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Pasowania
Wiasciwe pasowanie zapobiega przedwczesnemu zuzyciu

Dobor whasciwego pasowania jest wazny dla zapobiezenia poslizgowi pomiedzy pierscieniem

i otaczajgcg go strukturg. Jezeli wystgpi petzanie tego rodzaju, powierzchnie pasowania ulegajg
zuzyciu i powodujg uszkodzenie watu. Starte czgstki metaliczne mogqg takze znalez¢ sie w tozysku,
powodujgc jego uszkodzenie i niepozgdane nagrzewanie i drgania. Przy doborze wtasciwego
pasowania nalezy uwzgledni¢ szereg czynnikow, takich jak wielkos¢ i rodzaj obcigzenia tozyska,
réznice temperatur oraz narzedzia stosowane podczas montazu i demontazu.

Zasadg jest, ze petzaniu mozna zapobiec mocujgc pierscien z wtasciwym wciskiem. Jezeli tozysko jest narazone
wytgcznie na obcigzenie punktowe, pierscienie nie muszg normalnie by¢ pasowane na wcisk. Czasami, pasowania
dobierane sg bez zadnego wcisku dla pierscienia wewnetrznego i zewnetrznego, celem dostosowania do wiasciwych
warunkow pracy lub dla utatwienia montazu i demontazu. W takich przypadkach uszkodzeniu powierzchni pasowanych
mozna zapobiec stosujgc smarowanie.

Warunki obcigzenia i pasowanie

Prawidtowe pasowanie dobiera sie z uwzglednieniem obcigzenia i warunkéw pracy
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Obcigzenie
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Wielkos¢ obcigzenia i wecisku

Wocisk pierscienia wewnetrznego jest nieznacznie redukowany przez obcigzenie tozyska. Zmniejszenie wcisku oblicza
sie za pomocg nastepujgcych réwnan:

d

Adr=0.08 EFr 078 (N) Adr : Zmniejszenie wcisku pierscienia wewnetrznego (mm)

d :Srednica otworu tozyska (mm)

B : Nominalna szeroko$¢ pierscienia wewnetrznego (mm)
Adp=0.25 %Fr [ {kaf} F. : Obcigzenie promieniowe zastosowane na tozysko (N), {kgf}

Efektywny wcisk Ad powinien by¢ wigkszy niz wcisk wyliczony przy pomocy réwnania.

Jesli obcigzenie promieniowe przekracza 20% statycznej no$nosci bazowej Cy,, wcisk moze by¢ za maty w tych
warunkach pracy. Majac to na uwadze, wcisk powinien by¢ wyliczany przy pomocy nastepujgcych rownan:

Ad=0.02 % 107 (N) Ad : Efektywny wcisk (mm)
F, :Obcigzenie promieniowe tozyska (N), {kgf}
Ad=02 % 107 {kgf} B : Nominalna szerokos¢ pierscienia wewnetrznego (mm)
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Zmiany wcisku spowodowane réznica temperatury miedzy tozyskiem a watem lub obudowg

Efektywny wcisk zmniejsza sie ze wzrostem temperatury tozyska podczas pracy. Zmniejszenie wcisku pierscienia
wewnetrznego w wyniku tej roznicy temperatury Ad; moze by¢ obliczane przy pomocy ponizszego rownania:

Adr=(010~015)- AT - d Ad~ : Zmniejszenie wcisku pierscienia wewnetrznego
w zaleznosci od réznicy temperatury (mm)
£0.00154T-dx1073 AT : Roznica temperatury miedzy wnetrzem tozyska

a otaczajgcymi czesciami (°C)

a  : Wspdtczynnik rozszerzalnosci liniowej stali
tozyskowej = 12.5 x 106 (1/°C)

d : Srednica nominalna otworu tozyska (mm)

Wocisk moze rowniez wzrosng¢ w zaleznosci od roznicy temperatury miedzy pierscieniem zewnetrznym a obudowg
lub réznicy ich wspoétczynnikdw rozszerzalnosci liniowe;j.

Efektywnos¢ wcisku a wykonczenie powierzchni watka i obudowy

Efektywny wcisk staje sie mniejszy niz wcisk pozorny, poniewaz chropowato$¢ pasowanych powierzchni jest
zmniejszana podczas pasowania. Wielkos¢ tego wcisku zmniejsza sie réznie w zaleznosci od chropowatosci
powierzchni i moze by¢ okreslona przy zastosowaniu nastepujgcych rownan:

Dla watow szlifowanych: Ad= d(’fZ Ad, Ad : Wcisk efektywny (mm)
Dla watéw ; 4d, \SNCIsk_pozorny (n?m) .
obrabianych maszynowo: Ad=—%_Ad, d : Srednica nominalna otworu tozyska (mm)

d+3

Zgodnie z powyzszymi réwnaniami, efektywny wcisk tozyska o $rednicy otworu 30 do 150 mm wynosi okoto 95 %
wcisku pozornego.

Naprezenia montazowe oraz rozprezanie sie i kurczenie pierscienia

Kiedy tozyska sg montowane z wciskiem na wat lub do obudowy nastepuje albo rozprezanie albo kurczenie
pierscienia. Powstajg takze naprezenia. Nadmierny wcisk moze doprowadzi¢ do uszkodzenia tozyska, dlatego
przyjmuje sie, ze maksymalny wcisk nie powinien by¢ wiekszy niz okoto 7 / 10 000 $rednicy watu.

Zalecane pasowania
Jezeli obudowa jest cienka lub tozysko jest montowane na wale drgzonym, konieczne jest zastosowanie ciasniejszego
pasowania niz zwykle. Dzielona obudowa czesto deformuje tozysko nadajgc mu ksztatt owalny, zatem jezeli wymagane

jest ciasne pasowanie pierscienia zewnetrznego, powinno sie unikac dzielonych obudéw.

Pasowanie zarowno pierscieni wewnetrznych jak i zewnetrznych powinno by¢ ciasne w zastosowaniach, gdzie watek
jest poddawany powaznym wibracjom.

Zalecane pasowania watéw i obudow dla tozysk poprzecznych, tozysk wzdtuznych i tozysk stozkowych w popularnych

zastosowaniach podano w katalogach tozysk NSK. W przypadku nietypowych warunkéw pracy zaleca sie
skonsultowanie sie z firmg NSK.
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