D2 Zylinder. .

Der grofie AuBlendurchmesser, den der Zylinder nach Abb. 1722 gegenuuvcr Abb. 1721
bekommt, weist darauf hin, dafl es sich nicht empfiehlt, bei so hohem Betriebsdruck
GuBeisen zu verwenden, sowohl in Riicksicht auf die Schwierigkeit, einen so dickwan-
digen Zylinder gleichmifig und dicht zu gieBen, wie auch wegen der grofien Abmessungen,
die die gesamte Presse und ihre Teile bekommen wiirden. Der fluBstihlerne Mantel der
Abb. 1722 fillt schwerer aus als die Wandung des gesamten Zylinders nach Abb. 1721!
Die Begriindung liegt darin, daf das GuBeisen withrend des Betriebs nur niedrigen An-
strengungen unterliegt, also schlecht ausgenutzt wird und daher wenig zur Aufnahme
der Krifte beitrigt.

Werden mehrere Mintel tibereinander gezogen, so kann man in sinngeméfBer Weise
vorgehen. Denselben Werkstoff und gleiche Hohe der zulissigen Anstrengungen in den
einzelnen Teilen vorausgesetzt, folgt die Lage der Teilfugen bei zwei Ménteln aus:
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Die Grofle des Schrumpfmales z ergibt sich an Hand der Abb. 1723. Vor dem Zu-
sammenbau habe der Zylinder den AuBendurchmesser d, , der Mantel den Innendurch-
‘ messer d; . Nach dem Zusammensetzen entstehen im Zylinder Anstren-
“ 7 gungen auf Druck, die am &uBeren Umfange ¢, kg/em? betragen. Ist «

/| die Dehnungszahl des verwandten Werkstoffes, so ist die zugehorige Stau-

" 1| chung &, = o, - g, und die Verkiirzung die der Zylinderumfang erfiihrt,

4 e -m-d, . Im gleichen Verhiltnis verringert sich auch sein Durchmesser,

némlich um ¢, - d,, = @, * 0, * d,,, also auf d, — a, - 04, * dg,. Der Mantel

-y~ wird auf Zug beansprucht; die Dehnung betrigt am inneren Umfange

&y = oy * 0y, Sein Durchmesser wird um «, -0y, - d;, auf d,, + o,0; d;, ver-

i grofert, wenn «, die Dehnungszahl des Werkstoffes ist. Da nun im zu-

‘ sammengesetzten Zustande der Aullendurchmesser des Zylinders gleich

Abb. 1723. Zur - dem TInnendurchmesser des Mantels sein muf, weil die entsprechenden
Ermittlung des a . .

Flichen aufeinander liegen, so folgt:
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Endlich ist das Schrumpfmal :
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oder bei dem meist sehr kleinen Werte von o, - ¢, geniigend genau:
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a,, und g; folgen aus dem Schrumpfdruck g¢,:
1,372 + 0,772
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0,, kann auch an Kurve bb, Abb. 59, gefunden werden. Beide GroBen sind in Formel (490)
oder (491) lediglich ihrem Zahlenwert nach, also positiv, einzusetzen.

Bei der Anwendung des so berechneten Schrumpfmafes mul man Zuschlige geben,
die sich nach der Genauigkeit, mit der die Durchmesser von der Werkstatt bestimmt.r
werden und nach dem Bearbeitungszustande der Schrumpfflichen richten, weil bei
rauhen Flichen, also weniger sorgfiltiger Bearbeitung der Schrumpfdruck zum Teil
dazu benutzt wird, die Unebenheiten der Oberflichen ineinander zu driicken.




