
•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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my w ten sposób,aby tworzyła liczbę okrągła 

W pobliżu siodła wtntyl powinien być dość sztywny t . j , w g- ryw* 145* 

dość grubą ściankę a promień mały. 

Najkorzystniejsza forma byłaby podług rys . 151„„ a l e ' " : możemy uzyskać 

drogą prze l iczania swobodnego przekroju dla każdego poszczególnego podniesie­

nia wenfyla aby przekrój nie był mniejszy niż pomiędzy krawędziami starującemi 

Zależności grubości^ścianek wentyla 1 ilości żeber i £ od śtednicy wentyla 

wykazuje tabl iczka 

d 3 s i z Nie poleca się stosowanie nieparzystej 
8 - 170 5 " 6 4 l i c zby żeber zwłaszcza u wentyli luźno przy­

180 - 220 6 - 3 4 mocowanych do trzona,'gdyż w miejscu A 

230 • - 300 - 8 - 10 4 wgryzają się, U małych i s i l n i e przytwierdzo­

320 . 430 9 - 12 l - 6 - . nych do trzona można stosować* nieparzystą Iłoa 

460 -- 500 12 - 13 8 żeber np* 3 . 

Luźno przytwierdzone wentyle są z tego względu korzystne„że przy powolnym 

swym obrocie samoczynnie się doszlifowują na całym obwodzie siedzenia i wyrów-

nywują niejednolitości ma^erjału* Wentyle luźno dopasowane można stosować 

poniżej n =17 0 cbr. na mlnffi Przy szybciej chodzących maszynach ze względu na 

uderzenia trzeba stosować wentyle ślinie przytwierdzone *£o trzonu* Luźne umo­

cowanie polega na tam* że łeb trzona wentylowego i nakrętka nie ściskają 

mocne piasty wentyla, gdyż nakrętka względni® podkładka opiera się na występie 

trzona dłuższym od grubości piasty i w ten sposób tworzy się l u z ^ O . l m/m, 
umożliwiający powolne wkręcanie się wentyla około trzona.. Różne konstrukcje 

wentyli są przedstawione na r ys . 144*148, 150, 152, 153,154,155,156,157,153. 

i tym podobne. W.każdym razie należy dbać o to", aby wentyl miał dostateczne 

prowadzenie, IV poszczególnych miejscach prowadzenia, gdzie może para się dostać 

i przy ruchu komprymować poleca sf ę: wykonywać otworki 0 aby umożliwić swo­

bodny odpływ pary* Najlepsze konstrukcje przedstawione są na rys . 144 i 150. 
Gdy prowadzenie przedstawione na rys . 152 nie wystarcza, to dodatkowe prowa­

dzenia uzyskujemy za pomocą żeber podług rys . 153. 

0 i l e żebra wewnętrzne wentyla należy stosować styczne, aby przy kurez&niu 

się lub rozszerzaniu nie pękały lub nie wywierały wpływu niekorzystnego na 

kształt wentyla^t . j . aby wentyl w tym wypadku okręcał się tylko około o s i o 

tyle żebra £ rys* 153. zewnętrzne i służące do prowadzenia, należy wykonywać 

promieniowo. Zebra wewnętrzne„zwłaszcza przy górnym siedzeniua nalewy wybrać 

dość głęboko, aby .zmniejszyć Ich wpływ na deformację samego gniazda., jak rów­
nież zapobiedz pękaniu przy ostygan*u odlewu. Wybrance żeber z dołu, jak jes t 



przekreskowane na r ys . 153 » nie poleca się ze względu na wytrzymałość, zaś 

górne nale iy wykonywaćs jak jest przekreskowane na rys, 150. Odległość £ po­

między dolnym i górnym siodłem poleca się możliwie małą ze względu na szezei 

ność wentyla / im niższy wentyl tern szczelni ej szy - nierównomierne rozszei" za-

nie się wentyla i gniazda/ i na szkodliwą przestrzeń* Układ poziomy wentyli 

nie poleca się ze względu na trudność prowadzenia 1 szybkie jednostronne wy­

ciekanie się tychże* /Rys, 158*/ 

Szerokość uszczelnienia 1 /siodła/ możliwie najmniejsza i stosuje się 
<tia * 

^ \ I - 180 ~.i.= 2 W celu możliwie dokładnego odciążenia wentyla ś*e&-

i - ^00 i 3 nice należy..tak dchrać^ahy d§ byłe najmniejsze więc 

d ~ 420 - i ~ 4 % d ~ X m/m, 

1/ Siodła proste /rys* 156/ mają tę zaletę6 że je łatwo dos«lifowywać a skok 

jest zawsze całkowicie wyzyskany chociażby wentyl dopiero co zaczął otwierać 

s ię . 

2/ Siodła pochyłe /rys, 157/ wykonują niektóre fabryki o pochyłości do 65^. 

Siodła tego rodzaju podchwytują dobrze uderzenia, ponieważ szerokość ij_ jest 

znacznie większa od ± . Dławienie pary przy otwieraniu względnie przy zamyka­

niu t . j . w chwilach kiedy skok jest mały i przy dużyoh n a g l e n i a c h siodła jest 

znacznec Wada ta tern więcej daje się odczuwać Im wolniej wentyl się podnosi^ 

względnie opada co zależy od stawideł zewnętrznych. Natomiast posiadają siodła 

pochyłe tę zaletę*że wysokość całkowita wentyla jg może być mniejsza niż przy 

siodłaeh^prostycha Poleca się przeto tę konstrukcję w tych wypadka©$l kiedy s t a -

widła zewnętrzne dają skok znacznie większy od normalnego;. 

3/ Siodła pochyłe /Rys* 144/ ale w ten sposób,że stożki pochyłości mają wspól­

ny wierzchołek, który najdcgodn.iej obierać wewnątrz wentyla^ przez co otrzymu­

jemy małą pochyłość, a zatem małe dławienie pary* Przy "konstruowaniu . wen­

t y l i trzeba $>rzyjąć za zasadę aby unikać kątów krawędzi mniejszych od 90°, co 

jest warunkiem dobrego rozmieszczenia materjału. 

4/ Na rys , 168 przedstawiony jest wentyl z przysłonami. Konstrukcji tej naogół 

polecać nie mśżna, gdyż przysłonięcia te nie uszczelniają w zupełnościi, a mają 

tę jeszcze wadę że wlot pary zaczyna się dopiero po podniesieniu wentyla c wy­

sokość ą przysłony., Stosowano je swojego czasu przy stawidł&ch wychwytowych,, 

aby sapobiedz zbytniemu zciaieranlu się mechanizmu stawideł zewnętrznych przy 

bardzo małych napełnieniach. , 

5/ Rys. 159. Zamiast budować wentyle dwusiodłowe o wie lk ich wymiarach, można 

stosować budowę wentyli czterosiodłowych przez co zmniejsza się wymiary i skok, 

natomiast uszczelnienie takich wentyli jest bardzo trudne. Ze'względu,że obecnie 



n u buduje się maszyn o zbyt dużej średnicy cy l indra , więc i wentyle te nader 

rzadko s •, stosuje. 

Zamiesi konstrukcji uwidocznionej • aa rys 144. można wentyl zbudować tak, 
że każde siodło ma oddzielna piastę;, a następnie są złączone ze sobą, a właści­
we położenie: siedzBń reguluje odpowiednia sprężyna, Mają one tę zaletę, że je 

dcsi-IJ ?0".»aĆ i proc- togo posiadaj:,), dobrą szczelność*, Nieszczelność wen -
i .7 . pochodzi głównis >d . ;r ównomiernogo wydłużania siy v-?ntaia i gn.i azda> 

ponieważ część, te posiadają różną grube?/ : znajdują się w różnych temperatu 

••/aoh* CłicgLC temu sapobiedz-. niektóre fabryki stosuje konstrukcję iiwi do e-śnioną 
'ć:r~::y-v

 7 54.,. iv której tak wentyle jak i gniazda otoczone są pora o tej sam< j 

temperaturze mniej więcej 9 więc przez to usunięty jest jeden powód riieszóseł-

: . Na Ukorzyć powyższej konstrukcji można z. -;zyć to* że skrzynka wen - ,. 

rylowa tworzy oddzielną część od cy l indra, przez co wypada cała budowa dro­

żej , a zaś żebra' z-, stosunkowo niedostatecznie podpierają płytę gniazda, 

stosunku do tej konstrukcji można wskazać na uszczelnienie trzona wentyla za 

p< aooą wpustek w tulejce,. Większa wpustka w tulejce służy na to, aby zatrzymy­

wać skroploną parę, a wodę odprowadza się rurką W* 
i* 

Dobre uszczelnienie wentyli było problematem bardzo trudnym przy maszynie 

przelotowej STUM?H9A, gdzie zamiast czterech, wentyli u maszyny o podwójnym 

rc.ipr »żo.n:u pary, uiamy jeden wentyl, musimy więc dbać o bezwzględną szczelność 

Szczelność wentyli STuMPH starał się uzyskać przez zastosowanie wentyli e l a ­

stycznych sn s t a l l kutej /rys* 160/• Elastyczną jest tu tylko górna część, t . j , 

w mi ej sou G-, a w stanowi część sztywną* Jakie wyniki osiągnięto przy sto­

sowaniu tych wentyli w praktyce profesor nie wiej ale można mieć dość duże 

ua pliweści co do niezawodności toj konstrukcj i . 

Dalszą trudność u wentyli ruYOHyoi) dwusiodłowy oh stanowi niedostateczne odda -

żenię takowych* Zwłaszcza przy dość szerokich siedzeniach / np* 4 - 5 m/m*/ i 

LrkLch olśnieniach obciążenie stawideł zewnętrznych jest bardzo duże* Chcąc 

całkowicie odciążyć wentyl dwusiedzeniowy rurowy zastosował LENTZ konstrukcję 

jak na rys* 161. W tym wypadku dg>d a stosunek pomiędzy nimi dobieramy zależ 

nie od olśnienia w cy l indrze . Wentyl ][ z pierścieniem £ należy odlać razem, 

a dopiero potem rozciąć. Wykonanie powyższej konstrukcji jest kosztowne, lecz 

ze względu na małe obciążenie zewnętrznych stawideł zupełnie racjonalna. Zamiast 

wenty,.: rurowych można wykonać wentyle tłokowe systemu VAN DB̂ f KERCH0VE'A. Jest 

to właściwie suwak tłokowy lecz uruchomiany na sposób wenty lu Konstrukcje mogą 

byi nader różnorodnej jedną z nich przedstawia * ys . l62#_Korpus składa się z 

dwucfc części pomiędzy któremi znajduje się rura £^ustalająca odległość 

obu tych części,skutkiem czego przy piaście powinna tyć szczel ina około 0,1 m/m 
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"Sszeżelnlettla tu dokcajują' na każdym koźcu po dwa wąskie piersi 

ty B lanegp ż% - z a ; które.nie sprężynują, lecz są iociskane przez pierścienie 

rdz^reżne 0 również wykonane z lanego żelaza, a przy oalych itjlnicach te 

stal'*, kute j . PieYściei C mogg byd o hłerówriej grubości, co stosowano ba-

dzo chętnie dawniej., lecz dziś prawie Zupełnie zarzucona ffentyle te mogą być 

wykonane o pojedynczym slocie 1 o podwójnym. ULa wentyli Wlotowych stosuje s i f 

zwykle wlot podwójny, u wyleio;/ych zaś wystarczy pojedynczy.. Inszoaegdlnu 

.:.v .•'. wykonane z żela ża.,ląnf|go<$ a budowa powinna byd iiożiiwie Iskka, jak 
wogóle ka4d%e innego wentyla. 0z<? 5 poćżesegplne ;.ioszą byd zabezpieczone 

prseciw samcezyńt mu ektęcaniu się *'»•-*"» np^ pomiędzy zamkiem E pierścieni 
względem korpusu wentyla a korpus względom trzona wentylowego*. Te ubezpiecze­
nia są konieczne, aby rozcięcia pierścieni pracowały na mattjrjałe ' u l e i a nie 
trafiały na kanały, ponieważ wtedy mogłyby się pierścienie i hnei/t i esy łamać 

Pierścienie poleca się wykonywać o równej grubości. Gdy pierści cnio "staua iiad 

kanałami' mogą byd ściśnięte i .aby iejnu zapobiedzi eą wywiercone w nich mało 
otworki, przez któ] .. wchodzi para pod pierścienie' Konstrukcja zewneti z^oh 

r-tawićeł musi by.' feka'i aby kanały szybko były otwierane .1 zamykane, a w cza-

śie:j gdy są afiki. \ - wentyl wykonywał wolne ruchy^a to ze względu na wycie-; 

ranie się " a l e i , Wentyle Se posiadają tę zaletę, że są szczelne natomiast wyko 

nanU jest dośd kosztowne. Jako Ucisza odmiana wentyli rioże służyć kcnstrulsójs 
uwidoczniona na rys, 155* biedzenia wentyla są umieszosono na cy l indrze , co 
znakomip - zmniejsza szkodliwo przestrzo^io, a również i koszta wykonania • 

są anacznio niższe, fomimę to n^e poleca aię stosować powyższej konstrukcji,, 

jdve tak dla fabrykanta.jak i d la odbiorcy jest to konstrukcja bardzo ryzykow­

na, ponieważ wrażie sadl ':.a'.£rjału w siodłach lub przy wyłanianiu się t a ­

kowego mogą zachodźid poważne trudność;. i razie takiego wypadku nie pozostaje 

n i ińnogc jak tylko wyfrezowad odpowiednie wgłębienie i umieścić* pierścień 

Z alkło-stali. Gdy podobny wypadek zdarzy się już odbiorcy; który nie poela&s 

sykle owiedii Lei iv-: •-sędzi do naprawy, zmuszony jeot często ode siad cały 
:f do fabryki do naprawy, Dawniej stosowano najczęściej gniazda wentylo­

we o uszczelce stożkowej /rys . 168/ lecz doszlifowanie takich gniazl jest bar 

dzf; trudno uskutecznić. Często doszlifowanie to uskutecznia s? ę przy pomocy 

maszyny, ale musi byd ona bardzo s i l n i e zbudowana, gdyż przy najlżejszym 

drganiu :a.-eenia maszyny otwór staje s l * niax&krągłym l dosz l i fowania nie.* 

m żliwem. Ręczne szlifowania przedstawia też duże trudności i jest kosztowne * 

Odbiorca powinien mied przynajmniej jedno zapasowe gni.a adc do każdy eh wentyli 

co jest nieraz wprost niemożliwe przy uszczelkach stożkowych* Pi*ócz tego sto-*.; 

żek działfe jako k l i n i może przez to uszkodzić skrzynkę wentylowa. 



VI 

Tak pod względem wymienności jak £ wykonania i doszlifowania znacznie dogod­

niejszą konstrukcję stanowią gniazda o uszczelce poziomej^jak na rys , 163* Koł­

nierze, k ik^ powinny "być dostatecznie s i l n e , Uszczelki u i u-̂  doszlifować 

a potem kładzie się jeszcze" cieniutką od 0 9 5 - 1 m/m0 uszczelkę z kłingerytu, a 

to ze względu na nierównomierne wydłużanie się różnych części gniazda. Szerokość 

uszczs lk i u bierzemy 6 - 1 0 m/au zależnie od wielkości cyl indra- S trosseezłę 

większe od , cf i powinny stanowić liczby okrągłe wykonane podług stałych 

miar warsztatowych z zahartowanymi końcami,a to ze względu, aby. była możność 

porobienia "dpowledniego gniazda na zamówienie* Podług miar warsztatowych winna 

być wykonana też i, wysokość J L . Odstępy w* posz^zpolnych żeber w miejscach 

g, g2 powinny wynosić od 3 « 7 m/m. zależnie od wielkości wentyla, najczęś­

ciej 4 - 5 m/m» Do płyty gniazda wentyli wpustowych trzon P stanowiący prawa* 

. dzenie, można przylać, gdyż to stanowi najtańszą konstrukcję, jednakże, aby 

uniknąć pęcherzy, poleca się materjał wybra^8 a z drugiej strony zastosować nad-

lewek N od 50 - 80 m/m. średnicy^ który odcina się potem na tokarce* Odbijania 

go nie poleca się* Czasami stosuje się oddzielnie wkręcany sworzfcń z kutego że-

laza aa gwint gazowy a potem jeszcze rożnitcwany podług r ys . 164. 

W cylindrach suwakowych wpływa niekorzystnie na rozoA*/a| pary wielka szkodli 

wa przestrzeń przy silosowaniu jednego suwaka d la . wio tu I wylotu parya Skrzynki. 

sawakowes za wyjątkiem suwaków tłokowych* posiadają ścianki płaskie.stosowanie 

których jest możliwe aż -do 8 aiau Przy większych ciśnieniach jost niemożliwe wy­

konanie dostatecznie grubych ścian. Stosowanie wysokich żeber nie wzmacnia, 

gdyż pękają przy ostyganiu odlewu,-Aby zapobiedz dalszemu pękaniu wiercimy przy 

końcu szczel iny otworek i zanitowujemy nitem miedzianym podług rys , 165 /otwo­

rek 0 /. Stosuje się n izk ie żebra i przy obl iczaniu płaskich ścian nie uwzględ 

nia się i c h . Pęknięcia najczęściej zachodzą podług przekątnej. Bys* 166* Jeżeli 

oznaczymy przez długość ściankia przez ^ szerokość, h^ grubość, s punkt 

ciężkości to w punkcie * 
ił at» — L 

s działa siła^ag P a a dźwigni s £ 3 •f^~JZ 
w A " reakcja Wa " » a a : Ą %0frr 

w B " " \ " ,ł bs •£ **** 
t Mamy następnie ^ * 

aiia 
a * \ = ^ a 2 b 2 p£ 
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4. 

sMĘc** *, * * * * ?• ty 

rrzyczem 4 / ^ * 0 • ̂ V ^ ^ M, ; b , . ^ , ' . . 

t m£J*'Ś</f0 jeżeli b 2 £ 0,4 ag 
gruby £ są uszczelnia i a c ^ * wiee od1i«rłft&< w v ; o - „ •> 

.«*» * J*^* * * oaaeg^osc pomiędzy n.ł.m.j < 
Śruby liczymy aa zerwanie 

BA / ;»i 

-4 f ^ 
. analogiczny spos-cb tjak praskie ścianki cyl indra liczymy ściankę ookrr-

wy suwaka tylko ^ * .. ponieważ luźno jest obsodsona* Stosuje sio często 

. pokrywy wypukłe nazewnątrz lub wewnątrz i wtedy bierzeasy rzeczywisty 'moment 

wytrzymałości I uwzględniamy żebra, Najkorzystniej ze względów wytrzymałościc 

wych byłoby wykonywa''1 pokrywy sklepione i w kiernjaku podłużnym, ale sc wzglę­

dów konstrukcyjnych wykonuje się sklepione tyiko w kierunku poprzecznym. Sto­

sowanie żeber od wewnątrz jest niedopuszczalne ze względów termicznych, gdyż 

ssałyby wprost ciepło. 

Pękanie zachodzi tu też najozęseiej podług przekątnej AB /rys , 167/, 

Celem uwzględnienia naprężenia wstępnego odległości liczymy do środka śrub. 

Podług tego wzoru oblicza się też p o s z c z u l i . * p pomiędzy żebrami, 
Oblicza się też przekrój CI) .. oznaczając- poszczególna odległości śrub 
przez x , y„ z , i 

7/ co) at+ = # • 4$ (ft <Jf 

gdzie y~ 1,5 d la kwadratu, a im mniejsze b^ w stosunku dc a* iem mniej* 
sze • Analogicznie należy prze?.. szyc* kazdi pole* 

U sylindrów ^^^^^^a^t^e/t/ należy v- skrzynce suwakowej umieścić wentyl 
bezpieczeństwa a lepie j jeszsze płytą pokająeą przy wyższem ciśnieniu niż 
ciśnienie, przy którym pfcacuje cy l inder . 
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UKMD CILIKDROW MAS2IN TAKDSM. 

Cy~< i»'Aiy nie powinny być s i l n i e przytwierdzone do fundamentu a Winny s i^ 

tylko wsp srać na płyta-li ftmdamentcwych gładko obrobionysh, aby mogły -się 

swobodn wydłużać. Czasami nawet stosujemy smarowanie nogi r-y* *ndra w ŷm 

miejsca, iby wydłużanie cyl indra tym łatwiej się odbywało* Bo fundamentu zaś 

s i l n 1 ' . przytwierdzone tylko płyiy lijadameniowo.« 

U mas syn tandem, jako najtańszej pod względem zużycia materjału jest ten 

układ, w którym cylindry nie per lada ją nóg, a tylko ^ama, przełęcz .1 z tyłu 

osobne py wystawiona noga do cyl indra wysokoprężnej. /rys . 1/2./ spoczywająca na 

osobnej płycie* Wykonanie tego układ; • - a dużo trudności przy montażu i wy­

maga bacznej uwagi montera, co możo -kazać się dość kosztowne„ Dia'ułatw >ń a 

montażu, można płyty A i B łączyć, a wtedy jest stosowana • ^aaka G i aby 

nakryć kanał fundamentowy. Pod wẑ 3ędem montanowym najkorzystniej. gdy całość 

spoczywa aa jednej płycie fundamentowej bez podziału jak na rys* .'!̂ 4 Płyta 

ta może .ikładać się z dwuch czsśo.Laż do 800 m/au skoku a xkład - y] Lndi ów tak;. 

w którym. ->y1 indor nizkeprężny ma z tyłfc' nogę a wysokoprężny z tyłu i przodu na­

tomiast przełęcz jest bez nogi,. /Rys* 176 / Zam.as" tego układu można zastoso­

wać układ, w którym cyl inder nizkoprężny posiada w środku nogę, pr^ełęo* też 

w środt. nogę, a cyl inder wysokoprężny tylko z tyłu /rys* 174/» Fama może być 

składana z czterech części, jak na rys* 176. Pamiętać należy o dostatecznej 

szerokości kanału w fundamencie, aby robotnik mógł przejść pomiędzy lub ped 

rurami, gdyż demontaż zwłaszcza przedniego wentyla sprawiałby nadzwyi zajna t r u ' 

ności* Piryty nie przenoszą żadnych s i ł , więc mogą być bardzo lekko zbudowane. 

naprzykład o grubości mniejszej od 25 m/m., a > przeto, oj u keycówk*. /rys.. 170, 

171, 175/ należycie użebrowanej a w miejscu., gdzie wsp era się noga przekrój 

ikrzynki /rys* 175/. U maszyn tandem najczęściej kątówki zwrócone są £oaną 

do kana-1 u przez co uzyskuje się łatwe zamknięcie kanału blachą ząbkowaną. Nale­

ży brać wzgląd na dobry rozkład materjału zwłaszcza przy przejściu od skrzynki 

w płytę, Nakrętki śrub fundamentowych mogą być na wierzchu lub też wgłębiane a 

całość przykryta blachą ząbkowaną /rys.. 171 i 175/. Brzeg płyty powinien wy­

dawać ponad posadzkę, aby przy myciu nie.dostawała się woda na płytę„ Przy 

odlewani'.; z jednego kawała płyty często odkształcają się /rys. 177/, Przy odle* 

należy górną ścLankę zaformować na dół. 

Przy pompach lub kompresorach rama maszyny i pompy stoją nieraz na jednej 

bycie fimdamentowej a wtedy płyta przenosi siły, mus'1 być przeto silna*/Ęys. 

178 i 179/. Dziś tej konstrukcji ' się nie stosuje ze względu na'zużycie mater-
"'i-iii 
w \. /amiast ni--i łso - ; ?• • o rawę !eayx-,ne o powietrznikiem pompy za pomoc 



dwu oh drążków: jeden u dołu a drugi u góry, aby pompa się nie chwiała* 

- W leżący .h maszyna h jest obsługa stosunkowo łatwa pi zy dostatecznie sze­

rokim kanale w fundamencie) Hecz u maszyn stojących często zmuszeń: j-r stępmy 

stosować ga?erje,aly umożliwić ł&fwy dostęp* 

Podłoga sal maszynowej powinna-r-yc* tak wysoko, aby dc piwnic pod f undiu.en* 

tam. maszyn dochodziło świat ł< dzienne,, bo wszelkiego rodzaju nn« > świetlani 9 

częstokroć zawodzi, a przeto kontro." a [ obsługa maszyny jesf n,.odo:,.< eczna. H 

kanałaeh i w całej sa l - należy dba<? czystość* 

E A M Y 

Basię, ma za zadania podejmowanie s i ł działających w masnynj.^ i przenoszenie 

ich na iundament przeto mus by i s i l n i e przytwierdzona do fundamentu• Za wzglę 

dów fab?ykacyjnych montażowych cy' nder powinien być w ramio centrowany i tak 

połączony. aby był dogodny demontat massynj 

Jako główną zasadę przy budowie ram powinniśmy przyjąć o c n trał n g po d o i mowa-

u. e - przeroszenie s i ł przez ramę. Sama przenosi duże siły naprężenia wma-

terjarc panuj? też Seść wysokie; pr«eV aby je zmniejszyć, konstruktor pow1 -

dbać o to aby Sidry działały możliwie na najmniejszej dźwigu... Za ra^jonąfi 

ną nałoży uznać tę konstrukcję kołnierza ramy i Centrowania cyl indra z. ramą, 

przy której jest umożliwiono swobodne rozszsrzmle- się cy l indra . Pró ~ tego 

trzeba baczyć aby jaknajmniej ciepła cyl indra udzielało się ramie, z tej pr*y 

czyny uwłaszcza u większy-h maszyn kołnierz ramy przylega do c y l n o r a tylko 

żebram; Ciśnienie jednostkowe pomiędzy kołnierzem ramy i. kołnierzom cyl indra 

może być bardzo wy sok : dochodzi dc aż Około 500 kg/cm** • Zasadom tu wyłaszcj 

nym nie odpowiada kołnierz U. ramy na -ys• L80 

Stosownie do rodzaju maszyn rozróżniamy ramy leżące i stojące *Konstrukc je. 

ram mogą być baidz- różnorodne Wśród ram maszyn leżących główna różnice -nie-

ży od togo czy mamy k.rbę czołową czy wał wykorbiony- 1? pierwszym wypaO" \ 

sujemy tak zwane ramy bagiicrowe^uwidoczn cne. na rys , 180, 181, 182. VI ( i:i-.r 

drug.m stosujemy lamy widełkowa:.©., konstrukcji! r d2.a iiaszyc eiężfcW; jes 

uwidocznicna na rys 183* 

Najczęściej spotykaną konst«. ukcję lamy bagnetowej uwidocznia rys. \Q0, kt 

rą można stosować aż do 800 m/m. skoku r-s^zyny „ Jeżeli skok maszyny jest ;>'>.._,; 

szy od 400 m/m. i jeżeli cylinder 3est podparty wtedy rama mole pa-. -<Ht tylk 

nogę i 4 , a 3 5 C nie są konieczne Jeżeli cylinder nie jest podparty . w no 

g i A i C są konieczne. Przy skoku większym od Ą00 n/m, zaleca się vry]roncnie 

i nogi B 8 aby rama nic- przeginała się. 3t9s*>sjjiie nogi C zależy od podpar-



cia cy l indra . Nogę A należy tak wykonać*, aby mężno ją było s i l n i e przymocować 

Ćo fundamentu. Główną zaletą tej konstrukcji jest stosunkowa 1ekkość, natomiast 

posiada tą wadę,, że podchwytywanie oliwy sprawia pewne trudności, a >liwa ruoźe 
być łatwo rozpryskiwana, Przy ramie tego rodzaju należy pod korbowodem da' 

skrzynkę z lanego żelaza lub blachy i -koło drąga korbowegc wykonać osłonę, bo 

przy Szybkochodzącyeh maszyna ;h oały f-rnd&Kicn* bcdz'e zalany o-l iwą a przeto 

w bardzo krótkim czasie zniszczony, Gdybyśmy nie stosował* skrzynki- a tylko 

dolne podchwytywanie ol iwy ? to poleca się dc śe . E przylać ś< Laskę prosto­

padłą pomiędzy nogami A i B. Nogę A należy przymocować do fundamentu czte­

rema' śrubami, zaś nogi B i C dwoma* Gdy rama jes" lekka śruby H, K, i M 

można rozmieścić, jak na rysunku, V tym wypadku najpierw śruby kładziemy £un*« 

dament, a potem opuszczamy ramę, ftogcle jednak takieg rozkładu śrub należy 

unikać. Otwory na śruby fundamentowe powinny być tak rozmieszczone,'aby montei 

po właściwem ustawienia ramy mógł śruby wkładać z góry tak, jak to jest przy 

N, Otwory nie dostostosowane do tego warunku są niebezpieczne, bo może się 

zdarzyć że śruba przy dociąganiu lub ter w rraym wypa'uo. c ę a v i bj 

ramy musimy podnosić, aby módz włożyć inną, ladłewM Z służą do przymocowania 

łożysk wału sterowniczego•• W.dolnej 'ściance S mus.' znajdować się -twór* który 

umożliwia łatwe wyjęcie rdzenia* W konstrukc j i tej ramy nie jest wykonany ko­

rzystny rozkład materjała, zwłaszcza w okolicy fundamentu• Otwory II i I I I 

służą do smarowania prowadnicy, na której pracuje trzewik wodzika* ^konuje 

się je z nacięciem gwint owem gazowem J4 do 5/8 'zależnie od wielkości maszyny.. 

Otwór I. służy do smarowania dławnicy, U głównych łoży maszyn szybkobieżnych 

smarowanie stosuje się pierścieniowe, łańcuszkowe lub centralne^,które można 

uważać za najlepsze. Przy smarowaniu centralnym maszyny główny kurek powinien 

być połączony z hamulcem, aby podczas postoju był zamknięty i oliwa nie kapała 

Grubość ścianki g^ powinna być znacznie większa J , ponieważ tam kończy się 

materjał i to^co zostało wyjęte musi być tu zastąpione, g 1 musi być od $8 de 

16 m/m. większe cd g. 

Zwykle przy s - 600 bierzemy g^ - g z 

3 Z 600 do 1200 " g2 - g Z 12 

s > 1200 " g-t - g z 16. 

g^ powinno być znacznie grubsze od g . 

W, służy do podchwytywania oliwy i wody, która spada z dławnicy, aby nie spływa 
1 i-

ła po po?fierzohn! a Otwói służy do odprowadzania* Występ W jest pożąNSanŷ  

aby tokarz przy zawocowywaruu na obrabiarce mógł ramę dobrze ustawić,, U pc«Ł 

wiimo być dość duże. 

> 



Okienko O musi być dostatecznie dużes aby móds z łatwością indyków*, ć ma­

szynę Po drugiej stronie ramy powAnnc być mniejsze okienko aby wódz w raz..:,, 

połączenia drąga tłokowego z wodzikiem za pomocą k l ina ten k l i n wybijać. 

Przy konstrukcji tej ramy jest to korzystne* że bagnet chwyta dość wysoko 

za łoże przez co jest przenoszenie s i ł centralne. Średnica prowadnicy powinna 

być dość duża aby korbowód.nie uderzał. Ze względu na centralne przenoszenie 

s i ł i lekkość konstrukcji dążymy , aby punkt ciężkość.! był możliwie wysoko ..s-

sojo się przeto górne ścianki grubsze od bocznych i .dolnych. Zebra nie powinny 

być przesadnie wysokie i górno powinny by 4 niższe,, a dolne wyższe* 

U maszyn średnich i większych.aż do s 1200 m/m..stosują często konstruk-

c j ^ j a k na rys . 181* Bama posiada jedną długą nogę <£ , a oprócz tego nogę przy 

kołnierzu, wykonanie której lun niewykonanie zależy od podparcia cy l indra . No­

ga po przedniej stronie ramy pcsiada wysokość H a łączy Się z prowadnicą 

na wysokości h /przekrój a. a /, Wszystkie szczegóły wypowiedziane przy r y s . 

180 tycza s:.e : tego rysunku.. 

Zwrócę uwagę na stosunkowo małą wysokość H te| ramy i na wzmocnienie prze-

skrzynkę S , Ze względu na transport korzystniej oałą wysokość ramy wykonać :. 

na długoś< i większą aż tak, jak tego wymaga skrzynka. S; lecz najczęściej 

wykonuje o tę podług rys . 181* Występ ~xj służy do podchwytywania oliwy i nie 

powinien być zamały. Każde łoże wału sterującego jest przytwierdzone czterema 

śrubami umiejsców .on* dwoma kołkami dopasowanymi, Górna kwawędź skrzynki A 

powinna iść możliwie wysoko; najczęściej w okolicy środkowej osi maszyny, a m 

względdw konstrukcyjnych często i ponad środkową osia* Ciekawe sę teź l prze­

kroje x x i y y , Ścianki boczne I są trochę pochylone ze względu na 

wyjmowanie rdzenia* Jeżeli rdzeń ten wykonany jest z piasku wtedy grubość ścia­

nek g nie może być zmienna, a gdy Wykonany jest w g l in i e to grubość może by ' 

różna. Ściankę górną g. robimy prostą. Jeżeli zależy nam aby punkt tężkości 

był jaknajwyżej wtedy g 0 wykonujemy grubszą od bocznych* Promień zaokrąglenia 

R dać doś^ duży 50 de 100 m/m* zależnie od wielkości maszyny* Niektórzy kon­

struktorzy stosują ściankę g 0 półokrągłą co ładnie wygląda ale wykonanie 

modelu jest droższe z ozem pocześci możnaby się pogodzić ze względu, że modele 

te służą dość długo, łapki M służą do zasniejszenia ciśnienia jednostkowego 

na fundament, Z tych samych 'względów wyleje się całą ramę' betonem-. Przy wyle­

waniu ramy betonem należy w górnej ściance umieścić otwory oC .które zamyka 

s i ę k< - łkam d r ewn i an en i a po; em s spa chi u je . 

W przekroju yy . trzeba się trzymać tej zasady, że materjał wybrany powi­

nien być zastąpiony, c z y l i występy II I winny być dość s i l n e . Szerokość* I powin 



nu.' yć" ©niejsza n i t I I , aby oliwa 2 górnej osęśc* aiogiba spaćkć na dół, W tym 

w*gl .. • v konstrukcja na rys* 8 0 nie jest odpowiednia, można, ją jednakże s to­

sować wtedy, gdy przytwierdzamy do ramy "blachę podchwytującą oliwę, jak to za­

znacz ono na rysunku, Przy szybkochodząeych maszynach blacha ta jest konieczną. 

Jakżeśmy już zaznaczył*, c-d stęp & powinien być dostatecznie duży, gdyż prowad­

nica jes* toczona, a przy większej zwłaszcza długości .•• - er. wypadnie inaczej 

niż to , co wykonane na rysunku i poteis przy toczeniu musielibyśmy wchodzić g łę ­

boko nieraz w ieaterjał, 

Teraz przejdziemy do ram maszyn ciężkich, konstrukcja których je&t uwidocz­

niona na rys , 182. Kiektóre fabryki stosuj .V ~ę konstrukcję i dla maszyn lżejszyoi 

Rama ta jest kosztowna se względu aa wie lk i jej ciężar. Aby ciężar zmniejszy' 

robimy H mniejsze i robimy skrzynkę pod łożem głównym. 

Wspomnimy jeszcze;że okienko n>e powinno dochodzić zbyt b l i sko do kołnierza, 

gdyż łatwo mogą zachodź?ć p*'-ku ę e. Zbyć wielka odległość jest również wadl i ­

wa ponieważ dostęp dc dławnicy jest utrudniony. Ścianki II i I II należy tak 

umieszczać jak na rysunku I j< , aby przy odlewaniu rdzeń nogi nie był podparty / 

na długości,na której pracuje wodzik, gdyż podpórka jest z kutego żelaza a za­

tem mogłaby uszkodzić trzewik wodzika, "'zmienienie które widzimy poa . ędzy bagne 

tem i prowadnicą jest wykonane bardzo korzystnie* Ohcąc zmniejszyć ciężar ma­

szyny należy ściankę g wykonać niewielkiej grubości,, a natomiast grubszą 

pod łożem na długość . » tu zachodzą bowiem główne naprężenia i rama tu naj­

łatwiej pęka* 

TABELKI PBmŁIZONS RAM , 

s D H 8 s 
270 - 290 300 - 380 16 - 19 1.1/8 

4 5 0 300 ~- 320 320 - ^ 0 0 17 - 20 1.1/8 
5CO 325 - 350 350 - 440 18 - 20 M 

5.50 360 - 380 400 460 38 - 20 :k 

600 380 m 400 450 ., 4B0 20 1.%. 
• 

?00 410 •~ 430 430 • 520 22 Uh 

800 4rT0 - 400 520 - 550 24 1* 
900 5 0 0 r 525 550 * , O -JU 25 1*% 
000 550 - 575 600 - 650 25 4 28 M xi 

*• «v2 , 
1100 600 - 625 650 - 7Q0 25 - 28 1«% 
J.2C0 680 - 710 700 - no 23 - 30 • 1 •% 2 
...400 770 - 800 750 - 800 30 - 35 2 M & i 



1600 825 - 860 800 - 850 34 - 36 /fi/ 

1800 900 - 950 8 5 0 - 900 35 i 40 tul 
/o/ 

.MMI K I I A M B M 1 P ^ Z S L 

s D H 

500 380 - 450 400 - 460 l o - 2 4 & 
550 4-00 - 480 450 ~ 480 22 - 25 

600 430 - 500 480 - 520 23 - 26 

700 480 -=525 500 - 550 24 - 27 

800 525 - 550 550 - 600 OK - 2 8 

900 600 - 630 600 - 650 26 « 33 9 

1000 650 - 700 650 u 700 28 - 35 2fU N 2»4 

1100 ^00 noc 
— 'ĆJU 

700 - ?50 28 - 36 * 2 /c/ 2k A / 
1200 .725 - 775 750 - 8 0 0 28 i 38 2 /6/ 2& / V 
1400 300 - 850 800 - 850 30 - 40 2*4 /6/ / V 
1600 850 - 950 850 - 900 34 - 42 2!4 16/ 

i i 
/6/ 

1800 950 -1050 950 -2000 35 - 45 2& m /6/ 

Wymiary poda).- w powyższych tabełk o sa sr •;, bp - >ne, gdyż napreftenia s 

leżue są -,d s i ł działających w maszynach, a zatem i odnośne wymiary muszą być 

zależne d nich* 

fi zy budowie ramy należy brać wzgląd na dobry .ro-skład materja£u co sprawia 

znaczne trudności zwłaszcza w okolicy łoża, gdzie nie powinno byc nagromadze­

nia matsrjałit a od grubych ścianek 1 cienki b stosować 5 opaiowe prze ście. 

Ze względów odlewniczych ramy wykonywać należy żebrowane, cu najczęściej 

się uskutecznia.w okolicy śrub frndameuiewjch » W r:.ałyih i ś"odn-. o maszyną 

stosuj o się jak na rysunku 184* Zamiast tej konstrukcji można stosować bak* 

jak na rys , 185., lub też jak na rysunku 182, 183* Naprężenia, zachodząc' w 

ramie. mogą być zmniejszone przez umiejętne przytwierdzenie ramy do i re tu 

lub t e i powiększone przez niewłaściwe przytwierdzenie. W ekoliey śrub rama -po­

winna się opierać na -fundamencie, aby przyciąganie śrub nie przeginało ramy, 

/irys. 186/ Oznaczmy przez P maksymalny nacisk tłokowy, S punkt stoik* 

ciężkości najniebfczpieozniejszógo przekroju to otrzymamy; 

4 vU,= M s . . * * p **%ux 



Dawniej nie obliczano wytrzymałości tych przekrei i spotykają się maszyny 

w użyciu do pędzenia pomp, gdzie naprężenia dochodzimy do 800 kg/om i maszyny 

pracowały dobrze cały szereg l a t , a to z togo powodu ,że naprężenia be panowały 

krótką chwilę w położeniu przedwlotowem, ale w końcu i te ramy pękamy ./Eocwad-

nicy nadaje się tak i kształt, aby oliwa nie wypryskiwała, a u szybkobieżnych 

należy stosować skrzynki do podchwytywania o] Lwy /irys. 183/* Średnica prowad­

nic musi być tak duża, aby korbowód nie uderzył w nie,, więc już % góry musimy 

się zdecydować jakie podchwytywania oliwy zastosujemy. Najczęściej stosuj; s ie 

konstrukcje, jak ca r y s . 187. Jest to płyta z Lanego żelaza przytwierdzona 

śrubami .« do prowadnicy, a waznymj stronami przylega do ramy, Podchwyty te 

stosuje się tylko do dolnych trzewików. Gdy podchwyt ma służyć -do górnego 

trzewika u wykonuj ery go, jako jedną oałość /rys* 188/,. Wodzik przechodzi'ze 

prowadnicę o wielkości T * 8 do 15 m/m. Przestrzeń J nie może być mała aby 

nie było kompresji powietrza, Ważne jest też podchwytywanie oliwy po stronie 

korby, gdzie do zbierania oliwy służy skrzynka, przytwierdzona do ramy.. Jeżeli 

taką skrzynkę przylejemy do ramy, to wprawdzie jest ona najkorzystniejsza pod 

względem szczelności, lecz jest kosztowna ze względu na odlew, a niebezpieczna 

ze względów transpo•'•towych• Gdy stosujemy osobno skrzynki to wymagają one ~ 

1 idnegc wykonania na uszczelnienie o] <wy", a więc powierzchnię A /rys'. 189/ na­

leży obrobić k^łnAttz /O doi/ s i l ny , aby się nie uginał,. Od egłość^ pomiędzy 

śrubami S , przytwierdzającymi. skrzynkę do ramy, zwłaszcza w okolicy łoża, ną 

leży brać mn ejśzą od 160 m/m. ze względu na debrą szczelność. Należy brać 

wzgląd i na <•.,.aby korba nie uderzyła w skrzynkę co zmusza do cdpswi edniigc 

wycięcia: /jak na rys. 181 i 183/ w okolicy łoża, Oliwa z rowków 1 dostaje 

się t a i d-' skrzynki , Dc odprowadzania ol>wy służy otwór 0^ zamykany kołkiem 

z gv;intern gazowym* Jeżeli oliwa zaszyta prze - ekać na powierzchni A to przy-

twierdz amy blachę^jak zaznaczono na rys , 189 „ Czasami stosują konstrukcja 

podług rys . ISO, a nosek N służy dc tego, aby oliwa ściekała do skrzynki . 

Obróbka w tym wypadku jest tańsza, ale nesek N może się ułamad^i 

Występy ,na któryoh spoczywają•śruby, łączące ramę. z cylindrem* powinny być 

racjonalne/Kołnierz ramy jest zwykle pechyły dlatego stosuje się pewne- nad-

"lewki, które powinny być okrągłe /rys . 13 i/ , aby można byłe obrobić machaniez~ 

i . . e a n.-e ręcznie £ wykonanie przeto podług rys . 192 jest wadliwe, gdyż część 

.»s* bv ! ^b'-ob.ion^ ręcznie. 

Trzy wygiętych wałach stosujemy ramę >.!dełkowatą U małych maszyn poniżaj 

t>00 liiAu., skoku stosujemy a ramy. aby zmniejszyć koszta wykonania. Stosujemy 

jedno* lub koła szachowe ./rys. 193 1 19.4/. fl eięźkich maszya p«ao!H>ycb a 



sakże przelotowych stosujemy wały wygięte, a zatem :t ramę widełkowata, aby 

zmniejszyć średnicę wału i , przez centralne podchwytywanie s i ł , zmni«jszyć 

pracę ta rc ia , a co zatem idzie» zwiększyć wydajność maszyny* Parna posiada dwa 

lub trzy łoża I* II i III * I i II są w ramie widełkowatej» Najwięcej 

obciążone jest łoże I I , gdyż oprócz nacisku od korby musi podejmować ciężar ko 

ła zamachowego. Aby częściowo odciążyć przy układzie podług rys . 194,, monterzy 

uciekają się do różnych sztuczek, więc- naprzykł&d, przy ustawianiu podkładają 

papier rysunkowy pod łoże I I , po wyjęciu którego łoże się o tę wysokość obniży 

i wał się częściowo wygnie., obciążajfo więcej łoża I i I I I . Montaż przy ramae-b 

widełkowatyoh jest dość .trudny.. gdy mamy połączone dwie maszyny z takimi ramami 

z wałem podwójnie wykorbionym. 

Co do konstrukcji na rys* 3 . 8 3 o odnosi się ona do ciężkiej szybkobieżne3 

maszyny kr ć t ko skokówt-j Występy z w skrzynce służą do tego, aby monterowi 

ułatwić stanie podczas monta&i* Bama jest wylana betonem* Otwór 0-j_ służy do 

odprowadzania oliwy Pokrywa łoża może być w ramie dopasowana tylko w miejscu 

X zawsze jest mała szozelina* U maszyn powyżej 550 m/m. skoku przy wie lkich 

naciskach tłokowych stosuje się ramy widełkowate z łożyskami skośno dzielonymi 

Barny widełkowate są kosztowniejsze od bagnetowych mimo to są chętnie stosowane, 

jak już było wspomniane;, gdy mamy do czynienia z wielkimi siłami. Konstrukcje 

tych ram mogą być bardzo różnorodne. 

•- RAMY STOJĄCE . 

Ramy stojące stosuje się przeważnie do maszyn szybkobieżnych krótkoskoko-

wych* Konstrukcje tych ram są bardzo różnorodne, a jedną z typowych przedsfcaerj 

rys , 195* Przekroje ramy przedstawień* są na rys . 196, 197 i 198. Rama składa 

się z podstawy., słupa lanego o przekrojach wymienionych i z filarów, których 

może być 1 , 2 lub 3 , zależnie od wielkości maszyny* F i l a r F robi się ze 

s t a l i i jest przytwierdzony do ramy śrubami z łbamî a nie sztyftowymi ze wzglę 

dów montażowyeh« Powierzchnie styku f i l a r a z ramą i podstawą powinny być dokład 

nie doszlifowane. F i la ry należy obliczyć na wyboczenie^a stopień bezpieczeń­

stwa wziąć 25 j zaś na ciągnienie « 300. Rama przytwierdzona jest do 

podstawy śrubami Sf Należy zwracać baczną uwagę na zostawienie odstępu 

H " 5 m/m, i oznaczyć to na rysunku d la uniknięcia pomyłek. Na powierzchni A 

pracuje trzewik wodzika Otwór 0 służy do spuszczania oliwy. Największe na­

prężenia zachodzą w przekroju I - I i należy go bardzo starannie obliczyć. 

Oznaczmy przez P maksymalny nacisk tłokowy przez Grjj. ciężar koła zuma-



ohowego5 przez W mement wytrzymałości przekroju to otrzyiaacry: 

& = " ] j Z- 1 200 kg/cm*0 

Przekrój II - II liczymy podług; 

% I | h " < 200 kg/cm2 

- 1 
; gdzie P r _ ; . . . 

— - i - N oznacza nacisk wodzika na powierzchnię A \ W., oznacza moment 
wytrzymałości przekroju II - I I , który ma kształt zwykłej skrzynki /'rys* 193/ 

czasami tylka użebrowanej wewnątrz. 

Przekrój III - IJ.I liczymy; 

Współczynnik wytrzymałości %i bierzemy tu tak n i z k l , aby uniknąć przegJU 

nanla się ramy* Cały nacisk tłokowy przenoszą dwa łożyska podstawy, więc na 

każde przypada * , Pokrywa łożyska, jest przytwierdzona dwoma śrubami, to na 
2 . p ! < - > / ? 

jedną śrubę przypadnie obciążenie dla śrub IL - 400 kg/car, 

Przekrój 17 - IV pokrywy liozymy /rys*, 191/ 

U maszyn wogóle robi się panwia okrągłe, co jest korzystniejsze przy obrób­

ce, ale u maszyn stojących jest lepie j wykonywa? prostokątne z rogami zaokrąg 

lonemi /rys, 2 0 0 / ze względu* że to umożliwia regulowanie odległości. |rcdka 

łoża od środka cyl indra przyszywaniu się panwi. W tym wypadku przez dawanie 

podkładek możemy regulacje dokładnie uskutecznić* Układ dwuch maszyn pracują-

cyoh na jeden wał podwójnie wykorbiony jest przedstawiony na ryś, 2 0 1 . Ustawia 

nie tego rodzaju połączenia jest bardzo trudne, a obliczenie wytrzymałości 

uskutecznia się dla tego łoża, gdzie działają większe s i ły . Dla maszyn mniejsi* 

szych i średnich stosuje się najczęściej ramę podług rys, 202 a okienko 0 moż­

na zakryć, aby oliwa nie wypryskiwała. Dla maszyn szybkobieżnych wykonuje się 

takie ramy całkowicie zamknięte aby zapobiedz- rozpryskiwaniu ol iwy. 

Do cylindrów wielkich maszyn., które nie są obecnie budowane ale spotykają 

się w użyciu, stosowano ramy, składające się z dwuch podpór z«śrubowanych i 

tworzących jedną całość /rys, 2 0 3 , / , 
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S T A fi I D Ł A i 

Stawi d2&mi nazywamy mechanizmy dla rozrządu pary. Konstrukcyjnie dzieła 

się cne na dwu i czterodrogowe; do pierwszych zaliczamy suwaki płaskie lab 
cylindryczne, do drugi eh wentyle- i suwaki kroczkowe C0RLI3SA. 

S U W A K I . 

Zasadniczy układ cyl indra i skrzynki suwakowej widoczny jest na rys,, 204; 

umieszczenie skrzynki suwakowej na cylindrze powinno umożliwiać samoczynne 

odwadnianie tegoż. Aby zdać sobie dokładnie sprawę z działania suwaka, należy 

umieć określać jego położenie odpowiednio dc położenia korby, "W tym celu -

oznaczmy przez 2R ~ skok maszyny i przez 2r - skok suwaka /rys. 205/. Gdy kor-, 

ba / a wiej. .1 tłok/ s&ajduj e się w martwym położeniu MBO- /chwilce- nie uwżglę 

n i a się długości kórbowodu/, fco kanał dolotowy musi już być cokolwiek o w » fcy: 

wielkość U na jaką sterująca, krawędź suwaka jest oddalona 

od krawędzi sterującej gładzi suwakowej nazywa się l in . i * 

nym wlotem pr z edzwr o towym,.Dla osiągnięcia togo celu musi środo.: mimośi ,V 

wyprzedzać korbę o kąt 9C » cT , przyczem kąt efnazywa się kątem przodowa 

n i a . Ponieważ mimośrodoweść r jest bardzo mała w stosunku do długości H£ 

drążka mimośrodowego, przeto można przyjąć za stałą odległość sterującej kra­

wędzi suwaka od. środka mimośrodu, przesuwając teraz o tę stałą długość oba 

koła /droga korby i droga środka mimośrodu/ otrzymamy wykres pod suwakiem 

/rys, 206/, Znając kąt 90 • <T możemy z łatwością wyznaczyć położenie su -•' 

waka dla każdego położenia korby i odwrotnie, 

Ponieważ każdorazowe odkładanie kąta 90 » cT byłoby zbyt uoiążliw •,1;,; r 

jemy zwykle wykresy'suwakowe w postaci podanej przez MULLERA, R£ULAUX lub 

ZMBRA. 

Wykres MULL3RA / rys . 2(7//. 

Robimy R = r t . j , dla drogi, suwakowej i tłokowej mamy różne skale• 

Dla uniknięcia'odkładania kąta 90 i <f okręcamy drogę tłoka o kąt 90 . / 

v/ kierunku biegu maszyny> l i n j a drogi suwakowej pozostaje niezmienna. 

Wprowadzimy następujące oznaczenia: 

0 - przysłonięcie wlotowe 

a - szerokość kanału, 

1 - przysłonięcie wylotowe 

U ~ Uni jny wlot przed zwrot owy w m/m. 

u t - . " wylot it tt 
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Środek koła znajduje się na krawędzi sterującej /jeśli chodzi o wlot pary 

to na krawędzi sterującej wlotem/. Poziome odległości X przejawiają stopnio­

we otwieranie kanału a * Gdy sterująca krawędź N dochodzi do B" kanał j es t 

całkowicie otwarty, 

Zupełnie analogiczny wykres robimy dla krawędzi sterującej wylotem* Gdy kor­

ba doszła do położenia H P K kanał wylotowy jest Już otwarty na długości U. 

Gdy krawędź Q dochodzi do G kanał wylotowy zostaje całkowicie otwarty j do­

piero w Ĝ  zaczyna się ponownie zamykać* Poszczególne odległości, y dają po­

gląd na otwieranie i zamykanie kanału odpływowego* 

Suwaków bez przysłonięcia nie stosuje s i ę t gdyż te nie dawałyby ekspansji I 

kompresji. Wykresy MULLERA dają jeszcze możność określenia położenia suwaka 

przy pewnym napełnieniu cy l indra ; naprzykład dla położenia korby odchyle­

nie suwaka od położenia ^środkowego wynosi J * , i otwarcie kanałós równa się Xj 

Wykres RffiLAOI /nrs. 208/, 

Jak poprzednio czynimy R = r , leoz l l n j a drogi tłokowej / L , D.. T./ po­

zostaje w miejscu natomiast linję drogt suwakowej okręcamy c kąt 90 ł <T prze­

ciw biegowi maszyny. Wykres rysujemy pod wykresem parowym rzutujemy punkty 
o O 

Ejp , i C , przyjmujemy ponadto d la wlotu ptzedzwrotowego kąt k * ? - 3 2 * 

Mając tu punkty wyznaczone na kole łączymy punkty i E p prowadząc teras 

przez środek koła prostą S»S' równolegle do prostej g otrzymujemy 

linję prostopadłą do drogi suwakowej i kąt przodowania & \ odległość e jost 

zewnętrznym pr zysłom ęciem * 

Prowadząc z punktu Gfv prostą równoległą do S S otrzymujemy punkt W \ 

prosta O f̂fl̂  tworzą wraz z prostą poprowadzoną w odległości a od CCW^ i 

równolegle dc niej wykres dla wylotu. Odległość i jest wewnętrznym przysłonię­

ciem. Jeżeli punkt znaleziony z wykresu REULAUX nie odpowiada punktowi 

Ŵy- z wykresu parowego, to nałety zmienić 

Dla określenia wymiarów kanałów i suwaka wychodzimy z wzoru: 
Pcm ~ f a v a • S^zie f a * a h 

P - oznacza czynny przekrój tłoka 

C m - , " średnią sKybkosć tłoka 

f & - 11 przekrój kanału rtltłotłtjfo 
v a - " szybkość pary w kanale 

a - " szerokość kanału 

h - " wysokość kanału 

Przyjmui omy 
* J ' * h = 0,6 ? 1,0 D 
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terasa można obliczyć* a 

Stosunek 

a o b l 
awykr 

daje nam skala wykresu na zasadzie której można określić e, i , i r . 

Przy konstrukcji suwaka należy dbać, aby przy największym odchylaniu suwaka 

kanał wylotowy był dostatecznie szeroki„ Promień mimośredowości r. jest zwyk­

le tak dobrany, aby 

r - a 4 e 

zachowanie powyższej zależności nie jest jednak konieczne; gdy r < a 4 6 , to 

kanał dla wlotu nie jest dóstatecznie wyzyskany przy r > a * e suwak robi 

niepotrzebnie zbytnią drogę . Układ r > a * e /rys^ 209/ stosuje się u suwaków 

podwójnych, 

wy-kras ł S l /rys. 210/, 

Kąt <f odkładamy od środkowej os i przeciw biegowi maszyny i otrzymujemy l i n j e 

HB na której leżą środki kół o średnicy r i przechodzące przez punkt 0 * 

Pozatem .£ punktu 0 zataczamy kołc o promieniu R /na rys . 210 jest 3r - R, 

lecz to niekonieczne, naogół 2r ^ R /, Na otrzymanym wykres te odległości po­

szczególnych punktów obwodu kół suwakowych od środka 0 dają drogę jaką prze­

biegł suwak od położenia środkowego, Naprzykład położeniu korby w U^ odpowia­

da odchylenie suwaka od położenia środkowego na o&ległość 0 E . Aby to dowieść 

porównajmy na wykresach /rys, 210 i 211/ 0 I K i 0 P B widzimy, że 

1/4KEÓ ? * 0 F B - 90° 2/ OB ~ OK ZJeC+J**^ ty* c r v - fo * stąd 

wi<ęc i. O P - O E c*b,d,d. 

LTia otrzymanta wykresu ZEuTJEBA podług danego wykresu parowego rzutujemy na 

koło czopa /rys 212^/kcrbowegc /prom, R / punkt E^p , odkładamy następnie 

kąt k - 7 « 12° , łączymy otrzymane p.mkty. prowadzimy przez 0 prostą prosto­

padłą do i na niej obieramy środek koła suwakowego tak,aby ono przecho­

dziło przez 0 , 2 punktu 0 zataczamy ponadto łuk przechodzący przez punkty 

przecięcia się prostych ff 1 0 i E 0 z kołem suwakowym % promień tego łuku 

będzie przysłonięciem & zewnętrznym. Rzutując punkt CQ prowadzimy prostą 

CO ; przetnie ona koło suwakowe /dolne/ w punkcie, przez który znowu, zataczamy 

łuk, będzre to przysłonięcie / i / wewnętrzne* Punkt Yiy • otrzymujemy prowadząc 

prostą OW przez punki przecięcia się koła suwakowego /dolnego/ z kołem o 
y 

promieniu i 
Wykresy Z ŁUN ERA stosuje się z powodzeniem przy obl iczaniu rozrzędu pary z» 



regulacją osiową natomiast w innych wypadkach ustępują one wykresom IfflELERŁ 

RENLAUX z powodu trudności przy określaniu SL i JL* 

Jak widad z wyżej podanych wykresów wada suwaka płaskiego jest wzajemna na­

leżność charakterystycznych punktów rozrzędu parowego* Gdy np* chwilowe zapo­

trzebowanie energji jest mniejsze i wymaga 20% napełniania zamiast 30;'-, na jakie 

była maszyna l iczona, to chcąc utrzymać położenie punktów Wl I C. wylot 

(Wy I otrzymamy inny* Po za tern nietrudno zauważyć jeszcze /rys* 813/ s ' - • 

że uzyskanie małego napełnienia jest bardzo trudne, gdyż niepomiernie wzrasta! 

wielkość suwaka./przysłon1ecie o i X otrzymujemy bardzo duże/. 
: -UwzGŁaDNî TE D M & S C I BZEonmsm KORBOJ/ODU. 

W dotychczasowej konstrukcji wykresów nie uwzględnialiśmy rzeczywistej dłu­

gości korbowodu, która jednak wywiera duży wpływ, położenie charakterystyozniej-

szych punktów / Wl t E , , 0 / na wykresie rzeczywistym zmienia się o k i i -

ka a nawet czasem o kilkanaście % i przytern dla każdej strony tłoka inaczej . 

Dla wyjaśnienia tego wpływu rozpatrzmy rys . 214 /należy zauważyć?że droga tłoku 

równa się drodze wodzika/; z rysunku tego wdać już,że przy skoku naprzód /korbę 

postępuje od MPG dc MPK/ tłok wyprzedza czop korbowy, przy skoku wstecz czop 

przoduje tłokowi w porównaniu z korbowodem nieskończenie długim, 

Rys* 215 i lus t ru je rzeczywiste wykresy Lndikatora przynależne do nich wy­

kresy suwakowe,, na wykresie parowym oznaczono zmiany, jakie powstałyby w zało­

żeniu L - Z wykresów tych widaćti że po stronie odkorbowej otrzymuje się 

większą S większą C, , a mniejszy W-7 j po stronie zaś kukorbowej mniejszą 

SL-, , mniejszą C, i większy' W_. Podobne zmiany wprowadza, skończona dług ść 

drążka mimosrodowego, lecz z powodu dużej długości drążka w porównaniu z promie­

niem mimośrodowośei, zmian tych nie uwzględniamy. 

Powyżej zaznaczone różnice niwelują się częściowo przy względnym przesunię­

c iu się środka wahali sw/aka na gładzi suwakowej /rys. 216/, pomimo to jednak 

otrzymuje się w tym wypadku l / nierówny wlot przedzwrotowy dla obydwóch stron 

cy l indra , Zj niezupełne otwarcie kanału po stronie odkorbowej. Częściowe wyrów­

nanie Nap i C0 przez przesunięcie w stronę odkorbową /pomimo swoich braków/ 

robi 3ię czasem w rzeczywistości w celu otrzymania jednakowej długości łapek fil 
w celu ułatwienia fabrykacji.Z powodu dużej różnicy pomiędzy e r i Bp , 

otrzymalibyśmy też duże różnice*wlotu prze&zwrot Owego dla obu stron tłoka, co 

jest niedopuszczalne, więc rezygnuje się częściowo z jednakowego napełniania a 

zachowuje się tylko jednakową kompresje z obu stron. Jak z powyższego widać 

wyrównanie długości kerbowodu przez przesunięcie suwaka na gładzi suwakowej moz­

ga uski.Lecznic tylko zgruba i dlatego poleca się rpbie suwak niesymetryczny.. 



Wykresy 215 a .1 b.« można połączyć w jeden i wtenczas otrzymamy wykres 237.-

KAT ORLIKI SMIA MIMOSRODO. -:-

Kąt okłinienia mimośrodu nie zawsze pokrywa S|,f z c f zależy to od \uad]em. 

negr położenia głównej os, saszyny i suwaka. Mogą zachodzić tutaj 3 wypadki: 

1/ Suwak jest w osi głównej maszyny /rys . 218/, przy martwym położeniu korby 

w p* MPO środek mimośródii znajduje s^e w 3* i:.j • przekroczył linję U i;.' 

środkowego położenia mlmośrodu c kąt o /środkowym położeniem mimośrodu natsywd 

się położenie prostopadłe do środkowego kierunku drążka mimośrod twego, t ^ j . 

linją łączącej widełki z c lk em wału przy środkowym położeniu suwaka/• W 

danym wypadku kąt ok i ln ian ia nakrywa się z katem przodowania. 

2/ Suwak znajduje się poniżej osi głównej maszyny /rys . 219/, gdy korba jesl » 

MPO środek suwaka powinien być w K, lecz ponieważ suwak jest niżej osi ma­

szyny środkowej kierunek drążka mimo środowego jest WO, środkowym położeni es) 

mimośrodu jest F - lii- a więc środek mlmośrodu leży w E-j przyczem MOE-, » < f 

Kąć okl.inienia nie nakrywa się z kątem przodowania. 

3/ Suwak leży powyżej osi,-, WO jest środkowym kierunkiem drążka mlmośrodu , 

M - Ml środkowi': położenie mlmośrodu MOÊ  - <f , punkt E jest środkiem 

mimo|rodu /rys. 220/„ 

Ze względu aa duże trudności, przy prawidłowym okl in ian iu mlmośrodu odrazu 

w fabryce,, poleca się je klinować tylko prowizorycznie i stosować k l iny nasta-
0 

wiane /rys* 321/, by módz później poprawić ewentua^y błąd* 

Suwaki płaskie, większe robi się z żelaza lanego* mniejsze z mosiądzu,, Połą­

czenie suwaka z drążkiem suwakowym wykonywano bywa rozmaicie /rys.. 222/, zamsze 

jednak należy dać taką konstrukcję, ąby suwak mógł się odchylić od gładzi bez 

zgięcia drążka /np„ przy uderzeniu wodnym/. Aby suwak nie mógł się podczas 

postoju maszyby odchylić od gładzi suwakowej przyciska się gc sprężyną /rys . 

223/; oliwę doprowadza się' pod ciśnieniem.Mechanizm napędowy suwaka musi być 

s i l n i e wykonany, aby opanować; 1/ opór tarc ia i 2/ opór przyspieszenia, 

3/ ciężar suwaka poruszającego się w górę /przy maszynach pionowych/ «. Opór 

tarc ia równa się /rys. 224/. 

R - h bjye; (*> ' 0,18 - 0,22 

Przeciwprężność nie uwzględnia s i e . W drążkach daje .się 

k% £ 500 ; j = 15 - 25 /przy wyboczeniu/. 

Opór przyspieszenia a 

R l " r ' 9,81 9 

O - ciężar suwaka 

r - promień mimośrodu 



S O » 

Przymałej ilości obrotów n 4 s i 5 0 l i c z y się tylko E nie uwzględnia­

jąc . U maszyn 3tojarych uwzględnia się opory 2/ 1 3 / i stosuje nawet 

niekiedy tylne prowadzenie. Drag suwakowy musi pozatem posiadać s i l n i e fbudo-

wan*. /prsy iw i. erdsone do ramy/prowadzenie* 

Suwak /płaski posiada poważne wady : 1/ duże dławienie pary, 2/ duże R 

/ a wiec duże obciążenie Mechanizmów napędowych/. 3/ niemożność regulacj i z 

powodu zależności punktów zasadniczych* 4/ duże szkodliwe przestrzenie.. 

Zalety tych suwaków są następujące* prostota budowy, szczelność i niezawodność 

biegu, 

I . Suwak TEI0KTA / rys , 225/. Daje podwójny wlotj stosuje się u cylindrów 
,\-t a 

n i zkopręźny oh parowozów, daje małe dławienie pary,, Zwykle robj się r 

dla r ' ^ a " 4 e otrzymuje się dławienie pary » lecz skok suwaka jest mniejszy 

Najczęściej stosuje się tak i układ'r aby podczas wylotu kanał o szerokości a 
g 

po stronie kukorbcwej został całkowicie otwarty, c z y l i 

r ^ a g 4*$fp 

Oczywiście ^ _ ^ a 

Oba wykresy/str, kukorb. i odkorb./ dla suwaka TRICKU widoczno są na rys . 

226 a,b* ; zauważyć należy*, że odległości £ zawsze są równe odpowiednim 

odległościom y ponieważ wlot pary jest dwa razy szybszy. 

I I . Suwak P M N J K /rys . 227/ daje podwójny wlot 1 podwójny wyłoi. Gdyby na 

grzbiecie - eg* suwaka umieścić przewód TKI0K1 te otrzymalibyśmy potrójny 

wlot i podwójny wylot. Tego rcdzaju suwaki s^osowan-i dawniej do okrętowych 

maszyn, 

III* Suwaki z przewodem /*228/ umożliwiają przepływ pary z jednej strony tło 

ka na drugą /rys , 228/, To przynosi korzyści: u maszyn nizkcprężnyoh; gdzie 

c i śnieni e ' p r i przeć iwprężnośd p 0 są zmienne, 2/ u maszyn pra 

cujących z próżnią, bo przez przepływ powiększa się kompresja i uzyskuje dobry 

rozkład s i ł , o/ u maszyn z wolnym wydmuchem np, w walcowniach u których zapo­

biega się aby p nie przekroczyło p* 

Suwak TSISSA /rys . 229/ używa się w cukrowniach,, w połączeniu z przewodem 

!£RIC£*A daje podwójny wlot i podwójny wylot prócz tegc. daje przepływ pary 

z jednej strony tłoka na drugą. Przysłonięcie x musi być większe od wiol koś 

o i przepływu W- zwykle i « w • c t gdzie 

" o = 2 ~ 12 m/m. 
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