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Введение

Контрольное задание дано по одному из разделов программы курса «Метрология, стандартизация и сертификация» изучаемого студентами машиностроительных, механических и других инженерных специальностей и соответствует требованиям Государственных образовательных стандартов.

Контрольная работа состоит из нескольких задач. Вариант каждой задачи выбирается исходя из рекомендаций, приведенных в таблицах заданий.

Контрольную работу следует выполнять по мере изучения теоретического материала по каждой теме, используя справочные данные, приведенные в приложениях. При выполнении задач контрольной работы необходимо записать условие и исходные данные своего варианта.

В связи с тем, что происходят изменения ГОСТов, необходимо пользоваться только действующими ГОСТами и стандартами СЭВ.

Контрольная работа, выполненная без соблюдения этих правил или выполненная не по своему варианту, для проверки не принимается. Без зачтенной контрольной работы студент к экзамену или зачету не допускается. 

Контрольная работа 
Задача 1

По заданным в табл. 1 номинальным диаметрам и посадкам (для каждого варианта) необходимо решить все три примера.

1. Начертить эскизы деталей сопряжения и показать размеры сопряжения и деталей с предельными отклонениями по ГОСТ 253446-81 (ПРИЛОЖЕНИЕ А).

2. Начертить схемы расположения полей допусков сопрягаемых деталей по заданному варианту.

На схеме расположения полей допусков показать номинальный диаметр сопрягаемых деталей, условное обозначение полей допусков по заданному варианту, предельные отклонения (в мкм), показать предельные и среднии зазоры (Smax, Smin, S) – для посадок с зазором, натяги (Nmax, Nmin, N) – для посадок с натягом, наибольший натяг и зазор (Nmax, Smax) – для переходных посадок.
3. Рассчитать предельные размеры сопрягаемых деталей, допуски деталей, предельные и средние значения посадок, допуски посадок, указать систему посадок.
Таблица 1 – Номинальные размеры сопрягаемых деталей 

                     и обозначения посадок 
	Примеры
	Последняя цифра номера зачетной книжки

	
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	0

	1. 
	10
	24
	65
	200
	400
	315
	140
	100
	30
	14

	2. 
	450
	200
	180
	225
	100
	50
	30
	18
	80
	40

	3. 
	355
	250
	6
	3
	180
	120
	80
	10
	120
	300

	
	Предпоследняя цифра номера зачетной книжки

	
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	0

	1. 
	D7/h6
	H9/r6
	E8/n6
	K8/c6
	N8/h6
	Н7/e8
	H7/f6
	C8/h7
	K7/m6
	Р7/k6

	2. 
	E9/h8
	H7/z6
	H9/f9
	H10/h9
	H8/u8
	D8/h6
	H8/s7
	K8/c6
	H7/g6
	H9/e9

	3. 
	H7/m6
	R6/h6
	H8/x8
	H8/e7
	H7/d6
	H7/p6
	F8/h7
	H9/f7
	N7/h7
	C8/h7



Пример решения задачи Ǿ 45 Н7/f7  (посадка с зазором в системе отверстия).


Решение:
1. Эскиз деталей сопряжения (рис. 1). На чертежах и эскизах отклонения проставляются в мм.

2. Схема расположения полей допусков (рис. 2), отклонения проставляются в мкм.

3. Предельные размеры отверстия Ǿ 45 Н7, (ES = +25 мкм,   EI = 0).
     Дmin = Д + EI;      Дmax = Д + ES.

Дmin = 45 + 0 = 45 мм,    Дmax = 45 + 0,025 = 45,025 мм.

Допуск отверстия:


ТД = Дmax - Дmin,   или  ТД = ES – EI.

ТД = 45,025 – 45 = 0,025 мм, или  ТД = 0,025 – 0 = 0,025 мм.

Предельные размеры вала Ǿ 45 f7,  (es = -25 мкм,  ei = -50 мкм).


dmin = Д + ei;    dmax = Д + es.

dmin = 45 + (-0,050) = 44,950 мм,  dmax = 45 + (0,025) = 44,975 мм.

Допуск вала:


Тd = dmax - dmin,   или  Тd = es – ei.


Тd = 44,975 – 44,950 = 0,025 мм,  или  Тd = - 0,025 – (- 0,050) = 0,025 мм

Предельные и средний размер посадки (с зазором S).


Smin = Дmin - dmax;  Smax = Дmax - dmin. 
Smin = 45,000 – 44,975 = 0,025 мм,     Smax = 45,025 – 44,950 = 0,075 мм.


Средний зазор –  S  = (Smax + Smin) /2.

S = (0,075 + 0,025)/2 = 0,050 мм.


Допуск посадки:


ТS = Smax - Smin,   или  ТS = ТД + Тd.


ТS = 0,075 – 0,025 = 0,050 мм,   или  ТS = 0,025 + 0,025 = 0,050 мм.

По аналогичной методике рассчитываются посадки с натягом и переходные посадки по вариантам из табл 1.
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Рисунок 1 – Эскиз деталей сопряжения

Рисунок 2 – Схема расположения полей допусков
Задача 2


По заданным в табл.2 параметрам рассчитать посадки радиального подшипника качения.

1. Начертить схемы расположения полей допусков внутреннего кольца подшипника с валом и наружного кольца с отверстием корпуса. Отклонения полей допусков внутреннего и наружного колец подшипника определяются по ГОСТ 520-71 (ПРИЛОЖЕНИЕ Б), сопрягаемых деталей по ГОСТ 253446-81 (ПРИЛОЖЕНИЕ А).

На схеме расположения полей допусков показать номинальный диаметр сопрягаемых деталей, условное обозначение полей допусков по заданному варианту, предельные отклонения (в мкм), показать предельные зазоры (Smax, Smin) – для посадок с зазором, натяги (Nmax, Nmin) – для посадок с натягом, наибольший натяг и зазор (Nmax, Smax) – для переходных посадок.
2. Рассчитать предельные размеры сопрягаемых деталей, допуски деталей, предельные значения посадок, допуски посадок.
3. Дать эскиз соединения, указав на нем посадки подшипника в корпус и на вал.

4. Объяснить в какой системе осуществляется посадка внутреннего и наружного колец подшипника.
Таблица 2 – Параметры подшипника качения и поля допусков 

                     сопрягаемых деталей
	Параметры

подшипника

качения
	Последняя цифра номера зачетной книжки

	
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	0

	внутренний

диаметр
	130
	20
	85
	70
	55
	35
	20
	12
	10
	5

	наружный

диаметр
	280
	95
	180
	150
	120
	80
	30
	52
	35
	10

	класс

точности
	6
	4
	0
	5
	6
	4
	2
	0
	2
	4


Окончание таблицы 2

	Поле допуска
сопрягаемой

детали
	Предпоследняя цифра номера зачетной книжки

	
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	0

	по  d
(с валом)
	h6
	g6
	n6
	is6
	m6
	e8
	g5
	h7
	m6
	k6

	по  Д

(с корпусом)
	F7
	M6
	P7
	H8
	E7
	K7
	F6
	N8
	G7
	H7


Задача 3

Для указанной метрической резьбы общего назначения:

1. Записать условное обозначение резьбы по ГОСТ 16093-70 и изобразить поля допусков болта и гайки для заданной резьбы.
2. Изобразить графически профиль резьбы болта и гайки. На схеме показать: угол профиля (α ), шаг резьбы (Р), высоту исходного контура (Н) и  рабочую  высоту  профиля  (Н1).   Номинальные диаметры:  Д(d), Д1(d 1), Д2(d2). Схема выполняется без соблюдения масштаба.
3. Рассчитать предельные размеры болта и гайки (ПРИЛОЖЕНИЕ В) и заполнить табл.4.

Таблица 3 – Параметры метрической резьбы

	Параметры
резьбы
	Предпоследняя цифра номера зачетной книжки

	
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	0

	Диаметр

резьбы, мм
	36
	45
	10
	12
	24
	16
	18
	20
	24
	30

	
	Последняя цифра номера зачетной книжки

	
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	0

	Шаг резьбы (Р)
	2
	4
	1,5
	1,75
	3
	2
	1,5
	1,75
	1,5
	3,5

	Посадка

резьбового соединения
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В табл. 4 и на рис.3 пример выполнения задачи 3 для резьбового соединения  М20 х 2 6Н/6g.
Таблица 4 – Результаты расчета резьбового соединения
	Условное

обознач.

номин.

диаметров
	Детали
	Номин.

размер

диаметров
	Предельные

отклонения,

мкм
	Предельные

размеры

диаметров, мм

	
	
	
	верхнее
	нижнее
	наиб.
	наим.

	Д(d)
	гайка
	20
	не норм.
	0
	-
	20

	
	болт
	20
	-0,038
	-0,318
	19,962
	19,682

	Д2(d2)
	гайка
	18,701
	+0,212
	0
	18,913
	18,701

	
	болт
	18,701
	-0,038
	-0,198
	18,663
	18,503

	Д1(d1)
	гайка
	17,835
	+0,375
	0
	18,210
	17,835

	
	болт
	17,835
	-0,038
	не

норм.
	17,797
	не

норм.


        Расположение поля допуска гайки           Расположение поля допуска болта
    с основным отклонением Н                      с основным отклонением  g    

[image: image12]
Рисунок 3 – Расположение полей допусков резьбового соединения

М20 х 2 6Н/6g
Задача 4

Пользуясь данными табл.5 и СТ СЭВ 187-75:
1. Написать условное обозначение шлицевого соединения.

2. Объяснить, когда целесообразно применять центрирование по наружному диаметру (Д), по внутреннему диаметру (d)  и по ширине зуба (b).

3. Привести примеры условного обозначения шлицевых соединений с центрированием по наружному диаметру (Д), по внутреннему диаметру (d)  и по ширине зуба (b).

Таблица 5 – Исходные данные шлицевого соединения
	
	Последняя цифра номера зачетной книжки

	
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	0

	b
	6
	9
	10
	12
	8
	14
	6
	7
	10
	12

	Z х  d х  Д
	6 х 2 3 х 26
	8 х 46 х 50
	8 х 52 х 58
	10 х 82 х 88
	8 х 42 х 46
	10 х 92 х 98
	6 х 26 х 30
	6 х 28 х 32
	8 х 56 х 62
	10 х 72 х 78

	
	Предпоследняя цифра номера зачетной книжки

	
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	0

	Центрирование 
	Д
	d
	b
	Д
	d
	b
	Д
	d
	b
	d

	Посадка на основные размеры
соединения
	H7/f7;   F8/f7
	H7/f7;  H12/a11;   Д9/ is7
	H12/a11;   Д9/e8
	H7/g6;   F8/f7
	H7/g7;  H12/a11;    Д9/k7
	H12/a11;   Д9/h9
	H7/h7;  F8/h8
	H8/e8;  H12/a11;  F10/k7
	H12/a11;   F8/h8
	H7/n6;  H12/a11;   Д9/k7
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ПРИЛОЖЕНИЯ

ПРИЛОЖЕНИЕ А

(справочное)

Гладкие цилиндрические соединения

Таблица А.1 – Величины допусков по ГОСТ 253446-81

                                                                                                               В микрометрах

	Номинальные размеры, мм
	Квалитеты

	
	5
	6
	7
	8
	9
	10
	11
	12
	13
	14
	15

	До 3
	4
	6
	10
	14
	25
	40
	60
	100
	140
	250
	400

	Св.3 до 6
	5
	8
	12
	18
	30
	48
	75
	120
	180
	300
	480

	> 6 > 10
	6
	9
	15
	22
	36
	58
	90
	150
	220
	360
	580

	> 10 > 18
	8
	11
	18
	27
	43
	70
	110
	180
	270
	430
	700

	> 18 > 30
	9
	13
	21
	33
	52
	84
	130
	210
	330
	520
	840

	> 30 > 50
	11
	16
	25
	39
	62
	100
	160
	250
	390
	620
	1000

	> 50 > 80
	13
	19
	30
	46
	74
	120
	190
	300
	460
	740
	1200

	> 80 > 120
	15
	22
	35
	54
	87
	140
	220
	350
	540
	870
	1400

	> 120 > 250
	20
	29
	46
	72
	115
	185
	290
	460
	720
	1150
	1850

	> 250 > 315
	23
	32
	52
	81
	130
	210
	320
	520
	810
	1300
	2100

	> 315 > 400
	25
	36
	57
	89
	140
	230
	360
	570
	890
	1400
	2300

	> 400 > 500
	27
	40
	63
	97
	155
	250
	400
	630
	970
	1550
	2500

	Интервалы размеров, мм
	Верхнее отклонение вала – es

всех квалитетов
	Нижнее отклонение

	
	a
	b
	c
	d
	e
	f
	g
	h
	js
	k
	m
	n
	p

	
	Все квалитеты
	4…7
	до3 св. 7
	Все

	До 3
	270
	140
	60
	20
	14
	6
	2
	0
	Предельные отклонения ± 0,5 IT
	0
	0
	2
	4
	6

	Св. 3 до 6
	270
	140
	70
	30
	20
	10
	4
	0
	
	1
	0
	4
	8
	12

	> 6 > 10
	280
	150
	80
	40
	25
	13
	5
	0
	
	1
	0
	6
	10
	15

	> 10 > 14
	290
	150
	95
	50
	32
	16
	6
	0
	
	1
	0
	7
	12
	18

	> 14 > 18
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	> 18 > 24
	300
	160
	110
	65
	40
	20
	7
	0
	
	2
	0
	8
	15
	22

	> 24 > 30
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	> 30 > 40
	310
	170
	120
	80
	50
	25
	9
	0
	
	2
	0
	9
	17
	26

	> 40 > 50
	320
	180
	130
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	> 50 > 65
	340
	190
	140
	100
	60
	30
	10
	0
	
	2
	0
	11
	20
	32

	> 65 > 80
	360
	200
	150
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	 > 80 > 100
	380
	220
	170
	120
	72
	36
	12
	0
	
	3
	0
	13
	23
	37

	> 100 > 120
	410
	240
	180
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	> 120 > 140
	460
	260
	200
	145
	85
	43
	14
	0
	
	3
	0
	15
	27
	43

	> 140 > 160
	520
	280
	210
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	> 160 > 180
	580
	310
	230
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	> 180 > 200
	660
	340
	240
	170
	100
	50
	15
	0
	
	4
	0
	17
	31
	50

	> 200 > 225
	740
	380
	260
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	  > 225 > 250
	820
	420
	280
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	> 250 > 280
	920
	480
	300
	190
	110
	56
	17
	0
	
	4
	0
	20
	34
	56

	> 280 > 315
	1050
	540
	330
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	> 315 > 355
	1200
	600
	360
	210
	125
	62
	18
	0
	
	4
	0
	21
	37
	62

	> 355 > 400
	1350
	680
	400
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	> 400 > 450
	1500
	760
	440
	230
	135
	68
	20
	0
	
	5
	0
	23
	40
	68

	> 450 > 500
	1650
	840
	480
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Отверстия
	Все квалитеты
	
	

	
	A
	B
	C
	D
	E
	F
	G
	H
	Js
	K-N см. табл. А3
	P

	
	Нижнее отклонение отверстия +EI
	
	

	Примечания:  

1. Основные отклонения отверстий от P до ZC для соединений до 7-ого 

2. Отклонения a, b, A, B во всех квалитетах не предусмотрены для

3. Отклонения cd, еf и fg, j и J, имеющие ограниченное применение

4. Симметричные отклонения ±IT/2 для js(Js) квалитетов от 7 до 11 четного 


Таблица А. 2 – Значения основных отклонений валов и отверстий   

                          для  номинальных размеров, мкм (по ГОСТ 25346-82)

Окончание таблицы А.2
	Интервалы размеров, мм
	                              + ei для всех квалитетов


	Δ для квалитетов 

	
	r
	s
	t
	u
	v
	x
	y
	z
	za
	zb
	zc
	

	
	квалитеты


	5
	6
	7
	8

	До 3
	10
	14
	-
	18
	-
	20
	-
	26
	32
	40
	60
	0

	Св. 3 до 6
	15
	19
	-
	23
	-
	28
	-
	35
	42
	50
	80
	1
	3
	4
	6

	 >   6 >10
	19
	23
	-
	28
	-
	34
	-
	42
	52
	67
	97
	2
	3
	6
	7

	> 10 >14
	23
	28
	-
	33
	-
	40
	-
	50
	64
	90
	130
	3
	3
	7
	9

	 > 14 >18
	
	
	
	
	39
	45
	-
	60
	77
	108
	150
	
	
	
	

	> 18 >24
	28
	35
	-
	41
	47
	54
	63
	73
	98
	136
	188
	3
	4
	8
	12

	> 24 >30 
	
	
	41
	48
	55
	64
	75
	88
	118
	160
	218
	
	
	
	

	> 30 >40
	34
	43
	48
	60
	68
	80
	94
	112
	148
	200
	274
	4
	5
	9
	14

	> 40 >50
	
	
	54
	70
	81
	97
	114
	136
	180
	242
	325
	
	
	
	

	> 50 >65
	41
	53
	66
	87
	102
	122
	144
	172
	226
	300
	405
	5
	6
	11
	16

	> 65 >80
	43
	59
	75
	102
	120
	146
	174
	210
	274
	360
	480
	
	
	
	

	 > 80 >100
	51
	71
	91
	124
	146
	178
	214
	258
	335
	445
	585
	5
	7
	13
	19

	>100 >120
	54
	79
	104
	144
	172
	210
	354
	310
	400
	525
	690
	
	
	
	

	>120 >140
	63
	92
	122
	170
	202
	148
	300
	365
	470
	620
	800
	6
	7
	15
	23

	>140 >160
	65
	100
	134
	190
	228
	280
	340
	415
	535
	700
	900
	
	
	
	

	>160 >180
	68
	108
	146
	210
	252
	310
	380
	465
	600
	780
	1000
	
	
	
	

	>180 >200
	77
	122
	166
	236
	284
	350
	425
	520
	670
	880
	1150
	6
	9
	17
	26

	>200 >225 
	80
	130
	180
	258
	310
	385
	470
	575
	740
	960
	1250
	
	
	
	

	>225 >250
	84
	140
	196
	284
	340
	425
	520
	640
	820
	1050
	1350
	
	
	
	

	>250 >280
	94
	158
	218
	315
	385
	475
	580
	710
	920
	1200
	1550
	7
	9
	20
	29

	>280 >315
	98
	170
	240
	350
	425
	525
	650
	790
	1000
	1300
	1700
	
	
	
	

	>315 >355
	108
	190
	268
	390
	475
	590
	730
	900
	1150
	1500
	1900
	7
	11
	21
	32

	>355 >400
	114
	208
	294
	435
	530
	660
	820
	1000
	1300
	1650
	2100
	
	
	
	

	>400 >450
	126
	232
	330
	490
	595
	740
	920
	1100
	1450
	1850
	2400
	7
	33
	23
	34

	>450 >500
	132
	252
	360
	540
	660
	820
	1000
	1250
	1600
	2100
	2600
	
	
	
	

	Отверстия
	Св. 7 (см. примечание 1)
	

	
	R
	S
	T
	U
	V
	X
	Y
	Z
	ZA
	ZB
	ZC
	

	
	Верхнее отклонение отверстия - ES
	

	квалитета принимают по этой таблице и вычисляют по специальному правилу.

размеров до 1 мм.

в таблице не помещены.

могут округляться, если значения IT нечетные,  до ближайшего меньшего четного числа.  


Таблица А.3 – Значения основных отклонений для  переходных 

                         посадок для номинальных размеров, мкм  (ГОСТ 25346-82)

	Интервал размеров, мм
	Верхнее отклонение* - ES для полей

допусков и квалитетов

	
	К
	М
	N***

	
	До  8
	Св. 8
	До 8
	Св. 8
	До 8
	Св. 8

	До 3
Св.3 до 6

> 6 > 10
> 10 > 18
> 18 > 30
> 30 > 50
> 50 > 80

> 80 > 120

> 120 > 180

> 180 > 250

> 250 > 315

> 315 > 400
>400 > 500


	0
1

1
1
2
2
2
3
3
4
4
4
5
	0
	2
4

6
7
8
9
11
13
15
17
20***
21
23
	2
4

6
7
8
9
11
13
15
17
20
21
23
	4
8

10
12
15
17
20
23
27
31
24
27
40
	4

	
	
	-
	
	
	
	0




Примечания:

1. Основные отклонения К, М, N для размеров св.3 мм в квалитетах до 8 вычисляются по формуле.

2. Частный  случай:  для   М6   ES = -  9 (а не -11),  для размеров от  250 до 315 мм.

3. Отклонения N в квалитетах более 8 не предусмотрены для размеров до 1 мм.

ПРИЛОЖЕНИЕ Б

(справочное)

Соединения с подшипниками качения

Таблица Б – Отклонения размеров диаметров колец шариковых и роликовых   радиальных подшипников

В миллиметрах

	Номинальный диаметр отверстия, мм
	Кольцо внутреннее


	Кольцо наружное

	
	Класс точности
	Класс точности

	
	0
	6
	5
	4
	2
	0
	6
	5
	4
	2

	
	Нижние отклонения

	От 2,5 до 10
  >  10  >   18

  >  18  >   30

  >  30  >   50

  >  50  >   80

  >  80  > 120

> 120  > 150
> 150 > 180
> 180 > 250
	-8

-8

-10

-12

-15

-20

-25

-25

-30
	-7

-7

-8

-10

-12

-15

-18

-18

-22
	-5

-5

-6

-8

-9

-10

-13

-13

-15
	-4

-4

-5

-6

-7

-8

-10

-10

-12
	-2,5

-2,5

-2,5

-2,5

-4

-5

-7

-7

-8
	-8

-8

-9

-11

-13

-15

-18

-25

-30
	-7

-7

-8

-9

-11

-13

-15

-18

-20
	-5

-5

-6

-7

-9

-10

-11

-13

-15
	-4

-4

-5

-6

-7

-8

-9

-10

-11
	-2,5

-2,5

-4

-4

-4

-5

-5

-7

-8

	Примечание: Верхние отклонения отверстий для всех классов точности равны 0.


ПРИЛОЖЕНИЕ В

(справочное)

Резьбовые соединения

Таблица В 1 – Размеры среднего и внутреннего диаметров метрических резьб

В миллиметрах

	Шаг резьбы

Р
	Диаметры резьбы

(болт, гайка)
	Шаг резьбы

Р
	Диаметры резьбы

(болт, гайка)

	
	средний диаметр

d2, D2
	внутренний диаметр
d1, D1
	
	средний диаметр

d2, D2
	внутренний диаметр
d1, D1

	  0,075
0,08

0,09

0,10

  0,125

0,15

  0,175

0,20

  0,225

0,25

0,30

0,35

0,40

0,45

0,50

0,60
	d-1+0‚951

d-1+0‚948

d-1+0‚942

d-1+0‚935

d-1+0‚919

 d-1+0‚903

d-1+0‚886

d-1+0‚870

d-1+0‚854

d-1+0‚838

d-1+0‚805
d-1+0‚773
d-1+0‚740
d-1+0‚708
d-1+0‚675
d-1+0‚610
	d-1+0‚919
d-1+0‚913
d-1+0‚903
d-1+0‚892
d-1+0‚865
d-1+0‚838
d-1+0‚811
d-1+0‚783
d-1+0‚756
d-1+0‚729
d-1+0‚675
d-1+0‚621
d-1+0‚567
d-1+0‚513
d-1+0‚459
d-1+0‚350
	0,70

0,75

0,80

1,00

1,25

1,50

1,75

2,00

2,50

3,00

3,50

4,00

4,50

5,00

5,50

6,00
	d-1+0‚545

d-1+0‚513

d-1+0‚480

d-1+0‚350

d-1+0‚188

d-1+0‚026

d-2+0‚863

d-2+0‚701

d-2+0‚376

d-2+0‚051

d-3+0‚727

d-3+0‚402

d-3+0‚077

d-4+0‚752

d-4+0‚428

d-4+0‚103
	d-1+0‚242

d-1+0‚188

d-1+0‚134

d-2+0‚917

d-2+0‚647

d-2+0‚376

d-2+0‚106

d-3+0‚835

d-3+0‚294

d-4+0‚752

d-4+0,211

d-5+0‚670

d-5+0‚129

d-6+0‚587

d-6+0‚046

d-7+0‚505


Таблица В 2 – Резьба метрическая. Посадки с зазором.

                        Допуски  диаметров d  и  D1
В микрометрах

	Шаг Р, мм
	Td  наружной резьбы
	TD1  внутренней резьбы

	
	Степень точности

	
	4
	6
	8
	4
	5
	6
	7
	8

	0,5

0,7

0,8

1,0

  1,25

1,5

  1,75

2,0

2,5

3,0

3,5

4,0

4,5

5,0

5,5

6,0


	67

90

95

112

132

150

170

180

212

236

265

300

315

335

355

375


	106

140

150

180

212

236

265

280

335

375

425

475

500

530

560

600


	–

–

236

280

335

375

425

450

530

600

670

750

800

850

900

950


	90

112

125

150

170

190

212

236

280

315

355

375

425

450

475

500


	112

140

160

190

212

236

265

300

355

400

450

475

530

560

600

630


	140

180

200

236

265

300

335

375

450

500

560

600

670

710

750

800


	180

224

250

300

335

375

425

475

560

630

710

750

850

900

950

1000


	–

–

315

375

425

475

530

600

710

800

900

950

1060

1120

1180

1250




Таблица В 3 – Резьба метрическая. Посадки с зазором.
                         Допуски диаметра d2
В микрометрах

	Номинальный диаметр резьбы d ,мм
	Шаг Р, мм
	Td для степени точности



	
	
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9

	Св. 2,8 до 5,6
	0,5

0,7

0,8


	38

45

48


	48

56

60


	60

71

75


	75

90

95


	95

112

118


	–

–

150


	–

–

190



	Св. 5,6

до 11,2
	1,0

1,25

1,5


	56

60

67


	71

75

85


	90

95

106


	112

118

132


	140

150

170


	180

190

212


	224

236

265



	Св. 11,2

до 22,4
	1.25

1,5

1,75

2,0

2,5


	67

71

75

80

85


	85

90

95

100

106


	106

112

118

125

132


	132

140

150

160

170


	170

180

190

200

212


	212

224

236

250

265


	265

280

300

315

335



	Св. 22,4 до 45
	1,5

2,0

3,0

3,5

4,0

4,5


	75

85

100

106

112

118


	95

106

125

132

140

150


	118

132

160

170

180

190


	150

170

200

212

224

236


	190

212

250

265

280

300


	236

265

315

335

355

375


	300

335

400

425

450

475



	Св. 45 до 90
	3,0

4,0

5,0

5,5

6,0


	106

118

125

132

140


	132

150

160

170

180


	170

190

200

212

224


	212

236

250

265

280


	265

300

315

335

355


	335

375

400

425

450


	425

475

500

530

560




Таблица В 4 – Резьба метрическая. Посадки с зазором. 

                         Допуски диаметра D2
В микрометрах

	Номинальный диаметр резьбы d ,мм
	Шаг Р, мм
	TD2 для степени точности



	
	
	4
	5
	6
	7
	8

	 Св. 2,8 до 5,6
	     0,5

0,7

0,8


	63

75

80


	  80

95

100


	100

118

125


	125

150

160
	   –

–

200



	Св. 5,6 до 11,2
	1,0

  1,25

1,5


	95

100

112


	118

125

140


	150

160

180


	190

200

224


	236

250

280



	Св. 11,2 до 22,4
	  1,25

     1,5

  1,75

     2,0

 2,5


	112

118

125

132

140


	140

150

160

170

180


	180

190

200

212

224


	224

236

250

265

280


	280

300

315

335

355



	Св. 22,4 до 45
	1,5

2,0

3,0

3,5

4,0

4,5


	125

140

170

180

190

200


	160

180

2120

224

236

250


	200

224

265

280

300

315


	250

280

335

355

375

400


	315

355

425

450

475

500



	Св. 45 до 90
	3,0

4,0

5,0

5,5

6,0


	180

200

212

224

236


	224

250

265

280

300


	280

315

335

355

375


	355

400

425

450

475


	450

500

530

560

600




Таблица В 5 – Резьба метрическая. Посадки с зазором.

     Основные отклонения наружной и внутренней резьб

В микрометрах

	Шаг Р, мм
	Основное отклонение резьбы, мкм

	
	-es наружной (d, d2)
	+ES внутренней (D1, D2)

	
	d
	e
	f
	g
	E
	F
	G

	0,5

0,7

0,8

1,0

  1,25

1,5

  1,75

2,0

2,5

3,0

3,5

4,0

4,5

5,0

5,5

6,0


	–

–

–

90

95

95

100

100

106

112

118

125

132

132

140

150
	50

56

60

60

63

67

71

71

80

85

90

95

100

106

112

118
	36

38

38

40

42

45

48

52

58

63

–

–

–

–

–

–
	20

22

24

26

28

32

34

38

42

48

53

60

63

71

75

80
	50

56

60

60

63

67

71

71

80

85

90

95

100

106

112

118
	36

38

38

40

42

45

48

52

–

–

–

–

–

–

–

–
	20

22

24

26

28

32

34

38

42

48

53

60

63

71

75

80


Примечание: основное отклонение h и H равны нулю.

Основные требования к оформлению 
текстовой документации
Ко всем видам академических работ (контрольным, рефератам, курсовым, отчетам по практике, дипломным), предъявляются единые требования к оформлению учебной текстовой документации (ГОСТ 2.105, СТП ЧитГУ 02-98).

Текстовые документы выполняют: контрольную работу можно выполнять в обычной ученической тетради или как все другие виды работ с одной стороны листа белой бумаги формата А4  (210х297 мм) на компьютере.

Требования к оформлению текста: 

· текст  следует  размещать, соблюдая  размеры полей: левое – не менее

30 мм, правое – не менее 10 мм, верхнее – не менее 15 мм, нижнее – не менее 20 мм, не разрешается обрамлять текст в рамки;

· междустрочный интервал – полуторный;

· красная строка                   – 1,25 (1,27 мм);

· выравнивание текста        – по ширине;

· шрифт – 12, 14.
Страницы текстового документа следует нумеровать арабскими цифрами, соблюдая сквозную нумерацию по всему тексту работы. Номер страницы проставляют внизу от центра без точки в конце.

Титульный лист включают в общую нумерацию страниц. Номер страницы на титульном листе не проставляют. 

Пример выполнения титульного листа приведен в приложении Г.

Наименование структурных элементов текстового документа: Содержание; Основная часть, Список использованных источников; Приложение записывают в виде заголовка (симметрично тексту) с прописной буквы без порядкового номера.

Текст основной части может быть разделен на разделы, подразделы, пункты. Разделы должны иметь порядковые номера в пределах всего документа, обозначенные арабскими цифрами без точки и записанные с абзацного отступа (красной строки). Подразделы (пункты) должны иметь нумерацию в пределах каждого раздела (подраздела). В конце номера подраздела точка не ставится. 

Разделы, подразделы должны иметь заголовки. Пункты, как правило, заголовков не имеют. Заголовки следует печатать с прописной буквы без точки в конце, не подчеркивая. Переносы слов в заголовках не допускаются. Если заголовок состоит из двух предложений, их разделяют точкой.

Нельзя допускать разрыва заголовков, разделов, подразделов, таблиц с текстом, т.е. помещать заголовки внизу одной страницы, а следующий за ним текст или таблицу на другой.
Разделы текстового документа рекомендуется начинать с нового листа (страницы).

Каждая работа должна заканчиваться списком использованных источников, выполненных в соответствии с требованиями ГОСТ 7.1-2005.
Приложение Г
ФЕДЕРАЛЬНОЕ АГЕНТСТВО ПО ОБРАЗОВАНИЮ 

Государственное образовательное учреждение высшего профессионального образования

«ЧИТИНСКИЙ ГОСУДАРСТВЕННЫЙ УНИВЕРСИТЕТ»

(ЧитГУ)

Институт технологических и транспортных систем
Кафедра технологии металлов и конструирования

Контрольная работа  

по дисциплине: 

Метрология, стандартизация и сертификация 

вариант № ___    

                                                                   Выполнил ст. гр. __________

                                          Фамилия И.О.

                                                           Проверил: преподаватель

                                          Фамилия И.О.          
Чита 201__
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