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messer d ausführen, unter Verzicht auf die volle Ausnutzung des inneren Ventilquer-

schnittes.

Die Sitze werden so schmal wie möglich gehalten, je nach Größe des Ventils, in

radialer Richtung gemessen, 1,5 4 mm breit und eben oder größerer Dichtheit wegen

kegelig mit einem halben Spitzenwinkel von 45 oder 30° gestaltet. Nach Collmanns

Vorschlag dreht man die Sitze auch so ab, Abb. 815, daß sich ihre Erzeugenden in

einem Punkte D der Ventilmittellinie schneiden, und trägt dadurch verschiedener Aus-

dehnung des Sitzes und des Ventils durch die Wärme Rechnung, die nur eine Verschie-

bung der Dichtflächen längs ihrer Erzeugenden, aber kein Abheben und Undichtwerden

hervorrufen kann, weil die Ausdehnung vom Punkte D aus nach allen Richtungen

gleichmäßig erfolgen wird.

Die Wandstärke führt man geringer Masse wegen tunlichst klein aus und hält sie nur

dort, wo die Stöße beim Aufsetzen auszuhalten sind, kräftiger. Gußspannungen, die bei der

Erwärmung im Betriebe oft die Ursache von Verzerrungen und Undichtheit sind, können

durch tangentiale Anordnung der Rippen zur Nabe, Abb. 820 und 822, verringert werden.

Die Träger der Sitze, die Ventilkörbe, sollen kräftig, ihre Rippen aber so ausgebildet

sein, daß Querschnittverengungen und Drosselungen vermieden werden. Gegenüber

dem Zylinder dichtet man sie durch Einschleifen der kegelig gedrehten Flächen, Abb. 820

oder billiger durch Einlegen besonderer Dichtungsringe D an den Absätzen, Abb. 813,

deren gegenseitiger Abstand E am Korb und im Zylinder genau gleich sein muß.

Auf sorgfältige Führung des Ventils gegenüber seinem Sitz ist, besonders wenn der

Dampf gezwungen ist seitlich abzuströmen, zu achten: durch äußere Rippen an

größeren Ausströmventilen, Abb. 822, durch die Ventilnabe, Abb. 813, oder die ver-

längerte Ventilspindel, Abb. 820.

Ventile und Sitze werden gleichmäßiger

Ausdehnung beider Teile halber aus gleichem

Werkstoff, dichtem Gußeisen, hergestellt und

möglichst unter den Bedingungen, unter denen

sie später arbeiten, also im warmen Zustand,

aufeinandergeschliffen.

Für die Formgebung der Aussparung im

Dampfzylinder, in der der Korb sitzt, ist überall

genügender Querschnitt, bei etwa den gleichen

Geschwindigkeiten wie am Ventil, maßgebend.

Die Belastung der Ventile, jetzt meist durch

Federn erzeugt, muß genügen, die bewegten Teile

zu beschleunigen; sie dient ferner zur Erhöhung

des Dichtungsdruckes. Bei Auskhnksteuerungen

verlangt man, daß das Ventil während eines be-

stimmten Teiles des Kolbenwegs wieder auf seinen

Sitz gelangt; bei Steuerungen durch unrunde

Scheiben oder Schubkurven darf sich das Gestänge

nicht von den steuernden Flächen abheben. Nähe-

res siehe [IX, 18] und Leist, Steuerungen der

Dampfmaschinen.  2. Gesteuerte Ventile an Pumpen und Gebläsen.

_ . __ _ Abb. 816. Indirekt gesteuertes Gebläseventil

Ein gesteuertes Ventil fur eine Pumpe war nach Riedler. M. 1, 10_

in Abb. 784 dargestellt und auf Seite 450 be-

sprechen worden; ein Gebläsedruckventil von großen Abmessungen nach einer Aus-

führung von Riedler zeigt Abb. 816. Zwei dieser Ventile genügen für ein Gebläse von

1300 mm Zylinderdurchmesser, 1500 mm Hub, bei % = 55 Umdrehungen in der Minute.


