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1, ! ł ó k i . • 

Tłok przenosi energję, zawartą w parze, opuszczanej do cy l i nd r a -

na wał główny mas&yny parowej* 

Tłok celowo zbudowany odpowiadać winien następującym warunkom* 

a / musi bye szcze lny , 

b/wytrayasały, . 

o/ l e k k i , aby c i śnieni® jednostkowa ( t u l e j ą ©y» 

l i a d r a n ie było zbyt w ie lk ie j t łok bowiem może być tam umocowany, ża 

eięś&r Jego alb© spoczywa aa -Łulei c y l i nd r a / * masa*leżących/, alb© na 

drągu tłokowym / w maszynach stojących /«, W wyjątkowych ty lko syyp&d&&€he 

ki&dy chodzi o wyrównanie mae w w i e lk i ch maszynach, projektuje aię, tłok 

ciężkie U szybkobieżnych maszyn z reguły winien tłok być l e k k i , aby ©po* 

rów bezwładności n i e było trudno pokona© przy ruszaniu z miejsca oras 

aby mechanizm ni® rozwi ja ł zbyt w i e l k i c h s i ł bezwładności podczas pracy? 

C#lcm sami ejocenia ciężaru tłeka stosuje s i ę często t ł ok i Jedno soi ankow* 

/hpcU lokomotyw/, chociaż eą raniej korzystne pod względem termicznym od 

tłoków dwuseiankoaych* Duże t łoki usztywnia s i ę żebrami; należy je tak 

projektować, aby n ie gromadzie zbyt wio la aaterjału„, co powoduje sresstą 

niekorzystna naprężoaia odlewnicze0 

4/ wszelkie śruby i nakrętki należy zabezpieczyćr 

Cb luzniea le , a potom wypadnięcie którejkolwiek z n i c h do cy l indra wywo

łać może wybicie pokrywyP Małe, często odkręcane nakrętki , winny być 

wykonane z nierdzawie jącego maierjału, aby ni© trzeba było i c h rosa imać • 

przy demontażu. 

U maszyn, leżących korpus t łoka przylega do t u l e i cy l ind ra ty lko 

na dolne* ezęeci powierzchnia odpowiadającej kątowi 120°„ Na łuku, od

powiadającym £40°, między tłokiem a tu le ją cy l ind ra znajduje s i ę ezcse l t 

n#a, którą wypełniają p ierśc ien ie uszczelniające* Chcąc spr*tHdzi»? s z c z e l 

ność t łoka, trzeba go ustawie % M t ? , i z tej samej strony wpuście do ew-

l i n d r a śnieżą parę* ?o st ronie przeciwnej mogą się ukazać najwyżej po« 

jedy&ose ssał© pęckersyki pary* 

L i J Ł ^ i a a J S U L J ^ 2 rodzajów; 

a / p ierśc ien ia rozprężne /zawadzki©/,, wywierające 

odpowiednia ciśnienie na tu l e j ę c y l i n d r a dzięki specjalnej obróbce i 
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b/ p ie rśc ien ia sprężynowe,, wywierające naciek 

sa pomocą sprężyno 

Tak jedne e Jak d r u g i - winny ty lko a takim ciśnieniem przylegać 

ot- t a l f t i , aby sseaftlnośc tłoka była zapewnioną* Jeś l i c iśnienia to jest 

abyt duśe„ t© pi*i?świ«nie ad siara j ą wióry ae ścianek cy l ind ra tak że 

po pewnym caaai e tra eba go obt&saać na nową fra&i loą. 

a> nierśolenlw aasoaolnla ̂ aao raamimana wyko* 

aywujc s i ę crsewassi.e & Melasa laae^e* jedyni A małe /o s>eda.\c> ataiej-

saej ©c oC mm / * se s t a l i zlewnej. Spotyka s i ę też p ierśc ien ie z ku

tego delta«metalu.- Żslaso lane na p ierśc ienia n i i 

od t u l s i cy l indra, , bo by ją sdaierały,, jednak dosyć k 

bieda trwałym odksafc&łcenioia przy f ab rykac j i , 

byc wykonane w rożny sposób- B ieg fabrykac j i j es t następujący' odl«wfó 

3ię d?łuższą tu l e j ę /rys , 2$/„ z której od krajać należy p ie rśc ien ie o 
Ja 

^ m i a r a c h poniższych,, pozostawiając jeden K B . n a obróbkę 

Di , - D -t S f 4 m/te 

dv* 3 d 2 » 4 syta 
a* A 

Ci . •= S •*3 * 4 B/fe 

Wyo?n* s i ę następnie a obwodu p i e rac i a& ia odcin ek AB / r y s . 30 i 

31/ o długości * ł - , mierzonej na obwodzió zewnętrznym i ściska d& g ra -

boś^ i a = a, •»łi-8 a,.^ 

Nie styka s i ę ze sobą końców p ie r śe l an ia ze względu aa wydłu-

Sanie od ciepła., l^alej n i t u j e s i ę lub lutuje konee i obtacsa na wymia

ry S 3 d 7 e oraz wn 

Rysunek 30 p r z e s t a w i a wykonanie t an i e 0 a l e pa r a łatwo prsedzau-

chuje praez szcze l inę A%;. 3ys. 31 przeć stawia konstrukcję droż©2;ąc a l e 

sze&tlną supełcio-. Stosować j e j n i e można przy mniejszych średnicach., 

bo konoe B łatwo s i ę łamią 

P ierśc ienie z odlewu cyl indrycznego a i s s<; absolutni® okrągłe* 

Celom usunięcia te j wady wyrabia ni® 

/^/^P^.erśo jenie, z odlewu py^j^it^wjtg^- KA QX) 

Wykonywa s i ę okrągły model s uwzględnieniem skurczu ®at*g\j»łtt, 

Mwdel ten rozcina s ię c i saka piłką^ rozgina i wstania wkładkę drewnianą 

o d'iug©śi*i "*e>* Z * * * - 32/« ai*rso« .e j as. aewnątraaym ©bwcd-aie- a*#a|,a>t 

OLŁ"ft^ ^^iJModel odlewa s ię 0 odcina posz czego l a e p i e r s c i a c i e o szerokości." 



s„ ^ s + 3 •** 4 a/tai. 

śc iska o długości ag» łączy końce i obtacza. Toczenia musi 

s ię odbywać bardzo umiejętnie. Inaczej łatwo wywołać t rwa ła odkszta i * 

eeaia i odlaw można wy rzuc i c 0 Górna częsc i boki p i e r śc i en i a mussą 

byc szl i fowana, na j l ep i e j na karuzołówkach z przypięciem elektro-aegne-

tyesnea i . , 

U szerszych p ierśc ien i daje się, często wpustką oliwną^ 

P ierśc ienie opisane p e d o C i ) 3 posiadają tę wadę, że wywierają 

po s t ronie przeciwnej rozcięciu większe c iśnienia jednostkowet, co jest 

oczywiście n i skorzystne* Chcąc uzyskać jednakowe ciśnienia Jednostkowe 

na aałym obwoazla p i e r śc i en ia , stosują niektóre fatryki ' . 

|M F . ie rsc iaa ia o. nierówne! .wysokości / rys . 33/, 

Wada i c h polsga na tern że obróbka t a k i c h p ierśc ieni j e s t t rud 

na 1 kosztowna*. Frócz tego s zcze l i na pod pierścieniem nie j e s t na całym 

obwodzie równą, wskutek czego gromadzi s ię w n i e j smar, który s i ę za -
4-0 t 

pieką, a wtedy pierścień przestaje sprężynować* 

Aby p ierśc ien ie rezpręśae n ie ourawały s i ę wzdłuż ehwedu t ł s -

ka, stosują 

cQ Ubezpieczania przeciw samoczynnemu okręcaniu 

U maszyn stających niema ebawy skręcania s i ę p i e r śc i en i ; zajs.e 

zo może ty lko u maszyn łażących. Wskutek i s tn i - sa ia rozc ięc ia pr^zaauwa 

s i ę nieco środek ciężkości p i e r śc i en ia , co powoduje jego-ruch borotowy 

na tłoku, tak że w końcu rozcięcia wszystkich p i a rac lan i uatawiają s i ę 

w jednej i i n j i , co j ea t oczywiście n iekorzystne ze względu na s z c z e l 

ność1., 9 RoIacx/^'v^ •• 

Okręcaniu najprościej aapobiedz można przea wkręccni«Yvv Kot-pm 

tłoka. 

Z pomiędzy szkiców podanych na r y s c 3 4 , naj lepszą jeat konstruk

c ja 3, t y lko kołek A, trzeba bardzo s i l n e wkręcie w t łok, aby n i e ryso 

wał t u l e i podczas ruchu. Wykonanie 5. o s ł ab i a p i s r a c i a n , stosuje s i ę 

jednak wte?y, j e ś l i s i ę chcą wiec pewność, że kołeczek bezwzględnie 

srózd ż i oMć n i * bęaz ia c 

P ierśc ienia winny byc możliwla daleko od s i eb ie rozmieszczo

ne* Rozcięcia p i erce i ani należy ugrupować w dolnej caęaci t łoka, j e a l i 

spoczywa on na t u l e i rabaosej i przytęp względem s i eb i e przesunąć, jak 

wekasuje rys 35, 

Da bardzie j korzystnych zabezpieczeń należą t.aw. zamki, c z y l i 
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tłoczniki,, które n i e ty lko zapobiegają same okręcani u, a l a i n i * pras* 

puszczają paryc. 

W konstrukcjach prsjedatajrionych na rys* 36 i 3? samookręcaniu 

zapobiega csop A« względnie esęeó B . , wyrabiana z brsnzu i osadzona w 

korpusie t łoka. 

Ey»» 37 » przedstawia wykonania droższe, a le ieps*se< 

Wie należy etoaewac tak ich tłoczników, które wymagają spec j a l 

nych, a więc kosztownych wyżłobień w korpusie tłoka, tylko t ak i e , które 

nogą byc zastosowane w każ dera miejscu? Również unikać należy konstrukcji , , 

wymagających spec js łny ci* £ grubi en /rys., 3 8 / , co pweduje trudności edlow* 

n icae , 

Rys., 39oprzeds taw ia zamek, który coprawda n ie zapobiega saia^*-

okrącaniu, a le skutecznie przeciwdziała dostawaniu s ię pary pod p ie rśc ień 

Zaletą tej konstrukcj i j es t powodowani e równomiernego rozkładu c i ea i eu 

jednostkowych na całym obwodzie p ierśc ienia . 

p . Wnoatkl w tłoku. 

P ierśc ienic wpuszczone są we wpustki odlane w korpusie tłoka. 

U cylindrów r-izkcprężnych/d o 2 atm.n&dc / stosuje s i ę dwa •pierścienie , w wy» 

cckoprężnych /dc 13.at»<,na*!e»/ • t r z y ; powyżej lS»atm< daje s i ę cztery 

p ie r śc ien ie , przy dobrem jednak wykonaniu trzy wystarczają w zupełności* 

R»y«-4©. przed stawia f ragmen t cy l ind ra z tłokiem. Bogi piorcci&r. i 

aą ścięte lub zaokrąglone, aby n ie śc iera ły oliwy„ wymiar BWo jest wyto* 

czony ' ekscentrycznie , JesliykoP., na długości a> Ot-1' a/to, która powstać 

może wskutek nierównomiernego wydiuienia irąga tłokowego i ramy, dz ia ła 

c iśnienie adnleyjno p-j., to p ierśc ień pęka. Aby tenu zapobiedz, przowierda* 

j ą niektórzy konetsMktofay piersoier i nawylotB lub wprost wpupzcza^ą pod 

niego parę / ry s , 41/ , n i ekorzys tn ie jednak odbija s i ę to na t u l e i cy l indra^ 

na którą p ierśc ien ie wywierają zbyt w ie lk ie ciśnienie jednostkowe., P ierśc ień 

Hiuei cokolwiek przechodzić poza krawędź A. c y l i n d r a , aby t u l e j a robocza 

śc ie ra ła a ię równomierni* na ca łe j ewej i ługose i . 
^) i?P,m i e Bt t r awr/,* Toś c i r> i et g c i KiJŁ /rys 48/ do» 

aonotse zostało w roku 1914 przez Bo inhardt * * . Bra ł on pcc uwagę /Z .d* V»d. J\> 

r o k - 1 9 0 1 s t r . 3 7 5 / ' ] 
1/ naprężenia p ierśc ien ia wywołane przez cisni*>nie 

t u l e i c y l i nd r a na pierścień" 
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£ t " o . e J /Kr 

gości 

2/ naprężeńla wywołane przez rozc ięc i * p ie rśc ien ia na d łu -

k - B?« a^ W 
° ~ 9 ,425 ° r z r a 

3 / naprężenia wywołane przez rozginanie p ie rśc ien ia przy na 

kładaniu na tłok* 

2a k b — . . ^ l * 1
 o r a z 

1 w 

k. i 0,64 /JUŁ . v / \ 
m 

We wzorach powyższych 

Wj, * oznacza wyaoKosc p ierśc ien ia nieobrobionego, 

B a 8 0 0 0 0 0 Kg/em£ o i a żelaza lanego,, 

a= 0,08 Dr- 0,,12 Ii 

e = 0375f- l „2 w /d l a 2>400 a/la/ 

ky: 6004* 200 Kg/ca 2 / d l a 15> 600/ 

k s 0 , 4 5 T 0 , 2 Kg/ca s
0 gdzie mniejsza wartość stosuje s i ę do większych maszyn 

W praktyce okaaało s i ę , ** na jo c godniej aajcłaoae 

ola p ie rśc ien i o równej wy a ok oa c i * ^ » r ^ a 

Z aa d la p ierśc ieni c nierównej wysoKoeci 8 . 
^ 2 5 

Ze arworow powyższych widać, że szerokość titoka nie wpływa na 

jaaoee u*v<!ta»m»aat>a, zależy jednak ©d n i e j długość c y l i n d r a , należy więc j ą 
wyjconywac możliwie małąs 

P ie rśc ienie z lsnegó żelaza pękają często przy n a k ł a d a n i u na 
• 

t fo*^ c iatego też ogrzewa aię je uprzednio w o l i w i e lato nawet ręjcą. 

Należy zaznaczyć, że ^rysokie p ierśc ienie trudno s ię wybi

j a j ą , dlatego też są kosztowniejsze od n i z k i c h 

Ryso45. przedstawia konstrukcję z dokładaaiŁ. stosowaną przy 

średnicy tłofca ir.niej sze;j od JL£0 m/ta. 

Powyższa t a b l i c a pocaje ^yrciary normaisych pierśc ieni t łoko-
wyufc.. Wielkość w oznacza ezerokosc p ierśc ienia » w wypadicu przekroju e l i p -

* 
tyoznego p i s r s c i e i i i a " 
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*1 fi • W **> k »1 s 
m/m i m/m m/R Kg/©ms m/k i K g / c * 8 

i 
4 60 5 2,5 0 a 68 4,9 2770 o - _• 
7 100 6 

i 
4 990 0,515 6,5 1600 cs o • j) «b a 

£5 253 12 6 i 1126 0,41 11 1550 1520 
| 40 400 13 { 12,5 

[ 

n o c 0,562 17 1500 1430 
i T 
00 

1 
i 50 i 

71 

500 

700 | 

17 

21 

15,5 

21 

1085 

1065 

0,3? 

0,34 

21 

27 

1470 

1370 

1395 

1270 
92 900 23 25 1030 0, 304 32 1270 1150 

II 
128 1100 25 30 100O 0,25? H200 

148 
i 

1300 27 33 990 0,224 39 1170 755* 
174 1600 28 36 

1 
970 0&195 1130 610 

Warunkoaź. bezwzględnej szczelności czynią zadość 

D la cylindrów nizkopraźnych poleca się stosować p i e r z c i e 

n ie systemu Cusby, d la wysokoprężnych «= system*; Schrcieciaa z żelaza Iaae=» 

go / r y e 0 4 4 / , Są to p ie rśc ien ie wąskie, a wysokie, składając* s i ę z 2 dc 

6 osęce1. Każdy tłok posiądę ty lko 2 takie p ierśc ien ie . Łączniki K © 

średnicy 6, przywierano są do CU przes sprężyną i ; t a r c i e c tę ściankę 

całkowicie pokonywuje prężność ra ry . Do t u l e i c y l i n d r a dociskane są części 

p ie rśc ien ia przez sprężynę f, 1 lub Go 

Wada p ierśc ien i sprężynowych polega na tern, że ścianki 

tłoka muszą byc dość gruba., aby można było w każdym miejscu powierzchni 

tłoka wywiercić dziurę na łącznik K, 

- J Ł J S f i m Ł J z i S J ^ 

Korpus tłoka wykonywuje s i ę z żelaza l&nego, wyjątkowo 

ze s t a l i lanej z jednego kawała Buduje s i ę t łoki jedno - lub dwuecian=> 

kowe, t łoki jednosoiankowo buduje s ię zwykle ze a t a l i lanej Wady tłoków 

Jednoaciankowych /rys . 4 3 / eą nautąpaj ące° 

1/ para świeża cdd?. ie lona jest od wylotowej ty lko Jedną 

ścianką, wskutek czego 6rodnia temperatura ścianki j es t większa niż przy 

zastosowani1;, tłuka dwuściankowego^ 
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2/ drąg tłokowy zagrzewa s i ę w dławnicy i niasszy 

cy l i nde r /lokomotywy/;. 

Dla maaeyn sta łych buduje s i ę przeważnie t łoki 

dwueclankowe /rys,. 46/. Maszą cne byc wąskie, aby były l ekk ie - Jeś l i 

t łok leży ne t u l e i c y l i n d r a , to musi byc szerszy, an i że l i w wypadku, 

kiedy ciężar jego spoczywa na drągu tłokowym, aby ciśnienie jednostko

we n ie wypadło zbyt duże,, 

Jeś l i t łok przechodzi ty lko przez jedną pokrywę 

ey ł indra s to c iśnienie jednostkowe 

0 , 666 DBC -

j e e l i zas j e s t z tyłu prowadaony, ale ciężar Jego na prowadzeniu t 

n ie spoczywa, tylko na t u l e i robocze j , to 

gdzie 3^4 - oznacza ciężar tłoka, Oj), - drąga tłokowego, sae B c - sse« 

bez p i e r śc i en i , 

Społczynnik k d l a oylindrów wysokoprężnych i pary 

rokośe czynną t 8 J 0 bez p i e r śc i en i . 

przegrzanej 

zaś d la nizkoprężnych 

k ^ O , 8 -T- 1 Kg/cm2, 

Zależy on od mat er Je łu t łok* i c y l i n d r a , od dobrego 

smarowania, od Jakości oliwy. Zdz ieranie tłoka pochodzić mo&* od c i a ł 

obcych /hp 0 od p i a sku/ lub od wody chemicznie n ieczys te j * Je ś l i smaro

wanie tłoka zawodzie to trzeba go przetoczyć. 

J e ś l i oznacza i lość p i e r śc i en i , to szerokość czynna 

tłok* /ryso 4?/ 

albo / ry « 48/ 

B c — B » is-2x=.B » is-2«i-lOm/s 

Na rys ,47 . szerokość czynna tłoka Jest mniejsza,, bo 

długości X "wypada większa niż na rys . 48. 

Odległość rr.iędzy pierścieniami zwykle bywa 

B *~ 0„ 8 S l a Bs. 
av 



Średnica i>„. tłoka jeBt mniejsza od średnicy D c y l i n d r a . a l e 
• • • • X " - • - • * 
K i e przesadnie, "bo t łok nie- mógłby s i ę doszli fować, J e a l i ciężar tłoka 
spoczywa Tia drągu tłokowym,, to ^ 

B»5: :0 » Z Ar A m/m, ^ 

Jeś l i zas spocsvwa na t u l e i roboczej , to - ' 

p.p=D - 4 j£ m/m, 

g4zie f. oznacza strzałkę ucięcia drąga tłokowego pod ciężarem tłok&n 

nieuwzględnienie te j okoliczności spowodować może wyrzucanie wiórów 

przez t łok , a wtedy trzeba cy l i nde r przetoczyć na większą średnicę, a 

t łok d&c nowy, jako raniej kosztowny sd c y l i n d r a . 

Tłoki spoczywające na t u l e i roboczej toczą s i ę zwykle naprzód 

ze środka O/rys, 49/ na średnicę I)9 potem zaś z ekscentrycznie p rzesu 

niętego o 0,5 «r- 3 m/fe środka Oj, na średnicę D 3 tak, aby nóż tokark i 

chwytał moterjał ty lko na długości I- I I , I I I , odpowiadającej łukowi 

240°r W ten sposób obtoczony tłok spoczywa na długości III„2Vcło na 

t u l e i c y l i n d r a , z&s na łuku I . I l o I I I , uszczelniają go wystające zen 

p ie r sc i en ien Niektóre fabryki np»Denta& / a także w massynsch systemu 

prof.Stumpfa / nsnitowują na powierzchni III* IV» I, blachę mosiężną 

<?ejtea aożnosei wymiany ar r a z i e s t a r c i a o tu le j ę roboczą* Wymianę b l a 

chy uskutecznia s i ę doec rzadko, ponieważ mało s ię ona s c i o r a 

Pr«y odlewaniu tłoka należy pamiętać o tern, aby rdzer? dał 

s i ę łatwo wyjąc , W tym calu wykońywuja s i ę go z malassy lub z odpadków 

t f a b ryk - c e l l u l o zy . Rdzeń tak i po odlaniu rozsypuje s ię na proszek, 

który usuwa się przez ^twór A / rys ,50/ , zaiaykafiy u tłoków małych /do 

średnicy 500 m/m./ kołkiem na gwint gazowy 5/8*, umieszczonym od strony 

nakrętki, Kołek musi być mocno wkręcony i ro sni towany.. Rozwiązani o to 

nie Jest zbyt korzystne, bo w SL.P* i przy szylicim biegu może obluznIo

wy kołeczek łatwo wypaao i wybić pokrywą cyl"indra 0 Ni aktorzy konstruk

torzy wyjmują rdzeń przez otwory w piaaeie / r y s . 5 1 / pomiędzy żebrami, 

Jest to ,1ednak spoaob rzadko stosowany i tylks* u s i a l k i c h tłoków o 

Przy dużych średnicach /większych od 800 m/ta,/ i ciśnieniach 

daje s ię tłokowi ścianki zbieżne, przyczem zbieżność ta /rys 52/ wynosi 

2 ° . Nadawanie zbieżnosoi nie jeat konieczne, a le korzystne, bo jedna 

ścianka podpiera drugą, przez co zwiększa s i ę stateczność kons t rukc j i -

Duże t łok i usztywnia 1 wzmacnia s i ę żebrami, Tłoki takie j e s t doaó trudno 



wykonać, ponieważ żebra tuż po od laniu wykazują rysy i pęknięcia, wsku

tek tego, że podczas o a ty gani a. odlewu n i e poddają s ię łatwo kurczeniu.-, 

wbgóle należy unikać żeber. Je ś l i s i ę jednak uważa na i c h i l oac oras 

na prawidłowy rozkład msterjału, to wady te można usunąć o Trzeba także 

pamiętać o tern, aby t rzy ścianki cdlewu nie stykały a ię w jednym punkcie, 

bo wtedy powstają szkodliwe d la wytrzyaałoacl pęcherze« Tłoki o Średni

cy mniejszej od 600 4 -600 nyfco wykonywują s i ę bez żeber Należy unikać 

dużych zaokrągleń^ powód;skupi enie raster ja łu* 

Ryso52 przedstawia konstrukcję tłoka naogoł dość dobrą* 

2 pomiędzy z a l e t tej konst rukc j i należy zwrocie u*?sgę ne bardzo korzystne 

uchwycenie tłoka przy piaście*. Aby zapewnie dokładne przenoszenie c i śn ie 

n ia pary na drąg tłokowy stożek K j es t wszlifowany Aby ułatwić to w s z l i -

towanie pozostawiono w miejscu U. A u r l m/m. Odpływ gazów odlewniczych 

zapewnia ot'»or X * 60 m/mo 

a / Ob l iczenie wytrzymałości korrusi, tłe^n... jakkolwiek n i a 

dokładne, podał po raz pierwszy uczeń Bacha, Pfleider,-. Wzory przez niego 

wyprowadzone, ważne są d la jedno - jak i o la dwuśclinkowych tłoków• 

oL/ Tłoki bez żeber Ą y g . S O / ob l i c za s ię , wykrawu jąc mysio 

wo ze ścianki tłoka graniastego o średnie j grubości g 0 długości 1 i 9ze? 

rokości lem* Wówczas, Jako d la b e l k i osadzonej w obu końcach, samy 

M . - J ^ - ~ ł 3 + ^ P - - j a i Ł ? f c p . * t ą d 
D 1 2 ~ 1 2 - 6 

2 
l c t e - i - Ł ^ 2 0 0 /średnio d l a żelaza lanego^ 600/ 

~~ 2g 
t 

Kając grubość g„ obliczamy 

g a g - 2 3 m/m oraz 
1 V 

Jk v - JJśSjSlj - -y * 6 b SSSŁ /r-V w 5 5/ ob l i cza s i ę , ztóiuiohia jąc my a] 

wo ściankę tłoka mieczy dworna żebrami na koio o średnicy <̂ " wtedy 

2c Drągi tłokowe 

Drągi tłokowe wykonywa s i ę ze s t a l i zlewnej, u Wiąkezwch 

maszyn ze s t a l i tyglajsaj lub kosip rymowi ej Lemenaa-Hartina, jako z matoi'" 

jałów -*j.ęc*j j edno l i ty cii od s t a l i zi*an«j.^ 
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I .Trzon drąga tłokowego. 

U maszyn, u kto'rych c iężar tłoka spoczywa na drągu t łoko

wym, trzeba zawsze sprawdzać, czy t łok ugiąwszy s ię n i e zetknie s i ę s 

tu le ją roboczą /rys„54/. Stosuje s ię wzor 

- 4 6 " g ^ * / * . a^ « i « 

1= 2200.000 K g , / c a 2 , ©raz 
r 

D̂ , - 35 - 4/m/»o 

Od dużych maszyn wymaga ten warunek drągów byrdzo si lnych,, 

Można uniknąć dużej s t r za łk i f„ zmniejszając odległość Ł. 

Strzałką £„ usuwa zupełnie drąg zbudowany wg.systemu 

Koihme.nna. Sposób Jego polega na zaprojektowaniu drąga krzywego , który 

po obciążeniu c iężarą G j . tłoka pros iu je s ią i w te j pozyc j i j e s t obra

biany na specja lnych tokarkach najpierw z ekscentrycznych środków I i I I . 

/ r y s . 56/ , a potem « III , i IV,-, Rezultaty tak ie j obróbki u-długoskokowych 

maszyn /hp, 1800 m/k/ są fata lne bo d ługie drągi drgają przy toczeniu.-. 

V maszyn szybkobieżnych /Cm^ 3 ,8 m/sek/ o średnicach więk

szych od 4 5 Om/ta. po leca s ię ty lne prowed zenie drąga,. Ma cno na c e l u un i e 

szkodl iwienie t a r c i a między tylną dławnieą0 a drągiem tłokowym. Konstrukcja 

podana na rys,56 n ie j e s t odpowiednia^ bo j e ś l i materjał t u l e i jest twardy, > 

to wzdłuż drąga powstają rysy . Długość Ł daje s ię zwykle nieco większą od 

długości skoku,, celem lepszego demontasu dławcie. Ł - oznacza schematycz

n ie łosyeko k u l i s t e 

Dl? «ats<s yn systemu tandem rob i s i ę drągi 
l / a l b o z jednego kawaia, 

2 / albo d l a każdego c y l i n d r a osobny drąg i łączy się je w 

wodziku, 

3/ slbo każdy cy l inde r sm osobny drąg, a łączenie j es t wy

konane tuż sa cyl indrem nizkoprężńyra, 
a 

Pierwszy sposób j e s t korzystny ze względu na wytrzymałość^ 

wadę powiada tę , że często trzeba robie dziury * budynku przy demontażuj 

drugi sposób wymaga raaszyn długich^ t r z e c i poleca s ię stosować d l a bar 

da© dużych maszyn /patrz artykuł prof-Chrzanowakiego w Przegl.Techau „rok 

1911, N r , 4 3 / 



Teoretycznie maksymalny nacisk tłokowy 

w c y l i n d r a * wysokoprężnym : P =r p . P , 
w . w v 

a w c y l i n d r a * niszkoprężnym : ^ n ^ P n ' 1 ^ -

jednak w rzeczywistości na początku ruchu n a c i s k i tłokowe są większe., Mimo 

to l i c e y s i ę zwykle pg„ wzorów powyżssyeh, zachowując duża strożnoścl . 

a/ Ob l i czen ie wytrzymałości trzona 

Jeś l i odległość między środkiem czopa wódzikowego, a środkiem 

tłoka oznaczymy .1, to średnicę d_ drąga tłokowego obliczamy wgo wzoru 

Eulera na wyboczenle s i ł ą r P * 

KJ = *.2C0C00Kg/cm2 d l a s t a l i 

Cdległośe Jl zależy od skoku. Mianowicie^ 

gdy skok s £1600 rn/ift to l s r St - £00 m/m, 

gdy s £1600 m/m to 1~ £s - 100 m/a,, 

gdy s -1400 w/m to 1* £s a/ru; 

gdy s = 150C — l iCO m/m to 1 « 2s +100 m/m, 

gdy s <1G00 m/a to 1 - 2a +150 a/tar 

Stopień Bezpieczeństwa' 

^ ? +- 12 dis maszyn stojąsych, 

— 1 5 dla na szyn leżących,, który eh t łok aa ty lne pro -

wadzenie irspoczywa na tu l e i c y l i n d r a , 

+• 16 dla maszyn leżących bez tylnego prowadzenia. 

Obliczywszy na zasadzie wzoru Estlsra średnicę drąga tłokowe

go, sprawdzamy go na ciągnienie w dowo îym przekroju a także * iniejao*.ch 

gclzie drąg przytwierdzony j e s t do f ioka i do wodzika* Przyjmujemy przytem 

k J~ 500 Kg/cm2 d la s t a l i z lewi ej 
£!"""" 

c 

^jjes. 50^ Kg/cm dla s t a l i tyglowej i koaprymować.ej Lemensa* 

-Mart ina , l e p i e j jedicak nie wychodzić ponad 

k 2 =-550 Kg/cm2 

Wyższe naprężenie można stosować przy końcach drąga t łoko

wego, gdzie j es t on przekuty. 
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II . .Połączenie dłaga tłokowego ?. t łoki en;, 

Dawniej stosowane wyłącznie konstrukcję, prseus tawioną 

na rys.oS?o Konstrukcje ta j e s t droga, bo powierzchnia E musi byc do« 

k iadnie oszlifowaną, a proca tęga łatwo tłok rozsadzie przy montażu, 

ponieważ eteżek A dz ia ła jak kl i f ie Obecnie używa s ię ożeśei o- , ośmio

kątnej lub okrągłej nakrętki, Oomiokątńe nakrętki są kosztowne ze wzglą

du na obróbkę i drogi k lucz , a le pewni Oj osie | sześciokątne /rys<>52/ - eą 

tańsze, a le drożej?© od okrągłych. Do większych maszyn poleca s ię ssosu-

wee okrągłe nakrętki , ti ~- > l 

Hakrątki wyrabia s i ę z pierwszorzędnych -naterjałow: z yy^hu^r 
bronzu, spiżu, de l ta*aeta l i * , s t a l i zlewu.ej, żelaza zlewnego lub «*resz- bo 

c l e £ o ^ n i k l o s t e l i * Jeś l i chodzi o so l idne wykonanie, to poleca s i ę \j^\rMfwrl* 
stosować nekrętki z kutego delta-meta l u , chociaż tą kosztowne. Nakrętki y i ^ 1 

z żelszsYlśluzn 1 e jest trudno, bo łstwo rdzewieją i przy demontażu t r z e -

ha je przecinać* 
• . / / . 1 I 

N«c i ęc i * ao drąga tłokowym •siać* by© drobno, ale n i e p » «e * ~7f 

saonie, o o g«vint przesta je pracować.. S«gkl4> dajemy o */fc» •*? i " ^ u ' ^ ' i^^i 

więkswy niż to cdptłwiada<srodni««y, no. której aa byc wykonosyo Drobzsy . hi „u* 
lut ^ 1 r m r 

gwint ubezgiaos* nakrętkę s j rs *c4* i » samoeaynr.smu odkrą&aniu.. Koza* toć ^ U c - ^ W * 

zabezpiec&yc nakrętkę zawleczką, a le łatwo prżytem gwint us skodzie i ć^fjf0 

nakrętka n i e da s i ę odkręcić. Również dociąganie enrstgria trudnością iX<>y^MjD>Y' 

Ry-8 9 8'8 przed stawia ubezpieczenie a a kr c t k i ftkfc ą# ł aj • w*a4 ę 

te j arenstrukcji etanowi icosatowno wyżłóbiecie Â , które trzeba tresowaćo 

Przykład fałszywego osadzenia pr«e4»t«u'-słowy J * s t ns xy»o&9n 

Hakręiki dokręcić n ie można, ponieważ na powierzchnię stośkową P n ie da 

s i ę pcłoźyc dokładek, potrzebnych do i oj czynności* F.ewniv.i" za-wieczka 

jeet fałszywie umieszczona, bo w ras ie sepsuoża s i ę gwintu t r a c i s i ę 

go więcej niż w tym wypadku, gdyby zawleczka znajdowała s i ę b l i ż e j kra* 

wędzi k nakrętki 

a/, Obl^c.gri:.,.; *y wy,trzyma fcsc j.r,..po-ią.cz.ftnlw jfc, ̂ ł j k i » a L /SDŁfta °.*/ 

k2=. i>00-r-600 d la dużych maszyn 

k £ ~ 350 -r- 400 d l a małych 

2/ Ciśnienie jednostkowe w gwincie zakładsjsy^ 
P 

k £200 Fg/cm d l a żelazs- kutego i kutego delta~ttetalu 

2 
k^SSO K g / a * d l a ap i ; i . 



' o/ C i e n i ©ni© jednostkowe na powierzenia N: 

Z 300 Kg/cm2 

4 / Ciśnienie jednostkowa na powierzenie K: 

2 
kg £500 Kg/cm 

Amerykanie stożka K n ie stosują i ob iera ją ' 

k 0 6 00 Kg/ca » 

ZJZ» Połączenie drąga tłokowego z wodzikiem musi byc tak 

wykonane, aby demontaż był możliwy bez rozc inan ia którejkolwiek części , 

aby mogły byc wywołane naprężenia wstępne oraz0 aby położenie tłoka 

w cy l indrze s i ę n ie zmienrło. Warunkowi temu eqvni zadosc 

a/ połączenie za pomocą k l i n a oraz poniekąd 

b/ połączenie za pomocą nakrętki, 

a/Połączenle za pomocą k l i n a , przedstawia rya 0 60 . 

Połączenie t© j es t dogodne,, bo można w hucie Zamówić drąg tłokowy o do

wolnej d ługości , a potem obciąć część niepotrzebną, Można także drąg 

przetaczać na mniejszą średnicę d^, 

Prócz tego rozkład materjału w wodziku j e s t k o r z y s t a - . K l i n Jas* s t a -

lowy i ma zbieżność 1/40 1/50* Stosowania dwldzie lnych klinów jes t 

nieodpowiednie i kosztctina? W miejscu K winno ©y© zaokrąglenie o promie

n iu R — 6-ś~ 8 m/a, inaczej w przekroju I I pozostaje, zbyt duże napręże

n ie jednostkowe na zg inanie , Wadą konst rukc j i powyższej j e s t to , że drąg 

n i e może wydi.uzac s ię więce j , Jak o długość —»«— gdzie & oznacza 
1000 • 

skok t łoka v Prd.cz tego niekorzystna jest dość długość duża Chcąc j ą 

zmniejszyć stosować można czop atoźkowy / rys ,61/ , czop jednak t a k i cs ia« 

ł a jak k l i n 1 łatwy rozsadzie może szyjkę wodsik&ś przytem wykonanie t a 

kiego połączenia jes t kosztowne, a demontaż trudny 0 tak że niektóra 

fabryki dodają do niego trójdzie lny k l i n demontażowy„Jest to konstrukcja 

na jn iekorzys tn ie j sza , j e ś l i chodzi o wyciągnięcie drągao 

yb^j czepije., wy. trzy. mał os c i ę o łącz en i a, /ryji.jS.O/ 

Przyjmujemy 
d = d - 5 T - 1 0 m/m 

b » 0,26 -*-.0,» d^ względni* d 

o x - 2d •*- 2d -t- ac 

* 1 ~ ° « 6 f > ~ ° » 8 B h i i 

1/ Obliozaay ciśnienie jednostkowe w miejscu A. 3 

http://Prd.cz


V - ^ ^ 1 0 0 Ó a«*l.i 3500 Kg, 

^ Ł200 j * s i i P > of>00 Kg. 

Nie uwzględniamy tu napręż;er* wstępnych. 

2/ iJaprężęni* ciągnące a przekroju dj, 

Ł-*-. 600 Kg/om2 

d ,0 

3/ Ciśnieniu jednostkowe na powierzchnię, 

k g n ^ I W M i w i i w i m j * . T » ^ • ^ • i ^ w » ^ . « ^ 1000 TCr/j/ct3s 

4/" Naprężenie k l i n a na. zginanieI 

k f c Z . n 0 0 jes lx P £ 3&C0 Kg, 

k ^ 4 1280 j e ś l i *>.3600 K g o 

5/ Naprężanie w ssy jce eodsika; 

by, ĘpJŁajfi 1 jyłeJI i i .1*. JKBB&fift Jtók,rę^k4,^ 

Ryso 62 praadatawia połącaani*. o raga tłokowego z wodzikiem. ? 

wykonane za pomocą, wcięcia gwintowego. Ś p o ^ o t ^ ^ ^ ^ t ^ * dokonane za po* 

mocą zak leszczen ia . Osadzenie to polega na tem, że po rozcięciu, szy jk i 

•V » 
wodzika zakleszcza s i ę czop t*oezyska śrubami zaciskającemiyjg. Śruby S,. 

potrzebne są przy demontażuj grają one rolęrbdciskających« Zakleszczenie 

posiada tę wadę, że łatwo aiożna uszkodzić gwint, a trudno otrzymać na

prężenie wstępne. Interesujące połą*a»eni« przez zakleszczenie,•wykonane 

przez Sz lae ra , cpisane j e s t w Zode.V*d»So „ rok l$i4,Nr«,29« 

R y » . . 6 4 przedstawia bardzo dobre połączenie wykonane za pomocą 

.naXrct£i.. Wadę tej konst rukc j i stanowi okol icsaośc, s* gwint prawy znajduje 

s ię a» -&uzaj ar e.iii i oy, oo oprawia t rudnyso l p r s j iaacin&EJLuJ t ; .cmtrukj ja 

i^rya* 65,i proo% wady opisana,,) po slajd* jeaŁąze i x.ę., z© w r a z i e Z&tarCla 

s i ę gwintu prawego w aayjoe wodzika demo&tAB a ta j a e l ę niemożliwy i t rzeba 

rozo iąó kosztowną nakrętkę* 
.. ftalebą połąezfcnia, drąga s wodziki uu ea porno04 najfcr ĵtieł w por 



równaniu z połączeniem za pocnocą k l i n a po lega na tein, 2s. nawet przy 

&lJci<ah naoiśk.aoh tioJfcowyfcb wodnik moae i?yć mat:y (k ro tk i ) l laickio 

cL/ Qlulo-?.enie wy try.^^,logę.1 połączenia po 1 ega na sprswe" 2 3nia 

gwłutu na rozc iągam g or,as . na..aolókauie» przyozem ^tieauje-ala; następują-

ii ^ oD 0- "ł" o c< 0 u Kgy sm 

fciJZOO Eg/em Ola a t a i ł kute 2 

& £ i ó o Kg/om dla s t a l l l ane j * 

3o I o d 8 i k i 

Zadaniem wodzika jest łączenie drąga tłokowego z kerbow©d<-K. 
oraz przenoszenie nacisku normalnegopochodzącego od kor Dowodu na ra
mę o 0 

Wodzik składa się s 2-oh części? 1/ z korpusu i 2/trzewika,-
Korpus może być wykonany* 

1/ łącznia z trzewikiem z żelaza lanego o kształcie widełkowatym u 
maszyn małych„ 
%/ osobno od trzewika ze s t a l i lanej o kształoie widełkowym /rys 0 66/ 

lub ze s t a l i zlewnej o kształcie łba złączonego / r y s 0 

trzewik z żelaza lanego i wszłifowuje się w prowadnice ramy /maszyny 
średnie/o 

3/ w maszynach szybkobieżnych oraz dużych a także gdy zachodzi oba-
wa„ że do budynku maszynowego może przedostać się kurz lub piasek 0trze
wik wylewany białym metalem /rys*6?-68/ 1 aby nie uszkodzić prowadni
cy raK/o Wykonanie to jest drogie, ale dobre, 
Trgewik winien być nastawny i łączy się z korpusem za pomocą śrubo 
Można nie przytwierdzać trzewika do korpusu* gdyż sama prowadnica zapo-
słiegaitó przekręcaniu się trzewika* 

Przy n> 60ffi r f t stosować połączenie śrubowe / n i e k l i -mm,, 
nowe/ Trzewik winien byc dobrze smarowany,, 
Crgy połączeniu w/g. vys,,66 w razie wytarcia trzewików, wkłada się 
dwudzielne ocsiężne dokładki0 Haleźy dbać, aby śruby i nakrętki, łą
cząc* trzewik z wodzikie rozluźniały aię i nis uszkodziły pro
wadniki rm;"9 \'6T* jf*9% homtom*Wodzik ma posiadać tafcie kształtyt 
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aby go &G2n& było całkowicie obrobić w sposób asscaania&ny• 
Zamocowania drąga tłokowego w korpusie wodzika osią

ga sią za poaiooą czopów. Czop osadza się w łcśu cylindrycznie przy 
masowej fabrykacji, Wtedy Czopy #/g kalibru,, Wykonanie to jest taniec 
oso nie daje tej pewności, oo czop stożkowy, fetory się używa bezwa
runkowo w większych aaszyn&ołu Csop wszlifowuje s i f w łoże0 

Wykonanie kosztowne0 

0blicżenie wodzika. Oznaczamy długość trzewika przez a 
szerokość " fi b 

swykle a = /l 155 1,65/$ ; 1=5 r 
Maks.nacisk tłoka= P„ 

U aaszyn szybkobieżnych wniejsze I ; 
U maszyn walcowniczych, wyciągowych £^3»6 
Ciężaru ni© nwzględaisejy. 

Czop wodzika /rys aS9/ 
1 3 1,2 d przy widełk* kształcie 
1- 1,5 d przy; łbie* z£ącsonya 

* S = /0e45 +. 0,6/ 1 

~ 10 

t r «-=•«• u średnich 
13,5 

ę stielkichc 
laprzyklad: 

d = 90 m/m 3*50, l s l l G , t»l;UQ 
wtedy d^~ 85 K/S» d^- 106»/a /wyliczone/ 0 

Obliczanie og.opao C i l & i e a i * JednostK, 
P & - ~" ̂  BO - 100 normalna Cu 

^ 100 - 130 - Maszyny nawrotne 

dla s t a l i Siemensa K^IOGO* 
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4, I o r b o » o d y o 

Korbowód przenosi siły r . czop korbowya 

Wykonywa się z kutej s t a l i nprz<,Si©ja©ms~M©rtimła0 Kształty ca rys„ 

?0o Bajobętniej stosują się konstrukcje, przy któryoh. cały krbo-
wod jest wykonany z jednego kawałka« Łby złączone są tanie, wytrzy
małe i łatwe do obróbki, ale demontaż trudny„ Szerokość łba w wo-
dziku winna byó możliwie równa szerokości łba drugiego,, Średnica 
maleje w kierunku czopa wodzika, rośnie w kierunku ozopa korbowe
go,, 

Cn*= 0,9 d % d g ^ l p l do Decydują tu względy fabrykacji 
nie wytrzymałosoio 

Obliozenie wytrzymałości korbowodus 
Oznaczymy przez L D długość korbowodu między czepami., 

Stopień bezpieczeństwa przeciw wyboozeniu 

^ IZ + 13 jeżeli G»= 4,-s- 3 H / S e o , 
P« L 2 16 +-25 » Cm*2f & +• lm/0 

J - J O L B = 2,.200,000a 

64 1 

Korbowody bywają również o kształcie widełkowym i o łbie dzieło-
nym-0 Taki łefc rozcięty jest kosieczny przy wal© wykorlionym0 Łeb 
rozcięty używa się po stronie ozopa korbowego; śruby łącznikowe są 
bardzo niebezpieczne w razie pęknięcia; zerwanie tyoh rujnuje ,lo
k i f pokrywy, skręca korbę i t 0 d 0 

U maszyn wieikich-obydwa łby rozcięte- ozop wodzika stanowi j dzią 
osłośc z korpuse® wodzika0 Jeśli wodzik ze s t a l i kutej - stosu
jemy łab widełkowy u korbowodua Przy tym łbie nie można dociągać 
czopa wodzikowego sa pomocą płytki„ 

Obliczenie wytrzymałości łba po stronie wodssika /rys*72/ 

Przekrój AB na rozciąganie 
o ) 

K ~ 4- 400 ^/amZ se vz$L%G*4 k̂ astrukoyj« 
* 2ae0 
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Przekrój CD na a g i n a s i 9 a 

f ~ / I * f / - 9$ * 
Z 4 '. - e *b j I - „ffiC* 

1̂ 2 4 " " 

K ^ 500 pray «ałyoh aaas/naohc 
B 

ObłiestH; • - - . i a cwops. kosr-owego /rys«73/ 

Praakroj B"f f ^ f f g 

2 
^ 400k$/Offi2 /aredaio 280/ 

2 Przekrój 3-H 
a ^ 

2 Z 4 " 0 . b 

& Przy konstrukcji łbpw-należy unikao ostrych wcięć 
0 fol I oaoaJLf dzielonego łba korbowoda dla oaopa korbowego'/rys„73/ 

2 V I 2 4 - 6 b ' * ~ 

Wyżej wspoaaiaae śraby /łąoaąoo połówki łba / wyfccmywuje się a ae« 
laaa spawalnegc m s t a l i pansemej, n i t r o a t a l i /gwint drobią/ 
należy dawać duaycb. K* 
Obliczenie 

d - sre&aioa rdaeaia /rys„74/ 

• ' & - N l - S * - 3 0 0 ' 3 e g u d - x l / 2 * 
z ~ 2 l d a , 

ŁJ £ 400, i ż d £ 2 " 

Powinno by o aapreaenie więksse poaa gwintem, erięc 

= 4 ~ / ł * V a / M 

«... as 



Gwint drobny częściowo ubezpiecza od rozluźnienia* lakrę&ka zabez
piecza się od rozluźnienia jak na rysc75<, 
śruba B8 nakrętka A , Koniec śruby, gdzie przylega płyta C.e jest 
chropowatyo Po dociągnięciu nakrętki A, kładziemy podkładkę i 
dociągamy śrubę kluczem 0 Przez otwór przeciąga się drut i końce 
jeg© wbija się w występy Fc Ubezpieczenie to jest dobre, ale 
kosztowneo Majbardziej zaś rozpowszechnione ubezpieczenie Penaa 
jest bo niebezpiecznes bo śm>ka ta wkręcona ma pewne naprę
żenie wstępne i posiadać musi kOttirwuirę0 

Obliczanie łba widełkowatego / r y s e ? - l / 
Przyjmuje się, że pęknięcie następuje pod kątem 45° 
Siłę ~~ rozkładamy na normalną i tnąoą0 

2 

B Z Z - 5 te 

- E v I v + 650 
SI 

Przskro;?, I I I - - IV* 

* 2 l 2 Zl ~ b b 

2a& 
Kb+ K s £ 600 

Przekrój ¥.-¥!.«. 

ttsrjałuo 
Stal Se^Iartin»a 

• b ~„ • 

4: 750 o 
o 

X d 
a r •cfcap M W 

2 4 
b 

5 o Czopy korbowe /*yso76/<, 

9apr«ft«aie w czopach zależy od wielkości maszyny i od na-

k Z 650 
u maszyn dużjch * n i i t o s t a l - K D -"750 
u wałlw wygiętych można więcej aż do 1000; 
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Zwykle 1 ^ 1 przy hydraulioznem wprascwaniu otwór w korbie 
robimy cylindryczny. Gzęscisj czop wszlifowuje s i f , a potem wsa
dza go się z małym skurczem / wykonanie trudne /, ozop wsadzony 
odwrotnie i przyciągnięty nakrętką - niekorzystny, 

1=0+2 m/m d a - d +/5 - 10/ */• 
Stożak i a 0 ^ 1 * /1018 g l 832/d 
nprz o d x - 100, I,: * 120 * to dg - 112 m/m 

Po wsadzeniu przewierca się i wsadza się k l i n -

Obliczanie czopów korbowych 

1 # 1/ Dostateczna wytrzymałość 
w, - P d Pol 10 ^ 650 S t a l S -Martina 

£ 1000 N i i r o s t a l 

2/ Czopy muszą byc tak du&e* ażeby panwie nie grzały się 
Oznaczamy? • ,• , 

K N -= średnie ciśnienie jednew czasie 1 skoku 
V - średnia prędko 16 obwodowa czopa,.. 

Dl nm „ _ vF™ «• ~* / 
dom £Ó« ' - 6 0 ^ k 

o 
.omr 
60 0 0 ~ l c m 

dla maszyn obustronnieJKmV ̂ 25 k f i B e V s k bronz 
działających } £30 • biały metal czasami wyżej 3/ 2e względu na smarowania„/ciśnienie jednostkowe/ 

K - P ^ 50 - 70 u maszyn zwykłych 
d l 4?0 - 100 u maszyn nawrotnyohP pracujących 

z przerwami,, 

Czop wału głównego. Obliczenie zupełnie analogicznie. 

d 2 - d-r/20 «. 30/ a/ mf &i= d /5 «- 10/ a / m 



- 35 -

Wycięcie A* dla większych. korb„ 
d 3 : A , 9 - 1 ,7/di . 8=/0 f t85 - 0r7/ d x 

• 1 - 1 - 2 % _ ? l ? f f I L - L -
1 i d =1,35 - l f 8 0 ' 

Korby możemy nasadzać-sposobem by dr a ul icznym lub wsadzać z© skur-
S232Bo Skurcz wynosi na 1 metro Występ z ostrym zakończę-
siem po stronie łożyska służy do odprowadzania oliwy. 
Oliwa wypryskując ^est bardzo szkodliwa d l a fundamentów, 
1/ Wytrzymałość M|j-PoL0, 

M b i - ,/M zasto/- 0,35 Mb* 0,65 f i / + • &d2 - w K b i 

- t l y * * * , gdzie ^ - J t * J L I f c .tf X 

* I d 
2/ Kia . ¥ k 13 ^ / s e k 

3 / 1 ^ 2 16 maszyny zwykłe 
^ &25 maszyny nawre**© 

^23 masz„przelotowa Seumpfa* 
Wały o średnicach większych niż d=350 przewierca « i ę 

wzdłuż na całej długości, aby sprawdzić, czy przekucie doszło do 

samogo rdzenia« £ - 80 - 100 ffi/a /otwór/ 

6o Konstru a łożysk i łączenie łbów korbowych., 

Naleay uwzględni© następujące warunki : 
1/ Montaż powinien być dogodny i łatw 
2/ Hastawnośó dogodna dla specjalistów, utrudniona s a l d l a niepo-
wołanych osób,.. 

3/ Konstrukcja powinna zapobiegać.zakleszczeniu się czopa przy 

zagrzaniu się panwi 
4/ Niemożność zakleszczenia czopa o s i poziomej przy dociąganiu 
paąwi za pomoc- k l i n a . Gdy panwie nie przylegają, rozgrzewają s i ę , 

odkształcają się i zakleszczają czop /rys-.6#' 

5/ Salezy stosować panwie ze s t a l i lanej lub z lanego żelaza z wy-

łożeniem białym metalem. 
w czopie korbowym biały metal j es t niepewny. 
Zapobiega się zaklesscseniu i osiąga sie. ścisłe przyleganie końców 
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panwi przez wkładanie dokładek między części panwi s poleca się 
u góry wybrać materjałe jak na r y s o i ^ ^ 
iaiastawnoBc jest dogodniejsza, gdy ni a aa nakładek. Wtedy -stosujemy 
kołnierze, panwie zaś z bronzn fosforowego. Konstrukcje podane są 

na nj: ^6 4? -I i*6 CA 

Wastawnośó łożysk powiną by6 tak wykonana, aby odległość poalę-
osy środkiem czopa wału korbowego,, a srodJsiem c y l i n d r a była możli

wie niezmienną pomimo wyciosania się panwi* Łożyska główne zwykł© 
można nastawiać z obu stron,, 
Konstrukcja łożysk powinna być t a k a t aby zapobiegała wyciekaniu 
oliwy nasewnątrZe Oliwa przeciekając-p niszczy fundamentt ramę i 
całą maszynę0 

Poleca eię jako dobrą konstrukcję łożyska z TUc. <L. 
ais ład* j ą aię * 4 części,. P^nwl^ 3,. ••'«-•• • . . -^ane 

kl inami £ 0 Panwie prz:« małych siłaoh można wykonać s* lanego śela* 
za* przy dużych siłaoh dolne i górne z lanego żelaza, boczne z l a 
nej s t a l i 0 W obydwu wypadkach należy je wylać białych metalem, 
przedtem jednak muszą być obrobi oce i pocynowane, Wykonanie górne 
panwi razem z pokrywą jest trudne dc obrobienia, Iskatek naciągu 
śrub pokrywy pękają - trzeba j e przeliczyć. Ciekawe konstrukcje 
można znaleźć w Br,Hr*36 i 52 Przeglądu Technicznego s 1911 roku* 

CTLIHDRT MASZYN PABOSTCCH 

Wykonywa się cylindry z żelaza lanego, odlew ra&ei byo 
twardy, śoisły i drobnoziarnisty o dużej i?ytrzynałolci„ 
Rozróżniamy cylindry4 1/ jednosciankowe^ 2/ dwuściankows /dwutula 
jowe/ z jediłOgo kawała;; 3/ dwusciankow* z dwuch osęloi, t , j . Sit ła
da jąoe aię z 2-oh oddzielnych t u l e i ; 4/ składające się z k i l k u 
części* Skrzynki suwakowe mogą być odlan* razem z cylindrem,lub 
też oddzielni* i potem przyśrubowane. 
Grubość ścianek cylindra oznacza się ze względu techn ologi czńegb 
i wytrzymałościowego* Wzgląd pierwszy decyduje zwykle u maszyn 
ani^jszych, dragi - u większycho 
Sskio 77 przedstawia cylinder jedność iankowy Aby osiągnąć dobre 
przenoszenie sił cylinder o»ntruj* się w rami*. Ponieważ, uod 
wpływem e*«pła, cylinder w kierujiku promieniowa a bardsiei się 
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