MIKROELEKTROWNIA WODNA

Czesé 1

W Polsce oraz w wielu'innych krajach jest
duzo domkéw wypoczynkowych (rekreacyj-
nych) i altan nie podaczonych do sieci elek-
trycznej, w poblizu ktérych przeplywajg
strumyki (potoki). Nawet maty strumyk mo-
ze by¢ dostatecznym Zrédlem energii do
o$wietlenia i radiofonizacji domku (czy tez
np. obozu harcerskiego),

Turbina przedstawiona na fotografiach
jest pionowsg turbing srubows, ktéra potg-
czona z pradnicg lub alternatorem tworzy
dostateczne Zrédlo $§wiatla dla o$wietlenia
domku.

Jak zapewnia autor (niniejszy artykut jest
opracowaniem na podst. czasopisma ,,Urob
si sam”) turbina byla uzytkowana w ciggu
sze$ciu lat przy spadku 0,95 m i przeplywie
23 Us. Na zaciskach prgdnicy uzyskiwano
moc 75 W przy napieciu akumulatoréw 25 V,
ktére pradnica ladowata prgdem 3 A, Turbi-
na wodna zostala wykonana prostym sposo-
bem 1gcznie z odlewaniem niektérych czesei
z aluminium.

W tabeli ponizej przedstawione sa wartos-
ci odnoszace sie do turbiny moggcej praco-
waé przy spadkach do 2 m.

Turbina zbudowana jest jako pionowa,
komorowa, z promieniowym wlotem do kie-
rownicy. Gléwne lozysko watu turbiny znaj-
duje sie na gérnym poziomie, na wieku ko-
mory. Na zestawieniowym rysunku 1 (zesta-

wu turbiny srubowej) podane sg takze gtéw-
ne wymiary wykonawcze poszczegélnych
czegéei. Podkre§lamy, ze wymiary samej turd
biny musza byé koniecznie zachowane, na-

. tomiast pozostale wymiary nalezy wykonaé

wg dostepnych materialéw.

Dlugoé¢ watu (1), dtugo$é rury ochronnej
(5) i dlugoéé rury ssawnej (23) muszg byé
dostosowane do wielkosci uzytkowego spa-
du strumienia:

Budowa turbiny wymaga takie umiejet-
noéci obrébki metali i drewna, niektére czes-
ci pomimo tego muszg by¢ wykonane w war-
sztacie rzemies§lniczym, gdzie jest mozliwogé
wykonania rob6t na wiertarce, tokarce
a takze lutowania.

Wykonanie elementéw

Wat (1) wykonamy ze stali, jego wielkogé
musi by¢ dostosowana do wielkoéci spadu.
Musimy przy tym pamietaé, aby maksymal-
na dtugos$¢ watu byta zachowana wg tabeli 1.

Srube (2) tworzy piasta (2.1) z mosiginej
rury z czterema przylutowanymi lopatkami
(2.2) z pocynkowanej blachy (rys. 2). Luto-
wanie lopatek na masywnej piascie (3) moze
byé utrudnione ze wzgledu na intensywne
odprowadzanie ciepla, jednak lutowanie bez
niej moze byé powodem deformacji tulei
(2.1) co bytoby bardzo niekorzystne. Oczy-
wiscie spoina na lgczeniu lopatek z piastg

Spad him) 08 1.0 1125 15 175 20
Nalezenie przeptywu all/s) 22 24 | 268 | 204 | 317 340
Obroty przy petnym obclg2eniu n{min) 1340 1500 1675 1855 1985 | 2820
Osiagana moc turbiny na wale PiW) 120 165 230 300 aro 450
Osiggana moc na zaciskach pradnicy Pgiw) 70 100- 160 210 +|- 260 315
Obroty turbiny przy pelnym obcigzeniu nimaks) | 3350 | 3750 | 4100 | 4500 | 4960 | sss0
Najwigksza dopuszczalna df. walu miedzy lozyskami {mm) 800 750 720 700 850 600
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Ptytka
1 2 3 4 5 6
Promieh |
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R 60 214 | 42,7 65 859* | 1089" | 1308*
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musi by¢ wysokiej jakogei. Od jakosei i do-
ktadno$ci wykonania lopatek (2.2) zalezy
dobra praca calej turbiny, dlatego ich wyko-
naniu musimy po$wieci¢ wiecej czasu i zro-
bi¢ je bardzo starannie. :

Eopatki (2.2) zrobimy z cynkowanej bla-
chy gruboéei 0,8 mm, wg szablonu wykreslo-
nego i wykonanego wg rysunkéw 3, 4 i 5.
Forma i ksztalt tego szablonu odpowiada
katom wejscia i wyjscia lopatek kierownicy,
ktérej praca odpowiada parametrom poda-
nym w tabeli na str. 55. Szablony lopatek
wykonamy tez samodzielnie. Z deseczek
z twardego drewna grubosci dokladnie
5 mm wystrugamy warstwy szablonu wg ry-
sunku 3, zachowujac rozmiary i kat pokaza-
ne na plytkach 1-6. Kgty w stopniach odpo-
wiadajg katom o punkcie zaczepienia pro-
mienia R, z ktérego poprowadzone sg tuki
o promieniach 20, 30, 40, 50 i 60 mm. Na do-
kladnie wycietych deseczkach wykreslimy
dobrym, kolorowym oléwkiem obrys wars-
twic. Na kazdej nastepnej oznaczone jest
linig przerywang i cyfrg polozenie deseczki
poprzednie;j. \

Na rys. 4 pokazany jest obrys lopaty wy-
znaczony liniami polgczenia warstwic.

Na deseczce 1 linia prosta 0 — 0 oznacza
poczatek linii krzywej wyznaczonej promie-
niem R = 20. Ta linia bedzie odpowiadaé
wejsciu krawedzi lopaty. |

W ten sposéb przygotowane deseczki skle-
imy i uzyskamy ksztalt szablonu (rys. 5)
stopniowany tak, jak te wyznaczone wars-
twami 6, 5 i 4. Nastepnie modelarskim, za-
gietym tarnikiem i papierem éciernym obra-
biamy szablon, pamietajagc o tym, aby nie
znikly linie oznaczajgce warstwice. Korico-
wym zabiegiem jest wygladzenie i wypolero-
wanie powierzchni formowania lopaty. Do
szablonu dorobimy metalowg (lub z twarde-
go drewna) pokrywke, przykrecang dwiema
érubami do gérnej powierzchni szablonu
(rys. 5); pokrywka ma wymiary 40x40 mm,
a jej gruboéé 4 lub 5 mm. Przykrywka bedzie
stluzy¢ do uchwycenia wycinka blachy przy-
sztej topatki, podczas formowania.

Majac przygotowany szablon mozemy za-
braé¢ sie do wykonania wycinkéw blachy,
z ktérych bedg ksztaltowane lopatki.
Z ocynkowanej, stalowej blachy wycina sig

_ksztalt przyblizony do zarysu widocznego na

rys. 5, z dodatkowym wystepem (40 x40 mm)
dla uchwycenia blachy pokrywksa (z doci-



skiem). W przygotowanej blasze wiercimy
dwa otwory dopowiadajgce otworom sza-
blonu, pod dwie §ruby. Po przymocowaniu
wycigtej blachy do deseczki wyklepujemy jg
w taki sposéb, aby dobrze przylegata do sza-
blonu. Po wyklepaniu lopatki odejmujemy ja
od szablonu i dokladnie wyréwnujemy. Od
doktadnie wyréwnanej topatki odcinamy
czeé¢ stuzges do zamocowania jej w szablo-
nie (po linii 0 - 0). Przeciwlegle krawedzie
btachy topatki (na wejéciu i wyjsciu) doktad-
nie opilowujemy. Wykonane wg szablonu
topatki dektadnie kontrolujemy i koniecznie
poprawiamy wszystkie nie$cistosci. W ten
spos6b wyginamy wszystkie cztery lopatki
oraz ewentualnie rezerwowe.

Do przylutowania do tulei wybierzemy
cztery lopatki wykonane mozliwe jednako-
wo, a przynajmniej najlepiej.

Jezeli nie mamy zamiaru uzywaé szablonu
do ksztaltowania dalszych lopatek, to moze-
my postuzy¢ sie nim jako przyrzgdem do
lutowania. Musimy tylko usungé cze$é stu-
zgcg do mocowania tj. odcigé szablon
wzdluz linii 0 - 0. Uzyskany w ten spos6b
przyrzad umocujemy na podstawce zrobio-
nej z drewnianej deski z otworem @& 40 mm,
do ktérego wkladamy tuleje. Lopatke kla-
dziemy na sko$nej powierzchni przyrzgdu
tak, aby wstepna krawedz pokryla sie z kra-
wedzig 0 - 0. Lopatke przyciskamy do przy-
rzadu i miekkim lutem lutujemy do tulei.
Tuleje¢ z przylutowang lopatkg obracamy
o 90° i w ten sam co poprzednio sposéb
lutujemy pozostate topatki. Po przylutowa-
niu lopatek z jednej strony, lutujemy, juz bez
przyrzgdu, z drugiej strony. Nastepnie do-
kiadnie opilowujemy pilnikiem spoiny, usu-
wajac nadmiar lutu. W czasie tych prac éru-
be statycznie wywazamy.

Na tuleje (3), wykonana ze stali, nasuwa-
my gotowe kolo lopatkowe (2) i w razie
potrzeby zabezpieczamy przed obracaniem

- sie. !

Kierownice (4) wykonamy z ocynkowanej
stalowej blachy, réwniez grubogei 0,8 mm
(rys. 6). Sklada sie ona z dwu pierscieni
kotowych (4.11 4,2), miedzy ktére wlutowuje
sie miekkim lutem szesnascie topatek (4.3).
Wazne jest by kgt wyplywu wynosit 58°30°,
odchylka nie moze byé wieksza niz 1°.

Na ochronng rure (5) uzyjemy stalowej

“rury, jej dtugo$é musimy ustali¢ wg wielkos-
ci spadu. Srednice rury pokazanej na rysun-

* ku 1 nalezy dobra¢ bardzo starannie, a osa-

dzenie jej na gérnym i dolnym koricu przygo-
towaé wg tegoz rysunku. Dolne, przelotowe
tozysko (6) wykonamy ze stali, dopasujemy
do niego tuleje (7) z mosigdzu, brgzu lub
teflonu i caly ten zestaw wmontujemy do
rury ochronnej (5).

Piasta rozdzielcza kota (8) zostata odlana
z aluminium. W tym przypadku trzeba wy-
konaé forme tak, by uwzglednié naddatek na
obrébke. Zarys elipsy odpowiada elipsie
oosiacha=50mmib =425 mm.

Podkladke (9) pod kierownice zrobimy
z drewnianych segmentéw, ktére muszg by¢
zaimpregnowane. Gotowg podktadke przy-
krecamy przy montazu do dna komory turbi-
nowej (24).

Dopasowany klin (19) o wymiarach 5x5




mm wykonamy ze stali i osadzimy w watku
(1) i tulei (3).

Grot kola (11) moze byé robiony z alumi-
nium lub ze stali. Srube (12) uzyskamy ze
$ruby M6 w ten sposéb, ze odcinamy jej leb,
a na trzonie nacinamy kanatek pod wkretak.
Pod te $rube trzeba wtozy¢ do otworu miek-
kg podkladke (13) z miedzi lub olowiu, dla
ochrony przed odkrecaniem. Sze§¢ srub M6
(14) i sze$¢ §rub M5 (15) stuzy do polgczenia
kierownicy (4) z tulejg (8).

Yozysko (16) 6302 (15x42%13 mm) ma za
zadanie przenoszenie osiowych i promienio-
wych sit dziatajgcych na wat (1).

Dwudzielny krazek (17) wykonany z twar-
- dej stali, przenosi osiowe sity z walu (1) na

tozysko (16). Wiozymy go do kanalka szero-
kosci 5 mm w watku; dlatego musi on byé
zrobiony z dwéch poléwek.

Przesuwny krazek (18) wykonamy takze
ze stali. Przy montazu przewleczemy przez
dwudzielny krazek (17) wiozony na wat za-
bezpieczajacy pierscien Segera (19). Klin
(29) o wymiarze 5X5 mm wykonamy ze stali
i osadzimy na czopie walu.

Przykrywke (21) gérnego lozyska (16) zro-
bimy ze stalowej blachy grubo$ci 0,5 mm
metodg wyoblania na tokarce, na drewnia-
nym szablonie,

Tuleja (22), w ktorej jest osadzone lozysko
stuzy takze jako kohierz do zamocowania
pradnicy lub alternatora. Mozemy go takze
odlaé z aluminium, podobnie jak tuleje (8).

Rure ssgcg (23) wykonamy z ocynkowanej
blachy gruboéci 0,8 — 1 mm, wg rysunku 7.

Aby nie pogorszy¢ sprawnoséci turbiny ru-
ra musi tworzyé stozek, ktérego kat boczny
wynosi 3,5°. Oznacza to, ze §rednica ssawki '
nie moze powiekszy¢ sie na koricu wiecej niz
0 140 mm na 1 m dlugosci. Dlugoéé rury
ssawnej musimy naturalnie przysposobié do
wielkosci wykorzystywanego spadu, a na
goérnym, walcowym koncu ssawki nalezy
przymocowaé kolnierz.

Ssawke wsuwamy do podkladki-klocka
(9), przy montazu kolnierz przykrecimy
przez uszezelke (25) do dna komory turbino-
wej (24); jako uszczelka moze postuzyé np.
gruby karton nasycony pokostem,

Turbing lopatkowa wykonang wg powyz-
szego opisu montuje sie do drewnianej ko-
mory turbinowe;j. -

Na podstawie UROB SI SAM
opracowal s.z.
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