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ring &6 ultdlaitend beperkt Lol ome- vlgcht Lot een plipsleuts]l Ikn de

hoog van de moer alwippen, terwijl een of andere Vorm moelen Do

de Belatilng moal ve gt inl mogen we dan ret  Een. Dt end bijvoorbeeld wrijwel ilﬂﬂﬂﬂﬂl zin bij
sannemen, dat dis belasting op elk contactvlakie even de morren of boulen, waarmes de cllinderkop in be-
great b, want desrvoor souden sleatel dn moer wel  vestlgd en die poodsakelfjkerwije diep tussen de kosl-

tﬂt bijronder nauwkeurif san eliear gelik moeten zint). ribben versonken lggen.

Terwi)l een steeknteute]l sl Emug an Ein Torm Micl gondar L echreven we hisrvoor in de sen
de nelping beeft cen moer bif hotken man fe grij- andere vorm°, want plpsieotels vindt men in tal-

0. Is de binmenverianding van een ie] er rijke warlatles. In =Hin cenvoudigsie vorm is het een
ed dn noolt prelily voor een redactle, wanneer haor Door het open einde én de minder m:ng-lr E]:I;:un! “:Jr_m o Bt ﬂjﬂtﬁtﬂ g ﬂ‘lmr i h'f_' seikantig pUDIE, Rese or Rl i Al RateE.
gett proag wordt voorgelepd, wagrop zi hel ani-  lx de kans groot dal de bekken zch na veelo Hest B ﬂn. wat uit e£n al van hﬂnhldlﬁhﬂt‘lmm In een wal verflinder mitvoeriog =ijn de maten aan
woord schuidip moef Blijven. Maar van £id fol M doet  brulk den, hetgeen dan natuurlijk het ste ) deze lantste ulte aenmerieljk gutetiger &, In belde uiteinden cngelijk — en het middendes] 15 dan
zich deze stuatic voor en dat it bijvoorbeeld Ret groal, el npen einde plaats vindt. Hierdoot gaat de kvenwil- verbmnd dient echter opgemerkt le worden, dat ef ook gewoonlyk rond — en er rijn ook zeer geperfectioneer-
warneer men ons vraagt welke gerecdschappen wijf ad-  digheld van de bekken verloren en wanneer CH gl slecksleulzls ln deze vorm bestann, die dus beschouwd  de versles, waasrblj de twee uiteinden Inwendig op de-
viseran poor hel zelf-onderhouden van eem scooter.  stige mate het geval la, "-"'Jd!_t“ﬂ eu d e E kunnen morden als open-ring of haly aleutels en  rellde wijze eijn verfand als een ringaleutel, terwijl er,
Want zelfs wonresr w| car £LE# spoater de malen 4l 1f wan de moer ul te kken. Bosendlen uﬂuu- .Idl’l‘]“luk. de woordelen van belde t ok Ve behalve de galen woor een draalstift Tosby men ole in
can alles e en moeren fouwden wefen, dan nog b bet kantelelfect dan sterk toe, helgesn weer tot enlgen — manr dan ook alechis ten - tlee plpslentel pantreft ook mog eeskanten zlin aan-
ket migt mopellfc e reppen welke plemtels het meest  schadiging van de moer zal lelden ‘H utels iin vanzelfsprekend alleen te gebwul-  gebracht, wearop een stecksleutel of bahco gezet kan
pesehit zijn, zonder gersl eem en ander gan de hand Heb glin nlet allesn de dikts van de sleutel en de kens mls de ring over de moer gebracht kan worden, worden,
ran de proctifk petoetet e hebben, kwalitelt van het ﬁ':‘:ﬂn: materiaal die van loviced wil vaak hel grote strodkelblok 35, ook &l houdt de Voor de pijpaleute]l geldi, pei als voor de ringslealel,
Echier. om ol die sragensfellers foch een rpekere  mijn op de nutiipe nsduur {een Juitgesieten™ steek- baut of het tapeind de moer op. Immers, boven de  ¢at er voldoeode ruimis rondom de mosr aanweilg
Iridroad op dif pebled fe verschaffen, peven wlf fn hel  wleutel hoort op de wullnishelll, maar cok de wijze, moer moet In elk een vrije ruimte xijn, diz min- moet oijn. Of van de kant van de p tel bekeken:
hlernorolgends artikel eem overzicht tem de soorlen  waarop een meckaleutel pehiantesrd wordt, Om te be- stens geilik is man de hoogle van de ring; en dere  cpt hij oiet te dikwarndiy mag mjn. Wal dat betreft 1z
slentels. die i aanmerking komen, en wal hun foepas-  ginnen 1s het zank noolt bets anders te gebrulken dan hoogte Is vrijwel aliljd groter dan de dikte wan een de hiervoor de Jhuxueuse™ pljpaleuke]l met ronde
sinprmopelifkheden aly hun voor- €9 redelen rijn.  een sleatel, dis precles bl de moer In Ewestle past. In stesksleutel Verder moet ér ook rondorm de moer wol-  bullenom en  ringsleutsl-blonenwerk natuurbiik
Mot deze Fichiiynen ral de keuze, naar wil hopen, enigs-  de gauwigheld maar even een sleutel nemen, die In dotnde rulmte zin, wanl d¢ ringwand kan met het Emu-lcer dan de eenvoudige, ceshoekige plip, welke
Tins verpemakkeiit wordem. feite te groot is (masr nog oot nigt soveel Lo groot, det pog op d¢ noodrakellke sterkts niet te dun gelozen alate — Loy wille van de prijs — graganlijc van min-
hij over de moer heenschiet), siast gelijk aan recht- worden, hoewe] men #r soms verstomd van stest hos  cere kwalitell materinal wordt vervaardigd én bijge-
etreckse moordannalag op sleatel dn moer. ;. enorm sterk de griezellp danne ring van sommige de- wolg ook dikwandiger moet worden wltgevoerd. Bom-
De stecksleatel Maar er Is nog 1ots anders, waarop gelat moet worden. mer Bbeutels bkl te zin. mige van dit scorl plipskeuiels heblben dan ook ndet
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tel, Degenen, die vop mening wjn, dat dete eor de oo e cnNiehtellk Loy, de steel verzetts kop hebben sleutel, louter omdast men er zeer veel kracht mee ken
JEngelss” sleutel — waarmee dan meestal de JBaheo” g oy aont het hier om een vermeiting van 15 graden of i ultsefenen ronder dst dit merkbare Inspanning kost  Dopalcstels bestaan In falrilke variaties
bedoeld wordt — tockomt, wijzen wil er In alle Bederlg- b omtrent soma meer. Het ml duldeli)k mijn waarom ook een soori plipsleniel is de pogennarmde
beid op, dat dit net = goed een steckslentel bs, o el gy gy n iy om de mogeiljkheld te scheppen de sleutel B8 de LoReL Bardt Uerield hov den Sbeliieuiel — mils de slagruimie  gooaleyte] die bestaat ult een kort pliple plus een los
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geistle sekantlge sUIE #iin, e past In e4n gelifkver-
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kan aapdrualen op plastsen, die voor ke andere soort

- iF reep met ratelinrichting =Hin, welke lsatsie het moge-
glegts] pnberelkbasr zijn, DIt 15 nlst alleen te dankefl yuo de twee bekhen i graoter andere, of k maaki een mosr mel alegles schier elkoar
gan het glndle, maar ook aan het feit, dat sleek-  Japger, mo men wil Dat baieikent, dai op het uitsinde ¥hal L¢ dranien, popder dai du.rtlls telkens opnbeuw
glentels .?E.:pumr o dan anders aleubels van 6%ef-  yan de langere =ijde ook sen grotere hefboomweriing
pen maat; dit lnatsts voordes] geldt echier niel  spigkast don o het aitelnds van de koriers, waardoor

E

den. Venxel{sprebend moet zo'n ratelinrich i
t::%r‘:unmmdh ket vast- als Bl hel los-

dienet te kunnen 0. Draalatiflen met een
knlegewrichl worden evenssns vaik In comblnatle mel
dopileulels gebrulkl,

D Ean Inwendlg seskantig @n, mazr mooler 1
natuuriijk een ulteoering mel werianding & la ring-
slewtel. Dergelilke dopsleutels worden over het mige-
meen Als complete set van bijvoorbeeld meht doppen
plus drasistiit devil, ratelstift) n g handel gebracht,
seeial m mwd elnl, hoswel ook eenvoudiger wltwoe-
ringen (met bliv. vier doppen en cen slmpel stiftieh in
een schulmpiastic howder verhrijgbaar Iﬁ'l:'l-.

Inbepiicuiels voor binmenteskanl-beoulen

N vy dl':ﬂ: 0l kele E'H 7.1
dess woordelsn st ] &0 7o
minder g:u’d;- ut.l'lwplﬂ,l E!::E“l:l. ::hm zin mdmnnwm een dergelifke verzette sleekalentel
dere & A REEf-= |_1ﬂ'
:::t:m. H':I.nu;:: einds m;ft met zich mee, daf de  dee werzelling julst nodlg heeft In verband met te
steaksleutel cen moer op slechis bwes plastsen pakt ::::ﬁ]
0 RAh urlndngmmk-lﬂjdun klelne speling k van he
de

% de dop ten cpeichie van de moer verzel behoeflt Le wor-

dra

tussen dé bekEen Tam de aleute] &n de zi|vlakken van de  de korlers 2o

moer aanwerhy 18, zal de gleutel snvermijdellfk fels ten  wordl den die kortere wal minder gunsilg belast maar
ppzichte van de moer kantelen, met als gevolg, dat de  dal ls voor he o

iwee conlsctplastsen ulterst klein wordsn. E2n poda-  meh zijn groters helboom. Eljgannd gchetaje zal een £n
nige paesing tussen slentel en moer, dat de bekien van  ander 1&&:

m—al:;mutmiu grheel tegen de Debreffende siiviakken regel geldi alleen woor die gevallen,

yan de mosr komen te dragen, 18 voor practisch gebrulk  siagrulmte beschikbaar (s en de verzetling eigentik een
pngeschikt, sangezien de slewlel dup dbechls miel de overbodigheld is. Nuchier bekeen is de verzeile sieck-

bekende zaagsmrde vindt men b de
rootate mos de moer te plantsen Ein — aleutel min of meer een lgensijdigheld! Maar “-=-,__,_.--""/ Inplzals van de
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greheel wri) van beschadigingen zou moelen 2lA tegenstrijdigheld, ander bepanlde omatandighsden!
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verzonken zeskantly gat en voor het vastzetten wan

der ke bouten ls een sleutel nodig, dle men — In
B met de term Inbus”-bout — gewoonllk als
Imbu tel aanduldl, een nogzl weldss benaming voor

een doodgewoon, hanks omgezet zeskantlg stiftje.

Yerstelbare ¢n gecombloeerde sleunisls

De meest bekende verstelbare sleutel la de Baheo,
wiens naam In de loop der tijden tot een szoortnaam s
a!mrd:m. maar In werkelijkheld een merknaam is

t de Bahco zich zo'n enorme lariteit heelt ver-
worven, dankt hij san zijn Ilnstelbaarheld, maar ook
daaraan alieen. Want een werkelllk goede sleutel s hi)
beslist nizt, cok al kan hij in noodgevallen voortreffe-
Iﬂh diensten bewijzen. De Bahco 18, zoals wi) hlervoor

opmerkten, een stecksleutel, waarblj echter de in-
haerents nadelen van dit type sleutel veel !upmnum
ceerder ziin dan blj de . vaste" steeksleutel. Speling In
het Instelmechanlsme Is practisch noolt te vermiiden,
met als gevolg, dat van een zulver evenwijdige positie
van de bekken nlmmer sprake kan zijn. Het kantel-
effect treedt bl de Bahco dan ook in sterke mate utp
en wi] zagen in het voorgaandes hoe ongunatig dit ef-
tect voor het behoud van de moervorm s !)unm:
voor noodgevallen sen Baheo — okéd, maar voor serieus
werken — taboe,

Voorbeelden van gecombineerde sleulels ziin er te
over. Een type, waarvan men dikwijls vesl gemak kan
hebben, 1s dat, waarbl) één ulteinde als steek- en het
anders nls ringsleytel Is ultgevoerd. Belde elnden zin
In zo'm geval van dezellde maat. DIt laatsts geldt ook
voor de ringsleutel, waarvan slechts een kant geknlkt
Is en de andere recht. Zo ziin er natuurilik nog talrijke
anders combinaties ts bedenken en het kan seer nut-

, moer ge tst kunpen worden é&n

tig — en voordellg! — zijn dit soort sleutels In het
oo te houden bi] het maken van een keuze.

Wat nu ta klezen?

Daarmes Eomen we dan apn da vraag. die de aan-
lelding tot dit artikel was. Ult het vorenstaande over-
richt zal Inmiddels wel gebleken ziin, dat het kleren
van de julste aleutels voor normale onderhoudswerk-
saamheden aan een scoober een kwestle ls, die wel
enlg wikken sn wegen, beter i, passen en meten
verelst. Het i er immers niet alleen om een sleutel
te vinden, die qua maat voor een bepaalde moer ge-
schikt 1s, maar die sleutel moet MIng de bewuste

doende slag-
rulmta bleden. Van dezs factoren hangt in de sersts
plaats af of men zijn keuze kan laten wallen ng (1]
— &l dan miet geknikte — ringsleutel, als ziinde de
meest ldeale, &f dat men noodgedwongen de minder
ideale steeksleutel moet kiezen. Bl diep verzonksn
moeren zal de piip- of dopaleutel In het geweer moe-
ten komen en dat dan het type met binnenvertanding
b ol oo B g B o
ge ultvoering, n ot v -
dosands tot uiting te hebben gebracht.

Wat het materinal betreft, tensiotte, daarveor zijn
hesl moeilijk richtiljnen te geven. De beters sleutels
tlin als van chroom-vanadlumstaal of soortge-

ke variaties daarop, maar ook daarin bestaan kwall-
telten. Waar het voor de amatsur, die zelf zijn

ter wil onderhouden, om slechts enkele ujtr ta
sleutels gaat, 1 hat de lange duur voordellger blj
de sankoop daarvan nist op een paar gulden te kijken.

Want ook hier geldt, dat alle waar naar zijn nldd-IE
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Aan de redactie van de 5.G.

Hier] een /stukkia ver ghqhgﬁ, siaitglimaten en. schroefdrasdsconen. . - . - Je ziet dat niet alle breuken kieiner te maken zijn, Hier volgt dus de
gadaan o

heb gp lang gvar gadaan om daze Welgnsehap)bif Slkaadts ek~ [ 1 | -~ meest voorkomenda reeks inchmaten uil.
gen:en hoop dat dit de clubleden weer wat dichier bij hun motorfiets” = 1/16-1/8-3/16-1/4-5/16-3/8-7/16-1/2-9/16-5/B-11/16-3/4-
brangt. 13/16-7/8-15/161" o
In de hoop jullie zware taak weer ists vedicht te hebben zend ik jullie Je bent lekker aan het sleutelen en je hebt de sleutsl nodig die 1
de groeten. maatje groter is dan die je net gapast hebt.
Koko van Dordrecht Stel, je hebt 5/16 in je handen. 1 maatie groter is dan 616.
Soesterweg 143 Helaas staat het zo niet op je sleutel. De maataanduiding op je sleutel

38 12 AE Amersioort.

P.5. Ik heb mij later vitgeput met het maken van esn hopelik duidelijke
fabel. Deze staat in een ander document, omdat ik niet weet hoa dit
500t grappen per computer samen 1@ voagen. Vaal plezier armee.

Ongevesr wea jaar geladen schresf ik eens een brief naar de 3.G. meat
het idee om een fechnisch verhaal in elkaar 1o draalen over hat op-
knappan van angelss fietsen. Gezien de weinige (2) reakties is dit idee
aan zachte dood gestorven.

In de vijf jaar dat ik mij er nu mee bazg hou, is het mij opgevallen dat
meda-sleutelaars soms moeite hebben met het britse meetsysteam. Da
inch maat en zijn onderverdeling levert gesprekken op in de trant:
Toen had ik ean boutje nodig van ongeveer 8,5 mm met schroefdraad
wal 2 soms ook op fietsen tegenkomt. (3/8 B.S.C.).

MNou, het heeft mij ook de nodige tjd gekost. Met de schuifmaal erbij
heb ik mijn eerste setje AF. sleutels op het bord opgehangean,

Helaas heb ik op de lagere school nooit zo bijster veel opgelet, wani
juist daar had ik de slemantalre kennis kunnan apdosn.

Dat aen inch 25,4 mm is mag wel algemsen bekend zijn. Meester Wim
legde de breuken ud met het wel zeer afieidende voorbeeld van een
taart, [Met of zonder slagroom vroeg ik mij dan af).

D britten verdelen de taart altijd in zestiende delen, of in een vealhoud
daarvan. ¥YWie beter heeft opgelet als ik vroager realisesrt rich dat dat
dan 37a dalan zijn, of G4e delan.

Jg moest de breuken altijd zo klein mogelijk maken?

Als je een taan in zestiende delen verdeslt, dan is een hale taam 1616
en een halve B/16. Brauken klgin maken =4/8 =2/4 =1/2,

Een kwart taart = 4/16 = 2/8 = 1/4

In schematisch overzicht gast een inch er dan zo uit zien:

116 216 316 4116 5/16 6/16 7/16 8/16 916 1016 1116 12/16  _1/8
2/8 ard 4/8 58 G/H 1/4
24 /4 1/2
13/16 14/16 15116 16/16
78 a/g
44
arz
11
5

is altijd de kisinsta breuk die mogealik is.

6/16 = 3/8.

Stel, je hebt 5/8 in handen. Maak er eerst 16e van.

5/8 = 10/16. Je hebl dus 11/16 nodig.

De wijdte van de bek van een AF sheutel is precies de inch afstand.
{Net zoals bij meirisch gereedschap in mm.}.

Als jo san Matchless/AJS sleutelt heb je nomaliter geen AF sleulels
nodig maar Withworth,

Deze sieutelmaat is wel zeer lastig, want de sleutelmaat |8 geen
inchmaat. Hoe de sleutelmaat {bekwiite) van Withworth gereedschap
is opgebouwd Is mij nog steeds een raadsel :

Withworth (WW) gebiruikt echier wel dezelide maataandulding. )
Mat daze wetenschap kun je dus ook weer een maatje grotar of kieiner
van het bord trekken.

Dp WW gersedschap zie je vaak staan 1/4 WW 5/16 B3. BS staat voor
British Standard. Dere BS aanduiding gesft de diameter aan van de
boul. BS zou dus cok kunnen staan voor Bolt Size. De sleutelmaal van
WW gereedschap is altiid 1/1€ kleiner dan de BS.

De gekke Britten ziekla s hiermee nog niet aan zijn einde gekomen.
Het volgende achtedijke wat die gasten bedacht hebben is dat schroef-
drand geen schroeidraad is als er geen meerdere soorten zijn.

Op het ljste naast de computer tel ik er al zo negen.

{Vinden jullie het nog sieeds leuk)?

De meast voorkomende zijn:

B.S.C. (Brtish Standard Cycle)

B.S.W. (British Standard Withworth)

B.SF. (British Standard Fine)

Daze schroefdraadsoorten gebrutken Withworth sleutelmaten.

UMNF. (Unified National Fine)

U.MN.C. (Unified Mational Coarse)

Deza sooren gebruiken AF sleutalmaten.

Globaal kun je stellen dat motorfialsen tot '68 werden uitgevoerd met
British Standard en kalere types mel Unified National schroeidraad.
(Helemaal zeker waten doe je dit nooit, omdat engelsen nogal geneigd
zijn zo er hun eigen siandaard er op na 1@ houden en neuw spul wel
da goede schroefdraad mea te geven maar de verkeerde sleutelmaat).
Er bestaat ook nog B.A (British association). Ik weet hier weinig van,
behalve dat hel gaat om kleine boutjes, waarbij de maal wordl aange-
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duid /et de-cijfers O tot en-met 14, waarbij ® de grootste maat is en
ook de sleutelmaat wordt met deze cifférs is aangeduid. Je komt B.A.
met name tegen in je carburateur en magneet of dynamo.

Het nu volgende is even een taai stukje, met veel tabellen.

Het enige waar je niet aan hoeft te twijfelen is dat de diameter van de
bout vanaf 5/16 altijd oploopt met minimaal 1/16.

Het volgende is niet super belangrijk maar ze hebben twee snijhoeken
gebruikt: 60° en 55°.

De diverse schroefdraden worden gekenmerkt door het verschillend
aantal gangen: TPl. = turns per inch.

Waneer je de verkeerde bout of moer gebruikt, draai je de handel naar
de haaien. Het verschil is vaak lastig te zien en soms zelfs moeilijk te
voelen maar als het niet precies goed is gaat het naar de kloten. Soms
kun je een moer een aantal gangen op de bout krijgen voordat het
definitief duidelijk wordt dat je de verkeerde moer te pakken hebt.
Meten = weten en weten wat je meet = begrijpen wat je doet.  In de
volgende tabellen vind je de maat x tpi x boordiameter, voor de zelf
tappers onder ons. (PROOST).

(Noot aan de redactie: Hier moet dus die tabel komen).

B.S.W. en U.N.C. hebben hetzelfde aantal gangen. Het enige verschil
Is de snijhoek. Hier heb je vrijwel geen last van. Alleen 1/2 verschilt 1
tpi

De aandachtige lezer heeft opgemerkt dat de boordiameter steeds
wisselt, ondanks dat de diameter v.d. bout hetzelfde blijit. Dit komt
door het verschillende aantal gangen.

De diepte verschilt doordat je bij minder gangen dieper moet snijden,
om de snijhoek te bereiken. Bij B.S.W. en U.N.C. ontstaat er een klein
verschil door de verschillende snijhoeken.

Met deze tabel in de hand kun je je al een hoop ellende besparen. Er
is nog een kleine aanschaf, waarmee je kunt meten met welke schroef-
draad je te maken hebt: De draadmeter. Ik heb zo'n ding ooit eens
gekocht op de beurs. Met dit ding kan ik alle mogelijke draadsoorten
ontmaskeren. Simpelweg door het het aantal gangen te meten + de
diameter van de bout in kwestie en deze gegevens naast de gegeven
tabel te leggen.

In de spareslist staan de volgende gegevens:

Bolt, fixing ..... 1 3/4 in.by 1/4 by 26.

Dit is de lengte van de bout, onder de kop gemeten, x de diameter x
het aantal gangen.

Veel sleutel/restaureer plezier weer.



| UNF.

INCH naar MM

| snijhoek 60° |
| 1/4x28x55 116 x 1,5875 i
| 5/16 x 24 x 6,9 1/8 x3.1750
| 3/8 x 24 x 8,5 3/16 x 4.7625
| 7116 x 20 x 9,9 1/4 x 6.3500
1/2x20x 11,5 5/16 x 7.9375
| 9/16 x 18 x 12,9 3/8 x 8.5250
| 58x18x 14,5 7/16 x 11.1125
11/16 x 7777 1/2  x 12.7000
1 3/4 x 16 x 17,5 9/16 x 14.2875
| 7/8'x 14 x 20,4 5/8 x 15.8750
| 1" x 12 x 23,25 11/16 x 17.4625
| 3/4 x 19.0500

-1 13/16 % 20.86375

7/8 x22.2250

15/16 x 23.8125

1" % 25.4000

B.S.W.JU.N.C.

B.S.C.(CYCLED-
RAAD) snijhoek 55°/60° snijhoek 55°
snijhoek 60° tussenhaakjes =
| boordiameter UNC
1/4 X 26 x 5,4 1/4 x 20 x 5,1(5,1) 1/4 x 26 x 5,3 1
516 x 26 x 7,0 5/16x 18 x 6,5(6,6) 5/16 x 22 x 6,8
3/8 x 26 x 8,6 3/8 x 16 x 7,9(8,0) 3/8x20x83

7/16 x 26 x 10,25

7/16x 14 x 9,3(9,3)

7116 x18x 97

1/2x26x 11,9

1/2 x 12 x10.5(BSW)

1/2 x 16 x 11,1

916 x 26 X 13,5

1/2 x 13 x10.8(UNC)

9/16 x 16 x 12,7

9/16x12x12,1(12,2)

5/8 x 14 x 14,0

ﬂ 5/8 x 26 x 15,0
11/16 x 26 x

5/8 x11x13,5(13,5)

11/16 x14 x 15,5

3/4 x 26 x 18,25

11/16x11x15,0(bsw)

3/4 x 12 X 16,75

3/4 x10x16,25(16,5)

7/8 x 11 x 19,75

7/8 x 9x19,25(19,5)

1* x 10 x 22,75

1" x Bx22,0(22,25)
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“T'IS GOED SLEUTELEN MET METRINCH

Een gewone steeksleutel is eigenlijk een onding: de bouten en moeren worden steeds op de
zwakste plekken belast, namelijk de hoeken. Als veel kracht wordt uitgeoefend is het gevaar
van “doorschieten” van de sleutel niet denkbeeldig. Het gevolg: beschadigde handen en
afgeronde moeren, '

Met Metrinch steek-, ring- en dopsleutels behoort dit alles tot het verleden. De speciale
vormgeving van de sleutel zorgt ervoor dat de bout of moer op het sterkste deel wordt belast;
de vlakke kant.

Daardoor kan meer kracht worden uitgeoefend en wordt het sleutelen veiliger. Ook
beschadigde, afgeronde en vastgeroeste bouten en moeren kunnen zonder problemen worden
losgedraaid,

Maar dat is nog niet het enige voordeel! Zoals de naam al zegt is Metrinch gereedschap
geschikt voor zowel metrische als voor inch maten, Ideaal voor elke vakman maar zeker ook
voor de auto- of motor hobbyist, _

Met Metrinch kan bovendien met minder sleutels worden volstaan; een 25 delige set vervangt
een traditionele 67 delige set!

De Metrinch sleutels zijn van zeer goede kwaliteit en worden levenslang gegarandeerd.

Verkrijgbaar bij de betere gereedschaps vakzaak.

Info. Themans Zutphen B.V.

7200 AC ZUTPHEN
tel: 0575 595700
fax: 0575 515834
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Getting down to
nuts and bolts

Jim Greening threads his way through the minefield

of sizes and standards given to the humble bolt

n Industrial Revolution Britain  the

nut and bolt scenario was total chaos.

Thread forms emerged at the whims of
individual engineers until there were
scores of different shapes and sizes up and
dorwn the country. Such individuality did
wonders for cgos, but also caused the
nonscise of a London machine operator
sending to Manchester for a replacement
nul because the Northern bloke. aicrm.
knew the secret formula,

Appalled by this confusion, Sir _Insaﬂph
Whitworth (1803-1887) instigated a
remedy by collecting dozens of samples
and taking the average to arrive at his "?-'5
degree basic triangle (FIG 1) He also
tabulated a scale of threads-per-inch (TP
for the various bolt sizes, Fortunately the
Whit-thread took rool o become the
British Standard Whitworth ( B5% ) which
remained in force for over 10 vears.

Although the popular misconception of
BSW is hig black coarsely threaded bolts,
the Whitworth form thread has far wider
influcnce, Besides being the hasis for
British Standard Fine (B5F) and British
Standard Pipe (B5P) Whit-form is fre-
quently gquotcd on driwings in cases
where diameters and TPI do not conform
iy tabulated measurements.

When considering how a nur and holt
perform  together, it is  essential to
appreciate there must be clearance bet-
ween the internal and external threads 1o
prevent seizure. There are ather reasons
why the full height of thread is unnecessary
— sharp terminations invite damage 1o the
top and a pronounced borom VT s a
soatece Of weakness. So thread height is
invariably reduced by rounding or Hatten-
ing the tops and botoms (FldG 2).

By truncating, the Whirworth thread
depth becomes two-thirds of the gencral-
ing, triangle; the height being equal to

403 of the pitch, Crests and roots are
formed with a radius of (L137329 times
the pitch.

worth evolved a GEirly coarse thread as

the world's first standard. Contempor-
ary engineering made wide use of cast
iron, and the Whitworth pitch formed the
best pracrical solution o obtaining
acceptable tapped holes in commercial
castings, Considering the danger of chip-
ping, few holes would have been fawless,
5o the relatively large area of thread pro-
vided @ safcry net.

Il was no greal accident that Whit-

FiG 1

WHITWORTH 55°
THREAD

H=Hwight of
thraad bafors
truncating
D=Depth of
finizhad thrasd
P=Piteh
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. ARG 2

BEASIC THREAD FORM

P=Pitch
M ="mMajor Diametor

= E=Effectlva Diameter
{sometimes called Pitch
Diameter-diameter of
imaginary cylinder which
splits basic triangles axactly
in halfl.

7 M= Minor Diameter,
somatimes called root or
T Eore,

o X

0.27 = P. Repeated at top.

}—_H i e

AE3

BRITISH
ASSODCIATION
471" THREAD

H=Height
D =Dupth
P=Pitch

Whitworth™s standard made life casicr
for mechanics tapping medium size holes
in the V%o Vi'range. For drilling purposes
they simply reached for familiar Imperial
fraction drills, A %" size served for Vi-
Whit tapping, iwnd 2 4" hole accepted the
e tap. Similirly the Y6 drill and 45" tap
formed the right combination

With most  throad  stndicds  there
comes 4 point where pitches appeir Too
coarse for the diameter, and screws of that
mature are only really suitable for tacking
unstressed parts together, O reference
books listed an unlikely 6" BSW with 60
T amd minor diameter of 0.0412" |
which must have been reserved for very
gentoc] work.

Realistically, %™ Whitworth  was
accepted as the minimun practical size for
relatively low strenggth applications. Bt s
higher stresscs were  designed  ingo
engincering machinery, there was clearly
a need for finer threads, Closer pitches
would permit shalloswer threds and cone
scouently  thicker  cores  (minor  dia-
meters) by increasing the roor radivs,
Finer threads would also stand slightly
higher torgue, besides offering a degree of
self-locking through the slower spiral

The outcome of the deliberations was

CLASSIC MECHANICS

British Standard Finc {(B5F ), modellbed on
Whirworth's 55 degrees bur with bigper
minor and effective diameters and gener-
ally four ¢xtra TPL in the popular balt
sizes (FIG 2. For example, a %" BSW has
18 TPL, a 0.241" minor diameter sand
0,283" effective. Even bigger changes are
cviddent at the V" stage with BSW having
20°TP1L{ 26 TP for BSF), 0.1 86" iminor out-
coitie being stronger bolrs, Under tension
a4 YV 450 BSF bolt provides 19 per cent
more strength than BSW, which is why
fine-series threads are the Enginecring
nocm,

While thread pitch may not always be
the overriding  consideration, selecting
the right grade of bolt most certainly s,
Bright stecl bolis cannot be considered
suitable for tasks heyond holding-down or
fixing paris  ogeiher 0 unstressed
partnership. Where sirength is essential,
high tensile stecl is the only answoer to the
peril of undue stretch and premature
failure.

A bolt is cffcctively a spring on account
of the shank Deing in tension, Accord
ingly. where a joint is being made between
unvielding Faces, the tightening process
generates 4 battle between compressing
the parts and stretching the bolt. 5o for

serious . mochanics, 50 won high tonsile
bolts must be the starting point. 50 ton
guality is the normal that suppliers would
be expected to stock in the bolt line.
Bolls, please note, because sockel head
cap screws [Allen screws, but only il
made by that company ) are somewhat
tougher and harder,

xcept for the brass thread with a
Eﬂ]ﬂﬁtul‘lt Z6TPI from Y to 1WA
dizmeter, pitch variations appear in

all standards feasturing fine and coarse
scrics. Cycle threads canse some confa-
ston because the most used sizes (W47 1o
") are the 26 TPl varicty discovered
holding parts of British Classics together,
It is somciimes wreongly assumed that
all things 'Cyele’ are 26 TP in line with
the above. In fact, the Cycle Engineers
Institute concocbed fuitc an astonishing
series starting with Imperial Wire Gauge
17 to 12 sizes (0.056.0, 104" ), presumably
for sprokes, then branched into a2 mixture
of decimals and fractions. They did, how-
ever, remain faithiul wo the fine pitch con-
cepl, begining at 62 TP and ending on 24
TFI for the 1V2" size. BSC is a 00 degree
included  angle  thread  with  rounded
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ARG 4

BASIC IS0 AND
UNIFRED &0°

In practice,
clearance
axtands bayond
%&H on internal
threads and
bhayond Y¥H on
enxctarmnal
threads.,
Clearancas ama
usualhy :
roundad. Sellars
original had
flats.

crests and roors, of modest depth. On a 346"
bolt, the 20-thou deep 26 TP spiral sur-
mounts a4 0.334" core. At least you're
unlikely to confuse Cycle with Whitworth,

Mumerous threads have  boon
associated with motorcyele electrics, long
before a standard for electrical, instru-
ment and telegraph work was hatched in
coanmitiee by the British Association —
hence BA (FIG 3), Defined by numbers,
BA sizes were scen as substifutes for BSF
below 4" diameter. The thread form
angle is a steep 47.5 degrees, which per-
mits proportionally Lerger radii without
sacrificing flank length,

With one exceprion, BA manages 1o be
neither Imperial nor Metric in recognisa-
ble form when defining pitches. The
exception is (0 BA with 25.4 TPl convert-
ing exactly 1w Tmm pitch and, whal's
more, the nominal diameter is  Grim.
Downwards from there, logic apparently
departs to 1 BA 282 TPl and 0.209" nom-
inal diameter. Mot be fret, most encoun-
ters with British Association are restricted
to 2, 4 and 6BA which roughly equate 1o
Ma", %42, and W" shank sircs.

Yetr annther possibility is tangling with
BSP threads on union nuts, el pipes and
petrol taps where sizes appear totally irra-
tional, For instance, the 3" diameter
threaded part you are studying is actually
a %" BSP component. This apparent con-
rradiction arises from the fact that thread
size Is poverncd by the approximate
inside diameter of the pipe, In that casc, a
union nut for W' bore pipe s " BSP
measuring 0.3702" diameter with 28 TPI

of the art progress from Whitworth's

pioncering, then the imposition of
Unificd and 150 Metric may be termed
political, The Unificd scries has historical
associations with the Scllicrs svstem ( Mr
sellers performed a Whit-type operation
for America) that set a 60 degree standard
with flat roots and crests (FIG 4). Sellers
became known as the United  States,

Ifﬂﬁw, BSF, BA and BSP represent state

22
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Fig 5: Left to right: 6mm x 1; %-28 UNF; %4-26 DSF; 14-20 BSW; 14-20 UNC. Spot

Gl

the differences? Becanse these are threaded all the way, they are scrows not

holts.

Sociery of Awtomobile Engineers and
American Soclety  of  Mechanical
Engineers Standards. Not that all the
bodies agreed on a common TP standard,
LI5S said 20 TPI for 14 diameter, and SAE
settled for 28 until the appearance of the
American MNational Coarse and Fine series
that arc nowadays maintained in the
Unified Series as UNC and UNF.

Originally a defence orientated stan-
dard for NATO partners, Unificd has offi-
cially rendered BSW and BSF obsolete, By
chance, though, the TP of Whit and UNC
march in wnification from %" diameter
( 20 TP1) through to 144" (6 TPL), but with
a blip at ¥2" where UNC wears 13 TPI and
BSW 12

Leaving 42" alone and using 2 measure
of gentle persussion on the others will
make the nuts and bolts appear inter-
changeable, but cam  vown  instant

recognition as a butcher.

In common with other systems, Unified
suffers an identity crisis below the 4"
puint where the correct choice for nut-
ting-and-bolting is 4428 UNF. There is no
¥in size, s0 BA-like numbers take over at
10-32 UNF. Numbers 8 and 6 in the pre.
ferred series retain 32 TPI but change to
L/NC as B-36 UNF and 6-40 UINF arc consi-
dered inappropriate; Similacly 4-40 TNC
takes precedence over 4-48 UNF, but the
size is only recommended for fixing
decorative lables and the like. Unified
number sizes run downwards from §2-24
UNC to 0B UNF = the Yis" of Unified.
Numbers 11, 9 and 7 do nol appear in
UNF = dr UNC which stops ar 1-04. And,
for good measare, Unified includes a
pacallel series of delicaté proportions,
knowwn appropriately as Unified Exira Fine
{UNEF L "

CLASSIC MECHANICS



B5W and BSF may be compared with
UMNC and UNF in general Form and applica-
Lion. BSW and [TNC are mainly reservied
for tapping into sofi metals; BSF and UNF
ar¢ employed for higher-strength clamping
johs,

nter 500, the metric  standard
E familiar to those choosing to dabhle

in Japunese Classics, 150 metric
sharcs Unificds 60 degree basis, but with
a difference. Whereas Unificd leads with
L'NF, the coarse serics 130 is the primary
metric standard. Natweally eoough, metric

Fig 6: Measuring with thread gauge x %" BSW with 12 TPI on bright (28 ton)

threads are measured by pitch, not TPL
I80) 6mm coarse has Imm pitch or, for
comparison, slightly fewer TPL than 14"-28
LINF and 4" 26 BSE. Pitch for pitch, and
bty the nearest equivalent dizmeter, 1502
maingain the coarser relationship across
the range: Bmm ( ¥i6") has a 1.25mm pitch
against 1.00mm  for UNF and BSF's
1.13mm, 10mm (3"} carries a 1,5mm
pitch compared with the LO6mm and
1.27mm on UNF and BSF respectively and
at 12mm, the figures read 1.75mm,
1.27mm and 1.5%mm.

Largely due to the system of measuring
pitches, IS0 threads are generally progres-
sive with the coarse pitch becoming’ the
fime pitch as diameters increase. Could
anything be more simple?

Pt
i

Fig 7: Double sided rotarv converter imparts a wealth of screw thread
information. Something of a luxury for classic mechanics.
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1™ R arayT a W
L Ve-[NCH TD Y-INCH COMPARED. - i
ERITISH STANDARD WHITWORTH

55 EGAEE STANDARD.
Size TPIPitch AE
tin 2 55
¥ipin 14 B0%in
Win 1d T0%n
Y&in 12 §20in

BRITISH STANDARD FIME. 55 DEGREE.
Win i Adfiin
ipin 22 A2hin
Min il E07in
Ain 16 430
UNNZD FINE SERIES. 50 DEGREE
Ain H A3fin
ein by | BMin
Min b L
in H T5in
UNEFRED CORRSE SERIES. 50 DEGREE.
in m A
e 18 Eodin
L & i
an i3 Jadn
150 METRIC COARSE SERIES. 6 DEGREE

fmm Imm f0rnm
Amm {.26mm 13mm
1 Drwermi 1. Esmim 17mm
A e i ateel bolt. Okay for fixing your angle iron workshop stand together.

aving negotiated the minefield

with sumity intact, it would be a

brave person who advocares one
standard as vastly superior. Each has simi-
lar strengths and weaknesses brought
about by cngincering pragmatism  and
COMPromise.
“ The trouble is that they are separate
systems being wsed concuerrenily on a
strictly nonvinterchangeable basis. When
kept apart, there 5 no problem, a work-
shop box containing a mixiure of every-
thing can prove a little tricky to sort out.
50 let's consider sorme options.

First, the BSF and UNF comparison.
With a little practice, the visual aspects of
the larger sizes, for example %W, will
quickly become evident as the four more
TPl on UNF look an awful lot. Second,
UNC and BSW. Assuming possession of a
3X jewellers eyepiece, a peep at the
thread form instantly segregates BSW
from UNC, and this holds true in all the
SlEes.

Conceivably more puzzling for the
uninitiated is a heap of ¥4" and 6mm bolts
(FIG 5) espocially when handfuls of nuts
are tossed in, The obvious solution is to
obtain three seis of thread gauges for posi-
tive mechanical identitication (FIG 6)
For hexagonal headed bolis  another
method is measuring acenss the fas with
an open ended spanner,

While metric and Unified spanners are
marked in AF sizes, BSW and BSF are
identified by bolt diameters — feguently
BSW alone, The thing to remember is thart
a BSW spanter fs the next larger BSF
size. Mo problem: %" BSW and 33" BSF
mezsure a oommon LG0T maximum
across flats, and 0.820%s the figure shared
by %e" BSW amd % BSF. Warch our,
though, many BSW bolts are machined
with BSF heads.

Unificd spanners are also marked in
fractions, the bolt o jaw ratio being
LA"=T4" $a"=14" W=%"; La"=%". On
the metric front, spanner sizes increase in
whole numbers. For a Gmm boll wse a
i spanncr, then pick 13mm, [Tmm

and 19mm to Gt B, 1{ and llmm hles,
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Lex Schmidt.

SCHROEFDRAAD OP AJS EN MATCHLESS

In het motorblok van onze motorfietsen komen
wij de volgende type's schroefdraad tegen:

BSW= British Standard Whitworth thread
BSF= British Standard Fine thread
BSF= British Btandard Pipe thread

In het rijwielgedeelte wvan onze motorfietsen
komen wij de volgende schroefdraad tegen:

B3C= British Standard Cycle thread
ONEF= TINifiled Extra Fine thread

En in de magneetontstekingen en de elektri-
sche voorzieningen komen de volgende schroef-
draad: tegen:

BA= British Asgociation thread

22

| M.aanial gangen
kerndiam, | per-f°

I Flankdiam.
Buiten diam.

bBenamingen bij schroefdruad

BSW schroefdraad is de oudst genormaliseer-—
de schroefdraad die bestaat. De tophoek van
de schroefdraad is 55 graden. Bij deze draad
i er cen relatie tussen diameter en spoed:
Hoe groter de diameter, hoe groter de spoed.
llet nadeel van deze wrij grove spoced is, dat

_door de grote hellingshoek (dit is de hoek

van de spoed tov de diameter| deze draad vrij
snel logtrilt,

De spoed wordt aangegeven in gangen per inch.
Op de tappen; snijplaten en kalibers staat hv
316 BSW of wWw 3/16"

Dit wil dus zeggen:

British Standard Whitworth 3/16" is de bui-
tendiameter in inches.

BEF mohroefdraad is een schroefdraad die ont-
wikkeld is uit de BSW draad. De tophoek van
de schroefdraad is cok 55 graden. Bij deze
draad is er géén vaste relatie tussen spoed
en diameter, Deze aschroefdraad heeft een

23
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.‘.";glny"é‘lﬂf ﬁLﬂé}iiﬂiﬁ!i_.h .y YOL© -i:-l-l _l_l:i < Op tappen, snijplaten en kalibers staat bw.

o b
aar deze draad dus een ggrinqere hel}inq&"} . 24 BSP108 maar er kan ook G1/8 of R1/8 op staan.
hoek heeft dan de BSW, trilt de BSF niet In alle gevallen gaat het om dezelfde schroef
gauw los bij wisselende belasting. draadsi
Op tappen, snijplaten en kalibers staat ow. British Standard Pipe= G= R, 1/8 is de pijp-

BSF 3/16-32,

Dit wil dus zeggen:

British Standard Fine, 3/16" is de buiten-
diameter wan de schroefdraad in inchesg, 32
is het aantal gangen per inch lengte. .

doorlaat in inches en dus niet de buitendia=
meter van de schroefdraad.

BEC schroefdraad is een schroefdraad die
speciaal ontwikkeld is woor fietsen en moto-
ren. De tophoek wvan deze schroefdraad is 60
graden en deze draad heeft een erg fijne
spoed ( meestal 26 gangen, bij de grotere
maten loopt dit terug naar 24 en Lij de
kleinere maten loopt dit op naar 56 gangen).

e De hellingshoek is hier dus erg klein zeodat
bi] wizselende belasting de draad niet snel
lostrllt.

In 1963 is deze schroefdraad norm opgegaan in
de TPInorm en heeft men de diameter en de
spoed van de BSC aangehouden.

Op tappen, snijplaten en kalibers staat bv.
BSC 3/16-26 of BSC 3/16 of TPI 3/16, het han-
delt hier dus om dezelfde schroefdraad:

, British Btandard Cycle = TPI, 3/16 is de
buitendiameter van de schrosfdraad, 26 is
het aantal gangen per inch lengte,

whitworthschreefdraad g i
BSP schroefdraad is een schroefdraad die ont- ]
wikkeld is om draad op genormaliseerde pij=- |

pen te snijden. De tophoek bij deze schroef- '
draad is 55 graden. Deze schroefdraad heeft p=2
een vaste relatie tussen diameter en spoed. - =

De spoed bl] deze schroefdraad is evenals bij bevestigingsschroefdraad met verschillende spoed
de BS5SF fijn, niet tegen het lostrillen maar '

om draad te kunnen snijden op dunne pijpen.
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ﬁ?f* E;héf?fd?gi- is een Amerikaanse genor-
':_ ' n - 3 :‘ha 1 m'E_ti" - i | LV T =
stvEatchless veremiging

binnenpoten van de voorvork.

Deze draad heeft net als de BSC een tophoek
van 60 graden. De reden voor de toepassing
van de UNEF in de vorkpoten is dat door de
qrotere spoed van de UNEF tov, de BSC het
draadoppervlakte aanzienlijk wordt wvergroot
zodat deze draad de grotere belasting kan
hebben dile in de vorkpoten optreden.

De UNEF draad heeft een vaste relatie tussen
diameter en spoed: De spoed van de UNEF draad
wordt aangegeven in gangen per inch lﬂ:qzé. .
Up tappen, snijplaten en kalibers staac bv.
1" UNEF, dit wil dus Zeggen:

DNified Extra Fine, 1" is de buitendiameter
van de schroefdraad.

L

7 witengrast

=

unieschroefdraad
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BA schroefdraad is een achroefdraad die toe-
gepast wordt in de elektromechanische in-
dustrie. De tophoek wvan de draad becraagt

47 graden.30min, Dit is gedaan omdat deze
draad vaak in aluminium, kunststof en koper-
legeringen getapt wordt. Met rncrmale draad
breekt dit materiaal wvaak, vandaar dat men-
dan BA schroefdraad toepast omdat dit veel
minder snel uithreekt.

De draaddiameter en spoed hebben een vaste
compinatie. De diameter en spoed worden aan-
gegeven in mm. De grootste maat van BA schroef
draad is 0 BA en heeft cen diameter van émm
hoe groter het getal,hoe kleiner de diameter.
Op tappen, snijplaten en kallbers staat bw .

1 BA dwz: 1 is de diameter wvan de schroef-
draad British Assoeilation.

5 binnandrasd

metrischae schroefdraad

Nu walgt er nog een lijst van schroefdraden
met hun benamingen, dilzmeter en sposd.

In degze lijst is de maat van de draad aange=
qoven met hun soort. De spoed 1s in 6 =
gangen en F = in mm per omwenteling.

De diameters worden in deze lijst aangegeven
in millimeters.

Aan de hand wan de lijst kan men dus zelf
mepalen met welke draad men te maken heeft.
He Flankdiameters zijn belangrijk voor men-
sen die een schroefdraad willen snijden op
een draaibank en de beschikking hebben ovar
draadmicrometers en binnendraadklokken.

27
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A * AN d I . — _ -
DRAADSOORT ’;‘J_JJ*::.._; § VEremgimy | BOUT MOER
L s’ R
|.
spoed | BUITEN diam. FLANK diam. KERN diam. JBUITEN|] TFLANK diam| KERN diam.
j oK. Wi, Man. min . MmBEax . i, min. M, _J min, max. min,
|

BSW 1/4 " 20 6,33 6.0 5,537 5,348 4,724 4,422 6,35 5,726 5,537 5,224 4,744
BSW 5/16" 18 7,918 7.6 7,034 6,835 64131 5,813 7,938 7,233 7,004 6,661 6,157
BSW 3/8" 16 9,505 8,1 8,509 8,298 7,492 7,154 9,525 8,72 8,509 8,052 7,512
BSF 3/16"-32 32 4,735 4,605 4,227 4,143 ERICE 3,546 4,763 4,382 40255 4,006 3,747
BSF 1/4"-26 26 6322 §.177 5,697 5,6 5,072 4,879 635 5,867 3,725 5,398 5,1
BESF 5/16"-22 22 7,307 7,15 7.168 7,064 6,429 6,215 7.938 7,356 1,198 6,817 6,458
BSF 3/68"-20 20 9,453 9,324 8,679 B,567 7,866 7,64 9,525 8,88 g.72 B,331 7,899
BSP 1/8" 28 9,720 3,514 9,147 9,04 _| B.566 8,432 9,728 9,254 3147 8,848 8,566
BSF1/4" 19 13,157 12,507 12,301 12,176 11,445 11,288 | 13,157 12,425 12,301 11,89 11,445
BsP 378" 19 | 16,662 16,412 15,3086 15,681 : 14,95 14,754 16,662 15,931 15,806 15,395 14,95
BER 1/2" 139 20,955 20,671 19,793 19,651 18,611 16,453 20,955 19,935 13,733 19,172 18,631
BSC 3/16" 26 | 4,762 | 4,522 | 4.241 4,149 3,72 3,54 1,762 | 4,24 4,149 | 4,062 3,72
E5C 174" 26 6,350 6.21 5,829 5,737 5,308 5,118 6,35 5,02 4,823 5,65 5,308
BSC 5/16" 26 7,938 7.708 | T.A17 7,325 6, 696 5,706 7,538 7,508 7,417 7,193 6,595
3sc 3/8" 25 9,525 3,18 9,004 8,908 8,484 8,288 9,525 9,101 9,004 B.781 B,4B4
BEC 7/16" 26 11,113 10,96 10,592 10,49 10,071 |9.87 11,113 10,693 10,392 | 10,368 10,171
BsC 1/27 26 12,7 o | 12.58 12,179 12,087 11:555 11,378 12,7 1227 12,173 11,955 11,658
BSC 1 9/16" 24 39,5688 39,518 33,124 39,007 38,56 38,339 39,688 39,241 3%,124 38,462 38,124
BSC 1 13/16" 24 46,038 45,868 45,304 45,187 44,91 44,58% 16,038 45,421 45,304 45,642 44,304
UNEF 15/16" 20 | 23,776 23,572 22,951 22,838 22,219 22,019 23,813 23,136 22,387 22,731 22,429
UNEEF 1" 20 | 25,364 a5 150 | 24,538 | 24,425 23,807 |23,807 25,4 24,724 24,575 | 24,307 24,029
3 BA 0,73] 4,075 3,920 3,635 3,535 3,185 3,0 4.1 3,78 3,66 3,495 3,22
2 BA 0,81 4,675 4,515 4,19 4 ,0BS 3,705 3,495 4,7 4,34 4,215 4,035 3573
1 BA 0,9 | 5,275 5,095 4,62 4,375 4,195 |3,9s5 5.3 4,9 476 4,56 E.
0 BA 1 5,975 5,775 5,375 5,25 4,715 4,525 5.0 5,55 4 5,175 4,8
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— glameter

lijsthan_@raaimgmﬁnten VoQr; bouten in kg/m.
tot“aan-de-elasticiteitsgrens.

boutkwaliteit e

'I'I'EJ 5rE
0,059
0,91
0,14
0,22
0,28
6 0,32 0,37 0,5 0,46
7 o,5 0,6 0,8 0,75
8 0,74 0,9
g i r 1.18 1,1 1,43 11?5 2,25 3,22 3. 8B6
1,13 1,3 | |
g ' 1,8 1,68 2.4 2.7 3,35 | 4,7 5,65
1,49 1,7 ' |
n ’ 2,3 2.2 2,83 3,5 4,33 | 6,35 7.6
2,0 2,4 '
12 F . 3,0 3,85 4,8 6.15 | 8,63 10,4
2,5 3,0 |
» | ‘ 4,0 3,8 4,9 6 7,86 11,0 13,3
4,0 4,8 i '
| . 6,4 6,0 7.81 9,6 12,6 | 17,6 21,3
6 5,9 7 - |
. 3 9,7 9,1 12 14,6 19,2 } 26,9 32,2
8,3 10 r
- 13 12,4 16,7 20 26,8 37.7 45 .2
12 14,2 |
. ' 19 18 23,4 29 37,5 | 52,6 63,1
22 16 1 19 255 24 | |
4 31,6 38 50,7 | 71,2 85,5
20,4 24,6 33 | 30,8 40,5 49 64,8 . 91 109
27 | 30 36 |
37,5 4 ' '
) ’ 5 60 56 79,8 90 128 180 216
3 55 - 66
- : 88 82 107 132 172 | 243 291
;2 bR
5 85,5 114 . | 107 139 171 223 313 376
39 92 11
0 147 137 182 220 291 409 49
42 114 136 182 | :
171 221 274 355 | 499 593
45 142 170 257" : T |
&3 276 341 440 620 744
48 | 172 205 274 '
. 257 332 412 =32 748 898
220 263
| 351 329 427 528 583 960 1150
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SCIROEFDRAAD, OP DE AJS BN MATCIILESS

Hallo mensen hier is een vervolg op het schroefdrasd verhaal uit het masrt nummer
1987. Nudat het verhaal geschreven was kwam ik nog diverse schroefdraden tegen die
niet op de lijst stonden. Ik heb nu volgens mij ven complete lijst van alle schroefdraden
die op de Matchless en AJS zitten.

In het motor blok van onze motodietsen komen wij de volgende type's schroefdraad
tegen.

BSW = British Standard Withworth thread

BSF = British Standard Fine thread

DS = British Slandard Pipe thread

In het rijwiel gedeclie van onze motorfietsen komen wij de volgende schroefdraad tegen
BSC = British Standard Cycle

En in de magneet ontsteking en de elektronische voorzieningen komen we de volgende
schroefdraaad legen.
BA = British Association thread

BSW schroefdraad is de oudste genormaliseerde schroefdraad die bestaat. De profielhoek

van de schroeldrasd is 55 graden. Bij deze schroefdraad is er een relatie wussen diameter
en spocd. Hoe groter de diameler, hoe groter de spoed. Het nadee! van deze ¥rij grove
spoed is, dot door de grote hellingshoek (dit is de hoek van de spoed to.v. de diameter)
deze drand vrij snel lostrill. De spoed wordt aangegeven in gangen per inch. Op de
teppen, snijplaten en kalibers stast b.v. 3/16 BSW of WW 3/16. Dit wil de zeggen British
Slandard Withworth 3/16 * is de buitendiameter in inches.

whitworthsehr a0 oo

HSF schroefdraad is een schroefdrasd die ontwikkeld is vit de BSW schroefdraad. De
proficlhoek van de schroefdraad is 55 graden. Bij deze schroefdrand is er geen vasie
relatie tussen spoed en diameter. Deze schroefdraad heelt een fijnere spoed dan de BSW.
Daar deze draad een geringere hellingshoek heeft dan BSW, trilt de DSF niet gauw los
bij wisselende belasting. Op tappen, snijplaten en kalibers staat BSE 3/16.32.

Dit wil dus zeggen: British Standard Fine, 3/16 is de buitendiameter van de schroefdraad
in inches, 32 is het aontal gangen per inch lengte.

/7

I55F s een schroefdraad die ontwikkeld is om dragd op genormaliseerde pijpen te
snijden. De profielhoek is 55 graden. Br is ecn vaste relatie tuszen diameter en spoed. De
spoed bij deze schroefdrad is evenals BSEF fijn. Niet tegen het lostrillen maar om draad
te kunnen snijden op dunne pijpen.

Op tappen, snijplaten en kaliber staat b.v, BSP 1/8 maar er kan ook G /8 op staan. In
alle gevallen gaat het om dezellde schroefdraad, ritish Standard Pipe=G =R, 1/B is de
pijpdoorlaat in inches en dus nict de buitendiameter van de schroefdraad. .
BSC schroefdraad is een schroefdrasd die speciaal ontwikkeld is voor ficlsen en
motorfictsen. De profielhoek van deze schroefdraad is 60 graden en heeft een fijne spoed
die specinal oniwikkeld is voor fietsen en motorfictsen, De hellingshoek is hier dus erg

~ klein zodat bij wisselende belasting de schroefdraad nict snel lostrlt. In 1963 is deze

schroefdrand samen met Drass en Cei schroefdrand opgegran in de TPl normen men
heelt diverse diameters en spoed van de draden aangzhouden. Op de tappen staat b.y.

BSC 3/16.26 Brass 3/16.26 of TPl 3/16.26, et handelt hier dus om dezelide
schroefdraad: British Standard Cycle = Brass = TPI, 3/16 is de builendiameter van de
schroefdraad, 26 is hel aantal gangen per inch lengle.

BA schrocfdraad is een schroefdraad die toegepast word! in de elektromechanische
industrie, De tophoek van de draad bedraagt 47 graden 30 minuten. Dit is gedaan omdat
deze draad vaak in aluminium, kunststof en koper legeringen getapt wordt. De
draaddiameters worden sangegeven in nummers, zo is 0BA de groaiste maat diameter 6
mm en hoe hoger het getal hoe kleiner de diameter. Op tappen en snijplaten staal b.v.
1BA.

Dritish Association en 1 is de grote van de diameler van de schroefdraad.

Nu volgt er nog een lijst van schroefdraden met hun benamingen, diameter en spoed, die
op AJS/Matchless voorkomen,

De spoed is in G = gangen en P = in mm per omwenieling.

Aan de hand van de lijst kan men dus zelf bepalen met welke draad men e maken heefd,
De Flank diameters zijn belangrijk voor mensen die een schroefdraad willen snijden op
een draaibank en de beschikking hebben over draadmicrometers en binnendraadklokken.

Eraimhoe 5,0

o EE—

ALBINTEl gangen
per I

bénamingen bij schroefdraad
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BOUT
SPOEL - BUITENDIAM.
max win
SW 1S4 20 h,313 b,0
BSH 5/16 18 7,918 7,6
BSHW 3/8 16 9,50% 9,1
BEF 3516 32 4,715 4,605
BSF 1/4 26 6,322 6,177
BEF 5/16 28 T.907 7,75
BSF 3/H 20 5,492 9,324
BSP 1/8 28 9,720 9,514
ESP 1/4 19 13,157 12,907
H3Sp 3/8 19 16,662 16,412
BSP 1/2 14 20,955 20,671
BSC 3/16X26 26 4,762 4,522
BSC 1/4%26 26 6,350 6,21
BSC SrIBX2E 26 7.938 7,798
BSC 3/8X26 26 9,525 9,38
B5C T7/1eX26 26 11,113 10,69
BSC 1/2¥20 20 12,7 12,56
BEC 1/2X26 26 12,7 12,56
BEC 5/8X20 20 15,875 15,735
BEC 57EMZ6 26 15,875 15,735
BEC 3/4X%26 26 19,0% 18,91
BSC T/BX20 20 22,225 22,11
BSC 15/16X20 20 23,776 23,572
BSC 1X20 20 25,364 25,159
BSC 1%24 24 25,364 25,159
BSC1 9/16X24 24 39,688 39,518
BSCT 1371624 24 46,038 4%,B68
P
DBA i 5,975 5,775
1BA 0,9 5,275 ,095
ZRA 0,81 4,675 4,815
INA 0,73 4,075 31,930
ABA 0,61 3.56 J.45%

.{wluﬁdm“

unleschraefdr aad

FLANKDIAM-

Ml T
5,537 5,348
T.034 6,835
B,50R B,29B
4,227 4,143
5,697 5.6
T,16A8 ELE |
B,&7TH B,567
9,147 G004
12,301 12,176
15,806 15,681
192,793 19,681
4,241 4,149
&, 829 5,73
T.417 T.325%
9,004 8,908
10,592 10,49
17,838 11,725
12,179 12,087
15,012 14,9
15,354 15,26
16,529 18,43
21,364 21,25
22,951 22,838
24,538 24,425
24,8 24,683
39,124 39,007
45,304 45,187

5,375 .25
4,62 4,375
4,19 4,085
3,635 3:535
3. 1715 3,104

EERHDTAM.

L min
4,724 4,422
8,121 5.813
7,492 T.154
3,718 3,546
5,072 4,879
6,429 6,215
T, BE6 7,64
B,566 8,432
11.445% 11,289
14,95 14,794
18,631 18,453
3,72 3,54
5,308 5,118
6,806 &, 706
B,484 8,288
10,071 9,87
11,090 - 10,907

1,658 11,378
14,282 14,082
14,833 14,553
18,008 17,728
20,632 20,342
22,219 22,019
231,B07 23,8607
24,236 24,015
38,56 38,339
44,91 414,689

4,775 4,525
4,195 3,965
3,705 3,495
3,195 3.0

2,84 2,69

BUOLITENDI AM
min

6,53
7,983
9,525

1,763
6,35

7,938
9,525

9,728 -
13,157
16,662
20,955

4,762
&, 35
T.938
9,525
11,113
12 7
2,7
15,875
15,875
19,05
22,225
23,813
25,4
25,4
19,688
46,0348

|

MOER

FLAHEDIAM
max min
5,728 5,537
7,233 7,034
B,72 8,509
q,.382 4,255
5,867 &§,725
T:356 T,19R
a,88 B,712
9,254 9,147
12,426 12,301
15,931 15,806
19,935 19,793
4,24 4,149
5,92 &, BZ29
7,508 T.417
5. 1017 O, 004
10,693 10,592
12,028 11,878
12,7 12,179
15,203 15,0583
15,448 15,354
18,610 18,529
21,554 21,404
23,136 22,987
24,724 24,575
24,903 24,801
19,2417 39,124
45,421 45,304
5,55 5,4
4,9 4,76
4,34 4,215
3,78 3.66
3.0 3,205
pal 15

!ﬁf”iﬂﬁ

|

Iu.

I|

EERNDTIAM
MK

5,224
6,661
8,052

4,006
5,398
6,817
8,331

6,848
11,89
15,395
19,172

4,062
5,65

7,193

8,781

10,368
10,033
11,955
13,208
15,13

18, 305
19,554
22,733
24,307
23,734
18,462
44,642

5,175
4,56

4,035
3,459
2,962

min

q, 744
&,151
TyE12

3,747
5.1

6,459
7,899

8,566
11,445
14,95
18,637

3,72
5,308
G, A96
B, 484
10,171
9,755
11,650
12,93
14,825
18,020
19,28
22,429
24,029
23,139
38, 124
44 ;. 304

4,8
4,28
3,73
3,22
2,782
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Ajs/Matchless vereniging

ret nog een etulc bocht afgebro¥en, sn-dat gaf gen TA!PE“'EH Dﬂﬁﬁtnﬁﬂlijq_ﬁh
Jonderende herrie, Elke veeriig kilometsr moest ik - == - :

stoppes om een nieuw stukjs hout tussen bocht en val-
peugel te klemmen, want dan: was het vorige alweer on—
gebrand. blij Clermont hebben we de boel keurig gelact
cn een stukje ijzer als klem genomen., Kostens 1 palkje
pijptabak.

En de primaire bak lekt arger dan ooit, ondanks mijn
clgengefabriceerde pakking. Wat dat nu weer is hoop
ik op zoldar te ontdekken. Want daar gaat het zaak je
ni toch wel heen.

De Matchless heeft me bu 9000 fm door Earopa gadragen
e Wel zonder problemen en met duidelijie gemalk, Lang
niet a1tijd ben ik zachtzinnig met haar omgesprongean,
want ik wind dat js er tot op zekers hoogte sizen aan
tzg stellen. met de nieuws achtertrein werden bochten
mogelijk die ik nielt voor mogelijk hield. Enorm,

Nz gast het ding uwit slksar, frame wordt gescopesrd
en gaat dan naar de spuiter. Chroom wordt wearp ap
nell gebracht. Wielen gasteld, lager=s naseksken etc..
Hat blok moet open, want er komt een hoop mechanisch
geruis uit wal me niet allemasl bevalt, maar dat ia
al 9000 km 20, En de bak moet eens oliedichi wWorden,
wat niet zo'n heksentoer zal %iin.

Kortom, het wordt helemaal een piekfijne motor, en
voordat het zmover is ga ik niet of zonder motor on
vakantie, Het onderdelenfonde kan zich dus verheugen

cPp grote bestellingen in de komende tijd - ik kom er
SANLT : _ '

( uit "MOTUR! depc. '51)

FEITLIN

In feite komen bovengencemde bewsrkingen op hetzelfde
neer, wani in bepaalds gevallep wordt een bepaald stulk
materizal van schroefdraad voorzien. Het is echter het
epraaskgebruik, dat a=n het snijden van inwendige draad,
in een moer bijvoorbeeld, de naam ftappen heecft gegeven,
terwijl het zanbrengeon ven een unitwendige draad, =zoals
op eenr bout, als draadsnijden wordi gekenpmerkt. In 4it
rerband 2ijn een pasr woorden over het onderwerp schroef
draad wellicht op hun plaats. Afgezien van minder ge--
bruikell jke systemer kunnsn we schroefdraad in drie
hocfdgrogpen verdelen en hel hangt vask van het land af,
welks wvan deze drie toegepast wordi., Fo kent Amerika de
SE1E.FE. draad, welke op haar beurt weer onderverdeeld
wordt in grof en fijn. De voormaamste kenmerken wan dsze
draadveofm zljn de afgeplatie kop en eon hoelk van &0
tussen de draadflsnken. Engsland werkt hoofdzakeliik

met Whitworth draad, afgekort B.S.W. (British Standard
shitworth), en de fijnere editie hiervan, genasmd B.5.F.
(Britigh Standard Fine), Belde hehben eesn tophoek van

55 , terwijl top en vost een aigeronde vorm hebben:
Drarnesst zullsn de Loulen en moeren van Engelss eleniri-
sche inetallaties in veel gevallen de zgn. H.A.-draad .
hebbtan, wolke szen topheosk he=it wvan LY . Dan kent men in
Burppa de meirische draad, die uiterlijk veel ¢p de Aze-
rikaznss dragdvorm 1313kt en evenecsbs ecn ingssloten hoek
van 60 wertoont.

D2 belangrijkste maten van esn bouit met schroefdraad
z: 0 de buitendiameter, de kerndiameter, d.i, de diame-
Lter gemeten in de grond vam de draszd. en de pitchdiamo-
ter ocftewsl flanbmiddellijn, welke lizt tus=en de buiten

e o ey L Bl - ool L SAE e T A W SRR -—
en kerndismeterTn. Ean'de haod van deze lastste mords

)

Groeten, en ook esn prettige wakantie toegewenst,

Paul den Boer,
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Aj&ﬂ/li% S5 Van @ %5* .miﬁg&ﬁ%{iaﬁ?, Wﬁmﬂ schroaf Na deze ulteraard viuchtige beschouwling over de

“raad most worden aangebracht; hierover straks mesr. Ver- schroefdraadkuestie, gean we nu over Lot het sigenliike
der is er de¢ afatand van d& enen ton van de draad naar onderwerp en wel serst tob het tappen. Wannesr hisrtos
de andere, welke afegtand met gang of speod wordt sango- het gat nog geboord moet worden, dan dient dit esn dia-
duid. Bij de Engelss en Ameriksanse draadvormen drokt meter te hebben, die in cenm zasr benaalde verhouding
men de dismeter in ineches of gede~lten hiervan tit, ter- staat tot de boutdiameter, zoals wij bij het begrip flan
wljl men tewvens het azntal £angen par inch aangeafi, De | mlddelliin reeds naar voren brachten. Hu 18 het in de
flameter van mebtrische draad wordi dasrentegen in milli- praktijk lastie om deze flankmiddelliijn te bepalen en
melérs aangegeven en de spoed wordt ook in millimetere ! daarom gasn we Uit van de kerndiameter, dus de bontdikts
uitgedrukt. gemeten in de bodem van de draadgang. Het ta horan gat
Um te bepalen hoeveel gangen per inch op een bout of dient altijd een diameter te hebben, dies dets groter is
in een van schroefdraad voorzien gat sanwezlg zljn, meakt dan deze kerndiameter. Hoeverl hanet af wan het matari-
men gebruik wan een schraoefidrazss maeter {L‘-‘:iE fig- E:.'. Der- ﬂa]? Wasarin dras=sd getaut moet worden. Woor etasl zal men
gpelijks schrosfdraadmeters hkomen zowel voor in de metri- de boordiameter ongevesr gelijlk stellen =an de kerndia-
sche maten als voor de Engelss maten., meter plus 35% van de drz=ddliepts, terwljl men Y¥ij giet-
[ e abi e _ ijzer, licktmetasl, keper, e.d. met sen vermesrdering
0 o HEHHN?HETET1 B2 van deze kerndiameter van circa 20% van de draaddiepte

o e kan volgtasan (fig. 1). Er =zijn voor dit doel ook tabhsal.

b, len verkrijgzbaar, die ds juiste boordiamsters voor ver-

schillende schroefdraadsoorten geven. Hieruit kan men

: rechistresks aflezen hoe groot de dismeter Yan het te
o T b IARG = ] beren gat meet zijn voor een bepaalde draaddiameter
: ' W (buitenwerks gemsten) en bij een bepaalde materiamalsoart.
Zou men hetgat fe klein boren, dan loopt de tan kans ta
breken, terwijl een te Ercot een onvolledig draadprofiel
oplevert. Slechis wnnser ze-p navwksurig geslepen tappen
worden gebruikt, kan men uitgaan van een boordiametar,
die gelijk of slschts hasl welnlg groter is dan de kern-
diameter van do hatreffende dragd.

De eligenlljks draadtappen bestaan uit gekarde pennsn
van gerecaschapsatsal, waarap schroefdrasd gesnedean is.
In de lengtevichting z1in drie of viar groeven gange-—
bracht, tengevolge waarwan ds gnijkanien ontstean. Boven-
dien dienen deze groeven ter afvoering van het weRfepna—
den materiaal. Vaoor het Lappen van een bepasalds draad
gebruikt mon in het zlgemeen esn’ stel van drie tanpen
(fig. 3). De eerste hiervan is de Z&n. voorsnijder, die
dikwijle alg zodanig Eemarkt wordt door eéh ingegroafde
ring san de bovenzijde. Meestal mtast onk de maat op de
tap aangegeven, bijv. W 3/8, 16, hetgeen dan betekent 3/8
inch Whitworth draad met 16 gangen per inch,

De voorgnijtap 1s over 2/3 van zljn Iengts taps toslo-
pend; de tweede tap (met twes ringen}), ook wel nasnijder.
genaamd, sleschts over 1/3, terwijl de derde (met drie

- .
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ringen), ‘de eindsnijder, over zijs volle lengte ds
juiste maat ﬂF;ft Bi] de voorsnijder neemt dus sleckis
een gedeslte het materizsl op volle draaddiepte wag:
bii @2 nasnijder iets mesr en bij de eindsnijder enijdb
teders gang op volle uraaﬂ&1@phx¢

Men zal begrijpen, dat het heel goed mogelijk is om in
gan doorlopend gat over de volle lengts drasc aan te
bhrengsn met de voor: ﬁithT, maar dat zulks bl} een doocd-
?Jneuu gat niei mogelijk is. In het laatste geval moet
men dus beslist de andere twee tappen #n in leder geval
de eingsniider gebruiken. Over heit zalgemeen iz hel ech-
Ler man te radsn om ook bij niet blinde gaten alle drie
tappen te gsbruiken, omdat men dan een zuiverder drasc-
ﬂ_«? el verkriijgt. A
: rals Bij hat boren zal men soms sen smeermiddel toe

1 sn ijzer gebrulkge.men klervoor
r |'
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gewone alie (raapolie is nog beter), terwijl gietij=-
zer,messing,brons,slurinium en kopat nist gesmeard hoe-
ven te wordsen. Enentueel kan men bi] brons en messing
wat tallkvet nemen en bij aluminium tarpentijn.

H et i= vooral zaak er nauwkeurig op te letten, dat
de tap locdrecht in het werkstuk wordt gedraaid enm een
tijdige controle met behulp van een winkelhaak is dan
ock niet overbodig. Verder zorge men ervoor, dat het
aandraaien zeer geleide¥ijk plaats windi en elke rukiten-
de beweging vermeden wordt. Voor -het draalen of wringen
wordt een zgn. wringijzer gebruiirt, dat voorzien is wvan
Enlge vierkante gaten, waarvan er altijd een past op
‘hat vierkant bnvenexndﬂ van de tap. Dok treft men ver-
stelbare wringijrzers aan. Men neme sltljid een wringijzer
dat qua grootte in overeenstcrming is wmet de te gebrui-
ken tap. Eij een te groot wringljzer is men door de gro-
tere hefboom licht geneigd de zask te forcaren.
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Voor het draadsnijden, het asnbrengen van een uit-
wendige schroefdraad dus, gebrulk® men het zgn. Engeli-
se--gnlj-1jzer of esnelenilj-ijzersa. De laatste zijn de mo-
dernete en hebben het Engelse iype reeds aanzienliijk
verdrongen, omdat men er, Zoale de nasm al zegt, sneller
mee Kan werken, Fignur 5 geeft esn Engels snij-ijzer
weer. In een rechthoekig raam van het wringijzer worden
semr stel soljkussens geplaatst en de afsgtand tussen de
kuseens Xan met sen wijdelingse stelschroaf geregeld
worden. Tussen dere schroef en het sltel kussens iz nog
een derde blokje geplaatst, echter niet altijd. Men be-
gint met de kussens zodanig in het ijzer te plaatsen,
dat z1J slechts een zeer ondiepe drasdgroef in het mate-
rizal snijden. Vervolgens wordt het ijzer weer terugges
draaid en worden de blokken met behulo van de stelschroed
iets dichter B1j elkaar gebrachi, waarna men opnieuw ba-—
gint te snijden. Deze gang van zmaken et men wvoort tot
het juiste draadprofiel ig bereikt,

Snelsnij-ijzers treft men in diverse uitvoeringen aan.
Het wringijzer heeft een ronde orening, hetzi] met drie,
netzi] met een dwarsgenlaatsts schroef, afhankelijk van
de gebruikie snijplaat, zoalg men in dit geval de eimen-
Iijke snijder noemt. Een voorbeeld hiervan ziet men in
fig. 4. De end jplsat is hierbij voorzien van een ZaSgsna-
de, waarin zich cen tapse stelschroef bevindt. Met be-
hulp van dege laatste Munnen de gnijgroeven dus mesr of
minder dicht nasr elkasr toe gebracht worden, echtsr
nlet met de bedoeling om de gchroefdraad im trappen ap
het werkstuk san te brengen. Het grote verschil met de
hierboven gencemde Engelse enij-ijzers is namelijk,
dat met deze moderne snijplaten de drasad ineens op volls
diepte wordt gesneden. De stelschroef disnteslechtis om
de juigte maat 1n te stellen. Om deze snelsnijmethods
mogelijk -te maken is het draadprofiel in de snijplaat -
aan de onderkant wat weggeslepen, ‘térwijl aan de boven-
zijde de wolle draaddiente aanwezig is.

Ook bij dez snljkussens en snijplaten ziet men weer de
groeven, die serstens de snljkanten opleversn sr inm de
tweede plaats woor het afvoeren van het weggesneden
materiaal zorgen. De voorschriften, die wij bij het tap-
pen gaven, gelden ook hiar. "

Dug: letten op zuwiver, rechte hoek tussen wringljzer
en Werketuk en verder met een zekere constante druk
draaien, welke druk zo goed mogelljk over beide uitein-

S |

ol L

den van het wring-ijzer verdseld dient te worden,
d.w.z. 2ltijd met belide hdnden draaien. De smeermid-
delen zijm dezelfde als gegeven onder Tappan. %

Volledigheidshalve 2zi] vermeld, dat tegenwoordig vri]
veel gebruik wordi gemsakt van losse snijkussens, wel-
ka opgesloten worden inp sen ringvormig wringijaﬁr: Dar-
gallike kussens zijn van esn mesvormig bultenzijde voor
gien en glijden in sponningen. Met een stelschrosf %an
mern ze ook weer op de jJuiste afstand brengen en op Ge--
ze wiize is het mogelijk draad zan te brengen in mesr-
dere fasen, wat uiteraard een nauwkeuriger drazdpro-
fiel geeft dan het shijden ineens. Pelangrijk is, dat
het wringlijzer met de juiste kant naar boven wordt ge-
bruikt, zodat de zgn. gelelder serst over het werkstuk
wordt geplaatst. .

Is een bestaande drasd op sen bout of as gedesltelijk
Beschadigd, d8an kan men vaslk met succes gebrulk makan
Tvan een wgh. draad3vijl om de draad weer enigszing te
hetstellen. “Fern dergelijke drazdvijl (fig. 7) bevat
aah weerszijden wvier vlgkken met verschillends draad-
groeven, acht in totaal dus. Door ongeveer de helft
van de bresdte in een nog gezond deel van de draad t@
plaatsen krijgt men sén zekere gelelding en kan men de
nassgtliggende, beschadigde draadgengen weser Opzulveran.

Voor dit bijwerken kan wen ook esn drszadsni jmoer
(fig. &) nemen, welks vooral dan de draadviJi zal moe-)
ten vervangen, indien de ts zuiveren draad op een nogal
ortoegankelike plaais zit. De draadsnpijmwoer ig in fel-
te een goort snijplasat, echiter niet varstelbasar, sn
wordt met een ring- of stecksleutel gedraald.

Op de volgende pagina vind Je nog een va;ga}ijkingg 8
tabel die samen met de maattabel in het juli-nummer ait
onderwerp nosten completeren. Tap zel
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SCHROEFOAAADMATEN OP ENGELSE MOTOREN.

Er 2ijn veel soorten schroefdraad gebruikl. Ruwweg 2 families: voor 1968 Engels en na 195668 Amerikaans Beide
maten worden in inches aangeduld wat de verwarring nog groter maakt.

De Engelse maten:

-Brilish Cycle Engineering Institute ofwel Cycle, BSC, CEI, Cycle Thread of Rijwieldraad, genaamd. Deze draad is
speciaal voor trillende tweewielars bedoeld. Alle diameters hebben 26 gangen per inch (Threads Per Inch) en een
tophoek van 80°. Er is toch nog een uitzondering 1/2 en 9/16 bestaan ook in 20 TPI (vooral gebruikt op Norton)!
-British Standard Fine, BSF. Koml minder vaak voor. Tophoek is 55°. Bij 1/4" - 28 TPI, 5/16" - 22TPI, 3/8" - 20TPI,
7/16° - 18TPI, 1/2" - 16TPl en 9/16" - 16TPI. In de praktijk worden 1/4" BSF en 1/4" Cycle door elkaar gebruikt,
Whitworth is een grove draad met 55° tophoek. Alleen voor tapeinden in aluminium. Maten komen overeen met
UNC

-British Association ofwel BA. Speciale schroefdraad voor electrische apparaten. Maat wordt aangeduid met sen |
ciffer, 0 is de dikste is ca B,5mm, 2BA (= 3/16")koml veel voor in ontstekingen, op ontstekin gsdeksels van latere
wins en sommige timingdeksels (Matchless twins) en Velo rockerbox. Wordt ook wel aangeduid met 3/16 CEL.
Hoe hoger het nummer hoe dunner het schroefje,

De Amerikaanse maten:

-Unified Fine of National Fine, UNF. Tophoek is 60°. Aantal gangen 1/4" - 28TPI, 5/16" en 3/8" - 24TPI, 7/16" en 1/
2" - 20TPI. De kleinere maten worden veelal met een getal aangeduid, 3/16" hest meestal 10.32.

-Unified Coarse, National Coarse, UNC. Tophoek is 60°. Gangen per inch: 1/4" - 20TPI, 5/16" - 18TPI, 3/8" -
16TFPI, 7/16" - 14TP1 en 1/2" - 13TPI. Ondanks de lets andere fophoek is UNC cok wel te gebruiken als vervanging
van Whitworth, vooral als het toch om |els versleten draad van primaire kasten en andere deksels gaat.

Voor heel deze puinhoop hebben wij bijna alle tappen en snijplaten in voorraad!
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HQSS tappen en snijplaten van professionele
kwaliteit voor handgebruik.
CEl CEl BSF BSF UNF UNF UNC UNC
TAP SNIJPL TAF  SNIJPL TAP SNIJPL  TAP SNIJPL
1/4 9.30 12.40 9.30 17.35 13.00 17.35
516 1240 21.70 18.€0 21.70 12.40 21.70 13.00 21.70
38 15.50 21.70 1550 21.70 15.50 21.70 168.00 21.70
716 1550 26.50 15.50 26.50 15.50 26.50 24,80 26.50
172 15.50 26.50 15.50 26.00 15.50 26.50 24.E0 26.50
916 Op aanvraag
5/8 op aanvraag
3/4 op aanvraag
BA TAP SNIJFL
4BA 12.40 17.35
2BA 12.40 17.35
0BA 12.40 17.35

CEl tappen 1/4, 516, 3/8, 7/16 en 1/2" in een doosje. Van elke
maat de eersle en de laatste tap f 125,--
CEl snijplaten 1/4, 5/16, 3/8, 7/16 en 1/2" in een doosje. f 105,--

Winkel open: dulzenden onderdelen voor alle Engelse Indusiriaweg :q”;& :
Dondardag 10.00-18.00 an 2651 BD Berkel an nrijs
19.30-21.00 mcloren. LAk geqeedschap, Doaken, tal.: 010-5189210, fax: 010-5153214

Viijdag 10.00-18,00 toulen en banden. Snelle postorders.
Zaterdag 10.00-16.00

www, palarsciassichdkaparts nl




