [~I I 

Тугая I Т';I. 
2а I Нзпря. I Н:;I. 

ЖСНfНI :;I I 
Плотная I П1~ 

3 

Скол"зя, I С! .1 
Щ" 

СКОЛЬЗЯ· С" 
Щ'" 

Ходоnая Х, 

Ниж и. 

Верх. 
Н ИЖII. 

Верх. 
НИЖR. 

Верх. 
нижн. 

Верх . 
Н 'IЖИ. 
Ве рх. 
НаЖ!1 . 

Верх. 
НИЖ!I. 

Верх. 
Нижи. 

Верх. 
Н "жи. 

В('рх. 
НИ ЖII. 

Верх. 
Нижи. 
Верх. 
Ннжи. 

Асрх. 
НИЖII . 

Верх. 
НIIЖН. 

Верх. 
Нижи . 

Верх . 
Нижи. 

Ном нкз;!ыые .,кзметры, .llAI 

"' 1 1'" з 1 "б 1" 10 1" 1' 1 "," 1 ,," 1 ,," 1" 1" 1" 1" """I"'>Ю .10 3 .10 (j до! () до 18 ;1.0 30 А()50 до &:! до 120 АО I&:! 402(.(1 дО3БО м50Q 

+ ' 0 I +13 
+б +8 
+8 +10 
+ ' +5 
-'-О 
+ 1 +~ 
+2 +3 
-2 -2 
О О -, -5 
-3 -, 
- 8 -9 

+13 + '6 
+6 +8 

+ 10 +13 
+4 +5 

+; 
+ 9 
+1 

+ 3 +, 
.-З - <J 
О О 
-6 -8 
-3 -4 
-9 - ]2 
-8 - 10 

--:i8 -22 
-12 - 17 
-25 -35 
- 18 -25 
- 35 -45 

+ 15 1 +20 
+6 +8 

~7 11' +9 
- 2 l ' 
О n 
-9 1 _ 12 

о 
-20 
- 7 

-32 

О 
- 25 
-11 
-<4 

+ 16 
+0 

+12 
+6 
+8 
+2 
+4 
-3 
О 
- 6 
-5 

- 11 

+~~ 
+" 
+6 

+" 
+2 

+5 
-5 
О 

-10 
-5 

-15 
-13 
- 27 
-23 
-45 
-&, 
- 60 

+ 25 
+ ' 0 
+2i 
+Б 
+б 
+ 1 

+10 
-5 
О 

-15 

о 
-30 
- 15 
-55 

Ве.1lj 'l;iИ ; от к.10И(,~НII • .... " 

+20 +24 +28 +зз +38 +45 
+" +13 + 16 +19 - 23 26 
+! 5 +17 +20 +24 +28 +32 
+7 +8 +9 10 12 14 

+10 +12 +14 + 16 +19 +22 
+2 +' +2 +3 +з +< 
+5 +6 +7 +з +9 +10 
-3 --3 -4 -5 -6 -7 
О О О О О О 
-8 - 9 -11 - i3 -15 -18 
-6 -7 -9 -10 -12 -14 

- 14 -lб - 20 - 23 -27 -32 

+24 1 +'ю 1 +35 I + . 0 +45 +52 
12 +15 + 18 :tU 23 +25 

+19/ +23 +27 +30 +з5 +40 
+7 +8 +9 10 + 1' +13 

+14 +17 +20 +23 
+2 +2 1 +3 +3 

+2б +30 

+Б +7 
-6 -7 
О о-
-I~ - 14 
-5 -8 

-18 - 22 
- 16 -20 
- 33 -40 
-зu -,;О 
- 55 -7U 
-45 -60 
- 75 -u· 

+30 I +3G 
+ 12 +15 
+25 +29 
+ 7 + 8 

+ ' 9 +23 
+1 +2 

+" +!3 
-6 - 8 
О о 

-18 -21 

+8 +'0 
-8 - 10 
О О 

- 17 -20 
-1 0 - 12 
·-27 - 32 
-25 -ЗА 
-50 -6и 

-50 -65 
- 85 -105 
-75 -95 

-115 -145 

+3 +4 

+12 +14 
- 12 -14 
n О 

- 23 - 27 
-1 .1 -18 
-38 - 45 
-40 -50 
-75 - 90 
- 80 -100 

-125 - 155 
-120 -150 
-17'; - 2 \0 

"":"42 
"":""'17 
--34 
+0 

":""27 
+2 

- ]5 
":"'10 
О 

-25 

+5. +'>8 +&7 
+20 +23 +~7 
+<1 +,8 +55 +11 +13 +15 
+32 +38 +43 
+2 +3 + 3 

+!8 +20 +22 
-12 - 15 -18 
о О О 

-30 1 -35 -10 

о 
- 35 
-20 
-70 

о I О [ О I о - 45 -50 -60 - 70 
-25 -З2 - 40 _ .')0 
---0135 -;00 -1 20 - 110 

О 
- 80 
- 60 
-1б5 

+52 
+ю 

+33 15 
+25 
+' 

+11 
-8 
О 

- 20 
-16 
-36 

+~ 
+45 15 
+35 
+< 

+ '6 
-lб 

О 
- 30 
-22 
-52 
- 60 

-105 
- 12U 
-НЮ 

-180 
-2j() 

:j:.;~ 
+n 
+51 
+4 

+24 
-:t3 
О 

-47 

О 
-93 
-75 
-Ш5 

+58 +65 
+35 +'0 
+.о 18 f,s 
+ 28 +32 
+4 +5 

+13 +15 
- 9 -10 

О О 
-22 -25 
-18 -20 
-10 - ,5 

+70 35 +80 40 
+50 ~~ +15 

. +'0 
+< 

+45 
+5 

+18 +20 
- 18 -20 
О О 
-35 -40 
- 26 - 30 
- 60 _70 
- 70 - 00 

-125 -1 ~0 

-1 '~ -170 -21 - 245 
-21 -2:0 
-29 --340 

+20 + 102 
+36 +40 
+74 +85 
+2U +23 
+58 +67 
+< +5 

+27 +31 
-27 -3] 
О О 
- 54 -62 

О 
-100 
-оп 

-225 

О 
- 120 
- 105 
- 255 

~ 
о 

~ 

'" ! 
" 

i 

'" 
f 
I • 

~ 

19: 



ПОСМ," I j i . От1<Jl0-

~~ нення ., 
~~ 10' 

Iш]],око 1 ш, 1 Верх. 
ходовая НИЖИ. 

3, 1 ~~~ЛЪЗЯ· I с"l Верх. 
Нижи. 

Скользя- С. Еерх. 
ШЗЯ НИЖII. 
Ходовая Х. Верх. 

4 Нижи. 

Леrко- Л. Верх. 
ходовая ННЖII. 

Широко- Ш. Верх. 
ХОд'ОEJaЯ НИЖИ. 

5 Скользя- С, Верх. 
ш .. НИЖИ. 
ХоД.овая Х, Верх. 

НИЖII. 

п родQI'.женu.е' табл, 46 

HOMHH,:!.1blible .1:иаметры, .II.AI 

м] "'1 ,,' 1"" 1""1"" 1"50 /""' 1"]"1"]"'1"""1"'" до 3 .to б до :0 до 18 до за 110 5(1 ДО зо до 12(1 .110:80 .II02(il. до 3БО до 500 

DeJ1l1ЧlIна OТIUIOHCH III'I, .1(1( 

) -151-25/ -351-451 - 60 1-751-'5 1-120 1-1.1<1 1-180 1 -2]01-210 
-50 -65 -85 -105 -130 -160 -191) -235 -'285 -330 - 38() -4<10 

1 ~40 1 ~48 1 ~.\81 ~'0 1 ~84 1-~oo 1-~20 1-~40 '-~60 1-~851 ~215/ ~250 
О О О О О О 

-60 -80 -100 -120 -140 -170 
-30 - 40 -50 -60 -10 -80 
-90 - 120 -150 -180 -'2 \0 -250 
-60 -80 -100 - 120 - 140 -170 

- 120 -1 6О -2ОО -240 -280 -340 
-1 20 -160 -200 -240 - 2f1,() -340 
-180 - 240 -300 -360 -420 -500 

О О О О О О 
- 120 -1 60 -200 - 240 - 280 --340 
-60 -80 -100 - 120 - 140 -170 

-'180 -2 10 - 300 -360 -420 -500 

О О О 
-200 - 230 -260 
-IОП -120 -130 

О 
-300 
- 150 

О I О -340 -3' 
-170 -Н 

О 
,О 

О 
,Q 

-300 - 350 - 400 -450 - 500 -51 
-200 - 230 -260 -3CD -340 -3' 
- 400 -46(1 -76 
-400 - 460 -Е3') -600 -б8u -76 
-600 -700 

-530 ,-6СО -68О 

-&10 -900 I- I0<J0 -IIC 

4 О О О О О 
- 400 -460 -530 - 600 -680 -760 
- 200 - 230 - 260 - 300 -340 -380 
-6()(1 -700 - 800 -900 -900 - 1100 

::1:0: :to.~ n ::o:II ::I:: n 
~g -.;~ ;;!~ ... ~g rt 
0t1' ::I~E ~C S :o: ", ;1: 
ClEttI- 5",trlS(0)<:.i~~Prtl::1 
CI \oI["J;i::1 ... ?::;n8;1:~gc~ 
~:~)::::~~~~g~~~~~g 
-a.g i5 >.:5 ео 5.:: ~ 5 О 1l: ~~ ~ 
5~i!:' ~ni!:~~~~CI~;;! ::I 
~"Q (;ICI~:.:I aa~J<::Co 
",о:..; >=>I»-i;Е0'g::::::",:::tJ 

~:::: ~5=~g~~~gCl~ 
"'", а",;::: О;: :;: - ::: О ;!:о: ::1 
"","i ;; ~!tС> ::I'''CI~О= 
ii:;)< ..,.gx~Q~o'<2"'g;;: 
1:I:!::ICO Q(\)~-;::-iti!Q;;,<о 
'< ... '" ",I:>"'O::::!:.IO<'l),,:::"<= 
5::1» :::(\)СОа ;:::"'''i - ~ 
",1l::O: p:!::l:O:"'o,<~o;;;o:W:: 
~(\);; "'';:;;1ео'",,:::''' ,,~ 
б~-g ::I1l:-g~~:i:.:l~;~~ 

'Q:O:"i ~(\) ~pl:>~'< "i ::: 
=5~ c>oo.t~:::;:QOCl':":' 
1:1 :: о. "g (~ . ,; (\) g "i~ ;; ~ 
~т~ :o:o~ ~~~5-dg:,< 
а-'" ~::!'!I ","'(\):;::(\)~E 
,,"'а a~i5 ",:;:::::~I»te 
~~a "=з ~~",;:.;",' ~ 
~;,,;:;:.:I ~-;~~=- ~ 
"J;:i ;t~g ;:;~~i5~ '" 
~~~ :;::;~ :!::I~"'..,i;; ~ 
о'" (\)?:_ I» = ~a,.. " 

;-! CI;; с ~ ж: CI:;:::):> ~ ::: 
;:::~~ Я-g~ g ~~"'O :; 

п ~ '" '" ~ ~ ~ ~::! 1;;1 
-"':: ~t:r:Ia ", ... -ig со 
p~~ ;; ~ o.t :; g-g Е :!::I 
';;'< "o;g 0-:::::1 

;~ ~CI~ ~ ~eo~ О 
оа 0:11""" (;1 _ 1:>_" 
"9 а :-i>r, ~ "9 ii: 9 s 7 

". 
:::J 
С 

~ 
'" " :::J g 
Е 
:: 
:::J 

" " а 
'" 
~ 
.о 

'" " :: 

'" 

' 81 

" 

i 
~ 

'" i 
• 
j 

'" 
~ 
~ 

i 
I 

':J 



Г Jlйва / V 

I\ОНТРОЛ ЬНО-ИЗМЕРИТЕЛ ЬНЫЕ fl ИСТРУМЕНТЫ 

1. ПРОСТОП ИЗМЕРf-IТEJIIJНЫй И НСТРУfl·\ ЕНТ 

J1I1HC'ftKH It:tMtPIlTN't.lIUe I IРI/МСIIЯtoТ Д.~H 113MCpe!l1НI рЗССТОlI l I IIЯ 
1dt'жлу ДIlУМЯ 10'IK;!tJ. II . По ГОСТ 427- 56 I'JI.IСРlfrег.ышс Лllнеi'tкн 
ItMCJlJT tJlедующн(' Iw.plll!HC 11penCf.b! IIЗЫСРСlшll; 150; 300; 5(XI " 1000 м.ч 
С ЦСНО(I Aer.clllr" 0,5 I IЛI I 1 м.А/, 

T OqHf)("fh nTc'ICтa IIЗ~lеРlIтеm~IН"МИ _1I1нсi:КЗf.lll 0.25 дм, Су",мар · 
lIые llorpCW1!OCТII на осе" ДJIII II C IIC ДQ,!IЖ IIЫ превышаТh ДЛЯ mшеек 
ДJlIlНOn 150 It зоо ..4'-1( ::t:О,I ,.ш; для ЛIIII('еК дг.шюil 500 11 1000 .... 
±О,2 "'AI. 

М"'Р сtlлаДlюfi tlcтtlJlJl l/o:cclo'lii I:ГЛОЛ:.3)'ЮТ Д1In щщсiitшх "814сре· 
IlII ft . 0 11 t:OCТOIIТ K't 10 3JJeHLe8, IUI!р"IIIШО ct,;еДI !иеIlIlЫХ м<:жду .:обо l\. 
По ГОСТ 7253--5': CКJI:!D.llble Nе"Т8.1J1 I1'lсоше щ~тры НЗN)ТОГ .. '1 ЯЮТ дли­
IlOfi 1 0ОО..чд с IICIIOi! дс,.,1СIII!Я 0,5 ИЛll 1 ........ 

T O'lIIO(Tb отсчета СКЛЭn'll blNII .'СТРЭ UII 1 AtAI. дОП)'СТII.'ОС OТКJIo · 
III~IIIH': .:t--,я асс!"' ДJlItНI~ метр6 :1: 1 .ч..II, 

РУЛе1К I! IGмернтеЛt.иые С .• )'жат для H3N~pelll/H OOJН,ШI I Х длllll В 

ТСХ t.'I)" I:1HX, когда не трсбусrся ОЫСОКЭП ТОЧIIОСТЬ ОТСЧета. По ГОСТ 
7502- 61 рулет""l могут OblTh дmlНоi1 1; 2; 5; 10; 15; 20; зо It 50 ... 
с j(clloR ДСЛСII IIЯ 1 "' .... 

ПоrpcШIl Ol..'Тh ЛОК8ЗII Нl III рулеток в Э8В IIСIЩОСТII от IIX DJl ll flbl СО· 
стамяет 1-7 АС,м. 

UIlPK)'11 11 "РУЖIIIНЩ~ II Jl IIШ'ШIIOТ для раз",еТКII IIЛII дЛИ СН)lТltЯ 
размер!J8 1I nf'p«'Hoca "х 118 ра3Ж" IзеНУIО IIЛlI np013CpUcJJ}'1O ДI..'Т8Ль. 

OnpcDCJ1 CIUlt! размера ПРОIIЗIlОДI/ 'IСН 110 Лltl\citКС. ЦlrРКУЛII пружннны~ 
113ГОТОР.JlИЮТ с длltНОI' ножск 75; 100; 125 It 1 50.ч..ч 11 Н<llIбопЬШIIМ 
расхождetlllСМ КОIЩОD Jlожек 50. 00, 120 11 130 Atf.f. 

Точt:ОСТh OTc<lCTa Пр)'ЖIIIIII ЫN '1 царк)'.'IЯNИ от :±:O,15 до ±0.25.ч.ч. 
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КРОНIЩРКУЛII ItСПОЛЬ3УЮТ ДJlЯ 't ЗNt!pe.lIЮI наружн.ых Р8змеров. 
OnpelICJIeHlte размера "рО1l3ВОДltтся 110 nl1IICilKe. I(РОНllltРКУЛII имеют 
длllН)' НQже!\ 100; 150; 200; 250 It зоо ..uI. KPOHЦltPKYJl l1 бывают нор ­
/rot8J!ъtiые. ПРУЖ'Нiные 11 00 ШК8J10 i. , ТОЧ IIОСТЬ обиера КроlШllркуnем 
p8BHII zО.5.шс . . 

Нутроиеры пре.i11i8зnачсны для IfЗ~I~'ШЯ размеров OToePCТI!A . 
пазов н lIP ~' ГltX 8К)'ТрСIIIШ Х ПОl)еРХIr~II . Нутромеры I,ЗТОТОВЛЯIQТ 
с длМllоА lIоже" 150. 200 н зоо ЯМ. 1-1)'ТJY.)uерw 6Ы8i'ЮТ нормальные 11 

ПРУЖltнные. Точность измерения HYТPONepoM ±О.2Б-О.5 АСЯ. 

2. "'НОГОМЕРНЬШ РА3Д8JfЖliОЯ ItII СТРУМЕНТ 

С лиtlЕйНЫМ HOllltYCOM 

UJ,aJlrellЦ" pr:y.1 " "PIIMCl llltOT .1.1" 113Nl!pelll/H 112рУЖ I Ibl!: 11 CH)'ТJ'CII -
1111 11: поверх .юсте". а также ГJlубаll '1 9исот. По ГОСТ 16S- 5 L IUТЮI ­
ГСIIЦ lt ркуЛl! IIЗГОТОо.1ЯЮТ с прсдс.~ОIJ IIЗМСРСIЩ Я 100; 125; 150; 200; 
300; 400: 500: 600: 800; 1000; 1500 It ~'OOO ..11..41 с ВСIIII"Иllоit отсч~-тu 
ПО но /ш)су 0. 1: 0.05; 0.02 ,1''''. 

C yt.lNll pl lble ПО~ШIIOСТН IUТD.FlI't'ШIllРКУJJСn ОРИ IIЗМСРСJНIЯХ n 
OCIIOOHOM равни ССЛН'l ltне OTC'leтB r1'O НOII!I)'Су, 

Штанrеllглу6И11ОМСРЫ НСЛOn43уют ДJ}Я I IЗ/o.lсреШt~ rJl ~'GJJlI r.l)~·­
Кl I X OTRePCTllft. высоты uыст)'rюu и т. П , ПО I ОСТ 162--4 1 
штзtlгсmглубr.номер", НI.lt;ЮТ прсn.еЛLl 1':JMCpCllllit 100: 125; 150: 2f(); 
250: зоо; 400 It GOO ",..41 С 6C..' II 'IItHOit 01СЧI.."Т8 ПО HOfl ltyC)' 0.1: 0.05 1/ 
0,02 AC..u. 

CYMNapNbIc погреШIIОСТII ШТ8НГСllглуОН lIOМСJЮD при I/ЭМСРСЩtl! 
находится u " pcn.cJlax веЛ/IЧ IIJIU отсч('тэ ПО 1I0 11ll}'C)'. 

Штаflг~нреiiCNас .. НРСДI/8знао.,'t'IЩ дли Р"ЗNI.."fЮ/ 11 1t:IМt'peJi ltи ЛlI' 
"ейных дЛlШ Jl.0 IrJOQ ..«.11. а также мя 113I4еРС'ЩR РЗЗН()(ТII ОЫСО" 
ДB~'X точск. ПО ГОСТ 164--52 Шl а нгеЩJC~lcмасы I/зroТОВnЯIQТ с пре· 
дr:лo., 113Nepclllt ii от О до 200; 30- 300: 40-500: ~; 6.'>- 100(} ..IUI 
с 13РЛНЧI1НОЙ UТГЧРТ<I пn IInЮI)' С}' 0,02: 0.05: 0,1 м ... , 

110греШflОМ'h штангеll р('nC",аса С ()('ЛИ1/ll1Iоrl OTC'ICTlI 0.02 JoШ при 
OCPXI'iIIX Ilредenзх I/:JMCPCllllil 5CК}- 1 C«) AC.Al 11С IlреUЫIШlет 0.0-1 ДW. 
а мк IJ lТlI llгel l p('itc~ 1 8COB С МСЩ,UIIINII прсдела МII IjзмереНllЯ н болЬ­
шt>й вс/I!t'lI:НО(1 от~'че;-а 110 I ЮIIIIУС)' nOГPCIUIiOCn' колсб.~{'Тся I! npC/I,C­
ЛЩ( !llUЙ IR'Л II 'IНI.« U"I ..... ~·II, 

З. МИКРОМЕТРИЧ ЕСКИЕ измЕритEJ1ы�ыыE 11lfCTPYfl1.Eli Tbl 

MIIKpoMeТPbl nР I, ,,,t:I\НЮТСЯ дли ТОЧ)lblХ lI а РУЖllblХ lI !lМСре'ш~ Dlta· 
метров, ДJlIНЩ. ТОЛЩIIНU. ПО ГОСТ 6507- 60 1111lKpo",eTpu "",сют IIpe· 
дenы H:j~lepe llllii; 0-25; 25-50; 50-75; 75- 100: 100- 125; 125- 150: 
150-175: 175-200; 200-2'25: 225-250: 250-275: 275-300: 300----400; 
400--.500; 500- 600:600-700; 700-800; 800-000; 000-- 1(0); 1000-1200: 
1200--- 1400; 1400- 1600 AlAC С ueH() il ДС-1еIlЩI 0.01 шt. 

Погре.wносТ1f мзмсреНШI MHKPONCTPO~I указан ы 13 T66.n_ 47. 
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Таблиц а 47 

Допускаемые пorpewности измерения МlIкрометром 

Д(11)"Скае",,,,(' " ". 
Допуск.е .. . " неn. , 

8('1).""" П~М PlUOIIeJla.>IC)CТ " щ, .. е· 

I1змере'Ш II , ...... rpeWКQCТH nt)lI"~за· 
Рtlтел"НblК по~ох-

II"n' ... .с 110';1,,1\, "'" 

5, 10. 25 ± 4 2 
50 ± 4 2,5 
75 и 100 ±4 3 
125 и 150 ± 5 4 
175 11200 ±6 6 
225 н 250 ±7 8 
275 н 300 ±7 8 
400 ±8 10 
1000 ±2О 22 
1600 ± 32 34 

Микрометры ДЛII RIIYТpl!HHHX I:Iзмерений пр"меняют для кокrроnя 
AllaN<'ТpoB lIеглуоокнх OTBepcтlt" It ШИРШIЫ мелкltl': пазов и выемок. 
/.1l1крометры ДJ11t ВllутреШII\Х нзмсре lШЙ НЗГОТО"'1ЯЮТ с пределом IIЗ­
loIереш!iJ от 5 до зо It ОТ 30 до з5 ММ С ЦeJ lОЙ делеlШЯ 0,01 ММ. 

СуммаРIII",е noгpeUJIIOCТ II "Щ КрОNетров Ile должны rrревышать ДЛЯ 
""It<pOi'oIeTp08 2·ГQ KJ18CCa ±О.U08 ММ, 3-ro класса ::!:O.016 .vc 

НУ1ромеры миt<РО"ltтричttККt предназначены дIIЯ из",ереltШI раз· 
t.lepoB. По ГОСТ 10-58 нутроыеры IIМt:ЮТ 1Ipt.':tt:JIbl нзм~реllнii 0 1 
75 до 150, 75--575, 150-- 1200. 150--4/)(() юt С uelloit делення ШКaJl Ы 
0.01 ММ. 

Н )'ТРОМСРЫ с пределОN измереlшl\ 15G-12(X) It 150--4000 H"leIOТ 
УДЛIIНlIf'e.,1 1 •• ЛогреШ IЮМ'1t и.1мере: l l llfI lIутромером .nallbl в табл. 48. 

Табnнuа48 

ПреДU!1МI.oiС поrреШIIОСТI! It~мереимя нУтромером 

Пок.заНJt" "УТРО- дon~'CТ"N '" ПQJ.C.3IJ.CJ.C"II KY1"J)O- ДОПV{'ТIIW /l"ll 
мср а. _ M r pt>w •• ocт". MepI, _ norveWIlOC:Т". 

ж. ж. 

7"'..>- 125 ± 8 1250-1600 ±30 
1 25-2fЮ ",10 1500-2000 ±40 
200-325 ±12 2000-2500 ±50 
325-500 ± 15 2500-3150 ±60 
500-800 ±2О 3150--4000 ±70 
800-1250 ±25 

4 . 'рЫЧЛЖНlJI.е U3Jo1epUrellbI">le UIfCtpf/JoIeNTbl 61 

Глубн"о",~ры мкКромtтркческ ие II СПWIbЗ/'ЮТ ДJТЯ IIЗ~lереl1lIЯ ГЛ }' ­
бltl/. пазов, ОТllерсти(, и высот дerЭJ1f:ft. По 'ОСТ 7470--55 ГII).' БИlЮ­
меры IIЗroтоВJI"ЮТ с прсде-10М I!ЭМСРСIIИЙ 0- 25; 25-50; 50- 75; 
75-100 мм с ценой делеllНЯ 0,01 ММ. 

Суммар"ые norpew llOCТ l1 ГJ1убlНlOмеР06 с пределом I1змереШlft ОТ 
О до 25 ..... lIе ДOJ1ЖIIЫ превыщать ±5 мк. 

4. РЫI.JДЖНЫЕ ItЗfl1ЕРllТЕЛЬНЫЕ IIHCTPYMEHTbl 

ИИДIIка10РЫ чаСОQOf"О типа ПРИNС""ЮТ ДJ!Я Ilзмсреll llЯ AJW II де­
T8J11.'i!: ОТllОСllтелыlЫМ методом НJll! дIIЯ провсркн ВЗ3ltМ ltoго nOIJQ­

жеl l ttЯ ntтa.1e fl в маШl!ltDХ , 111': rroметрlI'It'СКUЙ формы, IlепараПIJCJ]Ь­
HOCTIt, IIet'OOCHOCTIt Н т. Д. По ГОСТ 577-60 IШДIIкаторы изготов­
ЛЯЮТ с пределОN IlЗмереlll!Й 0-2; 0- 3: 0-5 11 0- 10 AtM с иеllО(1 
ДeJIеНltя шкалы 0,01 ММ. В<'IJII ЧИl l а 110греllllЮСтен I1 рИ измереНltи 1111-
ДlIкатором указа"а 8 табл. 49. 

Т абли ца 49 
Допускаемые поrpеШIIОСТИ показаlllm ltидикатора 

ДJlя '.ИЛ_lТОрОВ С I'1реле -
лом к:JNept>l1It A. JI..Ii. 

13 I'реДVlJl Х УJ.C .:t ~и .. оrо В П[)tДt'Jl 8J1 I .llJI. 

• IIТТК'ТII-.е УЧIC"I'ка 0-2 к Q--3 I 0-' I 0->0 
П /l n ообоN ~'Ч ~ СТJ.Cе 

шкалы, Р/llШОro H3 Nepe lt" tII', 
O.IJ04 ж. 

11 пределах IК't'I'O J.CНП·Р.,JlI 
,.3Nepellll n , Jl.K 

8 15 15 

ГJJуБИIIОМСРЫ ИllдltК8.ториыt пре.D.Ilззначеl !Ы .ц.ля IIЭNерения глубиН 
и ВЫСОТ р.3ЭtoIером .по 100 М ..... 

Поrpt'ШJIОСТJi Щ!Аltкатор'!ых г.nубllllONероо ( исключая погреш· 
ности IIИДIIl\аторо) не ДОJlЖ'IЫ ПРCnLШJ3Тh ±O,OS Al JoI . 

Нутромеры индикаТUРllЫе It СЛOJ1Ь3)'ЮТ ДЛЯ 1!3М<'ptIШЯ Дllаыетров 
гл)'БОКIt Jl отвеРСТIIЙ. ПО гост 868-57 I!)'тромеры IIЗГОТ09J1НIOТ с 
пре.де.1О "1 IIЗNсреlшit 6-10; 10-18; 18--35; 35-50; 50-100; 1 000 1 БО ; 
160-200; 250--450; 450--700; 7QO- I IXJQ ..чAt . 

ПрелелЫlblе С)'''''-Iарные ЛОГРСШ IIОСТ II 1101\8331111(1 " утромеров на 
всем IIptделе перемewСIIНЯ lIе дOJ!Ж I!Ы 11Р<'ВЫШОть ± 15--25 .чк. 

МИlшметры прнмеltяют для проверк" ТQЧIIЫХ .'I.ет&мА. & также 
в качествс измq>ИТС/lЫ.ых )'CTPOitCТB Jj I\ОИТРОЛЫIЫХ прltслoco6.nellИЯJl . 
Ошt разделяются 118 У3 1<ошка/l ьные '. ШНрОКОШК8ЛЫIЫС. УЗКQUJ киль­
и ые "'Иllи",етры ИЗГОТОВJIЯЮТ с ра(\()ч иы пеР<'ыewеlше,.. ИЗNеР lnС/lЫIOГО 
стерЖIIЯ 0,2: 0.1; 0,04 ; 0,02 Юt, ШИРОКQWкаJlЫlые Nиниметры - 0,6; 
0.3; 0,12: 0,06 M.II . 

Цена Ae.1ellllfl шкалы мltIШМетров - 0,01 ; 0,005; 0.002; 0.001 мм. 
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5. КОНЦЕВЫЕ МЕРЫ ДЛltНЫ 

КQlщсвые IoICpbI AJlltHbl , HJ1H wepm:ole ПnИТ !> И, лри~еl I ЯЮТСЯ ДЛЯ 
провеРКIt н rpan )'I'p08KH мер. J.tЗМСРИТ('IIЫШХ прибоРО6. ДIIЯ ПрО8еркп 
калибров , Д.'iЯ YCTallOBKII ТОЧ НЫХ размеров Ilplt изготовnеlllШ "IJСТРУ­
Мft'ТЗ , ПРllcnособлС l l'til 11 IIзделшl, а ,акже ДJ1Я особо TO'lllblX разме­
ТO'l I ! WJC ра60т, наладки СТ8 Ш(О6 1I Т. п. 

Mepllble f1ml1xlt преДСТ8ВJ1ЯЮТ со6он npll3t.1bl с прямоугoJlыlww 
основЗ I I НС"'. ПолерCt.luое сеЧ(:I!ИС M lfТOK, nap8 J1J1eJ1 bItOC измер"тсль­
IIЫМ ПJlQСI(ОСТЯЫ , IIМеет B IJД пряыоуголъника со сторонами ЗОх9 ~ 
у tlпнток С I!ОN Itl/з.nыtым размером до 10 ММ Вl\Jlючите.,ЬRО 1( 

35х9 J,jJ4 У M IITOK С ИОМИII3JI.,IIЫМ размером свыше iO ,ч.t4. 
По ГОСТ 9ОЗ8--59 blepllble n Jl l17KII разделяются Щ] кnассы: 

О. 1, 2. З. 4·А . Meplt тellbHble nЛlIТlШ коымектуются в lI1~ боры (табл.5О). 

1';.'9 1 
(87шт.) 

~, 2 
(42шт.) 

~, ~ 

(9 шт.\ 

1\~ 4 
(9шт.) 

"'5 
(10 Ш'r.) 

Мб 
(32шт. ) 

]1;. 1 

(31 Ш Т . ) 

Та6Л llца 50 

Коwплекты наборов концевых wep ДJШИW 

номяlla./lыI"" DiII3 " t'(It.I I1IIIП"''' ....... 

1,005 
1.01: 1.02; 1.03- 1,49 
1,6; 1.7; 1.8: 1,9 
0.5; 1; 1.5--9,5 
10: 20; 30--100 
ЗаЩIIТElые ЛJI1IТКИ: 1,0; 1,0; 1.5; 1,5 

1.005 
1,01; 1.02; 1,Q3- I,09 
1,1 ; 1.2; 1.3-J,9 
1.2; 3-9 
10; 20: 30--100 
Защитные МИТКlI : 1,0; 1,0; 1,5; 1,5 

0.001: 1.002: 1.003- 1.009 

0,991: 0,99'2: 0.993-0.999 

125: 150; 175; 200; 250: зоо; 400. 500 
3аЩИТl lые МИТКII: 50; 50 

0.4 1: 0,42; 0.43-0,1 
0,3; 0,4 

0,1; 0, 11 ; 0,12; 0,13; 0. 14-0,4 

·1 

KOIIR'Iec"f1lQ 
!VIIII'ТOK. 

I(ОJolНЛемт. 

1 
49 

4 
19 
10 
4 

1 
9 
9 
9 

10 

• 
9 

9 

8 
2 

30 
2 

31 

6. Щупы 03 

6. ЩУПЫ 

Щ)'Щol преДl18З l l il'lены ДJlЯ J1змереl ! I!Я ммых P8CCТOI!IIII~ (З830-
JЮв) между ABYWS! БJ!нзко I!СЖJ:lщнr~и ОДIШ 1< друroй поверхностямн. 
ПО ГОСТ 882-.4 1 наборы щупоо изroТ8ВМIВВЮТ 1 11 2·го КJl8CC()O 
roчностн, ДlllШОЙ 50: 100 н 2ОО.мМ н РilЗДeJIИЮТ IIJ:I 7 11O~lepoв 
(Tilo.l. 5 1) . ТОЧIIU\"''Т1.o UНpt:дt:JIII:ЩI И Ijt:JJI!'lItI!bI I~ MI:PI1t:MUI'U <I~::IUJHI 
0.01 ~ 

Отклонення размеров щупов УК8ЗilНЫ 8 та6.,. 52. 

Т аблица 51 

Наборы щупов 

n. Ilабор. 

I , 
n ,nз O.f1:t 0.03 О.nЗ 0.05 0.05 0,5 
0,04 0.04 0.04 0.04 0.06 0.06 0.55 
0,05 0,05 0.05 0,05 0,07 0.07 0,6 
0,06 0.06 0.06 0.06 0.08 0.08 0,65 
0,07 0.07 0.07 0.07 0.09 0.09 0.7 
0.08 0.09 0,08 - 0.1 0.1 0,75 
0,09 - 0.09 0,1 0, 15 0,15 0,8 
0.1 - 0.1 0,15 0.20 0.2 0,85 
- - 0. 15 0.1 0.25 0,4 0.9 
- - 0,2 - 0.3 0.75 0.95 
- - 0,25 0.3 0.4 1,0 1.0 
- - 0.3 - 0.5 - -
- - 0.35 О., 0,75 - -
- - 0.4 - 1.0 - -
- - 0,45 0,5 - - -
- - 0.5 - - - -

Та6J1иц а 52 

rlpeAf'JlbHble ОТКJlооеИИR размеров щупов 

И3МСD IIТf'.'ЫIЫf' РII " 
О ... I 0.10 I 0.18 I .30 I O.~ I о"' I 1.00 .. еры Щ)'110i1. ~~ 

КлnсCl>l ТO'IЖXТII П~JI.('Jl ь .. ые OТI{}!Otte~H ". "'К 

1 5 6 8 9 11 '~ 2 8 10 ' 12 14 17 20 25 



7. ItHCTP)'I\ot EHT для ПI>ОВЕРКИ прямолltНЕПНОСТИ 
И ПЛОСКОСТНОСТИ 

ПОRfРОЧl l ые Jl HHf AKK IIР Н~lеняJOТ МЯ провер .. ш IIРЯUOJfннеЛностк 
и ПnОСIiОСТНОСТ l1 детАJlеЛ ueтODON cвeтoBof1 шеЛlI 11.1111 «на tip8CKY •. 
По ГОСТ 8O?f_fifi Пnnf>рпчllые J1lшеfltill IQfQtob.-IЯЮТ CJlеДУЮЩI!Х 
ТIIПОD. 

1. Леti8llы!ые с l1ByXcтopoll l l llM СI<О<'ОЫ pa:H, .. ePO~1 (n.пииа Х вы· 
сота ) : 75х22: 1 25х27; 175х21; 225хЗО; 3ООх45 мм; трехгранные 
рАзмеро.., (MIIH8 х ШИрllll1l ГРАНИ ) : 1 25х 18: 1 75х22; 225х26; 
3ООхЗО 101М : .. eTblpeAtpallllble рАзмером (ДЛlша Х Шllр llна ГpaH II): 
175х 16; Z2.5x2O; ЗООх2б мм. 

2. Лltнеикн с ШllроКОЙ рабочей ПII(lCкостью прЯ~lоуroJ1ЫlOro се· 
чеНIIЯ рIlЗМСРО~1 (MIIIIA Х ВЫСОТ8) : ЗООХ 40; 5ООх50; 750х55 мм; 
лвутIlЩ'ЮВОГО сечеНIIМ __ рАЗмероы (ДЛllна Х высота ) : I ОООх6О; 
' 500х75: 2ОСЮх90; 2500х 100: 3ОСЮх 120; 4000х 160 мм; MOCTIIKII 
Р8З~lером (М lша Х ШI\Р lll1а j : 5OOx <l O; 750х 45; lI:Н:Юх50; ' 500Х6О; 
2ОСЮх10; 2500х8О; ЗОООх90: 4С<Юх ] 10: 5ОООх 130 м.м. 

З. ЛIIнеrlК 11 YtlIOBble rpexrpllHHble ДЛII НОЙ 250; 500: 750 11 Н)(Х) мм. 
ПоnерОЧ lluе ЛН llсf1Ю I Ilмеют точность О, l 11 2·го К./I8CCOB . 
Плнты rtpeДН8Зlш чены для провер"ш качества tJlil6ровO<IНЫХ работ, 

ПЛОСКОСТНQCТ I I методом ОСЮ' краску •. ПО ост 20149-39 M llTbl из го­
ТОВЛЯЮТ 1 11 2 -го КJ18ССОЗ точности ДЛЯ nponepKl1 ПЛОСКQCТНОСТlI 11 
З'го КЛИССА ТОЧНОСТI1 - М!! размето"НЫХ раСюТ. Рабо.ще noвepxHOCTII 
M1tт шаБРJlТСЯ . 

n', IITbl IIМе.ют CJI('JlуЮШllе размеры: ' ООХ200: 2ООх200: 2ООхЗОО: 
ЗООх300: ЗООХ4<Ю; 400х400; 450х6ОО; SOOx8OO; 750Х 1000; I ОООх 
х 1500 ММ. 

)'POHIIII пр IIМ(>НJlIOТСJl ,I\.~Я проверКII ПРЯJ,.IOJIlIне(ШОСПI н плоскncт­
ностн. В uонтажном дем ИСПOllЬ3УIOТ Со'1есарные ypo8l1JI. По ГОСТ 
3059--60 Cn('(lIрн ые УРОЗIIII разделяют на ДВИ типа: ТIШ 1 - с неnо­
ДВIIЖНО УСТИllоnленкоil 3IJпулоrl 11 flln 11 - с реГУДIlРОВКОЙ ПOJlоже­
I IIIЯ импулы ОТllОСlIтельно О(НОЗAlШЯ корпуса . Дnlll13 ра(ю"ей noверх­
IIОСТИ слесарных уровней - 200 11 3СО N.N.. По uellt: деJIt:И III'! uн и pll-l­
lI.еляются 118 .. етыре группы (табл.53). 

Таблица 53 

Групп а CJlCCapIIbIX уро~"ей 

" ". 'V 

Цеll8 делеНIIЯ , ММ , I IИ 1 .м: 0,02-0,05 1 0,06-----0,1 0 j 0, 12-0,2 1 0.25-0.50 

Для опрепеnСНIIЯ по.10жеНIIЯ RеРТIIК8ЛЫIЫХ москостеГI прш..tеllЯЮТ 
р8u ные Уроl!tш. 110 ГОСТ 9392-60 римные урОВ1I1' Ilмеют размеры 
СТОрШI 2ООх2(Ю 111111 ЗООхЗОО ММ 11 ризделяются по nelle n.елеl lllЯ 
OCHOlIllOrl IШПУЛЫ 118 .. етыре грУЛlIЫ (тй6n. 54) . 

8. ГеодСЗ/l'Jескuе ШfструмеН7Ы 6s 

Т абn llЦII 54 
ГРУl1l1Ы p8MI1bIX УРО8 11еА 

- ---- -

ГDУЛПЫ 11 111 j J\' 

Цена Д('ЛСIIНЯ, ММ на J .1110,02-0,5 0,06-0,10 I U, I2-O,2 1 О,25-О,3 
д,1А определения раЗI/ОСТ tl оысот двух точ<>ti, YAI'I.JtelIHUX одна 

от друro(1 Il iI знаЧIIТ('JLЫlOе раССТО»!IIIС, используют ГК lIростаТllчесхн fI 
УРОВ(',Н •. РОЗIIОСТЬ Bbl,,:o r о !tfOt.t сл)'чае ОТСЧ llтыоается по rpaA)'t1po-
8(IIIНЫ~I Jншеrll\ а~l. 

8. ГЕОДЕЗИЧ ЕСК If Е ИНСТРУМ ЕНТЫ 

Для разБИВl\ll МО I IТQЖ IIЫХ осеОШI 111I1I1Irl, и также n.пя установки 
обор)" д.пtl:l l11~Я по BI,\COT(' t! для ПЫПOJ1НСIIIIЯ некоторых вiщов Ilpo--
8СрОК ЩI МOIlтажс ПРИМСI1НЮТ reo.ae3II' ICCK lle Iшструменты _ теодо­
J!lITI~ (TJ\6n . 55) н ИНВЕ'.11IрЫ (ТАбл . 56) . 

Т а6л нц а55 

ТеJШИЧескзя xapaKTepKCТlIK8 TeOДMНfOfl 

TIJnIol TtollOllIl"n'!8 

мгт-эо 
ПОIазаТf.ll1 

ТГ- I ТМ· I ..... JllII"-Н - I ..... JIIlIlIt. 
TP&lIbIlOA ЦlI:lIТрam.-
Т.,)'бt.! 1104 n>Убы 

ДllИМетр roр IIЗОНТ8Л!.>НОro 

круга, J.I..II 120 so 95 -
ДIШJетр BepTIIK8.1IbIIOГO кру-

ГН , мм 90 60 70 -
То'IИОСТЪ отсчети по КРУГИМ, 

сек.: 

горизонт8.JIЬПОМУ зо 60 зо -
вepТlIK3nbHON}' б/I 60 б/I -

Уl1("лнчеllllе трубы (КМllче-
<ТОО роз) 21 ' 8 18 14 

Yron ПQJIН зрения тр)'бhl : 1048' 2" 2" 2"40' 
ФОКУСllые расстояния 06ык-

т Иlj~, М., 210 - ' 88 142 
Цеl!а деления 

2 мм дУГII), сек.: 
УрОlIl1П ( на 

lIа гор"эоlталЫIOМ круге 50 50-70 50 -
ИЗ вертикально м Kpyre . 35 50--70 зо -
на трубе 35 - - -
наклздного . .' 20 - 20 -

BI>lCOТ il тro.аОЛlIта, мм 210 - 270 -
Все без упаКО8КИ , KZ • 4,3 2,2 2,5 -

5 - 90 
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Таб л ица 56 

T~XHH"ecKaA хаi>акт~рllстика ЮIВ~JlНРОВ 

Тнпw HHIIVlllpO. 

П')I\IIЗ .~елн 
НГ нп· ' ВТ 

УI.\t<llNеllие трубы (КOJIIIЧfCТnО раз ) 32 30 32 

ПОJlе зреНllЯ трубы 1" 1"30' 1" 

Фокусное Р8ССТОЯlще объеКТllса , .I! ,II 314 Зlб 314 

Сво6с)дное OTнcpc'rll e o(rbeKTMBa, """ з4 зб з4 

КОJффIЩI/С I ! Т AMbllOMepa . 100 100 100 

Пределы Фокусмрое3НIIЯ, '" 2-00 

Uel!a ДСJlCltllя UlllIIlIIlIРJlЧеского 
IЩ сек (на 2 .ILЧ ДУГ11) • 

УРО8' 
17- 25 13- 15 17-25 

Цспо ACJ1CIII!JI Itp}' rJlOrO },pOBIIA, ,J,t.uJt 7-15 6-7 7- 15 

Высота прибора, ..ILЧ 165 

Вес без упаковки, кг 2.2 2.7 2,45 

г лава V 

РУЧНОП МОНТАЖНЫП ИНСТРУМЕНТ 

1. И НСТРУМЕНТ для СБОРКИ" РАЗБОРКJt РЕЗЬБОВЫХ 
СОЕДИНЕtlИИ 

При сборке И разборке резЬб06ЫХ соеДltltСНИЙ IIСПOJ1ЬЗУЮТ про· 
стые гае'щыс КJlЮЧИ (табл . 57--63), рожковые (та6JI . 64) . Дм! работы 
в TPYAllOAOCТYnllblx "'естах, в угnу6ilСНIIЯХ ПР IIменяют торцовые КЛЮЧИ 
(табл.65). 

Р83меры 3t'DOlI. ~,II. • 

д"IIН!! К1Iюча, ,ll.1Il • 

Рnзмеоы 3("8011. -'/.., • 

ДnHHB КЛlCNа , ... .., • 

I(.IIЮЧR гаеЧНbIe двухсторонние 

(ГОП 2839-62) 

. 1_: 1";7 .... "1"-"1"-10 100 110 135 

1':;:, 
36-41 46-" 50-.15 56- " 

'" "". ". 380 

I(JlЮ'lИ rae'lltbll! O.Q.ltocтopOttHHe 

(ГОСТ 2841-82) 

ТаБJlнuа 57 

22-2~ "'-"132-170 200 2з5 

"-" ::1 440 

Табnнца 58 

::~ ::~,M: 1,:~ 1,~ 1,:~ 1,~~ 2~~ 2~I ~ I ~ 
:~,~ :;:~,M;M:I ~ 1 з: 1.: 1.: 1.: 1 s: 1 ~ 1 :о 
50 
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10 r Jt{lВЙ У. Ручной моNтажNыl1 инструмент 

КЛЮЧl1 сборочные с открытым зевом ДJIIШllые 11 
НОРОТКИ~ прямые I! IJЗОГ.Jутые ИЗГОТОВЛЯЮ'J"CЯ для боnТОU AllaMeтPOM 
12; 16; 18; 20; 22; 24; 27: 3О.мм. 

КЛЮЧII сБОРОЧIJые накладные изготовляются дЛЯ бол­
ТОВ диаметром 16; 18; 20; 22; 24; 27; ЗО мм. 

а 6 

Рис. 5. Ключ ТРСЩОТО'lный: 
й _ К.1ЮЧ, б - ('lIt1Ш811 Г'OJIOIIIIII 

к J1 Ю Ч и т р е щ о т о ч н ы е (рис. 5. а) прнмеШIЮl' дЛЯ сбоРО"­
иых работ в ТРУДlJOДОСТУПIlЫХ местах. ИзrотоlU1ЯЮТСЯ с квадратным 
IUtII шестиrpанным отверстием. Сменные гмавки (рис. 5, 6) для 
Тflf'ЩОТОЧIIЫХ КJlючей имеют девятнадцать размеров (табл. 66). 

Таб1lИц8 бб 

См~ииы~ го,nовки к треЩОТО'lIIЫМ l(ЛЮ'Iам 

(ГОСТ 3329-54) 

Размер под КJiЮ'i. М.\{ 

Размер IIрисоеДИI!И­
тeJlЫ;OГo t(BaдpaTa, МАI 

8' 9' 10' 11' 12' 17' 19' 22' 30' 32' 36' 11' 
, • 14 ' , '24; 27' '46; '50; 55 . 

7 ИЛИ 10 14 20 

. к. л ю ч 11 Т Р У 6 н ы е. Различают рычаЖllые, иаt(ИДИЫ~ и цепные 
трубные !<JIЮ'l II. ИХ размеры даны в та6.п. 61, б8 11 69. 

1. Инструмент для сборки и раз60РКU резь60fJWХ соединений 71 

Ключи трубные рычажные 

(ОСТ НКТМ 6813-39) 

({ J%.w~ 
I I 2 I 3 

Д",,,етр труб '.1 I I 
дюl'tмах 1/.-) 1f~(l/! IJ~2 

КJlЮЧН трубные накидные 

(ОСТ НКУМ 6814-39) 

ДИ;!МР.Т[! TPYr'i 8 дюймах 

t(.nючи трубпы~ uellllblC 
(ОСТ НКТМ 6815- 39) 

Таблица 67 

I ~ 

5 

Таблица б8 

ТаCi Jt ицоб9 

~!..!:~ 3ЕЭ-
1~' I , 3 

Дllаметр труб в дюitмах I ' /,- 1 I 
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2. ИНСТРУМЕНТ для РУбf(И и РЕЗI," J\\ЕТАЛЛА 
Н УДАРНЫй ИlIСТРУМЕНТ 

Зубила СJl«.4lрные (рис. б) IIЭГОТО6.'НЮТ нз стаЛl! NВ IЖ II У7Л С 
Тt:РМIIЧlX l\ tJii оорабоТl\оfi рtlбочсrl "OCТII до Tl1epnO<:Т l! NRC 52-57, 
а ударной части 112 ДJЩ I!С 15-25 мм до твердости f1RC 32~o. 

U 3B IHICIIMQC"J)! от тверДОСТ I I оБР<1()<lП.ol&<:емоro Nета..1JШ меняется 

~-3----+} 

- ±t-

РIIС. б. Зуб l!J10 cJ1ecapl!oe 

yгon заточ" и зу6ИJJ. дJJЯ Ol'ip.aISoTJ\I! твердого мет.аЛ!!а yгon з.аТОЧК II 
рапс" 700, срсдl,сi, твеРД<х''Т 1[ - 6(f', мяп;оro - 450. 

ПО гост 72t l - 54 зубll.'1а ИМСЮТ JVII!II)' от 175 ДО 230 АСМ 11 
Д1fИFlУ р.а6оч~(1 части от ,'iO до RO AUI. 

J(реliцмеliССJ!lI CJltcapJl1>1e ( p IIC. 7) ЮГОТО(IJIЯЮТ 113 стал!! У7А. 
Угол ЗnТО</IЩ иреrщмсnсе.~еЙ выбllрается в заШII.'ИМОСТИ от тверДОСТ II 
обрабаты ваемого меТ 8.'Iла 11 равен )'гmн" заТОЧКII зу6 [!л . 

е 

"e>q- -Е- - ----о 
Рис. 7. КреitЦNеf!СeJiЪ слссарный 

ПО гост i 21 2- 54 ДЛl1Jlа "pe liiLMeilccJlc l'! от 150 до 200 ШI , С 
.ltЛ1!l 101'! рабo<lе,1 част" от ЗО до 55 ,.I!JI. 

По.1ОТllа I!ОJtЮВО'II IЫ I:' испоm..з)'ют AnYx типов: ста НООlftые 11 руч · 
Iше. ИХ размеры ПРl!I.lеДС lII>l в табл . 70. 

2. Jf нсгрумент д-ля рубки и ~З~ метйААй и ударltыt1 tLНCТPYJ.l l1кr 73 

ТIШ 

СТЗ IIО 'I I /ые • 

РУ'Jllые 

Размеры НОЖО80'I"Ы >: пo..nптен, мм 

I "'""' I IUЩ:J I1Н.II 

25; 30; 35 

15 

Т аблица 70 

ТМЩИМt 

1,5; 1,8; 2,0 

0.8 

liОЖ llНЦЫ p }'I,IHbIe (ГОСТ 7210-54 ) -для реЭКII JII ICТQBOrO железа 
IIЭГОТОD;111 ЮТ д..1 1!НО (1 200; 2.'XI; 320 и 400 A[,\I . 

/НОJIОТIШ с.лсс.арные II Зroтоll.olЯЮТ 1I6УХ 81 1Д08 : С кпадраТIIЫ!.l и 
круглыы (J(Iii КШ,1 (ГОСТ 23 10-54) . Вес ыо,,1ОТКОВ С кваДРЗТl lЫМ бой­
КОМ l(O!Jсб.!lетСII от 50 до I()(Х) г, а с кругпым боitком ОТ 200 дО 
I OCIO е. Мо.~ОТI{!4 свин цовые IIJII! Me;tltble имеют все ОТ 11ft до 2'/. ~. 
ДJIIЩУ рукояток - 350-400 .мм. 

t(}'!li1JJды ИЗI'ОТОВJJJlIOТ ДВУХ ВI!ДOB: ocт pO l locble 11 тупоносые. 
ДЛllllа P)'k OH'r UK К)' IНIЛД 750-900 loi.Ч. Рабочие tl3CТ1t K)'DaJln, ' 11.1111' 

фуют . ИХ вес колеблется от 2 до 8 кг. 

3. ИНСТРУМЕНТ для ОШ1ЛИВАНИЯ It ШАБРЕНИЯ 

11 :1 nНЛЬ!!I1[{Н CJlt'Capllble по ГОСТ 1465-59 ДСJ'ЯТdI на CnСд)'lOЩllе 
типы: мосхис ТУПОIЮСЫС размером от 100 до 450 мм, кsадрwщые 
от 100 до 400 ..ч.ц . треХГрlШНhll' от 100 до ЗОО ММ, круглые от 100 до 
200 AI.~, ПOJl),"руглыс от 100 дО 150 ММ, плооше ocrpollocble от 100 
ДО 450 ММ, ром611ЧССИllе от 100 до 250 .чм. 

НаПIlЛЫIИЮI по Шlссчке разде..~нются "а ШССУ'Ь I lOмеров : Л1J 1 
драчсвыс, X~ 2 - Jl ИЧll I.olС. 1w 3, 4. 5 11 б - 6a:pXa1'llble. 

РаШПlI JlИ IJЗroтоn.nяют Н~I.:I(UJIЬКИХ Т1ШО fl : nJ'OCIO!C т}'ПOJlосые, 
I1,/Iос""е остроносые. по.qУКР)'ГЛl.olе " ируtЛ l.olе. ДЛН II 3 РnШПИJlей равна 
250 11 350 JJ.II. 01111 быnают то.1ЪКО дрзчевые 11 J111 'шые . 

НадфНJШ ПР"NСIIЯЮТ для обработки MaJ'bI X ПОВСРХIJОСТС(1 н до­
nод..: и юдNlи!t " с6o.nЬШIlх' размсров . РаЗJ!lIчают CJiеДУЮЩllе типы 
иаДфllлей: I1JIOCKlle тупоносые, плоские OcrpOI!OCble, квадратные, ТРСХ­
граlШЫС, Tpex rpallllb/C ОД IIОСТОРОlllше. круглые, ПОЛУКРУГJ,ые, овал,," 

IlblC, ром6НЧССКllе, IIОЖОВОЧlше н 118зовые, 
В заБ\IСЮЮСТII от I<WII!чеСТВ8 Щlссче" на 10 МАI ДJJИ ' !Ы наДфllЛII 

разделяются H<i шесть flOMCpOO. Обша я ДIllIШ! надфиле'l - 40, 60 
11 во м,., . 

Шабtры CnУЖ<l Т л.ля по,')'ЧС I I IIЯ ТОЧl lоi. 11 РОВ ' 10Й поверХ IЮСТ!! пУ' 
Уеы СIIЯ'I I! Я С отдсльны х }'Частков TOHKOro с.-1ОЯ металла. Рабoч.t!е 
концы Ш26еров затачиваются в за ВI\СIIМОC'l'И от "Х lIаЗllачеlll!Н к 
заиал IIЩIЮУСН. 

Разл l l чают СЛСД}'ЮЩllе типы ша6<.ров : ПJ1ОСК llе OAllOCТOpOiil!lte со 
вcrаВlюr[ плаС'птоf! , ПЛОСКllе ДD}'ХСТОРОl1lше цельные, полукруtлые 
Авух сторошше, ПОлу"ругnые ОДIIOC'tОРОШ II\ С , MOOCItC nожкообраЗ I I ЬК' 
ОДlюстороН!ше, Tpcxrpollllue одностороннне. 
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4. JtHCTP)'fI1 EHT для СВЕРЛЕН IfЯ. РАЗВЕРТЫ8АНltя 

11 НАРЕЗАНИЯ РЕЗЬБЫ 

Сllq)ла. Типы cвepJ1 11 И Х р8З lolеры )'l\ааЗRЫ в та6" , 71 . 

Т.а6nнца 71 
Тип ... н ра;,мсры Цlc:p.1l 

HO"'Hl!aJlI>J!w./I. д.,ни, pa,&NeA 

Сверла спиральные с ЦI\JIIIНДРН -
'/ес"вм ХВОСТОВИКОМ .II.1l11ll l lые 

(гост 886-60) 
Сверла СПllраЛЫl ые С ЦI'ЛIIIIПРИ ­

<leCК1IМ Х8ОСТО8I1КОМ С укорочеlllюfl 
рnбочеrt частью (ГОСТ 4010-6() . 
Сверла СllllраЛЬ\ll~е с KOIJII'lecKIIN 

XBOCТOBIIKOM (ГОСТ 888- 60) . 
Ceepna сrШРОЛhllые С КОllltчесКlII1I 

ХnOСТООIIКОМ ДJl lll lI!ble (гост 
2092- 60) 
Сверла центровооmые гост 

6694-53) 

АН.Метр ........ 

2- 20 

0.25-30 

6,0-80 

6.0-30 

0,5--12 

КДОIrfКО 
,пm ~'IШ 

част" , ..... 

50-70 

6-120 

78-290 

145-275 

8-40 

f Hflrl1l6 

Р" С. 8. YrJIbl ЗО7"<NКН 11 ЗJ1С/l4енты раба •• ей '.асти 

C8ePf8 

Угол при 8сршltllе cDep.lla 2 1р (РIIС. 8) выбllрастсм в З8 С1IСIIJ.'ОСТ I\ 
от обрабатываеlolОI'О ", атериала (для сверл d> 10 J,Ut ) : 

ЧУГУ " , 
Стапь. .. . 
Твердые mI:ТУЩ. 1:1. бронза . 
IЗЯЭКDfI II!1ТУI IЪ, MelIl:oe IIlln.e 

'рад 
116-120 
116-125 . 

135 
130 

4 . Инстру_ент д.М' CtJCPll tIlU1f, ра3tJеРТЫlJ(JНUЯ и на{>СЗШШIl реЗЮbl 75 

дJ!Ю),l"III I Й. баб6IIТ 
КР8С l 18Я МедЬ • 
Эбонит. цел.лУnОIIД 

140 
125 

85--90 

Угол нак.10Н8 nonepeoo/lloA краИI<Н Ф ДJlЯ сверл AllaloleTpoN до 
12 мя равен 5(1), csыше 12 -'1-'1 - 550, YГOJl наклона Bl\ltтoвofl ка­
Н80КН w равен I S-ЗO- н УПСМt'lllнаtтся с уеелнчtmнем д.изметра 

сверла . 
Перел.нtIЙ УГOJl З8ТOOIКН " У верШШlI>l сверла равен 1---40, ЗаДIIIJ'n 

yl"O.lt 92ТОЧКН а у RnРУЖIIО(! окр)'ЖIЮСТИ сверла равен 8-12"'. 
3t:ИКtры. ОIlН IoI Or)OТ быт .. С UlUlIII '.ll.P II<Jeашlol I!ЛИ коническим Х8& 

СТО811КОМ ( p ll c.. 9. а) 1\111/ в BllJI e 118C8JIIIOi , ГOJlОВК II (pIIC. 9, 6). Раз­
меры зенкеров приведеl'Ы в таб.rl. 72. 

5) 

PIIC. 9. Зенкеры: 

CI _ '13СТ11 :tC"~3. б - " ac:3AHwfl зеllкео 

Т аБЛ IIЦ З 72 
Типы и размеры 3~Kep08 

НоМИJl311 .. • ОБЩIJl I дlI1tи. 
Типы :sr:ИJ(еро,а ~АИ3' AlIJ4ИI. рабоче/l 

•• •• .. аст" ..... 111 • 

Зеllкеры С КОllllчеСЮIМ XDOCТ0611KOM 
1V1"lllI ue (ГОСТ 1676-53) . . . 10- 32 1б()-290 78-170 

3ellKepw с КОIШ 'JесКIIМ Х80ст08 1IКОМ 
K0fe;TKHe ( ГОСТ 1676---53) . . 10--32 140- 250 58-130 

ellKepbl насаДl!ые цenЫlыe (МН 
714- 60) 2~OO 40-70 

Зенкеры с' КО;IКЧ~КII;" ХВ~ПlI~О~I: 
ОСllашснные маСТИIIК8МlI II З твердого 

cnnаВ8 марок ВК 1I ТК (ГОСТ 
323J-55) L7-32 210--330 

3CIIKepu ЩlсаДllые, ОСl lашенные 

MaCТIIНK8M" Н3 твердого С",18В8 ",а· 

рои ВК я ТК (ГОСТ 9538-60) . 25--80 -10-70 
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3аточка nel>enl1l1X )'тлов V ~IIKepoB зависнт от обрабатываемого 
М 8теРIl3J13: 

Стапь cpeдl teft Tвepl1OC1 lt. cтaJlbHoe ЛI!тъе 
М"rкая С'таnь, . . . . . . . 
Ч}'Г}'11 cpel1Heit твеРI1ОСТI' , 
Твердая сталь. тЩ'рдыf! чугун 
АmОNИIJИЙ и nатунь. • • 

"юд 
8-12 

15-20 
6- 8 
~ 
25-ЗО 

~Iron q:. npH еерш"не у зенкеров из 6ыстрорежуще~ CТMII д..,я 
обра60ТIШ стали равен 60". мя 06раоопlИ "угу"а - 45-БО". }' твердо-­
C!1..'l80HblX ~IIKepoo - 60_ 75", 38дlшil }" 'OJI З(' II КI-'Р8 раВ(' 1! 6-- 100. 

~I fo.l (L) IIШUIО I!8 BI1IIT080it кзнавк" ДЛЯ 3t'IIK~POB pOBel! 10--30"'. 
ДIIЯ обработКI! чугуна УГОJl (о) раве" 0". 

Развертки БЫR3ЮТ цельными (рис. \О, а) I1ЛИ в Bl1дe насапны х 
гмовок (pl!C. 10, б) . Рабочие размеры pa~Bt!pTOК даны в табл, 73, 

6} 

РИС. 10. УГ,1Ы заточ",! разверток : 
а _ цел.,нo4I рa.s~ртl(И. 6 - касаД " ОJl РlI.!l.еертки 

Таблица 7з 
Типы и размеры разв~рто. 

Развертки Р)'Ч llые ЦМJШНnРМЧecJ(lIе 
( ГОСТ 7722- 55) 

РаЗ8ер1"КII РУЧllые ЦИJIIIНllр"чС(кие 
.to СШlра.'hllhlМ ~уfloы (ГОСТ 7722-55) 

0/51t1111! 
A'lIIIII • 

•• I 
'""~,о 
p~eo.tR 
qчТJI. "' ... 

3,0-50 80-370 40-19(1 

10-50 125-370 65-190 

4, ННСТР/l.lU'НТ дАЛ С8еРАе"uл. разае(JТNВOJШЛ и нарезания резюы 77 

Раз"еРТЮI разж"мные ручные 

(ГОСТ 3509-47) . 

РаЭRCРТК l1 руч"ые, регулируемые. со 

ПрОдlмж.ен.Ш' табл. 73 

Но",,, · 
Нr.JIЬНЫIl 
Аи~ .. етр, 

•• 
Обща!! 
.IUIHHa, 

•• I
n'I'H,"a ра . 
бочtJl qac • 

1"И. "'''' 

5-50 110-370 50-150 

KcтaB"UN" IlOжаNИ (ГОСТ 883- 51), 15.25--38 170--310 56--94 

Развертки маWНШ1Ые и('ЛЬНЫС с ЦII· 
J! IIЩlричео{\t" II:ROCТOB II KON ДЛlНlные 

{ГОСТ 1672- 62) . 

Развертки N2Ш I IНI! Ы(' uелЫlые с u.и. 
",' " I1Щ "ЧСО(IIN ХАОСТОВНКОМ KOJlOTKlle 
(ГОСТ 1672-62) 

РазвеРТКII маШНl!llые цельные с 
"KOIIII'IC\"KltM KBOCТOBHKO~\ 

,(ГОСТ 1672-62) . 

Разверnш MSWllll libl(' 
'ХОНlIIJеС'КИМ ХIЮСТОВIIКОN 

(ГОСТ 1672-62) 

ДJlИНllые 

! ~елы!ые с 

короткие 

РазвеРТЮI маШШlllые ueJtbIlble на· 
~sАllblе (ГОСТ lб72-б2) . 

3.0--9.0 6&-100 12- 20 

3.0-9,0 45-60 12-20 

1 {}.-З2 140-240 22-ЗQ 

10-25 105--175 22-28 

YГOJ! ЧJ Прll веРШll llе дЛЯ РУЧIIЫХ 11 маШlI l lIIЫХ разверток выби· 
.рается CJ!едуЮщИii: 

РУЧllые РDЗDCрпш ДЛЯ осеХ Ml!repIIDJ!OD • 

МаШlIlIlIЫС разв('рnш: 
ДЛЯ хрупки,; 11 тверды,; метамов 

ДJ1Я вязких MeTaJ1J10B • 

0"30' 1 'Зо' 

3-5· 
12_150 

nJ!R развертываН llЯ ГJlУХ ИХ OТBepCТllit уто., q:. для РУЧНI>iХ раз· 
верток равс" 45", д.'lИ маШШIIIЫХ - б(f l iе..1ЗВ IIСllt.lО от матер"ма. 

Передннй УГМ V устона8J1tшзется: )' ЧltСТОвЫХ рззперток rr, у 
... ерll06их разВ<'рто).; 5-10". 

3аДIIНй. yro..1 а 118 рабочей ',астн д.1Я чернов", х разверток уста­
I laB-1 ивают 6--8"', ДJ1Я чистовых _ 3-40. 

Yron (!J HaКJiOl 18 К8 11 ЗВОК выбllрастся: для развсртываНllЯ твердых 
1deтaJ1J10B 7-ff, для разв('ртываltltЯ ВЯЗКlIХ ыстомов 14- 16" . 
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Метчики (р"с. J 1). Размеры меТЧIIКО8 nрпведеllЬ! J) там, 74. 
75 1176. 

!11М lIQКЛОНО 
J08UPllOti Заdорная "ость 
"ости /(I)/luБРУJOЩОR 

lIыm6 

Рис. 11. ЭJlеNС liТЫ Me1"IHKfI 

Т аблиuа 74 

ТИПЫ и разм~ры меТЧНКОD ДЛЯ MeJll(oi'i метрическо ii резьбы 
(ГОСТ 9522- 60) 

H <JMUI:l 811b' Illa r 

I 
Общ.аll Дл.НК(I 

Тflпы Mtт'lHI{<)1I " ыА дне' pt'зЬбы, Д.II HI18 . l1а бочсА 
мет!) ....... .. .. '1 &СТIo!. )01 

МетЧИКI! pyqJjыe ДМI ) ·й 
NeJ1KOfl метР"'lесI(ОЙ p~bCibI 
(ГОСТ 9]50--<;9) 3,(}-52,0 0,35---3,0 40--165 ] б--<;5 

МеТ"IJtки ручные для 2·Й 
ые",кой .1Р.ТРИЧe<:J(ОГi резьбы 
(ГОСТ 9]5Q--<;9) 6,(}-52,0 0,5 -2,0 45- 155 ]6--55 

МетЧIIК !! р}'Ч llЫе дЛЯ 3· Й 
MeJ1KO il ыетрическоii резьбы 
(ГОСТ 9150-69) 8,0-52,0 0,5 - ] ,5 5(}-]50 ]6--50 

MeNHКI! РУЧl!ые ММ ... 
~Ienкой метрнчесКОГI резьбы 
(ГОСТ 9]fiO--<;9 ) 9,(}-52,0 0,35- 1,0 5(}-] 50 ]6--50 

Метчики МОШll1{1(ые ,",Я 

I ·Й ыелкой метричеСl:Cоf! 
резьбы (ГОСТ 9150-59) 3.0-36,0 0,35--З,0 40-130 ]6--50 

МетЧIIКИ маШIIНIIЫС дЛЯ 

2-й мелкоft метрической 
резi.>6ы (ГОСТ 9150-59) 6,0-36,0 0,5 - 2,0 ·45-120 (6-45 

4. ННСТР!lЩНТ дАЯ свеРАе,'ЩR, раэвеРТtJlванuя и нарезания резЬ6ы. 79 

Таблица 75 

1\1"'11111" длп OCIIOI!lto~ МС::ТРН'It:СКОЙ резьбы 

(ГОСТ 9150- 59) 

HOMltI!aJ1 bI l l~ rj Дltз · 

).JeT"p рt: З I,6ы , .11.14 • 2,5 3 1 5 6 8 

Шаr резЬ()ы, мм 1),45 O~ 0,7 0,8 ] ],25 

I-fОМШIАЛhl/ыi, дня- I ]~J ",етр резьбы, мм ]0 14; 16 1 ]8;20;22 24; 27 зо 

Шаг pt!3ьбы, .ч JI ] ,5 2 2,5 3 3~ 

МетЧики дnя ДlOймовоii резьбы 

(ОСТ НI(ТП 1260) 

ноышlалыlдд 
All ableTp резьбы 8 
дюilм ах . . . 1/" 5/16 8/в 112 ~/в 3/" 
Шаг реЗhбы , AI.4! I ,Zl 1,4 11 1,588 2,117 2,309 2,54 

Число "I\ТОК 
ЩI I " .... 20 18 16 12 11 10 

ТаБJlllца 76 

'. , f," 2,8223,175 ,629 

98 7 

ПлаШКII. ОБЩllit вид машек ДЗ I I IIЗ ри с. 12. а I\ X размеры -
в табл. 77. 

СmРуЖt'i,lНЫ~ 
om~t'P(mlLt 

РIIС. 12. ЭлеJ.IСIIТЫ машКl! 
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Т аб.1IIЦа. 17 

Размеры Kp)'rJlblX nllаш~к ДII~ метрической резьбн, ,ц,ц 

I Но""'" I Шпг 
Нвvужкwn I Шкрпка 

ГОСТ )I"'n Д)lIlMt'ТO оеэьбl:!l Jl1 1 8 Mt'Т1I I I ./I .. ШI\К ,.,,,,. nлашкк 

ГОСТ 9 150-59 2,0-52.0 0,4- 5,0 16--90 5---3б 

ГОСТ 915{1-59 4,0- 52,0 0,5-3,0 20- 90 5-22 

гост 91 50--59 6.0-52.0 0.5--2.0 20- 90 5-18 
ГОСТ 9150- 59 8.0-52.0 0.5--- 1.5 25-90 7- 18 

ГОСТ 9150-59 9.0-52,0 0,35-1.0 25- 90 7- 18 

5. КЛ ЕПЛЛЬНЫй liИCTPYMEHT 

Обжимки. СвсдеlJliЯ о ручных обжимках npli~AC I ! bl в Ta6J1. 78 

Т а6J1 иц а 78 
Размеры и в« ручных 06ж"мо" 

AJlIl заКJltпок С ПОJl}'IIРУГЛО i'i ГОJ1ОВ"ОИ 
(ГОСТ 1187-41) 

ДЩIМетр "I'постаа· д'I;>I М I'Т!J. Д..,К>l1I 

оБЖIIIIКlI. оБЖ>l МКII. "'l'ltlЮА , . IVtI'l\IUt. .. •• .. 
8 22 160 

10 30 170 

13 30 170 
16 з5 180 

19 45 180 
25 50 180 

22 45 180 

Оес. к4 

0,48 
0.93 
0,93 
1,4 
2,20 
2,78 
2,20 

Подд.tрЖКI' АЛЯ заКJIеПОIl . Размеры и вес поддержек )'К8ЗЗII« в 

·raM. 'N. 

Размtры 1I нес ПОJ1.Дtржtк AJlA ззк.nепок 
(ГОСТ 11 87-'11 11 1191- 41) 

Диамето испI'lCТЯ.· Дм" .. ",", I д.nMMI 
./IскJIOI!3I1К/НШf(И . noдJtl'plt<KK. 110JtдtРЖf(М , ____ -2.~.~ ____ +-__ _2 .. ~ __ _т--~ •• ~--+----------

1. 
19 
22 
25 
28 

45 
45 
50 
,,о 

55 

750 
750 
750 
750 

7"" 

9,32 
9,3 

11 ,5 
11.45 
13,8 

6 . Разный UHCТPY/lleHT 81 

КОСЯК", ВЫКOJIОтк и И чеканки И3roтooJ1ЯЮТ из стали марок 
У7А '! У8А. Рабочая ч3сть IIX должна иыеть твердость на 
дJ1Иllе ЗО--4О /11/11 HRC 52- 56, ударная 'laCТb 113 ДJIIПlе 20 /11 /11 HRC 
45-50. 

Чеканки ручные Иl.tеют ДnЩIУ 175 /11М, диаыетр 25 /11М, ш ирину 
лезВIIЯ 15.мм. высоту 8 м..w. 

Косяки РУЧllые " ыеют ДЛЮt)' 150; 175 н 200 ..ЧАС. диаметр 
26; 26 11 зо ММ н ширину ;reзш!я 22; 22 Jt. 26 ..w:oч. YrOJl 
заТQЧКII pnBeli 750. 

ВЫКOJIоткн ручные в заВНСИI.lОСТII от дна метра заlUlеnок liыеют 
дlliШУ от 190 до 250 M.N. 

6. РАЗНЫй liИCTPYMEHT 

Отперт,," по ГОСТ 5423--54 IIЗГQТОВJlЯЮТ слел)'ющнх ТЩiOВ: цель· 
l!ОметаЛ,1ичесКllе, с nepeO.JlliHblbllI щечками 11 nрОВОЛОЧl!ые. ИХ раз· 
меры nриеедены в та6". 80. 

Т аБJlица 80 

OCHOBllblt раз,.,еры OTBf:PTOK 

Размеры ..... 

Ilельноыетa.nJlН · 
'lecKHe • 
с деревянным и 

щечкаМII 

Прово.1QЧные 

' 50ХО,5 175ХО,7 2ООх I 

1 75ХО,7 2ООХ 1 
8Ох о,3 IOOxO,4 

I50 X O.s 

'\ 70х О,2 

250X I,4 ЗООХ I ,8 

2['()X I,4 
I25ХО,5 

Оправки . Розmlчают два BI'Aa OflpaВOK: оправки KOНYCl r ble. KOTQ­
рые IIСПOJlЬЗУЮТ д..,Я npnBIIJll>IIorO СОВNещеllИЯ отвсрcrи{r в соеДIIНЯ' 
смых издеJIIIЯх. 11 ИРОХОдllые onpanKl1 - для nроnt:рlШ совnадеlШIJ 

ОТВСр'СТIIЙ соелНlIJlе~,ых neтaJleJ't. 
Конусные onpaBKl1 IIЗ ГОТОВJIЯIOТCЯ Р8змерnмп (диаметр Х 

Х д..' Щlа ) : 1 2 Х lЗО; 1 4Х 1 40; 16X I50; 19 X I60; 25х 1 85; 28X 195 
3 I х205ю:. 

ПРОХОДllые оправки IIЗГОТОВJlМЮ'I'1;:Я размерами (диаметр Х 
Х MНlI8): IO X II 5; 12x 1l 5; 14X 125; I7 X I25; 2OX 145; 23X I55; 
2бхI75: 29X I 85.ill~. 

Воротки служат ДJlЯ nровораЧllПnllliЯ ВРУЧНУЮ NC'f1IЮiО8, раз · 
верток 11 npyroro инструмента, II""еющего квадратный ХВОСТQВИК, а 
тикже дтl ззкрсп.1СIIИЯ Kpyrm.rx машек. 

По МН 522-60 11 МН 523-60 ворот"'! НЗГОТО8JIЯЮТ с ВllутреlJlШМ 
диаметром 16; 20; 25; 30; 38; 45; 55: 65; 75: 90; 105; 120; 135; 150; 
170; 200 мм. 

СтруБUНllы. Размеры струбцин укаЗЗIIЫ в табл . 81. 

6 - 90 



г АЙда У. Py'IНo/J N.ОНТQЖНbll} IIH(7'py~eнT 

Размеры с:труБW I1l , ....... 

8 

<. 

L 11 ~~I <. А • D h d 

60 70 за з5 120 30 20 з5 20 20 
80 90 < о <о 160 .0 2S з5 2u 20 

' "О 11 0 50 50 200 50 з.; ". 25 2,' 
!25 ' 30 70 50 26.3 70 ' 0 . 0 25 2. 

Труборезы IICl IQJI t.ЗуlO1 ДЛЯ НI!.~АIIIIЯ СТЭ:nЫ IЫХ труб nрlt "'011-
Нlж е t РУ/ЮПР{>fЮДОD. Xapa"tC-Р IIС'Т1Ш8 тру(юpt30В ДilllЗ " ТJJбn . 82. 

Т з6Л Jl ца 82 

ТеХlНlчetJ{аА ). II.Pl\КТ'I!P llctllKa трубоРезов 

rlGaDflТJl bl~ pU)OI" Pbl. "'''' 

" .. , . 
п' ;" . I ш."" ,, I Вес. '" 

:I $'e.~ ДJl lша IIIJCOТI 

со t e ~ 

Н' мех eecr , 1/.- 2 620 40 180 3.' 

То же 2- ' 750 ' 0 250 9,45 

ТУ 6-52 МВД 
ссср 1/:-2 61B 41 123 4,3 

6. P lJ3HblQ UHcтpY.lllCIIT 83 

СЫмннкк прел.наэначены ДЛЯ C'bl"' KM шкивов, шеctерея, мУФТ, 
nOD,W'llm HI(OB каченJlЯ 11 D,Р}'ПII детаnеА . Разwеры С1>еNIIИКОU ука. 
заны 8 там 83. 

lаб n нца83 

10 20 ЗU 3D 3D 

56 '00 ' 50 250 з.;о 

h 45 !ОО 150 350 

б" 



Г лава У/ 

МЕХДНИЗИРОВДННЫй РУЧНОИ ИНСТРУМЕIIТ 

Рабо'lCf: донжеl lllе мехаflllЗUРОВ8ЩJОГО РУЧl10ГО IJlJструмеllТ8 осу­
ществляется с помощью ДВllгателя, а вспомогателыoеe Д811жеJIIlе н 

ynp;!ВJ!Cl/lle RfJ!rmIllПЮТСЯ орусшую. Элсктрнчссюtй н nJleOMaTH'Iec:кJl f! 
МСХ8 1ШЗllрооаllllыfl РУЧllоfJ ЩIСТРУNСJlТ " РIIмеНJ1ется для обрn(юТ/ш ме­
таллов. дерева , r o plJbl X пород 11 т. д. 

ЭлеКТРII'lеск"й мехаНliЗ IIРОВalшы/i '.IIIСТРУМШТ ПРIШОДIIТСЯ в де" · 
CТBlle ОТ ЭJ1екТРО"lOтора мощностью 0.1-0.9 квт. ПJJевмаТII'IССКIIЙ ме· 
хаЮIЗllроваJшыА HHcтpYMe l l T ПРНIIОДНТCJI n деНС1Вllе сжатым воздухом 
даПЛШJltСМ 5-6 ат. 

1. ЛИЕ8МАТИI.JЕСК ИЕ СВЕРЛИЛЬНЫЕ МАШИНt(И 

ПrrевмаТllчеСКllе соерЛlIЛbllые Щ!WiШКlI (табл. 84) IlреД lraзнз ча· 
!отея ДJlЯ гверления 11 раз верТЫВ81ЩЯ ОТВСРсти" в металле 1I друг"х 
мзтеримах. 0 1111 также могут быть IIСllOльзова llЫ ДIIЯ развальцовки 
труб. 

Т аБ Л llца 84 

Техннческая характеристика DllеВN81Jl'lес"их свеРЛНЛЫIЫХ маШИIJОК 

I T I," маШНllКИ 

Локг.эат('}!:'. 

/:M"lpcv.в/ _c·"II'c.:32 И-34А1 И-69IД· I М IД'2Б 
Н ВI!60ЛЬШ ll r, ДIIЗ' 

ыстр свсрлеllllll. мм 8 8 22 32 з2 32 5 5 
Вес, ~ . 1,8 1,5 9 11,5 13,:; 135 0,93 1,27 
Полная JIm\l!li. ;И.I! 212 214 3'2 зso 375 622 142 162 
да8J!еШIС воздуха, 

~--6 от 5--6 5--6 5-6 5-6 5--6 5-6 5--6 
Рnсход воздуха . 

О,, »I3f»lUH . 0,5.5 0,5 1,7 2,2 2 2,2 0,3 
ДIIЗМСТР ШЛ Qllга о 

сзеТУ. мм 12 12 16 16 16 16 12 12 

З. 17 н.евматцчеl:Кllе OTeePТK/I 11 юйковерты 85 - . __ ... -------'-=====--:::=:....::...:::~~~ 
2. ЛIfЕ8 .МАПtI.JЕСl(lt Е ШЛИФОВАЛЬНЫЕ МАШИНКIf 

шлIIфоlJilлыыыe М8ШJШlщ (там. Et» бывают ДНУХ 111ПО8: горн. 
3ОНТ8ЛЬНblС - для работы ПСРlIфсР llсf! круга '! OCPTIIKn'1bIIblC _ длJl 
работы n;plION круга . Ию! ВЫПQJIняют раЗЛИЧllые опсраЦlill 110 за. 
ЧИСТI\С РЖnВ'IIIНЫ, заБОIlЯ , заУСС IЩСts , O'IIICTKC металла от старой 
к lн!('ки , "IШ гру(юй lюдmнке н Т. д . 

Т аб.'l l t uа 85 
ТеXt!ичсская хараllПРНС1ика Ill!еll~атнчесl(l!Х WЛНфоSaJlbllЫХ MaWHIIOII 

IТШ I / 
Тип ~аUJ1\ЯКН 

ШР6 / ШР2/ 11 -44А 

В'-'С. кг 5 9,0 6,7 5,1 
ДШ~ t.lстр ШЛllфоваЛЫIОГО круга. мм 150 50 150 125 
Ч"сло обоfЮТОВ В NIIНУТ)' па холо-

С'ТО,.. ходу 4500 I ЗS('() ' 500 5000 
Давл.еНlfе I)Oздуха в ceт~. ат . 5 5 5 5 
Р;!сход воздуха па XOJlOCТQM XOД~'. 

м3/мuн. . . . . . . 0,95 0,8 1,7 1,8 
ДllnNСГр wлангn в свет)' . мм 16 12 16 12 

З. ЛНЕВ,\\АПfЧЕСКИЕ OTBEPTКlt .'t rAAt(OB EPTbl 

ОтвеРТ1<11 1I ra(I"OOepru (тnбл. 86) I1 редназначены ДЛЯ blacroвoro 
заОСРТЫВНlntfl 1I отвертыва I!lIЯ.~.II1ШТО!), гnек 11 шурупо!) , 

Т аБЛ llца 86 
Тt'ХIIИ'l«КiUI характеристика 

ПJIСIIМВТllчtt:кнх OТB~PТOK и гaHKOB~PТOB 

ЛОКQ:lQТCJl II I no·35(I 

ТIШ w.аШ I IНЮI 

l_по·"1 пв·" I I ·БlА 

Нзн6олЬШII [r I 
Дllаметр 

заОllllЧIIВЗСмых BJJI!TOB 11 
гаек. мм 12 6 6 32 Вес. кг . 1,69 1,2' 1,1 16,5 даПАеl!llе о~щ:ха.· от. 5 5 5 5 
Расход 803Д)'ха нз хо-

1I00000N ходу, м.цмсж. . О,, 0,3 0,3 1.72 Днаметр шланг;! в све· 
ту, мм 9 9 9 16 ' ЧIlс.l0 060P~0~ В . MII ~ 

250-400 I нуту Il a холостом ходу 350 800 800 

11-96 

зu 
14,0 
5 

2.0 

16 

'00 
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4. ПНЕВМАТИЧ-ЕСI(ИЕ СБЛЛI.JИВДТЕЛИ 

С6аДЧIIва re..1И (табл. 87) I1РИМtJIЯЮТ для заSllllЧIIВ81ШИ 1I OТIIIII! -
111 1881111Я болтов, гаек, глухареr, н т. п. 

Таблиц а 87 
Т~XJtNческаR характеристика IIIIt'вматичеCJШХ сба.пЧМllате .. еА 

ТIIП J.laWHHKH 

ПО II .SIIТVlМ U 

I 
~ ~ 

;: ;: ~ 2 • • ~ 5 u u u u u 
с с с с с с 

Дл. PL"Зь6 
I I I 

AllaMeT-
ром, .w.м зо 42 30 зо зо " ДаВJНШllt воздуха, 

й, 4 5 4 4 4 4 
Вес. /Q! • 10,5 14 14,5 12 9,2 11 
Чнсnо оборотов • 

МlIIIYТY - - 8 18-20 20-25 2(\ 

L/II CJlO nвor'RblX ха, 

ДОВ nорwня n t.ншуту - - - - 400-600 400-6(1) 
дll8Метр ш llа llга • 

свету. мм . 16 16 16 16 16 16 

5. ПltЕ8МАТИЧЕСt(ИЕ РУБИЛЬНЫЕ МОЛОТt(И 

РубlIЛьные МОJЮТlШ (табл. 88) преДJI3Зllачаю;ся ЛJ1я рубки N(" 
Т8М.а . ИМИ т(\юf[.(' МОЖНО ПРОНЗ80lЙlть чеli8 11liУ мет.аЛJ1а 1I кмпку 
горлчнх заКJ1Imок дll.a MeTpOM по 12 МA I. 

MI.IIН>!e руGllЛhllые No..10TI(J1 (j{'О(\сШIO ие06ходltМЫ при работе R 
УЗКIIХ местах , r де при ручltом СIIОСЩ работ неiЮЗМОЖJto ПР"МСIIЯТЬ 
J(У8ЗЛЛУ . 

Т а6nИ11888 

ТеХIIН'Iti:кая характеРIIСТИК8 ПllсвмtlТН'IССКНIIO ру6НЛЫI~Х МОЛОТКОВ 

мр. МР':; t-\P ..fl Р З 

ПОJ1l IЫЙ вес, ц . 4,2 4,9 5,5 5,8 

По.rlllая длииа, A(.I( ЗО5 355 41 0 400 

1-'аСХ(lД ВОЗДУХ8 , ".З/It(UN . 0,8--{),9 0,8-0,9' 0,8-0.0 0,8 

ЧНСJlО ударов • Jr.IИIIут}' 3500 2200 1600 1600 

Да8JIСllllе воздуха в се· 

Щ ., 5 5 5 5 

_______ -'"С· СПСНl!8А1аrUчеСI<IIR nоддержкu 87 

ПродOJlженuе табl!. 88 

ЛОК8)3feJIН 
"'Р-4 Mp·S MP~ РЗ 

Дlt8метр WЛJlllга n cu.:· , 
ту. ММ 16 16 16 16 

• ДltаNетр • .чм I зо 30 30 -• дЛНl1В, мм • 50 70 90 -~ 

I • Вес. KZ OJ5 0,37 0,48 ~ -
" Ход. мм I " 71 106 -

Зубllла для IшеВМ SТII'IеСКIIХ ру6 11ЛЫIЫХ МО,'!ОТКОВ. ИХ размеры 
lHIJjbl в табл. 89. 

D I 
25 

" 

25 
23 

Та бllllца 89 

Размеры и Dtt з}'6IiJl 
для ШlевмаТНЧ~J("Х рубиm.н.ых Молотков 

d D L 

17,55 28 200 50 
20 28 230 fi;) 

·21 28 230 75 

6. ПН ЕВМАТИЧЕсt<.ИЕ ПОДДЕРЖI(If 

B~.", 

0,6 
0,7 
0,7 

ПItСIJr.tатическне 1 10ддеРЖКlI (т.а6л. 90) IJ РСДl/аЗl18ЧСl1Ы ДЛЯ 110,9,' 
Пllран ня Зак,,1СПОК со CТOPO I!bl "Х :!DK!laJIllblX roJ!OBOK 
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Та 6Л ll ца 90 

Тс)tIIнч;:ская xapaKTeplICТHI(A ПlltВNАТН'IССКНХ IIСДДСР>КСК 

Тип померж .. " 

I ПокаЗn1"('.' Н 

I I I ПТ", 1!-10 11 -48 п·., 

ДИ8 :\! етр З8КJ1СПОt<, мм 31 32 30 зu 

Ход оfiЖ II МИИ. J:LJI 110 77 100 зо 

Общая ДJJlШд, М.!4 228 :>БО 330 135 

ДаМСllне IЮ3ЛУХ;\ . "' 5-6 5,5-6 5-6 5-6 

Дllамстр ШJlЗ llrа 11 свету, м. 13 13 13 13 

Все, кг 7;' 8 10,8 6,2 

7. ПНЕВМЛПJlJ ЕСt(ИЕ t(Л ЕПДЛЬНЫЕ МОлОТЮI 

к.~епаЛЫILlС МОЛОТКИ (1абл. 91) IIри~еl!Jl!О1 глаВНblМ обраЭОN 
для клеп!!;).! З 31(лепок ДJlЗ Метром до 32 -'1М . 

Твб.'Illца 9 1 

ТеХllИ'letК8Я xnpaKTrpHCТHK8 11JIевмаТН'I tc:J( ИХ клWаЛЫIЫХ мОЛОТКОВ 

Тип N o.t10TK/I 

1-\1::16 1-\1: ]9 

Дll il метр за !VlСЛЮI, ММ 16 19 22 28 32 
Полн ая д.пннз , М'" зоо 361 '" '00 510 
пол ... >! fl в е<:, Х /; 8,0 9,0 9,5 11 ,О 12,0 
Число У даров n MHII)'TY ".,,, 1""" 11 00 900 800 

" Все, хг 0,4 0.":5 0,55 0,6 о , • • ДлИll а. мм 78 98 108 120 128 ~ • ~ Диаметр . ММ зо зо 30 30 зо » 
ХОД, мм 73 108 1<5 182 228 

55 

Диаметр ШJl В I I ГВ • (;111:"-

ту, мм 16 16 16 16 16 
ДаВJIellне IЮздуха, lIТ 5 5 5 5 5 
Расход IЮздуха, М3/МI/I/ . 1,0 1,0 1,0 1.0 1,0 

10. ПН€8Мl1Тllчес/ше fНL'ЮаАЬЦ081Ш 89 

8. ПНЕВft1АТlР.JЕС}(ltЕ НАЛИЛЬНИJ(И 

ПНСВМАТllчr;СКJIf: lIi\llllllЫltlftи I IСIlOJ1 Ь3УЮТ для меХ81J1131J РОIНIJшоii 
ОIlW!ОВIШ м(?та." Л8 IIP!! t:JIecapllЫx 1I NОllтаЖllЫХ работах. Н ИII удобно 
ПрОIIЗВОДНТI.> О.ШJlОВК)' сварных ШВОВ, зачистку noncpxKocтcf1, звусеl l ' 
ЦСВ, заОО"". 

ТСХIIIIЧКIШМ A <lP<l'Ot:I:'I1I;THl\a 

ННtВN8ТИ'lett.:н" II ЗПIIJlЫIIIКОС 

Наибольшая дmша 1 1 8 1111ЛI>НlIК3 • . ЧМ 300 
ДJ1lша хода IIВ IIИЛЫШКВ , М,И 12 
LJII I:1I0 ДIЮНIIЫ}\ ходов 11 ~1I1J1YТY • '5ОС 
Ра60чее Д86J1еm1е воздуха. ат 5-6 
Расход сжатого lюздуха. н.3/мин . 0.25 
IJeC. кz 2,9 

9. ПНЕВМЛТJtЧЕСI<ИЕ НОЖНИЦЫ 

ПНС8N аТ"ЧССКllе I I ОЖИlЩЫ ПРСДllаЭ ll аЧС1IЫ для резки mlCТOBOro 
~IСТ8лла . 

ТrХll llчrСК8Я характt:р ilС1 Иl<8 IЮЖIIIIЦ ПН·2 

М(!ксимаnЫlа я толщина разрезае · 

мого ЛIIСТQООГО металла, мм . . 
ЧJJСJJО ходов /lOжа 11pll ХОЛОСТОМ 
ходе в N IIII YTY • • • 

Рабочее дамеШIС сжатого возду· 
ха, от . . . 

Расход поздухо, м-'/"'ШI 
диаметр шланга в свету, мм 
Га6арнтш.!е размеры, .мм . 

3 

5 
о,, 

12 
84 Х I 28х25б 

10. nНЕВМАТИI.JЕСI(ИЕ РД3ВЛЛЬЦОВI(И 

ПнеВNа111'1.ei:кие развальцовки (таБJJ . 92) Щ)Нменяюt для раз · 
ваЛЬЦОВКll труб 11 д.-1Я обрабопш OT8ep<:TH{I : свеР.'lеll ИЯ, развертываllll Я 
11 НЯРffiЯШIЯ f11'_1 1.б l>! . 

Т а БЛ llц а 92 
ТеХНК'1tc:кая хаРЗКJерксткка Iшевматкческнх разВЗЛЬЦО80ЧIIЫХ 

N8ШlliЮК 

ТНП I-I I!ШIIККII 

ПОК2sаreлк 

ПР· I H·118 ПМ·2 

Диаметр ~Hi:$UaJltoUOIJII H , _ '" 00 108 
Полны .. 8е<: , к2 • 11 14 3б 
Давление воздух.а . ат . 5 5 5 
Расход воздух.а , M3/ J/lUN • 1,9 2,0 ',5 
Число оборотов WlIIlIlДеля в МIIII)'Т)' 120 100 90 
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11. шлАнги И ПРИСОЕдИНИТЕЛЬНАЯ АРМАТУРА 
К ПНЕВМАТИЧ ЕСКОМу ИНСТРУМ ЕНТУ 

Размеры Шn.1I11ГО8 ДЛЯ IIнеВМ8Тlt ЧL'аС.0IV инструмента ДIШI"I 8 
табл. 93. 

Т аБ Jl "ца 9з 

Шланги (ГОСТ 8318-57) 

8a.yтpellHHn JI"l loItт1I, _ 

"'OIllItHVI. - IlIOlТ)"CIfI~"~ 
.... " о." ",ео О'ПСо'DМtННt 

9 ±О.5 
12 ±О.5 

16 ::t: I,O 
18 ::t: I,O 

25 ± I ,O 
з2 ±1.5 

за % 1.5 
50 %1 .5 

1,5; 3; 5, 
1,5, З, 5, 

1,5, З , 5, 
1,5; З, 5, 

1,5, З, 5, 
1,5; З, 5, 

1,5: З, 5, 
1,5; з, 5, 

10; 15; 20; 25 
10, 15, 20; 25 

10, 15, 20, 25 
10; 15; 20, 25 

10, 15, 20, 25 
10; 15; 20 

10; 15; 20 
10; 15; 20 

n D н .. е " " м И е . /lлll'" РУ"'!!' _aPKlltтI:JI neтpeбtnеl!I!NН пр" 
I IKue . 

ПРНСOfJl.КННТf'ЛЫl8А apNaтypa с,.,ужит ДJ'Iя быстроro IIPIICQeA H' 
НСIIНЯ Шll811ГОВ К Hl lCТPYMellТY 'Н!рез щшпель (pl l C. 13. а) 11 футорн)' 
(РНС. 13. 6) . Наliбo.nee удобllЫNII можно СЧlIтать к(щуCJIЫС IIIIПlIСIl Н 
(табn. 94) (1IOp NMb завода . ПиеВ NаТNК~) 11 ФУТОРКII С ВПУТРСН IlIlМ 
K()IIYOON. дЯR ооеД l lIIСllIIЯ НlIПllfOЛЯ С футоркоА служат II IIЮiДНЫ(' 
гаll l(Н (pIIC. 13.8) . 

Т llблиn а 94 

Раэ ... ~ры К()И)'СИЫХ 1111I1пtлtА 110 IЮРМ8ЛИ заВОД8 
.Пtlевма'"II1t (РИС. 13. а ). ,,\(АС 

1It1},TpnltlIIA 

I I I l 4И".l е-тр /J 
IVnlllr. 

L d 

16 '1 68 12 

18 26 68 11 

" " 
17 19 

т1 25 

8 

• 
' 8 

'8 

2 

2 

/2. Уход за nНiUIМ(1Тflческ.IШ Шlстрgментом 91 

' :} 

51 

Рис. 13. ПРIICDtllllните.1ьная арматура : 
Q - m,nпел ... 11 _ фУТO(lIC" • _ .II ...... Нц 1'. 1 1(' 

12. УХОД ЗА ШI Е8МАТИI.JЕСl(IIМ ИНСТРУМЕНТОМ 

ПереJl 118'18J10N ра боты llеобхоDJtмО 1щаТ~ЫIО npoВCP"Tt. ItCnpaR­
"ОСТЬ инструмент.! , , ,8леЖIIОСТЪ ЗВI\f>eПJlеl!ИЯ боЛта N!! 11 r8 rcKa ~! H все.х 
его частt'И. а также uровериТl, "PIIГOAHOC'Тb WЛ8нrа . Шланг IТCpcд 
лрlJi:ОСдJII IСIIIJ('N к It ll cтpY~leHry неООходныо продуть сжат,",... RI'I)ДУ' 
11.0101 л..1Я лреДОТ8раWСШIЯ I !О Il8ДВ IНlА IIШIII 11 Г'НIЗ II е IJI 'CТP)'NCIIT , 

« OTopble способствуют быстрому IIЗНОСУ ИI !СТрУМСнТ8, 

Перед ВЫl1 о.1неШlем 118NечеШIbIХ ОIl(!р .о ШI {1 нr06ходн ыо провер"т" 
. работу IIHcтpYMellTa на хмостом ходу 11, ТOJIЬКо убели вшись в ero 
IlадеЖJlо rl ра боте. 11РНСТУПИТЬ к ВШIOJ1 liеllltЮ ОСНО8ИЫХ О llеРЭUllii . 
ШJ1811Г "ри рабоrе должен I IЮiОДИТl>СЯ в COo6oДJION сocrОЯJl)I Н, не 
"меть изгнбов 11 сильнoft "ЭТАжюt. 

При перерывз х в работ!' l\IIcтpYMC IIT IICO(,XOAIIMO класть на Ч I I' 
стое место. о прн ДЛIIТСЛЫIОN I1c ptpbllle - ОТКJlЮ'Jатъ от ceтll . Хра· 
ННТЬ ПllеОм8ТI IЧССlшi! IttlСТРУNеит необходимо в сухо ... О1аПJlн оасмом 
ПОNещеIlНН. 

13. ЗnЕКТРОСОЕРJIИЛЬНЫ Е МДШИllt(lt 

ЭлектросвеРЛИЛЫlые N4Ш1ШКII (ГОСТ 8524-57) IlрliNСПЯЮТ для 
СОf'рЛeJII!Я 11 рвзверТЬ1i8 Ни Я от~рстиrl (Т"бn . 95). 
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Таблица 95 
Те'ШМ'lсская характеРМСТИIoса 9ЛектросвеРЛИJlЫ1ЫХ Мlllllltнок 

Типы ,.аШIIIJОН 

ПокasатVlН 
н ·., 11 -38д Н ·,. 

НЗIlООлЫUllif диаметр свеРllСl lltя , ЖAI . 8 15 2() 

4 1tCo10 оборотов WПЮlде..1Я в NИtIУТ}' 680 000 зоо 

N'1 КСil1}'са Морзе ШПНJIДеля 2 

ЭлеКТРОДD llгатеnь : 

11 8 11РАЖСJЩе., t1 220 120/220 120/220 

МОЩJIОСТЬ, '"'т 0,2 0,27 0,37 

н« без IIIICТPYNCIIT8 11 кабеJ1Я, к<! 2,1 3,3 8 

14. ЭЛЕf(ТРItЧЕСI(ИЕ ГЛПl(О8ЕРТЫ 

ЭIlСКТРllчеСКltс ra ilKoвepTbI (ТЗ ().,l. %) используют ДJ!л заВЩlЧII ' 
D81111Я БОЛТОD 1I гаек. 

Т .а611I1Ц896 

ТехнмчесJ(ая хэрахтеjJlfСТМКЭ злектрм'Iескнх гаАКО8ертов 

Ткп таnкомапа 

ПОКIЭIтел ll 
I t-!) I " ·92 

Нзнбo.nЬШ ltfl Л llзметр резьбы, -'uc • 18 25 

НСМ I II\ОЛЫIОЯ Сtlоpocr ... DрОЩСllШI 

ШJIIIIIДеля, 06/мШI БЗО 325 

ЭllеtlтродвигаreJ1Ь : 
н аПРЯЖeJIИе. 8 . 36/220 36/220 
МОЩНОСТЬ, К8Т . 0,8 1,2 

Вес без Кабеля, '" 10 16 

15. ЭЛЕI(ТРИ4ЕСt(ИЕ НОЖНИЦЫ 

ЭлеКТрltчесКIIС IIОЖIIIЩЫ (табл. 97) 11реДК8ЗllзчеliЫ для IlрЯМО· 
Л llнеiшоil 11 ФаСОlшоА резки листового N8Терналв. 

__________ ~IJ~.~э:А:'К:Т~Р:u:.:':':Кй:я~u:':л:uсфов:::а:л:'""::я~M:,"::U:U:.:Ka~ ________ ~' 

Т аблица 97 

Техническая характеристика злеКТIЖ'I«КIIХ IIОЖШЩ 

ПоК<!IЗ8те.1 11 

Н аибо..lьшая ТQЛЩI\Н.а разрезае-
мого Лllста, "' ... 

ЧIICi'lО ходов l!Ожа в MltII)'TY • 

ДВllгате.-1Ь 

Род тока 

Напряжение. 8 

НРДIIЧ llна тока , а 

Мощность, квт 

Вес без к абеля, К2 . 

И -:J) 11-31 

1.5 2,7 
900 1]00 

I(О/llleJIТОРНЫЙ 

ПOCТQЯIIIIЫЙ. пе ­
peMfII IILI{\ 

220/120 
1.35 I 
0,25 
4.8 I 

1,1 
0,37 

10.8 

16. ЭЛЕКТРIfЧЕСI(ИЕ РЕ3ЬБОНАРЕЗДТf.JIИ 

Элеt\тричесКllе рroьбоllареэаТСЛII пр"меШIIОТ ДЛЯ МСХDlIИЭИрОВВН' 
110(1 IIЗРСЗI\И резьбы Д11аметром до 24 мм.. РезЬ60нзрезаТСJ1Ь CH86>fo."eH 
.9JIеКТР()ДDltгате.пем трехфаЗIIОГО тока NОЩlIОСТЬЮ 0,9 К8Т. 

17. ЭJ1ЕI(ТРИЧЕСI(Л.я ШЛИФО8АЛЬНАЯ МАШlflt l(А 

ЭЛСКТР ltчеа<зя ШЛltфоваnьная МnШIШК8 преmlЭЗIIЗЧeJlЭ для за · 
~IИСТIШ шеро)(оватостеfl, за60ШI, цзрзшш u сваРIIЫХ швев с приме­
lМelJlle~1 :эБР:ЭЭIIDlIOГQ II ll cтpYNCIIT8. 

ТеJ: 'lичuкая характеристика 
шлифовалЫlОМ машии!:" MOAeJ! M 11·66 

ЭnСК;РОD.Dllгатель 
Род тока . . 
НаПРЯЖСIIIIС. в . 
J\\ОЩ IIOCt'Ь. квт. 
Н811бoJrьпшfl Дllа мсrр 

ШJlифовалы!Ого круга , Щ.1 
Чнсло оборотов шли­

фовалыlOГО круга в мн, 
нут}, 

Вес, IU 

8СШI ХРОШll:ol it, корс.ТКОЗllмю!)'тыi1 
11ереNе!IНЫЙ , трехфазн ыJ'l 

320/220 
0.8 

115 

3200 
6.2 

ЭлеКТР "<lескэя шлифовЭЛЫIЭЯ мэшшlкэ ClJэбжена СМСIШUМН го· 
JlOBK8MII двух типов: I1рямоr, 11 угловой (табл . 98). 
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ХарактеРНС7МКА СМf:IIМЫЖ ГOJlOBOK 

ПОКI:t81fJlII 

4 11[110 оборотов в МIШУТУ . 
н.Нt60ЛЬШIIf! диаметр абра :ЩВIIОro 

круга, .ЧАС 

Вес, IU • 

n&HI !oI11I 

2850 

200 
2,5 

ТаБJlNI~а 98: 

"0'10". 
4000 

125 
3 

18. )'ХОП ~A ЭJJЕКТР ltЧ ЕСк.им РУЧНЫМ ИН СТРУМЕНТОМ 

Перед нача.'IОМ работы необхоДItМО Ilpo6Cp1i1b 11 8.о.еж llQCТЬ креп· 
1I1"IIЩI OT.'lenl,HIoIX 'I8cт~ il 11 ]аТНЖI\У всех (юл108 Н гаен IШСТРУNf:нта. 
Пrnl~Рrнтt, НР}"!II)'Ю nerKO[TI> I1 1 1 .'1 8 811OCТb Л8 1 1ЖСIIIОI 'Ic'tC"re il I! наЛlIЦNе 
CMIIJI\H. ПОДlUltПЩIКН It зуБЧll1ые Ilередв,ЧII смв,зывзютC1I CQJIНДО.1 01oll. 
СМ8ЗU8анне IIРОЮВОДIIТСН ..'1.00 роза в год с д060влеIlНС r.J смазки 
о.о.IНl раз в два месяца. 

Перt',' ItU;r. к.'Ю<I~ННСМ к С(>ТН IJеоБХОдl\мо.rIРОТt'рСТЬ все норУЖllые 
части иистру tolСlrr8 11 ocoбe.t tlО 1шате,.'IЫIО ШIlНII _1е.1Ь н 1I.8ОСТ08Н!( 
IICТ8UnHe",O t"O HHC1py .. CtIT8. 0со6о необходнмо OCNl)Тpeт" ПllТ8ЮU1нА 
ШIIУР ; et·o НЗОЛJЩИ Я нн В КйС.М CIIY"2e Ile ДOJJЖllа быть IIЩJО811а клн 

llротсрта. 

г лава V/I 

СБОРОЧНЫЕ РАБОТЫ 

1. ПОСЛЕДОВАТЕЛЫIOСТЬ СБОРОЧНЫХ ОПЕРДЦИП 

Сб6ркз ,1ю601i NtllUИНbl H~ СООТ8етстеУЮШIIХ Jleтllll f"1 и y.\JInH "ро· 
Ю80ДIIТ[Н 8 OIlpCJ\eJ1ell llOn 1I00000еJ\оват('ЛыIOСТН , 'Iтабы каЖД8J1 8110.о.и­
мая 8 с(юРКУ дсталь IIЛИ узел 118 люб6м 9Т811е 11JЮUЕСС8 [боРI(Н ""ОГ.1 И 
бuть )'СТ8НО8Л~IIhI, З8hреnЛСIIЫ 11. ecnll треО)'f:ТСЯ. 11VOКОIIТРОЛНРCiВ8Щ': 
118 месте 6ез деМОtlТ8Ж8 ДP}'ГIix, pa ltee ОЮНТНРО88I1НWА. 

РазУМССТСЯ . nOCJ1tД088ТenьнQCТЬ Сборк" ~Iожет быть н{' одна, 
часто 1:00""ОЖl1bl Н«КОЛ ЬJ(О вариантов, но TeXf/O.1OnIM сборки . ка" 
ro80KYIIIIOCTb опсрз uМt ПО t'.OeДIНtCllltю lIeтa..1ef1 8 CillpeJle., etIllOit IIC".oC.Ae­
D.опатеЛЪНОСТII с J1c.nью nОЛУ'lСtlllН уЗJJ08, КОМIIЛt;КТ08 н ГUTt)unli ма· 

I1Ш II Ы. ОТIlf>'lйЮШНХ )'СТlшовлеllllЫМ !L'iM IIIIX теХННЦе('II:НМ тр • .'ОО8а­

ItШIМ, upe!l110mlf8eT. ЧТО aapl \8l1T буn.ет 8 1~OPB I I Н81100лее ВЫГIl.'lИ I~ М. 
110.0. выгодностью 8 JlaIIHO .. CJlучас IIО.о.раЗУNet!аЮТСJI Н8I1NСНI>IllЗЯ 
ЗSiрат.?t Opel>4C1II1 118 сборку. ОТСУТСТОItС lIРНГОllОЧllЫХ реООт И1lИ IIе)НВ' 
'IIITCnbIlblit объем и Х, У.1обсТВО C(,0PKIt. В03МОЖIIОСТЬ 118 нболе~ IЮJ\Нoro 
IIСIIOJl l;;JUUfll1НИ Nt' ... 811113Hp08allllblX с60РОЦIIЫХ " Р I I СI10с0б,.1еШIА, 06дсг· 
ценим труда РаWШХ 11 Т. 11. 

2_ СБОРt(A ПРЕСг.nnых г.nЩИНЕ"ИП 

в I I РЭ}\Т1,}\е монтажа 1i8Нболес часто встречаются след.ующне 
[1 !ОСОбы с60ркlt нenОIШIIЖJlЫХ соеДНl1etШ{I : УДllраNII МOJIotка ИIIН .. :у. 
8ВnДЫ . JlB8Jlehhet-1 СТ'ЩНОIIВР"UХ npecro8, JIBMeHlleM nepeHOCllhIX 
"РСССО8. ыагревом ОХВАТЫ flаюшеfi детали. 

Прll I,,"МОЩИ y1t8ps МOJIотка нn" ку.оЗIIДЫ саедltияют .o.fТAII H не-
6оJII,шнх pa,HoICpon .. 8CCl!. . ЭТОТ CI!ocOO не двет IJВДJlСЖ il шего K8'IC· 
СТВВ соеДllllсmш. А )'дарныl't xapak-reр нагрузки может 8Ы31'11ТЬ Ilt'pe· 
"ос HonpecCODUDIlCMort ДСТ8Jl IС. Пр" liDl1pCCCODKC ,тщ.1 СПОСО(юN ,IL' R 
nepellA'1I1 УД<lра ~lеж 'цУ YJl8PIIbIM IНICТPYNe!ITOM н ДСТIlJ\ЬЮ .. еоБАО­
ДIt МО СТВОIIТЬ Пp<ЖIIвДЮ\ ИЗ МЯГКIIХ MBТCP"8J108. ДОВnСIIIIСМ стацмо· 
/loptlbIX JI "CPeJIOCHbIX llресro8 МОЖНО соеД.lI IIЯТt. дстали люБЫХ рзз­
мерО8 и 8есв. а та}\же С любым II ВТЯГОМ. 
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Ilр" DЫJIОJШСI1I1 11 I l рссroвых coeд.llllCJ lllft 1!e06xoAI!MO IlзмеР IJТ ... 
фаКТllчеан.е рЗЗNСрЫ деталеi"t , ОIJрсделllТЬ велН ЧIIН ), I !зтя га (табл. 99) , 
ВCJl IIЧIIIIУ >·Cllл ltя З8ttрсссовК II, Ilpoue:pllTb ЧIIСТОТУ II0llepXllocтcfl ro 
прягаемых дстадсrl, размеры ШI10l10Ч 'IЫХ CoenIiIICIlHf! 1I фор"'у кромок 
соttрягаСNЫХ nOBepXllocтcA. 

Т абли ц а 99 

3t 'It ше cpeДlI Hx иа7$1Г08 I lеnОДВИЖl IЫХ посадок в CII~Ne отвеptтия .. , 
Посад !>:" 

2· Я ...... «. ТОЧI40CТМ 

I 
:НI lUIacc: ТОЧIЮCТМ 

HONHMU!bMN~ 
ГО I ПО Прl, I П О, I ПоЗ. Аlt аыет,.,ы . 

~ 

B CI1I1'1 MM8 T~'1ec:кoro среАМffO 
118U1ra. ")1 

С8. зо до 40 50 зо БО 

I 
55 115 

40 .. 50 БО 75 125 .. .. 

СВ. 50 до 55 70 90 150 

65,,80 90 40 75 ' 05 165 .. 
с •. !IO до 100 

I 
105 55 

I 
90 125 190 

., 100 .. 120 125 65 1<0 210 

с •. 120 до 150 150 75 105 165 245 

.. 150 •• ''''' ,ВО 90 120 , 95 275 

Ч"стота IJODepXllocтef, ronрягаСNЫХ детале(! ДOJlЖ'lа быть "С 
,шже '\7 7. I(ромм" OXB8Tbl80CMCrl ДСТйJI l1 дc.nж tlз HM8n' КО"'УР'}'Ю за· 
точку '!од углом 10_ 150 IIЛII ЗВКРУГЛ('JII!е. 

OтocpCТlle ОХ8RТЫ8ающ~ft детмн ДOl!Ж!iО быт ... с IIСГnУбокой ко· 
l1)'cuoli расточкой. СопрягаеNые II08epX IIOCТH CJ.1.азыаnются. 

ЗЗllрессОDКУ деТ8л(!ij след )'ст neCТ II ОСТорОЖ IIO, чтобы IIC аыз.оать 
nереl<QC:З. П Р II Эt'ON Ilообходн.ыо CJlеДIIТЬ. '11"061,1 11р"лагnсмыс к де· 
талЯМ УСНJlНЯ рвс.llределЯЛIlСЬ 118 асю IIЛОСКОСТЬ леталll pnallONCp"O 
11 61.01"'1 иапрsвле l lЫ с. грого 110 оси. 

СоеДИllе/"lе деталей с IIВТЯГОN 'I)'Т1:М нагрева ОХВ8ТIJlвающеft 
ДСТ8JIН - пои6олсс )'llIIoepcanblll,ol li cn()(Об пр" МОНТ<lЖ('_ Этnт CI !O· 
соб IlрЮolСIIН!>I для Ae TB.~crl любого веса н р8змера. а Т8мже формы. 
Детал l l нагреваются в горячем м асле, в 11еч8Х , в ГОР"8Х Н т. 11. 

Прн В ЫlIOnllешIН горячнх соеДН l lеl шf! цИJII IIIДР l lчet:t(ЮI. деталсn 
нуж но ttЗr.tеР I IТЬ фзктнчесКJlе раз меры AeтaJlefl .. уст.аИОВIiТЬ ве.'НЧНIIУ 

3. С60Р"·Й UUlQI/G'iHbtX u Ш.l!Щlсоbtх соединении 97 
---"-

ml TJlta. ОllреДeJIИТЬ UСЛlI 'IIIНУ иагрсва охваГhll!8ЮIUt'fl деТ<I .1 11. про. 
6CP IIТb pi'l3NCpu ШПОIIО'/IIUХ СОСДНllСllИit 11 ПРОШ:рIIТh форму "ромок 
СОl l РЯГЭСlo.lt.lх rtоверхщ)(ТеЛ . 

0"('111> 83ЖIIО ПРСЖ.1СIJРС~tС"fJО ЗН<lТЬ 8CJJIIЧltllу нагрева охваты. 
1!8юшеf\ дет'ИII. Т8 1< каl\ IIt!ПОСТЭТО'lIIы (i 11~гpe8 Nожет 8IJ)B8TI. прсж. 
r.ItB~N~HHoe ('хваТЫ8.онне. а 11 З-'1 Н IUI!IIЙ 'larpeB NОЖ{"Т О"I\3зть b~.I1 ' 
111>1(' действия ЩI CТp)· !{ryp)' мстг.ма. П раКt1!Ijf"("КII Г'II11"1'IС:С"Я. что 
д.'J1I (jOJlЬШl1tlства деТllлей Нt!o6x0J1I1IJI.JfI IIЗ· 
греВ .I1OJtЖ('11 быть 0"0.110 2йlY'c. 

ФОРМ8 "РОМОК СОПрЯГ8NIbIХ деталсй 
I lplt ГЩ)llЧНХ посадках не I'''' L'('T Т ;'\ IФГО 311а. 

чеНllfI . К8" npll З8Пр«СО!lКС. 01l1,a,,0 МИ 
l)ре.дотвраЩСЩIЯ IJ("ЯМIIХ сл)'ча Н llостеil прн 

сБОРКС 1111 собllРIIСNUХ nCT8J1I\X l!eo6XO.'l l l MO 
11).JC'Тb MpONKII С Te.r.!11 же Tpc60Da"'IIJIMH, 'IТI) 
11 npll a.an peccoBJ,;e. 

H arpt!TbIC neT<I.1 11 IIАС<lЖН8ltют 11031110Ж110 
быстрС('. чтобы "с дать 1St.! ОХIlЗ.о..итЬ(я I1 llpe. 
AO TRpATllTb Пр4!жлttlрсмеJl,IОС CXB3TbIB8'I IIC. 
П РII BIAI1O!II!CHIII! I ·ЩНIЧII Х СОСДlШСIШ{, 1\01111' 

чеашх neтa.r.e il I IУЖIJQ ПрОНСрllТЬ nplt.r;era • 

РIIС". 14. СОllРЯ · 
ЖСllllе KOII)'CllblX 

II О8еРXllOстей 

II IJC I\ Оll И'lесКIIХ 110веркностсй СЩlрягаещ:.lХ Lteт8J1ei"t, ОТНOCIIТCltЬИое 

Р<lС!10J10ЖСllllе ШПОЩIЧI IЫХ KallanOK " onpe1leJIIITb ВeJ!И'НШу rфодOJlЬ' 
I1ОГО СД811ГII охваТt.lНЗIQЩСv. детllЛlI ДJ1Я v6ccIJСЧСI I I IR ЗАдан ного 113' 
тяга 11 соеЩI!IСНШ, . 

П роверку npliJ1erIIII'I A КОНII Ц('СЮIХ поnерхltостей «;прнгвс",ых 
LtСТ8леil ПIЮ"З"О!lЯТ 118 краску. ТО"НOI.:ТЬ rlРl l m.'гаllllЯ дНJlЖl18 6ыть 
6-8 пятен 1111 П,'ОЩ8д II 25х25 .МAt. 11 NСЖДУ СОl1рягаеNЫNН дет8ЛйМН 
"С ЛОJlжен ПРО.\ОДНТЬ Щ}'11 0.05 .... 1 ..... I-! С",НШn('lIlot: tleMa~t'\:Tr:eНllblX по' 
IIcp x!locтeii прОIlЗIJОД II ТСJJ ШQброuкоt"1. Ш.11IфОIJ)(оfl 11 np"TllpKO{I. 

Ввиду TOI·O ЧТО Д.~Я сБОjЖ I I I<O"YCH IJX СDe:lll ltСlш il СБОРО'ilIЫfl за . 
зор нс н)'жен . HRtpCB !lсrалсit н(' nо.~ЖСII лревышзт", I ЗО- 1 5О"С. 
ПJlОТIIО Сllдящаll на ОЗJlУ ОХU8ТЫ0 8еМ<l Я деталь ДОJ1ЖIIII C61ICST", R IIСШ ' 
",еn ТОР IШ80n ПОUCРХIIОСТt..ю с ua.~o Il римерllО 118 1_ (О,IXJ03+0.000б )D , 
где D - 60.1l.шоil дJtАr.tI..>Тр "01l)'C8. '-':.41 (p,IC. 14) . 

з. СБОРКА ШПОНОЧНЫХ Jt ШЛItЦЕВЫК СОЕДИНЕННП 

Перед С60РМОfl WЛОIIОЧJlОГО С"оС.!НШСIIIIЯ CfIC.1I1I1RCMble дет.1l.Ш 11ро­
верl1lОТ и )'стра Il ЯЮТ "8 ИХ l!овеРХ IIQCТПХ II МСЮЩll ecJl 'nсфсКТbJ, за. 
бон lIЫ , заусеНIIЫ. заn 1iР IJ . Затем IJpIICT}'IIII I01" 1( сбor'рке. КОТОР;'!!I tlC­
дется в такой ПОCJ1с.лоаатС.1htlОСТII: IlOдl1)IIЯЮТ- ШI1ОНК)' М ПRЗу ol:l ... a 

11 паз)' ОТ8СРСТIIЯ СТ)'ПlЩbJ Н8с:аЖlluзеt.mii neтaJ1l1, ззreы .1CfI\ IIMH ),l1в­
Р8~1II MCn!lOrn 1II0.10TKa ШПОIII<У ЗВГОНJlЮТ U "аз 118.118, I1рооер"я от. 
CYТCТI!IIC (JoкоlЮГО З8Зорз меж .'] у СОЯРЯГАСJ,JЫМН nouepKIIOCnII.m п.аза 
11 ШnОIlКН Щ)'IIОIJ. а затем 118САЖIIS8ЮТ ОХIIRТЫ8<1ЮШУЮ Л{'ТiI.~Ь (ШС. 
creршо , Ш""U. ро..,IIМ) 1I ПРО6еРl1ЮТ 1J8Л IIЧ IIС Р8ДНЗЛЫЮГО зззор.а. От. 
ВСРСТJlе 118'<]Жli6зеЫО{1 дета.111 це"ТрIIР~'ется относительно (1('11 ва..,а 
110 его I10oepX I IOCТI I . 

( 1Inn;(; lI<lrAJll."H Iшбllr8.f.lТС:Я о 38B IIC II~IOCТH от аелll 'lШIЫ тре6у-

' - 90 
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. го натяга. При ТУГI!Х coeдlll l ellHJJX ПрНМСl!IlЮТ CnCll l!8JlbHh!C при­
емо 8 в СП '13C ие06ХО/lIIМОСТ I' изгр121!8lQТ охватыоающуЮ 
спoco6Jl"'К":. роль .. a~ccrl$a сбоРКIL ведут путем II О"8'1I1U8l1llЯ AeтaJ1H 
::T~~~,. fJ~МСЩСllllем се ОДOJ1Ь 001. а Т.8l\же О l lРI:ДCJIеlшем бlll~lIIlf1 

деталш'~OIIО"'l uе соеЛlшеll llЯ осуwесlВJ1ЯЮТСЯ 11pI13N3TII •• ec"ILNI! . I\IIН­
IIОВЫМИ 1\ ,SI IГСIЩU8JtЬНЫNII ШJlU ll к"NII {та6"l. 1001· 

НОNНК8.Лt,· 
кы!! размеры 

UШOlIКН . 

•• 

\ 
IОх8 
12 х8 

16X lO 
18X ll 
2ОХ 12 

24X l4 

28Х 1 6 
~2X18 
З6х20 
j OX22 

Т nБЛ IIЦ3 100 

ПОСII.ДКII ШПО IIОЧJlЫХ СOf:дннеиик 
(ГОСТ 7227-58) 

ПрllзыаТII'IЕ-Сloш е Шl10КIШ 

ПОС8ДКЭ 11 "-'3/1: 
ВeJll\ЧIlН II 
~ II)(IРЭ , /14/14 ОМ, I M~'cr'" 

I ~~;Юn' l иэтяr. эаюр. ! '11I1яr. 
~ по /14... .11.11 ... I't •• 

0.2 

\ 
О.:; 0.03 1 0,03 1 0,05 1 0.01 

0.2 0,5 
0.035 10.035 1 0.071 0.01 

0.3 0.6 
0.045\0.015 \ О.ов \ 0.01 

О.' 0.7 0.00 0.05 0,1 0 0,02 

КIIШIОfl .. t 
111110KMII 

З81ЮР шхад .. " 
I! MM'~ В8118 
I! O'I I~"PCfКЯ, 

•• 
-:-Г~:-

I О I о.30 
1 О 1 0,36 

I О \ 0.'2 

О 0,51 

ш 11 11 IL е в 1. С С со е 11 I! 11 С 11 И я И.'Iготовляются 113 заводе-1I3ГО ' 
, . тветСТВ\'ЮUlItNIt 11epcXO!tllblN и 110ДНIIЖIIЫN 

тоаllт~~е c2~~nl~~~~' Т~~~ЮСТI I, 1I0этоt.lУ tШl\зкоfl ПОДГ(jIlIШ такие со· 
nocaAl\aN . .а I \ыt=б("я не06ход"МОСТЬ 
еДШIСН IIЯ НС греб~'ЮТ. В тех с.1,УЧfl~~.а~~~~1I0 осмотреть собирасмые 

~~~~::: ~ir~~~~;~~Ъ:~J~~:::7ю~~~:~tOв ()~:rНl~~}~~"~~:I~e~~:~~ 
~:;~В~~щестВJ1llТhСЯ по БСКОI;IЫN C-ТOPO I18M ШJ!llllа , 110 n08cpXIIO­

СТ" IШ3!11!U II ЛlI 110 11овеРХJlОСТ" Ш.1lЩСВ BIl,llIl. 
ПО ГОСТ 1139-58 ШЛlщеВIJе ГnС,I\I1IIСllltЯ бывают ПОДВIIЖllt.l~ ~: 

II СIЮДIНIЖIIЫС. ПОДВItЖ>l blС Ш.!)IlUСВЫС CQClI.I1 I1 СJl I IЯ собираются от р)к,. 
It Itмсют оБЫЧIIО СКoJIЬ,lЛщую, ходовую, легкОХОДОВ}'Ю lIосндюt ABII 
ЖСШIН сКОЛЬЗllШУЮ 2i'1 класса 11 лсгкоходоnую :.!а класса. еllодВIIЖ­
IIЫС [~ЛII~СПЫС сое.QIЩСIНlЯ собltраlOТСЯ I I)'ТСМ ttallpec("08KH оХЫ2ТЫ· 
И2ющеil детй.111 на вй,ll 11 IIMt'IU'I' , ·.I)"ХУЮ 11 "лотНУЮ nOCM],(l!. 

4. Сборка резь600ЫХ соедuненшl 9! ._ -------'-' 

4. СБОРf(А РЕЗЬБОП ЫХ СОЕДИНЕНИИ 

Качество сбоРКII резЬООвых roeДlшеНlln ОllрСЛСЛ"ется правиль­
НOC'rЬЮ :lSТ"'Ж"" болтов 11 гаек, ОТСУТСПН!СN I lсpt.'tЮСО8, ИСl\РН8.rlеИlIН 
6oIIТ08 11 ШПlL~СК. Н<'!n.СЖНQCТЬЮ cтonopllblX YCТPOf'CТB. 

13 rPYnnOBQ N соеДlI нешlИ все r ai'iKII заТЯГl1881ОТ до lюmtOи з а · 
ТЯЖКI! 8 Ш8xtНI.ТНО~1 поряд);е при t.:6орие )'длl!lIе llllОro соеДНllеНШI н 
kpeCT -118I<РССТ пр!! сборке соеДНI!(!l!liЛ, р<1С llоложеlJlIОГО 110 окружltо­
CТII. дЛЯ JНIIНIОМСРНОСТИ затяжку гаек проlt:)fЮДЯТ ДlLllамометрн че­
(I,IIMII КJlЮ'!lIМII. 

ПРIL 1l0СТ8 1ЮВКС JUil нлек Нf:06хо.:ш~1O обссПС'Ilt88ТЬ ТIJIотную ее 
nOCi!D.K)' D Те"по L1СТ8J111 Н строгую перlrСНдll КУnПр lЮСТЬ и ТОй поверх­
IIОСТИ , /;\ которую 0113 за вItН'IиваеТСfl. 

ПОСТ8 : IOВI<)' ШПIL1('1< ОС}'ществляют HCCKOJ!bt,IIMII С llособаN U: 
1. ВНСРТЫШIIШС ШtlltЛЬКН С помощью двух гаек (PItC. 15., й) . 
2. На сво(юдный I-;QIIСЦ шшtлыоt J I 8ВНlI'швае-тсп Гn\'Х2Я га(IИ2 С 

воротко", (р"с. 15, 6) . . 

PIIC. 15. Способы 11ОСТШJOВК II IUIЩ,llСt.:: 
и - AB~''''" rano<.a .. I). 6 - спсцкаllЫlЫU к.'1O'I0", 

11 - ссonд.атико/о:. 

З. Пр" 1I0МОЩ11 "Р"С llосо611е! I1I Я , Itаэываемого CQЛДIlТIIКО ~1 
(РШ'. 15, 8) . 

4 . ШnIlЛЬКОВСРТfI~I Н It APYl'ltM l1 CI I{)("06B~III. 
Cl10CCi6 ПОСТЗ IIОНКlI ШIII!.1С" Ilpll ПОМОЩII 4:СО.1Д8т""а:. COCTOItT в 

ТОМ, ЧТО В высокую ШССТltгранную ra '-II(}' ВЩiO , цltп:но г ]J.НI" .~L.KY It С 

АРУГОГО 1\01111a га(нш СТОЩ)р~т ее I;\ltIIТObl , затем новораЧlIвают гайку , 
заIНlНО;"ВiJ.ЮТ IllIН1ЛЬ"У, l1 осле '[его, высаободи в СТОIIОРНШII (I П IШТ, 
свинчивают гайку. 

Резь609UС С6СДllшm llЯ, I lоднержеlшые nеflСТ81 1Ю ynapllblx нагру­
зок. CCiТРЯ('ct'"Я~1 11 ВllбраШIЯN, должны 11редохраНЯТЬС1I ОТ самоот-

7' 



.00 ГАООй VII , Сfюрй'IНbl.e работ", 

ВllilЧIIН3ШIЯ ППСI)СЛСТНОМ СТОПОР<" I I ИI' I\О llтргайкоfl (pIIC, 16. о) . У"РУ' 
n. ... и w.IIblja~1I1 /fJIIC 16. 6 ) , Ш IIJlН I If()1Ч IpIIC. 16. 8 ) , фl lГУРIIОn Ш8 h· 
(юil ( рис_ 16.1) 11 стО l lОРСlII lЯ 11JЮlЮЛокоil ( pIlC. 16. д) . 

~ 
"У. 

О) 

РI!С . 16. Способы CТO l10pCIIH R резьБОВЫХ соеЮI­
H('IIII": 

(1 _ l(olfТorlI Rкon, б _ nР)'Ж.llиtloll шаnбоП. IJ - ШWlIIМ ' 
10". 1 _ фНГ)'ОtlоА W81Кion, д - nООeoJЮкоА 

Резь6081:1С соеДНll еllliА труб уn.,ОТlIЯЮТ: 
1) пpt>lIuаРlt теJlЫlоft O(iMOTl<o fl 8нешнеfl резЬбы ЛЫ!Ш'blN !КI ' 

локtlОfol . 
2) CJoI83KOl't резьбы С8111ШО8ЫN суриком 11 1111 CIНJl llL08bllol H Gv\ • • 

лами : 

3) с ... 8з .. оii резьбы б.акеnКТО8UN лаком . 

s. СБОРКА )lЗЛО8 С ПUДШIШИИI\ЛМИ сt{ОnЬЖЕllliЯ 

ПОn'l1НII1III1К II СКOJiьжсниn Nor)'T быть Uemwl b:t.l 11 l ' раЗ'ЪСМ I I I~:ltН . 
В I It'p8t)M \:.Ч' >l8С IIUДUlIIIIIIНК пре.i1СТЭ 8лnет ~oOOit l:eIIЫIУЮ втулку, 
изготов.1енную Н3 С!IIПIФI-' I'!КllIЮНIЮГU МСТ:1J1J13. 1.0 BTOpnM СЛ}",ве 
8T\'.'It.8 CO(ТOll f 1'З /tИР, ',астей ( ВМЭllышеil ), нмеЮЩII.IC раз'ЬСМ 110 

А,iаNt'Тра.1I>1Ю(1 n,10CKOI.:TII, 
Сборка У3JI()И с подшItПН IIК3~ " СtЮ,1ьжеИIНl - Otl ll B 113 ca NI,/X 

ОТВf'n"Т Нt!I< WN Х ()пt'РfIllИ;\ cGt!pKII ~IiНlIIЩЫ. от ГЩ3ТCJ! ЫfOСТII BЫl J OJI ' 
IlеНИII Koтopoil 38811CI" ТОЧIIОСТЬ 11 ЛOllГ(;Оe<l НОСТЬ ее работы. 

Те).II(IJIОI·lIчt."I.:юt il npc;ut'CC сбоРКII ПО!lJlJltПННtЮИ СКOJI1>ЖСIН!П ела · 
raeтC1\ Н3 СJlС;\УЮWII .IC О ll .:ра1lll1"': 

а) ('ОlIри жetl lt f' 8КJlздыш('il ПО!1ЩИПНlIК08 с корпусом: 
О) npolft:IJI\.B COOCltOCТII рОООЧIIХ n08C!pJ:Hocтei! IJОЛJII IIП IIIJК08; 

• 

" • 3 • ~ • .. 
: 

• • 
~ 
t 
: 

5. Сборка У:МО8 с подШUnНUКО,lt/l. CKOAWlCelll/1l. '0' 

~ 

~ 

§ 

§ 

~ 

-

!! 

" 
I 

~ 
~ 
м 

~ ~ 

'i 'i 
" 

о. 

'" '" '" 
щ " ~ 1 ci 

~ 
~" ci ci 

" ~ '" ci 
I I 
~ ~ 
о. d '" 
щ 

м <: 
'i о 
~ ~ '" 
щ 

d 1 I 
d d 

- - - -
,О ~ 

'" '" I 'i' 
о. 

'" '" 
~ " 
'i ~ ci 

.= ~ = о = • 
" о 
~ • о О 

'" "' 

• 

• • 

• • 

8) I JOЩ'СolJ!.:а ЩНll1еrЯНИА раоочll)O; 
I JOНCPJ:tIOCTC(t НКl1lщышеrl 11 8 1\118, УС" 
TIIHIIRJ1f.>WHP I lfI'()fl X()~ II "' lt f() мuнт ажно" 

го 3')0118 8 ПОДIIIИn IЩКС tra/\'" 101) : 
rJ умайк!! U8J18 n П\JдШ ltП ll нrtе. 

I1CI>CJI YCТI\HIIOKO{t uк.1мшше(1 8 
"орпу(" нео(iХОД!IЩI "POl<t'pIlTb качест­
.80 3ЭЛIIИКн I'JtlДШ llПlIlIка 11 IIP38HI1I>' 
' !ОСТЬ "РИJlСГ llНIIII НКЛЗ.1 h1ШIl к IIОРПУ­

С)' . 1l0Дroю( }, ВКJlаnl~Ш З к КЦШ}'t'У 
110 IiаР)'Ж IIОМ )' Л I IIlМc-rру ПРО I I.IПОДИТ 

по IipllCl<e 11 щупу , !НУ" 0.05 .Ol.J( н"" 
!lо.1ЖСII IфОХО!1IIТЬ Н .... ccт.,~ СОI1РНКОС­

IЮВСIIШI ИI<ЛIIЛЬЩJа \' l<opnYCON. При 
npllocp KC 1111 !.:риск)' отпеЧЗ 1КИ I<раски 

ДОЛЖllbl 38 11Шt ll ТЬ ;О-Ю% ПОВСРХIIО­
,-"'1 "ОДIII 1I 1/11111(11. 

ОЛI!ОIIPi!~lеll!\О С n Ol\fOlIl\O(, екn а­
дышеil IJ€n'СТСЯ УСТ81\ОВК3 ('ОQCИОСТИ 
BK,'IallbIlUCrl с Kop"YCO~t. ОТК .lOненне 
ОТ (·ООС'IOf.:Т" lIе 1l01lЖII0 IIРСliышать 

0.15 ,1(,1'. BblBt'PK8 веДСТ I;Я по ('т руне. 
JtOnYCK3('MUC 11Р IIЛСГ31111t' Р:1l'иIЧI1.IC Шr 
ВСР.IC l lоcrеЙ fl lI .1 8дыwсrl 11 811.13 пOJlУ­
ЧIIЮТ шабрением 11 происр"lOТ 118 
!.:рас"У с ТОЧIIОСТЫО 2 - 3 n nnl3 на 
К.IIа .!1 РIIТ 25)(25 дМ. 

Оконч.аТCJ1ЫlOil 11 более ОТЫ'Т' 
ствеНIlОЙ oncpaulletl Я8JIЯетсм ОIJCрз · 
UIIЯ Уl\llnЛКlI П8.1n D ПОДWIlПIЩКII. В 
прiНIИЛk.НО roбра нном ПО!l.WИПНlIке 
ОМ до.~ жеll СОПРIIКв.сзтьси с IIНЖНИN 

8к"адышем по дуге ОКР\'ЖНОС"НI. рае-

1I0il 130-80". IIрllчеN 1\ 8C31Н1t' ДOJlжно 
быть не . ,elle<!. чеN 15--25 ПЯ1"ffi на 
1 ,,,,t. 

Сборка IICP"3"beNlIbllI подшипни­
ков СКOJIЬЖСIIIНI ООЫЧIIQ З8КJ1IОч<tet'CЯ 

II 3Anp«<OIlKt: IITYIIKII 11 liupnyc, (Топо­
pCttlll1 се И nplll1)II!.:C отверстия 110 88-

лу. Зll l1рессоек)' 81)'.1К" неоБХUОIlМО 
прои380дllТI> npll ПОМОШН IIPJo!CflUC06-
.~eItlIA , Дll ющеro ПР3811 J1ЫIУЮ UetlTP08-
ку ИТ)'IIКН . CТOl10PCtlllC 8ТУЛКИ IlроН3' 
ИОЛНТ ДЛА Ilре;IOТВРВЩСIIIIJI njЮ80Jlота 

('С 80 8реми работы. CTorlOp('IНtt' осу­
щесТВJlЯЮ"f с ПО~IQЩЬЮ Ш Т IIФ1 0fl. овер­
,I )'ТЩО: n epnCIlDl l KYJlAPl10 OCII DТУJlЮI , 

ШШIЛСI<, Dвор ;:tЧ IIО8СМЫХ в ТОрllОВУЮ 

чаСТь 1I0ДШlll1 НIIКII 110 .1 I1H НlI сопряже· 

IIИЯ 1101lCpx1IOcтeJ, НТ),}]"" 11 корпуса, а 
Т8tCже IIp l l ПОlt.IОшН WПОЯОI\ . 
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После запре...-<:ОВl\lt ВТУJlКИ ее внутренний Д;'aM~p может YMCI'h­
шмтьсn. "03Т'{JM}, ее необходимо IIрОВСрltть ПО вал)'. В СJ1У'ЩС, C{:J1I! 

раз .. еры ОТl~"'I1ГТИR имеют :\НЗЧIJТСJ1Ы!UС oTIUIOllCllllR от чертежа . 11ро­

НЭ 8UПIIТ прнша6РОВli)' вт}'.~IШ по IНIЛ}' 11J1J1 развертывание отвеРСТll 1! 
до рвз"сроu, 06)'('.'IOO/lClIlIbl'; чсртеЖОN. 

6. СБОРКА узлов С ПОДШИПНИКАМИ КЛ1I ЕНИЯ 

При сбор.-е узлов с ПОДШJlnlш каМl1 1(8'lеНitЯ IlсоБХОДIIМО cтporo 
собtlюдать теХUОЛОГllчесК lliJ процесс. ПостУпttoШ llС 11<1 сборку nOJ1.. · 
ШIШItI'КlI ДО.'J}J{НЫ быть ЧIIСТЫШI, без c,r.СДОU ржавчины, за60ItН 11 
Ita pan 'I H. Перед зап рессовкоi\ ПОДШI I ПlIIIК нсобходимо тщате.,1ЬИО 
про",ыть, I I ЗСУХО протереть 11 npolК:p llTb его ПРИГОДilОСТЬ к работе. 

К сборке lIе могут быть ДОПУЩСIl1" ПОДШltnНllК l l, I IМСЮШllе тре · 
ЩII I IЫ на КОЛl:.цзх , ~ПЗр4lторах 11 телах каЧСНJtи, СПJlОШНУLO "ЛII месТ­

II }'Ю "ОррОЗilЮ, ПО8РСЖДСIНТЫС cellapaTopbI, TYI'QC ОfаШС1lll е, чрез­

"' t'РIЮ боЛЬШIIС раДllаm"tblе зазоры 11 QCeBoi\ ЛЮфТ. I а;tllаЛЫ lыi! за­
!l0P ПОГJШIЛIllI IiВ Il poBeprteTCJI путем пока'вшащlЯ н а РУЖItОГО КOIII,ЦЗ 

QТHOCIITeJ1bHO IIII"ТРСIШСГО, а oce.uofr JlЮфТ - пш<в чно;нше м .-олеl \ 
относительно др)'Г друга 11 оссва.! 1181ip811J1eHlln. РЗJ\I I8Jlьны ir за:~ор 
ДnЯ ПОДШlt1JlН!КОII К8.'lеll'I Я l1e до.,жсн п реоышать О,М-О,ов M.lI, а 
uct:aoir 1II0фТ - 0,00 0,17.ч.-<1. 

Зате.~1 неоБХОЛIIМО подготооlIТЬ пОсадочные места , т. С. "РОВС­
рить IIХ ТQЧIIОСТЬ 1I Ч IIСТОТУ 06Р4Iботк lt, ВЫСО7У 11 nepne1IAIIK)'JlHPIIOC7h 
заIlЛСЧI\КОО. ПосаДОЧ l l ЫС места до.~ Жi1Ы Обсспс'щоать ШlпеЖIIОСТЬ 
крсплешt Я (lII утренннх кOIIСЦ по валу по посадк а м Г, Т, 1-1 , П, С, Д 
• 1 Х по ОСТ 101 2 JI I I ЗРУЖI\ ЫХ «олсц в I\орпусе 110 посадкам Г, т, 
Н. П, С. д по ОСТ 1022. 

ЧIJ('тота обрабоТ IШ 110nеРXlюстIt дJlЯ валов ДОJlж на быть не 
ниже 'v 7 дml ВМ1ОП днаметром до 80 М,l1 11 \l 6 Д)!Я ДllаметроlJ 
СIJ I.oIШ(' 80 ,11М. ч истота nO I~pX IIOCТ II l{fJr nYCOB DOJIжна быть не 
ниже \lб. 

Допус"земые OТlU10HCHHII reONCТPII';ccкoA ФОРМЫ мсст 110caJtKII 
110ДШl!lII1111ЩВ l1рllВСДС l l Ы в табл . 102. 

Т 4IБ Лll ц а 102 

ДОПУСl(аемы~ OTКJlOllttlllll г~оМtТРllчеСI(Оn формы 
M~CT посадКк ПОДШИЩtнк()в качеl ll1Я 

(ГОСТ 3325-55) 

l ' I OI-IIIК :tЛI.Ш"С' Atl3 -

ПО;tt1! ИII IIККII 
blC'TPtI . "'~ 

ПОС:.nО~ КЫ С' .,Ю I со. 80 до 500 
"С'ст.1l. t<JI ~ccoo 

T O'IIIOCТII KI1.11.CCI4 ТОО;НрСТIt 110 
ГОСТ 2789 59 

I 
Н и П 7 

I 
б 

На валах В " Д 8 7 
С 9 8 

в отоерсти ях корпусо., I н 11 П 7 I 6 
В, Л 11 С 8 7 

Торцов 3l1П/II!ЧНКО8 88ЛОВ " I I1нП 6 I б 
КОРПУСО8 В, Л 11 С 7 б 

6. Сборка узлов с noдIUUnH/lX(7AlIl хаЧl!Н1111 103 
~~~~~~--------------

liапрессовк)' ПОДШ l tлНlll(ОО КlIчения /18 В811 ПРОl!ЗlЮдRТ в холод' 
!ЮМ 1I IIBfpeтoM до 6O- IOO"C ООСТОИJ!lНI (Рl1l::. 17) . ПОДШIlШII\КН нв· 
r peB<,IIOT в маСIIЯlюil nНI1IСС. ПРII Щ'lJ1рессовкс 11Одш ltП1ШIНI на вал 
YC IIJ1iIC н а ПРСССОllКII ДOJl ЖIJO пеРСД8ЩПЫЯ 11<11 IIНУТvt:IШСС КOIIЬЦО, 

06ссПСЧ I tU.3Я ПJlllDНУЮ без llерс"ОС<l rюсадку подшltnlшка. 
ПOCJ1С IIзпрСССОIIК l 1 fЮдlllНIШllК IIe06xoAIIMU смазать м ае/юм и 

опробоDать 1/11 I3ращеl1Jtе I3ручную. ПодшиПtJlШ ДOJ1жсн ,\меть РОllныА, 
6с!з ).!IеД.!l IIilR хnд (~ МЯГКИN WYNOM. 

Способы TIOCTaHoBKII ПОДШllПНШЮ8 IIзчеlШЯ R корпус раЗI1lIЧНЫ. 
Гl ри устщ\овкс ПОд1l!IIПИ llКа n lIераЗЪСМllыil корпус yCII.1l1C nля З8' 

О} 

PIIC, 17. Сборка умов с I\ОДШltnllltК З ШI 
качен ия: 

(l _ С"СII И .1l.lI hНn(I ''')'ООП с HepeAa~en }'CIIIIIIII 11 • 
UH)'JpC'HH!'e КOIIьцо no..а ШIIIIНlIка. 6 _ tПСЦlIмЬ/юQ 
Tp)wn .t wаПбоn С neJ)eAn~ C'n )'t'1IЛ11I1 1'.11. оба Iюль-

ца ПОДШIIШIИК. 

ПРСССОВЮI ДOJ1жно передВО"ПЬЦI только через наружное кольцо. При 
АеоОХОД I I!.\ОСТ![ запpeccuОХ l 1 ПОДШIIПIIШ(В в Kopllye со ЗН3ЧIIтеl1 h1ЩN 

I IВТМГОМ "орпус lIагревают п маСЛЯllOiJ ва нне. 
Ycтal106Ka IIОДШИlIIIНИВ А разъе~llIыit корпус uбыч'НU ПJЮ I IЗПО­

ДIIТСn после IIAnpCCCOOKIf его , \ а DВЛ, ~IСТЙI10DКУ оала С ПОГJU IIПII ИI(ОИ 
неоБХОДIIМО вест ll ос.ТОРШКIIО, чтобы lIe nODpCдllTb ПUЛШ IIПIIII"" !! дс­
Tamt, СН..1ЯЩ I1С. H/J. щму, а Т3 кже посаДОЧt!l;llе меоа корпусов. Ди 
закрытия IlОдшатШlIка крuшкаМII нссБХОДIIЫО ТЩ:lТСI1ЫЮ ОЧIIСТIIТЬ 
11 протсреть насухо IIJIOCKOCTII рззъема корпуса 1I Ii РЫШ IШ И смазать 

IIX ТОI1I<IIЫ CI10C M маспз. БOIIтовое СОСДllIIСlIJtс иришек }!OJIжно быть 
за тянуто ЛО ОТI(аза. 

I3 случас yCT4II!QBK!! ЛОДШII ПlШКВ на па)! 11 n ,<орпус УСltЛIlС 
должно пср~даваться одноаремснно через на ружное 1I ВlI)'Т(Х'l1Ilес 

КOIIЪЦ8 (рис. 17, 6) . 
При праВ llЛЬНОЙ сборке узлов с IIОПШIl ПllIlК:lМII "ачеtillЯ валы 

JICfK() uращаЮТСR D ПОГJ.lJIIIIШII( З Х. Прн ItСПЫТЗН1Ш маШI IН темпера­
тура На грева ПОДШ IJn 1ll 1 1\QD пр" температуре окружающей среды 2О"С 
"С ДOJ1жна прсоыш а,ь 6О-б50с. 

Чрезмерны й 1 141ГJМ!B подшнпнн"в может IIPOllCXOnlITb 110 след)'Ю­
ЩIIМ ОСНОIШЫN ПРIIЧ l ll1 а~l: 

1) OTCYTCTBIIC 111111 недостаток смазки в узnе; 
2) I Ic<:ooT8eтcTBlle качества еМВЗКlI УС)!ОВЩIМ работы; 
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З) IIз6ыток смаЗЮI; 
4) З8СОРСШJI? СМЗ.lК lj nocтoptJIllI lI M I ' чаСТlШ8МII (nccQI<, пыль, 

стр)'ЖI\tI 11 Т. п.): 
5 ) перенос осей l1аРУЖIЮГО It UII)'TpClIIICI'O комц; 
G) НСП.'ОТ l lое np"J1er~ l l lIe r lОl1,ШНПllнка СюКОUЫЩI поверХIЮСТММ Н 

I\ОJ1СЦ 1( ф.~аllU<!М 11 )'СТУШ1 М СопрflЖСlIlIЫХ ДСТllлсr,. 
В случае Tyrnro opaUJl: lIIlR IlOдш lll l lll\К1I 11OCJ1C ЗЗПр«:СОВКl I llеоб· 

ХQЛII NО его ДСIolQНТ I JРОIJЗТL. DСМОIIтаж 11Q!tW I IIIIIЩiOlI KiI'lt:111L)1 вы­
полнЯЮт IlрИ ПОМОIШI С I IС I \IIЗJ1ЫIЫХ СЫNIIНlФU ILЛИ 11011 дамсн ием 

прессв. В I!ОСJ]еД IJC ~1 c.n.учае y CIIJ1lIC на Л,еМОНТ llруеNы il ПОllw l\П II II К 
должно рзtll!омерио [lе~l1аваться череЗ TPYC:ly 111111 СПСШlаЛ h ll УJO 
оправ!;у. 13 ТОМ сл учае. есл!\ пол.ШI\mllll'i 118.'1CT IIЭ 11 8Л СО З НII'1ите.r.ь­
НЫМ натягом , де~:онтаж о?го JI.IОЖНО облегчить 1 1 )"'e~1 подогрева IШ­
JlСЦ. Нагрев осушестВJlЯЮТ ПОЛ ltuноf! внутреннего t<OJ1bIlII t'ОРЯЧIIN 
NaCJ10M. 

7. СБО Р f{А ЗУБЧАТЫХ И II Ер в.яIIII ЫХ П ЕРЕДА 'I 

СбоРI{У зубчатых передач liаЧ lшают с УCiI'lИОВЮI Э-1емснтов пе ­
редач., оТНОСlпеJ1 I>1Ю пр)"г друга о за!н\IНЮМ IlоложеНlt ll, ззте м про­

всряют ОЗЗ l lМ lюе П0J10ЖСН I IС осеЛ н 9J1eMCilТOll зу(i'lатого зз"еПllеН l tя 
11 выверяют ОСII IlejJeJ:.a'lII ОТНОСIIТСДЬНО осей щmnoда зубчатого мс­
Х3 11113"'8. СборllУ псре.'lа'lII ре"ОМСIIДУСТСЯ l1аЧЩ lаТh с 110СI1сднего ве­
AO Noro ВIIЛll , Т. с.. D НJ}I1РЭIJ.-1СII ЩI , rr РОТI\ВОl10J10Ж11ОМ IIврСДIlЧС д(ш­

жеlШЯ. В этом CI1учзс У"II 3ДI«' '! )'CTIIHOOJ<a IICUOMOГO IН1JIа r.oo~le­
стltТСЯ с np"ucJtTPOBlioi! переда ' IИ 1I рабочему Щ:Х3 I11JЗМУ N3ШII I ! Ы. 

П р ll сбоРkе проеер" lOТ 11 зрЗJ1Лel1ЫЮСТЬ oc~" 0<1/:00 11 раССТОЯII II ~ 
NСЖДУ НИМII . npltJ1CrallllC pa60'НJx поверхностей. а тю,ж(, боКОUOII 
11 радl1аllыtии зазоры заuсплеНIIЯ. Точность ПР liЛеГЗ lII lЯ зуБЫIJ Ull p t:­
ДСI1ИIOТ 06KaTt\oil. после ноторой остаются ЗElМ':ТI!ЫС спсды сопр" ­
КОСllOве llllЯ n08epxl1oc rei!. Чем больше след СОllр IЩОСНО6еН 1IЯ , те м, 
СJlедооате.1ЫIO, ЛУ 'lше cO(jpall8 передача . П Р ! II1СГ3I11tС зубьсв по с.1ед )' 

ос-

I 

п- - [§J - -- -1] 

К~ГIН111Я ДЛII ПСРc...Iач 2 I! З-Г() классов 
ТОЧНОСТ II проверяется ПО Щ~Т8I1Л ll чес­

IЮМ}' БI1еСI(У. ,"1JIЯ 4-ro 1<l1аСС8 точно­

СТ" - на КР8СКУ. В cJly'lae 1 1 судОо.1е­
тIюр I I тсл ы�огоo K3C3HIНI зубьев пары 
::IУCi",п blЛ 1\I}J1\."\. нс:о6хоЛl !!.l() ПРОIIЗlJе­
CiII проверк)' с цел ью ОЫЯС I !СIШЯ де­

фекта. l ------
г 

11 . .(§}- - г- - 8 , , 
"-" 

PItC. 18. ПровеРК8 распUJ1О­
жен и я валов )убча.оfl пары: 

J - )"оо"еи ... 2 - IIIТlIхмяt 

Проверку прОI!ЗВОГ,ят ДВум)! спо­
собами. ПеР1lыii способ заКJjючаеТСII 
в промсре IlараЛЛCJIl>IlОСТIJ ОСС {] валов , 
на котор ых lIасажены 1)'6чзтые КО­
лсса . второй - о "ровсркс В38 I1МIЮГО 
положения рабо'lIlХ поверхностей 

зуCiЫ:6 СОПрЯЖСlIIl ЫХ колес с ПОМОШI..Ю 
СВ IШЦОВЫХ прОКl1аДОI<. 

Пара.~.~СJ1ЫIOСТЬ ОСС(! валов (табл . 
103) проосряют nplJ 110МОЩИ ШТllхма­
са 11 уровнс ).! ( pltc. 18) . Прв это и 

7. С60РКй зубчатых и '1r!рБЯЧIlЫХ rwреilоч 105 

tlреДООl1агается , ' ITO обраЗУЮЩllе I13меряемых nOBepxJ.1ocгeit П8р8J1· 
.1С.'lЫШ осям зуб'IIIТЫХ 1{QI1CC. ТЗКИN ыетоДОМ ПОJ1I>З)'.ю~я. npl! J<OIlTPO­
гос llеответстовшнн: передач. 

.. 
,~ 
". 
5~ 

3 
4 
5 
6 
7 
8 

T a6J111u a 103 

ДОIIУСК на lI ара.меIlЫЮСТЬ и перекос осеА, .IIК 

( ГОСТ 1643-56) 

Ш IIPIIн а I<OJ!ec .... ,0( 

МОАУJl!>. 

'~-II0 11 1~ lro: I~~I~I~~14~ .. .0055 

СВ. I до 10 М 7~ 8.5 !I,5 11 13 16 
.. 1 .. 10 8,5 9~ 10,5 J ! ,5 \4 17 20 
.. 1 " 16 ' О,5 11,5 13 15 18 21 25 
.. 1 .. 16 13 15 17 19 2l 26 32 

.. 1 .. зо 17 19 21 N 28 з4 40 
.. 1 ,.50 21 21 26 30 36 42 50 

Сущltость второго NЕ'.ТОДIl заКJJЮ'JаеТСJ I 6 СJJtД),ющем: Ila "1l111t1f)' 
))'БЬеВ 118t\n81lЫ08ЮТ со lt ННОIJУЮ IlрОВQЛОI(}, ТОI!Ш IIНоil ;!I,O 2 .11,11 И 
М1IВIIЫМ поворотом сЦСПJtяt;'МЬ[Х "ма' IJрокаrЫ8аЮт ПРОВО1l0Ку ' JC­
рез заuеп.~еI!l4С . ПOJlУ'lеИIЩI." СЩIII110lJЫС ОТТIIСКИ С pa60'1eil 11 всра­
бочсil сторrШ hl эуfiЬСI"I за меряют Пр" nOMOIJIII IdIlKpnMt>Tpa 1111 11 I1l1 n ll ­
катора . IIbl llO.!IflT срt;<ДIIЮЮ ве/Ш'l IlНУ дJlя IНIЖДОГО сечеНIIЯ I! сумми­

руют. P a BcllCТIIO O""(I(OB с рабочей 11 HCp<tOO'ICtl стороны зубьсв 
укаЗЫ811С1 нз параЛnС.1h1IUCТЬ· 8anOB. а нсраВСltСТ80 Il Х - Н3 Ile113-
pMl1el1},/locTb. 

ВсJ1l\ч1t1l3 6okoIJOro ЗII;JoРЯ ( тз<1л. 1(4) . о(il)l'Iзующегося межд)' 
повеРХНОСТЯМII зубьсв СОП РЮКСIIIIЫХ KOI1CC. onpent;<JlJleT("t1 щупом HI1I! 
ПР I ! JIOМОШИ уз"ои ПJlасти нки СВllиuа, Р8скатываемо/1 межД)' ЗУ(iЬЯЮJ , 
10J1ЩIIН8 р8СК3Т311 110Й IIЛ8СТЩIК II СОЩlllа 11 3Nеряeтt:я MJtKpOMeTPOM. 

Т а6л и ца 101 

БоКО80Й зазор н ОТКJЮнеНН II межuеНТР08ОГО расСТОЯllНЯ 

(ГОСТ 1643- 56) 
---.-------

1" 00 lоо:Ж~~ro1:~н_" 
д 
х 
ш 

с 
Д 
х 
ш 

Бокоооil ЗаЗор • .ItK 

ОТКЛОIIСl lll е меж ­
центроuoго расС'То-

111111 11 , мк 

I \ ~ 
±25 
± 40 
"'60 
"' 100 

±32 
±50 
НО 
± 120 

I I ~~ 
260 

"'36 
±55 
±90 
± 140 

I 
\ ~ 
З40 

±42 
±б5 
± lnS 
± 170 

1

105 
210 
420 

±50 
±8(1 
:t: 120 
"'200 

\ ~ 530 

±60 
"'100 
"' 160 
± 250 



I Об TllaBa \' 11. Сборочные работы. 

РВД,,8111>НОС 11 ТОРНО80С б" С'IIIС проверяеУ'еЯ на cneUl,aJlhHoi'i 
опр:шке I1СРС.'1 уств,tO'н;ой зубчатых Itо;;ес 111111 I\t')CJ1C насадки , КОН­
трOJlь рад1.tЗ;;ЫIОГО 11 'и)рцоnoro б"еtlЩI з у6'11\ТОГО IfMeca. СМОНТII­
Р()В3IЩОГО " 8 валу. ПрОI!ЗВОДIIТСЯ 'НinЩ'8ТОРОt' Н("lOсредстесIНЮ на 

месте npll ПОМОЩII РОJlII ,(II , заКJIэг..ЫI>ЗСМОГО межr.у зуБЬЯМII. На ро­
J!lШ УСТ.1I18В11l1вают IIОЖКУ Ill Lдll llзтора 1I ДCJI8ЮТ зам('р. за тем ПОВО­

раЧlIвая зубчатое КOJ!ССО, ПСРСКJl811,ывают ро.,mш н СJl llчают IIUKMI8-
1111" IlIiДII KitlUPI:I, 'ШIЩ.Julf: Me lV', 6~Jl I!ч\JНУ РВ.'ll'ilЛЬНОГО БНtllll" 
(Т8бл. 1(5). 

S ~ 
о. 

~. u. 

3 
4 

5 
б 

7 
8 

Таблиц а 105 

ДОПУСКаемое рлдиа.'lЫlOt бlltilиt 3убчаТ .... Х, KOJItC, J.IK 

(ГОСТ НИЗ-56) 

дКВМeJ1) АМltтелыюА ОКD~·ЖIfOCТ\I. ~ ... 

fтo\oA.~·JI'" ...... 
ДО :;о 1"'-" Io>- '~ !,.о-.. ;=-зх!.,.-" 

СП. 1 n,o 10 <,8 6,5 8 9,5 11 12 

" 1 " 
10 7,5 IU,5 12 15 18 20 

" 1 ,. 16 12 17 20 2' 28 32 

" 1 .. 1. 20 20 32 38 '5 50 

" 1 " 30 32 <2 50 58 70 80 

" 1 " 50 50 55 80 !J5 110 120 

ПОСllе сбuрии зубчатые псреДЛЧII оlЖат ывают на ХQJlОСТОМ ходу 
прв ПО .... IOМ '1IICJlC оООротов. HCOTBeTCТI!CftHbIC передаЧl1 обt(атьmа · 
ЮТ<:Н в ТСЧСIIIН~ :l-J час. ОтветсrВСIIЩ.lе IlсредаЧ l 1 обкатывают сна­
чала npll '1I!CJle оборо гов, равном 25% 1I0NНllалl.ollOГО , затем Ч I IСIIО 
оборотов УВeJ1llчltu.ают до 50% I;ОМШЦМЫIОro '~ доводят до полноil 
CKopQCТIt. После 061~a TKI' зубья Ko.~ec OCMaTpH B81QТ 11 в слу,~ас 06Р8 ' 
З0ваНIIЯ заусеШiСВ заЧIl1ЮIIОТ наЖJ',ачноil бумаrof't ::\a1' f>M "I)'riчятнР. 
переда 'lН IIСПЫТЫШIЮТ 118 холосто'" ходу пол нагрузио(t на РВЗI1НЧНЫХ 
реЖИМВХ В теченис I [«,КОЛ"КИХ '1ВСОll 

Пр!! cGopl(e "OI1I1 'I&KIIX зубчвтых перел.вч провсрнют бllСIШС КО­
еуса BblCТYIJOlI, I1<lIщеll"Ш\Ii! боl(Оl.lоil зазор и "ОIlТВI(Т раба"IIХ по­
BCPXl10creH зуБЬе..8. OcIlO.8HbIMII УСIIОВllяr.s11 праВIIJlЬИОi'! работы КОII\1' 
ческоi. переn3'jIt являются перпеиднкулярностlo осей IШЛСС IIJ111 рас · 
ПОЛОЖСII11С 11)\ под друrим углом, прел.ус~ютрениым коиструкuисi, 
nepe!la'lI! (OCII пр" этом ДОЛЖIIЫ оCiНЗ8ТСЛЫЮ персtcК8ТЬ(':Я ). а Т.J'tнже 
точное BbllIOJ111Cl l lle ЭIIС~l еНТQ8 звцеlмеllllН . Допускаемое отк.r.ОНС llllе 
от перпеIЩИI<УJ1ЯРIЮСТН 11 ДОПУСК lIа скрещение оссй указа llЫ в 
таCiл. 106. 

Контроль BblDepl<ll осей взлов можно npOll3nO!1I1Tb с помощью 
струн, ОТ8«,ОО , J1Imсск 11 С llеЩIaJ\ЬНЫХ I1Р IIСI1ОСО()лСIIН )). 

7. Сборка зубчатых u чероячных передач 107 ----

ДОПУСК~~Nыt 

Т llБЛН llа IОб 

QТКЛOlltФIЯ ОТ перпенДllкулярНОСТI\ l' ВtJlllчш'а 

AUI'),C";' 11 if. скрещен не осей 

д../I"tl l обоа'УIOП\с li 
АС,';'I ИТМblIОn;J I(OH~·ca. 

До "'" 
CN. 200 по 500 
Сп. soo 

(I"ОСТ 1758-56 ) 

ВСЛIIЧIIШI попуска 
на скр(!u:.енщ~ 

0,03 
0.05 
0,08 

ДОI]~'Сl(ае "()f:: OtКЛОИ(!IIII(! от 

IН~JlI](!IIДII К~·., "рlfQtТи >lВ 
JlIl II II(' I()(XI ...... ДI1~ "tvt.lla. 

2-n масс I з · А масс 
ТОЧНОСТИ ТОЧ IJOС'ПI 

0,20 0,30 

YcтaHnn"y КОНИЧРСIШХ ~у(jЧilТI~Х "ОЛРС проllЗВОДНТ по 1l0веРХIIО­
СТII М Допо.11t11тельиых конусов, г,обlшаясь СОIНlдДСIШЯ 11Х обраЗУЮЩIIХ 
.8 I II1ОСИОСТ II осен l\Олес. HCCOBnan,elllle образующих ДOJ1Жl10 быть 
.8 прСДCJI8Х 0,1 - 0,5 ,11,11. Боковоit Зil ЭОР зубчатого ззцеп:~еIIllЯ про· 
всрнетсн щупом IIЛ И IIНДIIК~ТОРОм со СТОРОНIA IJЗIl00nьшttо ДIIЗМСТРЗ 
J(utlllческогu KOJlc,a 1I , IC ДОЛЖСI I nрсВ .... шllТ... 3I'lI'!elllli., )'1~аэаtlНЫХ 
.8 табл. 107. 

с 
д 

х 

ш 

ооко!\он зазор, AIK 

(ГОСТ 1758-56) 

Таблнна 107 

д~ I оо-ю I IЮ- ' .о I '.0-"" I 2ОО-З2О I ""'-"'" 
О 

'0 
85 

170 

о 
50 

100 
210 

о 

б5 

130 
2БО 

о 

85 
170 
310 

О 

100 
210 
120 

О 

130 
2БО 

5ЗО 

QноIl'laтелыlt'1� 11рооерка заЦСI1J1СНltя конической зубчатой перс· 
дяч!! прnll:'lRn!1.итrSl ш, КрА('Ку. Качрстм :НЩР.nllеНШI n"р~Дf>lIl!етСR 
по табл . 108. 

C1enellb ТО'lIlОСТ" 

Нормы КОtlтакта зуБЫ_6 8 пt'рt'даче 

(ГОСТ 1758-50) 

I , 6 I 7 I • I • 
ПЯ1110 контакта 

е % 1ft' менее: 
по .8ысоте 75 70 БО 50 40 
ПО Дll tlllt' 75 70 БО 50 <О 

ТаБ Jlн ца 108 

I " I 11 

30 30 
30 30 
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ч с р в 11 Ч Н 1>1 е пер е r.. tI '/ 11, КЗI{ !1рIlОI1.'10. с()(iltРIIЮ1 IНI звволе­
II ЗГОТОВ lпеле. npoBCpl(Y работы IICPIHILl l 'or, перl'!18Ч II осушеСТ8111о1ЮТ 
O/(UJIOC'(Y 'O 11 n Oll IМГРУ:'IIюil 118 '(рас ... у. ОПРf:nС-~Я" пр" o/r"M I! ВРОКТСР 
11 nСJШЧlll!У IIЯТС'I 1i8С8НИЯ И Te~lI1epaTYPY I I ЗГрI'IНI. "' ОТ'Jрая I<t' ДIJJJжна 

прсвышать тсс Провериа прОI!СХОД ll Т сnсдуЮШIIЫ t.бра:JOМ : на по­
BCPXII()(,'Tb 6111"11 червяка наносят ",раеку. затем, I.Iрllшая чt:рIНI I<' npl l­
жнмают червячное tiолссо рабочеи стороной зуОа к 'It,:РnЯl\У Норма 
контакта g)'(j~B ПРНВСДСН8 8 Ta6.n. H1J. 

Та блица 100 

ПЯТНО 

Нормы КОIIтаКТII З)'БЫв в qеР811чноti пrреДЗ 'I (' 

(гост 3675-56) 

С1епеll!. TO'11IOC"111 I 5 6 

контакта " % НС MeJII~e: i по высоте зуба. 

I 
50 50 60 

ДJШllе 75 70 55 

• 
50 3D 
50 з5 

в 'Iервячtюfi персдачс !(QНТРОЛИРУЮТ CJ!сдуЮW I IС элеJ04 еl!7Ы 
(рмс. 19). 

1) боковой зазор; 
2) OTI{JIOHC II IIC межосевого раССТI.НlIНlЯ (рззмер А); 

~ 
а) 

Лt/'щiко 

5} 

РI1С. 19. П'>ООСРК8 сборкн чсрвячtюi. парЫ: 
D _ ОТllе~.т<ж JllueMellll~. 6 - ое"8 ПРО­

fН!pКlI 

З) псрс!(ос occil; 
1) смещсlН!С осевого ССЧСI1Ш\ чсрвяка ОТllоснтс.'IЫIO среднего се· 

чеШIЯ KOJ1N:a (размер с) . 
ДOrтyCKII 118 эnемен гu черnячных nереД8Ч I1РlIведснЬЕ в та6л . 11 0. 

8. Сборка 1)f'''te~blX и l'fm/'l.bI.'( t1Rредйч 
----------~~----~--~-----~ 

109 

Тз 6J1 11 ца 110 

Допуск\! ... , элементы червячных передач 

(гост 3675-56) 

"пасс ТQ'lНOCТII 

1:Ю 
550 

2'0 
бtЮ 

350 
700 

500 160 710 
700 800 

3БО 
У5О 

500 
Бокооо(, З8ЗОР. -'C/C 

HaIIMCHI,Ulllf/ 
Н'знСюm>UlII Й 

П РС!1еJlЫIОС откло' 
l!ellllC МСЖОССВОГО рас · 

СТОЯНIIЯ, I>IK ±БО ±70 ±80 ±90 ±Н О ±IЗtJ ± lБО ± ISQ 
Преnелыюс смеше­

ние ОТНQClJтелыю 

СР~ДIIСЛ) сеЧСН II Я ко­

Ле("<I. МК ±,о ±.<JJ ±БО ± 70 
пре_1{'лы1{1� перекос 

осей tta Ш ltрltl!е I(Ol1e­

са, .4IК • 

в- СБОРI(А РЕМЕННЫХ И 

UЕПНЫХ ПЕРЕДЛ'I 

25 

Прl l СбоР I(е ременных пере­
Д а ч Heo6.'\O.'IltMO до61IВаться парал­
лслы-!оro раСnOJ10жеН IIЯ oreil ведущс­
'"У 11 "~""UMUI'O шt<IНК.lU. 

Контрuль ВЗ311 ~!НОГО расположс­
Н I 'Я WЮI80В маШIIНЫ 11 ДDllгателя ве­
Д)'Т ПО НХ тopuaM npll ПОtJОШII ЛII­

неflЮI II.'Ш ОТ&"С8 (РIIС. 2U). Мсж­
U{'IITjJoeDe Р;>ССТQянис )'cтaH aв.~1!BaeT­

СЯ 11р"6ЛНЗ ll те.1ЬНО. в заВIIСllМОСТII 0 1 

размера ремня. после lIаuetlШ рем· 
II Я на ШЮШbl ПРОИ:НЮПЯТ ОКОllчатсль­

ную 11)1. Н1ННж.ку. МСЖЦСНТРОВЫ~ р8С­
СП.lRl!IIR УС1'<l tt<lВJlIIВI:!ЮТ о ЗЗВIIСI!МО­

СТН ОТ D,118Meтpo8 ШЮШО8, 01111 "е 

до.1ЖIll,l быть меllьше УКа3i'1НIIЩС n 
та6.л. 111 . 

<} 61 

РIIС. 20. Проверка УСТ8-
ноок" Ш IIIIВОВ: 

" _ 1(JI1I1I()~",eIlIlOn nepeдa­
. И, 6 - 11~ .. ()ре .. еIlНОЙ пе­

редач., 
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т а6л 11 118 111 

II /;I нменьшее AOnYCKlIeMoe Мt'ЖЦСIIТРОВОС РНССТОЯltllс. М 

'nиам('тр .ч>щ.utеге 
ш lщ llll ....... 

50 
100 
160 
200 
250 
320 
3БО 

0,5 0,8 1 
0,6 0,8 

0,6 
0,5 

',~ 1,7 1,8 
1 1,3 1,5 
0,8 1,2 1,3 
0,7 1,1 1,3 
0,6 1 1,1 
0,5 0,8 1 

0,7 0,9 

1,9 
1,8 
1,6 
1,5 
1,3 

'~ 
1,1 

При сборке ШКИIIЫ щюверJIIQТ на торцовое 11 раДll3ЛЬНОС 6Hcltlt(' 
(Т8611. 112) С t lOf.lОЩI>Ю ItНдlШ8ТОРОВ. 

Т абл иц а 112 
Допуск lIa (j"еШtе обода UlK11801l. ММ 

Ха рактер бис"I'" I 
ДОI\)~К nPI! дИВМt-Тj)e WI\"HBa 

ДО ,ro ]0>-300 :юо-.. I свыше БОО 
TopUOlloe I 0, 1 0, 15 0,25 I 0,4 
раn'ltалыlс 0,05 0,08 0,12 0,25 

Пер<!д 91<СIIЛУ8ТlЩ l lсit Ш IНIВЫ 6алatlСUРУЮТ 1111 CnCIL.I8.~bHblX f1PII­
спосоCi.'Iе.llIlЯХ. 

П р '! В О Д Н Ы е р е м I 1 11 ItЗГОТОIIJIЯЮТ слеДУЮЩJIХ T11I10B: 
кожаные по ОСТ нклп SnЗ/ l7б; 

/ 

01 

{@f:;mniJ;'~~~;blЮ ~{~ 
'1 

.\дm~ууч 

'! 
PIIC. 2 1. МСТ8лmIЧСС I<QС соеДllll еНltе npllВOAliblX рем ней: 
11 - ааклt'II " 8 !о111. б - ЦJIШIIМ". 8 - бо.1тамн. ~ и д - ПрОООllокоl! 

9. С60рх(/ соедutlе/lut1 и УllАСТllеllий 
--- --'-'-'""--"-

прорезmlеНllые 110 ГОСТ 10 1- 54; 

111 

х .~опчато6УМ8iltllые IteJlbI10TI<8Hble 11 ПРОШllllliые по ГОСТ 
6982- 54 н ОСТ 10032- 39; 

шеРСТЯIll'!С TI<aHble по ОСТ НКТП-3 1 57; 
1<lIIt)lО8ые по ГОСТ 1284- 57. 
ЛУ'IUJIf).l способом соеДlIнеНи я прltВог..ных плоских КОЖЗlIЫХ 11 

ПРОРСЗll1iеlillUХ ремней ЯМнется CK.~e(lI(a. Кожаные pe~tHII СI\JIСIШ8ЮТ 
I(ОСОЙ склеЯкой, 11рореЗlll1еllТlые - CТYltCII"IiTOfl. РеКОЩ~IIДУЮТСЯ С;1е­
ДУЮЩIIС ВIIДЫ КJ1СЯ : МСЗДРО8Ш"i. ЖeJJаТIIIЮВI>iIi, pbl6J1 blit, Llе.'1JtЮJIо~н ыit, 
а также ТIIУРЗМОIН:i!i IU1CIt I 1I 2-ro сорта 8 раЩIЫХ дозах ДЛЯ Cl<JlClI­
DВIШR пpuрСЗll l lСIШЫХ рем ней. 

]'.lеТа ... ..r.liче<;: lше соеДllllСIIllЯ могут быть ЖС:СТКИЩI U/lI1 шарlШр -
11blMII. ПРII жесТКОN Сl)CдlШСНЩI КОIЩЫ рсt.ш сil СКрСПI1НЮТ скобкаМlI, 
СКРСfшамн, заН.lJеПНI!t.ш, III'1 КЛI\Щ<З МI1 с ВIjJITI\M l1 J[ Т. 11. При WiIpНltp ­
нам соеДlIненнн ItспOJiЬЭУЮТ Шдрllllрllые плаН"'t , IIРОIIОJ10Чllые спи­

раЩI. сосшtНIIТС..,Ы1ЫС КРЮЧIН! '! Т. 11. (РIIС_ 21) . 
Ц е 11 н ы е 11 е р е д 1\ Ч 11 СОUltрают та к же, I<al< 11 рсмеlшые. 

Допускасмое ториовое t'i11f'1II1(' :шезДО'1ек цепеЛ не должно преВЫ­
шаТI> 0,5 М.М. Натяжка ЦСllей ДОЛЖllа быть таноЙ. чтобы обеспечи­
вать НОРМ8ЛЫlУЮ работу переД8Ч I I (бccwУNНОСТЬ, 1!8деЖlюеть сцеп­
ления) . 

9. СБОРКА СОЕДИНЕНИЙ С УПЛОТНЕliИЯМJI 

УПIIОТНСНИИ раздCJ1ЯЮТСЯ /18 уплотнеtlltя для IIсnо/t.8I1ЖJ1ЫХ со­
еД II НСIШ(t 11 для ДlШЖУШI I хея частcl! . 

Н СООДВltжные COeIlI!HeHIIR разделяются nQ характер}' 
работы на трн группы: 

1) ПЛ()("К I ,е Сrx>ЛННet!llЯ. ItС1lЫТЫll8ЮШllе 11е::mаЧ ltтсльные BHYTpell­
ltие дз.ВЛСII/I 11 (крышк и I<Oрооои СКОfJОСТСЙ, РСДУИТОРО8 Н др. ): 

2) nЛОСКltС соеДl1чеНltЯ, IJСnЫТЫВ8ЮЩIIС З iJ3'lItтСJ1 ьные BI!YTfJCKHlte 
давлеЩIЯ (КРЫШIIII UIIЛllндропJ: 

З) фJlаll lJевuе СDeдlltiСНI!Я трубоnРО80п.ОIl 11 арматур . 
В Кi1ч~"l!е У'IJЮ·ГМlнеЛI:IIOГО NtllсрМlIЛII ДJlJI CO<:...'IIIIICll1l ii ncp80(1 

ГРУШ!bI прllмеlll1ЮТ I1ЛОРlую б}'магу 11.111 картон , 1 1роПl1Т3Н1ШС 8 го­
рячем м асле. Перед сборной места Р8зъема СМIIЗЫВ8ЮТ густой 
еМ3ЗhОЙ . 

Высокую CToilKOCTb n УПJlОТIIСЮIЯХ IINeeт злеКТРОJIЗOJJJЩИOllllыi! 
KaPТOl 1 ( :7,!lе l<троп ре<СШ I18Н). П ро!<лащш IIЗ него lIе ПРОПltТЫl!3ЮТ 
СМ3Зl<оfl. 110 пр" c60ph"e nOBepXJlOCTl1 разъе.lа ТW8теЛЫIQ смазывают. 

Для Y11110111ellll(1 flРН~letНIЮТ асбесТОI! ... it картов . ас6е(""ТОI.II,щ WllYP 
,( Нlt1lt . Лсбест IlenpO'leH 11 ПРIlf.tеIIЯcтt:Я ТQIIЫЮ для )'nJlотнеllllЯ го­
Plt301ITa .~l>lIbI ~ повеР~:lюсте.il. для вcpT l tllllnLIII~x (""оедlll lе. Шlft J1)"IШ(! 
ItСlюльзоваТI, асбестовый ШIIУР. так как его легче B8ecTII в ",ее.;! 
YIIJ10Tltel1l: {I . Для УUС "llt ЧСНlIН n. nПЮСТl1 8C6etTOnblC проклаДКII Т1 pOnll ­
тывают жеЛе3 IIЫМ С}'Р"КОМ 11.'111 жидким CTelU10M, 

СоедlшеШJJl. НСIIЬ!тыоаЮШIIС 311аЧ IIтеЛЫIЫС 911утре1 111 11е Д8l1леltия • 
упnотняют реЗllllоit. napO: I IITo ~l. 118"8101 11. Kp8cKa~II •. 

В "а'lсстве уnлотl l llтелыlгоo М8тер"ала ДЛ)/ тру60ПРОВО.'Щ8 I1 

арматур прнменяют картон. резнну m!стовуЮ. рез нну с T1(81leBOil 
n pOkJl81\l<oi t, медь. парО!llП, К8ртон промаCJIеlшыil, фll6р у. 

Упr. ОТIIСIIJlЯ Д в 11 Ж У Щ 11 J( t.: 1I ч.а С т ей рэзделяютсм lIа Tpl l 1IIII;! . 
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Перsыli TIH! уплоТНetшil осушестВil11еТСJl за ечет t.laJ!oil uеJlIIЧIШЫ 
CI\NorO Зl'lзор8 ш~жду Л8!IЖ}ШИМ IIСЯ чI'IСТЯI>IИ. ТlI коои соеtlllllеllllЯ 
плунжеров 11 UИJI I IН.i\РОВ tМIСJl IШЫХ "асосов. TI'II\ IIC ":OI,!ДIIIН':I/III'I ptt.t· 
Ollpl'llOl ОСТОРОЖIIU. без прllИСllСЩIЯ Ka"'l!( бы TU 1111 tlbllIO Y!llIpHbl'" 
ItIlСТРУNентой. fo.k<та соеДllllеllнr, остuрожно IIРVN ы оают 11 I lpoT)I­
р&ют матерll&..,ОМ, не ОСТI'I6JIЯЮЩIIN 80PCIIIIO". Гlep~д сбuркоil ДСТIIJ1I 1 
тщпт(!лыolo IIРОТllргют 11 l·МII.."~НI\ЮТ 'IIIСТЫМ ЖltдКI'~1 ~I&C"'OM. 

Ка отаром)' ТIШ)' ОТI1ОСЯТ":Я . l u!5IIРIЩfОUЫI,' )' II JlОПI~IIIIИ, Ilредстаu· 
IIЯЮЩНС со6он рид y:JKII!( щс,~еil .IСЖДУ ЛU !'ЖУЩIIМIIСЯ lIеТ&.lЯМ II. 
H enacpenCTUt:'HHoro KOIIT8KT& иежг..у пt:'l"8JНIМII и ЭТО~I СJI }'чае I l e 
ДOllЖIIО 6tHb. .этн )'1Ir.ОТIII:~ I I IIЯ хороиJlt ГСМ, 'ITO ОIШ не Orp8 ItII'III ' 
68ЮТСЯ 1111 даменисtJ . "11 п:мnер.атуроil Ilз ра 111111 Гllэа. ПОСIIС сборю' 
IIlIбlJPllllТОnЫХ уп.~ОТIIСIШ'-' IleOOxoдllМO проверить щ)"пом зазоры 118 
Кl\ifЩО.1 I\о.'ыle по OTli.CllbItOCTII 11 I.'(iJlЗ8Тt",''1hНО С 06CISK ("ТОРОН. 

К. Tp~!.efl группе УПIIОТIIСlНtil относятся Р8ЗJ1 1 1Чlluе )'CTpoiICТB8 , 
IIСnnJlьз)"юшttС ДОllОЛН IНСllhllhlе IIeTMII . пОСТОЯН l1U ПР IIЖIIМЙI.!/.Н>lС к 

YIIJlOТlIP.Ct.lbIW 110B~pXIIOCТ1I~1 К r,nl\IIN YCTpoilCТBaN ОТlЮСЯТСЯ IlОрШ' 
I leUblC н раЗЖIШttЫ(' КОЛЫ\8. II:lБIН\IШ. М3I1Ж~ТU 11 т. п. 

H allOOIICC p8cnpOCip811CIIbI СIIЛЫ\llК08uе )'ПЛОТНСIll1l1 С рсзшювоrс, 
кожаllOА IIJlII меТ8l1illlЧt.'"Cкоli 1180ItUl<0l1. О..:е Шllура6ые ,,"бll\lКII ВОО­
ДНI~Я U C/M"HI\K 11 8 11Г.С 1;{I,J1CII. РЗ:lмер IlрофНJlЯ ЩII)'Р8 11(,()/iхn.'lИ.1O 
8ыбllр 81Ь Так. IITO(ibI МС)КПУ ШНУРОМ 11 ДСТIIJlIJЮ БЫJl З8ЗОР 1,5-2 "''''1. 

10. СБОРКА МУФТ 

8 ~181U11llocтpoellllll чаще 8Сего IIСПОIlЬ3УЮТ rllyr.ll e 11 nOnBII)I.'IIblC 
муфты. К f,~Y)l: IHJ муфта", ОТIIОСЯТСЯ 8туr.ОЧ1iЬ!С. продо.1ЬНО·('8СПТIIЫ(' 

I[ ПОIIСРС'ШО'СВСРТЩolе (.i\Щ:kО8t.1С) .tуфТI" . 
В Т У'" о Ч 11 Ы С ~I У Ф т ы '[е IIМ\:ЮТ 6830ВЫХ nOBCIJXIIOCTC'1 Д.1Я 

DыоеРИII, 'lОэтому 11ере;:! 1;'" СООРI<ОЛ "eOOXOдll.1O Ilpooep"T" COOCI!OCTb 
iliI /!O l1 ПJНI ПОМОU!И I1l11tCJ;"H и Ш}' llil. Б IIСШlе концив 8i1,100 IIC ДUJIЖIIО 
прС8ЫШ8ТЬ 0.01 -0,02 ,1\.1( . Il вСIIЖС llllwе lI а Щ'l.1t.1 ы)'фты IIpoueplllOT 
I lIIдlH<8TOpOM Н3 P8д1[ 8I1bIIOC 1\ ТО}ЩUUое UIICНlIC, OCJIИЧI1II8 I<ОТОРЫХ 111.'. 

ДOllЖII~ преlшшать O.ro-o.t'4 .шt. 
про доJlыl,сверт ныыc МУФТbI прllNеllЯЮТ I1тl coenll' 

11е l l \l11 оалов }1i1аlol('ТрО\1 до 200 "'.11. 01веРСТIIЯ ЭТ I IХ муфт р8СТ8Ч11' 
пают с г"rlllIlТI1(ЮВ;l IIНЫN ЩIТЯroы и ... репят ЩI В311)' С ПО/olощыо )а· 
ТЯЖI<~ бо.п"Ов м)"фТЫ. Псред сбоРl<оil npollOl!bllo'CBepTlloil ""уфТЫ 
неоБХОДIINО обесll('Ч I IТЬ ПРЯМОЛl!llеflllОСТЬ сое/UltlеllllЯ '[ цеIlТРО81<У 

ОIlJ10П. 

ПопереЧllо -Соt:j)тн ые ыуфты СОСТОЯТ 113 двух полу· 
муфт, KOТOPhlC Сot:г..+ltIЯЮТС!! между co6oil (Ю.'fТ3ЩI. ТорUnП.ll.Я мое­
КОСТ" IЮllРIУФТЫ ЛО~Ж II I'I быть IIсрПСIIдI'!1\У'nЯРНlI ОСИ 13.'1.118. д..,я 
СО8П4lдеН IIЯ occil COCIIIHl lleMUX Ц81108 IЮЛ}'М)'фТt.I IIмеют lIеIlТрllр)'Ю' 
Шl lе З8ТОЧi<ll . Tapllonoc б"еНIIС муфт "ровеРЯt:тся по IIIIJllll<aTCpy 11 
I 1С дrv.ЖIЮ "рсвышгть OJI2- 0,03 };'.II. 

П О д В 11 Ж Н Ы е м у Ф т ы Р8зде..,яют Н1I nO,!lUIIЖI!ые с ДIIСКОМ 

11 ПОДIJIIЖIIUС КУJlllЧlшв",е 11 в ОТII IJЧI[С от rIlYXI! :I: ДОПУСI(IIЮТ нс"юто' 

рое OTII()("IITeJ!bHDe [Мt:ШС I IIIС BillIOfl.. 
ПО.i\ВНЖI[IIЯ ./IIУфТ8 С AI[Ct<OIol состоит 113 доу", 11011УМУФТ, С II ,пя­

ЩIIХ ' !8 WnOIJkOX , !п KOIIЦ3X соеДИ1Нlеuых оалов. 11 сре1l.Щ~ГО 1I.IIСК8. 

/1 . Сборка :mдроtlрUВодое и маСАОСЦСТ8М 113 
------~~~~---------------

ОН8 допускает Не] 118'IIIТCI1Ыюе 88 раллe.r.ьнос СN.сщеНllе соеДШlяеиых 
&8J10& 11 IIX nepeJ<oc не бotIсе 1,2.11.11 11 .. 1 000..lLЧ 1VI 1111Ы. При ораще­
IIIIИ выступы сре.с.него D.II СКИ п~ремсша/Uп;н tI/lVЛЬ 1I1I3utI ПOJ1УN)"фТ. 

ПОЛ811ЖН8Я "УJlаЧ"ОВ8Я муфта ЯUJ1яетСЯ рI'IЗIЮUII/UIОСТЫО МУФТbI 
С ДIIСИОt.': '1 работает по TO~IY же ПРIС ИЦIIПУ. Вместо ст/!.Льноro JlIICKa 
с пыступам\! ПРllмеиен CYXIIPb IIЗ ТСИCiоIlJtТI1. МУфТ8 nonycl<aeT па­
PaJlIICJI"Iloe С/IIСЩСII II С оалоu "а OC/III 'IIIII)' IIС 601l~ 0 ,2 .II.1! п р" сtюР I(е 
и иа O,Old + 0,25 .1'.11 прll работс (d - AIII1MC.Tp 08118). 

Сборку ПРОДОЛ"1I0'СОСРТllbI!( N)'фТ прО llЗ80ДЯТ n Тil lюi, пос.'Тело· 
08TC,'L.lIOCTII: сопрМГ8с&ше оалы УКllаДblО8ЮТ о ПОДlUИПИI[I\И, уста · 

1 18ВJlIIВ8ЮТ МОИТ8Ж'IЫЯ эазор Мt':ЖЛ)' торца/llИ омов, 0811Ы ueHTpll' 
руют, а Пo!lум)'фты 118С8ЖJID3ЮТ 118 "ОIЩU 8ЗJlОВ 11 соеДИНЯЮТ 6oJs · 
Tilblll. ПРI[лсгаIllIС и е.ll.ЛУ полуыуфт I lрОВеряЮТ ЩУПО~I_ Сборка м)'фт 
ApyrllX типов "мест о общсм такую же теХНOJIОГltЮ. 

ЕСJIII fJСХilНИ3NЫ достаu.nf"и ы иа t.!ОИТ8Ж с Н8детымн 118 КО IЩЫ 
08ЛОU [JОЛУIoI}lфТ4I.11I , то CIICг.,ycт 11poвc.pllTb ПРОЧIlОСТ" И ПJlОТИОСТl, 
ПОС8ДКII , OiCYТCТB l tC БИСЩIМ муфты ПО ТОРЦУ , uыточке н IНI.РУЖI10Jl 
1IОпеРХJlОСТII , Дl18МСТР отверст'!" ДJlЯ П8ЛЫIСВ. 11I1ОТНОСТ"Ь II прочность 
IIOClt /tК"lI муфТ. Щуп 0.03-0,05 .11.11 не дo.nЖС11 8ХОДИТЬ меЖд), СТУ ' 
IIIщсr! /II)'фты 11 BMO~I . 

Рядиз.r.ьнос. 11 OCt.'II()C БИСНllе м)'фт проncря{'Т{'я И l!дIIКIIТОfЮМ, IIPI! 
эroм Р&Д1I8.ЛЫlOе и ТОРЦОВое. бllеНlIС НС ДWlЖИО npCObl\U8Tb 0 ,1 W.I . 
Пос.'е того как осущеСТII.1еНt>l 8се ilрО8СрКИ , ПрltСТУIJilЮТ к центро8КС 
"'уфТ. КОИТРОЛIJ центрооки ПРОIIЗВОn.ят по ТОРЦ8М И ОIlРУЖIJОСТ II 
11ОЛУМУфТ 8 четырсх ПWlожеll llll", о Ilредenа'" о,пНого поворота (через 
К"8ЖДЫС 90"). 

Замеры зазора меж,пу полу"'уфтаМII 11 р8З IIОСТЬ ЭТlос замеров 
двет преДСТ8ВМ:tНlе о 8et1 ИЧИ I IС перекOQl. РазНОСТЬ замеров по окруж, 
IIOCTII позволяет YCТ81/0&UTb ЩИЧIIНУ параJlJlС.ЧL.НОГО СtJсшеШIЯ. За· 
...еры ПО TOPIIY ПJЮIIЗВОДЯТ С помощью щупоп 11./111 11l1OCKonapllJl./lCllb­
ИЫХ МСр. дJlII ЭilМсроо ПО ОКРУЖIIОС"ТlI используют IltlnllKaTopbl, yГOJIb' 
11111\11, щупы, CneUl\8J1bHble СКQБL.l с IIзмс.рИТCJlЫIЫ МИ 1I&\(ОIlСЧlIнками 
TНl18 рс.ЙсмаС8. 

11 . СБОРI(Д ПIДРОПl) И 80ДО8 и МАСЛОСИСТЕМ 

К8К I I JЦI8НJЮ, ГIIДРОПр"воды 11 "'8CJ1ЯНЫС C I[CТCM'" оборудопания 
состоят 1[3 Р860чсго Wll1ltидра, Ilacoca [ IIpt:ДUI\ IНI/ШI~btIЫ" мвпа' 
110М, Р8cnpt>Г.СJ1\ПCJIЫIОГО YCTpof!CТBa (зо.10ТIII[КII, 1U18118Hbl, реле дав· 

IIСНIIЯ, npOCCC/lH 11 Т. п. ), резервуар8 ДМI ЖIIД"ОСТII , системы ТРУОО' 
IlроВОДОВ I[ их СОСДlщеlш(f . 

УПIlОТIJСIШf> МСЖЛ)' nopWlleM 11 UИJlllliДРОМ ОС)'ЩССТВJI I\ЮТ О боЛь· 
ШII\IС"ТUС СЛУЧ1Iев 11рИ ПОЫОЩII lюрШIiСВbI", "оnец ИJ1\[ УПЛОТlIII"тeJlЫlЫ", 

маl!жет. 

IIри сборкс Ц\IЛlНlл.роо, рабоТ&ЮЩII Х с ПОрШllСВ t.lМII \(OJIьца М II, 
нсоБХОд l lr.lQ 06P8TIITb осоООс 811\IM81111e 1111 Ч"СТОТУ eHYTpeH I!e~ по · 
oePXIIOCTII ЦIIIНIIIДрCl, кuтuрня ДUЛЖll8 БЫ1Ь 3CpK.!IJIbI10rl, 11 OUlll1bIIQCТb 
11 КОНУСIIОСТЬ "отороА не ДOJ1ЖИЫ прсоышать 0,03 ..ч..ч. OTKJlOIICHI[e ОТ 
ПРЯf.ЮJШ llсiшостн OCI[ ЦНlIиндра ДОII}'СИl'lется НС более 0,02 ..14..14 ~a 
ДIIинс 500 ..ч..ч. IlIIачс ООЗNОЖНЫ IIСрекосы 11 заЩС .. 'nСIIН Я ШТ<Ж8 11 
IIОРШI1Я. 

8-00 



11. f Nllla VII. C60po4iHble pcJООты 

Пос.вД IIЗ 110РW IIЯ D UHJlllНlIP ос)'шеств.nяеТСА с 341ЭОp<JN 0,08-
0,1 0 ....... OOК080r. зазор меЖдУ К811звкоil н KOJIbUOM порш"Я lIOII)'C' 
к.всте" и I!pt.:JН':/I.!I" O.03-O,OG "".01. При YCT8HOOK~ KOIIbIt8 1Ii Ulf/l llHlIP 
:tаэор а стыке KOJlbЦ8 дo.nЖСI I быть В npeAe.r.ax 0.05----0.2 -'4 .... дll llМетр 
KaJI8BK II 8 1 10РШНС под КQЛЫIO до.1ЖСII БUТh NctlЬШС 8HYTPCHIICro 
lIlta~eтpa кольца 118 0,2---0.3 ,11',11, При установке поршия с иолыl1.шш 
8 IIIIJIIIIIДP CТblKl1 I(OIICU равномерно размещают по ОКРУЖНОСТИ 1111-
11Illlдра. 

ПРIL сборке UIIJI I'HlIpon, работ ающи х с М8нжста.ш , OUlll1bllOCTb 
1I 1(011)'CII0<:1b ВIIУТРС II НСГ() отСеРСТltЯ ЦНЛllllдра могут быть до 0, 1 ,1' ,11. 
В К8Честзс .'11TcpI18I1a для М8НЖет ПРllменяют I«)ЖУ ТOJIЩII Нuf, 
3- 5 мм, ре311Н)', ХnOРВШIII.'I И I1 И ПpGPUН~~II"'УЮ ХJlОПЦ8тоБУ.'8ЖНУIO 
тканЬ. Дли удобства сСюркк КОЖ~lI1ые манжеты слегка сt.f83Ы8ают 
масlIOМ . 

СобраtШЫf цилиидры 11 ПОрШll Н 110дneрrают IIСllытаНI!Ю "а утечк)' 
маС.1а . II000OCТb, "РОТНООПOJlОЖН)'Ю шток)'. CQCДIIНI!ЮТ С Ilacocolo4, а 
ШТОК ПОРШIIЯ )'lIlIрЛЮТ n ЖССТКll f'I упор. Прн ДОСТllжt:Н IЩ 'rpe6yt:NUI'O 
даВnСНILЯ ОПРСДСJ1ЯЮТ )'TC'lK)' масла. 

ДЛSI Г IlЛРЗ6JIIIЧС(!(НХ 11НJ1Ю;г.ров. РЗ(\(., l аЮЩII Х с ПОрШII СDloI "Ш 
j(OJ!bU8M lt, ДОП)'СК/lЮТСЯ слс/t)'ющltс нормы на утечк)'. 

Дll8МСТР 1IIIJ1ltHAP8, }.С}.С 
допускаемая УТС'ШII , 

с"t3/"щн. • 

55 

5 

00 120 150 

9 11 15 

Зазоры мt>жду OrBCpcтltCN l\Орп)'са и 30J10'rHItKOM ДOJlЖIIЫ быть 
В прсдслах U,O I-O,05 ",.ч. OTncpcrl,e корпуса ПрllТ ll рают реryл!!ру · 
емы", ПрИТllрОt.l Dиачале Nс,1КИ М пороиII\О '" збразн~а , СЫСШ3 1IНЫМ 
С RCpocIIIIQN. И 3ATe ~, ДОВОДЯТ тонкой nacтoh до зсрfl:anьноit noucpx­
НОСТ" . ОпаЛЫIОСТЬ и КOl lyClIOCТb orвСрсТИЯ nOCJtc "РИТНРКII "е 
ДOJlЖltы ПРСElЫШ8ТЬ 0,01 .IoI..tL Зо.~ОТIIIIК подбltраlOТ по 3l1 M~I)CItHOWY 
ЩlаNСТру с "РIIП )'сIiОМ 0,01 ММ, а 33T<'1.I "РIIТI'рают реГ)'ЛIlРУ<'NЫN по 
диа~,етру кольuо .. , 8t:.I.1 СРЖllван разыер на U,OI-O.O'2 ~}.C NCJ!ьше 
ll1tAMf>Т118 nтtIf'РСТИЯ кор,'),са. Окончательную ПРИТllрх)' 3D110THIIKa 
ПРОIШЮДЯТ тонкой П8СТОil с керосиноы. В собранном 30110тнике 
утсчка .. в('ла "С должна пpesышать на каж.Q)'Ю атмосферу давлс!Ut.Я 
0,160 (.,/3/мин.. 

МВCJlОПРОВОдЫ rllJlpocllcтeN IIЗГОТОВЛЯЮТ 113 отожжсtШЫI( цсл ьно· 
ТIIНУТЫI( CТllJl bllblA , I!lI'lY"IINA 11 ~'t:д.Ii"'А тру6. В .'C\.lilA 113 111Ua I -руб 
"Х IJpOXuAII()C ССЧСIII!С НС ДOJlжно заметно УМСIlЬШ8ТЬ(Н. так хаl\ ЗТО 

МоЖет npltBeCТI\ к lIовышеНIIОNУ СОПРОТ llвлеН I\Ю протеЩIJlltю маСЛА 11 
СГО Haгpc~)'. Особенно тщзтслыlO следует IIbIf1OJ1ItHTb СОСдllltсние труб 
8 местах СТЫ кв. Т<lН Kal< даже самые НС3I1аЧ llте.'Ыlые YТC'IКlj масла 

"' OI)'T СЛУЖItТь ПР I I'l llиоft )!СНОРМ8п ьно{, работы fllДРОllсредач . епо· 
coGbl СОСЦltltеlШЯ труб ПОК8З3НЫ 113 Р"С. 22. СоеlllltlеиltС труб. ра<:IЮ ' 
ЛОЖСl iНЫХ IIIIЖС УРОIIИН масла, CJlC..'lyeT обязатсльно ПРО~СРЯТI. 1l0сле 
монтажа, нагнстая 8 трубспроводы масло НОД BblCOKllM дзв, 
l1eНlICN . 

ПРI ' ~'ОIIТllже rII JlPOCIIC1'eN щ,'ОБХОДItМо обращать особое ВИI\' 
Nанис на )'CTaHO~I(Y 8Сасывающщ; н СЛ II8I1ЫК маСI10ПРОВОДОIJ 11 ИХ 

раСIIOJ!ОЖСII I !С в Nаt.nЯIIОМ бакс (p~p~)'ape). Трубы вcaCU8aHltJl 11 
СЛIIJ)а а бакс ДOJlЖJlЫ быть по ВОЗ/.lОЖIIОСТIt )'далены npyr от друга. 

11. Сборка гu.дpoпpи"oдoв и .waСАОСШТе.о. 115 

коицы и х, срезаИ НЫf под углом 450, расПOllаГIl ЮТ от Дlfа бака иа 
раССТОЯ lIIlН "Е' ме.нее ДВ)'Х Allalo.lcтpo8 труб На "онеll 8саСЫ881ОЩеf! 
трубы CТ'I;lfIT ФIIЛЬТР. Бак для "'Ar.JI" МОТНО :u.К(НII88ЮТ 'nJlA npe.no. 
хра НСIIIIЯ ОТ ПОП8/L8ННЯ 1138HC !"рАЗ!! 8 ",ас,10. 

s z • 

• Рис. 22. Способы t'ОеДН llення тр)'б: 
I - ,,"ппел". , - иаК"Аные rIlAKJI . J - ... ,11_ КОЛloЦО. 4 - 1(00)'<:, 

5 _ ШТУЦf!Р. 6 _ 8T)/Jlk' 

Межд)' всасывающей ' 1 слltDllQ1I. трубаNI/ "а Дllе бака ДОЛЖl/а 
бьп'Ь }'cTaHoВolClla HCperoponKa I!UlCUTul't h '!J уровня масла. которая 
образ)'E'l отстul'tll ll к. ПOllадаН!IС воздуха (j ГIf JlРОС-IIСТСМУ "райне npeдJlo 
отражается на ее раCioте. 110!tTOMY IIpll с<юрке C"CТ~MЫ It З8JI IIВКС 
N ac,10 I I )'ЖIIО )'ДВI1ЯТЬ воздух 113 Cllcтe lo4bl. 

В· 



Г лава VIII 
МОНТАЖНЫЕ МЕХАНИЗМЫ И nРИСnОСОБЛЕНИЯ 

1. I(АНЛТЫ И ЦЕПИ 

Пtlt ьковыr KJJ.ll aты. Промшuлснностью выпускаются бслыtыс 11 
СNО'nШЫС ItCI IbICQBble К811 8ТЫ. В МОНТIIЖНОМ деле обы'iНо ПРИ~IСНИЮТ 
ШЬНhlС l1еllЫ<ОВЫС И8наты. I<оторые прочнее 11 легче СМОЛЫIЫХ. ХОТЯ 
бt.vIсс подneРЖСl1Ы дсitСТlJ ltЮ сырости. 

ПС!II:,МП llhlf' КlllfЗТ Ы (табл. 11 3) ПРltМСJIIIЮТ для nODъe"t8 MCIIKlfX 
грузов весом до 200 кг ВРУЧI[УЮ 111111 IIP " 110МОЩII ручных лебедок. 
а также для оттяжек. 

~ 
: 
• t 
Х 

~= 
9,6 

11 ,1 
12.7 
14 ,3 
15.9 
19.1 
20,7 
23,9 
28,7 
31,8 
36,б 
39,8 
17.8 
55,7 

Т абl1 Н ЦВ 11:\ 
Х арактrРИСТIIКА n t ltbKOBblX ~XPAДHЫX KattaTOB 

(ГОСТ 483-55) 

~ . K,llatbl (ko1lЧ/uе K I 1I ' tw СIIOJ\ыше 

~= '-, ~.- '-, ~.-:~ "'('м · .~, ШМ- МIJ\Ь-

~.: ~ ••• , .. ••• "~ .- , ~ , ~ ". " . 8~ 
РIЗРЫВlюе УСII' 

~Ё 
Pl3Pt>11111Qe YCII ' .'. Jlll t КlIн ва nие KBllllta 

g:~ -. 11 целоN 1\1I;1,e, 

~: 
11 UCJlON IIме. 

~~: ~: IUС. I IC ", сиее Ц/;, "" мс..ее 

92 б,б БЗI - 7,8 600 -
80 8,5 745 б8О 10.0 7а! б46 

71 11 .3 994 907 13.3 944 1162 
65 14,3 12'28 11 21 17.0 1151 1065 
60 17.2 1449 1 32З 20,3 1 37б 1257 
00 25,3 2017 1842 29,8 191б 1750 
4б 30,0 23 18 2 11 7 35,4 2'202 2011 
41 10.2 ЗОО I 2622 47,4 2936 2б81 

36 59,0 4250 ЗS80 70,0 4037 з686 
:и 72,8 5\ 75 4725 116,0 19 16 4489 
30 94.8 6456 5927 11 2,0 б l 33 5БЗО 
26 11 2 75зб 69 18 132 71 59 6572 
24 I б l 10632 976 1 190 10100 9272 
21 220 13855 12719 260 13 162 1 2О8З 

1. Хuнлт". и '(еnu 11 1 

CTaJl bIIblr канаты для монтаЖliЫ К работ НСIIOJlhЭуют трех ,", о 
1108, РSЭJ! НЧ.3JOtЦнхся 110 "l lcп)' пря;tеi't 11 .шел)' ПРОВOJ\ОК 8 прядях. 
Характеристика СТI\JlЬНЫХ канатов прltвеДetlВ 8 табл. 114. 

Т абл иu а 11 4 
ХарвктtрнСТЩ(В сталЫIЫЖ к.8 118ТО8 

• " 
ПрСДМ ЩJOЧНOCТII ПРОDOIIОКН njjupaCТJl' 

". 8:': i! 
*('H"II.~l:I/If/lft 

Х · ". I .. " I "''' 1" I 110 I .- ~;~ : "" .-, r:::t: :1( =u .. : 
1'831!1.I1IHQe \'t'НJщr кан". " UCI'ION . IUС 

CTtlA/JHble К(UШТЫ кnн.cтpyн.цuu Т1( 6X J9_ JJ4 
(ГОСТ 3070-55) 

5,3 9,8 1220 1310 1400 1480 1560 
5,7 11 ,6 1460 1560 I б70 1770 1870 
б,2 13,6 1700 1820 1940 2070 2190 
7,7 2 1,1 2460 2650 2840 зозо 3220 :иto 
9,3 30,S З56О З8ЗО 41 00 4380 4Ш) . 930 

11,0 4 1,59 4840 5210 5500 5'J60 6340 6710 
12,5 54,33 б33О б8 1 0 7310 7700 8270 8750 
14,0 68,7 8000 11620 9220 9850 'O o1~ 11 050 
)!i,5 84,8 9600 10600 11 з['() 12150 12900 1 3б5Q 
17,0 102,6 11 900 12850 13 750 14 700 15600 I б 150 

' в.5 122,0 " 150 15300 Iб400 17500 18550 19600 
20,0 143.3 I б7ОО 17 950 19250 20550 21600 23 100 
22,0 100,3 19350 20650 22350 23600 25300 26650 

-23,5 190,1 22 100 23600 25500 27250 26950 30650 
25,0 217,1 25250 27200 29 150 31 150 3.1 100 35000 
26,5 215,2 28550 30750 32950 35 150 37350 39550 
28.0 271,3 31950 з< .00 3б850 З9З50 41 600 14 250 
3 1.0 339,2 39 500 42550 45600 48650 5 1700 54700 
:и,О 410,5 47 850 51500 55200 58900 б2550 66250 
37,0 488,2 56900 б l 250 65650 70000 74400 78600 

CTOAbНbte l«ШйТbt конструкции ТК 6х37_222 
(ГОСТ 3071-55) 

8,7 26.27 3200 :изо ЗббО З89О 41 20 
11.0 40,86 4630 4990 5340 5100 6060 0420 
13,0 59,0 6600 7200 7720 8240 8730 9260 
15,5 80,27 9100 9790 10 450 111 50 11 850 12550 
17,5 1 !И ,8 11 890 12 750 13100 14 600 15500 16 150 
19,5 132,6 15000 16150 17 ЗОО \'8 150 19650 20600 
22,0 164.6 18600 20050 21500 22950 24 350 25600 
24,0 199,1 22 500 24:IOO 26000 27750 29500 31250 
26,0 ZП,7 26000 29000 3 1 100 33 150 35250 37300 
28,5 'lfi6,7 31300 33100 36200 38600 41000 43450 



lIВ ГЛМа Уl11. МОНТQЖНNе W!ханизМbl и nрuсnосо6Аенu.я 

30.5 
32.5 
35.0 
37.0 

11.5 
13.5 
15.0 
17.5 
19.5 
21.t 
22.0 
24.0, 
25,1) 

п родОllженШ! табll, 114 

322.3 
ЭБВ.4 

420.6 
471.8 

преДeJI ПPO<lИOtТl! nl)Q8QJlQlCll пр", раст. ­
жеИIlИ.rк,ц;/JU4" 

'''' 1 '<0 1 '''' 1 '"'1 ''' 1 
Разр..,вtюe УСltJlи(' lI'аlllТ8 11 цVlOМ. к.гс 

зб500 
11 700 
47700 
53800 

39350 
45000 
53350 
58000 

42150 
48250 
55050 
62150 

45000 
51450 
58700 
66250 

47800 
54650 
62400 
70 400 

CTйJlbIlble KQНaTbl КОНСТРУКljиu ЛК 6Х61 _366 
(ГОСТ 2688-55) 

48.0 
т.о 

80.0 
107.0 
134.0 
163.0 
172,0 
2IJб.0 

223.0 

6150 б585 
7620 8165 

10200 10 950 
13 б2О 14590 
17 nSO 18250 
20 000 22280 
21900 23500 
26235 28 110 
28400 30450 

7025 
8705 

11700 
15565 
19,;00 
2з 770 
25050 
299Ж' 

32500 

7465 
9250 

1245,1 
'б 535 
20700 
25250 
26БОО 
31850 
34050 

'''' 
50600 
57850 
66050 
74600 

7905 
9795 

13 150 
17510 
21ЭSt 
267.0 
28200 
:\.'i 725 
36550 

Вы6ог К8 1!атов ДJln Р83J111ЧIIЫХ о идоо ГРУЗОПОДОСМIfЫХ Nеханиз, 
МО8 Aa l! в таб.n, 11 5. 

ТаБ Л ll н а 115 

Выбор к.шатов д.JIA раЗЛIIЧИЫХ 8КДОВ '"Р)'30подъемиых 
маШlI1I в заВIIСIINОСТlI ОТ ДllitlOll::ч)а БJIОКА I IJIJ! бараUiша 

Режи\( J)n6cn1ll Н,lIмеИЬШ I! !! 
АlIlМета Нlименьш!(1I 

Т"" !.t1llWИ МW 6лQ1I'01l1Ul 1I lI't»фф IЩII ~lI'f 
9зоаCi>l Н& D 88пас& ПРО'" 

11' - дма- ".", 
MeтtI I(виатвl 

i(P8Hbl стреловые, С РУЧIIЫМ пр"воДом D ;;:' Iбd, 4,5 
ЖCJIезllодорожиые, гу · 

.nеГJ<Иi', ctllllчиые, "' тракто· > 
р" .. автомобllЛЯХ , •• режнм D;;:' 16<1, 5 

-О 
Кр8НЫ .. ПОАЪС-Nl l blе ~~ средннА 
меХ8НltЗN Ы ." CТPOII ' 3" реЖIIМ D ;;:' 1&1, М .-TC'nbIlbIX " nрсыеНIlЫХ .~ 
работах ТЯЖCJIы ii U 

O~ 2Od!( 6 режим 

1, l(aHaTN и цеntJ 119 

Продол.женuг та611 115 

РеЖI!" "..,.. Наи .. еиьшнn 
Ана .. "!) блО' НIИ,l.!('Иbll!I:IО 

ТИП машииы КОВ ItJlM баРI' !{Q~Фицuент 
6ама D (d" _ запаса ,,,,,,. 

диа lolе1!) ~" 
I(IИlта l 

Все ocтa'nbIH.le Тltпы С ручным npllDOAOM D ;;:. 1&l1( 4,5 
Кранов " J10Д'Ы'М I !bIХ 

меха щ{змов > lIСГ:КИЙ 

•• реЖIIМ о '? 2Od", 5 
-О -. cpeAHIli'1 
_ О 

3" режим O ~ 2М" 5,5 .-::a:~ 
тяже.nыЙ U 
реЖИМ O ~ ЗOd !( б 

ЛебедЮI гр)'зIOПОДЪ. 
СМИОС'П>Ю до 1 т д.nя 
передвижных меха· 

низмов С ручным приводам D ;;:. 12d, 4 

Цепи сварные по ГОСТ 2319-55 нзготоВJ1ЯЮТ К8J1 ll броваНll ые 
СК н НСКЗJl II6РОВ8Itllые СН (тЭб.n, 116), С варные це,"1 n монтажном 
деле. как 1I Kal!8Tbl. прНМСIIЯЮТ д.nя подъеМ8 P8:vt1l'lIIblX грузов. 

Т fl6Л Нllа 116 

ЦеJ1II IIск аJIIlБРОlI.ll.l lНые С 11 

JJa, .. epw '_IIB, .... MBII'Clt"Mb"11II нn , 
1'0)'311' 1 . те 

Dfl: lnм . ... 

I Ш8Г цепн I ПооБНI II I 
цепи, "l 

AIII"tтD цеп- IПИРI! II I DЦI)bl.II-

II0n СТ8.ll11 'ВоеИI ". 
5 19 19 0.32 0.64 0.5 
6 19 21 0.5 1.0 0.74 
7 21 24 0.8 I .б 1.05 
8 23 27 1.2 2.' 1.4 
9 27 32 1.5 3.1 1,16 

1\ ЗI 3б 2.3 4.6 2.58 
t3 3б 43 3.3 6.б 3.7 
16 44 53 5.1 10,2 5.6 

л р 11 N е ot 8 м \t е, Ко~фиuнент запаСR (lfJO'/HOC'N Ii. дJ! 1' II'DtROII И 
noJl.'ыI!JoIIwxx ",еI( I ИIl3 Iо108 с PY'lMWM IIpllllOAOM не ""euce 3; с NIUlИIIИW N ПР \I · 
IIOАОМ ме N('l\eII! 6. 
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2. ПРИСПОСОБЛЕНИЯ, 
ПРИМ[НЯЕМЫЕ 

ПРИ ГРУЗОПОДЪЕI\ШЫХ 
РАБОТАХ 

КО)'ШI'. дли преДОХРЭl1енш. 
сталы!хх КЗЩIТОВ при Ilсреп.6е 01 
\,; ~HIТlI"', i1 - L ~M CiI"'I>I~1 т- ,,;JIЮ\:iI 111)11 ' 

меняют J< OYW" ( ГОСТ 2224-43). 
РаЗNеры ко},ше i. в за Вl,СIIМОСТ l1 01' 
диаметра J(a1l2lT8 }'КЗЗМIЫ 8 
таБJl. ] 17. 

Т аБЛltца 11 7 
Pa3M~pы коуш~й. "1.11 

Д"М7:'''"' I о I L I L, I R I в I ' 1 s I s, 
от 11 до 13 

.. 13 .. 15 

.. 15 .. 17 

.. 17 .. 18.5 

.. 20.5 .. 22.5 

.. 24,5 .. 26.5 

.. 28 30.5 

.. 32.5:: 34 

.. 36 .. 39 

.,.~П 

Ди",,,,е-Ф 

кан ат", (111 I 

•• 
от 7.7 до 11 
Св, 11 11,5 

40 55 
45 65 
50 70 
55 80 
65 100 
80 120 
95 140 

\05 
I 

155 
11 5 170 

d 

8 

d С 

10 22 
12 28 

82 40 20 7 6 7 
98 52 23 8 7 8 

106 54 25 9 8 9 
122 65 27 10 9 10 
152 87 32 12 10 13 
177 102 36 14 11 15 
205 115 .2 16 12 18 
230 127 48 18 14 20 
250 140 51 21 15 22 

СЖIIМЫ ПрII МСIII!ЮТ для за­
КРС I1J1СIII . я стальных КЮ18ТОВ . 

P a;j t.\cpbI С/кНМОIJ D заВНСIIМuctН 
ОТ Дllа метра канатов пр,шсдс, 

IIЫ в Ta6J1, 118. 

Т а(jл l-IItа 11 8 

Раэмtpы СЖIIМОВ, •• 

Н 1, А В ~~ 

50 28 45 32 0,2 11 
51 ЗS 55 40 0,406 

2. Прuсnос06//еНUJl. nРIl.I!еняемwе при гРУЗOflодъе .• INWХ работах 121 

Д" АNетll .... "a~. d 1< ' 

•• 
Св. 14,5 до 18.5 
.. 18,.1 .. 22.5 
.. 22.5 .. 26.5 .. 2б.6 .. 30.5 
.. 30.5 .. 34.5 
.. 34.5 .. 39 

16 
:6 
20 
20 
24 
24 

ПродОllженuе ТОО/l. /18 

38 86 45 70 45 0,718 
40 101 55 7. 45 0,998 
,О 120 80 90 55 1,631 
54 135 75 100 65 2,206 
62 159 85 11 0 80 ЗЩО 
б6 169 90 220 80 3,820 

РЫМ-ООлты ItС/IOJIЬ3УЮТ ДJlЯ подъема узлов М<IUJИII , 
Itмеющих теХ I !о.r.огиt;ttкис резьбовые отверстия. Их раз · 
меры J.J допускаеМая нагрузка укззгllЫ в табл. 11 9. 

, ' 
111 I I 
I I 
I 1 
11 

II-
d 

1\\ 12 
~\I б 

М20 
М22 

М3О 
М3б 

'. • 
80 10 
35 12 
,О 15 
45 18 
50 21 
50 25 

Т а6м,ц а II !) 

Разм~ры рЫМ-боJlТОD, .м.м 

II('JlТ\ll(lIJIьиая под угnщ.о 3f1' 

180 90 
300 180 
800 360 
900 540 

1300 8w 
2400 1400 

ВоСЫliеРЮL В монтаЖIЮМ деле для подъема нсООлЬUlIIХ грузов 
ltIюгда ЛРI'МС II ЯЮТ DОСht.lср'ш . I1х размеры даны 8 таful. 120, 

ДHa"'IМ'JI 
.!аго, 

топки 

20 
25 
30 
з5 

40 

Та 6J1l1ца 120 
Размеры восьмерок, мм 

ДОII}'C'Т1I ' 
Рпыер "'''''. и.' 
Х'" ГРУЗ II • • 

Щ 

50 300 
65 550 
70 850 
во 1200 
90 1500 
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Крюки (ГОСТ 6БZ7-53). Размеры н ГР)'ЗQП(}Д'ЬСМ IIОСТЬ крюков 
ПрИВСДСllЫ D таБJJ. 121. _, 

к-тl:u~-~ 

"_1 ,"> .. - а 

'0"-<> , 

1 40 
2 55 
3 65 
5 85 

10 1 2О 

15 150 

20 170 

25 190 

1~6-б 
~1JW 

I 

D Ь h 

30 24 36 
40 34 52 
50 40 62 
65 54 82 
90 7. ,,5 

115 ,О 142 

130 102 164 

1<5 115 184 

Та блнца 121 

Размеры ( ....... ) н гр)'ЗОПОДЫМIIОСТЬ 
крюков 

1 
1 1' 1, d, d. т 

I1е "' СIlП 

20 М2О 50 20 30 20 
30 М3О 85 30 46 30 
40 МЭб 100 4й 56 33 
50 М48 13" 50 70 42 
70 М64 180 70 90 60 
85 ТРАП 225 85 100 75 

8OXIO 
100 ТРАП 280 110 115 60 

9OXl2 
11 0 ТРАП 285 110 130 90 

IOO xl2 

ТаКtлажные скобы н петл и служат д.1IЯ закрепления блоков на 
мачтах. БIIОl\И с петля ми и скобами 1!рIIМСII Я ЮТ в ОСНОВНОМ как верх­
ние блок" no.nllcnaCТOB, так как при УII»эке блока в nCТJlЮ требуется 
несКOIIько ПРОТЯГllоаlШЙ троса чеvе3 ОТВСt>C!ие скобы ЯIIИ петля , ЧТО 
сложнсс У1lЯЗКИ за крюк. 

Скобы II ЗГОТОВJ1ЯЮТ грузоподъеМ llОСТblO 5. 10 и 15 т и диаметРОN 
тena скобы соответственно 50. 71). 80 ..ч..ч. Пет.~1I Ilмеют грузоподъ­
емность 15 20 и 25 Т. Al!aMf:Тp 1CJ18 пстли соответственно 55. б5 и 
80 .ч.ч. Скобы и петли ДОЛЖНЫ иметь К/Ie(INO завода-изготовителя 
с указаН!lеN IIХ грУЗОПОЛ'ЪСNНОСТИ . 

БлОКИ. При NQl IТ8ЖС о6оРУДО1lаИIIЯ применяются б.'IIЖН д.'Iя CТ8J1 b­
вых К8Н8ТОВ (Т8бл . 122), которые Р8ЗДe.nя~я па ПОЛllспо.СТОDые 1I 
отводные. 

CTPOllbl 113 СТЗЛЫIЫХ 1111М пtньковых t<.8И8ТОВ примсняют для З8' 
хваТ8 груза Ii подвески его к крюч . ИХ размеры ук азаны в табл . 123 
И 124. 

1. Прuаюсо6лсfШЯ. npUМCII/l.CMbf.C пр .. ер!l:Jйnйдъемllbtх работах 123 

ХаР8КТ~риtтика блОКОВ 
Таблица 122 

l'ру,ю ­
nOn'ЬСМ ­

НОСТ". 

" 

1 

5 
10 

10 
15 

20 

1 

ДIf.wеТ1! 
у!ЮСа . 

•• 
()Allnfl<V!hНhlp. 

8,7 

19.5 
24,0 

ДвухрОJН.I : ые 

19.5 
~4.0 

24,0 

150 

зоо 

400 

зоо 

400 

400 

ДМ''''"Р d TOOCI, I Длина CJJаще-
,11,1( ИИJl а • .111 

19,5 
19,5 
22 
22 
25 
25 
30 
30 

0,40 
0,40 
0.45 
0.45 
0,50 
0,50 
0.75 
0.75 

rpVIlO­
ПОnЪеМ­

IIОСТ", 

" 
ди""'етр I 
ТРОС". .. диаметр 

1)O.1ИК8. 

•• 
Трехро.пьные 

20 24.0 400 
25 24.0 400 

ЧетыреХРОЛЬllые 

20 24,0 400 

пятнj>oJ!ыlеe 

40 24,0 400 

Шесткрольные 

50 24.0 400 

Таблиц а 123 

)'инверс.а.,ьные CТPOllbl 

I д,sHH' !;'ТОрО!!Ы 1 I ДII.Мето d СТООП~ • .01 

ДlIИН" тroc*, ТDOC*, 

• •• 
8 16,5 

10 20,Б 

8 16,5 
12 24,S 
8 16,5 

12 24,S 
10 21.0 
15 31.0 

Таблица 121 
Стропы с Ileтneli или крюком 

-'----;---:-:-----;,---::--

~' 
а Д"'MI"ТP I Д.II"к, Д..ll1I1I1I 

'~ d 'рек",. (Р'ШI'ИИ'. ""''''-.. ~ .. • 

12 250 1+2.00 
16 350 1+2,60 

~ ZJ 19 400 1+3.20 
22 450 1+3.80 
25 500 1+4.50 
30 600-&10 1+5.50 
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в 1111 Т Q В Ы е с т я ж к 1I iI монтажном Aellc rтРltменяют ДI1Я' 
наТЯЖCJtltя расчалок НЗ СТЗ.'1ЫlОго каната, а также для IIЫВСРКН МОII ­

TltpYCMblX !М€MeHТQB. Размеры B ltНTOBblX стяжек даны в таб.л. 125. 

Таблица 12$ 

ХарактерНСТНl<а ВНlПОQ~Х СТАжек 

I'fl3 NfpIoI . ,".or 
Уси -

"'"11.1 макс. ! I с I D I I L 1м I Jllle . 

I 
8к. 

" 8 Е D, 
и 

5 800 1200 90 -- 40 680 75 -- МЗ0 17,7 
5 800 1290 90 200 ,о БВ.; 75 90 )1/," 35,5 

10 1210 19:<0 120 250 60 9б5 110 120 ,1/," 78 
20 1640 2640 160 300 80 1 з.5 145 160 21/1Н 200 

З. УЗЛЫ И ИХ ПРИМЕНЕНИЕ 

Виды У3110В Я IIX IIСПOJ1ЬЗОВЗIIIIС указаны в табл. 126. 

HaM"'~IIOIIIIIIKe УSЛI 

Та 611 ИЦ8126 

ВИДЫ узлов 

ПDКlo!енtl l llt ~'SJl 8 

Связываllие двух . КОIЩОО прlt 
сильном 118ТЯЖСII!IИ 

__________________ ~3~.~у:':л~u~u~u~х~n~pu~М~'"~е~Н~ue~ ______________ ~1 25 

ПQlкmuu шmЫlf 

< '~ 
ПЛQCI(ЦU шmЫI( 

ytlqt!IfO 

1 I 
~ , I 

, I 
Н 

!/t!adlfQ 
(О шmЫIfQAI 

ПродОМtc:енuе табл . /26 

ПРIIIolt'II t'II Щ' YMII 

То же, что н прнмого 

ЛРII>fСIIЯСftя дnя КРСf1/lС llll Я тро­
са к якорям, а такжс ДnR времен­

'!ОГО С8RзыоаllIJЯ троса. KOJicu тро­
са прtlКрсп.~ЯСТСЯ к кореlШОNУ 

тросу NJlГКОИ ПРО80J10коfl, задCJIЫ ­
васмой BOCbMCPKOft 

с.~ужtlт ДJlA соеДIIIIС1lllЯ TOl lKorO 
троса с TQIICTblN 

Вяжстся О тех сnучаях, когда 
IIУЖ IIО быстро :JООЯЗОТЪ 11 туго за­
тянуть 

"РIINСШJС'Т'СR "рtl подъеие ДЛНlI ­
номерных грузов 
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H' l:Iwt!lolla""t ума .. 

6Ь1Ь/1tИО""blt 
, оt!UНОРИblU 
11 q80UИФ) 

6ectdOllllfJlt 
l oduHapllblU 
1I dIDUHOU) 

./1!KomodbIti 

ПpoiJolIЖенu.е та6А. 126 

IIРIIWel ltl l и t ~~a 

П РИМetiяeтt:я в тех с.л)'q8I1Х~ 
KOT.IIa )'.1188ка Iletlадежна и NожеJ 

IIОnOnЗТИ 

ПреДН8Зl18qеl18 n.nя ПОДЪСМ8 но 
оrlускаН\IЯ qeJ1QSCKa 

ТаКНМ уМОМ вяжут трос к пет­

ле, сгону "-, 11 ко}<ш у : xonobOn ко· 
HCU "ропускается АЛЯ ЗЗТЯГl1 8ЗННЯ 
OnllН рзз 

4. ПОЛ It C llACTbl 

для УМСIIЬШС III IЯ тягового УСIIЛ И Я иа .qсбсnкс прll переМСЩСШIН 
боЛЬШ IIl( rpy:to" ПРIINСНI IЮТ ПQ.~lIt·ltatТы. прсастаМЯЮШllе CoWfl доЗ 
ОДltOрОJ!lll\ОDЫХ 11.'1 11 МНОГОРОЛII КОВI~Х 6,.10ка. coeJ,ItIICHHI~e канатом . 

В 1а6.1. ] 27 npIII,IC!lCIIbl РЗЗJ1itчные схемы ПОЛltСПЗСТОВ, I tX грузо­

ПОЛЪСМНUCТI,. ЧIIСЛО POJIl tl\QD И Нltтcil, длина трОС<l и скорость tlCpe­
NCU!Сlllt я Гр)')З _ 

5. Домкраты 127 

Таблиuа 127 

Пр~деЛЫlаJl rРУ:ЮhОДЫ"ШОС:Т" полиспаста 

Чм('.IIО pOIIикOII 
ДиIWnР.JU4 

I I I I I I I 1 , 3 • , • 7 • 
Чи('.IIО рабочих IlитеА 

1 I , I , I • I , I , I 7 I • . Сl<OрОСТlo nOд .... М. гр) .... 11 1-I! I-IU"f при 

: с .. ~иТ~ I ...... WI 

"",. БJtОIl. ~ I I м I 0.33 I "" I о., I 6.lfi I 0. '4 I 0,12 

~ д,..IIН' трос. 11 ... AllII ntpeloltu1fHH. , . 

I 
:.: ": rl1~" ИII 1 ... 

~J I I 2 I , I • I , I • I 7 I • 
о " 
о • nPtJIt1l~II~ . rp)~OAMfoI"OCТ" ПQ.IIис-.. , п.ст •• те 

1 

11 200 1 0,9 1,9 2,8 4 4,' 5.2 б б,7 

13 230 1,3 1,2 2,' 3,6 ' ,7 5,8 б,8 7,9 8,7 

15,5 270 1,8 1,7 3,' 5 б,5 8 9,4 II 12 

17)5 300 2,4 2,3 4,5 6,7 8,7 10,7 12,6 14,6 Щ2 

19,5 350 3.0 2,9 5,7 8,' 10,9 13,4 15,8 18,2 20,2 

22 .00 3,7 3,5 7 10,3 13,:1 16.> 1_'> 22,' 24,9 

24 400 4.> 4,3 Н ,5 12,.') 16,4 20 23,6 27,4 ЗU.2 

26 '50 5,3 5,1 10 14 ,8 19,2 23,6 27,8 31 35.> 

28,5 fOO 6,3 6 12 17,6 22,8 28,1 33 38.2 42.> 

30,5 :;00 7;1 7 l З,8 2\1,3 26,4 32,1 38,5 44,3 49 

Б. ДОМКРАТЫ 

Для I:ОЛЪ'!Nа грузов 118 IlсБОЛhШУЮ оысоту С цеЛhlO пс.'шоn.a НОД 
гру.l К;lТI\()И или .111111 у6Щ) 1<11 113-nu.1 него Ш l l <1 J1 hl t ОГО I l зеТ I I.,8 ItЛIt 

pC.~bCOO. В Т8КЖС ДМI pi;!Г)'Jl ltpопВ tll lЯ положеШIЯ маШИI I h1 " Р lll>lеllЮОТ 
домкраты . По КО!lСТРУКUlIII 1I НРЮIIНII I)' дeГtCTiJltM домкра1Ы pa)~c ­
ЛЯЮТСЯ II З rpll Т III 18: p t·e'l IIUC, ШIНТQllые 11 ГlI.l pil l!Jl ll 'i€'CI\IIC. И Х 1СХ ­
Нllчесl\аи xapal<тcpllCTllKa n pl llIcn Clla iJ та()л. ]21:1. 129, 130 11 ] ~) ] . 
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.1), 

Табли ц а 128 

' в Рее'lIIые ДОМllраты 

ГР)'30- BtoICQT8 г",б"рн'lиы' размеры, НаИlo:ень-

Т" 
nOА'Ъ('Ы· ПОА'Ъеы~ •• Ш~К ВЫ- Dtt • 

' /ОСТЬ, rpy311 D. 

I 
O'>T1I1I1I- .. , •• л I D С пы Е, /11."" 

Р-3 3 330 695 220 456 55 з.5 

Р-6 6 300 950 26б 496 120 70 

ТаБJlllца 129 

Винтовые домкрАТЫ 

Г"ба!>НТIIЬ:(' 

T'I" ГI>)'3OI1OА"Ъ('I4- 13 '.ООУ8 ПОА'Ы'М.I РflэмеРbl, /11.,11 .«. 
tюст .... т 11))" ,. /11,/11. " л I D 

БО·3 3 130 300 130 6,2 
БО·5 5 300 510 146 17 

61 -5 5 зоо 510 148 21 
5Т-1O 10 ззо 580 180 37 

6T- 15 15 350 610 226 18 
ПС-20 20 390 670 - 92 

4. ПОЛUСnйСТbl 129 

~ 

-~--1~ -~ Таб.нца 130 

БJ -i~ 
ГltДраВ'nllчесlll!С AO~IKpaTbl А 

~~ Q: Га б/Щ КТlIl>lt ~:.;>< ' .. 
О. .. ;~ P~3J.1~bI._ •• «-
о. Е! ~ ~h 

1(",'; 
Тш. . ~ 

~ и • 

I I 
~:I!~ ~ ~ g В Р · ' 3 ~ .. ~ &~~! >= :!I~~ ~g Л D С 

0 - !i о , ~ ; ~ ~. [!'Jge t:g ~ i Q 

ДГ·50 50 100 

I 
125 I < 45 285 220 4/0 4 

170 ДГ· IОО 100 155 ISO 670 405 310 3~2 15 : ДГ·200 200 155 250 785 520 ЗЗО 4С8 20 

IСХllичtcК8А xapaKTtpHCTIIK8 гидрав.~нческого 
AOMt<.paTa с ходом 1100 мм 

~'CHnIlC IJря.МQГО ЦЩII . 

УСllnие обратного XOll8 
Дзмс.ше ЖИДКОСТII, ки!см.2 

Объем ЖIIДКОСТII , А 
Вес, кг, 

170 
88.61Е 
зоо 
б1,35 
517 

lаl5J1ица lЗI 

8ИIIТОfiые тpeXTOIlllble pacnoplJble домкраты 

Без РУКОЯТКlt 
С РУl<ояпсоit 

9-90 

РабоЧlt n ; ~о,!l, \ YeMI!f lIа PYKOIfTKf, 
... .., .IVIнноЛ ЭIXI "'Я, IUC 

IЗС 

130 
32,5 
32,5 

2 
3, 1 
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a;~ 
~<Y 

А ~8. н 

0,5 400 2дJ 
1 700 2б5 
3 1000 370 
5 1200 480 
7,5 1700 690 

6. ТдJlИ 

Для подъем:!. еДЩIII'InЫII: грузов 113 не · 
ООлhШую nысоту в MOIIT8}J(HON деле nplIMC' 
I !НЮТ тали. Та.щ бывают червячные, шесте· 
PC"'13TblC. На~16o.nьш~ распростраltСl tИС по­
IIY'111n1l T8J111 С червячной передачей (табл. 
J32). 

Таблиц а 132 

Ха рактеристика Чql8ЯЧНЫХ талеА 

P.3~t1IЬI . ... .11 :.;~ ~. 

~ i . &; ... ~ ••• O<!:!.~ 
С и Е 

,. ,-, ... 5 QU~,,' > •• 

295 33 1,2 
295 355 480 380 33 0,6 
зоо 000 800 450 55 0,3 
460 625 920 6() 65 0,2 
585 755 1250 58 65 0,15 

ТаЛl1 110А8СWIIваются и персмсшаются по lIижие'. ПOllКС дву­
T80POOOft бaJIКН (NOIIOp4!IIЬCY) С ПОNОщью кошек. ПО ГОСТ 47-54 
КОШКИ ИЗГОТО6ЛЯЮТ двух Т IШОВ. ТIII1 А I !Neet .ыСХИUIJЗN uерСNСЩС' 
ння, TНlI Б без Ncxa lll13Na переNсщеНIIЯ. Технические даНlilJС Kt)WCK 
с PY'IllblN npll80AON прIIИС;tСНЫ и та6,n. IЗЗ. 

Т, " 
KOIIIKK 

Б 
Б 
Д 

Д 

А 
Д 

Т аб.'ll ц а 13З 

Х8р~.теристика кошек с рУЧ ll ЫМ ПРИnОДОМ 

Р4дIl)'С ",,-
T "rollOt )'СИ:III(' rPYXl' Nt IIlIyтau- KPYf}ll'lllHI 

IIOII'bell' _n QAJlO«>VIb- ЦfnК .,,,,хаккаыа 

II OCт~, ГС бмк!! (OIlQI'O n~'HI, л('реДI.IIIЖСНIIК. 

~, Ш~ ", екее кгс. 11(' бolit't' 

0,5 14, 16, 18 1,5 -
1 16, 18,20 1,5 -
J 16, 18, 20 1,5 8 , 20. 22, 24 "О 15 
3 22, 24, 27 2,0 18 
5 30,33,36 2,3 25 

7. Tt!Jlt4ePbl 131 

7. ТЕЛЬФЕРЫ 

Те.nЬферы, или. как их еще на:t.,Ш8ЮТ , 9JlсктрIlЧС(К ltе Т81111, в от­
lIиqие от РУ'ШЫХ тадеА и меют мсхаНII3 11РО88 1 1иыft подъем груза 11 
тележку С механкзwо" перемещен ня. СвсдСШIЯ о тельферах при­
ведеиы о таб.1. 134. 

Таблица 134 

ХарааПРИСТНllа T~~. 

~~ габ.риТ ...... е Ol.3lotnJbl. /It.JI. 

Т," 

Н .!:" 
,ел!оФер. 

в'= , 
I I I I ~. 

.З~ А В С D Е F •• ." ~.e 

ТВ-О,25 0,25 6 580 235 - - - 610 
ГВ·О,5 0,5 6 б33 338 - - - б8О 
TB· 112 1 12 1137 812 - 362 83б 1110 
ТВ· 1 2 1 1 6 1338 505 - - - 1066 
ТВ-21 2 2 12 1377 852 - 392 83б 121 0 
ТВ-22 1 2 6 1185 545 - - - 11 85 
ТВ-3OJ 3 6 1370 580 б8О 890 - 1520 
ТВ-3О5 3 25 19<0 1074 11 74 9бб 1094 1630 
ТВ-306 3 20 1834 1006 1050 930 1094 1780 
ТВ-505 5 30 2tIOO 1497 1595 1475 1094 17дJ 

9' 
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8. ЛЕБЕдКИ 

Лебед,"" I!СПОЛЬЗУЮТ для СОЗ1l8Н" Я тягоuоro УСIIJII I Я Прll 'подъсме 
11J111 I IСРСIdСЩ(>НlШ гру.ЮВ. О'Ш 6ывают PY~Hыe (pllC. 23) 1I ЭJ1СКТР'" 
'ICCKltC ( рнс. 21). СВСДСЮIЯ 1) руЧНЫ Х лебедка х Даны 8 там. 135. а 
об sm!К1рИ'IССКНХ - в табл. 136. 

Т абnица IЗS 

XapaKTtpl!tтllKa ручных nебедок 

ТНГОIlОЕ' УСILlI!IС 
Ul18Nnp !'iapa6?118 
Ulllt H3 6ара6З "8 
КЗН8ТОСNIЮСТЬ 
Дl18МСТР K:1II3T8 
Вес .~ебе/U( н 

ЕАlllliЩ8 

".:H"~oe· 
IiШI 

т< 

мм 

мм 

М 

мм 

'" 

I 
Т>!П .,Ш~~~'=-_ _ _ _ 

ЛР«i I пр· , I 1I Р-2 1 111'.5 J 11"' 10 

0,5 1.0 2.0 5.0 10.0 
l ЗО , во 2БО 340 4ВО 

500 З9О &'>0 640 -
100 150 150 200 300 
7.7 11.0 1,<;,5 21,0 29.0 
160 280 . ;;0 ВОО I!JOO 

Т аБJ1Н I~ а 136 

ТtХlIIlЧсская характерllстика алсктрмчес,шх ле~до", 

_ 2,5 r 

Тя говQC YCllnlle, "и 1000 аооо аооо 5000 7500 2500 аооо 

n'нsыстр К3Н'Т8. 

ММ 11 17,5 17,5 22 26 15.5 2 1,5 

Квнатос)(tЮС1Ь ба· 
рабана, м 75 150 260 ' 50 130 250 200 

Размер барабан а • 
..чА1: 

диаметр 168 273 300 '26 500 300 -
ДЛЮ/8 , 470 500 735 1160 515 7;0 -

Cf(OPOCТb ИЗ8 11 8К11 

f(:1II8Т,з на 6,зра-
68». _/N.ЦН; 

нвн(ю.1ЬW8Я 18,2 7.9 30 29.8 3.1 В.25 8.64 
на именьшая 22~ tl,Б 43 41 • 11 ,5 17,4 

Гa6ap .1тt1ыe ра зме· 
р ы , .чN..' 

1586 ДЛlIна !JЗO 1300 1515 1 5БЗ I б20 21 00 
ШН рllна BI5 1040 1460 1741 1521 1468 1380 
Dblcoтa .9А 650 836 793 1400 &,,8 1280 

Вес Лt'6едки, К, 273 685 13W 1!I61 2252 1200 2.iOO 

8. Ле6ЮКIl I ЗЗ 
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9. },J онro.:ЖНblС ..ч аЧТbl 135 

9. МО IПАЖIIЫ[ МЛЧТЫ 

Пu t<UIIСТРУ'ЩI/lt N II ЧТЫ 6''' tJ/HUT С1алы,ыс. трубчатые. решетча. 
тые (рис. 25) н дept>Rянные Н3 t<PyrlIblX бреUСII. 

XapaJ<тep IK,IIt18 ЫОНТБЖНЫ Х "'8ЧТ да на D табл, 137. L за, 139 н 140, 

Та бл нuа 137 
МонтажllЫ~ MB'fТЫ R.) CТIJlbl'NX труб 

DWC'QТI NIQTN, М 

f IIY30nOAblN' 
ноет!>. ТС 

I I I I • 10 " " 2s 

З 159/6 1 68/б 219/6 325/В З77/ 1 0 
5 1 68/В 219/6 245/В З25/В 426/10 

10 215/В 215/В 27З/1O З25/В 426/ 10 
15 273/ 10 299/В З25/В 377/10 426/10 
20 299/10 З25/В 325/10 . 26/10 426/10 

П р 11 N l' '1 11. 11 И С!, S та6.'ИЦf "K8:JII.IlbI Al11'lNfТO и ТОJШllIИ. СТfШ':" трубы 
11 ...... , ди"нет р 11 '1I!~"l!Тtll('. Т01IЩИIII СТ!' .. " .. 11 , .. IJ.lflI ITVlI'. 

Т аблица 138 
Р~шет"8ТЫ~ J\IOttТ8ЖНЫ~ мачты 

- -- . -- -
Dw~. НI.,ТЫ. М 

Сеоtl'иott M.Onbl, мм +" 1".1"' 1" '1 '" 1"·.1 '" 1 .. 1 .. 

f OPOOOl1blWttOCrl>, " 

450Х450. yroJlhHHt< б5х БSХ 8 15 - 10 - - 5 - -'- -
650х650 .. 75х 75x I 2 - - - 20 - 15 - - - -
б.!ЮХ650 ., 75Х 75Х 10 22 19 17 - 14 12 - 10 - -
750х750 .. НЮХ НЮХ 12 за - з6 - - зо - - - -
9ООХ !JOO .. 9Ох 9Ох 12 ЗЗ - зо 29 - 27 25 - 20 -
IOООх 1000 .. НЮх lООХ J 2 - 45 - 40 - з5 - зо 25 -
' 200Х 1200 .. I ЗОХ l ЗОХ l 2 - 65 - БО - 56 - 50 45 ,о 
' 200Х ] 200 .. l50x l50X ]2 - - - - - - - - 55 50 

1000X 1(0) .. НЮх IOOX l2 - 70 70 65 65 БО БО ~> fi{) .0 
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10. Якоpu 137 

т а б .~ 1I Ц а 140 

Размеры мачт из Кругл .... х бреUСII 

ПМ IIСПIlСТ 

.. , 
~ ~~ 

1I0II 11'1e<:т1lO 

~~ " .~ 

": rюпш.:ов .. ". О, o.~ . ;i ." о ~ . о. 
~c,.; < . 

~~ ~ ;i 81'1)1('/ 1111111. ' ~.~~ ., "~ O 
ни!' "111' ., Ж- q~~ E~.8 .. • "'. .~ блОКII блЩЩ 

б 180 
8 200 

3 11 220 15.5 11,0 2 1 1 

13 2'20 
15 240 

6 240 

8 210 

11 2GO 
5 13 2110 20 15.fi 2 1 3 

15 270 

6 280 

8 зоо 

10 11 300 22 17.> 3 2 3 

13 310 

Пр н .. е ч а 11 Н е . P"" ..... pu рnсчtllO lI AaHы !ЮД )'r llO/oI ИХ Н IIК,:ЮIIII к ГOPII' 
_ту 111' бo.tI~ 45"; ".1<lTbl )"PI'II.11111OТ ,," wp.,1oI1I pac:o"IAKIINfI • 

10. ЯКОРJI 

ЯКОРI I CII УЖ1'!Т д.ля Kpen'~Clil!R ра счалок, Ma'IT 1I лебедок 1I соору­
жаются 110 чертежу 11.111 УК.!I:.IаНШI ~! t.lЗС'reрз , прораба . Характсри· 
стика якорсf! ПР"DСДС I IЗ в табл. 141 11 142. 
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ГМОnlc! ШЗf,l1лер 

ТаБЛllц а 141 

... " Шай6 .. 

_ /'1_1_10 I ж j ,I" I · I· _~, 1. 1 • о 1 ' 1 о 1 ' I ' 
, рез" , 

.1ерз б. 

3590 ЗО 100 100 24 1100 108 8 54 24 28 16 400 26 20 520 40 М20 60 8 22 
З,;Ю З5 100 100 26 100 108 8 56 26 8 16 400 28 20 520 ,о М20 50 8 n 
3600 з5 100 100 Зб 100 108 8 66 зб 8 30 400 ЗВ 20 520 40 М20 60 8 22 
4740 - - - 32 .00 108 8 72 42 8 30 480 41 20 520 40 "'"О 60 8 22 
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11 . ДВУТАВРОВЫЕ БАЛI(И 
(ГОСТ 8239-56) 

Дnя подъема ГРУЗQВ 6 некоторых CJI)'Чзях ПрlINСllЯЮТ лв)'Тавро· 
ВЫС 6аЛIIII. IINСЮUIIIС одну "ЛИ две 0110Ры. ВеЛIIЧIШЫ нагру:юк на 
ДВ)'ТIВlЮвые бал)(и указаны в там. 143 и 144. 

Т а61\IIца 143 
ДОПУСТИМЫС натрузкн на KOI ICOJtb из Д8утзкровоА бaJI)( И, ТС 

,. 
бм,. 

12 
16 
.о. 
24, 
зn' 
36, 
45, 

,. 
балкн , 

12 2,0 
16 3,8 
20. 6,5 
2'. 10,5 
30. li,5 
36, 24,0 
45. 40,0 

••• 1"1,,130 1 .. /"1101" 
д"'ин а. КОИСОJIII. '" 

2,0 1,0 0,65 O,S - - - -
4.0 1,9 1,3 1,0 0,8 - - -
6,0 3,2 2,1 1,5 ' ~ 1,0 - -

10;5 5,2 3,5 2,5 2,0· 1,7 1,2 -
16,5 8.2 5,3 4,0 3,2 2.5 2,0 1,5 
24,5 12,0 8,0 6,0 1,5 3,8 3,2 2,5 
40,0 20,0 13,0 9,0 ., ,О 6,0 5,0 4,0 

Та БJ1ица 144 
ДОIIускаrNЫС иагр)'3Кн о ссрrдине прол"а 

на Д8утаВРОDую балку, те 

(ГОСТ 8239-56) 

rаccrollМиt .. еЖА)' ОПОрам". "" 

/ 
, I • I , j , I 7 I • / , I 10 I " I " 
1,3 1,0 0,8 - - - - - - -
2,5 1,9 1,5 1,2 1,0 - - - - -
4,3 3~ 2,5 2,0 1,8 1,5 - - - -
7,0 5 ,0 4,0 3.2 2,9 2,5 2.2 2,0 - -

11,0 8,0 6,2 5,0 1,0 3,8 3~ 2,8 2,5 2.0 
I б,О 12,0 9,0 8 ,0 6,5 5,5 4,5 4,0 3,6 3,0 
25,0 18,0 14,0 12,0 10.0 8,5 7,5 7,0 6,0 5.0 

Г лава 'Х 

ТАКЕЛАЖНЫЕ РАБОТЫ 

ОсI108Н tН.\И таксmlЖ l lЫt.l ll работаt.lll ямяются: РЗllГРУЗI\З прибыв­
шего ДilЯ монтажа оОоРУJtUЩIIНlfI. осрсмсщrtlllС О(юР)'110ПЗНЯЯ 11.111 его 
узлов к />ICCТY NОlIТзжа. а Т81\же IIOJtЪCN blOIITltp)'C"'Oro о(юрУIIОUЗ-
!11IН ЛJlЯ УСТ8ноt;ЮI его 1.8 ыесто. В I I I.:I)С ЧIIСЛСIIIIUС опсраЦIIII входят 
также работы 110 оснастке МСХ81111ЭМОU I\.'\Я UЫ I! OJIIIСНIIЯ Т8К('J18ЖНЫХ 
работ IцшятаЫII. IlpOUepKe гру:юпоnъеМШ>lХ 11Р ll спосооосниft, уборке 
таКСJl8ЖRЫХ механнзмоU 1I т. д. 

Перед начаJlО'" таv.СЛflЖIIЫХ рн(юТ нсоБХОЛlINО прЗИIIJlЬНО вы· 
брать тзt<Cn8жные средстиа . Для ЭТО I'О н~бхол.нмо знать вес МОН' 
T I!pye"lOro o60pyJtona,НlIII 1I условня, 11 которых IlрllДется МОIfТНlюоать 
о(юрудованщ~. Вес NOIITltp)'CMOrO Q(ioруJtоnаНltя ЯUЛllСТСЯ основны". 
фа..к.ТОРОN дIIЯ lIыбоР8 ГР)'30ПОДЪСМlюrо обоР)'ДОИ8 1I11Я . стропоо. 

1. ПРИ ЕМЫ ТАI(EJJАЖIIЫХ РАБОТ 

При такcnажных работах иео6ХОДIIМО следить за соcroяиием ка­
натов . I"[знос каната ОllреllСJаlеТ'Ся по ВlrешllСNУ ИIIДУ, по наmlЧИЮ 
06рыDOВ отделЫiЫх IIPOBOJIOK. Отбраковка KallaTOU IIРОIIЗВОДIIТСЯ по 
КOJIИ 'lеству 06рЫОО8 ПРОDOJIОIШ иа ДoTIIHC одкого шага свнвки KallaTa 
в заВIIС IIЫОСТ I! от его Э<lпаса "рочltосТ! ! (табл. 145). 

Таблица 145 
ДЗНIII,rе для отбраковк и каllllТОи 

- -
n~_a"I.JI"'lhI" 
1Ю~М1щtlfТ .ana · 
са npo"Hotтll KIIHaTa 
118 РК1I1'М,'ИIIII прll 

{"()(I.nlOJltlfHH ОТИOtUt-
НШ! АН.Мето' БJ!oК. 
К 4 Ha Me'fO)' ТJIOCa. 
требуt .. оro "O"IJH' 

... .... uи Госroртех' 
ОIА3оОоа 

До 6 
от б по 7 
СЯWlllе 7 

Харахтtj)tlC'lика К""Т8 

6)(19_ 11. ,ро. 6')(37_222 про- 6)(61_ЭЕ6 про · _ .. 
1 ollra.· IIOIIОК" .. 1 Oprl.-

_ .. 
I орга-

"и"ккlln сео· IllIЧескиn сео· 1111,,«,,"11 «р. 
ntчНнк Аe<lНКК д,I!чКl! К 

КQЛ .. ЧКТI\O 060"'_ "рОВОIIOI<Н .. АJ:Инt OJl.IIOГO 
6~ wara СIJИIJIШ, 

12 
14 
16 

11011 которо'" 
311БРI IIOJlа l, 

22 
2б 
30 

KalllT АOJIжttl 

36 
38 
40 
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в С.'Jучае оборванноr. прlfДI' канат бракуется. ECIIII канат 
имеет noe.epXHOCТllblfl ЮНое "IIН КОРРО:JltЮ прово.'IСЖ , ТО в этом 
случае ко.1ИЧестоо оОрывов провonок. ' l pHвeJl~ttHU(' 6 Тi'lМ. 145, 
ДOJlЖIIО быть YMellbWe.IIO П}'Те.М умножения Itз КоэффНUlIСtf1' А 

(таб.., . 146). 
ТаБ Л ltttа 146 

КО9ффИЦИ~IIТ А уменьUl~НН~ 
допускаемого чм~.,а обрывов 

ПО!lrРJO:"ости .,, 1I 
1!3/Ю( ММ Il0l). 

DOЗн" ЛРО1!О' 
.lЮlCм. по АИ. · 

Nrтp)" " 

10 
15 
20 
25 
зо 
40 

КО9ффllЦнr"т • 

0.85 
0.75 
0.70 
0.60 
0.50 

Кан ат бра· 
куется 

Тросы ЧУВСТВllте..1ЬНЫ к 06-
Р33О1I.'IIIII.о петель ЖУЧКОВ. В 
петле нарушается р.з.С I IOJ]оже· 

ине прялеit 11 1 1РО80/lО!( ОТШХН­
Te;J bIlO друг !lpyra, ОНН СЖ"1oI8-
ются. Ве<"Ь канат nеформнрует­
ся. Пстm/ Ш),'I )"13IОТСЯ в J>e:lYllh. 
тате неllраЗН.'IhlIОГО СN3ТШl8НIIЯ 

канатов с (jарабаН8 н 113"'8Tbl­
ваНIIЯ нв барабан. 

Вf\ЗКУ у3.'1О8 Н8 CT811hHla 
канатах ВЫПМНЯТh трудно, по-

SoTONY 0 11;1 lIOIJYCKSeтClJ, кзк 

исключение, npll I lебonbWОМ 
o6ъe~le выпмняеNЫХ onepauttn. 
l (pOMe ТОГО, от "ямо,, ВПЗЮ! 
}'ЗJIОВ 1\81'81 перегибается 11 
прююднт 8 негодностЬ. Для 
прнк~меНlt.я канатов. как пра· 

BIIJlO. следует ПРIINенять петЛII 118 Koywax. ПеТnJl на lю)'wах на 
концах тросов НeJlВЮТ 8ПJle-reНJJе", конца на д...'!lIне 15 дltllMrТPOB u 
не короче ЗОО М)! (рнс.26). 

2. ПРИЕМЫ СТРОПОDI(И 

Прн застропоаке груза llеоБХОДIINО собпЮDать ОСН0811ые правила: 
диа,.lетр СТРОl1а 11 его JVlII HY, обв~шку Гр)'38 CТPOIIOM, Y'~Ы (ec.~ 1I есть 
8 "нх tlhJ(jXO.u 'I~IOCThl Dыбнрают а COOТI\e'ТCТDIIII С весом груза н его 
габарнта",н: кремемне СТР0l12 к гр)'зу Вbl/l о.'IНЯЮТ надежно R пра· 
8ИЛЬНО. 

ДЛЯ увязкн CТpOlIB ВI.oIбl!р2IОТ са",ые манежные части груза , Пр l l 
ЭТОМ р.аВ .. ОJlе(,стаУЮЩ2Я от .. атяженtlя СТJЮll8 !Iмжна ПРОХОДIIТЬ 
qереэ Ilентр ТЯЖСС'ТII "ОJlЩINаеJ.loro rp)'Эа. Н3Т1IжеНllе ветвеl't стропа 
дOJ'\Ж IIО 6ыть P38HOJ.tepHb/N . НеоБХОJ\lINО npelloтop8TIITb 0031.IОЖНОСТЬ 
проскзльзыввння СТРOl1а по I IOШФХIIОСТН груза . 

Поверхн ость стропа в t'JJучае ttenp3BIUlbll0l'0 увязывання ","ожет 
подо(!ргатьс" ncp~o~ty. изги6)' и НСТIiРЭНIIЮ. Чтобы .91"0 прenОТОР8' 
"ЕТЬ. необходнмо под HIITH cтpona в острых углах 11 на ООрабоТ.1 I I· 
ных поверхностях П"IIВIIТЬ дереВП lIные ПРОКЛIIДКII , НеоБХОдllNО c.r.e· 
AIlTb, чтобы трос не II Мел переГllбов, леРeJ<РУ'ШВIIЮIЯ, пеуель. 

Qllellb 11tlareпbllO t'ледует увя:tывать CТPOll8MII тмжenые 11 круп· 
ногабаРltтНые rp)'Зы. Углы гр)'33 должны быть cкpyrMHbl ПОДКll8Д ' 
КЗ~III 113 W1l3J1 Н 6ревен, Пр" застроловке WHPOK1fX IlовеРХllостей 
веТlIII стропов раCnOn21'ают рядом, а. а с..учае ргслоложеНltя. стропов 

в тectfl.olX местах (ПРО)'WНН I"- крюкн , цапфы) ветви стропов yКJIaды· 
";'II(lТ ЯIlР;t"'нлn"'. 

3. ,Установка Ae6tдoк 143 

Грузы Ile6oJ!LWOrO веса IIOд ll llМ3 ЮТСЯ оБЫЧНЫJJН, наХОДJlЩ11М IIСЯ 
8 П{)СТОНlJНОN I IOJ!I.зоваНIIН . СТ~ОЩlмН, испытанuы",н 11 Cl1аБЖСIIНь/МII 
бнркаJJН . Плn IJОn1>еNЗ Т")kr .. 1 Ю( н OТIIf'TcYlU'IIHbIX rpУЗО8 НСIIQЛI., 
З)'ЮТ IJIIA HDIIn Y311bHbIe стропы, 8 Т8Nже КОNбlШ 31tНЮ Н3 несхо.'IhКЮI 
оБЫЧIIЫ~ тросов. 

Прll cтpO l108t\e rpУЗО8 I leOOXOAIlt.to НСIIQ.llьэовать liмеЮЩIIССЯ 113 
IЩХ I l рltJIIШbf. цапфы. nalJbl. рЫ"' ·бo!Iты 11 IIрооl не деталн. 06есЛе<!Н ' 
D'зЮЩIIС Н(lдежное КРСПЛ('lIlIе cтpOII08. H~Jlb3" )'8А3Ы811ТЬ CTpu1 1 :t8 
ЧIIСТО оБР86ОТ8 1111Щ~ 11 Jlt'rKO дефоРМllруеt.ше дстат!. ПРИ СТРОlювке 
ОЧeJlЬ важно OnpeneJJHTb центр ТЯЖecfll груз,а. так _/11: мя обесllе. 
qення надежного подъема груза б.п()l( подъеыного ~lеХ8ннзма должен 
"аходнтьсн строп) Ilan центро ... тяжести. 

дН8Nетр CТpOll8 8 33811C l llolotТII от велlfЧ IПШ ПОДННNаемогn груза 
прl\ведеll в та6л. 147. 

3. )'CTAHOBI(A JJЕБЕДОI( 

Прн )'cтaHoat\e lleOC.l!JUl неоБХОД1i NО соблюдать слеДУЮЩJlе пра. 
BHJla : 

1. Место установки лебедки ДOJlЖIIО 06е(:пеЧ llВать Обс.'уж.нваю­
ЩИN ее рабоЧII '" хорошее Н.1бпюденне за ПОДИlt,.lаеNЩ., грузо .... 

5) 

~ ... ::./1,/7 "'/:. .'i./..~~,,"-:''':' 
~..,..., ro. .... ф~ ... -N'~'. 

С) 

РНС. Zl. Способы креМСIПIЯ лебедок: 

/"'''''Х. 

. .... 
" - •• • кор", ci - )'IIC'I)OIl iI rp)'30 .... 8 - 1. КOIЮИIIУ ЦIК"" 

«. 
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2. Крсменне лебеДЮI должно быть ЛрOCТblI.1 Н надежным, при 
этом обесllечивзЮт правнльное напра вление каната. 

З . .rIfi'l)cдку уста l 181\.'1ноают вне зоны действия обслУЖl-lвзе.IОro 
ею 1I0JlНCllЗСТЗ. 

4. Лебедкз н кан1'!Т не ДOJ!Ж IIЫ Mfi'WaTb пода'IС грузов. 
Ле6еДIШ. раCnOJlзгаемые BII)'ТpH ИЛ I! в6J111ЗИ здаН1IН н другщ 

сооружеllllЙ, КРfi'II Я Т за метаllJl IIЧСС1ше Н1I 11 ЖeJ1t.'Эо6етОllные KQJ101IHbl, 
СТ I;'II Ы. 6ЗЛl\ И JJеЛД)'ЭТЗЖНblХ перекрUТ1 1 rl, ФУНД:Н,IСllТf.;I МnШIII I , , сред· 
оаритfi'Jlы1o I1рОиернв НХ прО'lItОСТЬ 11 нздежНtX'ТЬ. В с.~УIj8С работы 
' Iа открыты)( ttлощздхах lIебедки иреllАТ npJI поt..lОЩН яиорен НII II 
УПОр08 и I1рщltiIOВесоо (pr.c. 27). 

Прн "авивке 113 барабан lIебедкн канат по возможностн ДOJlжеи 
Ila6e"IITb на бара Оан CHII3Y, нметь r OPI130HTall bI[OC на l!р8ВЛСНlI/i' [1 
плоnю )'1UIaДbl"aTbCIТ внтками. ПослеДIШЙ ряд каната должен быть 
IlНже ребоР!l бара6аuа не Mel1CC че ~1 на OДll H ДЩI"lетр Ka113Ta . Хоро­
шего памзтываll НIJ троса можно достичь в TOI>I CJlучае, ec.~H его 

11ерекос на liзрабане не преВЫШ2:fi'Т '20. Это достигается ПР:Ш IV1Ы101'i 
YCТ81!OBKOil отеодного 6,щжз. KoтopbIii должен располагаться "а рас· 
c-rОЯИIIН 20L от JJебеДI<И, где L - дnина барабана . Прll МОlIтаже 
,тутр" здаllНЯ это Ile всегда представляется U03NОЖI1I>1М , I I I)SТOM Y 

ДJ) Я нра.вИ/IЫIОГО I12.М!lты"аltИя каната Ila бllрабан HanpalVlelfli e ка· 
IIЗТУ IIсоБХОДI I ~!О C03AIIUB7t. ЛОМ I!КОМ. 

4. ПЕРЕБОЗI(A и РАЗГРУЗКА ОБОРУДОВАНИЯ 

060РУДОВЗНllе BIIYTPi! преДIlРllRТИЯ персвозят с 11ОМОЩЬЮ 380011,· 
ского железнодорожн ого траИС i lОJ1Т8. ~8тотравспорта. трактора С tJe· 
Тl!лличеСКilМН IIltcтaMII н санями, электрокар, ГРУ!JОУК,1ЗДЧI!КОВ. 

На желе-J IIOДОРОЖНОМ траНСlюрте о(юрудоваНIIе п~ревозS1Т на 
ЖeJ1еэнодорожиых матформзх грузоподъемностью 16,5; 20; 50 " БО те, 
соблюдая ItPl! погрузке ЖCJIе3IIОДОРОЖИЫЙ габарит. Негабарнтное 

о6оРУnОDalще псревозптся на спewr3Лl>НЫК П,1аТфОР~IЗ Х 111111 лафе­
тах бо..1ЬUlОЙ грузоподъемности . 

В СЛУ"l liе иевозможностн пеРемещещlЯ о6оР УnОDОllIIЯ к месту' 
МОlIтажа указанными средствам" его перемещают дсбедками пр" по­
МОЩII катков, а .1е.гкое - пр" ПОМОЩil катков вручную. 

ЕСЛ I. раССТОЯНIl е. TpallcnopTHpODKH lIевелнко (25--30 ~I) , то в ЭТОJJ 
с.,учас МОЖIIО "РlIмеинть одии IМ И lIecKOJ1bKO II ОЛ II Сl1астов. Пср вый 
I10nllc llacт IIСПОЛUЭуется для под~мз груз а, оттяжку rpy"Ja D сто­

POI!}' 1 1 РОНЭ ВОДЯТ вторым nQJI ilCl l aCТON, заТ2М I lоследовзтельным OIl YC' 
каllиеы груза 11 neperтallOBKoii полнспаста груз подают к требуе~IОМУ 
Mecry. 

Тя желые грузы удобно раЭОО:НIТЬ н а метаЛЛ llчеСК l lХ .1"CТ:l X с npll ' 
Nенеинсм трактора ИIIИ лебедки . ТОЛUllIНУ ЛI!ста выбирают 8- IOM~L 
Наиболее IIPOCТOH СПоСоб IIсремеще.НIIЯ леМ<ого обоРУ!lОО;ЩНЯ ид 
катках, по доскам ИII" ПО рельсам с помощью ne6enKIt 111111 вручи),ю 
lIомаМII. ДIIЯ более тяжеJII>lХ грузов необходи мо устраивать cneЦllalll;­
ные tl ЗПРI!ВJlЯЮЩI!е 113 J1CIIbCOB НII" "IЮфнnьиого меТАЛЛА (ш вeлnеров, 
Д8утэt\РОRЫХ балок). 

Для верrи.кащ,ного перемещеИIIЯ груза используют мачты, KOM~ 
домкраты с РЗЗIIИЧИЫМИ ПРllcrIOс"бnСI!НЯМII. 

10-90 
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При ПОIl.tОЩН козел груз переllОСнтся в СО'lеТЗ НIfН с талями IM II 
IJOlIнспастаын (рис. 28). ДомкраТЗlII1I гр)'з перс",сщают с JlOCIIСДОНЗ' 
TeJlbI10fi DUI<.1;:IДHOft под грузом mna.qbI/blx клеток. TpaHC IJOPТI!pOn l( ~' 
груза 113 fl(ЮJlета в пропет удобllО осуществлять прн ПОМОШИ ПOllII-

'. 

('ластов , закрепленных за КОII' 

СТР)'КЦJIЮ здаН IJЯ. 

Разгрузку оборудов а­
н 11 Я С ЖeJJ~"'I1UДОроЖНI~J( rJJlflT ­

фор". , ЗВТОТРЗ 'IСllОрТ3 . ЛИСТОВ 1111 11 
C<lHEf, 11РOlIЗ ВО.1 I1 Т t.,е КI!НlIзирован­
Н ЫМ It ПОЛ}'МСХЗНlI3 I1РОDанm"t~ епо­

сООЗЫII. 

К ~lехаНН3 l1роваш!Оii ОТНОСИТ­
ся разгрузка o(iОРУДОfl8Н II Я мосто­
I)bIМН кранз )tИ н УllliВеРС8льш,аш 

ЫОl lт"ж rIЫ М!1 "!ехаНII.)мам н . Для 
ВОЗМОЖ lrQCТ l1 мехаUIl3 1 ' РОUЭlllIOН 
РЗЗГРУ:Н(I! к МОНТ2ЖI,Ы/d ПJlОЩЗn­

t<aM должен быть обеспечен сво­
боДнЫЙ под}(од жеЛе3НОДОРОЖНОI'О 
транспnртл. <!BTOTP<!lICIJOPT8 IIЛИ 

МОСТ06Ыl( "11111108. 

Полумехани :mР081'!lШ8Я раз-

РIIС. 28. Подъем ГР}'З<l С помо' ГРУЗК8 осуществляется пр,! лоно­
щи лебедок. полиспастов 11 на.КJЮН­
НЫI( ПЛQскостеft , выложенных )' 

ЩЬЮ по.-1ИСПnСТ8 11 козел 

C'iOPTI'! подающего ТРЗНСПОРТI'!. Иг · 
1U10НН8Я ПЛОСКОСТЬ ,нзготомяетс" ИЗ шпал, C'ipeвeH, толстих до' 

сок, ООеспе<iН I:I8ЮЩНХ плавный н Н ilД{'ЖИI;I Й спуск груза на ~МJUO . 

5. )'CTAHOBf(A И ПЕРЕМЕЩЕНИ Е MAIIT 

Наllболес простой cnocoC'i установки NоmаЖНQН м ачты при по· 
мощи кран а (рнс. 29) . Подъем Nачт МОЖIЮ ПРОНЗВОДltТI> также IJpll 
ПО~IOЩII ПОЛ ltсластов и лебедки nyтeN закрепления ЛOJ!II СIJаСТО8 З8 
KOJ!OIJНbl зnг'lНЯ (РIIС. :st!). IIQJlIICn8CTb! можно ~illI~IJIIЯТЬ 3'" феРNbf 
Il epel<plHllil 11 другне метамокоиструкции эдання. Перед закрсr]JIе ­
HlleM HeoC'ixoJLII MO npOBep,rTI> надежность мест креплеНII Я. 

Опускание М8'1Т "РОII ЗВОДНТСn в oC'iра ТllOЙ лослеДОВilтелыlOСТН. 
Опусканию "ногда I lреllятстеус:т У':ТМtoмеJ.l lюе 060РудованJ.lС. На ­
np"~lep, npll монтаже мостовых кранов мачта ОСТilется между фер­
",амн крщr;\ и опускание ее пронзподНТ(:я 111111 ПOJlllcnастаыи, закреп­

леН l rЬ/МJI за меТ3.'lЛОКОJlСТРУКЦIШ sдаllll ". ItlfH 1 1еремацением крlша 

1I :lа креnлеlНl"N IlQJIнспзС'Та эа ферму крана. 
ПсремещеНllе M8'rT ПРОIIЭ80ДИтея путем HaK./IOIl8 мачтЬ/ н а неко­

ТОРЫil угon с ПОСЛ"ДУк)щIIN пере.rещсн ием пяты в зад1'l"НОМ "аправ · 
ленюr. для этorо удлиняют заДlrие ванты" укор8ЧIIвают передние. 
Пяту перемеwаюl' по рельсам, доскам, подкладкам. 

:' 

, , , 

"нс . 20. ПО/.ЫМ NII<iTbl ,.;pa t!ON: 
I - MB"'T.II , 2 - кран . J - РlIс",~лкJt 

PIIC. 30. Подъем мачты с Помощью ПQJI llспаста . 
J - )(.II"'T8 , 2 - погmспа..,., " - IIQ11 0Il Н, здания, 4 _ лt(\foдка, 5 ~ pac<lllll(1ol 
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6. ИСПОЛЬ308МIИЕ МОНТАЖНЫХ I\\А'П 

При ПО",OIд" NОIIТ:lЖIIUХ NЗ'rт СХуЩКТ8ЛЯЮТ подъем I.IОli ТИРУ­
смоro оборудования " его уМОВ, II.IОНТ8Ж 9IIСКТРОМОСТО8ЫХ кран ов , 
~оитаж мет8llJlОtШ l lструкцltf, н P'ln ДРУГII Х раrют, которые невоо ­
/IIОЖНО провести более совершенным!! Т8КeJ1аЖflЫ,"Ш средствами . 

Подъем небольшнх грузов Nоит.ажноfl мачто r, прОНЗВQДЯТ npl! 

Рис. 3 1. ПОДЪСМ rруза с помОЩЬЮ 
ма'lТЫ и ОТТЯ Пlвающеro nOJl IICn8-

СТ. 

ПОМОЩИ UТfHlt\.t:tI., kUlupblMII 

оттяги вают гр)'!' ОТ мачТl,j. 

IICnO/lh3YA дЛЯ ЭТОГО до. 
пOnНlfТСЛЬНЫЙ ПОJl llспаст и 
лебедку (рис. 31) . в ЭТОм 
с.'Iучае Nачту УСТ8наDJШ81!­

ют ВСРТlllо: а .'1ЫЮ. Одновре. 
менно с подъемом груза 

осуществляют отrЯЖI<У еro 

от N8ЧТЫ до СОППОД~IIIА с 

местом установки. В том 
случае, еСJlИ груз должен 

быть подан как NОЖНО бли­
же к мест)' МОIIТ8ЖЗ , мач­

тз тзкж~ УСТЗIi2ВIIНВЗе:тся 

по. ВОЗl.Iо.ж)!QCТ)! 6J1иже к 
иесту IoIо.нтажз 11 с ТЗКJI~ 

расчетом , чтобы мо.Ж l1O бы-
110 устано.в ить Mo.HTll pyeMoe 
оборудо.ВЗНllе D требуе"lOе 
ПOJ10жеНllе_ 

7. ~tСПОЛ ЬЗОВАIIИЕ KOHCТPYKЦltA ЗДАНИП 

Подъем оборуttо.вания с HCnOJlb3o.B3HIICN ко.НСТРyJ<ЦIll1 здаНlI 1't 
должеп быть согласо.ОЗII с ПpiJe ... ,IiРОВЩ!lI<ЭЫIf зда ния . Для подъсма 
обоРУД08ания tJОЖ IIQ щ:: по.1ЬЭ08 :JТЬ по.дкра но.вые ШКJ\, КОЛОЮIЫ 
выте nOAI(POIIOBblX балок 11 узлы феРN . 

При IICnOl!hЗо.В8liНИ KOHCТPYК1I.lli, ЗДЗ llltfl HCOOXOДJtMo. убеlIllТЬСЯ 
., tl8дежиостtt их 38креПllсltия . [CIlH КОIiСТРУ""цНЯ U8дежио Э8КРeu­
Jlella. то ItСПОЛ'ЬЗОВВТЬ ее МОЖlIо. It З расцета. 'lТО no.AKpaJ1o.D I~e бмки 
могут свободно. выдержне"ть груз, равный 0,75 иа ГРУ'JКИ крана , а 
1(()J'lOIIJlbl выше по.дкраНО8Ы Х б;мо.к - 0,2::'+0,30 о.т It ОNltИ811 t.1 tOl'О 
веса крана . 

Дnя I] Оn'ЬеIolЗ груза с иСПОЛЬ30ВilНllеN KOHCТPyJ<UH fI здвннА ПРИ­
.. екяют ItCCКOJ1bI\Q по.'111спастоо, служащих мя. l iОДJ,eМЗ 1\ ОТТЯЖКII . 
ПОЛМCf\асты крепятCS1 за У'-","Ы кремеиня NетаЛ!IОКОИСТРУКЦlIЙ с вы­
)[.,,,дКОfl острЫХ }'ТlIо.8 деревиНlШNII подклаДtt8МН . 

8. СИГНАЛИЗАЦИЯ, ПР ИМЕНЯЕМАЯ ПРИ П ЕРЕlt\ЕЩЕНИИ 
ГРУЗОВ ГРУЗОПОДЪЕМНЫМИ МЕХАНИЗМАМИ 

Д.," прОll3воДства Т8келажных P:lOOT рабоцеt.1у -такс.,зжнику не-
06xol1.RMO 8 совершенстве владеть СЩ'liолизаЦI!еft , г.РliNеняеlllоii ПР" 
перемешенllН грузов rруэоnо.аыNНI~ ~!Н t.1eX:lHII3M8~!II. YC.'Ollllble 31 1 8КН 
СНПl aJI\lзаUl1Н с по.МОЩI;IО рук nр"всдены на PltC. 32. 

___ 8_._Со,",=НсаА=U=ЗС='Iu:.:,~n~р:,,,:,:,н:.:,~,:,а:.:...:n~р~,,~n~'~p'~~~'~'~',~'H~'~"~'~'~P~Y~""'~ __ I~ 
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г лава Х 

ПОДГОТОВИТЕЛЬНЫ Е If ПРОВЕРО'IНЫ Е РАБОТЫ 
ПРИ МОНТАЖЕ 

1. ОСНООНЫ Е СПОСОБЫ RЕДf. НJi S1 МОНТАЖНЫХ РАБОТ 

Соо(Жупность oncpaitlt i t IlO УСТ;!JЮ8ке, сборке, н аJlадке н обкатке 
MaWIIIIbI, II РОI.\ОДIlt.lых в onредеJlеll llо(i ЛQCJIедоваТСЛЬНОСТ lI , называется 
.,eXHtJ;tOZ" l/ttCKIIJ.I. щхщеt:соJ.l. J.l.окrа:жд Тf'Х IJОЛОГII<;еCtш!1 п роц(,(:с ДМ' 
жен обесп("Чнвать Оllреn е.г.ешюс раСПOJlОЖСНllе NOIlf Hpyewoi'l NаruЩIЫ 
OTHOCHre.'bHO др)' ГНJII, маши/! и ЗД311ИЯ , а таl\же npaullllbHoe располо· 
женне. отдеnЫIЫХ УЭJIов Mal!l" llbl относительно Др)' г др)' га с трс­
буеt.lон. степеllhlO ТQЧноспt . 

Персд начаllОJol NUН18жа ),Iашин ЛOnЖII II быть COCТBВJleltO TCКlIO· 
JlQПlчсская карта IIЛН записка, которая ДOllжна содерЖ8ТЬ: указа· 

ния ПО нcnonьэооанню та келажны х средств J1 ОПllсан нс такеn8Ж III~Х 

опеР8Щll'i, ТСХПOJlОПIЧКК)'Ю схе.l)' Сборкн с пр"ложеннеи опltсання 
н 9СЮ130В спeuналЫIЫХ сборОЧIIЫХ 11РЦСЛОСQб.'Iеннi'I, )'квзаиня о .по­
nYCТHJoIblX fIf!JIНЧ I IJlах наТЯГОI1, зззоров, 8 также о способах их кон­

троля , OnНС81ще ОШ .. 'Р8IU1U ПО 0Ок8тке 1I IIсп ытаН IIЮ машин. 

ПраSИJl"'lая ПОСЛСl\ОО3ТСЛloНocrь сборки осех 3Jlet.lellTOQ cтallK8 
IJ rpaeт 113ЖII )'Ю роль в Irpoц("ccc JoIонтажа, так как крупные 1I ТЯЖ('JlЫС 
СfllНК И посту l! lIЮТ 1( ыссту NОIIТ3Ж3 8 р .аз06ранно., ОIlД(!. Попnм)' 

теХ llМОГllческн(, Процесс СбоРКИ JoI а шltllЫ на месте ЭКСПJI}'атаЦIIII ДОЛ' 
жеtt рэзрабаТllваться в COOTl.leтCТ8l11t со сборОlllJЫt.lН чертежами It 
УI 1 аI<О80ЧlJЫМII ведо)tОСТЯМII эаооnа-НЗГОТОRКТ('nЯ, прнлагасt.lЫМ II к 

nостаlмяеМfаl)' оБОР),:ЩВ8НIIЮ. . 
Существует два способа uсдеlЩЯ монтаЖllliХ работ : ПОСJlI.:ДОIJЗ· 

TCJlbHbl/'J н tОllМСЩСlllщft, Псрвый С l lособ характер"з}'стся nOCJlcno[JlI· 
f('J!ЫЮСТЫО l!l.l.nOJlllelilll1 осех III ОIfТЭЖflЫХ работ, наЧИНlIЯ с 'приеМКI! 
обоР}'ЛОПIllШ)! н кончи н cna'le{t его 8 эксплуатаШ IЮ. ПОСJlСДОВ8ТCJ1 Ь· 
IШМ спосоБOlоА lIелутся "МЮIIЩIНf> по nб'ЬСNУ pa60TI.!I по МО l l тажу 
мелкого н cpcnllero о6оруловаllНЯ. 

Совмещенный способ характер" :,уется TCtl , что JoIОlIтаЖ lII>lС р8· 
боты ВЫПOJ1 IIЯ/ОТСЯ ОДlЮЗPf'МС'IIIО В IIССКOJ!ЫШХ TO'II(<'IX объet<Т8 . COII' 
мещеl ll!Ыt.l способом ПРОН380ДЯТ I.IOIITa)K круПlЮГО н УН I ! ка.пЫlOrQ 
оборУДОВ.8Шlfl. 

2. МО1lтаЖНblе ocoable .l!1IН!/II 151 

Прн монтаже о6оР},ДОIjВIШЯ этн два СllосoCiа 'Iаще ПР"~IСIIЯЮТ 
совмсстно. Пр~зда ll не того H.'IH 1I.ругого Сllособа в оошеl4 объе",е 
р800Т ЗЗIII!С:lТ ОТ готовностн t:TPUII''''':JJbl,UJll, работ, rp)':lonon'1.oC"'"UX 
NСХ81IНЗIJОIJ, оборудовання н т. Д. 

2. ",ОtIТАЖНЫ Е Or.F.Rbl F. линии 

COOOt\}'11I/OCT], проло..'ЫIЫХ 11 пonереч ltЫ Х осей н ВЫСОТНЫХ отме· 
ТОК, "оторые с.1}'ЖЗТ ДJlЯ YCТ8HOI!I"" Н лроверlШ NOIITllp)'eWOro 060-
ру,n083JoНIЯ, 11 3:1ЫI!Iвется ;оеодеЗllчеСКII.l1 06ОСН06анШ'u .'IOНTa.",t'a, Основ­
Ht.le 11 l.Iонтажные ОС II 1I высотные OТ~EeTКlI сл)'ж ат 'nJl Я увяз ,, " гео­

,nсэнчсского обосll05ЗННЯ .IОllТв жа с геоДЕ""3НЧССЮII.I o6ocIIOUa,!"eM ilcxa 
дn я ~'cтaHOBK II н "онтрOJlЯ ЛOJ\ожеН1I1! t.lонтнр)'емого о6оРУ1l.0nаlШЯ 
" раздсл яются Н II рз6очltе 11 KOltТpOJlbH ыe. 

По рабочНN ОСИ~J 11 OTNCТKtll~ П РОНЭII()ДJlТ yCТ3HOnICy оборудова­
н "н , 110 I{Оlпро.1 ЬНЫМ - КОКТ РОЛlt р )'ЮТ его установку OТlIOCHTCJjbHO 

гt'Оде31lЧескQГО обосноnвuня МOIlтажа. ПOJtОЖСllllе осей It IJblCOТl l blX 
OTMC-rОК за t: rеПIlJlетсп ЗIt Ш'О'IМI\ 'ОТМСТ"8МII (pIIC. 3.1). ЗI I;!.lЩ МИ опре· 
Д('J1СШ!Я Ыj/, (,)I(СНr.я ОСС {I lIа3ЫЩIЮТСЯ 1!ЛОIIЖЙ.'Ш, ДJ1Я высотн ы х отм(!­
ТОК - реll€Р(l;lЩ. 

Размср П llflШСК дOJtЖ(!1I быть не Mettee ЗОХ 150 .,II,I.L П0J10жснне 
ОСИ на 1J., aW Ke il8 liОСНТСЯ КСРНСРОМ. TO'lHOCTb кернС1JИЯ ±О,5 мм. 
Место Кf!РНСННЯ на плаWI\С обnOДНТСtl белой " paCJo;oft . 

П.~<!шкн 06UЧIIО I tз гоtоtVlЯЮТ "3 СТ8ЛЫ IЫХ балок , IШIf'!ЛЛСров 11 
др),г"": " рофкnеil н крепят путем лрнваркlt " Х к apW8T)'pC ФУНД8 ме.нта 
н заlllllllШ бетОНОМ . Репер IIЗ ГОТОR.1ЯЮТ 8 пнДt" заlV1СI It{ Н с пол)'Круг­
Jloi, ГOnО8I\ОЙ . ~'cтaHOfIKY рспера ОС)'Щf'CТ8JlЯЮТ по веРХI JСЙ частн го­
JlОВКИ с ТО'IНОСТЬЮ ±О,2 мм.. КреПЛСII"е репера "JЮ"ЭВОДJlТ таК" .... же 

• 
J 

PIIC, 33. ~'cTallo8Ka OТJoleтOK: 
J _ IIДII,ШК&. 1 - tI "Kep fUltl lJJ " " . ~ _ 8 11148Т)'lIа . 
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1 5:г r даоо Х. 17пдгnТО(Jltтедьнш и nробеfЮ'lНlitе рй60ТЬ' при ,lЦmтu:.же 

tЛосо6ом. 118К 1I плашкн. Плаunrn It реперы уcr3Н3ВЛIIвают так. чтобы 
оборудование IIQtIl~ )'СТЗ ltoвки Ite закрывало 3Н8КОВ. 

Разметку Ott8blX Nонтажных mlННЙ наЧНН8ЮТ с пpmJедеНИА на 
полу nомеШetfllЯ IIHHRJI, пврамелыlil 001 КOnОtrn ил" баllОк. на рас· 
СТОЯНИН, ПJН'ДУСNотpetl I IОt.l проекТОМ. Нtпo.nьэуя отвесы. t.lОI!Тзи."fI)'Ю 
ось переНОСIJТ 'Iа ПОТОЛОII, затеN при ПОМОЩН гндростатнческого 

УРООIIЯ 110 noncpcql!ux {'Тензх !IЛН колоннах на paccтoJ:HHH от I lona. 
заданном проеКТО.I , отмечlllOТ дне точкн на одном горнзонтаЛЫIQN 

уроине н в 06щсfl плQtкостlt с JIII IIН ЯМ II на полу н на ПОТQJl.ке. 
ПО OCIIODllofi монтзжноrl OCI\ рвзмеч8ЮТ все ОСТlIЛьнt.Jе ВС::П~ 

могатеЛЫJые OCII, нслольэуя yrOnbllHK или lU!ркуль. OlIIIY сторону 
уГOJtЫl l lКВ СОВ.lещают с OCtIOBHOn осевоП. 3 Н3 другоR стороне yro.'IЬ' 
I !НКВ ОТКJJаДЫ8ВЮТ неоБХОДI{Мое Р1lсстояние от ОСlюrlltоrl oceвoil 1111' 

III!II ЛО RCnOt.lOraTClIhltorJ. ОтnОЖllВ таким образом HecKo.1bIiO точеl\ 
" COC:ДН1IHB I!.х. получают Вtпомогательную осевую IIIНIНЮ. 

ГСОЛ";:IНЧР.С'.JШС IIЗМff!еIlНЯ по высоте ПРОIIЗ80ДЯТ nyrebl уста lюmш 
tlИВС1IIlр"о il реЙКII 118 репер. 

з. И3М ЕРЕ Нltя ПРИ МОНТАЖЕ 

дЛЯ IIO(>M.:I1II'"01't ра(юru uаШ II/IU ее OTAe.%H I~e уэ.~LI IlcOOXOДlIMO 
раСПОЛ8га,ь с треБУСN.оit ТО'lнОС'Т"'О. Проверка качества устаноок" 
н сборкн вед('Тся KOHTpoIIbllI>lMH 11ри60рамн. При контроле проneр яют 
П8раЛII СJlhlIОСТЬ, перпеНДllКУIlЯРИОСТЬ, npJ!NW1HtteHIIUCТb, IIДUCkQCТllОСТI> 
н C;OOCHQCТЪ Nонтажа ОТl!елbttых У.lлов 11 детэлeiJ ыаШIII!. 

l'lрооерка п.ара.,\ДeJIЫIОСТИ и пер"еНАнк)'лtlРIIОСТМ. ОтклонеllИЯ 
от паР3JIЛI!JlL>lIQCТН Идl l пеРПеНДIIКУnЯРЩ)Cfи хара ктерl13УЮКЯ lIэме· 

иеllН('М Ч;\ I1.ВНИI)ГО угла (О" пр" napaJlIICnbHOCТH и 90" Прll псрпендн, 
кулярнOCtи) Nежду прямо fl плоскостью IIЛИ осью 1I КОНТРОЛL>l!Оrl 
II ЛОСКОСТЬЮ. 

Прн ПРО8ерке пар а л 11 е ль 11 О С Т 1I НeБO.nЬШИХ участкоn ЛМL>­
:lуIOТСА II ИДIIКilТОРОМ на штативе 'Ulн wтаигенреЙСNасоы. Т(;ЧIIQCТЬ 
H3MepeIIIH' 1 1Ci p~t:IIL> IIUC1 11 ПIlОСКQC.ТСЙ IIИДIIМТОРО.I 0.015--0.02 AUI. 
штаllГf'нреflСМIIСОN О,O<I--Одl мм. ПарanлeJtllllОСТЬ cNew8HHblx ItJlОС­
косте'! проверяется JlltIIсЙКОfr . уровнем 11 штихмасом IЩН МОСКО­
nHp".'llIeJJL>HblMII П_'I ИТК8~1II (pIIC. 3-1) . Сначала пронерЯIOТ n1lpaJtJJe.llb· 
ИОСТL> nmXKOCТII " а затем пn()й;ости 2. Размер а IIЗНt:рАЮТ ШТ11Х­
"'асом. ТОЧIЮCТЬ измеренllА ЭТИМ с"особо.! 0.02--0.00 .АСМ Иа 1000 .чА1 
Д/ЩНЫ. 

Д.1Я провеРКII СОВПВДСIIIIЯ cTblKyeNblx деталей пользуются 1111-

Hef!Kofl, ypOBIIf'r .. " ш!оором n/lllTOK (pll t. 35). 
ПаРВJlJlСЛbt!ОСТЬ раСЛOJ!ожеll l lЯ МДellЬНЫХ узлов по ОТltQШСIIIIЮ 

лруг К другу "роверяют Hp ll ПОМОЩII оправкн 1I III IДlIкзтора. 

ПаРМЛ('Лl>НОСТЬ 111111(1) I l рОIIf'рНЮТ УРОIJнем н ШТIIХN.8СОN . ~l p() B ' 
I!CN опрслеляют CODlIlIACHlle осей с гор"зоитаЛI,НОЙ плоскостью. а 
ШТllх.!асом - IIlIраЛЛI::ЛL>lJОС1'L> oceit. П арал.'lмыюcrh осеА Д1IHНl I IJX 
отвеРСТИГI I1 роnеряют CТPYHOrl н ШТII ХМЕН:ОМ . 

KOIITPOJIb пер л е 11 д И К У л я р 1I О С Т 1I nлоскостеft ПРОЮnОДПТ 
уronЫIНI\ОМ с проверкон щупом прнлегаНIIА сторо" )ТOJI[,иню! по всей 
ДЛIIне, а также с ПОМОЩL>Ю Ilндик атора (рнсо 36) 11 рамного ураlША. 

ПеРПСtrДИКУnЯрность ОСИ вал:. И.llИ отверстня контрonируют IIЧ -
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АllКЗroром ИЛИ УГОЛЫIНКОN. закрепленным на ВIUlУ кли в отвеРСТЮI 

опр1lВКII . 

П роверка 1I_'OCII.OCТ1IDC.TH н IlрямоmlнеRности. При монтаже 
8СТpeqаются с.педующне CIl)''1811 отклонення от ПЛQCКОСТIIОСТI!: 

1. ~1'I3C70t\ поверхностн ОТIU!ОНАeтtя от КOIIТРОЛhНОЙ плоскостн. 

PI!C. 34. Проверк!! паР8nле_~ьностн 
плоскостеii ПЛОСКОПЗРllnлenЬНhlN It 

митка"'и 

I 
I 

Рнсо 35. Проверк а совпадения 
СТl.olкуе",ш( Aeт8J!en: 

I _ nIIИТКК. , - J\KIlt'tlKe. 3 - }'РО­..... 
2. /l"я ПllnГК llХ }'цасткз неБОllllШО(s протяжеll НQCТ JI параn,l,елЫIЫ 

друг другу. по не совпадают с контрonьноR ПJlОСКОСТlIЮ. 
3. Два ПJJOCI\ИХ уч астка lIебольwOn протяжеitНОСТI! нf'П<lрал-

nenl,ИЫ друг ПРУГУ 11 не совпадают с контрoJlыlnn москосгью. 
Откпонсии.я от ПРЯМОJ1Jtllеn IIОСТII ыогут быть следующие: 
1. Поверхно(:ть UТI\JIQlIяется от KOllTponhHOn np"~IOrf .'IН 1IIIII. 
2. Нссколько ПРЯ~IO.11IН сiIllLlХ У'I.:IС'П<О8. Р8сположеllltblХ ОД IШ за 

другим, ОТКJlОИ ЯЮТ('Я от KOHTpOnI,HOn npR~IOH IIННН;И. 
П 11 о С к О с т Н о с т 1. опрелеnяeтtя !lC1IНЧlnIQft просвета прн со-­

ПРIIКОСНОIlCtlIlН MOCJ{OCТII lIt»(альноn ЛlIнейкн с проllеряе .... ОR П.ЛОС­
КОСГL>Ю. ВеmlЧIIНУ зазора опредCJIяют Щупо ..... Точность проверки на 
просвет 0,00 ШI, ЩУПО~I 0.02 JUI. 

ПnОСКОСТIIОС'Т1> также провеРАЮТ npll по .... оtщl JfJшейкн 11 WTIIX' 
.... <lca (pIIC. 37) . ЛНН(lИКУ },СТЗ1lаВlIноают на контрольные ПРКЗМI~ н 
ШnlХN8СОМ проосряют рЗ«ТOfIШIС межд)' ЛllНеГIКОК 11 проверnемок 
по.верХIIОСТL>Ю 11 разных ТO"IКЗХ. ВеЛНЧНllа расхожденн я размеров 
дает прелстаВJIе1lnе о n,lOCKOCТIIOCTH пponeряеММI nOlJepXIIOCТH. 

П р я м о 11 Н Н е й н о с т ь пооерхностеА большоft протяжеНIIОСТН 
провеРАЮТ УРОВНС.I 111111 ЛН1If'ЙКОЙ С ШllРОКоН Р8бочек I1JIОСКQCТL>Ю. 

Рис. 36. Проверка nepneHAIIKY­
JlЯР НQCТИ инднкатороr..t 

" ~i 
2 " " " J - " " " 1\ 

i' \' 
:1 '1f 

Рщ:. 37. ПроsеРК8 ПJIОСКОСТIIО-­
СТII параJUlеllЬИLlМП плнтка~!It: 

I _ 1I1111i'A"e, , - nncк:wnapaJI 
"1''''''1.''''' "IIИТ"" . 3 - Ill1'НJNaC 



154 Глава х. Подготоtштелыu"е 11 flройеfЮЧн""е работы щm .I1ОНТДУIII' 

ЛРОНf'рку ПРЯ14OII llllСl'!ностн С бо.пьщоН стеПСilЬЮ TO'lHOCТII WОЖIJО про­
НЗВОДНТЬ С III)WDЩЬЮ I:tОДЯ II ОГО уров ня Н I.IИКРОNf'Т(1НЧf'· 

С К О Г О В I1 И Т 8 . ОтС"СТ }'рООIIЯ ПРОl.lзuодктся 8 WOMetlT каС811И), 
н аКОИСЧIIIIкоt4 В I !нта повсрхностн ЖIIДКОСТН. Разность ypoBllefl нз · 
.Iеряется мнкроwеТР"ЧССКIIМ "ННТО14 (puc.38). 

ПРII монтаже КР)'ПIIОro обору· 
дования ДJlЯ провеРЮI прямOJ1Н· 

неЙ IЮСТII поm,з}' IOТСЯ с n о с о 6 о N 

Рщ:.38. Способ ПроВСрКlI ПРЯМOlIII ' 
lI('il llnМH с ппмпщыo ВОIlЯIIОГО 

)'ponn": 
J - AOARIIOA YPOIIeHt.. 2 - IoI НК,ЮIolСТ· 

PII~C(,KHA IIIIIIТ 

-1 '1 

~ 
•• , 2 

< 

'1 
р.\с. 39. СпосоОы ПРОllерк" со­

OC I IOCТII OТIICPCТllil: 
о - l1IюбкоА. б - ""OIITPQo'IbH .... !ooI 1111 ' 
nОМ, , - <: IЮIo.IОЩЬЮ МРу"ы 11 

Ш1\1Х""СI 

н и D е ... 11 р О D К 11. Б ЭТОЫ СЛ)'Ч8С U OTAeJIbI l t.tX ТОЧJ(ах прооерRf'Nо l\ 
москости устtlИ8ВЛ lln8ЮТ Лllllеl'i к}', по которой ОТ14счают ТОЧКИ пере · 
ссчe,tIll Я :tритеJlыlrl� 0<:11 l:IIIвcп ' lpa С ЛШlсЙ коi!. п )'Т~,... СОПОСТа8l1СШIЯ 
оокаЗ.ll lJНI'i в раЗIIЫХ TO'IKax пол)"чают ПpcJl.СТдвлС!ще о ПРЯМOIJllиеЙ · 
IЮСТИ ПрОIIСрЯСМОЙ 110ltepхности. 

11 Р о в с р к а с о о с н о с т Н. (;оосность ОТНСРCnIЙ , РIlСПо.'ожсн · 
ных на lIебо.1ЬШИ.х раССТОЯIIНЯ Х, ПpoFlеряют пробl{3~1Н (р"с. 39, а) , 
I/зroТОМСН'flJ).!II п :) XOД080~ nOCJl.a"e. В том случае. когда отueРСТнЯ 
)'да.1ены др)'г от ДРУГII , ПРО8Срк)' ~IОЖJIО вести С ПОNОЩЬЮ KOII­
ТРOlJ"иoro R~ла (pIIC. 39, 6) на крае!.:)' ИЛ", ee.'11 fПRf'[Х"ТIIЯ Нl.lеют 
OOnЬШ}'Ю ДЛИ!!)', - С 110~ОЩЬЮ C'-р)'IIЫ 11 ШТIIХNаса (Р"С. 39, 8 ) , 
СООСtlОСТЬ НСРТlIкалыlO РilСIIOJlОЖСllltI~х дет.але (1 1<О IlТрOllllр)'ЮТ 110 
О'''''у. 

Бo.t!ЬШJlЯ ТОЧIIОСТ,-, провсркн постнгается пр" IICnOJlb30oalllll:l гю· 
ДСЗ IJчеекнх прrrборов : НlIIJCnIlPII н тсодо .... tтll. 

Предвар"те.'it.llая "ровсрка l'OOCIIOCТII валов IIРОИЗ8ОДНТСЯ по 
TOPl ty ПОll)'J.l)'фТ пр!! IIОIJОЩН шупов 11 lI1IоскопарзJ1J1мыlхx 1I1I1170K 
илн ICЛ IIIIОRЫХ W)'ПOlI. В МОМ с..)'час о велнчнне IIССООСIIОСТII С)'дЯт 
по н:з.uРIIl':IШ N1 311:IOРЗ Пр ll IlOвороте 6a.~OB нз 90". 

4. I IOДГОТО8КД ФУНДАМ ЕtlТО8 и УСТАНО8КА ИЛ НИХ 
ОБОРУДО8АНИЯ 

РаЗJIII"IIЮТ ,'есКОЛ,:>ко групп ф}' ндамеIlТО6. К 11ерлоf! ГРУП I Jе от· 
I IОСJ)ТСЯ фу ".а.'lменты o('iЩСI"U l,аЭIlI1Ч СIIIIЯ , которые преnlll1 :Нl8чеllЫ ДЛЯ 
)'t:тa,IOBKt! обоРУдОl!i'IIII:I.А cpeдJlero веса " габаритов. Рllботающсго 
.пр" умеРСИН,lХ реЖ l i мах (транспортеры, р"д)'Кторы , насосы, ",пз­
,-еЛ II, НОЖНIЩЫ, KOlleenCpbl 11 др. ) . 

4. I1nдгoТOOKa фундШlентUlJ fI УCТ'lшоока на них о6оруд08umlЛ . 155 

КОIIСТР)'КЦНЯ фуи да",ентов псрНОО гр}'ппы проста, It чаще всего 
она IJЫllолняетСI! 8 DНДС беТОЩIЫХ 11.,11 Ю!РПlI'lIIЫХ 6"1ОI<ОВ. 

КО BTopoil rpynne фУIIД1lNСНТOII отиOCJ1ТCJI Ф)'ндаМСIIТhI NaJlIЮI 
с кр'I"OIIJllЛно·шатун ным меХЗllнЗМоt~ . В эту гру,щу входят фунда­
менты 110ршневых паровых IJЗШНII , ГОРНЗОIIТально порш.непЫХ I:\O~t · 

прессороо, .1К:О ll ИJ1Ын.tх рам Н т. п . 

К третьей группе ОТНОСflтrя Ф)'Н1I.аыентu ыаШllli с )"lIaplIl..lJoIII на · 
грузками. В эту rpYnllY ВАОДЯТ Фундамснты КОВОЧНЫХ МOIJОТОВ. 
копров. дробнло)( н Т. п. Этн фундаЫСIIТЫ ОТЛН'lаются ЗllВЧ I lтеЛЬНUJolII 
рВЗ NСрВМН н М'Сои Н на,.1Н'lIIе., спeuНSЛI>Н IН: упр}'гнх подкладок, 

СNягчаЮЩIIХ удар. 

К. четвертOI'I r pYlll1e LJТI1UСЯТСЯ ФуиnамеИТN под тяжелое обору · 
nOlla llHC (прокатные станы , турбо8грегаты , J,JOTop · reHepaтtJp н Т. 11.). 
ФУllда.tСнты lIЗНJ.lо!t ГрУIШЫ НIdСЮТ Зllа'lllтеJl I " I Щ~' раЗNСРЫ. 

К пятой группе ОТНОСЯТСЯ фун.а8меНТ I>I ПОП ЛСГI<IIе, сре.анне и 
тяжслые метаJl...lореЖ)'Щilе стзtlКII . Ф), llдамснты !OТoil группы очень 
РЗЭllообразиы как по раз",сра~l, так н ПО KOHcтp)'K t (HII . МеТ<lЛJlОре· 
Ж УШIIС стаЩ\ll УСТ<l lIаUJJJIОВЮТ на OTJt('Jlbllble фу"nаМСI I ТЫ , Н8 общне 
6етоп ныс ПОJЮТIIII, Ila псреКРЫТIIЯ ЗД ;'!II II'" н т. ". 

Мета.мореЖ)'ЩIJС ста"к" JlСf!ЮГО 1I среднсго веса о бonЬШ IIН· 
CT~ CJI }'Ч6С8 не требуют слеllJl:lJlЬНОГО фундамента. 11. "ак ПРI'IАJIJI(J, 
НХ }'t:т8I1аВЛИJ:lаЮт Ija 6етОШ!)'Ю II 0Д)"'fЖУ "ЛИ И8 Сf1fЩ llалыtO подго· 
тоо.1е1/II}'Ю беТОfI И)'Ю подк.~/1ДК)' 110111'1. Ф)' lIдаNеllТЫ шлllфоuалыlх,' 
з)'боо6рабаТЫВ8ЮЩIIХ 1I ДРУГ"Х ОТДСЛОЧIl Ь!Х СТЭ lll<ОВ требуют тщаТeJlЬ' 
ного расчета. 

Ф}'IIДЭ~IСIIТЫ nЛIl ТЯЖeJIl~Х станков абы'то ВЫПОЛIIЯЮТСЯ tI виле 
НIIД ИВIIД}'.!IЛhIlNХ N аССIlIЮВ. дЛЯ уннкаЛЫIЫ.х стан)(ов ФУ1t.aаNС I I ТЫ 
ПРОСКТllРУЮтt.я Ta/'JI\C IШДIIВ liд}'аJlЬНО 11 БЫоаЮТ СЛОЖНО,, lCонстру КlI.II И, 
предстамяющс.Й собой CJIOЖ llое сооруЖеllНС большого веса. 

Основ ны с тсх . I IIЧ f'СК Ilf' )' СJlОВНЯ на И9ГОТОВJIеннс 
фУllдамента: 

1. ФундаNент Heo(jKOAHNO ИЗГОТОВЛЯТЬ To.1hКO ПО чертеЖ;!N. 
2. На чертеже дonжны быть пр'I8еДСIIU данные о ивтсрнам 

ф),lIда14ента, а также раСIIOJlожени(' oceil ф)'НДЭ.lеита относит('_,ъно 
осей здан ия ilЛИ nр}'гщt ~I ~ШIIН I1 l ' IК1t'К'ПIЫt: высотные отметки. 

3. В случае IIЗГОТОвления ф)'ндаJ.lf'lIта большего абыwа (более 
15() МЗ) ОСИ ФУНД8мента !1OJ1ЖНЫ ОТМe<tатt.Cя репераl>Щ НЗГОТОВJ!СН· 
HblNII 8 BIIJlC бетОIlНt.tХ сто.~бом раЗNеРОN 5() Х 50 СоМ. н ОРЫТЫNИ О 
Зf'N Jl II"I на fJl)'I'iHH}' IIC MellCf 0,2 м I'ИЖf' УРОВIIЯ ПРОNСр~8I1НЯ грунта . 
Реперы IIЫНОСЯТСI1 аа предслы злаlll\Я . 

4. Для соорУЖСlI lIЯ ф)'"даЩ'lIта Пр" МС IIЯЮТ бетОН II JlИ железо· 
бетО II . 

5. Перед YКn.8ДKo(1 бето"а в 1i0ТЛОВ/Щ lleOOxOAII\lO npoвepllTb 
установку 3I!кл8 L1" .... х ЧI\СТС(! н a"K~p"ыX бо.'Т08 н ОЧ IIСТI/ТЬ опа· 
лубку от гряз" 11 м)'сор8. 

б. бетон, УКЛадываемый J) котлоuа l l ДЛА ФУllда М~llта, ДQJ!ЖСН 
lI:tготоl\.'1ЯТt.Cя 118 00011110'" заuоде 11 ПОСТ)'1I8ТЬ К месту ФУ"llаМСНТ1:I 
в ГOTOIJOM ендс. 

7. ~'кладку бстOtIа (JIеnует иccr ll С IJ I>lCOТt.t не бо.1се ~ .11. 
8. Укладку бетона в .l:\OT.'100811 реКОМСllДУется оеСПI НС позже 

1.5 час. ПDC.'1е ПРНГОТ08/lеlЩЯ беТОН8 . 
9. БстOtl следует yкnaдЫDil'-b .IСХ8НIIЗ IJ роваИ НЫ.1 способоN С пр"­

"СIIСЩIСЫ ОilБР:lТОР08. 
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в та6./}. 148 указаны марки бетона для фундаментов. в табл . 
149 - JHIHHHP. Л)lЯ OIleHK'1 ПРОЧ IIОСТИ бетонз. 

Таблнuа 148 

Маркн ~To"a. IlpHMeHA.~Mbl~ для ФУllдаиентов машин 

Фундаменты под металлорежУU!l!е 11 MeтaJtlloo(i· 
рабаТыБЭЮЩllе СТ'IIIКИ, транспортеры, питаТeJlИ, 
e~lla paTopbl, дозаторы, Н("Т l lратеllН и другие ма· 

ШIIНЫ со CnOl<ol\lIbI~! n ypaoHoBewcHllblM реЖIIМОМ 
работы 

Фундаменты под тяжелые машины 11 маШIIНЫ 
с иеураВlJОfICt.!JCtlнЫМ режимом работы: прИВОДLl 
клет" н меха lltlЗМЫ прокатных станов . I<УЗНСЧНО­

ЛJJ(.'ССОl:JblС М~Ш'1НЫ, тяжелые Nt.ТlIЛЛО~ЖУЩllе 

станки, cтaUHOHaplII,l e ДВIIГ:\ТСЛИ внутреннего сго­

ргЮIЯ 11 паровые машины; фундаменты 11 основа· 
НИЯ путей ДЛЯ neре.!lВllжения )(ранов, перегр)'жа· 
телеil 11 т. п .. 

ФУllда~lенты под тяжелые R ОТ8l.:тствснные ма­
шнны, к работе KOTOP I~X преДЪЯВJ!ЯЮТс..ч повышен· 
IlblC требоваНI\Я в ОТIIOUJСНЮI ВОЗl!IlкаЮЩllХ B116pa· 
UI:I{I , различные агрегаты с тур611ННЫМ приводом, 
МОЩIIЫС HarocbI, аенТllliЯТОРЫ и т. п .. 

ФУllдамеН11..1 точных "'f"fl!ЛJlОрежУШJiХ СТЗlIкоа . 

Марка Cie'roHII 

75-00 

90- 11 0 

110-140 

110-140 

т а 6ЛII ц а 149 
Даниые для ОцеllКИ IlРОЧIIОСТИ бf;тон а 

Мао"а Эеук Pn)"JIbTaT "он }'дарС по noaepJUtOCТl' ~OHa 
бетона. "'" ударе J.lОЛОТКОId остры ... :lу(iИ110,", 

110- 140 ЗОOJIЮljl ПO'lТII '" ocтaeтtil ПРII IIcr l<oil нзсечк(! 
следов дает слабыil CJlCд 

60-90 глухой Остаются 81.1}tTJIHы HaceK"~TCII 11'" I 'ЛУ-

бину 1-1,5 ММ 

30-50 МягкИI\ Попучаются вмя, Режется 11 осыпается 
TllHbl с осып аЮЩII МИСЯ 
краямн 

5. ,Устам()ка и 8bt()epKa 060рудО8t1НllЯ 157 

Размеры 11 кач(>(Тво поверхности l$зготомеНIЮГО фундамеliта 
ДОЛЖНЫ соотвстствовать требованиям 'Iертежа. Высотные OTMeTКJC, 
реперы, ДЛI(1i8 знкеРIiЫХ оо..,тов, состnяннl': резьбы н УКО~IП.~еКТОВ8Н· 
НОСТЬ гаЙЮIЫИ )J W2lj6з~ш ДQJIЖНЫ соответствовать проеКillЫМ. 

УСТЗ 1JоаК2 закладных частей (болтов, ,НlKepHЫx (1JIНТ, 
p2N, опор 11 т. п. ) в фундамент ЯВJIЯСТСЯ ответСТl)енной операцнеА, 
от которой в большОн степени 38ВIIСНТ ПрЗВНlIЬН 8Я работз по MOII' 
таж}' M8WHllbl. . 

ДIIЯ точном УСТЗIЮUКJI ЗЗК.'1Зд.lIЫХ чзстеfi n nлаtlе 11 по высоте 
II000ЬЗУЮТС» специаllЬНЫМII монrажиыын прнспособле.нИЯNН. Приепо­
соблеlШЯ состоят 119 каркаса н кондуктора. Каркас с.'1УЖIfТ для рас· 
положения I<OHnyктopa в тре6уемом ПQJJоженин, KOIIA)'KTOP - для 
размещения болтов. Диаметр ОТl)еРСТlIн в KOHnYKтore ДQJJжен быть 
-на 1-2 ..нА! болl>Ше ДIIЗNстра 6олта. Болты 1) КOIlДукторах: уетаигв· 
.,"ваются попарlЮ по з--4 шт. 

РаЗЛJlЧают Tplt ОСНОВНЫХ с.,учая соприкосновсния мгЩllliLl с 
ФУIIДВЫС IIТОМ: 

1. Машина опирается непосредствеНIIО 'lа ПО8СРХIIОСТЬ ФУllда· 
~eliта. 

2. Машина ОПllрается Н3 nOBepXJIOCTb фуидамента через про· 
"лад!\и, КЛИIIЬЯ ИJlИ башмаки. 

З. Машина опнра.eтtя на мета.'lЛИЧескуlU IЮI.Н.:I'ЛНQL1"Ь фупд~' 
менТIЮН рамы чсрез проклаДЮI. 

Первый случай требует большой тoqности при НЗГОТОМСНIIr1 
фундамента н u практикс примсняется очень ~ДKO. Наи(io.лее рll.С" 
nроетрзнеlUIЫМ ЯIМЯется втnрnй с.~учаi1, прн котором IIмееП:1I ши· 
рокая IIQ3МОЖIЮСТЬ РСГУIIИJЮВКlI положCtlllЯ машины. Пр!1 УL""Твновь:е 
маШllНЫ нв фу"даментую раму ее поверХIЮСТЬ должна 6ыть РОВlюil , 
без зltУССlщеа, эа(ioН II и т. П. 

~ УСТАНО8КА И ВЫВЕРКА ОБОРУДОВАНИЯ 

Перед ycтaHoBKofi машtlнЫ" на фундаlJент нro(iХОДIIМО поверх· ' 
ность фундаNента тщате.'IЬНО О'l I IСТИТЬ от пыml н грЯЗII Н ПрО IIЗОССТl1 

насечку "овеРХНОСТII СОПРИКОСlIовеНIIЯ с ыашиной. Затем оч.lilltаlO1 
от грЯЗ)1 " мама опорную поверхность CTaHlI llbl станка, Оп)"скать 
маШ I/Н }' на фундамент Н8ДО медлснно 1/ осторожно, следи за тем, 
чтобы резl.(iа выступаЮЩIIХ КОIЩОВ фундамснтных 6олтов не бы.r.а 
t1СПОРЧСIIО о Кр311 JI cтelli( lI отвсрстия 6 станнн". 

Д.1Я BblnepKll оборудоваНIIЯ при установке его на ФУllllамеН1 
IIСПОЛЬЗУЮТ регУЛllруемые КJJИНI.,Il (рис. 40, (1), peryJIIlpyeMble 6ашмаlШ 
(рис. 40, 6), IlабоРllые МСТ3llли',есЮlе ПРОКJl8ДI\Н (рис. 40, 8) 11 До"" 
краты (рис. 40, 2: ). 

Для УСТЗiIOВКН щюкладо!\ uежду I\шхнеrl плоскостью осно~аНШI 
1:1 верхним )'РОВНСМ фУI!Ла",еЮ'а остаDJII!ЮТ ПРОС.6ет ВeJlllЧ"ной от 20 
D,O 60 М.Ч. ТOlIЩ IJНа TOI!I<IIX прокладо!( 1, 2, З, 4 11 5 мм, ФOJlЬГlI 
0, 1-0,05 ,I'д, ТOJiщнна оБЫ'lных прок:ладок колеб.n:ется от 5 до БО AI..tt. 
Лрокл адкн УСТ:!Н8МИВ81QТ с двух nopOH анкерного болта, г в CI1y' 
чае 3Jlа ЧllтелЬТlОro расеТОЯI\IIЯ межд)' (io.лтаМl1 ПРОКЛ8ДКII ставя., 
J.'ежд)' ин~ш . ОБЫ'lllое. раССТОЯlше между устаиовками ПРОКJIаАО!{ 
3(Х)...-...8(Х) ,11..11 В ЗIIШ1СIINОСТII от размсров основаlНIЯ. 

ПредваРIIТельную установку ОСIJOваНllЯ ПРОIIЗВQДЯТ в соотоет· 
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(Т(II11' С ' Jp oeKTOM по продол"'"ы ... 1I поперечным осям ф)'ндамента. 
По выеоте ос,Н)оаН IЩ )'СТ31IаВnЩlают ПО Bt.lCOTHUN реперам. Про­
верк)' прОН3RОдl1Т п рн IJОМОЩН мltКРОМЕ'1'р"чесl(ОГn II ITIIKM3('/t 11,1111 
жестК,orо !U11IXtJac<t. CIlctJ,lIa,'I>"O ItЗготоолcuного Д"'Я AallHoro репера 
11 установочноlt ба"ы, 11 с ПОt-IО(Цi>Ю контрольных .~HHe6: ДJ1ННОЙ ОТ 
1000 до 4000 ....... 

~~] 
а) 5) 

6) 

Рис. 40. ПРllслосо6J1Сlfl!Я для установки It оы­
верЮI обоРУДОilllН llЯ ; 

(1 - рС'ГI·JlИР)'t'.IoIЫ~ КII llllbll, 6 - р l't')'lIl1р)·tМШ;· бiJlUl4аКII. 
tJ - набоDllыt NtТnЛJlIIЧКI(ut ЛО,ll,МIIJI,КН, l - д.ОМкрат 

в ГОРIIЗ0нта .. ,ыюit rtJIQCКОСТИ ОСДОв8 ННС выравнивают по ),роВ ItЮ 
с ценой дc.r.еllНЯ O,(XJS--O,I ..",w П)'Тt'''' IlзменеllllЯ толщнны "РОIUl8ДОI( 
И ПО!lтяжек raeK нв 8"керных болтах. Т ОЧIIОСТЬ устзновКI\ основа­
НИЯ ДОЛЖ ll8 быт!; 0,2--0.3 .&00 на 1000 мм. Прн предваРНТeJ1ЫIОЙ вы­
верке If}IOrn8 польз)'ются IU1НltOlН.olJ,lИ 11 poк..~anI(a.'H IIЛН' !lO,",KpaTaNH. 
После )'СТЗНО8КII ПО УРОВIIЮ IUlllltья н до",краты (}("тамяl(')Т H/J месТе. 

j\\етaJtJIореЖ)'Щllе стаllЮI Д..,Я TO'lllblX Р8бот, НIoIСЮЩllе 6oni>Wlle 
стаинны, устаllаВJIlIвают<:я НСllосре.'lствеюlO Н8 Рet')'..,ируеJolI>lС 1U1 1/11 i>Я 

HJ!H pcrУJlируеNые 6аш ... акн, npl! помошн которых вед)'т выверку. 
П осле окончаТСJlЫЮН ВЫIIСРКН OCHOS8Hlle зали83ЮТ ueNe llTHblN рас­
TBOp UM. 

Некоторые IoIВШИ!lН устанавливают на опорные ПЛIIТЫ. Уста· 
IЮIIКУ Of!орных ПЛIIТ ведут при ПОNОЩИ JЩllейкн •• УРО811Я, а pcry-
1I 11РОВКУ "х ПРОН1ВОДЯТ прн ПОМОЩII [IНHTOn , постаВЛСНI:IЫх, аО )'гл ам 

ПЛИТЫ. П()CJIе "ывер.к" "",нты ~ВJllIвают цементным раствором. 

6. ~PEnJl E HII E ОБОРУДОВАНItЯ НА ФУНДАМЕНТЕ 

МаШ"НhI . СТ3 111tИl;Ol котрых n6лll/1,ают ltOCT3TO" H0I1 Жf'(ТКCJCТi>Ю, 
иногда устаtt аЛllllвают чв ф)'Ндв",еllТ без креплеННJI 6o.nТ8Щj It 6е3 
подrОТООКII ЮIДIIВ IIДУI!JIЬНОГО фундамеll1'а. Станины такнх станков 
послс оыверкн ТОЛhКО ЗВJl lIваются UCMeHTHbl I\1 paCТBop01ol по В~iI по­
верXlIOСТН conpHKOCHOBCJIIIJI CT:lHItHbl С полом. QcноваНIIЯ аысокоточ. 

7. РIIХТfЮМ 11 3а11110ка nCllooatllli1 060рудОООНIIЯ 159 
----------------------~-------

ИЫХ СТ8НКОВ, треБУЮЩИХ ПСРltOlIИЧескоr. ПРОI\СРКИ на ТОЧIIОСТЬ. цс­
J,jC'llTH!;I:.I раствором не З8Л1щаю't. 

МаШННЫ с нсур8Шlовсше"ным н )'Г II J1 lfЯМ I I , а также тяжелые ма· 
ШННЫ З8креlIJIIIIQТ 'НI ф} нnаменте IIHKcpHbIl\m бмТ8МII. ЛI I I;СРlluе 
болты ДОЛЖIIЫ обладать nocтaTo'lIIoif жесткОСТЬЮ н проЧJfО соеДlfltЯТЬ 
Ф)'II.п8меllУ С ).llIlD ИНОI'I. ДИIIМетр бodтов опрсделяется раСЧСТОN. 
liрнмЕ'НЯТЬ ф)'lI!lаuентные болты ItHa~ICТPON NCllbllJC 14 Jl.-с 1ft' реко, 
loIеIJД)'СТСЯ BB11It}' IIХ МВЛОЙ ЖССТХОСТII. nl1lllt8 болтОВ ВЫ6ирается В 
заflНСИ N0С7Н от peJXH;\Ia работы N8ш llll..... Д"'я маШII" , раБОТ8ЮЩfl); 
е },Nсреl'ИЫМ реЖНIoIОМ. не I:СIIЫ'ТhlR8ЮЩ I !Х то.~ЧКОII 11 rlIapoB, д.,!"на 

aHKepl""" бо..1ТОll ПРlшнмаетСR p 8R110f! 5{X}-БОО AlAl. ДЩI тяжс...l0ГQ 
обоР)'Дованt1я н ""Шllllt, рr.ботаЮЩIIХ с удара",н It сотрясеннями . 
дюта болтоu IfflorlIa nOCТIIr8CТ 2-3 .11. 

Анкерные БOJТТЫ прОrlускаются о спсцнально ПРСД),СNОЧ)еtшыс 
в ф)'ндамснте О;(lсрстнtI 11 3МIIваются IieMeItTIIU,", раствором а СООТ ' 
ношениlt 1: 3. Затяжка гаек aHKcpltbIX 6oJ!TOU про"300Д 111СЯ ПО пра· 
0"..,8/0' затяжкп I\шоro60.~ТОflОГО СОСДIIн еIllIЯ. ralfKII a"KepltblX болтов 
заТlIГ It !33ЮТСЯ к",ю,юм, а Ol\QtI ' jIlTCJf l>1t811 )аТЯЖКI:! проltз водктея уд::!. 

рам" K)'Ra,1nbl 110 рукоятке к..,ючз. 

7. РИХТОВКА И ЗАЛ И ВКА цЕмЕliпtыM РАСТВОРОМ 

ОСНОВЛНИП ОБО РУДОВАНИЯ 

Окон чаТ~'I>II)'Ю оыосрк)' (Р"ХТО8")' ) ОСll оааЮlil оборуд,оваltНЯ 
ПРОНЗ80ДЯТ пос.lе по.шого 38Тllердеl:l 81JIIЯ бетона. ),"' ОЖ('НIIOГО liля 
креплettня aljKeplН.rx ООлтов. Рн,\,овк)' веД)'Т с помошью pallce )'ста· 
HoвnetlHblX подк,'!8ДОК. кпнньсв 11т ! 6аШ ~18КОВ, ПР 'I ЭТОIol K€»ITpO' 

'nIlРУЮТ ПРЯМOJ1lfнеiIНОСТЬ. плоскостность н ПеРliСНДIIК)'JlярНОСТI> OCIIO· 
ваЛlIЯ. Подтяжку IH."PXItHX KJ! HllbefI 6аШ~IВКОП, подбш.IКУ KliIlHi>eR IIЛН 
ПОДКЛВДI(), след,)'СТ псстt! QCТОРОЖIIO. дo('j l lRаясь 110J1110rO rnnpI IK(X', 
иовен"я всех опорных дета.'IеН с II\IЖltсr, l1J!осtШСТыа ОСIIОВ8НIIЯ. За· 
тяжку onopUb!X .nетал~r. СЛ('д)'ет B«.TII в ШВХlolатноlol порядке. 

После рихтовкн, у6е.lИRШ II С: Ь, ЧТО yCТBHOI!KB ОСНОll8 1t1 1Я С()()Т'ВСТ' 
ств)'еI )lopNaM ТОЧIIОСТJl. О"ОII'I/JТСЛЫЮ 38ТЯГIIR81ОТ крепежные OOnты 
If за.1l l llВIOТ ОС'НОШllще UC~CIITII"'N раствором. ДJlО этого по пеР II' 
метр)' ОСllQвання ",аШ"It'" )'СТ8НВВЛltВI!ЮТ Onn"')'6k)' ИЗ ДОСОК на рас­
стоянИIt 1 0O-15О.IUI от ОСНОВ3It11Я. BIACOTa опа"'у6ки ДOllЖ llд бить 
"а 20--30 МАЕ выше )'JЮUIIЯ залнпк1t. Перед З8..,lIвко i. все тру60про' 
IIOJIbI 1l006XOnll~1O oouor:'TI, TI'\I!('''' . 

д..,я nОll"'"ВКИ рекощ'нnуf.'ТCЯ ItpНNf!НЯп. раСТIЮР 1 : 3 IIЛII ] : 2. 
В состав раствора входят чнстый к.вврцеоыЙ песок ( двt:·три Ч8СТII) 11 
по,)Т..,анд-цеNент "'ЗрЮI не ниже 400 (OAIlA частt.). 

Перед З8J1JIDКОi'l 6еТОlшруем ую (10ВЕ'рХIЮСТt. ПОЛIfВЭЮТ ЖIlДКНМ 
pal..IBopoM ЧIIСТОГО lle ~,eIITa . Вре~I Я 118 ззтвердеtJз" иt' рпствора за­
JlКВК I I сосrав..,яет 18- 27 дней 11 заОIlС llJ.lОСТ II ОТ сорТ8 М/:Iтериа..,а 11 
темперйтуры окруж а ющеr. среды . 



Глава Х/ 

МОНТАЖ ОБОРУДОВАНИЯ 

1. ТРУДОЕft\I(ОСТЬ МОНТАЖА ОБОРУДОВАНIIЯ 

TpYAC)C~IKOCTb NОНТ3Ж8 ДIIH рэмнчных ВIIДОВ О(юР)' n'О8ЭIIII Я УК2 ' 
ЗЭ llа 1.1 Т8б.п. 150. 

Tp)'AOt~'KOCТb ~Iонтажа 

НlIНNtмоuмиt Вес. r 

Токэрtше 

(;TaHKl1 меТЭJ1J10реЖУЩ I!е 

До 5 

КэрусеJ1ЬНbre 
6ЭIlt.цстокарные 
Автоматы '1 пoJlуавтоматы токэр· 

lIые 

Фреэерные. ropllз(ЖтаАt.ные, C(pTII ' 
I<IIIII,HNC Н у,"НЧ"р<"IIJlI.WNI!' 
ПРОДOJlЫIO·фреЭерн ые 

3убообрабатывэкnц"е 
РаСТОЧllые 
СВСРllНЛЫlые: 

ОСРП\.К8.11.Ыlые 

РI4ДШIЛhные 

npnItMbHn'CТJ1nr;!.'IЫlI~ 

Пonеречно-crpoГВЛhные " до.,6еж· 
н",. 

Св. 5 

до 10 
Св. 10 
До 20 
СВ. 20 

До 5 
До 10 
СО. 10 
до 20 
Св. 20 
до 10 
Св. lO 

' ТэБIlIlЦЭ 150 

Tr» 'AOi'NKOC'I" 
• ЧtIlOI!tICО 'АJtJIХ tllI 

I r 8«. обор)'до­
I'ИМII 

1- 1.2 
0.7-0,8 
0.8-0,9 
О.6-0,7 

0.9--1 
0,6-0.7 
0.8-0.9 

1- 1.3 
0.9- 1 
1,1- 1,3 
0,9-1, 1 

0.8 
1- 1.1 

. 0,7-0,8 
1,1- 1.3 
0.8--0.9 
0.7-{1,8 
0.8-0.9 

2. М(Jн.,.аж легких Il Средних АlетаАllореЖII/ljIlХ стnнког !51 

HlIIIMtIlON.HHt 

Ш.~ llфОllЭJlЫlые 
Стэщ(н рЭ311ые ~lеJII(ие 

ПО!РООООд}'UJl!ые 
Ковочные 
ШТ8NПОDОЧ l lые 
ПнеВI-,этнчес,I( КС 

J\\еХЭЩ'ЧССКllе 
ГНJ1.ра,,ВJJ llч«к"е 

ПродОIl:жеНllе .,.а6А. 150 

0.5 
1 
2 
3 

M OJ1 01'Ы 

I lpeccbl 

I 
До 50 

.. 75 

.. 10 
Св. 10 

I 
До 10 I св. 10 
до 100 
Св. 100 

0.9- 1 
1,7- 2.2 
2.1-2,4: 
2,6-2.8 
3.1-3,6 

2,8--3.3 
2.5- 3. 1 
rн; 

' - 5 

2-3 
1- 1,5 

1.5- 1.8 
2-2.5 

2. МОНТАЖ ЛЕГЮIХ И СРЕДНИХ fI'ЕТАЛЛОРЕЖ)'ЩJIХ 
CTA HI(OB 

ОБЩIIII порядок пОДГОТО8К" It пРО8СдетlЯ монтажа и СllаЧ 11 лег· 
ких Ii cpeJtIIIJX ~tетаJlJlореЖ)'ЩIIХ cтa,IKoB CJlI!ДУЮЩ'IН: 

, 1. Достамкэ СТЭIIка к мест)' NОlfТ8жа . ero paCI1MI.OBKa. TE'XIIIt<le· 
CI:(HI{ осыотр " СОСТ8ВЛ(!Н I ! е акта теХОСloютри. 

2. УСТЭНОQка на ФУJiдаNСJiТ стэнка " ВЦВ('РК8 его ПOJlожеlШЯ. 
3. ,..10ИТЙЖ стйн .. ,. " Of(ои",аТ{!JIЫlая выпер .. а Ii!rO l !о.~ожеIIllJl. 
4. 3ЭЛIIRка бетоltОN ФУJlД3NСIIТIIЫХ болто!!, выдерж'ка 6ет0ll8 " 

затяжка гаек Ф)'НД8N('ИТIII.>IХ· бo.nтоо 
5. Смазка станка 11 его пр0611ЫЙ пуск прн соблюдеНИ l1 ПрЭ8 1t ... 

тех""К" 6езOllа :: II ОСТII. 
6. Обк.II'lКiI cтltllKa ОХОЛОСТУЮ, ИСПЫТЭИIIС под l,агр)'3 КОI'I 11 про­

nepка 113 ТОЧIIОСТЬ. 

7. Составm!_"не акта 113 ПР"СМКУ 113 NQнТ8Жа " CJtII'IY D ~KCMy' 
этанию обоРУДО8ЭН"JI. 

При установке станка Ila фунпзменr IIP.Qбхnд"IoШ [1}'КnВОДСТВО' 
ва.,.ься установочным чсртежО~I. в I(ОТОРОМ )'1\8,jalllJ P8]M('PI~ 11110' 
щэди, неоБХОД"fJОН .МА УСТ8НОВК!I Н 06cnуж"ваНIIЯ. 

В бетОНI!ОfJ ПОЛУ ДОЛЖНЫ быть преДУС~ЮТpt", I Ы КOJIодиы ДЛII 
Ф)'IIД8меIIТНЫХ бolIrов. В пере.крытнях NllоroэтаЖIIЫХ 3.'1аннА про6н· 

11 -00 
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8ают 

болты. 
СКООЗIlЬЮ отвереТllЯ , через 1<00орые пропускают анксрны" 

Болты фlКСИРУЮТ С обратиМ' стороны IJСРСКРЫТI\Я шаМЗNИ 
июt ПJlllта~lII. 

УСТilНОIIКУ станков 8ыncрlllOТ 
зоllтаJlыlil 11ЛОСКОСТlI (табл. 152) . 

110 оысоте (табл. 151) 11 в гор'" 

Та б/lltца 151 
ТОЧltОСТЬ )'С"i8tЮDII(JI стзнков по высоте 

СТ3Н1Ш, не IlмеЮЩllе I{Itнемат"ческоil 111111 при НУ­
АIП('ЛЫIОй. технологической СВЯ] I! с ДРУПI"Н 113-

wltна~щ ± IO 

Ствню\ 11 маШ llНы, It Nсющне п рннудительную 
теХНOIIОГll цеct.1'Ю СОЯЗЬ о Ollne JlOTI<OD, желобов, 
РОJlЬГ311ГОD, о которых ДВ't жеН1lе деталей осуще· 
СТDJ!Яется IIОД деftствием собственного necа ±5 
Станки 11 машины, связанные коносйера~!Н 11 

APYfII~1II устройстоа~1It с ПРIIНУДИтeJlЬНЫм переме­
щеНllе~s деталеil _ _ . . . . . . . _ ±I 

CTaHKII и агрегаты , об"ъеД llнеllные ОД I IИ.S те.хно­
лorllчесКIШ процессо~1 ±0,2 

Таблица 152 
ТUЧ IIUC1Ь уст.ооокн CТOIIKa D roРИ30НТ8льнсii ПЛОСКОСТИ 

TOl\apHble общего 118-
311a'lellllll: . 

TnK8pHI.oIe повышеllНОЙ 
точностн • 

ВеРТIII.::ально-соеРЛIlJlЬ· 
"ые 

РаДI18ЛЬ I IО-С6СРlIllльные 

РаСТОЧllые . 

Фрезерные общего lIа · 
Зll8чеНIIЯ 

I 
TO"II!OC1" rna-
IlneKII ........ на 
ICOO ...... AnllHIoI 

0,04 

ОЩ 

0,04 

0,04 

0,04 

0,04 

КOIIтрол,,"Ь/е ба3N пр" 
про"еРJtе )-poII.Ilt-JoI 

НаnраВЛЯЮЩllе ста-

иины 

То же 

Поверхность рабо1lего 
стола нли Н8nРЗ8JIЯЮЩllе 

I.::ОЛОIIНЫ МН стоАIШ 

Поверхность MIITы I\J1 И 
kQЛОIf1.lЫ 

НалраМЯЮЩJlе СТ31111· 
"Ы ИЛ" поверхность 

стола 

ПоееРХIIОСТЬ стола 
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Тип C'I 'HII:' 

Фрезерtше ПОDЫШСII' 
НОО точностн . 

ПопереЧНО-СТРОГ3J1Lные 

продonыl-строгалыыыыe 

I(РУГЛОWJIифоа8ЛЬНI.oI(' 
" ОНУТРI1WJlиФООI:IJlьные: 

о ПРО!(ОЛЬНО.I напрао· 
lIеНIIН • 

8 попереЧIIОМ Ilanpao_ 
леll l ll! 

РезЬбофрезерные 

Рсзh60наК8Пl ые. болто­
IIврезные, гаАконарсзные 

ЗУбоpt'ЗI/ые (фрезер-
Ilble, СТРОГдЛыше) 

ЗубоотnСЛО'lIIUС (шли ­
фовальные, nО80!lочные) . 

плоскошлифоо8лы�blt 
Обшего иаЗ llачеtlНЯ 

ГlnОСКОЩJщФО6аJlЬН~ 
ПОВЬШlеНIIОЙ ТОЧНОСТи: 

D ilРОДОЛЬНОN lI aJ1рав­

J1eHII" 

в noncpe'lHON lIаправ­
ленин 

ПИЛЫ, ПРlIво!П/ые но­
жоUlШ и другие загото_ 

ВnЧilые СТ311КИ 

I точllOtt1o ует._. 
кн ...... "а 

1000 ...... AJlIl IUoi 

0,02 
0,04 
0,04 

0,02 

0,04 
0,04 

0,10 

0,04 

0,02 

0,04 

0,02 

0,04 

0, 10 

Продол:женup табл. 152 

KO"Tpn,nhHhI~ б.~w при 
II PORen"~ )'tIOIIIfеJl 

ПооерхнDC.ТЬ столз 

ТО же 

Поncрхность столэ IIЛН 
нзпраМRЮЩIIС СТ81IН.НЫ 

НапраDЛяюшие стан н ­
НЫ IIЛII Рl:l оочаll: поверх. 
ность стола 

ТО же 

НапраОЛRЮЩllе СТа-
IIJЩы 

ПОntРХIIОСТЬ стола 

ПОD4i!РIIIIОСТЬ стола (зу. 
f'юфре3еРНЫС) нэправ.nя_ 
ЮЩllе (З )'6ocrрorаJ1ЬНые) 

НаnРЭМЯЮШllе 

Поверхщ)Сть стола 

То же 

Столы IIЛ II отнрытые 
'I8ml СТЭIIIIIIЫ 

Onpo60вalllle станка 118 холостом ходу после ВЫВСрЮI t1РОIIЗ' 
водят В Т('<IСШlе 1- 2 "'8COn' На'lинать IICnl.olT8HIIC Сllедует 1,; I,;I:IИЫ '­
малых Сl<оростсА н затем п«ледОвательно 1I0 1lышать скорость. 

После испытан"я на ХОЛОСТОм ходу rlРОи3ВОДЯТ peryJllipoot..)' ОТ­
дельных частей н УЗЛОВ станна. 

1( реГУЛИРОВOIJtJЫN работ аN ОТII«ЯТCfI реГУЛНРОВI\а ПОДШltпНIIКОD 

". 
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главного шпинделя, заЗОРQВ 8 местах сопряжеlШЯ труШI!ХСЯ часте ii. 
• также контроль работы фРЮil\llONRЫХ муфт. РеryJilljJОБка ПОДШIJn­
НIII(О8 Ш llННДeJIR эамючается 11 уt:'Гр;:!щ:шllt 61Iе""А ШI1Нltде..,я 11 о 
ПOllучеllJ1II lleo6xonI'.lOfO зазора между ПОДШIШНШЮМ (СКOJIьжеIlНЯ) 
и !1ОсадОIJ ' IOi1 шеilкоil шпинделя. ДопускаС.lOе бllСН ltе шщщдс.,еА 
раЗЛ I I'IIIЫХ 811ДОВ станков прltведено в там. 153. 

ТаБЛIIЦЗ 153 

Допускаrмое значеllttt. бнrнt1Я" nocaAo'lHoA повс:рхности шпи.нJit..ll. 

СТIIНIIII 

Токарные оБЩI<ГО назначеllИII: 

пр" I!bICOтe центров до 400 ..11М • 

п р" оысоте центров св .... ше 400 ММ . 

ТОКЗРИЫt! ПОDЫШ~IIНО{' TOLlIIOCТII 

Револьверные • 

Расточные (нз длине ЗОО---5С() At..II от ШrlltНДeJIЬ­
ио(. бгбкн ) 

Фрсзерные: 

ДOnУСК8С_ 
бllенне WII". · 

.a.t'JlII . ... ... 

0,01 

0.02 
0.005 

0,01- 0.02 

0.0З-1I ,04 

вертикальные 0.01 

ГОР IIзонтаJlЫlые 11 у':'lIверсалыыe 0,015 

3убофpt:Зeрныt' 0,01 

Каруссльные (по "эружной nooepx l lOCТII МВII' 
шаибы R м,ч из ' ()('() ММ) • 0.03 

Зазор ... з местах СОI1РJ\Ж~IItR ТРУЩIIХСJ( ч астей регулltРУЮТСА пу­
тем IIQдтягltваИIIЯ реГУJlllpDПОЧ llЫх КЛlШЬев 11.J111 lI06зв.lенисм прокпа· 
док под нераБOtIУЮ ',зсть ПРllЖIIмпоft пла RЮI. Муфты реГУЛllруюt 
так, чтобы зазор в ВЫКJIюченном состоянии между дискамн был 
0 ,2-0,3 ММ. 

Н(!J(ОТОРУЮ особсНIIQСТЬ представляет МОIIтаж КООРLl.IIи8Тllо·рас· 
TO'lIН.JX 11 резь60шлI!фоввлы1l1х станков. Устаиопку ,ТIIХ стан коп 
пеобходlINО nPQIIЗВОД I IТI., без демонтажа отдeJ1ыlхx его узлов и в 

местах, ПБJ\lцlt которых нет маШIIН ударноrо дсАcrВItЯ ( молотов, 
прессов) н МЗШIIII , вызываЮЩllХ внБРЗl\I1II ( крупные веIlТIIЛЯТОРи. 
ТО'l llла и т. п. ) . Не допуснается установка crзнков пблllЗlI прнбо­
ров ОТОJ1ленuя. 

ECnI! ~Тl! СТЗ IIК11 устаиаВJ1IIвают "а бетОI IllЫ~ фундамеl1Т, то д.l'\и 
n penO)i:pal:l,",HII~ <.-rаН1\()В ОТ DllellШI\Х СОТрЯССIII'lЙ между грунтом ~ 
ф}'l,даменпш помешают предохраllЯЮЩУЮ среду: шлак, торфяном 
ПОРОШОК ИЛII пробкопые "литы. ТОNШНИЗ споя ДОJlЖllа быть не 
менее 50 M.~. Глубllна заложеltия фУl lда мента под точные cтa \f1t1l 
(шределnется. в 500--600 M..II. 
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3. МОНТАЖ КРУПНЫХ И ТЯЖEJ1ЫХ МЕТАЛЛОРЕЖУЩИХ 
СТАНКОВ 

I(pупные СТЗ II IШ поступают к .Iecтy монтажа в разобра нном 
"иде. В Пl,!рОyIO очередь ка ФУНДЗlolент устанаВJlJшают с т а н н н у 
станка. CTaHIiIIY, как 11раВIIJlО. устаиаnЛltвают на Pl)fYJIIlpyeNble баш­
маки, расположенные ПО ее IIl.!plIMeтpy. ИII()I Дil UilшМаl<н p3,JMe· 
щают в сре.!llн:11 ',асти СТЗНIIIIЫ. В ~тих CJlучаях установку башЬ!аl:(ОВ 
118 фундамеllТ сnсдует ПрОИЭ80Д1lТЬ зар.анet', выверяя IIX 8 ГОР"З0Н­
Т8nЫlOЙ Л."()Скости 11р" ПОМОЩl1 J11IHef!tIН, после чего на 8ывep~HHыe 
башмаки МОНТltрУЮТ cтaHI1HY. БашмаlЩ о данно •• CJlучае регуmфуЮт 
через преД)·С.!ОТ~llные для этого в станине 01i11<1 • 

Креl1леlJНе крупных C'l"aHKOII к фунда.!енту nРО l'ЗВОДllТСЯ анкер· 
HblMII бo.nта.IIL 110 ввиду ТОГО. что МНОПlе круп ные стаl lЮI имеют 
большое колнчество allKepHbIX батов. устtIIювка IIХ IleДСТСЯ одно· 
врем(:нно С устаНОВМОfl CТQIIIIIII.i1. ПРIl~IOJI lIlIеilноcrь СТЗllllllbl ДОЛЖ llа 
быть оЬ\пержана в lIЕ'ртнкаЛЫIО{, н ГОРН30llталыюй ПЛОСtlОСТЯХ. 

отдслыl11еe чаСТII cтa l lllHI.iI стыкуют при пОмощн СТЯЖIIЫХ (юлтов 
ИЛИ шnилеtl с nоследуюшеil установкой 1\оIIтролыыыx ШТllфТО8. То.,,· 
"ОСТЬ стыкован ня повер'!"иосте{1 11роверяют щупом. Станнны, состоя­
щие IIЗ ДВУХ ча('"Те(l. легко DhlоеряютC1l пр!! пОМОЩИ ЛlIнеllК II 11 

уровня. Ta KII.! мм"одом можно oбt>cПС'IIIТЬ то'mость выверки стыка 
в 'lределах 0,02-0.04 мм нз ДЛlJне I ОСЮ мм. 

CTaHIНIbI больших размеров . состоящие более чем 113 двух 
ч зсте{t, должны в!.шерятъся более сооершеlНlЫ~НI метОДЗМII: с 
помощью НllbeJlltpa н Лllнеflкн н с помощью водяного зеркала 
(уровня ) . 

Сборку 11.~' т а л е {! It У 3 л о в станка следует npOВO!! I!T!. в соот­
ветствии с t.I')ltтаЖНО(t CJ(cMoit t{ vказаНiIЯМlt заВОLl.3·IIЗГОТ081IТСЛЯ. 

Повер),нс.СТI1 ПР l1леГ31J1\Я lIеПОn'ВI1ЖНЫХ Чllстеil <" ·ltll}\"з' ПроnС' 
ряют lIа крзСl<iу, а ПOCJ\С нх устаНОВКl1 контролируют зазоры в м(.'Стзх 

соприкосновения чаете(, СТ3111<а щупом ТОnЩl1НОЙ 0,04 ММ. Пр!! ЭТОN 
допускаются ЛlIШЬ местные .-заl<усывания •. 

В с.пучае НСIIЛОТНОГО ПР"J1егаи!!я I1QвеРхИОСТС{1 сопрнкосиоneния 
узлов ноо6ХОДII~IQ 11Рllша6Рl1ТЬ IlеРОВИОСТlI поверхностей. ЛрltJ1tга­
IIIle ДВИЖУЩltхся часте(, станка к напраВЛЯЮЩIIЫ стаИЩIЫ I1РОВСряет­

сп шупом ТОЛЩНl,о it 0,04 мм по всему контуру. ЛРОlIIlкновеНl lе 
щупа дOllус кается 118 глубllНУ не более 20 )UI. 

I(PY"'''''I: l ullapNbl~ (:TAIIIIII оос,уr,АЮf К месту .IОКТАЖ/l 8 рА30-
брашlОМ 611/.1е по узла",,: чаСТII стаШIНЫ. передняя бабка . СУ iJПОРТЫ, 
за.llНЯЯ бабК8. механизмы передаЧlt 11 др . 

j\'\.Q llтаж токарных стаl1КОЗ ве.llется В таКО(1 послсдовательности : 
установка станlltlЫ, передне', бабкн, задне't бабкн 11 затем установка 
суппортов 11 фартукоз. 

Перед установкой станнны станка нв фУИД8 ~!СНТ устанаВЛIIВIIЮТ 
РСГУЛllруемые бвшмаl<iИ в точном COOTDe1"CТDIIII С 'I~Ртежом. Башмаки 
ставятся на плнты тO.IIЩНlIOН 15-20 ММ. Клинья башмаJ{ОВ ycтallan ­
"Н3АЮТ по ураВIIЮ. Разность )'CТBIIODKH КЛIIИЫВ ПО высоте не ДОЛЖl13 
прс:вышать 0.3 M..II . 

УСТ8ИОDl<iа н зыверКа Cfallи НЫ тяжenых тонарных станков про· 
изводится в таКОil послt'./IопателыIocт:: 

1. УСТ.ll ' lа.6J\ItВЗЮТ ОС IIОВIlУЮ сеКЦIIЮ стаН11ИЫ так" .. образоt.l, 
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чтобы все ФУНД8ме'Iтнwе (юJlты ВОШJ111 В соответствующие Otвepcrll R 
фундамента. 

2. УстаНВ(\JIIIО3ЮТ вторую сеКUIIЮ СТ8111111Ы н UРОJIЗ80д.ят СТЫ· 
копку. 

3. ПРОIIЗIlOДЯТ YCТ81100l\Y И выверку станины. 
4 . ЗаЛIIВ8Ю1" I'ОЛОдltы фунда.rеl'lНЫХ болтов н QC"НОВ8NIIЯ баш­

маков UCIoIeHTII"'''' pRrтMpn'L после 331111ВКН NОltтаж 11pllocтa1180-
JlIШВется до ПOJlНОГО затвердевания растоорз. 

ЗаnN ПОДТRГllDают ОТ)КIIN'lые болты н OAНOOpt'NeIlHO ЗВТЯГИ­
Dают ФУIЩВlolеНТllые болты пр" постоянном на6.'Ю.1еНIIН 33 урouнем . 
ПровеРК8 устаИОВIШ СТ8ИIШl.ol 11 точность ее ра СЮЧIIХ повеРХ'lOстеА 
П РОН3ВОдllТ\:Я методом, указанным D 'IOРМ8Х ТОЧIIОСТИ "8 NOIITIIPY' 
е .. ш', станок. 

После УСТ3110ВlIII н BblвepKII CТ3' IIII Ibl пр"СТ)'П8ЮТ к монтажу )'3' 
лоп станка n определt11110ii последовательности: 

1. ~'СТЗНОDltТЬ 11ереднюю б'биу. COBMttТHTb отnеРСТltя под 
штифты. ПровеРIIТЬ паР8МельнQCТЬ осн шпннде_,,, 118прЗВJIеllltЮ ДОН­
жеllltя liаретЮI с t I0 ~\ОЩЬЮ опрао.:" l' IШДliкатора. Оправка ДOl1Жttа 
"меть OfКJ1Ollеюtе TOJ1b1\O о сторону резl\В. После ОИОН'IЗТСЛЫIОn УL'ТЗ­
НООИII nepeдl:le {t бабКII IleOOXOAltMO рззneрнуть отneРСТltя ПОД штифты 
11 зошт"фТОщJт .... 

2. ~'cтa lloDHTb заДIIЮЮ бабку. OтperY..llHpooaТb ИЛИ'IОМ "еооходн­
МЫ{I эазор ДМI перемещеНIIЯ заднеfl бабКlI. 

При уст/шооке заДllеil бзбКlt проttзnoдят проверку - "араJ1J1еЛЫIО ­
сгн переД8 1tжеНIIЯ заднеf, бабю' по напра8JIЯЮШIIМ, IJзра.nлелыtOСТН 
оси К()ltичсси()г() отверст"я заднеf, бабКи It ВПРЗВJ1ЯЮШIIМ н парал­

леJ1ЫIОСТII ОСИ ШПlшделя. 11 нзпра8J1ЯЮЩIIХ ЗЗ.Q ltе" бабки . В послеДttСЙ 
"роверке допускается прогн б 0,3 JI'" 8 сторону задней ба6кн. 

З. ~'стаttОВИТЬ суl1поpты. ОтрсГУJ1ИРОS3ТЬ kJlHllbll Н "Л81IКII . 
4. УСТ8ИОDlrть фарryки с КРОI\Ш~('ИIIМИ Jl.ЛЯ n00180l\a кабеля. 
5. ПРОII,звести монтаж ходовых валов с "рооерко(, П8ра~1Ь­

"ОСТII 11.11 ttа"ра8J1ЯЮЩIIМ L'Т8 НllttЫ. 

6. Установить мотор главн(){'() "рн вода , обращая 8HI I~ a lllle на 
CQOCllOCТb оала NOfopa с оалом коробкн cкopocтeil . 

Точность оыверии т(Жар"ых cтa ltKoa 111'" Moнтa)К~ yKa3~ lla • 
табл. 154. 

Точность IЫверки токарных стаlll108 

П РЯМОJЩllе{I IIОСТЬ Н8праnЛЯЮщН): Ст811ИttЫ о вер­
THKallbllOH tIIlOCKDC::TH: 

при высоте центроо до 400 ...... 

npll оысоте uеНТIЮО свыше 400 АС ... 

ПРЯМOIIllllеilttость ЩlПравл.яющнх cTallHRbl в го­
РНЗОIIтаЛЬflо f, плоскости . 

Та б"нца 154 

0.02: 1000 

0,03: 1000 
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ПродОllЖffluе таБА.I54 

YCT,HIOBl(a стаl l lШU n nonepe'lllOM J1зпраплeJlИИ : 
о пределзх одно(! '1aCТII cтaHIIIIU ОД' 

0,08 на вceil ДЛШlе . 

ПараыоСЛЬНОСТЬ о('"н шпltllДe.ttя Н8праDЛeН IIЮ 
.Вllжеиня кар~тюt суппорта: 

по вepxHeft обраЗytOще(t onpaolill 

по боковой образующей otтpanКl! 

0,05 ,ЗОО 

0,015: зоо 

Kp)'ТIHЫ~ ПРОДОJ1ыtо-стporаЛЫIЫ~ и 11РОДOJlЫiО-фрезерные стаlltи. 
собllрают n тако', пQcледооатcJlыlcтl 1� (pllC. 4]) : 

уманоока 11 оыоерка CTaHIIlIbl J; 
УСТI1ИnПКЯ н RhI~JlK8 стоек 2: 
yCTatiODKa портала 3 (пеРХIlf1Я соединяющая nepeMbl 'JKa н попе-

ре'lIllIЗ); 
устаноока CТOJia 4; 
уста новка ТрЗвq>Cы 5; 
установка ПРlllюда 6, M<lC-1ЯIlОГО бака. nYJ1bTa упраOJlСШIЯ 11 т. п. ; 
ОКОllчаТeJlьнан BЫВf'pKa ШI 1'ОЧ1iQCТЬ всего CТllHK8. 

Установка стаИ llttЫ на фундамент IIРОIIЗnOll l lТСR так же, кз м: и 
при f.lOIrтаже тока рных cтattK08. Выоерку стаНН!1 н затяжку ф)'llда· 
wеитных бо.г.тов оедут ранее описаНИЫМI' СIIОСооа.ш. 

Стoliки УСТЯllав.~ "naют нз баш.'аКlI . сotДllНRЮТ со стаИllноfl OIIH­
,.af.lll 11 предварНТeJ!ыtО ПОДТЯГIШВIOТ OIlHTbl. После этого СТС(!ЮI вы· 
ста8J1f1ЮТ с пощ)щЬЮ I(Л IIН!.еВ баШ.'3КО8 до ТO'lHOfO совпадения от­

вepCТlli, под штифты. 3aTeN IIРОНЗ80ДЯ'Т заШТllфТОВКУ стоек " OKOII­
'18ТС11ЫI)'Ю ЗDТЯЖКУ всех крепежных raeK. 

J 

Рис. 41 . ПоследооателЫIОСТЬ 
монтажа УЗJIОD ПРОДОJ1ЫIО'СТРО­

rалЬflЫХ Н ПРОдOllъно-фрезеРНblХ 
cтallKoo 

Распорка ОВОДllтtЯ между 
стоек н Kp~nIlТCR к 1111).1 OIIllTa­
).111. После -'Того на Аер"нне 
оnoрные поверхностн стоек ус­

тВtта8.ll fl"ают переклаДllИУ, фlltl.' 
снруе~,ytO КОНII'IetЮШII штифта­
MII, 11 с.оеДIIII Яtoт ее со стоiIК :В­
мн . После ОКОН'IателЫlоfl за ­
тяжки крепежнl.oIХ 6о.птоо стоек 
к СТ8..IIIlIIе 11 к IIереКII3дltие ие ­

оБХОДIIМО OllOBb проверить по­
J10ж.щше стаlllШЫ н стоек 

дО УСТ8110"КН CТOll8 Н8 
L'ПI IIIIIIУ с.1едует опробовать ра­
боту С~lаЗК11 глаВttОro "р"вода , 
дIIИ !nQfO I lооБХОДllМО прежде 
ПРОIIЗвести монтаж маCIIОllJЮ­

оода It маСЛОСТЗАЦlIII. Стол "е-
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оБХОд llМО осторожно OllYCKaТb l:Iа стаЮ1НУ. CJlедя за тем_ чтобы соо· 
папали напраМЯЮЩllе стола и станины 11 яуfl ЧР.Р8ЯЮI t' ()Пlеткпit О 
ОХОДIL''! О зацеnлеНllе С опаДИllо it peifКlI с тoil же ОП\L'11(О'I , 

С тра8ерс'" ClШ .tают направm;ющие nлаНКlI н заДНllе РЫЧ8ГII 
заЖ lша. а псредн не ри",агн СIIII"ают 11 утепляют внутрь ТрВ8СрСЫ. 

ПOCllC 91ОГО траnерсу устанаВnllвают н а стол 11 ПрНВ8Л1108ЮТ к на · 
I I.,il IЦJНIIJШНМ I:TUC" 1: IIU ~IUЩI>М.I ""0.'111, 3a1.::I.I ОСfЗМflI01 "а м«то 

направляющнf' IUlaH':H и регулнрООО'lные клинья. 
ПреД8.8РIIТtJlЬНО сняв редуктор nодъе..' 8. 88 11нЧИ8ают ХОДОВО(I 

OIlHT в rBIlKy ТрЗ64!рсы. чтобы 8 11 НТ ОЫСТ)'пал нвд n'~ОСI\ОСТJ.ю уста · 
IIООК " ред)'ктора прн~('рНо на 3(х) .AUI. РСД\'Кtop со снятu.ш крыш· 
КОП 11 фJl8.нне "t одевают на 811НТ 1I стаоят 113 .. есто. Редуктор СOCJIН ' 
IIЯЮ"l С муфтой 118 персдаточном OaJIl1KC С ваЛО.1 ",отора . После 9ТОГО 
ПроnСрЯЮТ по )'РОО ILЮ rOpI130trr8 J1bНOC'Тb Нl'lпраRJIЯЮЩИХ траверсы н 

38канчияI'IЮТ "(юрку IIICX811 112 .10 8 З8ЖИ.t8 . 
о"оIlчII"lcJIы� ую pery/lllpOUI')' параnЛCnЫIОС:ТИ ПСРК11С" 1 1 ЩlраQ.JIЯIO· 

шеit трllnCРСЫ , !l лоскаеТII наl1р8МЯЮШИХ СТ8НIIIШ пр" РII 3JI ILЧI I ЫХ 
ПОЛОЖСНIIЯ Х ПРО li3nOДЯТ 110,,/le 0)(011 '18И1IЯ "БОРКII 11 наладки ЗJLектро ' 
оборудоваиии, Прн ОКОНЧ8Тс.~ьноЙ Bы~pKe станка Hco(jXOll IIMO осо· 
бое 8НII МВНИС обраЩ8ТЬ на ПРППIlЛЬНое взаимное РВ"ПОЛОЖСJlltе С111 ' 
IIIIH столв , СТОС,. 11 траверсы с СУI1ll0РТВ МИ. так как от этого ~аПИСII " 

к ачccrno дствлеfl , Обрвбатыnве"щх Н8 CTaHt\e, TO'JHQCТb OblDepK II при· 
ведепз о Т8бл , 155. 

Та БЛ ll ца 155 

ТО'IПОСТЬ вывtРI(И ПРОДOJlЫЮ-СТРОГaJlЫIЫХ 
н про.n.опhllO·ФР~РIIЫХ CТ8HJ(()6 

ГОРlIэонтальность стан "н ы: 

в продол ьном Ilвправленни 

е ПОIl(!ХЧН\.IИ паправ.nСIШl1 . 

КОНТРОJlьная проверка ПОЛОЖСIllI Я cтaHIIHbl 110 
MOCtlOCТlI стола 

вертII 1\8лыlстьb наlJраOnfLЮtШ\х стоек: 

Лlщепоn 110вepXHQCТ" 

6окопt.lх повеРХIIОСТС{1 . 

Вертltкальность Иlll1раВЛЯЮЩIIХ ПОПСJ)e'J\lНЫ по· 
.('~)ШОСТlt стола 

ВеРТII"аIlЬНОСТЬ 0 ('.11 I11Пltllделя поверхност'll стола 
прн провсрке 1II1nIIK8ТOPO'" по ЦI1ЛI1НДРII'lео\оrl 
оправке 

0.02 , 1000 
0,02 : 1000 

0.04, 1000 

0.02 , 1000 
0.02,1000 

0.03: IIХЮ 

от , 300 

3. Монтаж "PYnHblx и ТЮlCеAblХ ... ааАлорежУUjllХ СТ(JЮ(ОО 169 

РаСТОЧlII>le ста"к". ПОСl1едователыюсть )lонтаЖII р;!сточных СТ~!II' 
I(OB следующая (рltс. (2) : 

установка н выверка стаlШНЫ 1; 
установка н выверка Н ltЖННХ сане(1 2 CTo i!l"'; 
установка 11 вывсрк .. ecPX"llx сане(1 3 Cтo rI KH; 

s 

7 

Рll с. 42 ПOCJ1едоnаТeJ!ЬНОСТЬ ~Iонтажа 
)'3Л08 РВСТО 'IIIЫХ станкоо 

ycтalloBKa 11 выеерка 

t'TnrlКlI 4; 
заКОДIЦI в т-e.'to CТO"I\II 

fI РОТН IЮОt.'CОВ ; 

установка 11 выверка 

шmlндс.1Ыlоi! бабки 5; 
YCТ;') II OI'IK<! (!opTa.~a 6 11 

TaKIlX ~lе,lКIIХ УЗЛОВ. как 

KpOHWTefl l1 пульта Уflр,ш.'1е· 
НIIЯ . flJЮlUl1ДОК, JlССТНlIII, Ne­
хаиltзма пеРС)tещСIIIIЯ шлаl l' 

Г08 11 кабе.'IЯ, маСЛЯIIОГО ба· 
ка 1I т. 11.: 

установка н выверЮI 

"JII\Т 7 стола; 
perYJ!l lpOAKa \\ отлаДК1! 

всех )\CX:1" 113MOO стаllка ; 

ОКОНЧRreJ1ЫIClII вы вср"а 

СТАнка на TO'IItOCTb. 
ТеХllnJЮГllчcrКllil процесс УСТдИООКlI. к реnлеНIIЯ 11 ВЫDeрtш ста· 

HllIIbl, ПJШТ, CTOr''';II, а таюке .крсплеНIIЯ к HIIM OTJ]C.1ЫlhlX более ... en· 
KIIX УЗЛОD тот же, 'ITO 11 11рlt описанном pallC(' МОlIтажс токарных_ 
продOnЬНО-СТРО Г,IМbtIЫХ 11 nРОДОJlЫlО -фРезсрных станкоВ, точность 
вывсрки ГОРllзонтально -расточных стан"оо указан:!. о ТRбл. 156. 

Т а6ЛИlt з 156 

ТО'lПОСТЬ BbIBtPKII горнзоитаЛЫlо-раСТОЧIlЫХ станков 

ГОРIIЗОНТ3ЛЫIОСI'Ь CТ/H!IIHbI В продольно lot '11 по· 

переЧИО)I IIвпраВЛС"IIН . 
ГОРНЗ0нтальность наllР80ЛlIЮЩIIХ Н It ЖННХ CBH(lrl 

8 продольном И 110пеРL'Ч I IO~1 НВПРВОЛСН I!II . 

fорIIзонт8.JIыlстьb 118праВЛIIЮЩII Х oePXHIt X саней 
8 проltолыlOМ 11 поncре"'НQl.I "a l1p8вneHIIII 

вертIlJoi алыIстьb Нl'LпраnnЯЮЩIIХ стоQЮI: 

ЛlЩСDЫХ nooepxIIOCТC(. 

6oJoi08h1 X поверх ностей . 

ГОРIlЗОItТЗЛЫIО"ТЬ ОС \\ ШП!Шllt'.l1Я (Н8 ВI~,1eтl! 
WI1I1НD.eJtЯ 300 ММ) 
Ризверtlуrость ШП I I IЩCJ!ЬНО{. бибЮI OfIIOCII'J"C,1b' 

110 CTalillHbl 

ГОРIIЭОНТЗЛ J,НQ('Тh J1(IIWPXHfX"Т1I стодз • 

I ТОЧКОСТ'" ....... 

0.02, 1000 

от , 1000 

от, 1000 

0,02: 1000 
0,02: 1000 

от , 300 

0.02: 1000 
О.Об, 1000 
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Зу60фрезерныt: СТ8Н Кн. При НЗI'OТOВЛСJШ И ф)'lIЛlшеНТ8 под круп­
IlbIe эубофрсзеРШ>lе станки в фундамент (М!тОНIIРУЮТ ПJЩТЫ, за­
креl\ЛЯЯ It X 3 111(CPIIblM II бо.:IТII~'Н. Пиt.::.llе 3810е",ntЗ.lllН II It фунла.tet lТ8 
ttO бвwмаJ(ам прllСверлнпзют 11 Н1IреЗ3ЮТ резbCIу в ПЛltте 11 балках. 
Затем ПРОНЗ60ДЯТ МОJtТ II.Ж 6акоо трубопроводов смаЗКlt 11 ОхлаЖ' 
деН I !Я 11 разгрузочного щ:хаЮtЗ М 8. 

ОСНОll8 1 11i е CТOJIa с ПРШICРJiутоit I1II1IТО{' CТ8HII H bl 11 "ороБК II оБЩIIХ 
118юкен н й устаНIiВII ltвают на фундамент. 11 по J<орОбl( е 06ЩIIХ ДОН ­
женнit ра3МС '18ЮТ , СllCрлят 11 нарезают реэЬ60пые QT8CPCТ II H в плита х. 
ПQCJ1едователЬНОСTh МОllтажа деТaJlСЙ 11 УЗЛОВ зу6офрезернt.l х стан· 
КОВ ПРlIведt:на tl il рис. 43. Точность выверtщ CТ8HI\OB Д8 11 8 R табл . 157. 

Рllс. 43. МОlIтаЖ I !ые узлы зуООфреэеРIIUХ 
с гаНКОD: 

:W;J~:tltrp~~I~I1~~.:]~ ~ -ст~О:8~ltп;r\Х'о.:=,,~ 
cтollKI 1: Фpt3СРI.ofI I'0Il08lI0II. 5 - Э 8АU'!I. cтOnK8 

Т аБЛ Нll а 157 
Точность 8Ы'ерки зубофрезерных станков 

Xa pa.ntp ПPOl\COIIИ 

r ОРНЗОlIтальность станины о продольном н 
попере'!НО'" nOЛОЖС,о!1iI1 

Плоскостность рабочей nODtpJl[HOCТII столв . 

ТорЦОDйе бllе ,ше стола 110 КОНТРОЛЫ!QМУ по­

яс1tРIL~Ii~ 6 1;t: 1II1~ Р~боЧ~Й ~ооеРХИ~I; СТ~Л8 : 

PanlI &llbHoe биение оправки , уста lЮDJ1ен ноl{ 
ПО центру столв: 

по оертикалыlftt обрвзующе{1 
боковоft 

0,03: 100) 
0,1 : 1000 

( ДОl1ускается тo.n.­

ко BOrHyroCТb) 

0,03 
0,03 

0,03 
0.0< 

4, Монтаж кузнечно-nреСС08Qtо 060рудооаНIIЯ 171 

После того как CТ3Н1tR8 o"'вepeJla , в зазоры .,еж:tу Мllта .. и 
ФYl lда .,ента " опорны.ш поверхностя.," стакка икладывают калиб· 
рова н ные Л llСТt.l, опускают ДО.lкраты 11 эатяrивают фуида.lентиы~ 

болты. Затем иа СТВИ'I"У .tOHTllpylOT стойку С фрезерной головкоil. 
Карусельные СТ81I КИ. Монтаж КРУПНЫХ ка р уселЫ IЫХ станков 

IIСДетсЯ, в тако{! lI оследоnателЫIOСТII (plIC. 44) : 
установка 11 BЫB~"KB основани я стола с коробкоА скоростей 1; 

-5 

I 

Щ 
• 

I 11 
- J 

Z 
I /- 1 

, , 

Рмс. 44. МОllТажиl.ol(' Y3J1bl ка· 
русеЛЬНUХ станко": 

I - OCI,o.'lIlIt t'fO,III'. J - cтoI!ttм. 
, _ CТOII . .. _ Tpl~l. 6 - nopтlJ! 

ycтaHOUrl a Н IIblUl':lЖtl 

стоек 2; 
установкз 

стма 3: 
и 8Ызерк~ 

устаиовка 11 nывepK~ 

траверсы 4 с суnпорта.щ; 
ycтa ltOOKa порталв 5; 
ПОДnOДК8 трубопрово· 

дов cuазКlI, установка .,ос· 

гиков, лестННН, оrРВЖДCl'IИЙ. 
ОсиоваНllе 11 стойки WO II' 

ти руют н в реrуnяриuе бвш , 
N a Кl I. ПОСllе вывсрки 0<:110· 
вания ПРОIIЗnOlU\Т затяжку 

анкер "ых болтов без залив· 
ки t \e .,e IlТllbIN pacтвopON . 

ТОЧIIОСТЬ выверки карусель­
НЫХ стаиков ДВI18 о табл. 158. 

Таблиuа 158 

ТОЧIIОСТЬ BblB~PK II ltарусеЛЫIЫХ CTBllltOO 

XI PIKlt:P про.верКtI 

гори!IоIIтвлыlсть СТЗНlIII Ы. 

к.онтрольная лроneрка положени я станины 
по плос.кОСТ1I ПJl а llшвАбu . 

DеРТlIкалыюсть IIапра8.llЯlOЩII Х стоек: 

1I1IUe8bIJl[ noвepJl[~it 
боКО8Ь1J1[ ловеРJl[НОСТСЙ 

ПараллелЫiОСТЬ и веРТlIкальиость иаПРВD'nЯ' 
IOЩН)( noпереЧIIН Ы поверхност" стола 

0,02, 1000 

0,04 : 100) 

0,03, 1000 

4. МОНТАЖ К)'ЗН ЕЧНО·П РЕССОВОГО ОБОР)'ДОВАНИЯ 

МОlIтаж моло'JO'. ФундамеllТ bI молотов 11 меют У I! РУryю по­
душку, служашую для ГЭIUС II\I Я сотряссп"ft, Которис B03I1I1KII.IOT при 
работе молота. 

Перед "а'lалом NОIIТВЖВ нсобхо.:tИ .IО проneР"ТЬ СОСТОЯIII«! н IIВ ' 
дежность ПОДУШКII. ВерХНЯЯ лоneрХlfОСТЪ дереВЯ \l ноrt цаст" лодушки 
АOJIЖН8 быть "рострогана и отклOtlення от ГОР"3QIIТВЛЫIОСТИ ло· 



172 ГАйОО Х/ . монтаж о6оруд08ЙНfIА 

ДУШJ\" DO всех ТО '!I<ах не должны преnыwзтъ ± I .ч.ч . НеоБХОЛНNn 
тякжР. ПРОЯСрllТЬ ПIIОСJ\ОСТНОСТЬ Нllжнеft опорноft части шабота, Вы­
ПУКЛОСТЬ опорной поверхности не ДOJlжна преuыша.ть 2 м)(. Устз­
НОВКУ шабота вen.ут по главным QC.ЯN .,0IlOТa 11 пазу. преll.на:tн ачett-
110",У ДЛЯ креплеН IIЯ IIОДушк!! 111111 НЮf(неro боJ'lка. 

РIIС. 45, МОIIТОЖllые УЗIlЫ одltОСТоечных Щ)Jtат"ОВ: 

I _ l uабот, 2 - молот, J - :ФIl60Д 

Монтаж уз.~О8 одностоечных \:аровоздушных 11 I1неВNатнчecJ(Н~ 
ПРШЮ.ll.НblХ ,молотое II.I C'CТ то,,-ую IIQCJI@nOoa.TC.RbHOC'Тb (Р"С. 45) : 

1) ).Iонтаж ша6ота 1; 
2) NОнТQЖ .tOnOTa 2; 
3) Nонтаж I ! РIt80Да. 3: 
4) подводка э.rrектроЭltсрпш 11 8Оздуха.. 
BЫlМi!pKY устаНО8JIСННОГО .lOnота. вe.nyт с ПО~IОWЬЮ ра МllОГО 

уровня, ПР"CJIО IIЯЯ ero 1< опущснноi. бабе 2. ЕClШ .LОЛОТ ПОСТУПНЛ .. 
разобраННОN 8ИДС, то ::60р"1' его УЗJiОВ 11роltЗВОllЯТ в TaKor, nocne· 
l!.оваТСЛЬИОСТIt: Mlrгa , станина, ПР"80д, компрессор, ба.ба.. веРХНII~ 
КРЫIIIКIJ ItJIJlHHD.POO, ~teXaltll3.'bI ряс~реД(>JI(>'ШЯ 11 УllраВJIСНIIЯ. 

ПОСII(: СОСШlнеНIIJI CTaHIIHbl с ПJ1ltтоft lleo6XOJtH.to "х 8ыоер"ть 
по поверхщх:тlt ра(юqего 111lJtШIДра, IJОЛЬ3УЯСЬ .nJIIICfIKOii . Уроtшеи Н 
oтвeco.l. Г1 01lt<JI 8AI< II межд)' Ш1llТО" 11 стаНННО(1 СТЯDltть не разре· 
шастся . Лрltлегаllне CTaHIIHbI. к nЛl!ТС проверяется WУЛОN ТОЛЩIL IIОН 
0,08-0.10 "'М, ДОПУСI<8ется _,естное заКУСЫRаНllе ШУI I З . МOttтаж 
двухстоечных пароnoэдушных M0J10roO псдстся в roft жс nOCJleAoUB' 
телЬНОСТII . НСI<ОТОРУЮ ТРУДНОСТЬ llредстав.rrяет ~10 llтаж стйеll 
Сто"кв 3 (Р"С. 46) TaKIIX молотов устанаnЛllпают на ФУ'lда МСНТIIЫ~ 
плиты 2. 11 верхняя часть "}; за.tыкастся подошuо{t LU1ЛКllдра 5 НЛН 
про~!ежуто"ноil ПОДlll\ЛIIНДРОВОЙ плнто{t (у ШТВ).IПОВО'IНЫХ молотов) . 
Такую КОIlСТРУI\ЦИЮ нельзя 8Ыверnть UeJllIKON на фунламеllre, по-­
ПОму плиты 11 СnЩl<1I на каЖ!lОП стороне нужно ИОНТ1tро8ать так, 
.. тобы ОIlОРНа.я nOBepXIIOCТЬ пад УСТ8Н08"У IЩllllндра была roри3QН' 
·llIJlbHOil . 

4. Монтnx Ky:m~HO-npeccoвozo о6оруд08ЙНlIЯ 173 

ФУНlIзмент '!од noyxcтoellHble ~IOJ1OТbl юroтОВJIяeтtя согласно 
rex НlIII<'Ct(()f'I ЛОКУJ,lСIJТЭЦlIII, roР"ЗОIIТaJJЬUOCfЬ его веРХНИ)t Л0верхнй. 
стеА должна быть nНЛРРЖ1lНII r ТОЧНОСТhЮ 2.5; 1000 .1( ..... 

1 

Рнс. 46. Монтажные узлы ДВУХ­
Cтoe'tHI~x .tOJIOТОВ : 

J - Ш81'!от, 1 _ ФундамеНТtlая 111"'. 
"'11, J - CfOnKH, ., - бlб~ "'OJiОТ8 , 

5 _ I!.JIIIIIHAII 

Подушку пол шаООт делают /13 

C)'XIIX дубоВЫх БРУСЬСR 11 СТЯПI­
D8ЮУ боЛТ8Щ' , ее Вf'РКНЯЯ поперх­
НОСТЬ ДOJ1ж ,tа быть " ОРllзонта.11.>113 
1.1 111Jt:nt:IIH" 1.1.::' : 1000 M,II. ШаБОl 
устанаВJJ\JВЭЮТ на Dыоеренную 

подушку. Горизонтальность верх­
ней повеР ХНОСТи ша6ота ДOJlЖIII\ 
быть В пределах 0.5: 1000 "',1( . .1m; 
lIредотвращеlJНЯ ClIB' tfa шn60Т8 
межд~' его СТОРОIllн,fI\ 11 CТOHKaM I' 
фундамента закnаЛЫDIIЮТ дубовые 
брусья IIJlII клинья . 

ЛJl IIТЫ ).tOJlOТ8 также MOIIHIPY­
ют на дубовон подушке н крtnЯ1 

к ФУНЛЗJolеиту (юлта~LII_ Точность 
установки ПЛИТ должна быть 

0.2: 1000 АС.4/;, На выверенные ПЛI!ТI~ 
УСТЭИЭ8./l1lваlflТ сто!!"и. "010 (':NC 

"Pt"пят " ПJIIIТ:Ш болтаN lt . Посne 
вывер,,1t стое" 8 напраВЛЯЮlUне 

ВtюЛИТСR баба ~IOJIoтa 1I затем ~'OH' 
ТltруЮт ttltJlltНЛр. KOHCII щто"а UI\ · 
л"ндра OIlускают n I\OIt YCHoe от · 

перстие бабы. К ЩIIНШЛРУ IЮДr.o· 
дят ВОЗДУХ " даnлеllНС~1 свер)(}' 

заrтрС<'с.оnыuают шток вОвб)'. 
НеоБХОДII~IО выпержать crpoГ)' Ю соосность ЦItЛННlIра It направ' 

ЛЯЮЩIIХ стае... Зазор ~,ежДУ ltапраВJIЯЮЩIt~ш It бабой ДOJ!ЖСI I на.· 
1I'0n.иться 8 преnелах 0.2+0.5 .AI"', доnyс"вется У6елltчеНllС зазора в 
oellxll cO 'IВсти Н8 0, 1--0.2 мм. так "ак I!ЗНое наllраUJ1ЯЮШII)( u НIIЖ­
tteft 'l 8СТН ПРОI«:ХОI1ИТ 6ыстрее. 

Работу МOJIота можно на'1IЩа.ть ТОЛЬКО пос.~с okoh'laTC-'1I,НО{1 за· 
ТIIЖКlt всех крепеЖIiЫХ болтов. 

MOtIТ2UК пр«со8. Прессы YQlJII,e~1 до 200 т II).\СЮТ нc6anьшоii 
еес 11 габариты . ИХ установ,,1' ).,ожно осуществлять D Собранно .. 
виде. Дnя 8ывеРКII прС\.'СОв чвще HCIIO.·I""ylIJГ WVIIWli:lиltые ,IOuepX­
НОСТИ столов. 

УСТ3нОВI<й стаЮl1I мощных nperCOB ПО11.06"а установке стоек МО' 
.потов apO'lttorQ Tllna. КОК1роnь n рСССОВ осущсс-твляют 110 дв)'м 
(iазаN : 

рвсточt<а).щ для ПОДШII"" II"ОВ (ось "Р"ВОШIlПа. ДOJlжна. быть 
f"ОРНЗОI Lтальна . допускается отклон\:н "е до 0.2 мм на 1000 ММ 
цлmIЫ ); 

рабочll '" поuерхно.:ТЯ.L mmра.МЯЮШIIХ lIолзуна ( которые доЛЖIt Ы 
быть BcpTIIKa ..... HbI с ТОЧНОМI,Ю до 0,2 ,ч)t но IОСЮ ,\\М AJ!llItu). 

Зазоры в напраВЛЯЮЩI!Х nРЯt.lОЛlIнеiшого Д811ження у пpt'CС08 
для ХOJIOДtlОil обра6cnКlI .,ета.'1II0О устанаВJlI1вают 8 llределах 
0,15+0,3 мм, у "08ОЧНЫХ прессоо 9ТОТ зазор увe.rtН'It\ва.ют до 
0,5+0,6 ,"..с "а сторон)'. 
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Монтаж MCX8HI13MOB MexaНlI'lecKIIX прессов ведется по общн .. 
правила., дIIИ сClQj"Щ зуб'IВТЫХ пере.;:!8Ч. 

j\\онтаж простых гнnрзмнч«кн х npt.'CCOB осуществляется по­
.. 06ио ОДНОСТOfЧIIЫм NOJIOT8r-.. КаЦССТ80 Dысташщ lII~cca проверяют 
811М по rювеРХНQС'ТН СТ0Jl8, 11 1111 по наружной noncpxHocTII ПЛУ'lжера. 

z 

.. -
P'IC. 47. МОIIТ1IЖ lluе y3J1bl четыреХКОJ1(Л/IIЫ), 

пресСОВ: 

I _ 1111111: 11 1111 110IlCpCOllHIII. , - 1tOI10111l 1 . 3 - С!>С4· 
111111 110nСОС'ЧIIIII . <# - IК'PXKIIII 11I)11f!l)eЧIIIII 

Мснтаж ЧСТЫРСХ"ОJЮнного npcct8 (pIIC. 41) )lаЧНllаlOТ с уста· 
11001111 на фунда~lенте НIIЖНt!(' lJощ:ре'IIIНЫ J, KOТOp;t1Jl OIIllp.ileYC'Jf 113 
фундаNСНТ непосредствеllНО IIJlИ .tерез баШ~131Ш, 113 которые I10пе­
рС'IIIИ3 опнрается через ганки н ГОРI1.Ы КOJIО"Н. Для выоеРКII 110пе· 
РС'щны ItСl10JlЬЗУЮТ веРХIIЮЮ обработанную плоскость, СОПР IIкзсаlO' 
шуJOCЯ с l1срСДВIIЖНЫМ СТОЛОМ, ТО'IIIОСТЬ устаиов"И попсре.lltны 0,1 ...... 
"а Н)(Х) ....... KOJlOtI)lb! 2 прссса ОВОДЯТ в гнезда ОСРХIlСЙ 11 ННЖl lеr, 
ПОllере'IIIНЫ с зззором 1- 2 ММ 11 )'станав.nнвают 110 ОСЯN U Allaro · 
"аJlЯ М с' oткnollelllle", не 6олеl.! 1 AUf. 

На колонны опускают среднюю ПОДВ ltЖную ПОl1ереЧIIНУ 3, мон­
тируемуlO OAHOВPt:MCH IIO t плунжероlol, 11 уС:ТОI13ОЛ1!В3ЮТ ганк" верх­
ней попсре.lltны 4. Затем опус"ают верХIIЮЮ поперt:ЧIIНу I1 ззкреПIlЯЮТ 
гаillШ. Прu ЭТОМ плунжер iI наnраOJlRющая ПТУ"ка ЦI!Jl ltltДра дOllЖllЫ 
сопрягаться с зазоро'" по ходово(. посадке 3·го к.паСС8 ТO<IНОСТИ (Х,) . 
ПOCJ1е ~10нтаЖ8 базовых neтalle(t прееС8 Прl!ступают к монтажу 
ncnoNoraТt'lIbIlbl,X УСТроЙCТD. 

Глйва Х" 

ТЕХIIИЧЕСКАЯ ДОКУ~\ЕНТАЦИЯ ПРИ МОНТАЖЕ 

1. ВIIДЫ ТЕХНIIЧ ЕСКОП ДОКУМЕНТАЩШ 

ТС:I{t!ll.tесt(.IIЯ ДОКУNснтаЩIJl nля МОllтаЖII тt:ХНОЛОПI'lесного 060-

рудования дe.nllТСЯ 118 ТР" группы, лрнведеНШolе о тз6.n. 159. 

2. ПРОЕКТ ПРОIIЗВОДСТВА РАБОТ 

Проскт ЛРОН3ВОДС fn8 работ RlJ.nнется rла8НЫN документом, ОПре. 
деляющим УСЛОВНЯ ДJlи nЫПОJlнеНlIЯ осех работ '!о монтажу ОбоРУ' 
J!.OЯIIННЯ O(n,eKT8. 

R IlpoellTe находят отражеllllе. 
1) Н811более раЦНQиальные способы ПРОDсдеНltя МОllТажных 

работ; 

2) Н811бо.лее )ффеКТIIВllые D данных УCJIОDlIЯХ средства ыеХ2-
1I IIЗiЩНII; 

3) npl\~leHeHlle Н8нбоllC'е I1РОИЗВОДIIтелЫIl:oIX инструментов 11 при ­
слосо6пеНI\II ; 

4) раllНО!lалыrыс схещ.l тра НСЛОРТllроВlШ uбоРУАОIl3НI\Я-
5) ПЫПОJlнение МОllтажных работ с возможно меньшей себе­

СТОII~lоетью; 

б) техника безопасное", работ. 

З. ДОК)'МflfТАЦJIЯ, ВХОДЯЩАЯ 8 I1РОЕКТ ОРГАНИ3АЦИlt 
РАБОТ 

ПОJlснителЫtая записка должна Bl{JlIO<12Tb экotlOМII'IeCКое 11 орга­
I l нзаЦНОННQe обоснованш: ПРIIНЯТОГО способа IJсде t illЯ работ, .:раткое 
ОПНСЗНllе NОlIтажноfl мощаЛКlI. способы nOna'II!, ПЫГРУЗКlI 11 ХР81!е­
III IЯ ~tOHTllpyeMoro оборудооа.lН1Я, обоснование оы60ра ГРУЗОПОД'ьем­
I lblX .,('хаН"З.'00 н таl\слажных средств, расчеты канатов, "ачт, cтpeJt 
м J1.j1УГИХ лt)Jt"bl'.,ных УСТfКlйгтв, 
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3. ДQкумеUТСЩIIЯ, БХООRЩLlЯ d npo~кт органuзаtflltl раБО7 

Общие рекомеl11l81LIШ для nыоорв средств меХ8111lЗ8цllи: 
а) IIСПQльзование уиt10ерсальных мехаНIIЗМОВ; 

177 

б) НСПОJJЬ30dэние CneQ1l8J1bIIblX средств мехаННЗ8ЦlIИ (мостовые 
J<paHbl, кран-балки, тельферы 11 '[. п.); 

n) использование о,(ехаюt3МОn, предн8зll8чelшыx ДЛЯ сборки н 
8ЫПО,llнеIШЯ такe.nажных pa6Qт при монтаже CТMIЫIЫX конструкцш"1 
зд',:lIшrl; 

г) проеl\ТllРОn8Иllе спеЦИ8l1ЫIЫХ меХ81Н1ЗМОn. 
(t:Hepanbflblii 11.'18" ДQлжеll включать раЗ~lещещtе ОClЮВНЫХ объ· 

..: .... 011 с укаЗаllИем мест р.иСllоложеНIiЯ IIJlОщадоК ДЛЯ ВЫГРУЗКи 060· 
рудования, rrрнобъеКТНhlХ смадов, П РОХОДОВ, времеНIiЫХ 11 постоя,,· 
t!blX дорог Н ЖСJ1eJIЮДОРОЖIIЫХ пyтt Й. На генераllЫIOМ плане 
ДОЛЖНЫ 6ьrтb отмече llЫ трассы вреМСIШЫХ подо-, воздухо- И газо­

провоДов, сооружаемых для обu1уживапия монтажпых работ; раз­
мещение временных контор, MacT~pclffix н 6ытовых помещеннй; IIС­
ТОЧИII"" энергосна6жеПIIЯ н OCllODHble nотре6нтсл!! ~IОШНОСТ!!. 

Временные и постоянные железнодорожные пути 11 безрельсо, 
вые ДОРОГII расгюnагают на генералы\Ом плане так, чтобы IIХ сеть 
обеспеЧIШ8ЛЗ лопачу оборудования во все 301Ibl ~Юllтажа. 

Технологические ICзрты н записки "а М ОlIтаж отдельных М8UШН 
11 Y::VLuB, tI ЛIКЖI:: I LQHClLlln::JLbIlbIl:: ЧI::J.lтt'.Ж1I Н CXI::Mbl ДОЛЖflЫ ДдU8ТЬ 

1I0JlllQe лредстаВJlеlШ(' о методах ВЫПОЛllеllllЯ ",ОllтаЖIIЫХ работ, спо· 
собах установки на ФУlщамеJlте, последовательности сборочных работ 
11 nРНllЯТЫХ методах лрооер"ll 11 нспытаflllЯ обоРУДОDаШIЯ. В теХIIО-
1I0ПlчеСКIIХ картах также указывают трудоеNКОСТЬ ОТДCJ1ЫIЫХ этапов 

работы н КВ81111фикаUIIЮ IIСlIOЛllИтелеi"t. Образеu технологичеСКО(1 
карты прнneден в табл. 60. 

Технологические карты разрабатываются "а каждый агрегат 
HIIH даже на ОТДeJIьные узлы и содержат с.qеДУЮЩllе докумеllТЫ: 

J) график ПРОIIЗОО.'\C'I'оа работ с Д8I\11ЫЩ\ об объеме, CТOIJMOCТ!l 
работ н потребности Б рабочих; 

2) потребllОСТЬ в Maтep"allax и пonуфабрикатах; 
З) потребtlОСТЬ в оборудован ин, инвентаре и прнслосомеННIIХ; 
4) OnllCBlllle опеР;Щ\lfI, КОIIТРОIIЯ сопряжения узлов 111111 групп, 

ПОllожеllll1l маШllflЫ отllосителыlо здания IIIIИ дpyГllx машин. уквза­

ИIIII О зазорах, натягах, ВCIIИ 'llIIlах свободного хода и т. п.; 
5) опнсаllИе операЦИ(I, CDязаlll/ЫХ с такеllажем 11 разгрузкой де­

Tallei{ обйрудоваПIIЯ, с ГОРIlЭОlIтаllЬНЫМ и neртикальны"t его пере­
мещеllием до nocaAOI,IllblX .... ест: 

б) теХНOIlОГllчес t-,-ую схему сборки; 
7} ОПllсаlще " последовательность операций по пуску 11 наладке 

машин и т. п. 

Графики на 8ыnoлиен~ работ являются ue06xoAHMoi{ частью 
лроеl<ТЭ QргаllизаЦНII работ. Otш определяют поставку оборудования, 
IIзготовлеl1llе нестВllдартного обоРУДОВВIШЯ, поставку материалов, 
детаllей, трубных загоговок н прочих ИЗДС.'1иil_ 

ГрафllКИ должиы содержать перечеиь узлов объекта, сведепия 
о трудоемкости работ и рвt:пределенис работ во времени, обеспечн' 
Dающие 6ЫПOJПIC'lfне работ D зэдаllныi{ срок. Образuы графиков 
привсдеиы в табл. 161, 162 11 163_ 

Паспорт NаWИНbI, 110ДJ1ежаше!\ ~.о1IТЭЖУ. содержит следующие 
даНllые: 

J) ТСХЩIЧССКУЮ XUPU KТCP"CТII"Y И назначенне стан"а; 

12 -9() 
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Т а6J1 ица 160 
ТеХIЮl\Oгическая 

карта 

Н.IINеНOIIIниt 

1. График 8ЫrlОА нениJl работ 

Ь. 
C"CТ II' " . Вес, т '" 
C'ТOII"OC1"Io 

•• тые. руб . 

i (: ---- ~~ 
H .",,('lIoll' II"~ '. 

DабоТ ; 
~ 

~o > ~ ., 
i ~ i 

, ., 
.. 7. ~ ~ ~; • ~ ~~ • >~ g ; 

~X ~ 
~ ~. 

~ ш о 

Соа" БРltrм.ы КаЛС-ПД8DIILIЯ roафllК 

КOJIIIЧС'-
JI./!Н 

"Ю 

I I I 
> ~ , ~ 

" 8- ! • 
~ • 
~ @ • .. 

I - - ------- - - - - - 1- - - 1-1- - 1-1-
---- - - ---1- - - - - - - - - f-
-- -- ----- - - - - - - - - 1- - 1- - -
--

I 
- - - - - - - 1- - 1- f- -

11 ЛUМUТ ~отериаАOlJ u fI(муфо.6рl.II(ЙТОВ 11/. Перечl!НЬ 060рудоошшя. инвентаря u npuclloco6J1eHUll 

\ 

I{ММЧН"ТRП 

,. H a.".1t'110IlDHII ~ Ед,кllица ПО псюеК1'У \ t!.КТllq«I\II ",. 11 pa~ .. cpЬj нзwcpeuн" 

Км"~fЮ 

но 
П~IЩIIН 

H'H"'~1I0B 8 11 Itt Н I Е."",,ц. I "'. хаРI К1СDllC'tllиа 113Nc-рсшtJl "' ФIКТИ-
поооекту '«о 

~ I 

I 
, 

- -- ----

12' 
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УЧ.lСТIIО' 111.'" фа)(w' 
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.. 

ТаБ J1нца {61 
l(aJleHAapHwA rрафнк монтажа технологическоrо обоРУАО83НН. --- t-_· .. ····-~~~~Io~lIIe CТOM"'~" TDYAot'J( ' ::,а 1 

В !lCOllt,.oI(- IIОСТЬ Ко.1к , ~B 1 2 3 4 5 6 7 8 9 
• ес." IIWX р.l ' 11 '11:','0' 'II tcТlIO _ :: 

ка к IICOMI' бot ~IIO ·AIf.X CMtll К"" '" 
::~~; ,еспо ~ 2 : " I 

, ~-' §{ l' ~ " ~" ~" ' '' I: 
Т аб лнца 162 

Ht,ll,eJlbHO-СУТ1)чныl1 график ПРОН3ВОДства монтажных работ 

I O~' I ИаtlМtIlОIl IIlК( Еди"ица 
(IITIII ,,"'" 113"'I:'III:КИ. 

НI:'ЛCJIЬКО-СУТQЧRЫ n графи" 

Обы ... 001' I За,/lI ИИ( 113 ДАН ПОТlltБRОС"" 

и
lleJtCJI II 11 оабo<lих 

боты н а 

' 1' '1' I..-т;-
НI иtАМIO 

Kt4t-'1CJ 

- - 1- '- ~ -1--
1 -г-г 

Рис. 48. Кннематическая схема токарного 
станка 
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2) kИIIСЫ3'1 IIЧККУЮ, ГIIДРЗUJIII'IССК}'Ю 1111 11 llI!eII",аТII'IССК)'Ю схему; 
З) свеnсtНtЯ о I\оtll..'ТРУКШШ СТ811К8; 
4) "СРТfO;ж YC.,-ЗИОnКI' '1 черll:Ж ФУIIЩIМ~lrrll '--,-11111'\11; 

6
5) CI\e..IlСН IIЯ о СIoIЗ"JКС 1I карч' смаз ки С1 ЗНt\З; 

) IIIlструКUIIЮ ПО трЩIСIЮРТIIРОПКС. распаКСВк~ н NQllтажу 
СТ811К8; 

7) соелеШIЯ о НtJСТРОЙl(С, проnсрке Н3 ТО'IIIОСТЬ 11 пробllОМ пуске 
станка; 

8) С6сдеJIIIЯ 06 ,ме"'рооБОРУЛОD<'II1I'И. 

б ЗJО 

/ 

I ~1 ~ I '" " I 
\-. ОСЬ ценmрс6 ~ ,. :.-1 

I ~ 

I ::< ;!! 
~ 

'" _70' 
~ 

~ 580 
7 

пии А Б 6 r 
750 2510 '295 

IQ{J/} 2550 М5 m 778 
:S{)() 3170 1955 *29 78.'i 

Рнс. 49. YCТ81 1060<lНblii чертеж моптажа 

.. 
'" 

3. ДОКуltU!Н'ТйI{'IJ/. 8ходящая 8 npoel\T орltJнuзо.l{UU раБQ] 183 

Таблица 163 

Комплектовочная tlеммость 11 & IIОСТЗИJI.У uOOРУДUIIЮIИЯ 

HaM"'~II081"K' ~ i . . 
~ 

• • обоDудО'IIIIМII ! : .. i: 9 лu" .. с-
, ... U1TIJY:кl'lHW. ~ ." 01: "э.t\И8 

у;,.л~ ... • ~ ~~ ОП ." i" 
~ o~ n ' о! "~ 

'" u. ~~ "О МО 

КlIне~аТН~е(иа я (Р"С. 48). гнлраВJ1I1Че(ИЗЯ IIII И пнеомзтнческзя 
схсмы явJlяются ОСJЩDIJЫМН nOKyMeHTa"'l! ДJlЯ I IIJСТРОi't JoЩ станиа. 

Чсрreж устаношш станха н '!ертеж ФУllдзмеl lта до..'IЖIIЫ сопер­
жать ru(),ipIITl l blt: Рlщмеры СТiШК/I n ПЛ/lНС 11 P/l~MI:Pbl !:Iа.~ожеиЮI 
фунламе.нта (р,.с. 49). . 

Паспорт ставка обмзаТeJ!ЬНО до!!жен быть с"uБЖСI I IШСТРРЩllсА 
заuода-1I31'ОТОDIIТСJIЯ о траllСПОРТIlРОВИС, распакоокс н монтаже 

cтal/I\a, Для Kp),11IJbl)( СТНIIКОО ПРIIIЮДЯТСЯ также данныс об уста­
IIOВОЧНЫХ КЛIШhЯХ или регуJШровочных баШI-Iаках , alll\epllblX болтах 
н заклаД llЫХ частях. 

Также ПРН80ДЯТСЯ сведеНl1Я о способах установин башмаков, спо­
собах выверкн cтa llНlJ , имсющих большую ДJfИl!у. О ПРlIмеlJЯСNОN 
д.nя выверtш 1IIIcтpYMC!I"e. 



г л ава XIII 

ПРАВИЛА ТЕХНИКИ БЕЗОПАСНОСТИ 

1. ТЕХНИКА БЕЗОПАености П РИ ТАКЕЛАЖНЫХ РАБОТАХ 

I\аждый ра(ioЧ l lrl. вновь ПОСТУПlIВШII(t 118 прелпрнятие, должеll 
nporlTH оводный Иliструктаж о npatJНllax проltЗВОДСТВСlIlIОЙ н проти­
вопожаРIIО{1 6сЗОllаСНОСТII. 

1\ ПРО llзеодству такелаЖIIЫХ работ ДОПУСКIIЮТСЯ лица Ile мо· 
л{)же 18 IJCТ, нмеЮЩllе медlЩН IIСКое ОСl}lIдетельстоованне , ПРОШf'лшш.: 
професСILОН8J1ЬНое обучеиие и IIмеЮЩllе соотвстствующее удостове· 
рение кваЛltфИli8ЦИОПllоii комиссии. Зl18 1 11{Я рабочих,тз кenаЖItIIКОВ 
ПРОl3еряют lIе режс чем через 3 мl'<"ЯЦ8. 

ДОПУЩelШЫН к работе Т8кслаЖННI\ обязаll: 
1) и меть ПОНППlе об )'СТРОilСТВР ()(jCJ1ужива~мы}t ИМ механизмов, 

знать их грузоподъсМlIOСТЬ, а У стреловых кранов Зl13ТЬ НЗ~lе l iellие 

грузоподъеМllОСТН в заВltснмостн от ДЛItIlЫ И BЫJleт8 стрелы, ПОЛО, 

женип допопшI'гвлыlхx опор и т. п,; 

2) YN€Tb подБИР1lТh Ilf>OБХОДltмые для работы чало'lНЫС К811ВТЫ 
11 цепи в соответствии с весом и размерами перемещаемоro грУ'а, 

чиt.l0М ветВСЙ чаЛОЧIlОГО ПРИС llQCобпеШIЯ и угло", lI аКnОIlЗ их к ВСР' 
тикалн; 

З) у"'сть определить прИГОДII()('П. ПрlIМСИЯСМЫХ прн оБВRзке ГРУ­
ЗОВ '18J10ЧJtых Х<lIlИ'I UI;I , Щ: IIO:.it 11 itpyrHx BCnOMornTeJ!blIUX прltспособ­
nеи и й; 

4) у",еть ПРОllЗIЮдllТЬ правиnьную обвязку н ПОllвеш иваllие 
груза 118 крюк; 

5) ЗllдТЬ устаllовnеШIЫЙ на предприятии порядок обf.lеllа сиг­
lIаnами с КР81IOIIЩИК!)\i н укззаЩIЯ 110 безопаClIOМУ Перемещеl lИЮ 
груза. 

Перед lIачалом рЗботы такenаЖIiII}\ должен ПрllIIЯТЪ и тщаТeJ!Ы IО 
проnсрить тросы, Цel1'Н И приспoco6nСIlНЯ . НеиспраВElые необх.однмО 
иэънть НЗ употрсблсшtп и дс.ложит" об ЭТО М мастер)' тзкелаЖllЫХ 
работ. 

Запрещается пользоваться: 
J) тросами, у которых чиCJIО оборваllНЫХ проlЮлочек "а длине 

wll r a CnHBl(li превышает допускзе",ое; 
:t] тросом, НNеющнм одиу оборвапную npIIAh; 

2. Техн.ика 6еЗоnасн.ости при Jt40llтоже оооруд08аНtlя 185 

З) тросом, имеЮЩIIМ ВЫПУЧИIlУ ОДI!ОЙ приди; 
45) трОСом, имеющим обоРВIIННУЮ сердцсвину; 

) троСОМ, СВЯЗ8tШЫМ узло!.!; 
б) тросом. у которого д/шиа за плаТКl1 петЛII ",снев 15-20 диа· 

метРОВ трос.а; 

7) Ч811ОЧ I ,ЫМII ПРИСПОСО(jлСшtИМI1 без бllРОК ИIIII с просрочеlШЫN 
сроко'-! НСПЫТIII/IIЯ ; 

8) JtеПЯМll, У которых Ilзноше llЫ звеllЬЯ бо.'IeD 10%. ecnll звенья 
и ыеют трещllllЫ, ззбоИlJЫ, вытянуты H.'III погн)'ты 11 т. Д.; 

9) uеПЯlotlt, звеilЬЯ которых CBapellbl 3Jlектросвзркоft; 
10) цеПЯМII, СОВЛШIСlшыМ!t болтаМ11 IIЛ II ПРОВОЛОl\ОЙ; 
11 ) CJ1}"1<1illiblNII прсдметаNН, Т. l!. nОМйЩI, BaпaM!t, \UJlЗ I I Г8UII , 

реftка ",и вместо CnCЦJI8J1bIlblX It маРЮlРОllаlll1ЫХ за l\ладов. 
При погрузке и ра 'Jгрузке ВРУЧII)'Ю IIC разрешается ПОД/Пlматh, 

броса'Гь II !lM опуск!пь груз раньше nona'lll СООТ!leтств}'Ющей КОМ8 1IДЫ. 
ЧЗnО'lllые ПРllспосo6nelЩН ДOnЖIIЫ СQOтвeтcrвовзтъ весу nOAIIИ",a· 
емого груза . 

При перемещеlJИlI груза нз катках СЛeJlУет ПРIIМСШIТЬ кзтки оди· 
на lю8ого дllаметра и IlеоБХОДI!МО CJlелll'Гh, чтооы каТЮt lIе ОЫС"1)" 
пали из·за rаCiЗРIIТОВ груза. 

f'вбочС(' место, rne ПРОИ3НОДЯТСII 'ГакелЗЖllhlе PII6nThI, ДОЛЖIIО 
быть свобоДIIО от СЧЮ1tТeJlЫIQГО матернала , мусора и других посто · 
РОЮIИХ преДNетов, 8 u ЗIIМllес оремн очищено от СIJeГЗ и ЛЬД8 и 

посыпано песком , ШЛЗКОN и т. п. 

Такел8ЖI!hlе работы CJ1cR}'eт npo1t3ВQAltTb., I<З" пр881\ЛО, МСХЗIIИ' 
'JHpoBaH//bI M способоМ, которыА ЛИЛRется обязательным для l'р)'З0В 
ВССОМ БOJlес БО кг, 8 ТЗl<же при nOA'ЬCNe 118 высот}, более 3 .N. 

При тpallcnopmpoOKe ГР}'ЗОIJ автомаш инами укладку груза CJ1C­
дует проItЗВОД!LТЬ P8BI!OM€PHO по площадке КУЗОВ8 машиtlЫ, CJ1едя 

З8 Tf!M. чтобы }'IUIMK8 была ПМТlюil. Гр)'з иео6ХОДIIМО 118деЖl\О и 
прочно увязать н З81<реПltТЬ. Для таКeJl8Ж I!НКОВ о кузоuc дo.nЖl1O 
быть отведено безопасное место. Запрещается во время денжеl[ИЛ 
зи"[омаШIIltЫ СТ3НОUlI'ГЬСЯ на ПОД I!ОЖКУ , С8ДИТЬСЯ на маШIl1I}' и спры­

ГИВ8ТЬ с нес, neремадыuзть груз с места на МОСТО и пересажи­

иатЬ(:я. При п~дке в кrюut аU'I(.IМс'!ШШIЫ Тс'!кслаЖIIИК\1 ДQJIЖI!U 
ПОДЧlttlllТЬСЯ всем )'К8З8IiИЯМ шофера. 

2. ТЕХНИI(А БЕЗОПАСНОСТИ ПРИ МО НТАЖЕ О&Оrovдовлния 

При подъеме узлов особое ВIiИМОIIНС ДOJlЖIIО удеJlЯ'ГЬСII проneрке 
такелаЖIЮГО обор)'доuаIШЯ. Выбор стропов ДJlя подъема rруза ОНр8 ' 
деляeтoJ по рllС~ту, 

При работс с ручным э.>tеt<ТPQJt llструмеFIТОМ на lIаприжеllНlI 1108 
м выше необходи мо иаЛСЖl10 З1Jзе:.слять корпус электроtшстр)'МСlIта. 
рабо'Гзтъ в ИЗОЛltР)'lOЩltх I lерчатках 11 на резllllОВQМ KODpltKe, ХО· 
рошо 3 1!ать правнла ПО.~Ь308аItIlЯ ЭJ!сктроIJliСТРУМClIТОМ , уметь прн, 

меиять "'еры защиты от поражения 3Jlектри'lей(Н'" током и оказы· 
вать псрuую помощь пострадавшltМ , 

При пользовании Пllевматнqеским И I!стр)'МСI!ТОМ необходнмо 
уметь пра1JИJlЫIО nрисоедИIJИТЬ ero к воздушной сети, " также от· 
.:оСДШШТь' 
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Пр" монтаже оборудопаllllЯ, IIШIОЛ IIЯП СбоРО'lные ОI!сраUИlI , за­
пр<:ша~сл пользоваться КJlючаМII ":0 crHITblM l1 11,111\ треснуuшю.,(II губ . 
ками , Ру61IТЬ металл МО>l(IЮ ТOI\Ы<:o О заЩllТНЫХ очках, Для эаЩ\lТЫ 
окружаЮШIIХ от ОСКО.~КОП УСТШl8UЛII П II ЮТ 11редохраШlте.%IIЫЙ Щlrток 
"т! сетку. Рабочий моuтаЖ ll ыfl 11 ш, . .'трУМСIIТ (Н<lI1II.'lЬНIIКИ , ша6еры. 
отвертк" 11 т, п, ) 1lОЛЖ~'1 GLIT" прочно Зl\креn J/Сн u ручках. Зу611Л8 
и креИltмсii("еЛII не ДOJl ЖIJJ.,l ИМС7Ь С(ЩТL.lх JI СlIошеlllШХ затылков. Сле­
сариыс No.~OTK H 11 кувалды II C06xoJ\ IIMO "POI,;IIO н надеЖlto l/aca>l{ ll­
С ':ТЬ Н8 pytIK}'. 

Запрещается пр " п роllЗ IJOДСТUC ра60Т ПOJlъзоnаТЬСJI Irellcnpae­
I rЫ ЦII IIlIcтpYMCIITa .. ll. О ucex З3.1.1С'I е ll llbl Х неиспраВIЮСТЯХ ИIIСТРУ' 
MellTa 11 11р"спос06nСIIИ {1 рабочий до.1ж~1I доложить мастеру, ПРО' 
всрку n p " f O;l IJ Ot.III I IIICТP )' NCIIT3 11 11р"спосо6лСllllfr проltЗвоДЯТ до 
lIа'lала работы. 

Пр" подъеме обоРУДОUд llШl до,",кралнш ос.вобождеНllе nОМКР8' 
ТОО иmt Н Х псреста llOвка I:РОЩИЮДII ТСII ТO.Il hlЮ IIOC.'!t' tНI1lЕ:ЖIIUl-U З.II­

креl'.nеШ I Я груза IIЛ II после уклаДК l 1 его на устоilЧIIВУЮ клетку .. 
Заl1решаen:я наt!раВJJЯТЬ 11 "ровермть 1!()J10жеl l ltе гр)'Зз на месте 

монтажа рукой. l а к как !n'o ",ожет I1ptlBC<l1l к тяжелОNУ увечыо. 
К,аТt:ГОрическн запрещается DЫl!о.~ШIТЬ работу под пощrЯТЫNИ уз. 
лам" оООРУJi.оваllIlЯ , 

Пр\! мuнтаже 060рудоваllШI " а фу"дамеl lТС каналы и ТРЗllшеи 
фунл амс.lIта с.'1ед}'ет на крыт ь Nl."ТзллнчесКItМ I[Л II llсреВЯIiI!Ы N "а­
сти/юм. 

З. П ЕРВАЯ помощь ПОСТРАДАВШИМ 

ПРli liЕСЧЛСТНОМ СЛУЧАЕ 

ГлаШ!blС УСЛОlllt я успеха при оказании псрвой ПОМОЩИ - быст­
рота деЙСТВIIЯ , Il аХОДЧIiВОСТЬ и }'М t>шrС mщз, окззываюшеro ПОМОЩЬ, 

ПР" ТЯЖе.1ЫХ раIlСIШЯХ, СИЛЫfЫХ }'шиба х. поражеНltи элехтри­
ЧССКlIМ током , ожогах и 1Ю()(iщс Т!oIжелоы СОСТОЯIIIЩ l1остр81lаIJШСГО 
11006x o Jl II "'0 Ilемемс.ШIО вызвать СКОРУЮ ПОJIОЩЬ It..~и отправить сто 
в Meдr!Y I Il\T 11.'111 БJu1жайwую бo.riЫJИЦУ, ДО прибытия врача Оl\азать 
пострадавшем}' I !еро}'ю ПОМОЩЬ CВOIIMII средствам". 

НIIКОГД8 не с.~tЩуст отказывать в lI е",ед.'lеllноf! помощи постра· 
давшем}'. TlIK как c nacClllle cro з бо.~ЬШIIНL"'Вt: CJI}'ЧВСD ЭD DИ(' Н'r от 
того. I[ВСКОЛЬКО быстро Н прВоltЛl>lЮ оltа ему окаЗВIIЗ. Поэтом}' квж, 
ды й ра6отаЮЩllfl 0(;I\З3 1 1 знг.ть OCI!OOHble nplleMbl оказаll ИЯ первой 
nомоши . 

OclioBllble приемы ОК8з аllИЯ пераой помощи с.~сД)'ЮЩие: 
1) npll nepe.JIOMBx, Bbl8HX<tx, }'Шllбах и растнжешш связок необ­

XOJlIIMO придать бол ыюrl КО l lеЧIЮСПI самое удобное и споко{uще 
пo.nОЖ('Шlе; 

2) "р" падеШIИ с 8Ы('()ТЫ IIЛ II при обввлах, e<:JIИ есть 11Одозре· 
Нlte, 'ITO сломан поаШНIO'IIIIIК (ПРIlз.li аI(И: резкая 60Jjb 8 П03801l0Ч-
1Il1ке. IIСВОЗМОЖ IIQCТЬ corllYТb СПШIУ н повернуться ) , CJlcдyeT осто­
рожно под пострадавшего , НС 11011ни ыая его с 3еМЛ II , поn.сунутъ 

дОСК}' IIЛI' пооернуть пострадавшего иа жи вот ЮЩОМ 811113 и строго 

следить, чтобы при ПОДШlмаll НlI и nepellOce пострадавшего туловище 
его Ile IIСРСI'ltбалось; 
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З) при ПО8~ЖnСI!lIlt I\лJo'Iнцы (IIРПЗ I J8К I I: бо.~ь о области К.~Ю· 
"llИlЩ И ПРIIП)' ХlIОСТh) ПlIJI)I(IЖ IIТh .\ ПnЛМЫI11СЧllУЮ sпашtElу бо.'lbllоА 
стороны небольш ой КОМОК оаты, M8PJlH 1111 11 K8koi. -1I1160 M8TcpIIII, 
прн БИIIТОll8ТЬ руку. СОГII}'ТУЮ В локте ПОД прнмым )'ГJlОЫ , к TY.~O · 
ВИЩУ иЛи ПОll lНIЗ8ТЬ ее к шее. к УWllблешюм}, мсету ПР IIJlОЖ IIТЬ лед 
Н,'II! марлю, смоченную xo.~On!l ort вол.о it; 

4) при повр~жnеl l Н II костей P}' II нола ПРllБIIIIТОD3Т1> руку к ту­
лощш\у. " не ПОДlUl8дывая I{ОМ IШ D подмышечную впади ну, к )'wи6 · 
.nelll!OMY месту "РIIJlОЖliТЬ ХОЛОДН I>lI"L прелмет; 

5) при паВjJсждеН IШ ПlIЖ I !сff КQIIС'IIЮСТ II YKpenllTb се wююir, 
фанеРIIОЙ ПJJ.аСТНIIКО(I, ПaJI"Оfl, карТО IЮМ 11.1 11 др}'гим подобным ма · 
ТСрИ8ЛОN так. чтобы Oдlllt t.:OIlCIl ПЛ8СТЮIЫ заХОдlt.1 выше края таза 
ДО подмышек. а дЮТОЙ ДОСТllгал пятки , Hat{.,~aДblBaTb шин}' Ilaдo по 
8ОЗNОЖllOСТИ не l1oдIIIIM811 IIОI'И; 

6) при l1ереломе ребер туто заБИ I I ТОВt.Ть гр}'дь 1I.1И стянуть се 
полотенuем по пре N Я выдоха; 

7) при уш ибах прилож ить СНб, лед ИЛИ тряш.;}'. Сlolочсшt}'ю 
ЖOJ!одной Boдort , 1( мест)' уш"ба. забинтопать креПКО бltктоt.c ytll116-
ЛСШlOе место, 

При ЛeJ'1{и х ожоrах слcnует ЧIIСТЫNJt Р}'К8М" засыпать Ые<:'Та 
ожоrоп содоА , Прl! ОТС)'ТСТВIIИ соды 1oI 0ЖII0 l!рll t.lСШ!ТЬ CIIIШЦОU)'I() 
ПР IIМОЧК}' или четыреХПРOUСНТllы А раствор loIарrа lщс.ВОКllcnоrо К8Jl ИЯ, 
а KorAa УТИХ I.ет боЛЬ. I IЗЛQЖIIТЬ повязк}'. 

При тяжелЫХ ожоrах ",еста ОЖОNJВ не смазывают, а только ПС­
pt'!Rязыnают. как при свежltх pallax, и отпраn.nяют боJlыюrо D мед­
ПУНКТ, При пом НСЛhЗя вскры вать пузыри , удалять приствuw}'ю 
мастику 11 другие CMOJlIICТblC. Deщсства, а также отдирать обгорс.о­
wlle ПР"СТ8вшие куски одежды, 
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6. ПнсвмапtЧI!C КIIС ЛОАдСрЖЮI • . • 
7. П l l Сl;JмаТllчetЮlе K,~er l allbItble молотю\ . 
8. ПIIСВМ :l ТII'1ССК1tС I II:IIЩЛЫIНКI\ _ 
9. Пl1еUМОТН'IесКIlС t lОЖllll tlЫ 

10. ПНСВNаПl'-К\:КIIС РВЗlIlIlIЬUОВЮt . .. 
11. Шлонпt 11 прIIс()('д I 1ll 1IтсJlы8яя арматура к ПIIСВNarttчt.>с ко-

М)' Иl rСТРуt.lСI IТ)' • • •• • 
12. Ухой за ПIlСIINаТl tЧC('t( IIМ ItI!cтpyMCI!ТOM 
13. Э.'1С1\ТРОСВСРЛИ_'1hНые маШltнкк . . 
14. ЭЛСКТРН'Iео;нс rайкоucрты . 
15. ЭnеКТРНЧССЮlе IfОЖIIIЩЫ • • 
16 . ЭlIектричссюrс рсЗb(юJJа~ате.1II 
17. ЭлеКТРII 'I4!CК8Я ШJl llфоеаllhltаR IoIЗШIIIН<i ll 
18. Уход за ЭJlеКТРILЧССКJtМ руЧllЫМ IlI:IcтpYMel l To ", 

Г па 1111 VJI. Сборочпые работы 

1. ПОСЛСД08аТeJlЫIОСТЬ Сборочных OI:cpaUIII"! . 
2. Сборка прессовых COCll.ltlle l I IIJj. • • • 
3. Сборка шrrOltOчных и щmщсвых сосдинеmlit 
4. Сборка резьбовых соедииеНIIГt . 
5 . Сборка УЗJIоn с ПОДШИI I 'IIIКВ МК ско.%ЖСl tll я 
6 . Сборка У:J.lIОВ с:: ПОДIIll!f1\lIша~1Ii К3'lеNtш 
7. Сборко зуб'lЗТЫХ и чеРВJlЧltNХ псредll'! 
8. Сборке peloleHlibl)( и цепных передач. 
9. СбоРКII СОСДltllС1 tи (t с )'МОТl lе' IИЯМII • 

10. Сборка N)"фТ •• • " 
11. Сборка гипроприоодов м N ЗС.'IОСИСТС1ol . 

Г n а D а \1111 . r\\онrажные мехОllИЗМЫ н приспоеоб.nеllНII 

1. Канаты н Itenll . . . • . . 
2. ПРИI,;IIUСUWJеJ IИlJ, (JII И"'~II Н(!NЫ(! ILрИ J·p y3t.) J lOnъeMlIblX ра _ 

ботах . • . . . • . . 
З. Узлы И 11)( прнмеllСtrНс 
4. Полиспастu . . 
5. донмраты • 

191 

67 

61 

72 
13 

74 
80 
81 

84 
84 
85 
85 
8б 
8б 
81 
88 
89 
8!1 
89 

90 
91 
91 
92 
92 
93 
93 
94 

95 
95 
'5 
97 
99 

100 
102 
104 
109 
111 
112 
113 

116 

116 

12j) 
12. 
12б 
121 



,. 
.. т_ . 
,. Т_ .-.... -. -,...... -

г ....... ~ -.-
,.-_-_ ... --

,,~ 

______ ... . 
>, " : .,..-- . .. . .. ,-- ... ,..------ .. ... . 
I. ~ .. _._-_ . '""--__ .. _. 
1 . .... _._._ .... " ' __ о 

r •••• :u. - ;';';'~~;i::= "= .. - " .. _._ ... а.--__ .. __ ._---­.. __ . . -.-
••••• ш. т 

м_. __ 

, . 
'" ~ 
~ .. 
~ 

"' '" ,. 
~ ,. ,. ,. ,. 
,. 

'" .. .. .. .. .. .. 
,. ,. ,. 
~ .. 
'" .. 

1--.. ----. ,,. '- ' -'; __ о , .. 

.. д .... -_ .. _._ ... -- ,,. 

" .. ,. ,. 
' . .. 


