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        От правильного выбора посадок в соединениях в значительной степени зависят надежность работы машин, удобство сборки-разборки, и, следовательно, технологичность изделия. В конечном счете, выбор посадки соединений изделия определяет его качественные показатели.

Чаще всего при назначении посадок используют методы прецедентов и подобия [ ].
Для выбора допусков и посадок этим методом устанавливают аналогию конструктивных признаков и условий эксплуатации проектируемой сборочной единицы с признаками, указанными в справочниках. Однако в указанных материалах конструктивные и эксплуатационные показатели классифицируют часто общими выражениями, не отражающими количественных значений параметров, что затрудняет выбор посадок. Общим недостатком методов прецедентов и подобия является сложность определения признаков однотипности и подобия, возможность применения ошибочных допусков и посадок.

Поэтому наряду с этими методами используют по возможности также расчетные методы выбора посадок.
Ранее были изданы в помощь студентам методические материалы [1] по использованию ПЭВМ для расчетов посадок с натягом. В настоящих методических указаниях изложены характеристики и типовые варианты применения посадок как с натягом, так и переходных, а также методика назначения переходных посадок на основе вероятностных расчетов с использованием ПЭВМ.

Применение комплекта этих двух методических разработок позволит обоснованно назначать посадки в неподвижных соединениях с использованием всех трех методов (прецедентов, аналогов, расчетный), что будет способствовать проектированию конкурентоспособных изделий.

Сложность выбора наиболее оптимального варианта посадки неподвижного соединения объясняется наличием большого количества определяющих факторов (служебное назначение, себестоимость обработки и сборки, надежность, метрологические особенности, условия сборки-разборки соединений и частота проведения этих операций в эксплуатации и др.).
Ниже приведены рекомендации [2], [3] по применению различных видов посадок в неподвижных соединениях, составленные на основе опыта проектирования машиностроительных изделий разного профиля.
Следует, однако, заметить, что эти рекомендации носят ориентировочный, иногда даже условный характер, и поэтому по возможности необходимо учитывать конкретные конструктивно-технологические особенности узлов проектируемого изделия или применять расчетные методы выбора посадок неподвижных соединений.
1  Общие положения
Посадки различного характера в системе отверстия или вала получают изменением расположения поля допуска сопрягаемой детали. Это расположение определяется основным отклонением, за которое из двух предельных отклонений ES (es) и EI (ei) принимают ближайшее к нулевой линии. ГОСТ 25346-82 устанавливает для диапазона размеров от 1 до 500 мм 21 основное отклонение (рис. 1), что позволяет в принципе получать различные подвижные и неподвижные соединения в каждом квалитете.
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Рисунок 1 – Схемы расположения основных отклонений валов
и отверстий (ГОСТ 25346-82)
Посадки в соединениях изделий образуют в системе отверстия и в системе вала, а при необходимости назначают также внесистемные посадки [4].

В системе отверстия для назначения подвижных соединений используют основные отклонения валов a, b, c, …, h, а для неподвижных – основные отклонения js, j, k,…, zb, zc. В системе вала для этих видов соединений назначают поля допусков отверстий с основными отклонениями соответственно A, B, C, …H и Js, J, K, …, ZB, ZC.

Неподвижные гладкие соединения могут передавать нагрузку (чаще всего крутящий момент) или благодаря гарантированному натягу в соединении (посадки с натягом), или с использованием шпонки и элементов дополнительного крепления (здесь назначают как посадки с натягом, так и переходные).
2  Характеристики и области применения
посадок с натягом в типовых узлах
общемашиностроительного назначения
Посадки с натягом образуются в системе отверстия (вала) с использованием основных отклонений p (P), r (R), …, zc (ZC) (рис. 1) и предназначены для неподвижных соединений, часто без дополнительного крепления винтами, штифтами, шпонками и т.п.

На схеме расположения полей допусков соединения с натягом поле допуска вала расположено ниже поля допуска отверстия, т.е. при сборке соединения действительный размер у вала всегда больше, чем у отверстия (см. [1], с. 22-23).
Посадки с натягом в сравнении с другими видами обеспечивают самую высокую точность центрирования соединяемых деталей (т.е. их соосность).
При назначении посадок рекомендуется ориентироваться на посадку, предусмотренные в ГОСТ 25347-82 и по возможности использовать предпочтительные посадки этого стандарта.

Поскольку предпочтительной является система отверстия, в таблице 1 приведены посадки с натягом в этой системе для преимущественного использования.
Таблица 1 – Система отверстия. Рекомендуемые посадки с натягом при размерах от 1 до 500 мм по ГОСТ 25347-82
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Ниже приведены свойства и примеры использования в типовых узлах изделий машиностроения [2].
Посадки H/p; P/h – «легкопрессовые». Характеризуются минимальным гарантированным натягом. Установлены в наиболее точных квалитетах (валы 4-6-го, отверстия 5-7-го квалитетов). Применяются в таких случаях, когда крутящие моменты или осевые силы малы или случайное относительное смещение соединяемых деталей несущественно для их служебной роли; для соединения тонкостенных деталей, не допускающих больших деформаций; для центрирования тяжелонагруженных или быстровращающихся крупногабаритных деталей (с дополнительным креплением). Для деталей из цветных металлов и легких сплавов эти посадки по своему назначению аналогичны глухим посадкам в соединениях деталей из черных металлов. Валы с полями допусков р5, р6 и отверстия с полями допусков Р6 и Р7 применяются также для посадочных мест под подшипники качения.
Посадки Н7/р6 и P7/h6 являются предпочтительными для данного типа посадок. Примеры: клапанные седла в гнездах при работе в условиях вибраций, втулки и кольца в корпусах (рис. 2), втулки и шестерни передней бабки токарных станков, установочные кольца па валах электродвигателей (рис. 3), грунд-буксы в корпусах сальников, уплотнительные кольца на валах для фиксации положения внутреннего кольца подшипника качения, зубчатые колеса навалах редукторов, канатных барабанов и других валах с дополнительным креплением шпонкой.
Посадки повышенной точности H6/р5 и Р6/h5 применяются в соединениях высокой точности, когда недопустимы значительные колебания натягов, например для соединений тонкостенных легко повреждаемых втулок при относительно больших длинах.
Посадки Н5/n4 и N5/h4 имеют то же назначение, что и легкопрессовые посадки и применяются в особо точных соединениях.
Посадки H/r; H/s; H/t и R/h; S/h; T/h – «прессовые средние». Характеризуются умеренными гарантированными натягами в пределах 
(0,0002-0,0006)d, обеспечивающими передачу нагрузок средней величины без дополнительного крепления. В некоторых случаях, когда применение посадок с большими натягами недопустимо по условиям прочности деталей, посадки данной группы применяются и в соединениях, воспринимающих тяжелые нагрузки, но с дополнительным креплением. Посадки Н/r и R/h для деталей из цветных металлов и легких сплавов, а при размерах свыше 80 мм и для деталей из черных металлов по назначению аналогичны легкопрессовым посадкам. Посадки с натягами средней величины характеризуются; как правило, наличием упругих деформаций соединяемых деталей. Установлены для относительно высоких точностей деталей (валы 5-7-го, отверстия 6-7-го квалитетов) и обычно не требуют предварительной сортировки деталей по размерам перед сборкой. Сборка соединений возможна как под прессом, так и способом термических деформаций. В посадках этой группы допуск отверстия принимают обычно на один квалитет грубее, чем вала.
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Рисунок 2
Рисунок 3
Посадки средней точности Н7/r6; H7/s6; H8/s7; Н7/t6 и R7/h6, S7/h6; T7/h6. Предпочтительными в этой группе являются посадки H7/r6 и Н7/r6. Примеры: втулки подшипников скольжения в гнездах при тяжелых и ударных нагрузках – в крышке корпуса пневматической машинки для сверления (рис. 4), в головке шатуна компрессора, в зубчатых колесах на валах коробок скоростей токарных станков; постоянные кондукторные втулки, фиксаторы и упоры в приспособлениях; вентилятор на валу кранового электродвигателя; гильза цилиндра поршневого насоса, цилиндровая гильза в корпусе золотникового устройства (рис. 5); зубчатые колеса на промежуточном валу в коробках передач грузовых автомобилей с дополнительным креплением шпонкой (рис. 6); шестерня на валу масляного насоса трактора с дополнительным креплением шпонкой (рис. 7); червячное колесо на валу редуктора (крепление шпонкой) и бронзовые зубчатые венцы червячных колес на чугунных центрах с дополнительным креплением винтами (рис. 8).
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Рисунок 4

Посадки повышенной точности Н6/r5, H6/s5 применяются для точных соединений, требующих достаточной прочности без дополнительного крепленая при недопустимости значительных колебаний натягов, например для втулок на валах электромашин, упорных дисков на роторах турбин и др.
Посадки Н/u, Н/х; H/z и U/h – «прессовые тяжелые». Характеризуются большими гарантированными натягами (0,001-0,002)d. Предназначены для соединений, на которые воздействуют тяжелые, в том числе и динамические нагрузки. Применяются, как правило, без дополнительного крепления соединяемых деталей. При столь больших натягах возникают в основном упругопластические и пластические деформации. Детали должны быть проверены па прочность. Рекомендуется опытная проверка выбранных посадок, особенно в массовом производстве. Сборка обычно осуществляется методами термических деформаций, но применяется и продольная запрессовка. В отдельных случаях детали перед сборкой сортируются и подбираются по размерам. Для посадок с большими натягами предусмотрены относительно широкие допуски деталей (8-го, иногда 7-го квалитета). В отдельных случаях с целью получения большей прочности соединения и повышения гарантированного натяга допуск основного отверстия или основного вала может быть ужесточен на один квалитет.
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Рисунок 5
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Рисунок 6
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Рисунок 7
Рисунок 8
Посадки Н7/u7; Н8/u8; U8/h7 получили наибольшее применение из числа тяжелых прессовых посадок, в особенности посадка H8/u8. Примеры: дисковые и тарельчатые несъемные муфты на концах валов, зубчатые бронзовые венцы на стальных центрах, вагонные колеса на осях, бурты на валах (рис. 9), стальные бандажи на разъемных центрах, установочные штифты в станочных приспособлениях, втулка поворотного кулака трактора, короткие втулки в ступицах зубчатых колес (рис. 10), пальцы эксцентриков кривошипно-шатунного аппарата уборочных машин, втулка рычага очистки; зерноуборочного комбайна, металлокерамические втулки подшипников в сельскохозяйственном машиностроении, соединения пальца кривошипа с диском и кривошипных дисков с валами сельскохозяйственных машин (рис. 11), кривошипные диски лебедок (рис. 3), элемент соединения ходовой части породопогрузочной машины (рис. 12), ось подъемного устройства комбайна для тонких пластов (рис. 13) и др.
Посадки Н8/х8 и H8/z8 применяются в соединениях, подверженных переменным нагрузкам, ударам и вибрациям, и для деталей, допускающих большие напряжения материала. Примеры: контактные кольца на изоляции в малых и средних электрических машинах (рис. 14), кривошипные пальцы в дисках кривошипов паровых лебедок, втулки на валах эксцентрикового пресса, металлокерамическая втулка в корпусе сцепления трактора, соединение безре-бордного кранового колеса с валом и тяги с кольцом универсального реверса в грузоподъемных машинах, соединения стальных деталей с деталями из легких сплавов и пластмасс.

[image: image22.png]



Рисунок 9
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Рисунок 10
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Рисунок 11
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Рисунок 12
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Рисунок 13
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Рисунок 14
3 Характеристики и области применения переходных посадок
в типовых узлах общемашиностроительного назначения
Переходные посадки образуются в системе отверстия (вала) с использованием основных отклонений js (Js), j(J), k(K), m(M), n(N) (рис. 1) и предназначены для неподвижных, но разъемных соединений с обеспечением хорошего центрирования соединяемых деталей. На схеме расположения полей допусков соединения с переходной посадкой поля допусков отверстия и вала полностью или частично перекрываются (см. [1], с. 22-23).

Характеристики и особенности переходных посадок подробно изложены в [1] (или [2]).

При назначении переходных посадок следует по возможности использовать посадки, предусмотренные в ГОСТ 25347-82 и, прежде всего, предпочтительные (табл. 2)

Таблица 2 – Система отверстия. Рекомендуемые переходные посадки при размерах от 1 до 500 мм по ГОСТ 25347-82

	Поля допусков
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Ниже приведены характеристики и типовые примеры использования переходных посадок в узлах изделий [2].

Посадки H/js; Js/h – «плотные». Для этих посадок более вероятно получение зазора, но возможны и небольшие натяги (до половины допуска вала), поэтому при сборке и разборке необходимо предусматривать применение небольших усилий; обычно достаточно использования деревянного молотка. Плотные посадки применяются в том случае, если при центрировании деталей допускаются небольшие зазоры или требуется обеспечить легкую сборку, при необходимости в частых сборках и разборках, например для сменных деталей. Эти посадки применяют взамен напряженных (см. ниже) при относительно большой длине соединения (свыше трех-четырех диаметров) или когда сборка и разборка затруднена компоновкой узла, массой и размерами деталей. Сборочные единицы, образованные деталями, соединяемыми по плотной посадке, обычно либо неподвижны, либо перемещаются с малой скоростью при небольшой массе деталей. В отдельных случаях эти посадки применяют для плотных подвижных соединений, когда детали должны перемещаться относительно друг друга без ощутимого качания (при этом необходим подбор деталей по размеру, исключающий натяг).

Приведем примеры применения плотных посадок. Посадки H7/js6; Js7/h6 – предпочтительные по ГОСТ 25347-82: гильзы в корпусе шпиндельной головки расточных станков, зубчатые колеса шпиндельной головки шлифовальных станков, небольшие шкивы и ручные маховики на концах валов, съемные муфты на концах валов малых электромашин, стаканы подшипников в корпусах (станкостроение).

Посадки повышенной точности H6/js5; Js6/h5: подшипниковый щит в станине электрических машин высокой точности, конусная втулка в подшипнике передней бабки токарных станков, подвижная пиноль задней бабки токарных станков (с подбором).

Посадки пониженной точности H8/js7; Js8/h7: центрирование передней крышки электромашины в корпусе, центрирующие элементы полумуфт.

Посадки H/k; K/h – «напряженные». Наиболее характерный и применяемый тип переходных посадок. Вероятности получения натягов и зазоров в соединении примерно одинаковые. Однако из-за влияния отклонении формы, особенно при большой длине соединения (свыше двух-трех диаметров), зазоры в большинстве случаев не ощущаются. Сборка и разборка производится без значительных усилий, например, при помощи ручных молотков. Небольшой натяг, получающийся в большинстве соединений, достаточен для центрирования деталей и предотвращения их вибраций в подвижных узлах при вращении со средними скоростями.

Приведем примеры применения напряженных посадок.

Посадки H7/k6; K7/h6 – предпочтительные по ГОСТ 25347-82: зубчатые колеса на валах редукторов станков и других машин (рис. 15, 16), шкивы, маховики, рычаги и неразъемные эксцентрики на валах, съемные муфты на валах средних электромашин, втулки в головках шатуна тракторного двигателя (рис. 17), подшипниковые щитки в корпусах крановых электродвигателей, грунд-буксы и подшипниковые втулки в корпусах; втулки, закрепляемые в ступицах вращающихся на валах зубчатых колес, и др.

Посадки повышенной точности H6/k5; K6/h5 – поршневой палец в бобышках поршня, шестерни на валу отсчетного устройства в станках.

Посадки пониженной точности H8/k7; K8/h7 – применяются при пониженных требованиях к точности, в частности, в тракторном, дорожном, химическом, сельскохозяйственном машиностроении: крейцкопфный валик в отверстиях шатуна компрессора (рис. 18), поршень на штоке циркуляционного насоса.
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Рисунок 15
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Рисунок 16
Рисунок 17
Посадки H/m; M/h – «тугие». Обеспечивают преимущественно натяг. Вероятность получения зазоров (небольших) относительно мала. Эти зазоры, как правило, не ощущаются за счет отклонений формы, особенно при увеличенных длинах соединения. Тугие посадки применяются для неподвижных соединений деталей на быстровращающихся валах с дополнительным креплением или без него (при малых нагрузках и больших длинах соединения). Применяются и взамен более прочных посадок (типа глухих) при увеличенных длинах соединения (свыше 1,5-2 диаметров) или когда недопустимы большие деформации деталей.

Приведем примеры применения тугих посадок.

Посадки H7/m6; M7/h6 – зубчатые колеса на валах редукторов, посадки штифтов, посадки деталей на конец вала электромашин, подшипниковые щитки в корпусах электромашин, тонкостенные втулки, втулки в корпусах из цветных сплавов, центрирование кулачков на распределительном валу и др. Поля допусков m6 и M7 не относятся к числу предпочтительных и по возможности должны заменяться ближайшими предпочтительными полями. В частности, к посадке H7/m6 близки по характеру посадки Н8/n6 (менее точная) и H6/k6 (более точная), образованные предпочтительными полями допусков.

Посадки повышенной точности H6/m5; М6/h5 – поршневые пальцы в бобышках поршней компрессоров (рис. 19), втулка фиксатора в корпусах станочных приспособлений (без дополнительного крепления).
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Рисунок 18
Рисунок 19
Посадки пониженной точности Н8/m7; М8/h7 – соединение барабанчика с зубчатым колесом и втулки с корпусом в оптико-механических приборах, пальцы крейцкопфа компрессора в башмаках (рис. 20), клапанные коробки в цилиндре паровой машины.

Посадки H/h; N/n – «глухие». Являются наиболее прочными из переходных посадок. Зазоры при сборке практически не возникают. Для сборки и разборки деталей требуется значительное усилие: применяются прессы, распрессовочные приспособления, иногда термические методы сборки. Разборка соединений производится редко, обычно только при капитальном ремонте. Применяются для центрирования деталей в неподвижных соединениях, передающих большие усилия, при наличии вибраций и ударов (с дополнительным креплением). При небольших нагрузках, например в приборостроении, обеспечивают неподвижность соединения без дополнительного крепления.

Приведем примеры применения глухих посадок.

Посадки Н7/n6; N7/h6 – предпочтительные по ГОСТ 25347-82: тяжелонагруженные зубчатые колеса, муфты, кривошипы и другие детали на валах, зубчатые колеса на валах ковочных машин (рис. 21), зубчатые колеса на валах встряхивающих механизмов и камнедробилок, червячные колеса на валах, бронзовые венцы червячных колес на чугунных ступицах, кулачковые полумуфты на валах (рис. 22), съемные полумуфты на валах больших электромашин, втулки в цилиндре циркуляционного насоса высокого давления, постоянные кондукторные втулки в корпусах кондукторов (рис. 23), ступица вентилятора на валу, обойма коммутатора на валу, установочные пальцы и контрольные штифты станочных приспособлений и кондукторов, втулки в корпусах подшипников скольжения, втулки толкателя в блоке цилиндров тракторного двигателя, установочные кольца на валах и др.

Посадки повышенной точности H6/n5; N6/h5 – поршневой палец в бобышках поршня тракторного двигателя (рис. 24).

Посадки пониженной точности H8/n7; N8/h7 – грунд-буксы в корпусах сальников, цилиндровый стакан золотника в корпусе паровой машины, гильза дроссельного клапана паро-воздушного молота и др.
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Рисунок 20
Рисунок 21
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Рисунок 22
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Рисунок 23
4  Выбор посадок в соединениях передающих крутящий момент
Такие соединения являются типичными в узлах редукторов и приводов. Для передачи крутящего момента детали (зубчатые и червячные колеса, полумуфты, звездочки, шкивы и проч.) устанавливают на вал по соответствующей посадке, при необходимости предусматривая дополнительное крепление в виде шпоночного, резьбового соединения и т.д.

Основы подхода к назначению посадок в этих соединениях остаются теми же, что описаны в разд. 1,2, а также в [1]. И все-таки приводим некоторые рекомендации по выбору посадок зубчатых и червячных колес 
(табл. 3) и других типовых деталей, которые позволят более обоснованно назначать посадки в соединениях, передающих крутящий момент.
Таблица 3 – Рекомендуемые посадки при установке зубчатых и червячных колес на валы

	Посадки *
	Условие, определяющее
выбор посадки
	Область применения
	Способ сборки и разборки

	1
	2
	3
	4
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	Колеса тяжело нагруженные и работающие с ударными нагрузками или при частоте вращения n ≥ 30 об/с. Сохраняется относительное положение деталей при всех режимах работы. Допускается большое осевое усилие
	В тихоходных ступенях редукторов средних и крупных размеров с дополнительным креплением шпонкой. Шестерни постоянного зацепления и шестерни третьей скорости на промежуточном валу коробки передач грузового автомобиля с дополнительным креплением их сегментными шпонками. Шестерни на валах масляных насосов тракторов. Шестерни на валах сверлильных машин
	Под прессом как с нагревом, так и без нагрева
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	При отсутствии значительных крутящих моментов, но для достаточно прочных соединений, незначительные ударные нагрузки и вибрации. Дополнительное крепление, воспринимающее осевые нагрузки, в большинстве случаев не требуется. Сопряжения с тонкостенными деталями
	Шестерни передней бабки токарных станков. Втулки муфт на валах редукторов
	Под прессом (без нагрева)


	1
	2
	3
	4
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	Точное центрирование при ударных нагрузках в вибрациях при редких съемах колес. Все переходные посадки для зубчатых колес, воспринимающих осевые нагрузки, требуют дополнительных креплений
	Шестерни на валах ковочных машин. Шестерни камнедробилок, вибрационных устройств. Конические шестеренки и колеса редукторов
	Под прессом, съемниками и молотками; сборка и разборка требуют значительных усилий

	
[image: image59.wmf]6

7

k

H

, 
[image: image60.wmf]6

7

Js

H

, 
[image: image61.wmf]6

8

k

H


	При необходимости часто снимать зубчатое колесо и при неудобной разборке в труднодоступных местах машины. При значительной длине соединения посадка 
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 обеспечивает центрирование
	Из переходных посадок наиболее часто применяется 
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. Посадка конических и цилиндрических зубчатых колес редукторов при спокойной работе. В приборостроении для всех видов зубчатых колес. Посадка сменных шестерен, шестерен на шпинделе станка
	Под прессом, съемниками, деревянными ручниками; сборка и разборка требуют незначительных усилий


Кроме перечисленных могут применяться, конечно, и другие посадки. Приведем некоторые дополнительные рекомендации [2] по выбору посадок в таких узлах.

Посадки с натягом не применяются, если толщина ступицы стальной шестерни от шпоночной канавки до диаметра впадин менее 
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, где mt – окружной модуль зубьев, z – число зубьев зубчатого колеса. Для чугунной ступицы толщина ее должна быть примерно равна 0.5d, а длина – (1÷1.5)d, где d – диаметр вала.
На концах валов электродвигателей или других машин может быть применено коническое соединение деталей, при этом обеспечивается легкая разборка, лучшая соосность и меньшее биение колеса. Однако сложность выполнения такого крепления значительно повышает стоимость его изготовления.
Если посадка зубчатых колес с длинной втулкой на вал производится под прессом без нагрева, то для уменьшения усилия запрессовки рекомендуется применять двухступенчатые посадочные поверхности с разностью номинальных диаметров посадочных мест от 1 мм и более.
Для зубчатых колес с некоторыми переходными посадками и посадками с натягом предусматривается конический скос на валу.
Для зубчатых колес на шлицевых валах применяются следующие посадки: для шлицевых соединений с прямоугольным профилем – по 
ГОСТ 1139-80, для шлицевых соединений с эвольвентным профилем – по ГОСТ 6033-80.

5  Расчет переходных посадок на вероятность 
получения натягов и зазоров

Трудоемкость сборки и разборки соединений с переходными посадками, так же как и характер этих посадок, во многом определяется вероятностью (частостью) получения в них натягов и зазоров.
При расчете вероятности натягов и зазоров обычно исходят из нормального закона распределения размеров деталей при изготовлении (см. п.1.1). Распределение натягов и зазоров в этом случае также будет подчиняться нормальному закону (рис. 1.56), а вероятности их получения определяются с помощью интегральной функции вероятности Ф(z) (см. табл. 1.1). Расчет проводится следующим образом.
1. Рассчитывается посадка и определяется Nmax, Nmin, Nc, TD, Td (пo формулам, приведенным в п. 1.1).
2. Определяется среднее квадратичное отклонение натяга (зазора) по формуле
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(1.99)
3. Определяется предел интегрирования, равный (при Ni = 0)
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4. Из табл. 1.1 по найденному значению г определяется функция Ф(z).
5. Рассчитывается вероятность натягов (или процент натягов) и вероятность зазора (или процент зазоров):

вероятность натяга P'N
P'N=0,5+Ф(z), 
если z > 0;
(1.101) 
P'N=0,5–Ф(z), 
если z < 0;
(1.101а)

процент натягов (процент соединений с натягом)
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вероятность зазора Р's
Р's=0,5–Ф(z), если z>0;
(1.103)
Р's=0,5+Ф(z), если z<0;
(1.103а)

процент зазоров  (процент соединений с зазором)

[image: image68.wmf]s

s

P

P

'

100

=


 (1.104)
Значения PN и Ps для переходных посадок по СТ СЭВ 144–75 приведены в табл. 1.102.
Пример. Рассчитать ожидаемую при сборке долю соединений с натягом (вероятность натяга) и долю соединений с зазором (вероятность зазора) для посадки 
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1. По формулам (1.15), (1.16), (1.27), (1.28) и (1.32) определяем:

Nmах=39–0=39 мкм; Nmin=20–30= –10 мкм;
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 мкм; ТD=30-0=30 мкм;

Td=39–20=19 мкм.
2. По формуле (1.99):
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3. По формуле (1.100):
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4. Из табл. 1.1 по значению z=2,46 определяем Ф(2,46)=0,493.
5. По формуле (1.102), так как z>0, находим:

Р’N=0,5+0,493=0,993.

6. По формуле (1.103): Р’S=0,5-0,493=0,007.

Следовательно при сборке примерно 99,3% всех соединений (993 из 1000) будут с натягом и 0,7% соединений (7 из 1000) – с зазором.
Ниже приведены результаты расчетов на ПЭВМ некоторых переходных посадок.
	Требования к выбранной посадке
	Посадка
	Максимальный натяг, мкм
	Вероятность
натяга
	Максимальный зазор, мкм
	Вероятность
зазора

	- удобство сборки-разборки

- снижение усилия сборки

- нормальное центрирование при примерно равных вероятностях зазоров-натягов
	100H7/n6

100H8/m6

100K8/n7

100H7/m6

100Js7/m6

100H7/k6

100H6/k5

100H6/k6
	45

35

96

35

52

25

18

25
	0,9918

0,3783

1,0000

0,8264

0,9998

0,3015

0,4562

0,7190
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