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Verhiltnisse in Bezug der Schrauben nicht niitzen?
ab zeigte sich aber der Nachtheil, welchen willkirlich auf-
gestellte Schraubensysteme haben, sobald aus dem einen oder
anderen Grunde Schranben verschiedener Herkunft in einer
Werkstatte zur Verwendung gelangen. .

Man wiire vielleicht auch heute moch nicht so iiberzeungt
von der Nothwendigkeit und Méglichkeit der Einflihrung eines
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vermehrt um 1 mm ist, wobei Ganghihe und Schraubendurch-
messer in Mm gegeben seien) unter denen, welche technisch
zulissige Resultate liefern,

2) Hat man den engbegrenzten Systemen die vorgezogen,
welche geatatten Schrauben aller Dimensionen und aller Landes-
maasse anfzunehmen, damit das vorgeschlagene System der
Uhrmacherschrauben, wenn es praktisch Aufnahme gefunden,

Normalgewindes, wenn nicht im Maschinenwesen, die Segnungen |nie ein Hindernis fir die endliche Annahme eines allgemeinen

der Einheitlichkeit so leicht zu erkenpen wiren. Im Lisch-
wesen haben wir auch lingst fir die Schlauchverbindungen

Systems werde.
3) Wenn man von zwei Uebeln das kleinere wihlen soll,

Normalgewinde, dort wiirde man es aber auch unerhirt finden, | wilrde es dasjenige sein, welches am meisten die Eigenschaft
wenn die Schlinche der Spritzen zweier Nachbargemeinden | hat mit der Zeit zu verschwinden, mit dem Fortschritt der

(die sie von verschiedenen Firmen bezogen haben migen) nicht
vertauschbar wiren!

Wir haben hier die alte Stufemleiter vor uns, welche von
je in der Mechanik eine Rolle spielt und nur eine Erklirung
in der Beschrinktheit des Standpunktes findet, welcher leider
von den Gewerbtreibenden oft eingenommen wird, dass nim-
lich prinzipiell dieselbe Sache (Schrauben im Lischwesen) im
ersten Zweige selbstverstiindlich, im zweiten maglich und durch-
gefihrt (Schrauben im Maschinenban) ist, im dritten aber
erst des Beweises der Durchfiihrbarkeit bedarf (Schrauben
in der Uhrmacherei).

Der erste entschiedeme Schritt zur FEiofiihrung eines
Normalgewindes geschah im Dezember 1876 durch die Sektion
fiir Uhrmacherei der Gesellschaft fir Kunst und Gewerbe
(Klasse der Industrie) in Genf, welche eine Kommission er-
pannte, ,welche beauftragt war die Mittel zu studiren, durch
welche es miglich wire, die Annahme eines einheitlichen
Schraubensystems herbeizufiihren, und
macherwerkstitten der Schweiz®.

Die Vortheile, welche die Einheit des Schranbensystems
und infolgedessen Verminderung der Schraubenarten haben
wurden folgendermaassen zusammengefasst:

1) Die Reparaturen sind leichter, wenn die erforderlichen
Schrauben auf eine kleine Zahl von Mustern zurllckgefithrt
sind und so sich durchaus ergiinzen (rencontrer).

2) Die Spezialeinrichtungen: Schoeidbohrer, Schneideisen
ete, sind minder kostspielig, je mehr die Zahl der verschiedenen
Schrauben begrenzt ist.

3) Im System der Theilfabrikation welches im allgemeinen
in der Schweiz angenommen ist, sind Unordnungen weniger
zin fiirchten. :

Zur Erreichung dieses Zweckes hatte, um Willkirlich-
keiten mijglichst auszuschliessen, die Kommission folgenden
Weg einzuschlagen beschlossen:

1) Die heute in der Uhrmacherei und Feinmechanik ver-
wendeten Schrauben zu sammeln,

2} Dieselben genaun mit Riicksicht auf dem immeren und
fiusseren Durchmesser zu messen und auch die Form des
Gewindes festzustellen.

3) Aufzusuchen, welches System sich am wenigsten von
den praktisch gebriiuchlichen Maassen entfernte und welches
gich theoretisch so einfach wie moglich ausdriicken lisst, worauf

4) nachdem man gefunden, dass eines oder mehrere
Systeme die obigen Bedingungen erfiillten, erweiterte die Kom-
migsion das Feld ihrer Thitigkeit, indem sie eine allgemeine
Besprechung einleitet, auf die so vorbereiteten Grundlagen,
welche als alleinige Ausgangspunkte betrachtet werden,

Von der Kommission, welche aus den Herren Baron (der
Firma Vacheron et Constantin); Delamure, (Schranbenfabrikant),
Favre-Brandt, J. B. Grandjean, Retor, Rouge (von der Firma
Patek et Philippe), F. Turretini, Ingenienr, Thury, Ingenieur
und Professor der Universitit Genf, wurde letzterer Herr zum

Konstruktionskunst, der wachsenden Vollendeng der Werkzeuge
und der Kenntnisse der Arbeiter. Es wurde also keine
Rechnung getragen den Schwierigkeiten, welche aus den bis-
herigen Verhiltnissen entstehen und welche eben zu dndern

| gind.

Wenn anfinglich der Gesichtspunkt maassgebend war,
lediglich ein Uhrmachergewindesystem zu begriinden, so hat
gich Herr Thury, der Referent in dieser Angelegenheit, einen
hitheren Gesichtspunkt gewihlt, welcher die Reform nicht nur
auf die feineren Schrauben, sondern-auch auf die grisseren

jund grossten des Maschinenbaues ausdehnt. So ist auch die

in Genf zunfichst im Genfer Uhrmacherjournal verifientlichte
Arbeit System der Uhrmacherschrauben (Systématique des vis

horlogéres par M. Thury) von Prof. M. Thury, von dem

'weiteren Gesichtspunkte aus zu betrachten und gewiss gereicht
les dem System und dem Verfasser zur Ehre ein Gesetz auf-
' zefunden zu haben, welches filr Schrauben von 0,2 mm mnicht
gwar in allen Uhr-!

minder wie fiir solche von 52 mm Durchm, gilt, also fir Schrauben
deren grisste fiir 5%/, — 260 mal so stark als die kleinste.

Dementsprechend sind Punkte in Betrachtung gezogen,
welche Manchem herzlich iberfliissig erschienen sein migen,
die aber bei Einnahme eines weiteren (esichtspunktes einbe-
zogen werden mussten.

Hierher gehirt das Studium der Gangform der grisseren
Schrauben, was eben niithiz war wenn das vorgeschlagene
System eine allgemeinere Geltung erlangen soll

Die Gediegenheit und Griindlichkeit der Arbeit macht
es filr die folgende vortheilhaft, sich eingehender damit zu
beschiftigen, um so mehr als die endlich' auf ganz anderem
Wege als es durch uns geschehen aufgestellten Verhiltnisse
zwischen Schranbendurchmesser und Steigung, mit den unseren
(nach ‘Formel 10 P =14 P4 1 mm) fast dbereinstimmender
Resultate zwischen den von uns zuerst angenommenen (Grenzen
lmm und 5mm nahezu iibereinstimmen.

Es wurden zuniichst von 137 verschiedenen Schrauben-
gsorten verschiedener Herkunft die Maasse aunf 1000 stel mm
gepau genommen und nachdem jede Schraubensorte mehrmal

‘gemessen worden, lisst sich wol annehmen, dass der mittlere
| Werth der einzelnen Messungen dem urspriinglich angenommenen
'Normalverhiiltnis entspricht. Ausserdem muss fir solche,

welchen das einschligige Verfahren nicht geldufiz ist, noch
erwihnt werden, dass es hier nicht aunf die Maasse an einer
einzelnen Schraube ankommt, indem auf den Mittelwerth einer
Anzahl derselben, welcher dadurch, dass die eine Messung
etwas grilsser, die andere etwas kleiner ausfillt als es sein
sollte, durch Ausgleich des Zuviel und Zuwenig nahezu richtig
wird. Ausserdem miissen derartige Berechnungen stets mit
grisseren Zahlen durchgefiihrt werden, weil sonst die End-
resultate minder zuverliissig sind. Bei einer einzelnen Schraunbe
kann, wenn nicht eine sehr grosse Zahl von Gingen vorliegt,
von einem Werthe der Messungsgenauigkeit auf Tausendstel
mm nicht die Rede sein, weil wahrscheinlich 2 nach einander

Referenten gewihlt und stellte sich npun zundchst folgende'in demselben Schoeidzeug ohne besondere Vorsichtsmaassregeln

leitende Gesichtspunkte:

1) Um miglichst die Willkiirlichkeit zu vermeiden, hat
man stets zum Ausdruck der Abmessungsverhiltnisse an den
Schrauben die einfachste Formel gewihlt, welche nicht die
elementarste zu sein braucht (die von uns fiir Schneideisen-
gewinde gegebene hatte die einfachste Form, weil die 10 fache
Ganghithe gleich dem 1,4 fachen des Schraubendurchmessers

geschnittene Schrauben Ganghdhenunterschiede zeigen werden,
welche in den 1000stel mm stark variiren.

Zur Messung kam die Steigung, der fussere Durchmesser,
der innere Durchmesser woraus abgeleitet wurde

Verhiiltnis von Durchmesser und Steigung ferner Gang-
tiefe und Verhiiltnis von Gangtiefe und Ganghdhe Verhiltnis
gweier aufeinanderfolgenden Steigungen, woraus wiederum je
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