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Zu den Normungs z ahlen des Blattes DIN 323 sei hier nur bemerkt, daß sie den Zweck

haben, die planmäßige Aufstellung von Normen und Typenreihen und die engere Aus-

wahl von Teilen aus einer größeren Reihe zu erleichtern. Sie sind nach dem Grundsatz,

daß die Unterschiede in den Maßen zweier aufeinanderfolgender Stücke einer Reihe um

so größer werden dürfen, je größer deren Maße sind, in möglichster Annäherung an

geometrische Reihen aufgestellt werden.

Die Normaldurchmesser, Zusammenstellung 54, bilden die Grundlage für die

Fassungen, die zugehörigen Arbeits- und. Meßwerkzeuge und gelten vor allem für die

Durchmesser sämtlicher Paßstellen. Durch sie wird die Zahl der normalen Werkzeuge, der

Bohrer, Reibahlen, Grenzlehren usw. beschränkt, eine Maßnahme, die sowohl für den Her-

steller der Werkzeuge wie für die Werkstatt äußerst wichtig ist, indem sich der erste bei der

Fertigung auf weniger Arten und auf eine größere Anzahl einstellen, die Werkstatt aber

den Werkzeugbestand verringern kann. Der Konstrukteur wird sich häufig weitergehend

noch auf eine Auswahl der Durchmesser beschränken können, indem er beispielweise im

allgemeinen Maschinenbau die ungeraden Durchmesserzahlen zwischen 17 und 27 mm ver-

meidet, die nur in Rücksicht auf den Kraftwagen- und Leichtbau in die Tafel aufgenommen

wurden, oder indem er eine Auswahl an Hand der im Vorstehenden erwähnten Normungs-

zahlen trifft. Die Normaldurchmesser sind in DIN 3 zwischen 1 und 500 mm derart

festgelegt, daß die Abstufungen mit zunehmendem Durchmesser absatzweise, z. B. zwi-

schen 100 und. 200 mm um je 5, von da bis 500 mm um je 10 mm wachsen.

Zusammenstellung 54. Normaldurchmesser nach DIN 3 (Auszug)
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bis zu 200 mm in Stufen von 5,

von 210 bis zu 500 mm in Stufen von 10 mm steigend.

Einheitliche Rundungshalbmesser, für welche dieAbb.

270 und 271 Anwendungsbeispiele geben, sind in Rücksicht auf

die Zahl der Ausrundungsstreifen, Schablonen und Werkzeuge

beim Herstellen der Modelle sowie auf diejenige der Profil—

stähle und Fräser zum Bearbeiten der
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j ; Kehlen und Abrundungen zweckmäßig.

* Sie sind in der DIN 250, Zusammen- “% _

. . „=="

h stellung 55, festgelegt, deren mchte1n- 100

geklammerte Werte vorzugweise ver- lg,/1:5

Abb-27O und 271° Almen“ wendet werden sollen. Abb. 272. Kennzeich-

dungen der Rundungshalb—
nung von Kegeln.

messer DIN 250.

Zusammenstellung 55. Rundungshalbmesser in mm nach DIN 250.

__ __ __ _ _. __ _ — —- — —- 200 (ISO) 160 (140) 125 (110)

100 (90) 80 (70) 60 50 (45) 40 (35) 30 25 (22) 20 (18) 15 _ (12) —

10 — (8) _ 6 (5) _ 4 _ (3) 2,5 _ (2) _ 1,5 _ (1,25)

1 _ (0,8) _ 0,6 (0,5) _ 0,4- (0,3) _ _ 0,2 _ — _ — —

DIN 254 regelt die Formen der Kegel für die verschiedensten Zwecke. Sie sind ent—

weder durch den Kegelwi‘nkel oz, Abb. 272, oder durch die Verjüngung in Millimetern ge-

kennzeichnet, wobei der Ausdruck „Kegel %“ bedeutet, daß der Kegeldurchmesser auf


