Zespot Szkot Nr 1 im. Jana Kiiskiego w Pabianicach
Przedmiot: Proces projektowania czesci maszyn

Projektowanie sprz egiet

Obliczanie sprzegiet polega na wyznaczeniu przenoszonego momentu
obrotowego (rownego momentowi skrecajgcemu) i obliczeniu wymiarow.
Moment obrotowy przenoszony przez sprzegto obliczamy ze wzoru

M = 9550E Nm
n
w ktérym:
P — moc przenoszona przez wat w kW,
n — predkos¢ obrotowa watu w obr/min.

W czasie pracy sprzegto moze podlegac¢ chwilowym przecigzeniom. Poniewaz
nie wszystkie przyczyny przecigzen da sie przewidziec¢, przy obliczaniu sprzegiet
stosuje sie wspotczynnik przecigzenia K (tablica 1). Moment obrotowy maksymalny
wynosi wéwczas

M., =KIM
Tabela 1
Orientacyjne warto $ci wspotczynnika przeci agzenia K dla sprz egiet

Rodzaj maszyny roboczej K
Maszyny wirowe o niemal niezmiennych oporach ruchu (pradnice, 10-15
dmuchawy i sprezarki, pompy wirowe) o
Maszyny o niewielkich wahaniach oporéw ruchu (obrabiarki o ruchu 15220
obrotowym, maszyny przedzalnicze) T
Maszyny o znacznych wahaniach oporéw ruchu (obrabiarki o ruchu 2030
zwrotnym, miyny kulowe, podnosniki) o
Maszyny ttokowe (pompy, dmuchawy, sprezarki) 2,5+4,0
Maszyny o bardzo duzych wahaniach oporow ruchu (dzwignice, 3+5
walcarki, prasy ciezkie, kruszarki) wyjgtkowo 6
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Sprzegta tulejowe kotkowe
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Sprzegto wpustowe

Obliczamy ze wzoru

2M
F, = E = max
n n [l
w ktorym:

F, — sita dziatajgca na jeden przekroj kotka,
d — Srednica watu,
n — liczba przekrojow kotkow $cinanych, tgczgcych jeden z watow z tuleja.

Koftki obliczamy na $cinanie wg wzoru

4F,
r= <
Tlel; k

gdzie: dx — Srednica kotka.
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Jezeli sprzegto tulejowe ma spetnia¢ zadanie sprzegta przecigzeniowego
(bezpieczenstwa), to w chwili osiggniecia maksymalnego momentu skrecajgcego
rzeczywiste naprezenia $cinajgce powinny by¢ rowne naprezeniom niszczgcym lub
jeszcze wieksze

P

W tym przypadku stosuje sie na koiki stal S185 (St0S), dla ktérej Ri=280 MPa, miedz
— R=200 MPa lub aluminium — R=90+120MPa.

Sprz egta tubkowe
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Sprzegta tubkowe dobieramy z normy PN-M-85253:1966 na podstawie

przenoszonego maksymalnego momentu obrotowego i srednicy watu. Moment
obrotowy jest przenoszony dzieki sitom tarcia, zatem

M, =2M__ =KI[M

Uzyskanie zgdanego momentu tarcia Mt zalezy od napiecia sruby, ktore obliczamy
ze wzoru

o = AM. _ 4AM
Yo uth 0 Cuh

w ktorym:

Q1 — sita rozciggajgca jedng $rube (napiecie sruby),
n — liczba Srub w sprzegle,

U — wspotczynnik tarcia (u=0,1+0,2).

Znajgc napiecie srub, ustalamy wartos¢ naprezen w srubach wg wzoru

g, :ﬂlzzk
rld;

w ktérym dsz — $rednica rdzenia sruby.

r
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Na podstawie obliczonych naprezen rzeczywistych o, dobieramy odpowiedni materiat
na sruby.

Sprzegta kotnierzowe
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Sprzegto kotnierzowe bez ochronnych obrzezy

Dobieramy z normy PN-M-85251:1966 lub PN-M-85252:1966. Sruby tgczace

kotnierze (przenoszgce moment obrotowy) sg ciasno pasowane w otworach i dlatego
liczymy je na Scianie wg wzoru
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L M, <k
' o2,

w ktérym:

d; — srednica $ruby w przekroju narazonym na scinanie,

D, — $rednica rozstawienia otworow na sruby (oznaczenie wg normy PN-M-
85251:1966),

n — liczba $rub.

W przypadku gdy sruby sg luzno osadzone w otworach, moment obrotowy jest
przenoszony przez tarcie, wywotane dociskiem tarcz przez $ruby. Zaktadajac, ze sita
tarcia dziata na srednicy rozstawienia srub, obliczamy napiecie sruby

2M
Q =——
D, [u[h

a nastepnie ustalamy wartos¢ naprezen w srubach wg wzoru

/4T

W obu przypadkach: sruby pasowane ciasno lub luzno osadzone w otworach
— po ustaleniu naprezen rzeczywistych w srubach dobieramy materiat na sruby.

g >k,

Sprzegta cierne
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Sprzegto cierne tarczowe
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W zaleznosci od przenoszonego momentu obrotowego wymiary sprzegiet
ciernych obliczamy z warunku na naciski powierzchniowe oraz z warunku na
rozgrzewanie.

Moment tarcia obliczamy ze wzoru

M., =05[F, D, [

gdzie:
D, — srednia srednica powierzchni ciernej.

D,+D,
" 2
Orientacyjne wartosci D, przyjmujemy w zaleznosci od srednicy watu: dla sprzegiet

gtadkich D,=(4+6)d; dla wieloptytkowych D,,=(2+4)d; a dla stozkowych D,,=(3+10)d,
Fw — sita wigczajgca, rowna sile nacisku F, (dla sprzegiet tarczowych ptaskich).

D

Trwalo$¢ sprzegta zalezy od wartosci jednostkowych naciskow powierzchniowych,
ktére obliczamy ze wzoru

M, <k
b Orly  °

p:

gdzie:
b — szerokos¢ powierzchni ciernej.

W celu zapewnienia rownomiernego rozktadu naciskow na powierzchniach
ciernych konstrukcja sprzegta powinna by¢ sztywna, szerokosc zas powierzchni
ciernej powinna wynosic¢ b=(0,15+0,3)D,, a dla sprzegiet wieloptytkowych
b=(0,1+0,25)D,.

Wartosci naciskéw dopuszczalnych k, dobieramy z tablicy 2.

Wszystkie sprzegta cierne sprawdzamy na rozgrzewanie wg wzoru

(p [V)rzecz S (p [V)dop

gdzie PLVjest wyrazone w MN
mLs



Przedmiot: Proces projektowania czesci maszyn

Zespot Szkot Nr 1 im. Jana Kiliskiego w Pabianicach

Tabela 2

Charakterystyka materiatéw ciernych na sprz

egta

Wspotczynnik tarcia p

Dopuszczalna

temperatura t dop

Nacisk

Materiat i ' I
ateriaty pary ciernej N o Twale K6tko dopusicc:)za ny | (pv)dop
) T T
zywica fenolowa 0,25 0,1+0,15 100 150 0,05+0,7 0,3+0,5
tkanina bawetniana
nasycona sztuczng 0,4+0,65 0,1+0,2 100 150 0,05+1,2 0,5+2,0
. : zywicg
;eallllwo, staliwo lub tekstolit, wetna
metalowa 040,65 | 0,1:0,2 | 250 300 0,05:8,0 |0,3:0,5
sprasowana z
syntetyczng gumg
tekstolit ze sztuczng | o 5.35 | 01015 | 250 | 500 | 005:80 |05+10
zywicg, prasowany
stal wegiel grafityzowany 0,25 0,05+0,1 300 500 0,05+2,0 1,0+2,0
drewno 0,2+0,35 | 0,1+0,15 100 160 0,05+0,5 0,4+2,0
ite;lwo' staliwo lub skora 0,3+0,6 | 0,12+0,15 100 0,05+0,3 0,3+1,0
korek 0,3+0,5 | 0,15+0,25 100 0,05+0,1 0,6+0,8
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stal hartowana:

a) zwilzona olejem | stal hartowana lub 0,12+0,17 100 0,5+3,0 2+4
spiek metalowy

b) z przeptywem 0,08-0,12 | 100 0,54,0 4+6

oleju

zeliwo stal 0,15+0,2 | 0,03+0,06 200 300 0,8+1,4 2+4

zeliwo zeliwo 0,15+0,25 | 0,02+0,1 200 300 1,0+1,8 1,3+3




