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Ueber die Grundlagen fiir die Verhandlungen giebt die|#egen das scharfe Gewinde erhobenen Einwinde als zutreffend anerkennen
Anlage niihere Auskunft. Soweit hier iibersehen werden kann, "0 gugestohen, dass dis Erwartungen, die bei dem Gebrauch der 3chneid-

- . . . eison und Bohrer von salbst eintretende Abrundung der Kanten werde hin-
wird es sich empfehlen, die beiden letzten Punkte der Tages- | reieshenden Schutz gegen jene Nachtheile bieten, gich nicht bawahrheitet haben.

ordnung in Kommissionen vorzuberathen. Aus diesem Grunda| Nunmehr lag noch der Ausweg vor, das ,ﬂh,ﬂﬂn!iﬁ Gewinde grund-

ist folgende Zeiteintheilung (iir die beiden oben genannten Tage sitzlich ansunehmen, aber gewisse Toleranzen fir die Gangform bei den
in Aussicht genommen. | Schneidzengen des Gebrauches festzusetzen, so dass deren Ginge thateichlich

. abgerundet werden. Damit wirde man aber nicht nur doppelte Normen ein-
6. September Abends 9 Uhr — Zusammenkunft der Theilnehmer | fihran, deren Erbaltung susserordentliche Schwierigkeiten bereitete snch

Sim Arzberger EJI!IIE.*I‘.I wﬁrdml:;“ dann &i;a %ut;mu Durr:hmuluuzl' ::lar fg;hdia ].;'a.nfu{tigt'ungd der Br:hmlilnt-

7. September Morgens 9Y; Uhr — Beginn der Berathungen,  eisen bestimmten Bohrer sowie simmtlicher Schrauben hinter denjenigen der

7 P Mittag 1 h'lir; 3 Uhr — % A18e £ Normalgewinde um niecht unerhebliche Betrige zuriickbleiben, da man darsuf

4 " hgﬁf . b 2 bestehen misste, dass die Somme des Bolzen- und Kerndurchmessers bai

7. " Nachmittags 3 U_hr — Kommissionssitzungen, jenen Bohrern denselben Werth hat, wie bei dem entsprechenden scharf-

7. h Abends — Gemeinsamer Besueh des Volksgartens ﬁﬁ.ugigﬂin Ign:ma.l winde. Hnil unldchegﬁauhl?ge n!]}llsste- ":i‘ﬂdaiu];l “‘mh““ﬁi
in I‘Ij'mphﬂ-nburg. | die vorliiufigen Normen vom Joni 1 aufzugeben un urch ein wen

1 a | tiefes, abgerundetes oder abgeflachtes Gewinde zu ersetzen. Zwischen diesen

8. September Mnrgm?s 9 Ubr lﬂurlﬂatzung der HE:I'E_T. hungen. beiden hatte sich bei den vorerwiihnten Versuchen ein Unterschied nicht

m Nachmittags 3 Uhr — Gemeinsames Mittagsessen yeueiot: das abgeflachte scheint aber dem Vorzug zu verdienen, weil seine

in einem noch bekannt zu gebenden Lokale. | Bohrer leichter herzustellen, auch in einfacherer Weise auf ihre Normalitit

Kiner bald g&fﬁ.lligﬁn Ruﬂkﬁ.usaarung wird arg&hanat ant- 20 pritfen sind; dazu tritt, dass damit ein vollstindiger Anschluss an den

Verein deutscher Ingenieure erreicht wird. Legt man dabei die urspriinglichen

gegengesehen. Normen zu Grunde, und vermindert nach dem Yorgange des Vereins deutscher
Physikaliseh-Technische Reichsanstalt. Abtheilung 1I. Ingenieure die ideale Gangtiefe am Grund und an der Bpitze um je /5 ihres
Loewenherz. | Betrages, so ergiebt sich ein Gewinde, welches sich bei den vergleichenden

: : ) Versuchen zum Schraubenschneiden brauchbar gezeigt hat. Die Ermittelangen

_ 1"FI- Gﬁﬂiﬂﬂﬂfﬂmﬁmiﬂi ii:ﬂl 159% llf-k?ﬂri -ﬁ-ﬂﬁﬁ!llﬂs der Rﬁt':r“]?ﬂﬂ!h“ ither seine Zweckmissigkeit fitr das Bohren von Muttern sind zwar noch nisht
eine Versammlung von ménnern in Frankfurt a. M. zusammengetreten, um 1 tadnah § hisr ain A d niaht bam,
Festsstzungen behufs Einfihrung einheitlicher Befestigungsschranben in die | EOEERRRIAShng, Iodnh 05, SR Tial: Wi uaiiad Bishe 28 DePRFORMA

’ : g 2 : Den vorstehenden Erwizungen hat sich eine Anzahl von Berliner Sach-
E:]:"E:g;:’:::n?fifI:i::;i':_hﬁhkd'::::E;:Em]s:hﬂﬂ hiﬂa:;:m %Ealnng?afiiﬁ verstindigen in einer kﬂulin]: statigefundenen Besprechung angeschlossen.
hlagene iﬂ-harfa%mgfﬂrm wandten sich der Vertreter des Vereins deuntscher II. GanghBhen. Gegen die im Juni 1890 festgesetzten GanghShen

ngenieure und ein Mechaniker; sie erklirten sich fir die abgeflachte Form (Steigungen) sind nach zwei Richtungen hin Einwinde laut geworden. Die
und machten zn Gunsten ihrer Ansicht vorzugsweiso geltend, dass bei abge- Sthrkeren Gewinde sind als au grob fir viele Zwecke der Feinmechanik, die
fiachtem Gewinde: 1) die schneidenden Kanten der Schneidzeuge widerstands- Sthwiicheren wiederam als zu fein fur die Elektroteshnik erachtet wordan.
fhiger seien, 2) der Kern der Schrauben und Bohrer gegen Abdrehen leichter Bni den eban erwihnten P‘.aruthungan der Harlina_r Fachminner war man der
;ucinht werden kbnme. Alle anderen Theilnehmer waren jedoch der Ansicht, Meinung, dass der erste Einwand fir die allgameinen Normen ausser Betracht
dnss auch beim scharfen Gewinde geniigonde Festigkeit der Schneidkanten 'Pleiben diirfe, weil nur in wenigen Fillen fir die stirkeren Bafestigungs-
und des Kerns vorhanden sei: zudem erklirten die anwesenden Schrauben- Schrauben der Feiomechanik eine engere Steigung unbedingt nothwendig ’.‘i'*
fabrikanten mit beiden Gewinden gleich gut arbeitan zu kbnnen, auch fihrten ©5 sich dann aber in der Regel micht um massenweise herzustellende Fabrik-
mehrere Inhaber mechanischer Werkstitten an, dass sie in ihrer Praxis mit Sthrauben handele. Die Aunfstellung von Sondernormen fir diese Fille sei
scharfem Gewinde sehr zufriedenstellende Erfahrungen gemacht hitten. Im 1M 0 weniger angeseizt, als man vor Allem dahin streben milsse, dass
Hinblick auf diese Erwigungen sowie darsuf, dass das scharfe Gewinde 2inem Duorchmesser nur eine GanghGhe zugeordnet werde, um dis Zshl der
leichter messbar ist, als jedes andere und hierdurch die Festhaltung der Gewinde nicht unuiitz zu vergréssara und so ihre Einfihrung zu erschweren.
Normalitit wesentlich erleichtert wird, entschied man sich mit Gberwiegender Dagegen nrl_:a.nnta man dem anderen Einwande volle Bsrechtigung zu, und
Mehrheit fir diese Gangform. Dabei war man der Meinung, dass sich beim  #uch die Vertreter der Feinmechanik beffrworteten die Einfihrung einer
Gebrauch der Sehneidzeuge eine leichte Abrundung der Ginge bald von selbst gréberen Steigung fir die Dorchmesser von 2 mm ab. Dabei kimen in Batracht

ginstellen und deshalb sowohl die Bohrer als dis Schrauben des Handels eine fir den D““h““'ﬂ'“f Ll 2 L7 14 1-2, 1 mm,

schwache Abrandung am Kopf und am Boden der Ginge zeigen werden. die neuen Ganghbhen |, 04 0345 03 025 02 ,
Nachdem die Frankfurter Verssmmlung noeh den Gangformwinkel von stattder [rliheren GanghGhenvon 035 03 0256 02 02

53" 8' sowie die Heihenfolge der Durchmesser und Steigun festzesetat Mit dieser Anordnung wiirde man sich auf dem inder Kleinuhrmacherei

hatte, ersuchte sie die Reichsanstalt, die Anfertigung der nithigen Normal- 2 - b, 4 :
schneidzenge in die Wege zu leiten. Infolge dessen wurden von hier aus ebrauchlichen Verhiltnisse von —g == - bis su - anschliessen.

eine Reihe geeigneter Werkzeugfabrikanten veranlasst, sich mit der Herstellung . : :
derselben zu befassen; andererseits liess die Reichsanstalt theile in der eigenen Somit erghben sich folgende Normen:
Werkstatt theils anderwiirts auf ibre Kosten eine Reihe von Bohrern anfertigen, ey T

um sie an einige bedeutende Werkstitten behufs Erprobung abzugeben. Diese Durchmesser Steigung | Kernstirke Abflachung
Arbeiten waren mit grossen Sechwierigkeiten verkniipft, da zur Erzielung mm mm mm ! mm
genligender Genanigkeit der Bau besonderer Vorrichtungen (Banke u. 8. w.)
ndthig wurde. Als man endlich Anfangs dieses Jahres die Anfertigung der 10 1.4 7.9 0,175
Probesticke beendet hatte, erhoben gerade diejenigen Mechaniker, welche 9 1,3 7,00 0,162
frither am eifrigsten fir die scharfe Gangform singetreten waren, enischiedenen 8 1.2 62 0,150
Widerspruch gegen die nunmehr vorliegenden Gewinde. Sie erklirten durch 7 11 5,30 0,187
den Anblick der fertigen Bohrer, in ihrer fritheren, nur auf die Kenntniss b 1,0 4.0 0,126
von Musterschranben gestitzten Meainung erschittert und im Gegensatz dazu 5,5 0,9 4.1 0,112
nunmehr gu der Usberzengung gelangt zu sein, dass die scharfkantigen Ge- 5 A 0.8 3,8 : 0,100
winde sich in der Praxis nicht bewihren wiirden, 4.5 0,75 | 3,875 0,094
Dis Reichsanstalt hat betraffs der Eingelheiten der Nermen sich ven | + 0,7 2,95 0,087
vornherein einer eigenen Stellungnahme enthalten, vielmehr die Entscheidung | 3, 0,6 2,6 0,075
hieriiber den in der Praxis wirkenden Sachverstindigen uberlassen. ﬁ.bﬂ.‘.! ?; : 0,5 225 5 0,062
abgesehen davon, dass einige Fachmiinner nach wie vor an der scharfen 2.6 0,45 1,825 | 0,056
Gangform festhielten, erschien es angesichts der hervorgetretenen Widerspriiche 2.3 04 1,7 0,050
such unzulissig, das einmal Festgesetzte vhne Anstellung objektiv beweisender 2 D4 1.4 0,050
Versuche aufzugeben. Man liess daher in drei grossen Fabriken mittels i 0,35 1,175 | 0,044
scharfgingiger sowie entsprechender abgerundeter und abgeflachter Bohrer 1.4 03 0,95 0,037
Schneideisen und mit deren Hilfe massenweise Schraoben anfertigen; dabei 12 0,25 0,825 | 0,031
liess man nun die auf die Herstellung von je 1000 Stick aufgewendete Zait, 1 0,25 . 0,625 | 0,081

die verhiltnissmissige Menge des Ausschusges und die Zahl der mit einem : g : -
Schneideisen gefertigten Sehrauben ermitteln. In der That ergab sich, dass III. Backenbohrer. Von einigen Seiten ist der Wunsoh gedussert

: H . : worden, fiir die Dorehmesser der bei der Herstellung von Kluppenbacken zu
f;:;g?“:;gb:?tﬁgaﬁfﬁd:‘lrhﬁlgr;ﬁ";hm: mﬂﬁm&?ﬂﬁ hl]: zﬂaihﬂ[: '{'ibi?ﬂ’:‘ benutzenden Bohrer gleichartige Vorschriften aunfzustellen. ‘Fargluchu iber die
ti din saharten Eahlan dnL:' Eehnaida]lﬁlf aats.anﬂ p laia::t gepiun Fant wniE:hc; sweckmissigste Wahl dieger Durchmesser sind an gwei Stellen eingeleitet worden
die Giinge zerreissen und so die Schrauben unbrauchbar machen; das Sehneid- IV. Bolzenliingsn, Kipfe u. s w. Ebenso ist mehrfach angeregt
eisen wird in Folge der grossen Gangtiefe sehr angestrengt und brieht des- Worden, gleichartige Vorschrifien @iber die gebriuchlichen Abmeassungen der
halb bei der Schlankheit seiner Zihne doppelt leicht. Daza kommt, dass die Bolzenliugen, Kipfe, Versenkungen, Schnitte u. s. w. der kiiuflichen Schrauben
Arbeit verhltnissmassig langsimer fortschreiten kann, auch von den Drehern |20 vereinbaran Gegenwirtiz finden noch Erhebungen darch Umfragen nach
eine griesere Uebung und Aufmerksamkeit verlanzt, als im Durehsehnitt vor. | dieser Richtung statt,
handen ist. Zieht man schliesslich noch in Betracht, dass die scharfen Y. Priifung und Beglanbigung von Schneidzengen und von Lehren.
Kanten der Sehranben sehr empfindlich sind gegen die bei der Reinigung, Wenn die Normalitit der Gewinde aufrecht erhalten werden soll, s0 muss
Verpackang und Beforderung unvermeidlichen Stosse, so musste man die jedsr Betheiligte in dar Lage =ain, an der Hand von baglanbigten Lehran
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