
ПЕРЕРАБОТКА И УПРАВЛЕНИЕ КАЧЕСТВОМ СЕЛЬСКОХОЗЯЙСТВЕННОЙ ПРОДУКЦИИ

При использовании добавки сапропеля в сочетании с микробиологическим 
препаратом обеспечило сокращение рассадного периода до 268 часов.

При выращивании растений салата листового на многокомпонентных субстратах 
(4-й -  7-й варианты опыта) рассадный период оказался минимальным и составил всего 264 
часа. Причем использование микробиологического препарата на субстратах с добавками 
сапропеля, керамзита и перлита влияния на продолжительность рассадного периода не 
оказало.

Таким образом, при выращивании листового салата в зимних теплицах методом 
проточной гидропоники использование органических субстратов позволяет повысить 
потребительские качества продукции, совершенствование технологического процесса может 
быть достигнуто путем сокращения рассадного периода при использовании 
многокомпонентных субстратов.
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Конструирование, изготовление и восстановление деталей машин, узлов и агрегатов в 
современном машиностроении выполняется по принципу полной взаимозаменяемости. 
Однако в производстве иногда возникает необходимость выполнения указанных работ и по 
принципу неполной (групповой) взаимозаменяемости, например, изготовление плунжерных 
пар топливного насоса, поршней и гильз двигателя. Обусловлено это условием сузить 
допуски изготавливаемых деталей за счет расширения допуска изделия. Возникает такое 
требование вследствие невозможности или производственной ограниченности выполнения 
указанных условий, в первую очередь, по причинам устаревания станочного оборудования и 
невозможности изготовления параметров деталей более высоких квалитетов. Для 
достижения поставленной цели проводится селективная сборка деталей, что позволяет 
получать продукцию, отвечающую установленным требованиям.

Сборка сопрягаемых деталей соединения, имеющих высокую точность (ЦПГ 
двигателя, плунжерная пара топливного насоса и т. д.) и изготавливаемых при обычных 
условиях на оборудовании не способном обеспечить заданную точность без присутствия 
производственного брака, производится когда

Dh = бн, мм и То = Та, мкм

где Dh, бн -  соответственно номинальный размер отверстия и вала, мм;
То,Та -  допуск на изготовление отверстия и вала, мкм.

При этом получается большое число деталей отнесенных к браку, т. к. их допуск 
выходит за пределы заданного, что приводит к неоправданному росту издержек продукции, 
вызванные увеличением незавершенного производства ввиду количественных 
несоответствий в группах деталей, соединяемых при сборке; дополнительных затрат на 
сортировку деталей по группам; усложнение снабжения запасными частями.

Для повышения точности изготовления изделий в соответствии с предъявляемыми 
эксплуатационными требованиями применяют селективную сборку ( рис. 1 и 2  ), что требует
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Секция 2. УПРАВЛЕНИЕ КАЧЕСТВОМ В АПК

введения производственного допуска размера 
для отверстия -  Топр и для вала Тапр , 
причем TDnp> T D и TdnP> T d ,H oTDnp = Tdnp

так, чтобы он согласовывался с общепринятым в практике числом групп сортировки п = 
2 ...4 и был удобным для восприятия и пользования ( проведения технических измерений и 
снятия отсчета),

т.е. для отверстия:
T o r p l  Г  Г)ГрП = ТD rp IV = т,Drp

и вала:

или получаем, что: 

и:

TdrpI — TdrpII ~ 

TDrp

Тогр- о  — T Dnp

• • = TdrpIV ~ Tdrp

= Tdrp

И Tdrp 'О — Tdnp
Тогда групповой допуск составит 

Т
TDr0,j , = —■nf>(t/np) - для отверстия и вала. 

п

Рисунок 1 -  Схема полей допусков сопряжения с зазором при селективной сборке

Рисунок 2 -  Схема полей допусков сопряжения с натягом при селективной сборке
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ПЕРЕРАБОТКА И УПРАВЛЕНИЕ КАЧЕСТВОМ СЕЛЬСКОХОЗЯЙСТВЕННОЙ ПРОДУКЦИИ

С введением числа размерных групп (п) при селективной сборке наибольшие 
групповые зазоры или натяги уменьшаются, а наименьшие -  увеличиваютсяследовательно 
посадка становится более стабильной. Это обеспечивает наибольший технический ресурс.

С учетом изложенного получается, что для посадок с зазором

^ттгр = 1<\шп +Td~ Td p

^т ах ,р ~  ^max ~ ^ D +  ^D ,p

где Smm , S — групповые предельные значения зазоров;

Smin, Smm — расчетные предельные значения зазоров соединения; 

для посадок снатягом
N  =N +Т - ТJvmin„, ' vmin 1

N =N - T  +T1 v max  ̂ Jvmax 1 d ^  1 d,p
4

где iVmm , Nm.iX ̂  — групповые предельные значения натягов;

Nmm , Nmax — расчетные предельные значения натягов соединения.

Таким образом, зная предельные значения зазоров и натягов в соединении, можно 
управлять варьированием групповых параметров и добиваться нужных значений, которые 
бы позволили повысить технический ресурс и долговечность сопряжения без проведения 
технического переоснащения производства.
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Если заданную точность размера замыкающего звена или его структурного 
компонента невозможно достичь методами полной взаимозаменяемости по техническим или 
иным причинам, то прибегают к специальным методам обеспечения точности -  методам 
компенсации.

Компенсаторы -  это особые методы, процессы и средства, целенаправленно 
воздействующие на один или несколько параметров изделия или его структурного 
компонента с целью уменьшения сложившейся расширенной неопределенности размера.

Процесс компенсирования часто называют регулированием параметров размерной 
цепи. Традиционно используют для реализации возникшего вопроса технические 
ограничения компенсирования, которые ассоциируются с возможностью ее технического 
осуществления. Практика свидетельствует, что если размерная цепь включает однородные 
по характеру действия и величине изменения параметров, то можно обойтись одним видом 
компенсатора. Это наиболее часто встречающийся случай.

При принятии решения о введении компенсатора задача проектирования параметров 
размерной цепи сводится к расчету компенсатора. Компенсатор можно представить как 
дополнительное материальное звено, введенное в конструктивную цепь, которое 
подчиняется всем закономерностям и взаимосвязям между звеньями цепи.
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