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Wo v wort. 

der Herausgabe der ersten Auflage der Gewinde- 
berechuuugen war nicht erwartet, daß der Absah sich 

in dieser Weise entwickeln würde, als es bisher geschehen, 
womit gleichzeitig der Beweis geliefert, daß das, was im 
Vorwort der ersten Auflage im Wesentlichen gesagt ist, voll- 
ständig zutrifft. 

Die Gewindeberechnnngen gehören für alle Zeiten zu den 
wichtigsten Kenntnissen der Dreherei, welche dem einzelnen 
Arbeiter oder Angestellten persönlich nur selten erlernt werden, 
so daß ein Jeder genöthigt ist, diese Kenntnisse durch Selbst- 
unterricht sich anzueignen. Die Kenntniß der Gewinde- 
berechnung gibt dem Dreher eine gewisse Selbst- 
ständigkeit in'd macht ihn unabhängig auf diesem 
Gebiete seinen Kollegen und Vorgesetzten gegenüber. 

Vorliegende Berechnungen sind von der vierten Auflage 
an vollständig nenbearbeitet und rein sachlich gehalten, so daß 
Jedermann in der Lage ist, dieselben in kurzer Zeit selbst 
erlernen zll können. 

Alle Interessenten, welche mit den Berechnungen bewandert 
und die Weiterbildung ihrer Kollegen unterstützen, werden dahu 
höflichst gebeten, dieses Büchlein auch ferner anf's Wärmste 
ihren Mitarbeitern zu empfehlen, ist es doch durch seine Neu- 
bearbeitnng ein sehr guter Berather und Nathgeber, so daß es 
den bisher zahlreich eingegangenen vorzüglichen Anerkennungen 
ailch ferner wohl gerecht wird. 

Giebichenstein-Halle a. S., Juni 1900. 

Khartes Arey. 





Vinleitung. 

Gewindcberechmiiig gehört zu den wichtigsten Kennt- 
^pyf nissen der Dreherei, nm Gewinde ans der Drehbank 

tienmttelft der Wcchsclrädcr schneiden zu können. 
Die Schrauben und Spindeln gehören zu den wichtigsten 

mechanischen Elementen der Metall-Industrie und Technik, 
erhält doch ein großer Theil der Erzengnisse derselben durch 
die Schrauben oder Spindeln erst ihren Werth und Bedeutung. 
Die Schraube selbst an und für sich ist im übrigen unerläßlich, 
da durch diese viele Theile im wesentlichen erst ihren Halt be- 
kommen und die Schraube demnach auch ein ständiges Binde- 
mittcl darstellt. 

Zn einer Schraube oder Spindel gehört immer ein Gegen- 
gewinde: das Muttergewinde. Ohne dem Muttergewinde würde 
die Schraube oder Spindel bedcntnngslos und unbrauchbar sein. 

Gewinde dienen im wesentlichen zur Befcstignng, Führung, 
zum Messen (Mikrometcrschranben), Prägen, Pressen, Trans- 
Portieren, Ziehen u. s. w. 

Die Anfertignng der Gewinde geschieht durch Aushauen, 
Drehen resp. Schneiden ans der Drehbank, Einfeilen, Gewinde- 
klnppcn, Gewindebohrer, Gießen, Pressen, Schmieden, Schneid- 
eisen, sowie durch Anflöthcn von Draht und quadratischem Eisen, 
welches um einen cylindrischen Gegenstand in Form von 
Gewinde gewunden worden ist. 

Das Aushauen nnd Einfeilen dient als äußerster Noth- 
behelf nnd es kann hierbei von einer absoluten Genauigkeit 
überhaupt gar keine Rede sein. Gegossene Schrauben kommen 
meistens nur als Schnecken nnd als Holzschrauben znr-Fabrikation, 
wovon die Holzschrauben „tcmperirt" werden, also ans „Temper- 
guß" bestehen. Aufgelöthctc, sowie vermittelst der Gesenke 



geschmiedete Gewinde kommen nur selten zur Verwendung. 
Das Drehen resp. Schneiden der Gewinde auf der Drehbank, 
sowie durch Gewindcklnppen und Gewindebohrer ist herrschend 
und maßgebend. Auch müssen alle Gewinde, tvclche gegossen, 
gclöthet oder geschmiedet sind, bei denen es auf Genauigkeit 
in etwas ankommt, auf der Drehbank nachgearbeitet werden. 
Gepreßte Gewinde findet man häufig auf Blechkapseln, welche 
als Verschlüsse auf Flaschen und Büchsen im Gebrauch sind. 

Alle Gewinde, die bezüglich Genauigkeit besondere Beachtung 
verdienen, müssen ihrer Bestimmung gemäß, in Steigung des 
Ganges dem Durchmesser gegenüber, entsprechen und es müssen 
alle Theile des Gewindcgangcs gleichmäßig genau, stark, sauber, 
rein und glatt sein. Unreine Gewinde, also solche, »vclchc 
Risse und Bruchstellen zeigen, sind der Abnuhnng zu sehr aus- 
gesetzt, wobei auch der Anlaß gegeben, daß das Schrauben- 
gcwinde sich mit dem Btuttergewinde „festfressen" kann, demnach 
festsitzt, wobei es sich weder hin noch her bewegt. Das 
Schneiden der Gewinde geschieht nach verschiedenen Systemen, 
wobei eine ungeregelte Herstellung auf dem Jndnstricmarkt besteht. 
Namentlich sind es die Gangzahlen auf ein und demselben 
Durchmesser, sowie die Formen des Gradinhaltes bei spitzem 
Gewinde. 

Den ersten Anlaß zur Vereinheitlichung der Gewinde für 
die Maschinen-Industrie gab der Engländer Jos. Whitworth 
im Jahre 1841 lvobci er zugleich Normen für ein Einhcits- 
gewinde im Durchmesser, Gangzahl und Winkclgrad aufstellte. 
Diese Normen wurden im Jahre 1857 aber thcillvcise in etwas 
geändert, jedoch sind die ersten Nornien der Gcwindeskala heute 
noch maßgebend. 

Ein weiteres System für Schrauben übergab der Amerikaner 
Sellers im Jahre 1364 der Ocffcnttichkcit. Dieses System 
deckt sich im Durchmesser und Gangzahl wesentlich mit dem 
Whitworth'schcii, weicht aber im Winkclgrad von einander ab. 

Diese beiden Gewindcskalcn beherrschen alle industriellen 
Länder und es wird wohl längerer Zeit bedürfen, wenn es 
überhaupt gelingt, diese Systeme durch ein Millimctcrgewindc 
vollständig zu verdrängen, wie es von feiten der Ingenieur- 
Verbände von Belgien, Deutschland, Frankreich, Holland, Italien, 
Oesterreich-Ungarn, Rußland, Schweden, Schlveiz u. s. w. 
erstrebt wird. 
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Für ein Millimetergewinde treten besonders Deutschland, 
Frankreich und die Schweiz ein. In Deutschland gab die 
Anregung hiezu der Ingenieur Delisle im Jahre 1873, dessen 
System mit einem Winkel von 53° 8' im Jahre 1888 vom 
Verein deutscher Ingenieure angenommen wurde. Das eigentlich 
ursprüngliche Delisle - Gewinde hatte einen Winkel von 
60°, welcher von Delisle, sowie vom Verein deutscher Ingenieure 
im Jahre 1898 wieder angenommen wurde, da sich heraus- 
gestellt, daß der Winkel von 53° 8' im Gebrauch der Maschinen- 
baubranchc zu sehr der Abnützung unterliege. 

In Frankreich fand das Millimetergewinde der Socists 
d'Encouragement pour I'lndustrie nationale, Paris, 
eingeführt im Jahre 1894 — die Uranfänge datiren auf das 
Jahr 1893 zurück — allgemeinen Eingang, welches heute 
nicht nur in Frankreich sondern in allen Ländern, welche ein 
Millimetergewinde erstreben, mit angefertigt wird; wurde es 
doch auf dem internationalen Kongreß zur Vereinheitlichung der 
Gewindcsystcme, welcher zu Zürich in der Schweiz am 3. und 
4. Oktober 1898 tagte, nach Einschaltung zweier deutscherseits 
beantragter Gcwindeinaße zum „internationalen Gewindesystem" 
mit der Bezeichnung „3. I." proklamirt und zur allgemeinen 
Annahme für die Industrie empfohlen. Die mehr oder weniger 
rasche Einführung ist abhängig von jedem einzelnen Meister, 
Ingenieur, Betriebsleiter und Auftraggeber selbst. 

Das internationale Gewinde hat Gültigkeit für alle 
Befestigungsschrauben von 6—80 Millimeter Durchmesser. 

Für Schrauben unter 0 und über 80 Millimeter, sowie 
für Gas- und Nohrgewinde, Mikrometerschranbcn, Holzschrauben, 
Bcwcgungsschraubcn — wie an Hobelmaschinen und Drehbänken 
— überhaupt für alle Schraubengewinde, welche sich in ein 
bestimmtes geregeltes System nicht zwängen lassen, ist das 
internationale System jedoch ohne Einfluß. Der Winkel der 
Skala „3. I." beträgt 00°. 

Außer den Gewinden für die Maschiuen-Jndnstrie kommen 
nun noch die der Feinmechanik, Feinclcktrotechnik, Optik, 
Uhrmacher :c. in Betracht, welche als sogenannte Mechaniker- 
Gewinde bekannt sind. Auf diesem Gebiete sind mm die Ungleich- 
heilen der verschiedensten Systeme noch weit größer als im 

Anmerkung: „8. I.tt heißt: System International, oder umgedreht: Inter- 
nationales ("Gewinde-) System. 



Maschinenbau, was auch hier das Erstreben eines Einhcits-- 
gewindes zur Folge hatte. 

Für den Einheitsgedanken trat besonders Direktor Loewen- 
herz ein und stellte auch diesbezügliche Nonnen fest, welche 
auf dem Mechanikertag zu Frankfurt a. M. 1890 angenonimen 
wurden. Das Gewinde hat einen Winkel von 53° 8' zur 
Grundlage und ist scharfspitzig — Loewenherz selbst ist für 
Abstumpfung; der Mcchanikertag (soll heißen Versammlung, 
Kongreß) beschloß aber die scharfspitzige Form. Der Durch- 
messcr der Schraube enthält die Maßeinheit von 0,5 bis 10 
Millimeter. Von den älteren Systemen sind besonders die 
von Karmarsch, Dncommun und Steilsten, Dictzschold, Thnry, 
Bodmer n. s. w. zu nennen, wobei die Gewindeskalen von 
Karmarsch und Ducommnn wohl am meisten außer dem Loewen- 
hcrz'schcn System Verwendung finden. In einzelnen Werkstätten 
werden die Gewinde jedoch nicht scharfspitzig.sondern abgestumpft 
angefertigt. 

Um ein gutes Gewinde auf der Drehbank herstellen zu 
können, ist vor allen Dingen nothwendig, daß die Drehbänke, 
auf denen Gewinde geschnitten lverdcn, immer gut im Stande 
sind. Vor allen Dingen sollen die Ucbersctznngsräder vorzüglichen 
Gang aufweisen, die Support's gute Führung besitzen und die 
Gewindeschneidstähle dürfen nur möglichst kurz eingespannt sein 
und müssen guten „Schnitt" haben. 

Die Gewinde können auf der Drehbank auch vermittelst 
der Gclvindepatronen geschnitten werden, sowie aber auch durch 
Strähler. Um saubere Gclvindc herzustellen, ist nothwendig, 
stets bestimmte Flüssigkeiten während des Schneidens auf das 
Arbeitsstück aufzutragen, da sonst der Stahl warm und stumpf 
wird und leicht cinreißt. Am meisten wird Seifenwasscr 
und säurefreies Oel benutzt. Gewinde auf Messing, Kupfer, 
Nothguß, sowie zum größten Theil auf Gußeißen werden 
trocken geschnitten. 



Allgemeines über die Schrauben und Gewinde. 

Mit Recht kann man die Behauptung ausstellen, daß es zur Zeit 
in Folge der mehr und mehr sich entwickelnden Maschinenindustrie keinen 
Dreher gibt, der nicht in die Lage käme, ein Gewinde zu schneiden; 
entgegengesetzt zu diesem ist aber nicht jeder im Stande, die Wechsel- 
rader, welche zum Schneiden des Gewindes nöthig sind, berechnen 
zu können. 

Die erste Frage, welche jedem entgegentritt, ist: 
Ulas versteht man unter einem Gewinde? 

Unter einem Gewinde versteht man eine Kurve, welche sich spiral- 
sörmig, tief eingeschnitten, um einen cylindrischen Gegenstand gleichmäßig 
sortbewegt; die meisten cylindrischen Gegenstände nennt man Schrauben 
oder auch Spindeln. Unter Schrauben im gewöhnlichen Sinne versteht 
man solche von kurzem Maße, wäbreno solche von größerem Längen- 
maße, Spindeln, Schraubcnspindeln, genannt werden. Am meisten 
benennt man Schrauben als Spindeln sobald sie Fortbewegungszwecken 
dienen. Die Gewinde werden in zwei Arten eingetheilt: in rechtsgängige 
und linksgängige Gewinde. 

Rechtsgängige Gewinde. 
Rechtsgängige Gewinde haben eine Steigung von rechts nach links; 

weshalb sie rechtsgängige Gewinde heißen. Soll rechtsgängiges Gewinde 
auf der Drehbank geschnitten werden, so muß der Support, worin der 

Fig./. 

Gewindeschneidstahl eingespannt worden ist, sich stets während der Um- 
drebung des zu schneidenden Gegenstandes in der Richtung vom Reitstock 
nach dem Spinvelkasten gewendet fortbewegen. Dieses rechtsgängige 
Gewinde ist das, was am häufigsten vorkommt (Fig. 1). 

^inksgängige Gewinde. 
Das linksgängige Gewinde hat, entgegengesetzt zu dem rechtsgängigen 

Gewinde, eine Steigung von links nach rechts und werden weniger 

Fig. 2. 

angefertigt. Zur Herstellung von linksgängigem Gewinde muß sich der 
Support vom Spindelkasten nach dem Reitstock fortbewegen (Fig. 2). 
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Die Benennung der rechts- und linksgängigen Gewinde ergibt sick 
auch daraus, indem die Schraubenmutter, wenn selbige auf ein rechts- 
gängiges Gewinde geschraubt wird, sich stets von rechts nach links 
bewegt, während es bei einem linksgängigen Gewinde sich umgekehrt 
verhält, also die Schraubenmutter sich von links nach rechts bewegt. 

Rechtslinke Schrauben, also solche, bei denen das rechtsgängige 
Gewinde durch linkes Gewinde durchkreuzt wird, findet äußerst selten 
Verwendung. 

Gewindeformen. 
Schrauben- und Spindelgewinde können in verschiedenen Formen 

geschnitten werden. Man schneidet sie erstens in Form eines Dreiecks 
(Fig. 3), zweitens in der eines Quadrats (Fig. 4) und drittens in der 
Gestalt eines Trapezes (Fig. 5 und 6), sowie eines Halbkreises (Fig. 7). 

r'9- 3. £ 5. 6. 7. 

Benennung der einzelnen Theile des Gewindes. 
Die äußere Stärke eines Schrauben- oder Spindelgewindes heißt 

Durchmesier (Fig. 8 a), die innere bezeichnet man mit dem Namen 
Kern oder Grunddurchmesier (Ficz. 8d). Bei einer einmaligen Um- 
drehung einer Schraube entsteht ein Theil des Gewindes, welcher einen 
Gang desselben bildet (Fig. 8e)-, der Raum, welcher sich zwischen den 

Fig. 8. 

beiden Enden eines Ganges befindet, wird als Ganghöhe (Fig. 8ä) 
und die Stärke des Ganges in radialer Richtung, von oben nach unten 
gemessen,^ als Gangtiese (Fig. 8 e) bezeichnet. Die Seiten oder Schrägen 
des Gewindes nennt man flanken und bilden die Begrenzungsflächen 
des körperlichen Ganges (Fig. 8 k), Außerdem kommt noch die Breite 
des Gewindes in Betracht, worunter die Breite des körperlichen Ganges 
zu verstehen ist (Fig. 8 g). 

Spitze Gewinde. 
Gewinde, welche in Form von Dreiecks geschnitten werden, nennt 

man kurz spitze Gewinde. Eine richtige Einheit dieser Gewinde besteht 



nickt, da der Kantenwinkel versckieden hergestellt wird. Dieser Kanren- 
Winkel wird meistens unter einem Grade von 70, 60, 55, 53° 8' und 
45 geschnitten (Fig. 9, 10, 11, 12 und 13); die Gewinde von 60° und 
55° sind vorherrschend, die von 70° und 45° werden weniger verfertigt, 
während die von 53° 8' in der Feinmechanik maßgebend sind Für 
ernveiterte Schrauben kommt fast durchgängig der 60° Winkel in Ver- 
Wendung, wenn nicht besondere Skalenwinkel angegeben werden. — 
Unter erweiterten Schrauben versteht; man Schrauben, bei denen der 
Kern hohl und der Durchmesser bedeutend größer ist als bei gewöhnlich 
massiven Schrauben: z B. wie Nöhrenverbindungen (Gasröhren u. s. w.), 
Verschlußkapseln und Stopfbüchsen für Dampfmaschinen. 

Flg. 5, 

Der Gradwinkel von 45° in Form eines Trapezes, wie in Fig. 14 
ersichtlich, wird speziell für Gewinde verwandt, bei denen ein wesentiicher 
Druck nur von einer Seite nothwendig. Für solche Fälle ist stets die 
senkrechte Fläche als Druckfläche bestimmt, was hauptsächlich bei Gewinde- 
Patronen vorkommt, durch welche Gewinde ohne Wechselräder geschnitten 
werden. 

Ulhitwortsigewinde. 

Das Whitworthgewinde ist das älteste geregelte Gewindesystem und 
wird speziell in England und zu einem großen Theil in allen übrigen 
Ländern der Welt angefertigt. Nach Whitworth werden die Gewinde 
in ein gleichschenkliges Dreieck eingezeichnet und innen, sowie außen um 
'/« der Gangtiefe abgerundet. Der Winkel beträgt 55° (Fig. 15). Die 

/(oTG.t. r  
d.h.'. Theoretische !,  

Ganjgtiefe. 6. h 
Fig. 15. 

Berechnung des Gewindes geschieht nach Englisch-Zoll. Zum Theil wird 
dieses Gewinde gleich dem Sellersgewinde in einzelnen Werkstätten 
gradlinig abgestumpft. Die Wbitworth'sche Gewindeformel lautet: 
0.64 x Ganghöhe — Gangtiefe x 2; das letztere vom Durchmeper 
abgezogen ergibt den Kerndurchmeper (Fig. 15. Tabelle 3 und 4). 



Seilersgewinde. 
Sellersgewinde herrscht besonders in Amerika und theilt sich in der 

Fabrikation mit dem Whitworth'schen Gewinde in alle übrigen Länder. 
Nach Setlers werden die Dreiecke gleichseitig geschnitten, und innen, sowie 
auch außen um ^ der Ganghöhe gradlinig abgekantet.' Der Winkel beträgt 

60°. Die Berechnung geschieht gleichfalls nach- englischem Zoll wie bei 
dem Whitmortbgewinde. Sellers Gewindeformcl: 0,65.x Ganghöhe 
— Gangtiefe x 2; das Ergebniß vom Durchmesser abgezogen = Kern¬ 
durchmesser (Fig. 16, Tabelle 5). 

Delislegewinde. 
Das Delislesystem wurde im Jahre 1873, wie in der Einleitung 

schon vermerkt, eingeführt. Das erste Prosil zeigt einen Winkel von 
60°, von welchem zu 55° 8' — 55 Grad und 8 Minuten — über¬ 
gegangen wurde. _ Das System Delisle mit dem Winkel 55° 8' (Fig. 17) 
wurde vom Verein deutscher Ingenieure im Jahre 1888 angenommen 
und übergab die Ausarbeitung der Normalien, d h. der ersten Schneid- 
Werkzeuge behufs Absolvirung der Brauchbarkeit der rühmlichst bekannten 

Werkzeugfabrik I. F. Reinecker in Chemniß. Im Jahre 1898 wurde 
der Gradwinkel von 53° 8' aber wieder gefallen gelasien, weil sich 
herausgestellt, daß der Winkel für den Rlaschinenbau zu fein sei und die 
Werkzeuge zu sehr der Abnutzung unterliegen. Delisle gab hierauf 
seinem Gewinde-Prosil wieder den Winkel von 60°, da die Ingenieure 
aller Länder sich mehr zu diesem Gradwinkel für metrische Gewinde 
entschieden. Die Delisle'schen Gewinde wurden ursprünglich innen und 



außen um Vs der Ganghöhe gradlinig nach dem Sellersgewinde abge- 
stumpft, während der neueste Vorschlag dahin geht, das Gewinde außen 
gradlinig abzukanten und innen abzurunden (Fig. 18, Skala 7 und 9). 
Dclisle's Gewindeformel vom Jahre 1888: 0,75 x Ganghöhe — Gang- 
tiefe x 2; das Ergebniß vom Durchmesser abgezogen ergibt den Kerndurch- 
messer. Delisle's Gewindcformcl vom Jahre 1898_: 0,695 x Gang¬ 
höhe — Gangtiefe x 2; das Ergebniß vom Durchmesser abgezogen ergibt 
den Kerndurchmesicr. 

Internationales Gewindesiistem. (8. I.) 
Dieses System besitzt gleich dem Delislegewinde in seiner Eintheilung 

und Berechnung den Metermaßstab als Grundlage. Sein Winkel beträgt 
HO0 und soll außen um 1I8 der Ganghöhe geradlinig abgestumpft und 
innen abgerundet werden, wobei die Abrundung ein klein wenig tiefer 
gehalten wird (Fig. 18). Die gewünschte Abstumpfung ist jedoch jedem 
einzelnen Produzenten überlassen und so wird das Gewinde meistens nur 
innen, sowie außen gradlinig abgestumpft (Fig. 19, Tabelle 6). Gewinde- 
sormel: 0,6495 x Ganghöhe — Gangtiefe x 2; das Ergebniß vom 
Durchmesser abgezogen ergibt den Kerndurchmesicr. 

h. 

Außer diesen spitzen Gewindesystcmen gibt es noch verschiedene andere, 
welche in einzelnen Werkstätten angewandt werden, aber keinerlei^ Einfluß 
auf die Schraube im Allgemeinen ausüben, da sie sich im wesentlichen eng 
an das englische Zollmaß und an das internationale Älillimetersystem halten 
und zu einem großen Theil nur besonderen Spezialzwecken dienen^ 
Erwähnenswerth sind noch die Gewindeskalen von Kreuzberger, Ludw. 
Loewe u. Co. Alle zwei fertigen das Gewinde nach Millimeterberechnung 
und halten den Winkel von 60^ als maßgebend. In der Abstumpfung besteht 
jedoch ein Unterschied: Kreutzberger stumpft den Winkel nach Fig. 19 und 
Ludw. Loewe n. Co. nach Fig. 18 ab (Tabelle 8 und 11). 

Aolzschrauben-Gewinde. 
Diese Schrauben gehören zu jenen Gewinden, bei denen die Gewinde- 

qänge — wie bei Flach- und Trapezgewinde — auf ihren Grundflächen 
sich nicht berühren. Die Körper des Ganges liegen weit auseinander 
und müssen möglichst tief und scharfkantig sein. Vorgenommene Messungen 
ergaben bei feineren Gewinden eine Entfernung der Gewindekörper von 
einander im Verhältniß wie 1:1; d. h. die Gewindegänge besitzen eine 
innere Gangbreite, welche genau der Hälfte der Ganghöhe entspricht 
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(Fig. 20), während bei größeren Durchmesiern die innere Breite des Ganges 
etwas weiter ist (Fig. 21). Die Holzschrauben dienen zur Befestigung und 
Verbindung von Gegenständen aller Art, welche an bestimmte Holztheile 
festgeschraubt werden sollen, und erhalten behufs leichteren Eindringens 

in das Holz eine konische Bearbeitung; bei stärkeren Schrauben ist^es 
nothwendig, passende Löcher vorzubohren. Schraubenmuttern gibt es^bei 
diesen Gewinden nicht, da, wie schon gesagt, die Schraube in das!Holz 
eindringt und sein ^Gegengewinde auf diese Weise sich selbst sbildet 
(Skala 24). 

Flach-Gewinde. 
Entgegengesetzt zu dem spitzen Gewinde, welches mehr zu Befestigung»- 

schrauben verwendet wird, gebraucht man das in quadratischer Form 
geschnittene zu Fortbewegungszwecken; — Supportspindeln bei den 

£4 g/.J Fig. 22. 

Drehbänken — man nennt selbige flachgängige Gewinde. Die Tiefe 
des Ganges ist gleich der Breite desselben, die Tiefe sowie auch die 
Breite ist gleich der Hälfte der Ganghöhe (Fig. 22). 

Trapez-Gewinde. 
Gewinde in Form eines Trapezes — auch Prisma genannt — 

finden vielfach Verwendung an Stelle des Flachgewindes für Gewinde- 

stcigungen bei Schnecken, Leitspindeln w.. wo die Gewindegänge eine 
stärkere Kraft zu entfalten haben. Die schrägen Gewindesiankcn müssen 



mit einander gleich sein und werden in der Regel nach einem Winkel 
von 23 und 30» gefertigt. Die Tiefe des Ganges beträgt, wenn keine 
genauen Angaben bei Bearbeitung des Gewindes vorliegen, Vs mehr 
als die Breite desselben (Fig. 23, Tabelle 2). 

Schrauben, welche nur auf einer Seite Schräge erhalten, werden 
fast immer nach dem Winkel von 450 eingetheilt; die Steigung beträgt 
durchschnittlich 0,15 des Schraubendurchmessers, die Gangtiefe 0,75 der 
Steigung und die äußere und innere Abflachung 0,167 der Gana- 
tiefe (Fig. 24). 

Ziundgangige Gewinde. 

■ Schrauben, welche ein nach 
Halbkreisen und Kreisabschnitten ab- 
gerundetes Gewinde erhalten, ver- 
wendet man speziell zu Preß- und 
Bremszwecken und heißen rund- 
gängige Gewinde. Sie werden viel- 
fach aus Bronze gefertigt (Fig. 25). 

CordelgewLnde. 
Dieses Gewinde ist ein besonderes Schraubensystein, welches nur 

.als Spezialfabrikation in Betracht kommt. Die Gewindetiefe wird im 
Allgemeinen 0,5 bis 1,0 mm größer gehalten als die Gangbreite, wenn 

keine besonderen Maße angegeben sind; die Gangbreite ist gleich der 
Hälfte der Ganghöhe. .Das Gewinde wird innen und außen kreisförmig 
abgerundet (Fig. 26). 

Mehrgängige Gewinde. 
Um eine schnellere Steigung bei Schrauben oder. Spindeln zu 

erzielen, schneidet man mehrere gleichmäßig von einander herlaufende 
Gewinde; sie bilden auf diese Weise ein mehrgängiges Gewinde. Es 
werden zwei-, drei-'und auch viergängige Gewinde geschnitten; in der 
Regel wird immer ein Gang erst fertig gemacht, ehe der nächstfolgende 
beginnt (Fig. 27, 28, 29 und 30). 

Fig.ZJ Feg. 28. Fig. 29. Fig.30. 

Vorstehende Figuren zeigen die Anschnitte der Gewinde. Es ist 
hauptsächlich darauf zu achten, daß selbige genau von einander entfernt 
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sind; sie sind jedoch leicht zu sinden (siehe Wechselräderberechnung für 
mehrgängige Gewinde). 

Schraubenmuttern. 
Die Verhältnisie der Schraubenmuttern, auch Hohlmuttern genannt, 

find dieselben wie bei den Schrauben und Spindeln. Die Schrauben- 
mutter ist ein Hohlcylinder, in dessen Innern ein Gewinde eingeschnitten 

.ist; von außen bleibt sie gewöhnlich ein sechsseitiges Prisma, dessen 
Höhe, von der Witte gemepen, so groß ist wie der Bolzendurchmesser 
(Aig. 31 und 32). > • .' 

Fig. 31 u. 

Das Gewinde einer Schraubenmutter muß stets dem rechts- oder 
linksgängigen Gewinde, sowie den Formen der Schraube oder Spindel 
entsprechen, da sonst dieselben nicht , ausgeschraubt werden können. 

Runde Schraubenmuttern, welche vielfach zum Stellen der Spindeln 
an den Drehbänken Verwendung finden, erhalten behufs Einsetzens des 
Stellstiftes oder Schlüssels entsprechende Löcher oder Einschnitte; zu jeder 
Mutter gehört ein Stift oder Schlüssel (Fig. 33, 34, 35 und 36). 

Fig.33. ' 

Wie ersichtlich, versteht man unter Schraubenmuttern solche, welche 
sich in gewissen Größen und Formen kundthun, die aber gut und 
bequem gehandhabt werden können. Nun kommt es aber häufig vor, 
daß die Schrauben in gewisse Gegenstände hineingeschraubt werden 



müssen, welche eine eigentliche Schraubenmutter gar nicht vor-' 
stellen können. In solchen 
Fällen heißt es dann: „Das 
Gewinde, welches in das Loch 
geschnitten wird, muß dem 
Mutter-Gewinde der 
Schraube entsprechen!" Dem- 
nach ist nur noch vom Mutter- 
gewinde die Rede, wo die 
Schraube in das Mutter-, 
gewinde hineingedreht werden 
muß und nicht umgekehrt, 
die Mutter auf die Schraube 
(Fig. 37). 

Erweiterte Schrauben. 
Unter erweiterten Schrauben sind solche zu verstehen bei denen der 

Kern hohl und die Schraube bedeutend größer ist als bei massiven 
Schrauben. Auch für diese Schrauben gibt^ es verschiedene Systeme, 
von denen die wesentlichsten hier angeführt seien. Die Schrauben sind 
wegen ihrer Feinheit der Gewindesteigung im Verhältniß zum Durch- 
messer gegenüber als sogenanntes „Gasgewinde" bekannt, indem sie 
hauptsächlich die Gasröhren beherrschen und daher den entsprechenden 
Namen haben. 

Die allgemein gebräuchliche Skala beruht auf englischem Zollmaß 
als Grundläge (Tabelle 18) nebst einem Winkel von 60° (Fig. 38)'. 
desgleichen die im Jahre 1887 in Amerika allgemein angenommene 
Skala (Tabelle 20), sowie die nach Prof^ Dr. Karl v. Böhm (Tabelle 21). 

Die Nohrskala der Witkowitzer Rohrwalzwerke, Oesterreich-Mähren, 
ist gleichfalls nach englischem Zollmaß, hat jedoch denJEßhitworth'schen 
Winkel von 55° zur Form (Tabelle 22). 

Von den Nohrskalen auf metrischer Grundlage ist die von Pros. 
Reuleaux erwähnenswerth, welche sich im wesentlichen dem System der 
Amerikaner anschließt, wobei der Winkel, wie bei allen anderen metrischen 
Systemen, gleichfalls 60° enthält (Tabelle 23). 

Erhalten Arbeitstheile mit Gcsgewinde einen konischen 
Anzug, so geschieht dies in der N:gel nach Auftrag. Im 
allgemeinen aber wird ein konisci er Anzug von Vaa der 
Gewindelänge benutzt (Fig. 38). s 
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Feinmechaniker- und Uhrmachergewinde. 
Für diese Branchen sind die Gewindestalen von Loewenherz, Ducommun 

und Steinlen, Karmarsch, Dietzschold, Thury, Bodmer:c. in Verwendung, 
wovon wiederum die Gewinde von Loewenherz, Karmarsch und Ducommun 
wohl am verbreitetsten sind. Im Jahre 1881 übergab auch Withworth 
der Feinmechanikerbranche einen Vorschlag, welcher aber selbst von den 
Engländern abgelehnt wurde, da Whitworth sich von dem englischen Zoll- 
maß nicht trennen konnte (Tabelle 12, 13, 14, 15, 16 und 17). ' 

Schneidkalken und Schneidkohrer. 
Die Schneidbacken und Schncidbohrer sind neben der s Drehbank 

herrschend, um genaue Gewinde herstellen zn können. Die Schneidbacken 
und Schneidbohrer sind aber wiederum das Produkt der Drehbank, d. h. 

FigM. 

sie sind durch die Drehbank hergestellt worden; Schneidbacken und Schneid- 
eisen werden vielfach aber' auch durch die Gewindebohrer geschnitten^ 

Die Schneideisen bestehen im Gegensaß zu den Schneidbacken aus einem 
Stück und sind nur für kleinere Dimensionen (Fig. 40), während die Backen 

Fig. 42. 

gewöhnlich aus zwei oder drei Theilen bestehen und in einem Nahmen, 
^chneidkluppe genannt, eingespannt werden (Fig. 41). Die Schneideisen 
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und Gewindebacken erhalten Einkerbungen, um den bei dem Schneideil 
sich abtrennenden Spähnen Abgang zu verschaffen, denn sonst kanil 
sehr leicht das begonnene Gewinde Risse erhalten. 

Fig3,. 

Die Gewindebohrer bestehen in'der Regel aus drei Stücken mnd 
zwar aus Norschneider, Nachschneider und Backenschneider, auch Original- 
bohrer genannt; vielfach sind auch vier Bohrer im Gebrauch, um eine starke 

Fig. 

Anspannung des einzelnen Bohrers zu vermeiden (Fig- 42, 43, 44 und 
45). Zur Umdrehung der Gewindebohrer sind Windcisen erforderlich, 
um die Muttern schneiden zu können (Fig. 46). Die Schneidbohrer 
erhalten Furchen, welche quer, der Länge nach, über dem Gewinde sein 
müssen. - 

Fc9AS. 

Im eigentlichen Sinne sind die Bohrer stählerne Schrauben und 
die Backen stählerne Muttern. 

Das Schneiden der Gewinde mit Backen und Bohrer geschieht 
durchschnittlich im Schraubstock und auf der Schraubenschneidmaschine 

Feg. £6. 

und in wenigen Fällen auch auf der Drehbank; aus leyrerer beoars es 
aber der größten Aufmerksamkeit, da die Bohrer sonst sehr leicht abbrechen. 
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Das Schneiden der Gewinde auf der Drehbank. 
' Das Schneiden der Gewinde auf der Drehbank geschieht am 
gebräuchlichsten durch die Leitspindel, welche durch die Uebersetzungsräder 
in Bewegung gesetzt wird und dadurch der Drehbankschlitten, auf welchem 
der Gewindeschneidstahl festgespannt ist, sich vorwärts bewegt; der Stahl 
greift dann unmittelbar in das Arbeitsstück, welches sich dreht, ein und. 
schneidet auf diese Weise das Gewinde (Fig. 47). 

Erklärung: Das Arbeitsstück (a), welches geschnitten werden soll., 
bcsindet sich zwischen den Spitzen (b b) und ist.mit dem Drchhcrz-Spann-' 
herz (c) versehen, gegen welches der Mitnehmerbolzen (ck) drückt. Auf der 
Drehbankspindel (e) befindet sich hinten das Drehspindclrad (f), welches in 
die Einschalteräder (g) eintritt, die dann das Bolzenrad (h) treiben. 
Vor dem Bolzenrad ist das Treibrad (i) beiestigt, welches in das Leit- 
spindelrad (k) eingreift und in Umdrehung setzt, wodurch die Leitspindel 
(I), da das Nad darauf festsitzt, sich mitdreht. 

Ist nun die Leitspindelmutter, welche innerhalb des Mutterschlosses 
(m) sich befindet und im Schlittenlager ruht, in die Leitspindel ein^c- 
schaltet, so bewegt sich der Drehbankschlitten (n) in schiebender Weise 
durch die Umdrehung der Leitspindel von seiner ursprünglichen Lage 
hinweg. Die Verschiebung geschieht bei Rcchtstransport vom Reitstock (o) 
nach dem Spindelkasten (p) und bei Linkstransport entgegengesetzt, vom 
Spindelkasten nach dem Neitstock; der Gewindestahl (g), welcher in den 
Support (r) eingespannt worden ist, beginnt den Schnitt, nachdem er 
durch die Supportspindeln (s und t.) richtig gestellt, mit dem Augenblick 
wo das Arbeitsstück sich dreht und die Verschiebung stattfindet. 

Da nun ein Gewindegang nicht vollstänvig.mit einem Spähn auf 
einmal geschnitten werden kann, sondern erst durch mehrere Spähnc, so ist 
es nothwendig, bei Beginn des Schneidens die Stellung der Spindel (s) 
durch einen Kreidcnstrich zu markiren, um in der Lage zil sein, den 
nächsten nothwendigen Spähn bestimmen zu können. Ist die Stellung 
des zweiten Spahnes gesichert, so mache man wieder einen Kreidenstrich und 
so weiter, bis das Gewinde vollständig fertig ist. 

x, 2 

Fig. 4-7. 
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Rücktransport des Supports beim Gewindefchneiden. 
An allen Drehbänken, an denen sich Kreuzriemen auf dem Vorgelege 

befinden, ist man im Stande, die Drehbank links gehen lassen zu können. 
Dadurch braucht das Mutterschloß, welches am Support sich befindet, 
nicht ausgeschaltet zu werden, wenn ein Gewinde geschnitten werden soll. Aber 
durch diesen Rücktransport geht viel Zeit verloren, welche der Dreher 
sich erhalten kann. R!an beachte deshalb folgendes: 

I. Wenn die Anzahl der Gänge auf 1" eines zu schneidenden 
Gewindes sich durch die Zahl der Gänge auf 1" der Leitspindel heben 
läßt, so kann das Mlltterschloß an jeder beliebigen Stelle eingeschaltet 
werden; z. B. bei einer Leitspindel von 2 Gang auf 1", wenn man: 
2, 4, 6, 8, 10, 12, 14, 16, 18, 20 u. s. w. Gänge schneiden will; bei 
einer Leitspindel von 3 Gang, wenn man: 3, 6, 9, 12, 15, 18 u. s. w. 
Gänge schneiden will; bei einer Leitspmdcl von 4 Gang: 4, 8, 12, 16, 
20 u. s. w.; und bei einer Leitspindel von 6 Gang: 6, 12, 18, 24 u.s. w. 

II. Bei all den Gewinden, welche sich durch das Leitspindelgewinde 
nicht heben lassen, muß man eine genaue Supportstellung einhalten, 
um das Mutterschloß aus- und einschalten zu können. Diese genaue 
Stellung wird auf folgende einfache Weise gefunden: Man schalte das 
Mutterschloß an der Stelle, von der an das Gewinde geschnitten wird, 
erst ein, dann wird ein Zeichen mit Kreide auf das Drehbankbett und 
zwar dicht an den Support gesetzt (Fig. 48 a), ist dies geschehen, so 
macht man ein zweites Zeichen auf die Dreh- oder Planscheibe (Fig, 43 b) 
und ein drittes auf die Leitspindel (Fig. 48 c). Bei den Zeichen b imd o 
ist genau darauf zil achten, daß selbige bei dem Neueinsetzen des 
Mutterschlosses immer in der gleichen Nichhmg stehen müssen, welche sie 
am Anfange eingenommen haben; woraus dann stets das Ntutterschloß, 
wenn der Sllppo'rt sich am Zeichen a befindet, eingeschaltet werden kann. 
Bei einiger Uebung kann hierbei die Drehbank im fortwährenden 
Laufe bleiben. 

<£  Drehscheibe. 
 Drehbankbebt ^  
| Leitsptndet ' ) 

Fig. 4S. 

Eine genaue Einschaltung des Mutterschlosses bei ungeraden 
Gewinden läßt sich auch durch Anbringen eines Signal-Apparates an das 
Drehbankbett (Fig. 49) nach folgendem erzielen: 

Aus die Leitspindel wird ein Ring (a) mit einer Nase befestigt, 
welche an die 4 Stifte der Rolle (b) — bei einer Leitspindel von 4 
Gang — schlägt und selbige dadurch dreht; aus dem Rande der Rolle 
befindet sich ein" Stist (c), welcher mit einem der seitlichen 4 Stiste 
winkelmäßig zusammensällt. Dreht sich nun die Rolle, so wird stets bei 
dem vierten Stist der Stist c den Schnepper (d) zurückschlagen, welcher 
dann, nachdem der Stist vorüber, durch eine Feder an seine ursprüng- 
liche Lage immer wieder gepreßt wird, wodurch gleichzeitig ein klingender 
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Ton entsteht. < Hat man nun ein Gewinde zu schneiden, so schaltet man 
den Support nach dem Erklingen des Tones in die Leitspindcl ein und 
macht aus das Drchbankbett, wie bei Fig. 48 a, ein Zeichen, worauf die 
Anfertigung des Gewindes beginnt. Das weitere Verfahren geschieht nun 
wie folgt: Ist der erste Spähn geschnitten, so schaltet man das Mutter- 

schloß des Supports aus und schiebt den Support bis zu dem Zeichen, 
welches angibt, wo der Support eingeschaltet wurde! ist dieses geschehen, so 
schaltet man den Support, sobald das klingende Zeichen der Feder, was 
auch durch eine Glocke verbestert wevden kann, ertönt, wieder ein und 
der zweite Schnitt beginnt u. s. w. 

Eine weitere Vorrichtung zur genauen Kontrolle besteht darin: 
Ein Winkel (a) wird aus Flacheisen gebogen und am Support 

befestigt; auf die Winkelfläche (d) wird ein Räd (c), welches in die 
Gangzahl der Leitspindel eingreift, eingesetzt und gleichmäßig mit dem 
Winkel gezeichnet (d) irebst dem Drehbankbett an der Stelle, wo die 
Einschaltung (stehe Fig. 48 a) geschieht. Nachdem der erste Gewinde- 
spähn fertig gestellt, so wird der Support bis zu seiner Einschaltestelle 
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— dem Zeichen des Drehbankbettes — zurückgeschoben und, nachdem die 
beiden Zeichen (ck) des Rades imd Winkels übereinstimmen, wieder ein- 
geschaltet, so daß der zweite Gewindegang beginnt. Bei allen weiteren 
Schneidspähnen ist dann immer genau wieder so zu verfahren bis das 
Gewinde fertig gestellt. 

Ciewindeschneiden mittelst Patrone.^) 
An verschiedenen Drehbänken, besonders bei solchen, welche zu 

gewissen Spezialarbeiten — Revolverbänke — Verwendung finden, ist 
man in der Lage, eine sogenannte Patrone hinten auf der'Drehspindel 
befestigen zu können. Diese Patronen find mit dem Gewindegang, 

.welcher geschnitten werden soll, eingezeichnet. 

Seitlich über dem Spindelkasten befindet sich eine Führungsspindel 
(a), auf deren vorderem Ende der Support (b) befestigt ist, während 
auf dem Hinteren Ende der Mutterspanner (c) sich befindet. Wenn 
nun ein Gewinde geschnitten wird, so muß die Drehspindel (ä) mit 
einer Patrone (e) versehen sein, welche genau so viel Gänge aufzuweisen 
hat, als wie das Gewinde, welches geschnitten werden soll, besitzt; in 
den Riutterspanner wird dann ein MetaUstück, welches die Gewindegänge 
der Patrone gemäß enthält, eingesetzt. Das Gewinde des Metallftückes 
ist gleich dem Muttergewinde. Will man nun ein Gewinde anfertigen, 
so wird der Aleperhalter — denn Führungsstange mit Support und 
Mutierhalter heißt so — mit der Patrone durch das Metallstück ver- 
mittelst eines Hebels (f) verbunden, worauf sich dann durch die Um- 
drehung der Drehspindel resp, der Patrone der Blesserhalter vorwärts 
bewegt und auf diese Weise das Gewinde durch den Gewindestahl (g) 
geschnitten wird, da derselbe^im Support eingespannt ist und dllrch die 
Vorwärtsbewegung des Meperhalters und Einschaltung des Supports 
in den zu bearbeitenden Gegenstand eingreift. 

*) Vorzüglich gebaute Revolverdrehbänke mit Patronen liefert die bekannte 
Zirma Spanholz u. Wrede, Berlin X. 

2* . 
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Nicht immer bewegt sich jedoch der Wtesserhalter, sondern die Dreb- 
bänke werden auch so konstruirt, indem der Messerhalter seststeben bleibt 
und die Drehspindel, durch seine Umdrehung nach Einschaltung des 
Messerhalters in die Patrone, sich gleichzeitig axial vorwärts bewegt. 
In vielen Fällen wird die Patrone auch nicht auf die Drebspindel, 
sondern auf einen Bolzen, welcher im Berbältniß von 1:2 angetrieben 
wird, gesteckt; in den letzteren Fällen muß das Patronengewinde mit der 
Einschaltemutter Linksgewinde haben, wenn Rechtsgewinde produzirt 
werden soll, und Rechtsgewinde, wenn Linksgewinde angefertigt wird. 
Da nun aber der Antrieb sich wie 1:2 verhält, so ist auch nothwendig, 
daß das Patronen- und Muttergewinde die Hälfte weniger Gänge auj- 
weist, als geschnitten werden soll, wodurch gleichzeitig der praktische 
Vortheil, daß das Patronen- und Muttergewinde widerstandsfähiger ist, 
indem es durch seine Stärke sich weniger abnutzt. 

Als Beweis dafür, daß das Patronengewinde, sobald es aitf t\nm 
Bolzen sich befindet, nur oie Hälfte der Gangzahl von dem, welches 
geschnitten werden sott, haben darf, diene folgende Berechnung: 

Ein Gewinde von 8 Gang auf 1" englisch soll angefertigt werden. 
Das Drehspindelrad enthält 25 und das Bolzenhülsenrad 50 Zähne. 
Da 8 Gang aus 1" geschnitten werden sott, so muß die Patrone 4 Gang 
auf 1" enthalten. 

V e r e ch n u n g: 
Macht die Drehspindel eine Umdrehung, so macht das Arbeitsstück 

nebst dem Spindelrad von 25 Zähnen auch eine Umdrehung; dreht sich 
das 25 er Rad Ix, so dreht sich das 50er Rad 26lbo - h x; dreht sich das 
50er Rad Vqx, so bewegt sich die Patrone um seinen Mittelpunkt auch 
Va x und das im Gewinde lagernde Metallstück resp, der Messerhalter 
wird um die Hälfte der Steigung eines Gauzes' axial vorwärts bewegt. 
Mithin ergibt sich bei einer 8maligcn Umdrehung der Drebspindel ein 
Gewinde, gleich dem, welches geschnitten werden soll, nämlich: 

50 dividirt durch 25 — 2; dieses Produkt mit der Gangzahl der 
Patrone auf 1" (— 4 Gang) multiplizirt — 8. Diese L ist gleich der 
Gangzabl des zu schneidenden Gewindes (übliche Rechnung: 50:25 — 
2x4 — 8 Gang). 

Das Resultat von 8 Gang erklärt sich auch nach folgendem: 
Wenn bei einer Umdrehung der Drehspindel mit dem Arbeitsstück- 

und 25 er Rad das 50 er Rad mit der Patrone nur ^ Umdrehung macht, 
so bewegt sich der Rtesserhalter durch die Einschaltung der Metallmutter 
auch nur Va Gang der Patrone vorwärts. Bewegt sich nun der 
Rtesserhalter bei einer Umdrehung der Dcehspindel resp, des Arbeits- 
stückes um '/a Gang der Patrone, so verschiebt sich derselbe bei 8 maliger 
Umdrehung des Arbeitsstückes inklusive Drehspindel 8 x 1/a = 8/2 Gänge 
der Patrone, welches gleich dem zu schneidenden 8 Gang und 4 Gang 
der Patrone auf 1" englisch ist; denn dreht sich das Arbeitsstück 1 x 
und der Messerhalter verschiebt sich nach Einstellung des Gewindestahles 
um Va Gang der Patrone, so ist 1 Gang des zu schneidenden Gewindes 
hergestellt; bei 8 Umdrehungen demnach 3 x 1 — 8 Gang. Da nun bei 
8 Umdrehungen der Rkesserhalter % Gänge sich vorwärts bewegt, so 
macht auch die Patrone ^/a = 4 volle Umdrehungen (4 volle Um- 
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drehungeil bilden 4 Gang aus 1" englisch, denn 8:2 — 4). Demnach 
8/3 •— 8 Gang des zu schneidenden Geroindes und 4 Gang der Patrone 
darstellt: mithin sind die Berechnungen richtig. 

Gewind-stähle und Gewindesträhler. 
Ohne Gewindeschneidstähle und Gewindesträhler würde kein Gewinde 

existiren. Die Bearbeitung der Stähle ist äußerst sorgsältig vorzunehmen. 
Die vordere Schneidfläche (Fig. 52) muß dem ausübenden Drucke des 
sich drehenden Arbeitsstückes im Widerstand entsprechen, was dadurch 
erreicht wird, indem die Schneidfläche nicht zu spitz ist; die seitlichen 
Schneidflächen erhalten eine bestimmte schräge Richtung, welche sich nach 

^dem links- oder rechtsgängigen Gewinde inklusiv der Steigung (Fig. 53 
"und 54) richten. Die Strähler (Fig. 55 und 56) dienen zum Schneiden 
seinerer Gewinde aus freier Hand und finden besondere Verwendung in 
den Metall-Armatur-Werkstätten und bedürfen einer sicheren Führung in 
ihrer Handhabung, was im Allgemeinen nur darauf eingearbeiteten 
Drehern möglich ist. Fig. 57 und 58 zeigt den Spitz- und Flachgewinde- 
stahl von oben gesehen. 

Fig. S3. Fig. 59-. y 

Fig. 57. Fig 55. Fig 55. Fig. 56. 

Härten des Stahles. 
Das Härten des Gewindestahles geschieht, sobald derselbe richtig 

gefeilt oder geschliffen worden ist. Der Stahl wird etwas über die 
Länge der Schneide kirschroth erhitzt, dann die gesammte Schneide gleich- 
müßig im Härtewasser genügend abgekühlt und angelassen. Die An- 
lassung geschieht in der Regel dunkelgelb zum Drehen von Stahl, Guß¬ 
eisen zc. und gelbroth zum Drehen von Schmiedeeisen, Metall u s. w.; 
im Allgemeinen herrscht aber dunkelgelb. Genaue Vorschriften über die 
Behandlung des Stahles lassen sich überhaupt nicht gut aufstellen, da 
die Qualität des Stahles sehr verschieden; existirt doch zum Beispiel 
eine Sorte Drehstahl, der sogenannte Diamantstahl, der überhaupt nicht 
gehärtet, sondern nur geschmiedet und geschlissen wird; dieser sogenannte 
Diamantstahl wird jedoch nur speziell zum gewöhnlichen Drehen, 
„Schruppen", benutzt. 

Wird ein Gewindestahl überhitzt, also verbrannt, so ist es am besten, 
das verbrannte Stück gleich abzuhauen, da in den wenigsten Fällen es 
nur gelingt, den Gewindeschneidstahl wieder widerstandsfähig zu machen, 
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da die Schneiden an und für sich sehr sorgfältig bearbeitet werden 
müsien; sollte der Dreher jedoch die verbrannte Stelle wieder brauchbar 
zu machen versuchen, so ist dies durch folgendes möglich: 

Der verbrannte Stahl wird hellkirschroth erhitzt und dann sofort 
im Wasser, am liebsten in heißem oder noch besser in kochendem Wasser, 
blitzschnell abgekühlt,. dann wieder erhitzt und wieder abgekühlt und 
so weiter bis es drei oder viermal geschehen. Außer diesem allgemeinen 
Atittel gibt es noch gewisse Härtemassen, welche fast in allen Werkstätten 
in Büchsen oder Fässern vorhanden sind, durch welche der verbrannte 
Stahl wieder restaurirt werden kann. 

jEiewindeleeren. 
Alle Drehstähle, welche mang zum Schneiden der Gewinde benützt, 

werden vorher in die genaue Form, weche die Gewinde erhalten, gefeilt 
und geschliffen. Um nun diese Gewindestähle in den richtigen Gewinde- 
grad bei spitzem Gewinde zu bekommen, verschaffe man sich eine Gewinde- 
leere, in welche der Ka'iuenwinkel des zu schneidenden Gewindes ein- 
geseilt ist, nach welcher man dann den Gewindestahl genau feilen oder 
schleifen kann. Wie schon angeführt worden, beträgt der Winkel nach 
Withwortb 55° und nach Sellers und dem Diillimetersystem 60°; für 
feinere Gewinde kommen 53° 8' und 45° in Anwendung. 70° kommt 
seltener vor (Fig. 59). 

r^/—\/~^r~v~v~] 700 60° SS" S30Si tS" 

Fig. 59. 

Die Drehstähle für Flachgewindc müssen genau der Gangbreite des 
Gewindes, welches geschnitten werden soll, entsprechen, so daß nothwendig, 
vaß die Schlitzbreite der Flachgewindcleere, gleich der Gangbreite und 
die Tiefe gleich der Gangtiefe ist; Gangbreite und -tiefe sind jedoch mit 
einander ebenbürtig, da die Breite genau der Tiefe ist (Fig. 60). 

Fig. 60, 

Berechnung der Flachgewindestähle. 
Alle Flachgewinde werden gleich, wie die Spitzgewinde nach einer 

bestimmten Maßlänge berechnet. Eine Berechnung der Spitzstähle selbst 
ist jedoch nicht nothwendig, da die Eintheilung sich durch den Transport 
der Räder ergibt und die Gewindekörper in ihrem Grunde stets zusammen« 
stoßen. Bei den Flachgewinden ist es anders: hier muß der Drehstahl 
in seiner Breite berücksichtigt werden, denn die Körper stoßen nicht 



aneinander; der Hohlraum zwischen den Körpern ist gleich der Breite 
der Gewindekörper selbst, folglich darf die Breite des Stahles nur die 
Hälfte des Gewindeganges betragen. Die genaue Stahlbreite selbst 
erhält man, wenn die^Gangzahl auf eine bestimmte Länge, 
welche hergestellt werden soll, durch 2 multiplizirt und 'in 
die bestimmte Länge, auf so und so viel Gang, dividirt wird. 

Z. B. Es soll ein Gewinde von 4 Gang auf i" englisch —- 1" 
englisch — 25,4 mm — geschnitten werden, wie breit muß der 
Stahl sein? 

4 Gang x 2 —8 Gang, 25,4 mm ; 8 gleichnamig gemacht 25*/io: 80/io 
— 254: SO = 3 7/40 mm. 37/^ — 3,175 mm ist demnach die Breite des 
Btahles. 

Wie breit muß der Stahl sein, wenn ein Gewinde von 22/3 
Gang auf 1" geschnitten werden soll? 

22/3 — s/g, 8/3x2 = 16/8, 25,4 mm : 16/3 gleichnamig 88l/iß : 80/i5 
= 381 : 80 = 4<"/g(> —4,7625 mm. Letzteres ist gleich der Breite des 
Stahles. 

Ein Gewinde von 5 Gang auf 30 mm soll geschnitten werden, 
welche Breite muß der Stahl enthalten? 

5 Gang X 2 = 10 Gang auf 30 mm, 30:10 = 3 mm; diese 
3 mm sind gleich der Breite des Stahles, welcher zum Schneiden des 
Gewindes von 5 Gang auf 30 mm nothwendig ist. 

Die Berechnungen der flachen Supportstähle für die mehrgängigen 
Gewinde sind dieselben, wie bei dem gewöhnlichen flachen Gewinde, 
nur mit dem Unterschiede, daß man nicht nach einem Gewindeschnitt 
berechnet, sondern nach der Anzahl der Gänge, welche das Mehrfache 
auf 1" ergibt. 

Z. B. Ein Gewinde von 1 Gang auf 50 mm soll fünffach geschnitten 
werden, welches Maß ist die Breite des Gewindstahles? 

1 Gang einfach auf 50 mm = 1 x 2 = 2, 50: 2 = 25 mm 
Stahlbreite; 1 Gang fünffach auf 50 mm = 5 x 2 = 10, 50:10 = 5 mm 
Stahlbreite. 

Auf 1" englisch soll ein 2 gängiges Gewinde zweifach geschnitten 
werden, welches ist die richtige Breite? 

2 Gang einfach aus 1" englisch — 25,4 mm; 2x2 = 4; 
25,4: 4 = 6,35 mm; 2 Gang zweifach auf 1" englisch = 25,4 mm = 4 
Gang; 4x2 = 8; 25,4: 3 = 3,175 mm. 

Hegt man Zweifel an dem Ergebniß vorstehender Berechnung, so läßt 
sich dw Breite auch nach folgendem finden: 

Enthält der Stahl bei 1 Gang auf 50 mm eine Breite von 25 mm, 
so enthält der Stahl, wenn das Gewinde fünffach geschnitten wird, eine 
solche von 25 :5 = 5 mm. 

Besitzt der Stahl eine Breite von 6,35 mm, wenn ein Gewinde 
von 2 Gang geschnitten werden soll, so besitzt derselbe, wenn das Gewinde 
zweifach geschnitten wird, eine solche von 6,35: 2 = 3,175 mm. 

Demnach stimmen die Berechnungen überein und ergeben dasselbe 
Produkt. 
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Gemindemaßwrrkzeuge. 
Die genauen Maße der Gewinde lasten sich feststellen durch Gewinde- 

taster (Fig. 61), Schiebleeren (Fig. 62 und 63) und durch Gewinde- 

schablonen, die genaue Steigung (Fig. 64), sowie die Form besitzen 
(Fig. 65, 66, 67). 

Fig. 6Z. 

Behufs Kontrolle der Gewinde tonnen auch für den äußeren und 
inneren Durchmester Lochleeren (Fig. 63) und für den fertiggeschnittenen 
Schraubengang gehärtete runde Muttern, welche in ihrem äußeren 
Umfange rändirt sind (Fig. 69), zur Benutzung gelangen. 



Figö^. 

% 

Fig. 65. Fig. 66. Fig.67. 
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Tie Länge des Gewindes resp, die Anzahl der Gänge wird durch 
das Metermaß und englische Zollmaß abgemessen (Fig. 70); bei außer¬ 
gewöhnlichen Fällen, bei denen sich die Ganzzahl durch das Meter- oder 

e»glllo»mzsk. 
'n I > ' IM TTT 'l'l'l'l'l'l 

Mertrniaass. 

Fig.70. 

Fig. 69. 

Zollmaß nicht feststellen läßt, benutzt man den 
Spitzzirkel (Fig. 71). In Fällen, bei denen nach 
einer Mutter ein Gewinde geschnitten^ werden soll, 
das Gewinde aber nicht genau ermittelt werden 

ftylf. 

kann,, nehme man einen Holzbolzen^ welcher mit Kreide oder Talg 
bestrichen wird und drehe diesen in die Mutter hinein^ worauf dann die 
Gänge auf dem Bolzen ersichtlich sind und sich abmelsen lasten. 

Nebergang zur Gewmdeberechnung. - 

Um die Gewindeberechnung, oder bester gesagt die Berechnung der 
Wechselräder, welche zum Schneiden der Gewinde nothwendig ist, genau 
und gründlich zu erlernen, ist vor allen Dingen nothwendig, die einzelnen 
vorgeführten Berechnungen zu beachten, nachzurechnen und andere Bei- 
spiele danach zu berechnen., Auf diese Weise wird Jedermann mit 
den Berechnungen ohne andere Hilfe vertraut werden und dieselben 
selbst erlernen. 



Bevor in die Gewindeberechnnng direkt eingetreten wird, ist noth- 
wendig, daß man genügend mit den Brilch- und Dezimalbrnchberechmmgen, 
sowie Verhältniß- und Proportionsberechnnngen Bescheid weiß, welche 
hiermit folgen: 

Bruchrechnung. 
Wie entsteht ein Krnch? 

Ein Bruch entsteht, wenn ein Ganzes in mehrere Theile zerlegt 
wird; ein jeder Theil ist ein Bruch. Wird ein Ganzes in zwei gleiche 
Theile getheilt, so ist ein jeder die Hälfte vom Ganzen, — ^ Zerlegt 
man ein Ganzes in drei gleiche Theile, so ist ein jeder Theil — 1j3t 
zwei Theile == 2l3f und alle drei Theile zusammen — sl3. Ein Ganzes 
in fünf gleiche Theile getheilt, sind zusammen 5l6f vier Theile davon 
— 4/R/ drei = 3/6, zwei — 2i5, ein Theil — Vs. 

Jeder Brilch besteht aus zwei Zahlen, welche durch einen Strick 
getrennt werden. Die obere Zahl nennt man den Zähler, die untere 
den Nenner. Der Nenner gibt an, in wieviel gleiche Theile das Ganze 
eingetheilt worden ist, während der Zähler die Anzahl der Theile, welche 
vom Ganzen genommen sind, anzeigt. 

Z. B. °/g: ^ jst der Zähler, 8 ist der Nenner. 

Was sind echte nnd was sind unechte Keuche? 
Wenn ein Ganzes in mehrere gleiche Theile zerlegt wird, so ist der 

Zähler des Bruches stets kleiner als sein Nenner, dies sind echte Brüche. 
Z. B. '/2, 2/3, % ',5, 5/6, <V7. 7/8, V v/10. 

Sind nun aber mehr gleiche Theile vorhanden, als ein Ganzes 
ansträgt, so sind es unechte Brüche. 

Z. B. 3/2, *ls, bU, «/e, 7/c, 8/7. v/s, 10/9, 15/i3, 23/i9. 
Aus den unechten Brüchen entstehen Ganze nnd Brüche; diese 

werden gemischte Zahlen genannt. 
Z. P. 3/2 = 1 V2 5/4 = l'/l, 7/6 = 1 '/«, 28/l9 = l4/l9. 

Die unechten Brüche werden auf folgende Weise zu gemischten 
Zahlen verwandelt: 

Z. B. 3/7 soll in eine gemischte Zahl verwandelt werden. Um nun 
die gemischte Zahl zu bekommen, wird der Zähler durch den Nenner 
dividirt. 8/7. 8; 7 = 111/? ist die gemischte Zahl. 

Soll aber eine gemischte Zahl in einen Bruch verwandelt werden, 
so wird die ganze Zahl mit dem dazu stehenden Bruchnenner miütiplizirt 
und zu dem'erhaltenen Produkt wird der Zähler des Bruches noch mit 
hinzu gezählt. 

Z. B. IOS/b, 10 x 5 = 50 4- 3 = 53. 
Da nun die 53 aus lO^ entstanden ist, so sind es cinch keine 

Ganzen, sondern nur 5tel, — 63/ß. 

Wie erweitert (vergrösiert) zu au einen Krnch 
nnd wie wird er gekürzt? 

Ein Bruch wird erweitert, wenn man Zähler und Nenner mit ein 
und derselben Zahl multiplizirt. 

Z. B. 3/g wird mit 5 multiplizirt, 8Iq x 5 = i0li5. 
Demnach ist 8lo — 4014*. ^ 



— 28 — 

Wenn aber ein Bruch gekürzt werden soll, so wird Zähler und 
Nenner mit ein und derselben Zahl dividirt. 
Z. B. go/ioo wird mit 50 dividirt, ^/looiöO = 1/2. ^/ioo ist = V». 

Molche Krüche sind gleichnamig und welche sind 
ungleichnamig? 

Wenn mehrere Brüche neben einander stehen und gleiche Nenner 
haben, so sind es gleichnamige Brüche, haben sie aber ungleichnamige 
Nenner, so sind es ungleichnamige Brüche. 

Z- B. '/iß, 2/16. s/16, '/i6, 5/16, 
ö/ie sind gleichnamig: 

Ve, 2/3, 8/4, '/ß, b/6; 6/7 sind ungleichnamig. 
Ungleichnamige Brüche können gleichnamig gemacht werden, dadurch, 

daß man aus ihnen solch gleiche Theile macht, daß darin die ungleich- 
namigen Nenner aufgehen. Der entstehende Theil heißt Haupt- oder 
auch Generalnenner. 

Z. B. V«, *is, *Ut bls und 7/g sollen gleichnamig gemacht werden. 
Halbe, 3tel, 4tel, etel und 8tel können il/ 24stel verwandelt 

werden, denn: V2 = l2l2i. 2ls = "U *U = ß/c = «V«, 
7/8 — 2l/24; 24 ist bei diesen Brüchen der Hauptnenner. 

Zwei neben einander stehende ungleichnamige Brüche werden gleich- 
namig gemacht, indem der Nenner mit Nenner multiplizirt wird und 
dann der Zähler des einen Bruches mit dem Nenner des anderen. 

Z. B. 2/5 und <-,7! s/s:77 =Z^- ob 

Mir werden Sruche mit einander multiplizirt? 
Um einen Bruch mit einem anderen oder mehreren Brüchen zu 

multipliziren, so multiplizire Zähler mit Zähler und Nenner mit Nenner. 
Das Ergebniß der Zähler bleibt Zähler und das der Nenner bleibt 
Nenner. 

Z. B. b/8 x s/10 x '/b = 60/4oo gekürzt mit 20 =<, */2o. 
Soll nun aber ein Bruch mit einer ganzen Zahl multiplizirt 

werden, so multiplizirt man entweder mit dem Zähler des vorhandenen 
Bruches oder der Nenner desselben wird durch die ganze Zahl dividirt. 

Z. B. 8/g x 2 — «/g gekürzt durch 2 — 3U oder 8/8:2 = 

In welcher Meise wird eiu Hruch durch einen 
anderen Kruch dividirt? 

Wenn ein Bruch mit einem anderen Bruch dividirt werden sott, 
so wird die Stellung des Zählers und Nenners des dividirenden Bruches 
verwechselt und multiplizirt mit diesem umgekehrten Divisor. 

Z. B. a/iß-.'/xo = 3/i6 x "U = 45/g4. 
Wenn aber ein Bruch mit einer ganzen Zahl dividirt werden soll, 

so wird der Zähler des Bruches mit der ganzen Zahl dividirt oder mit 
dem Nenner desselben multiplizirt. 

Z. B. 4/i6: 2 = 2l16 oder '/,ß x 2 = gekürzt — a/lß. 
Gemischte Zahlen müssen zuvor in Brüche verwandelt werden, ehe 

sie miteinander multiplizirt oder dividirt werden können. 
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Auf welche Meise werden Krüche zusammen gezählt 
und wie von einander abgezogen? 

Brüche können zusammen gezählt werden, wenn sie gleichnamig 
sind. Ungleichnamige muß man erst gleichnamig machen; es werden 
immer die Zähler zusammen gezählt. 

' Z. B. ' 9 + ^3/9 + 2/9 + 4/o + ß/9 + % + 7/9 = 28/9 = 3 V.. 
Bei dem Abzug der Brüche von einander müssen selbige wie bei 

dein Addiren immer gleichnamig sein. Es werden Zähler vom Zähler 
abgezogen. 

Z. B. »/io - 2/10 = 6/io = 8/5. 

Dezin» albriiche. 

Da wohl ausnahmslos alle maschinellen Arbeiten nach metrischem 
D!aß verfertigt werden, wobei nicht nach gewöhnlichen Brüchen gearbeitet 
wird, sondern nach lOtel und I00stel, so sei hier die Dezimalbruchrechnung 
besonders angeführt, indem sich nach dieser Berechnung der Bruch lOtel 
und lOOstel am leichtesten berechnen läßt. 

Mas ist ein Dezimalbruch? 
Der Dezimalbruch ist der Theil eines Ganzen, welches in 10, 100 

oder 1000 Theile getheilt worden ist; man nennt ihn deshalb kurzweg: 
Zehnerbruch. Der' Nenner des Bruches bildet immer eine Zahl von 
10, 100 oder 1000 u. s. w. und hat immer eine Ziffer mehr als sein 
Zähler. Der Nenner wird aber nie geschrieben, obwohl man ihn stets 
mit ailsspricht, wenn man die Anzahl der Ziffern des Zählers weiß. 
Die Zusammensetzung des Bruches geschieht inuner derartig, daß die 
Zahlen, welche die Ganzen bezeichnen, mit denen des Bruchzählers in 
eine Linie geschrieben und durch ein Komma (Dezimalstrich) getrennt 
werden. Die Zablen, welche die Ganzen bilden, werden links vor das 
Komma und die, welche den Zähler des Bruches bezeichnen, rechts hinter 
dasselbe geschrieben. Wenn bei einem Bruche keine Ganzen vorhanden 
sind, so schreibt man an deren Stelle eine Null. 

Z. B. Ein Ganzes in zwei gleiche Theile getheilt, so ist jeder Theil 1i2 oder 5/io ——- ß0/ioo = 600/iooo; als Dezimalbruch == 0,5 = 0,50 
— 0,500. 

Uie wird ein gemeiner Krnch in einen Dezimalbruch 
verwandelt? 

Ein gemeiner Bruch ^wird in einen Dezimalbruch verwandelt, wenn 
der Zähler des gemeinen Bruches durch den Nenner dividirt wird. 
Die Division geschieht nach folgendem allgemeinen Verfahren. 

Sind zu einem Bruche Ganze vorbanden, so schreibe man zuerst 
die Ganzen und das Komma, siebe Beispiel c, wenn keine Ganzen vor- 
Handen sind, dann schreibt man Null und Komma, siehe Beispiele a, b 
und d; ist dieses geschehen, so hänge man an den Zähler eine Null und 
dividire diesen zehnfachen Zähler durch den Nenner, das hieraus ent- 
stehende Produkt bildet die erste Dezimalstelle, die Zehntel; nun hänge 
man an den Rest eine Null, dividire diesen wieder durch den Nenner, 
wodurch die zweite Dezimalstelle, die Hundertstel, entstehen; wird an den 
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Ziest abermals eine Null. angehängt und gleichfalls durch den Nenner 
dividirt, so entsteht die dritte und wenn das Verfahren fortgesetzt wird, 
auch die vierte, fünfte^ sechste u. s. w. Dezimalstelle. 
Beispiele: a) 3/ß, 30: 5 — 0,6 b) B/8, 50:8 = 0,625 

30 48 
20 
16 

c) 35/7, 50 : 7 = 3,714285.7 ... 40 
49 40 

' ~To 
7 
30 d) Vs, 10: 3 — 0,33333 
28 9 
20 10 
14 _9_ 
~~6Ö "To 
56 9 
"To 10 
35 9 
~5Ö 10 
49 9 
10 10 

Anmerkung.*) c ist ein periodischer und d ein unendlicher Dezimalbruch. 
Die Verwandlung von Ganzen und Brüchen, also einer gemischten 

Zahl in einen Dezimalbruch, geschieht auch, indem Ganze und Brüche 
vermischt werden und der entstehende Gesammtbruch durch seinen Nenner 
in den Zähler dividirt wird. Die erste Zahl, in welcher der Nenner ini 
Zähler sich ergibt, ist gleich dem Ganzen und wird mit dem üblichen 
Komma versehen, worauf dann die Zehner u. s. w. folgen. ' 

Beispiel: 5-/5, 51/5 = 2GU; 26:5 = 5,2. Demnach 5^ = 5,2. 
25 

10 

Addition der Dezimalbriiche. 
Die Addition der Dezimalbrüche geschiebt in derselben Weise wie 

bei ganzen Zahlen; es muß hierbei nur beachtet werden, daß die gleich- 
lautenden Stellen immer unter einander stehen. 

Beispiel: a) 10,4062 b) 156,0833 
. 8,95 7,910 
25,062 0,9090 
0,4441 33,2485 

44,8626 198,15115 

*) Unter periodischem Bruch versteht man einen solchen, bei denen die Dezimal- 
stellen sich von einer bestimmten Zahl an wiederholen, und unter einem unendlichen 
Bruch einen solchen, bei denen flir alle Dezimalstellen sich nur ein und dieselbe Zahl 
ergibt. 
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Subtraktion der Dezimalkriiche. 
Zwei Dezimalbrüche werden von einander subtrahirt, wenn sie genail 

so unter einander geschrieben werden wie bei der Addition; ungleich- 
namige können durch Anhängen von Nullen gleichnamig gemacht werden. 

Beispiel: 
a) 20,8574 — 7,4166 — 20,8574 b) 8,21 — 0,15625 = 8,21000 

7,4166 0,15625 
13,4408 8,05375 

Multiplikation der Dezimalbruche. 
Dezimalbrüche werden mit einander multiplizirt, wenn man sie mit 

Weglassung des Dezimalstriches wie ganze Zahlen behandelt; von dein 
erhaltenen'Produkte werden so viele Ziffern zu Dezimalstellen gemacht, 
wie beide Faktoren, der Multiplikator und Multiplikantus, zusammen 
Dezimalstellen haben: 
Beispiel: a) 12,55 x 3,2. b) 0,26 x 0,53. c) 175 x 1,28. 

1255 026 175 
32 053 128 

2510 078 1400 
3765 0130 350 
40 160 — 40,160 0 1373 — 0,1373. ^  

224 00 = 224,00. 
Diviston der Dezimalbriiche. 

Die Division der Dezimalbcüche erfolgt wie bei ganzen Zahlen; 
ungleichnamige müssen durch Anhängen von Nullen gleichnamig gemacht 
werden. Wenn bei dem erhaltenen Produkt, Quotient, die Division nicht 
aufgeht, so macht man hinter den Quotient ein Komma und hängt an 
den Nest eine Null, welches dann wieder durch den Divisor dividirt 
wird. Setzt man dieses Verfahren fort, so entstehen lOtel, 100stel und 
1000 stel u. s. w., wie bei der Verwandlung eines gemeinen Bruches in 
einen Dezimalbruch. 

Beispiel: a) 10,2 : 5,1. b) 4,96 : 2,3. 
102 : 51 =: 2 — 2,0 496 : 230 = 2,156 . . . 
102 460 

360 
230 
1300 
1150 

1500 
1380 

120 
DerhLltuiste. — Droportioueu. 

Gleichartige Größen stehen immer in einem gewissen Verhältniß zu 
einander: dieses gegenseitige Verhältniß wird gesunden, wenn man die 
gleichartigen Größen miteinander vergleicht und 'zwar dadurch, wenn die 
erste Größe in die zweite dividirt wird. 
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Der durch die Division entstandene Quotient gibt das Verhältnis; 
der Zahlen zu einander an und heißt Exponent. 

Die erste Größe eines Verhältnisses wird Vorderglied, die zweite 
Hinterglied genannt. Ist Vorderglied und Hinterglied gleich, demnach 
der Exponent gleich 1, so ist auch das Verhältniß gleich.' 

Z. B. 2:2, 3:3, 5:5, »/8:®/f4. 
Ist das Vorderglied kleiner als das Hinterglied, so ist das Ver¬ 

hältniß steigend; der Exponent ist größer als 1. 
Z. A. 4:6 = 1:11/2, */B:5V« = 1:8V;. 

Ist aber das Vorderglied größer als das Hinterglied, so ist das 
Verhältniß fallend; der Exponent ist kleiner als 1. 

Z. B. 6:4 = 1:2/,; 
Wie nun aber ein Bruch erweitert oder gekürzt werden kann, ohne 

den Werth desselben zu ändern, so können auch die Glieder eines Ver- 
hältnisses mit einer beliebigen Zahl multiplizirt oder dividirt werden, 
ohne dabei aus das Verhältniß oder den Exponenten einen Einfluß 
auszuüben. 
Z. B. 5:5 x 2 = 10:10 = 1:1; SI8:

3U — 3:6x2 = 6:12 
= 1:2, oder: 15:15 dividirt durch 5 = 3:3 = 1:1; 7/io:24/5 

= 35: 140 dividirt durch 7 = 5: 20 = 1:4. 
Da jedes Verhältniß erweitert oder gekürzt werden kann, ohne das; 

an dem Werth desselben etwas geändert wird, so kann man auch ein 
zweites Verhältniß aus jedem Verhältniß entstehen lassen, so daß man 
es dann mit einem viergliedrigen Verhältnisse, auch Proportion genannt, 
zu thun bekommt, ohne daß das Grundverhältniß geändert wird. 

Eine Proportion besteht aus vier Zahlen, welche der Reihe nach 
als das erste, zweite, dritte und vierte Glied bezeichnet werden. Das 
erste und vierte Glied sind äußere, das zweite und dritte Glied 
innere Glieder. 

Eine Proportion entsteht, wenn beide Glieder eines Verhältnisses 
in je zwei Faktoren zerlegt werden, welche, wenn sie miteinander 
multiplizirt, der Größe des'Gliedes, aus welchem sie entstanden sind, 
entsprechen müssen. 

Z. B. das Verhältniß von 20:90 läßt sich zerlegen in 4:5, denn 
4 x 5 = 20 und 9:10, denn 9 x 10 = 90. Da nun aber 4:5 aus 
dem Vorderglied und 9:10 aus dem Hinterglied entstanden, so muß, 
wenn selbige zu einer Proportion zusammengestellt werden sollen, stets 
eine Zahl des Vordergliedes mit der eines Hintergliedes zusammen- 
gestellt werden. 

4:5, 9:10 lautet als Proportion: 4:9, 5:10; oder 
5:9, 4 :10; oder 
4:10, 5:9; oder 
5:10, 4:9. 

Daß der Werth des Verhältnisses durch die verschiedenen Zahlen 
= Stellung als Proportion, — wenn eine Zahl die au§ einem Vorder- 
glied entstanden, stets Vorderglied und die aus einem Hinterglied immer 
Hinterglied bleibt — nicht verändert wird, findet man dadurch, wenn 
die Zahlen als Proportion miteinander erst dividirt und das Ergebniß 
multiplizirt wird; das zuletzt entstehende Produkt muß dem Grund- 
Verhältniß gleichstehen. 
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Z. B. das Grundverhältniß von 20:90 ist 1:4',2; 
9:4:= 274, 10:5 = 2; 21Ux2 —472. 
*:5 = l% 10: 4 = 2ll2; I*/6 x 27a = 472. 

10: 4 = 2 7a, 5:5 = l-76; 27- x14Ib = 472. 
10:5 = 2, 9:4 = 274; 2 X 274 = 472. 

Ein Verhältniß kann auch auf die Weise in eine Proportion ver- 
wandelt werden, daß an Stelle des ersten oder zweiten Gliedes eine 
andere beliebige Zahl gesetzt wird. Die beiden Verbindungsglieder, die 
zwischen dem beliebigen und dem behaltenen Gliede gesetzt werden, 
müpen sich zu einander verhalten wie das beliebige zu dem ursprüng¬ 
lichen Gliede. 

Z. B. von dem Verhältniß 15:40 wird das zweite Glied 40 in 
eine 80 verwandelt: die 15 soll nun aber zu 80 in demselben Verhältniß 
stehen wie zu 40. Um dieses Verhältniß herzustellen, verbinde man 
15:80 durch zwei Verbindungsglieder, welche sich zu einander verhalten, 
wie 40:80 = 30: 60. Als Proportion lautet das Verhältniß von 
15:40 nach Veränderung des zweiten Gliedes: 15:30, 60:80. 

Probe: Grundverbältniß von 15:40 = l: 2 7z. 
30:15 = 2, 80:60 = 173, 2 x 173 = 273 

Das Verhältniß von 15:40 soll in eine Proportion verwandelt 
werden unter Weglassung des ersten Gliedes 15. An die Stelle von 
15 wird 25 gesetzt'; die Verbindungsglieder zwischen 25:40 müssen sich 
zu einander verhalten wie 25 :15 = 50:30. Das Verhältniß 15: 40, 
lautet nach Verwandlung des ersten Gliedes als Proportion: 25:50, 
30:40. 

Probe: Grundverhältniß von 15:40 = 1:273. 
50:25 = 2, 40: 30 = 1 7g; 2 X 1 '/g = 273. 

Bei einer Proportion können die Glieder derselben multiplizirt oder 
dividirt werden: Erstens, bei allen Gliedern; zweitens, bei dem ersten 
und zweiten Glied; drittens, bei dem dritten und vierten Glied; viertens, 
bei den beiden äußeren, dem ersten und vierten; fünftens, bei den beiden 
inneren, dem zweiten und dritten Gliede. Die Wtultiplikation und 
Division muß immer gleichmäßig geschehen. 

Beispiel. 
Die Proportion von  60: 17, 24: 120 = i5/^; 
gleichmäßig multiplizirt mit . . 5 = 300: 85, 120: 600 = l5/i2; 
das erste und zweite Glied mit 8 = 480: 136, 24: 120 = 1712'» 
das dritte und vierte Glied mit 10 = 60: 17, 240:1200 = i6/12; 
die beiden äußeren, das erste und 

vierte Glied mit . . . . 6 = 360: 17, 24: 720 = 15/12; 
die beiden inneren, das zweite 

und dritte Glied mit ... 4 = 60: 68, 96: 120 = 1712. 
Sowie nun alle gleichartigen Größen in einem gewissen Verhältniß 

zu einander stehen, ebenso befinden sich auch alle Gewinde zil einander 
in einem bestimmten Verhältniß. 

Dieses Verhältniß wird erstens durch die Anzahl der Gänge, welche 
aus eine bestimmte Länge enthalten sind, ausgedrückt, und zweitens 
findet man es, wenn von zwei gegenüberstehenden Gewinden je ein Gang, 
nach Steigung berechnet und selbiges miteinander verglichen wird. 

3 
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Das Verhältlnjz zwischen einem zu schneidenden Gewinde und dem, 
welches sich auf der Leitspindel befindet, berechnet man bei Gang- 
berechnung derartig, daß das Leitspindelgewinde immer das Vorder- 
glied und das zu schneidende als Hin'terglied des Verhältnisses 
betrachtet wird; findet die Berechnung der Gewindeverhältnisse aber 
nach Steigung statt, so ist das Vorderglied das zu schneidende 
Gewinde und das Hinterglied dasjenige, welches sich auf der Leit- 
spindel befindet. 

Beispiele: 

I. Gangberechttung: 
Ein Gewinde von 10 Gang auf i" soll auf einer Drehbank, deren 

Leitspindel 2 Gang auf 1" hat, geschnitten werden. Welches ist das 
Verhältniß? , 

Das Verhältniß ist 2:10 — 1:5. 

11. Steigungsbevechnttttg: 
10 Gänge auf 1", welches geschnitten werden soll, betragen zu- 

sammen 1" Steigung: ein Gang von den 10 Gängen ist gleich Vio" 
Steigung. 2 Gänge der Leitspindel auf 1" sind zusammen 1"'Steigung; 
1 Gang ist gleich 1/2" Steigung. 

Verhältniß: gleichnamig Vio^/io =1:5. 
Wie ersichtlich, sind die Endergebnisse der Gang- und Steiailngs- 

berechnung ein und dieselben, folglich das, was in der vorhergehenden 
Erklärung gesagt, richtig ist. 

Kerechnttttg der Wechselräder. 
Alle Wechselräder an den Drehbänken sind in ihrer Zahneintheilung 

genail nach den Gewinde-Verhältnisien eingetheilt worden, so daß mail 
hiedurch in der, Lage ist, fast alle Gewinde schneiden zll können. Die 
Wechselräder steigen in ihrer Größe von: 4:4, 5:5, 0:6, 7:7, 10:10; 
jedoch ist die Wechselrädersteigung von 5:5 vorherrschend llnd es haben 
die im Gebrauch befindlichen Räder gewöhnlich eine Zahnzahl von: 

20, (20), 25, 30, 35, 40, 45, 50, 55, 60, 65, 
70, 75, 80, 85, 90, 95, 100, 110, 120. 

Hin und wieder findet man auch noch Räder mit: 15, 105, 115, 
125, 130, 140 und 150 Zähnen. 

Bei den Wechselrädern, welche in einer Steigimg von 4:4 und " 
'6:6 sich befinden, wird die richtige gleichmäßige Steigung nicht immer 

eingehalten; folgende Räder mit: 16, 18, 24, 32, 36, 40, 42, 44, 46, " 
48, 52, 56, 64, 72, 30, '88, 94, 96, 100, 104, 112 Zähnen sind die am 
häufigst vorkommenden. 

Die Räder, welche eine Steigung von 7:7 haben, sind gewöhnlich 
nur an Präzisions-Drehbänken^) vorhanden und es haben die Räder 
folgende Zahnzahl: 28, 35, 42, 49, 56, 63, 70, 77, 84, 91, 98, 
105 und 112. 

*) Amerikanisches System. 
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Bei der Berechnung der Wechselräder ist besonders darauf zu achten, 
die Räder immer in demselben Berhältnitte zu einander stehen, 

wie das Gewinde, welches geschnitten werden soll, zu dem der Leit- 
spindel steht. 

Die Gewinde werden mit zwei, vier und sechs Rädern geschnitten. 
Das Schneiden mit sechs Rädern kommt weniger vor. 

Aus der Verhältniß- und Proportionsberechnung bat man ersehen, 
das; alle Verhältniße erweitert oder gekürzt werden können, ohne an 
dem Grundvcrhältniß etwas zu ändern; diese Berechnung ist bei den 
Wcchselrüdern die gleiche. 

Zum leichteren Verständniß folgen nun alle Berechnungen nach der 
Maßlängeneinheit von 1" englisch, während die MiUimeterberechnungen 
nebst den Fremdmaßberechnungen in abgesonderter Bearbeitung behandelt 
sind. Auch die Wechselräderberechnung für Räder von ungleicher 
Steigung ist getrennt bearbeitet worden. 

Einfache Mechselräderübersetzung. 

Gangberechnung. 
Z. B. Ein Gewinde von 4 Gang auf 1" soll auf einer Dreh- 

liank mit einer Leitspindel von 2 Gang auf l" geschnitten werden. 
Das Verhältniß der Gewinde zu einander ist 2:4. Grnnd-Ver- 

bältniß: 1:2. 
Wenn nun ein Zahnrad von 2 Zähnen und eines von 4 Zähnen vor- 

Handen wäre, »so könnte das Gewinde von 4 Gang sofort geschnitten werden. 
Run kann man aber ein Verhältniß mit einer beliebigen Zahl vergrößern, 
ohne daß das Verhältniß geändert wird und so multiplizirt man 2:4 
mit 10 — 20:40. 20 stellt ein Rad von 20 Zähnen und 40 ein Rad 
von 40 Zähnen vor. Da nun Rad 20 aus dem Vordcrglied des Ver¬ 

hältnißes entstanden, so gehört dieses nach der Räderzusammensetzung, 
'denn das Vorderglied des Verhältnisies ist gleich dem treibenden und 
das Hinterglied gleich dem getriebenen Rad, oben auf die Drehspindcl 
und das Rad 40 aus die Leitspindel. Beide Räder können mit einem 
beliebigen Rade verbunden werden, ohne daß an dem Verhältniß eine 
Veränderung eintritt (Fig. 72). 

3» 
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Um sich zu überzeugen, ob die Räder auch in demselben Verhältniß: 
wie die Gewinde zu einander stehen, dividirt man das Rad der Dreh- 
spindel in das Rad der Leitspindel um, multiplizirt das Ergebniß mit 
der Anzahl der Gewindegänge aus 1", welche sich auf der Leitspindel 
befinden, das Endergebniß muß genau in der Zahl so groß sein, als die 
Anzahl der Gewindegänge auf 1", welche geschnitten werden sollen. 

Z. B. 40 : 20 — 2; diese 2, welche dem Grundverhältnisie ent- 
spricht, mit 2 Gang der Leitspindel multiplizirt — 4; diese 4 ist gleich 
der Gangzahl, welche geschnitten werden soll. 

Um bei dieser einfachen Räderberechnung schneller zu Wege zu. 
kommen, werden die Räder nach folgender Weise berechnet: Man schreibe 
die Anzahl der Gänge, welche geschnitten werden sollen, das Hinter- 
glied des Verhältnisses oben, und die der Leitspindel, das Vorder- 
glied des Verhältnisses unten hin, dann wird beides über Kreuz 
mit einer beliebigen Zahl, welche die richtigen Räder ergibt, multiplizirt. 

Die Ueberkreuzrechnung ist auch insofern logisch, indem die Dreb- 
spindel (Hinterglied) sich oben und die Leitspindel (Vorderglied) sich 
unten befindet. 

Z. B. Auf einer Drehbank, deren Leitspindel 3 Gang auf 1"' 
hat, soll ein Gewinde von 6 Gang auf 1" geschnitten werden. 

Verhältniß: 3:6. 
6 m   30 Drehspindelrad. ' 
3 60 Leitspindelrad. 
Probe: 60:30 — 2; diese 2 mit 3 Gang aus 1" der Leitspindel 

multiplizirt — 6 Gang. 
Ein Gewinde von L'/z Gang auf 1" soll aus einer Drehbank^ 

deren Leitspindel 4 Gang aus 1" hat, geschnitten werden. 
Verhältniß: 4:8^2 = ^:"/s ^ 8:17. 

17 ^ 40 Drehspindelrad. 
8 85 Leitspindelrad. 

Probe: 85 : 40 — 21I8 x 4 (Gang auf 1" der Leitspindel)- 
— 872 Gang. ' 

Es soll ein Gewinde von 41/2 Gang auf 1" auf einer Drehbank, 
mit einer Leitspindel von 6 Gang auf 1" geschnitten werden. 

Verhältniß: 6:4^ - ^ — 12:9 — 4:3. 
3   40 Drehspindelrad. 
4 ~~ 30 Leitspindelrad. 

Probe: 30:40 = 2/4 x g (Gang auf 1" der Leitspindel) — 18/i. 
— 4 7a Gang. 

Steigungsberechnung. 
Sollen nun aber die Wechselräder nach der Steigung des Gewindes¬ 

berechnet werden, so berechne nach folgenden Beispielen, wobei zw 
beachten, daß das zu schneidende Gewinde stets Vorderglied und das der 
Leitspindel stets Hinterglied sein muß: 

Ein Gewinde von 10 Gang auf 1" soll auf einer Drehbank, deren 
Leitspindel 2 Gang auf 1" Zoll hat, geschnitten werden. 

Das Gewinde von 10 Gang ist gleich 7io" Steigung und das der 
Leitspindel gleich V2" Steigung. Demnach stehen beide Gewinde im. 
Verhältniß wie Vio : ^ — Vio: B/10 — 1:5. 
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Die Berechnung geschieht nun wie immer: 
5 ^ on — 20 Drehspindelrad. 
l ~~ 100 Leitspindelrad. 

Probe: 100: 20 = 5 x 2 (Gang auf 1" der Leitspindel) — 10 Gang. 
Auf einer Drehdank, deren Leiispindel 3 Gang auf 1" hat, soll 

wit Gewinde von l7/8 Gang auf 1" geschnitten werden. 
l7/s Gang ist gleich einer Steigung von 
3 Gang ist gleich einer Steigung von ^/g. 

Verhältniß: s/^/s - 2iU^U -24:15-8:5. 
5 p.  • 40 Drehspindelrad. 
8 25 Leitspindelrad. , 

Probe: 25:40 — 5/8 x 3 (Gang auf 1" der Leitspindel) — 15/3 
— l^/s Gang. 

Es soll ein Gewinde von 5 Gang auf 1" auf einer Drehbank 
mit einer Leitspindel von 4 Gang auf l" geschnitten werden, 

l Gang von 5 Gang hat eine Steigung von lU,'\ 
1 Gang von 4 Gang hat eine Steigung von 

Verhältniß: Vs'1/! — 4/2o:5/2o — 4:5. 
5   40 Drehspindelrad. 
4 ~~ 50 Leitspindelrad. 

Probe: 50:40 — l1/* x 4 = 5 Gang. 

Ztlsannnenftellüng beider Berechnungen. 

I. Zlach Gangverhiiltniß: 
Ein Gewinde von 13'/z Gang auf 1" soll auf einer Drehbank, 

deren Leitspindel 6 Gang auf 1" hat, geschnitten werden. 
Verhältniß: 6:13^ - — 12:27 — 4:9. 

9 -  20 Drehspindelrad. 
4 0 — 45 Leitspindelrad. 

Probe: 45: 20 = 2^ x 6 — IS1^ Gang. 

II. Jtrtdj SteLgunssverliiiltttiK: 
Ein Gewinde von IS1^ Gang auf l" soll auf einer Drehbank, 

deren Leitspindel 6 Gang auf l" hat, geschnitten werden. 
1 Gang von 131/2 Gang gleich 2l2i" Steigung; 
l Gang von 6 Gang gleich Ve" Steigung. 

Verhältniß: *127 :lU — — 12:27 — 4: 9. 

"9 ^ k   20 Drehspindelrad. 
4 45 Leitspindelrad. 

Probe: 45:20 - 21/4 x 6 — 131/2 Gang. 

Die zweifache Bädernberseizung. 
Die meisten Gewinde, welche aus Drehbänken aeschnitten werden, 

kann man nur durch vier vollständig in einander greifende Wechselräder 
herstellen. Diese vier Näder müssen genau in demselben Verhältniß zu 
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einander stehen, wie zwei Räder. Die Berechnung dieser Wechselräder" 
kann auf verschiedene Weise geschehen: drei Arten will ich hier, auf¬ 
zeichnen, welche besonders leicht zu erlernen sind. 

Ein Gewinde von 14 Gang auf 1" soll auf einer Drehbank^ 
deren Leitspindel 2 Gang auf 1" hat, geschnitten werden. 

Verhältniß: 2 :14. 
14 n  20 Drehspindelrad. 
2 140 Leitspindelrad. 

Von diesen beiden Rädern ist nur das 20 er Rad vorhanden, denn 
ein Rad von 140 Zähnen ist nicht da. Um nun das Gewinde vow 
14 Gang aus l" schneiden zu können, zerlege man das Rad 20 und 140 
in Faktoren und stelle selbige zu einer Proportion zusammen. 20 läßt 
sich zerlegen in 4:5, denn 4 x 5 — 20: 140 in 10:14, denn 10x14 
= 140; diese Faktoren zu einer Proportion zusammengestellt: 4:10, 
5:14; die Proportion mit 5 multiplizirt: 20:50, 25:70. Diese 
letzteren Faktoren sind gleich den Wechselrädern, welche zum Schneiden, 
des Gewindes nöthig sind. . 

Die Räder 20 und 25 sind treibende und 50 und 70 sind'ge- 
triebene Räder. Das 20 er Rad besindet sich auf der Drehspindel, das 
50 er Rad sitzt hinten und das 25 er Rad vorn auf dem Scheerenbolzen^ 
das 70 er Rad ist das Rad der Leitspindel. Rad 50 und Rad 25 sind 
durch eine Büchse verbunden, welche sich auf dem Scheerenbolzen dreht. 

Das 20 er Rad treibt das Rad 50; durch die Umdrehung des 
50 er Rades dreht sich das Rad 25 mit, welches dann, durch seine Um- 
drehung, das 70 er Rad treibt (Fig. 73). 

Um zu absolviren, ob auch die Räder sich in einem richtigen gegen- 
scitigen Verhältniß besinden, so dividirt man die treibenden Räder iw 

Art I. Uerhältnißberrchnung. 
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die getriebenen; das Ergebniß wird mit einander multiplizirt und dann 
muß man den Hieralls entstehenden Qnotienten mit der Anzahl der 
Leitspindelgänge auf 1" nochmals multtpliziren, wodurch dann die 
Anzahl der Gänge des zu schneidenden Gewindes auf 1" entspringen 
müssen. 

Z. B. 50:20 = 21/a = 5/2: __ _ 
70: 25 24/5 =1 14/5; I* It — ho — l. 

Diese 7 mit 2 Gang lauf 1" der Leitspindel) multiplizirt, ergibt 
die Anzahl der Gänge, welcye auf 1" geschnitten werden sollen, nämlich 
14 Gang. 

Die Probe kann auch in folgender Weise geschehen, indem die 
treibenden Räder und die getriebenen .nit einander multiplizirt werden 
Das Ergebniß muß man mit der Steigung des Leitspindelgewindes 
nochmals multipliziren, so daß dann die Steigung des zil schneidenden. 
Gewindes entsteht. — 

Z. B. x 25/7o - 50<735oo, gekürzt = */, x W (Leitspiydel- 
fteigung) = Vu. Diese 1lu ist gleich Vu" Gewindesteigung des zu 
schneidenden Gewindes von 14 Gang auf 1". y 

Die Erklärung ist folgende: 
Bei einer Umdrehung der Drehspindel (20 er Rad) macht die Leit- 

spindel (70 er Nad) vermittelst der Verbindungsräder (Nad 50 und 25) 
2(7&o x 25/70 - 2/b x 5/u - io/70 - i/7 Umdrehung. 

Der Support wird bei einer Umdrehung der Leitspindel ^ vor¬ 
wärts bewegt; macht nun die Drehspindel eine Umdrehung, so macht 
die Leitspindel nur '/? Umdrehung; demnach wird bei einer Umdrehung 
der Drehspindel der Suppert V? x V? — Vu" vorwärts bewegt. 
Vu ist die erforderliche Supportsteigung eines zu schneidenden Gewindes 
von 14 Gang auf 1". 

Diese zweite Probe ist für alle Berechnungen anwendbar. 
Es soll ein Gewinde von 12 V2 Gang auf 1" geschnitten werden, 

die Leitspindel hat 3 Gang auf 1". 
Verhältniß: 3:12 '/» — %:25h — 6:25. 

I -»=>5° sässt 30125 "• s»11"'" 
3:10, denn 3 x 10 =z 30 und 5:25, denn 5 x 25 in 125; die 
Faktoren zu einer Proportion zusammengestellt: 3:5, 10:25; diese 
Proportion beliebig multiplizirt: 30:50, 40:100. Diese vergrößerte 
Proportion ist gleich den richtigen Rädern. 30 treibt 50, 40 treibt 100. 

Probe: 50:30 = 12/3 — Vs*, 100:40 = 2V2 = V2: Va x Va 
= 25/c/ diese 25/c mit 3 Gang (ans 1" der Leitspindel) multipUzin: 
^/e = 12 Va Gang 

Ein Gewinde von I010/ii Gang auf 1" soll geschnitten werden, 
die Leitspindel hat 4 Gang auf 1". 

Verhältniß: 4:10'<7,1 = ulii:l20lii — 44:120 = 11:30. 
30 0   22 Drehspindelrad. 
II 60 Leitspindelrad. - 
22 und 60 zerlegt: 2:11, denn 2 x 11 = 22, 6:10, denn 6 x 10 
= 60; als Proportion: 2:6, 11:10; 
beliebig multiplizirt: 20:60, 55:50. 20 und 55 sind treibende und 
60 uno 50 sind getriebene Nader. 
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Probe: 60:20 = 3, 50:55 — '<7,,; 3 x 10In — 3»/u x 4 Gang 
(aus 1" der Leitspindel) — lwlu — l0l0/n Gang. 

Auf einer Drehbank mit einer Lcitspindel von 6 Gang auf 1" 
soll ein Gewinde von 5'/, Gang auf 1" geschnitten werden. 

Verhältniß: 6:51/., = ^ :>'/, = 12: li. 

Üi - 5 = S SgÄ'' «° »»- » i» 
6:10, denn 6 X 10 m 60 und 5:11, denn 5 X 11 uu 55; diese ^ 
Faktoren als Proportion: 6:5, 10:11; die Proportion mit 5 multi- 
ptizirt: 30:25, 50: 55. 30 und 50 sind treibende und 25 und 55 sind 
getriebene Räder. 

Probe: 25 : 30 im ^ ^ 55 : 50 - i Vio — "/ioJ 5/6 x 11 ho 
— ^leox 6 Gang (auf 1" der Leitspindel) — sioho mz 5^/2 Gang. 

- v Art II. UerlMtittßberrchnnng. 
Nach dieser zweiten Verhältnißberechnung können für die berechnetell 

Grundr?.d.er->-der Leit- oder Drehspindel, wenn eines nicht vorhanden, 
andere belrebige Räder an die Steile des fehlenden Rades gesetzt werden. 
Die Verbindung des beliebigen Rades mit dem vorhandenen wird durch 
die Verhältnißfaktoren des berechneten, aber nicht vorhandenen Grund- 
rades und des beliebigen Rades hergestellt. Bei fehlenden Leitspindel- 
rädern gibt das fehlende Rad einen getriebenen und das beliebige Rad 
einen treibenden Faktor; entgegengesetzt zu diesem Verhältniß steht das 
Verhältniß bei nicht vorhandenen Drehspindelrädern, denn hier gibt das " 
beliebige Rad den getriebenen und das nicht vorhandene Rad den 
treibenden Faktor. 

Beispiele: 

Für das berechnete Leitfpinbelrad wird ein beliebiges 
gesetzt. 

Auf einer Drehbank, deren Leitspindel 2 Gang auf 1" hat, soll 
ein Gewinde von 20 Gang auf l" geschnitten werden. 

Verhältniß: 2:20. 

1 * ">=z lÄSr »'•»->-» -w »1» -w »» 
an die Leitspindel gesteckt. Die Räder 200 und 120 verhalten sich zu 
einander wie 200: 120, gekürzt mit 4 = 50:30. 50 ist ein getriebenes 
und 30 ist ein treibendes Rad. Die Zilsammensetzung der Räder ist 
folgende: 20: 50, 30: 120. 

Probe: 50:20 = 21l2f 120:30 = 4; 2^/2 = ^2 x 4 = 20h 
x 2 Gang der Leitspindel auf 1" = 40/2 — 20 Gang auf l". 

Ein Gewinde von 17Vg Gang auf l" soll geschnitten werden, 
die Leitspindel hat 3 Gang auf l". 

Verhältniß: 3:171/2 = 6/2:85/2 — 6:35. 

35 * 5 = 175 L-itspwd-lra?' Für das 175er Rad nimmt man -in 
100er Rad. 175 verhält sich zu 100 wie 35: 20; selbige können deshalb 
als Verbindungsräder Verwendung finden. 



Näderzusammensetzung: 30: 35, 20:100. 
Probe: 35 : 30 m — '/6, 100 : 20 =.5; 7/6 x 5 = 85/g 

x 3 Gang auf 1" der Leitspindel =: lo5/6 = 17Gang auf 1". 
Es soll ein Gewinde von l82/g Gang auf 1" vermittelst einer 

Äcitspindel von 4 Gang auf 1" geschnitten werden. 
Verhältniß: 4:l82/z = 12ls:56ls = 12:56 = 3:14. 

1 x 10 = 140 fjfpSS'" Statt des 140er Rades wird ein 110-v 
Rad verwendet. 140 verhält sich zu 110 wie die Räder 70:55, welche 
zilgleich die Verbindungsräder darstellen. 

Räderzusammenstellung: 30:70. 55:110. 
Probe: 10:30 — 2»/» — Vs, HO: 55 = 2; ya x 2 =: "/a 

x 4 Gang auf 1" der Leitspindel ^ 6613 — l82/z Gang auf l". 

An Stelle des berechneten Drehspindelrades 
wird ein anderes gesetzt. 

Auf einer Drehbank, deren Leitspindel 2 Gang auf 1" hat, soll 
ein Gewinde von 4 Gang auf 1" geschnitten werden. 

Verhältniß: 2:4. ^ ^ 

1 x 10 = 40 LeWmdelrad!'' In der Regel befindet sich an den meisten 
Drehbänken ein 20 er Rad; nun wollen wir aber einmal annehmen, ein 
20 er Rad sei nicht da oder man wolle es nicht benutzen und statt dieses 
nehme man ein Rad von 30 Zähnen auf die Drehspindel. 

30 verhält sich zu 20 wie 3:2 1^1 75: 50. Diese beiden letzten 
Verhältnißfaktoren sind gleich der Zahnzahl, welche die beiden Ver- 
bindungsräder zwischen Rad 30 und 40 haben müsien. , 

Näderzusammensetzung: 30:75, 50:40. 
Probe 75:30 im 2^/2 — 5/2, 40: 50 mi y6) y2 x — 2<710 x 2 

Dang auf 1" der Leitspindel im *0I10 = 4 Gang auf l". 
Ein Gewinde von 40 Gang ails 1" soll geschnitten werden, die 

Leitspindel hat 4 Gang auf 1". 
Verhältniß: 4:40. 

" - 3 = ,-Z sÄtoT "n»•»12 8*«» -ich- 
existirt, so wird ein 20 er Rad auf die Drehspindel gesteckt, Rad 20 ver- 
hält sich zu 12 wie die Räder: 50:30, welche als Verbindungsräder 
genommen werden können. ' 

Näderzusammensetzung: 20:50, 30:120. 
Probe: 50:20 im 21l2 — 5/2, 120 : 30 mz 4; x 4 im 20/2 x 4 

Dang auf 1" der Leitspindel im ^ im 40 Gang auf 1". 

Art III. Gangberechnuttg. 
Diese Berechnung ist allerdings etwas schwerer als die vorher- 

gehenden Verhältnißberechnungen, jedoch kann auch hier jeder sich leicht 
hineinfinden. 

Ein Gewinde von 8 Gang auf 1" soll bei einer Leitspindel von 
2 Gang aus l" geschnitten werden. 
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Nach der einfachen Näderübersetzung könnte dieses Gewinde mit 
dem 20 er und 30 er Nade hergestellt werden. Wenn nun aber kein. 
30 er Nad da ist, so muß man selbstverständlich mit 4 Rädern schneiden. 
• Nach der Gangberechnung findet man die Räder nach folgender 

Methode: 
Man multiplizirt ein beliebiges Rad, welches auf die Drehspindel 

gehört, mit der Gangzahl des Gewindes, welches geschnitten werden soll. 
Z. B. Das.20 er Nad x 8 Gang — 160; diese 160 wird nun mit 

einer beliebigen Zahl dividirt; der entstehende Faktor ist gleich dem 
nächsten Rade, in welches das 20 er Rad eingreift. Nehmen wir einmal, 
eine 4 und dividiren damit in 160. 

160:4 =: 40 40 ist das zweite Rad. 
Nun denkt man sich für die Leitspindel auch ein beliebiges Rad,, 

nehmen wir 100 und multipliziren wir dies mit der Anzahl der Leit- 
spindelgänge aus 1"; 100 x 2 Gang = 200. Dieses Ergebniß wird 
mit derselben Zahl, wie 160, dividirt: 200:4 m 50; diese 50 bildet 
ein Treibrad. Jetzt haben wir nun alle 4 Räder, nämlich: 20, 40, 50 
und 100. 20 und 100 sind gedachte Räder, 40 und 50 sind aus 20 

100 durch einen gleichmäßigen Divisor entstanden. 
Äimu die Räder auch stimmen, mache man die Probe wie bei den. 

Verhältnißberechnungen. 
Probe: 40:20 m 2, 100:50 m 2; 2 X 2 := 4 X 2 (Gang der 

Leitspindel) — 8 Gang. 
Das direkte Multipliziren des gedachten Leitspindelrades mit dem. 

Leitspindelgewinde trifft nur bei einem zu schneidenden Gewinde zu, 
wenn die Gänge gerade Zahlen ausweisen wie: 1, 2, 3, 4, 5 u. s. w. 

Hat aber die Anzahl der Gänge auf 1" eines zu schneidenden 
Gewindes einen Bruch wie: 2lls, 5 '/z, 63U u. s. w., so muß das Leit- 
spindelgewinde erst mit dem Nenner des Bruches einmal genommen, 
werden, worauf dann das gedachte Leitspindelrad mit dem Produtt' 
multiplizirt wird. 

Z. B. Es soll ein Gewinde von 5^ Gang auf 1" bei einer 
Leitspindel von 3 Gang auf 1" geschnitten werden. 

20 er Rad (gedachtes Drehspindelrad) x 51/2 — ^/2— 220. 220: 4 
(beliebig) zz 55. 3 Gang der Leitspindel x 2 (Bruchnenner) = 6, 
dieses mit 50 er Rad (gedachtes Leitspindeirad) x genommen zz 300. 
300 durch den Divisor 4 dividirt zz 75. 

Näderzusammensetzung: 20, 55, 75 und 50. 
Probe: 55: 20 zz 2*U, 50: 75 zz 2/3; 28/4 zz x 2/3 zz 

zz l5/6 x 3 Gang der Leitspindel zz 5^/2 Gang. 
Auf einer Drehbank mit einer Leitspindel von 4 Gang alls 1" 

soll ein Gewinde von 18 Gang auf 1" geschnitten werden. 
30 (gedachtes Drehspindelrad) x 13 zz 540. 540: 9 (beliebig) 

iz 60. 90 (gedachtes Leitspindelrad) x 4 Gang der Leitspindel zi 360. 
360 : 3 zz 40. 

Näderzusammensetzung: 30, 60, 40 und 90. 
Probe: 60:30 zz 2, 90:40 IZ 2 74; 2 x 21/4 = 2 x ^ zz 18 4 

zz 41/2 x 4 Gang der Leitspindel zi 18 Gang. 
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Ein Gewinde von 2'/2 Gang auf 1" soll bei einer Leitspindel 
von 6 Gang auf 1" geschnitten werden. 

40 (gedachtes Drehspindclrad) x 2'/z nn ^ — 200. 200 : 10- 
— 20, 6 Gang der Leitspindel x 2 (Bruchnenner) — 12. 12 x 50 
(gedachtes Leitspindelrad) — 600. 600:10 = 60. 

Rädcrzusammensetzung: 40, 20, 60 und 50. 
Probe: 20: 40 ='/2, 50 : 60 — 5/6; Va x °/v — 5/i2 x 6 zz 8o/12. 

zz 2 '/a Gang auf 1". 

Die dreifache Nädernbersetzung. 

Ein.Gewinde mit 6 Rädern zu schneiden, berechnet man hier am 
besten nach Verhältnissen. 

Ein Gewinde von 50 Gang auf l" soll bei einer Leitspindel von 
2 Gang auf 1" geschnitten werden. 

Verhältniß: 2:50. 

x 10 =5TO WW?' ®» nm, ein Rad m« 500 Zäbnen 
nicht existirt, so wird 20 und 500 in Faktoren zerlegt: 20^ßt sich. l-ct 
die Faktoren 4 und 5 zerlegen, denn 4 x 5 zz 20. 500 zerlege in 
10 und 50, denn 10 X. 50 — 500. Diese Faktoren werden nun zu einer 
Proportion zusammen gestellt, gibt: 4:10, 5:50; beide Verhältnisie 
beliebig multiplizirt, gibt: 20:50, 20:200. Da nun aber ein Rad 
von 200 Zähnen auch nicht vorhanden ist, so zerlege man 20:200 zu. 

Drehspinde/- 

1. Speeren hohen>' 

2. Speeren hohen 

L ez/sp/nc/e/ 

Sooh 20 

Sac/ SO 
Rac/ 40 

Rad WO 

4- Rad 30 

hRodl2o 

einem weiteren Verhältniß: 20 zz 4: 5 und 200 — 10: 20. Die Faktoren 
zu einer Proportion zusammen gestellt: 4:10, 5:20; beliebig multiplizirt 
— 40: 100, 30:120. Jetzt haben wir nun ein dreigliedriges Verhält- 
niß, nämlich 20 :50, 40:100, 30:120. Diese 6 Faktoren sind gleich- 
der Zahnzahl von 6 Rädern, welche wir haben wollten. 



Näderzusammensetzung: 
Nad 20 kommt auf die Drehspindel und treibt das Nad 50, welches 

hinten auf dem 1. Scheerenbolzen sitzt. Durch die Umdrehung des 
-50 er Rades dreht sich das 40 er Rad, welches vorn auf dem 1. Scheeren- 
bolzen sich befindet, mit und treibt zugleich das 100er Rad-, durch die 
Umdrehung des 100 er Rades, welches vorn auf dem 2. Scheerenbolzen 
sich befindet, dreht sich zugleich das Rad 30, welches hinten auf dem- 
'selben Scheerenbolzen sitzt und treibt durch seine Umdrehung Rad 120, 
welches auf der Leitspindel steckt (Fig. 74). 

Probe: 50: 20 zu 2 '/z = % 100:40 = 2 ^ = ß/2, 120: 30 = 4. 
6lz X 5/o X 4 = 100/4 =z 25 x 2 Gang auf 1" Leitspindel — 50 Gang. 

Mehrgcingige Gewinde. 

Bei dem Schneiden von mehrgängigem Gewinde muß man be- 
sonders harauf achten, daß das oberste Rad nach der Anzahl der 
Schneidgänge sich eintheilen läßt, damit eine genaue und gleichmäßige 
Gewindesteigung erzielt wird. 

Für ein '2saches Gewinde nimmt man an die Drehspindel die 
-.Räder 20, 30, 40, 50; für ein 3faches: 30, 45, 60 und bei einem 
-4 fachen-' -20, 40, 60 w. s. w. 

Die Berechnung der Wechselräder geschieht nach der Anzahl der 
Gänge, welche in einem Schneidgange enthalten sind. Die Zahl der 
'Gewindegänge von einem Schneidgange wird gefunden, wenn das Viel- 
fache in die Gesammtgänge dividirt wird. 

Z. B. Ein Gewinde, 2fach geschnitten, soll auf 1" im Gauzeu \ 
6 Gänge betragen, die Leitspindel hat 2 Gang aus 1". 

Um nun die Gangzahl auf einem Schneidgang zu finden, so wird 
das 2 fache in die 6 Gänge dividirt, nach dem hieraus entstehenden 
Gang berechnet man die Räder. 6:2 m 3 Gang. Die Berechnung 
wer Wechselräder erfolgt nun wie immer. 

Verhältniß: 2:3. 
3 m  20 Drehspindel. 2 x- iu 30 ^itspindel. 

Probe: 30 : 2Q = il/a x 2 (Gang der Leitspindel) m 3 Gang 
auf 1" bei dem einfachen Gewindeschnitte. 

Ein Gewinde, 3fach geschnitten, beträgt auf 1" im Ganzen 
5 Gang; die Leitspindel hat 4 Gang auf 1". 5:3 m l3/g Gang. 
(1 1$ Gang enthält einen Schneidgang.) 

Verhältniß: 4 :1 *1* = "/g: bls = 12:5. 
5 - __ 60 Drehspindel. 

1« ^ 0 — 25 Leitspindel. 
Probe: 25: 60 = ™l60 = ß/12 x 4 = 20/12 = l2/g Gang. 
Erweist sich das 60 er Rad als zu groß für die Drehspindel, so 

wird das Gewinde mit vier Rädern geschnitten. 
Will man ein mehrgängiges Gewinde nach Steigung berechnen, so 

werden die Wechselräder immer nach der Steigung eines Schneidganges 
berechnet. 

Ein Gewinde von */2" Steigung {zz 2 Gang auf 1") soll an 
.einer Drehbank mit einer Leitspindel von */2" Steigung (=2 Gang 
ins 1") 4fach geschnitten werden. ' 
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Verhältniß: */2°. Va = 1:1. 
| x 20=: go Probe: 20:20zzlx2 Gang Leitspindel —2iii'/2" Steigung. 

Das Schneiden der mehrgängigen Gewinde geschieht nach folgendem 
Beispiel: 

Wenn man den ersten Gang in der richtigen Breite und Tiefe- 
fertig geschnitten, so wird das oberste Nad in genau so viel gleiche Theile 

getheilt als Schneidgänge 
hergestellt werden; an die- 
beiden Zähne des Ver- 
bindungsrades, in welche der 
untere Zahn des Drehspin-- 
dclrades eingreijt, werden 
gleichfalls Zeichen gemacht; 
auch ist es praktisch, wenn 
das Leitspindelrad extrcr mit 
dem Verbindungsrad ge- 
zeichnet wird, vind die 
Räder genügend gezeichnet, 
so entferne man das Ver- 
bindungsrad oder laste die 
Scheere, auf welcher das Ver- 
bindungsrad sich besindel,. 
so weit herab, daß das obere 
Rad vollständig frei bis zum 
nächsten Einschalte - Zahn 
gedreht werden kann. Bei 
dem Einsetzen der Räder 

—Drehspindelroct 

Verbindungsracf 

L eitspindelrad^ 

pta. 76. ftp 71 

sei darauf geachtet, daß die gezeichneten Zähne des oberen Rades mit 
denen des Verbindungsrades wieder genau zusammenpasten. Ist dann. 
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"bei* zweite Schneidgang auch wieder bis zur richtigen Tiefe fertig 
geschnitten, so verfahre man bei dem weiteren Zeicheneinsetzen genau 
wie vorher (Fig. 75, 76 und 77). 

Kerechnung dev Wechselräder für Gewinde, deren Mast 
non einander abweichend ift* 

Obgleich in der heutigen modernen Maschinenindustrie das Dezimal- 
system überall als Grundlage angenommen wird, so gibt es trotzdem 
noch recht viele Gewinde, welche ein anderes Maß haben. Wenn ein 
Gewinde genau nach dem Maßstab geschnitten werden soll, nach welchem die 
Leitspindel geschnitten worden ist, so bleibt die Berechnung der Wechsel- 
räder die gleiche wie bei englischem Zollmaß-Gewinde; sind sie aber 
nicht gleich, so muß man das Maß des zu schneidenden Gewindes nach 
dem Maß des Leitspindelgewindes erst umrechnen oder das Maß des 
Leitspindelgewindes nach dem des zu schneidenden; man kann nun aber 
auch zwei sich gegenüberstehende Gewinde nach Wtillimeter berechnen. . 

In erster Linie kommt das englische ZoNmaß und das allgemeine 
Dezimalmaß, das Atillimetersystem, in Betracht: 

1" englisch — 25,4 mm; 5" englisch = 127 mm; 
G72" „ = 165 „ 13" „ = 330 „ 

Das Mast der Leitspindel ist mit dem, welches geschnittea 
werden soll, gleich. 

An all den Drehbänken, bei denen die Gänge der Leitspindel nach 
Millimeter-Steigung, also nach Metermaß, geschnitten sind, läßt sich sebr 
leicht ein Gewinde von demselben Maß berechnen. Das Verhältniß der 
beiden sich gegenüberstehenden Gewinde wird schon durch die Steigung 
eines Ganges allsgedrückt. 

Steignngsberechttttttg. 
Z. V. Ein Gewinde von 1 mm Steigung (1 mm im 1 Gang) 

soll auf einer Drehbank mit einer Leitspindel von 15 mm Steigung 
(15 mm = 1 Gang) geschnitten werden. 

Verhältniß: l: 15. 

*1 * 20 = 300 liffiÄ1' 20 und 300 zu Faktoren zerlegt: 4:3. 
den 4 X 5 im 20 und 15:20, denn 15 x 20 = 300; diese Faktoren zu 
einer Proportion zusammengestellt: 4 : 15, 5 : 20; die Proportion 
beliebig multiplizirt: 20:75, 25:100. 20 und 25 sind treibende, 75 
und 100 sind getriebene Näder. 

Die Probe mache man in folgender Weise: 
20 25 4 ^ v 0 .ir 60 ^ . — x — = — x'/^xlo (mm der Leitsp.) = — = 1 mm Steigung. 

Es soll ein Gewinde von 25mm Steigung auf einer Drehbank, 
'deren Leitspindel 8 mm Steigung hat, geschnitten werden. 

Verhältniß: 25:8. 

2« * 5 = « affiÄ- «-'w-m 
-5:25, 4:10; als Proportion: 5:4, 25:10; beliebig multiplizirt: 
.25:20, 100:40. 



Probe: —-^x-^-xL (mni der Leitspindel) = ^ 
zz 25 mm Steigung. ' 

Ein Gewinde von 3^2 mm Steigung soll geschnitten werden, 
vie Leitspindel hat 5 mm Steigung. 

Verhältnis: 3^:5 zu V*'-10!* — 7:10. 
10 * _ 35 Drehspindelrad. 

T ~~ 50 Leitspindelrad. 

Probe:— x 5 (mm Leitspindel) — — 31(2 mm, 

Die Leit^pindel ist nach englischem Zoll nnd das Gewinde» 
welches geschnitten inerden soll, hat eine Millimeter- 

Steignng. (Mit 137er Uad.) 
In einigen Maschinenfabriken werden die Millimeter-Verhältnisse 

beim Schneiden der Gewinde angewendet, während die Leitspindel nack 
englischem Zoll ist. Um selbige nun schneiden zu können, so findet man 
in diesen Werkstätten ein Nad von 127 Zähnen. Ist dieses Rad nicht 
vorhanden, so müssen die Wechselräder nach einer gewissen Anzahl von 
Gewindegängen berechnet werden, welche sich auf eine bestimmte Zoll- 
oder Millimeterlänge ergeben. 

Ein Gewinde von 2 mm Steigung (2 mm m 1 Gang) soll auf 
einer Drehbank mit einer Leitspindel von ^2" Steigung (= 2 Gang 
auf 1") geschnitten werden. 

Verhältniß: 2 mm : Ve" — 2 mm : 127/10 mm = 20l10 : 127/io 
= 20:127. 20 ist das treibende und 127 ist das getriebene Rad. 

90 127 9540 
Probe: — (Leitspindclsteigung auf Vs") = = 2 mm 

Sleigung. 
Es soll auf einer Drebbank, deren Leitspindel Vs" Steigung hat 

{— 3 Gang auf 1"), ein Gewinde von 14 mm Steigung (14 mm 
— 1 Gang) geschnitten werden. 

Verhältniß: 14 mm:1^" z= 14 mm : 87/i5 mm zu 2,0/i5:127/i5 
zz 210:127. 

Da nun aber ein Nad von 210 Zähnen nicht existirt, so setze man 
an dessen Stelle ein beliebiges Nad. Da man hierdurch selbstverständlich 
mit 4 Rädern schneiden muß, so stecke man an die Scheere zwei Ver- 
bindungsräder, welche sich so verhalten, wie das beliebige zu dem 
210 er mad. 

Z. V. An die Stelle von 210 wird ein 30 er Rad gesetzt; 30 verhält 
sich zu 210 wie 1:7 oder 15:105; letztere Faktoren find gleich den zu 
suchenden Zahnrädern: 30, 15, 105 und 127. 30 und 105 sind 
treibende, 15 und 127 sind getriebene Räder. 

m f 30 105 127 ,n .. . v rr. . . „ 400050 
Probe: — x — x — (Leitspindelsteigung auf '/»" — 

14 mm Steigung. 
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Auf einer Drehbank, welche eine Leitspindel von V*" Steigung 
hat (= 4 Gang auf 1"), soll ein Gewinde von 1 ami Steigung, 
(l mm = 1 Gang), geschnitten werden. 

Verhältniß: 1 mm: */*" — 1 mm: 6^/20 mm zz 20/20 : 127/2 
zz 20:127. 20 ist das Nad der Drehspindel und 127 das der Leitspindel^ 

OQ 127 2540 
Probe: (Leitspindelsteigung) = ^iö ^1 mni Steigung. 

Ein Gewinde von 10 mm Steigung soll geschnitten werden, die- 
Leitspindel hat '/a" Steigung. 

Verhältniß: 10 mm : ^/g" iz 10 mm : 47/30 mm zz 800/so: l27/so- 
= 300:127. 

An die Stelle von 300 setzt man 50; 50 verhält sich zu 300 wie 
20:120. Diese beiden Faktoren sind gleich den zu suchenden Ver- 
bindungsrädern. Näderzusammenstellung: 50 : 20, 120 : 127 oder- 
50: 127, 120:20. 

^ . 50 120 127 /0 ... T. . _ ,, ... 762000 
Probe: — x — x — (Lcitspmdelsteigung auf »/«") — 7G200 

= 10 mm Steigung. 

Die Kerechuung derselben Mechselriider nach einer 
bestimmten Anzahl von Gangen, welche sich auf eine gewisse 

Länge ergeben. (Ohne 127 er Rad.) ' 
Gangberechnung. Es soll ein Gewinde von 4mm Steigung, 

auf einer Drehbank mit einer Leitspindel von 2 Gang auf 1" ge¬ 
schnitten werden. Nach dem Maßverhältniß sind 13" englisch zz 330 mm. 
Wenn nun ein Gewinde von 4 mm Steigung = 1 Gang beträgt, so» 
beträgt dieses Gewinde bei derselben Steigung auf 13" = 330 mm 
__330__82i/2 Gang; die Leitspindel beträgt bei 2 Gang aus 1" aus 

13" = 13 x 2 = 26 Gang. Demnach verhält sich das Gewinde wie- 
26 : 821/2 = 52/2 : 165/2 = 52 : 165. 52 : 165 zu Faktoren zerlegt: 4:13, 
denn 4 x 13 = 52, und 11:15, denn 11 x 15 = 165: zu einer Pro¬ 
portion zusammengestellt: 4:11, 13:15; beliebig multiplizirt: 20:55,. 
65: 75. 20 und 65 sind treibende, 55 und 75 sind getriebene Räder. 

Probe: 55: 20 = 2'U = nU, 75:65 = l2/^ = «/18; ii/4 x «/ls 
165 330 

= — x 2 (Gang der Leitspindel auf l") ZZ —= 30/20 Gang auf 
1" = 4 mm Steigung. 

Wie man sieht, ergibt 13" englisch genau zu 330 mm gerechnet 
auf 1" Gang = 4 mm Steigung; diese Gangzahl ist eigentlich 
nicht richtig, denn sie müßte O7/^ Gang betragen. Die Differenz ent- 
steht dadurch, daß 13" englisch zu 330 mm berechnet werden, während 
sie thatsächlich 330,2 mm betragen, wenn der englische Zoll zu 25,4 mm 
berechnet wird. Dieser geringe Unterschied kommt aber nicht in Betracht,. 

182 * 180 
denn ex beträgt auf l" nur 7/20:2/zg — —5*20 zz 1/26o Gang weniger. 

Demnach sind die berechneten Wechselräder brauchbar. 
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Äie Berechnung ist auch insofern richtig, indem der englische Zoll 
genau gerechnet nur 25,39 mm beträgt, so daß bei 13" nur 329,98 mm 
entstehen, welche abgerundet 330 mm betragen, so daß von einer 
Differenz eigentlich gar'keine Rede sein kann. 

Aus einer Drehbank mit einer Leitspindel von 3 Gang auf 1" 
soll ein Gewinde von 11 mm Steigung geschnitten werden. 

11 mm im 1 Gang sind auf 13" nn 330 mm zz zz 30 Gang; 
3 Gang auf 1" sind auf 13" zz 39 Gang. 11 

Verhältniß: 39:30 m 13:10. 

It X 5 = S ÄÄ- 65 "«> 80 ws°»°,.» ««*»>: *:>». 
denn 5 x 13 zz 65, 5:10, denn 5 x 10 — 50; Proportion: 5:10, 
13:5; beliebig multiplizirt: 20:40, 65:25. 

Probe: 40:20 zz 2, 25 : 65 zz «7,3; 2 x ß/« zz 10/33 x 3 Gang der 
Leilspindel auf 1" zu 30ln zz 24l13 Gang auf 1" uz 11 mm Steigung. 
Die Differenz beträgt ails 1" 7715 Gang. 

Ein Gewinde von 1 mm Steigung soll auf einer Drehbank von 
4 Gang auf 1" geschnitten werden. 

1 mm zu 1 Gang ist auf 13" zu 330 mm uz uz 330 Gang; 
4 Gang auf 1" sind auf 13" zu 52 Gang. 1 

Verhältniß: 52: 330 zu 26:165; in Faktoren zerlegt: 2:13,11:15; 
zu einer Proportion zusammengestellt: 2:15, 13:11; beliebig multi- 
plizirt: 20: 150, 130: 110; die beiden inneren Glieder gekürzt: 20:75, 
65:110. 

Probe: 75: 20 zu s*U = "Ut HO: 65 zu 1^3 zu 22/^; '5/4 x22/,3 
zzz^^x 4zzip^= 256/j3 Gang auf 1" zu 1 mm Steigung. Die 

Abweichung beträgt Veß Gang auf 1" weniger. 
Ein Gewinde von 5 mm Steigung soll geschnitten werden, die 

Leitspindel hat 6 Gang auf l". ^ 
5 mm zu 1 Gang ist auf 13" zu 330 mm zu — uz 66 Gang; 

6 Gang auf 1" sind aus 13" zu 78 Gang. 
Verhältniß: 78:66 uz 13:11. 

I3 X 5 = 55 liSÄb- 65 und 55 zerlegt: 5:13, 5:11; als 
Proportion: 5:11, 13:5; beliebig multiplizirt: 25:55, 65:25. 

Probe: 55:25 = 21/6=ll/6, 25: 65 — "/sx^rr^/esx 6 
330 

(Gang der Leitspindel) uz — zzz 5 Vis Gang ans 1" zz 5 mm Steigung. 
Wenn man an der Drehbank mit den beiden Rädern 65 und 55 

auskommt, so kann das Gewinde selbstredend mit diesen beiden Rädern 
geschnitten werden. Differenz Vaso Gang weniger. 

Die Leitspindel ist nach Ulillimetersteignng (Uletermaff) 
und das Gewinde, welches geschnitten werden soll, 

nach englischem Ulaffstav. 
Es soll ein Gewinde von 9 Gang auf 1" englisch auf einer 

Drehbank mit einer Leitspindel von 8'mm Steigung geschnitten 
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werden. — Die Berechnung geschieht auf 13" englisch — 330 mm. 
8 mm zz 1 Gang sind auf 330 mm ZI 411/4 Gang; 9 Gang 

aus 1" sind auf 13" iz 117 Gang. 
Verhältniß: 411/4: 117 zz — 165 : 468 zz 55 : 156. 

55 und 156 zerlegt: 5 : 11, denn 5 X 11 ZZ 55 und 12 : 13, denn 
12 x 13 zi 156; Proportion: 5 : 12, 11 : 13; beliebig multiplizirt: 
25 : 60, 55 : 65. 

* 8 (Leitspindelsteigung) 

= 15?^^ {2m) (Mapverhältniß) = ^> = 4" ®tei3UU3 = 
9 Gang auf 1" englisch. 

Ein Gewinde von 3^ Gang aus 1" englisch soll auf einer 
Drehbank, deren Leitspindel 12 mm Steigung hat, geschnitten werden. 

330 
12 mm zi 1 Gang sind auf 330 mm zz — zz 27'/, Gang; 

3 */, Gang auf 1" sind auf 13" zz 45^/, Gang. 
Verhältniß: 27^/,: 45^/, — 55/a: 

9,/2 — 55 : 91. 55 und 91 
zerlegt: 5:11, 7:13; zur Proportion zusammengestellt: 5:13, 11:7; 
beliebig multiplizirt: 25 : 65, 55:35. 

Probe: 12 (L-Windelsteigung) 

^ ™ - a '(L) = S = = 
3 r/z Gang auf l" englisch. 

Skala für Maszverhältniffe. 

Länder:^ Bay 
12 theil. 

cm 
10 theil. 

Braun¬ 
schweig Bremen Engld. 

Ruszld. 
Frankr. 
Paris 

Ham¬ 
burg I

f
 

1" 
in mm 

I 
II 

24,29 
24,3 

29,28 
29,3 

23,81 
24 

24,16 
24 

25,39 
25,4 

27,36 
27,3 

23,70 
23,7 

24,34 
24,3 

13" 
in mm 

l| 
11 

315,84 
316 

379,67 
379,5 

309,56 
309.5 

314,03 
314 

329,98 
330 

355,68 
355,5 

308,1 
303 

316,42 
316,5 

To -A 
CQ ja 
*00 § 
§ so 

II 1 

CO 

II 

CO t- 
II 

CO CO 

ii 

o 

II ii ii 
7D 14

" 
=
 

15
" 

o- (M 
II 

CO Ol 
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Länder: Olden¬ 
burg 

Oesterr. 
Wien 

Preußen 
Rheinld. Sachsen Schtt 

12 theil. 
?eden 

10 theil. 
Baden 

Schweiz 

1" 
in mm 

I 
II 

34,91 
33 

26,34 
26,3 

26,16 
26,15 

23,58 
23,6 

24,73 
24,7 

29,63 
29,6 

30 

13" 
in mm 

I 
II 

453,90 
454 

342,42 
342,5 

340,19 
340 

306,54 
306,5 

321,50 
32 

385,19 
385 

390 

S3 o CQ 

-A 1 ' 
OH 

II 

CM 
II 

CO CO 

ii 
00 <M 

CO 00 
II 

CO 

ii 
CO 

00 CO 
II ii 

3- 
ii 

cb 

Nach dieser Skala können durchweg wohl alle Gewinde berechnet 
werden. Die uitfer I angegebenen Maße sind die genauen Maße, 
während die unter II die abgerundeten darstellen. Bei Äewinden, welche 
nach Zolllängen berechnet werden, benutze man die angeführten Zollmaße 
zum Ausgleich. Nach vorstehender Skala findet man die gegenseitigen 
Maße leicht. 

Z. B.: Sucht man das Maß von 13" englisch zu 13" Wiener, so 
erhält man 330:342,5 3300:3425 mm; nach dem Zollmaß 28" 
englisch: 27" Wiener m 28:27. Sollen nun aber zwei andere Fremd- 
maße auf Zoll berechnet werden, so berechne nach Folgendem. 

Z. V.: Wie steht der preußische Zoll zum Schweizer Zoll? 
Berechnung: 13" preußisch m 340 mm, 13" schweizerisch = 390 mm; 

390 dividirt durch 340 zz i5/^. Hiernach ist 1" schweizerisch zz l5/34" 
preußisch. Mit anderen Worten: in einem schweizerischeil Zoll sind 
ib/34 Zoll preußisch enthalten, gleichnamig gemacht: 34 schweizerische 
Zoll zz 39 preußische Zoll; mithin verhält sich das preußische Zollmas; 
zum schweizerischen Zollmaß wie 16lsi: 1 = 39: 34. 

MmW- i 1 Zoll Preußisch =i 26,154 x 39 = 1020 mm 
^ 1 1 Zoll schweizerisch =: 30,0 x 34 zz 1020 mm 

mithin gleich und das Verhältniß von 39:34 demnach richtig ist. 

Steigungsberechnttttg. 
Die Berechnung der Wechselräder geschieht nach folgenden Beispielen, 

indem die Länge von 13" beibehalten wird. 

Millimeter ju preußisch Zoll. 
Auf einer Drehbank mit einer Leitspindel von 5 mm Steigung 

soll ein Gewinde von 12Gang auf l" preußisch geschnitten werden. 
(Die Verechmmg geschieht auf 13" preußisch zz 340 mm) 5 mm 

340 zz l Gang sind auf 340 mm m zz 68 Gang; 12 Gang auf 1" 

sind auf 13" zz 156 Gang. 
4* 
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Verhältniß: 68 : 156 = 34 : 78. Zerlegt: 2:17, 6:13; Proportion 
2:6, 17:13; beliebig mnltiplizirt: 20:60, 85:65. 

9.0 1 17 17 
Probe: ——X 5 (Leitspindelsteigung) 

c5 1 q (u\ 1105 - 
= -39-X3lö(mm) (Maßverhältniß) = Stelflunfl = 12 
Gang aus l" preußisch. 

Es soll ein Gewinde von 2 Gang auf l" preußisch aus einer 
Drehbank, deren Leitspindel 15 mm Steigung hat, geschnitten werden. 

340 
15 mm m 1 Gang sind aus 340 mm := — zu 22 2/3 Gang; 

2 Gang auf 1" sind ails 13" m 26 Gang. 
Verhältniß: 222/^26 = 68/s: 78/3 = 68:78 = 34:39. 
Zerlegt: 2:17, denn 2 x 17 = 34, 3:13, denn 3 X 13 = 39; 

Proportion: 2:3, 17:13; beliebig mnltiplizirt: 20: 30, 85:65. 
90 Ro 9 17 R4 

Probe: — X -jrg- = -3- X -jg- =-39- X 15 (Leitspindelsteigung) 
510 13 (") .... . . ^ ... G630 .. 

= l9-X3iö (mm) (Maßverhbltn.ß) = = V Ste.g.mg, - 
2 Gang auf 1" preußisch. 

preufzisch Zoll zu Ulillirnetev. 

Ein Gewinde von 4 mm Steigung soll auf einer Drehbank mit 
einer Leitspindel von 2 Gang auf 1" preußisch geschnitten werden. 

Maßstab: 13" preußisch uz 340 mm. 
4 mm = 1 Gang sind auf 340 mm zzz 85 Gang; 2 Gang 

auf 1" sind auf 13" mz 26 Gang. 
Verhältniß = 26: 85. 
26 und 85 zu Faktoren zerlegt: 2:13, 5:17; zu einer Proportion 

zusammengestellt: 2:5, 13:17; beliebig multiplizirt: 20:50, 65:35; 
20 und 65 sind treibende, 50 und 85 sind getriebene Räder. 

Probe: 50:20 zn 2^ = */2, 85 : 65 - 1% - 11 hs', 6/a X 7/i8 

zu X 2 (Gang der Leitspindel) — UZ 6 ^13 Gang auf 1" zu 4 mm 

Steigung. 
Es soll ein Gewinde von 17 mm Steigung aus einer Drehbank, 

deren Leitspindel 4 Gang auf 1" preußisch hat, geschnitten werden. 
340 

17 mm zu 1 Gang sind auf 340 mm zu — zu 20 Gang; 4 Gang 

auf 1" sind auf 13" zu 52 Gang. 
Verhältniß zu 52: 20. 
Zerlegt: 4:13, 4:5, Proportion: 4:5, 13:4; beliebig multi-. 

plizirt: 40: 50, 65:20. 
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Probe: 50:40 z= i^U = 5U, 20: 65 = ^ ^ bU x 4/ls 
20 80 — — x 4: (Gang der Leitspindel) — — m l7/i3 Gang auf 1" 

— 17 mm Steigung. 
preußisch Zoll zu Englisch Zoll. 

Auf einer Drehbank, deren Leitspindel 3 Gang auf 1" preußisch 
bat, soll ein Gewinde von 6 Gang auf 1" englisch geschnitten werden. 
(Maßstab: 13" englisch — 330 mm. 13" preußisch = 340 mm). 

m .. 330 340 330 680 _ _ _ Verhältniß: —-: = —-: —- = 330: 680 zz 33: 68. 6 o 6 6 
Zerlegt: 3:11, 4:17; Proportion: 3:4, 11:17; beliebig multi- 

plizirt: 30: 40, 55:35. 30 und 55 sind treibende, 40 und 85 sind 
getriebene Räder. 

Probe: 40: 30 -1 Vs = 4/e, 85 : 55 = 1«/,, zz ; */, X llln = 

"H X ~T (Leitspindelstcigung) —X (Majzverhältniß) = 
901 00 

X 9 (3 Gang auf 1" der Leitspindel mit sich selbst multiplizirt) m 
— 6 Gang auf 1" englisch. 

Ein Gewinde von 11 Gang ails l" englisch soll auf einer 
Drehbank mit einer Leitspindel von 4 Gang auf l" preußisch 
geschnitten werden. 

^ .. 330 340 1320 3740 „ _ 
fcewtmp: 1T: — '.= ^r-^ = * : n. 
6:17 gleichmäßig multiplizirt: 30:85.- 30 ist das treibende und 

85 das getriebene Rad. 
Probe: 85: 30 zz 25/6 zz 17/6 X 1U" (Leitspindelsteigung) zz 17/24 

X-|j- (Rtaßverhältniß) zz X 16 (4 Gang auf 1" der Leitspindel 

mit sich selbst multiplizirt) iz zz 11 Gang auf l" englisch. 

Englisch Zoll fu Kodisch ZoU. 
^ Ein Gewinde von 5 Gang auf l" badisch soll vermittelst einer 

Leitspindel von 2 Gang aus l" englisch auf der Drehbank hergestellt 
werden. (Maßstab 13" badisch — 390 mm. 13" englisch — 330 mm). 

m .r 390 330 780 1650 
Verhältniß: —: —— — zz 780:1650 zz 1 : 29/78 zz 

78 : 165; zerlegt: 13 : 6, denn 13 X 6 zz 78, und 15 : 11, denn 
15 X 11 — 165. Proportion: 13:11, 6:15; multiplizirt: 65:55, 
30: 75. Rad 65 treibt 55 und 30 treibt 75. 

^Probe: 55 :65 zz »/„ zz "/m, 75 : 30 zz 2 i/a zz #/«; lx/i« X 5/2 

— lir x 'I1" (Leitspindelsteiguiig) — ^ X ^ (Maßverhältniß) — 

— 4 (2 Gang auf l" der Leitspindel mit sich selbst multiplizirt) 

5 ®sln9 au' 1"' 
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Gangberechnlmg nach ZoUverhältnisfttt. 
Alle Gewinde, welche nach Zollmaß gearbeitet sind, lasten sich sehr 

leicht nach dem Gangverhältniß berechnen. 
Nach der Verhältnißskala sind die Zollverhältniste ersichtlich, so daß 

sich die Berechnungen schnell bewerkstelligen lasten. 
Z. B.: I. Ein Gewinde von 6 Gang auf 1" Wiener Maß, soll auf 

einer Drehbank, deren Leitspindel 2 Gang aus 1" englisch besitzt, 
geschnitten werden. 

Nach der Verhältnißskala sind 28 englische Zoll m 27 Wiener Zoll. 
Beträgt die Gangzahl der Leitspindel auf 1" englisch 2 Gang, so 

enthalten 28" 28 X 2 m 56 Gang. 
Enthält 1 Wiener Zoll 6 Gang, welche geschnitten werden sollen, 

so besitzen 27" 27 X 6 nn 162 Gänge. 
Das Verhältniß der beiden Gewinde zu einander ist demnach wie 

56 : 162. 
Berechnung: 
Verhältniß: 56:162; 56 ist gleich dem treibenden und 162 gleich 

dem getriebenen Rad; zerlegt: 14:4, 18:9; Proportion: 14:9, 4:18; 
beliebig multiplizirt: 70:45, 20:90. 70 und 20 sind treibende und 
45 imd 90 getriebene Räder. 

Probe: ™ 0/u)9/h X °/- = °'/-» X 2 (Gang- 

zahl der Leitspindel) — ^ — 5ll/uGcmg auf 1" englisch. Letzteres 

ergibt 6 Gang auf 1" Wiener Maß. 
Erklärung: Bewegt der Support sich 25,4 mm vorwärts, so 

schneidet der Gewindestahl 5^/^ Gang auf 1" englisch; bewegt sich der 
Support aber 26,34 mm vorwärts, so schneidet der Stahl auf diese 
Länge 6 Gang. Diese 6 Gang auf 26,34 mm sind gleich 6 Gang auf 
1" Wiener Maß, denn 26,34 mm entsprechen den: Wiener Maßstab; 
folglich die obigen Räder: 70, 45, 20 und 90 richtig sind. 

Auf einer Drehbank soll ein Gewinde geschnitten werden; die Leit- 
spindel besitzt 4 Gang auf 1 Pariser Zoll und das zu schneidende Gewinde 
soll 10 Gang auf 1" englisch haben. 

Nach den Maßverhältnisten sind 15 Pariser Zoll — 16" englisch. 
Verhältniß demnach: 15 X 4 60 und 16 X 10 = 160 gleich 

60:160; zerlegt: 60 in 6:10, denn 6 X 10 — 60 und 160 in 20:8, 
denn 20X8 = 160; 6:10, 20:8 lautet als Proportion: 6:8, 10:20; 
beliebig multiplizirt: 45: 60, 50: 100. 45 treibt 60 und 50 treibt 100. 

Probe: 60:45 = i*/, = */«, 100:50 =z 2; */s X 2 =: 8/8 X 4 
(Gangzahl aus 1" der Leitspindel) — 82/3 = 10 2/3 Gang englisch auf 
1" Pariser Maß, was dem Werthe von 10 Gang aus 1" englisch 
nn 25,4 mm entspricht. 

Erklärung: Bei einer Fortbewegung des Supports um 25,4 mm 
schneidet der ^tahl 10 Gang auf 1" enalisches Maß; bewegt sich der 
Support aber 27,36 mm m 1 Pariser Zoll vorwärts, so schneidet der 
Stahl 10% Gang nach englischem Maß, mithin die Berechnungen 
richtig sind. 
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Die Erklärungen lassen sich auch noch tmrch Folgendes ergänzen: 
Alle Endresultate müssen, wenn dieselben mit ihrem Maßwerthe 

multiplizirt werden, die Summe des Verhältnißwerthes ergeben. 
Z. B.: 10 2/3 Gang auf englischem Ntaß ist das Ergebniß, wenn 

der Support sich 1" nach Pariser Maß fortbewegt. 
Das Maßverhältniß ist nun aber 16:15, d. h. 16" englisch =1 

15" Pariser: enthält nun 1 Pariser Zoll 102/3 Gang nach englischem 
39 480 

Maß, so müssen 15 Pariser Zoll 15 X 102/3 zz 15 X -jp — -p 

— 160 Gang enthalten. Da nun das Ergebniß von 160 Gang sich 
mit dem obigen, 10X16zi160 Gang, deckt, so sind auch hiernach die 
Näder von 45, 60, 50 und 100 Zähnen richtig. 

Dezimal-Gewindeberechnung/) 

Nach der Dezimalberechnung können alle Gewinde ebensogut wie 
bei der üblichen Bruchrechnung hergestellt werden, nur ist bei einzelnen 
vorkommenden Fällen eine Abrundimg erforderlich und zwar in der 
Weise, daß der Gesammtdezimalbruch genügend theilbar wird. 

^ Folgende Beispiele mögen als Beleg dienen, wonach auch sogenannte 
„Wilde Gewinde" berechnet werden können wie bei gewöhnlichen Brllch- 
rechnungen. 

Gangderechnttug: 
Ein Gewinde von 4'/2 Gang auf l" englisch soll geschnitten werden; 

die Leitspindel enthält 2 Gang aus 1" englisch. 
Verhältniß: 2:4^ — 2:4,5 (nach Dezimale) = 20 Zehntel zu 

45 Zehntel = 20:45. 20 ist gleich dem 20 er Nad und treibt 45, welches 
ein Nad von 45 Zähnen darstellt. 

Probe: 45:20 zu 2,25 X 2 (Gangzahl der Leitspindel auf l") 
=: 4,50 zz 4,5 zz 41/2 Gang des z»l schneidenden Gewindes. 

Auf einer Drehbank soll vermittelst einer Leitspindel, welche 4 Gang 
auf l" englisch besitzt, ein Gewinde von S8/* Gang cuts l" englisch 
geschnitten werden. 

Verhältniß: 4: S8/*; nach der Dezimale zz 4:8,75 (denn SU — 0,75), 
gleichnamig: 400 (Hundertstel): 875 (Hundertstel) zz 400:375, gekürzt 
durch 25 zz 16: 35; zerlegt: 16 in 4:4, denn 4 X 4 zz 16; 35 in 5: 7, 
denn 5 x 7 zz 35. 4:4 und 5:7 zil einer Proportion zusammen- 
gestellt: 4:5, 4:7; beliebig multiplizirt: 40:50, 40:70. 40 und 40 
pnd treibende, 50 und 70 getriebene Näder. 

Probe: 50:40 zz 1,25, 70:40 zz 1,75; 1,25 X 1,75 zz 2,1875 
X 4 (Gangzahl der Leitspindel auf 1") zz 8,75. 

Steiguttgsberechnuttg: 
Ein Gewinde von 2 ll2 mm Steigung soll vermittelst einer Leit- 

spindel, deren Gewinde S1/* mm Steigung besitzt, geschnitten werden. 

*) Der Verfasser zieht jedoch die gewöhnliche Bruchrechnung nut >/<, Vs. Vs. 
V11 u. s. w. der Dezimalrcchnnng vor. 
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Verhältniß: SV^S1^/ als Dezimale 2,5:8,5 i= 25:85. 25 ist 
das Treibrad und 85 das getriebene Rad. 

Probe: 25: Sö — gekürzt 6iu X 8,5 = x ^ 
— 2,5 uz 2 l/z mm Steigung. 

Mildes Gewinde. 
Nach dem Dezimalsystem kömien sämmtliche Gewinde umgerechnet 

werden, bei denen sich ein festes Maßsystem nicht ermitteln läßt. 
Angenommen: Ein Dreher soll ein Gewinde herstellen, dessen 

Grundlage sich nach einer alten Schraube beruht, wo der Gewindegang 
ein vollständig „wilder" ist, d. h., die Grundlage des Maßsystems läsit 
sich nicht ermitteln. Nach Abmessen des Gewindes mit dem Zollstock, 
Metermaßstab, erhält der Dreher auf 110 mm 40^ zz 40,5 Gang. 
Die Leitspindel enthält 2 Gang auf 1" englisch. 

Vor allen Dingen ist es nothwendig, das Verhältniß des Gewindes 
der Leitspindel zu dem, welches geschnitten werden soll, in Einklang 
zu bringen. 

Berechnung: 40*/2 Gang auf 110 mm sind aus 220 mm 81 Gang; 
betragen 220 mm 81 Gang, so enthält 1 mm den 220. Theil von 
81 Gang ^ ^ Gang. 

Enthält 1 mm ^ Gang, so besihen 25,4 mm 25 -»/io X ^ 
20574 n 774 l „ 387 „ 

= "2200- = 9 22ÖÖ gekürzt 9 — = 9,35 Gang. 
Das Verhältniß der Gewinde ist demnach 2:9,35 Gang auf 1" 

englisch: Grundverhältniß: l : 4,675 zz zz 1000 : 4675 
ZZ 40: 187. 40 : 187 zerlegt: 5: 8, denn 5 X 6 zz 40 und 187 in 
11:17, denn 11 X 17 zz 187; 5:8 und 11:17 zu einer Proportion 
zusammengestellt: 5 : n, 8 : 17; beliebig multiplizirt: 25 : 55, 40 : 85. 
25 und'40 sind treibende, 55 und 85 getriebene Räder. 

Probe: 55: 25 zz 2,2, 85:40 zz 2,125; 2,2 X 2,125 zz 2,200 
X 2,125 zz 4,675000 X 2 (Gang auf 1" der Leitspindel) zz 9,350000 
zz 9,35 Gang, welcher auf 1" englisch geschnitten werden muß, welche 
dem Werthe von 40,5 Gang auf HO mm entsprechen. 

Daß 9,35 Gang auf 1" englisch — 40,5 Gang auf 110 mm im 
Werthe entsprechen, ergibt sich, wenn 110 mm durch 1" zz 25,4 mm 
dividirt und das entstehende Produkt mit der Gangzahl auf l" — 9,35 
multiplizirt wird: 

110 : 25,4 zz 1100:254 zz 4,33 X 9,35 zz 40,492 Gang, was 
einer abgerundeten Gangzahl von 40,5 (401/2) Gang auf HO mm 
entspricht, da doch der englische Zoll eigentlich auch nur 25,39 'mm 
enthält, die scheinbare Differenz von 0,01 Gang auf 110 mm demnach 
gar keine Beeinflussung ausübt. 

Wenn mm aber die Leitspindel nach Ntillimetersteigung geschnitten 
ist, so würde die Berechnung bei 10 mm Leitspindelsteigung folgende sein: 
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110 mm enthalten 40,5 Gang; 1 Gang enthält demnach 110:40,5 
nn 110,0: 40,5 2,716 mm. 

Verhältniß demnach 2,716:10 mm = 2,716:10,000 = 2716:10,000; 
gekürzt: 679:2500; abgerundet: 680:2500; gekürzt: 34:125; zerlegt 
in: 2:17, 5:25; als Proportion: 2:25, 17:5; beliebig multiplizirt: 
20:125, 85:50. 20 treibt 125, 85 treibt 50. 

m , 20 w 85 w ^ , n -is • v . > 17000 
Probe: ^ X X 10 (mm Leitspindelsteigiing) = 

— 2,72 Gewindesteigung X 40,5 (Gang auf HO mm) m 110,16 mm. 
Die Differenz beträgt 0,16 auf 110 mm, was im wesentlichen 

auch nicht mitspricht, da die Schraubenmutter die Differenz leicht über- 
windet. Die Differenz ist das Produkt der Abrundung von 679 auf 
680, welche erforderlich ist, um gleichmäßig weiterkürzen zll können. 

Nach der Gangzahl berechnet beträgt die Differenz von 0,16 auf 

110 mm auf 220 mm— 81 Gang: ^ Gang. Lchteres demnach eine 

Differenz unwesentlicher Natur. 

Verschiedene Berechnungen. 

Es soll ein Gewinde von 30 mm Steigung auf einer Drehbank 
mit einer Leitspindel von 2 Gang auf l" geschnitten werden. — 
Ntaßstab: 6 V englisch — 165 mm. 

165 30 mm — 1 Gang sind aus 165 mm — — 5 Va Gang; 
2 Gang aus 1" sind auf 6^/2" — 13 Gang. 

Verhältniß: 13: S'/z — -H- = 26:11. 

26 X 5 = *11 130 und 55 zerlegt: 10:13, 5:11; 
Proportion: 10:5, 13: ll; beliebig multiplizirt: 50:25, 65 :55. 

Probe: 25:50 — Va, 55: 65 — "/i8; Va X 11 Üb — 'Vao X 2 
(Gang der Leitspindel ails 1") — 22/26 — 11Im Gang auf l" — 30 mm 
Steigung. 

Ein Gewinde von 10 Gang aus 1" englisch soll mittelst einer 
Leitspindel, welche 4 Gang aus 24 mm hat, geschnitten werden. 

4 Gang aus 24 mm ist gleich einer Steigung von 6 mm; 6 mm 
— 1 Gang sind aus 330 mm — 8S0/c — 55 Gang; 10 Gang auf l" 
sind aus 13" — 130 Gang. 

Verhältniß: 55: 130. 
55 und 130 zerlegt: 5:11 und ll: 13; Proportion: 5 :10, 11:13; 

beliebig multiplizirt: 25:50, 55:65. 
Probe: -»/e» X ee7m, — Va X 'Via — "/-« X 6 (Leitspindelsteigung) 

— ^/ao X "Vaao" mm (Maßverhältniß) = — Vio" Steigung = 
10 Gang auf 1" englisch. 

Auf einer Drehbank, deren Leitspindel '/i" Steigung hat, soll 
ein Gewinde von Va vorn Steigung geschnitten werden. 
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SteigttügsberechttMtg. 

Verhältniß: ll2 mm: V — V« mm: 12 Vio — 5/io: 127/io= 5:127. 
An die Stelle der 5 setze eine 20; 20 verhält sich zu 5 wie 30: 20; 

letztere Faktoren können als Verbindungsräder betrachtet werden. 
Räderzusammensetzung: 20:80, 20:127. 
Probe: 2°/so X 20/m X '"ho (Leitspindclstcigung) = = 

1/2 mm Steigilng. 

Oder nach Gangberechnung. 
1I2 mm =z 1 Gang ist aus 13" := 330 mm (englisch) = 660 Gang; 

2 Gang auf 1" englisch sind aus 13" m 26 Gang. 
Verhältniß: 26:660 im 13:330. 
26 : 660 läßt sich zerlegen in 2 :13, denn 2 X 13 im 26 und 11: 60^ 

denn 11 X 60 im 660; Proportion: 2:11, 13:60; beliebig multiplizirt: 
20:220, 26:60; die beiden inneren Faktoren nochmals zerlegt: 10:22,. 
2:13; zur Proportion zusammengestellt: 10:2, 22:13; diese Faktoren 
zwischen 20 und 60 gesetzt und multiplizirt: 20:100, 20:110, 65:60. 

Probe: 100:20 m: 5, 110:20^5^, 60:65 im 's/^; 5 X "/s 
X 12/i3 X 2 (Gang auf 1" der Leitspindel) =z 5010/i8 Gang auf 1" 

1651 
= 3300 = /2 mm ötC,9Un8- 

Suchen und Finden anderer Uiider ans nicht Vorhandenen 
Uädern, sowie das Schneiden anderer Gewinde an Stelle 

der eigentlich jn schneidenden. 
Wer die Verhältniß-, Proportion- und Wechselräderberechnung genau 

durchgesehen, wird gefunden haben, daß die Glieder eines Verhältnisses 
vielfach verändert oder willkürlich gesetzt werden können, ohne an dem 
Grundverhältniß etwas zu ändern. 

Die Entstehung der Räder durch die verschiedenen Multiplikationen 
sei hier der Uebersicht halber nochmals angeführt. 

Seispiele: 
Ein Gewinde von 5 Gang aus 1" soll geschnitten werden, die 

Leitspindel hat 2 Gang aus 1". 
Verhältniß: 2:5. Dieses Gewinde kann in einfacher Form mit 

folgenden Rädern geschnitten werden. 
Drehspindel. Leitspindel. 
2 : 5 

X 10 — 20 : 50 
X 15 im 30 : 75 
X 20 m: 40 : 100 

Mit folgenden vier Rädern, wenn 30:75 zerlegt wird; 
30 : '75 

— 3:10, : 5:15; 



Proportion: 3: : of 
X 5 zi 15: : 25, 
X 10 ZI 30: : 50, 
X 15 iz 45: : 75, 

Proportion: 15: : 5, 
15: : 20, 
15: : 25, 
15: : 30, 

Proportion: 3: : 30, 
15: : 30, 
45: 30, 
60: 30, 

Proportion: 3: 5, 
15: 25, 
60: 100, 

Proportion: 20: 30, 
20: 30, 
20: 30, 
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alle Glieder multiplizirt: 10: 15; nn 5 Gang 
X 2 = 20: 30; = 5 „ 
X 4 zz 40: 60; = 5 „ 
X 6 zz 60: 90; = 3 „ 

die inn. Glieder mult. mit: 10: 75; m 5 Gang 
4 40: 75; m 5 „ 
5 50: 75; zz 5 „ 
6 60: 75; iz 5 „ 

die äuß. Glieder mult. mit: 20: 5; zi 5 Gang 
5 20: 25; iz 5 „ 
15 20: 75; zi 5 „ 
20 20: 100; zi 5 „ 

die vord. Glieder mult. mit: 30: 45; — 5 „ 
5 30: 45; zz 5 „ 
20 30: 45; zi 5 

die hint. Glieder mult. mit: 3: 5; zi 5 „ 
15 45: 75; ZI 5 „ 
20 60:100; — 5" „ 

Nun kommt es aber auch oft genug vor, daß ein Gewiude ge- 
schnitten werden soll, bei denen die Wechselräder nicht genau eingehalten 
werden können, so daß man genöthigt ist, an dessen Stelle das nächst- 
liegende Gewinde zu schneiden. 

Z. B. Ein Gewinde von 25/8 Gang auf i" soll auf einer Dreh- 
bank, deren Leitspindel 2 Gang aus 1" hat, geschnitten werden. 

Verhältniß: 2:3^ zi '«/« iz ™/8 zz 16:29. 

ll X 5 = 145 lÄKr- 80 und 145 zerlegt- 8-10,5:29; 
Proportion: 8:5, 10:29; beliebig multiplizirt: 40:25, 20:58. 

Da nun aber ein 58 er Nad nicht vorhanden und au dessen Stelle 
ein anderes Rad, welches in einer Steigung von 5—5 sich befindet, 
nicht gefunden werden kann, so schneide man dem 3^ Gang zunächst- 
liegenden von 3^ Gang auf 1". 

Verhältniß: 2 : 3^' — i»/8; i8/6 — io : 18. 
is w k — 50 Drehspindelrad. Mrobe* 90*50 — 14/ — 9/- v 
10 x J — 90 Leitspindelrad. ^rol}e* 90 •00 — 1 /s — lo X - 
(Gang der Leitspindel) zz ,8/ß zz 33/c Gang auf 1". 

Der Unterschied von 3»/°-3»/« - 13/5: -»/» - = '/.» 
Gang auf 1". ^ 

Es soll ein Gewinde von 5% Gang auf 1" auf einer Drehbank 
mit einer Leitspindel von 4 Gang aus 1" geschnitten werden. 

Verhältniß: 4:52l6zz 20/B:'
27/6 — 20 : 27. 

An Stelle von 52/B schneide 58/7 Gang. 
Verhältniß: 4: 5s/7 zz 28/7 : 38/7 zz 28: 38. Zerlegt: 2:14, 2:19. 

Proportion: 2:19, 14:2; beliebig multiplizirt: 20:95, 70:20. 
Probe: 95 :20 zi 4*U = l9/4, 20: 70 iz 2/7; i9/4 x 2li — 33/28 X 4 

(Gang der Leitspindel) zi lb2li8 zz 58/7 Gang. 
189'190 

Die Differenz beträgt zwischen 5-k: ^— 
- ',^-Gang ans l". 88 
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Berechnung der lvechselräder für jArnzisions- 
Drehbänke. 

In verschiedenen Maschinen- und Werkzeugwerkstätten sind vielfach 
Präzisions-Drehbänke vorhanden, welche zur Herstellung von feineren 
Werkzeugen Verwendung finden. Die Wechselräder haben eine Steigung 
von 5:5, 7:7, 10:10; die Leitspindeln haben in der Regel 2, & und 
6 Gang auf 1" englisch. Das Rad der Drehspmdel greift in ein aus 
einem Bolzen befindliches Rad, welches gewöhnlich noch einhalbmal oder 
nochmal so groß ist, als das der Drehspindel. Vor dieses Bolzenrad 
wird das erste Treibrad gesteckt, welches sich dann mit dem Bolzenrade 
gleichmäßig dreht; das Bolzenrad ist vielfach im Innern des Spindel- 
fastens, während das erste Treibrad außerhalb desselben zu si^en kommt. 

Da nun das Bolzenrad größer als das Drehspindelrad ist, so muß 
auch demnach ein treibendes Wechselrad soviel mal vergrößert oder ein 
getriebenes soviel mal verkleinert werden, wie das Drehspindelrad kleiner 
ist als das, in welches es eingreift, um die richtige Supportsteigung zu 
bekommen. Damit nun aber die richtigen Räder sofort berechnet werden 
können, ohne daß man nöthig hat, ein Treibrad zu vergrößern oder ein 
getriebenes zu verkleinern, so wird die Gangzahl der Leitspindel auf i" 
größer gezeichnet, als sie eigentlich ist. Nach den nun folgenden Bei- 
spielen können sämmtliche Berechnungen der Wechselräder für Präzisions- 
Drehbänke berechnet werden. 

Englisch - Gewinde. Gangberechnnng. 
Auf einer Drehbank, deren Leitspindel 2 Gang auf 1" hat, soll 

ein Gewinde von 3 Gang auf 1" geschnitten werden. Das Dreh- 
fpindelrad hat 20 und das Bolzenrad 40 Zähne. Da das Bolzenrad 
nochmal so groß als das Drehspindelrad ist, so wird die Gangzahl auf 
1" als nochmal soviel betrachtet; in diesem Falle also 4 Gang auf 1". 
Die Berechnung folgt nun wie bei allen anderen Berechnungen: 

Verhältniß: 4:3. 

tx™=f0 LeKinÄrad. 30:40 = ^ X 4 (v°MSs-°rt- 
Gangzahl der Leitspindel auf 1") — 12U — 3 Gang auf 1". 

Ein Gewinde von 40 Gang aus 1" soll geschnitten werden mit 
einer Leitspindel von 4 Gang auf 1". 

Das Rad der Drehspindel ist mit 30 und das Bolzenrad mit 
45 Zähnen versehen. Da hier das Bolzenrad einhalbmal größer als 
das der Drehspindel ist, so muß die Gangzahl der Leitspindel auf i" 
um die Hälfte größer gerechnet werden: demnach 6 Gang auf 1". 
Die Berechnung geschieht nun wie üblich. 

Verhältniß: 6:40. 
5 = 200 lilBLb. 30 U"d 200 Ml-gt: -5 :6, denn 5 X 0 

= 30 und 10:20, denn 10 X 20 = 200; Proportion: 5:10, 6:20; 
beliebig multiplizirt: 25:50, 30:100. 

Probe: 50: 25 = 2, 100:30 = 3 Vs = "VaJ 2 X 10U =20Is X 6 
-(vergrößerte Gangzahl der Leitspindel auf 1") = li0U — 40 Gang 
auf 1". 
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Es soll ein Gewinde von 9% Gang auf 1" geschnitten werden, 
die Leitspindel ist mit 6 Gang auf 1" versehen. Das Drehspindelrad 
bat 24 und das Aolzenrad 43 Zähne. Da das Drehspindelrad blos 
einhalbmal so groß als das Bolzenrad ist, so ist das Verhältniß des 
Gewindes der Leitspindel zu dem, welches geschnitten werden soll, gleich: 
12:93/4 = ^4:39/4 — 48:39 z= 16:13. 

IS X 7 = n92l liSbLb. P'°b°- 91 : 112 = 91/112 — ,3/)S X 12 
(vergrößerte Gangzahl der Leitspindel auf 1") — 1M/1G = 93/4 Gang 
auf 1" (Fig. 78). 

Metrisches Gewinde. Steignngsberechnnng. 
Ein Gewinde von 2 nana Steigung soll auf einer Drehbank, deren 

Leitspindel 2 Gang auf 1" hat, geschnitten werden. Drehspindelrad 
hat 20 und das Bolzenrad 30 Zähne. Die Leitspindel wird hier zu 3. 
Gang auf 1" berechnet. 

Verhältniß: 2imn: 2nana: 87/j5nim=80/iß:127/j5=30:127. 
Die beiden letzten Faktoren sind gleich den zu suchenden Wechselrädern', 
30 ist gleich dem Bolzenrad und 127 dem Leitspindelrade. 

Probe: 8t,/,27 X '27/is (Leitspindelsteigung) — 2 mm Steigung, 

Auf einer Drehbank, welche mit einer Leitspindel von 4 Gang 
auf 1" versehen ist, soll ein Gewinde von 3 nana Steigung geschnitten 
werden. 

Das Drehspindelrad ist mit 25 und das Bolzenrad mit 50 Zähnen 
versehen. Die Wechselräder müssen demnach im Verhältniß zu einander 
stehen wie 3 nana: V« " — 3 nana : 37/^ nana = 120/4o' 127/4o — 120 :127. 

An Stelle des 120 er Rades setzt man ein 40 er Rad. 40 verhält sich 
zu 120 wie 20:60, welche als Verbindungsfaktoren eingesetzt werden. 
Räderzusammensetzung: 40: 20, 60:127. 

m r. 40 v 60 v 127 ,0 .if . . m . . 304800 0 Probe: X ^ X ^ (Leitspmdelsteigung) = - 3 mm 
Steigung. 

Wenn nun aber ein 127 er Rad an einer Präzisions-Drehbank nicht 
vorhanden sein sollte, so können die Räder nach folgendem Beispiele¬ 
berechnet werden: 

Gangberechnung. 
Es soll ein Gewinde von 1 nana Steigilng geschnitten werden, 

die Leitspindel hat 6 Gang aus 1" (— Vc" Steigung). Wenn sich 
das Drehspindelrad zu dem Aolzenrad verhält wie 1:2, so wird das 
Gewinde der Leitspindel auf 1" — 12 Gang berechnet. 

1 nana zz 1 Gang ist auf 13" englisch — 330 nana - 330 Gang. 
12 Gang auf 1" sind auf 13" — 156 Gang. 
Verhältniß: 156:330 = 78:165. 
78 und 165 zerlegt; 6:13, 11:15; Proportion: 6:11, 13:15; 

beliebig multiplizirt und gekürzt: 28 : 77, 91: 70. 
Probe: 77 :23 = 23/4=: ii/4/ 70:91 = 1%; 11U X = 110/ßa 

X 12 (vergrößerte Gangzahl der Leitspindel äus l") — 1^= 25% 
Gang auf l"= 1 nana Steigung. 



Anschließend an diese Berechnungen sei bemerkt, daß auch noch 
Drehbänke vorhanden sind, bei denen das Drehspindelrad nochmal so 
groß ist, als das, in welches es eingreift. Die Berechnung der Wechsel- 
räder ist hiebet dieselbe wie bei den vorhergehenden Berechnungen, nur 
mit dem Unterschiede, daß man die Gänge der Leitspindel mcht ver- 
größert, sondern verkleinert. 

festes 
Drehspindelracl 

festes 
Bolz enrad 

ijj-l—112 Rad 

. festes 
I Drehspindelrad 

■' 25 festes 
Bolzenrad 

Leitspindel-f ±91Rad 

Flg. 78. 

202ad-% 

80Leit- 
sptndelrad > 

Fig. 79 

Z. B. Ein Gewinde von 8 Gang auf 1" soll geschnitten werden, 
die Lcitspindel hat 4 Gang auf.l". 

Verhält sich das Rad der Drehspindel zu dem Bolzenrad wie 2 -, l, 
so betrachte das Verhältniß des Leitspindelgewindes zu dem, welches 
geschnitten werden soll, wie 2:8. 

I x 10 = 80 L.i!!»wi-Ir°d, 80:20 = 4 X 2 (Dcvllemeite 
Gangzahl der Leitspindel auf 1") — 8 Gang auf 1" (Fig. 79). 

Steile Gewinde. 
Da nieist alle steilen Gewinde mit dem Vorgelege geschnitten werden, 

so ist es, um Nadbrüche zu vermeiden, am besten, wenn man die 
Wechselräder direkt durch das Stufenscheibenrad in Betrieb setzt. Die 
Verbindung zwischen dem Stufenscheibenrade und den Wechselrädern, 
welche zum Schneiven des Gewindes nothwendig sind, wird in zwei- 
facher Art hergestellt. 

Erstens: 
An verschiedenen neuen Drehbankkonstruktionen befindet sich neben 

dem Stufenscheibenrad im Innern des Spindelkastens das Drehspindelrad. 
Dieses Rad wird nie beim Schneiden der Gewinde entfernt, sondern 
es bleibt stets an der Stelle, wo es sitzt; auf der Seite, wo es mit 
dem Stufenscheibenrad abschließt, sind gleichmäßig mit dem^ Stufen- 
scheibenrade kuppelungsartige Einschnitte gezeichnet, so daß die Räder 
miteinander verbunden werden können. Beide Räder werden aber nur 
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dann verkuppelt, wenn starke Gewindesteigungen geschnitten werden sollen^ 
uneingekuppelt werden mit dem Drehspindelrad, wie gewöhnlich, alle 
weiteren maschinellen Arbeiten verfertigt. Das Drehspindelrad greift in 
ein- und ausschaltbare Verbindungsr'äder, welche wieder in ein Rad 
von derselben Größe, wie das Drehspindelrad, einkämmen. Dies letzt- 
genannte Rad sitzt drehbar auf einem Bolzen, auf welchem auch immer 
das erste treibende Wechselrad gesteckt wird (Fig. 80). 

Die Berechnung der Wechselräder durch direkten Stufenscheiben- 
betrieb geschieht, wenn erst das Rav' der Stufenscheibe und das große 
Borgelegerad mit dem kleinen Vorgelege- und dem großen Drehspindelrad 
multiplizirt wird; mit dem erhaltenen Quotienten verdoppelt man die 
Anzahl der zu schneidenden Gewinde. 

Beispiel: Ein Gewinde von Vs Gang auf l" = 3" Steigung 
soll geschnitten werden, die Leitspindel hat 2 Gang aus l" — Va" 
Steigung. 

Hat das Stufenscheibenrad 25, das große Borgelegerad 70, das 
kleine 20 und das große Drehspindelrad 50 Zähne, so macht die Dreh- 

25 20 5 ^ spindel bei einer Umdrehung der Stusenscheibe: — X ^ X -sr- 

— ^ — Vt Umdrehung; demnach macht bei einer Umdrehung der 
Drebspindel das Rad der Stufenscheibe 7 Umdrehungen. Da nun bei 
einer Umdrehung der Drehspindel die Stufenscheibe 7 Umdrehungeil 
macht, so muß ein treibendes Wechselrad 7 mal verkleinert oder ein 
getriebenes 7 mal vergrößert werden, um die richtige Supportsteiguna 
zu bekommen; z. 23.: das Verhältniß von 2 Gang der Leitspindel auf 1" 
und Va Gang auf 1" ist gleich 2:^z — «/g:'/« ^6:1. 
7 10 _ 60 Drehspindelrad. 
<6 A 10 X 7 (Umdrehungsprodukt des Stufenscheibenrades)' 
— 70 Leitspindelrad. 
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Probe: 70: 60 = l lU = Ve X 2 (Gang der Leitspindel auf 1") 
— 1$ • t (Umdrehungsprodukt des Stusenscheibenrades bei einer Um- 
drehung der Drehspindel) — 2U = 1l3 Gang auf 1". (Siehe Wechsel- 
rädertabelle für grobe Gewinde.) 

Die Berechnung der Wechselräder bei Präzisions-Drebbänken wird 
genau so behandelt, wie bei vorstehendem Beispiel; nur die Anzahl der 
Gänge auf 1" bei der Leitspindel wird so verrechnet, wie es in den 
Präzisions-Drehbank-Berechnungen angeführt worden ist. 

Beispiel: Es soll ein Gewinde von Vio Gang auf 1" — 10" 
Steigung geschnitten werden, die Leitspindel hat 4 Gang auf 1". 

^ Da Drehspindelrad 30 und Bolzenrad 45 Zähne haben, so wird 
die Anzahl der Gänge auf 1" der Leitspindel nicht als 4 Gang, 
sondern als 6 Gang aus 1" betrachtet. 

Das Stufenscheibenrad und das große Vorgelegerad niit dein 
kleinen Vorgelege- und dem großen Drehspindelrade multiplizirt, gibt 

80 80 4 4 16 
Verhältniß: 6: l/io = ^/lo'-Vio — 60:1. 

1 .1 _ 60 
60 * 1 X 16 (Umdrehungsprodukt des Stufenscheibenrades) — 16. 
60 und 16 zerlegt: 6 : 10, 4:4; Proportion: 6:4, 10 : 4; beliebig 
multiplizirt: 60 : 40, 50 : 20. 60 : 50 sind treibende, 40 und 20 
getriebene Räder. 

Probe: 40: 60 ^ 2J3f 20:50 = % X 2U = 4ln X 6 (fingirte 
Gangzahl auf 1" der Leitspindel) — : 16 — ull6: 

2i0l15 = 24:240 

— ^ — Vio Gang auf 1" — 1 Gang auf 10". 

Zweitens: 
Da bei den meisten vorhandenen Drehbänken keine besondere Ein- 

richtung getroffen ist, um steile Gewinde direkt schneiden zu können, so 
sei hier ein Verfahren angeführt, welches hin und wieder angewendet wird, 
wonach steile Gewinde hergestellt werden können: 

Man befestigt am Spindelstock ein Lager, versieht selbiges mit 
einer Welle, aus'welche auf der einen Seite das die Verbindung her- 
stellende Rad, zwischen dem Stufenscheibenrade und den Wechselrädern 
gesteckt wird; auf die andere Seite kommt das erste treibende Rad. 
Die Berechnung geschieht wie folgt: 

Man multiplizire das Rad der Stufenscheibe und das große Vor¬ 
gelegerad mit dem kleinen Vorgelege- und dem großen Drehspindelrad; 
der entstehende Quotient ist gleich dem Rad der Stusenscheibe und dem, 
welches die Verbindung der Wechselräder herstellt; letzteres ist von 
gleicher Geschwindigkeit wie die Drehspindel. 

Z. B. Rad der Stufenscheibe ^ _20_ 20 t Kleines Vorgelegerad 
Großes Vorgelegerad '30 80 Großes Drehspindelrad 

  400   20 . Stufenscheibenrad. 
~ 6400 — 320 ' Das die Verbindung herstellende Rad. 

Da nun aber ein Rad von 320 Zähnen nicht vorhanden ist, so 
muß selbiges gekürzt werden. 320 dividirt durch 8 — 40 Rad. Da 
nun das 40 er Rad aus dem Rad mit 320 Zähnen durch den Divisor 8 
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entstanden, so macht es selbstverständlich bei einer Umdrehung der Dreh- 
spindel 8 Umdrehungen. Um nun die Wechselräder im gleichen Ver- 
bältniß zu halten, so muß ein 'treibendes Wechselrad 3 mal verkleinert 
oderein getriebenes 8mal vergrößert werden. Die Berechnung geschieht 
nach folgendem Beispiel: ^ M 

Angenommen: Auf einer Drehbank, deren Leitspindel 4 Gang 
auf 1" hat, soll ein Gewinde von Vs Gang auf 1" (- ijGang 
aus 5") geschnitten werden; die oben genannten Vorgelegeräder, 
sowie das der Stufenscheibe und der Drehspindel stehen 
bei dieser Bank in demselben Verhältnisse. 

Gewindeverhältniß: 4 : '/b =2016: Vb = 20: i. 
i ^ 1^. 200 Treibrad auf der Lagerwelle onr. ... ßs. . 
20 10 X 8 — 80 Seitfpinbelral. 200 80 -"legt. 
10:20.8:10; Proportion: 10:8,20:10; beliebig multiplizirt: 50:40, 
60:30. 50 und 60 sind treibende, 40 und 30 getriebene Räder (Fig. 81). 

Stusets'- 
scfieibenrad '-V 

SOBad- 

AOTiad M 

60Rac/^ 

Angebrachtes Lager mit Wefle 

40 Verbmc/ungsrad welches 

'tgJ/A in das Stufenscheibenracl 
eingre/ft. 

-4—Beliebiges Perbmdungsrac/ 

VSOtfac/ Leitspmdel 

Fig. 81. 

X— (Seit* Die Probe mache man nach folgender Weise: ~ X -g^- 
240 spindelsteigung) X 3 (Divisor des 310er Rades) — — — b" Steigung 

— Vb Gang auf l". ' 
Eine andere Drehbank-Konstruktion für steile Gewinde' ist folgende: 
Drehspindelrad und Stufenscheibenrad befinden sich eng neben ein- 

ander wie bei den Konstruktionen der einkuppelbaren Drehspindelrädcr 
(dies ist auch bei Präzisions-Drchbänken zum größten Theile zutreffend), 
statt daß nun die Verbindimg der Uebersetzung nach unten führt, geht selbige 
nach^ vorn vor sich. In einem etwas nach vorn gestreckten Seitenarm 
ist ein Lager eingearbeitet, in welchem eine Welle sich dreht. Auf dieser 
Welle befinden sich drei Ansätze, auf welche die die Verbindung herzu- 
stellenden Wcchselräder gesteckt werden. Auf der einen Seite, welche im 
Spindelkasten direkt liegt, sind zwei, und auf der anderen Seite, welche 



außerhalb des Spiudelkasteus sich besiudet, ist ein Ansatz. Auf den 
äußeren Ansatz kommt das erste Treibrad und auf die inneren Ansätze 
die Verbindungsräder, welche je nach Bedarf aufgesteckt und abgezogen 
werden können. Aus- und einschaltbare Verbindüngsräder gibt es am 
Spindelkasten nicht; diese Stelle vertreten ein- und ausrückbare, mit 
kuppelungsartigen Einschnitten gezeichnete Verbindungsräder, welche sich 
zwischen der Leitspindel befinden. 

Die beiden Berbindllngsräder, welche auf die inneren Ansätze der 
Verbindungswelle am Spindelkasten kommen, haben zwei verschiedene 
Größen. Das kleine Rad wird zum gewöhnlichen Transport und für 
Gewinde von feineren Steigungen benutzt, während das größere zum 
Schneiden steiler Gewinde Verwendung findet; siehe Fig. 82. 

gewöhnlichen Gewinde ist dieselbe wie bei allen anderen Konstruktionen: 
die der steilen Gewinde, nach der Grundlage der steilen Gewinderäder¬ 
berechnungen. 

Ein Beispiel soll hier folgen: 
Ein Gewinde von 'JIn Gang auf 1" = blj2" Steigung, soll auf 

einer Drehbank, deren Leitspindel 2 Gang auf l" =r Steigung 
hat, geschnitten werden. Das Stufenscheibenrad verhält sich zu dem 
großen Vorgelegerad und das kleine Vorgelegerad zu dem großen Dreh¬ 
spindelrad wie — (gekürzt); 24 ist gleich dem Stufen- 

scheibenrade und das 240 er gleich dem, welches die Verbindung herstellt. 
Da nun aber ein 240 er Rad nicht da ist und diese Stelle ein 30 er 
Rad einnimmt, so dividire 240:8 30. Diese 8 ist gleich dem 
Multiplikator eines berechneten Leitspindelrades für diese Drehbank, oder 
man rechne das zu schneidende Gewinde als 8 mal so viel. 

Z. B.: 2 Gang zu 2/ii Gang verhalten sich bei dieser Drehbank 
wie 2 : »/,i X 8 = 2 : 'Vu - 23/ii: 16/ii = 22 :16; 22 und 16 sind gleich 
den richtigen Rädern. Da nun aber ein 16 er Rad nicht vorhanden, so 
zerlege 22 : 16 zu Faktoren. 22 läßt sich zerlegen in 11 : 2, denn 
11 X 2 ru 22, und 2 : 8, denn 2X8 = 16; die Faktoren zu einer Pro- 
portion zusammengestellt: 11:8, 2:2; beliebig multiplizirt: 33:40, 

scheibenrad direkt getrieben 
wird. Die Berechnung der 

Der bei dieser Fig. mit 3 
gezeichnete Ansatz ist die Stelle, 
wo sich das gewöhnliche Ver- 
bindungsrad, welches genall 
so groß wie das Drehspindel- 
rad ist. befindet. Wird nun 
ein Gewinde von grober 
Steigung geschnitten, so muß 
dies Verbindungsrad herunter 
gezogen werden und das 
30 er Rad, wie es in Fig. 82 
gezeichnet, wird auf den mit 
4 gezeichneten Ansatz gesteckt, 
welches dann durch das Stufen- 
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50:30. 33 und 50 sind gleich den treibenden und 40 und 30 den 
getriebenen Rädern. 

v , 33 w 50 1650 w 1" v 
: 

Probe: — X = ^öö"X ~ Steigung der Leltspmdel) m 40 30 

X 8 (Divisor des 240 er Rades) — ^qq :5l/a" Steigung="/ii 2400 
Gang auf l". 

Anschliesiend an die letztere Konstruktion sei noch auf eine andere, 
welche der Fig. 82 ähnelt, aufmerksam gemacht. Der Unterschied besteht 
darin, daß das Uebertragungsrad nicht direkt den Antrieb erzeugt, 
sondern in ein Rad von gleicher Zahnzahl als wie das Stusenscheibenrad 
eingreift, so daß der Antrieb resp, die Umdrehung des ersten berech- 
neten Antriebrades gleichmäßig mit dem Stusenscheibenrad geschieht, 
d.h.,'macht das Stusenscheibenrad i Umdrehung, so dreht sich das erste 
Treibrad auch einmal, folglich das erste berechnete Treibrad eine weit 
schnellere Umdrehung macht als die Drehspindel, sofern mit dem Vor- 
gelegegewinde (steiles Gewinde) geschnitten wird. In Fig. 83 
lst die betreffende Räderübersetzung ersichtlich.. • 

  

'KadOot^tv 
fi'tA, dxid 
Xtzifiwide, Ttav. Fig. 83. 

Nach dieser Konstruktion besitzt das Stusenscheibenrad 26 Zähne, 
das große Vorgelegerad 104 Zähne, das kleine Vorgelegerad 23 Zähne 
und das Drehspindelrad 70 Zähne. Wenn nun das Stusenscheibenrad 
von 26 Zähnen eine Umdrehung macht, so dreht sich die Drehspindel 
^6 ' 28 723 1 
^ X "Yg-. — 7280 Stürzt:-= -jQ-tnal; d. h., bei einer Umdrehung 
des Stusenscheibenrades macht die Drehspindel (und mithin das ein- 
gespannte Arbeitsstück) nur Vio Umdrehung. Dreht sich nun die Dreh¬ 
spindel Imal, so dreht sich mithin das Stusenscheibenrad lOmal. 
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Bewegt sich nun das Stufenscheibenrad 10 mal um sich selbst bei einer 
Umdrehung der Drehspindel, so wird auch der Support bei gewöhnlich- 
berechneten Rädern 10 mal soviel sich vorwärts bewegen, mithin ein. 
getriebenes Rad 10 mal vergrößert oder ein treibendes Rad 10 mal. 
Lekürzt werden muß. 

Die Berechmmgen mache nach folgenden Beispielen: 
Ein Gewinde von 1 Gang auf 1" englisch soll auf einer Drehbank^ 

welche eine Leitspindel von 4 Gang auf 1" englisch besitzt, geschnitten 
werden. 

Verhältniß: 4:1. 
nwAium*. 1 n/ -m — 40 (Drehspindelrad resp, erstes Antriebrad). Berechnung. v

x /0 bet schilleren Steigung), 
= 100 (Leitspindelrad). 

40 1" 40 
Probe: — X — (Steigung der Leitspindel) — — X 10- 

(Multiplikator des 10 er Rades) — 1I1 -- Steigung zz 1 Gang, 

aus 1" englisch. 
Ein Gewinde von 7 Gang aus 4" englisch soll geschnitten werden;: 

die Leitspindel besitzt 4 Gang auf 1". 
Verhältniß: 4:1^ — 4:^ — — 16:7. 

Rerecbnnna- 7 V 5 — 80 Drehspindelrad. Berechnung. 16 x » — 35 x 10 bcr |chnenercn Steigung) 
z= 350 Leitspindelrad. 

80 llnd 350 zerlegt: 80 in 8 und 10, denn 8 X 10 zz 80 und 
350 in 10 und 35, denn 10 X 65 zz 350. 8 :10 und 10: 35 zu einer 
Proportion zusammengestellt: 8:35, 10:10; beliebig multiplizirt: 
40:70, 30:75 (siehe Tabelle). Die Berechnungen der Gewinde ohne- 
Vorgelege zu schneiden sind die allgemein üblichen. 

Das Schneiden dev Gewinde mit 3 resp. 3 

Ivechselrädern. 

Alle Gewinderäder können durch beliebige Zwischenräder Verbunden¬ 
werden, ohne einen Einfluß auf den Schnitt des Gewindes auszuüben^ 
wenn die Verbindung zwischen einem treibenden und getriebenen Rade- 
geschieht. Nach vorliegendem Spezialsystem ist aber eine besondere 
Berechnung nothwendig, da die Konstruktion der Drehbank eine voll- 
ständige Berechnung erheischt. 

Die Konstruktion ist'.folgende (siehe Fig. 84): 
Das Drehspindelrad sitzt fest ails der Drehspindel (Fig. 34 a.) und 

greift in ein- und ausschaltbare Verbindungsräder welche nochmal so 
breit wie die anderen sind (Fig. 841)); diese Verbindungsräder treiben 
ein verschiebbares Volzenrad, welches als das zweite Wechselrad betrachtet 
werden muß (Fig. 84 c). Will mau ein Gewinde mit 3 resp. 5 Rädern 
schneiden, so wird das Bolzenrad nach vorn (Fig 84 ä) gezogen und 
treibt dann das^ nächst kommende Scheerenbolzenrad (Fig. '84 e). Will. 

s> 
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«uan aber ein Gewinde mit 4 resp. 6 Rädern schneiden, so wird das 
Bolzenrad ans der Hinteren Stelle des Wechselbolzen befestigt, während 
die Lorderstelle mit einem anderen (treibenden) Wechselräde versehen 
wird (Fig. 84k). Bei dem Berechnen der Wechselräder) wo man nur 

-•3 Räder ausstecken will, berechne die Gewinde stets auf 6 Räder, betrachte 
aber dabei das Bolzenrad als einen getriebenen und als einen treibenden 
Faktor. Sollen aber 4 Räder aufgesteckt werden, so ist die Berechnung 
die übliche wie bei der gewöhnlichen 6 Räderberechnung, nur mit dem 
Unterschied, daß man das Drehspindclrad und Wechselbolzenrad als 
Lorderglieder berechnet. 2 Beispiele mögen hier angeführt sein, welcke 
für den Rechner als Grundlage dienen sollen. Drehspindelrad hat 
24 Zähne und Bolzenrad 60 Zähne. • 

Ftg. 64: 

I. Beispiel: Ein Gewinde von 11 Gang auf 1" soll auf einer 
Drehbank, deren Leilspindel mit 2 Gang auf l" versehen ist, geschnitten 
werden. 

Verhältniß: 2:11. 2:11 lasien sich, zerlegen in 1:2, 1:11; zu 
einer Proportion zusammengestellt: 1:1, 2:11; 2: 11 nochmal zerlegt 
1:2, 1:11; wieder zu einer Proportion zusammengestellt: 1:11, 2:1. 
die ganze Proportion lantet nun: 1:1, 1:11, 2:1; die Proportion' 
beliebig multiplizirt: 24:60, 60:55, 40:96^ diese Faktoren sind gleich 
den richtigen Rädern. Da aber nur ein 60 er Rad vorhanden, so lasse 
das 55 er Rad direkt in das erste 60 er Rad mit hineinkämmen, wodurch 
dasselbe Gewinde entsteht als mit zwei 60er Rädern. Die Räder- 
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zusammciistclluiig vo» 24, CO, 55, 40, 9G geschieht wie nach Fig. öS 
angegeben. 

Probe: CO : 24 — °/z, 55 : GO = "/tz. 96:40 = b/, X "/.2 X 
i2lb X 2 (Gang auf 1" der Leitspindel) m = 11 Gang auf 1". 

II. Beispiel: Ein Gewinde von 1 Gang aus 1" soll auf einer 
Drehbank mit einer Leitspindel von 2 'Gang auf 1" geschnitten werden. 

Verhältniß: 2: l. 2:1 lasten sich zerlegen in 1: 2 und 1:1; als 
Proportion zusammengestellt: 1:1, 2:1; die letzten Glieder wieder 
zerlegt: 1:2, 1:1; als Proportion: 1:1, 2:1; die Gesammtproportion 
lautet nun: 1:1, 1:1, 2:1; beliebig multiplizirt 24:60, 70:2S, 
48:24. 24, 70 und 48 sind treibende und 60, 28 und 24 sind gc- 
triebene Räder. 

Probe: 60:24 - */* 28: 70 = "/ss, 24:48 = */,; 5/z X uJzz 

X Vi X 2 = ^ = I Gang aus l". 

Das Schneiden der Gewinde mit einem Wechsel- 

rnde durch Antrieb einer Schnecke. 

In neuerer Zeit werden in Maschinen- und Metallwaarenfabriken 
Drehbänke eingeführt, bei denen die Gewinde vermittelst eines Wechsel- 
rades, welches durch eine Schnecke angetrieben wird, hergestellt, werden. 
Die Konstruktion und Uebertragung bei diesen Bänken ist folgende: 

Das kleine Drehspindelrad fehlt. Stufenscheiben- und großes Vor- 
gelegerad, kleines Vorgelege- und großes Drebspindelrad ist vorhanden. 
Auf der Hinteren Seite des Spindelkastens befindet sich ein seitlich vor- 
stehender Arm, in. welchem ein Lager eingearbeitet ist, worin eine Welle 
sich dreht. Auf der einen Seite der Welle, welche nach der Stufenscheibe 
sich hinzieht, ist ein Rad von genau derselben Zahnzahl, welche das 
Stufenscheibenrad besitzt, befestigt, und wird durch das Stusenscheibenrad 
in Betrieb gesetzt. 'Auf der anderen Seite der Welle, welche außerhalb 
des Spindelkastens sich befindet, ruht die Transportschnecke. Diese 
Schnecke wird sc nach der Gewindesteigung durch eine andere ersetzt. 
Bei steilen Gewindesteigungen wird auch bei diesen Bänken das Vor- 
gelege in Anspruch geuommen. Die Transportschnecken haben für den 
gewöhnlichen Transport einen einfachen Gewindegang; zum Schneiden 
der Gewinde werden aber 5, 6, 7, 8, 9 und 10 fache Schnecken benutzt. 

Die Uebertragung von Schnecke zur Leitspindel geschieht durch eine 
schrägstehende Welle, welche in einem drehbaren Führungsgehäuse sich 
befindet und durch Verbindungsräder die Leitspindel in Bewegung setzt. 
Am oberen Ende der Welle wird das Wechselrad, welches zur Ueber- 
tragung nothwendig ist, befestigt, und in die Schnecke eingeschaltet. Die 
Leitspiüdel befindet sich bei diesen Drehbänken nicht außerhalb derselben, 
sondern "geht durch den Spindelkasten und ein äußerlich, cylindriscbes 
Drehbankbett. Die ganze Drehbank ruht gewöhnlich auf einer Konsole. 
Die Uebertragung geschieht nach Fig. 85. 



Als Grundlage mögen drei Berechnungen folgen.ß}jc .Hchne«?^, 
wird stets als Drebspindelrad betrachtet. : 

I. Es soll auf einer Drehbank, deren Leitspindel^^/; 'GaNg'äuf' 1"' 
hat, ein Gewinde von 10 Gang auf 1" mit einer 5 fachen Schnecke und 
ohne Vorgelege, geschnitten werden. 

Verhältniß: 2»/«: 10 = 6I2:
20/a = 5 : 20. Diese Faktoren sind 

gleich den zu suchenden Wechselrädern. 5 ist gleich der 5 fachen Schnecke 
und 20 ist gleich dem Wechselrade, welches durch die Schnecke ge- 
trieben wird. 

Probe: 20:5 m 4 X 2l/a (Gang auf l" der Leitspindel) — 10 Gang. 
■II. Ein Gewinde von 12 Gang auf 1" soll mit einer lOsachen 

Schnecke geschnitten werden; die Leitspindel hat 3 Gang auf 1". — 
Ohne Vorgelege. 

Verhältniß: 3:12 — l: 4. 

J X 10 = C' ^obe: 10:10 = 4 X 3 (Gang auf 1" 
der. Leitspindel) — 12 Gang. 

Es soll ein Gewinde von 81lt Gang auf 1" mit einer 5 fachen 
Schnecke und mit Vorgelege geschnitten werden; die Leitspindel hat 
2'/a Gang auf 1". 

Stuscnscheiben- und großes Vorgelegerad, sowie das kleine Vorgelege 

und (große) Drehspindelrad, verhalten sich zu einander wie — X 

-—■ = l/* = 1: 4. Das heißt, bei einer Umdrehung der. Stufenscheibe 

macht die Drehspindel 1li Umdrehung-, macht die Drehspindel eine Um¬ 
drehung, so dreht sich das StusenslPeibenrad und demgemäß auch die 
Schnecke 4 X lU — 4 mal. Da nun die Schnecke bei einer Umdrehung 
der Drehspindel 4 Umdrehungen macht, so muß das berechnete Wechsel- 
rad (der getriebene Faktor) 4,nal vergrößert werden, damit die Leit- 
spindcl den Support in der Steigung des zu schneidenden Gewindes 

85. 

III. Zlach strilrn Gewinden berechnet. 



wichtig vorwärts bewegt, oder man betrachte den zu schneidenden Faktor 
^alö. sa viel, als er eigentlich enthält: 
? '-^/g-DanA verhält sich zu 8*/, Gang wie SVa^/s — 6/8:

17'g 17 5 = 0:17. 5 x 1 = 17 x 4 _ 68 ß8 jst gleich dem Wechselrade, 
welches in die Schnecke eingreift. 

Probe: 68 : 5 = 13^ — 68l& x 2 Va (Gang auf 1" der Leitspindel) 
340 

— X 6l2 = -jö": 4 (Multiplikator) = ^ho — SVa Gang. 

Oder das zu schneidende Gewinde als 4 mal so viel berechnet: 
2V2 Gang: 8l/a Gang = 2 V2: 8V3 X ^ = 21/2:34 — B/a:

6</2 
— 5: 68. 5 ist gleich der 5 fachen Schnecke und 68 dem Wechselrade. 

Probe: —J- X -y- (SVa Gang auf 1" der Leitspindel = V 

Steigung) = ^ X 4 (Unldrehungsprodllkt des Stufenscheibenrades) 
40 

~340 " 2/17; 2//l7 si^ich */l7
w Steigung = 8 Va Gang auf i\ 

Berechnung der lvechselrüder, deren Zahn- 
fteigung sieh ungleichmäßig vorwärts bewegt. 

^ Die Berechnung der Wechselräder, deren Zahnzahl ill ungleicher 
Steigung steht, ist dieselbe wie bei denen, welche voll ö zu 5 steigen. 

Ginfache Räderubevsetzung. 

Ein Gewinde von 14 Gang auf 1" englisch soll geschnitten werden, 
die Leitspindel hat 4 Gang auf i" englisch. 

Verhältniß: 4:14. 
Seredjmmg: ^ X 8 = ^ 
Probe: 112:32 = X 4 (Gangzahl auf 1" der Leitspindel) 

— 14 Gang des zu schneidenden Gewindes. 
Ein Gewinde soll von 8 Gang auf 1" englisch geschnitten werdeil, 

die Leitspindel hat 2 Gang auf 1" englisch. 
Verhältniß: 2:8. 

| X » = » SSiS."' 
Probe: 72 : 18 = 4 x 2 (Gangzahl der Leitspindel auf 1") 

— 8 Gang, welche geschnitten werdeil sollen. 

Zweifache Näderübersetzung. 

Alls einer Drehbank, deren Leitspindel mit i^/z Gang auf l" ge¬ 
zeichnet, soll ein Gewinde von 10 Va Gang auf 1" geschmtten werden. 

Verhältniß der Gewinde zu einander wie iVa^iOVa — */2*9l/2 
= 3:21 = 1:7. 



I X G = Lei?pi!!d-lra?' Sn """ -l" Rad v°.. 6 Zähnen nicht 
'vorhanden, so zerlege 6 und 42 in Faktore. 6 und 42 lassen sich zer¬ 
legen in 3:2. denn 3 X 2 mu 6, und 6 :7, denn 6 X 7 — 42; diese 
Faktoren zu einer Proportion zusammengestellt: 2:6 und 3:7; beliebig 
multiplizirt: 18:42, 21:63. 18 und 21 sind gleich den treidenden 
und 42 und 63 den getriebenen Rädern. 

Probe: 42:18 = 2^^-1-, 63: 21 = 3;-|- X 3 =11 = 7 

X l Va (Ganzzahl auf 1" der Leitspindel) = "/s X 3h — lO'/a 
Gang auf 1". 

Dreifache Rädernbersehung. 
Es soll ein Gewinde von 30 Gang auf 1" auf einer Drehdank, 

deren Leitspindel mit 3 Gang auf 1" versehen ist, mit 6 Rädern ge- 
schnitten werden. 

Verhältniß: 3:30. 
Da dieses Gewinde mit 6 Rädern geschnitten werden soll, so zerlege 

-3:30 in Faktore. 3 und 30 lassen sich zerlegen in 1:3, denn 1 X 3 
— 3 und 3:10, denn 3 X 10 — 30; zu einer Proportion zusammen- 
gestellt: 1:3, 3:10. Um nun auch noch die anderen zwei Faktoren zu 
.bekommen, so zerlege 3 : 10 nochmals zu Faktoren. 3 und 10 gleich 
l: 3, denn 1X3 = 3, und 2: 5, denn 2X5 = 10; selbige wiederum 
zu einer Proportion zusammengestellt: 1:2, 3:5; jetzt haben wir nun 
die richtige Proportion, welche zum Schneiden des Gewindes 'nothwendig 
ist: 1:3, 1:2, 3:5; die Proportion beliebig multiplizirt: 24 : 30, 
-20:24, 18:120. 24, 20 und 18 sind treibende und 30, 24 und 120 
sind getriebene Räder. 

Probe: 30:24= 1^ = ^ 24 : 20 = 1^ = «/g, 120: 18 = 6 2/3 

- */.; X °/° X tok = ~ = 10 X 3 (Gang auf 1» der Seit* 
spindel) = 30 Gang des zu schneidenden Gewindes. 

Weitere Berechnungen hier anzuführen ist wohl nicht mehr nöthig, 
da die Berechnungen immer ziemlich gleich sind. Für die Berechnungen 
der abweichenden' Maßstabe für die ungleichen Rädersteigungen nehlne 
man die Berechnungen von Seite 46—o9 als Grundlage; desgleichen 
die der Präzisionsdrehbänke ic. von Seite 60—71. 

Berechnung der lveehselräder für selbstthätigen 

jZlantransxort. 

Der Plantransport an Drehbänken ist verschieden und keineswegs 
gleichartig. Er wird bewerkstelligt durch eilie Schneckenwelle oder wie 
es am häilsigsten der Fall ist, durch direkten Antrieb von der Leitspindel 
aus. Das Mutterschloß wird bei dem Plantransport ausgeschaltet; das 
Kreuzrad,,welches sich auf der Leitspindel befindet, wird durch eine Feder 
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und Schraube festgespannt, so daß sich bei der Umdrehung der Leit- 
spindel das Kreuzrad stets mit sich dreht. Infolge der. Inbetriebsetzung 
des Kreuzrades wird ein größeres Nad in Bewegung gesetzt, welches in 
ein kleineres Rad, das auf der Supportspindcl sich befindet, eingreift 
und selbiges treibt. Durch die Umdrehung des kleinen Rades dreht sich 
selbstverständlich die Supportspindel mit und der Support wird auf 
diese Weise selbstthätig vorwärts bewegt (Fig. 86). 

Will man nun ein Gewinde mit dem Plan-Support schneiden, so 
dürfen die Wechselräder nicht nach der Gangzahl der Leit- 
spindel, sondern sie müssen nach der Gangzah'l derSupport- 
spindel, auf der sich das kleine Rad befindet, sowie nach- 
der Umdrehung des kleinen Rades berechnet werden. 

Z.B.: Die Seitenfläche einer Stahlscheibe soll mit einem Gewinde 
von 6 Gang auf 1" englisch versehen werden; die Supportspindel.bat 
4.Gang auf l" englisch. — Das Verbindungsrad, welches das Support- 
spindelrad treibt, ist mit 60 Zähnen und das Supportspindelrad mit 
20 Zähnen gezeichnet. 

Die beiden Gewinde verhalten sich zu einander wie 4:6 2:3. 
8 ia 20 Drehspindelrad. _ . . . . 
2 X 10 "30" Seitipiiibclrafe. Sa "u" "-r b-> tu.« Umdrthunz 
des 60 er Nerbindungsrades das 20 er Supportspindelrad 3 Umdrehungen 
macht, so muß das Leitspindelrad 3 mal vergrößert werden oder man 
rechnet das zu schneidende Gewinde als 3 mal so viel: .. - 
20 . . Drehspindelrad. - 
30 X 3 n 90 Leitspindelrad. 

oder: 
Gewindeverhältniß: 4: 6 X 3 iii 4: 18 m 2: 9. 

= « ÄÄ' -90:20 = x 
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> (Umdrehung des 60 er Verbindungsrades bei einer Umdrehung des 20 er- 
Supportrades) m 9/ß X 4 (Gang auf 1" der Supportspindel) = 

= 6 Gang cuts 1". 
Gin Gewinde von 8'/2 Gang auf 1" englisch soll mittelst einer- 

Supportspindel von 5 Gang alls 1" englisch geschnitten werden. 
Supportspindelrad ist mit 16 Zähnen und das Äntriebrad mit 32 Zähnen 
versehen. 

Verhältniß der Gewinde: oiS1^ z= ,0/2:17/2 — 10:17. 
Umdrehungsverhältniß der Verbindungsräder: 32:16i^ 1: 2 — 

dies heißt, bei einer Umdrehung des 32 er Nades dreht sich das 16 er- 
Vad 2mal', dreht sich das 16er Nad i mal, so drebt sich das 32er Nad 
VqIhciI; demnach macht bei einer Umdrehung des 32 er Nades das 
Supportspindelrad 1 Umdrehimg und der Support wird infolgedessen^ 
da die Supportspindel 5 Gang aus 1" hat, ll6" vorwärts bewegt. 

Berechnung: 10:7 X 2 (Umdrehungsprodukt des Supportspindel- 
rades bei einer Umdrehung des 32 er Antriebsrades) — 10:34. 

10:34 in Faktore zerlegt: 2:5, denn 2 X 5 =z 10, und 2:17,. 
denn 2 X 17 — 34; die Faktoren als Proportion lauten: 2:2, 5 17; 
beliebig multiplizirt: 24:48, 40:68. 24 und 40 sind treibende und 
48 und 68 getriebene Räder. 

Probe: 48 : 24 — 2, 68 :40 - l^/io = 11 hol 2 X 17/io - 34/io. 
X V2 (Umdrehung des 32 er Nades bei einer Umdrehung des 16 er 
Nades) — 34/2o X 5 (Gang auf 1" der Sllpportspindel) — 170/l'o 
= 8^/2 Gang auf 1" englisch. 

Zlnmerknngen. 

Zum Schluß der Gewindeberechnungen seien hier noch einige allge- 
meine Anmerkungen angefügt, welche noch von besonderem Interesse sivid- 

Erstens: 
Die meisten neuen Drehbankkonstruktionen werden mit Einschalte¬ 

rädern und Transporteurbolzen versehen; die Berechnung bleibt hiebei 
dieselbe wie bei allen Berechnungen, nur die Räder werden weiter unten 
eingesetzt. Das berechnete Drehspindelrad wird vorn auf den Trans- 
porteurbolzen gesteckt, während die andere Näderübersetzung wie üblich 
geschieht (Fig.'87). 

Die Einschalteräder von 25 Zähnen sind von keinem Einflüsse aus 
das Drehspindelrad, denn sie sind nur aus- und einschaltbare Ver¬ 
bindungsräder. 

Probe: Bei einer Umdrehung des 20 er Rades drehen sich die Näda- 
mit 25 Zähnen 20/25mal; machen die beiden 25er Räder eine Um- 
drehung, so macht das 20 er Rad, welches festsitzend auf dem Trans- 
porteurbolzen sich befindet, 26/2o Umdrehung; demnach ergibt das Trans- 
porteurbolzenrad bei einer Umdrehung des Drehspindelrades 20/25 x 25/2& 
— eine Umdrehung. 

Ist das Transporteurbolzenrad aber größer als das Drehspindelrad^ 
so werden die Wechselräder wie bei Präzisions-Drehbänken berechnet. 
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Zweite ns: 
Bei dem Schneiden von Gewinden, welches vermittelst der doppelten 

wder dreifachen Räderübersetzung geschieht, können die treibenden Räder 
-unter sich, sowie auch die getriebenen verwechselt werden. 

a. Z. B. Ein Gewinde von 20 Gang auf .1" kann auf einer 
Drehbank, deren Leitspindel 2 Gang auf 1" hat, mit folgenden Rädern 
geschnitten werden: 

I II III IV 
Berechnete Räder: 40 er 80 er 20 er 100 er — 20 Gang^auf l". 

Die treibenden Räder 
verwechselt: 20er 80er 40cr 100er — 20 Gang aus l". 

Die getriebenen Räder 
verwechselt: 40 er 100 er 20 er 80 er — 20 Gang aus 1". 

Die treibenden, sowie auch die getriebenen 
Räder verwechselt: 20er 100 er 40er 80er — 20 Gang aus l". 

Ein sch c/l te- 
Tlac/er- 

-Dieses Rad ist nicht 
immer rorhanden. 

/ -frei hrac/ -Mf ryR^ihars/^or/eurSo/ze/irac/ 

Speeren bolzen ^ 

Leitsjoinc/elrac/ . [((» O 

b. Ein Gewinde von 18 ruui Steigung m l Gang kann alls einer 
Drehbank, deren Leitspindel 4 Gang aus 1" englisch hat, mit folgenden 
Bädern geschnitten werden: 

I II III IV T 
Berechnete Räder: 
Die treibenden 
Räder verwechselt: 

oder: 
Die getriebenen 
Räder verwechselt: 

oder: 

VI 
40 er 50 er 60 er 20 er 65 ev 55 er— 18 luna Steigung. 

60 er 50 er 65 er 20 er 40 er 
65 er 50 er 40 er 20 er 60 er 

40 er 55 er 60 er 50 er 65 er 
40 er 20 er 60 er 55 er 65 er 

Die treibenden, sowie auch die getriebenen 
-Räder verwechselt: 60 er 20 er 40 er 55 er 65 er 

oder: 40er 55er 65er 50er 60cr 

55 er —18 mm 
55 er — 18 mm 

20 er — 18 mm 
50 er — 18 mm 

50 er —18 mm 
20 er —18 mm 

Steigung, 
Steigung. 

Steigung, 
Steigung. 

Steigung, 
Steigung. 



Alle Wechsclräder, welche unter den Zeichen I, III, Y sich befinden^ 
sind treibende und die unter den Zeichen H, IV, VI sind getriebene 
Räder. Die beigefügten iWechselrädertabellen sind gleichfalls mit ge- 
nannten Zeichen versehen. 

Treibende Räder können mit getriebenen durch beliebige Räder ver- 
bunden werden, ohne daß dadurch ein Einfluß auf die berechnendem 
Räder ausgeübt wird. 

Inliurädcr: 

Fig. 88. 

ft y? wvouJ I'-vVU • 

* * 

Die Gewindeberechnungen haben nun mit der Abhandlung der 
Anmerkungen ihr Ende erreicht und ein Jeder wird wohl durch die- 
Reichhaltigkeit und Ausführlichkeit befriedigt fein, und wohl auch umso- 
mehr, da alle neueren Konstruktionen möglichst angeführt und bebandelt 
tvorden sind. Zugleich will ich noch bemerken, daß ich den Wünschen 
einiger Jntercsienten gerecht geworden bin, welche da wünschten, ich solle 
die Tabellen, welche sie einsandten, mit berücksichtigen. Im Allgemeinen 
aber habe ich es mir zur Arifgabe gemacht, kein Tabellenbuch zu schreiben^ 
sondern einen wirklichen Leitfaden zur Selbsterlernung der 
Gewinde und Wechselräderberechnung. Inwieweit mir dieses 
gelungen, darüber möge der Leser und Rechner selbst urtheilen. 

Nach folgenden Nädersätzcn wolle man sich selbst Tabellen aus- 
arbeiten, zu dmn Zusammenstellung die beiqeqebenen als Grundlage 
benutzt werden köimen: 

I. 20, 20, 25, 30, 35, 40, 45, 50, 55, 60, 65, 70, 75, SO, 
85, 90, 95, 100, 105, 110, 120. 
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II. 20, 22, 23, 24, 25, 30, 33, 34, 35, 40, 50, 60, 65, 70, 
-SO, 85, 90, 95, 100, 110, 132. 

III. 20, 20, 21, 24, 26, 27, 28, 32, 36, 40, 48, 50, 55, 70, 
100, 108. 

IV. 20, 21, 23, 27, 28, 30, 32, 36, 40, 47, 43, 100, 108. 
V. i5, 20, 20, 25, 30, 35, 40, 45, 50, 55, 60, 65, 70, 75, 

-SO, 85, 90, 95, 100, 105, 110, 115, 120. . • - 
VI. 16, 18, 20, 22, 24, 32, 36, 40, 42, 44, 46, 52, 64, 70, 

-SO, 88, 108, 112. 

VII. 20, 21, 22, 23, 24, 26, 27, 28, 32, 36, 40, 44, 48, 108. 
VIII. 15, 15, 20, 25, 30, 35, 40, 45, 50, 55, 60, 70, 80, 90, 90, 100. 

IX. 20, 21, 22, 23, 24, 25, 26, 27, 28, 32, 36, 40, 44, 48, 
100, 108. 

X. 13, 20. 24, 24, 30, 32, 36, 40, 48, 55, 60, 65, 70, 96. 114. 
XI. 18, 18, 18, 20, 20, 22, 24, 28, 28, 32, 33, 40, 40, 42, ' 

44, 46, 50. 52, 70, 70, 90, 132. - ' - ■ 
XII. 18, 20, 22, 24, 28, 32, 40, 42, 44, 46, 52, 56, 66, 70, 

80, 99, 132. . - 
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Sxindelkästen vsn »The Hendey Machine Co., 
Torrington". 

Tie Drehbänke dieser Firma haben in den Spindelkästen eingesetzte 
Räder, wonach bestimmte Gewinde ohne Berechnung sofort durch Gin- 

schaltung geschnitten werden können. Fig. 89 zeigt einen geschlossenen 
und Fig. 90 einen offenen Spindelkasten. Diese Drehbänke liefert auch 
die Firma Schuchardt u. Schütte, Berlin, welche Vertretung besitzt. 
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Tabelle 
fur die Kreite der flachen Gewindestähle.^) 

I. Stahlbreitc für eingängige Gewinde. 

Stahlbreite Stahlbreite 
Anzahl der (Äänge in Millimeter Anzahl der Gänge in Millimeter 
auf 1" englisch auf 1" englisch 

genau abgerundet genau abgerundet. 

10 1,27 1,27 4'- 1 2,82 2,83 
9 1,41 1,42 4 3,17 3,18 
8 1,58 1,59 3 72 3,62 3,63 
7 1,81 1,82 3 4,23 4,24 
6'/2 1,95 1,96 o t / ^ 12 5,08 5,08 
6 2,11 2,12 2 6,35 6,35 
5'/2 2,30 2,31 li;2 8,46 8,47 
5 2,54 2,54 1 12,70 12,70 

II. Stahlbreite für zwcigängige Gewinde. 

Anzahl der Gänge auf 
1" englisch Steigung des 

Gewindes- 
in Zoll 

! Stahtbreite 
in Millimeter 

einfach zweifach genau abgerundet 

5 10 7« | 1,27 1,27 
4 8 74 1,58 1,59 
3 6 7- 2,11 2,12 
2'/- 5 »/. 2,54 2,54 
2 4 72 3,17 3,18 
i'U 3 72 77 3,62 3,63 
lll2 3 -- 4,23 4,24 
174 2*2 7° 5,08 5,06 
1 2 i | 6,35 6,35 

III. Stahlbreite fnr dreigängige Gewinde. 

Zlnzahl der Gänge auf 
1" englisch Steigung des 

Gewindes 
in Zoll 

Stahlbrcite 
in Millimeter 

einfach | drcifach gcno» abgerundet 

3 9 7s 1.41 1,42 
2 7- 7 7- 7s 1,09 1,70 
2 6 7- 2,1 l 2,12 
174 5 74 7, 2,33 2,34 
17- 4 72 7- 2,63 2,84 
174 374 7s 3,38 3,39 
i 3 i 4,23 4,24 

7» 27s 17? 4,83 4,84 
74 2 74 i7s 5,64 5,65 
7s 17s 17° 6,77 6,78 
7- 172 2 8,46 8,47 
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IV. Stahlbreite für viergängige Gewinde. 

Anzahl der Gänge auf 
1" englisch Steigung des 

Gewindes 
in Zoll 

Stahlbreite 
in Millimeter 

einfach Vierfach genau abgerundet 

o 8 '/2 1,58 1,59 
l3/4 7 4 It 1,81 1,62 
1-/2 6 2IS. 2,11 2,12 
1-/4 5 % 2,54 2,54 

'Is 3l/2 1-/7 3,62 3,63 
*u 3 l'/a : ' 4,23 4,24 

2'/- 13/5 5,08 5,08 
2 o 6,35 6,35 

3/8 l1/» 23/- , > 8,46 8,47 
74 1 4 ; 12,70 12,70 

*) Bei der Anfertigung der flachen Gewindestähle benutzt man diejenigen 
Matze, welche unter der Rubrik „abgerundet" verzeichnet sind, da sonst infolge der 
Dezimale zum Theil die Breite zu schwach wird, was unter allen Umständen der 
mieden werden muß. 

2. Tabelle 

}ixy Anfertigung von Trapez - Prisma - Gewinden 
fiir Leitspindeln nnd Schnecken. 

Die Abschrägung beträgt 290. 

Anzahl der Gänge 
auf 1" englisch 2 2,5 3 3,5 4 1,5 5 6 8 10 

Gangtiefe 
in Millimeter 8,5 6,8 5,8 5,0 4,3 3,8 3,3 2,3 2,2 1,6 
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3. Tabelle. • 

Englische Zollschranben-Skala nach Mhitwortli 
vom Jahre 1841. 

Winkel 55o. 

Älrchmesskr der Schraube Kerndurchmesser Anzahl der 
Gewinde- Ganghöhe 

in gänge auf 
1" engt. in engl. Zoll in Millimeter in engt. Zoll in Millimeter Millimeter 

i/is — 0,0G 1,58 0,04 1,04 60 0,423 
5/32 = 0,09 2,38 0,06 1,70 48 0,527 
Vs — 0,12 3,17 0,09 2,36 40 0,035 
5/33^0,15 3,97 0,11 2,95 32 0,793 
slie = 0tl8 4,76 0,13 3,40 24 1,058 
7Is2 = 0,22 5,56 0,16 4,20 24 1,058 
1/4 =0,25 6,35 0,18 4,72 20 1,27 

1,41} 6/16 = 0,31 7,94 0,24 6,09 18 
3/8 =0.37 9,52 0,29 7,36 16 1,587 
7/i6 = 0,43 11,11 0,34 8,64 14 1,814 
1l2 —0,50 12,70 0,39 9,91 12 2,117 
5/8 =0,62 15,87 0,51 12,92 11 2,309 
3Ai = 0,75 19,05 0,62 15,74 10 2,54 
7s =0,87 22,22 0,73 18,54 9 2.322 

1 —1,00 25,40 0,84 21,33 8 3,175 
1 Vs = 1,12 28,57 0,94 23,87 7 3,628 
1 lU = 1,25 31,75 

34,92 
1,06 26,92 7 3,628 

ls/8 =1,37 1,16 29,46 6 4,233 
iVa = 1,50 38,10 1,29 32.68 6 4,233 
15/8 —1,62 41,27 1,37 35,28 5 5,08 
l3/4 = 1,75 44,45 1,49 37.84 5' 5,08 
ll's =1,87 47,62 

50,80 
1,59 40,36 i'U 5,644 

2 — 2,00 1,71 43,43 4'/- 5,644 
2lU = ^,25 57,15 1,93 49,02 4 6,35 
2 l/3 — 2,50 63,50 2,18 55,37 4 6,35 
2^ =2,75 69,85 2,38 60,45 3'/- 

3'/- 
7,257 

3 = 3,00 76,20 2,63 66,80 7,257 
31/4 =3 25 82,55 2,88 73,15 7,815 
3'/, =3,50 88,90 3,08 78,23 -! 7« 7,815 
33/4 =3,75 95,25 3,33 84,58 3 8.467 
4 = 4,00 101,60 3,5.) 90,17 3 8,467 
41/4 =4,25 107,95 3,30 96,52 2Va 8,834 
4 l/z =4,50 114,50 4,03 102,36 27» 8,834 
42/4 =4,75 120,65 4,27 108,45 23U 9,236 
5 =5,00 127,00 4,58 116,33 2»/4 9,236 
5 l/4 =5,25 133,35 4,73 120,14 2b/8 9/675 
5 '/s — 5,50 139,70 4,95 125,73 2°/» 9,675 
58/4 =5,75 146,05 5,20 132,08 2V„ 10,16 
6 = 6.00 152,40 5,45 136,43 2-/- 10,16 
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H. Tabelle. 

Englische ZoUschrauben-Skala nach Mhitmorti) 
vom Jahre 1857. 

Winkel 55°. 

Durchmesser der Schraube Anzahl der 
Gewindegänge 
auf 1" englisch 

Ganghöhe 
in Millimeter iu englisch Zoll in Millimeter 

0,062 1.6 60 0,42 
0,100 2.5 48 0,53 
0,125 —1/8 5,2 40 0,63 
0,150 3,8 32 0,79 
0,175 4,4 24 1,06 
0,200 5,1 24 1,06 
0,225 5,7 24 1,06 
0,250= 7, 6,3 20 1,27 
0,275 7,0 20 1,27 
0.300 7,6 18 1,41 
0,325 8,3 18 1,41 
0.350 3,9 18 1,41 
0.375 = 7« 9,5 16 1,59 
0,400 10,2 16 1,59 
0,425 10,3 14 1,81 
0,450 11,4 14 1,81 
0,475 12,1 14 1,81 
0,500 = 7. 12,7 12 2,12 
0,525 13,3 12 2 12 
0,550 14,0 12 2 12 
0.575 14,6 12 2,'l2 
0,600 15,2 12 2,12 
0,625 = °/« 15,9 11 2,31 
0,650 16,5 11 2,31 
0,675 17,1 11 2,31 
0,700 17,8 11 2,31 
0,750 = °/, 19,0 10 2,54 
0,800 20,3 10 2,54 
0,875 = 7« 22,2 9 2,82 
0,900 22,9 9 2,62 
1,000=1 25,4 8 3,17 

Die Fortsetzung von 1" an ersiehe in Tabelle 3. 
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A. SLttbcÜc* 

Englische Zollschrauben-Skala nach SeUers. 
Winkel 600. 

Durchmesser der Schraube Kerndurchmesser Anzahl der 
Gewinde- 
gänge auf 

1" engt. 

Ganghöhe 
in 

Millimeter in engt. Zoll | in Millimeter in engt. Zoll in Millimeter 
lU = 0,25 6,35 0,18 4,70 20 1,27 
5/l6 = 0,31 7,94 0,24 6,11 18 1,411 
3ls = 0,37 9,52 0,29 7,46 16 1,587 
7/l« = 0,43 11,11 0,34 8,76 14 1,814 
'/- = 0,50 12,70 0,40 10,16 . 13 1,954 
•/l« = 0,56 13,72 0,43 10,97 ! ' 12 2,117 
3/s = 0,62 15,87 0,50 12,87 t| 1 11 2,309 
3/4 = 0,75 19,05 0,62 15,75 ' 10 2,54 
7/8 = 0,87 22 22 0,73 18,56 9 2,822 

1 = 1,00 25',40 0,83 21,28 8 3,175 
IVs = 1,12 28,57 0,93 23,86 7 3,628 
l1/* = 1,25 31,75 1,06 27,04 7 3,628 
l3/8 = 1,37 34,92 1,15 29,42 6 4,233 
l1/. = 1,50 38,10 1,28 32,60 6 4,233 
le/8 = 1,62 41,27 1,38 35,27 51/* 4,618 
l3/4 = 1,75 44,45 1,50 37,85 5 5,08 
l'/8 = 1,87 47,62 1,61 41,02 5 5,08 
2 = 2,00 50,80 1,71 43,47 4'/- 5,644 

= 2,25 57,15 1,96 49,82 4l/2 5,644 
2l/2 = 2,50 63,50 2,17 55,25 4 6,35 
23/4 = 2,75 69,85 2,42 61,60 4 6,35 
3 = 3,00 76,20 2,62 66,77 3l/2 7,257 
3-/4 = 3,25 82,55 2,87 73,12 3l/2 7,257 
3l/2 = 3,50 88,90 3,10 78,75 S1/* 7,815 

= 3,75 95,25 3,31 84,25 3 3,467 
4 = 4,00 101,60 3,56 90,60 3 3,467 
41/4 = 4,25 107,95 3,79 96,47 2V8 8,837 
^l/2 = 4,50 114,50 4,00 102,50 2SU 9,236. 
43/4 = 4,75 120,65 4 25 108,08 2*18 9,675 
5 = 5,00 127,00 4,48 113,80 2'/2 10,16 
5^4 = 5,25 133,35 4,73 120,15 2% 10,16 
5 72 = 5,50 139,70 4,97 125,46 2-/8 10,96 
53/4 = 5,75 146,05 5,15 131,81 2-/8 10,96 
6 = 6,00 152,40 5,42 137,74 21U 11,28 
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6. Tabelle. 

Internatioüttles Gewindesystem. (8. I.) 
Winkel 60«. 

Durchmesser 
der Schraube ' Ganghöhe | Gangtiefe Kerndurchmesser 

6 1,0 0,65 4,70 
7 1,0 0,65 5,70 
8 1,25 " 0,81 6,27 
9 1,25 0,81 7,27 

10 1,5 0,97 8,05 
11 1,5 0,97 9,05 
12 1,75 1,13 9,73 
14 2,0 1,29 11,40 
16 2,0 1,29 13,40 
18 2,5 1,62 14,75 
20 2,5 1,62 16,75 
22 2,5 1,62 18,75 
24 3,0 1,94 20,10 
27 3,0 1,94 23,10 
30 3,5 2,29 25,46 
33 3,5 2,29 28,42 
36 4,0 2,59 30,80 
39 4,0 2,59 33,80 
42 4,5 2,92 36,15 
45 4,5 2,92 39,15 
48 5,0 3,24 41,50 
52 3,0 3,24 45,50 
56 5,5 3,57 48,85 
60 5,5 3,57 52,85 
64 6,0 3,89 56,20 
68 6,0 3,39 60,20 
72 6,5 4,22 63,o5 
76 6,5 4,22 67,55 " 
80 7,0 4,54 70,90 

Bei allen Durchmessern, welche man zwischen vorgenannte Maße, 
in vorkommenden Fällen, einschaltet, muß die Ganghöhe nach unten 
dieser Skala benutzt werden. Z. B.: Der Durchmesser von 9,5 mm 
soll eingeschaltet werden, welches ist die Ganghöhe? — Antwort: 1,25. 
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7. »mt» 8. Tabelle. 

Urne »nrtrische Eewinde-SIlala »ach Deliole und Lorwe 
»on» Jahre 1898. 

Winkel 60°. 

Delisle Ludwig Loewe u. (5o. 
Durch- 
Messer Ganghöhe Gangtiefe Kern- 

durchmess. 
Durch- 
Messer Ganghöhe Gangtiefe Kern- 

durchmess. 
MIN mm mm mm mm mm mm mm 

6 . 1,0 0,69 4,61 6 1,00 0,69 4,61 
7 1,0 0,69 5,61 8 1,25 0,87 6,26 
8 1,2 0,83 6,33 10 1,43 0,99 8,01 
9 1,2 0,83 7,33 12 1,67 1,16 9,68 

10 1.4 0,97 8,05 16 2,00 1,39 13,22 
11 1,4 0,97 9,05 20 2,50 1,74 16,52 
12 1,6 1,11 9,78 24 2,86 1,99 20,03 
14 1,6 1,11 11,78 30 3,33 2,32 25,37 
16 2,0 1,39 13,22 36 4,00 2,7£ 30,44 
18 2,0 1,39 15,22 42 4,44 3,09 35,82 
20 2,4 1,67 17.66 48 5,00 3,47 41,05 
22 2,1 1,67 19,66 56 5,71 3,97 48,06 
24 2,8 1,95 20,11 . 64 5,71 3,97 56,06 
27 2,8 1,95 23,11 72 6,67 4,63 63,73 
30 3,2 2,22 25,55 80 6,67 4,63 71,73 
33 3,2 2,22 28,55 
36 3,6 2,50 31,00 
39 3.6 2,50 34,00 
42 4,0 2,78 36,44 
45 4,0 2,78 39,44 
48 4,4 3,06 41,88 
52 4,4 3,06 45,88 , 
56 4,8 3,34 49,33 
60 4,8 3,34 53,33 
64 5,2 3,61 56,77 
68- 5,2 , 3,61 60,77 . 
72 5,6 3,89 64,22 . 
76 5,6 3,89 68,22 ' 
SO 6,0 4,17 71,66 ' 
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y. Tabelle. 

Metrische Gewinde-Skala nach Delisle (Uerein dentscher 
Ingenienre) vom Jahre 1888. 

Winkel 530 8'. 

Durchmesser 
der Schraube 

mm 

I 
Ganghöhe j Gaugtiefe j ' Kerndurchmesser 

mm 

1,0 0,75 3,5 
8 1,0 0,75 4'5 

7 1,2 0,9 5,2 
8 1 2 ' 0,9 6,2 
3 M 1 1,05 6,9 

10 1,4 1,05 7,9 
12 1,6 , 1,2 9,6 
14 1,8 | 1,35 11,3 
16 2,0 1 1,5 13,0 
18 2,2 1,65 14,7 
20 2,4 1,8 16,4 
22 2,8 2,1 17,8 
24 2,8 ! 2,1 19,8 
26 3,2 2,4 21 2 
28 3,2 1 2,4 23,2 
30 3,6 2,7 24,6 
32 3,6 2,7 26,6 
36 4,0 3,0 30,0 
40 4,4 3,3 33,4 
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JO* und Tabelle. 
Metrische Gewinde-Skalen. — Winkel 600. 

Formel: 0,65 X Ganghöhe — Gangtiefe X 2; Ergebniß vom Durch- 
mesfer abgezogen gibt Kerndurchmesser. 

Vereinigtes französisches System System Kreuzberger 
Durch- 
mesier Ganghöhe Gangtiefc 

mm 
Kern- 

durchmess. 
mm 

Durch- 
mesier Ganghöhe Gangtiefe Kern- 

durchmess. 

6 1,0 0,65 4,70 6 1,0 0.65 4,70 
H 10 1,5 0,975 8,05 7 1,1 0,71 5,57 

14 2,0 1,30 11,40 8 1,2 0,84 6,44 
18 2,5 1,625 14,75 9 1,3 0,87 7,31 
24 3,0 1,95 20,10 10 1,4 I 0,93 6,14 
30 3,5 2,275 25,45 12 1,6 1,04 9,92 
36 4,0 2,60 30,80 14 1,8 1,17 11,66 
42 4,5 2,925 36,15 16 2,0 1,30 13,40 
48 5,0 3,25 41,50 18 2,2 1,43 15,14 
56 5,5 3,575 48,85 20 2,4 1,56 ' 16,88 
64 6,<' 3,90 56,20 22 2,6 1,69 18,62 
72 6,5 4,225 63,55 24 2,8 1,82 20,36 
SO 7,0 4,55 26 3,0 1,95 22,10 

28 3,2 2,08 23,84 
30 3,4 2,21 25,58 
32 3,6 2,34 27,32 
34 3,8 2,47 29,06 
36 4,0 2,60 30,80 
38 4,2 2,73 32,54 
40 4,4 2,86 34,28 
42 4,6 2,99 36,02 
44 4,8 3,12 37,76 
46 5,0 3,25 39,50 
48 5,2 3,38 41,24 
50 5,4 3,51 42,98 
52 5,6 3,64 44,72 
54 5.8 3,77 46,46 
56 6,0 3,90 48,20 
58 6,2 4,03 49,94 
60 6,2 4,03 51,94 
62 6,4 4,16 53,68 
64 6,4 4,16 55,68 
66 6,6 4,29 57,42 
68 6,6 4,29 59,42 
70 6,8^ 4,42 61,16 
72 6,8 4,42 63,16 
74 7,0 4,55 64,90 
76 7,0 4,55 66,90 

] | 76 7,2 5,20 68,60 
! i 80 V2 5,20 70,60 



1(2. Tabelle. 

Schrauben-Skala siir Feinmechanik nach Foewenhers. 
Winkel 530 3'. 

Formel: 0,75 X Ganghöhe — GangLiefe X 2; Ergebniß vom Durch¬ 
messer abgezogen gibt Kerndurchmesser. 

Durchmesser 
der Schraube 

mm 
Ganghöhe j Gangtiefe Kerndurchmesser 

0,5 0,15 0,11 0,27 
0,6 0,15 0,11 0,37 
0,8 0,20 0,15 0,50 

* 1,0 0,20 0,15 0,70 
1,0 0,25 . 0,18 0,62 

*1,2 0,20 0,15 0,90 
1/2 0,25 0,18 6,82 
1,4 0,30 0,22 0,95 

*1,7 0,30 0,22 1,25 
1,7 0,35 0,26 1,17 
2,0 0,40 0,30 1,40 
2,3 > 0,40 0,30 1,70 

*2,6 0,45 0,33 2,26 
2,6 0,50 0,37 1,85 
3,0 0,50 0,37 2,25 
3,5 0,60 0,45 2,60 
4,0 0,70 0,52 2,95 

* 4,5 0,75 0,56 3,37 
4,5 0,80 0,60 3,30 
5,0 0,80 0,60 3,80 
5,5 0,90 0,67 4,15 
6,0 1,00 0,75 4,50 
7,0 1,11 0,82 5,35 
8,0 1,20 0,90 6,20 
9,0 1,30 0,97 7,05 

10,0 1,40 1,05 I 7,90 

Die mit einem * verzeichneten Durchmesser sind doppelt vorhanden, jedoch sind 
deren anderen Maße verschieden. DieS ist in der Weise zu verstehen, daß die 
Anfertigung dieser Gewindedurchmesser in ihrer Ganghöhe Zc. keine einheitliche ist, 
sodaß jeder Mechaniker sich diesbezüglich bei seinem Vorgesetzten orientlren muß. 
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\o. Tabelle. 

Karmar'sche Schrauben-Skala fur ylechanische und optische 
Instrumente. 

s = "5" 3 ^(5) - 
a*" 

I« o i 
■S S's E 

*5 .L a S 
iii -£© s 
0<2~ 

! i 
5 - 

HZ o | 
c .5 o 

*2 iH. o ^ 

II L _co 2 g 
-ü © ts 

|l 

4 12 0,834 2,75 24 0,417 3,37 
5 10 1,000 3,50 20 0,500 4,25 
6 9 1,112 4,33 18 0,556 5,16 
8 8 1,250 6,12 16 0,625 7,06 

10 6 1,667 8,75 12 0,834 8,75 

Kerndurchmesser berechnet nach Formel 0,75, Winkel 530 8'. 

Tabelle. 

Schrauben-Skala für mechanische und optische Instrumente 
von Ducommnn-Steinlen. 

Durchmesser 
der Schraube 

MM 
Ganghöhe 

mm 
Gangtiefe 

mm 
Kerndurchmesser 

3 0,50 0,37 2,25 
4 0,75 0,56 2,88 
5 0,75 0,56 3,88 
6 1,00 0,75 4,50 
7 1,00 0,75 5,50 

' 8 1,25 0,93 6,13 
9 1,25 0,93 7,13 

10 1,50 1,12 7,75 
11 1,50 1,12 8,75 
12 1,75 1,31 9,38 
13 2,00 1,50 10,00 
15 2,00 1,50 12,00 
18 2,50 1,87 14,25 
20 2,50 1,87 16,25 

Kerndurchmesser berechnet nach Formel 0,75, Winkel 53° 8'. 
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H5* Tabelle. 

Schraubrn-SKala für ntechanische und optische Instrumente 
nach Hodmer. 

Durchmesser 
der Schraube Ganghöhe Gangtiefe Kerndurchmesser 

mm 

3,0 0,625 0,348 2,30 
3,5 0,625 0,348 2,80 
4,0 0,715 0,536 2,92 
4,5 0,715 0,536 3,42 
5,0 0,634 0,625 3,75 
5,5 0,834 0,625 4,25 
G 0,834 0,625 4,75 
7 1,000 0,750 5,50 
8 1,000 0,750 6,50 
9 1,250 0,937 7,12 

10 1,250 0,937 8,12 
11 1,250 0,937 9,12 
12 1,47 1,102 9,80 
13 1,47 1,102 10,80 
14 1,73 1,297 11,50 
15 1,73 1,297 12,50 

Kerndurchlnesscr berechnet nach Formel 0,1b, Winkel 53° 8'. 
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\6. und \7. Tubelle. 

Schraul»en>Skala n. Thury. Schraubrn-Skala n. Dietzschold. 

Durchmesser 
der Schraube Ganghöhe Durchmesser 

der Schraube Ganghöhe 
mm mm mm mm 

0,37 0,098 0,25 0,07 
0,42 0,11 0,30 0,08 
0,48 0,12 0,35 0,09 
0,54 0,14 0,40 0,10 
0,62 0,15 0,45 0,11 
0,70 0,17 0,50 0,12 
0,79 0,19 0,60 0,14 
0,90 0,21 0,70 0,16 
1,00 0,23 0,30 0,19 
1,20 0,25 0,90 0,21 
1,30 0,28 1,00 0,24 
1,50 0,31 1,20 0,29 , 
1,70 0,35 1,50 0,37 
1,90 0,39 2,00 0,44 
2,20 0,43 2,50 0,57 
2,50 0,48 3,50 0,76 
2,80 0,53 5,00 1,00 
3,20 0,59 
3,60 0,66 
4,10 0,77 
4,70 0,81 
5,30 0,90 
6,30 1,10 
7,70 . 1,20 
8,80 1,40 

10,00 1,50 
11,00 1,70 
13,00 1,90 
15,00 2,10 
17,00 2,30 
19,00 2,60 
21,00 2,90 

Der Winkel für beide Skalen beträgt 53^ 8'; die Kerndurch- 
inesser berechne nach 0,75. 

Formel: 0,75 X Ganghöhe m Gangtiefe X 2; Ergebniß vom 
Durchmesser abgezogen gibt Kerndurchmesser. 
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1(8* Tabelle. 
Gasrohrgeminde-Skala.*) 

Innerer Durchmesser Aeugerer Durchmesser Tiefe des Gewinde- Anzahl der des Rohres des Rohres ganges Gänge auf 
in engt. in Milli¬ in engl. 

Zoll 
in Milli- in engl. in Milli¬ 1" englisch 

Zoll meter meter Zoll meter 

3,17 "Iss 10,30 7G4 0,58 28 
v* 6,35 "IS2 13,50 768 0,86 19 
3Is 9,52 bk 15,97 763 0,86 19 
v« 12,70 ,s/ic 20,63 7-2 0,15 14 
"/» 15,87 -Vv 23,00 7-2 1,15 14 
lu 19,05 1 782 26,20 l/22 1,15 14 
'Is 22 22 1 7l0 30,16 722 1,15 14 

1 25,' 40 1 »/t« 33,33 7,6 1,58 11 
IVs 28,57 1 7/,G 36,52 7l6 1,58 11 
l]/4 31,75 1 3/8 41,26 7ig 1,58 11 
l3ls 34,92 1 % 44,45 '/iß 1,58 11 
1'/-- 38,10 1 '/S 47,62 7,6 1,58 11 
lS/4 44,45 2 «/• 53,97 7l6 1,58 11 
o 50,80 2 s/s 60,32 7,6 1,58 11 
:^u 57,15 2 »/s 66,67 7,6 1,53 11 
2 l/2 63,50 3 76,20 7,6 1,58 11 
2 °/4 69,85 3 •/,. 81,96 7,6 1,58 11 
3 76,20 3 7- 88,90 7ic 1,58 11 
3 l/2 38,90 316/ig 100,00 7,6 1,58 11 
4 101,60 4 7- 114,50 7,6 1,58 11 

*) Diese Skala enthält die altgemein gebräuchlichsten Majze; der Winkel, 
beträgt wie bei allen sogenannten Gasgewinden 60^, wenn nichts anderes vor-, 
geschrieben. 

Tabelle. 
Dentschrs Uormal» Gasgewinde. 

Innerer Rohrdurchmesser Aeußerer Rohrdurchmesser Anzahl der 
Gänge auf 
1" englisch >N englisch Zoll in Millimeter in englisch Zoll in Millimeter 

74 6,35 7- 14,10 19 
7- 9,52 78 16,54 , 19 
7- 12,70 7g 21,15 14 
78 15,86 2782 23,00 14 
74 19,05 17m 26,86 14 

1 25,40 17ig 33,33 '11 
174 31,75 17- 42,35 . 11 
17- 38,10 17° 47,94 11 
0 50,80 278 59,29 11 
27- 63,50 3 76,20 11 



20. Tabelle. 

vereinbarte amerikanische Rohrmuffe» - Veivinde - Simla. 

Innerer Durchmesser Aeujzerer 
Durchmesser 

in mm 

Innerer 
Gewinde- 

durchmesser 
in mm 

Anzahl der 
Gewinde- 
gänge auf 
1" englisch 

Gewindelänge 

angeblich 
in engl. Zoll 

wirklich 
in mm 

in engl. 
Zoll 

in 

lls 6.85 10,28 9,06 27 0,19 4,82 
lU 9,24 13,71 12,08 18 0,29 7,36 
3/8 12,54 17,74 16,11 18 0,30 7,62 
'/2 15,82 21,33 18,98 14 0,39 9,90 
su 20,93 26,67 24,32 14 0,40 10,16 

1 26,62 33,40 30,53 117» 0,51 12,95 
ll/4 35,05 42,16 39,29 117, 0,54 13,71 
iVa 40,69 48,26 45,39 1172 0,55 13,97 
2 52,73 60,32 57,45 UV« 0,58 14,73 
21/. 62,68 73,02 68,90 8 0,89 22,60 
3 77,90 88,90 84,78 8 0,9,5 24,13 
31/« 89,52 101.60 97,48 8 1,00 25,40 
4 102,26 114,30 110,18 8 1,0h 26,67 
4'/, 114,50 127,00 122,88 8 1,10 27,94 
5 128,14 141,30 137,18 8 1,16 29,46 
6 154,05 168,27 164,15 8 1.26 32,00 
7 178,38 193,67 189,55 8 1,36 34,54 
8 205,28 219,07 214,95 8 1,46 37,08 
9 228,60 246,07 241,95 8 1,57 32,87 

10 254,48 273,05 263,93 8 1,68 42,67 
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2\. Tabelle. 

^oljr-gltrtla nach Prof. Dr. Karl v. Köhm. 

Innerer Durchmesser 
des Rohres 

Aeußerer Durchmesser 
des Gewindes 

ilZJ 2 ~ .V ^ 
6?^-- 

ab: 
*0*2 «2 
3 0 --5 , CDr-l 

fj« Ü 
®w~ angeblich in 

englisch Zoll 
wirklich 
in mm 

in englisch 
Zoll ill mm 

13,5 ''ho 20,6 i8,48 14 22 
"In 15,9 -7-- 23,0 20,88 14 22 
3U 19,1 i 7-2 26,2 24,08 14 25 
V» 22,3 1 7l6 30,2 28,08 14 25 

1 25,5 17- 35,0 31,82 11 30 
178 28,6 i 7- 38,1 34,28 11 30 4 

l'/l 31,8 i 7» 41,3 37,48 11 33 
17- 35,0 17. 44,4 40,58 11 33 
17- 38,1 17- 47,6 43,78 11 36 
17- 41,3 50,3 46,98 11 36 
17* 44,5 2 7- 54,0 50,18 11 38 
17- 47,7 2 7. 57,2 53,38 11 38 
O 50,8 2 7- 60,3 56,48 11 44 
ÜVs 54,9 2 7- 63,5 59,68 11 44 
2'/« 57,2 2 7- 66,7 62,88 11 47 
27- 60,3 2 7. 69,3 65,98 11 47 
2 7- 63,1 3 76,2 72,38 11 49 
27- 66,7 3 7.- 77,8 73,93 11 49 
27. 69,8 3 7.« 80,9 77,08 11 52 
27- 73,0 3 7.« 84,1 80,28 11 52 
3 77,8 3 '/z 88,9 85,08 11 60 
37- 79,4 3'/l6 90,5 86,68 n 60 
37. 82,6 93,7 89,68 11 63 
37- 35,7 3>*/l6 96,8 92,98 11 63 
37- 88,9 31&/l6 100,0 96,18 11 66 
37- 92,1 4 Vl6 103,2 99,38 11 66 
37. 95,3 •i3/i6 106,4 102,58 11 68 
37- 98,4 1ß/l6 109,5 105,68 11 68 
4 101,0 47/l6 112,7 108,38 11 72 



22» Tabelle. 

Grnnnde-Skala der Mitkomttzer Rohrwalzwerke 
Oesterreich-Mähren. 

Innerer Nohrdurchmesser Aeußerer Innerer Anzahl Gewinde¬ Gewinde¬ Gewinde¬ der Gewinde¬ länge angeblich wirklich durchmesser durchmesser gänge auf 
in cngl. Zoll in mm in mm in mm 1" englisch 

'Is G 10,0 9,0 28 10 
lu , 
3ls . 

8,7 13,1 11,4 19 .10 
10,5 16,5 15,0 19 13 

'U 14,5 20,5 19,5 14 16 
bls 16,2 23,0 21,0 14 20 
3U 20,1 26,5 24,3 14 20 

1 26,6 33,0 30,6 11 20 
I'U 33,5 41,5 39,0 11 25 
1'/2 38,5 47,7 45,0 11 28 
13U 43,0 51,7 49,0 11 28 
0 50,0 59,0 56,4 11 30 
*lU 60,2 69,0 66,2 11 30 
2 72 66,0 76,0 73,0 11 35 
2*U 
3 

71,7 82,0 79,0 11 40 
79,1 89,0 86,0 11 45 

3 72 92,5 102,0 99,0 11 50 
4 104,0 114,0 111,0 11 55 

Die Gewinde dieser Skala haben den 550 Winkel zur Grundlage. 
Der Anzug des etwas konischen Gewindes beträgt auf jeder, Seite 
der Gewindelänge; bei Nohrmufsen zc. besteht jedoch Anzug. 
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25♦ Tabelle. 

Metrische Uohr-Skala nach Prof. Uenleanr. 

« e ^<2 g 
at-B 

•&<g 

o! r-tS- ->sU' 
S|s Cg 2 | 

Pi 

Wanddlcke tu mm Gewiadelänge T H 1 
esS S = Gangzahl w« nS>c 

f-0 
^ jG 2 5^ 0 maximal minimal n II « || 67 ^ s; r 11 

6,5 10 1,0 1,75 1,75 5,4 S — 5,5 2,0 4 
11,0 15 M 2,15 2,00 5,6 S — 7,5 2,8 j- 

2.8^ 
3,6 y 

p 5,6 
15,0 20 2,50 2,48 5,8 S — '8,0 t 5,6 
19,5 25 1,8 2,78 2,75 6,0 S — 11,0 :»7,2 
24,0 30 1,8 3,04 3,00 6,2 S — 12,0 3/6 q S 7'2 

p 8,8 
o 8,8 

28,5 35 2,2 3,29 3,25 6,4 S 14,0 4 4 " 

4,4 % 
33,0 40 2,2 3,51 3,50 6,6 S 15,0 
42,0 50 2,2 4,00 3,92 7,0 S 15,0 k 8,8 
51,5 60 2,2 4,30 4,25 7,4 S zz 16,0 4,4- 

Mo 
8,8 

60,5 70 3,2 4,75 4,65 7,8 8 — 25,0 12,8 
70,0 80 3.2 5,00 4,85 3,2 8 26,0 6.4 g ^12,8 
79,5 90 3,2 5,27 5,25 8,6 3 28,0 MQ 

6,4 - 
gl2,8 

89,0 100 3,2 5,55 5,50 9,0 8 29,0 IM 
98,5 

108,0 
110 3,2 5,82 5,75 9,4 3 — 30,0 6,4 7 912,8 
120 3,2 6,03 6,00 9,8 8 31,0 6,4 p 

Mö 
Mr 

f 12,8 
117,5 130 3,2 6,33 6,25 10,2 8 — 33,0 »12,8 
127,0 140 3,2 6,57 6,50 10,6 8 34,0 »12,8 
136,5 150 3,2 6,80 6,75 11,0 3 36,0 Mi D2,8 
160,5 175 3,2 7,34 

7,85 
7,25 12,0 8 m 38,0 Ma Oi2'8 

ii2'8 184,5 200 3,2 7,75 13,0 8 — 42,0 0,4? 
208,5 225 3,2 8,33 8,25 14,0 8 zz 45,0 Mg i2'8 

232,5 250 3,2 8,77 8,75 15,0 8 — 48,0 6'4b a!2-8 

256,5 275 3,2 9,25 9,20 16,0 8 51,0 
6,4 

2,8 

281,0 300 3,2 9,51 9,50 17,0 8 54,0 12,8 
305,0 325 3,2 10,01 10,00 18,0 8 58,0 6,4 12,8 

Diese Gewinde werden innen, sowie außen um M M^tumvst. 
Der konische Anzug beträgt auf jeder Seite ^ der HWMDAzwvj 



2% Tabelle. 

Holzschrauben - Skala.*) 

Bolzen- 
durchmesser 

in mm 

Kerndurchmesier 
des Gewindes 

in mm 

Gangzahl 
des Gewindes 

auf 10 mm 
Gangtiefe 

in mm 
Ganghöhe 

in mm 

1,6 1,0 15,62 0,30 0,64 
1,8 1,0 13,16 0,40 0,76 
2,0 1,2 11,63 0,40 0,86 
2,3 14 11,11 0,45 0,90 > 
2,6 1,6 9,35 0,50 1,07 
2,8 1,8 8.74 0,50 1,14 - 
3,2 2,0 8,00 0,60. 1,25 
3,45 2,2 6,90 0,62 1,45 
3,8 2,5 6,45 0,65 1,55 
4,2 2,8 5,72 0,70 1,75 
4,4 2,9 5,43 0,75 1,34 
5,2 3,5 4,91 0,85 « 2,24 
5,6 3,8 4,45 0,90 2,25 
6,0 3.8 4,00 1,10 2,50 
6,5 4,0 3,75 1,25 2,67 
6,7 4,5 3,54 1,10 2,93 
7,3 4,8 3,64 1,25 2,75 
8,0 5,2 3,00 1,40 3,34 
8,7 6,0 2,73 1,25 3,67 
9,5 7,0 2,69 1,25 3,72 

10,6 7,2 2,44 1,70 4.09 
11,4 8,0 2,00 1,70 5,00 
13,0 10,0 2,00 1,50 5,00 
16,0 12,0 1,32 2,00 5,50 
19,0 15,0 1,60 2,00 6,25 

*) Diese Skala ist nach einer Anzahl von Schrauben aufgestellt, von denen 
nur vorstehende Abstufungen als Grundlage dienten. Die übrigen Schrauben waren 
lauter Zwischenstufen und sind infolgedesien in Wegfall gekommen. 



25* lvechselrädertabelle. 
Für Gewinde von Vib Gang aus 1" englisch — 15" Steigung, bis 
50 Gang auf 1" englisch — Vbo" Steigung; zu einer Drehbank mit 

einer Leitspindel von 2 Gang auf 1" englisch =: Steigung. 

Anzahl 
der 

Gänge 
auf 1" 

Steigung 
des 

Gewindes 
in Zoll 

Wechselräder von 5 zu 5 steigend Verhält- 
nrsse 

I n III IV oder I II in rv 

VlB 15 120 20 100 20 100 20 120 20 30 1 
12 100 25 120 20 100 20 120 25 24 1 

Vu 11 110 20 120 30 110 30 120 20 22 1 
Vto 10 80 20 100 20 100 20 80 20 20 1 
'/» 9 90 20 80 20 80 20 90 20 18 1 
'/» 8 120 30 80 20 80 30 120 20 16 1 

7 120 30 70 20 70 30 120 20 14 1 
v« 6 80 20 60 20 100 50 120 20 12 1 
v» 5 120 60 100 20 100 20 80 40 10 1 

4 80 20 100 50 120 60 80 20 8 1 
2/T 3 Va 70 20 100 50 120 60 70 20 7 1 
v« 3 40 20 75 25 50 25 60 20 6 1 

10/46 218/l6 50 40 90 20 45 20 75 30 32 45 
8/23 27/8 115 20 50 40 115 25 23 4 
8/l7 26/e 50 30 85 25 40 30 85 20 17 3 
4/x. 23/4 50 20 55 25 50 40 110 25 11 2 
3/s 22/s 40 30 100 25 40 30 80 20 16 3 
8/3I 2°/s 45 30 70 20 50 40 105 25 21 4 

'°/-9 S'/io 60 40 65 20 90 60 65 20 39 8 
8 19 23/8 95 20 95 30 60 40 19 4 
2/b 2l/3 50 20 60 30 50 30 60 20 5 1 

24/65 27/-4 50 30 55 20 50 30 120 40 '48 55 
8/7 2 73 40 30 70 20 50 30 70 25 14 3 
4/9 2-/4 45 25 50 20 45 25 100 40 9 2 
6/l3 21/6 50 30 65 25 40 30 65 20 13 3 

,6/s6 23/ia 70 40 100 40 50 40 70 20 35 8 
8/l7 21/8 25 20 85 25 50 40 85 25 17 4 

»6/33 27i« 90 40 110 60 55 60 90 20 33 3 
1/2 2 40 30 60 20 40 30 120 40 4 1 
8/ib l'/s 50 40 60 20 50 40 75 25 15 4 
6/ll l5/8 40 30 55 20 50 60 110 15 11 3 
4/7 l3/4 60 30 70 40 50 20 35 25 7 2 
S/6 l2/3 40 20 50 30 50 30 110 55 10 3 

16/37 1"/« 60 80 90 20 75 20 90 100 27 8 
8/l3 l6/s 65 40 50 25 50 40 65 25 13 4 

16/25 l9/l6 50 40 75 30 50 80 100 20 25 8 
3/3 17- 60 20 50 25 60 40 3 1 

16/23 IVl. 115 40 50 40 115 25 23 8 
8/u 178 55 20 50 100 110 20 11 4 
'/* 173 40 60 80 20 50 75 80 20 S 3 

Englisch Zollgewinde. 
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Steigung II HI IV oder n in IV 

l8/l0 

IVc 
13/I6 
IVs 
iVie 
1 
16/l6 

->/» 
B/6 
4/5 
3/4 
8/l» 9/l3 
% 

ll 
6ln 
8/l6 
'/- 
8/» 
8/l9 
% 
B/l8 
8/2i 3/s 

uf/23 
0I/2.60: 
ei/3 0 
0?/220( 
0^110 Ü 
0^/i?0 
e?/7re; 
Of/lBOl 
oi/4 0: 
es/9' e 
oVB'o 
es/iee 
(';?./iiO 
OÖ^sO 
ei/^, el 
os/isOl 
Of/r 0 
cillLC 
oJ/s, 0 

'(^nglisch^Zo^gewi^e. 

105 
50 
50 
95 
45 
85 
40 
25 
40 
50 
40 
30 
40 
45 
40 
20 
40 
25 
35 
40 
20 
40 
20 
20 
50 
40 
30 
40 

l4hk 
20; 

20t 
40: 
20; 
20t 

120: 
30! 

t20k 
40: 
20t Ol 

30 

55 
25 

65 

50 
25 

100 

85 
95 

70 

115 
Oc 

i Oi 
> et 
1 Oi 

1 0( 
! GC 

Ot 
Oc 
Oc 

,0^ 
.Ol 

i20; 
20 

l20t! IOC. 
l?0(>l Ol 

35 

60 
50 

100 

120 
50 

120 

50 
100 

80 

60 

40 
20 
25 
40 
20 

100 
20 
20 
20 
30 
25 
20 
30 
65 
30 
25 
35 
55 
65 
45 
20 
25 
25 
25 
65 
60 
40 
30 
65 
30 
55 
ch 
65 
35 

i 
45 
50 
80 
5P 

HP 
60 
65 
7p 
75 

L 
'2 
2 
t- 
2 

■0 
2 
.0 
12 
4 
8 
C' 
o 
8 
•2 

>2 

75 
40 
40 
95 
30 
40 
40 
40 
40 
25 
40 
45 
20 
90 
50 
20 
20 
30 
35 
30 
40 
40 
40 
30 
60 
20 
45 
20 
25 
50, 
35. 

0()|l2Q) 
e 
0 
o? 
0 
e 

0 

m 
3Q); 
3Q) 
5Q) 
45}; 
25) 

4Q) 
35} 
30 
20 
30 

30 
80 
60 
80 
60 
80 
60 
80 
90 
60 
50 

55 
30 
30 
65 
35 
60 
30 
90 
20 
85 
95 
50 
30 
35 

90 
100 

70 
100 

90 
85 
75 
75 

100 
100 

60 

100 
60 
60 

120 
60 

120 
60 
80 
50 

100 
100 
100 
25 
40 

115 
65 
30 

'110t 
5 kQ( 

3Q)t 35: 
L?Q( 
: 40i 
r W 
] ^5t 

o; 
5t 

6(0 ; 3Q 

120 
90 
40 
PO 
PO 
50 
'40 

5o 
öo 
20 

A 
60. 
'Po' 

180; 

, oe > jj 02 t (W I 00 1 04 

60: 
P5. 
70; 
60 
60q 50 

11 

80 
20 
20 
50 
20 
20 
25 
20 
25 
25 
30 
30 
25 
65 
75 
30 
30 
55 
65 
25 

100 
50 
50 
75 
65 
30 
60 
30 
25 

100 
L\25 
,12ö 
\25 
,\6fi 
\2S 
70 

bw 

^00 
[ho 
üoo 
m 
\oo 
Aoo 
^09 

1 

\'*h\* 
! 3 'i\*> 
! 4:a^ 
öä?8 

i«\« 

2 
'4^ 
lri\p4 

adniuiapHoH cKiitpnÄ 
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Gänge Steigung I II irr IV oder I II m IV Verhält¬ 
nisse 

S'/a 2/l7 20 85 40 85 30 60 4 17 
9 79 20 90 30 90 50 75 2 9 
91/. 2/l9 20 95 30 95 70 105 4 19 
99/io "799 20 45 25 55 40 90 50 110 20 99 

10 V10 20 100 40 80 30 75 1 5 
IO1/» 751 25 65 50 100 25 65 40 80 5 26 
10 "/> 721 20 105 20 120 80 70 4 21 
10 "/I! 11/l20 20 50 55 120 55 120 20 50 11 60 
11 7u 20 110 20 55 60 120 2 11 
11 Va 2/23 20 115 40 115 35 70 4 23 
12 Via 20 120 20 60 50 100 1 6 
IS'/a V 25 20 100 60 75 20 50 30 75 4 25 
13 Via 20 65 50 100 40 65 25 100 2 13 
13 72 V 27 20 45 35 105 40 90 25 75 4 27 
14 Vu 20 70 40 80 40 70 25 100 1 7 
142/5 0/72 25 90 50 100 25 60 30 90 5 36 
15 Vl5 20 50 60 90 30 90 40 100 2 15 
152/e V?? 20 70 50 110 20 70 25 55 10 77 
16 Via 20 40 30 120 30 120 50 100 1 8 
16'/2 2/83 20 90 60 110 20 55 30 90 4 33 
162/2 3/eo 20 75 45 100 20 100 45 75 3 25 
17 . V17 20 85 30 60 25 85 30 75 2 17 
n1/2 

2/35 20 70 40 100 40 70 20 100 4 35 
18 Via 20 60 40 120 40 90 25 100 1 9 
132/3 Vßß 20 70 45 120 45 70 20 120 3 28 
19 1/l9 40 95 30 120 25 95 40 100 2 19 
19 Va 2/s9 20 65 40 120 40 65 20 120 4 39 
20 1/2o 20 60 30 100 20 50 25 100 1 10 
21 1/21 20 70 35 105 25 70 20 75 2 21 
22 1/22 20 100 50 110 25 55 20 100 1 11 
23 Va3 

1/24 
20 80 40 115 25 50 20 115 2 23 

24 20 80 30 90 25 100 40 120 1 12 
25 Vaa 20 75 30 100 25 50 20 125 2 25 
26 726 20 65 30 120 25 65 20 IOC 1 13 
27 Vai 20 90 40 120 25 75 20 90 2 27 
28 Vaa 20 70 30 120 25 70 20 100 1 14 
29 Va 3/88 20 80 30 110 30 100 25 110 6 88 
30 Vso 20 90 30 100 20 100 40 120 1 15 
32 V32 20 80 30 120 25 80 20 100 1 16 
34 V« 20 85 30 120 25 85 20 100 1 17 
36 Vaa 20 90 30 120 25 90 20 100 1 18 
38 738 20 95 30 120 25 95 20 100 1 19 
40 ViO 20 100 30 120 20 80 20 100 1 20 
42 1/42 20 70 20 120 20 105 30 120 1 21 
44 Vu 20 110 30 120 25 100 20 110 1 22 
46 Vu 20 115 30 120 25 100 20 115 1 23 
48 748 20 80 20 120 25 100 20 120 1 24 
50 Vao 20 120 30 125 25 100 20 125 1 25 
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26. Iveehselrcidertabelle. 

Für Gewinde von ^2 Gang auf 1" englisch — 2" Steigung, bis 50 Gang 
auf 1" englisch 1= Vbo" Steigung; zu einer Drehbank mit einer Leit- 

spindel von 3 Gang auf 1" englisch m Va" Steigung. 

Anzahl 
der 

Gänge 
auf 1" 

Steigung 
des 

Gewindes 
in Zoll 

Wechselräder von 5 zu 5 steigend Verhält- 
nisse 

I H HI IV oder I II III IV 

'/- 2 40 20 90 30 50 25 60 20 6 1 
8/l6 I7/« 50 20 45 20 50 40 90 20 45 8 
6/ll I8/« 60 30 110 40 50 25 55 20 11 2 
*/l 18/4 45 30 70 20 35 30 90 20 21 4 
3h 1=72 40 30 75 20 50 40 80 20 5 1 
8/t8 lB/8 60 40 65 20 45 30 65 20 39 8 
°/z 1'/- 45 30 60 20 45 60 120 20 9 2 
8/lI l3/8 45 30 55 20 45 60 110 20 33 8 
3/4 l'/s 50 20 40 25 50 40 80 25 4 1 
V« l1/* 25 20 90 30 50 40 75 25 .15 4 
6/7 
8/« 

l'/c 40 60 105 20 50 40 70 25 7 2 
l1/« 45 60 90 20 30 10 90 20 27 8 

1 1 60 20 45 30 100 50 3 1 
l'/s 8/s 40 30 100 50 20 30 100 25 8 3 
l1/! 4/b 60 25 40 25 45 30 12 5 
I8/» s/ll 40 55 75 25 40 55 90 30 24 11 
l1/« 2/s 40 20 40 60 90 30 2 1 
l6/8 

8/13 40 65 75 25 50 25 60 65 24 13 
ls/i 4/ 7 60 35 40 70 90 30 12 7 
l7/8 8/xb 40 25 20 25 60 30 8 5 
2 v« 30 20 50 20 45 75 3 2 
S'/s •/« 40 85 90 30 50 85 60 25 24 17 
2S/8 8/19 40 95 75 25 40 95 60 20 24 19 
2i/2 

2/6 30 25 40 50 90 60 6 5 
2°/» 8/21 40 35 40 70 120 60 8. 7 
S'/s 8/23 60 115 40 20 60 115 80 40 24 23 
3 Va 20 20 50 30 60 100 1 1 
8V* 4/3? 60 65 30 65 80 40 12 13 

2/7 30 35 30 70 100 50 6 7 
38/4 4/l5 20 25 30 75 100 50 4 5 
4 74 30 40 40 80 75 50 3 4 
4^/2 2/9 20 30 20 60 100 50 2 3 
b Va 30 50 40 50 90 120 3 5 
s-/- 2/ii 

7e 
30 55 20 60 90 55 6 11 

e 20 40 20 30 75 100 1 2 
6»/- 2/13 30 65 40 80 60 65 6 13 
7 Vt 30 70 40 70 75 100 3 7 
7'/2 2/l6 20 50 20 ' 60 120 100 2 5 
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Gänge Steigung I II m IV oder I II m IV Verhält- 
Nisse 

8 Vs 30 80 30 40 50 100 3: 8 
Si/2 •/iT 30 85 20 85 75 50 6! : 17 
9 l9 20 60 20 90 75 50 1 3 
9'/2 2lio 30 95 20 95 90 60 6 19 

10 1/]0 30 100 30 60 45 75 3 10 
102/2 20 70 20 35 50 100 2 7 
11 »Zu 30 110 30 55 40 80 3 11 
II2/2 2/-- 30 115 25 75 90 115 6 23 
12 2/l2 20 80 30 90 75 100 1 4 
122/2 2/25 60 50 20 100 - 20 50 45 75 6 25 
13 20 65 75 100 30 65 50 100 3 13 
132/2 2/27 20 90 25 45 40 100 2 9 
14 Vu 20 70 75 110 30 70 50 100 3 14 
142/5 2/72 25 120 25 60 50 100 5 24 
15 20 100 20 60 45 75 1 5 
152/5 °/77 20 70 75 110 30 105 75 110 15 77 
16 Via 20 80 75 100 25 40 30 100 3 16 
1672 2/33 20 110 20 55 50 100 2 11 
17 2/17 20 85 75 100 25 85 60 100 3 17 
ITVs 2/35 20 70 60 100 20 35 30 100 6 35 
18 Vis 20 120 20 90 75 100 1 6 
13-/s Vaa 45 70 25 100 45 70 20 80 9 56 
19 Vi* 20 95 75 100 25 95 45 75 3 19 
192/2 2/39 20 65 50 100 40 65 25 100 2 13 
20 720 20 40 30 100 20 50 30 80 3 20 
21 2/21 20 70 40 80 25 70 30 75 1 7 
22 2/22 30 55 20 80 25 50 30 110 3 22 
23 723 25 50 30 115 30 80 40 115 3 23 
24 724 30 60 20 80 25 75 45 120 1 8 
25 725 20 50 30 100 45 75 20 100 3 25 
26 2/20 30 65 20 80 25 65 30 100 3 26 
27 2/27 30 60 20 90 25 75 30 90 1 9 
28 2/28 25 70 30 100 30 70 20 80 3 28 
29 73 las 25 100 45 110 45 80 20 HO 9 88 
30 2/30 

732 
25 75 30 100 30 60 20 100 1 10 

32 25 80 30 100 25 100 45 120 3 32 
34 2/34 20 85 30 80 25 85 30 100 3 34 
36 2/30 25 75 20 80 30 90 25 100 1 12 
38 2/38 25 95 30 100 30 95 20 80 3 38 
40 2/40 20 80 30 100 20 100 45 120 3 40 
42 2/42 25 70 20 100 30 70 20 120 1 14 
44 2/44 25 100 30 110 30 80 20 110 3 44 
46 2/40 25 100 30 115 20 80 30 115 3 46 
48 748 25 80 20 100 30 80 20 120 1 16 
50 2/50 25 100 30 125 30 80 20 125 3 50 
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27. Ivecbselrädertabelle. - 

Für Gewinde von ^2 Gang auf 1" englisch — 2" Steigung, bis 50 Gang 
auf 1" englisch — 1lbo" Steigung; zu einer Drehbank mit einer Leit- 

spindel von 4 Gang auf 1" englisch — 1U" Steigung. 

Steigung 
des Wechselrader von ö zu 5 steigend 

Gänge 
auf 1" 

Gewindes 
in Zoll I H in iv] oder i| II m IV 

msse 

'/- 2 40 20 100 25 50 25 80 20 8 1 
S/.5 1^8 50 20 75 25 25 20 120 20 15 2 
•/« 1b/6 50 25 110 30 40 20 110 30 22 3 
*/t 50 20 70 25 35 20 100 25 7 1 
S/6 l2/3 50 25 100 30 50 20 80 30 20 3 
8/l3 lB/8 50 20 65 25 60 20 65 30 13 2 
2/8 l1/. 40 20 90 30 60 30 120 40 6 1 
s/u l3/8 50 40 110 25 50 20 55 25 11 2 
3U 1 V 8 50 30 80 25 40 30 80 2.0 16 3 

1/4 50 40 100 25 40 30 75 20 5 1 
6/t l1/« 50 30 70 25 40 30 70 20 14 3 
alo l'/s 50 40 90 25 45 30 75 25 9 2 

1 1 50 25 60 30 40 20 100 50 4 1 
^ Vs 8/9 50 45 80 25 40 45 80 20 32 9 
174 4/5 60 25 40 30 40 50 80 20 16 5 
l3/8 8/ll 50 55 80 25 40 55 80 20 32 11 
17- 2ls 50 30 40 25 40 60 80 20 8 3 
178 8/13 50 65 80 25 40 65 80 20 32 13 
174 4/7 50 35 40 25 40 70 80 20 16 7 
178 8/l5 

'/2 
40 60 80 25 30 45 80 25 32 15 

2 40 20 20 40 100 25 0 1 
278 8/17 40 85 30 20 40 85 100 25 32 17 
27- 8/l9 50 95 70 25 40 95 120 30 32 19 
27- 2/5 40- 25 40 50 60 30 8 5 
278 8/2l 40 70 80 30 20 35 80 30 32 21 
278 8/23 40 25 100 115 40 20 80 115 32 23 
3 Vs 40 30 20 60 100 25 4 3 
374 4/l3 40 65 60 30 40 65 100 50 16 13 
372 2/7 40 35 40 70 50 25 3 7 
374 4/l5 40 60 80 50 20 30 40 25 16 5 
4 'U 20 20 40 20 30 60 1 1 
4 72 2lo 40 45 20 '60 80 30 3 9 
5 Vß 20 25 40 25 30 60 4 5 
572 2/ll 40 55 20 55 100 50 8 11 
G l/0 20 30 20 30 100 50 2 3 
6 73 2/l3 40 65 20 65 100 50 8 13 
7 V? 20 35 40 35 50 100 4 7 
77- 2/l5 40 75 20 60 80 50 8 15 
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I  

Gänge Steigung I II' HI IV oder I II III IV Verhält¬ 
nisse 

8 Vs 20 40 20 80 90 45 1 2 
8'/2 2/l7 

'/« 
40 85 20 25 50 85 8 17 

S 20 45 40 45 50 100 4 9 
9^2 2/l9 40 95 20 25 50 95 8 19 

10 Vto 20 50 20 40 80 100 2 5 
10^ 2/31 40 105 20 35 50 75 8 21 
11 Vu 20 55 40 55 50 100 4 11 
11 ^ 2/23 40 115 20 25 50 115 8 23 
12 7l2 20 60 20 30 50 100 1 3 
121/2 2/25 30 75 40 50 20 50 80 100 8 25 
13 7-3 20 65 40 65 '50 100 4 13 
131/2 2/27 20 45 60 90 25 45 40 75 8 27 
U Llu 20 70 30 70 40 60 2 7 
l^/s Iw 25 90 25 40 20 45 5 18 
15 7l5 20 75 20 30 40 100 4 15 
152/5 5/ 77 20 70 50 55 40 35 25 110 20 77 
16 Vie 20 80 20 40 30 60 1 4 
Id/a 2/83 30 45 20 55 20 30 40 110 8 33 
17 7l7 20 85 25 85 40 50 4 17 
17 72 2/35 20 70 40 50 40 35 20 100 8 35 
18 7:8 20 90 30 60 40 90 2 9 
182/2 ?/B6 25 70 60 100 20 35 30 80 3 14 
19 >9 20 95 30 60 40 95 4 19 
19V2 "IsQ 25 75 40 65 20 65 60 90 8 39 
20 I20 20 100 25 50 40 100 1 5 
21 721 20 105 20 70 40 60 4 21 
22 722 20 110 20 55 40 30 2 11 
23 723 20 115 25 75 60 115 4 23 
24 7-4 20 120 20 60 50 100 1 6 
25 726 20 125 20 50 40 100 4 25 
26 726 20 130 20 65 40 80 2 13 
27 / 27 20 60 40 90 35 45 20 105 4 27 
28 728 20 70 50 100 20 35 25 100 1 7 
291/3 788 20 80 30 55 25 100 60 L10 3 22 
30 730 20 60 40 100 25 75 20 50 2 15 
32 732 20 80 50 100 25 100 40 80 1 8 
34 734 20 85 50 100 20 80 40 85 2 17 
36 736 20 90 50 100 20 80 40 90 1 9 
38 738 20 95 50 100 35 70 20 95 2 19 
40 740 20 80 40 100 25 75 30 100 1 10 
42 742 30 90 20 70 20 60 30 105 2 21 
44 744 20 55 25 100 20 80 40 110 1 11 
46 746 20 50 25 115 30 60 20 115 2 23 
48 748 20 60 25 100 30 90 20 80 1 12 
50 750 30 75 20 100 20 50 25 125 2 25 
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28. ZVechselrädertabelle. 

Für Gewinde von 1 Gang auf 1" englisch — 1" Steigung, bis 50 Gang 
auf 1" englisch m Vbo" Steigung; zu einer Drehbank mit einer Leit- 

spindel von 6 Gang auf 1" englisch zz Ve" Steigung. 

Steigung 
des 

Gewindes 
in Zoll 

*/6 
8/u 
% 8/lS 
4/7 
8/l° 
V« 
8/n 
8/l9 
2/5 
8/-1 
Im 

Va 
4/i3 
2h 4/i5 
1/4 
2/9 
Vb 2/ll 
Ve 
Via 
VT 
2/l5 
Vs 
2/l7 
l/9 a/l9 
VlO 
2/-1 
Vll 
2/23 
Vl2 
I25 

Vl3 
kl 

Wechselräder von 5 zu 5 steigend 

I H HI IV oder I II HI IV 

25 
30 
50 
55 
25 
65 
35 
60 
20 
85 
✓95 
20 
70 
25 

65 
20 

25 

20 

25 

20 

60 
80 

120 
120 

75 
120 

75 
120 

75 
120 
120 

60 
80 

120 

60 
60 

30 

30 

30 

30 

30 

30 

20 
20 
20 
20 
30 
25 
25 
25 
50 
20 
20 
50 
20 

115 
20 
25 
70 
25 
20 
30 
25 
55 
20 
65 
35 
25 
40 
35 
30 
95 
50 
35 
55 

115 
40 

125 
65 
45 

20 
45 
20 
55 
30 
65 
35 
30 
20 
85 
95 
25 
35 
20 
45 
65 
25 
30 
40 
30 
20 
20 
30 
25 
35 
30 
40 
20 
30 
20 
25 
35 
50 
20 
20 
25 
65 
30 

75 
120 

60 
120 

60 
120 

60 
60 

100 
120 
120 
120 
100 
120 

60 
60 
30 
60 

100 
100 

60 
60 
90 
30 
60 
60 
75 
30 
50 
30 
75 
40 
60 
30 
25 
30 
60 
60 

25 
25 
25 
25 
20 
20 
20 
25 
50 
25 
30 

100 
25 

115 
20 
20 
35 
50 
50 
50 

100 
110 

60 
65 
50 
50 
50 
85 

100 
95 

100 
50 
55 

115 
100 
125 
80 
90 
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Hänge Steigung I n III IV oder I n III IV Verhält- 
nisse 

14 VH 30 70 25 35 30 50 3 7 
142/5 ß/72 25 60 20 40 50 60 5 12 
15 715 20 50 20 25 50 100 2 5 
152/5 111 25 35 30 55 50 70 60 110 30 77 
16 7l6 30 80 25 40 30 50 3 8 
I6V2 2/83 40 110 25 50 40 5b 4 11 
17 lln 30 85 25 80 60 50 6 17 
17 72 7-5 20 70 60 50 40 35 30 100 12 35 
18 718 20 60 20 30 50 100 1 3 
18 2/3 756 30 80 60 70 45 50 25 70 9 28 
19 719 30 95 40 95 60 80 6 19 
19 72 2/39 20 65 25 50 40 65 4 13 
20 720 30 100 40 80 60 100 3 10 
21 721 20 70 30 90 60 70 2 7 
22 I22 30 110 25 55 60 100 3 11 
23 728 30 115 25 50 60 115 6 23 
24 724 20 80 20 40 50 100 1 4 
25 725 30 125 20 50 60 100 6 25 
26 V26 30 130 20 65 75 100 3 13 
27 727 20 90 40 60 30 90 2 9 
28 72- 

788 
20 70 75 100 20 70 60 80 3 14 

29 73 25 100 90 110 20 80 45 55 9 44 
30 780 20 100 30 90 60 100 1 5 
32 782 20 40 30 80 25 50 45 120 3 16 
34 734 20 40 30 85 25 50 30 85 3 17 
36 736 20 120 20 50 25 60 1 6 
38 IS8 20 95 75 100 25 95 30 50 3 19 
40 1Uo 20 80 60 100 25 100 30 50 3 20 
42 742 20 60 30 70 30 90 45 105 2 14 
44 744 20 40 30 110 25 50 30 110 3 22 
46 746 25 50 30 115 20 40 30 115 3 23 
48 748 20 80 50 100 25 100 60 120 3 8 
50 750 20 50 30 100 25 50 30 125 3 25 
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2Y. Ivechselrcidertabelle. 
Für Gewinde von */3 Gang aus 1" englisch — 3" Steigung, bis 30 Gang 
auf 1" englisch — Vso" Steigung; zu einer Drehbank mit einer Leit^ 

spindel von i*/2 Gang auf 1" englisch — 2/s" Steigung. 

Näderzahnzahl: 18, 20, 21, 24, 25, 30, 36, 40, 42, 46, 48, 60, 63, 
65, 66, 78, 96, 112, 120. 

Anzahl 
der Gänge 

auf 
1" englisch 

Steigung 
des Gewindes 

Wechselräder 
Verhältnisse 

in Zoll I H HI IV 

Va 3 30 - 20 63 21 9 2 
2/6 2^2 30 40 120 24 15 4 

9 30 60 120 20 3 1 
2/3 l'/2 30 40 60 20 9 4 

1 1 30 20 3 9 
4/5 30 25 6 5 

l1/» % 30 30 3 3 
12/4 4/7 30 60 36 21 ' 6 7 
2 Va 30 40 ' 3 4 
2^ 2k 30 60 48 40 3 5 
2B/8 2/-, 30 60 48 42 4 7 
27/8 »/-- 30 60 48 46 12 23 
3 V. 30 60 1 2 
SVi 

4/l3 30 65 6 13 
3^/2 2h 30 40 36 63 3 7 
4 l/* 30 48 36 60 3 8 
^/2 "/s 30 36 48 120 1 3 
5 VD 30 40 48 120 3 10 
6 Ve 30 120 1 4 
7 Vt 30 120 36 42 3 14 
8 Vs 30 32 24 120 3 16 
9 Vo 30 48 32 120 1 6 

10 V10 30 40 24 120 3 20 
IOV2 30 42 24 120 1 7 
11 30 60 18 66 3 22 
HVa 2/23 30 46 24 120 3 23 
12 Via 30 48 24 120 1 8 
14 Vu 30 42 18 120 3 28 
16 Vi« 30 48 18 120 3 32 
18 Vis 30 60 20 120 1 12 
20 1/20 30 60 18 120 3 40 
22 V22 30 66 18 120 3 44 
24 1/24 30 96 24 120 3 48 
26 Vso 20 63 21 120 3 54 
28 I2S 30 112 24 120 3 56 
30 Vso 23 112 24 120 1 20 
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^ 50. tvechselrcidertabelle. 
Für Gewinde von 1l3 Gang auf 1" englisch — 3" Steigung, bis 40 Gang 
ails 1" englisch m JUo" Steigung; zu einer Drehbank, deren Leitspindel 

2 Gang auf 1" — Va" Steigung hat. 

Näderzahnzahl: 18, 20, 22, 24, 23, 32, 33, 40, 42, 44, 46, 48, 52 
54, 70, 90, 132. 

Anzahl 
der Gänge 

auf 
1- englisch 

Steigung 
des Gewindes 

Wechselräder 
Verhältnisse 

in Zoll I n in IY 

Vs 3 40 20 54 18 6: 1 
2/° 22/2 40 20 70 28 5: 1 
'/- 2 40 20 48 24 4: l 
2/8 >2/2 33 20 48 24 3: l 

1 1 40 20 2: 1 
*1* 32 20 8: 5 

12/2 2/3 24 18 4: 3 
lS/4 '/, 32 28 8: 7 
2 2/2 40 40 1: 1 

4/o 48 54 8: 9 
21/2 2/5 32 40 4: [5 
2°/» 2/21 32 42 16:21 
2 2,8 2/23 32 46 16:23 
3 2/3 32 48 2: 3 
32/4 2/j3 32 52 8:13 
32/2 2/7 24 42 4: 7 
4 2/4 24 48 1: 2 
42/2 2,0 24 54 4: 9 
5 2/5 28 70 2: 5 
6 2,0 18 54 1: 3 
7 2,7 20 70 2: 7 
8 2,8 33 132 1: 4 
9 2/9 20 90 2: 9 

N. - £ „-.c 
it' • 

2/l0 18 90 l: 5 
1lj-2 , ' 
or'12 / 

8 24 . 
P 22 

l 

132 
132 

2:11 
1: 6 

&:- 1 cj/u p 20 ; { 24 II! 70 1: J. 
K' 2- oF/a. P 33 ^54 p 34 

8 40 

r 24 132 1: & 
^ 27/ i 

' 0928 . 
i(20 - 

• ife ! 
{ 20 ! 
f 22 ; 

i 
Z 18 

8I132 
0- 90 

l: 6k 
1: Iß' 

• ? 44 

a 54 
!.® 70 

r 2i 
8132 1: Ä 

^•:g 

M -! s'f": » ,28 ( 
L 33 : 
p 20 r 33 

132 
Hl 3 2 

I'-IK 

M G 

4$ ■ ai: 1 

r 1 

1 ee'40 > - 
® 18 ' 
r 18 I 1 I | 

i e 90 

'7 90 
r 4^ 
^ 33 

r?82 

J82 

02: l 021 - IS 1 ! ilT 1 h 1 U-V Oc ! 
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Sis. Zvechselrcidertabelle. 
Für Gewinde von V3 Gang auf 1" englisch m 3" Steigung, bis 50 Gang 
auf 1" englisch — 1|6o, Steigung; auf einer Drehbank mit'einer Leit- 

spindel von 2 i/a Gang auf 1" englisch — V Steigung. 

Räderzahnzahl: 18, 21. 24, 27, 30, 36, 39, 42, 45, 48, 54, 60, 66, 
69, 72, 84, 90, 96, 103, 120. 

Anzahl 
der Gänge 

auf 
1" englisch 

Steigung 
des 

Gewindes 
in Zoll 

Wechselräder 
Verhältnisse 

I H in IV 

1/3 3 54 36 90 18 15 2 
'/e a*/* , 45 18 5 0 
lli 2 ' 42 36 90 21 5 1 
2/3 IV- 27 36 90 18 15 4 

1 1 45 18 5 2 
*u 36 13 2 1 

l1/. 2k 30 18 < 5 3 
l8/4 VT 30 .21 10 7 
2 v« 30 24 5 4 
21/2 */» 27 27 1 1 
25/8 V-I 24 42 60 36 20 21 
27/8 V-S 24 18 45 (9 20 23 
3 Vs 30 36 5 6 
3'U 4/l3 30 39 10 13 
31/2 2/7 30 42 5 7 
4 'U 30 48 5 8 
41/2 2/9 30 54 5 9 
5 Vs 18 36 1 2 
6 Ve 30 72 5 12 
7 lh 30 84 5 14 
8 Vs 30 96 5 16 
9 Vd 30 108 5 18 

10 Vio 18 72 1 4 
11 Vii 18 36 30 66 5 22 
12 Via 13 36 30 72 5 24 
14 1iu 13 42 30 72 5 28 
16 Vie 18 48 30 72 5 32 
18 Vis 18 54 30 72 5 36 
20 Vao 24 36 18 96 1 3 
22 V22 30 66 18 72 5 44 
24 V« 18 72 45 108 5 48 
25 v» 18 36 24 120 1 10 
28 Vas 18 72 30 84 5 56 
30 Vso 18 54 21 84 1 12 
40 V« 24 72 18 96 1 16 
50 Vso 18 72 24 120 1 20 
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52. ivechselrädertabelle. 
von Vs Gang auf l" englisch — 3" Steigung, bis 50 Gang 

ch m Vgo" Steigung; zu einer Drehbank mit einer Leit- 
el von 3 Gang auf l" englisch — Vs" Steigung. 

: 15, 18, 20, 21, 22, 23, 24, (24), 26, 30, 40, 60, 76, 
88, 120. 

lechselräder 

IJ III IV 
Verhältnisse 

60 
30 
33 
30 
60 
24 
40 
24 
30 
24 
24 
24 
24 
24 
18 
18 
20 
18 
20 
18 
22 
20 
18 
24 
30 
30 
18 
20 
24 
22 
20 
20 
20 
24 
18 
18 

20 
20 
22 
40 

22 

40 

21 
20 

21 
24 

76 
30 
40 
40 
26 
40 
40 
60 

120 
120 
88 

120 

60 

30 
30 

18 
30 

40 
18 
24 
30 
18 
20 
20 
24 

40 
24 
20 
20 
20 
40 
20 
21 
20 
20 
21 
23 
24 
26 
21 
24 
30 
30 
40 
60 
88 
60 
60 
38 

120 
120 
120 
120 
80 

120 
120 
120 
120 
120 

9: 
15: 
6: 
9: 
3: 

12: 
2: 

12: 
3: 
6: 
8: 

1 
2 
1 
5 
1 
7 
2 
5 
7 

24:23 
1 : 1 

12: 13 
6: 7 
3: 
2 : 
3: 
1 : 
3: 
3: 
1: 
3: 
3: 
l : 
3: 
3: 
1: 
3: 
3: 
3: 

*1: 
3: 
1: 
3; 
3: 

4 
3 
5 
2 
7 
8 
3 

10 
11 

4 
14 
16 

6 
19 
20 
22 

8 
26 
10 
40 
50 
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55. lvechselrcidertabelle. 
Für Gewinde von ^3 Gang auf 1" englisch — 3" Steigung, dis 50 Gang 
auf l" englisch m Steigung; zu einer Drehbank, deren Leitspindel 

4 Gang auf l" englisch — 1U" Steigung hat. 

Näderzahnzahl: 16, 18, 20, 24, 32, 36, 40, 42, 44, 46, 48, 52, 56, 
64, 72, 80, 88, 96, 100, 104, 112. 

Zlnzahl 
der Gänge 

auf 
1" englisch 

Steigung 
des 

Gewindes 
in Zoll 

Wechselräder 

U in IV 
Verhältnisse 

3 
2l/2 
2 
l1/« 
1 

4/6 
2/3 
4/7 
1/2 
2/° 
aln 
s/23 
v» 4/x3 
2/? 
2/9 

V« 
Vt 
Vs 
V« 
VlO 
1/ll 
Vi* 
Vu 
Vw 
V« 
^20 
1/22 

0^26 
0^(28 
0^;30 

00 r40 

OOJrq 

Englisch Zollgewinde. 

48 
48 
86 

' 48 
48 
36 
48 
36 
48 
16 
24 
32 
24 
36 
48 
24 
32 
32 
24 
24 
52 
16 
32 
16 
24 
32 
18 
16 
20 
16 
16 

(Hu 16 
® 3d 

2d 

16 
24 
18 
24 
24 
18 

56 

40 
42 
48 

24 

72 
30 
64 
96 
64 
64 

64 

96 
96 
96 

64 

18. 
16 
16 
32 
32 
40 
18 
18 
24 
24 
36 
46 
18 
18 
42 
24 
36 
40 
36 
42 

104 
36 
80 
44 
72 

112 
72 
72 

100 
88 
96 

104 
112 

^190 
^90 
<"199 05 \ 

12 
10 

8 
6 
4 

16 
8 

16 
2 
8 

32 
32 

4 
16 

8 
1 
8 
4 
2 
4 
1 
4 
2 
4 
1 
2 
1 
2 
1 
2 
1 
2 
1 
2 
1 
3 

1 
1 
1 
1 
1 
5 
3 
7 
1 
5 

21 
23 

3 

1 
9 
5 
3 
7 
2 
9 
5 

11 
3 

.bdJIIUliRlJoZ, ch'sUgNZ) 



— 113 — 
I 

3H. tvechselvcidertabelle. 
Für Gewinde von 1 Gang auf 1" englisch — 1" Steigung, bis 50 Gang 
auf 1" englisch = ^/bo" Steigung; zu einer Drehbank mit einer Leit- 

spindel von 6 Gang auf 1" englisch m Ve" Steigung. 

Näderzahnzabl: 16, 24, 32, 40, 42, 46, 48, 52, 56, 64, 72, 80, 83, 96, 112. 

Anzahl ^ 
der Gänge i 

auf 
1" englisch | 

Steigung 
des 

Gewindes 
in Zoll 

Wechselräder 
Verhältnisse 

I II HI IV 

1 1 48 16 64 32 6: 1 
I'U 4/6 48 40 64 16 24: 5 
iVa 2/3 32 48 96 16 4: 1 
l3/4 4/7 48 56 64 16 24: 7 
2 | V. 48 16 3: 1 
2 2/2 2k 48 40 64 32 12: 5 

aln 32 56 96 24 48:21 
27/8 8/28 24 46 64 16 48:23 
3 1 v« 32 16 2: 1 
Wa *lu 24 52 64 16 24:13 
31/2 2h 24 42 96 32 12: 7 
4 'U 48 32 3: 2 

~ 9 32 24 4: 3 
5 1/5 48 40 6: 5 
6 Vo 40 40 1: 1 

X/l 48 56 6: 7 
8 Vs 24 32 3.: 4 
9 Vo 16 24 2: 3 

10 VlO 24 40 3: 5 
11 Vn 43 88 6:11 
12 l Vio 16 32 1 : 2 
14 Vu 24 56 3: 7 
16 Vio 24 64 3: 8 
18 Hu 24 72 1: 3 
20 V20 24 80 3:10 
22 V22 24 88 3: 11 
24 VM 16 64 1: 4 
20 v* 24 52 48 96 3:13 
28 I23 24 112 3:14 
30 Vso 16 80 1: 5 
32 1/32 24 32 16 64 3:16 
36 1/36 16 96 1: 6 
40 'Uo 16 64 48 80 3:2u 
44 V« 32 64 24 88 3:22 
48 , 1/48 16 64 48 96 1 : 8 
50 Vso 16 40 24 80 

co 

Englisch Zollgewinde. 
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35. lveehselrcidertabelle. 

Metrisches Gewinde. 
Nach Steigung eines Ganges berechnet. Die Leitspindel enthält 2 Gang 

auf 1" englisch — mit 127 er Zahnrad. 

Anzahl 
der Gänge 

auf 
30 inm 

Steigung 
des 

Gewindes 
Wechselräder 

Verhältnisse 
I H III IV V VI 

75 0,40 20 100 20 127 4 127 
60 0,50 20 80 20 127 5 127 
371/., 0,30 40 100 20 127 8 127 
30 1,00 20 60 30- . 127 10 127- 
25 1,20 20 50 30 127 12 127 
20 1,50 30 40 20 127 15 127 

3 1,80 20 50 45 127 18 127 
15 2,00 20 127 20 127 
137/ii 2,20 20 50 55 127 22 127 
12 2,50 26 127 . 25 127 
IG»/, 2,80 20 25 35 127 28 127 
10 3,00 30 127 30 127 

98/s 3,20 '40 25 20 127 32 127 
8^/7 3,50 35 127 35 127 
7"/.- 3,80 30 60 95 25 20 127 38 127 
71h 4,00 40 127 40 127 
6°/- 4,50 45 127 45 127 
6 5,00 50 127 50 127 
56/„ 5,50 25 30 60 50 55 127 55 127 
5 6,00 50 20 60 75 30 127 60 127 
48/I3 6,50 40 20 65 50 25 127 65 127 
4-/7 7,00 50 25 70 60 30 127 70 127 
4 7,50 40 20 45 30 25 127 75 127 
3SU 8,00 50 30 60 25 20 127 30 127 
3°/l7 8,50 40 20 85 50 25 127 85 127 
SVa 9,00 50 60 90 25 30 127 90 127 
3'/.» 9,50 50 40 95 25 20 127 95 127 
3 10,00 50 20 60 45 30 127 100 127 
28/u 11,00 50 20 55 25 20 127 110 127 
21/a 12,00 45 25 50 30 40 127 120 127 
2^/7 14,00 35 20 50 25 40 127 140 127 
I7/» 16,00 50 25 60 30 40 127 160 127 
l2/3 18,00 45 25 50 20 40 127 180 127 
1'/- 20,00 50 30 75 25 40 m 200 127 
l4/ll 22,00 50 20 55 25 40 127 220 127 
IV. 24,00 50 20 60 25 40 127 240 127 
l2/l3 26,00 50 25 65 20 40 127 260 127 
i1/« 28,00 50 20 70 25 40 127 230 127 
1 -30,00 50 25 75 20 40 127 300 127 



56. Iveehselrädertabelle. 

Metrisches Gewinde 
aus 13" englisch — 330 mm berechnet. Die Leitspindel enthält 2 Gang 

aus 1" englisch — ohne 127 er Zahnrad. 

Anzahl 
der Gänge 

^^auf 
Steigung 

des 
Gewindes 

Wechselräder, 
Verhältnisse 

1 II III IV V VI 

60 0,50 20 60 20 110 65 100 13 330 
30 1,00 20 55 25 75 65 100 13 165 
20 1,50 20 55 25 50 65 100 13 110 
15 2,00 20 75 65 110 26 165 
12 2,50 20 60 65 110 13 66 
10 3,00 20 55 65 100 13 55 
S*h 3,50 35 75 65 110 91 330 
7V- 4,00 20 55 65 75 52 165 
«2/-- 4,50 20 55 35 100 39 110 
ß 5,00 20 60 65 55 13 33 
ö-/i. 5,50 20 60 65 ' 50 13 30 
5 6,00 20 50 65 55 26 55 
-isln 6,50 35 75 85 110 119 330 

7,00 35 55 65 75 91 165 
4 7,50 30 55 65 60 13 22 
33/4 8,00 40 55 65 75 104 165 
«•/« 8,50 25 75 65 50 85 55 221 330 
3'/-- 9,00 45 55 65 75 39 55 
3'/io 9,50 25 50 65 75 95 55 247 330 
3 10,00 30 55 65 45 26 33 
-s/ii 11,00 40 60 65 50 13 15 
2'/-. 12,00 40 50 65 55 52 55 
2l/7 14,00 30 55 65 35 70 75 182 165 
2 15,00 50 25 65 110 13 11 
l7/8 16,00 40 55 65 25 , 50 75 208 165 
1^/17 17,00 30 55 85 25 65 90 221 165 
l2/« 18,00 30 55 65 25 78 55 
1"/19 19,00 20 50 65 55 95 30 247 165 
iVe 20,00 40 55 65 30 52 33 
lS/7 21,00 35 55 65 25 91 55 
iVll 22,00 50 25 65 75 26 15 
i 'AJ?} 23,00 20 55 65 50 115 30 299 165 
I1/, 24,00 40 55 65 25 104 55 
IVo 25,00 50 30 65 55 65 33 
iVo 27,00 45 25 65 55 117 55 

28,00 30 55 70 45 65 25 364 165 
30,00 40 55 65 20 26 11 

b* 
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di. lvechselrädertabelle. 

Metrisches Gewinde. 
Nach Steigung eines Ganges berechnet. Die Leitspindel besitzt 3 Gang 

auf 1" englisch — mit 127 er Zahnrad. 

Anzahl 
der Gänge 

auf 
36 mm 

Steigung 
des 

Gewindes 
3V e ch s e l r ä d e r 

Verhältnisse 
I II III IV V VI 

75 0,40 30 100 20 127 6 127 
60 0,50 30 80 20 127 15 254 
371/. 0,80 20 50 30 127 12 127 
30 1,00 20 60 45 127 15 127 
25 1,20 20 50 45 127 13 127 
20 1,50 45 60 30 127 45 254 

1,80 45 50 30 127 27 127 
15 2,00 30 127 30 127 

2,20 30 50 55 127 33 127 
12 2,50 45 40 50 30 20 127 75 254 
10°/7 2,80 30 25 35 127 42 127 
10 3,00 45 127 45 127 

93/8 3,20 40 20 75 60 30 127 48 127 
8*/7 3,50 35 30 45 127 105 254 
7"/,» 3,80 30 25 95 40 20 127 57 127 

4,00 50 40 60 25 20 127 60 127 
6-/z 4,50 45 20 30 127 135 254 
6 5,00 50 40 60 30 20 127 75 127 
53/ii 5,50 50 20 55 75 45 127 165 254 
5 6,00 50 40 90 25 20 127 90 127 
48/l3 6,50 50 40 65 25 30 127 195 254 
42/7 7,00 35 20 75 50 40 127 105 127 
4 7,50 45 20 50 127 225 254 
33/4 8,00 50 20 60 25 20 127 120 127 
33/l7 8,50 50 40 85 25 30 127 255 254 
31/3 9,00 45 20 75 50 40 127 135 127 
33/i9 9,50 50 40 95 25 30 127 285 254 
3 10,00 50 20 75 25 20 127 150 127 
28/ii 11,00 55 20 75 25 20 127 165 127 

12,00 50 20 60 25 30 127 180 127 
2'/7 14,00 20 25 75 20 70 127 210 127 
l7/« 16,00 50 20 * 60 25 40 127 240 127 
I2/3 - 18,00 40 20 75 25 45 127 270 127 
l1/* 20,00 50 20 80 20 30 127 300 127 
l4/ii 22,00 55 20 60 20 40 127 330 12? 
l1/* 24,00 50 20 90 25 40 127 360 127 
!•/» 26,00 40 20 65 25 75 127 390 127 
IVM 28,00 40 20 75 25 70 127 420 127 
1 30,00 20 15 90 20 75 127 450 12T 
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38. Iveehselrädertabellc. 

Metrisches Gewinde 
aus 13" englisch m 330 mm berechnet. Die Leitspindel besitzt 3 Gang 

auf l" englisch — ohne 127 er Zahnrad. 

Anzahl 
der Gänge 

auf 
30 mra 

Steigung 
des 

Gewindes 
in mm 

Wechselräder 
Verhältnisse 

I II III IV V VI 

GO 0,50 20 55 20 80 65 100 13 220 
30 1,00 20 55 30 60 65 100 13 110 
20 1,50 30 55 25 50 65 100 39 220 
15 2,00 20 55 65 100 13 55 
12 2,50 25 55 65 100 13 44 
10 3,00 30 55 65 100 39 110 
S4/, 3,50 35 50 65 110 91 220 
7V- 4.00 20 50 65 55 26 55 
6-/- 4,50 45 50 65 110 117 220 
G 5,00 30 55 65 60 13 22 
5°/.l 5,50 30 50 65 60 13 20 
5 6,00 45 55 65 75 39 55 
48/i3 6,50 30 50 65 60 65 55 169 220 
42/7 7,00 35 50 65 55 91 110 
4 7,50 45 55 65 60 39 44 
33U 8,00 40 55 65 50 52 55 
39/l7 8,50 20 50 65 40 35 55 221 220 
a1/- 9,00 45 50 65 55 117 110 
38/l9 9,50 20 50 65 40 95 55 247 220 
3 10,00 50 25 65 110 13 11 
-8/n 11,00 30 40 65 75 13 10 
2'/- 12,00 30 55 65 25 78 55 

oX/t 14,00 ' '35 55 65 25 91 55 
15,00 45 55 65 30 39 22 

i'/s 16,00 40 55 65 25 104 55 
1 l3/l7 17,00 20 55 65 40 35 25 221 110 
l2/- 18,00 45 55 65 25 117 55 
lU/l9 19,00 40 50 65 20 95 110 247 110 
l1/- 20,00 50 55 65 25 26 11 
I'/T 21,00 35 50 60 20 65 55 273 110 

22,00 40 50 65 20 13 5 
l7/23 23,00 40 20 65 55 25 115 299 110 
l1/. 24,00 40 50 60 20 65 55 156 55 
1'/° 25,00 50 55 65 20 65 22 
l1/. 27,00 30 50 65 20 90 55 351 110 
IVH 28,00 35 55 65 30 60 25 182 55 
1 

t 

30,00 50 40 60 25 65 55 39 11 
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5Y. Ivechselrädertabelle. 

Metrisches Gewinde. 
Nach Steigung eines Ganges berechnet. Die Leitspinbel enthält 4 Gang 

auf 1" englisch — mit 127 er Zahnrad. 

Anzahl 
der Gänge 

auf 
30 mm 

Steigung 
des 

Gewindes 
in mm 

Wechselräder 
Verhältnisse 

I II III IV V VI 

120 0,25 25 100 20 127 
100 0,30 ' 30 100 20 127 ' 

75 0,40 20 75 30 127 8:127 
66-/3 0,45 45 100 20 127 
60 0,50 20 50 25 127 10: 127 
50 0,60 30 100 40 127 
426/7 0,70 35 100 40 127 
40 0,75 25 50 30 127 
37 V2 0,80 20 80 40 127 16:127 
33 i/s 0,90 45 100 40 127 
30 1,00 20 127 20:127 
27 »/n 1,10 55 100 40 127 
25 1,20 20 25 30 127 24: 127 
23 i/g 1,30 65 100 40 127 
20 1,50 30 127 30:127 
18s/, 1,60 60 75 40 127 
I62/3 1,80 40 50 45 127 36: 127 
15 2,00 40 127 40:127 
13Vii 2,20 40 50 55 127 44:127 
131/3 2,25 45 127 
121/2 2,40 60 50 40 127 
12 2,50 50 127 50:127 
llVia 2,60 65 50 40 127 
IO'/T 2,80 40 25 35 127 56:127 
10 3,00 40 30 45 127 60:127 

9S/8 3,20 40- 30 60 25 20 127 64: 127 
8^/7 3,50 40 20 35 127 70: 127 
7"/l9 3,80 40 60 95 25 30 127 76:127 
71/» 4,00 50 25 40 127 80:127 
6»/ii 4,40 55 25 40 127 
62/3 4,50 50 25 60 40 30 127 90:127 
6 5,00 50 20 60 45 30 127 100:127 
55/ii 5,50 20 30 75 25 55 127 110: 127 
5 6,00 30 20 50 25 40 127 120: 127 
4s/i3 6,50 30 60 80 . 20 65 127 130: 127 
4-/7 7,00 50 25 35 20 40 127 140:127 
4 7,50 50 30 45 20 40 127 '150:127 
33/, 8,00 50 30 60 25 40 127 160:127 
39/l7 8,50 40 50 75 30 35 127 170:127 
31/3 9,00 45 30 60 20 40 127 180: 127 
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Gänge Steigung I ' 11 TU 1Y Y YI Verhältnisse 

3S/l9 9,50 50 20 95 25 20 127 190:127 
3 10,00 ' 50 20 60 15 20 127 200: 127 
28/u 11,00 40 20 50 25 55 127 220:127 
21/« 12,00 40 20 50 25 60 127 240: 127 

14,00 50 20 70 25 40 127 280 : 127 
l7/8 16,00 50 20 80 25 40 127 320 : 127 
l2/3 18,00 50 20 90 25 40 127 360 :127 
IVa 20,00 50 20 60 15 40 127 400: 127 
l4/ii 22,00 50 20 110 25 40 127 440:127 
I1/* 24,00 50 25 80 20 60 127 480: 127 
l8/i3 26,00 40 20 80 20 65 127 520: 127 
IVu 28,00 60 15 70 20 40 127 560: 127 
1 30,00 60 20 75 15 40 127 600 :127 



x HO. Ivechselrädertabelle. 

Metrisches Gewinde 
auf 13" englisch — 330 mm berechnet. Die Leitspindel besitzt 4 Gang 

aus 1" englisch — ohne 127 er Zahnrad. 

Anzahl 
der Gänge 

auf 
30 wm 

Steigilng 
des 

Gewindes 
Wechselräder 

Verhältnisse 
I II HI IV V VI 

60 0,50 20 55 20 60 65 I 100 26: 330 
30 1,00 20 75 65 110 26- 165 
20 1,50 20 55 65 100 13: 55 
15 2,00 20 55 65 75 52 :165 
12 2,50 20 60 65 55 13: 33 

3,00 20 50 65 55 26: 55 
S'/r 3,50 >35 55 65 75 91 :165 
I'/- 4,00 40 55 65 75 104 :165 
e-/z 4,50 45 30 50 110 15 : 22 
6 5,00 30 55 65 45 .26: 33 
6* In 5,50 20 50 65 30 13: 15 
5 6,00 40 50 65 55 52: 55 
48/l3 6,50 40 55 70 50 168:165 
42/7 7,00 20 70 65 25 55 60 132 :165 
4 7,50 40 20 65 110 13: 11 
33/4 8,00 30 45 65 25 40 55 203:165 
39/i7 8,50 20 55 65 50 85 30 2.1 :165 
3l/s 9,00 30 55 65 25 78: 55 
33/i9 9,50 20 55 65 50 95 30 247 : 165 
3 10,00 40 50 65 30 52: 33 
22/11 11,00 30 45 65 25 26: 15 
22/2 12,00 40 55 65 25 104: 55 
2-/7 14,00 30 55 70 45 65 25 364: 165 
0 15,00 40 55 65 20 26: 11 
J7/8 16,00 30 55 65 45 80 2h 416:165 
l13ln 17,00 20 55 65 30 85 25 442 :165 
I-/« 18,00 40 50 60 20 65 55 156: 55 
4"/r» 19,00 30 55 65 45 95 25 494:165 
l1/* 20,00 40 30 50 25 65 55 104: 33 
I8/, 21,00 40 25 65 20 35 55 132: 55 
l'/n 22,00 40 30 65 25 52: 15 
1 7/23 23,00 20 55 - 65 30 115 25 598 : 165 ^ 
1'/4 24 00 40 25 60 30 65 55 208: 55 
l1/« .25,00 50 30 40 20 65 55 130: 33 
2^/9 27,00 40 25 65 20 45 55 234: 55 
IVu 28,00 40 55 65 30 70 25 728 :165 
1 30,00 40 

1 

20 50 25 65 55 52: 11 
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' Zveehselrcidertabelle. 

Metrisches Gewinde 
auf 13" englisch — 330 mm berechnet. Die Leitspindel enthält 6 Gang 

auf 1" englisch. 

Anzahl 
der Gänge 

ans 
30 mm 

Steigung 
des 

Gewindes 
in mm 

Wechselräder 
Verhältnisse 

I H in IV V 1 i VT 

60 0,50 20 75 60 40 65 100 13 110 
30 1,00 20 55 65 100 13 55 
20 1,50 30 55 65 100 39 110 
15 2,00 20 50 65 55 26 55 
12 2,50 30 60 65 55 13 22 
10 3,00 30 50 65 55 39 55 
SV, 3,50 35 50 65 55 91 110 
7V- 4,00 20 55 65 25 52 55 
62/s 4,50 45 50 65 55 117 110 
6 5,00 40 20 65 110 13 11 
55/u 5,50 30 60 65 25 13 10 
5 6,00 30 55 65 25 78 55 
•tViS 6,50 30 55 65 20 65 75 169 110 
-tV' 7,00 35 55 65 25 91 55 
4 7,50 45 55 65 30 39 22 
•A3U 3,00 40 v 55 65 25 104 55 
39/l7 8,50 30 75 65 20 85 55 221 110 
a1/« 9,00 45 55 65 25 117 55 
3a/i9 9,50 40 50 65 55 95 20 247 55 
3 10,00 40 55 65 20 26 11 
28/u 11,00 40 50 65 20 13 5 
2^2 12,00 40 50 60 20 65 55 156 55 
2 V' 14,00 35 25 65 20 40 55 182 55 
2 15,00 30 40 80 20 65 55 39 11 
l7/8 16,00 40 25 65 30 60 55 208 55 
l13/l7 17,00 40 50 65 55 35 20 221 55 
l2/3 13,00 40 25 65 20 45 55 234 55 
l"/l9 19,00 40 50 65 55 95 20 247 55 
l1/» 20,00 40 20 50 55 65 25 52 11 
l3/7 21,00 35 25 60 55 65 20 273 55 
l4/ll 22,00 40 20 65 25 26 5 
l7/23 23,00 40 50 60 55 115 20 299 55 
iVi 24,00 45 20 65 25 117 20 
l1/® 25,00 50 30 75 25 65 55 65 11 
IVO 27,00 45 25 65 55 60 20 351 55 
IVU 23,00 45 25 65 55 60 20 364 55 
1 30,00 50 20 60 55 55 25 73 

1 

11 



H2. Ivechselrcidertabelle. 

Für Gewinde von 0,41 mm dis 30 mm Steigung' zu einer Drehbank 
mit einer Leitspindel von 5 mm Steigung. 

Anzahl 
der Gänge 
auf 30 mm 

Steigung 
des Gewindes 

Wechselräder 
Verhältnisse 

I II III IV 

72 0,41 20 50 25 120 1:12 
60 0,50 20 50 25 106 1:10 
54 0,55 20 45 25 100 1: 9 
48 ' . 0,62 20 50 25 30 1: 8 
40 0,75 ' 20 40 30 100 3:20 
36 0,33 20 120 1: 6 

' 30 1,00 '20 100 1: 5 
27 1,11 20 90 2: 9 
24 1,25 20 80 1:4 
20 1,50 30 100 3 :10 
18 1,66 20 60 «1:3 
15 2,00 20 50 2: 5 
12 2,50 20 40 1: 2 
10 3,00 30 50 3: 5 

84/7 3,50 35 50 7 :10 
tlU 4,00 20 25 4: 5 
62/3 
6 

4,50 45 50 9 :10 
5,00 20 20 1:1. 

öVn' 5,50 40 80 110 50 11 :10 
5 6,00 30 25 6: 5 
±Sll3 6,50 40 80 65 25 13: 10 
4-/7 7,00 35 25 7: 5 
4 7,50 30 . 20 3: 2 
3S/4 3,00 40 25 3: 5 
32/17 8,50 40 80 85 25 17: 10 
31/3 9,00 45 25 9: 5 
32/19 9,50 40 80 95 25 19: 10 
3 10,00 40 20 2: 1 
26/7 10,50 40 80 105 25 21:10 
28/ii 11,00 40 80 110 25 11: 5 
2U/23 11,50 40 80 115 25 23 :10 
2^2 12,00 30 25 120 60 12: 5 
22/5 12,50 50 20 5: 2 
24/l3 13,00 40 50 65 20 13: 5 
22/9 13,50 30 40 90 25 27 : 10 
2^/7 14,00 40 50 70 20 14 : 5 
2 15,00 40 60 90 20 3: 1 
l7/8 16,00 40 45 90 25 16: 5 
1 13/i7 17,00 40 50 85 25 17: 5 
12/z 18,00 45 40 80 25 18: 51 
1"/l9 19,00 40 50 95 20 19: 5 
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Gänge Steigung I II HI IV Verhältnisse 

l1/* 20,00 40 30 75 25 4:1 
l3/7 21,00 35 40 120 25 21 :5 
l'/ll 22,00 40 50 110 20 22:5 
l'/s. 23,00 40 50 115 20 23 :5 
IV« 24,00 40 20 120 50 24:5 
1 Vo 25,00 50 40 100 25 5:1 
l2/l3 26,00 40 20 65 25 26 :5 
1-/o 27,00 45 25 60 20 27:5 
IVH 28,00 40 25 70 20 28:5 
1 30,00 50 25 120 20 6:1 

i 

^3. lveehselrcidertabelle. 

Für Gewinde von 0,41 mm bis 30 mm Steigung zu einer Drehbank 
mit einer Leitspindel von 6 mm Steigung. 

Anzahl 
der Gänge 

Steigung 
des Gewindes 

| Wechselräder 
Verhältnisse 

auf 30 wm in mm I II III IV 

72 0,41 20 60 25 120 5:72 
60 0,50 20 50 25 120 l: 12 
54 0,55 20 60 25 90 v 5:54 
48 0,62 20 60 25 80 5:48 
40 0,75 20 50 25 80 1: 8 
36 0,83 20 . 45 25 80 5 : 36 
30 1,00 20 120 l: 6 
27 1,11 20 45 25 60 5:27 
24 1,25 20 40 25 60 5:24 
20 1,50 20 80 1: 4 
13 1,66 25 90 5:18 
15 2,00 20 60 1: 3 
12 2,50 25 60 5:12 
10 3,00 35 70 1: 1 
s*h 3,50 35 60 7 :12 
7V2 4,00 20 30 2: 3 
62/g 4,50 30 40 3: 4 
6 5,00 25 / 30 5: 6 
SVii 5,50 55 60 11:12 
5 6,00 20 20 1: 2 
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Gänge I Steigung | I II III IV Verhältnisse 

6,50 20 40 65 30 13:12 
42/7 7,00 35 30 7: 6 
4 7,50 25 20 5: 4 
33/4 8,00 40 

! 85 
30 -4:3 

39/i7 8,50 25 50 30 17:12 
SVa 9,00 30 20 3: 2 
38/l9 9,50 40 80 95 30 19:12 
3 10,00 50 30 - 5: 3 
26/7 10,50 35 20 7: 4 
28/ii 11,00 55 "30 11: 6 
2^/23 11,50 25 75 115 20 23: 12 
2^2 12,00 40 20 2: 1 
22/5 12,50 25 60 100 20 25:12 
24/l3 13,00 

13,50 
30 45 65 20 13: 6 

22/9 45 20 9: 4 
21/7 14,00 50 60 70 25 7: 3 
2 15,00 50 20 . 5: 2 
l7/8 16,00 40 45 75 25 8: 3 
l13/l7' 17,00 50 60 85 25 17: 6 
l2/3 18,00 50 60 90 25 3: 1 
l^VlO 19,00 50 60 95 25 19: 6 
14/2 20,00 50 30 70 35 10: 3 
4 8/7 21,00 35 40 80 20 7: 2 
l4/ii 22,00 50 30 55 25 11: 3 
IV 23 23,00 40 60 115 20 23: 6' 

24,60 40 20 50 25 4: 1 
1'/5 25,00 50 45 75 20 25: 6 
l2/l3 26,00 40 20 65 30 13: 3 
1'/9 27,00 45 30 75 25 9: 2 
IVu 28,00 40 30 70 20 14: 3 
1 30,00 50 40 100 25 5 : 1 



72 
60 
54 
48 
40 
36 
30 
27 
24 
20 
18 
15 
12 
10 

8- 
7- 
6- 
6 
5- 
5 
4- 
4' 
4 
3- 
ö* 
3 
3 
3 
2 
2 
2 
2 
o 
2 
2 
9 
2 
1 
1 
1 
1 
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Zveehselrcidertabelle. 

von 0,41 mm bis 30 mm Steigung zu einer Drehbank 
mit einer Leitspinbel von 8 mm Steigung. 

Steigung 
)es Gewindes 

Wechseträder 
Verhältnisse 

I II III IV 

0,41 20 80 25 120 5:96 
0,50 20 SO 25 100 1:16 
0,55 20 60 25 120 5:72 
0,62 25 80 30 120 5 64 
0,75 30 80 25 100 3:32 
0,83 20 60 25 80 5:48 
1,00 20 50 25 80 1: 8 
1,11 20 45 25 80 5:36 
1,25 20 40 25 80 5:32 
1,50 20 40 30 80 3:16 
1,66 20 40 25 60 5 :24 
2,00 20 80 1: 4 
2,50 25 80 5 : 16 
3,00 45 120 3: S 
3,50 35 80 7:16 
4,00 20 40 i: 2 
4,50 45 80 9:16 
5,00 25 40 5: 8 
5,50 55 80 11:16 
6,00 30 40 3: 4 
6,50 25 40 65 50 13:16 
7,00 35 - 40 7: 3 
7,50 25 60 90 40 15:16 
8,00 20 20 1: l 
8,50 30 60 85 40 17:16 
9,00 45 40 9: 3 
9,50 40 80 95 40 19: 16 

0 10,00 25 20 5: 4 
10,50 45 60 70 40 21 :16 
11,00 55 40 11: a 
11,50 35 70 115 40 23:16 
12,00 30 20 3: 2 
12,50 25 60 75 20 25:16 
13,00 40 60 65 30 13: 3 

_ 13,50 45 60 90 40 27: 16 
14,00 35 20 7: 4 
15,00 45 60 75 30 15: 3 
16,00 40 20 2: 1 
17,00 45 90 85 20 17: 3 
18,00 45 20 9: 4 
19,00 45 60 95 30 19: 8 
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Gänge Steigung I 11 III IV Verhältnisse 

iVs 20,00 50 20 6:2 
l3/7 21,00 30 40 70 20 21:8 
iVn 22,00 55 20 11:4 
1723 23,00 40 80 115 20 23:8 
174 24,00 50 40 60 25 3:1 
175 25,00 50 40 75 30 25 :8 
I7l3 26,00 50 40 65 25 13:4 
17s 27,00 55 30 90 40 27:3 
I7l4 28,00 35 40 80 20 7:2 
1 30,00 50 30 90 40 15:4 

HS. Wechselrädertabelle. 

Für Gewinde von 0,41 'inm bis 30 mm Steigung zu einer Drehbank 
mit einer Leitspindel von 10 mm Steigung. 

Anzahl 
der Gänge 
auf 30 win 

Steigung 
des Gewindes 

Wechselräder 
Verhältnisse 

I II III IV 

72 0,41 20 100 25 120 1: 24 
60 0,50 20 100 30 120 1:20 
54 0,55 20 75 25 120 1:18 
48 0,62 20 85 25 100 1:17 
40 0.75 20 80 30 100 3 : 40 
36 0,83 20 60 25 100 1:12 
30 1,00 20 50 25 100* ' 1:10 
27 1,11 20 50 25 90 1: 9 
24 1,25 20 50 25 80 i: 8 
20 1,50 20 50 30 30 3:20 
18 1,66 20 120 l : 6 
15 2,00 20 100 l: 5 
12 2,50 20 30 1: 4 
10 3,00 30 100 3 10 
877 3,50 35 100 7:20 
7 72 4,00 20 50 2: 5 
673 4,50 45 100 9:20 
6 5,00 20 40 i: 2 
57ii 5,50 55 100 11:20 
5 6,00 30 50 3: 5 
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Gänge Steigung I II III IV Verhältnisse 

•±8/l3 6,50 20 50 65 40 13 20 
7,00 35 50 7 10 

4 7,50 30 40 3 4 
38/4 3,00 20 25 4 5 
39/i7 8,50 20 30 85 25 17 20 
3^3 9,00 45 50 9 10 
38/l9 9,50 20 40 95 50 19 20 
3 10,00 40 40 1 1 
-6/7 10,50 30 50 70 40 21 20 
28/u 11,00 55 50 11 10 
2uh 11,50 30 60 115 50 23 20 
2 l/2 12,00 30 25 6 5 
22/5 12,50 25 20 5 4 
24/l3 13,00 40 30 65 25 13 10 
22/9 13,50 45 60 90 25 27 20 
2 l/7 14,00 35 25 7 5 
o 15,00 30 20 3 2 
l7/8 16,00 40 25 8 5 
1 18/l7 17,00 35 70 85 25 17 10 
l2/3 18,00 45 25 9 5 
Ill/io 19,00 45 90 95 25 19 10 
Il/a 20,00 40 20 2: : 1 
l3/7 21,00 30 50 70 20 21 : 10 
l4/ll 22,00 55 25 11: : 5 
172.3 23,00 30 60 115 25 23 :io 

•17i 24,00 40 30 90 50 12; : 5 
175 25,00 50 20 5 . 9 
12/I3 26,00 40 50 65 20 13 : 5 
179 27,00 45 30 90 50 27: : 10 
I7l< 28,00 40 50 70 20 14: : 5 
1 30,00 45 60 100 25 3 : 1 



— 1-28 — 

H6. lvcchselrcidertabellc. 

Für Gewinde von 0,41 mm bis 30 mm Steigung zu einer Trebbank 
mit einer Leitspindel von 12 mm Steigung. 

Anzahl 
der Gänge 
auf 30 mm 

Steigung 
des Gewindes 

Wechselräder 
Verhältnisse 

l I II III 1 IV 

72 0,41 20 120 25 120 1 144 
60 , 0,50 20 100 25 120 1 24 
54 0,55 20 90 25 120 5 108 
48 0,62 20 80 25 120 5 96 
40 0,75 20 80 30 120 3 43 
36 " 0,83 20 60 25 120 5 72 
30 1,00 20 60 25 100 1 12 
27 1,11 20 60 25 90 5 54 
24 1,25 20 60 25 80 5 48 
20 1.50 20 60 30 30 « 3 24 
18 1,66 20 45 25 80 5 36 
15 2,00 20 120 1 6 
12 2,50 25 120 5 24 
10 3,00 20 80 1 4 
8'/7 3,50 35 120 7 24 
7-/2 4,00 20 60 1 3 
6-/8 4,50 30 80 3 8 . 
G 5,00 25 60 5 12 
5-/il 5,50 55 120 11 24 
5 6,00 20 40 1 2 
4°/l8 6,50 20 60 65 40 13 24 
42/7 7,00 35 60 7 12 
4 7,50 25 40 5 6 
33A 8,00 20 30 2 3 
3-/77 8,50 20 80 85 30 17 24 
3-/z .9,00 30 40 3 4 
33/i9 9,50 25 75 95 40 19 24 
3 10,00 25 30 5 6 

, 2«/, i ! 10,50 35 40 7 8 
2 8/n 11,00 55 60 11 12 
2"/-- 11,50 20 60 115 40 23 24 
2-/- 12,00 20 - 20 1 1 
2-/8 12,50 50 80 75 45 25 24 
2-/l8 13,00 35 70 65 30 13 12 
2-/» 13,50 45 40 9 8 
2-/7 14,00 35 30 7 6 
2 15,00 25 20 5 4 
7'/» 16,00 40 30 4 3 

17,00 30 45 85 40 17 12 
I-/8 18,00 30 20 3 2 
l"/l» 19,00 25 50 95 30 

« 
19 12 
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Gänge Steigung 1 
! 

I II III rv Verhältnisse 

IV, 
i°/? 

20,00 1 50 30 5 : 3 
21,00 35 20 7: 4 

l4/u 22,00 55 30 11: 6 
l'/sa 23,00 35 70 115 30 23 : 12 

24,00 40 20 2: 1 
IVo 25,00 | 25 60 100 20 25 12 
l2/l3 { 20,00 30 45 65 20 13: 6 
IVO 27,00 45 20 9: 4 
1 VH 28,00 35 50 100 30 7: 3 
1 30,00 50 20 5: 2 

H.7. lvechselvcidertabelle. 

Englisch Zollgewinde 
aus 13" englisch — 330 mm berechnet. Die Leitspindel entbält eine 

Steigung von 5 mm. 

Anzahl 
der Gänge 

ans 
1" englisch 

Steigung 
des 

Gewindes 
in Zoll 

Wechselräder 
Verhältnisse 

-I n III IV V VI 

20 1ho 30 65 55 100 33 130 
18 Vis 20 60 55 65 11 39 
16 VlO 30 65 55 - 80 33 104 
14 Vu 30 65 55 70 33 91 
12 Vm 30 60 55 65 11 26 
11 Vu 30 65 6 13 
10 VlO 30 65 55 50 33 65 

9 Vo 30 65 55 45 22 39 
8 Vs 45 60 55 65 33 52 
7 Vt 30 70 110 65 66 91 
6 Ve 55 65 11 13 
5 Vs 30 55 110 50 6 5 
4*1-2 Vs 40 65 55 30 44 39 
4 1/4 45 65 55 30 33 26 
Vh V' 30 65 110 35 132 91 
3-/4 Vu 50 65 60 25 55 65 264 169 
3 Vs 40 65 55 20 22 13 
2'/« Vss 40 65 110 20 60 115 528 299 
2-/4 Vu 30 65 80 20 24 13 
2 Vs 8/.l 55 35 80 65 176 91 
2'/- Vs 30 65 110 25 132 65 

9 
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H8. lvechselrcidertabelle. 

Englisch Zollgewinde 
aus 13" englisch m 330 mm berechnet. Die Leitspindel enthält eine 

Steigung von 0 mm. 

Anzahl 
der Gänge 

auf 
1- englisch 

Steigung 
des 

Gewindes 
in Zoll 

Wechselräder 
Verhältnisse 

I II in IV V VI 

20 720 20 65 55 80 11 52 
18 7is 25 65 55 90 55 234 
16 7lo 25 65 55 80 55 208 
14 7x4 25 65 55 70 55 182 
12 7x2 25 60 50 65 55 156 
11 7ix 25 , 65 5 13 
10 7x0 30 60 55 65 11 26 

9 7» 25 65 55 45 1 55 117 
8 7» 25 65 55 40 55 104 
7 1h 25 65 55 35 55 91 
6 7» 50 60 55 65 55 78 
5 7» 55 65 11 13 
41/2 7» 50 65 55 45 110 117 
4 74 50 65 55 40 55 52 
3^/2 h 25 65 110 35 110 91 
37* 50 65 110 65 220 169 
3 50 60 110 65 55 39 
278 723 50 65 55 20 80 115 440 299 
274 7X1 25 65 80 20 20 13 
27» 72X 40 65 50 30 55 35 440 273 
27» 7. 40 65 55 20 22 13 
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Hy. Lveehselrcidevtabelle. 

Englisch Zollgewinde 
auf 13" englisch m 330 raw berechnet. Die Leitspindel besitzt eine 

Steigung von 8 mm. 

Anzahl 
der Gänge 
1" englisch 

| Steigung 
| des 
1 Gewindes 
i in Zoll 

Wechselräder 
Verhältnisse 

I II III IV V VI 

20 720 30 65 25 50 55 80 33 208 
18 Vl8 25 65 55 120 55 312 
IG 7l6 25 65 55 80 75 100 165 832 
14 7iv 25 40 55 65 30 70 165 728 
12 7l2 25 65 55 80 55 203 
11 7ll 25 60 45 65 15 52 
10 7io 30 65 55 80 33 104 
0 79 25 60 55 65 55 156 
8 78 30 40 55 80 50 65 165 416 
7 7t 45 60 50 65 55 70 165 364 
6 7- 25 65 55 40 55 104 
•5 75 45 60 55 65 33 52 
±ll2 79 25 65 55 30 55 73 
4 74 55 65 75 80 165 208 
s1/* 77 55 65 75 70 165 182 
31/4 7l3 55 65 75 65 165 169 
3 7.8 25 65 55 20 55 52 
27/8 723 40 20 75 65 55 155 330 299 
274 7ii 30 65 50 20 15 13 
2% 721 50 65 55 35 110 91 
2i/a 75 45 65 55 30 33 26 
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50* lveehselrädertabelle. 

Englisch Zollgewinde 
auf 13" englisch.— 330 mm berechnet. Die Leitspindel besitzt 10 mm 

Steigung. 

Anzahl 
der Gänge 
1" englisch 

Steiglmg 
des 

Gewindes 
in Zoll 

Wechselräder 
Verhältnisse 

I II in IV V VI 

20 V20 20 65 30 50 55 80 33 260 
18 v» 20 65 55 120 11 78 
16 Vi« 30 50 25 65 55 80 33 208 
14 v« 25 50 30 70 55 65 33 132 
12 Vu 20 65 55 80 11 82 
11 Vu 45 60 20 65 3 13 
10 VlO 30 65 55 100 33 130 

9 v« 20 60 55 65 < 11 39 
8 Vs 30 65 55 80 33 104 
7 Vt 30 65 55 70 33 91 
6 v« 30 60 55 65 11 26 
5 v« 

2/9 

45 65 55 75 33 55 
4'/- 40 60 55 65 22 39 
4 1/4 45 60 55 * 65 33 52 
31/2 2/T 30 65 55 35 66 91- 
3-/4 4/lS 30 65 110 65 132 169 
3 v» 55 65 11 13 
2'/8 8/2S . 50 65 60 25 55 115 264 299 
2-/4 */u 40 60 90 65 12 13 
2°/» S/2X 70 65 55 35 88 91 
2'/- 2/° 30 65 110 50 66 65 
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5J(* lveehselrädertabelle. 

Englisch Zollgewinde 
aus 13" englisch m 330 mm berechnet. Die Leitspindel besitzt 12 mm 

Steigung. 

Anzahl 
der Gänge 

auf 
1" englisch 

Steigung 
des 

Gewindes 
in Zoll 

Wechselräder 
Verhältnisse 

I II III IV V VI 

20 1/20 30 80 20 60 55 65 11 104 
18 VlS 25 45 55 80 20 65 55 463 
16 Vxe 25 60 30 80 55 65 55 416 
14 Vu 20 35 55 65 25 80 55 364 
12 V« 25 65 55 120 55 312 
11 Vu 25 60 30 65 5 26 
10 Vio 25 65 55 100 "11 52 

9 v. 25 65 55 90 55 234 
8 Vs 25 65 55 80 55 208 
7 VT 25 65 55 70 55 182 
6 Vo 25 60 55 65 55 156 
5 30 65 55 60 11 26 
^12 50 65 55 90 55 117 
4 Vi 25 65 55 40 55 104 
3i/2 

2/7 25 65 110 70 55 91 
SVi 4/i3 25 65 110 65 110 169 
3 v. 25 65 55 30 55 73 
27/8 8/23 40 65 50 20 55 115 220 299 
2S/4 4/ll 50 65 10 13 
26/8 , 8/21 50 105 110 65 220 272 
2 l/2 2/o 55 65 11 13 
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> 52. lvechselvcidertabelle. 

Fur Englisch Zollgewinde 
zil einer Präzisions-Drehbank, deren Leitspindel 4 Gang auf 1" englisch 

— 1/4" Steigung hat. 
Drehspindelrad hat 30 und Tcansporteurbolzenrad 45 Zähne. 

Anzahl 
der (Sänge 

auf > 
1" englisch 

Steigung 
des 

Gewindes 
in Zoll I 

W e ch s e 

JI 

lräder 

m IV 
Verhältnisse 

1 1 60 50 100 20 6 1 
2 V2 60 50 100 40 3 1 
2^ -v° 80 40 60 50 12 5 
25/8 81 60 30 80 70 48 21 
3 8 80 20 50 100 2 1 
31/, 2h 80 40 60 70 12 7 
4 V* 60 40 3 2 
^/2 2h 40 30 4 3 
5 v« 60 50 6 5 
6 Ve 50 30 60 100 1 1 
7 l/7 60 70 6 7 
8 Vs 60 80 3 4 
9 v. 40 60 2 3 • 

10 VlO 30 50 3 5 
11 Vxi 60 110 6 11 
12 1ll2 40 80 1 2 
14 VM 30 70 3 7 
16 /16 30 80 3 8 
18 VM 20 60 1 3 
19 119 40 76 30 50 6 19 
20 120 30 100 3 10 
22 122 30 , 110 3 11 
24 V24 20 30 1 4 
25 l/26 20 50 60 100 6 25 
28 Vm 20 40 30 70 3 14 
30 1/so 20 100 1 5 
32 1/s2 30 30 50 50 3 16 
35 1/s5 

Vss 
20 50 30 70 6 35 

36 20 80 60 90 1 6 
38 Iss 40 76 30 100 3 19 
40 1Uo 30 40 20 100 3 20 
42 1/42 20 60 30 70 3 21 
44 lu 20 40 30 110 3 22 
45 20 50 30 90 2 15 
48 v« 50 ' 80 20 100 1 3 
50 Vw 20 50 30 100 3 25 
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53. Wechselvcidertabelle. 

Luv Englisch Zollgewinde 
zu einer Präzisions-Drehbank, deren Leitspindel 6 Gang auf 1" englisch 

— W Steigung hat. 
Drehspindelrad bat 20 und Transporteilrbolzenrad 40 Zähne. 

Anzahl 
der Gänge 

ans 
1" englisch 

Steigung 
des 

Gewindes 
in Zoll i 

Wechselräder 
Verhältnisse 

I n III IV 

1 1 84 23 112 28 ' 12 1 
o 1/2 56 28 84 28 6 1 
21/o 2/5 42 23 112 35 24 5 
2B/8 % 56 28 112 49 32 7 
23U % 84 77 112 28 48 11 
3 V» 112 28 4 1 
s1/* 4/l3 84 91 112 28 48 13 
31/2 

2/7 42 49 112 28 24 7 
B3/, 4/l5 112 35 16 5 
4 1/4 

2/9 
105 35 3 1 

41/2 112 42 3 3 
5 VG 84 35 12 5 
öVa 2/ll 84 77 98 49 24 11 
6 Ve 112 36 2 1 

2/l3 84 49 98 91 24 13 
7 1/7 84 46 12 7 

2/l6 56 35 8 5 
8 Vs 84 56 3 2 
9 1l9 56 ^ 42 4 3 

10 VlO 42 35 6 5 
10 v* 3121 56 49 8 7 
101% "Ziao 77 \ 70 11 10 
11 Vn 84 77 12 11 
12 Via 36 56 1 1 
14 Vu 34 98 6 7 
16 Vie 42 56 3 4 
18 Vis 56 84 2 3 
20 V20 42 70 3 5 
22 Vaa 42 77 6 11 
24 V24 28 , 56 1 2 
26 1/26 42 91 6 13 
28 % 42 93 3 7 
30 Vao 23 70 2 5 
35 V» 28 49 42 70 12 35 
40 1/40 42 36 28 70 3 10 
45 1/4G 23 103 4 15 



5H. Zvechselrcidertabelle. 
Für steile'Gewinde; die Leitspindel hat 2 Gang auf 1"; das Dreh- 

spindelrad wird in das Stufenscheibenrad eingekuppelt. 

Anzahl Steigung Wechselräd er der Gänge 
auf 

des 
Gewindes Verhältnisse 

1" englisch in Zoll I n in IV 

1 1 20 70 2:1 
7° i1/* 25 70 5:2 
2k i1/. 30 70 3:1 
*h i3U 35 70 7:2 
Vi 2 40 70 4:1 
2k 2V2 - 50 70 5:1 
v« 3 60 70 6:1 
2h 31/o 70 70 7:1 
1U 4 60 70 8:1 

41/a 90 70 .9:1 
xk 5 50 40 80 70 10:1 
3/u 51/2 55 40 80 70 11:1 
v. 6 60 40 80 70 12:1 

Englisch Zollgewinde. 

35. Ivechselrcidertabelle. 
Für^steile Gewinde zu einer Präzisions-Drehbank; die Leitspindel hat 
4 Gang aus 1". Drehspindel- und Bolzenrad verhalten sich wie 2:3, 

Drehspindelrad wird eingekuppelt. 

Anzahl Steigung Wecklelräder der Gänge 
auf 

des 
Gewindes Verhältnisse 

1" englisch in Zoll I n in IV 

i1/* 2/3 30 120 4:1 
1 1 30 80 6:1 

3U l1/» 40 80 8:1 
V- 2 60 80 12:1 
v. 3 90 30 13:1 
xu 4 90 60 24:1 
Vs 5 60 * 80 50 20 30:1 
Ve 6 90 40 36:1 { 

v. 7 70 60 90 40 42:1 
Vs 3 90 30 43:1 
v» 9 60 80 90 20 54:1 
VlO 10 50 20 60 40 60:1 

Englisch Zollgewinde. 
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56. Ivechselrcidertabelle. 
Für steile Gewinde; die Leitspindel hat 2 Gang auf 1" englisch; die Uebertragung 

geschieht durch ein 30 er Rad. 

0 g 
-Q ^ 

«0 joCQ 

sl 

24 36 __ 24 (Berechnung des Vorgeleges) 
64^60 240:8 = 30; 30 ist das Verbindungsrad 

Verhältnisse Wechselräder 

I H HL IY 

1 1 20 80 2:i(i:4) 
4/6 25 80 S:2 ( s:i<3) 

iVa 30 80 3:1 (3:8) 
Vs 2 40 80 4:1(1:2) 
2/5 21/2 50 80 5:i (5:8) 
l/3 3 60 30 6:1(3:4) 
2/7 SVa 70 80 7:1(7:8) 
v* 4 30 50 40 24 8:l(l:l) 
2,9 41/o 50 100 90 40 9:1(9:8) 
1/5 5 50 40 10:1 (5:4) 
2/ll öVa 33 40 50 30 11 :l (11: 8) 
l/e 6 60 40 12 :i (3:2) 
l/8 8 80 40 16:1 ( 2: 1) 
VlO 10 40 80 100 20 20: l ( 3 : 2) 

Englisch Zollgewinde. 

57. Zvechselrcidevtabelle. 
Für steile Gewinde; die Leitspindel enthält 4 Gang auf 1" englisch; die Uebertragung 

geschieht durch ein 33 er Rad. 

s§- 
If 

il 

®I 

22 22 __ 22 (Berechnung des Vorgeleges) 
66 ^ 66 198 : 6=33; 33 ist das Verbindungsrad 

Verhältnisse Wechselräder 

I II HI IV 

2 v. 24 72 2 1(1-3) 
IV. 2/3 32 72 3 3 ( 4:9) 
1 1 32 48 4 1(2:3) 
4k ll/4 40 48 5 1(5:6) 
2/3 1V2 24 48 64 32 6 1 ( 1:1) 
V2 2 48 36 8 1(4:3, 
2/5 2V- 60 36 10 1(5:3) 
V» 3 48 24 54 13 12 1(6:1) 
2/7 «1/ 0 42 13 14 1(7:3) 
v* 4 64 24 16 1 ( 8:3) 
2/9 ^Va 72 24 18 1 ( 3:1) 
Vs 5 24 36 100 20 20 1 (10:3) 
2/11 SVa '88 24 22 l (11:3) 
Vo 6 48 24 72 36 24 1(4-1) 
'/» 8 48 36 96 24 32 1 (16:3) 
V10 10 48 36 100 20 40 1 (20:3) 

Englisch Zollgewinde. 
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58. Zveehselrcidertabelle. 

Für steile Gewinde; die Leitspindel besitzt 4 Gang aus 1" englisch; 
der Antrieb geschieht direkt durch Stilfenscheibenrad. 

© ? 
JO Z 

a-s 
ZZ 

© 

26 23 1 (Berechnung des Vorgeleges) 
ivl ^70 10; 10 ist gleich dem Multiplikator zur 
Vergrößer, eines gewöhnt, berechn. Leitspindelrades 

Verhältnisse 
W.e ch s e trader 

I II III | 1 IY 

1 , 1 40 100 4: 1 ( 4: 10) 
% 50 , 100 5 : l ( 5 :10) 
■k IVs 30 50 G: l ( 6: iv) 

2 40 50 8: l ( 8:10) 
"h 2 l/2 60 30 50 100 10: l( l: l) 
V. 3 30 25 12:1 ( 6: ü) 
*h 3 l/2 35 2p HM (7:5) 
lu 4 40 25 16: l ( 8 : 5) 
*h 4 l/2 45 25 18 :1 ( 9 : 5) 
l/5 5 60 30 20: l( 2: l) 
2/xx 5 l/2 55 25 22 :1 (11 : 5) 
Vo 6 60 25 24:1(12: 5) 
Vb 8 80 25 32:1(10: 5) 
Vxo 10 40 20 100 50 40:1 ( 4: i) 
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59* Tabelle 
zum Schneiden der Gewinde nut einem Wechselrade durch Antrieb einer 

Schnecke; die Leitspindel hat 21l2 Gang auf 1" englisch. 

Anzahl Steigung 
der Gänge 

auf 
des 

Gewindes Schnecke Wechselrad Verhältnisse 
1* englisch in Zoll < 

50 Vs° 5 fach 100 1 20 
45 „ 90 1 18 
40 'Uo 5 sach 80 1 16 
35 1ls5 70 1 14 
30 1lso 5 fach 60 1 12 
25 1/25 lt 50 1 10 
20 720 5 fach 40 1 8 
19 Vl9 n 38 1 7.6 
18 718 5 fach 36 1 7,2 
16 7l6 32 1 6,4 
15 7l5 5 sach 30 1 6 
14 7u „ 28 1 5,6 
12 7l2 5 fach 24 1 4,8 
11 7II 22 1 
10 7io 5 fach 20 1 4 

9 79 13 1 3,8 

60. Tabelle 
zum Schneiden steiler Gewinde; zur Tabelle 59 gehörig. 

o -0 C ~ 
t «1 

1 <2 

ea 2 

30 30 _ „ _ 
60 ^ 60 ''' 

Schnecke 

4 (Multiplikator) 

Wechselrad 
Verhältnisse 

872 8/l7 5 fach 68 1:3,4 (1 13,6) 
8 v« „ 64 1:3,2 li 12,8) 
772 2/x6 5 fach 60 1:3 (1 12 ) 
7 Vl „ 56 1:2,8 (1 11,2) 
672 2/l3 5 fach 52 1:2,6 (i 10,4) 
6 Ve „ 48 1:2,4 (l 9,6) 
572 2/ii 5 fach 44 l: 2,2 (1 8,8) 
5 l/5 „ 40 1:2 (1 8 ) 
472 2h 5 sach 36 1 : 1,8 (1 7,2) 
4 'k „ 32 , 1 : 1,6 (1 6,4) 
372 2h 5 fach 23 1:1,4 (1 5,6) 
3 v. „ 24 1:1,2 (l 4,8) 

72 2/° „ 20 l:l (1 4 ) 
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6^ Zveehselrädertabelle. 

Für Gewinde von 1 Gang auf 1" englisch bis 30 Gang auf 1" englisch; 
die Leitspindel hat 2 Gang auf 1" englisch; Drehspindelrad hat 24 Zähne 

und das Rad des Wechselstiftes 60 Zähne. 

^ Anzahl 
der Gänge 

auf 
1" englisch 

Steigung 
des 

Gewindes 
in Zoll 

Wechselräder 

Verhältnisse Dreh¬ 
spindel 

Wechsel¬ 
stift, vorn Scheerenbolzen 

I II III IV V 

1 1 24 60 20 80 48 2 1 
2 1/2 24 60 40 80 48 1 1 
21/2 2/5 24 60 75 70 23 4 5 
25/s 2/21 24 60 36 43 42 16 21 
27/8 2/23 24 60 24 32 46 16 23 
8 1/3 24 60 24 32 48 

1 0 3 
3V4 4/l3 24 60 24 40 65 8 13 
3V2 / 7 24 60 24 48 84 4 7 
4 1/4 24 60 20 40 96 1 2 
41/2 2/9 24 60 24 28 63 4 9 
5 l/ö 24 60 24 32 80 2 5 
51/2 2/ 24 60 48 40 55 4 11 
6 l/g 24 60 24 32 96 1 3 * 
6 V2 2/l8 

1/7 
24 60 24 20 65 4 13 

7 24 60 24 20 70 2 7 
7V2 2/ie 24 60 24 20 75 4 15 
8 1/3 24 60 24 20 80 " 1 4 
81/2 2 In 24 60 34 32 96 4 17 
9 h 24 60 45 20 48 2 9 
91/2 2/l9 24 60 24 20 95 4 19 

10 l/l0 24 60 40 32 96 1 5 
IOI/2 2/ 24 60 48 32 84 4 21 
11 Vu 24 60 55 40 96 2 11 
III/2 2/23 24 60 24 20 115 4 23 
12 1/12 24 60 48 28 84 1 6 
14 Vu 24 60 40 20 84 1 7 
16 l/l6 24 60 48 24 96 1 8 
18 l/l8 24 60 45 20 96 1 9 
20 1/20 > 24 60 30 32 96 1 10 
22 1/22 24 60 55 20 96 1 11 
24 1/ 24 60 84 28 96 1 12 
25 1/25 24 60 75 24 ' 96 2 25 
28 1/28 24 60 30 20 84 " 1 14 
30 1/30 24 60 75 20 96 1 

1 

15 

Englisch Zollgewinde. 
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62♦ Zveehselrädertabelle. 

Für Gewinde von l Gang auf 1" englisch bis 80 Gang auf 1" englisch; 
die Leitspindel hat 2 Gang auf 1" englisch; Drehspindelrad hat 24 Zähne 

und das Nad des Wechselstiftes 60 Zäbne. 

S H 
na ° 
£ ^ 

11 
5 D © 

Wcchselräder 

Verhält¬ 
nisse 

Dieh- 
spindel 

Wechselstift 
ahmten 

Wechselstift 
vorn Scheerenbolzen Leit- 

spindel 

I n m IV V IV 

i 1 24 60 70 28 48 24 2: 1 
2 Vs 24 60 48 32 40 24 l: 1 
21/2 2/ö 24 60 70 28 32 40 4: 5 
2 5/8 8/21 24 60 80 24 48 34 16 :2i 
2 7/3 8/23 24 60 40 24 48' 46 16 :23 
3 V» 24 60 20 24 96 48 2: 3 

4/l3 24 60 40 32 80 65 8:13 
S1/« 2/7 24 60 70 28 48 84 4: 7 
4 1/4 24 60 40 96 84 28 1: 2 
^2 % 24 60 40 24 32 48 4: 9 
5 Vö 24 60 40 48 96 80 2 : 5 
6 VG 24 60 23 84 80 32 1: 3 
7 VT 24 60 48 32 40 84 2: 7 
8 Vs 24 60 48 32 40 96 1: 4 
9 V» 24 60 28 84 40 24 2: 9 

10 VlO 24 60 48 32 28 84 l: 5 
11 Vll 24 60 40 55 20 32 2:11 
12 Via 24 60 28 48 40 32 1: 6 
14 Vh 24 60 45 48 32 84 1: 7 
16 VlG 24 60 20 80 40 32 l: 8 
18 Via 24 60 28 84 80 96 1: 9 
20 V20 24 60 20 96 48 40 l: 10 
24 V« 24 60 20 80 40 48 1:12 
25 V25 24 60 20 80 32 40 2:25 
28 1/28 24 60 20 84 24 32 l :14 
30 Vso 24 60 20 80 34 48 1:15 
35 VaB 24 60 24 80 40 85 2:35 
40 1/40 24 60 20 80 24 48 1:20 
45 1/45 24 60 28 84 32 96 2:45 
50 1/5p 24 60 24 80 28 84 1:25 
55 lhb 24 60 20 96 24 55 2:55 
60 VGO 24 60 20 80 28 84 1:30 
65 Vgs 24 60 24 65 20 96 2:65 
70 VTO 24 60 20 80 24 84 1:35 
80 1lso 24 60 20 80 24 96 1:40 

Englisch Zollgewinde. 



65. Wechselrcidertabelle.*) 

Für Plantransportgewinde; die Supportspindel hat 4 Gang aus 1" engl.; 
das große Antriebsrad hat 48 und das Supportspindelrad 16 Zähne. 

Anzahl Steigung Wechselräder der-Gänge 
auf 

1" englisch 

des 
Gewindes Verhältnisse 

in Zoll I ' II III 1Y 

a Va 24 54 4 3 (4 9) 
BVs 2/t 24 63 8 7 (8 21) 
4 1/ 4 24 72 1 1 (1 3 

41/2 2/9 24 81 3 9 18 27) 
5 ' Va 24 90 4 5 (4 15) 
5^2 2/ii 24 99 8 11 (8 33) 
6 Ve 18 81 2 3 <2 9) 
ßVs 2/l3 24 117 8 13 (8 39) 
7 Vt 

2/l5 
18 36 24 63 4 1 (4 21) 

7^2 18 30 24 81 8 15 (8 45) 
8 1/3 18 36 24 72 1 2 (1 9) 
8V2 2 In '36 51 24 108 8 17 (8 51) 
9 1/9 18 36 24 81 4 9 (4 27) 

• öVa 2/l9 24 76 18 81 8 19 (8 57) 
10 1/10 18 36 24 90 2 5 (2 15) 
101/2 2/21 18 42 24 81 8 21 (8 63) 
11 ^/ll 18 36 24 99 4 11 (4 33) 
111/2 2/23 i 24 54 18 69 8 23 (8 69) 
12 l/l2 18 36 24 108 1 3 (1 9) 
121/2 2/25 18 45 24 90 8 25 (8 75) 
13 1/13 18 36 24 117 4 13 (4 39) 
131/2 2/27 18 54 24 81 8 27 (8 81) 
14 Vu 18 64 24 72 2 7 (2 21) 
142/5 5/73 18 54 30 108 5 18 (5 54) 
15 Vis 18 45 24 108 4 15 (4 45) 

*) Diese Tabelle ist nur für die Erlernung aufgestellt, da die Gewinde 
hauptsächlich nur bei Dreibackenfutterköpfen vorkommen, sonst aber sehr selten. 
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6H. Tabelle 

für die Verwandlung von englisch Zoll in Millimeter. 

Zoll Millimeter Zoll Millimeter Zoll Millimeter ' 

7ig 1,587 16 406,39 46 1168,4 
7- 3,175 17 431,79 47 1193,8 
7i° 4,762 18 457,19 48 1219,2 
74 6,350 19 482,59 49 1244,6 
5/l6 7,937 20 507,99 50 1270,0 
3/s 9,525 21 533,39 51 1295,4 
7ie 11,112 22 558,79 52 1323,8 
7-4 12,700 23 584,10 53 1346,2 
7ie 14,287 24 609,59 54 1371,6 
78 15,775 25 634,99 55 1397,0 
"/l° 17,462 26 660,39 56 1422,4 
74 19,050 27 685,79 57 1447,8 
""i. 20,637 28 711,19 58 1473,2 
78 22,225 29 736,59 59 1498,6 

'7-8 23,812 30 761,99 60 1524,0 
1 25,40 31 787,39 61 1559,4 
o 50,79 32 812,79 62 1584,8 
3 76,19 33 838,18 63 1610,2 
4 101,60 34 863,58 64 1635,6 
5 127,00 35 888,98 65 1661,0 
ß 152,40 36 914,38 66 1686,4 
7 177,80 37 939,78 67 1711,8 
S 203,20 38 965,18 68 1737,2 
3 228,60 39 990,58 69 1762,6 

10 254,00 40 1016,0 70 1788,0 
11 279,39 41 1041,4 75 1915,0 
12 304,79 42 1066,8 80 2032,0 
13 330,19 43 1092,2 85 2159,0 
14 355,59 44 1117,6 90 2286,0 
15 380,99 45 1143,0 100 2540,0 
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65. Tabelle. 

Für die Verwandlung der Gewindebrüche, welche an Stelle der eigentlich 
zil schneidenden geschnitten werden können. Alle Brüche, 'welche unter 
dem Zeichen II sich befinden, stimmen mit dem nebenstehenden Dezimal- 
bruch überein, während die unter I sich befindlichen mit dem Dezimal- 

bruch zusammenhängen. 

I n HI I II in I II m 

* V GO Vxoo 0,01 11/82 17/BO 0,34 21/8X °7/,°° 0,67 
l/43 1ko 0,02 *6/u 7/20 0,35 4l/60 ' 17/2B 0,68 

3/ioo 0,03 4/xx 9/2B 0,36 9/is 69/xoo 0,69 
Vu V 28 0,04 *SIS 

37/xoo 0,37 12/X7 * 7/io 0,70 
V/M 
^ 1ll6 

1/20 0,05 23/60 19/bo 0,38 * °/7 71/ioo 0,71 
3/60 0,0 G 13/83 39/ioo 0,39 8/72 18/2B 0,72 

Vu 7/xoo 0,07 13/s2 *•/. 0,40 * U/XB 73/ioo 0,73 
2/25 0,08 6/x2 4l/xoo 0,41 20/27 °/2B 0,74 

Vu 9/ioo 0,09 3/7 21/bo 0,42 26/s3 * 3/4 0,75 
4/85 1/xo 0,10 7/l6 43/-0° 0,43 23/-° 19/2B 0,76 

11/xoo 0,11 *4/9 "/» 0,44 * '/. 77/xoo 0,77 
",S 3/25 0,12 6/ix 9/20 0,45 25/32 39/bo 0,78 

13/.oo 0,13 * 7/x5 23/bo 0,46 19/21 
79/ioo 0,79 

7/°° 0,14 8/x7 47/ioo 0,47 49/60 * 4/b 0,80 
3/20 0,15 29/60 *12/2B 0,48 13/l6 alhoo 0,81 
4/-° 0,16 31/C3 49/xoo 0,49 14/X7 41/bo 0,82 

3/x7 17/xoo 0,17 17/S2 *1/2 0,50 * °/8 83/ioo 0,33 
9/60 0,18 31/60 H/ioo 0,51 27/32 21/2B 0,84 

19/xoo 0,19 10/l9 
13/26 0,52 * 6/7 17/20 0,85 

°/-4 * 7/° 0,20 ^/XB 53/xoo 0,53 13/ib 4S/bo 0,86 
3/u S1/xoo 0,21 •/u 27/bo 0,54 * 7/8 87/xoo 0,87 

71/bo 0,22 ,»5/» 11/20 0,55 8 9 22/2B 0,88 
3/l3 23/xoo 

6/26 
0,23 9/l6 14/2B 0,56 17/.9 89/xoo 0,89 

8/38 0,24 B7/xoo 0,57 29/s2 * 9/xo 0,90 
7/27 * 1/4 0,25 7/l2 29/bo 0,58 Il/X2 9l/ioo 0,91 
4/io 13/60 0,26 19/83 69/xoo 0,59 * 16/l6 23/2B 0,92 
3/n 27/xoo 0,27 20/83 *3/b 0,60 14/ib 98/.oo 0,93 

«/7 7/-8 0,28 37/oo 61/ioo 0,61 13/l7 47/bo 0,94 
7/24 29/xoo 0,29 *#/8 31/bo 0,62 23/24 *19/20 0,95 
4/x3 * 3/.° 0,30 '/ll 63/ioo 0,63 29/80 48/bo 0,96 
5,IO 3l/ioo 0,31 9/l4 "/t. 0,64 2°/2a 97/xoo 0,97 

10/31 8/25 0,32 21/82 *13/20 0,65 69/co *49/bo 0,98 
* 7'8 33/xoo 0,33 9/- 33/bo 0,66 83/39 "/xoo 0,99 

i°o/100 - i = 1,00. 

*) Diese Brüche sind in der Umrechnung einzuhalten; z.B.: statt 3/8 

soll 2/5 genommen werden. Verhältniß: sla : 2/5 = —jö— Die 
Disserenz beträgt demnach zwischen diesen beiden Brüchen ^0. 
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