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man in @ ein Kugelgelenf ober eine nad) der Art des Univerfalgelentes
aud gwei fid) redjtwinfelig {dyneidenden Dreharen beftehende Berbindung
anovduet.  Wenn daun in £ ein filhrender Anidjlagtift mit abgerundeter
Opige und in g der Kopf einer feinen Stirnfrife angebrad)t wixd, die man
durd) eine geeignete Scnurfithrung in allen von ifhr eingenommenen Stel-
Tungen fdnell umbdreht, fo bearbeitet diefe Frife aus dem vohen Avbeits:
ftiide eine dem Mobelle M dhnliche Copie, fobald man den Fithrungsjtift 7
nad) und nad) moglichft mit allen Puntten des Modelles in Beviifrung
bringt. 1lm leteres gu erveidhen, fann man pafjend die Ginrid)tung fo
treffen, wie in der Figur angedeutet, daf man das Arbeitsftitd A oo,
wie da8 Diodell M langfam und mit derfelben Umbrehungsgefdymwindigteit
um gwei-gu einandev pavallele Axen » wnd % dreht, die in einer durd) den
feften Drehpuntt a gehenden Ehene fo gelegen find, daf ihre Abftinde a
und ak von bdiefem Drehpunfte in demfelben Grumdverhiltnifie der Ber-
jiingung gu einanber ftefen, wie e8 durd) das Verhiiltnif der Hebelarme
ae:ad b8 Pantographen gegeben ift. Wenn man diefe beiden Ayen
durd) gwei Scnedenider von gleider Bahnezafhl und eingreifende Schjrau-
ben ofne Cnde langjam umbdreht, fo eviibrigt mur, dem Fithrungsitifte f
eine allmihlidhe Bewegung it fenfredyter Ridytung mitutheilen, um unter
vber Bovausjegung einer beftindigen Berithrung bdes Fiihrungsitiftes mit
dem Modell die verlangte Copie deffelben in A ferzuftellen.

Jn Betreff der legteven gilt iibrigens die fdhon oben gemadjte Bemerfung,
bag fie auf diefer Mafdjine nur in der allgemeinen Form bevgeftellt werden
famn und zu ifrer Bollendung einer entfprecienden Nadjarbeit aus freier
Hand bedarf. Jnsbefonbdeve wird man jdarfe Cinfdymitte; wie fie etwa
durd) die Falten cined Gewandes dargeftellt werden, mit der Hand nad)-
fdyneiden miiffen, da bie bohrerartige Frife nidt im Stande ift, engere
Bwijdenviume Herguftellen, als ihrem Durdymefjer entfpricht. G3 empfiehlt
fid) daber, diefe Frife moglichit fein ju madhen und man wird paffend
aud) dem Fithrungsitifte an feiner Bevithrungsfliche mit dem Modell eine
Geftalt gu geben haben, die mit der wirtjamen Flidje der Friife nad) dem
au Orunde gelegten Berjiingungsverhiltnifie Ghnlid) ift. Man Hat der-
artige Majdjinen aud) fiir die Maffenerzengung fo eingeridjtet, daf gleid)
aeitig eine grsBere Anzahl von Frifen ebenfo viele verjingte Copien nad)
demfelben Modell Berftellen. Bur Anfertigung vergriferter Copien nad)
einem Fleineven MModelle eignen fid) diefe Majdjinen im allgemeinen nidyt,
da hievbei aud) die unvermeidlidien Ungenanigfeiten entfpredjend grifer aufs
treten, fo dag die Copie wefentlid) verzeret erjdeint.

Gewindeschneiden. Gine befonbere Betrad)tung exfordert die Her-
ftellung der Sdyraubengewinde und die Cinvidjtung der hierzu dienenden
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Sdjrauben- oder Gewindefdneidbmajdjinen. €8 ift dabei nidyt an
die Herftellung der Scraubengewinde auf der Drehbant mit Hiilfe der Leit-
{pindel gedacht, da e8 dort in der Hauptiacdie mur auf die ridytige Auswah(
der gur Leitfpindelbewequng bdienenden LWedjfelvider anfommt, woritber in
§. 171 ba8 Niheve angefiihrt worden ift. IJm allgemeinen werden auf
der Drehbant vorgugsmeife die Schraubenfpindeln von grioferer Linge und
Gtiivte hergeftellt, deven Gewinde meiftens ein fladjes, d. §. ein im Quer-
fdmitt rechtediges ju fein pflegt, wogegen die fitrjeren und diinmeren
Sdjrauben, wie fie jur Befeftigung fo vielfad) verwendet werben, mit be-
fonberen Werfzeugen BHergeftellt werden, deren Wirfungsart in mehrfacher
Hinficht von derjenigen der bisher befprodjenen Werfzenge abroeidt.

Befanntlid) werden diefe Scjrauben aus praftijfjen Grimden nicht in
willfiiclidjen Berhiltnifien ausgefithrt, jondern man verwendet allgemein nur
Sdjrauben von gang beftimmten Duvdymefiern und Steigungsverhiltniffen,
in Betreff deren man verfdjiedentlic) Bujammenitellungen veveinbart Hat,
die unter dem Namen Gewindefyfteme befannt find. E8 geniigt fit
den Diev vorliegenden Bwed, die drei hauptjichlich in Betrad)t fommenden
Syfteme durd) die folgenden Bemerfungen ju fennzeichnen.

Dag von Whitworth aufgeftellte und nady ihm benannte Syftem legt
fiir den Duerfdynitt der Gewinde die durd) Fig. 803 (a. f. S.) angegebenen
DBeriltnifie ju Grunde, wihrend dev Durdymefjer D ded Bolzens (aufen)
und derjenige d ded Kernsd (innen), fowie die jugehirige Ganghohe in der
Zabelle A. (a. f. ©.) fitv die hauptiidilichiten Nummern angefithrt find.
Diefes in Cngland allgemein angewandte Syftem Hat zur Seit aud) in
Dentfd)land und itberhoupt in Cuvopa die grofte Berbreitung gefunden.

~Jn Amerita wird faft ebenfo allgemein dag von Sellers aufgeftellte
Spyftem jur Anwendung gebradyt, wie e8 durd) Fig. 804 (a. f. S.) und
bie Tabelle B. (a. f. S.) verfinnlid)t wird. Die in beiden Tabellen an-
gefithrten Abmefjungen begiehen fidh auf das englifdye Mag.

Dem gegeniiber legt dad ausd den Verhandlungen ded BVereins deutjdher
JIngenieure nad) den Borfdyligen von Delisle Hervorgegangene Syftem,
wie e durd) Fig. 805 (a. f. ©.) und die Tabelle C. (a. S. 1179) verfinn-
licht wird, bas metrijhe Maf zu Grunde.
~ UuRerdem beftefen nody befondere, durd) Vereinbarung oder den Gebraud)
feftgeleste Syfteme fitx die fogenannten Gadrofhrgewinde, wofitr aus leidyt
erfidhtlichen Griinden die Gangtiefe £ und die Ganghihe 2 im allgemeinen
fleiner gewdh(t werden, al8 fie {id) nad) den nad)ftehenden Tabellen fitr
Sdjraubenbolzen von gleidhem Duvdymefier ergeben. Man exfieht aus dem
Nad)folgenden, dag die Querfdnittsform der Gewinde bei allen diefen
Gyftemen der Hauptiadje nad) duvd) gleidyjeitige Dretede davgeftellt wird,
bei weldjen die {djarfen Gden in dem QBbitmortb’ic@en Gyfteme freis-
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bogenformig und in den beiden anderen Syjtemen gevadlinig abgeftumpit
find. LWeiter auf die Cigenthiimlichfeiten diefer veridhievenen Syfteme hier
eingugeben, ift nidyt ndthig.
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A. Whitworth fdes Gewindefyjtem (vergl. Fig. 8031).

D — Bolzendurdymefier. d — Kerndurdmefler. 2z = Anzahl der Gewinde
auf 17 engl.

D d z D d z D d z
y, | 0186 | 20 | 1% |- 0942 | 7 2 1,716 | 4,
5, | 0206 | 16 | 1, | 1067 | 7 oy, | 1,930 | 4
v, 1 0808 | 12 | 13 | 1162 | 6 9y, | 2180 | 4
b, | opo9 ‘| ‘11 | 17, | 1287 | 6 2%, | 2384 | 3Y,
3, | o622 | 10 | 1% | 1,369 | 5 3 2634 | 8,
7 | 0733 9 1y, [1404 | 5 .} sy, | 8107, | 8Y,
1 0,840 8 | 17% | 1591 | 41, | 4 3573 | 3

B. Sellers’{djes Gewinbdefyftem (vergl Fig. 804).
D = Bolzendurdmefler. 2 = Unzahl der Gewinde auf 1” engl.

D z D z D z°" D z

Y, 20 A 9 1, 6 2Y, 4y, .
A 16 1 8 LA 5Y, oy, | 4

Ve ST TR I N LA A oy, | 4

¥, 11 1Y, 7 17 5 3 31,
o P L A e oy | s | sy,

1) §.u. A Ded Ingenieurd Tajdenbud), herausgeg. v. Ber. ,Die Hiitte“.
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C. Dietrijdhes Gewindefyftem (Delisle) (vergl. Fig. 805).
D = Bolzendurdymefjer. d — RKerndurdymefjer. 7 — Ganghdhe in mm.

D da h D d h D a h
5 3,5 1,0 14 11,3 18 26 21,2 3,2
6 4,5 1,0 16 13,0 2,0 28 23,2 3,2
7 5,2 1,2 18 14,7 2,2 30 24,6 3,6
8 6,2 1,2 20 16,4 2,4 32 26,6 3,6
9 6,9 14 22 17,8 2,8 36 30,0 4,0

10 7,9 14 24 19,8 2,8 40 33,4 44

12 9,6 1,6

Dag fdhon feit langer Beit gebriindiliche Wertjeng zur Crzeugung der
Gewindeginge auf einem - cylindrifd) geavbeiteten Bolzen, das fogenannte
Sdyneideifen, befteht feinem Wefen nac) aus einem gehivteten Stahl-
ftitd, weldes in einer Durdhbohrung die entfprechenden Muttergewinbde
enthilt, die dazu dienen, auf dem Diantel des8 Bolzens die paffenden Se-
winde 3u erzeugen, wenn der an feinem Ende etwasd verjiingte Bolzen in
diefe8 Sdyneideifen eingedriidt und Dievauf dasd lepstere um den Bolzen ge-
oveht wirh. Vei diefem Berfahren fanu von einer eigentliden Scyneid-
witfung jdjon dedwegen mnid)t gefprodjen
werben, weil Scyneidfanten gar nidyt vorfan-
den find, die dad Material aus den Bwijden-
viiumen wijden den eimgelnen Stingen
ausfeben obev ablbfen fomnten. Jn Wirt-
lichteit entftehen hierbei aud) die vevtieften
Giinge nidyt durd) Ausjdyneiden von Vate-

> ?iaI, fonbern .burcf) et Berdringen deffelben,
ﬁiﬁ% indem fic) die I)ern'orfteben?.:en Siinge 'beé

NSNS pavten Puttergewindes bis zu  gewiffer
: Tiefe in dad Material ded Bolzens eindritden.
Hievmit fteht die BVerdriingung des Materiald nad) der Seite in Berbindung,
in Folge deven zu jeder Seite eines foldjen vertieften Ganges ein hervors
ftefender Grat aufgeworfen wird, Fig. 806 L  Wenn man diefed Ber-
fafren mit mehreren Schmeideifen mit ftufemweife abnehmender Lidytweite
nad) einander vornimmt, fo wiederholt fic) dev BVorgang der Gratbildung,
Tig. BOGII, big gulegt die beiden swifdjen jwei vertieften Giingen auf-
geworfenen Nainder fic) gegen einander legen, und in ihrev BVereinigung den
dufeven Theil des Gewindeganges bilden, Fig. 806 III.  Hiermit fteht die

Big. 806.
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befannte Cridjeinung in Uebeveinjtimmung, daf der Durdymeffer der hev-
geftelliten Gewinbdegiinge grofer ausfillt, al8 der Durdymeffer des Bolzens,
wad man bei der Herjtellung einer Sdraube nad) diefem Berfahren zu be-
viidfidtigen fat, indem man den Durdymefier de8 Volzend mit Ritdjic
auf biefes Aufjdhneiden der Gewinde etwa um bdie Sangtiefe ¢ Heiner
wiiflt, al8 der dufere Durdhmeffer der Schraubengewinde werden foll.
€8 ift erfidhtlid), daf diefe Wirfungdart eine fehr unvollfommene fein
muf, denn abgefehen davorn, daff diefe Herftellung der Gewindeginge durd)
Berdritden des Matevial8 grofe medjanijdhe Arbeit erfordert und aud) nuv
bei hinveichend defhubaven Stoffen jum Biele fithren taun, ift mit diefem
Bevdritden faft immer eine wefentlide Stredung desd Bolzens verbundern,
bie wegen ber Ungleidmigigeit des Mateviales an verjdjiedenen Stellen
i  ver{dyieden ijt, wobdurd) der Volzen aud) leidyt
g. 807. : z :
frumm gebogen wird. Hievunter muf natinlid)
aud) die Gfeidymapigfeit dev Gewinde leiden, und
e8 it, wie die Erfahrung geigt, nidt moglich, mit
demjelben Scyneideifen wei Scyrauben zu er-
sengen, deren Gewinde in der Steigung genau
itbeveinftimmen.  Man fann diefe Sehneideifen
wefentlid) verbeffern, wenn man nad) Fig. 807
3wei Furdjen oder Schlige im Jnneven der Mutter
anbringt, wodurd) man an den Kanten bei. a,b,c wid.d jdarfe Rander
ober Scneidfanten evhiilt, die mit dem Querfdynitte des zu erzeugenden
Gewinded nady den Ebenen ab und cd itbereinftimmen. - Bon diefen
RKarten fann aber offenbar nur eine eingige wirklic) jdmeiden, niimlich die-
jenige, die guerft anf dem Bolzen yur Wirfung fommt, denn jede Stelle im
Umfange des Bolzens, die an diefer evften Schneidfante vorbeigegangen ift,
hat dabei eine der Form diejer Schneidfante genau entfpredjende Bevtiefung
angenommen, weldje nadyher bei dem Bovibergehen an den itbrigen ebenfo
geftalteten Ranten einer Bearbeitung nidht mehr untevliegen Fann.
Devartige Scneideifen werden iibrigens nur jur Hevftelmg der Heinjten
Sd)rauben angewendet, deren Durdymefler nidht mehr al8 etwa 5 mm be-
teiigt, wibrend man fid) fiv die ftivferen Schrauben der fjogenannten
Klupypen bedient, wovon Fig. 808 ein Beifpiel darftellt. Hierbei erfdyeint
die yum Sdneiden dienende Mutter in jwei oder mehrere Theile jerlegt, dic
in dem vahmenartigen Mittelftitcte der Kluppe devartig verjdhiebbar gelagert
find, dag fie einander nach Bedarf gendihert wevden fonnen. Aus dev Figur
ift au ecfennen, wie die Berfdjiebung der Bade b gegen die feftliegende
Bade a durd) die Scdraube c. gejdhieht, und 8 ijt exfidhytlich, daf hievdurdy
ein Mittel gegeben ift, um bdie Gewinbdegiinge allmihlicy durdy mehrere auf
einander folgende Scnitte ausjuticfen. Wie dies gefdyieht, ift mit Hiilfe
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ber Fig. 809 erfiditlicdy. Hievin mige abed den Durd)jdmitt ves mit
Gewinde 3u verfehenden Bolzend vom Halbmeffer B — am vorftellen, und
ber Kreid durd) e vom Halbmeffer r = em den Queridnitt Hes Kernes
ber Sdjvaube bedeuten, i ju weldjem dad Gewinde audgefdynitten werden
foll, jo baf3 die vabiale Gangtiefe durd) a e — R — » dargeftellt werden
mige. Die beiden Baden A und B, von denen angenommen werden joll,
bafp die auf ihven Juuenflicien angebradhten Mutterginge genaue Um-
hitlungsflichen der fertigen Sdyraubengewinde darftellen, werden dann bei
bem Beginie ded Schneidens fo weit jujammengeftellt, daf die Cden £, g,k

Fig. 808.

und ¢ fid) big u einer geringen Tiefe in das Matevial ded Bolzens ein-
britden.  Wenn man alsdann die Kluppe in der Nichtung des Pfeiles um
bie Axe ded Bolzens herumbdreht, fo bewegen fid) diefe Sden £, 9,k ¢ in
Sdyvaubenlinien, deren Neigung mit devjenigen e; der WMuttergewinde
innen itbeveinftimmt, und fitv weldje man die Gleidung fat

: h

2w’

unter . die Steigung oder Ganghihe der Schraube verftander. Hievbet
wirfen die beiden Ecfen # und & in gewiflem Grade jdjueidend odev {djabend,

tg o, —
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indem fie fleine Spiine aud dem Bolzen vor fid) her jdjieben, wiihrend die
jucitditehenden Ecen g und i eine joldye Schabwirfung nid)t ausitben, vielmehr
nur ein Niederdritden des Materiales verurfaden fonnen.. Die fdhneidende
Wirtung der Cden f und & wird offendar daduvd) erhoht, daf man den
Sdyneidwintel durd) die in der Figur punftivt angebdeutete Begrenzung ver-
fleinert, wiifrend durd) eine foldje Bujd)ivfung die Wirfung der riidftehenbden
Gden g und ¢ nidht verdndert wird. Aud) evfennt man ausd der Figur,
paff dag Borhandenjein der Cwmfdynitte 7 und n in der Witte ber Baden
fitv die Wirtungdweife ohne Nupen ift, da die Hierdurd) gebildeten Ecen
fid) der Wirfung auf den Bolzen ginglid) entziehen, jo lange wenigftens, als
die Dalbmeffer des in den Baden enthaltenen Diuttergevoindes mit den:
jenigen B und 7 bed ju erzeugenden Sdyraubengewindes itbereinftimmen,
wie hier angenommen worben ift. Nur wenn der inmere Halbmeffer der
Badengewinde gleid) oder grifer wive, als der dufere Halbmefier B ded
Bolzens, wiirde davauf B redjnen fexn baf diefe mittleren Ccen Jur Wir-
fung fimen. Pan hat in der That eine foldhe Anordmung bei eingelnen
Ausfithrungen gewihlt, um gewifje Uebelftinde u vermeiden, die fic) bei der
Anwenbdung der Gewindedbaden einftellen, wie fid) aus dem Folgenden ergeben
wird, dod) find mit der gedachten Anordnung dann wieder andeve Nadytheile
verbunbden.

Dentt man fid) nimlid) die Kluppe, Fig. 809, um 180 Grad hermn-
gedreht, fo Haben die vier Cden £, g, k und ¢ fidh in vier Bahnen bewegt,
bie feineSmwegs, wie e8 verlangt wird, einer und derfelben, jondern vier ver-
{djiedenen neben einander Berlaufenden Sdjraubenlinien angehoven. Diefe
Sdyraubenlinien find nimlid) jimmtlic) gegen den juv Are fenfrechten Vuer-
fdnitt bes Bolzens unter dem Neigungdwintel oz, geneigt, der dem inneven

Halbmefier desd Muttergewindes ugehort, und durd) fgey; = 2_?:—1- gegeben

ift. Da fie aber auf dem Umfange des Bolzend entprechend dem dufeven
Halbmefier R bejricben find, fo bat jede der vier Eden 7, g,k und ¢ bei
der gebachten Halben Umbrehung cine ariale Berfdhiebung evfafjren, die fid)

TR.tgo = —1;-% beredmet. Da nun aber die Ede f in dev Uyen-

t{d)tung nur um —’;— gegen die diametral gegenitberliegende Cce k verfet ift,

jo muf die von f befdjricbene Schraubenlinie um die Groge
: Rh h_R—rh

0 L A 5

in der Arenridhtung gegen die von dex Ece % befdyriebene verfept erjdjeinen.
Gbenfo ift zu exfennen, daf die Bahn, in welder fid) die zuviidjtehende
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Gde g bewegt, nid)t mit der von der vorhergehenden Ede & befdjriebenen
sujammenfallen fann, wie folgende Recdynung ergiebt. Begeidynet man mit
s = gk die gerade Cntfernung der beiden Eden g und % von einander, o
find diefe beide Ccfen um einen Mittelpunttdwintel ¢ gegen einanbder ver-

fest, der durd) sin %— e % gegeben ift, und e8 entfpricht diefem Wintel

ein in der Arenvidjtung gemeffener Abftand von 2—7’; h. Dagegen Hat bdie
Gde g in Folge ihrer Vewequng in der {draubenfsrmigen EBabn vom
Neigungdwintel oy fid) in der Richtung dev Aye um den SBettag h vers

fchoben, wenn fie unter % getreten, d. ). wenn fie um den Winfel p; — gmk
herumgedreht ift, um voeldjen die Deiden Ungriffdpuntte dex Eden g und %
im Umfange de8 BVolzens von einander abftehen.

‘Abgefehen ferner davon, dafy die von den vier einzelnen Eden der Baden
ergeugten Furdjen nidyt sujammenfallen, muf man bemerfen, daf aud) der
Neigungdwinfel oz, aller diefer Schraubenlinien nidyt der ridtige, d. . nidt
bevjenige ift, voeldjer an dev ferttgen Sdyraube im duferen Hmfange vor=

handen fein joll. Da diefer lefstere Winfel o durd) tgoe = —— befttmmt

wird, fo ift der Fehler um fo grbger, je mehr die @a[bmeﬁer r unb R von
einander abweidjen. Wenn trogdem durd) die Wirfung der Baden {djlief-
lid) das ridhtige Schyraubengewinde hergeftellt wird, jo ertlirt {id) dies da-
durd), dafg bdie angefithrte Abweidung der Neigungdwintel in dem Mafe
geringer wird, in weldem bdie Baden behufs der allmihlichen Bertiefung
der Gewindegiinge einander gendhert werben, bis julept, wenn das Sewinde
vollftindig ausgefdnitten ift, die Uebereinftimmung der Neigungswintel fit
alle Puntte ftattfindet, jo daf die Muttergewinde fich) iiberall an die er-
seugten Bolzengewinde anjdhlicgen. Diefes Crgebnif fann natitrlich nur
dadurd) erveicht werden, daf die Wirfung nidyt blof in einem Abjdyneiden
ober Abjdjaben von Spiinen befteht, fondern daf in gewiffem Sinne aud)
ein BVerdriingen der Materialtheile ftattfindet, in Folge wovon die anfinglid
neben einanbder liegenden Scraubenfurdhen in eine eingige itbergehen. Diefe
eigenthiimlic) driidende ober fnetende Wirfung mup daher aud) die in Be-
treff der Scjneideifen angefithrten Uebeljtinde, wenn and) in geringerem
Mage, im Gefolge haben, fo: daf der Bolzen durd) ungleidymigiges Streden
gefritmmt witd und das fertige Sewinde einen etwas grogeren Durdymefier
aeigt, al8 dev Volzen hattesi

Gin bei der Herjtellung der Gewinde durch) diefe Baden nod) befonders
in Betvad)t fommender Uebelftand befteht ferner davin, daf die ganze Avbeit
de8 Abjdhiilens von Spiinen hievbei mur einer eingigen Cde, der vorderften
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in der Bewegungsrid)tung, itberriefen ift, und daf hinterhalb diefer jeneiden-
den Rante ein Anftellmwintel, wie er fiir jede gute Scneidwirfung
erforderlidy ift, gamylich) felt. Qn Folge deffen legen fic) die auf bdie
fdyneidende Kante folgenden Flachen der Badengewinde in allen Punften
did)t gegen bie von jemer Rante erzengten Schmittflidjen an, womit eine
exhebliche NReibung verbunben ift, weldje die Umbdrehung der Kluppe er=
fwert. Diefer Uebelftand, weldjer bei dem Beginne des Gewindefdhneidens
nid)t vorhanden ift, wie die Betradjtung der Figur 809 jeigt, ftellt fid) in
dem Mafe ein, wie die Baden einanbder gendfert werdben, und dupert fidh
am fdhibdlichiten bei dem lepten Sdnitte.

Man giebt, wie jdon vorftehend angefithrt wurde, zuweilen aud) den
Baden eine grofere Weite, ald dem fertigen Bolzen entfpridyt, indem man
den inneven Halbmefjer der Vaden gleid) dem duBeven ded8 Bolzens madit.
Dadurd) errei)t man allerdingd, daf bei dem Beginne de8 Schyueidens die
von den jept in der Mitte bei I und n liegenden Ecfen erzeugten Schyrauben-
linien bdiejenige ridtige Neigung Haben, die dem BVolzenumfange jufommt.
Dagegen aber ftimmt bei Beendigung des Schneidens bdie Neigung der
Sdjraubenfinien bei den Baden und dem Bolzen an Teiner Berithrungsitelle

Jig. 810, ; beider itberein, fo daf eine
devartige Anordbnung nidt
ywedmifig exfdjeinen fann.

Die bier angefithrten
Kluppen hat man in man=
nigfad) verjdjiedener Weife
audgefiifrt, e8 moge in die-
fer Hinfidht nur der von
Whitworth angegebenen
Cinridjtung - Crwihnung

: gethan werben.  3m diefer
burd) Fig. 810 dargeftellten Kluppe werden dvet Baden a,b, ¢ verwendet,
die al8 nur jdymale Staflpliittchen gebildet, im Jnneven mit den den Mutter-
gewinben entjprechenden zabhnartigen Seljneiden verfehen: find, und in vadialer
Ridytung . verjdjoben werden fommen. Bu diefem Bwede ift der in dex
Kluppe A drehbare Ring B angebradyt, der durd) drei fpivalfirmige Fliden
im J3nneren gegen die Cnden der Baden dritdt und diefelben in ifren
radialen Fithrungsjdyligen veridjiebt, wenn er durd) die Sdhraube D gedveht
witd, die ju dem Cnde in die  am Umfange des Ringes B eingefdnittenen
Sdynedenvadsiihne eingreift. IJn Folge der geringen Breite bdiefer Baden
ift der arial gemeffene Abftand der beiden Ccden einer jeden foldjen Bade
nur unbedentend, und e8 werben bdaher die anfinglich von biefen beiden
Cden erjengten Schraubenfurdjen nur unmertlid) von einauder abweidjen.
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Dagegen erhalten diefe Fuvdhen ebenfalls wieder einen ju grofen Neigungss
winfel, wie er dem Kerne der Scjraube entpricht, fo dap die drei Baden
orei verjdjiedene Schraubenfurchen einfdyneiden, die im derfelben Art, wie
vorftehend angegeben, erft allmihlich in bie riditige Fovm iibergehen. Hier=
bet muf e3 al8 ein Nad)theil angefehen werden, daf bdie jdhmalen Baden
wegent ber geringen Linge der BVeviihrungsflichen mit dem Bolen eine
weniger fidjere Fithrung evmdglichen, in Folge wovon leidhter ein ungenawues
Gewinde jum Bor{dein fommt, wihrend andererfeitd diefe geringere Be-
tithrungsflidye aud) einen fleineren Reibungdwiderftand veranlaffen wird.
3n Betreff des mangelnden Anftelhwinteld gelten die fiir die Fig. 809 ge-
madjten Bemerfungen in gleider Weife.

Gegenitber den Biev befprodjenen dlteren Kluppen zeigt Fig. 811 eine
foldhe, wie fie neuerdingd namentlic) von amerifanijen Wertzeugfabrifen
audgefithrt wird, deven
Ginvidjtung  iibrigens
mit  Ddevjenigen einer
fdhon frither patentirten
frampiijdjen Crfindbung
it wefentlidjen iibevein=
ftimmt?). Diefe Kluppe
enthalt dvei oder vier
fdhmale Baden C, die,
in vabialen Cinjchnitten
ver Sdjeibe A befind-
lich, durd) Stelljdyrau-
ben D unverinbderlid)
feftgehalten werden. Cin
itber die Sdyeibe H ge-
fdraubter Ring B, welder mit feiner conifdjen IJunenflide gegen die
fdyriigen Dinterflichen dev Baden dritdt, fann dazu dienen, die fimmtliden
Baden gleidmifig bis ju gewiffem Betvage nad) inmen centval zu vers
ftellen, wovauf die Feftjepung der Baden in der ifhnen gegebenen Lage duvd)
die Sdyrauben D erjolgt, deven Enben in die in die Seitenflichen dev Baden
eingefriften Nuthen G eintreten. Diefe Verftellung hat fonad) nidt den
Bwed, wie bet den dlteren Kluppen dev Fig. 808, den Schnitt allmihlidy
su vertiefen, fondern dient nuv dagu, bei eingetvetener Abnupung die Baden
dem viditigen Duvchmefier entjpredjend wieder eimzuftellen. Diefe Baden
find nimlich fo eingevidytet, dafy das Gewinde in feiner vollen Tiefe vers
mige eines einmaligen Durdyganges fertig gefdmitten wird, zu weldyem

‘1) Le génie industrielle, Febr. 1858, &. 62. ©. a. @ Tijder, Ueber dad
Sdyneiven der Sdhraubengemwinde, 3tjdr. veutjd. Ing., Bd. XXIX (1885), &. 197.

Weisbad:Hervmann, Lhrbud) ver Medyanif. IIL. 3. 75
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Cnde man bdie erften Gewindeginge}{drig weggejdinitten hat, wie aus
Fig. 812 exfidhtlich ift, weldje eine Bade bejonders vorftellt. Man tann

Fig. 812.

Sig. 813.

fid) die Wirfung diefer Abjdyriigung woie
folgt verfinulicjen.

Denft man fid) die Badengewinde in
ber Qinge von wei oder drei Gingen nad
einer Regelfliche ak, Fig. 813, ausgedreht,
veven Durdymeffer bei @ mit dem duferen
und bei & mit dem inneven Duvdimefier
ve8 Sdjraubengewindes iibereinftimmt, fo
fallt da8 Gewinde bei @ gang fort und die
in diefer Kegelfliiche liegenden Durd)jdnitte
mit den Baden ergeben eine FReihe von
Sdyneidfanten, von denen in der Ridjtung
von a nad) % Hin jede folgende etwas weiter
nad) innen Bervorragt, al8 bdie vorher-
gehenbde, fo baf jede Kante dem entfpredhend
qur Wirtung fommt. Jn ber Figur ift
ver Durdjicynitt durd) zwei Gewinbdegiinge
eiter Scjraube mit Sellers’ fdem Se-
winde gegeben und darin ftellen adbe, defyg
und hiklm die Sdmeidfanten in einer
der vier Baden vor. Um aud dbie Schneid-
fanten ber iibrigen Baden zu erhalten, hat
man nur ndthig, die Ganghhe nr — rv
in je vier gleife Theile zu theilen und
diefen Theilpuntten o,p,q... gemdf den
sugehirigen Gewinbdequerfdmitt 3u jeidynen,
wobduvd) man beifpielSweife dem Puntte ¢
entfprechend die Sdyneidfante in ¢, f, findet.
Die fo erhaltenen Schyneidtanten find in ben-
felben Gewindequerfdnitt hiklm gejeid)-
net, woraud man exfennt, in weldjer Weife
fid) jede der Dbetracdyteten Schneidfanten
an der. Aushebung ded Gewindeganges zu
betheiligen hat, inbem jede der eingelnen
trapeyformigen Fladjen wifden je jwei
Sdneidfanten den Querfdynitt ded von der
vorausdgehenden Kante abyuldfenden Spanes
vorftellt. Hierdburd) wird e8 miglid), das
Gewinde in feiner gangen Tiefe mit einem
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einmaligen Durdygange ded Volzens rein auszujdjueiden. €8 gehovrt hierzu
exfahrungdmiifig eine gevingeve Avbeit, al8 bei der Verwendung der dlteren
Kluppen mit ufammenitellbaven Baden nad) Fig. 808. Aud) biirfte 8
nid)t jdhwer fein, aus den in §. 148 iiber die Wirfungdweife der Stidjel
angeftellten Betvadytungen 3u folgern, daf jum Ablofen des durd) miky h
im Querfdnitt dargeftellten Materiald in Form einer groferen Anzahl
diinner Spiine jedenfall8 eine geringere Kraft evforderlid) ift, ald wenn man
diefes Material in Form eined eingigen Spanes abfd)ilen wollte. €8 ift
iibrigens erfidhtlich), daff man bdie Dide der von den eingelnen Kanten abju-
[6fenden Spiine beliebig dadurdh) vertleinern fann, dag man die fegelfrmige
Ausdweitung iiber mehr al8 wei SGewindeginge evftvedt; wihrend 3. B. bei
er in: ber Figur gemadyjten Wimahme, daf diefe usdweitung {id) auf jwei
Giinge erftreden foll, im Gangen 11 Sdjneidtanten fid) ergeben, wiirde man
bei einer Audmweitung von drei oder vier Giingen auf ctwa 15 oder 19
fdneibende Ranten vedymen diirfen.

&8 wurde im %ot[)crgebenben angefithrt, bag die gedbachte Wudweitung
einiger Gemwindegiinge durd) eine fegelformige Flice gefdhehen folle.

Fig. 814. LWenn man died einfad) in der Art aus-
S o % fithren wollte, dafy man die Baden nady
R N eimer gur e der Scjrawbe concens

: A S O\ teifden Regelfladye ausdrehte, fo witde
% tix ) i man eine fehr unvortheilhafte Schneid-

wirfung erzielen. €8 witrdbe nimlid

\‘ “‘\ / . . - .
N /7 in diefem Falle nicht mur an jeder der
S e A bejagten Sdymeidfanten der Aniftels

------ lunggwintel fehlen, jondern e wiirde
iogar die an die Sdyneidfante fid) anfdjlieBende Fliche ded Badengewindes
nad) innen nod) weiter Hervorragen, al8 die fchneidende Kante felbft, fo daf
hierdburdy ftarfe Bwingungen und grofe Reibungdwiderftinde Hervorgerufen
werden miiten. Man fann fid) ausd der Fig. 813 leid)t hievvon Redjen-
fdhaft geben, wenn man die der Breite einer Vade jugehsvige Anfteigung
der Sdjraube auf der Geraden % v von einem der Theilpunite 0,p,q... aud
nad) oben antrdgt und fiix den o erhaltenen Puntt den Sewindequeridynitt
seidynet, weldjer dann die Hintere oder in der Vewegungdridjtung juritd-
ftehende Kante der betveffenden Bade ergiebt. Diefer Uebelftand (aft fid) da-
durd) vermeidenr, daf man die Gewindeginge fitr jede Bade durd) eine bejon=
deve Regelflidie ausweitet, deven Are B von bderjenigen A der Scjraube
abweidyt, Fig. 814, fo daf die hinteren Kanten b gegen die vorangehenden
und - Jdjneidend wirfenden a um einen genitgenden Anftellwintel juriicitehen.

- @8 ift exfidhtlidy,. baff bei der hier betradjteten Kluppe mit feften Baden
die eingelnen Sdyneidfanten an jedber Stelle genau unter dem vichtigen Nei-
75%
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gung8winfel dag Gewinde einfdyueiden, d. §. unter dem Wintel, weldher an
diefer Otelle dem fevtigen Sewinde jugehort, jo daf die oben gedadyten
Miingel hier nidht vorhanden find, die bei den jujammenitellbaren Baden
davaus folgen, daf bdie Neigung dev avbeitenden Kanten jeitweife eine un-
ridytige, d. b. von derjenigen der ju evzeugenden Scyraube abweidjende ift.

Ebenfo wie man die Gewinde der Schraubenbolzen mit Hiilfe einer mit
fcjueidenben SKanten verfehenen gehiivteten Mutter aus Stafl Herftellt, be-
dient man fid) gur Crzeugung der Muttergewinde einer mit jchneidenden
RKanten - audgeriifteten Schraubenipindel von Stahl, bdes fogenannten
Sdyraubenbohrers. Bur Herftellung dev johneidenden RKanten giebt
man diefen Scjraubenbohrern verjdjiedene Queridymitte. Die dltere Fovm,
Sig. 815, ift wenig ywedmiifig rwegen der fitr das Scyneiden ehr ungeeig-
neten Winfel, befler ift 8 daber, die auf dem Bohrer eingufrifenden Furdjen
nad) Fig. 816, qusdjufithren. Meiftensd werden diefe Fuvcien geradlinig nad
der Ridytung dev Axe Hergeftellt, dod) hat man audy foldje Bohrer mit
{dyraubenfdrmig verlaufenden Furdjen im Gebrand), die jwar jdwieriger

| @ig 815 Fig. 817.

herzujtellen find, fid) aber duvdy fidjere Fiihrung auszeidnen.  Aud) werden
die befjeren Gewindebohrer: jur Cryielung ded erforderfidhen Anftellwintels
hinterdreht, wie Fig. 817 ' andeutet, und woritber an fritheren Stellen,
§§. 174,195, bas8 Niifere angefithet worben ift.  Um den Bohrer in bdie
Putter einbringen gu fonnen, deren Bohrung dem inneven Durchmeffer des
Sdyranbengewindes entfpricht, pflegt man den Bohrer entwebder fegelformig
3t madhen, odex' man dreht die Gewindeginge des cylindrijdhen Bohrers von
deffen - Enbe ber auf: eine. gewifie Liinge fegelformig ab. Ausdehnbare
Gewinbdebohrer, d. . foldje, weldje man benugen fann, um verjdjieden reite
Muttern. mit Gewinden ju verjehen, Haben wegen ifrer Mingel und Un-
vollfommenbeiten eine nennendwerthe Anwendung nid)t gefunden.

Schraubenschneidmaschinen. Nadj dben vorfiehenden Bemerfungen
itber die- Cinvidytung dex Werkzeuge jur Herftellung der Schraubengewinde
find die Majdyinen leidht verftiindlic), deven man fidy su demfelben Bwede
bedient. Vet allen Gewindejdneidmajd)inen wird nimlid) ebenfall
mittel8 eines Sdneidjeuges. oder einer Kluppe dag Gewinde des Bolzens
dadurd) erzeugt, daf man dicjes Scmeidzeng relativ gegen den Bolzen um=



