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PEDNIE

1. PEDNIA.

Zespo6t czesci maszyn, stuzacych do przenoszenia ruchu
obrotowego od silnika do poszczegdlnych obrabiarek, nazy-
wamy pednig (transmisjg).

Ryt. 1. Widok pedni.

Najwazniejsze czeéci pedni (rys. 1): waly, tozyska,
sprzegta i kota pasowe z pasami, czyli napedy pasowe.
2. WALY.

Wal pedniany posiada na catej dtugosci jednakowga $red-
nice. Normy polskie, do ktérych trzeba sie stosowac, prze-
widujg $rednice normalne watkéw pednianych w mm.

Srednice normalne watkéw pednianych w'g PN G — 701.
Wymiary w mm.

30 35 40 45 50 55 60 20 80 90 100

110 125 140 160 180 200
220 240 260 280 300
320 340 360 380 400

Aby podczas transportu i montazu walki nie wyginaty
sie, dtugos¢ ich w sprzedazy nie powinna przekraczaé¢ 7 m.



Kazdy watek, czy to stanowigcy oddzielng linie ped-
niang, czy tez wchodzacy jako czesc do linii, ztozonej z kilku
watkéw, powinien by¢ podparty co najmniej w 2-ch miej-
scach; od powyzszej zasady odstepowac nie wolno.

Odlegtosci miedzy podporami (tozyskami) linii pednia-
nej zalezg od grubosci watu, od ciezaru i rozstawienia kot
pasowych i sprzegiel. Ponizej na rys. 2 przedstawione sg
schematy z tabliczkami odlegto$ci miedzy tozyskami: 1) gdy
kota pasowe sg skupione przy tozyskach, 2) gdy kota znaj-
duja sie posrodku miedzy tozyskami.

Kola skupione przy
tozyskach:

d do 40 60 90 150 mm.
EO— 15 18 2 23 m.
En — 2 25 3 35 m.

Kota ule skupione przy
tozyskach:

d do 40 60 90 150 mm.
do— 50 90 110 180 mm.
E— 15 2 22 3 m

Ryt. 2. Schematy Unii ptdnianych.

Liczba obrotow linii pednianej, ze wzgledu na bezpie-
czeAstwo irownomierno$¢ biegu, waha sie:
dla watéw pednianych zwyklych — od 100 do 200 obr/min.
szybkobieznych — ,250 ,, 400 "
w tozyskach kulkowych— ', 6001 wyzej.

3. PRACA | WYTRZYMALOSC WALU.

Materiatem na waly jest stal. Po przetoczeniu na
specjalnej maszynie sg one polerowane, przez co otrzymu-
jemy roéwng S$rednice z doktadnoscig od 0,05 do 0,02 mm.

Na wat, bedagcy w ruchu obrotowym, dziatajg sity zgina-
jace i skrecajgce (rys. 3). Sity zginajgce, powodujgce wygina-
nie" watu, powstajg na skutek ciezaru samego watu, cigzaru
kot pasowych i sprzegiet, a takze od naciagu pasow. Sily te
dziataja szkodliwie, gdyz wywotujg duzy nacisk powierzch-
niowy na panewki tozyska, i podczas ruchu powstaje opor
tarcia, a wiec strata w pracy pozytecznej.

Aby te straty zmniejszy¢, trzeba zaktada¢ lekkie kota
pasowe, np. kota drewniane lub blaszane, zamiast ciezkich



lanych koét z zeliwa. Wogdle trzeba dazy¢é do tego, aby
pednia byta lekka, alewytrzymata i dostosowanado mocy,
jaka ma przenosié.

Onrocz zéinania. iak iuz wvzej mowilismy, waty podle-
gajg skrecaniu. Im wiek-
sza moc w koniach me-
chanicznych przenoszona
jest przez wat, tym wiek-
sze jest skrecanie. Przy
dtugich liniach pednia-
nych skrecanie powoduje
silne, szkodliwe dla pracy
sprezynowanie watow.

Aby to skrecanie unieszkodliwi¢, nalezy stosowa¢ odpo-
wiednio grube waly. Srednice waléw, w zaleznosci od prze-
noszonej mocy (N) i iloSci obrotow (n), obliczone sa przez
konstruktorow i utozone w tablice. Tabliczke taka, utozong
przez jedng z krajowych fabryk pedni, podajemy nizei.
-Mozna korzysta¢ z niej i w celu okreslenia $rednic watkdéw.

TABLICA ILOSCI PRZENOSZONYCH KONI MECHANICZNYCH PRZY
DANEJ ILOSCI OBROTOW NA MINUTE 1 $SREDNICY WAELKOW W mm.
nos¢ ofrot6 w na m nu S

11 60 100 i« 140 160 180 200 115 299 275 309 330 400 500 600

1 [0S¢ przenos zonych kon mechan cznyc

h

25 o.0a 011 015 0.19 023 0,26 030 0-34 0.38 043 047 052 057 0.66 0.75 094 113
30 0,16 0,23 031 039 047 054 062 0,70 0.78 0.87 0.97 107 117 137 156 195 234
35 0,29 043 057 0,72 086 101 115 129 j « 162 180 198 216 252 288 36 4.3
40 0,49 0,73 0,98 123 147 1,72 196 221 246 2,75 3,07 337 3,68 430 492 62 74
45 0,79 118 158 1,98 23« 2,77 3.17 3,57 3,96 4,45 495 545 594 6.93 7.92 99 119
5 12 18 24 3 36 42 48 54 6 6.8 175 83 o 105 12 15 18
5 18 26 35 44 53 61 7 79 88 99 1 121 132 154 176 22 264
60 25 37 5 62 75 87 10 112 125 14 156 1721187 219 25 31 375
70 46 69 92 116 138 162 185 20,8 232 260 289 31,8 347 405 463 58 . 69.5
80 79 118 158 197 236 27,6 31,5 355 395 444 493 543 592 69 79 99 1185
90 126 189 253 316 379 442 506 568 632 71 79 o1 95 111 127 158 190
100 19 38 48 57 67 77 8 9% 108 120 132 144 168 192 241 288
110 28 42 56 70 +84 99 113 127 141 158 176 194 212 246 282 353 424

60 80 100 120 140 160 180 200 225 250 275 300 350 400 500 600
no 55 82 110 137 165 192 220 247 275 310 344 379 413 482 551 689 s20

140 74 111 148 185 222 259 296 333 370 416 462 509 555 646 739 925 1110
252 316 378 442 505 569 632 710 790 869 948 1104 1262 1580 1896

Zadanie. Okresli¢, na podstawie powyzszej tablicy, jakiej
$rednicy walek nalezy zastosowaé, aby przenies¢ 5 koni
mechanicznych przy 120 obrotach na minute.

W tablicy przy 120 obr/min. w kolumnie pionowej szu-
kamy mocy réwnej 5-ciu lub wigkszej.

Odnajdujemy 5,3 i odpowiednig $rednice d-55 mm,
a wiec przy 120 obrotach wat 55 mm S$rednicy przeniesie
5 koni mechanicznych.
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Zadanie. Nalezy «kresli¢, jaki watek jest niezbedny
dla przeniesienia 15 koni mechanicznych przy 150 obrotach
na minute.

W tablicy danych dla 150 obrotéw nie ma, natomiast
sg dla 2 razy wiekszej ilosci t. j. 300 obrotéw. Zwiekszajac
dwukrotnie ilos¢ obrotow, musimy szukaé¢ odpowiedniej
Srednicy walu w rubryce z dwukrotnie wiekszg iloscig koni.
W rubryce 300 obrotéw najblizsza wieksza ilos¢ niz 30 koni
bedzie 34,7 w rubryce watka o $rednicy 70 mm, a wiec
przy 150 obrotach 15 koni mechanicznych przeniesie wat
70 mm S$rednicy.

4. OSIE.

W atek, nie podlegajgcy skrecaniu, tylko wyginaniu, na-
zywamy o0sig, np. 0$ wagonowa, 0$ wozu i t.p. (Rys. 4).

Rys. 4. 0O$ wagonowa Rys. 5. Ogka z ramieniem.

S. CZOPY.

Cze$¢ watu, obracajgcg sie w panewce tozyska, nazy-
wamy czopem. Czopy waldw przyjmujg na siebie odpory
tozysk. Im ciezsze bedag waty wraz z kotami pasowymi, tym
wiekszg prace tarcia bedzie miat do pokonania czop.

Praca tarcia obracajacych sie czopow' jest pracg szko-
dliwg czyli stratg; zamienia sie ostatecznie na ciepto (grzanie
czopow).

Rys. 7. Szyjka.
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Rozrézniamy czopy waiéw lezacych (czopy promieniowe)
i czopy watéw stojacych lub watéw, w ktédrych dziatajg sity
wzdtuz osi (czopy osiowe).

Pod wzgledem potozenia na wale lezacym rozrézniamy
czopy: koncowe, lezgce na koricach watéw, (rys. 6) oraz czopy,
potozone w $rodku czyli szyjki (rys. 7).

Szyjka posiada nasadzone na goraco odsady, ktore za-
pobiegajg przesunieciom watka wzdtuz linii padnianej. Od-
sady maja jeszcze i te dobrg strone, (Rys. 11) ze sa S$cidle
dopasowane do panewek tozysk, a tym samym dajg gwa -
rancje trwatego ustalenia linii oraz dobrego smarowania
miejsc zetkniecia tozysk z odsadg (smar nie wycieka).

Rys. 8. Czop Rys. 9. Czop Rys. 10. Czop
osiowy peiny. osiowy pier$cieniowy, osiowy grzebieniasty.

Jesli wal znajduje sie w potozeniu pionowym, (np.
w niektorych turbinach wodnych), lub gdy na wat poziomy
dziatajg sity wzdtuz osi (np. przy stozkowych kotach zebatych),
to rozrézniamy: czopy osiowe peine (rys. 8), czopy osiowe
pierscieniowe (rys. 9) i czopy osiowe grzebieniaste (rys. 10).

Najwiekszy nacisk w czopie osiowym wystepuje w srodku,
i dlatego $rodek sie usuwa i otrzymuje sie czop osiowy piers-
cieniowy (rys. 9). Przewaznie szeroko$¢ pierscieni b — 0,25 d.

Jezeli wystepuje bardzo duzy nacisk, to $rednica czopa
sie zwieksza, a co za tym idzie wzrasta tez i praca tarcia,
i czop sie wyciera. Aby tego unikngé, stosuje sie czopy
grzebieniaste (rys. 10), gdzie cisnienie-rozdziela sie na kilka
pierscieni, ulokowanych jeden za drugim.

MoéwiliSmy juz wyzej, ze czopy, obracajac sie w tozy-
skach, zabierajg duzo pracy pozytecznej, czyli przynoszg
w rezultacie straty.

Aby unikngé strat, czopy powinny by¢ dobrze dopaso-
wane, wygtadzone i smarowane, oraz nacisk czopa na pa-



Rys. //. Odsady na watku nasadzone na gorgco
(do tozyska grzebieniastego).

newke nie moze by¢ za duzy. Pod naciskiem rozumie¢ na-
lezy cisnienie w kg/cm", jakie panuje pomiedzy czopem i pa-
newka. Jezeli catkowita sita, dzialajgca na czop, bedzie

P kg, dtugo$¢ czopa | cm, a $rednica d cm, to nacisk K = jj~

Bardzo duzy nacisk moze usuwac¢ smar z powierzchni
trgcych sie i w ten sposéb zwieksza¢ prace tarcia, a co za
tym idzie grzanie sie czopow.

Przy ciagtej pracy czopéw, dobrych panewkach i do-
statecznym smarowaniu nacisk K waha sie:

stal hartowana po stali hartowanej do150 kg/cm2
, hartowana po bragzielub babicie ,, 90 ,,
» hie zahartowana ,, " ” » 50 — 60 .
_» Mmigkka kowalna ” " ” 30 — 40 "
Zeliwo po brazie do 30
Stal miekka kowalna po zeliwie ” 25

W obrabiarkach do metali, pracujgcych nieprzerwanie,
docisk nie przewyzsza 50 kg/cm2 W prasach niimosro-
dowych, pracujgcych okresowo, K dochodzi do 450 kgcm2

Na grzanie czopow wptywa rowniez predkos¢ obwo-
dowa, a wiec ilo$¢ obrotéw na minute.

Praktyka iteoria potwierdzajg jedno: aby grzanie czopéw
zmniejszy¢, nalezy zwieksza¢ dlugos¢ 1 g nie S$rednice d,
czyli zawsze czop powinien byé diuzszy niz grubszy.

6. LOZYSKA SLIZGOWE.

tozyska sg to czeSci maszyn, stuzace do podpierania
czopéw' i szyjek obracajgcych sie watow.

Podobnie jak czopy, dzielg sie tozyska na promieniowe
dla watéw lezacych (rys. 12) oraz osiowe (oporowe) dla
watéw stojgcych lub lezacych ale poddanych dziataniu sit
wzdtuz osi (rys. 13), np. waty poziome z kotami stozko-
wymi, $§limaki i t. p.

Wymienna cze$¢ tozyska, w ktérej czop sie bezposre-
dnio §lizga (obraca), nazywa sie panewka (rys. 12 i 13).



Rys. 12. Rys. 13. Watek
Walsk w tozyskach promitniowych. w tozysku oporowym.

7. LOZYSKA ZAMKNIETE.

W praktyce warsztatowej bedziemy spotykali najwie-
cej tozysk promieniowych. Najprostszym typem promienio-

Rys. 14. tozysko nic dzistont. Rys. 15. Oczko.

wych tozysk Slizgowych sg zamkniete (nie dzielone) (rys. 14).
Czesto tozysko nie dzielone jest odlane razem z korpusem
maszyny, jest to t. zw. ,oczko" (rys. 15).

Zamkniete tozyska nie dzielone sg pro-
ste i tanie, uzywa sie ich przy maszynach
wolno obracajgcych sie lub napedzanych
recznie. Przy wiekszej liczbie obrotéw Ilub
wiekszym docisku tozyska mogg by¢ zao-
patrzone w zamienne tulejki bragzowe. Tu-
lejki zostajg wttoczone i w razie potrzeby
unieruchomione wkretem (rys. 16). Sma-

i\ys. jo. rowanie odbywa sie przez nalewanie od
Zamienna tulejka  czasu do czasu smaru do specjalnych otwor-
brazowa. kéw albo tez przy pomocy smarownic.



12

rowca, bragzu lub stali wylewa sie do grubos$ci 0,05 d—3 mm,
gdzie d jest $rednicag czopa.

Babit sklada sie z 85 czesci cyny, 10— antymonu
i 5 — miedzi; posiada wiele zalet: nie tak tatwo sie grzeje,
jak braz, i nawet po rozgrzaniu nie zadziera czopa. Szcze-
g6lniej babit potrzebny jest w tozyskach z panewkami sta-
tymi, przy duzym obcigzeniu jednostkowym (nacisku), gdzie
powierzchnia pracujgca panewki musi sie dopasowaé¢ do
czopa. Babit sktada sie bowiem z podtoza miekkiego i osa-
dzonych w nim twardych ziarn, ktére wytrzymuja nacisk.
Aby sie babit trzymat dobrze panewek, w tych ostatnich
robi sie kanaliki poprzeczne i podiuzne w formie, przed-
stawionej na rys. 19.

Rys. 19. Panewka.

Poprzeczne kanaliki wytaczamy na tokarce i dlatego
potéwki panewek sktadamy i $ciggamy chomatkiem, a pd-
dtuzne strugamy na strugarce poprzecznej. Przed zala-
niem, powierzchnie wewnatrz oczyszczamy, pobielamy cyng
i dopiero zalewamy.

Mozna wylewaé¢ od razu dwie potéwki, jak wskazuje
rys.20—1. Na podstawie — a— umocowany jest drewniany
rdzen — b —, przez ktory przechodzi prostokatny kawatek
blachy zelaznej (niecynowanej) lub azbestu (c). Potdwki pa-
newek, dotykajagce wspomnianej przektadki (c), Sciska sie
chomatkiem (dj. Roztopiony babit wlewa si¢ z gory pomie-
dzy rdzen i panewki.

Na rys. (20—2 i 20—3) pokazano spos6b wylewania ha-
bitem oddzielnych potéwek panewek. W pierwszym wy-
padku panewka ulokowana jest poziomo, a za rdzen stuzy
rura zelazna, w drugim wypadku rdzen stanowi odpowie-
dnio wygieta blacha.

Po ostygnieciu wylane miejsca uklepuje sie lekkimi
uderzeniami miotka, roztacza na tokarce, wierci otwory
i oskrobuje.
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Niekiedy wylewa sie panewki wprost na wale. Powyz-
szy zabieg upraszcza robote, ale trzeba do tego odpowiednio
ustawi¢ panewki, boki wypetni¢ gling i porobi¢ odpowiednie
otwory, aby umozliwi¢ wlewanie roztopionego metalu.

Rys. 20. Wylewanie panewek habitem.

10. LOZYSKO SAMOSMAR.

Rozrézniamy dwa typy tozysk samosmaru ze statymi
i wahliwymi panewkami. tozysko samosmar o wahliwych
panewkach (Sellersa) moze sie ustawia¢ samoczynnie, zalez-
nie od ugiecia i ruchow bocznych watka. tozysko to naj-
czesciej spotykamy w warsztacie, szczeg6lniej przy niezbyt
obcigzonych liniach pednianych i nieduzych $rednicach wat-
kéw {od 25 do 100 mm).

Skitada sie z zeliwnych wahliwych panewek (rys. 21),
ujetych w kuliste gniazda, podstawy i pokrywy. W dolnej
czesci panewek znajduje sie zbiorniczek na oliwe, z ktore-
go zanurzone obraczki czerpig smar i nanoszg na obraca-
jacy sie czop (patrz opis obrgczek na str. 20).

Przy znacznych obcigzeniach, przy ciezkich kotach pa-
sowych i linowych oraz przy pracy sprzegiet ciernych, kio-



14

wych, kot zebatych i t-p. tozyska z zeliwnymi wahliwymi
panewkami sg za stabe. W takich trudnych warunkach
pracy stosujemy tozyska samosmary z panewkami statymi,

Rys. 21. tozysko samosmar do pedni z wahliwymi panewkami.

wylanymi biatym metalem (babitem). Na rys. 22 widzimy ta-
kie tozysko z jednym pierécieniem i zbiorniczkiem na oliwe

Rys. 22. tozysko samosmar ze statymi panewkami

w podstawie tozyska, a nie tak, jak w poprzednim tozysku
wahliwvm (rys. 21), gdzie zbiorniczki byty w panewkach.
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Jezeli wzdtuz osi watka dziatajg znaczne sity, np. przy
stozkowych kotach zebatych, to jak juz wspominaliSmy na
str. 7 rys. 10 i 11, uzywamy czopdw grzebieniastych. Na rys, 23
przedstawione jest tozysko samosmar grzebieniaste.

B S
Rys. 23. tozysko samosmar grzebieniaste.

Samosmary znalazty szerokie zastosowanie w praktyce
nie tylko w pedniach, ale w obrabiarkach, elektromotorach,

silnikach i t. p,
11. LOZYSKA OTWARTE Z PANEWKAMI 4-DZIELNYMI.

W tych okolicznosciach, gdy mamy oprdécz pionowego
jeszcze duzy nacisk poziomy, np. w silnikach parowych

Rys. 24. tozysko otwarte z panewkami 4-diielnymi.

i spalinowych, stosujemy tozyska z panewkami, skladajgcymi
sie z 4-ch czeSci. Na rys. 24 widzimy takie tozysko, sta-
nowigce cato$¢ z korpusem maszyny.
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Boczne panewki dociskane sa z pomoca $rub i klinéw
do czopa watu korbowego. Gdrna panewka dociskana jest
pokrywa z pomocg oddzielnych S$rub.

12. £OZYSKO OPOROWE.

Czopy waléw pionowych oraz poziomych, w ktérych
dziatajgq sity wzdtuz osi (poréwnaj opis o czopach osiowych
na str. 7 i 8) opierajg sie w tozyskach oporowych. Na rys.
25 przedstawiona jest konstrukcja takiego tozyska. tozysko
to posiada panewke (4) bragzowg lub stalowa, ktéra moze
przyjmowac¢ réwniez sity promieniowe. Koniec czopa bywa
zaopatrzony w stalowg piete, ktéra Slizga sie po stalowym
lub brazowym kamieniu (3). Obecnie coraz czesciej $lizgo-
we tozyska oporowe zastepowane sg tozyskami kulkowymi
(patrz str, 24).

13. SMAROWANIE £OZYSK.

Wiemy, ze kamien ptaski silnie rzucony na wode stycz-
nie do jej powierzchni, nie tonie, lecz $§lizga sie i skacze.
Moéwimy wtedy, ze pomiedzy kamieniem a powierzchnig
wody istnieje tarcie ptynne.

Najlepszg prace tozyska otrzymamy wodwczas, gdy
czop $lizga¢ sie bedzie po oleju, jak kamien po wodzie,
nie dotykajac panewki. Tarcie ptynne wymaga pewnej gry
w tozysku, umozliwiajgcej utworzenie sie warstwy oleju,
po ktorej czop sie moze $lizga¢ (ptywaé). Ruch kamie-
nia po wodzie zalezny jest od jego ciezaru, wymiaréw,
szybkos$ci i wasnosci fizycznych cieczy, na ktora byt rzu-
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eony; podobnie ptywanie c-/opa w tozysku zalezne jest od
jego obcigzenia, szybko$ci obwodowej, wymiaréw tozyska
i wiasnosci fizycznych smaru. Na rys. 26 pokazany jest
czop, obciazony od géry. Czop ten podczas ruchu obroto-
wego na skutek luzu, wypeinionego smarem, przesuwa sie
troche na lewo od osi MN i tworzy tak zwany klin smaru,
i ezt vt AT, dostatecznej predkoSci
§lizgania  czopa; ' cisnienie

smaru w coraz to zwezaja-
cych sie przekrojach klina
bedzie wzrastaé, a najwie-
ksze — wystapi w najwez-
szym miejscu E. Miejsce E
nazywamy obcigzong czescia
/1 /aw n panewki. Cis$nienie smaru
w miejscu E jest tak duze,

'ze "a”SPuie zupeina izo-

lacja powierzchni metalo-

wych, i czop, nie dotykajac

Eys.ze. Czop.ptywa™ w {ozyshu. Ranewelbl’ék’/vn;?ns)'/ S'E'té%';‘/,p'é’é

miedzy czopem a panewka wystepuje tarcie ptynne, przy kto-
rym powierzchnie wcale sie nie $cierajg (smarowanie zupetne).

Jezeli luz, oraz predkos$¢ Slizgania, lub smar sg nieod-
powiednie, to nie wytworzymy klina smaru, a wiec nalezy-
tego cisnienia w obcigzonej cze$ci, i powierzchnia czopa
bedzie dotyka¢ bezposSrednio panewek. Jako rezultat
otrzymujemy tarcie potciekte.

Wspomnimy jeszcze 0 tarciu
potsuchym, ktére wystepuje krétko
na" poczatku ruchu maszyn, na sku-
tek wyciekania smaru z panewek
W czasie postoju maszyn.

Przy smarowaniu zupeinym
(tarcie ptynne) nalezy robi¢ rowki
do rozprowadzania smaru tylko

Rys. 27. w nie obcigzonych czeéciach pane-
Doprowadzanie »moru w wy- wek. Bardzo Szkodliwe Sg rowki
padku gdy obciazenie jest spiralnei taczace miejsca o réznym
A.skierowano od dola. ci$nieniu. Najwitasciwsze sa rowki

ipéatuznep rozprowadzajagce smar na catej dtugosci czopa;
rowki tejtiie mega jednak dochodzi¢ do czotowych po-
wierzchni panewek, gdzie panuje ciSnienie atmosferyczne.

Na rys. 27 przedstawiony jest przekrdj panwi i czopa,
Obcigzonego od dotu. Widzimy tu doptyw smaru przez ka-
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naliki (1) i (2) oraz rozprowadzenie tegoz rowkiem podtuz-
nym (3L w czeSci nie obcigzonej tozyska. Miejsce (4) jest
czescig obcigzong pa-
newek, gdzie panuje
najwieksze  cisnienie
smaru.
Jezeli obcigzenie
na czop nie posiada
okre$lonego kierunku,

ale sie zmienia w czasie
mys 28, Smarowanie czopéw pod obcigze- pracy, jak np w kor-

niem zmiennym. bowodzie, to 'taki ro-
dzaj obcigzenia nazywamy obcigzeniem zmiennym.
Doprowadzenie smaru przy takiej pracy czopa moze
sie odbywaé¢ dwoma sposobami. Pierwszy polega na tym,
ze. smar sptywa przez otwdér A w panewce tozyska (rys.
28— lewy) do kanalika na obwodzie. Rozprowadzanie sma-
ru wzdtuz czopa odbywa sie przez kanalik podtuzny B. Dru-
gi sposdb (rys. 29— prawy) polega na tym, ze smar doptywa
przez otwory podtuzny, i poprzeczny w S$rodku czopa do
kanalika podtuznego C na zewnatrz czopa. W obydwdch
wypadkach smar doprowadza sie zasadniczo na nie obcigzo-
ng czes¢ panewki.

14 SMAROWNICE.

, Zaleznie od stopnia gestosci, rozrézniamy smary ges/e
i ptynne. Smary geste sg pochodzenia zwierzecego (t6j) lub
mineralnego (wazelina). Do gestych smaréw zaliczamy row-
niez mieszaniny smaré6w mineralnych i roslin-

nych z mydiem wapiennym.

Przy trudnych warunkach smarowania,
np. przy czopach wolnobieznych i duzym
nacisku, dodaje sie do smaru grafitu, ktory
wypetnia nierownos$ci powierzchni.

Smary ptynne, tanie i najczesciej spoty-
kane w praktyce, sag pochodzenia mineralne-
go. Powstaly jako produkty destylacji ropy

| . naftowej i wegla. Jezeli, poddamy je dziata-
/)I))ﬁsl(':émSi(?uleFg.W' n3U kwasow, to otrzymujemy omje rafinowa-

ne wyzszego gatunku.

Do smarowania smarem gestym (wazeling) stuzg sma-
rownice (mazniczki) Stauffera (rys. 29).

Do smaréwr ciektych stuzy: smarownica knotowa (rys. 30),
w ktorej knot bawetniany ciggnie oliwe do rurki, skad spty-
wa do tozyska. Jedyng regulacjg tej oliwiarki jest wyjecie
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knota podczas postoju maszyny. Knoty tatwo sie zapycha-
ja i przestajg ciggnag¢ smar. Na rys, 31 widzimy smarow-
nice igietkowa, sktadajaca sie ze szklanej banki, ktdra napet-
nia sie oliwg i zamyka stozkowym drewnianym Kkorkiem.

Rys. 30. Rys. 31 Rys. 32
Smarownica knotowa. Smarownica igietkowa. Smarownica kropelkowa.

W korku jest przewiercony otworek, przez ktéry luzno prze-
wleczona jest igta (drucik). Jezeli napetniong oliwiarke od-
wrdcimy i ustawimy na tozysku, jak wskazuje rys. 31,to o ile
tozysko bedzie w spoczynku, smar nie bedzie wyciekac,
pomimo ze naokoto igly jest luz, gdyz nad poziomem smaru
jest préznia. Dopiero, gdy czop jest w ruchu obrotowym, igiet-
ka doznaje wstrzasow, i oliwa powoli sgczy sie do panewki.

Na rys. 32 przedstawiona jest smarownica kropelkowa
w ktérej mozna regulowa¢ potozenie nurnika, a co za tym
idzie i ilo§¢ wyptywu oliwy. Dziatanie jej polega na tym,
ze smar, wlany do go6rnej miseczki, dostaje sie przez otwor-
ki do szklanego zbiorniczka, a stamtgd otworami w rurce
do wewnatrz rurki. Rurke te zamyka nurnik (igta) ze stoz-
kowym zakonczeniem. Wznoszac nurnik, pozwalamy oliwie
skapywa¢ po kropli do tozyska. Podczas ruchu nurnik po-
winien by¢ wysuniety, co osigga sie przez postawienie gtow-
ki pionowo. Jezeli za$ gtéwke potozymy, jak wskazuje rys.
32, to nurnik opadnie, zamknie otwor, i smar nie bedzie wy-
cieka¢. Ilos¢ i wielkos¢ spadajgcych do panewki kropel
mozemy obserwowaé przez szklang rurke u dotu. Regula-
cja iloSciowa i jakoSciowa, kropel zalezy od skoku nurnika,
ktory sie reguluje nasrubkiem nad miseczka.

W praktyce warsztatowej spotyka sie jeszcze inne
oliwiarki. Wszystkie one nie zapewniajg jednak smarowa-
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nia zupetnego (tarcie ciekle) i daja w rezultacie tarcie pot-
suche lub pdiciekte, przy bardzo nieekonomicznym zuzywa-
niu smaru.
Bardzo ciekawym rodzajem smarowania sg tak zwane
obraczki smarujgce (rys 33), ktorych praktyczne zastoso-
wanie widzimy w tozyskach sa-
mosmarach, o ktérych mowilismy
na str. 13. Obraczka, luzno zwisa-
jaca podczas obrotu czopa, nanosi
smar z komory, znajdujagcej sie
w dolnej czesci panwi tozyska wah-
liwego (rys, 21) lub w- podstawie
Rys. 33 tozyska przy watach wiegkszych
Obraczka smarujaca. (rys, 22). Zamiast obraczek spoty-
kamy mniej praktyczne tancuszki.
Aby obrgczke mozna byto zatozyé,
sg one kute, dwudzielne, przez co
mozna je zamyka¢ na specjalny
zamek (rys. 34). Samosmary z ob-
ragczkami stanowiag jeden z najbar-
dziej rozpowszechnionych typow,
zapewniajacych obfite smarowanie.
Posiadajac ~ wiekszy  zapas
smaru w komorze, wymagaja zmiany
zaledwie co kilka tygodni, a nawet
Rys, 34, miesiecy, zaleznie od warunkéw
Zamki w obragczce smarujacej. pracy.

15. £OZYSKA KULKOWE.

Dotychczas rozpatrywalismy tozyska, gdzie obracajacy
sie czop Slizgat sie po okragtej powierzchni panewek (rys. 35).

Rys, 35. Czop sie $lizga. Rys. 36. Czop sie toczy.

Obecnie zapoznamy sie z innym rodzajem tozysk, w ktérych
obracajacy sie czop bedzie sie toczyt na kulkach (rys. 36).
Taki rodzaj tozyska nazywamy tozyskiem kulkowym.
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W tozyskach kulkowych straty, poniesione na pokona-

nie tarcia, sa 10 razy mniejsze, niz w tozyskach $lizgowych.

Odrozniamy tozyska promieniowe i poosiowe. tozyska

promieniowe przyjmujg obcigzenie przewaznie prostopadle

do osi (rys, 37 i 38); tozyska poosiowe natomiast — wylgcz-
nie obcigzenia, dziatajace w kierunku osi (rys. 39).

Rys. 37. Rys. 38. Rys. 39.

W praktyce warsztatowej najwiecej spotyka sie tozysk
promieniowych. Kazde takie tozysko sktada sie z pierscienia

Rys. 40. Pierscienie, koszyczek i kulki.
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wewnetrznego, pierScienia zewnetrznego i kulek, toczacych
sie w kanalikach obiegowych pomiedzy pierScieniami (rys. 40).

Aby kulki byty prawidtowo roztozone i nie tarty sie
0 siebie, pomocnym jest koszyczek prasowany z blachy sta-
lowej, ktéry utrzymuje je w nalezytej odlegtosci. Kulki
wyrabia sie ze specjalnej stali chromowej, przez prasowa-
nie, zarzenie, szlifowanie przed i po zahartowaniu, oraz
polerowanie ze $cistoscig do kilku mikronéw (kilku tysigcz-
nych milimetra). Wyrabianie tozysk kulkowych wymaga
duzego doswiadczenia i odpowiednich urzadzen, skutkiem
czego zajmujg sie tym tylko specjalne fabryki.

Rys. 41. Dwurzedowe.tozysko kulkowe wahliwe w oprawie.

Zaleznie od ilosci rzedow rozrézniamy tozyska jednorze-
dowe (rys. 37) i dwurzedowe (rys. 38) oraz sztywne (rys. 37) i wah-
liwe (rys. 38). Te ostatnie pozwalajg na pewne zmiany w po-
tozeniu osi geometrycznej watu w stosunku do osi oprawy.

Catos¢ tozyska ujeta jest w oprawe (rys. 41), sktadajaca
sie z podstawy i pokrywy, SciSnietej Srubami. Wewnatrz
oprawy w kanale siedzi zewnetrzny pierscien tozyska.
Kanat ten musi by¢ bardzo dokitadnie wytoczony w/g $red-
nicy pierscienia. Gdy kanatl jest za maty, i wtozone tozysko
nakryjemy pokrywa i przykrecimy srubami, to pierscien zew-
netrzny moze sie poddac i przyjagé ksztatt owalny; takie to-
zysko pracuje nieprawidtowo i bardzo predko sie niszczy.
Szeroko$¢ omawianego kanalika powinna by¢ o 2 mm wiek-
sza od szerokoSci pierScienia. Przestrzeganie tego luzu po-
zwoli walom na nieznaczne przesuwanie sie wzdtuz osi.

W pokrywie i podstawie ostony w miejscach, gdzie
przechodzi wat, znajdujg sie kanaliki, w ktére zaktadamy
wojtokowe pierScionki, nasycone cieptg wazeling. Wojtok
chroni kulki od kurzu i zanieczyszczenia.
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Teoretycznie tozyska kulkowe powinny pracowaé zu-
petnie bez smaru, ale, aby je uchroni¢ od rdzy, nalewamy
czystej oliwy przez gorny otworek, a zanieczyszczong wy-
puszczamy przez otwor na dole. Poziom nalariej oliwy po-
winien siega¢ do potowy najnizszej kulki.

Wracajagc do szczeg6towego opisu tozysk, zatrzyma-
my sie na najczesciej spotykanym tozysku kulkowym dwu-
rzedowym wahliwym (rys. 38). Posiada ono pierScien ze-
wnetrzny o powierzchni tocznej kulistej, ktdra umozliwia
tatwe nastawienie tozyska, oraz pewno$¢ ruchu w tych wy-
padkach, kiedy nie da sie unikng¢ niedoktadnosci obrébki,
oprawy lub tez montazu, albo tez, gdy nalezy sie liczyé
z pewnym wyginaniem watu w stosunku do osi oprawy.

Na rys, 37 przedstawione jest tozysko kulkowe jedno-
rzedowe sztywne o stosunkowo duzych kulkach. Przy du-
zych ilosciach obrotow tozysko to, choé promieniowe, moze
jednak przyjmowac obcigzenie poosiowe.

Pewna odmiana tego tozyska, polegajaca na tym, ze
pierscien zewnetrzny ma tylko jedno obrzeze, wobec czego
fatwo go zdja¢, pozwala na stosowanie tych tozysk do ma-
tych réznych maszynek i aparatow (np. do iskrownikow
w samochodach).

16. LOZYSKA ROLKOWE.

Zastosowanie tozysk kulkowych znacznie zmniejszyto
straty tarcia w porownaniu z tozyskami $lizgowymi. Osia-
gnieto réwniez duza oszczedno$¢ na smarach. Ale przy
duzych zmiennych obcigzeniach, predko sie deformujg, za-
czynajg zle pracowac, i po krotkim czasie trzeba je usungé.

Rys. 42. Rys. 43. Rys. 44.
tozysko rolkowe tozysko rolkowe tozysko rolkowe
dwurzedowe wahliwe. jednorzedowe cylindryczne, jednorzedowe stozkowe.



Inne troche wiasnosci posiada tozysko rolkowe: straty
na tarcie takie, jak w kulkowym, przy réwnoczesnej
duzej wytrzymatosci na znaczne obcigzenie. Moéwimy, ze
tozyska rolkowe posiadajg duza nosnos¢. Wynika to z tego,
ze kulka przyjmuje ci$nienie w jednym punkcie na nieduzej
czesci kulistej powierzchni, a rolka — na dlugosci odcinka
prostej, a $cislej na czesSci powierzchni cylindrycznej. Dla-
tego tez jednostkowe ci$nienie rolki na pierScien jest mniej-
sze niz ci$nienie kulki.

Na rys. 42 przedstawione jest tozysko rolkowe dwurze-
dowe wahliwe. Dzieki ksztattowi rolek, (barytek) i ich po-
tozeniu w tozysku, tozysko to posiada jeszcze zalety nastaw-
nosci i dokltadnego prowadzenia rolek oraz duzg no$nos¢
tak w kierunku promieniowym, jak i poosiowym. Uzywa sie
w maszynach, gdzie wystepujg duze nierbwnomierne obcig-
zenia, jak np.: w maznicach kolejowych, walcarkach, tama-
czach kamieni i t. p.

Doswiadczenie wykazato, ze przy jednakowych wymia-
rach, tozyska rolkowe (baryieczkowe) wytrzymujg o 33>
wieksze obcigzenie, niz zwykie cylindryczne.

Na rys. 43 mamy tozysko cylindryczne rolkowe jednorze-
dowe. Roleczka jest walcem. Uzywa sie tych tozysk mie-
dzy innymi do maszyn elektrycznych, sprezarek, silnikéw
lotniczych i t. p.

Na rys. 44 widzimy tozysko stozkowe rolkowe jednorze-
dowe, ktére moze by¢ obcigzone w kierunku promieniowym
i poosiowym. tozysko to ma zastosowanie przewaznie w sa-
mochodach, motocyklach, wézkach i obrabiarkach.

17. £OZYSKA KULKOWE OPOROWE.

tozysko oporowe jest przeznaczone wytgcznie do obcig-
zen poosiowych i nie moze by¢ obcigzane w kierunku promie-
niowym. tozyska te dostosowane sg albo do przyjmowania
obcigzen w jednym kierunku, rys. 39, albo tez na przemian
w dwoch kierunkach. Powryzsze typy tozysk wykonywane
sq z pierscieniami kulistymi i podktadkami, ktore stuzg do
wyréwnywania pewnych odchylen oprawy, powstatych przy
zaktadaniu w stosunku do osi watu.

Uzywa sie tych tozysk ibez podktadek kulistych, na co
wskazuje kiet obrotowy do tokarki (rys. 45). W ciekawej kon-
strukcji tego kila widzimy zastosowanie trzech typow tozysk.

Patrzac od lewej do prawej strony, widzimy: promie-
niowe tozysko rolkowe stozkowe, nastepnie juz wspomniane
tozysko poosiowe (oporowe) i na koniec jednorzedowe pro-
mieniowe, kulkowe.
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Rys. 45. Kiet obrotowy.

Na rys. 46 przedstawiony jest fragment watu silnika lotni-
czego od strony Smigla. Widzimy tam tozysko promieniowe
rolkowe oraz tozysko poosiowe oporowe dwukierunkowe.

Rys. 46. toiysbo oporowe na wale silnika lotniczego.

18. USTAWIENIE i DOZOR £OZYSK KULKOWYCH.

Postarajmy sie zreasumowac zalety tozysk kulkowych:
nieznaczny opor tarcia, duza ilo$¢ obrotéw, ciensze walki,
zwarto$¢ i wahliwo$é tozysk oraz minimalne zuzycie smarow.

Posiadajg one jednak i swoje stabe strony. Sg bardzo
czute na uderzenia i nagte zmiany obcigzenia i przecigze-
nia; kurz, woda i kwasy niszczg kulki. Wymagajg bardzo
starannego montazu i doktadnej obrébki watka i oprawy.

Bezposrednio przed montazem trzeba kulki przemy¢
w benzynie lub benzolu, aby usung¢ warstwe ttuszczu, chro-
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nigca je od rdzy. Monter musi pamieta¢ o nieszczesliwych,
wypadkach, jakie powoduje nieostrozne obchodzenie sie
z benzyna, jako materiatem tatwo palnym. Nafty nie nalezy
uzywac¢ do przemywania, gdyz kulki pézniej rdzewieja.

Ryt. 41.

Osadzanie tozyska kulkowego na wale odbywa sie
réznymi sposobami. Najprostszy sposob polega na podgrza-
niu tozyska w kapieli olejowej do temperatury 60“—70°C.
w czasie 10—15 minut. Uderzamy tylko lekko drewnianym
miotkiem po wewnetrznym pierscieniu, a nigdy po kulkach
lub pierscieniu zewnetrznym. Gdy ukazg sie 3—4 nitki
gwintu, nakrecamy nakretke i dociggamy nakretke po zupet-
nym ostygnieciu tozyska.

Rys. 48. .Rys. 49.
tozysko na tulei zaciskowej. Lozysko na tulei zdejmowanej.

Powyzszy spos6b zamocowania stosowany bywa wtedy
gdy watek ma zatoczenie i gwint (rys. 47). W wypadkach gdy
wat jest gtadki na catej dtugosci, umocowywanie tozysk odby-
wa sie za posrednictwem tulei zaciskowych (rys. 48). Tulej-
ka zaciskowa przecieta jest podiuznym kanatem i moze
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by¢ ustawiona w dowolnym miejscu walu, Z zewnatrz jest
stozkowa i na jednym koncu ma naciety gwint. Wewnetrz-
ny pierScien tozyska kulkowego tez jest zatoczony stozkowo.
Przy montazu wewnetrzny pierscien nasuwa sie na tulejke,
a potem nakreca nakretke, ktéra jednocze$nie mocuje tulej-
ke na wale oraz pierécien na tulejce. Nakretke unierucha-
mia sie od odkrecania specjalnym wkretem. Przy montazu
nalezy tak ustawic¢ tulejke, aby kierunek przykrecania na-
kretki byt odwrotny do kierunku ruchu watu.

Poza tulejami zaciskowymi uzywa sie rowniez tulei do
zdejmowania (rys. 49). Tulei tych uzywa sie wtedy, kiedy
wymagane jest bardzo $ciste pasowanie na wale, a réwno-
cze$nie tatwe zdjecie tozysk.

Dobrze zmontowane tozyska kulkowe mogag pracowaé
bez doglagdania 6 — 12 miesiecy. Gdy pokaze sie rdza, to-
zysko nalezy przemy¢ benzyng. Przy rozmontowywaniu
tozyska zewnetrzny pierScien przekreca sie (rys. 50), i kulki
wydtubuje sie z koszyczka zaostrzonym miedzianym preci-
kiem. Nastepnie zupetnie swobodnie wyjmujemy koszyczek.
W wypadku zepsucia chociazby jednej kulki, nalezy zamie-
ni¢ caty komplet.

Ryt. 50 Ryt. 51.
Wyjmowanie kulek. Wktadanie kulek.

Przy sktadaniu tozyska naprzéd wkitadamy koszyczek,
podtrzymujac w potozeniu nachylonym zewnetrzny pierscien
(rys. 51). Kuleczki wktada sie reka, uderzajac lekko drew-
niang pateczkg po tozysku.
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Istniejg praktyczne sposoby okre$lenia nieprawidtowej
pracy tozyska kulkowego. Jezeli przytozy¢ do oprawy S$ru-
bokret, a do raczki tegoz — ucho, to w wypadku zepsutej
jednej lub kilku kulek stycha¢ uderzenia. Swist w tozyskach—
to brak smaru. Opitki, piasek powodujg drapanie, a rdza
gtuchy szum.

Nie nalezy nalewa¢ za duzo oliwy (tylko do potowy
najnizszej kulkij, gdyz wtedy kulki sie nie tocza, tylko tra,
co jest sprzeczne z zasadg pracy tozysk kulkowych.

19. PODPORY DO LOZYSK.

Waty pedniane, ze wzgledu na osadzone na nich kota
pasowe, muszg sie znajdowa¢ w pewnym oddaleniu od
powierzchni sufitu, $ciany lub podilogi. Aby to osiggnaé,
tozyska lokuje sie na wieszakach sufitowych (rys. 52), wspor-
nikach séciennych (rys. 53) lub koztach podtogowych (rys. 54).

Rys. 52. Wieszak sufitowy. Rys. 53.  Wspornik $cienny.

Rys. 54. Koziot podtogowy. Rys. 55. Skrzynia murowa.
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Podpory tc odlewane sg z zeliwa. Jezeli pednia przecho-
dzi przez Sciang, to jako podpore stosuje sie skrzynie muro-
wg {rys. 55).

Przy ciezkich kotach pasowych, linowych oraz przy
sprzegtach ciernych, kiowych i kotach zebatych nalezy za-
miast zwyktych wieszakéw sufitowych stosowac kozly wiszace.

20. PIERSCIENIE OSADCZE.

Opisujac czopy na str. 6, wspominaliSmy o tym, ze aby
unikng¢ przesuwania sie watka wzdtuz linii pednianej, uzy-
wamy odsad, nasadzonych na
goraco i Scidle dopasowanych

do panewek tozyska.

Jednak w praktyce war-
sztatowej, przy pednianych
watkach lekkich i $rednich,
uzywamy do tego celu najcze-

Ryt. 56. ciej pierécieni osadczych.

Pierscienie osadcze bywajg (rys. 56) catkowite i dzie-
lone. Przy wykonywaniu nalezy stosowa¢ sie do PN/G —
711. Pierscienie mogg by¢ wykonywane z obrzezem C i bez
niego. Obrzeze C wchodzi wewnatrz tozyska i dotyka pa-
newek. Pamieta¢ trzeba, aby $ruby, mocujace pierscienie do
watka, ze wzgledu na bezpieczeAstwo pracy, nie wystawaty,
na zewnatrz.

21. SPRZEGLA.

Sprzegta stuza do taczenia waldw. +aczenie to jest
niezbedne, jezeli dtugo$¢ linii pednianej przekracza normal-
ng dtugos¢ pojedynczego watka, to jest 6 — 7,5 m, lub gdy
cze$¢ Hnii nalezy wytgczy¢, wreszcie gdy osie watkow nie
tworzg linii prostej.

Sprzegta dzielg
sie na state i rozig- r-1—
czne. Stale sg ta- je-y-
kie, ktére nalezy ro-
zebraé, by linie roz-
taczy¢, oraz na nowo
ztozy¢, by linie zig-
czy¢. Do tego typu Rys. 57. Sprzegto tubkowe.
sprzegiet nalezg:

Sprzegta tubkowe (rys. 57), znormalizowane PN/G — 702, naj-
praktyczniejsze do taczenia cienkich i $rednich watkdéw.

Sprzegta tarczowe (rys. 58), znormalizowane PN/G — 703,
odpowiednie przy wstrza$nieniach, wywotanych rodzajem pro-



dukcji, stuzg do statego tgczenia grubszych watkéw pednia-
nych (wyzej 100 mm). Nasadza sie na walki na gorgco i jesz-
cze raz przetacza.

Sprzegta przegubowe (rys 59), zwane sprzegtami Carda
na, (czytaj Kardana) stuzg do tgczenia watkéw o osiach, prze
cinajacych sie pod katem.

Rys. 58. Sprzegto tarczowe.

Rys. 59. Sprzegto przegubowe.

Przy jednostajnym ruchu
obrotowym jednego walkka,
drugi w ciagu jednego obro-
tu zmienia swag predkosc.
Aby unikng¢ niejednostajnosci
ruchu, stosuje sie wat posred-
ni, ktéry tworzy jednakowe
katy z obydwoma tgczonymi
watami, i ktédrego widetki znaj-
duja sie w jednej ptaszczyznie
(wat kardanowy rys. 60 (20).

Sprzegta przegubowe réznej konstrukcji spotyka sie
w maszynach rolniczych, w samochodach, obrabiarkach
(frezarka rys. 60). Czopy przegubdw tych sprzegiet wyma-
gaja dobrego smarowania.

Sprzegta suwliwe (rys. 61), nalezg do grupy sprzegiet
statych. Stosuje sie je przy diugich liniach pednianych,
a w szczeg6lnosci przy tozyskach kulkowych. Sprzegta te
umozliwiajg prace watdw, podlegajgcych wydtuzeniu, spowo-
dowanemu zmianami temperatury.

Rys. 60.
Sprzegta przegubowe we frezarce.
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Rys. 61, Sprzegto suwliwe. Rys. 62. Sprzegto sprezyste.

Sprzegta sprezyste stuzg do tagodzenia wstrzasnien,
powstajacych przy niektérych rodzajach fabrykacji (ochrona
silnikow oraz kot zebatych). Na rys. 62 przedstawione jest
sprzegto sprezyste, w ktdrym ruch przenoszony jest za po-
mocg koteczkdw, naciskajgcych na pierscienie z utwardzonej
gumy. Kulisty ksztatt kotkow utatwia odchylenie osi watka.

Do sprzegiet rozigcznych zaliczamy sprzegta klowe
(rys. 63). Mozna wyprzega¢ to sprzegto podczas ruchu,
sprzega¢ — tylko podczas postoju pedni. Wyprzeganie
i sprzeganie sprzegta odbywa sie z pomocg wyprzegnika
Srubowego.

Sprzegto cierne stuzy do wyprzegania oraz sprzegania
watkéw w petnym biegu, bez obawy wstrzgénien i ude-
rzen. Dziala za pos$rednictwem tarcia.

Na rys. 64 przedstawione jest sprzegto cierne do wig-
czania posuwu mechanicznego od watka pociggowego.

Na watku pociggowym znajduje sie Slimak sprzezony
ze $limacznicg (6). Obracajac rekoje$s¢ gwiazdowg (18), po-
wodujemy, ze watek (13) docigga tarcze sprzegta (3) do stoz-
kowej wewnetrznej powierzchni $limacznicy. Wskutek wy-
wartego nacisku, wytwarza sie tarcie, dzieki ktéremu ruch
obrotowy S$limacznicy zostaje przeniesiony na tarcze sprzegta
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i watek (t3), a od tego ostatniego na kotka zebate (7i9). Aby
wytaczy¢ posuw, odkrecamy rekojes¢ (18) i tuzujemy tar-
cze (3),

Ryt. 64. Sprzegto eitrne w mechanizmie suwnika tokarki.

1. Kotek mocujacy tarczg sprzegtu (3) na watku (13), 2. Wpustka
tarczy sprzegta. 3. Tarcza sprzegta ciernego do posuwu mech.od watka
pociggowego. 4. PierScien do $limacznicy (6), 5. Sruba do zamocowania
pierécienia (4), 6. Slimacznica, stanowigca druga cze$¢ sprzegta ciernego.
7. Kotko zebate z diugg tuleja. 8. Tulejka kotka zebatego (9), 9. Kotko
zebate dzwigni katowej (11). 10. Bolec do kétka zebatego (9). U. Dzwig-
nia katowa do wiaczania i wylgczania mechanicznego posuwu podiuznego
lub poprzecznego (od watka poc.), 12. Kotek do zamocowania bolca (10)
w dzwigni (11), 13. Walek sprzegta ciernego. 14. Kotnierz. 15. Bolec
do zamocowania kotnierza (14) w ptycie zamkowej, 16. Nakretka ksztattowa.
17. Gwint ustalajacy nakretke ksztattowa,

22. NAPED PASOWY.

Najprostszy i najczesciej stosowany w praktyce warsz-
tatowej naped pasowy otwarty przedstawiony jest na rys. 65.
W napedzie tym kota obracajg sie w jedng strone. Dzieki
tarciu, jakie powstaje miedzy obwodem kota i naciggnietym
pasem, koto pedzace Oi porusza pas, ktéry obraca znow
koto pedzone Oa. Tarcie w pasie, dzieki ktéremu przenosimy
prace, powstaje na skutek naciggu pasa, czyli sity wewnetrz-
nej wywotujgcej przyciskanie pasa do obwodéw kot Przy
dtuzszych pasach, a wiec ciezszych, wystepuje naciag natu-
ralny, a przy krotszych — wywotujemy niekiedy naprezacza-
mi pasowymi naciag sztuczny.

Cze$¢ pasa AB jest ciagnaca i posiada kierunek pro-
stoliniowy (rys. 65 — schem. 1), a cze$¢ g6rna KL jest pedzo-
na i troche zwisa.
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Na rys. 65— schemat 2 jest odwrotnie, bo kota obracajg
sie w odwrotng strone. Cze$¢ ciagnagca CD jest u gory,
a ciggniona MN na dole. Na rys. 65—schemat 1. katy KOiA
i LOaB to katy opiecia. Im pas jest silniej naciggniety, i im
wieksze sg katy opiecia, tym naped lepiej pracuje. Poréw-
nujac schematy 1i2 napeadéw otwartych, na rys. 65 widzimy,
ze gdy ciagnaca cze$¢ pasa jest na dole, to kat opiecia jest
wiekszy od 180° czyli kat opiecia KOIiA jest wiekszy od ka-
ta COiIM, W praktyce powinnisrpy dazy¢ do tego, aby nie-
zaleznie od kierunku obrotow ciggngca cze$¢ pasa byta na dole.

Najwiasciwsze katy
opiecia otrzymujemy przy
kotach o jednakowych
Srednicach. W miare jak
sie zwieksza réznica sred-
nic kot, to kat opiecia na
duzym kole sie zwieksza,

a na malym maleje, co
w rezultacie prowadzi do
ztej pracy napedy, gdyz
pas sie $lizga. Slizganie
pasa, czyli t. zw. poslizg,
jest jedng z wiekszych
wad napedu pasowego. *>'m 6S- Napfd Pa*ou'y otwarty.

Straty z tego powodu sg nieraz duze i dochodzg przy
nowych pasach od 16% do 25%, a przy starych od'1% do 3%
a niekiedy do 5% Dlatego tez stosunek wzajemny S$rednic
két danego napedu posiada bardzo duze znaczenie. Do-
Swiadczenie poucza, ze przy napedzie otwartym stosunek
Srednicy duzego kota do $rednicy matego kola nie powinien

by¢ wiekszy od 5. Np. gdy
$rednica duzego kota réwna sie
1000 mm, a matego 200 mm, to

stosunek ich rowna sie ";00= "'

Oczywiscie takie kota, w za-
sadzie moga stanowic¢ otwarty
naped pasowy. Jezeli za$ koto
o $rednicy 1200 mm bedzie mia-
to pracowac¢ z drugim-200 mm
to stosunek S$rednic wyniesie

'iHf = 6< * takiego napedu

otwartego, dla powodéw wytu-

szczonych wyzej, stosowaé nie
Rys. 66. j\aprriacz pasa. nalezy.
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Odlegtosci miedzy srodkami két. Na wielkos¢ kata opie-
cia wptywa réwniez odlegto$é miedzy srodkami két. Jezeli
przyblizymy osie waldw, to kat opiecia mniejszego watu
zmniejszy sie, a wiekszego — powiekszy, cho¢ $rednice kot
pozostang te same. Dlatego tez w praktyce stosujemy
pewne normy odlegtosci miedzy kotami. Najmniejsza odlegtosé
E — 125 (D+d), gdzie D— S$rednica duzego kota w mm,
ad — malego kota w mm. Np. koto duze D = 700; koto
mate d = 300; najmniejsza odlegk: E = 1,25 (700 + 300) =
1250 mm.

Najwigksza odlegto$¢ miedzy $rodkami két dla napedow
otwartych przy szerokosci pasa do 100 mm powinna by¢
5 m., a przy szeroko$ci pasa wiekszej od 100 mm — 10 m.

Najwieksza oraz najmniejsza odlegto$¢ miedzy $rodka-
mi kot odnosi sie nie tylko do ko6t o rdznych S$rednicach,
ale takze do kot o s$rednicach jednakowych.

Powyzsze zalezno$ci w praktyce tlumaczg sie tym, ze
krotkie pasy przy zaktadaniu trudno nacigga¢, bardzo
predko ulegaja zniszczeniu i wyciggajg sie Pasy bardzo
dtugie falujg i wywotujg szkodliwe drganie pedni i napeddéw.

Aby otrzyma¢ pozadany nacigg pasa oraz wiasciwe
katy opiecia, w praktyce czesto stosuje sie naprezacze pasa
(rys. 66), w szczeg6lnosci przy napedach krotko spietych.
Koétko naprezacza ustawia sie na pedzonej czeSci pasa
w poblizu kota mniejszego, ktérego kat opiecia ma by¢
zwiekszony. Przy zastosowaniu naprezacza pas przybiera
widok tamanej linii, kat opiecia sie zwieksza, i stosunek
Srednic (przektadnia) moze dochodzi¢ do 12.

WspominaliSmy na poczatku, ze w napedzie otwartym
kota obracajg sie w jednag strone. Jesli zachodzi potrzeba,

Rys. 67. Pas skrzyzowany. Rys. 68. Pas pdlskrzyiowany.

aby kota obracaty sie w przeciwnych kierunkach, to stosu-
jemy naped skrzyzowany (rys. 67); w tym napedzie warunki
tworzenia sie¢ katéw opiecia sg lepsze, i dlatego stosunek
Srednic duzego kota do matego moze dochodzi¢ do 6, a naj-
mniejsza odlegto$¢ miedzy srodkami k&t moze sie réwnaé
2 (D+ d). Np. koto wieksze D= 1200 mm; kolo mate
d — 300 mm; to najmniejsza odlegto$é 2 (1200 -1-300) =3000mm ~
=3 m
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Przenoszenie ruchu obrotowego pomiedzy watami, lezg-

cymi pod katem prostym, odbywa sie za pomocg napedu
poélskrzyzouianego (rys. 68).

W napedzie tym pas nie bedzie spadat, o ile $rodko-
wa linia pasa bedzie schodzita z jednego kota w punkcie,
lezacym w ptaszczyznie drugiego z odchyleniem, wynosza-
cym najwyzej 25°. Dla zwiekszenia kata opiecia w nape-
dzie poéiskrzyzowanym stosujemy krazki kierownicze oraz na-
prezajace (rys. 69 i 70).

23. OBLICZANIE SREDNIC KOt.

Z pomocg napedu pasowego mozemy przenosi¢ nie
tylko ruch obrotowy z jednego walu na drugi, ale takze
zmienia¢ ilos¢ obrotéw kot Aby utatwi¢ sobie rachunek
z iloScig obrotdw kot, wprowadzamy pojecie przektadni, ktéra
jesl stosunkiem $rednicy wiekszego kota do Srednicy mniejszego
lub wiekszej ilosci obrotéw do mniejszej. Tak np. jezeli $red-
nica wieksza D—500 mm, a $rednica mniejsza d = 200 mm,
to przektadnia J = D:d =500:250 = 2. Przy rownych $red-
nicach przektadnia = 1, a ilo$¢ obrotow jednego kota réwna
sie ilosci obrotdw drugiego kota. Gdy kota sg nieréwne, to
ilosci obrotéw sa tez niejednakowe; koto wieksze zawsze
robi mniej obrotéw, a kotlo mniejsze wiecej obrotéw.
Np. Gdy koto duze D = 750 mm robi ni = 80 obr/mm, to

koto mate przy d=150 mm i przektadni J = 250 - 5, bedzie
robi¢ 5 razy wiecej obrotéw, czyli n2= 5.80 = 400 obr/min.

Moéwimy, ze miedzy $rednicami két a iloSciami obrotow
istnieje zalezno$¢ odwrotnie proporcjonalna.

Jezeli $rednica duzego Dk_o’ra D,, obroty nlf Srednica

] A
matego kota d2 a obroty n” to: y-= — . Jezeli obroty n2 kota
duzego beda wiadome, to mozemy znalez¢ obroty kota
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1), D,
mniejszego n, = n, & Ale stosunek d' jest przekiadnig J,

Mozemy wiec wyprowadzi¢ nastepujace prawidto: aby ob-
liczy¢ obroty mniejszego kola, nalezy obroty wiekszego pomnozy¢
przez przektadnie.

Lub tez gdy chodzi o $rednice, powiemy: aby obliczyé
Srednice wiekszego kola, nalezy S$rednice mniejszego pomnozyé
przez przektadnie.

Jak juz wiemy z rozwigzan na str. 33, kola pasowe
0 przektadni wiekszej od 5 nie powinny stanowi¢ napedu
pasowego. Co robi¢ jednak, gdy przektadnia ogélna J sta-
nowi liczbe wiekszag od 5? Nalezy wtedy zastosowaé na-
ped pasowy o przektadni zlozonej. Podwdjna od 6 do 25;
potréjna od 26 do 125 (patrz tabliczka przektadni na str, 37).

Musimy jednak zauwazyé, ze w napedzie pasowym
ztozonym kazda para két, zwigzanych ze sobg pasem, bedzie
wptywac na zmiane liczby obrotéw ostatniego kétka pedzo-
nego (nm), przy czym ogélna przektadnia | jest liczbg, otrzymang
z utamka, ktorego licznikiem bedzie iloczyn S$rednic duzych
két, a mianownikiem — iloczyn $rednic matych kot Ten
sam rezultat otrzymamy, mnozac przekiladnie kazdej pary
két, zwigzanej jednym pasem. Przypusémy, ze mamy
naped, ztozony z 3-ch par kot Niech pierwsza para po-
siada D, == 800 mm, d. = 200; druga para — D;= 600 mm;
d3 = 250; trzecia para — D, == 500 mm; d,,, = 100 mm.
Wtedy zgodnie z okreS$leniem, wyrazonym wyzej, og6lna

przekfadnia bedzie: 20 25 W = 60.

Obrachujmy teraz przektadnie poszczegélne (i) dla kazdej
pary oddzielnie, pomnézmy je przez siebie i poréwnajmy
z otrzymanym rezultatem.

Przektadnie: pierwszej pary » —4; drugiej pary” =

* 500 . _

= 3; trzeciej pary ~ Mnozgc przez siebie otrzyma-
my liczby 4.35. = 60. W pierwszym i drugim wypadku
otrzymaliSmy jednakowg liczbe, oznaczajgca ogdlng przekta-
dnie. Pierwszy sposéb jest prostszy, i dlatego w praktyce
warsztatowej ma zastosowanie przy sprawdzaniu obliczen
Srednic kot pasowych. Najlepiej to wyjasnig przyktady oraz
tabliczka przektadni na str. 37.

Przyktad. Koto o $rednicy dm = 190 mm, osadzone na
wrzecionie obrabiarki, ma robi¢ nm— 1050 obr/min. Jaki
naped pasowy nalezy zastosowac, jezeli wat pedniany obra-
ca sie n, = 175 obr/min.?



TABLICZKA PRZEKZLEADNII PASOW YCH

N azw a Sym tcl
Przektadnia ogélna pomiedzy maszyna i pednia 3
Przektadnia pomiedzy dwoma kotami pazowemi
Ifos¢ obrotéw w atu (kota pasowego) na minuta
Srednica kota pedzacego )
$rednica kota pedzonego M
t9 Schemat napedu pasowego form uty
PEDNIA /\ -
- 4
b J
1 d ,.n
> n
0
i
d ,.n
D.
n
PrzyitaWw ta ""CON/A
J h & i i
)
n d ,d
b
t
o' rh D_
z i n =i-.n
>3 n d
0
n = D
i D icd
n d .
priyjtaw .» spjathn., ~CON/A n .. D.D.D,.::_j
J n * ]d
0 i EL - n.-i.rt
¢ n. ' oct,
0 . d
L n,i D. !
0 ! n, dj_
! »- 0
i 0 = i:d
n o |
Rozwigzanie: J = — 6; poniewaz 6 > 5, na-
lezy zastosowacé przek’fadnle podwadjnag.
J= i, .i»n= 2.3 =6; ii ==D,:d, = 2i Przyjmujemy,

ze koto gtéwne nawale pedni D,=400 mm stadd,=400 :2—
200 mm; D, = i3.dm== 3.190 == 570 mm.

o i . 0' d2 400.510 _

Sprawdzente: — d, dm  200.190

Przyktad. Wentylator ma robi¢ nh = 40000br/mi
Srednica kotka wrzeciona wentylatora dm== 75mm. Jaka

przektadnie pasowg trzeba zastosowac, jezeli ten wentylator
bedzie napedzany przez pednie obracajgcg sie¢ n,=100 obr min.

Rozwigzanie: J = ~ o0 * P°n'ewa™ N ~
40> 25,t0 nalezy zastosowac przektadnie potrojna. J=i, ii b —
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= 2.4.5= 40;i =D ,:di =2; zakladamy koto. gtéwne na
wale pedni D, =500 mm, stagd d2=500 :,2= 250 mm. Przyj-
mujac, ze koto wieksze na dodatkowej przystawce D2 =
400 mm i wiedzac, ze i2=D 2:d3 =4, otrzymamy d3=400: 4
= 10 cm; Ds= i3dm=5.75 = 375 mm.

¢ a . T D, D, D3 500.400.375 .

Sprawdzenie: J = iri® = zmamT = 40

Przyktad. Koétko o $Srednicy dm = 200 mm przy pitce
mechanicznej do zelaza robi nm= 200 obr/min. Jaka prze-
ktadnie zastosowaé, aby pitka mogta by¢ poruszana od pe-
dni n, = 125 obr/min.

Rozwigzanie: J =*“ = = 16; poniewazJ = 16 <5

to mozna zastosowaC zwyktg przekladnie pojedyncza, czyli
zatozy¢ pas wprost z kota na pedni na koto pitki. Oblicza-
my J=D,:dm= 16; D, = 1,6.200 = 320 cm.

24, PASY.

Pasy skorzane wyrabia sie ze skdry wotowej o grubosci
od 4do 8 mm. Najlepsze sg grzbietowe grub. ok. 5mm przy sze-
rokosci do 200 mm (rys. 71). Pasy z bokéw grub. 8 mm i sze-
rok. 400 mm, maja te sama wytrzymato$¢ przy réwnej szero-
kosci co i pasy grzbietowe. Diugos¢ sztuki okoto 1500 mm.
Pasy moga by¢ taczone wzdtuz, wszerz i na grubos$¢, w tym
ostatnim wypadku mamy pasy podwdjne, potréjne, a nawet

poczwdrne, uzywamy ich wte-
dy, gdy zachodzi potrzeba ot-
rzymania pasa o bardzo duzej
wytrzymatosci.. Pasy ciagte,
dowolnej dtugosci, spotykane
w handlu, otrzymuje sie w ten
sposbb, ze konice oddzielnych
sztuk o dhug. 1500 mm S$cina
sie ukosnie, skleja specjalnym
klejem  sprezystym, zszywa
cienkimi trokami skérzanymi
i walcuje.

Potaczenie pasa odbywa sie rowniez przez sklejanie
koncéw, Scietych klinowo (rys, 72), klejem lub zszywa
cienkimi surowcowymi trokami. Do po#gczenia potrzebne
sgq zaktadki rowne 20-krotnej grubo$ci pasa. Np.pas o grub.
7 mm, zaktadka 7.20=140 mm. Przy nieduzych szybkosciach
uzywa sie w praktyce tgcznikdw metalowych, mozliwie gtad-
kich i ptaskich (rys. 73). Strone pracujacgq pasow szybko-
bieznych smarujemy fojem dla zwiekszenia sity pociggowej;
pasy wolnochodzace nalezy smarowaé mniej. Od czasu do czasu
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dobrze jest zmywaé pasy letnig wodg z mydtem lub stabym
rozczyneni sody, tak jednak, by nie przemiekly. Smary
mineralne niszczg pasy, a posypywanie sproszkowang kala-
fonig prowadzi do tamliwosci pasow. Zaleznie od rodzaju
pracy i sposobu pielegnowania, pasy skdrzane moga stuzy¢
od 10 do 20 lat.

Pasy skorzane chromowe, bardzo gietkie, do duzych szyb-
kosci i matych kot o $rednicy mniejszej od 100 mm.

Pasy z sierdci wielbtgdziej nieco mniej gietkie od chro-
mowych dobrze znosza kwasy, wilgo¢ i wysoka temperature.

Pasy gumowe skiadajg sie z kilku warstw tkaniny ba-
wetnianej, spojonych masg gumowa; nie znoszg thuszczow;
stabsze od skoérzanych o 25%; dobre do pomieszczen wil-
gotnych.

Rys. 72. Kierunek m Rys. 73.
ruchu sklejonego pasa. Spinki do patéw.

Pasy bawelniane sg trudne do tgczenia; strzepig sie z bo-
kéw; peczniejac w wilgoci, silnie sie kurczg na dtugosci
i obciazaja watki; podczas ruchu wydtuzaja sie.

Pasy Balata — bawetniane, nasycone sokiem roSliny
podzwrotnikowej; znoszg dobrze wilgoé, natomiast sg wraz-
liwe na wyzsze temperatury, przy 30° C. stajg sie tamliwe;
sg wytrzymate prawie jak skdrzane.

Pasy konopne — parciane sg mato sprezyste, strzepig sie;
nie nadaja sie do napeddw skrzyzowanych,rolekkierowniczych
i przesuwnikow. Mogg by¢ stosowane tylko do k6t o duzych
$rednicach.

Struny rzemienne stuzg do napedu matych maszyn;
$rednice ich dochodzg do 15 mm. Boki rowkoéw w tarczach
powinny tworzy¢ kat 45° do 50®
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25. OKRESLANIE SZEROKOSCI i DLUGOSCI PASA.
Moc maszyn okresla sie wkoniach mechanicznych
wedtug formuty: N— gdzie P — sita obwodowa, jakg pas

przenosi, a V — predko$¢ obwodowa z jaku ten pas hiegnie.

Majac wiec moc maszyny wkoniach mechanicznych
mozemy zawsze obliczy¢ site obwodowgw kilogramach,
jakg przenosi pas.

Sita P = kg. Np. Moc N == 2 MK; predkos¢
V = 15 n¥sek, to sita P — == 10 kg.

Musimy jednak na tym miejscu podkres$li¢, co zresztg
potwierdza teoria i praktyka, ze jeden i ten sam pas (jed-
nakowa szerokos$¢) zaleznie od predkosci obwodowej moze
przenosi¢ rozne ilosci mocy.

Pasy wiec jednakowej szerokosci, obcigzone jednakowg
sitag, ale biegnace z rozng predkoscig, przenosza niejedna-
kowe ilosci koni mechanicznych. Pas szybszy przenosi
wiecej mocy. Jak obliczyé predko$¢ pasa?

Najpierw nalezy z pomocg licznika obrotéw i stopera
okresli¢ ilos¢ obrotow kota (n). Nastepnie w czasie postoju
pedni zmierzyé suwmiarka $rednice tego kota (d). Pred-

kos¢ obwodowa bedzie V = ~ miaek. Np: koto mniejsze
d= 300mm. robi n= 200 obr/min. Jaka jest predko$¢ obwodo-

wa tego kota? Rozwigzanie: V = 200d'ioo0°— 3,14 /«k.

Majac predkos$¢ pasa oraz znajac Srednice kota mniej-
szego naszego napedu, mozemy z pomocg tabliczki umie-
szczonej ponizej, okreslic dozwolone obcigzenie (C) w kg na
1 cm. szerokosci potrzebnego pasa.

__ TABLICZKA )
DOZWOLONYCH OBCIAZEN (O W KG. NA | CM. SZEROKOSCI PASA.
Srednica

mniejszego Predko$¢ obwodowa w/sek. (v)
kola paséw,
mm 3 S 10 15 20 25 30 40 50
100 2 25 3 3 35 35 35 35 3
200 3 4 5 55 6 65 65 65 65
300 4 5 6 7 75 8 85 9 9
400 5 6 7 8 9 95 10 105 11
500 6 7 8 9 10 105 1 115 12
600 7 6 9 10 1 12 125 13 13,5
750 8 9 0 U 12 125 13 135 11
1000 9 10 U 12 13 125 14 145 15
1500 10 u 2 13 135 14 145 15 15,5
2000 n 12 13 135 14 145 15 155 16
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Majgc wiec sile obwodowg — P w kg oraz odszukane
w tablicy obcigzenie — C w kg na 1 ™/ lcr( obliczymy sze-

rokosci wedtug formutki b = — cm.

Rozwiazanie paru konkretnych przyktadéw z praktyki
warsztatowej najlepiej te sprawe wyjasni.

Przyktad. Jaka przyblizong szeroko$¢ bedzie miat pas
b — ? w napedzie pasowym, z pomocg ktérego mamy prze-
nie§¢ moc N —'10 MK,, jezeli koto mniejsze d — 500 mm
robi n — 360 obr/mm?

Rozwigzanie: 1) Najpierw obliczmy predko$¢ obwo-
dowg 'V = n—jj-d-Z 368'03,’11516890~ 942 ralsek. faok’rqgl'amy te"
predkos¢ do 10 “/sek.

2) Z tabliczki nastr. 40 odnajdujemy dla kota d = 500 mm
przy predkosci V = 10 mstw obcigzenie C= 8 kg/cm szer.

3) Sita obwodowa P = = 75 kg.

4) Szeroko$¢ pasa b = &= 37/5 = 93 cm “ 95 mm.

Przyktad. Obrabiarka o0 mocy N — 15 MK posiada
kolo na wrzecionie d = 480 mm, ktére robi n = 200 °Wmm.
Jaka przyblizong szeroko$¢ bedzie miat pas, napedzajacy te
obrabiarke?

Rozwigzanie: 1) V — — 4831 °° = 502 w5msek

2) z tabl. na str. 40 odnajdujemy dla kota d =200 mm
przy predko$ci V = 5 rafselc obcigzenie C = 4 kg'cm szer.

3) Sita obwodowa P — —~yN = ~jp 225 kg;
4) szeroko$¢ pasa b = P ;225 — 56 cm 260 mm.
Dhugosci pasa najlepiej okresli¢é w nastepujacy sposob:
wzig¢é mocny cienki sznurek, opasa¢ nim koto tak, jak
ma by¢ opiety pas. Nastepnie zwiekszy¢ dtugo$¢ wyciag-
nietego sznurka, dodajac na sklejenie 20-krotng grubos$¢ pasa
Nalezy pamieta¢ o tym ze nowe pasy predko sie wy-
ciggaja; Wydtuzenie to dochodzi do 4*. Dobrze jest, gdy
nowe pasy, zanim sie je przytnie na miare, zostang na kilka
dni poddane rozcigganiu przez zawieszenie na nich ciezaréw.

26. KONSTRUKCJA KOL PASOWYCH.

Kota pasowe bywajg catkowite {rys. 75) i dzielone (rys.75).
Te ostatnie dajg sie ustawia¢ bez zdejmowania catego watu.
W praktyce spotykamy: 1) kola lane zeliwne, 2) kota o pia-
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stach lanych zeliwnych, a wiencach blaszanych 3) kola bla-
szane, wreszcie 4) bardzo lekkie kota drewniane.
W kazdym kole rozrézniamy piaste, ramiona i wieniec.
W kotach o szeroko$ci ponad 300 mm. spotykamy 2 rzedy
ramion. Szeroko$¢ wienca B (rys. 74) zalezy od szerokos$ci pasa
b i réwna sieprzyotwartym napedzie B= I,lb + 10 mm.
Np. szeroko$épasa b — 50mm, to szeroko$¢ wienca B
1,150 + 10 = 55+ 10=65 mm.
W napedzie poétskrzyzowanym szeroko$¢ kazdego kola
powieksza sie o0 25". Powierzchnia wiefica moze by¢ plaska
lub wypukta. Ta ostatnia chroni
od ze$lizgiwania sie na
ale jednocze$nie sam
predzej niszczy. Dla-
wypukte wierice
spotykamy najczesciej w ko-
tach pedzacych przy nape-
dach otwartych. W przekitad-
nicach z naprezaczami oba
kota posiadaja wience plaskie.
Rys. 74. Kolo pasowe catkowite. Przy napedzie grupowym,
gdy pewna ilo$¢ obrabiarek
porusza sie w warsztacie od jednego silnika, zachodzi ciggle
potrzeba zatrzymania danej obrabiarki bez zatrzymywania
silnika i zwigzanej z nim pedni.
Dlatego tez kazda obrabiarka posiada przystawke, z po-
mocag ktorej pas z kota roboczego przerzuca na koto ja-

towe. W ten sposéb obrabiarka moze by¢ zatrzymana bez
zatrzymywania silnika.

Rys. 75. Kota pasowe dzielone.

Na rys* 76 przedstawiona jest przystawka tokarki.
Widzimy tam jedno waskie koto robocze (5) oraz dwa sze-



Rys, 76.

| — Wieszak; 2 — watek; 3 —Iluzne koto pa-
sowe do napedu otwartego; 4 — widetki; 5— koto
robocze; 6— widetki; 7— luzne kolo pasowe do
napedu skrzyzowanego; 8— pret do przesuwania;
9— przesuwka; 10— koto stopniowe; 11 — pier-
$cienie oporowe; 12— drazek do przesuwania
paséw; 13— tulejki luznych kot pasowych.

Przystawka tokarkie

ey
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rokie kota luzne (3 i 7), osadzone na tulejkach (13). Na kole
(3 znajduje sie pas otwarty, a na kole (7) — skrzyzowany.
Przy potozeniu widetek (4 i 6) tak, jak wskazuje rys. 76,
pasy znajdujg sie na kotach luznych, i cho¢ pednia sie
obraca, to obrabiarka jest zatrzymana. Gdy odchylimy ramie
przesuwacza (12) w prawo, to listwa 8 przesunie sie. Wi-
detki (4) zsung pas otwarty na kolo robocze, a widetki
(6) pas skrzyzowany dalej na koto luzne.

Watek (2) obraca wtedy koto wielostopniowe (10), a to
ostatnie z pomocg napedu pasowego przenosi ruch na to-
karke. Jezeli chcemy, aby maszyna obracata sie w odwrot-
ng strone, to musimy przesuwacz (12) odchyli¢ w lewo.
W tedywidetki (4)zsung pasotwarty z powrotem na
koto jatowe, a widetki (6) nasung pas skrzyzowany na koto
robocze, zmuszajgc przystawke i obrabiarke do obracania
sie w odwrotng strone.

Z pomocag kota wielostopniowego (10) mozna zmieniac
ilo§¢ obrotdw wrzeciona obrabiarki. Musimy tylko pamietaé
0 jednej zasadzie, ze suma promieni dwdch kot wspoétpracujacych
musi byéwielkoscig, stala dla danego kota wielostopniowego.

Ri 4-n :=R>+ ra= R3+

1 1 + 3= Rj+ n it d. (rys. 77).
h-z*'—H Wtedy jeden i ten sam pas
ji\ moze by¢ przerzucony z jednej

pary ko6t na druga, zachowujac jed-
nakowy nacigg oraz jednakowe
Rys. 77. warunki pracy.

27. OSADZANIE KOL PASOWYCH NA WALKI.

Kota pasowe robocze, oraz kota zebate, sprzegta i korby
osadza sie na watkach z pomocg stalowych klinéw i wpustek.
Rozr6zniamy nastepujgce kliny znormalizowane: 1) wpuszcia-
newgPNG-—422 (rys.78,3),stosowane przy wiekszych obcig-
zeniach oraz 2) ptaskie w g PN, G -423 (rys. 78,2) i 3)wkleste
w/g PN G—424 (rys. 78 1),stosowane przy mniejszych sitach.

1 2 3 t
Rys, 78. Kliny,,
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Kazdy z wyzej wymienionych klinbw moze by¢ z no-
skiem i bez noska (rys. 79). Wszystkie kliny sa zbiezne
z jednej strony; zbiezno$¢ 1:100. Kliny, zakonczone noskiem,
tatwiej dajg sie wybijac; jako niebezpieczne dla obstuguja-
cych, powinny by¢ ostoniete; wogdle nalezy ich unikaé.
Kotki stozkowe i cylindryczne w/g PN/G—470,71 (rys. 87 4)
stosuje sie dodatkowo w piastach korb, nasadzanych hy-
draulicznie lub na goraco.

ttlm ket retvin

Rys. 79. Klin z noskiem i bez noska. Rys. 80. Kliny styczne.

W kotach zamachowych, gdzie sity zmieniajg sie cze-
sto, stosuje sie kliny styczne w/g PN/G—425 (rys. 80), roz-
pierajace boczne $cianki rowkéw. Kiin po whbiciu go wy-
twarza sztywne potgczenie naprezajace.

Wopustki stosuje sie wtedy, gdy zachodzi potrzeba prze-
suwania piasty, np. w kotach zebatych, sprzegtach.
Wopustki pozbawione sg zbieznosci, gdyz ptaszczyzny S$cian
sg rownolegte. Dlatego tez dajg one potgczenia sztywne,
ale swobodne, nie naprezone. Na rys. 81,a przedstawiona jest
wpusika, ulokowana w odpo-
wiednio wyfrezowanym row-
ku watka i umocowana na
kofncach dwoma wkretami.

Srodkowy otwo6r, nagwinto-

wany na wylot, stuzy do wy-

ciggniecia wpustki z rowka.

W praktyce

spotykamy czesto wpustki

gtadkie, siedzgce w rowkach

bez umocowan wkretami.

Rowki dla wyzej opisanych

klinbw i wpustek sg w pia-

stach diutowane lub stru-

gane, a na watach frezowane

frezem zwyktym lub sztorco- ~ Rys- 81 a) wpustka zwykia,
wym. Na rys, 81/b przed- b) wpustka Woodruffa.
stawiona jest wpustka Woodrufla w ksztalcie odcinka koto-
wego. pewnej grubosci. Wpustke te mozna zapuszczaé w wa-
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lek lub piaste. Wystajagca cze$¢ réwna sie potowie gru-
bosci wpustki. Wpustka Woodruffa daje pewne poiacze-
nie, a wykonywanie jej oraz rowkdéw nie jest skomplikowane,

28. NAPED KLINIASTY.

Naped kliniasty posiada obecnie coraz szersze zasto-
sowanie przy napedzaniu maszyn bezpos$rednio od elektro-
motoru (naped jednostkowy). Poprzeczny przekrdj Kklinia-
stego (trapezoidalnego) pasa przedstawiony jest na rys. 82.
Pas ten sktada sie z kilku
warstw mocnej tkaniny
(bawetna, manilla), prze-
syconej guma. Z trzech ile dohr2C
potozen pasa w kanaliku Rys. 82.
kota pasowego (rys. 82) dobre jest tylko potozenie Srodkowe,
gdyz daje prawidtowg, skuteczng prace. Naped Kliniasty
dzieki swej wysokiej sprawnosci zaczyna pomatu zastepowac

naped ptaskimi pasami. Na

rys. 83 przedstawiona jest koto

maszyny, napedzanej bezpo-

$rednio od elektromotoru za

posrednictwem napedu klinia-

stego. tatwo zauwazy¢ duzg

réznice Srednic kot Dzi$,

w praktyce warsztatowej, mo-

VA zerny za pomocg napedu Kkli-

n * niastego osigga¢ przektadnie,

dochodzacg do 12, a tym sa-

mym  zastepowa¢ podwdjng

R przektadnie napedoéw otwar-
ys. HS. L .
tych z ptaskimi pasami.

Podobne do kot przy napedach kliniastych sa kola do
napeddwlinowych. Kola te posiadajg na obwodzie rowki,
w ktérychpomieszczone saokragte liny konopne lub ba-
weiniane. Naped linowy, starszy od kliniastego, posiada
zastosowanie tam, gdzie inne napedy, jak np. pasowy, nie
miatyby zastosowania, a wiec przy znacznych odlegtosciach
miedzy osiami, lub gdy z jednego kota, osadzonego na wale
silnika, trzeba przenies¢ ruch bezposrednio na kilka linii
réwnolegtych. Napedy linowe sg tansze niz pasowe, majg
bieg cichy i spokojny.

Pomimo tych dodatnich cech przektadnie linowe spo-
tyka sie coraz rzadziej. Przypisa¢ to nalezy elektryfikacji
pedni oraz zaniechaniu mechanicznego przenoszenia catko-
witej sity wielkich silnikow, w fabrykach.
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29. NAPED LANCUCHOWY.

Aby otrzymaé dostateczne tarcie miedzy koiem a pa-
sem, ten ostatni musi by¢ naciggany na koto ze znacznym
nieraz wysitkiem, co w rezultacie prowadzi do nacisku
czopéw na panewki fozyska. Dlatego tez juz od dawna dla
przeniesienia stosunkowo nieduzej mocy na odlegto$¢ sto-
sowano naped fancuchowy, np. w rowerach, w samochodach
i w niektorych obrabiarkach.

Nowoscig obecnych napeddéw taficuchowych jest znaczne
zwiekszenie przenoszonych mocy, dochodzgcych do 100 MK.

W napedzie tancuchowym nacigg oddawany jest z po-
mocg tancucha, przy czym kola posiadajg zeby, ktére wcho-
dzg w ogniwka tancucha. W poréwnaniu z napedem pa-
sowym, naped tancuchowy posiada wiele zalet: brak poslizgu,
przy jednakowym obcigzeniu mniejszy nacisk czopa ha
panewki. Oprocz tego tancuchy nie sg wrazliwe na wilgoé
i zmiany stosunkowo duzych temperatur (ruszt tancuchowy
w mechanicznych paleniskach kottowych). Pyt i brud, spowo-
dowane rodzajem produkcji, rowniez nie wptywajg na prace
tych napedow.

Rozr6zniamy tafAcuchy: przegubowe (rys. 84) i zebate
(rys. 85). Najprostszym tancuchem przegubowym jest tan-
cuch Galla, sktadajacy sie z plytek, potgczonych za pomocy
sworzni. Docisk powierzchniowy w oczkach plytek jest
bardzo duzy, otworki sie predko wyrabiajg, i w zwigzku
z tym podziatka t sie zwieksza (rys. 84), a sam tafAcuch sie
wydtuza.

Dlatego tez lepszy do napedu bedzie fancuch przegu-
bowy rolkowy, urzgdzony w ten sposdb, ze ptytki jednego

i i
Rys. 84. Naped tancuchem rolkowym. Rys. 85. Naped taincuchem zebatym.
ogniwa osadzone sa na sworzniu, ptytki za$ drugiego ogniwa
osadzone sg na rolce, ktéra sie moze na tym sworzniu
obraca¢. Skutkiem takiego urzgdzenia, powierzchnia S$liz-
gania jest tu wieksza, a docisk powierzchniowy mnigjszy.
tancuchy rolkowe mniej sie wyrabiajg, niz zwykte Galla.
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tancuch zebaty (rys. 85) sktada sie z zebatych ogniwek,
naktadanych na sworznie. Zaleznie od ilosci ogniwek,
nasadzonych na sworzniu, otrzymujemy r6zne szerokosci
tancuchéw. tancuchy zebate pracuja spokojnie, nazywajg
wiec je cichobieznymi.

Predko$¢ tancuchéw rolkowych dochodzi do 4 misck, a ze-
batych do 6,5 m’sek. Przektadnia nie powinna przewyzszac 7.

Odlegto$¢ miedzy osiami kot nie powinna przekraczaé
3 — 6 m. przy tancuchach zebatych. Konce tancuchéw
tagczy sie Srubami; nakretki przewleka sie zawloczkami.

30. USTAWIENIE | OBStUGA PEDNI.

Ustawienie pedni. Kazda pednia, zanim sie jg ustawi
powinna by¢ zaprojektowana na rysunku.

Przed rozpoczeciem ustawienia nalezy zgodnie z ry-
sunkiem wysznurowaé gtdwng linie za pomoca cienkiego
mocnego sznurka, ktory powinien przechodzi¢ przez wszy-
stkie sale, przez ktére ma przechodzi¢ pednia. Zawiesi¢ go
nalezy ponad witasciwa linig watkow tak, aby opuszczajac
pion mozna byto sprawdzi¢, czy tozyska sg utozone prawid-
towo (Rys. 86).

Po wysznurowaniu linji przystepuje sie do oznaczania
miejsc na belkach sufitowych, gdzie majg by¢ umocowane
wieszaki (lub na S$cianach, gdzie bedag wsporniki), i gdzie
nalezy wywierci¢ otwory dla $rub.

Po obsadzeniu S$rub przytwierdza sie same podpory.
Majac juz umocowane podpory, nalezy doktadnie wyregu-
lowaé tozyska na podporach, przy czym regulacja la powinna
byé uskuteczniona przed wlozeniem watkéw do tozysk.

Na czym ta regulacja polega? Przede wszystkim nalezy
sprawdzi¢ za pomocg poziomnicy, czy o$ kazdego tozyska

tinur

Rys. H6.

oddzielnie znajduje sie w poziomie. Potem dopiero przy-
stepuje sie do regulowania catej linii, W tym celu w tozy-
ska wktada sie drewniane klocki w formie poétcylindrow,
na ptaszczyznach ktérych $rodkiem sa przeciggniete pod-
tuzne Kkresy.
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Z pomocg poziomnicy badamy, czy kazde dwa sgsied-
nie tozyska sa na linii poziomej, Pion, opuszczony ze
stropu, powinien przechodzi¢ przez o$ walu (na rys. 86
kresy na poétcylindrach).

Po wyregulowaniu tozysk mocuje sie je do podpér,
a te ostatnie do S$cian lub belek sufitowych na state,
wsporniki $cienne oraz podstawy tozysk na fundamencie
po umocowaniu zalewa sie cementem. Nastepnie przyste-
puje sie do wktadania watkéw.

Rownolegtos¢ dwoch poziomych linii watkow sprawdza
sie najlepiej przez doktadne odmierzenie ich wzajemnej od-
legtosci w 2-ch przeciwlegtych koncach za pomocg mocnej,
nie zginajacej sie taty. W celu przeprowadzenia linii ped-
nianej, prostopadtej do istniejagcej, uzywa sie duzej wegielni-
cy z drzewa lub zelaza, lub tez oznacza sie na podtodze
kat prosty w nastepujacy sposob: dzieli sie dobrze wyciag-
niety sznurek na 3 czeSci w stosunku 3:4:5 i tworzy sie
z nich tréjkat prostokatny.

Przed puszczeniem w ruch nalezy: 1) jeszcze raz
sprawdzi¢, czy kota pasowe sa doktadnie zesSrubowane
i dobrze zaklinowane na watku, 2) tozyska starannie wy-
czysci¢ i napetni¢ oliwa.

Obstuga pedni. Przy obstudze pedni nalezy zwracac
pilng uwage na tozyska, a przede wszystkiem na wlewanie
oliwy. Nalezy pamieta¢, ze gérne otwory sa przeznaczone
dla kontroli obrgczek smarujgcych, w zadnym wypadku nie
wolno przez nie wlewaé oliwy. Wlewanie oliwy powinno
sie odbywa¢ przez otwory boczne, znajdujace sie w przy-
krywach. Otwory te zamykane sg przy pomocy $rub z pa-
kunkiem. Dolne otwory stuzg do wylewania zuzytej oliwy.

Dla sprawnego funkcjonowania tozysk nalezy mie¢ na
uwadze: a) nie nalewa¢ nigdy oliwy w ruchu, b) boczny
kanalik do nal.ewania wskazuje, na jakim najwyzszym po-
poziomie mozna w tozysku utrzymywac oliwe, c) szczelnos$¢
otowianych pakunkéw' przy otworach do wlewania zuzytej
oliwy nalezy przy kazdej okazji doktadnie badac, nie-
szczelne zamieniaé, d) pierwszg oliwe zmieni¢ po Kkilku
dniach, nastepng po paru tygodniach, pézniej co 4 — 5
miesiecy.
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KOLA ZEBATE.

1. KOLA ZEBATE CZOLOWE.

Kota zebate cylindryczne stuzg do‘ przenoszenia ruchu
obrotowego miedzy watami réwnolegtymi. Takie przenosze-
nie ruchu mozliwe jest réwniez za posrednictwem mocno
do siebie przycisnietych dwéch gtadkich kot osadzonych na
watkach (rys. 87).

Rys. 87. Kota cierne, Rys. 88. Kola zebate czotowe.

Opisany wyzej rodzaj przenoszenia ruchu nazywa sie
napedem ciernym. Najwazniejszg jego zaletg jest' prostota
budowy. Ale posiada i wady: 1) przy przenoszeniu wiek-
szych sit wystepuje poslizg, 2) na skutek duzego nacisku

Rys. 90. Kawatek wienca
Rys 8V. Kota 'zebate czotowe. kota lebotego.
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na panewki, te ostatnie szybko sit; wycierajg, 3J czes$¢ po-
zytecznej pracy idzie na pokonanie tarcia. Wskutek tego
naped cierny moze stuzy¢ do przenoszenia niewielkich sit
i tylko od duzego do mulego Kkota.

Przy przenoszeniu wiekszych sil uzywamy kot zeba-
tych. Na rys. 88 przedstawione sg kola zebate czotowe,
najczesciej spotykane w praktyce warsztatowej.

Kota 1, ktére sie z sobg stykajg i podczas pracy toczg
po sobie, nazywamy kolami podziatowymi, kola 1l zew-
netrznymi i kola Il podstawowymi.

Na rys. 90 przedstawiony jest kawatek wienca kota ze-
batego. Cze$¢ zeba, znajdujaca sie miedzy kotem podziato-
wym i zewnetrznym, nazywamy wierzchotkiem zeba (ha),
a cze$¢ zeba, lezacg miedzy kotem podziatowym a kotem
podstawowym, nazywamy podstawg (hi). Wysoko$¢ wierz-
chotka i podstawy, to znaczy catkowita wysokos$¢ zeba (h),
mierzy sie wzdtuz promienia kota. Diugos¢ luku (a) kota
podziatlowego nazywamy gruboscig zeba, a diugos$é luku (2
tegoz kota  szerokoscia wrebu. Suma tych dwoch tukéw
#) nazywa sie podziatkg zazebienia. Wielko$¢ [b) nazywa-
my szeroko$cig wienca. Wielko$¢ (k) nazywamy gruboscia
wierica. Krzywa linia, ograniczajaca zab z jednego i drugie-
go boku, nazywa sie profilem zeba.

2. MODUL.

Jezeli oznaczymy podziatke przez t a ilo$¢ zebdéw
przez z, to dtugos¢ obwodu kota podziatlowego 0 = zt.

Obwdéd ten mozna réwniez wyrazi¢é w zalezno$ci od
$rednicy podziatowej DP. Wtedy O — ~DP. Z tego "DP= zt,

skad DP — z.

W praktyce warsztatowej bardzo wazne jest, aby $red-
nica kota podziatowego, a takze Srednica kota zewnetrznego
byty liczbami  catkowitymi. Wtedy bowiem odlegtosé

miedzy osiami (L) jako suma promieni két podziatowych, tez
wvrazi sie liczbg catkowita.
t

Rozpatrujagc prawg cze$¢ naszego réwnania Bp~ _ oz
widzimy, ze $rednica podziatowa DPbedzie liczbg catkowits,
o ile podziatka t bedzie wielokrotnoscig ".

Np. jezeli t= ,~==2. 3,14 — 6,28, a z— 30, to: Dp —
s 14 .30 = 60 mm.

Liczba 2, ktdra wskazuje, ile razy podziatka jest wiek-
sza od wartosci ", nazywa sie modutem. Okreslamy wiec
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og6lnie modut jako stosunek podzialki

M— ',skad t «=Mt i DP— Mz,
J
W celu uproszczenia obli-
czeh oraz osiaggniecia zamien-
nosci, a takze dla obnizenia ko-
sztobw wykonania kél zebatych,
ilos¢ i wielko$s¢ modutéw jest

ograniczona (patrz obok tablicz-
ka niodulow i podziaiek).

Miedzy modutem a innymi
elementami kol zebatych istnieja
zaleznosci, przedstawione w tab-
licy ponizej.

Z tablicy tej widzimy, ze
dla obliczenia elementéw kota
zebatego wystarczy, aby byt wia-
domy modut oraz ilo$¢ zebdw.

do liczby ", t j.

TABLICZKA MODULOW.

(0023) 11557337/‘5 JL‘]J7:%B 9}@ 2827

311 425 1 ;00 3142
393 45 Eﬁ% 110 3456

J}‘% a5 50 i 1o $H

20 62855 '0128 140;4338
225 700760 (1885 15.0j47.12
25 78 65 12042 16.0 50.26

22755 m 7 0 719D 17.0 5341

gols ol

TABLICA ZALEZNOSCI MIEDZY MODULEM | POZOSTALYMI
ELEMENTAMI KOtLA ZEBATEGO.

c
Nazwa (%
1. Modut MY
m
2. Podziatka t t=
3. llo$¢ zebow z
4, Srednica zewnetrzna D, b
5. Srednica podzialowa DP D
6. Wys. wierzchotka zeba hi h
7. Wysok..podstawy zeba h. h
8. R catkowita zeba h h
9. Grubos$¢ zeba a 3

Przy doktadnej

obrébce grubos¢ zeba (a)
wrebu (1) sg jednakowe, t.j. réwne -y.

Formutag
t __Dp Dz__ Oz Dp
ST 7242 2 .
M* z 7+ 2
Dp Dz —2M
M M
,= M (z+ 2JM DP+ 2M
P==D, —2M — MZ
.= M
.= 116 M
h, -f h2= 2,16M
t M*"
2 2
i szerokos¢
W wiekszosci jed-

41
nak wypadkéw szeroko$¢ wrebu réwna sie ¢gQt, a grubosé

zeba 88 t, luz wiec wynosi 789

i= 4t
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3. OBLICZENIA ELEMENTOW KOL ZEBATYCH.

Przyktad .. Okres$li¢ zasadnicze wymiary elementéow
kola zebatego, jezeli Z= 50 a M = 3.

Rozwigzanie:

D, = M (z+2) = 3(50+2) — 3.52 — 156 mm

Dp= M.z= 3.50= 150 mm

Wysokos$¢ wierzchotka zeba hj= M= 3mm

Wysok. podstawy zeba h, = 1,16 M = 1,16.3= 3,48 mm

Wysok. catkowita zeba h= h,+ h,= 3+ 4,48= 6,48 mm

Podziatka t= M” = 3.3,14 = 9,42 mm

Grubos$¢ zeba a = 2 = TT'“ 4171 mm

Przyktad 2. Okresli¢ zasadnicze wymiary elementow
kota zebatego Z, = 60 zebow, ktoére powinno pracowac
z istniejagcym kotem.

Rozwigzanie: Najprzéd mierzymy Srednice istniejacego
kota (Dii =208 mm). Nastepnie ilo$¢ zebéw tego kota (Z,=50).

Okreslamy modut:

11 Zi+2 50+2 52
Di2szukanego kota =M (Z,+2)=4(60+2)=4,62=248mm
Dpj =M. Z;=4.60=240mm; h= 2,16 M =2,16.4=8,64 mm.
Dla prawidtowego zazebienia kota podziatlowe powin-
ny byc styczne,dlatego tez odlegtos¢migdzy srodkami kot
powinna byc: L == PPIfpDRRI 200240 _ 550 mm

Ten ostatni wymiar trzeba mie¢ na uwadze przymon-
tazu kot

Przyktad 3. Do warsztatu przyniesiono stare koto ze-
bate Z,= 90, do ktérego nalezy dorobi¢ drugie koto zeba*
te Z2= 60.

Rozwiazanie: Najprzod bedziemy sie starali obliczy¢
modut. Dlatego tez zmierzymy doktadnie suwmiarkg $red-
nice zewnetrzng starego kota. Niech ta $rednica po zmie-
rzeniu wynosi Dii = 2755 mm.

Wobec tego M= 2,72 = 90+2— Tep = 3.01 zaokrag-

lamy do catkowitej liczby w/g tabliczki modutéow. Najbliz-
szy modut catkowity — 3 bierzemy do dalszego rachunku,
a otrzymany z obliczen M = 3,01 odrzucamy jako wynik
btedu powstatego przy pomiarze lub na skutek niedoktad-
nosci w wykonaniu samego kota.

Sprébujmy wiec teraz doktadnie obliczy¢ Srednice
Dli= M (Zi + 2)= 3 (90+ 2) = 392 = 276 mm; Biad po-
miaru lub niedoktadno$ci obtoczenia $rednicy wynosi
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276—2755 = 0,5 mm. Srednica podziatowa pierwszego kota
Dpi = M.Zi = 3.90.— 270 mm.

Wymiary S$rednic drugiego kota, ktére mamy dorobic,
bedg: Dp2=M.Z2=3.50=150 mm; Dz2=M (Zj +2)=3 (50+2)=
3.52 = 156 mm.

Przyktad 4. Do warsztatu przyniesiono stare koto ze-
bate z powyrabianymi zebami, podtug ktérego ,mamy wyko-
na¢ takie samo nowe. Koto to posiada 110 zebéw. Srednica
zewnetrzna po zmierzeniu suwmiarkg okazata sie 561,5 mm.

Rozwigzanie: Obliczamy modut M = .., = Uo+: '~

= 5,01. Otrzymany z rachunku modut 5,01 jest wyni-

kiem btedu, powstatego przy pomiarze, lub niedoktadnoSci
obtaczania, wreszcie na skutek deformacji zebdw podczas
dtuzszej pracy.

Wykonywujac nowe koto, ustalamy w/g tablicy naj-
bllzszy catkowity modut = 5.

Srednica zewn. D*=M (Z+2)=5.112 = 560 mm. Sred-
nica podziatowa Dp= M Z = 5.110 = 550 mm.

4. PROFIL ZEBA | NACINANIE ZEBOW.

Krzywa linia, tworzaca profil zeba, musi by¢ tak dobrana,
aby kota podziatowe toczyly sie po sobie bez $lizgania.

Temu warunkowi odpowiada wiele linii krzywych, ale
w praktyce najcze$ciej stosujemy ewrolwente, czyli linig, jaka
zakresla prosta, gdy bedziemy jg toczy¢ po kole.

Profil zeba z dostateczng dla prak-
tyki doktadnoscig moze byé wykreslony
przy pomocy 2-ch promieni n i r2z po-
mocg tabliczki Granta w zaleznosci od
ilosci zebéw. Oprocz kota zewnetrz-
nego, podziatowego i podstawowego ry-
sujemy jeszcze koto zasadnicze o pro-

Rys. 91. Budowa zeba mieniu mniejszym od promienia kota po-
o profilu gwotwenlowym. dziatowego o K= '/« Dp. Na kole tym
lezg Srodkipromieni n i ra, ktére wykres$laja profil tukami
kot dlaliczby zebow od 10 do 36 — dwoma tukami, a dla
wiekszej liczby — jednym lukiem. W zalgczonej tabliczce
podane sg warto$ci tych promieni, odpowiadajagce modutowi
M = 1. Aby wiec odnalezé potrzebne promienie, nalezy
wartosci ri i Domnozy¢ przez M.

W praktyce warsztatowej moze czasami zaj$¢ potrze-
ba wykre$lenia profilu dla przygotowania szablonu. Wy-
kresla sie wtedy wrab, wedtug ktérego robi sie szablon.
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TABLICZKA GRANTA. Przyktad. Wedtug
o tabliczki Granta znajdz

promienie ri i r2 dla kota
10 228 069 28 392 25 przy M - 3 i Z = 24

z rI ) 7 rl

1 240 083 29 399 267 i =

12 251 096 30 4.06 2.76 £'>_ ggig 1g$§ mm
13 262 109 3l 413 285 T T 4 '
“ 272 12 32 420 2,93 Przyktad.  Okreslic¢

15 28 134 33 427 301 romienie profilu dla kot
16 292 145 3 433 39 Dromienie profilu dlakota

7 302 158 35 439 316 M- 512Z= 60
18 312 169 36 445 323 ri=r2=5,74.5=28,70 mm.
19 326 179 37—40 4.2

20 332 189 41—45 463 . Opisany wyzej pro-
21 341 198 46-51 5.06 fil ewolwentowy daje za-
22 349 206 51—60 5.74 rys zeba o szerokiej,
5431 32‘71 552 %-79% ?% mocnej podstawie, stoso-
25 371 233 91-120 978 wany bywa ~w kotach,
2% 378 242 121180 1338 przenoszacych wzglednie
27 385 250 181—360  21.62 duze silty, wywotujace

znaczny nacisk na zeby,
a takze gdy przewidujemy szarpniecia podczas ruchu. Pro-
fil ten jest stosunkowo tatwy do wykonania. Kota o ze-
bach ewolwentowych, o ile posiadajg jednakowg podziatke,
zawsze moga by¢ ze sobag kojarzone bez wzgledu na ilosé
zebéw. Jako przyktad moga stuzy¢ kota zmianowe przy
tokarkach. Wytuszczone wyzej zalety profilu ewolwento-
wego wysunety go na czoto w praktyce warsztatowej.

Inaczej wyglada zagb o profilu cykloidainym. Krzywe
cykloidalne powstajg wtedy, gdy koto toczymy po linii pro-
stej (cykloida), lub po kole (epicykloida), lub wreszcie w kole
(hypocykloida).

Profil cykloidalny tworzy zab o ksztalcie wcietym,
trudniejszym do wykonania. Stcsuje sie rzadziej i tylko
przy wiekszych szybko$ciach obwodowych, gdzie wymagana
jest bardzo duza réwnomierno$¢ biegu.

Nacinanie zebéw ewolwentowych odbywa sie krgzkowym
frezem modutowym na frezarce. Frezy dzielg sie na dwie pod-
stawowe grupy: z modutem 1) od 0,5 do 9i 2) od 9,5 do 20
i wyzej. Komplet frezdw dla pierwszej grupy sktada sie
z 8-miu sztuk, a dla drugiej grupy z 15-stu sztuk.

Kazdy frez przeznaczony jest do naciecia okreslonej
liczby lub grupy zebdw.

Kazdy modut posiada swo6j komplet frezow, a wiec
8 lub 15.

Na kazdym frezie powinien byé¢, wybity Nr. M i Z
Np. Nr, 7 M = 5 Z = 55— 134 oznacza: frez Nr. 7 0 mo-
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KOMPLET FREZOW' KOMPLET FREZOW
dla M 05 — 9. dla M 95 — 20.
Nr. I 7 Nr. 1 T Nr f. 7

1 12 — 13 1 12 4'2 23 — 25
2 14 — 16 1V: 13 5 26 - 29
i 17 - 20 2 14 51» 30 — 34
4 21 — 25 2172 15 — 16 6 35 - 41
5 36 - 34 3 17 — 18 6'<= 42 — 54
b 35 — 54 3'/2 19 — 20 7 55 — 79
1 55 -134 4 21 — 22 712 80 -134
8 135—zebatka 8 135—ze¢bnik*

dutu nacinanych zebéw — 5 przeznaczony jest dla liczby
zebow 55 — 134.

Mozna réwniez nacina¢ kota zebate czotowe: 1) na
frezarce obwicdniej modutowym frezem S$limakowym oraz
2) przy bardzo doktadnym wykonaniu na specjalnych
maszynach (dtutownicach) do két zebatych.

5. ZEBATKA i ZAZEBIENIE WEWNETRZNE.

GdybySmy przecieli wieniec kota zebatego i rozpro-
stowali go, to otrzymalibySmy zebatkg. Budowa zebatki jest
przedstawiona na rys. 92. Kolo podziatlowe tutaj jest linig

Rys. 92. Zebatka. Rys. 93. Kolo o zazebieniu
wewnetrznym.

prostg A B. Dla prawidtowego zazebienia $rodek kota ze-
batego, pracujacego z zebatkg, powinien leze¢ w odlegtosci
promienia kota podzialowego od prostej A B, czego nalezy
przestrzega¢ przy montazu.

Jesli bySmy zebatke wygieli w koto, w ten sposéb, ze
zeby znalaztyby sie wewnatrz kota pracujagcego z innym
mniejszym kotem, to otrzymalibySmy kota zebate cylind-
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ryczne o zazebieniu wewnetrznym (rys. 93), ktoére nalezy
odroznia¢ od kot zebatych cylindrycznych o zazebieniu
zewnetrznym (rys. 89),

6. KOLA ZEBATE O ZEBACH SKOSNYCH i DASZKOWYCH.

Ze wzgledu na kierunek zebéw na obwodzie dzielimy
kota zebate czotowe na kota o zebach prostych (rys. 88
i 89), ktore jednak po pewnym czasie pracujg hatasliwie

Rys. 94. Koto o zebach skoinych. Rys. 95. Kolo daszkowe.

i nierbwnomiernie. Wynika to z tego, iz pomiedzy zebami
istniejg luzy, ktore sie zwiekszaja w miare wyrabiania sie
zgbOw. Kola o zgbach skosnych (Rys. 94) pracujg spokojniej,
gdyz majg diuzszg linie zazebienia, i parue rozchodzi sie na
wiekszg powierzchnie. Kota te mniej sie zuzywaja. Posia-
dajg jednak te niedogodno$¢, ze powodujg jednostronny
nacisk w kierunku osi. Kota o zebach daszkowych (rys. 95)
posiadajg zalety kot o zebach skos$nych, t.j. dtuga linje za-
zebienia, rozktad cisnienia na duzg powierzchnig, spokojny
i rownomierny bieg oraz mate zuzycie.

Oprocz tego nie wywotujg parcia wzdtuz osi, gdyz da-
szek, wytworzony z 2-ch przeciwlegtych uko$nych zebdw,
sam znosi boczny nacisk poosiowy. Kota te stosujg sie
przy napedzie duzych mas (np. w walcowniach) i przy du-
zej sile pedzacej oraz duzej przekiadni.

7. PRZEKLADNIE ZEBATE.

W szystko, coSmy mowili o przektadni napedu pasowego,
moze sie stosowa¢ i do kot zebatych (cylindrycznych
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i stozkowych) przy czym S$rednice két pasowych odpowia-
dajg Srednicom podziatowym kot zebatych.

Ale w kotach zebatych $rednice két podziatowych sg
proporcjonalne do ilosci zeb6éw tegoz kota. Dlatego tez
przewaznie dla uproszczenia rachunku przeprowadzamy ob-
liczenia z ilosciami zebow, a nie S$rednicami ko6t podziato-
wych. Powyzsze jest tym bardziej dogodne,'ze ilosci zebow
sg liczbami catkowitymi. Kota posrednie nie wptywajg na
ilos¢ obrotow przektadni, zmieniaja Jedyme kierunek ruchu.

[4 powyzszego wynika, zé : p~"\ czyll ze: CLE
a wiec ilosci zebdw tak sie majg do siebie, jak odtbrolnosci
iloSci obrotow. Stosunek nazywamy przektadnia.

W zwyklym napedzie zebatym, przekiadnia wynosi od
4 do 6, a w dzwigach dochodzi do 10,

K oto
i\ AR N
"inV 7* Lru_.iij-A 7 \n* '\
M -—-p-T - -p fp
T2i
Rys. 96. Rys. 97.
Przektadnia zebata pojedyncza. Przektadnia zebata pojedyncza

z kotem posrednim.
Przyktad. Mamy podwmjng przektadnie zebatg z dwoma

pedzagcymi kotami zebatymi ZzZi — 25 i Za - 75 i dwoma
pedzonymi kotami Z2 = 50 Zi = 100. Pierwsze kolo Zi

robi ni = 60 obrmin. lle obrotéw robi koto zebate Z<?
k'"\" Rozwiqzanie Liczba obrotow

ni Zi
-iaj- J--f--l—j—V AnsA- M A-Zrs1-Rl0TT00-AN 226 dafnin
\Jjf! i/ Liczbe te otrzymaliSmy w ten
; z#' ", spos6b, ze mnozyliSmy liczbe ob-

| ! ! rotow pierwszego pedzacego kota,
przez przekiadnie, ktdra wyraza

1j1 Jrmmmm 1 sie utamkiem o liczniku, ré6wnym
——}---- F———- 1 iloczynowi ilosci zebow wszystkich

| | pedzacych kot i mianowniku, réw-

Rys. 98. Podwoéjna nYm iloczynowi ilosci zebédw wszy-

przektadnia zebata. Stkich pedzonych kot
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8. KOLA ZEBATE STOZKOWE.

Kota zebate stozkowe majg zastosowanie przy przeno-
szeniu ruchu w watkach, lezacych w jednej ptaszczyznie, ale
pod katem do siebie. W praktyce najczesciej spotkamy
kota, pracujgce pod katem prostym. Sg to wiasciwie stozki
Sciete, zebate, ktorych wierzchotki oraz krawedzie zebdw
schodzg sie we wspolnym wierzchotku. Na rys. 99 widzi-
my takie stozki $ciete, nazywamy je stozkami podziatowymi.
Wi ierzchotki zebow wystajg ponad powierzchnie stozka po-
dzialowego, a podstawy zebdw naciete sg w jego czole.
OczywisScie, ze odlew, z ktérego mamy wykona¢ koto stoz-
kowe, musi byé wiekszy od stozka podziatowego o wyso-
kosci wierzchotka plus dodatek na obrdbke.

Rys. 99. Stozki podziatowe. Rys: 100. Kota zebate stozkowe.

Dla obliczen elementéw kot stozkowych musimy znaé
M, Zi i Z2, gdzie Zi — liczba zebéw wiekszego kola, a Z2 —
liczba zebdéw mniejszego kota. Wtedy S$rednice podstaw
stozkow podziatowych bedg rézne: dla wiekszego kota D ,=
MZi a dla matego D.—MZ.. Musimy tu nadmieni¢, ze sto-
sunki wymiardw poszczegbélnych elementéw sg tu takie
same, jak w kotach cylindrycznych.

Wysoko$¢ wierzchotka zeba u podstawy stozka = M,
Wysoko$¢ podstawy zeba w tym samym miejscu = 1,16 M.

W przeciwienstwie do két cylindrycznych, kota stozkowe
oblicza sie tylko parami. Kota te, oprécz jednego modutu,
moga pracowac tylko przy pewnej okres$lonej liczbie zebow
na kazdym kole. Na rysunkach warsztatowych podawany
jest zawsze modut oraz liczba zebdéw kazdego kota.

Stosunek miedzy iloScig zebdéw a liczbg obrotéw jest
taki sam, jak w kotach cylindrycznych.

Zeby w kotach stozkowych, otrzymane przez frezowa-
nie frezem krazkowym na frezarce uniwersalnej, nie sg do-
ktadne. Doktadng obrébke zebdw otrzymaé¢ mozna na spe-
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cjalnych maszynach, do tego celu skonstruowanych (np. ko-
piowa strugarka do kot zebatych stozkowych).

Kota zebate stozkowe o zebach prostych, podobnie
jak kota czotowe, posiadajg krdétkg linie zazebienia i po
pewnym wyrobieniu pracujg hatasliwie oraz nieréwnomier-

nie (szarpniecia). Dlatego
tez w praktyce spotykamy
kola stozkowe z zebami S$ru-
bowymi, ktérych zadaniem
jest utrzymanie spokojniej-
szego biegu oraz wiekszej
przektadni. Podobnie jak
w kotach czotowych, skret
zeba zwieksza i tutaj linig
zazebienia, co pozwala na
wykonywanie kot o mniej-
szej ilosci zebow oraz na
stosowanie dos$¢ duzych
przektadni (1:10).

Teoria i praktyka wy-
konania két stozkowycho ze-
bach Srubowych nalezy do-

Rys. 101. Kolo stoikowe o zebach zagadnien do$¢ skompliko-
$rubowych. wanych.

9. SLIMAK 1 SLIMACZNICA.

Jesli bedziemy kreci¢ S$rube, a nakretce nie pozwo-
limy sie obracac, to ta ostatnia bedzie sie przesu%va¢ wzdtuz
osi $ruby. GdybysSmy zrobili nakretke dostatecznie dtuga,
rozcieli ja wzdtuz osi i nastepnie owineli wieniec kota
w ten spos6b, ze rozciety gwint bylby nazewnatrz.
to przy zetknieciu i obracaniu $ruby okaze sie, ze koto, po-
dobnie jak to robita nakretka, bedzie sie przesuwac, a wiec
obraca¢, (rys 102). #

Taki mechanizm nazywa sie napedem
$limaczym; sama $ruba — S$limakiem, a koto
zebate — Slimacznica.

Gwint jest przewaznie trapezowy. Profil
gwintu S$limaka robi sie taki, jak w zebatce
(rys. 92) a w Slimacznicy wszystkie elementy

ftyt. 102. jak w kotach zebatych cylindrycznych.

Tworzenie sit Aby wykonaé $limacznice, trzeba mieé
Slimacznicy. . .7 .

Miz. Nacina¢ zeby mozna frezem modutowym

krgzkowym na frezarce uniwersalnej lub frezem moduto-
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wym S$limakowym na frezarce obwiednej. OS$ Slimaka po-
winna leze¢ w ptaszczyznie symetrycznej AB kota (rys. 103).

Slimaki bywaja jednozwojne lub wielozwojne. 'Na ry-
sunkach roboczych wskazany jest zawsze modut, ilo$¢ ze-
béw, a takze liczba zwojow Slimaka.

Przewaznie S$limak jest czeScig napedzajaca, i ruch
idzie od S$limaka do kota. Przyktad takiego napedu S$lima-
czego widzimy w mechanizmie suwnika tokarki (rys. 64), gdzie
§limacznica jest zarazem .cze$cig sprzegietka ciernego. Wo-
gbéle napeddw S$limaczych uzywa sie tam, gdzie od duzej
ilosci obrotéw trzeba przejs¢ do matej. Np. w dZzwigach,
napedzanych od elektromotoréw i. t. p.

Rys. 103. Napsd slimaczy.

Skutek uzyteczny napedu S$limaczego maleje wraz ze
zmniejszeniem kata nachylenia linii Srubowej. Przy matym
nachyleniu w Slimakach jednozwojnych zeby predko sie zu-
zywajg. Gdy lymczasem S$limaki wielozwojne o duzym
nachyleniu wykazujg skutek uzyteczny, dochodzacy do 0,9.
Materiat na Slimaki: stal lub braz, a na Slimacznice stal la-
na, zeliwo, a niekiedy wience brazowe.

Przektadnia napedu $limaczego jest to stosunek iloSci
zwojow S$limaka Z do ilosci zebow Slimacznicy Z2, Np. jezeli
$limak dwuzwojny pracuje z kotem o 50 zebach, to przektadnia

AN —No=Ys*® Gnajac licbe obrotow na minute $limaka n,
oraz przekladnie napedu, mozna obliczy¢, ile obrotéw zrobi
§limacznica w tym samym czasie. Aby to wykonaé, nalezy
pomnozy¢ liczbe obrotéw $limaka przez przektadnie: na=jp

Przyktad. Slimak tréjzwojny. Liczba obrotéw kota 60.
lle obrotéw na minute robi koto, jesli slimak wykona 200
obr/min.



Rozwigzanie:  Szukana liczba obrotow $limacznicy
n2 ~ * "ff ~ m obr/min. Widzimy wiec, ze $limak
robi duzo obrotéw (200), a $limacznica wzglednie mato (10).

10. KOLA SRUBOWE

Jezeli chcemy przenie$¢ ruch pomiedzy dwoma walka-
mi krzyzujagcymi sig, mozemy to uskuteczni¢ za pomoca kot
stozkowych oraz trzeciego walu posredniego, albo tez za
pomocg kot Srubowych. Kota Srubowe s3g to kota zebate
cylindryczne z zebami skosSnymi o wzglednie duzym kacie
pochylenia i tym sie ro6znig od ostatnich, ze stuzg do nape-
dzania waléw nieréwnoleglych, gdy tymcza-
sem kola o zebach skosnych, jak juz wiemy
ze str. 57, napedzajg waly réwnolegle.

Predkosci obwodowe tych k&t nie sg
jednakowe, a stosunek tych predkosci zalez-
ny jest od kata pochylenia linii $Srubowych.

Tylko w tym wypadku, gdy kat pochy-
lenia o — 45°( predkosci obwodowe bedg
rowne. W kolach tych powstaja duze straty
pracy oraz zuzycie zebow skutkiem tarcia.
Materiatem na kolo, ktére robi duza ilo$¢ ob-
rotow, jest stal, dla kola za$§ o mniejszej licz- $luioul*°la
bie obrotéw — braz; przy matych obcigze-
niach oba kota bywajg zeliwne. Obrébka két Srubowych
odbywa sie Slimakowym frezem modutowym na frezarce
obwiedniej.
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SPIS RZECZY.

PEDNIE.
Pednie . .
Waty

Praca i wytrzymato$¢ watu

Osie
Czopy
tozyska $lizgowe
n zamkniete
. z catkowitymi stozkowymi panewkami
* otwarte s

N samosrrary
m otwarte z panewkami 4-ttzielnymi
oporowe
Smarowanie tozysk
Smarownice . -
tozyska kulkowe
rolkowe
” kulkowe oporowe
Ustawianie i dozor tozysk kulkowych
Podpory do tozysk *
Pierscienie osadcze
Sprzegta
Naped pasowy
Obliczanie $rednic kot
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.11

29

.29
.32

35
38

Okreslanie szerokosci i dtugosci pasa
Konstrukcja két pasowych
Osadzanie kot pasowych na watki
Naped kliniasty

” taficuchowy

Ustawienie i obstuga pedni
KOLA ZEBATE.

Kota zebate czotowe

M odut

40

.41
.44
.46

47
48

Obliczanie elementow ko6t zebatych

Profil zeba i nacinanie zebéw

Zebatka i zazebienie wewnetrzne

Kola zebate o zebach skoé$nych idaszkowych
Przektadnie zebate

Kota zebate stozkowe

Slimak i $limacznica

Kota $rubowe



BIBLIOTEKA GEOWNA
Politechniki Slaskiej

Druk: Drukarnia Gliwice, ul. Zwyciestwa 27. tel. 230 49 50



