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des Schrumpimabes, die gestrichelten Linien die
Fiilllung, welche aus der Berechnung ermittelt
wurde. Der Vergleich der letzteren mit den
aus den Photographien ersichtlichen tatsiichlichen
Fiilllungen zeigt besonders anschaulich die gute
Uebereinstimmung meiner Theorie mit der Wirk-
lichkeit.

Grilere Abweichungen sind in der Zahlen-
tafel nur bei Form IV vorhanden. Dieses tief
cinschneidenda Profil hat aueh bei Untersuchune
der Ldngungen verschieden gestalteter Formen,
auf welche hier der Kiirze halber nicht ein-
gegangen wird, ein von anderen Profilformen ab-
weichendes Verhalten gezeigt, welches den Fort-
gchritt der vorliegenden Arbeit lange gehemmt
hat, Es mub angenommen werden, dali die Vor-
ginge belm Walzen sich nur dann nach dem Ge-
setz der mittleren Lingung vollziehen, wenn eine
Verdringung des Materials stattfindet. nicht
aber dann, wenn ein Schneiden auftritt. Driickt
man ein Stiick Gummi mit einem schmalen HEisen.
etwa einem Messerriicken, so findet man. dali
his zu einem gewissen Drock die dem driickenden
isen benachbarten Teile sich nach Abb. 21 ein-
Ziehen, DBei stirker werdendem Druck findet
plitzlich in den am meisten gedriickten Schichten
kein kinziehen mehr statt, sondern das Fisen
dringt senkrecht in den Gummi ein. es _schneidet®
(Abb. 22).

Wo beim Walzen ein solches Schneiden statt-
findet, sind die DBereclnungen nicht mehr zu-
trefiend. Ks scheint aber nac

1 den hisherigen

Versuchen, dall, wo der Druek, d. h. die Ab-
nahme 50—60 %o nicht iiberschreitet, was in
der Praxis selten vorkommen wird, auch da,
wo es sich um scharfe Spitzen handelt, noch
pin Verdriincen, nicht ein Schneiden angenommen
werden kann. Woeiter scheint letzteres aufzu-
treten, wo infolge abnormaler Lagerung der
gedriickten und gezogenen Teile zueinande
ein Wandern des Ma-

il
terials von dem einen
Abbildung 21. Abbildunge 22,

zum andern unmiglich ist. so bei dem einprancs
erwithnten L-Profil, dessen Steg ohne Druck durch
die Walze geht,

Einen Augenblick sei noch auf die Schwan-
kungen in der Lingnng in Zahlentafel 1 ein-
rerangen, Wir sehen dort, dall bei der ersten
Form, bei welcher die driickende Fliche am

[8Y .
breitesten | ) ist, nament

ich bei Flubeisen

r ; Liy, effektiv S .
das Verhiiltnis eribier ist, als
JJ'” theoretisch
bel den folgenden Profilen mit schmalerer Druck-

fliiche. Im ersteren Falle wird demzufolge anch
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