596 Die Radarme oder -Speichen.

— gegen zwei Prozent — hat und deshalb zum Saugen oder
Lunken neigt.

Kleine Getriebe, wie sie fiir die Domkraften iiblich sind, wer-
den aus dem vollen Schmiedeisenstiick herausgearbeitet, wobei
meist Saumleisten stehen gelassen werden.

§ 231
Die Radspeichen. Zahl derselben.

Der Querschnitt der Arme oder Speichen wird, entsprechend
den oben angegebenen Kranzformen, nach einer der folgenden
Figuren gebildet. ;

Fig. 652. . Rippenquerschnitte, bei denen Haupt- und Neben-
rippe zu unterscheiden sind; die Punktirung zeigt den Armquer-

Fig. 652.
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schnitt, welcher bei Anwendung der Réderformmaschine oder der
Schablonen-Sandformerei am zweckmiissigsten ist; der ovale Quer-
schnitt erhilt an allen Stellen die halbe Hohe zur Breite . Man
erzielt gute Verhiltnisse fiir die Réider, wenn man-die Anzahl %
der Speichen nimmt:

d QI——'—— 1/4V§1‘/r
oder ; s Lo L alemere (230)
» o> = l/av?ﬂ/% .

Hiernach ist folgende Zahlenreihe berechnet.
A — 4 b6 7 8 10 12
3Vt =144 256 400 576 784 1024 1600 = 2304

3\/7; —81 144 225 324 441 576 - 900 1296

Beispiel. Ein 50zihniges Rad von 50 mm Theilung hat fir 3Vt den
Werth 50.7 — 350, was nahe an 400 liegt; das Rad erhdlt also fimf
Speichen. Hiitte das Rad 16mm Theilung, so wiwde man haben : 3Vt-=50

.4 = 300, was mitten zwischen 256 und 144 liegt, also die Wahl zwischen
3 und 4 Speichen lisst.
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Beim Rippenquerschnitt wiihle man die Speichenhohe % in
der Radmitte nach dem Gefiihl, wobei zu bemerken ist, dass das
Verhéltniss A — 2 bis 2,5¢ meistens recht gut passt, und ermit-
tele darauf die konstante Rippenstirke f nach folgender Formel:

B 007§<i>2 (231)
5 = 00730\ B DL ()

Ergibt sich dabei eine fiir das Aussehen oder die Riicksicht
auf das Giessen zu grosse oder zu kleine Rippendicke, so dndere
man % :¢ entsprechend ab, und rechne aufs neue. Die nachfolgende
Tabelle erleichtert dieses Verfahren.

Speichenverjingung wie vorhin. Ho6he der Nebenrippe am
Kranz etwas kleiner als b, an der Nabe gleich oder etwas grosser
als b. Die Speichenhdhe % in der Radmitte wird bei den Rédern
mit ovalem Armquerschnitt — 2¢ genommen, und die Hohe nach
aussen bis auf 2/;2¢ verjiingt.

§. 232,

Tabelle iiber die Abmessungen der Rad-
speichen.

Werthe von —g—, wenn

wlaﬂ

12 16 20 25 30 35 40
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EN1
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1,50 | 0,20 | 028 [ 037 [ 050 | 062 | 078 | 093 | 1,08 | 1,24
175 | 0,16 | 021 | 027 | 0,37 | 046 | 0,57 | 0,69 | 080 | 0091
' 200|012 | 016 | 021 | 028 035 | 044 | 053 | 0,61 | 0,70

225 [ 0,10 | 0,12 | 0,17 | 022 | 028 | 035 | 041 | 048 | 055 ||
250 | 0,08 [ 0,10 | 013 | 0,18 | 022 | 0,28 [ 034 | 039 | 045
275 1 0,06 | 0,08 | 0,11 | 0,15 | 0,18 | 023 | 028 | 032 | 037
300 | 0,06 | 007 | 0,09 | 0,12 [ 016 | 0,19 | 023 [ 027 | 031

1. Beispiel. Hat ein 6armiges 120 zihniges Rad von 50 mm Theilung
eine Zahnbreite von 100mm, und wdhlt man die Speichenhihe h in der
Radmitte = 2¢ = 100mm, also h:t,= 2, so hat man nach Sp. 6. Z. 3,
zu nehmen: g = 0,35.100 = 35mm. Finde man dies nicht bequem und
z0ge eine kleinere Rippendicke vor, so konnte man z. B. h = 2,25t = 2,25
.50 = 113mm wdillen, und erhielte dann nach Sp. 6, Z. 4: § = 0,28.100
= 28 mm.



