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Der Betriebsrechenstab Nr.0260

Der Betriebsrechenstab ist hauptsachlich fiir die metallverarbeitende
Industrie, insbesondere fiir Betriebsingenieure, Kalkulatoren und Werk-
meister bestimmt.

Die Skalen gestatten auf einfache Weise die Ermittelung von Schnitt-
tiefe, Vorschub, Schnittgeschwindigkeit, Umdrehungszahl, Laufzeit, Stiick-
zahl Antriebsleistung und dgl. fir spanabhebende Werkzeugmaschinen
sowie die Gewichtsbestimmung von |__ | | 3 [J () und O)
Stangen, Platten, Bindern, Drahten, Scheiben und Rohren fur jedes be-
liebige Material in handelsiiblichen Dimensionen.

Die Beschriftung und Bezifferung sind fiir diese Zwecke auf dem Rechen-
schieber so sinnféllig angebracht, dafl die Stellenzahlen resp. Zahlenwerte
ohne langes Uberlegen in den praktisch iiblichen Grenzen und Einheiten
eingestellt oder abgelesen werden konnen.

Auflerdem konnen mit diesem Rechenschieber Multiplikationen, Divi-
sionen, logarithmische und trigonometrische Rechnungen ausgefiihrt sowie
Potenzen und Wurzeln wie mit jedem gewdhnlichen Rechenschieber be-
stimmt werden,

Beschreibungen der Teilungen

I. Auf dem oberen Stabstreifen befinden sich:

1. Am oberen linken Stabrand eine Teilung fiir Schnittiefe bei Dreh-
banken von 0,5 bis 20 mm in griner Farbe.

2. Am oberen rechten Stabrand eine Sekundenteilung zum Ablesen
kurzer Laufzeiten von 6 bis 60 sek in roter Farbe.

3. An der Zunge anliegend eine Teilung von 1 bis 10 000 in schwarzer
FFarbe, zum Einstellen oder Ablesen der Arbeitsleistung in kW bei Dreh-
binken und dgl., der Umdrehungszahlen n/min und der Gewichte in
g oder kg.

4. Zwischen der Teilung firr Schnittiefe und Sekundenteilung sind zur
Bestimmung der Schnittgeschwindigkeiten in m/min Marken fiir Werk-
zeugmaschinen mit drehender Bewegung 9 und fir Hubbewegung eine
kurze Teilung fiir 1- bis 3fachen Rucklauf in roter Farbe angebracht.
Ferner ist rechts auflerhalb der Teilung 1 bis 10 000 eine rote Marke mfs
vorgesehen, die zum Einstellen des Durchmessers bei der Bestimmung von
m/sek dient.



1. Auf der Oberseite der Zunge sind aufgetragen:

5. Am oberen Rand der Zunge eine Teilung von I bis 10 000 in schwar-
zer Farbe zum FEinstellen oder Ablesen von @, Sdnitigesdwindigkeit,
Laufweg bzw. Linge oder Breite; ferner ist zur Ermittelung der Antriebs-
leistung bei 25 eine rote Marke W eingezeichnet.

6. Auf der Zungenmitte links eine rickldufige Teilung von 0,05 bis
2 mm zur Bestimmung des Vorschubes fiir 1 Umdrehung bei Drehbanken
und dergl. in griner Farbe.

7. Auf der Zungenmitte rechts eine riicklaufige schwarze Schnittwider-
standsteilung von 2 bis 200, die zur Leistungsermittelung bei einem an-
genommenen Wirkungsgrad von n = 0,75 dient.

8. Auf der Zungenmitte rechts eine rote Teilung fiir den Vorschub
von 0,05 bis 15 mm fiir 1 Umdrehung, zur Berechnung der Laufzeit.

9. Am unteren Zungenrand eine logarithmische Teilung von 1 bis 100
mit roten Uberteilungen, die fir die iiblichen Schieberrechnungen. Multi-
plikationen, Divisionen und dergl. bestimmt ist.

HI. Auf dem unteren Stabstreifen sind aufgetragen:

10. An dem Zungenrand anliegend eine logarithmische Teilung in
Ausfithrung genau wie Teilung 9 und fiir denselben Zweck bestimmt.
Ferner ist der Mittelstrich an Stelle der Zahl 10 mit einem roten Kreis und
rechts dancben zwei schwarze Strichmarken mit den Bezeichnungen () und
[[] versehen. Diese drei Marken dienen zum Einstellen der Stabstiarken von
O, O bzw. [] Stangen bei der Gewichtsbestimmung.

11. Am unteren Stabrand eine rote ricklaufige Teilung zum Ablesen
der Laufzeit von 0,1 bis 1000 min.

IV. Auf dem schiefen Seitenstreifen befinden sich:
12. Ein Mafstab von 0 bis 27 c¢m in Millimeter untergeteilt.

18. Eine Teilung zum Einstellen der Rolwrdurdimesser = (D -s) von
I bis 2000 mm bei der Gewichtshestimmung.

V. Auf dem senkrechien Seitenstreifen sind fiir logarithmische und
trigonometrische Rechnungen folgende Teilungen aufgetragen:

14. Am linken oberen Rand eine lg - Teilung (Mantissen) mit linearen
Strichabstianden, die in Verbindung mit der Teilung 10 das Ablesen der
Logarithmen gestattet.

15. Am rechten oberen Rand eine cenlesimale tan-Teilung von 6°
bis 45°.
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16. Am unteren Rand eine centesimale sin - Teilung von 0,6° bis 90°,
Da fir kleine Winkel unter 6° die Werte von sin und tan nur wenig von-
einander abweichen, so kann mit genigender Genauigkeit statt tan der
Wert fiir sin eingesetzt werden.

Sadmtliche Teilungen des senkrechten Seitenstreifens sind in Verbindung
mit den Normalteilungen 9 und 10 zu beniitzen. Dadurch ist der Rechen-
vorgang gegeniiber der fritheren Anordnung der Teilungen auf der Riick-
seite der Zunge viel tibersichtlicher geworden.

VI. Auf der Zungenriickseite, die nur fiir Gewichtsbestimmungen vor-
gesehen ist, sind aufgetragen:

17. An dem oberen Zungenrand eine schwarze Teilung fir Stablingen
von 0,1 bis 2000 m. Bei 1 und 1000 dieser Teilung ist je eine rote Marke
vorgesehen, an welchen jeweils die Gewichte in kg oder g auf der Stab-
teilung 3 abgelesen werden.

18. Auf der Zungenmitte eine schwarze Teilung fir Platten- und
Wandstérken von 0,1 bis 1000 mm in riickldufiger Anordnung.

19. An der Teilung 18 anliegend ecine rote ricklaufige Teilung fir
spezifische Gewichte von 0,2 bis 20.

20. Am unteren Zungenrand eine schwarze riickliufige Teilung fur

O, [[] und () Stabe von 3 bis 500 mm Stabstérke.

VII. Der Ldiufer ist mit einer auswechselbaren Glasscheibe mit nur
einem Strich versehen, wodurch Verwechselungen und Fehler beim Ein-
stellen und Ablesen weitgehend vermieden werden.

Uber den Teilungen am senkrechten Seitenstreifen hat der Laufer ein
Fenster mit einem Strich. An der gegenlberliegenden Seite ist an dem
Lauferrahmen ein Strich eingeritzt, der das Einstellen des Rohrdurch-
messers = (D - s) gestattet.

VIII. Auf der Riickseite des Rechenschiebers ist eine Tabelle fiir Schnitt-
geschwindigheiten in m/min, die Widerstandswerte zur Bestimmung der
Antriebsleistung sowie der spez. Gewichte fir einige handelsibliche
Metalle angebracht.

Die praktische Anwendung des Instrumentes soll durch folgende Bei-
spiele gezeigt werden,

A.Rechenbeispiele fiirnormales Schieberrechnen

Fiir gewéhnliches Schieberrechnen verwendet man die untere Zungen-
und Stabteilung, die nachfolgend als Normalteilungen bezeichnet werden.
sowie die Teilungen auf dem senkrechten Seitenstreifen, die zu den Nor-
malteilungen im gleichen Langenverhaltnis stehen.



1. Multiplikation

1,32 % 7,5 = 9,9

Man stellt den Anfangsstrich 1 der Normalzungenteilung tiber 1,32 der
Normalstabteilung und liest unter 7.5 der Zungenteilung das Ergebnis 9,9
auf der Stabteilung ab.

0,85 x 3,6 = 3,06

Man stellt den Endstrich 100 der Zungenteilung iiber 85 der Stabteilung
und liest unter 3,6 der Zungenteilung 3,06 auf der Stabteilung ab.

2. Division

78
=5
15 2

Man stellt 15 der Zungenteilung tber 78 der Stabteilung und liest
unter dem Anfangsstrich 1 der Zunge 5.2 auf der Stabteilung ab.

480 -
0.64 = 750

Man stellt 64 der Zungenteilung iiber 4,8 der Stabteilung und liest
unter dem Endstrich 100 der Zungenteilung 7,5 auf der Stabteilung ab.

3. Zusammengesetzte Multiplikation und Division

8
45 = 24
15"
Man stellt 15 der Zungenteilung iiber 8 der Stabteilung und liest unter
45 der Zungenteilung 24 auf der Stabteilung ab.

6,3><0,58f 0,236
14,6 x 1,07

Man stellt 14,6 der Zungenteilung iber 6,3 der Stabteilung, schiebt
den Lauferstrich iber 0,585 der Zungenteilung, zieht 1,07 der Zungen-
teilung unter den Lauferstrich und liest unter dem Anfangsstrich 1 der
Zunge 0,236 auf der Stabteilung ab.

4. Potenzen und Wurzeln

Setzt man den Laufer auf irgendeine Zahl der Normal-Stabteilung, so
liest man auf der oberen Stabteilung (1 - 10000) das zugehdrige Quadrat
ab. Umgekehrt liest man auf der Normalstabteilung die Quadratwurzel
aus einer Zahl der oberen Stabteilung ab.
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a? = 1,82 19,0 428 5720 obere Stabteilung
a = 1,35 1,36 20,7 75,6 Normalstabteilung
b = 7430 543 88,2 14,6 obere Stabteilung
¥b = 86,2 23,3 9,39 3,82 Normalstabteilung

Will man eine Zahl a zur dritten Potenz erheben, so stellt man den
Anfangsstrich 1 oder den Endstrich 100 der unteren Zungenteilung auf
die Zahl a der unteren Stabteilung und liest {iber der Zahl a der oberen
Zungenteilung auf der oberen Stabteilung a3 ab.

ald = 15,6 238 9260 46600 obere Stabteilung
a = 25 6,2 21 36 obere Zungenteilung
a = 25 6,2 21 36 Normalstabteilung

k]

Umgekehrt wird }/a gefunden, indem man den Liuferstrich auf die
Zahl a der oberen Stabteilung einstellt und die Zunge so verschiebt, bis
auf der oberen Zungenteilung unter dem Lauferstrich und dem Anfangs-
oder Endstrich der unteren Stabteilung gleiche Werte stehen.

a = 18 72 3800 26500

3Ya = 2,62 4,16 15,6 29,8

3Ya = 2,62 4,16 15,6 29,8

obere Stabteilung
obere Zungenteilung
Normalstabteilung

at wird gefunden, indem man den Anfangs- oder Endstrich der unteren
Zungenteilung auf die Zahl a der Normalstabteilung einstellt und den
Laufer uiber die Zahl a der unteren Zungenteilung setzt. a* liest man jetzt
auf der oberen Stabteilung ab.

Umgekehrt wird 4)/a ermittelt, wenn unter dem auf einer Zahl a der
oberen Stabteilung eingestellten Liufer gleiche Werte auf den Normal-
stabteilungen unter dem Lauferstrich und am Anfangs- oder Endstrich
der Zunge stehen.

a = 17,05 410 22900 660000  obere Stabteilung
i)/a = 1,63 4,5 12,3 28,5 untere Zungenteilung
iYa = 1,63 4.5 12,3 28,5 untere Stabteilung

5. Logarithmen

Setzt man den Lauferstrich auf irgendeine Zahl zwischen 1 und 10
der Normal-Stabteilung, so liest man auf der lg-Teilung des senkrechten
Seitenstreifens die Mantisse des zugehorigen Logarithmus ab.

Num. = 1,5 2 4 40

lg. = 0,176 0,301 0,602 1,602

640 Normalstabteilung
2,806 lg-Teilung



BT @108 e

AN I B I i AR RN

= LTIl 111 1Ll
Schnittlefe a 0,5 i 2 3 4 R ' g mm
(Plattenbr) OMH./min. 1 2 3 $ 5 B 910 20 40 S0 60 70 80
fTITTTf‘TﬁThiThH (EERNENIR A TIF ‘
ITIIEIM;J.I Hlill[l IIH(IIH TTETIT
Schnittgeschw, m /min. 1 10 0 & 50 " 6o 70 80
T|»|1||\1]|‘\|\|\||ilnl‘uql‘ul\ u|||\||}|||\[ |1\1 kM =0.75 Schn!f
Vorschub 3/U In mm J 05 04 03 0.1 0,05 Vorsqllib s in mm °|—v——m T e
[ Ix . TR ,
LR RTE NI TN (I VST T TR g
LT T T e
LIS B A [
thin min, 1000 7 8Q0 500 400 23Q0 2 1009080 70 BO S0 & 0 2
= - I T

l|l|l|l|I|IiluI|I|I|I|l|l|l|l|l§l|l|l|l I|l|||\
UL U ROULTIEEN TNV

. U‘"""i'“f"'“f,' LI I|l|>|P|\L|l|||l|Il||l|l|F|PL|I|I|I|I|¢|\|L|1|IJ‘||
IIJLP LI | Pal Ei 1 ll'll IIJIllllllll'lll}lllll'illl H

Sei
Linga 0,1 000
Plattenstirke/In mm 1 it 4
590 % 390 o o 0P W S0 8 7 o0 sp 0
—Il'llllﬂ"l.ll:lfj-l_lu!ﬂlIllllllll!ll!l!l!'_l_!lT!ll'..'.'- i LTI L LR Ll L. LI m—““'“":‘g“'ﬂ'.‘,",‘:!ﬂ"'i‘,'ﬂ'““". i
Ridkse
6. Die trigonometrischen Funktionen
Will man zu einem gegebenen Winkel die Funktionswerte von sin
oder tan finden, so stellt man den Lauferstrich auf den betr. Winkel der
sin- oder tan-Teilung auf dem senkrechten Seitenstreifen ein und liest auf
der Normalstabteilung den Funktionswert ab.
sin ¢ = 0,0157 0,061 0,134 0,342 0,695 Normalstabteilung
< a= 09° 8,5°  7,7° 20° 44° sin-Teilung
tanf = 0,146 0,268 0,384 0,81 1,00 Normalstabteilung
< p= 83° 15° 21°  39° 45° tan-Teilung .*
]
Die Werte der cos- und cot-Funktionen werden aus den Komplement-
winkeln von sin und tan auf den gleichen Teilungen ermittelt. .
Es ist sin 3¢ 15° 30° 55° 75° 84° usw.
= cos 87" 75° 60° 35° 15° 67
tan 8,4° 12°  28,6° 32° 45° usw.

= cot 81,67 78°  61.4° 587 457
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7. Multiplikation und Division mit trigonometrischen
Funktionen

1) Gegeben: ¢ = 28,7; a = 18,6°
Gesucht: aund b

a=c X sing = 28,7 X sin 18,6° = 9,15

Man sctzt den LAufer iiber 18,6° der sin-Teilung am senkrechten
Seitenstreifen, stellt den Endstrich 100 der Zunge unter den Liuferstrich
und liest bei 28,7 der unteren Zungenteilung das Ergebnis 9,15 auf der

’ Normalstabteilung ab.
' b=c X cosa=rc X sin(90-18,6)° = 28,7 X sin 71,4° = 27,2

Der Rechenvorgang ist dhnlich wie bei a.

2) Gegeben: b = 41,5; « = 31,5°
Gesucht: cund a
b b 41,5

cC = = —— e—— — . ? = 48,7
cos « sin (90-a) © sin 58,50°



Man setzt den Laufer iiber 58,5 der sin-Teilung, zieht den Wert
11,5 der unteren Zungenteilung unter den Lauferstrich und liest am Ende
der Normalstabteilung bei 100 auf der Zunge das Ergebnis 48,7 ab.

a=Db X tanu = 41,5 X tan 81,5° = 25,45

Man setzt den Laufer iiber 31,5 der tan-Teilung, stellt den Endstrich
100 der unteren Zungenteilung unter den Lauferstrich und liest bei 41,5
der Zungenteilung das Ergebnis 25,45 auf der Normalstabteilung ab.

Eine ausfihrlichere Beschreibung iiber die Vielseitigkeit des Schieber-
rechnens vermittelt die Broschiire:

nDerlogarithmische Rechenschieberundsein Gebrauch”
von Albert Nestler AG., Lahr (Schwarzwald).

B. Betriebswirtschaftliche Berechnungen

a) Geschwindigkeits- und Umdrehungsberechnungen

I. Eine Riemenscheibe von 400 mm ) macht 250 Umdr./min. Wie grof§
ist die Riemengeschwindigheit in m/sek?
Man stellt 400 mm (¢ der oberen Zungenteilung unter die rote
Marke m/s und liest unter 250 der Umdrehungsteilung am oberen
Stabstreifen 5,24 m/sek.

2. Ein Schwungrad von 1000 mm ¢ macht 420 Umdr./min. Wie grof§
ist die Umfangsgescdhwindigkeit in m/sek?
Man stellt 1000 mm ¢ unter die Marke m/s und liest unter 420 Umdr.
auf der oberen Zungenteilung 22 m/sek ab.

3. Eine Welle von 50 mm (b macht 510 Umdr./min. Wie grof} ist die
Umfangsgeschwindigheit in m/min?
Man stellt 50 mm ¢ der oberen Zungenteilung unter die rote
Marke @ Drehen und liest bei 510 Umdr. auf der oberen Zungenteilung
80 m/min Umfangsgeschwindigkeit ab.

4. Eine Stahlwelle von 100 mm ¢ wird mit 430 Umdr./min Gberdreht.
Wie grof} ist die Schnittgeschwindigkeit in m/min?
Man stellt 100 mm @ unter die rote Marke 2 Drehen und liest bei
430 Umdr. auf der Zunge 135 m/min Schnittgeschwindigkeit ab.

5. Fiir einen Bohrer von 15 mm ) soll die Schnittgeschwindigkeit
27 m/min betragen. Wie grof} ist die Umdrehungszahlimin?
Man stellt 15 mm () unter die rote Marke O Drehen und liest tiber
27 m/min der oberen Zungenteilung 5795 Umdr.Jmin auf der Stab-
teilung ab.

6. Ein Friser von 90 mm ¢ macht 115 Umdr./min. Wie grofl ist die
Schnitigesdueindigheit in mimin?
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Man stellt 90 mm @ unter die rote Marke © Drehen und liest bei
115 Umdr. auf der oberen Zungenteilung 32,5 m/min Schnittgeschwin-
digkeit ab.

. Wieviel Doppelluibe/min macht eine Hobelmaschine mit 2facher Riick-

laufgeschwindigkeit bei einer Hobelldnge von 2500 mm und einer
Schnittgeschwindigkeit von 30 m/min?

Man stellt 2500 mm Hobellinge (Laufweg) unter die rote Marke
2 Hobeln und liest iber 30 m/min der oberen Zungenteilung 8 Doppel-
hiibe/min auf der Stabteilung ab.

. Eine Hobelmaschine mit 1,5facher Riicklaufgeschwindigkeit macht

4,5 Doppelhibe/min bei einer Hobellinge von 3600 mm. Wie grofl
ist die Schnittgeschwindigkeit in m/min?

Man stellt 3600 mm Laufweg unter die Marke 1,5 Hobeln und liest
bei 4,5 Umdr. (Doppelhiibe) der oberen Stabteilung, 27 m/min auf
der oberen Zungenteilung ab.

. Eine Stofimaschine mit gleichem Vor- und Riicklauf macht 96 Doppel-

hibe/min. Wie grof sind die Schnittgeschwindigkeiten bei 90 mm,
110 mm und 130 mm Hubweg?

Man stellt der Reihe nach den Hubweg (Laufweg) 90 mm, 110 mm
und 130 mm durch Verschieben der oberen Zungenteilung unter die
Marke 1 Hobeln und liest bei 96 Umdr. (Doppelhiibe) der Stabteilung
(evtl. unter Zuhilfenahme des Laufers) die jeweiligen Schnittgeschwin-
digkeiten 17,25 m, 21,1 m und 25 m/min auf der oberen Zungen-
teilung ab.

Wieviel Doppelhiibe mufl ein Kurzhobler mit 1,5facher Riicklauf-
geschwindigkeit bei einer Hobellinge von 450 mm machen, wenn
die Schnittgeschwindigkeit 27 m/min betragen soll?

Man stellt 450 mm Hobelldnge (Laufweg) unter die rote Marke
1,5 Hobeln und liest bei 27 m/min der oberen Zungenteilung auf der
Stabteilung 36 Doppelhiibe (Umdr.)/min ab.

b) Leistungsherechnungen bei einem konstanten
Wirkungsgrad » = 0,75

Eine Welle St 50.11 soll mit einer Schnittgeschwindigkeit von
130 m/min iiberdreht werden. Wie groff darf bei einer Schnitticfe
von 3 mm der Vorschub fiir I Umadr. sein, wenn die Antriebsleistung
der Drehbank 4 kW betrigt?

Man stellt die rote Marke kW der oberen Zungenteilung unter
4 der oberen Stabteilung (Umdr.), setzt den Laufer tiber den Wider-
standswert 50 (fir St 50.11 siehe Riickseite) der schwarzen Teilung
auf der Zungenmitte, zieht 130 m/min Schnittgeschwindigkeit der
oberen Zungenteilung unter den Lauferstrich und liest, unter Zu-
hilfenahme des Lidufers, bei 3 mm Schnittiefe der oberen griinen
Teilung, auf der grinen Zungenteilung 0,22 mm Vorschub ab.
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2. Es sollen Drehteile aus St 70.11 mit einer Festigkeit von 75 kg/mm?

aus dem Vollen herausgeschruppt werden, die Schnittgeschwindigkeit
betrigt 95 m/min und der Vorschub 0,4 mm/Umdr. Wie groff ist
die Schnittiefe zu wahlen bel einer Antriebsleistung von 11 kW?
Man stellt die rote Marke kW der oberen Zungenteilung unter 11 der
Stabteiiung, setzt den Laufer tiber den Widerstandswert 75 der mitt-
leren Zungenteilung, zieht 95 m/min der oberen Zungenteilung unter
den Lauferstrich und liest iiber 0,4 mm der grimnen Zungenteilung
5 mm Schnittiefe auf der oberen griinen Stabteilung ab.

3. Ein Zylinder aus Gufleisen GG 18 mit einer Festigkeit von 18 kg/mm?

wird mit einer Schnittgeschwindigkeit von 70 m/min bei einer Schnitt-
tiefe von 12 mm und 0,8 mm Vorschub/Umdr. Uberdreht. Wieviel kW
betragt die Arbeitsleistung der Drehbank?

Man stellt 0,8 mm Vorschub der grilnen Zungenteilung mit Hilfe des
Laufers unter 12 mm Schnittiefe der griinen Stabteilung, setzt den
Laufer Uber 70 m/min Schnittgeschwindigkeit, verschiebt die Zunge
mit dem Widerstandswert 36 (sieche Rickseite) unter den Lauferstrich
und liest iber der roten Marke kW auf der Stabteilung 14,3 kW ab.

. Auf einer Drehbank mit einer Antriebsleistung von 6 kW sollen
Drehteile aus St 42.11 mit einer Schnittiefe von 4 mm und 0,3 mm
Vorschub bearbeitet werden. Wie grofl ist die Schnittgeschwindigheit
zu wihlen?

Man stellt den Vorschub 0,3 mm der grimen Zungenteilung unter
4 mm Schnittiefe der grinen Stabteilung, setzt den Liufer iiber die
Marke kW, zieht unter den Lauferstrich den Widerstandswert 42
(St 42.11) und liest bei 6 kW (obere Stabteilung) 142 m/min Schnitt-
geschwindigkeit auf der oberen Zungenteilung ab.

. Es ist auf einer Hobelmaschine eine Platte aus GG 14 mit ciner
Schnittgeschwindigkeit von 30 m/min bei einer Schnittiefe von 12 mm
zu bearbeiten. Wie grof ist der Vorschub/Doppelhub zu wihlen, wenn
die Arbeitsleistung der Maschine 7.5 kW betrigt?

Man stellt die rote Marke kW unter 7.5 der oberen Stabteilung, schiebt
den Laufer iiber den Widerstandswert 28, zieht unter den Liufer-
strich 30 m/min Schnittgeschwindigkeit und liest mit Hilfe des Laufers
unter der Schnittiefe 12 mm, auf der griinen Zungenteilung 1,38 mm

Vorschub/Doppelhub ab.

Sind bei Hobelmaschinen gleichzeitig mehrere Werkzeuge im Eingriff,
so ist der Gesamtspanquerschnitt, Vorschub x Schnittiefe, auf samtliche
Werkzeuge zu verteilen.

Sind die Vorschiibe und Schnittgeschwindigkeiten oder Umdrehungs-
zahlen nach dem bis hierher gezeigten Verfahren ermittelt, dann
werden die reinen Laufzeiten berechnet, die im folgenden Abschnitt

behandelt sind.



c) Laufzeitberechnungen

. Eine Welle wird mit 250 Umdrehungen/min auf einer Lange von
350 mm mit einem Vorschub von 0,28 mm iiberdreht. Wie grofi ist die
Laufzeit fir eine Spanabnahme?

Man stellt 350 mm Linge (Laufweg) der oberen Zungenteilung unter
250 Umdr. der oberen Stabteilung, setzt den Lédufer tber 0,28 mm
Vorschub der roten Zungenteilung und liest auf der untersten roten
Stabteilung unter dem Lauferstrich 5§ min ab.

. Eine Bohrmaschine macht 1200 Umdrehungen/min. Wie grof ist die
Laufzeit bei einer Bohrtiefe von 40 mm und 0,09 mm Vorschub?
Man stellt 40 mm Bohrtiefe (Laufweg) unter 1200 Umdr./min, setzt
den Laufer iber 0,09 mm Vorschub (rote Zungenteilung) und liest auf
der untersten Stabteilung unter dem Lauferstrich 0,37 min oder auf
der roten obersten Stabteilung 22 sek ab.

. Eine Hobelmaschine macht 5,2 Doppelhiibe/min. Die Hobelbreite
betragt 450 mm, der Vorschub 1,1 mm/Doppelhub. Wie groff ist die
Laufzeit?

Man stellt 450 mm Hobelbreite (Laufweg) unter 5,2 Doppelhiibe
(Umdr.), setzt den Laufer iiber 1,1 mm Vorschub (rote Zungenteilung)
und liest auf der untersten Stabteilung unter dem Liuferstrich
79 min ab.

. Auf einer Drehbank mit einer Antriebsleistung von 7,5 kW sollen
Spindeln aus St 50.11 von 80 mm @ in einer Linge von 450 mm
in einem Schnitt auf 68 mm (b angedreht werden. Die mit der Dreh-
bank einstellbaren Vorschiibe und Umdrehungszahlen sind in nach-
stehender Tabelle eingetragen. Wie grof} ist die wirtschaftlichste Lauf-
zeit ohne Uberlastung von Werkzeug und Maschine?

Zuerst errechnet man zu den vorhandenen Umdrehungszahlen die
Schnittgeschwindigkeiten aus 80 mm ¢ (wie im Abschnitt a. Beispiel 4
gezeigt), dann die theoretischen Vorschiibe aus der Antriebsleistung
7,5 kW und der

Schnittiefe a = 807268 = 6 mm
wie in Abschnitt b, Beispiel 1, und zum Schluf} die Laufzeiten in min

aus den gewdhlten Vorschiiben (wie in Beispiel 1 dieses Abschnittes).

Aus diesem Beispiel ist ersichtlich, daf die Wirtschaftlichkeit nicht von
der hochst zulassigen Schnittgeschwindigkeit, sondern hauptsichlich von
dem einem Werkzeug zumutbaren Vorschub beeinilufit wird. Die in um-
seitiger Tabelle eingerahmten Werte mit einer Lau/zeit von 3,37 min sind
fiir Hartmetallwerkzeuge sehr geeignet, die Antriebsleistung wird hierbei
allerdings, da der errechnete Vorschub nur 0,32 mm betragt, um ca. 3%
iiberschritten, was aber bei der kurzen Laufzeit ohne Bedenken zuldssig ist.
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Vorschiibe in mm/Umdr. 0,12 1 0,17 1 024 ) 033 1 044 | 0,60 | 080 | 1,05

Umdrehungen min 80 120 | 180 | 270 | 405 | 608 | 910 | 1060

Schnittgeschw. in m/min | 20,1 | 30,2 | 45,2 | 67,5 | 102 | 1525 228 | 267

Errechnete Vorschiibe — |37 ] o8] 052|032 ]0,191]0,118]0,099

Gewihlte Vorschiibe 1,05 |1 1,05 | 0,80 | 0,44 § 0,33 § 0,17 | 0,12 | —

Laufzeiten in min

o
oo
It

3,07 | 3,12 | 380 1337 436 | 4,12 —
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d) Gewichtsberechnungen

Fiir diese Rechnungen wird die Zunge im Rechenschieber umgedreht.

. Wieviel kg wiegt eine Stahlwelle von 90 mm @ per m? Man stellt

90 der unteren Zungenteilung uber die rote Marke & der unteren
Stabteilung und liest iiber (1) auf der oberen Stabteilung 50 kg ab.

. Wieviel kg wiegt eine Stahlwelle von 50 mm ¢ 2.60 m lang?

Man stellt 50 der unteren Zungenteilung iiber die rote Marke ), setzt
den Laufer uber die Lange 2,6 der oberen schwarzen Zungenteilung
und liest unter dem Lauferstrich auf der oberen Stabteilung 40 kg ab.
Liest man die Léange in Millimeter, dann erscheint das Ergebnis
in Gramm.

. Wieviel kg wiegt ein Stiick Sedhskantstahl von 22 mm Schl. W und

46 mm Lange?

Man stellt 22 der unteren Zungenteilung tber die schwarze Marke
~() der unteren Stabteilung, setzt den Laufer iiber 46 mm der oberen
schwarzen Zungenteilung und liest unter dem Lauferstrich auf der
oberen Stabteilung 151 gr = 0,151 kg ab.

. Wieviel kg wiegt ein Stab Aluminium von 16 mm @ und 1,50 m Lange

bei einem spez. Gewicht von 2,737

Man stellt 16 der unteren Zungenteilung Uber die rote Marke 3, setzt
den Laufer iber 1,5 der oberen schwarzen Zungenteilung, verschiebt
die Zunge, bis 2,73 der mittleren roten Zungenteilung (Wichte) unter
dem Liuferstrich steht und liest Uber (1000) rechts auf der oberen
Stabteilung 825 gr = 0,825 kg ab.



5.

Wieviel kg wiegt ein Stab Flachstahl 60 x 8 mm, 4,50 m lang?

Man stellt mit Hilfe des Laufers 8 mm der mittleren Zungenteilung
(Plattenstirke) unter 60 mm der oberen Stabteilung und liest tiber

4,5 m der oberen schwarzen Zungenteilung auf der oberen Stabteilung
17 kg ab.

. Wieviel kg wiegen 150 m Messingband 20 < 1,25 mm bei einem

spez. Gewicht von 8,57

Man stellt mit Hilfe des Laufers 1,25 mm der mittleren schwarzen
Zungenteilung unter 20 mm der oberen Stabteilung, setzt den Laufer
tiber 150 m der oberen schwarzen Zungenteilung, verschiebt die Zunge,
bis 8,5 der roten Zungenteilung (Wichte) unter dem Lauferstrich steht
und liest tiber (1) auf der oberen Stabteilung 31,9 kg ab.

. Wieviel kg wiegt ein Aluminivmrohr von 30 mm @, 1 mm Wand-

stirke und 2,70 m Linge bei einem spez. Gewicht von 2,737

Man stellt auf dem schridgen Seitenstreifen (D — s) die Strichmarke
am Lauferrahmen itber 29 = (30 — 1), setzt | mm der mittleren
Zungenteilung (Wandstirke) unter den Liuferstrich, verschiebt den
Laufer iiber 2,70 m der oberen schwarzen Zungenteilung (Linge),
zieht die Zunge mit dem spez. Gewicht 2,73 unter den Lauferstrich
und liest iiber {wo0) auf der oberen Stabteilung 675 gr — 0,675 kg ab.

. Wieviel kg wiegt ein Stab| _ Messing 55 x 45 x 4 mm 750 mm lang

bei einem spez. Gewicht von 8,57

Man addiert im Kopf die Mafle der beiden Schenkel 55 + 45, zieht die
Schenkelstirke 4 mm ab und rechnet wie bei einem Flachstab (55 + 45
—4)-4 =96 -4 mm.

Man stellt mit Hilfe des Liufers 4+ mm der mittleren Zungenteilung
unter 96 mm der oberen Stabteilung, setzt den Laufer iber 750 mm
= 0,75 m der oberen schwarzen Zungenteilung, zieht die Zunge mit
dem spez. Gew. 8,5 unter den Lauferstrich und liest iiber @ 2,42 kg ab.

. An einem Lager stehen 360 kg Messingstangen 15 mm () 2 2,70 m lang.

a) Wieviel m sind vorhanden? b) Wieviel Stibe sind vorhanden?

a) Man stellt () unter 360 kg der oberen Stabteilung, setzt den Laufer
iber das spez. Gewicht 8,5 (Messing), verschiebt die Zunge, bis 15
der unteren Zungenteilung tiber der roten Marke ¢ steht und liest

unter dem Laduferstrich auf der oberen schwarzen Zungenteilung
240 m ab.

b) Man stellt 2,7 m der oberen Zungenteilung unter den Anfangsstrich
der oberen Stabteilung und liest bei 240 m der oberen Zungen-
teilung 89 Stabe auf der oberen Stabteilung ab.
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10.

An einem Lager sind 1240 kg Stahlbinder von 38 x 0,8 mm vorhanden.
Wieviel Ifd. m sind das?

Man stellt mit Hilfe des Laufers 0,8 mm der mittleren Zungenteilung
(Plattenstirke) unter 38 der oberen Stabteilung und liest (da 1240 kg
auflerhalb der Zunge liegen) bei 1,24 t der oberen Stabteilung auf
der oberen schwarzen Zungenteilung 5,2 km = 5200 m ab.

In Fillen, wo aus irgendeinem Grunde der Bereich der Teilungen nicht

geniigt, multipliziert man die Werte mit 10 oder 0,1 und liest das Ergebnis
im umgekehrten Groflenverhdltnis ab.

Waren nach Beispiel 10 statt 1240 kg nur 800 kg am Lager vorhanden,

dann konnte weder bei 800 kg noch bei 0,8 t das Ergebnis ermittelt werden.
In diesem Fall setzt man den Laufer tiber 800 - 0,1 = 80 der oberen
Stabteilung und liest auf der oberen Zungenteilung 335 « 10 = 3350 m ab.

11.

12.

16

Zur Gewichtsbestimmung von Scheiben (Ronden) mit groflerem Durch-
messer werden zweckmifig die Werte der unteren und oberen schwar-
zen Zungenteilungen als cm betrachtet, dann erscheint das Ergebnis
auf der oberen Stabteilung wieder in kg, wie in nachstehenden Bei-
spielen ersichtlich.

Was wiegt eine Scheibe in Stahl von 60 cm @ bei einer Starke von
1,2 cm?

Man stellt 60 der unteren Zungenteilung iiber die rote Marke & und

liest iiber 1,2 der oberen Zungenteilung auf der oberen Stabteilung
26,6 kg ab.

Was wiegt eine Aluminiumscheibe von 250 cm O bei einer Didke von
0,8 cm und einem spez. Gewicht von 2,737

Man stellt 250 der unteren Zungenteilung iiber die rote Marke 4, setzt
den Laufer iiber 0,8 der oberen Zungenteilung, verschiebt die Zunge,
bis 2,78 der roten Zungenteilung unter dem Lauferstrich steht und
liest iber (1) auf der oberen Stabteilung 107,5 kg ab.

Was wiegt eine Stahlscheibe von 300 mm @ bei einer Stirke von
32 mm?

Man verwandelt mm in cm, stellt 30 der unteren Zungenteilung uber
die Marke , und liest iber 3,2 der oberen Zungenteilung auf der
oberen Stabteilung 17,7 kg ab.




