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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.



4D

Gruboéé trzonu czyli $rednice sworznia d (fig. 49)
obliczamy ze wzorn (X) P — » A.

Materyal do wyrabiania sworzni nie potrzebuje byé
lak dobrym, jak materyal do wyrabiania nitéw, dlatego
przyjmujemy tulaj :

A— 2,9 kg.

'
il

wice P = 2,2 i @ ztad obliczy¢ latwo érednice sworznia.

d=07VP . . . . . . (23

Przy obliczaniu érednicy nalezy uwzglednié¢ konstukeya
polaczenia, a mianowicie: ezy trzon naraa sie na ciecie
tylko jednym, czy 2ma przekrojami swymi. W ostatnim ho-
wiem razie wytrzynaloéé trzona musi byé podwdjng, wiee
wzor w tym przypadku bedzie :

d=053VP . . . . . (@239

"Dlugosé sworznia zalezy od grubosei ezescei polaczonych,
oprocz tego wystaje sworzenn okolo 1,2d po nad te czesci,
aby podkladke i zawlbezke na nim mozna osadzié.

Podkladka otrzymuje érednice okolo 2 d, a grubosé
jéj wynosi 2 do 5 mm. Na zawldczke (*) uzywaé najlepicj
drutu polokraglego, zgietego wedlug fig. 50, zeby za$ nie-
wypadala, trzeba konce jéj rozszezepit.  Grubosé zawldezki
wynosi zwykle okolo 0,27 d. Glowa sworznia moze otrzymaé
ksztalt rozmaity. Najwygodniejszym jest ksztalt walcowy
o srednicy 1,25 d a wysokosei 0,5 do 0,6 d.

§. 9. Wyrob sworzni.

Sworznie wyrabia si¢ z Zelaza okraglego przez wyku-
cie glowy. To moze byé w irojaki sposéh wykonane:
1 sposéb: Sworzen wyrabia si¢ z kawalka Zelaza tak gru-
bego, jak wielka jest érednica glowy, a nieco krétszego od

¥) Inny sposéb p. ¥elernde Bolzensicherung I8, Brauer Dingler
{ 245 st. 405,
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dlugosei samego trzona ; glowe odsadza sig, a trzon sworznia
wyeciagn sie na gorqco do pozadanéj grubosci; nastepnie
wykoneza sie glowe recznie Tub w wykroju (Gesenk). W tym
ostatnim razie wklada si¢ trzon w gwozdziarke (Nageleisen)
i nadaje sie ksztalt glowy przez naloZenie mlotka naklado-
wego z takim wykrojem, jakiego forma glowy wymaga. Ten
sposoh wyrabiania jest dobry, lecz kosztowny ; wymaga ho-
wiem najmozolniejszéj pracy, dlatego uzywamy go tylko
przy wyrabianiu malych sworzni, gdy Srednica trzona jest
mniejsza od 10 mm.

9gi sposob : Zelazo o grubodei trzona zgrubia si¢ na
konicu na goraco, celem otrzymania glowy. Dlugosé zelaza,
potrzebnego do wyrobienia glowy, powinna wynosi¢ 2 do
2,6 jé wysokosei (05 do 0,6 ). Wykofczenie glowy
odbywa si¢ na gwozdziarce, jak w pierwszym sposobie.
Tego sposobu uzywamy takze przy wyrabianiu nitéw, co
nam z poprzedniego rozdzialu wiadomo, mozna go zalecié
do wyrabiania malych sworzni; zgrubianie bowiem grubych
trzonéw jest praca mozolng i wymaga dobrego materyalu.

3ci sposOb najezeseié) uzywany jest nastepujacy : Uzy-
wa sie Zelaza okraglego i nieco dluzszego (- 5 mm.)od trzona
i wysokosci glowy zarazem. Nastepnie kowal obiera plaskie
zelazo tak szerokie, jak glowa ma byé wysokg, a ktorego
grubo$¢é m jest nieco wigksza od polowy réinicy srednicy
glowy i trzona (fig. 49), czyli m = 0,5 (D—d). Z tego zelaza
odcina kowal kawalek tak dlugi, zeby trzon mogl calkowicie
nim obwingé¢ ( ~~Dz), ostrym mlotkiem nacina to Zelazo
w karby, aby przy zwijaniu. nie pekalo i zwija je w obraczke,
ktora na koniec trzona naklada, poczém wsuwa razem do
ognia i po dostateczném ogrzaniu spaja mlotem. Nadanie
ksztaltu glowie odbywa sie, jak zawsze, w gwozdziarce.

Uwzgledniajac to, Ze prawie wszystkie sworznie bywajg
obtaczane, musimy przy wszystkich sposobach wyrabiania
uzywac zelaza o 2 do 3 mm. grubszego, nizeli gotowy wy-
rob. Sworznie wykonane w kuzni, obtacza si¢ zazwyczaj
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na tokarce dla olrzymania pozadanych wymiaréw. Pod-
kladki wyciskaja si¢ zwykle pod tlocznia z odpadkéw blachy
2 do 5 mm. grubéj. Jezeli podkladki maja byé¢ takze obto-
czone, to otrzymuja 5 mm. grubosci.

IKI. SRUBY.

(n. Sciyl'auh en f. vis a. screw. r. Goars, BHATS).

§. 10 Rodzaje Srub i wymiary gwintow.

Sruby sa to sworznie, w ktorych pewna czesé trzona
posiada powierzchni¢ $érubowa. W ogdle rozrézniamy :
éruby bierne, czyli ruby przylwierdzajgce (Befesti-
gungsschrauben), ktére sluzg do Iaczenia; i éruby czynne czyli
poruszajgece (Transmissionsschrauben, Bewegungsschrau-
ben), ktore stuzg do przenoszenia ruchu., Tu zajmiemy sig
tylko pierwszymi, drugie za$ poznamy, gdy bedziemy mo-
wili o ¢zesciach transmissyjnych i maszynach.

Zwykla sruba przytwierdzajaca sklada sie z lrzona
(n. Bolzen), glowy (n. Kopf), mutry (n. Mutter) i podkladki
(n. Unterlegscheibe).

Wiadomo, Ze gdy na walec nawiniemy taki tréjkat
prostokatny, ktérego jedna przyprostokatna jest rdwna ob-
wodowi walca, to otrzymamy linia $rubows, w ktoréj kat 4,
zawarty miedzy podstaws a przeciwprostokirtng jest katem
nachylenia sruby, a wysokos¢ trojkata stanowi tak
zwany krok gruby. Zaleznie od rodzaju i poloZenia linij $ru-
bowych, tworzacych powierzchnig $rubowa, powstaja rozne
ksztalty, zwane gwintem gruby (n. Gewindsysteme). Glowne
gwinty okazuja fig. 51 do 55 a mianowicie: fig. 51 okazuje
gwint ostry, fig. 52 gwint plaski fig. 53 gwint okragly fig. 54
gwint tepy fig. 55 gwint amerykanski (czyli Sellersa).

Jezeli krokiem sruby jest odleglo$é najblizszych wypu=-
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klodci, to taki gwint zowie si¢ pojedynezym; gdy zas mie-
dzy krokiem jednego gwintu lezy wieedj linij srubowych,
natenczas otrzymamy gwint wielokrotny (podwojny, potrojny
itd)

Przekrdj gwintu ostrego pokazuje, ze gwint ten przy
jednakim kroku s bedzie wylrzymalszy, niz gwint plaski,
tarcie zag jest wicksze przy gwincie ostrym. Przez zu-
zycie sie gwintu ostrego zmniejsza si¢ trzon, a zwigksza
si¢ otwdr wewnetrzny mutry, co moze doj$é do fego sto-
pnia, ze mutra nie bedzie weale chwytala gwintu. Gwint pla-
ski jest trwalszy, gdyz nie zuzywa si¢ prawie na obwodzie.
Z tego wynika, Zze dla $rub przytwierdzajacych naleZy obie-
ra¢ gwint ostry, zwlaszeza, ze wieksze tarcie gwintu przed-
stawia te korzysé, iz utradnia odkrgcanie si¢ sruby przy
uderzeniach lub wstrzasnieniach ; natomiast dla grub, ruch
przenoszacych jako i dla érub ustalajacych uzywa sie gwintu
plaskiego lub tepego, stosownie do tego, czy opdr dziala
w obu kierunkach, ezy téx powstaje tylko w jednym kie-
rankn osi $ruby.

Wymiary gwintu ostrego sa przyjete w calé] Europie
jednakowe, i sa znane pod nazway systemu Whitworth'a.

Jak rysunek fig. 51 okazuje, unikamy ostrych brzegéw,
gdyz le moglyby si¢ latwo zagia¢ lub wyszezerbié i tym
sposobem wkrecanie utrudnié, a nawet zupelnie uniemoze-
bni¢. Promienl zaokraglenia jest zalezny od grubosci gruby.
Wymiary gwintu przepisuje Whitworth nastepujace: Ozna-
czmy: przez o srednice trzonu éruby ezyli zewnetrznego
walea; przez (, $rednice rdzenia czyli walea linii $rubowdéj;
przez s krok gwintu; przez ¢ glebokosé gwintu; natenczas
jest w mm;

dy = 094 — 1,3
s = 1 4 0,084 l
t = 2/3 1, = 0,645 e e (28
tﬂ —_— 0‘965 |
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Dla gwintu plaskiego i okraglego zas (fig. H2—5H3)
uzywamy naslepujacych stosunkéw (takze w mm.)

dy = 09d—2

t—05 (24009d) =07s }
[

(25)
2 4+ 0,09 d
Wreszeie dla gwintu tepego (fig. 54) przyjmuje si¢:
d, = t'JéEll d—2
8 = 4/3 4 0,06 d

_ 3}44‘; T R L
=13t =s ]
Niedogodnogé wykonywania gwintu Whitwortha, jakotez
niezupelne przyleganie gwintu tego do mulry, hylo gléwnym
powodem, ze Amerykanie przyjeli ksztalt Sellersa p. fig. 55,
adzie '

i
fy

N
t
oy, =

— V1,463 d 23,224 — 4,444 l
— 0,65 ’ (27)

Kat nachylenia skretéw $rubowyeh wynosi 60°; a zao-

5,77 4+ & — VAT d + 39,25
kraglenia ten gwint nie posiada.

. 1l. Obliczenie wymiarow Sruby.
Ze wzgledn na wytrzymaloéé éruby obliezamy prze-
dewszystkiém érednice jéj trzonu.

Wladeiwie powinnismy
oblicza¢ rdzen, gdyz on jest najslabszy w przekroju sruby.
T¢ droge obral Morin, podajac érednicg rdzenia :

dy =067 VP,

o B o (28)
gdzie P oznacza sile, dzialajaca na rozerwanie $ruby w kie-
runkn osi lrzona. Ten wzor dozwala nalezenia 2,8 kgr. na
1 mm?®* a calkowile natezenie
P =2 240" A o o (29)
Redtenbacher zag przyjal érednice trzona sruby:

d—109 VP

T TR
przyjmujac natezenie tylko 1,6 kg. na 1 mm®
K. Stadtmiiller Hud, maszyn I
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Wzor Redtenbachera (30) jest zatém znacznie pewniej-
szy i odpowiada wiecej praktycznym wykonaniom; uzywamy
2o jednak tylko dla srub cieniszych od 30 mm, bo przy
wielkich silach otrzymatby {rzon zanadio wielkg Srednicg.
Dla sil znacznych wystarcza znpelnie wzor (28), gdyZ sruba
posiada jeszeze 14-krolne Dbezpicczenstwo. Ze wzoru (30)
oltrzymamy :

P 08184 . o o o v o (31)

Wypadku, aby gwint zostal odcigly, niepotrzebujemy
rachunkiem sprawdzaé, gdyz plaszezyzna, wystawiona na
odeigeie, jest przy zwyklé) wysokoéei mutry = d= d = d*z;
ze zas przekrodj rdzenia wynosi tylko 0,25 d®z L. j. czwarly
czesé przekroju odeigcia gwintu, przeto wytrzymalodé gwintu
bedzie takze 4 razy wiekszg od wytrzymalosei trzona. Ztad
wynika ze gdy trzon jest obliczony z dostaleczném bezpie-
czenstwem, to gwint ostry bedzie okolo 4 razy silniejszy od
trzona. Podobnie mozemy obliczyé, Ze gwint plaski ma 2-ngy
wytrzymalosé swego trzona.

§. 12. Mutry.
(n. Mutter f. écrou a. female screw r. ramssr).

Mutry otrzymuja ksztalt granastoslupa szesciennego
lub kwadratowego, wyjatkowo ksztall walcowy lub do niego
podobny. '

Wymiary mutry sg jednakie dla kazdego rodzaju gwintu,
wyjawszy wysokosé mutry H, ktéra przy réwnéj srednicy
trzona dla gwintu ostrego jest zwykle mniejsza, niz dla
gwintu plaskiego. Wysokos¢ mutry dla gwintu ostrego jest
zwykle*) rowng Srednicy trzona czyli:

*) Wiele fabryk uzywa muter nizszych, schodzge do %,d a na-
wet w niektérych wypadkach (dla przeciwmuter) uzy waju mutry o wy-
sokodei !f; d. Teoretycznie wymaga mutra zaledwie '/, d dla gwintu
ostrego, lecz ze wizgledéw praktycznych mianowicie z powodu ze wy-
krgeanie nizkich muter jest niedogodne, wreszeie kluez latwo sig wy-
dlizga, a brzegi mutry natenczas predko sig niszeza, robia sig mutry
Znaczuie wyzsze, niz teorya tego wymaga.
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I ssedli o 20 & 5 @ owow G @ W (32)
Wysokos¢ mutry dla grub poruszajacych z gwintem
plaskim bierzemy z praktycznych wzgledow wieksza, mia-
nowicie : '
Homn A0 ge B o v 5 & w5 = (33)
Mutry moga by¢ obrabiane lub nieobrabiane. Sciany
pierwszych bywaja albo recznie opilowane, albo na maszy-
nach odpowiednich heblowane, a podstawy ich na tokarkach
obloczone. Drugi rodzaj zas posiada taki ksztalt, jaki im
kowal lub maszyna nadala. Glownym wymiarem muler jest
odleglodé dwach seian przeciwleglych szesciokgta Iub ezwo-
rokata, ktéry to wymiarot worem klucza (n. Schliassel-
weite) zowiemy. Otwor klucza *) prazyjety jest dla uter
obrobionych:

D d 4 14d. . . 0 L. L. (34)
zaé dla muter nieobrobionych. _
1w Tiils BB 276 & & 50 7 (BB)

Przy mulrach walcowych, mozemy ten wymiar nieco
zwiekszy¢, musimy bowiem uzywaé kluczow o ksztaltach szcze-
golnych, a wymiar otworn klucza gra podrzedng role. Mutry
czworokatne, najodpowiedniejsze do drzewa, sq zwykle nieob-
rabiane. Tych samych wymiaréw uzywa sie takze przy
mutrach obrabianych, gdyZ wigksza ich podstawa korzystng
jest z tego wzgledu, ze utrudnia wgniatanie sie mutry
w drzewo. U muter obrabianych zaokragla sie gérna czesé
powierzchnia kulista o promieni 53 D, fig. 56—58 ; u nicob-

*) Niektore fabryki wyrabiaja mutry szedciokatne, przyczém
kolo opisane na szedciokacio posiadn drednice =2d. Jestto wprawdzie
wygodny wymiar nietylko do rysunku, ale takze i dla kowala, ktbry
latwiéj spamigta wymiar, lecz przy malych mutrach daje on za szezv-
ple, przy wielkich mutrach za nadto wielkie rozmiary., Fabrykacys
zad mozemy ulatwié wzorcami (czyli szablonami), wedlug ktérych
wezystkie mutry powinny byé wykonywane.
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rabianych zaé, écina si¢ ja stozkowo pod 30° od podstawy
érednica D, jak w fig. 56 kreskowaniem naznaczono. Luk
o promieniu 53 D opisuje si¢ tak, hy podstawa o ile mo-
znodei byla wielkq t. j. kula powinna écinaé¢ najwyzéj po-
lowe paska pozostajacego migdzy « a /). Aby si¢ mutra
dala pewnie przykrecic, plaszezyzna, na ktordj ona spoczywa,
powinna by¢ gladka, czego si¢ ze wzgledu na Koszt nie za-
wsze wykonywa, a wiedy, osobliwie jezeli obwor na fmbe
jest znacznie wickszym od lrzona, dodaje sie podkladke.
Srednica podkladki jest zastosowana do mulry i hywa:
U=43Ddo &3 0, , . . . (36)
a grubogé jéj: o OL D o & ¢ 5 5 & 5 (3T)

Podkladki powinny posiadaé  otwor, co  najmniéj
o 2mm, aprzy wielkich érubach o 10 mm. wickszy od sre-
dnicy $ruby. Grubodéé podkladki nic obiera si¢ mmniejsza od
2 mm. a nie wieksza nacd 13 mm.

Inne rodzaje nmmter podaju: fig. 56 —60 mutre skizy-
dlata (n. Fligelmutter) a fig. 61- 92 mutre walcowa czyli
okragla, posiadajaca zlobki Iub okragle otwory, aby ula-
twi¢ wkrecanie. '

3 13, Glowy Srub.

(n. Schraubenkopf f. téte de vis a. serew-knob r. rozona).

Glowa éruby jest mierozlacznie z jéj trzonem wykunla.
Ksztalt glowy stosnje sie badz do mutry badZz do otaczajacych
Jja ezedei. Zwykle ksztalty w rysunku podane sa: szedciokatny,
czworograniasty, walcowy i kulisty. Wysokogé glowy £ robi
sie¢ zwykle ' ;

Mo @l v 2 e w8 oa (38)

Wymiar za$ szedciokata lub kwadratu powinien odpo-
wiada¢ mutrze, aby tym samym kluezem glowe utrzymaé
mozna bylo; a zatém, oddalenie scian przeciwleglych powinno
byt = D. Fig. 63 okazuje zwykla srube z glowa szedcioka-
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fna. W fig. 64 i 65 zastosowang jest glowa kulista, aby
za$ uniemoZebni¢ krecenie si¢ sruby przy wkrecaniu mutry,
trzon jéj przy glowie jest czworokatnym. W fig. 66 i 67
przyglowek czyli nosek ostry, a w fig. 68 i (69 nosek plaski
nie pozwalaja kreeié sie srubie, chociaz glowa jest waleows.
Na fig. 70 i 71 $ruba ma glowe czworokatng, wpuszezong
ostroslupem w materyal (glowa zaplytkowana, versenkter Kopf)
a ubezpieczenie daje zatyczka (sztyft), wlozona Ilub wkre-
cona. Inne konstrukeye n. p. ze $uba zakladang z gory
lub z hoku, okazuja fig. 74 do 81 ; podobnie podaje fig.
82 i 83 polaczenie nzywane w takich razach, gdy glowa ma
. byé przytrzymana osobno, jak n. p. przy dlawikach. Ta
konstrukeya, Iubo koszlowniejsza od innych podobnych
wrzadzen, jest wygodng dla tego, ze, odkreciwszy dostate-
cznie mutre, mozemy caly srube z mutra odchylié, przez co
mutra na érubie pozostanie i nie zgubi sig.

Nastepne sruby nie posiadajy glowy w rodzajn po-
przednich. Sruba na fig. 84 jest przytrzymana klinem,
ktéry badz przez s$rodek bhadi bokiem w trzon sie wkiada.
Fig. 86 okazuje srube glowiasta (Kopfschranbe), gdzic glowa
zastepuje mulre przy wkrecaniu. Fig. 88 i 89 podaje spo-
s6b umocowania plyt za pomoca sruby wkrecondj. Czworokat,
osadzony w srodku druby sluzy tylko do wkrecania dolnéj
czesei sruby. To samo  osiagnaé mozemy przez naloZenie
2 muter na gorna czesé. Fig, 90 1 91 okazuja glowe zaglebiong
(glowe zaplytkowang n. versenkter Kopf). Ostatnie 3 sposoby
s mniéj dobre do laczenia eczedei lanych, niz sposdb w fig.
84 podany, osobliwie gdy gwint musi by¢ wyciely w zelazie
laném. Poniewaz zelazo lane posiada maly wytrzymalosé
na zerwanie, a odlew jest kruchy, przeto klin odpo-
wiednich wymiaréw jest zawsze pewniejszy, niz gwint.
Gdy mamy polaczy¢ ze soba kilka cze$ci, mozemy
wykona¢ wigzanie wedlug fig. 92. Glowa drodkowa,
czyli wezel éruby (n. Zwischenkopf), sluzy za mutre¢ do



H4

oparcia, a zarazem sprawia, ze $ruba mnie kreei si¢ przy
umocowaniu,

Dla utrzymania staléj odleglosei dwu $cian mozemy,
podobnie jak przy nitowaniu, uzyé takze dwu glow, jak fig.
93 okazuje.

Aby uniknaé wyrzynania gwintoéw w Zelazie laném lub
klinowania, zalewa si¢ niekiedy Sruby w zelazie laném, atoli
takie postepowanie nie powinno byé stosowane w dobrze
zbudowanéj maszynie. Pominawszy bowiem t¢ okolicznosé,
ze zelazo lane nie lgezy sie dcidle z kulém, to nadto
uwzglednié¢ nalezy, ze leizna oddzialywa szkodliwie na Zelazo
kute, ktore zmienia swa strukture, a z ciaglego staje sig
kruchém i daje sie bardzo latwo skrecié.

Jezeli za$ ten sposob umocowania gruby wyjatkowo
uznamy za dozwolony, to powinno sie konce srub eynowad
i ogrza¢ przed samém wykonaniem leizny.

§. 14. Tablica Srub z gwintem ostrym wedlug
Whitwortha.

Tu oznacza, jak poprzednio :
« srednice trzona gladkiego éruby w mm.
d, érednice rdzenia gruby w mm.
n ilod¢ gwintu na dlugosé 10 mm. trzona.
1) otwoér klueza dla muter obrobionych w mm,
D, otwor klueza dla muter niebrobionych w mm.
H wysokosé mutry w mm.
I wysokos¢ glowy w mm.
U fdrednice podktadki w mm.
¢ gruboéé podkladki w mm.
P natezenie dozwolone gruby w kilogr.
d” $rednicy wlasciwego trzona éruby w calach angielskich.
n' ilogé gwintow na 1 cal angielski.
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§. 15, Tablica Srub z gwintem plaskim lab
okraglym (fig. 52—53).

d ’ i s ¢ oD ' i P

20 ’ 16, | 3, | 1. | 3¢ | 36 | 600
95 ( oy | 4 | 2 | 40 | 44 | 970
30 | 9, | 4, | 2, | 47 | 50 | 1440
35 | 80, | 5, | 2 | 54 | 56 | 1980

Gl GO 2630

45 | 39, Byg 9, 68 | 65 | 3380
50 | 43, 6y 31 75 | 70 | 4180
55 | 48, Bis 3,3 82 | 75 | 5150
60 | 53, Tro 3 89 | 80 | 6180
65 | 57, T 3, 96 | 85 | 7300

70 62,, T 3, 103 90 8500
110 95 9760
1 117 100 | 11150
85 75,4 9,0 4y 194 105 12640

4 131 110 14230
95 | 85, | 10, | 5, | 138 |"115 | 15900

10, | 5, | 145 | 120 | 17700




§. 16, Motwy czyli ankry.
(n. Anker f. ancre a. anchor r. ankeps)

Sruby ankrowe czyli ankry lub kotwy sluza do wia-
zania murow lub fundamentow z czesciami zelaznymi. Sta-
ranne wykonanie $rub ankrowych jest bardzo waina rzeezy
do ustalenia maszyn, gdyZ przez ich zluzowanie lub zerwanie
nie tylko ruch maszyny wiele cierpi, lecz cala maszyna
moze byé zniszezona. Dlatego musimy te sruby wykonywaé
bardzo silnie a osobliwie wyrabin¢ ich glowy hardzo
starannie. Dla  maszyn, ktére nie podlegaja  moenym
wstrzasnieniom, wyslarcza $ruba nacieta (n. Steinschranbe),
najezescid) nzywana przy kamiennym fundamencie, a oka-
zana fig. 95 1 96. Miejsce pozostale miedzy kamieniem
a czescig stozkows kotwy wypelnia sie cemeniem, siarka,
Inb gipsem. Te materyaly nie daja jednak trwalego poly-
czenia. Pewniejszém lecz kosztowniejszém polaczeniem jest
zalanie olowiem, lecz ono utrudnia wyjecie kotwy, gdy to
okaze si¢ potrzebném. Najlepszém przelo utwierdzeniem
kotwy jest klinowanie za pomocy waskich klindw zelaznych,
a nastepnie zalanie jednym z poprzednio podanych mate-
ryalow, . .
Na fig. 97 - 98 jest przedstawiona zwykla kotew, jakiéj
sic tukze w budownictwie nzywa. W budowie maszyn sluzy
ona do przymocowania plyt fundamentowych do fundamentu
murowanego. W gorze otrzymuje kotwa gwint z mutra i pod-
kladk¢, podobnie jak kazda s$raba, w dole za$ osiggamy
przytrzymanie klinem, ktéry opiera sie na osobnéj i tak
wielkiéj podkladee, aby przynajmniéj kilka cegiel jednocze-
énie chwyecila. Z tego powodu wymiar tych podkladek dla
klindw powinien wynosi¢ przynajmniéj 150X150 mm. Te
plyty sa okragle lub” kwadratowe.



Inny rodzaj umocowania kotwy bez klinowania okazuja
fig. 99—101; gdzie kotew posiada glowe zwykla i moze
byé wlozona z géry w kazdéj chwili. Glowa musi tu byé
bardzo silna, aby zdolala cale natezenie kolwy wylrzymac.
Ten sposob jest odpowiedniejszy dla fundamentu z cegiel,
mozemy bowiem wielky czesé plaszezyzny fundamentu ujac
jedna plyta lang; natomiast sposob, podany na fig 97—98,
zaleca si¢ do fundamentu z kamienia ciosowego. W tym razie
musimy uloZzy¢ kanaly celem dojscia do klinéw i zalozenia
tychze.

Jezeli kotwy sgq bardzo blizko siebie poloZone, wtecy
najlepiéj wigzaé je wspdlna podkladka, ktéra moze po-
siada¢ ksztalt fig. 102 —103.

Aby obliezy¢é wymiary kotwy, nalezy zastosowaé te
same prawidla, ktére podane sa przy svubach, lecz ze
wzgledu na to, ze éruby te bardzo silnie sie przyciggaja,
wige narazone sa na znaczne natezenie, bierzemy :

d=5+"VF . . ... @39

§. 17. Zabezpieczenie muter przeciw odkrece-
"nin sie.

Polaczenia za pomoea érub, ktore sa wystawione na
silne wstrzaénienia, moga byé¢ zluzowane. 7 tego powodu
musimy takie mutry ubezpieezyé od odkrecenia sig, na
co posiadamy bardzo wiele sposobéw, lubo tylko mala ich
czesé odpowiada skutecznie zadaniu.

Najwiecéj uzywanym sposobem jest nalozenie drugidj
mutry, zwanéj przeciwmutra (Contremutter, Gegenmutter)
p. fig. 97.

Za wielka bylaby wysoko$¢ dwu muter, gdyhy
kazda posiadala jednakows wysokosé d; dlatego uzywa
sic w tym razie muter nizszych, 2z ktérych jedna
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ma wysokosé ¥, d, druga ', d; albo obie majg po ¥,
wysokoscei *).

Dogwiadezenia okazaly, ze 2 mutry, mocno do siebie
zblizone, tworzg latwo jedna calosé, dzialaja wiee jakoby
jedna mutra; a jedynie wigkszy opor w gwintach ubrudnia
odkrecanie si¢ muter,

Przy laczenin drzewa z zelazem wystarcza mutra czwo-
rokgtna (kwadratowa, lub podituzna, odpowiednio wsunieta
w drzewo fig, 94) przez co odkrecenie sie jest utrudnione.
Przy laczeniach za$ czesci zelaznych mamy pewniejsze spo-
soby, przedstawione na figurach 104 — 105 lub na fig.
106—107, gdzie zawloezka drutowa nie dopuszeza odkrecenia
sic mulry. Ten sposoh jest dosé pewny. Inny rodzaj za-
bezpieczenia polega na tém, ze muira i podkladka sa
wykonane z jednéj sztuki, a w podkladce sq wyciete badz
zlobki badz zeby, w ktére mozna wkladaé¢ kruezek lub
zawldczke, jak to fig. 108—106 lub fig. 110—111 okazuja.
Ubezpieczenie, wykonane wedlug fig. 112 —113 nie dozwala,
tak drobnych obrotéw mutry, jak poprzednie dwie kon-
strukeye. Fig. 114 -115 podaje konstrukeya Penna, ktora
w nowszych czasach czesto stosowana bywa. Mulra po-
sinda walcowe przediuzenie, wehodzace w pierdcienn pod-
lozony i przed obracaniem sie zabezpieczony, w ktérym
umieszezona érubka ustala mutre.

Inne konstrukeye sa badz kombinacyami powyiszych,
badZ sa zanadto zlozone, dlatego je pomijamy, podajac tylko
frodla w uwadze (¥%).

*) Wiele pisano o tém, ezy gérng czy dolnga mutre nalezy robié
nizsza. 7 praktyeznych wzgleddw, mianowicie, aby dolng mutrg mo-
zna wygodnie chwyeié kluezem, ukladamy nizszg mutre w girze.
Patrz. Uhland PMC. r. 1879 str, 324 dto 1870 str. 163,

*¥) p, Uhland PMC 1872 st. 267; H. Reiche Maschinenfabrication,
Dingler tom 194 str, 414, Dgler t. 196 st, 499, Dglr f. 201 st, 192,

s o 208 ,4idlT , 218 , 471 , 216, 238,
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§. 18. Wyréb Srub i muter.

Sruby i mutry wyrabia sig. prawie wylyeznie z Ze-
laza kutego; i to badZ recznie przez odkucie, badZ na ma-
szynach przez wyeiskanie na goraco. Sl'uhy, reeznie wyrabiane
sq wylrzymalsze, lecz wyrdb maszynowy jest znacznie tanszy
i daje ksaztalt zupelnie jednakowy. Przedewszystkiem uwzgle-
dniamy przy wyrobie, czy éruba jest toczona, czy surowo
uzyty. Dla érub toczonych powinny byé olwory wiercone,
aby je jak najlepiéj wypelni¢. Byloby natomiast marnowa-
niem pracy, gdybysmy dla grub surowych cheieli wiercié
otwory w czedciach lanych; albowiem znacznie lalwiéj wy-
konaé te otwory przy odlewanin, dajac im $rednice o kilka
mm. (2 do 5) wigksza od Srednicy srub.

Gdy $éruba ma by¢ toczona ; natenczas obieramy na
Jéj brzon zelazo o tyle grubsze, ile stoczenie wyniesie, na
co zwykle 2 do 3 mm. w érednicy wystareza.

Wyréb srub uskutecznia sie tak, jak wyréb sworzni
a glowa moze by¢ podobniez w trojaki sposdb wykonang,.
Nalezy dodaé, ze do wyrobu trzona uzywa sie oprécz Ze-
laza okraglego, takze bardzo czgsto, bo praktyczniéj, kra-
towki (Zelaza kwadratowego), zwlaszeza do érub, ktére po-
siadaja pod glowa ksztalt ostroslupa lub szedcianu. Kowal
wycigga trzon z takiéj kratéwki na  okraglo.

Wyréb muter jest rozmaity. Uzywa si¢ do wyrobu ze-
laza szesciobocznego, ktére przez odcigeie na maszynie do
wysokosci /1 i wywiercenie dziury wydaje mutre; lub uzywa
si¢ zelaza plaskiego o grubodei réwnéj wysokodci mutry,

Dingler tom 220 ., 212 , 221 , 21 , 281, 4101492
» . 237 , 182 , 240 , 174 - , 241, 92
- , 248 , 867 . 246 , 491,
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a o szerokoscei D, z kldrego po wykonaném wywiercenin lub
wytloczenin otworn mutry sie odeinaja; Inb  wreszceie po-
stepuje si¢ podobnie, jak przy wyrobie glowy. Kowal przy-
gotownje w tym celu pasek ze zelaza plaskiego, o lakich
wymiarach, aby szerokosé¢ obranego zelaza rdwnala si¢ poza-
danéj wysokosei mutry, czyli zeby /1 — d, a grubosé paska =
-

2

robienie krawedzi. Zelazo to nawija kowal w stanie goracym
na pret (o srednicy okolo d,), ktory sie ehlodzi przez czgste
zanurzanie w wodzie, aby pierdcien, przez kucie otrzymany,
nie spoil si¢ z tym pretem. Pierdcieniowi, tak wykonanemn,
nadaje si¢ na gwozdziarce ksztalt mutry, badZ szesciokatny
badZ okragly. W kazdym razie w mulrze tak wyrobionéj,
powinien byé otwor mniejszy niz rdzen sruby.

Mutry, wykule powyzszym sposobem, muszy byé re-
gulowane za pomoeca (rzona mutrowego (n. Mutterdorn fig.
106), aby otrzymaly otwory jednakowe. Ten trzon jest z naj-
lepszéj stali zrobiony i takdokladnie wytoczony, aby otwdr,
przebity nim na goraco, posiadal po ochladzeniu zelaza
srednice dokladnie réwna drednicy rdzenia. U dolu jest
trzon stozkowo gciety, aby go latwiéj moina przebié przez
mulre; u goéry zas ma nagle zgrubienie, aby kowal ezl
opdr inie wybil otworn wickszego jak potrzeba. Dla wybicia
pewnicjszego, whija sig trzon mmtrowy takze z przeciwnéj
strony mutry.

Mutry otrzymuja podezas kueia ksztalt kulisty (n gory,
a zwykle takze n dolu), przez przykladanie do nich mlotka
wkleslego (Schellhammer), uderzanego mlotkiem r¢eznym.

Wyréh maszynowy rub i muter uskutecznia sie przez
wyeciskanie Hoeznia antomatyczna, ktéra posiada odpowie-
dnio wklesle formy czyli grenki stalowe. Zelazo walcowe
(plaskie), do tego wyrobu przeznaczone, zagrzewa sie do
bialogei w piecu, blisko tloczni ustawionym, i wyciska sig
z niego ksztalt zadany. Ten wyréb jest najdokladniejszy

A : . . : —
z dodatkiem kilku (3) mm na spalenie w ogniu i wy-
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i najtanszy ze wsaystkich, tak, iz fabryki, nie posiadajace
takiéj prasy, sprowadzaja teraz mutry i $ruby, wyrabiane
w tloezniach.

Smhy, olrzymane powyZszymi sposobami, moZna je-
szeze wytoezyé, gdy tego potrzeba, a mutry obrobi¢. Ostatnia
praca rzadko kiedy wykonywa si¢ recznie, zwykle odbywa
sie na strugarkach, umyslnie dla muter przeznaczonyech.

Do ostatecznego wykonezenia grub i muler trzeba im.
nada¢ gwint, odpowiedni s$rednicy trzona. Gwintowanie
czyli rzniecie gwintu odbywa si¢ recznie skretarka (sznaj-
dyska n. Schneidkluppe) lub fabryeznie na maszynie, zwa-
néj gwinciarka (n. Schraubenschneidmaschine), lub wreszeie
na tokarce. Gwintowanie srub skretarka i gwinciarka polega
na tem, ze le przyrzady posiadajy stalowe szezeki (baki),.
niejako mutry gotowe, ktére, wyrzynajac Zzelazo, tworza
gwint. Przy gwintowaniu za$§ muter uZywamy pewnego ro-
dzaju $rub stalowych, ktére wycinajg mutre. Jeden i drugi
przyrzad wkreca i wykreea si¢ wolno przy ciaglem smaro-
waniu tracych sig czesei (uzywa si¢ do tego staréj oliwy
lub tluszezu lub tylko wody z mydlem), przyczém wykrecania
maja ten cel, aby wypchngé odcigty pasek z mutry, ktéry
przy dalszém wkrecaniu stawialby znaczny i niepotrzebny
opor. To wkrecanie i wykrecanie prayrzadu powtarza sig
dopoéty, dopdki cala mutra lub $ruba otrzyma gwint zadany,
¢) nastapi, gdy narzedzie przechodzi latwo przez srube lub
mutre. Gwintowanie na tokarce recznéj odbywa sie za po-
moca noza stalowego, zwanego grzebieniem (n. Schraubstahl),
ktéry posiada weigeia, odpowiadajace przekrojowi gwintu
i przez to samo wykonywa rznigcie. Potrzeba tu jedynie
poczatku gwintu, ktory aby byl reeznie wykonany, wymaga
wielkiéj zrecznosci tokarza, bo tenze, przyciskajac noz, musi
go jednoczesnie posuwaé wzdluz $ruby tak jednostajnie aby
gwint zgdany (t. j. pojedyriczy, podwdéjny i t. d.) otrzymad.
Gwintowanie na tokarce $rubowéj (n. Schraubendrchbank)
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jest takie, ze gwint powstaly odpowiada zawsze palronie
lub stoi w stalym stosunku do sruby wodzacéj (n. Leitspin-
del). Na tokarce mozemy zatém tytko takie sruby ringc,
ktoryeh krok jest calkowity iloéé razy wiekszym lub mnicj-
szym od kroku s$ruby wodzacdj; z réwng natomiast latwo-
$cia daje sie rznaé gwint lewy lub prawy.

Podkladki do muter wyrabia si¢ zwykle z odpadkéw
blach, a otwor (zawsze wickszy od d) wybija sie tlocznia.

§. 19. Laczenia Srubami i uszezelnienia.

Przy laczenin czesci maszyn musimy zawsze uwzgle-
dniaé¢ sily, ktore na te czesei dzialajy, a mianowicie, czy te
sily daza do rozlaczenia eresci w kierunku przeciwnym zlg-
czeniu, lub ezy sily daza tylko do posunigcia czgsci zlgczonych
w kierunku, prostopadlym do osi srub. W pierwszym przy-
padku musza byé éruba tak mocne, aby mogly bezpiecznie
stawi¢ opdr zerwaniu sig w kierunkun osi, w drugim zas
przypadku musimy wywieraé $rubg takie ci$nienie, aby tarcie
powstajace zrownowazylo sily poprzeczne. Takie sily po-
przeczne dadza sie takze skutecznie zréwnowazyé przez
dodanie czesciom zlgczonym paskéw, wkrojéow, noskow lub
przez wlozenie jednéj czedei w druga. Takie polaczenia spo-
tykamy n. p. przy laczenin ramion Zelaznych z wiencem
kol wodnych i t. p. Przyklad polaczenia plyt okazuja fig.
117—120, gdzie paski wystajace uwalniaja zupelnie sruby
od posunie¢ boeznych. Fig. 121—122 podaje Igezenie seian
w naczyniu laném. Sciany laczy sie $rubami za posrednictwem
lap zewnetrznych, W fig, 123—124 sa lapy uloZone we-
wnatrz. Przy zesrubowaniu naczyn uwazamy na to, aby
w wierzcholkach sruby nie przeszkadzaly sobie nawzajem ;
dlatego dobrze jest uzy¢ jednéj sruby z glowq zaglebiona,.
Odleglo$¢ dwu $rub jest zalezna od ich grubodei i od wy-
maganéj szczelnosei polaczenia. Niech « oznacza odleglosé
érub wtedy:
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a = 2,54 do 44! l

d =~ ;3 !

gdzie 3 oznacza grubodé geian lanych; o érednice ruby.
(idy miejsce spojenia ma byé szezelne, uzywamy roz-
maitych sposobdw, stosujac odpowiednie materyaly. Do
uszezelnienia uzywa sie najezedeiéj kitu z minii t. j. mie-
szaniny z tlenku olowin (czyli minii) i pokostu. Przy plaszezy-
imach waskich jakotez przy cisnieniach znacznych minia (hadz
to sama, badZz na tekture albo na pléino nasmarowana)
latwo zostaje wyciéniela, a po rozbiorze zlozonych czedci
nadal jest do uzytku niezdalna. Trwalszym materyalem
jest siatka druciana (n. Dratgaze), lecz i ta nie posiada
pozadand] trwalodei i jest znacznie kosztowniejszg od minii.
Plyty kanczukowe do uszezelnienia sa znakomite, lecz Lylko
do rur i zbiornikow na zimng i clepla wode; jezeli zag
para ma dostep, kauczuk rychlo sie spala, staje sie nie-
sdatnym do uzytku i z tego wzgledu kosztownym, Oldw
jest takze dobrym materyalem, lecz tylko przy malych ci-
¢nieniach. Skéra surowa Iub napuszezana  tluszezem, jest
bardzo dobra przy zimmej wodzie; w cieplé] wodzie na-
tomiast i w parze jest niezdatng. Uzycie tektury lub pa-
piern  dla wielkidj oszezednosei nie zaleca weale zaklada
fabryeznego. Gdzie para ma dostep, najwlagciwszym mate-
ryalem do uszezelnienia jest bronz ezerwony (n. Rothguss)
éredniéj miekkoécei. Przy mnaczndj cenie posiada on jednak
te zalety, Ze po rozebraniu czesei da sie jeszeze raz uiyd,
zapewnia znakomita szezelnodé 1 wymaga bardzo rzadko
ponownego wytoezenia lub oheblowania. Ze wzgledu na
koszt nzywa si¢ bronzn tylko przy mniejszych plaszezy-
maeh n. p. w rurach i t. p. Jako przyklad okazuje
fig. 125 uszczelnienie polaezenia rur za pomoeq pier-
gcienia bronzowego A. Dla wigkszych plaszezyzn jak n. p.
dla den cylindrow parowych lub podobnych czgéei, najle-
pszym materyalem jest drut miedziany o érednicy 3 do

(40)
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5 mm. Z drutu robi si¢ wledy piersciert lub figure odpo-
wiednig do Igczonéj plaszezyzny, nastepnie zlutowuja sie
konice i wygrzewa sie caly drut, celem otrzymania wiekszéj
migkkodcei. Przy powtérném uiyciu dobrze jest ten drut
na nowo wygrza¢ do czerwonosci. Uszezelnienie takie jest
stosunkowo nie drogie, trwale i pewne. Zamiast drutu okrg-
glego uzywa si¢ takze drutu o przekroju fig. 125 a. Przy
uzycin materyaldw powyzéj wzmiankowanych, plaszezyzny do-
tykajace sig, nie bywaja zupelnie gladkie, lecz zazwyczaj
opatrzone sa rowkami (wytoezonymi), a to w tym celu, aby
materyal uszcezelniajacy nie zostal wycisnigtym.

§. 20. Klueze do muter.

(n. Schraubenschliissel f. clef & vis a. nutkey r. raeunsit
RJAIOUD,

Klucze stuza do obracania muter. Materyalem ich jest
zwykle zelazo kute, wyjatkowo zas dla oszezgdnosci zelazo
lane, chociaz to bardzo nicodpowiedni i niepraktyezny ma-
teryal. Odpowiedniejsza do tego celu jest leizna kowalna
(n. Schmiedbarer Guss), z ktoréj wyrobiony kluez otrzy-
muje forme klucza lanego o przekroju zebrowym. Ten ma-
teryal, nie tylko dla swéj miekkodei i cigglosci, lecz zarazem
dla latwosei przyjecia formy zgrabnéj, bez obrobienia pil-
nikiem, ma znaczne zalety i wyzszos¢ wobece zelaza kutego.
Zalely te sa tak fabrykantowi, jak robotnikowi na reke,
gdyZz odlewacz zdola odlaé kilka razy tyle sztuk, ile kowal
odknje; tak samo i $lusarz w tym samym czasie moze zna-
cznie wieedj obrobié takich kluczow, niz kluezdw kutych.
Ksztalty kluezow sa: 1. kluez pojedynezy, do muter
o pewnych wymiarach zdatny. 2. kluez podwéjny, gdy
oba korice klucza sa opalrzone w szezeki, ktore shuzg dla 2
muter o réznych wymiarach, lub wreszeie: 3. kluez rozsu-
walny (uniwersalny), ktéry do kazdéj mutry jest pray-

K. Stadtmiller Bud. maszyn 1, )
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datny. Ostaini rodzaj kluczéw ma szezgki ruchome, dajace
sie w roznych odleglociach ustawié.

Szezeki klueza podwadjnego w fig. 126 —127 sa tak
polozone, ze linie $rodkowe tworzg kat 15". To wychylenie
szezek ma tg praktyezng zalete, Ze umozebnia wygodne
wkreeanie muter w miejscach, gdzie przystep jest utrudnio-
ny, a kluez tylko o maly kat obréci¢ mozemy. Gdy bo-
wiem takim kluczem zakrecimy mutre tylko o 15% z pray-
czyny istniejacéj przeszkody, i potém obrdeimy kluez o jego
o¢ podluzna o 1809 to umozliwimy sobie zakr¢eenie dal-
szych 15° przy pewném uchwycenin mutry, mimo 1éj sa-
méj przeszkody.

Nastepujaca tablica podaje wymiary kluezow wedlug
fig. 126 —127, gdzie otwor klueza:

D= b 4 L4d
szerokodé raezki A jest réwna lub muiejsza od 1),
gruboéé raczki B jest rdwna polowie grubogei szezeki,
grubodé szezek C = 3 4 0,5 1),
dlugosé klueza L — 150 do 300 mm. i wyzéj.

Wymiary kluczéw podwojnych.

a l D=D, | A ]‘ B c—¢, | L
6 —10 14 - 20 | 16 } 4 8—10 160
10 13 | 20 24 99 5 10—13 | 170
13—16 | 24 -97 25 7 13—15 | 200
16 -20 | 27—33 928 8 15 -18 | 220
20-23 | 33—36 34 9 18 20 | 240
93 -96 | 36 -40 36 10 20 23 | 260
26-30 | 40-45 40 11 93-96 | 300
30 — 33 5-—50 45 12 26 -28 | 340
33—36 | 50—b4 50 13 28 30 | 380
36 40 | 54—58 54 14 30—33 | 4920
40 -43 | 58 63 58 15 33 36 | 440
43—46 | 63—e67 62 16 36-38 | 460
46 50 | 67-172 66 16 38 -40 | 480 -
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Tig. 128 okazuje kluez do muter okraglyeh n. p. dla fig.
61 Iub 62, a stosunki wymiarow sg zupelnie podobne do
wyzéj podanych zwyklyeh kluezow.

Klueze rozsuwalne sy patentowane *).

Wyrabianie kluezéw odbywa sie zwykle przez odkucie
klueza z zelaza plaskiego i przez nastepne opilowanie szezek
do wymiarn D, czesto i 'opilowane rekojeéei. Lane klueze po-
winny jak najmniéj byé opilowywane, a to nietyle dla
oszezednosel pracy, leez dla tego, ze gérna warstwa leizny
jest najtwardsza a zalém i najtrwalsza. Drozszém lecz le-
pszém i trwalszém jest nakladanie (stalg) szezeki kutych
kluezow lub wykonanie klueza ze stali.

IV. KLINY,

(n. Keil. f. coin. a. wedge. r. Kims).
§. 21. Wymiary klinéw i rodzaje klinowania.

Kliny sluza do lgczenia czedei tam, gdzie latwe lub
czgste rozbieranie jest pozadaném. Kliny maja zwykle ksztalt
podluzny o przekroju prostokgtnym, w ktérym dwa waskie

*) p. Kluez Alma ,Civilingenleur* tom VIIT str. 31.
»  Bernharda ,Dingler® tom 207 str. 449,
Comber ,Dingler* tom 214 str. 102.

n

, Bedell < , 221 str. 402.
y  Sweet 5 s 228 st. 355
» Jub Pr. M, C, 1877 st. 298

y  Englund ,Dingler® tom 237 st, 346
, Nix 4 . 287 st. 267
»  Bicker 4 » 288 st. 128

Iub Pr. M. C. 1878 st. 197
»  Brigg Uhland PMC 1877 st. 402
s Tellering ,Dingler* tom 238 st. 198
" Oldenburg , tom 248 st. 460
»  Weber's selbsthillig verstellbar. PMC 1894 st. 76.
, N. Vang's Schraubenschliissel mit Gelenk parallelo-
gram, Dingler tom 255 st, 213



