


ЛАБОРАТОРНАЯ РАБОТА №5 Назначение поля допуска на размер для партии изделий 

Цель работы – обучить методике назначения поля допуска для партии деталей по результатам анализа измерений действительных размеров.
В результате выполнения работы должен знать:
· виды размеров детали;
· систему допусков линейных размеров.
В результате выполнения работы должен уметь:
· определять действительные размеры детали с использованием измерительных инструментов;
· рассчитывать предельные размеры детали;
· определять допуск по предельным размерам;
· работать с нормативными таблицами допусков.
Оборудование и материалы: штангенциркуль ШЦ-I ГОСТ 166-88, микрометр МК ГОСТ 6507-90; индикаторный нутромер ИН ГОСТ 868-82;  набор натурных образцов, микрокалькулятор, чертежные принадлежности. 
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1. Завистовский В.Э. Допуски, посадки и технические измерения: Учебное пособие / В.Э.Завистовский, С.Э.Завистовский.- Минск: РИПО, 2012.- 277с.: ил.
2. Нормирование точности и технические измерения: Учеб.метод.комплекс для студ.спец.1-02 06 02 «Технология» / Сост. и общ. ред. С.Э.Завистовский.- Новополоцк: ПГУ, 2004.- 228с.

ОСНОВНЫЕ ПОЛОЖЕНИЯ ТЕОРИИ
Не все поверхности деталей входят в сопряжение с другими деталями, некоторые размеры являются несопрягаемыми. Они получили название размеров с неуказанными допусками («свободные размеры»). Стандартом установлено, что предельные отклонения размеров с неуказанными допусками могут назначаться по 12, 14 и 16-му квалитетам.
В машиностроении для деталей, обработанных резанием, на «свободные размеры» предельные отклонения назначаются, как правило, по 14-му квалитету. 
На размеры, относящиеся к отверстиям, проставляется допуск основного отверстия (рис. 5.1). 
[image: ]
Рис. 5.1. Элементы конструкции, подпадающие под определение – «основное отверстие»

На размеры, относящиеся к валам, проставляется допуск основного вала (рис. 5.2).
[image: ]
Рис. 5.2. Элементы конструкции, подпадающие под определение – «основной вал»
[image: ]
Рис.5.3.  Элементы конструкции, не подпадающие под принятые определения - «основной вал» и «основное отверстие».
На размеры, не относящиеся к отверстиям и валам, проставляются симметричные допуски [image: ] (рис. 5.3).

ПОСЛЕДОВАТЕЛЬНОСТЬ ВЫПОЛНЕНИЯ РАБОТЫ
Для назначения допуска на «свободные размеры» выполняют следующие действия:
1. Произвести контроль действительных размеров партии деталей:
1.1. произвести контроль однотипных размеров из партии не менее 5 деталей;
1.2. контроль производить одним измерительным инструментом (штангенциркуль, микрометр).
2. Выявить предельные размеры:
2.1. методом масштабирования указать положение измеренных действительных размеров относительно принятой нулевой линии;
2.2. за номинальный размер принять: для валов – ближайший больший целочисленный размер в миллиметрах; для отверстий – ближайший меньший целочисленный размер в миллиметрах, для элементов, не подпадающих под принятые определения вала и отверстия – среднее арифметическое значение размера в миллиметрах и долях миллиметров с точность до 0,01. 
3. Определить положение поля допуска:
3.1. определить положение нулевой линии;
3.2. определить наибольший и наименьший размеры;
3.3. прочертить положение поля допуска.
4. Назначить квалитет:
4.1. определить числовое значение размаха измерений между предельными значениями размера;
4.2. работая с информационными таблицами определить цифровой индекс квалитета (ближайший более широкий);
4.3. работая с информационными таблицами определить варианты буквенного значения поля допуска;
4.4. выбрать наиболее предпочтительный вариант.
5. Указать полное значение размера на чертеже:
5.1.для основных валов и отверстий по H и h;
5.2.для остальных элементов – по  [image: ].  


ИНДИВИДУАЛЬНОЕ ЗАДАНИЕ
1. Назначить допуск на размер d вала (D отверстия) представленной детали.

                                                                                 d   




Условие:
1) рассматриваем «основной» вал;
2) размер партии деталей – 5 шт.;
3) измерительный инструмент – микрометр МК ГОСТ 6507-90 (нутромер).
Решение:
Этап 1: Измеряем контрольный размер партии деталей и производим первичную обработку данных.
	Измеряемый параметр
	Действительный размер, мм
	Номинальный размер N, мм
	Предельные отклонения, мкм
	Действительный допуск Td, мкм

	
	1
	2
	3
	4
	5
	
	нижнее, ei
	верхнее, es
	

	d
	19,95
	19,97
	19,88
	19,94
	19,91
	20,0
	-120
	0
	120

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	



Этап 2: Наносим данные измерений на схему в выбранном масштабе.
        0                                                                            0

     N= 20мм





Этап 3: Строим расположение действительного допуска Td.
        0                                                                             0
                       
      N= 20мм                      Td  

                                                                           ei
                        -120мкм

Этап 4: Рассматриваем возможные варианты задачи и выбираем предпочтительный, имеющий более широкий, чем действительный, допуск.


	
	Возможные варианты решения
	Предпочтительный вариант

	Квалитет
	h10
	h11
	h11

	Допуск, мкм
	84
	130
	130

	Отклонения
	es
	0
	0
	0

	
	ei
	-84
	-130
	-130



         0                                                                            0
                       
     N= 20мм                           h11
                                                   

                       -130мкм

Этап 5: Решение задачи d = Ø20h11
                                                                               Ø20h11    





2. Назначить допуск на размер L вала представленной детали.
                                                                 L
                                                                                    





Условие:
1) размер относится к неосновным;
2) размер партии деталей – 5 шт.;
3) измерительный инструмент – штангенциркуль ШЦ-I ГОСТ 166-88.



Решение:
Этап 1: Измеряем контрольный размер партии деталей и производим первичную обработку данных.
	Измеряемый параметр
	Действительный размер, мм
	Номинальный размер, N, мм
	Предельные отклонения, мкм
	Действительный допуск Td, мкм

	
	1
	2
	3
	4
	5
	
	нижнее,ei
	верхнее, es
	

	L
	32,1
	32,2
	31,9
	31,9
	32,2
	32,05
	-150
	+150
	300

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	



Этап 2: Наносим данные измерений на схему в выбранном масштабе.


N=33мм






                                                                            es

N= 33мм
                                                                            ei



                                                                            es

                                                                            ei
N= 32,05мм


Этап 3: Строим расположение действительного допуска Td.

                      +150                                              es
                                              Td
                       -150                                              ei
N= 32,05мм
Этап 4: Рассматриваем возможные варианты задачи и выбираем предпочтительный, имеющий более широкий, чем действительный, допуск.
	
	Возможные варианты решения
	Предпочтительный вариант

	Квалитет
	is12
	is13
	is13

	Допуск, мкм
	250
	390
	390

	Отклонения
	es
	+125
	+195
	+195

	
	ei
	-125
	-195
	-195




                      +195                                              es
                                              is13
[bookmark: _GoBack]                       -195                                              ei
N= 32,05мм


Этап 5: Решение задачи L = 32is13
                                                      32is13(±0,195)
                                                                                    




При выполнении индивидуального задания возможно совмещение вариантов разнотипных заданий, охватывающих анализируемое изделие в целом. 

СОДЕРЖАНИЕ ОТЧЕТА
Порядок выполнения работы определяется индивидуальный заданием.
1) решить задачи индивидуального задания, по форме, представленной в Примерах;
2) геометрические построения в предварительно выбранном масштабе с указанием расшифровок сокращений;
3) чертеж анализируемой детали с указание всех контролируемых размеров и соответствующих им полей допусков;
4) отчет о выполнении индивидуального задания в виде отдельной папки формата А4.
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