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Delaﬂn&m&mﬂ Bemobw hieber* derfiechensehieber-

bringt sowohl dem Werkmeister

tm Betmeba nmchamsclzm Wezketaﬂpn als duch dem Vorkalkulator filr

Festsetzung von Alordpreisen fur alle cinschligigen Rechnungen eine
groBe Vereinfachung und Abkiirzung der rechnerischen .lrbeit.

Al Hauptzwecek soll der <xewme Schieher die einfache, niihelose
Berechnung der Laufzeit T hei Bearbeitung nach den verschiedenen Be-
arbeitungsmethoden ermdiglichen. Auch als Hilfsmittel zur raschen
Tabellenaufstcllung leistet der Schieber gute Diecnste. Ferner soll
der Schieber mcht nur fiir fachliche, sondern auch fiir alle méglichen
Rechnungen ohne Zungenumdrehungen immer bereit sein. Ks kénnen
mit diesem Schieber alle Rechnungen: Multiplikationen, Divisionen,
Dreisiitze, Kreisflichen aus Durchmessern, Zylindervolumen und
dercn Gewichte sehr einfach berechnet werden. Die Anordnung der
Teilungen ist dbersichtlich und diesc sind Prdzisionsteilungen. Die
sichere Handhabung des neuen Betriehsschiebers ist auf Grund der
folgenden Anleitung sehr rasch und leicht erlernbar. Die uniibertreff-
liche Manigfaltigkeit und Vielseitigheit der Anwendung des Instrumentes

af alle moglichen Berechnungen der beruflichen Titigkeit, soll durch
folgende BeS(hrelhung und durch cine grofie Anzahl angewandter
Beispiele erwiesen werden.

Beschreibung des Betriebsschiebers.

Der Rechenschieber besteht aus dem Stabe, der Zunge und
dem breiten Glasliufer.

I. Auf dem obern Stabstreifen befinden sich:

1. Am obern Rande des Streifens die Marken:

a) fir Hobeln, Stoflen: Riicklauf: 3, 2, 1,5, 1fache Geschwindig-
keit fiir 1 Doppelhub;
b) fiir Drehen, Frdsen, Bohren, Rundschleifen die Marke .

2. Unter diesen Randmarken finden sich 2 Laufzeitteilungen ,T*
von 0,4 Min. bis 10000 Min. und von 1 Std. bis 100 Std. Auf diesen
Stabteilungen, die auch noch fiir andere Zwecke dienen (siehe Bei-
spiele), bestimmt man die Laufzeit 7 eines Arbeitsganges. Die
Stundenteilung 7' Std. beginnt bei der Zahl 60 Min. der T' Min.-Teilung.
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II. Auf dem untern Stabstreifen befmden sich:

1. Am obern Rande die gewbhnliche Zahlenteilung ,Z," in 2 log Ein-
heiten von je 125 mm Linge mit rot emge[arbten Uebextellungen nach
links und rechts mit den Marken: " = 206266", o' = 3438/, ¢° =
57°295. Diese Marken dienen zum Berechnen der Bogenl&nge aus
gegebenem Radius und Zentriwinkel e eines Kreises und umgekehrt.
Ebenso ist auf diecser Tcilung die Marke n = 3,14 enthalten. Diese
Stabteilung Z, dient in Verbmdung mit genau glelchen Zungenteilun
Z, zur Berechnung von Multiplikationen, .Divisionen, Dreisdizen u%
Kreisumfang aus Hadius und umgekehrt und in Verbmdung mit der
Teilungen _H“ und ,T“ zur Berechnung von Quadraten, Quadra.
wurzeln, Kj ewﬂac}cen, {:edlskant- und Quadratquerschnitten, Volumen und
der Gewichte von Stangen solcher Querschmtte bei gegebenem Dumhmesxer

= 2. Am untern Rande.

a) Die Teilung ,m* gibt die Zahl der Sekunden je Umdrehung
oder Doppelhub von 1--60 Sek. und daran rechts anschlieBend von
1 Min. -- 10 Min.

b) Die Teilung .n“ lduft_-von rechts nach links und gibt die
Umdrehungs- oder Tourenzahl je Minute.

H1. Teilungen auf der Zungenvorderseite.

1. Am obern Rande der Zunge befindet sich die Teilung HY
gum Einstellen oder Ablesen der Hubldnge h bei Hobelmaschinenarbeit,
oder auch zum Einstellen und Ablesen von Durchmessern d, von
Zylindern oder Schezben, oder der Ldnge | des Schaltweges; 1--10000 mm.

"3
Auf dieser Teilung ‘befinden sich auch die Gewichtsmarken —:1’— , far
Cu = Kupfer R = Rotgupl, W =" Weiflgup, E = Eisen und G = Grau
gupB, Al =: Aluminium. IBSB Marken dicnen zur einfachen Berech-
nung der Gewichte von Rund-, Sechskant- und Quadrarquerschmtt-
atangen oder Zylindern aus Rot-, 'WelB- oder GrauguB oder Eisen br
gegebenem Durchmesser oder Schldsselwelte d.

2. In der Zungemmitte befinden sich in einer Teilung vereinigt:

a) Die Teilung ,v“, diesc gibt die Schnittgeschwindigkeit v in
m/Min. und .

by Die Teilung ,3-, diese gibt den Vorschub s in mm je Um-
drchung oder Hub. Diese 2 Teilungen sind gleich beziffert. Die
Unterteilung ist gleich wic diejenige der Teilung A, wo aueh die
kleinern Intervalle abgelesen werden koénnen. So ist z. B, v= 12,5
m/Min. und 8 = 12,0 mm/n mit Benutzung der Bezifferung der Tei-
lungen ,v“ und 5% auf der Teilung H “ bei 1250 einzustellen.
Durch diese Einrichtung nicht nur die MOgllchkelt manigfaltigster
Verwendung far beru(hche Rechnungen, sondern zugleich die groBte
Uebersichtlichkeit und Einfachheit des Schiebers und auBerdem noch
den grofen Vorteil, daB die untere Randteilung der Zunge fQr Multi-
plikatlonen Divisionen und Dreisitze cte. wie bei jedem  gewdhn-
lichen Rechenschieber anzubringen moglich ist, wodurch ohne die

Zunge wmbkehren zu milssen, dicse Rechnungen ohne weiteres ausge-
fuhrt werden konnen,
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3. Am wuntern Hande der Zunge helindet sich die Teilung ,Z,
Diese ist genau gleich wie die Stabteilung ,Z“ und dient in ,k’er
binduhg mit dieser zu den unrer II. 1. angegebenen Zwecken.

1V. Auf der Rickseite der Zunge befinden aich:

1. Eine Verglaichateilung far mm wni engl. Mag. Mit dieser Tei-
lung koénnen die 2 MaBgattungen mit groSer Genaulgkelt (/10 mm)
miteinander verglichen werden.

2. Eine Tangententedung t“ fur sexugesimale (alte) Teilung von
34’ 45° Diese Teilung dient zum Berechnen des Ansstellwinkels beim

(@drehen eines Konus.

V. Auf der Sthrage des Stabes ist eine mm-Teilung und auf dem
Seitenstreifen eine engl. Zoll-Teilung angebracht.

' VL Auf der Rickseits des Stabes betindet sich eine reichhaltige
Tabelle von Mittelwerten [lir Schnittgeschwindigkeit », Vorschub s,
Spanstidrke ¢ fir viele Materiali-n, Bearbeitungsmcthoden und Be-
arbeitungsmaschinen. Ferner einc Tabelle der spez. Gewichte 7.

VII. Der Glas/dufer. Dieser ist breit und zum FEinstellen und
Ablese 1 recht bequewm.’ Der Mittelstrich, am obern Rande mit (]
hézeichnet, dient in der Regvl zum Einstellen und Ablesen fir alle
Rechnungen und geht tber alle Teilungen durch, wie die beiden
Randstriche links und rcchts, Diese dienen zum Einsrellen 'und Ab-
lesen geuscbener GroBen und Ergebnisse in den Filllen, wo die Zahlen
links oder rechts nahe an das Ende der Teilungen fallen. Da dann
der L#ufer nichr iiber den Stab herausgeschoben werden muf und
breit 18t, behilt er seine genaue Fithrung fiir all Stcllen des Stabes.
Die Randstriche haben unter sich den Abstand 1-—6 und der Rand-
strich links vom Mittelstrich den Absiand 1. m der Teilung h“. So
kann dicser noch zu verschiedenen Rechnungen benutzt werden.

Aul dem Laufeiglas befinden sich noch die rot eingefiirbten,
kurzen, nur tlber die Teilung ,H“ gehenden L&uferstriche. Dicse
ind am obern Rande des Aluminiumrahmens links neben dem Mittel-

strich [ bezeichnet mit O O. Der Mittelstrich und die 2 kurzen

Lbuferstriche dienen zur Bestimmung der Querschnitisflichen F des
Quadrates, des Sechsecks und des Kreises, wenu der Durchmesser d
nder beim Sechseca und Quadrat d:e Schlussclweite gegeben ist nach

Pigur OODU und umgekehrt zur Bestimmung des Durch-

messers d, wenn die Querschnittsfliche bekannt ist.
Zum Schlusse sei noch bemerkt, daB fur alle praktisch vor-
kommenden File der Bereich der Teilungen vollstiindig ausreichend ist.

Angewandte Beispiele.

1. Multiplikationen, Divisionen und Dreisdtze.

Die Stellenzahl der Ergebnisse wird am besten durch Ueber-
schlag im Kople crmittelt.

1. Eine Eisenblechtafel von der Dloke d = 2,6 mm wiegt ¢ ~-
19,25 kg/m3, Wieviel wiegen F = 4,3 m?® dieser Tatel ?

G = Fog=48.1925 = 83,7 kq.
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Nchieherrechnung : Stelle den Anfangastrich 1 der Znngenteilung |, ;"¢ auf
die Zabl 4,8 der Stabteilung ,Z,“, dann den Liulerstrich auf g — 19,25 der
Zungentellung iy und lese auf der Stabteflung ,,Z)* das Ergebnis mit ric.hligem
Stellenwert.

2. Eine Rundstange I = 4,7 m wiegt ¢ = 181 kg. Wieviel
wiegt ein Abschnitt /, = 2,3 m dieser Rundstange ?

Dyeigatz: (f, = !’llg = i? 181 = 88,5 ky.

Schieberrechnung ; Stelle immer zuerst dic Division -ll- ein, indem man dewu

[4uferstrich iber {4 = 2,8 der Stabteilung ,Z, setzt und darunter { = 4,7 de
Zungenteilung ,,Zy" meht dann. schiebe den Lauferstrich diber die Zahl G = 18
der ﬁmgenteilung i/ und lese auf ,Z,“ das K:gebnis.

3. Man zahlt # = 47 Umdrehungen eines Schwungrades und
liest an einer Stoppuhr 32,6 Sek. Wie groB ist die Tourenzahl n/Min.?

Dreisatz: nfMin. - 3%?5 « 60 — 86,9.

SNchieberrechnung wie in Beispiel 2. ’ *

II. Quadrate und Quadratwurzeln. a’ = b, Vb = «

Setzt man den Liuferstrich iiber irgend eine Zahl a der Stab-
teilung ,Z“, so liest man auf der Stabteilung ,7% das Quadrat a®
ab. Ebenso a au! der Aungentellung 225 eingestellt, gibt auf der
Zungenteilung ,H“ das Quadrat a’

Die Quadratwurzel a aus einer Zahl b ergibt sich umgekehrt,
wenn man die Zahl b auf der Stabtellung ,7T“, oder auch auf der

Zungenteilung .H* einstellt und die b = a aut der Stabteilung
-Z,% bezw. auf “der Zungenteilung .Z* abliest.

So lange die Radikandzahl b uoch in aie Bezifferung der Tei-
lungen 7% oder .H“ tallt, erhilt man so die Wnrzel b -~ a ohne
weiteres mit rlchtigem Stellenwert.

Fir Werte b§ 10000 wiirde & auBerhalb der Teilung . T~ ode

-H*= fallen, In diesen Féllen hilft man sich einfach nach Iolgendel
Regel Man verwandelt die gegebene Zahl » in einen Gleichwert in
einer andern MaBeiuheit so, daB die Zahl des Gleichwertes auf dor
Teilung _7* oder ,H* eingestellt werden kann. Man erhilt dann

die W urzel Vb in der gewihlten Ma.Belnhelt Z. B. verwandelt mat
sine in m? gegebene Zabl in cm?® oder mm? oder auch umgekehrt.

4. Quadrate.
a =135 43 20,7 75,6 Einstellung auf .Z;~
b=a*= 181 190 430 5700 Ablesung - .TE

mit unmitteibar richtigem Stellenwert.

a = 0,022 m 0,261 e 0.0088)> m
= 22 em 2, 61 mm 8,85 mm emzusta]len auf .2~
b=:a’= 4 83 em? B 8 mm? 78 ,0 mm abzulesen o nl'-
=0 ,000483 =2 0, ObB em? 0000078 m? Guadrate dor lmml Mabainbeit
a= 3420 cm 8")6&) mm
= 34,2 m 85,6 m einzustellen auf %~
b = a’= 1170 m* 1300 m*  abzulesen . .T-



5. Quadratwurzeln.
b = 7420 542 R8,2 146 549 Einstellung auf T~
a=7Vb--862 233 94 3,82 243 Ablesung . .Z,-
mit unmittelbar richtigem Stellenwert.

b~ 0,385 m* 0,027 co® 0,000765m* 0,0000483m* 25700 ¢m®
= 3850 cm® 2,7mm® 7.65cm®  4B.3mm* 2,57 m® ciozustelien &l T
= Yh =600 Ledhan 277 6,37 aR  1,602m  abzelesen auf yE
—0520! 0,644 cm 0,0277m  0,00697 m in gegedener Masselsheit.

[1I. Quadrat-, Sechskant-, Kreisquerschnitte F bei gegebenem

Durchmesser d und umgekehrt d aus F nach Figur @ﬁ_@

Stellt man den L#uferstrich anf irgend eine Durchmesserzahl
d der Stabteilung ,Z,“, so kann man mit dieser einzigen Einstellung
den Quadrat- am Liuferstrich mit der Marke {"], den Sechskant- am
Strich mit der Marke (O und den Kreisquerschnitt am Strich mit
der Marke (O ablesen. Fiir Zahlen d oder auch ¥, die nicht aul
die Tellung ,Z,“ oder .T'“ fallen, benutzt man wieder die fir Qua-
drate und Quadratwurzeln angegebene Regel iiber die MaBeinheiten.

B. Gegeben: d=108cn 2,95mm 63.7¢a 153 mmEinstolunganl . Z, "
Gesucht: Fo =1 lTll" 8 ;7 am®  4060cs® 232 mm® Ables. mul, 7™ Itl N
10—-101_ 7).) 310 . 202 . . . .

Fo =095 . 68 . 3190 . 182 . . . . .

mit unmittelbar richtigem Stellenwert.

(Fegeben: d=046cm 0,052m 0,0087 1w 2400 mm
d=46mm 5H2cm B Tmm ..,4 m emzuatellen auf .2,
Gesucht: I'g = 21,2wmm® 27,0cm® 15,8 mnd® 5,15 m? abzul. au)‘ W bei g
FO—=183 . 233, 635 ., H0 . . - -O
Fo =166 . 21,2 . 593 . 4,51 - e s - .0
Ist der Querschnitt ¥ gegeben und der Durchmesser 4 gesucht,
dann stellt man die Striche mit den betreffenden Querschnittemarken
auf der Zahl F der Stabteilung .T'- ein und liest am durchgehenden
Tiuferstrich [] auf der Stabteilung .Z,“ den Durchmesser d ab.

1. Gegeben: F = 2,76m" 94,2 cn® 438 e’} Einstallung aut , 7'~ it
Qesucht: yd - 1,66m 9,7 cm 20,9 cm ! $irich o, Ablesang aef . 2, -
Od—118, 1043 . 225 . ' . O . . .
od = 181,. 10‘41)., 236 . . - o . . .
(egeben:  F 0,038 nt 0,0038 m* 0,38 w® =
= F 380 en® 38 cm? 3800 cn*  Einstallung vl ., 7'~ mil:
(ieaucht: od-~ 190 con 6,16 e 61,6 cue  Strich o, Ablessag adf . 7, -

c-D

Od—209 . 662 . 66,2 . -0 - . .
od=220 . 6, 95 - ()9,5 - . 0 . .
(fegeben:  F = 34500 cm®  H680L0 mm
F = 3,45 m* 680 cm* Einstelluny anf 1" mit:
Gesucht: | d =186 m 5,3 em Strich . Ablesung auf 7"

Od=200. 810 . . 0 ..
od=-210 . 850 . . o L.
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IV. Volumen und Gewichte von Quadrat-, Sechskant-, Rund-
stangen und Zylindern.

a) Volumen. Stelit man den Durchmesser d wie oben auf der
Stabteilung ,Z,“ ein und setzt unter die Laulerstriche ] O Q den
Anfangsstrich der Zungenteilung ,H“ und dann den durchgehenden
L&uterstrich auf irgend eine Zah! ! = der Linge der Stange, so er-
hilt man auf der Stabteilung 7% unter dem Liuferstrich das
Volumen der Stange mit einer cinzigen Zungenstellung.

8. Volumen von Stangen, Zylindern und Holzstdmmen.

d = S,Llu M7am (28w {
=5,38 . B4, 7 - 12,2 ¢m Einstellong aef , 2, "~
1=5% . ©M: N - Aofangsstrich | m SH© unter:

Vo — 1500 cn® 113080 ma® S50 cu-"’smn a, s auf T"l fir == 520 u. —R

VO=12000 , 1500, 0, .O . . . ‘ l—mq.,mi—u
o, W oM. | oo, ) i=m L7

Wo bei llO’ l(.[)U abgelesen wird, miissen die Schiebergebniase

mit 10 bezw. 100 mulanlzxert, werden.
9. Volumen eines Buumstammes 1 — 5,2 m, dy = 0,28 m.
V=032 m"

Schieberrechnung: Va dm = 0,28 auf der Stabteilung ,Z;" nicht heziffert
ist, atellt man dm = 2,2 em und da dieser 1nfache Wert ms (Juadrat erhoben
werden mull, so crhilt’ man als Ergebunix einen liofach zu groflen Wert. Man
stellt also die Zahl 2,8 auf der Stabteillung .,Z" ein, zieht den Anfangastrich 1,
der Zungenteilung ,, B nnter den Liuferstrich (O und licat bei { = 5,2 an der
Zungenteilung ,H auf der Stabteilung .. T . 32, Diese Zahl durch 100 dividiert,
gibt V = 032 m3.

b) Gewichte von Stangen, Zylindern, Dréahten.

Die Gewichte diescr Korper konnen ehenfalls mit einer einzig
Zungenstellung mit Hilfe der Marken Cu, £, W, E, (., Al ermittelt
werden. Man setzt dabei an Stelle des Anfangsstriches 1 der Tei-
lung H* unter den Liuferstrich die betreffende Matcrialmarke und
liest unter dem auf die Linge ! dvr Zungenteilung ,H*“ gestellten
Liuferstrich auf der Teilung 7% das Gewicht des Korpers ab.

1! Alle Mabe in em eingesett liefern Ergebnisse in kg. 1!

10. Eine Sechskantstange von Eisen (Sehrauben, Sechraubmuttern)
hat eine Linge ! = 3.8 m, einen Durchmesser d = 24 mm (y = 1,75).
Welches ist das Grewicht der Stange?{

G = 14,9 kg.
Nchieberrechnung: Stelle den Liuferstrich auf 2.4 c¢m der Stabteilung ,,Zy",

ziche wuter die Liuferstrichmarke € die Marke ,E“ der Zungentellung H*“
und lese bei'l = 3% cmn von ,,H“ auf , T das Gewicht &G = 149 kg.

11. Ein RotguBzylinder 7 = 0.)" m, d = 16,1 cm wiegt?
G =98, ky.
Schieberrechnung: Stelle den Lituferstrich auf d = 16,7 cm der Stabteilung

2y, zithe unter die Liénferswrichmarke O die Marke ,,B” der Zungenteilung
»H'" und lese bei ¢ = 52em von ,H" auf T das Gewicht G = 98,5 kg.



12. Ein GrauguBzylinder I = 240 cm, d = 8,2 em wiegt?
G = 91,0 ky.
Schieberrechnung: Gleichartig wie in Beisplel 10. und 11. nur die Marke
»0% der Zungemieilung , H" umer die Liufermarke ().
13. Eine Quadrateisenstange ! - 4,2 m, d -- 2,4 cm wiegt”
A =190 k.
Schieberechnung : Gleichartig wic in den vorigen Beispiclen 10--12, Marke
+E* der Zungenteldung ,,H* unter die Strichmarke [J d. h. unter den Liuferstrich.
14. Eisendraht I = 2400 m, d =T mm wiegt?
(= 125 kg
Schieberrechnung: Stelle den Liuferstrich auf die Zahl 0,7 em der ruten

Ueberteilung links anf 7", ziehe unter die Liufersirichmarko Q) die Strich-
marko ,E“ der Zuugenteilung ,.H" und setze, da I = 240000 ¢m auberbalb die

Teilung , H* fallt, den Lidunferstrieh auf Tl%ﬁ == 2400 em, dann erhiilt man aufl

der Teilung ,7T% 7,25, was mit 100 multipli-lert G = 725 kg crgibt.

c) Gewichie von Blechen und Platten.

Mit den gleichen Gewichtsmarken: Cu, R, W, £, G, Al konnen
Gewichte von Blechen und Platten sehr einfach berechnet werden.

Man s tze alle MaBe in em in Rechnung!, donn erhill man dic
(Fewichre in kg.

15. Eine Eivenblechtafel 1 = 20 m, b == 1.6 wr. f == 0.7 wm wieat >

G-=22 kg

Schicherrechnung: Setze den Liuferstrich aunf die Zahl { = 250 cm der
Stabtetlun- ,, 7, ziche darunter tivmer die Z1hl 1()0_d’er Zungenteilung , H™,
schiebe den lLauferstrich auf die Zahl 140 em der Zungenteilung , H”, ziehc

darunter dic Gewichisinarke & der Zungenteilung und lese bei der Zahl d=0,07 em
der Zungenteilung ,,v* auf der Stabteilung ,.7* das FErgebnis G = 22 kyg.

16. Eine Kupferblechtafel 1 = 1,6 m, b:=0,8 m, d = 1,2 mm wiegt?
= 13,7 kg.
Schieherrechnung : fiir £ = 160 em, b = ~0 cm, d.= 1,12 ¢ wie in Beispiel 15.
17. Eine Platt- aus Grawgufl —=1,2m, b= 0,7 in, d -= 22 mm wiegt?
G - 133 Ly.
Nehieberrech1ung : tiir { = 120 em, b = 10 &1, o - %2 eae wie in Beispiel 15.
V. Durchmesser d, Kreisumfang U/, Bogen B, Zentriwinkel a.
18. Der Durchmesser eincr Kreischeibe ist d = 0.80 m. Wie
groB ist der Umfang U? .
U=a+d=n+0,85:-- 2,67 m.
Schiebersechnung: Multipliziere dmit 7 vermittelst der Teilangen . 2" vod .2y
19. Der Umfang cines Zylinders sei {7 - 4,85 m. Wie grob
ist der Duichmesser 4? ,
{ ARG

(’ - =
b1 L
Schieherrechneng: Dividiere Udurch ;¢ vermittels der Teilungen ,,Z; und ,, Zy*.
20. Ein Kreisbogenstick hat den Zentriwinkel @ == 41° 20 ==

2480°. Decr Radius sei »r = tf == (0,28 m. Wie groB ist die Bogen-

lange B? , -
8 .
THE a' . ‘.-,,. 24,‘0-0,28 202 m.
0 - 7]

L -

= 155
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Strichmarke fiir Hobeln oder for Drehen etc. auf die Strichmarke
far Dreben ete. des Stabes, ziche unter den Lauferstrich die Sehnitt-
gerchwindigkelt v m/Min. der Zungenteilung 0%, setze 2. den Laufer-
strich auf die Hublange L mm oder auf die Durchmesserzahl d mm
der Zungenteilung ,,H* und lese unter dem Liuferstrich auf der
Stabteilungz n, n/Min. und m Min./n, siehe Figur a.

Rechnungsregel zu b. Gegeben: n und L odel d. Gesucht . »
m{Min. Ist n gegeben, so srtelle man {mPmer 1 den Liuferstrich
auf die Zahl # der Stabteiluug ,.n“, zieht darunter die Hublinge L
oder den Durchmesser u mm der Zungenteilung ,,H*, setze 2. de
L#uferstrich fir Hobeln auf die Strichmarke ,,Hobeln* fiir Drehef
etc. auf die Strichmarke , Drehen® und lese unter dem Liuferstrich
auf der Zungenteilung ,,v*, » m/Min. Siehe Fig. b. :

C. Berechnung der Laufzeit T'Min. far 1 Schnitt.

Zur Berechnung der Laufzeit 7' Min. fir 1 Schnitt braucht man
noch den Vorschub 2 mm/n und die Schaltweglinge b mm in Ver-
bindung mit:

c) der Hub- oder Teurenzahl n/Mién. oder

d) der Hubldnge L oder dem Durchmesser ¢ und -

Formel zu ¢. Gegeben: niMin. und « mm/n und b mm
Gexucht: T Min. lir 1 Schnitt:
h

y - s fior Hobeln und Drelien etc. ftir 1 Schnitt.

Formeln zu d. Gegeben: v, 1. oder d mm und z wmfn und b mm
Gesucht: T M. far 1 Schoitt.
Lsh ] i . ad-h
1 o veR
Rechnungsregel zu c. Ist n.Min. gegeben, so stelle man émmer
den Liuferstrich /. aul die Hub- oder Tourenzahl n der Stabteilung
o0, ziehe darunter den Vorschub s der Zungenteilung ,s*, setz
2. den Lauferstrich auf die Schaliwegzahl » der Zungenteilung Ve
und lese unter dem Liuferstrich auf der Stabteilung T die Iaufzeit
T Min., siehe Fig. c

Redmzmgsrpgel zu d. Mache die Einstellung 1. und 2. wie unter
H. @), man erhilt dann #/Min. ohne dies ablesen zu miisscn. unter
den L#uferstrich in Stellung 2. setzt man den Vorechub s und fhbrt
nach der Regel ¢; weiter, s ehe Fig. d. Diese ist eigentlich, wie er-
sichtlich, nur eine Zusammensetzung der Figuren a und c.

Zusammenfassung: U sich die Regeln noch besser cinzuprigen.
merke man sich:

1. Ist n gegeben, so stelle man in allen Fillen den [Lduferstrich
z-uerst auf n der Stabtedung ,n".
Ist v wnd [. oder d gegeben, so stelle man zuerst den I.dufer-
strich auf die Strichmarke ,,Ilobdn“ oder ,,Drehen'.
3. Zur Beredmung ey Laufzeit T ist die Rethenfolge der Ein-

stellungen fiir ¢j n, s, b, T, [ar d) Strichwmarke ,,Hobeln oder Drehen*
v, . oder d, 5, b, T..

fitr llobeln: 1" =




11 —

L Fig. a. 2. Lauferstricksleliung
(Marke:| Hobeln oder
Drahen efc.
; Laufer
»—- C——— - -}
Y L] nder 4 N &
el v »?
" ”l(

Stab

Zunge

Stal

Gegeben: ¢, 1. oder

|2_

fresucht: n.
2. I Fig. b. ‘ 1. Léauferstrichstellung
e ————
"Marke: | Hobeln oder
Dreohen alc.
- Laufer
- - e, |
! LT oder N
eT * o
| » .Y
. '
Gegeben: n. I oder d
Gesuch!: v.
! | Fig. c. 2
L
l T ST
e — o — b N: &l
: I dufer
v TR
[ WY
L 2. TAluferstalinng

Gepebon: #, 8 uwid b

Gerucht: T Min.

Siab

Zunge

Stab

Stoh

Zunge

Stab
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Schieberrechnung: Stelle die Strichmarke @ der Zungenteilung %, zur
Zahl 248 der Stabteilung ,.Zy" und lese bei 28 der Zungenteilung ,,Z,“ auf der
Stabteilung ,,Z,¢ das Ergebnis 0,202 m, dessen Stellenzahl durch Ueberschlag
(¢’ = 3438') leicht zu hestimwuen ist.

VI. Der Ansteliwinkel « und die Tangententeilung ¢.

21. Ein Konus ist nach nebenstehender Figur herznstellen,
Wie grof ist der Anstellwinkel a?

/ * di—dy 1 216—I15 |
t = - - e B ———
L ge= "2 Y
=110 em [€ =142 m A =206 om I'l
' = = = 0Bl = B%0
1T - {
el . a= 3°29 Anstellwinkel.

Schicberrechnung: Stelle zuerst den Liuferstrich iiber die Differenz der
Durchmesser 16,1 der Stabteilung ,.Z,", ziehe darunter die Zahl 2 = 264 der
7ungenteilung ,,Zy“ und lese das Ergebnis fiir 7ga mit Ueberschlag der Stellen-
zahl am Anfangs- oder Endstrich thier Endstrich 101) der Zungenteilung , 24"
auf der Stabteilung .,7Z“ Da die Prozentzahl e¢instellig oder die Tangentenzahl
tga minus einstellig ist, 80 stelle man nun den Anfangsstrich 1 der Zungen-
teilung ,Z," suf der ersten log. Einheit der Stabteilung also auf 6,1 von ,,Z“
ain, Dann steht die Zunge rechts beraus und man liest an der Kerhenmarke
auf (l%r%'l,‘ang'emenwilung »t'" auf der Rickseite der Zunge den Anstellwinke!
T = u .

VIIL. Verwandlung der Geschwindigkeit vanne/Sek. in v/ Min.
und umgekehrt.

Diese Verwandlungen konnen entweder mit den beiden Tei-
lungen ,7'Std.* und , 7T Mia.“, oder auch mit Benutzung der beiden
Randstriche des Liufers ausgefithrt werden.

. 45.60

22. v = 45 mm|Sek. = 45-60 mum/Min. = 000 m{Min. = 2,7 m/Min.

Schieberrechnung : Stello den Liaferstrich auf 45 der Stabteilung ,, T Std."
umnd lese 2700 mm/Mmn. = 2,7 m/Min auf der 'T‘cihmF »TMin* oder stetle den
Lauferstrich hinks auf 45 der Stabteilung ,, 7% und lese auf dieser am Liufor-
strich rechte 270 und dividiere durch 100.

23. v— 4,6 m/Min. - 8600 mm/Min. = gg—g—n mm/[8ek. — 145 mm/Seic.

Schicberrechnung: Stelle den Lauferstrich auf 840 der Stabteilung ,, T Min.
und lese auf der Stabtcilung ,, T Sid “ 14,6, was noch mit 10 zu multiplizieren
ist. Oder: stelle den Liuferstrich rechts anf 860 der Stabteilung ,, 7 und leac
am Lfuferstiich links das Ergebnis 145 aufl der gleichen Teilung.

VIll.Vergleichsteilung zwischen Metermab und englischem Mab.
Man ziehe die Zunge heraus und lese auf deren Ruckseite fiir:

24 24 67 112 182 268 mm
6  2"5"1  4"3"3 T"1"4 10"4™.4 engl. und fiir:
:-)m 4" 6m TH 1 e g r 7"! ]O" 3"! .

159 1206 181,1 250,8 2635 mm
1X. Laufzeitberechnungen 7.
a) Material- oder Bearbeitungszugabe, Finlauf, Auslauf oder Ueber-
layf. Der Dicke einer Platte oder dem Durchinesser eines Werk-
stiickes in fertigem Zustande muB fiir die Bearbeitung des rohen

Zustandes je mnach Schnittzahl und Bearbeitungsmethode eine soge-
nannte Material- oder Bearbeitungszugabe gegeben werden.
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Ebenso mub beim Hobeln, Friisen ete. der theoretischen oder
iertigen Werkstucksliinge, un die Bearbeitungs- oder Laufzeit richtig
bestimmcn zu kdunen, fir Ein-, Aus- oder Ueberlauf ein Zuschlag
gemacht werden, so daB die Bearbeitungslinge grofler ist als die
fertige Linge des Werkstiickes,

b. Nebenwrbeiten: Vorbereiten, Eiarichten, FEinstellen der
Maschinen, Einspannen und Einstellen der Werkzeuge, Amnstellen
der Schnitte, Messen, Um- und Abspannen erhdhen die theoretiache
Arbeitszeit 7’ des mechanischen Vorganges und es miissen die hierfir

-nidtigen Zuschliige zur Laufzeit 7 gesucht werden,

' ¢) Uelersichtliche Regel 2w Berechnuny der Laufrett T.
Zur raschen und sichern Ansetzung von Formeln zur Berechnung
der Laufzeit T und zur raschern Wegleitung flir den Gebrauch des
Rechenschiebers beachte man folgende Regeln:

Je griger der HHuh h, der Durchmesser d, der Schalticeg b oder
die l.dnge | des zu bearbeitenden Werkstiickes, und die Schnittzahl x ist,
desto grifer ist die Laufzeit T.

Je grofer die Tourenzahl n, die Arbeitsgeschwindigkeit v, der
Vorschub s ist, desto lletner ist die Laufzeit T, oder dies iibersicht-
Yieh dargestellt:

far die Laufzeit 7" steht b, 4 x i /‘u'hler
n, r, x 5 <Venner

X. Formeln und Beispiele fiir Hobeln, Stoben, Drehen, Frésen,

Bohren, Rundschleifen.

A. Tourenzahl und Anzahl der Doppelkibe n/Min. und der Zeit
m in Minuten je [Tmdrehuny, mfn

60 / ! Hl)
. 8 : Hin.fa — .+ nt Sek, — Ry
m Sek. m M) " lin.fn nfdMin. tie Selk/n a/Min.
2. Es entsprechen sich gegenseitig:
AfMin, == 0,44 0,85 6,8 13,4 dor Stabtellung ,n-
n Min.fn = 2,28 Min.[n, 1,18 Min./n, 8.8 Sek./n, 4,48 Sek.[n ,, . amt
Schieher rechnung: Man setze den Liuferstrich auf irgend elne Zahl des

“tabteilung ,,n, dann liest man darunter auf der Stabteilung ,,m" den ent
sprechenden Wert und umgekehrt

B. Bezichungen zwischen der Schnittgeschwindigkeit ¢ m/Min., der
Hublimge L wmm mit FEin- und Auslauf oder dem Werkstilckdurchmesser
d mm und der Hub- oder Tourenzahl nfMin. beim Hobeln oder Drehen ete.

nfm --.

fiir Hobeln ——  Formeln —— fir Drehen etc.
regeben: v und L -+ Qesucht: nfMin. +—— Gegeben: v und
. ¢ . v
a; afMin, -- ") nfMin. = d
tiegeben: L und n -+ fresucht: v mi/Min. + - (Tegeben: n und d
b vm{Min. = keL-u vmfMin. = meden

Dabvei ist: £k =2 fur 1-, £ = 1,67 Hr 1lfe-) & = 1,5 titr 2.,
k — 1.33 fiir 3fache Riicklaufgeschwindigkeit.

Rechnungsregel zu a. Gegeben: v, L, oder d gesucht n, Hier
atelle man immer den Liunferstrich [ ftir Hobeln auf die passende
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1 Fig. d. | 2 Lduferstellung

Morhke: ] Hobdein oder
- Drehen elo.
) Léwfer
» -+ \T Min.. . T"
5] oder o 1h.re
| » unter Léinfer 2
I geschoben

L (

3. Launferstellunyg

Gegeben: e, L oodéc o4 und 3 wnd b
Geanelt; T Min,

Demerkuny. Da diese Rezeln bei den meisten folgenden Zahlen-
heispielen fortwiihrend gebraucht werden, so mache man sich, im
Interesse einer raschen und sichern Handhabung des Rechenschiebers
mit den Regeln und deren Zusammenfassung und mit den zuge-
horigen Figurcon recht gut vertraut.

In den Formeln sind die Zahlemwerte ohne .\MaBSbezeichnungen
~ingesetzt, wie es der Schiebereinrichtung und Bezifferung ange-
naBt ist.

Hobeln Beispiele.

26. Wie grof ist dic Hubzahl »/Min. mit 2fachem Ricklauf Fir
L — 1150 mm, =71 m/Win. 2
n=— 1"—;—]: ==n = 4 A[Min.: m = 14,7 Sek.ln = n
Schieberrechnung nach Vorachrift Ba. lLAuferstrich aufl ,HHobeln 2fach
27. Wie groB ist die Arbeitsgeschwindigkeit v m/Min. tir eine
Hublénge L = 1540 mm und einer Hubzahl n = 5,2/Min. oder m =
11.5 Sek.'n? Rucklauf 1,5 fach.

v= 1,61 Len=1v =133 m, Min.

Nchieberrechnung nach Vorschrift Bb. Zuerst ,n‘ eiustellen, darunter /.
au{ H, ablesen beim Strich ,Hobeln 1.5fach® anf ..

28. Eine Flache von I = 900 mm und einer Schaltwegbreite
b = 420 mm soll bei einem Vorschub & = 0,6 mm/n, einer Schnitt-
geschwindigkeit » = 7 m/Min. bei 2fachem Ricklauf gchobelt werden.
Wie groB ist dic Laufzeit 7' fiir 1 Schnitt?

Wegen Herabminderung der Schnittgeschwindigkeit zwischen
Vor- und Rucklauf, setzen wir der Zeichnungslinge ! als Ueberlauf
a4 = 250 mm zu, Die gesamte Hublinge ist /. =74 u = 900 + 250 -

LIHD mm. L+:b 1100.420
= -7-00,6*_

Nchieberrechming nach Vaorschrift Cd. Liuferstrich zuerst auf Strichmarke
y.Hobeln 2fach',

T - = 170 Min.
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29. Eg sei in vorigem Beispiel nach Vorschrift B a) die Hub-
zahl n_berechnet n = 4,1/Min. und cs soll daraus und mit dem Vor-
schub s und der Schaltweglinge b die Laufzeit 7' nach Vorschrift
(" r) berechnet werden, so ergibt sich wieder: 7'= 170 Min.

30. 3 Formkitsten von je 370520 mm aus GGuBeisen sind mit
den breiten Seiten hintereinander gespannt und in x = 2 Schnitten
abzuhobeln. 2 Aufspannlappen haben eine Breite von 2-40 = 80 mm.
Der Ueberlauf sei u = 300 mm, also dic gesamte Hublinge /. =
34370 + 80 4 300 = 1490 mm. Der Schaltweg b = 520 mm. I)er
Rucklauf 1,5fach. Ferner sei:

idr den 1. Schnitt o = 1,5 m/Min., &« = 1,2 mm/n

. 2 . =80 “ s=18 ”
L.b 1490-.)2U
1. - h: T, = == ~ 144 Min.
ergibt sich A T ENE) 144 Ain
L-b 1490 520
2 T, — — = SIT |
- " " ” I Uy o #g 8,0-1, 18 0
beide Schnitte zusammen T--234 Min.
Schieberrechnung fiir beide Schnitte nach Vorschrift Cd. p

Stogen. Hier ist die Hublinge /. meistens klein und fast
immer die Hubzahl n/Min. gegeben.

31. 2 aufeinander gelegte rechtwincklige Laschen 500/300 mm
von je 63 mm Dicke sollen am Raude gestoBen werden. Die Hub-
zahl sei n = 37/Min., der Vorschub » = 0,72 mm/n. der Schaltweg
ist der Um[ang der Lasche b = 2.500+ 2.300 = 1600 mm. Wie
grof ist die ILaufzeit T?

] 1600

(A e = 37_0’72 == 58,6 Min,

Schieberrechmeny nach Vorschrift Ce.

32. In cine guBeiserne Fahrungsbuchse ist ein Vierkant 65/65 mm
zu stoBen. Hubzahl n = 24/Min., Vorschub s = 036 mm/n, Schalt-
weg b = 4.6 = 260 mm, x = 3 Schnitte.

b 260 180
P o e P=m e re———e —~ 9 HWm.
r= 5 = 51036 0 T agoms — Y M
Schisherrechinng nach Vorschrilt C ¢).

33. Planschleifen. Eine Fliche 2750/260 mm soll plangeschlitfen
werden. Die Materialzugabe berigt z -= 0,8 mm. Der Vorschub
vertikal) ist #+ = 0,02 mm/n, die Arbeitsgeschwindigkelt sei ¢ :-
48 m/Min. Wie groB ist n/Min. und die Laufzeit T'?

Da bei den letzten Schlcilwegen der Vorschub zur genauen
Einhaltung des FertigmaSes kleiner genommen werden mu8, gibt
man der Materialzugabe noch einen Zuschlag von 20%. Hier ist
dann die Materialzugabe der Schaltweg b =0,8:1,2 = 0,96 mm. Auch
der l.inge I des Werkstiickes mfissen wir fir Ueberlaut noch u =
300 mm zusetzen, so daB: J. =14 u = 2750 4 300 == 3050 mm is.A
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Wir erhélten dm’m fdr einfachen Ricklanf wie beim Hobeln:
n/Mm m - 7,85/Min. nach Vorscnrift I} a)°

Lassen vhr nun n eingestellt und rechnen nach Vorschrift ¢,
welter, oder auch ganz nach Vorschrift €' d), so erhalten wir
b 0,96 96
tur e) ! = g = fi,] Min.

785002 7,85.2

T nes
, . _L+b _ 3050 0,06 _ 3050+9 .
@) T=272="4g002 = 48.209 — &1 ¥

Bemerkung. Der Wert 0,96 [ur b wiirde nicht mehr auf df
Zungenteilung , /I fallen. Man konote dann entweder mit 9,6
multiplizieren und das krgebnis nachbher durch 10 dividieren, oder
man multipliziert Zahler und Nenner des Bruches mit 10 oder 100,
so da8 dessen Wert unverdndert blcibt. Man kann also ohne das Er-
gebniz T zu dndern, beide Grifen b und s mit 10 oder 100 multipli-
zieren oder d:mdwren wenn ciner dder beide Werte auferhalb einer

Tetlung fallen wiirden.
Drehen.

34. Wie grof ist die Tourenzahl n/Min. beim Ueberdrehen eines

Rades d = 450 mm bei einer Schnittgeschwindigkeit » = 10,6 m/Min. ?
) v 10,5 - . 7]
n/me.' = d :rt4,ou — o 4fMin., m — Rl Sek.[n.

Schirberrechnung nach Yorsehrift B o) d in mm cinzusetzen.

35. Wie groB ist dic Schnittgeschwindigkeit » m/{Min. beim
Ueberdrehen einer Welle d = 85 wm, bei einer Tourenzahl n -
32/Min. oder m = 1,87 Sek.in?

0= d-n=n-80:32 = 8,6 m/Mn.

Nchieberrechnung nach Yorschrift B b) o in mm elnznsctzen.

36, Einc Welle aus S.M.Stahl & == 1= 1400 mm, d = 70 mm
soll mit cincia Schnitt mit » == 8 wn/Min. Schnittgeschwindigkeit ury
v = 0,0 mmfn Vorschub uberdreht werden. Wie gro8 ist 1. di
Tourenzahl n/Min. und 2. die Laufz.glt T Min. ?

v 1R -

nfMin. -- AT T 486‘/Mm nach Vorschrift 13 a)
a deb ‘314 0. 1400 )
T o T %8s, U’) - -h3 Um nachVorschrift (/d,
oder auch 7’ — —{i— MOO - == &3 Min. nach Vorschrift C «..
n-g . 05

_ 37. Eine Welle ang Guﬂelsen d= 150 mm, b=1= 2500 mm
ist in einem Schaitt zu tberdrehen hei s = 0,7 mm/n Vorschub und
n == 20/Min. Tourenzahl. Wie groB ist 1. die Schmttgeschmndlgkmt
» m{Min. und 2. dic T.aufzeit 7' Min.?
l.v=md-n = 8,14:1560:20 == 9,5 m|Min.
Schieberrechnung nach Vorschrife B b)
2. T = -9‘%::‘,(2)5%07 179 Min. = 2 Std. 39 Min.
Nehiebarrechn . rng nach ‘orschltft C ¢



38. Ein vorgeschmiedetes Stiick Konus aus S.M.Stahl D =

900 mm, d = 600 mm, ! = 570 mm ist mit 1 Schnitt zu fiberdrehen,

so da8 am groBen Durchmesser I} die Arbeitsgeschwindigkeit vp =

18 m/Min. und der Vorschub sp = 0,8 mm/n betrigt. Wie gro8 ist

der Anstellwinkel a, die Schmttgeschwmdlgkelt vg am kleinen
D+d

Durchmesser d und am mittleren Durchm‘essex_-\d,. =5 Om und
wie groB ist dic laufzeit 7 Min.? D—d 1
Der Anstellwinkel a berechnet sich aus ¢ga = — — o
00600 L _ 300 gone ponm,
( lga.= 2 510 1140 . LR
a = 14° 48’ 1 o
Schtebenechnung wie in
Beispiel 21. ; -
| i) =
L =b=l49
+2 i = 10 +2 B
=810 + 20 = 590 mm

Man bestimmt nun fir
den groBen Durchmesser /) aus der Schnittgeschwindigkeit £ die
Tourenzahl n/Min.

ep 18

7I/JMI‘" = ;"f} == n:gﬁo = 6,35/Mm naCh VO[’BG].II‘II(’. B a).

Da nun die Tourenzahl n/Min. gegeben ist, kann man die
Arbeitsgeschwindigkeit v4 und vm bestimmen:

va=n-ad =6235.-7x-600 = 12/m Min. sach Yorschrift B8)

,,,:n.g,d,,:g,af,,,.ﬁoo._j W0 _6,35.2.150 = 15miMin. ;, , .,
b 590 g
[ — o= .“‘ I/
T ney T 635.0,8 106 Min

39. Aus einem 6 Kanteisen dy = 31 mm (auBer) aus Schmicde-
{ ‘sen soll eine d = 38" = 16 mm Schraube gedreht werden. Die Schaft-
‘lange sei b, = 10 mm, die Schraubenlinge b, = 30 mm (Revolverbank).

a) Schaftiberdrehen: b, =10 mm, 8 = 0,2 i, Spa.ntlefe t="T15mm
v, = 24 m/Min.

g Adgeb  7-31-70 .
T, = w2402 = 1,41 Min. nach Vorschrift C d).

b) Gewindeschneiden: d = 16 mm, by = 30 mm, ¢, = 6 m/Min.

8, = Steigung = 2,3 mm/n
Ty = Zby 21830 0 Min. e 7 Sek.
V38, 6.2,3

Schiebervechrung nach V orschnfr C d). Da aber hier die Ablesnnyg links
aulerbalb die Tellung ,T% fallen wiirde, setzt man b auf 500 und dividiert dpll
Ergebnis 1,1 Min. durch 10. -

c) Abfasen de: Kopfes: b, = 5,5 mm = Fasenbreite, dx = 31 mn

Ty = 16 m/Mm 8 = 0,07 mm,’n
mdgd me31.55
= = —1 .- 0,48 Min. o~ 29 Sek.
Ty = s~ 16.0,07 ~ 049 Mmoo 295

Schieberrecinung nach Vorschrift C d).
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5 = 15,6 mm, v, = 24 m/Min., 3, = 0,07 nnn
PO by _ n+31.155 _
! IJ.,'U‘ 24'0,07
Schieberrechnung nach Vorschrift C d).
ZusammensteQung: Die Gesamtlaufzeit 7' zum Anfertigen einer
derartigen Schraube betrigt somit 7'=1,414-0,11 40,48 4+-0,90 = 2,9 Min.
40. Eine RotguBmutter b = !l = 120 mm soll mit 14" = 31 ,1D
mm Innengewinde gedreht werden. Es ist dann d; = 27,1 mm, d,
31,7 mm, v = 6 m/Min. Schnittgeschwindigkeit, Vorschub — Ste(
"
gung = (1 Ginge je Zoll), also s 17 2%-5 = 3,60 mm/n. Flur den
Schaltweg & = 120 mm braucht es zum Abdrehen eines Spans von

d) Abstechen: b, =

0,9 Min. = 54 Sek.

¢ di+d,
“on’ ] T 9
h _;21-’-7—542 30 mm eine Laufzeit:
Adyb 730120 .
T, = e = 6385 0,65 Min.
Die Gewindetiefe ist ¢, = 3—1—702—27 ! 4-)25— = 2,33 mm,
Es sind also T == tT‘ = 6’32 229 Schnitte notwendig.

Es ergibt sich also fiir das Gewindedrehen dieser RotguSmutter
eine Gesamtlaufzeit T = 29.7T, = 29.0,55 2> 16 Min.

41. Plandrehen. Eine Ringscheibe aus Stahlguf soll an der
stirnfliche mit 1 Schnitt plangedreht werden, so daB die Arbeits-
geschwindigkeit am duBern Rande v, = vmar = 16 m{Min. nicht iiber-
sahritten wird. Es ist nun d, = 1200 wm, d; = 80 mm, 3 = 0,6 mm

Vorschub. Der Schaltweg betrigt also b — % _ —di_ ”“(L -80 ]
= H60 mm. Ohne Anwendung eines Reguliermotors oder durch Fliissig
keitsantrieb oder Stufenscheiben ist:

T = 35‘!"—” . 1209}&0 = 220 Min. nach Vorschrift 7' d).

Vg8 16.0,6

Bemerkuny. Durch Einschalten von Stufenscheiben, oder durch
Anwendung eincs Reguliermotors oder durch Flussigkeitsantrichb.
kann die Laufzeit T bedeutend abgekiirzt werden,

42, Das Beispiel 41 soll mit Einschaltung von Stufenscheiben
gerechnet werden, fiir die maximale Schnittgeschwindigkeit v, =
16,0 m/Min. Die Durchmesser d,, d,, ¢, etc. der abzudrehenden
Scheibe ergeben sich dann aus den Tourenzahlen n,, n,, n, der ver-

. v o
schiedenen Stufen zu d, = "'::‘”, ——usw. Wenn durch Vor-
7%y -T fta

schub allemale dicse Durchmesser auf der Scheibe erreicht sind,
schaltet man die folgende Stufe mit der neuen Tourenzahl ein.
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Abgtutungsfaktor p =~ 1,24 th==120 Umax = 16 m M.
g . 1300 — W .
Sty -y = 1,15 oif. Vargalaps == o 5 N:no ‘mn, le—;-‘; =10
- - ll
dg: 4] ]
o dimy=l e =ilE b MR g =iy
ds= ™™ : !
. esna =1 nd L by N _ i3 Th= b =195 .
3 Ny ¥
dy= 648
azm= LU id=79 tm . b= w—a _ 6 T-|=—Q‘—=lz.ﬁ
b4 N8
(’5; 53.
P homm LU 1= 9 N - h.— koI5 =8/ . = b 5.1
. 2 Nyen :
dsg—= 4%
n Coag= 10 8- gB 2 - be— 12573!0 -8 , Ts= ::—‘; W2
- R
ll7= 3”
b oding=lUet= 152 . b B, L P
t ? " Rges
liﬂ-_- ﬂe
R R X Iy 7 7 S b TS = O
2 —_ Hye X
o= 80 (b =bol mm
Gexamtiaufzeil T = 132,7 Min

Schieberrechnung: 1. Lilnferstrich auf ,Drehen', darunter vmaz =16 m/Min..
dann bej gleicher Zungenstellung 2. Liuferstrich auf ny= 5,15 gibt dy = 980 aut
Zungenteilung ,,H“, auf ny == 6,4 gibt 45 = 780 usw. Rechnung der Laufzeit T
nach Vorschrift ¢ ¢).

48. Bohren. Ea soll eine Bohrung in Gufeisen in .« = 4 Schnitten
ausgefithrt werden. Hieflr iat gegeben: b = I = 720 mm, d = 280 mw .

I Schaitt », == Sw/lin, 5, = O.Ymmm; 7, == ;d} =2 ’1'{%31"’=mu.

. D ) | 'y,

{ _ _ g Semdeb A B80-TW

“&" e US_Iz - Hy = I.z . [";,- == rg_.';’ = l:-l.! —" .y
o=l L, ey L 1, = bl L i

g R 10.1,2
(resamtlaufzeit 7' =28
Nchieberrechnung: Berechnung der T.anfzeit 7' nach Vorschrift (7 ).
Demerkung. Beim Gewindebohren rechnet mun je Zoll engl.
ffangzahl: 3—5 6—R 9 und mehr Gingen
mit 3 2 1 Gewindebohrer.

4. Rundschieifen. Eine Welle von d = 86 mm soll auf eine
Linge b = I = 650 mm rundgeschliffen werden. Bearbeitungszugabe
Co = 0,6 mm, Zustellung je Schliff Z = (0,03 mm, Vorschub der Schleif-
scheibe in der Langsrichtung s = 15 mm/n. Schliffgeschwindigkeit
n= 12,6 m/Min. Wie groB ist die Laufzeit T'? :

Die Welle ist durch Schruppen vorgearbeitet. Dabei 148t man
tur dic folgende Scbleifarbeit noch die sog. Material- oder Bearbei-
tungszugabe C, iber den Solldurchmesser stehen. Dieser wird nun
mit ei®er Angahl . Rundschliffen herausgeschliffen. Die Anzahl
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z richtet sich nach der GroBe der Zustellung Z und der Material-
zugabe C,. Die Zustellung Z ist der Vorschub der Schleifscheibe
rechtwincklig zur Welle, Da die letzten 2 Schliffe mit besonderer
Sorgfalt und mit geringerer Zustellung ausgefiihrt werden massen,
so schligt man der Materialzugabe beim Schleifen noch ca. 2000
zu, 80 daB C =12 C, = 1,2.0,6 = 0,72 mm in Rechnung zu stellen
ist. Siehe auch Beispiel 33 Plaléschlmfen

0.72

Wir erhalten zuerst: x = 7 =003~ 24 Schliffe. Dann ist:
)
, nd-b =-85-650 . . . '
I‘I_E—— m—-o,93 Min. tUJ'lSchhf[. (

Gesamtlaufzeit fir 24 Schliffe T = 24 T, = 24.0,93 = 22,4 Min.
Schieberrechnung tiir T, nach Vorschriit C d)}
45, Frésen. Eine Fliche aus Stahlgu8 von I = 1300 mm und
b = 300 mm soll mit einem Wa’zenfriser mit 1 Schnitt von ¢ = 6 mm
'[‘1el.’e und einem Schlicntschnitt gefriaBt werden. Der Vorschub sei
= 100 mm/Min. [ir den 1. Schnitt und s, = 130 mm f{fir den
Schhchtschmtt Wie groB ist die Laulzeit T2

l 1300
Tl == —91—“— 100 = 13 Min.
_— l _H_OO__
ly = 8 130 10

= Sesamtiantret = 23 Min.

" Schieherrechnung : Da die Formel fiir 7 nur eine cinfache Division ist,
benutzt man am Besten die Teilungen ,,Zy ¢ und ,,Z"%.

46. Eine Fliche von I = 800 mm und b = 200 mm aus Gus-
eisen ist in 2 Schniiten mit einem Messerkopf oder Stirnfriser zu
trasen. Der Fréserdurchmes:er ist d = 250 mm. Der Ueberlanf
= 1.d =250 mm. Also ist dcr gesamte Schaltweg L = l+u =
800 + 250 = 1050 mm.

Die Tourenzahl des Frisers ist: n = 17/Min. und der Vomch‘.

fir den ersten Schnitt s, = 0,8 mm/n
,» Schlichtschnitt s, = 1,4
Wie "roB ial: die Laufzeit T'2

1

, L 1050 .

F: = ""‘—"“. 3 == _177_-0.8 = 77 }Im.
1. 1050

T'=n--s,=17-1,4: 4,

Gesamtlaufzeit T = 121 Min.
Schieberrechnung nach \orschnft c c)
Zahnradfrdsen. ‘
a) Antomatisches Teiloerfahren. Das zu frisende Rad steht etill.

41. Ein Stirnrad aus Chromnickelstahl (80 kg/mm® Festigkeit)
Mod. 15 mit X = 3b Zihnen und eino Brexte b =150 mm ist in 2
Schnitten zu frisen.

Fur den 1. Schaitt ist: s, = 17 mm/Mm., Usberlauf « = 65 mm_
5 o & " 4y W= 7] "o u=60 , mm'
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_ (+wK _ (150 + 65):35 _ 215.35

T, - — 442 Min.
2, 17 11
b+uw K= (150 +- 65)-35  215.36
h="% 28— 28 210

Gesamtlaufzeit T = T12 Min

Schieberrechnuny: Dreisatz siehc DBeiepiel ¢ und 3 mit den Tellungon

b) Abudlzverfahren. Das zu friisende Rad dreht sich hier zwang-
lauftig. Der Friser ist schneckenfrmig.

48. Ein Stirnrad aus Bronze Mod. 10 mit X = 60 Zihnen, b =
40 mm Breite ist mit 2 Schnitten zu friisen.
Fiir den 1. Schnitt sei n, = 34/Min., U, = 60 mm, 8, = 2 mm/n

y w2 ” y Mg = 34/Min., U, = %u, = 30 mm, sy = 3 mm|n
_ (b+w)K  (904+60)-60 150.60 9000 .
hi= s T B2 T 34n T~ g o2 M

T, — (btw)-K _(90+30)-60 _120-60 _ 7200 _ 11
X 34-3 ~34.3 0 102 ?

Gesamtlaufzeit T = 203 Min.

Schlufbhemerkung. Die Annahmen tber Schnittgeschwindigkeit
v und Vorschub ¢ kénnen dem zu bearbeitenden Material, der an-
gewandten Bearbeitungsmethode, der Werkzeugqualitit und der
Arbeitsmaschine entsprechend aus den Tabellen auf der Rickseite
des Schiebers entnommen werden, wenn solche Werte nicht zum
Vornherein gegeben sind. Diese Tabelle enthilt fiir » und s Werte,
die manchmal innerhalb ziemlich weiten Grenzen schwanken. Dem
erfahrenen Kalkulator oder Werkmeister wird es aber an land dieser
Tabellen wohl maglich sein, die f@r die zu leistende Arbeit passenden
Annahmen zu machen,

Genauere Angaben iber diese wichtigen Werte und namentlich
auch tber Nebenarbeiten finden sich in den reichhaltigen Tabellen
und Diagrammen in dem empfehlcnswerten Buche , Die modemne
Vorkallulation in Maschinenfabriken von M. Siegerist und F. DBork,
techn. Kalkulator, Berlin W, Verlag von M. Krayn*, in dem auch eine
groBe Angzahl von angewandten Beigpielen vorhanden sind und zur
Losung mit dem Rechenschieber cmpfohlen werden.

Aufler dem hier beschriebenen Rechenrchieber unfalt unser Fabrikations-
programw : Billige Schulrechcnschieber in vorbildlicher AusfOhrung, elnfeche
Rechenschicber far technischen Bedarf, Rechenrchieber System Rlet, Spexial-
schieber far Kaufleute, Elektrotectintker und Flektroingenfeure, Eisenbeton-
Konstruktion; ferver far Chemiker und Heizungsingenleure, cudlich verschiedene
Modelle In Taschenrechenschiebern. Preisliste und Literutur auf Verlangen.

Wir stellen fermer in uniibertroffener Ausfilhrung her: Recbenwalgzen,
D. R-Patent, Zejchenmabettibe, Reilschienen, Winkel. Lincale, Transporteure,
Zeichentische, Meg- und Nivellierlatten, Fluchtatébe.



