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Аннотация. В статье проанализированы причины влияющие на точность 

затяжки резьбовых соединений. Рассмотрены основные методы контроля 

затяжки и выявлены их недостатки и сделаны выводы что для повышения 

точности и равномерности затяжки ГРС ремонтируемых узлов машин 

необходимо учитывать фактические состояния резьбовых соединений. 
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Развитие агропромышленного комплекса страны невозможно без 

надежной техники. Недостаточная надежность сельскохозяйственной техники 

приводит к снижению ее производительности и увеличению средств на 

обеспечение её работоспособности [1]. 

Одной из причин которой уделено мало внимание, но вместе с тем 

которая достаточно сильной влияет на надежность машин после ремонта 

является качество (точность) затяжки групповых резьбовых соединений.  

Самое большое влияние на точность затяжки оказывает тот факт, что 

методы контроля, существующие для повышения качества процесса, имеют  

погрешности измерений. Так например метод контроля силы затяжки 

резьбовых соединений по моменту являясь самым простым, доступным и 

распространённым может давать погрешность +25…38%. Данные величины 

достаточно большие и естественно недопустимы при сборке ответственных 

резьбовых соединений [2, 3]. 

Причиной данного отклонения (погрешности) является несоответствие 

фактических коэффициентов трения сопряженных в процессе затяжки 

резьбовых поверхностей расчетным, что объясняется изменением 

шероховатости резьбовых поверхностей, коррозией и загрязнением, 

изнашиванием заводских антикоррозионных и противозадирных покрытий, 

применением различных смазочных и раскислительных материалов и т.п. 

Поэтому при одном и том же значении момента на ключе в зависимости от 

состояния резьбового соединения сила затяжки может принимать различные, 

значительно отличающиеся друг от друга, значения. 

Проанализировав технологии ремонта в сервисных организациях [2, 4, 5] 

мы пришли к выводу что резьбовые соединения достаточно сильно ржавеют 

после того как узел подвергся мойке. Данный факт хорошо виден на рисунке 1 

на примере пришедших после моечной операции шпилек ГБЦ двигателей 

марок А-41 и ЯМЗ-238.  



 

Рисунок 1 - Шпильки ГБЦ перед сборкой двигателей ЯМЗ-238 и А-41 прошедших мойку 

 

Одной из причин неравномерной затяжки ГРС ремонтируемых узлов 

может стать наличие (отсутствие) или различие вида смазки в отдельных 

резьбовых соединениях группы [3, 6] 

Также на затяжку резьбовых соединений может достаточно сильно 

повлиять человеческий фактор. Момент при затяжки разных соседних 

резьбовых соединений может быть не одинаков а попадать в интервал 

рекомендуемых.  

При чрезмерной затяжке резьбовых соединений в процессе сборки часто 

бывают случаи срыва резьбы даже при соблюдении рекомендованных 

техническими условиями на сборку моментах, что объясняется изменением 

состояния резьбовых соединений. К примеру, по данным ОАО 

«Ремагросервис» за 2019 год зафиксировано 117 случаев срыва резьбы  в 

процессе монтажа ГБЦ различных ремонтируемых двигателей при соблюдении 

рекомендованных моментов затяжки [7-9] 

Вследствие даже не большого отклонения силы затяжки от той величины, 

которая рекомендована как расчетная возрастают вибрации соединяемых 

деталей во время работы, что естественно очень часто приводит к само 

отвинчиванию.  

На основе вышеизложенного можно заключить – затяжка ГРС узлов при 

ремонте сельскохозяйственной техники должна производиться с максимальной 

точностью и, следовательно, равномерностью. . Результатом неточной 

(неравномерной) затяжки ГРС может стать разрушение резьбовых соединений, 

деформация стянутых деталей, деформация или срыв витков резьбы, 



разгерметизация стыков узлов и т.д. Неравномерная затяжка болтов ГБЦ 

оказывает влияние на ресурс цилиндропоршневой группы и двигателя в целом 

В настоящее время основными методами контроля силы затяжки  

являются [1, 6, 8, 10]: 

- контроль силы затяжки по моменту (Рисунок 2 а, б); 

- контроль силы затяжки по углу поворота болта (гайки); 

- контроль силы затяжки по величине деформации стержня болта 

(шпильки) (Рисунок 2 в, г, д); 

- контроль силы затяжки по величине деформации шайбы; 

- комбинированный метод контроля силы затяжки по моменту и углу 

поворота (Рисунок 2 е). 

 

Рисунок 2 – Методы контроля силы затяжки 

Как показал анализ, существующие методы и способы контроля силы 

затяжки резьбовых соединений, которые могут быть применены в ремонтном 

производстве сельскохозяйственной техники, недостаточно эффективны с 

точки зрения точности затяжки и их применение не гарантирует надежного 

соединения [11, 12]. 



Для повышения точности и равномерности затяжки ГРС ремонтируемых 

узлов машин необходимо учитывать фактические состояния резьбовых 

соединений. 
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