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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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wydłuża niż rama, vsięo musi on z 'zewnątrz ją chwytać. 
Długość L , na której pracuje t łok, zwiemy tuleją robo­

czą cy l indrao 
Sskio 78 wyobraża cy l inder dwuaoiankcwy z jednego kawała* ś c i ę ­

c i a o długości t„ są konieczne ze względu na wkładanie tłoka z 

pierścieniami; i - ? 2 * / ^ , Długość o„ aożo by5 5 m / f f l 9 przyjmuje&y 

jednak 12 - 15 Ą/& d l a dobrego centrowania* 

Ze względów odlewniozyoh przyjmujemy? 
1/ Przy pionowym odlewie grubość t u l e i roboczej g - g + i o C B 

2/ Przy poziomym odlewie ~ 

Odlew c y l i n d r a pionowo lanego j e s t lepszy gdy j es t formowany w 

g l i n i e z nadłewkiem0 D l a cylindrów o dużych średnicach należy 

. sprawdzaó wytrzymałość ści anek 

4/ K_ - Jb E a _ ^ . 140 W 
2 g 

- D 

5/ K g Z&—£JŚ£- Ł ISO %/om 2 

38 

Odległość w0 na szk i cu 78 n i e powinna byc mniejszą od 40 V B u 

średnich i mały oh cylindrów, zaś u większych większa,, D la usunię­

c i a rdzen ia robimy otworys zamykane kołkami k0 na gwincie gazo­

wym o Otwory w ścianie g, są r zadz i e j stosowane„ 

Stosowanie dużego 1 j e s t nieodpowiednie, gdyż zwiększa to prze­

strzeń szkodliwą, wymiary i wagę cylindra„ 

Cy l indry dwutułejowo stosują d l a zapobiegania skrap lan iu wstępne-

m\k$ a więo przy parze nasyconej i u niskoprężnych cyl indrów. 

Cy l inder dwupciankowy jest t rudn ie j szy do wykonania, więc droższy 

od jednościankowego« 

Cy l indry podług szkiców /77 i 78/ posiadają tę wspólną wadę, że 

przy wadliwym odlewie muszą byc wyrzucone,, Korzystniejszą j es t 

konstrukc ja z oddzielną tuleją roboczą, wstawianą w drugą tuleję• 

I takim wypadku t u l e j a robocza saeże byc z twardszego materjału,niż 

inne osę-Jbi? "naprężeni® odlewnicze są Mniejsze niż w odlewie z 
jednego kawała* 



Zato mamy trudność* z uszczelnien iea c Uszczelnieni© 

uskuteczniamy prsezs 1/wsadzenie t u l e i roboczej m skurczem, 

2/ doszcze ln ien ie za pomocą pierścieni miedzianych,, 

Pierwszy sposób jest l epszy 9 gdyż z czasem miedz twardnieje 

wówczas li© u s z c z e l n i a , jednak uszcze ln ian i e ze skurczem wyma­

ga w i s l k i s j umiejętności i dlatego przeważnie? stosują dcszoze l -

!iieni© pierścieniowe, jako łatwiejsze do wykonania,, 

Szk ic 79 przedstawia c y l i nde r dwusciankowy z dwuch części , w 
którym t u l e j a robocza wstawiona jest z© skurczem od strony rasy ; 

c? otwór 0 wlewa się biały meta l 0 Jednak wsadzanie ze skurcr^m 

wymaga równomiernego ogrzania wszystkich ścianek, gdyż inacze j 

może nastąpić pęknięcie0 

Szk ic BO przedstawia doszcze ln ienie za pomocą pierścieni miedzią-

u/oh, Sawnęfcrzna śre.inioa pierścienia musi byo cokolwiak ifiększa, 
niż wewnętrzna średnica płaszcza* Tule ja robocza a z l i c u 80 row-

.rńeżiwsadzona od strony ramy* 

Na szkicu 81 tuleja robocza wsadzona od strony t y lne j pokrywyc 

Przy wsadzaniu ze skurczem zewnętrzna sreduica t u l e i robcczejw 

miejscu uszczelnienia powinna być o ««JL- do ___JL_ większa od 
1000 J2OO0 

odnośnej caęści wewnętrznej średnicy płasaoza0 

Niezależnie od wkładania ze skurczem stosuje się jeszcze doszczel­
nien ie za pomocą wpustek 0 zapełnianych kitem żelaznym,, 
Można doszczelniać i pierścieniem miedzianym* Pierścień t a k i 
dobrze uszczelnia, gdyż mi%z bardziej się rozszerza niż żelazc 
Tuleję jest l e p i e j wsadzać od strony ramy, gdyż umożliwia to 
dociśnięcie je j kołnierzem ramy /profesor b„zaleca tę konstruk­
cję/o Przy wsadzaniu t u l e i roboczej od strony odkorbowej /szkic 
31/ należy umocnić ją 4-ma kołkami K D Prócz wołków stosuje się 
śruby0 Występ Z na rys 0 8 1 0 j e s t konieczny, aby monter wiedział, 
jak umieścić tuleję* 
IIo Doszczelnianie za pomocą pierścieni miedzianych,, 

Stosuje się 3 pierścienie miedziane 6 x 6 m/jaf wykonywa się je , 
z jsdnego zwoj*/i dobija coraz d a l e j 0 Należy to jednak czynić 
tak , aby tuleja się nie cofała przy wbijaniu i aby większa wydłu­
żenie się t u l e i niż płaszoza powodowało ściskanie pierścieni, nie 
zaś usuwanie ich nazewnątrs. 



Szkic /82/ nie jest dobry, bo tuleja przy wbijaniu oofa się 
wstecz 8 a pierścienie by wypadły„ 
Dobre wyniki daje uszczelnienie podług szkicu /83 i 83*/ z 
trzema pierścieniami miedzianymi. Konstrukcja tego rodzaju 
kosztowna, przy wydłużaniu się t u l e i pierścienie się ściskają 
i dobrze uszczelniając 
Pomiędzy tuleją roboczą, a przednią pokrywą musi byó szczelina, 
by tuleja mogła się, rozszerzyć. 
Jeśli przednia pokrywa przy lana jest do płaszcza, to stosujemy 
kęnstrukoję podług szkicu /84/« Jeśli mamy wsadzić tuleję bez 
skurcsUj; to miejsce uszczelniające musi być dokładnie obto­
czone , zaś powierzchnia H doszlifowanae~ Kładzie się papier 
rysunkowy lub cieniutki k l i n g i e r t w ceł* uszczeć/t/en/o-
ZamiaEt konstrukcji /84/p robią niektórzy według szkicu 85,gdzie 
t i z y pierścienie miedziane I0uezoealniająoWbijanie ich jest 
bardzo uciążliwe, a przy słom uszczelnieniu" poprawka jeszcze 
trudnie jsza^ to jest nie pochyłe, lecz odsunięte,. Profesor tej 
konstrukcji nie poleca.. 
Odległość pomiędzy obiema tulejami W nie powinna być zaduża 
ze względów formierskich^ Wogóle należy dbać o to, aby zewnętrz­
na t u l e j a , zwłaszcza większych cylindrów, miała jednostajną 
średnicę. Przy wsadzanej t u l e i . dla średnic do 500 m / m 

f 55 15 potem saś stopniowo wzrastają, a u dużych dochodzi 
do 30 Sie poleca się wogóle I <6 15 
Wa szkicu 86 W należy tak rozłożyć, by występy b i bi były 
równe 
Dla tokarza byłoby n a j l e p i e j , aby D2 - D 0̂ Hależy uważać, aby 

j£ Bp 0 D^ a mianowicie Ds ^ Dp + 8 m /m» gdyz rdzeń 

odlewniczy winien przejść prsez ,Dgo 
Zamiast umocowania za pomocą kołków podług szkiców /81 i 84/ 
można tuleję przyśrubować* 

Zwłaszcza często stosuje s ię to u maszyn stojących o większych 

sred&ioaoh /szkic 8?/, jednak konstrukcja t a n i e jest odpowied­
nia przy.BBŁłej 4redmioy, a wielkiej długości cy l indra , , bo po­
wierzchnia J p musi byo starannie obrobiona, aby dać dobre 
uszczelnianie o Przed wojną stosowano osobną tuleję roboczą i 
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dla pary przegrzanej, co pozwalało podgrzewać maszynę prsed 
puszczeniem w ruohe wpuszczając parę pomiędąy obie tuleje.Obecnie 
jedna* stosują konstrukcje tańsze 
Sskic 37 wyobraża cylinder s 3 części i konstrukcja ta używa się 
frar pars* prsegrsanej a&y uniknąć pękania cylindrów c Konstruk­
cj a ta wymaga dokładnego wykonania^ centruje się na długości Z 
S - doazlifewywa się,- Aby mógł służyć jeden model przy odlewie 
osęlei A i 0 powinny by# identyosnec 

Bo obtacsaaia cylindrów są najdogodniejese karuzelowe tokarki, 
gdyż wssystkie wymiary mogą być obrobione0 Gdy niema takowej,nie 
należy używać &byt małego JDto aby trzon mógł przejść* 
Stosuje się w przybliżeniu^ 
pray S % Dt »/m D V , BtV f f i 

300 130 1000 260 
400 160 1500 310 
600 200 1800 360 
800 230 2200 400 

Proca tul4.1 cylindrów powinno się obliczać na wytrzymałość 
kj>łn̂ ĵ z£p zwłaszcza, gdy są ostre wcięcia /kołnierze osęsto pę­
kają/o Szkic 89 przedstawia kołnierz cylindra po stronie ramy. 
Przekrój I - 1% 

Przekrój I I - I I już po przyjęciu 1„sprawdzamy 

K B - L l a ^ ^ 200 *%/om2 

Do V ' 

Przy ostrych wcięciach należy brać małe K^, gdy niema wcięć mo­
żemy zwiększyć do 260 ̂ S/orc2? uwłaszcza przy stosowaniu żeber* 
Śruby przy ramie nie są uszczelniającej, więc lepie j stosować 
mniejszą ilość mocnych śrub, Łby u śrub dajemy czworokątne9gdyż 
takie tańsze i łatwiej ja ubezpieczyć, zwłaszcza, że są pokryte 
masą izolaoyjną0 Oznaczając przez ilość śrub i przeszśrednicę 
ich rdzenia otrzymamys 

K z - J y * £ 400 K S / o a 2 
Przy l i c z e n i u na zewnętrzną średnicę śrub bierzemy 

X z ~ 3 0 0 K g / /om2« 1, powinno być jaknajamie jsse 6 Szerokość 



uszczelki' stosuje się w granicach od 12 - 25 m/me naprzQ przy 
B = 300 m/m 8 * 15 m / m 

Połączenie tylnej pokrywy z cylindrem. 

Mamy układ maszyny tandemP przyczem cylind&r wyskoprężny znajduje 
się z tyłuc Pokrywy mają być tak przyciągnięte„ by uszczelniały 
/szkio 90/ U 12 - 25 a/B* 
Aby uwzględnić naprężenie wstępne dopuszczamy małe K z i przyjmu­
jemy większą średnicę działania pary. Bierzemy ją^ D m /środek 
uszczelki/ 

Kg - ^SLSaCjL. i z 3 0 0 d l a J r u b ^ l W 
4 ^ 4 380 » " £ l 3 / 4 

Odległość pomiędzy śrubami 160 P jeśli p £ 4 a t m ' i Ą 140 przy 
p > 8 atm„ 
Śruby A służą do umocowania nie za! do uszczelnienia, przeto bie­
rze się i c h mniejszą ilośćB lecz s i l n i e j s z e 

K 2 _ L 4 Q 0 | K , PW0I3 ,6 

. 4 

0 miejscach. ó\ gdzie materjał wycięty należy pamiętać, 

msmx SUWAKOWKO 

Konstrukcja o płaskich ściankach nie powinna być stosowaną powyżej 
g&tffie wzmacnianie żebrami zas nie jest wskazane, gdyż żebra pę~ 
kają^ aby szczelina się nie powiększała9 wstawiamy w koniec j e j 
n i t a Można i przy skrzynce suwakowej stosować wentyl bezpieczeństwa 
le p i e j jednak jest stosować płytkę pękającą przy ciśnieniu granios-
nem /naprzapłytka pęka przy 8a^ffi / 
l a szkicu /9ł/ ścianka pęka podług wskazanej l i n j i tern łatwiej im 
większy stosunek a : b^ patrz szkic /92/ 
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punkt S /</ g i l a JłŁE dźwignia S - i 
2 - 3 

H A / B / reakc ja W. » M S - i —JjS. 

2 2 V *%."b' 

£eber się n i e uwzględniaj, bo są n isk ie , . Mozffenty reakcyjne,, 

1/ M* - ł a b p o 1 aj* 
2 P O

 ? 

2/ M„ - i a b c 1 ab 
8 3 f a \ b 3 

2 2 f ' . ' 4 9 
b ^ « - U f '-h I ' - * J & b j 

QB76, bo końce ścianki mocno osadzone 
12. 

i e s l i k o / 
o 

V L - 0 838 ^ F i k 250 j e ś l i ś 0,45 a 'J " , ^ W 

śruby łączące pokrywę ze skrzynką suwakową. aby zapewnie uu- , a i ~ 

nienif^winny byc rozmieszczone n5g dal«sj jak o 150 r-/a* 

a, b, p 
°^ "̂z ' — ~ k ~ ?P-~ ^/cm?, gdzie średnio?, rdzenia śruby 

3 "~~ 
4 

P o k r y w a 

Ob l i c za się jak ścianki lecz/ponieważ osadzenie n ie tak mocne, 

przyjmujemy JU * i g żebra i kształt wypukły znacznie zwiększają 

wytrzymałość o Ha j l ep i e j stosować kształt podług s zk i cu /93/ Przy 

poprzecznej wypukłości otrzymujemy łatwiejszą konstrukcję0 £ebra 

wewnętrzne bardz ie j by wzmacniały. Jednak odprowadzałyby wiele 

c i e p i a , przeto stosujemy zewnętrzne., D l a dużych, skrzynek stosuje 

się pokrywa wklęsła podłużne, l iczymy dc gródka śrub ag bg aby 

uwzględnić naprężania wstępu®, 8 przekroju AB l iczymy jak poprzed-

Al O 3 • 
5/ M h - 1 £Z-J5L-JLL - £ Kv *^-h t 0 s a i a 0 0 0 * / V s * k i o 17. 

V » 2 + b 2 
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gdy 5 duże, przeliczyć przekrój C-D 
b. 

Khi 250 jeś l i h^0,45 a 
K b ^ 1?0 j eś l i b * 0 9 4 a 
Liczymy przekrój C-D 

»w , -3 j fn K g f c ^ ^ y t <^j j K z dużo, gdyż monter 

mocno dociąga śruby. ' 

J*)Mg, - a f b 3 P ^ 3 
2 

płyta kwadratowa/b małep <̂  małeQ 

Wszystkie pola pomiędzy żebrami należy przel iczyć 0 

D la c y l i n d r a maszyny jednocylindrowej o skoku S ̂  500 m / m nogi cą 
niepotrzebne - wystarcza przymocowanie do ramyL, D la większych 

maszyn noga konieczna - pośrodku cylindra lub w końcu. Umieszcze­

nie nogi 'pośrodku nie poleca się, gdyż górna część c y l i n d r a go­

rętsza, s a l noga zimna, więc może nastąpić pęknięcie - wobec tego 
l e p i e j nogę umieszczać w końcu cylindra. Przy p>6 a ^ l f l należy p rzy ­
lać l u b przymooować nogęD Przylewając nogę należy brać pod uwagę, 
aby środek cylindra mało się przesuwał, W tym celu górna krawędź 
nogi winna mieć kierunek do środka cylindra lub wyżej. Noga przy­

lana utrudnia odlew i formowanie, U maszyn o większym skoku da­
jemy nogi z przodu i z tyłu. Aby cylindrowi umożliwić swobodne 
wydłużanie nie powinno go się mocno przytwierdzać do fundamentu, 
lecz stawia się nogi na płytach fundamentowych p obrobionych. 
Te zas płyty są mocno przytwierdzone do fundamentu. Jako przykład 
może służyć wydłużenie cylindra o 8 - 10 m/m przy skoku S 1800l u/m 

Dobrze jes t dać boczne prowadzenie nodze zwi*azcza d l a maszyn 
tandem; również i dla cylindrów z k i l k u części, patrz szkic /94/„ 
Listwy z żelaza lanego L służą za prowadnice. Aby c y l inde r mógł 
eię roassersaó promieniowo musi noga chwytać w dolnej połowie. 
Noga się roagrzewa, trzeba więc cylinder uchwycić jaknajwyżej, 
Koga w pobliżu cylindra powinna być wytrzymalsza, oraz powinna być 
rozkraczona na wielkość kanału K„ by był łatwy dostęp do wentyli 
wypustkowyen* Zamiast prowadzeń booznych niektórzy konstruktorzy 
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przepuszczają śruby przez nogę, kt„ jednak słabo dociąga się* 

Aby monter n ie mógł moGno przykręcić nakrętki czasami stosują 

konstrukcję podług s zk i cu /95/« Mianowicie , zakłada się rurę 

gazową SpfolJT^S m / m dłuższą od t u l e i Nakrętka więc opiera się 

ty lko o krawędź rury,, więc daje małe t a r c i e i jednak zapobiega 

unoszeniu się c y l i n d r a . J a t to jednak dość kosztowna konstrukcja* 

Występy W n ie dopuszczają oliwy do fundamentu. Aby umożliwić pro­

mieniowe wydłużanie się c y l i n d r a stosuje się konstrukcję podług 

3zk icu 96 o 

Sa końcach c y l i n d r a wierciłby otwory d l a indykatora , a dwóch 

stron w ściankach w dole "otwory d l a kurków odwadniających; 3/g n. 
/gazowy gwi j f otwór d l a smarowania; u góry dodatkowy otwór do sma­

rowania. 

Przy suwakach płaskich n i e potrzeba wentyla bezpieczeństwa, natomiast 

suwaki tłokowe i wentyle wymagają wenty l i bezpieczeństwa , gdyż 

przy uderzeniu wody n i e mogą cne się unieso trochę i przeto g roz i 

zn iszczenie części aasayny. Wogole woda w cy l indr ze j e s t b .niebez-

pieczna* D maszyn nawrotnyoh stosujemy w i e l k i e wentyle bezpieczeń­

stwa /Ą100 WM /. 
Wogole wentyl bezpieczeństwa waha się od 40 do 60 m/au 

CIL1HDRI WBSTjCLOWB. 

Naogół konstrukcja t u l e i i pokryw prawie idsntycz?aa z konstrukcją 

odpowiednią cylindrów suwakowych. Stosuje się jednak inną konstruk­

cję d l a c y l i n d r a WP. i inną d la NP. Zwłaszcza ze względu na koszt 

kons t rukc j i nieaawsze c y l i nde r STP« ogrzewany /s zk i c 97/,Konstrukcja 

t a używa się d l a cylindrów przy p s 8 a ^ « „ Skrzynk? wentylowe tf^"^0** 

umieszcza się na końcach c y l i n d r a , wpust$cwe u góry- wylotowa u dołu,, 

Skrzynki wenty l i wpUBtJowyoh łączymy w ten sposób, że para dopływa 

jedną rurą. Również i skrzynk i wenty l i wylotowych łączymy tak że 

wylot pary odbywa się przez jedną rurę. Niedogodność te j kons t rukc j i 

t a , że para świeża dopływająca do c y l i n d r a s tyka się z parą wyloto­

wą przez ścianki. 

Zależnie od tego, osy l/ogrzewamy tuleję roboczą parą świnią specjał-

n ie doprowadzaną do płasiPza.oddzielną rurką 15 - 25 m/m, fc/para 



doprowadza się do płaszcza i dopiero po obejściu tule i . roboczej 

wchodzi do skrzynek wentylowych., • 3/ wcale ni© ogrzewamy t u l e i ro ­

boczej , otrzymujemy 3 konstrukcje a j l i n d r a 0 

1/ Cy l inder niskoprężny /s zk i c 97/ R - rura wlot-owad Odpływ r u ­

rą łączącą skrzynki wenty l i wylotowych. Konstrukcja ta ma tą złą 

Stronę, że para świeża styka się u dołu c y l i n d r a na pewnej przestrze­

ni precz ścianki z parą odpływową,, A otwór 20 m/m d l a doprowadze­

nia pary świeżej celem ogrzania tu le i - . B - otwór 25 m/m odpro~ 

vi jacy parę do garnka i io i idensacyjne^ Przy 8, smarowanie j: i*rj • 

gwint V e - gazowy„ Smarowanie pary w cy l indr ze niskoprężny o. zby~ 

teozne, gdyż deso ol iwy zawiera para wychodząca z c y l i n d r a wysoko­
prężnego t Hura do smarowania pary j es t na szkicu 98a R j es t ru ra 

stalowa wkręcona, P pierścienie uszczelniające i S grubość ścianki,, 
Przekroje 1 i C należy przyjmować ze względów odlewniczych oraś ze 

względu na dostateczny dopływ pary - mianowicie, należy wybrać je 

40 m / r a » aby rdzeń mógł być usunięty» Wzmocnienie za pomocą żeber 
konieczne, lecz to ut rudn ia wyjęcia rdzen ia « Otwór J w miejscu y 
służy do wyjmowania rdzeni a 0 Podłużnego żebra 2 u góry pomiędzy 
skrzynkami wentylowemi należy unikać, ponieważ ono n i e wzmacnia,, 

sta! całość staje się mniej elastyczną,, U góry przed skrzynką wenty­
l i wlotowych znajduje się nadlewek f d l a umiessez^nia termometru*, 

J ----- otwory d l a indykatorów znajdują się po obu. końcach c y l i n d r a * 

Grdy gniazdo wentylowe znajduje się w oy l i »drze p należy robić dosta­
tecznie wielki przekrój M„ I oko l i cy W„otwory d l a wenty l i bezpie­

czeństwa 20 - 40 m/mg d l a maszyn wyciągowych powiększa się je do 
100 n/m. Kadlewek f 0 służy do umieszczenia kurków odwadniających , 
patrz rys,99 i 100c W* j es t t rudnie jsze do wykonania i może się n i e 

udać W, - 25 m/m | ffg ™ wiercona0 Krawędź W» winna dochodzić do 
1 0 Otwór A, doprowadza parę ogrzewającą c y l i n d e r , otwór Ec- odpro­
wadza, A« = 20 m/m f. Bi 25 m/m0 Przy konstruowaniu c y l i n d r a n ie 

należy dawać zbytnio Wysokich i c i enk i ch nadlewkówp k t ,by dochodziły 

do otulającej blachy błyszczącej, gdyż takie nadlewki nie są mocne 
i często odłamują się przy t r ansporc i e e Gdy potrzebne tak ie długie 

występy należy zaaooowywać w n iewie lk im nadlewku na gwincie gazo­

wym trzon z kutego żelaza* Do umocowania łożysk- wału. rozdz ie lczego 

służy para nadlewków l i , zwykle symetrycznych, Łożyska przymocowują 
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się za pomocą śrub, zaś położenie i o h ustała kołek dopasowany0 Przymoco­

wanie łożysk do c y l i n d r a j es t z tego względu ważne, że wówczas wał wydłu­

ża się rasem z cy l indreau Dlatego n i e należy umieszczać łożysk tych na 

płycie fundamentowego Położenie wenty l i zależy od rodzaju stawideł o0za~ 
sami os ie skrzynek wlotowych i wylotowych wenty l i są wspólne, częściej 

jednak odległość pomiędzy i c h osiami j e s t równa odległości os i mimośro-

d5w0 W dolnej części c y l i n d r a znajduje się otwór do smarowania pary c 

ftogi c y l i n d r a winny być dostatecznie rozkraczone,, a to w c e l u łatwego 

dostępu do przedniego wentyla wylotowego» 

frabra nad ścianką j _ służą do przytwierdzania l i s t e w podtrzymujących b l a -

ohę błyszczącą. 

; Szk ic 101^ a ̂  ^wyobraża konstrukcję, w której para najprzód opływa tulę*-, 

ję roboczą, potem zaś wchodzi do skrzynek wentylowych, Wysokość I,zwłasz­

cza w miejscu złączenia s rurą dolotową winna byc dostateczną, aby n ie 

było dławieniao Jednak tak ie zwiększenie średnicy wymaga wykonania formy 

z 2 części d l a możliwości wsadzenia rdzenia* Występ R powinien zastąpić 

materjał wyjęty z otworu0 ¥ niektórych konstrukcjach opuszczają ściankę 

B - stosuje się to jednak u małych maszyno Pochylenie ścianki & nieznacz­

ne aby uniknąć zg inania* D la zmniejszenia szkodl iwej p r zes t r zen i wykonu­

je się zwężenie A 0 Powierzchnie obrabiane C występują na 8 - 10 m/m0 

Szk ic 102 wyobraża konstrukcję o przedniej pokrywie przylanej do płaszcza0 

l a s zk i cu 103 mamy c y l i nde r bez płaszcza^ jes t fco konstrukc ja tańsza,lecz 

daje mniejszy skutek tarmieza j Q 

D la maszyn o skoku poniżej 1000 m/m stosuje się konstrukcja podług szk|cu 

104 - odlew t u l e i roboczej i płaszcza z jednego kawała; os tatn ie dwie 

konstrukcje stosują się d l a n i s k i c h oiśnien0 Na s zk i cu 105 o j es t przedsta­

wiony c y l i nde r z płaszczem,, Wentyle obecnie rzadko są stosowa?).?? do maszyn 

Stojący oh,, Układy schematyczne maszyn stojących wskazują szkice 106 i 
wentyle są tu umieszczone w skrzynkach znajdujących się po jednej lub a 
obydwóch s t ron c y l i n d r a ; układ podług szk i cu 107 jednak komplikuje mecha­

nizm stawiałowy0 Czasami wentyle górne umieszcza się w pokrywie, dolne zaś 

z boku w skrzynkach, 

R/SolOS wyobraża c y l i nde r d l a pary przegrzanej ; w tym wypadku 0* 

leży dbać o t o , aby poszczególne części mogły się swobodnie wydłużać* Pa ­

rę doprowadza się i odprowadza do każdej skrzynki wentylowej osobną rurąó 

Rury te łączą się odpowiednio ze sobą na pewnej odległości od c y l i n d r a do-



- 47 -
p i ero w fundamencie,, A 0 i B . - rury wlotowe s 0 o i B,, - rury wylotowe ; 

2L - żebro d l a umocowania blachy błyszczącej, Ponieważ kołnierze ru r 

doprowadzających parę znajdują się pod osłoną, należy dbać o dobre 

uszczelnienie, , W tym celu. stosuje się Uszczelkę stalową o kształcie so­

czewki # przyszlifowaną do kołnierzy c y l i n d r a i rury /s zk i c 109/o Izo­

l a c j a c y l i n d r a składa się z warstwy 10 m/m masy azbestowej i 30 - 6Om/m 

masy krzemionkowej r. Blacha otulająca n ie powinna woale dotykać bezpośred­

n io c y l i n d r a % pomiędzy blachą, a izolacją znajduje się warsztwa po-

wietrząo D la zmniejszenia promieniowania blacha jksyduje s i ę , od 

wewntątrz zaś smaruje się minją„ 

Umocowanie blachy t e j grubości z i V 2
 m / m0 wskazuje to s zk i c 110e Możemy 

dao albo okrągłe nadlewkl d l a umocowania l i s t e w , lub też do środkowego 

żebra przymocować kawałki żelaza K £ w n ie wpuście l i s twy M„ na k t t o p i e 

r a się okolenie„ Żebro to o wysokości 50 - ?0 m/mo jednocześnie wzmacnia 

tulejęo 

Stosuje się d l a maszyn o parze przegrzanej często cy l ind ry wykonane s 

3-ch części, pr?ycgem czasami pokrywy mogą tworzyć część osobną wsadza­

ną, czasami zaś wykonują się w kształcie ł b i e 

Kons t ruk j i można znaleźć; 

Frey n Cy l inder Or t f es te r Dampfmasoni enen P r zeg l Techno r«>i910 HN 0 5r6 r 

r„ 1911 Mo 34*36,38* 

Wady wyliczonych konstrukc ja ; duże szkodliwe przestrzenie i duże s zkod l i ­

we powierzchnie , oziębiani© c y l i n d r a przez pokrywy i skrzynk i wentylowe. 

potem nieszczelność wenty l i rurowycho Wreszcie para wchodząc do c y l i n d r a 

styka się z zimnym wentylem wylotowymr 

Wadom tym w \ ewr^e j mierze zapobiegają konstrukcje nowe »au den Kercho-

ve i Stumpf f a . 

Cy l inder kons t rukc j i Van den Kerohoveaprzedstawia s zk i c 112„ Cy l inder ten 

składa się z 2 łbie i t u l e i roboczej z płaszczem,, W łbie ach ogrzewanych 

parą dolotową umieszczone są wentyle tłokowe, przez co osiągamy mało 

przes t rzen ie szkodliwe i wielką szczelność* Para dopływa przez otwćr B i 

później przez k i l k a okien wchodzi do ł b i e Wykonywa się te c y l i nd ry i bez 

płaszcza, zwłaszcza dla pary przegrzanej e Słabą stroną t e j kons t rukc j i 

j es t kosztowne wykonani© i trudny dostęp do tłoka9 Aby go ułatwić, b l a ­

chę okalającą wykonywa się również z 3-ch części oraz umieszcza się przy 

nodze t y lne j kółko zębate i za pomocą zębniey odsuwa się łbicę Maszyny 

te zużywają bardzo mało pary na kon ia i godzinęv To sa^o ogrzewanie łbie 
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parą dolotową zastosował Stumpf / s zk i c 113/ przy swej maszynie g,rg*^gt.?'-
we£0 Zamiast wenty l i wypustowych stosuj© on szcze l iny wylotowe sterowa­
ne tłokiem ; w łbicach znajduj® się po jednym wenty lu. 

Z powodu małej przes t r zen i szkodl iwej niezbędne są wentyle bezpieczeństwa 

jako ©chran& przed uderzeniami wody* Przekroje wylotowe są b 0 w i e l k i e o 

s 10 - 12$ , Kompresja ogromna 85 - 90$ tak źe konieczną jest praca s 

próżnią0 Przy pracy z wolnym wydmuchem niezbędne dodatkowe przestrzenie 
szkodliweo Wykres parowy s zk i c 111. G©1 te j maszyny - stworzenie maszyny 
t a n i e j , pracującej równi® ekonomicznie, jak maszyny o podwójnem rozpręż 
żaniuo I rzeczywiście odznacza się ona małymi kosztami zakładowymi, ma« 
łem zużyciem pary , małâ  ilości^wsntyli - zamiast 8 ~ i u s t y l k a 2 gskrzynki 
wenty l i wylotowych n i e istnieją, przeto oziębianie mniejsze,, s zcze l iny 
wylotowe mają w i e l k i przekrój, cc zmniejsza opory wylotowe i daje dobrą 
próżnię w cyl indrze*, Wady maszynys małe napełnieni*, co powoduje t r u d ­
ności w mechanizmie s t aw ide i , w i e lka kompresja, niemożność pracy z wol ­
nym wydmuchem, trudny dostępc Konieczny w i e l k i długi t łok p co daj® ciężki 
mechanizma Tłok ten spoczywa na t u l e i c y l i n d r a , zużywa dużo oliwy i musi 
byc od spodu przykryty "ciacha miedzianą., Areszc ie szcze l iny powodują 
często pękanie c y l i n d r a przy odlewie. Obecnie często stosują maszyny, u 
których GWPD normalny, ?,a£ CIP. - Stumpf * owaki. 

Maszyny pałprzelatewe /s zk i c 114/ patrz Z 3 d . V . d . J . r e 1914 Rr.47. mają 
wąski t łok, dwa szereg i s z c z e l i n wylotowych zamykanych wentylami lub su-
Waiillm. Dzięki temu mamy względni® małą korapresję* Pośrodku ekspansj i 
charakterystyczny nagły spadek ciśnienia- Pokrywy są tu doszlifowane d® 
c y l i n d r a analog icznie z gniazdami, wentylowemi. Stosuj* się d l a cylindrów 
o średnicy d© 500 m / m . Ogrzewanie pokrywy parą dolotową stosuje się i u 
innych maszyn i znacznie zmniejsza zużycie pary . D la większej szczelności 
u maszyn © 2 rozprężaniu stasują czasami wentyl wlotowy - normalny ruro -
wy, zas wylotowy pianowy łub poziomy wanty1, tfan d«n Kerehe¥ac 

POKRYW! OTIJNDRdW. 

Wykonywa się z lanego żelaza. Zwykle w n i c h niema ani w e n t y l i P an i suwa­

ków 0 pokrywy z wentylami zwiemy łbicami0 Rozróżniam} pokrywy przednie 

t y l n e 0 Zawsze należy dbać © t o p aby wyk©nanie ob/dwu było mai i podług 

j«dneg:© modelu bez zasadniczych zmian* Zwykle pekrywy doasii fowuje się do 

c y l i n d r a jak gniazda wentyl©we0 
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Przednia pokrywa może hyc; 1/ przydana do cylindra s zk i c 003,105, 

2/ wykonana bez kołnierza, doszczelniona za pomocą 3 pierścieni miedzia­
nych i przyciśnięta kołnierzem ramy szkic 115, 3/ wykonana z osobnym koł­

nierzem szk i c 116, konstrukc ja t a stosuje się j eś l i R wyobraża przełęcz 
i niestosowna^, gdy B jeat ramąc Konstrukcja podług szk icu 116^ n ie poleca 

się? gdyż uszcze lka u niedostępna oraz dlatego że centruje się kołnierz 
pokrywy z kołnierzem ramy9 n ie zas kołnierz c y l i n d r a * 

Nieco l epsza konstrukc ja podług szkicu 117 ? tutaj kołnierz pokrywy w u, 
doszlifowany do c y l i n d r a , uszczelką cienka, centrowanie dobre0 

Konstrukcja podług s zk i cu 118 stosuje się d l a cylindrów wysokoprężnych ; 
tu przednia pokrywa wsadza się od tyłu i przesuwa się przez cały cylinder; 
dociska pokrywę ciśnienie parys wykonywa się tak P aby Dp = D - /5 do 10m/m/, 
śruby S mogą byc słabe0 Nie poleca Bię również i konstrukcja podług szkicu 
119, albowiem wymaga ona bardzo wielkiej srednioy ramy; dlatego częściej 
używają j e j prsy połączeniu przełęczy z cylindrem0 fceber należy unikać, 
lub przynajmniej n i e wykonywać zbyt wysokich* Na szk icu 119 wskazano dobry 
i fałszywy kształt zebra- pray stosowaniu punktowanego żebra bardzo łatwo 
otrzymuje się pęknięcia w A , 
Konstrukcja ty lnych pokryw jest odmienna;, gdyż tu konieczny jest kołnierz 
przy pomocy którego pokrywa przytwierdza się do cylindra,, Gdy się stosuje 
żebra, l o p i e j braó konstrukcję pokryw dwusciankov.yejv która choó droższa, 
jest jednak mocniejszą^ przy pokrywach jednosciankowych o wysokich żebrach 
łatwo o pęknięcia przy stygnięciu o « ( W i t e użyciu. Pokrywy tylne 
odróżniają się też tern, że niektóre posiadają tylne prowadzenie inne zrów 
nie« Wycięcie I stosujo aię ze względu na wystającą nakrętkę /szkic 119/ 
Ponieważ ścianka O styka się z parą, więc żebra nie powinny dochodzie do 
rogów pokrywy, gdyż przy rozszerzaniu się pokrywy łatwo tu o pęknięcia„ 

śsuby S winny byc b l i sko-uszczelki , co prowadzi do śrub sztyftowych;tjednak 
r,Le należy się obawiać wykruszenia materjałus jak to dawniej sądzonojprzy 
średnicy śrub , odległość od uszczelki wykonujemy <f+ 5 Vm 0 

Dwusciankowe pokrywy często ogrzewa się parą w celu zmniejszenia szkodli 
wej powierzchnie Przy konstruowaniu żeber należy p i l n i e zważać, aby w 
jednym punkcie ni® schodziły się trzy ścianki /patrz szkio 120/. Występu 
G n ie należy stosować,, gdyż on nie uszczelnia, jeżeli zaś chodzi * zmniej­
szenie szkodliwejprzestrzeni p należy konstrukcję odpowiednio zmienić /szkic 
121/ i umieścić uszczelkę* Odlewanie pokryw, zwłaszcza dwuściankowych, wy­
maga doświadczenia* Ażeby otrzymać dobry odlew bez pęcherzy, odlewamy pokry­
wę /gzkic 120/ kołniorsemX 1 1 oćł* zas przj ściance A dajemy nadlawek odlew-
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n i c zy f, który potom odcinamy na tokarce* Centrowanie tu w o i ©t , jednak 
jak już się mówiło n ie j es t t© cełewe0 Każda pokrywa winna mieó dwie de 

t rzech śrubj odciskający^. Rdzeń wyjmuje się przez otwory zamykane na 

gwint gazowy9 jednak przy w i e l k i c h pokrywach otwory do wyjmowania rdze~ 
n i a są wykonane podług s zk i cu 1.21* 

Konstrukcja podłóg s zk i cu 122 jes t lepsza„ l e c z kosztownie jsza; tu uszczel­
nieni© j es t przy zas centrowani© w K0 W szk i cu tym wykonanie bez t y l ­

nego prowadzenia, zas ©twór jg służy do wyjmowania rdzenia,, Wycięcie Q 

ma kształt k u l i s t y najczęściej 9 gdyż wówczas mamy najmniejszą powierzchnię 

szkodliwą / s z k i c 123/* Wycięcie służy do wlotu pary, Konstrukcje prosto­

kątne zmniejszają długosó c y l i n d r a / s z k i c 124/, l e c z zwiększają prze­

strzeń szkodliwą,, Najbardziej jed'nak wpływa na wielkość przes t r zen i s zkod l i 

woj odległość tłeka w marwtom położeńlu Od pokrywy0 Należy dążyć zawsze do 

zmniejszenia te j odległości, wielkość k i e r e j zależy i©dynie od warunków 

©hr©bki . Średni© .wartości t e j sdl©g.}©sci są? 

Dla ma ; ---J. 

j©dn©ćylmdro 
S^400 450 - 600 650 - 800 850 - 1200 1300-1500 1600-1800 Dla ma ; ---J. 

j©dn©ćylmdro 
3-4 4 4,5 - 5 5 ,-~5 ,5 6 - 6,5 7 - 8 

d l a mas«yn posobnyoh /tandem/ 

5-=700 300 1000 1200 5 400 1600 1800 

m stf 6 6,5 ? 3 3 
Dla maszyn p&sobnyoh m zwięk­

sza się z t©g© względu, iż drąg tłokowy sawsze wiece i się wydłuża, niż oy-

lind©r0 Dla c y l i n d r a NP* przy skaku S=800 m/m a obydwóch s t r cn s : 5 j 5 m / a , 

zaa d l a CWPo od str©ny przełęczy m 5 j 5 a / a # ©d strony odkorbowej z a l m 
7 m/m» Wszystko to ma na ce lu uniknięcia uderzeń, a. c© aa tom i d z i e n i e ­

szczęść)* Przy pokrywach ogrzewanych parą doprowadzanie jej sprawia wio la 

trudności o Na j l ep ie j uskutecznić to sa pemocą specjalnych rurek„Dla ma­

szyn niniejszych stosuje się czasami konstrukję p©dług szk icu 125^ widzimy 

tu rurkę mi©dzianą ir©dnioy 10 - 12 m/m wbitą w kełniors c y l i n d r a i przy­

ciśnięty k©łnierzem pokrywy„ Kanały doprowadzając© parę d© pojcrywy zamknie 

t© kołkami g i g» • gwincie gazowym* Konstrukcja t a d l a pokryw przednich 

nie stasuj© s i ę . \ 

WYTRZYMAŁOŚĆ KOŁNIERZY POKRYW. 

S należy umieszczać jaknajbliżej u s z c z e l k i , aby osiągnąć jaknajmni©j-^ 

$zf aomont zginający* D la uwzględni ©nia naprężenia wstępnego przy „iraujemy,iż 
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ciśnienia działa do środka uszcze lk i , , na średnicy Dm i obliozamy na złama­

nie podług przekrojów h , i h2 / s zk i c 126/ 

V M b - f Dm2 p f l l i - ^ L ^ . K,, * 

6 

Grubość ścianek obliczamy jak u tłoka, zamieniając powierzohnię między 

żebrami na koło 

4/ K K r 4 200 £ S/cm 2 j eś l i brak żeber 
b ~ 2 g 2 = 

2 

J V K b - - i £ - ^ — £.200 j e ś l i są żebra 

Przy małej wysokości należy całą pokrywę przeliczyć na przełamanie /s zk i c 

126 a/ 
3/ Dm^ 2 Rm 2 Ds^ 2*Rs, punkt 5 środek ciężkości Mg - g ° R * "L. o pj 4 # Rm 

2 3 ri 
2 

Moment r e a k c j i od nac isku śrub ]ft * J9i°5l op 2Rm 
w ' 2 ' <tf 

M b p M w - . M g - i R m 3
p - 1 R s 3 p - £ K b j * K b ^ 200„ śruby używa się szty f tom 

3 3 0 

D Ł A W N I C E 

służą do u s z c z e l n i a n i a p jednak winny przedstawiać mały opór i n ie zadz ie­

rać drąga tłokowegoc Do 8 atmosfer i przy parze nasyconej używa s i ^ szcze­

l i w a miękkiego, zaś powyżej 3 atm0 i przy parze przegrzanej mamy s z c z e l i ­

wo metalowe o Najlepsze szczel iwo miękkie otrzymujemy z wąrkoczy konopnych 

przepojonych, łojem i gra f i tem; dławnice metalowe wykorywa się ze spiżu, 

specjalnego gatunku metalu białego lub miękkiego gatunku żelaza lanego 

lub zlewnego o Dla małych maszyn często stosuje się dła?jnioe o t u l e i bron-

zowej / s zk i c 127/ Pomiędzy tuleją T, a drągiem. jes t s zc ze ln i a 1 M/uvDirzy 

dobrem wykonaniu dławnioy drąg musi się swobodnie w n i e j poruszać i móc 

f - 10 - 16 V a i t Szczel iny e « 2 T 3 m / m umożliwiają ruch drąga? Jeśli 

oznaczymy przez d średnicę drąga* zaś przez S grubość dławnicy, to 

S = 0 , 8 O " cms z a i wysokość W~ d+2s„ Obecnie najczęściej dławnice są wyko­

nywane przez specjalne f a b r y k i , zwłaszcza dławnice metalowe i dlatego 

fabryka budująca maszyny sprowadza takowe0 Naogeł można polecać t/lk • 
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dławnioe wykonane s 3-ch części, gdyż dławnice z 1 lub 2 części wycierają 

się i szczelności niema,, Wykonuje tak ie fabryka w L i l l e i Sehwahs!g© -

- trójdzielne pierścienie, zewnątrz sprężyny. Smarowanie dławnio zwykłych 
f, 

odbywa się przez zwyczajne kapanie ol iwy na drąg tłokowy, przy szcze l iw ie 

metalowym należy oliwą doprowadzać głębiej„ Dławnioa metalowa j es t przed­

stawiona na szk icu 129 „ Dławnica Len t z ' a j e s t n i e r o zd z i e l na . Parę z dław-

nicy odprowadza się do kondensatora, Dławnic Howald'a nie można polecać. 

F R Z U j C Z E . 

i r ze łęo* znajduje się między, cy l indrami WP. i NP. i ma na ce lu wzajemne 

centrowanie obydwu cylindrów oraz centralne przenoszenie s i ł z c y l i n d r a 

tylnego na przednio Aby miec dostęp do dławnio w przełęczy robi się ok i en­

ka r górne /łatwy montaż/ lub boczne / l epsz/ dostęp do d l a w n i c Wielkość 

Iopatrz szk ic 130,musi byc tak dużas by przednia pokrywa c y l i n d r a wysoko­

prężnego i t y l na niskeprężnego przez nią przechodziły j musi wejść przez 

nią i r obo tn ik , c z y l i winne byc L - 400 m /m a Przełęcze mogą hyc wykonywa­

ne z nogami lub bez. Wykonanie nogi z. noskiem X jest nieodpowiednie,gdyż 

A nigdy n i e przylega de prewadzenia,, ponieważ do tego służy B 6 Przy w i e l ­

k i c h przełęczach śruby S są drążkami usztywniającymi £ P służy d© ścieku 

©liwy; w żebrach ©tw©rki ©, by n ie zatrzymywała się o l iwa , Ha szk iou 

przełęcz ma żebr© wewnętrzne, jednak wykcSfją przełęcze i z żebrami ze­

wnętrznymi | wśwozas przełęcz wykonywa się bez nogi i okala się blachą 

błyszczącą, zaśeyl inder wysokoprężny otrzymuje jedną nogę, c y l inde r zaś 

niskoprężny - dwie„ Wycięcie przy w / s z k i c 131/ jest t y lko na dole ;przy 

większych maszynach stosują dwie śruby d l a wzmocnieu5a0 Samo wycięci© 

służy do odprowadzania wodyc W zmontowanej całkowicie f okolonej blachą 

przełęczy pozostawia o twory , aby mtó <Ło$yp do dławnic , Przełęcz z bocz-

nemi okienkami zwykle posiada nogi i jeden drążek usztywniający jednak 

taka przełęcz łatwiej się odkształca* Dobrą i dość często używaną kon­

strukcję wyobraża s zk i c 130; j es t to przełęcz cyiindr^o^żebrach wewnętrz­

ny c h c przyczem l i c z b a i c h zależy od wymiarów przełęczy; noga tu osobno 

dostawion&c Wymienione konstrukcje wykonane w jednym kawałkuQ Szk ic 132 

wyobraża konstrzkcję przełęczy dz ie lone j chętnie używanej w Belgjijłamy 

tu niewielką długość L , małe okienko, gdyż przy montażu przełęcz można 

••:-vbrac /kreskowanie wy©braża fundament/. Jest to jednak konstrukcja 

'.osztowna i dająca złe przenoszenie s i ł 6 gdyż kołnierze są zewnętrzne i 
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chwytają cy l ind ry na małej przestrzeni„ Cała maszyna chwieje s i ę 0 

Korzystn ie jsze j es t wykonywanie przełęczy o w i e l k i e j średnicy, dz ie lonej 

w płaszczyźnie poziomej /patrz szk ic 133/* Wykonywa się z nogą lub bez* 

Kołnierz przy cy l indr ze niskoprężnym wewnętrzny* Wadą przełęczy d z i e l o ­

nych j es t konieczno!*! wkręcania kołków z żelaza kutego d l a demontażu w 

kołnierz c y l i n d r a , aby w ten sposób ochronie przy częstem rozb ie ran iu 

przełęczy nacięcie gwintowe w kołnierzu c y l i n d r a * W kołku takim o nadę­

c i u gazowem znajduje się otwór o gwincie zwyczajnym^ w kt» wkręca się śru 

ba ze łbem d l a umocowania przełęczy - / s z k i c 134/0 Śruby usztywniające S 
mogą byc przytwierdzone za pomocą kołnierza l u t nacięcia gwintowego i 

nakrętek* Wtedy łapka na ten drążek musi być otwarta z góry*„Szkic 135 e 

Nacięcie gwintowe j es t tańsze i wystarcza* Haogół lepsze są przełęcze 

niedzie lonep jako tańsze i dające lepszy rozkład s i ł c Przy skoku>100Qm/m 

dobre jest umieszczenie w przełęczy podpory* Wodzika tu się n ie s tosu je , 

gdyż to t y l ko wydłuża maszynę* Podpora t a chwyta drąg t y l ko z dołu* Podpo 

r a t a leży na czopie ku l i s t ym , podparta sprężyną, której napięcie daje 

się regulować* Panew wylewa się białym metalem^ nakrętka i drążek stalowe 

r e s z t a z żelaza lanego* Ważne j e s t , by przełęcz przy montażu okręcać* . 

TLWE PROWADZENIE 
stosuje się zawszo, j e ś l i tłok spoczywa na drągu tłokowym* Przy srednioacl 

> 450 m/mE szybkościach Cm>-388 m V s e c * stosuje się ty lne prowadzenie; 

w tym c e l u albo wykonywa się podporę, lub też wodzik z żelaza lanego, 
Pierwsze stosuje się d l a maszyn mniejszych i średnich, drugie zaś dla 
wielkich* Podporę mamy na szk icu 136„ Przeważnie przytwierdza się ją do 

tylnej pokrywy0 Panew P , wylana białym metalem osadza się na czopie ku­

listym* Rura R zapobiega wypadkom* N i e k o r z y s t n a j es t tu zbyt proste na­
stawianie. Lepsze jest . wykonanie podług s z k i c u 137, gdzie nastawianie wy­
konywa się za pomocą nodkładek M z blachy dwudzie lnej . Szk ic 138 przedsta 
wia konstrukcję dobrą9 l e c z drogą* Na nodze N spoczywa łoże i drąg* Łoże 

to może mieć powierzchnię płaską /s zk i c 139a i 139b/ Śruby Sj są za l e ­

wane, zaś śruby S - sztyftowe* Wodzik wykonywamy z żelaza lanego,tak samo 

i trzewik* Przy wykonaniu szk icują , maieży zważać, aby wysoki róg R nie 

wystawał poza obrabianą cylindryczną pewierzchnię łoża* Wegoie oparcie, 
trzwika wykonywa się proste lub kuliste /139a i 1391/. Przy wielkiej 
szybkości tłoka y / s zk i c 139b/ powinno być wielkie, aby o l iwa nie roz-
pryskiwała się; prócz tego należy stosować podchwyt oliwy T ; gldośta-



tecznie dwie., gdyż trzewik spręża powietrze w g i wówczas pryska a l i w a 0 

Prowadzenie ty lne podług s zk i cu 140 j e s t prostsze„ jednak wykonanie 
poprzednie nie daje rozpryskiwania oliwy„ Należy stosować drążki A na 
podporze p ; 0 winna byó taka , aby pokrywę można było wyjąc przez W» 
Szk ic 140a przedstawia ty lne prowadzenie, jako podporę,, Ugięcia się drąga 
tłokowego przenoszą się na sprężynę, która nie powinna byc zasłaba„ bo 
wtedy nie spełnia swego zadania,, Podpora ta jest przymocowana w przełę­
czy na powierzchni obrębionej na tokarce , również jak i centrowanie prze­
łęczy. Promień R jes t promieniem obrobionych występów d© przymocowania 
podp©rye- s 

3 I A H { D Ł 'A 

Ozna c zs my pr ze z ; 
o 

\?cm~ powierzehnid tłoka 

Cm m/sek« średnie cr^dkcść tłokowe. 

f e - wolny przekrój- kanałów dolotowych 

f_: - wolny przekrój kanałów r/ylotcwyoji 

•V prędkość pary przy wlocie 

7 - prędkość pary przy wylocie 

to otrzymamy następujące zależność-• 

/ Fc^ - fg 7 e 

• &l fam' f a Ta . 

Podług tych wscrów s»oże»iy w przybliżeniu oznaczyć wolno przekrójo, gdy śn­

ieżymy z góry wartości d la 7 8 i 7 a . Przekrój e te sa tylko chwilowe oznaczo­

ne,ponieważ uChwytujemy jsden moment -prędkości 'tłoka-., która się zmienia pod­

czas całkowitej drugi.- Ostateczne wyniki obliczamy z uwzględnieniem dławienia 

pary i wzorów podanych poniżej• » 

Dopuszczalne prędkości pary przy wlocie zależę, od prężności pary i od prze-

grzania• Im mniejsza j es t prężność pary i im więcej jest przegrzana, to para 

3ost lżejsza,, a zatem można stosować większe jej szybkości. Następnie, im krót­

sza jest droga pary* im prostszo sa kanały i im szybciej są otwierano /rodzaj 

stawldeł/, tern wyższa możemy stosować prędkość pary, ?rę^k<:ić •'.-1. ot owa pary za -

4*Ly jeszcze %>d stopnia napełnienia cyl indra i im większy stopień napełbienia 

t<f» wyższe szybkość możemy przyjmować, Szybkość* wylotowa pary zależy znów i 

oti tfc&o czy maszyaą pracuje z wolnym wydmuchom czy teztkoadens*?oja• Aby zabez-

Pręe/A/oic/ f»ary -i&^iwcuie, • 

Poora, i taty te/vrxy fasa, /hS%eyrt>. 
%\ - SO m/stJc. 

% || 30 -

C.hl.P. O. /V.P. 

% Przegra 
J/o - ?F % J/o - ?F 

K Z 8 - JS 
ZHo/rt. Hyc/n Ze, Jfisapf. 

K Z 8 - JS te- 30-38 



pieazyć dobra próżnie w k^noen3ato'rze musimy stosować niezbyt wielki! e ?ręd-

kość-i pary wylotowej • 

Szybkości 7 i 7 a odnoszą się tylko do samego stawidła,. Pozostałe prze­

kroje liczymy tak, aby nigdzie szybkość pary nie była większa jal̂ w stawidłaoh. 

Wszystkie przekroje nieobrobione obl icza się do 10$ większe niż przekroje w 
sfcawidłach pomiędzy krawędziami sterującemi, a gdy te przekroje nie stanowią 

szkodliwych przestrzeni te do 15$ większe« Przekroje nia^obrabiane bierze się 

większe i z tegc względu-,, ze prsy <'a 'zwit ifóra -: ^ • ' , - 1 : ' 

jest zrobione na rysunku* 

ROZRZĄD SUWAKOWY. 

Dla kanałów suwakowych, mamy zależność /rys , .-5*141 / 

f a - h.a 
Przypuśćmy, że w czasie wlotu suwak nie otwie; a 1 Lole kanału, aa sze­

rokość a tylko na szerokość" ag to wtedy otrzymamy: 

f\ - a<>h 

Dla suwaków bierze się h - 0,6 * y l D , a najczęściej używa się hs 0,85 D, 

gdzie D jest średnica cyl indra* 

Szerokość kanału wylotowego w skrajnym p<* lVzeniu powinna być b - a * 5 -n/m. 

Wszystkie przekrój e.zw-łaszcsa nieobrobione,powinny' być większe od przekrói 

sterujących, dla których było obliczane tA f&, iesz w miejscach,, stanowią­

cych przestrzenie szkodliwe nie powinny przekracza >.l'Q*v f V f d~ 

nie fQ * 10 r* <5% i , * a 
Kanały wlotowe nie powinny mieć ostrych wcięć, zwłaszcza u dużych maszyn, 

gdyż w przeciwnym razie-bardzo łatwo może za je* wypadek pęknięcia. Celem 
częściowego odciążenia suwaków robi się na 4*w5 m/m głębokie wybrania B. 

uwidocznione na rys* .141 • 

Smarowanie uwidocznione jest na rysunku i oznaczone l i t e r a 0S» Otwory 

zamykane gwintem gazowym 3/3 " , Smarowanie uskutecznia się pomjlca, W mle%.: 

W jest otwór dla odwodnienia skrzynki suwakowej, a po obu stronach oylinSra 

musi być odwodnienie cyl indra W miejscu 0$ jest dodatkowe smarowanie 

tłoka, a oznacza nadlewy z otworami d la indilratora średnicy 3/4 względ­

nie ' l " * Dopływ pary powinien byc- uskutecznibńjr w ten sposób, aby para nie 

biła zbytnio wauaak. Odpływ pary uskutecznia się prjiez otwór H « 

Cylinder powinien* być z wierzchu Izolowany* aby imikugić zbytniego slawoia-

uia się pary, fl analogiczny sposeo, j a ! «. suwaków swykłych, obi!cza się kanał} 
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i. u suwaków innych, o konstrukcji i innych szeztgółach których będzie powiedzia 

no w innym miejscu, 

B02BZAD WE^YLOWT. I 

W odmienny nieco sposób obl icza s i f kanały-ti wentyli * Schemat rozrządu wen­

tylowego uwidoczniony jest na rys* N,142, Ha'każdym końcu oy] .indra jest po jedy­

nym wentylu wpustowym, zwykle a góry, i po jednym wypust owym, zwykle i dołu 

pomieszczonymi. Przy ruchu tłoka ku korbie od martwego położenia oikorbowegfo, 

jest otwarty wentyl wpustowy A po stronie o&korbowej i wentyl, wypust owy D 

po stronie kukorbowej* Przed dojściem tłoka dc martwego położenia, kukorDcwego 

zamyka się wentyl A wpustowy po stronie odkorbowej i potem wentyl wypustowy 

D po stronie kukorbowej i przed samym już martwym położeniem otwiera się wen­

t y l wpustowy B po stronie kukorbowej,, zaś po stronie odkorbowej odmyka się 

wentyl wypustowy C. Przy ruchu tłoka w przeciwnym kierunku wentyle otwierają' 

się i zamykają jak poprzednio, tylko strony kukorbowa i odfcorbowazmieniaja swe 

r o l e , 

Skrzynki wentylowe mogę. byó przylane do cylindra lub tez tworzyć5 jedna aa.* 

łośd z pokrywami, a wtedy pokrywy noszą nazwy łb£o« 

Wentyle mogą być jedno9 ćlwuy^wi.elcstadzenlowe* Jednosiedzeniowe sa używane 

w maszynach gazowych, a w maszynach parowych mrga być* stosowane tylko przy bar­

dzo n i zk i ch ciśnieniach, a przy wyższych, trśeba stosować wentyle możliwie 

odciążane:, co prowadzi do dwu i wi e l os l edzeni owych kos t r a k c j i , 

Dawniej najwięcej używano wentyli dzwonowych /rys , 4 43/, Wewnątrz znajduje 

się gniazdo wentyla przytwierdzono do cyl indra aa pomocą śruby,. gnieździe 

pracuje wentyl dzwonowy z zewnątrz,a prowadzony jest żebrami ± , Wlot. pary 

odbywa się^jak wskazują, strzałki* Zebra, wykonane podług l i n j i kreskowanej 

na rysunku zwykle pękają i aby temu zapobiedz8_jfcrzeba je Wzlioonid, a"wtedy 

poniżej 8 a tm,. mogą. pracować* debrze,. Wentyle dzwonowe obecnie wyszły z użycia. 

Wentyle rui owe r y s . N,144. powstały przez połączenie dwa siodeł rura . Rozpatrzy 

my najpierw wentyle wpustowe,, które obliczamy w następujący sposób : 

Ody oznaczymy przez P - czynny przekrój tłoka m onr 

Cm- średnia prędkość* tłokową w m/sek, 

* f e - wolny przekrój sterujący wentyla w cm^ 

7 E - średnią szybkość w przekroju sterującym w m/se|:# 

to otrzymamy zależność 
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Ztąd możemy obliczyć f e ; po przyjęciu 1Q stosownie do wartością pod&aej 

poprzednio* Następnie, niezależnie od skoku wentyla, powinniśmy otrzymać rów-* 

"Ś<S: D i -- f W Ęl * f (4 - 4) * 0) 
gdzi© przez ^ oznaezono ilość żeber wentyla, przez ^ długość* żeber, a 

przez jg, i ch .grubość., Zwraca się uwagę m do właściwego przyjmowania cLy 
Stosownie do wolnego przekroju musimy dobrać skok wentyla 

co) JleiA r. ę (dt- d*) 

Ł odpowiada normalnemu skokowi wentyla^ obliczonemu, dla przekroju f e . 

Całkowita wartość \ skoku może być wyzyskana tylko wtedyt gdy mamy siodła 

proste jak na rys* 145*, gdy siodła są pochyłe, to otrzymamy wysokość wyzyska­

na X 8 1 oos oc, , gdzie oi jest katem pochyłości siodła.(rys* 146), We wzorze 

wartość powyższą uwzględniamy, gdy szerokość siodła X jest znaczna i skok 

wentyla mały* Te dwa wzory powyższe są podstawowe i w zależności od nich ibl i -? 

czarny inne* biorąc je większe od f9$ a dla przestrzoni szkodliwych bierzemf 

około f * 1056 f g . ' 

Obliczamy następnie wolne przekroje /rys, 144 /, 

3/ g '% f e • 10$ f e f-> f-e. ^ A^^y^rzc^r 

©dy oznaczymy przez ^ ilość żeber siedzenia, przez C odległość pomię­

dzy n imi , a-przez e wysokość przelotu, to otrzymamy 

":. V y c e = f e * 1Ó]L i6 

fodług r y s , 147 i 144,, opoaczp^f przez & odległość żebra od ścianki skrzynki 

wentylowej, przez h, wysokość przelotu w tym miejscu to otrzymamy 

5/ .2 ab S | & 4 5%fe, 

W tym ml ej sou, gdy zajdzie potrzeba} mcżnaby uwzględnić przelot pary ponad 

wentylem przy całkowi tern jego otwarciu, a wtedy otrzymamy mniejszą wartość 

ha & 

Ha rysunku montażowym powinno być zaznaczone jaknajkerzystniejsze połoze-

nie żeber / względem cyl indra/ i zwrócić uwagę na to monterowi. 

Aby uniknąć dławienia pary pomiędzy żebrami i wentylem robimy/rys. 148/ 

pbliczenie to nie jest dokładne »• aŁe daje dostateczną miarę. Gdyby okazało 

się dławienie pary w tym miejscu* to zmieniamy kształt żeber w ten sposób, aby 

mniej tamowały wolny przepływ pary, Wszystkie średnice siedzenia i wentyla 

musimy tak ustosunkować, aby wentyl można było swobodnie' włożyć, jak również 



y całe gniazdo siedzeniowe np«, GLJ> j d>6 ~cL-J **//*, (rJf^- S M ) 

Zebra dolne wentyla wpustowego j cwinhy być możliwie b l isko wentyla w celu 

zimiiejszeuia szkodliwej przestrzeni., a kształt tak dobrany, aby nie tamował 

wolnego przepływu pary. Zebra dolne powinny daleko podchwytywać od spodu pły­

tę siedzeniowa, aby uzyskać większą jej sztywność„ 

NŁjwitrkszy slro* wentyla ^nuu zależy od ro<JUa]i» stawideł, Najsorsystrle\-

sze su te, d la których mało się rożni od Ą + Z ^ ź %< 

frj:»ok.ed£ wentyla H zależy od s k o k u i od przekroju 'i/FeCzć» który 

rnoei być t a k i , aby ca la para miała swobodny przepływ. Otrzyma *y zatem 

,,' - ? f O fo*. / ł < r j 

W przekroju O., pod płytą siedzeniową i około dolnych żeber musimy mieć; 

Q ? Prze- przekrój M / r y s , - /^/ musi przepłynąć cała para: M ? f e 

Przez przekrój £1^ o i l e £ jest iośc duże musi więcej przepłynąć 

pary niż przez przekrój Grg stosownie dr. wielkość q. 

Przesunięcie £ ścian c promieniu £ względem osi wentyla jest ważnej 

aby uzyskać łatwiejszy przepływ pary do cy l indra . Przez przekrój CD i wyso­

kość .UJU, musi przepłynąć całkowita para. 

Stosujemy tutaj wycięcie ku l i s t e , jako najkorzystniejsze ze względu na 

przestrzeń szkodliwą* 

OBŁICZSEia JKTBZIMAłOSCI GNIAZD WENTYLI WHISTOWYOłl ' 

Oznaczmy przekrój żebra przez a ilość przez y tp otrzymamy na zer-

wanie ^0 %fc* 

Grubość płyty siedzenia hp obliwzamy ze wzoru na gięcie« 

Gniazdo powinno wychodzić z cylindra*-* 2 m/m, dla lepszego uszczelnienia 

J/1/by przyciskające gniazdo do cyl indra liczymy podług: 

Ą - f-BŁ.Ąr ź 300 zależnie Od w i e l - -
* " ^ h y ** 

kości, Irzez Ąa oznaczano tu średnicę, d? środka uszcze lk i , * 5 - ilość 



•śrub.aS - średnice rdzenia Sruhy w kołnierzu umieszczać na mci''Iwie małej 

ś» edniey? odległość pomiędzynimi nie powinna przekraczać* 150 m/m., gdyż tć 

są śruby uszczelniające. 

WENTIL3 WYB1ST0W3. 

/ ^ r s . 1 5 0 . / y„4 
Wolne przekroje wentyli wypustowych obliczamy w analogiczny sposób i 

wpustowych tylko bierzemy odpowiednio f £ i V zamiast f e I V^ : 

F O© z f a Y a 

Przekroje w m. i ja. liczymy d la otwartego = ciłkowicie wentyla . W m. 

musi przepłynąć ^+ ć^pary. W n nusi przejlłynąd^* dodatek zależny 

od przesunięcia Ze względu na zmniejszenie przestrzeni szkodliwej prrz.tr* 
strzeń nad wentylem zataczamy ekscentrycznie promieniem ]$. Przekrój & 

nie stanowi przestrzeni szkodliwej, wiec może być większa znacznie od f 0 

Zebra i śruby obliczamy analogicznie do wpustowych wentyli* tylko tu 

zebra pracują na ściskanie: . , 

ur;fW:mJz, ****** 

Nadmienić należy, że u wszystkich nar*<pfów pracujących w parze gwin';* 

powinien kończyć się razem z nakrętkas aby nie rdzewiał. Do uszczelnia­

nia wentyli wypustowych nigdy nie należy stosować* gumy* 

Wolny przekró1" rur wylotowych względnie wlotowych powinien byd 
}/ fe ' 1,1 ^ 1 . o f e zależnie od napełnienia normalnego i od szybkóst 

Ye /dla większych szybkości - wyższa granica/« 

2/ f a w = 1 , 1 ^ : ^ 5 fa 

Zakładamy Y a w rurze i obliczamy przekrój 

POja f far Y a r 

7 a r i 30 m/sek. przy wolnym wydmuchu 

Y a r = 25 m/sek.' przy kondensacji , 

ZASADY KONSTRUKCJI j f c g J U 

Wentyle wykonuje się z żelaza lanego * a tylko bardzo riałe można wykonać 

s żelaza kutago. Wentyle powinny byd możliwi« l ekk i e , aby zmniejszyć wagę 

nsas będących w ruchu i. uderzanie wentyla, o siodła., Średnice wentyla bierze-

http://prrz.tr*
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