Przyktad wymiarowania rowka na wpust pryzmatyczny
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wykonanego frezem trzpieniowym (,,palcowym”).

UWAGI:

U.1. Tolerancje Tp zalezq od rodzaju
potqczenia miedzy watem a piastq:

P9 dla pot. spoczynkowych
N9 dla pot. zwyktych

r-{
U.2. Wartos¢ promienia Iz powinna

by¢ mniejsza od wielkosci fazy wpustu.

U.3. Wyznaczanie wymiaru X:

Xox = d=(tr™)
—gdzie t, jest gtebokosciq rowka wg PN.

U.4. Tolerancje TX zalezq od srednic d
i wynikajq z odchytek gtebokosci rowkow:

dla6<d<22

0,1
X ={ 0,2 dla22<d< 130
0,3 dla130=d =500

U.5. Tolerancje TL zalezq
od znormalizowanej dtugosci wpustu L:

0,2 dla10sL<28
TL ={ 0,3 dla32<L<80
0,5 dla90=<L=<120

U.6. Przy wymiarowaniu promieni rowka

na wpust podaje sie tylko litere R bez liczby
wymiarowej, gdyz wymiar promienia mozna

wyprowadzi¢ z szerokosci b.

U.7. Norma zwiqgzana: PN-M-85005:1970.

radoslaw.pakowski@pw.edu.pl



Przyktad wymiarowania rowka na wpust pryzmatyczny
wykonanego frezem trzpieniowym (,,palcowym”) od konca watu.
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Sposob wymiarowania.

UWAGI:

U.1. Tolerancje Ty, zalezq od rodzaju
potqczenia miedzy watem a piastq:
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N9 dla pot. zwyktych

P9 dla pot. spoczynkowych
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U.2. Wartos¢ promienia I'; powinna

\
g : R01,6i by¢ mniejsza od wielkosci fazy wpustu.

A U.3. Wyznaczanie wymiaru X:
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X U.4. Tolerancje TX zalezq od srednic d
- il - i wynikajq z odchytek gtebokosci rowkéw:
0,1 dlaé6=<d<22
Lt TX ={ 0,2 dla22<d<130
< > 0,3 dla 130 < d < 500
U.5. Tolerancje TL zaleziq
od znormalizowanej dtugosci wpustu L:
0,2 dla10=<L<28
TL ={ 0,3 dla32<L<80
0,5 dla90<L<120
=~
B - U.6. Przy wymiarowaniu promieni rowka
na wpust podaje sie tylko litere R bez liczby
5 wymiarowej, gdyz wymiar promienia mozna
wyprowadzi¢ z szerokosci b.
U.7. Norma zwiqgzana: PN-M-85005:1970.
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Przyktad wymiarowania rowkoéw na wpusty pryzmatyczne wykonanych
frezem trzpieniowym (,,palcowym”) — dla 2 wpustow.
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Sposob wymiarowania:

U.1. Tolerancje T} zalezq od rodzaju
L \ potqczenia miedzy watem a piastq:
/

A P9 dla pot. spoczynkowych
A T = { N9 dla pot. zwyktych

U.2. Wartos¢ promienia Iz powinna by¢

mniejsza od wielkosci fazy wpustu.
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— gdzie t, jest gtebokosciq rowka wg PN.
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U.4. Tolerancje TX zalezq od srednic d
Xop7x i wynikajq z odchytek gtebokosci rowkéw:

0,1 dlaé6<d<22
TX ={
L+TL
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0,2 dla22<d< 130
0,3 dla 130 < d < 500

A

U.5. Tolerancje TL zaleiq
od znormalizowanej dtugosci wpustu L:

0,3 dla32s<L<80

0,2 dla10=sL <28
TL ={
0,5 dla90=<L <120

U.6. Przy wymiarowaniu promieni rowka

2 na wpust podaje sige tylko litere R bez liczby
P wymiarowej, gdyz wymiar promienia mozna
wyprowadzi¢ z szerokosci b.

U.7. Norma zwigzana: PN-M-85005:1970.
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Przyktad wymiarowania rowka na wpust pryzmatyczny
wykonanego frezem ,,tarczowym”.

Sposob wymiarowania.
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UWAGI:

U.1. Tolerancje T zalezq od rodzaju
potqczenia miedzy watem a piastq:

A Ra3,v2/ P9 dla pot. spoczynkowych
Tp = { N9 dla pot. zwyktych

U.2. Wartos¢ promienia Iz powinna
by¢ mniejsza od wielkosci fazy wpustu.

[A]
U.3. Tolerancje TL zalezq
od znormalizowanej dtugosci wpustu L:

L TL

0,2 dla10=sL<28
TL ={ 0,3 dla32<L<80
! ! 0‘\‘816 0,5 dla90<L< 120
7y U.4. Tolerancje TY zalezq od srednic d

i wynikajq z odchytek gtebokosci rowkéw:
] 0,1 dla6sdx<22
TY ={ 0,2 dla22<d< 130
0,3 dla 130 < d < 500
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U.5. Wymiar Y powinien zapewni¢
uzyskanie gtebokosci rowka wynikajqcej
z wymiaréw znormalizowanych.

U.6. Norma zwiqgzana: PN-M-85005:1970.
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Przyktad wymiarowania rowka na wpust czotenkowy
(wpust Woodruffa) dla czopa stozkowego.

UWAGI:
1
U.1. d jest srednicq przyjmowangq
najczesciej w potowie dtugosci
B czopa stozkowego.
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Sposob wymiarowania.
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U.2. Szerokos¢ rowka b przyjmuje sie w zaleznosci
od zastosowania wpustu: do przenoszenia momentu
skrecajqcego, lub jako elementu ustalajqcego.
bJs9 > Dla zastosowania na czopach stozkowych jest to element
o i ustalajqcy (stanowiqcy ewentualnie dodatkowe zabezpieczenie).
~
U.3. Wartos¢ promienia I powinna by¢
mniejsza od wielkosci fazy wpustu.
P a+TY o
U.4. Wg Poradnika Narzedziowca (E. Gorski; WNT
W-wa 1989) srednice frezow Dfreza do wykonywania
rowkoéw na wpusty czotenkowe sq o 0,5mm wieksze
od srednic krqzkéw, z ktérych wykonuje sie wpusty.
0%
U.5. Tolerancje TY zalezq od srednicy d
i i wynikajq z odchytek gtebokosci rowkéw:
\@31 0,1 dla3sd<22
TY = { 0,2 dla22<d< 130
0,3 dla 130 < d < 500
>
>'.T U.6. Wymiar Y powinien zapewni¢
uzyskanie gtebokosci rowka wynikajqcej
< z wymiaréw znormalizowanych.
A4

U.7. Norma zwigzana: PN-M-85008:1988.
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