
220 Schrauben.

sind genormt; sie erhalten, ebenso wie die normalen Köpfe der Schrauben, wegen des An-

ziehens mit dem Schraubenschlüssel sechskantig—prismatische Form, Abb. 349, von be-

stimmter Schlüsselweite w. Die letztere ist durch den Abstand zweier paralleler Sechs-

kantflächen oder den Durchmesser des dem Sechseck eingeschriebenen Kreises gegeben und.

steht zum Durchmesser D„ des umschriebenen Kreises, der den Mindestraum, den die

Mutter beim Anziehen beansprucht, kennzeichnet, im Verhältnis w = 0,866 D,. Die

scharfen Ecken pflegen durch Kegel mit Basiswinkeln von

300 gebrochen zu werden, die an den dem Sechskant ein-

geschriebenen Kreisen auf den Stirnflächen ansetzen. Auf

den Sechskantflächen entstehen dabei hyperbolische Durch-

dringungslinien, die man zeichnerisch durch Kreisbogen mit

den in Abb. 349 angegebenen Halbmessern annähert. rl wird

auf der äußeren Sechskantlinie durch Verlängern des mit

Abb. 347 und 348. Kern- und 1,5 a‚ geschlagenen Kreisbogens der mittleren Fläche ge-

Splintansatz.

 

 

Da
funden. a ist gleich —2—.

.

Manche Firmen fasen nur eine der Stirnflächen ab, benutzen die andere, etwas größere,

als Auflagefläche und bezwecken dabei, daß die Muttern stets im gleichen Sinn auf-

gesetzt werden. Beim Festziehen derselben können jedoch die Stützflächen durch die

scharfen Ecken leichter beschädigt werden. Nach Abb. 349 rechts unten werden

die Muttern noch von beiden Seiten her

unter 1200 bis auf den Gewindeaußen-

durchmesser ausgesenkt.
 

 

    

fi Die Schlüsselweiten sind durch DIN

"or % 475 gemeinsam für das Whitworth- und

// *, das metrische Gewinde festgelegt. Dabei

ist bei kleinen Schrauben bis zu etwa
 

3/4 Zoll des ersteren und zwischen 6 bis

% 18 mm Durchmesser des letzteren die 

Sechskantseite (1 rund gleich dem Gewinde-

durchmesser d, eine Beziehung, die man

beim Aufzeichnen der Schraubenköpfe

und Muttern in der Breitlage, Abb. 349,

vorteilhaft benutzen kann. Bei größeren

Abb— 349- Normale Mutter- Schrauben ist a etwas kleiner als d.

Die in den Zusammenstellungen 59

und. 61 auf Seite 208 und 211 angeführten Schlüsselweiten gelten für weichen Fluß-

stahl. Wird in Rücksicht auf geringeren Platzbedarf oder auf Gewichtsersparnisse

Werkstoff von hoher Festigkeit, Stahl, Sonderbronze usw. angewendet, so dürfen auch

. kleinere Schlüsselweiten, stets jedoch gemäß der Reihe der DIN 475, Zusammen-

stellung 59 oder 61, gewählt werden.

Für dieMutterhöhe ist die Auflagepressung p und die Beanspruchung auf Biegung

ab in den Gewindegängen maßgebend, während die Scherbeanspruchung gegenüber a„

zurücktritt. Bisher galten als normale Höhen, DIN 70 und. 428, H N d bei kleineren

und. mittleren Gewinden bis herab zu 0,8 d bei sehr großen. Neuerdings ist jedoch die

normale Höhe der Sechskantmuttern in den DIN 555, 934 und 935 bis herab zu etwa

5 mm Bolzendurchmesser auf N 0,8 d verringert worden, vergleiche die Zusammen—

stellungen 57 und 59. Damit ergeben sich im Verhältnis zu der im Kernquerschnitt der

Schraube zugelassenen Beanspruchung die folgenden Werte für p und a„ . Ist 21 die Zahl

der Gänge in der Mutter und h die Ganghöhe des Gewindes, so wird

Q Q H h-d%
=2'1—'7I'df'tt fid%=kz und Zl=z p=mf_tt.
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