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pozZniéj przez wywiercenie swéj kszlalt otrzymuje. Zawsze
atoli nie wykuwa sie calego trzona, lecz tylko kawalek
trzona okolo 120 do 200 wzm dlugodei, aZeby pierdeien mo-
zna wygodnie obrobié na tokarce. W przypadku, gdy trzon
ma by¢ spojony z pierscieniem, wyecina sie dhutem w pier-
deieniu rowki, kldre dozwalaja wyjscie zuzla na zewnglrz
przy spajaniu na goraco. Trzon jest zwykle z Zelaza kutego,
jezeli za$ pierdcienie sa z lanéj stali, wtedy irzon bywa
z tego samego materyalu.

Pierscien opilowuje sie zewngtrz na plask lub na kulisto
(fig. 45—A47). Po obloczeniu krazka i pierdcienia dopasownje
si¢ obie czesci a nastepnie dopiero spaja sie (szwejsuje) caly
Irzon do pierdcienia, lub przymocownje si¢ go w sposéb
powyzéj opisany.

Pierscienie otrzymuja wreszeie oliwiarke, ktéra moze
byé wyrobiona razem z pierscieniem lub osobno nalozona.
NaloZzone oliwiarki sq przysrubowane lub wpuszezane w pier-
$ciet na ogon jaskdlezy, a brzegi dlutem zagigte.

Konstrukeya oliwiarek okazujg fig. 46 i 60; inne kon-
strukeye poznamy przy trzonach korbowych.

IV, TRZONY, £ACZNIKI I WIAZARY,

n. Stangen und Kuppelstangen, /. bielles, a. rod,
7. GTepEIL.

§. 12. Obliczanie trzomdw.

Trzony sluza do poliaczenia szlywnego punklow rua-
chomyeh. Najprostszy ksztall trzona okazuje fig. 56—58.

Oznaczmy przez d, d, sredniey cezopdw koncowych,
przez 70 drednice trzona o przekroju kolowym, priez @
gruboséé, przez & wysokosé przekroju prostokilnego, wreszeie
przez L dlugosé trzona, Lo znajdziemy stosunck $rednic:

LD L
9 = e At
(22) — — 093 l/d;




Dla przekroju p1ostokatnego h@dz.in,

@

2=/ & — oste ]/(5 (23)

Stosunek &: @ przyjmuje sic od 1 do 4.
Dla ulatwienia rachunku podajemy ten stosunek obli-
czony :

= 1 12 15 175 2 25 3 35 4

= 0876 0828 0792 0:762 0:737 1697 0-666 0-641 0619

NERIA

Obliczymy wige srednice 2 dla przekroju kolowego,
znajdziemy latwo wymiary przekroju prostokatnego dla przy-
jetegn stosunku &: a.

Kazdy frzon posiada na obu koticach tak zwane glowy,
za pomocea ktéryeh jest zlaczony z czopami lub innemi
czesciami maszyny. Glownym przedstawicielem trzona jest
trzon korbowy, laczacy czop korby 2z wodzkiem, krzy-
zuleem, lub z wahaczem i stuzgcy do zamiany ruchu obro-
towego na ruch prostoliniowy lub przeciwnie. Poniewaz
jedna glowa trzona korbowego posiada ruch obrotowy, druga
zag ruch prostoliniowy lub wahadlowy, przeto trzon ma
inne wymiary przy kazdej glowie. Grubosé trzona w srodku
diugosci podaja wzory (24) Iub (23), odpowiednio do iego,
czy przyjelo przekroj koltowy cezy prostokatny. Czopy oblicza
sie z cisnienia danego; pozoslaje jeszeze obliczenie przekro-
jow przy glowach.

Uwzgledniajac ruch trzona korbowego, okazuje sig
najkorzystniejszym przekrdj prostokainy, tj. przekrdj taki,
ktory posiada znaczng wysokosé w plaszezyZnie ruchu trzona,
albowiem sila w trzonie daZy wygia¢ takowy. Doswiadeze-
nia okazaly, Ze najodpowiedniejszym jest priekrdj powsta-
jacy z kola, z kiorego odjeto dwa odcinki, jak to zazna-
czono na fig. 58 1 70 za pomoea kréskowania. Trzon kor-
bowy nie moze posiadaé wszedzie jednakowego przekroju,
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bo ze wzgledu na rozerwanie powinien mie¢ ksztal grania-
stoslupa, przeciw wyboezenin zaé powinien otrzymaé naj-
wiekszy przekrdj w drodkn dlugosei; wreszeie ze wzgledn
na ruch kolowy, jaki odbywa glowa korby, powinien odpo=
wiedni koniee trzona silnie byé wykonanym. 7 tego wynika
ze trzon nulezy zgrubiaé w kierunku ku glowie korbowej
tj. &) ktdra obejmuje czop korby i posiada ruch obrolowy.

Dobrze wykonane lrzony okazuja naslepujace slosunki
podane w fig. 67—068 dla przekroju kolowego :

{ D, . 08D — 09D

(24) D, 071D

Trzony o przekroju prostokatnym okazane sq na fig.
69---71; przyezém zwykle stosunek d:a 92, a gdy zacho-
wamy wszgdzie te samg grubodé e, prayjmujemy wysokosé
przy glowie korbowé]

(25) &, -2 &
i wysokosé przy glowie krzyzulea:
(26) by 08 &

Dlugo$cé trzonéw korbowych tj. odleglo$é sSrodkéw
czopow zalezy od ramienia korby R. Najmniejsza dlugosé
powinna wynosi¢ 45 R, zwykle jest ona wigksza, dlatego
przyjmujemy :

L &5 Rdo 6 R.

Trzony korbowe z Zelaza lanego bywaja w nowszych
czasach wyjaltkowo stosowane. Przekroje takich lrzondw
bywaja zebrowe, jak na fig. 62. Materyalem lrzondw jest
prawie wylaeznie Zelazo kule lub stal. W szezegdlnyeh przy-
padkach, np. przy pompach kopalnianych, wyrabia si¢ cig-
gadla z drzewa, a to ze wzgledu na lekkodé, a policzenia
bywaja ze zelaza,



8. 13. Glowy trzoméw korbewych.

n. Pleulkopf, /. téte de la bielle, @. head.

Glowniejsze konstrukeye glow dla lrzonow kutych sg
nastepujace :

Glowy otwarte (. offener Kopf) (fig. 67—68 po pra-
wéj stronie). Doslep do czopa uskutecznia sig przez zdjecie
- skowki U, Ta glowa zowie sie skdwkowa (Kappenkopf). Ze
wzgledu na znaczne cisnienie w kierunku osi {rzona, daje
sie panewce w kierunku dlugoscei trzona, grubosé podwdjna

92¢; w kierunku zag prostopadlym grubosé panewki jest
tylko 05 ¢, przyczém e jak wiadome 3 + 007 4.

Dhugogé panewki bywa dla czopa korhowego 7 125 4,
dla czopa krzyzulcowego / 1'754d.

Silniejsza budowe okazujg fig. 63—64. Skdwka jesl
zabezpieczona klinem na ogon jaskdlezy, w trzon wpuszezo-
ny i $ruby przytwierdzony. Do posuwania czesei panewki
uzylo, klina z przykladka, i zabezpieczono go $rubg. Fig.
65 —66 okazuja glowe otwarta bez skowki, czyli tak zwang
glowe widlows. Trzon jest wykuty razem z widlami, ktére
obejmuja panewke, ktéra jest klinem przytwierdzona. Wy-
réb takiéj glowy jest kosztowniejszy od poprzednich, cho-
ciaz ta konstrukeya jest mmiéj silng, a nawet niepewna,
i nie powinna byé uzywana przy znacznych silach. Wy-
miary podane w powyzszych fig. odnoszg sie do jednostki

d, d + 6 mm. (28)
Skéwka olrzymuje wymiary:

szerokosé & - 08 &, }

@
grubogé wa 09, &, (29)

Wymiar klina musi byé takim, aby przekréj byl wy-
trzymalym na $cinanie. Przy dlugosei klina # przyjmuje sig
grubosé klina c¢.

c~— 5+ 015 2 : (30)
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Whaski koniee klina moze hyé¢ kwadratowym. Zbieznosé
klina powinna wynosi¢ co najwigeéj 0-1 dlugosci i lo tylko
przy klinie zabezpieczonym érubg lub zawldezka. Gdy takich
zabezpieczen nie ma, zbieZnosé powinna wynosi¢ 1 :50
do 1 : 60,

Glowy zamkniete (7. geschlossener Kopf). One réznig
sie od glow poprzedzajacych Lém, ze lrzon obejmuje caly
panewke, przez co wyjecie i wloZenie panewki jest wprawdzie
nieco ufrudnione, natomiast konstrukeya glowy i osadzenie
panewek staje sie silniejszém. Ksztalt takiéj glowy okazuje
lewa strona fig. 67—68; nastepnie obie glowy na fig. 69—72.

Przy glowie zamknietéj panewka nie mo2e posiadaé
brzegdw z obu stron, albowiem wyjecie panewki byloby
niemozebne, dlalego olvzymuje panewka fig. 67 brzeg tylko
z jedndj strony, z drugié] strony zadé ma lylko brzeg cue-
sciowy. Wzor dobréj, lecz kosztownéj konstrukeyi, okazujy
fig. 69—72. .

Glowa korbowa bywa zawsze silniéj wykonywana, niz
glowa krzyzuleowa, dlatego uzywa sie glowy zamknigtéj dla
czapa korbowego, a otwarléj dla krzyzulea. Jezeli ze wzgle-
du na latwodé dostepu do ezopa ma by¢ uzyta glowa otwarta,
wiedy najpewniejszi konslrukeye okazujg fig. 63—64.

Dla czopow o znacznéj srednicy wykonywa sie glowy
w ksztalcie lozyska wedlug wzorn na fig. 76—77. W tym
przypadku glowa bywa zwykle wykonywana z bronzu, obie
czesel panewki sg dokladnie dopasowaue, a w miare zuZycia
sie zoslaja badz dopilowane, badZz wklada sie blaszki mig-
dzy obie polowy panewki. JeZeli 2 jesl calem ciénieniem
na czop, lo sredniee srub przy téj glowie prayjmuojeny

s o4 )/P (31)

Przy 16j konstrukeyi uzywa sie zwykle zabezpicezenia
mulry wedlug Penn’a (Tom L fig. 114—115 na Tab. II).
Taka glowg znajdujemy przy maszynach parowyeh z eylin-
drem wahajacym sig; lecz pewniejsze i silniejsza konslruk-
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“cye daje glowa zamknigta, ktéra jest jednak bardzo koszto-
wng, albowiem wymaga wiele pracy.

Glowe dla ezopa kulistego okazuje fig. 81 —82. Czop
kulisty otrzymuje ¢rednice réwng 15 razy érednicy czopa
zwyklego tj. &,  1'6 4. Szerokos$é¢ glowy pozostaje takg
jak dla ezopa zwyklego, a panewka posiada brzeg tylko
z jednéj strony, inaczéj nie moglaby byé wyjeta z glowy.
Mozna takze dla czopa kulistego uzyé¢ glowy otwartéj tylko
przy czesciach podrzednych i w celu latwiejszego wykona-
nia i rozbierania, albowiem wytrzymalosé i trwalosé takidj
glowy jest o wiele mniejsza niz glowy zamknietéj. Klin
mozna ulozy¢ nad czopem lub ponizéj ezopa, co zalezy od
kierunku przyciskania panewki i od kierunku w ktérym gro-
dek ezopa posuwad zamierzamy.

Przyklad trzondw z Zelaza lanego, ktore przy maszy-
nach z wahaczem Dbywaja uzywane, okazuja fig. 61-—62.
Czesé widlowa trzona obejmuje czop korbowy. Pod wzgle-
dem konstrukeyjnym sa widly zawsze niepraktyczne, ponie-
waz jednostajne przyciaganie panewek w obu ezopach za
pomoci klindw jest niemozebne, w skutek czego latwo moze
nastapi¢ skosne ustawienie si¢ czopa. Niejednostajne nacia-
ganie klindw sprawia takZe niejednostajne zuzycie sie czo-
pow, przezco takowe latwo si¢ zagrzewaja, a panewki czesto
odnawiane by¢ muszi. Ksztalt widlowy trzona kutego, przed-
stawiony na fig. 73—75, okazuje len sam blgd i nie powi-
nien byé stosowany pray maszynach parowych.

Przy (rzonie korbowym nalezy glowe tauk wykonad,
aby przez nacigganie panewek klinami, dlugo$c¢ trzona nie
zmieniala sie. Ten cel zostanie osiggniety, jezeli kliny tak
utozymy, aby wysuwanie i przyciaganie panewek odbywalo
sic. w przeciwnyeh kierunkach, tj. gdy przy jednéj glowie
panewke, wiee takZze $rodek czopa, wysuwamy na zewnatrz,
nalezy $rodek czopa drugiéj glowy posuwaé na wewnatrz.
Tym sposobem zachowamy odleglosé srodkéw obudwu czo-
pow tj. dlugosé trzona korbowego zawsze niezmienns.
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Powy#sza rycina

— przedstawia trzon kon-
L@> > strukeyi Anthony'ego
{ wedlug Dinglera tom
241 str. 337, jako lrzon

L = = rf:” korbowy dla maszyn

f( /Lg) parowych o znaczndj
= predkosei. Trzon jest
wykonany z rvary, ktéra sluzy zarazem jako naeczynie na
oliwe. Dwa slrzemiona przez cala dlugosé Lrzona lacza obie
glowy i uszlywniajg budowe. Otwory do smarowania sa
wywiercone w czopach i sq latwo dostgpne hedac w bez-
posredniéj lgcznodei z rurg tj. oliwiarky. Otworem .S, zam-
knigtym srubka, wlewa sie oliwe. Glowna zalety téj kon-
strukeyi jest oprécz lekkosci i sz!ywnoscei, ciggle smuarowanie
czopow 1 stosunkowo znaczna dlugosé tych czopow.

Inne konstrukeye p. PMCG 1876 str. 426; 1881 st 77. Dglr tom
202 st. 207. Uhland Skizzenhbuech Heft 1, 7,

§. 14 Oliwiarki do trzoméw korbowych.

Smarowanie kazdego czopa jest niezbednie potrzebne,
a zatém takze smarownnie czopa korby i czopa krayzulca.
Zaxwyceraj wykonywa sie smarownice z jednéj sutuki z glowsy
trzona lub ze skdwky glowy, a otwér otrzymuje si¢ przez
wywiercanie lub wyfrezowanie. JeZeli smarownica ma byé
osobno przytwierdzona, nalenczas laezy sie ja z glowg na
ogon juskodlezy, lub za pomocy $rnb. Kohstrukeya oliwiarek
dla gtow bywa bardzo rozmaila. Uzycie knota nie jest od-
powiednie, poniewaz smarvowanie byloby eciaglém, a wige
w slanie spoczynkn trzona nie potrzebném. W kazdym ra-
zie oliwiarki powinny byé¢ szezelnie zamknigte, aZzeby smar
nie zoslal wyrzucony przez ruch frzona. Dawniejszi kon-
strukeye oliwiarek z knotem okazuja fig. 78—80. Oliwiarka
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na fig. 80 posiada dno wypukle, a to w tym celu, aby
zwilzanie knota zachodzilo tylko podezas ruchu. Knot nie
dotyka si¢ wienezas dna oliwiarki mosigznéj. Nakrywa oli-
wiarki w fig. 78 - 79 posiada otwér szezelnie zamkniety do
napelniania oliwg. Korek stozkowy, ktéry za pomoen spre-
zyny (fig. 78) jest przyciskany do dna, zamyka tym sposo-
bem otwdr, ktérym oliwa moze byé¢ dolewana. Podobne
oliwiarki sg uzywane w zniwiarkach Wooda i innych ma-
szynach. Opisane oliwiarki sa wiec podobnie zbudowane
jak smarownice dla zwyklyeh lozysk, a réznica polega tylko
na tém, ze dno musi byé szezelnie do naczynia nmocowane.

Inne konsirukeye p. aulora Tom I str. 125 i § 29 tomu 2go.
Nasglepnie: Dglr fom 215 st 102 tom 233 st 115; lom 242 sl 172;
tom 246 st 392; tom 246 sb. 492; Ubland Skizzenbueh lom 1.; Zeit-
schrift d. V. den Ing. 1869 st. 339.

§. 4. Wyrabiamie trzomnéw lkorbowych.

Zwykle odkuwa sie¢ kazda glowe trzona z osobna,
aby jiu latwo i dokladnie obrobié mozna, a po wykonezenia
glow spaja si¢ na gorgco trzon o pozadanédj dlugosei. Drag
kuty ksztaltu fig. 67—68 wyrabia si¢ w sposdb nastepujacy:
Od reki Iub pod mlotem parowym wykuwa sie glowe zam-
knigla razem z czedein lrzona, naslgpnie wykuwa si¢ podo-
bnie drugy glowe i spaja si¢ obie czedei, aby olrzymaé trzon
o dlugosci odpowiedniéj, ktory Lokarz obtacza, zaczynajgc
od drodka, i obrabiajac po kolei kaZzda polowe trzona. Po
obtoeczeniu lyzona na wymiar przepisanychsrednic D, D i D,
odcina tokarz plaszezyzng czolows drugiéj glowy olwartéj,
lezaca prostopadle do osi. Dalsza prace wykonywa sie na
strugarce, rownajgc plaszezyzny przy léj glowie na wymiar
zadany dla skowki, i zachowujac wymagane oddalenie od
osi trzona. Podezas té pracy odkwwa sie strzemie czyli
skowke z zelaza plaskiego, ktéra zostaje nastepnie oheblo-
wana i opilowana. Trzon i skowke nalezy dopasowaé do
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siebie i wyrobié¢ rowki na klin. Kliny powinny byé stalowe,
i dokladnie przypasowane. Jezeli kliny sa na koncu rozcze-
pione w rodzaju zawldezek, wtedy przy odkueciu zaraz sie
rozeina kliny lak, by ezescé ich wystajaca po zupelnem whi-
cin klina byla rozdwojona ezyli rozezepiona. Po ochyblo-
waniu i dopasowaniu klina powinny oba rozezepione konee
klina by¢ kulisto zaokraglone, w skutek eczego pozostanie
w érodku rowek, klory rozezepienie konea ulatwia.

Przy obrabianiu glowy trzona nie wklada si¢ panewki
leez wypelnia si¢ ich miejsce klockami drewnianymi i hebluje
sie skowke razem z glowa z obu stron na szerokosé wyma-
gang. Naslepnie wyrabia Slusarz otwér w glowie zamknie-
tej, wiercac dziury blisko siebie, odstapiwszy 2 do 3 mm.
od wyznaczonego otworu glowy, azeby dalsze obrobienie
dlutem i pilnikiem bylo mozebne. W sposéh podobny wy-
rabia sic ofwoér w smarownicy i olwor na klin w glowie
zamknietej; najlepiej za pomocy wzorca ezyli szablonu.
Teraz dopiero dopasowujy si¢ panewki, kldre obrabia sie
podobnie jak lo prazy lozyskach opisane bylo w tomie 1.
O dobrym ulozenin panewek przckonywa sie $lusarz naj-
lepiej na rygowniey (rychtplacie ; badajae polozenie osi ezo-
pow i plaszezyzn panewck za pomoey linealn, znaeznika
réwnoleglezo (Parallelreiser) i poziomnicy czyli libeli.

Oslalnia pracy jest wyloczenie panewek. Jezeli trzon
ma krztalt widlowy (fig. 73 75) nalenczas odkuwa sig
ksztalt zgrubiony 1234 (fig. 73), ktdry zostaje wywiercony
i we érodku rozciety. Kowal wygina kazdg polowe i spaja
ramiona kute wedlug zgdanej miary widel. Dalsze obrobie-
nie glowy odbywa si¢ tak, jak glow poprzednich.

V. WAHACZE.
72, Balancier, f. halancier . engine-beam 7. ropomsicxo.
8. 16. Obliczanie i konstrukeya wahaezéw.

Wahaez jest dzwignia prosty w jednym punkeie pod-

partg i odbywajaca ruch wahadlowy. Slosownie do po-
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lozenia punktu podparcia rozrézniamy wahacze jednora-
mienne i dwuramienne; wahacz dwuramienny moze byé
rownoramienny lub nieréwnoramienny. Wahacz uzywa sie
czesto przy maszynach parowych stojaeych, takze do po-
ruszania pomp w innych maszynach.

W maszynach parowych dozwalamy w wahaczach
punktowi przylozenia sily predko$é najwiecdj 1'5 m/s; pray
maszynach Woolfa posiada wahacz tylko 1 22 predkosei.
Wauhacze w pompach posiadaja jeszeze mniejsza predkosé,
aby ruch wody w rurach nie otrzymal wiekszéj predkosci
jak 1mfs, W szybko poruszajacych sie maszynach nie nzywa
si¢ wahaezn, lecz korby z trzonem korbowym.

Przekroj wahacza w punkecie podparcia obliczymy
z ogblnego wzoru dla wytrzymaloscei na zgigeie. Dingosé Z
ramienia przyjmuje sie zwykle

L=3R (32)
gdzie R oznacza promien korby ezyli polowe skoku waha-
cza. Oznaczmy przez P sile, przylozong do jednego konca
wahaeza, przez A grubosé, przez B wysokos$é przekroju w miej-
scu podpartym czyli niebezpiecznym, wtedy PL = '[, B*A %

8
skad : B 1 .

Stosunek B: A4 jest zalezny od maleryalu wahacza,

a mianowicie przyjmujemy dla wahaczow lanych i kutych
B:A4A =15 do 10.
dla wahaczow z blachy B: A4 = 20 do 50.

Stosunek wysokoséei wahacza do srednicy jego czopow
wynika z réwnan ,
PL=gABE

I =
Pi=m@h

Spétezynniki %, k, wyrazajace natezenia dozwolone
zalezg od materyalu wahacza; jezeli wige $ciang wahacza

K. Stadtmiiller, Bud, maszyn 11 3
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przyjmiemy 2z %elaza lanego, a. ezopy z Zelaza kulego, to
slosinek %, : &y, = 28:50  wige

L 3% 98 4 51 ;
A zalém

2-1s /53

Ten wzor si.nsnje sic do wahaeza rownoramicnnego,
w klorym oé podpicrajgea jest ulozona w dwn lozyskach,
Obliezamy najprzod ezop & pray dlugodei jego 7 1 obieramy

stosunek -

(35) % = 2 do 4 L

Podobnie przeprowadzamy rachunek dla wahacza ku-
tego, gdzie &, = 50; wledy olrzymamy

| B 1/ 4
(26) " l/‘z‘ Z

przyjmnjac

, d
(37) & =3 do 10.

Wahacze bywaja wykonywane z Zelaza lanego, kutego
i z blachy; znajdujemy jednak w pompach kopalniamych
wahacze drewniane, wigzane prelami zelaznymi i zaopatrzone
w narozniki zelazne dla zaoszezedzenia koszlow i dla zmniej-
szenia cigzaru wahacza. Najwladciwiéj w takich razach jest
wykonaé wahaez z blachy. Konstrukeya wahaeza podaji
nastepujace figury:

1. Wahacze lane (fig. 83—88) uzywane dla malych
sil i $rednich wymiaréw sa najtanisze, lecz najmniéj (rwale,
Przekréj wahacza lanego okazuje fig. 84 w ksztalcie T. Wy-
sokoé¢ w érodku wynosi okolo '[; czedei dlugosei ramienia.

Wahacze lane o wielkich rozmiarach wykonywa sig
o dwu geianach (fig. 8G). Kazda $ciana jest odlana % ogolma,
daje sie¢ latwo obrobit i dozwala zaslosowania ezopow po-



dwdjnych fig. 87, przez co trzony mogq byé proste, i nie
potrzebuja mieé ksztallu widel. Trzony widlowe bowiem sa
niepraklyezne z powodow podanych przy trzonach korbo-
wych (ob. §. 13).

Os.obrotu wahaeza posiada zawsze czopy koncowe,
musi wige byé podparta dwoma lozyskami zwyklemi; czopy
zus Lé] osi, doznajace cisnienia korby, wykonywa sie silniéj,
a mianowicie:

dr=195d do 13 d (38)

przyczem & oznacza Srednice czopa korby, a & srednice
czopa osi obrotu wahaeza.

Przekréj podluzny wahacza ogranicza si¢ parabola lub
takze linig sprezysta w ten sposob wykreslong, ze przyklada
sig lineal gietki przez punkt najwyzszy w grodku wahacza
i prowadzi sie te linija w kierunku stycznym do glow wa-
hacza.

2. Wahacze kute fig. 89- 90. Przy mniejszych wy-
miarach wahaeza wykonywa sie $ciany jego z zelaza pla-
skiego; przy znaczniejszéj dlugodei uwizywa sig kilka plyt,
polaezonyeh przykladka lub zelazem katowym. W ostatnim
przypadku uklada sie poszezegélne plyty, podwdjnie na
przemian w ten sposéb, ktéry podamy przy wahaczach
z blachy. Piasty dla glowy i dla osi wahacza sy przy ma-
lych rozmiarach wykute, przy wigkszych zas rozmiarach sa
wykonane z Zelaza lanego. Poniewaz wyrabianie takich wa-
haczow jest kosztowne, przeto uzywa si¢ je rzadko i tylko
przy malyeh rozmiarach.

3. Wahacze z blachy. fig. ¥1—96. Te wahacze mogn
byé¢ dla najwiekszéj dlugosei wykonane, sa bowiem nietylko
bardzo wyirzymale, lecz sq znacznie ligjsze od Zelaznych
przy Léj saméj rozpietosei, przez co wywoluja znacznie mniej-
sze larcie ezopow osi wahaeza; natomiast wyrabianie wa-
haczow z blachy jest najkoszlowniejsze. Azeby éciany z bla-
chy byly szlywne, wykonywa sie $ciany z dwu blach tak

8*



36

ulozonych, aby szwy lworzyly kal prosty. Nilowanie odby-
wa sie z przykladka. Na fig. 94 okazane sq przykladki, sy-
melryeznie na krzyz polozone; w fig. 94 tylko po jednéj
stronie stosowane. Obydwie strony wahaeza lgezy sie Zela-
zem profilowém np. I, a gurty Zelazem kalowém. Plasly
sa wykonane z zelaza lanego; dla trwalodei i moznosgei sil-
nego naklinowania wzmacnia sig piasly obreezami kutymi
na goraco nalozonymi.

§. 17. Wyrabianie wahaczéow.

Wahacze 7 zeluza lanego odlewa sig. wedlug modeln,
przyczém powinno sie baczyé na lo, aby Zelazo bylo ezyste,
szare i miekkie.

Wahaecze kate wykuwa sie z plyt waleowych, ktore
pod nozyeami otrzymuja ksztalt przyblizony; naslgpnie do-
piero obrabia sie je pilnikiem i wicrei otwory.

Najwieedj pracy wymaga wahacez % blachy. Przyjawszy
ksztalt wahaeza wedlug fig. 94, wycinamy najpierw jedng
plyte m 722 0 p z arkusza blachy, i ty blache wycietqg kla-
dzierny na trzy inne blachy, laczymy tak otrzymane 4 bla-
chy zu pomoca dwu Iub trzech érub, aby dwa prosle boki
zestrugaé dokladnie wedlug poprzednio obrobiondj hlachy
m 2 o p. Podobnie przygolowywa si¢ 4 plyty sasiednic
0 nieco odmiennych wymiarach it. d. az wszyslkie plyly
dli obu $cian zoslang wykonane. Paczki po 4 blachy uklada
sig obok siebie w taKim porzadku, juk po sobie naslepujs,
z plaszezyznami przylegajocemi do siebie. Teraz smaruje sie
gorna plaszezyzna kredg Inb - farba i znaczy sie rysikiem
slalowym 0§ wahacza tj. linig w kierunku dlugosei wahacza.
W miejscach, gdzie ta linia przecina szwy, wierci si¢ otwory
okolo 10 s $redniey, poczém przeklada sic obie gérne
blachy tak, aby ich szwy Lworzyly kat prosty ze szwami
dolnymi. Jezeli nie jest zadana konstrukeya wedlug fig. 94,
gdzie szwy dla zamaskowania sa takze z drugiéj strony
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ozdobione przykladka, nalenczas powinny szwy by¢ staran-
nie dopasowane. Do takiego dopasowania, czyli zblizenia
dokladnego brzegdw blach shizy obrecz, wpuszezona ezop-
kami w blachy, ktorg nalezy zalozyé prostopadle do kierunku
szwow, inaezéj bowiem blachy zesunelyby sie. Cuzy plyty
zostale dobrze ulozone, okaze sie z lego, ze otwory wywier-
cone nakrywaja sie dokladnie przez ecaly grubogé paczki.
Na uloZzonéj w ten sposdb dcianie wahacza, rysuje sie
ksztalt zewnetrzny wahaeza, nastepnie oznacza sie miejsea
na piasty, przykladki i polaczenia $cian, wreszeie, podzial
nitéw. Tak uloZone blachy sciska si¢ srubami, aby na wier-
tarce moina wywiercié¢ wazystkie obwory dla piast i glow
przez. wszystkie 4 blachy. Brzeg zewnelrzny, wedlug linii
sprezystéj nakréélony, obrabia sie dlutem a nastepnie pil-
nikiem. Teraz rozlacza sie blachy tymezasowo uloZone
w sposob powyzszy, i nituje sie co dwie plyty ze soba, aby
wyrobié¢ gléwne $ciany wahaeza. Piasly z Zelaza lanego zo-
staja wzmocnione pierdcieniem Zelaznym na gorgceo naloZo-
nym, nastepnie obtoezone, a otwory okolo 3 do 4 #z2m mniej-
sze w éredniey pozostawione, azeby pdZniéj po zeslawieniu
wahaeza wszystkie piasly jednostajnie wytoezy¢ moina,
a bhlad, wynikly ze skladania blach, jeszeze mozna naprawié.
Piasty sa znitowane z $ciang lub do niéj praysrubowane.
Ten ostatni spos6b ma miejsce, gdy gruboéé odlewn nie
daje dostatecznéj pewnosei, Ze piasta-wytrzyma nitowanie.
.Nastepnie przynitowuje sig¢ Zelazo katowe, a do niego pasy
ktdre na wymagang dlugos$é pociete i zlozone zostaja. W ten
sposob jest wahacz wykonany, a pozostaje jeszeze ostateczne
wywiercenie otwordw w piastach. Wywiercenie olwordw
wahacza odbywa si¢ badZ na zwyklych pionowych wiertar-
niach, bhadZ na wiertarce pozioméj (horizontale Bohrma-
schine) w ktéréj $wider porusza.sie w kierunkun poziomvim,
a stale ulozony wahacz nie moze sie wygiaé ani zboczyé
lak latwo, jak przy wiercenin pionowém. Przy wierceniu
pozioma wiertarnia stawia sie wahacz tak, aby gléwne jego



38

gelany wialy poloZenie pionowe, a pierwszy czynnoseiq jest
dokladne oznaczenie $rodkéw piast. Najwazniejsza bowiem
pracy przy wahaezu jest dokladne wywiercenie otwordw,
aby osi geomelryezne czopdw i osi podpierajacéj byly jak
najdokladnidj prostopadlemi do pluszezyzny wahania, ezyli,
aby te osi byly réwnolegle. W tym celu tworzymy sobie
plaszezyzne, rownolegla do dandj plaszezyzny wahaeza, w kto-
réj zachodzi ruch jego, n minnowicie w ten sposdb, %e kla-
dziemy szereg linealdw, lLworzgeych plaszezyzne pionowa,
ktora do plaszezyzn wahania sie wahaeza jest dokladnie
réwnolegla. (Plaszezyzne wabaeza wyznacza sie za pomoci
trzech punkiéw na wahaezn). Naslgpnie ukladamy linealy
tak, aby ich brzegi byly pionowe, co konlrolujemy za po-
mocei, przylozonéj linii pozioméj, kidra dotyka si¢ wszystkich
lineaidw. Teraz wmocowywn sig do lincalow pionowych
jeden lineal poziomy, zupelnie prosly i lak dlugi, jak wa-
hacz, a na brzegu poziomym linealu odznacza sie dokladnie
odlegloéé Srodkdw pianst wahacza. Dla oznaezenia Srodkdow
na samym wahaczu muszg byé piasty pelne, lub otwory
surowe zostaja zatkane klockami drewnianymi; wiledy prze-
nosi sie srodki naznaczone na brzegu linealn poziomego, na
sam wahacz, za pomoea piona i prostokata, w' sposob fa-
twy do wykonania. Srodek przeniesiony oznacza si¢ kréska,
ktéra w przecieein sie z osia wahaeza daje $rodek piasty.
Dla utrwalenia tego srodka piasty, kredli sie cyrklem kolko,
a sam srodek wybija si¢ znacznikiem dla nwidoeznienia go przy
wierceniu. Tak olrzymany érodek z jedndj strony wahaeza
przenosimy za pomoea pionu i prostokata na druge strong
wahaeza i przekonywamy si¢ ze oba érodki leza na jedndj
prostéj pozioméj, przechodziedj przesz punkl, oznaczony na
lineale. W ten sposéb postepujemy z kazda piastq wahacza,
az wszystkic $rodki sa naznaczone znacznikiem; nastepnie
moze hyé wahaecz na wiertarni wnncony Ostateczng robota
jest wlozenie obrobionéj (otoczonéj) osi w kaxda piasle i na-
klinowanie téj osi.



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,



