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Delemetoder med Tabeller.
Af . C. G, Schelbeck, Ing., cand. polyt.
(Side 8-25.) ’ :

- Skzerehastigheder.
Af Overveerkferer W. Christensen.
(Side 27—37.)

Om Brugen af Regnestok.
Af Overvaerkforer W. Christensen.
(Side 41—-53.)




Deleapparater og Delemetoder.

At F. C. G. Schelbeck, Ing., cand. polyt.
e -

Ay i

Der findes her til Lands en swerdeles begranset
teknisk Litteratur, s@rlig saadan Litteratur, der om-
handler Maskinvaerkstedspraksis.

Et Sporgsmaal, som det i denne Artikel omhand-
lede, foreligger ikke paa Dansk paa en saadan
Maade, at det vil kunne leeses med Fordel af de
Vaerkstedsfunktionzerer, for hvem Sagen har Inter-
esse.

Jeg har derfor i det efterfglgende gjort et For-
seg paa at fremstille de foreliggende Problemer saa-
ledes, at ogsaa de, der ikke direkte har Anvendelse
derfor, forhaabentlig vil kunne have Forngjelse af,
at gore sig bekendt dermed. Jeg har endvidere
teenkt mig, at den efterfelgende Tabel til Differen-
tialdeling vilde faa mere Verdi, naar man, foruden
at kunne anvende den, ogsaa var i Stand til at kon-
trollere Rigtigheden af de deri indgaaende Ster-
relser.

Deleapparater; specielt ,Delehoveder®, kaldes
saadanne Indretninger, som man anvender til ngj-
agtic Inddeling af Arbejdsstykker som Tandhjul,
Rivaler, Freesere, Spiralbor, Firkanter, Sekskanter
og lignende, ved Opmeerkning og navnlig ved Fraes-
ning. Enkelthederne i Konstruktionen af disse Ap-
parater skal ikke narmere beskrives, idet de forud-
sottes  tilstreekkelig bekendte til Forstaaelse af
efterfglgende Redegerelse for deres Anvendelse.
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Ved direkte Deling anvender man en faststaaende
Deleskive, paa hvilken en drejelig Indexarm med
en Pal bevseges og drejer Arbejdsstykket samme
Antal Omdrejninger eller Brpkdele deraf, som Ar-
men selv drejes. Deleskiven kan veere forsynet
med een eller flere Rackker koncentriske Huller,
og man kan have flere Deleskiver til samme Appa-
rat, men det er et ret begreenset Antal Delinger,
der vil kunne opnaas paa denne Maade, og direkte
Deling anvendes derfor hyppigst ved specielle For-
maal, f. Eks. Freesning af Mgtrikker og lignende.

Hvor der er Tale om en mere almindelig Brug
for Deling, anvendes derfor nu til Dags hellere et
Universaldelehovede, hvorved man faar en indirekte
Deling, idet Indexarmen med en Pal bevaeges i For-
hold til en faststaaende Deleskive, men Armens
Bevaegelse bliver her ved en Sneekkeudveksling om-
sat til Arbejdsstykket i et Forhold, der alene af-
heenger af denne Udveksling. De mest almindelige
Delehoveder, f. Eks. Brown & Sharpe’s, der er Stan-
dardtypen, har en enkeltlobet Snaekke og et 40 Tands
Snekkehjul, altsaa en Udveksling 1:40.

Den direkte Deling behover ingen naermere Be-
skrivelse, da den ikke fordrer nogen Beregning,
medens den indirekte Deling for Haanden forud-
setter en Beregning, som derfor neermere skal for-
klares.

Hvis et Arbejdsstykke skal forsynes med et eller
andet Antal Teender, Noter eller lignende, saa maa
Sneekkehjulet, naar det er drejet en hel Omdrejning,
have faaet lige saa mange, lige store Dele af en
Omdrejning, som Arbejdsstykket har Teender; hvis
det har 3 Teender, drejes Snaekkehjulet for hver Ind-
stilling /5 Omdrejning; for 7 Teender '/; Omdrejning
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osv. Paa samme Maade maa Snaekkens og altsaa
ogsaa Indeksarmens Omdrejninger tilsammen vaere
det samme som det Antal Omdrejninger, der er ngd-
vendigt for en hel Omdrejning af Snaekkehjulet.
Ved Freesning af 3 Tender vil man faa 13'/; Omdr.
— 13 Omdr. 4 7 Huller i 21 Hulcirklen, og dette
Tal multipliceret med 3 vil da give 40. For 7
Tesender faar man 5 Omdr. - 35 Huller i 49 Hul-
cirklen = H%/,y, dette Tal multipliceret med 7 giver
ligeledes 40.

For at faa en almengyldig Regel kan man gaa
en anden Vej. Til een Omdrejning paa Snwekke-
hjulet og dermed Arbejdsstykket svarer 40 Omdrej-
ninger paa Haandtaget, og da dette for hver af disse
Omdrejninger passerer ,n“ Huller, idet Hulantallet
i den paagwmldende Cirkel kaldes ,n“, vil Haand-
taget, naar Arbejdsstykket er ferdigt, have passeret
ialt 40><n Huller. For hver Deling af Arbejdsstyk-
ket flyttes Haandtaget et vist Antal Huller frem,
dette Antal betegnes ved ,a“, og hvis Arbejdsstyk-
kets Delinger kaldes ,N“, maa Haandtaget for en
hel Omdrejning af Arbejdsstykket flyttes ,N“ Gange
og saaledes passere a><N Huller.

Da disse to Resultater hver for sig er et Udtryk
for det samlede Antal Huller, faar man herved en
Ligning, der angiver Afhangigheden mellem de paa-
gweldende Sterrelser, nemlig

axN=40><n. (1)

Dette kan omskrives til:
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eller, udtrykt i Ord:
Antallet af Omdrejninger af Snaekken (40) for een
Omdr. af Snekkehjulet, divideret med Antallet af
Indstillinger (N) er lig med Antallet af Huller, som
Haandtaget flyttes for hver Indstilling (a) divideret
med Hulantallet i den paagaeldende Cirkel (n).

Faar man tilbage til ovenanferte Eksempel med
Deling i 7 Tender, er altsaa N=7, n=-49 og
a=>5 - 49 - 35, indsat i Ligningen faas,

40 5-49435 _ 280 _ 40

! -

I 49 49 {
hvilket ses at stemme.

Det Antal Delinger, der kan opnaaes ved denne
indirekte Delemetode med de til Delehovedet hg-
rende normale Deleskiver, dekker imidlertid heller
ikke altid de Fordringer, der kan stilles, idet man
ikke kan inddele i Primtal storre end 50 eller Tal,
som er Produkt af saadanne.

I den saakaldte Differentialmetode har man imid-
lertid fundet et Middel til at opnaa praktisk talt en
hviiken som helst Deling for hele Tal og Breker
ved en swserdeles enkelt Anvendelse af det alminde-
lige Delehoved.

Medens Deleskiven ved almindelig Deling er fast-
siddende er den ved denne Metode forbundet med De-
lehovedets Spindel ved en Tandhjulsudveksling.

Deleskiven faar saaledes, naar Haandtaget be-
vaeges, en Drejning eller Differentialbeviegelse, som
efter Omstendighederne kan bringes til at foregaa
i samme eller modsat Retning af Haandtaget. Som
Folge deraf bliver den virkelige Bevaegelse af
Haandtaget, d. v.s. den Beveaegelse, der er bestem-

6




mende for Arbejdsstykkets Drejning, storre eller
mindre end dets Bevaegelse i Forhold til Deleskiveu.
Tandhjulsudvekslingen, som forplanter Haandtagets
Bevagelse til Deleskiven, er antydet paa hosstaaende
Figur. Haandtaget A drejer Snwekken B og deri-
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eennem Snazkkehjulet C, der er forbundet med Tand-
hjulet D. Fra D gaar Bevagelsen til Mellemhjulene
E og F, derfra gennem M til G og videre gennem
de lige store Spiralhjul H og de lige store cylin-
driske Hjul K til Deleskiven.

Deleskiven faar paa Grund af de sidste to lige
store Udvekslingsforhold samme Omdrejningstal som
(+, og endvidere ses det, at man ved at udelade
Mellemhjulet M, saaledes at F indgriber direkte i
(1, kan @endre Deleskivens Omdrejningsretning.

Sterrelsen af den relative Bevaegelse af Dele-
skiven er for een Omdrejning af Arbejdsstykket
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idet d, e, f og g betegner Tandantallene af Hjulene
D, E, F og G. I det folgende kaldes dette Udveks-

f
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lingsforhold for Nemheds Skyld x, altsaa x == 2

Da hver Omdr. af Deleskiven representerer ,n“

Huller (med samme Betegnelse som anvendt ved den
alm. Delemetode), vil x Omdrejninger altsaa svare
til n - x Huller.

Man er nu i Stand til at finde, som fer, to Ud-
tryk for det samlede Hulantal, som Haandtaget pas-
serer for een Omdr. af Arbejdsstykket. For det
fgrste: a - N, der betegner, at Haandtaget er flyttet
,a“ Huller frem ialt ,N“ Gange. For det andet:
40 n - x -n, her er ,40 n* et Udtryk for, at
Haandtaget er drejet 40 Gange rundt, og hvis Dele-
skiven havde staaet stille, vilde den altsaa have
passeret 40 n Huller; men da Deleskiven, som oven-
for set, for een Omdr. af Arbejdsstykket er drejet
n - x Huller i samme eller modsat Retning som
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Haandtagets Drejning, maa der til de 40 - n Huller
adderes eller subtraheres n - x Huller for at faa det
virkelige Antal Huller, som Haandtaget har pas-
seret. Man faar derved

g - N=40%in x /D,
Denne Ligning bringes paa Formen
(A0 — A~ N A(3)

(40 + x) a
eller N g (4)

hvilket angiver Forholdet mellem de paagwxldende
Storrelser, og hvorigennem man er i Stand til at
kontrollere Rigtigheden af en bestemt Opstilling.

Til Beregning af en ny Opstilling er denne Lig-
ning derimod ikke praktisk. Man kan derfor om-
skrive den til

40 BT (5)
N N,
idet man swetter
40 a
N5

Ved at sammenligne denne sidste [igning med
den, der er fundet ved den alm. Delemetode, vil
man se, at Ny betyder det Antal Delinger, man vilde
faa, hvis der ikke var nogen Differentialbeviegelse
af Deleskiven.

Ligning (5) omskrives til




Det vil med andre Ord sige, at

Udviklingsforholdet er lig med Forskellen mellem
de to Delinger, multipliceret med Haandtagets Om-

i 3 g 40 a
drejningstal pr. Deling, idet N, T det samme som ;
N1 1
Exempel:
1 Tandhjul skal deles i 311 Tender, altsaa N=311.
N; veelges = 320. Indswtter man i Ligningen faas

40
X 390 (311 320)
bl e 360 2
X — ) R Lo
320 320 64
a 40 2 (2 Huller i 16

¢ g f. S 'f - S \

it et n 520 16  Hulkreds).

Opstillingen af Hjulene bliver som antydet: 72
indgribende i et 40 Td., der sidder paa Mellemtap-
pen med et ligesaa stort, derefter et vilkaarligt Mel-
lemhjul, der igen indgriber i 64.




Mellemhjulet er nedvendigt, naar N, er storre
end N, her 320 storre end 311.

Exempel 2:
139 Td. skal fraeses. N = 139. - N; soettes til 140.

40 40 9
DRSO [ B
X = 140 (13 140) 140 -
a8, 89
ggre - L

¢ : 2 6
o B — 2 — 7 (6 Huller i 21 Hulkreds)
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I
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I. Tandhjul paa Spindlen (64 Teender).
/I. Forste Tandhjul paa Tappen (56 Teender).
HI. Andet Tandhjul paa Tappen (32 Tewnder).
IV. Tandhjul paa Sneekken (40 Tender). (Udveksling for 107 Inddelinger).
V. Mellemhjul (24 Twnder).
VI. Hul Nr. 1.
VII. Hul Nr. 2.
VII. NB. Inddelingerne i Tabellen viser Stillingen for Sectorarmene, naar
Inddelingshaandtaget beveeges gennem Buen , A, undtagen Tilfeelde
merkede med *, hvor Haandtaget bevwges gennem Buen , B
































































































































































