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Введение
Курсовая работа  предназначена для выработки у студентов навыков технологического анализа промышленных изделий. В ходе её выполнения закрепляются теоретические положения, практические умения и навыки по проектированию технологических процессов сборки изделий и расчету точности. Объектом анализа является  функционально независимый узел, как правило, полученный на производственной практике. 

Сборка является заключительной стадией технологического процесса изготовления изделий.

К сборочно-технологическим процессам относят соединение деталей и сборочных единиц для образования изделия с его пос​ледующей регулировкой, контролем и испытанием.

Технологический процесс сборки осуществляют руководству​ясь нормативными документами, которые оформляются в соответ​ствии с Единой системой технологической документации (ЕСТД).

ЕСТД представляет собой комплекс стандартов, устанавли​вающих правила и положения о порядке разработки, оформления и обращения единой технологической документации для всех пред​приятий и организаций приборостроительных и машиностроительных отраслей промышленности.

Проектированием технологических процессов и составлением нормативной документации занимаются технологические отделы и бюро предприятия.

Для разработки технологического процесса сборки изделия или сборочной единицы технологу необходимо иметь: сборочные чертежи, спецификацию деталей по сборочным единицам; технические условия на сборку, испытание и приемку: годовой объем выпуска изделий. Кроме того, в распоряжении технолога должны находиться данные о парке оборудования и энергоснабжении це​хов, о применяемом инструменте, приспособлениях, контрольно- измерительной аппаратуре, а также стандарты предприятия.

Подготовку к проектированию технологического процесса начинают с анализа конструкции изделия по чертежам, схемам, техническим условиям и программе испытания. Проектирование ведется по этапам:

1. Определение последовательности сборки и ее графиче​ское изображение в виде схемы сборочного состава изделия.

2. Определение перечня и последовательности работ при сборке, построение схемы технологического процесса.

3. Разработка содержания каждой операции с оформлением маршрутных и операционных карт.

4. Нормирование операций.

5. Определение организационной формы сборки и синхрони​зация операций по ритму.

1. Задание на курсовую работу

1.1  Разработать технологический процесс сборки заданного изделия
1.2  Разработка технологической документации (маршрутной и операционной) по индивидуальному заданию.

1.3  Оценить технологичность узла с учетом возможности автоматизированной сборки 

 Задание на КР является индивидуальным, расчеты выполнятся с

применением ЭВМ.

Пояснительная записка оформляется на 20...25 листах формата А4, графическая часть проекта выполняется на 1..2  листах формата А1.
Перечень примерных тем курсовой работы

1.  Разработка технологического процесса сборки распределителя
2.  Разработка технологического процесса сборки источника электропитания 
3.  Разработка технологического процесса сборки червячного
4. Разработка технологического процесса сборки источника электропитания метеостанции.

5. Разработка технологического процесса сборки генератора импульсного сигнала электронного  таймера.

6. Разработка технологического процесса сборки цифрового индикатора
7. Разработка  технологического процесса сборки волнового редуктора 

8. Разработка технологического процесса сборки электропривода

9. Разработка технологического процесса сборки червячного редуктора 

10. Разработка технологического процесса сборки сепаратора

11. Разработка технологического процесса сборки тепловентилятора.

12. Разработка технологического процесса сборки  электропривода.

13. Разработка технологического процесса сборки приборного редуктора .

14. Разработка технологического процесса сборки сельсина.

15. Разработка технологического процесса сборки следящего электропривода.

16. Разработка технологического процесса сборки модуля перемещения.

17. Разработка технологического процесса сборки привода антенны.

18. Разработка технологического процесса сборки захватного устройства.
2. Содержание курсовой работы 
 2.1 Составление сборочного состава изделия

Основой для определения последовательности сборки изделия является конструкторская документация, в которой изделие разбито на сборочные единицы. Характерной особенностью сборочной единицы является возможность ее сборки обособленно от других частей изде​лия. Благодаря этому, сборка сложных изделий может состоять из работ, выполняемых не только друг за другом, но и параллельно. Последовательность или маршрут такого процесса представляют гра​фически, в виде схемы.

Для построения схемы сборочного состава изделия процесс раз​деляется на отдельные ступени. Первой ступенью является сборка простейших сборочных единиц, состоящих из одних деталей. Второй ступенью является сборка сложных единиц, состоящих из единиц пер​вой ступени и деталей и т.д.. до сборки всего изделия.

Назначение схемы - выделение параллельных потоков и выявле​ние последовательности сборки, что необходимо для последующего построения схемы технологического процесса.

В качестве примера (рисунок) дана схема сборочного состава магнитопровода поляризованного реле (прил. 1), включающая две ступени.
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Рисунок 1- Схема сборочного состава магнитопровода 1.00.000
На схеме все детали и сборочные единицы вычерчиваются условно в виде прямоугольников, разделенных на три части, и располагаются по ступеням сложности сборки. В левой части прямоугольника ставится номер позиции детали или сборочной единицы по спецификации сборочного чертежа, куда входит данный компонент изделия: в средней части прямоугольника указывается его обозначение, а в правой части – количество данных сборочных единиц или деталей, входящих в сборочную единицу более высокой ступени сложности.

Детали и сборочные единицы, являющиеся базовыми для сборки единиц высшей ступени, вычерчиваются с ними на одной горизонтальной линии: остальные – в последовательности использования при сборке. Стандартные изделия обозначаются на схеме так же, как в спецификации к сборочному чертежу.

        2.2.Построение схема технологического процесса сборки
Схема технологического процесса сборки составляется на основе схемы сборочного состава изделия и служит для облегчения разработки основной технологической документации – маршрутных и операционных карт. Схема технологического процесса детально и наг лядно отражает последовательность и структуру сборки, включая ре​гулировку, контроль и испытание изделия. . Построение схемы ведется по следующим правилам:

1. Каждый элемент изделия обозначается условно (рис. 1)
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Рисунок 2 - Примеры условного обозначения элементов, поступающих на сборку или участвующих в сборочном процессе; а материал; б – деталь, в - сборочная единица; г - стандартная деталь;

         д - стандартная сборочная еди​ница; е - сборочное приспособление,
         испытательный стенд

Сборочные единицы принято изображать квадратом, а детали - кругом. Фигура разделяется на две части. В нижней части указы​вается обозначение сборочной единицы или детали по спецификации. Материалы на схеме изображаются с указанием наименования. Стан​дартные и поставляемые изделия изображаются со штриховкой.

2. Приспособления, временно используемые вместо деталей или сборочных единиц для облегчения сборки, указываются на схеме как детали или сборочные единицы, но пунктиром.

3. Процесс сборки изображается линией, а отдельные работы - точками на этой линии. Линия проводится в направлении от базово​го элемента изделия к собранному изделию.

Соединение деталей или сборочной единицы с собранной ранее частью изделия или базовой деталью, использование материалов обозначается линией, присоединяемой к сборочной линии. Крепежные детали и прикрепляемые ими элемента изделия соединяются со сбо​рочной линией в одной точке. Несколько одноименных деталей или сборочных единиц, которые могут быть соединены с собранной ранее частью изделия одновременно, показываются одним условным знаком: количество таких элементов обозначается числом возле точки соеди​нения линий. Несколько разноименных деталей или сборочных единиц, которые могут быть соединены с собранной ранее частью изделия в произвольной последовательности или одновременно, показываются линиями, сходящимися в одной точке на сборочной линии.

4. Снимаемые (демонтируемые) детали, сборочные единицы, приспособления указываются на схемах со стрелкой на присоедини​тельной линии в направлении от линии сборки.

5. Схема поясняется указаниями о выполнении соединений, ре​гулировки и контроля, при сборке. Номер указания записывается в прямоугольнике, который присоединяют к линии сборки, а текст ука​заний прикладывается к схеме. Указания о работах, которые надо выполнить с деталью или сборочной единицей перед сборкой, присое​диняются к линии, связывающей элемент с линией сборки.

Указания о выполнении соединений помещаются под линией сбор​ки и подводятся к ней в точке, выполнения соединения. Указания о регулировке и контроле также даются под линией сборки и подводят​ся к ней за точкой выполнения соединения, после которого произво​дится регулировка или контроль.

Номера указаний на схеме проставляются в возрастающем поряд​ке в последовательности сборки.

Построение схемы технологического процесса сборки следует начинать с простейших сборочных единиц, затем переходить к более сложным. Рациональная последовательность сборки определяется кон​струкцией и удобством выполнения соединений. Для сложных сбороч​ных единиц может быть построено несколько схем сборки с различной последовательностью, из них нужно выбрать процесс наиболее экономичный, с наиболее широким фронтом сборки, обеспечивающий наилучшие условия для выполнения всех операций, с рациональным использованием рабочей площади и с наименьшим объемом незавершен​ного производства.

На рис. 2 приведена схема технологического процесса сборки магнитопровода поляризованного реле, составленная на основе сборочного чертежа и схемы сборочного состава изделия. Указания о выполнении работ даны в таблице.
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Рисунок 3. Схема технологического процесса сборки поляризованного реле 1.00.000

Указания о выполнении работ при сборке магнитопровода 1.00.000 (приложение к схеме технологического процесса)

	Номер указания
	Выполняемая работа

	1
	2

	1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

14

15

16

17

18
	Запрессовать валик 1.01.002 в якорь 1.01.001.

Сверлить отверстия ᴓ 1.35 под развертывание.

Развернуть отверстие ᴓ 1.45+0.02 под штифт.

Запрессовать штифт

Механически обработать валик 1.01.002 в сборе.

Контролировать размеры якоря l.01.000.

Закрепить полюса 1.02.002 на основании 1.02.001.

Отрегулировать положение полюсов 1.02.002.

Маркировать комплект деталей с якорем 1.01.000.

Сверлить отверстия 0 2,4 под развертывание.

Развернуть отверстия ᴓ 2.5+0.007 и 2.5-0.008 под штифты.

                                                                         -0.003         -0.018
Запрессовать штифты.

Контролировать размеры основания 1.02.000

Установить подшипники на валик якоря 1.01.000.

Замерить осевой люфт якоря 1.01.000.

Подобрать компенсирующие кольца 1.00.002.

Собрать магнитопровод.

Контролировать магнитопровод 1.00.000.


2.3. Разработка содержания операции и составление  маршрутных карт

При разработке и описании технологического процесса сборки пользуются правилами ЕСТД. В полный комплект технологической до​кументации может входить до 29 различных видов документов (ГОСТ 3.1102-81). Обязательный перечень документов зависит от стадии разработки технологического процесса (предварительный проект, опытный образец, серийное или массовое производство) и вида тех​нологического процесса (единичный, типовой и групповой).

Во всех случаях обязательным документом является маршрутная карта технологического процесса (ГОСТ 3.1118-82). При оформлении документации на единичный (неунифицированный) технологический процесс ГОСТ 3.1119-83 предусматривает одну из трех форм описания технологического процесса: маршрутное, маршрутно-операционное и операционное. Эти формы отличаются степенью детализации описания и перечислены в порядке ее возрастания. Так, маршрутное и маршрутно-операционное описание следует применять на стадиях "Предва​рительный проект" и "Опытный образец", а операционное - на стадии "Серийное (массовое) производство".

В лабораторной работе рассмотрено маршрутное описание едини​чного технологического процесса сборки.

При маршрутном описании маршрутная карта является одним из основных документов, на котором описывается весь процесс в техно​логической последовательности выполнения операций без указания переколов и технологических режимов.

Для заполнения маршрутной карты технологический процесс сле​дует разбить на ряд операций.

Операцией сборки называется часть технологического процесса, выполняемая на одном рабочем месте без перерыва при сборке, одной единицы изделия и повторяющаяся полностью для каждой следующей единицы изделия, операция может выполняться как одним рабочим , так и бригадой.

Наименьшая законченная часть операции, выполняемая без сме​ны инструмента, называется переходом, В зависимости от программы выпуска изделий технологический процесс сборки можно расчленить на меньшее или большее число операций, включая в них меньшее или большее число переходов, т.е. реализовать принцип концентрации либо дифференциации процесса.

Последовательность сборочных операций устанавливается сог​ласно схеме технологического процесса. Наименование операции в маршрутной карте записывают в сокращенной Форме существительным в именительном падеже в соответствии с прил. 2. Исключение состав​ляют такие наименования операций , как ''Слесарная", "Сверлильная" "Опиловочная". Как правило, первыми операциями являются "Комплек​тование" и "Промывка", а заключительной - "Контроль".

Операции следует нумеровать числами ряда арифметической прогрессии (005, 010, 015 и т.д.). Переходы следует нумеровать числами натурально​го ряда (1, 2, 3 и т.д.).

Для изложения технологических процессов в маршрутной карте используют способ заполнения, при котором информацию вносят пос​трочно несколькими типами строк. Каждому типу строки соответ​ствует свой служебный символ.

Номера цеха, участка, рабочего места, операции и наименова​ние операции, а также относящиеся к ней документы, например, ин​струкцию по охране труда, записывают в строку А с учетом деления строки на графы.

Далее (строка Б) следует код, наименование оборудования и информация по трудозатратам.

Затем (строка О) дается краткое содержание операции с указа​нием: 

- действия, выполняемого исполнителем;

- данных по исполнительным размерам (имеющих не промежуточный, а окончательный характер для данной операции);

- данных по применяемым комплектующим составным частям изде​лия С сборочной единицы), вспомогательным материалам и т.п., нап​ример:

Установить и закрепить в корпусе (поз. 10) фиксирующее ус​тройство (поз. 12).

При описании операции следует руководствоваться стандартной терминологией (прил. 3, 4. 5).

В следующей строке (строке Т) помещают информацию по приме​няемой на операции технологической оснастке с приспособления, вспомогательный инструмент, слесарно-монтажный инструмент: средства измерения).

Строки О и Т заполняются по всей длине с возможностью пере​носа информации на следующие строки с тем же служебным символом.
2.4 Оценка технологичности узла с учетом возможности автоматизированной сборки
Качество конструкции изделия и затраты на его изготовление можно оценить по уровню технологичности. Для этого используется разработанная на кафедре «РТ и АП» методика, реализованная в программном комплексе.

Основные положения методики оценки технологичности
Для оценки технологичности конструкции вводятся следующие понятия: оценка признака технологичности 
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 - общий коэффициент значимости детали:
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где m - общее число учитываемых признаков.

Коэффициент значимости изделия (сборочной единицы) представляет собой сумму коэффициентов значимости отдельных деталей, к которой добавляются коэффициенты значимости признаков технологичности; изделия (сборочной единицы) в целом:
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где n - число деталей в изделии (сборочной единице);
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 - коэффициент значимости признаков технологичности изделия (сборочной единицы).

Показатель технологичности для j - й детали или сборочной единицы:
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Показатель технологичности всех-деталей изделия (сборочной единицы):
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Показатель технологичности изделия (сборочной единицы):
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 - оценки признаков технологичности сборочной единицы. 

Номенклатура признаков технологичности и их коэффициенты значимости приведены в табл. 1.

Таблица 1.

	Наименование признака технологичности 
	Коэффициент значимости признака

	1.
	Способность к сохранению формы
	10

	2.
	Несцепляемость
	4

	3.
	Устойчивость поверхности к повреждению
	1



	4.
	Ориентирование и загрузка
	2...10 в зависимости от класса детали согласно таблице 2

	5.
	Наличие поверхностей, пригодных для базирования при сборке
	10

	6.
	Возможность использования технологических баз в качестве установочных при сборке
	5

	7.
	Возможность сохранения ориентации при сборке
	8

	8.
	Возможность узловой последовательной сборки.
	10 k *)

	9.
	Технологичность класса соединения
	30

	10.
	Возможность автоматической сборки по точностным критериям
	10



      *)

k - число деталей и сборочных- единиц, поступающих на окончательную сборку изделия.

В соответствии с особенностями автоматического ориентирования и загрузки все детали машино - и приборостроения разбиты на 9 классов. Коэффициенты значимости признака, соответствующего технологичности,

в зависимости от класса сведены в табл. 2.

Таблица 2
	Класс
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9

	Коэффициент значимости
	2
	4
	6
	8
	3
	5
	7
	9
	10


Оценки по отдельным признакам устанавливаются от 0 до 1 через одну десятую. При этом в случае полного соответствия детали требованиям данного признака ставится оценка 1.0, а в случае полной непригодности детали к условиям автоматизированной сборки  ставится оценка 0.0.

Оценки в соответствии с рассмотренными признаками технологичности устанавливаются экспертным методом. 

В приложении 1 дано укрупненное деление деталей на классы. Более подробное описание классов деталей и рекомендуемых, оценок с графическими примерами дано в разделе. "Помощь" программы по данному признаку. 

В приложении 2 представлены остальные показатели технологичности и их оценки для деталей и сборочных единиц в зависимости от их конструктивно технологических особенностей. Полученные результаты оценки технологичности сравниваются с критериями, в соответствии с которыми принимается определенное решение. 

При значении показателя технологичности изделия (сборочной единицы) Т > 0,85 можно считать, что роботизация осуществима и не требуются дополнительные затраты на исследовательские и экспериментальные работы.

Если 0.5 < Т < 0.85, требуется выполнить анализ влияния отдельных показателей и установить причины низких оценок. В результате анализа могут оказаться целесообразными изменение конструкции, проведение экспериментальных работ по изысканию методов сборки, при которых повышается технологичность изделия в целом; а также проведение других исследовательских работ.

Если T < 0.5, то можно считать, что сборка рассматриваемого изделия на роботизированном оборудовании (применительно; к данной технологии) неосуществима или практически нецелесообразна. В этом случае может потребоваться коренная переработка конструкции изделия или переход на принципиально новый процесс сборки.


В тех случаях, когда по какому-либо из признаков дана нулевая оценка, полная роботизация невозможна, несмотря на то, что показатель технологичности может превышать 0.85. Тогда принимается решение о таком изменении конструкции, которое обеспечило бы возможность роботизации (ненулевую оценку) по данному признаку или о сохранении ручного труда на той операции, в которой участвует деталь, получившая нулевую оценку. Так как вероятность выполнения ручной операции близка к единице, то можно принять и оценки по признакам соответствующей детали также равными единице.


Сборочные единицы, поступающие на общую сборку предварительно собранными, оцениваются как детали.

3. Пример построения технологического процесса сборки
Дан сборочный чертеж изделия - магнитопровода поляризованно​го реле и входящих в него сборочных единиц со спецификациями (см. приложение 1).

Составляем схему сборочного состава изделия (рисунок 1) и на ее основе - схему технологического процесса сборки магнитопровода (рисунок 3) с указанием выполняемых работ (таблица). Используя приложения 2-5, составляем маршрутную карту, начало которой (шесть операций) приведено в приложении 6.
4. Правила оформления расчетно-пояснительной записки 
к курсовой работе
1. Расчетно-пояснительная записка (РПЗ) объемом 15…20с (без приложения) оформляется на сброшюрованных листах Формата А4 (ГОСТ 2301-85). Текст РПЗ пишется или печатается с оставлением полей: по левому полю (для подшивки) - 35 мм, по правому полю - 10 мм, по верхнему и нижнму полям - 15 мм. Сокращения слов, кроме общепринятых, не допускаются.

              Нумерация страниц сквозная, проставляется в правом верхнем углу страницы арабскими цифрами. Первой страницей является титульный лист (см. образец), на которой номер страницы не проставляется; второй страницей является задание на КР, третьей - содержание, далее следует текстовая часть записки  и приложения.

2. Текст РПЗ разделяется на параграфы, разделы и, в необходимых случаях, пункты. Разделы нумеруются арабскими цифрами в пределах всего отчета.

               Параграфы нумеруются арабскими цифрами в пределах каждого раздела. Номер параграфа должен состоять из номера раздела и номера параграфа, разделенных точкой. Знак параграфа не ставится, в конце номера параграфа также ставят точку, например: 2.l. (первый параграф второго раздела).
               Пункты аналогично нумеруются арабскими цифрами внутри параграфов. Например: 2.1.3. (третий пункт первого параграфа второго раздела).
              Разделы и параграфы должны иметь содержательные заголовки.

               Заголовки разделов пишутся прописными буквами, заголовки параграфов - строчными буквами (кроме первой прописной). В конце заголовка точку не ставят.

               Пункты заголовков не имеют. Номер пункта ставится в начале абзаца 1-й строки, которым начинаются соответствующий пункт.

               Если в отчете содержатся рисунки и таблицы, которые располагаются на отдельных страницам, их необходимо включить в общую нумерацию, однако не следует учитывать при определении объема отчета.

3. Все иллюстрации, помещенные в тексте, именуются рисунками. Рисунки нумеруются последовательно арабскими цифрами в пределах раздела (например: рисунок 2.1 — первый рисунок второго раздела) и сопровождаются содержательными подрисуночными подписями. На все рисунки должны быть ссылки в тексте. Рисунки помешают после первого упоминания о них в тексте.    При ссылке на рисунок следует указывать его полный номер (например: рисунок 1.2, рисунок 3.6.) При ссылке на чертеж из Приложения также указывается его номер. Например: черт. П.5 (чертеж пятый из Приложения).
4. Цифровой материал, помещенный в отчёт, рекомендуется оформлять в виде таблиц, таблицу помешают после первого упоминания о ней в тексте. Если отчет, содержит много таблиц или большие таблицы, то они выносятся в Приложение. Таблицы должны нумероваться в пределах каждой главы арабскими цифрами. Над правым верхним углом страницы помешается надпись «Таблица» с указанием порядкового номера таблицы. Номер таблицы состоит из номера главы и порядкового номера таблицы, разделены точкой, например: Таблица 1.2 (вторая таблица первого раздела). При ссылке на таблицу указывают ее полный номер, а, слово "Таблица" пишут полностью, например: (таблица 1.2). Повторные ссылки на таблицы следует давать с сокращением слова «смотри», например: (см. таблицу 1.2). Если в отчете только одна таблица, то ее не нумеруют.

5. Формулы должны сопровождаться объяснением (экспликацией) значений символов и коэффициентов, которые приводятся в той последовательности, в какой они даны в формуле. Значение каждого символа и коэффициента следует давать с новой строки. Первую строку экспликации начинают со слова «где», двоеточие после него не ставят. Формулы должны нумероваться арабскими цифрами в пределах раздела (например: 3.5 пятая формула третей главы).  Номер формулы следует заключать в скобках и помещать на правом поле страницы на уровне основной строки формулы.

6. Список литературы приводится после заключения под заголовком «Библиографический список источников». В список литературы следует включать все использованные источники, включая рукописные (отчеты о научно-исследовательской работе, лекции, и т.д.) в порядке появления ссылок в отчете.

Печатные издания оформляются в соответствии с ГОСТом 7.1-86 «Библиографическое описание, произведений печати». Сведения о рукописных отчетах включают в себя заглавие отчета (после заглавия пишут в скобках слово «отчет», наименование организации, выпустившей отчет, город и год выпуска).

7. При ссылке в тексте на источник документальной информации, приводят порядковый номер по списку литературы, заключенный в квадратные скобки, например: [6]. При указании номера страницы, последняя пишется в скобках после ссылки на порядковый номер литературного источника, например: [6](с.25-27).
8. Приложения оформляются как продолжение отчета на последующих его страницах. Каждое приложение начинается с новой страницы и сопровождается заголовком. В середине страницы  указывается его номер прописной буквой русского алфавита, например: Приложение А. Если приложение  одно,  то номер не ставится.

Рисунки, таблицы, формулы, помещаемые в приложении, нумеруются арабскими цифрами в пределах каждого приложения.
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                                                                    Приложение 2

Перечень операций (ГОСТ 3.1703-83)

	Наименование слесарных операций
	Наименование сборочных операций

	1. Слесарная

2. Гибка

3. Гравировка

4. Доводочная

5. Зачистка

6. Зенковка

7. Завивка

8. Калибровка

9. Керновка

10. Нарезка

11. Навивка

12. Отрубка

13. Отрезка

14. Опиловочная

15. Очистка

16. Полирование

17. Правка

18. Разметка

19. Разрезка

20. Развертывание

21. Развальцовка

22. Сверлильная

23. Смазывание

24. Шабровка
	1. Сборка

2. Базирование

3. Балансировка

4. Застегивание

5. Закрепление

6. Запрессовывание

7. Клепка

8. Контровка

9. Маркирование

10. Пломбирование

11. Склеивание

12. Стопорение

13. Свинчивание

14. Установка

15. Центровка

16. Шлифование

17. Шплинтование

18. Разборка

19. Расспрессовывание

20. Расшлинтовывание

21.Расштифтовывание

22. Распломбирование

23. Развинчивание




Приложение 3

Ключевые слова (ГОСТ 3.1703-83)

	Наименование
	Наименование
	Наименование

	1. Балансировать

2. Базировать

3. Гнуть

4. Гравировать

5. Зависть. 

6. Застегнуть

7. Закрепить

8. Запрессовать

9. Зачистить

10. Застопорить

11. Зенковать

12. Калибровать

13. Кернить

14. Контрить

15. Клепать

16. Маркировать
	17. Нарезать

18. Навить

19. Нанести

20. Опилить

21. Отрубить

22. Очистить

23. Отрезать

24. Править

25. Притереть

26. Пломбировать

27. Полировать

28. Разместить

29. Разрезать

30. Развернуть

31. Развинтить

32. Развальцевать
	33. Распрессовать

34. Рассшплинтовать

35. Разобрать

36. Распломбировать

37. Расштифтовать

38. Сверлить

39. Смазать

40. Свинтить

41. Склеить

42. Собрать

43. Установить

44. Центровать

45. Шабрить

46. Шплинтовать

47. Штифтовать

48. Довести


Приложение 4

Наименование обрабатываемой поверхности конструктивных элементов, предметов производства (ГОСТ 3.1703-83)

	Наименование предметов производства и их элементов

	Полное
	Сокращенное

	Буртик

Выточка

Деталь

Заготовка

Изделие

Контур

Конус

Лыска

Ответсие

Паз

Поверхность

Рзеьба

Ступень

Сфера

Торец

Фаска
	Бурт.

Выт-ка

Дет.

Загот.

Изд.

К-р

Кон.

Л-ка

Отв.

-

Поверхн.

Р-ба

Ступ.

-

Т-ц

Ф-ка


                                                                                                 Приложение 5

Дополнительная информация (ГОСТ 3.1703-83)

	Наименование дополнительно информации

	Полное
	Сокращенное

	Согласно чертежу

Согласно эскизу

По разметке

По трафарету

С точностью

Обеспечивая герметичность

Обеспечивая прилегание

Обеспечивая параллельность

По шаблону

По реперным точкам

От оси

От краски

От ржавчины
	Согл. черт.

Согл. эск.

По разм.

По траф.

С точн.

Обеспеч. герметич.

Обеспец. прилег.

Обеспеч. парал.

По шабл.

По реперн. тчк.

-

-

От ржавч.
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