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Neuere Sehrauben und Rohrgewindeschneidmaschinen.

Heft 11.

erfolgt durch eine Spindel, die von einem Bternriidehen i,
bei jedem Umlauf des Schneidkopfes ¢, infolge Anschlages
an den Schieber & eine theilweise Drehung erfibrt, Beim
Gewindeschneiden wird dieser Anschlagschieber & zurfick-
gestellt, withrend beim Abstechen des Rohres das Gewinde-
schneidwerk ! aus dem Kopfe ¢ entfernt ist.

Das nach Sellers’ Bauweise ansgefithrte Schneid-
werk enthilt drei Schneidbacken s aus Flachstahl, die sich
in rvadinler Richtung zusammenschieben und mit denen
Rohre bis 50 mm Durchmesser in einem Schnitt mit Ge-
winde versehen werden kiinnen.

Der Kopf ist mit einer Bintheilung nusgestattet, durch

welche die Backeneinstellung auf gleichbleibende Stiirke

Lager gehaltene Hohlspindel an  ihrer freien Stirn-
seite einen kleinen Stahlhalterschlitten K trigh, so wird
Aussengewinde an das Werkstiick nur durch einen ein-
zigen Schneidzahn I angeschuitten.

Soll aber das Werkstiick I* abgestochen werden, so
wird der gleitende Lagerkopf E durch Schrauben R feost-
gelegt, withrend das Querstiick [ freigemacht und aus /'
herausgeschoben wird, Wihrend der Antrieb duarch die
Handkurbel © erfolgt, werden mittels der Kurbel O durch
eine Links- und Rechisgangschraube N die Spannbacken
M gleichmissig gegen die Maschinenachse P verschoben
und das Werkstiick eentrirt (englisches Patent Nr. 17242
vom 31, Oectober 1889),

S, Dixon’s Gewindesehneidmaschine mit Ein-
richtung zum Friisen der Gewindeschneid-

hacken.
(Fig. 80 bis 88.)
Mit dieser Maschine (englisches DPatent

Nr. 16259 vom 16, October 188Y) wird das
(tewindeschneiden von verhiiltnissmilssig grossem
Durchmesser bezieh. die Herstellung der Schneiden
an den Backen in der Maschine selbst durch
Fritsen angestrelit, weil das Gewindeschneiden an

= solehen Backen mittels eines entsprechend grossen

Fig. 2.

Fig. a0,
ibel’a Gasrohr-Gewlmlesckneidmasohinen,

miglich wird, wihrend das Ausschieben der Backen so
weit suldssig ist, dass auch das Gewindeschneiden an

Réhren von iibernormalem Durchmesser durchfithrbar ist. .

Um den beim Gewindeschneiden auftretenden Druck
gehirig aufzufangen, ist der Curvenring n in ganzer
Backenbreite aus dem Vollen ausgedreht, die Backen im
Mittelstiick o gehirig gefithrt, vermoge des angeschraublen
Bordringes p entsprechend verbunden, das Ganze aber am
Fithrungsring | befestigt, dessen Schrauben ¢ im Sehlitze
des Schneidkopfes ¢ gleiten., Die selbsteentrirende Ein-
spannvorrichtung besteht sus einer Oese r, die in einer
Schraubenspindel s ausldnft, und die in eine Hohlschraube !
eingreift,

Da nun diese Hoblschraube ¢ im festen Bickchen w
sich einschranbt und dabei anf ein Gabelstiick , driickt,
welches den oberen Theil der Klemmvorrichtung bildet,
so wird, weil das Aussengewinde dieser Hohlschraube !
nur die halbe Gangsteigung von jener des inneren Mutter-
gewindes besitzt, bei sintretender Drehung von ¢ die Hohl-
schranbe um einen Gangtheil nach abwiirts, die Oese r
aber um zwei Gangtheile sich nach anfwirts bewegen,
was ein Klemmen des Werkstiickes bei festliegender
Achsenlage bedingt.

Taylor und Hill’s Gewindeschneidwerk
(Fig. 25 bis 29).

An dem Klemmlager A sind in den Fligeln B zwei
Rundstibe ¢ zur Fiithrung des Schuneidkopfes F, sowie zur
Feststellung des Querstiickes 1) angebracht, Dieses Quer-
stick /) tragt eine hohle, festgeschraubte Leitschraube 7,
welehe sigh aung der kreisenden Hohlspindel F heraus
schraubt und dadurch den Schneidkopf EF nach rechts
gegen das festgespannte Werkstiick 7 schiebt. Da nun
die duorch den Ring ¢ und das grosse Winkelrad im

Fig. 21.

Meisterbohrers zu umstindlich wire.

Fiir den eigentlichen regelmissigen Arbeits-
betrieb findet die Bethitigung des Schneidkopfes [
von der Stufenscheibe Z dureh das Sehneckentriebwerk £
statt, dessen zweites anliegendes Schneckentriebwerk A mittels

Fig. 27. Fig. #8
Taylor und Hill's Gewindeschneidwerk.

Stirnrider F eine Schaltungsspindel K treibt, die in einer
durch den Hebel H ausrfickbaren, im Schlitten [) des
Klemmwerkes ¢ gitzenden Mutter greift. Mit dem von

Fig. 0.
Dixon's Gewindesehneidmeschine,

der Handkurbel I bethitigten Zahnstangentriebwerk kann
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der Schlitten I nach beendeter Bchpittfibrung surfick-
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