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man in a ein Sugelgelenf oder eine nad) der Art des Univerfalgelenfes
aus zwei fi) rechtwinfelig fchneidenden Dreharen beftehende Berbindung
anorönet. Wenn dann in f ein führender Anjchlagftift mit abgerumdeter
Spige und in g der Kopf einer Heinen Stirnfräfe angebradjt wird, die man
ducd) eine geeignete Schnurführung in allen von. ihr eingenommenen Stel-
lungen jehnell umbdreht, jo. bearbeitet diefe Fräfe aus dem rohen Arbeits-
ftüde eine dem Modelle M ähnliche Copie, fobald man den Vührungsftift f
nad) und nad) möglichft mit allen Punkten des Modelles in Berührung
bringt. Um Ießteres zu erreichen, fann man pafjend die Einrichtung fo
treffen, wie in der Figur angedeutet, daß man das Arbeitsftiict A fowohl,
wie da8 Modell M langfam und mit derjelben Umdrehungsgefchwindigfeit
um zwei-zu einander parallele Aren h und % dreht, die in einer durd) den
feften Drehpunft a gehenden Ebene fo gelegen find, daß ihre Abftände ah
und ak von diefem Drehpunfte in demjelben Grumdverhältnifje der Ver-
jüngung zu einander ftehen, wie e8 durch das Verhäftniß der Hebelarme
ae: ad des Pantographen gegebenift. Wenn man diefe beiden Aren
durch zwei Schnedenräder von gleicher Zähnezahl und eingreifende Schrau-
ben ohne Ende Sangjam umdreht, jo erübrigt nur, dem Sührungsftifte f
eine allmähliche Bewegung ih fenfredhter Richtung mitzutheilen, um unter
der Borausfegung einer beftändigen Berührung des Führungsftiftes mit
dem Modell die verlangte Kopie defelben in_A Herzuftellen.

Im Betreff der legteren gilt übrigens die fhon oben gemachte Bemerkung,
daß fie auf diefer Mafchine nur in der allgemeinen Form hergeftellt werden
Tann und zu ihrer Vollendung einer entfprechenden Nacharbeit aus freier
Hand bedarf. Iusbefondere wird man fcharfe Einfchnitte, wie fie etwa
durdy die Falten eines Gewandes dargeftellt werden, mit der Hand nad)-
fehneiden müffen, da bie bohrerartige Fräje nicht im Stande ift, engere
Bwifchenräume herzuftellen, als ihrem Durchmefjer entfpricht. Es empfiehlt
fi) daher, diefe Fräfe möglichft Hein zu machen und man wird pafjend
aud) dem Führungsftifte an feiner Berührungsfläche mit dem Modell eine
Öeftalt zu geben haben, die mit der wirfjamen Fläche der Fräfe nad) dem
zu Örunde gelegten Berjüngungsverhältniffe ähnlich if. Man hat der-
artige Mafchinen aud) für die Mafjenerzeugung fo eingerichtet, daß gleich-
zeitig eine größere Anzahl von Fräfen ebenfo viele verjüngte Copien nad)
demjelben Modell herftellen. Zur Anfertigung vergrößerter Copien nad)
einem Eleineven Modelle eignen fich diefe Mafchinen im allgemeinen nicht,
da hierbei auch die unvermeidlichen Ungenauigkeiten entfprechend größer auf-
treten, jo daß die Copie wejentlid, verzerrt erfcheint.

Gewindeschneiden. Eine befondere Betrachtung erfordert die Her-
ftellung der Schraubengewinde und die Einrichtung der hierzu dienenden
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Schrauben= oder Gewindejchneidmaihinen. Es ift dabei nicht an

die Herftellung der Schraubengewinde auf der Drehbant mit Hülfe der Leit-

Ipindel gedacht, da e3 dort in der Hauptfache nırr auf die richtige Auswahl
der zur Leitipindelbewegung dienenden Wechfelräder ankommt, woriber in
$. 171 da8 Nähere angeführt worden if. Im allgemeinen werden auf
der Drehbank vorzugsmeife die Schraubenfpindeln von größerer Länge und

Stärke hergeftellt, deren Gewinde meiftens ein flaches, d.h. ein im Duer-
Ihnitt vechtediges zu fein pflegt, wogegen die fürzeren und dünneren
Schrauben, wie fie zur Befeftigung jo vielfach verwendet werben, mit be-
fonderen Werkzeugen hergeftellt werden, deren Wirfungsart in mehrfacher
Hinfiht von derjenigen der bisher befprocdhenen Werkzeuge abweicht.

Belanntlich werden diefe Schrauben aus praktifchen Gründen nicht in

willfürlichen Verhältniffen ausgeführt, fondern man verwendet allgemein nur
Schrauben von ganz beftinmmten Durchmefjern und Steigungsverhältnifien,
in Betreff deren man verjdiedentlich Zufammenftellungen vereinbart hat,
die unter dem Namen Gewindeiyfteme befannt find. 8 genügt für

den hier vorliegenden Zwed, die drei hauptjächlich in Betracht fommenden

Syjteme durch die folgenden Bemerkungen zu Fennzeichnen.
Das von Whitworth aufgeftellte und nad) ihm benannte Syftem Legt

für den Duerfchnitt der Gewinde die durch Fig. 803 (a. f. ©.) angegebenen
Verhältniffe zu Grunde, während der Durchmefjer D des Bolzens (außen)
und derjenige d des Kerns (innen), fowie die zugehörige Ganghöhe in der
Tabelle A. (a. f. ©.) für die hauptfächlichften Nummern angeführt find.

Diefes in England allgemein angewandte Syften hat zur Zeit auch in
Deutfchland und überhaupt in Europa die größte Verbreitung gefunden.
In Amerika wird faft ebenjo allgemein das von Sellers aufgeftellte

Syftem zur Anwendung gebracht, wie e8 dur Fig. 804 (a. f. ©.) und

die Tabelle B. (a. f. ©.) verfinnlidht wird. Die in beiden Tabellen an-
geführten Abmefjungen beziehen fich auf das englifche Maß.
Dem gegenüber legt das aus den Verhandlungen des Vereins deutjcher

Ingenieure nad) den Vorfchlägen von Delisle hervorgegangene Syftem,
wie e8 durch Fig. 805 (a. f. ©.) und die Tabelle C. (a. ©. 1179) verfinn-

licht wird, das metrifche Maß zu Grunde.
Außerdem beftehen nod) befondere, durc) Vereinbarung oder den Gebraud)
feftgejeßte Syfteme für die fogenannten Gasrohrgewinde, wofitr aus leicht

erfichtlichen Gründen die Gangtiefe t und die Ganghöhe A im allgemeinen
Heiner gewählt werden, als fie fi) nad) den nachjftehenden Tabellen für

Schraubenbolzen von gleichem Durchmeffer ergeben. Man erficht aus dem
Nachfolgenden, dag die Duerfchnittsform der Gewinde bei allen diefen
Syftemen der Hauptfache nad) durch gleichjeitige Dreiede. dargeftellt wird,
bei welchen die fcharfen Eden in dem Whitworth’icden Spyfteme freis-



1178 Viertes Capitel. [$- 203.

‚bogenförmig und in den beiden anderen Chftemen geradlinig abgeftumpft

find. Weiter auf die Eigenthümlichfeiten diefer verfchiedenen Syfteme hier

einzugehen, ift nicht nöthig.
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A. Whitworth’fches Gewindeinftem (vergl. Fig. 8031).
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B. Sellers’sches Gewindefpftem (vergl. Fig. 804).

D = Bolzendurdmefier. z — Anzahl der Gewinde auf 1” engl.

D 2 D 2 D 2° D 2

y, 20 7, 9 1% 6 a, Ay, .

3% 16 1 8 15% 51, 2), 4

a 13 17/g 7 1%, 5 . 2% 4

fg 1 1%, 7 17% 5 3 31,

a 10 1% 6 2 4; 31a 3%,       

 

2) 5. u. U: Des Ingenieurs Tajhenbud), herausgeg. d. Ber. „Die Hütte*.
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C. Metrifhes Gewindefyftem (Delisle) (vergl. Fig. 805).
D = Bolzendurhmefir. d — Kerndurhmefjer. A —  Ganghöhe in mm.

 
 

 

D d h D d h D d h

5 35 1,0 14 11,3 18 26 212 32
6| 45 1,0 16 13,0 2,0 28 232 32
7\52 1,2 18 14,7 2,2 30 24,6 3,6
81:63 12 20 16,4 2,4 32 266 3,6
9 69 1,4 22 17,8 2,8 36 300 40

10-| .79 14 24 19,8 2,8 40 334 44
12 96 1,6         
Das fhon jeit langer Zeit gebräuchliche Werkzeug zur Erzeugung der

Gewindegänge auf einem -cylindrifch gearbeiteten Bolzen, das fogenannte
Schneideijen, befteht feinen Wefen nad) aus einem gehärteten Stahl-

ftüd, welches in einer Durchbohrung die entfprechenden Muttergewinde
enthält, die dazu dienen, auf dem Mantel des Bolzens die pafjenden Ge-
winde zu erzeugen, wenn der an feinem Ende etwas verjüngte Bolzen in
diefes Schneideifen eingedrüct und hierauf das legtere um den Bolzen ge

dreht wird. Bei diefem Verfahren kann von einer eigentlichen Schneid-
wirkung jchon deswegen nicht gefprochen
werden, weil Schneidfanten gar nicht vorhan-
den find, die das Material aus den Zwifchen-

räumen zwilhen den einzelnen Gängen

ausheben oder ablöfen könnten. In Wirk

lichkeit entftehen hierbei auch die vertieften
Gänge nicht durd) Ausfchneiden von Mate
trial, fondern durd) ein Verdrängen defjelben,

indent fich die Hervorftehenden Gänge des
harten Muttergewindes bis zu gewiller
Tiefe indas Material des Bolzens eindrüden.

Hiermit fteht die Verdrängung des Materiald nad) der Seite in Verbindung,

in Folge deren zu jeder Seite eines folchen vertieften Ganges ein hervorz

ftehender Grat aufgeworfen wird, Fig. SO6I Wenn man diejes DBer-
fahren mit mehreren Schneideifen mit fiufenweife abnehmender Lichtweite
nad) einander vornimmt, jo wiederholt fic der Vorgang der Oratbildung,
Fig. BO6II, bis zulegt die beiden zwoifchen zwei vertieften Gängen auf-
geworfenen Ränder fich gegen einander legen, und in ihrer Vereinigung den
äußeren Theil des Gewindeganges bilden, Fig. SOGII. Hiermit fteht die
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befannte Erfcheinung in Uebereinftimmung, daß der Durchmefjer der Her-
geftellten Gewindegänge größer ausfällt, als der Durchmefjer des Bolzens,
was man bei der Heritellung einer Schraube nad) diefem Verfahren zu be-
rücfichtigen hat, indem man den Durcmefjer des Bolzens mit Rüdjicht
auf diefes Aufjhneiden der Gewinde etwa um die Gangtiefe t Heiner
wählt, als der äußere Durchmefjer der Schraubengewinde werden fol.

Es ift erfichtlih, daß diefe Wirkungsart eine fehr unvollfommene fein

muß, denn abgefehen davon, daß diefe Herftellung der Gewindegänge durch)

Berdrüden des Materials große mechanische Arbeit erfordert und aud nur

bei hinreichend dehnbaren Stoffen zum Ziele führen kann, ift mit diefem
Verdrüden faft immer eine wejentlihe Stredung des Bolzens verbunden,
die wegen der Ungleihmäßigfeit des Materiales an verjhiedenen Stellen

Fig. 807. .  verjchieden ijt, wodurd der Bolzen auc) leicht

krumm gebogen wird. Hierumter muß natitrlic)

auch die Gleichmäßigfeit der Gewinde Leiden, und

es: it, wie die Erfahrung zeigt, nicht möglich, mit
demjelben Schneideifen zwei Schrauben zu er:
zeugen, deren Gewinde in der Steigung genau
übereinftinimen. Man Fkanır diefe Schneideifen

wefentlich verbefjern, "wenn man nad) Fig. 807
zwei Jurdhen oder Schlige im Inmeren der Mutter

anbringt, wodurd; man an den Kanten bei. a,b,c und. d jcharfe Ränder
oder Schneidfanten erhält, die mit dem: Duerjchnitte des zu erzeugenden
Gewindes nad) den Ebenen ab und cd übereinftinnmen. ° Bon diefen
Kariten fann aber offenbar nur eineeinzige wirklich jdneiden, nämlich, die-
jenige, die zuerft auf dem Bolzen zur Wirkung kommt, denn jede Stelle im
Umfange des Bolzens, die an diefer erften Schneidfante vorbeigegangen ift,
hat dabei .eine der Form diefer Schneidfante genau entiprechende Vertiefung

angenommen, welche nachher bei dem Borlibergehen an den übrigen ebenfo
geftalteten Kanten einer Bearbeitung nicht mehr unterliegen Fann.

Derartige Schneideifen werden übrigens nur zur Herftellung der Heinften
Schrauben angewendet, deren Durchmefjer nicht mehr als etwa 5 mm be-

trägt, während man) fid) für die ftärferen Schrauben der jogenannten

Kluppen bedient, wovon Fig. 808 ein Beifpiel darftellt. Hierbei ericheint
die zum Schneiden dienende Mutter in zwei oder. mehrere Theile zerlegt, die
in dem vahmenartigen Mittelftüce der Kluppe derartig verfchiebbar gelagert

find, daß fie einander nad) Bedarf genähert werden fünnen. Aus der Figur
ift zu erfennen, wie die Berfchiebung der Bate db gegen die feftliegende
Bade a durch) die Schraube c: gejchieht, und es ift erfichtlich, daß hierdurd,
ein Mittel gegeben ift, um die Gewindegänge: allmählich, durch mehrere auf
einander. folgende Schnitte auszutiefen. Wie dies gejchieht, ift mit Hülfe
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der Fig. 809 erfihtlidh. Hierin möge abed den Durhjichnitt des mit
Gewinde zu verjehenden Bolzens vom Halbmefjer R — am vorftellen, und

der Kreis durch e vom Halbmefjer r = em den Duerfchnitt des Kernes

der Schraube bedeuten, bi8 zu welchem das Gewinde ausgefchnitten werden
foll, jo daß die radiale Gangtiefe durh ae —= R— r dargeftellt werden

möge. Die beiden Baden A und B, von denen angenommen werden foll,

daß die auf ihren Innenflähen angebrachten Muttergänge genaue Um:
hüllungsflächen der fertigen Schraubengewinde darftellen, werden dann bei
dem Beginne des Scneidens jo weit zufammengeftellt, daß die Eden f,g,k

Vig. 808.

   
und  fid) bi8 zu einer geringen Tiefe in das Material des Bolzens ein-
drüden. Wenn man alsdanı die Kluppe in der Richtung des Pfeiles um
die Are des Bolzens herumdreht, jo bewegen fi diefe Eden f,g,k,i in

Schraubenlinien, deren Neigung mit derjenigen &, der Muttergewinde
innen übereinftimmt, und fir welche man die Gleichung hat

h

2ar

unter A die Steigung oder Ganghöhe der Schraube verftanden. Hierbei
wirfen die beiden Eden fund k in gewiffen Grade jchneidend oder jchabend,

tg, = 



1182 Viertes Capitel. [$8- 203.

indem fie Heine Späne aus dem Bolzen vor fich her jchteben, während die
zurüdijtehenden Eden g und ö eine jolde Schabwirfung nicht ausüben, vielmehr
nur ein Niederdrüiden des Materiales verurfachen fünnen.: Die chneidende

Wirkung der Eden f und k wird offenbar dadurd) erhöht, daß man den
Schneidwinfel durd) die in-der Figur punftirt angedeutete Begrenzung ver-
Hleinert, während durd) eine folche Zufchärfung die Wirfung der rüdtehenden
Eden g und ö nicht verändert wird. Auch. erfennt man aus der Figur,

daß das Borhandenfein der Einfchnitte Z und n in der Mitte der Baden
für die Wirkungsweife ohne Nugen ift, da die hierdurd, gebildeten Eden
fid) der Wirkung auf. den Bolzen gänzlich entziehen, fo lange wenigfteng, ale
die Halbmefjer des in den Baden enthaltenen Muttergewindes mit den:
jenigen R und r des zu erzeugenden Schraubengewindes übereinftimmen,
wie hier angenommen worden ift. Nur wenn der innere Halbmefjer der
Badengewinde gleich oder größer wäre, al8 der äußere Halbmefjer R des
Bolzens, wiirde davanf zu rechnen fein, daß diefe mittleren Eden zur Wir-
fung fümen. Man hat in der That eine folche Anordnung bei einzelnen
Ausführungen gewählt, um gewifje Uebelftände zu vermeiden, die fich bei der
Anwendung der Gewindebaden einftellen, wie fi aus dem Folgenden ergeben

wird, dod) find mit der gedachten Anordnung dann wieder andere Nachtheile
verbunden.

Denkt man fid) nämlic die Kluppe, Fig. 809, um 180 Grad herum-
gedreht, jo haben die vier Eden f, g, k und  fic) in vier Bahnen bewegt,

die feineswegs, wie es verlangt wird, einer und derjelben, jondern vier ver-

fdiedenen neben einander herlaufenden Schraubenlinien angehören. Dieje

Schraubenlinien find nämlich fämmtlic gegen den zur Are jenkrehten Duer-
fhnitt des Bolzens unter’dem Neigungswinkel &, geneigt, der dem inneren

Halbmefjer des Muttergewindes zugehört, und durd) ga, —= gegeben

if. Da fie aber auf dem Umfange des Bolzens entjprechend dem äußeren

Halbmefier A bejdjrieben find, fo hat jede der vier Eden f,g,k und ö bei

der gedachten halben Umdrehung eine ariale Verfchiebung erfahren, die fich

zuzR.ige = 2: berechnet. Da nun aber die Ede f in der Aren-

richtung nur um 2 gegen die diametral gegenüberliegende Ede k verjegtift,

fo muß die von F befchriebene Schraubenlinie um die Oröße

Rh h_Rorh
IE

 

in der Arenrichtung gegen die von der Ede % bejchriebene verfegt erjcheinen.

Ehenfo ift zu erkennen, daß die Bahn, in welcher fich die zurüdtehende
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Ede g bewegt, nicht mit der von der vorhergehenden Ede. % bejchriebenen
zujammenfallen fann, wie folgende Kechnung ergiebt. Bezeichnet man mit
s — gk die gerade Entfernung der beiden Eden g und % von einander, fo.

find diefe beide Eden um einen Mittelpunktswinfel Y_gegen einander ver-

feßt, der durch sin z — 35 gegeben ift, und es entjpricht diefem Winkel

ein in der Arenrichtung gemefjener Abftand von a h. Dagegen hat die

Ede g in Folge ihrer Bewegung in der jchraubenförmigen Bi vom

Neigungswinkel x, fi in der Richtung der Are um den Betrag Ia ver=

fc‘hoben, wenn fie unter % getreten, d.h. wenn fie um den Winkel y, = gmk

herumgedreht ift, um welchen die beiden Angriffspunfte der Eden g und k

im Umfange des Bolzens von einander abftehen.

‚Abgejehen ferner davon, daß die von den vier einzelnen Eden der Baden
erzeugten Furchen nicht zufammenfallen, muß man bemerken, daß aud) der
Neigungswinkel &, aller diefer Schraubenlinien nicht der richtige, d. h. nicht
derjenige ift, welcher an der fertigen Schraube im äußeren lee vor=

handen fein joll. Da diefer legtere Winkel & durd) ige — ——7, Peltimmt

wird, fo ift der Fehler um fo größer, je mehr die PRr= R von

einander abweichen. Wenn trogdem durch die Wirkung der Baden fchliep-
lic) das richtige Schraubengewinde hergeftellt wird, jo erflärt fi) dies da-
dur), daß die angeführte Abweichung der Neigungswinfel in dem Maße
geringer wird, in welchem die Baden behufs der allmählichen Vertiefung
der. Gewindegänge einander genähert werden, bi zulegt, wenn da8 Gewinde
vollftändig ausgefchnitten ift, die Uebereinftimmung der Neigungswinkel fir
alle Bunkte ftattfindet, jo daß die Muttergewinde fi) überall an die er-

zeugten Bolzengewinde anjchliegen. Diejes Ergebniß kann natürlich nur
dadurd) erreicht werden, daß die Wirfung nicht bloß in einem Abjchneiden
oder Abjchaben von Spänen befteht, fondern daß in gewifjem Sinne aud)
ein Berdrängen der Materialtheile ftattfindet, in Folge wovon die anfänglich
neben einander Liegenden Schraubenfurchen in eine einzige übergehen. Diefe
eigenthümlich drüdende oder fnetende Wirkung muß daher auch die in Ber
treff der Schneideifen angeführten Uebelftände, wenn aud, in geringerem
Maße, im Gefolge haben, jp: daß der Bolzen durd) ungleihmäpiges Streden

gekrümmt wird und das fertige Gewinde einen etwas größeren Durchmeier
zeigt, als der Bolzen hattesi...

Ein bei der Herftellung der Gewinde durd) diefe Baden noch befonders
in Betracht kommender Hebeljtand befteht ferner darin, daß die ganze Arbeit

de8 Abjchälens von Spänen Hierbei nur einer einzigen Ede, der vorderiten
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in der Bewegungsrichtung, überwiefen ift, und daß hinterhalb diefer jehneiden-
den Kante ein Anftellwinfel, wie er für jede gute Schneidwirkung
erforderlich ift, gänzlich fehlt. Im Bolge defjen legen fid) die auf die
fchneidende Kante folgenden Flächen der Badengewinde in allen Punkten
dicht gegen die von jener Kante erzeugten Schnittflächen an, womit eine
erhebliche Keibung verbunden ift, welche die Umdrehung der Kluppe er=
jchwert. Diefer Uebelftand, welcher bei dem Beginne des Gewindejchneidens
nicht vorhanden ift, wie die Betrachtung der Figur 809 zeigt, ftellt fic in
dem Maße ein, wie die Baden einander genähert werden, und äußert fid)
am fchädlichiten bei. dem legten Schnitte.
Man giebt, wie jhon vorftehend angeführt wurde, zuweilen aud) den

Baden eine größere Weite, als dem fertigen Bolzen entfpricht, inden man
den inneren Halbmefjer der Baden gleich dem äußeren des. Bolzens macht.

Dadurd) erreicht man allerdings, daß bei dem Beginne des Schneidens die
von dem jegt in der Mitte bei Z und n liegenden Eden erzeugten Schrauben-
linien diejenige richtige Neigung haben, die dem Bolzenumfange zukommt.
Dagegen aber ftimmt bei Beendigung des Schneidens die Neigung der
Schraubenlinien bei den Baden und dem Bolzen an feiner Berührungsftelle

Fig. 810, beider überein, jo daß eine
derartige Anordnung nicht
zwedmäßig erfcheinen kann.

Die hier angeführten

Kluppen hat man in man=
nigfac) verjchiedener Weife

ausgeführt, e8 möge in die

fer Hinficht nur der von

Whitworth angegebenen
Einrihtung Erwähnung
gethan werden. Im diefer

durd) Fig. 810 Bargefteten Kluppe werden drei Baden a,b,c verwendet,
die als nur jchmale Stahlplättchen gebildet, im Inneren mit den den Mutter:
gewinden entjprechenden zahmartigen Schneiden verfehen. find, und in radialer

Richtung. verfchoben: werden Können. Zu diefem Zmede ift der in der

Kluppe A drehbare Ring B angebracht, der durch drei fpiralfürmige Flächen
im Inneren gegen die Enden der Baden drücdt und diefelben- in ihren
radialen Führungsichligen verjchiebt, wenn er durd) die Schraube D gedreht
wird, die zu dem Ende in die: am Umfange des Ringes B eingefchnittenen
Schnedenradzähne eingreift. In Folge der geringen Breite diefer Baden
ift der arial gemefjene Abftand der beiden Eden einer jeden folcdhen Bade
nur unbedeutend, und e8 werden daher die anfänglich von diefen beiden
Eden erzeugten Schraubenfurchen nur unmerffich von einander abweichen.

 



$. 203.] Gewindejhneiden. 1185

Dagegen erhalten diefe Surchen ebenfalls wieder einen zu großen Neigungs-
winfel, wie er dem Kerne der Schraube entjpricht, fo dag die drei Baden
drei verjchiedene Schraubenfurchen einfchneiden, die im derjelben Art, wie
vorstehend angegeben, erft allmählich in die richtige Form übergehen. Hier

bei muß e8 als ein Nachtheil angefehen werden, daß die fchmalen Baden

wegen der geringen Yänge der Berührungsflächen mit dem Bolzen eine
weniger fichere Führung ermöglichen, in Folge wovon leichter ein ungenaues
Gewinde zum Borfjchein kommt, während andererjeitS diefe geringere Ber

rührungsfläche auch einen Heineren Reibungswiderftand veranlafjen wird.
In Betreff des mangelnden Anftellwinfels gelten die für die Fig. 809 ge-
machten Bemerkungen in gleicher Weife.

Gegenüber den hier bejprochenen älteren Kluppen zeigt Fig. 811 eine
folhe, wie fie neuerdings namentlich von amerikanischen Werkzeugfabrifen

ausgeführt wird, deren

Eimihtung übrigens

mit derjenigen einer
fchon früher patentirten
franzöfifchen Erfindung
im wejentlichen iiberein=
ftimmt?). Diefe Kluppe

enthält drei oder vier

fhmale Baden C, die,

in radialen Einfchnitten
der Scheibe A befind-
lich, dur) Stellfchrau-
ben D unveränderlic)
feftgehalten werden. Ein
über die Scheibe H ge:

fchrauster Ning B, welcher mit feiner conifchen Innenfläche gegen die
fchrägen Hinterflächen der Baden drüdt, kann dazu dienen, die jünmtlichen
Baden gleihmäßig bis zu gewifjen Betrage nad) innen central zu vers
ftellen, worauf die Feftfegung der Baden in der ihnen gegebenen Lage durd)
die Schrauben D erfolgt, deren Enden in die in die Seitenflächen der Baden
eingefräften Nuthen G eintreten. Diefe Berftellung hat fonady nicht den
Zweet, wie bei den älteren Kluppen der Fig. 808, den Schnitt allmählic,
zu vertiefen, fondern dient nur dazu, bei eingetvetener Abnugung die Baden
dem richtigen Durchmefler entjprechend wieder einzuftellen. Dieje Baden

find nämlich fo eingerichtet, daß das Gewinde in feiner vollen Tiefe ver-
möge eines einmaligen Durchganges fertig gejchnitten wird, zu weldent

'2) Le g6nie industrielle, Febr. 1858, ©. 62. ©. a. 9. Fiidher, Ueber das
Schneiden der Schraubengewinde, Ztichr. deutjch. Ing., Bd. XXIX (1885), ©. 197.

Weisbah-Herrmann, Lehrbud der Mehanif,. IH. 3. 75
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Ende man die erften Gewindegängejfchräg weggefchnitten hat, wie aus
‚dig. 812 erfichtlich ift, welche eine Bade befonders vorftellt. Man kann

Fig. 812.

  

ig. 813.

 

fich die. Wirkung diefer Abfchrägung wie
folgt verfinnlichen.

Denkt man fid) die Badengewinde in

der Fänge von zwei oder drei Gängen nad)
einer Kegelflähe ak, Fig. 813, ausgedreht,
deren Durchmeffer:bei a mit dem äußeren
und bei % mit dem. inneren Durcchmefler

de8 Schraubengewindes übereinftimmt, fo
fällt da8 Gewinde bei @ ganz fort:und die
in diefer Kegelfläche liegenden Durcchfchnitte
mit den Baden ergeben eine Keihe von
Schneidfanten, von denen in der Richtung
von a nad) % hin jede folgende etwas weiter
nach innen .hervorragt, al8 die vorher:

gehende, jo daß jede Kante dem entfprechend
zur Wirkung kommt. In der Figur ift
der Durchjjchnitt durch zwei Gewindegänge
einer Schraube nit Sellers’fchenm Ge-
winde gegeben und darin ftellen abe, defg
und hiklm die Schneidfanten in einer
der vier Baden vor. Um aud) die Schneid-
Fanten der übrigen Baden zu erhalten, hat

man nur nöthig, die Ganghöhe nr — rv
in je vier gleiche Theile zu theilen und
diefen Theilpunften 0,9,q... gemäß den

zugehörigen Gewindequerjchnitt zu zeichnen,
wodurch man beifpiel8weife dem Punkte ?
entjprechend die Schneidfante in t, 2, findet.
Die fo erhaltenen Schneidkanten find in den-

felben Gewindequerfchnitt Röhm gezeich-
net, woraus man erfennt, in welcher Weife

fi jede der betrachteten Schneidfanten
an der. Aushebung des Gewindeganges zu
betheiligen hat, indem jede der einzelnen

trapezförmigen Flächen zwifchen je zwei
Schneidfanten den Duerjchnitt des von der
voransgehenden Kante abzulöfenden Spanes
vorftellt. Hierdurch) wird e8 möglich, das

Gewinde in feiner ganzen Tiefe mit einem
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einmaligen Durchgange des Bolzens. rein auszufcneiden. Es gehört hierzu
erfahrungsmäßig eine geringere Arbeit, als bei der Verwendung der älteren
Kluppen mit zufammenftellbaren Baden nad) Fig. 808. Auc, dürfte es

nicht fchwer fein, aus den in 8. 148 über die Wirfungsweife der Stichel
angeftellten Betrachtungen zu folgern, daß zum Ablöfen des duch mIkyh
im Duerfchnitt dargeftellten Materiald in Yorm einer größeren Anzahl
dünner Späne jedenfalls eine geringere Kraft erforderlich ift, ald wenn man

diefes Material in Yorm eines einzigen Spanes abjchälen wollte. Es ift

übrigens erfichtlic), daß man die Dice der von den einzelnen Kanten abzu>
löfenden Späne: beliebig dadurcd) verkleinern fan, dag man die fegelfürmige
Ausweitung über mehr ald zwei Gewindegänge erftredt; während z. B. bei
der in:der Figur gemadjten Annahme, daß diefe Ausweitung fi) auf zwei
Gänge erftveden fol, im Ganzen 11 Schneidfanten fich ergeben, würde man
bei ‚einer Ausweitung von drei oder vier Gängen auf etwa 15 oder 19
fchneidende Kanten rechnen dürfen.

E83 wurde im Borhergehenden angeführt, das die gedachte Ausweitung
einiger Gewindegänge durch eine fegelförmige Fläche gejchehen joe.

Fig. 814. Wenn man dies einfach) in der Art aus-

aen= führen wollte, daß man die Baden nad)

TRN einer zur Are der Schraube concen-
2 N teifchen Kegelfläche ausdrehte, jo wirde
| En N ı man eine fehr unvortheilhafte Schneid-

wirkung erzielen. 8 wiirde nämlich
a, / Der . j
SL Fin diefem Falle nicht nur an jeder der
Reime, befagten Schneidfanten der Anftel-

lungswinfel fehlen, fondern e8 würde

Ioanr die an die Schneidfante fi) anfchließende Fläche des Badengewindes
nad) innen noch weiter hervorragen, al& die fchneidende Kante felbft, jo daß
hierdurch ftarfe Zwängungen und große Reibungswiderftände hervorgerufen
werden müßten. Man fanfich aus der Fig. 813 leicht hiervon Rechen-

Ichaft geben, wenn man die der Breite. einer Bade zugehörige Anfteigung
der Schraube auf der Geraden nv von einem der Theilpunfte 0,9, q... aus

nad) oben anträgt und für den fo erhaltenen Punkt den Gewindequerjchnitt
zeichnet, welcher. dann die Hintere oder in der Bewegungsrichtung zurüd-

ftehende Kante der betreffenden Bade ergiebt. Diefer Uebelftand läßt fich da=
duch vermeiden, daß man die Gewindegänge für jede Bade durc) eine befon-

dere Kegelfläche ausweitet, deren Are B von derjenigen A der Schraube

abweicht, Fig. 814, fo. daß die Hinteren Kanten b gegen die vorangehenden
und-jchneidend wirkenden a um einen genügenden Anftellwinfel zurüditehen.

- Es:ift erfihtlich,. daß bei der hier betrachteten Kluppe mit feften Baden
die, einzelnen Schneidfanten an jeder Stelle genau unter dem richtigen Nei-
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gungswinfel das Gewinde einjchneiden, d. h. unter den: Winkel, welcher an
diefer Stelle dem fertigen Gewinde zugehört, jo daß die oben gedadjten
Mängel hier nicht vorhanden find, die bei den zufammenftellbaren Baden
darans folgen, daß die Neigung der arbeitenden Kanten zeitweife eine un-
richtige, d.h. von derjenigen der zu erzeugenden Schraube abweichende ift.

Ebenfo wie man die Gewinde der Schraubenbolzen mit Hülfe einer mit
Ichneidenden Kante verjehenen 'gehärteten Mutter aus Stahl herftellt, be-
dient man fi zur Erzeugung, der Muttergewinde einer mit jchneidenden
Kanten ausgerüfteten Schraubenfpindel von Stahl, des fogenannten

Schraubenbohrers. Zur: Herftellung der fchneidenden Kanten giebt
man diejen Schraubenbohrern verfchiedene Duerjchnitte. Die ältere Form,
dig. 815, ift wenig zweefmäßig wegen der für das Schneiden jehr ungeeig-

neten Winkel, befjex iftie8 daher, die auf dem Bohrer einzufräfenden Furchen
nad), Fig. 816, auszuführen... Meiftens werden diefe Furchen geradlinig nad)
der Richtung der Are hergeftellt, dod) hat man andy foldye Bohrer mit

Ichraubenförmig: verlaufenden‘ Fuchen im Gebrauch, die zwar jchmieriger

' Sig.’8ls, ig. 817.

   
herzuftellen find, fich-aber durch fichere Führung auszeichnen. Aud) werden

die.befjeren GewindeboHrer) zur ‚Erzielüng des erforderlichen Anftellwinfels
hinterdreht,. wie, Fig. 817 amdeutet, und worüber an früheren Stellen,
$8..174,:195, das Nähere angeführt worden tft. Um den Bohrer in die

Mutter einbringen zu: können, deren Bohrung dem inneren Durchmeffer des
Schraubengewindes ientjpricht, pflegt man den Bohrer entweder Fegelfürmig
zu: machen, oder! mam dreht die Gewindegänge des cylindrifchen Bohrer von

defjen ‚Ende her auf eine. gemifje Länge Fegelförmig ab. Ausdehnbare
Gewindebohrer, d.h. folche, welche man benugen fann, um verfchieden weite

Muttern: mit: Gewinden zu werjehen,ohaben wegen ihrer Mängel und Uns
vollfommenheiten eine nennenswerthe Anwendung nicht gefunden.

Schraubenschneidmaschinen. Nad) den vorftehenden Bemerkungen
über, die- Einrichtung, ‚der Werkzeuge zur Herftellung der Schranbengewinde
find die Majchinen Leicht verftändfich,, deren man fich zu demfelben Zwede
bedient. ‚Bei allen Gewindejhneidmafchinen wird nämlich ebenfalls
mittel8; eines; Schneidzeuges. oder einer Kuppe das Gewinde: des Bolzens
daburd) erzeugt, daß man diejes Schneidzeng relativ gegen den Bolzen ums


