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Массивные крупногабаритные соединения с гарантированным натягом, как правило, имеют пониженную усталостную прочность из-за влияния масштабного, конструктивного (концентрация напряжений), технологического и эксплутационного факторов [1].
Известны случаи отказа поршневых газовых компрессоров, происходящие по причине усталостного разрушения крупногабаритных кривошипных валов [2].
Уникальность крупногабаритных соединений предъявляет особые требования к выбору технологических режимов сборки [3], к условиям теплового взаимодействия сопрягаемых деталей, к  технологии выполнения операций сборки.

При формировании натяга в начальный момент контактного взаимодействия нагретого и охлажденного элемента, возникает контрастный градиент температур, который приводит к резкому увеличению температурных напряжений в охлажденном элементе и термическому удару. В результате, охлажденный элемент имеет предрасположенность к образованию на его поверхности дефектов в виде микротрещин, которые при эксплуатации могут объединяться в магистральную трещину и служить источником усталостного разрушения деталей и последующего отказа изделия.

В процессе сборки, кроме градиента температур, возникают механические дефекты, обусловленные возникновением контактных напряжений между сопрягаемыми элементами при их движении относительно друг друга при осуществлении сборочных операций  (например, пальца относительно кривошипа поршневого компрессора). Вследствие этого, могут образовываться повреждения типа задиров и царапин на внутренней поверхности нагретого элемента (кривошипа). Эти повреждения так же являются концентраторами напряжений и могут служить очагами зарождения усталостных трещин. 

Экспериментальные исследования влияния термического удара, проведенные на опытных образцах, подтверждают появление микротрещин, направленных перпендикулярно оси сопряжения (поперечные). Это может быть вызвано двумя причинами: физическим - мартенситным превращением при быстром охлаждении стали и механическим – образованием локальных перенапряжений, приводящих к микроразрушению поверхностных слоев. 
Наличие в изделии механических задиров и царапин приводит к неравномерному распределению остаточных напряжений после формирования натяга, создавая у основания надреза пиковую концентрацию нормальных напряжений. Пик напряжений тем больше, чем меньше радиус концентратора напряжения и чем больше глубина надреза. 
Совокупность термического удара и локальных концентраторов напряжений повышает риск образования микротрещин в процессе сборки.
Для исключения неблагоприятных факторов сборки предлагается обеспечивать воздушную прослойку между деталями в момент формирования натяга. На основе теории подобия обоснованы адекватные размерные и тепловые параметры физической модели для обоснования величины зазора и операций технологии сборки. 

Разработана технологическая оснастка, обеспечивающая соосность и воздушную прослойку во время сборки соединения.
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