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(57) 1.  Спосіб складання з'єднань з натягом з ви-
користанням попереднього нагрівання, розміщен-
ня з'єднання між нерухомими стійками та створен-

ня осьової підпори за допомогою наступного нагрі-
вання, узгодженого з режимом остигання зони
спряження до одержання беззазорного стику
спряжених деталей, який відрізняється тим,  що
нагріванню, узгодженому з режимом остигання зо-
ни спряження піддають термоелемент, наприклад,
у вигляді втулки,  розміщеній між охоплюючою де-
таллю та стійкою.
2. Спосіб за п. 1, який відрізняється тим, що між
охоплюючою деталлю та термоелементом, який
нагрівають, розміщують термоізолятор.

Винахід відноситься до механоскладального
виробництва і може бути використаний при скла-
данні з'єднань з натягом.

В багатьох конструкціях машин в нерухомих
з'єднаннях деталей з натягом не допускається або
обмежується зазор між торцями спряжених де-
талей.

Досягнення цієї вимоги в з'єднаннях, що скла-
дають з попереднім нагріванням охоплюючої де-
талі, утруднюється тим, що в процесі остигання
(охолодження) встановленої до упору охоплюючої
деталі відбувається зменшення не тільки попере-
чних, але й поздовжніх розмірів, внаслідок чого
утворюється зазор між торцями деталей, які з'єд-
нуються.

Щоб уникнути допресовування (а це б призве-
ло до зниження міцності з'єднання), використову-
ють деякі способи складання з нерозкриттям сти-
ків, спрямовані на те, щоб зменшення поздовжніх
розмірів охоплюючої деталі після встановлення її
на охоплювану до упору відбувалося в напрямку
спряжених торців деталей (ці способи є аналогами
запропонованого способу) - наприклад, а.с. СРСР
№ 211305 МКВ В23р кл. 49ℓ, 12, опубл. 08.11.1968,
а.с. СРСР № 239017 МКВ В23р, кл. 49ℓ, 12, опубл.
10.03.1969, а.с. СРСР № 365231 М. кл. В23р,
опубл. 08.01.1973.

За технічною суттю найбільш близьким анало-
гом запропонованого способу є спосіб складання
деталей з гарантованим натягом по а.с. СРСР
№ 239017, згідно з яким охоплювану деталь разом
з встановленою на неї попередньо нагрітою охоп-
люючою деталлю розміщують між нерухомими
стійками. Для виключення можливості утворення
вказаного вище зазору між торцями з'єднуваних

деталей здійснюється осьовий підпір шляхом по-
ступового наступного нагрівання охоплюваної де-
талі на деякій відстані від місця спряження за до-
помогою нагрівального елемента, наприклад, інду-
ктора. Причому режим нагрівання узгоджується з
режимом остигання зони спряження таким чином,
щоб забезпечити беззазорний стик спряжених де-
талей.

Недоліком цього способу є те, що його не мо-
жна здійснити, якщо конструкція охоплюваної де-
талі чи вузла не дозволяє нагріти її (наприклад, з
причин недостатньої довжини, наявності на ній по-
передньо встановлених деталей чи складальних
одиниць тощо). Крім того, здійснення способу
утруднюється складністю управління процесом
компенсації зазору через теплопередачу від охоп-
люваної деталі, що нагрівається, до охоплюючої,
що остигається.

В основу винаходу поставлено задачу розроб-
ки способу складання з'єднань з натягом, за яким
можна одержати нерозкриття стику деталей з'єд-
нання без нагрівання охоплюваної деталі - а саме
шляхом переносу процесу нагрівання від неї на
спеціальний елемент, що термоізольований від
попередньо нагрітої охоплюючої деталі.

Як і в прототипі,  після складання з'єднання і
розміщення його між нерухомими стійками, ство-
рюється осьовий підпір шляхом наступного нагрі-
вання деталі, узгодженого з режимом остигання
зони спряження таким чином, щоб забезпечити
беззазорний стик.

Але на відміну від прототипу, де в якості дета-
лі, що нагрівають, є охоплювана деталь, згідно із
запропонованим способом нагріванню піддають
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спеціальний термоелемент, що розміщують між
охоплюючою деталлю та стійкою.

Це дозволяє здійснювати складання з'єднань з
натягом із забезпеченням беззазорного стику не-
залежно від конструктивних особливостей охоп-
люваної деталі і таким чином розширити техноло-
гічні можливості способу складання з натягом.

Крім цього, згідно зі способом, складання, що
пропонується, між торцями охоплюючої деталі та
термоелемента розміщують термоізолятор, що ви-
ключає теплопередачу до остигаючої охоплюючої
деталі під час нагрівання термоелемента і таким
чином покращує умови для здійснення способу і
досягнення мети - одержання беззазорного стику.

Суть способу пояснюється кресленням (фіг.).

Після складання деталей з'єднання з натягом,
наприклад, конічного колеса 1 з валом 2, відомим
способом - з попереднім нагріванням охоплюючої
деталі, до упору торців обох деталей, вони разом з
термоелементом, наприклад, у вигляді втулки 3, і
термоізолятором 4 розміщуються між нерухомими
стійками 5 і 6.

Для створення осьового підпору, що виключає
утворення зазору між торцями деталей, поступово
нагрівають термоелемент, наприклад, за допомо-
гою індуктора 7, узгоджуючи параметри нагрівання
з режимом остигання охоплюючої деталі таким чи-
ном, щоб забезпечити беззазорний стик (це нева-
жко здійснити, наприклад, за рахунок регулювання
швидкості нагрівання, підбору матеріалу термо-
елемента тощо).
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