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ВВЕДЕНИЕ 

В данной работе рассматриваются два вида соединений деталей: 

а) разъемные соединения, т.е. такие, которые могут быть 

разобраны без повреждения деталей; 

б) неразъемные соединения, при разборке которых нарушает-

ся целостность конструкции. 

К разъемным соединениям относятся соединения деталей ма-

шин крепежными деталями – болтом, винтом, шпилькой. Из неразъ-

емных соединений рассматриваются сварные соединения, а также со-

единения, полученные пайкой и склеиванием. 

Настоящие методические указания предназначены для студен-

тов и курсантов всех технических специальностей. 

 

 

1. РЕЗЬБОВЫЕ СОЕДИНЕНИЯ 

1.1 Болтовое соединение 

При соединении деталей болтом в соединяемых деталях делают-

ся гладкие отверстия с зазором, в которые вставляется болт. Плот-

ность соединения обеспечивается затягиванием гайки. 

На учебных чертежах изображение болтового соединения лучше 

строить по относительным размерам элементов болта и гайки в зави-

симости от диаметра резьбы. Эти относительные размеры используют 

только для построения и на чертежах их указывать нельзя. Условные 

соотношения элементов крепежных деталей приведены на рис. 1.  

Пример выполнения сборочного чертежа болтового соединения 

и спецификации к нему дан на рис. 2 и 3. 
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      Рисунок 2 
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       Рисунок 3 
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1.2 Соединение шпилькой 

Шпилька вкручивается в резьбовое отверстие детали на всю 

длину резьбы l1, т.е. граница резьбы ввинчиваемого конца совпадает с 

плоскостью разъема соединяемых деталей (рис. 4). При вычерчивании 

на сборочных чертежах шпилечного соединения можно также поль-

зоваться условными соотношениями между размерами элементов 

гайки и шайбы и диаметром резьбы. 

Если зазор между стержнем болта, шпильки или винта на чер-

теже получается меньше 1мм, его немного увеличивают.  

 

 

 

   Рисунок 4 – Соединение деталей шпилькой 

 

1.3 Соединение винтом 

 При соединении двух деталей винтом резьбовая часть стержня 

винта ввинчивается в резьбовое отверстие детали. Во второй детали 

отверстие без резьбы с зазором. Изображение соединения винтами 

различных типов дано на рисунках 5, а и 5, б. 

Граница резьбы на винте должна находиться выше плоскости 

разъема деталей для возможности регулирования плотности соедине-

ния. 
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Шлицы на головках винтов на виде сверху располагают под уг-

лом, приблизительно равным 45º, к центровым линиям. Как правило, 

шлицы изображают линиями контура удвоенной толщины (рис. 5, б). 

Изображение соединения винтом, как на рис. 5,, применяют только в 

ответственных случаях. 

  

   

   Рисунок 5, а – Соединение деталей винтом 

 

 



 

9 

 

   

   Рисунок 5, б – Соединение деталей винтом 

1.4 Упрощенные изображения резьбовых соединений 

Упрощенное и условное изображение крепежных деталей и со-

единений выполняют по ГОСТ 2.315-68. При упрощенных изображе-

ниях резьба показывается на всей длине стержня крепежной детали, 

не изображаются фаски, скругления, зазоры между стержнем резьбо-

вой детали и отверстием, конус из-под сверла в глухом отверстии. На 

видах крепежных изделий с торца резьба на стержне изображается 

одной окружностью, размер которой равен наружному диаметру 

резьбы (дуга, соответствующая внутреннему диаметру резьбы, не 

изображается). На этих же видах не изображаются шайбы, которые 
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применяются в соединениях. Пример упрощенных изображений резь-

бовых соединений дан на рис. 6. 

 

 

  Рисунок 6 - Упрощенные изображения резьбовых соединений: 

      а) – соединение болтом; б) – соединение шпилькой; 

      в) – соединение винтом. 
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2. СВАРНЫЕ СОЕДИНЕНИЯ 

Условное изображение и обозначение швов сварных соединений 

должно соответствовать ГОСТ 2.312-72. 

Существуют следующие виды сварных соединений (рис. 7): 

а) стыковое (С) – свариваемые детали соединяются встык; 

б) угловое (У) – свариваемые детали расположены под углом; 

в) тавровое (Т) – свариваемые детали образуют букву Т; 

г) внахлестку (Н) – поверхности свариваемых деталей пере-

крывают друг друга. 

 

  

      Рисунок 7 
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Основные виды и способы сварки представлены в табл. 1 и 2.  

Таблица 1 

 

ОСНОВНЫЕ ВИДЫ И КОНСТРУКТИВНЫЕ ЭЛЕ-

МЕНТЫ 

 

ГОСТ 

Ручная электродуговая 5264-80 

Автоматическая и полуавтоматическая под флюсом. Спосо-

бы: А, Аф, Ам, АС, Агш, Апк, П, Пс, Пгш, Ппк. 

8713-79 

Автоматическая и полуавтоматическая под флюсом (с ост-

рым и тупым углами) 

11533-75 

Ручная электродуговая (с острым и тупым углами) 11534-75 

Электродуговая в защитных газах. Способы: Ин, Инп, Ип, 

Уп 

14771-76 

Электрозаклепочная. Способы: ЭФЗ, ЗУЗ, ЭПлЗ, ЭНнЗ 14776-79 

Дуговая алюминия и алюминиевых сплавов. Способы: Ан-З, 

Ан-ЗТФ, А-З, П-З, АФ  

14806-80 

Электрошлаковая. Способы: ШЭ, ШМ, ШП 15164-78 

Электросварка контактная. Способы: Кт, Кр, Кв, Кс, Ксо, 

Ксс  

15878-79 

Швы сварных соединений стальных трубопроводов 16037-80 

  Швы сварных соединений трубопроводов из меди и медно-

никелевого сплава 

16038-80 
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Таблица 2 

СПОСОБЫ СВАРКИ БУКВЕННЫЕ 

ОБОЗНАЧЕНИЯ 

Автоматическая сварка под флюсом без применения 

подкладок, подушек и ручной подварки 

                              

А 

Автоматическая сварка под флюсом с ручной подвар-

кой с одной стороны 

                                

Ар 

Электрошлаковая сварка потолочным электродом Шэ 

Контактная точечная сварка Кт 

Контактно-роликовая сварка Кр 

Контактно-стыковая сварка Кс 

Сварка нагретым газом с присадкой НГП 

Сварка ручная в защитных газах неплавящимся ме-

таллическим электродом 

                                     

РнЗ 

Сварка электрозаклепками под флюсом ЭФЗ 

Сварка в аргоне неплавящимся электродом ЭПлЗ 

 

Независимо от вида и способа сварки на чертеже видимый шов 

условно изображается сплошной толстой основной линией, невиди-

мый шов – штриховой линией (рис. 8). 

От изображения сварного шва или одиночной точки проводят 

линию-выноску, заканчивающуюся односторонней стрелкой. Линию-

выноску предпочтительнее проводить от изображения видимого шва. 

На поперечных сечениях стандартных сварных швов подготовка 

кромок, зазор между ними и контур шва не изображаются, штриховка 

сечений свариваемых деталей на чертеже выполняется в разные сто-

роны (см. рис. 8). 
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Каждый шов сварного соединения имеет определенное условное 

обозначение, которое наносят на полке линии-выноски, проведенной 

от изображения сварного шва с лицевой стороны, или под полкой ли-

нии-выноски, если она проведена от изображения шва с невидимой 

стороны. 

 

Рисунок 8 

Обозначение сварного шва включает в себя все исходные дан-

ные (тип сварного соединения, способ сварки, вспомогательные знаки 

и т.д.). Вспомогательные знаки, характеризующие сварной шов, даны 

в табл. 3. 

Таблица 3 

 

Значения вспомогательных знаков: 

1 - для прерывистого шва с цепным расположением проварива-

емых участков (рис. 9, а) с указанием длины участка l и шага t; 
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Рисунок 9, а 

2- для прерывистого шва с шахматным расположением провари-

ваемых участков (рис. 9, б) с указанием размеров; 

 

 

 Рисунок 9, б 

3 - если требуется снять валик наплавленного металла (усиление 

сварного шва снять); 

4 - при выполнении шва по замкнутой линии; 

5 - при выполнении шва по незамкнутой линии, если располо-

жение шва ясно из чертежа; 

6 - если сварку выполняют при монтаже изделия; 

7 - если требуется указать размер катета поперечного сечения 

шва (для тавровых швов и швов внахлестку). 

Знаки выполняют тонкими линиями. Высота знаков должна 

быть равна высоте цифр, входящих в обозначение шва. 
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На рис.10 приведено полное условное обозначение стандартного 

сварного шва или одиночной сварной точки по ГОСТ2.312-72. 

 

      Рисунок 10 

1 - обозначение стандарта на типы и конструктивные элементы 

швов сварных соединений; 

2 - буквенно-цифровое обозначение шва; 

3 - условное обозначение способа сварки согласно стандарту, 

указанному в табл. 2 (можно не указывать); 

4 - знак и размер катета; 

5 - размеры l и t для прерывистого шва, помещаемые непосред-

ственно перед и после вспомогательного знака; 

6 - знаки № 3, 5. 

Пример обозначения сварного шва показан на рис. 8. 

Исходные данные для вычерчивания сварного соединения при-

ведены в табл. 4. 
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Таблица 4 
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3. ИЗОБРАЖЕНИЕ СОЕДИНЕНИЙ, ПОЛУЧЕННЫХ 

ПАЙКОЙ И СКЛЕИВАНИЕМ 

Швы неразъемных соединений, полученных пайкой и склеива-

нием, изображаются условно по ГОСТ 2.313-82. Припой или клей в 

разрезах и на видах изображают сплошной линией в два раза толще 

сплошной толстой основной линии. Для обозначения пайки или скле-

ивания применяют специальные символы: для пайки см. рис. 11, в и 

11, г, для склеивания – рис. 11, а и 11, б. Эти символы проставляются 

на линии-выноске, которая выполняется тонкой линией и начинается 

от изображения шва двусторонней стрелкой. При указании невиди-

мых частей соединения линия-выноска заканчивается точкой. Симво-

лы пайки и склеивания изображают сплошной толстой основной ли-

нией. Если шов выполняется по периметру, линия-выноска заканчи-

вается окружностью диаметром 3-4 мм. На полке линии-выноски пи-

шется тип шва или обозначение клеящего вещества. Примеры изоб-

ражения соединений, полученных пайкой и склеиванием, приведены 

на рис. 11.  

 
      Рисунок 11 
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4. СОДЕРЖАНИЕ ЗАДАНИЯ ПО ТЕМЕ «СОЕДИНЕНИЯ» 

 

4.1 Первым заданием по теме «Соединения» является изображе-

ние соединения двух деталей болтом. Это задание курсанты и студен-

ты выполняют в виде сборочного чертежа на листе ватмана формата 

А4 (пример приведен на рис. 2). Бланк для спецификации выдает пре-

подаватель. Пример заполнения спецификации дан на рис. 3. Основ-

ные размеры для этого задания (диаметр резьбы и длину стержня бол-

та) следует взять из задания «Резьбовые изделия». Для определения 

остальных размеров можно использовать условные соотношения, 

приведенные на рис. 1, либо использовать размеры крепежных дета-

лей, определенные по соответствующим стандартам в задании «Резь-

бовые изделия». 

 

4.2 Второе задание по теме «Соединения», которое курсанты и 

студенты специальностей 25.05.06 (1М), и 20.03.01 (1ТБ) выполняют 

на листе ватмана формата А3 (можно на двух форматах А4), должно 

содержать следующие изображения: 

а) соединение деталей шпилькой; 

б) соединение деталей винтом; 

в) упрощенное изображение болтового соединения; 

г) сварное соединение. 

Размеры крепежных деталей для каждого варианта определены 

в задании «Резьбовые изделия». 

Толщину соединяемых деталей выбирают в зависимости от раз-

меров крепежных изделий. При навинчивании гайки на болт или 

шпильку стержни этих изделий должны выступать над гайкой на дли-

ну, равную 0,5 d (не более). 
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Изображение сварного соединения деталей дается в двух видах 

(допускается один вид заменить сечением). 

Толщина свариваемых деталей выбирается равной 6-8 мм. 

Пример этого задания приведен на рис. 12. 

 

4.3 Второе задание по теме «Соединения» курсанты специаль-

ности 26.03.01 (1УВТб) выполняют на листе ватмана формата А4 и 

оно должно содержать следующие изображения: 

а) соединение деталей винтом; 

в) упрощенное изображение болтового соединения; 

Размеры крепежных деталей для каждого варианта определены 

в задании «Резьбовые изделия». 

  

4.4 Второе задание по теме «Соединения» курсанты специаль-

ности 25.05.03 (1Р) выполняют на двух листах формата А4. 

На первом листе вычерчиваются: 

 а) соединение деталей винтом; 

 б) упрощенное изображение болтового соединения. 

На втором листе курсанты выполняют соединения деталей пай-

кой или склеиванием по индивидуальным заданиям, полученным у 

преподавателя. Пример выполнения сборочного чертежа паяного со-

единения приведен на рис. 13.  

 

 

 

 



 

2
1
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       Рисунок 13 
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