Część 2
POŁĄCZENIA KSZTAŁTOWE
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1. Co to jest połączenie rozłączne części maszyn? Podaj przykłady.
2. Do czego wykorzystuje się połączenia wielowypustowe?
3. Co wiesz na temat połączeń klinowych?
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[image: image1.png]W celu zapewnienia poprawnego dziatania urzadzen wszystkie czesci je tworzace mu-
sz3 by¢ w odpowiedni spos6b ze soba polgczone.

Pofgczeniem nazywa sig fragment (miejsce) urzadzenia, w ktérym zostaty sprzegniete
dwie (lub wigcej) czesci. Zadaniami polaczen czedci maszyn sg:

« przeniesienie obciazenia (sity lub momentu obrotowego) pomigdzy czesciami,

« zabezpieczenie przed wzajemnym przemieszczaniem sie czesci sprzezonych lub za-
gwarantowanie wykonywania tylko okreslonego ruchu wzglednego czeséci sprzezonych.
Polgczenia moga by¢ wykonywane réznymi technikami. Wykorzystuje sie rozne zja-

wiska fizyczne wplywajace na sprzegniecie elementéw — wynika stad duza réznorodnosc

polaczen czgsci maszyn. W klasyfikacji polaczent przyjmuje sie nastepujace kryteria:

1. rozlaczalnodci czedci taczonych,

2. stosowania dodatkowych elementéw taczacych,

3. sposobu przenoszenia obcigzenia przez polaczenie,

4. mozliwogci wykonywania ruchu wzglednego czesci faczonych.

Ze wzgledu na mozliwo$¢ rozkaczania czesci polaczonych rozréznia si¢ potaczenia

(rys. L.2):

« rozkgezne — dajace mozliwos¢ rozkyczenia czedci faczonych bez ryzyka ich uszkodzenia,

« nierozlaczne — rozlaczenie czedci faczonych wigze si¢ z koniecznoscia uszkodzenia po-
taczenia (facznikéw lub czesci faczonych).

Rgﬂicine . : i : Nie‘rgzﬁ’;:zné e
Gwintowe Spawane |
‘Wpustowe Zgrzewane

Wielowypustowe Lutowane

Kotkowe Klejone
Sworzniowe — Nitowe
Weiskowe ot Odksztatcane plastycznie
Wieloboczne
Klinowe

Rys. 1.2 Podzial potaczert wg kryterium rozkaczalnosci czesci taczonych

Przedstawiony powyzej podzial polgczen jest najwazniejszy dla uzytkownikéw urzg-
dzen i dlatego stosuje si¢ go najczesciej.
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8.5 ) Polaczenia rozlaczne
8.5.1 /) Podziat potaczen roztacznych

Polyczenia rozlyczne to takie, ktorych demontaz jest mozliwy bez uszkodzenia zad-
nego elementu zlacza. Sa to z reguly potaczenia ksztattowe, gdyz polegaj na zatamaniach
powierzchni styku faczonych elementow, czyli odpowiedniemu ich uksztaltowaniu (polg-
czenia bezposrednie), lub przenikaniu gladkiej powierzchni styku przez tyczniki o odpo-
wiednim ksztalcie (polgczenia posrednie). Konstrukcja polgczen posrednich wymaga
stosowania tacznikow w postaci wpustow, kotkow, sworzni, klindw, $rub lub wkretow.

Do rozigcznych zalicza sig potaczenia:

wpustowe,

wielowypustowe i wielokarbowe,

kotkowe i sworzniowe,

Kklinowe,

gwintowe.

Polgczenia rozlgczne mogg by¢:

e spoczynkowe, gdy stuza do przenoszenia momentu obrotowego lub sit wzdtuznych
oraz do ustalania polozenia jednej czesci wzgledem drugiej, a wzgledny ruch polg-
czonych czgdci jest niemozliwy;

e ruchowe, w ktorych polgczone czgséci mogg si¢ wzgledem siebie przemieszczaé, a polg-
czenie ma charakter kKierujgcy i stuzy do prowadzenia jednej czgéci wzgledem drugiej.

8.5.2 ) Potaczenia wpustowe

Polaczenia wpustowe stanowia grupe roztycznych posrednich potaczen ksztaltowych.
Stosuje si¢ je do Iaczenia watow z piastami kot zgbatych, sprzegiet itp. w celu przeniesienia
momentu obrotowego z jednego elementu na drugi lub odwrotnie. Takie potgczenie ma
charakter spoczynkowy. Gdy oprécz przeniesienia momentu obrotowego jest wymagana

1 |
T

S S

Rys. 8.40 | Polaczenic wpustowe z wpustem pryzmatycznym zaokraglonym
d - érednica polaczenia, b - szerokosé wpustu, - wysokos¢ wpustu, 1 - czynna dhugosé wpustu,
1= + b) - calkowita dlugos¢ wpustu, t - glebokos¢ rowka w piacie
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mozliwoé¢ przemieszczania si¢ piasty wzdhuz osi watu, wowczas polaczenie wpustowe
ma charakter ruchowy.

Role facznikéw w polaczeniach wpustowych petnig wpusty (rys. 8.40). Wpusty osa-
dza si¢ powierzchniami bocznymi ciasno w rowkach czopa watu i piasty (pasowanie N9/
h9 lub P9/h9). Osiowanie walu i piasty nalezy zapewni¢, stosujgc lekki wcisk na $rednicy
polgczenia (pasowanie H7/j6).

W potaczeniach ruchowych wpust osadza si¢ ciasno w rowku czopa walu (pasowa-
nie N9/h9), natomiast luzno w rowku piasty (pasowanie F9/h9 lub G9/h9). Na érednicy
polaczenia stosuje si¢ pasowanie suwliwe (H7/{7).

Dla ufatwienia montazu gleboko$¢ rowka w piascie powinna by¢ taka, aby miedzy
grzbietem wpustu a dnem rowka w piascie zapewni¢ wymagany luz 0,2-0,4 mm.

Rys.8.41 | Rodzaje wpustow

a - pryzmatyczny zaokraglony, b - pryzmatyczny $cigty jednootworowy, ¢ - pryzmatyczny zaokraglony
dwuotworowy, d - pryzmatyczny zaokraglony dwuotworowy wyciskowy, e - czopkowy symetryczny,
f- czopkowy niesymetryczny, g - czolenkowy pryzmatyczny
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Przyklad 8.9

Na watku o §rednicy d = 40 mm osadzono spoczynkowo koto zebate, przenoszace moment obro-
towy M =400 N - m. Watek wykonano ze stali C45, koo z zeliwa EN-GJL-200, a wpust ze stali
E360. Nalezy dobrac wymiary wpustu dla lekkich warunkow pracy.

Rozwigzanie
Obliczamy silg obwodowy dzialajaca na wpust
3
po M 24004007 o 00 N2 20 kN
d 40

Z tablicy 8-7 dla d = 40 mm dobieramy wpust pryzmatyczny zaokraglony o wymiarach
poprzecznych bx h =12 x 8 mm.

Na podstawie danych zawartych w tablicach 8-1 do 8-5 ustalamy wartosci dopuszczalnych
naprezen $ciskajacych:

o dlastali C45: k‘ =0,48R = 0,48 - 355 = 170,4 MPa = 170 MPa,
80
e dla zeliwa EN-GJL-200: k=—"—= 3—2 =228,6 MPa = 229 MPa,
%50
o dla stali E360 k: =0,48R =0,48-360 = 172,8 MPa = 173 MPa.
Ustalamy warto$¢ dopuszczalnych naciskow powierzchniowych dla najstabszego materiatu,
czyli dla stali C45
k,=zk,

Na podstawie tablicy 8-8 przyjmujemy z = 0,
k,=0,8-170 = 136 MPa

8, wiec

Po przeksztalceniu wzoru (8.49) obliczamy minimalng czynng diugosé jednego wpustu

20000
L2 I;l = ] =36,8 mm
kon 1361

oraz catkowita dfugos¢ wpustu
I=1+b=368+12=488 mm
Przyjmujemy zalecang dugo$¢ wpustu
=50 mm

Korzystajac z danych zawartych w tablicy 3.6, dobieramy wpust pryzmatyczny zaokraglony
8 x 12 x 50 wg PN-70/M-85005.

8.5.3 ) Potaczenia wielowypustowe

Polyczenia wielowypustowe sg grup roztgcznych bezposrednich polaczen ksztattowych.
Podobnie jak potgczenia wpustowe, wykorzystuje si¢ je do laczenia osi i watéw z pia-
stami kol pasowych, sprzegiel itp. w celu przeniesienia momentu obrotowego z jednego
elementu na drugi za pomoca wypustow wykonanych na watku i w otworze piasty (rys.
8.43). Polaczenia tego rodzaju moga by¢ spoczynkowe lub ruchowe, gdy oprécz przeno-
szenia momentu obrotowego od potaczenia wymaga si¢ takze mozliwosci przemieszcza-
nia si¢ piasty wzdhuz osi watu.
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Rys.8.44 | Sposoby osiowania polaczeri wiclowypustowych
a - na wewnetrznej érednicy czopa d, b - na zewngtrznej srednicy wypustow D,
¢ - na bocznych powierzchniach wypustéw

Najczesciej wykorzystuje si¢ wielowypusty o prostokatnym zarysie wypustow na
watku i rowkéw w piascie. Od §rednicy wewnetrznej d polaczenia zalezy liczba wypustow,
ktora wynosi 6, 8 ub 10. Wymiary wielowypustéw znormalizowano.

Dobor pasowania potgczenia wielowypustowego zalezy od rodzaju potaczenia (spo-
czynkowe lub ruchowe) i sposobu osiowania (rys. 8.44).

Ze wzgledu na duzg wytrzymalto$c specyficznym rodzajem s wielowypustowe pot3-
czenia zgbate o ewolwentowym zarysie wypustow, ktore znormalizowano. Osiowanie tego
polaczenia odbywa sie na ewolwentowych bocznych powierzchniach wypustéw, a paso-
wanie na $rednicy podzialowej d, (rys. 8.45).

Obliczanie polaczen wielowypustowych polega na okresleniu naciskow na powierzch-
niach bocznych wypustéw; ktdre nie mogg przekroczyé wartosci dopuszezalnych. Srednice
d polaczenia wyznacza si¢ na podstawie obliczert wytrzymatosciowych watu, pomijajac ist-
nienie wypustow. Dla przyjetej srednicy dobieramy wymiary przekroju poprzecznego wg
normy. Nastepnie ustalamy diugo$¢ polaczenia z warunku wytrzymatoéci potaczenia na
naciski powierzchniowe.



[image: image6.png]Potaczenia roztaczne | 397

Na podstawie przeksztalconego wzoru (8.53) obliczamy wymagang diugos¢ piasty
I F - 53333

°0,75hkn  0,75:3:50-8
Przyjmujemy dhugos¢ piasty tarczy sprzegla [ = 60 mm.

Potaczenia wielokarbowe \ 85.4

Polaczenia wielokarbowe stanowia specyficzne rozwigzanie polgczen wielowypusto-
wych. Majg one kilkadziesiat drobnych wypustéw o zarysie tréjkatnym na obwodzie
polaczenia i dzigki temu nie ostabiaja znacznie wytrzymatosci czopa. Sa to potaczenia
spoczynkowe o matej dokfadnosci osiowania na bocznych powierzchniach wypustéow
(rys. 8.46).

Duza liczba wypustéw na obwodzie (z = 20...70) umozliwia dowolne ustawianie
piasty wzgledem czopa i powoduje, ze naciski powierzchniowe w ztaczu sg niewielkie.
Minimalnykat ¢ regulacji ustawienia wynika z liczby wypustow z i jest opisany wzorem

P—— (8.54)

=59,3 mm

Rys. 8.46 | Pofgczenie wielokarbowe

Obliczanie polgczen wielokarbowych jest prawie identyczne jak polaczen wielo-
wypustowych o prostokatnym zarysie wypustow. Roznica polega na tym, ze sita nacisku
F_napowierzchnie boczne tréjkatnych wypustow jest sktadows sity obwodowej i oblicza
si¢ jg za pomocg wzoru

2M, 4M,

F = = Scosa = D+;cosa (8.55)

o

‘W zwigzku z tym naciski powierzchniowe p, wynikajace z dziatania tej sity, okresla
sig za pomocg wyrazenia

r = k, (8.56)

“0.75hLn
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8.5.5 ) Polaczenia kotkowe i sworzniowe

Polaczenia kotkowe sg najtaiszymi roztacznymi posrednimi polaczeniami ksztaltowymi.
Réznego typu kotki (rys. 8.47) wykorzystuje si¢ do tgczenia czeéci maszyn, ustalania ich
wzajemnego polozenia lub jako elementy zabezpieczajace polaczenie przed nadmiernym

przecigzeniem.
i
) IR \
\ 2 ‘ |-
i "‘ | i\
i 1y ‘ ‘J
d d d d 4

Rys. 8.47 | Rodzaje kotkow

a - walcowy, b - stozkowy, ¢ - stozkowy z gwintem, d - karbowy, e - sprezysty rozciety

]

Rys. 8.48 | Polaczenia kotkowe

a - ustalajace, b - poprzeczne, ¢ - wrdluzne
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Rys. 8.49 | Polaczenia kolkowe ruchowe

a - przesuwne, b - obrotowe

Zaleznie od wymagan konstrukcyjnych kolki wttacza si¢ wg pasowan mieszanych
(np. H7/n6) lub ciasnych (np. H7/p6). Otwory przeznaczone na kotki sa rozwiercane,
a kolki - szlifowane. Kotki sprezyste spetniajg z reguty role ustalajaca wzajemne potoze-
nie czg$ci faczonych w inny sposéb (np. wkretami).

Kotki wykonuje si¢ ze stali konstrukcyjnych weglowych oraz stali stopowych do ulep-
szania cieplnego.

Polgczenia kotkowe z reguly sg potaczeniami spoczynkowymi o charakterze ustalaja-
cym lub przenoszacymi obcigzenia z kotkami poprzecznymi lub wzdtuznymi (rys. 8.48).

Niekiedy, gdy jest wymagany wzgledny ruch potaczonych czgsci, stosuje si¢ potacze-
nia kotkowe ruchowe (rys. 8.49).

Obliczanie polaczen kotkowych. Poniewaz polgczenia kotkowe nie mogg prze-
nosi¢ duzych obcigzen, wigc o wymiarach kotka najczeéciej decydujg wymagania tech-
nologiczne, a nie wytrzymatociowe. W razie koniecznosci kotki oblicza si¢ z warunku
wytrzymatoéci na Scinanie i na naciski powierzchniowe.

Rys. 8.50 | Polaczenie kotkowe

poprzeczne watka z tuleja obcigzone
momentem obrotowym

a - charakterystyczne wymiary potgczenia,
b - rozktad naciskéw powierzchniowych
w polaczeniu
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d - érednica kotka,
1, - czynna dhugos¢ kotka.
k, - dopuszczalne naciski powierzchniowe dla stabszego materiatu polaczenia obliczane
‘wg wzoru (8.50) i tablicy 8-8.
Polaczenia sworzniowe. Sworznie (rys. 8.51) to grubsze kolki pasowane zwykle

luzno i wymagajace zabezpieczenia przed przesunieciem wzdhuz osi polaczenia. Ksztalty
i wymiary sworzni znormalizowano. Normalizacja objeto m.in. sworznie:

o bezlba,

o zlbem,

e zczopem gwintowanym z tbem walcowym,

o zlbem stozkowym i noskiem.

Sworznie wykonuje si¢ ze stali konstrukcyjnych weglowych, stali stopowych do ulep-
szania cieplnego, a gdy wymagana jest duza no$nos¢ powierzchni sworznia - ze stali
stopowych do naweglania.

Zabezpieczenie sworzni przed przesunigciem wzdhuz osi polaczenia uzyskuje sie za
pomocg tbow, kolkow, zawleczek, pierscieni osadczych lub sprezynujacych (rys. 8.52).

T 0

Rys. 8.51 | Rodzaje sworzni

a - pelny bez Tba, b - drgzony gladki, ¢ - 2 them walcowym i rowkiem, d - 7 tbem walcowym i czopem
gwintowanym, e - z tbem stozkowym 7 noskiem i czopem gwintowanym

r

Rys. 8.52 | Rodzaje zabezpicczen sworzni

a - zawleczka, b - piericiet osadczy z otworem gwintowanym, ¢ - sprezynujacy osadczy plericie zewnetrzny,
d - sprezynujacy osadczy pierécieit wewnetrzny

Obliczanie polaczen sworzniowych. Pofaczenia sworzniowe moga by¢ wykorzysty-
wane jako spoczynkowe lub ruchowe. Spoczynkowe polaczenia sworzniowe stale, w kt6-
rych sworzen jest pasowany ciasno w obu taczonych elementach, stosuje si¢ rzadziej.
Sworzent w takim polaczeniu jest $cinany najczesciej w dwéch przekrojach. Warunek
wytrzymatosci na $cinanie mozna przedstawi¢ za pomocg wyrazenia

-

nd
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z ktérego wyznacza sie §rednice sworznia

dz 28 (8.64)

7rk

Nastgpnie sprawdza si¢ sworzen na naciski powierzchniowe.

Z reguly polaczenia sworzniowe sa jednak polaczeniami ruchowymi, w ktérych
sworzen jest pasowany luzno w jednym z taczonych elementéw, a ciasno w drugim. Takie
polaczenie stanowi najczgéciej przegub ucho-widetki (rys. 8.53). Sworzen w takim ukta-
dzie oblicza si¢ z warunku wytrzymatosci na zginanie i sprawdza na naciski powierzch-
niowe w otworach widelek.

Moment zginajacy sworzen jest opisany za pomocg wzoru

M, _F 2Ly R W

8 s

a naprezenia zginajace w sworzniu

M,
g tet {(8.66)

w,

gdzie:
W, =0,1d" - wskaznik wytrzymalosci na zginanie dla sworzni pelnych,

Fi2 Fi2

Rys.8.53 | Polaczenie sworzniowe widelkowe
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o dla sworznia drazonego

gt 5
W, =01 £ :O,IM:ZOSS mm®
d 28

Zastosowanie drgzonego sworznia bedzie korzystniejsze zaréwno ze wzgledu na naciski
powierzchniowe, jak i mniejsza masg sworznia.

Sprawdzamy naciski powierzchniowe na sworzen.

Dla stali 20Cr4 na podstawie tablic 8-1 do 8-5 oraz 8-7 przyjmujemy z = 0,4 i okreslamy
naprezenia dopuszczalne

Z,
k, =2k, =0,4-2=0,4222 _ 45,3 MPa = 48 MPa
x, 3,6
Naciski powierzchniowe w korbowodzie
20.10°
piat =18,8 MPa<k, =48 MPa
dl, 2838
Naciski powierzchniowe w tloku
F__20.10°

p=——= =23,3 MPa<k, =48 MPa
2di, 2:28:16

Nalezy wiec zastosowaé sworzefi dragzony o $rednicy zewngtrznej d = 28 mm, érednicy
wewngtrznej d, = 14 mm i dtugosci /= 72 mm.

Polaczenia klinowe { 8.5.6

Potgczenia klinowe to rozljczne poérednie potgczenia ksztattowe. Elementami zlacz-
nymi s w nich kliny (rys. 8.54), czyli elementy o powierzchniach roboczych (plaskich
lub walcowych) pochylonych wzgledem siebie pod katem «, nazywanym katem rozwarcia
Kklina. Kliny moga by¢ dwustronne - symetryczne (rys. 8.54a) i jednostronne - niesyme-
tryczne (rys. 8.54b). Kliny symetryczne charakteryzuje zbiezno$¢ okreslona zaleznoscia

a=thoga (69

Natomiast kliny niesymetryczne charakteryzuje pochylenie definiowane jako

h-h B
%:tga { (8.70)
A-A ‘.h
I * I
g — —&— —z& = o
B 7! <Y :*

Rys. 8.54 | Kliny i ich charakterystyczne wymiary
a - symetryczny, b - niesymetryczny
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Polyczenia klinowe mogg by¢ poprzeczne, wzdluzne i nastawne. W potaczeniach
poprzecznych klin (najczgsciej symetryczny) jest wbity prostopadle do osi polaczenia
(rys. 8.55). Polgczenia poprzeczne moga taczy¢ waly z tulejami lub tworzy¢ zlacza typu
ucho-widelki. Klin jest wbijany w odpowiednio uksztaltowany otwdr i utrzymuje sie
w.nim dzigki sile tarcia wystepujacej migdzy roboczymi powierzchniami klina i otworem.
Aby klin nie wysunat si¢ z potaczenia, musi by¢ spetniony warunek samohamownosci
klina, Warunek samohamownosci jest opisany nieréwnoscia

————
| s
% |
| / )
F| LE
« \
\ {
| N Y
7 R
Rys.8.55 | Polczenie klinowe
—— !

poprzeczne

Rys. 8.56 | Polgczenia Klinowe wzdtuzne

a - Klinem wpuszezanym scietym, b — Klinem wpuszczanym noskowym, ¢ - Klinem plaskim, d - Klinem
whleslym, e - Klinami stycznymi
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Rys. 8.57 | Polgczenie klinowe nastawne

h,—h, —
A:~T‘:2tg%<2,u (8.71)

gdzie y oznacza wspélezynnik tarcia dla materiatu klina i powierzchni z nim wspétpra-
cujgeych.

Potaczenia wzdhuine klinem rownolegtym do osi taczonych czesci (rys. 8.56) stosuje
sie do taczenia waléw z piastami kot pasowych, zgbatych i in. oraz do zabezpieczania piast
przed przesuwaniem si¢ na walach. Pochylenie klinéw A wynosi od 1:60 do 1:100, co zapew-
nia samohamownos¢ Klinow w polgczeniach. Takie samo pochylenie musi mie¢ dno rowka
w piascie. Znormalizowane wymiary klinéw wpuszczanych przedstawiono w tablicy 8-7.

Kliny wykonuje sig ze stali weglowych (C), konstrukcyjnych (S) lub maszynowych
(E). Wbija si¢ je migdzy odpowiednig powierzchnig watu i dno rowka w piascie, co moze
spowodowa¢ poprzeczne przesunigcie piasty wzgledem osi watu. Z tego powodu potg-
czenia klinowe wykorzystuje si¢ do taczenia czesci wolno obracajgcych sie i niewymaga-
jacych dobrego osiowania.

Polaczenia nastawne (rys. 8.57) stosowane sg do regulacji wzajemnego potozenia
czesci oraz do utrzymania stalych napie¢ w polgczeniach pomimo zuzywania sig wspot-
pracujgcych czesci.

Potaczenia gwintowe | 857

Gwint powstaje w wyniku wykonania rowka o odpowiednim ksztalcie wzdhuz linii $ru-
bowej na zewngtrznej lub wewngtrznej powierzchni walcowej albo stozkowej.

Linia $rubowa jest wynikiem nawiniecia na walec lub stozek o $rednicy D réwni
pochylej o dtugodci podstawy L = 7D i wysokosci P (rys. 8.584, b). Odpowiednio do
kierunku nawijania linii §rubowej gwint moze by¢ prawy lub lewy. Gdy liczba linii $ru-
bowych nawijanych na walec lub stozek jest wigksza niz 1, a odlegloé¢ migdzy nimi P,
jest krotnoscig wysokosci P, mamy do czynienia z gwintem wielokrotnym (rys. 8.58¢). Na
przyktad z nawinigcia dwéch linii §rubowych powstaje gwint dwukrotny.

‘Wysoko$¢ réwni to skok linii Srubowej (gwintu), a kat pochylenia réwni y tworzy kgt
wzniosu linii srubowej i wyznacza si¢ go z zaleznosci

P o
®r="5 i 8.72)
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Kierunek ° Kierunek
nawijania nawijania
prawy lewy

| Powstawanie linii rubowej
a - pojedynczej prawej, b - pojedynczej lewej, ¢ - dwukrotnej prawej

Odleglos¢ migdzy sasiednimi zwojami linii srubowych, mierzong wzdtuz ich osi,
nazywamy podzialkg P_. Dla linii srubowych (gwintéw) jednokrotnych podziatka P_= P.
Natomiast dla gwintow n-krotnych podziatka jest okreslona wzorem

p-t CEE)

“on

Ksztalt rowka to tzw. zarys gwintu, ktéry moze by¢ tréjkatny, trapezowy, prostokatny
lub okragly.

Polgczenia gwintowe sa najczeéciej stosowanymi w budowie maszyn roztacznymi
posrednimi polaczeniami ksztattowymi. Powstaja przez skojarzenie elementu o gwincie
zewngtrznym ($ruby) z elementem majgcym odpowiedni gwint wewnetrzny (nakretka).
Potaczenia gwintowe moga by¢ posrednie, gdy sg realizowane za pomocg $ruby i nakretki
(rys. 8.59a) lub wkreta (rys. 8.59b), albo bezposrednie, gdy gwinty sa wykonane w taczo-
nych elementach (rys. 8.59¢).

|
w INE—i
GERS)
N Sin

Rys. 8.59 | Polaczenia gwintowe
4 - posrednic sruba z nakretka, b - posrednie wkretem, ¢ - bezposrednie
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Oznaczanie potaczen roztacznych na rysunkach {_ 85.8
technicznych

Polaczenia wpustowe (rys. 8.71) przedstawia si¢ na rysunkach w sposob rzeczywisty. Na
rysunkach ztozeniowych wpustu si¢ nie wymiaruje, natomiast rodzaj, typ, wymiary tego
wpustu i numer whasciwej normy podaje sie w wykazie czesci nad tabliczka rysunkows —
np. wpust pryzmatyczny A 16x10x100 PN-M-85005:1970.

Polaczenia wielowypustowe i wielokarbowe, zgodnic z odpowiednia norma, przed-
stawia si¢ na rysunkach w sposob szczegotowy lub uproszczony, z zaznaczeniem na linii
odniesienia symbolu zarysu oraz podaniem numeru normy i parametréw wielowypustu.
Jako przyklad na rysunku 8.72 przedstawiono polaczenie wielowypustowe réwnolegle.

Polgczenia wielowypustowe ewolwentowe i wielokarbowe w uproszczeniu rysuje sig
7 zaznaczeniem Srednicy podzialowej polaczenia linig punktows cienkg. Na rysunku 8.73
przedstawiono w uproszczeniu polczenie wielowypustowe ewolwentowe o 12 wypustach,
$rednicach wewnetrznej d = 94 mm i zewnetrznej D = 98 mm, osiowane na powierzch-
niach bocznych wielowypustu, spoczynkowe.

Polyczenia kotkowe mozna rysowa¢ w sposob dokladny (patrz rys. 8.48 i 8.49),
2z podaniem wymiaréw polaczenia, w sposéb uproszczony lub umowny. Kotki przedsta-
wione w sposob uproszczony lub umowny wymiaruje si¢ przez podanie na linii odnie-
sienia odpowiedniego numeru normy (rys. 8.74).

Polyczenia sworzniowe rysuje si¢ i wymiaruje podobnie (w uproszczeniu lub w spo-
s6b umowny), przy czym podaje sie odpowiednie symbole oraz numery norm sworznia
i elementow zabezpieczajacych go przed wysunieciem z polaczenia (rys. 8.75).

A

| AR

]
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|
I —
=1
| |

Rys. 8.71 | Polaczenie wpustowe z wpustem pryzmatycznym typu A
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Rys. 872 | Uproszczone przedstawienie polyczenia wielowypustowego rownoleglego

0 nastgpujacych parametrach:
10 - liczba wypustow, 92 - §rednica wewngtrzna (d), 96 - érednica zewnetrzna (D),
d - osiowanie na $rednicy wewngtrznej, P - polaczenie przesuwne

_/\_ PN-ISO 14-12x94x98b-S
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Rys. 8.74 | Rysunki pofaczenia kotkowego

a - dokladny, b - uproszczony, ¢ - umowny
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Rys. 8.75 | Rysunki potczenia sworzniowego

4 - uproszczony, b - umowny

Nazwa polaczenia Rysunek uproszczony Przedstawienie umowne
w przekroju w widoku

Potaczenie $ruba z them
B-katnym z podktadka,
plaska i nakretka 6-katna
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Polaczenie $ruba 2-stronna [ I
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wewnetrznym 6-katnym T

Polaczenie wkretem z fbem U—U | {
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Rys. 8.76 | Rysowanic polaczet gwintowych na rysunkach ztozeniowych
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Polgczenia klinowe, podobnie jak wpustowe, przedstawia sie na rysunkach w sposob
rzeczywisty (patrz rys. 8.55 do 8.57). Na rysunkach zlozeniowych klinéw si¢ nie wymia-
ruje, a rodzaj, typ, wymiary wpustu i numer normy wpisuje si¢ W wykazie cze$ci nad
tabliczkq rysunkowa — np. klin wpuszczany scigty 8x7x25 PN-73/M-85031.

Polgczenia gwintowe bezposrednie rysuje sie w sposob uszczegétowiony lub uprosz-
czony, natomiast elementy zlaczne polaczen poérednich na rysunkach ztozeniowych
2godnie z normg przedstawia si¢ w sposéb uproszczony lub umowny. Przyktady niekts-
rych polaczeri gwintowych posrednich przedstawiono na rysunku 8.76.

Przy takim przedstawieniu polgczer waine jest, aby w wykazie czgsci podac rodzaj
elementu faczacego, jego podstawowe wymiary i numer normy - np. sruba M12x36
PN-ENISO 4014:2011.

8.5.9 ] Polaczenia roztaczne w pojazdach samochodowych

Polaczenia rozigczne szeroko wykorzystuje si¢ w konstrukcji pojazdéw samochodo-
wych. Najbardziej licznie wystepuja polgczenia gwintowe i to niemal we wszystkich
odmianach. Z uwagi na duzg liczbe czesci obrotowych i mechanizméw przenoszenia
tego ruchu, czgsto spotyka si¢ potgczenia wpustowe, wielowypustowe i wielokarbowe.
Réwnie czesto wystepuja polaczenia sworzniowe, zwlaszcza w przegubowych skoja-
rzeniach czgdci. Zastosowanie polaczen kotkowych ogranicza sie gtéwnie do ustalania
wzajemnego polozenia taczonych czgsci (obudowy, pokrywy, tarcze). Ze wagledu na
niedokladne osiowanie faczonych czgsci, w pojazdach samochodowych nie stosuje sie
polgczen klinowych.

Polaczenia wpustowe. Sposrod polaczen wpustowych w pojazdach samocho-
dowych najczgsciej wystepuja polaczenia z wpustem pryzmatycznym (rys. 8.77a i b)
i czélenkowym (rys. 8.78). Stuza do faczenia czopéw waléw i osi z piastami kot paso-
wych, zgbatych i in. Sg to przewaznie polaczenia stale, obcigzone niewielkim momen-
tem obrotowym.

77 | Przyklady zastosowania polgczenia z wpustem pryzmatycznym
a - wirnik alternatora z rowkami pod wpusty, b — koto pasowe zgbate 7e sprzgglem przecigzeniowym
i rowkiem na wpust




