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[bookmark: _Toc378702466]ВИЗНАЧЕННЯ ТЕМПЕРАТУРНИХ ЗАЗОРІВ ПРИ СКЛАДАННІ З ТЕРМОВПЛИВОМ
Відомо, що в машинобудуванні процес складання з термовпливом визначається трьома операціями з деталлю типа «втулка»: нагрів, транспортування та складання.
Як показали дослідження при виконанні операції складання в осьовому направленні утворюється температурний зазор внаслідок зміні розмірів «втулка» в бік зменшення за рахунок одночасної дії радіальної сили та сили стискання, обумовлених відповідно внутрішнім контактним тиском у результаті натягу і температурними деформаціями.
Дана величина складається з половин початкової температурної деформації і кінцевого загального осьового подовження кожної з «втулка» після її скріплення, і дорівнює:

,					(1)
де βВТ – коефіцієнт лінійного розширення «втулка»; l – довжина посадкової поверхні; ТВТ – температура нагріву «втулка»; Δо - загальне осьове подовження «втулка» після її скріплення з «вал». 

У математичній моделі (1) рівняння загального осьового подовження «втулка» після її скріплення з «вал» визначили як переміщення торцевій поверхні «втулка» ΔВТ і зменшення довжини «втулка» .
В залежності від класифікації деталей типа «втулка» запропонували моделі визначення загального осьового продовження (табл.1). 
Таблиця 1
Визначення загального осьового продовження
	Характеристика деталей типа «втулка»
	Загальне осьове продовження

	З зовнішньою поверхнею одного діаметра
	


	З зовнішньою поверхнею різного діаметра
	


	З диском
	


	З диском та ободом
	



Отримані в роботі величина температурного зазору та моделі визначення загального осьового продовження дає можливість зменшити сумарну похибку складання за рахунок використання формул розрахунку розмірних ланцюгів на етапі технологічної підготовки виробництва.
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