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und 7 des Seilpolygons aefghdba. Dafjelbe läßt fofort erfennen, daß
das Bruchmoment der Are in dem über Z Tiegenden Punkte Z zu Null wird,

folglich die elaftifche Yinie der Are an diefer Stelle einen Wendepunft
zeigen wird.
Da bei dem Auf oder Abwideln des Seils der Angriffspunft der Laft P

fich allmälig iiber die ganze Yünge dev Trommel verschiebt, fo wird man
auch noch fr einige andere Yagen diefes Angriffspunftes das Seilpolygon
conftruiven, um die ungünftigfte Beanspruchung der Are zu finden. In
der Figur ift ein zweites Seilpolygon aef'g’h’d’v'a für die Verfchiebung

der Paft von CO nad) C’ gezeichnet, woraus man erfennt, daß mit der Ver-

änderung dev einzefnen Momente auch der Punkt Z, wo das Moment ver-
fehwindet, feinen Oxt wechjelt. Cs ift übrigens ar, daß ein derartiger

Pendepumft Z nicht vorhanden ift, wenn die Kraft P, in einer der Yaft P,

entgegengefeßten Richtung wirft. Die Stürfe der Are ift übrigens
bei einer Trommelwelle Hauptfächlich mit Nücficht auf die Torfionsfeftig-
feit zu beftimmen, worüber im Solgenden das Nähere.

Die Construction der Tragaxen. Die Tragaren werden am

beften von Schmiedeeifen oder Stahl angefertigt, und in folhem Falle faft
immer mit den Tragzapfen zufanmmen aus einem Stüce gefchmiedet. Guß-

eiferne Aren kommen nm in feltenen Fällen zur Anwendung, ımd zwar
in der Negel nur dann, wenn die Stärke der Are fo bedeutend wird, daß

die Herftellung derfelben durch Schmieden zu fehwierig oder zu Koftfpielig

werden wiirde. Aus diefem Grunde macht man zuweilen die Aren fchwerer
Wafferräder von Gußeifen. Um hierbei eine möglichft öfonomifche Ber-

wendung des Materials zu exlangen, pflegt man den Aren wohl zwifchen den
Tragzapfen gerippte Ouerfchnitte, meift kreuz oder fternförmige, wie Fig. 51

Fig. 51. Fig. 52.

 
und 52, zu geben. Man hat dann mm dafür Sorge zu tragen, daß die Aren
an den Tragpunkten, wo die Naben von Rädern, Hebefn 2c, auf den Aren
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befejtigt werden follen, in geeigneter Weife zur foliden und bequemen Befeftigung
der Naben ausgebildet werden, was am beften dadurd) gefchieht, daß man die Aren

an diefen Stellen cylindrifc, bildet. Die Feftftellung der Stärfenabmeffungen
gefchieht auch hie in der oben angegebenen Art, indem man für verfchiedene

Duerfchnitte das biegende Moment 7 durd) Nedinung oder graphoftatifch

w
beftimmt, und die Querfchnittsdimenfionen aus der Grundformel M — k =

ermittelt. Hierbei ift 7 für den betreffenden Querfchnitt in der in Band I.

$. 225 u. f. f. angegebenen Art zu beftimmen, und darauf zu ricfichtigen,
daß bei der Drehung der Are die neutrale Are des Querjcnitts alle möglichen
Lagen in demfelben annimmt. Mean wird daher vorzugsweife diejenigen

beiden Werthe Y ermitteln, welche fic) ergeben, je nachdem die neutrale Are

in eine der Hauptrippen (A A oder BB), fig. 51, oder um 45 dagegen ge-

neigt in einen dev Zwoifchenräume fällt, und den Fleineren diefer Werthe

in Rechnung ftellen. Im den gewöhnlichen Fällen wird übrigens derjenige

Werth von = der Kleinere fein, welcjer der Yage der neutralen Are in einer

Hauptrippe entfpricht.
Bezeichnet man den Durcdhmeffer des inneren Freisfürmigen Theils des

uerjchnitts, Fig. 51, oder die Seite des Quadrate, dig. 52, mit d, die
Höhe BB der Rippen mit D— wd und deren Breite mit b— vd,
jo hat man für den Querfchnitt Fig. 51 das Trägheitsmoment in Bezug
auf-eine Are durd) die Hauptrippe AA nad) dem Früheren:

 

di b ae
„=tm-94
_ /2 ,ve—Wi— 1)
= (+ 12 )a

daher

W”_W _(a ,vW@—)+r(ı— 1)\@
Brre > Frege)

Für eine neutrale Are CC, welche, den Winkel der Nippen halbixt,
 ergiebt fih W annähernd, wenn man mit & den Abftand irgend eines
Elementes von dem Mittelpunfte des uerjdnitts bezeichnet, dur):
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und da hier

A

w
|
-

ift, jo erhält man:

De, 9MED
3 u

Jimmt man etwa u = 3 und v — Y/;, jo ergiebt fic

Ww _ (a14,07)AaN
3

S- > z — 0,18 d

und

 
Er2 nRN

Man hat daher, wie fehon erwähnt, den Werth = al den Fleineren,

entfprechend einer neutralen Are nad) AA der Rechnung zu Grunde zu

legen.
In ähnlicher Art findet man für den Onerfchnitt mit quadvatifchen

Kern, Fig. 52, unter Beibehaltung derjelben Bezeichnung:

Ww d3
Fl +v@- VB) + (@- Ve]:

und

ie> I" +v(w— vo) ds,
1

woraus fir u — 3 und v — 1); die Werthe folgen:

W

und
Wı
— 0,711d8,.

eı

Da bei der Umdrehung der Are die einzelnen Fibern derfelben in fteti-
ger Abwechfelung bald gedriict, bald gezogen werden, und hierdurch erfah-
ungsmäßig das Material viel leichter zum Bruc)e gebradjt wird, als bei  
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der Belaftung feftliegender Balfen, wo alle Fibern ftet8 gedriidt oder ftets
gezogen werden, jo wird man gut thun, die zuläffige Belaftung % de8 Mate

rials bei Aren nicht zu groß zu wählen, und insbefondere fiir Gußeifen nicht
größer als 3 Kilogramm pro Quadratmillimeter anzunehmen.

Beifpiel. Welde Stärke muß die gufeiferne auf Torfion nicht beanjpruchte
Ure eines oberjchlächtigen Wafjerrades erhalten, wenn das Gewicht defjelben
inclufive der darin enthaltenen Wafjermaffe 8000 Kilogramm beträgt und die

Bapfenmitte auf jeder Seite um 0,25 Meter von den Ebenen der Nadarme ab-

ftegt?

Der Zapfendrud beträgt bei jynimetriiher Anordnung auf jeder Seite die

Hälfte mit 4000 Kilogramm und es ergiebt fi) daher die Stärke d der Zapfen aus

I n
4000 3 = 33 d3 k,

woraus, unter A das Berhältnif 4 verftanden, fi) nad) Früherem ($. 3) ergiebt:

d= 23% Yo 4.

Seht man hierin A = %, und k = 3 Kilogramm, jo erhält man:

4

d= 226 Vmr — 95,3 Millimeter,

wofür rund d = 100 Millimeter und die Zapfenlänge 7 = 133 Millimeter
genommen werden Tann.

Die Stärke der Welle zwilgen den Armfyftemen ift überall gleih groß zu
maden, weil das Brudmoment für jeden Punkt durch 4000 . 0,25 Meterfilogramm

ausgedrüct ift, und man hätte dajelbft der majfiven Welle eine Stärke d, zu

geben, welche fi) aus 4000 . 250 — z d>, k ergiebt zu:

 

’/32 4000 . 250
zu 3

Wollte man die Are Hohl madhen und etwa das Verhältnig des äußeren Durd=
nr zum inneren d wie4:3 wählen, jo ergäbe fi) der äußere Durchmefjer

aus:

dh= —= 152 Millimeter.

n ER on (DJ ke4000 .250 = 3 D 0,098 . 0,684 DSk;

zu

3 Fi

eenm _ 10 _ 191,5 Millimeter,
3.0,098 . 0684 0586

daher der innere Durchmeifer

d—%, . 191,5 = 143,6 Millimeter.
Coll die Are einen Freuzförmigen Querjhnitt mit oplindrifhem Kern, nad

dig. 51, erhalten, jo ergiebt fi) die Stärte d diejes Kernes unter Annahne
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des NRippendurchmefjerg D— 3 d und einer Nippenftärfe b = Y, d durd) die
Sleihung vn

4000 . 250 = rs k=0alsd: 5

zu

 

4000. 250
3

>= =.80,36
K

ey518:.48
‚36 Millimeter.

Daher wird der äußere Durchmeffer dev Rippen

D=3d= 359 Millimeter

und die Stärke derjelben

I 4 d — 28,3 Millimeter

zu machen fein.

Zapfenbefestigung. Zumeilen macht man die gußeifernen Aren aud)

hohl, indem man ihnen die Nöhrenform giebt. Die Zapfen in folchen

Falle ebenfalls Hohl zu machen, ift im Allgemeinen nicht vathfam, da hier-
durch) die Zapfendicden und damit die Arbeitsverlufte durch Neibung wejent-

(id) vergrößert werden. &8 empfiehlt fiin folhem Falle vielmehr, die

Zapfen aus möglicht widerftandsfähigen Material, Schmicdeeifen oder Stahl
zu machen, und in die hohle Welle befonders einzufegen. ine folche Con-

ftruetion wählt man vielfach auch bei den Spurzapfen ftehender Wellen von

Schniedeeifen, indem ein folches Einfegen befonderer Zapfen im die Welle
nicht num die Anwendung gehärteten Stahls für die Zapfen, fondern auch die
Auswechjelung der legteren gegen neue im Falle dev Abnusung geftattet.

Die Befeftigung folcher Zapfen in der Are gefchieht am häufigsten und
bequemften jo, daß der Zapfen mit einer fehlanf conifch geformten Ver-

dig. 53.

 
längerung AB, Sig. 53 und Fig. 54, in eine genau paffend ausgebohrte

Höhlung der Are CD gefegt wird. Währendnun bei einer ftehenden Are,

 


