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1. Система стандартизации.

Государственная система стандартизации (ГСС) представляет собой комплекс взаимосвязанных правил и положений, определяющих цели и задачи стандартизации, структуру органов и служб стандартизации, их права и обязанности, организацию и методику проведения работ по стандартизации во всех отраслях народного хозяйства, порядок разработки, оформления, согласования, принятия, издания, внедрения стандартов и другой нормативно-технической документации, а также контроля за их внедрением и соблюдением. Таким образом, ГСС определяет организационные, методологические и практические основы стандартизации во всех звеньях народного хозяйства.

Государственная система стандартизации определяет следующие основные цели стандартизации:

1. ускорение технического прогресса, повышение эффективности общественного производства и производительности труда, в том числе инженерного и управленческого;

2. улучшение качества продукции и обеспечение его оптимального уровня;

3. создание условий для развития специализации в области проектирования и производства продукции;

4. обеспечение увязки требований к продукции с потребностями обороны страны;

5. создание условий для широкого развития экспорта товаров высокого качества, отвечающих требованиям мирового рынка;

6. рациональное использование производственных фондов и экономия материальных и трудовых ресурсов;

7. развитие международного экономического и технического сотрудничества;

8. гарантирование охраны здоровья населения, безопасности труда работающих и др.

Для достижения указанных целей перед стандартизацией ставят следующие задачи:

1. установление требований к качеству готовой продукции на основе комплексной стандартизации показателей качества данной продукции, а также сырья, материалов, полуфабрикатов и комплектующих изделий, необходимых для ее изготовления с высокими показателями качества и эффективной эксплуатации;

2. разработка систем стандартов, соответствующих передовому уровню науки, техники и производства и создающих условия для формирования требуемого качества готовой продукции на стадии ее проектирования, серийного производства и использования (эксплуатации);

3. определение единой системы показателей качества продукции, методов и средств контроля и испытаний, а также необходимого уровня надежности в зависимости от назначения изделий и условий их эксплуатации;

4. установление норм, требований и методов в области проектирования и производства продукции с целью обеспечения ее оптимального качества и исключения нерационального многообразия видов, марок и типоразмеров;

5. развитие унификации промышленной продукции и агрегатирования машин как важнейшего условия специализации и обеспечения экономичности производства, повышения уровня взаимозаменяемости, эффективности эксплуатации и ремонта изделий;

6. обеспечение единства и достоверности измерений в стране, создание и совершенствование государственных эталонов единиц физических величин, а также методов и средств измерений высшей точности.

Также предусматривается установление:

  единых систем документации (в том числе унифицированных систем документации, используемых в автоматизированных системах управления), систем классификации и кодирования технико-экономической информации, форм и систем организации производства и технических средств научной организации труда;

  единых терминов и обозначений в важнейших областях науки и техники, а также в отраслях народного хозяйства;

  системы стандартов безопасности труда;

  системы стандартов в области охраны природы и улучшения использования природных ресурсов.

Решение перечисленных выше задач должно быть комплексным и системным и достигаться плановостью проведения работ по стандартизации. Не меньшее значение имеют ее народнохозяйственный характер и динамизм, обусловленные периодическим пересмотром стандартов и их постоянным обновлением на основе достижений науки, техники и производства.

2. Общие понятия основных норм взаимозаменяемости

Предпосылкой взаимозаменяемости является выполнение основных норм взаимозаменяемости.

В соединении двух деталей, входящих одна в другую, различают охватывающую и охватываемую поверхности.

Один из размеров этих поверхностей носит название охватывающего размера, а другой — ох​ватываемого.

Для гладких цилиндрических соединений (ГЦС) охваты​вающая поверхность носит общее название «отверстие», а охватывае​мая - «вал», соответствующие им размеры — «диаметр отверстия» и «диаметр вала».

Для плоских деталей типичным примером охватыва​ющей и охватываемой поверхности являются паз и шпонка. Для груп​пы деталей, входящих в размерную цепь, также различают охватываю​щий размер и сумму охватываемых размеров (увеличивающие и уменьшающие размеры).

Разность между охватывающим и охватываемым размерами опре​деляет характер соединения, или посадку, т. е. большую или меньшую свободу их относительного перемещения или прочность их неподвиж​ного соединения.

Когда охватывающий размер больше охватываемого, разность между ними, характеризующая свободу относительного пере​мещения соединяемых деталей, называется зазором.

Когда охватываемый размер до сборки больше охватывающего, разность между ними, характеризующая прочность неподвижного сое​динения, называется натягом.

Общий для охватывающей и охватываемой поверхности основной расчетный размер называетсяноминальным размером соединения.

Номинальный размер — это окончательно принятый в про​цессе проектирования и проставляемый на чертеже размер детали или соединения (рис. а, б). Он является общим для отверстия и вала, составляющих соединение.

Номинальный размер получают из расчетов по функциональным свойствам (метрическое, механическое, кинематическое, динамиче​ское, энергетическое) или выбирают из конструктивных, технологиче​ских, эстетических и других соображений.

Для целей унификации и стандартизации установлены ряды номи​нальных размеров. Полученный расчетом или выбранный, исходя из упомянутых соображений размер должен быть обязательно округлен и заменен ближайшим по величине значением из стандартного ряда. Это особенно относится к размерам деталей, получаемым стандартным или нормализованным инструментом, или если определяемая размером поверхность является присоединительной по отношению к другим стандартным деталям или узлам (подшипникам качения, крепежным деталям).

Часто размеры, получаемые расчетным путем, не подлежат округ​лению, например окружной шаг зубчатого колеса, средний диаметр резьбы, оптимальный размер в заданных пределах двустороннего огра​ничения.

Для получения определенных зазоров или натягов либо охватыва​ющий, либо охватываемый размер, либо тот и другой должны отли​чаться от номинального размера величинами их отклонений от номи​нального размера.

Требуемый размер не может быть выдержан в производстве абсо​лютно точно и достигается с погрешностью, образующей действи​тельный размер.

Погрешность — это разность между действительным и номинальным размерами.

Размеры, между которыми может колебаться действительный раз​мер, называются предельными.

Больший из них называют наиболь​шим предельным размером, меньший — наименьшим предель​ным размером.

Обозначим их Dmax и Dmin для отверстия, dmax и dmin — для вала (рис. а).

Сравнение действительного размера с предельными дает возможность судить о годности детали.

ГОСТ 25346—82 устанавливает понятия проходного и непроходно​го пределов размера. Проходной предел— термин, применяемый к тому из двух предельных размеров, который соответствует макси​мальному количеству материала, а именно верхнему пределу для вала и нижнему пределу для отверстия.

Непроходной предел — тер​мин, применяемый к тому из двух предельных размеров, который со​ответствует минимальному количеству материала, а именно нижнему пределу для вала и верхнему пределу для отверстия.

Для упрощения чертежей введены предельные отклонения от но​минального размера: верхнее предельное отклонение ES, es — алгебраическая разность между наибольшим предельным и номи​нальным размерами; нижнее предельное отклонение EI, ei — алгебраическая разность между наименьшим предельным и номи​нальным размерами. Для отверстия ES = Dmax-D; EI = Dmin-D для ва​ла, es = dmax-D; ei = dmin-D (рис. б).Действительным от​клонением называют алгебраическую разность между действительным и номинальным размерами.

На машиностроительных чертежах номинальные и предельные ли​нейные размеры и их отклонения проставляют в миллиметрах без указания единицы (ГОСТ 2.307 – 68). Например, 42+0,03-0,013, 42-0,13-0,024, 50-0,7+0,109 , 42-0,025. Угловые размеры и их предельные отклонения — в градусах, минутах или секундах с указанием единицы, например, 0°30'40". Пре​дельные отклонения в таблицах допусков указывают в микрометрах. При равенстве абсолютных значений отклонений их указывают один раз со знаком рядом с номинальным размером, например 60 ± 2; 120° ±20°. Отклонение, равное нулю, на чертежах не проставляют, на​носят только одно отклонение — положительное на месте верхнего или отрицательное на месте нижнего предельного отклонения, напри​мер, 200-о,з; 200+0,2.

