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Kreuzkopfe.

d) Form und Ausbildung der Kreuzkopfkorper.

Die Gestaltung des Kreuzkoptkorpers hiingt von der Art der Herstellung — durch
GieBen oder Schmieden — ab. Das Schmieden verlangt, wie schon oben erliutert, mog-

lichst einfache Formen, wie sie
die Abb.1160 und 1166 fir ge-
gabelte Schubstangen zeigen.
Formen nach Abb. 1198 mit
unmittelbar angesetzten langen
Zapfen tiir die Schuhe bereiten
grofere Schwierigkeiten beim
Schmieden ; giinstig ist dagegen
wieder der in Abb. 1187 mit der
Kolbenstange aus einem Stiick
geschmiedete, ungeteilte Korper,
in den die Lagerschalen von
der Seite her eingesetzt werden,
so daB der bei Abb. 1185 er-
wihnte Deckel mit seinen Nach-
teilen vermieden ist. Bei der
Herstellung durchGieflen istman

Abb. 1187. Kreuzkopf mit Schrauben-
nachstellung.

i der Formgebung freier; neben den einfacheren Formen, Abb. 1170 und 1188, sind

Abb. 1188. GroBgasmaschinenkreuzkopf. Siegener Maschinen-
bau A.-G., Siegen. M. 1:20.

auch

gegabelte, Abb. 1193 oder Hohlformen, Abb. 1195, ohne weiteres moglich. Die konstruktive

Abb. 1189. Konstruktive Entwicklung
des Kreuzkoptkorpers. %

Entwicklung sei an dem Beispiel, Abb. 1189, néher
erliutert. Dem Schubstangenkopfe, Abb. 1258, ent-
spricht am besten ein Koérper von kugeliger Grund-
form, der nach vorn zu zylindrisch verlangert oder
kegelig erweitert, seitlich durch zwei ebene Winde
abgeschlossen ist und der durchweg die gleiche Wand-
stiirke hat. Auf ihn setzt man aufen und innen Augen *
zur Stiitzung des Kreuzkoptbolzens und in Rich-
tung der Kolbenstange die Nabe fiir das Stangen-
ende an, unten und oben aber die Zapfen zur Mit-
nahme der Gleitschuhe mit niedrigen Augen zur
Schaffung einer Auflagefliche. Das notige Wider-
standsmoment des auf Biegung stark beanspruchten

Querschnittes 77 kann durch Auswolben der Seitenwandungen erzielt werden.
In Abb. 1190 ist die AuBenfliche als reiner Drehkorper ausgebildet, um die Herstellung
des Modells oder, wenn es verlangt wird, die vollstindige Bearbeitung des Korpers zu

erleichtern.



