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Z CODZIENNEJ PRAKTYKI.

1. Dorazna naprawa sprzegta.

Wat obracajgcy sie z niewielkg iloscig obrotéw posiadat szereg;
sprzegiet. Jeden z robotnikdw wigczyt przez nieuwage dwa takie
sprzegta podczas silnego obcigzenia watu i spowodowat przedsta-
wione na rys. 1 pekniecia. Aby unikng¢ dluzszej przerwy w ru-

chu zastosowane zostaly dwa tgczniki rur 6", ktére po zato-
zeniu na sprzegla pozostawialy ok. 5 mm. przes$witu. Po zesrod-
kowaniu tgcznikow i sprzegietl, przestrzen pomiedzy niemi zalano
babitem. Tak naprawione sprzegta pracujg od czterech lat ku zu-
petnemu zadowolnieniu.
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2. Naped praski smarnej.

Przy ustawianiu prasek smarnych na pompach o skoku
200 mm lub mniejszym, o ile brak miejsca nie pozwala na za-
stosowanie drazkow, wskazany po-
nizej sposob potaczenia zebatki
praski z pompa moze by¢ ze
wszech miar polecony.

Jarzmo A umocowane zo-
staje do odlewu pompy, po Srodku
trzona tlokowego. Rolka B przy-
mocowana jest do koncowki
drgzka napednego praski i moze
bez przeszkdd poruszaé sie w wi-
detkowym wykroju jarzemka.

Urzadzenie powyzsze na-
daje drazkowi napednemu praski

TTTTTTTTTTIIIIITTTTTIT77, rUCh po *uku WynOSZQCym Od 30
do 60° co odpowiada wyma-
ganiom stawianym przy montazu

prasek. Ponadto unikamy nastepstw zuzywania sie przekladni,
nieuniknionych przy stosowaniuprzektadni dagzkowe;.

LISTY DO REDAKCII.

1. Sklejanie pasow skoérzanych.

Pasy powinny by¢ na potgczeniu Sciete skosnie. W tym celu
nalezy odpowiednio przygotowa¢ koncowki pasoéw tgczonych.
Z jednej strony Sciecie jest zazwyczaj stosunkowo krotkie, z dru-
giej za$ strony pasa znacznie diuzsze w celu utworzenia diuzszego
i mocniejszego potfaczenia. Scinanie pasow dokonywane jest nie
zawsze w taki spos6b jaki przedstawiony zostat na zalgczonym
rysunku. Doswiadczony specjalista uzaleznia wymiary i ukiad
Scie¢ od grubosci pojedynczych paséw na miejscu ich potaczenia.

Przed zatozeniem nowego pasa lub pasa, ktéry przez czas
dluzszy nie byt w uzyciu nalezy da¢ mu sie wyciggna¢. W tym
celu nalezy go odpowiednio obcigzy¢, pozostawi¢ w tym stanie
na kilka godzin i powtdrzy¢ ten zabieg dwa do trzech razy. Ina-
czej tatwo jest bowiem przeciggna¢ pas nadmiernie. Rozcigganie
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sie pasow zalezy najwidoczniej od rozmaitych sposob6w garbo-
wania skory, nie moéwigc oczywiscie o gatunku samego surowca.

Niektérzy wytworcy wyciggajg nowe pasy przed wystaniem
ich swoim klientom na odpowiednio urzgadzonych tarczach paso-
wych. Zabieg ten jest ko-
nieczny o ile pas ma prowadzi¢ i B
maszyny znajdujace w nie- E’aczeApaSOApOOWOJ”VCh
przerwanym ruchu, jak np.
w papierni lub o ile przekiad- pierunek biegu
nia nie posiada kofa jalowego.

Jezeli pomimo zachowa- i .
nia tych ostroznosci nowy pas Ztacze pasow potrojnych
nie moze sie utrzymac na tar-
czach, ktdrych prawidtowy
uktad zostat sprawdzony,
najlepiej pas zdja¢, otworzy¢ ztgcze 1 rozciggng¢ pas na
powierzchni podtogi w tych warunkach pasy wykonane z gor-
szego surowca wygina sie wedtug pewnego tuku. Takich pasow
uszczelni¢ na tarczach nie mozna. Mozna go jedynie naprawic¢
przez podwojenie jego grubosci zapomocg natozenia drugiego
pasa w ten spos6b by stabszg strone pierwszego pasa kompen-
sowala wiecej wytrzymata strona pasa drugiego. Badanie pasow
optaca sie w kazdym razie daje bowiem materjat rzeczowy do
reklamacyj wobec dostawcy, ktory w takich warunkach skionniej-

szy bedzie do uznania swej winy i wymiany dostarczonego ma-
terjatu.

Rys. 1

2. Przekiadnia pasowa pod katem.

Jak wiadomo pas, o ile wprawiony jest w ruch, przesuwa
sie w kierunku szczytowej czesci kota pasowego. Charakter po-
trzebnego w tym celu ruchu wyrazi¢ sie daje zapomocg naste-
pujacego prawidta: Kazdy pas wprowadza¢ nalezy na koto pa-
sowe w ptaszczyznie centralnej kota.

Innemi stowy pas powinien nabiega¢ na koto w kierunku
réownoleglym do ptaszczyzny obrotu kota. Aby ten cel osiggnac,
teoretycznie biorgc positkowaé sie mozna odpowiednio uksztat-
towanem przedtuzeniem sprych kota lub jego wierica w celu na-
dania pasowi przed zetknieciem sie z kotem odpowiedniego kie-
runku. Po stronie z ktorej pas koto opuszcza, 0$ pasa zawieraé
moze z plaszczyzng obrotu kota pewien niewielki kat co by-
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najmniej nie przeszkadza prawidtowej pracy przektadni. Przykfady
“przedstawione na rys. 1, 2, 3, 4, ilustrujg powyzsze twierdzenie
Jezeli chwyt reczny
podnosi¢ bedziemy lub
opuszcza¢ w plasz-
czyznie obrotéw kota
pas spada¢ z kofa nie
bedzie (rys. 2) Mo-
zemy rowniez obnizaé
chwyt pod pewnym
katem (rys. 3) nie
wywolujgc 1wvv  tym
wypadku spadania pa-
sa. Jezeli jednak pod-
nosi¢ zaczniemy chwyt
pod katem, pas spad-
nie z kota w kierunku
pochylenia pasa,
(rys- 4).

Rys. 5i 6 przedstawiajg przektadnie pasowag pod katem 900
mprzy uktadzie kot odpowiadajgcym powyzszym warunkom. Zwrécié
nalezy uwage, ze ptasz-
czyzna pasa nabiegaja-
cego na kloo jest czes-
ciowo prostopadta do
watu kota. Pas opusz-
cza oba kota pod ka-
tem. Przy stosunkowo
bliskiem rozstawieniu
watdw, pas przy kaz-
<iem zbieganiu z kota
ulega silnemu wygina-
niu pod katem. To
wytezenie pasa mozna
zmniejszy¢ zwieksza-
jac odlegtos¢ pomie-
dzy watami, zmniejsza-
jac Srednice kot paso-
wych lub stosujgc mniej szerokie pasy. W najlepszym wypad-
ku po pewnym okresie pracy pas w przekroju odpowiada¢ bedzie
ksztattowi potksiezyca o ile zeszyty zostat w zwykly sposoéb.
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Aby tego unikng¢é mozna przed zeszyciem skreci¢ pas 180°
zeszywajgc wewnetrzng strone jednej koncoéwki z zewnetrzng
drugiej. W takim razie wycigganie pasa odbywa sie na zmiane
to z jednego to z drugiego boku i pas zabezpieczony zostaje od
sktonnosci zwijania sie w ksztatt potksiezyca.

Jezeli pas zeszyty jak wskazano na rys. 7 traktowac jak
pas zbudowany z jednolitej skory, tworzy on powierzchnie zwang
w matematyce powierzchnig o jednej stronie i jednym boku.
Mozna tego dowie$S¢ posuwajgc sie wzdiluz jednego boku lub
jednej strony otowkiem lub piérem. Otowek lub piéro oznaczy
obie strony i oba boki pasa. Dla sprawdzenia mozna przepro-
wadzi¢ doswiadczenie z odpowiednio sklejonym paskiem papie-
rowym.

3. O przekiadni pasowej.

W poprzednim artykule przypomiano tatwe i zrozumiate
przepisy projektowania przekfadni pasowych.

Przed paru laty projektowatem transmisje dla wiekszych
warsztatow wagonowych,
posiadajgcych szereg obra-
biarek do obrébki drzewa.
Zachodzita tam stale trud-
no$¢ takiego ustawienia
poszczegolnych maszyn,
przy ktérem mozliwa bytaby
przektadnia pasowa prowa-
dzona pod katem. Przy
projektowaniu przektadni te-
go rodzaju gtébwnym warun-
kiem jakiego przestrzega¢
nalezy jest by patrzac z gory
na dwie tarcze pasowe Kie-
runek ruchu pasa z tarczy
wyzej potozonej odpowia- Rys. L
dat kierunkowi obrotu nizej
lezgcej tarczy. Zatgczony szkic (rys. 1) wyjasnia zastosowanie tego
przepisu dla czterech mozliwych wypadkow i ulatwia jego za-
chowanie.
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PYTANIA | ODPOWIEDZI.

1. Obliczanie ilosci obrotow k&t pasowych.

Jak mwyliczy¢ wymiary i liczby obrotéw kol pasowych?

Dla dwoch két pasowych, stanowigcych przektadnie obo-
wigzuje przepis nastepujgcy:

Srednica pierwszego kota X ilos¢ obrotéw/min. tego kota =
= Srednicy drugiego kota X ilos¢ obrotéw/min. tego kota.

Jezeli pierwsze koto posiada 300 mm S$rednicy i 1500br./min:
a drugie koto ma wykonywa¢ 90 obr./min., posiadamy réwnanie,

300 x 150==sredn. drugiego kota X 90,
czyli:
45000 = $redn. drugiego kota X 90
albo:
Srednica drugiego kota = 45000 : 90 = 500 mm

Czasami do obliczania tego rodzaju dodaje sie do Srednicy
kota grubos¢ pasa. Poprawka ta nie ma jednak wiekszego
znaczenia.

2. Przegrzewanie pary przy redukowaniu je
cisSnienia.

Czy para nasycona przechodzaca przez zawor redukcyjny ulega

przegrzaniu i w jakim stopniu? Co dzieje sie z zawartoscig

cieplng pary nasyconej po obnizeniu cisnienia od 7 atm do 2 atm?

Jezeli para przechodzi przez .dysze lub zawdr redukcyjny,
to kazda jednostka wagowa pary o obnizonem ci$nieniu zawiera
tyle samo cieptostek, co para przed dyszg lub zaworem. Jezeli
para nie wykonala zadnej pracy, jej zawarto$¢ cieplna pozostaje
bez zmiany. W naszym wypadku sucha para nasycona zawiera
przy 7 atm — 659,3 cpt.

Po rozprezeniu sie do 2 atm kazdy kg pary zawiera takg
samg ilos¢ cieptostek. Sucha i nasycona para pod ciSnieniem
2 atm zawiera jednak zeledwie 645,6 cpt. na kg. ROznica

659,3 — 645,6=13,7 cpt.

pojdzie na przegrzanie pary.
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Wobec ciepta wtasciwego pary przegrzanej — 0,5 otrzymamy
przegrzanie
13,7
05 —27'4*“C

Temperatura pary zredukowanej wynosi¢ bedzie
119,6-j-27,4 = 147° C

wobec temperatury temperatury pary pod cisnieniem 7 atm —
— 164,2° C.

3. Straty popielnikowe.

Popidt z wegla, zawierajacego 10% popiotu i Kkosztujgcego
50 zh. zatone, posiada jeszcze 25% czesci palnych. Jaka czes¢
50 zi. przepada w popielniku?

Aby rozwazy¢ powyzsze zagadnienie zaktadamy, ze popidt
zbiera sie w popielniku catkowicie, bez strat, co nie jest zupemie
stusznie, gdyz czesci popiotu przy silniejszym ciagu przedostajg
sie do kanatow dymowych i komina. Zakladamy rowniez, ze
zawarto$¢ popiotu w weglu okreslona zostata w drodze analizy
chemicznej.

Kazda tona wegla zawiera¢ bedzie 900 kg czesci palnych
i 100 kg popiotu- Uwzgledniajac, ze wartos¢ praktyczng posia-
dajg jedynie czesci palne, obliczamy, ze | kg czesci palnych
kosztowa¢ nas bedzie

5000
-900- 7 5’54

Zawartos¢ odpadkéw w popielniku wynosi¢ bedzie
100

z czego 100 kg popiotu i 33 kg czesci palnych, wartos¢ 33 kg
wyniesie 183 gr. Wobec tego, na kazdych 50 zt. ptaconych za
wegiel tracimy zi. 1,83 w czesciach palnych w popielniku.

Inny spos6b rozwigzania jest nastepujacy. Kupujac wegiel,
ptacimy tyle samo za zawarty w nim popi6t co i za czesci palne.
Kazdy kg surowego wegla kosztuje przeto

50 > 100
, 1000 ' =5 gr
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W takim razie zawartos¢ popielnika wynoszgca 133 kg stanowic
bedzie wartos¢ zt. 6,65.

Wybor wlasciwego rozwigzania zalezy od postanowienia
kwestji w kazdym poszczegéinym wypadku.

4. Jak usuwacé smar z kottow?

Najradykalniejszym $rodkiem jest unika¢ przedostawania sie
smaru do kotla wogdle. Usuwanie smaru z kotla jest bardzo
trudne, szczegolniej w wypadkach, kiedy smar przedostaje sie do
kottbw stale. Przedmuchiwanie kottdw nie prowadzi do celu
i przynosi tylko czesciowe rozwigzanie sprawy. Mozna stosowac
odpowiednie specyfiki tworzace emulsje lub zmydlajgce smar, ale
i w tym wypadku trzeba wode z kotta catkowicie spuszczac.
Nalezy wiec przedsiebra¢ Srodki, aby zabezpieczy¢ kociot przed
przenikaniem dorn smaru w wiekszych ilosciach. Nalezy w tym
celu stosowac odoliwiacze na wszystkich przewodach wylotowych,
a o ileby zawiodly uzywac¢ dodatkowo osobnych filtrow.

SPROSTOWANIE

Na stronie 45 ,,Kottowni i Sali Maszyn'l z r. b. w przeliczeniu po-

5,30 + 4,60 .
Psr — n 0,32;
Wobec tego:
Psr = 495 —0.32 = 4,63 kglcm*-,
Ne = 10 Psr = 10.4.63 — 46 kMe-
it od
Na stronie 47 tegoz dodatku w wierszu 17-ym od gory zamiast
»a jedna atm. = powinno by¢ ,a jedna atm. =

Diuk A. Michalskiego, sp. z 0. 0. Warszawa, Chmielna 27. Tel. 27-15.



