
Технические условия:
1. Произвести сборку конструкции на прихваточные
сварные швы длинной не более 10 мм. Последовательность
сборки см. лист 2...4;
2. Выполнить сварку соединений, см. лист 5 и 6;
3. Готовое изделие после сварки соединений зачистить
щеткой с металлическим ворсом, применять абразивный
материал на лицевой поверхности шва, запрещено.

Технологическая оснастка
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Все размеры на чертеже указаны в миллиметрах
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1±
0,
5

1±
0,
52

3

4.1 4.2 4.2 4.1

Ç10*

3

5±
1

5±
1

35±1

70±1

540*

70±1

1±
0,
5

90
Å

2±
1

Сборка узла (этап 1)

Технические условия:
1. Сборку конструкции выполнить согласно
допусков, указанных на чертеже;
2. Шарнир - деталь 4.1, установить и
зафиксировать на три прихватки с
указанным на чертеже зазором;
3. Собранный узел конструкции предоставить
группе экспертов на оценку
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Все размеры на чертеже указаны в миллиметрах

* - не контролируемые размеры

Сборка узлов (этап 2)

Технические условия:
1. Сборку конструкции выполнить согласно допусков, указанных на чертеже;
2. Сборку из деталей 9 и 10, выполнить в количестве 2 шт;
3. Собранные узлы конструкции предоставить группе экспертов на оценку 
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Все размеры на чертеже указаны в миллиметрах
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Сборка металлоконструкции (этап 4)

5

Технические условия:
1. Сборку конструкции выполнить согласно допусков, указанных на чертеже;
2. Детали 3 и 10, 8 и 10, 5 и 9 между собой не фиксируются;
3. Собранную конструкцию предоставить группе экспертов на оценку
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Сборка узла (этап 3)
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Все размеры на чертеже указаны в миллиметрах

Сварочный чертеж

№ шва Наименование Кол-во
1 ГОСТ14771-76-Т3- 4 + 2 1
2 Не стандартный, см. лист 6 1
3 ГОСТ14771-76-Т3- 4 + 2 1
4 Не стандартный, см. лист 6 2
5 Не стандартный, см. лист 6 2
6 ГОСТ14771-76-Т1- 4 + 2 12
7
8
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Не стандартный, см. лист 6
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Все размеры на чертеже указаны в миллиметрах

Не стандартные сварные швы
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Технические условия:
1. Сварку не стандартных соединений
выполнить с учетом требований
указанных на чертеже
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Все размеры на чертеже указаны в миллиметрах

Фаски с деталей не снимать до начала чемпионата!
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Все размеры на чертеже указаны в миллиметрах
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№ дет Наименование Кол-во Примечание
1 Пластина 8х250х400 1
2 Пластина 8х100х400 1
3 Прут Ç12х470 1
4 Шарнир Ç10х61 2 см. чертеж
5 Труба проф. 25х25х1,5х540 1 см. чертеж
6 Труба проф. 20х20х1,5х750 1
7 Труба проф. 20х20х1,5х290 2
8 Прут Ç12х525 1
9 Шпилько Ç8х150 2 см. чертеж
10 Труба Ç16х1,5х28 4
11 Пластина 4х160х400 1 см. чертеж
12 Уголок 30х30х2х112 2 см. чертеж
13 Пластина 4х25х150 1 см. чертеж
14 Пластина 4х25х15 4 см. чертеж
15 Шайба Çвн.10х2, Çнар.18 2
16 Пружина Ç14...16х4х77 2 см. чертеж
17 Гайка М8 2
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