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Haltering aus Bronze in richtiger Lage gehalten; Ablenkungs-
weite 5° b Doppelte Kugelflantsche, von 10° Ablenkungsweite,

im iibrigen wie a gebaut. Die dritte Form, ¢, welche die neueste
ist, bedarf keines besonderen Halteringes fiir den Stulp; auch
ist ihre Beweglichkeit anders erzielt als bei a und b, indem
nimlich den beiden Verbindungsschrauben am Kopf ein Kugel-
gelenk gegeben ist.

. §. 342,
Verbindungen fiir schmiedeiserne und
stédhlerne Rohren.

Genietete Leitungsrohren werden manchmal mit schmiedeiser-
nen oder gusseisernen Flantschen, Fig. 1066 a und b, verbunden.

Fig. 1066.

Wenn nicht andere Rechnungsunterlagen vorhanden sind, kann
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man die Schraubendicke und -Anzahl so bestimmen, als ob das
Rohr aus Gusseisen bestinde, und dann die in der Figur ange-
gebenen Verhiltnisse benutzen. Die Rohrwanddicke d kann dann
nach irgend welchen Riicksichten bestimmt sein.

1. Beispiel. Es seien die schmiedeisernen Flantschen eines 1000 mm
wetten Aufschlagrohres fir eine Turbine zu bestimmen. Als Gusseisenrohr
erhielte es nach (318) die Wanddicke 0 — 8 -+ 1000:80 = 20,5, woraus
die Schraubendicke d gemiss Fig. 1056 = 4/3.20,5 = 27,33~ 26 (vergl.
Tab. §.81) folgt. Die Schraubenanzahl n kommt nach (337) 2+ 1000 : 50
= 22. Hat das Rohr 2 at inneren Druck, so erhilt man, wenn & — 3
gewdhlt wird, nach (324) ¢ = 1000.0,02:2.3 = 3,33~ 3,5 mm.

Fir diinnwandige gezogene Rohren ist die Verbindung
Fig. 1067 a’ sehr praktisch. Die Rohrenden werden umgebortelt
Fig. 1067.

und mit der Umbértelung in ausgedrehte Versenkungen der
gusseisernen Flantschenringe eingesenkt; fiir die Kopfe der
Schrauben empfiehlt sich der hier angegebene ringsumlaufende
Falz als Kopfhalter (vergl. Fig. 427). b #hnliche Verbindung mit
schmiedeisernen Winkelringen als Flantschen*). Die in §. 337
besprochenen diinnwandigen schmiedeisernen Rohren erhalten,
wenn sie unter besonders hohem innerem Drucke stehen, eine
Stutzenverbindung, wie sie in Fig. ¢ dargestellt ist. In das
eine der zu verbindenden Rohrenden wird ein gut passender
schmiedeiserner Stutzen eingeschoben und darin festgenietet,
darauf das andere Rohrende iiber das vorstehende Stiick des
Stutzens gesteckt und nun ein lose passender schmiedeiserner
Ring iiber die Fuge geschoben. Dieser bildet eine Hussere
Muffe, in deren Hohlraum Blei eingegossen und sorgfiltig ver-
stemmt wird. Verbindungen dieser Art wirken auch als Deh-
nungskupplungen (vergl. §. 338).

Sehr wichtige Bautheile sind die Verbindungen fiir gezogene
schmiedeiserne, stiithlerne etc. Rohren. Die Verbindung geschieht
am zweckméssigsten mittelst Verschraubung und zwar bedient
man sich dabei besonderer Hiilfsstiicke, die man Versetzstiicke

*) Eine Flantschenverbindung fiir schmiedeiserne Dampfréhren mit
aufgesehweissten konischen Ringen, von De Naeyer, s. Z. D. Ingenieure
1886 (Bd. XXX) S. 106.

64%
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oder kiirzer Setzstiicke nennen kann. Fiir den glatten Rohr-
strang dienen Doppelmuffen aus dem Baustoff der zu verbinden-
den Réhren, fir Winkel und Verzweigungen Winkelmuffen und
sog. T-Stiicke. Sehr empfehlenswerth ist die amerikanische Me-
thode, die Gewinde konisch herzustellen, so dass unter Anwen-
dung von ganz wenig Kitt die Verbindung durch blosses In-
einanderschrauben der Voll- und Hohlgewinde dicht gemacht
werden kann.

Die amerikanischen Maschineningenieure haben mit grosser
Sorgfalt Normalien oder Standmaasse fiir ihre Rohrmuffengewinde
festgestellt und seit 1887 allgemein angenommen, wobei wesent-
lich die Vorschlige des (verstorbenen) Ingenieurs Briggs An-
nahme gefunden haben *).

Amerikanische Standmaasse fir Schraubmuffen. Das
Gewinde ist ein sog. dreieckiges und hat, wie das Sellers'sche (vergl. §.76)
einen Kantenwinkel 28 = 60°. Dabei sind die Ginge an Scheitel und
Wurzel um Yy, der theoretischen Gangtiefe t, geradlinig abgestumpft, so
dass die bleibende wirkliche Gangtiefe t — 0,8ty und = 0,69 der Stetgung
s wird, s. Fig. 1068 a. Sodann ist der Gewindeanschnitt auf dem Rohr
am freien Ende zugespitst, s. Fig. 1068 b, und zwar mit Yy Anzug an

Fig. 1068.

s <-4 8--—-5c25->ic—-T =5+ 3 Do----5
1

}-%//7/ 20 N ) ), e

Jeder Seite. Die Lange dieses konischen Theiles st festgesetzt zu
T = (48 + 0,8D)s; sie ist zugleich die Lange des mit Gewinde
versehenen Theiles der Muffe. Auf den konischen Theil folgt ein
Stiick von der Linge T) = 2s, in welchem die Ginge an der Wurzel noch
ausgeschnitten, am Scheitel aber nach dem Cylinder D, abgestumpft sind.
Daran schliesst sich ein Stiick von der Linge Ty — 48 an, in welchem die
Gange an Wurzel und Scheitel abgestumpft sind und zwar so, dass das
Gewinde so zu sagen verschwindend in den Cylinder D, ausliuft. Die
Wanddicke Jd des Rohres ist so vorausgesetzt, dass am dusseren Ende von
T die Stoffdicke innerhalb der Gewindewurzel = 0,025 0,0175 Dy blesbt.
Die Gewindesteigung s ist begreiflicherweise weit feiner gewihlt, als be:
Befestigungsschrauben von gleicher Dicke (es ist erweitertes Gewinde®,
vergl. §. 86) und zwar sind nur fimf Werthe der Steigung s, entsprechend

*) Vergl. Transactions of the Am. Soc. of Mech. Engineers Vol. VII
(1885—86) S. 811, Bond, Standard pipe and pipe threads, sowie ebenda
S. 20 und 414; sodann Vol. VIII (1886—87) S. 29, Report of the Committee

on standard pipe and pipe threads, und S. 847, Final report of the Com-
mittee ete.
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den in den Ver. Staaten iiblich gewordenen Abmessungen, angenommen
worden, diejenigen nimlich von:

s =Yor, Vs, Y, Y5 und Yy Zoll.
Folgende Tafel gibt eine Zusammenstellung der vereinbarten Grossen.

Vereinbarte amerikanische Gewinde fiir Rohrmuffen.

[ Angebliche | Wirkliche | Wirklicher | Wanddicke | Gewinde-| Linge
Lichtweite | Lichtweite | duss. Dchm. d Giinge 1y
m D D, m auf n
Zoll Zoll Zoll Zoll "= g Zoll
Yy 0,270 0,405 0,068 o7 0,19
Y, 0,364 0,540 0,088 18 0,29
A 0,494 0,675 0,091 18 0,30
Y, 0,623 0,840 0,109 14 0,39
Y, 0,824 1,050 0,113 14 0,40
1 1,048 1,315 0,134 11Y, 0,51
1Y, 1,380 1,660 0,140 11Y, 0,54
1Y, 1,610 1,900 0,145 117, 0,55
2 2,076 2,375 0,154 1Y, | 0,58
2Y, 2,468 2,875 0,204 8 0,89
3 3,067 3,500 0,217 8 0,95 -
3Y, 3,548 4,000 0,226 8 1,00
4 4,026 4,500 0,237 8 1,05
4 4,508 5,000 0,246 8 1,10
5 5,045 5,563 0,259 8 1,16
6 6,065 " 6,625 0,280 8 1,26
7 7,023 7,625 0,301 8 1,36
8 8,082 8,625 0,322 8 1,46
9 9,000 9,688 0,344 8 1,57
10 10,019 10,750 0,366 8 1,68

Anzug des konischen Schraubenendes — Y39 auf jeder Seite.

Es sei bemerkt, dass sich die Wanddicke 0 der Tafel recht gut durch

die Formel & = 0,111 VD, ausdriicken lisst. Dieselbe liefert fir Dy —
0,405, 1,050, 4,000 und 10,750 die Werthe 0,071, 0,114, 0,222, 0,364, welche
wohl unbeanstandet. fur die vereinbarten hdtten gebraucht werden kimnen.
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Fir das Muttergewinde in der Muffe gilt dasselbe Profil, wie es Fig. 1069 b
angibt, doch fihren die Fabrikanten das Hohlgewinde so aus, dass es an
der konischen Stelle einen etwas starkeren Anzug als Y39 hat, so dass die
auf Sprengung der Mujfe wirkende Kraft an deren stirkstem Punkte an-
greift. -

Was die Abmessungen von D, iiber 10,75 Zoll hinaus angeht, haben
wir wohl amzunehmen, da sich der beauftragte Ausschuss dariiber nicht
ausspricht, dass die Steigung won /g auch fir dickere Rohren, soweit
solche noch Schraubmuffen erhalten, beizubehalten sein werde.

Angesichts der raschen Zunahme im Verbrauch ge-
zogener Rohren in Deutschland empfiehlt es sich, auch
fiir uns Standmaasse zu vereinbaren, nach welchen die
Gewinde der Rohrmuffen anzufertigen sein wiirden®).
Es wird nicht angehen, die amerikanischen Vereinbarungen un-
mittelbar heriiberzunehmen, da wir uns an das metrische Maass-
system zu halten haben. Letzterem sind vor allem anderen die
Durchmesser-Abstufungen anzupassen. Beziiglich der von den in
Amerika so genau untersuchten anderen Verhéltnisse wird man
sich, unter Beriicksichtigung unseres Maasssystems, den dortigen
Vereinbarungen recht genau anschliessen diirfen. Die folgenden
Vorschlige suchen diese Bedingungen zu erfiillen.

Vorschlige zu metrischen Standmaassen fiir Schraubmuffen.
Das Gewinde werde, wie bes den amerikanischen Vereinbarungen, so pro-
filirt, dass der Kantenwinkel 25 auf 60° festgesetzt wird. - Die Abstum-
pfung an Scheitel und Wurzel der Gange werde sodann, ebenso wie dort,
= Yo der theoretischen Gangtiefe t, gemacht, so dass die wirkliche Gang-
tiefe t = 0,8 t,, oder (da ty = cos 30 . s = 0,866 s ist) = 0,8 . 0,866 s o~
0,69 s ausfillt. Ohne weiteres betbehalten werde ebenfalls die erprobte Zu-
spitzung von Y3y Anzug. Die Linge T des konischen Theiles des Gewinde-
anschnittes, dessen Ginge voll ausgeschnitten sind, werde gemacht: T =
(5 + Yo5 Dy) 8, was nahe mit den obigen Abmessungen wbereinstimmt; dann
aber werde das Mass T, der einfacheren Messungen wegen, abgerundet.

" Die Lingen T; — 25 und Ty = 4s werden beibehalten. Die Wanddicke
d wdhlen wir, unter blosser Umrechnung unserer obigen, die amerikanische
ersetzenden Formel, zu 0 = 0,555 VE;, runden das damit erhaltene Mass
aber schliesslich ab. Endlich nehmen wir fir die Steigungen der Gewinde
die folgenden Grossen an:

g =k 5 & 14, 1,8, 2,2 und 3,2 mm
[094) [141) [181) [2,21) [3,27] Zoll,
welche sehr mahe mit denm in Klammern hier beigefigten Werthen der
amerikanischen Stufenfolge zusammentreffen, so nahe, dass mit Ausnahme

*) Dem Verbande der Gas- und Wasserfachminner moéchte wohl die
Aufgabe zufallen, beziigliche Schritte zu thun.
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des ersten Werthes die Gewinde mit einander vertauschbar gemannt wer-
den konnen. In der nachfolgenden Tafel sind die Verhiltnisse fir Dy—= 10
bei 325 mm zusammengestellt.

Vorgeschlagene metrische Gewinde fiir Rohrmuffen *).

. Wanddicke | Licht- | Steigung| Gewinde- |LingeT,|LingeT,
Dchm. : L
d weite D s ange P | = 28 —4s
D,
10 | 175~ 175 65 1,0 | 5dse~55| 20 4
15 | 215, 200 11,0 14 | 56s , 75| 28 56
Il 20 | 248 , 250 150 14 | 58s, 8| 28 5,6
25 | 278 , 275| 195 1,8 | 60s , 11| 36 7,2
30 | 302,300 240 | 18 |62s, 12| 36 7,2
35 | 320, 395 285 | 22 |64s ,14| 44 88
40 | 351, 350 330 | 22 |66s, 15| 44 8,8
50 | 392, 400| 420 | 22 |70s, 15| 44 8,8
60 | 430, 495 515 | 22 |74s , 16| 44 | 88

70 | 4,65 , 475 60,5 3,2 2880 ;825 6,4 12,8

80 ‘| 485, 6500 70,0 39 FB2y 6| G4 12,8
90 ‘| 527 , 5251795 i s R T 12,8
100 | 555 , 550 89,0 $3 LY Y Ve ey 12,8
110 | 582 , 575| 98,5 33 1 945, 30| 64 12,8
120 | 6,08 , 6,00 108,0 3211989 (i3} i6a 12,8

130 | 633 , 625 1175 32 |102s , 33| 64 | 128
140 | 657 , 650| 127,0 32 |106s , 34| 64 | 128
150 | 6,80 , 675| 1365 39 0F s . 36) 84 | 8
175 | 7,34, 7,25| 1605 23 13 s 9] 64 12,8
200 | 7,85, 7,75 1845 8902 s 40| 64 | 158

w20 64 12,8
» 48| 64 12,8
LB e 12,8
. 0%] 64 12,8
2188 [e 6k 12,8

225 | 833, 8,25| 2085 32 |14
250 | 877 , 875| 2325 32 |15
275 | 9,20 , 9.25| 2565 3,2 |16
300 | 951, 9,50| 281,0 32
325 |10,01 ,10,00| 305,0 32 |18

W W o » ®»

Anzug des konischen Schraubenendes = Y55 auf jeder Seite.

*) Die hier gemachten Vorschlige sind von mir den Mannesmann’schen
Rohrenwerken in Remscheid, Saarbriicken und Komotau vorgelegt worden
und haben daselbst Annahme gefunden.
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Ausgegangen ist hier von dem #Husseren Durchmesser D, des
Rohres; es konnte in Frage kommen, ob es nicht besser sei, wie
iiblich, von der Lichtweite D auszugehen. Allein ersteres empfiehlt
sich unzweifelhaft mehr wegen der Setzstiicke, welche man jetzt
auf Standmaasse zu bringen eifrig bestrebt ist; man sieht auch
schon an der amerikanischen Tabelle, S. 1013, wie weit oft die °
angebliche oder Benennungsrohrweite von der wirklichen abweicht,
so dass man wie in stiller Uebereinkuntt nur der Rohrsorte einen
Namen damit gibt. Bei Annahme fester Stufen fiir D, bleibt
dem Entwerfer oder Fabrikanten iiberlassen, die Wanddicke &
vielleicht kleiner zu wiahlen, als die Tabelle angibt, unter Um-
stinden auch grosser. Wenn mit D, iiber 325 mm hinausgegan-
gen werden soll, konnte man fiir die gewohnlichen Fille § =10 mm
wohl beibehalten, wenn nicht sogar, auch schon fiir kleinere D,
eine kleinere Wanddicke als ausreichend erachtet wird.

Die Herstellung der Gewinde, fiir Rohre wie fiir Muffen,
erfordert eine ausserordentliche Genauigkeit und Sorgfalt, wenn
die Setzstiicke austauschbar sein sollen, wohin man jedenfalls
wird trachten miissen. Starke und sehr genau gearbeitete Ma-
schinen zum Gewindeschneiden, und zu diesen wieder Hiilfs-
maschinen zum Herstellen der Gewindestihle, sowie #dusserst
genaue Messwerkzeuge sind unerlisslich fiir das Gelingen. In
Amerika ist man damit auf hoher Stufe der Vollendung angelangt.

Setzstiicke mit Schraubmuffen fiir gezogene Rohren.
Die einfache gerade Schraubmuffe zur Verbindung aufeinander-
folgender Rohren von gleicher Dicke D, wird mit Vorzug aus
Schmiedeisen oder Stahl hergestellt. Es ist von ihr nur zu sagen,
dass sie zwei Muttergewinde von der Linge 7' (s. Tab. auf S.1015)
zu bekommen hat, vergl. Fig. 1069 a, welche um einen kleinen

Fig. 1069.

Spielraum fiir etwaigés Vortreten der Stossenden der Rohren aus-
einanderstehen. In manchen Fillen muss man die Verbindung
als Zwiselschraube (Rechts- und Linksschraube) behandeln, siehe
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Fig. b, um zwei Rohrstiicke, die man nicht um ihre geometri-
schen Achsen drehen darf, verbinden zu konnen. Fiir anderartige
Verbindungen sind schmiedeiserne oder stihlerne Setzstiicke in
mehreren Formen im Gebrauch, wovon Beispiele in Fig. 1070.

a rechtwinkliges Kniestiick, b Kriimmer, ¢ sogen. 7-Stiick,
gleichsam aus zwei Kniestiicken zusammengesetzt, d Kreuzstiick,
ebenfalls wie aus zwei Kniestiicken gebildet, e Absatzmuffe. Alle

Fig. 1070.

diese Verbindungskorper gehen fiir die Leitung gasformiger
Druckorgane ganz gut an; fiir tropfbar fliissige, wie Wasser,
Soole, Oel, sind sie, mit Ausnahme des Kriimmers b, nur dann
empfehlenswerth, wenn die Flissigkeitsschnelle klein ist, oder
man sich die DruckhShenverluste, welche die plotzlichen Ueber-
ginge mit sich bringen, gefallen lassen will. Fiir wichtige und
viel Kraft beanspruchende Leitungen kommt man aber mehr und
mehr dazu, durch gut geformte Setzstiicke die Druckverluste
herabzuziehen. Die Herstellung der Setzstiicke aus Gusseisen
ldsst eine angemessene Formung derselben leicht zu, weshalb
solche Setzstiicke in England und Amerika, wo die Verwendung
gezogener Rohren ausserordentlich gross ist, in starkem Gebrauch
sind, man auch bereits bestrebt ist, Standmaasse fiir dieselben
festzusetzen. -

Das wichtigste Setzstiick ist der Kriimmer, indem von dem
scharfen Knie wegen seines grossen Druckverlustes (S. 1002) fiir
wichtige Leitungen abgesehen werden muss. Fig. 1071 (a.f. 8.) stellt
den gusseisernen Kriimmer in drei zur Wahl stehenden Formen
dar, gezeichnet unter der Voraussetzung, dass das oben (S. 1012)
besprochene konische Gewinde zur Anwendung zu bringen sei.
Form b ist die beliebteste, Form a wird von Manchen ihrer
Schlichtheit wegen vorgezogen. Form ¢ wird hier in Vorschlag
gebracht. Je nachdem man sich fiir die eine oder andere Form
entscheidet, nimmt man mehr oder weniger Druckhdhenverluste
in den Kauf Diese Verluste verdienen berechnet zu werden. Es
sind ihrer zwei, einer fiir die Kriimmung — es ist hier der



1018 Setzstiicke fiir Robrverbindung.

Kriimmungshalbmesser » — D, genommen — und einer fiir die
Erweiterung und darauf folgende Verengung.

Fig. 1071.
a b c
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2. Beispiel. Die Figur stellt in halber Grisse die Kriimmer Sfar
Dy = 25 mm dar; angenommen werde v=2m. Dann hat man nach (335)
Sir die Kriommung: liy = ¢ (8:90) (4:2.0,981) = £, 0,102, und Sir &y

im Falle a b c
_wegen 0,5d:r = 0,66 0,54 0,39
& 0,573 0352 0,201

woraus hy 0,058 0,036 . 0,021.

Ferner ist nach (336) fir die Erweiterung und Verengung
hy = 2[L3(4:2.0,980)] = 0,408 L.
Dies gibt fir die Verlusthiohen

im Falle a b ¢
F 33 \2 27 \2
w 7= (353) (9),. 10
& 3,444 0904 0%

woraus hy = 1,404 0,369 0
und hy + hy = 1,462m  0,405m 0,021 m.

Man erkennt hieraus, dass die Form a in der That nicht empfohlen
werden kann, selbst fir Dampfleitungen nicht, wennschon die Verlustziffer
daselbst weit kleiner ausfallt als fir Wasser, und dass die Form b, so
beliebt sie ist, doch moch merkbare Verluste birgt, jedenfalls in dieser Be-
ziehung der Form ¢ nachsteht. Diese Form hat auchnoch das fiir sich, dass

sie das leichteste Gussstiick liefert, indem sich die krummen Theile der
drei Formen vm Gewicht nahezu verhalten wie 36:30: 25.

~ Von anderen Abmessungen des Kriimmers ist nur noch die
Schenkellinge mit der Grisse D, + 7 besonders angefiihrt, wo-

* Mit Recht kann wohl die in den Spielriumen hinter den Muffen
befindliche Flissigkeit als stillstehend angesehen werden.
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bei D, und T aus der Tabelle S. 1015 zu entnehmen wiren, wenn
man Standmaasse schaffen will. Die Wanddicke 0, (welche hier
= 0 + 1 gemacht ist) wird der Entwerfer je nach der Beschaf-
fenheit des zur Verfiigung stehenden Eisens oder auch nach der
Flissigkeitsspannung richten; &hnlich wird er mit der Dicke der
Muffenwand (welche hier — 24, gewihlt ist) verfahren.

Beziiglich der erstrebten Einfithrung von Standmaassen er-
geben die bekannt gewordenen Erorterungen, dass es unerlisslich
- sein werde, die Schenkellingen gleichformig durchzufibren, und
zwar fir Kriimmer und 7'-Stiicke wie Kreuzstiicke, damit es mog-
lich werde, an die Stelle eines Kriimmers jederzeit ein 7'-Stiick,
oder statt eines solchen ein Kreuzstiick einzusetzen und man dabei
sicher sein konne, dass die vorhandenen Rohren ihren Lingen nach
passend bleiben. Dieser Grundsatz soll*) auch noch festgehalten
werden, wenn die im Winkel, 7' oder Kreuz aufeinanderfolgenden
Réhren verschiedene Durchmesser haben. Der grosste der in
Frage kommenden Durchmesser soll dann maassgebend sein und
dem Setzstiick den Namen geben, oder, wenn wir dies in andere
Worte fassen, die grosste der an einem Setzstiick vorkommenden
Muffenweiten 7), soll sowohl die Schenkellinge D, + 7' vor-
schreiben, als zur Benennung des Setzstiickes dienen; wir wollen
diese Weite deshalb als die Nennweite**) des Setzstiickes be-
zeichnen. Ein 7'-Stiick, welches einen Schenkel von 100 und
zwei von 80mm Weite besiisse, gehorte also zu den Setzstiicken
von 100 mm. Diese beiden, als erwiinscht anerkannten Bestim-
mungen sind hei den umseitig dargestellten Setzstiicken befolgt;
hinzugezogen sind ausserdem Riicksichten auf mdglichst stoss-
freies Durchfliessen des Setzstiickes.

3. Beispiel. Fig.1072 a (a.f.8.) zeigt ein T - Stiick, welches bestimmi
ist, die eine Hilfte des zugeleiteten Wassers rechtwinklig ab-, die andere
geradezu weiter zu leiten. Zu Grunde gelegt ist die Kriummerform b aus
voriger Figur, auch der Gewohnheit gefolgt, das Rohr fir die gerade
Weiterleitung ebenso weit zu machen, wie das Zuleitungsrohr. D' ist un-
gefahr 0,7 D, sein Querschnitt also halb so gross als der von D genommen,
womit die Stromungsschnelle im Nebenast so gross wie die im Zutritirohr
gemacht ist; im geraden Fortsatz wird die Schnelle nur halb so gross. Die

Ueberleitung mach rechts geschieht durch einen Krimmer, der von dem ge-
radeaus gehenden Fortsatz durch eine zugeschinrfte Zwischenwand abge-

¥) Siehe Transactions of the Am. Soc. of Mechanical Engineers, IV,
(1882/83), p. 274.

*¥) Prime denomination® gegeniiber ,secondary denominations* fiir die
weniger weiten Muffen.
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trennt ist. Diese Tremmungsweise empfiehlt sich mach Roux*) ganz beson-
ders; er memnt die den Strom theilende Wandbildung den Tremnungskeil.

Fig. 1072.
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Fig. b zeigt eine nach Krivmmer c gestaltete andere Bauart des fraglichen
T - Stiicks. Hier sind in den beiden abgehenden Aesten-die Schnellen gleich
gemacht; sanfte Uebergimge sind diberall angewandt. ¢ Absatzmuffe fiir
einen Fall, wo das zugeleitete Wasser mit verdoppelter Schnelle gerade-
aus weitergeleitet werden soll; sanfte Ueberfiihrung aus der kleinen in die
grossere Schnelle soll Druckhohenverluste vermeiden.

4. Beispiel. Fig. 1073 a T'- Stick mit zwei gleichen Querableztungm,
geformt mach Krummer b, Fig. 1071, wie haufig vorkommt. Es ist ein
Fig. 1073.

!

Trennungskeil vorgesehen, was weit besser ist, als wenn die punktirt an-
gegebene, gerade Querverbindung stattfindet. Dennoch fallen die Stoss-
verluste micht unbedeutend aus, da die Schmelle der Stromung plotzlich
auf die Hilfte herabgesetzt wird. Dies ist vermieden in der Bauart b,
geformt nach Krimmer c; hier blesbt die Stromumgsschnelle ziemlich un-
geindert, so dass der Stossverlust sehr klein ausfillt. Fig. ¢ Kreuzstick
mit drei gleichen Ausstromungen, gebaut ebenfalls nach Krimmer c.

In den vorstehenden Beispielen ist angenommen, dass die zu
leitende Fliissigkeit von einem Theilungspunkte aus in die Rohr-

8. Anm. 8. 997,
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verzweigungen, seien es deren zwei, drei oder auch noch mehr,
stetig einfliesse, also in den Rohren sich gleichformig weiter be-
wege. Dies ist nun in grossen Leitungsnetzen, sei es in H#usern,
sei es in grossen offentlichen Gebduden, oder in Fabriken, keines-
wegs immer der Fall. Sehr hiufig ist der eine oder andere
Rohrzweig am Auslauf zugesperrt oder hat nur ganz geringen
Abfluss, wihrend in benachbarten Zweigen rasche Bewegung statt-
findet und stattfinden soll. Daher kann es dann oft ganz richtig
sein, in T- und Kreuzstiicken die abzweigenden Muffen simmt-
lich gleich weit zu nehmen. Stossverluste sind aber unter solchen
Umstinden unvermeidlich. Nichtsdestoweniger wird man auch
dann dahin streben miissen, durch weiche Uebergangsformen die
Verluste zu beschriinken.

Will man Standmaasse fiir die dargestellten Setzstiicke, in
welchen hier die Wahl zwischen den Kriimmerbauarten b und ¢
offen gelassen ist, einrichten und danach arbeiten, so wird man
ganz besondere Herstellungsvorrichtungen verwenden miissen, um
die Austauschbarkeit der Setzstiicke, iiberhaupt die gute Ver-
wendbarkeit derselben, zu sichern. Damit die Achsen der Ge-
winde genau stimmen, sowohl die gerade fortlaufenden, als die
rechtwinklig abzweigenden, wird man besondere Spannkasten
vorzurichten haben, welche aussen gleichsam wiirfelformig be-
arbeitet sind, damit man das darin eingespannte Stiick ohne
Miihe nach drei Achsen rechtwinklig umstellen kann. Vorrich-
tungen zum genauen Abstechen der Schenkellingen und streng
richtiges Einschneiden der Gewinde sind dann leicht anzubringen
und anzuwenden. Nach den vorhandenen Erfahrungen empfiehlt
es sich, die Muffen vor dem Einschneiden des Gewindes auszu-
drehen, mit welcher Bearbeitung das Abstechen auf Schenkel-
linge verbunden werden kann. Die Muffenweiten werden durch
dusserlich aufgegossene Zahlen kenntlich zu machen sein.

§. 343,

Bleirohren -Verbindungen. Gemischte Ver-
bindungen.

Bleiréhren werden hiufig mittelst aufgestreifter loser. Flant-
schen aus Schmiedeisen verbunden, welche die umgebortelten
Rinder der R6hren gegen einander pressen. Eine recht gute Ohr-



