Zaprojektować smarowane hydrodynamicznie poprzeczne łożysko ślizgowe mając następujące dane:
- siła obciążająca łożysko - 



F = 5000 N

- prędkość obrotowa wału -



n = 1000 min-1
- materiał czopa - 




stal  St6 

Założenia projektowe:

Łożysko pracuje w układzie wrzeciona obrabiarki smarowanej olejem maszynowym w średniej temperaturze t =50(C, w miejscu dobrze chłodzonym. Ze względu na podwyższoną temperaturę pracy przyjmuję smarowanie olejem maszynowym 65, dla którego lepkość kinematyczna (() w temperaturze pracy wynosi 65 do 76·10-6 m/s (średnia 70), gęstość 950 kg/m3, ciepło właściwe 2 kJ/(kgK), lepkość dynamiczna 
( = (( = 950 kg/m3·70 ·10-6 m/s2 = 0,665 Ns/m2.

Chropowatość czopa zawsze powinna być mniejsza od chropowatości panewki, dlatego przyjmuję czop i panewkę szlifowane wykańczająco: dla czopa Ra = 0,32 (m, a panewki Ra = 0,64 (m. 

	Dane
	Obliczenia
	Wynik

	kgo = 66 MPa

dla St6

λ = 1

ko=15 MPa
	1. Dobieram materiał panewki przy założeniu wielkości λ = 1
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Dobieram materiał panewki stop Ł80S (SnSb12Cu6Cd) do wylewania na taśmy stalowe, dla którego ko≤ 19MPa

Przyjmuję ko=15 MPa
	ko = 15 MPa

	F = 5000 N

ko=15 MPa,

( = 1
	2. Wyznaczam wstępnie średnicę czopa
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Przyjmuje d = 20 mm
	d = 20 mm

	d = 20 mm

λ = 1
	3. Wyznaczam czynną długość czopa

l = ( ( d = 20 mm  


	l = 20 mm

	d = 20 mm


	4. Wyznaczam grubość panewki (g)
g = (0,04(0,06)·d+3 mm 

Przyjmuję: g = 0,05 · 20 + 3 mm = 4 mm

Przyjmuję taśmę stalową o grubości 3 mm 
i wylewkę z Ł80S o grubość 1 mm


	g = 4 mm

	F = 5000 N

l = 20 mm

d = 20 mm

kgo=66 MPa


	5. Sprawdzam czop na zginanie 
( < kgo
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62,5 MPa < 66 MPa
Warunek spełniony
	( = 62,5 MPa

	F= 5000 N

d = 20 mm

l =  20 mm

ko = 15 MPa
	6. Sprawdzam panewkę na nacisk 
pśr ( ko
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pśr = 12,5 MPa < ko = 15 MPa
Warunek spełniony

	pśr = 12,5 MPa

	p = 12,5 MPa

pvdop = 50
	7. Sprawdzam łożysko na nagrzewanie 
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13,3 < 50
Warunek spełniony


	v = 1,05 m/s

	(max=0,066 mm
(min=0,020 mm

(śr = 0,043 mm

d = 20 mm
	8. Dobieram pasowanie
Na podstawie PN-60/M-02104 przyjmuję pasowanie ruchowe obrotowe zwykłe wg zasady stałego wałka 

( 20 F8/h6

wymiary panewki - 
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wymiary czopa -      
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a) obliczam luzy

(max = 0,053 –(-0,013) = 0,066 mm

(min = 0,020 - 0 = 0,020 mm

b) luz średni
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c) średni luz względny
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	(max=0,066 mm
(min=0,020 mm

(śr = 0,043 mm

Ψ = 0,00215


	n = 1000

pśr = 12,5 MPa

η = 0,665 Ns/m2
Ψ = 0,00215

n” = 16,66 s-1


	9. Wyznaczam liczbę Sommerfelda

a) ilość obrotów wałka na sekundę
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b) liczba Sommerfelda
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	n” = 16,66 s-1

S = 0,19
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d = 0,02 m

l = 0,02 m

(=0,000043 m

n = 16,66 s-1
	10. Obliczam ilość oleju dostarczanego do łożyska
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	Q = 2,94 · 10-6 m3/s
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pśr = 12,5 MPa

( = 950 kg/m3
c = 2,1 kGm/cm2·s
	11. Przyrost temperatury oleju
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	Δt = 11,3oC
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Ψ = 0,00215
	12. Współczynnik tarcia
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	μ = 0,009
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(śr = 0,043 mm


	13. Minimalna grubość klina smarnego
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	ho = 10,75 μm

	ho =10,75 (m

Rap= 0,64 (m Racz=0,32 (m
	14. Warunek hydrodynamiczny
Dla całkowitego oddzielenia nierówności powierzchni wymagana jest grubość klina (ho):

h=5((Rap+Racz)= 5(0,64+0,32) = 4,8 (m

ho = 10,75 (m > h = 4,8 (m

ho = 10,75 (m < (min = 20 (m

Warunek hydrodynamiczny spełniony
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pśr = 12,5 MPa
	15. Maksymalne ciśnienie pomiędzy czopem a panewką
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	pmax = 29 MPa

	F = 5000 N

v = 1,05 m/s

( = 0,009
	16. Moc tarcia
W = F((( v = 5000 · 0,009 · 1,05 = 47,25 Nm/s

W = 47,25 W


	W ≈ 47 W
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