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Opis wynalazku

Wynalazek dotyczy sposobu wytwarzania tulei z ktérej po wmontowaniu tozyska w gniazdo po-
wstaje rolka paska wielorowkowego. W szczegdlnosci wynalazek dotyczy sposobu wytwarzania
gniazda tozyska rolki metoda toczenia. Wynalazek dotyczy takze tulei rolki paska i rolki paska wielorow-
kowego.

Tuleje zawierajgce gniazda na fozyska mozna wytwarzaé poprzez ksztattowanie blachy lub po-
przez toczenie preta stalowego. Pierwszy sposéb wykorzystuje sie przy wielkiej skali produkciji, gdyz
wymaga ona posiadania matryc i odpowiednich urzgdzen ttocznych. Tg drugg metode wykorzystuje sie
przy wytwarzaniu mniejszych serii rolek o réznych wielkosciach. Wytwarzanie tulei polega na obrébce
skrawaniem preta na obrabiarkach gdzie najpierw wycina sie komore pod tozysko czyli tzw. gniazdo
tozyska (na rysunku oznaczona jako K1), nastepnie nastepuje zmiana uchwytu, na rozprezny, ktéry
wprowadza sie do gniazda fozyska i wycina sie zewnetrzna komore (na rysunku oznaczong jako K2).

TLO WYNALAZKU

Zauwazono uszkodzenia rolek (két pasowych) polegajace na zacieraniu sie tozysk, pomimo, ze
rolki spetniajg wymogi kontroli jakosci koncowej produktu wykonywanej narzedziami recznymi pod
wzgledem geometrii wykonania tulei osadczej tozysk. W wyniku przeprowadzonych badan, zauwazono
ze tozyska uszkodzonej rolki wykazywaty oznaki pracy w wysokiej temperaturze co wskazuje na prace
tozyska przy ujemnym luzie. Pomiary Srednicy otworu rolki i obliczenie luzu efektywnego tozyska po-
twierdzity ujemny luz tozysk w rolce.

W wyniku dalszych badan két przed i po nanoszeniu powtok galwanicznych (potprodukt i produkt)
stwierdzono, ze gniazda stalowe tozysk po ich obrébce na obrabiarkach cyfrowych nie byty w rzeczywi-
stosci wykonywanie w zadawanej tolerancji wymiaru i ksztattu cylindrycznosci. Przyczyng nieutrzymania
tolerancji na catej gtebokosci sg miedzy innymi deformacje wynikajace z mikrodrgan maszyn obrob-
czych, ktére przenoszg sie na narzedzie obrobcze a takze deformacje tulei wynikajgce z zastosowania
narzedzi do utrzymywania detali w procesie obrobki. Powoduje to wyjscie poza zadang tolerancje wy-
konania otwordw i problemy z utrzymaniem rownolegtosci ptaszczyzny PW wzgledem osi symetrii kota.
Wyjécie poza zadang tolerancje moze wystepowaé w wyniku rozprezen materiatu po zdjeciu uchwytu
dla obrébki komory K2 tozyska. Zauwazono takze, ze grubsza warga gniazda tozyska (na rysunku ozna-
czona odno$nikiem 3), lepiej stabilizuje otwdr co zapobiega jego zaciskaniu sie pod wptywem naprezen
materiatu. Szczegotowiej badania opisano w dalszej czes$ci.

Celem wynalazku jest podniesienie trwatosci tozyska a tym samym catej rolki. Celem wynalazku
jest takze precyzyjniejsze wykonanie gniazda tozyska.

W wyniku badan i obliczen stwierdzono, ze przy pewnych wartosciach przekroju poprzecznego
gniazda fozyska, przy ktérych wystepuje problem wyjscia poza zadang granice tolerancji wymiardw,
przy toczeniu nalezy uwzgledni¢ odpowiedni naddatek.

ISTOTA WYNALAZKU

Istote wynalazku stanowi zatem sposob toczenia stalowej tulei rolki paska, w ktérym gniazdo
tozyska komora K1 i komore zewnetrzng komora K2 tulei wytacza sie ze stalowego preta charakteryzu-
jacy sie tym, ze

—  jesli $ciana PZ od strony komory zewnetrznej K2 jest rownolegta do $ciany wewnetrznej PW

gniazda tozyska K2 i jesli wymiar a grubosci $ciany oporowej tozyska jest wiekszy lub rowny
1 mm i wymiar b grubosci $ciany oprawy fozyska jest wiekszy lub réwny 1 mm i suma wy-
miaréw a i b jest mniejsza niz 5,7 mm to wymiar b zwieksza sie od strony $ciany wewnetrz-
nej PW gniazda tozyska do bl =b + 30 um, lub

—  jesli sciana PZ od strony komory zewnetrznej K2 nie jest rownolegta do Sciany wewnetrznej

PW gniazda tozyska K2 i jesli wymiar a grubosci sciany oporowej tozyska jest wiekszy lub
réwny 1 mm i wymiar b grubosci $ciany oprawy tozyska jest wiekszy lub réwny 1 mm i suma
wymiaréw a i b jest mniej sza niz 5,7mm to wymiar b zwigksza sie od strony $ciany we-
wnetrznej PW do sumy b i 0,1 dtugosci $ciany PW w jej czesci ¢ rownolegtej do gtéwnej osi
symetrii i 30 um przy czym $ciana wewnetrzna PW gniazda fozyska K2 musi pozostac réw-
nolegta do osi symetrii kofa.

Powyzszy sposdb dotyczy tulei i odpowiednio wykonanych z nich rolek, w ktérych Srednica
gniazda tozyska & wynosi od 20 mm do 80 mm.
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Istote wynalazku stanowi takze tuleja rolki wykonanego ze stali 11SMn30, gdzie: $ciana PZ od
strony komory zewnetrznej K2 jest réwnolegta do sciany wewnetrznej PW gniazda tozyska K2 i wymiar
a grubosci sciany oporowej fozyska jest wiekszy lub rowny 1 mm i wymiar b grubosci $ciany oprawy
tozyska jest wiekszy lub rowny 1 mm znamienna tym, ze dla sumy wymiaréw a i b mniejszej niz 5,7 mm,
wymiar b1 grubosci $ciany oprawy zawiera naddatek materiatu 2 od jest strony sciany wewnetrznej PW
gniazda tozyska w komorze K1 réwny 30 pum.

Istote wynalazku stanowi takze tuleja rolki wykonanego ze stali 11SMn30, gdzie: $ciana PZ od
strony komory zewnetrznej K2 nie jest rownolegta do sciany wewnetrznej PW gniazda tozyska K2
i wymiar a grubosci sciany oporowej tozyska jest wiekszy lub réowny 1 mm i wymiar b grubosci sciany
oprawy fozyska jest wiekszy lub réwny 1 mm i suma wymiaréw a i b jest mniejsza niz 5,7 mm, wymiar
b1l grubosci $ciany oprawy od strony $ciany wewnetrznej PW zawiera naddatek 2 réwny sumie 0,1
dtugosci sciany PW w jej czesci ¢ réownolegtej do gtdéwnej osi symetrii i 30 um przy czym Sciana we-
wnetrzna PW gniazda tozyska K2 jest réwnolegta do osi symetrii kota.

Istote wynalazku stanowi takze rolka paska, zawierajgca stalowg tuleje osadzone w niej tozysko
kulkowe o wymiarach zewnetrznej srednicy w zakresie od 20 mm do 80 mm, charakteryzujaca sie tym,
ze Sciana PZ od strony komory zewnetrznej K2 jest réwnolegta do sciany wewnetrznej PW gniazda
tozyska K2 i wymiar a grubosci $ciany oporowej tozyska jest wiekszy lub réwny 1 mm i wymiar b grubosci
Sciany oprawy fozyska jest wiekszy lub réwny 1 mm, dla sumy wymiaréw a i b mniejszej niz 5,7 mm,
wymiar b1 grubosci $ciany oprawy zawiera naddatek materiatu 2 od jest strony sciany wewnetrznej PW
gniazda tozyska w komorze K1 réwny 30 pum.

Istote wynalazku stanowi takze rolka paska, zawierajgca stalowg tuleje osadzone w niej tozysko
kulkowe o wymiarach zewnetrznej srednicy w zakresie od 20 mm do 80 mm charakteryzujgca sie tym,
ze $ciana PZ od strony komory zewnetrznej K2 nie jest rownolegta do sciany wewnetrznej PW gniazda
tozyska K2 i wymiar a grubosci $ciany oporowej tozyska jest wiekszy lub réwny 1 mm i wymiar b grubosci
Sciany tozyska jest wiekszy lub réwny 1 mm i suma wymiaréw a i b jest mniejsza niz 5,7 mm znamienna
tym, ze wymiar bl od strony $ciany wewnetrznej PW zawiera naddatek 2 réwny sumie 0,1 diugosci
Sciany PW w jej czesci ¢ rownolegtej do gtéwnej osi symetrii i 30 um przy czym Sciana wewnetrzna PW
gniazda tozyska K2 pozostaje rownolegta do osi symetrii kofa.

ZALETY WYNALAZKU

Kluczowym parametrem majgcym wptyw na jakos¢ rolek metalowych wykonywanych w procesie
toczenia jest tolerancja wykonania gniazda tozyska, ktéra musi zawiera¢ sie w przedziale 0,01 mm —
0,025 mm w gotowej tulei po ocynkowaniu. W obecnie stosowanej technologii $rednio 30% wyrobow
nie uzyskuje oczekiwanego poziomu, co wymaga wykonania dodatkowych proceséw naprawczych, ale
srednio 16% rolek wadliwych nie nadaje sie nawet do naprawy. W wyniku zastosowania sposobu
i ghiazda wedtug wynalazku warto$¢ wadliwych wyrobéw zmalata do 1%. Zmniejszenie ilosci wadliwych
rolek jest skutkiem ograniczenia odksztatcen wywotanych naprezeniami w materiale stalowym w trakcie
i po obrébce.

Wynalazek zostat przedstawiony na rysunku, gdzie:

Fig. la przedstawia przekrdj poprzeczny tulei rolki paska, gdzie wewnetrzna (PW) i zewnetrzna

(PZ) $ciana gniazda tozyska sg do siebie rownolegte.

Fig. 1b przedstawia przekrdj poprzeczny tulei rolki paska, gdzie Sciana zewnetrzna (PZ)
gniazda tozyska jest odchylona od $ciany wewnetrznej (PW).

Fig. 2a przedstawia przekroj poprzeczny tulei rolki paska, gdzie wewnetrzna (PW) i zewnetrzna
(PZ) $ciana gniazda tozyska sg do siebie rownolegte z zaznaczeniem przyktadowych
Srednic i skosow.

Fig. 2b przedstawia przekrdj poprzeczny tulei rolki paska, gdzie Sciana zewnetrzna (PZ)
gniazda fozyska jest odchylona od sciany wewnetrznej (PW) z zaznaczeniem przykta-
dowych srednic i skoséw.

Fig. 3a przedstawia przekrdj poprzeczny rolki paska gdzie wewnetrzna (PW) i zewnetrzna (P2)
$ciana gniazda tozyska sg do siebie rownolegte.

Fig. 3b  przedstawia przekrdj poprzeczny rolki paska, gdzie $ciana zewnetrzna (PZ) gniazda
tozyska jest odchylona od $ciany wewnetrznej (PW).

Fig. 4a przedstawia zdjecie uszkodzonej rolki.

Fig. 4b przedstawia zdjecie uszkodzonego tozyska z rolki z Fig. 4a.
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W niniejszym opisie jako rolke paska okresla sie, rolke paska wielorowkowego. W zaleznosci od
przeznaczenia i typu montazu moze by¢ to przykliadowo rolka napinacza, rolka prowadzaca i rolka
zwrotna. Alternatywnie zamiast rolki paska uzywa sie takze okreslenia koto pasowe. Okreslenie to nie
ogranicza jednakze wynalazku wytgcznie do tych typdw rolek, gdyz znawca moze zastosowaé wynala-
zek réwniez do innych tulei czy rolek stalowych wykonywanych w podobny sposdb poprzez toczenie
preta stalowego.

Wynalazek powstat w wyniku rozwigzywania problemu technicznego uszkadzania sie rolek.

Stwierdzono uszkodzenia két pasowych polegajgce na zacieraniu sie tozysk, pomimo, ze koto
spetniajg wymogi kontroli jakosci koncowej produktu za pomocg recznych narzedzi pomiarowych pod
wzgledem geometrii wykonania tulei osadczej tozysk (Fig. 4).

W celu rozwigzania problemu przeprowadzono badania. Badaniom poddano jedno koto pasowe
napinacza posiadajgce dwa tozyska 6203DDUC3E D NS7S, koto byto po awarii wynikajgcej z wystepu-
jacego ujemnego luzu. Awaria nastgpita po 800 h godzinach pracy. Dodatkowo badaniom wptywu tech-
nologii obrébki na uzyskiwane luzy pasowania fozysk poddano trzy kota pasowe (potprodukty) wytypo-
wane z procesu produkcyjnego, w ktorych nie naniesiono jeszcze powiloki galwanicznej oraz szes¢ kot
pasowych (gotowe produkty) po powlekaniu galwanicznym

Badanie srednic otworéw kot pasowych wytypowanych z procesu produkcji (potprodukty i pro-
dukty) pokazaty, ze srednica otworu w kotach pasowych po pokryciu galwanicznym i kotach uzywanych
byta zatem poza zakresem tolerancji, co doprowadzito do pracy tozyska z luzem ujemnym.

Whioski z badan: obydwa tozyska uszkodzonego kota pasowego wykazywaty oznaki pracy w wy-
sokiej temperaturze co wskazuje na prace tozyska przy ujemnym luzie. Pomiary $rednicy otworu kota
pasowego i obliczenie luzu efektywnego tozyska potwierdzity ujemny luz tozysk w kole pasowym. Praca
przy ujemnym luzie szczatkowym doprowadzita do wzrostu temperatury tozyska, pogorszenia stanu
smarowania i wycieku smaru oraz do uszkodzenia tozyska. Aby nie dochodzito do kolejnych uszkodzen
konieczne jest wytwarzanie kot pasowych z powtokg galwaniczng w granicy tolerancji (® 40 0/-0,025).
W wyniku badan két przed i po nanoszeniu powtok (pétprodukt i produkt) stwierdzono, ze gniazda sta-
lowe tozysk po ich obrébce na tokarkach cyfrowych nie byty w rzeczywistosci wykonywanie w zadawane;j
tolerancji wymiaru i ksztattu cylindrycznosci. Przyczyng nieutrzymania tolerancji na catej gtebokosci sg
deformacje wynikajgce z innych warunkéw niz opisane w zastrzezeniach patentowych oraz mikrodrga-
nia maszyn obrébczych, ktére przenoszg sie na narzedzie obrébcze, co powoduje brak zmiane toleran-
cji wykonania otwordw i problemy z utrzymaniem réwnolegtosci ptaszczyzny PW wzgledem osi symetrii
kota.

PRZYKLAD
Wynalazek mozna stosowa¢ w przypadku obrébki obrabiarkami numerycznymi. Wynalazek
mozna stosowac takze w przypadku obrabiarek obstugiwanych manualnie.
W przypadku obrabiarek numerycznych, model tulei i rolki wykonuje sie przy pomocy komputera
w oprogramowaniu CAD. Nastepnie, jezeli wymiary a i b mieszczg sie w zakresie okre$lonym zalezno-
$cig wedtug wynalazku, to w oprogramowaniu CAM projektujacym $ciezke narzedzia obrabiarki wpro-
wadza sie naddatek 2 wyliczony wedtug formuty wynalazku. Przyktad sposobu wytwarzania tulei rolki
paska stanowi toczenie wykonywane na obrabiarce numerycznej. Obrabiarka numeryczna ma mozli-
wos$¢ wprowadzenia offsetu (korekty) co 1 um. Gniazdo fozyska — komora K1 i komore zewnetrzng —
komora K2 tulei la lub 1b wytacza sie ze stalowego preta ciggnionego (stal 11SMn30). Proces wyta-
czania jest zasadniczo znany i zawiera nastepujgce etapy:
1) uchwycenie preta w zacisku wrzecionowym
2) obroébka od strony komory K1
a) podanie preta i planowanie,
b) toczenie zewnetrzne,
c) wiercenie wierttem ptytkowym.
d) wytaczanie zgrubne.
e) wytaczanie koncowe
f) odciecie tulei.
3) zmiana uchwytu — tuleja mocowana jest od strony komory K1 w tulei rozpreznej
4) obrdobka w komorze K2
g) planowanie
h) wytaczanie.
i) rowkowanie czotowe przy roznych szerokosciach dla réznych gtebokosci.
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Do pomiaréw geometrii tulei, w szczegdlnosci do pomiaru gniazda fozyska mozna stosowac ska-
nujgcg sonde pomiarowg. Przykladowa sonda wyposazona jest w trzpieh pomiarowy z kulg rubinows,
odbiornik optyczny, kabel sygnatowy i dedykowane oprogramowanie sterujgce, oraz mocowanie. Pro-
ces moze by¢ zautomatyzowany gdyz sonda przez to ze jest skanujgca wykonuje peten profil otworu
(dokonuje pomiaru w bardzo wielu ptaszczyznach) i tak modyfikuje fragment kodu NC odpowiedzialnego
za obrébke wykanczajgca gniazda fozyska aby utrzymac tolerancje srednicy na catej dtugosci otworu.
Minimalizuje w ten sposéb odchyiki cylindrycznosci. Przyktad sondy skanujgcej jest najbardziej poza-
danym w przypadku automatyzacji wytwarzania. Pomiary i korekcje mogg by¢ tez wykonywane w inny,
mniej zautomatyzowany sposob.

Tolerancja wykonania gniazda tozyska przed ocynkowaniem musi sie zawiera¢ w przedziale
(® 40 +0,005/-0,005 mm). W celu zapewnienia odpowiedniej jakosci tulei 1a i 1b, w szczegdlnosci ko-
mory K1 stanowigcej gniazdo dla tozyska 4. Komore K1 wytacza sie z naddatkiem 2.

Naddatek 2 wedtug wynalazku oblicza sie i stosuje wedtug podanej nizej zaleznosci.

Dla tulei 1a (Fig. 1a), w ktoérej sciana PZ od strony komory zewnetrznej K2 jest rownolegta do
Sciany wewnetrznej PW gniazda tozyska K2, jesli wymiar a stanowigcy grubosci sciany oporowej tozy-
ska jest wiekszy lub réwny 1 mm i wymiar b _stanowigcy grubosc¢ $ciany oprawy tozyska jest wiekszy
lub réwny 1 mm i suma wymiaréw a i b jest mniejsza niz 5,7 mm to wymiar b zwieksza sie od strony
Sciany wewnetrznej PW gniazda la tozyska 5a do b1l =b + 30 um.

Dla tulei 1b (Fig. 1b), w ktorej sciana PZ od strony komory zewnetrznej K2 nie jest rownolegta do
Sciany wewnetrznej PW gniazda tozyska K2 i jesli wymiar a stanowigcy grubosci sciany oporowej tozy-
ska jest wiekszy lub rowny 1 mm i wymiar b stanowigcy grubos$¢ sciany oprawy tozyska jest wiekszy lub
réwny 1 mm i suma wymiaréw a i b jest mniejsza niz 5,7 mm to wymiar b zwieksza sie od strony sciany
wewnetrznej PW do sumy b i 0,1 dtugosci sciany PW w jej czesci ¢ réwnolegtej do gtdéwnej osi symetrii
i 30 um przy czym Sciana wewnetrzna PW gniazda fozyska K2 musi pozosta¢ réwnolegta do osi symetrii
kota. Odchylenie scian PZ i PW wynosi w tym przyktadzie 6° (Fig. 2b).

W wyniku zastosowania opisanego wyzej procesu, uzyskano tuleje 1la i 1lb, zawierajgce naddatek
2. Nastepnie w gniazda — komory K1 wprowadza sie fozyska 4. Lozyska mozna wprowadzac przy po-
mocy recznej praski z sitg 5 kN (+/- 0,5 kN), lub w sposdb zmechanizowany przy pomocy serwonapedu
sprzezonego z praskg oraz przy zastosowaniu tensometru. Po wprowadzeniu tozysk otrzymuje sie rolki
5a i 5b. Rolka 5a i 5b w zaleznosci od przeznaczenia moze by¢ zamontowana do napinacza i wtedy
jest to rolka napinacza lub np. do bloku silnika, wtedy jest to rolka prowadzaca lub zwrotna. Rolka 5a
i 5b posiada otwér O stuzacy do jej zamocowania w poblizy bloku silnika.

Zaleznos¢ wedtug wynalazku mozna stosowac takze w przypadku toczenia tulei na tokarkach
obstugiwanych manualnie. W takim przypadku rowniez wystepujg odksztatcenia spowodowane napre-
zeniami materiatu. Odksztatcenia te mozna wéwczas ograniczy¢ poprzez zastosowanie naddatku 2 ob-
liczonego wedtug zaleznosci podanej dla obrabiarek numerycznych.

Wynalazek ma zastosowanie w przemysle motoryzacyjnym.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposoéb toczenia stalowej tulei rolki paska wieloklinowego, w ktérej gniazdo K1 fozyska i ko-

more zewnetrzng K2 tulei wytacza sie ze stalowego preta znamienny tym, ze

— jesli sciana (PZ) od strony komory zewnetrznej (K2) jest rownolegta do Sciany wewnetrznej
(PW) gniazda tozyska (K2) i jesli wymiar (a) grubosci $ciany oporowej tozyska jest wiekszy
lub réwny 1 mm i wymiar (b) grubos$ci Sciany oprawy tozyska jest wiekszy lub rowny 1 mm
i suma wymiaréw (a) i (b) jest mniejsza niz 5,7 mm to wymiar (b) zwieksza sie od strony
Sciany wewnetrznej (PW) gniazda fozyska do b1l =b + 30 um lub

— jesli sciana (PZ) od strony komory zewnetrznej (K2) nie jest réwnolegta do sciany wewnetrz-
nej (PW) gniazda tozyska (K2) i jesli wymiar (a) grubosci $ciany oporowej fozyska jest wigk-
szy lub réwny 1 mm i wymiar (b) grubosci $ciany oprawy fozyska jest wiekszy lub réwny
1 mm i suma wymiarow (a) i (b) jest mniejsza niz 5,7mm to wymiar (b) zwieksza sie od strony
Sciany wewnetrznej (PW) do sumy (b) i 0,1 dtugosci sciany (PW) w jej czesci (c) rownolegtej
do gtéwnej osi symetrii i 30 um przy czym $ciana wewnetrzna (PW) gniazda tozyska (K2)
musi pozosta¢ rownolegta do osi symetrii kota.
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. Tuleja stalowej rolki paska wieloklinowego, gdzie $ciana (PZ) od strony komory zewnetrznej
(K2) jest réwnolegta do sciany wewnetrznej (PW) gniazda tozyska (K2) i wymiar (a) grubosci
Sciany oporowej tozyska jest wiekszy lub réowny 1 mm i wymiar (b) grubosci sciany oprawy
tozyska jest wiekszy lub rowny 1 mm, znamienna tym, ze dla sumy wymiaréw (a) i (b) mniej-
szej niz 5,7 mm, wymiar (b1) grubosci sciany oprawy fozyska zawiera naddatek materiatu (2)
od strony sciany wewnetrznej (PW) gniazda tozyska w komorze K1 réwny 30 um.

. Tuleja stalowej rolki paska wieloklinowego, gdzie $ciana (PZ) od strony komory zewnetrznej
(K2) nie jest réwnolegta do sciany wewnetrznej (PW) gniazda tozyska (K2) i wymiar (a) gru-
bosci sciany oporowej fozyska jest wiekszy lub rowny 1 mm i wymiar (b) grubosci $ciany
oprawy tozyska jest wiekszy lub rowny 1 mm i suma wymiaréw (a) i (b) jest mniejsza niz
5,7 mm, znamienna tym, ze wymiar (b1) grubosci $ciany oprawy tozyska od strony sciany
wewnetrznej (PW) zawiera naddatek (2) réowny sumie 0,1 dlugosci sciany (PW) w jej czesci
(c) rownolegtej do gtéwnej osi symetrii i 30 um przy czym sciana wewnetrzna (PW) gniazda
tozyska (K2) jest rownolegta do osi symetrii kota.

. Rolka paska wielorowkowego, zawierajgca stalowg tuleje i osadzone w niej fozysko kulkowe
o wymiarach w zakresie od 20 mm do 80 mm, gdzie $ciana (PZ) od strony komory zewnetrznej
(K2) jest réwnolegta do sciany wewnetrznej (PW) gniazda tozyska (K2) i wymiar (a) grubosci
Sciany oporowej tozyska jest wiekszy lub rowny 1 mm i wymiar (b) grubosci sciany oprawy
tozyska jest wiekszy lub rowny 1 mm, znamienna tym, ze dla sumy wymiaréw (a) i (b) mnigj-
szej niz 5,7 mm, wymiar (b1) grubosci sciany oprawy fozyska zawiera naddatek materiatu (2)
od jest strony Sciany wewnetrznej (PW) gniazda tozyska w komorze K1 réwny 30 um.

. Rolka paska wielorowkowego, zawierajgca stalowg tuleje i osadzone w niej fozysko kulkowe
0 wymiarach zewnetrznej srednicy w zakresie od 20 mm do 80 mm, gdzie $ciana (PZ) od
strony komory zewnetrznej (K2) nie jest réwnolegta do sciany wewnetrznej (PW) gniazda to-
zyska (K2) i wymiar (a) grubosci sciany oporowej tozyska jest wiekszy lub rowny 1 mm i wymiar
(b) grubosci sciany oprawy tozyska jest wiekszy lub réowny 1 mm i suma wymiardéw (a) i (b) jest
mniejsza niz 5,7 mm, znamienna tym, ze wymiar (b1) grubosci Sciany oprawy fozyska od
strony sciany wewnetrznej (PW) zawiera naddatek (2) rowny sumie 0,1 dtugosci sciany (PW)
w jej czesci (c) rownolegtej do gtéwnej osi symetrii i 30 um przy czym sciana wewnetrzna (PW)
gniazda fozyska (K2) jest réwnolegta do osi symetrii kofa.
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