GEWINDEBESTIMMUNG

Um ein unbekanntes Gewinde zu bestimmen, sind zwei Angaben
notwendig: die Steigung und der Aufendurchmesser beim Bol-
zengewinde sowie der Innendurchmesser beim Muttergewinde.

Die Steigung eines Gewindes ist der Abstand von einer Flanke zur
anderen in mm bei metrischen Systemen oder die Anzahl der Gange
auf einem Zoll bei Zollgewinde.

AuBlengewinde

Zundchst messen Sie mit einer Schieblehre den Durchmesser des Ge-
windes. Bei der Digitalschieblehre kénnen sie zwischen Zoll und me-
trischen Einheiten auswéhlen. Der Durchmesser sagt Ihnen folglich,
ob es sich um ein metrisches oder ein Zoll-Gewinde handelt. Danach
kommt die Gewindeschablone zum Einsatz. Bitte priifen Sie die ein-
zelnen Gewindeschablonen solange bis eine der Schablonen exakt
in die Gewindegdnge eingepasst werden kann. Lesen Sie dann die
gewlinschte Steigung ab, die auf die Gewindeschablone aufgedruckt
ist. Jetzt kommt der Gewindeschieber zum Einsatz, der alle Angaben
zu den einzelnen Gewindearten enthalt. Hier kdnnen Sie dann die
Messergebnisse mit den Daten der Gewindearten vergleichen und
die entsprechende Gewindeart auswahlen. Alle Messwerkzeuge sind

auf den folgenden Seiten ausfihrlich beschrieben.

Innengewinde

Ist das AulBengewinde relativ einfach mit Hilfe der Gewindelehre

zu ermitteln, ist dies bei Innengewinden schwieriger. Will man das
Werksttick nicht zerstoren, bleibt ohne erheblichen technischen Auf-
wand nur das grobe Messen und Probieren. Dazu gehen Sie wie folgt
vor: Mit den AuBenschenkeln der Schieblehre messen Sie das Kern-
mal des Gewindes. Dies sollte der Kernlochbohrung entsprechen,
die vor dem Gewindeschneiden gebohrt wurde. Im Beispiel messen
wir einen Durchmesser von 23 mm. Die Formel fiir die Ermittlung des
Kernlochdurchmessers lautet:

dk =D - P (Kernloch-@ = Nenn-@ - Steigung)
oder: Nenn-@ = Kernloch-@ + Steigung

Nun suchen Sie in der Kernlochtabelle der Messschieber ein pas-
sendes Kernlochmal3. Hier ist zu berticksichtigen, dass die Ausfiih-
rung der Kernlochbohrungen héufig nicht genau den Vorgaben
entsprechen, sondern oft groer ausgefiihrt werden. Nach der
Formel gibt es fiir das vorliegende Beispiel zwei Moglichkeiten mit
metrischen Einheiten M 24 x 1 oder M 25 x 2 oder eine Mdglichkeit
im Zollbereich: G 5/8 x 14 Gang/Zoll. Durch Probieren mit entspre-
chenden Schrauben ist eine Auswahl zu treffen.
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GEWINDEBESTIMMUNG

Um ein unbekanntes Gewinde zu
bestimmen, sind zwei Angaben
notwendig: die Steigung und der
AuBendurchmesser beim Bolzen-
gewinde sowie der Innendurch-
messer beim Muttergewinde.
Die Steigung eines Gewindes ist
der Abstand von einer Flanke zur
anderen in mm bei metrischen
Systemen oder die Anzahl der
Génge auf einem Zoll bei Zollge-
winde. Zunéchst messen Sie mit
einer Schieblehre den Durch-
messer des Gewindes. Mit der
untenstehenden Umrechnungs-
tabelle kénnen Sie das Zollmaf3

GSRA

als metrisches Maf3 bestimmen
und so umrechnen. Ein Zoll ist
definitionsgemaR 25,4 mm. Der
Durchmesser sagt Ihnen folglich,
ob es sich um metrisches oder
ein Zollgewinde handelt. Danach
kommt die Gewindeschablone
zum Einsatz. Bitte prifen Sie die
einzelnen Gewindeschablonen
solange bis eine der Schablonen
exakt in die Gewindegénge ein-
gepasst werden kann. Lesen Sie
dann die gewiinschte Steigung
ab, die auf die Gewindeschablo-
ne aufgedruckt ist.

welche zur Bestimmung eines

Gewindes erforderlich sind. Der

Tolerator zeigt alle Toleranz-

werte bis 500 mm an. Der

Convertor ist ein MaBumrech-

ner von Millimeter in Zoll und

umgekehrt. Alle Rotationstabel-

len sind auf Anfrage lieferbar.

GEWINDESCHIEBER

Der Gewindeschieber ist aus

Aluminium gefertigt und die

Teilung ist schwarz bedruckt. Er

beinhaltet alle MaBe zur Gewin-

debestimmung fir metrisches

Gewinde (Whitworthgewinde

und Rohrgewinde).
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GEWINDESCHABLONEN-

BLATTER

6/10/12/20/22/24/

28/48/52/58Blatt

@R ZERO

DIGITALE
SCHIEBLEHRE

Die Schieblehren haben Kreuz-
spitzen, Tiefenmal3 und eine
Feststellschraube. Die Prazisi-
onsmechanik ist aus rostfreiem
Stahl gefertigt und gehartet.
Die Batterien fiir den Betrieb der
grof3en digitalen LCD-Anzeige

GEWINDESCHABLONEN

Gewindeschablonen sind fiir
Innen- und AuBenmessungen
der Steigung eines Gewindes
geeignet. Sie arbeiten nach dem
Lichtspaltverfahren. Die Scha-
blone wird auf das zu priifende
Gewinde gelegt und es wird
gepriift, ob die Steigung des Ge-
windes mit der Schablone tber-
einstimmt. Die Gewindeschablo-
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sind auswechselbar. Es gibt
auBerdem einen Datenausgang
RS232. Zusammen mit einer
Ersatzbatterie ist der Messschie-
ber in einem stabilen Plastiketui
verpackt.

ne bildet jeweils eine Steigung
eines Gewindes ab. Verschiedene
Schablonen werden facherartig
in einer Haltevorrichtung zusam-
mengefasst. Es gibt verschiedene
Kombinationen von Blattern fiir
metrisches Gewinde und Zollge-
winde von 6 Blatt bis zu 58 Blatt
in einer Werkzeugvorrichtung.
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DIGITALE SCHIEBLEHRE

TECHNISCHE INFORMATIONEN

ANALOGE SCHIEBLEHRE

TECHNISCHE INFORMATIONEN

STAmLESS
WARDENED 1§

Toleranz: 0,001mm /0,005 inch

mit groBem Display

mit Tiefenmal und Feststellschraube

v

S

= O ——

Toleranz: 0,02 mm

mit Tiefenmal und Feststellschraube

Feinstellrolle

Feinstellrolle
Messbereich Ablesung Schalter Art.-Nr.
150 mm / 6 inch 0,01/0,001 manuell 05010010
200 mm / 8 inch 0,01/0,001 manuell 05010020

DIGITALE SCHIEBLEHRE OHNE SPITZEN

TECHNISCHE INFORMATIONEN

Toleranz: 0,001mm /0,005 inch

mit groBem Display

Feststellschraube

Feinstellrolle
I

Messhereich Ablesung Schalter Art.-Nr.

300 mm /12 inch 0,01/0,001 manuell 05011010
400 mm / 16 inch 0,01/0,001 manuell 05011020
500 mm /20 inch 0,01/0,001 manuell 05011030
600 mm / 24 inch 0,01/0,001 manuell 05011040
1000 mm / 40 inch 0,01/0,001 manuell 05011050

GSRA

Messbereich Art.-Nr.

125 mm 05012010

150 mm 05012020

ANALOGE SCHIEBLEHRE MIT MESSUHR TECHNISCHE INFORMATIONEN
Monoblock Schieber
Feststellschraube
. Feinstellrolle

Zifferblatt justier- und feststellbar

Messhereich Ablesung Art.-Nr.

150 mm / 6 inch 0,02 mm /0,001" 05013010

150 mm / 6 inch 0,05 mm /1/128" 05013020

200 mm / 8 inch 0,02 mm /0,001" 05013030

200 mm / 8 inch 0,05 mm /1/128" 05013040

300 mm /12 inch 0,02 mm /0,001" 05013050

300 mm /12 inch 0,05mm /1/128" 05013060
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MESSWERKZEUGE GSRA

GEWINDESCHABLONE TECHNISCHE INFORMATIONEN KOMBIGEWINDESCHABLONE TECHNISCHE INFORMATIONEN

fiir AuBen- und Innenmessungen Gewindeschablone mit 7 Bldttern fiir die Messung am AuBengewinde

und 7 Blétter fiir die Messung vom Innengewinde

Gewindeart  Steigung Blatteranzahl Art.-Nr. Gewindeart  Steigung Blatteranzahl Art.-Nr.

M 0,5-1,75 05-06-0,7-0,75-08-0,9-1,0-1,25- 12 05001010 M 0,5-1,75 05-0,7-0,8-1,0-125-1,5-1,75 14 05001120
1,5-1,75-27-28

M 0,25-6,0 0,25-0,3-0,35-0,4-0,45-0,5-0,6-0,7 24 05001020

-0,75-0,8-0,9-1,0-1,25-1,5-1,75
-2,0-25-3,0-35-40-45-50-55

-6,0

M/ Ww 0,25-6,0/4-62 "M:0,25-0,3-0,35-0,4-0,45-0,5-0,6 52 05001030
0,7-0,75-08-09-10-125-15- SCHIEBER TECHNISCHE INFORMATIONEN
1,75-2,0-2,5-3,0-3,5-40-4,5-5,0 Material: Aluminium
-55-6,0

Ww:4-45-5-6-7-8-9-10-11-12
-13-14-16-18-19-20-22-24-25-

26-28-"
M/ Ww 55° 0,25-6,0/4-62 "M:0,25-0,3-0,35-0,4-0,45-0,5-0,6 58 05001040
/ Ww-Rohr /8-28 -0,7-0,75-0,8-09-1,0-1,25-1,5-
55° 1,75-2,0-2,5-3,0-3,5-4,0-45-50
-5,5-6,0
Ww:4-45-5-6-7-8-9-10-11-12 Art Eigenschaft Abmessung Art.-Nr.
-13-14-16-18-19-20-22-24-25-
26-28-" Gewindeschieber fiir metrisches, Ww und Ww-Rohr Gewinden 257 X 51%0,5 05014010
Ww 55° 4-30 4-45-5-6-7-8-9-10-11-12-13 - 20 05001050 [SO-Passungsschieber fiir Einheitsbohrung und Einheitswelle nach I1SO 280 x 80 % 0,5 05014020
14-16-18-19-22-24-26-28-30
Ww 55° 4-62 4-45-5-6-7-8-9-10-11-12-13- 28 05001060

14-16-18-19-20-22-24-25-26-28
-30-32-36-40-48-60-62

Ww-Rohr 8-28 8-10-11-14-19-28 6 05001070
55°
ROTATIONSTABELLEN TECHNISCHE INFORMATIONEN

UNC60° 4-64 4-45-5-6-7-8-9-10-11-12-13 22 05001080

-14-16-18-20-24-28-32-40-438 Material: Kunststoff

- 56 - 64
UNF 60° 12- 80 12-14-16-18-20-24-28-32-36-40 16 05001090

-44-48-56-64-72-80
US 60° 4-42 4-45-5-55-6-7-8-9-10-11-11,5 30 05001100

-12-13-14-15-16-18-20-22-24-

26-27-28-30-32-34-36-38-40-42

US 60° 10 - 40 10-11-12-13-14-16-18-20-24-27 14 05001110
-28-32-36-40

Art Eigenschaft Abmessung Art.-Nr.

Filetor Gewindeanzeiger zum direkten Ablesen 110 % 60 X% 30 05015010
aller Daten, welche zur Bestimmung eines
Gewindes erforderlich sind

Tolerator Toleranzwertanzeiger zum direkten Ablesen 110 % 60 x 30 05015020
aller Toleranzwerte

Convertor MaBumrechner von mm in Zoll und Zoll in mm 110 X 60 x 30 05015030
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