Czesé I

Maszyna parowa
jednostronnego dzialania

Maszyny parowe jednostronnego dziala-
nia (fot. ) nalezg do najprostszych i zarazem
najmniej sprawnych maszyn przetwarzajg-
cych energie cieplng na energie mechanicz-
ng. Suw roboczy tloka wystepuje tu co 360°
obrotu kota zamachowego, czyli raz na kaz-
dy pelny jego obrét. W konstrukcjach tego
typu nie sg potrzebne suwaki, zawory, mi-
mosrody, popychacze i inne urzadzenia
umozliwiajace sterowanie doptywu pary do
cylindra w celu wymuszenia ruchu tloka
(suwu roboczego).

Przyjrzyjmy sie blizej, jak pracuje model
takiej prostej maszyny parowej, nietrudny
jednak do wykonania w warunkach domo-
wych., Na rys. 1 pokazano w uproszczony
sposdb cylinder (a), tlok (b), trzon tioka (c),

korbowdd (d), koto zamachowe (e) oraz bar-
dzo istotny element mechanizmu - plytke
sterowania (f). Do cylindra przylutowany
jest jeszcze dodatkowy element (g), mecha-
nicznie ljczacy cylinder z plytka (f) w ten
sposéb, ze moze on wykonywac ruchy waha-
dlowe przypominajgce kiwanie sie. Stad tez
nazwa maszyn parowych tego typu — , kiwa-
czkowe"” albo oscylacyjne. Tym ostatnim
terminem postugujg sie zagraniczni produ-
cenci modeli maszyn parowych, lokomobili
i innych jeszcze pojazdéw napedzanych
para.

W odpowiednie]j odleglosci od osi wahan
cylindra (o) w elemencie (g) znajduje sie
otwér (h) umozliwiajaey przeplyw pary do
cylindra (rys. 2). Otwér ten pokrywa sie
w okreslonych polozeniach tloka z otworem
wlotowym plytki sterowania (f) albo z otwo-
rem wylotowym umozliwiajgcym ujscie pary
na zewnatrz cylindra, najczesciej do otacza-
jacej atmosfery - rzadziej natomiast do na-
czynia kompensacyjnego.

Na rys. 3 przedstawiono prace zespolu
tfokowo-cylindrowego i korbowodowego




w czterech kolejnych polozeniach kota za-
machowego (90°, 180°, 270°1360°), przy czym
pominigto pigte kolejne polozenie tloka, od-
powiadajgce 450°, gdyz bedzie to takie samo
polozenie jak na rysunku 3a (450° — 360° =
90°). Suw roboczy tloka rozpoczyna sie
w momencie przejécia tloka przez punkt
zwrotny zewnetrzny (ZZ) i ustawieniu sie
otworu (h) nad otworem wlotowym plytki
(f1) na rys. 3a, cospowoduje przeplyw i roz-
prezenie pary wodnej naptywajacej do cylin-
dra z kotla i popchniecie tloka w dél. Ruch
tloka spowoduje obrét watu korbowego
z kolem zamachowym az do osiggniecia
przez tlok punktu wewnetrznego zwrotu
(ZW), co wynika z rys. 3b. Od tego momentu
otwor (h) ustawiony jest w ciggu pélobrotu
kola zamachowego nad otworem wyloto-
wym plytki (f2). Po ponownym osiggnieciu
przez tlok punktu zerowego cykl roboczy
zacznie sie powtarzaé. Trzeba podkreslié, ze
suw roboczy tloka odbywa sie w przyblize-
niu od 0” do 180° a dalej juz wylgcznie na
skutek dziatania energii kinetycznej zmaga-
zynowanej w kole zamachowym.

Modele maszyn parowych, réwniez i tego
typu, byly latwo osiggalne w kraju w latach
trzydziestych, w przewazajgcej liczbie du-
zych sklepéw z zabawkami i z przykroscig
trzeba stwierdzi¢, ze pdZniej nie spotykato
sie ich na rynku.

Zakladamy z gory, ze do wykonania cylin-
dra, plytki sterowania, trzonu tloka (c), ele-
mentu (g) i korbowodu (d) uzyjemy mosigdzu
lub brazu. Ttok (b) moze byé wykonany réw-
niez z mosiadzu albo odlany ze stopu olowio-
wo-cynowego, podobnie jak koto zamacho-
we. Ten ostatni sposéb wykonania ttoka po-
dal w swojej ksigzce pt. ,,Miody Konstruk-
tor” J.K. Janowski (Il wydanie — 1961 r.).

Jesli dysponujemy odpowiednimi narze-
dziami i obrabiarkami, to nic nie stoi na
przeszkodzie, aby tlok wytoczy¢ i dopaso-
wac¢ do wewnetrznej §rednicy cylindra, pa-
mietajae o zachowaniu odpowiedniego luzu
miedzy tlokiem a wewnetrzna sciankg cylin-
dra, co zapobiegnie zacieraniu sie tloka
wskutek nagrzania przez pare i powieksze-
nia w zwigzku z tym jego srednicy.

W maszynie modelowej na cylinder wy-
brano cienkoscienng rurke mosiezng o ze-
wnetrznej srednicy 10 mm i dtugosci 40 mm.
Do zewnetrznej plaszezyzny cylindra przy-
lutowany jest element polaczeniowy (g)
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w ten sposob, by jego krawedz byla w jednej
plaszezyznie z krawedzig rurki cylindra (rys. -~
4). Przed zlutowaniem cze$ci nalezy prze-
wierci¢ otwor na o§ wahan cylindra (o). Po
wlutowaniu osi oraz wyréwnaniu wklestej
plaszezyzny elementu polgczeniowego (g)
lutujemy go do cylindra (a). Po oczyszezeniu
z cyny plaszezyzny przylegajgcej do plytki
(f) przewiercamy przez element (g) i przyle-
gajaca don Scianke cylindra otworek o sred-
nicy 1-1,5 mm. Otwér (h) powinien w odpo-
wiednich polozeniach pokrywac sie z otwo-
rami: wlotowym (f1), i wylotowym (f2).
W ten sposéb przygotowany cylinder trzeba
zaslepi¢ mosiezng pokrywka przez szczelne
jej wlutowanie.

Nastepnym, istotnym dla dzialania ma-
szyny elementem jest ttok (b) wraz z trzonem
tlokowym (c). Poniewaz polaczenie tloka
z trzonem tlokowym jest sztywne, ttok moz-
na wykona¢ w nastepujacy sposéb. Z kawal-
ka rurki o srednicy umozliwiajgcej swobod-
ne przesuwanie jej we wnetrzu cylindra od-
cinamy kawatek dhugosci 12 mm. Po wkrece-
niu na gwintowang czesé trzona tlokowego
dwdch mosigznych nakretek nakladamy na
nig przygotowang rurke i wnetrze rurki za-
lewamy cyna lub stopem olowiowo-cyno-
wym (rys. 5). Tlok moze byé réwniez odlany
bezposrednio w cylindrze. Tlok odlewany
bedzie nieco gorszy od opisanego poprzed-
nio, wzglednie wytoczonego na tokarce. Ce-
lem zapewnienia poprawnej pracy modelu
maszyny parowej tloki muszg byé¢ wystar-
czajgco dokladne. )

Dalsze elementy niezbedne do wykonania
to kolo zamachowe, wal korbowy (rys. 6),
toze maszyny (rys. 7) umozliwiajgce powig-
zanie zespotu tlokowo-cylindrowego w jed-
ng konstrukcyjng calosé z mechanizmem za-
miany ruchu posuwistego na ruch obrotowy.

Otwory f11i f2 nie majg jednakowej $redni-
cy i nalezy przyjaé, ze otwor wylotowy f2ma
przynajmniej dwukrotnie wieksza Srednice
od otworu fl. Oba otwory muszg by¢ wy-
wiercone szczegdlnie starannie i w takiej
odleglosgci od otworu (h), aby odpowiadaly
otworowi w cylindrze i zapewnialy przez to
swobodny doplyw pary do cylindra, jak row-
niez wyprowadzenie jej na zewngtrz,

Koto zamachowe (rys. 8) moze by¢ odlane
ze stopu olowiowo-cynowego w uprzednio
przygotowanej formie odlewniczej, moze
by¢é wytoczone z metalu lub dobrane z jakie-
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gos innego urzgdzenia. Otwor w piascie kola
zamachowego jest nagwintowany, co umoz-
liwia wkrecenie go na wat korbowy maszy-
ny, a nastepnie zakontrowanie nakretks.

Maszyny ,,kiwaczkowe" byly budowane
w dwoch odmianach: jako maszyny jedno-
stronnego dziatania (jeden suw roboczy na
jeden obrot kola zamachowego) i dwustron-
nego dziatania (dwa suwy robocze na jeden
obrot kota zamachowego). Uzaleznione to
bylo od dwustronnego zamkniecia tloka
w cylindrze i wykonania drugiego zespotu
sterowniczego plytki (f) oraz dwéch otwo-
row wlotowych i wylotowych w cylindrze,

W opisie modelu maszyny parowej pomi-
nieto wytwornice pary wodnej pod cisnie-
niem, czyli kociol parowy. Bez kotla wodne-
go zadna maszyna czy turbina parowa nie
moglaby pracowaé¢. Pominieto tez przewod
rurkowy, taczacy kociot z cylindrem maszy-
ny parowej. Krotki opis kotla i palnika zo-
stanie zamieszczony w nastepnych artyku-
lach, po przedstawieniu opisu budowy mo-
delu ,,normalnej” maszyny parowej dwu-
stronnego dzialania z suwakowym rozrza-
dem pary.

Jerzy Brdulak
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