TURBINA WODNA

Przy wykonywaniu przez miodych
konstruktoré6w réznych urzadzen
lub modeli maszyn zachodzi nie-
jednokrotnie potrzeba zastosowania
napedu mechanicznego. Najodpo-
wiedniejszym do tego celu jest sil-
niczek elektryczny,
stosunkowo niewielkie wymiary i
latwo go wszedzie zastosowaé. Trud-
no jednak jest nabyé¢ taki maly, ale
o duzej mocy i sprawny silnik. Te,
ktére spotyka sie w handlu, po
przystepnej cenie, s3 tak malej mo-
¢y, Ze nadajg sie jedynie do poru-
szania bardzo malych modeli. Sil-
niczki o wiekszej mocy sg zhowu,
ze wzgledu na wysoka cene, mniej
dostepne dla technikéw amatoréw.
Wykonanie takiego silniczka w wa-
runkach amatorskich wymaga nie
tylko odpowiedniego przygotowania
technicznego, ale i znacznych $rod-
kéw materialnych oraz czasu.

Znacznie latwiejszym w wykona-
niu, zwlaszcza dla technikéw za-
awansowanych w obrébce metalu,
i doSé sprawnym w dzialaniu jest
silniczek wodny, zwany turbing

(rys. 1). Silniczek ten ma wpraw-
nieco wieksze wymiary niz
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silnik elekfryczny o tej samej mo-
cy, ale jest bezpieczniejszy w uzy-
ciu i osigga dos¢ wysokie obroty,
ktére przy odpowiednim ciSnieniu
wody w sieci wodociggowej moga
dojéé do 3000 obr./min. MoZna tez
przystosowat go (po niewielkiej
przerébce lopatek) do napedu na
pare wodng.

Turbinka tg moZna poruszaé
wieksze modele maszyn albo nie-
wielkie obrabiarki, jak szlifierke do
drewna, ostrzarke do wiertel i nozy
albo w;ntylator pokojowy, tran-
sporter, * pradnice itp.

Ze wzgledu na konieczno§é¢ za-
silania turbinki wodg biezacg i po-
trzebe odprowadzenia jej po uzy-
ciu — turbinka powinna by¢ umiesz-
czona w poblizu kranu wodociggo-
wego i zlewu (rys. 2) lub innego
Zr6dla zasilania.

Podstawowym  materialem po-
trzebnym do wykonania turbinki
bedzie blacha (aluminiowa, mosigz-
na, cynkowa lub stalowa ocynko-
wana) oraz niewielkie iloSci mate-
riatéw dodatkowych {(kawalki meta-
lowych pretow i walkéw, Srubki
z nakretkami, wkretki itp.).

W wypadku uzycia do budowy
turbinki blachy stalowej nieocynko-
wanej nalezy ja (po uformowaniu)
pomalowaé z obu stron minig i na-
stepnie farbg olejna.

Turbinkd sklada sie z dwoch za-
sadniczych czefci: 1 — kola lopat-
kowego, i II — obudowy (rys. 3
i4). .

I — Kolo lopatkowe, za pomocg
ktérego energia biezgcej wody zo-
staje zamieniona na energie me-
chaniczna — jest zbudowane z kil-
ku czesci, a mianowicie: 1) tarczy
metalowej (rys. 5), 2) pierscienia lo-
patkowego (rys. 6), 3) 12 lopatek
przymocowanych érubkami do pier-
§cienia (rys. 7), 4) 12 katownikow,
taczacych tarcze z piericieniem i lo-
patkami (rys. 8), 5) dwoch okladek -
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osiowych (rys. 9), 6) osi stalowej
(rys. 10), 7) kola pasowego {rys. 11)
i 8) pier§cienia oporowego (rys. 12).

11 — Obudowe tworzy metalowe
pudetko (rys. 13) skladajgce sie z
dwoéch bocznych scianek pionowych,
pobocznicy i dna. Czeéci te sg po-
lgczone ze sobg za pomocg Srubek
z nakretkami i przymocowane do
drewnianej podstawy (rys. 14).

Wewnahhﬂbudowy ‘psadzone jest
‘w dwbch lozyskach $lizgowych kolo
lopatkowe (rys. 15), z przodu obu-
dowy dysza (rys. 16) doprowadza-
jaca: wode do kola lopatkowego, a
w dnie rurka odplywowa (rys. 17)
- odprowadzajgca zuiyta wode do
zlewu. .

Dzialanie turbinki jest réwnie
proste, jak i jej budowa. Wylatu-
jgey z kranu strumief wody, od-
powiednio wzmocniony dzieki prze-
wezeniu rurki wlotowej (dyszy)
uderza w lopatki umocowane na
obwodzie kola i dzieki osadzeniu
tegoz kola na ruchomej osi wpra-
wia je w szybki ruch obrotowy,
ktéry nastepnie moze byé przeno-
szony za pomocy kola pasowego i
pasa cigglego na inne urzadzenia
lub obrabiarki.

Przystepujac do budowy turbinki
warto zapoznaé sie dokladnie z po-
danymi rysunkami, przygotowaé od-
powiednie materialy i narzedzia oraz
ustalié kolejnosé i przebieg pracy.

Zamieszczone rysunki przedsta-
wiajg ogbélny wyglad turbinki i
spos6b jej zainstalowania, turbine
w rzutach i przekrojach oraz ksztal-
ty i wymiary cze$ci skladowych.

Podane na rysunkach wymiary
umozliwiajg przygotowanie materia-
6w w odpowiedniej ilo$ci i grubo-
sci (np. blachy stalowej, aluminio-
wej, mosieznej albo cynkowej, od-
cinkéw pretéw, walkéw i plaskow-
nikéw, Srub z nakretkami, wkretek,
materiatdbw uszczelniajgcych, kor-
kéw gumowych i pierécieni, farby
itp.).

Z narzedzi potrzebne bedg: 1) li-
nia z podzialkg milimetrows, 2) ka-
townica metalowa, 3) kolec stalo-
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;ry, hi) miotek élusar:’l:i, h?i nozyce Przebieg pracy
lacharskie reczne lub diwigniowe,
6) pila do metalu, 7) punktak, 8) 1. Wykonanie kola lopatkowego.
wiertarka reczna albo stolowa (me- Na wyréwnanej blasze aluminio-
chaniczna), 9) wiertla spiralne o ¢ wej grub. 2 mm wyznaczamy kol-
2,5,3,4,1,6,10,13 i 16 mm, 10) lu- cem (wg wymiaréw podanych na
townica zwykla albo elektryczna o rysunkach) ksztalt tarczy, pierscie-
mocy 180 watéw, 11) imadlo réwno- nia, lycznikéw (katownikéw) i lo-
legle, 12) miotek drewniany, 13) patek. .
szczypce plaskie, 14) pita do drew- Wyznaczone ksztalty wycinamy
na, 15) strug gladzik, 16) korba sto- zaleznie od rodzaju blachy albo za
larska, 17) $widry wykrawacze 0 pomocg duzych noiyc blacharskich
@ 20 i 3¢ mm, 18) wkretaki i 19) recznych, albo za pomocg nozyc
klucz do nakretek. diwigniowych. ‘Uzycie do tego celu
Oprécz wymienionych narzedzi przecinaka byloby nie wskazane ze
pozgdane byloby zapewnienie sobie wzgledu na znieksztalcenie brze-
moinosci uzycia tokarki do metalu géw blachy, trudne do usuniecia w
dla wytoczenia niektérych czesci nastepnym etapie pracy. Z braku
turbinki (osi, kola pasowego, lo- odpowiednich nozye moZna uzyé do
zysk itp.). ciecia blachy pily do metalu.

.+ Turbina wodna
(rozmieszczente czesti)
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Wyciete elementy wyréwnujemy
na brzegach pilnikami i lekko za-
okraglamy ich krawedzie. Tarcze
wyrownamy na tokarce. Pierscien
uformujemy na kawalku drewnia-
nego okraglego piefika o Srednicy
zblizonej do érednicy tarczy. Pier-
§cien powinien byé dokladnie do-
pasowany do obwodu tarczy.

Eopatki i katowniki zagniemy pod
katem prostym w imadle. Okladki
osiowe, wzmacniajace Srodkowg
czesé tarczy wytoczymy z walka o ¢
30 mm. O$§ kola o ¢ 4 mm wyko-
namy ze stalowego preta, np. sreb-
rzanki, albo wytoczymy z preta o
¢ 5—6 mm (stal zbrojeniowa).

Po uformowaniu i wytoczeniu
wymienionych cze$ci, wyznaczymy
na nich osie otwor6w o podanych
na rysunkach wymiarach. Wyzna-
czania osi otworéw w postaci dwoéch
przecinajacych sie pod katem pro-
stym kresek dokonamy za pomocsg
linii z podzialkg milimetrows, ka-
townika i kolca. Miejsce przeciecia
sie kresek dla ulatwienia wierce-
nia otworéw napunktujemy punk-
takiem.

Wyznaczone otwory wywiercimy
dokladnie i pod katem prostym do
powierzchni. Otwory w pierScieniu
wywiercimy na piefiku, na ktérym
byl on wyginany. Wiertla powinny
byé dobrze naostrzone i zwilZane
w czasie pracy oliwg maszynowsa.
Otwory boczne w szyjkach okladek
nagwintujemy gwintownikiem M3.
Po wywierceniu otworéw we wszyst-
kich czeéciach przystapimy do skla-
dania kola. Najpierw polgczymy
Srubkami M3 katowniki z tarczg (6
katownikéw z jednej strony tarczy
i 6 z drugiej). Kgtowniki polaczy-
my z tarczg parami, kazdg pare za
pomocg jednej $rubki. Nastepnie
przymocujemy do nich jednoczesnie
piersciefi i lopatke za pomocg $ru-
bek. Konice pierScienia powinny
zetknaé¢ sie pomiedzy podstawsg lo-
patki a stopka katownika i byé¢
dobrze dociSniete nakretkami. Po
przykreceniu tych czefci przymo-
. cujemy do tarczy okladki osiowe
jednoczedénie z obu stron tymi sa-
mymi Srubkami i wkrecimy w na-
gwintowane w szyjkach otwory od-

powiednie $rubki zaciskowe. O§ ko-
la lopatkowego osadzimy w tarczy
i okladkach prowizorycznie , aby
wywazyé je. Na stale zamocujemy
ja dopiero po zaloZeniu do obudo-
wy lozysk Slizgowych.

2. Wywazanie kola lopatkowego

Aby kolo lopatkowe moglo obra-
caé sie w turbince lekko i bez do-
datkowych opordw, nalezy je
uprzednio wywazyé. Robimy to w
celu stwierdzenia, czy masa kola
jest rébwnomiernie rozlozona na je-
go obwodzie. Nier6wnomierne roz-
lozenie masy kola nawet przy nie-
wielkich réznicach, powoduje nie-
rowny bieg kola w czasie pracy i
szybkie wycieranie sie loiysk oraz
duze straty w obrotach.

Wywazanie kola przeprowadza-
my w nastepujacy sposéb (rys. 8).
O§ kola opieramy na dwéch li-
stwach o ostrych brzegach i umiej-
scawiamy jg z obu stron cienkimi
gwozdzikami albo szpilkami.

Nastepnie silnym pchnieciem re-
ki wprawiamy kolo w ruch obro-
towy. Jeéli kolo bylo wykonane
bardzo dokladnie, powinno obrocié
sie lekko i bez zatrzymywania kil-
kanascie, a nawet kilkadziesiat ra-
zy. Je§li wykonanie jego bylo mniej
dokitadne, to zatrzyma sie ono lub
bedzie balansowaé po jednym lub
kilku obrotach.

Swiadczyé to bedzie o nierdw-
nym rozlozeniu masy kola na ob-
wodzie i o nadmiernym skupieniu

-jej w tym punkcie, ktéry najpre-

dzej opada do dolu. Miejsce to za-
znaczamy kreds lub oléwkiem i
nastepme spilowujemy je pilnikiem,

czym ustawiamy kolo na li-
stwach i jak poprzednio wpraw:a-—
my je w ruch obrotowy. Proby spi-
lowywaniu nadmiaru materialu po-
wtarzamy tak diugo, ai kolo bedzie
sie obracaé¢ plynnie i bez opordéw.
Jest to praca doi¢ Zmudna, ale dla
osiggniecia dobrej sprawnosci tur-
binki konieczna.

Podobnie zresztg wywaza sie wir-
niki silnikéw elektrycznych, twor-
niki pradnic i inne maszyny wiru-
Jace,

89



oY)
160}
_.¢¢
A e
Rys 5 Tarcza kola topatkowego. Rys.6 Pierscten kota topatkoweqo.
1
W -
Hel J ¢
14 Ansyl 2
o & %4 Y
_i'iL. % ! e
= Rp7 topatki Rys8 Katowniki.

3 ;
_ é—@ 100 _ b5

Rys.10 0s kota topatkowego

A N

: _lslz|

B
@ Rys9 Okladki osiowe. Rys. # Kolo _,gasowe.

LT »@Jﬁ ®

42 | 5

-

#0.

|

Rys10e 10zyska osi. Rys. 12 Pierscieri oporony.

90



. 3. Wykonanie obudowy turbinki

Na dokladnie wyréwnanej blasze,
stalowej albo aluminiowej
1,0—20mm wyznaczamy kolcem
siatki dwéch bokéw obudowy, po-
bocznicy i dna (rys. 4). Wyznaczone
czeSci wycinamy nozycami, a W
miejscach trudniej dostepnych pilg
do metalu (wlo$nicg). Nastepnie
ostre brzegi wyréwnujemy pilnikiem
i lekko spilowujemy ich krawedzie
(aby nie kaleczyly nam ragk przy
dalszej obrobce i lgczeniu ich z in-
nymi czeSciami turbinki).

Przygotowane w ten spos6b boki
mocujemy pojedynczo w imadle i
zaginamy ich brzegi pod katem pro-
stym (drewnianym miotkiem). Moz~
na tez zagigé je na krawedzi stali
katowej.

W miejscach trudniej dostepnych
pomagamy sobie plaskimi szczypca-
mi. Po wygieciu brzegbw spraw-
dzamy réwno$é ich wygiecia za po-
mocg katownika i linii.

Pobocznice wyginamy stopniowo

dopasowujac jg do obrzezy bokéw.

Wyginanie zaczniemy od przodu
obudowy Dno pozostawmmy bez
zmian.

Po uformowaniu tych czesci wy-
znaczamy na nich osiem otworéw
i punktujemy je. Wiercenie moze-
my przeprowadza¢ w dwojaki spo-
s6b: pojedynczo (kazdy otwér osob-
no) i podwoéjnie (dwa otwory za
jednym wierceniem po zlozeniu
dwoch czeSci razem). Pierwszy spo-
s6b wymaga przestrzegania duze]j
dokladno$ci w wyznaczaniu i punk-
towaniu osi otworéw oraz dodat-
kowego ich dopasowywania (po wy-
wierceniu) w wypadku ' zaistnienia
nawet niewielkich odchylen, drugi

za§ wymaga dluzszych przygotowan-

do wiercenia i zastosowania r6z-
nych podkladek, ale jest znacznie
pewniejszy w osiggnieciu zupelnej

zbieznosci otworéw. Skraca rowniez

czas ich wiercenia. Zamiast np.
wiercié otwory loZzyskowe oddziel-
nie w kazdym boku obudowy, skla-
damy te boki razem, Sciskamy je
w imadle lub imadelkami reczny-
mi i wiercimy tylko jeden otwor
osiagajgc doskonalg wspolosiowost

grub.

otworow w obu $ciankach. Mozemy
tez postgpié inaczej, a mianowicie
wywierci¢ wyznaczone otwory tyl-
ko w jednej czeSci, np. w pobocz-
nicy, i nastepnie przylozyé te czesé
do drugiej czesci, np. do boku, Sci-
sngé je mocno razem i przewiercié
przez wywiercone juz otwory —
otwory w drugiej czefci. Kaidy z
tych sposobdéw bedzie dobry, jezeli
bedziemy pracowaé starannie i do-
kladnie. Otw6ér w dnie uformuje-
my za pomocg mlotka i dobijaka.
Calg obudowe po zlozeniu, jesli be-
dzie ona wykonana z blachy stalo-
wej, pomalujemy trzykrotnie we-
wnatrz lakierem asfaltowym, a na
zewnatrz lakierem barwnym.

4, Wykonanie podstawy turbinki

Podstawe turbinki (rys. 4) wyko-
namy, o ile to mozliwe, z twardego
drewna (brzozowego, bukowego, de-
bowego). Po wyprawieniu deski i
wygladzeniu jej, wyznaczymy otwor
na rurke odplywowa i wywiercimy
go $widrem wykrawaczem. Otwory
na S$ruby lgczace obudowe z pod-
stawg wywiercimy po ostatecznym
zlozeniu turbinki. Calg podstawe
nasycimy kilkakrotnie gorgcym po-
kostem albo olejem lnianym.

5. Wykonanie lozysk slizgowych

Eozyska $lizgowe (rys. 10a) wyko-
namy z blachy i pretow mosiez-
nych. Mozna tez wykonaé¢ je z two-
rzyw sztucznych (laminatéw bake-
litowych). Najpierw wycinamy bpila
wilosnicowa obie tarcze i obtaczamy
je na tokarce. Nastepnie wyzna-
czamy posrodku tarcz otwory na
tulejki, a na obwodzie otwory na
$§ruby mocujgce. Otwory srodkowe
wytaczamy na tokarce, a otwory na
srubki wiercimy recznie. Tulejki
wykonamy z pretébw o ¢ 12 mm.
W tulejkach wywiercimy otwér
osiowy 0 @ 4 mm (na o§ kola lo-
patkowego) i otwér boczny na sma-
rowniczke (§rednice otworu dosto-
sujemy do posiadanych smarowni-
czek). Wymiary smarowniczek
powinny byé dostosowane do wy-
miaréw lozysk. Z braku smarowni-
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Rys. 13 Elementy obudowy turbiny (w roztozemu,).
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czek wystarczg same otwory sma-
rownicze o ¢ 2 mm. Po dopasowa-
niu smarowniczek (najlepiej rowe-
rowych) osadzamy tulejki w tar-
czach i oblutowujemy je miekkim
lutem. Nastepnie oczyszczamy je z
resztek lutowia i starannie poleru-
jemy. Wykonane lozyska przymoco-
wujemy do bokéw obudowy Srub-
kami (otwory na $rubki mocujace
tarcze lozysk przewiercimy w §cian-
ce obudowy po zlozeniu do obu lo-
zysk osi kola lopatkowego).

6. Wykonanie kola pasowego i
pierécienia oporowego

Kolo pasowe (rys. 11) wytoczymy
na tokarce z walka stalowego albo
mosieznego o ¢ 36 mm. Otwér
osiowy o ¢ 4 mm wywiercimy na
tokarce, a otwé6r boczny o @ 2,5mm
na $§rube ustalajaca — na wiertar-

ce i nagwintujemy go gwintowni-

kiem Ma3.

Pier$cienn oporowy wykonamy 2z
preta o ¢ 18 mm. Otwér osiowy
wywiercimy na tokarce, a otwor
boczny o ¢ 25 mm za pomocs
wiertarki i nagwintujemy go, tak
jak w kole pasowym, gwintowni-
kiem Ma3.

7. Wykonanie dyszy i rurki od-
plywowe]

Dysze (rys. 16) wytoczymy z pre-
ta mosieznego o ¢ 10 mm. Otwér
$rodkowy o ¢ 6 i 4 mm wywierci-
my na tokarce (w uchwycie). Tar-
cze i tulejke wytoczymy réwniez
na tokarce. Otwory w tulejce i
tarczy mozemy wywierci¢ na wier-
tarce stolowej. Tulejke po osadze-
niu jej w tarczy oblutujemy i na-
stepnie oczy$cimy jg z resztek lutu.
Tarcze wraz z tulejka przykrecimy
do pobocznicy srubkami M3 po wy-
wierceniu w niej odpowiadajgcych
im otwordw.

Dysze, po osadzeniu jej w tulej-
ce, rowniez oblutujemy. W podob-
ny spos6b wykonamy rurke odply-
wowg (rys. 17) i nakretke. Dla osa-
dzenia jej w dnie obudowy — wy-
toczymy przy koncu tzw. kolnierz
oporowy, dostosowany ksztaltem do
wglebienia w dnje. Do uszczelnie-
nia kolnierza wuZyjemy podkladki

"
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gumowej, ktorg docidniemy nakret-
ka od spodu podstawy.

8. Skiladanie turbinki

Wszystkie czeéci turbinki polg-
czymy w calo§¢ za pomoca érub
i nakretek. Czesci obudowy uszczel-
nimy paskiem tekturki nasyconej
pokostem. Kolo lopatkowe zalozy-
my do wewnatrz obudowy od stro-
ny dna i przesuniemy przez otwo-
ry w lozyskach i w tarczy kola —
stalowg o$. Na jeden koniec osi na-

. suniemy kolo pasowe i unierucho-

mimy je Srubka ustalajgcg, a na
drugi — pier§cien oporowy i row-
niez unieruchomimy go za pomocg
S$rubki. W smarowniczki wpu$cimy
po kropli oliwy maszynowej i obro-
cimy kilkakrotnie kolem. Kolo lo-
patkowe powinno byé tak ustawio-
ne w pbudowie, aby nigdzie sie nie
ocieralo o jej Scianki i aby lekko
obracalo si¢ w lozyskach. Po osa-
dzeniu kola w obudowie przymocu-
jemy do niej dysze, a w podstawie
osadzimy rurke odplywowa, po
czym przymocujemy dno do pod-
stawy, a do dna obudowe. Calo§é
ustawiamy na stoleczku w poblizu

* kranu wodociggowego i polaczymy

go z dysza turbinki za pomoca weza

- gumowego.

Tak samo naciggniemy waz gu-
mowy na rurke odplywowg i od-
prowadzimy go do zlewu.

Uruchomienie turbinki

Aby uruchomié turbinke, odkre-
camy kran (czeSciowo) i puszczamy
wode. Pod wplywem strumienia wo-
dy skierowanego na lopatki kola,
powinno sie ono zaczgé dosé szybko
i lekko obracaé¢, wprawiajge w ruch
réwniez i kolo pasowe. W czasie
proéby sprawdzamy, jak pracujg
poszczegblne czeSci turbinki, czy
nie ma w nich jakich opordéw, np.
w przeplywie wody lub w dzialaniu
tozysk. Stopniowo zwiekszamy do-
plyw wody i ponownie obserwuje-
my prace turbinki. Jezeli dziala nia-
dal bez usterek, prace mozemy uwa-
zaé za skoificzona,

Jozet Swiecik



