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K8ikide erialade #lidpilased hakkavad esimesest kursusest
alates ¥Yppima kujutavat geomeetriat ja masinaehituslikku joo-
nestamist, Et joonis on "tehnika keeleks", siis pt¥ratakse in~
seneride ettevalmistamisel nimetatud ainetele pShjendatult
suurt tdhelepanu. 11i¥pilased peavad ¥ppima (olenevalt erialast
2 - 5 semestri jooksul) valmistama korrekitseid jooniseid. Sel-
leks peavad nad valitsema kujutamisv¥tteid Jja oskama eksimatult
orienteeruda arvukate standarditega kehtestatud reeglite kogu~
mikus,

Esimeseks pShjalikumaks "eksamiks" omandatu prakitilisel
rakendamisel kujuneb enamike erialade #11iSpilastel masinasle-
mentide kursuseprojekt (kursuset®s). Projekti jooniste vormis-
tamisel puututakse kokku rea uute kilsimustega, mida joonesta-
miskursuses oli vSimatu pShjalikult kiisitleda eme masinaele-
mentide osa tundmist,

Selliste kilsimuste hulka kuuluvad n#iteks materjalide,
pinnakareduse, piirh#lvete t#histamine joonistel jm.

Kursuseprojekti tegijal tuleb aga kokku puutuda ka teist-
laadi raskustega. Kui seni pShiliselt piirduti reaalsete, ole-
masolevate detailide v3¥i s¥lmede "mahajoonestamisega", siis
niitid on iilesanne diametraalselt vastupidine: tehtud tugevus-
arvutuste ja muude kaalutluste alusel ndutav seade v¥i detail
konstrueerida. Konstruktoripraktikata tilidpilasel
on algul raske miirata sobivaid iste, vajalikku pinnasiledust
ja lahendada teisi arvukaid konatruktiivseid kiisimusi,

KHesoleva t88 thieesnargiks ongt n.-8. tagasiside loomi-
ne masinaelementide ja masinaehitusliku joonestamise kursuse
vahel, mis osutub #li¥pilasele paratamatult vajalikuks masina-
elementide kursuseprodekti tegemisel., Sellepidrast on tU8e piill-
tud valgustada kiisimusi, mida pdhjalikumalt ei kisitleta kum-
maski kursuses, viltides juba tuntud t¥dede kordamist. Mini-
maalselt antakse konstruktiivseid n¥pun#iteid ja lisadena m¥-
ningaid h#davajalikumaid teatmematerjale. Tuuakse ka n3uded
klassikalise projektiilesande, reduktori pShiliste detaili-
de t88jooniste kohta koos nHidistega. »
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I. DETAILIDE TOOJOONISTE VALMISTAMISE ULDALUSED .

1. Detasilide tu8joonigtele esitatavad pShinSuded

Ettev¥tte toodangu nomenklatuuri kinnitatud tooteid ni-
metatakse pShitootmise toodeteks, Mis tahes toode koosneb
algelementidest - detailidest. Detailiks nimetatakse lihtsai-
mat toote koostisosa, mis on valmistatud ilma koostamisope-
ratsioonideta,

Olenevalt projekteerimise staadiumist, jagatakse jooni-
seid projekt- ja t85joonisteks., T8joonised on aluseks toote
ja tema koostisosade valmistamisel,

T68joonised peavad v¥imaldama toote v¥i ta koostisosa
valmistamist mis tahes ettevittes, Neis peavad olema fiksee-
ritud k¥ik tootele v¥i ta koostisosale esitatavad n¥uded, kuid
joonis ei tohi kitsendada tehnoloogl konkreetse ettev¥tte tin-
gimustele vastava tehnoloogilise variandi valikul.

Detailide t88joonised koos tehniliste tingimustega pea-
vad andma tiieliku ettekujutuse detailist ja sisaldama k3ik
andmed tema valmistamiseks, kontrollimiseks ja vastuvitmi-
seks. T85joonisel peab detail olema kujutatud niisugusena, na-
gu ta on enne koostamist. Juhul kui m¥nda detaili t&deldakse
koostamisel, peab sellekohane mirge olema koostamisjoonisel,
n#it. "Detaile 2 ja 5 painutada koostamisel®, "Auk M10
detailides 4 ja 6 puurida ja keermetada pHrast koostamist",

T68joonistel olgu ainult minimaalselt va-
Jalikud projektsioonid, m38tmed ja teised andmed , kus-
Juures on soovitav v¥imalikult palju kasutada lubatud 1liht -
sustusi ja tingtshistusi.

Pealkirjad ja igasugune muu tekst peab olema asetatud
paralleelselt pdhikirjanurga pikema Xkitljega (erandikn on koo-
nilisuse ja kallete ti#histamine);

Kirjade kujundamisel on soovitatav juhinduda alljirgnevast
n#itest. (furksulgudes on antud kirja k¥rgus mm.)
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Joon. 1

Detailide t66jooniste valmistamine pole vajalik ainult
jérgmistel juhtudel:

1) kui detail valmistatakse standardsest profiil- v3i
sordimaterjalist (ka lehtmaterjalist) selle tiikeldamisega tiis-
nurga all ilma jérgneva tsdtlemiseta ja kui 1¥ikekoha pinnaka-
redusele ei esitata erilisi n3udeid; sel juhul kirjutatakse
k¥ik detaili iseloomustavad andmed (m¥&tmed, tolerantsid jne.)
spetsifikatsioonitabelisse;

2) kui kasutatakse standardseid ostetavaid tooteid (detai-
le) ilma t#iendava tédtlemiseta ja kui standardiga, tehniliste
tingimustega v¥i kataloogidega tootele omistatud tingtihis
tyielikult ja ihtselt m#irab k¥ik ta andmed (nZit. veerelaag-
rid, elektrimootorid, poldid, seibid, needid jne.).

2. ¥aterjalide tihistamine jooniste]

Materjalid mirgitakse kirjanurga (spetsifikatsiooni) vas-
tavasse lahtrisse neile standardiga omistatud tingtzhistega,

Selliste detailide puhul, millede konstruktsioon el ndua
teatud kindla profiili v¥i m¥¥tmetega materjali kasutamist,
n¥idatakse joonistel materjali tingt#his, mis sisaldadb ainult
materjali kvaliteeti iseloomustavaid n#itajaid:

a) materjali- nimetus (n#it. teras, malm jne.),
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nimetus v¥ib ji#da mérkimata, kui margi t@his sisaldab mater-
jali lithendi (n#it.Cm.; CY; KY; Bp. jne.),

b) materjali mark,

¢) tiiendavad andmed materjali seisukorra kohta (n#it.

"] 38mutatud"),

d) standardi number,

Detailide puhul, mille konstruktsioon nduab nende valmis-
tamist teatavaet kindla profiili ja m3Stmetega sordimaterjalist
(traat, leht-, nurkteras jne.), n#idatakse tingtihis, mis si-
saldab lisaks eespool toodule veel andmeid kasutatava sordima-
terjali kohta:

a) sordimaterjali nimetus (n#it, traat, nurkteras jne.),

b) m¥¥tmed (niit, 1%bind¥t, paksus, ristl¥ike md¥tmed
Jne .) ]

¢) sordimaterjali kvaliteeti iseloomustavad andmed (n#it.
tdpsusklass, kdvadus, sort jme.),

d) sordimaterjali standardi number.

Niiteks [ —teras nr.16 (GOST 8240-56), materjalist OCm.3
(tehnilised tingimused GOST 535-58) tdhistatakse jdrgmiselt:

[- teras —16GOST 8240-56
Cm.3 GOST 353-58

Materjali tingtihis peab sisaldama minimaalse vajaliku
hulga niitajaid. Niiteks kul standardset ribaterast valmista-
takse niih#sti normaalse kui ka kdrgendatud tépsusega, detai-
1i konstruktsioon lubab aga kasutada nii ttht kui teist, tuled
tingtZhises jitta t4psus mainimata.

Kirjanurga (spetsifikatsiooni) vastavas lahtris nzidatak-
se Hra ainult ks materjali mark. Vajaduse korral antakse vii-
de asendajate kohta tehnilistes +tingimustes.

Juhul kul koostamisjooniste spetsifikatsioonitabelis esi-
neb korduvalt fthe ja sama standardiga m¥iratletavaid materja-
le, on lubatud iga tksiku detaili materjali juures standardi
number kirjutamata jitta Jja m¥rkida see jooniseviljal tehni-
listes tingimustes, n#it. "Materjalide Cm,0, Cm.3, Cm.5 margid
GOST 380-60 jérgi®.



Detaili, s¥lme v¥i toote jooniseviljal peadb vajaduse kor-
ral andma k¥ik need graafiliselt kujutamata tehnilised nduded,
milledele vastavust kontrollitakse valmistootel. Selliste ndue-
te hulka kuuluvad n#iteks:

a) tooriku ja valmistoote materjali kohta kehtestatud ndu-
ded (n#it. kdvaduse, elektriliste, magnetiliste jt. omaduste
kohta);

b) viited m3¥tmete piirh#lvete kohta (nidit., vabad m3¥t-
med piirhilvetega As, 05);

¢) viited pindade geomeetrilise kuju ja omavahelise asetu-
se hilvete kohta (n#it. pinna A mitteparalleelsus tugipinna B
suhtes mitte tile 0,02 mm);

d) n¥uded vilisviimistluse ja pinnakatete kohta (n#it.
katta emailiga KB TY MXIl 1525-49);

e) nduded 1¥tkude, pingude, reguleerimise, tihendamise jm.
kohta;

£) erinduded toote v¥i selle koostisosa kohta (n#it. mil-
ratw t58, vibratsioonikindluse, isepidurdavuse jm. kohta);

g) viited spetsiaalsetele tdotlemisviisidele v8i tehno- -
loogilistele protsessidele, mis tagavad ndutava kvaliteedi,
kui kvaliteedi otsene kontrell on v8imatu v8i raskendatud;

h) katsetamise tingimused ja metoodika. Juhul kui Ulal-
toodud n¥uded on kiilllalt ulatuslikud, vormistatakse tehnilised
tingimused eridokumendina ja jooniseviljal viidatakse selle
dokumendi tingtihisele,

4, ginnaknreduse ginnakatte Ja termilise tddtlemise

ﬂ==========il EE R R b b e e
Subistanine

Olenevalt detaili otstarbest ja todtamise tingimustest
peab ta pind olema vastava siledusega. Standardiga GOST 2789=59
on teatavasti m#iratud 14 pinnasileduse klassi. Pinnakaredust
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kontrollitakse vdrdlemise teel etaloonidega v¥i mikroskoopide,
profilograafide jt. spetsiaalsete seadmete abil.

GOST 2940-63 toob #ra reeglid pinnakareduse mirkimiseks
t56joonistele, Pinnakaredust tdhistatakse v3rdkiilgse kolmnurga
kujulise tingmirgiga, millele jirgneb siledusklassi number,
Kolmnurga teravik peab olema alati suunatud pinna poole ja si-
ledusklassi number kirjutatud kolmnurgast paremale (joon. 2).

Pindu, mida antud joonise jirgi ei tdodelda, tdhistatak-
se miérgigaC\O, Nende pindade siledus peab vastama toorikute
(valtsmaterjali) kohta kehtestatud standarditele, tehniliste-
le tingimustele v¥i joonistele, kusjuures joonisel olgu sel-
lekohane mirge (vt. ka materjalide mdrkimine joonistel, 1lk.5).

Kui antud joonise jérgi tdddeldavad pinnad on karedamad
esimesest pinnasiledusklassist, tuleb kasutada mirki V/ koos
lubatavate mikrokonaruste maksimaalse kdrguse n mérkimisega
mikromeetrites, n#iit. \/ .

(Rz arvuline suurus valitakse normaalarvude reast
R_40 ¢ 400, 500, 630, 800 ...) Mirkide asetust olenevalt pin-
na asendist selgitab joonis 3,

Mirkide m3¥tmed soovitatakse
val;da Jargmiselt:

400 % © =4 : <
< < x

Joon, 3




Joonise M tmed mm
formaat e Kirja kor-
gus h
ﬁ.‘ h2 b1
24 ja suurem 3,2 0,8 i .
22 ja viiksem 24D 4 0,5 P8

Kui detaili kdik pinnad on tthesuguse karedusega, mirgitak-
se seda joonise iilemises parempoolses nurgas, soovitav umbes
2 korda suuremalt kui jooniseviljal (joon. 4).

5.20 S
Lo

Joon, 4

Kui detailil enamik pindu on ithesuguse karedusega ja ai-
nult idksikutel kohtadel n¥utakse erinevat siledusklassi, on
soovitav see mdrkida joon. 5 kohaselt.

V5dlejddnud
(A

7

7

Joon, 5

M#rgid kanda niéhtavatele kon-
tuur- ja viljakande- (distants-)
joontele, .

Korduvate pindade puhul (au-
gud, hambad jms.) niidatakse pine-
nasiledus ainult iiks kord,

Kui sama pinna erinevad osad
peavad olema erineva pinnasiledu-
sega, tdhistatakse iileminekukoht
pideva peenjoonega (joon.6).
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Hammasrataste

) 7 ja -v¥llide profii-

vo | V5 - A.fZ/ﬂ N 11 siledust (kui
- ] g see pole vilja joo-
o bl | ‘ i nestatud) t#hista-

= takse tinglikult

jaotusringjoonel

Joon, 6 (joon. 7).
S |
a & ¢
Joon. 7

Pinnasileduse mérgid tuleb kanda nendele vaadetele (1¥i-
getele), kus on Hra toodud detaili antud osa md&tmed. Kui kogu
kontuur peab olema {thesuguse karedusega,kantagu vastav mirk
joonisele ainult tiks kord, mirkusega "Mstda kontuuri" (joon.8).

. O ulejacnud
Mooda kontuuri
wd
Paksus 5
JOOno 8
stada HAC 35-40 : Tsementeerida Markused p ko~
Aarasia ti stgavas 6,709, HRC30-357 tete ja termilise tsot-
Ir—— e ™) lemise kohta antakse
[ : : @..aoonuemun tehnilis-
! —y——— A | tes tingimstes., Juhul
g o ' kul pinnakate v¥i ter-
miline t38tlemine kehtid
Joon. 9 vaid detaili mdne elemen-
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di kohta, tuleb see element -eraldada jimeda kriips-punktjoo-
nega ja teha sellekohane mirge (joon. 9).

Pinnasiledusmirgid iseloomustavad sel juhul detaili pin-
na siledust enne pinna katmist. Kui on vaja n#idata pinnasi-
ledust pdrast katmist, tehakse sellekohane mérge, Vajaduse kor-
ral on lubatud itheaegselt n¥éidata pinnasiledus nii enne kui
ka p#rast pinnakatte pealekandmiit.

P Jidtnete, piizbilvete Shiiiapaning

(GOST 9171=-59 jargi)

Joonm3Stmete lubatud piirh#lbed nyidatakse joonisel vahe-
tult pirast nimim3¥det vastava tingtihisega (joon. 10a) v¥i

a) 1540 o) (5%
=& g $ o] &
Q| o ,i K S o ST S8
| oo — < 06 P &
ol o P ] o N [S)
NS 3‘ 8 g O RS
6Xs 4
26(s 26-g28 ?
Joon.10 wos 3
1549 o
0 S
antakse nende arvuline vidrtus > S
mm (joon. 10b). Erandina on luba- s I
tud kanda joonisele tingt#his ja

selle jirel sulgudes arvuline
vigrtus mm (Jjoon. 4100).
Tootmises kasutatavate t56-
kaliibrite arvu piiramiseks vali- ' 6Xold%)
tagu m¥8tmed normaalarvude reast
(vt. 1isa 1) ja kasutatagu stan-
dardseid tolerantse., Mittestandardseid tolerantse on lubatud
kasutada ainult erandjuhtudel, kui see on konstruktiivselt

P3887¢as2)

228 Bs €as
2307 (:55%)

256‘560,242
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ja majanduslikult pShjendatud. Joonisqle kantakse sel juhul
piirh#lbe arvuline viirtus,

Mitteistatavate m¥¥tmete (astmete k¥rgused,soonte stigavu-
sed jne,) piirh#lbeid v¥ib mirkida jérgmiselt (joon. 11):

e

520,16
=008

71‘%22_

|

=
‘Ij_l 0y \

024 |

6t

100,36

72058

T
B

Jt046,

1047 1A%

7As

2 As(.«a.fk)

r-"—54 5
1

u

© 5Bs

5Bs o6

g
e) : /2]

Joon, 11
a) standardseile piirh#lvetele vastavate arvviirtustega mm;
b) arvviidrtustega, mis vastavad standardse ava tolerantsi-
vilja siimmeetrilisele paigutusele;
c) arvviirtustega, mis vastavad standardse ava kahekord-

se tolerantsivilja summeetrilisele paigutusele (v¥etakse ava
tolerants miirkidega ¥),

A&a
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Erand juhtudel, kui see on konstruktiivselt ja majandusli-
kult pShjendatud, lubatakse piirh#lbeid tihistada veel jirgmi-
selt:

d) arvvisrtustega, mis pole koosk3las standardsete piir-
h¥lvetega;

e) pShiava ja -v¥1l1li tolerantsi tingtiéhistega
(n8it, Ah’ A3, A7 vii Bb’ BS’ B7);

2 tingtédhistega, millele on sulgudes lisatud arvuline
viirtus,

Ulejssinud joonm¥Stmete piirhélbed tihistatakse joonisel
ainult arvviirtustega mm, Siia kuuluvad aukude jm., telgedeva-
helised kaugused, kaarte tsentritevahelised kaugused, raadius—
te piirh#ilbed jne. (Joon. 12).

&——o|

w01 30:qz / .
2003 | 2545 _ /
|

0,2

s

7.

Joon, 12
101U FOCT 7227-58 100, (o8
A
/7
//
:’oono 13
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Detailide v3i nende elementide puhul, millede piirh#lvete
kohta on kehtestatud eri standard (n#it. hammasv¥1llid, liistu-
sooned Jne.), on vaja midrkida joonisele tingt#hise jérel stan-
dardi number v¥i lisada sulgudes arvviirtus mm (joon.13).

Nurkm¥¥tmete piirh#lbed antakse arvviirtustega kraadides,
minutites, sekundites, Kraadid ja minutid v&ivad olla ainult
tiisarvulised (joon 14). "

Hilvete arvviirtus-
te tihistamisel (joon.
ke 15):
6030’ 60":0/:3357’2%.05" a) Ulemist piirmd¥-
det t#histav hélve mér-
gitakse iiles ja alumi-
ne selle allaj
b) kirjutatakse mi-
nimaalne arv mirke,
kuid seal juures mdle-
mal piirh#lbel {ihepal-
Joon. 14 Jus

¢) nulliga v3rduvat hilvet el kirjutata;

d) kui tolerantsivili paikneb siimmeetriliselt, kirjutatakse
piirhdlve iiks kord mirgiga :.

Q) — RGBSR L.
PR R SOCIRNRIES. ) . LSRR |/ +- M
c)v SEN SRS . - S
09 3005

Joon. 15

Tshtede ja numbrite suuruse valikul juhinduda alljirgne-
vast (joon, 16):

a) tingtéhiste tihtede k¥rgus on m¥¥tarvudega ithesugune;

b) tdpsusklasside indeksid ja piirhHlvete arvviirtused
kirjutatakse viiksema kirjaga, kuid mitte véiksemalt kui k3r-
8usega 2,5 mm;

14



5

¢) tolerantsiviilja simmeetrilise asetuse puhul kirjutatak-
se piirhilve m3dtarvudega v6rdse kdrgusega kirjas,

CD 504

-'_ 1 RV RURNRRY 1) 2 oicd

‘Koostamisjoonistel ti-
histatakse detailide piir-
h#lbeid jargmiselt (joon.
17):

< o a) lihtmurruna, mille
lugejas mirgitakse haara-
0074 o A va detaili (ava) piirh#l-
t& 50X, 60°230- bed, nimetajas haaratava
RS R e detaili (v¥11i) piirhil-
5085 bed; piirhdlvete arvvidr-
\ tuste n#itamisel on luba-
@ 50205 tud kasutada tdiendavaid
selgitusi;
Joon. 16 b) kahe m33tjoonega,
+0,3
@50 @50 =57
- o —— 0T ey
a) +0
et 1/ S I WY "
-0.5
50 - pest 50" %1
~05P052

9 5p-¢fﬁwvz Z

b

milledel m#rgitakse eraldi kummagi
detaili m33tmed koos piirhilvetega;
¢) kui on vajalik niidata ainult
ilhe iihenduses oleva detaili piirh#l-
beid, kasutada sellekohast m#rkust.

Uhe ja sama nimim33tme puhul

) eraldatakse erinevate pilirhdlvetega
osad pldeva beenjoonega ja n#idatakse
m¥dtarv koos pilrhidlvetega iga osa

kohta eraldi (joon. 18).

15



70

]

#60r

#600s

Joon. 18

Kui k¥rvalekaldumine nimim3¥tmest on piiratud vaid tihes
suunas, siis nimim¥3tme asemel mirgitakse filemine v¥i alumine
piirm¥dde miirkusega "max" v¥i "min" (joon. 19).

RI mar ‘

7

I
|

iy

y
4
Nl
NA
R
S
|
|

Joon, 19
Korduvad piirh#lvete tingtihised v¥i arvulised viirtused
v8ib otse m¥¥tarvu taga mirkimatas jitta, kuid teha sellekoha-
ne mirkus jooniseviljal (tehnilistes tingimustes), Selline
m#rkus peab {iheselt midirama piirh#lvete suurused ja suunad,
niit, "Joonisel niitamata piirh¥lbed suurusega As ja c5 e
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II, REDUKTORI PUHIOSADE TOOJOONISED

1.

i

_ammasratiad

======

Hammasrataste, tigude ja tigurataste t8ojooniste vormis-
tamisel tuleb juhinduda standardiga GOST 9250-59 kehtestatud
nduetest.

A, Eohustuslikud tehnilised andmed ja nende paigutus

Hammasrataste valmistamiseks ja kontrolliks vajalikud
andmed tuleb koondada joonisevilja iilemisse parempoolsesse
nurka paigutatud tabelisse (vt.joon.20).

lle jusnud tehnilised tingimused kirjutatakse joonisevil-
jal nimetatud tabeli alla (v¥i k3rvale).

Parameetrite tabel koosneb kolmest osast:

a) :andmed. valmistamiseks,
b) andmed Xkontrolliks,
¢) muud tdiendavad andmed (t56pingi ja kontrollva-
hendite hi#lestamiseks jms,)., Vajaduse korral nii-
datakse siin antud hammasrattaga hambuva hammasrat-
ta pShiparameetrid (v3i tingtihis).
Tapsusnormid naidatakse tabelis iihel jargmistest viisidest:

a, Tabelli teise osasse kantakse andmed kontrollimiseks
valitud standardse kontrollkompleksi kohaselt, Lahtritesse kir-
Jutatakse h#lbe nimetus, tibis ja swmrus jérgmises jirjekorras:
hammaste m¥Stmete hélbed, kinemaatilise tipsuse normid, t68 su-
Juvuse normid ja hammaste kontakti normid. .

b. THpsusnorme kontrollkompleksi kujul tabelisse ei kanta
(tabeli teine osa langeb ¥ra, tipsuse mitrab esimeses osas too-
dud tipsusaste). Sel juhul tuleb tabeli kolmandas osas anda
Jaotusringjoone 1#bim¥¥t d, Ja hamba paksus jaotusringjoone
kaarel S; (nimim38tmed). Niuide (1k.19):
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Moodul m 1)
Hammaste arv e Kta)
Hammaste kaldenurk /33 (3)
Hamba suund -
v Profiili nurk ALy
W . [
2 Pea k8rgus- f *
4 { E Jala tegur f (&)
. S| Umardusraadius 0¥
’ ] {
/ﬁ// % s F h
& lan- kdrgus o
keerimi Bl Ko
Q [ LEhtekontuuri nihu=
N " Sustegur § 1
! Tépsusaste GUST1643-56| — |(6)
®
v B | @)
(Kontrollkompleks) (85 (8)
1% (9) {(9)
< kel hambal | (T&iend.andmed) (10) |(10)
kovad,
H rontroliiks (a1)(11)
(12) [¢12)

dus HRC eeee3 HRC veve...,Stdamiku kBvadus HRC .e...s

Hammaste otsad Umardada. R ¢....... Hamba p8hjade
PAReSIINAD V'« anin e s enienih

Joon. 20
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Jaotusringjoone 1#bim3¥t d; 185,0

Hamba paksus jaotusringjoone kaarel S; 7,84

B, Silindrilised hammasrattad

1. Tabeli esimese o s a tiitmine selgud
niitest (vt. 1isa 7 ja 8). Sirghammaste puhul jdetakse lahter 3
dra, Standardse ldhtekontuuri kasutamisel kirjutatakse lahtris-
se 4 vaid standardi number GOST 3058-54,

Normaalhammasratta puhul kirjutatakse lahtrisse 5 § =
Tipsusaste mirgitakse vastavalt GOST 1643-56 nSuetele, Juhul
kui kasutatakse kombineeritud tdpsusnorme, mirgitakse jirje-
korras kinemaatilise tdépsuse aste, kdigu sujuvuse tipsusaste
ja 13puks hammaste kontakti tépsusaste., Nii nHiteks tzhistus

CT. 9-8=7 GOST 1643-56
n#itab, et hammasratta kinemaatiline tdépsus on vdetud 9., astme
jargi, kdigu sujuvus 8, ja hammaste kontakti normid 7. tépsus;
astme jirgi, kusjuures hambumine on normaalse kiilgl&tkuga
(tsht X).

2,TabeIi teise osa lahtrid taidetakse ka-
sutatavast kontrollkompleksist lizhtudes alljérgnevalt.

L a'h ter 7. Ndidatakse hamba paksuse kontrollimiseks
valitud parameetrid. Siin vdib esineda jirgmisi variante:

a, Tsentritevahelise kauguse piirhzlbed ZAa ja lzhtekon=-
tuuri minimaalne nihutus Al h hambumisel etaloonrattaga:

sentritevahelise kontrollkauguse piirh#lbed da :g:?zg—

Lihtekontuuri minimaalne nihutus dy* | 0,220
b, bldnornaali pikkus L koos piirhﬂlvetega:

TV P p— 1 [70,08=021°

c. Standardse etaloonrulli jérgi hiilestatud hambakompa-
raatori piirh4lbed peaderingjoone D, nimim§Stme puhul (v¥i ar-
vestades tolerantsi ) )
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0,712

Hambakomparaatori nZit h
+0,30

d, Hamba paksus konstantsel k3¥lul S ja m¥Stmissiigavus hy
peaderingjoone nimimdStme puhul v¥i arvestades tolerantsi J'De.

Hamba paksus k¥¥1lul (nominaalse D A puhul) | g 6,57'3’2:
M¥8tmissiigavus by 3,85

Lahter 8, Siin ndidatakse valitud kontrollkomplek=-
sile vastavad iilejsdnud parameetrid (tsentritevahelise kont-
rollkauguse piirh#dlbed d'o a ja Jra ngidatakse eraldi jargmi-
se n#ite kohaselt):

Tsentritevahelise kontrollkauguse piir- |ithe p¥Brde &
hilve kohta 020,10
ithel hamball/a |0,6

3.7Tabeli kolmas osa tiidetakse nii:

a, Viimistletud killgpindadega hammasratastel (¥eevriga
t66deldud v, 1ihv:|.1:ud), v8i kui kontrollkompleksis on antud
profiili tolerants Jf, n#idatakse lahtris 9 alusringjoone 14~
bim3¥t do Ja lahtris 10 evolvendi k3verusraadius profiili t86-
osa alguses , (v¥i sellele vastav nurk ‘fo)z

Alusringjoone 1Ebim¥¥t 4 183,10

Evolvendi k¥verusraadius profiili t8dosa
alguses Po 45

Lahter 11, Profiili tolerants Jf v¥i alussammu
hilbed Ato, kui kumbki neist ei ole toodud valitud kontroll-
kompleksis eespool (ainult lihvitud hammaste puhul).

Profiili tolerants de

0,02
Alussammu hilbed 4%, | = 0,018

b, Hammasratastel, mida saab t3ddelda aimult hambatBukuriga,
niidatakse lahtrites 9, 10, 11 kaashammasratta pShiparameetrid
(v8i viidatakse joonise tingtihisele).
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hammaste arv z 45
1shtekontuuri nihutus | § | -0,2
peaderingjoone 1#bim¥¥t{D_{139,8

<

Lahter 12 tildetakse olenevalt tabell teises osas
esitatud kontrollkompleksist alljérgnevalt:

a8, Kui kontrollkompleksis on toodud telgsammu tolerants
dBg , nuidatakse:

Kaashammasratta

['{.‘elgsamm JB;|125,5]

b. Kui kontrollkompleksis on toodud kaldhammaste suuna
k¥rvalekalle ABo’ n#idatakse:

vijoons t8us [£,]575 |

¢, Hammaste paksuse kontrollimisel telgedevahelise kont-
rollkauguse tolerantsi Aa abil v3i m¥3tmisel rullidega llp:

=0,14
Hamba paksus k¥&1lul S 5,90 _p)25
MEStmissiigavus hy 3,01

Kooniliste hammasrataste, tigude ja tigurataste t58joo-
nised vormistatakse analoogiliselt #ilaltooduga. Uksikasjali-
kud nduded on toodud GOST 9250-59 (leidub ka kogumikus "Ygp-

TeXd B MANMHOCTPOSHHU"1962; 1963). Allpool piirdutakse ainult
ndidetega (vt. 1isad 9, 10 ja 11).

= =====

Reduktori v¥11id kannavad hammasrattaid ja toetuvad ise
laagrite vahendusel reduktorikorpusele, Konstruktiivsetest
n¥uetest tingituna kujundatakse v¥11lid enamasti astmelistena,
Astmete 1#bimd¥dud arvutatakse tugevus- vii ;Iéikusnl!uete‘ alu-
sel ja tulemused Umardatakse normaalm3Stmeteni (vt. 1lisa 1).
Astmete pikkused olenevad hammasrataste ja laagrite laiusest
jm. ning kujunevad seet¥ttu konstruktiivselt,
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Astmetevaheline tilemineku kuju mSjutadb suuresti v311li
tugevust (vasimusele) ja valmistamise tehnoloogiat. Sageda-
mini kasutatakse iileminekut r¥ngaspinnaga, Kui sellise iilemi-
neku puhul istatakse peenemale astmele mingi detail (hammasra-
tas, laager), on vaja see korrektselt fikseerida talgsuunas,
Selleks peab istatava detaili faas olema suurem kaela lemi-
nekuraadiusest ja astme k3rgus kindlustama vajaliku tugipinna
(joon. 21),

VAAR dI6E
¢ O I L
—ﬂ\ ugipind ! R<f
\\ N
\ +—RE
R G “’r-j
x4 &
&
N
3 x
- 3 | =
Fx45°
Joon, 21

Veerelaagrite istamist v8llile ja keresse vt, lisas 5,

Kui mingisugustel pShjustel ei saa v31lli jimedamat astet
teha kiillalt kdrget, kasutatakse detailidele telgsuunalise tu-
gipinna loomiseks vaherdngaid (vt, 1lisa 6),

V¥11i vdljuv ots tehakse silindriline w¥i kooniline ja
varustatakse faasiga., Real juhtudel on v¥11li otsas keermetatud
auk (n#it, siduripoole kinnitamisel otsseibiga).

Lihvitud astme {1leminekukohal suuremale l#bimdddule on va-
ja teha lihvketta iilejooksusoon, mille kuju ja m¥Stmed on méH-
ratud GOST-iga 8820-58.

Hammasrattad asetatakse v¥llile tavaliselt kerge-press-—
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v3i tleminekuistuga, kusjuures pdsrdemomendi ilekandmiseks ka-
sutatakse liiste v¥i kujundatakse ithenduskoht hammasv¥ll-lii-
tena, Liistude m¥3tmed valitakse standardsed vastavalt astme
18bim&3dule, Kui hammasratas pole mirkimisviirselt vSllist ji-
medam, sepistatakse ta v¥lliga ithes tilkis. Esineb ka v¥lliga
koos sepistatud siduripooli.

Veerelaagri sisevdru istatakse v¥llile peamiselt liikuma-
tu istuga, vilisvéru -~ #leminekuistuga (vt.lisa 4).

Pinnasiledus veerelaagrite all olgu V7 -V8, hammasratas-
te all olemevalt istust V6 -V7 (vt. 1isa 2), Otsese kontak-
tiga tihendite kasutamisel peab tihendialune v¥lliosa olema
poleeritud (V8 -V/9). UlejHinud pindadel piisab tavaliselt ji-
metreimisel saadavast siledusest(3 -V4).

V¥1llide t&5joonised vormistatakse tildkehtivate reeglite
kohaselt, Hammasratas-v¥11li v&i tiguv¥1lli joonestamisel tuleb
arvestada hammasrataste t8djooniste vormistamise eeskirju
(vt. II, 1.,1k.17) ja varustada joonis hambumist iseloomustava
tabeliga ning teiste vajalike tehniliste tingimusfega (vt. ni-
det lisas 3).

Hammasliidete joonestamisel juhinduda GOST-i 9510-60 ndue-
test,

S EoCSSCSCTESSSSSSSSSS=SS==RS

Reduktoreil esineb kaht 1iiki laagrikaasi - umbseid ja
auguga (18biva v¥11i Jjaoks). Viimastel tuleb ette niha tihe-
duselemendid., Tihendite tiilipe ja konstruktsioone on arvukalt,
nende ratsionaalse valiku kiisimusi on kdsitletud erialases
kirjanduses, Laagrikaante tugevusarvutusi tavaliselt ei tehta,
nad kujundatakse konstruktiivselt., Kisiraamatutest v¥ib leida
ktillaldaselt normitud laagrikaante tiitipe. ’ :

Viiksemad laagrikaaned treitakse valtsmaterjalist, kuna
suuremad valatakse enamasti malmist (v¥i terasest),

T88joonised vormistatakse #ldtuntud reeglite kohaselt,
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rmaal—

(v8ljavdte GOST-ist 6636=60)

tmed vahem

Lisa

s 1 + 500 mm

1

Ezg_gl [Ra20] Rakl Igz_nnm; 11:20 dn U] a5 [ Kal0 [Haz0 |RahU
1,0/1,0 |1,0 T:'bg" 6,0 |6,0 16,0 T:-} 40 |40 40 ‘i
Faon o xS NG =
1,2 |[1,2 # 8,0 |8,0 |5~ 50 | 50 |3
Eler 5,0 |3 e =
1,6[1,6 lli:’:;':. 10 [10 |10 |q5=]| 60 |60 60 |—p2
1,8 —752 Bl 70 ig:
2,0 (2,0 5 12 (12 [3F— 80 | B0 |—gE—
;,T——”ﬂ-: TR L | 9% |—2%
2,5/2,5 (2,55 | 16 [16 |16 ,-§_—_ 100 [ 100 [100 |izE—
-2-,?_5?5_ 18 110 |39
3,0 [3,0 3% 20 |20 |2 125 [125 |19
3,5 75,8 22 |5% 140 |725
4,0{4,0 f4,0 5| 25 f25 |25 52— 160 [160 [160 @F:
4,5 [ 28 [5— 180
5,0 |5,0 |83 32 13_35‘5 200 (200 (533
5,5 28 36 220 |538
50[250 | 250 (528 400 500 [s00 |33
280|350 5o |ieo—
320 | 320|435 500 [500 |500
Sl

MHirkus: MFtmete valikul tuleb eelistada arvu jimedama gradat-
;:goniga gidadest (rida Ra5 reale Ra10; rida Ra10 reale
0 jne.).
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18k 2

Detailide tdttlemisviisist tingitud pinnakaredus

TEhistus Pinna 1seloo-

joonisel mstus Kasutamisn#iteid T66tlemisviis
o B T85tlemata pind | Detailide, masina=|Valu, sepistami-

te, aparaatide vi-ne, stantsimine,

lised pinnad, mis
teiste pinda&ega
kokku ei puutu.
Pinnad, mida antud
Joonise jargi ei
tdddelda

valteimine, 18i-
kamine Jne,

Esimesest klas-—
sist karedam
pind

Detailide puhas-
tatud pinnad, Ar-
matuuri sulgurid,
vedelikku juhtivad
kanalid jne.,

Valu, sepistami-
ne, stantsimine
valtsimine, 13i-
kamine jne. Pu-
hastatud abra-
siivk#iadega,
liivapritsiga,
meislitega, vii-
lidega, trummel-
damisega jne,

Kare, kuid Uht-

Puuritud augud,

Jimetootlemine

Vs

ke lane pind., Sti- |kronsteinide, suure l¥ikestiga-
v2 gavad tsdtle- kaante ja Hiriku- |vusega: treimine,
3 misjéljed te kokkupuutepin- |puurimine, h¥t-
nad armatuuridel, |veldamine, free-
kateldel, reser- |simine, saagimi-
vuaaridei Jts. ne jne,
4 Poolkare, vBhe |Rihmarataste va- |Poolpuhas trei-
mirgatavad t55t-| 1ie§innad ja mine, freesimine
s lemis j¥l jed avad; puksid, hisveldamine,
v6 laagripesad jne, Jimelihvimine,
Avardamine, h3¥-
ritsemine
2 Sile. Silmaga Mootorite silind- |[Lihvimine, sovel-
<8 néhtamatud t86t-| rid, klappide ja |damine, puhash¥¥-
lemisj&l jed nende pesade tugl- [ritsemine, kamme
v9 pinnad, v¥llide ja [18ikamine ja
spindlite kaelad® [freesimine
ja tapid Sveerolaa -
rite alla) jne, ﬁ
<710 Viga sile Mootorite pbdrlevad Peenlihvimine
v11 ja liuguvad osad kisitsi peenvii—
12 kaliibrite ja tels= mistius
V13 te vastutusrikaste
n88teinstruncntide|

té6pinnad
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i nas 3

Pinnakareduse olenevus tolerantsist

Kaasdetailide pinnakaredus peab olema vastavuses to-
lerantsiga. Vajaliku minimaalse pinnasiledusklassi mHirami-
seks antud tolerantsi jirgl v3ib kasutada jérgmist diagram-
mi, mille kasutamist selgitagu niide:

Joonisel kujutatud v¥11li 14bimd3du (g 20 XB) lubatud
piirihdlbed on -25xm Ja -85 um, JErelikult on tole-
rantsi suurus 85 - 25 = 60 mm. Vajaliku minimaalse pinnasi-
leduse klassi leiame diagrammi abil (n#idatud punktiirjoone-
ga), mis toodud niite puhul onVv5.

800
500

A 250
et

220X E

150

&
lolerants pm

— - . —— — o 2
W
O

\44

Vajalik pinnasiledus
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Veerelaagrite istud
(ptérleb v¥1l)

Lisach

Ist T86tingimused Kasutusala
I.S 1isevdru villile
Umbist Eriti rasked ja rasked 138gili- Rull~-laagrid raske-
In sed koormused masinaehituses
[Kinnisist | Rasked koormused, tduked, Rull-laagrid ja
Ta 188gid suured kuullaagrid
Pingist Keskmised koormused. Rasked K¥ik laagritiliibid
Hn koormused sagedase montaaZi-
vajaduse korral >
Tiheist Kerged koormused ja suured K8ik laagritiiiibid
fn potrlemiskiirused. Sagedane
montaa¥i ja reguleerimise vaja-
dus
II. V8143isvydru korpusesse
Tiheist Rasked ja keskmised koormused. Kui puudub telgsuu-
Suured ptdrlemiskiirused nas reguleerimise
vajadus
Irineist g K¥rgendatud tipsu-
n1n se puhul
Liugist Normaalsed ja kerged koormused |Vajadus telgsuunali-
Ca ) seks reguleerimiseks|
ja temperatuuride-
formatsioonide kom-
penseerimiseks
Liungist Normaalsed ja kerged koormused |Poolitatud laagri-
Can madala podrlemiskiiruse korral |keredele
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Lisa 5

\eerelaagrite istamine vollile ja xeresse

r-laagri faas (kataloogist)
VariantI

A\
Valisvoru
korpusesse 9 "
> M}; RGS
_ : Variant //& Z M
Variant 7 Variant [T Variant Il
Sisevoru
vollile
7 A= ;. N 3 Q: \§ )
n b RO5] Ra5
Mootmed mm - /
e .

r mc;x norm | min t 7y b maax
08 Q5 2 15 o ot 2 2

/ g6 25 s o8 = 2 2.
{2 Q8 3 2 - - 2 g
15 / 3 25 g2 #5 2 3
2 / 395 3 03 {5 3 <
25 15 45 38 Q4 2 3 4

3 s ~7 4,5 a5 25 4 9
e F 3 6 5 [ e T M0 4 5

4 e S & 58 05 3 ) - ]
3 3 9 6,8 a5 4 £ 8

6 4 7/ 85 | 96 - 3 " 8

8 5 Z /7 a6 6 g 8
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Lisa 6

Volli madala asime korral
kasutatavad laagrite tugirongad

<4 /4

1y

13 I =
S |

Maotmed mm

h i 19I5 3 12918 1%

[, max 2 (LY £ 146165 183

2
reoom 139 |3 (25|12 |45 |1 |48 |5

Laagri seeriaq

ad kerge keskmine raske

a, b a, b a, b
30 36 4 37 % 40 .. 3
35 42 4 44 5 45 6
40 47 4 49 5 57 6
45 52 4 54 5 56 6
50 57 4 60 5 63 8
55 64 £ 65 5 68 8
60 70 5 72 6 75 8
65 75 5 78 6 80 8
70 80 5 % 6 85 8
75 85 5 I3 0
80 90 6 95 8 100 10
85 95 6 100 8 105 10
90 100 6 /05 8 110 /0
95 1/0 8 710 8 /15 10
{100 115 ¢ /5 8 720 10
{105 120 720 g 130 /3
{10 125 8 /30 /0 135 /3
120 /35 g 140 {0 145 /3
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