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Kuppelstangenköpien an den Gelenkverbindungen die hervortretenden

Teile der einen Kuppelstange und der Ausschnitt im Gabelende der

anschließenden senkr€cht durchgeführt; dadurch ist das Einschwenken

der benachbarten Kuppelstangen von unten oder oben her möglich.

Schmierung der Stangen durch möglichst große Schmier-

geiäße. welche in die Köpfe eingefräst und mittels Deckels öl-

dicht abgeschlossen sind. DievStangenlager-Schmiergefäße für eine
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Abb. 355‚/356. Kuppel-tunge der D-G-Lokomotive Gnttunl G_‘‚

K_uppe_lstange der Reichsbahn zeigt Abb. 357. Die Eingußöifnung wird

hierbei durch ein'en Dichtungsschlitz mittels Federkratt abgeschlossen. '

Die Formgebung der S t a n g e n s c h ä t t e richtet sich in der

Regel nach der Form der Stangenköplc. Entweder sind die Schritte

voll und haben Rechteck-Querschnitt (leichtere Ausführungen). oder

ne und ‚bei ochweren Maschinen I—lörmig ausgefräst. da solch ein

Querschnitt bei gleichem Stangzngawicht ein größeres Widerstands—

moment als der Rechteck-Querschnitt ergibt.


