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(ﬁ: Sonne als Zeitmass zon benutzen, sondern statt dessen die derchans
regelmiissig vor sich gehende Drehung der Erde um ihre Achse angewandt,
Man erkennt diese Drebung der Erde um ihre Achse an den Fixsternen,
die ibren Ort am Himmel nicht verindern, und sich dech vermige jemer
Drehung der Erde thglich um uns zn bewegen scheinen; und man sagt,
dass ein Sterntag vollendet ist, wenn ein solcher Fixstern far uns wieder
an demselben Punkte, z, B. fir cinen festen Standpunkt des Auges an der-
gselben Thurmspitze erscheint, an welcher er gestern erschienen ist. Diese
Zeit eines ganzen Sterntages theilt der Astronom in 24 Stonden. Gewidhn-
lich withit man zor Bestimmung des Tagesantangs unter den festen Punkten
des Himmels denjenigen, welchen der Friohlingspunkt einnimmt. Wir sagen
also, dass der Sterntag gleich ist der Zeit zwischen zwei nichsten Durch-
ghogen des Frihlingspunktes durch den Meridian, und dass fiir jeden Ort
der Erde dieser Tag in dem Angenblick anfingt und endet, in welchem
der Friiblingspunkt dureh den Meridian dieses Ortes gebt. Eine Stonde
nach dieser Cvlmination hat jeder Pankt des Aequators, also anch der
Frithlingspunkt selber, den 24sten Theil seines Umbkreises zurickgelegt,
oder der Stundenwinkel dieses Punktes ist == 1 Stunde oder = 15 Graden,
Unter einem Steratage also versteht man die Zeit zwischem zwei nfichsten
Culminationen des Frihlingpunktes, und die Sternzeit eines jeden solchen
Tages ist der Stundenwinkel dieses Frihlingspunktes. Betriigt beispiels-
weise fiir einen Ort dieser Stundenwinkel 1179 so ist seine Sternzeit
74 Uhr oder 7 Ubr 48 Minuten. Wie erwihnt, bleibt in ihrer Bewegung
um die Erde die Sonne tiiglich ctwas hinter den Fixsternen zurfiek, es geht
darans hervor, dass der Sterntag kirzer ist, als der Soonentag, wie viel
diese Differenz betriigt, das werden wir demniichst sehen.
{Schluss folgt.)

Die Cylinderhemmung. ¥)
J. H. Martens.
Freiborg in Baden.
| Fortsetzung.)

Vortheile bei Anfertignng der einzelnen Theile der Cylinderhemmung.
a. Anfertigung des Rades.

Zumm Rade withle man vom feinsten englischen Gussstahl in Stangen,
glithe denselben ans und lasse ibn langsam in der Kohlepasche abkithlen,
damit er recht weich werde, Aus diesem Stahl drehe man nun der Grisse
und der Hdhe des Rades entsprechende Scheiben, wie die Fig, 11 in ver-
grossertem Maasstabe zeigt.

Fir ein grosses Had lasse man den Boden 0,2 Mm. und fiir ein kleines
Rad denselben 0,15 Mm. dick. Ebenso lasse man der oberen Rand fiir
die Zihne nach aussen ein wenig grisser, als es das Maass fiir den fusseren
Durchmesser des Rades bestimmt, und nach innen ein wenig kleiner, als
es der Kreis fiir die Lage der Zahnspitzen bedingt.

Die ausgedrehte Scheibe befestizge man mittelst 4 kleiner Schraul :n
anf dem Fuotter der Colonnenschneidemaschine und schneide die Colonnen e
mit einer cylindrischen Fraise in der erforderlichen Grisse und Tiefe ein,
wie Fig. 12 in vergrissertem Maassstabe zeigt. Alsdann schpeide man mit

einer flachen diinnen Fraise die Querschuitte o und 5, jedoch nicht ganz
hjndurc.lzu, aber so, dass die ungefihre Linge der Zihne bestimmt wird, Die
Einschnitte & konnen gugleich so aunsgefihrt werden, dass dic Schoittlinie
am Ricken des Zahnes in der Richtung tiber den sechsten Zahn liuft,
Nach diesem werden die Flichen d, welche die schiefe Ebene oder Hebungs-
Hiiche der Zihne bilden sollen, vorlinfiz angefeilt.

Um die Schenkelung des Rades vorzanehmen, schlage man zundchst
einen feinen Zirkelschlaz den Colonnen so nahe, das eine angemessene
Breite des Randes entsteht und feile dann das Krenz aus, Damit wihrend
dem Feilen der Zirkelschlag dentlich sichtbar bleibt, muss der Boden des
Rades hiufig in- und auswendig von Grad rein geschliffen werden, Sind
die Schenkel fertig, so werden die Querschnitte a und J etwas tiefer ge-
feilt, die Zwischenstiicke ausgebrochen und die hinteren Schrigen mit der
Feile abgeglichen,

Schliesslich berichtizge man die Hebungsfliche der Zithne anf der Ab-
schrigemaschine, kitrze die Zihne ab, spitze sie von innen heraus schrige
20, 80 dass die Spitze derselben in dem fur die innere Grisse bestimmten
Kreis (den man durch einen feinen Zirkelschlag andeuten kann) zn liegen
Kommt und runde dicse nun fein ab, Bei diesen letzten Arbeiten ist es
von Wichtigkeit, recht oft nachzomessen und sich stremge an die voran-
gegangene Grissenberechnung zu halten.

Um die Hebungsflache der Zihne anch aunsser der Grossenberechnung
so anszufihren, dazs der Zahn beim Durchgang die bestimmte Drehung des
Cylinders vom 207 bewirkt, kann noch als praktische Regel angefihrt wer-
den, dass man bei einem Rade mit 15 Zahnen derselben eine Richtung
giebt, die, wenn sie von der hinteren Spitze des Zahnes aus iber die
vordere Spitze fortgesetzt gedacht wird, genau die vordere Spitze des dar-
auf folgenden Zahnes schneiden wird.

Find die Zihne soweit berichtigt, so befreie man sfimmtliche scharfen
Ecken von Grad und hirte dann das Rad aof folgende Weise:

Man bediene sich einer kleinen Ka{:sel ans Messing, einem Feder-
hause fihnlich geformi, jedoch obne Deckel und mit einem Stiel zum Anfassen
versehen, lege das Rad hinein, stelle dic Kapsel anf glihende Kohlen und
lasse sie darauf so lange stehen, bis das Rad rothglithend geworden ist.
In diesem Zustande werfe man es schoell in Wasser, welches nicht so sehr
kalt ist oder in recht flassiges Oel; nehme ez dann heraws und reinige es
vorsichtig,

Jetzt bediene man sich einer kleinen Scheibe aus blanbartern Stahl,
die genan, jedoch obpe sich zo klemmen, in das Rad hineinpasst und ganz
flach ist. Diese Scheibe lege man mit dem Rade aof eine Anlasszange
{das Rad nach oben) und erwiirme es iiber einer Spiritusflamme so stark,
dass die Scheibe blan wird, dann wird das Rad gelb sein, Nun kehre man
die Scheibe mit dem Rade wm, so dass das Rad zwischen Platte und Zange
zu liegen kommt, und spanne das Ganze mit einander fest in den Schranb-
stoek ein, wonach das Rad, wenn es abgekihlt ist, ganz flach sein wird,
wenn ¢s sich beim Hfrten verzogen haben sollte, Hierauf wird der Doden
des Radez rein geschliffon, dann das Rad anf einen Messingstift gesetzt,
den man so lange in die Flamme hilt, bis der innere Theil des Rades
blan angelassen ist. Alsdann werden die Schenkel und Colonnen geschliffen,
letztere zoerst mit einer kleinen Steinfraizse, etwas geriebenen Oelstein
und ein wenig Roth, schliesslich mit Holz und Roth. Ist dies geschehen,
go ‘schleift man den Boden mit einer passenden Scheibe aus Eisen mit
Oelstein rein, schleift und polirt auch die Zihne von oben, wobei zugleich
anf eine passende Dicke der Zihnme Rocksicht zu nehmen ist. Hieraof
folgt das Abschleifen der Hebungsflichen der Zihme zunichst mit eciner
Steinfeile und dann das Poliren derselben mittels einer Compositionsfeile
und ein wenig Roth. Da dieses auf der Abschrigemaschine zu geschehen
hat, so ist begreiflich, dass die Lippen dieser Maschine, zwischen welchen
bei der Dearbeitung jeweils ein Zahn zu liegen kommt, die fir dic Kriim-
mung der Hebefliche erforderliche Form besitzen milssen,

Nach dicsem wird der Boden des Rades mit etwas feinem Oelstein
und Ocl, auf ein flach geschnittenes Stock Hollundermark gelegt und weiss
geschliffen, wobei dieses jedoch nur wenige Mal umgedreht werden darf,
weil man sonst die schine weisse Kirnung nicht erhiilt

Hiernach werden simmtliche Kanten mit einem Polirstahl ein wenig
abgezogen und die oberen Flichen der Zihne gegen eine Polirschieibe mit
feinem Roth fertiz polirt.

_ Schliesslich setzt man das Rad in den Drchstohl und lhsst die Zihne
mit einem dinnen plattzeschlagenen Kupferdrath und feinem Roth ablaufen,
indem man diesen behotsam tber die Zihne spielen lisst, wihrend das
Rad vmgedreht wird, wodarch siimmtliche noch etwa an den Zihnen be-
findlichen scharfen Feken beseitist werden.

b. Anfertignng des Cylinders,

Fir Cylinder withle man vom feinsten englischen viereckigen Stahl,
untersuche denselben im Bruch, ob er auch frei von Lingenrissen ist, Wird
er gut befondeén, so glihe man ibkn aus und lasse iha langsam abkiihlen,
feile darauf das Sthek achteekiz wund aonihernd rund, centrire es
anf dem Drehstuble und bohre ein Loch reichlich so tief hinein als der
Cylinder lang werden soll, wnd zwar von etwas kleinerem Durchmesser als
der Zahn des Rades lang ist, oder, als es das Verhiltniss fir die innere
Weite des Cylinders zom Durchmesser des Rades oder zur Eingriffsent-
fernung bedingt. Alsdann schneide man das Stick in erforderlicher Linge
ab, reibe das Loch won beiden Enden mit einer ziemlich eylindrischen
Reiballe s0 weit auf, dass ein Zaln des Rades ein klein wenig Spielung
darin hat oder, dass dic Weite des Rohres noch so viel, als man anf das
Aunsschleifen und Poliren rechnen muss, kleiner ist, als dieselbe vollendet
betragen soll,

Nun befestige man das Rolr auf einem sehr genan dazn passenden
Drebstift und drehe es so dinn, dass es zwischen zwei Zahnen des Rades
anch ein klein wenig Spielung hat oder noch so wiel, als zum Abschleifen
und Poliren niithig ist, dicker bleibt, als es das Berechnungsverhiltniss
hierfir bedingt. Jetzt nehme man das Rohr vom Drehstift wnd lirt‘.'hEJ
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