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wendung eines einzigen und mehrerer Seile, wenn die Leistungsfihigkeit der Anlage
unter allerdings teilweise ungewohnlich hoher Tnanspruchnahme der Seile ausgenutzt
wird.

Ein Kreisseiltrieb mit drei kraftiibertragenden Seilen lieferte nach Abb. 2143 wesent-
lich niedrigere Wirkungsgrade als die anderen Arten.

5. Konstruktive Durchbildung der Seilscheiben und Seiltriebe.

Die iiblichen Rillenformen zeigen die Abb. 2145 bis 2150. Um das Festhalten der
Seile durch eine gewisse Klemmwirkung zu verstirken, gibt man den Rillenwianden
an Treibscheiben fiir Rundseile eine gegenseitige Neigung von 45°, Abb. 2145 und 2147.
Spitzwinkligere Rillen sind un-
giimstig, weil die Seile beim Auf-
und Ablaufen zu sehr scheuern
und zu verschieden stark ange-
spannt werden, wenn eines tiefer
in die Rillen eindringt als die
anderen. Es tritt eine ahmliche
Erscheinung auf, wiesieauf S. 1236
fir den Fall verschieden tiefer
Rillen besprochen wurde. Sind
die Seilscheibendurchmesser ver-
schieden grol3, so macht der Be-
trag des tieferen Eindringens bei
der groflen Scheibe verhaltnis-
miflig weniger aus als bei der Abb. 2145 bis 2150. Rillenformen und Seilquerschnitte an
kleinen. Dadurch wird die Uber- Seiltrieben.
setzung geéndert, eins der Seile
mub gleiten und wird stirker abgenutzt; gleichzeitig sinkt der Wirkungsgrad. Normale
RillenmaBe nach DIN 121 sind in Zusammenstellung 162 wiedergegeben.

Zusammenstellung 162. Hanfseilscheibenrillen nach DIN 121, Abb. 2147.
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Benutzt man die keilformige Rille mit 45° Neigung fiir Quadratseile, so legen sich
Wliese an einer der Winde an, wie in der Mitte der Abb. 2147 gezeigt ist, weil sich dabei
Wer Schwerpunkt tiefer in der Rille einstellen kann, als in der rechts daneben gezeich-
meten symmetrischen Stellung. Durch die einseitige Lage kommt jedoch das Seil auch
an der einen Trennungswand zum Anliegen und schleift daran beim Auf- und Ablaufen.
Die Rillenformen, Abb. 2148 und 2149, mit 75° Neigung der Flachen, empfiehlt die
A. G. fiir Seilindustrie vorm. F. Wolff, Mannheim, fiir Kreisseiltriebe. Quadrat-
seile legen sich symmetrisch ein, so dafl das Schleifen lings der Rillenwand vermieden ist.
Dagegen eignet sich die gewohnliche Form nach Abb. 2150 auch fiir Trapezseile, die sich
den unter 45° stehenden Flichen gut anschmiegen.

Trag- und Leitrollen fir Randseile erhalten ausgerundete Rillen, Abb. 2146, die dem
im Grunde aufliegenden Seil eine grofiere Auflagefliche bieten.

Abb. 2164 gibt den Kranz einer 14 rilligen Scheibe wieder, dessen innere Begrenzung
der CGewichtsersparnis wegen dem Rillengrunde entsprechend wellenformig gestaltet
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ist. Zugunsten einfacherer Herstellung der GuBiform wird aber hiufig zylindrische Be-
grenzung, Abb. 2147, vorgezogen.

Jm glatte und der Form und Tiefe nach genau gleiche Rillen zu bekommen, werden
die Krinze vielfach nur vorge-
dreht und dann fertig gefriist.
Grofle Glatte ist aber wegen der
Einschrankung des Verschleiles
der Seile sehr wichtig.

Fiir die Arme, die Nabe und
die Teilung der Scheiben gilt das
bei Riemenscheiben Gesagte; nur
miissen die Arme wegen der hhe-
ren Belastung durch die Vor-
spannkraft oder durch Feuchtig-
keitsschwankungen reichlicher be-
messen werden. Viel haufiger
als bei Riemenscheiben findet
man eine Teilung der Scheiben
zwischen den Armen, was zwar
wegen der steiferen und gegen
Biegung widerstandsfahigeren
Kranzquerschnitte und wegen der
meist geringeren Betriebsgeschwindigkeiten eher zuliissig erscheint, bei hoheren Geschwin-
digkeiten aber doch vermieden werden sollte. Scheiben von mehr als 400 bis 500 mm
Breite bekommen zwei Armsterne; Rader mit sehr viel Rillen werden auch als zwei ge-
trennte Scheiben gegossen
und dann miteinander ver-
schraubt.

Eine siebenrillige, ge-
sprengte Scheibe der Ber-
lin-Anhaltischen Ma-
schinenbau A.G., Des-
sau, zeigt Abb. 2151. Die
Sprengfuge ist so ausge-
bildet, daB sie in der Sei-
tenansicht geschlossen er-
scheint.

Bei der in einer Arm-
ebene geteilten Scheibe des
Eisenwerkes Wiilfel,
Abb. 2152, haben die be-
treffenden Arme doppelt
elliptischen  Querschnitt
und schmale Verbindungs-
stege.

Die Scheibe, die Kam-
merer bei Laufgeschwin-
digkeiten bis zu 40 m/sek,
Abb. 2152. Lings eines Armpaares geteilte Seilscheibe. Eisenwerk Wiilfel. ?tfj}l;?l?/lézfgilgfélll),laf};&

Abb. 2151. Hanfseilscheibe der Berlin-Anhaltischen Maschinen-
bau A.G., Dessau.

Die iibrigens auch bei der
anzhilften
Ber durch

der Maschine Abb. 2041 benutzte, gibt Abb. 2153 wieder.
Riemenscheibe, Abb. 2079, verwandte geteilte StahlguBnabe ist mit den Kr
durch ebene Blechwinde verbunden, wihrend die beiden Scheibenhalften au
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acht kraftige Schrauben noch durch zwei einteilige Stahlringe zusammengehalten werden,
die auf Verstdrkungsbleche an den Innenréindern der Scheiben aufgezogen sind. Abb. 2154
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Abb. 2153. Seilscheibe fiir Laufgeschwindigkeiten bis zu 40 m/sek von Kammerer. M. 1:25.

zeigh die Verbindung des Kranzes mit den Blechscheiben durch Schrauben, die von
den Querkriften durch besondere, sorgfiltig eingepalite, stiahlerne Scherringe ent-
lastet sind.

Einen Spannwagenzur Er-
zeugung der Belastungsspan-
nung veranschaulicht Abb.
2155. Die Seilrolle liegt in
einem viereckigen Rahmen
aus Walzeisen, der, um zwei
Zapfen Z in der Rollenmittel-
linie drehbar, beim Zusam-
menbau des Triebes nach Be-
darf schief eingestellt und
durch Anziehen der Schrau- S
ben S festgeklemmt wird. Die  Abb. 2154. Verbi\nduug des Kranzes mit den Seitenscheiben an der
Quertrager tir die Zapfen Z Seilscheibe Abb. 2153. Nach Kammerer. M. 1:5.
stiitzen gleichzeitig die vier
Laufrider des Wagens, die in zwei U-Eisen oder bei wagrechter Anordnung auch auf
Schienen laufen. Zur genauen Einstellung der Rollenachse dienen Stellschrauben 7,
die die Lagerschalen durch kugelige Stiitzflichen nach Art der Sellerslager halten.
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Abb. 2155. Spannwagen

74
zur Erzeugung von Be-

lastungsspannung.

) M. 1:25.

Abb. 2156 zeigt das Einfor-
men einer Seilscheibe mittels
Schablonen fiir verdeckten Herd-
guB. Auf dem wagrecht einge-
ebneten Grunde der Dammgrube
wird die Kranzform auf einem

Grundringe, dessen Lage durch
einige Pfihle gesichert ist, aus
Lehmsteinen mit eisernen Zwi-
schenplatten aufgemauert, innen
den Rillen entsprechend schab-
loniert (Z) und zum Trocknen

herausgehoben. In der Grube
wird nun die verlorene Form
fiir den Oberkasten hergestellt,
entsprechend den Umrissen der
oberen Nabenhilfte und der
inneren Begrenzung des Kran-
zes, die allerdings wegen des

Abhebens des Oberkastens zu-
néchst schwach kegelig ausge-
bildet wird. Auf der Teilfuge
der Form in der Radmittelebene

|
Abb. 2156. Einformen einer

Lappen des Kranzes eingestampft. Nach dem Abheben formt man die Rillen am Umfa
mit einer Hilfsschablone und arbeitet die Arme lings der abgedriickten Mittellinien aus

reiBt man die Armmittellinien
vor (2). Nun wird der Ober-
kasten unter Einlegen von Hi1f§—
modellen der Nocken fiir die

Verbindungsschrauben und der
nge

(3)-

N

Seilscheibe mittels Schablonen.




Drahtseiltriebe. 1249

Im vierten Abschnitt wird der Unterteil der Form nach Auflockerung der Sandes
endgiiltig hergestellt. Das Ziehen der Arme verdeutlicht Skizze 5. Auf zwei Linealen L,
die wegen der von der Nabe zum Kranze abnehmenden Armstirke schwach verjiingt
sind, wird die Schablone B gefiihrt, welche die dem kleinsten Armquerschnitte ent-
sprechende elliptische Form hat. An der Nabe entsteht dann ein links daneben
in groBerem MafBstabe dargestellter, auf den mittleren Strecken geradlinig, im iibrigen
clurch vier Ellipsenbogen begrenzter Querschnitt. Skizze 6 zeigh schlieBlich die zum GuB
fertige Form, rechts lings eines Armes geschnitten, links lings der Teilfuge, in welche
Sprengplatten S eingelegt sind.

B. Drahtseiltriebe.

Drahtseiltriebe kommen fiir sehr bedeutende Achsabsténde in Betracht, seien aber
nur kurz behandelt, da sie seit der Binfiihrung der elektrischen Kraftverteilung ihre
frithere groBe Bedeutung verloren haben und seltener ausgefithrt werden.

1. Transmissionsdrahtseile.

Sie setzen sich aus zahlreichen Drihten zusammen, die zunéchst in Gruppen um
je eine Hanfeinlage oder auch um einen weichen Eisendraht, die Seele, zu geschlossenen
Titzen schraubenformig zusammengedreht werden. Diese werden wiederum um eine
Hanfseele herum spiralig, meist aber unter entgegengesetztem Drall zusammengeschlagen
und so zum Seil vereinigt. Der Zweck der Seelen ist, allen tragenden Drihten die
gleiche Lange zu geben und dadurch deren gleichmaBige Beanspruchung zu sichern.
Hanfseelen werden mit Fett oder Teer getrinkt und schmieren und schiitzen die Seile
von innen her.

Tiir die Drithte kommt weicher oder hartgezogener FluBstahl in Frage; letzterer ins-
besondere fiir Entfernungen von mehr als 50 m zwischen den Scheiben, um das tiber-
méBige Lingen der Seile durch ihr Eigengewicht zu vermeiden. Im Treien laufende
Seile werden aus verzinktem Draht hergestellt. Die Bruchfestigkeit von schwedischem
Holzkohleneisendraht betrigt etwa 5000, von Tiegelgubstahldraht 12000, von ver-

Zusammenstellung 163. Transmissionsdrahtseile. Felten und Guilleaume, Koln-Miilheim.
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Rotscher, Maschinenelemente.




