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uhrenfabrikation sind es die Schwarzwilder Pabrikanten, welche die
grivbsten (ewinde bei ihren Uhren verwenden.

deder Uhrmacher kommt oft in die Lage, dass er Schranben ersetzen
muss, womit dann die Uenelstiinde, welche die Verschiedenheit der Ge-
windesvsteme mit sich bringt, in unangenshmster Weise sich fithlbar
machen. Will man fertig gekanfte Schranben verwenden, so passen
diegelben gewiss in kein Gewindeloch von allen in der Werkstatt vor-
handenen Schneideisen. Dann bleibt natiirlich nichts anderes tibrig, als
in das betreffende Loch ein neues (Gewinde aus dem vorriithigen Schneid-
aisen zu schneiden und dazu eine neue Schraunbe ans Rondstahl an-
zufertigen. Auf diese Art geht aber der Vortheil, welchen die Billigheit
der kiluflichen Schrauben bietet, ginzlich verloren.

Es wurde schon von mehreren Seiten angeregt, in der Uhrmacherei
ain einheitliches Gewindesystem einzufihren, namentlich hat vor ainigen
Jahren Herrn C. Dietzschold, Direktor der Uhrmacherschule zu Karlstein
in Nieder-Oesterreich, ein nenes Gewindesystem fiir Uhrmacher, welches
Anschlugs an das englische Withworth-Svstem hatte, aufgestellt; doch
iet diese echime Anregung leider aus Mapgel an Untersiitzung seitens der
Uhrmacher gescheitert. Hs ist dies umso bedanerlicher, als erwiesener-
massen die bis jetzt im Gebrauch befindlichen Gewindesysteme ohne
jede Regel in ihrer Eintheilung gemacht worden gind. 8o habe ich
z. B. bei einem Schneideisen gefunden, dass das eine Gewinde weniger
Ganghdhe hatte, als das nichstiolgende kleinere Gewinde. Es muss aber

zwischen der Dicke und Ganghfhe einer Schraube immer ein gewisses |

Verhiiliniss obwalten. Soll also ein Gewindesystem allen Anforderungen

entsprechen, so mussg, wenn die Dicke der Schranben wichst, anch die |

Ganghtihe entsprechend zunehmen. Diesen Anfordernngen genfigen aber
dia im Gebranch befindlichen Gewindesysteme leider nicht, und aus

tliesem Grunde ist es auch nicht miglich — wie es im anderen Falle |
vorgeschlagen werden kiinnte — irgend eines der jetzt fiblichen Schranben- |

systeme auszuwithlen und als Normalgewinde aufzustellen.

Vor einigen Jahren hat Herr Professor M, Thury in Ganf ein allen
Anforderungem entsprechendes Gewindesvstem aufgestellt, welches in
England und in der Schweiz ziemlich weitgehende Verbreitung gefunden
hat., Nun wiire es fiir uns Uhrmacher von grossam Vortheil, wenn wir in den
Fournitorenhandlungen solche Schneideisen sammt den dazu passenden

Schranben nach dem Gewindesystom von M. Thury zu kaufen bekiimen. |

Iheses Gewindesystem, welches unter dem Namen «Schweizer Gang:
{pas sumisse) i den Handel kommt, wird in der Schweiz von eainer
bedeutenden Fabrik in Nvon fabrizirt.

Der Zweck meiner Zeilen ist deshalb der, daranf hinzguwirken, dass sich
die Uhrmacher zu Anhiingern des Gewindesystems von M. Thury bekennen
und Schrauben nach diesem Svstem verlangen sollen, Schliesslich wiire
g8 eine grosse Wohlthat, sowohl filr die Fabrikanten als fiir die Uhr-
macher, wenn eich die Uhrenfabrikanten Deutschlands und der Schweiz
zur Annahme dieses Gewindesystems einigen kinnten.

e Vorziige des Schranbensystems von M, Thury bestehen hauptsichlich
in Folgendem: Die Tiefe der Schraubengiinge ist ongefithr gleich der
Ganghihe; der Winkel ist also beiliufig 57°, Die Giinge sind sehr scharf
anggeschnitten, sodass sich diese Schrauben vorziiglich als Befestigungs-
schranben eignen, was die Hanptsache ist, denn Bewegungsschrauben
kommen ja in der Uhrmacherei nur sehr wenig vor. Dieses System hiilt
die richtige Mitte zwischen zu steilen und zu niedrigen Schraubengingen.
e Ganghtthe wichst im richtigen Verhiiltniss mit der Dicke der Schraube,
und zwischen den einzelnen Nummern ist kein so unwesentlicher Unter-
schied als bei den bisher im Gebrauch befindlichen Schraubensystemen,

Fiir die Uhrmacherei signen sich hauptsichlich die Nummern von
(—20 des Normalsystems von M. Thury, deren Grissenverhiiltnisse ich

hier L._reht*.

Durchmesger | Ganghihe Durchmesser| Ganghihe
Nummer in in Nummer in in
mim T mm 1N
f) 6.0 1,00 13 1,2 0,25
1 5,3 0,90 14 140 0,23
2 47 0,81 15 0,00 0,21
3 4.1 0,73 16 0,79 ih,19
4 3,6 0,66 17 0,70 0,17
b 3.2 REL 15 (.62 0,15
i 2.4 0,53 149 0,54 0,14
i 25 0,45 20 0,48 0,12
-~ 29 0,43 21 (1,42 0,11
d 1,9 0,39 22 0,37 0,098
10 1,7 0,35 g5 0,33 0,050
11 1,5 0,31 24 (1,29 0,080)
wF 13 (.28 25 0.25 0,072

Um das Verhiltnizs des Durchmessers
zu den Ganghihen anschaulich zu machen,
gind in Fig. 1 drei Schrauben nach dem
M. Thuryschen System in natiirlichen Ver-
hiltnissen skizzirt.

Ich habe dieses Schraubensystem seit
lingerer Zeit eingefiihrt und kann meinen
geehrten Herren kollegen versichern, dass
ich damit sehr zufrieden bin,

http:/idigital.slub-dresden.de/id204544682503

Bei dieser Gelegenheit will ich noch einige Bemerkungen fiber
Schneideisen und Gewindebohrar anfligen. Bei Schneideisen ohne
Schnittloch wird das Gewinde nicht geschnitten, sondern nur aufgedriickt.
was die Franzosen sehr bezeichnend «vis forcies nemnen. Dieses Aul-
driicken des Gewindes hat eine sehr betrfichtliche Verlingerung (Streckung)
der Schraube zur Folge, was dem molekillaren Zusammenhalt des Materials
sahr schadet. Die Schneideisen werden deshalb bekanntlich neben dem
Gewindeloch mit einem oder zwei Lijchern versehen: hierdurch entatehen
scharfa Kantem, welche aledann das Gewinde richtiz anschneiden,
Nun ist aber der Winkel, in welchem gich diese Kreise bzw. Licher
schneiden, ein fiir diesen Zweck viel zu steiler Schoeidewinkel, was zur
Folge hat, dass das Gewinde sehr ranh ausfallt.

Bei Friisen wendet man in nenerer Zeit mit sehr gutem Erfolg den
«Vorwinkels an, welcher darin besteht, dass die Schnittfliche nicht radial
gur Axe der Friise veriduft, sondern um 5 his 5" nach der Umdrehungs-
richtung zu gegen den Radius geneigt ist; durch diese Einrichtung
erzielt man einen sehr sanften und reinen Schnitt.

lech habe nun dieses Prinzip aufl die Gewindelicher und Gewinde-
bohrer fibertragen, und zwar mit recht gutem Erfolge. Fig. 2 veranschaulicht
ein Gewindeloch mit Schnittloch nach diesem System; um die Neigung
der Schneidekante gegen den Radius erkennbar zn machen, sind die beiden
Hadien an den Schneidewinkeln panktirt angedeutet.

Fig. 2. Fig. 3. In der Fabrikation
kiinnte dieses System
von Schneideisen sahr

leicht eingefiihrt
werden, Bei Gewinden
von weniger als 6 mm
Durchmesser ist ein

Sehnittloch voll-
kommen genfigend.

Fig. 3 zeigt den
Durchschnitt eines Ge-
windebohrers, wie ich dieselben bLei Gewinden von 2 mm Durchmesser an
anwende. Mit solchen Gewindebohrern schneidet man mit Leichtigkeit
in das lingste Loch ein schines glattes Gewinde, Bei Gewindebohrern
unter 2 mm kann man diese Art von Schneidefiichen allerdings nicht
mehr recht anwenden, da der Kdrper der Gewindebohrer durch die Aus-
frisung zu sehr geachwicht wird.

Es wiirde mich sehr freunen, wenn die obigen Ausfilhrungen Anlass
zu einem moglichst regen Meinungsaustansch iiber die Gewindefrage goben
wilrden.

Victor Hoser jun., Budapest,

Patent-Nachrichten

Patent=Anmeldangen.

(Das Datum bezeichnet den Tag, bis zn welchem FEingicht in die Pateni-
anmeldungen auf dem Patentamt in Berlin genommen werden kann.)

Kl. 83. . 1620. Huygens'sches Gewichtstriebwerk mit selbetthiitizem
elektrischen  Aufzug,. Max Matthius Ort in Niirnberg.
4. September.

y - Ko 9452, Viertelschlagwerk mit stummem Schlag zwischen
den Viertel- und den Stundenschlicen, — Firma Klose & Zeuner
in Freiburg in Schl. 7. September.

J. 2707. HbGhenmass. E. Tingermann in Halver i. W,
18. September.

L. 7244. Taschenweckuhr. — Fritz Lueddeckens in Leipzig,
Sophienstrasse 26 L 18, September,

Patent=Erihellungen.
iDas Datum bezeichnet den Beginn des Patentes.)
Nr. 64 094, Wiederholwerk fir Uhren. G. Citelli in Mailand :
Vertreterin: Firma J. Brandt & G. W, v, Nawrocki in Berlin W.,
Friedrichstr. 78, Vom 24, Juni 1891 ab.

Eehranchsmusierschuiz-Einiragungen.
(Das Datum bezeichnet den Tag, von welchem ab der Schutz bewilligt ist.)

KL =3. Nr. 668, Uhr mit durchscheinendem, innen belenchtatem
Zifferblatt. C B, Schirtel in Weiden. 4. Juni 1892, — Sch. 416.
w v Nr. D756, Taschenuhrwerk mit Anordnung eines Minutenziihlers,
einer Feststellong der Zeiger beim Stellen, ciner selbstthitigen
Fedlerabspannung beim Aufziehen und eines ohne Zerlegen des
Werkes heransnehmbaren Federwerkes. A. Lange & Sohne in
(ilashiltte 1. B. 30. Mai 1892, — L. 313. '
Nr. 5804. Uhr mit bewegten Figuren und Wiirfelspiel. Jahres-
uhrenfabrik Act.-Ges, in Triberg, Baden, 13, Juni 1892, — J. 313.
Nr. 5813, Chronometergang, dessen Auslisefeder in die vor
der Impnlsrolle lisgende Wippe (fest oder cinstellbar) einpesetzt
iIE-t. Richard Lange in Glashiitte, Sachsen. 231. Mai 1892, -
¥ L
Nr, 5898, Signalwerk fiir Uhren, charakterisirt durch Kurbel
mit Plenelstange sur Veranlassung der hin- und hergehenden
Bewegung einer gerade gefiihrten Stange. Karl Joseph Dold,
i. F. Jogeph Dold in Schinwald, Badischer Schwarzwald.
1i. Jum 1882, — D. 228,

K1, 53,
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