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dessen weiteres Fortschreiten aufhalten kinnen:/ — Will man
daneben an dem Selbsterlebten, den vor unseren Augen sich
abspielenden Erscheinungen, die Macht der freien korpo-
rativen Thitigkeit studieren, so braucht nur an die Vorschuss-
und Gewerbevereine, an die gemeinniitzigen, Bildungs- und
Wohlthiitigkeitsvereine unserer Tage, es braucht nur an die
Erfolge erinnert zu werden, welche der Thitigkeit der freien
grossindustriellen Verbinde, selbst auf dem Gebiete der wirth-
schaftlichen und speziell der Zollgesetzgebung in den letat-
vergangenen zehn Jahren erblitht sind, man brancht nur daraunf
hinzuweisen, wie viel Beachtliches einzelne, iiber Sachsen und
das ganze Reich verbreitete freie Verbinde von Fachgenossen
ein und desselben Handwerks, z B. auf dem Gebiete des
Gehilfenwesens, und theilweise auch der Lehrlingsausbildung,
geleistet haben. (Wir erinnern hier an den Centralverband
der deutschen Uhrmacher.) Wer solche Erfolge fiir nichts
achten will, der mag den Werth und die Kraft freier korporativer

Thatigkeit leugnen.
(Schluss folgt.)

Die Schraubensysteme.

Yon C. Dietzechold,
Direktor der k. k. Uhrmacherschule zu Karlstein (Nied.-Oesterr.),

Kap. I. Einleitung.

Bereits im Friihjahre 1881 habe ich im Jahresbericht der
k. k. Fachschule fir Uhrmacherei in Karlstein, Nied.-Oesterr.,
einen .Vorschlag zur Einfithrung eines Normalgewindes fir
Gross-Uhrmacher und Fein-Mechaniker® verdffentlicht und ist
die Arbeit in mehreren Fachjournalen zum Abdruck gelangt.
Es ist dies wol in erster Reihe als ein Zeichen aufzufassen,
dass allseitiz die dringende Nothwendigkeit der Einfithrung
eines Normalgewindes anerkannt wird.

Ein Blick in die weitaus meistens grosseren Werkstitten,
eine Durchsicht von den dort angewandten Systemen bestitigt die
Thatsache. Hierzu kommt die Verinderlichkeit der Schrauben,
die Moglichkeit, sie strenger oder leichter schon in demselben
Sehneideisen herzustellen, d. h. sie mit verschiedenen Durch-
messern unter fast denselben Bedingungen zu erhalten, je
nachdem man sie noch einige Male hin und herschraubt —
von der Schneidkluppe ganz abgesehen. —

Bei meinem Amtsantritt fand ich in der Fachschule eca.
60 verschiedene zwischen 1 und 5 mm Durchmesser haltende
Gewinde vor und tiglich wiederholte sich’ das Schauspiel, dass
das Gewinde nicht aufzufinden war, mit dem die eine oder
andere Schraube geschnitten worden! Dasselbe geschieht auch
anderwirts und doch kinnte es gefindert werden. Man hitte
vielleicht nur nithig, wenigstens in seiner Werkstiitte, ein
Gewindesystem als allein giiltig aufzustellen und zuo verwenden
— das geniigt aber nicht! Wer nur halbwegs eine grissere
Arbeitsmenge in Angriff nimmt und — zeitgemds arbeiten
will, kann, wenn er auch die weitaus meisten Theile in eigener
Werkstitte ausfiihrt, die Schrauben doch kaum selbst erzeugen
und muss er einmal fremde anwenden, so ist schnell der Damm
gebrochen, das als einzig normirte Schraubensystem muss noch
Nebenbuhler dulden, welche oft aus dem mnebensichlichsten
Anlass iiber ihren urspriinglichen Verwendungskreis Bedeutung
erlangen. Man erhilt zwar stets bei gekauften Schrauben ge-
niigend viele Schneidbohrer, wie aber, wenn frilthere Schrauben
ersetzt werden sollen, oder aus irgend einem Grunde die Be-
zugsquelle gewechselt wird?

Dass allgemein in verhiltnismiissig kurzer Zeit die An-
nahme eines Normalgewindes miglich wire, erhellt schon daraus,
dass selbst Reparateure, welche mit den verschiedenartigsten
Gewinden zu arbeiten haben, uns versicherten, dass sie ein
Normalgewinde nur begriissen wiirden.

Welche Vortheile die einheitliche Annahme eines Gewinde-
gystemes hat, zeigt der Maschinenbau. In Deuntschland, Oester-
reich und Epgland hat das Whitworth’sche Schraubensystem
im Maschinenwesen nahezu ausschliessliche Geltung erlangt,
weil durch die Eisenbahn-Direktionen bei simtlichen Lieferungen
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Schrauben nach System Whitworth verlangt werden. Hier-
durch sind ausser den Fabriken, welche ausschliesslich Eisen-
bahnbedarfsartikel liefern, auch die, welche sich nur zum Theil
damit beschiftigen, zur Annahme gezwungen worden, so dass
der Verwendungskreis obigen Systemes weiter und weiter wurde,

Selbstverstindlich ist es keine Laune des Zufalles, dass
genannte Schrauben im Gross-Maschinenbau eine so ilberwie-
gende Stellung erlangt haben, innere Griinde sind es, welche
diesem System Aufnahme geschafft haben. Vor allem sind es
deren zwei,

Erstens ist das Gewinde weder zu grob noch zu fein, es
halt vielmehr die rechte Mitte; zweitens aber ist mit der
Stiirke der Schraube auch diese selbst bezeichnet.

Soll ein Uhrmachergewindesystem nun eine allgemeine
Verbreitung erlangen, so wird es wol die guten Seiten des
Whitworthsystem haben — dann aber auch den Anforderungen
gerecht werden miissen, welche diese kleineren Dimensionen
stellen. Diese sind nicht schwer zu erfiillen, fordern aber eine
genaue Kenntnis der Verhiiltnisse, zu deren Besprechung wir
uns nun wenden waollen.

Wenn wir eine Schraube betrachten, so kann sie uns zu
grob oder zu fein erscheinen, zu grobe Gewinde haben be-
kanntlich zu schwachen Kern, wodurch gie leicht abreissen,
dagegen liegt bei zu feinen Gewinden die Gefahr nahe, dass
ein Abstreifen (Abscheéren) der Gewinde eintritt. Im letzteren
Falle haben wir dann todte oder ewige Gewinde.

Die Beanspruchung der Schraubenspindel auf Zog und
der Schraubengiinge auf Abscheerung ist bei den Uhrmacher-
schrauben eine bedeutende. Beweis dafiir ist das héufige Ab-
reissen der Schrauben auch an Stellen, wo kein Fehler im
Material nachweisbar ist, was stets dann geschieht, wenn die
Schrauben sehr fest in's Material eingeschraubt werden, d. h.
die stiirkste Beanspruchung erleiden. — Gewdhnlich unter-
schitzt man die Zugwirkung, welche auf die Schraube geiibt
wird, man kann sie aber bei festem Anzog, bei feinen Schrauben
anf 5—10 Kilo berechnen! — Abscheerung oder Abstreifen
des Gewindes tritt dagegen seltener ein und meist nur dann,
wenn nur wenig Gewindginge in der Platte sich befinden.
Haben wir Stahlschrauben in Messing verwendet, so wird das
todte Gewinde, keinen Fehler in beiden Materialien vorausgesetat,
im Messing auftreten, Stahl besitzt eine grossere Festigkeit
als Messing und konnte nur dann das todte Gewinde in den
Stahl kommen, wenn die Schraubenginge des Stahlgewindes
gsehr scharf und schwach wiren, dagegen die des Messings so
stark, dass sie die Ginge erfiillen, dhnlich wie es bei den
Holzschrauben thatsichlich ist. Diesen Verbiltnissen trigt
aber die Praxis fiir Metallschrauben, welche Metalltheile zu-
sammen zu halten haben, keine Rechnung, Man hiitte doppelte
Schueidzenge etc. nithiz, was mit Kecht wvermieden wird,
Trotzdem muss man diese Verhbiltnisse etwa vorkommender
Spezialfille wegen kennen.

Damit nun gegen Abscheeren (Abstreifen) der Gewinde-
gange wie gegen das Abreissen dieselbe Festigkeit bestehe, ist
nithig, dass fiir

Stahlschraube in Stahlmutter die Hihe der Mutter gleich
dem Durchmesser der Schraube,

fiir Stahlschraube in Messingmutter die Hihe der letzteren
dem 1,5 fachen des Schraubendurchmessers.

Dabei ist zu bemerken, dass nach den durch Versuche
festgestellten Werthen der das Zerreissen oder Abscheeren der
Materialien hervorrufenden Kriifte, die Hihe der Mutter grisser
sein musste, aber durch das Herstellen der Schrauben ist deren
Festigkeit bedeutend herabgesetzt. Dass die Metallplatte, in
welche das Gewinde eingeschnitten wird, sich wie eine Schrauben-
mutter verhilt, ist natiirlich, denn man kann ja eine Schrauben-
mutter so beliebig lang und breit machen, d. h. endlich auch
zur Platte werden lassen.

Angenommen nun, wir hiitten uns z. B. in der Abstufung
von 1 mm zu 1 mm Dorchmesser auf geeignete Weise Schrauben
geschnitten und jedes einzelne Gewinde wire unseren Erfah-
rungen entsprechend, weder zu grob noch zu fein, so werden,
legen wir die Schrauben nebeneinander, welche wir uns mit




