Uwaga!!!
Ostatnia szansa na uzyskanie lepszej oceny. Proszę o sporządzenie notatki na temat metody przekrojów i tolerancji wymiarów.
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Tolerancja jest zawsze wartodcig dodamiq

Prayklad: gory wymiar graniczny B8+«30,1¢ mm
dolny wymiar Graniczny A=29 ag mm
tolerancja 7+30,16 29,88+0,28 mm
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02102) | zestawione w postaci tablic. Im
nosci, tym wigksza jest wartobé tolerancji,

by¢ mniej dokladna. Koficowe klasy odpowiadajg juz tolerancjom wy-
miaréw w surowych odkuwkach | odlewach. Wartoéci tolerancii zalezq
takze od warto$ci samego wymiaru. W tej samej klasie tolerancji wymia-
ry duzych przedmiotéw majg wigksze zakresy tolerancji anizeli male
przedmioty. Wartos¢ tolerancji nie okreéla jednakze, w jakiej zaleznosci
pozostaja wymiary graniczne w stosunku do wymiaru nominalnego. Za-
leznosci te okreélajg odchylki graniczne: (wg PN-77/M-02101):

w walkach w otworach
gorna odchylka graniczna es=B8,—N ES=B,-N
dolna odchylka graniczna e/=A, ~N El=A,—N

Prayklad: walek o érednicy nominalnej N=30,00 mm, 8,=30,16 mm, A.=29,88 mm
gbrna odchylka graniczna es=30,16-30,00=+0,16 mm
dolna odchylka graniczna 0/=29,88-30,00=-0,12 mm

Gérng i dolng odchytkg wpisujemy mniojuynili cviralrln.i’;u p)r.m1 strony
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Wiadomosci 0 pasowaniach

Wartosci wymiarow elementéw wspéipracujacych ze sobg: otwory i e,
ka, ktéry ma by¢ umieszczony W otworze, mOg'q‘by(; skojarzone e

tak, ze wystapi pomigdzy nimi wigkszy |l:lb mnllejszy luz, bads te; ol
trzeba bedzie wtlacza¢ do otworu. KOJ?rzeme wymiaréw elementgy,
wspdlpracujgeych nazywa si¢ pasowaniem. W pasowaniy WyMiargy,
mozna przyja¢ porzadek taki, ze do otworu u stalej érednicy, Zb“iOnei
jak najbardziej do wymiaru nominalnego, dopasowuije si¢ walki o ;.
nych odchytkach i uzyskuje w ten sposdb rézne pasowania (luzne, obyg.
towe, suwliwe, wciskane lub wttaczane). Taki porzadek pasowania g

Tablica7
Rodzaje pasowan

Grupa pasowant Pasowania wg zasady stalego Pasowania wg zasady
otworu stalego walka

H7/7
H7/h6
H8/e8
H8/h8
H11/d11
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70. A zatem

Przykiady tolerowania wymiaréw

Kazdemu wymiarowi w ustalonej klasie dokladnosci odpowiada okreélo-

ne pole toleranciji, ktére znajdujemy w tablicach. Np. w 7 Kiasie doklad-

noéci wymiar 25 mm ma tolerancjg 7=0,021 mm. Nie wynika stad je-

szcze, jakie majg byé odchytki gérna i dolna, ktére nalezy przyjaé np.

w obrébce walka o $rednicy 25 mm. Dopiero po przyjecm okreslonego

pasowania znajdziemy odchylki w tablicach. OdchMI.te okres$laja,

jak jest pofozone pole tolerancji wzgledem wymiaru nominalnego. Dla

przyktadu rozpatrzmy cztery watki 2 25 mm.
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przedstawianie przedmiotéw
w przekrojach

8.1

Metoda przekrojéw

Wszystkie rysunki perspektywiczne i rzuty prostokatne przedmiotéw jakie
byly umieszczone w poprzednich rozdziatach, przedstawialy przodmnoty
tylko w widokach. Z tego powodu nie mozna bylo postugiwaé sie przy-
ktadami przedmiotéw o skomplikowanych ksztattach wewnetrznych.
Omawiana w tym rozdziale metoda przedstawiania przedmiotéw w prze-
krojach daje dwojakg korzy$é:

umozliwia dogodne przedstawienie wewnetrznych ksztattéw przedmiotu
w sposéb przejrzysty i pozwalajagcy na wymiarowanie tych ksztattéw
zgodnie z ogblnymi zasadami wymiarowania,

umozliwia w wielu przypadkach zmniejszenie liczby rzutéw potrzebnych
do catkowitego odwzorowania przedmiotu.

Przekrdj jest obrazem przecigcia rysowanego przedmiotu wyobrazalng
plaszczyzng.

~ Rysunek 8.1 wyjaénia, w jaki spos6b wyobrazamy sobie powstawanie

i jego odwzorowanie rysunkowe, oraz uzasadnia korzyscl wy-
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Na rysunku 8.1 4 przed

Tulejka preedstawie A ) X st ’
S e o jost tulojka w dwgy, r:uw"’nc
1 ktére sq widokami, Ry, bO':ch.
- 3 4 jest potrzebny do 2wy, "‘
1 [ 3 nia érednicy otwory tulejki Wi
37)‘ & JL{N
S +-— n ® 1
‘v
\
' | ol
AT TN e

Wyobrazmy sobie plaszczyzng p prze.
kroju jak na rys. 8.1 b, przechodzqey
przez o tulejki i polozong réwnolegle
do rzutni. Jako plaszczyzng przekroju
obieramy zwykle plaszczyzng symetri
przedmiotu, plaszczyzne osiowq (jak
w tej tulejce), plaszczyzng prostopadiy
do osi lub inng poprowadzong w ten
sposéb, aby przejrzyécie odwzorowat
wewnegtrzne  ksztalty  przedmioty,
otwory lub inne szczeg6ly.
Z kolei odrzuémy w wyobrazni czgsé
Przeaniy tulejki znajdujacq sig przed plaszczyz:
‘;;f;‘!mm ng przekroju (rys. 8.1 ¢). Miejsca, W
——49a  ktérych plaszczyzna przekroju piZe’
cina materiat tulejki, wyr6znimy prze
zakreskowanie. Rzutujac pole zakies*
kowane oraz te czeéé tulejki, kto®
znajduje sie za plaszczyzna przekiol
" na rzutnig 17, otrzymujemy rzut P
8 kroju.
. Praekr6j w rysunku technicznym 1#
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przedmiotu = niezaleznie od ich polozenia na arkuszu rysunkowym
kreskuje sig w tym samym kierunku | w takiej samej podzialce (Portn
rys. 8271 84 ¢).
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Zastosowania metody przekrojow

W poprzednim przykladzie narysowany byl przekréj wzdluzny przedmioty
Mozna takze stosowa¢ przekroje poprzeczne, tzn. prostopadle do o
lub do najwigkszego podiuznego wymiaru przedmiotu. Przyklady prze-
krojéw wzdluznych i poprzecznych przedstawione sq na rys. 8.2

W przypadkach gdy mogq by¢ watpliwodci co do polozenia plaszezyzny
przekroju, jej umiejscowienie oznacza si¢ pogrubionymi kreskami oraz
duzymi literami alfabetu wpisanymi z tej strony kresek, z ktérej patizy
si¢ na wyobrazalny przekrj (rys. 8.2 ¢ i f).

Jesli przekrdj wzdluzny lub poprzeczny jest symetryczny (wzgledem osi),
na rysunku mozna pokazaé tylko polowg przekroju (tzw. pdlprzekrd)).
Zestawienie pdiwidoku z pélprzekrojem umozliwia przejrzyste wymiaro-
wanie ksztaltéw zewnetrznych i wewnetrznych (rys. 8.3).

Gdy nie jest potrzebne rysowanie przekroju calego przedmiotu, mond
narysowa¢ przekréj tylko na niewielkim ograniczonym obszarze rzutt.
a resztg pozostawi¢ w postaci widoku. Pole przekroju oddzielamy wiedy
od pola widoku liniq falista $redniej grubosci (rys. 8.4). Tego rodzalv
przekroje nazywamy przekrojami czqstkowymi. .

rodzajéw czeéci maszynowych 2 zasady nie rysuje sig W P
‘wadluznych. Rodzaje takich przedmiotéw przedstawione 54
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Tolerowanie wymiarOw | pasowania

—

Mdwiae np, , dlugosc plytki 40 mm”, , srednica watka 25 mm" | . $1ed.
nica otworu 30 mm*, mamy na mysli tzw. wymiary nominalne praeg.
miotdw, Niedoktadno$ci obrébki powodujq, ze nie mozna obrobi¢ praegd.
miotéw $cisle wg tych wymiaréw. Przy najdokiadniejszych metodach
obrdbki i najwigkszej starannosci wymiary rzeczywiste przedmiotéw bedg
sig nieco roznity od nominalnych. Gdyby nawet udato sig uzyskat wy-
miar absolutnie dokladny, to nie mozna by bylo tego stwierdzi¢, gdyz
nawet bardzo dokladne narzedzia pomiarowe dajq btedy pomiarowe. Im
wigksza ma byé wymagana doktadnogé wymiaréw, tym kosztownigjsza
jest obrébka, zreszty nie zawsze duza doktadnos¢ jest potrzebna. Kon-
struktor przewiduje wigc, jakie mogq by¢ najwigksze dopuszczalne od-
chytki od wymiaréw, tak aby przedmiot spetniat swoje zadanie, a réw-
noczesnie obrébka nie byta zbyt kosztowna. Wszystkie wymiary W 1y-
sunkach wykonawczych powinny zawieraé wymiar nominalny oraz do-
puszezalne odchylki wymiaréw. Ustalenie odchylek i wpisywanie ich na
rysunkach nazywa sig tolerowaniem wymiaréw.

10.1 Podstawowe wiadomosci o tolerancjach
Réznica migday f2eczywistym wymiarem przedmiotu D,,.; (otrzymanym
W wyniku obrébki) i wymiarem nominalnym A jest rzeczywista odchylkd
{ mhm’m ¥, { }
| poczywista odchytka wymiary e,,..,=D,,..,~N
- 3 L A B 1 M j
‘_ gjehy*ki r20c2ywiste moga by¢ dodatnie lub ujemne i oznaczamy i
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