ТЕХНИЧЕСКАЯ МЕХАНИКА

Порядок выполнения и отчет:

1. После получения задания сразу прислать сообщение  на телефон 8 908 536 40 61 «Задание получил (а) Фамилия гр.». До 18-00 16.05. 2020 г я должна отчитаться о получении задания по вашим СМС-кам. Кто не прислал, значит,  его нет.
2. Переписать (скопировать) теоретический материал в конспект (если его нет).
ТЕОРИЯ
Тема:   Типы соединений деталей машин
Разъемные соединения деталей
К разъемным соединениям деталей относятся резьбовые, фрик​ционные с коническими кольцами, клиновые, штифтовые, шпо​ночные, шлицевые и профильные (бесшпоночные). 

Разъемные соединения можно неоднократно разбирать и вновь собирать. 

Рас​смотрим наиболее часто встречающиеся в машиностроении разъем​ные соединения деталей.

Резьбовые соединения. Разъемные соединения, выполненные с помощью резьбовых крепежных деталей — винтов 1 (рис. 3.20, а), болтов 3 и гаек 4 (рис. 3.20, б), шпилек 5 (рис. 3.20, в) или резьбы, нанесенной непосредственно в соединяемой детали 6, называют​ся резьбовыми соединениями. Резьбовое соединение образуется со​пряжением двух деталей по винтовым поверхностям, из которых одна имеет наружную резьбу (болт, шпилька, винт), а другая — внутреннюю (гайка, муфта и другие детали с резьбовыми отвер​стиями). При сборке и разборке резьбового соединения крепеж​ные винты поворачивают и удерживают от поворота соответству​ющим инструментом (ключом, отверткой) или непосредственно рукой за головку винта. Винт с гайкой называется болтом. Болты применяют: для скрепления деталей не очень большой толщины, пластин, фланцев; при необходимости частого завинчивания и отвинчивания; для скрепления деталей из материалов, не обеспе​чивающих достаточную надежность и долговечность резьбы. Бол ты не требуют нарезки резьбы в детали, но не всегда удобны при сборке и иногда ухудшают дизайн конструкции.

Винты, ввинчиваемые в одну из соединяемых деталей, приме​няют в случаях достаточной прочности материала детали и доста​точной ее толщины, при отсутствии места для расположения гай​ки. Если материал соединяемых деталей не обеспечивает доста​точной долговечности резьбы при требуемых частых разборках и сборках соединений, вместо винтов применяют шпильки.
Гайка — это деталь с резьбовым отверстием, навинчиваемая на винт и имеющая форму, приспособленную для захвата гаечным ключом или рукой. В резьбовом соединении под гайку (или под головку винта) ставят шайбу 2 (см. рис. 3.20, а, б), которая пере​крывает зазор между стержнем винта и отверстием, создает до​полнительное трение на торце гайки.

Несмотря на то, что все крепежные резьбы удовлетворяют ус​ловию самоторможения даже без учета дополнительного трения на торце гайки, опыт эксплуатации показывает, что при пере​менной и ударной нагрузке происходит ослабление резьбы и са​моотвинчивание. Поэтому в ответственных конструкциях для пре​дотвращения самоотвинчивания применяют специальные стопо​рящие шайбы.
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Рис. 3.20

Резьба образуется путем нанесения на поверхность деталей вин​товых канавок с сечением согласно профилю резьбы. Образован​ные таким образом выступы носят название витков.
Резьбу классифицируют следующим образом: по виду поверхности, на которой образована резьба, — цилин​дрическая и коническая,
по признаку расположения резьбы — наружные и внутренние, по направлению винтового выступа резьбы — правая и левая, в зависимости от числа заходов — однозаходная (образованная одним выступом резьбы) и многозаходная (образованная двумя и более выступами резьбы);

по профилю — треугольная , трапецеидальная , упорная,  треугольная для трубной ци​линдрической резьбы и прямоугольная;
в зависимости от назначения — крепежная, крепежно-уплотня​ющая, для преобразования движений вращательного в поступатель​ное и наоборот;

по системе размерности — метрическая и дюймовая.
Резьбовые соединения получили большое распространение в машиностроении благодаря ряду достоинств: простоте конструк​ции; технологичности изготовления; удобству сборки-разборки; возможности применения для регулировки взаимного расположе​ния деталей; возможности механизации с использованием резь​бозавертывающего инструмента, что облегчает монотонный труд рабочих-сборщиков и повышает качество сборки; высокой нагру​зочной способности. В современных машинах детали, имеющие резьбу, составляют свыше 60 % от общего числа деталей.

Недостатком резьбовых соединений является высокая концен​трация напряжений, что снижает прочность при работе конст​рукции в условиях переменных нагрузок.

Клиновое соединение. Разъемное соединение, затягиваемое или регулируемое с помощью клина, называется клиновым соедине​нием. Типичным примером клинового соединения является со​единение типа «ласточкин хвост» (рис. 3.23) .

В клиновых соединениях применяют почти исключительно односкосные клинья, так как двухскосные являются более слож​ными в изготовлении, а преимуществ перед односкосными не имеют.

[image: image1.png]i J—
2 2,

& ¥



Рис. 3.23
Рис. 3.24

Рабочие поверхности клиньев выполняют цилиндрическими или плоскими с фасками 
Достоинствами клинового соединения являются быстрота сбор​ки и разборки, возможность создания больших сил затяжки и вос​приятия больших нагрузок, относительная простота конструкции.

По назначению клиновые соединения разделяют на силовые, предназначенные для прочного скрепления деталей, и установоч​ные, предназначенные для установки и регулирования требуемо​го взаимного положения деталей.

Наиболее характерными областями применения силовых кли​новых соединений являются соединения тяг, поршневых штоков с ползунами, половинок маховиков, вала и ступицы (клиновыми шпонками), а также использование в технологических приспо​соблениях для закрепления деталей при обработке на металлоре​жущих станках, в сборных литейных моделях.

Типовыми примерами установочных клиновых устройств явля​ются башмаки и клинья для выверки и установки машин, загото​вок на столах станков и т. п.

Соединения штифтами. Штифты предназначены в основном для взаимного фиксирования деталей, а также для передачи относи​тельно небольших нагрузок. Применяются и специальные среза​ющиеся штифты, служащие предохранительным элементом в муфтах.
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Штифты разделяют на гладкие, с насеченными или выдавлен​ными канавками, пружинные. По форме штифты бывают цилин​дрическими и коническими. Гладкие штифты изготавливают изстали 45 и А12, штифты с канавками и пружинные — из пружин​ной стали.

Цилиндрические штифты ставят в отверстия с натягом (рис. 3.25, а); иногда концы штифтов расклепывают (рис. 3.25, б). В де​талях, которые постоянно подлежат разборке, отверстие в одной детали развертывают, что позволяет разъединять соединение без выколачивания штифтов.

Наибольшее распространение получили гладкие конические штифты, их выполняют с конусностью 1:50. Простые штифты, забиваемые в отверстия (рис. 3.25, в), используют только для сквоз​ных отверстий, когда с противоположной стороны их можно вы​бить. Штифты с резьбой для извлечения при разборке (рис. 3.25, г) применяются для установки в глухие отверстия. Штифты с резь​бой, затягиваемой гайкой (рис. 3.25, д), используются в соедине​ниях, подверженных толчкам и ударам, а также в быстровращаю​щихся узлах.

Для передачи нагрузки используют штифты с канавками, что позволяет осуществлять повторные сборки и разборки.

Шпоночные соединения. Соединения деталей, предназначенных для передачи, главным образом, вращательного движения (вала со шкивом или с зубчатым колесом), часто осуществляют по​средством шпоночных соединений. Эти соединения применяют в тех случаях, когда к точности центрирования соединяемых дета​лей не предъявляется особых требований. Соединение шпонками  может быть неподвижным или подвижным  вдоль оси вала . В последнем случае направляющая шпонка  при​тягивается к валу винтами. 

Недостатком призматических шпонок является трудность обес​печения их взаимозаменяемости, т.е. необходимость ручной при​гонки или подбора шпонок в ответственных соединениях, что пазов стандартизированы, их вы​бирают в зависимости от диаметров валов d. Шпонка примерно на половину высоты входит в паз вала и на половину — в паз ступи​цы колеса. Боковые (рабочие) грани шпонки передают вращение от вала к колесу и обратно.

Недостатком сегментных шпонок является необходимость глу​бокой канавки на валу.

Достоинством соединений клиновыми шпонками является от​сутствие зазоров и поэтому хорошее восприятие ударных нагру​зок.
ЗАДАНИЕ: Скопировать  материал, подготовиться к самостоятельной работе 
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Рис. 3.25
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