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B. Gewinde mit Spitzenspiel, links- und mehrgängige Gewinde.

 

  

  

 

 

   
   

B ' h d .. Ze' he - . . F" .. . ..
ezeäig'ägää es Abkurzung 13rt 11 Beispiel Gewiiide Gult1g fur

hinter der 2" m Sp —— DIN 12

Mit Spitzenspiel m Sp Gewinde- W 56—1/6” In Sp W DIN 239 u.240

bezeichn. Ä_4" m Sp E DIN 260

‘ links W 104-1/6" % W

Linksgewindé) , links vor der l]in]ks %f‚9 { %

Gewinde- links Trapg 48-8 \ Trapg Alle Gewinde

Mehrgängiges Gewinde .. 2 bezeich- 2 gang 2” — unter A.

rechts ' ' ' gang ) nung 2 gang Trapg 48—16 Trapg

Mehrgängiges Gewinde .. . 2 gäng links 2" ——

links Ä..ganghnks% 2 gäng links Trapg 4816 \ Trapg

1) Bei Teilen die mit Rechts- und Linksgewinde versehen sind, z.B. Stangenschlössern und Eisenbahn-

kupplungsspindeln ist auch vor die Gewindebezeichnung des Rechtsgewindes das Wort „rechts“ zu setzen.

2) Die Gangzahl ist von Fall zu Fall einzusetzen.

.

_ III. Konstruktive Durohbildung.

A. Gestaltung der Schrauben und. Muttern.

An einem glatten Bolzen laßt sich das Gewinde wegen des Auslaufens des Werk-

zeuges nicht bis zum Ende in voller Tiefe ausschneiden, eine Mutter also nicht ohne Zwang

auf der ganzen Länge seines Gewindes verschrauben. Für den Anschnitt gilt nach DIN 76

an blanken und. halbblanken Schrauben ein Winkel y, Abb. 341, von 221/2, an rohen

Schrauben von 15°. Die Auslauflänge darf man durchschnitt-

lich bei blanken und halbblanken Schrauben zu 1,4 bis 1,8, bei [ ] r ‘ *“

rohen Schrauben zu 2,2 bis 2,6 Gängen annehmen. Soll das .

Gewinde durchweg dieselbe Tiefe bekommen, so wird in den \.

Bolzen eine ringsumlaufende Rille, Abb. 342, DIN 76, einge- ‘, 4 ,

stechen, in Gewindelöchern eine Hinterdrehung, Abb. 343, ange- 1 | [

bracht, oder bei Trapez-, Sägefi- und Rundgewinden am Ende |‘ €

eine Bohrung, Abb. 344, in welche die Spitze des Stahls beim Abb. 341_ Gewindeauslauf

Schneiden im Augenblick des Ausschaltens der Bewegung tritt. '

Am freien Ende werden die Schraubenbolzen des besseren Aussehens sowie des

leichteren Aufsetzens der Mutter wegen und zur Vermeidung von Beschädigungen des

Gewindes bei dem manchmal nötigen Zurücktreiben der Bolzen mit Rund- oder Kegel-
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Abb. 342 und 343. Schraube mit Abb. 344. Bohrung zum Abb. 345 und 346. Rund-

Rille, DIN 76, Gewindeloch mit Auslaufenlassen des und Kegelkuppe.

Hinterdrehung, DIN 2352. Schneidstahls.

kuppen, Abb. 345 und 346, oder mit Kern—und Splintansätzen, Abb. 347 bis 348 nach DIN 78

versehen. Bei der Wahl der Halbmesser r der Rundkuppen wurde der Gewindekerndurch-

messer unter Abrundung auf den nächstgrößeren Rundungshalbmesser nach DIN 250, vgl.

Seite 181, zugrunde gelegt.

Die Schrauben finden sich stets paarweise verwandt ; das Außengewinde des Bolzens wird

von einem Innengewinde umschlossen ; die Vaterschraube, kurz Schraube genannt, sitzt oder

bewegt sich in einem Muttergewinde. Das letztere ist entweder in einen Konstruktions-

teil eingeschnitten oder als besonderes Stück, als Mutter, ausgebildet. Auch die Muttern


