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e JVortaltulation foll die Leiftungsfdbigleit der

Wertzeugmajdhinen im voraus feftlegen und bier-
durdy den Vetvieb unabbingiy madhen von 3u-
filligfeiten oder wvon der Willkiv eingefner BVeamter
und Avbeiter. Infolge der bierdurd geftellten bohen
Anforderungen ijt man beftrebt gewefen, die Vor-
Falfulation moglidhit leiftungsfdbig 3u geftalten, und
man bat deghalb alle moglidhen DHilfamiteel cingefitbre,
um dic oft langwicrigen Xedmungen nadh den G
gebenen Sormeln 3u umgeben.  Dies gelang jedodh
nur teflweife, da aud  die cingefiitbrten  Kurven,
Jabellen ujw. den Rechnungsgang  oft umjtandlich
geftalteten, dabei aber audy 3u Jrrtiimern und LUn-
genauigfeiten  fiibrten, weil der Sufammenbang der
cingelnen  Saftore meift verwifi ift, und fidh eine
Rontrolle der Nednung danp auferordentlich zeits
vaubend geftaltet,

Ql((r diefe Nadhteile werden durdh den Shnell-

Falfulator vollftdndig auggefdhaltet. Seine Hand-
babung it verbliiffend cinfady, To dap audy fiir den
Ungelibten deffen fofortiger Ghebraud moglich ift. Cs
geniigt die Enjtellung der entfprechenden 3eiger- auf
die befannten Werte, um unmittelbar und obne 3u-
bilfenabme frgend welder Hilfsmittel die gefudyten
Mrofen ablefen 3u fonnen. Ein weiterer  Vorteil
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liegt nod darin, dafy fidy der ganze Redynungdvor-
gang nady erbaltenem Refultat obne weitered Fon-
trollicren [4fit, da alle wdbrend ded Rednungs-
progefiee eingeftellten Werte bis zum NRefultat be-
fteben bleiben.

Durch eine bidher unerreidhite Sehnelligleit
per Dejtimmung der gefudyten Gdrofien, durdy die
aufierordentlide Einfadbeit in der Handbabung desd
Apparated und durdh die unmittelbare Kontrollmog-
lichbeit der Rehnung ftellt der Schnellfalfulator
einen der bedeutenditen Fortjdritte auf dem ebiete
der Fabriforganifation dar und bildet fo ein unent-
bebrliches Dilfdmittel fiiv Verwaltung und Werkftatt
jeded modernen Vetriebes,



Unweifungen fiir den Gebraud.

Snfolgr oer Einfadybeit des Sdynellfalfulators werden
nur einige Veifpicle aud den verfdiedenen An-
wendungdgebieten angefiibrt, die jedod) volljtdndig
geniigen, um mit der Yandhabung ded Apparated
vertraut 3u madyen.

Dad Anzeigen der fiir die Redhnung mapgeben-
den Werte gefdyieht mitteld 3eiger, dic auf dic ent
fpredhienden Slalen eingeftellt werden,

Die linte Stala h 3eigt die einfadye Hublinge
in mm an, fie fommt nur in Frage bei der grad
linigen bin= und bhergehenden Vewegung, bei der die
Spanabnabme nur beim Vorwdrtdgang erfolgt, wie
died bei Dobel:, Shaping- und Stofimafdinen der
Kall ijt. Die Hublange umfafit aufer der Arbeitss
ldnge des Wertjtides nody den zum Audlauf ded
Stables notwendigen Weg.

Auf der Stala d wird der Durchmeffer des Werte
ftided bei Drebbanfarbeiten, oder der Durdymeffer
oed Jrdafers oder ded Vobrerd in mm cingeftellt.

Die Stala s fommt fiir dfe Sdnittgefhwindig-
Peit in Meter pro Minute bei der rotievenden BVe-
arbeitung, oder fiir die mittlere Tifdhgefdhwindigleit
({.Seite 14/15) bei der gradlinigen Bearbeitung in Frage.

Die Slala n enthdlt dfe Werte fiir die Um-
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drebungdzablen pro Winute fitr die Arbeits)pindel der
Drebbant, fiir die Frddipindel der Frddmaidhine, oder
fiir die Vobrfpindel der Vobrmafdine und bei der
gradlinigen Vewegung die Anzabl der Doppelbiibe
pro Winute, d. b. ded Vor- und Riidganges Dder
Dobel-, Shaping= oder Stofimafdine.

Die Sfala z gibt die Avrbeitdzeit in Minuten,
teild aud in Sefunden an.

Die Stala v 3eigt die Werte fiir den Vorfdub
in mm pro Umdrebung bei der roticrenden und die
Sdaltung in mm pro Doppelbub bei der grad-
linigen Vewegung an.

Die Stala [ gibt die Ldnge des rotierenden
Werfjtiides oder die BVobrtiefe in mm, bei der grad-
linigen $obel= oder Stofibewegung dagegen dic Vreite
des Werlitiided in mm an.

Um auf den Raum der Redhentafel alle in der
Prarig vorfommenden Werte unterzubringen, eigen
die Stalen h, d, n und z e cinc fhwarze und eine
rote 3ablenreibe, $Hierbei ftellt dic rote 3abl den 3ebn-
fadben BVetrag der fhwarzen 3ablen dar. Vei dem Gde-
braudy deg Schnellfalfulators ift davaur 3u adten, daf
bei allen Operationen, bei denen rote 3ablen der vorer=
wdbnten Stalen benust werden, aud) die Recdhnung mit
der entiprechenden 3ahlentope durdigefiibrt werden muf,
2. b, ftellt man 3. B, auf Stala d ven Wert 150
(vot) cin, fo bat man audy bei den Stalen n und 2
dag Refultat in roten 3ablen abzulefen. E& bat da-
gegen gar feinen Einfluf auf dag Refultat, ob man
ftatt der 150 (rot) die 150 (fhwarz) einftellt, nur
bat man dann audh bei n und z dad Refultat, wir
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berefts erwabnt, in ihwarzen 3ablen abulefen. Hat
man beim Einftellen die Wabl 3wifdhen der roten
oder der fhwarzen 3abl, fo wdble man vorteilhaft 1o,
dafy fidh der Sdyieber moglidhft in der Mitte balt.

Die Stala ( enthdlt nur die Werte von 5 big
1000 mm, bei grofieren oder fleineren Werten ge=
migt c8, obne die Menauigleit der Redynung zu be=
einfluffen, den zebnten refp. zebnfadien Betrag rins
suftellen und dag Refultat dann entfprediend 3u ver-
sebnfadven oder durdh 10 zu Ddividieren:




DOrehbantarbeiten.
Langsdreben:

Aufgabe 1: &3 ift einc Welle aus S.M.S. von
1) Kg./qmm Feftigteit und von 55 mm & und
650 mm $dnge zu fdruppen und 3u [dlidten. Beim
Sdruppen betrage bei einer angenommenen Span-
tiefe von 10 mm die Sdnittgeidwindigheit 3irta
20 m/Min. und der Vorfdhub 0,8 mm Umbr., beim
Sdlidyten dagegen die Sdnittgejdwindigleit 28 m/
Win. und der BVorfdhub 0,3 mm/Umbdr. ®efudt ijt in
befden Fdllen die Umdrehungszabl und die Arbeitszeit.

Lofung: Man ftelle den 3eiger d auf 55 (fhwarz)
ein, bewege den Schicber n fo, daf 3eiger s auf 20
ftebt und lefe dann auf Stala n die Umdrebungs-
3abl der_ Arbeitdfpindel ab. Diefelbe betragt 116
(fdwarz) Umdr./Min. & fei angenommen, daf die
Bant in diefer Grenze nur die Umdrebungen von
85 oder 130 pro Minute madyt, deshalb ftelle man
oen 3eiger n auf 130 ein. Die Sdnittgefdhwindig-
feit betrdgt dann laut 3eiger s — 22,4 mMin., und
da diefe nodh in den Fuldffigen Brenzen liegt, fo fiibre
man die Redynung mit diefer Umdrebungdzabl weiter.
Man  ftelle den  eiger [ auf 650 und den
BVorfdhub v auf 0,8 ein. Die Arbeitszeit betrdgt
dann z — O!f4 (fdhwarz) Min.  Beim Sdlidyten

verfabre man in gleidber Weife, nur dafg man bier
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den 3eiger s auf 28, v auf O,3 einftellt. Man er-
bdlt dann n=ca. 160 (fhwarz) Min. und ald Arbeits-
eit z =135 (fhwarz) Minuten.

Blandrebhen.

Aufgabe 2: Bon der Stirnflidhe ciner Plan-
fdheibe aus Gufeifen von 500 mm @ und 120 mm
Bobrung find 12 mm abzufdyruppen. Die Sehnitts
aefdhwindigleit foll bierbei mit 12 m/Min. und der
Borfdub mit 1,2 mm/Umdr. cingefeit werden.

£ofung: Da die Umdrehungszabl der Spindel
bef moglidft gleidybleibender Schnittgefdhwindigteit mit
fleiner werdendem Drehdurdymeffer eine immer bohere
werden muf, fo feit man ndberungdweife den mitt-
leren Durdymefier ein, derfelbe betrdgt:
d=220—220 1 126 — 310 mm
Ats Drehldnge gilt:
| = w = 190 mm
Man ftelle ein: d auf 310 (rot)
IR )
I . 190
e i
Man lefe ab: 2z — 12,8 (vot) Winuten.

Gewindefdneiden.

Aufgabe 3: 3n cine Stablfpindel von 30 mm &
und 500 mm fLéinge foll Fladgewinde von 4 mm
Steigung und 2 mm  Thefe cingefdnitten werden,
Die Sdnittgefdwindigleit betrage '/3 der normalen,

9.



dag it 6 m Min. Al8 Spandide fege man O,1 mm
ein.  Oefudt ift dfe Arbeitdzeit.

Yofung: Beim Gewindefdneiden it der Vor-
fhub gleidy der Oteigung, derfelbe betrdgt deshalb
in vorliegendem Rall 4 mm. Die 3abl der Sdhnitte
ergibt fich:

% + 4 (fiirs SHlicten),
dag madit im vorliegenden Ralle:
S E IR
MWan ftelle ein; d = 30 (fdbwary)
g—" 10
=500
v= 4

Man lefe ab:  z — 2 (fhwarz) Minuten.
Dag ergibt fiir 24 Sehnitte = 48 Minuten.

Xundfdleifen.

In gleiher Weife wic bei Drebarbeiten lajjen fich
die eiten fiir dag Rundidleifen beredinen. Die
Umfangdgefhwindigleit ded Werkjtlided betrdgt bier-
bei im allgemeinen 10 mMin., diefe 3abl wird bei
s cingeftellt, Den Vorfdyub fee man gewdbnlid
beim Sdruppen mit 10—12 mm und beim Sdhlichten
mit 5—6 mm/Umdr. ein. Man beredhnet die 3eit
fiir einen Sdynitt und multipliziere dann das Rejultat .
mit der Anzabl der Sdhnitte. Letere erbdlt man,
indem man die Materialzugabe durdy die Tiefenidhal-
tung dividiert, welde im allgemeinen beim Sdywruppen
0,03 mm und beim Sdlidhten 0,01 mm betragt.
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frdsarbeiten.

BVoridub pro Umdrebung.

Aufgabe 4: Efne gufeiferne Fldde von 300 mm
fange foll mit cinem Sdnitt gefrdft merden. Der
Durdymefier des Jrafers betrdgt 90 mm, die Shnitt-
gefdwindigfeit 20 m Min. und der Vorfdub 0,35 mm.
Oefudit ift Umbdrebungézabl und Arbeitszeit.

Yofung:
Man ftelle cin: d auf 90 (jdbwarz)

s . 20
I, 360 (einfdhl. 60 mm Auslauf
fiir den Rrafer)
v -, (O3>
Man lefe ab: n = 71 (jdwarz) Umdr. Min.
z = 14,5 (fdwarz) Minuten.

BVor{dub pro Minute,

Beim Frafen wird febr oft an Stelle der Schnitt-
gefbwindigfeit und ded Vorfhubes pro Umdrebung
audy der Vorfdub pro Minute gegeben. Die Lofung
diefer QAufgabe geftaltet jich mit dem Senellfalfulator
einfady, wenn man die Umdrebungsdzabl ded [rdfers
mit [00/Min. einfegt, und dann als Vorfdhub den
100. Jeil ded gegebenen minditlidhen Vorfdhubes
wdblt. Man fann dann die Aufgabe in analoger
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Weife bebandeln, wie alle fene Fdlle, wo der Vore
fdub/Umdr, gegeben ift.

Aufgabe 5: Cine fdmiedeciferne Leifte von
250 mm S$dnge foll mit ecinem Sdnitt gefrdft
werden. Det Vor{dub pro Minute betrdgt bei einem
Rrdfer von 75 mm @ 44 mm/Min. Gefudht ift dfe
Arbeitszeit.

£6fung:

Man ftelle ein: n auf 100 (fdhwaryz)

[ . 250

v . 44:100=0,44
Man lefe ab: z = 5,7 (fdhwarz) Minuten.

3abnrdder.

BVei 3abnrddern ftelle man die Arbeitdzeit fiir
dag Audfrdfen eined Iabned in gleider Weife wie
oben feft und multipliziere diefe 3eit dann mit der
Anzabl der 3dbhne. Dasdfelbe Verfabren wende man
aud)y beim Abwdlzverfahren an, indem man aud
Rraferdurdymeffer, Sdnittgejdywindigleit, 3abnbreite
(einfdhl. Auslauf des Frdfers) und den Vor{dub die
Arbeitdzeit fiir zunddyft efnen 3abn feftitellt und das
Refultat mit der 3dbhnezabl multipliziert.
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Bobrarbeiten.

Aufgabe 6: €3 foll cin Yoy von 15 mm @
wnd 75 mm Tiefe in Sdhmiedecifen mit einem Spiral=
bobrer aus Wertzeuaftabl gebobrt werden. Die Sdnitt-
gefdhwindigeit betrage 16 m/Min.,, der Borjdyub
0,2 mm Umdr, Gsefudht ift die Umbdrehungszabl und
die Avbeitdzeit.

£ofung:
Man frelle ein: d auf 15 (fdwars)
§ 5 10
e B
Yo, O

Man fefe ab:  n— 340 (fdhwarz) Umdr, Min.
z = 1,1 Winuten,

Aufgabe 7: In cine Stablfpindel ift ein Lody
gebobrt worden von 9 mm & und 250 mm Lange
mittels Kanonenbohrer und Drudsl. Die Umbdrehungs-
3abl pro Min. betrug 1400, die reine Mafdinen-
arbeitszeit 15 Minuten, Oefudyt it die Sdynitt-
gefcdhwindigleit und der Vorfdhub.

$6fung:
Man ftelle ein: dauf 9 (fhwarz)
n , 1400
£ LI5S0
Z 15

Man lefe ab: = s = ca. 40 m/Min.
v=0,012 mm/Umbr.
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Hobel- und Stofarbeiten.

Beim Arbeiten mit bin= und bHergehender grads
liniger Bewegung ded Werfzeugs oder des Werk-
ftlides findet die Spanabnabme nur beim Vorwdrtd-
gang ftatt. Um dic 3eit fiir die Vearbeitung cines
Wertitiides feftzuitellen, muf aber auch der Riidgang
beriidfiditigt werden. Died gefdhieht, indem man an
Stelle der Sdnittgefbwindigleit (abfolut) den BVe=
griff der mittleven Sebnitt= oder Jifchgefdywindigteit
einfitbrt.  Lnter leftever verftebt man die Ldnge des
einfachen Hubes (Ldnge deg Arbritsftiides plug Ans-
lauf fiir den Stabl), dividiert durd)y die 3eit ed
Doppelbubes, dag ijt die Ieit fliv den Vorwdrtds
und RNfidwartebub, Ware die 3eit fiir den Niid=
gang cbenfo grofy wie fiiv den Vorwirtdgang, fo
wdre die mittlere Sdnittgejdywindigleit gleidh der
balben abfoluten Sdnittgefhwindigleit. Neijt it
der Ridwdirtsgang jedody befhleunigt, er betrdgt nur
einen Tefl der 3eit ded Vorwdridganges, Seht man

3eit ded RNudwartghubes

Jeit ded Vorwartdhubes -
und betrdgt die 3eit fiiv den Vorwdrtshub = a, fo
gilt fiir die 3eit des Rildwdrtsbubed = x - a.
Betrdgt die Lange des cinfaden Hubes = h, fo ijt
vie mittlere Sdnittgefdwindigleit
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L h 1 s D-ll—')
sm’a—{-ax a ==

by = T e L
Hievaus crgibt fich als mittlere Schnittgejdhwindig=
feit, wenn der Riidwdrtshub ift:

gleich dem Vorwdrtshub x = 1 =508
112 fach befchleunigt =3 =D s
2fady 4 =12 . = 0,60,
212 fady y e a=0; 71,
3fad) » »— 13 = 0'75 »
3152"(1(5 . | = 0,78 v
4fady A L =180,

Aufgabe 8: Eine Platte von ufieifen von
1100 mm $dnge und 600 mm Breite foll mit
0,6 mm BVorfdub gefdruppt und mit 1,2 mm ge=
fdhlichtet werden. Die mittlere Tifdhgefchwindigleit der
Dobelmaichine betrage 8 m/Min.  Gefucht ijt Ddie
Arbeitdzeit und die Anzahl der Doppelbiibe pro Winute,

Yofung:
Man ftelle ein: h auf 1300 (rot) einfdhl. Auslauf
fitr den Stabl,

Q0 el
[ , 600
v . 06

Man fefe ab:  z =162 (vot) Min.
n=0,2 (rot) Doppelbiibe; Min.
Fiir dag Sdlidhten bleiben 3eiger h, s, n und
{ in ibrer Lage fteben, v dagegen it auf 1,2 mm
eimguftellen. MWan fefe ab: z= 81 (vot) Min,
3n gleidher Weife werden bdie Aufgaben bei
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Shaping= und Stofimafhinen geldft, nur daf hierbei
dic 3u wdblende Stufe (bei Shaping= und Stofis
mafdhinen liegen meift Stufenflheiben vor) mit der
giinftigiten  Sdnittgeidwindigleit in Eintlang ges
bradt werden muf, dbnlid) wie dies unter Aufgabe 1
befdyricben ijt.

T Drad von O, Reldordt, Oroind (Dey. Leipsig)

"
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Gewindefralen.

a) Rurges Gewinbde.

Aufgabed: Mit einer Werkjtirckumdrehung joll
auf einem Stablbolzen vem &7 d = 60 mm cin Ge-
winde mit 2 mm Steigung gefraft werden.

Der Werkfhicksvor|dyub gegen den Frdfer ift 70 mm
in der Minute. Weldyes ift die Acbeitszeit?

Ecklarung: Die Acbeit ift als gewdhnlidye
Frasarbeit angufehen (fiche Seite 11, Ab, 2), bei der der
Bolzenumfang (3,14 . d) als Fraslange zu betrachien
ift. Fiir den Einlauf find 31,4 mm hinguzurechnen.
Die gefamte Jraslinge ergibt fich fomit als:

=314 (d + 10).

Den Seiger n ftelle man auf 32 ein (.‘1'3 i )

3,14
Dadurd) braudyt man fiir [ nur nody d + 10 einzujeten.
Udfung:
Man jtelle ein: n =32
[=d+4 10=70
70 -
V= 1 00 — 0,( .

Man lefe ab: Z= 3,1 Min.
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b) Canges ewinde,

Aufgabe 10: in Leitfpindelgeminde von 50 mm
Aupen= und 42mm Sanendurchmefier, 4,6 mm Steigung
b 800 mm Lénge ift 3u jrafen. Der Borfdub
betriigt 0,05 m in Der Ninute. Gefucht ift Spindel-
drehzahl und Arbeitazeil.

Grhklarung: Die Hrbeit wird alg Dreharbeit
angefehen, bei der Ddex Frasvorfdub der Sdynittge-
jdhwinbigkeit s entfpridht und die Steigung dem
WVorfdhub v.

Da Shala s keine fo geringen TMerte enthalt,
wird der Wert fiir s fiie die Enftellung oushilfs-
weife mit 1000 multipliziert. Fur Richtigftellung
bes Refultates muh nadtraglidy die Drehzahl mit
1000 bipidiert und die Qeit Z mit 1000 multipligiect
werdert.

Cofung:
Man flelle ein:

50 (50 = 0,05. 1000)
0
6

30, oder nad) Rerirdefich

<

[

—-—

d
s
L
v
n

DicAblefung ergibt:

o)

. : 3
tiqung der Rorrekiur: A 0,38 Umbdrehungen pro
1000 SR
NMiinute.
Z = 0,46, oder nach Rorrektur:
0,46 , 1000 = 460 Minuten.

—
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