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§ 56. STAWIDL.A NAWROTNE Z KIEROWNICA.

W stawidlach nawrotnych nastawna kierownica sluzy
do uzyskania ruchu nawrotnego maszyny oraz réznych na-
peinien, dochodzacych do 70%. Poniewaz mechanizm nawrot-
nych stawidel z kierownica jest prastszy od mechanizmu sta-

Rys. 246.

widel jarzmowych, a parowe maszyny okretowe naogol nie
wymagaja wiekszych napelnien od 70", przeto znalazly one
przewaznie zastosowanie w stojacych maszynach okretowych.

Mechanizmy tych stawide! posiadajg réozne odmiany; —
moze najwiece] jest rozpowszechnione stawidlo nawrotne
Kluga, ktéorego schemat przedstawia rys. 246. Drazek, na-
pedzany mimosrodem E, jest zawieszony w punkcie U na
kierownicy C, ktérej koniec B moze byé przestawiany dzwignia
D, obracana na sworzniu M. Koniec P drazka mimoérodu
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taczy sie z drazkiem suwakowym S. W é$rodkowym pcloze-
niu dzwigni D, stawidfo nastawia 0% napelnienia, a przy wy-
chyleniu dzwigni D w jednym lub drugim kierunku napel-
nienie stopniowo zwieksza sie, w jednym kierunku — dla

biegu naprzéd, w drugim —dla biegu wstecz. Koniec P~ drazka
mimosrodu opisuje krzywe eliptyczne, ktore przecinaja sie
‘w jednym punkcie, dzieki czemu linijny wlot przedzwrotowy
jest staly. Aby osiagnaé taki wynik, punkt zawieszenia U
powinien nakrywac sie z punktem obrotu M dzwigni D przy
obydwoch martwych polozeniach, co wymaga stosowania
kata przodowania ¢ = O.
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Calos¢ stawidla Kluga dla maszyny okretowej widzi-
my na rys. 247. Drazek mimosrodu a — d jest tutaj zawie-
szony na kierownicy ¢ — i, przestawianej dzwigniq i — k przy
pomocy walu nastawczego U.

§ 57. STAWIDLA KSZTALTOWKOWE.

W parowych maszynach wyciagowych byly dawniej
najwiece] rozpowszechnione stawidla jarzmowe, ktorych do-
datnie 1 ujemne streny podano w § 55. Skutkiem zmiany
w tych stawidlach wszystkich charakterystycznych punktow
rozrzgdu pary przy zmianie napelnienia, powstaje latwo
w wyciggowe] maszynie nawrotnej nieréownomierny bieg ma-
szyny 1 liny wydobywczej. Chcac tego uniknaé i kierowaé
maszyna w sposdb najwygodniejszy, maszyniéci nie zastoso-
wuja w praktyce regulacji biegu maszyny za pomoca nasta-
wiania napelnienia réznej wielkosci, tylko ustawiaja dzwignie
w krancowe polozenie naprzod lub wstecz, tj. na najwieksze
napelnienie, a reguluja bieg maszyny w nieracjonalny sposéb
przez dlawienie pary dolotowe] za pomoca zaworu rozru-
chowego. ’

Przytoczonych wad zasadniczych stawide! jarzmowych
nie posiadaja stawidla ksztaltéwkowe, ktore moga
by¢ tak zbudowane, ze odpowiadaja w zupelnosci wymaga-
niom maszyn wyciagowych. Warunki te sa nastepujace: naj-
wieksze napelnienie az do 95, maly wlot 1 wylot przed-
zwrotowy oraz mafa kompresja w czasie uruchamiania ma-
szyny 1 manewrowania nig przy polozeniu kosza wydobyw=
czego u wrét szybu, natomiast najkorzystniejszy rozrzad pary
przy pelnym biegu maszyny.

Ksztaltéowka wlotowa powstaje przez ulozenie
obok siebie i polaczenie w calos¢ wiekszej liczby krzywek
o niejednakowej dlugosci na obwodzie; — dlugos¢ przekroju
krzywki przedstawia odnosne napelnienie (rys. 248). Poszcze-
golne napelnienia sa oznaczone na rysunku liczbami tak w
widoku podluznym jak i poprzecznym ksztaltowki. Na ksztal-
towce, obracajacej sie razem z walem sterujacym, pracuje
ruchomy krazek lub kula, ktére znajduja sie w ulozonej na
waltku pomocniczym dzwigni, ktorej drugie ramie uruchamia
drazek zaworowy.
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Maszyny wyciagowe sa przewaznie budowane jako ma-
szyny blizniacze lub blizniaczo-posobune, bo maszyny sprze-
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zone powoduja bardzo latwo zbyt silne uderzanie liny wy-
dobywczej. Kazdy cylinder posiada dwa zawory wlotowe
i dwa wylotowe. Chcac uzyska¢ ruch nawrotny maszyny,
mozna zastosowaé¢ uklad, w ktéorym kazdy zawor otrzymuje
dwie ksztaltowki, jedna dla ruchu naprzéd, druga dla ruchu
wstecz, czyli kazdy cylinder — 8 ksztaltowek. Tego rodzaju
rozwiazanie nie jest korzystne, bo jest nietylko kosztowne,
lecz i ksztaltowki wypadaja zbyt krotkie, co wplywa ujemnie
na sterowanie zaworow. Z tej przyczyny wykonywa sie prze-
waznie uklady, w ktorych kazdy cylinder posiada tylko 4
ksztaltowki, mianowicie dwie dla zaworéw wlotowych 1 dwie
dla wylotowych. Tak z wlotowych jak i z wylotowych ksztal-
towek jedna sluzy do ruchu naprzéd ‘maszyny, a druga dla
ruchu wstecz.

Ksztaltowki spoczywaja na tulei zeliwnej (rys. 249), do
ktore) sa przytwierdzone érubami wpuszczonymi (kazda 3 $ru-
bami). Tuleje przesuwa sie recznie lub za pomoca serwo-
motoru parowego, naprzdéd lub wstecz od jej srodkowego
polozenia, wzdluz walu sterujacego, przez co krazek lub kula
dzwigni stawidlowej pracuje na nastawionym napelnieniu.
Przy biegu naprzéd maszyny ksztaltowka A4 uruchamia oby-
dwa zawory wlotowe, ksztaltowka B — obydwa zawory wy-
lotowe, natomiast przy biegu wstecz dzialajg ksztaltowki C
dla wlotu 1 D dla wylotu. Naped wlotowego zaworu odkor-
bowego odbywa sie przy pomocy dzwigni WO, pomocniczego
walka P 1 dzwigni 1/, a kukorbowego przy pomocy dwura-
miennej dzwigni WK, lacznika L i dzwigni F. Naped wylo-
towego zaworu kukorbowego odbywa sie przy pomocy dzwigni
VK, pomocniczego walka Q i dzwigni £, a odkorbowego przy
pomocy dwuramiennej dzwigni VO, lacznika L i dzwigni A,

Wsrod ksztaltowek rozrézniamy nastepujace rodzaje:

1}  ksztaltéwki normalne,

2) P odwrotne,

3) e specjalne.

Wnormalnychstawidlach ksztaltéwkowych
{rys. 250) odpowiada srodkowemu polozeniu dzwigni kierow-
niczej najmniejsze, — obydwom polozeniom krancowym (na-
przéd i wstecz) najwieksze napelnienie cylindra. Wylot przed-
zwrotowy i kompresja sg na calej dlugosci ksztaltowek wy-

lotowych jednakowe. W praktyce maszynista ustawia przy



Stawidfa Zaworowe

249,

Rys.



§ 57. Stawidta ksztalftowkowe 321
tych stawidlach, podobnie jak w jarzmowych, dzwignie kie-
rownicza w krancowe polozenie, dajace najwieksze napelnie-
nie, a reguluje bieg maszyny jedynie przez dlawienie pary
dolotowe].

Rys. 250.

Przyzwyczajenie maszynistow, pozostawiaé w czasie
jazdy dizwignie kierownicza w polozeniu krancowym, przy-
czynilo sie do budowy ksztaltéwek odwrotnych (rys.
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Rys. 251.

251), ktére posiadaja najwigksze napelnienie przy malym
wychyleniu dzwigni kierownicze] z jej srodkowego polozenia,
natomiast przy krancowym polozeniu diwigni najmniejsze
napelnienie. Ostatnie musi oczywiscie wystarczy¢ do uzyska-
nia wymaganej predkosci przy normalnym obciazeniu ma-
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szyny. W ten sposob uzyskuje sie dobre wyniki pod wzgle-
dem ekonomicznym, bo przy odpowiednich wymiarach ma-
szyny rozprezanie pary dziala juz czesciowo podczas przy-
spieszenla, a w pelne] mierze podczas stale] jazdy. Oprocz
tego ksztaltowki odwrotne odznaczaja sie ta =zaleta, ze na
przestrzeni 4 — B, ktérej uzywa sie do uruchomienia ma-
szyny i do manewrowania u wrét szybu, mozna wlot i wy-
lot przedzwrotowy, rozprezanie i sprezanie pary oraz skok
zaworow wykonaé bardzo male. Natomiast w dalszym prze-
biegu stawidia daja taki rozrzad pary, ze maszyna pracuje
mozliwie ekonomicznie. Drugostronnie ksztaltéwki odwrotne
posiadaja jedna wade: chcac daé przeciwpare celem szybsze-
go zatrzymania maszyny, trzeba najpierw przeprowadzié sta-
widla przez cala dlugoéé ksetaltéwki z coraz wiekszymi na-
pelnieniami.
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Rys. 252,

W razie stosowania samoczynnej regulacji biegu maszy-
ny wyclagowe] uzywa sie ksztaltowek specjalnych,
np. wedlug rys. 252. Ksztaltowki wlotowe posiadaja najpierw
na dlugosci [ napelnienia 95%, i 0°/, wlotu przedzwrotowego,
a wylotowe bardzo maly wylot przedzwrotowy i mala kom-
presje. Obszar ten sluzy wigc do manewrowania maszyna
u wrot szybu. W przekroju X — X ksztaliéwki daja naj-
mniejsze napelnienie, wynoszace 10°%, do 15%, ktére stop-
niowo wzrasta az do 95, w przekroju Z — Z. Kompresja
i wylot przedzwrotowy sa nieduze w poblizu przekroju Z—Z,
lecz poza tym posiadaja wartosci, jak kazda normalna ma-
szyna parowa.

Przy uruchamianiu maszyny maszynista nastawia dzwi-
gni¢ w krancowe polozenie, dajace najwieksze napelnienie
cylindra, przy ktérym krazek stawidlowy pracuje w miejscu
A. Ze wzrostem szybkosci statyczny regulator odsérodko-
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wy nastawla mniejsze napelnienie a7z do miejsca B, a moze
w razie przekroczenia dopuszczalnej szybkosici przestawié az
do miejsca C, lecz wowczas na dlugosci I/ przewaznie przy-
ciska lekko takze hamulec. W chwili rozpoczecia okresu
zwolnienia przyrzad bezpieczenstwa przestawia ksztaltowke
az do $rodka, tj. na 0%, napelnienia. Maszynista moze jednak

Rys. 25371 254.

zawsze dojechaé do wrédt szybu z zamierzona szybkoscia, bo
na dlugosci I ksztaltowki moze zawsze, a zatem nawet po
przestawieniu ksztaltowek na 0°/, napeinienia przez przyrzad
bezpieczenstwa, pracowaé¢ po przezwyciezeniu niewielkiej
sily sprezyny, umieszczonej w mechanizmie bezpieczenstwa.

W sprawie wykonywania ksztaltéowek madmieniam, ze
ksztalty poszczegolnych przekrojow poprzecznych projektuje
sie tak samo jak krzywki. W kierunku podluznym kat po-
chylenia @ (rys. 248) powinien wynosi¢ okolo 3:7, jednak
przy recznym przesuwaniu powinien byé mniejszy od 30°% —
przy skoku maszyny powyze; 1000 mm stosuje sie zwykle
sterowanie za pomoca serwomotoru parowego, Ksztaltowki wy-
konywa sie ze stali, utwardzonej na powierzchni, lub z zeliwa
utwardzonego przez odlew kokilowy.

Na ksztaltowkach nie moga pracowaé krazki, obracaja-
ce sie tylko na osi, bo ksztaltowka posiada w stosunku do
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krazka ruch obrotowy i ruch osiowy. Z tej przyczyny umiesz-
cza sie w dzwigniach stawidlewych kule hartowane o $red-
nicy 50 do 60 mm, ulozone w lozu z brazu fosforowego
{rys. 253). Mozna stosowac¢ takze krazek, lecz musi byé¢ on
wtedy ulozony w lozu kulkowym, a powierzchnie, na ktérych
pracuja kulki, musza byé hartowane (rys. 254).

Wszystkie dzwignie stawidlowe, widoczne na rys. 249,
wykonywa sie ze staliwa o przekroju eliptycznym. Rowniez
dzwignie 4, B 1 C, sluzace do przestawiania tulei z ksztal-
towkami, wykonywa sie ze staliwa (rys. 255). W srodku
wspomnianej tulei pomiedzy obrzezami naklada sie dwu-
dzielne sprzeglo staliwne S z wykrojem eliptyczunym.
W sprzeglo to wchodza sworznie, wkrecone w dziwignie
nastawczag C. '

§ 58. KONSTRUKCJA CZESCI STAWIDLOWYCH.

Ksztalt nasady zaworowej, wykonywane] z zeliwa
o grubosci écianek 12 do 20 mm stosownie do jej wielkosci,
zalezy od rodzaju mechanizmu stawidlowego. Rozne kon-
strukcje nasad podano w poprzednich paragrafach przy roz-
wazaniu stawidel. Tutaj dodam, ze nasada posiada prze-
waznie takie ksztalty, aby moc obrobi¢ ja calkowicie w spo-
s6b mechaniczny, jak to wynika z rys. 256. Calkowita ob-
robka nasad byla dawniej najczescie] stosowana, aby otrzy-
maé¢ tadny wyglad maszyny, natomiast obecnie czesciej ma-
luje sie je tylko po powierzchownej obréobce z gruba.

W cylindrze zaworowym maszyny lezacej wystaja zwykle
ponad okolenie z blachy blyszczacej skrzynki zaworowe, do
ktorych przytwierdzone sa nasady. Celem osiagnigcia choéby
izolacji powietrznej i1 otrzymania dobrego zewnetrznego wy-
gladu maszyny, umieszcza sie zwykle na skrzynkach zawo-
row wlotowych pod nasada pokrywy. Ostatnie moga byé
wykonane z zeliwa o grubosci 7 do 8 mm (patrz rys. 256),
a pomiedzy pokrywa i skrzynka zaworowa musi byé szczelina
wielkosci najmnie} |2 mm. Pokrywa zeliwna moze opieraé sie
na kolnierzu skrzynki (rys. 256) lub nasady, lub tez na oko-
leniu blaszanym cylindra (rys. 200), a posiada w najnizszym
miejscu wysokosé powyzej 70 mm. Pokrywa pod nasada moze
byé takze wykonana z blachy blyszczacej B (rys. 256),



326 Stawidla Zaworowe

a wowczas spoczywa ona na kolnierzu K nasady, ktéry po-
siada obrzeze X, zapobiegajace rozlewaniu si¢ smaru.
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Rys. 256

Trzony zaworéw wykonywa sie ze stali tyglowej lub
odkuwa sie ze stali weglistej, a wodziki w nasadach, zaleznie
od sil dzialajacych, z zeliwa, ze stali zlewnej lub staliwa.

W stawidlach biegunowych i wychwytowych trzon za-
woru przechodzi zwykle przez wodzik stawidlowy, natomiast
w innych stawidlach jest wkrecony na gwint w tenze wodzik,
a zatem w stawidlach biegunowych wg. konstrukeji rys. 257-a
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irys. 187, w wychwytowych wg. rys. 257-b i rys. 235, w sta-
widle Lentza wg. rys. 257-c, a w stawidle Proella wg. rys. 257-d,
gdzie dwudzielne saneczki S wykonywa sie z brazu. Przy
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wkrecaniu trzonu na gwint w wodzik powstaje duza trud-
noé¢ centrycznego prowadzenia zaworu 1 wodzika, wobec
czego przy mniejszej liczbie obrotéw od 100 na minute uzywa
sie przy tym polaczeniu gwintu plaskiego.

Rys. 258a i b.

Ksztalt dzwigni, dzialajacej na trzon zaworowy zalezy
od rodzaju stawidla i wynika z poprzednio podanych rysun-
kow. Dodaé by tylko nalezalo, ze dzwignie wylotowego sta-
widla krzywkowego 1 ksztaltowkowego, ktéora wedlug
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rys. 258-a dziala tylko na jedna strone sworznia, trzeba
podpiera¢ sruba wkrecona w nasade, aby utrzymaé wyma-
gana szczeline 0,5 do | mm pomiedzy krazkiem i krzywka

P SR L i gl

Rys. 259.

lub ksztaltowka, co jest zbyteczne przy budowie wedlug

rys. 258-b.

Wszystkie czopy mechanizmu stawidlowego wykonywa
sie ze stali tyglowej i utwardza sie na powierzchni. Czopy
pracuja w tulejach z utwardzonej stali lub z bragzu fosforo-
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wego. Drazek mimosrodu powinien byé tak wykonany, aby
moc jego diugosé w czasie ruchu maszyny nastawiaé. W tym
wzglgdzie najkorzystniejsza jest budowa, w ktorej drazek
posiada na swych koncach 1by, jeden z lewym, a drugi
z prawym gwintem (rys. 259). W stawidlach, w ktorych dra-
zek laczy sie bezposrednio z mimosrodem, konstrukeja ta
jest niemozliwa; — woéwczas trzeba jeden koniec drazka
wkreci¢ na gwint w mimosréd (rys. 260), co jest dopuszezalne
przy mniejszych silach, natomiast przy duzych silach trzeba

Rys. 261.

zaopatrzyé drazek w kolnierz i przytwierdzi¢ go srubami do
mimosrodu. Celem ulatwienia w ostatnim przypadku na-
stawnosci diugosci drazka w czasie postoju maszyny, trzeba
w razie wykonania drugiego konca drazka z lbem z jednego
kawala, nalozy¢ na kolnierz doktadki roznej grubosci. Mimo-
érody wykonywa sie z zeliwa i wylewa sie¢ pracujace po-
wierzchnie pokryw bialym metalem (patrz § 24, str. 97).

Yozyska, w ktorych spoczywa wal sterujacy, powinny
byé przytwierdzone do cylindra. W ten sposéb zapewnia sie
prawidlowy montaz i niezmienng odlegloéé pomiedzy lozy-
skiem i mimosrodem pomimo wydluzania sie cylindra pod
wplywem wysokiej temperatury pary. Panwie lozyska, wyko-
nane z zeliwa z wylozeniem bialym metalem, otrzymuja
przewaznie smarowanie pierscieniowe. Kadlub zeliwnego
lozyska jest przy kolnierzu wyposazony w obrzeie o szero-
kosci 12 do 15 mm, ktore przylega do blachy blyszczacej
okolenia cylindra (rys. 261).
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