B. Czesci skladowe maszyn, przenoszace ruch
prostolinijowy.

§. 18. Uwagi ogélne.

Do ezedei skladowyeh maszyn, posiadajaeych ruch pro-
stoliniowy naleza przedewszystkiem tloki, trzony tokowe
i krzyzulee.

Opraez tych czesel poznamy tn i lakie, ktove prayczy-
niaja sie do prowadzenia ruchu, lub bezposrednio zmuszaja
by ezedei ruch prostolinijny posiadaly; a mianowicie pozna-
my dlawiki, wodzidla i kierowniki czyli linealy.

I, TLOKI,

7. Kolben, f piston, « piston, 7 nopum.

§ 19. Rodzaje tlolow.

Tloki sa to krazki, posgredniczgce przy dzialanin me-
chaniezném plyndw Iub gazéw. Tlok moze otrzymaé ruch
obrotowy lub wahajacy sie; najezescié] jednak posiadaja
tloki ruch prostoliniowy zwrolny {j. odbywajacy sie tam
i nazad, i o takich tlokach bedzie mowa.

‘Tlok bywa uszezelniony zwykle na swéj zewnelrznéj
i waleowéj powierzchni, a wiedy zowiemy go tlokiem zwy-
klym albo tlokiem krazkowym (7z. Scheibenkolben). Jezeli
zas uszezelnienie jest ulozone w eylindrze, wige tlok posiada
ksztalt walea gladkiego, natenczas nazywamy taki tlok nu-
rem (7. Plungerkolben, Taucher).

Cazese tloka, ktora posiada uszezelnienie, nazywamy
wiericem tloka; czedé, ktora laczy sie z trzonem, zwiemy
piasta; a wreszcie przejscie piasty we wienieec nazywamy
krazkiem albo plyta tloka,
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Najwazniejszg 1zecza przy tloku jest uszezelnienie jego,
kidre musi byé starannie wykonane i zastosowane do ply-
noéw lub gazow, ktére stykaja sig z tlokiem. Gléwnemi ma-
teryalami do uszczelnienia sa: konopie, skéra i metal jako
to: zelazo, mosiadz i bronz; wyjatkowo uzywa sie plotna,
nasyconego Huszezami lub  piléni. Znajomoéé  wlasnodei
i przymioldw materyaléw uszezelniajaeych jest bardzo wa-
zng rzecza, albowiem maleryaly uszezelniajgce musimy sto-
sowa¢ do warunkéw, w jakich zachodzi ruch tloka. Tak
np. konopie i skéra moga byé tylko zastosowane do wody,
gdyZz para wodna jedno i drugie pali; natomiast uszczel-
nienia metalowe =g w kaidym przypadku dobremi.

Zaleznie od przeznaczenia maszyny, rozroézniamy toki
na trzy gléwne rodzaje, mianowicie: 1. tloki do pomp wo-
dnych; 2. tloki do maszyn parowych; 3. tloki do pomp
powietrznych i miechdw.

§. 20. Mioki do pomp wodnych.

a) TELOKI ZWYKLE.

1. Uszczelnienie konopne moze byé przy zimnéj i pray
cieptéj wodzie réwnie dobrze stosowane, Konopie posiadaja,
w tym celu ksztalt sznurkdw, ktéremi obwija sie tlok na
okolo, aby zwoje przylegaly do siebie, dopdty, dopdki tlok
nie przybierze sSrednicy zadanéj. Nasiepnie praykrywa sie
zwoje wienicem, jako przykrywka tloka i praytwierdza sig
go kilku srubami. Fig. 97 okazuje tlok, w ktdrym jedna
mutra sinzy do $ciskania uszezelnienia konopnego. Fig, 98— 99
przedslawia tlok o znacznie wigkszéj $rednicy, a do prazy-
twierdzenia przykrywy sluza 6 grub.

Uszezelnienia konopne sy bardzo lanie, nie niszeza
dciany eylindra, a przynajmniéj nie w takim stopnin jak
uszcezelnienia metalowe; natomiast nie sa trwale, muszg byé
czgsto odnawiane, wige czgsto dogladane, a $ruby przykrywy
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czeslo dokrecane. Z tego powodu uzywa si¢ w maszynach
hardzo rzadko uszezelnienie z konopii.

Najprostsza konstrukeye uszezelnienia konopnego po-
daje fig. 97 w przekroju i w widoku. Wysokoéé uszczel-
nienia obieramy réwna okolo trzykroinéj grabosci uszezel-
nienia, ktéra bywa

=15 + 002 D o~ 2) 4+ 001 D}
H=3u

Mniejszg warlo$é przyjmujemy dla tlokéw o srednicy
mniejszéj lub rownéj 150 meme; wiekszg wartosé dla wig-
kszych tlokéw, Takie uszezelnienie dla wielkieh tHokéw oka-
zujy fig. 98—99. Ilosé érub do przymocowania przykrywy
wynosi

(39)

t=3+4+ ., D (40)
przyczém nalezy zaokragli¢c otrzymang liczbe do wartodei
4, 6, 8, 12 i 16. Grubogé s érub jest

s =10 + 003 D (a1

9. Uszczelnienie skora. Skora jesl bardzo dobrym
maleryalem uszezelniajaeym, lecz tylko dla wody zimneéj.
Dla wody gorgeéj nie powinno sig uzywaé skéry, poniewaz
rychlo sie¢ psuje. Znamy trzy sposoby uZycia skory na
uszezelnienie. _

Pierwszy sposéb na fig. 100—103, polega na uzycin
skéry w plytach czyli w krazkach (Scheibenliderung). Fig.
100 dla mniejszyeh 1lokdw, fig. 101—103 dla wickszych
tlokow. Wysokosé uszezelnienin 4 zalezy od $rednicy tlokn
i przyjmuje si¢

A& = 50 do T0 mm (42)
szeroko$¢ uszezelnienia # jest
u = 10 do 25 mm (13)

Lepszy uklad okazuje prawa strona przekroju fig. 101
1 103, albowiem daZnogé skéry do wyprostowania sig sprzyja
lepszemu uszezelnieniu.
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Drugi sposéh uzycia skéry okazuja fig. 104 — 110
w kszlaleie plytek stozkowyeh (2. Stulpliderung). Zwykle
wyslareza jedna skora okolo 4 sm grubosei; w przypad-
kach szezegdlnyeh uzywa sie skory podwojnéj, z ktorych
jedna nieco wiecdj wystaje od drogiéj. Dlngie i swobodne
wystawanie stozka daje dobre uszezelnienie, bo prayleganie
do geian cylindra jest pewniejsze. Do studzien bywa uzy-
wany ok przelotny z takiem uszezelnieniem, jakie podaja
fig. 104.-- 105, przyezém tulow tloka jest drewniany a trzon
obejmuje tlok widlown, aby zostawié miejsee na klape wen-
tylowa. Pompy wodociagowe olrzymujg lepsza konslrukeye
wedlug fig. 110, gdzie trzon w fig. 109 1 mostek A7 w fig.
108 jest z osobmna uwidoezniony. Polaczenie trzona z dal-
szém ciagadlem  przyjete zostale jak w fig. 101 —-103. Do
przytrzymania skory sluzy wieniee W7 kuty i katowy, pray-
ciskany mostkiem A7, Ten wienice jest obtoezony stozkowalto,
aby skérg mozna silnie przytrzymac.

Tlok przelotny wedlug fig. 106—107 mozna lafwo
polaczyé z pelnym Llokiem ezyli z nurem dla pompy rézni-
cowdj. Ten ok sklada si¢ z czesei walcowéj, na ktora jest
nalozony wentyl. Osada wentyla moze byé¢ wykonang z kau-
czuku,z gumy lub z drzewa, Dla osady gumowéj przyjeto przy-
klad w rysunku i w tym celu wykonane sa wyzlobienia,
w ktérych guma utrzymana zostaje. W tym razie stoz-
kowy plaszez ze skory utwierdza sie za pomoca pierscienia
kulego lub lanego, z dolu naloZonego.

Trzeci sposéb zastosowania skory, okazujy fig. 111-—
113 przyczem ten ksztalt skéry zowiemy manszety (2. Man-
schellenliderung). Kszlalt podany na fig. 111, bywa uzy-
wany przy malych tlokach, a ksztalt w fig. 112—113 jest
przyjely dla wiclkich tlokow. Manszely wyllacza si¢ w pra-
sie, umyslnie w tym celu zrobionéj. Przy bardzo wielkich
tlokach np. przy miechach, zeszywa sie skore, odpowiednio
wycieta i weiska si¢ ja z tlokiem hezposrednio do eylindra.
Prase do wytlaczania manszet okazuje fig. 114, W téj
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prasie znajduja sie 2 plyly z Zelaza lanego, z kldrych jedna
posiada wykrdj, a druga wypukloéé, odpowiadajaca rozmia-
rom manszety. Dla kazdéj srednicy manszely unzywa sie
osobnéj prasy. Przy wykonywanin lrzeba zwazaé na fo,
aby skora wystawala dostatecznie po nad powierzehnie tlo-
ka, a wysokosé manszely przyjmujemy dlatego przynajmniej
23 do 332, przyezém

=8+ D 44

Plyla, wlozona miedzy manszely w Uoku fig. 111, ma
na celn podpieranic skory. Ta plyta powinna byé wy-
konang z migkkiego materyalu, a najlepiej z mosiadzu,
azeby w razie przylegania do geiany cylindra nie Seierala
téj $ciany.

3. Uszczelnienia metalowe. Melal, ktory szezegdlnie dla
tlokdw parowych jest uzywany do uszezelnienia, poznamy
w pastepnym §. W pompach uzywa si¢ hronzu lub mosig-
dzu, gdyz te metale nie rdzewieja tak silnie, jak np. zelazo
kute czyni; a poniewaz konstrukeya jest takg sama, juk
w maszynach parowych. przeto opiszemy ja przy flokach
parowych.

b) NURY.
2. Plungerkolben, f. plongeur, a. plunger.

Ksztalt nura jest zawsze walcowy, a materyalem naj-
czesciej zelazo lane. Przy pompach burdzo maléj srednicy
np. do 50 wm., uzywa sie zelaza kutego na nur; przy tych
wymiarach Dbywa walek Zelazny owinigly rurg mosieina
lub bronzowa; przy pompach najnmiejszych, jakie zdarzujg
sie np. w prasach hidraulicznych, gdzie drednica pompy
jest mmiejsza niz 50 sme., uzywa sig nurow bronzowych
lub mosigznych. Ze stali wykonywa sie najeienisze tloki,
gdy Srednica wynosi zaledwie 12 mz. Przy pompowanin
plynéw gryzacych uzywa sie nuréw mosieznych.
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Konslrukeye nuréw sa przedstawione na Tab. VL
Najciensze nury =ze stali lub z Zelaza kulego wykonuane
otrzymuja ksztalt wedlug fig. 115. Wigksze nury z Zelaza
lanego Inb 7 mosiadzu maja byé wykonywane wedlug fig.
116. Nury z zclaza lanego bywaja przy wiekszych wymia-
rach pusto odlewane wedlng fig. 117 —123. Umocowanie
dna za pomoeqg denck przy$rubowanych okazoja fig. 119 - 120
na dwa sposoby. Na prawéj stronie jest okazany jeden
spos6h, gdzie miejsce A7, jest wypelnione sznurkami, na-
gyconemi minium albo kitem zelaznym. Na lewdj sironie
jest okazany drugi sposéb, w. ktéorym denko jest naszlifo-
wane lub uszezelnione plyly gumows.

Fig. 123 okazuje nur lany w polaczenin z cingadlem
drewnianem, wzmocnionem pasami Zelaznemi. Nieco od-
mienny ksztalt otrzymuja nury dla pras hidraulicznych,
gdzie zwykle zachodzi hardzo wysokie cisnienie, wymagujg-
ce silnéj budowy tloka. Taki nur okazujy fig. 1241 128,
Te nury nie posiadajy uszezelnienia, lecz ono znajduje sie
w cylindrze na sposéb dlawikdw. Uszezelnienia przy prasach
hidraulicznych sy wykonane zawsze ze skory w ksztalcie
manszetéw, (fig. 130) wyciskanych w kszlalcie litery U we-
diug fig. 126, Skéra tak wyeisnieta na pierdeiert manszelowy
moze by¢ w podwojny sposdb ulozong w cylindrze, tj. albo
wedlug fig. 124, lub wedlng fig. 128. W pierwszym przy-
padku wytacza si¢ znacznie wyzszy olwdr, zeby wieniec
skorzany mozna ukosnie wsungé w zlobek. Nastgpnie wsu-
wa sig z gory pierdcien zelazny, ktéry nie moze byé wyko-
nany z jednéj sztuki lecz musi byé¢ rozdzielony na 3 ezesci
poding fig. 127. Drugi sposdb ulozema wieticn manszeto-
wego, podaje fig. 128 —129, przyezém podobnie pierdcien
zelazny p. zamykajaey uszezelnienie, jest zlozony z 3 czedel,
a kazda cz¢sé jest mnmiejszg od $rednicy wewnelrzndj eylin-
dra, co wmozebnia wlozenia kazdéj czesci z osobna.
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§. 21. Tloki parowe.
7. Dampfkolben, /. piston & vapeur, @. steam-piston.

W tlokach parowyeh uzywamy do uszezelnienia zela-
za lanego, zelaza kutego, stali kuléj i stali lanéj; wreszcie
hronzu i aliazdw.

Zelazo lane jest najtafisze i dla tlokdw parowyeh bar-
dzo przydaine, bo malo zuzywa $ciany eylindra, larcie nie
jest znaczne, a tylko kosztowniejszy bronz przewyisza Ze-
lazo pod wzgledem dobroci. Zelazo kute zas, a jeszeze
bardziej stal, niszczg $ciany cylindra i dlatego powinne byé
wyjatkowo stosowane, pomimo Ze stal przewyzsza wszystkie
inne maleryaly co do trwalosci. Aliaze wreszeie sa koszto-
wne, leez dajy najmniejsze tarcie, dlatego =g znakomite do
uszezelnienia, zwlaszeza w tych wypadkach, gdzie nie znwva-
za si¢ na koszta konstrukeyi.

Uszczelnienia metalowe posiadajq ksztalt pierdcieni i sa
‘dwojakic; ulbo samodzielnie sprezyste (2. freitragende Lide-
rung) albo nie samodzielnie sprezyste (lragende Liderung).
WV pierwszym przypadku posiadajy pierdcienie takg z natury
sprezyslosé, ktora do uszezelnienia tloka wyslareza; w dru-
gim za$ przypadkn nie posiadaja dostatecznéj sprezystosei,
musza wiec osobnemi pierscieniami byé przyciskane do
seian cylindra. Do pierwszego rvodzaju nalezy nastgpujace
konstrukeye tlokdw:

1. Tlok bez osobnego uszezelnienia konstrukeyi Ehr-
hardta. Tig. 131 Uszezelnienie zastepuje przedluzony walec
samego lloka rozszerzajacy si¢ na obie strony. Konstruktor
wyszedl z zasady, Ze kaZdy tlok po uplywie pewnego czasu
nie jest szezelny, leez plywa w otaczajieéj go oliwie i parze,
klore to ciala znajdujy si¢ miegdzy Sciang lloka a dciana
cylindra. Ten stan ttoka nwaza Ehrhardt za normalny 1 stara
sie go z uzytkowaé przy swojéj konstrukeyi, sadzie z dos-
wiadezenia, %e para nie dozwala na przyleganie tloka do
gcian eyllndra, wiee ochrania cylinder od rychlego zuzycia
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sie i sprawia male tarcie. Z tego powodu nadal tokowi
swemu ksztalt sprezysty przez znaczne przedluZenie wienea,
zostawiajue parze przyciskanie go. O ile nie sluszném jest
takie rozumowanie konstruktora, o tyle za tg konstrukeyu
przemawia doswiadezenie, ktore okazalo, Ze taki tlok pra-
cowal dlugi eczas Dbez najmniejszego uszkodzenia eylindra,
nie przepuszezajac o wiele wicedj pary, jak zwykly tlok po
kilkumiesigezngj pracy. Najlepszy skulek osiagnal konstruk-
tor tym sposobemn, Ze nieszezelnosé tloka uzyl jako srodka
ochronnego od rychlego zuzycia si¢ cylindra, a wyrob jest
bardzo tani i zmiana latwg. ') Czy natomiast strata pary
nie jest tak znaczng, aby zréwnaé albo nawet przewyzszyé
oszezednosé w reperacyi, tego pytania Ehrhardl nie rozwiazuje.

Podobne konslrukeye tloka, uzywane przy pompach
powielrznych do wylbwarzania prozni, jako nury obraczkowe
(Schleussenkolben), dzialaja bardzo dobrze i pewnie. Taki
nur posiada w pewnych odst¢pach zlobki obrgezkowe, ktd-
re utrudniajy przejscie cieczy z jednéj strony tloka na druga.
Oznaczmy przez p, cisnienie przed Uokiem, przez p, cisnie-
nie za tlokiem, lo Weissbach okazal %e predkosé pary,
wyplywajgeéj przez szpar¢ miedzy tokiem a $ciang cylin-
dra jest

45 o = ]/ng’———' = re

L'
I

ta predkodé zmmniejsza si¢ znaeznie, gdy 2 2lobkéw wyto-
czymy w tloku, nalenczas howiem hedzie

przyezem v oxnacza ciezar jednostki objelogei pary.

9. Tiok Ramsbottom'a 7z uszczelnieniem drulowym,
podaja fig. 132 134. Tlo$¢ pierscieni zalezy od $rednicy
Hoka i od cisnienia pary. Zwykle uzywa si¢ 3 do 5 pierécie-

B op E_lrulingcr. Motoren der Wiener Ausstellung Wien 1873 str.
128 lub PMC 1874 et 188.
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ni ezyli drutéw 7z zelaza kutego lub miegkkiej stali. Druty
majq szerokosé 8 do 13 mm. a wysokosé 6 do 10 mm.
(fig. 133.) Uszezelnienie jest wywolane przez sprezystosé
drutow, ktore wyrabiaja sie badz przez wygiecie badz przez
odeigeie na tokavece z walea pustego, ktorego grednica ze-
wnetrzna jest 1-1 D. 7 takiego pierscienia wycina si¢ ty-
le, aby obwdd wynosil tylko D=, przez co konce drutu nie
bedg sie stykaly w stanie poczatkowym, leez nieszezelnosé
ta w rozeiatym miejsen nie moze staé na przeszkodzie,
zwlaszcza, gdy wiecej takich pierscieni ulozymy i miejsca
rozeigte na przemian uslawimy. Azeby taki tlok mozna
wsungé do eylindra, uZywa si¢ przyrzadu, podanego na fig.
139, Jest to pas Zelazny, skladajacy si¢ z dwu ezedei, kto-
rego Srednica wewnelrzna jest rowna $redniey eylindra.
Ten pas naklada si¢ na tlok, Seiska si¢ nicm pierscienie na
srednice wymagang 2 i wklada si¢ go razem z tlokiem
w boczne wytoczenie cylindra, klore bywa zawsze wigksze
od grednicy cylindra D. Nuostepnie wsuwa si¢ tlok daléj az
wejdzie do eylindra. Takie tloki sq tanie i lekkie, uszezel-
nienie nie moze sig nigdy zaplataé, a jest bardzo trwale,
Dla lych zalet uzywamy tloka Ramshottom’a przy maszynach
stojacych o znacznéj predkosci, przy mlotkach parowyeh i L. p.
maszynach, a osobliwie tam, gdze moga: powstaé silne
wstrzasnienia. Fig. 132 okazuje taki ok z krgzkiem kutyny;
w fig. 1831 krazek jest wykonany ze stali. Dla maszyn le-
zacych jest ten ok mmiej uyteczny a to 2z powodu zna-
cznego tareia i wycieranin scian eylindra.

3. Ttok Joya z uszezelnieniem wezowym. Tig. 135 —138.
Konstrukeya jest podobna do poprzedniego tloka, a zamiast
picrécieni oddzielnyeh jest jeden dlugi pas weZowo na tlok
nawiniely (fig. 137,) ktéry samodzielnie sprezynuje. Lewa
strona fig. 135 okazuje przekrdj dla materyalu lanego, pra-
wa strona (¢ fig. daje konslrukeye dla weza z bronzu;
przyczém tlok jest z zelaza kutego. Lany waz jako uszczel-
nienie, nie moglhy by¢ nalozony na tlok kuty, bo przy na-
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kladanin moglby peknaé, dlalego tlok po lewéj stronie jest
7 dwu ezedel wykonany. Taki waz wyrabia sie najlepicj
z walca puslego, wyloczonego na srednice o 15 do 20 mas.
wigkszg, od wymagonéj srednicy Uoka. Grubosgé tego pierdeie-
nia wynosi zwykle 10 do 15 wem. Z walea wytacza sig na
tokarce waz srubowo tak, ze skok linii érubowej jest rowny
15—21 mm. 1j. wysokosci pasa, ktora bhywa 12 do 16 mue.
z dodatkiem grubosei nozn 8 do b mem. Nalezy sporzadzid
zapas takich wezéw uszezelniajacyceh.

Przymocowanie tego nszezelnienia okazuje fig. 136 —138
za pomocy blaszki mosieznéj lub Zelaznédj, @ a, kiora sie
przyérubownje do wiefica, a konce pasa w tym micjsen
o grubos¢ blaszek piluje sig. AZeby szezelnosé byla dosia-
teczng, muszy preynajmniéj 2 skrety byé wykonane, w skutek
czego pas sredni jest zupelnie swobodny i bedzie przylegad
jednostajnie do sgciany cylindra. Wykonanie jest wprawdzie
kosztowném, lecz Uoki lukie sa trwale i szezelne. Rowek
w wienen tloka wylaeza sig dokladnie w tokaree padiug
krokn weza, do czego polrzebne jest wyciecie dintem po-
czglku 1 konea zlobka.

4. THoki szwedzkie. Dawniejsze tloki lego rodzaju,
zwane szwedzkiemi, posiadaly pierdcienie 2 Zelaza lanego,
rozeigte 1 na tlok wlozone. Dostateczna sprezystosé zelaza
lanego zostala osiagnigta przez wyloczenie pierscieni na
wiekszy, $rednice i rozeigeie ich na wymiar obwodu Srednicy
cylindra. Fig. 142—144 okaznja ksztalty jukie pierseien
podezas wykonania olrzymuje. Do uszczelnienia sluzy kilka
(2 lub 3) pierscieni, a lok jest podobny do Uoka Rams-
botfoma, z Ly rdznicy, Ze pierseienie sy wykonane z Zelaza
lanego, a rozcigeie uskutecznione bywa wedlug fig. 143 —144
albo 145-—1406, Nakrycie rozcigein przyjmuje si¢

w = 20 + 0, 03 D.

Te tloki rozpowszechnily sie przy lokomotywach, a to
z powodu dobrego uszezelnienla, prostéj budowy, maléj
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ilogei czesei skladowych, malego tarcia i nieznacznego zuzy-
wania si¢ scian eylindra. KraZek tloka powinien byé wyko-
nany a pierscienie uloZone wedlug fig. 140 lub 154; nie za$
wedlng fig. 141, gdyz para moz:» podejsé pod pierdcien
w kierunku strzalki. Dla maszyn lezgeyeh wykonywa sig wie-
niec nietylko od 3—5 mem. mniejszy od srednicy cylindra,
lecz wyloezenie powinno byé wykonane tak excenlrycznie
aby $rodek obwodu wienca lezal okolo 1 2. nad $rodkiem
cylindra, a drodek Zlobkéw o tylez ponizéj srodka cylindra,
w skutek czego wypadnie odstep zlobkéw w gorze réwny
13—14 e u dolu za$ tylko 9 —10 mem. Dla wiekszéj
sprezystodei sq pierscienie excenlryeznie wytoczone, a rozni-
e wogrubosei pierdcienia  przy malyeh (do 200 sem.) tlo-
kach wynosi 2—3 .y prey drednich tlokach (o 400 mm.)
4 5 mm., wreszeie dla wielkich tlokdw jest réznica grn-
bogei pierdeieni 8 —10 w2, najodpowiedniejsza. Wysokosé
poszezegolnych pierdcieni przyjmuje sie rowng 25 do 32 .
a grubosé ich 12—13 man. Tak wykonane pierdeienie wy-
staja z tloka w gérze o 1 mm. na dole o 3 mm., spoczy-
wajage na dnie ztobkéw, tluk zatém opiera si¢ bezposrednio
na, pierdcieniach, Taki uklad jest do zalecenia tylko przy
cylindrach lezacyeh, bo przy eylindrach stojacych byloby
uloZenie excentryczne pierscieni nietylko zupelnie niepotrze-
bne, lecz nawet szkodliwe, wywolaloby bowiem cisnienie
jednostronne. '

Jak wyzéj wspomnialem, wyrabiamy pierscienie do
tlokdw szwedzkich z walca lanego o Srednicy zewnetrznéj

D =D + 03 w + 8 mm. (47)

z uwzglednieniem materyalu na wytoezenie tj. z dodaniem

5—06 mm, Walec na pierscieni przeznaczony powinien byé

odlany stojaco, aby odlew byl czysty. Walec okolo 1'2 me-

tréow wysokodei zostaje na tokarce pocigty na pierscienie,

klére wedlug fig. 143-—144 sa rozciete, nastepnie opilowane

i lutowane, lub wedlug fig. 153 Sciagniely, aby pierScien
K. Stadtwiiller, Bud, maszyn T 4



50

powtornie na tokarce wyloezyé mozna. Po tém wyloczeniu
rozlotuwnje sig Iaczenie (fig. 153) albo rozwigzuje SIQ pola-
czenie blaszka (figr 144).

Pierseieniom lanym rozcielym wedlug g, 144 wona
na rozmaile sposoby nadaé wigkszy sprezystosé. W tym
celu bije si¢ recznym milotkien wewnetrzng Sciane pierscie-
nia (hamruoje sig), albo gladzi si¢ wewnglrzng Sciang gla-
dzikiem stalowym (Polirstahl) kilka razy na tokarce. Jezeli
rozeigeie pierscieni jest wykonane wedlug fig. 145--146, (j.
gdy drednica zewnglrzna pierscienia jest réwng srednicy
cylindra, a pierdcien doslatecznie sprezystym, natenczas
wyeina si¢ najpierw czworobok @ & ¢ 4 1 dopasowuje sig
kawaltek Zelaza lanego, a lepiej bronzu, jak najdokladniéj
do obworu powstalego, nastepnie rozcina’ sie pierscienn uko-
$nie pod 45" i podklada blaszke 22 2, kiora miedzianymi
nitami znitowang zoslaje celem dokladnego wytoczenia na
miare Srednicy eylindea /2. Po wylocezenin rozlyeza  sie
jeden koniee pierscienia tak, aby pierscienn powrdeil do sla-
nu pierwolnego, mogae swobodnie poruszaé sie na obwo-
dzie. Aby olrzymaé jak najwiekszg powierzchnia pierseienia
dzieli sie pierscienn obraczka wedlug fig. 140. Sposéb oka-
zany na fig. 141 jest jest nieodpowiedni, ntrudnia bowiem
nietylko wyrabianie, lecz daje pierscient nieszezelny, albowiem
pierdcienie traca sprezystosé przez szezelne dopasowanie,
gdy zas nie sy szczelne, to przepuszezaja pare, wiege celowi
swemu nie odpowiadaja. Rozeigeia pierScieni powinne mieé
wrzgledne poloZenie o 90% przy poziomo lezgeych tlokach
musza rozeigein lezeé¢ o ile moZnodci w gorze. Podezas ru-
chu wymagaja te tloki bardzo malo doglydania, pomimo
ze relazo lane jest w malym stopniu sprezysiém; zdarza
sig, ze pierdcienie podezas dluzszego spoczynku w oliwie
staréj zostajq sklejone i podezas dalszego ruchu nie mogic
sie rozszerzyé staja. sig nieszczelnemi.

Nastgpne konslrukeye tlokdw s kombinowane, fj.
uszezelnienie nie jest osiggnigle przez same pierscienie, lecz



przez osobne spreZzyny, klore przyciskaja pierécienie do
sciany cylindra. N. p.:

5. Thok szwedzki przedslawiony na fig. 152—155,
z pierdcieniami wlozonymi wewnytrz excenlrycznie. Wszyst-
kie pierscienie moga byé z Zelaza lanego, albo wewngtrzne
g1, ze stali, natenczas posindajg wigksza sprezystosé 1 diu-
zej ja zachowujn. Pierscienie lane wykonywa sig, jak po-
przednio opisano, z waleca wyloczonego excentryeznie, a dla
nadania im sprezystosei, bije si¢ wewnetrzng $ciane mlolkiem
recznym, nastepnie wylacza sig zewnglrz pierscien nalozony
na walek drewniany, a wreszcie rozeina sig pierscien w naj-
ciennszem miejscu pilka stalowa. Aby pierscienie nie rozsu-
waly si¢, wkladamy kolki X X fig. 1562 i 153.

Inny sposob wyrabiania takich pierdeieni jest naste-
pujacy: Naprzod wytacza sie pierdcien zewnelrzny zewnatrz
i wewnatrz i odeina sig go do wymaganéj wysokodei. Po-.
dobnie wykonywa sig drugi pierdcien zewnetrzny. Naslepnie
rozcina sig oba pierscienie i wklada do jednego z nich zamek Z
(fig. 153), ktéry tworzy calo$é na obwodzie w celu dokla-
dnego obtocezenia pierscienia na wymiar $rednicy. To sa-
mo powtarza si¢ z drugim pierscieniem i z obydwoma
pierseieniami  wewnelrznymi. Po téj pracy skladaja sig
pierscienie, a dla wlozenia ich w cylinder uzywa si¢ pasa
tlokowego (Zugband) ktory znamy z fig. 139.

Wymiary tych pierscieni, przyjmujemy tak, aby gru-
hosé obudwu pierscieni razem wynosila w e

$d=156 + 005 D
a wysokosé 2 jednego pierscienia w mm:

h =18 + 005 D.
Najwicksza grubosé jednego z pierdcieni przyjmuje si¢ réwng
[y &; a pierscienia wewngtrznego réwna *f, 3 — 3 mm,

najmniejsza grubosé pierscienia zewnetrznego jest 'f, 2 + 3
mm., a wewngtrznego ‘'/y 3.
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Jezeli pierscien wewngtizny jest stalowy, natenczas
obieramy grubosé jego réwng ¥, grubosei pierdcienia lane~
go, a rozcigein dokonywamy wedlug fig. 144,

Caly tlok okazuje fig. 154 w przekroju; na fig. 155
jest narysowany rzut tloka bez pierscieni, wreszeie fig. 159
i 153 okazuja pare gornych i dolnyeh pieréeieni z zamkiem
Z, ktory stuzy tylko przy wyloezeniu pierseienia,

G.Trok ze sprezynami stalowymi okazujy fig, 156 —159,
adzie rozmaite sposohy przyeiskania pierscieni lanych sg
okazane,

W pierwszym przypadku caly obwdd pierscienin jest
przyciskany, w drugim przypadku tylko jedno miejsce piers-
cienia. lanego jest przycisnigte do Seiany cylindra.

Przekroje tych tlokow okaznjg fig. 156 i 158. Pierwszy
tlok posiada pierécienie z bronzn, w drngim Uokn sy piers-
cienie z %elaza lanego rozeigle i klinem trdjkalnym z miek-
kiego bronzu rozpychane. Tuki klin, zwany lakze kamieniem,
ma ksztalt trdjkata o 60", W & konslrukeyi jest pierscien
najeienszym przy kamieniu a najgrubszym po stronie prze-
ciwnéj; wewnelrzna strona pierscienia nie jest wytoczona.
Sruby przyciskajace kamien sa albo stalowe albo wykona-
ne z twardego bronzu; mutry za$ powinny byl zawsze
mosiezne lub bronzowe, aby nie rdzewialy.

Te tloki wywoluja male tarcie, lecz musza byé pilnie
dogladane. Rozmiary pierscieni bywajg zwykle takie: gru-
bosé¢ pierseieni lanych jest

(60) 3 =10 + 003 D
W najcieriszym miejseu jest 3/, 3. Pierdcienie bronzowe

olrzymuja grubosé */; 3 na calym obwodzie. Wysokosé 4
pierdcieni jest dla obu materyaléw

(1) ho=T-+ 3 mm,

Sprezyny maja 2 do 3 . grubodei, leez gruboéé
ich roénie z $rednicg thoka i moze dochodzi¢ do 12 mm. Aby
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zbadaé. ezy napigeie pierseienia sprezyns jest na calym
obwodzie jednostajne, poslugujemy si¢ prayrzadem; zrobio-
nym z blachy w kszlaleie fig. 148. Ten przyrzad przykla-
damy do trzona (lokowego, albo do wytoczonéj piasty tloka,
a wskazowka 1j. koniee przyrzadu, powinna wszedzie doly-
kaé sig obwodu pierscienia; jezeli to nastapi, wtedy jest
pewnosé, ze pierdcien jest osadzony centrycznie.

 Wyrabianie piercieni dla tloka, wykonanego wedlug
fig. 169, odbywa sie jak nastepuje: Pierscien pelny wyla-
eza sie jak najdokladniéj na miare éredniey tloka, nastepnie
dopasownje $lusarz kamien % zrobiwszy lylko odpowiedni
zlobek, a dopiero po dokonanym obrobieniu przecina piers-
cien w tym miejseu.

7. Thok z pierscieniami pelnymi czyli nierozcietemi.
Fig. 160—163. Takie uszeczelnienie polega na rozeiaganiu
pelnego leez gietkiego pierdeienia w jednym kierunku. Na-
lezy uzyé kilku pierscieni i przyciskaé je w réznych kierun-
kach do obwodu cylindra, aby otrzymaé jak najwigcéj
miejsc uszezelnionyeh na obwodzie. Caztery pierscienie z Ze-
laza Janego, mosigdzu, lub miekkiego bronzu wystarczaja
a kazdy pierscien posiada dwie $ruby stalowe lub bronzowe,
umieszezone na tloku w kierunkach promieni. Ksztalt tych
srub jest podany na fig. 162—163 w wigkszym rozmiarze.
Sruby powinny jak w poprzednim tloku posiadaé mutry
bronzowe Iub mosiezne 72 ¢ A7Z. Wymiar pierscieni przyj-
mujemy tak, by grubosé 2 byla w mam.:

3=56+ 0016 D }

(52)
a wysokoddé R =T o+

Konstrukeya jest dobrg, leez wymaga takze umiejetnego
dozorn i wprawnego montera.

Inne konstrukeye p.: Dingler tom 155 st. 247; tom 213 st 101,
tom. 215 st. 388. Uszezelnienie bronzem fosforowém Dglr tom 217 st.
493; tom 226 st. 459, Tloki Dglr. tom 235 st. 278; tom 239 st 91;
t. 241 st. 93; t. 246 sl 447; t. 249 st. 825; t. 247 st. 155 lub Engineer
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1882 t. 54 st. 174. Tloki Dglr tom 252 st. 98; t. 252 st 227; 1. 254 st
197; L. 250 st 2573 t. 257 sk 176 L. 266 st 49. — PMCG. r, 1870 st 232;
r. 1871 gb 151—165; r. 1878 st 810; r. 1879 st 211—3836; r. 1882 sl
842; r. 1883 st 888; r. 1884 st. 259; v. 1886 st 169. — Skizzenbuch
Uhland Heft 8 i 54, Heusinger v. Waldegg. ,Locomotivhau str, 527—588,

§. 22. Tloki do pomp powiectrznych i maszyn
wiatrowych.

Pompy powielrzne maszyn parowyeh maja zadanie
wyciggaé z kondensalora wodg¢ i par¢ skroplong razem
z powielrzem, ktére dostalo sie do kondensatora, i bywaja
nazywane pompami mokrymi. Te pompy moga bhyé takze
sache, a wtedy ciagna tylko pare i powielrze, a woda od-
plywa sama z kondensalora.

Maszyny wiatrowe zas poruszaja tylko gazy lub po-
wietrze i dmg je w stanie Scidnionym w miejsce przezna-
czone. Wreszeie posindamy pompy Sciskajace powielrze tak
zwane kompresory, kiére majg zadanie zgeszczaté powietrze
na kilka atmosfer, azeby Scisnione powietrze zuzytkowaé
jako sile poruszajaca.

Budowa tlokéw do pomp powielrznych zalezy od tego,
czy dzialanie pompy jest pojedyicze ezy podwdjne. Pompy
powietrzne o dzialaniu pojedynczem ze skroplong para, maja
tloki takie same, jak pompy wodne. Uszczelnienie moze
wiee byé uskutecznione za pomoca konopnych warkoczy
nasyconych lojem goracym. JeZeli woda wydaje silny osad
kotlowy, natenczas jest odpowiedniejszém uszezelnienie me-
talowe w rodzaji tlokow parowych, przyezém zwazyé nale-
zy, e tylko mosiadz lub bronz bedzie przydalnym na
piericienie, gdyZ Zelazo podlega silnemu rdzewieniu. Uzy-
wamy takZe tlokdw w rodzaju fig. 164—165, gdzie zewnatrz
jest jeden lub wigcéj pierdcieni metalowyeh, a wewnalrz sy
konopie, przyciskane osobng przykrywa i w ten sposib
obwod tloka uszczelniajace. Najprostsza konstrukeya jest
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podana na fig. 165, gdzie blacha miedziana chroni uszezel-
nienie konopne od spalenia sie¢ przez pare. Takie uszczel-
nienie jest tanie, lecz nie trwale i wymaga czestego dogladania.

Uklad i rozcigeie pierscieni metalowych jest zupelnie
takie same jak dla tlokdw parowych.

Skéry nie powinno si¢ uzywaé do pomp powielznych,
bho ona w ciepléj wodzie predko sie psuje; raczé) moze hyé
skora stosowang do miechéw, gdzie olrzymuje kszlall po-
dany na fig. 112—113. Najwiccej rozpowszechnionymi sa -
tloki z uszezelnieniem mosieznym lub bronzowym, a ich
konstrukeyn nie rézni sig niczém od konstrukeyi tlokéw
parowych.

Tioki dla kompresordow sy wykonane tak jak toki
parowe, posiadajg zalém uszczelnienin melalowe.

§ 23, Krazki tlokow i ogdélme uwagi nad
wyrabianicm tlokow.

Krazek tloka wykonywa si¢ zwykle z Zelaza lanego,
jezeli za$ zada sie lloka lekkiego. natenczas tlok uzostaje
wykuty ze zelaza lub ze stali. Tloki mosigezne i bronzowe
bywaja tylko wyjatkowo uzywane, i to tam gdzie plyny
moglyby dzialad, szkodliwie na zelazo. Zwykle tloki z Zela-
za lanego majg ksztalt plyt i sa zebrami wzmoenione Iub
sq pusto odlane. Ostatni ksztalt zaleca sie dla tlokdw o wiel-
kiéj érednicy, np. wedlug fig. 160 —161 wykonanych. Dla
padparcia rdzenia pray formowaniu takiego tloka pustego,
zostawia sie olwory 2B, ktore po oczyszezeniu surowego
odlewun zostajp zamknigte w sposdb, podany na fig. 151,
Lepiéj jednak zostawié otwory na walcowéj Scianie okregu
tloka, jak wyrysowano na fig. 161, albowiem tym sposobem
tlok mnigj si¢ oslabia, a uszczelnienie, ktore bedzie ulozo-
ne na powierzchni waleowéj przekryje otwory zostawione.

Dia zapobiezenin zmianie w naprezeniu plyty (loka
nie powinno si¢ wytaczaé¢ den tlokn, bo dna sy zwykle dosé
twarde, wige dostatecznie wytrzymale.



56

Tloki, zlozone z dwun czedei wedlug fig. 135—136,
powinny posiadaé $ruby stalowe Iub z twardego bronzu,
a mulry mosigzne lub bronzowe aZeby zapobiedz rdzewie-
niu Zelaza i ulrzymaé dlugo szezelnoéé.

Nie jest dobrze wkrecaé éruby w plyte lang Uoka,
bo dziurkowatosé leizny nie daje ani pewnego gwintu, ani
szezelnodei, a rdza dziala niekorzystnie. Gdy wige mamy
czesé tloka przymocowaé grubg, nalenczas powinno sig
mulre mosi¢zng zapuseié w sposéb podany na fig. 154

Iloéé srub denkowych zalezy od Srednicy tloka a przyj-
muje si¢ zwykle dla $rednicy D

D do 300 mm. . . 3 do 4 érub denkowych
s o 000 o o AL, 281 5 s

(53) s 5 1000 v oo B o5 8 ;
n ‘\"3"2(5.1 » . . 10 n 1g " L]

Wielkie tloki z denkami przysrubowanymi powinny take
posiadaé dostaleezng ilosé srub stalowyeh odeiskowyceh
(Abpressschrauben). Przy $rednich tlokach wystareza takich
grub 3 do 4; przy wielkiéj sredniey tloka wymagane sa 6
do 8 s$rub Olwory na te sruby zamyka si¢ osobnymi $rub-
kami bronzowymi (fig. 147). Srub odciskowych wedlug fig. 149
uzywa sie wledy, gdy denko lub wieniec Hoka przylega
bardzo silnie, a zdejmowanie tych czeéei zwyklym sposobem
tj. dlutem i mlotkiem, ze wzgledu na krucho$¢ materyalu,
jest niebezpieczne. UloZenie takich grub jest widoczne na
fig. 157 i 161 litera .S.

Do wyciagnigeia ealego tloka z cylindra, uzywa sie
takze osobno wlozonych hakdw lub grub, kiére majg ksztalt
podany fig. 149 Iub 150. Gdy bowiem gwint przy hardzo
cigzkim tloku moze by¢ niepewnym, wtedy mozna tlok wyjaé
za. pomocy haka, zachodzycego w odpoiviednie zaglebienie
oznaczone literg A4 na fig. 161. '

Piaste tloka Zebrowego wykonywa si¢ silniéj od piasly
tloka pustego, ktéra zewnatrz otrzymuje érednice 2 razy
wigkszg od grubodei frzona tlokowego.
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Dla olrzymania dobrego miekkiego i ezystego odlewn
powinno si¢ krgzki tlokdw odlewaé przynajmniéj w masie,
albo w tlustym piasku. W tlokach szwedzkich powinny
byé pierscienie z 1nigkkiego zelaza, a w kazdym razie z zela-
za miekszego od ecylindra. W przeciwnym razie cylinder
rychlo sie zuZzywa.

Wiyrabianie tlokow kutych wymaga nieco wiecéj pracy,
lecz tlok moze byé z jednéj sztuki wykuty z trzonem tlo-
kowym. Takie tloki wyrabiajg sie zawsze z paczek Zelaza
lupowego tj. odpadkéw z blach i t. p., zwigzanych drutem
i w pieecu Zarzacym do bialo$ci ogrzanych, nasigpnie pod
silng prasy $rubowsg albo pod mlolem parowym na walee
przerobionych, ktdry to walee posiada zewnatrz wymiary
surowego tloka. Wszelkie wkleslodei zostaja stopniowo wy-
kute pod odpowiednio wyZlobionymi plytami i pod mlo-
tem parowym. Zaglebienia plytkie bywaja natomiast predzé)
wykonywane przez wytoczenie. Ze wzgledu na trwalosé
i znaczna wytrzymalosé sa tloki kute zawsze do polecenia,
zwlaszeza dla maszyn parowych lezaeyeh i takich maszyn,
gdzie powstajg silne wstrzaénienia np. przy mlotach paro-
wyeh i t. p.

Dulsze obrobienie tloka wykonywa sie na tokarce
i wiertarce. Wyrabianie pierScieni opisaliémy w poprzednim
rozdziale przy tlokach parowyeh, tu nadmieni¢ jeszeze na-
lezy, ze pierdcienie powinny bye naszmerglowane, azeby
szezelnie przylegaly, lecz trzeba pamietaé po skonczoné)
pracy o tém, zeby zmyé szmergel oliwg lub nafta, aby
ziarnka jego niepozostaly na tloku, kt6ryby eylinder porysowal.

Wyrabianie nuréw nie rézni si¢ niezém od wyrabiania
tokdw, a praca ta jest prostszg, poniewaz dokonywa sig
ja na tokarce. Nury nalezy odlewaé stojgco z dodaniem
tak zwanéj glowy straconéj, o wysokosei co najmniéj 100
mm. lub wynoszacéj do ', dlugosei tloka, aby otrzymaé
czysty odlew bez wad. Przy obtaczaniu nura odeina tokarz
te glowe, i rozbija ja, gdy jéj nie moze zdja¢ z tokarki
wreszeie wykoneza toczenie nura.
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§. 24. Trzony tlokowe.

n. Kolbenstangen, /. tiges de piston, a. piston -rod.

Trzony tlokowe sq prawie zawsze walcowe, tylko przy
pompach o dzialaniu pojedynczem znajdujemy w przypad-
kach szezegdlnych trzony o przekroju prostokatnym.

Materyalem frzonéw jest zelazo kute Iub stal lana.
Wyijatkqwo na ciggadlo uzywa si¢ drzewa. Srednice trzona
oblicza sig ze wzgledu na wylzymalogé na wyhoczenie
i rozeigganie. Oznaczmy przez & drednice trzona kulego,

przez 2 sile dzialojaea w kierunku jego osi, lo
i _E L
P2, skad o V‘;? e

a przyjawszy nateZzenie dozwolone dla zelaza kulego 4, dla slali
5 kgr. olrzymamy srednice trzona obliczong na rozerwanie

(54) d = I/TD# - 0% /&3

-_
T

Jezeli zag trzon obliczymy na wyboczenie, wtedy bedzie
przy dlugosci trzona = 7 mm.

- FE =? 2 20000

- 9 S
F=d 2* 32 /5

4
(55) d — 0085 |/

Tak obliczona srednica & ze wzordw (54) i (55) poda dwa
wymiary, z klorych wigkszy zalrzymamy dla trzona tloko-
wego. Do wartodei obliczonéj dodajemy jeszese co najmnid
3 mm., a przy grubszyeh trzonach 5 do 10 mm. na prze-
widzinne zuzycie sig i potrzebne nalenczas obloezenie trzo-
na. W praktyce prayjmuje si¢ $rednice lrzona dla tlokdw
parowych rowng /s do '/, érednicy eylindea; a dla tlokow
w pompach */, $rednicy tloka.
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Jezeli trzon tokowy jest przedluzony na druga strone
i bywa w drogiem dnie eylindra prowadzony, wtedy moze
mie¢ mniejsza grubo$é, gdyz jest mniéj natezony, natomiast
ze wzgledow praktycznyeh, a mianowicie, Zeby olrzymad
jednakowy model denck, jednakie dlawiki i jednakowy prze-
kréj eylindra z unwzglednieniem przekroju  trzona przed
ttokiem i za tlokiem, zaleeca sie, aby trzon przedtuzony
posiadal jednakowsa grubosé przed tlokiem i za tlokiem.

Umocowanie trzona do tloka uskuteeznia si¢ za po-
mocg klina lub mutry, lub stosuje si¢ obadwa sposoby
Klin i mutra muszy byé zabezpieczone przeciw wypadnigeiu,
hadi za pomocy, zawlderzki, badZz za pomoca klina rozlupa-
nego. Umocowanie klinem daje stale polgczenie, kiére nie
powinno byé rozlaczane, ho kazde powtdérne osadzenie
trzona inaczéj klinem bhywa przyciskane. W praypadkus
gdzie przewidujemy czesle rozlaczanie Lrzona od tloka lepidj
jest uzyé mutry do polaczenia. Najsilniejsze jednak polg-
czenie moze byé zluzowane, zwlaszeza, gdy wstrzagnienia
dzialaja na ok, Takie zluzowanie powinien dozoreca poznaé
czyli uslyszeé, leez zachodza przypadki, gdzie nalezy zapo-
biedz zlnzowaniu sie trzona, w ten sposdéb, e tlok razem
z trzonem z jednéj sztuki odkujemy.

Przejdeie draga w tlok jest waleowe, lub stozkowe.
Fig. 160 okazuje obadwa sposoby, raz po lewéj, raz po
prawéj stronie. Przy zakoriczeniu stozkowym trzona nie daje
sie zadnych zgrubien, co mo%e mieé¢ mieé¢ miejsce przy
zakonezenin walcowym. Kierunek zbieznosci stozka zalezy
od tego, w ktéra strong tlok wyjely byé moze; zawsze
zwaza sie na to, aby przez uderzenia, zwlaszeza przy mlo-
tach parowych, tlok nie zostal wypchniety; dlatego uklada
si¢ tak stozek, aby Uok pod wplywem uderzen naciskany
byl na trzon.

Trzon tlokowy pray mlotach parowych nalezy wykué
7z jednéj sztuki z Hokiem,
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Przy maszynach parowych lezaeyeh (lok powinien hyé
lekki, aby dlawiki najmnié¢j byly wycicrane, a llok swoin
cigzarem nie wycieral dolnéj $ciany ecylindra parowego.
Najlepiéj w tym przypadku uzywaé dragow pusiych, a tloki
wyknwaé z zelaza lub ze stali,

1. DEAWIKI,

7, Stopfhiichsen, £ boite & ¢lonpes, . stuffing-box.

§. 25, Ogolne nwagi nad diawkami.

Diawki majg za zadanie dozwalaé ruch trzona (loko-
wego W naezyniu uszezelnionem w len  sposob, aby plyny
lub gazy, w naezynin zamknigte, obok lrzona nie ucho-
dzily.

W tym celu posiadajg dlawiki nszezelnienie na swéj
wewnelrzndj stronie, a wiee odwrolnie od unkladu  uZzywa-
nego przy tlokach. Pray wykonaniu i kounstrukeyi musimy
tu zwazaé nietylko na rodzaj plyndw lub gazow w naczy-
niu, leez takze na polazenie trzona, tj. czy trzon ulozony
jesl poziomo, czy pionowo.

Matleryal uzywany do uszezelnienia jest rézny i zalezy
od warunkdw, ktére przy poszezegélnych Kkonslrukeyach
poznamy. Uszcezelnienia mozna podzielié na lasmowe i piers-
cieniowe. Uszezelnienie tasmowe otrzymuje si¢ zn pomoeq
konopi, nasyecunych gorgeym lojem, sznurdw bawelnianych,
nasyeonych rdznymi tluszezami, asbestu razem z lkaning,
i heblowin. Uszezelnienia pierseieniowe tworziy w pierwszym
rzedzie wszelkie uszezelnienia metalowe, nastepnie skora,
pilsn, kauczuk i L. p. materyaly.

Kazdy dlawik sklada si¢ z naczynin, zwanego gniaz-
dem (7. Topf) i z przykrywy (z DBrille), dajacéj sie
zhlizaé za pomocqy $rub do gniazda, a to w miare polrzeby.
Migdzy gniazdem a przykrywa wkladamy uszezelnienie



