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Zodanien tioka maszyay perowsj Jeet przunoszonic sily wywoia
o po
n=] przez cisnienie pary w ¢ lindrze zapomocy draga tioke /=T korbo-

wedn na wod} stéwny mass ny.

Colem korzystrege wysyskania preznodei pary, tick musi byé

’

z2lny . Szczelnosd jego mozna zbadad w wykonanych masz macn

(4]
[
£

T nasteoaigcy sposdh sustawiamy tYok w nertwem potozeniu odkorbowen
i zds jmajemy dno cylindra, poczenm puszczomy pare o wysokied preZnod-
cl no strone K. W wypadku dostateczne] szozelnodei zoobserwujemy

Do_stronie dna cylindra na gciankech jezo tylke peretki skraplajace]

(€3]

51g pary.
Nie moznn uz yskad dostotecznei szozelnodci Lrokn przez dopasows-
J il

nie zewngtrzneso obwodn i

@

g0 do obwodi wewngtrznsgo bulei robocze j
cylindra chyba, Ze przy bardac medych srednicach cylindra, gdyz w da-
zyeh masz nach nastapilo by zacieranie sip tloka dzieki niejednako-
wym odksztrceni m cieplnym tioka i tulei ¢ylindra. Dlatego tez ZWylk =

le stosujemy uszczslnienie przez pier sScienie us

3
i
C
(=

niajace, wpuszczone w trok, ktére praylegaju z pewnem cisnie-
niem jednostkowem do wevngbrzne] povierzchni tulei cylindra.
Rozrdzniom, dwa zasadnicze typy maszyn @
ktorych ciezar tioka spoczyva na drygu tlokowym,
ktorych ciezar ten spoczywn catkowicie lub czgdciowo na tulei ro-

boczej eylindra.

Tioki maszyn pierwszego typu posiadaja drsdnice nieco miejszg

od ér@dniuy cylindra : w maszynach stojacych cleZar tloko spoczywa

o Wl

cen '1]_

=
@

dragu tlokowYm, & W maszynach leZgeych ne drazu troko-

LZQRK O

oy
[}

WU oA ey 2 rep 2 o B B LT
wym podpartym obtt stron eylindra.

Tioki drugiego rodzaju stosowane 84 oczywiscie t,lko v mas Y -

1 P

noch leZgeyeh, o opieraju si¢ czmesciy dolna obwodw ne tulei robocae

£,
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Tiok rusi zadeséesmic dwom warnnkow : musi byé sz ¢ z@e 1
ny i wytrzymal y .- 8zczelnodd uzyskujemy za posrednict

*

wer pierscient, raymadosc zad przez stosowanie odpowiedniej bu-

dowy i materiaky, przyczem ecigzar tloka winien byé Jakns jmnie jazy

/7wiaszezna w maszynach szybkobiednych/, aby uzyskad Zmnie jszenis

i Tcnu posuwistym zwrotnym,

Pierscienie uszcze Iniaiuce

Pierscienie winny drzylegac do wewngtraneso obwodu cylindra

z tek duzem cignieniem, Jakiego w ma_a dobre uszczelnienie. Stosow
seieranie

nie zbyt duzych cignier Jednostkowych powoduje nadmierne/sie tak

pierscieni jak i weungtrane] powierachni cylindra. Pierdcienis nows

winny dawed cignienie jednestkows nicco wyisze ze wrzledn na poZnie

8z¢ wytarcie. Zle wykonene pisrscienic 8g wielky przcszkoda w pra-

Rozrozuiamy dwe gldvne typ, plerscieni

1/ pisrdcisnic wywicrajgce cisnienie no powierszchnie o 7lindra
dzigki wiasnej sile spreggynovania, uzyskanej przez stosovms obrdbke

Sg to pisrscienie Zpreznanc / szveckic/.

%/ picricienie przyciskane do powierzchni cylindra calkowicie
L ? .Y in o

lub czeseciowo sitq sprezyny.

Pierseisnie typu pic SrWszego, najberdzicj rozpowszachnions, wi
kongwa sie prawie vWjtacznio z Zeliwn, iedynie pray bardzo makych

-,
o

srednicach cylindrs /mn1J:%¢ ch od 50 mil./ gtosowad mozna stal zluw

ng luob lang bardzo migkka, ktdére to meterjaty jednak uycicrajq znocs

nic wigeej tuleje eylindra.Nicktdrs Zy korabru]tor*y stosuja stalows

pierdcienic takzs przy wigkszych drednicach cylindra ZWi a8 20 %e

L Ehy 2 coW

maszyﬁach szybkobiQZbych /HnrDWUZy/, ponicusz rzsckomo doswiadczenic

3_‘-\-!

W kazodo pekounie Zelivaych. Zeliwo uZywane na picrscicnic rozprez

nic powinno byé tak twerdes Juk moterjak tulsi eylindra i musi byé

dodé kruche, sby pisrdeiosn po08indak dobrg

spreZynovenic i nie podle-
gat odksztake niom brwatym.

Pisrdeiinie rozprozne wokonywajem, w rozmaity swnoséb :

(-}

8¢ 7 odlowu cylirdryezneso, pray sestoscwaniu wykroju,
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b/ z odlewun nieokraglego przy zastosowanin WyKroju

¢/ o nierdwnej grubosci z odlewy cylindrycznege lub nisokra:
Yego, vray zastosowaniu wykroju,
d/ w ktérych sile sprezynowania otrzymuje sig przez stosowne
walcowanie.
Wiykonanie po d b/ i d/ naleiy uwazaé za najwladciwsuzs.
Wykonanie a/: Cylinder , z ktdmego maja byc¢ wykonane piers-

cienie, odlewa sig o diugos$ci = oko¥o 1,5 srednicy zewngtrazne] /rys.4(/.
Nadlewki % stuza do umocowania cylindra przy obrdbce. Odlew zostaje
obtoczony zzewnatrz i z wewnatrz, przyczem pozostawia sig po okolo
1 mm. z kazde] stronyns ostateczng obrébk@. & tak obrobionezo cylin-
dra obcinamy pierscienie o szsrokogei ] » przyczem sy = s + 3 do
4 mm. na ostatedzng obrdébke / sdzie s qznaGZé ostaleczng szerokosd
pierscienia /. Z otrzymanego pierscienia wyoinémy czgsé o dlugosei &) s
mierzonej na zewngtrznym obwodzie / rys.41/. Rodzaje wycieéd podaje
rys.42 a i b, gdzie czeéé zakreskowaﬂa oznacza wyclecie. Diugosdé
X, zaleznie od wielkosci pl srscienia, wynoéi 12 do 60 mm. Po wycie-
ciu sciskamy pierdecien o diugoéé milejszg od a1, pozostawiajyc szcze-
ling ¢ =1 do 8 m./ rys.43 a i b/, ze wz gledu na wydtuZenie powo-
dowane nagrzaniem. Wielkogd szdzeliny zalezy od drednicy cylindra, o-
raz od temperatury pary w cylindrze. Wykonanie pierscienia, yrzedsta-
wione na rys.43 a, jest Yatwiejsze , lecz o tyle niekorzystne, ze praes
luz ¢ , ktéry w dodatku w mlare wycierania plerscienia wzrasta
ka para. Wykonanie wedlug rys.43 b / na zaktadke/ daje pod wzgleder

czelnosci wyniki lepsze, jest jednak trudniejsze, szczegélnie pray
wyskich pierdcieniach. Zaokraclenie r konedw dajemy mozliwie duze,
-najmniej 3 mm,

Tak scidnigty pierscien obtaczamy na zgdane érednice,,u;rawdvamy,

czy miesci sig w cylindrze i rozglnajqc wkiadamy o na ttok.

)

- Poniewaz pierscieu Po WZQZGniu na tiok rozpresa sie wskutek Sprig-
. Zynowania, wiec dla ulozenla tioka do pv11ﬂura, nawija sig na tlok

1

Ptaszez z blachy, poczem, opierajac plaszez o brzeg cylindra, wsuwvamy

t_{[_.‘.li 1lr$ \'}ﬁ@‘ 4.1\ 2 e
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Pierscienie ty m &/ maszg byé wailsjetnie od wewnagbrz przeku-
e

b8, glyz po wycigclu ddugosei a) 1 dcisnigein nis dostajemy kszial-

tu okrygtego, ani odpowiednie;zo naprazenia w OUQJ_Ju zolnyeh widknach.,
9 T

PoniewaZ przekuvanie to odbyws sig recznie, wymezga duzej wprewy 1 nig

zawsze si¢ udaje - ten sposdb wyrobu pierdcieni nie nalezy do naj-

lepszych.

Jokonanie b/ : Model cylindra /rys.44/,.z ktérego wykonaé ma-

my pierscienie, rozcina sie 1 w rozciecie wstawia kawaltek o dtugosci

ag = @y * skurcz maberjatu. Otrzymany model formujemy. Po odlaniu

0

odcina si¢ pierscienie o szerokosci 3, = s + 3 do 4 mm., poczew z

’ 1
kazdego poszezegdlnego pierscienia, v miejscu , gdzie wystaje wstaw-
ka, wycina sig diugos¢ ay wedlug rys.42 a lub b. Teraz Sciskamy

pierscien o diugesé a mniejsz& od a; , konce labulﬂmy lub nituje-

CI'L

my /rys.45/ i bierzemy pierscien na obrabiarke. Wysokesé

o

¢ pierdcienia f
surowsgo winna mozliwie mato réznié sig od wysokosei pierscienia go-
towsgo, poniewai pierdecien $ciskany jest przed obrdbka i przy zbyt-
niej grubosci jego, wywoiujemy sciskajac niepotrzelmnie zbyt duze na-
prezenia w skrajnych widknach. Obrabiomy pierscied na wiasciwq sze-
rokosé s , a potem tosczymy wewnetrzng i zownglrang powicrzchnie na
wiadcivg Srednice. Do obrébki tej nadaje sig najlopisj karuzeldwka
z uchuytem ¢lektromagnstycznym, ktéry nie deformuje pierdcicnia.
Jxokna po obrébee przybierajq.ksztalt'okr%gly. Pisrscisenie z odlewu
nisokrastego daja dobre re ultntj W pracy o 1le sg doktadnie obro-
bions ;_blab4 strong tego kon1n11 jest sciskanie picrscienia w sta-
nis surowym,

Kazdy pierscien rozpreiny posiada te wade, Ze nie wywiera rdw-
-nomiernego nacisku jednostkowegzo no caiym obiodzie, Iwlaszeze ma to
micjsce przy dzicsleniu pierscisnia jak na rys.48 a. / Rozwiazanie to
doje nejgorszq szczolnodd " misjsca podziaku/. W punktach A4 i B

/ rys.46/ cidnienis jest wieksze niz w C. lobec tezo fabryki zaczely

dykopanis ¢/ : W pisrdcieniach o nizréwnej wysokosci w miejs-

die roscigess dajemy wysokodd i issd. nis po ofrdnie wraeciwvmaj,  aby
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uzyskac nacisk mniej wigcej jednakowy /r;s.47/. Slaby strona tuso wy-
konanin jest to, Ze szezelina q po stronie dolnej tloka jest zhyt
duza, zbiera sig w nisj oliwa, ktéra spiekajac sie, przeszkadza pra-
dfowemu sprezynowantu pierdcienia. Aby tego unikngé musialibyémy
wpustki w korpusic tkoka wytaczad mimoérpdowo, co .z¢ wzgledu na trud-
nos¢ obrébke i ustawisnia pierécienia Jest niekorzystne. System ten

wiec jest malo rozpowszechniony.

vykonanic d/ Odlcwamy cylinder 1 rozcinam: na pierscienie

Jak wwykonaniu a/. POS7b4quln pierscienie rozcinemy i na specjal-
nych maszynych rozwalcowujemy w celu nadania im odpowiednich napre-
zen. Pierscienie rozwalcowane na dobrych maszynach dajs w uzyciu dob-
re rezultaty. | |

Poréwnujac powyzsze cztery typy pierécicni rozprgznych, mozna
stwierdzié, ze dobrze wykonane picrscienie z odlewu nicokragsieso
/ wykonanie b/ sa najlepszs.

Pierscienie uszczslniajgcs muszy miod brzegi zownetrzne zaokras-
lone, aby nie zUskrobywaly smaru z tulel cylindra. Przy szerszych
pirscieniach polsca sie nadto stosowad wpustke oliwng 0/ rvs.48/. Po-

wierzchnie m i n winny byé szlifouane.

Obliczenie pierscieni rozprgzaych.

_Euréémy sig¢ do rys.46. 2 r, oznacza Sradnice zewnetrzng pirdeie-
nia scisnietego, ST o= srednicg srednig ; wszystkie wyriary w centy-
metrach. Pierdcier, ktdry zostaje dcidnisty sily Jednostkows k, dzig-
tojdacq rownomisrnie na calym obwodzie, luh pierscien, ktdry wywiera

L5}
cisnicnie jednostkows k kg/cm posiadae w przekroju X-X naprezenic
51naj¢ce ktére nis moie przekraczad wartodci dopuszczalng] kg'

i przékroju X-X momy s : /

[ . v
/{’4 =L . S. K. Y = %A}’ F‘/c;/// =

72 Vi >
lub S /— - ((' = T S

2 e =
Prayjmajemy k = 0,45 do C,2 kg/cm , prazyczem im wisksza $redni-

e, tem mnicjszn wartosé k .
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Naprezenia zginajace powstake

2¢

czamy w przybliz

éff 9426 e

W powyiszym wzorze stosujemy dla zeliwa
- = 0,08 do 0,12.D 0 ile D

Dommzazalnu nﬂpr¢zun1°
g =

| " M
eniu wediug wzoru Reinhardt o
1 & 2. W

O S T

R 4

= 800000
Jest wigksme od 150 mn.

a wyciecis

zginekace bierzenmy
800 do 1200 ke/cm?

scisnigcia pierécienia obli-

Jesli dciskamy pierscisn nicobtoczony /patrz sposdb b/ na str

28/, to otrzymu jemy naprezenie wieks

°

¢ o

S &5 0 0% e 0 -

Naprezenie przy rozginaniu i wkiada hlu na tkrok

S R e

szl

o

4/ D64/ H ~ 4

€0 0000090 050

ceereen /1L

7 by pie ;récienie nis pekaty przy przesuwaniu wzdiuz powisrzch-

ni tioks winny mieé wysbkosd

e
e

-

£
S

Szerokodd

"_.,

dia pier cienl o jsdnakowsj wysokosci,

" nigjednakowej wysokosc
v

s plerdcienia
Jednostkows ani na naprezenie zginejace ani tez na szczelnosd,
lezy zatem stosowad zbyt duzych szerokodei. Dla tlokdw o drednicy

wigkszej od 400 mm, stosujeny

1,2 do 0,75.w

przyczem przy | 1@L52ynh orudnl huh dajemy wartosci mnicjsze. Wjdazy

scien UQ‘lea te dodatn14 stron@, Z

p -.3 .'a }l ‘\JZ{‘:—L o dl‘tlh
waustki w tYoku.

’1’

Z3. pov 0

rzy metych Sredriicach . :lastyesnodd pierscicnia zmmis Jsza sig

nie wywiera wplywu anl na cisnienie

achn

nis na-

ig
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Picrdcienic ustavismy na tioku w ton 8pos6o, cby rozciecia ich
byty jak najdelej wzgledem sicbiv obrdeone dla ucrudnicnia przoplywa
pary / w tkokach , spoczywajgeych na dr@gﬁ t
cleniach , roze igeia sy oddalonz o 120% /. W ﬁuszinach lazacven
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Zabezpiecczenia.
Sposoby zabezpicezenia pisrdcieni przed samoczynnem okrecorlom

sig podaje rys.bl a, b, ¢, d, e, f. Zabezpicczenia podancgo na rys.

51 a, b, ¢, d, dokonywa koZek wkrecony w korpus tloka. Rozwlgzanie

D
|

o nis jest zbyt korzystne - lepsze jest rozwiazanic b Jfwzel ednie Gl
Rozwigzanie d wutrudnia nakYadanis pierscienia.
Na rys. 5l e, f zabezpicczenia uskuteczniaja zameczki, wyl ykonas
, : |
ne z bronzu lub zeliwa, oznaczons linjag czerwona, ktdére rdwnoczedni a\
zapobiegaja przeplywowi pary przez szczeline pierdcienia. /Wykonsni *i
¢ stosowanc czesto przez prof.Stunpfa/.

Stosowanic zabezpicczern, ktére wyma gaja poglebienia wpustki
skomplikowania ksztaltu rdzenia tioka / rys. 51 g/ nie jest wiasciuw
gdyz Zatwo wowczas o nicdokYadne zaformowanic tioka.

Liczbg pierscioni stosujemy :

przy cifnicniu mnicjszem od 4 atm. ........... 2 plerdcienis

" L wigkszem od 4 atm. .......... 3 pisrscignin

W maszynach o wislokrotnom rozpr@Zaniu pary stosujemy pracwns-

nie 3 picricienie, zwlaszeza dlat tego , aby micé jednakowe szsroluici

ttokow,

Pomiedzy pisrscicniom i wpustkyg mamy szczeline

|
z =0,5do 2 mm. / rys.52/. Nigktorzy konstruktorzy nic dawali teg M

szczegliny weale, tlumaczac to zepickaniem sig smaru, jednak jest to
niewtasciwe szczegdlnic ¢] przy maszynach o tloku , spoczywajacym no ti
lei cylindra, ponicwaz pierscien stugy do uszezelniania, o nic do dil
genia ciezaru tloko.,

Qby picrscien w martwem potozeniu tioka nic byl sSciskamy przez
pare dolotowa /co wywotuje t.zw.klaskanio pierscieni i moze spoﬁodowﬁ
Jego pekniecis/, nic powiiiien wysuwad sig w kraicowem potozeniu zbyt
dalcko poza krawedZ tulsi cylindra./rys.53/. Wielko§é u nalezy wyk#
nywaé mozliwis maks : od 0 do 1 mn. z uwzglednicenicm wydluzZenia pol
szczegdlnych czeded maszyny, pamigtajac, ze drag trokowy wydluza sie
wigeej od cylindre. A wige wielkod¢ u bedzic inna dle strony od i ki

kurbovaj.
koastrpkeie, w IbGrych wprowadzs sie pod pierdcien parg dolotowd

|
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/ rys.b4/ sa faiszywe /ziXaszeze konstrukeja a/, poniewaz povednis,
zbytnic przyciskanic pierscienia do tulel cylindra, a w konsuruke il
e takzo i do korpusu troka. Pod pierscien rozem z parg moze dcs o
sie 1 smar, co spowoduje zapiekanie sig¢ pierscienia.

Reasumuigc, piersécienie rozprezne, o ktorych dotychezas mowi-
lisrny, meja nastepujace wady

1/ wywieranja cidnienie jednostkowe nierdwne na cadym obwodzic,

2/ para dolotows dostaje sie czegdciowo w szczeling pod plers-

Mimo tych wad piersécienie t¢ sg nejbardzis] stosowane. Debre
rezultaty osiagamy, stosujac trzy niszbyt szerokie pierscienie rof-

preZne, przy nicduZem cisnieniu jednostkowem k.

Przejdziemy teraz do rozpatrzenie drugisgo typu picrscieni
/ patrz str.26/, t.j. dociskenych do tulei roboczej cylindra sila
sprezyny. Mato jest dobrych konstrukcji tegoe typu pierscieni ; jed-
dg z lopszych jest konstrukcjz schmeck a, ktéra podaje rys.b5.
Pierécienic te sg waskie : w = 2,5 do 3.a. Szerokos¢ wpustki jest
o 0,5 mm. wigksza od szerokodci pierscicnia, & sprezyny E doeciska-
Ja czesci pierdcienia do powierzchni CD. Przez szczeling, powstalta
obok powicrzchni AB dostaje sig para pod pisrscien, jednakowoz nie
Wywiere zadnego cisnienia na tuleje roboczg cylindra; gdyz z powodu
znaczncj wysokosci pierscienia, preznosé pary zostaje zuzyte na poku-
nanic tarcia picrécienia o powicrzchnig CD. A zatem picrscienie prav-
legaja do tuled cylindra tylko z tekiem cisnicniem, jakie wywicraja
sprezyny F i G umieszczone pod lgcznikemi. Cisnienic Jednostkows
Wynesi tu 0,3 do 0,5 kg cmz. Picrscich jest dzielony i liczba jezn

o

czgdei /i/ zalcznic od $rednicy wynosi 2 do 4.

Dans wytyczne D a 8 i
50 22 7 2

550 35 11 &

1250 50 15 4

Frz,; cidnicniach mnisjsgych od 16 atm. W starczy stoseowasd dwa

: . { . e k.1 2N [ =1 L -<p-.~q-‘ - -~ L
w ST L ET Yelmezk a. MrEgy o 1LEYe ffL.{J <) 1A L B 11328 S201 grOSa TaCita
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a Wise 1 jego Ccii

4

szar, co jest szczugélnic wagne, o ile tdok spoeaz,wa

na tulei cylindra. W nisktorych podrecanikach spotykamy pierscivni

tH n

nastawne " 3 jest to konstrukcja prazcstarzala, picrscienic te sa

zoyt kogztowms i zawodza w ruchuw Jdzigki obluZnianiu czgdci nastawnych.

Txoki wykonywa sie z zeliwa, bardzo rzadke zc stali lanej i
zlewns ). Stal zlewng stosuje sig w tych wypadkach, gdy chodzi o Lak-
kos¢ ; wowczas trok nic moze sie stykad z tulsja robocza cylindra

ze wzgzledu na migkszy materjat, z ktérego jest ona wykonsna. Tigtik wy-
konywa sie prawic wylscznie =z Jednel 3zbuki, gdyz s4 one whedy npig-
tylke tedsze, leez nedto nie posiadeja srub i nakretek, ktore w ruchu
moge sig rozlufnié i rozbié pokrywy cylindra.

W maszynach, w ktorych ciezar tloka spoczywa na drggu tiokowym,
korpus' tlcika ni 3 powinien sig- zctkngd z tuleja robocza ¢ylindra, da-

jemy wise sreduicg tlcka /rys.56/ mnicjsza od drednicy cylindra, a
E-_r'Li.:':L:L'lf'_\!’r:i;_;ie .
D't' =D -3 do 4.f

gdzic f oznacza strzatke ugigcia dragae tiokowego, mierzong W jugs
sridka. Tiok musi byé oczywiécic mozliwic lekki /mate szerokond BHr.
Uzyskamy to, stosujac ttok jednosciankowy /rys.57/. Zo wzglzddw ter-
mic:nj;h nie jest on kurvjot 1y ruyz para dviesa gd rrodzona jost od
pary odlotowej jidng tylko Scienks, ktdrej Srednia. bemperatura jeat

nkoweo

o

zatem nizsza, 7 tego powodu budujemy tloki dwu g c i
/rys.58/, dbajac ocapiiscie w dalsaym ciggu o zmnicjszenie ich oig-
Zaru.,
g W maszynach stojacych cigzar tloka spoczywa contryczuie na dra-
g2 trokowym, Stosujomy ti :

Dy =D - 2 mm.
¥ maszynach okregtowych, sdzie chodzi nam o meZlivic Tatwa wymicnnodé
W rozis peknigeia pierdcienia i maly ciedar czedei zapasowych, stosu-
Jemy tiok icdnodciankowy dziclony /rys.b9/ z w micnng czgscia 4.
Dajemy tu réwnies

Dt =D - é mn,



W maszynach, w ktorych cigzar tioka spoczywa na tulei rohocas;
c,;lindra, w ceclu uzyskania niczbyt dugzege nacisku jednostkowege, s4--
rokosé troka musi byé wigksza, niz w wypadku rozpaurywanym poprzsanio.
Chege wyzyskad caly Srednicg Dt tioka, musiclibysmy dopasowad jg do-
kfadnie do s$rcdnicy tulei cylindra, lecz wykonanic takic byloby bigd-
re z¢ wzgledu ne zacicranie sig tioka wskutek niejednakowych odksztial-
ozt tarmicznych obu clementdéw., Nieracjonalne jest réwnicz rozwigzanie
gdzic Dy =D - 2 mm., bo szezelina powstaia w ten spos sob nad trokiem
jest zbvl dufa, a tlok prazylege wadiuz jednei tworzaccj do ecylindre.

Dlatego stosijemy tu przewaznic tioki toczone na dwic sredniece
mimogrodowo. Obrobka takiecgs o tioka odbywa sig W sposchb nastepujacy
./erQSC/ : toczymy tiok na Srodnice Dy 2o srodke 0, nastgpnie praze

uwamy srodek toczenia do punktu Ol i toczymy na srednice Dy. Mi-

mosrodowos¢ toczenia O—O1 oraz droedniceg Dl wyznaoz&j4 . ham trzy
punkty A, By, C, przyczem odcinek BBy = 0,5 do & mu., o kat %0C=120"

‘1 jest symetryczny wigleder osi BG. Przy tem toczeniu noi zbicra za-

tem matorjat tylko na tuku ABC, ni¢ zbiera zas na tuku AGC. Bredni
cg pierwszego toczenia Dy przgjmujemy dla pary nasyconej D, =D,
dzigki czemu na Yruku  AGC mamy w rezultacic metaliczne przyloganic

korpusu tioka do tulei cylindra. Dla pary przegrzane] bicrzomy :

i

Dt = D - mee--- i wéwezas na ruku  AGC

mamy pomigdzy tiokicm o cylindrem cienkg tasmg smaru, ktdra zapobic_ca
zacieraniu sig tioka. >, |

Szczelina ta jest tak drobna, iz prZijujcmy; ¢ cylindsr Uiwi-
2a cieiar troka na tukn 120°, i cisnienic Jednostkowe obliczamy ze

WzZoru

\J r
PRI Sk e 11 et vqj niema prowadzenia- tylnsgo.

oy e i e pdy jest prowadzerils tylne, kboae
IS - B..0,0666,D
odeigza czgsc;uw% ,ulbdb cylindre.

ﬂ Qbu chrﬂch G+ OZNACED CLEZRY L:Uh&, dd l ;,r ﬂlgu, 4 =



kowezo, zas B, - cazymy sz erokose tioka, przyezom B, = Bl =
gdzie 1 - ilosC pierscieni, orez s - szurokodé pierdcienia /rye.ol,

Odleglosé ¢ /rys.6]/ winna byé mozlivwie mala
v = 10 do 20 mm., zaleiniec od $redricy @jllnd_,. szerokosé powierszch-
ai przylegenia toka do cylindra przed pisrwszym i za ostatnim plers-

cienien dajemy najwyZej 5 mm., gdyz na te] szerokosci para dolaoto-

’

we clsnie zglry na tlok, zwigks

:_I"

zajac znacznic cisnienie jednostkewe.
Dopuszcezalne cidnionic jednostkows zalezy w gléwnej mierze
od Jakosci materjaléw i rodzaju smarowania. staramy sig o to, aby k
1e byto zbyt duze ; nalczy wigé troki budowad dostatecznie szerokis,
5 praytem mozliwie lekkio. '

o
i

W cylindrach wysokopresnych dajemy : k

i

. .= 2
0,3 do 0,5 kg/cm®.

- 3 » 5 1 ! 2
W cylindrach niskopreznyeh k =0,4 do 1,0 kg/em™.
W maszynach prz elotowych buduje ulv tioki z lokkich tarcazy.

Cze dco tioki wykonane z zeliwa, wypusgﬁonl Sq w trzevik z blachy mo-

Slgznoj przynitowany do tXoka. Trazswik tun"tloczymy ne srednicg :

Konstrukcja ta jest dobra lecz bardzo kosztowna.

Obliczenie wytrzymatosciowe korpusu tloka.

N

Obliczenia tego dokonywujemy z dugem przyblizeniem na zasadzic
danych dosdwiadczalnych.
W wypadku stosowania tloka bes zeber /rys.63/, prayjmujemy zbieid

no$é $cianki

gl.= 3 ~ 2 do 3 rm.

o

& =g+ 2.do 3 mm., - ; y

Uycinamy ze

2.

clanki tioka pasek o szerokosei 1 em. i diugesei 1.

loment gnacy

PRI , : 7/ R
poniewaz 3 P = p-1, zas wskaznik ; W= -2--% Lee




stad G 0f T R lry -

L7
1 S ! 2
FTZy wovrych maverjasacn mewst 220, pray gorsaych - 160 kg/cm®.
o v [¥] 3 £y »
o s ey .
starsmp sig nis stosowac &ebor, =dvz tsk ze wzel
=

cdluwuiﬁzycn jak 1 uylrzymalodeiowych nalsiy unikaé konstrukeyi,

1 sig trzy dcianki odlswu., Powstajg tw bowiem w odlavic
pgcherze, 2o ohaifa wytrzymalosdé tioka.

W eylindrach wysokopreinych mozna nis dawnd Ze
ey tioka Dt = B0G mm. W rezic koniecznosci stogsowania zZeber, nasimy
dbaé o ich odpowiednis wykornanie. Kenstrukcia schra, podong linjg
ezirvong na rys.62 jost niswlaidciwa, gdys w przekroju AB, zdzie dzia-

ta duzy moment gngcy, prakrdj jest ze slaby v pordwnoniu z imiemi

rrzskrojami, gdzie panuja

Py

mom:anty mnisjsze

Prawidfows wykonenie Zeber mamy na rys.63. Odluglosé y , kté-

’

swobodny przuplyd gozow przy odlewic, winna

=
jui]

o | ¢ gi & 2w Z —"1 = u

i

wynosic¢ ccnajmnisj 40 do 80 mm. Przy dufych $rednicach, w cbawis

przad pgknigciem kodca Zsbra, zekanczamy je teowo /rys.63.linja czuer-

//.;;7 RSBy B LN

Proy $rodnicach troka wigkszych od 600 mm., poluca sie stoso-

wa¢ scianki boczne skodne, jek na rys.63.
¢ tiuquh dwude iankowych musimy pamigtac nadte o ctworach go

wyquia rdzeni, ktérs umisszczamy pomipdzy Zebrami i* zamykomy korkiem

z gwintem gazowym. Korki te po wkrgeeniu roznitowuje sie 1 nicgkisdy

’_h

zabzzpiscze sig nadto melg drubka. Korki wykonywujemy z Jedne] ezgs-

= 1S

: - ; ! 8 oun 0 S0 S o e iR ) ALy
4 1 //I“:‘!' 5% P‘r}:_,““/’ 7.8 a5 ‘L'I :'ll“;_")'.’—;‘_;lt:l"; }-,_‘__,‘ f]h, oW 7 1{—;;{{!4 /l_‘{S c{}'.-‘b/ . L' 2 = (€5 L ]{\,ll =
ka z rys.6bBa wkrgcamy w otudr, nastepnic ucinamy widiuz X-X 1 rozni-
i . ol B . ,. - ey LR
tewujemy. Otwory do rdzenia dajomy zawsze od bylns] strony tdoka, - t.j.

ad nh?aly nakretki., Przy wigkssych srednicach otwoby be oZna umiess

.t



38
Po¥aczenie tioxa =z draggiem.
Ttck winien byc dobrzs uchwycony przy piascie. Zamocowanie te
nosie wykonaé jak na rys.63 lab 67. Dawnicj nsjezgdciej stosowano

L2kl svozek A wedlug rys.67. Nie Just to wlasciwe, gdvi dociaca

g2 tilais nakryptie B, mozna stoikiem tym rozsadzié piasteg t{uka,

radto pray te] kenstrukeji zdejmowaenio tioks jest uwciezliwe i musi
uyc dokonywane pray nOMoOCy pary.

tnacznis korzystniejszq jest konsirukcjie z rys.63. Powicrzch-
nia K musi byé doszlifowana. PoloZenic toks wzglgdem draga ustnla

klinik. Tiok zmocowany jest z dragiem pr

zy pemocy nakretki, ktora ze
wzglygdu na kruchedd mater jatu drygo posiada gwint drobny. Niezalesnie
cd tego nalszy nakretke zabezpicczy ¢ przed rozkrpcaniem sig np, wed-
“dug rys.68., lub przez zawleczky s.t.c.

Nakretki wykonywa sig o ksztalcie 6-cio, rzadziej C-mickybaym,
lub ckraglym. W konanis nakregtki 6-ciokgtnej just drozsze, lecz klucz
09 niej jest tani, ktéry zato peke przy silnem dokrecaniu. Nakregtke

+ o

Cikrgeta jest ta sza, klucz zas do nisj stosunkovo bardzo kosztowny ,

$C% mocny.
Hﬁjczpécin Spukykamy nekretki spizows, ktére jednok zawodzg

Przy pracy w parze TyLokoprzegrzanej, glyz wydduzajy si¢ wigee] niz
tiok i gwint ich rmozs by:i zgmi--:c:iony. Dogdatnisg strong ich jaut ratwosc
dsmontazu. Obeenle stosujo siy réwniss Jako materjal nekrgtek Zelazo
zlevne, stal zlewng lub 5% stal niklowg. Nakr¢tki wykonane z tegoz ma
terjatu co i drgg tiokowy nie obludninjg sie w ruchu, lecy PEEER LA
rasze] zacieraja i spraviajs trudacsd pray demontesu. Zuaiast spiia
Stosuje sig tekie kuty motal delto. Prof.Chrzanowski polece jednak nu-
krgtki stalowe.

I1.Dragi tirokowe,

o |

e = - B y

W noweczz snych maszynach dragi trokowe wykonywa sig zwykle zo
s 11 S50 Yyes T " . . . e 2 -
Stali lemeng-Mertin & ¢ wytrzymatogei doragznsj 50 kz/em®, lub ze
~ o ‘ - + = b o - - . . -~ ‘) :
el L uy;_-:i(.ﬂ. LiJ O wy urzj]‘ﬂuibgql Do k{_-;/!‘.‘m'” )

Drags tiokowy just bardzo wainym clementen maszyny : w razic jo -




= 59 -
oo peknigein troki rozbijaja pokrywy, a wodziki 1 korbowedy - raae
masayny.,

W cbliezeniach draga trokowsgo, ktore podumy nizej, dopuszczal-
ne napregZenis odnesza 5i¢ do stalil Siemens-lcrtin wzglednie stali tyg-
lows] przyczem uwsglednismy tu napreZenis wstepno przez nlzszs war-
tosci spdlezynnikdw, pamigtajac 12z naprezenia wstepas sq inne ala czg-
gci duzych i wmalych maszyn. Blerzemy wige made dopuszczalne napreZe-
nia dla maXych wymiardw, wigksze dla.wigkszych.

Stosowanie naprezen dopuszezalnych podanych w ninicjszym karsie
jest wiasciwe dla temperatur niv przekraczajacych okote 350°. W os-
tatnich czasach zwraca sie wi@kzz@ uwagg na granicy piynnosci, nie
zag wytrzymalosci, zwiaszcza W ””Uﬂdk“cn, gdzle naprgdicnia zmicnia-
ja sig w speséb ciagty. W budovie turbin parowycb juz oddavma dla czg-
sci wirujacych miarodajng jsst gronica piynnoscl materjalu.

Przy projcktowaniu.draga pray jmujeny przybliana adlegtose po~
miﬁdﬁy osia czopa wodzikowsgo a e udzig tioka'/r;;,éi/.

= 2.5 + 150 mm , jesli S < 100G .
+ 100 mm. jesli § = 1100 do 1306 mm.
2.5 jesli 8 = 1400 mm

) 2 —
t
Mo
g

1
L
.
o

Przy wigkszym skoku dajemy 1«\~.‘ / gdzie 8 oznacza skok tioka /.
rednice o draga obliczamy na wyboczenis. Stupien bezpieczon-
stwa wynosi :
7IE

N
s Nt AR e

adzio P oznacza maksymalny nacisk trekowy. Dla stall S.M,

,-«
’k’\.:

’

E = 2200000, zas I = 2
& 7 - Ams y
7 wzorun /I/ obliczamy 4, zakladajac & zalsznic od kon-

strukcji maszyny.

W mesgynoch lezacych, w ktérych cigZor tloka spocazywa wylacz-

nis na tulsi roboczej cylindra / nieme tylnsgo podpareia /
) : .
& =14 do 18

Gdy istnieju tylue podparcic /cigsciode deiggonie tuleil/ s

-
~
I
=

L



W maszynach, gdzis cigiar tloka spocuyva wylgczniv na drqsud
owym 6 Jest znacunie wigkszs.

kil Has7/naéh stojacych ¢ O =7 go 12

Oznaczywszy v prayblize: 7 sredaics draga, sprawdzemy, czy
Jjest ona wvstar‘Vﬁj@ea dia wzzysbkich_ﬂrzckrujdw $ najnicbezpiscz-
nicjsze sg miejsco pol@02uﬁ drgze 7 wodzikion 1 tib.lud. Poltuyczenia
te wimny odvowiadaé n st.ut1@,;m nqxu1nnh.: |
a/ powinny posiadad naprezenic. webypne, aby nie obluzowaly sig
W rucnu, |

b/ ddmcnth powinisn byé mozliwy zawisze bez rozeinmia czedei

kosztuwu'ﬂn

¢/ winny yé tanie.

Dwa zasadnicz: s typy temo u(iq-uuﬂlg~Zﬂstﬂlyf0ﬂﬂﬁiunu na str.36
Svtosujac gwint, naluzy pamigtad, Ze dryg btiokowy . jest mutcrjalu
kruchsgo, ktéry nie znesi gtebokiegy guintu Whitworth a. Nolezy wige
o80wac gwint irabhiujuzy. Przy wigkszych wymiaracn w kzzancm jest
stosowaé gwint o 1/2 do i nitsk na cal wigcej niz to odpowiada ‘drod-
nicy réwnezj péi ércdnidy.draga, wadtug Whitworth a. Gwint drobuy ma
te zaleb@, Ze c¢zgsciowe vabuznl~0?a przed sameczynnem zluzowanicm 81¢

lecz mimo. to naleiy zabezpicczyé nakretki

=3
3

sl rozkrgcanien/rys. 66/,
Obliczenis pelaczenia Przcprovaczimy dles rys.83.

rawnaila

(5 N

Srednicg rdzenia §ruby é; Wwyliczamy
/. . ___;./_J_.g-/ 300 £
'7"’1" =5 -:Z_i—l-d”z. \\\: r “/ . l’r’ Il.'(.'///ﬁd;‘"ll'llotl//il
Diugodé nakretki h / iledé zwojdéw i/ 2 réwnan s

3 a 7205 : L -l v
AN Sy, O b= 254 ¢ ,
~__//C _(y‘ /A 2 *"”;;;' AT B Ty
1% OZHF'?“ TIosé J,UJOH na. jeden cal. Dajemy 3 e
k £ 200 kg/em® dlus stali

k &0 180, dla spizu

Zdzic

£ ] 1 ¥ i =
K ~ ?QO ; dla K11 SEE dnlta,

W

Doﬁ’sklnigjzy adkretka a tiokiom
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Przycszom D2 = o + 1 do 2 LLu'i.

W miejscu B nic mozu byl Zadnych ostrych podeigd.

Docisk jednoutkowy w szlifowansj cuzedci stogkowej K

D B .
#o= e, S BO0O0 ot 520 45,
/) / .:'/‘

SR A 7.
e~ Peuns
Polgczenic drgga 2 wodzikiom.

..s]
G
ol
=

Rozrézniamy dwa nastepujace typy podacs

1/ zepomocs nacigeia gwintowsge,

2/ zapomoca klina,

Poigezenic klinowe racjonalnie wykonanse, czyni zupolnis zadosé
warunkom pracy. Najczgscie] stosowans jest tam, gdzic sily nic sg
zbyt duze. Stabs strona jest to, Ze odleglosc migdzy srudkiem czepa
wodzikowego a krawgdzig tioka nic jest nastawma. -Dlatigo trzebe byé
bordzo ostroznym przy montazu. Druyg tickowy wgdiuZa sig wskutek ciep-
¥a wigeej nig cylinder, przeigez irama, chcgce wige zachowal stals
odlegtosé migdazy tiokiem a pokryvami w martwych polozeniach nalszy
dYugosé draga trokowege wykona¢ o 8/1000 mnisjszg, niz to wynika z
rysunku. 3

Polgczenic za pomoca nacigeia gwintu deje fatwa nastawmoesé od-
legtosci czopa wodzika od tioka, co w nisktdrych wypadkach jest po-
zadane, p.

Potgczenia klinows.

Z polygczen klinowych najbardzigjrozpowszischnione sg konstruk-
cje, wskazane na rys.70, 71 1 72. Na rys. 70 srednica drage trokows-
5@ jest staka, niema odsadzenia. Jest be korzystne, bo mozZna sprowa-
dzié¢ gotowy drag z huty juz szlifowany, tylke nieco diuzszy do péz-
niejszego odeigeia. Wodg jest te, 2e w razis wytarcia sig draga np.

W dlmJnicy, nie mamy cdpowiedniego zapasu na przetouzenie. Cheac ten

7o

N

zapay uzyskaé, mosno drag tiokowy wykonaé jak na rys. 71 lub 72,
gdzie dajemy J1 =4 + 5 do 10 mm. Otwér B /rys.7l/ siuiy do uat-

—r

wisnia qemontozu drags trokowsge. Nelazy zwroeal uwagp na zackrgsle-



LA W micj3uach godeigelal. Honstrdhcjc POW jZ578 posigdaja o hdad
strong, z¢ szyjla wodzika wypada zbyt diuga. Aby teso uniknaé nie-
ktirzy konstrukborzy stosujs stozek /rys.74/, ktéry wymaga krétszs:
szyjki. Wady rozwigzania stozkowsso jest :

1/ moiliwodc rogsalzenia szyjki wodzika orzy montazu,

2/ demontaz zanonbes i tréidzielnese klina jest utrudniony, a

klin taki jest drogi /rys.74/

8/ w razie zteso dopasowania stozka,przy Scieraniu sig bloks,

4

8poczywajgoeso na tulel cylinara,drgg jest zginany, co moze

1

spuwodowad pekniecie. jszo, lub szyiki wodzika.

Z pemraquu; wzizledow barazie] wskatane sg polgczenia z rys.
70, 71 1 72.

Poltyczenia zapomoca owintu,

Potaczenia te BE 113_05_3;61 rzadko stosowane, choc JD}{ Wiefﬂj, Za-
lety ich jest nastawnogd. W tym wypadku, jezeli tiok tocezony jest na
dwis drednice, to polgczenie z wodzikiem mgai.bwaranbowaé prawidrons
ustawienie t¥oka w cylindrze., t.j. tekie, aby kqt 1207 /rys.S50/ ki
symetryczny wzgledsm pionu.

Przy maltym naciskn ttokowym dajemy poluczenie jak na rys.75.
Koinierz na szyjes wodzikastosuje sie Jako wzmocnienie jej ze wzgle-
dow odlewniczych, a przy pok.czeniach klimowych, rdéwnieZz i w celu
zrmie jszenia nacisku jednostkowego miedzy klinem a korpusem wodzika.
W konstrukeji rys.?ﬁ nakretica przediuza niepotrzebnie drag tiokowy.
Dla wikniecia tezo stosuje sig polgczenie przez zakleszezenie /rys, =
76/. Konstrukeja ta nie jeat wiasciwa, gdyz nie zawsze mamy tu zapevi-
nione dostateczne naprezenie wstepne, gwint wmeoze byé ratwo uszkodzo-
ny, a 8z ;jka wodzika rozcieta Jest zbytl sztywna i. nie daje pewnosci
prawidiowsge dzislania. Na rys,76 Sruby A sluZg do zakleszczania,

a srubki B jako cdaciskajyce., -

P"Y Wl? §zych naciskach tdokowych niozna stodewal potyczznie
jak na ryn Pl L rag tldhCWJ 4 jest tu centrowany w wodsiku B, a
yrlqcz;ﬂta dth \ywa, .aﬁr?tku- C, ktore ma przy B gwint prawy, a

T o 1 e - . 5 A 5 ; = A
BEEY A 18wy . eda Lope pyzwigasnia jest to, 22 gwint peewy jest



18ty na duZej srednicy oraz naprezenie wstenne azyskuje i€ Lo -
€0 W razie oparcia draga tloknwego o powlerzchnie H; stosuje sig
#ige podkladki. Vul@:'en ie to /r,s.77/ nadaje sig, gd; wodzik jsst
iykonany z materjatu kutego, w razie zabarcia sie bowiem, rozceine 1y

makretke , ktdra jest czgdcia stosunkowo tanis.
P

odobne zedniego podaje rys.78, lecz w razia

zatarcia sie¢ nakretki L musimy rozcinaé kosztowna szylke wodzike.

Nakretka wewnstr

zna sfuzy tu jako obrzeze.
Dobra konstrukcje mamy na rys.79, stosowanyg przez prof.Stum-

bfa. Drg = tiokowy spocayia W nakretkach, a obracaniu sig¢ iego zapo-

blega prowadzenie klinowe, mogg tu wigc blé stosowane ttoki, teczo-

n tu zte, ule obecnie

1880

v

? na dwie srednice. lprhvd ie centrowanie

'

wobec nowych konstrukeyj diawnic. iWykonanie to

udgrywa to mataq role

Nadaje sie dla wiekszych maszyn.

Obliczenie poigczeri draga z wodzikiem.

Potaczenie gwintowe przeliczamy dla ey a7

Srednice rdzenia do-liczymy na ros zerwanie wediug wzoru .

S == e 2 - ;
e JZ‘ /2 u)>() L oty /l.//// %,;,"‘" e A

(_}/z

Diugosd na“:ln{o ‘ania liczymy na doclsk ze wzoru :
2 Z/"“-/ /Z-— —

[/ "'C;/DL Z........-./\/IJ./

jeden cal

E'?f'
[ 3

ilc nitek na

P(”jWMH“Pmy }

na k

:'.\L.Jll 'IC_I ;)t 1l i nh..:\‘-i'

1~ 7 A
£&/eme o LLo0El

2 v .
do 2560 ko Ty wod21kaﬂh 40 8tali

klinowe przeliczymy dla rys.70.

0,25 do 0,3

‘Przy jmujemy s d.

(“13111 enie J ednostkowe WL "(] ?y 1{111'181.1 7 dr@s:i_ﬂm tl(‘]‘.f"ﬁjm .

» o}
i E / = QA e
o A AT NN e W e ey 7 iy A 3
1 % SEICNS K A7 8 b R 4% B ‘Lt ] T

bot = =" = =,
K = =< -.:‘._ o) £33 &, ; 2 L 4 3 N J‘}.’ #y L-,J‘,-J,‘:’ o

d s N s L Sl gPny  L¥EAL /T %

L, *

yro. ostablenym przez wycigeie ua

s
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Cidnienis jednostkows migdzy korpusem wodzika a draziem tXoko-

€ 1 )
\ '_:v"f‘rx : /L"

[ = o T el Sl

s
oy
e ; .

> {'(.'./ Sy p "O’!‘:.‘.l-'lvuoo-/X/
2 :
ecnice obrzeda D dajemy wigkszy dla

L

(4 I

"‘a

zmniejszenia cisnienisa
sednostkowego miedzy klinem a wodzikiem 3
Bl=s 26 dla stali

D

2.4 + 30 m. dla Zeliwa.
Wysckosé klina h oblicaymy ze
"D /’(/ - ; 3, Y -j

b/ m%m_:._“ it L /;:: W - 42

Fa

. A L
Przyczem quUdZQZ&lne naprgzenie :

2 . 0 |
kﬁ £ 1100 ke cm™, dla P L 35000 ke.

) N

l_....

.
Ny
t
N
e
l
i
3

1950 e /s o ' 5 OO0 -
£ & 1250 kg/em™, dla P > 35.000 k.

Dajemy hl = hy = 0,65 do 0,55,h, jesli klin posiada zaokragglenia,
Szyjke wodzika obli ddny na rozerwanie wW/Z wzoru

= /;}"}/
i 2 e > . |
Sy s ; ﬁf“f/q -*(/’;]“1; 7S o o S e
N8 Sclnanie 7 / 2

ey 7 dyz S 70 "f/.;ff;-’ri--«;ﬁ....../.mz/
z klinami niedz 1ﬂionew1
/1p.rys.70/. Dla klina dwudzielnego /rys.80/ dajemy
do 1/50, a oprdexz

- d

Najlepsze DOI%U;Dnld dajg konstrukcje

pochylenie 1/40
teze zabezpisczamy zawleczka od wypadniecia,

Jesli cigzar troks spoczywa na dragu tiokowym /patrs str.40/,
to dla obliczenia srednicy drgga microdajnn jest stroalka ucigeia

u f’
ktora wynosi /TYBLBT A
-y '-
s ot
gord A Co 7= (oo
/ T e
A apas L
s
m - - /', d
gdais B = 2200000 A it nf le i
Hd

Dla uyzskania Hﬂlﬂj strackki f masielibydmy stosowad wydraze-
uze J srednicy, W celu unilnigeia teuoe temy kil vooyd -

:



Zansm jest

ka ze wzeledu no przeginanie,

1/

Jywotuje Yatwo intensywne wycleranie sieg drayga, zwiaszcza pra:
[ o e

podpar
mch cylindra./rys.82 L./, Wadlive wykonunis tej kunstrukeji

cle drgge tiokowesge w tulsjkach wnieszczonych w pokry -

)

nieodpowiednim dohorze materjotu jek 1 wymiordw tulei.

2/ zastosowanie specjalnych Yozysk, przytwierdzonych do pokryw

1

wylanych biatym metelem /rys.082 L —y Rozwigzenie to jest znocsz-

nie lepsze od povrzednisgo.

3/ zneutraslizovanie strmalki uslecleo wediug systemu Koluena®

Aoy

(oo Cé(r_)

tokarni,

odkuwaryy jok na rys.83, obciagZiomy go trokiem i toczymy ne

w ktorej noz biegnis dokoin nieruchomeso <diagin. lelo-

da ta nie daje zbyt pewnych wynikdu,

Czgs¢ P draga tocaymy w kiach I-II, a czgsé¢ R kiash ;77 .1

g =y

toczenls draga prostego na zw, kdej tckarni /r s.64/ orezyeswr

= ]

Otrzymujemy przez to:dr@g o takiej osi, ktira orazyjmie ksato.i

proste] dopiero po osadzeniu tdoka. Ten sposdb wykoiywanio dr -

astowowanic w H”‘”jﬂwuh sazovych obustronneye dziatani

e

1 daje dobre rezultaty o ile drgg jest krotki, sruby, wewngurz

pusty.

Jogélu*

3,8 m/sek. i

dtavmic.

7 maszynach lezacych o Sredniej szybkodci tiloka podad

ednicy tioko ponad 450 mm., musi byé stosowans tvlne
Y § J

pProvadzenie dla czesciowego odcigzenic tulel roboczej cylindra. Wskea-

idvezas dawad jednakowe Srednice drage po obu stronach tig-

a bokze, cby uzyskad jsdnakowe wymiary

J\J’

Specjalny dzia stanowiy :

DTLLde yn_tandem.

Dr.
olbo skindanc, dla Yatwiejszego demontazu. Nic nulezy stoso-

malszg,

Ve [':

o]
L)

>

1
4

N

el b

sktadanych dragow t

¥z wprowadzenie tego ostatniego zby

rys.ct

Wada

¢ wykonywamy albo =

85, podane sa réznc rozvigzenia dragow,

. jednego kawala, gdyi witody sq wytrzy-

Yokowych, lwuaonvuh v woddku przeieczowym,
zbyt wydinzo maszyng.

wykonanyeh z

i
3D,

T

N - oznacza migisce osadzeénin tioks niskonreznego, W -



- wysokopreznszo,
Drazi ¢ a/, b/, ¢/, wkisdane sg od strony cylindra WP, Drag:
5/ j8Sy zZacieski, gdyz Srednica D jest niepotrzbnie duza, lecz

1eLrn 1
v T o

68t stosunkowo dogodny: Ne rys.85 b/ Srednice D manmy
Jui miicjsza, przez zastosowanic obrzsza B, lecz celem tatwiejsze-
&) iumonﬁaﬂu trzsba unisscié w tylnsj pokrywic cylindra NP. pokrywke
¢ srodanicy wigkszej od qula B. To samo przy konstrukcji c/, gdzie

75t B zastgpiony jest przez ot 10/y pierscien P. Wykonanie &/
Jegt tanszs niz b/,

'Eonstrukcje a/, b/, Q/,.posiadajq t¢ skabg strone, ze Wrazie

abiuzcw;nia sie nakretki tloka NP, dociggnigeie jej jest bardzo

4

Ine i v wymega przeviaznie wyjecia klina z wodzika,.wngcia W Inych

ryw oobu cylindréw i przesunigcia ich tak daleko, aby moc nakret-

ke dociagnaé. Tej wady nie posiadajg konstrukcje d/, e/ i £/.

L

Dragi d/ i e/ zaklada sie od strony korby, wyjmujac pfzedtum
wodzik. Rys.85 f/ podaje cickawg konstrukcje draga, ktéra stosuje
sige tam, gdzie chodzi o mozliwie krotka maszyne /migdzy cylindrem
wysoko - 1 niskopreznym niema przel@ézy/. Konstrukcja ta w ruchu da-
Jo dobre wyniki,

Wogole dragi wykonane z Jednego kawala, dzieki swe] diugosci

sprawlaja duzo klopotu przy montazu i demontazu.

Dragi dzislone podajg rys.86, 87, 88, 89 i 90, Laczone one sy
W miejscu zmocowania z t¥okiem cylindra NP,

Polgeczenie na rys.86 jest krétkie, lecz demontas staje sie
niemozliwy przy zatarcin sig giwintu na dugosci x. Rys.87 daje zbyt
duze wymiary L i D . Na rys.06 memy juz wprawdzie mnicjszg $red-
nice, lecz dlugosé "L pozostaje zbyt duza. Konstrukcji tug nic po-
leca sie. Polgezenis 2 rys.89 nic mozna stosowad do.tlokéw toczo-
nych na dwie ér&dnica,.rdjz zabezpiceza ono bardzo stabo przed ob-
rotem, wskutek braku OdewlbdﬂlL 0 nﬁpr9z~nlu Wbtnpn £0. Niezla‘kon-

strukcje p01433gn1a podaje rys.90, cdzie otrzymu jemy L*lu srednice

u_-,

1 krotkie potaczenie, g wrazic zaciecia cinemy czedé tansza,



A -
III. Wodziki. - .

Zadaniem wodziks, ast.l LCzEnl drqvﬁ tlukoﬁggq z korbowodem
rLencszonie nacisku normalncgo na prowadnicc'ramy;.Korpus wodzika
vosiada trzewiki, ktdéremi opiera sie no prowadnicach ramy.
Rozrézniamy nastepujace typy wodzikéw

4 i

1/ Wodziki zeliwne, wykonone jeko cato$é z trzewikomi. Stosuje

3¢ Jo przy malych s 11ﬂ"h Weda ich jest brak nastawnoscei.
2/ Wodziki Zeliwne wykonane oddzielnis z trzewikami.
3/ Wodziki stelivme widetkowe z zeliwneml bracwikemi.

4/ H{odziki kute w kszteicic 1bo.

Trzcwiki '”hOuJ\dm wylgeznic z zeliwa, przyczom pray wigkszych

naciskach normolnych i wigksaych szybkoéciach‘tloka,.wyluwamy je 2z re-

m =

guty binkym metalem. Trzewiki niewylewane nalezy szlifowac, wylewans
tylko cznbro-z*.
Konstrukcjie wodzilkdw memy na rys.70, 79 1 91. Wykonanis z rys.
¢ nadaje sig do duZych maszyn.
Model wedzike winien posiadad ¥apgodne zackrgglonia. Cdlew pole-
ca sie zgruba obrobid, aby odkryd swentualne rysy w micjscech "y
/rys.70/, lub "A" /rys.71l/. Przy obrdébce nalezy unikad ostrych weigé,
Bardzo waZne jest polaczenie trzewike z wodzikiem : nastaimosé,
o1y z a I __-' 3 . -0 v 4 . 3
szczegblnie przy wiekszych obrotach, nie powimma byc zbyt utatviona
26 wzgledu na nisvowolanc recs. Przy montazu, nelezy bardzo uwazad
R : - : et A : :
na doktadnodéé centrownnia i luzy, aby nic byto kiwania sig wodzika
W UCOllC&Ch martwych potezen / st trzatki "e" 1 "f" rys.70/.
Obliczenic pol@cz@nia vodzika z dragiem zostafo podanc no str,

43 i 44, Wspomnicé nale? iz w przekroju H / rys.%l/ mozemy isé z

fa o Sl n

i
Naprezenicm af do 650 kg/om.

Wymiary trzewiks liczymy ne docisk

tumodd trzewika, o "b" - Jjogo szorokosc, to sto-

" 1} }
o s ka, &

J€zeli "a" oznacz

L\

Sujemy zwykle s

a=1,55 do :1,65.b
b s . . ."I /) ,-7"' wie . o
& nacisk jednostkowy : A = - &£ 3 4o, frry F=

=



zdzie "r" oznacza diugodc korby, "1" - korbowodu, a "P" - maksymel-

N

a7 nacisk tdokowy. W maszynach navbotnych i pracujgcych z przcrwami
. :
mozng podwyzsgyc "k" do 3,6 kg/em®. W meszynach szybkobieinych daje-
2
my "k" mnisjsze od 3 kg/em .

Trzewiki musza byé dobrze smarowane /rys.92/.

Czopy wodsika mogy byé cylindryczne luh stozkowe eylindry-
czne /rys.93/ sy tansze, letwiej je fabrykowaé masowo i tatwiej Wy -
mienia¢, lscz w ruchu moga sig oblufnié. Najpewniejszem osadzeniem
dla czopéw prze sz¢oyrh duze sity jest osadzenie stozkowe /rys.94/.

W czopach stoZkowycn dajemy : |
0,45 do 0,6.1 '

Iy 2do 1,5.d

it

S}

/

przyczem mniejsze wartoscl odnoszy sig do wodzikow widelkowych, zas

wigksze do wodzikéw z Yoem zigczonym. Im wyZsze "s" tem lepici ze
wzgledu na zginanis.
Pochylenic stozka dajemy :
1/10 do 1/12,5 do 1/16
przyczem mniejsze wartosci odnoszg sig do wiekszych maszyn. Np.
d=9 m.; t =1/10 ; 1 = 110 nm. ; = 210 mm. ; to wowczas dl=ﬂﬁmm,
a dz = 106 rm.

Czop liczymy na giecis wedlug wzoru :

/. / 5 '/ ' ’/ < //'/(75)/35/ Z /')’//?f‘ \,(‘72,- "’?/ \-j. /‘\7-

T// o /r;/ ZL.'?"_,';’ o &,

’r
Ctyr iy

Naprezenic to nic.jest decydujace dla obliczenia ,Cz0pa. Wleznie jszy

Jest nacisk judnostkowy "k" ktory obliczymy ze wzoru :

) ] > i
4 - '—-{—- < ﬂr’{j e '7/00 ‘:"’ < :::/4;/.// t--t'fr-?_f?_fz--/ AT gy /r.«z)n.wﬁ-'

/ S HYO — T30 2 v Lt ear gen 7’7-.:)4(/1:,_

Czopy “YkUnYWﬂmy Zwykle ze stali 8.M. nichartowane. Przy wigk-

!

/'\

szych naciskach - g stali tyglowej, hartowane] na powietrzu.



49 -

IV __L.I‘Jf Vi \_'d.

Korhowody wykonywa sie brzewninie zo stali zlewns] o wytrzyma-

-~ »

Yosci dorsinej 48 do 52 keymm” . Dla mniejszych maszyn wykonujcmy

"':

¥ MiaieZ ze stali lansj o przvkroju dwutectym, W maszynach szybkobiez-

ny 2 stosujamy korbovedy kute tez o przekroju dwuteowym, sby mozliwie

Zha L jsyve rasy hedqee @ ruchya.

v

Ze wzoledu na witrzymatodé , najlepsze sqg korbowody z thami nic-

dziclonemi /rys.99/, sprawicje one trudnesé przy demontasu. Konstruk-

¢Jj¢ tg stosuiemy i moszyngeh o mniejszsj 1 srednie] mocy, ¢ ile namy

wodzik vidastkow; 1 zwykls korbe-. Przy wale wygietym musimy stosuwad

feb dziclony po stronie korby /rys.96 i 97/. Nalomiast przy wodziku

2hr. stosowaé zakonczunic korbowodu prazy wodazilu

O ksztatcie Yba br:

i\l

Widetkowate /rys.97/.- Gdy zad korpus wodziks wykenany jeut

_kawala z czopem, naluzy ded konstrukeje jak na rys.98 : widurki dzie-

i

lone , = wodzik /rys.9S/ musi byé tak wykonany, aby.czopy mosly byd

cementovans. Fann;rquja udtttnln /rys.98/ stosowena w maszynach ck-

retowych wymaga bordze wnigjetnege sktadsnin catosci, bo pray wadli-

s SN e S o= R - P Py v 1 &1 arkee -
Wom dociggnieciu mozz zajsce wypadsk, ze site P HIaunUblb pedzic hyd -

ko Jjedna odnoga widakck.

Obliczoenias korbovioddw.

o/ Jedli odlegtoddé Srodka czopa wedzikowsgo od srodka czopa kic-
bowego oznaczymy przez L /fju.“J/ to drednice obliczyay z wzora nm
Wyboczenic

Stepien buzpi:czuﬁutwa 1

- z 7 /‘_ .'\:’ -r."f'f,;- _— ./f (} 3 £ ‘( /. ‘ ST g = tz,/ = T -—"‘ dd p =

LT e e A .
2 / 2 > 7 0 5_:' 5 oo ‘ .s_ §T— S e s
=l s ,/ [ 9; . o Pl 2 4 ._'.y:
gdzie K = 220060C0.

Duzy stopiecn bezpicezonstwa musi

WZorn QzZneezn

nych a zwlaszcza nawrotaych. "d" chliczens z puwyzszeso Wz

Vi i, . . h P g A e s Tievmi e wvkonvvans korbewsdy z
Srednice w sreodky diusesdci korbowodu., Usimle] WyKONywand Kordewody z9es

Li WL

Znjace sie v obic shrony. Obsenic dejemy / rys.99/ i

.~
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B0 =
Najpicerw toczymy przicigcie tba korbowodu z Brzonem na stozsk,
péiniej zfrezowujemy boki na szerokosé "a" wzglednie "bY, o-
trzymajge linje przcunikania.

b/ Leb korbovoda po stronic wodzika /rys.95/ wzgl./rys.

104/. Przyjmujemy

'8 /
= . 7, oA L7
D —— é:'{/ el 55 2 v — / = _é.'-___mif‘_
Cf e e et © F o 2 - o
2 2

przekroju  I-I naprezsnie na rozerwanie
o
AN L — L L0 4
/ “F JT-. ® 0 0 0 0 00
Ny = 555 8 et . /11/

26 wzgledu na kolnisrz panwi zazwyczaj stosujec sie wartosei mniej-
1l 7
sze / 280 do 300 kg/cm™/.

W przskroju II-IT naprgienie gngee s
{5f A ~;_/ﬁ§ o 282 M Py T IO e
/(f e e 4; b ik {'/f.‘?':5(-.’.6;’5,_4.-@:»-./111/
¢/ %eb korbowodu po stronic korby /rys.95/.
W przekroju IV -1V
=

L5 TS T ey
s M/ B /) = My g by ST byt )TV

W przekroju ITI-111 ,

FE e, _
A S /g < JOO /r'w. AP R e

Wykro] na panwie nie moze mieé nigdzie ostrych podcied.

d/ Leb korbowodu dzieiony po stronie korby /rys.l100/
Jezell odlegtodé miedzy $rubami 0ZNACZymy Przoz "', to wielkosé
"h" obliczymy wedlug wzoru na giecie

2
25 & -

Sruby Ygczace Yeb dziclony sa bardzo nicbezpicesnic cheig-
zonym clementem ; musza byé one wykonane z udppwiﬁdniugo materja-
tu / zclazo spawane, stal niklowa lub pancerna /. gvint musza po-
siada¢ drobny i nic mieé zadnych ostrych podeigé, ktére zgdry wska-
zuja micjsca gdzic nastapi pekniecioc. Najstabszy przekré]j sruby
winien by¢ poze czedciy gwintowang : 4

dg =d -1 do 2 mm.

Stesujemy ubczpicezenia przad rozkrecanienm. Rys.100 podzjo




[}
i

ubezpicczenie Penna foznuczons przez "P"/. Jest ono wadliwe. Znacz-

q

nie lepsze rozwigzanic mamy na rys.l0l : nakretka "A" posisda 4 nau-

(]

b3 18
Lea)

cigcia. Na korcu sruby B dajemy dokladke C, ktdra dociggamy sry-

o

g2 D. Doktadka C wchodzi pomiedzy 4 wystepy F , a sruby D ubez-
picczamy drutem, ktorego koncs wbijamy w nakretke 4. Wykonaniec to

_i
1}
(¥4

st dobre, lecz kosztowne
Sradnice rdzenia sruby "d" liczymy wediug wzoru

./—’ el /\\l_ \_3 e, /rf 2 //'e,__, '{,74- (,/ é J?f j... 2

(3]

A

///1-/'}"' T 9 .;‘.-;-‘,"7,2' s ( | T 4
= Z-— ‘%hJ‘)U;’Lt'/’Z /7 .r‘/f/ -.0.-.-...---._.,/1\[_‘.:[/

s/ widelkowats zakonezenie korbowodu po stronie wodzike /rys.

102/, w przekroju I-II dzieta napreZenig ziozone s

/I/ v (‘:;/1 ) -............/’V_IIA[/"
wtedy kg + k <: kg/'m i '
W przekroju III-IV przy Sredniej grubosci wideiok "»" mamy

Znacznic mnicjsze naprezonic ztoione

ot et g Wan

2
th;—,dy : k o+ k£ 600 kg/‘lmr L

il przskroju V-VI

-) = <J - 2 B e - i
/, // % /7//: C—/—‘—~ 4 gz /e /T, \‘}:\/ 7’-/ 5 /r AR R
ER e S, Pt J RO ey

V. Lodyska
Lozyska czopa wodzlkowego 1 kwrb,“ g0 muszg 3
1/ Guarantowaé dogedna nastewnosé panwl 1 fatwy montaz.
' T Y T e : = 11 ~7 A T 1 D11 ieh” 0 ; '|'_".‘ = oni 1 1 P ] -
2/ Unicmozl iwiacé zekleszezgnls 51¢ PaNwl prajy d\,-L-lC}C;ﬂJl_L.l klina. Na

Stawnodé niepowima jednak byé sbyt detwn, zc wzgleda na niepovelanc

'ece i aby nie nastypilo samoczynns zZekles

8ZCEONLS Pray rozgrzaniy pan-



- B8 -
Wi, Panow odksztales sig, juk wskazuje rys.103 ; zachudzi te wiw- -
czas, gdy niema dokitadek pomiedzy powie 17Chuiur1 styku panwi. Dajemy |
wige dekiadki o grubodei 0,1 do 3 mm., ktore sg szcze @0lnie i wazne
przy tbach dzislenych, dcigganych $rubami, aby sruby te nis pracowa-
iy na giecie,

Panwic wykonywamy z Zeliwa lub staliwa, wylane biatym metalsm,
Panwiz z bronzu mozne stosowad Jedynic prz; czopach wodzikowych : u-
zyskujemy wowczas mnicjszy keb korbowodu, o zegrzanic 1 zokleszcze--
ﬁiu za.chedzi tu trudniej /mniujéza praca tercia pray wahadlowym ru-
chu czopa/, Natomiast dla czopa korbowege storemy sie zowsze stosowad
penwic wylane bia¥ym mobplam. [

Konstrukej¢ panwi dla czopa wodzikowes 50 podaje rys.104, Ponew
przednia C posiade obrzeze tylko z Jedne j ‘strony, a pologenic jej
wzgledem doktadki D ustala sworzeh Doktadke D ustels klin 2. Na-
stavmosé tu nie jest zbyt dogodna, lecz ze wagleda na.n iepowodane rice
konstrukcja ta jest godng polscenia. Cheac jednak uzyskad lspsza na-
stawnodd, mozna dla czo opa wodzlkowsgy zastodowaé konstrukeie z rys.

106,

3]

Czgstc spotykana konstrukeje Yoze dla czopa korbowegu podaje rys
105. Panew przednia € réwniesz musi posiadaé obravze tylkc z jednej
strony. Sruba E dociggajuce klin musi mied oczywiscis gwint drobny
/s8tal/ i précz teso zabezpiscezenie /najczescie] zawlecaka/. Diugosé

nacigcia gwintowego w klinie nie powinna przekracza¢ 2.d zs wagledu
na dokfadnosé wykonania., Ko nstrukeja powyisza jost powna w ruchus; wra
B

zi¢ dociqgania Sruby, wyjmujemy dokladki. Nastamodé nie jest tu row-

niez zbyt fatwa.

Dogodny pod wzgledem obrébki i nastawmodei jest konstrukeja
prZudstnuiunaln; ry8.106,. Przednia panew € wechodzi tylng B, Nieg
memy tu Zadnych dokladek, = Jednek czop nic mozé byé zakleszes ZONY
081 plonowsj /maszyny legaco/. Wadg tej konstrukeji just sbyt dogodna
nastawnosc g Zapole g drub i i klinaK mozna zbyt dociagmye  praadnig

panew C i spewodowaé wytopioni. biatego metalu.



W maszynacn lezaeych wszelkic czgscl nastawme mechenizmi «oshe -

g R R A DA A
Wegse 1 fezysk walu glowunsge powinny posiadac nastawnosd panwi po icd-
- v

nej stronic /rys.107/, aby odlegicdéésrodka watu od drodka szerckosci
’ tloka nic zmicnizta sie, ze wzg 19&& na zachowenie przeplsanc] prae.
strzeni szkodliwsj.
Prnwic Yozyska welu gldwnego dajomy 3”7416 czterodeiclne, pray-

zom mogg byé one jedno - 1 obustronnig nastewns. Przy wigkszycn na-

ciskach dolne 1 boczne czgdci panwi dajemy zc staliwa z biafym meta-
lem, zad zérns czedd moZs byé z zZeliwa. Nisktdrz., konstruktorzy sor-

Ng czedd panwi wykonywaja jeko jedsn odlew 2 pokryws tozyska ; nie
| Jest to wskazane ze wzgledu ne trudnosé cbrobki. Docigoanic bocznyah

panwi odbywa sig przy pomocy stelowych klin6w plaskich, lub 2.liw-

nych zackraglonych /rys.108/. Kenstrukejo ostatniz just tedsza i lup-
8za ; wpustki na kliny wytacza sig z jednege sSrudka z powicrzehnia

2Gvmetrznyg korpusu.
Smorovanic stosujemy cbeenie przevaznic pod oi;nigﬁicm, s
* dzigj picrscicniawz /YYS.log/-_V lakomobilazch, gizle chadzisp zoalds
szenic .zniardv rofyska , stosujemy smarcwanic radcuszkove.

Haleozy zwracad szczegdlng uwags, cby smar nis przedostevial sie

na fundsment.

J meszynach lozZacych obliczamy pgk?yW$ tozyska na zginanic od

dociggnigein $rub. W maszynach stojqacych - na maksymelny nacisk

v L‘I}ﬂ
kY

4 -
tXokowy .

VI. Czopy i Bl TEK A
]_/ (Fmp Py korbowe iV kuy U._l'j Jny Z stali S.M. lub t‘f:)'lu .':"._ij .

2]

0 = - 7 o LT N S R
v 20D sgztorcowy mede byé w korble Zamocowony dwojaxd 3
re S P L R ; rd BN A e B e S SR 7 e s T SATEON N S
a/ iesli jest Zﬂk;ﬂcﬁcnj stozkowe /rys.109/, to wbije sie
= == A5
&0 na soraco w szlifowany otwor kob oj, pPUCTZEn prewaznlc umacniag gie
. . 7

b/ ':.- ;ll_ } lst .-" I J.‘ _n...-l;j (-flll-lu.tr‘y“/l]lu, 'Jf.)f ‘.::l._’hU.f ;.:-i‘:? L..;\_

stidr korby ped cisnienicm uydr:ulicznem.
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Pochyleniec stozks : 1/10

N
ro

1,18

a:r%&

=l
I

d + 5 de 10 mm.
Czopy liczymy ze wzgledu na

1/ wytrzymaiosé

2/ cisnisnie jednostkowe,

3/ grazanic. .

Ja 11 maksymalny nacisk tiqhu.y ognaczymy przsz P to

" dla stali S
ROy e S by owe |, b u;ﬁlm-

5
=
s

1000 . ¥ dla wakow wykorbionych,

[]r
iz}
=,
I.—
(@}
0y
(&
O
=
5
o
5
0

I/ e e v e k“ = -_____;3_,___._

. - .
WL 5, ..o K S g f; 50 do 70 kg/cm  przy pracy bez przcrw
70 do 160 " przy dobrym przewiowic 1 maezy,
nach nawrctnycn.
Przy zbyt duzym nacisku jednostkowym mogtuby zochodzid wyeiskanic sm
ri.
Zagrzowanie zalezy od rodzaju mateérjndéw tracych.
IIL/ ... km.v é; 25 kg.m./SGk.cmz dla panuii bronzowych
35 ¥ ! " wylanych biaiym metalom
Przy smerowoniu pod cisnicnicm mozemy i8¢ az do 40
W powyzszym wzorze
T g/mam!ir r‘/rz- —/?; : 2 /( = \ : /{J ¢
s >
. : W= G ® /f),' ,rx_v‘j/—— y, 3" ] /. )
% e e : Arg o,

2

Y v 5&9 6?_0_-_: /-"»-1.1/. g = ¢ /aft—‘ﬁ”’ €111

Dla. czopdéw pracujgcych w ”j7 gzych tbmnrrntut‘uh trzuba stosowad mnicj-

sae¢ wartosdci iloczynu L

2/ Czop w tozyska gidvmem /rys.110/ wykcnany jest tak jok i wal zu
stnll S.M. Dla geednic wiekszych od 350 mm. przewicreamy oo specjal-
nyri frezem keronkcwym na Srednice d. ', ktéry pozostewia rdzend. Rdzen

tan bademy wytraymatosciowo dle sprawdzenis ¢zy wat jest réunimicr-
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ty .
di dajemy 60 do 120 wme.
1,35 do 1,8

d 5 de 10 mm.

d # 20 @ A0 .

0,66 do 0,7.d,

ats, by

J.u,

zliviie me odleglodé miedzy oslag kor-

CGiT usig drugke mimosrodu na-

Juzzslednic

e

%)

q

e
Jd
o

\_.'u_Ll lU r“\_,...i.u.a Cl’l( tC \»{».)t(_,\.].l \é Udl l{)éé’fnr{"
ch wymiardw na rys.l110. Tak mimecsrod napedswa-
bat napedzajacs wal sterujacy, moga byé cia-

~

o

ERS
]

3 J \1111 J
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wi@kszej o 20 min. od ¢

Korby na wad naciggemy hjdf&ullb7ni ,lub nasadzamy z¢ skur-
czem, Zostawiamy tu no skurcz _1“/0@, nast@pnie sbezpicezamy klinem
ktéry w misjsca R winicn micé zaox 4»lun1w. Wal winien wystawad o
ckoto 2 mm. z korby. W maszynach o wigkszym s skoku korba moge misd

wyjecie w micjscu

1,9

1/

e A
wartoscl odneszg 81

Wéwezas dajemy @

d:l,?.dl

is do wigkszych maszyn.

Gzop smarujomy przez praewicresnie W nim oc dpovils dnlth koxe Tko,
Czop w tozysku stéymem liczymy na wytraymelosc zlozong :
: THT AT L e
/I/ 1!_{—" 2 P.L :lv: — P.r 1'|:,I iy = O’Z)b"\{‘.' S O’{_—:D \4”’ ll‘.l:“‘ 4= // (X(-r 011 ,/-J
dla stali S.M. przyjmajomy o,=1, a k_; <. 900 kg G!n.d
E)J. .

f e a .," _ - " —a = ! ;
GLTY et =ty - & 16 kg/emm W Lﬁ_"nabﬂ ijglyuh
dof ety o
S W maszynach o(dx‘it 1 przy smarc-
> waniu ped cignienic
=t — 3 i T 4 T . o = T
25 . WONaSEy ! necn WyGli :_;\w--'_y’t-la 1l praciajgs-
] cych z przervami.
-~
He grzonic @
bt
3 - S / ?J 3 L A 1 T S TS RS L s (<Y
ke oov £ 13 kgom./sck.cn dla Yogysk z biakym mutelem.
m T L o
T N , PNt o PR k3 Tl ] o0
- [’ Tl.'!fp 1 W ¥ ":.",I!ij.l.'::-ti rﬁ,‘_llﬁ 01 Ll Lu ov LB Zla
: e I
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Wogole w tych masz, nach, odziec meksywelny nacisk tiko kewy zumis

8%2 81g znacznic dzieki dzialanig mes W rachu, mozne POJsC znacznie
Wyze] z wartodciami na k i Kq.v. Lecz naledy pemietad, iz km.v
ia & . 1

bierzs sie boz uwzslednionia clgzaru koda zamachowego, wiee w recczy -

istosci praca ‘tarcia Jest wigksza,

Heopod rozyske giéwne nie tok ratwo 5i¢ zagrzewa : najnichbez

L\l

picezniejsze jest loze ¢ 2. korbowego.

VII. C:lindry..

# rozdziale . ninisjsaynm oméwiny zesadniczs typy eylindréw w
zuigzku z konstrukcja tulei roboezej.
¢ robocze cylindrdw wykonyws sie z goliwe dois siego, twon
dugo, drobnoziarnistege, o wytrzymetoscl dorafnej wiekszoj od 18
&dy chodzi ¢ tanigdé - rownej 18 ku/umg. Przy wigkszych meszynach
wzywamy odlewu perlityc Znego ¢ oxols 26 kg/mmz.

Zc wzgledu na wykonanio tulei robocze] rozréiniamy cztory
sadnicze typy cylindrdw :

1/ cylindry jedndsciankows,

2/ E dwusciankows z jednej sztuki,

& i y z dwoeh czgsei /tulcje wkladane/

4/ i skiedajace sie z kilku czesei.

#

Rezpotrujae powyzsze cztery konstrukeje, nolezy zwrécicé szezo-
£olng uwage na centrowanic cylindra w pokrywsch i ramie. Ko¥nioksz cy-
lindra winien by¢ zawsze nezewngtrz, sby mogt sig swobodnic wydiuzod,
Jako clement pedlegajacy dziataniu najwyzszych temperatur.

Cylindry typu 1/ i 2/ |

Cylinder jednoseiankowy memy ne rys.lll 3 rema docigge tu praed-
nig pokrywe, tylna pokrywa praymocowana jest drubami. Cylinder dwua-
sciankowy z Judnej sztuki przedstavia rys.ll2,

Dla okrudlenia grubvdei dcimnck mizrodajne s wagledy becknolo-

s

giczne i wytraymalodciows, Grubbdé Scisnki cylindra "g" /rys.111/
fray Srodudch cidnicniach i niesbyt wiclkieh wymiszac eh, * pray jma jemy

Hzagledow odlemiczyeh



o % -=- + 1,5 cm, przy cylindrach odlewinych pioncwe

40 + L,5 cm. przy cylindrach odlewanych pozlomo

5

Przy wigkszych cisnicniach wartoscl powyZsze sg nlcdosvateczne z8

Wzgl eddw wytrzymatosciowych 1 dlatego liczymy ne rozerwanic

: P )
k = —-cemnus- 140 kg/cm

> S o
I »/\AIU

'"d
l'..:

Edzic "p" - najwyzsze cisnicnie w cylindrze w etm. NapreZenie 3

M G 1y tu niskic /dla materjeiu o wybtrzym. 18 kg/mm“/, poniswaz pu

£

. % e :
Wytarciu tulei na dtugosci 7 za3d31c-p»trju ba przctoczenia, prze

£ b
€O ostobimy scianke.

tagzeza cylindrow dwodchankowych /rys, 112

Padobnic dla

}‘: T o L AT e = ‘// 1E .' L/ hl .
Naogdl w quﬂ{%g peknigein tulel zachodza wekutek nicrdwnoe-

e ¥

licrnego wydluzania czgdci, o nic wskutek zbyt siabo] scianki.

0dlugtosé "o" miedzy tulejg robuczg a pdaszciom winna zo wagle

‘¢ rdzenia odlewniczogo wynieid conajmnic]

L\

CJ\

du na-destateczna zrubo

A L & . # oy . P ~ el £
40 mm. Rdzen -tun muasi byé podparty. Do wyjeclie stuzg otwory w scian-
“kach, zamknigte gwintewsnemi korkami z zclaza zlewncgo, ktors noste-
nic roznitowujemy /rys.112 1it.A/. Zamicst bego mofna umicécié ot

’

Wor w drodku diugedei cylindre /1it.B/ , lecz stosujsmy to tylke
razic koniceznuscel. |

Cylindry z tulcjami roboczeml vgracuencml parg, stosujse sig
S wagledow Lu:mlranCh/zmniéjn;uniu'skfﬁplﬂni& wstepnego/, e wige
nasyconsj e uylindruch‘niskoprﬁiﬂYCh'MQSZyn v wiclo-
kr:tncm rozpreszeniu. 05 v=uhL stosujomy i dlo pary gpracgrzsne],lecsz

Jedynie poto, aby podgrzas cyliﬂdur przy puszczaniu maszyny w ruch.

0ylindry odlane razem z tuleja /typ 1 1 2/ posizdaja te wadg,
‘;'_ & gy 0 - . — g- 2 "l" 'Yl_q 14 D’I‘ L rarn -
€% Wrazlg nisudanla S1€ ¢ dlu”u na d ngescl » DA KLOrc] pracuje
1.4 1 ' s . & > ) 4 g T r 'Lt.nn'r- T = ey
L’f ) ", n kt')]" 1 1\ ".'V.".-_].:'/ ni¢ mozalla s lingc l_‘_l ATRL vZenczZania L.-(.l-/
i no Szmelce. Diatdbv dla wigksaych meszyn dajo sig tu -

’

=J¢, jako oddzielna czesc wkiadang w praszez /Ju;;’l-* 5/
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Cylindry_ tupu &/ :

Zolety tej konstrukeji jest to, Z¢ na tulejg roboczd mozZne u-
zyC specjalnege Zeliwa twardego, w wrazic nicudania sig uvdlewa wy-
rzucamy czgsc stosunkowy tanig. Pozabtem sam cylinder posiada mnicj-
8zv napregzenia vdlewnicze, niz c,linder odlany z j;dnuj gsztuki. Trud-
nosel mogg jedynic puwstsadé przy uszczolnianiu tulel wagledem pli;:c &,
a nadtc powigksza si¢ tu szkedliwg przestrzen, choé odleglos .
moZne daé¢ o wiels mmicjszg.

Uszezelnienie tulei w plaszezu uzyskujemy @

a/ przez wsadzenic tulei W oOgramny pLoguci, czylli ze¢ skurczom,

b/ zepomocy pierscieni misdzianych.

Przy posiadaniuv dobrych urzgdzon do ogrzewanic cylindrow wsa-
dzani¢ ze skurczem jast lcpsze, miedz qulﬂdn bowiem tg wiasn
z czasem twnrdnieje 1 niu uszczelnin Juz tek dobrze. Duszcezelnianis
Zapomoca pioréciuni jast natomiast fatwiejszec do wykcnania ; wigk-
szosc fabryk stosuje jo tembardziej, 2s cgrzewainice cylindra o zawi-
iych ksztaltech moZe byé przyczyna pelmigcia w piecu, jesli nie csigg-
nic sie réwnumlurnugc ogrzenia poszczegdlnych czgsei eylindra. Nalezy
wige zwolna ogrzewad w piecu suszarnimmym.

Roipatrzmy posﬁczcgélnc konstrukee cylindrdw typu 3/.

o/ tulejs wsadzane ze skurczem . Na rysill3 i 114 mamy konstrukeje,

-..._.~....-

w ktorych tulcjg wsadzz sig od strony ramy. Kolniers ramy praytrzyma-
jo tulcje. Na dlugaéci "a" i "b" mamy polgezunie skurczewe ¢ w tych
mi¢jscach srednice zownebtrzne tulsi roboezej musza byé o 1/1000 do
1/1200 wigksze od odnodnych Srednic wewngtranych Dy 1 Dy pinszmza.

1,

Roy wicdiiéé, ak dalcks wsadzadé ze skurczem, poleca sig ghosowad wy-
step /2 do B my/, i gl ;

Oprécz skurczu stosujemy tu dezzeze lnicnia : na rys.113 wmamy
jytacz.nu potokraste wpustki Rl i HZ’ w ktére wlewe sig¢ przez odpo-
#iodnie otworki kit Zelazny. Imne fabryki stosujy zemiast tege do-
szcsclniajacy piersciod micdziany oznaczony przez H na rys.ll4,
Cungtral

keja ta daju w praktyce dobro wyniki, sdyz miedZ wydiunza sig

ind Epdywen témperatury bardzicej @d zeliwe i1 dobrze doszczelnin.



W konstrukcjach przedstavionych na rys.115 1 114 nie potrzeba

’

tulei rohwoezej wagledem ploszeza ubezpiuczed, ponlewnz przytrzymujo

v

ja kolnicrz ramy przy pomocy przednic) pokry.y.
Gdy zastosujemy odwrotne wsadzanic ; tulel, o wige cd strony dna

/rys.115/, to nmusimy mime skurczu zabczpiuczyé tulcje od orzesunigcia

81g w plaszczu zapomocy kotkow lub drub. W tym wypadku tylna pokmyws

£

nic moze przybrzymyvac tulsi, bo po wyduZenin sig te] ostatnic), na-
stapitcby zerwenie érub taczycych, lub pgknigeie kodnicrza pokrywy.
Dajemy wige luz wigkszy vd 0,5 mm., a migdzy kadnicrze cylindra i po-

krywy dajery uszczelke.

b/_Tuleic zamocowanc Zupumoca_gigggﬁlggl, Uszezelnisnie bul¢i

’

oboczej wagledem plaszeza uskublscznie siy tu najezgscie] sgpumoce

~

trzceh picréciemi kwadratowych 5 x 6 ma., a dla srednic cylindra
miec jszych od 400 mm. wystorezy drut  misdziany 5 x O wmm , tak, 2@

3 ' ; i L - SH R R Qe Ty vy = ;
Plerwszym wyptuku dlugesé uszezelnicnia wynosi 18 ., w drugim

[ s

za8 15 mm, Wpustki na pierscicnic micdzlang muszg micé tokie ksztal-

aby : przy wbijaniu picrscieni tuleja nie cufata sig, i przy wy-
dfuzaniu tulei wigkszem od wydluZania sig plaszcesn, piQrSCi”niU niz

byty wysuwanc, nle przeciwnis .coraz 3ilnizj sSciskane, Taka konstruk-
CJ¢ mamy na rys.ll6.
Wadliwe wykonsnic mamy na rys.117, gdzie dzigki niewissciw.ma

Pachylenin picrdciceni, zostejg ons pra wydiazeniu tulel luzowans i

Wypychansa. :
SRR Ariia Wwoedtnne 1 Foam
Nicktérzy konstruktorzy stosujlg wykonanis wediug rys.118, .1lscz

Jsst ono kosztownicjsze od kenstrukc]l 2 rys.l16.

f LGN
0 ile pracidnia pukrywa jest praylans de cylindra, mamy wowczaes

ken s ) vt ST R 1 iaend =¥ SN
£onstrukejg tansza, locz wykinanic Uszezol lnienis jest trudnicjsze.
o . ’ . . 1 7 M AR el el e 1 ] vl @
”tUSuJumy tu réwnies tak wsadzanie ze skarezem Jak 1 uszczolnisle

Plerscicniami.

Ne rys.119 pierscienie przednis gtykals
. | - g L e & b pet o 1L S lroat PR
“%, €0 nic daje dohrych res ultatow, Lupiej Je8i 8 i1
% rys.120 ; mamy tu po stroni tylnej uszezslnicnls Jak na rys, LS
iergeieni tylko w mizjeca b

AR a po gtrenic przednig] nie Jda jemy
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uckok dobrze bardzo obrobioiyy z uszezelke 2z papicru rysunkovwegd, & -

-1 "™y A NI TR AT b AL 1 | r o e ool LY N TR 1~ 21 Ayt 11 4 } " T ] iy
leia przymecowana jest do plaszeza zspomoca koixdw lub srub. Luz migézy

tulsjg a pukrywg "o
g =0,2bdo 0,9 mm.

e e L [

Odleziodd "a" pomiedzy zewngtrznym obwodum bulei = wewngtrznym prass-
e nic powinng byé zbyt duZe, gdyz wraz z nig wzrasta przestrzen
=zcodliwa ze wzgledu na skrzynki stawidtows. W cylindrach o D mniej-
Szom od 500 mm. dajemy "a" = 15 mm. Przy wigkszych érudnicoch trzeba
zwigkszad "a" do 30 mm. Aby nic tonzy& calcj poiricrzchni zewng t14n=7
tlei lub wewmptrans] piaszeza ,dajemy sdpovisdnic ,hd“dZunlu,'

Dla formowania cylindra najdogodnice] just, juzeki D, /rys.120/

na calaj drugosel jest jednakows, co mezZna z tatwosciq ukysl kad w

) Chis
lindrach wigkszych. W mnicjszych zad wymaga to wydalnego zwigkszoenia
;ﬂlegluéci "a'% to nie just wskazano ; ab, tege unikngé dejomy ksztalt
Jek na rys.l21. R

W ecclu umeozliwicnia wykonanis rdzonia 941 wniczego /rys«.122/
g0

Dz7/ Dp + 8mm..

Zamiast kotkow /rys.120/ moiZna przytwicrdzid tulejg do prazed-

& Jednzsgo kawala i-przguuni@eiﬂ g0 przez srednice DZ dajomy

nicj pokrywy przylancj do ptaszcza zapomocg srub. Konstrukeja ta ma
czZgsto zastoscwanie w magzynach stojgcych /l}o. 23/. Jegt to konstruk-
¢ja dobra, leccz wymage bardzo dokladnej obrdbki i przy wigkszych sko-
kach tioka wykonanie jsj jest ucigzliwe, Konstruktsr musi sig tu porc-
zumicé z warsztotem co do srednicy dy, bo ta zalszy od $rednicy trz
na wytaczarki / musi hvé Jl wigksze o 60 mm. od drednicy trzonal,chy-
ba zcbysmy obra Olﬂll na karuzelowce..Podajem; ponizsj teblicg orjunta-
¢y jng
D d
300 | 150
600 200
. 800 250
1000 260
1500 - 310
2200 _ 400
Cylindry typu 4/

Jalew cylindra mogna uproscié przez podziat na tileje 1 dwis po
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“rywy. Cylindor dzielony z trzzch czasci jest dosé rozpovszechniony

o ' o 3

124/, Tuleja T 3o giade dwa kolnierze i diugic centrewarie Ma"
\

]

' "B na obu koficach. Przudnia pokryva wstawiana jest tu od tytu cy-
~indra, gzply s
D, =D~ 5.do 10 mm.
Wmicjscach 4 i B umiuszczone sy skraynki stewidiows, Przy
dejemy tylke uszezolki z papicru. Powicrzchnic styku muszg byé

kg g Jde ckiadnicj dopasowancefdotuszowanc/. Konstrukcja ta powstalta whe-

e &ly zaczgto stoscwad pare przsgrzang i cylindry Jdawvnych konstruk-

I” L 5

/) Dekapy. Dobrg strona jej jést wymicnnosé tulel i przez to jg
I“W&riszy-matcrjal. Wadg jest kosztowne cbrébka i uzulny nmontaz /usz-
|i"_ 1 . -

2elki/ dzigki czemu dajemy diugie centrowanie. -

Cylinder ten na i)uﬂﬂ301 "q" puczgtkowo bigdnic toczons taksc
B G I, , P i1 :
: 2Zavmgtrz dla uzyskania rdéwnego wydtuiania, przez co pozbawianc 230

1, 00 osiabiato wytrzymatosc.

-
o (0

daskdwka odlewnic ze:

Ll

Dg >/ .;;l_'l D:,) + 8 nn.
““ Wzgledu na naktadki. .

F Tuleja robocza pray kedeu posiadad musi Scigeie s >7mm. Dojomys:

-
i

| Obliczonic kodnicrzy i $rub cvlindra.

Grubedd kolnierzy dajemy zazwyezaj rovmg 1,9 do 2.g, 2 ze

W2 T . b ’ - I v Rt - =0 S ey el
28ledsw sdlevniczych nalezy dbac u,iﬂguinc przejscic ge Scionki w kek-

Merg, Koknicrz mozne usztywnid Zebrami byle ”l"k+vml, gdyz wysckis

lllkﬂ; J

DU - i r . » W RS AN, S O P
SWJa nadmierns naprggenia odlewniczs , warastejgcs z temporatury.

A/ Kotnizrz
Sruby nid¢ stuzg Jo uszezolnienia, wige dajany ich mato lscz sil-

n[:; B : -
) :
. / Y e A
' e T e s b .
,4- ) == T g & Z - '{/ (/ / < Lj—él"/ 4;_//,_ 1 <
-y / _’}7 ';/_

.

0 utlquv romy "~ /rys. 125/

i
Is

2 s o e e AR T o) Ve M

3 . > Sz B 1 s “» ‘!y“
'Y bardzo dobrym materjale modemy 1isC do 700 kg/em .

Ty 5 , T | Pl et na anrceustoso - @l 3
e usey byd dostatoeznic |_1lugl 5 ZG *..'.-i:_f.l gl N Sproays toseé. Jesli
3 & g = ¥ O -
NUrake ja nie it nakrotek., dajaay Sruby 2z Ybami czworc-
ot SR Y '.“__ 2 “1‘_.‘ M iC’ ‘(1 '_._‘ Lli-r-’l ‘:1_',,!\__!_ I"t.dl- ’ \].f-.‘] .,..’1.; BT \J.b?)’ X .{ L ll b I
Ay, o . ; : L e L L et BANE - Tk Daka. B
YL, be mozna zmnicjszycé przez O ramig Zlecla, & **MVU“ AL thrnd



1.0 obracanic sig éruby.
L1 -

lcknierz liczymy w prazckrojach nichszpiecznych ny 1 "hy" @

\/AJ

o A
L Ol e OO by s 2

S Car |
|

‘,7M/ra s 5—(/ /(
{ X 5/

e 0¥ o o) oot I S

g )

] : , 1
e = b SN 0 e .
T 4, ° = “ Serin ¥ ca e AN

“Lyczem nic bierzemy pod uwagg ewsntualnych zZeber.
‘Dajenmy : g = 0,8 do 1,h
B/. Pulgezenic cylindra z przelgezag w maszynach tandem /rys.126/.
Sruby sluza tu réwmisz i Jdo uszczelniania - i dociugnigte sa
z duzem naprguUniem wstepnem. Przy cisnieniu mnidjSZUm cd 4 atm. od-
logto$é migdzy srubami dajemy mniecjsza lub rbunq 100*%1., przy ciéﬁlc—
niach wigkszych od 8 atm., - mnicjszag lub réwng 140 mm. zu v"la‘lu na

zerokos¢ uszezelki "u" wyncsi 12 de 25 mm. zaleznie od

2

szczelnosé,
srednicy cylindra / n.p. D = 300 rm., u = 15 mm./. Wpustks dla uszczel -
ki "u" nalezy wykonaé tak dalcko jak i wystep /rys.127/.

Dla obliczenia grub Sp taczgeych koinicrz tuleil z cylindrem zc-

’

k¥adomy, Ze cisnicnis w cylindrze dzialz 22 do srednicy Dm /drodek u-
szezelki "u"/,wowezas ¢

/ m /9 < ()[/ f/ / 7/ /f]‘t Or< 7:{

Z,—'/Zd,z Lo F 00 4y Ata S /f;/...'....../lv/

s

Remie sruby "x" ;}Zg; b mm.,gizia:é;- zewnetrzna srednica sruby.
Sruby §. fgczgcce przodgcz z cylindrem nic uszczelniajyg, stosuje-

my wigc réwnieZ malc srub lecz mrocnych. Josli za przelgcza just cylin-

A

der wysokopr: 5ny L uluby trzcba liczy¢ na maksymalny nacisk tiokowy

cylindra wysokopreznego
/m -l e
== ,r—“jrz 8 Hps 2
A l A = K7 St va-a b SN
Przekroj nisbezpicezny kuinicrza @
: AL LS <
L = " S 200 # e
<7 /?2% ~/, dz/bb S Sk . N/

- : : e
IUEELAN WYTRSZ ¢ o wwzglydnia osdabienie etworaml na Sruby.




1 !
T 4
-

- E . q . . = CAPTR AT, - ;f- e Py > o =3 "- o 1 - o ) 1
W rozdziale ninicjszym omdwilismy gownc wytyczne budowy tulei
roboczych, nietaleZnic cod tego czy stawidla mamy suwekowe lub zawo-
rows. Do konstrukeji cylindréw wrociny joszczse w jednym z rozdzia- ":_-

16w nastepnych.
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