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Лабораторное занятие пройдёт онлайн на базе приложения BigBlueDutton, ссылка для участия: http://disrm4.zabgu.ru/b/4y7-6v9-pxa. Занятие пройдёт по расписанию с 12.00 часов 08.11.21 г.
4) Консультация по выполнению работ будет проводиться очно на кафедре в среду с 1400 до 1500 часов , в ауд. Э306. Приходить по 3 человека не более.
Лекция № 6 на 08.11.21 г.
(Материал пропавшей лекции на 01.11.21 г., 
законспектировать в тетрадь)

Резьба. Классификация резьбы. 
Изображение резьбы на чертеже. Обозначение.

При подготовки материалов было использовано учебное пособие Альстер Т.М. "Изделия и соединения", стр. 11-80. Пособие можно взять в методическом кабинете кафедры МиЧ, электр. почта: Ching416824@mail.ru.
В технике находят широкое применение детали, сходные по форме, но отличающиеся по размерам. Размеры большинства таких деталей регламентированы стандартами. К таким деталям относятся детали резьбовых соединений (соединения болтом, винтом, шпилькой, шурупом). Резьбовые соединения обладают такими достоинствами, как универсальность, высокая надежность, способность воспринимать большие нагрузки, сравнительно малые размеры и малый вес конструктивного элемента, простота изготовления. 
В основе образования резьбы лежит принцип получения винтовой линии. Винтовое движение какой-либо точки представляет в простейшем случае результат ее равномерного поступательного движения с одновременным равномерным вращением около некоторой оси. При таком движении след точки образует винтовую линию. Резьба – это поверхность, образованная при винтовом движении произвольного плоского контура по цилиндрической или конической поверхности.
Резьбу нарезают резьбовыми резцами на токарно-винторезных станках, можно нарезать ее с помощью специальных инструментов: метчиков – для нарезания резьбы в отверстиях, плашек – для нарезания резьбы на стержнях. В настоящее время основным промышленным способом нарезания резьбы на изделиях (болтах, шпильках, винтах) является накатка с использованием резьбонакатных автоматов.

Классификация резьбы
I. По эксплуатационному назначению резьбы подразделяются на: 1) Крепежные (метрические, дюймовые), применяемые в соединительных деталях машин, механизмов и приборов, т.е. болтах, винтах, шпильках, гайках, предназначенные для скрепления, для соединения двух деталей. Часто крепежные резьбы несут в себе вторую функцию – уплотнения резьбового соединения, обеспечения его герметичности (трубные, конические).
2) Ходовые (трапецеидальные, упорные), применяемые для преобразования вращательного движения в поступательное в подъемных винтах винтовых прессов, для передвижения суппорта токарного станка, подъемных винтах прессов, машинных тисках, домкратах.
3) Специальные (прямоугольные, квадратные), имеющие особую форму профиля (прямоугольная резьба имеет профиль в виде прямоугольника, квадрата; круглая имеет профиль в виде полуокружности). Она может также иметь стандартный профиль, но нарезаться на диаметрах или с шагами, отличными от стандартных. Специальная резьба используется в инструментах для нарезания резьбы в отверстии – метчиках и на стержне – плашках. 
II. По форме профиля различают резьбу: 1) Треугольный профиль имеет резьба метрическая, трубная, коническая дюймовая и др. Профилем метрической, конической дюймовой резьб служит равносторонний треугольник с углом при вершине 60 º. Резьбу коническую дюймовую применяют для герметичных соединений топливных, масляных, водяных и воздушных трубопроводов машин и станков. Резьба трубная цилиндрическая имеет профиль в виде равнобедренного треугольника с углом при вершине 55 º, вершины и впадины скруглены. Эту резьбу применяют в трубопроводах и трубных соединениях, где требуется герметичность.


2) Трапецеидальный профиль. Трапецеидальная резьба имеет профиль в виде равнобокой трапеции с углом 30 º между боковыми сторонами. Эта резьба применяется главным образом в деталях механизмов для преобразования вращательного движения в поступательное при значительных нагрузках. Трапецеидальная резьба подразделяется на трапецеидальную, упорную, упорную усиленную.


3) Прямоугольная резьба имеет профиль в виде прямоугольника (в частном случае – квадрата). Резьба не стандартизована. При изображении прямоугольной резьбы рекомендуется вычерчивать местный разрез или выполнять выносной элемент с указанием всех конструктивных размеров: наружного и внутреннего диаметров, шага, ширины впадины (для внутренней резьбы) и выступа (для внешней резьбы). Применяется для передачи осевых усилий в грузовых винтах (домкратах, прессах) и движения в ходовых винтах (металлообрабатывающих станках, натяжных винтах транспортеров).


4) Круглая резьба имеет профиль в виде полуокружности, полученной сопряжением двух дуг одного радиуса. Применяется в основном в санитарно-технической и деталях пожарной и гидравлической арматуры, а также в тонкостенных деталях электролампах, противогазах и т.д.


III. По характеру поверхности, на которой резьба нарезается: 1) Цилиндрическая резьба – резьба, образованная на цилиндрической поверхности. 2) Коническая резьба – резьба, образованная на поверхности конуса.
IV. По расположению на поверхности: 1) Наружная резьба – это резьба, образованная на наружной поверхности цилиндра или конуса (на стержне) и является охватываемой поверхностью (болт, винт и т.д.).2) Внутренняя резьба – это резьба, образованная на цилиндрической или конической поверхности отверстия и является охватывающей поверхностью (гайка, гнездо и др.).
V. По направлению навивки:1) Правая резьба – резьба, образованная контуром, вращающимся по часовой стрелке и перемещающимся вдоль оси от наблюдателя. 2) Левая резьба – резьба, образованная контуром, вращающимся против часовой стрелки и перемещающимся вдоль оси в направлении от наблюдателя. 
VI. По числу заходов резьба подразделяется: 1) Однозаходная резьба – резьба, образованная одной винтовой ниткой. 2) Многозаходная резьба – резьба, образованная двумя, тремя и т.д. винтовыми нитками. Винтовая нитка – это выступ винтовой резьбы, образованный одним профилем. Число заходов резьбы – число ниток, образующих резьбу.  Двух- и трехзаходные винты образуются, если по поверхности перемещаются одновременно два, три и более плоских профиля, равномерно расположенные по окружности относительно друг друга.

Основные параметры резьбы
У стандартной резьбы все основные параметры определяет ГОСТ 1708-82. Профиль резьбы – контур сечения резьбы плоскостью, проходящей через ее ось. Рассмотрим резьбу с треугольным профилем и обозначим основные параметры.


Резьбу характеризуют три диаметра: наружный - d, внутренний - d1 и средний - d2 диаметры наружной резьбы, а внутренней обозначаются - D, D1, D2 .
Наружный диаметр резьбы d (D) – диаметр воображаемого кругового цилиндра, описанного вокруг вершин наружной или впадин внутренней резьбы. Обычно этот диаметр является номинальным, определяющим и входит в условное обозначение резьбы . 
Внутренний диаметр резьбы (d1, D1) – диаметр воображаемого прямого кругового цилиндра, вписанного во впадины наружной или вершины внутренней резьбы.
Средний диаметр резьбы d2, (D2) – диаметр воображаемого прямого кругового цилиндра, образующие которого пересекают профиль резьбы таким образом, что ширина выступов резьбы и ширина впадин оказываются равными.

Угол профиля резьбы  – угол между смежными боковыми сторонами резьбы в плоскости ее осевого сечения.
Шаг резьбы p (S) – расстояние между соседними одноименными боковыми сторонами профиля в направлении, параллельном оси   резьбы.
Ход резьбы t – это величина относительного осевого перемещения за один оборот.
t = n x p, 
где n - число заходов, р - шаг.
Длиной резьбы L называют длину резьбы полного профиля ℓ, включая сбег резьбы ℓ1 и фаску с . 
Сбег резьбы ℓ1 – участок резьбы с неполным профилем, является ее нерабочей частью, но его необходимо учитывать при подсчете требуемой длины нарезаемой части.
Перед нарезанием резьбы на конце стержня и в начале отверстия выполняется фаска с – коническая поверхность с углом наклона образующих к оси стержня или отверстия, равным 45 º. Наличие фаски упрощает процесс нарезания резьбы, а также облегчает соединение между собой резьбовых деталей.



Изображение резьбы на чертежах
Вычерчивание проекции резьбовой поверхности является весьма трудоемким процессом. Поэтому на чертежах резьба изображается условно. По ГОСТ 2.311-68 все типы стандартных резьб изображаются на чертежах одинаково - упрощенно, независимо от их действительного вида. Наружная резьба (на стержне) изображается сплошными основными линиями по наружному диаметру и сплошными тонкими – по внутреннему.


Внутренняя резьба (в отверстии) изображается сплошными основными линиями по внутреннему диаметру резьбы и сплошными тонкими линиями – по наружному диаметру резьбы, проводимыми только до линий, изображающих фаску. 


Если на чертеже необходимо показать профиль резьбы (резьба с нестандартным профилем или специальная резьба), то следует применять местный разрез, выполнять профиль резьбы на разрезе или изображать участок профиля в увеличенном виде как выносной элемент.



Обозначение резьбы
Резьбы всех типов изображаются на чертежах одинаково. По условному изображению нельзя определить тип резьбы, которая должна быть нарезана на детали. Тип резьбы и ее основные размеры указывают на чертежах особой надписью, называемой обозначением резьбы.
Условное обозначение всех стандартных резьб строится по общей схеме: буквенное обозначение, по которому узнают тип резьбы, размер, шаг и ход резьбы, поле допуска, класс точности, направление резьбы, номер стандарта.
Тип резьбы условно обозначается:
М – метрическая резьба (ГОСТ 9150-2002);
МК – метрическая коническая резьба (ГОСТ 25229-82);
G – трубная цилиндрическая резьба (ГОСТ 6357-81);
R – трубная коническая наружная резьба (ГОСТ 6211-81);
Rc – трубная коническая внутренняя резьба (ГОСТ 6211-81);
K – коническая дюймовая резьба (ГОСТ 6111-52);
Tr – трапецеидальная резьба (ГОСТ 9484-81);
S – упорная резьба (ГОСТ 10177-82);
Kp – круглая резьба (ГОСТ 13536-68);
Сп – специальная резьба.
Обозначения всех резьб, кроме конической и трубной цилиндрической, относят к наружному диаметру, как показано на рисунке.



Обозначение конических резьб и трубной цилиндрической наносят только на полке линии-выноски, упирающейся в тот диаметр, который изображен сплошной основной линией.




Лабораторное занятие № 11 на 08.11.21 г.

Тема: Изображение стандартных изделий
Исходными данными для выполнения задания «Изделия и соединения», служат необходимые размеры для соединения шпилькой, указанные в приложении А4 для энергетического факультета, стр.128. Для выполнения домашнего задания необходимо выполнить: 
1) расчеты для шпильки и гнезда под шпильку;  
2) по полученным размерам выполнить построение изображений  стандартных изделий: шпильки, гайки, гнезда под шпильку.(Пока без соединения шпилькой).
1. Используя методические указания «Изделия и соединения» для построения изображений необходимо выполнить расчёты: 
а) Шпильки - ℓ, ℓ1, ℓ0, с, d1 (стр. 58 - 62), 
б) для гнезда под шпильку: ℓ2, ℓ3, с, d1 (стр. 63, 64). 
И по полученным расчётам выполнить построение изображений. Размеры гайки берут из приложения Б 6 (стр. 150,151), гайка 1 исполнения, построение гипербол на гайки стр. 51, 52 (пример построения гипербол на головке болта). 
2.  Используя данные варианта, необходимо вычертить:
1 – шпильку (2 изображения);
2 – гайку (2 изображения);
3 – гнездо под шпильку (4 изображения).
Схема расположения изображений на листе формата А3, горизонтального расположения рекомендуемая:    
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