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Ogromne prace, jakie muss$. wykonywa¢ spotooaen-
stwa nowoczesne dla zadosSCuczynienia potrzebom fc,/ci& w
budownictwie linji kammikacyjny¢h Indowych i. wolnycli,
portéw,urzgdzen sanitarnych i t.d.>a rowniez w eksplo-
atacji tych dziedzin, sktaniajg do ooras wiekszej me- \
chaniaacji,' caiyli zaprzegniecia do tych prac masaya,

a m Maszyn i1ni k6w, t.j. wytwarzaj$cycli
energje i sile poruszajacg oraz maszyn - ,rob n 1 -
k 6 w" t.j. spetniajacych raofcfcsanioznie pewn$ robote.

Z pomocy maszyn mozna przeprowadzac¢ roboty budowlane

0 wiele szybciej , tatwiej i tanjej niz z pomocy rg,k
ludzkich, a proca tego wiele rol?<Gt da sie przeprowa-
dzi¢ wyitgacznie tylko z pomocy maszyny. Efekt stoaowa-
nia maszyn jest w budownictwie RoOwnio wielki, ioina po-
wiedzie¢ tryumfalny, jak i w innych dziedzinach- wytwor
czos$ci, dlatego to coraz szersze ich zastosowanie.

Szczego6lnie’'wazn$ jest mechanizacja w budownictwu
dla kraj\i naszego, gdyz zaniedbanie w dziedzinie komu-
nikacji, urzadzen miejskich it*p.jeSt w portSiroaniu z
z krajami kulturalnemi kolosalne, 1 pairseba szybkie-

go usuniecia tych zaniedban olbrzyma; konieczni
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Jgif $?19%$8 a~li.wie B&jspraraiajsss i »ajoszczedniej-
nas przeprowadzeni® robtft w tyoh dziedzinach, a drog"
do tego mechanizacja i organizacja pracy,

Wobec coraz wiekszego stosowania maszyn w budow-
nictwie, wynika potrzeba zaznajomienia studentéw inzy-
nierji z dziedziny maszyn a punktu potrzeb zawodu.
Inzynier lodowy lub vvodny:inie budujga sam maszyn, lecz
musi umie¢ a/ wybra¢ wihasfliwe. dla danego celu maszyny,
bf wykorzysta¢ witasciwie ; prace, c/ otoczy¢ j$
wiasciwe, opiekag. Cel wiec  wykiadoéw i podanych w tej
pracy wiadomosci z maszynoznawstwa jest oméwi¢ takie
strony maszyn, i ta* je potraktowac, aby przygotowac
adeptow inzynierji do zadan wyzej wymienionych. Pod
tym k$tom widzenia uj<te s$ ‘rowniez rysunki,wyktad
wyjasniaj”ce,s$. one przewaznie uproszczone: nie majg
bowiem na celu pokazania szczegotow, waznych dla buda-'
je.oego maszyny, lecz gtownie zasade ustroju i dziatanie

Wyktady w ujeciu celu* wylej zaznaczonego obejmu-
i/ 1/ zasady ogdlne dotyczace wyboru,dziatania,iaalerja-
tuesaiarowania masxyn#/ gtéwniejsze czesci nar,zyn -t
omoéwieniem uatroju i obliczenia wymiaréw decydujgcych
0 prawidtowosci dziatania tycbj czesci, 3/ silniki w za-

stosowaniu do potrzeb budownictwa z punktu uzytecznosci

1 ~stugi, 4/ silniki ogolnie stosowane w dziedzinie



inzynierii lodowej i wodnej jak pompy,spreze*Kkl,
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dzwignice i masayny transportowe, 5/ Iniektc’)re, wie-
cej charakterystyczne a punktu efektu mechaniaac-},

maszyny budowlane*

I. U SAD! i PBBKTfr O3 6 uK3,

dotyc»$ee wyboru 1 koraystania z maszyn.

Korzystajacy a prapy maszyn powinien: adac so-
Me Wszéchstronnie spravlve a potrzeb, jakim maszyna
ma odpowiedsie¢, w;/ora¢ typ najodpowiedniejszy, wy-
korzysta¢ prace maszyny i otoczyC je. nalezyte. opie-
ka. Wtym celu musi awraca¢ uwage na punkty nizej
kolejno wymieniona ;

1. Diiatatie maszyny . Wyjasnio-
ne jest w tyra podreczniku Wdzizia’rac*h. dalszych.

7 Bfekt /natezeniel/dziata-
nia maszyny., Zuzyoie energiji.
al Wsilnikach efekt dziatania czyli
t.zwsm o0 o silnika okresSlona jest iloScig energji ..

wytworzonej w jednostce czasu.



Miara mocy : 1 kon mechaniczny* Oznaczeni®
1 km. lub 1 MK /moo konia/. 1 MK = 75 mkg/3-/75
metrofcilogramdw na sekunde/. Oznaczenie niemieckie:
1 PS /PferdestSrke/. Oznaczenie angielskie: 1 H°
/horce power/, 1 HP s 550 funto stop/sek.| =
= 550, 0,454.6,305 - 76 mkagl/s,

W silnikach elektrycznych dla obliczen zuzytej
energji, korzystnie jest mierzy¢ moc w kilowattach.
1 KW* 102 mkgfas 1,36 MK 1 MK= 0,736 KW

b/ Przy tych jednostkach mocy, energje wytwo-
rzony w dtuzszym okresie czasu /dniu, miesigcu, roku/
mierzy sie t«zw. koniogodzinami / MKh» lub,kilowatt-
gedzinarai /KYfty/.

1 MKh = energja wytworzona przez silnik o
mocy 1 MTw.przeciggu gouz-iny. « 75. 3600 mfy;.

X KWh - 102. 3600 mkg.

c/l Wrobnikach zuzycie enerpi
okreSlane jest aocg. energji poruszajgcej wat napedo-
wy robnika. Miary jak dla silnikow, 8 f e k't zas
dziatania robnika okrelany jest iloSciag
.przerébionego materjatu w jednostce czasu i charakte-
tff przerdbki, pojmujac przerdébke w najszersisem zna-
cieniu. Dla kopaczek wiec miare, jest ilos¢ wykopanej

\ai w m”/godz. i gtebokol¢ czerpania oraz wysokoSc

pokoszenia; dla kn?a«gro”™: iloS¢ pottuczonego kamie-
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nia réznej twardosci w m”/godz. « przytoczeniem od-
setkowego skiadu podiug wielkosSci kawatkéw; dla porap-
iloS¢ podniesionej wody w It/min. albo m*Vgodz. i
wysokos¢ podnoszenia wra albo ciSnienie wyttaczanej
wody w at; dla sprezarek - ilos¢ sprezonego powie-
trza wm¥min* i prezno$¢ powietrza; dla dzwignic -
wielkos¢ podnoszonego ciezaru w kg. lub t. i szybkos¢
podnoszenia i szybkos¢ innych ruchéw; dla przenosnie
iloS¢ przenoszonego materjatu w mS/godz* lub w t/god.
I ditugos¢ lub wysokos¢ przenoszenia. Dla przenosSnie
I przewoznie miarg, efektu jest réwniez iloczyn:
ilos¢ materjatu i droga w okreslonej jednostc mcz.4Su
Miara 1 tm. /termometr/ lub 1 tkro. /tonmpkilometr/.
3. Dobro¢ dziatania maszyny i
jej organdéw okre$la sie przez stopien uzy-
tecznego dziatania J/inaczej: ,/sku-
tek uzyteczny"/ o g e Iny 1 stopnie u.d. e z g.st-
k o we . stopien ten wyraza jaka cze$S¢ enorgji zu-
zytej zostata otrzymany w postaci energji / w ailnir-
kacV lub pracy /w robnikaeh/ uzytecznej.

- gng£gja., I|Ab praea ttftg tassaa
(= nergja zuzyta-
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#
Wiec np. w maazynie parowej wytwarzajacej M HK
w cylindrze oraz H MK na wale i zuzywajgce]j na to
pary D kg/goda. o zawartosci cieplnej L Gul/kg.
Ogolny stopien uzytecznego dziatania n- JLZIiJIM-
oIy P Y J * 427D'L
Czgstkowy st.uz. dziatania przemiany energji ciepl-
nej na mechaniczny w cylindrze, t.zw.skutek uzyteczny
termiczny /bo uwzglednia straty cieplne/
n — 00
U~ 42" 1L
Czagstkowy st.uz.dziatania mechanizmu /ttok,dr”™g
ttokowy, krasyzulec, korbowodd, korba, wat w tozyskach/

t.su.skutek uzyteczny mechaniczny /bo uwzglednia



straty mechaniczne/'

n --H1.
L. jf.
Oczywiscie [ » -j 7.

Podobnie we wciggarce pedzonej przez silnik o

mocy tf MK i podnoszacej ciefear 5 t i stybkosci%

C m/min.

< * X % l. _ M u '
a kazdy z organdw pracuje z wiasciwym e*$stkowym stop-

niem uzytecznego dziatania, ktory rowna sie:

t) a -praca oddana
U raca otfzymaia
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Praca przy podniesieniu <& na wysokos¢ C}
oddana przez ciegno j, = 0.?

Praca otrzymana przez ciegno 75 liny wtym-
ze czasie = Qc + Rff .

- praca na pokonanie oporow Sginania i
odginania liny na krazku 17 oraz oporu krecenia krgz-
ka na osi*

tt /skutek uzyteczny krazka IV/ =—-OS8§—
" Praca otrzymana przez beben = ®COJ?6FSrh1-BjIy{j)

- praca na pokonanie oporu zginania liny

przy nawijaniu na beben . B Jskutek uzyteczny
bebna/ r JZc.x R*.
+ Rjy+Rh
Praca otrzymana prze* wat IlIl r gc+Rj,+Jih+R,
R, - praca na pokonanie oporu krecenia watlu w tozy-
sku*

(O j /skutek uzyteczny watu 111/ =
<L-hRi:r-hRb-+R,,
Praca otrzymana przez koto zebate
zff = +R, +RZ
praca na pokonanie oporu zazebienia /tarci®
miedzy zebamil/. :
Mz)nijlskutek uzyteczny zazebienia 1] - 111/=

_ OC+R& ~Rj R,
<kc ->-R,j.:+Ri -hnltt-Rz
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Analogicznie mary fyjJ /skutek uzyteczny watu
li/ oraa (“zje a”™ok uiyteozny zazebienia Il 1
odpowiednio Rkv i Kx .
Oczywiscie N.75*60 3 Qc "RA2+Rh+ R ,+Rt ¥ Rw+
+ Rz

oraz

Wszelka maszyna powinna posiada¢ poszczegolne
organy tak zbudowane i utrzymane, aby ich skutek
uzyteczny byt mozliwie jaknajwiekszy.

4. Pewnos$¢ dziatania maszy -
ny . Maszyna nLe powinna zawodzi¢ w dziataniu ani
sie psuc. Pewnos¢ zalezy od: *

a/ Celowosci i dobroci konstrukcji, b/ dobrego
wykonania i ¢/ nalezytego utrzymania. Konstrukcja
jest tem lepsza im organ/ mniej skomplikowane* im
mniej narazone na zuzycie 1 zepsucie, Im mocniejsze
I jezeli zbudowane z materjatéw, opierajgacych sie
jaknajlepiej zuzyciu i zepsuciu. Dobro¢ wykonania
polega na uzyciu dobrych materjatéw i doktadnosci co
do ksztattu i wymiarow* wymaganych dla prawidtowosci
dziatania jak rowniez co do nalezytego dopasowania

czesSci maszyny.



Nalezyte utrzymanie polega na zachowaniu maszy-
ny w warunkach, najmniej narazajacych j$ na zepsucie,
na zachowaniu w czystosci i na wlasciwem smarowaniu.

5. Ekonomia dziatania mas zy-
ny okreslona jest przez koszt wytworzonej energji
/silniki/ lub pracy /robniki/, 2 dwuoh maszyn osigga-
jacych jednakowy cel 1 jednakowo pewnych w dziataniu,
wybrad nalezy te, ktéra jest ekonomiczniejsze.*'

Koszt energji lub-pracy oblicza sie wedlug- kosz-
tow rocznych. Sktadajg sie nan;

1/ Koszt zuzytego materjatu pednego lub energji
rocznie El

2/ Koszt utrzymania /smarowanie* czyszczenie,
drobna naprawa, gruntowny remont, obstuga/ rooznie W

Z| Kosart zaktadowy rocznie Z .

Dla silnika wytwarzajgcego Srednio JVM przeze/

godzin w przeciggu d dni roboczych w roku* koszt

jednej koniogodziny N £ +tU+Z

Jezeli Km - kapitat zaktadowy wydany na zakup
i ustawienie maszyny, <56 - wartosd maszyny jako sta-
>ego zelastwa po przejsciu w stan niezdatnosci,
stopa amortyzacyjna, JO - stopa oprocento-

wania, to



13

/00  j 2-/00

Oprocentowani© liczone od It jako od Sredniej
wartosci uwiezionego kapitatu >gdyz przy amortyzowa-
niu kapitat uwiesiony stopniowo zmniejsza sie. Przy-
jeto liczyd S ~ OJX. .

Przy maszynach nieprzenosnych, w "budynkach sta-
tych 1 na ziemi zakupionej, do powyzszych kosztdéw do-
chodzi amortyzacja tapitat:u wytozonego na budynki], a

takze oprocentowanie tego kapitatu i wydanego na za-

kup ziemi,
litopa amortyzacyjna dla maszyn = » gdzie
/ - licsba lat, wci8.gu ktorych masjjyna jest zdolny

do pracy. Stopa ta wiec zaleiy od warunkéw w jakich
maszyna pracuje i od stopnia obcigzenia.

Wiec maszyny budowlano, kfc<bre se. czesto przewo-
zone i pracuje w warunkach mato korzystnych, nisscze.
sie predzej niz maszyny state* Maszyny pracujgce mnigj
sss™ liczbe godzin w roku 1 nie pod catkowitem obcia-
zaniem 3$ zdalne do uzytku dtuzej, niz diugo i wyte-
zenie pracujgce® Brak Scistych'danych statystycznych
dla okre$lenia tej stopy w stosunku do wszelkiej ka-
tegorii maszyn* Dla silnikéw cieplikowych statych

przyjmuje sie:
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1. przy 24 godzinach pracy na dobe CI-9 : /<&

zapasowych <=4 7
Wcelu u&zglednienia wplywu na stope amortyza-
cyjny okresow pracy odbiegajacych od okresu najwiecej

spotykanego* przyjego za normalny mozna liczy¢

za normalny

Il. GELOWNE MATSEJALY DO BUDOWY

MASZYN i ZASADNIC ZE ICH
C30HY.
1. Ogdélne wy magania Cel

tego rozdziatu . Wskutek tego, ze czeSci
maszyn wykonuje ruch pod obcigzeniem, materjatna
nie musj. by¢ mocny i dostatecznie twardy.Poza temi
cechami uwzgledniona musi by¢ mozliwie najwieksza .
tatwos¢ wykonania i1 obrébki*

Celem niniejszego rozdziatu jest nie szczegédto-
we omowienie cech i witasnosci materjatdw uzywanych do
budowy maszyn leoz tylko zaznaczenie cech najwazniej-

szych % racji roli, jak$ spetnia materjal w maszynie
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majacej nalezycie pracowac.

2. 2elaao i 3tal, ktorych wiasnosci
zalezy niotylfco od skiadu chemicznego lecz rdéwniai
od struktury ca$steczkowej, uzywane w budowie ma-
szyn w nastepujacych postaciach*

al Zelaso lane /inaczej zeliwo/,,a ktorego wyko-
nane se. czesci lane* Jest to co do skiadu i struktury
surowiec szary o zawartosci C -3 X4% 3S i=1x3%
temperaturze topliwosci ok.1200°C. Jir /wytfraymatosd
na rozcigganie/ ~ /2 +/8 R//mL f215J

K ¢ /wytrsymatos§¢ na scislcanie/ =70 -*-60

(*7)] y /ci~gliwosé/ ~ O. Z powodu
tatwej topliwosci, duzej ptynnosci w stanie roatopio-
nym i nieznacznego skurczu / 0,9 -+(,35 % [/ przy
zastyganiu, jest tatwy do odlewu i mog$ by¢ przeto e
z tego materjatu wykonywane czesci o ksztattach od
najprostszych Aq najwiecej skomplikowanych. Nie nada-
je sie zupetnie do kucia. 2 powodu niskiej wytrzyma-
tosci na rozcigganie nie nadaje sie na czesci podle-
gaj e,ce znacznym obcigzeniom rozciggajacym i w szcze-
gbélnosci obcigzeniom wahliwm /©d + do —/. Pray
nagrzewaniu wytrzymatos¢ zeliwa, az do 400° pozosta-

je prawie nieanienn”., wobec czego nadaje sie na cylin-



dry silniktfw cieplikowych. Wskutek struktury ziarni-
stej 1 wydzielania grafitu przj zastyganiu /cze/nu
sprzyja obecno$¢ krzemu/ przedzielajacego krysztaty
metalu,poddaje s}e tatwo obrdbce skrawajgcaj, wobec
czego nadaje sie dobrze na te czesci, ttOrym musi
by¢ nadany ksztatt dokiladny,

b/ Odlew zelazny utwardzony. Stosuje sie dla
przedmiotéw, ktore powinny mieC twardy,oporny na
zuzycie powierzchnie /walce, gniotowniki, kota woz-
kow i kolejowe/, Otrzymuje sie praez odlewanie w
formach c&esciowo zelaznych.

Przez szybkie ostyganie w miejscach dotykajg-
cych zelaza, wydzielanie grafitu jest niemozliwe,
czemu sprzyja procz tego mata zawarto$¢ krzemu
/| 40 6°f /.

Zelazo zastyga w tych miejscach zachowujac
strukture surowca biatego, majgcego wielkg twr

c/ Odlew stalowy /inaczej staliwo/ C-", A4
temperatura topliwosci 1400°, Jir - 35-+-60 Az m

_ od wymaganego stopnia twardosci
wzglednie ellas;tycznoéci/, skurcz przy ostyganiu
podwdjnie wiekszy niz u zeliwa. Trudny do odlewu
z powodu wysokiej temperatury topliwosci i’ duzego

skurczu . Twardy przy obroébce.



Wobec cluzgg Wyltrzymé&tojs&i i 8
sie na; czesci podlagjfc uderzeniom, 8itM yo2,pi~ga.r
j~cym i zuzyciu.

d/ Zelazo £ stal /weglista/ kuj sS/mMwM$@$4
wegla 0,06 16% /, o roznym stopniu wytrzyma-
tosci, ci™gliwosci 1 twardosci, Odroznia sie zelazo
miekkie z mal. zawartoscig wegla, ktore nie da sie
hartowac / zwiekszenie wytrzymatosci i twardosci
praea zagrzanie i nagte potem ostudzenie? poczem
mozna zastosowaC w celu zmniejszenia zbytniej twar-
dosSci t.zw. odpuszczenie/ i stal %wiekszy zawar*-
tosoi™ wegla, ktoéra daje sie hartowac. Wyrazna, do*-
bra hartowno$¢ zaczyna sie od zawartosci C- @35% ,

Poniewaz jednak hartownosc zalezy nie tylko od
zawartosci ws£fla, ale rowniez i od innlych domieszek,
przyjmuje sie jako miernik dla podziatu wytrzymatosc”
a mianowicie zalicza sie:

do zelaza zlewnego otrzYmaneso w niecach i)tomiennvch ..

< zelaza »1ip#3go -otrcgitazM
piscu pTidlArakjusa gatunici

stali zlipnej "

MASZIMCOZMASTIND N r,wyd.187.



18 -

Wezm™ jest wiasnoSC zlipiania sie /inaczej
magrzewania/ t.j « tgczenia'sie darach kawatkow zelaza
Ibb stali wsilnie aagrsanyra ataaia pod uderzeniem"
miota lub naciskiem prasy* Zlipnos¢ posiadajg gatun-
ki- 0 zawartosci ¢<.05% ) 5i<”0}2%}
mAfA * gs +0,8% , P <0,05%} S< 0,05%

Podziat* gatunkéw zelaza i stali siewnej wediug
stopnia-twardosci z'wymienieniem wazniejszych zasto-
sowa¢ podaje Tabl.l.

0 ‘zastosowaniu decyduje wytrzymatos¢, twardosc¢
I ciqgigliwosc¢:t.np.na diuta poddawane uderzeniom sto-
sowana jest stal ci™gliwna N. 6 ni¢ na swidry N.9,

cho¢ w obu wypadkach potrzebna jest wielka twardosc.
Ja hi, 1

Twar- Zawar- Hytrzy- Cia.jti- .
dos¢  to&wffii m&&ic Wosc ¢ CHUNSK

Typowi Zasfosohicln/a.
AT? C70

o i wlasnosci
X X * y %

Bwrdr.o mak- Drut, blachcl na wyroby m<~
000 ' 0,06 37X36 $0*55 kie zel. -tkctczane i cicj.anron.pt rury

zlewne ClIAynione.
miekkit, Blachy, rurty da™aAtone
00 0,09 36/38 27X3£ ielL. zlerA. > i zlipicLth& drut, n/ty.
ne
MV
%
miekkie, y Jak sumoj Q réwniez 5rufy
Om 31*4i 23X2e zeiazo™ -i
AN
[N

i
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Jw ardoii E£m&IA/frr— W ytrzy - Cicioti
V.

/.
hsc wegicL m a to §¢ tvosc (~ Citumnek. T ubow e zastosow an.ian
A2
N« i w tasno§ci
L /o T /o
iel. zlew n e Fbdktady kolejow ekute czekl
1 o J°'6 4/ X 44- 2 7% 16 zU piiija.cer.ie, c¢i m aszyn} blachy, ketk if
nie hartujac? w szelki# kizia .4toivon /Kki, faricu -
sie c.k.y, kla ki-
sta i m ek -
z 0 /0 44 %47 1er2 8 ka stabo kar-
tu/a.ca. sie
5tal §rednio & $ ie, w aty f banda, -ze
3 0,2 .5 47 %53 31tz 2 miekka. heur- szyny kK opalnia, nfi
i :
taja.ca. sie
sta t srodnio
B 0,35 53 %60 14 r e tw a rda ., do - 0 si<?j m -ity ., k>a/2<dkz?f
brze harfuija - lrm /es-ze
ca s ifL
Ciosatiwa. Sztyn-Lj kolejow ej kandaip,
5 0,45 60 %68 77 x 16 sfa .l na.ne- m toty A Kkosy 3} nogzyece, kIli-
dz,i ow a. ny t sjzrezy ay
§rednio twar- Szyny tra/vwajowe} bandaze,
6 0,5 5 %8 %76 9 >m'3 da. s tu i rndo ty j A lin a |, altutcec,jtitn /ki}
na rzec/z-/om Sj>refyny., liny atroc/tm e
iw cLre for.
0,65 76 * 8 4 6 3t s ia | m - jb 7/ o tct rj> it/ i/ A i} jo i/ y . W fy J
7
rzeoiz/ow a.. ketretk/n 6w . i
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bardzo iwar-
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He ilo e j $w idry, noze o -
0,30 9 2 *Jobp z I-5 sta | im rclklL kKa.rsk.iej struwya rskec i e,
froe zy . ify
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e/ Stale specjalne a domiasztoj. réznej ;]losci
metali: nikiw,chromu, wanadu - o wysokiej wytrzyma-
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f/ Odlew kujny / inaczej czesto cho¢ wadliwie
nazywany:, zelazo kutolane/. Uzywa sie na czesci, kto-
rych ksztatty sei skomplikowane i scianki cienkie*
przeto mozliwe do wykonania tylko z zeliwa.. - ktore
jednak musze mieC wytrzymatos¢ wiasciwy zelaza Kkuj-
nego /np, klucze do srub, czesSci do maszyn rolnic zyct
wildkienniczych* i t.p,/. Otrzymuje sie przez odwe-
glenie drc_)ge, wyzarzenia odlewoéw otrzymanych z ubo-
giej WodiI surowki zmieszanej z odpadkami kutemi.
CzeSci zarzone zanurzone sa w materjaty mogece oddac
tlen a mianowicie: ruda, zendra /t.j. tuska odpada-
jeca z zelaza przy kuciu./i t.p. Zarzenie trwa okoto
g8 dni przy temperaturze 850 / 1000 . Wskutek niego
zawarto$¢ wegla zmniejsza sie z 3% nal % . fofiZ

g/ Zelazo i stal cementowane. Uzywane se na wy-
roby, ktore powinny by¢ wewnatrz ciegiiwe, wiec nie
twarde, musze mie¢ powierzchnie jednak specjalnie
twarde / np. zeby kot zebatych/. -v '

Cementowanie polega na nawegleniu powierzchni
zelaza lub miekkiej 3tali weglistej albo niektorych
gatunkéw stali niklowej lub chromo-niklowej przez
zarzenie w proszku naweglajecym / mieszanina wegla
drzewnego, kostnego, skoérzanego i weglanu baru/.

Powierzchnia naweglona nabiera witasnosci harto-

wania sie.



3. Mi o d z techniczna zawiera okoto 0,5% za-
nieczyszczen w postaci Fe, 3i] Pb, Ui,P . Niezdatna
do odlewu, stabo,zlipna, natomiast "bardzo cigliwa:
N~ 58 % . Nie utlenia sie i zachowuje dosta-
teczne, wytrzymato,ld az do 625', Dzieki tym wilasnos-
ciom doskonale nadaje sie. na skrzynie paleniskowe pa-
rowozow / Kt s 2000 ' 3300 kg/cm”/ i rury.

4« Stop|]_miedzi » Sklad stonow moze
byd wielce rozmaity,. Wzaleznosci od skiadu zmieniaj?
sie wytrzymatos¢, twardos¢, zdatnosd do odle?m> Kkucia
i inne witasnosci fizyczne i chemiczne.

Przykiady wiecej ~typowych stopow;

al/ Stopy; miedz -ft cynk.

Mosigdz m odlewy : 65x/2% Cuj £4*3/% Zn =
O*2,5Snj O0*3Pi; 0*2 fej J(= 750Qrent; /V 3%

Latwy do odlewu i obrobki, nie rdzewieje, po-
wierzchnie noge, byd dobra? dctarte. Dlatego uzywany
jest na wszelkie zawory, kurki, diawice i t*p*

Odlew czerwony na panewki tozysk: ,8 3792% Cu;
8*1?% Zn ; 0*0,6 %AU; 7ir- 20.00 - 6*%20%

b/ Stopy: miedz 4 syna*

Bronz / inaczej spiz/ maszynowy na panewki to-
zysk; 84-%Cii; 74% Sn, 2% Zi-,

Brona na zawory* diawice» &Q%Cei,t 5%Sa/72ZZn.f
5% Pb.



Bronz fosforowy: dodanie fosforu zapobiega.Ufor-
mowaniu tlenkdéw, przez oo stop staja sie specjalnie
wytrzymatym i uzywany jest na mocno obcigzono tozyska,
cylindry pras, kota zebate i t.p. 90,34 VoCuy S"0%5/1}
Q76 %P, Jir'SE 4 000 K/cmi* .

5 Me tale tozyskowe [tfzw.metale
biate/ na wewnetrzny powierzchnig wylewanych panewek.

Otowiane: 84%Pb, /6%Sb /antymon/ - dla wolno-

biegnacych i mato obcigzonych watow.

Cynowe miekkie: 42 %Sn, /6 "AiSI) 42 % Ty

dla srednio obcigzonych i wolnych
twarde: 73% Sn, /6% SA, 9% Cu
dla ciezej obcigzonych i szybkich.
Cynkowe: 6 9%2nf /0% Snf 4 % Cu, S6j 5 P6
dla Srednio obcigzonych i 6rednio szyb-
Kich.

Metale Olowiane i cynkowe s$ tanie, lecz mniegj
pewne w zastosowaniu. i >

6, Materjaty pomocnicze “dla
pedni, uszczelniajgce i1 otulajace patrz: pednie.- za-

wory, silniki, pompy, przewody i kotty.
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11 Koiiiegznos¢ i1o0i1_smaro-

a " Prze'a wprowadzenie miedzy Slizgajace sie
poWiNiFadferii© waritwjjr' tarcie' bezposrednie tych
powierzchni &tddiia 8ifjf NU tarcie miedzye”steezko-
we smaru* dzieki 6£6i$& »ii#jsSzSi' sie ZnaoEiiia Opor
§lizgania i Scieranie powierzchni.- 1'ytsoz tego zapobie-
ga sie zagrzaniu powierzchni tracych,

2. SN wna <cecha smi*r u. Smar nu+
si posiada¢ dostateczny przyczepnosé, aby nie byt
wyciskany z pomiedzy tracych sie powierzchni.

3. Gatunki__smaru ;

A, 6 9 St e : mieszano z thtuszczéw zwierzecych,
mineralnych i grafitu. Np. a/ do smarowania zebow kot
zebatych zelaznych - mieszanina z 4 czeSci toju a
wnetrznosci bydlecych i 1 czesci grafitu z dodatkiem
oleju mineralnego i siccmy? b/ do smarowania kot zeba-'
tych drewnianych ~ mieszanina z 10 czes$ci toju, 1 cz.
grafitu i 1 cz. mydia; ¢/ do smarowania tozysk - '
wazelina lub mieszanina wosku ziemnego z olejem mine-
ralnym ,albo mieszanina mydta, otrzymanego z ttuszczéw
roslianycfe i zwierzecych i elementow zasadowych, z

6lejm iftinoralnym.
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Odrozniane sg dwg rodzaje gestych smarow tozysko-
wych: gestsze, wprowgdzane przymusowo do powierzchni
Slizgajacych sie z pomocg smarownic dokrecanych lub
obcigzonych / p.nizej p.7/ i mniej ggste / .t.zw.
~calypsol"” z ttuszcz4w roslinnych i podobny/, ktére
pod wphywem rozgrzania sie tozyska Rozrzedzajg sifc i
same pod wlasnym naciskiem dochodzg do powierzchni
Slizgajacych sie.

Ptynne: roslinne i mineralne
Roélinne otrzymywane sg z nasion ?0Slinntfch. Posiada-
ja bardzo wielkg przyczepnos/¢, ale sg nietrwale ;
rozktadajg sie, szczegolnie przy wysokich temperatu-
rach, wydzielajgc kwasy i wysychaja Jod wplywem kurzu.
Wobec tego obecnie prawie nie wuzywane *

Uzywane sg przewaznie mineralne > otrzy-
mane drogg destylacji i rafinowania z ropy naftowej.

Ropa naftowa jest mieszanine, olejow lzejszych i
ciezszych o roznych temperaturach parowania.

Destylacja polega na oddzielaniu olejow tego
lub innego gatunku drogg odparowania przez poddawanie
ropy kolejno coraz wyzszemu nagrzewaniu. Destylaty
t™ drogg otrzymane nie sg jednak jesscse absolutnie
jednorodnemi olejami. Dla oczyszczenia destylatéow od

rozpuszczonych w nich zanieczyszczen szczegoOlnie pa~
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rafiny i skladnikéwsmolistych poddawane 3$ rafino-
waniu pod dziataniem kwasow.

Oleje mineralne se. trwate: nie rozkiadajg sie
I nie wysychajg, a procz tego gatunki ciezsze /cy-
lindrowe/, posiadajac wysoki punkt parowania, nie
ulatniajg sie i dzieki temu zachowuje wilasnos$c¢ sina-
rowania cylindrow maszyn, pracujacych par$ przegrza-
ny i silnikow spalinowych.

4. Wt asnonci nalezytego
smar u_pfynn ego: '

a/ Mozliwie najwieksza przyczepnos$¢ do powierz-
chni smarowanych.

b/ Odpowiedni stopien wiskozy, czyli zczspnosci
Stopien ten jest miare, wewnetrznego tarcia smaru,
a rowniez trwatosci warstwy smarujacej, ktora nie-
przerwanym ptaszczem okrywa¢ powinna powierzchnio
Slizgajacych sie czesci.

c/ Odpornos¢ na wplyw ciepta. Wiskoza powinna
w szerokich granicach temperatur podleg&¢ jalcnaj-
mniejszej zmianie* aby smar zachowywat witasnosci
smarowania. Smary dla cylindréow silnikow ciepliko-
wych powinny posiada¢ jaknajmniejsze. sktonnosc¢ do
parowania, ulatniania sie i wysychania. Smary maszyn
pracujacych na mrozie musz8, mieC jaknajnizszy punkt

zastygania.
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d/ Dos¢ wysoki punkt zaptonu ze wzgledu na
przechowywanie; dla olejow cylindrowych punkt ten
musi byC szczegodlnie wysoki ze wzgledu na spalanie.

e/ CzystosC. Smar powinien by¢ wolny od kwasow,

ktore niszczy powierzchnie,smarowana, wody i osgdéw,

ktore zmniejszaja Wsysalnoéé knotow przy smarowaniu
knotowem. i .

Smary do smarclawania silnikéw spalinowych gfnuez$
by¢ dobrze rafinowane, aby nie dawaly osadow przy
nie daj”cem sie ur}iknqé spalaniu; smary do smarowa-
nia sprezarek do powietrza szczegolnie czyste -
aby nie powodowat™ wybuchéw wewngtrz cylindra.

Stopien przyczepnosci mierzyg mozna d%ugc;éciaz
strug, jakie powstajg w okreslonym czasie na nachy-
lonej powierzchni gtadkiej blachy s natozonych na
nie. porcji smaru*

Stopien wiskozy mierzy sie na przyrzadach spe-
cjalnych. Rozpowszechniony jest wiskozymetr Hjuglera,
w ktorym stopnie wiskozy okresla sie przez pordéwna-
nie czasu wyciekania smaru o tej temperaturze, dla
jakiej wiskoza jest szukany, z okresem czasu, ktory
potrzebny jest na wyciekanie wody o 200C.

5. Wy b4€r odpowié€dniego
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Smar gesty uzywany jest do tozysk wolno biegn”cyct
I pracuj&cych w kurzu, bo smar wycisniety z tozyska
tworzy naokoto panewki pierscienie, chwytajgce kura
I niedopuszczaj8.ce go do wnetrza.

Do todys&> szybciej biegnacych - smar ptynny.
Odrozniane s$ trzy gtdwne rodzaje smaru ptynnego:
oleje wrzecionowe lekkie / ~ 0,9 /, oleje massyno-
we/ ~ =051 0,92 f, oleje ciezkie cylindrowe
/| f =0,92 +0,9% /. lybor zalezy od szybkosSci bie-
gu, cisnienia na powierzchnie smarowane i temperatury
pracy.

Niech oznacza r stopien wiskozy wedtug
Snglera, Jj, - piteikt zaptonu, €p - punkt zastygania.

Ptynne smary, mineralne stosowane dla wypadkow
typowych m&jg. nastepujgce wiasnosci:

1. Oleje wrzecionowe dla tozysk wrzecion przei
dzalnicxych iokfco obcigzonych, a szybko wirujgcych
I dla maszyn podobnych /rzadkie/ : *» 5* 12,

Jp = 160 * 2007*6.

2. Oleje maszynowe lekkie dla lzej obcigzonych
czesci maszyn, pedni, turbin, dynamomaszyn /srednio
geste/: Je= 10*25, 170 *2Z0'C.

3. Olaje maszynowe ciezkie dla ciezej obcigzonych

caesci maszyn, szczegélnie dla pedni /geste/r
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I<.=25*45, = /&5*220°C.
4. Ciemne oleje do osi wozow kolejowych i do
parowozow: olej letni:
j.?=45*60} ep=~5°C}fp ~\/60C
olej zimowy;
fe=25*45, ep~-20Y ,fp ™ /45j
/wedtug przepisow pruskich kolej i panstwowych/.

5. Ciemne oleje cylindrowe /bardzo geste/fe
Iprzy 50°G/=:2%$y-A-5} jfe /przy 100°0/ —" ™ /Oy
J>-260*3Z0eC

6* Oleje do cylindrow silnikéw spalinowych:
dobrze rafinowane fe /przy 50 0/ 6 x /2 =200>240°C

Oleje po spaleniu nie po?/inny pozostawiaC resz-
tek, aby nie zanieczyszczaty cylindra i zawordow przy
spalaniu nie daj$cera sie unikac, dlatego musze, by¢
dobrze rafinowane.

7. Oleje do sprezarek powietrza: dobrze rafino-
wane, nieztozone olejie Je /przy 500/-’\x"//> = /SO°C

6. Gr af i t wproszku najdrobniej zmielonym
albo nawet doprowadzonym do stanu kolloidalnego,uzy-
wany jest niekiedy jako domieszka do smarow ptynnych.
Przyczepia on sie silnie powierzchni smarowanych,

wypetnia doskonale wszystkie nieréwnosci powierzchni,

przez co wpfywa na zmniejszenie tarcia. Szczegdlnie
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doty-ynt jest grafit z powyzszego wzgledu dla zdartych
cylindrow 1 tozysk, ktorych okolicznosci nie pozwala-
ja zatrzymac.

Zapobiec moze grzaniu sie tozysk, jezeli grza-
nce to nastepuje z powodu niedokiadnego wykonania po-
wierzchni tracych, Dobrym jest grafit do smarowania
cylindréw, sprezarek powietrza, bo dzieki jego bar-
dzo wysokiemu punktowi zaptonu, niema wybuchow, kto-
re tatwo powstaje, przy smarowaniu olejowem, szczegol-
nie gdy smar olejowy nieodpowiedni.

7. Doprowadzanie smaru I
przyrzady do tego.

a/ fi o wk i1 na powierzchniach smarowanych:
smar powinien byC rosprowadzony po catej powierzchni
Slizgajacej sie. Dla rozprowadzania tego na elemencie
nieruchomym / napanewce, jezeli obraca

sie Nib na osi, jezeli na niej kreci sie koto/
Widok z dotu



znajduje, sie rowki uko$ne /rys.3 ~ poétpanewka gorna
tozyska/ w takim kierunku* &) smar pchany przez obra-
caj$oy sie element / w tym wypadku watek/ przesuwa
sie wzdluft nich* fla drodze tej smar przylepia sie do
powierzchni elementu obracajgcego sie. Wiozysku
Sellerpal/p.iy* Etll/ pozostata,'ni©przylepiona do wat-
ka,czesS¢ smaruprzenoszona jest w rowkach dolnej
potpanewki znowu ku srodkowi, dzieki czemu smar ma
dobr§ sposobnos¢ przyczepienia sie do powierzchni
watka. Ta dolne rowki utrudniajg rowniez wyciskanie
smaru z tozyska, bo jezeli smar pod wplywem nacisku
na met m tendencje by¢ wyciSnietym nazewne.trz, to
rowki dolne, si&przekor temu, sci$gaj$ smar wyciskany
ku srodkowi* Doprowadzanie smaru powinno odbywac sie”
w £as&dsie; w miejscu nie snajduj&cem sie pod naciskiem
/' np* witozysku,w ktéorem nacisk skierowany jest na
dolng pdip&newke, doprowadzanie smaru z gory/*

b/ Przyrzagdy do doprowadza-
nia smaru gestego < Dlasmaru, Kktory
wprowadzany musi by¢ przymusowo, stuz$ smarownice
Stauffer** / inaczej sztaufery/ / rys.4/, z Kktorych
smar wyciskamy jest z otworka O przez okresowe reczne

pokrecenie pokrzywki p.



Ma uzyskania wy-
ciskania statego,
stosowane smaro-
wnice z ttoczkiem
nac>itkanym stale
przez sprezyne lub
przez Ciezar wias-
ny.

ajPr zjrzg§dy do doprowa -

dzania smaru ptynnego

fiusA.

1. Oliwiarki knotowy /rys*5/,
w ktorych olej doptywa kro-
pelkami dzidki sile ssgcej
knota. Aby oloj nie byt zuzy
wany bezpotrzebnie w czasie
postoju maszyny, knot musi
by¢ na druciku tak, aby moz-
ba go wyjmowac,

2. Oliwiarki
yV5 te t.zw. nigtQunelt /rys.s/.
Wnich igta /precik/ przecho
dzi przez otwor w korku dol-

nym, tak, miedzy igt$, a Scianka otworu tworzy
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sie pierscienio-
wa wloskowata
szczelina. Igta
opiera sie na
watku. Zbiorni-
czek napetniony
jest olejem i
zamkniety korkiem
gornym hemontycz-
nie. Przy obrocie
watka pod wpltywem
wstrz”™nieii prze-

v saczg sie powie-

trze do zbiornicz-

ka przez szczeline wymieniony, a olej sptywa krcv-
plami do tozyska. Grubos¢ igty reguluje szerokosc
szczeliny 1 przez to ilos¢ wyptywajgcego oloju.
Smar wyptywa tylko podcsas biegu maszyny.

3. Oliwiarki kroplomie-
rzowe . /rys.7/, Po podniesieniu stoikowo za-
konczonej igty 1 7 co uskutecznia sie przez prze-
krecenie do petotenia pionowego gtowki ~stwarza
sie szczeline pomiedzy stozkowym koncem igty
a stotkowym wyplywem 5 i smar kroplami sptywa
i152rHO2iliSTw5~SydrS~187. Irk.3-ci
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S© s%iorni oska*
Ilold »piymj8icego oleju /ca88todv kropli/
zatozy od szerokciSoi

aaojseliny, a zatem

7
t& r od wysokosci podnie-

sienia igty, Wyeolt
kos¢ te mozna na-

stawia¢ E pN<3$

polniosienia lub

«$?'te - n

opusGOzania nakretki
fi na ssyjoe gornej
pra.yrs,~du. W cza-
S S postoju mazyny
gt el Jat
trzymaniu masayay
prsekreca gl'6yrbe cj
w potozenia pokaaa-
ne aa rysunku*
Wssyetkie trzy popisze doprow&dssaaia smaru
Ralez™ do sa&row&nU kropelkowego. Smar wyoiiniefcy
n Jotysita nio powraca ta juz do zMorniojska wyjaoio-
wng*. 2% wggledow 03 7,0»"diioisoiowych powinien byc¢

w akiskaet! otacajaj™Gycb podatawtf to-
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tyska 1 po przefiltrowaniu moze byC uzyty ponownie

4. Smarowani 6.0biegowe?™*

W systemie tyra smar doprowadzany jest do powierzchni
Slizgajgcej sie, omywa je. i sptywa ? -powrotem do
zbiornika wy”ciowego.Smarowanie to Jest bardzo
oszczedne bo napetnianie zbiornika konieczne w du-
zych odstepach czasu dopiero, gdy smar przez aanie-
czyszczenie straci wiasnos¢ smarowania.

Doprowadzanie smaru w tozyskach pracujacych
wedtug tego systemu najczeSciej za pomocy obt~czek”
spoczywajacych na watku i obracajgcych sie z nim
razem / p.tozysko SellersalY E 11 /x Ezadziej za-
pomoeg szczotek z dotu*

5. Smarowanie pod cisnie -
nie n . Stosowane jest do smiarowania cylindrow
silnikow 1 sprezarek, we wnetrzu ktorych jest znacz-
na preino,d¢*. Wciskanie smaru odbywa sie tu za po-
mocy prasek lab pompek* na parowozach *a™ w niekto-
rych wypadkach za pomocg t.zw lubrykatorow, dopro-
wadzajacych araar kroplami przy pomocy ciSnienia
pary i skroplonego w lubrykatorze kondensatu.

dPiltrowanie uzywanego

smaru. Ponowne wuzycie eSmar ze-
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brany w miskach pod tozyskami powinien by¢ poddany
starannemu prze.filtrowan.iu przez warciwy bawelny
lub t.p. aby oczysci¢ go od wszelkich ciatek zanie-
czyszczajacych i moze byC uzyty do smarowania ponow-
nego. NaJdezy jednak unika¢ smarowania uzywanym juz
poprzednio smarem czesSci pracujacych wnajtrudniej-
szych waimnkach j.np. cylindréw, suwakéw maszyn

parowych, czopdéw znacznie obcigzonych i szybko wiru-

jacych.

IV. OGOLNE 0z]$h MASZYN

A lsalatt,wymiary 1 mater-
ja** Naprezen ia dopusczal-
ne.

Ksztatt czesSci maszyny zalezy przedewszystkiem
od celu, jaki ma spetnia¢ ta cze$¢ w zespole z s$-
siednitmi. Uwarunkowany jest nastepnie materjgtem,
spfcjobem wykonania oraz wzgledami wytrzymatosci i
trwatosci. Materjat musi by¢ dostatecznie mocny,
trwaty i mozliwie tatwy do obrdébki.

Wymiary czesci maszyny okreslone przez pro-
cesy fizyczne, wjakich bierze udziat dana czes¢

I przez z”™dan™ wytrzymatos¢ i trwatosc.
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Te wymiary, dla ktorych miarodajny jest tylko
wytrzymatos¢, obliczane sg, wedlug- sit obcigzajgcych
przy pomocy réwnan opartych na zasadach nauki o wy-
trzymato$ci i sprezystosci, przyczem do obliczen
przyjmowane sy wiasciwie wybrane naprezenia dopusz-
czalnej Wymiary, dla ktorych miarodajny jest trwa-
tos¢ /wymiary powierzchni $lizgajgcych sie/ oblicza-
ne se. wedtug dopuszczalnego nacisku na powierzchnie
I dopuszczalnej pracy tarcia.

Tabl.2 zawiera wykaz naprezen popuszczalnych
wedtug 0, Bacha, przyjmowanych powszechnie przy obli’
C{Eeniach czesci maszyn. Za naprezenie dopuszczalne
uwazane jest w tej tablicy naprezenie j razy mniej-
sze od wytrzymatosci materjatu przy pewnych warun-
kach obcigzenia, “topier™ bezpieczenstwa j przyjeto
przy uktadaniu tablicy taki, jaki daty wskazania
praktyki. Zapewnia on dostateczny sztywnos¢ elemen-
tow konstrukcyjnych 1 gwarantuje, ze element prawi-
diowo obliczony wedtug tych naprezen i prawidtowo
wykonany* nie ulegnie zniszczeniu i zbyt wielkiemu
odksztatceniu trwatemu,ktéreby nisiczyc prawidiowosc
geometrycznego ukiadu czesci uniemozliwitéVf dziata-

nie Hiaszlyny.
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Naprezenia kategorji | dotycze, obcigzenia trwa-
tego, przy ktérem sity i naprezenia doszodissy do
najwyzszego natezenia,trwajg nadal niezmiennie, Wy
padek w maszynach prawie zupeinie nie spotykany*

Naprezenia Il - obcigzenia powtarzanego nieogra-
niczenie czesto, ale nie raptownie* kiedy sity 1 na-
prezenia zmieniaje. sie od aera do na”wyzszego nateza-

spad™Nj&c potem rtiwnioz stopniowo do *era.

Naprezenia 111 - obcigzenia wahliwegor kiedy
sity 1 naprezenia nieograniczenie czesto, ale nie
raptownie zmieniajg sie, falujgc stopniowo od naj-
wyzszego natezenia ujemnego do najwyzszego, .0 takiej-
ze wartosci, natezenia dodatniego.

Zgodnie z wynikami doswiadczenn WOhlera, napre-
zenia dopuszczalne wymienionych kategorji sg, w sto-
sunku @ 3 : 2 : 1.

Zastrzezenia : al Wartosci tablicy
dotyczy pracy materjatow w JLOImInfij.=

b/ Wartosci- tablicy odpowiadajg jedynie sta-
tycznemu dziataniu obcigzen t.j. takiemu, przy
ktdrem w kazdym momencie zachodzi réwnowaga miedzy
sitami aewnetrznemi, a naprezeniami wewnetrsnemi*
Taki© warunki nie zachodzg w maszynach podlegaja-

cych uderzeniom i obcigzeniom zmieniajgcym raptow*-
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nie swy wielkos¢ i1 kierunek. Wskutek nagtego poja-
wienia sie obcigzenia i niezwiocznego fikniecia,
element wpada w stan argania. Odksztatcenia i m-
prezeniajpewstate wskutek drgan powiekszanych przez
ciegte nowe uderzenia lub raptowny zmiane obciyzen”
mog$ wskutek interferencji odksztatcen przybrac
wielkos¢, znacznie przekraczajso9, naprezenia powsta-
jace przy obcigzeniu statycznem. Podobne drgania
powstajg rowniez w elastycznych czeSciach maszyn ,
wskutek sit dynamicznych w czasie ruszani”™ i zatrzy-
mywania maszyn.

o/ Wartosci tablicy nie dotyczy niektorych
wypadkéw obcigzenia elementéw bardzo diugich J.np.
dtugicn wukéw pednych> ktére, ¢hoyc zabezpieczycé
06d nadmiernego odksztatcenia skrecajyoego, i wynika*
~ycych z niego rowniez nadmiernych naprezen, nie
nalezy liczy¢ wedtug naprezen, yi tablicy podanych,
lecz wedtug réwnania dla odksztatcenia / p* K, 3.

waty pednil.
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Tabl.2. Naprezenia dopuszczalne dla maszyn

wedtug C. Baeltg w kg/cnJ.

J/oTprezenie Katp- Zela- Zela s z/eme Sial zielna Ze-

.. forja. Z0O
| doji uszczak- i

obeii™ Z/ip~
| aee lenia ne
Rozcigga- T -000
nie U 600
Ky 500
| *
Jebk&nie j 000
E &o00

Zacnanie 7 900
V

v n 600

1 W 300
1/

SctZianie 7 720

T A&o

ijt 240

5/Ireranie 1 360

®
'H a /I 240
w 720

od do $

ocl

6 -

doJg W

900 D%00 1200 "*° /%00, 300

600 800/

/1aD 800
300 +PO£00 4p0 5c% 00

900 /Z%CD 1200

SPO

*

too

900 /Z%OO /200

600 8 ODO

400/
300 *Z000

720 9% o0

480 6<%CO0

240 70600

600 %00

560/
Z500

280/
Z400

400

200

800

4 00

960

6*i0

320

900

600

300

"%pm 200

/00

XXW/80 900
1000 600

e -
/00/ <
/20 S

5°0% 00
/20/
7/440 300
200
*M io 700
/%
%60

A% to

Sialiwo$

od do}

600 90%2(1)

400 60%00 :
200

900 "

000 ax//00

750 ®Y/m

500 TY$00
250 35%00

a0/
4BO  Zeoo

560/
Z0A0

260/
020

320

160

480

320

280/

/60 7370
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1/ Wrubrykach: ;do" - liczba g()rna\oznacza
naprezenia zalecane przez Bacha w dawniejszych do
1920 r. wydaniach jego dzieta ,Maschinenelemente* i
stosowane powszechnie dawniej i utrzymane jeszcze
w wielu nawet nowszych dzietach z budowy maszyn
opierajacych wybor naprezen dopuszczalnych na tem
zaleceniu* liczba dolna oznacza granice wprowadzane
przez Bacha po roku 1920 w 12 wydaniu wymienionego
dzieta. Powiekszenie wartosci naprezeii wynikio z
jednej strony ze wzgledu na konieczno$¢ wiekszej
oszczednosSci materjatu* do czego zmusza obnKenie
Misobdéw gospodarczych po wojnie, z drugiej z powcidu
uznania, 4e wartosci wieksze zabezpiecz”™ jodnak
dostatecznie pewne wymiary maszyn.

2/ Dla zeliY/a _ z powierzchnig bez skory
nieobrobiony(skor”™

Dla odlewow Scistych i bardzo starannie wyko
nanych podane, dla f<r i naprezenia mogy byc
zwiekszone o najwyzej 50%.

3/ Dla zeliwa

dla pretow okragtych i eliptycznych */ ,2skr
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dla pretow-prostokatnych i tréjkatnych*
trapezowych i przekroju-
I,C,+,L k, = 1,4*1,6kr
: ) pierscieniowych i elip-
tycznych pustych kQ= &E* 1
4-/ Dla staliwa naprezenia dopuszczalne nale-
zy stosowaé z ostroznosScig w zaleznosSci od stopnia
gwarancji co do wartosci matarjatu i wykonania.
Wybdér naprezed wedt ug
t ab 1, 3, I? zakresie podanych granic nalefcy *a-
ktad&d naprezenia mniejsze, jezeli maszyna przezna-
czona jest do ruchu wytezonego i ma by¢ solidnie
fcbudol\llvangu Dla maszyn p.racujacych mniej wytezenie
I tafszych zaktadane s8 naprezenia wyzsze.
frla warunkéw posrednich - wartosci posrednie.
Jfefceli wielkos¢ sit, wchodzacych w rownania,
wedtug ktOryoh nastepuje obliczanie, nie jest do-
statecznie pewny, i przypuszczane Jest istnienie
sit dodatkowych, wartosd ktorych nie moze byd jed-
nak scisle wyznaczona,to uwzglednia sie to w ra-
chunku przez dobranie nizszego naprezenia dopusz-
czalnego, niekiedy nawet nizszego niz dolna grani-
ca w tablicy. H zaleznos$ci od tfcgo na ile ocenia-

ny wptyw tych sit dodatkowych. Wten sposob np.
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uwzgledniane jest zgruba dziatanie uderzen i fapf
towna zmiana sit obcigzajacych. Teorja $cistego
uwzglednienia. tych dziatki! ni© zostata dotychczas
dostatecznie opracowana.

Naprezenia dopuszczalne
dla innych materjatOw

Dla miedzi i jej stopow oraz dla innych rodza-
jow stali naprezenie dopuszczalne | kategorji wyno-
si od 1/4 do 1/5 odpowiedniej wytrzymatosci. Dla
innych materjatow / np. pasy, liny/ naprezenia
dopuszczalne podane bed$ przy ct]ticzenfa
k&0ok

B.oj)ir1i1io0o2aaie »H rsyi #1t ol
oiowe ogedo1 maszyn » poleca*
albo 1/ na szukaniu wymiarow wedtug danych obcig-
zali i przyjetych naprezeri dopuszczalnych* albo 2/
ng sprawdzeniu wymiarow przyjetych aja. wedtug
tego* czy jaaprezenie wywolane obcigzeniem nie pr«e-
kraoaa dopuswoz&Ilnego* Pierwszy apoaSb stosowany
jest przy kaaalEUflJBaiB. maszyn dla tych, przewaznie
gtownych, wymiaréw, ktore stanowig podstawe dla
okreslenia wielkosci caesci maszyny. Sposob drugi
stosowany jest przy konstruowaniu dla sprawdzenia

tych lywiarow, ktérs rysunkow® wyprow&daitf »9i»my



wymiaréw gtdwnych a pozatem przy korzystaniu z ma-
yny» jezeli zachodzi watpliwos¢, czy pewna jej
cze$¢, jest dostatecznie mocna i trwata.

Przy sitach obcigzajgcych w kg, naprezeniach
dopuszczalnych w kg/cm”, wymiary otrzymane z rachun
ku se. wem. Wielkosci obliczone podlegajg zaokragle-
niu w gore lub wdot do nom przyjetych.

Przykiad obliczenia Srednicy preta rozciggane-
go sitg. powtarzany P

I/ Szukanie wymiaru

Wiadoma sita P , szukamy d

lez czyli naprezenie
nie powinno przekraczac naprezenia dopuszczalnego;
=/ przyczem jezeli P wkg.,
c®, to d otrzymuje sie wcm. Wynik
zaokraglamy w gore lub w dot liczgc sie z normal-
nemi wymiarami materjatu.

Oczywiscie przy zaokragleniu v gore pret bedzie
jeszcze pewniejszy, niz chcielibySmy go mieC ale
drotsisy , przy zaokragleniu w dot nieco mniej pewny,
eale tanszy

2l Sprawdzanie wymiaru

Wiadoma sitam i dany jest wymiar d . Nale-
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zy sprawdzié, czy jest prawidtowy. Dlatego napreze--
nie o - ~7rEzjy~ nie powinno przekracza¢ do-
puszczalnego *kr dla danych warunkow.

Jesliby 6 byto > 1 i przekroczenie byto
znaczne™, pret ma wymiar nieprawidiowy.

0, Za miennoi 6 czeSci ma?®
szyny* Mormalizacja?*

Niezmiernie wazne jest w eksploatacji maszyny,
aby czesS¢ zuzyta mogla byd bez trudu zamieniona
nwsL. Przy budowie za$ maszyn, aby wykonanie byto
najtatwiejsze i przez to najtansze. Oba cele dadz$
sie osign&d jezeli czeSci maszyn wykonane se. do-
ktadnie i Scisle wedlug ustalonych wymiarow, przy
zastosowaniu sprawdzania wymiaréw za pomoce. odpowied-
nich sprawdzianow pomiarowych, takf* ze sktadanie
czesSci nie wymaga recznego dopasowywania .

Koniecznos$¢ dokladnego wykonywania i czutego
mierzenia, prowadzi do ograniczenia typéw maszyn i
wymiaréw czesci do mozliwie najmniejszej iloScig

«Cdy obie czynnosSci wymagajg witasciwego przygoto-
wania maszyn i posiadania sprawdzianow,czego nie
mozna mie¢ dla nieograniczonej ilosci wymiaréow, w
kazdym kraj u,kazda z lepszych fabryk budowy massyn

posiada wiasne normale dla objektéw przez ni$ budo- .
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wanych. Pozatem istnieje w kazdym kraju dla niewiel-
kiej liczby elementow normale ogolnie obowigzujace,
pmyjete przez zwigzki wytworcow. Dla niektorych zas
elementow. przyjete s$ normy prawie na catym Swiecie
;obowi$*ujl$ce.

Od pjaru lat prowadzona jeat inteneytona praoa w
panstwach Suropy Zachodniej i Stanach Zjednoczonych
Ameryki n$d stworzeniem dla kazdej prawie dziedziny
budownictwa,maszyn krytycznie opracowanych normali*
ktoreby powszechnie obowigzywaty w danem panstwie.
WPolaee pracami te$i zajmuje sie Polski Komitet Norma-
lizacyjny przy Ministerjum Przemystu i Handlu.

B, O? ~ oi tgczagce |

l.Potgczenia nitowe *

Wbudowie maszyn odrdzniane a$ pot~wnia nito-
woJ a/nponp W dla nitowanych podstaw, tutowi, dzwig-
ni i t,p», b/ mocno i /jednoczesnie/ szczelno dla nite*
wanych sbiernikOw i nar, wystawionych ma dziatanie
dniyeh Oi#ni«si i «it,fc/ azg”alao -dla zbiornikow i
nur koniec mi® aicaelayftli.al* e~ddanydb dziataniu ni«~
wialiieh ei&awWn t «it.

a ?«t J]tiMa U nitowa m»o ae
Ufkcnoane h i =%licrea« tak, jak nitowanie koo«tnxka»

<-€81 £*I**nyoli budowianycl), jednak jw dlu# niapr§4*a



dopassowalnych dla obufetow maszynowych. Przy atopniu
bespiftozeftstwa, Jaki przyjmowany jest o0golni© dla ma-
azyn, ftaprezaaia. te s&
dla pretow kenetrukoji nieruchomych i poddanye)i *po-
kojnemu powtarsansna obci,ai.©niu /'kat. 11/:
Ar«d =d = /0DO K/dvi*)
dla pretow koaotrakoji racliomych, a précz tego podda-
nych pOwtarjsan®mu obcigzeniu od sit rachomych
/a * A » X, = 6°°y<gol **/**
dla nitéw w obu wypadkach:
N m=OSEr? ”~/nacisk na Scianke dziury/—£

Wezecoieoh /np. dzwignie* dr™gi. 1 t.p./f podda-
nych obcigzeniu wahliwemu /kat,U |/ slJt o ssmiennyto
kianuaku*' korssyst&ea |est dla unikniecia rozluznienia
potgczen nitoiryehjatosowad: albo I/ nity z escyjk®,
toczony o $rednicy o '3%viekszej niz, Srednica otworu*
przyozera nity aa zimno wbija sie w otwory i nakuwa
trobj napr$z#nia dopustozalne: K+* 300" =4 0o
nity taki® wypetniaj % szoaelnie otwory; albo ?J nity
nrykte konstrukeyjae, nitowane m gWfoo, jednak li-
ese&t % pawaosoit /*e wssgledu na to, In otwordéw
asesalmie Ri« wyp«t&iaElt/, a mianowicie dla jedaaci”™-
tyci* N 20 kglem™* dla dwncietyub 1Ts.

1/ Pntlu abi« ait-owe aoegea>

i s <«i<1im |/ bys sarnwii fr$ti-toyeci« gdyi
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stosowane gownie w budowie kottéw parowych choc
pozatem rowniei dla zbiornikéw dla cieczy i g*zow
pod dulem ciinieniem/roinig. sie od nitowan konstruk-
cji ielaznych tem, ie proc$ wytrzymania sit,na pota-
czenie dziatajg.cych)musz$ zabezpieczy¢ szczelnosé
fzwu. f tym oelu nity na szwie s$ rozstawione ge-
sto, krawedi aai blachy sko$sno ~heblowana pod k~tem
18° / rys.8/ i po zanitowaniu przez przybicie za po-
'* moc$ wias-
ciwego
dtuta
/Jeloszczel-
niaka"/
docidnif-
Rys.g. ttUMTriI.
nie do
blachy dra
gisj.Czyn-
nos¢ ta znana doszczelnianiem dokonywana jest row-
niez na krawedziach tbéw nitow. Zbiornik lub kociot
w ten sposob doszczelniony nie powinien przepusz-
cza¢ cieczy”™gazu ani pary w czasie pracy. Doklad-
nos¢ doszczelnienia sprawdza sie przed oddaniem

kotta lub zbiornika do pracy za pomocy t.zw* proby
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zimnej lub wodnaj;a mianowicie aa pomocg wody
i
doprowadzonej przez pompe do smacznego cienienia

probnego. Kociot lub zbiornik nalezyci© doszczel-
niony nigdzie, ani przy krawedziach blach, ani
przy krawedziach nitdw>vody nie przepasacaa.
Miejsca ewentualnie ciekngc© przy probi® sg po-
prawiane. Aby szczelnos¢ otrzymana przez opisane
doszczelnienie nie zostata zniszczong, blachy bez-
wzglednie nie powinny przesuwacC sie pod dziata-
niem sit. Wie jest Erzetol w talil.em polEgozettiu mci ~
liwem, aby nity potaczenia pracowaty jako Scina-
ne. Pracujg one natomiast,wedtug pogladu i stwier-
dzajacych ten poglad doswiadczen Bacha,v ten sposdb,
ze sSciskajac blachy wytwarzajg opoOr tarcia przeciw
przesuwaniu blach. Sci$niecie to powstaje.od kurcze*
nia sie nitobw przy zastyganiu ~ nity >p‘crddane sa
rozcigganiu. Dla zabezpieczenia od naprezen nadmier-
nych, w miejscu przej$cia od szyjki do tba, ktore
to nadmierna naprezenia powodowatyby odrywanie sie
tbéw podczas uderzani® tba przy doszczelnianiu,
przyjmowano dawniej przejscie stozkowe /rys:9/t co

wymagato rozwiercania otworéw. Doswiadczenia Krol.

MSOTOZMWSTWO. Hr.wyd,187. Arkusz 4-ty.
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Urzedu Badania Materja-
tow w Grop Lioht.erfel.de
/Stahl u, Siaen 1909

str.899/ wykaza?.y mozli-
wos$¢ zamiany tego duze-
go i drogiego w wykona-
niu pr&sjscia stozkowo-
go na niniejsze wyokrag-

lenie, dla ktérego osigg-

niecia trzeba zebra¢ tylko ostre brzegi otworu,Co nie

jest trudnem i

drogiero.

Rys.10 przedstawia nit za-

proponowany przez Niemieckg komisje normalizacyjnag

/D ,1.N./. Wymiary nitow wedlug tej propozycji;
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Srednica nita nm 10 13 16 19 2k 25 28 i wicosi do

43,.
Srednica otworu 11 14 17 Z0 23 26 29
$rednica tba 18 23 © 35 40 45 50
wysokosc tba /7 912 14 16 18 20

wyokraglenie szyjM 1 15 2 2 2 gs 3

Opor przeciw przesuwaniu sie dwéch blach. $o0is-
nietyoh nitami, jaki wywotuje 1 om* przekroju ni-
ta”wedtug doswiadczenn Bacha,wynosi 1200 -f-1600 Kkg.
Na podstawie tego dopuszczalny opor prasy oblicza-
niu nitdw /ktoéry oczywiscie musi "by¢ 1 razy, gdzie

CI) stopien bezpieczenstwa, mniejszy niz opor wy-
trzymatosciowy/, wedtug niemieckich przepiséw budo-
wy kottow parowych z roku 1908,na 1 caO nita wyno-
si¢ laoze = 700 kg. Wedtug Bacha przyjmowac
nalezy dla jednego nita;
przy potaczeniu na zaktad /jedna powierzchnia opo-

ru/j jednorzedowym — =)=— 00 kg.
przy potaczeniu na zaktad /jedna powierzchnia opo-
ru/, dwurzedowem — =f==— ¢fJ
przy potaczeniu na zaktad / jedna powierzchnia opo-
ru/, tréjrzedowem jrd\600 kg.

przy potaczeniu w tubki /&wi© powierzchnie cporw”?
4 <t1200 k*.

przy potaczeniu w tubki /dwie powierzchnie oporuj

4 4 nd iiso Kg.
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prsy potaczeniu w tubki /dwie powierzchni© oporu,’
trojrsedowem —Ig5=|EE WuOO k&
Mniejszy opdr dopuszczalny przy potgczeniach
wiecej rzedowych ttomaczy sie tem, ze nity w wie-
lu rsedaoh nie Sciskajg juz wszystkie tak jedna-
kowo dobrze blach, jak nity w jednym rzedzie.
Grubos¢ blachy wedtug tychze przepisow obliozi;.-
na jest z zatozenia, aby naprezenie rozciggajgce
w najwiecej ostabionem miejscu blachy miedzy nita-

®1 nie przekraczato dopuszczalnego:

_r__ "N Kk
SJi-4 ~ r.
]D ~ sita rozciggajaca, przypadajaca na element
kotta o dtugosci 1 /rys.1l1l/, £f= ~jc, gdzie ]

~ stopien bezpieczenstwa; wielkos¢ jego dla nito-
wania maszynowego
moze byC mniejsza
p niz dla recanego,
dla potgczen na
zaktad musi by¢
wieksza niz dla
i 1Psin potaczen ' nalﬁ%ad-
_ ;Fi_ P2 t kami , gdyz w pota-
ozeniaoh na zaktad

zjawia sie dodatko-

wa naperzenie gna-
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o« od momentu P <* /rys.12/. Wartosci dla j
w tabl.3. Do obli-
P \ ] ozonej,wedtug powys-
—mf- ssego rownani® ,grubo-
§ci, przepisy nakazujg
fiys.J2. doda¢ 1 ma ze wsgla-
du na zmniejszeni©
grubosci w diugim okresie pracy przez rdaewi@ai« 1
korozje;
¢T-470,1 cma
Blacha na kotty lagdowe,wedtug niemieckich prssopi
sow o materjataoh dla kottéow,powinna byC¢ wykonana,

z zelaza siewnego o0 nastepujgcych cechach:

Gatu- Wytrzymato$¢é Hr CiagliwosC
nek, rzeczywista przyjmowana

K do obliozen.
1 3400 ~ 4100 3600 28 -
1 4000 - 4700 4000 25 - 20
11 4400 - 5100 4400 22 - 20

Grubo$¢ nitéw zalezna jest od grubos$oi blachy.
WTabl.3 - wzory dla tej grubosci otrzymane z pr&Kk-
tyki budowy kottow. Otwory powinny byC wiercone. -
Dziurawienie otworow ostabia blache przy otworach,

nie jest przeto dopuszczalne. Dozwolone jest nato-
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miast dziurawienie otworu mniejszego, niz ostatecz-
ny, wras e ro&wiercaniem aa Srednice ostatecznag,
jednak przy przyjeciu powiekszonego |

Rozstawienie nitow /podziatka/ 2,4 c/<C r1<C
lizsza granica ze wzgledu na nitowanie i doszczel-
niani®© nitow /gdyz nadmierna blisko$¢ nitdw nie po-
zwolitaby na uformowania tba i jego doszczelnienie/
ortt na. nadmierne ostabienie blachy. Gorna ze
wzgledu na sztywnosc¢ doszczelnianej krawedzi, ktora
trzyisa sztywno tylko wtedy, gdy jest dos¢ gesto przy
ttfzymywana. W tabl.3 - wzory dla i1ZH zwykle stoso-
wanych i dajacych pozadane wyniki.

Obliczenie grubosci blachy kotta i szwu podtuz-
nego;

1. Przy Srednicy kotta: Dcm i nadcisnieniu pct-
Irys. 11/ ,sita rozciggajgca szew podiuzny, przypada-

jaca na diugosé t

JD _ Noon
1 ~ " Z
Sruboi¢ blachy;
O pD -t
u =Ehd}Jdr " 0J
2 zr At-_d apdtcflyimlk Wytrzym;i’rr)éci ostabionej

UlAchy « skrajnym szwie. Wartosci przyblizone dla. Z

tabl.3. Prssyjgwszy prébnie ten lub inny rodzaj
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potaczenia nitowego - obliczamy d

2. Wybieramy grubosci nita d wedlug wzorow
f£abl.3 przy uwzglednieniu normali dla nitow.

3. Obliczamy podziatke nitéw, konieczng dla osiag

niecia potrzebnego oporu przeciw przesuwaniu blach
fy2>t =?2f-n £,

e« K - ilo$s¢ catych i zsumowanych do catego potdéwek
nitow Sciskajgcych na dtugosci podziatki /dla nito-
wania w tubki po jednej stronie atykul/.

4. Sprawdzamy, czy podziatka obliczona /~>2,4d
i bliska do tm /tabl.3/. Gdy i *C2,4d - nito-
wanie niemozliwe do wykonania, zatozenie nieodpowied-
nie, przejs¢ nalezy do nitowan o wyzszej lioZbie
rzedow. Gdy i niewiele /do 10 %/ I - nitowa-
nie odpowiada warunkom uszczelniania. Gdy wiele wie-
cej - nieszczelne i nalezy przej$ do nitowania o
mniejszej liczbie rzedow. | wypadku nawet, gdy/
odpowiednie, konieczne jest:

5. Sprawdzenie rzeczywistego spotczynnika wytrzy-
matosci ostabionej blachy przy otrzymanej z rachunku
/$/ podziatki: Zn - —~— i porownanie z przyje-
ta do rachunku /1/ wartoscig przyblizong* Jezeli Z/
niewiele /do 10 % Z - obliczona grubos$¢ blachy

moze byC¢ pozostawiona. Gdy Z"<"n0,9 Z - znak, &0
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nitowani© wybrane jsbyt ostabia blache i, ze nalezy
przejs¢ do nitowania o wyzsssej liczbie rzedow. Gdy
znyti7-. nitowanie wybrane niaze byd przyjete
lecz mozna((irthTeJdszy¢' grubos¢ blachy, albo tez moz-
ng wybrac¢ nitowanie-.0 nizszej liczbie rzedow.
TiBL. 3,n& sti.57.

Dla otwordow dztarow/:imyeh /wyjatkowo/ w blachach

(- * )
oleMssyob. | / +0,2.2 , Dla otworow dzrurowanych
i rozwiercanyah =] +0J.

Odlegtos¢ ras %1 inne na rys. 13,14 ,15,
16 i 17.
Py
L j A—
3 .
€&/ d If i
i
nr
A/s. /3, e 1IS/5,
“u e=/5d
o e~0,9

jo-(3)~

Rj/s. /6.
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(bliczenie szwu poprzecznego.

Potaczenie przewaznie na zaktad. Przyjmujac, ze
sita dziatajgca na potgczenie pochodzi tylko od cis-

nienia pary, liczba nitow na obwodzie;

w—_ G— *
" JTd\L >
~?r v

przyczem K72 - nalezy przyja¢ 650f nieco mniejsze
niz ustalone wyzej dla jednorzedowego nitowania na
zaktad, gdys$ przyleganie blach z powodu sztywnosSci
krawedzi poprzecie) cylindrycznej mniej pewno

niz krawedzi podtuznej ptaskiej.

Przyjmujac roztozenie w jednym rzedzie,podziatka
t//" ——-—I?—(—?——t—?—l*Podzia’fka ta powinna by¢ 2,4 w<Ct —

2 d -r 0,8 . Jezeli t <C2,4d Ilub znacznie
<n"2cl + 0,8, przyjmuje sie potaczenie dwurzedowe.
Jezeli 1 y2d M 0,8 . nalezy liczbe nitow powiek-
szy¢ tak, aby otrzymaé¢ podziatke zwykitg. Wkottach
z rurg ptomienng, pozadane potgczenie dwurzedowe, bo
sita rozciggajaca powieksza aie wskutek parcia rur
na dna. Ciezar witasnj lezacego kotta i jednostronne

ogrzewanie zwiekszajg obcigzenie szwu poprzecznego*
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o/ Potaczenia nitone tylko saogalas prss«wasnie
na zaktad don=f56*~0A-f’n- *P5 £-0S. drubodéd
blachy ze wzgledu aa sztywnos$¢ i rdzewienie o wiele
wieksza ad wyniku obliczenia, uwzgledniajgcego tyl-
ko obcigzeni© od ciSnienia. - Przy nitgoh cienkich

<} 0f8 oa, nitowanie na zimno,, Blachy o grubosci

0 0,5 gm, moga byé doszczelniane jak kotty.
Ponizej 0,5 ob. doszczelnianie przez dobijani© nio
osigga skutku; szczelno$¢ szwu osigga sie przez za-
tozenie miedzy blachy ptdétna, lub warstw papieru,
przepojonych minja i staranne .dobrus dociskajgce

nitowanie,

2. Potapgonia Srubowe:

o/ Rodzaje gwintu. Sity, Skutek uzyteogny. Samo-

hamowno¢6 gwliitu.

Cylindryczna linja Srubowa powstaje na powierzch-
ni cylindra, jezeli punkt rysujacy ja wykonywa row-
nomierny ruch. obrotowy okoto osi i réwnomierny ruc&
posuwisty wzdtuz osi. Takaz linje iworsy bok AC
Irys. 18/ ptaszczyzny kata CA B przy nawijaniu jaj
na cylinder. Odré6zniane sg liuje Srubowe: prawo- i Ifi-

wo«*wojne, zaleznie od kierunku zwojoéw /ruch obrotowy
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wedtug wskazowki i odwrotnie do wskazowki zegaral,
oraz jedno i wielo-
zwojne. Linja wielo
zwojna /np. dwu- lub
trojzwojna/ sktada
sie z paru réwnoleg-
le biegngcych linji
srubowych.

Rysss Sruba powstaje

przez wytworzenie na

cylindra® gwintu t.j. rowka o roznym przekroju wzdiuz

linji Orubowej.

Odrozniane sg gwinty: ostry, inaozej trojkatny,
ptaski; prostokatny /przewaznie kwadratowy/, trape-
zowy, ptaski trojkatny /gdzie jeden bok trojkagta J_
do osi Sruby/, okragty. Do potgczen Srubowych /Sruby
taczgce/ stosowane sg gtéwnie Sruby z gwintem ostrym
jednozwojne, wyjatkowo dla srub bardzo obcigzonych
z gwintem okragtym. Sruby pociagowe /tokarnie, prasy/
I dzwignicowe majg gwint prostokatny i trapezowy.-
Hakreoanie nakretki obcigzonej sitg poosiowag lub na
Srube, lub wkrecanie S$ruby,mozna sprowadzi¢ do pracy
przesu\'/\"/ania ciezaru lpo pow%er%chni lpochy%ej rdiwinie—
tego gwintu. Dla gwintu prostokatnego;

przy wcigganiu ciezaru; sita J. do osi -
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N - kat tarcia, M - spoiczynnik tarcia”®
skutek uzytecznym

n ™A 06.
i tg(oC +0

dla trzymania ciezaru:
Ht = tLi$(cc~f)=

Jezeli oC ~ Sruba jest saaohamowna.
Sruby jedinozwojne ea saraohamowne. Na gwincie
tr<5jkatnyis,sity przeciwdziatajag®© wcigganiu i opa-

daniu ciezaru sg wieksze niz na prostokagtnym: w po-

wyzszych rownaniach zamiast war-
%om. ] (M- . .

tos<s6 /s , gdzie & kat wierz-
<23*// chotkowy, Dlatego to gwint ten dla
N ~rub tgczacych /rys. 19/. Dla Srub
Rifs./9, pociggowych w celu osiggniecia jak-

najwiekszego ~ - gwint prostokatny

lub trapezowy, lekko pochyty,

b/ Gwinty Srub tgaczagcych:
Najpowssechniejszym w Suropis jest gwint Whitr

wortha o przekroju /rys.20/ i wielko$ciach tb.4
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Gwint Whitwartka bez luzu wierzchotkowego

A -— 1 Nakretka

m, - - [ i /kl 'LI_ Z_ |Z
.Iléﬁj i M \J/ i
1 IJ
&> Sruba
*In
J

W Ameryce uzywany jo ot gwint
! Sellars*a /rys,21/. Dla gwin-
,t<5w drobnych ni©gtebokich,

T

w = nie ostabiajacyoh zoaosaifi
\B

n, B g

przekroju preta iruby, uzywa-
i ny jest t.aw. gwint gaaowy,
inaosej rurowy, ktdry jest
rowniez nacinany na rurach
do gastt / +1. 5/, albo "gwint

drobny** Ifoitwortba nieco
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sjsy nif gazowy. Dla Srubek o srednicy <= 10 nm

atoaow&y jest specjalny drobny gwint metryo»ny.
Ma>, GmMnt Whithwortha zwykdty.

|caba j< - Pole Z
- - _x 42 k prs
S\y\%den'r%rﬂazq OSCI I Ae rssreé%rlg Bh="4 Py
d r rf  £r-480 /fr=600
oali ang. @M
i71  6,3P 20 0,179 85 105
516 7,94 18 0,295 140 175
38 9,52 16 0,441 210 265
“ 1/2* 112,70 12 0,784 375 470
6 15,87 11 1,31 630 185
i 19,05 10 1,96 940 1175
fle 22,22 9 2,72 1305 1630
i 25,40 8 3,57 1715 2145
IV8 2357 7 4.50 2160 2700
|/* 31,75 > ! 577 2770 3460
|38 34,92 6 6,83 3280 4100
jJ/2 38,10 6 8,39 4030 503G
X4y8' 41,27 5 950 4560 5700
|34 44,45 5 11,31 5430 6780
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) Licaba sko- Pole 21 .ZJ
Srednica ze- kow na dlii- praekro- @& 4a_ pray

wnetrsaa gosoi X ca- tu rdze- -
la nia )
d Z 3T~#~ [/ r-480 'a~600
cali axig, ®nmD
2 g5,bo1 1V 2 14,91 7160 8950.
Z1/4 57,15 4 18,87 9060 11320
217, 63,50 4 24,08 11560 14450
234 69.85 3Vv2 28,80 13820 17280
3 76,20 sy~ 35,15 16870 21090

"Wysoko$¢ nakretki —d .
Wysokosd szesciokatnego tba Sruby ~ /4 d .

Iftbl.5. Uwint rurowy Inaczej ghzovy Whitwortha.

__:j. ___________________
Srednica rury
wéwiefle cang. A / % % % A % [/ 1% m
Sredn/ca zewn. *
cfw/ntu 9.72 /3/S /6,622M?223226% 36,20 3325 37,94 W

ﬁaf%zjggt Os%k%oa";q_ 25 /9 /9 /4 /A TA J4 I I/

Sypcfn /'ca rury
wsw/eile. cany. /3s /& /% /% 2 2% 1% z & 3

Sren oo™ sz 42,81 1/,33520 WG/ E6T2762) /76852

tcz-ba. stekow
r?g diugose/ fcara /7 /1 /1 /1 /01T V//4
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o/ Obliczenie i konstrukcja S$rub tgczgcych”podda-
nych obcigzeniu sit poosiowych. Podktadki pod nmkrefr-
ka.

1. Jezeli Sruba byta zatozona bez obcigzenia*

obcigzeniu poddana jest juz po zatozeniu i nie prasa

- Srednica rdssenia. Dla obcigzen powtarzanych
/11 IfMk./ izelaza zwykle na Sruby uzywanego
zaleznie od sposobu wykona

nia; Sruby nacinane starannie na tokarni - z wiek-
saem naprezeniem dopuszczalnem, S$ruby nacinane gwin-
townicami - z amiejsaem naprezeniem, bo materjat
wiecej nadwyrezony przy takiera nacinaniu. Dopuszczat-
na jest naprezenie nieznaczne, gdyz wskutek ostrego
naciecia gwintu naprezenia w materjale nie sg jedna-
kowo wielkie dla catego przekroju, lecz im blizej
-obwodu, tem wieksze i przekraczajgace wielkos¢ Sred-
niego naprezenia.

2. Jezeli Sruba jest dokrecana pod obcigzeniem,
to poddana jest dziataniu sity rozciggajacej I
skrecajacego momentu 7\ Poniewaz naprezenie

zastepoze przy M, =0>15miarodajne dla obliczenia

1&S2INOZHALISTWO. Kr. 187. Arkusz 5-ty.
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/teorja Ponoeletta,ze miarg wytrzymatosci jest
najwieksze wydtuzenie « i odpowiadajgce oni napreze-

nie/

to slruby te obliczane sg wedtug

czyli

0©, C - styczne skrecajace.

Ualezy zabezpieczaé¢ Sruby od mozliwosci dodat-
kowego obcigzenia na skutek ait uginajacych, co
nastepuje, jezeli nakretka spoczywa na podtozu
ni©rownem i podpartg moze byC wskutek tego jedno-
stronnie.

Takie obcigzenie sprowadza dodatkowe, niekiedy
bardzo znaczne,naprezenia gnace. Dlatego powierzch-
nia podtoza pod nakretkga powinna by¢ obrobiona, albo
jezeli podtoze pozostaje nieobrobione, to powinna
by¢ podiozona podktadka z miekkiego zelassa/rys. 22/.

3. W Srubach, ktore juz przy sktadaniu sg sil-
nie dokrecane, z gory wiec wywolane sg spore napre-
zenia. Haprezenia te ooeniane sg zwykle na 1/4 na-

prezen od obcigzenia. Dla Srub tych wiec;
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f27~M"33'/J5]
4 r 4 l 4

It MH

m entem P a jezeli na-

podhi ‘rysunek prze- ysunPkprzesadny]
Jadny !]. .,
Kys. 22.

Wobec mozliwosci bardzo znacznego nawet napreze-
nia pierwotnego wskutek dokrecania przy montazu -
reguta, aby do ogdlnych, ozesoi maszyn orub ponizej
5/8” nie uzywac.

4. Sruby posadowe /fundamentowe/ nalezg do tych,
ktore 3a silnie dociggane przy zaktadaniu, a przy
maszynach wstrzgsanych takze w pracy. Wobec tego dla

nich: , )
a (270 * 450j.-ef.
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Przyktad: Sruba fundamentowa przejmuje 1000 kg.
w kierunku pionowym i 800 kg. w poziomym.

Przyjmujac dla tarcia mieday fundamentem i maszy-
na -0,3 , trzeba dociggnaC Srube do sity conaj-
siniej 1000 -t - 3670 kg ; dla zupetnej zasS pej»-
no”oi do sity 1,5 . 3670 **=* 5500 kg. Przy [/ r=450i
d 1™N/4n.

5, Kotki Srubowe w tych miejscach, gdzie nie
jeat mozliwe zatozenie Srub ze tbami. Diu”™osd za-
gtebiona w zeliwie powinna by d X 1,5cl /rys.
23/.

Rys. 2 3.

Obiia*»nie i1 konstrukcja Srub taczgcych,pod~
danyoh. ofeodazsniu. poprzecznemu.

Dla sit jednokierunkowych. - sworznie Srubowe to-
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esone,dokiadaie pasujgce do otworu. Dla sit zmienno-

kierunkowych sworznie stozkowe o pochytosci

>C-20 ™~ O

iftj

RyS§,24..

, dotarte do otwom /rys. 24/> specjalne

kotki stozkowe* wbijane w otwo*
ry przewiercone przez utozone
Czesci po zeSrubowaniu. Row-
niez pierscienie dopasowane
odciggajace /rys.2o0/, albo
kliny okragte /rys.26/. CzeSci
ztgczone moga by¢ rotmitaa za-

opatrzone w elementy zahacza-

JZys.26.

jace dla przejmowania sit poprzecznych /np.pokrywa

I podstawa zahaczajgce sie/,, Przy dobrem dopasowaniu:
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&/ g&beapieoaeni© nakr$t«#k od odkrecania sie
aasaooaynnego,

AoskoXwi«,k gwint trojkatny dla obcigzenia spo-
kojKuago jest samoUamorcny®, to jednak pod wpltywem
wstrzasniec¢, nakretki majg tendenoje do odkrecania
si$. SXa aaWspieos&onia: prseciwnakr”~tka prsewtoko-

walrya*&7/, sprezysta podkiadka /rys.28/, gagleW



podktadki i1 t.p

if— |, t JCDL,

rarr

W i pi T M.
/ A"

?J,& ‘. VA

//.
W

Rys.2 S

3. Potgczenia klinowe majg oel stworzenia potg-
osenia naprezonego, zdolnego przeto do przenoszenia
sit zsiiennokierunkowych. Przyktad: potaczeni* krzy-
zaloa maszyny parowej z drqgitem ttokowym.- Potgcze-

nie klinowe k<$t z watami p.waty.
gt CZESCI RUCHU OBROTOWEGO.

0 s i Q poddane sg tylko obcigzeniu sit
gna&yck. Przy wypadkowym momencie gnacym My dla
danego przekroju osi, $rednica d tego przekrojm:

M :WL .Hapreztnie dopuszczalne wedtug



tablicy 2-®j;zalezni©® od kategorji obcigzenia,. Osie
krotkie sg zaawyczaj jednakowej Srednicy na aatej
dtugosci, imajg tylko na koncach zatoczone czopy o
mniejszej Srednicy i wykonywa sie je z preta okrag-
tego* Powyzej 100 jan optaca sie dla zmniejszenia
wagi wykonywac¢ osie zmiennej na diugosci? irednicy o
ksztatcie bliskim do statej wytrzymatosci.

2. Waty maszyn krétkie, wystawione na dziatanie
momentéw skrecajgcycii M 0 i momentow gnagcych od
wagi witasnej kot, nacisku miedzy zebami koét, napre-
zenia pasow i t.p. Miejsca przytozenia sit i ich
uktad wiadomy. Obliczenie Sciste najwiekszej Sredni-
cy watu przeprowadza sie jako czeSci narazonej na
obcigzenie ztozone wedtug teorji, ze miarg wytrzy-
matosci jest najwieksze wydtuzenie, jakie pod wpty-
wem tych. obcigzen powstaje. Wydtuzeniu temu odpowia-
da moment zastepczy M z . Gdyby nie byto innych ob-
cigzen, leoz tylko ten moment zastepczy jako gnacy,
sprowadzitby on to najwieksze wydtuzenie , ktére po-
jawito sie pod ztozonemobcigzeniem momentow M~\M-0 .

Aby wymiary obliczone byly dostateczne, zastepczy

ten moment > ..
Mz = W r f«

gdzie YY*- O jd 3 —
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moment réwnikowy wytrzymatosoi. M.z oblicza sie

wedtug zasad wyjasnionych w nauce o wytrzymatosSci

tworzyw:

Mz =0,35My ta65iM*-<-(°CM.0oT= 0,2d*™ |
gdzie
74t — spoiczynnik

wskazujacy, w jakim stopniu prasy obliczaniu, mia-
rodajnego dla wymiarow watu A iz uwzgledni¢ nalezy
moment skrecajacy, zaleznie od dopuszczalnych na
skrecanie naprgzen.

Dla watéw nie zmieniajgcych kierunku obrotu”
obcigzenie skrecajgce nalezy do kat.ll, gnace zas

do kat.ll1l. Dla watéw takich mi)zna przyjmowac:

dla zelaza zl. /~_=400, ~--600,a satera oC”-0,5

., stali zl. ~ 500 900 0,42
Pod M Z rozumie sie najwiekszy moment zastep-

czy. Przy obliczaniu jego nalezy przeprowadzi¢ roz-

ktad sit dziatajgcych na wat na aktadowe pionowe i

poziome, obliczy¢ momenty gngce od sit pionowych Mv

i od poziomych M Hf uformowaé momenty gnace

M y—IO\\WANH f nastepnie momenty zastepoze M .z

wedtug wyzej wskazanego rdéwnania i wyszuka¢ (‘M-zJmaz
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Sajprsktyesmiej jest obliczenia to przeprowadzad
graficznie.

3. Waty pedni z zelaza siewnego /przenoszgcych
en®rgje i ruek od silnika na massyny robocze/ dtu-
gi# poddano sg obcigzeniu ztozonomu od przenoszone~
go mementu skrecajgcego i od gnacego moaieatu, po-
chodzagcego od ciezaru koét i naciggu pasow lub lisi.
Miejsca przytozenia ait gnacych i1 ioh uktad nie ag
jednoznacznie okreslone, gdyz rozktad kot i kieru-
nek pasow zalezny od najrozmaitszych warunkéw lokal-
nych, Wobec tego wat pedni musi posiada¢ wymiary
przygotowane na wszelki® mozliwe ewentualnoSci.
Obliczeni® przeprowadza sie wobec togo w®dtag row-
nan uwzgledniajacych mozliwie te ewentualnosci i
potwierdzonych przez praktyke ara.:

Wymiary watu muszg odpowiada¢ warnnkowi wy-
trzymatosci.
a/Obliczamy je tylko wediug wiadomego momentu skra-
cajacego, ale a naprezeniem dopuszczalne*, odpowied-
nio zmniej szonesa przez wzglad na dodatkowe obcigze-

nie zginajace.

gdzie M Q - nonieKi skrecajgcy w om kg*.,, d - tiradni*
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ca watu wom., f/(3"=12Q kg/em”, /amniejsaone w sto-
sunku do KO- 400 —56C, dopusascwalnego w tej wiel -
kosci, gdyby wat poddany byt tylko obcigzeniu skre-

cajaceims/. Z powyzszego
d=0,35[/WO0

Ponimm zas$ przy liczbie fi obrotow walu na minu-

te, moc przenoszenia w koniach in.-.

m JY= MczH. 8d m = 7/6204-"
n

({0) d= /AA "~

W Sprawdzany» Gay odksztatcenie na skutek ob-
cigzenia skrecajgcego nie przekracza granicy dopusz-
czalnej. Dla unikniecia drgan sprezystych, mogacych
by¢ % powodu interferencji niebezpieczne®! dla watu,
przyjeto dopuszcza¢ kat skrecania nie wiecej niz

V4° na 1 m watu:

,) Mo Mo IAnNItO y /o

d i~ Q.7 j Im 6o N v ~ * 1
skad N

d =0.73fM,, = J zfifm

Z wynikow otrzymanych z obu rcwnaH / a i b / na-

lezy wybra¢ wiekszy. Dla ily-<’\0,12 rownanie
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d - /2 yjf t z& dla ~"~y>0/z réwnanie

d — daje wyniki wieksze, Fabryki wyra-
biajagc© pednie ,okresSlajg zazwyczaj wymi&iy watdéw
transmisyjnych wedtug rownania d=/2f*f z za-
okragleniem wynikdw.

Tabl.5. Srednice waléw transmisyjnych /patrz
str.77/.

Przewaznie stosowana liczba obrotow pedni;

Dla watow gtéwnych, otrzymujgacych ruch od silnika
120 - 150, dla watéw pobocznych 200 - 300 .

e Dla watéw pedzacych maszyny szybko wirujgce
/lobrabiarki do drzewa i t*p./ 250 - 400.

Odlegto$¢ tozysk podpierajacych taka, aby ugie-
cie nie przekraczato granic dopuszczalnych.

1/ dla watow krotkich, podpartych w dwoch tozys-
kach. tem — 100)fd ~//0 ]fd t w zaleznoSci od mniej-
szego lub wiekszego obcigzenia gnacego.

2/ dla watéw dtugich, podpartych w paru tozyskach,
analogicznie [ /27N ]fd~/ 35]fcf /ITabl.s/.

Tabl.e. Odlegtosci tozysk dla watéw transmisyj-

nych/patrz str.77/.
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4. Zabezpieczenie watow od przesuwania sie wzdtuz
0Si.

Waty maszyn 1 waty pedni musza by¢ zabezpieczone
od przesuwania sie wzdtuz osi, ku ktoremu tendencja
w czasie ruchu wynika z powodu niezupetnie poziomego
potozenia w&kdw oraz niezupetnie prostopadtego do
osi naporu od pasow, kot zebatych. Dla ustalenia Wa-
tow transmisyjnyoh stuzg t.zw. piersScienie ustalajg-
ce nasadzone na wat po obu stronach tozyska i zespo-
lone z walem przez docisniecie Srubami. Ustalenia
watdw maszyn uskutecznia sie przewaznie prsses umiesz-
czeni© tozyska przy boku piasty kota zebatego lub
innego osadzonego na wale, albo przez obtoczenie kon-
cow watu, potozonych w tozyskach, na mniejszg Sred-
nicy, rzadziej przez piersScienie ustalajgce.

5, Umooowanie ko4, tarcz, korb 1 t.p. na wale
/kliny 1 osadkil/;

al Przewaznie przez kliny dwuwpustowe /rys.29,30

JZofs.ze.
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i Tb#7/, zagtebione w wale i piascie. Pochyto$SC gor-
3 powiersolnii IX;75/~r/1 ;XO0/. Kliny te whbi-
ja sie sita
miedzy wat i
piaste, dzieki
czemu wytwarza
sie docisk na
o —'/11. powierzchni AB
I na gornej po-
wierzchni klina
CD 0 Sikami
Tlywetten oy e s zespalajacymi
koto i wat sag:
B 1/ gtownie tar-*
cie wywotane
praea wymienio-
7Htjs. 3 0, ny dociek, Z/
op.6r bocznej
Scianki klina.
Wcelu tatwego roztgczenia zespolonych ozejSoi prze®
wybijanie klina ~ na nim teb. CzesSci poddam© momen-
tora snftiennokierunkowyiBjosadza sie przy pomocy dwobch
klindbw umieszczonyoh na ®ale w odlegtosci 320°.
\ Dla bardsa &u%ch sit obrotowych, smieniajgoyoh

nagle wielkos$ci i Kkierunek -* dwa podwdjne kliny sty~a*
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ne /rys. 31/, pozwalajace na doskonate naprezone

potgczenie z watem bez narazenia pia3ty /najczes-

ciej w tych wypadkach dzielonej/ na sity rozcigga-
jace.

c/ Dla przenoszacych
niewielkg site kot za-
ktadanych na wat trans-
misyjny bez wyjmowania
go z tozysk - kliny
jednowpuefcowe ptaskie
I wkleste /rys.32/,
nie potrzebujgce rowka

Rys. 31 w wale.
Kliny wymienione #tg-
czg czeSO z watem row-
niez w kierunku podtuz-
nym, t.j. uniemozliwia-
ja podtuzne przesunie-
cie,
Rys. 32. d/ Dla czes$ci, ktére
musza by¢ potgczone z
watem w kierunku obro-
towym, ale muszg mied mojinod¢ przesuwania sie wzdtuz

watu /np. pochwy sprzegiet/ - potgczenie tworza osad-
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ki dwuwpustowe bez pochytos$ci, ktora trzymajg tylko
oporem swych d6cianek bocznych/rys. 33/. Osadka musi

by<5 Sciele dopasowana do 'tworu.

Rys. 33.

«/ Osadki stosuje sie rowniez dla czesSci nieprze-
auwalnych tam, gdzie zatoz«nie klina niemozliwe.-
Oaadka wytrzymuje mniejszy moment obrotowy niz Kklin
tych samych wymiaréw, moze wiec byt stosowana tylko
dla niewielkich momentéw obrotowych.

Dla duzych przeto momentow dwie lub wiecej osa-
dek, Osadka nie zabezpieoza od przesuniecia wzdtuz
watu; dlatego potrzebna dodatkowa Sruba ustalajgca
w piascie elementa osadzonego na wale.

%. Sprzegta state sztywne w celu potgczenia cze$-
ci watu ditugiego. Najcze$ciej stosowane:

al Sprzegto tubkowe/ rys.34/ dla watkow jednakowej

MASZYNOZNAWSTWO. Kr,187. Arku&& 6-ty.
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Srednicy. Liczba i wielko$¢ Srub taka, aby doci$-
niecie tubek wytworzyto tarcie potrzebne do prze-

niesienia momentu obrotowego,,

Ky$?34,

b/ _Sprzegto tarczowg /rys,35/. Srednice watkow

potaczonych moga bydé niejednakowe. Tarcze osadza
sie na watkach na gorgco, Wymiary sprzegiet - wed-

tug katalogéow firm dostarczajgcych pednie.

-Rys. 35
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V. Sprzegto state tufne:
%W Sprsegto klowa auwliwe /rys.36,/ ma luz w Kie-
runku podtuznym, powala na wydtuzanie sie dtugich

watow pod wpltywem temperatury.

\ Sprzegta aprezyste majg,pozwalajace na mat*
we wszystkich kierunkach odchylenia osi obu. potgczo-
nych watkdéw,elastyczne elementy tgczgce. Stosowane
sg tam, gdzie nalezy tagodsio uderzenia w mechaniz-
mie,, lub gtoéwnie tam, gdzie trzeba potgazyd waty,
ktorych oeie nie mogg bj& ustawione zupeinie Aoitfle
w jednag prostg lim<]* Stosowane eg sfieo np. do tg-
czenia watu silnika elektrycznego, parowego, spalino-
wego lufo wodn&go z walen maszyay, bezposSrednio przez
silnik pedzonej. Konstrukcji tych sprzegiet jest wie-
le, Przykiad dajg rys,3?, gdzie tarcz® sprssegta sa



potacsoft© kotkami &6 ze skory lub rys.38.



o/ _Spraegta przegubowe /Cardana/ dla potaczenia

walow ré&nokierunkowych /rys.39/. Trsj statej szyb

kosci katowej watu & , szybkosd katowa w&m Cj

ni© jest stata i zmienia Sie od -~77 do QO cosoc.

Szybkos¢ watu i1 jest statg i rowna sie szybkosci
watu d
8 . Sprzegta roztgczne majg na oelu niestate,

laoz czaaowe potgoze&io watu pedzacego s watem pe-
dzonym lub z kotami zebatemi:

a/ Sprzegta wgczane podczas postoju maszyny
najoae”oiej kiowe np.rys.40. 2u czes6 A przez
przesuniecia wprawo tgczy sie swemi kiami z czes-
cig 23

b/ Sprzegta witaczane podczas ruchu, réznorodnych
konstrukcji, wszystkie jednak oparte sg na pota-

czeniu sitg tarcia, dlatego nazywane Sg oiernemi.



Ej8,41 przedstawia sprzegto stosowane na zorawi&eh
parowych dla siadany Kierasiku ruchu. Prsez przesu-
nieci* pochwy ttl wlewo,klia k rospycha piers-
cien F |, przez oo tezi& zostaje docisniety do ko-
ta stozkowego S2 i1 skutkiem tego tworzy sie pota-
czenie oi«rne miedzy watea >f i osadzong na nia na-
sadg /2, a kotem afcozko@@sa, Przesuniecie pochwy I7t
wprawo twox‘isy aaalagiosne potgczonio miedzy walem
-a kolem Sf |, pray potozeniu srodkowa* pochwy,oba
kota sg wylgezone od zespolenia z tralem.

9. Czopy wogole i oaopy watow.

Czopem nazywana jest cze$S¢ watu oparta i obraca-

jaca sie w tozysku, albo ta czes$¢ osi, na ktdrej
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wsparty jest i obraca sie jakis element maszyny
Inp. czop w ttoku silnika spalinowego, czop korby
maszyny parowej/.
a/ Kolcowy oaop watu lezgcego:
Wymiary jego okreSlajg trzy nastepujgce warunki :
1. WytrzymatosS¢ na zginanie w przekroju najwie-

cej narazonym AB /rys.42/:



Rozktad ciSnien
net powierzchnie

wypad- czopa. .
Jtus. Al
/5~ =0/d/E skad d= ffEpi. - f 2L .
1 ” f ty ~uU 7
2. Dopuszczalne sSrednie olSnienia na raut po-

wierzchni podtoza. Faktyczny rozkitad cisnienia przed-
stawiony jest na rys.42 po prawej stronie. Wielkosc¢
jego uzalezniona jest po pierwsze od smaru, ktory
bytby wyciskany z poiaied3y powierzchni.smarowanych
przy cisSnieniu nadmiernem, po drugie przez wzglad

na zuzywanie sie powierzchni tragcej; -E-- k . Sred-

nie dopuszczalne wartosci cisnienia &
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Thbl.s, Dopuszczalne ciSnienie na raut powierzchni

czopa.
Materjal czopa. Materjat panewki. ~ft kgl/o»2
Stal twarda narsfylzi owa kartowé&na 150
n branz 90
Stal ni©hartowana W 60
eel.siewne » 35
w t Metal biaty 13X20 /zalez-
nie od tw&rdoi*-
_ ni/. v.
W H zelazo lane 57285 - dla
maszyn z nftge-
....d® remmu? .
€t w } twarde "drzewo do "o.

Wartosci podane dotyczg przecietnych warunkow
pracy czopa w maszynach z napedem mechanicznym. Dla
ossop™Sw pracujacych nie stale pod najwiekszym obcig-
zeniem, lecz przejsciowo i1 dla czopow maszyn z na-
pedesa recznym, nacisk ten moze by6 powiekszony az
do dwukrotnej wielkosci.

Gaopy natomiast maszyn pedzonych mechanicznie,
ale pracujace w warunkach, grozacych zanieczyszcze-
niem, muszg 'by0 liczone z ciSnienie® odpowiednio
jakiej asen. Dodac¢ trzeba, m w tych wypadkach, gdzie
dopuszosaae jest wieksza Ic z racji twardosci ragr
terjatu,asaar musi by¢ wiecej lepki, aby nie byt wy-

ciskany ze wzrostem cisSnienia; im wieksae k tem
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wieksza lepkos¢ smaru.
% warunku 1 i 2

tow awyktyoh zelaznych

zazwyczaj stosowane normalne dtugoSci czopow watow

i panewek tossysk dla tych czopow;

przy panewce z bronzu; -~ r-19% albo —
i + 50;
z met. biatego; albo |- Z<J-y-50;
dla tward,metalu; /=2d
z zelaza lanego : /=4, albo

t- 3d + 50 .

Dla tozysk catkowicie zeliwnychyrmaszynach rzad-
ko pracujacych z napedem recznym =1,5 - 1,75.
Czopy w ttokach, na korbach i t.p. ze wzgledu na
szczuptosé miejsca musza by¢ krotkie, w tym celu
czop 1 panewka wykonywane sg z materiatow bardzo
twardych.

3. gabeispieczenie od zagrzania aie czopa /do-
puszczalna jednostkowa praca tarcia,/.

Dtugos¢ czopa okreslona z warunkéw 1 1 2 musi
pozatem by¢ dostateczng na to, aby ciepto wytworno -
no przez tarcie mogto odptywaé w dostatecznej ilo$-
ci tak, aby nie nastgpito zagrzanie, grozac© znisz-
czeniem tozyska i czopa . llos¢C wiec ciepta, wy-

tworzona prze* tarcie, rownajace sie pracy tarcia.
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podbielonej przez mechaniczny réwnowaznik ciepta
1427 sakg, £= 1 Cal./ powinna by6 nie wiek&sa , niz
ilos¢ ciepta odptywajgcego & powierzchni czopa, Przy
liczbie zatem obrotow watu J2 n& minute, spotczyn-
liiku tarcia w tozysku,: Mf /ktdry jest spctozynnl~
kiesa wypadkowy® sumarycznego taroia na powierzchni
okragtej, pochodzacego od ri&eiskéw na ie powierzchnig
ilosci ciepta odptywajacego w sekunde z 1 oib™ po~
wiarschai czopa; (j "~/oAek., dtugosci £ i Sred-
nicy d wQaM
F-.Prdfi ~ airJl , , <frTjrdn. ~ &
ol)' 100427 1 > « od 60.fffltd ’

A= 422<f}r

czyli; prasa tarois w sekunde, przypadajaca na 1 om’ .
rzutu powierzchni czopa, ni© powinna przekraczac
p@wa®©j wartosci dopuszczalnej A , ktora zalezy od
miej lub wiecej sprzyjajagcych warunkow odprowadza- <
nia ciepta /Th. 9/.

Z ostatniego;

ES <€ H is. A
t - al

Przecietnie dla tozysk ze smarowaniem obiegowem
obraczkowemu -0,02 0,04 * dla tozysk z oliwiar-

kami knotowemi lub kroplomierzowe”~! 0,04-~0,07.

przyjmujac wediug Bacha jedng dla wszystkich to-



iysk wartos¢ 0,00636, otrzymuje aig wygodny

dla rachowania 's?zér ~~~ W » gdzie ¥/ = 30000/4
Tbl.9,

Dla A 'Moi~Bek, W .
to&ysk zwyktych 1 - 1X3 30000 - 40000
czopow korb /ohlodz®©-

nie powietrzeia/ 3 90000

czopOw o0Si wozdw pasa-
zerskich 32/3 80000

CZOpOW 0Si parowozow
pospiesznych 5 150000

Jezeliby obraehowana z warimku 112 dtugosc
/przy watach bardao szybko wirujgoycb/ okazata sie
niedostateczngmusi byC powiekszona do wielkosci,
odpowiadajagcej warunkowi 3, lle nalezy zapomnij
wtedy jednak o ten, ze powiekszenie diugosci czopa
pocigga za sobg zwiekszenie momentu zginajacego,
CO przy znacznem jego powiekszeniu zmusza do po-
wiekszania cL /wedtug 1/. |

Trzeba dodaé\ z® wedtug P AAT< dtugosc
czopa zalezy nietylko od ilosSci obrotéw, lecz i od

, t,j. smarowania. Dlatego przez ulepszenie

smarowania mozna unikng¢ zbyt duzego powigkszenia...



dlugosoi oaopa.

Staranne smarowanie zoniejssa wytwarzang prace
tarcia.

h/ Gssop sSrodkowy watu lezgcego.

Srednica jego (I jest jus okres$lona prsoa wy-
miar wata. S praktyce stosuje sie przewaznie 1lg-~
zyska normalne /p.wyzej , & 2/» .zarowno dla czopow
koioowych, jak i Srodkowyoh. Dlatego diugos¢ panew-
ki tozyska prsy sast osowaniu toSyaka normalnego
okreSlamy a d wedlug danycfe 'pod / a , 2/. Poao-
staj« jednak sprawdzi¢ weditug/ a , 3/, osy dtu-
gos¢ ta jeet doatateoang. Jezeliby A »
nalsiy stosowac tozysko anormalne o panewkach
dtuzszyoh, niz normalne,

o/ Czop atoroowy watu etojgoago /rys*43/.

Wymiary jogo muszg odpowiada¢ dwum warunkom;

1/ Cienienie aa powierzchnie ni6 maz® przekra-

caatf dopuszossalnago:

F K
rrd”
4

~%k - dia piarso i ©niowego.

- dla czopa petnego,

A

k nie wieksase niz wedtug Thbl.s.

A/Prfo* tego nagrzanie czopa nie moze by dopusz-



.. « Uwalajgc, te wypad-
kowa ait tarcia, przytozona
jest na ramieniu SL 1 oo
praktyczni© aa miejsce,gdy£
naciski nie rozktadajg sie
rownomiernie na prsakroju,

leoz sg wieksze. im blif.&]

srodka* mamy:
/ -p J
427 Y% 60 30
oras
427
akad
J/z
30 s 4zla = />
TTd*
4
I nastepni®
d> _ * Pn=3Ss. oraz pn _ Tri
3mA w '’ Tn~ w

gdzie A e- dopuszczalna jednostkowa praca taroia
na 1 on . powierzchni czopa, przecietnie 2/3 mkf/ourdn.
Dla jw = 0,05 - spo6tozynmik M = 40 000 .
d/ Czop grzebieniowy oporowy watu lezgacego 1

=wojgcago / rya.44/.
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iysokoso grzebieni
b=k.\ —o0,i5id

Liczba grze -
bie&i /1) msi
odpowiadaé¢ dwum
warunkom:

1/ Dopuassossal-
ne cienienie:

P K
LJidsb
gdzie d%- bred-
nia Srednica

_ djLrid/

Ze wzgledu na nieraozebno”™¢ osiggniecia rownomierne-
go rozktadu ciSnienia na wsaystkie grzebienie -k '
nie wieksze niz kK dla osopéw storcowych, lepiej
j

2, Procz tego zabezpieczenie przeciw zagrzaniu:

skad

A - dopuazozalna jednostkowa prasa taroia =
—I1/S - 1/6 ®™/cs sek. Prsy ~i= 0,05 spéto&ynnik
W - 40 000 - 20 000 .-
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XG, tozyska maazyn. dliagowa stuzag jajco opory czo-
pow, obracajgacych sie, przyt«*a czop $lizg& $H<& po
powierzchni panewki tozyska. - Element obracajacy
ele na czopie statym /np. tby korbowodu w maszynie
garoij/ wedle awyoh glownych, oech jest réwnie& to-
iyeki®e,,

Dobro tozysko slizgowe powinno posiadac¢* nastepuja-
ca wiasnosci;

1/ W,calu zapobiezenia &byt szybkiemu zuzywaniu
sie powierzchni, Slizgajgcych, a takze zagrssmiu #to -
&yska, panewka powinna przylega¢ do czopa réw&o na
oatej diugosci, oo nalezy zapewni¢ przez odpowiednig
konstrukcje, staranne ustawieni® tozyska, gtadkie
obrobienie esopa i materjat panewki.

2/. Wtym smjb celu doptyw smaru powinien by¢
dostataosny i ©mar jednostajnie rozdzielony na ca-
tej ditugosSci oaopa.

3/. Materjat panewki powinien mie¢ strukture po-
zwalajaca na otrzymanie jaknajgtadszej powierzchni,
a proaz tego, z ré&csji tatwosci wymi&jjy zuzytej panew*
ki na nowg, & niO®o®nosci wywiany czopa, powinien
tfoierads sie tatwiej niz czop.

4/ Powinna istnie¢ mozno$¢ tatwaj wymiany utartej
panewki na nowag, a w tozyskach, ktore szczegolnie
narazone sg na staroi® panowek /np, $mj B»riaraoh
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wielkosSci 1 kierunku sit/# powinna istnie¢ moznosd
dociskania panewek nieco 3tartych, jeszcze nie "
bezuzyteo,KB.yah? aby scisle obejmowaty czop.
Przykiady konstrukcji uwzgledniajgcych te wyma-
gania i og6lne warunki maszyn roznych kategorji*.
Rys,45. Najprostsze zamkniete tozyBko cate z ze-
laza lanego dla maszyn recznych rzadko pracujacych.
Dla czesciej pra-
cujacych koniecz-
ne wstawienie tu-
lejki z bronzu,
albo wylanie cze-
§ci wewnetrznej
warstwg metalu to
iyukowego.
Smarowanie sma
r«m gestym przy
pomocy smarownicy Stauffera.
Rys.46. tozysko siodtowe dla maszyn z napadam
mechanicznym otwierane. skladajgce sie z gniazda
I pokrywy n zeliwnych oraz sktadanej panewki z

bronzu, spoczywajacej nieruchomo, przyczea gorna

MASZYNOZNAWSTWO. Nr.187. Arkusz 7-my*



potpanewka jest zabezpiecsona czopkiem C od kre-
cenia sid, Smarowanie oleje® przy pomocy oliwiarki
knotowej. Moznos¢ otwierania tozyska utatwia skta-

danie mae&yny oraz wymiane zuzytej panewki. Panewki

Jiijs, ¢ 6 . '

nieoo wytarta wewagtrs mogg, po uprsadnien spitowa-
niu brzagdsfjajby¢ docisniete prasess Sruby prityals'kajg-
09 pokrywy.

Rys.47. tozyeko otwierane * panewkg wylang Me-
talem tozyskowe® i ssnarowani e® obiegowe* &% pomocg
obrgazki O, Stosuje ei$ do walé® znacznie obcigzo-
nyoh i szybko wirujgcych, bo doprowadzenie »«ru
jeat obfite, g naprawa startej panewki tatwa przez

ponowne wylani® metalem iozyskowyu.
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Kc/s. 47*

Rys.48. tozysko watu korbowego maszyny parowej
z panewkg wylang biatym metalem, sktadajgaca sie
s ozter«ch czesci. CzeSci boczne b-b , gdy sa
nieco wytarte /napér na tozysko skierowany jest
gtownie poziomo/ moga by¢ docisSniete przez pod-
ciggniecie ku gorae za pomocg S$rub 5 klinéw k
przylegajacych do tych czesci panewki.

Rys,49. tozyska w tbach korbowodu z panewkami
bronzowemi przy konstrukcji umozliwiajacej dociska-
nie startych panewek za pomocg klinow k., i K.z

Bys»50. tozysko oporowe grzebieniowe dla watu
lezgcego, gdzie panewki majg wgtebienia na grzebie-
nie (J czopa watu.

Rys,51, ktozysko storoowe w potgczeniu z tozyskiem



*1Q0 ~

gvsnlir



szyjowem dla watu pionowego, przejmujace nap<br
pionowy 1 poziomy watu. Na koniec watu wstawiona

jest twarda stalowa ptytka t spoczywa na ptyt-
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Rys. 51.

0© Kk bronzowej lub stalowej, ktorej spéd jest wypuk-
ty w tym celu, aby mogta sie ona automatycznie nasta-
wiaC i1 przez to dolegata na catej swej powierzchni
jednostajnie do ptytki na wale. Witozysku szyjowem,
przejmujacem napc¢r poziomy, jest dwudzielna, wyjmowana
panewka cata z bronzu albo ze stali lanej, wylana

wewnatra biatym metalem,



- 1038 -

dlowne wymiary tozysk* diugos¢ panawek - dtu-

gos$ci czopow /1?s'E# Of a, 2/,

grubos¢ panewki z brojassa;
A0;OZcZz I mmy

grubos¢ warstwy biatego cs@talu:

/0,05d 0,0501 £ "ij wAn.

11~ tozyska pedni Slizgow®.

Aby przy watach pednisufefh dtugich i ich sporem
przeginaniu oraz przy trudnosci doktadnego ustawie-
nia tozysk, przymocowywanyoh do Scian sufitéow i stu-
pow, osiggnac przyleganie panewki na catej jej dtu-
gosci do czopa, konieczne jest zastosowanie panewKki
ruchomej, ktora moze naat&wid sie samoczynnie wzgle-
dem watu,- Smarowanie stosuje sie samoczynne obie-
gowe w oelu zioniejszenia kosztéw obstugi i1 smaru.

Przewaznie uzywane sg tozyska Sellarsa /rys, 52/

z panewkami dtugiem! catkowicie zeliwnemi, wsparta-
rai na kulistych podporach , umozliwiajacych nasta-
wialnosé panewki. tozyska takie stawiane sg na ze-
liwnych wspornikach przysciennych lub nastupowych
albo na skrzynkach sciennycht gdy wat przechodni

ptues Scian pQprze>e2 rt Loiyskz ptze™nsszone do
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umocowania na suficie lub do podciggow sufitowych

"budowano sag jako specjalne tozyska wieszakowe;
w tozyskach tych oparcie pan©wki jest kuliste,
a prooss tego zaopatrzone jest w gwint, przaz Kkre-
cenie ktdérego oparcie daje sie przesuwac¢ w Kierunku
pionowym; konstrukcja takga utatwia dostosowanie osi

tozyska do osi watu.

Wymiary tozysk do walow pedni wybierac nalezy
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wedtug katalogow wytworni budujgacych pednie.

12, tozyska kulkowe, w ktdrych czop toczy sie na
kulkach, majg n&stepujgce zalety: opoOr toczenia bar-
dzo maty /bo spo6tozynnik oporu w réwnaniu momentu 0po-
ru analogiczny do spo6tozynnika tarcia wto-
zysku c¢lizgowem, ™M/= o0,0011 ~ 0,00018/, zuzycie sma-
ru bardzo niewielkie, nieczulo$¢ na przeginanie sie
watu, zwarto$¢ konstrukcji. Wadami za$ sa; mata wy-
trzymatos¢ na uderssni© wmaszynie i na przecigzenia.
Dlatego to tozysko kulkow© musi by¢ wybierane ze spo-
rym zapas®®© be&pieozroatwa.

Rys. 53.. Przedstawia tozysko siodtowe kulkowe dla
watu lezgcego. Wat z osadzonym na nim, przy pomocy
stozkowego do(ziggnietego przez nakretke klina k.
pierscieniem wewnetrznym z twardej hartowanej stali,

toczy Sie na kulkach, zawartych
w t.zw. klatc« /V /w celu od-
dzielenia jednej kuli od dru-
giej /rys.54//, po pierscieniu
zewnetrznym , Spoczywajgcym
w gniazdzie tozyska. Pierscien
ten ma luz w kierunku podtuznym,
aby przy mozliwych matych, pod-

" tuznych przesunieciach watu unik-
JZus.dd,
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gdyz pray parciu

takiem kulki szybko

nawet popekaty.

Przy nacisku tratu
o wiorenien na tozysko P kg. ,
liczbie kulek (ij ,
obcigzenie przypada-
jaca na kulke naj-
nizsza, przejmujaca
najwiekszg czes¢ nacisku, jest PO— S~P /np.
przy 15 kulkacti Ph~~P /. Obciazenlie to nie mo-
ze przekraczac¢ dopuszczalnego
¢d z
gdzie d - $rednig» kulki wom., G - wkg/cm®
- dopuszczalny nacisk kulkowy. Réwnanie powyzsze
wynika z tegos ze praktycznie nacisk przejmuje
pewien odcinek powierzchni kulki = <f§42;
przyjmujac Sredni dopuszczalny nacisk na te po-
wierzchnie /(' otrzymujemy;
% </ndid

inaczej

Z ~ c'd\
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Rys.55 przedstawia gorng czesS¢ tozyska aoono
obcig&onego - wskutek czego dwa szeregi kulekj aby
zachowac¢ podatnosc tozyska na przeginanie aie watu
i uchybienia w dokltadnosSci ustawienia”™pierscien ze-
wnetrzny lezy w podtozu kulistem.

Rys. 56 przedstawia ustroj tozyska kulkowego
szwedzkiego firmy S.S.F. a podwojnym szeregiem ku-
lek, opartych na pierscieniu zewnetrznym, majgcym
wewnetrzng powierzchnie kulistg, przes oo podatnos$c
na przeginanie walu Jest osiggnieta.

Przy uwzglednieniu intensywnosci pracy kulofc:

dla liczby /? obrotéw na minute znajdziejsy C'

z nastepujacej tablicy;

n 50 150 250 500 1000 1500

pd

C 200 150 125 100 75 50

Frzyczem ziobek dla kulek wpierdoleniu ziikredlo-
ny jest promieniem f —/$d .

Rys.57 przedstawia potowe kulkowego tozyska opo-



Ji.ijs.56.

Rys.55.

108

Kij5.5Z

rowego dla watu
lezgcego, podda-
nego dziataniu
zmieniajgcego kie-
runek nacisku po-
osiowego* Podtoza
kuliste p pod
kulki majg na ce-
lu roztozenie na-
cisku rownomiernie
na wszystkie kulki.
Wobec tego nacisk
PAc"Ld\
Wskutek tego, ze
kulki w tozysku
oporowem i stor-
cowem podlegajg
procs toczernia
pewnemu poslizgowi
\ a miano-
wicie w rowkach
zakresSlonych pro-

mieniem 2/ 8d
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pray, ti 50 150 250 500 1000 1500 '
AU
C/ = 100 95 45 35 25 15

to&yslea kulkowe powinny byC zabezpieo2one od ku-
rzu. Smarowanie w tozyskach, gdzi® smar nie doptywa
z issyoh czes$ci, smarem gestym minerainytn, dla szyb-
ciej wirujacych. z dodaniem oleju. Doprowadzanie sma-
ru w okraaaoh dtugich czterotygodniowych. Dwa, tray
razy do roku trzeba oczysci¢ tozysko benzyng lub

czystg nafta,

tozyska watkowe, lub wateczkowa, gdzie czop
toczy si$ na wataodkach,

a/ tozyska z diugiem! watkami /rys. 58/, stosowano

Rys.5S.
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tylko dla niektorych celéw np. tozysk woakow,
praesuwnio i obrotnic7dla wo&w kolejowych i paro-
wozéw, naogo6t dla obrotéw nie&byt saybkiciu. Oblicae-
nie; c gdzie | - diugos¢, d - Sredni-
ca watka w cm

Przy (< 5d% £=60 dla watkéw ae stali barto-
wanej na podtozu *e stali limej,

C — do X$0 dla podtoza se stali kartowanej,

b/ to&yska a wateczkami krotkiemi roznorodnych
konstrukcji, stosowane sa w nowszych caaaaoh. aamiast
tozysk kulkowych, tam gdaie obcigzenia sa wieksao
I gdaie wystepuja uderzenia. fatecaki bywajg cylin-
drycane beci&utkowe /w formie becautki/ 1 stozkowe
rysunki 59, 60 i 61. Te ostatnie stosowane sg w sa-

mockodach amerykan-

skich 1 angielskich,

14, Zagrzanie sie
tozyska, Srodki aarad
ca®o,

gra®je sie podczas

biegu watu, tozysko
nalezy otworzyc¢, na-
la¢ smaru na panewki
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Rc/s. 61.

I o»ops oatudsio tozysko wolno przy pomooy mokrych,
ale wyzZzetyoh sz&at8 pooaam zbadaé i usungC prsyc*yne
zagrzania. Jszsli ni© pochodzi ona z niedostatecz-
nych wymiarow /patrz wymiary oaopéw/, to moga nig
byo; ni«doatateoany doptyw smaru z powodu ziego
dziatania oliwiarek; przedostanie sie wioru albo
piasku do wnetrsatozyska;krzywe wzgledem watu usta-
wienie tozyska, wskutek c&ego wal przylega nierow-
nojstiajmie, trgo po Dr*#gach panewki; zbyt ciasne
przylegania panewek, wskutek czego wat po rozgrza-
niu nie dopuszcza smaru; zbyt ciasne przyleganie
pierScieni osadcsych.

15. Strataa energji watu )msfcyny; lezgcego w dwuah
tozyskach $lizgowych i skutek, uzyteczny ;
przy smarowaniu gestym smarem /?/.0194 j
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przy smarowaniu knofcons® i kroploml!erzoweiii ' Q@7
» w obrgczkowe® 0,99

F. 0zZgSOl DO pagwoszigli ROCHU QBBQgO«BflO
I BNSRSJI Z JBPBBOO 1++O NA PHiflttl.

1. Kota zebate walcowe a ggbasat proatani /t.*w.
kota zebata osotowa/;=tagebienie 1 aaryy ««bow.

Stuzg do prsenossenia ruchu asiaday walami row-
nolegtemi. Zagb skiada sie z wiars&oho&ka, anajdujg-
cego 81" ponad powierzchnig wyobra&alnago walca ma-
cierzystego, awanego rowniez potfosialowya, i pnla
pod tg powieraohnia. &b jednego kola zagfcebia sie
we wrab miedzy albami drugiego kota* falce pod«ialto-
we obu kot zebatych stykajg ©ie i, poniewaz w nme~
chanizmach zwykitych warunkiem podstawowym jeat prga*
noszenie ruchu s jednostajng szybkos$ciag, to pray
ruchu walca® podziatowe toczg sie po aobi® be* po-
tfli&gu, Wobeo tego przekiadnia obrotéw czyli atoau-
n»k lioaby obrotéw kola pedasonsgo do lioaby

obrotow ty kota pedzacego
cp — £ — ZI,
f ~~-nr rr »

gdzia ™ jJ K odpowiednie prora©ni® walcow podasia-
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towyefe a 2im - odpowiednie liczby zebow. Na
przekroju prostopadtym do osi waladw otrzymuje
aie t,zw. kota podziatowa i zarysy zebow. Odleg-
oS¢ mierzona od zeba do zeba po tuku na kole po-
dziatlowem nazywa sie ftndziatkg. Zarysy zebow okre$
lene sg przez wymieniony wyzej podstawowy warunek
jednogtajno&ci przenoszenia ruchu, z ktorego to
warunku wyptywa / co przytoczone tu jest bez ctowo-
dzenia/* 2e normalna wspolna, przeprowadzana przaz
kazdorazowy punkt styku zebow, musi przechodzic
przez punkt atyku kot podziatowych.

wf arunkowi te»u odpowiadajag przewainie Sosongmzasy
ewolwentowe. utworzone przez punkt C tworzgcej
yV/lIrys.62/, przeprowadzanej przewaznie pod kga-
tem 759 de prostej miedzyarodkowej A[, A{2, przy
e-dwijaniu sie tworzacej na t.zw* kotach podat«wo-
wych , O , stycznych d© niej. Tworzaca ta jest
normalng wspolng dla kazdorazowego punktu styku za-
rysow zebtfw, t.zw. punktu przyporu, wobec czego
tworzgca ta jest oczywiscie rowniez geometrycznem
miejscem punktow przyporu /t.zw. "linjg przyporu"/.
W miare obretu kot,punkt przyperu przesuwa sie,
oczywiscie, po linji przyporu od (? do H. , kto-
re te punkty sg okreSlone przez krancowe punkty

SiSzZiHOZMWISTWO.  Kr. 187. Arkusz 8-rfiy.
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"9 \
pedzone \
A (kodensodaisdow e ‘A Ii_it/orzapa
" eyyowpnitf ,/ "
‘e eC /iW
petJziafawp™-.
cd K do Crti&rzint)- J3edz.&tCe
Pk \zeRd. I
od C cdo P-pien zeba
T ttjs, 6 2.
wier«soJa®tkow aebow, Cze$¢ G. £ linji prayporu na-

a®&wa sig drogg prayporu. Zazebiajace sie zaryay ze-
béw praesung sie w tym trakcie od G: do £ ./zab.
keta /)///» wzglednie fld do £ J/zab kota
tuki ™ GiEl= "G1™"najsywajg sie tukami przyporu.
Stosunek
n luk prayporu
podaiatka

jest stosunkowag miarg oaasu zazebienia /przyparty/
jednej pary zebow w odniesieniu do obrotu két o

jedng podziatke 1 dlatego nazywa sie “okresem prsy
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poru”. Prawidtowiej bytoby nazywaé go "stosunko**
wyra ©kresem przyporu”.

Okres przyporu musi byé zawsze 1 , aby ko-
ta zazebiaty bez uderzen, gdyz przy T >/ jedna
para zebow jeszcze jest w zazebieniu, gdy druga
Nastepna juz przychodzi w zetkniecie. Gdyby *Z*
byt < 1 jedna para wysztaby juz z zazebienia, za-
nim druga nastepna wesztaby w zetkniecie; nastgpi-
taby przerwa zazebienia 1 oczywisScie uderzenia
przy ponownem zetknieciu. Dla kot pracujgoyoh wol-
no i rzadko 't powinno réwna¢ 3ie ok. IV<2, dla
pracujgacych szybko i czesto * okotd 2 - 3 »

W krajach stosujgcych system metryczny podziat -
ka t z reguty —tTl TT , gdzie 'Yl ~ nedut po-
dziatowy , mierzony zazwyczaj wmn Przy tak okres-

lonej podziatce Srednica kota podziatowego

n= §-Z-=mz
3/

jeet.liczbg wymierng. Dla modutéow do 5 nmm sto-
suje sie stopniowanie co 1/4 1 co 1/2 mm np. 27/4,
3n/2, 4, powyzej 5 - stopniowanie oo 1 mm np. 5,
6, 7 1 t.d.

Dla zwyktych kot zebatych surowych nieobrabia-
nych wysokos¢ wierzchetka - 0,3 i , Wysokos$dé pnia
N 0,41 , grubos¢ zeba liczac po tuku na kole pe-

dziatewem - /



Dla zwyktych kot zebatych, frezowanych. wysokosc
wierzoti«<tka - 171 t pnia - AZ t grub. fceba -
- 0,5 zf

Zarys aeba jednego kota sktada sie z ewolwenty
KL od wierzchotka do kota podstawowego i prze-
dtuzen poprowadzonych tak, aby krancowy punkt
wiorzohetka zeba kota drugiego, zanim wejdzie w
zazebianie z czeScig ewolwentowg zeba kota pierw-
szego ,nio zaczepiat 0 to przediuzenie. Ze wzgledu,
na prawidtowg prace i zuzycie, zebow jest kOnieoa-
ne? aby droga przyporu & E , okreslona tukami z
krancowych punktow wierzchotkéw zebdw, tyyla zawar-

ta miedzy punktami stycznosci. AL i S /rys,63/,



# A pedzacego
Gdyby bowiem wierzchotek* kotar Stff byt tak wysefti,

ze kres drogi przypora ptfStypadatby w punkcie X.
to zarys z8ba na kole /Y? musial-by teors$&yozmie
mie¢ ksaiatt Ji X1/prayozesn /ZiX>lezy na dru-
giej gatezi ewolwenty /30C /; czeqg<S jest O©cay
wiscie praktycznie niemozliwa do wykonania, skut-
kiem czego cze$¢ wierzdietka S K , odpowiadajaca
drodze -ZJj' jest bezuzyteczna; jest nawet szkodli-
wa, b® zaczepia o nieewelwentowg czes¢ pnia zeba
na kole SAZ » powoduje uderzenia, wstrzgsnie -
nia i znaczne Scieranie sie zebdw. ?ocLobna sprawa
wyniktaby, gdyLy wierzchotek kota ]>viz<srtego byt
tak wysoki, ze v. (i przeszediby pozap./4 ,Przy imte* kole
pedzgoesa © liczbie aebdéw Z-J i duzos* kole pedas-

neia e licatbie aebdow i wysokosSci wie rzek©tkdw -
-171, zgdanie powyzszo Dedaie zaohewane t. j. N
G ni© przejdzie poza A , jesli przy
2 4 8 ]
2/ loc-j
Z/m= 21 2* 86 28

przyczem T = 1,78 1,93 2,04 2,14 2,23
Poniewaz jednak przyjtrywanie tak duzej liczby
zebow jest ze wzgledu ns wielko$¢ k<5t w wielu wy-
padkach niem#£liwed st#3uje sie przy matej liczbie

zebow:
§/ Dla két. sur™ir™h, w ffiasaynach recznych lub
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nych i rzadke w ruchu bedgcych - zeby /fig. 64/
o zwyktej wysokosSci wierzchotkow z pniami w ozi
ewolwentawemi (K.'Ll) do kota podstawowego, w dal-
szej czesSci zakreclonemi po promieulu (UP) od ko-

ta podstawowego do zaokraglenia przy kole pniow; -

Zaryst

nie powodowaitby
z-aczepian/a. 0 nie-
ewahw/rtowa

/ecina droaa
punktu M"
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nieprawidtowos¢ zazebienia takiego jest w tym wy-
padku dopuszczalna ze wzgledu. na wogole matg dOk~
tadnos¢ kot surowych i matg szybkosc*

b/ Dla kot czesta pracujgcych i raniej lub wie-
cej szybciej bieznych stosuje sie zeby o zarysie
t.aw. poprawionym /k©rygéwanyn/,, Jeden ze sposobow
korekty, znany jako korekta A.E.G. /Niemieckie Pe-
wszechne Towarzystw© Elektryczne/, pelega na tems
ze /rys,65/ wysokos¢ wierzchotka k©ta duzeg* jest
skrocona o tyle, zeby punkt krancowy drogi praypo-
ru nie przekraczat punktu stycznosci A i aby skutr

kiem tego cata pra-
cujgca czes$c zebow
byta prawidiowo ewot>
wentowg. Catkowita
wysokos¢ tych zebdow
jest taka, jak ze~
béw zwyktych., Przy
zaryBie takim licz-

ba zebow na kole matea moze by¢ zredukowana.

dla & =1 - 3 ; 4 - 6 ; 7 - OO

14 15

1,69
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Zeby o zarysie ewolwentowym posiadajg te sale-
tr, fce pracujg prawidiowo przy pewnem nawet rozsu-
nieciu lub zsunieciu Srodkow A , Wobeo czego
nie sa czute na niedoktadnosSci montazu.

Wyjatkowo do celdéw specjalnych /np. dla stale
pracujacych wielkich kdt/ stosuje sie zarysy oyk-
loidalne, gdzie zarys utworzony jest przez epi -

i hypo-cykloidy, wykre$lone przez punkt C t.zw.
kot odtaczajgoych 7Zz 1 72 J/rys.ee/ przy toczeniu
ich po wewnetrznej i zewnetrznej stronie kot po-
dziatowych. Droga przyporu (x¢E jest tem diuzsza,
im wieksze Srednice kot odigczajgcych, jednak ze-
by coraz wiecej zwezone w pniu. Kota cykloidalne
pracujg prawidiowo, przy Scistej odlegtosci miedzy
Srodkami, muszg przeto by¢ doktadnie ustawicfoe.
Dla kot dzwigni-
kow zebnicowych o
bardzo matej liczbie
zebOw stosuje sie
odmiane zazebienia
tego rodzaju, w Kto-
rem kota odtaczajgoe
Rys. 66. sa rownat kotom po-
dziatowym /rys. 67/.
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Pnie uformowane sg tak,
aby droga wzgledna wierz-
chotka nie aaosepiata o
pien. Zazebienie nazywa
sie podwojnera punktowej,
gdyz punkt C zeba kota
M.tpracuje sliagajgc sie
po wierzchotku CF » za$
Rys. 67. punkt C zeba kota Hz
praouje Slizgajac sie
P@ wierzchotku AC
Pokrewnem do zazebienia cykloidalnego jest zaze-
bienie kotkowe, uzywane do dlu*, gdzie punkt zamie-

niony jest przez kotowy przekrodj kotka /rys.68/.
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Do powyzszych, wyjasnien o zarysach zebow dodac
jeszoze trzeba, ze przy obrocie koi zebatych kota
podziatlowe toozag sie bez Slizgania, natomiast ze-
by nie toczg sie po sobie idealnie; précz toczenia
jest 1 poslizg; ry3,62 ilustruje to zjawisko.

Widzimy tu bowiem, ze caei¢ LC pnia zeba kota
Af |, Zazebia sie na drodze przypora dC z wierz-
chotkiem K C kota ‘N4 zas wierzchotek H.C kota
Af zazebia sie na drodze prayporu CH. z czeScig

cln pnia kota Aizt prayczem KC/MJIC i KC)>L"C

skutkiem czego poslizg.

2* Gtéwne wymiary kot zebatych walcowych z zeba-
mi proste mi,

Przyjeto odré6znia¢; a/ kota wolno i rzadko pra-
cujgce, przewaznie maszyn recznie pedzonych, gdzie
ma znaczenie gtownie tylko wytrzymatos¢ zebfr, gdyz
Scieralnos¢ w tych warunkach stoi na drugim planie
i W kota czesto i mniej lub wiecej szybko praou-
jace,maszyn z napedem motorowym, gdzie przy obli-
czaniu proez wytrzymatosci miarodajng jest Scieral-
nosc.

a/ Kota wolno i rzadko pracujgace sa aa*zwyczaj
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surowe i ustawienie ioh niezbyt doktadne, gdyz ma-
szyny pedzone recznie nie naleza do precyzyjnie wy-
konanych, Wobec tego obcigzenie zebow kota jest
blizej lub dalej nastepujgcych dwdch granicznych
wypadkow/rys, 69 i 70/: pierwszego, kiedy sita na-
pom rozktada sie
rownomiernie wzdtuz,
dtugosci zeba i
dazy do utamania
zeba na oatej dtu-
gosci spodu pnia;
drugiego, kiedy
sita naporu skupia
Rys. 69. sie w jednym koncu
I dgzy do utamania
ukosnego.

Wypadek pierw-
szy / rys.69/ ma
miejsce w idealnych
warunkach, gdy wat-
ki, na ktérych osa-
dzone sa kota, sa

bardzo mocne i S$cis$-

Sk S BRAR ot
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wykonanych tozyskach, wobec czego watki te przy
obrocie nie tracg swe;) rownolegtosci; pozatom,
gdy tworzace powierzchni zebow .kot sg scisle row-
nolegte do osi watkéw. Wobec matej doktadnosci wy-
konania zebow surowych oraz catej maszyny ten
pierwszy idealny wypadek,mozna stanowczo stwier-
dzi¢, w praktyce nie zachodzi; osie watkow nie za-
chowujg przy obrocie Scistej rownolegtosci i two-
rzace powierzchni zebow kot nie sg scisle do osi
rownolegte,, - wobec tego sita naporu nie rozktada
sie réwnomiernie wzdluz zeba, lecz skupia sie przy
brzegu zeba. Granicg tego wypadku jest skupienie
sity naporu na samym koncu zeba /rys.70/.

Jak wyzej wyjasniono okres przyporu stosowanych
w praktyce kot zebatych jest >m1 , przy pracy ich
prze te stykajg sie nie mniej niz dwie pary zebow
I dlatego sita przenoszona z jednego kotat na drugie
rozktada sie nie mniej niz na dwa zeby. Pomijajg®©
site tarcia miedzy Slizgajacemi eie po sobie po-
wierzchniami zebdw wnioskujemy z wyjasnionego wy-
zej o0 zarysie ewolwentowym, ze sit* dziataj
na zab w kazdero z potozeii t & ,C Ilub /: rys. 62/
jest skierowana Wedtug normali N/V . Niech przy

dwiich; stukajacych isie parach aebow sita naporu na
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nego kota na drugie przenoszony jest noment A(=T*Rf,
gdzie P sita na obwodzie kota podziatowego o pro-
mieniu R. lo

N'+M*=M= P X —RBa=
SMot s%n?Sg 1034P.

Napor N nie rozktada sie réowno na oba zeby
/rys, 71/; wedtug rysunku tego maksymalny cagstkowy

napor na jeden zgab stanowi -2/ =0,84 catlego naporu;
wptywa na to przedewszystkiea niejednakowoz od-
ksztatcen obn meb™w, a romiez nieprawidtowosci wy-
konania zebodw.

Opieraja® *ie na tych danych przy oblioianin aij*
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bow na wytrzymatos¢ w obu wymienionych, wyzej wy-
padkach obcigzenia”™przyjeto stosowal nastepujace
zatozenie 1 uproszczenie rachunku, oba zwieksza-
jace pewno$¢ obliczenia, a mianowicie: 1/ zaklada
sie, ze napér J/ przejmowany" jest przez jeden tyl-
ko zab; przy tem zatozeniu miarodajnem dla obli-
czenia jest oczywiécie to potozenie E /rys,62/,
w ktérem napdr przypada na sam koniec E wierz-
chotka zeba; 2/ dla uproszczenia zamiast momentu
gnacego Aj/lrys. 72/ wprowadza sie do rachunku mo-
ment P+ tak, jakgdyby na zab dziatata nie sita
N ski erowana
pod katem, lecz
skierowana rowno-
legie do podsta-
wy sita obwodowa
P. Jest oczywis-

te, ze Phy niz

wida¢ a rysunku:

zas ET - ES sitoC < A sincC
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Pr&y takiera zatozeniu i uproszczeniu:

W wypadku pierwszym /rys.69/, kiedy sita naporu
rozktada sie rownomiernie wzdtuz diugosci zeba i da-
zy do utamania zeba ma catej diugosci spodu pnia,
miarodajne dla obliczenia aa wytrzymato$¢é naprezenie
gngce w skrajnem witoknie spodu pnia zeba (ABCD)
bedzie:

e?'-Z L - Pk
/ ] Sz
0

W wypadku drugim, /rys, 70/, kiedy sita naporu sku-
pia sie w jednym konnon zeba i dazy do utamania ukos-
nego, naprezenie gnace w jakimkolwiek przekroju

ukoSnym ADRL /obliozone niezupetnie scisle/’
_P-h VvV _ 3Psin2ty
/ fHLj' Sz &?‘] 6 Sz

Najwieksze naprezenia pojawia sie w przekroju,

dla ktorego”™* 45° : /4 3p
" S/maz $t
Prayrownywujao i (™)X znajdziemy wa-

runek, przy spetnieniu ktorego zab bedsie jednakowo
wytrzymaty Zarowno przy obcigzeniu pierwszego, jak
I drugiego rodzaju;

e Sk ax ) Ds2 I memmmmmmeee
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g$yz A dla zeb6w surowych zazwyczaj = 0,7C.
Jtmiewaz w rzeczywisfcosoi obcigzeni© drugiego ro-
dzaju aie zachodzi éciél}e w tej postaci, aby sita
naparu koncentrowata sie w punkcie koncowym E
zeba, lecz w rzeczywistob6oi sita dziata aa pewnym
kawatka E & przez co ( & j ) mniejsze, niz
obliozoite wyzej i z kolei I>yZ/1 , przeto Bach ja-
ko warunek jednakowej wytrzymatosci zeba dla obu
obcigzen podaje: 6_=21 . Tej diugosci wykonywane
sg zazwyczaj zeby kot dla ruchu rzadkiego i wolneg®.
Diugos¢ wieksza dla tych kot jest bezposytecana,
gdyz zab diuzszy niz Z~Ir nie bedzie wytrzymataby
przeciw ewentualnosci utamania ukodnego, niz zab o
dtugosci ,2~t . Wkonkluzji powyzszych wywodéw wy-
prowadzajmy dla obliczenia kot zebatyat* wolno i rzad-

ko pracujgcych nastepujgce rownanie:

q = Zt. ™~ L
J b S* f
®ra* podstawiajac fl - 0,/ =
S - przecietnie - 0,55~ j P= 0,027 = C/&bt
gdzie £-2 1 ; C/fOJONAs
Dla kategorji Il obcigzenia/ruch jednokierunko-

wy/przy jmie*y: dla zeliwa o powierzchni surowej

nieobrobionej przecietnie = 300 kg/cm 2,



wofceo czego C, przecietnie = 21, We wciggarkach
rQoznychf uwzgledniajagc* stosunek w szybkosSciach
obrotu posKozsegolnych watkéw i1 awig&ane % wiekszg
saybkoSoigt .1/ wieksag Scieralnos¢ oraa Z/ wiekssse
wptywy dynaniosne, stosujemy dla kota na watku kor-
bowym £=18, dla k6t na dalsayoh watk&oh C —21 - 24
dla kot na watku bebna C- 28, dla staliwa *"=40-6Q
dla stali ulewnej Cf—70-80,

Dla kategorji 111 obcigzenia / zmienny kierunek
obrotu/ nalezatoby wedtug tablicy naprezen dopusa-
azalnyoh Baoha stosowacC spoétoaynniki dwukrotnie
wieksse, Poniewaz jednakjevskaauja wyzej praytocsaeme
wywody oblicsenie kot 'jest bardao pewne, mozna sto-
sowa¢ dla katagorji 11l - wartosci C/ réwne 2/3 od-
powiednich wartosci dla kategorji Il. /Zwykle pray
obliczeniach koét zebatych nie jest wiadoma Bita oo**
wodowa P, Swiadomym jest natomiast moment podawa-
ny praea koto pe&aace /A-PR wcmkg. Dlatego As

oblioaeri positkujemy sie réwnaniem;
v

WS, =™ - = An Ztt Tar2i-a,

Z7T
gdsie Z - liosba zgbdéw na kole pedzac,en, prayjmo-

MASZYNOZNAWSTWO. Kr, 187,. Arkusa 9-ty.



- 130 -

wana zazwyczaj dla kot wolno i rzadko pracujgcych
10 - 12, Stad - wcm. Poniewaz wynik otray-
many aaokragglié trzeba zawsae tak, aby Lmfn —if7 ™
gdaia fH w m€m modut wedtug przyjetych aormali,
to wygodnie jest sgéry positkowac sie rownaniem wy-

prowadzonem z powyzszego;

Jd f2z & '

x ktérego WI otrzymujemy odr&au w mm i wynik «a-
okraglstray do prayjetych normé&li,

Dodad trzeba, ze dla $cistosci obliczen nalezy
przeprowadaatS obliczenie nie dla kota pedzonego,
lecg pedzgaca”™©, Obliczenie poditug kota pedz.onego’
da nieco mniejssa podziatke, gg wynika a nastepuja-
09go; niech z:-liczba zebdéw kota pedsgpago, /”,-ko-
meni podawany przez to koIto,JP-yl;l przektadnia ubro-
tow si_:osunku do kota pedsgaego /rya. 73/

t- L jIC) - przektadnia obrotow w stosunku do ko-
ta pedzonego.

Liozba zebow na kole pedzcnem bedzie Zz —Zt tj
moment przejety przez nie Mz~ » gdzie -
skutek n*V”~ec3ay zazebiania /patra niz«j F 3/
Licza® wediug MT otraywujemy:

¢ = ?an,
- 2z,Cc, >



Przektadnig obrotow w
kotach. tej kategorji #wy~
biera sie, o ile r>noZnoéci,
nie nizej 1:6', dochodzi
sie jednak do 1:10.

JZys.73.
b/ Kota zebate czesto

I gaybko pracujgce.sg pra-
wie aawsze frezowane /wyjatkowo w maszynach tan-
szych surowe/, Pozatem ustawienie watkow tych kot
ora* tozysk jest dos¢ doktadne. Wobec tego w kotach
tych mozna spodziewac sie wiecej rownomiernego,niz
w kotach poprzednio omawianych, rozktadu sity napo-
ru wzdtuz diugosci zeba, aczkolwiek i tu o ©alkowi-
cie réwnomiernym rozktadzie nie moze by¢ mowy. Roz-
ktad bedzie tem wiecej réwnomierny, im walki ag
sztywniejsze i1 in tozyska blizej rozstawione. Abso-
lutnie wadliwym bytoby z tego punktu widzenia umiesas-
esenio kota pa koncu watka daleko od tozyska /rys.%/

Zeby kot 1i:ej kategorji muszg by6 po pier.waae doa»*

tateoznie wyjtrzymate; warunek ten streszcza si™ %



rownaniu P £/4k L
prayoaem jest
ta miarodajng dla
y/] obiioaenia wytrjsy-
matosoi diugosSoiag*
przy ktoro;} aab
jest jednakowo wytrzymaty prasoiw utamaniu: a pod-
stawy i uko$nemu.
Wobec wiekszej rownomiarnojSci rozktadu napom
i mogtoby hjC wieksze niz 2.£ , dla pewnos$ci jed-
nak dobrze jest przyjmowaé¢ nie wieoaj niz 0 <
Spotazynni”™ wytrzymatos.®i Cf jako zala&ny od sze-
rokosci pnia zeba, jest naokdt niejednakowy dla
roznyoh két, gdys S, w saoaegélnos«i v iscjbCtf po~
prawionyoh wykasuje spore roznioe; pr*eei$tnie ihoz~
,na jednak przyjacC i tutaj I -
DI = oboigienia'kategorji U / ruoli je&uoki©rtmko-
wy/ dla stali ahromonilctowej hartowanej w oleju
g — 220, stali.niklowej hartowanej w oleju C, — 155,
stali zlewnej - ??( bronzu fosforowego - 43, sta-
liwa £(= 52, zeliwa 0- £6.
Dla kategorji 11l /zmienny Kkierunek obroty -
2/3 od tyoh wé&rtojsol. |
Zeby musag byC¢ po drugie dostateczniej oporne

Erseoiw Scieraniu; warunek ten daje sie ”streisoio



rownaniem: P =C ht gdzie C - dopuszczalny epdt-
czynnik Scieralnodei, (>- r”~eozywiata diugosé ba.
Rownanie to otrzymujemy 3 nastepujgacego raztiiaawagnia.
Przy pracy dwdeh zazebiajacych sie sseb6mt gdy paukt
zazebienia na zebie kota pedzacego przejdzie ple/asu-
tarng drogg S/ t to w tyra samym czasie punkt zaze-
bienia na, zebie kota pedzonego przechodzi droge s
Drogi te nie sg rowne, niema toczenia, lecz jest
toczenie z poslizgiem, Scieranie jednostki powierzcfc
ni zeba w czasie jednego obrotu zalezy od jednostko -

wej pracy tarcia
N 'fs,-sil
b s,
przypadajacej na jednostke powierzchni oraz od po-

datnosSci materjatu na scieranie /apo6tozynnik T A
Scieranie zeba nie jest rownomierne na calej zaze-
biajgcej sie czeSci zeba, gdyz 5 , nie jesr> jedna-

kowe na catej zazebiajgcej sie czeSci. Przez

rozumie¢ przeto bedziemy Sredni miernik aciorania
sie zeba w czasie obrotéw. Pozgdanem je«t oc”y
wiscie, aby kota zebate maszyny, ztozonej % wielu
par két zebatych, zbudowane byty tak, aby mozliwie

jednakowo tracity na awej wytrzymatos$ci wakutek
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Ecl«r«aift sie, Bedsie to laieC miejsce, gdy grubos¢
§cierania ueayiumy proporcjonalng do grubos$ci se~

ba, albo co s tego wyptywa do pod&iatki:
£N'(s,- S2ja, = @t

/ N\

poniewaz zas /Y ~ P v to a rdymania wypada;

h /~— -£— /=
f n n>1
gdssie £ - dopusaesalny spotosynnik Scieralnosci
zalszny od materjatu ffrj f rozktadu sity naporu(® j}
a praedewszystkiera od lieaby obrotéw (HtJ. F tych
osynnikow najwieksze anaessenie ma liaaba obrotow.
Zamiast lic aby obrotéw mozna wprowadzi¢ jako eayn-

nik uzaleznienia pr8dkosdé obwodowg kota podaiatowe-
27TR

go Cl——go~~—"sxk? Pra'J pewnej przecietnej
lic&bi© aebow dla pewnej sity P potraebna jest
ze wzgledow wytrzymatosci jedna i ta sama podaiatia,
a tamsamem jeden i ten sam promien kota podbiatowe*
go , a s&tem H jest salezne tylko od n.,.

Dla spotesynnika C nie posiadamy dotyshoaas
uaasadnionyoh naukowo wartosci, fartosoi podawana
praca réznych, autoréw i stosowane w praktyce, sg
empirypane. Bach podaj© dla s*p<$tc«y:anik& ¢  w wyda-

niach dawnysh dssieta "Maschinenelemeijatett d1** z<sliwa
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wot ¢ m2.0- fu }w nowszych C=Z0-j>ffc\ oba wzo-
ry ni® dajg uznanych przez praktyke wynikéw i dla-
tego ni© sg w praktyee przyjete. Fabryki niemieckie
kot zebatych uzalezniajg, wzorem ReleauXj (Z od
predkosci obwodowej, przyjmujg jednak nie wzor Re-
2eaux C- g , lecz zalezno$¢ Unijna. Srednie
wartosci obliczone ze spoétozynnikéw, stosowanych
przez fabryki; F, Krupp A Q& - Gbrusonwark, Pr.Stoi-
zenberg Ptormetheua, Schuchardt A- Sohiitte, Alfr.

Schiitte dadza sie wyrazi¢ wzorea;

gdzie
dla .stali chromoniklowej
hartowanej w oleju ...... Ca = .264

dla stali niklowej

hartowanej w oleju ................ .187
stali zlewne] . 93
Staliwa . s 62
bronzu foSTOrowWego ..o 52
ZRIIW A oo 31

Wzér ten rozcigga nig tylko do graniay 'U =16 % |,
Z obu wyzej wyjasnionych warunkow;
wytrzymatosoi £ 1 dopuszczalnej ~cie -

ralnosei P —Chb ~t wynika, & rzeczywista
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4Uugo$<5 aeba powinna byd /se wzgledow Scieralnosci/

poaa tara jednak nie aniejas* niz 2-'t /ze wzgledu
wytrzymatosci/, Po przelie: eniu wedlug wyzej poda-
ittyeh wartosSei wypadnie dla obcigzen kategorii dru-
gi©j /przyjisujge wynik 2 zaokragleniem/:

&1*U «S1 i = 2; 31 5; 71 9! XlI; 13; 15%¢
6 = 21\ z,zi\ Z,*t-,Z,7¢%; it wmz,zHi %< * Tt
Dla obeigzetf kategorji 11l ~ 2/3 od tych warto-

ael.

Poniewaz warunek wytrzymatosci opiewa, zo

P ~ C/Zt-t , to jest jasne, ze diugo$¢ aeba
& EOBo byo rowniez wybrana mniejsza od podanych
w tej tablicy wartoSei, gdyz wtedy podziatka i™=i
abliezona s rownania zZ3=mC i: t bedzie wieksza,
niz [ —zf' , dla warto$oi ~ tablicowych i oozy-
wiscie uesyni rados$¢ rdéwnaniu. Zauwa-
zy¢ tu tylko trzeba, ze przy diugoséi&oh ~ tabli-
cowych. otrzymuj© sie kota najmniejszej arednie-y.

Kieruja© sie wyprowadzoaemi wyzej rwynikami obli-*
ezania zebow kot czesto i szybko pracujgcych obli*-
eza sSi”™ nastepujgeym sposebais:

1, Zaktadajg© liczbe sebow Zi/ obliezasay po-

dziatke lub modut, za wzgladu na wytrzymatos$é# wed-
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albo

g&aie M - momeut w kol® pedzgceia, 2Af - lieaba
jego zebow* aaokregi*3ga wynik do norm prayje
tych,

lia&be z"béw zakladamy t«B uri”“ksag, im wieksza
szybkos¢, a to ze wzglagdu na to, ze przy wiekszej
liczbie zebow okras przypora. jest wiekszy, a przez
to rozkt.ad napora na pracujgce zeby rownomierni®jsay
I- praca zazebienia spokojniejsaa. Dlatego .dla kot
bardzo szybko wirujaoyefc. z: > 24 , dla kot wol-
niej wiraiacT@li 20 - 15 .

1 Ameryce /i na.wzdér praktyki amerykanskiej row-
niez w Europie « budownictwie obrabiarek do metali/

stos osrany jeat sposob obliczania Wilfreda Lewis.’a,
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w zas&CUie niewial® rdéznigcy sie od przytQ®zonego

wyzej sposobu niemi©akiego, a mianowicie;

P=:n/bt
gdzie T* - sita obwodowa w funtach. , ~ - spoitcayn-
nik zalezny od ksztattu i liszby aebow, a mianowi-

cie dla ewolwentowyob. a tworzgacg 15° \ ~=0,124 -
0,6842, - podaiatka w salach., i> diugosd seba
w calach, przyjmowana zwykle 3iz , f -» dopnszcss.i-
ne naprezenie materjatu qunt/calz, tern mniejsze,
im wieksza szybkosé¢, a mianowi©:!©;
przy Lt w stop7mina

100 200 300 600 900

dla zeliwa 8000 6000 4800 4000 3000

dla'ataliwa 20000 15000 12000 10000 7500

dla stali
cltwnej 25000 20000 16000 13000 10000
bronau 12000 9000 7000 6000 4500
Fray i w st op/min.
1200 1800 2400 J
dla zeliwa 2400 2000 1700
dla staliwa 6000 5000 4300
dla atali
siewnej 7500 6300 5400

bronau 3600 3000. , 2500
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Przektadniag obrotéw dla kot zebatych, tej kate-
gorii wybi.ftra sie o ile moznosci w utamkach, a mia-
nownifciept okreilon/a licabg catkowitg np. 1:3, pray
regutsj tiia , zas okresowo amieniaigcej sie sil© napo-
ru /npt naped pomp ttokowych,nozyc i t.p./ lepiej
w utamkach takich juk 2s3, 2*5 1 t.p., a nawot
23:48 i t.p,, aby mikng6 abytniego starcia jednych
tyllro .'sebdir,'a M&i203gisiB fcyoh, mg ktére,_stale okre-

, L. o ile noznosci . e
sowo prsypada. ~sekaty nasisk. 2awszevnie macj 1:e,

aby unikng¢ abyt saybkiegd starcia zebéw kota mate-
go w stostanku do koks duzego.

3. Strata ©nergji podezae prasy z&aebienia w ko-
tach zebatych s?al@owye% poahodai od t«go, ze pray
praonoissaffllu emggji i obrocie kdt zghf Sliagajag sie’
po sobie* /p.wyzej p,l/ 1 pray posSlizgu pokonywac
traeba-prace tarcia. Skutek uijtooany zasebicnia
aale&y od tej praoy tarcia, a ta jest tera wieksaag,
Im gorsze wykonanie aeb<b»,Jgorsze smarowanie i im
wiekRay poisSliag, ten aaa jest tem miekszy, im mniej-
sca licaba sebosr.

Dla spoétcaynnik* taroia ~f'0,16 i zebow surowycl

pray Z.- 10 0,94
pray Z ~ 1® 4?=0,&6
Dla sebow dokiadnych i’lepszego smarowania =0,1

pray 21= 10" /?= 0.96
"Wy z = (f V '«
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4, Kotd9 zebate walcowe a zebami ukosneni t,gw»
daszkowe.

Dla pJrae&osse&iA duzych laomentiSw, w saozegdlnod-
oi zmieniajgcych wielkos¢ f znacznych granio&ab i
przy pracy z uderseaia&i f uzywane sg kota aebate z

ikcsnemi zebami, nachylonymi

i/prawo i wlewo /t,zw. zeby dasz-

kawo/ Zrys,75/, Jeat jasne, ze

gab ukosny ma gnaosnia dtuzszy

okres przyporu, niz zab prosty.

Dlatego koto z Kobami ukosneroi
przy tej sasoej eaerokosci jak koto z zebami proste-
mi, ma wiecej niz to ostatnie par zebow w zazebie-
Nniu, przez to eita naporu roa.kJ.ada sie na wiekszag
liczbe zebow i1 koto jest wytrzymalsze, Specjalne ko-
ta zebate dasakowe frezowane- ze stali chromoAiklo”™e;;
0 bardzo duzej dtugosci zebow* stosowane sg w niektdérych
turbinach parowych, jako przektadnia redukujgca mie-
dzy szybko wirujgcym .satem turbiny i wolniej obraca-
jacym sie watem roboczym,

5. Kota aebafre sta&kom atuzg do przenoszenia
ritchu pomiedzy osiami przeciaajgcemi sie pod katem,
1 kotach tych zamiast walcow podziatowych tocznych
uamy stozki tooane /rys.?€/. Zarysy zebow formuje

sie na powierzchniach stozkéw uzupetniajagcych FCB
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Ck CD”~romin.igoiB kfeCryott przedstawione jest na

rjsus&u.

W : e
- '<¥Y, >'W -
//\7\a/n/sd\!jyh}~ w
\
/
Rus. 7br

6, Kota sSnibotM-.»

Oblioaenie wy-
udarow prsepro-
wadaa sie tak,
jak dla kot wal-
oowyoist z tera, zO
obiiosona podzi &<
ka doiyoay Sred-
nidi prosd eni
iSMatozkow tocz-

ajoh.

Bla prsenossenia ruo&u «i$day osiami praeoina-

jaedn».i sie stuza kota, alrafeone a aebami przeprowa-

dzonemi na powinnobal walcéw ukos$nie po linji $ru-

bowej /rys.??/, Pray obroaie tych \6t agb kota I

prseauwa sie wadtua aeb& kota drugiego. Praeki&d-

Nni& obrotéw nie zalezy tu od stosunku pomiedsy $red-

nicami koét, le.oa od n.aohylenia zebéw do osi, oo wy-

jasnia prs&mdnj rysunek /tiys.7S/i

AB - aab kota



r koto T

DB
X
> #
A kotojj
ly
S i*
>V Ja
Vet
A,
*>
Rys. 78.
JZys. 7 Z.
I-go, mogacego obraoad otbéooei’Xt X, aobeo 0s©-

go ruoh aeb«t w kierunku atraaiki <y CJD - sab ko-

ta li-go, mogacego obracac¢ sie okoto osi j/—y , wo-
beo oaego ruoh *$b& « kiarunku atrsatki ~ . Jeze-
li AB praeaunie sie w potozenie A'3’ CD

aajaie potozenia C*I)* . 2 tego widac¢, 4e praaSutie-
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Uzywana jest dla przeniesienia ruoKu pomigday
osiami krftyzujgoem prostopadle, prisytem pr»4 -
ktadsua ol>rot6”™ jest tu jsnaozna /rys. 79/. Sliasak 3
ma uzwojenie praewainio wieloawojne /np. w dswigni-
amh. dmij trojswojne t w saiaoohodaob. piecioawojne/, .

gdjs skutek uzyt.~eany jest podobnie jak dla aSruby

gdai® pochy-
lenie gwintu,tem
wigkszys im wiek-
s oC , oo aas
osigga »ig prse#
wyiaay stopien
Kwo”*nesoi.

pedzgce
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Frsefttadiua:

)_ "Wfde _ Z

ba a$boff w kolo. Fo&iaw&Z w pr&cy Slimak tras* ale
0 aseby keta siiirakowego, to pr&owasnie na Slimak
wybiera sie atal kartowang &% wienie© ssai kota Sli-
makowego brona fosfordwy* Obitoaanie podai&tki kola

Slimakowego podobnie jak w kotach agbatyob;

gdsie M. - moment przejmowany praea koto w cu/kg. ,

Z - licsba sebow, A » stoaunek diugoaci aeba,
mieraono,*j po i ttku F9fjw podstawy do po&aiatki ,&!». koéit
fre;so .sraycli =2,5,

Cl - spcétoaynnik, wielkoid ktorego powinna
uwagledniad wytraymatcsd, Scieralnos¢ i sabeapie-
caanie od aagrsanie sie.

Dla két a bronau fosforawego, pracujgcych ca”ato
bea aatraymywan, wedtug praktyki fabryki nieaieckiaj
Stolaenbarg ot Go. prayjauje sie
dla aaybko&ina obwo&aie Sliraka

1 4 5,5 7
£ = 30-40 25-30 ZOMNA 15-18 10-12
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Dla pracujacych z zatrzymywaniami C-mozs bytf

nieco wieksze.

8. Naped pasowy; cel, rodzaje, przektadnia, wa-
runki pracy.

Przenoszenie ruchu i energji pomiedzy watami,
znajdujacemi sie daleko od siebie, jako toiwaty pedni,
wat pedni i pierwszy wat maszyny, niekiedy rdowniez
daleko potozone watki w samej maszynie, uskutecznit*
ne jest za pomocg pasow.

Dla otrzymania obrotu watu pedzonego o tym samyw
kierunku, jak watu pedzgcego, uzywa sie t.zw, pasy
otwarte /rys.80/; dla zmiany kierunku - pasy skrzy-*
zowane /rys;s'l/; dla przenoszenia ruchu miedzy wata
mi skrzyzowanemi - t.zw. pasy potskrzyzowane /rys.
82/.

Pas pocigga koto dzieki przyczepnosci /sile tar-
cial/, ktéra wytwarza sie miedzy nim a kotem przez d
cisk pasa do kota.

Koto ciggngce nazywamy pedzacem, ciggnione - pe-

dzonem Podczas pracy w ciegnie oiggngcem pasa many

MASZYNOZNAWSTWO.  Nr. 187. arkusz 1o0-ty.



146



naprezenie T

T-UP
1 -
w k.m.
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, W oigghionem

- sile obwodowej,

, gdzie /'

- MO0 przenoszonej

. OozywisSoie

ktorg trzeba pociggnac.

energji

Nz - szybko$é obwodowa kola pedzacego.

PySv82.

Jezeli bedziemy
uwaza¢ pas jako
twor idealny zupet-
nie nieciagliwy,
czego oczywiscie w
rzeczywistosci byc¢

nie moze, nastepnie

bardzo c ienki , dn-
iej jezeli przyj-
miemy, ze pas taki

nie Slizga sie po
kole, to poniewaz
predko$¢ wszystkich
punktow takiego pa-
sa bytaby jednako-
wa, bedziemy mieli:
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7TD, n, _ TfJs. }
60 60
akad poktaduia obrotow w stosunku do kola pedzag-
0ego;
-H* =
J */ A

W rzeczywistosci pas wchodzi na koto pedzace
rozciggniety, aohodzi zaa z niego krotszy wskutek
roznicy P natezen pasa am.77w punkcie ~ 1 i
w punkcie b , mianowicie kroétszy na jednostke
dtugoSol o fo C , gdzie / - przrtrdj pasa, "
epbétczynnik wydtuzalnooci. Wskutek tego czagstki
schodzace pasa maja szybko$¢ mniejszg, niz czagstki
wchodzace, mianowicie, jezeli w punkcie CL pred-
kos¢ kota i pasa jest ttf , to schodzac z kota w
punkcie b nas raa predkos¢ °rJ i1 z taka
predkoscig wchodzi na koto pedzone. Koto pedzone

ma predkos¢ wchodzgcych na nie czgstek pasaj
- Uy, °C).
Wynik ten otrzymuje sie przy zatozeniach, ze

wydtuzenia sa proporcjonalne do naprezen i ze de-

formacje aactiodzg i znikajg nieskonczenie szybko
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W rzeczywistosci zachodza, odchylenia od tych za-
tozen ,, w szczeg6lnosci od ostatniego.

Uwzgledniajgc gruboa¢ paaa S , nusany dla
oblicze nia przektadni przyjg¢ pod uwage szybkos$c¢
srodkowego widkna pasa,;

§ tego i powyzszego:
jf fy - % = * 2Jn,[i- jr OCj,
skad -przektadnia obrotéw w stosunku do kota pe-

dzgcego*

-
Dz +c?

Doswiadozenia wskazujg, ze i." 0,98 - 0,97.
Wobec niewielkiej wartosci grubosci pasa <? w

stosunku do Srednic kot, mozna liczyc:

N = f0,4S + |

odwrotnie:
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2 powyzszego wynika, ze w czasie zmiany nateze-
nia w pasie od T do zf i odwrotnie .zachodzi wsku-
tek kurczenia sie, ewentualnie wydtuzenia, poslizg
czgstek pasa po kole.

Nacisk potrzebny do otrzymania przyczepnosci
wywotuje sie:

1/ Przez naciggniecie pasa: pas zeszyty krocej,
niz geometryczna odlegtos¢ kot , nacigga sie na kota;
na razie jest on naprezony i dolega silnie do koét,
z czasem jednak rozcigga sie¢; dla wywotania nacisku
trzeba go ponownie skrocac.

2/ Przez wage wilasng pasa: aby unikngl czestego
skrocania, nalezy, o ile to mozliwe, umieszczao ko-
ta na dos¢ duzej odlegtosSci, wtedy bowiem juz sama
waga pasa wywota znaczne nap/ezenie pasa. Jednak i
przy znacznej odlegtosci naprezenie to zalezne jest

od zwisu pasa /rys.83/.

Jezeli punkty C i d leza na jednym poziomie,
t2
to strzatka zwisania 67 ~SIfT > ? ~ waga

1 cm. diugosci pasa. Stad u <

Ira wiec strzatka mniejsza, tem wieksze nateze-
nie H . Przy dostatecznie matej strzatce, napreze-

nie pasa 3 ~ H.
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JZys. 33.

Jezeli @ i d nie leza na jednym poziomie
/Irys.84/, to:

naprezenie pasa u Ciwprzyblizeniu —

» « . . _i

Widzimy, 1/ ze im réznica wysokoSci wieksza,
tem wieksza rodznica tyoh naprezen, skutkiem tego
na kole gornem naoisk jest duzy, gdy na dolnem co

raz mniejszy. J
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J?ys.54.

2/ ze na wielko$S¢ naprezenia pasa wplywa nie
odlegtos¢ catkowita | miedzy osiami, lecz odleg-
tos¢ pozioma ~

Gdy osie znajdujg sie na jednej pionowej
/ rys.85/ - nacisku naturalnego na dolnem kole nie-
ma. OsiggngaC go mozna jedynie praez naciggniecie
pasa. Poniewaz jednak pas naciggniety rozcigga sie
I z czasem traci naprezenie, nalezy, o ile pozwa-

laja. na to wzgledy konstrukcyjne, stosowaé¢ krazek



naprezajacy /rys.sel/.

Krazek ten stosuje sie rowniez przy watach, na
poziomie wzgledem siebie potozonych o ile odlegto-
§ci sa krotkie, a chcemy osiggna¢ pewnos¢ pracy
bez konieczno$ci statego skroécania pasa /rys.87/.
Ten sam cel osigga sie przy napedzie pasowym od
silnikow elektrycznych, stawiajac te silniki na san-

kach /rya,Bs/ f tak, ze silnik mozna -przesuwac co



Ttys.S W

napreienia. jpa.sa
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pewien czas przy pomocy S$rub, wydiuzajgc tyra spo-
sobem odlegto$¢ i naciggajac przez to pas.

Korzystna odlegtos¢ osi kot pasowych dla pasow
otwartych w kierunku poziomym ~ | przy ktorej
skrocanie pasa nie jest czesto potrzebne, jest:

dla pasow <o 10 cm. szerokosci ... 4 - 0 m

dla szerszych .. 5-10 g
przytem pasy Zwisaja przy 5 m na 50 ~ 10C mm.,
przy 10 b, - na 100 - 200 nMm

Odlegtosci bardzo duze nie sg dopuszczalne,gdyz
wtedy paa faluje i spada z kot. Najwyzsza wobec te
go spotykana odlegtos¢ jest 18 ra

Odlegtos¢ zbyt mata tez nie jest dopuszczalna,
gd;;z trudno jest przy 'odlngroéciach matych osiag-
ng¢ wilasciwe natezenie pasa, nieznaczne bowiem abs
lutne wartos$ci roznic w ditugosci catego pasa daja
tu juz znaczne procentowe jednostkowe wydtuzenia
I przez to znaczne réznice w natezeniach* Tembar-
dziej nie mozna mie¢ matej odlegtosSci przy pasach
skrzyzowanych i potskrzyzowanych, gdzie pas prze-
krecajac sie jest niejednakowo po obu bokach wydtu
zony.

Dla pasow pétskrzyzowanych Gehrkens podaje nas

tepujgaca regute empiryozng; odlegtos¢ watow = naj-
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raniej 4 Srednice kota wiekszego, przytem najmniej
20 razy szerokos¢ pasa.
Najmniejsaa odlegtosé pasdow otwartych wynosi

wedtug recepty empirycznej

gdzie T won., srednica kota wiekszego, ~/-licz-
ba obrotéw szybszego kota,, -liczba obrotow kota
wolniej wirujgcego.

Przy odlegtosciach wyzej zaznaczonych stosuje sie
przektadnie N najdalej 1:5, bo przy przektadni
wiekszej abyt malym jest kgt opiecia /rys,89/.

oC"yoc"
r.powodu teyo

le dolne ciegno
jest wyprezone
jdy .qorne zwisa..
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Pozgdane jest, aby dolne ciegno byto ciggnace,
wtedy bowiem kat opiecia <C jest wiekszy /patrz
nizej obliczenie napedu pasowego/.

Jest jasne, ze naprezatze pasow zwiekszajg kat
opiecia, w szesegdélnosci na kole raalem; dlatego
przy naprezaczach przekitadnie mogg by¢ wyzsze np.

1:10.

paséw. Matoriat uzywany na pasy po-
winien by mozliwie gietki. Uzywane sg przewaznie
pasy skorz&n®, rzadkiej pasy tkane, a mianowicie:
bawstniane, parciane, z szersci wielbtgdziej i pasy
bawetniane gumowane.

NajczesSciej uzywane sa pasy rzemienne, ze wzgle-
du na duza wytrzymatos¢ i trwatos¢ skoéry. Pasy wyra-
biane sa ze skdry bykow i wot0?? - skora krowia jest
za staba.

Przecietna grubos¢ skéry réwna sie 5 nmm ; wzdiuz
grzbietu skora jest ciensza 4 ram i mniej ciggi iwa,
dalej grubsza 3 mm 1 wiecej ciggliwa. UalKooniej-
~ gzem jest pasmo- booBae tuz obok czesci grzbietowej,
jednak jest silniej wydtuzalne. Dlatego pasy szybko
biezne wycinane &3 z samego Srodka skory. Aby pas

mozliwie rowno sie wydiuzat we wszystkich witdknach,

nie powinien by¢ saeraay niz 500 mm
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? Europie pas zaktada sie na koto strong od-
miesng ~ szorstka, w Ameryce strong wiosna.

Wytrzymato$¢ pasa skorzanego wynosi 250 -
450 kg/ora2.

Najwieksza dtugos¢ 1 paska skory jest 1500
mm D#tugi pas otrzymuje sie przewaznie przez
sklejanie oddzielnych kroétkich paskow. Pasy
dla pomieszczen wilgotnych musza by¢ utworzone
przez zeszywanie.

Pasy wytworzone w fabrykach sg przynajmniej
w ciggu jednego,a nawet trzech dni rozciggane
w biegu na specjalnej wyciggarce pod obcigze-
niem dwu lub trzykrotnie wiekszem od tego, do
jakiego sa w pracy przeznaozone. Przy takiem
potraktowaniu W pasie powstaje wydtuzenie trwa-
te, wynoszace 4 - 5% ; skutkiem tego wydtuze-
nia pas nie wyciaga sie juz potem bardzo silnie
podczas pracy.

Do przenoszenia sit, dla ktorych pas poje-
dynczy jest za staby, uzywa sie pasy podwdjne,
z dwuch natozonych na siebie i1 razem zeszytych.
Pasy takie sg mniej gietkie, nie mogg by¢ obcig-

zane dwukrotnie wiecej niz pas pojedynczy i dla-
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tego efekt pracy pasa podwdjnego jest mniej
niz dwukrotny od efektu pasa pojedynczego.

Pasy chromowe /garbowane za pomocg chro-
mu/ barwy jat®e] szaro-aielonej sa grubsze niz
pasy garbowane zwyczajne - nadajg sie do po-
mieszczen goracych i przepojonych oparami kwa-
sow - nie sg one jednak mimo wiekszej grubosci
mocniejsze niz pasy zwykie.

Pasy skoOrzane nie sg bardzo odporne na wil-
goc, rozciggaja sie i jako ztozone z wielu ka-
watkow wymagaja doktadnej roboty i gac\)%r}léo&/\ioe.
Dlatego zastepuja je niekiedy tkanemi pasami ba-
wtStnianemi (K r = 350 I parcianerai lub
wlelbladziemi ( Kr 200 MA\ Rajwytrwalsze
z nich sg z szers$ci wielbtgdziej. Wszystkie pa-
sy tkane sg”wiecej niz skdrzane}odporne na wil-
go¢, sa jednak mato sprezyste i strzepig sie
na bokach, o ile przechodzg przez widetki prze-
suwnikéw; dlaftego tam, gdzie pasy muszg by¢
przesuwane z kota roboozego na luzne}uzywa sie
tylko pasy skorzane.

Do. pomieszczen bardzo wilgotnych , ale nie

gorgcych stosuje sie pasy gumowane, czesto gumg
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australijska ,Balata”" (Kr 359 %/nj Pasy gu-
mowane nadajg sie dla fabryk chemicznych K opa-
rami kwasow.

Pasy nieakorsane sg stabsze.

W pewnych warunkach , szczegdlnie dla duzych
sit, stosowane sa jako pasy cienkie tasmy stalo-

W 0,2 - 0,9 nmm na kotach obtozonych korkiem

Kr=A00Yol

10. Utrzymywanie pasow.

Pasy skorzane nasyca sie specjalnym tiuszczem
zwierzecym, aby sie nie $lizgaty. Tluszcz wessa-
ny do komorek wywotuje skurczenie pasa. Podsypy-
wanie pod pas kalafonji w proszku,stosowane cza-
sami w praktyce, gdy pas sie $Slizga, nie jest
witasoiwem. Narazi© zwieksza ona przyczepnos$¢ pa-
sa, jednak par traci z powodu niej swg gietkos$¢
I powierzchnig jtgo staje sie sliskg.

Pas skérzany powinien .,& co pewien czas zmy-
ty oieptg woda przy pomocy szczotki, wysuszony
I nasycony goracym ftojem z tranew.

Pasy bawetniane powinny byd tez przesycane
ttuszczem, aby zapobiec przenikaniu wilgoci do
tkanek.
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11. Oblioaeuie paséw sktfraaayoh..

Haprezenie poczatkowe pasa /rys, 90/,

Pas ma zadanie pociggna¢ koto pedzona - wywreeo
na nie .gjte pociggowa P , ktora oozywiscie rdéwna
jaie 8%ie obwodowej opora, z jakiem koto opiera sie
ciggnieciu przez pas. Ciggniecie to pas wywiera
dzieki tarciu pomiedzy pasem a powierzchnig kota;
przez tarcie to pas ‘stopniowo, na kazdym elemencie
obwodu kota: 1,2,3,4 i t.d. , przejmuje na siebie
oaez6 oporu kota;i wobec tego naprezenie w nim wz,rae~
ta stopniowo, powiekszajac sie od i1 w punkcie CI
do T w punkoie / . Jednocze$Snie pas wydtuza sie
na tym odcinku obwodu i poSlizguje wskutek tego wy-
dtuzenia po powierzchni kota. Naoko6t, przy pewnem
natezeniu poczatkowym pasa, punkt f nie lezy w punk*
oie d , kat y3 , okreSlajgcy odoinek, na ktérym
nastepuje przejmowanie oporu kota przez p»s, jeet
mniejszy od kata opieoim OC i na odcinku p* 0
nie zmienia juz swego wydtuzenia 1 naprezenia, Im
wiekszy jednak opor P |, te« wigkszy muai by¢ odci-
nek kota, na ktorym nastepuje przejmowanie o0po

tu $rt«z paa.

MSZtSoZFAWSTWO. Arkusz 11-ty.
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Jiys, Q0

Gl kat /3 rowma sie katowi oOpi“nia oC  wowifcag
pas WywieraA maksymalng site pociggowag ICrr/axi 3isk.~
azego oporu niz Prna#. > pas n.ie pociagnie.

Oczywiscie T —JP . Zalezno$¢ ga$ miedey T
i ~t okres$li¢ mozna z nastepujacych rozwazan;

Na elementarnym odcinku kota 73  /rys. 91/,
pas powieksza swe natezenie od do T
przgjpafcjao wskutek tarcia 0ae$C <zV oforu kota.
Sit* ~a4 wywotujgca tarcie pochodai od sumarycznego,
fcfeebsfou pasa, ktory rowma sie;

o tegle  m ‘A

Jpraie skiadowych promieniowych /w ki ©runku pro-
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mienia Srodkowego J?~R / od naprezen T i~V+dV\

T sin +(TArAdrjs/ n~”™ rd /™>J

Rys. 9L

gmniej agonej o daiatanie sity odirodkowej na ele-

mentarny odoinek pasa, rownajEigej sf

gdzie <j - ciezar wiaooitfy jednostki diugO&ei pa-
sa w k™m.t U* - szybko$¢ obwodowa 'w n/eek. .

Jezeli wieo oanaoaymy prjsea - wypadkowy
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/aale&ny od wielu czynnikéw, miedzy innemi zwigksza
jaoy ade od stopnia dolegania pasa, wielkosSci po-
flerzctuii tarcia, szybkoSci pasa - dotychczas nie -
dostateoznie jesacze zbadany i liczbowo okreSlony/

spotczynnik tarcia paaa o koto, to

Juaujgc wzrosty natezetf paaa od punktu C doJd ,

wyli catkujgc powyzsze rownanie w granicach od O

Skad i a réznicy /*—t= P

ora*



= * fi

I zgruba przy niewielkich szybkosSciach* fcdzie

wplyw j — t jako nieznaczny mozna po»ina.c¢

?) -
rlnax Z ‘EJC? | Ltl; zS QATMLQ(

(-n <= Pmax. ~ /uoc

ax = ~e”™Lj J

R «x- T ™ -4 = 4(e*1* - i).

Fie odrsmoajac wptywu sit odsrodkowych, jui&aa

napiaadi  Tm”~™x — C"t
7o ~~rix ~ JO ID
maje — N=1 11}
gdsie j - apdiczynnik zalezny od sp<&lczynnika

taroia, kata opiecia i szybkoSci pasa.

Sita pociggowa JPmax w biega pasa, bedaoa re~
aultatem taroia i roznicag natezen T 1 "1 f noie
powsta¢ tylko dzieki naciekowi, jaki poczatkowo
w spokoju przed zaczeciem ruchu wywiera pas na ko-
to. Jeiali naprezenie poczatkowe pasa /gdy pas jest

w spokoju i wydtuzenie jednostkowe na catej diugos-
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oi jest jednakowe/ réwna sie jS , to w ruchu,
Iprzyjmujact ze catkowita dtugos¢ pasa, wdtuzp-
nego w ciegnie ciggnagcera - wiecej, a w ciegnie

el~gnioneza - mniej, jest ta sama jak w spokojiyi

. . 2 S
T-t-1 =25 11
e -h i
oraz
N i<z~~~ ~b t
Sz

Zal$zflto&ci powyzsze, nie dajgc Scistych odpo-
wiedzi /bo oo do , jak 1 co do zachowania sie
pasa w ruchu brak jeszcze dostatecznych danych dos$-
wiadczalnych/, zezwalajg jednak zorjentowac si$,
jak wielkiem musi by¢ natezenie poczatkowe 3 pasa
w spokoju, jak duze sga natezania T i1 -t pasa wru-
chu* od czego zalezy aita pociggowa pasa I co mia-
rodafnem jest dla obliczania pasa.

Kajaniajsze naprezenie pasa w spokoju S min.,
powinno by¢ tak duzo, aby pas mogt wywrzeC site
pociggowag Pn?ax ==="M€I'—') przy najmniejszym

no/n. , ktory wedtug doswiadczen wynosi 0,2 - 0,3.-
Frayj&ujac (U =.0,25 i przecietny °C—160° = 2,8

otrftymtjeiay €~°== 2, wobec czego ~t —Pmax. }

B =t-Rat =20
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oraz
4 Tm N\ - -
- cucr » K IIHCLOC .

H praktyce, pragngc zapobiec zbyt szybkiemu
zmniejszeniu sity pociggowej paaa /z powodu stop-
niowego rozciggania/, jak rdwniez pragngo mie¢ re-
zerwe na mozliwe czasowe przecigzenia ponad J&*
nacigga sie pasy moono - nawet tak, ze

S~AS5S +~3Hmar

Przy tak moonem naciggnieciu, a rdwniez i wo-
bec tego, ze \C jest przewaznie wiekszy niz 0,25,
sita mogtaby by¢ wieksza niz potrzeba, ca-
ta przeto moznosC pociggowa pasa /przejmowania
oporu na catkowitym kagoie opiecia oC / nie jest
Wykorzystana: przejmowanie oporu nastepuje na oY*
oinku Pfta 368+« w tych. warunkach. zdolny doé
duzych przecigzeil, z czasem jednak rozcigga sie,
B maleje * rezerwa przecigzenia staje sie corflus
mniejsza i po przekrpczeniu pewnej granicy roz-
ciggniecia, dochodzi sie do koniecznosci skrdcenia
pasa.

Z rownania:

Pm>**, = ife ™ -17],

jest jasnem rdwniez, ze poaa zmniejszenie#* nagpt*-
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ilenta poczatkowego, na zmniejszenie sity pocia-
gowej pasa wptyngé moie réwniefc 'zmniejszenie.
Poniewaz /** wedtug niektc')rycl_kll doswiadczen
/8kut3oh i Duffin®/ * gdzie F - po-
wiarzchnia nacisku, /V - nacisk,f» poprawiC go
mozna przesycajac pas ttuszczem* przez co narazie
eita pociggowa nawet sie zmniejsza, ale po pew-
ny* tizmale pas ataje sie gietazy i dolega doktad-

niej do powierzchni kota, przez co powi erachnia

A i z nig ™ sie powieksza.
0 powiekszeniu sity pociggowej przez zwieksze-
nie * patrz wyze;d w p,8.

lytyoarae dla ofeJUczenia pasa wynikaja, Z naatg
pii}4oego:

Jla skutek siiy ?w”~powstaj;e w pasie napreze -

punktu 2~ w zgietej czeSci pasa, uwidocznione
na przesadnym rys. 92. Bedzie ono tein wiekszo, !'im

wiekszy stoBunek -jj

Dlatego-to pozadanem jest nie stosowacC zbyt na>
miych kot.

Suwa obu naprezen nie- powinna przekroczy¢ na-
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prezenia dopusaczalnego

al N

V; JZyS ,$2.

gdzie £ -dopuszczalne napr~&eiUe na rozcigganie
zmniejszone odpowiednio przy uwzglednieniu wptywow
gigaia.

pT _  Twa*, /
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a poniewaz

Tm»* - / t
} Z2L - £
I cp 7 =
Dla pasow skorzanych grubos¢ pasa jest pra-

wie zawsze jednakowa, dlatego przyjeto dla oblicze-

nia ich positkowac¢ sie rdéwnaniem:

gdzie p> - jednotomowa sita pociggowa pasa, przypa-
dajaca na 1 cm. jego szerokosci. Zalezy ona od
a zatem wielkosc¢i kota pasowego /im mniejsze koto ,
tem wiekszy wptyw giecia i tem mniejsze mogg byc¢

i > /» od N~ |, a zatem od kata opiecia /im
wiekszy kat(opiecia, tem mniejszy ~ i tem wiek-
sza moze by¢ p / i od spoétczynnika taroia/im 1
wiekszy spoétczynnik tarcia tem mniejszy ~ i tern
wieksza moze by¢ p ; praktyka wfikazuje, ze im
wieksza szybkos¢ pasa, tem wiekszy wypadkowy pL /.
,\\*Wnizej zamieszczonej tabelceisq da_j&e dla Je
niemieckiej fabryki pasow Gehrkenaa, zazwyczaj uzy-
wane do obliczenia.
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TaV.N?1 0 jednostkowych sit ppoiggowych p pasow
skérzanych pojedynczych i podwojnych / sy nawiasach/
wedtug Gfihrkemia.

r?,y szybkosoi
Basgw)r/n/sek. M= 5 /& 3 20 2.5 30 40

i
dla Srednicy ko -
6 Asoloomfl L @ 3 3 35 35 35 35
200 4 5 55 6 55 6,5 6,5
300 5 6 7 7,5 S

400 6 7 8 9 95

500 7 S 9 /0O X5 ii H5,
(z 5] (/11 (/12) (A3) (/¥)
750 9 /0 /I |2 /25

(f&sj f/4) 755 fi7) OZ)

10 // /z 13 A5 14 145
(/5) 07) (/%) (20) (2/)

. Il 7z I3 /A5 /a4
800 W7y (19) r21y @233 (25)

/z /3 /35 14 /45 /5 155

2000" o) (23) @3) @5) (27)
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Tablica ta dotyczy warunkéw Srednich normal-
nych, a mianowicie, gdy oC jest nie o wiele mniej-
szy od 2,8 «* 160° i jezeli natezenie poczatkowe

S 1,5 P , pozatem jezeli pas jest rowno-
miernie na swe;] szeroko$ci naprezony /pasy otwar-
te/, jezeli nie podlega raptownym zmianom obcigze-
nia 1 jezeli pracuje w pomieszczeniaoh nie naraza-
jacych jego trwatosci. Wwarunkach innych p mu-
si byé mniejsze, a mianowicie;

W pasach skrzyzowanych i potskrzyzowanych, gdzie
pas jest naprezony,z powodu przekrecenia, nierow-
nomiernie na swej szerokosSci, zmniejszamy j> o0 20%
do 30 % . Jezeli kota znajdujg sie na pionowej jed-
no pod drugiem, lub na niewielkiej poziomej.odleg-
tosSci , wobec czego pasy naprezaC trzeba silniej,
zmniejszamy p 0 10 do 20 % , Jezeli pas pracuje
w wilgoci, jezeli przesuwaC go trzeba czesto, na-
ciskajac na boki przesuwajacemi widetkami, p nale-
zy prasy obliczaniu zmniejsza¢. Jezeli pas rusza
osesto z miejsca pod petnem obcigzeniem tak, ze
zmuszony jest pokrywa¢ dodatkowe opory dynamiczne,
Jezeli pedzi pednie gtéwng, w ktdérej powstajg nagte
przecigzenia - wybiera sie p 0o 20 do 40 % mniej.

Jeazcse wieksze zmniejszenie dla paséw pedzgcych
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przebij arki, kruszarki do kamienia i t.p.

Szybkoildi pasa o ile moznoi-Soi ustanawia¢ nale-
zy do$<6 duze, gdy$ przy duzych szybkos$ciach moc
przenoszona E%(r jest ydektma, jaii przy matych.
Zazwyczaj stosuje sie dla pedni gtownych U- do
25 - 3Q E/sek., dla bocznych Srednio 15 la/sek. ,
dla obrabiarek clo matali 2 -3 aleek.

Mniejsze kolo pasowe o ile moznosci nie raniej
niz 500 nm ze wzgledu na to, przy raniejarych
wptyw giecia duzy i1 pas otrzymuje sie szearokKi.-
Poni«waz jednak przy wysokichprzelkiadniach kolo wieksze przy
tom zatozeniu wypadatoby bardzo duze, stosuje sie
rowniez kola mniejsze.

Porzadek obliczenia pasa dla danej mocy JV k.m.
jest nastepujacy;

1. lybieramy Srednice kota reniejazego w mm

I okreslamy

3. Wybieramy z tablicy (Ishrkensa p i pblioaa-
my szeroko$¢ paea b — -y—fcsnj, zaokraglajac wy~
nik do nora, w wytwoOrczosci pasow przyjetych.

4. Obliczamy Srednice kola- wiekszego
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DZ=A #05 ?)*
wzglednie

JZ' A -% Um sa?rl-

w zaleznosSci od togo, czy koto -Df jest pedzaca®,
oSy pedzone®.

5. Pozgdane jest obliczenie powyzsze przepro-
wadzi¢ dla innego zatozenia i poréwna¢ z wyni-
kali poprzedniemi, wybierajac z nieb te wyniki,
ktore sa najodpowiedniejsza pod wzgledem -konstruk-
cyjnym i najekonomiczniejsze, to jest przy ktorych

két 1 pasa jest najmniejszy.

12. Obliczenie pasow tkanych.

Dla pasow bawetnianych- i gumowanych P =ph
p =e+ 2/-f- 33 tycm

dla pasow o 3,wzglednie 6, wzglednie 9 warstwach.

Dla pasow wtelbladzieh:
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dla grubosci S ramn szerokos$ci & mm p kg/om.

<+ m[
5-6 25 - 400 10 - 12
7 -8 50 - 800 15 -16
12 - 16 150 - 100 20-22

13/ Strata energji, skutek uzyteoznj

strata energji przy napedzie pasowym pochodzi
C$%FT.opvc\)/rtc_)ivv“.zg.l\nd;a*pﬁl’iajpasa i opordw powi etrza przy
biegli pasa i krecenia koét. Przecietnie straty ta
« EVi ~j e =" < . om
wynosza ~go~ &*ra* ila 1 cm* szerokoSci pasa i
'Y jf km. dla jednej pary kot pasowyoh.

14. Kota pasowe.

Wobec ni«raoi;nosci absolutnie rownolegtego
.. - . ] i i ?
ustawienia osi ko6t pasowych,* a réwniez z powodu
niejednostajnoéci dolegania pasa, ma on tendencje

zble%ama a pOW|erzchn| kota w "bok* Aby‘P temu aa-

pobiec kota Wykonywane sa jako zlekka wypukte A

Irys. 93/. S*«rokos<S kota B = atrzatk»
wypuktosci B
- - mn
w 60 +1

Dziatanie wypuktosci zrozumie¢ mozna z rys. 94,
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3.

przedstawiajgcego
kolo zlofcone z 2-cfc
atofektftr, gdsie wi-
dad] ze chociazby
czesO pasa znajdu-
jaca sie na sac&ycia
stoika zbiegta z
niego, to nowe na-
biegajace ku wierz-
chotkowi oaesoi pa-
aa majq_tendengje

&

biec ku Srodkowi ty-O.
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7. NIEKTORE CZESJI DZWGNIC | FOLREffl-YCL
MECHANIZMVOW,

A. Narzady ciggnace.

1. tancuchy z zelaza okragagtego. Odrozniane sa
tancuchy dtugo-/rys. 95/ i krotkoogniwkowe. Pierwsze
sg lzejsze, ale nie mogg by¢ nawijane na bebny o ma-
tej Srednicy, gdyz podlegatyby zginaniu; drugie sg

ciezsze, ale mozna
je nawija¢ na bebny
0 mniejszej Sredni-
cy, jak réwniez pro-
wadzi¢ przez kragzki
0 nieduzej Srednioy.
Rys, 95 Do ciggniecia przez
krgzki gniazdkowe, gdzie poszczegd6lne ogniwa ukta-
dajg sie w odpowiednich gniazdkach /rys. 96/ muszag
by¢ stosowane tancuchy doktadne t.zw. "kalibrowane”
t.j. z ogniwami, wykonanem mozliwie najdoktadniej
na jedng miare, gdyz przy ogniwach niejednolicie
dtugich i szerokich tancuch nie m?g’rby sie w gniazd-

ka uktadac¢. tancuchy wykonywane sg z zelaza ciggliwe-

MASZ2NOZNAWSTIO.Hr. 187. Arkusz 12-ty.
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go
/I¥_=ih/)0 S400D tym* iy =2Z/-/8%)

Naprezenie wystepujace
w poszczegollnych prze-
krojach tancucha sag
ztozonej natury. Nie
majgc moznosci wyzna-
czyC je rachunkowo tak
§cisle, aby zgodne by-
to to z wynikami dos-
I wiadczen ?przy oblicza-
niu tancuohow positkuje-
Rys. 96. my sie metoda praktycz-
ng, a mianowicie: Wie-
dzac z doswiadczenia, ze tancuchy rwag sie przy' ta-
ki em obcigzeniu prébnem, ktére w przeliozeniu na
dwa przekroje tancucha I1-1 /rys. 95/ 2 7dz Wwynosi
24-00 ~  Z/00 ~/cmz 3 obliczamy wymiar tancucha
tak,, aby w pracy byt on w tych przekrojach rachunko-
Wwo obcigzony naprezeniem jednostkowem | razy mniej*
saeci, gdzie / - stopien bezpieczenstwa. Jezeli wiec

0
o sita obcigzajgca tancuch, to
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3 2400*2 700__ jd

N 4 /

Wielko$¢ stopnia bezpieczenstwa J.# zalezy od
czestosSci pracy i szybkosci,. nawjja?iia tancucha

W tancuchach kalibrowanych uwzgledni¢ nalezy
ponadto $cieralno$¢ ogniw w miejscach zetkniecia,
dajac wieksze wymiary tancucha, czyli wiekszy j“
Im czes$ciej i szybciej tancuch pracuje, a to w tym
celu, aby zabezpieozy¢ ogniwa od zbyt szybkiego
starcia i wynikajgcego z tego wydtuzenia.

Mozna przyjmowaé¢ dla tancuohow zwykitych:

we wciggarkach recznych rzadko pracujacych

/t=600{637J /co odpowiada Jn#t =4 /,

we wciggarkach recznych czes$ciej pracujgcych

k!= 500 (5009j,

we wciggarkach silnikowych . . .’ . . /E=400

; : " wytezenie pracujgoyoh 200(3/8;j.

W nawiasach podane sg liczby, dajace uproszcze-
nie rachunku,
" Dla tancuchow kalibrowanych;
we wciggarkach odpowiedni o, j ak wyzej tpracujacych;

recznych fCr =L~O0 1 350
silnik owych 300 i Z0O
Aby unikngé zbyt duzych dodatkowych naprezen gna.
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oyeh Srednica bebna, na ktory jest tancuch nawija-
ny, przyjmowana jest dla wciggarek recznych

D —/8 20dt dla silnikowych D=30d. tancu-
chy z Zalaaa okragtego nie mogg by¢ uzywane do
ruchu szybkiego, bo uktadani.© sie ich na bebnie

I na krazku nie jest spokojne. Najwieksza szybkosc¢

tancucha 0,1 Mysek.

2, tancuchy paskowe inaczej sworzniowe Galla.

Moga by¢ uzywane do wiekszych i1 bardzo wielkich
sit oraz do wiekszych szybkosci. Sktadajg sie z
ogniw ztozonych z mniejszej lub wiekszej iloSci
paskéw wt? , potgczonych sworzniami S /rys. 97/.
Wadg ich jest niezginalnos¢ w kierunku poprzecz-
nym, a rowniez duzy jednostkowy naoisk w otworach

@] paskéw, wskutek ktérego nie mozna tancuchow
takich uzywa¢ w miejscach, gdzie jest duzo kurzu.
Obliczenie teoretyczne tych tancuchow nie daje
rezultatow zgodnych z wynikami doswiadczen. Dlate-
go positkujemy sie przy wybieraniu wymiarow metoda
praktyczng, a mianowicie:

Fabryki t wyrabiajgce tanouchy Galla poddaja je
probom ng rozrywanie; wediug tego, otrzymanego z

prooj obcigzenia >okresSlane jest t,zw, obcigzenie
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dopuszczalne /cat-
kowite nie jednost-
kows */. tanoucha,
.Ktore zazwyczaj po-
dawane jest w kafcaslf
g&ch fabryk. Odpo-
wiada ono mniej
Jtys. 97. wigcej stopniu bes~
pieczenstwa j - 5*
Wedtug tablic tyoh. wybieramy tancuch, uwzgled*-
niajagc jednak odpowiedni zastosowany do warunkow
pracy, stopien bezpieczenstwa w nastepujacy spo-
sob: jezeli sita obcigzajgca tancuch jest 3 :
stopien bezpieczenstwa ma np. by¢ ?, to wybieramy
z tablicy ten tancuch, dla ktorego w tablioy ob-
cigzenie dopuszczalne przy stopniu bezpieczenstwa
5 jest S 7: *
Stopien bezpieczenstwa f mozna przyjmowac;,
dla wciggarek recznych rzadko pracujgcych 4 -5
A ; ) czesciej M 5-6
1 silnikowych * 7

w M M wytezenie pracujgcych 8



- 182 -
3. Liny druciane.

W porownaniu z tancuchami zelazookrggtemi 1 pas.
kowemi liny sga o wiele lzejsze i znaczni© mniej
miejsca zajmujace, pozatem sg gietkie 1 mogg spo-
kojnie nawija¢ sie na bebny i krazki. Dlatego sto-
sowane sg bardzo powszechnie we wciggarkach pracu-
jacych z duza szybkoscig. Struktura lin jest naste-
pujaca /rys.98/: Z oddzielnych drutow skrecane sg

t.zw. zyty lub skretki, przy-

czem wewnatrz zyty znajduje 3ie

dla gietkosci t.zw. dusza rniek- »

ka 1 bardzo gietka konopna, -

z zyt zasS skrecana jest lina,

przyczem wewngtrz liny umieszcza
sie rowniez dusze konopna.’

Wzaleznosci od potrzebnej wytrzymatosci lina
ma rozng ilos¢ drutow. Do dzwignic uzywane sg za-
zwyczaj liny z 6 zyt po 7, 12, 16, 19, 24, 27, 30
31, 37 drutow w zyle. Lina o 180 drutach ma struk-
ture 6 zyt po /12 4 18/ = 30 drutow w kazdej zyle ,
majac 12 drutow w pierwszej warstwie i 18 w drugiej.
Druty robione sg z wysokowartosciowej stali tyglo-
wej o wytrzymatosci Kr =120, 135, 150, 180 a na*

wet 200 kg/mm2. Rozrozniane sga dwa rodzale lin*
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al/ o skreceniu rognokierunkowem, kiedy druty w zy-
tach skrecone sa w jedng strone /np. wlewa/, za$
zyty w drugg-przeciwng strone /np.wprawo/ i b/
0 skreceniu jednokierunkowem, kiedy druty i zyty
skrecone sg w te samg strone. RoOznokierunkowo skre-
cone liny majag mniej gtadka powie rzchnie, wiecej
na niej bruzd, przeto podlegaja wiekszemu S$cieraniu
na powierzchnig natomiast przy obcigzeniu nie od- =
krecgja sie 1 potozone swobodnie nie splatuja sie.
Jednokierunkowo skrecone majg powierzchnie wiecej
gtadkg, natomiast pod obcigzeniem majg tendencje
rozkrecania, moga wiec by¢ tam tylko uzyte, gdzie
to rozkrecanie jest uniemozliwione: np. przy koszu
zawieszonym na linie prowadzonym przez prowadnice.
Grubos$¢ drutu od 0,4 do 1,5 mm Liny z drutu cien-
kiego sg gietsze, wiecej natomiast czute na kon-
sekwenoje 'p.rzetarcia drutodw.

Obliczenie lin drucianych: Wlinie nawijajgcej
sie na beben wystepujg; wczesci prostej QG
/Irys. 99/ naprezenie rozciggajaoe :

G= IS
r ~ Zn;l'£ 9

gdzie t - ilo$é drutéw, < ~ grubo$é poszczegol -

nego drutu, w czesSci zas$ nawinietej . wyzsi p\irhtu
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h .et- 6. gdzie
Wzor
i?
LI—A/.
ni© daje naprezenia rozcig-
gajacego z absolutng $cis-
tosScig, gdyz druty wlinie
nie ida réwnolegle do osi,
lecz po bardzo stromych 11-
njach. Srubowych., roznica jednak miedzy tg wartosciag
przyblizong a istotng jest nieznaczna.- Naprezenie
gngce ~ jest wysoce zawite dq Scistego oblicze-
nia. Uzywane sg wzory uproszczone, otrzymane z nas-
tepujgcego rozwazania; Gdyby zamiast liny z drutow'
skreconych srubowo, rozpatrywac¢ wigzke drutow
/rys.i00/ rownolegledpotozonyoh, to wydtuzenie
jednostkowe skrajnego zewnetrznego wiokna w drucie

srodkowym wedtug przesadnego rysunku bytoby

£=£(D+d+8)-jz(D +d)_ '
jriD -t-d J J)+'d
Poniewaz ]4na sktada sie nie z drutéow rownoleg-
tych, lecz Srubowo skreconych, to jakikolwiek ze-
wnetrzny drut w linie nawinietej na odcinku b-C

przebiega miejscami nazewngtrz, miejscami od we-
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wnatrz linji
Srodkowej. Cze-
§ci zewnetrzne
podlegaja wy-
dtuzeniu, we-
wnetrzne skro-
ceniu. Wydtuze -
nie przewaza. -

R6znica wynosi

Rys.W. nacest CZ7d

gdzie C'<!/
Stosownie do tego — gdyz d mozna po-

ming¢. HBH. spodtczynnik sprezystoSci podtuznej .
Spotcsynnik C zalezy naturalnie w znacznym stop-
niu od struktury liny. Dawniej, idac za Bachem,
przyjmowano C,—-g- , tak ze przy EI=2/00000
przyjmowano “~ —800000" . Obecnie na podstawie
doswiadczen Benoit'a i obliczen teoretycznych prof.
H.Czopowskiego mozna sktaniaé¢ sie do tego, ze C
jest niewiele mniejsze od 1, tak ze bez wielkiego
btedu mozna przyjmowa¢ S”N=2 /00000 §j- , Jednocze$-
nie jednak stwierdzi¢ tfzeba, ze liny nie moga by¢

traktowane, jako wieczno trwate, podobnie jak inne



czesSci maszyn, ktore weditug obliczen bylyby teore-
tycznie wiecznotrwate, gdyby nie konczyty zycia

z powodu zacofania w stosunku do postepu; liny mo-
ga mied zywot ograniczony, moga wytrzymac okresSlo-
ng tylko liczbe przegiec, poczera druty zaczynajg
pekac.

liaprezenie sumaryczne

6r +5f "k r= -j£-
Stosujgc wzor Bacha,stopien bezpieczenstwa j
przyjmowany jest e - 8, za$ przy wzorze Benoit' a
] = 2,5 - 3,25 , zaleznie od czestosci pracy. -
Aby unikngé¢ zbyt duzych naprezen gnacych, wybiera
sie stosunek D

dla wciggarek recznyoh 400

dla silnikowych 500 - 600 ,

Bieg obliczenia liny jest nastepujacy;

1/ wybor raaterjatu i w zwigzku z tem ustalenie

Aor w W— D ,

3/ wybér <? wom ; )

4/ obliczenie ilo$ci drutbw 6 oraz dostoso-
wanie do lin wyrabianych,

5/ ewentualna zmiana grubos$ci Js5 j przeliczani

na nowo, lezeli w r>crivach ISu wifrbiaajiah ligliizi i#a



- 187 -

blizej do obliczen lezgcej.

Dtuzsza trwatos¢ liny zalezy od ilosci prze-
gieC. Zasadg jest przeto, aby byta mozliwie jaknaj-
mniej w biegu przeginana i nie w rézne strony

/Irys.i01/.

4. Liny konopne. Uzywane sga do robot czasowych,
jako bardzo gietkie wygodne do przenosiejl. Skreca-
ne sa przewaznie z trzech zyt /rys, 1Q£/. Odroézniane
jest skrecenie mocne i luzne. Liny bywajg biate i
smolone. Smolone sg wiecej odporne przeciw wilgoci,
natomiast stabsze o 10 - 15 % ." Katerjal; konopie
krajowe, badeoskie /w Niemczech/, w Anglji zas i w
&meryc.G - manilskie. Krajowe sg stabsze od baden-
akich o0 15 - % % . Dla obliczenia miarodajne jest napre-
zenie sumaryczne —kr . Hapreaenie gnace

tr«idne; )« nt d& wyzm»tzel\xt, wob«o aftogo obtidzamy



wedtug:
Ir - 4 NN

gdzie j f spotczynnik zapetnienia przekroju tworzy-
wen y?=*0 j 6 t przecietnie 0,65 t - napre-
zenie dopuszczalne na rozcigganie wybrane

z uwzglednienie® giecia. Aby giecie nie byto

bardzo duze wybiera sie zazwyczaj ~O/I\L =7 dla luf-

no skreaonych i 10 dla mocno skreconychj

kro=/720 -*/60 A/cm\.
J ' .

B. Narzady wstrzymuj gca.

Kazdy mechanizm wciggajacy czy to prostych recz-
nych wciggarek budowlanych, ozy tez ztazonych, pe-
dzonych przez silnikizérawi budowlanych, powinien
by¢ zaopatrzony we witasciwe organy zatrzymujace
ruchf trzymajgoe ciezar w podniesionej pozycji i
opuszczajgce ciezar % szybkoscig miarkowang. -
Szczego6towszy opis tych organéw, w zastosowaniu do
mechanizmow, znajduje sie w rozdziale o dzwignicach
budowlanych, tu przytoczone beda tylko gtéwne zasa-
dy organow typowych z uwzglednieniem obliczenia

gtéwayah czesci;
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a. leokwyt zebaty /inaczej t.zw.f{zapadka i kotko
zapadkowe” rys. 103/ stuzy jako organ trzymajacy
I stosowany jest albo jako narzad samodzielny, albo
jako czes¢ skiadowa hamulcow. Zeby kota sg niesy-
metryczne takiego ksztattu, ze obrdét kotka zapadko-
wego K , a z nim i oatego mechanizmu wciggajacego,
na jednym z watkéw ktdérego jest osadzone to kotko,
jest mozliwy w kierunku podnoszenia /przyczem za-
padka 2, zeSlizguje sie po zebach i zapada we wre-
by, chwyta za zeby/, natomiast obrot w kierunku
przeciwnym, kierumku opadania, jest uniemozliwiony.
Zapadki moga by¢ proste Z, lub hakowe Aby
wechwyt trzymat pewnie, zapadka musi zsunat¢ sie w
samg gtgb wrebu, nie moze zaczepi¢ za sam tylko ko-
niec seb&, gdyz mogtaby wtedy wyskoczy¢ poza obreb
zebéw. Dla pewnosci dziatania muszg by¢ spetnione
trzy nastepujgce warunki; 1/ przdéd zeba musi byc
skierowany pod katem 90 +<xy <20+>f gdziejs - kat
tarcia, do parcia P zapadki, gdyz przy takim kie-
runku zapadka pod naporem zeS$lizguje sie po przo-
dzie zeba; 2/ zapadka powinna by¢ dos¢ diuga
I nie za ciasno obsadzona na oSce & t aby ze swo-
bodg obracata sie na oSce i przez ciezar swdj wpa-

data we wreby; 3/ oska O powinna by¢ mocna i do-
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W osadzona.
-.podnoszenie aby sie nie ugi-
nata, gdys przy
zgieciu mogtaby
naatgpido niepo-
zadana, w sensie
p.l, zmiana po-
zycji zapadki
wzgledem zebow.
Dodac trzeba,
ze w bardzo wie-
lu razach wciggarki uzywano na budowlach grzeszag
pod wzgledem p.2 i 3, co moze i powoduje wypadKki
nieraz sSmiertelne.
Obiiozenie wechwytu: Jezeli wechwyt ma zatrzy-
ma¢ moment M, sit /statycznych i dynamicznych/*
dgzgoyoh do obrdécenia, w kKierunku opadania,tego

watka, na ktorem koétko zapadkowe jest osadzone,to

sita dziatajgca na zab koétka 2t gdzie
217
Z - liczba zebow. Wywotuje ona w zebie napreze-

nie /rys. 104/ gnace w kazdym z przekrojow zeba.
Jako miarodajny do obliczenia przyjmuje sie prze-

kréj réwnolegty do J°,
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0 2J/M v
6l=-~L = AT
/ 6yz bjsf /
* * Zazwyczaj 0j3 57 ;

y=/A5*0,7)t ; j =12.; 2.-6 X/Z .
Przyjmujemy dla pew-
I nosoi obiicsenia najmniej

korzystny wymiar tj* 0,5 ,

"A..... Y, ®obeo o0zego
RVSio: - +- \Z/T6MOS t
L ~ K(&5jZ2Z>ky &
przyozem /4~ dla zeLiwa N»2 dla stali la-

nej 400 tyemz , dla stali zlewnej 700 tym*.
Ta nisko$¢ wartosci naprezen uwarunkowana jest
tem, ze obcigzenie od sity jP jest charakteru

nagtego.

V Hamulec tasmowy.

Uzywany jest w dwoch postaoiaoh; 1/ jako t.zw.
otwarty, przedstawiony na rys™lOS - hamulec taki
uzywany jest przy wciggarkach recznych, stuzy za
organ opuszozajgoy, miarkujacy szybkos¢ obrotu

mechanizmu przy opadaniu ciezaru, przyczem zacib-
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kanie tasmy wstrzymujgcej ruch kota hamulcowego
uskutecznia sie-przez przyciskanie dzwigni sitg

H ; albo 2/ jako hamuleo t.zw. zamkniety,

Rs. AR RS,

przedstawiony na rys. 106 - hamulec taki uzywany
jest przewaznie przy wciggarkach silnikowych, ja-
ko organ zatrgymujacy i trzymaj goy. Whamulou tym
przy podnoszen iu dzwignia obcigzona ciezarkiemmu-
si by¢ uniesiona, aby zluzowac¢ tasme i umozliwic
ruch watka W i mechanizmu; opuszczenie dzwigni
zaciska tasSme i zatrzymuje ruch; dzwignia opusz-
czona trzyma mechanizm i ci»e;Zar w pozycji podnie-
sionej. Dla .opuszczania ciezaru zluzowaé trzeba
tasme, przy ozem miarkowanie ruchu uskutecznia sie
przez inne dodatkowa urzgdzenie. Hamuleo zamknie-
ty moze byc¢ stosowany baz wechwytu, natomiast
oczywiscie przy hamulou otwartym wechwyt jest nie*

zbedny, gdyz hamuleo otwarty nie jest organem
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trzymajacym. - W praktyce stosuje sie przewaznie
nie tasmy gote, jak na rysunkach., leca obtozone
skérg lub klockami drzewa, a to w celu wzmocnie-
nia tarcia, a takze zabezpieczenia tadbmy od prze-

tarcia.

Obiiozenie hamulca tasmowego.

Jezeli hamulec ma zatrzymac¢ moment At sit
statycznych i dynamicznych, powodujacych obrot
watka IV , to hamulec musi zatrzymaé¢ site obwodo-
wg P~ ~25 . Site te przejmujg na siebie stopnio-
wo-dzieki tarciu na tuku obohwytu od p, 5 do
p. A -taSma tak, ze na zasadzie wywodéw odnosza-
cych sie do napedu pasowego /str.161 i 165, wpty-
wu sity odsrodkowej niema/: T™-ir~P', T -i: ;

i - P Jz— < 2 réwnowagi sit dziatajgcych na
e -l

dzwignie hamulca, pomijajac jej wage witasng

KL —ib . Stad otrzymujemy wielko$¢ sity K.
przyczem dla catkowitej pewnosci nalezy przyjmowac
najrﬁniejszy moiliwy spotczynnik tarcia dla drzewa
I skory 0,2, Przy tej sile K. 1 wykonanych

wymiaf&ch t i b sita 1 jest rowna = jr . Wobec

MSZ?tali'*3T.«u. jNr.187. Arkusz 13-ty.
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tego, ze w praktyce K moze by¢ wiekszy niz
przyjety powyzej » a mianowicie do
("“mcuT T moze wzr6s$¢ do Toat i e”™ n&.
Ta maksymalna sita jest miarodajna dla obliczenia
ta$my w przekroju C-D /rys. 107/
£~ Tmex__ /]
br-(b-2d]1$~ r

dla stali 800 - 1000 kg/cm”.

o/ Hamulec wechwyt owy
/rys. 108/, jest potgcze-

niem wecliwtu z hamuloem tasmo

Ho
wym dla udogodnienia i ubezpiae
-f.- 7 czenia pracy przy wciggarkach
recznych. Przy ro(zdzielonych,
bowiem organach: wechwyoie,
ftys. /0Z

jako trzymajacym i hamulcu
otwartym jako opuszczajacym,
przystepujgc do opuszczania ciezaru trzeba wyjac
zapadke z wrebdéw kotka zapadkowego, pocaem dopiero
zacza¢ mozna opuszczanie z pomoca hamulca. JedneAu
cztowiekowi trudno uakuteoznidé obie operacje z c£l-
kowitern bezpieczenstwem, Natomiast hamulec wechwy-

tow] jest dogodny w operowaniu i bezpieczny.-
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Wczasie podnoszenia koto hi jsst trzymane przez
tasme zacisnietg dzwignig D , obcigzong ciezar-
kiem ; wobec tego czop C pozostaje jako nie-
ruchomy; obrét mechanizmu w kierunku podnoszenia
jest mozliwy, gdyz kotko zapadkowe PV , znajdujg-
ce sie na jednym z watow mechanizmu » przesSlizguje
sie pod zapadkg Z ; obrot odwrotny jest niemoz-
liwy, gdyz zeby kota zatrzymujg sie za zapadkg.-
Dla opuszczania ciezaru zluzowac trzeba ta”me,
unoszgac nieco dzwignie T) , wobec czego koto H.
wraz z czopem i zapadkg przestaje byC nieruchomem
I wszystko razem
wykonywa ruch w
kierunku opada-
nia. Chcac szyb-
kos¢ opadania
zmniej szy¢ awal-
niamy zluzowanie
tasmy, ktoéra
przyciskajac
Tiys. /Gs. do kota hamuje
jego ruch.
Godnem uwagi na rysunku jest to, ze hamulec tas-

mowy jest tu t.zw. roznioogy: koniec ta™my H uw
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jest przymocowany do punktu statego, leoz dodru-
giego ramionka dzwigni; przy ruchu dzwigni w dot
konieo £ odbywa droge w dot, koniec T do gory,
droga jednak punktu JB jest wieksza niz punktu
C , przeto roznica ich obu powoduje zaciSniecie
taomy. Hamulce takie uzywane sg wtedy, gdy zmniej-
szy¢ chcemy wielkos¢ oiezarku K. . Nie uwzgled-

niajagc bowiem' ciezaru wiasnego dzwigni:
KL+Ta - tb skad 'K - —

gdy natomiast w hamulcu zwyczajnym /rys. 10tyK~~r*
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