CZESC! SKL.ADOWE MASZYN.
A. CZESCI LACZACE.
I. NITY

n. Nieten f. lesrivels a. the rivets r. Bawaenxim.
§. |. Rodzaje mitéw i mitowania.

Do stalego Iyezenia czesel metalowyceh, osobliwie blach,
wzywamny nitow. W nicie odrdzniamy : zgrubienie, ktore
przed wkladaniem nitu juz sie znajdowalo, a ktdre nazy-
wamy glowa nita lub ,glowa“ (Setzkopf), nastepnie ,trzon*
nitu (Schaft der Niete), to jest czesé walcows, wreszeie
poZniej naklepane zgrubienie, ktdre laezenia dokonywa i kto-
re zowiemy ,naglowkiem® nitu Inb ,nakdwkiem® (Schliess-
kopl).

Fig. | na tabl. I przedstawia nit, gdzie < jest érednica
trzonn, ¢ jest glowa, o » nakéwkiem. Ksztalt glowy moze
by¢ uzyty takze dla nakowka.

Ze wzgledu na cel, nitowanie moze byé trojakic:

1) Aby czedei jak najsilniej z soba polaczyd, tak, izby
blachy, nitamni zlyezona, posiadala t¢ same wytrzymalosé,
jaka ma w miejscach nieznitowanyeh. Ten rodzaj polaczenia
stanowi tak zwane nitowanie silne.

2) Aby czedcel alaczyé tak, izby miejsce spojenia (szew
nitdw) nie przepuszezalo plyndw, W tym razie wytrzymalosé
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nitowania odgrywa podrzedng rolg a len rodzaj polaczenia
stanowi nilowanie szezelne; wreszceic:

3) Aby oba powyzsze warunki wypelnié L j. wykonaé
nitowanie silne i jednoczesnie szezelne. Ten rodzaj poliyezenia
stanowi nitowanie kotlowe.

Pierwszego rodzaju L j. nilowania silnego uzywiuny
przy belkach i dzwigarach, w ogole przy lakich cagdeiach,
ktorych  wytrzymalos¢ moze by¢  zagrozony. Niloyanie
szezelne bywa stosowane przy naczyniach, zbiornikach (ve-
zerwoarach) plynow; a frzeci rodzaj slosujemy przy kollach
parowych, statkach i t. d. _

Przekonamy si¢ w dalszym ciggu, % przy nitowaniu
silnem, do ktérego uzywaé nalezy nitéw grubszych, uklada
si¢ nity w wickszych od sichie odslepach, niz przy nitowa-
niu szezelnem; gdyz nity nie sy tak znacznie nalgzone,
moga wiee byé ciensze, a za to gesdeiej osadzone. Nilowanie
kotlowe zajmuje micjsce podrednie. W dalszym ciagu opi-
szemy te rodzaje nitowania, obliczymy (dla silnego nitowa-
nia) grubodé nitu, i dozwolony odstep nitéw tak od siehie,
jakotéz i od brzegu bhlachy. Przedewszystkiem zag poznamy
gléwne rodzaje*) nitéw samych, ktore na tah. I sy przed-
stawione, a mianowicie: fig. 1 okazuje najwiccej uZywany
ksztalt nitu z nakdwkiem kulistym fig. 2 z nakéowkiem stoz-
kowym, fig. 3 podaje ‘wzér do nitowania silnego, ktorego
si¢ tylko przy mostach czasem uzywa **¥). Fig. 4 okazuje
nit zaglebiony, ktéry lam znajduje zaslosowanie, gdzie wy-
stajaca glowa lub nakdwek nie sy dogodne, jak n. p.

*) Nity owalne Webba p. ,Engenecring” Decomb, 1870 st. 436 nio
sa praktyczne.

**) Wedlug dodwiadezent Reichego w ,Civilingenieur® 1863 r. st.
2356 mozna otwory stozkowate latwo otrzymadé w tlocani przez odpo-
wiednio wykonany wyciskacz, & nie potrzeba wiercié osobno obworu
stozkowo. Wyeiskacz dla kutych blach walcowych powinie  posiadaé
zbieznodé 1/8.
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przy zbiornikach i t. p. naczyniach, przeznaczonych do
pobielania (wycynowania).

Ksztalt nakéwka jest zalezny od rodzaju nitowania.
I tak: kszlalt w fig. 5 podany jest odpowiedni dla silnego
nilowania, i zowiemy go nakdéwkiem kulistym  (geschellter
Niclkopf). Sposdb wykreslenia tego nakéwka podaje rysunek.

Nastepna glowa albo nakéwek fig. 6, takze kulista, jest
odpowiednia dla nitowania szezelnego.

Nakowek fig. 7 jest stozkowy (geschlagener Nietkopf).
Tego uzywaja czesto Anglicy z tej przyczyny, ze wykuacie
Jjego od reki bez uzycin mlota nasadowego jest mozebnem,
wymaga jednak wigkszej zr¢eznosei robotnikow. Wykreslenie
nakowka zaglebionego (versenkter Nietkopf) z wpisanymi
wymiarami okazuje fig. 8. Nagléwek ten rowniez nie wy-
maga mlotka nasadowego. Poniewaz przez wykroje do tego
polrzebne, oslabiamy blache, przeto musimy nity zaglebione
ukladaé nieco dalej od siebie, anizeli poprzednie nity z glo-
wami kulistymi lub stozkowymi.

(o do rodzaju nitowania rozrézniamy :

I. Nitowanie z zakladksa (Ueberblutlungsnie-
tung). To nitowanie moze by¢:

1) Nitowaniem pojedynczem (einfache Nietung), przy
klorém blachy laczy sig ze soba jednym rzedem nitdw, przy-
czem uklada sig blache albo jedne na druga (wedlug fig. 9)
lub wygina sie ich krawedzi, jak w fig. 10. TFig. 11 daje
rzut poziomy w obu razach.

2) Nitowaniem powdjnem, potrdjnem... i wielokrotnem
(doppelte, dreifache... mehrfache Nietung), a to wtedy, gdy
do polgezenin blach ze soby uzywamy dwu, trzech Iub
wiecej rzedow nitdw; fig. 12 i 13 okazujy nilowanie po-
dwajne.

II. Nitowanie z przykladka (lub z nakladkg)
(z laszy, =z lupka), (Laschennietung) zachodzi wtedy, gdy
osobny pasek przykrywa polozone obok siebie blachy (a nie
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jak poprzeduio, gdzie blachy wzajemnie si¢ nakrywajq)izoby-
dwoma blachami jest polyezony za posrednictwem nitow. Tu
mozemy lakze nzy¢ nitowanin pojedynezego, podwojnego ild.
wedlug ilogei szeregow nitow, uzylych do polyjezenia pray-
kladki # jedny z blach, Fig. 141 15 okazujy nitowanic po-
jedyheze lego rodzaju.

[II, Nitowanice lanteuchowe (Kellennietung) albo
nitowanie z podwdjng praykladka. W tym razie znajdujy sie
paski z obu stron szwu, i mozemy znowun uskuteeznié pola-
czenie nakladek z kazdgy blachy badZ pojedyfiezym szeregiom
nitdw badz podwdjnym i t. d., eo daje pojedyneze, podwijne
i t. d. nitowanie lancuchowe. Pojedyneze nitowanie huicu-
chowe przedstawia fig. 16 w przekroju, a fig. 17 w rzueie
poziomym,

§. 2. Obliezenie wytrzymaloSei nitowaii.

I. Nitowaniec na zakladke.

1) Nitowanie pojedyn eze. Niech oznacza (w fig.
9 do 11).

& gruboéé blachy,

o grubodé czyli érednice niln,

« odleglogé nitdw,

b odleglosé nitu od krawedzi blachy,

i szerokodé zakladki,

k stosunek wytrzymalosei calkowitej blachy do blachy
znitowanéj; to rozerwanie nitowania moze nastapic, alho: gdy
nit zostanic odeiety, lub gdy blacha miedzy nituni zoslanie
zerwang podlug linii mn, albo wreszcie, gdy nit wyrwic pas
blachy » p w m. Przekvoje odpowiadnjace tym trzem przy-
padkom sg:

d’z
T H

Wiadomo, ze wytrzymalosé jest proporcyonalna do tyeh

przckrojow. Jezeli przypuscimy, Ze materyal i spélezynnik

{rs = rf) g ; ub3
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wyltrzymalogei blachy i nitéw sa jednakowe, to cheac otrzy-
maé jednakowsq wytrzymalodé, musimy wziaé przckroje ré-
wne, czyli

Z piérwszego rownania otrzymamy stosunek odleglosei
nitéw do grubogei blachy :
i “ o z 0

Fergbg bghe s w6 e D
7 drugiego rdownania otrzymamy :
b A .
LML e 9
T e @

Wreszeie stosunek wytrzymalogei calkowitéj blachy do
blachy znitowanéj jest takim, juk stosunek przekroju pelnéj
blachy do przekroju blachy znitowanéj czyli

[ o
= (o—d)d T a—d
Wstawiwszy warto$é za a z wzoru (1) otrzymamy:

ks

4 3 .
!=1+;--I. (3)
d 4
= MR
W=2bs 5 o F e w o oW (5)

Stosunck k okazuje si¢ zawsze wiekszym od jednosei ).
ze wylrzymalogé caléj blachy jest wieksza od wytrzymalosci
blachy nitowandj .Wzdr (4) okazuje, ze stosunek d : & powinien
by¢ wielki, aby k nie wiele si¢ rdinilo od jednosei, ezyli, Ze
d powinno by¢ zmacznie wigksze od ¢. Od tego stosunku o : 2
s zatém zalezne oddalenia a i h. Cheae zatém silnie
nitowaé, musimy uzywaé¢ nitéw grubych,ulo-
zonych w znacznej od siebiec odleglodci. Im
mniejszy bedzie stosunek grubosci nitu do
grubodci blachy, tém wiecéjnity moga byédo
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siebie zblizone, témslzczelniéjblachy bedg ku
sobie gcisnione, c¢o odpowiada nitowaniu
szezelnemu.

Nastepujace zestawienie podaje odleglosé nitow i slo-
sunek wytrzymalosei dla réznych wartosci slosunkéw. d : 3.

A1 195 15 45 2 95 3
;8‘ =178 248 39 4,15 5,14 741 10,06
2039 06t 088 1,20 1,56 244 3,51
(4]

k=227 201 1,85 1,70 1,64 1,51 1,42

Wedlug tego, co si¢ wyzéj powiedzialo, piérwsze z tych
wartosei beda odpowiadaly nitowaniu szezelnemu, osta-
tnie wartosci nitowaniu silnemu, $rednie za$ stosnjemy przy
statkach i kotlach parowych.

2. Wytrzymalo$¢ nitowania podwdéjnego.

Oznaczajac odpowiednie wymiary témi samemi, co po-
przednio, literami, otrzymamy nastepujace przekroje, ktore

’ . . .. T .
moga byé zerwane lub odcigte, a mianowicie: ﬂria—z jako

przekréj) 2 nitow, mogacych rdwnoczesnie byé¢ przecigtymi;
(e—d)3 przekrdj blachy miedzy nitami, moggey sie zerwac.
Przekroje te musza byé réwne przy réownéj wytrzymalo-
i, wiec

WTT = 3 (1—d),

gdzie @ oznacza odstep dwu najblizszych nitéw, nie konie-
cznie zas 2 nitow jednego rzedu. 7 powyZszego otrzy-
mamy :

e

P ()

.

AT

n;|‘a
l.‘.h-l;-
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Najkorzystniejsza odleglosé rzeddw okaze si¢ dla o, -—d =
2(a—d) albo:
e B—d . 2w v o (7)
Ze wzgledow praktycznych a zwlaszeza dla oparcia glow,
nie mozemy przyja¢ mniejszego wymiaru dla 4, jak w po-
przednim wypadku; wige i tu bedzie:

&

=

b=

0'3] #
(&Y

Stosunek wytrzymalogei blachy pelnéj do wytrzymalodei
blachy znitowanéj bhedzie:

o

[

:
b=l .. (§)

Ze wrzgledn na oszezednosé materyalu  najkorzysiniej-
szem bedzie nakrycie blach z nwzglednieniem warunku po-
dancgo w (7) Ze:

—_—
u,ﬁ.:lb-|-Vmc __-dT « wow %)

Wzér (8) okazuje, ze wytrzymaloéé w tym przypadku
nie jest dokladnie dwa razy wieksza od wylrzymalosci nitowa-
nia pojedyfczego (*). Wazrost wartodei uwidoeznia nastepu-
Jjace zestawienie :

dla -

\3?| T~

it 1,25 1,5 1,7 2 25 3

@

= 92,6 37 5,0 6,56 8,30 11,3 1441
k=166 151 142 136 1,32 1,95 1,21

(*) Dodwindezenin W, Faivbairna okazaly, ze wytrzymalodé po-
dwdéjnie nitowanych polgezenr wynosi okolo 70%,; pojedyriczo nitowa-
nych zad 56°, wytrzymatosei blachy pelnéj. Najnowsze doswiadezenin
oglagzn prof. Unwin w zeszycie: ,Ueber Nietungen, Bericht an
das Subcomittee of the Association of Mechanical Enge-
neers, Wien 1880.
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3. Wytrzymalos§é mitowania wiclokrotnego.

Majac w ogéle i szeregéw nitow, wyrazi sig warunek
dla jednakowéj wytrzymalosei blachy i miejsca znitowa-
nego, rownaniem nastepujacém :

g (a—d) =1 dx ztad otrzymamy stosunki:

3 4
; - +i (“’) 1)
B 1 ?_(E) 1))

II. Nitowanie z przykladka. Prayjawszy taky
grubosé przykladki, joka posiada sama blacha, mamy dla
rownoczesnego zerwania w miejsen nitowaném zupelnie te
same warunki, co dla nitowania zwyklego, Dla nitowania
wige pojedyncezego z przykladkyg bedzie:

» { = Jies
S e E
~ i 32 1¢

=3‘(.Ts‘) . sk a3 (B

."1'=1+ Jj" i‘ . . . . . ¥ (14)

Ogolnie wiee dia uitm\:;u'li;t wielokrotnego hedzic:
Ll

Ledi i 5@ W

z=1+i(—£) N ¢ 1)

IL Przy nitowaniunlancuehowém mamy paski
nalozone z dwu stron blachy. Kazdy trzon nitu wytrzymuje
w lym razie cigeie podwdjnym przekrojem, uwzgledniajae
przefo réwna wytrzymalosé i rdwng grubodé blachy i przy-
kladek, mamy wypadek taki, jak przy zwyklém nitowaniu
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podwdjném. Nitowanie ancuchowe podwdjne bedzie zatém
odpowiadalo poczwornemu nitowaniu zwyklemu i t. d.

Wymiary, otrzymane z powyzszych réwnan (1) do (16),
nie zgadzaja si¢ z wymiarami dobrze wykonanych nitowani.
Tak np. odstep nitow od krawedzi blach nie robi si¢ mniej-
szym od 1,5 d; a przy blachach, majaeych mniéjn iz 10 mm.
grubodel, bierze sig nawet

b = 1,75 d.

W praktyce nie nwzglednia si¢ $eisle véznicy miedzy
nitowaniem szezelném a silném;  leez  stosuje si¢ nato-
miast najezedeiéj nitowanie kotlowe. Przyezyni lego jest
ze praklyka stosuje do pewnéj gruboéei blachy pewng gru-
bogé nitdw, a nie uzywa nitow grubszych od 25 nu,

Reiche podaje drednice nitu dla blachy cienszéj od
10 mm,

d =3 + 1,66 3.
dla blachy zag grubszéj od 10 mmn. lecz cienszéj od 25 mm,
d = 16 4 04 2,

Dlugosé nitu, mierzona od glowy do naglowka, nie po-
winna przewyzsza¢ 4d, gdyz w przeciwnym razie nil roz-
grzany nie wypelni calkowicie olworn, a moze - sig na-
wel zerwaé przy scigganiu sig, skutkiem wielkiego nateze-
nia. Jezeli brzeba koniecznie uzyé dlugicgo nitu, to zagrzewa
si¢ tylko jego koniec (na dingosé okolo 2,5 do 3dj, aby mo-
. wygodnie wykudé nakdwek, a ta czesé ogrzana sprowi-
dzi juz dostateezne skurezenie si¢ nitu i geiskanie  blachy.
Nastgpujace lablice podaja uzywane przy nitowanin wy-
miary w . )



§. 3. Tablica pojedyinczego nitowania kotlowego (fig. 9—11).

|3 4 [ 5 6 T 8 9 |10| 11| 12 | 13 | 14 | 15 | 16 | 17 (18 | 19 | 20 | 21 | 22 | 23 | 24
d (8 1012|183 |15 ]| 16 |17 |18 |19 | 20 (21 | 22 | 22 | 22 |23 | 23 | 24 | 24 | 24 | 24 | 24 | 25
a | 26|31 |36|38 |40 43 | 46 | 49 |50 | 50 | 50 | 52 | 52 | 52 | 54 | 54 | b6 | H6 | 56 | 58 | 58 | 58
b |14 18| 20|22 | 25| 2 | 29|30 |31 |82 | 82| 34| 34| 34 |35]35| 36|36 | 36 | 36| 36 | 37

1

w |28 | 36|40 |44 |50 | 52 | 38 | 60 (62| 64 | 64 | 65 | 65 | 68 | TO | TO [ T2 [ T2 [ 72| T2 72| T4

6,04 | 7,5 | 9,0 | 9,7 [10,85,12,72 15,12 15,12 15,12/ 17,0| 17,0 19,66 19.66,19,66| 19,66,19,66 22,98
G oznacza wage gléw i nakéwek 100 sztuk nitéw w kgr.

G [0,80]1,43,2,10|3,03

§. 4. Tablica mitowania podwoéjnego (fig. 12—13).

re
(=)

3 3 4 5 6 7 8 9 101112 |13 |14 | 1516 | 17 |18 | 19|20 ( 21 | 22| 23 | 24

o
o

d 8 10 12| 13| 15| 16| 17| 18| 19|20 |21 |22 |22 | 22 (23 (23 [ 24 | 24| 24 | 24 | 24 | 25

a, 40 | 45| 52| 55 | 61 | 63 | 64 | 68 | T2 | T 81 (81|81 |82 |82 |83 |83 |83|83|83]|90)90

=1}
-1
w

e Hw_ 16| 19| 20| 23| 25 28|29 |30 |31 3233|3388 35|35 |36(36|36|36|36|33]|238

b 14 | 18| 20| 22| 25| 26| 29 | 30 | 31 [ 32 | 32 | 34 [ 84 | 34 | 35 mm‘mm 36 | 36 | 36 [ 36 | 37 | 37

u _ h5_ 52 | 59 ! 64| 73| 77| S6 | 89 | 92 | 95 | 96 | 101|101 | 101105105 108|108 | 108|108)108 112|112
= Wszystkie miary w mm.
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§ 5. Glowne wymiary mitowania z przykladka
i tablica wymiaréw nitowania lancuchowego
(fig. 14—17).

Przy nitowaniu z przykladka grubosé przykladki powinna
by¢ przynajmniéj réwna grubosci 8 (zwykle — 1,2 3), gdyz ma-
teryal przykladki jest gorszy od materyalu blachy, a w do-
datkn natezenie jest prostopadle do kierunku walcowania.
Odstep nitéw bierzemy zupelnie taki sam, jak przy nitowa-
niu pojedynczém, lub, gdy nitowanie jest podwdjne, jak
podano przy zwyklém nilowaniu podwdjném.

Nieco odmienne sa wymiary dla nitowania huencho-
wego, gdzie wprawdzie przykladki sa z obu siron poloZone,
lecz z gorszego od blachy materyalu, a nadto kierunek wal-
cowania jest prostopadle ulozony do ich natgzenia; wiedy
obiera si¢ grubogé tych przykladek przynajmmiéj:

3, — 0,7 3.

Reszte wymiaréw podaje nastepujaca tablica, utozona
podlug Reichego. W téj tablicy oznacza u, cala szerokogé
przykladek dla pojedynezego nitowania laricuchowego przyezém

u, — 4b

a dla podwojnego nitowania laneuchowego szerokosé
przykladek :
u, = 4b 4+ 2e

K. Stadtmiller Bud. maszyn 1,
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Tablica nitowania laficuchowego.

pojedyricze. podwdjne.

3 g d a b u, a, ¢ b, u,
3 2 7 80 11 +4 45 12 11 63
4 3 10 35 15 60 54 17 15 914
5 3,5 12 38 18 T2 52 19 18 110
6 4 18 42 20 80 55 20 20 120
7 5 15 45 22 88 62 28 22 134
8 6 16 48 24 96 64 25 24 146
9 6 17 50 26 | 104 66 28 26 160
10 7 18 52 27 108 68 29 21 166
1 8 19 54 29 116 | 72 30 29 176
12 8 20 56 30 120 15 81 30 182
18 9 21 58 31 124 18 32 31 188
14 10 22 60 33 132 81 38 33 198
15 10 22 60 33 132 81 33 33 198
16 11 22 60 33 132 81 83 38 198
17 12 23 62 85 182 | 82 85 35 210
18 13 28 62 35 140 | 82 35 35 210
19 13 24 62 36 140 88 88 36 216
20 14 24 64 36 144 88 36 36 216
2T 14 24 64 36 144 88 36 36 216
22 15 24 64 36 144 | 88 36 26 216
23 15 24 64 86 144 88 36 36 216
24 16 24 64 86 144 90 38 36 220
25 17 25 65 | 87 148 90 38 87 224




§. 6. Wyréb nitéw i wylkonanie mitowamia.

Nity wyrabia si¢ badZ recznie w kuzni, badZz na osobnéj
maszynie, zwanéj nitark g (Nietpresse).

W kazdym razie wyrabia si¢ nit z migkkiego, okra-
glego zelaza, (wyjatkowo ze stali), kidre wlasciwie nie po-
winno byé wlokniste, lecz drobno ziarniste najlepszego ga-
tunku. Dowiedziona jest rzeczi, ze zelazo wldkniste nie daje
si¢ tak dobrze zgrubia¢ (sztauchowaé), jak zelazo w lomie
drobno ziarniste. Kawalki takiego zelaza ucina si¢ poprze-
dnio podlug miary nozycami, a przy recznym wyrobie odei-
naczem (rodzajem mlotka).

Przy reczném wyrabianin glowy otrzymuje sie caly nit
w przyrzadzie, zwanym gwozdziarky, z kawalka silnie wy-
grzanego zclaza walcowanego; lecs predszém jest wyrabia-
nie nitéw na maszynie, nmyslnie do tego zbudowanéj, zwa-
néj nitarka, w ktéréj jedno uderzenie ramienia nitarki
wygniata rozgrzane zelazo w odpowiedni otwér i lym spo-
sohem wykonywa glowe nitu. '

Samo za$ nitowanie moze byé takze re¢ezne lub ma-
szynowe. Pierwsze odbywa si¢ w sposob mast¢pujacy: Bla-
chy, przeznaczone do znitowania, muszq posiadaé otwory
zupelnie jednakowo oddalone i réwnéj wielkosei. Dla osia-
gnigcia tego, na blasze, nasmarowandj kréda, rysuje sie ry-
sikiem stalowym kélka w tych miejscach, w ktéryech maja
byé¢ zrobione otwory, poczém wierci sie je w wiertarni, lub
wybija Hoeznig. Do oznaczenia érodka otworéw uzywa sie
znacznika (Korner)., Wiercenie jest w kazdym razie lepsze
od wybijania, lecz kosztowniejsze; bo wybijanie moze byé
znacznie predzéj wykonane ; natomiast otwory wybijane maja
te wade, zé brzegi ich sa wystajace, a nadto, poniewaz ze-
lazo znacznie sie rozciaga przy wybijaniu, oddalenie dziur
od siebie po wyciénigeiu staje sie nieco wigkszém od
oddalenia naznaczonego znacznikiem. Z tego powodu trzeha

*
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przy wybijaniu naznaczaé dziury nieco blizéj, niz tego wy-
maga zadana odleglosé otwordw.

Po wykonaniu dziur, najwlasciwiéj jest brzegi blachy
écia¢ ukoénie, a to da sie najwygodniéj wykonaé na stru-
garce, gdyz praca ta jest nierdwnie mozolniejsza, jesli sig
ja uskutecznia przy zaklepaniu.

Czy otwory sa jednakowo od siebie oddalone, przeko-
namy si¢ o téw po nalozeniu jednéj blachy na druga, a tak
wlozone blachy $ciska sie imadlami (Srubewengami), lub
przygotowanymi do tego érubami, umieszezonymi z obu
stron dziur, ktére sa wybite w blachach do znitowania prze-
znaczonych. Jezeli nie chodzi o dokladne nitowanie, to
whija sie hartowany stalowy kolek (Dorn) w otwory, aby
wyrownaé niedokladne ich do siebie przystawanie; je-
zeli zas chodzi o dokladnosé nitowania, to otwory obu
tych blach wyciera sie stalowym wycieraczem (Reibahle),
przyczém uderza si¢ mlotkami, aby blachy dokladnie do
siebie przylegaly. Wtedy wklada sie rozgrzany nit od dolu
i przyciska sie glowe nitu mlotem przykladowym (Zuhalter),
ktéry jest umieszezony na trzonku recznym (przy mniej-
szych pracach) lub téz na diwigni (kowadelko d#wi-
gniowe) blisko mlota podpartéj i tak dlugiéj, zeby pomoenik
na drugim jéj konecu siedzacy lub stojacy, zdolal wytrzymad
uderzenia mlota ; albo wreszcie przyciska sie te glowe nitu
$rubg, ktéréj mutra umieszezona jest w nodze lub trdjnogu,
opartym na ziemi lub na przeciwlegléj scianie samego na-
czynia. Ten mlot przykladowy posiada zaglebienie, odpowia-
dajace glowie nitu.

Przy dalszéj pracy starszy kowal nasadza na wysta-
jacy nit stalowg pochwe, cokolwiek glehiéj wydrazong, nizeli
wystajaca czes$¢ nitu, a pomocnicy uderzaja w te pochwe,
zeby blachy w bezposredniéj blizkosei nitu jak najdokladniéj
ku sobie sie zblizyly. Teraz nastepuje urobienie nakéwka,
badZz od reki kilkoma lagodniejszymi uderzeniami, przyczém
lak si¢ kieruje mlotami, aby urobil si¢ ksztalt stozkowaty ;
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badZ za pomoca mlota przykladowego (Schellhammer), ktéry,
bedac ze stali hartowanéj, posiada wydrazenie (odpowia-
dajace ksztaltowi nakowka) z brzegiem ostrym, azeby ten brzeg
odcinal nadmiar zelaza. Cala te prace uskuteczniajg ciezkimi
mlotami dwaj pomocnicy (Zuschliger), kierowani przez star-
szego kowala, ktéry uderza odpowiednio mlotkiem recznym.
Slowem, starszy kowal (Nieter), trzymajac na nakéwku mlot
przykladowy,wskazuje swoim mlotkiem recznym, kiedy, gdzie
i jak maja uderzaé¢ robotnicy wielkimi mlotami w mlotek
przykladowy, lub bezposrednio w nakdwek. ‘

Poniewaz nitowanie odbywa¢ sie musi szybko, aby nit
nie ostygl, przeto potrzebnym jest jeszeze chlopak (Schmie-
dejunge) do grzania i szybkiego podawania nitéw, ktory
réwniez uwazaé musi, aby zendra z gorgcego nitu -zostala
zupelnie ofrzepang. Oprécz tego praca nitowania wymaga
jeszeze jednego poslugacza (Gegenhalter), ktéry nit od dolu
przytrzymuje.

Wedlug doswiadezen dokonanych przez Molinos'a i Pron-
nier'go moga wprawni robotnicy t.j. 1 kowal, 2 pomocniey,
1 podtrzymywacz i 1 chlopak znitowaé dziennie:

200 do 250 nitow 18 mm. grubosci.
180, 200 " 20 , 5
100 , 125 . 2 , ”

00, 100 .

Lo
ot

=2

L

Nitowanie na maszynie, zwanéj nitownica, (Nietmachiene),
daje nietylko predsza, lecz i tansza robote, a zarazem lep-
sze wigzanie i tém samém lepszy wyrob. Gdy bowiem przy
nitowaniu reczném zgniata si¢ tylko gorng czedé nitu,
a nie mozna uderza¢ tak silnie, zeby trzon nitu poddal sieg
i wypelnil wolne miejsce, powstale z rdznicy srednic otworu
i trzonu nita; to przy nitowaniu maszynowém zgrubia sig
caly trzon i wypelia calkowicie otwdr, w ktéry jest wlo-
zony, tak ze prawie niepodobna jest napowrdt go wydostac.
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Takie nitowanie wyklucza samo przez si¢ dalsze uszczel-
nienie glowy przez sztemowanie, ktéra to praca przy re-
czném nilowaniu jest czesto potrzebna i zwykle sie wykonywa.

Maszyny, uzywane do nitowania, sg dwojakie: parowe
lub hydrauliczne. O ile pierwsze pracuja znacznie predzéj
o tyle wyréb za pomocqa maszyn hydraulicznych jest lepszy;
gdyz wtedy nacisk na nity trwa dluzéj, niz nderzenie mlota
parowego. Dlalego zmieniono dawnsg budowe nitownic pa-
rowych o tyle, ze mlot uderza nit dwa razy.

Ostatnig praca przy nitowaniu, gdy tego okolicznosei
wymagaja, jest uszczelnienie ezyli zaklepanie szwu
(sztemowanie, n. Verstemmen). Fig. 18 okazuje te prace na
blachach znitowanych « i . Uszezelnienie uskuteeznia dluto
stalowe = przykladane do krawedzi blachy i uderzane
mlotem, przez co krawedz blachy zgniata si¢ na dol i tym
sposobem szwy si¢ uszezelnia. Z tego powodu powinno
dluto »n zawsze by¢ szerokie, aby moglo nietylko podeiaé
brzeg dolny, lecz zarazem blache zgniedé na dol. Wazkiego
dluta, jak a, uzywa si¢ tylko po wykonezeniu pracy, gdy
n. p. przy préobie kotla parowego okaza si¢ gdzieniegdzie
miejsca nieszezelne.

Aby wyrdb byl dobry, musimy uwazaé na wymiar
krawedzi; gdy bowiem odstep « jest za maly, wtedy krawedz
moze peknaé przy sztemowaniu; gdy za$ odstep « jest za
wielki, wtedy blacha przy sztemowanin wygina sie, zamiast
si¢ zgrubiaé a szezelnodé bedzie nietrwala.

Naczynia z bardzo cienkiéj blachy, jak n. p. zbiorniki
gazbéw, ktérych blacha nie zdola wytrzymaé sztemowania,
otrzymuja szezelnosé przez geste uslawienie nitéw i dobre
wykonanie nitowania na zimno. Dobrze wykonane gazome-
try posiadaja nity 7 do 7,5 mm. grube, 25 mm. oddalone
od siebie, a 13 mm. odlegle od krawedzi blachy. Uszczel-
nienia za posrednictwem materyaléw uszezelniajacych, jako
to minium, pldtna nasmarowanego minium, lub sznurkéw
i tasmy bawelnianéj, plyt gumowych i t. d. nie powinny
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byé nzywane, gdyz taka szezelno$é nie jest trwala, a odna-
wanie jéj jest niemozebne, jezeli naczynia byly wyrobione
7z cienkiéj blachy.

§. 7. Wyrabianie maczyn z blachy.

Nim przystapimy do opisania wyrobu naczyn z blachy,
musimy poznad pierwéj wyrdh ich deian, zwlaszeza takich,
ktorych wymiary przewyzszaja wymiar jednego arkusza
blachy.

Blachy laczymy natenczas ze sobg przez nitowanie, badz
pojedyneze, badZz podwdjne.. z przykladkg, albo przez ni-
towanie lancuchowe,

Wydarzaja sie przypadki, gdzie 3 lub 4 blachy potrzeba
ze soba szezelnie polaczyé. Te praypadki sa nwidoeznione na
fig. 19 do 25 w przekrojach i rzulach. W fig. 24 i 25 za-
stosowany jesl sposoéb nitowania z przykiadka MN. a blachy
113 leza jedna za druga, tak samo blachy 2 i 4 leza na
spolnéj plaszezyZnie. W miejscach spojenia musimy blachy
gcieni¢, a olrzymamy lo $cienienie, wykuwajac je na goraco
w ksztaleie okazanym na fig. 19 1 20 przy blasze 2-i¢j lub
na fig. 22 i 23 przy blasze 2-¢j i 3-¢j, albo na fig. 24 i 25
przy blasze 2-¢&j i 4-dj.

Rozmaile polaczenie $cian rownoleglych, jakich sie
uzywa przy skrzyniach ogniowych lokomotyw, podaje fig.
26. Dolne poligcezenie a  jest osiagniete za pomoca ramy
2 zelaza kutego (z kratowki lub ze Zelaza plaskiego). Tybel
(Stehbolzen) b utrzymuje staly odleglos¢ Scian, za posre-
dnictwem rary lanéj lab gazowdj (eciagnietéj) klorag sie na
niego nasuwa.

Lepsze 1 ezesdciéj nzywane polaczenie otrzymuje sie przez
uzycie nitu wsrubowanego c; natenczas jest rzecza najlepsza
zaopalrzyé gwintem caly tybel, albe, co jest juz mniéj pra-
ktyezném, lylko eczesciowo go nagwintowad, jak w fig. 26.
Wzdluz tybla powinien byé wywiercony otwaér, ktéry shuzy



40

do tego, zeby peknigcie tybla wskazywal, albowiem gdy sig
to stanie, wtedy tym otworem wyciekajaca woda wskazuje
nieszezelnodé¢, oraz potrzebe natychmiastowego odnowienia
lybla. Peknigcie tybla mozemy takze poznaé i sprawdzi¢ po
dzwieku, jaki wydaje uderzenie mlotkiem o tybel.

Do wyrabiania naczyn uzywamy zwykle opracz blachy,
takze zelaza plaskiego jako przykladki i katéwki (Winkel-
eisen) lub Zelaza fasowanego, jakiém jest téwka (Teeisen)
i t p., ktére ulatwiaja budowe dna i lgczenie $cian, a zara-
Zzem znaeznie wzmacniaja naczynie.

Katowki wyrabia si¢ w rozmailych ksztaltach
i wymiarach, z ktorych najwiecéj uzywany przy budo-
wie maszyn przedstawia ksztalt fig. 27. Srednia grubosé
ramion # obiera sie w stosunku do grubosci blach 2, biorac:

<34 1ldo3mm . . . . (18)

Dlugoéé ramion przy kaldéwee réowroramiennédj wy-
nosi:

Bl B350 o 5 o v 5 & [19)

Najmniejsza grubo$¢ ramion przyjmuje si¢ wtedy 6/7 p.
Wazna jest rzeczy, zeby wymiar u odpowiadal wymaganiom
nitowania L. j., zeby glowa nitu miala dostateczne miejsce,
wiec u = 3d, przyczém d oznacza $rednice nitu.

Fig. 28 okazuje ksztalt téwki, kidra w rozmaitych wy-
miarach w handlu si¢ napotyka, a dla budowy maszyn
zwykle w tych wymiarach si¢ przyjmuje, jakie w fig. 28 sy
podane. I tu wymiar u musi odpowiadaé powyzéj wspo-
mnianym wymaganiom,

Przy bardzo ostrém wygieciu kaldwki rozeina si¢ jedna
jéj strona (fig. 29—30) poczém wygiecie i spojenie nic
sprawia trudnosci. Tym sposobem unika si¢ w pier-
wszym razie pekniecia, w drugim razie niepotrzebnego zgru-
bienia jednego ramienia. Spajanie (szwajsowanie) takiego
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zelaza jest mozolniejsze i uskutecznia sig albo przez nalo-
zenie jednego zelaza (prela) na drugie i zbicie obudwu
w stanie goracym, albo przez ostre zaciecie przekvoju je-
dnego zelaza, a wkrojenie odpowiedniego zlobka w drugiém
i spojenie obudwu na goraco za pomocy mlotowania.

biyczenie gcian naczyi mozna uskuteczni¢ rozmaicie
itak: albo przez samo wygiecie blachy (jak w fig. 31
do 34): albo za pomoea kalowki wiazgcedj obie $ciany (jak
w fig. 35—36). Widzimy na rysunku, Zze_ wyrob w tym
rodzaju, jaki przedstawia fig. 32, dozwaln tylko na
jednostronne uszezelpnienie szwu, gdy lymezasem nastepne
rodzaje dozwalaja przeprowadzi¢ lo uszezelnienie z dwu
stron. Sposoby, podane w fig. 32, 33 i 36, sq o tyle niepra-
ktyczne, ze ftrudniéj w takim razie uniknaé rdzy, i nie mo-
zna. uzyskaé szezelnosei wszedzie. Jezeli naczynia sa bardzo
obszerne, to usztywnia sie (wzmacnia si¢) dno, jakotéz
i geiany w rozmaity sposob *) (podany fig. 37), opasujac
krawedz zbiornika kgléwka o, dno zas wzmacniajae we-
wnatrz lub zewnidtrz towka b, lub laczae gciany kolwani
I, ktére n. p. z jednéj strony konezy sie hakiem, wlozo-
nym w oczko przynitowane, z drogiéj zas strony sg
stale nlozone w klubie, Mozemy takze Sciany wigzaé Srubami
ktore maja oba konice gwintowane, iblachy z obu stron mn-
trami przybrzymaé, Pod mulry dajemy wewnatrz Scian pod-
kladki, pod ktlore dla uszezelnienia mozemy n. p. uzyé plyt
gumowych, jezeli plyn zunajdujacy sie w naczyniu, takiego
materyalu uzyé dozwala.

W fig. 38 do 41 okazine sy Inczenia deian 2z dnem
naczynia za pomoci katdwki, gdzie pierwsze dwie lig. oka-
zuja, laka katédwke wewnalrz naczynia, ostatnie fig.: zad
zewnalrz naczynia.

*) p. Borries ,Verankerung der Locomotivfeuerkasten* Organ
fiir die Fortschritte des Eisenbahnnwesens. 1876,



Budowa rur i kotléow.

Poniewaz Dblachy maja pospolicic pewien nie zbyt
wielki wymiar, przeto rury i kolly wyrabia si¢ zwykle
z kilku polaczonych ze soby ezesei, ktore pierscieniami (Kes-
selschiisse, Zargen) zowiemy. Laezenie blach przy budowie
rur wykonywa si¢ w sposob rozmaity; i tak fig. 42 podaje
jeden, a fig. 45 drugi sposéb laczenia. W pierwszym razie
ulozone sy blachy zupelnie walecowo, co lalwo wykonad;
w drugim razie blachy sg zgigle stozkowo, co jest trudnidj
wykonaé. Oslatni sposdb ma atoli te wazna zalele, e zasto-
sowany przy rurach plomiennych t. j. na ogien wystawio-
nych, sprawia, iz plomieni nie psuje (nie wypala) tak rychlo
szwu, jak przy pierwszé] konstrukeyi. Przy budowie kotlow
trzeba zwazalé takze na to, zeby szwy nie wypadly w naj-
nizszéj czesei kotla, gdyz na nich latwiéj osadza sie osad
kotlowy, a woda, zostajaca migdzy nitami po wyprdznieniu
kolla, przyspiesza rdzewienie. 7 t&) przyezyny ukladamy
szwy podluzne zawsze tak, 2eby mogly byé zamurowane,
gdyz to chroni je od dzialania ognia. Inny sposéb la-
czenia pierscieni za pomocy przykladki lub katéwki podaje
fig. 47-a. Tego ostainiego sposobu uwzywamy wyjatkowo
wtedy, kiedy naprzod wiemy, Ze naczynie trzeba bedzie
rozbiera¢ na czedci. Pojedynicze blachy mozemy ukladaé
wedlug fig. 43 lub 44, uwzgledniajac te okolicznosé, zeby
blachy nastepnego pierdcienia tak byly uloZzone, zeby nie
wypadlo 4 blachy jednoczeénie z sobg lgczyé; laczenie
bowiem 3 blach wymaga zawsze mnidj pracy, gdy potrzeba
wtedy scienienia tylko jednéj bhlachy. (pordwnaj fig-
20 z fig. 23).

Przy zbijanin rur lub kolléw wedlug fig. 42 uzy-
wamy blach prostokatnych, majacych dlugosé odpowie-
dnia obwodowi rury. Przy drugiéj konstrukeyi fig. 45 mu-
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simy blachom nadaé¢ ksztalt a b ¢ d wedlng fig. 46. Jezeli
oznaczymy przez D érednice kotla Iub rury, a przez & gru-
ho4¢ blachy, to wedlug fig. 46 jest:
A:A =D:D g 23
A%
m“!uDL""""'(')l)
Poniewaz luk a, b, trudny jest do wykreslenia cyrklem,

gdyz jego promien jest bardzo wielki, przeto obliczamy tylko
wypuklogé mi rysujemy luk za pomoca przylozonejliniigietkiéj,
ktéra przechodzi przez 3 dane punkty t. j. a,, b, i szezyt
wypuklogei m. Dla jednéj blachy, ktéra tworzy caly plaszez
rury, bedzie A, = = (D—2) l

A== (D2
(*Az[........[ﬂ‘ﬂ)

m — (),785 et

Jezeli szwy i nity rur plomiennych cheemy chronié
przed dzialaniem plomienia, nzywamy z dobrym skutkiem
konstrukeyi Adamsona, podanéj w fig. 47. Tu obrgez kuta
o grubosci okolo 1, 23 jest wlozona migdzy wygiete krawe-
dzi. Takie polaczenie przedstawia te korzys$é, ze rura moze
si¢ rozciagaé pod wplywem ciepla i kurczy¢ przy ochlo-
dzenin, nie nadwergzajac miejsca spojenia; ono wymaga
jednak uzycia bardzo dobrego materyalu.

Dna kotlow parowych otrzymuja forme nieco wypukta
(fig. 48) Iub kulista o promieniu, zblizonym do srednicy
kotla. Grubosé blachy dna — 3, ze wzgledn na wytrzymalosé
musi by¢ wieksza od grubosei $cinny walcowdj i dlatego przyj-
mujemy:

8 = 1,235 do 2 ¢

Dna kotlow wyrabiaja sie z blach okraglych, ktore

w hucie pod prasa na goraco kulisto sie wyciska. (¥) Jezeli

*) Dla unikni¢nia znacznéj ilosei form lanyeh w tym celu po-
tezebnych, proponuje fabryka Schultza wMoguneyi nadanie dnom ksztaltu
stozkowego p. Dingler tom 180 str. 344, Niemieckie towar. ystwo te-
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te prace wykonywa sama fabryka, wtedy ogrzewa blache
i uklada ja na forme wypukla (lang lub w piasku zrobiona)
a mlotowaniem cigzkiemi drewnianymi mlotami, otrzymuje
ksztalt pozadany. Ogrzewanie i mlotowanic musi by¢ do-
poly powtarzane, dopoki wypuklosé zostanie calkowicie osig-
gnieta.

Wrygiecie krawedzi dna czyli tak zwane krempo-
wanie (% niem: krempen) odbywa sie najwladeciwiéj recznie
przez czesciowe ogrzewanie obwodu i stopniowe wykuwa-.
nie wygiecia, ‘

Inne konstrukeye nitowania poznamy w rozdziale o wy-
rabianiu wahaczow i dzwigni.

IL. SWORZNIE

(n. Bolzen f. boulon a. bolt r. Ilsopeus.)

§. 8. Obliczenie i ksztalt sworzni.

Sworznie sa to prely walcowe, ktore maja z jednéj
strony glowe, z drugiéj zas strony posiadajg otwér na tak
zwang zawloezke (szplint), ktora opierajac sie na podkladee,
nie dopuszeza wypadnigeia sworznia. Sworzni uzywamy
gléwnie tam, gdzie czedei maszyn nie maja bhyé stale pola-
czone, lecz wymagaja pewnéj ruchliwosci.

Trzon sworznia t. j. ezeé¢ walcowa, musi przede-
wszystkiém odpowiada¢ warunkom wytrzymalosci, t. j.
trzon sworznia powinien byé wystawiony tylko na odcig-
cie. Przypadek taki, zeby sworzen byl narazony na zla-
manie, nie powinien zachodzié w prawidlowéj budowie
maszyn.

chniczne przyjeto wniosek Dahlhausa, aby promied dna kulistego prazy-
jaé jednakowy dla wszystkich kotléw 3 5 met.



