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passens in verschiedenen Grenzen liegen dürfen. Unnötig weit getriebene Genauigkeit

verteuert die Herstellung und. ist wirtschaftlich falsch. Beispielweise brauchen die

Zapfen in den Lagern landwirtschaftlicher Maschinen im allgemeinen nicht so genau zu

passen und können größeres Spiel haben als in den Lagern von Dampf- und Werkzeug—

maschinen, von denen sehr ruhiger Lauf oder große Arbeitsgenauigkeit verlangt wird.

Während die Lager der letzteren sehr sorgfältig durch Aufreiben oder Ausschleifen be—

arbeitet werden müssen, kann man sich bei den zuerst genannten auf einfachere und

billigere Arbeitsvorgänge, auf sorgfältiges Ausdrehen oder sogar sauberes Ausbohren be-

schränken. Je nach der Art der Passung, gekennzeichnet durch das Spiel oder das

Übermaß, mit dem zwei Teile zusammengefügt sind, werden die Grenzen, in denen

Abweichungen ohne Schaden zulässig sind, festgelegt und unter Benutzung von Grenz-

lehren eingehalten. Spiel ist der freie Raum zwischen der Bohrungswand und der

Welle oder dem Zapfen, Übermaß das Maß, um welches das einzuführende Stück größer

als die Bohrung ist, wenn es in dieser festsitzen soll. Die so entstehenden verschiedenen

Fassungen nennt man Sitze. Abb. 268 zeigt eine Grenzrachenlehre mit zwei um die

zulässige Abweichung (Toleranz) verschiedenen Maulweiten. Über den herzustellenden

Bolzen muß sich die weitere

ü„,_„/„ „MM Öffnung, die dem Größtmaß

& entspricht, schieben lassen; die

engere, die das Kleinstmaß

fw4„fi„7;„d„ / kennzeichnet, darf dagegen

nicht hinaufgehen. In ähnlicher

Abb. 268. Grenzrachenlehre. Abb. 269. Grenzlehrdorn. Weise werden die Grenzen für

eineBohrungdurchden Gre n z —

lehrdorn, Abb. 269, praktisch festgelegt. Die Einführung der Seite kleineren Durch-

messers in das Loch muß zwanglos möglich sein; das Ende mit dem größeren Durchmesser

darf höchstens anschnäbeln, aber nicht hineingehen. Derartige Grenzlehren machen den

Arbeiter von der Einstellung der sonst gebräuchlichen Meßwerkzeuge unabhängig, erhöhen

die Genauigkeit und sind bequem und rasch zu handhaben. Bei größeren Maßen dienen

Grenzflachlehren und Kugelendmaße zur vergleichenden Messung [III, 19].

Grundbedingung für die Herstellung und Benutzung genormter Teile, gleichviel ob

sie im eigenen Betriebe ausgeführt oder von auswärts geliefert werden, ist ein der ge-

samten Industrie gemeinsames Passungssystem.
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c) Die Grundnormen.

Die Grundnormen‚ vom Normenausschuß in Form des Dintaschenbuchs 1 (III, 20)

herausgegeben, beziehen sich auf die Größe, Form und Ausführung der Zeichnungen,

eine einheitliche Schrift und einheitliche Bezeichnungen, die Festlegung der Normal—

temperatur, Normungszahlen, Normaldurchmesser, Abrundungshalbmesser, Kegel—

winkel, Grundlagen der Fassungen und deren Fehlergrenzen, ferner auf die Gewinde,

Werkstoffe u. a. m.

Die erste Gruppe ist ausführlich behandelt in (III, 18).

Die Festlegung einer einheitlichen Bezugstemperatur ist wegen der nötigen

Übereinstimmung der Meßwerkzeuge geboten. Sie wurde nach DIN 102 und 524 zu 20° C

gewählt. Auf sie sollen die Eigenschaften von Stoffen bezogen, bei ihr insbesondere alle

Prüfungen von Meßwerkzeugen vorgenommen werden. Zu dem Zwecke ist der Meßraum

der Fabrik, in der die Betriebswerkzeuge an Normalmaßen nachgeprüft werden, mög—

lichst genau auf 200 zu halten. In den Werkstätten kann die Meßtemperatur nicht ein—

gehalten werden; der Einheitlichkeit wegen soll deshalb als Werkstoff der Meßwerk-

zeuge im allgemeinen Kohlenstoffstahl mit einer Ausdehnungszahl von 11,5 ‚u auf 1 m

und 1° C benutzt werden. Teile höchster Genauigkeit, sowie solche aus Aluminium,

Messing, Bronze und anderen Legierungen mit abweichenden Ausdehnungszahlen sind

in der Nähe von 200 zu messen.


