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Schubstangen.
(Resultate Seite 81 biz 83, Tafel XXI. und XXIIL)

Die zur Verbindung eines hin- und hergehenden Kolbens oder
eines oscillirenden Balanciers mit einer Kurbel dienenden Schub-
stangen werden meistens aus Schmiedeeisen, nur bei stiirkeren Ba-
lancier Dampfmaschinen aus Gusseisen angefertigt. Der Querschnitt
einer solchen Stange wird bei Schmiedeeisen entweder kreisrund

=

oder rechteckig, bei Gusseisen kreuzfirmig gemacht. Die Enden der

Stangen , die sogenannien Schubstangenkipfe erhalten Formen und

Einrichtungen, die gee

T

gnet sind, die Zapfen anzufassen, dhnlich
wie eine Hand einen Griff.

Nehmen wir zur Aufstellung eimer Regel zur Bestimmung der
Hauptdimensionen die in Fig. 1, Tafel XII. dargestellte einfachste
Form an, die jedoch nur fiir Schmiedeeisen passend ist, und nennen
wir 4 den Durchmesser eines Auges am Ende der ;‘*'1'.-|n;;t‘, 1 ihre

Linge, 4, den Durchmesser des mittleren kreisrunden (QQuerschnittes,

¢ die Linge der Augenhihlung oder die Liinge des Zapfens, welchen

die Stange mit ihrem Auge anzufassen hat, & die Spannungsinten-
sitdt fiir den Zapfen, . den Modulus der Elastizitit des Materials,

p die durch die Stange durch riickwirkende Festighkeit l'r:r'izltilﬂam—

zende Kraft, m P die Kraft, bei welcher die Stange in einen schwan-
kenden Zustand gerathen wiirde, so kénnen wir nun folgende
Gleichungen aufstellen.

Fiir den Zapfen:

P = —— d* RS O S e )

Fiir die Stange dagegen (wegen Gleichung (16) Seite 45):

3 ]
ERX oy

64

Durch Elimination von p folgt aus diesen Gleichungen :

Y 1

Da es etwas gewagt wiive, die Zahl m apriorisch zu bestimmen,

gen, den ganzen Werth der vierten Wurzel

3

(5
-
o e

so habe ich es vorgezo
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durch die bei guten Schubstangenformen vorkommenden Abmes-
A . x e Lad
sungen empirisch zu bestimmen, und hab gefunden, dass man

nehmen muss:

\. j...'l. -5 'I R it e

Nun ist aber fiir schmiedeeiserne Zapfen

%

= 210, : = 1500000, L

und mit diesen Zahlen findet man:

: | ™
n— e (R e S g0

+ & [}

Die schmiedeeisernen Schubstangen gsind also in der Wirklich- r X

k:-iT 80 L'u':l.-itl'lli]'i_ dass \':-v erst bei einer 72 t-:lt'|.h-5| i'n{']:l.—'ltl]J_E n 0

einen schwankenden Zustand kommen.

n, dass der schwan-

Versucht man den Gedanken zu verfi
kende Zustand und der Q’_.:l]:1'<-]||||‘|:,|';‘|

gomuss man in (3) m = 1, & = 4000 (I

itig eintreten sollten,

eit des Schmiedeeisens

. . T 3 : d ~ 3
in dickeren Stiiben), ¢ = 1500000, — — setzen und findet dann:
o b

Dieser Werth fiir die vierte Wurzel stimmt mit dem frither ge-

fundenen, niimlich mit (4), nicht iibers [is ergibt sich demnach

das Resultat, dass die schmiedeeisernen Schubstangen in der Wirk-
o

als der schwankende Zustand.

AR o i
lichkeit so frither eintritt,

nacht werden, dass der Zapfenbrucl

Wenn wir den Coeffizienten 0-229 nehmen. erhalten wir:

Den numerischen Werth, welchen dicse Formel liefert, findet
man in den Resultaten Seite 82 in einer Tabelle zusammengestellt.
Will man statt eines runden (Juerschnittes einen viereckigen an-

nehmen, so lisst sich dieser au

L

jenem leicht nach der Lehre von
t]L'I' :'\[‘llﬂi\."

lenz der QQuerschnitte bestimmen.
PE Lol e 3 . . . - . ss : .
Fin kreisrunder und ein viereckiger Querschnitt sind niimlich in

Bezug auf riickwirkende Festigkeit fiquivalent, wenn man hat:

Adqe
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Hieraus folgt:

Dabei ist b die kleinere, a die grissere von den Dimensionen des
Rechteckes. Auch die numerischen Werthe dieser Formel findet
man in den Resultaten Seite 82.

Man muss gich hiiten, das Verhiltniss —— Z1 gross anzunehmen,
¢ ]

: ; H = . > a , - %)
weil sonst die Dimensionen zu gross ausfallen. —— gleich 1 bis 15
gibt gute Abmessungen.

Fiir gusseiserne Schubstangen kann die in Fig. 4, 5, 6, Tafel
XXITIIL. der Resultate dargestellte Form gewiihlt werden. Die untere
Stelze ist etwas linger als die Kurbel und ithr Querschnitt ist an zwei pa-

rallelen Seiten flach, an den beiden anderen Seiten schwach gerundet.
Der mittlere Theil ist im i,:'in:_l'z-;||3rrnﬂ] |,1:|1ll,']|i;_'" im 1.]111‘1'111':]1"1] kreuz-
formig gehalten, das obere Ende ist gabelfsrmig mit Uebergangs-
formen.

Suchen wir nach der Methode der Verhiltnisszahlen eine Regel
zu finden, durch welche die Querschnittsdimensionen des mittleren
Theiles der Stange bestimmt werden kénnen.

Nennen wir 1 die ganze Liinge der Stange, n die Hohe, b die
Dicke der Nerve in der Mitte, a den Durchmesser des Kurbelzapfens,
¢ die Linge desselben, p die Kraft, welche durch die Stange itber-
tragen wird, so erhalten wir folgende Gleichungen:

1) Fiir die Zapfen :

P L TR s e SR o R

2) Fiir den mittleren Querschnitt der Stange, vermige Seite 21
der Resultate:

m P e x*E —: T veh e e e YR L)

Es ist aber hier zu setzen:

1
BT i B | e S R T 1)

b h . &

und es bedeutet mp die Kraft, bei welcher die Stange in einen
schwankenden Zustand gerathen wiirde. Da es sich jt_'[lm',h nur uin
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L _ e ; Eo il
f
!
206
Annitherungen handelt, darf man sich wohl erlauben in dem Ans- .
drnck [][I].L bt und bt g b1 zu vernachlissigen. Unter dieser ;
Voraussetzung () : !
m P |('-’ z? 'IIII P B P 70 g
Aus (%) und (11} findet man durch Elimination von P:
b R B W .
b b ew A TR T i e e
Sdubftangenkipfe. Die Enden der Schubstangen (die Schubstan
genkipfe) miigsen so einzerichtet werden, dass sie zum sichern An-
n emnes 2 Fin H-.-!nl]-H.--'.u:--!uf(-uiri' ist daher
im Wesentli o' le 1 ites Axenlager
aoder Axeuh: | der x:!‘:ﬂ.l'l-_ shnlich wie bei den
:-_:c_-'\\['||||||'-.-:-a-l| /". viTl FWel INnen ';1"'|I -|-"1' |:1IIII|II1I;_‘,' l1i'.~¢
Zapfens | : rodrehten, anssen ebenflichiz geformten
| 8 1 t. Iheae del 1 werden
ren den Zapfen
t. Die sich die Schalen
durch den Gebrau und dann nicht mehr
4 an ||_l'2| .‘f.: | 1 :.,I=r- :-:ll'l'!.l' f‘“:l'!hlll'llili”j-ll'
so entsteht ¢ Ve der Schubstange, in-
dem dadurch der Mittelpunkt 1 renn den Stan-
/ genkirper nach dem Ende de i fiussere
i u Schalenhiilf i ] \l'\'l':\i:l'l”-'.nll'_': der Sehub-
zwel Keilungen, von |
. die andere die iiussere
Schalenhiilfte einwiirts treibt, so kanm man durch diese 1’1’131}\-|-
keilung bewirken, dass der Mittelpunkt des Zapfens seine relative
gegen den Stangenkorper nicht ert, dass mithin weder
gerung noch eine Verkiirzung der theoretischen Stan-
ge eintritt. In den m Fillen der .\:I"'i'lilllillgl_"' 15t es von
durch die Wirkung der Keilungen die theore- 2
ge (Abstand der 2 nmittel} nicht geindert wird.
an ri-.-;u einen -\"Il:':H-
verliingert, am
andern .“~i.||;. I« ii'll..: : ver
kiirzt, oder 2) wenn man Stangenkopf eine Doppelkeilung
:II_\'\\I'IEI]I'T. i’ilh' letztere M ::I-I:I"-.~.I'I|\|u'[. \\l'i] €3
complizirter und ko ratere. Insbesondere fiir
ist die genaue Einhal
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tune der tiwnri_-'.i_.-vl]:_-!l l.ii'll:_"v VOl \\Iil‘jli;'-"kl'i!,, {Ei']l'll es entsteht
o t B

sogleich ein heftiges Driingen oder Zerren, wenn die theoretische

Linge einer solchen Kupplungsstange um eine Kleinigkeit linger
= . " " vy
oder kiirzer ist, als die Axendistanz der durch die Stange zusammen

gvkﬂli}u-ll-\'ll Rider.

Anfertigung der Schubfiongen. In den meisten Fiillen werden die
Schubstangen und ihre Kopfstiicke aus Schmiedeeisen hergestellt.
Bei grossen Balancier-1 !;;'.-ul.;rj'i:u;.-'r]fl|:t'|l sind jedoch noch die sehwer-
filligen gusseisernen Schubstangen im Gebrauch. Bisweilen 18t es,

v doch wiinschenswerth, dass die

hst klein ausfillt, und dann wird

wenn auch nicht |'.n'-=:\.‘.t_-||§_'_"k

Masse einer Schubstange mo

die Stange von Gussstahl hergestellt.

Die Anfertipung der schmiedeeisernen Schubstangen verursacht

Y % A : - 5 = : 5
viele und kos s v Arbheit. Zuerst werden die Dtangen mmf den

Kopfen geschmiedet, ohne in den letzteren Oeffnungen anzubringen.

Hierauf folgt die Bearbeitung der Staneenoberfliiche vermittelst Feil-

1 s 1 1 . -
hbiinken. Sodann wird auf dem

I]]q'!":t':tlitl"li. ]illi?l']ll}il“'.']liIll'l] \-?i!\'l' Il'["-

rissen und werden durch den

aufo

Kopfe die Form der Oeffnung

]\'..lri' lings der Umfangsfo der Oefinung dicht neben ein-

ander Licher gebohrt. Dann wird das Lochstiick dureh Hammer-

schliice ausgebrochen, worauf endlich auch die immere Fliche der
Kopfofinung mit der Feile bearbeitet werden kann,
Die verschiedenen speziellen Anordnungen von Schubstangen

11
i

‘ch Modelle und Zeichnungen erkliirt;

werden in den Vortrigen

die Beschreibung derselben kann also hier unterlassen werden.

Balancier.
(Resultate Seite 83, Tafel XXIIL)

Balancier werden vorz

gewendet. Dieselben werden aus Gusseisen, aus Eisenblech oder

sweise bei grossen Dampfmaschinen an-

schmiedeeisernen Platten und Stangen hergestellt. Bis zu einem Gie-
wicht von 200 Centnern kann Gusseisen gebrauncht werden, iiber
) dieses Gewicht hinaus ist es rvathsam, Blech oder Schmiedeeisen an-
zuwenden, denn so wie einmal die Ausdehnung und das Gewicht

eines Balanciers isge (irenze erreicht, miissen in der Form

mehrere Eingusslocher angebracht werden, und dann ist man nie
sicher, ob die durch diese Licher eingegossenen Eisenmagzen im
Innern der Hohlung noch in einem vollkommen flitssigen Zustand
zusammen treffen und ineinander fliessen, es entstehen daher leicht
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