
OBLICZANIE PODSTAWOWYCH PARAMETRÓW SPRZÊG£A

Moment si³y przenoszony przez sprzêg³o:

1)

2)

Moment obliczeniowy:

1)

2)

gdzie:
T — si³a tarcia,

wP — si³a nacisku,
: — wspó³czynnik tarcia,

mr — œredni promieñ dzia³ania si³y tarcia

— (geometryczny)

— (z równomiernie roz³o¿onych nacisków)

Wspó³czynnik przeci¹¿enia sprzêg³a:

gdzie:
$ — wspó³czynnik zale¿ny od rodzaju maszyny (Tab. 1),

v k — wspó³czynnik prêdkoœci poœlizgu,

mk  — wspó³czynnik zale¿ny od liczby w³¹czeñ w czasie jednej godziny.

w gr m w grDla liczby w³¹czeñ na godzinê m  < m  wspó³czynnik k  przyjmujemy równy 1, dla m  > m

grGraniczn¹ liczbê w³¹czeñ m  przyjmuje siê w zakresie od 50 do 100 (mniejsza liczba odpowiada
szybkobie¿nym uk³adom z du¿ymi momentami bezw³adnoœci).



Rodzaj maszyny $

Obrabiarki
Samochody
Ci¹gniki rolnicze
Ci¹gniki transportowe
Wielocylindrowe pompy t³okowe, wentylatory, prasy
Pompy t³okowe jednocylindrowe, sprê¿arki, du¿e wentylatory
DŸwignice:

sprzêg³a w³¹czane bez obci¹¿enia
sprzêg³a w³¹czane pod obci¹¿eniem

1,3÷1,5
1,2÷1,5 (2)

2,0÷3,5
1,5÷2,0

1,3
1,7

1,25÷1,35
1,35÷1,50

Tabela 1. Wartoœci wspó³czynników  $ dla sprzêgie³  ciernych

vśr  m/s 1 1,5 2 2,5 3 4 5 6 8 10 13 15

vk 1,35 1,19 1,08 1,00 0,94 0,86 0,80 0,75 0,68 0,63 0,59 0,55

vTabela 2. Wartoœci wspó³czynnika prêdkoœci poœlizgu k

Jednostkowy nacisk na powierzchniê styku:

a) dla jednej powierzchni tarcia:

podstawiaj¹c:

otrzymujemy:

b) dla sprzêgie³ wielop³ytkowych:

gdzie:
i — liczba p³ytek sprzêg³a,
(i!1) — liczba powierzchni ciernych,

ik — wspó³czynnik zmniejszenia momentu sprzêg³a spowodowany tarciem p³ytek w ich

iprowadzeniu, dla sprzêgie³ pracuj¹cych na sucho k  ~ 1.



i 3 4 5 6 7 8 9 10 11

ik 1 0,97 0,94 0,91 0,88 0,85 0,82 0,79 0,76

Tabela 3. Wartoœci wspó³czynnika okreœlaj¹cego zmniejszenie momentu sprzêg³a z powodu
tarcia p³ytek w ich prowadzeniu dla sprzêgie³ pracuj¹cych w oleju

L.p. Materia³y pary  ciernej

Wspó³czynnik tarcia
:

Dopuszczalna
temperatura

dopt
[°C]

Nacisk
dopusz-
czalny

dopp
[MPa]

Zu¿ycie
w³aœciwe

vq
[cm /kWh]3

na sucho z olejem trwale krótko

1 ¿eliwo, staliwo lub stal—
— ¿ywica fenolowa,
— tkanina bawe³niana       
nasycona sztuczn¹ ¿ywic¹;
— tekstolit, we³na metalowa
sprasowana z syntetyczn¹
gum¹;
— azbest ze sztuczn¹         
¿ywic¹, prasowany;
— wêgiel grafityzowany    i
stal;

0,25

0,4÷0,65

0,4÷0,65

0,2÷0,35

0,25

0,1÷0,15

0,1÷0,2

0,1÷0,2

0,1÷0,15

0,05÷0,1

100

100

250

250

300

150

150

300

500

550

0,05÷0,7

0,05÷1,2

0,05÷8

0,05÷8

0,05÷2

na sucho
0,17÷0,27

z olejem
0,07

2 drewno
skóra
korek

0,2÷0,35
0,3÷0,6
0,3÷0,5

0,1÷0,15
0,12÷0,15
0,15÷0,25

100
100
100

160 0,05÷0,5
0,05÷0,8
0,05÷0,1

3 stal hartowana i stal
hartowana lub spiek
metalowy:
— zwil¿one olejem
— z przep³ywem oleju

—
—

0,12÷0,17
0,08÷0,12

100
100

0,8÷1,4
1,0÷1,8

0,025
0,025

4 ¿eliwo i stal
¿eliwo i ¿eliwo

0,15÷0,2
0,15÷0,25

0,03÷0,06
0,02÷0,1

200
200

300
300

0,8÷1,4
1,0÷1,8

Tabela 4. Charakterystyki materia³ów ciernych

BILANS  CIEPLNY

Œrednia moc ciep³a doprowadzonego w ci¹gu godziny:

gdzie:

tL — praca tarcia podczas jednego w³¹czenia,

wm — liczba w³¹czeñ na godzinê.



Œrednia moc ciep³a odprowadzonego w ci¹gu godziny:

gdzie:
F — zewnêtrzna powierzchnia sprzêg³a (powierzchnia odprowadzania ciep³a),
" — wspó³czynnik przejmowania ciep³a:

v — wzglêdna prêdkoœæ powierzchni ch³odzonej i otaczaj¹cego j¹ powietrza [m/s],
)t — œrednia ró¿nica temperatur powierzchni sprzêg³a i otoczenia.

Je¿eli przyjmiemy, ¿e to œrednia ró¿nica temperatur wyniesie:

Praca tarcia:
(okreœlana przy za³o¿eniu sta³ego przyspieszenia podczas rozruchu):

gdzie:

oM — moment obliczeniowy,

p pT — prêdkoœæ k¹towa poœlizgu T  ~ 0,92T,

ht — czas w³¹czenia sprzêg³a.

ZU¯YCIE ELEMENTÓW CIERNYCH

Trwa³oœæ powierzchni ciernych:
(okreœlana przy za³o¿eniu, ¿e zu¿ycie objêtoœciowe jest proporcjonalne do pracy tarcia)

gdzie:
V — zu¿ycie objêtoœciowe,

vq — zu¿ycie w³aœciwe (parametr materia³u ok³adziny),

tL — praca tarcia,

wm — liczba w³¹czeñ na godzinê.

Zu¿ycie objêtoœciowe:

gdzie:
A — powierzchnia ok³adzin,
s — zu¿ycie liniowe (przyjmuje siê zwykle 0,8 ÷ 0,9 gruboœci ok³adziny).
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