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ВВЕДЕНИЕ

Создание и освоение в машиностроении новых систем современных надежных и эффективных машин для комплексной автоматизации производства позволит выпускать продукцию высокого качества с наименьшими затратами труда. Увеличение выпуска автоматических линий, новых видов машин, приборов, аппаратов, отвечающих современным требованиям, предусматривает значительное повышение удельного веса изделий высшей категории качества в общем объеме их производства.

В достижении поставленных целей большое значение имеет:

–непрерывное совершенствование конструкции машин и других изделий, технологий

исредств их производства и контроля;

–расширение внутриотраслевой и межотраслевой специализации на основе стандартизации и унификации изделий, их агрегатов и деталей;

–широкое использование методов комплексной и опережающей стандартизации;

–внедрение систем управления качеством продукции и аттестации, систем технологической подготовки производства.

Большое значение в развитии машиностроения имеет организация производства машин и других изделий на основе взаимозаменяемости, создание и применение надежных средств технологических измерений и контроля.

Освоение курса по метрологии, стандартизации, взаимозаменяемости и сертификации является частью профессиональной подготовки специалистов.

1. ПОНЯТИЕ О ВЗАИМОЗАМЕНЯЕМОСТИ

Производство, эксплуатация и ремонт изделий базируется на принципе взаимозаме-

няемости. Взаимозаменяемостью называется свойство конструкции составной части изделия, обеспечивающее возможность её применения вместо другой без дополнительной обработки, с сохранением заданного качества изделия, в состав которого она входит.

Взаимозаменяемость бывает полной и ограниченной (неполной).

При полной взаимозаменяемости устанавливаются на свои места без дополнительной обработки или предварительной пригонки однотипные детали и изделия типа болтов, шпонок, гаек и подшипников качения. К ограниченной взаимозаменяемости относится групповая взаимозаменяемость, при которой детали сортируют по размерам на несколько групп, затем производят сборку деталей одноименных групп (селективная сборка).

Взаимозаменяемость обосновывается нормативно-техническим документом, назы-

ваемым стандартом. Стандартом называется нормативно-технический документ, устанавливающий комплекс норм, правил, требований к объекту стандартизации и утвержденный компетентным органом.

Стандарты содержат показатели, которые гарантируют возможность повышения качества продукции и экономичности её производства, а также повышения уровня её взаимозаменяемости.

1.1. Категории стандартов

Государственная система стандартизации (ГСС) предусматривает следующие категории стандартов:

•ГОСТ – государственные стандарты, устанавливающие требования преимущественно к продукции массового и крупносерийного производства широкого и межотраслевого применения к изделиям, прошедшим государственную аттестацию, экспортным товарам, а также устанавливают общие нормы и термины.
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•ОСТ – отраслевые стандарты, устанавливающие требования к продукции, технологической оснастке, инструменту, специфическим для отрасли, а также к нормам, правилам, терминам и обозначениям.

•СТП – стандарты предприятий (объединенний), устанавливающие требования на нормы, правила, методы, составные части изделий и другие объекты, имеющие применение на данном предприятии.

•ТУ – технические условия – нормативно-технический документ, устанавливающий

комплекс требований к конкретным изделиям, материалу и другой продукции, её изготовлению и контролю. ТУ разрабатываются в соответствии с ГОСТ 2.114-95* и утверждаются руководством министерства или предприятия на срок, зависящий от нормативных сроков обновления продукции.

Кроме этих категорий стандартов, действуют стандарты и рекомендации ИСО. (ISO) – крупнейшая международная организация в области стандартизации, содействующая международному обмену технической продукции на основе развития международной стандартизации.

Всеми работами по стандартизации, метрологии и сертификации руководит Государственной комитет РФ по стандартам (Госстандарт РФ).

1.2. Виды стандартов

В зависимости от сведений, содержащихся в стандартах, их подразделяют на следующие виды:

–стандарты на продукцию;

–стандарты на процессы (работы) производства, эксплуатации, хранения, перевозки, реализации и утилизации продукции;

–стандарты на услуги;

–стандарты основополагающие (организационно-методические и общетехнические);

–стандарты на термины и определения;

–стандарты на методы контроля (испытаний, измерений, анализа).

1.3. Системы стандартов

Важную роль в повышении эффективности производства высококачественных машин, приборов и оборудования играет стандартизация межотраслевых систем, составной частью которых являются:

•ЕСКД – единая система конструкторской документации. Включает в себя стандарты на виды документаций, классификаций и обозначений изделий в конструкторских документах, правила выполнения чертежей, обращения конструкторских документов и т.д.

•ЕСТД – единая система технологической документации. Устанавливает единые правила оформления и обращения технологических документов в организациях и предприятиях.

•ЕСТПП – единая система технологической подготовки производства. Регулирует процессы подготовки производства к серийному выпуску изделий машиностроения, прибора строения и средств автоматизации.

•ЕССП – единая система стандартов приборостроения. Призвана унифицировать и согласовывать по принципу агрегатирования параметры и характеристики приборов и устройств, входящих в систему автоматического контроля, регулирования и управления сложными производственными процессами.

•ЕСДП – единая система допусков и посадок.
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1.4. Единая система допусков и посадок

Системой допусков и посадок называют совокупность рядов, допусков и посадок, закономерно построенных на основе опыта, теоретических и экспериментальных исследований и оформленных в виде стандартов. ЕСДП разработана в соответствии с требованиями стандартов и рекомендаций ИСО.

ЕСДП распространяется на допуски размеров и посадки гладких цилиндрических соединений (ГЦС) и соединений с плоскими параллельными поверхностями, а также на линейные размеры.

ЕСДП охватывает номинальные размеры до 40000 мм. Исключение составляют те материалы и способы обработки, для которых допуски установлены в отдельных стандартах, например: отливки, поковки, детали из дерева, пластмасс и др.

Установленные ЕСДП допуски и отклонения относятся к деталям, размеры которых определены при t0 =20 0C, которая считается нормальной температурой.

2. ОСНОВНЫЕ ТЕРМИНЫ И ОПРЕДЕЛЕНИЯ ПО ДОПУСКАМ И ПОСАДКАМ

Впроцессе проектирования деталей на чертежах проставляют номинальные размеры

ипредельные отклонения размеров или условные обозначения допусков.

Например, диаметр вала имеет размер 80 мм. Для определенного вида посадки выбрано поле допуска g6 с отклонениями: верхним es = - 0,01 мм и нижним ei = - 0,029 мм. Обо-

значение на чертеже будет иметь вид Ø 80g6 или Ø 80−−00,,01029 .

Номинальный размер отверстия обозначают латинской прописной буквой D, а номинальный размер вала – латинской строчной буквой d (рис 2.1).

EI  ei 

	min
	max

	D
	D



Рис. 2.1. Основные параметры соединения вала с втулкой

Термины «отверстие» и «вал» являются условными и применяют их для обозначения, соответственно, внутренних (охватывающих) и наружных (охватываемых) цилиндрических и плоских параллельных поверхностей.

В случае, когда две детали, элементы которых (вал и отверстие) входят друг в друга, образуя соединения, такие детали называются сопрягаемыми, а поверхности соединяемых элементов – сопрягаемыми поверхностями (рис. 2.1).

Поверхности тех элементов деталей, которые не входят в соединение с поверхностями других деталей, называются несопрягаемыми поверхностями.

В соединении двух деталей за номинальный размер сопряжения принимают общий размер для вала и отверстия d , D, являющийся началом отсчета отклонений.
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Номинальный размер выбирают из ряда нормальных линейных размеров по ГОСТ6636-69* (табл. 2.1), в котором предусмотрены четыре основных ряда нормальных размеров, представляющих собой геометрические прогрессии со знаменателями:

– для рядов

	R5 →ϕ = 5 10 ≈1,6;
	(2.1)

	R10 →ϕ =10 10 ≈1,25;
	(2.2)

	R20 →ϕ = 20 10 ≈1,12;
	(2.3)

	R40 →ϕ = 40 10 ≈1,06
	(2.4)

	и один ряд дополнительных размеров (табл. 2.2)
	 

	R80 →ϕ80 10 ≈1,03 .
	(2.5)



При выборе номинальных размеров следует предпочитать ряды с большим знаменателем прогрессии, т.е. R5 предпочтительнее R10, R10 предпочтительнее R20 и т.д.

В процессе изготовления, практически невозможно получить деталь с номинальными размерами из-за многих факторов (например, жесткости системы: станок, приспособление, инструмент, (деталь), влияющих на процесс изготовления. Поэтому размеры обработанной детали отличаются от заданного номинального размера.

Полученные измерением размеры обработанной детали с допустимой погрешностью называются действительными размерами, которые должны быть ограничены двумя предельными размерами (рис. 2.1): наибольшим (D max, d max) и наименьшим (D min, d min).

	Деталь является годной, если её действительный размер отвечает условию:
	 

	D min < D изм < D max – для отверстия;
	(2.6)

	d min < d изм < d max – для вала.
	(2.7)



Алгебраическая разность между действительным и номинальным размерами называется действительным отклонением. Разность может быть положительной, если действительный размер больше номинального, и отрицательной, если действительный размер меньше номинального.

Предельное отклонение – алгебраическая разность между предельным и номинальным размерами. Одно из предельных отклонений называется верхним, а другое – нижним.

Верхнее отклонение – алгебраическая разность между наибольшим предельным и номинальным размерами ES, es.

Нижнее отклонение – алгебраическая разность между наименьшим предельным и номинальным размерами EI, ei.
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	Таблица 2.1

	 
	Ряды нормальных линейных размеров, мм (от 0,10 до 10000 мм)
	 
	 

	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	Ra5
	Ra10
	Ra20
	Ra40
	Ra5
	Ra10
	Ra20
	 
	Ra40

	 
	0,10
	0,10
	0,100
	 
	1,6
	1,6
	 
	1,6
	 

	 
	 
	 
	0,105
	 
	 
	 
	 
	1,7
	 

	 
	 
	0,11
	0,110
	 
	 
	1,8
	 
	1,8
	 

	0,10
	 
	 
	0,115
	1,6
	 
	 
	 
	1,9
	 

	 
	0,12
	0,12
	0,12
	 
	2,0
	2,0
	 
	2,0
	 

	 
	 
	 
	0,13
	 
	 
	 
	 
	2,1
	 

	 
	 
	0,14
	0,14
	 
	 
	2,2
	 
	2,2
	 

	 
	 
	 
	0,15
	 
	 
	 
	 
	2,4
	 

	 
	0,16
	0,16
	0,16
	 
	2,5
	2,5
	 
	2,5
	 

	 
	 
	 
	0,17
	 
	 
	 
	 
	2,6
	 

	 
	 
	0,18
	0,18
	 
	 
	2,8
	 
	2,8
	 

	0,16
	 
	 
	0,19
	2,5
	 
	 
	 
	3,0
	 

	 
	0,2
	0,2
	0,20
	 
	3,2
	3,2
	 
	3,2
	 

	 
	 
	 
	0,21
	 
	 
	 
	 
	3,4
	 

	 
	 
	0,22
	0,22
	 
	 
	3,6
	 
	3,6
	 

	 
	 
	 
	0,24
	 
	 
	 
	 
	3,8
	 

	 
	0,25
	0,25
	0,25
	 
	4,0
	4,0
	 
	4,0
	 

	 
	 
	 
	0,26
	 
	 
	 
	 
	4,2
	 

	 
	 
	0,28
	0,28
	 
	 
	4,5
	 
	4,5
	 

	0,25
	 
	 
	0,30
	4,0
	 
	 
	 
	4,8
	 

	 
	0,32
	0,32
	0,32
	 
	5,0
	5,0
	 
	5,0
	 

	 
	 
	 
	0,34
	 
	 
	5,6
	 
	5,3
	 

	 
	 
	0,36
	0,36
	 
	 
	 
	 
	5,6
	 

	 
	 
	 
	0,38
	 
	 
	 
	 
	6,0
	 

	 
	0,40
	0,40
	0,40
	 
	6,3
	6,3
	 
	6,3
	 

	 
	 
	 
	0,42
	 
	 
	 
	 
	6,7
	 

	 
	 
	0,45
	0,45
	6,3
	 
	7,1
	 
	7,1
	 

	0,40
	 
	 
	0,48
	 
	 
	 
	7,5
	 

	 
	0,50
	0,50
	0,50
	 
	8,0
	8,0
	 
	8,0
	 

	 
	 
	 
	0,53
	 
	 
	 
	 
	8,5
	 

	 
	 
	0,56
	0,56
	 
	 
	9,0
	 
	9,0
	 

	 
	 
	 
	0,60
	 
	 
	 
	 
	9,5
	 

	 
	0,63
	0,63
	0,63
	 
	10
	10
	 
	10
	 

	 
	 
	 
	0,67
	 
	 
	 
	 
	10,5
	 

	 
	 
	0,71
	0,71
	 
	 
	11
	 
	11
	 

	0,63
	 
	 
	0,75
	10
	 
	 
	 
	11,5
	 

	 
	0,80
	0,80
	0,80
	 
	12
	12
	 
	12
	 

	 
	 
	 
	0,85
	 
	 
	 
	 
	13
	 

	 
	 
	0,90
	0,90
	 
	 
	14
	 
	14
	 

	 
	 
	 
	0,95
	 
	 
	 
	 
	15
	 

	 
	1,0
	1,0
	1,0
	 
	16
	16
	 
	16
	 

	 
	 
	 
	1,05
	 
	 
	 
	 
	17
	 

	 
	 
	1,1
	1,1
	 
	 
	18
	 
	18
	 

	1,0
	 
	 
	1,15
	16
	 
	 
	 
	19
	 

	 
	1,2
	1,2
	1,2
	 
	20
	 
	 
	20
	 

	 
	 
	 
	1,3
	 
	 
	 
	 
	21
	 

	 
	 
	1,4
	1,4
	 
	 
	 
	 
	22
	 

	 
	 
	 
	1,5
	 
	 
	 
	 
	24
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Продолжение табл. 2.1

	Ra5
	Ra10
	Ra20
	Ra40
	Ra5
	Ra10
	Ra20
	Ra40

	 
	25
	25
	25
	 
	400
	400
	400

	 
	 
	 
	26
	 
	 
	 
	420

	 
	 
	28
	28
	 
	 
	450
	450

	25
	 
	 
	30
	400
	 
	 
	480

	 
	32
	32
	32
	 
	500
	500
	500

	 
	 
	 
	34
	 
	 
	 
	530

	 
	 
	36
	36
	 
	 
	560
	560

	 
	 
	 
	38
	 
	 
	 
	600

	 
	40
	40
	40
	 
	630
	630
	630

	 
	 
	 
	42
	 
	 
	 
	670

	 
	 
	45
	45
	 
	 
	710
	710

	40
	 
	 
	48
	630
	 
	 
	750

	 
	50
	50
	50
	 
	800
	800
	800

	 
	 
	 
	53
	 
	 
	 
	850

	 
	 
	56
	56
	 
	 
	900
	900

	 
	 
	 
	60
	 
	 
	 
	950

	 
	63
	63
	63
	 
	1000
	1000
	1000

	 
	 
	 
	67
	 
	 
	 
	1060

	 
	 
	71
	71
	 
	 
	1120
	1120

	63
	 
	 
	75
	1000
	 
	 
	1180

	 
	80
	80
	80
	 
	1250
	1250
	1250

	 
	 
	 
	85
	 
	 
	 
	1320

	 
	 
	90
	90
	 
	 
	1400
	1400

	 
	 
	 
	95
	 
	 
	 
	1500

	 
	100
	100
	100
	 
	1600
	1600
	1600

	 
	 
	 
	105
	 
	 
	 
	1700

	 
	 
	110
	110
	 
	 
	1800
	1800

	100
	 
	 
	120
	1600
	 
	 
	1900

	 
	125
	125
	125
	 
	2000
	2000
	2000

	 
	 
	 
	130
	 
	 
	 
	2120

	 
	 
	140
	140
	 
	 
	2240
	2240

	 
	 
	 
	150
	 
	 
	 
	2360

	 
	160
	160
	160
	 
	2500
	2500
	2500

	 
	 
	 
	170
	 
	 
	 
	2650

	 
	 
	180
	180
	 
	 
	2800
	2800

	160
	 
	 
	190
	2500
	 
	 
	3000

	 
	200
	200
	200
	 
	3150
	3150
	3150

	 
	 
	 
	210
	 
	 
	 
	3350

	 
	 
	220
	220
	 
	 
	3550
	3550

	 
	 
	 
	240
	 
	 
	 
	3750

	 
	250
	250
	250
	 
	4000
	4000
	4000

	 
	 
	 
	260
	 
	 
	 
	4250

	250
	 
	280
	280
	4000
	 
	4500
	4500

	 
	 
	 
	300
	 
	 
	 
	4750

	 
	320
	320
	320
	 
	5000
	5000
	5000

	 
	 
	 
	340
	 
	 
	 
	5300

	 
	 
	360
	360
	 
	 
	5600
	5600

	 
	 
	 
	380
	 
	 
	 
	6000
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          Соседние файлы в предмете [НЕСОРТИРОВАННОЕ]
          	#12.02.20155.62 Mб10СП 31-112-2004.pdf

	#12.02.20157.15 Mб214СП 31-115-2006.doc

	#12.02.20151.13 Mб33СП Градостроительство.pdf

	#12.02.2015775.14 Кб24СП Общественные здания.pdf

	#19.11.20191.1 Mб36Спецкурс по теплоснабжению. Курсовик. Калинина.doc

	#29.03.20165.96 Mб124Справочник по допускам в метрологии.pdf

	#29.04.20192.91 Mб3спэс колесов.docx

	#30.07.20192.72 Mб4спэс основное(фролоф оф ворлд варкрафт).docx

	#24.08.201968.61 Кб3средние века. первоисточники.doc

	#27.04.2019195.07 Кб1Средние величины (1).doc

	#12.02.2015828.71 Кб10СРС.pdf
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