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vor fi) geht. Vervegt fid) nämlich der Kolben % nad) oben, fo veranlaßt

der unter demfelben in dem Pumpencylinder c entftehende Leere Raum ein

Anfangen der Flüffigfeit aus dem Behälter O durch den hohlen Kolben k

hindurch, indem das Ventil v fid) öffnet, während bei dem darauf folgenden

Niedergange diefes Kolbens das Ventil v gejchloffen und dasjenige 2 geöffnet

wird, jo daß nunmehr eine Verjchiebung des Stempel3 um die Länge 5 I

erfolgt, wenn .D der Durdjimeffer des KRolbens X, d derjenige des Plungers

% ift und Z die Hubhöhe des Pumpenfolbens bedeutet, Durd) die geeignete

ung: d . .
Wahl des Durcchmeflerverhältnifies D hat man e8 daher in der Gewalt, die

erforderliche Druckfteigerumg zu erlangen. Die Zuridfihrung des Kolbens K

nad) gefehehener Lochung erfolgt durch den Hebel A. Die Ermittelung der

Kraftverhäftniffe derartiger Hydraufifcher Majhinen ann in derjelben Art

wie bei den Kydraulifchen Prefen und Aufzügen gefchehen, in welcher Hin-

fiht auf TH. IIL,2 verwiefen werden muß. Sedenfalls ift der Wirfungs-

grad derartiger Mafchinen ein größerer, alderjenige von Schrauben- und

Rniehebelpreifen.

Man wendet Stanzwerfe aud) an, um gewifje, aus Metall durd, Prä-

gung gebildete einfache Gegenftände, z.B. Schlüflel, Gewehrfugeln u. . w.

von dem Grathe zu befreien, welcher fic) bei dem Prägen ringsherum da

an dem Arbeitsftiicke gebildet hat, wo die beiden Prägjtempel auf einander

treffen. Im folhem Falle muß natüvlich der Lochftempel einen dem Durd)-

ichnitte des betreffenden Gegenftandes übereintimmenden Duerfhnitt und

in feiner Endfläche eine der Form diefes Gegenftandes entiprecdjende Höhlung

haben, um den oberhalb des befagten Grathes befindlichen Theil des zu be-

ineidenden Gegenftandes darin aufzunehmen. Der Stempel erhält dadurch

an den Rändern feharfe jehmeidende Kanten. Daß die Verwendung der

Stanzwerke eine vielfeitige ift, wurde jdon oben bemerft.

Arbeitswiderstand beim Scheren und Lochen. Der von dem

beweglichen Scherblatte zu überwindende Widerftand ift außer von dem

Materiale und den Abmeffungen des Arbeitsftiices nod, von dem Kreu-

zungswinfel der Scherblätter abhängig. Dagegen wird der Schneid-

winfel, d. h. der an den Scherblättern vorhandene Kantenwinkel, deshalb

eine befondere Berüdfichtigung nicht erfordern, weil diejer Winkel doc in

allen Fällen von einem rechten nur jehr wenig abweicht. Daß dagegen der

Krenzungswinkel der Scherblätter gegen einander von großer Bedeutung für

den Widerftand fein muß, erfennt man aus der Fig. 245 (a. f. ©), welche

ein Blech) von der Dide CD — 8 zeigt, das zwijden die unter einem

Bine FED — @ gegen einander geneigten Scherblätter gelegt ift. Der
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Angriff erfolgt hierbei in dem betreffenden Augenblide in der Strede

GHan und die Bewegung, welche dem Scherblatte zum vollftändigen

Trennen des Stüdes von der Breite AD—b ‚mindefteng ertheilt werden
muß, berechnet fich nad) der- Figur zu ED— btangu +6. Es wird
daher im Allgemeinen eine Vergrößerung des Winkels & der Scherblätter
mit,einer. Verfleinerung der Angriffslinie und fomit aud) des Abfcherungs-

; widerftandes verbunden fein, da-
gegen fällt andererfeits der Weg

« größer aus, auf weldem diefer
Widerftand zu überwinden ift, fo

daß die aufzumwendende medanifche 
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Arbeit, ‚welche al8 das Product
aus Kraft und Weg anzufehen
ift, einen um "fo größeren Werth

annimmt, je größer der Kreuzungswinkel & gewählt wird. Dies geht aus
der im Folgenden angeführten Tabelle hervor, welche die von Kid gefun-
denen und an unten angezeigter Stelle!) veröffentlichten Berfuchsrefultate
enthält. Diefe Werthe beziehen fich durchweg auf Blechplatten von 1 mm
Dide, und es ift für die Beftimmung des Arbeitsbedarfs eine Breite von
1m zu Grumde gelegt.

 
 

 

 

Scherwiderftand in kg  Arbeitsgröße in mkg
: bei Imm Blehdide und Im

für Bleh von Imm Dide Scpnittlänge

«5 «= 9Y,0| «140

|

a—54,

|

«90

|

a—=14,"

Gijen 100 70 53 9,63

|

11,69 13,73
Stahl : .. 165 118 100 15,89 19,71 25,9
Kupfer»... 90 56 41 8,67 9,35 10,52

Meifing 100 60 43 9,63 °| 10,02

|

11,14
Binti?, um 44 29 24 4,24 4,84 6,22
Zinn 14 9 6 1,35 1,50 1,55    

Die Werthe diefer Tabelle können benugt werden, um. mit Hilfe des
Kid’schen Gefeges von den proportionalen Widerftänden auc) fir andere
Metalldien den Widerftand zu beftimmen. Nad diefem Gefege (j. 8. 2)
find nämlich die zu übereinftimmender Formänderung geometrifch ähnlicher

1) Das Gefeg der proportionalen Widerflände von Friedrich Kid.
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Körper erforderlichen Arbeitsgrößen dem Volumen diefer Körper verhältnig-
mäßig gleich. Set man daher zwei ähnliche Arbeitsftüde von den Diefen
d ımd Ö, voraus, jo gilt für die Arbeiten A und A,, welche bei derjelben

Schere und gleichem Material zur Trennung erfordert werden, die Bes
. Ö

siehung: A: A, —= 63:0). Bezeichnet man ferne mit n = 3 das
1

Srundverhältnig der Abmeffungen- zweier ähnlichen Schienen von den Dicken
d und nd, ben Breiten b und nb, und den Längen I und nZ, fo ift aud)

ı n— = Bedeutet nun P und bezw. P, die auf das Scherblatt ausgeübte
4

Verftandskraft, welche auf einem Wege zu überwinden ift, der hinreichend
genau gleich b tang & und bezw. nb tang & gejegt werden fanın, fo findet

\ P A 1
man aus A—=Pbtange; A, — Pı nbtang « aud) ? =n A,=

d.h. man erhält den von Kick ausgefprochenen Sag:

Die zum Schneiden von Blech beftimmten Materiales erforderliche

Marinalprefjung ift bei beftimmtem Scherwinfel proportional dem

Duadrate der Blechdide,

welher Sag Übrigens aud) fiir beliebige Längen der zu fchneidenden Bleche
Gültigkeit hat, da die Längen einen Einfluß auf den Widerftand des Scherens

nicht ausüben. Auch die Breite der zu fchneidenden Platte kann auf die

Sröpe des Widerftandes nur von fehr geringem Einfluffe fein, da der Anz
giff des Scherblattes an der Linie GH, Fig. 245, erfolgt, weldye gleid)

ö
mu ift, alfo von der Breite b gar nicht abhängt. Ein-gewiffer Einfluß der

Leite wird nur auf den mittleren Scherwiderftand dadurd) ausgelibt,
daß bei dem Beginne des Scherens der Widerftand von Null bis zu einem
göhten Werthe Pfic) erhebt, entjprecdhend der Angriffslinie @H, dann während
dev größeren Zeit diefen Werth P beibehält, um gegen Ende des Scherens
von diefem Werthe P wieder bi8 zu Null Herabzufinfen. Andererfeits ift
der ganze von dem Scherblatte durchlaufene Weg aber etwas größer als
btango, nämlid glei ED — btange + d. Diefe beiden Einflüffe
werden fich, befonders bei langen Schnitten, nahezu aufheben, wenn man
die Marimalkraft P als während des ganzen Hubes wirfend annimmt
md den Weg diejes Drudes nur gleich bianga fett. Selbftverftändlich

hält man Hiernach denfelben Werth für den Scherwiderftand, wenn diefelbe
Vlechdide und gleiches Material, aber verfchiedene Breite der Bleche voraus-
Biest wird; dagegegen verhalten fich dann die Arbeiten wie die Breiten oder
wie die Dnerfchnitte der gefchnittenen Platten. Diefe Beziehungen Laffen

N) allgemein durech die Gleichungen ausdriden:
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DIPEP, 02502,

2) A:Aı = bö2: 6,6),

folglich für b=b,; A: A, = 62:6?—=P:P, und für dd; P=P.:
ArSD:

Mit Hülfe diefer Gleihungen laffen ‚fi die Widerftände. und Arbeits-
beträge auch) fir beliebig dide und breite Platten aus den in oben

angeführter Tabelle enthaltenen Angaben beftimmen, wobei jedoch ausdritd-

lich-bemerft werden muß, daß die’ in den Scheren felbft auftretenden Widrr-
fände immer erheblich, größer ausfallen, wegen der jchädlichen Nebenhinder-
nifje derjelben. DBon ganz befonderem Einflufie auf diefe Nebenhinderniiie

ift die jhon oben erwähnte edende Wirfung, welche fi) immer einftellen
muß, wenn die Widerftandskraft nicht genau in der von dem Kurbelzapfen
auf den Schieber ausgeübten Richtung wirkfam ift, Die Verfuce von Kid
zeigten eine ganz erhebliche Steigerung des Widerftandes durch eine excan-
trijche Lage des Bleches, fo dag der zu überwindende Widerftand fi, unter
Umftänden auf mehr als das Doppelte des bei centraler Wirkung erforder-

lichen Drudes erhob. In gleicher Art ift der genaue
Anflug der Scherbaden von der größten Beduu-
tung für die Größe des Widerftandes; bei den cr
wähnten .VBerfuchen fonnte die Dide eines Seide
papiers einen Einfluß von 20 bis 40 Proc. ausüben,
ebenfo hat die Form des abzufchneidenden Blecdendes

großen Einfluß auf den Widerftard. Wurde 5. 2.
diejes Blech, nad) Fig. 246 nad) abwärts abgebogen, fo erhob fich aud) bei
vollfommen gutem Anjchlufe der Scherblätter dev Widerftand von 58 auf 90
oder von 27 auf A6kg.

Beijpiel. Wie groß wird der Widerftand fein, welcher beim Abjcheren einer
Blacheijenichiene von 2Omm Dide und 120 mm Breite zu überwinden ift, wenn

die Scherblätter einen Winkel von 10 Grad mit einander bilden?
Nimmt man hierfür aus der obigen Tabelle die einem Winkel von 9,5 Grad

entjprechende Zahl von 70 kg für Eijenbleh an, jo findet man den größten zum
Abjcheren nöthigen Drud zu P—= 70.202 — 28000kg. Der ganze von dan

Scherblatte während des Schneidens durdlaufene Weg beftimmt fich zu

20 + 120 . tang 10° — 41,2 mm.

Set man voraus, daß der beitimmte Marimaldruf P während eines Weges
von 120.tang 10° — 21,2 mm überwunden werden muß, jo entjpridt die:
einer mechanijhen Arbeit von A — 28000.0,0212 —= 594 mkg.

Dieje Annahme würde ein genaues Nejultat für die Arbeit liefern, wenn man
annehmen dürfte, daß eine gleihmäßige Zu- und Abnahme des MWiderftande:

am. Anfange und Ende des Schnittes ftattfinde. Unter diejer Vorausjegung hätte
man während eines Weges er I am Anfange und am Ende einen dur

Iehnittlihen Widerftand gleichzE anzunehmen, jo daß die gejammte Arbeit zu

Il
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A= 2.2 d + P (btanga—d) = P.btange folgt. Die gedachte An=

najme wird fi) von der Wirklichkeit nicht weit entfernen. Der Ausjhub des
Shiebers wird in diefem Falle mindeftens 20 + 120.tang 10° — 41,2 mm
betragen "müffen.

Bei dem Lochen hat man ftet3 einen Kreuzungswinfel der Schneiden gleich
Null. Auch Hierfür giebt Kick die Widerftände für die meift vorkommenden
Vlehe in der folgenden Zujammenftellung an:

 

_iderftand des Lochens in kg für Imm Blehdide und 10 mm Scähnittlänge

Gifen | Stahl Kupfer int |. ginn

 

 

  

  200 | 400 150 120 19
Die hier angeführten Zahlen ftellen den Drud vor, meldher zum Scheren

dinner Bleche von Imm Dide und 1Omm Breite erforderlih ift, jobald vie
SHerblätter zu einander parallel angeordnet find. Bei gleiden Diden ver-
halten ji die Widerftände hier einfah wie die Breiten b und bei
gleiden Breiten direct wie die Dieken, wie man aus der oben unter 2)
angegebenen Gleichung jogleich erfennt, wenn man einmal d— d, und das andere
Nual db = b, einjegt, und berüdfictigt, daß der Weg des Widerftandes bier
glei) der Die F angenommen werden kann, jo lange das Vleh nur eine ges
inge Stärke hat. Dagegen find diefe Werthe nicht unmittelbar verwendbar,
jobald e& fi) um das Lochen dickerer Platten, wie 3. ®. der Kejjelbledhe,
handelt, da hierbei der Vorgang, wie jchon oben hervorgehoben wurde, nit in
einem reinen Abjcheren bejteht, jondern der Trennung eine gewiffe Verdrängung
von einzelnen Materialtheilen vorhergeht. E3 find in diefer Hinfiht die von
Keller!) angeftellten Verjuche jehr lehrreih, und es möge im Folgenden näher
auf die Ergebnifje diefer Verjuche eingegangen werden.

Keller’s Versuche. Bei den erwähnten, von Keller angeftellten
Verfuchen wurden fehmiedeeiferne Slahftäbe und Kefielblechftücde auf einer
häftigen Schvaubenpreffe, wie-fie zu Materialprüifungen verwendet wird,
nit Stempeln von 12, 15, 18 und 20,8 mm Durchmefjer gelocht; die
Tiden der Berfuchsftüde fhwankten zwiiden 2,7 und 2Amm. Die Ber-
ne wurden derart ausgeführt, daß während des Lochens in hinreichend
vielen nahe auf einander folgenden Zeitpunkten nicht mur der von der Schraus
benfpindel ausgeübte Druf an dem zu dem Ende vorhandenen Belaftungs-
hebel abgelefen, fondern jedesmal gleichzeitig die Anzahl der Umdredungen
feitgeftellt wurde, welche die zum Betriebe der Schraube dienende Vorgelegs-
vele vollführt Hatte, die ihre Umdrehung von einem Otto’fcen Gasmotor
mpfing. Aus dem befannten Umfegungsverhäftnig zwifchen diefer Vorgelegs-
wele und der Schraubenfpindel fonnte dann der Weg der leteren ermittelt
erden, wobei die durch vorherige Verfuche feftgeftellte, aus den elaftifchen
Sormänderungen der Majchinentheile fi ergebende Bewegung entjprechende
TT—m——————

') Ztjehr. d. Ver. deutfch. Ing. 1888.
Veispah-Herrmann, Lehrbuch; der Mechanik. ILL. 3. 24
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