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Рис. 6. Картофелекопатель однорядный
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Сборка под прессом осуществляется, если

Л̂1пт ^ 0,001ч/„, мкм,

где Л/min -  минимальный натяг стандартной посадки, мкм; -  номиналь
ный диаметр соединения, мм.

Во всех остальных случаях, если

Л/min > 0,001 d„. мкм,

проводится температурная сборка.
Усилие, необходимое для запрессовки вала во втулку при максималь

ном натяге составляет

где I -  длина соединения, мм;/я -  коэффициент трения при запрессовке
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/ я = (1,15...1,2)/

где / -  коэффициент трения. Для соединяемых деталей « сталь -  сталь» -  
/ =  0 ,0 6 . , .0 ,1 3 ;

^тах -  наибольшее удельное давление на сопрягаемых поверхностях 
деталей соединения, определяемое как

р  =-‘  max С сd
F

где yVnux- максимальный натяг стандартной посадки, мкм; К -  коэффици
ент перевода параметров Ra в Rz

К = 4 -  при 2,0 < Ra < 100, мкм;
К = 5 -  при 0,02 < Ra < 2, мкм

Рш1 -  шероховатость поверхности втулки и вала, мкм; Ср, Cj -  коэф
фициенты Ляме, определяемые по формулам

1+ (% 2

1 - ф ^ ' - Ф
'Pd

где d -  наружный диаметр втулки, мм; D - диаметр отверстия полого вала, 
мм; /Го, /// — коэффициенты Пуассона материала втулки и материала вала. 
Для стали -  /Ло ,1  = 0,3.

Тогда при 0  = 0 -  (сплошной вал) и fUo,d = 0,3 получаем Сд = 0,7. 
Ео, E,j- модули упругости материала втулки и материата вата. Для угле
родистых сталей Epj = 2,0 • Ю", Ĥ mm".

Установив характер посадки соединения после нагрева охватывающей 
детати, выбирают способ его сборки. Преобладание зазора в соединении 
делает выбор температурной сборки, а наличие как натяга так и зазора -  
необходимость проведения комбинированной сборки соединения.

Значение зазора в соединении рассчитывают по формуле

S =а О (t - /  'i-M , мкм
^ с б  " D  ' с б '  ' ’ m a x

где а -  коэффициент линейного расширения материала втулки, град''; 
О ц-  диаметр отверстия соединения, мм; Гд -  температура нагрева охваты
вающей детали. °С; t,6 -  температура по.мещения сборки, °С. Принимается
ta, = 20°С.
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Нагрев детали из углеродистой стали не должен превышать 400 °С во 
избежание изменения структуры материала, появления окалины, коробле
ния детали, а величина зазора в соединении после нагрева должна быть в 
пределах 10...20 мкм. Увеличение зазора приводит к дальнейшему неоп
равданному росту энергозатрат.

Усилие распрессовки при комбинированной сборке уменьшается от 20 
до 10 % против обычного.

На сборочных чертежах конструкторской документации следует ука
зывать:

а) при прессовой сборке:
1. Сборка прессовая.
2. Усилие запрессовки -  Ля = 1,2 кН.
3. Скорость запрессовки -V„p = 2 - 5 мм/с.
б) при температурной сборке:
1. Сборка температурная.
2. Нагреть втулку до Гд = 330 °С
в ) при комбинированной сборке:
1. Сборка комбинированная.
2. Нагреть втулку до Го = 280 °С.
3. Усилие запрессовки Кщ = 0,15 кН.
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В ранее опубликованных нами работах уже уделялось внимание во
просам влияния окружающей среды на формирование компетенций агро
инженера [1]. Сегодня мы хотели бы более подробно рассмотреть влияние 
природы на познавательный процесс специалиста агропромышленного 
комплекса, так как его деятельность не является стандартной, она каждый 
день связана с теми условиями, которые предлагает природа, и способ
ность принятия правильных, дальновидных решений напрямую влияет на 
уровень жизни.
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