
Zusammenhang zwischen konstruktiver Durchbildung und Bearbeitung. 167

drei verschiedene Bauarten von. Kreuzköpfen, Abb. 220—222, angeführt Wenn man sich

auf die Betrachtung der wichtigeren Arbeiten beschränkt, so verlangt die obere Form

des Kreuzkopfkörpers das Ausbohren an den Sitzen der Kolbenstange und des Kreuzkopf-

bolzens, also nach zwei Richtungen und das Abhobeln der Auflagerflächen der Gleit-

schuhe, mithin zwei verschiedene Maschinen bei dreimaligem Umspannen. Die Schuhe

müssen gehobelt und dann, auf den Kreuzkopfkörper aufgesetzt, außen abgedreht werden.

Bei der Ausführung nach Abb. 221 (in der Mitte) ist nur Dreharbeit nötig. Immerhin ist zum

Bearbeiten der Zapfen, auf denen die Gleitschuhe sitzen, ein weiteres, im ganzen also ein

dreimaliges, Umspannen auf

der Drehbank erforderlich. An

den Schuhen werden zunächst

die Bohrungen für die Zapfen

hergestellt; dann werden jene

auf dem Kreuzkopfkörper be-

festigt und außen abgedreht.

Bei der Ausführung, Abb. 222,

ist das Abdrehen des Kreuz-

kopfkörpers auf zwei Achsen

beschränkt, indem die Ansätze,

welche die Schuhe tragen, als

Drehflächen um die Längsachse

des Kreuzkopfes ausgebildet . @

sind. Die Schuhe, zu vieren zu- { @

 

 

 

 
 

 

sammenhängendgegossen, kön-

nen außen und innen ohne Um-

spannen durch Drehen fertig—

gestellt und dann auseinander-

geschnitten werden.

Ähnliche Unterschiede in

der Bearbeitung lassen sich an

verschiedenen Formen von

Schubstangen, Lagern usw. zei- \

gen. Geschlossene Schubstan- /

genköpfe werden wesentlich (

billiger als gegabelte; vgl. die

Berechnungs— und Konstruk-

 
 &

]

 
 
 

 

  

.
l
/

 
 

@

li__ r _ ‚_

\J % e.

  

\
\
,
f

2
\

‚
/
/

/

  

    
 

  & ‚
k
_
_

 tionsbeispiele im Abschnitt 16. \

Maschinenarbeit ist bil-
\

hger als Handarbelt; dle Zu“ Abb. 220—222. Verschiedene Kreuzkopfformen und ihre

rückdrängung der letzteren Bearbeitung.

kennzeichnet einen der Fort-

schritte des Maschinenbaues. Alle zu bearbeitenden Flächen sollen sich daher ohne

Schwierigkeit auf den zur Verfügung stehenden Werkzeugmaschinen bearbeiten lassen.

Verstöße gegen die Möglichkeit der Bearbeitung sind besonders an den Übergangstellen

nicht selten. Die von Anfängern häufig gezeichneten Stangenköpfe, Abb. 223 und

224, sind auf keiner Werkzeugmaschine vollständig bearbeitbar. Möglich ist die Her—

stellung nach Abb. 225 und 226, durch Drehen der Strecken ab und Fräsen oder Stoßen

der Fläche cd oder nach Abb. 227 und 228 vorwiegend durch Drehen. (Sinnlos wäre, etwa

verschiedene Halbmesser r, Abb. 225, 226, für die Abrundungen im Auf- und Seitenriß

anzugeben!)

Besonders wichtig ist die Einschränkung der Handarbeit beim Zusammenbau der

Maschinen. Jedes nachträgliche Zusammenpassen kostet Zeit und Geld. Die Teile

müssen so bearbeitet werden können, daß sie vollständig fertig zum Zusammenbau


