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Schluss von Kap. II. Vorangegangene Bestrebungen
zur Einfiihrung eines Normalgewindes,

Nehmen wir an von der Normal-Schneidbohrermaschine
kiime ein an der Kante und am Grund scharf gefrister Bohrer.
Schneiden wir mit ihm ein Scheideisen, so wird wol die Kante
gich scharf durcharbeiten, nicht aber der Grund, welcher eine
abgerundete Innenkante des Schneideisens liefert. |Schneiden wir
wieder vom Schneideisen ab, so wird die abgerundete Innen-
kante dem Grunde des meuen Gewindes wiederum eine abge-
rundete Form geben. Der scharfe Grund des Schneideisens
wird die Kante des neuen Gewindes aber nur abgerundet
liefern kimnen, d. h. Kante und Grund jedes durch Schneid-
gisen hergestellten Gewindes wird gegen den Normal-Schneid-
bohrer selbst wenn dieser scharf war an Grund und Kante
abgerundet erscheinen. — Hieraus sieht man, dass die Schrauben
ai Grund und Kante, soferm sie nur im Schneidzeng (Kloppe
oder Schneideisen) hergestellt sind abgerundet sein werden,
wenn auch nur in geringem Grade. Die Hauptabrundung
im Grunde muss den Normal-Schrauben schon bei der DBe-
arbeitung gegeben werden.

Neben den Verhiltnissen von Durchmesser und Steigung
hat fiir den Praktiker noch die Tiefe des Ganges Interesse.
Sie ist zum Theil bestimmt durch die Form des Ganges.

Betrachten wir hier die Gangformen der Schrauben von

Whitworth in England
Sellers . Amerika
M. Steinlen , Mihlhansen

g0 ist die eigentliche Gangtiefe bei den grisseren Schrauben

Tiefe
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im Mittel fand sie sich (.56
wonach die Schneideisen
Tiefe
Steigung

erhaltén sollen.

Wir geben unseren Normalschreidbohrern, welche von der
Maschine gefriist werden, eine noch etwas grissere Tiefe,

Die Bezeichnungsweise der vorgeschlagenen Systeme ist
als einfach zu bezeichnen.

Zuniichst muss bei der Abhiingigkeit zwischen Steigung und
Numerirung angegeben werden, ob die folgende schwiichere
Nummer das %, oder 0,9fache der Etuf,ung giner Nummer
habe, Wir sagen daher Schrauben-System */, oder

Schrauben-System */,,
(entsprechend Formel P—Cn )

Ausser dem System ist noch die Nummer der Schraube
(welche die der Steigung ist) zu bestimmen. Fiir 4~ Nummern
ist die Steigung kleiner fiir — Nummern ist die BSteigung
grisser als 1 mm, was eine abnehmende und eine steigende
Serie ergibt.

Der Absicht entsprechend, Schrauben verschiedenen Dia-
meters mit derselben Steigung verwenden zu kinnen, werden
filr System 4/, und 3 Diameter folgende Bezeichnungen einge-
fihrt, indem man dieselben mit einem angehingten Buchstaben
versieht und zwar so dass:

Grisster Durchmesser mit a

Mittler (normaler) Durchmesser mit m

Kleinster Durchmesser mit ¢ erscheint,
hiernach wiire Schraube Nr. 4 Ba des Systems %/, eine solche,
deren Steigung Nr. 8, deren Durchmesser gleich dem Normal-
durchmesser (aus der Formel ['=— M P% entwickelt) vermehrt
um */, des Unterschiedes zwischen den Diametern von Nr, 8
and Nr. T ist.

— 0,67 bis 0,7




