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zugesandt; andere Abnehmer wollen ihre Bestelluugen bei der Helloing’fchen Hof-Buchhandlung in Hannover machen.

Beiträ e, welche in Original-Aufsätzen bestehen, bittet man an dieNedaktioneinzusenden, welche über deren Aufnahme entscheidet undidie aufgenommenen nach
dein Maßstabe von 16 Thie. für den gedrucktenBoVnhonorirt.
der Mitarbeiter aber auch sogleichnach Abdruck des

» .

auch fur die

Ie Auszahlung der Honor-are findet regelmii«ßig’». « geitra es Statt JII Fällen, wo zahlreichere oder etzvas schwiergereZeichnungen einen eitrag begleiten, wird
senach dem Ermessen der Reduktion eine Vergutung geleiste .

-

am Schlusse des Jahr anges, auf Verlangen

Gewerblicheilliriginalxtlilittheilungennnd freieBearbeitungen
BeschreibungeinigerVerbesserunen im Bierbraueu

von A. G robe in enden.

(Mit Zeichnungen auf Tafel vII.)

Durch die nachbemerkteMethode erspart man s12 Pro-
zent Malz ferner 5 Prozent Hober nud 33 ProzentFeuerung,
auch täglicheinen Arbeiter. Außerdemerzeugt dies Verfahren
weit mehr Zucker-geha1tund dadurch ein gehalwollefesBier,

welches bon dem so verderblichenKleber(D1Oskak3)frei; ganz

rein, und bei Beendigung der Bottichguthkugganz klar auf

die Lagerfässergestillt wird, auch bei 2 Grad R. uud der

stärkstenLuftverändernngganz klar flinkellld-Wohlfchmeckend
nnd ausgezeichnet haltbar bleibt V).

Begründung.
Da ich seit 20 Jahren mit der Bicrbrauerei praktisch

beschäftigtbin, so gelang es mir, nach mehreren Versuchen
am 6. Oktober 1853 diese neue Methode als Basis meines

Bierbrauens aufzustellen.
«

Unter den früher üblichenMaischverfahreu, sowohlder

Lautermaisch, als der Dickinaisch,fand ich, daß bei einem

zwei- oder dreimaligeuMaischendie Trebern, so wie auch die

Bjkkwürzc(Malzex,trakt)der freien Luft zu sehr ausgesetzt
sind, wodurch leichtMilchsäureerzeugt wird. DieTkehem

haben die größteNeigung zur. Säure, wenn sie bei der

Abkühlnugeine Temperatur sWIschkU24·VIS 36 Grad R.

angenommen haben.
N-

is) Herr Grobe erklärt sichauch gern bereit speziellepraktische
Anleitung in den Brauereien selbstzu geben. D. R.

Mitth.d.Gew.-Vekeius. — Neue Folge, 1861, Heft 4.

Nicht selten entsteht es- auch durch mangelhafte Feuer-
einrichtung, wodurch die Wiirze oder das Wasser zu langsam
wieder zum Kochen gelangt. Ferner, wenn das Malz zu

fein geschrotenist, und dadurchdie Brühezu langsamabläuft,
mu wieder maischen zu können. .

·

.

Durch dergleichen mangelhaftes Verfahren wirddie

Zuckerbildung gestört,das Bier erhält keinen lieblichenGess
schmark und ist leichter zur Säure geneigt. Wenn man

ferner bei Lauter- oder Dickmaische gezwungen ist, deu

Kessel mit der Würze so schnell wie möglichwieder iu’s

Kochen zu bringen, so wird durch dieses schnelle Erhitzen
die Zuckerbilduugumgangen, und die Kleisterbildung tritt zn

früh ein.
«

Um die Zuckerbildung gehörig und vollständigzu er-

halten, muß ein laugsames, aber fortwährendesSteigen der

Wärme erzielt werden.

Die Auflösungder Stärke oder die Kleisterbilduug be-

ginnt bei 48 Grad R. und tritt in Volle Wirkung bei 60

Grad R» einer Temperatur, bei welcher die Kraft der

Diastase schon ihr Maximan erreicht hat. Die Hauptaufgabe
ist, möglichstvollständigeZuckerbildnug zu· erzielen.« Jst
diese erfolgt nnd das Bier»wird»später nicht fehlerhaft
behandelt, so hat man sich eines VortrefflichenBieres zu

erfreuen.
«

Mein Verfahren eignet sichfür alle Biere, sowohl leichte
als starke; auch ist man dadurch im Stande, zu jeder
Jahreszeit selbst im hohen«Sommer, ein haltbares Bier zu
brauen »Auch ist diese Methode sehr einfach und kann in

jeder Brauerei, ohne Veränderungder Geschirre,in Aufstel-
lung wie in beiliegender Zeichnunggegeben, eingeführtwer-
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den. Ebenso ist dies Verfahren für den Haushalt im Kleinen
mit 1J4Hinipteu Malz zu obergährigemBiere leicht ausführ-
bar. Die Apparate sind beidiesem kleinen Brauversahren
Nebensache; nur die Wärmegradennd die vorgeschriebenen
Zeitpunkte sind Von Wichtigkeit.

Brauverfahren.

1) Das Malz wird fein geschroten,am besten auf den

längst bekannten Walzmühleu,so daß Mehl und Hüler
vorliegen.

2) Das Malz eines Gebräues (zn 48 Himpten ge-

rechnet) läßt man auf den Boden, wie in 2 meiner

Zeichnung angegeben ist, vermittelst einer Winde bringen;
danach füllt man den Vormaischbottich,oder, wo kein solcher
vorhanden ist, den Maischbottich,mit 13 Obm kaltem Wasser
an, schaufelt das Malz durch das Trichterrohr i, läßt es mit

dem Wasser gut durcharbeiten, bis kein trocknes Malz mehr
vorhanden und ein schlammigerBrei entstanden ist, läßt dann

das Malz bei Winterzeit 7 Stunden, im Sonuner circa

3 Stunden weichen, ehe angebrühtwerden soll.
3) Morgens früh wird der mit Wasser gefüllteKes-

sel zum Kochen gebracht, 17 Ohm dieses Wassers bleiben

im Kessel, mit weichem angebrähtnnd gemaischtwird, das

übrigeWasser läßt man in ein Gefäß laufen, welches gut -

zugedeckt,zum Reinigen der Gefäßebenutzt werden kann.

4) Jetzt wird angebrühtzu 20 Grad R. Man läßt
das kochendeWasser durch das Rohr h in den Grund lau-

fen, von wo es sogleichmit der Pumpe nach oben in den

Vormaischbottichgeschafft wird, wobei 4 Mann beständig
rühren. -

Unter den Ausguß des Rohrs e hängt man einen im

Boden durchlöcherten,mit einem Deckel versehenen Kasten,
der 7 Fuß lang und IFuß breit; dessen Löcher mit einem

3-8zölligenBohrer in 3 Zoll Entfernung gebohrt sind.f Das

Malz wird dadurch gleichmäßigererwärmt. Würde man

beim Anbrühen das kochendeWasser frei anfströmenlassen,
so würde das Stärkernehl(Malz) zu Kleister gebrannt, zu
fernerer Auflösungdadurch unfähig und das Bier trübe.

Hat also die Malzmasse 20 Grad R» so läßt man

noch 2 Minuten gut durchrührenund lsz Stunde abermals
zum Weichen stehen.
«

5) Hierauf nimmt man den unter dem Rohre e hän-
genden Kasten weg, läßt das noch im Kessel befindliche
Wasser inden Vormaischbottich pnmpeu, dann abermals mit

Maischgabelu oder Krücken rühren, und das Feuer unter

dem Kessel.löscheu. Jst das Wasser nun aus dem Kessel ab-

gelansen nnd die Maische hat etwa 34 Grad R., so wird

der Zapfeu gezogen, wo dann der Inhalt durch das Rohr d

in den Kessel läuft. Die dicke Masse läßt man mittelst
Krücken nach dem Zapfloche ziehen. Ju einer Viertelstunde
ist der Bottich leer. «

6) Man macht jetzt ein gelindes Feuer unter dem

Kessel, und der Schieber im Schornstein wird soweit zuge-

schoben,daß die Maische alte 1s4 Stunde 4 Grad R. mehr
erwärmt wird; in 1IX2Stunden muß die Maischeunter be-

ständigemRühren mit einer eisernen Hakenkrücke,wie Figur l,
48 Grad erreichen. Man lasse die Krücke auf dem Boden
die Ronde machen, weil sich das Malz gern am Boden

lagert, und dadurch sonst leicht zu hohe Wärmegradeauf
dem Boden entstehen. Hat die Maische 48 Grad R» so
wird das Feuer mit Asche zugedeckt, die Feuerungsthürge-
öffnetnud die Maische Isz Stunde der Zuckerbildnng über-
lassen, in welcher Zeit die Wärme der Masse sich noch um

einige Grade mehr erhöht.

7) Das Feuer wird jetzt wieder aufgeschiirt und man

verfährt wie vorhin, bis die Masse 75 Grad hat, darauf
wird mit Rührenaufgehörtund die Dickmaische3s4Stunden
im Kessel stehen gelassen. Sie darf nicht weniger als

41s2 Stunden im Kesselbleiben. ·

8) Nun läßt man unter beständigemRühreu durch
2 Mann die Maische in den Maischbottich(welcher zugedeckt
ist) auf den Senkboden ablaufen, nnd ist diese in 5 Minuten

funkelud klar. Der Kessel wird gut ausgewaschen,man zapft
das Bier an, pumpt es hinein und heizt zum Kochen. Jst
das Bier von den Trebern abgelaufen, so läßt man den

Deckel vom Maischbottich sofort abnehmen und schwenkt
die Trebern mit kaltem Wasser ab, womit der Kessel nach
10 Minuten uachgefülltwird.

9) Das Bier erhält jetzt den nöthigenHopsen und
wird darauf 4 Stunden unaufhörlichtüchtiggekocht. Wäh-
rend dem läßt man den Maischbottichreinigen, abermals zu-
decken und das Bier auf den Senkbodeu laufen, welches nach
5 Minuten klar von dem Hopfen abläust.

10) Das Bier wird nun auf das Kühlschisfgepumpt,
nnd. je nachdem man obergährigesoder untergährigesBier

·machenwill, abgekühlt.

Erklärung.

Die Hauptaufgabe des Brauers ist, den im Malze be-

sindlicheuZuckergehalt dem Biere größtmöglichstmitzntheileu.
Nach meinem Verfahren wird dies dadurch leicht erreicht, daß
das Malz in der Welche und bei dem Erwärmen vorsichtig
behandelt wird. Man kann das Malz«skiU schroten lassen,
wodurch die Trebern viel leichter werden, sich im Maisch-
bottich auch viel lockerer nnd schneller zu Boden lagern,
auch die Würze schnell und besonders rein von Stärlemehl
abläuft.

Das Schwenkwasser (N(1chgllsz)suche man in den

Kessel zu füllen, ehe die Würze ins Kochen kommt. Da
die Kessel die Flüssigkeitungleich verdampsen, so ist die

Quantität Schwenkwasserin dein Maße zu nehmen, daß
das Bier nach 4stiindigen1Kocheudie nöthigenProzente ent-

hält, das Kochen aber durchaus nicht unterbrochen wird.

Durch die Kochung müssendie in der Würze ent-

haltenen gerinnbaren Theile möglichstVollständigzum Ge-

rinnen gebracht und abgeschiedenwerden. Wird dieseSchsk
dllllg nicht, erreicht, so schlägtdas Bier bei geringer Luft-
Verändernngum, wird trübe. deshalb auch nicht so haltbar.

Ferner ist noch zu beachten, daß-mcm VFKIUANDkühen
die 20 Grad R. nicht übersteige;weil von 15'bis20 Grad R.
die besten Weichegrade sind. Das M»013«Miit-siCHbei den

erstern Wärmegradeu,bevor es Vollstandlg alligelost ist, be-

sonders empfindlich.
Bei dem Anmaischenmuß Man Wher Von dem 20sten

s

i
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Wärtnegradeso schnell als möglichzu dem 34stenGrade zu

kommen, weil ein längeresVerweilen in der Temperatur der

dazwischen liegenden verderblichenGrade das Malz leicht
chemischumgestaltet nnd sich nntaugliche Bestandtheile ent-

wickeln.

Ohne einen guten Lagerkeller bleibt es immer sehr
schwierig, das Bier 9 Monate oder 1 Jahr im tadellosen
Zustande anfzubewahren,so dasz sich der lecker M Kohlen-
sänre nnd Alkohoi zerfetzt. Jn diesem Falle Wika sich M

Wirkung auf den Weingeist. Essigbildnng, Sanerwerden

sind uiiaiisbleiblich. Für Lagerbsier ist besonders ein guter
Keller zu empfehlen, welcher nicht über 10 Grad R. kommen

dars, wo möglichmit Eiskeller versehen. In solchenKellern,
die bei heißenSommertagen 10 Grad R. nicht übersteigen,
hält es gar nicht schwer, das Bier, nach meinem Brander-

sahren fabrizirt, 2 bis 3 Jahre vorzüglichgut zn erhalten.

Gegen entsprechendeEntschädigungeriheile ich Reffek-
tanten in der Brauerei spezielle praktische Anweisung.

Nachfolgend angeführteVerbesserungen»fürBranereien

sind von mir erfunden, und hat sich deren Nutzen jll der

Praxis sehr bewährt.
Besonders empfehle ich die Lustheizung znr Darre, wie

ich deren BeschreibungnebstZeichnung dem hiesigeUGewerbe-
Vereine zum allgemeinen Besten übergebenhabe, und ist die-

selbe in den »Mittheilungendes Gewerbe-Beksi11sfül· das

KönigreichHannover« vom Jahre 1855- Heft I- Nachle-
sehen. -

«

Eine danach eingerichteteDarre trocknet sehr schnell,
erspart ein Bedentendes an Brennmaterial nnd liefert ein

ausgezeichnetks Marz. Dieselbe ist auch anwendbar für
ZichoriensabrikantenH ,

Mit der Benutzung von KnpfergeschirrenWiku MM sehr
vorsichtigsein, man bedient sich solcher Um« da- Wo dieselka
hohen oder ganz niedern WärmegradenClisgkfkskWerden;
weil sonst das Kupfer sichleichtoxvdth UUV Gmnspatl erzeugt-
worans für die Bierkoniumenteu Schädlichesentstehenwürde.
Nur am Brankessel und Leitrohre vetfpllllrtMan den Ansatz
dieser Substanz nicht, dahingegen etschkmt ele kllpfeklies
Kühlschiffund Maischbottichans obigen Gründen gefahrvoll.

Ein mit wenig Kosten zu beschaffendekKühlappakat
ist ein 3 Fuß breiter, IJZ Zoll weiter, 6 Fußhoher Be-

hälterVon Weißblech Man stellt denselben in einen eben so
hohen Bottich. welcher wie eine Destillirschiangemit Brun-

nenwassergespeistwird.

Man stellt diese Kiihlmaschineunter das KiihlschiffUnd

setzt es durch Rohre mit dem Göhrbottichtn" Verbindung.
In einer Stunde ist das Bier vom Kühlschiffabge-

laufen, und bleibt-nur einen Grad wärmet als das Wasseks,
Von dieser schmalenBierschichthat das kalte Wasser von jeder
Seite nur IJ4 Zoll durchzukühleunnd wird die Abkiihlnng
des Bieres beim Durchflieszendurch diesen engen Apparat
vollkommen erreicht.

»

Das kalte Wasser leitet man von unten ein, das er-

warmte läuft-Von oben ah.
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Dieser Kühlapparatsetzt den Brauer in Stand, bei

warmen Tagen Bier zu brauen. .

Ferner ist eine Pumpe, in welcher eine Zugstange mit

einem lnftdicht verlöthetenKnpferrohr, dessen innerer Raum

9 Fufz 6 Zoll lang und 3 Zoll im Lichten hat, sehr an-

wendbar, weil dieser im Rohre befindlicheleere Körper den

Raum in der Pumpe bedeutend verkleinert und dadurch
die Arbeit erleichtert.

Ich halte die dünnen Roststäbe,in beiliegenderZeichnung
vorgestellt, fiir zweckmäßig,namentlich dauerhafter, als die

dicken Rosistäbezweil sich die dünnen unter dem Feuer
leichter abkühlen,anch liegt das Brenntuaterial anf schmalen
Stäben besser in der Zuglnft, nnd es wird durch das reine-

Ansbrennen der Kohlen an Feuerung gespart.

Beschreibungder Zeichnung Fig. 1 Tafel Vil. des Bran-

apparates, nach senkrechtem Durchschnitte.
AA der Boden 2. Das Trichterrohr unter dem-

·

selben wird von Holz gemachtnnd mit einem leinenen Schlauch
der Art verlängert,daß er 2 anz über den Boden des

Vorniaischbottichsreicht.
-

Der VormaischbottichBB ist im Lichten10 FußöZoll
lang, 9 Fuß breit, 3 Fuß 3 Zoll hoch.

Der ovale MaischbottichDD ist von derselben Größe
wie der Vormaischbottich. Der knpferne Seukboden wird

oval gemacht, ist 7 Fuß 6 Zoll lang, 6 Fnsz breit, fein
durchlöchertauf 1J4Zoll Entfernung, die Löcher in Größe
einer Stopfnadeldiete, nnd soll 11X2Zoll hohl liegen.

Im Boden dieses Bottichs ist ein Rohr a befestigt,welches
vor dem Hahne vermittelst einer Mutter-schraubeauseinander

geschrobenwerden kann, eben so auch b, a, e nnd h.

Die Pumpe f ist 18 Fuß 1 Zoll lang, 6 Zoll im

Lichten. Der sogenannte Stiefel, Sangkolben nnd die

beiden Trichterventile sind von Messing gegossen. Der Bli-

gel an dem Sangkolben ist von quadratzölligemKupfer
gemacht, woran die Zugstange vermittelst einer Splinte«

befestigt wird.

Die Stange an dein Sänger wird von einem nicht zu

schwerenKupferrohre, 9 Fuß SZoll lang, ZZoll im Lichten,
lnftdicht gemacht. Das obere eiserne Ende m der Stange
wird .mit dem Rohre verlöthet. Die Stange muß so lang
sein, daß der Sangkolben unter dem flüssigenSpiegel be-

ständigarbeiten kann, nnd zwar aus dem Grunde, weil das

kochendeWasser viel Dampf entwickelt.

Der Sängerwird mit einem 1J4Zoll dicken, locker gestehe-
ten Hanfseilebewickelt. Die Enden werden in 2 Löchernbe-

festigt.
«

An dein Schwengelg befestigtman eine hölzerneStange
k, welche 4 Fuß von der Erde-reicht. .

v

Der KesselC ist rund und von Kupfer gemacht, der
Boden ans einem Stücke. Der Rost von Schmiedeisen,-
2 Fuß 9 Zoll lang, der einzelne Roststab 31X2Zoll breit,
wie Figur zeigt, 5X8Zoll oben, nach unten ZJZZoll dick.
Die ganze Rostlage 2 Fuß breit.

12Ist
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I Fig. 2 ist eine eiserne Hakenkriickemit einer Biichse
versehen, worin der Stiel befestigt wird, bei n, n wird der

Haken von derselbenBreite, nnd .6 Zoll Länge eingenietet.
o zeigt die Seitenansichtdieser Krücke.

Anleitungzur Konstruktionder Zahnräder.
Von Herrn Jugenienr Grave, Lehrer sdesMaschinenbanes

an der polytechnischenSchule in Hannoven
(Mit. Abbildungenauf Tafel Vl.)

(Fortsetznngaus Heft Il. Seite 86«.)

Berechnung der Theilung.

Durch die festgesetztenBezüge der Zahndimensionen
zur Theilung werden die Zähneunmittelbar mit der Theilung
bestimmt, und es kommt jetzt daraus an, die Theilung zu
ermitteln.

"

Die Theilung muß so groß sein, daß die Zähne mit

gehörigerSicherheit den einwirkenden Pressungenwiderstehen
können. Es ist deshalb der Druck P in den Zähnen nnd
dann nach den Gesetzen der Festigkeitder Materialien die

Theilung t zu bestimmen. Auf diese Weise findet sich zur

Berechnnngvon t dje Formel .

sa) t = A VII
·

t

oder, wenn man die Durchmessertheilung; berechnenwill,

8v)« = V V P.

A nnd B sind konstanteZahlenwerthe, welcheVon dem
Material der Zähne nnd dem Verhältnisseder Zahnbreiteb

zu der Theilung t abhängen; siu nachstehendenTabellen

sind dieselben angegeben für Gußeisenund Holz. Mit A
oder B hat man also die Quadratwurzelans dem Zahn-
drucke zusmultiplizirem um die Theilung zu erhalten.

Tabelle derWerthe von A und B, wenn-i oder i iit

Centimetern,« P in Kilogrammen genommen wird.

«

.

»

-
i- Das eine Rad hat Holz-

»ZPIhUbI-«Meh Beldåifklaxsnehabenkämme,das andere Eisen-
»Theilungt z «

zähUes
. A i B A B

2
«

. sz0,210 0,067 0,248 0,079

2,5 0,«198 0,063 0,233 0,074

3
· 0,188

-

0,060 0,222 0,071
«

3,5 0,179 0,057 ( 0,211 0,06"7

4 0,171 0,05"4· . 0,202 0,064
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Tabelleder Werthe von A und B, wenn t oder
t ,

;-
in englischen Zo.llen, P in Zollpfunden ge-

genomnien wird.

. Beide Räder aben Das eine Rad hat Holz-
Zahslbrelteb Eisenzähnzkämme,dasandere Eisen-
Thetlung t zahne.

A B A B

. 2 0;0585 0,0186
,

0,0690 0,0220

2,5
·

0,054·9 0,0175 0,0649 0,0206

3 0,0523, 0,0167 0,0618
"

0,0198

3,5 »0,0498 0,0159
«

0,0587 (),0186

·4 0,0476 0,0150 0,0562 0,0178

-Beispiele· Welche Bogentheilung t in Cen-
timetern mufz man einem Räderpaare geben, wenn
der DrnckPtn den Zähnen 900 Kilogramnten be-

Zahnbreite b-
tragt und der Quotient

—W
=2,5 genom-

111eii"-iverdettsoll?
Will man bei beiden Rädern Eisenzähneanwenden, so

— b
entsprichtnach der ersten Tabelle dem T= 2,5 der Werth
A zur Berechnung der Bogentheilnng0,198. Man hat
daher nach Gleichungsa) die Quadratwurzel aus dem Zahn-
drnck 900, d. i. 30, mit 0,198 zu multipliziren und erhält
in dem Produktei50m,94die erforderlicheTheilung. Das Rad

muß dann 2,5 · 5,94= 140m,9 breit gemachtwerden. Statt
der genau berechnetenTheilung 50m,94 würde die nächst-
liegende in der Skala auf Seite 89 auszuführensein, mit-

hin GEM.

Es ist die Durchmessertheiluug in englischen
Zollen fiir ein Räderpaar anzugeben, wenn der

Zahndrnck P =·2500 Pfund, T=3gegeben nnd

das eine Rad mit EisenzählleU, das andere mit

Holzkämtnen zn versehen ists
Hier hat man nach Gleichung 8b) den Werth B aus

b -

.

der zweiten Tabelle für«—t—=3-Altd 0,0198, mit der Qua-

dratwurzel ans 2500, d. i. 50, zu inultipliziren. Das Pro-
dukt 0,99 Zoll gibt die erforderlicheDurchntessertheilung,
fiir welche die nächstliegendevon 1 Zoll in der Skala ans
Seite 91 gewähltwerden kaun. Die der Durchmesserthei-
lung 1 Zoll entsprechendeBogentheilnngist nach der auge-

fiihrten Stala«3,1416 Zoll, die Radbreite muß nach del·

Annahme 3mal 3,1416=9,42 oder nahe 9Is2 Zoll gemacht
werden. -

Bei der Berechnungder Wer-the von sind die Auf
Seite 96 angegebenenungleichenStärken «ka den Eifellöahtl
nnd den Holzkannn zu Grunde gelegt WDTVUL Will man

aber beide Zähne gleich stark»nehk»UeII-»so kamt tnan die

Theilungnach Gleichungsa) fU»kElseUzahUeberechnenund

dieselbe1,4mal größerzur AUSfUhrUUgVkmgm



177

In unserm Beispiele würde man daher B = 0,0167
mit V 2500 = 50 multipnzikenz das Produkt 0,835 wäre
die nöthigeDurchmessertheilungin Zollen für Eisenzähnevon

gleicher Stärke. Die Durchmessertheilnngfür gleich starke
Holzkämmeund Eiseuzähneist also 1,4"ma10,835 = 1,269 Zoll
oder nahe 11s4Zoll.. »

Der ganze Zahndruck verursacht, an dem Kopfe eines

Zahnes wirkend, bei den nach obigem Verfahren berechneten
Rädern die stärksteAnspannung auf einen Quadratcentimeter
in dem Fuße des Zahnes von

225 Kilogr., wenn TL= 2,

203
» » ?- = 2,5,

187
» » tL= 3,

177
» » tL= 3,5 und

169
» » ; = 4 ist.

Ich habe mich zu einer Abnahme der Anspannungbei

zunehmender Breite der Zähne aus folgendemGrunde ent-

schlossen. Die Vergrößerungder Zahnbreite bewirkt aller-

dings eine Vermehrung der Belastuugssähigkeitnndwürde
die letztere mit der Breite in direktem Verhälee Wachsm-
wenu der Zahndruck sich stets gleichmäßigüber die ganze
Breite des Zahnes vertheilte. Die gleichmäßigeVertheilung
des Drnckes aus der ganzen Zahnbreiteerfordert eine ganz
genau übereinstimmendeBerührung der sichpressendenZähne
längs der Breite, die wohl höchstselten oder nie stattfindet,
wegen der nicht vollkommenen prismatischenGestalt unbear-
beiteter Zähne,des schiefenBohrens der Nabe und des nicht
genauen Parallelismus der Wellenachsen. Es wird daher
stets die eine Seite des Zahneki schäkfckslsdie andere an-

gespannt werden nnd die Verschiedenheitin der Anspannung
wird mit der Zahnbreite zunehmen. Damit die größteSpan-
nung keinen zn hohen Werth annehmen kann, ist es daher
gerathen, für die mittlere Spannung in der Rechnungeinen
um so geringeren Werth zu setzen-je breiter das Rad ge-
macht wird.

Jn den gewöhnlichenFällen erhältman durch die an-

geführteRechnungpassendeTheilungen. Wenn aber die Zähne
den Einwirkung-en Von Stößen, wie bei Walzwerken,Ham-
merwerken, Lochmaschineun. s. w. ausgesetzt sind, so muß
man die Theilung größernehmen als die Rechnungergibt,
nnd zwar nach der Hestigkeitder Stöße mit der Verstärkung
bis ans 12s3des berechnetenWerthes gehen.

, Dagegen kann man bei Aufzugmaschtnen mit genau
bestimmterMaximallast eine schwächereTheilung nehmen und

· A = 0,15, B = 0,048
·

b .

setzen; das VerhältnissT- ist hier stets nahe gleich 2 zu

Wachen.
Die Theilunghängt,wie gezeigt wurde, Von dem an-

Anleitung zur Konstruktion der Zahnräder. 178

genommenen VerhältnissetLab, und es ist daher nothwen-

dig, sich über den Werth desselbenzu entscheiden,ehe man

die Theilung berechnen kann.

Um eine bestimmteTragfähigkeiteines Zahnes mit dem

geringsten Materialaufwande zn erreichen, ist es vortheilhast,
die Zähne nicht breit, sondern stark zn machen, also dem

Rade eine starke Theilung zu geben« Dann entsteht aber

ein großer Druck auf die Flächeneinheitder Zahnoberfläche
nnd mithin wird die Abnutzungder Zähne stark ausfallen.
Die Abnutzung wächstmit dem raschen Gange der Räder

beträchtlich,und es ist zur Herabziehungderselbender Druck auf

die Flächeneinheitum so kleiner, also t-
um so größerzu

nehmen, je grösserdie Geschwindigkeitder Rädersein soll.

Bei großem wird t klein; es gehen dann mehr Zähne

der feineren Theilung auf den Radkranz und es kommen

auch mehr Zähne zum gleichzeitigenEingriff, der Gang der

Räder wird sanfter. - Dies ist namentlich bei Transmissions-
rädern wünschenswerth.Für die langsam gehenden Räder
der Aufzugmaschinen,welche auch keinen sanften Gang be-

b
ansprnchen, kann man daher t—geringnehmenz

der Werth 2

ist ausreichend; die anderen Räder, als Transmissionsräder,
- b

durch Elementarkräftebewegte Räder, sollen mit T=3
ausgeführt werden in den gewöhnlichenFällen, und wenn
bedeutende Zahndrürkebei großenGeschwindigkeitenvorkom-

men, muß T
= 4 genommenwerden.

Jn den meisten Fällen ist der ZahndruckP erst zu
ermitteln. Sehr leicht findet man ihn, wenn die Last,
welche die Welle des Rades zu drehen strebt und deren

Hebelarm bekannt sind, durch Multiplikation der Last mit

deni Hebelarme und durch Division des Produktes mit dem

Halbmesserdes Zahnrades. Oder, wenn die Arbeit in

Meterkilogrammeuoder in Fnszpsnndenund die Theilkreis-
geschwindigkeitin Metern oder in Fugen gegeben sind, so
dividirt man mit der Geschwindigkeitin die Arbeit, um den

Zahndruckin Kilogrannnen oder in Pfunden zu erhalten.

Oft ist aber die Ermittelnng des Zahndruckesnicht so
einfach. In diesen Fällen nnd selbst auch bei bekanntem

Zahudrucke kann mit Vortheil von nachstehenderMethode
zur Berechnungder Theilung Gebrauch gemacht werden;
man umgeht durch- sie die Aufstellung einer großen Zahl
von Formeln für verschiedeneFälle, in welchen P nicht ge-
geben ist.

Diese Methode besteht im Wesentlichendarin, nicht die

Theilung t oder i- direkt zu berechnen, sondern das Ver-

hältnißderselben zu dem Durchmesserd einer Welle zu
bestimmen, welche einen gleichen Effekt bei einer gleichen
Umdrehungszahlin einer Minute mit dem Zahnrade zu
übertragenvermag, und dann durch Multiplikation dieses
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J-
I-
d

t

Theilung t oder? zu findenk).

Auf den ersten Blick erscheintdieses Verfahren als ein

Umweg, ist es aber nicht, denn den Wellendurchmessermuß
man meistens doch berechnenund die Ausrechnungder andern

Theile des Rades wird durch Zurückführungauf den Wellen-

durchmessersehr Vereinfacht.
Bezeichnet:

M das Moment der«Kraft,welche die Welle zu derdrehen
strebt, (z. B. an einer Seilwindetrommel das Produkt
aus dem Zuge im Seile und dem Halbmesserder
Trommel bis zur Seilmitte),

N die Anzahl der Pferdekräfte,welche die Welle über-

tragen soll, wenn sie
n Umdrehungenin einer Minute macht nnd
d den Durchmesserder Welle,

so berechnet sich d in den gewöhnlichenFällen nach den

folgenden Formeln.
’

Werden die Längen in Centimetern, die Kräfte
in Kilogrammen ausgedrücktsgist zu nehmen:

Verhältnissesä—oder mit dem Wellendurchmesserd die

M) IF « d=0,291-I.II
Z· s

-—.

«9h ·d—12 VI) ITj
—

n’
3

d = 0,384

s
—

d= 16 1-N-.
J

Il

Gibt man dagegen die Längen in englischenZollenund
die Kräfte in Zollpfnnden,so sind folgende Formeln zu

umagkzuauaalxagnb
rag

nehmen: -

Z

Z d= Iss 1-M.

ma) II
Z

Tis- "

TI-
Zg d= 4,721X—,:- FJU n

’
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3
I

« d=1t6
10Is-) Eis-Tit s

II
g
I

d=6,3
n

.

Die Durchmesserder-Wellen für Aufzngmaschinenmit

VorgeschriebenerMaximalbelastnng erhält man durch Multi-

plikation der Formelwerthe mit 0,8, die Durchmesser der
Wellen für Maschinen mit Stoßwirkimgen,so wie die Durch-
messer der Kurbelwellen für Dampfmaschinendurch Multi-

plikation der Resultate der Formeln mit 1,26.

Nach der Berechnung der Wellendurchmesserkönnen
wir zu der Berechnungdes Quotienten

«

Bogentheilnng
Wellendurchmesser

oder

Dnrchmessertheilnng
Wellendurchmesser

übergehen.
Es sei

der Theilkreishalbmcsserdes Rades,
die Anzahlder Zähnedesselben,
die Bogentheilung,

die Durchmessertheilung,

die Zahnbreite,
der Durchmessereiner Welle, welche denselben Effekt
wie das Zahnrad bei einer gleichenUmdrehnngszahl
in einer Minute zu übertragenoder ein gleiches Dreh-
moment mit dein Zahnrade ansznhalten vermag. Wird
der ganze Effektder Welle durch das Zahnrad über-
tragen, so ist d der wirklicheWellendurchmesserin der

schwächstenStelle (der Lagerstelle);geht aber nur ein

Theil des Effektes durch das Rad fort, so ist d nicht
der wirklicheWellendnrchmesser,sondern ein eingebildeter,
der dem durch das Zahnrad sfortgeleitetenEffekt ent-

sprechendberechnet werden muß.
Unter der ZAImahmeeiner gleichen Sicherheit in den

Zähnen und der Welle gegen das Ueberschreitender Elasti·
zitätsgrenzebei normalem Gange der Räder finden sichnach
deU Gesetzender Festigkeitfolgende tadellarjsch zufammen-
gestellte Formeln für jedes Maß:

Eos-listeddi

Material der Radzähne
SchmiedeiserneWellen. GnszeiserneWellen.

V) Diese Methode ist der in den Resultaten für den Maschinen-
bau von Redtenbacher angegebenen ähnlich. Redtenbacher

r e

in den Rädern. L— I : L
d d d d

Eisen und Eisen 191 0608 1 25 0398.

-

b R
, b »

«

b
« b

Z d t d
Ei en und ol VL L IXL.—. 0,468 1-—.-f

.

H z 2,25
b R

0,716
b R

1,47
b R b R

.

,
t . b

berechnetaber nicht das VerhältnlßT- sondern J-, findet also

zuerst die Breite der Zähne Und dann die Theilung.
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Die Holzkämmebekommen hier eine Stärke von 1,414
der Eiseuzähuezwill man die Eisenzähnemit den Holzkämmen
gleich stark machen, so berechne man die Theilung fiir Eisen-
ziihneund nehme sie, wie frühergegeben, dann 1,41nal größer.
Bei der Berechnung ist aus denselben Gründen, wie früher
eine Verminderung der Anspannung hier eine entsprechende

dieVerminderungdes Quotienten LI-fiir Rechnung
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b
f"1rT

über 4 ist nur zu rechnen 3.

Nach diesen Formeln sind die folgenden Tabellen be-

rechnetworden, indem das VerhältniszT angenommen wurde.

Die Anzahl der Zähuez in der Tabelle sind durchdie

Formel
borzunehmen, also nicht der wirklich ansznführende,sondern »-

R 1
· , . » , « 12) Z .- 2 - —- · —

ein kleinerer Werth sur die Breite in Rechnungzu bringen, « d t

b I »
« a

wenn
T
über 2 betragt, und zwar T «

-b . gefunden,deren Richtigkeitsich leichtergibt. Die zusammen-
"k —- = 2,5 i nur u re nen 2,25- »

R t tf
t

st z ch ’

gehorendenWerthe von
—d—,T,

— nnd Z finden sich stets
b L

» T
—

» » » » «2-53 d

in derselben Horizontalrei e für die übers riebenen Um öndeb
» T 315 « » » « 2175 ; zusammengestellt

·

. Durchmessertheilung L

T belle derQuotienten Bogenthetlung t
d —

«

a n

Wellendurrhmesserd Wellendurchmesser d »

b
—- = 2.

t

Schmiedeiserne Welle. Gußeiserne Welle.

Eisen und Eisen. Eisen und Holz. Eisen und Eisen. Eisen,nnd Holz.

H : l L
«

: L
J t n: Z J- L . Z L L Z J- L Z

T lT d d d d d d

I 1,351 0,430 5 Werdenvnurbei größerer 0,884 0,281 7 » Werden nur bei größerer
1,25 1,208 0,385 7 Breite ausgeführt. 0,791 0,251 10 Breite ausgeführt.
1-5 1,102 0,351 9 0,722 0,229 13

1,75 1,021 0,325 11 0,668 0,214 16

2,0 0,956 0,304 13 0,625
,

0,1ng 20

2,25 0,901 0,287 16 0,590 0,187 24

2,5 0,855 0,272 18 0,559 0,178 28

2,7 0,815 0,259 21 0,533 0,169 33

3 ! 0,780 0,248 24 0,510 0,162 37

3,5 0,722 0,230 30 0,472 .. 0,150 47
4 0,675 0,215 37 0,441 0,140 57

4,5 0,637 0,203 44 0,417 0,132 68
5 0,604 0,192 52

« 0,395 0,126 79

5,5
- 0,576 0,183

·

60 0,377 0,120 92

6 0-552 0-176 68 0,361 0,115 104

6,5 0,530 0,169 77 0,347 0,110 118

7 0,511 0,163 86 0,334 0,106 132

7,5 0,493 0,157 95
»

0,323 0,104 — 144

8 0,478 0,152 105 0,313 0,099 162

8-5 0,463 0,147 115 0,303 0,096 177
9 0,450 0,143 125 0,295 0,094 192

9-5 0,438 0,139 136 ·

0,287 0,091 209
10 0,427 0,136 147 0,280 0,892 225

·
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- b

t
2«5

Schmiedeiserue Welle. GußetserneWelle.
-

Eisen und Eisen. Eisen und Holz. Eisen und Eisen. Eisen und Holz.
t t t t

R t n Z t n Z t skr Z L 72 Z
d d d d d

»

d d d d
)

1 1,273 0;405 5 1,506 0,477 4 0,833 0,265 8 0,980 0,312 6
1,25 1,139 0,363 7 1,342 0,427 6 0,745 0,237 11 0,877 0,279 9
1,5 1,039 0,331 9 1,224 0,3-.)0 8 0,680 0,217 14 0,800 0,255 12
1,75 0,962 0,30(,« 11 1,134 0,361 10 0,630 0,201 17 0,741 0,236 15
2,0 0,900 0,287 14 1,0(.31 0,338 12 0,589 0,188 21 0,693 0,221 18
2,25 0,849 0,270 17 1,000 0,318 14 0,556 0,177 25 0,653 0,208 22
2,5 0,805 0,25(i 20 0,s)48 0,302 16 0,527 0,1-68 30 0,620 0,197 25
2,75 0,769 0,244 23 0,905 0,288 19 0,50:3 0,160 34 . 0,591 0,188 29
3,0 0,735 0,234 26 0,866 0,27(3 22 0,481 0,153 39 0,56(; 0,180 33
3,5 0,681 0,217 32 0,802 0,255 27 0,445 0,142 49 0,524 0,167 42
4,0 0,637 0,203 39 0,7.-30 0,ng 83 0,417 0,133 60 0,490 0,156 51
4,5 0,600 0,191 47 0,707 » 0,225 40 0,393 0,125 72 0,462 0,147 61
5,0 0,ng 0,181 55 0,(i71 0,213 47 0,373 0,119 84 0,438 0,14o 71
5,5 0,543 0,173 64 0,640 0,204 54 0,355 0,113 97 0,418 0,133 83
6,0 0,520 0,165 73 0,612 0,195 62- 0,340 0,108 111 0,400 0,127 94
6,5 0,499 0,159 82 0,588 0,1s7 70 0,327 0,104 125 0,384 0,122 107
7,0 O,481 0,153 91 0,5ki7 , 0,180 78 0,315 0,100 - 140 0,370 0,118 119
7,5 0,465 0,148 101 0,548 0,174 86 0,:304 0,097 155 0,358 0,114 132
8,0 0,450 0,143 111 0,530 0,169 95 0,295 0,094 170 0,347 0,110 145
8,5 0,437 0,139 122 0,514 0,164 104 0,286 0,091 187 0,336 0,107 159
9,0 0,424 0,135 133 0,500 0,159 113 0,278 0,088 205 0,327 0,104 173
9,5 0,413 0,131 145 0,487 0,155 123 0,270 0,086 221 0,318 0,101 188

10,0 0,403 0,128 156 0,474 0,151 132 0,263 0,084 238 0,310 0,099 202

10- = 3
t

Schmiedetserne Welle. GußeiserneWelle.

Eier UND Eisen. Eisen UUd Holz. Eisen und Eisen. Eisen und Holz.
"

t t t t

R c » Z L s- z t a z t F z
d d d d d d d d T

1 1,208 0,385 5 1,423 0,453 4 0,791 0,252 8 0,930 0,296 7
1,25 1,081 0,344 7 1,273 0,405 6 0,707 0,225 11 0,8:31 0,265 9
1,5 0,986 0,314 10 1,162 0,:370 8 0,645 0,205 "15 0,759 0,·z4-·z 12
1,75 0,913 0,291 12 1,076 0,:342 10 0,598 0,190 18 0,703 0,224 16
2,0 0,854 0,272 15 1,006 0,320 12 0,559 0,178 22 0,057 0,209 19
2,-25 0,805 0,256 18 0,949 0,302 15 0,527 0,168 27 0,620 0,197 23
2,5 0,764 0,243 21 0,900 0,286 17 0,500 0,159 31 «

0,588 0,187 27
2,75 0,729 0,232 24 0,858 0,273 20 0,477 0,152 36 0,561 0,178 31
3,0 0,697 0,222 27 0,822 0,261 23 0,4—58 0,145 41 0,537

-

0,171 35
3,5 0,64(3 0,206 34 0,761 0,242 29 0,423 0,134 52 0,497 0,158 44
4,0 0,604 0,192 42 0,712 0,226 35 0,395 0,126 63 0,4(,-5 0,148 54
4,5 0,570 0,181 50 0,671 "0,214 42 0,373 0,119 76 0,438 0,140 64
5,0 0,540 0,172 58 0,636 0,203 49 0,354 0,113 89 0,416 0,132 76
5,5 0,515 0,164 67 0,607 0,194 57 0,337 0,107 103 0,k;96 0,126 87
6,0 0,493 0,157 76 0,581 0,185 65 0,:323 0,103 116 0,:z79 0,121 99
6,5 0,474 0,151 86 0,558 0,178 74 0,310 0,099 131 0,3(35 0,116 112
7,0 0,457 0,145 97 0,538 0,171 82 0,299 0,095 147 0,:351 0,1 12 125
7,5 0,441 0,140 107 0,519 0,165 91 0,289 0,092 163 0,3:.39 0,108 139
8,0 0,427 0,1-36 118 0,500 0,160 100 0,280 0,089 180 0,sz29 0,105 152
8,5 0,414 0,132 129 0,458 0,155 110 0,271 0,086 s198 0,319 0,102 167
9,0 0,403 0,128 141 0,474 0,151 119 0,264 0,084 214 0-310

«

0-099 182
9;5 0,392 0,125 152 0,462 0,147 129 0,257 0,082 232 0-302 0,090 198

10 - 0,382 0,122 164 0,450 0,143 140 0,250 0,080 250 0,294 0,094 213
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b

t
3«5

Schmtedeifeme Welle- Gußeiserne Welle.

Eisen Und Eisen. Eisen Und Holz. Eisen und Eisen. Eisen nnd Holz.
t

, L t t

L j- sk z -t» L z t sc z t sc
»

z

d d d d J d d d d

1 1,208 0,385 5 1,423 0,453 4 0,791 0,252 8 0,930
"

0,296 7

1,25 1,081 0,344 7 1,273 0,405 6 0,707 0,225 11 0,831 0,265 9

1-5 0,986 0-314 10 IJUZ 0,370 8 0,645 0,205 15 0,759 0,242
’

12

1,75 0,913 0,291 12 1,076 0,342 10 0,598 0,190 18 0,703 0,224 16

2-0 0,854 0,272 15 1-006 0-320 12 0,559 0,178 22 0,657 0,209 19

2,25 0,805 0,256 18 0,919 0,302 15 0,z27 0,168 27 0,c32() 0,197 23

2,5 0,764 0-243 21 0,900 0,286 17 0,500 0,159 31 0,588 0,187 27

2,75 0,729 0,2:32 24 0,858 0,:!73 20 0,477 0,152 36 0,561 0,178 31

3,0 0,4397 0,222 27 0,g2« 0,261 23 0,458 0,145 41 0,537 0,171 35

3,5 0,(i46 0,20(i 34 0,161 0,242 29 0,423 0,134 52 0,497 0,158 44

4,0 0,604 0,192 42 0,612 0,·226 35 0,:395 0,128 63 0,465 0,148 54

4--5 0,570 0,181 50 0,771 0,214 42 .0,373 0,119 76 0,438 0,i-10 64

5,() 0,.340 0,172 58 0,630 0,203 49 0,:354 0,113 89 0,«(; 0,132 76

5,5 0,515 0,164 67 0,607 0,194 57 0,337 0,107 103 0,:39(3 0,12e) 87

6,0 0,493 0,157 76 0,581 0,185 65 0,s323 0,103 116 0,379 0,121 99

6,5 0,474 0,151 86 0,558 0,178 74 0,310 0,099 131 0,365 0,11k, 112

7,0 0,457 0,145 97 0,.538 0-l71 82 0,299 0,095 147 0,351 0,112 125

7,.3 0,-«1 0,140 107 0,519 0,165 91 0,289 0,092 163 0,339 0,108 139

8,0 0,427 0,13e- 118 0,503 0,160 100 0,280 0,089 180 0,329 0,105 152

8,5 0,414 0,132 129 0,488 0-155 110 0,2«.1 0,086 198 0,319 0,102 167

9-0 0,403 0,128 141 0,474 0,151 119 0,264 0,084 214 0,310 0,099 182

9-5 0,392 0,125 152 0,462 0,147 129 0,257 0,082 232 0,302 0,090 198
10 0,382 0,122 164 0,450 0,143 140 0,2.30 0,080 250 0,294 0,094 213

b
— = 4

t

Schmiedetserne Welle. Gußeisewe Welle.

Eisen Und Eisen. ElseU UIW Holz Eisen Und Eisen. Eisen und Holz.
t L i t t

R t Tc Z »k- L Z t 7: Z t IT Z

d d d d d E d d d d

1 1,103 0,351 6 1,299 0-413 5 0,722 0,230 9 0,849 0,270 7

1,25 0,98(i 0,314 8 1,162 0-369 7 0,640 0,205 10 0,7.59 0,242 10

1,5 0,900 0,287 10 1,060 0,338 9 0,589 0,1ss3 16 0,693 0,220 14

1-75 0,834 0,-2(;5 13 0-982 0,313 11 0,546 0,174 20 0,(i41 0,204 17

2 0,780 0,248 16 0-019 0-292 14 0,-310 0,1(i2 25 0,(300 0,191 21

2,25 0,735 0,«23t 19 0,866 0-276 16 0,481 0,153 29 0,566 0,180 25

2-5 0-697 0-222 22 0-821 0-261 19 0,456 0,145 34 0,537 0,171 29

2,75 .0,665 0,-Z12 26 0-783 0,·Z49« 22 0,435 0,138 40 0,512 0,1()«3 34
3 0,637 0,203 30 0-750 0,239 25 0,417 0,1:33 45 0,490 0,156 38

3,5 0,589 0,188 37i 0,(s94 0,221 32 0,38(; 0,123 57 0,454 0,144
«

48

4 0-551 O-175 46 0-649 0-207 39 0,361 0,I 15 70 0,424 0,1:35 59

4,5 0-520 0-1(35 54 0,612 0-195 ,46 0,340 0,108 83 0,10() 0,127 71

5 0y493
«

0-157 64 0,581 0,181 54 0»,323 0,102 98 0,375) 0,121 83

5,5 0,470 0s150 73 0,554 0-176 62 0,30s 0,098 112 0,:362 0,1 15 96

6 0,450 0,143 84 0,s»30 0-169 71 0,-294 o,094 128 o,34(; 0,110 109

6,5 0,-x32 0,137 95 0,509 0,«i2 80 0,s2««3 0,090 144 0,333 0,«1os 122

7 0,417 0,132 106 0-4-01 0,156 90 0,2-3 0,087 161 0,s20 0,«)2 137

7,5 0,4o3 0,12-8 117 0,474 0,151 99 0,264 0,()8.1 178 0,310 0,098 153

8 0,3(.)0 0,1-24 129 0,-159 0,146 110 0,255 0,081 197 0,300 0,095 168

8-5 0,37·s 0,120 142 0,44·j 0-l42 «120 0,247 0,079 215 0,291 0,093 183
9 0,368 0,117 154 0-"133 0,138 130 0,241 0,077 236 0,283 0,090 200

9-5 -

0,358 0,411 167 0,421 0,134 142 0,234 0,074 257 0,275 0,087 218
10 0,348 0,»1« 180 0,410 0,130 154 0,22d 0,072 277 0,268 0,085 235

MItth.d. Gew.-Vereins. — NeueFolge,1861,Heft4s 13
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Den Gebrauch dieser Tabellen zur Berechnung der

Theilung werden folgende Beispiele erklären.

«Erste.s Beispiel. Es sollen die Zahnräder
für ein-e Seilwiude gezeichnet werden für fol-
gende Annahmen:
GrößterZug am—Umfangeder Trommel (bis zur Seil-

mitte) = 1000 Kilogramnt,
Halbmesserder Trommel (bis zur Seilmitte) = 120m,
Moment der Kraft also 1000 - 12 ———: 12000,
Uebersetzungzur Knrbelwelle 1:·8.

Hier ist über die Achsenentfernungder beiden Wellen

nichts bestimmt; wir suchendaher dieselbe möglichstklein zu

erhalten und nehmen für das kleine Rad auf der Knebel-
welle die kleinsteZähuezahl 11 an-, weil die Räder fiir eine

langsam gehende Aufzngsmaschine bestimmt sind. (Siehe
S. 94.) Dann muß das große Rads- 11 d.i.88 Zähne
bekommen, wir wählendafür 90 Zähne, mn relative Print-
zahlen in den Zähnezahlenzu haben.

Soll die Welle für die Trommel und das großeZahn-
rad aus Schmiedeisen sansgeführtwerden, so müssenwir zur

Berechnung des Durchmessersderselben die Gleichung Ja)
benutzen und erhalten

Z

d = 0,291X12000=6,c»s(3.
Weil die Welle zu einer Auszugsmaschiuemit bestürmt-

ter Maximallast gehört,braucht der Durchmesser nur 0,8
von dem eben berechneten,also 0,8.· 6,6=5OM»3 zu sein.

Das Zahnrad überträgtdas ganze Moment der Welle,
und es ist daher der Durchmesser50M,3 auchzur Berechnung
der Theilung zu benutzen.

vZur Ausführung ist der Welleudnrchmefserzu 50m,6
angenommen, mn die Verschwächnngdurch die Keilnuth zur

Befestigung des Rades und der Trommel auszugleichen.Die

Welle vom Durchmesser58"1,3 ist in der Zeichnung der Rä-

der auf Tafel v1, Fig. 1 nnd 2, punktirt angegeben.
«

Wir können nun zur Berechnungder Zahntheilunggehen.
b

Das VerhältuißT ist für die Räder der Auszngs-
maschiuen gleich 2 zu nehmen nnd deshalb muß auch die

b
Tabelle mit der UeberschriftT

= 2 benutztwerden. Da

die Welle Von Schmiedeisenhergestellt wurde, so gehen wir

in die erste Hauptabtheilnng, überschriebenmit »Schmied-
eiserne Welle«. Beide Räder erhalten eiserne Zähne.- Wir

suchen daher in der Abtheiluug »Eisen und Eisen« in der

Reihe Z die.-Zähnezahl,welche der Zähnezahl 90 des zu
konstrnirendeu Rades am nächstenliegt; es ist 86 nnd neh-
men das nebenstehendennd der ZähnezahlzugehörendeVer-

t
, ·

.

hältnißTI-oder
T, je nachdem wir die Bogentheilungoder

d

die Durchmessertheilnngberechnen wollen. Entschließeuwir

uns in unserm Beispiele zur Berechnung der Bogentheiluug,
t

so erhalten wir
?

= 0,511; durch Multiplikation dieses

lVerhältnisses0,511 mit dem Wellendurchmesserd = 500,3
finden wir die Bogentheilung20m,7 für die beiden Räder.
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Statt der berechneten TheilungVon 20m,7 ist die nächstliegende
der Skale auf S. 89, 2c"1,6 zur Ausführunggebrachtworden.

Die Radbreite wird 2 - 2,6 = 50111,2.
Nach der Feststellungder Theilung gehen wir zur Be-

rechnung der Theilkreisdurchmesserder Räder mit Hülfe der

Gleichung2) über. Der TheilkreisdurchmesserDz des gro-
ßen (getriebenen) Rades wird 90-0,8276 = 74OM,48, der

TheilkreishalbmesserRz daher = 378111,24. Für das kleine
Rad erhalten wir den TheilkreisdnrchmesserDl = 11 - 0,8276
= 90UI,11, und den TheilkreishalbmesserRl = 4Om,55. Die

«
Entfernung der Wellenmirtel ergibt sichzu RI -s—R2 = 4,55
—s-37,24 = 41W,79 III).

Zweites Beispiel. Von einer schmiedeiseruenWelle,
welche an einer Welle Nl = 50 Pferdekräftebei nl = 30

Umdrehnngen in einer Minute überträgt,sollen an dieser
Welle Nz = 24 Pferdekräfte auf eine 1m,5 oder 150cm

davon entfernt zu legende schmiedeiserneWelle durch·Zahn-
räder übertragen werden, von denen das eine mit Holz-
kämmen zu versehen ist. Die Zahnräder sind so zu kon-

struiren, daß die getriebene Welle nz = 80 Umdrehungen
in einer Minute macht.

Da die Achsenentferunnga = 150cm und die Ueber-

nz
—

80
—

8
«

·

setzungszahlm —-

nl
—

30
.-

J vorgeschriebensind, so

müssenwir uns nach Gleichung7) die Theilkreishalbmesser
aus den gegebenen Daten berechnenund finden

« 150 = 4ocm,91
.

1

Halbmesserdes getriebenenR2= 8
Rades —- -f· 1

Halbmesserdes treibenden
— — m

Rades R1—7z«40-91—109,09.

Diese Halbmesser werden aber nicht genau zur Aus-

führungkommen können, weil die Theiluugen der Stale

möglichstinne zu halten sind. Die ansznführendeuHalb-
messerkönnen erst nach Bestimmung der Theilungangegeben
werden.

·

s

Wir berechnen uns nun dies Welleudurchmessernach-
Gleichung9b):

·

WirklicherDur me er der treiben-
—

Z

I
den Welkkss

-

« üdlAm
4=24cm«3
30

.

«

3
—-

WirklicherDurchmesserder getrie-!
724beneuWelle I d2 = 12

I
= som.

Diesgsind die wirklichen Durchmesseriu den La.gerstellen.
»Wollenwir die Zahutheilungfür das große Rad be-

MHUULso haben Wil« Eiilkll Welleudnrchmesserzu Grunde

zu legen, welcher denselben Effekt wie das Zahnrad, also
24 Pferdekräfte«bei Lillek gleichenUmdrehungszahl, 30, zu

ÜbkkkfagellVermag. KiefereingebildeteWellendurchmesserdl

T . »
«

beträgtdemnach 12 = 11OIII,2 nnd ist in den zi-

guren 4 und 5 der Tafele punktirt angegeben.
Es sind uns jetzt die angenähertenThetlkreishalbmesser

nnd die Wellendurchmesserbekannt, WIV WUMU mithin die

die)Auf der Zeichnung ist irrthümlich61"’’-02eingeschrieben.
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R
. . .

Quotienten
—d—

bestimmen und durch diese werden die Ver-

t

t .

hältnisse—d—
und Z nach den Tabellen festgelegt.

Schließlichergibt die Multiplikation dieser Verhältnisse
mit dein Wellendurchmesserdie Bogentheilnngoder die Durch-
messekthkllliligFür beide Räder muß natürlichbei richtiger
RechnungdasselbeResultat erscheinen.

Nehmen wir zunächstdie Rechnung für das großeRad

V0k, so ist hier .

-

IFL=

109,09
= 9,7;

dl 11,2
-

Wir gehen in die Tabelle für b=2,5.-z Und suchen

den uächstliegendenWerth von
R

-

Bezeichmmg T auf-, er ist 9,5. Um nnu den zugehörigen

Werth des Verhältnissesder Durchmessertheiluug,die wir

hier zur Anwendungbringen wollen, zum Wellendurchmesser
zu ermitteln, fahren wir in der Horizontalreihe fiir 9,5
so weit nach rechts, bis wir in die Reihe, überschriebeumit

»SchmiedeiserneWelle, . Eisen nnd Holz« s

. - t

7k

. d· ,

"

kommen. «Die- hier stehende Zahl 0,155 ist das gesuchte
Berhältnißzdurch Multiplikationdesselbenmit dem Wellen-
durchmesserd, : 11sm,2 finden wir die auzuwendende Durch-
messertheilung11,2 - 0,155 = 1Em,73.

.

«

Bei dem zweitenRade überträgtdie Welle den ganzenEffekt
des Rades, es ist also hier der wirklicheDurchmesser(12=8em
öUk Berechnungder Theilung zu benutzen. Wir haben hier

-R2 40,91 ,«
—- = ....——-- = e)1.

d2 8
,

.

.

Diesem Werthe liegt 5 iu der Tabelle am nächstenund

.·.. R «

—

fur»—d—
= 5«mußstisst=-0,2·13 sein. Wir erhalten daher

r
.

;-
= 02213 · 8 = 10m,7; übereinstimmendmit der ersten

Rechnung.
«

.

-

,

-

"

-

—

,

Fnr die Ausführungnehmenwir die ill Der AUfSeite 91

angegebenenSkale nächftliegendeDurchmessertheilung,also
1,8. Die Zahnbreiteb ist 2,5t oder 2,5· 5,65=14CM.

Nach der Bestimmungder Theilung können wir die-

Zähnezahlender Räder nnd schließlichdie endgültigenTheil-
kreisdnrchmesserberechnen.

« -

.

Nach Gleichung 3) folgt
2 · 109,0"9

-

Zl — 121,2

2 « 40 91
= -——-—-:—- = 45«,4.Z2 1 8

. i

«

Die Holzkämmegeben wir dem großenund treibenden
Nads weil es wegen der Abnutzung nud aus andern Grün-
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den vortheilhaft ist, sie dem großen Rade zu geben nnd

man gezwungen wird, sie bei dem treibenden Rade anzu-

wenden; denn bei diesem beginnt der Druck der Zähne am

Fuße und steigt nach dem Kopfe zu, erhältalso die Kämme

stets glatt. Um eine Kollision mit den Armen des Rades

bei der Befestigungder Känune zu umgehen, nimmt man

die Anzahl der Kämme theilbar durch die ArmzahL Die

letztere ist wegen der Größe des Rades zu 8 angenommen
und demnach die Anzahl der Kämer des großen Rades auf
120 festgesetzt.

·

Es folgt nun der Theilkreisdnrchmesserdes großenRades

Dll = 120 « 1,8 = 216 Ost-,-
der Theilkreishalbmesser

"

. Rl = Ioscm. .

"

Bei dem kleinen Rade sind 45 oder besser 43 oder

47 Zähne zu nehmen, wenn die Uebersetznnsgszahletwas

Von der gegebenen abweicheu darf. Behaltenwir 45 Zähne
bei, so wird der Theilkreisdurchmesfer

D2 = 45(. 1,8 = 81cm,.
· Rz »= 400111,s5.··

Die Achseneutfernungergibt sich zu

Rl —f—R2 = 108 J- 40,5 = 1480m,5,

weicht also unrsuin·1em,5 von der verlangten ab.

Bemerkungen über die Berechnung der

Theilung. « .

Nach dem anseiuaudergesetztenVerfahren erhält man

stets Theilnngen,.welche gleicheSicherheit mit der Welle
.

geben. Mitnnier ist eine gleiche Sicherheit beider Theile
nicht erforderlich, weil der eine vielleicht vor. nachtheiligen-

Anschwellungender einwirkenden Kräfte mehr geschätztist,
als der andere. Z. B. ist die Knrbelwelle einer Dampf-
maschinevon der Knebel bis zum Schwungrade den Schwan-
kungen der einwirkenden Kraft ausgesetzt; durchdas Schwung-
rad aber werden Zahnräder,welche die Bewegung weiter

fortleiten, vor diesen Schwankungen bewahrt. Riart legt
dann zur Berechnungder Zahnrädereine besondere, leichter
kOUstkUitteWeile, den Schwankungen der Kräfte angepaßt,
zu Grunde. Und· so verfährtman in ähnlichenFällen.

.

Bei der Berechnung der Theilung wurde nur die Festig-
keit ins Auge gefaßt. Es kann nun vorkommen, besonders
bei Rädern mit großenHalbmessermdaß die Rechnung eine

für die Ausführungzu kleine Theilung ergibt, die allerdings
den Anforderungen der Festigkeit genügenwürde. Daß
man dann die Theilung auf das nöthigeMaß erhöhendarf,
ist selbstverständlich

··

·. -

Die Verzeichuungder Zähne.
Nachdem man die Theilkreise verzeichnet und in die

der Zähnczahlgleiche Anzahl Theile getheilt hat«bestimmt
mail den Kopfkreis,--den Fnßkreis nndldie Stärke der Zähne
nach dem angegebenen Verfahren mit Hülfe des Diagrannnes.
Esbleibt nun-zur vollständigenBestinunung der Zahnform
die Verzeichnungder seitlichen Begrenzung der Flanken übrig.
Die als Flanke zn ve1«lvendeudeZahnknrve muß gewissen
Bedingungengenügen,wenn die Räder sichmit gleicherTheil-
kreisgeschwindigkeitbewegen sollen. Es gibt aber unendlich
viele Zahnformeu, welche diese Bedingungen erfüllen.. Die
Praxis stellt außerdemdie Anforderung,dafz sich Die Zahn-

IF-die
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kurde leicht zeichneuund ausführenläßt; endlich ist es auch Tabelle zur Vetzeichxmngder Zahnkurve für Räder mit

wünschenswerth,daßalle Räder tnit gleicherTheilung auch richtig wemger als 61 Zähnen«

zusammen arbeiten, mithin die Zahnform jedes Rades unabhän- .

gig von der Größedes damit in EingriffstehendenRades wird. N « H ji-
R -La Y-

Vou den Zahnknrden sind die Cykloideu nnd Edols Z T « t F- I— L
deuten in Gebrauch gekommen. Diese Kurden selbst sind

« « «

aber noch zu schtoierigin der Verzeichuung. Man ist daher .

zu den augeuähertrichtigen Verzeichuuugeuder Zähne durch 11 1-69 0,90 0,26 5,31 2,8:3 0,82
Kreisbögenübergegangen,die auf die kleinen Strecken, welchefür 12 1,84 0-95 0-28 5-78 2-98 0,88
die Zähne zur Verwendung kommen, nicht bemerkbar von der 13 2-00 1-00 0-31 6-28 3-14 0-97

richtigen Gestalt der Chktoiden oder Evoldeuten abweichen. 14 2-15 1-04 0-33 » 6-75 3,27 1,04
Die Sache könnte nun ausgeführtwerden, indem man erst 15 2-31 1-09 0-35 7-26 3-42 1,10
die richtige Zahnfortu einmal auszeichnet und dann durch 16 2-46 1-14 0-38 7-73 3-58 1,19

Probiren den Mittelpunkt und den Halbmesser eines Kreis- 17 2-61 1,19 0,40 8,20 3,7:3 1,26

bogens bestimmt, der mit der Knrve zusammenfällt.Dies 18 2-77 1-23 0-43 8-70 3-86 1-35

Verfahren ist aber zu zeitranbend, man muß Regeln haben, 19 2-92 1-28 0,45 9,17 4-02 1-41
um die Mittelpunkte und Halbmesserder Zahnbögendirekt 20 3-07 1-32 0-47 9-64 4-15 1-48

zu bekommen. 21 3-23 1-37 0,50 10,15 4,30 1,57
Eine Methode, die Chkloidenzähnedurch Kreisdögeu 22 3-38 1-41 0-52 10-62 4,43 1,63

mit Hülfe eines sogenannten Odontographen zu konstruiren, 23 3-54 1-46 0-54 11-12 4,59
«

1,70

welche der Anforderung genügen, daß alle Räder von glei- 24 3-69 1-50 0-57 11-59 4-71 1-79
cher Theilung richtig zusammen arbeiten, ist Von Willis 25 3-84 1-55 0-59 12-06 4-87 1,85

angegeben nnd früher in diesen Mittheilungen von dem 26 4-00 1-59 W« 12i57 5i00 1-92
Herrn Professor Nühlmanu beschriebenworden. 27 4-15 1-63x 0-64 13i04 5-12 2,01

Die Cykloideuzähnehaben den großenNachtheil, sehr 28 4-30 1-68 0-66 13-51 5-28 2,07
bald ihre richtige Gestalt durch eine am Kopfe und Fuße

29 4-46 1-72 0-68 14-01 5-40 2,14
sehr starke, nach dem Theilkreise zu aber derschwtndende 30 4-61 1-77 0-71 14-48 5,56 2,23
Abnutzung zu verlieren; außerdem können sie nur dann J1 4-76 F-81 0-73 14-95 5,69 2,29

richtig zusammenarbeiten, wenn ihre Wellen so gelagert stud, H2 4-92 l-85 0-76
-

15-46 5,81 2,39

daß die Theilkreise,welche bei der Konstruktion der Zähne 33 5-07 1-89 0-.78 15-93 5-94 2,45
zum Grunde lagen, sich genau berühren. Diese Berührung 34 5-23 1-94 0-80 16-43 .6-09 2-51
kann aber wegen der Abnutzung der Lager und Zapfen nud 35 5,38 1-98 0-83 16-90 6-22 2,61

wegen des oft vorkommenden Setzens der Fundameute leicht 36 5-53 2-02 0-85 17-37 6-35 2,67
aufgehoben werden, wenn sie auch beim Montiren der 37 5,69 - 2-07

.

0-87 17-88 6-50 2,73
Räder erreicht wurde. 38 5,84 2-11 0,90 18,35 6,63 2,83

Hinsichtlich-dieserPunkte und auch wegen der leichteren 39 5,99 2,15 0,92 18,82 6,75 2,89
Verzeichnungder Aunäherungsverzahtutugdurch Kreisbogeu 40 6..15 2-19

, 0-94 19-32 6-88 2,95
Verdieneu die Edoldeuteuzähneden Vorzug Vor den Chkloi- 41 6-30 2-24 0-97 19-79 7,04 3,05

denzöhuen.Sie leiden zwar auch an der ungleichmäßigen 42 6,46 2-28 0-99 20-29 7,16 3,11

Abnutzung,aber in Viel geringeremMaßeals die Cykloidenzähne 43 6,61 2,32 1-02 20,76 7,29 3,20
und gestatten eine Veränderungin der Lageruug der Wellen, 44 6-76 2-36» 1-04 21,24 7,41

·

3,27
ohneStörung des richtigen Eingriffes nud der Uebersetzungss 45 6-92 2-41 1-06 21,74 7,57 3,33

zahl. Man sollte daher die Edolventenziihnestets auwendeus*). 46 7,07 2,45 1,09 22,21 -7,70 3,42-
Jm Folgenden soll eine bequeme Methode zur Ver- 47 7-22 2-49 1-11 22-68 7-82 3,49

zahnung durch Kreisbögen angegeben werden, welche mit 48 7-38 2-53 1-13 23-19 7,95 3,55
den Edolveuten übereinstimmen;sie liefert Räder, welche bei 49 7-53 2-58 1-16 23-66 8-11 3,64
gleicherTheilung in deu ursprünglichenTheilkreisenstets richtig 50 7-69 2-62 1i18 24-16 8-23 3-71

zusammenarbeiten. Diese Methode ist in der »Konstrnktions· 51 7,84 2,66 1,20 — 24,63 8,36 3,77

lehre für den Maschinenbauvon Moll und Renleanx« 52 7,99 2-70 1,23 25,10 8,48 3-86
entwickelt worden.

·

53 8-15 2-74 1,25 25-60 8,61 3-93

Zur Ausführung der Verzeichnnng werden folgende 54 8-30 2,79 1,27 26,07 8,77 3,99

Tabellen benutzt. 25 g-45 ZBZ ·1-30 26-55 g-89 jiOsMk .

«

..
. . . 6 61 87 132 27 05. ,02 ,15V Alle Rader e a nen arbeiten re te nam-

« « - -

men, )wennsie mitmgllteigxtkllebxiHrzngauf den Grunkkrgeciseznsder57 «8-76 2i91 1,35 27-52 9-14 4i24
Evolventen konstrnirtsind. GleicheTheilungen aufden ursprünglichen 58 8,91 2,95 1,:37 27-99 9-27 4,30
Theilkreisen liefern auch gleiche .·The»ilungenaus den Grundkreisen 59

«

9,07 3,00 1,39 28,49 9,42 4,37
der Evolventen, wenn das Verhaltmß des Grundkreishalbmessers 60 9,22 3,04 1,42 28,97 9,55 4,46zu dem Theilkreishalbmesserbei den Rädern konstant ist. Diese
Bedingung wird bei der angegebenen Methode erfüllt.
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Tabelle zur Verzeichnung der Zahnkurve für Räder mit
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mehr als 61 Zähnen.

R P

Z L L l T-
O t ;- ;

61 9,38 2,51 29,47 7.89
62 9,53 2,55 29,94 8,01
63 9,68 2,60

- 30,41 8,17
64 9,84 2,64 30,91 8,29
65 10,01 2,68 31,48 8,42
66 10,14 2,72 31,86 8,55
67 10,30 2,76 32,36 8,(57
68 10,45 2,80 32,83 8,80
69 10,61 2,84 33,33 8,92
70 10,76 2,88 33,80 9,05
71 10,91 2,93 34,27 9,20
72 11,07 2,97 34.70 9,33
73 11,22 3,01 35,25 9,46
74 11,37 3,05 35,72 9,58
75 11,53 3,09 36722 9,71
76 11,68 3,13 36,69 9.83
77 11,83 3,17 37,16 9,96
78 11,99 3,21 — 37,67 10,08
79 12,14 3,25 38,14 10,21
80 1 2,30 3,39 38,64 10,34
81 12,45 3,34 39,11 10,49
82 12,60 3,38 39,58 10,62
83 12,76 3,42 40,09 10,74
84 12,91 3,46 40,56 10,87
85 13,06 3,50 41,03 11,00
86 13,22 3,54 41,53 11,12
87 13,37 3,58 42,00 11,25
88 13,53 3,63 42,50 . 11.40
89 13H8 3H7 42s8 1133
90 13,83 3,71 43-45 11,66
91 13,99 3,75 43,95 11,78
92 14,14 3,79 44,42 11,91
93 14,29 3,83 44,90 12,03
94 14,45

, 3,87 45.40 12,16
95 14,60 3,91 45.87 12,28
96 14,76 3,96 46,37 12,44
97 14,91 4«00 46,84 12,57
98 15,06 4,04 47,31 12,(39
99 15,22 4,08 47,81 12,82

100 15,37 4,12 48,27 12,94
101 1—5.52 4,«3 48,76 13,07
102 ·15,68 4,2() 49,26 13,19
103 15,83 4,24 49,73 13,32
104 15,98 4,28 50,20 13,45
105 16,14 4,33 50,71 13,(30
106 16,29 4,37 51,18 13,73
107 16,45 4,41

s

51,68 13,85
108 16,(30 4,45 52,15 13,98
109 16,75 4,49 52,62

sz
14,11

110 16,9i 4,53 53,12 14,23
l
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R p

z- B j-. x T
t t ? F

111 17,06 4,57 53,60 14-36
112 17,21 4,61 54,07 14-48
113 17,37 4,66 54,55 14,64
114 . 17,52 4,70 55,04 14,77
115 17,68 4,74 55,54 14,89
116 17-,83 4,78 56,01 15,02
117 17,98 4,82 56,49 15,14
118 18,14 4,86 56,99 15,27
119 18,29 . 4,90 57,46 15,39
120 18,44 4,94 57,93 15,52
121 18,60 4,99 58,43 15,k58
122 18,75 5,03 58.91 15,80
123 18,91 5,07 59,41 15,93
124 19,06 5,11 59,88 16705
125 19,21 5,15 60,35 16,18
126 ,19,37 5,1'9 60,85 16,30
127 19,52 5,23 61,32 16,43
1-28 19,67 5,27 61,80 16 56

129 19,83 5,31 62,30 16,68
130 19,98 5,36 62,77 16,84
131 20,13 5,40 63,24 16,96
132 20,29 5,44 63,74 17,09
133 20,44 5.48 64,-22 17,22
134 20,60 5,52 64,72 17,34
135 20,75 5,56 65,19 17,47
136 20,90 5,60 65,66 17,59
137 21,06 5;64 66,16 17,72
138 21,21 5,69 66,63 17,88
139 21,36 5,73 67,11 18,05

"

140 21.5-2 5,77 67,(31 18,13
141 21,67 5,81 68,08 18,25
142 21,83

,

5,85 68,58 18,38
143 21,98 5,89 69,05 18,50
144 22,13 5,53 69,52 18,63
145 22,29 5,97 70,03 18,76
146 22,44 - 6,02 70,53 18,91
147 22,59 «6,06 70,97 19,04
148 22,75 6,10 71,47 19,16
149 22,90 6.14 7«1,94 19,29
150 23,06 6,18 72,45 19,42
151 23,21 6,22 72,92 19,54
152 23,36

«

6,26 73,39 19,67
153 23,52 6,30 73,89 19,79
154 23,67 6,34 74,36 19,92
155 23,82 6,39 74,83 20.07
156 23,98 6,43 75,34 20,20
157 24,13 6,47 75,81 20,33
158 24,28 6,51 76,28 20,45
159 24,44 6,55 76,78 20,58
160 24,59 6-59 77,25 20,70
161 24,75 6,63 77,75 20,83
162 24,90 6,67 78,23 20,95
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R p R P

z Y- —P· —t—— T z X L T T
t t —— —- k t —- —

Tc T T T

163 25-05 6,72 78,70 21,11 215 33,05 8,86 103,83 27,83
164 25,21 6,76 79,20 21,24 216 33,20 8,90 104,30 27,9t)
165 25,36 6,80 79,67 21,3(z 217 33,35 8,94 104,77 28,09
166 25,51 6,84 80,14 21,49 218 33,51 8,98 105—,27 28,21
167 25,67 6,88 80,64 21,61 219 »33.66 9,02 105,75 28,34
168 25,82 6,92 81,12". 21,74- 220 33,81 9,06

«

106,22 28,4()
169 25,98 6,96« 81,62 21,87 221 33,97 9,11 106,-72 28,(32
170 26,13 7,00 82,09 21,99 222 34,12- 9,15 107-19 28-70
171 26,28 7,05 82,56 22,15 223 34,28 9,19 107,69 28,87
172 26,44 7,09 83,06 22,27 224 34,43 9,23 108,17 29,00
173 26,59 .- 7,13 83,54 22,40 225 34,58 9,27 108,64 29,12
174 26,74 7,17 84,01 22,52 226 34,74 . 9,31 109,14 29-2o
175 26-.90 7-21 84,51 22,65 227 34,89 9,35 109,(31 29,37
176 ’27,05 7,25 84,98 22,78 228 35,04 9,39 110,09 29,50
177 . 27,20

·

7,29 85,45 22,90 229» 35,20 9,43 110,58 29,63
. 178

-

27,36 7,33 85,95 23,03 230 35,35 9,48 111,06 29,»78
179 27,51 7,37 86,42 23,15 231

, 35,50« 9452 -111,53 29,91
180 27,67 7,42 86,93 »23,2"8 232 35,66

)

9,56
»

1.12,03 30,03
181 27,82 7,46 87,40 23,44 233 « 35,81- 9,60 112-50 30-1()
182 27,97 7,50 87,87 23,56 234 35,97 9,64 . 113,00 30,29
183 28,13 7,54 88,37 . 23,(39 "235 36,12 9,68 113,47 30,41

.« 184 28,28 7,58 88,84 23;81 236 36,27 9,72 113,97 . 30,.s;4
185 28,43 7,62 89,32 23,94 237 36,43 9,76 114,45 30,(3()
186 -28,39 7,66 89,8-2 24,06 238 36,58 9,81 114,92 30,82
187 28,74 7,70

"

90,19 24,19 239v 836,73 9,85 115,39 30,94
188 ·

·

28,90 7—,7H 90,79 24,35 240 36,89 9,89 115,89 31,()«
189 29,05 ,7,79 91,26 24,47 241 37,04 9,93 116,37 31,20
190 29,20 - 7,83- 91,73 2·4,(30 242 37,20 9,97 116,87 31,32
191s 29,36

«

. 7,87 92,24 24,72 243 37,35
«

10,0-1 117,34 31,45
192 29,51 7,91 92,71 24,85 244- 37,50 10,05 117-81" 31,57
193 29,66 7,«95 93,18 24,98 245 37,66 10,09 118,31 31,70
194 29,82 7,99 93,68 25,10 246 37,81 10,14 . 118,78 31,8k,
195

-

29,97 8,03 9"4,15 25,23 247 37,96 10,18 119,25 31,98
196 30,13 8,08 94,66 25,38 248. 38,12 10,22 119,7(5 32,11
197 30,28 8,1s2 95,1'3

·
25,-51 249

,

38,27 10,26 120,23« 32,2:3
198 30,43 8,16 95,60 25,64 250 38,43 10,30 120,73 «32,3(,
199 30,59 8,20 96,10

-

25,76- 251 38,58 10,34« 121,20 32,48
200 30,74 8,24 96,«5s 25,89 252 38,73 10-38 121,67 32,(s1
201- »30,89 8,28

"

97,05 26,01 253 38,89 10-42v 122-18 32,74
202 31,05 8,32· 97,55 26,14 254 "39,04 « 10,46 122,(-35 32,86
203 31,20 8,36 98,02 26,26 255 39,1·9 10.51 123,12 33,02
204 31,35 8,40 98,49 . 26,39 256 39,35 10,55 123,(;2 33,14
205 31,51 8,45 98,99 . 26,55s 257 39,50 10,59 124,09 ,33,27
206 31,66 8,49 99,46 26,67 258 39,65 10,63 124,56 33,39
207 31,82 8,53 99,96 -

26,80 259 39,81 10,(37 125,07 33,52
"

208 31,97 8,57
«

100,44. 26,92
«

260 39,96 1(),71 125,54 33,64
209.« 32x12 8,(31 100,90 2.7,05 261. 40,12 10,75 126,04 33-77
210 32,28

«

8,(55 101,41 27,1"7 262 40,27 10;79 126,51 33,90
211 32,43 8,69 101,88 27,30 263 40,42 10,s4 126,98 34,0()
212 32,58 8,73 «

102,35 27,43 264
«

40,58 10,88 127-49 34,18
213 32,74. . 8,78 1o2,86 27,58 »265 .40,73

— 10,92 127-99 34,31
v.

214 32-89 8,82 103,33 - 27,71 266 40,88 10,96 128,46 34,43
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R
"

p
R— f Ip-Z T T L- —

IV It

267 41,04 11,00 1s28,93 34,56
268 41,19 11,04 129-40 34-68
269 41,35 11,08 129,91 34,81
270 41,50 11,12 130,38 34,94
271 41,65 11.17 130,85 35,09
272 41,81 11,21 131,35 35,22
273 41,96 11,25 131,83 35,34
274 42,11 11,29 132,29 35,47
275 42,27 11,33 132,80 35,59
276 42,42 11,37 133,27 35,72
277 42,57 11,41 133,74 35,84
278 42,73 11,45 134,-24 36,00
279 42,88 11,49 134,71 36,10
280 43-0"4 11,54 135,22 36,25
281 43,19 11,58 135,69 Bis-as
282 43,34 11,«(52 136,16 36,50
283 43,50

»

11,66 136,66 36,63
284 43,65 11,70- 137,13 36,76
285 43,80 11,74 137,(3.0

—

36,89
286 43,9e 11,78 138,10 37,01
287 44,11 11,8-2 138,57 37,13
288 44,27 - 11,87 "139,06 37,29
»289 44,42 11,91 139,55 37,42

290 44,57 11,95 «140,02 37,54
291 44,73 11,99 140,52 37,67
292 44,80

- 12,03 140,99 37,79
293 45,03 12,07 141,47 37,92
294 45,19 12,11 141,97 38,04
295 45,34 12,15 142,4;t 38,17
296 45,50 12,20 142,94 38,33"
297 45,-65 "12,24 143,41

-

38,45
298 45,80 ·12,28 143,89 38,58
299 45,96 12,32 144,39 38,70
300 46,11 12,36 144,86 38,83

Die Mittelpunkte-der Kreisbögeu für die Zahnflauken
liegen auf einem Kreise, dessen Halbinesserswir mit R be-
zeichnen nnd zunächstbestimmen wollen. (Es ist der Grund-
kreis der Evolv·eute.)

"

— Wir suchen in der ersten Reihe der vorstehenden Ta-
bellen, welchenmithüberschriebenist und die Zähuezahleu
enthält,die Zahnezahl des zu verzahuenden Rades auf und

gehen horizontalweiter in die mit IF-bezeichneteVerwal-

reihe. Die in dieser VertikalreihestehendeZahl ist das Ver-

hältniszder Länge des HalbmessersR zu der Theilungt;
.-. . R

.

"

durch Multiplikatlondes Verhaltuisses—t—
mit der Bogen-

theiluugt sinnen wik die Länge des HalbmessersR.

Bei unserm erstenRäderpaaremit 20DI,6Bogentheilnng
hat das große Rad 90 Zähne; wir findenaus der Tabelle
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für z = 90 Ek-= 13,83 und daher ist R= 13,83Xe

oder 13,83 . 2OM,6 = 3500,96.
Für das kleine Rad mit 11 Zähnen gibt die Tabelle

sk-zn 1,69, folglich ist R = 1,69.«t oder 1,69.2,6«

= 4cm,39.
Um den Halbmesser R aus der Durchmessertheiluugzu

finden, gehen wir von der ausgesuchtenZähnezahlZhorizontal
N

s

—

.

t-
weiter nach rechts bis in die mit

F überschriebene
Vertikal-

reihe der Verhältnissedes HalbmessersR zur Durchmesser-

theilnng —t—·nnd mnltiplizireu die hier stehende Zahl mit
T

.

t
dem Werthe von

F,
der bei dem Rade angewendet ist.

Wir erhalten hiernach bei unserm zweitenRäderpaare
mit der Durchmessertheilmig1sm,8 für das grosze Rad mit

R
.

t (

120s Holzkämmen;
= 57,93, also R =

.

«

rr

104OM,27, und für das kleine Rad mit

57,93 .
—t—

= O 1,8 =

«

R

t t
45 Zähnen -—— = 21,74, folglich R=21,74 ?=21,74.T .

1,8 = 3900,13.

Nach der Auszeichnungdieser Kreise berechnen wir uns

die Halbinesser»derKreisbögenfür die Zahuflauken.
Für ein Rad mit mehr als 61 Zähnen kann

die Evolvente voanopfkreise bis zu dem Fnßkreisedurch
einen Kreisbogen ersetzt werden. Die Länge p des Halb-
messers dieses Kreisbogens findet stch mit Hülfe der Ta-

belle, wenn man von der in der ersten Reihe stehenden
ZähnezahlZ des Rades horizontal nach rechts geht bis in

die mit
—t—bezeichneteVertikalreihe des Verhältnissesdes

Krüuunungshalbmessersp zur Bogeutheiluug t und die hier
stehendeZahl mit der Bogeutheilung des Rades umltivlizirt.

Das große Rad für die Winde hat 90 Zähne, suchen
wir in der Vertikalreihez 90 auf und gehen horizontal bis

P
bezeichnete Vertilalreihe,so stnden wiriu die mit

T

Its-= 3,71, folglich ist p = 3,71 ,t= 3,71 , 2,6 = 9Om,65.

Aus der DurchmessertheilungH eines Rades finden
wir den Halbmesserp des Krümmungskreisesder Zahukurve
ebenfalls, wenn wir von der Zähnezahlin der Reihe Z ho-

P

. . .
t

.

rrzontal bis in die unt
;- bezeichueteVertikalreihegehen

und die hier angegebeneZahl mit der Diirchmesseistheilung
multiplizireu.
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Bei dem Rade mit 120 Holzkämmenfindet sichII-
Tk

= 15,52, folglich p = 15,52.1,8

= 27cm,94.
Durch die Eintheilung des Theilkreises und das Auf-

tragen der Zahustärkehaben wir bereits die Punkte gewon-
nen, durch welche der Zahubogen geführtwerden muß. Neh-
men ivir daher die Länge des Halbmessers iu den Zirkel,
setzen die Bleispitze oder die Reißfederin jene Punkte des

Theilkreisesund die andere Spitze des Zirkels ans den Kreis
Vom Halbmesser R, so können wir aus diesem Mittelpunkte
die Zahnkurbe vom Kopfkreise bis zum Fnßkreisebeschreiben.

Hat das Rad weniger als 61 Zähne, so gibt
ein einziger Kreisbogen keine' befriedigende Uebereinstimmnng
mit der Ebolbente mehr. Dann muß die Ebolbente durch
zwei Kreisbögenersetzt werden, durch einen KreisbogeuVom

Halbmesserpa für den schwach gekriirumtenTheil außerhalb
des Theilkreises nnd durch einen Kreisbogen von kleinerem

Halbmesserpi fiir den schärfergekriimmtenTheil der Ebol-
bente innerhalb des Theilkreises bis zn detn Gruudkreise der

Eboibente vom HalbmesserR, bis zu welchem die Ebolbeute
nur geht. Das etwa noch fehlende Stück der Zahnflanke
vom Grundkreise R bis zum Fnßkreisekommt nicht zur Wir-

kung auf die Zähne des anderen Rades nnd kann radial

gemacht werden, Inn den Zähnen des anderen Rades den

Durchgang zu gestatten.
Die GrößeVon pa und pi findet sich ans der ersten

Tabelle durch Anfsuchen-der der gegebenen Zähnezahlent-

sprechenden nnd horizontal neben derselben stehenden Ver-

- hältnisseF L: in deu entsprechend bezeichneten Ver-

tikalreiheu nnd durch Multiplikatiou derselben mit der

Bogentheilnng t; oder. bei Anwendung der Durchmesser-
theilung,durch Aufsuchen der der ZähnezahlZ zukonnnen-

Leg
I v

t t
- I i

den VerhaltmsseT, ;-
nud durch Multipltkattonderselben mit

t
der DurchmessertheilungF.

Für das Rad bou11 Zähnenunseres ersten Räder-

paares mit der Bogentheiluug 28036 finden wir beiZ=-11
s-

ki—= 0,90; p a = 0.90 - 2,6 = 20m-34-

iV
i = 0,26; pi = 0,26 i 2,6 = 00111,08,

Bei dem zweiten Räderpaare mit der Durchmesser-thei-
lnng Ist-US hat das kleine Rad 45 Zähne; deshalb wird fiir
Z = 45

"

P s-
= 7,57; pa- = 7,57 . 1,8 = Hist-mes-

»Als-i
V p-·

= 3,33; ei = 3,3:z « 1,8 = 6«m,0.

FIHi
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Nehmen wir die Länge pa iu den Zirkel, stellen die

Bleispitze oder Reißsederin den Punkt des Theilkreises,durch
welchen die Zahnkurbe gehen soll, und die andere Spitze auf
den Gruudkreis R, so beschreibenwir aus diesem Mittelpunkte
den Bogen bou dem Theilkreise bis zum Kopfkreise. Der

Mittelpunkt des Kreises fiir die Abrundung vom Theilkreise
bis znm Grnndkreise liegt ebenfalls anf dem Gruudkreise R;
wir stellen daher die Zirkelspitze in der Entfernung pi vom

Theiipnnkt des Theilkreises auf den Gruudkreis und be-

schreiben den Bogen vom Theilkreise bis zum Gruudkreise.
Die Zähne stehen auf dem Zahukranze nnd dieser wird

durch die Arme mit der ans der Welle festgekeilteuNabe
verbunden. -

Die Berechnung der Arme.
Die Arme eines Zahurades sind durch den Zahudrnck

der Vieguug um ihren iu der Nabe eingespanuteu Eudquer-
schnitt ausgesetzt nnd miissendaher nach der Biegungsfe-
stigkeit berechnet werden.

Der Qucrschnitt der Arme ist in Fig. 3 nnd 6 zu
sehen; er besteht ans zwei rechtirintelig zn einander stehen-
den Rippen, von denen die stärkereHauptrippe mit ihrer
größerenDimension h normal zur Achsedes Rades in der Rich-
tung des einwirkendeu Druckes steht nnd daher fast allein

der Vieguug widerstehenmuß, währenddie schwächereNe-

benrippe nur zur Absteifnug gegen seitliche Pressnugen
dient. Die Hauptrippe erhält zum Querschnitt ein Rechteckz
die Nebenrippe wird als ein einfaches (Fig. Z) oder ein

doppeltes (Fig. 6) Trapez mit sich schwach Verjiiugenden
Seiten wegen des leichter-enAnshebeus des Modelles aus

der Form hergestellt. .

«

Denken wir uns den Arm fortgesetzt bis zur Wellen-

mitte, so berechnet sich die Höhe h des Arms, in dem

Durchmesserder Welle, normal zur Länge des Arms ge-

messen, nach den folgenden Formen-, in welchen N die An-

zahl der Arme des Rades und d den bei der Berechnung
der Theilung beuutzten Wellendnrchmesserbedeutktz

13
h

—

1,7 wenn Welle nnd Arm aus dem-
)
J— TIT« selben Material, z.B. beide ans

"

VN Gnßeisen,
oder

14)
h

— -2,3 wenn die Welle aus Schmied-
Tf

—-

3":-··""«s eisen, die Arme ans Gußeisen,
1J N

unter der Voraussetzung daß die schwächereDimension des

Hanptarms die Breite b, Ilz der Höhe oder

h
b = —-

5

beträgt. Die Arme geben dann mit der Welle gleicheSicher-
heit gegen das Ueberschreiten der Elastizitätsgrenze.

Fiir die vorkonnnendeu Werthe Von N sind die Ver-

hältnisseder Armhöheh zu dem Welleudnrchmessernachstehend
angegeben

Welle von Schmiedeifens

WennN= is 4 6 is I10
wird ätz- 1,59 1,45 I1-351.26- 1,15 1,07
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Welle von Gußeisen.

WennN=s3s4s5se-.s8s1o
.

h
"

«

wird
—d—

=. lle 1,08 1,00 0,94 0,86 0,79
s ,

· Wir finden mit Hülfe dieser Resultate die Armhöheh,
wenn wir die Anzahl N der Arme des Rades nach dem

Gefühlbestimmen,den vertikal unter der Armzahl N stehen-

den Werth von H aus der Tabelle nehmen und diesen mit

dem Wellendurchmesserd multipliziren.
Bei dem ersten Rade unseres ersten Räderpaares ist

N=6 genommen; wir sinden für eine schntiedeiserneWelle

den zugehörigenWerth von
—d—

1,26, mithin isth= 1,26s5,3

= 6,6cm.
.

-

.
. 6,6

Die Brette des Armes ist T
= 10M,3 zu machen.

Das Rad mit den Holzkämmenhat 8 Arme erhalketli
deshalb ist für N =8

·-

h
«

-

T=1,15; h = 1,15-11,2 = 12«m-8.

h
c

—- ,60.

.

Das in das Holzkammrad eiugreisendeRad hat 5
Arme bekommen,folglich

d

Sollten die Arme zu stark ausfallen, so Muß ihre AU-

zahlvermehrt werden, und wenn sie an der Rabe zu sehr
in einandergehen, müssenweniger genommen werden.

,

«

Die Armhöhenimmt ab nach dem Radkranze zu, des

IcschtetfAuZiehensuud der Aliaterialersparnißhalber; sie be-
tragt un Theilkreisegemessennoch 0,7 h. ««

Die mittlere Stärke-der Nebenrippe kann gleich Iss der

Armhöheh gemacht werden.

»

Die Kranzstärkedes Rades mußgenügendsein, um

eine Formaudernng des Kranzes in Folge des Zahndrucks
nicht zu gestatten; sie muß um so größersein, je weiter die
den Kranz nnterstützeudenArme entfernt stehen. Die Entfer-
nung der Arme am Kranze hängt ab von der Anzahl der
Arme des Radksojle geringer dieseAnzahl, desto weniger ist
desKranz·IWtIkstUtzt-um so stärker muß er sein. Außerdem
wachst unt dem Halbmesserdes Rades die frejiiegeudeLänge
des Kranzes bei derselben Armzahlz es muß der Kranz auch
mit dem Halburesserdes Rades wachsen. Da die Armhöhe
aber ebenfalls mit der Verkleinerungder Arrnzahl und der

Vergrößerungdes Radhalbmesserszunehmen muß, so kann
man djeKkauzstärkemit der Armhöheiu. ein bestimmtes Ver-

hältnjßsktzeuUnd sie der Erfahrung gemäßfür Eiseuzähue
zu tsz der Akmhöhk,also gleichder Breite der Hattptrippe,
annehmen. Zur größerenSteifigkeit setzt man unter das

Rechteckdes Kranzes noch ein Quadrat mit der Seite jå
gleich der Kranzstärkeoder Armbreite und läßt des Aus-

YNitth.d. END-Vereins —- NeUe Folge, Heft4.

h
—- = 1,35; h = 1,35 — 8 = 100m,8, und

?
= 2,tcm.
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hebens des Modelles aus der Form wegen die innere Kranz-
seite etwas anlaufen.

s

Man richtet es gern so ein, daß die Kranzstärtenicht
zu Verschiedenvon der Zahnstärkewird. .

Für ein Rad mit Holzkämmeu muß der Kranz
Löcherfür die verjüngtenKammstiele erhalten. Die obere

Breite des Loches ist ungefähr0,88 b und die Metallstärke
neben dem Loche

c = 0,5cm—I—0,3 t (in Ceutimetern)
oder c= 3s16«—s—0,3t(in engl. Zollen)

zu nehmen. In den Fig. 4 und 5 ist die Befestigung der

Kämme iu dem Kranze zu sehen. Die Höhe des Kranzes

wird hier gleich—;l—«gemachtnnd keineVersiärkungsrippean-

gewendet.
Die Nabe des Rades.

DieWandstärkeder Nabe muß genügen,um nament-

lich eiu Aufspringeu derselben beim Aufkeilen-zu verhindern.
Sie wird erfahrungsmäßig .

bei schmiedeiserneuWellen s = 0«M,5—s—0,4d iu Centirneteru
oder s= 3f16«—s—0,4 d in engl. Zollen

bei gußeiserneuWellen Z= 00m,5—s—1f3d in Centimeteru

oder s=3s»z«—s—Iszd in engl. Zolleu
genommen. .

«

Die Länge der Rabe muß mindestens gleich der Rad-

breite b sein uud mit dem HalbmesserR des Rades zuneh-
men wegen der solideuBefestigung gegen seitlicheDrückezsie
kann -

"

Je = h —s—0,06 — R

betragen. .

Der Keil zur Befestigung der passeud ansgebohrteu
Nabe wird

k = 001116—s—0,2d in Centimetern
« oder k = 1s4«»s- 0,2 d in engl. Zolleu

breit gemacht. -

.

’

Bei kleinen Rädern liegen Nabe und Kranz nicht weit

von einander; sie erhalten dann statt der Arme eine massive
Scheibe. ·

.

.

Fallen Kranz und Nabe zusammen, so erhältman ein

Blockrad, wie in Fig. 1 und 2. Das Rad mit 11 Zähnen.

Bei einem kleinen Rade mit wenig Zähnen fallen die

Zähne an dem Fuße durch die radiale Begrenzung zu

schwachans; man gießt dann seitlich eine oder zwei Ver-

stärknugsscheibenan.

Bei Rädern von circa 2 Meter Durchmesserverhütet
man eine durch das ungleichzeitigeErkalten des Kranzes und

der Rade zu vesürchteudeSpannung in den Armen, indem
man die Rabe bei dem Gusse theilt; nach Ausfüllung der

Oeffnungen werden schmiedeiserueRinge warm aufgezogen,
welche die einzelnen Stücke der Nabe fesi vereinigen. (Siehe
das großeRad der Fig. 4 und 5.)
Räder mit mehr als «3 Meter Durchmesserwerden mei-

stens nicht mehr in einem Stück gegossen,sondern aus ein-.

zeluen Theilen zusammengesetzt
(Fortsetzung und Schluß in einem der nächstenHefte.)

14
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Eine Längentheilmaschine
Beitrag zur Lösungdes Problems: mittelst einer konstanten Kreis-

theilung beliebige Längen in gleich Viele Theile zu theilen’k).

Von Gottl.von Göhl, Königl.Lehrer der praktischenMechanik
und des Maschinenzeichneuszu Landau.

(Mit Abbildungen auf Tafel v11.)
-

Die Eintheilung einer gegebenenLänge in eine bestimmte
Anzahl gleicherTheile kann aus VerschiedeneWeise ausgeführt
werden, je nachdem entweder ein eingetheiltes Originalmaß
kopirt oder die Eintheilungunmittelbar hergestelltwerden soll.

Am häusigstenwird hierzu eine sorgfältigausgeführte
Schranbe angewendet, welche eine Platte oder den Theiltisch
aus zwei Wangen fortbewegt,und um das Maß der Bewe-

gung genau bestimmen zu können, ist gewöhnlichan dem

vorderen Ende einer solchen Schranbe eine in hundert
gleiche Theile eingetheilte und mit einem Haudgriss versehene
Scheibe angebracht, an der mit einem Judex, der hundertste,
mit einem Nonins aber der tauseudsteTheil eines Schrauben-
umganges abgelesen tverden kann.

Eine so eingerichtete Schraube kann nicht nur bei-m
Kopiren mit Vortheil zum Einstellen nnd zur Kontrole be-

nutzt werden, sondern muß oft auch die Stelle von Normal-

stäben vertreten. Jn diesem Falle muß für die Länge des

anfzutragenden Maßes die Zahl der Schraubeninugängebe-—
stimmt, oder wenn das Verhältuißder Utngänge zu einem

bestimmten Maß bekannt ist, berechnet werden, und, indem

für die einzelnen Theile eine Tabelle entworfen ist, können
diese aufgetragen oder gezogen werden.

Obwohl die Genauigkeit einer so unmittelbar herge-
stellteu Theilung hauptsächlichVon der Theilschraube abhängt,
so lassen sich doch mit guten nach diesem Prinzip gebauten
LängentheilmaschiuenMaße herstellen, die nichts zu wün-

schenübrig lassen.
Ein anderes Prinzip, jede beliebige Längentheilnngher-

zustellen, besteht in der Projektion feines genauen gegebenen
Normalstabes zu dem einzutheilendetn

Um nämlichdurch Anwendung eines einzigen Normal-

stabes, dessen absolute Länge gleichgültig,aber dessen Ver-

hältniß zu einem anderen Maße genau bekannt sein muß,
jede beliebige Längentheiluugherstellen zu können, wird der

Normalstab, dessen Kanten nnd Flächen genau gerade sein
müssen,auf einer um die Achse eines Kreises drehbaren und

mit Nonien versehenen Alhidade befestiget.
Dieser von 15 zu 15 Minuten getheilte Kreis, an dem

mittelst Nonien 20 Sekunden abgelesen werden können, ist in

der Mitte aus der Maschine unveränderlichund so befestiget,
daß, wenn der Normalstab mit dem zu theilenden und der

Führung des Reißerwerkesgenau parallel steht, auch der

Nullpunkt der Alhidade mit dem des Kreises zusammentrifft.
Soll nun eine gegebene Länge in eine bestimmte Au-

zahl, »z. B. 120 Theile getheilt werden, so muß man eine

Anzahl Theile des Normalstabes nehmen, deren Summe größer-
als die Länge des zu theilenden Maßes ist, in welche aber

die Zahl 120 ohne Rest aufgeht, und nun den Winkel, unter

se)Herr Göhl hat das der Redaktion vorher unbekannte Ver-
fahren angewandt, denselbenArtikel auch dem bayerschenKunst- und
Gewerbeblatte (Monat Juni 1861) als Orginal einzusenden. Die Red.
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welchender Normalstab gestelltwerden muß,damit die senkrechte
Projektion desselbender verlangten Länge entspricht, berechnen.

Ein durch eine Feder immer an die Kante des Normal-

stabes hingezogenes- AU ihr fortgleitendes und mit einem

Fadenkreuz versehenes Mikroskopdient zur Einstellung der

einzelnen Theile.
«

«

Wenn auch die Genauigkeit der Leistungen von nach
solchen Prinzipien gebauten Längentheilmaschinendurchaus
nicht in Zweifel gezogenwird, so sind sie doch immer kom-

plizirt und kostspielig, und fordern eine wohlgeübteHaud-
habung. Abgesehendavon aber dürfte es auch für manchen
Gewerdtreibendeu, der sehr viele verschiedeneLängeu, z. B.

Thermometer —- Manometer (Federwagen)s— Skalen und

dergl. in gleich Viele gleicheTheile zu theilen hat, wünschens-
werth sein. eine sehr einfache, billige und leicht zu fertigende,
eine zeitranbende jedesmalige Berechnung nicht bedürfeude
Längentheilmaschinekennen zu lernen.

Jm Nachstehenden soll nun eine solche, in Fig. 1 in der

Vorderen Ansicht, in Fig. 2 in der Ansicht Von oben abge-
bildete, leicht zu behandelnde Längentheilmaschinenäher er-

läutert werden. .

A ist eine genau ebene, länglich viereckigePlatte, ans

welcher der messingeneeingetheilte Bogen B, dessen Mittel-

punkt in M liegt, in parallelem Abstande festgeschranbt ist.
M uudN sind senkrechtstehende, auf der Platte A fest-

geschraubteDrehachsenfür die zwei eisernen viereckigenStäbe
C C«, an deren vorderer Stiruslächezur genaueuund sicheren
parallelen Bewegung zwei lose genau konzentrischestählerne
Rollen R und R- angeschranbt sind.

Von den Punkten M nnd N sind die Stäbe CO« auf

ihren oberen Flächen möglichstfein in gleiche Theile einge-
theilt, damit die beiden messingenenHülseu Hund H«, welche
in ihren Mitten Drehachseu D und D« für eine Verbindungs-
schieneB tragen, leicht, schnell und genau. entweder mittelst
scharfer Kanten oder mittelst Nonien auf gleicheAbständezu

MN eingestelltwerden können, und zu deren unverrückbarer

Feststellung die Stellschranbeu GG· dienen.

An dem Bogen B ist ferner eine Klemme L verschieb-
bar, die aber durch die Schraube F in jeder Stellung auf
den Bogen unverriirkbar festgestelltwerden kann, währenddie

MikrometerschraubeK die feine Einstellungdes Stabes C

mit dein an ihn geschraubteuJudex l bewirkt.

Stehen die beiden Stäbe Cnnd C« mit der nuthförmig

ausgearbeiteten BerbindungsschieneE in ganz gerader Linie,

so muß der Nullpunkt des Judex auf dem Nullpunkte der

Bogentheilung stehen.
Jst nun der Bogen in der Weise in eine bestimmte

Anzahl (wie in Fig. 3 ersichtlich)progressiv zunehmende
Theile getheilt, z..«B. iu-100, nnd der Nullpnnkts des Judex

auf den Nullpunkt der Bogentheilung gestellt, so hat mail

nur die beiden Schieber-MittelD und D« so weit Vollden

Drehpunkten MN entfernt festzustellen,ais die zU ihellkkide

Länge ist.
»

. Ein in der Nuth der VerbindungsschleneE — deren

Drehpnukte D und D· genau wie M»und von einander

entfernt sein müssen—- gefiihrter MkltzeiWild bei genauer

Einstelluug des Judex auf der Thfiiimgdes Bogens jede

gerade Linie, wenn ihre Länge del MD Und ND« genau
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eingestelltwurde, in ebenso Viele gleiche Theile theilen, als

Theile vom Bogen genommen werden.

Die Genauigkeit einer Theilung hängt bei diesemPrinzip
von der Bogeutheilnng ab, deren Theile entweder nach Fig. 3

auf empikischeWeise gesucht UND Ailfgkkkagenwerden« oder

es kann auch der Bogen auf einer KreisthkiimaschineEinge-
theilt werden, nachdem dessen einzelne Theile auf folgende
Weise berechnet sind.

i

Gesetzt, es sog z. V« auf dein Bogen der Punkt D

Fig» 4 fül- das kksie Zehntel des Ganzen AB bestimmt
werden, so hat mau, da AD=AB« UUV FDTAC ist

FD

AD
: ,10

108 sin x =IogI-10 = 9-0000000 — 10; ( x = 50 44«—

Für den Punkt L oder 2,i19hat man

sinx=

sin x =

AL
= jm

log sin x =10g 2s10= 9.3010300 — 20; ( x= 110 32·
2c. Ic. 2c.

Wird nun die zu theilende Skale oder der«Maßstab
auf die mit einer Korrektiou versehene Platte P genau
parallel zur FlächeA ausgespannt, so ist es ein Leichtesmit

einent in der Nuth der Schiene E laufenden Meißelnach
jeder Judex-Einstellung die Linien zu ziehen.
Daß von verschiedenen Längen die gleichenUnterabthei-

langen, z. B. Is4, 1j2, 3s4,auf dem Bogen immer in einen
Punkt zusammenfalleu, zeigt die Projektion der verschiedenen
Skalen A, B, C, Fig. 3.

Pendeluhrenmit konstanterKraft.
Mittheiluug des Professors Rühlmann.

(Mit Abbildungen auf Tafel Vll.)
Bei Gelegenheit der Berichterstattungüber die harmo-

verscheGewerbe-Ausstelluugvom Jahre 1859 in diesen Mit-

theilungen (Jahrgang 1859, Seite 193) wurde (Seite250)
mit Bedauern hervorgehoben, daß auch in unserm Lande das

Uhrmachergeschäftimmer mehr den Uhreuhandel ergriffe, das

Selbstarbeitens«und damit künstlerischeFortschreiteuaber da-

durch in den Hintergruud treten ließe.
Wenn tnau auf diese Thatsacheauch mit Recht ant-

worten kann, daß jeder Gewerbtreibeude zunächstseinem
Geschäftediejenige Richtung zu geben hat, welche ihm den

größtenVerdienst verschafftund damit gewissermaßendie

Sache ihre Erledigung gefunden haben könnte, so ist es doch
um so erfreulicher, wenn ungeachtet der bemerkten Zustände
sichhin und wieder noch Männer finden, die sich mit der

Verbesserungund Vervollkommnungvon Gegenständender

Uhrmacherkuustbeschäftigen.
Vor Kurzem nahmen wir bereits Veranlassung in letz-

terer Beziehung die jüngstenUhrmacherarbeiteudes Uhr-
machers Weule in Bokeuem (Mittheilnugen,1861,S. 101),
zu besprechenund der besonderen Beachtung zu empfehlen,
woran wir heute die Beschreibungeiner Uhr reiheu, die der

UhrmacherV oß in Dannenberg bei der diesjährigenGeneral-

Versanimlungdes Gewerbe-Vereins in Hattnover«ausge-
stellt hatte.
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Voß’s Uhr gehörtzur Gattung, welche man Pendel
mit konstanter Kraft zu nennen pflegt. wozu also auch die

oben erwähntenWeule’scheuUhren zn rechnen sind, und mit

deren Vervollkommnungsich bekanntlich die Uhreukünstlerin
den letzteren Jahren mehrfach beschäftigten.

Die Anordnung des Voß’scheuPendels mit konstanter
Kraft stütztsich ans ein anderes Prinzip als das von Wenle

angewandt ist, nämlich auf das des Pariser UhrmachrsWin-
nerl (einOesterreicher)««);Wiuuerl’s Peudel ist aber auch
bereits in Haunover wesentlich verbessert, und zwar
von Herrn Mechaniker und Uhrtnacher Löhdefiuk bereits
vor mehreren Jahren für einen der polhtechnischenSchule
gehörigenRegulator, weshalb wir mit der Beschreibungdes

letzteren beginnen und dabei auf die Abbildung desselben
Fig. 9 Tafel vlL verweisen. .

Der Anker kmn nebst seiuein Hemmungsrader befindet
sich hier außeraller direkten Verbindungmit dem Pendel dap,
welches im festen Lager e an einer Stahlfeder d aufgehan-
gen ist. Zwischend und a hat man ein aus der Abbildung
hinlänglichzu erkennendes zweiartniges Stück bef eingefügt,
welches an seinen äußerstenEnden Schälcheng trägt, deren

Mitten von der Pendelachse gleich weit abstehen. Endlich
hat man an den Enden k der gleichartnigenAnkerarme kl

an Seidenfäden i kleine Metallkugelnh von ganz gleichem
Gewichte aufgehangen.

Jst das Pendel durch entsprechendeErhebung mit der
Hand ausder Gleichgewichtslagegebracht, so reicht der

Impuls, welchen die betreffendeKugel h gegen das korre-

spondirende Schälcheug am Pendelarme c ausübt, vollstän-
dig hin, dem Pendel so viel an inwohnetider Bewegungskrast
zu ersetzen, als es bei jedem Schwunge durch Luftwiderstand
und Reibung verlor.

»

«

Hiernach erkennt man leicht,daß die ganze Anordnung
die Bedingung einer konstanten Triebkraft für das Pende
dann erfüllt, wenn der Impuls, womit die Kugeln gegen
die·Arnie be wirken, stets derselbe ist und zwischenKugeln
und Schälcheng die unter UmständenmöglicheAdhäsion
keine nachtheiligeRolle spielt.

Mit Vorsteheudemist hinlänglichzum Verständnißdes

VoßschenPendels vorbereitet, was Fig. 7 Tafel vlL in der

Vorderansichtund Fig. 8 in der Seitenausicht dargestellt ist.-
Der Balancier b ist hier mit einer Gabel g iu fester Ver-

bindung. Ersterer wird von den ebenen Theilen zweier
Arme y umfaßt und zwar derartig, daß bei horizontaler
Stellung des Balanciers noch ein kleiner Spielraum vor-

handen bleibt. (Mau sehe hierzu Fig. 10.) Diese Arme

haben zum Zweck, den Balancier so lange zu halten bis eine

Pendelschwiugungvollendet ist.
Die Arme y sind ferner mit Stiften t und z in Ver-

bindung gesetzt, wovon ersterer durch eine Federf, gegen feste
Stützpunkteam Gestell der Uhr gedrücktwird, währendjedes
z unterhalb mit einer Platte versehen ist, gegen welche beim

Schwingen des Pendels der Stift c preßt und die Hebung
des betreffendenArmes y veranlaßt. Au jedem Ende des

Balanciers sind übrigens die kleinen Gewichtstiicke(1) und

(2) eben so aufgehangen, wie dies mit den Löhdefiukschen
Kugeln der Fall ist. .

Wuplatz der Künsteund Handwerke. Bd. 171, S. 199.

148
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Auf dem mit 6 Stiften r versehenen Hemmungsrade,
welche-sdurch das Sekundenrad der Uhr getrieben wird,«
(s. Fig. 8) sitztein dreiseitigesPrisma m n o, das zwischendie in

der Abbildung gehörigdargestellteuEinschnitteder Gabel g tritt.

Macht beispielsweisedas Pendel eine Schwingung nach
links, so wirst die Kante n des Prismas, zufolge-derDrehung
des Hennnungsrades, die Gabel g nach rechts, entfernt sich
aber auch derartig rasch von der Gabel, dafz diese sofort
zurücksällt.Ju demselben Augenblickelegt sich einer der
6 Stifte r des Hemmnngsrades auf die Palette p nnd bewirkt

so die Hemmuug Der Zylinder 1 wird durch das Pendel
gehoben, der Zhlinder 2 aber durch die Wirkung des Prismas
mno gleichsamin die Höhegeworfennnd dadurch die Palette
der Gabel vom Stifte des Hemmungsrades entfernt. Letztere
Operatiou wird jedoch durch den Army so lange aufgehalten
bis, bei der fortdauernden Schwingung des Pendels nach links,
der Stift o den Arm y vom Balaucier b entfernt.

So wie ferner die Palette p vom betreffenden Stifte
des Hemmungsrades frei wird, gelangt die Kante o des

dreieckigenPrlsmas zur Wirkung. es wird die Gabel g nach
links geworfen und das so eben erörterte Spiel wiederholt
sich von Neuem.

«

So viel vorerst über die Konstruktion der Voszscheu
Uhr, wovon Referent hier am Orte Gelegenheithat ein

Exemplar zu beobachten und nicht unterlassenwird seiner
Zeit weitere Mittheilungenhierüberzu machen. «

Vorläusig siude hier ein Zeugnisz Platz, weiches der

erfahrene und tüchtigeHofuhrmacher Täger in Hannover
über die beschriebeneUhr ausstellte:
»Der UhrmacherVoß aus Danuenberg zeigte in der

letzten General-Versammlung des Gewerbe-Vereins eine von

ihm angefertigte Pendeluhr mit neuer Einrichtungkonstanter
Kraft für die Schwingungen des Pendels vor, welche ich in

Augenscheingenommen habe.
Anfgefordert, ein Gutachten über diese Uhr abzugeben,

kann ich mich über das von Herrn Vofz dabei durchdachte
Prinzip, den.Pendel-«Schwingnugeneine vom Triebwerke der

Uhr unabhängigekonstante Kraft zu verschaffen,nur lobend

aussprechen, wie auch zur seruern Ausführungbei Wendel-
uhren besonders empfehlen, da der Mechanismns dieser Uhr
vor andern ähnlichenmir bekannten den Vorzug verdient.«

Hannover, den 20. Juni 186"1.
"

Wilh. Jäger, Hosuhrmacher.

VerbessertesSicherheitsventil
Vom Eisenbahn-MaschinentechnikerGeorg Meyer

··

in Hannover.
In den«Mittheilungen des Gewerbevereins für das

KönigreichHannober (1860, Seite 74) wird ein Sicherheits-
ventil erwähnt,welches zuerst von dem MechanikerBodmer

in Manchesterkonstrnirt wurde. Bei der Konstruktion dieses
Ventils ist Bodmer von der Idee ausgegangen, den Druck,
welcher das Ventil bei der Maximaldampfspannunghebt,
währenddesDampfabflusses konstant zu erhalten.

-Es ist nämlicheine durch Versuche hinlänglichbestätigte
Thatsache, daß die gewöhnlichenSicherheitsventilenicht ge-

nügend Dampf entweichen lassen, um rasch die normale

Dampfspauuungwieder herzustellen.
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Versuche, welche Von einem Civil-Jngenieur Cohen
ausgeführtsind und die das eben Gesagtebestätigen,sind schon
im Polyt. Centralblatte von 1853 (Seite 591) mitgetheilt.

Derselbe benutzte zu diesen Versuchen den Kessel einer

16pserdigen Dampfmaschine nnd befanden sich an diesem
Kessel 3 Sicherheitsventile, jedes von 21s2Zoll Durchmesser.
Die Belastungeu dieser 3 Ventile waren folgendermaßenau-

geordnet: .

-

Ventil I wurde für 2, Ventil II wurde für
3 und Ventil III-I III wurde für 5 AtmosphärenUeber-
drnck belastet; dabei waren XII-JI und II gewöhnlicheHebel-
ventile mit Gewichtsbelastung,während III direkt be-

lastet war.
Der Kessel wurde geheizt und alle Dampfausströnmugs-

öffnnngenabgesperrt.·
Als die Dampfspauuung 2 Atmosphärenerreichte, sing

JZOI I an abzublasen; nach Verlauf von 20 Minuten betrug
die Dampfspunnnng 3 Atmosphäreu,wobei II Dampf
entweichenließz nach ferneren 16 Minuten betrug die Dampf-
spanunng5 Atmosphären,und XII-J III fing auch an ab-

zublaseu. Trotz des Abblasens aller 3 Ventile stieg die

Dampfspauuungnach abermalichn Verlauf von 14 Minuten
auf 6 Atmosphäreuund sehr kurz darauf auf 7 Atmo-

sphären. Wegen der immer näher rückenden Gefahr einer

Dampfkesselexplosionwurden die Versuche hier beendigt. —-

Der Hauptgruud, weshalb die gewöhnlichenSicherheitsventile
nicht rasch genug die normale Dampfspauuung herzustellen
vermögen,liegt wohl darin, dafz während des Abblasens
dicht unter dem Ventile eine Abnahme der Dampfspauuung
eintritt, so daß die mittlere im Kesselherrschende Dampf-
spauuungwährenddes Abblaseus nicht znr Wirkung kommt.

Das vorhin«erwähnteBodmer’sche Sicherheitsventil
vermeidet diesen Uebelstand, da das Ventil nicht durch deu

Dampfdrnrk,sondern durch den Wasserdruck gehoben wird;
allein das Ventil bedarf einer Kolbendichtuug,wodurch Rei-,
bung erzeugt wird und wodurch dann die Wirkung des

ganzen Apparats etwas unsicher wird.
,

-

Eine ebenfalls dahin zielende Konstruktion,einen mög-
lichst konstanten Dampfdruck beim Abblasen des Ventils zu

erhalten, ohne dabeideu Nachtheil der Kolbenreibnng zu

haben, ist ans Fig. 1 und 2 zu ersehen: aa ist der Ventil-

sitz, welcher nach oben und. unten röhrenförmigeAnsätzehat;
bb ist das Ventil, welches bei cc auf einer etwa lslz Zoll
breiten Sitzflächeaufliegtz Nach oben bilden die 3 Stege
ddd (Fig. 2) die Führung und nach unten ist an dem

röhreuförmigeuAnsatze des Ventiles ein Kupferrohr ange-
löthet,dessenäußererDurchmessernahezu gleich dem inneren

Ventildurchmesserist und welches solang sein muß, daß es

einige Zoll unter den normalen Wasserstand reicht. Del«

Hebel g ist mit 2 Zapfen versehen, bereit Schneiden zur

Ausnahme der beiden Klobeu h und k dienen; am andern

Ende des Hebels hängt dann ein der Maximaldampfspam
nung entsprechendesGewicht.

Wird nun ein Darupskessel,auf dem« sichaeinderartiges
Ventil befinden möge, geheizt, so wird naturlich die Luft,
welche sich in dem Rohre 1- besindet. VVU Unten nach oben

durch WasserdrurkzusammengepkeßtsUkbfkschkeltktdann die

Dampfspauuungdas vorgeschriebeneMaximum,so wird sich
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Fig 1.

das Ventil heben und der Danin beginnt aiisziisträiiien.
Obgleichnun aber die Daiiipfspannuug an der Ausströmungs-
öffnungvermindert wird, so bleibt doch der auf die Kreis-
ftächel wirkende Druck immer gleich der mittleren Dampf-
spannnng im Kessel. Auf dieNingsiächessoowirkt der wäh-
rend des Ansströmenssichexpandirende Dampf; der Druck auf
die Riugflächen wird den auf die Ringflächem übersteigen,
weil bei m eine Expaiisiondes Dampfes eintritt, während
bei n die volle im Kessel herrschendemittlere Dampssbannnng
zur Wirkung kommt, so daß also, ioeiin die Spannung bei
m gleich der bei o anzunehmen wäre, auf die untere Benin-
fläche unter allen Umständendie mittlere im Kessel herr-
schendeDampfspannungswirkt. Da nun aber beim Aus-
strömen des Dampfesdie Spannung bei 0 Von der bei m

gewiß-sehr wenig abweicht, so muß man annehmen, daß ein

derartig konstruirtes Sicherheitsventil die normale Dampf-
spammngrascherherzustellenvermag, alsein nach der ge-
WöhnlichenKonstruktionausgefiihites VentiL

. Um durch ein Beispiel die Konstruktion dieses Ventiles
näherzu erläutern, sei für einen Dampfkesseleine Sicher-
heltsventilflächevon 7 Quadratzoll erforderlich.Nimmt man

«"

nun den äußerenDurchmesserdes röhreuformigenAnsatzes
bb zu 3 Zoll an, so berechnetsich,—dadie Ringflächebei o"

eine Fläche boii 7 Quadratzoll haben muß, der äußere
Durchmesserder Ningflächeoder der innere des Ventilsitzes
zu «47s32Zoll, wofür 4IJ4 Zoll genommen wird. Es fragt
sich ferner, wie hoch mnsz sich das Veutil heben, um siir den

Dampfabflußeine freie Oeffnungboii 7 Quadraton herzu-
stellen. Der Umfang der Sitzflächebeträgt133X8Zoll;

-

,
7

sonachist die erforderlicheHubhbhe des Ventils gleichEs- 8
oder etwa IfzZoll. Hat sich das Ventil nun um lfz Zoll
gehoben, so muszzwischen der unteren Flächedes Veutilsitzes
und der Riiigflächem ebenfalls noch eine Oeffnung von

7 Quadratzoll vorhanden sein; die Entfernung der beiden-
ebeu genannten Flächen berechnet sich zu 5X8Zoll. Es er-—

gibt sich also fiir das geschlosseneVentil die Entfernung der

Ringflächem von der Unterkante des Ventilsitzeszu IJZZoll
—s—5-8 Zoll = Ilss Zoll. Es ist wohl selbstverständlich
daß der Ventilhub Ifz Zoll nicht überschreitendarf, nnd
kann dieseBegrenznng des Hnbes leicht durch einen über
den Hebel fassendenKlobenbewirkt werden.



211;
« Beschreibungeines Kontrolapparats &c. 212

Mermiseyteu—

Torfstichmaschinen im Königreich Hannover sind-
seit einiger Zeit in Rönneburg(unweit Harburg) zur vollständigen
Zufriedenheit des Besitzers, Herrn Gastwirth und Okonomeu Küste r

im Gange, über deren Konstruktion und Leistung die Reduktion

nachstehendeNotizen erlangte.
. Die Maschinen sind so einfach konstruirt wie man es nur

erwarten kann. An einer gezahnten Stange bewegt sich ein vier-

seitiges unten scharfes Eisen Von 12 und 10 Zoll Seitenläugezum

Abstechender Torfmasse auf nnd nieder; ist dasselbe aufdem Boden

des Moores angekommen, so schiebt sich durch Anziehen einer

Schnur eine Eifenplatte, die vorn scharf ist, unter jenen vierseitigen
Rahmen, schneidet die Torfmasse vom Boden ab und

getrennte Torfmasse beim Judiehöhewindenzugleichfesth TMann
sticht sodann die aufgewundene Masse in Stücke von

ab, legt sie auf eine Schiebkarre und theilt sie
Hülfe eines Zugmesfers in einzelne Törfe. Die

iu bestimmten, dem vierseitigen Rahmen gleichen lestfik·»»
wärts und vorwärts zu bewegen, und hebt das Moors«·"«auf6 bis

8 Fuß Tiefe (tiefer nämlichist das hier auszubeuteude Moornicht)
aus; soll es tiefer ausgehoben werden, so ist die Zahnstangelänger
zu machen als an den in Küsters Besitze befindlichen»Waschinen.

4 Mann, von denen -:-:«;:«"
«

,

1 die Maschine bedient, s
1 die Torfmasse von derselben abhebt und in einzelnes «.

zerlegt,
1 die Törfe nach dem Trockenplatzetransportirt nnd

1 dieselben aufsetzt,
’

liefern mit der Maschine 12,000 bis 16,000 Törfe täglich,können
dies Quantum aber, wenn sie wollen, nochvergrößern. Der Preis
einer Maschinesoll 250 sP betragen und dieselbevon Schwerin zu

beziehen fein. r.

Beschreibung eines Kontrolapparats zum Messen
des in den Branntweinbrennereien gewonnenen

Spiritus. VomJngenieur E. Perels. — Es ist in neuerer

Zeit vielfach in Anregung gebracht worden, die preußischen
Steuergesetzefür Spiritus vom 8. Februar 1819 mit den Zu-

- sätzenresp. Abänderungen vom 10. Januar 1824 und 19. April
1854, welche eine Versteuerung des Maischraumes anorduen, durch
eine Spiritusfteuer zu ersetzen. Motivirt ist dieseAbänderung voll-

ständigdurch die Gutachten der Mitglieder des KöniglichenLandes-

Oekonomie-Kollegiums,welche in der Broschüre: die Fabrikat-
steuer u.s· w. vom Landes-Oelonomierathe und General-Sekretair

des KöniglichenLandes-Oekonomie-Kollegiums, Herrn v. Sal-

viati (Berliu bei G. Bosselmann, 1860) veröffentlichtwurden.

Es wird in diesem Gutachten übereinstimmendausgesprochen, daß
das jetzige Steuerversahren nicht auf der Höhe der Zeit stehe, und

ein so umfassenderIndustriezweig wie die Spiritusfabrikation nicht
durch beengendeVorschriften eingeschlossenwerden darf. Die jetzige
Steuererhebuug wirkt lähmend auf die Spiritusbreunerei, und ist
außerdemvollständigungleich vertheilt, da der Spiritusertrag von

vielen durch den Fabrikanten nicht zu regulirendenUmständenab-

hängt, die für die Steuererhebuug vollständigunwesentlich sind,
und in den Steuergesetzen durchaus keine Berücksichtigunggesunden
haben.

Es lag daher auf der Hand,
« daß die Frage, ob die Maisch-

steuer nicht in eine Spiritusfteuer, eine Versteuerung des fertigen
Produktes, umgewandelt werden könne,vielfach angeregt wurde.

Die Ausführung diesernaturgemäßenund für beide Theile, sowohl
für den Staat wie für den- Fabrikanten, gleich vortheilhaften Ab-

änderung scheiterte bisher zum Theil an der Schwierigkeit, einen

Apparat zu konstruiren, der mit Genauigkeit die Me«ngedes ge-
wonnenen Spiritus ohne Anwendung großerStandfässerkontinuir-

lich anzeigt.
Man kam bald auf den Gedanken, zwischender Kühlschlange

Und der Vorlage einen Flüssigkeitsmesser,etwa nach Art unserer

Gasuhren, anzubringen, welcher-die Menge des durchfließenden
Spiritus anzeigt, die alsdann leicht abgelesen«werden.kann.Den

praktischenAusführungenstand indessenderUinstandentgegen, daß
wirzbei dem heutigen Stande der-Techniknoch keinen Apparat be-

sitzenxwelcher mit Genauigkeit«das«-«Volumeneiner durch ein Rohr
fließendenFlüssigkeitkontinuirlich und sind die vielen Kon-

struktionen von Wassermessern,die· in neuerer Zeit sowohl durch
technischeZeitschriftenveröffentlichtwurden, als auchtheilweisein die

Praxis Eingang gefunden haben, theils derartig komplizirt, daß
eine allgemeine Anwendung nicht zu empfehlenwäre, theils so

ungenau, daß das·Messender Flüssigkeitdurchaus keine Garantie

für die Richtigkeitder Messunggibt.

Trotzdem ein Haupthindernißwelches der-s Konstruktion der

Flüssigkeitsmesserentgegensteht,die Bedingung der Fortpflanzung
des Druckesj bei den Spiritusmessernwegfällt, so ist doch bis

jetzt kein Apparat konstruirtworden, welcher von dem theU Fi-

nanzministerium als hinreichendzuverlässig anerkanntwurde, Um

auf Grund desselbendie Umwandlung der Maischkaumsteuerin eine

Spiritussteuer anzubahnen-

Es sind in vielen Ländern, namentlich in England, Preußen
und Frankreich, seit einer Reihe von Jahren Preise auf die«Erfin-
dung von Flüssigkeitsmessernausgesetzt, welche bis jetzt zu kei-

nem genügendenResultate geführthaben, trotzdem sich eine große

Anzahl von Technikern aller Länder vielfachund bis heute mit

diesem Gegenstande beschäftigthaben, und ist sogar von einigen
Seiten schon die Ansicht aufgestellt worden, daß die Konstruktion
eines einfachenApparats, welcher, in einer Röhre eingeschaltet,die

Quantität des durchfließendenWassers mißt, zu den praktischen
Unmöglichkeitengehört. »

Dagegen besitzenwir seit vielen Jahren Apparate, welche mit

vollkommener Genauigkeit das Volumeu einer durch ein Rohr strö-
menden Luftmenge messen, und diese Messungdurch irgend eine

Uebertragungablesen lasse11-ich meine die Gasuhren, Gas-

mesfer. Diese sind in allen Ländern zur Messung der Quantität

des verbrauchteuLeuchtgaseseingeführt,uud arbeiten mit derartiger

Zuverlässigkeit,daß Jrrthiimer durch dieselben fast gclr nicht Vor-

kommen —undbei genauer Prüfung die Fehler an denselben sich auf
ein Minimum reduziren.

Jch habe nun den Meßapparatfür Spiritus auf das Prinzip
der Gasmesser konstruirt, und geh«ejetzt zur Beschreibungdessel-
ben über.

Der Apparat ist in folgendem HOIzschnittdargestellt.
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Fig. 1.
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Der Spiritus gelangt aus dem Kiihlgefäßdurch das Rohr a

(-Fig. I.) in das Reservoir A, und wird dasselbein dem Maße,
als er in der Kiihlschlangeverdichtet wird, füllen. Das ReservoirA
ist mit dem MeßgefäßBdurch einen Hahnc verbunden. Hat der

Hahn die in Fig. III. angegebene Stellung, so verbindet er die

beidenGefäßeA nnd B, so daß, wenn sich das Gefäß A mit Spi-
ritus füllt, B gleichzeitigUnd zu gleicher Höhe angefüllt wird.
Das MeßgesäßB besteht aus vollkommen hermetisch verschlossenen
Wandungen,die Fugen sind verlöthet, so daß durchaus keine Luft
m dasselbeeindringen,noch aus demselbenentweichenkann.

Die beim Aufjjllen des Gefäßes mit dem gewonnenen Spi-
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ritus durch letzteren verdrängte Luft ist deshalb gezwungen, durch
das Ventil D zu entweichen, dessen schließenderTheil aus einer

zhlindrischen Gnmmikappe besteht, »welcheauf zwei Seiten abge-
flacht und oben ausgeschnitten ist. Das so gebildete Ventil kann

sich nur nach außen öffnen, so daß die durch den einfließenden
Spiritns verdrängteLnft aus demselben entweichen,aber keine Luft
durch dasselbe in das Jnnere des Reservoirs gelangen kann. Jn

gewöhnlichemZustande ist das Ventil durch die natürlicheSpan-
nung der Gummitheile in sich vollständigluftdicht geschlossen,es

öffnet sich nur bei einem-geringen Ueberdruck im Innern des Ge-

fäßes,schließtsich aber sofort wieder, nachdem der Gleichgewichts-
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«

zustand zwischender inneren und äußerenLuft wiederhergestelltists
Das Ventil ist mit·einem slantschenartigenAnsatz versehen, welcher
gleichzeitigals Dichtungzwischendem Meßgefäßund dem die Luft ab-

leitenden Rohreb dient, und einen luftdichtenVerschlußherbeiführt.
, Diese Ventilkonstruktionhat sich in neuerer Zeit vorzüglichin

solchenFällen bewährt,wo die Temperatur der das Ventil passiren-
den Flüssigkeitenoder Luftarten nicht zu hoch war; «

da dieses nun

nicht der Fall ist und außerdemwegen der großenEinfachheit der

Konstruktion Unregelmäßigkeitendurchaus nicht eintreten können,so
scheintmir dieselbe hier am passendsten.

Die Höhe derFlüssigkeitin beiden Gefäßen ist aus dem Wasser-
standsglaseB zu erkennen.

«

-

Das Messen des gewonnenen Spiritus wird während des Ab-

lassens desselbenbewerkstelligt,und zu dem Zweckeder»HahnC um

eine Drittel-Umdrehung gedreht. Dadurch werden die GefäßeA und B

außerVerbindung gesetzt, so daß .kein Spiritus nach B gelangen
kann, und der im letzteren Gefäße befindlicheSpiritns entleert sich
nun durch die. im HahnkörperbefindlicheOeffnung c, welche.mit

einer beliebigen, in der Zeichnungnicht angegebenen Rohrleitung
versehen wird, um den so gewonnenen Spiritus in einem Gefäße

auszufangen. Während des Ablassens strömt in dem

Maße, als das Niveau der Flüssigkeit sinkt, Luft
durch dasRohr d in den Apparat, und e·s-istersichtlich,
daß genau eben so viel Voluman Lust einströmen wer-

den,l wie Spiritus den Apparat verlassen haben. Das

Rohr d steht nun mit einem LuftmesserP in Verbindung- sder

genau nach Art der allgemeinen üblichenGasmesser konstruirt ist.
Die- Lust gelangt aus der Atmosphäredurch das Rohr e in den

Luftmesser, dessenKonstruktion als bekannt vorausgesetztwird, und

geht, wie oben erwähnt, durch d in das Meßgefäß Der Stand

der Zeiger im Luftmessergibt demnach die Voluman Spiritus an,

welche den Apparat verlassen haben.
Wenn das Meßgefäß theilweise oder vollständig,je nach Belie-

ben des Fabrikanten, entleert ist, wird der Hahn C wieder durch
eine Drittel-Umdrehung in die Stellung gebracht, dadurch die Kom-

munikation zwischenbeiden Gefäßenwieder hergestellt,die Luft aus

dem Ventile D ausgetrieben,, und so der Apparat von Neuem ge-

füllt. Das Ablassen kann nach beliebigen Zeiträumen geschehen,
und ist es natürlichvortheilhaft, die Gefäße so groß als möglich
herzustellen,um nicht nöthigzu haben, das Entleeren zu häufig vor-

zunehmen; s.
(

Zu bemerken bleibt dabei nochFolgendes:
Es müssenbeide Gefäße, A nnd-B, dicht sein, das erste, A,

mindestenswasserd«icht,um keinen Spiritus austreten zu lassen, das

zweite, B, vollkommen luftdicht, so daß die Luft, welche den

-·Apparatbeim Entleeren füllt, nur durch den LustmesserFeintreten

kann, und demnach vollständiggemessenwird.
»

Es darf- zwischender Kühlschlangeund dem GefäßeA keine

Flantschenverbindungohne steueramtlichenVerschlußangebrachtsein,
damit durch dieselbenkeine Flüssigkeitabgelassen und so seine De-

fraude verübt werden kann.
· ·

,
.

DieGefäße A nnd B müssen-derartig verschlossen(verlöthet)
sein, daß ein Oefsnen derselben nicht möglichists

Der Dreiweghahn O und das WasserstandsglasE stehen, wie

aus der Zeichnungersichtlich, ebenfalls unter steueramtlichemVer-

schluß,so daß durch die nothwendigenSchraubenverbindungen keine

Flüssigkeitabgelafsen werden kann. An dem Hahn befindet sich
gleichzeitigein Stift f, welcher verhindert, daß die Oeffnung c mit
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demGefäße A in Verbindung gesetztwerden kann. Dieser Stift
schlägtan eine eingefräseteSchulter des Hahnkörpers,und läßtüber-

lhaupt nur die zum Betriebe erforderliche Drittel-Umdrehung des

Hahnes zu. Die jedesmalige Stellung des letzteren könnte durch
einen Zeiger — ersichtlichgemacht werden. Vortheilhaft wäre es

ferner, den Hahn so einzurichten, daß er stets von selbst in

die erforderlicheStellung zurückfiele,und läßt sich dieses einfach
durch eine in der Richtungder Achse des Hahnkörpers angebrachte
Feder bewerkstelligen,.deren Enden einerseits im Hahnkörper,an-

dererseits im Hahnkonus befestigt sein müßten. Man würde da-

durch einübermäßigesAnfüllen des GefäßesAvermeiden, welches
leichtVeranlassung zum Reißen desselbenoder eines Theils des

Brennapparats geben könnte.
Was den LuftmesserF betrifft, so bleibt Folgendes zu bemer-

ken: Bei der großen Vollkommenheit dieser Apparate in neuerer

Zeit können Unregelmäßigkeitenund unrichtiges Anzeigen nur da-

durcheintreten, daß das-Niveau des Wassers in demselbenzu sehr
sinkt, und bei jeder Umdrehung des Schaufelrades ein größeresVo-

lumen Luft denselben passirt, als bei normalem Wasserstande. Dieses
läßt sich einfach verhüten,wenn man« kontinuirlichFlüssigkeitin
denselben-einfließenläßt, und Hdabeidie Ablaßschraubeh offen hält,
oder wenn man durch einenSchwimmer das normale Niveau aus

einem größeren, bei der steueramtlichenKontrole zu revidirenden

Wassergefäßeregulirt. Durch solche Vorrichtungen, die bei den

Gasmessern in Haushaltungen freilich zu komplizirtsein würden,
hier aber nicht in Betracht kommen können, kann man das Niveau

stets auf der normalen Höheerhalten, und dadurch die den Luft-
messer passirendeLuft mit vollkommener Genauigkeit messen. Um

eine«möglicherweiseeintretende Rückwärtsbewegungdes Schaufel-
rades zu verhindern, ist auf der Welle diesesRades ein mit feinen
Zähnen versehenes Sperrrad angebracht, in welches ein Sperrkegel
eingreift. Dreht sich das Rad vorwärts, so gleitet das Sperrrad
über die Sperrklinke-; hat aber durch irgend -welchenEinfluß,mög-
licherweisedurch eine versuchtekünstlicheoeachstellung,das Schaufel-
rad das Bestreben, sich rückwärts zu drehen, so greift die Klinke in

die Zähne des Sperrrades und verhindert die Bewegung.
Jn Betreff des Ventils D, welches an der freien Luft ausmün-

den muß, bleibt zu befürchten,daß dadurch leicht eine Defraude

herbeigeführtwerden könnte, daß man diese Oeffnung verschließt.
Wenn auch ein solcherVerschlußschwierighergestellt werden kann,
nnd nur dann einen Werth hat, wenn derselbe vollkommen luftdicht
ist, so könnte dies einfach dadurch verhindert werden, daß mansdas

Rohr b, welchesdie Lust abführt, in, das Lufteinströmungsrohre
leitet. Dieses letztere darf der Fabrikant in seinem Interesse nicht
verschließen,weil er sonst nicht den Spiritns aus dem GefäßeB

ablasfen kann.

Durch dieseKonstruktionerlangt man gleichzeitigden Vortheil,
daß das Ventil für den Fabrikanten nicht zugänglichist, also gleich-
sam unter Verschlußsteht- Und so vor etwaigen absichtlichenoder

zufälligenBeschädigungengesichert ist.
·

«

Daß das Ventil künstlichbelastetwerden kann, nnd so der ver-

drängtenLuft keinen Austritt gestattet, steht übrigens weniger zu

befürchten,als daß die Oeffnung in dem Ventile erweitert werden

möchte,und beim Ablassendes Spiritus Luft durch das Ventil in

den Apparat gelangt. Was den ersteren Fall betrifft, so würde,
wenn das Ventil vollkommen schließenWürdcs die Luft eitle der-

artige Spannung erhalten, daß bald ein Reißendes Gefäßes ein-
treten müßte; denn ist dasselbe bis zur Hälfte gefüllt,ohne daß die
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Luft eintreten kann, so übt dieselbe auf die Wandungen des Ge-

fäßes schon einen Druck von 2 Atmosphärenoder von einer At-

mosphäreUeberdruck aus, und steigert sich dieser Druck-nach dem

Mariotte’schenGesetz-,so daß, wenn das Gefäß auf 2s3 mit Flüssig-
keit gefülltwäre, der Druck 3 Atmosphären,und bei 3s4Füllung
4At1nvsphärenbetragenwürde u.s.s. Dadurch würde der Spiritus
in den Brennapparatzurückgedrängtwerden, und ein Reißen statt-
finden. Der andere Fall, daß das Ventil durch künstlicheMittel,
welcheder steueramtlichenKontrole verborgen sein müßten,undicht
schließendgemacht werden möchte,stehtviel eher zu befürchten,kann

aber dadurch, daß man das Ventil für den· Fabrikanten nicht zu-

gänglichmacht,"leichtverhindert werden. Die Flantschenverbindung
des Ableitungsrohrs b kann zu diesemZweckemit einem verschließ-
baren Kasten umgebenwerden, zu, welchem nur die Steuerbehörde
gelangen kann." -

Jn unserer Abbildung ist das Ableitungsrohr b abgebrochen,
da das Ventil in dem Durchschnitte nicht ersichtlichist.

Das normale Oeffnenund Schließendes Ventils ist demnach
Hauptbedingung für den regelmäßigenGang des Appakaks- Und

wäre es zu diesem Zweckevortheilhast, die Ventile einer besonderen
Prüfung zu unterwerfen, und nur den Gebrauch derartig geprüfter
Ventile zu gestatten.

Der Apparat muß, um sich stets von dem lustdichtenVerschluß
des Gefäßes B überzeugenzu können,frei auf einem einfachenGe-

stell angebrachtwerden. Es liegt noch die Befürchtungnahe, daß
der Fabrikant künstlicheine Oeffnung in diesem Gefäße anbringen
kann, durch welche alsdann ungemesseneLuft in den Apparat ein-
tritt. Eine-solcheOeffnung könnte natürlich nur an dem oberen
Deckel angebrachtwerden, da durch Oeffnungen in den Seitenwan-
dungen Spiritus abfließen,und so dieselbenleicht entdeckt würden,

Eine Oeffnung im Deckel müßtenatürlichsp klein fein-daß sie dem

Auge des Steuerbeamten entgehenkönnte, und wäre eine Bohrung
von Ists Zoll wohl das Maximum einer zu verheimlichendenOeff-
nung. Der Querschnitt einer. solchenOeffnung von lAH Zoll ist
0,00309 Quadratzoll, während der Querschnitt des beispielsweise
llsg Zoll starken Rohres d, durch welchendie Luft regelmäßigden

abgelassenenSpiritus ersetzt, 1,08 Zoll ist. Das Verhältnißdieser
Qnekschnitte,also auch das Verhältnißder durchfließendenLuft-
mengen, ist:.

-

—

- 349,51:1.
Es würden also durch eine derartige Oeffnung, abgesehenvon

der bedeutend vergrößertenReibung an den Seitenwänden der klei-
neren Oeffnung 1 KubikfußLuft angemessenin den Apparat drin-
gen, wenn durch den Lustmesser349,51 Kubikfnß Luft in den

Apparat gelangt und gemessenwürden. Die Steuer-behördekennte
also durchaus höchstenseinen Verlust von 0,28 Prozent haben»
Gibt man- dem Rohre D einen lichten Durchmesser-von 2 Zoll,
so stellt sich der Verlust bei einer etwaigen künstlichenOeffnung
von tjlö Zollzauf0,09 Prozent.

Mit diesem einfachenApparate läßtsichdemnach meiner Ansicht
gemäß mit geometrischerGenauigkeit das Volumen Spiritus be-

stimmen,welchesdas GefäßB verläßt,und kann eine regelmäßige,
etwa monatlicheKontrole von Seiten der Steuerbehörde genau nach

deingesetzlichregulirten Satze die Höhe der Steuer normiken·

DieseKontrole dürfte sichnatürlichnicht nur auf den Zustand des

Zeigerwerks im Luftmesserbeschränken,sondernmüßte auch auf den

ganzen Apparat ausgedehnt werden, namentlich auf den lllftdichten
Verschlußdes Dreiweghahnes,des Ventiles und der Ldthstellendes

Mitth d. Cum-Vereine — Neue Folge,1861, Heft4.
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.Gesäßes. Es versiehtsich von selbst, daß etwaige Reparaturen,
welche bei solider Arbeit höchstselten eintreten, und alsdann nur

kurze Zeit in Anspruch nehmen werden, unter Aufsichtder Steuer-

behördestattfinden müssen. Eine gründlicheRevision nach Schluß
der Kampagne oder kurz vor Beginn derselben wird wohl die Repa-
raturen im Laufe der Brennzeit überflüssigmachen, um so mehr,
da sich an dem Apparate nur zwei bewegendeTheile, der Hahn c

undszdasVentil D befinden, Theile, die erfahrungsmäßignur sehr
selten einer Reparatur bedürfen.

«

Wenn man nun auch mit diesem Apparate eine genaue Messung
des Spiritus in Bezug auf das Volumen erreichen kann, so gibt
derselbejedoch keinen Anhaltepunkt für die Stärke des Spiritus.
Es ist nun aber nach meiner Ansicht eine Unmöglichkeit,eine nur

annäherndgenaue kontinuirliche Ermittelnng des Spiritusgehaltes
der Flüssigkeitvorzunehmen,wenn für beide Theile, den Staat und

den Fabrikanten, eine Garantie für die Richtigkeit der Messung
vorhanden sein soll. s

Ein kontinuirlichesMessen der Stärke hätte nur alsdann einen

Werth, wenn gleichzeitigdie Temperatur sueeessive gemessenwürde»

Dazu besitzenwir aber keine Mittel; denn unsere Maximum- und

Minimum- Thermometer, die in ihrer Konstruktion noch Vieles zu

wünschenübrig lassen, geben nur die höchsteund niedrigsteTempe-
ratur der Luft oder Flüssigkeitan, in der sich das Thermometer be-

findet, eine graphischeDarstellung durch Wärmemesser,eine Kon-

trole über die Temperatur, die eine Gasart oder Flüssigkeitzu einer

bestimmtenZeit gehabt hat, besitzenwir nicht. Die Temperatur
in der Vorlage ändert sich aber fortwährend,und zwar durch

Umstände, die jedem Praktiker bekannt sind, und wenn auch bei

gutem Betriebe die Temperatur in der Vorlage die der umgeben-
den Luft resp. des Kühlgefäßessein soll, so übersteigtsie diese doch

häufig durch Umstände,die man
- nicht verhindern kann, um ein

Vedeutendes.
«

Wie wesentlichaber die gleichzeitigeMessung der Temperatur
mit der Stärke des Spiritus bei kontinuirlicherMessung ist« geht
daraus hervor, daß, wenn man beispielsweisein der Vorlage eine

Temperatur von 240 (Reaumur) annimmt, ein Fall, der sehr häufig
eintritt, und das Alkoholometer 800 zeigt, die Stärke für die-nor-

male Temperatur von 120:74,30, dagegen bei einer Temperatur
von 80:81,90 wäre. -

Außerdemstehen der kontinuirlichen Messung des Spiritusge-
haltes noch folgende praktischeSchwierigkeiten entgegen:

Dieselbe würde nur in dem Falle benutzt werden können,wenn

dadurch gleichzeitigdas Verhältniß des Volumens zur Stärke an-

gezeigt wird, wenn man also ersehen kann, wieviel Flüssigkeitvon

bestimmter Stärke in einer gewissenZeiteinheit den Apparat
passirt hat.

Nun läßt sich zwar an dem oben beschriebenenLuftmesserdurch

einige, freilich komplizirteEinrichtungen,. in Verbindung mit einem

Uhrwerke, die Spiritusmenge graphischdarstellen, die in einer ge-

wissenZeit gewonnen wurde, ein gleichzeitiges succefsivesMessen
des Gradgehaltes macht aber den Apparat derartig komplizirt,daß
eine praktischeAnwendung desselbenunmöglichwird, um so mehr,
da man doch auch keine vollständigeGarantie für den richtigen

Gang des angebrachtenUhrwerkes hat, und Fehler an demselben
den Apparat werthlos machen. Außerdemerfordert das kontinuir-

liche Messen des Spiritnsgehaltes, welches jedenfalls durch Ueber-

tragung von einem Schwimmer, der nach dem Prinzip des Alkoho-
lometers eingerichtetwäre, stattfinden müßte, eine stagnirende

15
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Flüssigkeit, sda jede kleinste Schwankung eine Bewegung des

Schwimmers hervorbringen würde, welche mit der größerenoder

geringeren Stärke des Spiritns in keinem Zusammenhange steht.
Eine solche stagnirende Flüssigkeitist aber in der Praxis nicht
denkbar.

Man hat auch vorgeschlagen, durch Absonderungeiner Quote

in bestimmterZeit und nachträglicherMessung derselben den Spi-
ritusgehaltder Flüssigkeitzu bestimmen. Diese Art der Messung
würde ebenfalls höchstungenau sein, da man keine Garantie dafür hat,
daßder aufbewahrte Spiritus wirklichdie mittlere Stärke des Spiritus
besitzt,welcher in der Zeit, in der das Absonderungsgefäßgefüllt
wurde, den Apparat passirt hat. Eine Aenderung der Stärke tritt

häufig sehr plötzlichund für sehr kurze Zeit ein, und kann das Ab-

sonderungsgefäßzum Nachtheil des Staates einen besonders schwa-
chen Spiritus einschließen,welcher durchaus nicht den mittleren

Gehalt des Spiritus besitzt, der in der zur Fiillung des Gefäßes

nothwendigenZeit gewonnen wurde, oder einen verhältnißmäßigzu

starken Spiritus, der wiederum den Fabrikanten benachtheiligen
würde. Außerdem bedarf man einer großenAnzahl solcherAbson-
derungsgefäße,wenn nicht die steueramtlicheKontrole fast täglich
stattfinden foll.

Aus allem diesem geht hervor, daß eine einfacheVorrichtung,
welche gleichzeitigdas Volumen und den Gradgehalt des Spiritus
mißt, nicht zu konstruiren ist, und glaube ich, daß wegen der oben
entwickelten Schwierigkeiten das hohe Finanzministerium bei der

Einführungeiner Spiritussteuer anstatt der Maischraumsteuer von

der Messung der Stärke vor der Hand Abstand nehmen kann, um

so mehr, da die dadurch entstehendenNachtheile durchaus nicht so
groß sind, wie es wohl beim ersten Anscheinaussieht.

Es liegt im Jnteresse des Fabrikanten, möglichststarken Spi-
ritus abzutreiben, nnd hat sich in der That herausgestellt, daß in-

fast allen Brennereien die Stärke des gewonnenen Produktes zwi-
schen 80 und 850 schwankt, höchstselten und alsdann nur durch
Unordnungen im Apparate, unter 800 zu stehen kommt, und fast
nie bei gewöhnlichenBrennapparaten 850 übersteigt.

Die Gewinnung von schwächeremSpiritus ist aber auch für .

den Fabrikanten von Nachtheil, weil dadurch die Transportkosten,
die Größe der Lagerräumeu. s. w. wesentlich.vermehrt werden.

Wo die Gewinnung eines Spiritus von 80 bis 850 nicht durch-
«

gehend der Fall ist, da hat dieses wesentlich keine Schwierigkeiten
nnd Nachtheile, auch befassensich nur sehr wenige Brennereien (in
Nordhausen undWernigerode z. B.) mit der direkten Bereitung
trinkbarer Branntweine von 500 und darunter, für welche wohl
eine entsprechendeErmäßigungder Steuer stattfinden könnte.

Bei Gelegenheit der im KöniglichenLandes-Oekonomie-Kolle-

gium aufgeworfenenFrage: »WelcheModifikationen in der Erhe-
bung der Branntweinstener zu empfehlenwären, damit einerseits
das Interesse des Staats gesichert bleibe, andererseits die dem

Brennereibetriebe durch die jetzigeBesteuerungsweiseerwachsenden
Belästignngenund Behinderungen wegfallen?«äußert sich das Mit-

glied des KöniglichenLandes-Oekonomie-Kollegiums,Herr Haupt-
mann Elsner von Gronow, folgendermaßen-St
»Man könnte hiergegen einwenden, daß eine Berücksichtigung

des Gradgehaltesdes Produktes nothwendigerscheine;wenn man

aber der Normirung der Steuer den jetzt allgemeinüblichenGrad-

«
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gehalt von 800 oder noch etwas darüber zu Grunde legt, wird man

einen geringeren Jrrthum begehen, als er jetzt bei Erhebung der

Steuer nach dem Maischraume stattfindet. Denn einerseits wird
Niemand einen Spiritus erzeugen, der bedeutend unter dem gedach-
ten Gradgehalt wäre, weil dies zu seinem eigenen Schaden ge-

schehe, andererseits kann aber auch Niemand zu weit darüber hin-
ausgehen, weil sonst in der Schlempe zu viel Spiritus zurückbliebe
und diese als Futtermaterial unbrauchbar würde, und gelänge es

endlich auch der Fabrikation, diesenUebelstand zu beseitigen, und
direkt absoluten Alkohol, also 15 —- 20 Prozent stärkeren,wie den

normalen Spiritus zu erzeugen, so ist die Differenz noch lange
nicht so groß, als wie sie jetzt eintritt, wo angenommen wird, daß
20 Quart Maischraum 960 Spiritus liefern, während in manchen
Fällen es gelingt, 160—- 1800 aus dem gedachten Maischraum zu

erzeugen, mithin eine Differenz von 64—840 eintritt.«

Es wird von den Gegnern der Spiritussteuer geltend gemacht,
daß der direkten Besteuerungdas belebende Moment fehlt, welches
der Maischsteuerdadurch innewohnt, daß der Fabrikant bei ratio-
nellem Betriebe durch eine mehr als mittlere Ziehnng an der Maisch-
steuer sparen kann, also zu Fortschrittenauf dem Wege industrieller
Verbesserungenmittelst seines eigenenInteresses stark angeregt wird.

Wenn dies nun auch theilweise richtig ist bei einer Spiritus-
steuer, bei welcher gleichzeitigdas Volumen und der Prozentgehalt
besteuert wird-, so ist es jedochdurchaus nicht zutreffend, wenn

lediglich das Volumen besteuert und dabei eine bestimmte Stärke
angenommen wird. Denn wie bei der Maischraumsteueres allein
im Interesse des Fabrikanten liegt, einen hohen Prozentsatz zu er-

zielen, und der Staat durchaus keinen Antheil an die durch indu-

strielle Verbesserungen und rationellen Betrieb erzielten Vortheile
hat, so ist dasselbe in noch höheremMaße der Fall,. wenn bei der

Besteuerung des fertigen Produktes eine gewisse Stärke ange-
nommen und danach die Steuer normirt würde. Erzielt der-Fabri-
kant durch bessereMaterialien, vortheilhaftes Einmaischenund ver-

besserteApparate einen höherenProzentgehalt als den normalen, so
ist dies nur sein Vortheil, und fällt somit der erwähnteNachtheil,
welcher mit einiger Begründung der gleichzeitigenBesteuerung der

Stärke nnd des Volumens gemachtWird, -fort, wenn allein das

Volumen versteuert wird. «

Jn Anbetracht dieser Punkte und der bis jetzt noch nicht zu
überwindenden Schwierigkeiten, die Stärke des Spiritus mit dem

Volumen gleichzeitigeiner Messung zu unterwerfen, glaube ich, daß
der hier beschriebeneApparat zur volumjetrischenMessung des ge-
wonnenen Spiritus in feiner einfachen,für die Steuerbehördenund .

den Fabrikanten gleich vortheilhaftenKonstruktionwohl bei etwaiger
Einführung der Spiritussteuer anstatt der Maischraumsteuerden

amtlichen Messungen zu Grunde gelegt werden kann. (Annalen
der Landwirthschaftin den k. preuß.Staaten. X1X. Jahrg. Juni.)

m— k·

Vetfahrem aus dem Kleber eine eiweiß- oder

leimartige Substanz (Eiweißleim) darzustelleu. Der

außerordentlicheVerbrauch des Eiweißes in der Kattundruckerei

und zu anderen Zwecken,läßt die Erfindung Vvtl Hallan Vater
und Sohn, den Kleber des Weizenmehls in einen auflöslichen,dem

Eiweiß ähnlichenZustand zu versetzen, als eine technischum so
wichtigere erscheinen, als sich der Kleber als Nebenproduktder

Stärkefabrikationfast ohneKosten gewinnen läßt. Die gewöhnliche
Methode der Stärkefabrikationfreilich gibt den Klebergehaltdes

Weizens fast verloren, indem nur ein Theil desselbengewonnen
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und als Viehfutter verwendet wird. Würde hingegen die von

Martin in Vervins erfundene Methode der Stärkegewinming
durch vorsichtiges Verwaschendes Weizenmehlesmit Wasser in An-

wendung gebracht, so würde der dabei gewonnene Kleber nach
seiner Umwandlung in Eiweißleimeinen bedeutenden Gewinn ab-

werfen, wobei zu berücksichtigenist, daß je 100 PfUUd Weizenmeh
etwa 22 Pfund Kleber im trocknen Zustande enthalten. -

Hannon Vater und Sohn nämlichhaben ein Verfahren auf-
gefunden, aus Kleber eine Substanz darzustellen, die das Eiweiß
in der Druckerei ersetzen kann, und scheinen dadurch die von der

industriellen Gesellschaft in Mühlhausen in dieser Hinsichtgestellte
Preisaufgabe vollständiggelöst zu haben. Nach ihrem Verfahren
nimmt man den in gewöhnlicherManier dargestellten Kleber,s
wäschtihn mehrere Male mit Wasser, welches so warm ist, daß
die Hand es noch ertragen kann, und setzt ihn einer konstanten
Temperatur von 15 bis 250 E., der natürlichenTemperatur der

Gährungen, aus.
"

-

»

Unter diesenUmständengeräth der Kleber in Gährung, welche
sich dadurch zu erkennen gibt, daß er bis zu einem gewissenGrade

slüssig wird. Wenn dieses soweit eingetreten ist, daßman leichtden
Finger hindurchführenund ihn damit zertheilenkann, ist die Umwand-

lung beendet. Man gießtden flüssiggewordenen Kleber dann in For-
men, welcheden Leimformenähnlichsind, und bringt dieseFormen in

einen auf 25 bis 300 erwärmten Raum; nach 24 bis 48 Stunden sind
die obern Schichten hart geworden; man nimmt dann die Täfel-
chen heraus, breitet sie, die hart gewordene Seite nach unten, aus
Leinwand oder Drahtgewebe aus, bringt sie mit demselben wieder

-.-..«
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in den Trockenraum und läßt sie vollständigaustrocknen, was in

4 bis 5 Tagen stattfindet. Der so dargestellteEiweißleim(colle
albumjnoide) kann nun beliebig aufbewahrt oder versendetwerden.

Er ist etwas hygroskopisch,aber das Wasser, welches er absorbirt,
verändert ihn nicht und benimmt ihm keine seiner Eigenschaften;
man muß nur darauf Rücksichtnehmen,wenn man ihn behufs der

Verwendung auflösenwill. Bringt man ihn in Stücke zerbrochenmit

dem doppeltenGewicht kalten Wasserszusammen und läßt ihn damit in

Berührung, so löst er sich langsam und zwar in 12 bis 48 Stunden

auf; die Auslösungerfolgt aber schneller und fast augenblicklich,
wenn man ihn vorher zerreibt. Die Auflösungin dem doppelten
Gewicht Wasser ist die normale Flüssigkeit;man verdünnt sie mehr
oder weniger, je nach der Anwendung, welche man davon machen
will. Man kann den Eiweißleim zu folgenden Zweckenbenutzen:
1) Zum Leimen des Holzes statt des gewöhnlichenLeims. 2) Zum
Kitten von Steingut, Porzellan, Glas,Perlmutte-r2c. 3) Zum Zu-
sammenkleben von Leder, Papier, Puppe ec. 4) Als Schlichte in

der Weberei. 5) Zum Klären von Flüssigkeiten.6) Zur Appretur
und zum Waschen von Faserstofsen, wie Seide ec. 7) Zum Fixi-
ren der Farben oder als Mordant in der Färberei und Druckerei

statt des Eiweißes. Was namentlich die letztere Verwendung an-

betrisft,»soliegen darüber bereits viele Versuche vor, welche ergeben
haben, daß der Eiweißleim,der nur 1s4so viel kostetwie das Ei-

weiß, dasselbe in der Druckerei vollständigersetzen kann, ja für
manche Zwecke vor dem Eiweißden Vorng verdient. (Polht.
Centralblatt1861, S. 496.) h.

EmpfeytenswctthcBücherund cBnkhnungea
(Rezensi.onenund Ankiindiginigeti.)

Konzefsionirung derjenigen gewerblichen Anlagen-
welche einer polizeilichen Genehmigung bedürfen. Von R. Cre-

mer, königl.preuß. Landbaumeister in Köln. Braunschweig1859

bei Schwetfchkeund Sohn (M. BrUhU)«8- Mit 89 Holzschnitten
- und 21 Bogen Text.

Der sachverständigeerfahrene Verfasser hatin genanntem Buche
eine Sammlung aller in das Gebiet der Gewerbe und der Indu-

strie einschlagendeGesetze, Verordnungen Und-s JUstkUktivUen,zu-

nächstmit Rücksichtauf die preußischeGewerbeordnung, zusammen-
gestellt, die überall mit vortrefflich abgefaßtenErläuterungen,
Winken &c. über Anlage und Betrieb wichtigere-rGewerbs- und

Fabrikbetkiebe begleitet sind, womit er sichunbedingt denDank von
. Behörden,Technikern, Kameralisten, Fabrikanten, Bauunterneh-

mern ec. erworben hat. Hiernach bedarf das Buch Wohl keiner
weiteren Empfehlung.

Jn 18 Kapiteln werden folgende Gegenständebehandelt. AU-

lage der Schießpulverfabriken.— Anlagen zur Feuerwerkerei und

Bereitung von Zündstosfenaller Art. —— Gasbereitungs-- und Gas-

bewahrungsanstalten—- Anlagen zur Bereitung von Steinkohlen-
theer und Kokes —- Anlage von Spiegelfabriken. —- Porzellan-
Fuyenekund Thongeschirr-Manufakturen. —- Glas- Und Nuß-
hutten. —

Zuckersiedereien.— Malzdarren. —- Kalk-, Ziegel- Und

Gyps-Oefen.— Schmelzhütten,Hohöfen,Metallgießereienund

Hammerwerke.T ChemischeFabriken —- Schnellbleichen,Firniß-
siedereiemCichorien-,Stärke-, Wachs- und Darmseitenfabriken.—
Leim -, Thran-,««Seifeu-und Flußstedereien.—Knochenbrennereien,

Knochen- und Wachsbleichen,Talgschmelzen,Schlachthäuser,Ger-

bereien, Abdeckereien,Poudrette- und Düngermehlfabriken.—

Dampfmaschinen,Dampfkessel,Dampfentwickler. — Konzessionirung
von durch Wasser- oder Wind bewegten Triebwerken (Mühlen ec.)
jeder Art. — Branntweinbrennereien und Bierbrauereien. k.

Die Kalk-, Ziegel- und Nöhrenbreunerei in

ihrem ganzen Umfange und nach den neuesten Erfahrungen bear--

beitet von Edmund Heusinger von Waldegg. Leipzig1861.«
8. 28 Bogen Text mit 233 eingedrucktenHolzschnitteu.

Der Verfasser dieses Werkes, den Jngenieuren und Techni-
kern als früherer Herausgeber des Organs für die Fortschritte
des Eisenbahnwesenswohl bekannt, selbst Besitzer von mehreren
von ihm selbst nach den neuestenErfahrungen eingerichtetenZiege-
leien und Kalkbrennereien, hat sich ein Verdienst mit der Bear-

beitung von Gegenständenerworben, die in neuester Zeit die Auf-
merksamkeit aller Betheiligten, abgesehen von den Bedürfnissen,
welche durch eine allgemeineBaulust hervorgeruer sind, im höch-
sten Grade anregten, weil die früherehandwerksmäßigeBetreibung
der Kalk-, Ziegel- und Thonröhrenfabrikationschon lange nicht
mehr ausreichendist.

Die benutzten Quellen sind überall gewissenhaftangegeben
und sämmtlichein den Text gedruckte Figuren (Werkzeuge,Ma-

schinen, Ofenkonstruktionen.2c.)nach Maßstab und so gezeichnet,
daß die meisten für die Ausführungwohl geeignetsind. Das

ganze Werk zerfällt in drei Abtheilungen,deren Inhalt und Um

fang aus Nachstehendemerhellt. «

.
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-

. Erste
«

Abtheilung.
-

Die Kalkbrennerei. Anwendung und Eigenschaftdes Aeh-
kalks. — Steine zum Kalkbrennen. —- Untersuchungder Kalksteine.—

Brennen der Kalksteinein Feldöfen. — Brennen des Kalkes in ge-
mauerten Oesen. —- Kontinuirliche Kalköfen. — Von den Oefen
zur Calciuatiom —- Von »denOesen zur doppeltenBenutzung. —

Vom Aufbewahren und Transportirendes gebrannten Kalks. —

Von dem Ausmaß des Kalks im Handel. ; Vom Löschenund

Aufbewahren des Kalks. — Vom Mörtel. ""— Maschinen zur

Mörtelbereitung —- Vom hhdraulischenMörtel. — Fabrikation
und Anwendung der Cemente. — Von der Bereitung des Betons.

Fabrikation künstlicherBausteine. — Von den Kitten«(Mastics).
- Zweite Abtheilung. -

Ziegelfabrikation Eigenschaften, Aufsuchungund Gewin-

nung des Thous. i— Arten der Ziegelbrenn-Einrichtnng einer Feld-
ziegelei.— Zubereiten des Lehms für die Feldbackstein-Formen,
Trocknen nnd Brennen der Feldbacksteine.—- Einsumpfenund Treten

des Thons·.—Thouknete- nnd Thonschneide-Maschinen.s— Die Thon-

walzenmühle.—- Schlämmendes Thous. — Streichen, Formen und

Glätten der Ziegelsteine. — Anfertigung der Oelsteine. —- Fabri-
kation der «Schneidsteine.— Anfertigung der Japan-, Gesi«mse-
oder Profit-Steine — Von der Anfertigung der Fließen,Estrich-
platten oder Flurziegel. —- Terrassen- oder Falzziegel. —- Maschi-
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neu zur Fabrikation der Voll- und HohlziegeL — Schlickeysens
Patent-Ziegelmaschine. —- Die Maschinenziegeleifür kleinere und

mittlere Ziegeleien. —- Die Maschinenziegeleiin möglichsterVoll-

endung. — Von dem Formen der Dachziegel. —- Maschinen zum

Pressen der Dachziegel. — Trocknen der rohen Ziegel. —- Pordse
Ziegelsteine. — Feuerfeste Vacksteine.— Vreuuofen, —- Einsetzen
und Brennen der Ziegel.—Austrageu, Sortiren und Aufsteckender

Ziegel. — Graudämpfender Ziegelwarem— Färben und Plättiren
der Ziegel. — Glasiren der DachziegeL—- Plan einer wohleinge-
richteten Ziegelei.-

Dritte Abtheilung.
Röhrenfabrikation. Fabrikation der Thonröhrenaus der

Haud. —- Verfcrtigen der Drain-Röhren mittelst Maschinen. ——

Fabrikation der thönernenWasserleitungsröhrenmittelst Maschi-
nen. — Ueber die Erde und ihre Zubereitung. — Vom Trocknen
der Röhren. —- Vom Brennen der Röhren. — Kostender Röhrens
sabrikation und Preise der Röhren. -- Ueber die Wahl des Platzes
und die Einrichtung einer Röhrenfabrik..-— Von der Betriebs-

verwaltung und Buchführungeiner Ziegelei.

Anhang.
Literatur über Kalk, Mörtel, Cemente und künstlicheSteine.

Desgleichenüber Ziegel- und Röhrenfabrikation. k.

Bestimmungen
.

über die

allgemeineVersammlungvon Berg- und Hiittenmiinnern
- Für die bereits durch die Einladung des gefertigtenKomites vvom5. Mai l. J. an den Herbst 1861 ausgeschriebenezweite

allgemeine Versammlung von Berg- und Hüttenmännern in Wien ist die letzte Septemberwocheals Zeitpunkt bestimmt
worden und zwar der Art, daß

Statt finden soll.

die-ErössnnngeMontagden 23. September,
.

der SchlußSonnabendden 28. SeptemberdieserJahres

Zur Abhaltungder Versammlung sind durch die k. k. Direktion der geologischenReichsanstalt die RäumlichkeitendieserAnstalt
(Landstraße,Rasumofsskygasse)zur Verfügung gestellt worden. Daselbst werden vom 20. September angefangen Mitglieder des Komites
von 9 Uhr bis 12 Uhr Vormittags und von 4 Uhr bis 6 Uhr Nachmittags Einzeichnungen und Ausnahmen von Theilnehmern vorzu-
nehmen bereit sein.

-

Der Beitrag zur Bestreitung sder Kosten der Versammlung bleibt der für die erste Versammlung im §. 3 der Grundbestim-
mungen ausgeführte(5 fl.«C.M. oder 5 fl. 25 kr. öst.W.) und wird bei Empfang der Ausnahmskarte entrichtet.

Dem Komitö wird es aber sehr erwünschtsein, schon vor dem 20. September brieflicheAnmeldungender die Versammlung
besuchendenFachgenossen zu erhalten, um sich bei den zu treffenden Voraustalten wenigstens beiläufignach der wahrscheinlichenZahl
der erntrefsenden Theilnehmer richten zu können.

-

Anmeldungen von auszustellendenGegenständen(Bergprodnkten,Zeichnungen,Modellen, Maschinen, Werkzeugen, technisch-
wissenschaftlichenApparaten u. s. w.) wollen gefälligst,mit Angabe des beiläufigenRaumes der beanspruchtwird, bis längstens15.Scp-
tembergemacht werden. Zu- und Rücksendünghat selbstverständlichauf Kosten der Einsender zu geschehen. Bei größeren, verhält-
nißmäßigmehr Raum einnehmenden,sehr schwerenGegenständenmuß sich das Komitå eine vorhergehendeAnfrage mit näherenAngaben
erbitten, um darnach erwidern zu können, ob dIe vorhandenen Raumverhältnisseeine Aufstellung derselbenüberhauptgestatten.

Alle Zuschrifteu erbittet man unter der Adresse:
;-An das Komitå der allgemeinen Versammlung von Berg-—nnd Hüttenmännern zu Hunden der Reduktion der

österr.Zeitschriftfür-Berg- und Hüttenwesen,Buchhandlung FriedrichManz in Wien, Kohlmarkt ll49.«

«W1en, den lö. Juni 1861.

Vom Komitö der Versammlungvon Berg- und Hüttenmännem
«—

Oberbergrathv. Hingenau,
.

erster Schriftführer.

N

Hofbuchdkucktrei der Gebr. Jäneckein Haar-oben
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