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jedna lub wigeéj blach. Przyklad takiéj dzwigni poznamy
przy wahaezu z blachy w fig. 91—96,

1. KORBY.

n. Kurbel, /. manivelle motrices, a crank,
r. T\'I)llll[lll]]lll']:.

- §. 3. Obliezanie lkorb maszynowych.

Korby sa to diwignie o jednym ramieniu. Przy ma-
szynach parowyeh sluzy korby do zamiany ruchu prosto-
linijowego trzona tlokowego na ruch obrotowy walu. Przy
kazdéj korbie mozemy rozréznié naslepujace czgsei: 1. glo-
we L. j. eczesé obejmujacy czop korby, ktéry ruch bezpo-
srednio otrzymuje, 2. piaste, zapomoca kloré] korba jest
osadzonana walei 3. ramie, jako polaczenie glowy z piasta.

Ksztalt i wymiary korby zalezg od materyalu, kiérym
moze hyé zelazo lane, Zelazo kute, lub stal. Wymiary ra-
mienia korby mogliby$my obliczyé wedlug podanych wzo-
row przy dzwigni, gdyby nie zachodzila ta okolicznosé, Ze
korby maszynowe muszg by¢é wykonane znacznie silniéj od
zwyklych dZwigni. Przez zerwanie bowiem czopa korby lub
saméj korby nie ustalby ruch tloka parowego, a w skutek
tego nastapiloby wybicie dna walca parowego,a w dalszym
ciggu zniszczenie maszyny parowéj. Dlatego korba musi
by¢ bardzo pewnie i silnie wykonang i z tego powodu przy-
jelo z doswiadezenia, dla korb maszynowych wymiary, kidre
okazuja sie¢ wigkszymi nizeli wypadalyby z obliczenia. Ozna-
czmy przez & $rednicg czopa korby, przez / dlugosé jego,
przey D srednicg walu, przez Dy otwodr w piageie korby,
przez 3 grubosé przy piaseie, przez 31 gruboéé przy glowie,
przez % szeroko$é, g grubo$é ramienia; wreszeie przez R
promien czyli rami¢ korby, to przyjmujemy nastepujace
stosunki miedzy powyzszymi wymiarami.



1. Czop i gtowa korby. Czop korby wykonany z zelaza
kutego lub ze stali, otrzymuje zwykle srednice
8) d—=14)/P

Przy maszynach za$ okrvetowyeh i przy lokomotywach,
a w ogolnosci wszedzie, gdzie zachodzg silne wstrzgénienia,
przyjmujemy
(9) d - 155 |/P

Jezeli czop jest kulisty, natenczas érednica kuli jest
poltora razy wiekszg od drednicy czopa walcowego t. j.
(10) d, 15 &

Dlugoéé czopa korbowego jesl zawsze maly, ho tym
silniejszym bedzie czop; dlatego obieramy

(11) ! ddo 12 d
Wymiary dla glowy korby sa:
(12) { przy zelazie kulym. ... .2 - 04 — 0d 4
- . » lanym. .. .. 05 — 06 &
kutym. o . . s b~ 14— 15 d
n "
(13){ Y PR 0 1 SR 17 — 24

2. Plasta korby. Grubosc piasly zalezy od jéj mate-
ryalu i przyjmujemy
(14) { & 04 D przy zelazie kutym
h 06 D y  lanym
Dlugoéé piasly jest zwykle rowna grubodei walu,
a wykonane korby posiadaja dingosdé

(15) B« ORDvado ;1096 D

3. Ramie korby. Wymiar przekroju ramienia prayj-
mujemy : :
(16) { Ao 13 D dla selaza kutego

— 18D , » lanego
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Przy korbach wykutych z jednej sztuki z walem jest
k - D + zgrubienie 2 e,

g 098 R(%)Q -~ 135 R (f)gi .. (zel. kute)

Y]
o g (17)
036 R(zjj 97 R (Z) (el lane)[

§ 4. Komstrukeya korb.

Zaleznie od materyalu, z ktdrego korby sa wykonane,
mamy nastepujace ksuztalty:

1. Korby kute — fig. 16—18. Srednica walu D jest
dang lub znang z obliczenin. Srednica czopa i wymiar ra-
mion przyjete wedlug wzora 8--17. Przekro] ramienia jest
prostokatny albo wypukly od slrony przeciwnéj czopa (p.
fig. 18). Ten kszlalt bywa najcezgsciej uzywany. Czopy sg
zwykle z osobna wykonane, wyjglkowo razem z ramieniem
korby wykutz np. fig. 19. Polaczenie czopa z glowg usku-
fecznia si¢ za pomoca klina lub mutry w ten sam sposéb
jak przy dzwigni. Czopy wkladaja si¢ najlepiéj na goraeo
w otwoér glowy, a piasta korby powinna byé zawsze na
gorgeo naloZzona na wal, i opiera sie o odsadzke waltu, ktdra
jest badZ z walem wykula, badZz juko pierdcien na wal,
takze na gorgco, naloZzona. (fig. 16 u dolu). Korbe wykuta
z jedndj szluki razem z walem pokazuje fig. 19-—-20.

Jezeli wlozyé mamy dwie lab wiecéj korb na koncu
walu, wtedy powstanie tak zwana korba podwodjna (12, Ge-
genkurbel) fig. 21—9292.  Zwykle laczymy w tym razie glo-
wny czop korby z ramieniem korby mniejszéj; ktora moze
otrzymaé¢ 2 czopy jak okazuje fig. 23.

2. Korby lane. RozZnica ksztattu zachodzi w przekrojn
ramienia, ktore utrzymuje ksztal téwki lub U wedlug fig.
926—-33. _

Upiekszenia w przejéein Zeber ramienia sa zbyleczne
i niepraktyezne, a wiele zlobkéw utrudnia czyszezenie korby;
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wreszeie najpieknié] ozdobiona korba nie okazuje swego
ksztaltu przy predkim ruchu, jakiego dokonywa Jezeli upie-
kszenie przekroju ramienia koniecznie jest wymagane, to
powinno byc¢ wykonane w sposéb najprostszy wedlug fig. 35.

 Polgczenie czopu z glowa korby uskuleeznia sie badz
za pomocq klina, badz zn pomoen mulry. Dla trwalosei
korh lanych naciaga sie na caly korbe obreez kula na go-
raco, a w tym razie jest przekrdj ramienia w kszlaleie 7
najodpowiedniejszym (p. fig. 34). Dla dogodniejszego dopa-
sowania czopu i walu do korby olrzymuje glowa i piasta
korby zgrabienia ezyli listewki (obrébki), nwidocznione w fig.
24—95. Listewka przy glowie moze sluzy¢ do wpuszezenia
odsadzki czopa (p. fig. 24).

‘Tnna konslrukeye korby o zimienionyin promieniu p. Zeilschit. d.
V. D. Ing. 1871 st. 258, :

§. 5. Wyrabianie korb.

Korky z zelnza kowalnego bywaja wykuwane z pa-
kietu pod mlotem pavowym. W pakiccie powinny byé prety
zelaza uloZone rdwnolegle w  kierunku *ramienia  korby.
Olwory na czop i wal nie powinuy hyé wyeciskane, lecz
wiercone; bo przez wyciskanie bywa materyal bardzo nad-
wyrezany. Wyjatek stanowia korby buardzo cigzkie, u kto-
rych pozgdaném jest zmniejszenie ciezaru korby przez wy-
ciskanie otworéw w piadceie i w glowie w celu nlzenia cig-
zaru korby podezas wykuwywania i dalszego obrabiania.
Korbe wykunwa si¢ na gruboéé ramienia, a zgrubienia prazy
.glowie 1 przy piascie wyrabia sig przez naloZenie plyt, klore
na goraco pod mlotem zostajy przykule, Po wykonaniu
_surgwego wykucia korby wylacza si¢ otwory w piaseie
i. w glowie na tokarce lub na wierlarce, a powierzchnie
viunion i obrobki bywaja obtaczane, lub heblowane lub (62
reczuie pilowane, zaleinie od, srodkéw pomocniezych, jaki

zaklad fabryezny posiada. Osadzenie czopa w glowie i osa-
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dzenie wala w piadeie wykonywuje sic na goraco, tj. przez
rozgrzanie Lych ezeéei; albowiem $rednice otwordw sa nieco
mmiejsze “od srednic zewnetrznych do wloZenia przezna-
czonych czedei. W skutek ciepla rozszerzaja sie otwory,
a po wlozeniu czopa lub walu Sciaga sie glowa i piasta
przez ochlodzenie. To $cigganie jest mozebném tylko w pe-
wnych granicach; i tak roznica grednic moze osiagnaé war-
tosé¢ 001 D przy #elazie kowalném; korby zas ze Zelaza
lanego dozwalajg, tylko 0001 D réznicy srednic. Pierscien
o ktéry piasta si¢ opiera, mozna takze nalozyé na goraco,
lecz dopiero po obtoczeniu walu, a rdéznica w grednicach
nie powinna przekraczaé wartosei 001 D. Obrobienie ra-
mienia o przekroju wypuklym (fig. 18) wymaga wiceéj pracy,
niz rumienia o przekroju prostokatnym, zwlaszeza gdy fa-
bryka nie posiada odpowiednich maszyn roboezych.

Korby ze Zelaza lanego powinny byé tak odlewane,
aby strona gladka ramienia lezala na doél — a obrobki przy
glowie 1 piascie korby powinny byé wysokie, abyémy otrzy-
mali czyste plaszezyzny. Obrobienie surowego odlewn za-
czyna si¢ odheblowaniem gladkiéj plaszezyzny tj. z téj strony
korby, po ktoréj czop sie znajduje. Obrobki struga sie
tylko na strugarvce, lepiéj jest jednak, choéby tylko dla
sprawdzenia dobroei odlewu, zestrugaé gladko cala plasz-
czyzng, przez co otrzymamy zarazem niejako podstawe do
dalszego obrobienia, tj. do wyloezenia lub wywiercenia
obwordw w glowie i w piadeie.

Czop korby powinien byé¢ osadzony dopiero po nacig-
gnigcin korby na wale, albowiem przez nacigganie i klino-
wanie korby latwo moze powslaé skosne polozenie czopa
korby do walu. Przy czopach kulistych vie moZze powstaé
ten bladynatominst z lego powodu, e czopy kuliste olrzy-
mujn znacznie wigksza srednice (1'5 &) i lalwiéj sie grzeja,
tudziez %c nie zawsze moZna rozporzidzaé miejscem odpo-
wiedniem na czop kulisty, slosujemy przy korbie zwykle
czopy walcowe, nie za$ kuliste. Pray korbie lanéj musimy
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mniejsza roznice $rednic wykonaé, nizeli przy kutym Zelazie,
a to dla naciagania piasty i czopa; ta réZniea wynosi tylko
0001 D, Z tego powodu stosowniéj jest naciagnaé na pia-
ste korby pierscienn kuty na goraco, a dopiero tak wzmo-
cniong piaste osadzi¢é na gorgeo na wale.

Klinowanie korby usknlecznia si¢ za pomoeca klina
walcowego, kidry zachodzi do polowy w piaste korby a do
polowy w wal. Wigksze korby bywajn oprocz tego ulwier-
dzane jednym lub dwoma klinami zwyklymi.

Smarowanie czopa korbowego jest bardzo wazne. W tym
celu posiada glowa korby oliwiarke, kléra poznamy przy
drggach korbowych.

§. 6. Korby reczne.

n. Handkurbel, /. manivelle & bras, a. shafl,
7. PYROATKIL

Korb recznyeh uzywamy przy windach, zurawiael,
wialniueh, mlynkach, sieczkarniach i t. p. przyrzadach. Czop
korby reeznéj stanowi rekojesé i jest znacznie przedluzony,
osobliwie gdy wiegcéj niz jeden robotnik ma poruszaé korbg,.
Ramig¢ korby recznéj jest wykonane z Zelaza lanego lub
z zelaza kowalnego; rgczka zas czyli rekojesé jest z drzewa
lub z blachy i powinna dozwalaé¢ obrol rekojesci przy sta-
lym ulrzymywanin jéj w rece robolnika. Mniéj dobre sa
rekojesci zelazne nieruchome.

Osadzenie korby na wale uskutecznia sie za pomocy
klina lub eczworokglinie zakonczonego walu, na klory zacho-
dzi piasta korby. Niekiedy bywa korba nadrubowang na
wal, lecz len sposéb powinien byé tylko wtenezas stoso-
wany, gdy korba obracamy w jedym tylko kierunku.

Promiet korby R i dlugoéé raczki Z zalezy od prze-
znaczenia korby tj. czy korba jest przeznaczona dla jednego
ezy dla dwu robotnikdw. Przyjmujemy zwykle nastepujace
wymiary dla korb recznych : g



=300 myr ... ., » "

R - 300—400 mm dla jednego robotnika
z |
R 400--500 s dla dwu mbotnikéw[ (18)

4 do 500 mm . .

Fig. 86 okazuje korbe reezng, wykuta z jednéj sztuki,
Ramie jest nasadzone czworokginie na wale. * Dla lepszego
polaczenia, moZna piaste przycisngé mutra do walu. Whpi-
sane wymiary odnoszi si¢ do korb, przeznaczonych dla
jeduego lub dla dwu robotnikow; zaleznie od tego, czy
przyjmujemy mniejszq czy wicksza warlodé.

Fig 37 okazuje korbe z Zelaza lanego. Rekoje$é jest
osobno nalozona i sklada si¢ z preta zelaznego, ktdry jest
przymocowany do ramienia $rubg lub moze byé w ramie
zanitowany. Na ten pret jest nasunigta rura z drzewa lub
z blachy. W kazdym razie naséwka musi byé przytrzymang
podkladka, aby nie mogla si¢ wysungé. Rekojesé drewniana
olrzymuje zwykle na obu koncach Zelazne lub mosieine
pierscienie celem wigkszéj trwalosci. Azeby raczka mogla
sie trzymad stale w reku robotnika, musi zaklepanie preta
by¢ wykonane wedlug fig. 37, azeby obrét raezki o pret
byl mozZebnym, Czasem wyginamy ramie korby w tym kie-
runku, w ktérym ona ma si¢ obracaé¢; a wtedy korba moze
by¢ bezposrednio na wal nadrubowang, a odwrotny kieru-
nek obrotu wylaceza korbe z polaczenia. Takie rozwinzanie
znajdujemy przy  wialniach recznych i innych maszynach
rolniczych.

n n n

§. 7. Krazki korbowe.

n. Rurbelscheiben, £ plateaux manivelles.

Jezeli skok korby jest tak malym, ze réwna si¢ pra-
wie $rednicy piasty korby, natenczas korba przechodzi
w krgzek, na ktorym w odpowiednidj odlegloci ezop bywa
ulozony. Krazki korbowe maja takze te zalete, Ze dozwalajy

K. Stadtmilller, Bud. maszyn II. 9
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zmiane skoku, co osigga sie przez umieszezenie otwordw
na czop w roznyeh odleglosciach od érodka krgzka. Fig.
38—39 okazuje krazek korbowy z trzema olworami, ezyli
dla 3 skokéw; tj. dla 27, 2,, 2r,. Najwazniejsza atoli
zaleta 1 przymiolem takich krazkdw jesl moZznoéé zréwno-
wazenia ciezarn korby przez odpowiednig konstrukeya krazka.,
Budowa krazkdw korbowyeh jest nader prosta. Czop
i piaste wykonywa sig lak, jok korby maszynowe z Zelaza
lanego, prayczém grubosé krazka réwna si¢ srednicy czopa.
Dla wzmocnienia lyezy si¢ glowy z piasty za pomoei Zeber,
Dla zrdownowazenia czopa znajduja sie (w praeciwndj slro-
nie od czopa) zaglebienia, w ktére mozna wlozy¢ i ubwier-
dzi¢ odpowiednie cigzavy. Krazki korbowe przedstawiajy
bezpicezenslwo podezas ruchu, albowiem osoby, zblizajace
sie do krazkdw, nie moga byé tak latwo narazone na uszko-
dzenie, jak lo ma miejsce przy korbie zwykldj.
"~ Wyrabianie krazkéw korbowyeh polega na odlaniu
krgzka, obtocreniu go, naklinowaniu na osi i na dopasowa-
nin czopa kulego lub stalowego.

§. 8. Wal wygiety czyli korba z walem.

n. Krumachse, gekropfte Welle, /2 arbre coude,
a crank-axle.

Ogolny ksztalt takiego walu okazuje fig. 40. Czop
korbowy @ otrzymuje ruch obrotowy, ktéry przenosi sie
na wal, a stgd na kolo zegbate lub pasowe, umieszczone
womiejsen M.

Obliczenie wymiardw walu wygietego jest naslgpujnce:
Czop obliczymy wedlug wzorn (8), zwaZajge na to, ze czop,
podparty z obu stron, posiada podwojna wylraymalo$é czo-
pa pojedynczego; wiec

(19) d~01X14)/P~- |/P
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Jezeli opor dziala tylko z jednéj strony walu, natenczas
czop D, marazony bedzie na zlamanie, a ezop /2, na zla-
manie i skrecenie. Obliczymy wige srednice 2, wedlug
wzorn 52 tomu I, gdzie

D, 12}~
-

a naslepnie otrzymamy
4
D, - |/\De* + Ds?) D

przyesém Ds oznaecza grubosé walu obliczonego na zlama-
nie, Ds grubosé walu na skrecenie obliczong wedlng wzorn
79 tomu I,
4
D 43 |/PR

Prazyklad. Wal kuly, obracany za pomoey kol zghalyel, sluzy
do poruszania pompy, ktora ma srednicg 360 nme, skoku 700 mm i pod-
nosi wode na wysokodé 60 metrow. Wedlug fig. 40 wynosi odleglosé

lozysk od grodka korby a == 500 mm, Ciénienie na ezop korbowy walu
olrzymany :

P Z 0-36% 60. 100 = 6108 kilogr.

To cignienie rozdziela sie przy rownych ramionach walu jednakowo na
tozyska po 8054 kilogr,; wige czop olrzyma érednice wedlug (19) . .
d — Y6108 o T6 mm, dlugosei I — 125 d oo 95 mm,
Srednicn czopow watu bedzie D, 102 V2, - 12 V3051 ~ 66 mm;

Ly = 100 man.

4 4
Ds = 48 VPR == 48 V6108, 350 ~ 160 nm.
4

D, Y66 1607 160 o 162 mm,

Rysujae wal wedlug obliczonyeh wyminrow, wykredlimy naprzod
srednicg czopa korbowego w Srodku i poprowadzimy linig okolajyeq jak
gdyby wal byl prostym.  Nustepnie wykreslimy wygigeie lak, aby wyso-
kosé ramion b = D, o} 2e 00 190 mae pray grubosel g o= oo 6 mm
wedlug (17).
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§. 9. Wyrabianie walu \i'yglgtego.

Waly wygigte wykonywujq sie wylacznie z zelaza ku-
tego lub stali. Wyrabianie uskuteeznia si¢ albo przez wy-
tlaczanie z jednego bloka, albo przez wygiecie walu pro-
stego. Pierwszy sposob jest kosztowniejszy, lecz lepszy .
i pewniejszy, zwlaszeza vrzy walach grubych.” Sposdb po-
stepowania jest nastepujacy: W hucie wykuwa sie pod
mlotem parowym pakiety zelozne, albo spaja si¢ blachy
w kierunku ich dlugosei Ij. w kieranku rownoleglym do osi
walu, na ksztalt bloka wedlug fig. 31 o linii zewnelrzngj.
Blok jest tak diugi, jak wal lub przynajmniéj ma taky dlu-
gosdé, aby mogl przyjaé jedno Ilub dwa wygiccia korbowe.
Szerokosc¢ bloka odpowiada promieniowi korby z dodatkiem
grubogei na wal; a grubos$é bloka réwna sie najwiekszdéj
$rednicy walu. Rozmiar bloka musi byé¢ tak wielki, azeby
7 niego surowy wal olrzymaé mozna jezeli si¢ uwzgledni
spalenie zelaza i obrobienie walu. Na bloku, posmarowanym
kréda, wykrésla sie rysikiem stalowym rzut podluzny calego
wala, lub tylko jego wygigeia; odstepujae od strony ze-
wnelrznéj okolo 10 zes. Maleryal niepotrzebny zostaje od-
ciely w ten sposob. ze wierci si¢ otwory o dowolngj sre-
dnicy blisko siehie, jak oznaczono na fig. 41. Jezeli wal ma
hyé¢ podwdjnie wygiely, wiedy kvésli sie drugie wygiccie
w nalezytym oddaleniu, lecz w té) saméj plaszezyinie, a po
odcigein materyalu zbytecznego zoslaje blok rozgrzany do
barwy jasno czerwonéj i wykreca sie drugie wygiecie o kat
90° lub 120° juk tego potrzeba wymoga, wykenczajac Il
pracg pod mlolem parowym. JeZeli wygiecia leza daleko od
siebie, wtedy wykuwa sig kazde wygiecie z osobna i spaja
si¢ je po wyrobieniu surowym pod zgdanym kalem. Wtedy
nie polrzeba wykreeaé wali, co jest o lyle dogodnidj, ze
robotnik przy wykuwaniu nie ma do ezynienia z calym cig-
zar2m walu, wiec robota idzie lalwidj.

Drugi sposob wyrabiania tych waldw praez wygigceie
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z prostego walu bywa stosowany tylko przy cienkich wa-
lach. W tym celu obiera sie zelazo jak najlepsze, wldkniste,
aby wygiecie, ktére otrzymuje si¢ recznie lub na prasie
hidraulicznéj, wypadlo bez bledu. W kazdym razie wyko-
nywa si¢ wygiecie na goraco przy rozgrzaniu walu do bar-
Wy jasno czerwongj.

1. KRAZEK MIMOSRODKOWY
czyli EXCENTRYK,

n. Excenter, £ roue excentrique, a eccentric,
’ ¥, dnolenTepb.

§. 10. Koustrukeya krazkéw mimosrodlkowych.

Jezeli brak miejsca nie dozwala uzycia walu wygielegu,
nalenczas excenlryk spelia to samo zadanie, dzialajac jak
korba, ktora zamienia ruch obrotowy na prosloliniowy.
Excenlryk jest wlasciwie krazkiem korbowym, kidry posiada
obrecz i posnwa ja w przepisanym kierunku. Odleglosé
srodka walu od $rodka krazka jest vamieniem korby i na-
zywa sie mimosdrodem (n Excentrigitit) tego krazka.
Poniewaz tarcie w excentryku jest bardzo znaczne, przeto
nalezy unikaé stosowania excéntryka do przenoszenia wiel-
kich sil.

Krazek mimosrodkowy bywa wykonywany z rozmaitych
maleryalow. Krazek jest zwykle z innego melalu niz pier-
scie. Pierwszy bywa zwykle wykonywany # zelaza lanego,
rzadzigj z zelaza kutego lub z mosiadzu.

Osadzenie pierscienia na krazku moze byé przeprowa-
dzone w trojaki sposob, mianowicie pierscien moze by¢é na-
lozony wedlug fig. 45 lub wedlug fig. 42, Inb wreszcie we-
dhug fig. 43. Najkorzystniejsze rozwiazanie podaje fig. 45,
ho oliwa najdluzéj pozostanie w rowku, a tarcie wypadnie
najmniejsze. Zawsze atoli musi byc¢ pierdcien wykonany
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z dwu ezedei, bo inaczéj nie moznaby go nalozyé. Na fig.
44 okazany jest krgiek z przekrojem w fig. 45. Stosunki
wymiaréw dla fig. 42—45 odnoszq si¢ do $rednicy czopa 4,
przy dlugosei jego '

(20) [ 1'% & do 175 d

i przy mimosrodzie ». Pierwsza wartosé w (20) stuzy dla
kutyeh, druga dla lanych pierdcieni.

Przyjawszy zgrubienie ¢ jok przy czopach 3 + 007 &jest
(21) a 1bedo2e ~ 54007/

Glowne konstrukeye krazkow mimosrodkowych sa na-
stepujace ; Fig. 46—47 okazuje krazek lany a pierscien z ze-
laza kutego. Dla polaczenia obudwu poldwek pierscienia
wymagajy, lapy znacznie wickszéj grubosci niz ‘przy pola-
czenjun, wykonanym weding fig, 48, 52 lub 60. Kszlall po-
dany w fig. 46 —47, bywa nzywany przy pierscieniach ku-
tych, albowiem najlatwi¢j daje si¢ zaslosowaé do Zelaza
plaskiego. Przy zelazie kowalnym jest przekroj  obreezy
zawsze prostokatny; dla Zelaza lanego zaé bywa zwykle
uzywany przekroj zebrowy jak na fig. 50—51. Podobny
ksztalt posiada pierscienn bronzowy na fig. 48—49. Zamiast
przysrubowania wkladki (fig. 50) bywa obreez wylewany
aliazem bialym. Bardzo silna budowa zostaje osiagnieta
przy wykonaniu krazka z zelaza kutego, a obreczy z lanéj
slali wedlug fig. 52—53. Przy wigkszych wymiarach piasta
krazka jesl okolo 2 razy szerszg od pierscienia, a to dla
pewnigjszego osadzenia ja na wale np. fig. 47, jezeli tylko
miejsce na to pozwala,

Polgcezenie trzona excentryka z pierscieniem, podajg
fig. 48—52 i 60 w rozmaily sposoéb. Na fig. 52 sq okazane
dwa sposoby polgezenia obreczy kutych lub stalowych z trzo-
nem excentryka. Fig. 48—50 podajg sposob laczenia trzona
z obreczami lanemi. Trzon powinien byé wykonany wyla-
cznie z zelaza kutego albo ze stali, a dla lekkosci przekrdj
trzona prostokatny powinien posiada¢ znaczng wysokosé.
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Trzony z Zelaza lanego nie nalezy uzywaé, poniewaz ten ma-
teryal jest kruchy i nie trwaly przy wstrzagnieniuch.

Trzon excentryka bywa stale spojony z pierscieniem

juk w fig. 46 lub osobno wykonany i nastgpnie przymoco-
wany. Najmnu,] odpowiednie polaezenie trzona z pierdcie-
niem okazujy fig. 48—49. Lepsze sposoby podaja fig. 51,
52 1 60, :
Krazek, ktory zwykle bywa wykonywany z zelaza la-
nego, otrzymuje przy wiekszych wymiarach wyzlobienia
celem zmniejszenia cigzaru jak to fig. 44, 46 i 60 okazuja.
Przy malych rozmiarach krazka najlepiéj jest wykonaé go
gladko czyli pelno, bo wprawdzie nie ma oszezednogei w ma-
teryale, lecz koszta modelu z otworami bylyby wieksze,
a w lych otworach zbieralyby sie nieczystodei, co weale nie
jest pozadaném,

Jezeli krazka nie mozna nasungé na wal, wledy na-
lezy go wykonaé z dwu czesei, i obie czedei polaczyé ze
soba albo wedlug fig. 60 za pomoca $rub lub klina, albo,
jezeli rozdzial jest przeprowadzony w kierunku promienia
excentryka, wedlug fig. 54—55.

Inne konstrukeye p, Wells verstellbares Excenter Dingler tom

196 str. 107. Uhland Skizzenbueh Heft 19. Anwendung des Excent.
PMC 1881 str. 448. Paul's verstellb. Excent. Dglr. t. 225 sl. 90.

§. 11. Wyrabianie excentrykéw.

Krazek excentryka, zwykle z zelaza lanego, zostaje
odlany i obtoczony wedlug rysunku. Wyjatkowo uzywa si¢
krazkow wykutych wedlug fig. 53.

Sposéb wyrabiania pierscieni zalezy od ich materyalu.
Przy wykonywaniu ksztaltu fig. 46 zacina sie zelazo plaskie
celem otrzymania ap w miejscach @é i a, 4, a miejsca pu-
ste wypelnia si¢ kawalkami Zelaza przez spojenie na gorgco.

Ksztalt w fig. 52 wykonywa sie pod mlotem parowym
7z dodaniem zgrubienia jako materyalu na oliwiarke, ktéra
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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;




