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1 Die Firma Gartner

Im Jahr 1966 hat Oswald Géartner den im Folgenden beschriebenen Handwerksbetrieb gegrin-
det. Die Bezeichnung Handwerk geht darauf zuriick, dass die Firma vorwiegend Einzelteile im
Kundenauftrag anfertigt. Die Firma ist in der Handwerksrolle eingetragen und darf nur durch
einen Meister geleitet werden.

Die Firma hat zwei Geschéftsbereiche, eine mechanische Werkstatt und den Bereich Maschinen-
handel. Neben diesen beiden, unten naher beschriebenen Bereichen arbeitet die Firma noch eng
mit einer Schleiferei zusammen, die mit inrem Betriebsgeb&dude auf dem selben Areal angesie-
delt ist.

Die Firma beschéftigt zur Zeit acht fest angestellte Mitarbeiter. Zum tberwiegenden Teil zéhlen
hierzu Zerspanungsmechaniker (Dreher und Fréaser). Dartber hinaus werden bei Bedarf Aushilfen
beschéftigt und ggf. auch Leiharbeitsunternehmen in Anspruch genommen. Zum festen Bestand
an Aushilfen gehort z. B. ein Elektriker, der meist in Anspruch genommen wird, wenn an den
Maschinen des Handelsbereiches Probleme im Bereich Elektrik/Elektronik auftreten.

Die Atmosphére im Betrieb ist als kleinbetrieblich-familiar zu bezeichnen; so rufen z. B. die Aus-
hilfen auch an um nachzufragen, welche Arbeiten evtl. anstehen oder ob in den nachsten Tagen
mit Bedarf gerechnet wird.

1.1 Die mechanische Werkstatt

Die bearbeiteten Auftrage in der mechanischen Werkstatt (Werkstatt-Layout vgl. Abb. 1) sind
vornehmlich Einzelfertigungen im Lohnauftrag. Nur in sehr seltenen Féllen sind groR3ere Stiic k-
zahlen eines Werkstiickes zu fertigen oder ein Werksttick ist zum wiederholten Mal zu fertigen.
Durch die GroRe des Betriebes ist man sehr flexibel und ein Gros der Auftrage ist eilige Termin-
arbeit. Inzwischen hat die Firma zumindest in Duisburg und der néheren Umgebung den Ruf, als
Feuerwehr fir dringende Arbeiten (des Ofteren auch auRerhalb der tiblichen Geschéftszeiten)
Losungen zu finden bzw. anstehende Arbeiten z. B. auch tber das Wochenende zu erledigen.
Dadurch kann einerseits eine hohere Kalkulation erfolgen, andererseits ist gelegentlich innerhalb
weniger Stunden zu reagieren.
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Abb. 1: Layout der mechanischen Werkstatt

Die grofRe Flexibilitat und die Auftragsfertigung bedingen, dass nur selten auf Vorrat gefertigt
werden kann, so dass in Bezug auf die Auftragsplanung und den Mitarbeitereinsatz standig
Unwagbarkeiten auftreten und die Planung angepasst bzw. Mitarbeiter schnellstmdglich ande-
ren Auftrdgen zugeordnet werden missen. Als Ausgangsmaterialien kommen in der Fertigung
hauptsachlich Stahlhalbzeuge in den verschiedensten Qualitdten zum Einsatz. Die Kunden der
Firma sind vornehmlich Betriebe der néheren Umgebung.

Neben der Mdglichkeit, Dreh- und Frasarbeiten der unterschiedlichsten Art auszufihren, ist eine
Besonderheit, dass die Firma tber mehrere Bohrwerke verfugt. Auf diesen Bohrwerken (vgl.
Abb. 2) kénnen sehr grof3e Bauteile (z. B. Fihrungsschienen eines Kranes) gefertigt werden.
Allerdings erweist sich diese Spezialaufgabe im Hinblick auf den einzusetzenden Facharbeiter als
nicht immer einfach, da zum einen auf dem Arbeitsmarkt kaum ,,Bohrwerksdreher/ -fraser* ver-
flgbar sind, zum anderen bei diesen Arbeiten mit einer groRen Sorgfalt (und entsprechendem
Zeitaufwand) vorgegangen werden muss.
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Abb. 2: Arbeitsgang am Plattenbohr-

werk

Bei der Auftragsplanung und der Mit-
arbeitereinteilung wird der Meister/Betriebsinhaber durch einen erfahrenen langjahrigen Mitar-
beiter unterstitzt. Er ist in der Lage, in Abwesenheitszeiten des Meisters die Auftragsablaufe zu
koordinieren bzw. siche rzustellen. Wie in vielen kleinen Betrieben stellt sich aber auch hier die
Frage der Nachfolge; bisherige Versuche, den Nachfolger aus dem bestehenden Mitarbeiter-
stamm zu rekrutieren, blieben erfolglos. Aufgrund seines hohen Alters und seiner Scheu vor
einer alleinigen Verantwortungsibernahme kommt auch der bereits e rwahnte Mitarbeiter nicht
in Frage.

1.2 Der Maschinenhandel

Im Bereich Maschinenhandel arbeitet die Fa. Gartner mit mehreren Unternehmern zusammen.
Durch die enge Zusammenarbeit ist es moglich, auch gré3ere Maschinen bzw. in ihrem Umfang
grolRere Aufkéufe zu tatigen. Durch die gemeinsame Nutzung von Lager- und Reparaturhallen,
eines gemeinsamen Fuhrparks (Verladekran etc.) und durch die bessere Auslastung des Instand-
setzungspersonals, ist die Kooperation fur alle Seiten von Vorteil.

Die Zusammenarbeit fuhrt allerdings auch zu Konflikten. Da die Fa. Gartner zu einem grof3en
Teil von ihrem guten Ruf lebt, Kundenkontakte vielfach auf **Mund-z u-Mund-Propaganda** oder
guten personlichen Kontakten beruhen, ist man bemuht, qualitativ hochwertige Produkte und
ordnungsgeman instandgesetzte Maschine auch im Gebrauchtmaschinenhandel anzubieten. Bei
Maschinen allerdings, die gemeinsam gehandelt werden, sind die Kooperationspartner gelegent-
lich unterschiedlicher Meinung, was den Instandsetzungsbedarf betrifft.
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2 Die Aufgaben des Meisters
Als Betriebsinhaber hat der Meister den gesamten Ablauf zu sichern. Als Aufgaben sind hier
hauptsachlich zu nennen:
die Akquisition von Auftragen;
die Preis- und Zeit-Kalkulation als Grundlage fur die Angebotserstellung;
die Planung des Mitarbeitereinsatzes;
die Organisation von Ersatzteilen, Halbzeugen und Verbrauchsmaterialien;
die Uberprifung des Arbeitsergebnisses in Bezug auf Qualitat, Einhaltung der Termine und
der Kalkulationsvorgaben;
die Abwicklung des Maschinenhandels — im Einzelnen z&hlen hierzu Einkauf, Instandset-
zungsarbeiten und Verkaufstatigkeiten.
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3 Betriebliche Aufgabenstellung

Inspektion, Instandsetzung und Aufstellung einer Frasmaschine
Im Bereich des Maschinenhandels ist es vor Kurzem bei der Verladung einer Walzfrasmaschine
zu einem Schaden an der Maschine gekommen. Aufgrund einer defekten Lastabsicherung bei
dem Verladekran ist eines der Transportseile durchgerutscht und die Maschine heruntergefallen.
Das fuihrte zu einem schweren Schaden an der Maschine im Bereich der Lagerungsplatte des
Tangentialvorschubs. Um einen genauen Uberblick tiber die Schaden zu gewinnen, musste die
beschadigte Baueinheit der Maschine zundchst demontiert werden. (siehe Abbildung 3).

Abb. 3: Demontage der Nebenaggregate am Bohrwerk

Da die Walzfrasmaschine schon verkauft worden ist, muss die Maschine moglichst schnell wie-
der instandgesetzt und beim Kunden aufgestellt werden.

Hieraus ergeben sich die folgenden Teilaufgaben, die geplant, organisiert und kontrolliert wer-
den mussen.

3.1 Inspektion der Baueinheit Tangentialvorschub
Da nicht auszuschlief3en ist, dass weitere Schaden im Bereich Lagerungsplatte (siehe Abbildung
3 und Anhang 4.2) der Zahnrader aufgetreten sind, ist zunachst e ine grindliche Prifung der
Bauteile notwendig. Erstellen Sie eine Auflistung maoglicher Schaden und legen Sie fest, welches
Prifverfahren und welche Prifmittel zur Feststellung der jeweiligen Schéden geeignet sind.
Erwartete Ergebnisse:

Tabelle mit der Auflistung mogl. Schaden und zugeordneter Prifmittel
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3.2 Instandsetzung der Getriebewelle
Durch die Prifung wurde festgestellt, dass die Welle Pos. 51a (siehe Anhang 4.3) Beschadigun-
gen in Form von ca. 200 mm tiefen Eindriickungen im Bereich der ersten Lagerung aufweist.

- Tfﬁ
EriRts ey

Eindrickungen

Abbildung 4 Eindrickungen in der Welle

Diese sind wahrscheinlich auf eine schlagartige Belastung der Welle beim Verladeunfall z urtick-
zufihren. (Walzkorper haben sich in die Welle gedriickt) Eine Ersatzwelle ist vom He rsteller bis
zum Ausliefertermin nicht lieferbar. Entwickeln Sie zur Wiederherstellung der Funktion einen
Reparaturvorschlag.

Klaren Sie zunéchst die Funktion des Bauteils. Stellen Sie Uberlegungen zur Montage und De-
montage an. Planen Sie die Instandsetzung durch Aufzeigen und Bewerten alternativer Losun-
gen unter Beriicksichtigung der betrieblichen Rahmenbedingungen. Legen Sie alle benétigten
Ersatzteile, Bauteile und Arbeitsschritte fest und schatzen Sie die Hohe der Reparaturkosten ab.
Erwartete Ergebnisse:

Demontageplan;
Reparaturplan mit bendtigten Ersatzteilen / Normteilen;

Uberschlagige K ostenkal kul ation.
Hilfsmittel: Anhang 4.12/ 4.13

3.3 Aufstellung der Maschine beim Kunden unter besonderer Berticksichtigung von
Arbeitssicherheitsmalinahmen

Mit dem Kunden ist vereinbart, dass die Maschine einsatzbereit Gibergeben wird. Damit eine

Inbetriebnahme durch den Kunden mdglichst schnell und reibungslos erfolgen kann, sind von

lhnen der Transport und die Aufstellung zu planen. Im Einzelnen gehéren dazu eine Terminpla-
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nung, sowie eine Planung des Transports und der Aufstellung beim Kunden. Beachten Sie dabei
Sicherheitsmalinahmen beim Transport und bei der Aufstellung der Maschine.
Erwartete Ergebnisse:

Terminplan

Hinweise zur Raum- und Fundamentplanung

Checkliste mit Sicherheitsmalinahmen/-regeln zum Verladen und Transport der Maschine

Zur Planung der Aufstellung gehort auch die Vorbereitung des Anschlusses der Maschine an die
elektrische Energieversorgung. Verschaffen Sie sich hierzu zunéchst einen Uberblick tiber die
Funktionsweise und den Anschluss von elektrischen Drehstrommotoren.

Nachdem die Maschine durch einen Ihrer Mitarbeiter angeschlossen wurde, stellen Sie fest, dass
die Drehrichtung der Spindel falsch ist. Durch welche Mal3hahme kdnnen Sie die Drehrichtung
andern?

Erwartete Ergebnisse:
Darstellung wie ein Drehstrommotor an die Energieversorgung angeschlossen wird
Uberschlagige Bestimmung der Leitungsquerschnitte fiir die Anschlussleitungen.
Losungsvorschlag, wie sich die Drehrichtung eines Drehstrommotors umkehren l&sst.
Hilfsmittel : Tabelle Anhang 4.16

3.4 Anwerbung und Auswahl eines geeigneten Nachfolgers des Betriebsinhabers
Im Betrieb wird ein gut ausgebildeter und motivierter Meister gesucht, der geeignet erscheint,
langfristig die Nachfolge des bisherigen Betriebsinhabers anzutreten. Berticksichtigen Sie bei der
Bearbeitung der Aufgabenstellung die BetriebsgroRe und die besonderen Anforderungen an
einen Betriebsinhaber/ Betriebsleiter.
Erarbeiten Sie ein Qualifikationsprofil Uber das ein geeigneter Bewerber verfiigen soll und entwi-
ckeln Sie Vorschlage, wie geeignete Bewerber angeworben werden kénnen. Uberlegen Sie
dann, wie Sie den am besten geeigneten Bewerber auswahlen kdnnen.
Erwartete Ergebnisse:

Quialifikationsprofil eines idealen Bewerbers

Formulierung einer Stellenbeschreibung

Kurze Darstellung von unterschiedlichen Formen der Personalanwerbung

Kurze Darstellung von typischen Personalauswahlverfahren

Strategie zur Anwerbung und Auswahl eines geeigneten Bewerbers unter Beriicksichtigung

der betrieblichen Rahmenbedingungen der Firma Gartner.
Hilfsmittel: Anhang 4.11/4.12



Situationsbeschreibung

4 Anhang

4.1 Technische Daten der Walzfrasmaschine

Seite
Technische Daten der p 2300 2,111
t. Arbeitsbereich:
t. GréGter zu Crasender Moduwl . , . . . ., ., . . . .mm 18
2. Geradverzahnungen
8) Grofiter Werkstiickdurchmesger
(ohne Gegenstinder) . . ., , , - Wmm 2300

(mit Gegenstander) ., . ., . . . ' - .mm 1000
b) Cr&Bte Linge der Yerzahrung .-, . . < - . o.mm 725

3. Kleinste zu fragende Zdhnezghl
a) l-gingiges Teilgetrieve . . |,

b) 2-gangiges Teilgetriebe ., . : X : 12
2. Abmessungen:
V. Durchmesser deg Werkstiucktisches . ., , , . + . W.mm 14C0
2. Durchmesser der Tischbohrung . . , , ., . . P 250
%. Durchmesser des Werkstickdornes , , , . , v . .mm 75
4. Grodter einspannbarer Friger: Durchmwesser | | _qm 290

Linge . . . . | .;; 230
5. Durchmesser der Friserdorne (Normalsatz} . [ 50, 60

6. Achsabstand Zwischen Fraser und Werkstuck

a} GréBter Abstand , . , . . e - e .. Lmm 1475
b) Kleinster Abstand . fe e L oo oL L. JEm 125
T. Mitnahmekegel der Frasdorne, , . ., , . Morsekegel 6

8. Gréfte Fraserverschiebung
a) selbstiatiy (Tangentialfrasen, Diagonal-

frasen) . . . . ., ., ., . . © - o . . o.mm 285
b} von Hand . P s e e e ., .. . umE 300

3. Drehzahlen und Yorschubbereiche:

1. Frdaser-Drenzanlen v. . . . . e . L Umin 25...150

R R N R T 0,%...7,2
stuferlns regelbar) - 0,076 1,5
L3 - . v . - . . . - H I’ ] L r

R YA L] 0,076...1,5

2, Axialvorschub
3. Hadialvorschub

4. Targentialvorschub

4. Elektrische Standard—Auarustung:

1. Spannung . . ... . ., . e e e e . ..V 220/550
2. Prequenz , | e e e e e e . .Hz 50
Andere Sparnungen und Frequenzen wuf Wunsch.
3. Raumbedarf und Gewicht: chne | st
1. Gewicht cer Maschine wit Schal tachrank un: Gegenstander

Zubehor ., e e . oL - . ¥e poanp 26700

2, Raumbedarf der Haschine

: . i ldnge . . . . . . . . .om o 5455 T245
(it gesffneten Turen) Breite. . . . . . . . oo 2475 | 2475
Hohe., . ., . . . . ., ;s 3530 3530

|
Hermann PFAUTFR | ndwinehien ilatiants
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4.2 Technische Zeichnung der Baueinheit Tangentialvorschub
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4.3

Technische Zeichnung der Getriebewelle Pos. 51a
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4.4 Hinweise zum elektrischen Anschluss der Maschine
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Hinweise zum Fundament und zur Aufstellung (1)
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4.6 Hinweise zum Fundament und zur Aufstellung (2)
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Beispiel fur eine Kalkulationstabelle
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entnommen aus: Praxishandbuch Instandhaltung Kap. 5.4.5, S.5
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4.10 Systematische Aufstellung von Arbeitsplandaten fur die Inspektion
entnommen aus: Praxishandbuch Instandhaltung Kap. 5.4.5, S.2

inspektionsmaflnahme/-vorgang

Objekt
Objekt-identnummer
Objektbenennung
Bezeichnung des Abnutzungselementes
inspektionstatigkeit

Bezeichnung der Malnahme bzw.
des Arbeitsvorganges

Dauer
Arbeitskrafteanzahl

Berufsgruppe/
ausfiihrende Struktureinheit

Zyklus

Betriebszustand

Betriebs- bzw. Arbeitsmittel

Inspektionsmethode

Qualitdtsparameter

Parameterbezeichnung/
Benennung des Qualitatsmerkmals

Parameterwert

Soll-Wert

Grenzwert

Alarmwert
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4.11 Beispiel fur die Gestaltung einer Stellenbeschreibung

entnommen aus: Praxishandbuch Instandhaltung Kap. 4.4.3, S.3
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4.12 Beispiel fur die Gestaltung eines Qualifikationsprofils

Funktionale Kompetenz ]

—-C Electronic Mail U.L.
—{ Schreibmaschine
y—( Grafiksystem Userlevel
—{ Betriebswirtschaft GK
—(_ Arbeits-/Org. Psych.
—( Englisch

_<

AN ANANDAD AL,

ONORORS
OOO0Ow

ONONONORONONOR.

ONONONGE)
CHONONON O

O
®)
O

Bemerkungen

Prozessuale Kompetenz ’

—( Rationelle Arbeitstechn. )
—C Prasentationstechnik )
—(_ Analysenmethodik )
—(_Informationsaufbereitung )

—C )

O O O/O Ow
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O

Bemerkungen

Soziale Kompetenz J

—(_Positives Erscheinungsbild )
—C Kommunikationsverhalten)
—C Kontaktfahigkeit

—C Kooperationsvermégen
—C Aktives Zuhéren

-—(_ Frageverhalten
—(_Schriftl. Gewandtheit

D)
)
)
)

D,

2 3 4
o O O
o O O
o O O
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o O
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O

1
O
O
O
O
O
O
O

Bemerkungen

Intrapersonelle Kriterien I

—( Leistungsbereitschaft
—{ Eigeninitiative

—C Zuverldssigkeit

—( Lernbereitschaft
—(_ StreRtoleranz

NAVAND AL,

ONONORONOR,
ONORORONOL,

Bemerkungen

Ahh 2.

entnommen aus: Praxishandbuch Instandhaltung Kap.4 .4.4, S.6
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4.13 Systematische Aufstellung von Arbeitsplandaten fur die Instandsetzung

InstandsetzungsmaRnahme/-vorgang

Objekt
Objekt-ldentnummer
Objektbenennung
Bezeichnung des Schidigungsteils
Instandsetzungstatigkeit

Bezeichnung der Malnahme bzw.
des Arbeitsvorganges

Dauer
Arbeitskrifteanzahl

Berufsgruppe/
ausfiihrende Struktureinheit

Ausfiihrungsort

Betriebs- bzw. Arbeitsmittel

Art
Menge

Material

Identifizierung

Bezeichnung

Menge

Arbeits- und Umweltsicherheitsangaben

Arbeits- und Umweltsicherheitsrichtlinien
Arbeits- und Umweltschutzmittel

entnommen aus: Praxishandbuch Instandhaltung Kap. 5.4.5, S.3
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4.14 Beispiel: Arbeitsplan aus dem Bereich Instandsetzung

Anhang

entnommen aus Praxishandbuch Instandhaltung Kap. 5.4.3, S.4
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4.15 Grundlagen des Drehstrommotors

12 Elektrische Maschinen

12.1 Grundlagen
12.1.1 Erzeugung des Drehfeldes

Dreht man stabformige Dauermagnete oder Elek-
tromagnete um ihren Mittelpunkt, entsteht ein
Drehfeld. In Generatoren erzeugen Magnetiaufer
auf diese Weise das Drehfeld, Drei um 120° ver-
setzte und von Dreiphasenwechselstrom durchflos-
sene Spulen erzeugen ebenfalls ein Drehfeld.

~ Mit Drehstrom kann man Drehfelder auch ohne
‘mechanische Bewegung erzeugen.

Bei der technischen Ausflihrung liegen diese Spu-
len verteilt Gber den Umfang des Standerbiechpa-
ketes (Bild 1). Die Pole bilden sich, wenn durch die
Wicklungen Strom flief3t. Da die Stréme in den drei
Strangen der Drehstromwicklung um 120° gegen-
einander phasenverschoben sind, entsteht ein ma-
gnetisches Drehfeld (Bild 2).

Maschinen, in denen ein magnetisches Drehfeld
wirksam ist, bereichnet man als Drehfeldmaschi-
nen. Bei Drehstrommotoren wird das Standerdreh-
feld genutzt. Hat der Laufer die gleiche Drehzahi
wie das Standerdrehfeld, spricht man von einer
Synchronmaschine'. ist die Lauferdrehzahl gréfRer
oder kieiner als die Drehfelddrehzahl, so bezeich-
net man die Maschine als Asynchronmaschine?,

Wird das Sténderdrehfeld durch drei um 120° ver-
setzte Standerspulen bazw. Strange erzeugt, so ist
die Drehfelddrehzahl gleich der Netzfrequenz. Das
Drehfeld hat einen Nordpol und einen Sidpol, also
ein Polpaar. Werden im Stander sechs um 60° ver-
setzte Strénge untergebracht, so verdoppelt sich
die Polzahl des Drehfeldes und die Drehfelddreh-
zahl halbiert sich, weil der Weg von einem Strang
zum nachsten nur halb so grol3 ist.

Magnetische Pole treten immer paarweise auf, da-
her berechnet man die Drehfelddrehzahl mit der
Polpaarzahl.

* synchran (griech.) = gleichzeitig 2 asynchran = nicht gleichzeitig

entnommen aus: Fachkunde Elektrotechnik S. 286

Bild 1: Stéanderaufbau fiir ein zweipoliges Drehfeld
a) mit drei um 120° versetzten Spulen
b} mit im Stinderblechpaket untergebrachter
Drehstromwicklung

Auganblicke
I)——1 113 s
14' T !1 i "l'.‘
®
0° 0 a0 270"\
@ ‘ -
1- jl _/

I+ Stromflufl in die Wicklung hinein
1-  Stromflufl aus der Wicklung heraus

U4 }ﬁ

Augenblick I: Augenblick I:

Bild 2: Entstehung eines zweipoligen Drehfeldes in den
Augenblicken | und II

fngd =1s Naim

n,  Drehfelddrehzahl (Drehfeld-Umdrehungsfrequenz)
Frequenz
Polpaarzahl

Tk
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4.16 Tabelle Bemessung von Leitungsquerschnitten

Tabelle 1: Verlegearten von Kabeln und isolierten Leitungen Nach DIN VDE 0298 Teil 4

In wirmaedammenden Wanden, Decken ocder Fulboden:
- Aderleitungen oder mehradrige Leitung im Elektroinstallationsrahr,
mehradrige Leitung in warmegedammitar Wand oder Decke,

B1

N

s

B2

In Elektroinstallationsrohren oder -kanalen auf oder in Wanden oder Decken:
Aderleitungen in Installationsrohren oder -kanalen auf der Wand oder Decke,
Aderleitungen, einadrige Mantelleitungen oder mehradrige Leitung in Elektro-
installationsrobren auf dem Mauerwerk.

In Elektroinstallationsrohren oder -kanalen auf Wanden, Decken oder
FuRboden:
Mehradrige Leitung im Installationsrohr auf der Wand. Decke oder Fulboden,
mehradrige Leitung im Installationskanal auf der Wand, Decke oder Fufboden.

Direkt auf der Wand, Decke oder FuBboden, beir Verlegung im und unter Putz:
Mehradrige Leitung oder einadrige Mantelleitungen auf der Wand, Decke oder auf dem
Fubboden,

— mehradrige Leitung oder Stegleitung in der Wand oder unter Putz

= e [

=0, 3a

Frei in Luft mit ungeminderter Warmeahbgabe:
Zum Beispiel mehradnge Leitungen verlegt mit einem Abstand zur Wand
=03 Leitungsdurchmesser.

Tabelle 2: Bemessungswert [, der Strombelastbarkeit von fest verlegten Leitungen in den
Verlegearten A, B1, B2, C und E bei einer Umgebungstemperatur von 30°C.

Mach DIN VDE 0298 Teil 4

Bauart-Kurzzeichen der Leitungen: HO7V-U, HOTV-K, HO7V-R, NYM, NYIF NHYRUZY, NYBUY

Anzal der

belasteten Adern 2 3 2 3 2 3 2 3 2 3
:e;'r:“f:ﬁ;:::i" Bemessungswert / der Srrombelastbarkeit in A
1.5 15,5 13 175 155 16,6 14 19,5 17,5 20 18.5
2.5 19.5 18 24 21 21 19 26 24 27 25
4 26 24 32 28 28 26 36 32 37 34
<] 34 K1 41 36 37 33 46 Lyl 48 43
10 46 42 57 50 50 46 63 57 66 60
6 61 56 76 68 68 61 B85 76 89 80
25 80 73 m 89 80 77 112 9% 118 1M
35 99 a9 125 111 110 95 138 119 145 | 126
50 13 108 181 134

entnommen aus: Rechenbuch Elektrotechnik S. 262
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