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weiten oder Sondereinrichtungen im einzelnen ausgefiihrt werden. Ahnliches gilt von
den Steuerteilen der Dampf- und Gasmaschinen, der Dampfturbinen usw. Bei groem
Bedarf wird man auch die Stangenkopfe, Kolbenstangenverbindungen, Kreuzkopfe,
Stopfbiichsen, Exzenter und anderes normen. Oft wird durch Zusammenfassen dhnlicher
Teile zu einer einzigen oder zu wenigen Formen, gelegentlich auch durch Zerlegen eine
Massenherstellung moglich.

Derartige Normungen miissen von der Konstruktionsstatte ausgehen, die ja die ge-
normten Stiicke vor allem anwenden soll, naturgemaf unter voller Beriicksichtigung der
vorteilhaftesten Herstellmoglichkeiten und der gesamten Kosten. Die Normen werden
zweckmaiBigerweise in Heften zusammengestellt und sollen, durch Listen der in den Werk-
statten vorhandenen Kaliber, Grenzlehren, Friser, Reibahlen, Ausrundungsstahle usw.
erginzt, den Konstrukteuren jederzeit zuganglich, bereit liegen.

Das Folgende bringt ein paar Beispiele fiir derartige weitergehende Normungen.

An Steuerungen lassen sich mit Vorteil die Zapfen und die zugehorigen Stangenkopfe
einheitlich durchbilden, indem z. B. die Zapfendurchmesser um je 5 mm abgestuft und

’

die Zapfenlangen annidhernd im Verhaltnis % = -l—lé nach der folgenden Reihe unter Be-

achtung von DIN 3, Zusammenstellung 54, S. 181, festgelegt werden:
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Abb. 275. Normalstangenkopf. M.1:4."  Abb. 276. Exzenterstange alterer Ausfiihrung aus einem Stiick.

Dann lassen sich auch die Stangenkopfe etwa auf Grund der Form Abb. 275 annahernd
geometrisch dhnlich gestalten und geben eine Reihe, die die Herstellung in groferen
Stiickzahlen ermoglicht, wenn die Zapfen und Kopfe iiberall, wo sie irgend geeignet
sind, verwendet werden. Im Zusammenhang mit Exzenterstangen bilden sie ein Bei-
spiel dafiir, wie durch Zerlegen von zur Massenherstellung ungeeigneten Teilen in einzelne
Stiicke Vorteile erzielt werden konnen. Die Exzenterstangen wurden frither nach Abb. 276
aus einem Stiick, also mit angeschmiedeten oder angeschweilliten Kopfen und Flanschen
zur Befestigung am Exzenterbiigel hergestellt. Sie muBten, da die Stangenlingen je
nach Art und GroBe der Maschine wechselten, einzeln ausgefiihrt werden. Die Abtrennung
des Kopfes und die Ausbildung des Anschlusses am Biigel nach Abb. 277 ermdglichen deren
Normung, so daB nur noch die einfachen Zwischenstangen in von Fall zu Fall verschie-
dener Liinge einzeln ausgefiihrt werden miissen. Durch geeignete Wahl der Gewindemafe
lassen sich sogar diese Stangenlingen in Abstufungen bringen und vereinheitlichen.
Mit der neuen Gestaltung ist gleichzeitig die Regelung der Stangenlinge durch Nach-
stellen der Mutter gegeniiber der alteren Ausfiihrung wesentlich vereinfacht, bei der
man sich durch Einlegen von Zwischenstiicken oder Blechen bei a behelfen mufte.

Ein Beispiel, wie durch konstruktive Abéinderungen die Massenherstellung von Kom-
pressorventilen gefordert werden kann, sei dem Aufsatz von Neuhaus [111,16] entnommen.
Die Druck- und Saugventilsitze wurden frither mit verschiedenen Dicht- und Halte-
flichen im Zylinderdeckel nach Abb. 278 unten ausgefiihrt. Die dariiber dargestellte
neue Form benutzt vollstindig gleiche Korper fiir beide Ventilarten. Sie konnten bei



