ЯКІСТЬ МЕХАНІЧНОЇ ОБРОБКИ ДЕТАЛІ ГАРАНТУЄ ДСТУ ISO –2768

Гуня А.П., Михайлов О.М., Недосекін В.Б.
(ДонНТУ, Донецьк, Україна)

In work features of standards ISO-2768-1-2001, ISO-2768-2-2001) which have been entered from 01.01.03 be relative before working standards 25670-83, and 25069-81 are analysed. Examples of symbols on drawings of details of the basic admissions are resulted according to standards ISO 2768-1-2001, ISO 2768-2-2001. The attention to discrepancies of translation of standards ISO to the Ukrainian language is inverted.

Всі елементи на деталях завжди мають розмір і геометричну форму. Функціювання деталі вимагає обмеження для відхилень розміру і відхилень геометричних характеристик (форма, орієнтація і установка), порушення яких погіршує її функціювання.

Встановлення допусків на кресленні повинно бути повним для контролювання розмірів і геометрії всіх елементів, тобто, ніщо не повинно ґрунтуватися на припущеннях або залишатись на розсуд виробника чи служби технічного контролю.

При проектуванні деталей машин крім допусків на функціональні лінійні і кутові розміри, які обгрунтовуються службовим призначенням складальної одиниці, конструктор повинен обгрунтувати точність розмірів, які не впливають на функціювання деталей ( стара назва “Розміри з невказаними відхиленнями”). Допуски на ці розміри в ДСТУ ISO 2768–1–2001 названо основними [1].

Технічним комітетом — ТК47 «Механічні приводи» Національної системи стандартизації України розроблено і введено з 01.01.2003р. стандарт ДСТУ ISO 2768–1–2001— “Основні допуски. Частина 1. Допуски на лінійні та кутові розміри без спеціального позначення допусків”, який є ідентичним  перекладом ІSО 2768-1:1989 і ДСТУ ISO 2768–2–2001. “Основні допуски. Частина 2. Допуски геометричні для елементів без спеціального позначення допусків”, який є ідентичним перекладом ISO 2768–2: 1989.[2]

Їх застосовують до розмірів і єлементів деталей, що виконують зніманням шару металу або деталей, що виготовляють із листового металу. Ці допуски можуть бути придатні для деталей із інших матеріалів, а також неметалів. Паралельно встановлені аналогічні допуски в інших міжнародних стандартах, наприклад, ІSО 8062: 1984 (для відливок). 

ДСТУ ISO 2768–1–2001  установлює спрощені позначення на кресленнях і основні допуски для лінійних розміров від 0,5 до 4000мм. і кутових розмірів для інтервалів довжин найкоротшої сторони кута від 5 до 400мм без спеціального позначення допусків в чотирьох класах допусків: точний – f, середній – m, грубий – с, дуже грубий –v. 

Як показано на рис. 1 на кресленні потрібно вказати таку інформацію: "Основні допуски ISO 2768– m”, де m – клас допуску (середній). 

На рис.2 розшифровано технічні вимоги щодо основних  допусків:  "Основні допуски ISO 2768–m" (виділено штриховим колом).

ДСТУ ISO 2768–2–2001 передбачено три класа  основних геометричних допусків: H, K, L.

На відміну від діючого раніше ГОСТу 25670–83 [5] основні допуски розташовуються симетрично відносно номінального розміру.
[image: image1.wmf]7    

2    

,    

5    

5    

0    

4    

5    

Ç    

1    

5    

-    

0    

,    

1    

5    

2    

õ    

4    

5    

Å    

Ç    

3    

H    

1    

2    

(    

+    

0    

.    

1    

0    

)    

8    

Ç    

3    

0    

6    

2    

õ    

4    

5    

Å    

Ç    

2    

2    

-    

0    

,    

2    

3    

0    

Å    

1    

7    

-    

0    

,    

2    

0    

0    

B    

À    

0    

,    

0    

8    

Â    

0    

.    

1    

À    

B    

à    

0    

1    

.    

2    

6    

0    

.    

.    

.    

3    

0    

0    

Í    

Â    

.    

2    

.    

Î    

ñ    

í    

î    

â    

í    

³    

ä    

î    

ï    

ó    

ñ    

ê    

è    

I    

S    

O    

2    

7    

6    

8    

-    

m    

Í    

Рис. 1. Креслення деталі відповідно  до вимог ISO
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Рис. 2. Креслення деталі з розшифровкою технічних вимог: «Основні допуски ISO 2768–m»
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Рис. 3. Креслення деталі з розшифровкою технічних вимог: “Основні допуски ISO 2768 mH"

Значення основних допусків відповідають класам точності, що їх застосовує звичайний виробник, відповідний клас точності належить вибирати і вказувати на кресленні залежно від вимог до деталей.

На рис.3 розшифровано технічні вимоги щодо основних допусків: "Основні допуски  ISO 2768 mH”.

Збільшення допуску, вище обумовлених значень, звичайно не дає економії під час виготовляння. Наприклад, елемент, що має діаметр 35 мм, можна виготовити за «звичайною середньою точністю» (середній клас основних допусків–m). Призначення допуску ± 1 мм не буде перевагою, так як значення основного допуску ± 0,3 мм цілком достатнє.

Проте, якщо з функціональних причин, елемент вимагає меншого значення допуску ніж основний допуск, тоді цей елемент буде мати менший допуск, спеціально позначений поруч за розміром, що визначає його величину або кут. Цей тип допуску виходить за межі сфери основних допусків.

У випадках, де функціонально допускається наявність допуску, що дорівнює або перевищує основний допуск, його не вказують поруч з розміром, а на кресленні, як це показано на рис. 1. Цей тип допуску дозволяє повністю використовувати концепцію основних допусків.
Основними перевагами основних допусків є: 

– креслення легко читати і тому інформація зроблена ефективніше для користувача кресленням;
– конструктор економить час, уникаючи детального розраховування допусків, бо досить знати, чи допустимий функціонально більший або рівний допуск відносно основного допуску.
Ці переваги виявляються у повній мірі тільки тоді, коли є достатня впевненість у тому, що основні допуски не будуть перевищені. 

Отже, необхідно, щоб виробник:
— визначив свою звичайну точність за допомогою вимірювання;
—  приймав тільки ті креслення , в яких основні допуски дорівнюють або вищі звичайної точності виробника;

— контролював способом еталонування відсутність будь-яких відхилів від своєї звичайної точності. Покладатися на «високу якість робіт» з усією її невизначенністю і непорозуміннями більше немає необхідності із-за концепції основних геометричних допусків.
 Необхідно звернути увагу на те, що на відміну від стандартів Основних норм взаємозамінності  (ОНВ) [3,4,5,6]  ДСТУ ISO 2768–1–2001 трактує допуск розміру не як алгебраїчну різницю, а як сукупність його верхнього і нижнього граничних відхилів, що справедливо тільки при симетричному розташуванні допуску відносно номінального розміру.

При перекладі не зовсім зрозумілим являється перехід від традиційного технічного терміну “відхилення” до “відхил”.

Список літератури: 1. ДСТУ ISO 2768–1–2001. 2. ДСТУ ISO 2768–2–2001. 3. ГОСТ 25346–82. 4. ГОСТ 25347–89. 5. ГОСТ 25670–83 ОНВ. Предельные отклонения размеров с неуказанными допусками. 6. ГОСТ 25069–81 ОНВ. Неуказанные допуски формы и расположения поверхности. 
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