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	АФ
	автоматическая на весу
	ИН
	в инертных газах неплавящимся электродом без присадочного металла

	АФф
	автоматическая на флюсовой подушке
	ИНп
	в инертных газах неплавящимся электродом с присадочным металлом

	АФм
	автоматическая на флюсомедной подкладке
	ИП
	в инертных газах и их смесях с углекислым газом и кислородом плавящимся электродом

	АФо
	автоматическая на остающейся подкладке
	УП
	в углекислом газе и его смеси с кислородом плавящимся электродом.

	АФп
	автоматическая на медном ползуне
	Р
	Ручная дуговая сварка

	АФш
	автоматическая с предварительным наложением подварочного шва
	Кт
	Контактная точка

	АФк
	автоматическая с предварительной подваркой корня шва
	ПФш
	полуавтоматическая с предварительным наложением подваренного шва

	ПФ
	полуавтоматическая на весу
	ПФк
	полуавтоматическая с предварительной подваркой корня шва

	ПФо
	полуавтоматическая на остающейся подкладке
	
	


При наличии одинаковых швов обозначение наносят у одного изображения, а у остальных проводят линии-выноски с полками для указания номера шва (рис. 8.102,а, б) или без полок, если все швы   одинаковые   (рис. 8.102, в).
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Если все сварные швы, изображенные на чертеже изделия, хотя и разных типов, выполняют по одному и тому же стандарту, например по ГОСТ 5264—80, его обозначение на полке не указывают, а дают ссылку в технических требованиях.


Шероховатость поверхности (чистота обработки). Основные понятия, обозначения на чертежах.
Базовая длина - длина базовой линии l, длина линиии, используемой для выделения неровностей.

Средняя линия - средняя линия профиля (m-на рисунке), линия, имеющая форму номинального профиля, с минимальным среднеквадратическим отклонением профиля, от этой линии и отсчитывают все числовые значения для шероховатости:
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Рисунок. Профиль шероховатости поверхности и обозначения его характеристик. Средняя линия профиля - не обязательно прямая, см. определение выше.

 

Параметры шероховатости поверхности Ra, Rz, R max, Sm, S, tp описаны в табличке ниже:

	Условное обозначение параметра шероховатости
	Наименование параметра шероховатости
	Определение параметра шероховатости +См. рисунок выше

	Ra
	Среднее арифметическое отклонение профиля
	Среднее арифметическое абсолютных значений (значений по модулю) отклонений профиля в пределах базовой длины. Интегральная величина.

	Rz
	Высота неровностей профиля по 10 точкам
	Сумма средних арифметических абсолютных отклонений точек пяти наибольших минимумов и пяти наибольших максимумов профиля в пределах базовой длины.

	Rmax
	Наибольшая высота поверхностей профиля
	Расстояние между линией выступов профиля и линией впадин профиля в пределах базовой длины.

	Sm
	Средний шаг неровностей профиля
	Среднее арифметическое значение шага неровностей профиля в пределах базовой длины.

	S
	Средний шаг неровностей профиля по вершинам
	Среднее арифметическое значение шага неровностей профиля по вершинам в пределах базовой длины.


	tp
	Относительная опорная длина профиля
	Отношение опорной длины профиля к базовой длине, где "p" - значение уровня сечения профиля.


Если Вам встретился класс шероховатости, то используйте таблицу ниже:

Таблица. Значения параметров Ra и Rz для указанных классов шероховатости (в теории - использование Ra предпочтительнее использования параметраRz).

	Класс шероховатости
	Базовая длина l, мм
	Ra предпочт., мкм
	Ra допустимые, мкм
	Rz, мкм

	1
	8,0
	50
	80; 63; 40
	320; 250; 200; 160

	2
	8,0
	25
	40; 32; 20
	160; 125; 100; 80

	3
	8,0
	12,5
	20;16,0;10,0
	80; 63; 50; 40

	4
	2,5
	6,3
	10,0;8,0;5,0
	40; 32; 25; 20

	5
	2,5
	3,2
	5,0; 4,0; 2,5
	20; 16; 12,5; 10,0

	6
	0,8
	1,6
	2,5; 2,0; 1,25
	10,0; 8,0; 6,3

	7
	0,8
	0,80
	1,25; 1,00; 0,63
	6,3; 5,0, 4,0; 3,2

	8
	0,8
	0,40
	0,63; 0,50; 0,32
	3,2; 2,5; 2,0; 1,60

	9
	0,25
	0,20
	0,32; 0,25; 0,160
	1,60; 1,25; 1,00; 0,80

	10
	0,25
	0,10
	0,160; 0,125; 0,080
	0,80; 0,63; 0,50; 0,40

	11
	0,25
	0,050
	0,080; 0,063; 0,040
	0,40; 0,32; 0,25; 0,20

	12
	0,25
	0,025
	0,040; 0,032; 0,020
	0,20; 0,16; 0,125; 0,100

	13
	0,08
	0,012
	0,020; 0,016; 0,010
	0,100; 0,080; 0,063; 0,050

	14
	0,08
	0,012
	0,010; 0,008
	0,050; 0,040; 0,032


Обозначение шероховатости на чертежах. Структура обозначения:
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Значения параметров шероховатости указывают на чертежах нижеследующим образом:

- Ra указывается без символа, а другие параметры с символом.

- При указании диапазона параметров записывают пределы в 2 сроки:

	1,25 
1,00
	Rz 0,080 
     0,063
	t60 50 
     80


- Номинальное значение параметра записывается с предельным отклонением

- При указании нескольких параметров шероховатости их значения записывают в столбик, сверху вниз в следующием порядке: параметр высоты неровностей (Ra, Rz, Rmax), параметр шага неровностей (Sm,S), относительная опорная длина профиля (tp).

- Если шероховатость нормируется параметром Ra или Rz из числа приведенных в таблице "Значения параметров Ra и Rz для указанных классов шероховатости" выше, то базовую длину в обозначении шероховатости не указывают.

В зависимости от требуемого вида обработки материалов используют нижеследующие значки шероховатости:
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	Рис.1 - вид обработки поверхности не устанавливается
	Рис.2 - обработка поверхности со снятием слоя материала(токарная, фрезерование....)
	Рис.3 - обработка поверхности без снятия слоя материала (ковка, литье....)

	
	Вид обработки поверхности указывется только в том случае, если другим видом обработки указанное качество поверхности не получить.

	H=(1,5-3)h, h - примерно равна высоте размерных цифр


Ниже приведена картинка с указанием обозначений направлений неровностей на значке шероховатости. (Администрации проекта ДПВА такие значки не встречались никогда, но они существуют).
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Рисунок. Условные обозначения направлений неровностей на значке шероховатости.
Сварка — один из наиболее прогрессивных способов соединения составных частей изделия — имеет значительные преимущества перед литьем и соединением заклепками. Существует много видов сварки и способов их осуществления, например: ручная дуговая (ГОСТ 5264—80*), автоматическая и полуавтоматическая сварка под флюсом (ГОСТ 11533—75), дуговая сварка в защитном газе (ГОСТ 14771—76*), контактная сварка (ГОСТ 15878—79) и др. (Подробнее см. ГОСТ 19521—74. Сварка металлов. Классификация.)

Столь же многочисленны и условные обозначения швов сварных соединений и способов сварки, установленные как государственными, так и отраслевыми стандартами.

Здесь приведены основные сведения, достаточные для правильного изображения и обозначения наиболее широко применяемых типов сварки.

Соединения различают: стыковое (рис. 8.95, а, б), нахлесточное (в, г), угловое (д,е), тавровое (ж,з), торцовое (и). Их обозначают первыми буквами — С, Н, У, Т, Тр соответственно.
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Кромки свариваемых деталей могут быть подготовлены: с отбортовкой (а), без скосов (в, г, д, ж), со скосом одной кромки (е), со скосом обеих кромок (б), с двумя симметричными скосами одной кромки (з), с криволинейными скосами, замковыми и др. Шов может быть односторонним (а, б, в, д, ж) и двусторонним (г, с, з), с остающейся или удаляемой подкладкой.

На чертежах к буквенному обозначению добавляют цифровое: С1, С2, СЗ, ... HI, Н2, НЗ,...У1, У2,...Т1, Т2, ТЗ,     характеризующее вид подготовки кромок и интервал толщин свариваемых деталей, например (рис. 8.95, а—з): а — стыковое соединение с отбортовкой кромок, толщина свариваемых листов 1...4 мм — С1, б — то же, со скосом обеих кромок, толщина 3... 60 мм С7; в — нахлесточное соединение без скоса кромок, толщина 2...60 мм, шов односторонний — HI; г — нахлесточное соединение с такими же условиями, но шов двусторонний — Н2; д — угловое соединение без скоса кромок, толщина листов 1... 30 мм — У4; е — угловое соединение со скосом одной кромки, толщина листов 3...60 мм — У7; ж — тавровое соединение, шов односторонний, без скоса кромок, толщина листов 2...30 мм — Т1; з — тавровое соединение, шов двусторонний с двумя скосами одной кромки, толщина листов 12...100 мм — Т9. (Более подробные сведения см. в ГОСТ 5264—80.)
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Выступающую часть шва над поверхностью основного металла называют выпуклостью шва (рис. 8.96). В условном обозначении шва могут быть применены следующие знаки (рис. 8.97):
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№ 1 —для прерывистого шва с цепным расположением провариваемых участков с указанием длины участка / и шага t (рис 8.98, а); №2 — для прерывистого шва с шахматным расположением провариваемых участков с указанием размеров l и t (рис. 8.98,6); № 3 — если требуется снять выпуклость (см. рис 8.96) с указанием (или без указания) шероховатости обработанной поверхности шва; № 4 — когда требуется наплывы и неровности шва обработать с плавным переходом к основному металлу; № 5 — когда требуется указать размер катета поперечного сечения шва (в нахлесточном, угловом и тавровом соединениях); № 6 — при выполнении шва по замкнутой линии; № 7 — при выполнении шва по незамкнутой линии, если расположение шва ясно из чертежа; № 8 — когда сварку осуществляют при монтаже изделия.
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Знаки выполняют тонкими линиями. Высота знаков должна быть одинаковой с высотой цифр, входящих в обозначение шва.

В условное обозначение шва может быть включено также буквенное обозначение способа сварки, например сварку автоматическую обозначают А, полуавтоматическую — П (ГОСТ 11533—75), контактную точечную — Кт, шовную — Кш (ГОСТ 15878—79) и др.

На рис 8.99 приведено полное условное обозначение стандартного шва или одиночной сварной точки по ГОСТ 2.312—72: 1 — обозначение стандарта на типы и конструктивные элементы швов сварных соединений; 2 — буквенно-цифровое обозначение шва; 3 — условное обозначение способа сварки согласно стандарту, обозначенному в п. 1 (допускается не указывать); 4 — знак и размер катета; 5 — размеры l и t для прерывистого шва, помещаемые соответственно перед и после знака цепного или шахматного   расположения   провариваемых   участков    (см. рис. 8.97); расчетный диаметр для одиночной сварной точки; то же — для шва контактной точечной или электрозаклепочной сварки плюс знак № 1 или № 2 и шаг; расчетная ширина шва контактной роликовой сварки плюс знак умножения; размер l, знак № 1 и размер l для прерывистого шва; 6 — знак снятия выпуклости шва (см. рис. 8.96) или плавного перехода, параметр шероховатости обработанного шва, знак шва по незамкнутой линии.
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В зависимости от условий сварки из условного обозначения могут быть выключены те или иные его структурные составляющие.

В обозначение нестандартного шва входят только данные поз. 5 и 6 или только поз. 5.

Согласно ГОСТ 2.312—72, шов сварного соединения независимо от способа сварки условно изображают сплошной основной (видимый шов) или штриховой (невидимый шов) линией. Одиночные сварные точки обо-значают знаком «+» высотой и шириной 5... 10 мм, толщина линий s (см. рис. 8.101,в).

Невидимые сварные точки не изображают.

Условное обозначение шва наносят на полке линии-выноски, проведенной от изображения шва с лицевой стороны (рис. 8.100, а) или под полкой линии-выноски, проводимой от оборотной стороны (рис. 8.100,6).
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Примечание. За лицевую сторону одностороннего шва принимают сторону, с которой производят сварку, двустороннего шва с несимметрично подготовленными кромками — сторону, с которой производят сварку основного шва (рис. 8.101,а). При симметрично подготовленных кромках за лицевую может быть принята любая сторона.

Линию-выноску начинают односторонней стрелкой (см. рис. 8.99 и последующие).

Примеры обозначений (рис. 8.101): а — шов стыкового соединения со скосом одной кромки, двусторонний, со снятием выпуклости с обеих сторон, с требуемой шероховатостью обработанных поверхностей, выполняемый ручной дуговой сваркой по ГОСТ 5264—80. Слева изображена форма поперечного сечения шва, условное обозначение которого — С8. Материал свариваемых частей — углеродистая сталь толщиной 3...60 мм; б — верхний шов (на чертеже изображен штриховой линией) нахлесточного соединения, нижний—таврового. Оба шва прерывистые цепные (высота катета равна 5, l=50 и l=100 мм), выполняемые ручной дуговой сваркой при монтаже по незамкнутым линиям; в — нахлесточное соединение, осуществляемое контактной сваркой, в трех сварных точках, расчетный диаметр точки — 5 мм; г — соединение под тупым углом со скосом одной кромки (У4), выполняемое по ГОСТ 23518—79 дуговой сваркой в инертных газах плавящимся электродом (ИП) по замкнутой линии.
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Аналогично обозначают швы сварных соединений деталей из пластмасс (полиэтилена, полипропилена и винипласта, см. ГОСТ 16310—80).

При наличии одинаковых швов обозначение наносят у одного изображения, а у остальных проводят линии-выноски с полками для указания номера шва (рис. 8.102,а, б) или без полок, если все швы   одинаковые   (рис. 8.102, в).
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Если все сварные швы, изображенные на чертеже изделия, хотя и разных типов, выполняют по одному и тому же стандарту, например по ГОСТ 5264—80, его обозначение на полке не указывают, а дают ссылку в технических требованиях.

Для автоматической и полуавтоматической сварки под флюсом приняты следующие условные обозначения (ГОСТ 8713-81): АФ — автоматическая на весу; АФф— автоматическая на флюсовой подушке; АФм—автоматическая на флюсомедной подкладке; АФо—автоматическая на остающейся подкладке; АФп—автоматическая на медном ползуне; АФш—автоматическая с предварительным наложением подварочного шва; АФк—автоматическая с предварительнойподваркой корня шва; ПФ—полуавтоматическая на весу; ПФо—полуавтоматическая на остающейся подкладке; ПФш—полуавтоматическая с предварительным наложением подваренного шва; ПФк—полуавтоматическая с предварительной подваркой корня шва. Для обозначения способов при дуговой сварке в защитном газе приняты следующие обозначения (ГОСТ 14771-76): ИН - в инертных газах негшавящимся электродом без присадочного металла; ИНп - в инертных газах неплавящимся электродом с присадочным металлом; ИП - в инертных газах и их смесях с углекислым газом и кислородом плавящимся электродом; УП - в углекислом газе и его смеси с кислородом плавящимся электродом.
Проверочная работа «Чтение чертежей»
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