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wobei z die schon oben erwahnte Zugabe wegen des Fertigdrehens des Ringes bedeutet.
Mittels besonderer Spannvorrichtungen oder eines durch die Ringenden gesteckten
Stiftes S, Abb. 958, kann der Ring nunmehr zusammen-

&I: gedriickt, wenn notig, durch Himmern der Innenfliche

] gerichtet und unter Abnahme mehrerer diinner Spéne

B [ O | auf den endgiiltigen Innen- oder AuBendurchmesser ab-
: | ! I gedreht oder geschliffen werden. Nach dem Entspannen
springt er wieder nach auflen. Durch Nachschaben wird

Abb. 959. Ausfrisen des Kolbenring- er schlieflich in den Kolbennuten ohne Spiel so einge-

sehlogaen. paBt, daB er sich durch Druck oder leichte Schlige mit
dem Hammerstiel verschieben laBt und noch frei federt. Zu locker sitzende Ringe
schlagen bei der hin- und hergehenden Bewegung des Kolbens, zerstoren die Nuten
und brechen leicht.

Die auf die eben beschriebene Weise hergestellten, durchweg gleich starken Ringe
liegen mit verschiedener Pressung im Zylinder an und konnen daher ungleichmaf@ige
Abnutzungen hervorrufen. Die Erhaltung des Kreisquerschnittes des Zylinders ist aber
sehr wichtig, damit beim Ersatz der Kolbenringe die neuen sofort wieder gut abdichten.
Dem Mangel sucht Reinhardt [XI, 3] auf folgende Weise abzuhelfen. Ausgehend von
dem fertigen Ring im gespannten Zustande berechnet er die ovale Form, die derselbe
beim Entspannen annimmt und zeichnet danach das Ringmodell auf. Praktisch ge-
niigend genau erhilt man die erwahnte Form, wenn man einen geschlossenen, kreisrunden,
auf den Zylinderdurchmesser abgedrehten Ring vom Querschnitt des fertigen Kolben-
ringes an einer Stelle aufschneidet und durch ein zwischen die Enden geklemmtes Stiick,

dessen Lange dem spateren Ausschnitt a :g bis g entspricht, auseinanderspreizt.

Dieser Ring kann zum Aufzeichnen des Modells benutzt werden; jedoch ist dabei das
Schwindmaf zu beriicksichtigen und ein Zuschlag fiir die Bearbeitung je nach der Ringgrofe
von 1 bis 3mm in radialer Richtung nach innen und auen zu geben. Die danach gegossenen
Ringe werden in der richtigen Breite mit einem geringen UbermaB abgestochen, zunichst
an der StoBstelle fertig bearbeitet, gespannt und an den Enden durch einen Stift im
SchloB, vgl. Abb. 958, verbunden. Bei dem Fertigdrehen am éufleren und inneren Umfange,
das unter Abnahme sehr diinner Spéine erfolgen soll, ist darauf zu achten, dal die Ringe
keinerlei Radialkriaften ausgesetzt werden, etwa durch Spannknaggen oder dgl., die sie
unregelmifig belasten konnten. Am besten werden sie auf einer Karusselldrehbank, ledig-
lich an den Stirnflichen gefallt, bearbeitet und vor dem Abnehmen des letzten dulleren
Spanes noch einmal gelost, damit sich falsche Spannungen ausgleichen.

Reinhardt berechnet auch a. a. O. die in den Ringen auftretenden Anpressungsdrucke
und Beanspruchungen beim Uberstreifen iiber den Kolben auf Grund der Theorie der ge-
kriimmten Balken. Einige Werte enthélt die Zusammenstellung 107, die bei 1000 kg/cm?

Biegespannung in der &ulleren Faser und einer Dehnungszahl « =

2
800 000 om?/kg

fiir GuBeisen gelten. Abhiéngig von dem Verhéltnis der radialen Ringstirke zum Zy-
linderdurchmesser D ist die Lénge des Ausschnittes @, dann der spezifische Druck p,
mit dem sich der Ring an der Zylinderwand anlegt und die Biegespannung ¢, angegeben,
welcher der Ring lings der Innenfliche gegeniiber der StoBstelle beim Uberstreifen iiber den

Zﬁsammenstellung 107.
Abmessungen und Beanspruchungen selbstspannender Kolbenringe nach Reinhardt.
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