184 Allgemeine Gesichtspunkte bei der Gestaltung von Maschinenteilen.

— Werte Verkleinerungen des Nenndurchmessers. Beispielweise ist im Falle der Fein-
passung fiir die Bohrung durchweg ein oberes Abma ¢ = + 0,03 mm zugelassen; der
Bohrungsdurchmesser darf also zwischen 60,00 und 60,03 mm liegen, Grenzen, die das
sorgfaltige Aufreiben der Bohrung verlangen und die durch Grenzlehrdorne nach Abb. 269
nachgeprift werden.

Bei der Schlichtpassung betrigt das obere Abmafl 0,06 mm, die Bohrung wird also
in den Grenzen von 60 bis 60,06 mm brauchbar erachtet und kann mit einfacheren Hilfs-
mitteln, z. B. durch Ausbohren und Ausreiben mit Maschinenreibahlen auf der Dreh-
bank hergestellt werden. Kennzeichnend ist aber in beiden Féllen, dal das untere Abmalf
der Bohrung Null ist, dafl also der Mindestdurchmesser des Loches dem Nennmafle ent-
spricht. Ein Zapfen mit weitem Laufsitz hat bei Feinpassung Abmafle zwischen b =—0,100
und ¢ = — 0,150 mm ; sein Durchmesser soll dementsprechend zwischen 59,9 und 59,85mm
liegen; er weist ein Spiel von mindestens 60 — 59,9 = 0,1 mm (Kleinstspiel) und
auBerstenfalls 60,03 — 59,85 = 0,18 mm (GroBtspiel) auf.
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Abb. 273. Passungen an einer Einheitsbohrung von

60 mm Durchmesser. Durchmesser.

PDagegen verlangt der Festsitz einen Zapfendurchmesser mit + 0,040 bis -+ 0,020
AbmaB, der also zwischen 60,04 und 60,02 mm liegt, damit der Zapfen in die Bohrung
von 60,00 bis 60,03 mm Durchmesser eingetrieben werden muB.

Abb. 274 gibt in ganz entsprechender Weise die Verhiltnisse fiir eine Einheitswelle
von 60 mm Durchmesser wieder. Im Falle der Schlichtpassung ist das obere Grenz-
mall der Welle Null, das untere — 0,060 mm, so daf Wellendurchmesser zwischen
60 und 59,4 mm zuléssig sind.

Niheres iiber die Fachnormen findet sich in den Abschnitten iiber die betreffenden
Maschinenteile.

e) Einige Bemerkungen iiber Fabriknormen.

Die allgemeine Normung der Maschinenteile mul nun in den einzelnen Fabriken
durch Normen der Sonderteile (Fabriknormen) und der wichtigeren und hiufig an-
gewendeten Gruppen von Maschinenteilen oder schlieBlich der ganzen Maschinen (Typi-
sierung) erginzt werden. Wenn eine Ausfiihrung Bestindigkeit erlangt hat, also keinen
einschneidenden Anderungen mehr unterliegt und der Bedarf geniigend groB ist, kann die
Normung und anschliefend die Herstellung in Reihen oder Massen einsetzen. So werden viel-
fach die Spindel- und Reitstocke der Drehbanke fiir bestimmte Spitzenhohen genormt und
auf Lager gearbeitet, wihrend nur die Drehbankbetten je nach den verlangten Spitzen-

Abb. 274. Passungen an einer Einheitswelle von 60 mm



