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Deleapparater og Delemetoder.

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

o
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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. 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
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Skeerehastigheder.

Af Overveerkforer W. Christensen.

_—

For at kunne fglge med i Konkurrencen, og lige-
ledes tilfredsstille Fabnkantem Krav om at faa det
mest mulige ud af Veerktgjsmaskinerne, er det nod-
vendigt for Vaerkfereren at vide, hvad Maskinen
kan yde. Og dette opnaas blot ved at kende den
tilladelige Skeerehastighed.

Seerlic i Amerika er der paa dette Omraade
gjort aarelange Forsgg, og den amerikanske Ingenior
Poliokof har gennem sine mange Forsgg hustel store
Erfaringer. Nedenbtaaendo Slm*lehastloheds Tabel,
som er udarbejdet af Poliokof, har vist sig at veere
fuldt ud tilfredsstillende. Dog maa bemeerkes, at
Tallene deri ikke er Maximum. Man kan ved rige-
lig Vandafkeling opnaa betydelig storre Sl\wrehastlu—
hed end de i Tabellen angivne. Men ved Hjelp af
Tabellen har man et Punkt at gaa ud fra.
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Man kan ved Hjeelp af vedfgjede Tabel 1 og
Formlerne for Skaerehastighed, Omdrejning og Dia-
meter let udarbejde sig Tabeller til Brug ved de
forskellige Maskiner, Drejebszenke, Boremaskiner,
Fresesemaskiner o. s.v., saaledes at man let og hur-
tigt kan overbevise sig om, at Maskinen virkelig
yder, hvad den skal.

: Omdrejning - Diameter
Skeerehastighed = vl

318
kot < 318 - Skeerehastighed
Omdrejning = ’ : 2
Diameter
: 318 - Skeerehastighed
Diameter = 23 : ; ,‘ s
Omdrejning
318 er en Konstant, som fremkommer ved at
£ 4 1000
dividere == 318,

Hosstaaende Tabel 2 viser en Tabel, som jeg
mener er let overskuelig; for Arbejderen vil det
vaere en Lettelse, naar en saadan Tabel er ophsengt
ved Maskinen, da han saa ikke behover at vare i
Tvivl om, at Maskinen lgber med den rigtige Ha-
stighed.

For Fresemaskiner maa man i Stedet for Mate-
riale Diam. sette Freeserens Diam., og for Bore-
maskiner Borets Diam. Det vil ogsaa for Veerk-
foreren veere en stor Fordel ved Fastswettelse af
Akkorder at have en saadan Tabel, da man jo der-
ved hurtigt er i Stand til at udregne Maskintiden.
Man kan hertil benytte Formlen

Leengde
Omdrejning - Tilspsending
som i de fleste Tilfeelde er ngjagtig nok og er hur-
tigere og lettere at regne med end Formlen
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i - Diameter - Leengden
Skeerehastighed - Tilspending.

Og mangt et Ordfaegteri mellem Mesteren og
Arbejderen, om at Akkordprisen er for lav, vil og-
saa herved kunne undgaas, naar man paa Stedet
kan overbevise Arbejderen om, at naar Maskinen
lober den rigtige Hastighed, vil Arbejdet kunne
fremstilles efter den fastsatte Akkordpris. Selvfglge-
lig maa man regne med den ngdvendige Opspzen-
ding, Slibning af Staal o.s. V.

For at kunne sammensatte en Tabel, som vist
i Tabel 2, maa man kende Spindelens Omdrejnings-
hastighed pr. Minut, og Materialets Diameter.

Fks.: En Drejebsenks Spindelomdrejning uden
Udveksling er for den mindste Trappeskive 600 Omdr.,
anden Skive 400 Omdr., tredie Skive 265 Omdr. og
fjerde Skive 175 Omdr. pr. Minut. Med Udveksling
lober f. Eks. den mindste Skive 95 Omdr., 2. Skive
60 Omdr., 3. Skive 40 Omdr. og 4. Skive 23 Omdr.
pr. Minut,

For nu at udregne hvilke Diam. man skal seette i
318 - Skaerehastighed
Omdrejning
f. Eks. Rubrikkerne for Stgbejern under Materiale

Diam.

Den mindste Skive lgber 600 Omdr. og efter Ta
bel 1 er Skeerehastigheden for Stgbejern, naar man
bruger Special Staal eller Selvhaerdende Drejestaal
318 . 20 -

600
10,5 mm., som er Diameteren, der kan drejes med
den mindste Trappeskive. Og dette Tal swttes saa
i Rubriken for Stebejern under den mindste Skive
ud for A, som her betyder Skrupdrejning. Man

Tabellen benytter man Formlen

14—20 Meter pr. Minut for Skrupdrejning
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kan godt afrunde Tallet til 10 for ikke at regne med
Decimaler.

Den nzeste Trappeskive Omdr. er 400 det bliver
q o118 =20
% 7300
geettes i den noeste Rubrik. Og med denne Skive
kan altsaa skupdrejes Diam. fra 10—16 mm.

Rubrikkerne ud for B udfyldes paa samme Maade,
f. Eks.: Den mindste Trappeskive lgber 600 Omdr.
Og Skeerehastighed er, som vist i Tabel 1, fra 18—24
318 - 24

600
12, som saa swettes i Rubikken for Stgbejern under
den mindste Skive og ud for B, som her betyder
Sletdrejning.

Paa denne Maade kan man udferdige sig en Ta-
bel som for Arbejderen, der staar ved Maskinen er
let forstaaelig, da han blot behgver at maale Dia-
meteren af Arbejdsstykket og se efter i Tabellen,
hvilken Trappeskive der staar over den Rubrik
hvori Tallet, som svarer til Diameteren, staar.

For at kontrollere om Beregning er rigtig be-
318 - Skeerehastighed

= 15,9 mm. afrundet til 16, som saa

Meter for Sletdrejning. = 12,7 afrundet til

nytter man Formlen : - = Omdr.
Diameter
Eks.: Den sidste Udregning. Diam. blev 12,7 og
- 318 - 24
Skeerehastigheden 24. i 600 Omdr.

Eller for at kontrollere om Skeerehastigheden
er rigtig efter Tabel 1 benytter man Formlen
Omdrejning - Diameter

318

600 - 12,7

318

— Skaerehastighed.

— 24 Meter pr. Minut.




Tabel 3.

Fal Skeerehastighed-Meter pr. Min. B
S50 4] 8] 12] 18] 24| 30| 40| s01SF
Sgl—sl o1 2l Ol SEl o ) R
il Omdrejning pr. Minut
10H 128 | 255% 382 | b4 ‘ ‘ 10
12| 106| 212| 318 478 | 636 12
14| 91| 182| 273| 410 546 | | 14
16| 80| 159| 239 B358| 478 597 f 16
20/ 64| 128| 191 | 287 383 | 478 20
24| 53| 106| 169 | 239 | 318 | 398 | 530 24
281l 45| 91| 137| 205| 273| 341 | 4565 | b68 || 28
32| 40| 80| 119/ 179| 239 | 298| 393 | 498 | 32
36| 35| 71| 106| 159| 214| 265| 3564 | 442 | 36
40|l 82| 64| 95| 143 191| 2389| 318 | 398 || 40
45 28| 56| 85| 127| 170| 214| 283| 354 | 45
50l 25| 51| 76| 115| 153| 191|-256| 318 | 50
55| 23| 46| 69| 104| 139] 174| 231| 289} 55
60( 21| 42| 63| 95| 127| 169| 2121 265 | 60
70{ 18| 36| 54| 81! 109\ 136 | 182 227! 70
80|l 16| 32| 47| 74| 95| 119 159 199 | 80
90 | 28| 42| 63| 8b| 106| 142| 1717| 90
100 || 2| 38| 57| T6| 95| 127 159 || 100
110 23| 34| 52| 69| 86! 116] 145 110
115 | 22| B3| 49| 66| 83 111|138 115
120| 21| 31| 47| 63| 9| 106|133 || 120
130 | 19| 29| 44| 58| 73| 98| 123 130
140 | 18] 27| 41| 54| 68] 91| 114 | 140
150 16| 25| 38| 50| 63| 84| 106 || 150
160 | 16| 24| 35| 47| 59| 79| 88| 160
175 | 21| 32| 43| b4| 72| 81| 175
2007 | 19| 28| 38| 47| 63| 79] 200
250 15| 23| 30| 38| 51| 62| 250
300 | | 19| 25| 81| 42| 521 300
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For at kunne benytte en lignende Tabel for Fraese-
maskiner, maa man istedet for Materialets Diam.
benytte Freeserens Diam. Og til Boremaskiner Bo-
rets Diam. :

I Tabel 3 findes Omdrejningshastigheden i For-
hold til Skeerehastighed og Diam. Og ved Hjelp af
denne kan man neesten uden Beregning udfeerdige
sig en Tabel.

F. Eks.: Hvilken Diameter af bledt Staal kan
drejes med Trappeskiven, som lgber 175 Omdr. pr.
Minut? Skeerehastighed er efter Tabel 1 for Skrup-
drejning 30 Meter pr. Min. Man seger da under
Skeerehastighed Tallet 30, og i Rubrikken for Om-
drejning under Tallet 30, soger man et Tal, som
svarer til 175; det nermeste er 174, og det Tal, som
staar i Rubrikken for Diameter ud for 174, er 5,
som man saa setter i Rubrikken A under Trappe-
skiven for 175 Omdr.

Til Supplering af Skeerehastigheder.
AL P B
—0
Den foranstaaende Artikel om Skeerehastigheder
opgiver en Del Talsterrelser, der dog ber sup-
pleres med de sammenhorende Verdier for Skeere-
hastigheder, Spaandybder og Tilspeendinger, da det
nu én Gang ikke er tilstreekkeligt, at Maskinen
,gor* de nedvendige Omdrejninger. Mange mener,
at de forskellige Maskiner f. Eks. ere ,fuldt belaste-
de“, naar Spaanerne ere anlebue, hvad enten det
saa sker ved forholdsvis stor Tilspending eller stor
Spaandybde — daarligt Skeer eller Facon paa Staa-
let. Da Begrebet ,System“ vel er godt i de Heste
Tilfaelde, kan en Fremstilling af Forhold mellem
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Skaerehastighed, Spaandybde og Fremtraek her frem-
seeftes til Kritik — eller Vejledning. De angivne
Veerdier er nemlig gode og giver gode Akkordpriser
efter Formlen
Drejeleengde x Antal Spaaner
Omdrejninger x Tilspeending,
der er nojagtig
For at faa et fuldt ud betryggende Resultat, maa
hver enkelt Maskine altsaa opmaales (Opridsningen
og de til Raadighed staaende Tilspeendinger). Saa-
ledes som af Hr. Overveerkiorer W. Christensen
skitseret med de storste Diametre, der kan bear-
beides paa de forskellige Trapper, er man inde paa
det rigtige Spor for Maskinernes fulde Udnyttelse,
idet man vanskeligt pr. @jemaal kan afgere, om Ma-
skinen ,lober hurtigt nok®. For Fresemaskinens
Vedkommende bliver en Beregning af den til Ar-
heidets Udforelse passende anvendte Tid en Del
lettere, idet her kan anvendes Veerdier for Trans-
port pr. Min. ved de forskellige Fracseres Diametre.
For Drejebeenke kan anvendes:
Ved moderne Hurtigdrejebeenke med Anvendelse
af Hurtigdrejestaal.

Leengdedrejning. Plandrejning.
1. Spaan. 2, Spaan. 3. Spaan. 1.Spaan. 2. Spaan. 3. Spaan.
Sletning. Sletning.
Arbejdsstykkets Materiale. Metermin. Metermin.
Stebestaal. .. .. 9 10 8 1.5 8,5 7
Staalstebt .. ... 12 16 10 10 14 8,5
Stebejern og
haardt Bronce 13 17 17 11 15 15
S. M. Staal..... 16 20 12 14 17 10
Smedejern og
Aluminium.. 19 23 16 16 20 14
Redgods ...... 30 35 36 26 30 30
Bledt Bronce,
hv. Metal ... 25 30 30 21




Anvendes de her neevnte Skeerehastigheder, er
folgende Veerdier for Spaandybde og Tilspending
brughare:

Smaa Drejebenke med Pinolhgjde indtil 200 m/m:
1. Skrubspaan. 2.Spaan. alm. Sletning. bred Sletn.

m/m m/m m/m m/m
[P —— . —— o —— —— e —

Snitdybde 5 7,5 10 2 3 fra 0,2—0,5
Tilspendg. 1 0,6 0,4 108 ,08-06 075-2

Mellemstore Drejebenke med Pinolhgjde indtil 600 m/m:
Snitdybde .5 8 12 15 2 4 fra 0,2—0,5
Tilspendg. 1,3 1,1 0,8 0,6 21,8 » 0,56—1 1,5—4

Store Drejebsenke med Pinolhgjde over 600 m/m:
Snitdybde 5 10 15 20 2 4 fra 0,2—0,5
Tilspendg. 2 14 1,1'08 3 2 » 0,75—1,5 2 —6
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Regnestokken og dens Anvendelse.

Af Overveerkforer W. Christensen.

0_.

Allerede i lang Tid har Regnestokken vaeret be-
nyttet af Ingenigrer og Teknikere, hvorimod den
blandt Veerkfgrere endnu bliver lidet benyttet her-
hjemme. Nedenstaaende giver en kortfattet Beskri-
velse i Brugen af Normal-Regnestokken. Og man
vil deraf se, hvor uundveerligt et Stykke Veerktgj
den egentlig er for Veerkstedsfunktiongeren.

#oyi s
v s i
g [a] /. log. Enked. ¥ 2. log. Enhed. 2% |
2! 1. leg. Enhed. I 1. leg. Enhed. }
&1 Yy g H A
|3 3
Shyder almindeliy Stilling
.’_, L]
[4] 1. log. Fnhed. ' L leg.Enhed
328 STrnesdeling. 1
71;;,72:1111‘jv ) s v
YerugenieilTng. DB T TR AR S3 T, AT %3 o s i
2 ]
Shyderon & omvond t Stilling,

Regnestokken bestaar af en Lineal, en Skyder
og en Glaslgber med Delestreg. Paa Linealens
overste Side er en Inddeling, som vi her kan be-
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tegne med A. Paa Linealens underste Side er lige-
ledes en Inddeling, som vi kan betegne med D. Paa
Skvderen er der tilsvarende Inddeling, vi kan be-
tegne den g¢verste med B og den underste med C.
Tallene 1—10 paa de underste Delinger C og D an- °
giver en logaritmisk Enhed paa en Leengde af 25
cm., hvorimod de gverste Delinger A og B udger 2
log. Enheder.

Multiplikation.

To Tal multipliceres med hinanden, idet man s&t-
ter de to Tal i en tilsvarende Afstand fra hinanden.

Bigis 24 =8 g
Man stiller den venstre 1 Streg (Deling C) over

Tallet 2 paa Linealens Deling D, og aflzser under
Tallet 4 (Deling C) Resultatet 8 paa Deling D.
Bx.:.8 .9 ==20.

Man stiller den hgjre 1 Streg (Deling C) paa
Tallet 3 (Deling D) og aflzeser under Tallet 9 (De-
ling C) Resultatet 27 paa Deling D.

Ex.: 835 - 18,71 = 156.

Man stiller den hgjre 1 Streg (Deling C) paa
8,35 (Deling D) og afleser under Tallet 18,7 (De-
ling C) Resultatet 156 paa Deling D.

For at finde Cifferantallet eller Kommaets Plads
benytter man folgende Regel:

2 og 4 udger tilsammen 2 Cifre, og for hver
Gang venstre 1 Streg bliver benyttet, treekkes 1 fra.
9.4—=28 1+ 1= 2 og da venstre 1 Streg bli-
ver benyttet = 1, og Resultatet bliver da 8 og ikke
80 eller 0,8.

Benytter man hgjre 1 Streg, bliver Reglen: Cif-
ferantal -+ Cifferantal. 3 -9 = 27. 14 1 =2
Cifre.
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8,35 - 18,7 = 156, hejre 1 Streg bliver benyttet.
8Dl == (‘nfer 18— Ja(iires 1 +4 2 = 3 Cifre,
og Resultatet bliver da 156 og ikke 1,66 eller 15,6.

Multiplicerer man flere Tal med hinanden, f. Ex.
835 - 187 - 2,62 - 14,8=16064. 1424 142=56,
og da venstre 1 Streg er benyttet 2 Gange, 6 + 2 =4,
og Resultatet bliver da 6054.

Division.
R
Ex.: T
4
Man stiller Glaslgberens Streg paa 8 (Deling D)
og stiller 4 Tallet paa Skyderen (Deling C) over
Tallet 8, og Resultatet 2 afleeses under den venstre
1 Streg.

Ex.:— = 8

Man stiller Glasstregen paa 60 (Deling D) og 7,5
(Deling C) over Tallet 60, og Resultatet 8 aflzses
under den hgjre 1 Streg. Reglen for at finde Cif-
ferantallet eller Kommaets Plads er fplgende: Aflee-
ses Resultatet ved venstre 1 Streg: Cifferantal =+
Cifferantal 4 1, eller Twller - Neevner - 1. Af-
leeses Resultatet ved hgjre 1 Streg: Cifferantal —-

a
Cifferantal eller Tweller = Neaevner. 7)0.) = 8, Teel-

leren har 2 Cifre, Nsovneren 1 Ciffer. 2 <+ 1 =1
og Resultatet bliver da 8, og ikke 0,8 eller 0.

Multiplikation og Division.
BT L AN
.AX.. 4 —— O

Man stiller Glaslgberen paa 36 (Deling D) og




dividerer med 4 ved at stille 4 (Deling C) over
Tallet 36, uden at afleese Resultatet, man multipli-
" cerer straks videre ved at treekke (lasloberen hen
paa 2 (Deling C) og afleeser Resultatet 18 paa De-
ling D.

Teeller i ovennzevnte var 2 - 1 = 3 -+ Newevne-
ren, som var 1. Cifferantallet bliver da 3 + 1= 2,
da hgjre 1 Streg blev benyttet.

12 - 27 - 36,5 - 57
i £ 10 e TSt |

Cifferantallet bestemmes saaledes: Saa ofte et
Divisionsresultat bliver afleest tilvenstre, leegger man
1 til, og saa ofte Multiplikationsresultatet bliver af-
leest tilhgjre, traekkes 1 fra.

Ex.: = 1,895,

1

Teller =2 4+ 2 4+ 2 4 2 =8
Nevner = 2 + 2 + 2 4 2 =8
0

Og da sidste Divisionsresultat er tilvenstre, leeg-
ges 1 til, og Cifferantallet bliver da 1.

Det maa bemseerkes, at den gamle Regel ,Fak-
torernes Orden er ligegyldig* ogsaa geelder her. Og
det fordelagtigste er straks at begynde med Division.

3 1) ; 9) 7 ? e;)) )5)
0,00376 - 0,853 - 11270 - 53,2 - 0,987 .2
X.: = . 1~ = (,01556.
o 0,0165 - 0,422 - 955000 - 18,33 GRS
6) 2) 4) 8)
Teller 4+ 2. 0 4+ 542 4+ 0=D
Neovner + 4 4 0 4 6 4 2 e, |
Teeller +— Neaevner = + 2
Sidste Endestreg = + 1
Cifferantal 1




Regnestokkens Anvendelse som Tabel.
Man benytter fordelagtigst til Tabel den everste
Deling, fordi man her faar en fuldsteendig Tabel.
Benytter man den everste Deling, betyder ven-
stre 1 Streg (1), mellemste 1 Streg (10) og hgjre 1
Streg (100).
Ex.: Engl. Tom. til mm. (1 engl. Tom. = 254 mm.)
Man stiller 25,4 (B Deling) under 1 Streg (A De-
ling), og Tabellen viser:
1 B 5 3,5 4
254 38 50,8 762 889 101,6
Ex.: Engl. Fod til Meter (1 engl. Fod = 0,3048 Meter.)
Man stiller den midterste 1 Streg (Deling B) paa

3048 (Deling A) og afleser paa A Delingen Meter
og paa B Delingen engl. Fod.
2

Oy B V.

Ex.: ; er == ?
Man stiller 3 (B Deling) under 2 (A Deling):
S G f it 40 15
TR AT e TR
Paa denne Maade lader sig let en Meengde Op-
gaver lgse.

LRI ) 27 2
o Y AT X' == 1,66
317 X ;
B Sl Rm
112 engl. # = 50,8 Kg.; 37 engl. # = ? Kg.
112 31
. == s X = 168 Kg,
50,8 <0 X 16,8 Kg

350 Kr. = 100 % ; 225 Kr, = ? Y%,

S TN
100 == gkt T 64,3 /0.
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596 Kg. koster 474 Kr.; 245 Kg. koster ? Kr.

596 - 245 -

ST RE

Ved Gevindskeering paa Drejebeenk viser Regne-

stokken ogsaa sin store Fordel, naar man skal be-

stemme Hjulene.

Ex.: 4 Gev. skal skeeres, og Ledeskruen har 2
Gev. Hjulene, man kan bruge, bliver da:

40 50 _ 60 (L6 Gy 90

=195 Kr.

20 — 25 —_— 30 — 35 —— 40 = 4:_) 0. 8..V.

5,6 Stigning skal skeeres. Ledeskruen 4 Gev.

: ~ — %9 Folgende Hjul kan da benyttes:

T 16
90°.C 1905 7 0% LpeN BB ag L
0 g T ). AR

Omkredstabel.

Man stiller en af 1 Stregerne paa 3,14 (7), som
er afsat paa Regnestokken. Og naar man kender
Diameteren, kan man direkte aflzese Omkredsen.

1 200200 3
314 6,28 785 942
eller omvendt, naar man kender Omkredsen og s¢-
ger Diameteren.

Ex.: 0. 8. V.

Fordelingsregning.

Ex.: En Mand faar tre forskellige Slags Varer
hjem. Vi kan kalde Varerne for A, B og C. Af A
faar han 420 Kg., af B 500 Kg. og af C 710 Kg.,
han bétaler i Omkostninger 220 Kr. Hvormeget be-
tales i Omkostninger for hver Slags?

Ialt faar han 1630 Kg. og betaler i Omkostnin-
ger 220 Kr.
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o R tokk
1630 Paa Regnestokken.

Ky: 2220 o X ey g G- Delig:
Kg. 1630 = 420 — 500 ~ 710 D Deling.
A 420 Kg. X Kr. = 56,70.

B 500 Kg. Y Kr. = 67,50.

C 110 Kg. Z Kr..= 95,80

Man opstiller da Broken

Kvadrat og Kvadratrod.
2192 =—"368.

Man stiller Glasstregen paa 1,92 (Deling D) og
aflzeser paa A Deling 3,68. Cifferantal: Falder Re-
sultatet i den forste Skala, saa har Kvadratet dob-
delt saa mange Cifre - 1 som Tallet; falder det
derimod i den anden Skala (som 8%), saa har det
dobbelt saa mange Cifre som Tallet.

Ved Uddragning af Kradratrod inddeler man
Tallene i Grupper paa hver 2 Cifre. Roden har da
saa mange Cifre, som Tallet har Grupper. Inde-
holder den fgrste Gruppe 1 Ciffer, saa ligger Roden
under den anden gverste Linealskala (Deling A).

Kvadrat og Roduddragning i Forbindelse med
Multiplikation og Division.

Fladeindholdet af en Kreds er = D? -

7T
4,
Paa de fleste Regnestokke er et Meerke for

— 0,785.

~

Ex.: Diam. 4 == 12,56,
Man stiller den hgjre 1 Streg (Deling C) paa 4

(Deling D) og afleser ved Meerket for Z (Deling B)




Resultatet 12,56 paa Deling A. Dette er dog en
lidt omsteendelig Methode; paa de fleste Regnestokke
er paa Skyderen afsat et Meerke (Deling C) for

Vi
7T
betegnet med et lille ¢c. Og et Meerke for

N0 5

3,67
vin

betegnet med cl. Fordelen herved er, at man uden
at forstille Skyderen straks kan multiplicere videre,
f. Ex.: Diam. — 4. Man stiller Moerkestregen for
3,07 (Deling C) paa 4 (Deling D), og Resultatet
12,56 afleeses da ved venstre 1 Streg. Man kan nu
uden at forstille Skyderen straks multiplicere vi-
dere, f. Ex. med Leengden, for at bestemme Kubik-
indholdet af en Trestamme eller lign.

For Beregning af Vaegten paa Rundjern er Form-

2
len 94——/5 - Leengde - Veegtfylde. Her kan man i

- 1,128

Stedet for benytte en Konstant, som man afsstter
paa Regnestokken, og kan saa direkte afleese Vaegten.
V 14
- 1,8
(7,8 er Vaegtiylden for Smedejern). 0,404 er altsaa
Konstanten, som man kan afsette paa Regnestok-
kens Deling C. :

Ex.: Vaegten af en Aksel 45 mm. Diam. og 3,75
Meter lang. Man stiller 0,404 (Deling C) paa 45
(Deling D) og stiller Glasstregen paa 3,75 (Deling B),
og Resultatet 46,5 Kg. afleeses paa Deling A.

At ophgje et Tal i 3. Potens sker paa fglgende
Maade:

~ 0,404
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Ex.: 4,6% =91,1.

Man stiller den venstre 1 Streg (Deling C) paa
45 (Deling D) og stiller Glasstregen paa 4,5 (Deling
B), og Resultatet 91,1 afleses paa Deling A.

Resultatet har 3 Gange saa mange Cifre, som
Tallet +— 2, naar det afleeses i den forste Deling.
Og 3 Gange saa mange Cifre som Tallet < 1, naar
det afleeses i den anden Deling, og hgjre 1 Streg
bliver benyttet.

Kubikrod.

3
Ex.: ¥ 4,100 — 16.

Man stiller Glasstregen paa 4,100 (Deling A) og
stiller Skyderen saa langt, at 16 paa Deling B staar
under (Hlasstregen, og venstre 1 Streg staar over 16
(Deling D). Ligesom ved Kvadratroduddragning
inddeler man Tallene i Grupper, her inddeles de i 3.
1 Ciffer, saa tager man Tallet i I Deling gverste Skala.
‘2 n n n n n Il n n n
Dt gy 1 K (P " ¥

n n n n

Sinus og Tangentdeling.

Ved at indssette Skyderen med Bagsiden opefter,
saaledes at S (Sinus) er overst, faar man en Sinus
og Tangenttabel. Sinus afleeses paa den gverste
Linealskala og gaar i den forste Inddeling fra 0,01
til 0,1 (sin 0° 35’ til sin 5° 45°). 1 den anden Ind-
deling fra 0,1 til 1,0 (sin 5° 45’ til 90°).

Ex.: sin 28° = 0,470.
Man stiller 1 Stregerne over hinanden. Glas-

stregen stiller man paa 28° (Deling S) og afleeser
paa Deling A 0,470. Operationen a - sin a b og
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a
sin
mindelig Multiplikation og Division.

ixi: D - sin: 4%:35’ = 0,400,

Man stiller den venstre 1 Streg (S Deling) paa
5 (Deling A) og afleeser ved 4° 35’ Resultatet 0,400
paa Deling A anden Skala. Falder Resultatet ud
over Linealskalaen, benytter man den hgjre 1 Streg
til Indstilling.

' 1,2 .
Ex.: sin 49 90’ 15,88.

Man stiller Glasstregen paa 1,2 (Deling A) anden
Skala og 4° 20’ under Glasstregen. Resultatet 15,88
afleeses over 1 Stregen (S Deling) paa Deling A.

Cifferantallet bestemmes ligesom ved Multipli-
kation og Division, blot maa bemsrkes, at Sinus i
den forste Skala er — 1 Ciffer og i den ‘anden
Skala 0 Ciffer. Tangenten bliver aflaest paa den
underste ILinealskala (Deling D). Dog blot fra 0,1
til 1, altsaa Vinkler fra 5° 43’ til 45°% Dette er
gjort, fordi de fleste Vinkler ligger mellem 5° 45’,
og en ngjagtig Aflaesning er ngdvendig. Tangent
af Vinkler under 5° 43’ erstatter man gennem de
tilsvarende Sinus.

De herved begaaede Fejl viser sig forst ved den
fjerde Decimal.

(sin 5° 42° = 0,099320. tg 5° 42’ = 0,099813).

En Difference som blot meerkes ved Multipli-
kation med storre Tal.

En Vinkel paa 3° 30’ til 5° 45" maa derfor til-
leegges en Korrektur af ca. 3 Procent.

Under 3° 30° ombytter man uden videre Sinus
med Tangent.

a — ¢ bliver udfort paa samme Maade som al-
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Hvis man vil afleese Tangent af en Vinkel uden
at vende Skyderen om, saa trsekker man Skyderen
saa langt tilvenstre, til den betreffende Vinkel
falder sammen med Delestregen i Udsnittet af Regne-
stokken, hvorefter man drejer Stokken om og af-
lzeser Resultatet over den venstre 1 Streg (Deling D).

Ex.: tg.. 9°716" = 0,1628.

Paa samme Maade kan man uden at dreje Sky-
deren om finde Sinus til en Vinkel. Man traekker
Skyderen saa langt, tilhgjre, til den betreeffende
Vinkel falder sammen med Delestregen i Udsnittet,
drejer Stokken om og afleser Resultatet under den
hajre 1 Streg (Deling A).

Ex.: sin 25° = 0,423.
Operationen a - tga og tgaa bliver udfert paa den

underste Skala paa samme Maade som med Sinus.
Er den betrseffende Vinkel B>45° saa tager man

{g (q(?oh_B) istedet for a - tg B.
400

f. Bx.: 400 - tg 60° g 300 692.5.

Til Bestemmelse af Cifferantallet maa bemeerkes
at Tangent til Vinkler mellem 5° 43’ og 45° altid
har et Cifferantal — 0. Derefter bliver Cifferantallet
ligesom ved almindelig Multiplikation og Division.

Smaa Vinkler.
Til smaa Vinkler under 35° benytter man de paa
Bagsiden anforte Talveerdier,

b 1
arc 1

! 1
arc 1 34371 0g 206265,




hvis Nevner paa de fleste Regnestokke er angivet
paa Sinusskalaen ved sgerlige Streger.
Ex.: sin 0° 15’ = 0,00436.

Man skyder den (lige for 2°) meerkede Minutstreg
under 15 paa den underste Linealskala og aflaeser
Resultatet ved 1 Stregen paa Skyderen paa den un-
derste Linealskala. ;

‘Logaritmer.
Vil man regne med Potens og Rod i hgjere Grad,

5
30 05 60 V, eller a®’% saa er Brugen af Logaritmer

nodvendig. Hertil benytter man den med ,L.“ be-
tegnede Deling paa Bagsiden af Skyderen og den
tilhgjre i Udsnittet anbragte Delestreg.

Hixiv log.- 364 =".2,549.

Man stiller den venstre 1 Streg (Deling C) paa
354 (Deling D), vender Regnestokken om og aflze-
ser Tallet 549 ved Delestregen i det hgjre Udsnit.
Dette er dog blot Mantissen og maa legge Karak-
teristikken, som altid er 1 mindre end de angivne
Tal har Cifre.

X2 007 4% V3851

Man seger forst log 25,7 = 1,410. Multiplicerer
paa den forreste Skala 1,410 - 25 = 3525, drejer
* derefter Regnestokken om og stiller Tallet 525 (da
3 er Karakteristikken paa ,L“ Skala) paa Delestre-
gen og leeser saa ved den venstre 1 Streg paa For-
siden Resultatet 3350. Da Karakteristikken var 3,
maa Resultatet blive et firecifret Tal.

37
Ex.: V3960 — 9,38.
Man stiller den venstre 1 Streg paa 3960, lmser
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paa Bagsiden i ,L“ Skala 598. Da firecifret Tal
har Karakteristikken 3, folger 3,598. Man dividerer
; 3,098

nu paa Forsiden af Regnestokken )5- 0,913,
‘ ,
)

stiller saa 973 ,L“ Skala paa Delestregen i Udsnit-

tet og leeser paa Forsiden under den venstre 1 Streg

Resultatet 9,38. Da Karakteristikken er 0, maa Re-

sultatet blive et 1 cifret Tal.

v
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