218 Schrauben.
Zusammenstellung 67. Rundgewinde nach DIN 405 (Auszug).
Gewindetiefe 0,5 2, R= 0,256 h, B, = 0,221 h, r=0,239 k, a = 0,05 h.
Gewinde- Kern- Gewinde- Kern-
durchmesser durchmesser Gangzahl durchmesser | durchmesser | Gangzahl B Kk
d d, auf 1 Zoll d d, auf 1 Zoll SHIenUng
mm mm mm mm
8 5,46 40 35,77
9 6,46 10 T4 39,77
10 7,46 48 43,77
12 9,46 52 47,77
14 10,83 55 50,77
16 12,83 60 55,77
18 14,83 65 60,77
20 16,83 (68) 63,77 6 (Metz normal)
22 18,83 70 65,77
24 20,83 8 75 70,77
26 22,83 80 75,77
28 24,83 85 80,77
30 26,83 90 85,77
32 28,83 95 90,77
36 32,83 100 95,77

Rundgewinde von 105 bis 200 mm Durchmesser hat 4 Gange auf 17,

d, ist in DIN 405 auf —l—mm genau angegeben.
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E. Holzschrauben und Sondergewinde.

Holzschrauben erhalten scharfes Gewinde mit einem Flankenwinkel von 60° und
verhaltnisméafig groBer Steigung, derart, daB zwischen den Géangen breite Kernflichen
stehen bleiben, Abb. 340, DIN 95, 96, 97, 570 und 571. An kleineren Schrauben wird das

Gewinde geschnitten oder kalt, an groBeren vielfach auch warm, gewalzt.

Genormt sind ferner die Sondergewinde fiir Schutzgliser, Porzellan- und
GuBkappen, die gedriickten Gewinde an diinnwandigen Rohren, die Panzer-
rohrgewinde und die Gasflaschengewinde, bei welch letzteren die Moglich-
keit der Verwechslung von Flaschen und Behiltern bei der Fiillung und
Benutzung, so weit irgend moglich, auszuschliefen war.

Einen Uberblick iiber die Konstruktionsgewinde der Deutschen Industrie-
normen, sowie die dafiir vorgeschriebenen abgekiirzten Bezeichnungen und
die Art der MaBangabe gewithrt die folgende, der DIN 202 entnommene Zu-

Abb. 340.  sammenstellung 68. Die Kurzzeichen sind grundsitzlich vor die MaBzahl zu
Il{y?iltzﬂra&l;e setzen, um Verwechselungen mit den Passungsbuchstaben, die hinter der
MaBangabe. MaBzahl stehen, zu vermeiden.

Zusammenstellung 68. Bezeichnung der Gewinde nach DIN 202, A. Eingiingige Rechtsgewinde.

Zeichen
Art des eingingigen |vor der S Fir Gewinde
Rechtsgewindes MaB- Makigagabe Beinpiel nach DIN
zahl
Whitworth-Gewinde — | AuBengewindedurchmesser in Zoll mit 2" 11
zugefiigtem Zollzeichen
Whitworth-Feingewinde W | AuBengewindedurchmesser in Millimetern | W 104-1/,” | 239 und 240
mal Ganghéhe in Zoll
Whitworth-Rohrgewinde R | Innendurchmesser des Rohres in Zoll mit R 4" 259
zugefiigtem Zollzeichen
Metrisches Gewinde M | AuBengewindedurchmesser in Millimetern M 80 13 und 14
Metrisches Feingewinde M | AuBengewindedurchmesser in Millimetern | M 104-4 241,242und 243
mal Ganghohe in Millimetern Bl 13,
516—521
Trapezgewinde . . . . . Trapg | AuBengewindedurchmesser in Millimetern | 7'rapg 48-8 |103 Bl.1 und 2,
mal Ganghéhe in Millimetern 378 und 379
Rundgewinde . . . . . Rundg | AuBengewindedurchmesser in Millimetern| Rundg 40-1/4" 405
" mal Ganghohe in Zoll
Sagengewinde . . . . . Sdgg | AuBengewindedurchmesser in Millimetern | Sigg 70-10 |513,514und515
[ mal Ganghohe in Millimetern .
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B. Gewinde mit Spitzenspiel, links- und mehrgiingige Gewinde.

Beze%(ir;g;ng geg Abkiirzung Zei(;:ll.lten- Beispiel Gefvi‘i; de | Giltig fiir
hinter der | 2” m Sp —- DIN 12
Mit Spitzenspiel m Sp Gewinde- | W 56-1/5” m Sp w DIN 239 u.240
bezeichn. | R 4” m Sp R DIN 260
‘ links W 104-1/¢” [ w
x : : links M 80 M
tinkigowinde'} Finks vor der lilﬁk: R 4" 1\ R
Gewinde- | links T'rapg 48-8 Trapg |Alle Gewinde
Mehrgingiges Gewinde s o | bezeich- |"2 ging 2 = unter A.
rechts ++ . BBDET) nung 2 ging Trapg 48-16 Trapg
Mehrgingiges Gewinde BT 2 ging links 2" -
links ‘..ganglmksz) 2 gang links Trapg 48-16 | Trapg

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

A. Gestaltung der Schrauben und Muttern.

An einem glatten Bolzen la8t 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 Liinge seines Gewindes verschrauben. Fiir den Anschnitt gilt nach DIN 76
an blanken und halbblanken Schrauben ein Winkel y, Abb. 341, von 221/,, an rohen
Schrauben von 15° Die Auslauflainge darf man durchschnitt-
lich bei blanken und halbblanken Schrauben zu 1,4 bis 1,8, bei [ ] r o
rohen Schrauben zu 2,2 bis 2,6 Géngen annehmen. Soll das ~
Gewinde durchweg dieselbe Tiefe bekommen, so wird in den \
Bolzen eine ringsumlaufende Rille, Abb. 342, DIN 76, einge- l,; : 1
stochen, in Gewindeléchern eine Hinterdrehung, Abb. 343, ange- l l |
bracht, oder bei Trapez-, Sigen- und Rundgewinden am Ende | =
eine Bohrung, Abb. 344, in welche die Spitze des Stahls beim
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 Beschiadigungen des
Gewindes bei dem manchmal nétigen Zuriicktreiben der Bolzen mit Rund- oder Kegel-

Abb. 341. Gewindeauslauf.

|
[
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 Splintanséitzen, Abb. 347 bis 348 nach DIN 78
versehen. Bei der Wahl der Halbmesser » der Rundkuppen wurde der Gewindekerndurch-
messer unter Abrundung auf den nichstgroferen Rundungshalbmesser nach DIN 250, vgl.
Seite 181, zugrunde gelegt.

Die Schrauben finden sich stets paarweise verwandt ; das AuBengewinde 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 Stiick, als Mutter, ausgebildet. Auch die Muttern



