
63Том 5. Инженерно-техническое обеспечение АПК

нальных оборотов в большинстве сошников приводит к незначительному увели-
чению количества поступающего семенного материала. В трех сошниках на-
блюдается почти двухкратное снижение количества подаваемого семенного 
материала по сравнению с остальными сошниками.

Выводы:
1. Традиционная схема привода рабочих органов пневматических сея-

лок приводит к значительному изменению параметров, определяющих условия 
транспортирования семенного материала.

2. Указанные обстоятельства приводят к большой неравномерности ко-
личества семенного материала подаваемого в сошники, что отрицательно будет 
сказываться на качестве посевных работ.

3. Для устранения указанных недостатков необходимо изменить схему 
привода рабочих органов пневматических сеялок.
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This article describes methods to control the axial force of threaded con-
nections and is recommended for the control rod and an extension of the design 
developed by a micrometer.

Точность измерения осевого усилия резьбовых соединений по крутя-
щему моменту динамометрического ключа составляет порядка ±30%, по уд-
линению предварительно тарированных болтов (винтов, шпилек) – ±5%, а с 
помощью тензодатчиков сопротивления – ±2%. Последний метод требует до-
рогостоящей электронной аппаратуры, высокой квалификации исследователя, а 
также невозможность применения электронной аппаратуры в полевых услови-
ях, требующей высокой культуры производства. Все это затрудняет применение 
метода тензометрирования. Поэтому контроль осевого усилия затяжки резьбо-
вых соединений по удлинению считаем предпочтительным.

Традиционное применение динамометрических тарированных болтов с 
неподвижным измерительным стержнем имеют свои недостатки [1]. 

Во-первых, подвергаются испытанию просверленные ослабленные бол-
ты, в которых могут быть несоосно просверленные отверстия, вызывающие 
внецентренное растяжение. Во-вторых, наличие концентраций напряжений на 
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стыке отверстий разных диаметров 
(Ø2 и Ø1,5 мм) в связи с запрессовкой 
на длине 5 мм неподвижного измери-
тельного стержня. Поэтому нами было 
решено сохранить живое сечение бол-
та и приблизить условия эксперимента 
к реальным, эксплуатационным испы-
таниям.

Контроль осевого усилия за-
тяжки резьбового соединения должен 
осуществляться с точностью 0,001 мм, 
так как, например, удлинение стержня 
болтов М10×1,5 длиной 45 мм состав-
ляло порядка 0,048…0,062 мм в зави-
симости от прочности материала болта. 
Существующие скобообразные микро-
метры  не могут обеспечить чистоту 
эксперимента, так как их точность 
измерения ограничивается 0,01 мм. В 
связи с чем был разработан микрометр 
для относительного измерения длины 
болта в свободном и затянутом состоя-
ниях с точностью 0,001 мм с исполь-
зованием индикатора часового типа с 
такое же точностью измерения.

Микрометр представляет собой 
Г-образную пяту с продольной про-
резью, куда устанавливается подвиж-
ный кронштейн с индикатором. Крон-
штейн регулируется по длине болта L 
и фиксируется неподвижно винтами. 

Изменение длины болта в результате затяжки или ослабления контролируется 
индикатором. Микрометр может быть изготовлен для измерения любой, с мак-
симально возможной базой L (в пределах 0…250 мм) и может быть использован 
для измерения плоских деталей и предметов. Для фиксации кронштейна на лю-
бой базе �������������������������������������������������������������������L������������������������������������������������������������������ на пяте с боку имеются одна или две продольные прорези для разме-
щения фиксирующих винтов (как минимум двух). В случае одной продольной 
прорези на пяте фиксирующие винты кронштейна располагаются по вертикали 
друг над другом вдоль прорези. Винты, вворачиваясь в тело кронштейна и, рас-
пирая его в продольном пазу пяты, обеспечивают неподвижное фиксированное 
положение кронштейна, плотно прилегающего к шлифованной поверхности Б 
пяты, и обеспечивающего вертикальное перемещение подвижной ножки инди-
катора часового типа.

Микрометр схематично представлен на рис. 1 и состоит из Г-образной 
пяты 1 с продольной прорезью, где размещается подвижный кронштейн 2, не-
подвижно фиксируемый винтами 3. на конце кронштейна 1 имеется сквозное 
отверстие, где размещен индикатор 4 часового типа и укреплен неподвижно 
винтом 5 так, чтобы свободно перемещалась его подвижная ножка вдоль своей 
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оси. На пяте на одной линии с подвижной ножкой индикатора размещен в гнезде 
запрессованный шарик 6, который на 2 мм выступает над плоскостью пяты. База 
L���������������������������������������������������������������������� определяет кратчайшее расстояние между поверхностью шарика и сфериче-
ским выступом на конце подвижной ножки индикатора.

Вертикальная часть пяты проградуирована в миллиметрах. При нулевом 
размере нижний торец кронштейна 2 находится на нулевой отметке, таким об-
разом нижний торец кронштейна определяет длину детали или изделия с точ-
ностью до 1 мм.

Микрометр должен быть изготовлен из	 инструментальной стали.
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This article describes the reasons samootvinchivaniya threaded connec-
tions and are encouraged to delay the high screw joints in ultrasonic field, increase 
the effect stoporeniya.

Интенсификация сельскохозяйственного производства, связанная с вы-
сокими скоростями автотракторной и сельскохозяйственной техники в полевых 
условиях, вызывает динамические нагрузки: удары, колебания, вибрации. При 
этом одними из наиболее чувствительных элементов к переменным нагрузкам 
являются резьбовые соединения, связующие агрегаты, узлы и механизмы. На-
дежность техники определяет выполнение плана и, в конечном итоге, продо-
вольственную программу страны. Поэтому вопросам надежности работы резь-
бовых соединений посвящена настоящая статья. 

 Одним из известных факторов является снижение осевого усилия бол-
тового соединения в результате пластических деформаций на стыке соединяе-
мых элементов и в резьбе (сминание микронеровности на стыке и в резьбе) и 
самоотвинчивание гайки или винта. Самоотвинчивание гайки или винта про-
исходит вследствие уменьшения сил трения на контактирующих поверхностях: 
достаточно случайного бокового смещения соединяемых элементов, которые 
могут повернуть головку винта или гайки в сторону отвинчивания, что является 
началом самоотвинчивания. В этом случае уменьшение силы предварительной 
затяжки определяется из формулы [1]:
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