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СТАНДАРТ ОТРАСЛИ
___________________________________________________________

Приборы и инструменты чертежные для

картографических работ 
Общие технические требования.

___________________________________________________________
Дата введения 1997-06-01

1 Область применения

Настоящий стандарт распространяется на чертежные приборы и инструменты (далее приборы) для картографических работ, выполняемых на бумаге и пластике.

Стандарт не распространяется на чертежные приборы и инструменты общего назначения, гравировальные приборы и технические средства ввода-вывода цифровой картографической информации.

Вид климатического исполнения приборов УХЛ категории размещения 4.2 по ГОСТ 15150.

2 Нормативные ссылки

ГОСТ 9.014-78 ЕСЗКС. Временная противокоррозионная защита изделий. Общие требования.

ГОСТ 9.301-74 ЕСЗКС. Покрытия металлические и неметаллические неорганические. Общие требования.

ГОСТ 9.303-74 ЕСЗКС. Покрытия металлические и неметаллические неорганические. Общие требования к выбору.

ГОСТ 427-75 Линейки измерительные металлические. Основные параметры и размеры. Технические требования.

ГОСТ 13494-80 Транспортиры геодезические. Технические условия.

ГОСТ 15150-69 Машины, приборы и другие технические изделия. Исполнения для различных климатических районов. Категории, условия эксплуатации, хранения и транспортирования в части воздействия климатических факторов внешней среды.
ГОСТ 17435-72 Линейки чертежные мерительные.
ГОСТ 28950-91 Инструменты чертежные. Общие технические требования и методы испытаний.
3 Классификация приборов
3.1 В зависимости от назначения приборы подразделяются на группы и виды, указанные в таблице.
	Группа 
	Вид 
	Назначение 

	1 
	2 
	3 

	Циркули 
	Разметочный циркуль (измеритель) Малый разметочный циркуль (измеритель) 

Разметочный кронциркуль 

Чертежный циркуль 

Малый чертежный циркуль 

Чертежный кронциркуль с падающей иглой 

Пропорциональный циркуль 

Комбинированный кронциркуль 
	Средства черчения и разметки 

	Рейсфеде ры 
	Обыкновенный рейсфедер 

Ножевидный рейсфедер 

Рейсфедер с делительной гайкой Широкий рейсфедер с делительной гайкой 

Двойной рейсфедер 

Вращающиеся рейсфедеры

 Кривой рейсфедер (кривоножка) Двойной кривой рейсфедер (двойная кривоножка) 
	Средства для нанесения линий и знаков 


	1 
	2 
	3 

	Линейки 
	Прямолинейные 

Криволинейные (лекала) 

Линейка поперечного масштаба 
	Средства построения линий и сеток 

	Штрихованные

приборы 
	Синусный прибор Штриховальный прибор 
	Тоже 

	Транспортиры 
	Транспортиры 

Тахеогрфы 
	Средства определения относи тельного положения точек 

	Прочие приборы 
	Трафареты Пантогрфы 
	Средства построения подобных фигур 


3.2 Различные виды приборов,  регламентируемых данным стандартом, изображены на эскизах в информационном приложении.
3.3 Обозначение типов приборов должно строиться с учетом группы, вида и назначения прибора и устанавливаться в технических условиях (ТУ) на конкретные приборы.
4 Технические требования
4.1 Общие требования к приборам
4.1.1 Приборы должны соответствовать требованиям настоящего стандарта,  стандартов и (или) технических условий на приборы конкретных видов (типов) и конструкторской документации.
4.1.2 Чертежные приборы должны обеспечивать получение линий и окружностей без разрывов, требуемой толщины на всем протяжении.
4.1.3
Приборы, предназначенные для построений и разметки, должны обеспечивать точность в соответствии с их назначением.

4.1.4 Металлические детали приборов должны иметь защитно-декоративное покрытие. Общие требования к выбору покрытий - по ГОСТ 9.301 и ГОСТ 9.303.
4.1.5 Номинальные диаметры составных частей приборов и их сменных частей  в местах соединений должны быть 3,5 мм или 4,0 мм с полями допусков Н8ЛВ или H8/h8.
4.1.6 Шкалы, их оцифровка и другие обозначения, нанесенные   на приборах,   должны   быть   четкими,   не иметь пропусков и быть выполнены способом,  обеспечивающим их чтение невооруженным глазом на расстоянии 250 мм при освещенности 90 лк.
4.1.7 В комплект прибора (по согласованию с Заказчиком) должны быть включены: эксплуатационная документация (ЭД), вставки и сменные части, запасные части и принадлежности в соответствии с ЭД.
4.2 Общие требования для циркулей
4.2.1
Габаритные  размеры  должны  соответствовать ГОСТ 28950.
4.2.2 Номинальные усилия, необходимые для вывода из устойчивого положения ножек циркуля должны быть от 2,0 до 4,0 Н.
4.2.3 Просвет между остриями игл,  для различных видов циркулей, при сведенных ножках должен быть не более:
для разметочных циркулей - 0,3 мм;
для чертежных циркулей со сменными вставками -
0,5 мм;
для кронциркулей - 0,2 мм.
4.2.4
Закрепленные вставки или игла не должны перемещаться вдоль оси при приложении к ним осевого усилия (в рабочем положении) 10,0 Н и менее.
4.2.5 Закрепленный графитовый стержень не должен перемещаться вдоль оси вставки при приложении к нему осевого усилия до 5,0 Н.
4.2.6 В незафиксированном положении вставки, игла или графитовый стержень должны выниматься из гнезда при приложении к ним осевого усилия от руки.
Допускается неразъемное соединение иглы со вставкой.
4.2.7 Шарнир короткой ножки должен обеспечивать ее поворот во внутреннюю сторону на угол не менее 60'.
4.2.8 Полный средний ресурс циркулей должен быть не менее 13000 циклов (циклом считается однократное разведение и сведение ножек циркулей на угол не менее 70").
4.2.9 Твердость игл циркулей должна быть не менее 50 HRC
4.2.10 Ножки циркуля не должны пружинить.
4.2.11 Металлические ручки должны изготавливаться с прямой накаткой с шагом не менее 0,6 мм.
4.3 Специальные требования к отдельным видам циркулей
4.3.1 Требования к чертежным циркулям и кронциркулю с падающей иглой.
4.3.1.1
Наибольший диаметр вычерчиваемой окружности, мм, должен быть не менее:
чертежным циркулем - 400,0 ; малым чертежным циркулем - 270,0 ; чертежным кронциркулем с падающей иглой - 10,0; комбинированным кронциркулем -110,0.
4.3.1.2
Наименьший диаметр вычерчиваемой окружности, мм, должен быть не более:
чертежным циркулем - 3,0;
малым чертежным циркулем - 2,0;
чертежным кронциркулем с падающей иглой - 0,5;
комбинированным кронциркулем - 2,0 .
4.3.1.3
Чертежные циркули и кронциркуль с падающей иглой должны обеспечивать вычерчивание концентрических окружностей,  допустимое несовпадение окружностей - в пределах толщины линии.
4.3.1.4 Перемещение ножки кронциркуля с падающей иглой вдоль иглы должно осуществляться под действием собственного веса.
4.3.1.5 Иглы для чертежных циркулей должны быть заострены с двух концов, при этом один из концов должен иметь упорную заточку.
4.3.2
Требования к пропорциональному  циркулю
4.3.2.1 Циркуль должен обеспечивать возможность деления отрезков прямой на равные части - от 2 до 10 равных частей и длины окружности - от 4 до 25 равных дуг.
4.3.2.2 Допустимая погрешность измерения длин   при использовании коротких и длинных игл при установке нониуса на середину шкалы не должна быть более 0,2 мм.
4.3.2.3 При разводе шкалы и планки циркуля,  при зафиксированном положении нониуса и шкалы, смещение отметок нониуса и шкалы не должно превышать 0,1 мм относительно центра отметки.
4.3.3
Требования к комбинированному кронциркулю определяются требованиями к отдельным параметрам комбинируемых в его конструкции составных частей и устанавливаются в ТУ на соответствующие типы приборов.
4.4 Требования к рейсфедерам
4.4.1
Габаритные  размеры  должны  соответствовать ГОСТ 28950.
4.4.2
Диапазон толщин линий, вычерчиваемых тушью, мм, должен быть:

обыкновенным рейсфедером -
0,1-1,5
ножевидным рейсфедером -
0,08-1,0
широким рейсфедером с делительной гайкой -
0,1-1,5
рейсфедером с делительной гайкой -
0,1-1,5
двойным рейсфедером -
0,1-1,2
кривым рейсфедером  -
0,08 -1,0
двойным кривым рейсфедером -                                          0,1- 1,0

4.4.3 В  освобожденном от зажима положении расстояние между внутренними сторонами концов створок рейсфедеров должно превышать верхние значения параметров, указанных в п. 4.4.2 не менее чем на 0,5 мм.

4.4.4 Параметр шероховатости поверхности внутренних сторон створок рейсфедеров должен   быть R< 1,25 мкм по ГОСТ 2789 на длине 6 мм от конца створки.

4.4.5 Твердость концов створок должна быть не менее 55HRC .

4.4.6 При сжатии винтом краевые очертания концов створок должны совпадать. Допустимое несовпадение 0,05 мм.

4.4.7 Вращение винта должно быть плавным при приложении крутящего момента 0,02 Н м;

4.4.8 При закрепленной (законтренной) ручке кривоножка не должна вращаться в ней.

4.4.9 Рейсфедеры должны обеспечивать без переточки проведение линий общей длиной не менее 2200 м на бумаге и 1500 м на пластике.

4.4.10 Ручки допускается изготавливать из металла или пластмассы, с косой сетчатой, прямой накаткой или без нее.

4.4.11 Шероховатость поверхности пластмассовых деталей должна составлять R< 2,5 мкм по ГОСТ 2789.

4.5 Требования к линейкам, штриховальным приборам, транспортирам и трафаретам

4.5.1 Указанные приборы должны изготавливаться из материала с коэффициентом линейного расширения не более
20 х 10-6 град-1 , при изготовлении из прозрачного материала коэффициент пропускания света должен быть не менее 0,6;
4.5.2 Рабочие поверхности должны быть плоскостями, допуски неплоскостности устанавливаются в ТУ на конкретные типы приборов.
4.5.3 Рабочие  ребра  линеек и штриховальных приборов должны быть прямыми, допуски непрямолинейности устанавливаются ГОСТ 427 и ГОСТ 17435 для линеек
и ТУ - для штриховальных приборов.
4.5.4 Радиусы угломерных шкал транспортиров в соответствии с ГОСТ 13494.
4.5.5 Рабочие ребра должны иметь скос 30° ± 2°.
4.5.6 Цена деления прямолинейных шкал должна быть 1,0мм.
4.5.7 Предельное отклонение между любыми отметками шкалы, отстоящими друг от друга на расстоянии 100 мм, должно быть не более 0,1 мм.
4.5.8 Цена деления круговых шкал должна быть 0,5°.
4.5.9 Погрешность нанесения штрихов круговой шкалы должна быть, угл. мин, не более:
для металлических  шкал
3;
для шкал из прозрачного материала
4,5Л 0 На поверхности не должно быть раковин, цара​пин и других дефектов, влияющих на точность измерений и построений или портящих внешний вид прибора.
4.6 Основные размеры геодезических транспортиров и тахеографов должны соответствовать ГОСТ 13494.
4.7 Основные размеры измерительных   металлических линеек  должны соответствовать ГОСТ 427, чертежных мерительных линеек - ГОСТ 17435.
4.8 Требования к пантографам
4.8.1
Рычаги должны быть изготовлены из алюминиевого сплава.
4.8.2
Чертежный узел, полюс и направляющая игла должны быть взаимозаменяемыми для однотипных приборов.
4.8.3 Диапазон масштабов должен быть от 1:10 до 10:1.
4.8.4 Погрешности нанесения штрихов шкал, наносимых на рычагах пантографов, не должны быть более 0,1 мм.
5. Маркировка, упаковка, транспортирование и хранение

5.1 Маркировку следует выполнять на приборе и упаковке.
В случае ограниченных рабочих поверхностей (рейсфедеры, циркули) допускается наносить маркировку на этикетки.
Маркировка должна быть нанесена способом, обеспечивающим ее сохраняемость в течение межремонтного срока.
5.2.
Маркировка прибора должна содержать: товарный знак предприятия-изготовителя; условное обозначение прибора или его наименование; год выпуска;
порядковый номер по системе нумерации предприятия-изготовителя.
5.3.
Приборы должны быть обеспечены штатной индивидуальной упаковкой в виде  ящика, футляра, чехла, конверта или коробки.
На упаковке должны быть указаны: 
товарный знак завода-изготовителя; 
наименование прибора, инструмента или запасных частей.
5.4 Для транспортирования приборы и инструменты должны быть упакованы в транспортную тару, обеспечивающую сохранность изделий и индивидуальной упаковки при транспортировании.
5.5 Маркировка транспортной тары - по ГОСТ 14192 с обязательным нанесением   манипуляционных знаков и предупредительных надписей о способах обращения с грузом.
5.6 Приборы в транспортной таре должны выдерживать воздействие на   нее механико-динамических нагрузок с ускорением 30 м/с2 при частоте ударов от 80 до 120 в минуту в течение 0,5 часа.
5.7 Масса одного места транспортной тары при полной загрузке его приборами не должна превышать 50 кг.
5.8 Условия  хранения  приборов в транспортной таре или индивидуальной упаковке в части воздействия климатических факторов внешней среды должно соответствовать категории 4 по ГОСТ 15150.
При хранении   на срок более 6 мес. приборы должны быть законсервированы по группе П-3 ГОСТ 9.014.
6. Указания по эксплуатации
6.1. Приборы необходимо беречь от сырости, ударов, пыли и грязи.
6.2. Не допускается чистка приборов веществами, повреждающими покрытия.
6.3. По  окончании работ приборы необходимо очистить от остатков туши, влаги, жира, пыли. Пружинящие элементы следует освободить.
6.4.
По окончании работ приборы должны быть уложены в индивидуальную упаковку.
6.5.
Необходимо проводить регламентные работы, предусмотренные инструкцией по эксплуатации на отдельные виды приборов.
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