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friedigung, von derariigen Leistungen Kenntniss zu nehmen und
dariiber berichten zu kinnen.

Herr Gewerbeschul-Inspektor Enke war bei der diesjihrigen
Prifung zu unserm Bedauern nicht zugegen. Dem im Balkon-
saale des Kaiserhofes stattfindenden Mittagstisch, welcher eine
zablreichere Theilnabme wie im vergangenen Jahre zeigte, fehlte

leider der Herr Biirgermeister Kiihnel, jedenfalls dureh unvor-

hergesehene Amtsgeschiifte behindert, da er Tags vorher seine
Betheiligung zugesagt. Von dem, unserm Coll. M. Weisse sen.
gesandlen Telegramme ist in unsrer No. 10 schon Notiz ge-
nommen, doch ist mit Bezug daranf eine Berichtigung geboten.
Nieht das 50jihrige Meisterjubilium war es, welehes unser
College gefeiert, sondern die 5Ujihrige Wiederkehr des Tages,
da der Vater, Salomon Weisse, seinen Sohn Moritz in die Lehre
genommen. So war es uns von dem geschiitzten Collegen Tags
zuvor bei Anton kundgegeben und gleicherweise lautete auch
unsere Motivirung des Grusses mit gefilllten Glisern, welcher
dann auf elektrisehem Wege nach Sachsens Ersehter Stadt {iber-
mittelt wurde.

Zwei Stunden angenehmster Tischunterhaltung waren nur
zu schnell vergangen. Von Herrn Direktor Strasser zum Bahn-
hofe geleitet, gesellten sich einige Minuten spiiter noch die
Herren Riebhard Lange und A. Burkhardt dazu, von denen
herzlicher Abschied genommen wurde. [Einen letzten Gruss
konnten wir, auf dem Perron unseres Wagens stehend, noch den
vom Balkon winkenden Tischgenossen senden und ihnen Allen
sei dieser Scheidegruss nochmals gedankt. Wills Gott, so sagen
wir .auf Wiedersehen!” A. E.

Ueber die Einfithrung einheitlicher
Schraubengewinde.

Vortrag von Direktor Dr. Loewenherz, gehallen auf dem

ersten deutschen Mechanikertag zu Heidelberg.
{Fortsetzung.)

Die nachfolgende Tafel C beweist, dass unter den Gewinden
von sieben Werkstitten, deren jede eine grissere Reihe' ver-
schiedener Bohrer oder Sehrauben zur Messung eingesandt hatte,
die seharfgeschnittene Form durchweg hiiufiger auftritt, als die
abgerundets oder abgefachte. Nur in drei Fillen, bei den Ge

Bl _ . Tafel C. -
In der unten verzeichneten Anzahl von Fillen fand sich:
die Gang- der Winkel f
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C. Bamberg in Friedenan 44|10 4/ 8 2182911 175" 37 51 Gewindebohrer
R. Fuess in Berlin 131113 7|7 11020127 073 35 58 Gewindebohrer
A. Repsold Sohne in Hamb 13| 1 ﬂ-‘l]' 1 5 8 0 081 53 |14 Schrauben
Biemens & Halske in Berlin 29| 0 0 [0 1412 8 0 087 57 29 Schrauben
C. F. Stirke, Schrauben-| | . -
fabrikant in Berlin 35/ 2 2/0/ 32610/ 0 075 50 (29 Schrauben
Stollnrenther & Sohn in | | ! '
Minchen 15 500 4 7 5 4 076 42 |20 Gewindebohrer
Carl Zeiss in Jena 10, 6/0 0| 4 6 6 0 193 51 |16 Schranben

Insgesammt: 17737 18 10 24984 HU 42 2493 85 :,EET Gewinde

winden der Herren Bamberg, Fuess und Zeiss, erreicht die
Zahl der micht scharf geschnittenen Giinge einen namhaften
Werth und nur bei den Fuess'schen kommt sie der Zahl der
scharf geschnittenen Giinge einigermaassen nahe, Dagegen wurde
bei den im Telegraphenwesen fiberaus weit verbreiteten Gewinden
der Firma Siemens & Halske nicht in einem einzigen Falle
ein anderer als scharfer Gang gefunden und nahezu ebenso stellt
sich das Ergebniss fiir die Schrauben der Herrem A. Repsold
Sohne dar. Dazu kommt, dass viele der als nieht scharfgiingig
hier aufgefiihrten Gewinde dem Augenschein nach als stark ab-
genutzt oder als durch wiederholtes Nachschneiden entartet an-
gesehen werden miissen.
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| Trotzdem die Krgebnisse dieser Messungen der Wahl
scharfgiingiger Schrauben iiberans giinstig erschienen, wurde
|he-i unseren Berathungen von einer Seite lebhaft fir die Ein-
\fibrung abgerundeter oder abgeflachter Gangformen eingetreten,
indem auf die schnelle Abnutzung der secharfen Giinge hinge-
wiesen wurde. Dem gegeniiber betonte man, dass es sechwierlyg,
wenn nicht unmbglich sei, wirklieh gleichartige Normalbohrer
von anderen als scharfen Gangformen anzufertigen, auch hob
man hervor, dass bei kleineren Schranben eine Abflachung oder
Abrundung der Giinge wenig zweckmissig sei, weil in solchem
Falle die Muttergewinde weit weniger Berithrungsfliche mit der
Schraube haben als bei seharfzeschnittenen Géngen. Sodunn
wurde nachgewiesen, dass die infolge von Abnutzung eintretende
Abrundung scharfer (Ginge selbst bei unbrauehbar gewordenen
Sehrauben oben und unten hochstens je 0,05 der urspriinglichen
(iangtiefe betrage, wihrend bei absichtlich abgerundeten oder
abgeflachten Giingen die Verminderung der idealen Gangtiefe
oben und unten wenigstens den achten Theil derselben erreiche.
Auf Grund soleher Erwigungen einigte man sich dahin, fir die
auszugebenden Normalbohrer die scharfgeschnittene Gangform
vorzusehlagen, obwohl man sich nicht verhehlte, dass die seharien
Kanten nicht erhalten bleiben kénnten; nor meinte man, dass
die Abnutzung der Giinge zu einem nennenswerthen Betrage
nicht ansteizen wiirde. Wenn man dafiir Sorge trige, dass die
als wirkliche Normale dienenden Musterbohrer nur wenig ge-
braucht werden, diirften Schwierigkeiten aus der Forderung
scharfgesehnittener Giinge nieht wntstehen.

Unser Vorsehlag geht ferner dalin, den Winkel der Gung-
form zu H3® 8 anzunchmen. Bei den Vorberathungen wurde
von dem auf diesem Giebiete sehr erfabrenen Herrn Reichel
geltend gemacht, dass lir Bewegungsschrauben nicht minder als
fir Befesticungsschrauben die gewdhnliche Annahme, wonach
Sehrauben mit verschiedenen Winkeln nieht entbehrt werden
kinnen, anf einem blossen Vorurtheil beruhte. Doeh wollten
‘andere Theilnehmer der Berathungen dies nieht zugeben und
meinten, dass Gewinde mit moglichst tiefen Gingen und kleineren
Winkeln fiir Bewegungsschrauben manchmal gute Dienste leisten
kinnten, obwohl sie die Unzweckmiissigheit der Verwendung
zu spitzer Winkel nieht verkannten. Kin Ausgleich der ver-
schiedenen Anschauungen war fir Bewegungssehrauben nieht zu
erzielen, wohl aber war man einstimmig der Meinung, dass fir
Befestigungsehrauben ein einziger Winkel unter allen Umstinden
ausreichte. Man stiitzte sich dabei vornehmlich auf die Kr-
gebnisse der Messungen an den der Praxis entnommenen
Gewinden. Bei diesen sehwanken, wie aus der Tafel ¢/ hervor-
oeht, die Winkel der Gangform hin und her; bei den Schrauben
derselben Werkstatt finden sich Winkel von 35" und vom 73%
Dabei sind die Winkel fiir die weitaus meisten Gewinde grisser
als 0% bei den Gewinden von Repsold, Siemens & Halske
Stiirke und Zeiss finden sich kleinere Winkel iiberhaupt nicht vor.

Bei der Auswahl eines geeigneten Winkels kam einmal in
!Hel;raﬁht, duss bei vielen in Fabriken angefertigien Befestigungs-
' schrauben augenscheinlich die Absicht vorgelegen hat, der Gung-
Winkel von 53° also den des Whitworth-Gewindes
zu geben, Sodann ist es bei der innigen Beziehung zwischen
der Grosstechnik und der Feinmeehanik von der hdchsten
Wichtigkeit, bei den einzufihrenden Sehraubennormen an das
vom Verein deutscher Ingenieure angemommene System (S. 60
in Nr. 4), soweit als irgend thunlich, sich anzuschliessen. Nun
'sind wir zwar genothigt, von der abgeflachten Gangform jenes
Systems abzusehen und scharfgeschnittene Gidnge zu wihlen;
s scheint aber kein Grund vorzuliegen, auch zu einem anderen
' Winkel iiberzugehen, umsomehr als bei der fabrikmissigen Her-
stellung von Schrauben die Krreichung eines bestimmten Winkels
im allgemeinen nur mit einer Genauigkeit von etwa 3% moglich
ist, also fir die Praxis ein erheblicher Unterschied darin mnicht
liegt, ob man einen Winkel von 55° oder einen solehen von 53° 8
vorsehreibt,

Man entsehied sich somit fir den letztgenannten Winkel
von H3° 8. Dafiir sprachen noch die zwei weiteren Umstinde,
'dass einerseits dieser Winkel fiberaus leicht herzustellen ist, und
' dass andererseits das Verhiltniss von Gangtiefe zur Ganghihe
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