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Vorwort.
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Verfasser hofft daher einem Bediirfnis der Technik zu geniigen, wenn er
in dem vorliegenden Buche die Entwicklung der Kaltsigemaschinen von
ithren Anfangen bis in die neueste Zeit zu schildern versucht.

Die Arbeit gilt in erster Linie dem deutschen Kaltsagenbau und
schildert dessen Fortschritte im wesentlichen an der Entwicklung in nam-
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Vorgeschichte.

Im Altertum, das mannigfache Holzsigen®
waren Metallsigen nicht festzustellen. Doch erscheint es
sehr wohl moglich, daB man die Holzsige auch an
weicheren Metallen versuchte wund Blei, Zinn, vielleicht
auch Bronze damit schnitt. Im Mittelalter 136t eine Stelle
in den ,,Diversarum artium schedula* des Priester-Gold-
schmieds Theophilus?® des Technologen des 12. Jahr-
hunderts, den Gebrauch einer Bogenfeile vermuten. Es
handelt sich fiir den Goldschmied darum, den viereckigen,
rohrformigen Ansatz unter der Schale des Abendmahl-
kelches diagonal in zwei durch dessen Achse gehenden

Ebenen zu spalten.  Dieser
Schnitt  geschah mittels einer
olima tenuis”, einer schmalen

Feile, und es ist recht wohl mog-
lich, daf diese in einen Bogen
eingespannt ‘war und so eine Art
Sige bildete. Finden wir diese
Handbogensigen doch  schon
1498 ausdriicklich in einem aus-
fithrlichen  Verzeichnis  aller
Werkzeuge der Goldschmiede-
werkstatt eines gewissen Elzi- |
arius de. Ecclesia in |
Draguignan® aufgefithrt und bil- %
det sie ein stindiges Werkzeug %
auf allen Abbildungen von Gold- ™,
schmiedewerkzeugen spaterer Jahr-
hunderte. A mmann® zeigt
1568 in seinen Bildern von Werk-
statten der deutschen Metallhand-
werker 'wohl nur zufillig keine
Metallsige. 1618 erwirbt Be wis
Bulwer eines der ersten briti-
schen Patente* auf eine Sagemiihle
(vermutlich eine Gattersige, d. V.) zum Zersigen von
Eisenbarren in Drihte fiir die Nagelherstellung. 1698 1a6t
uns Weigel in der Werkstatt des Schlossers und des
Zirkelschmiedes® 'den heutigen Handbiigelsigen #hnliche
Metallsigen zum Ziehen sehen. Weit fesselnder aber ist
Weigels Erwahnung einer Metall-Gattersige, von der er

1 Blimner, Hugo. Technologie und Terminologie der Ge-
werbe und Kiinste bei Griechen und Romern. Bd. 4, 1887, S. 253 ff.

2 R, Eitelberger v. Edelberg  Quellenschriften fiir
Kunstgeschichte und  Kunsttechnik des Mittelalters und  der
Renaissance. Bd. VII, Wien 1874, S. 182,

22 Rosenberg, Marc. Geschichte der Goldschmiedekunst
auf technischer Grundlage. Einfihrung. Frankfurt a. M, 1910, S, 95.

3 Ammann, Jost. Stinde und Handwerker. Frankfurt a. M.
1568,

4 Brit. P. Nr. 10 vom 11. Dezember 1618.

5 Weigel, Christoph. Abbildung der

Hauptstinde. Regensburg 1698, S. 354 u. 356.

gemeinniitzlichen

kannte,

bei der Schilderung des ,,Messingbrenners'®, des heutigen
Gelbgiefiers, sagt: ,,s0 gieBen sie (das Messing, d. V.) zu
groBen Tafeln und Platten, welche nachgehends durch den
Messing-Schneider oder Sager auf einem Werck-Tisch,
gleich den Holtz-Schneide-Miihlen fest gemachet zu ein-
zwei- auch wohl drey Finger breiten Schieren, Zainen oder
Staben zerschnitten oder gesiget werden."

Der Franzose Thiout beschretbt 1741 ,,machines a
fendre les roues*, d. h. Maschinen zum Schneiden der
Zahnliicken von Uhrridern”. Bei einer von Fardoil
gebauten (Bild 1) ist das Werkstiick auf der Achse eines
durch Schneckentrieb geschalteten
wagerechten Rundtisches aufge-
spannt. In einem auf den Durch-
messer des Zahnrades einstell-
baren Schlitten 1ist die kleine,
von ebenen Flichen begrenzte,
gezahnte Scheibe gelagert, welche
radiale Schlitze schneidet, die
erst durch eine Vorrichtung ,,a
arronder”® zu zahnungsfihigen
Liicken vollendet werden.

Metallhandsigen, so eine
Bogensige® mit breitem Blatt
und eine Laubsige’, werden
gleichfalls beschrieben.

Die Enzyklopidien
des 18. Jahrhunderts
enthalten Handsigen unter den
Werkzeugen des Schlossers, des
Uhrmachers usw. 1785 schreibt
Krinitz in seiner Schilde-
rung  der  GeschiitzgieBerei:
»Nach zwei oder drei Tagen
wird . . . der iitberfliissige Anguf
an dem Mundstiick (der sogenannte verlorene Kopf) mit
einer groﬁen Stge, welche von vier oder fiinf Menschen an
ihrem eisernen Bogen gefiihrt wird, abgeschnitten.*

Von diesem Absigen des "verlorenen Kopfes an
Geschiitzen berichtet 1784 Jacobsson', 1793
Mo nge'™. Letzterer bringt die Abbildung einer gewal-
tigen Handbogensige mit rechteckigem Eisenbiigel, deren

Bild 1. Kreissdge
sum Schlitsen der
Uhrrader; Thiout
der Aeltere, r741.

6 Ebenda S. 316.

" Thiout UVainé. Traité dahorlogerie. Paris 1741, Bd. I,

S. 53, Abb. Bd. II, Tafel 23, Fig. 1

8 Ebenda Bd. I S. 30, Abb, Bd. II, Bl 3, Fig. 1.

9 Ebenda Bd. I, S. 31. Abb. Bd. I, BL & Fig. 2.

10 Kriinitz, Johann Georg. Okonomlsch-technologlsche Enzy-
klopadie. 34. Teil, Berlin 1785, S, 284 und Tafel 13, Fig. 1854 b.

1 Jacobsson, Johann Karl Gottfried. Technologlsches
Woirterbuch. Berlin u. Stettin 1784, S, 339. _

12 Monge, Caspar. Descnptlon de lart de fabriquer les
canons. Paris 1793. S. 144 und Tafel 21, Fig. y.
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Blatt nicht weniger als 3 m Liange mifit, also zweifellos von
mehreren Miannern bewegt werden muBite. Das war wohl
auch die Ursache, weshalb Monge von ihr sagt ,,dont se
sertquelquefois pour couper la masselotte d’une piéce®.
Also nur hier und da, vermutlich bei kleineren Geschiitzen,
bediente man sich der Handbogensige. Bei groBeren er-
folgte ein Abstechen des verlorenen Kopfes mittels eines Ab-
stechstahls, welcher an der wagerechten Bohrmaschine zum

T — e L o -y -

Bild 2. ,,Oscillier-Siige vonn Heinrich Ehvhardt; Diisseldorf
und Zella St. Blast, 1880.

Ausbohren der voll gegossenen Geschiitze angebracht war.
Der 1698 in Deutschland festgestellte Gebrauch einerMetall-
Gattersige wird 1786'* fiir den Kontinent, 1799 fiir Eng-
land*®, 1802 fiir
Grislitz' in Bohmen
(dem heutigen Gras-
litz, d. V.), und
1808 nochmals be-
statigt. Anfangs des
19. Jahrhunderts
wird von den Orgel-
bauern'® eine grobe
Handsige zum Zer-
schneiden der dicken
Zinnplatten,  ferner
eine ,Sadge mit ge-
zihnter Uhrfeder, die
der Bogen spannt®,
von den Schlossern'”
»eine in einen eiser-
nen Bogen gespannte Feile", von den Giirtlern®® und Uhr-
machern™ eine Laubsige verwandt.

Der Gebrauch von Sigen zum Absigen des Angusses
wird 1836 von Prechtl™ bei Glocken, 1837 von
Karmarsch' bei Geschiitzen, Glocken und Bildsaulen
erwahnt,

Bild 3. Evste Biigelsige der Millers-
Falls-Comp ; Millers-Falls, 189r.

12 Orell
S. 189,

13 The repertory of arts and manufactures.
Bd. X, London 1799, S. 241,

14 Kriinitz a. a. O., 89. Teil, Berlin 1802, S. 231,
15 I, euchs Handbuch fiir Fabrikanten. Bd. 1, Niirnberg 1808,

Geschichte der Erfindungen. Bd. 1., Ziirich 1786,

16 Kriinitz a. a. O., 130. Teil, Berlin 1822, S. 461.

17 Ebenda S. 455.

18 Ebenda S. 457.

19 Ebenda S. 459 u. Tafel 4, Fig. 7464,

12 Prechtl, Joh. Jos. Technologische Enzyklopidie. Bd. 7.
Stuttgart 1836, S, 104,

1% Karmarsch. Metall-Arbeiten,

1837,
S. 114, 117, 118,

Hannover

Sigen mit hin- und hergehendem Sigeblatt.

I. Sdgen mit hin- und her-

gehendem Sageblatt.
A. Biigelséagen.

a. Biigelsdgen ohne bzw. mit mechanischer Abhebe-
vorrichtung.

Als Urform kann die um 1880 geschaffene ,,Oszillier-
sage® von Heinrich Ehrhardt gelten (Bild 2).
Der |—|-formige Biigel trug oben und unten ein Sige-
blatt, vorn ein Laufgewicht. An der hinten angeschlossenen
Stange griff mittels Winkelhebels die Kurbelstange an,
welche dem Biigel eine bogenformige Bewegung erteilte.
Diese wurde ,,zur Schnittbelebung’’ damals mehrfach, ins-
besondere von Ehrhardt, gepflegt und begegnet uns wieder
bei Bandsigen und Kreissagen jener Zeit, jedoch auch
spaterer Entwicklungsstufen.

Bild 4., Heureka“-Biigelsige,; Benno Fischer,
Cannstatt, 1893.

Das Vorbild der heutigen Biigelsagen taucht 1891 in
der amerikanischen Literatur® auf. Von der Millers
Falls Company, Millers Falls, Mass., U.S. A. ge-
schaffen, wurde diese Maschine (Bild 3) 1893 in der
Feilenfabrik Friedr. Dick® in Eflingen zum erstenmal
in Deutschland in Betrieb genommen, dann von dieser
Firma in den Handel gebracht und schlieBlich selbst her-
gestellt. Der Antrieb bedarf keiner Erlauterung. Zwischen
den Lagerbocken ist schwingend der Auslegerarm gelagert,
an dem der Sigebiigel an einer vorderen stirkeren und einer
hinteren schwicheren Rundstange gefiihrt wird. Ein Lauf-
gewicht zur Veranderung des Sagedrucks fehlt noch, ebenso-

20 D, R. P, 30 364,
21 Iron age. 1891, S, 158,
22 Nach Mitteilung Herrn Kommerzienrats Paul Dick.
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wenig 1st von einem Abheben der Sige vom Schnittgrund
die Rede.

Trotz des Bekanntseins dieser Sage schlug der deutsche
Biigelsigenbau zunichst andere Wege ein. Anfangs der
90er Jahre baute Benno Fischer, der Geschiftsvor-
ginger der heutigen Fortuna-Werke, Cannstatt-Stuttgart,
die ,,Heureka*-Sige mit parallelem Gewichtsvorschub nach

Seite 3

Blatt hatte einseitige Zahnung und arbeitete mit schieben-
dem Schnitt,

Mit der ,,Heureka* in gewisser Weise verwandt, muf3
hier eine von dem Amerikaner Holmes* 1894 ge-
schaffene  Biigelsige mit zwangliufigem parallelen
Vorschub (Bild 5—7) genannt werden, zumal
wir spater einer auf gleichem Grundgedanken beruhenden
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:“? L I 2 Bild 10 und 11. ,Triumph“-Biigelsige mit selbsttatiger
M | " 1 Abhebevorrichtung ; Benno Fischer, Cannstalt, 1896.
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Bild 5—7y. DBiigelsige mit swanglaufigem Vorschub,
Holmes, Chicago, 1894.

Bild 8 und 9. Biigelsdge mit swanglaufigem Vorschub und
selbsttatiger Abhebevorrichtung ; Frits Schulze, Herafelde, 1896.

Bild 4. Der Biigel wurde an einem Rahmen gefiihrt,
der, durch ein Gegengewicht an Ketten gehalten, an zwel
senkrechten Siulen verschiebbar war. Eine Kurbelstange
drehte eine parallel der hinteren Saule angeordnete Welle
hin und her. Eine auf dieser mit Federkeil verschiebbare,
also mit dem Rahmen auf- und abbewegliche Kurbel, setzte
die Schwingbewegung der Welle in die Sigebewegung um.
Der Vorschub geschah durch das Rahmen- und Biigel-
gewicht. Die Maschine war fiir 50—60 Umdrehungen
und fiir Rundeisen bis 300 mm Durchmesser gebaut. Das

A
Bild 13 und 14. Biigelsige mit Schlittenfithrung und selbst-
tatiger Abhebevorrichtung,; Fortuna-Werke, Cannstatt, 1900.

deutschen Siage begegnen werden. Die senkrechten
Fithrungssaulen ¢ sind hier auf die eine Seite des Sige-
biigels a geriickt und stehen auf einem Schlitten d, der
durch Kurbelstange e von dem Kurbelzapfen f hin und
her bewegt wird. Zum erstenmal wird der Vorschub
zwanglaufig bewirkt und das Sageblatt beim Riickhub von
dem Schnittgrund abgehoben. Zwischen den Fiihrungs-
hiilsen b des Sagebiigels liegt eine zangenartig (Bild 6)
geteilte Schaltmutter g Ein Klinkrad 1 am unteren Ende
der Schaltspindel h kommt abwechselnd mit der Klinke k
oder k;, in Eingriff. Die Klinke k hebt den Sigebiigel am
Ende des Schneidhubes um ein gewisses MaB an, die
Klinke k, senkt am Ende des Riickhubes den Biigel um
das doppelte Mafi. Kurbel 1 dient zur Handschaltung.
Zum schnellen Heben und Senken des Biigels 6ffnet man
die Schaltmutter g durch Zusammendriicken der Zangen-
schenkel.

Mit der Sige von Fritz Schulze in Herzfelde mit
zwangliufigem Vorschub und selbsttitiger Abhebevorrich-
tung (Bild8und9) tritt 1896 zum erstenmal in Deutsch-

23 Am. P. 525212,
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land das Fithrungsglied auf, das wir 1891 an der -Maschine
der Millers Falls Company beobachten konnten: der um
einen Punkt an dem Lager des Kurbelantriebes schwing-
bare Ausleger, an dem der Sigebiigel gleitet. Der Vor-
schub des Sigebiigels geschieht vorerst noch durch Schalt-
klinke und -rad, das Abheben beim Riickhub aber durch
eine Daumenscheibe, die auch die Schaltung einleitet. Um
Zapfen a drehbar wird ein doppelarmiger Ausheber b mit
dem oberen Arm gegen die Daumenscheibe ¢ gedriickt.
Auf dem unteren Arm ruht der Ausleger d mittels der
Schaltspindel e. An dem oberen Arm ist ein zweiter doppel-
armiger Hebel f angelenkt, dessen oberer Arm gleichfalls
gegen die Daumenscheibe anliegt und dessen unterer Arm
die in das Schaltrad g der Schaltspindel e eingreifende
Schaltstange h tragt. Am Ende des Schneidhubes ist
Schalthebel f in seine HuBerste Linksstellung geschwenkt
und hat das Schaltrad g um einige Zihne gedreht. Mit
beginnendem Riickhub driickt die Daumenscheibe ¢ den
oberen Arm des Aushebers b nach unten, hebt damit durch
die Schaltspindel e den Ausleger d an und das Sigeblatt
von dem Schnittgrunde ab.

In der Folge wird der mechanische Vorschub fast durch-
weg aufgegeben, das Tieferdringen der Sige vielmehr dem
u. U. durch ein Zusatzgewicht vermehrten Eigengewicht
des Sigebiigels nebst Ausleger iiberlassen. Das Abheben
geschieht vielfach durch Klemmgesperre.  Ein Beispiel
bietet die 1896 geschaffene ,, Triumph*-Sige von Benno
Fischer, Cannstatt, die im iibrigen die Millers Falls-
Siage deutlich wiedererkennen lat. Bild 10 bis 12 gibt
eine Ansicht der Maschine®* sowie Einzelheiten des Ge-
sperres wieder. Der Ausleger a trigt einen Bogen b mit

dreieckiger Nut, in welche ein Keil ¢ faBt. Sobald der

Zapfen d einer Stange e, der in einer Kurvennut der Kurbel-
scheibe f lauft, von dem groferen Bogen g dieser Nut in
den kleineren h iibertritt, wird Stange e nach oben ge-
schwenkt, das Klemmstiick ¢ in die Bogennut gepreBt und
Die Sage arbeitet ziehend.

die Sdge angehoben.
2¢ D R. P. 98 526,

Sigen mit hin- und hergehendem Sigeblatt.

Die nichste Entwicklungsstufe der Fischerschen Sage
ersetzt den Ausleger durch einen Schlitten, welcher als ein
kennzeichnender Bauteil in die Siagen der Nachfolgerin
Fischers, der Fortuna-Werke in Cannstatt, iiber-
nommen wird. Der Sigebiigel a (Bild 13 und 14)
setzt sich nach hinten in den prismatischen Schlitten b fort,
der in der Schlittenfithrung ¢ lauft. Diese trigt eine lange
Nabe d, die in den Lagern f frei schwingen kann und
threrseits die Kurbelwelle e aufnimmt. Die Kurbelscheibe g
gestattet, den Kurbelzapfen i in dem Schlitz h fir ver-
schiedene Hubgrofen der Stange k einzustellen. Schlitz 1
laBt den Schlitten b frei iiber die Kurbelwelle hinweggleiten.
Auf die Nabe d der Schlittenfiihrung ¢ aufgeklemmt ist der
Arm n, an dessen Gelenk o der mit der Kurbelwelle e
gleichachsige Klemmbogen p nach unten hingt. Eine
Fiihrungsstange g, die mittels eines zweiten Gelenkes r an
dem unteren Ende des Klemmbogens angreift und durch
eine Schraubenfeder s hindurchtritt, fithrt zu der Nabe des
Armes n zuriick. Der Klemmbogen p gestattet ein federn-
des Anpressen der Klemmbacke des zwelarmigen
Hebels tu, der mit dem Bogen zusammen ein Klemm-
gesperre bildet. Die Kurbelscheibe selbst ist als Unrund-
scheibe ausgebildet und laBt den Hebelarm u nach unten
und damit den Hebelarm t und den Sigebiigel nach oben
wiﬁpe?, sobald ihr groferes Bogenstiick auf die Laufrolle v
autlauft.

Die selbsttatige  Abhebevorrichtung  haben  die
Fortuna-Werke bel ihrer neuesten Biigelsigenbau-
art (Bild 15 bis 18) aufgegeben. Antrieb und Fiihrung
sind im wesentlichen die aus Bild 13 und 14 bekannten ge-
bliecben und deshalb mit den gleichen Buchstaben be-
zeichnet, wahrend die Zahlen abgeanderte und neue Bau-
teile andeuten.

Motor 1 treibt unmittelbar durch die mit ihm gleich-
achsige Schneckenwelle 2, deren Axialdruck durch ein
Kugelspurlager aufgefangen ist, mit Schnecke 3 das
Schneckenrad 4, das auf Kurbelwelle e langsverschieblich
und im Ruhezustand durch die Feder 5 einer auf Welle e

m—E———c g
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Bild 15—18. Motor-Biigelsige; Fortuna-Werke, Cannstatt, 1914,
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verkeilten Kappe b ausgeriickt gehalten wird. Mit der
Welle e gekuppelt wird das Schneckenrad durch Zuriick-
legen des Handhebels 1, der mit einer Nase die Nabe des
Schneckenrades so vorschiebt, daB dessen Anschlag 7 sich
hinter die mit Kappe 6 verbundene Blattfeder 8 legt. Die
Blattfeder soll einerseits eine nachgiebige Mitnahme der
Kurbelscheibe bewirken, andererseits und hauptsichlich eine
Uberlastung des Motors verhiiten. Droht eine solche, z. B.
durch Klemmen der Sige, so biegt sich die Blattfeder soweit
durch, daf sie itber den Anschlag 7 hinwegschnappt. Die
Kurbelscheibe g bewegt dann mittels im Schlitz h verstell-
baren Kurbelzapfens 1 und Kurbelstange k den Sagebiigel a,
dessen Schlittenfortsatz b in der Fithrung ¢ hin und her
gleitet. Zum selbsttatigen Abstellen nach vollendetem
Schnitt dient ein auf die Nabe d der Schlittenfithrung ¢ auf-
geklemmter Haken 9, gegen den der Handhebel | beim An-
stellen der Sidge gelegt wird. Der langsamen Drehung der
Fithrung, entsprechend der zunehmenden Schnittiefe, folgt
der Haken, nimmt den Handhebel mit und 128t dessen Nase
im Augenblick des Durchschneidens in eine Ausklinkung
der Schneckenradnabe treten, so daB das Schneckenrad 4
durch Feder 5 auf der Welle e zuriickgeschoben und An-
schlag 7 aufier Eingriff mit der Blattfeder 8 gebracht wird.

Vor allem fiir Gehrungsschnitte wertvoll ist die Vor-
richtung zum Einspannen des Werkstiickes. Fallen, wie
bei den fritheren Einspannbacken nach Bild 19, die Be-
festigungsbolzen ¢ mit den Drehachsen der Einspannbacken
zusammen, so entfernen sich beim Schrigeinspannen eines
Woerkstiickes die Backenenden einer Seite nach vorn und
hinten soweit auseinander, daf das Werkstiick schlecht ge-
faBt ist. Zudem riickt die eine der Backen in die Bahn
x—x der Sage. Es miissen also entweder spitzere Gehrungs-
winkel vermieden oder die Backen kiirzer gehalten und da-
mit die Einspannung noch unsicherer gemacht werden. Die
Bauart der Bilder 17 und 18 umgeht diese Schwierig-
keiten dadurch, daf die ideellen Drehpunkte der Backen 10
in nachste Nihe der Angriffsflichen der Backen verlegt, die
Befestigungsbolzen 11 aber riickwirts angeordnet werden.
Zu dem Zweck sind die Backen in Zylinderflichen der
Muttern 12 drehbar. Infolgedessen entfernen sich beim
Schragstellen der Backen deren Enden nur wenig und ist
das Werkstiick sicher gehalten. Eine Schraube 13, welche
an dem einen Ende der duBeren Spannbacke angeordnet ist,
stiitzt beim Einspannen ganz kurzer Werkstiicke die freien
Backenenden ab und erméglicht die Einspannung von
Werkstiicklangen bis herunter zu 20 mm.

Bei Gehrungsschnitten wiirde die Schnittstelle vor bzw.
hinter die Hubmitte fallen, wenn man die Backen an der-
selben Stelle belieke, wo bei rechtwinkliger Einspannung des
Woerkstiickes die Schnittstelle mit der Hubmitte zusammen-
fie. Um diese Abweichung von Schnittstelle und Hub-
mitte fiir alle gingigen Gehrungswinkel auszugleichen, ist
die die Backen schlieBende und 6ffnende Zwieselschraube 14
mit ringférmigen Rasten 15 (Bild 15, 17, 18) versehen.
Man braucht jetzt nur die Backengruppe nebst Schraube
dem Grade der Gehrung entsprechend vorzuschieben und die
mit dem gewiinschten Winkel bezeichnete Rast in ein vorn
befindliches Verschlufistiick einzuklinken.

Der Motor 1 und das vordere Lager 16 der Schnecken-
welle 2 sind auf einer Platte 17 befestigt, die mittels
Zapfens 18 auf einem Konsol 19 des Untergestells dreh-
bar ist, so daB die Schnecke genau zum Schneckenrad ein-
gestellt werden kann. Da der fiir 110 bzw. 120 Volt be-
messene Motor von etwa */; PS Leistung mittels Steck-
kontakt an jede Licht- ‘oder Kraftleitung angeschlossen
werden kann, ist die Sige an beliebigen Gebrauchs-
stelen verwendbar. Zum Abfangen des Sigebiigels
nach vollendetem Schnitt und zum Hochhalten desselben
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beim Einspannen eines Werkstiickes dient der halbmond-
formige Gewichtsarm 20. Die Sige schneidet bei recht-
winkligen Schnitten und bei Gehrungsschnitten von 75°
Werkstiicke von 150150 mm, bei 60° Werkstiicke von
135X135 mm, bei 45° von 120X120 mm. Das Sige-
blatt ist 300 mm lang, der Hub ist, je nach der groferen
oder kleineren Werkstiickbreite, von 90 bis 200 mm ein-
stellbar, die Hubzahl betriagt 60 bis 70.

Eine ganz schwere Sidge der Fortuna-Werke mit
Riemscheiben- oder Motorantrieb, 35—40 Hiiben, 560 mm
Blattlinge, 240 bis 370 mm Hub und einem Kraftbedarf
von Yo PS schneidet bei rechtwinkligen Schnitten
250250 mm, bei Gehrungsschnitten von 75° 230230
Millimeter, von 60° 200200, von 45° 160X160 mm.

Bild 19. A Al e, I
Alte Spannbackenform;  {— i:-'\‘ l‘ \r’c =l
Fortuna-Werke, Cannstatt. — i — ) o2
LAl o - J
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Bild 20. Einspannvorrichtung mit swei Backenpaaren ;
A. R. Hesse, Remscheid, 1914.

Im Anschluf an die verbesserte Einspannvorrichtung
der Fortuna-Werke sei eine von der Fa. A. R. Hess e,
Remscheid, geschaffene Einspannvorrichtung mit doppelten
Backenpaaren wiedergegeben. Zur sicheren Erfassung des
Werkstiickes sind zwei Backenpaare ¢ und d (Bild 20)
beiderseits der Schnittebene angeordnet. Die beiden
Zwieselschrauben e sind durch ein Zentralrad zu spiegel-
gleicher Bewegung gezwungen. Man kann sehr kurze
Werkstiicke einspannen, der Abschnitt fillt nicht herunter
und bricht nicht vorzeitig ab, so daf auch die Schnittfliche
der zulezt durchtrennten Fasern eben wird. Zwecks Aus-
{iihrung von Gehrungsschnitten sind die Backen mittels
Bogenschlitze h an Bolzen g auf den Kloben f schwenkbar.
Da die Mittelpunkte der Bogenschlitze in der Schnittebene
liegen, bleibt in jeder Stellung der Backen ein Schlitz fiir
das Sageblatt b frei. ‘

Eine besondere Vorrichtung zum Abheben des Sige-
biigels beim Riickgang umgeht die von Oelmann
& Gries, Kbotzschenbroda b. Dresden, gebaute
. Columbo-Séige. Bild 21 und 22 gibt eine Doppel-
sige dieser Bauart wieder, welche eine besonders gedringte
Anordnung erkemnen lift. Die gemeinsame, die Riem-
scheiben g tragende Antriebswelle m, die gleichzeitig die
Kurbelwelle der hinteren Sage ist, tbertragt durch ein
Stirnradgetriebe n, o von der Ubersetzung 1:1 die Be-
wegung auf die Kurbelwelle p der vorderen Maschine. Der
Sagebiigel a ist nahezu senkrecht angeordnet und die
Kurbelwelle seitlich des Drehpunktes i der Geradfithrung d
gelagert, so daf die wagerechte Seitenkraft der Kurbel-
stange e den Biigel beim Niedergang (Schneidhub) auf
den Schnittgrund aufdriickt, beim Hochgang (Leerhub) ab-
hebt. Bei den Sdgen mit wagerechter Fithrung schwankt
der von dem Biigelgewicht herrithrende Druck auf die
Schnittstelle entsprechend der vorderen und der hinteren Tot-
punktlage der Kurbel zwischen einem grofiten und einem

= D R.P. 292574,
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kleinsten Wert. Hier wird der Sagedruck nur von der
Stellung des Gewichtes | bestimmt, das auf einem wage-
rechten Arm k der Geradfiihrung verschiebbar ist.

Auf der Geradfithrung d wird der Biigel a mittels eines
jene umgreifenden Schlittens ¢ gefiihrt, an dem durch
Kurbelstange e die Kurbel f angreift. Den Siagedruck regelt
eine Federbremse. Uber einen Bolzen r an der Gerad-
fithrung ist eine Schiene s geschoben, deren Schlitz t iiber
einen am Gestell befestigten Gewindestift u gleiten kann.

N

Sigen mit hin- und hergehendem Sigeblatt.

spitzen Winkel bildet. Hierdurch wird bei dem (stofen-
den) Schneidhub der Biigel um die Schwingungsachse des
Fithrungskorpers nach oben geschwenkt und dabei der
Kolben 1, aus dem Olzylinder | herausgezogen. Eine
unter dem Kolben angebrachte Ventilklappe o (Bild 24
und 25) gestattet dies mithelos, indem sie die drei Aus-
schnitte n des Kolbens freigibt. Kehrt der Biigel um, so
hebt sich das Sageblatt infolge seiner zu der Biigelfithrung
geneigten Lage von dem Schnittgrund ab, versucht aber
auch gleichzeitig zu sinken. Da jedoch die Ventilklappe
zwel von den drei Ausschnitten n abdeckt und nur durch

Bild 21 und 22. Doppelsige mit senkrechter Biigel-
Sihrung ; Oelmann & Gries, Kitzschenbroda, 1909.

Mittels Handmutter w und Feder v ldBt sich ein Brems-
plattchen z mit regelbarem Druck gegen die Schiene driicken,
so daB die Einwirkung des Gewichtes | beliebig abge-
schwacht werden kann.

Die dargestellte Doppelsage macht 45—60 Hiibe und
schneidet (O Stangen bis 170 mm Durchmesser und
(J Stangen bis 130><130 mm.

b. Biige'sdgen mit hydraulischer Abhebevorrichtung.

Englische und amerikanische Sigenbauer bewirken das
Abheben des Sigeblattes hydraulisch teils in der Weise,
dab ein beim Schneidhub in seinem Zylinder angehobener
Kolben einer Olbremse wihrend des Riickhubes den Sige-
biigel sich langsam wieder aufsetzen laBt, teils so, daB eine
Olpumpe den Biigel am Schluf des Schneidhubes aushebt.

Auf ersterer Arbeitsweise beruht die Sige von
Herbert & Fletcher mit Olbremse*. Der Antrieb
der Sige erfolgt von Riemscheibe e (Bild 23—25) auf
Welle d durch Kurbelscheibe f und Schubstange g, die an
dem besonders kriftigen Biigel a angreift. Letzterer tragt
als riickwartige Verlingerung zwei zylindrische Stangen b,
die in entsprechenden Lagern des Fiihrungskorpers c gleiten.
Eine iiber diesem gelagerte Schiene a, trigt das Lauf-
gewicht a,. Der mit Spannuten versehene Tisch k besitzt
eine Platte mit Spannbacken i.

Mit dem Fiihrungskorper verbunden ist ein Arm c,,
an den die Stange m eines Kolbens |, angelenkt ist, wahrend
der zugehorige Olzylinder 1 in Zapfen einer an dem
Maschinenbett angebrachten Fufiplatte schwingen kann. Das
Abheben des Sagebiigels kommt nun dadurch zustande, daB
das Sigeblatt j mit der Fithrung b des Sigebiigels einen

* Brit, P. 6414/1912,

Bild 23—25. Biigelsige mit Olbremse, Herbert & Fletscher,
Manchester, 1912,

ein im Bereich des dritten liegendes Loch o etwas Ol durch-
treten la6t, geht das Sinken des Sigeblattes so langsam vor
sich, daf es erst am Ende des Riickhubes wieder auf dem
Schnittgrund aufsitzt.

Bei einer amerikanischen®*” Ausfithrung ist der Olzylinder
zu einem hydraulischen Gestinge ausgebildet, das zwischen
einer Unrundscheibe und der Sigebiigelfilhrung ein-
geschaltet ist.

Eine mit der oben beschriebenen Olbremse ausgestattete
gewaltige Biigelsige (Bild 26) von 3% t Gewicht wurde
von Edward G. Herbert fiir eine englische Staats-
fabrik zum Schneiden von Probestiicken olgehérteten Ge-
schiitzstahls bis 26“ [J geliefert. Der schwere Sigebiigel
wird durch eine in dem Maschinengestell gelagerte
Schraubenfeder ausgeglichen und ist von Hand an der
Vorderseite der Maschine mittels Schneckengetriebes heb-
und senkbar. Der Druck des Sigeblattes wird durch ein
Schneckengetriebe am Hinterende der Sige geregelt und auf
einer mit dem Schneckenrad verbundenen Teilung abgelesen.
Die Sigeblatter schwanken zwischen 24 und 29“ Linge bei
2" Breite und schneiden einen 26 1 Block voéllig durch,
ohne nach dem Schnitt unbrauchbar zu sein. Der einge-
baultcestlektromotor mit veranderlicher Umlaufzahl ist 3 PS
stark™.

Wicksteed® hebt den Sagebiigel seiner in Bild 29
und 30 zu beschreibenden Sige durch eine Olpumpe ab.
In einem Olbehdlter ¢ (Bild 27 und 28) ist der Ol
zylinder h, angeordnet, dessen Kolben h durch die Stange h.
an dem der Fithrung des Sigebiigels dienenden Arm an-

” Am. P. 1. 056, 880,
® Vgl. ,Die Werkzeugmaschine”, Jg. 1918, Heft 22, S. 391.
® Bnt. P. 3107/1911,
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greift. Mit derp Olzylinder durch eine Kammer 1, einen
Hahn | und ein Riickschlagventil g, verbunden ist die
Pumpe g;, deren Kolben g mittels der Stange f; von einem

Bild 26. Schwerste Biigelsige mit Olbremse; Edward G. Herbert,
Manchester, 1917.

Exzenter der Kurbelwelle angetrieben wird. Kammer i
steht durch Riickschlagventil g; mit Olbehilter ¢ in Ver-
bindung. Hahn | hat in einer vorderen senkrechten Ebene
einen T-Kanal L, in einer hinteren Ebene einen ~ |-Kanal 1,.
Exrsterer kann den Hahn durch eine senkrechte Bohrung j.
mit Kammer i, durch eine wagerechte Bohrung j; mit Ol-
behilter e verbinden; der zweite Kanal kann den Hahn
durch eine wagerechte Bohrung j; mit dem Olzylinder,
durch eine senkrechte j, mit Kammer i verbinden. Der
Kreuzkopf g; trigt an seinem inneren Ende den eigentlichen
Pumpenkolben, einen Schleppkolben g, der durch einen
Bolzen g; mit dem Kreuzkopf so verbunden ist, daf letzterer
erst nach einem gewissen Weg den Pumpenkolben mit-
nimmt,

Je nach der Hahnstellung kommt zustande:

A.Das Anheben bzw. Sinken des Sige-
armes beim Hubwechsel. Kurbel und Pumpen-
exzenter stehen so zueinander, daf Kreuzkopf g; wihrend
des letzten Teiles des Schneidhubes nach unten geht und,
wenn das Ende des Schneidhubes erreicht ist, den Pumpen-
kolben g mitnimmt. Dieser iiberlauft die Bohrung g..
Kammer i und Olzylinder h; kommen, da auch dessen
Lacher h; von dem Olkolben h abgedeckt sind, unter Druck.
Olkolben samt Sagebiigel wird geliiftet, das Sigeblatt von
dem Schnittgrund abgehoben. Olkolben h bleibt auch nach
Umkehr des Pumpenkolbens moch oben, bis Pumpen-
stange f; den toten Gang zwischen Kreuzkopf und Pumpen-
kolben iiberwunden hat. Letzterer folgt dem Kreuzkopf und
gibt Bohrung g, frei. Das Ol stromt aus dem Olzylinder
durch Kanal j; und Kammer i ab, der Olkolben sinkt, die
Sige setzt sich auf den Schnittgrund in dem Zeitpunkt auf,
wo ein neuer Schneidhub beginnt.

B. Schrittweises Heben des Sdgearmes
indie Hochststellung.

Wird der Hahn um 90° linksherum gedreht, so ist Ol-
und Pumpenzylinder nur durch Riickschlagventil g, ver-
bunden. Beim Aufgang saugt die Pumpe Ol durch Ventil g,
driickt es beim Abgang durch Ventil g, unter den Ol-
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kolben und hebt den Sagearm schrittweise, bis die Boh-
rungen h; frei sind.

C. Festhalten des Sagearmes in be-

liebiger Héhe.

Ein weiteres Linksdrehen des Hahnes um 90° schneidet
den Olzylinder ganz von dem Pumpenzylinder ab. Die
Pumpe saugt und driickt das Ol fortgesetzt durch den einen

Zweig des T-Kanals. Die Sage bleibt in der Hochst-

lage stehen.

D.Langsames Sinkendes
Sdagearmes.

Wird der Hahn nochmals um 90° gedreht, so
bleibt der Pumpenzylinder durch den anderen Zweig
des T-Kanals weiter mit dem Olbehilter verbunden
und saugt und driickt die Pumpe das Ol wirkungslos
ein und aus. Der ]-Kanal aber verbindet den Ol-
zylinder durch eine Nadeloffnung j; mit dem Olbehilter.
Das Ol entweicht unter dem Olkolben, die Sige lafit
sich langsam auf das Werkstiick nieder.

Die Wicksteedsche Siage wird in Deutschland von
derFirma Hindel & Reibisch, Dresden, in der
aus Bild 29 und 30 ersichtlichen Form gebaut, welche
die schwerste Ausfithrung ,,Hako III jener Bauart
darstellt, Der Sagebiigel a fithrt sich mit zwei Paar
Augen a; an den wagerechten Stangen b, die hinten
in den um Achse ¢ schwingenden Arm b, eingelassen
und vorn durch einen Biigel b, gehalten sind. Dieser
bildet das vordere, ein einsprechender Bock b; das
hintere Lager sowohl fiir die Spindel b, zur Verstel-
lung des Gewichtes b; als auch fiir die Schiene b,
an der sich das Gewicht fiihrt.

Der Antrieb erfolgt von Festscheibe d auf Welle d;, die
in Bocken ¢, gelagert ist, iiber Kurbelscheibe d., Kurbel-
zapfen d; und Kurbelstange d,. Ein Exzenter f treibt

s :‘t:mg]

N0 -
Tl T ;?'-' ‘g_;__‘{_‘_“_‘__‘_.‘.‘ur__;_ T sarriririill,

Bild 27 und 28. Olpumpe von Charles und Ralph Wicksteed;
Kettering, 1911.
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die Kolbenstange f; der oben beschriebenen Olpumpe an.
Ein Schnurscheibenantrieb m;, m, betreibt eine Kithlpumpe.

Die Umlaufzahlen sind ganz besonders hohe und be-
tragen bei Eisen und Bessemerstahl (Gufistahl) fiir die
leichteste Sage 150 (75), fiir die mittelschwere Sage 120
1(7(;), fir die dargestellte schwerste Sage 110 (70) Um-
Hufe.

Der Kraftbedarf 1st 0,3, 0,5 und 1 PS.

Die zu schneidenden Stangen haben 150, 200, 250 mm
Durchmesser und bei Schrigschnitten bis 45° 80, 120,

140 mm Durchmesser.

Sigen mit hin- und hergehendem Sigeblatt.

welle 0.. Kurbelstange n, zwischen Wangen n; gefiihrt,
greift an dem Sagebiigel | mittels des Bolzens 1. an, der sich
in dem Stangenende axial verschieben kann.

Die Fiithrungsstangen k, fiir den Sigerahmen ruhen in
Seitenschilden g; des Sigeschlittens g;, der in den Schlitten-
fithrungen f, des Tisches f radial zum Werkstiick verschieb-
bar ist. Dient eine in Zihne f; einfallende Klinke g, zur
Grobeinstellung, so bewirkt Feder h;, die an einem Kloben
g. des Schlittenarmes g, angreift, die dauernde Fiihlung des
Sageschlittens g mit dem auf dem Drehtisch ¢ aufgespannten

Werkstiick w durch Rolle h. Zum Verschwenken des

Bild 29 und 3o0. Biigelsiige mit Wicksteedscher Olpumpe,; Handel & Reibisch, Dresden.

Das Gewicht wird beim Schneiden so eingestellt, daf
die Sage mit etwa 2 kg Druck je Zahn auf den Schnitt-
grund aufgeprefit wird. Bei leichten und feinen Arbeiten
wird es soweit zuriickgeschraubt, daf das Eigengewicht der
Fithrungsteile und des Sagebiigels fast aufgehoben ist.

Zu welcher vielseitigen Maschine sich die Biigelsiage
auf einem Sondergebiet auszuwachsen vermag, zeigt eine
zum Besiumen der Stemmkanten an Feuerbiichs-Stiefel-
knechtplatten u. dgl. dienende Sigemaschine (Bild 31
und 32) der Briider Wicksteed®. Die Sige tritt hier
ganz zuriick hinter den umfangreichen Mechanismen, welche
einerseits zur Arbeitsbewegung der Sige, zur Querverschie-
bung des Sagerahmens, zum Vor- und Zuriickverstellen,
Schwenken und senkrechten Einstellen des Sageschlittens,
andererseits zum Drehen des Werkstiickes dienen.

Das wagerecht liegende Sigeblatt m ist in den Biigel |
eingespannt, der an Stangen l; des Rahmens k gleitet.
Fithrungsstangen k, gestatten die Querbewegung des Rah-
mens. Zum Abheben des Sigeblattes beim Riickhub muff
der ganze Rahmen wagerecht ausgeschwenkt werden.
Hierzu dient der bekannte durch ein Pumpwerk gehobene
Olkolben, dessen Stange q, am rechten Ende einer Welle g
angreifend, durch den an dem linken Wellenende sitzenden
Hebel g, den Rahmen an einem Auge k; etwas zuriick-
driangt. Eine durch eine Mutterhiilse k, spannbare Schrau-
benfeder k; ist bestrebt, den Rahmen an einer Warze k,
standig gegen den Schnittgrund zu driicken.

Der Antrieb geschieht von einem Motor p aus iiber ein
Vorgelege pi—p. durch Kurbelscheibe o auf Kurbel-

* Brit, P. 28414/1912,

Sageschlittens g um den Zapfen f, dient der Schnecken-
bogen f; mit Schnecke f;. Das den Tisch tragende Konsol e
ist senkrecht verstellbar. Der Drehtisch ¢ ist an dem
Schneckenkranz c, drehbar, der Tisch b auf Schweinsriicken-

fithrungen b, quer verschiebbar.

c. Biigelsage mit parallelem Vorschub.

Eine amerikanische Bauart®® aus den Anfingen der
Biigelsige nimmt die Biigelsige der Fa. Car]l Franck,
Feucht b. Niirmberg (Bild 33—37), mit zwang-
liufigem, parallelem Vorschub, wieder auf.
Der Sigebiigel 1 wird nicht an einem schwingenden Aus-
leger hin und her bewegt, sondern ist senkrecht, und zwar
parallel schaltbar an einer hohlen Siule 2 angeordnet, die
auf einem durch Kurbelstange 3 angetriebenen wagerechten
Schlitten 4 steht. Der Schiitten fithrt sich auf zwei Rund-
stangen 5, die in der Vorder- und Hinterwand des
Maschinengestelles 6 befestigt sind. Der Antrieb geht von
einer losen Riemscheibe 7 aus, deren Welle 8 in einem
dem Gestell angegossenen Bock 9 und einem angeschraubten
Arm 10 gelagert ist. Eine Zahnkupplung 11 kuppelt die
Welle 8 mit der Riemscheibe 7 und a6t sich durch einen
Handgriff 12 ausriicken.

Der Sagebiigel 1 ist aus einem den Riicken bildenden
Rohr 13, einem entsprechend der Sigeblattlinge verstell-
baren vorderen Arm 14 und einem hinteren Arm 15 zu-
sammengesetzt und mittels Schraube 16 in der T-férmigen

Nut 17 der Hiilse 18 in der Querrichtung einstellbar.
 Biigelsige von Holmes und Quincy, Bild 5—71.



Biigelsige mit parallelem Vorschub.

Die senkrechte Schaltung des Sagebiigels geht von einem
Anschlag 19 aus, der in der hinteren Stirnseite des ‘Auf-
spannstiickes 20 einstellbar befestigt ist. Gegen den An-
schlag stofit am Ende des Schlittenriickganges der Schalt-

hebel 21, der am Fufiende einer aufierhalb und parallel der
Schlittensiule 2 drehbar gelagerten Stange sitzt. Diese tragt

am Kopfende die gelenkige Schaltklinke 23, welche durch
in der Schlittensiule 2
den Sigebiigel

gelagerte
tragende

das Schaltrad 24 die

Schaltspindel 25 dreht. Die
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in der Querrichtung genau eingestellt werden kann. Man
kann auf diese Weise auch mehrere Scheiben von dem
Woerkstiick abschneiden, ohne dieses umspannen zu miissen.

d. Biigelsdgen mit Einrichtung zum Drehen des
Werkstiickes.
Bei dicken Stangenwerkstiicken macht sich der Unter-
schied in der Schnittlinge unangenehm bemerkbar. Aufer-
dem werden die Schnittflichen meist schrdg, so daf ein kost-

r[-;
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Bild 31 und ;2. Sdgemaschine sum Besdmmen der Feuerbiichs-Slemmbkanien
Charles und Ralph, Wicksteed, Keltering, 191 2.

Hiilse 18 greift durch einen Schlitz 26 der Schlittensauie
mit einer Nase 27 hindurch, welche die Schaltmutter fiir die
Schaltspindel abgibt. Die Schaltstange 22 wird durch eine
an dem oberen Stangenlager 28 befestigte Verwindungs-
feder 29 in thre Ruhestellung zuriickgefiihrt, wobei sich eine
riickwirtige Verlangerung 30 des Schalthebels 21 an einen
Stift 31 anlegt. Durch eine auf den Vierkant 32 aufsteck-
bare Kurbel laft sich die Schaltspindel von Hand drehen

und so der Sigebiigel auch zuriickschalten.

Die Sige hat den Vorzug, daf der Schnittgrund stets
genau wagerecht ist, wahrend er bei den Sigen mit schwin-
gendem Ausleger eine je nach dessen Lage wechselnde
Neigung hat. Die Francksche Sage eignet sich deshalb fiir
Prazisionsarbeiten, besonders fiir das Einarbeiten von
Schlitzen. Bei den groBeren Bauarten kommt es diesen
Aurbeiten zustatten, daf der Sigebiigel mittels Handspindel

spieliges, mit Werkstoffverlust verbundenes Nachdrehen der
Schnittflichen nétig wird. Die Erfahrung hat gelehrt, dafs
diese Ubelstinde beseitigt werden, wenn das Werkstiick der
Schnittrichtung entgegen gedreht wird; auch fallen die
Spane besser heraus. Man bringt die Drehbewegung des
Werkstiickes zweckmiBig in Einklang mit der Schneld-
bewegung, schaltet es also wahrend jedes Doppelhubes ein
Stiick ‘weiter.

Die Nachteile des ruhenden Werkstiickes erkannte schon
Stephan Rielinder in WeiBenfels a. S. und erteilte

daher dem Werkstiick eine schwingende Bewegung®, wovon

er sich ene ,Schnittbelebung® versprach; ebenso der
Franzose Henri Poron®, Troyes. Englische und
amerlkamsche Erfinder sehen eine absatzweise Dreh-
~ » D.R.P., 146702,
“ Fr. P. 363 462,
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bewegung vor. Bei der Biigelsige (Bild 38 und 39)
von Edwin R. Fellows™, Springfield, ist die Rund-
stange a in ein selbstzentrierendes Futter b eingespannt, das
in einem Lager ¢ drehbar ist. Das Futter trigt an seiner
Hinterseite eine Schaltverzahnung d, in die eine durch einen
Exzenter ¢ auf der Antriebswelle f bewegte Schaltstange g
eingreift. Die Kurbel h fiir die Bewegung des Sagebiigels
und des Exzenters e sind so zueinander gestellt, da wihrend

der stoBenden Schneidbewegung des Biigels das Werk-
stiick ihm entgegengedreht wird.

Bei der Sige des Amerikaners Emil Liebert*® wird
die Stange von einem an ein Drehherz erinnernden Biigel
umfaBt, in dessen Achsrichtung ein Klemmgesperre ange-

ordnet ist. Die mit der Schneidbewegung in Einklang ge-
brachte Schwingung dieses Klemmbiigels schaltet auch hier
das Werkstiick der Siage entgegen. An deutschen Sigen
sind mir zum Drehen des Werkstiickes eingerichtete Biigel-
sagen nicht bekannt geworden.

e. Anpassen des Sagenhubes an die Werkstiickbreite.

Die Verstellung des Kurbelzapfens in der Kurbelscheibe
soll den Sigenhub bei schmalen Werkstiicken bis zur vollen
Ausnutzung vergrofiern, bei breiten Werkstiicken soweit
verkleinern, daf die Sdge nicht anstoft. Gewohnlich ist
der Kurbelzapfen in seiner Stellung durch eine Mutter ge-
halten, die zwecks anderweiter Einstellung gelost und
wieder angezogen wird. Die Amerikaner Edward

* Am. P, 686600. Erfinder des mit zahnradférmigem Werk-

zeug arbeitenden Abwilzverfahrens zum Schneiden von Stirnridern.

® Am. P. 769 265.

Sagen mit hin- und hergehendem Sigeblatt.

S. Bradford und Mauritz Olson® haben die
Verstellung des Kurbelzapfens vom Stand des Arbeiters aus
ermoglicht. ‘Der Kurbelzapfen ist zu diesem Zweck auf
einem Schieber angeordnet, der sich auf der Kurbelscheibe
verstellen laft. Der Schieber besitzt einen Lingsschlitz, in
dessen gezahnte Kante idas Ritzel einer die hohle Antriebs-
welle durchsetzenden Welle eingreift. Diese Ritzelwelle
tragt auBerhalb eine Schraubennut und wird durch einen in

& e ™
2 & T . &
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Bild 33— 37. Biigelsdge mit swanglaufigem parallelem Vorschub
sowie vergrofert dargestelitem Klinken-Schaltwerk,; Carl Franck,
Feucht bei Niivnberg, 1913.

diese eingreifenden Stift einer durch einen Handhebel ver-
schiebbaren Hiilse in der einen oder andern Richtung ver-
dreht. So wird selbsttitig beim Einspannen eines schmalen
Werkstiickes der Schieber mit dem Kurbelzapfen nach
aufien, beim Einspannen eines breiten Werkstiickes nach
innen verschoben. Der Kurbelzapfen greift mit einem Stein
in eine festgelagerte Kurbelschwinge. Der Antrieb des Sage-
biigels mittels einer Kurbelschwinge hat den Vorteil, daB
der Riickhub schneller als der Schneidhub erfolgt. Die ge-
schilderte Anordnung ist verwickelt und empfindlich. Ein-
facher ist es, unter Beibehaltung der Kurbelzapfenstellung
den Sagehub dadurch zu veriandern, daB der Schwingungs-

* Am, P. 981837 u. 988624.



Biigelsigen mit Anpassung des Sigehubes an die Werkstiickbreite.

punkt der Kurbelschwinge verstellt wird. Bei der Maschine
des Amerikaners Robert C. Berry*, Indianopolis, ist
der Schwingungspunkt a (Bild 40) der Kurbelschwinge b
in das Ende eines Hebels ¢ gelegt, der durch einen in
Rasten d feststellbaren Handhebel e verstellt werden kann.
Das Bild zeigt die Einstellung fiir ein breiteres Werkstiick.
Der Schwingungspunkt ist nach unten verlegt, der An-
schlag der Kurbelschwinge und damit der Sagehub
verkleinert.

Bei der nachstehend beschriebenen Biigelsige mit selbst-
titiger Anpassung des Sagehubes an die Werkstiicksbreite
hat die Lagerung des Kurbelschwingenendes an einem Hebel
den Nachteil, daf das Schwingenende auch in wagerechter
Richtung verlegt und damit die Mitte des Sagehubes gegen-
iiber der Werkstiickmitte verschoben wird. Verstarkt wird
dieser Ubelstand bei der oben geschilderten Sage noch durch

Bild 40. Biigelsdge mit Veranderung des Sdgehubes durch
Kurbelschwinge; Robert L. Berry, Indianapolis, 1909.
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Bild 38 und 39.

Biigelsige mit Drehmg des Werkstiickes ;
Edwin R. Fellows, Springfield, 19o1.

* Am. P. 926 802,
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die sehr kurze Schubstange. Zweifellos vorteilthafter wird
daher eine lediglich senkrechte Verstellung der Kurbel-

schwinge sein.

Von dieser Uberlegung ausgehend, hat die Firma
Ferdinand Schleutermann®, Remscheid, den
Schwingungspunkt x (Bild 41) der Kurbelschwinge d
an einem als Mutter ausgebildeten Klotz v angeordnet, der
mittels einer Schraubenspindel lings einer senkrechten
Fithrung w verstellt wird. Wahlt man noch die Schub-
stange e recht lang, so ist die Verlegung der Hubmitte
gegeniiber der Werkstiickmitte praktisch fast Null. Die
angedeutete selbsttitige Verstellung der Kurbelschwinge
geht von der die Spannbacken bewegenden. Zwiesel-
schraube s aus, die durch ein Kegelradgetriebe t die senk-
rechte Stellspindel dreht.

Der Antrieb geht von einer Riemscheibe aus, die mittels
eines Zahnradvorgeleges die Kurbelscheibe b und durch
deren Zapfen c die Kurbelschwinge d antreibt. Die Schub-
stange ¢ bewegt den Sigebiigel h mittels eines Bolzens, der
nahe dem Hinterende des Biigels die beiden Fiihrungs-
schienen g verbindet. Diese gleiten in den Wangen k eines
Querbiigels i, der in Lagern e schwingt. Ein mit Rasten
versehenes Rad m dient dazu, den ganzen Biigel 1 quer zu
verschieben und ermoglicht es, den Sagebiigel zwischen der

Bild 41. Biigelsige mit selbstidatiger Anpassung des Sigehubes
an die Werkstiickbreite ;
Ferdinand Schileutermann, Remscheid, 1913.

Mittelebene und der Seitenkante der Spannbacken einzu-
stellen, was insbesondere fiir das Einarbeiten von Schlitzen
in die Stirnseite von Werkstiicken wertvoll ist. Hebel n
stellt das Rastenrad m fest.

Die Sige schneidet auf Zug und ist zum Abheben beim
Riickhub eingerichtet. Die Kurbelscheibe selbst ist zu
diesem Zwecke als Unrundscheibe ausgebildet und hebt
den Biigel mittels eines Hebels p und eines An-
schlages o an.

* D.R.P. 275 865.
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B. Gatter- und Schweifsagen.

Die Bezeichnung Gattersige glaube ich in Anlehnung
an die bekannten Holzgattersagen fiir eine Sigegattung
priagen zu diirfen, deren Biigel keine schwingende, im wesent-
lichen - wagerechte Bewegung ausfithrt, sondern in pris-
matischen Lagern streng senkrecht auf- und abbewegt wird.
Insbesondere diirfte die durch Bild 42 wiedergegebene
Sage des Englanders C. Bollé diese Bezeichnung recht-
fertigen, zumal thr auBerordentlich kriftiges Sageblatt ihrer
Einreihung unter die Biigelsagen entgegensteht. Wohl unbe-
wuBit die bei Weigel 1698*° erwihnte Sigenbauart wieder
aufnehmend, schuf Ende der siebziger Jahre des vorigen
Jahrhunderts Bollé*® in Manchester diese im iibrigen einer
StoBmaschine nachgebaute Sige, deren Rahmen langsam ab-
wirts und beschleunigt aufwérts lief. ‘Das nach vorn ge-
neigte Blatt vertiefte den Schnitt wihrend des Niederganges,
ein regelrechter Vorschub erfolgte auBerdem am Ende jedes

Riickhubes. Die kleinste Maschine sollte bei 127 Hub

Bild 42. Englische Gattersiige,;
C. Bollé, Manchester 1878.

Stabeisen von 4X6” schneiden und Eisen von 3X5“ in
15 Minuten trennen. Maschinen mit mehreren Blattern, ge-
wissermaBen Bundgatter, sollen mehrfach fiir die Loko-
motivwerkstatten in Crewe*' geliefert sein.

Fine 1888 entstandene Gattersige** von Heinrich
Ehrhardt sieht bis zu zehn Sageblitter nebeneinander
vor.

Gleichfalls der StoBmaschine nihert sich die etwa aus
1880 stammende Schweifsige von Heinrich Ehr-
hardt (Bild 43), zumal der Sigerahmen durch ein
Gegengewicht ausgeglichen ist. Die Abwirtshewegung ge-
schah eigentiimlicherweise durch eine Daumenscheibe, der
Riickgang durch eine Schraubenfeder.

In Frankreich war um die Mitte der achtziger
Jahre des vorigen Jahrhunderts der Bau von Schweifsagen
im vollen Gang. Eine Werkstatt von R e gn a r d**, Paris,
{ihrte lediglich Metallsdgearbeiten aus. Neben einer zier-

® Weigel a. a. O, S, 316.

“ Allgem. Deutsche Polytechn Ztg, 1878, S. 53.

* Stadt in Chester, England.

“ D.R.P. 49 140.

“ Bulletin dela société d’encouragement, 1886,
S. 401 4.

Ségen mit hin- und hergehendem Sigeblatt.

lichen Schweifsige fiir Bijouteriearbeiten, mit durch einen
federnden Biigel gespanntem Blatt, an dessen unterem Ende
eine Kurbelstange, angriff, arbeitete eine grofere Bauart
fiir technische Zwecke, deren Blatt durch zwei Schwing-
bogen auf- und abbewegt wurde.

Eine neuzeitliche Schweifsige von Adolf Aldin-
ger, Obertiirkheim, veranschaulicht Bild 44 und 45.
Ein auf das C-férmige Maschinengestell aufgesetzter Elektro-
motor a von 1,25 PS erteilt durch Riemenantrieb der dicht
iber dem Flur liegenden Kurbelwelle b 300 Umliufe. Das
Blatt f wird in einem unteren Halter d und einem oberen g
befestigt, die in Fithrungen e bzw. h gleiten. Die Kurbel-
stange ¢ greift an dem unteren Halter d zwischen dessen
Fihrungen e an. Das Blatt spannen zwei Verwindungs-
federn 1, an deren freien Enden k zwei an dem Kopf des
oberen Halters g angelenkte Laschen | angreifen. Das
eingespannte Blatt ist das Ende eines auf einer Trommel m
seitlich des unteren Halters aufgehaspelten Sageblattes, mit
welchem der eingespannte Teil verbunden bleibt. Bricht

Bild 43. Deutsche Schweifsige;
Heinr. Ehrhardt, 1880.

der eingespannte Blatteil, so wird von dem aufgehaspelten
Blatt soviel abgewickelt, als die Sage zwischen oberem
Halter und Bruchstelle betrigt. Dicht iiber der Schnitt-
stelle wird das Blatt durch an dem oberen Gestellarm an-
gebrachte Fithrung n gestiitzt. Fiir Gehrungsschnitte kann
der Sigetisch in einer Kreisbogenfiihrung, deren Achse in
der Tischoberflache liegt, bis zu 45° verstellt werden. Ein
von dem oberen Halter auf- und abbewegter Kolben o
eines Luftzylinders p blist durch eine Diise q Luft auf die
Schnittstelle.

Zu den Schweifsigen ist auch die Ehrhardtsche
Sige** der Bilder 46 und 47 zu zahlen, deren Blatt
einseitig eingespannt ist, also als Stichsige wirkt. Die
Bilder geben das Kopfende des an die Radialbohrmaschine
erinnernden Armes wieder, der um eine Siule schwenkbar
und in sich gelenkig ist, um jeden Punkt plattenformiger
Woerkstiicke bestreichen zu konnen. Eine kurze, senkrechte
Welle bewegt, von der Riemenscheibe der Saule aus iiber
die ‘Gelenkachse des Armes angetrieben, durch Kegel-
rider d, h das Kurbelgestange e, welches den Siagehalter f
auf- und abfithrt. In diesem wird, nachdem ein Loch in das

“ D.R.P., 75052,
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Bild 46 und 47. Schweifsdge mit einseitig eingespanntem
Blait; Hewnr. Ehrhardt, 1893.

Werkstiick gebohrt und die Sige i
hindurchgesteckt worden ist, die
Sdge eingespannt. ‘Eine Fithrung
dicht itber dem Werkstiick und ein
unterhalb auf die Sagespitze ge-
klemmtes Gewicht j sorgen weiter fiir
moglichst gerade Bewegung des
Blattes.

-Das Vorschalten der Sige er-
folgt in nachstehender Weise. Eine
an dem Sagehalter angebrachte
Zahnstange schwingt einen Zahn-
bogen n hin und her. Dieser be-
wirkt durch einen Kurbeltrieb m
die  absatzweise Drehung einer
Schnecke o, die wiederum eine
Welle ¢ mit Kettenrddchen r an-
treibt. Eine abwartsfithrende Kette
treibt eine Welle, die ein unmittelbar
hinter dem Blatt und in dessen Ebene
liegendes gezahntes Fiihrungsrad-
chen k tragt, welches in den schon
ausgefithrten Schnitt greifend die
Sdge vorschiebt. Die Richtung der
Siage wird mittels eines durch Stern-

< rad drehbaren Schneckentriebes b, ¢

eingestellt.
"t Obwoh! nicht zu den Schweif-

Bild 44 und 45. Schweifsage; Adolf Aldinger, Obertiirkheim, 1914. sagen zugehorig, sei hier die ebenfalls

mit einseitigeingespanntem Blatt arbei-
tende, einen mechanisch bewegten ,,Fuchsschwanz'* darstel-
lende Tragersige von G. F. Gr ot z** in Bissingen erwahnt.
Das Blatt s (Bild 48) ist amKopf eines Haltersc befestigt.
Dieser ist in einem Fithrungsrahmen b untergebracht, der
in einem Schlitten a durch Schubstange g mittels Hand-
hebels d hin- und herbewegt wird. Der Sageblatthalter ¢
ist um einen Zapfen r in engen Grenzen innerhalb des
Fithrungsrahmens b schwingbar, und die Schubstange g
greift an dem Sagehalter, nicht an dem Fithrungsrahmen an.
So kommt es, dafi beim Arbeitsgang die senkrechte Seiten-
kraft der in der Schubstange auftretenden Druckkraft das
Blatt auf den Schnittgrund driickt, dagegen beim Riickhub
die nun umgekehrt gerichtete Seitenkraft das Blatt vom
Schnittgrunde abhebt.

II. Bandséagen.

A. Ausldndische Vorlaufer.

Wird die Bandsige, gleich der Biigelsage, zu Trenn-
schnitten, namentlich an GuBstiicken, Tragern, Eisenbahn-
schienen, Blechen, Stangen, Rohren aus beliebigen Metallen
verwandt, so gestattet ihr schmales Blatt doch auch ge-
schweifte Schnitte, so daB sie zum Bearbeiten von Schmiede-
stiicken, zum Ausschneiden von Gabeln und Scharnier-
képfen fiir Lokomotivsteuerungs- und -bremsteile u. dgl. be-
nutzt wird und die StoBmaschine teilweise ersetzt.

Ihre Einfithrung in die Metallbearbeitung dst nicht sicher
festzustellen.  Die Holzbandsige wurde 1799 von
Albert* in Paris erfunden, und 1808 von Williams
Newberry*” zum ersten Male in London gebaut. Doch
gewann sie zunachst keinen Boden, weil die endlosen Sage-
blatter ein zu heikles Erzeugnis waren. Erst 1847 nahm
die Fa. J. L. P érin, Pans, die Holzbandsdge wieder auf

“ D.R.P. 89011,
“Kriinitz a. a. O. 130. Tel. Berlin 1822, S, 521.
““Uhland, Prakt. Masch.-Konstr. 1877, S. 222 ff.
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und brachte ihre Blitter aus Sheffieldstahl bald zu allge-
meiner Beriibmtheit. Périns Nachfolgerin, die Fa. Pan-
hard & Levassor, stellte 1866 Versuche mit Metall-
bandsigen an, so daB wir dies Jahr als Geburtsjahr der
Metallbandsige betrachten miissen, und zeigte 1868 eine
solche Sige auf der Exposition maritime et universelle in

Le Havre.

Gleichzeitig hatte das Arsenal in Woolwich®
durch eingehende Versuche, namentlich an Lafetten und
Panzerplatten, festgestellt, daf man mehrere Zoll dicke
Schmiedeisenplatten mittels der Bandsage nach geraden und
krummen Linien durchschneiden kénne, und Proben hiervon
auf der Pariser Ausstellung von 1867 gezeigt. Die giinstigste
Schnittgeschwindigkeit wurde zu 250 engl. Fuf und der
Vorschub in 1“ Platten zu 115” in der Minute angegeben.

Bild 48. Fuchsschwanzartige Trigersdge,; G. F. Grotz,” Bissingen, 1896.

1870 lieferte Samuel Worssam & Cy.*,
Oakleyworks in Chelsea (Endland), an Krupp in Essen
eine grofie Bandsige nach Bild 49 und 50 fiir die Be-
arbeitung von Lafetten. Eine Stufenscheibe trieb durch ein
Ridervorgelege die untere Bandscheibe, die in einem Trog
mit Seifenwasser lief. Der Schlitten der oberen Bandscheibe
wurde durch ein Gewicht nach oben gezogen, der Tisch
durch einen Holz- oder Eisenhebel mittels Kette vor-
geschoben, das Vorschieben schwerer Platten durch unter-
gelegte Eisenkugeln erleichtert. Das zwischen Platten ge-
filhrte Sageblatt hatte eine Schnittgeschwindigkeit von 200
bis 250 engl. FuB in der Minute, der Vorschub betrug bei
34/ Platten 4’, bei */¢” 10" in der Stunde. Aus einer 1874
von J. J. Rieter & Co.*°, Winterthur, gebauten Band-
sige wurde der obere Scheibenschlitten durch eine Schraube
verstellt, der Vorschub mittels Handspindel bewirkt.

Wihrend die 1866 erschienene IV. Auflage von Kar-
marschs mech. Technologie die Metallbandssige noch nicht
erwahnt, erkennt die 1875 erschienene V. Auflage® die Be-
deutung dieser ,,in der Holzverarbeitung sehr verbreiteten®
Maschine an.

Die groite Werkstiickbreite ist durch den Ab-
stand des abwirtslaufenden von dem aufwirtslaufenden
Sageblatteil festgelegt. Diese Beschrinkung beseitigte eine
gegen 1878 entstandene Bauart (Bild 51) von

“ Dingl. Polyt. Journal, 1867, S. 322
“ The engineer, 1870, S. 172.
® Engineering, 1874, S. 174.

“ Karmarsch-Hartig, Handb. d. mech. Technologie,
V. Aufl, 1 Bd., Hannover 1875, S, 264,

Bandsigen.

S. Massey™ in Openshaw b. Manchester, sowie von
Richards & Cy in Broadheath b. Manchester da-
durch, daB an der Hinterseite des C-Gestells a eine dritte
Rolle d angebracht wurde. Diese wurde durch eine Riem-
scheibe und ein Ridervorgelege angetrieben, wahrend die
untere Bandscheibe f und die obere Bandscheibe g als
Leitrollen dienten. Der Sigetisch konnte mittels einer
Zylinderlagerung b fiir Gehrungsschnitte eingestellt werden.

In Frankreich fiihrte 1880 die Compagnie des
cheminsde fer du Midi®*® in ihren Werkstitten zu
Bordeaux umfangreiche Versuche aus. Die Bandsige sollte
vornehmlich Arbeiten der Stofmaschine iibernehmen. Als
zu zertrennende Stirken werden Barren bis zu 2207<200
angegeben. Trager fir Wagenuntergestelle, Rahmenstiicke
fir Tenderkisten, iiberhaupt Eisenbauteile waren bewahrte

Bild 51. Bandsdge mit drei Bana-
scheiben; S. Massey,Openshaw, 1878.

Anwendungsgegenstinde. Das Abgraten groBer Schmiede-
stiicke, das Ausschneiden von Stangenkopfen, das Abliangen
von Sechskanteisen zu Mutterwerkstiicken wird vielfach emp-

Bild 49 und 50. Bandsdge mit Handvorschub,; SamuelWorssam
& Cy., Chelsea, 1870.

fohlen. Als Schmttgeschwindigkeit wird 66 m/min. fiir
Eisen, 45 m fiir Eisenguf und Stahl, 8 m fiir Bronze
und Legierungen angegeben. Das Blatt von rechtwinkligem

“Dingl. Polyt. Journal, 1897, Bd. 306, S. 233, Fg. 12.
® Revue générale des chemins de fer, Paris 1886,

Bd. 2, S. 259.



Auslindische Vorlaufer.

Querschnitt ist 1 bis 1% mm dick’*; die Zahnteilung be-
tragt fir Stahl, Eisen und Eisenguf 3 mm, die Zahnhche
2 mm, der Spitzenwinkel 50°, der Ansatzwinkel 33°. Mit
schmalen Blittern wurden Scheiben von Francsgrofe aus 25
bis 30 mm dicken Platten ausgeschnitten.

Bild s2. Bandsdge mii mechanischem Vorschub;
Greenwood & Batley, Leeds, 1883.

re ) i A ‘J.r.,;,_ -

Bild 53 und );4. Bandsdge mit zwei Schnittstellen;
Panhard & Levassor, Paris, 1890.

Bild 55 und 56. Alteste Bandsiige von Heinr. Elrhardt,
Diisseldorf und Zella St. Blasii. 1883.

# Fine Angabe iiber die Breite und Schrankung fehlt,

Selte 15

Bei der wesentlich vervollkommneten Bandsiage von
Greenwood & Batley”, Leeds, aus 1883
(Bild 52) ist das Blatt auch an seinem Riicken gestiitzt, in-
dem es auf der Stirnfliche einer senkrechten Rolle, etwas neben
deren Mittelpunkt, hinstreicht, so daf die Rolle mit umlauft.
Der Vorschub wird zum erstenmal selbsttatig durch eine
von der unteren Scheibenachse angetriebene Spindel bewirkt
und kann durch ‘Ausschwenken einer Schnecke (Fal-
schnecke) augenblicklich unterbrochen werden. Der vor
der Schnittfuge liegende Tischteil ist abklappbar.

Der eigenartige ‘Gedanke, auch den aufwirtslaufenden
Teil des Siageblattes zum Schneiden auszunutzen, lief die
schon erwahnte Fa. Panhard & Levassor™ gegen
1890 eine Sige schaffen, deren Bandstreifen g und1 (Bild
53 und 54) frontal zu den seitlichen Sagetischen ¢ stehen.
Riemscheibe d trieb durch Winkelrider die untere Band-
scheibe g an. Die mechanische Schaltung verschob den
Scheibenstinder a mit dem ihn tragenden Mitteltisch b
gegeniiber den Seitentischen®’.

B. Bandsédgen von Heinrich Ehrhardt.

Nach 1880 ging in Deutschland Heinrich Ehr-
hardt®, Disseldorf und Zella St. Blasii, wie mit den
Biigelsigen so auch mit dem Bau von Bandsigen voran.
Bild 55 und 56 gibt die ilteste, fiir kleinere Maschinen
im wesentlichen beibehaltene Bauart aus 1883 wieder. Auf
dem Grundrahmen a baut sich Stinder b mit Winkeltisch ¢
auf, vor dem sich, durch den Sigespalt getrennt, selbtsandig
auf der Grundplatte das Bett f fiir den Schlitten g erhebt.
Stufenscheibe k treibt mittels Gallscher Kette die untere
Bandscheibe, iiber welche das Sageblatt zu der an einem
Schlitten gelagerten oberen Bandscheibe m fithrt. An den
Schlitten greift, auf Blattfeder p gestiitzt, die Spindel des
Handrades o an. Arm x trigt eine feste und eine federnde
Seitenfithrung y und eine den Blattriicken stiitzende, in der
Blattebene laufende Rolle z. Zum erstenmal begegnet uns
ein nachgiebiger Spindelvorschub des Tisches, so daf der
Vorschubdruck sich dem wechselnden Sigewiderstand an-
pafit. Diese Schaltung, von Rieppel®® erfunden, sei aus-
fithrlich beschrieben, da sie uns auch bei den Ehrhardtschen
Kreissigen begegnen wird.

Die 1882 entstandene Schaltung von A. Rieppel,
Gustavsburg, beruht darauf, daf die Schaltspindel sich bei
ungebiihrlichem Sigewiderstand um ein Geringes langs ver-
schiebt und dadurch den Eingriff zweier Reibungskupplungs-
hilften zeitweise aufhebt. Bild 57 und 58 zeigt die
Schaltung auf eine Kreissige angewandt, doch grundsatzlich
unverdndert. Das Schaltrad a mit den Zzhnen b sitzt auf
einer auf dem rechten Ende der Schaltspindel d drehbaren
Hiilse e, die gegeniiber dem Maschinengestell unverschieb-
bar ist. Die Innenfliche des Zahnkranzes bildet die hohl-
kegelige Hilfte einer Reibungskupplung, in welche die voll-
kegelige Hailfte c¢ eingreift. Letztere ist auf dem End-
zapfen f der Leitspindel d befestigt, welche mittels der
Leitspindelmutter g den Schlitten h der Kreissage k vorzu-
schieben hat. An dem linken Leitspindelende greift die
Kraft an, welche bei gewdhnlichem Sagedruck die Kupp-
lungshilfte ¢ in die Halfte b preft. Diese Kraft wird im
gezeichneten Beispiel durch en Gewicht h am Winkel-

hebel i erzeugt und durch einen Zwischenhebel 1, m und

* Engineering, 1883, Bd. 2, S. 5.
“ Dingl Polyt. Journal, 1897, Bd. 306, S. 231, Fig. 1
und 2.

" Brit, Pat. 21387/1912 sieht wieder den normalen Vorschub
der Sigetische gegen die Sige vor.

“ Dingl. Polyt. Journal, 1897, Bd. 306, S. 232.
* D.R.P. 22201,
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Laschen n, n auf -
eine Schelle o iiber-
tragen, welche sich
gegen den auf der
Leitspindel d aufge-
stifteten Bund p legt.
Bei ungebiihrlich
wachsendem Wider-
itand weicht  die ol P
eitspindel unter An- & ]
heben des Gewich- ism&
tes h (bzw. unter
Zusammendriicken
einer entsprechenden Feder) um soviel aus, daf die
Kupplungshilfte ¢ aus der Hailfte b heraustritt und
die Schaltung unterbrochen wird. Eine Klinke g an
der Kupplungshilfte ¢ dient dazu, durch starre Verbindung
der Kupplungshalften den nachgiebigen Vorschub auszu-
schalten, und wird ebenso benutzt, wenn mittels Hand-
griffes r der Sageschlitten zuriickgekurbelt wird.
Ehrhardts Bandsige mit Pendeltisch®®, 1884 entstanden,
verfolgt einen Grundsatz, den wir auch bei einer Ehrhardt-
schen Kreissige begegnen werden, die ,,Schnittbelebung®,
d. h. die Verkiirzung der von dem Sagewerkzeug beriihrten
Schnittlinie und den fortwahrenden Wechsel der Schmitt-
stelle durch Bewegung des Werkstiickes gegeniiber der
Sige, die hier durch einen pendelnden Tisch erzeugt wird.
Eine gewaltige Bandsage neuester Bauart von 2000 mm
Rollendurchmesser gibt Bild 59 bis 64 wieder. Sie
besteht im wesentlichen aus dem C-formigen Hauptgestell,
einem damit verschraubten, den Aufspanntisch tragenden

“ D.R.P. 25791, vegl. auch Dingl. Polyt. Journal a. a. O.,
S. 233/34.

Bandsigen.

Bild 57 und 58. Schaltung fiir nachgiebigen Vorschub; A. Rieppel, Gustavsburg, 1882.

Querbett, einem zweiten, feststehenden Tisch zum Auffangen
der abgeschnittenen Teile des Werkstiickes, aus den Rollen
mit ihren Lagerungen, den Antriebsteilen und der Sigeblatt-
fihrung. Gestell und Querbett sind in besonders kriftigem
Hohlguf gehalten. Der mit T-Schlitzen versehene Auf-
spanntisch gleitet in prismatischen Fiihrungen. Von den
beiden mit Gummireifen belegten Sigeblattrollen ist die
untere, angetriebene 7 als kriftiges Scheibenrad, die obere
8 dagegen zwecks moglichst geringen Gewichtes bei grofer
Widerstandsfahigkeit als Speichenrad ausgebildet. Die
stahlernen Spindeln dieser Rollen laufen in zweiteiligen
Lagern mit Bronzeschalen. Die Lagerung der oberen Rolle
ist zum Ausgleich der verschiedenen Sigeblattlingen senk-
recht verschiebbar und wird durch ein Federgehinge ge-
tragen. Das Sageblatt wird oberhalb und unterhalb des
Schneidgutes gefithrt. Die untere, feste Fithrung ist an
dem Auffangtisch befestigt, die obere wird durch den be-
kannten, senkrecht verstellbaren Arm getragen. Zwei
Biirsten, zwischen denen das Sigeblatt hindurchgeht, und
eine dritte, unter der der Gummibelag der unteren Rolle
hindurchschleift, verhiiten das Mitnehmen von Spinen.

¢

Bild 59—64. Neueste Bandsiige von 2000 mm Rollendurchinesser; Heinr. Ehrhardt, Diisseldorfund Zella St. Blasii.



Bandsigen von Heinrich Ehrhardt.

Der Antrieb erfolgt von einem Deckenvorgelege auf die
fiinffache Stufenscheibe 1, deren Welle hinter und parallel
dem C-Gestell liuft und mittels Kegelrades 2 das Kegel-
rad 3 auf der Nabe des Stirnrades 4 und durch ein Vor-
gelege 5, 6 die untere Sageblattrolle 7 an ihrem Innenzahn-
kranz antreibt. Die Schaltung geht von einer gleichfalls
auf der Nabe des Stirnrades 4 aufgekeilten Stufenscheibe 9

Seite 17
aus Bild 65 ersichtlichen Bauart® auf. Der Anirieb er-

folgt durch eine dreifache Stufenscheibe von einem Decken-
vorgelege aus iiber ein Stirnradvorgelege mittels eines in den
Zahnkranz der unteren Bandscheibe eingreifenden Ritzels.
Die Aufspannplatte wird durch eine Schaltspindel dauernd
vorgeschoben, deren Bewegung durch eine links von der
Stufenscheibe liegende Riemenscheibe von der Hauptwelle

Bild 65. Erste Bandsdge von Gruson.

Magdeburg-Buckau, 1889.

aus, die durch Riemen 10 eine entsprechende Stufen-
scheibe 11 treibt. Auf der Welle der letzteren sitzt ein
Stirnrad 12, das iiber ein Vorgelege 13, 14 das dem End-
zapfen 16 der Schaltspindel 17 als Lager dienende lose
Zahnrad 15 in Drehung versetzt. L.etzteres bildet zugleich
den Hohlkegel zu dem Reibungskegel 18. Diese und die
am linken Bettende sichtbaren Teile bilden die uns bereits

> .

eingeleitet und durch Wechselrider iiber eine quer gelagerte
Schneckenwelle auf das Schneckenrad der Schaltspindel
iibertragen wird. Die Schneckenwelle kann — wie bei der
Bandsige von Greenwood und Batley — durch Abwirts-
schwenken aufier Eingriff mit der Schaltspindel gebracht
werden (Fallschnecke). Selbsttitig geschieht das durch ein
an der Vorderseite des Bettes befindliches Gestange, es kann

4

Bild 66. Zweite Bandsdgenjorm,

Fried, Krupp, Grusonwerk, Magdeburg-Buckai, 1895.

bekannte Rieppel-Schaltung und bewirken den nachgiebigen
Vorschub des Aufspanntisches 19.

Die untere und obere Sigeblattfiilhrung enthilt zwei an
den Seiten des Sigeblattes anliegende Rollen 20 und eine
auf dem Blattriicken ablaufende Scheibe 21 (Bild 59).

C. Bandségen von Fried. Krupp.

Im Jahre 1889 nahm die damalige Fa. Gruson A.-G.,
Magdeburg-Buckau, den Bau von Metallbandsigen mit der

aber natiirlich auch von Hand geschehen. Ein Sternrad auf
dem linken Spindelende erméglicht dann den Vorschub von
Hand. Die obere Bandscheibe lagert in durch Schrauben
verstellbarem Schlitten. Das Blatt von trapezformigem
Querschnitt wird durch einen nach der Werkstiickcicke ein-
stellbaren Rollenhalter gefithrt. Das in Bearbeitung gezeigte
Werkstiick ist ein Stiick einer Zahnstange.
Die Sige wurde in verschiedenen Grofen gebaut.

“Der Maschinenbauer, 1889, S. 232
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Inzwischen (1893) hatte die Fa. Fried. Krupp,

Essen, das Grusonwerk {ibernommen und auch den Bau von
Bandsigen weiterentwickelt und, wihrend die Allgemeinheit
sich der Bandsige gegeniiber noch abwartend verhielt, im
Jahre 1895 bereits 10 Bandsiagen eigener Bauart im
Betrieb.®*

Bei der zweiten, von der iltesten vollig abweichenden
Bauart®® (Bild 66) trigt der Stinder a in einem nach
oben ragenden Konsol das Riemenvorgelege, von dem aus
der Antrieb durch die Antriebswelle g auf den an die untere
Bandscheibe f angegossenen Innenzahnkranz iibertragen
wird. Die Laufrolle h wird mittels einer gegen den Lager-
bock 1 sich stemmenden Feder aufwirts gedriickt, und
spannt so das Sigeblatt, welches oberhalb bei k ge-
fiihrt wird und unterhalb des an der Wange b ge-
filhrten Aufspanntisches ¢ durch eine Abstreifvorrichtung |
lauft. Bemerkenswert ist das auf einer Zahnkupplung
beruhende Schaltwerk®® (Bild 67 und 68), durch
welches eine 25fache Abstufung des Vorschubes mog-
lich istt Von der Antriebswelle a soll die Bewegung

auf die zu der Vorschubspindel fithrende Welle b iiber-
geleitet werden. In einem Arm c der Welle a ist ein mit
Kupplungszihnen g versehener Riegel e radial beweglich,
so daB er in den inneren Zahnkranz eines auf dem Lager
der Antriebswelle drehbaren Kegelrades f einspringen kann.
Ist der Eingriff bewirkt, so dreht sich die Zwischenspindel b
im Verhiltnis der Kegelrdder f, h. Der Eingriff des
Kupplungsriegels e wird fiir gewohnlich aber verhindert, in-
dem eine an ihm sitzende Laufrolle d auf dem aus 25 Ring-
ausschnitten 1 bestehenden Kranz lauft; es findet also ein
Leerlauf des Armes c statt, Kegelrad f und mit ihm Kegel-
rad h und das weitere Vorschubgetriebe stehen still. Um
nun den Zahnriegel ¢ mit dem Zahnkranz des Kegelrades f
in Emmgnff zu bringen, lassen sich die einzelnen Ringaus-
schnitte 1 in axialer Richtung mittels der Stiftschrauben k
vorziehen, so daf Liicken in dem Zahnkranz entstehen. In
diese Liicken tritt die Laufrolle d vermoge der gegen den
Zahnriegel e driickenden Feder | ein und ermoglicht so dem
Zahnriegel, in den Zahnkranz einzuschnappen, somit die
Antriebswelle a mit dem Kegelrad f zu kuppeln und weiter
das Vorschubgetriebe in Gang zu setzen. Es leuchtet ein,
daB der Bruchteil des Umlaufs, wahrend dessen diese
Kupplung stattfindet, bestimmt wird durch die Anzahl der

® Z. V. D. Ing., 1895, S, 1341,
® Dinglers Polyt. Journal, 1897, Bd. 4, S. 233, Bild 11.
* D.R.P. 58757,

Bud 67 und 68. Schaltwerk
sur Kruppschen Bandsdge, 1891.

Bandsigen.

vorgezogenen Ringausschnitte i. Entsprechend dem Vor-
ziehen Zvon 1, 5, 10, 20 bzw. 25 Ausschnitten wird wihrend
11214

~ =~ des Umlaufs bzw. wihrend des ganzen Umlaufs

25555

geschaltet. An den Ausschnitten befindliche, durch die
Deckelplatte des Gehauses tretende Stifte lassen erkennen,
wieviel Ausschnitte vorgezogen sind, wie stark also der
Vorschub ist.

Bei der aus 1902 stammenden, noch heute so herge-
stellten Bauart®® der Bilder 69 u. 70 lduft das Sigeblatt
iiber Scheiben von 750 mm (bei der groBten Sage 1500 mm)
Durchmesser, deren mit Innenzahnkranz 2 versehene
untere Scheibe von der dreistufigen Riemenscheibe aus
mittels Ritzels 1 angetrieben wird. Die Ausladung be-
tragt fir die abgebildete Sige (fiir die grofte Sdge)
600 mm (1400 mm), die grofte Schnitthche 250 mm
(500 mm), die Linge und Breite des Aufspanntisches
800X600 mm (1800°<1230 mm), der Gesamtvorschub
des Tisches 500 mm (1250 mm), der Kraftbedarf etwa
3, PS (1,5 PS). Das Sigeblatt hat eine Lange von

5400 mm (10 000 mm) und wird in 12, 20, 50 und 65 mm
(20 und 80 mm) Breite geliefert. Das Blatt ist wie bei
Ehrhardt oberhalb und unterhalb des Aufspanntisches

durch zwei Seitenrollen und eine Riickenrolle a gefiihrt.

Eine spiter zu beschreibende (rechts unten vor der
Stufenscheibe sichtbare) Einrichtung mit Handrad, Zeiger
und Strichteilung gestattet 15 Vorschubgeschwindigkeiten
fiir die verschiedenen Werkstoffe und Werkstiickstarken, die
z. B. fiir die erwihnte groBte Sige nach folgender Tabelle
gewahlt werden:

Bei einer grofiten Schnitthche in mm von

| 12 | 20 @ 30 4050; 65 | 80 100/ 140| 185 | 236 |290}350!425}500
bei: betrigt der Vorschub in mm pro Minute

Stahl ... .. |50 | 3 20\115113,4:9,54 7[5 |4 |3 23[17(12009
Schmiedeeisen; 71,6/ 493 39,2 29i22‘19 14 1103| 7,7/ 5,7| 4332(2,4 1,7 1,2
GuBeisen...l % | € ‘ 49 1383026 18 |14 102/8 |6 428 2 16
Bronze ....| 110 | 76 | 60 423223 |20 |16 |11.4|88|7 [54 36262
Messing. . . .| 146 | 99 | 79 5344‘39 27,6120 |14,6/11,6! 8,8(67(49 3,5 12,6
Kupfer .. .. 200 | 140 | 112 836256 39 120 |1 11660126967 15 |37

Der Wechsel der Vorschubgrofe ist
durch zwei Gruppen von festen und losen
Ridern geschaffen (Bild 71)%, die so an-
geordnet sind, daB jedes von den drei Raderpaaren der

% Hiille, Werkzeugmaschinen, 1908, S. 359,
* Ebenda a. a. O., S. 860, Bild 553. D.R.P. 105 759.



Bandsigen von Fried. Krupp.

ersten Gruppe mit siamtlichen fiinf der zweiten Gruppe
einzeln arbeiten kann, so daB der Arbeitstisch 3X5 ver-
schiedene Vorschiibe erhalten kann. Die untere Leitrolle
treibt durch Zahnrider 3, 4 und 5 die Welle A. Diese
trigt links drei feste Rader 6, 8 und 10 (Gruppe I) und
rechts fiinf auf der Nabe des losen Kegelrades 22 befestigte
Rider 13, 15, 17, 19 und 21 (Gruppe II). Die losen
Rider beider Gruppen sitzen auf der unteren Vorgelege-
welle B. Die drei linken Rader 7, 9 und 11 sitzen lose
auf der Laufbiichse L. und die fiinf rechten Rader 12, 14,
16, 18, 20 auf Vorgelegewelle B selbst. Um nun jedes
linke Réderpaar mit jedem rechten Raderpaar einzeln
kuppeln zu kénnen, sind vier Springkeile a, b, ¢ und d vor-
gesehen, die in die ausziehbare Vorgelegewelle B in ent-
sprechenden Abstinden eingesetzt sind. Die Kupplung der
drei linken Riaderpaare 6 und 7, 8 und 9, 10 und 11 erfolgt
durch den grofen Springkeil a, der vermége der Nut in der
Laufbiichse L. und der Nuten in den unteren Radern 7, 9,
11 sich von einem dieser Rader ins andere ziehen laBt. Die
Riderpaare der rechten Gruppe werden durch drei kleinere
Ziehkeile b, ¢ und d gekuppelt. Durch entsprechende Be-
messung der Lange der Naben der linken unteren Rider 7,
9, 11 wird der Ziehkeil a in diesen Naben so lange gefiihrt,
wie der Keil b, ¢ oder d in siamtliche Rader 12, 14, 16, 18,
20 rechts gezogen werden kann. Zum Ausriicken besitzt
jedes lose Rad eine beiderseitige ringformige Ausdrehung,
in welcher die Keile unwirksam sind.

Es soll z. B. Riderpaar 6/7 mit Riderpaar 12/13 ge-
kuppelt werden. Dann wird durch Linksschieben der Vor-
gelegewelle B Keil a in Rad 7 und Keil d in Rad 12 ge-
zogen, wihrend die Keile b und ¢ nur die Laufbiichse L
fassen. Soll Raiderpaar 10/11 mit Riderpaar 20/21
arbeiten, so wird durch Rechtsschieben der Vorgelege-
welle B Keil a in Rad 11 und Keil ¢ in Rad 20 gezogen,
wobei Keil b in eine der ringformigen Ausdrehungen der
rechten losen Rider und Keil d ganz aus der Maschine
heraustritt.

Das Verschieben der Vorgelegewelle B geschieht mittels
einer in der Fortsetzung der Vorgelegewelle liegenden Zahn-
stange durch ein Handrad gemif einer Strichteilung.

Von diesen Vorgelegen aus geht die Bewegung durch
die Kegelrider 22, 23 zu dem Schneckengetriebe 24, 25,
das iiber eine Kupplung die Schaltspindel 26 in Drehung

Lgvirode = Sadetrens

Bild 69 und 70. Bandsdge mit 15-facher Schaltung;
Fried. Krupp, Grusonwerk, Magdeburg-Buckau, 1902,
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versetzt. Diese Kupplung bietet auch die Maglichkeit, den
Vorschub plotzlich auszuriicken.
Eine 1915 entstandene
Bandsdge mit selbsttiatigem Vorschub
und selbsttitigem schnellem Riicklauf
stellt die grobte der Kruppschen Bandsigen dar (Bild
72 bis 77) und dient hauptsichlich zum Zerschneiden

[

Bild 67. Seitenansicht der Bandsiige von Fried. Krupp.

von Kupfer-, Messing- und Bronzeplatten. Die Sige-
blattscheiben 1, 2 von 1500 mm Durchmesser und 21,6
minutlichen Umlaufen werden von einem hinter dem
1400 mm ausladenden C-Gestell liegenden S8pferdigen
Elektromotor 3 von 1220 Umliufen iiber die Vorgelege
4, 5, 6, 7 angetrieben, deren letztes Rad 8 in den an
den Felgenkranz der unteren Bandscheibe 1 angegossenen
Aufienzahnkranz 9 eingreift. Der gewaltige Tisch von
6300 mm Lange und 3000 mm Breite lift sich um
6000 mm verschieben und gestattet eine groBte Schnitt-
linge von 5600 mm bei 400 mm grofiter Schnitthche. Der
Tisch ist in der Ebene des vorderen Sageblattstranges ge-
teilt und vorn und hinten mittels Schrau-
ben zusammengehalten. Damit das Sage-
blatt, um ausgewechselt zu werden, aus
dem Siageschlitz heraustreten kann, wird der
Tisch ganz nach rechts verfahren und wer-
den die vorderen Schrauben gelost. Der
Tisch lauft in vier ebenen Fiihrungen 10,
11, 12, 13, deren mittlere 11, 12 sym-
metrisch zu beiden Seiten des Sageblattes
liegen. Die vorderste und die zweite Fiih-
rung besitzen aufierdem, um ein Ecken des
Tisches zu vermeiden, je eine senkrechte
Fiihrung, deren erste als nachstellbare Leiste
ausgebildet ist. Die Baulinge der Ma-
schine betragt etwa 9,5 m, der Raum-
bedarf 12,5 X 4,5 X 3,2 m. Die Tisch-
bewegung 1st derjenigen einer Hobel-
maschine nachgebildet, indem sie einen
nach dem Metall und der Schnitthche
schwankenden Vorschub von 10—336 mm
in der Minute und eine gleichbleibende
Riicklaufgeschwindigkeit von 3000 mm in
der Minute gestattet. Sie wird abgeleitet
von der unteren Bandscheitbenwelle, deren

Stirnrad 14 iiber ein Rad 15 die Welle 16
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mit Riemscheibe 17 am rechten it Wi
Stirnende des Maschinenbettes

antreibt. Ein Riementrieb 18

treibt iiber Riemscheibe 19 die _—:4"‘-*! =
Welle 20, die nun je nach der Wl o=
Stellung zweier Kupplungen 21 L8 | - 5: : }% .

und 22 den Vorschub oder den %1} |
schnellen Riicklauf erzeugt.

Kupplung 21  kuppelt die

Welle 19 mit einem Vorgelege :
23, 24 und setzt durch des j b
tetzteren Rades Welle 25 den - = il
Wechselridersatz 26 in Dre- ¢ \
hung. Dessen letztes Rad 27 i
sitzt auf einer in der Achse der

Vorschubspindel 29 liegenden :
Welle 28, die durch Kupplung 22 Bild 71. Vorschubregler

22 mit der Vorschubspindel -z der Kruppschen Bamdsage, 1898,
gekuppelt ‘werden kann, so daf &
diese dem Tisch
die  Vorschubbe-
wegung erteilt.

Die  Kupp-
lungshebel sind so
ausgebildet  und
gekuppelt,  daf
beide  Kupplun-
gen 21 und 22
stets gleichgerich-
tete Verschiebun-
gen erleiden.

In die doppel-
seitige. Kupplungs-
muffe 21 greift ein
Arm 30, dessen
Drehzapfen einen

Zahnbogen 31
tragt. Dieser greift
in einen Zahn-

bogen 32 des |
Kupplungshebels 9
33, so daB dessen

Rechts- oder

Linksbewegung
die gleiche Bewe- "3
gung der Kupp- P

lungsmuffe er-
zeugt. Kupplungs-
hebel 33 tritt mit o [+
seinem Handgriff pal-"
aus dem Maschi- {} 1
nenbett heraus und i :

ist durch eine -# £ o
Zugstange 34 mit
dem Hebel 35
der Kupplung 22
verbunden. Hebel
35 ist hinter dieser
bei 36 gelagert, so-
daf die Kupp- :
lung 22 beiLinks- T
oder Rechtsbewe- — = . — 35
gung des Hebels fc - ' =
33 mit Kupplung s o ;

21 die schon er- e S AR aj 33
wihnte  gleichsin- /| il

nlge"Bewegung Bild 72, 73—77. Bandsdge mit selbsttitigem Vorschub und selbsttitigem schnellem Riicklauf;

ausfithren muf. Fricd. Krupp, Grusonwerk, Magdeburg-Buckau, 1915. ’
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Wird Hebel 33 und mit ihm Kupplung 21 und 22 nach und Welle 28 mit Vorschubspindel 29 gekuppelt, also die
links bewegt, so wird Welle 20 mit dem Vorgelege 23, 24  Bewegung der Riemscheibe 19 iiber all die Zwischen-

Bild 78. Bandsiige mit schriig liegenden Siigeralumen ;
Ferd. Schileutermann, Remscheid, 19r1.

- . g -

Bild 79. Bandsige mit swei Blittern auf stufenformigen, Band-
scheiben; Noble & Lund, Fellings-on-Tyne, 19r0.

getriebe 23, 24, 26, 27, d. h. verlangsamt auf die
Vorschubspindel iibertragen. Wird Hebel 33 da-
gegen nach rechts gelegt, so wird die Welle 20
mit dem losen Zahnrad 37 gekuppelt, welches un-
mittelbar in das Zahnrad 38 auf der Vorschub-
spindel greift; letztere bewirkt also den schnellen
Riicklauf. Eine Zugstange 39 fithrt von dem
Kupplungshandhebel 33 zu einem dritten, naher
der Maschinenmitte gelegenen Handhebel 40, so
daf auch von dort aus Vor- und Riicklauf ein-
geleitet werden kann. An dem Tisch verstellbare
Frosche 41 und 42 bewirken die geschilderten
Kupplungsvorginge selbsttitig.

Wir sahen frither, wie Massey die Linge des
abzuschneidenden Stiickes, das an und fiir sich
durch den Abstand des ablaufenden und auf-
laufenden Stranges des Sageblattes festgelegt ist,
durch Anordnung einer dritten Scheibe (Bild
51) zu vergroBern suchte. Aber auch da blieb
die Abschniitlange beschrankt.

D. Andere neuere Bandséagen.
Die Firma Ferdinand Schleuter-

_ | mann, Remscheid, erreicht eine beliebige Ab-

schnittlinge durch Schriglegen des Sagerahmens
(Bild 78), was freilich dazu zwingt, das Sage-
blatt im Bereich der Schnittstelle in die senkrechte

Ebene zu verdrehen®. Die dreistufige Antriebs-
scheibe treibt durch ein Zahnradvorgelege eine wage-
rechte Welle, die zugleich die Schwingungsachse fiir
den Sdgerahmen bildet. Ein Kegelrad auf dieser
wagerechten Welle treibt durch ein zweites Kegelrad
eine senkrechte Welle, welche die eine Siagebandrolle
tragt. Das Verdrehen des Sigebandes geschieht
durch zwei Fithrungen, der Vorschub des Bandes
durch das Eigengewicht des Sigerahmens.

Die Sage schneidet Stiicke bis 230 mm Breite und
160 mm Hohe, runde Stiicke bis zu 200 mm Durch-
messer. Als Schnittgeschwindigkeit gibt die Firma
fir harten Werkstoff, wie unausgeglithten GuBstahl,
30 mm, Maschinenstahl 35 mm, Eisen, Messing u. dgl.
40 mm fiir die Minute an.

Am Schluf unserer Abhandlung iiber die Band-
sigen finde eine Bauart Platz, die als einzig in ihrer
Art bezeichnet 'werden muB, eine Bandsage mit
zwei Bliattern auf stufenfdrmigen
Bandscheiben. Noble & Lund, Fellings-
on-Tyne, haben eine solche, aufierdem in ungewdhnlich
grofien Abmessungen gehaltene Bandsdge® (Bild 79)
zum Ausscheiden von Probestiicken aus schwersten
Kanonenschmiedestiicken gebaut.

Es ist eine Doppelmaschine, aus zwel gleich-
gebauten Einzelmaschinen bestehend, die auf einem
gemeinsamen Bett aufgestellt sind und jede unabhangig
von der anderen durch einen besonderen Motor an-
getrieben werden.

Um nun zwei in parallelen Ebenen nebeneinander
liegende Schnitte erhalten zu konnen, haben Noble
& Lund die ungefihr 1870 mm messenden Band-
scheiben stufenférmig ausgefithrt. Uber jede Stufe lauft
ein Sageblatt, was zur Folge hat, daf der eine Schnitt
dem andern um Bandbreite voraus ist.

“ Vgl. auch die Bandsige von Napier (Am, P. 935 395),
die auch durch den unmittelbaren Eingriff eines Stiftrades in
das zu diesem Zweck gelochte Sigeblatt eigenartig ist.

“ Engineering, 1910, Bd. 2, S. 736 u. 738.
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Ebenso eigenartig, wenn auch, wie es scheint, der Bau-
art von Panhard & Levassor®®, Paris, aus etwa 1890 ent-
lehnt, ist die Anordnung, daf die Maschine gegen das
ruhende Werkstiick bewegt wird, was bei so gewichtigen
‘Werkstiicken, wie sie hier in Frage kommen, berechtigt ist.

Kreissigen.

Der Anirieb wie auch die Vorschubbewegung und die
Schnellverstellung der Maschine auf der Bettplatte erfolgt
durch einen 15-PS-Motor.

Die grofite zulidssige Werkstiickhhe betrigt 2100
Millimeter.

IIl. Kreissagen.

A. Englische, franzosische und
deutsche Vorlaufer.

Die heutige Form der Metall-Kreissige hat sich aus
der Drehbank entwickelt. Eine Abbildung aus dem Jahre
1823 (Bild 80 und 81) und spitere Literaturstellen
fithren uns wiederholt ein Sageblatt vor, das auf einer
zwischen Drehbankspitzen laufenden Spindel sitzt. Der
Schlosser, der eine Kreissige brauchte, konnte seine Dreh-
bank miihelos fiir die Arbeitsweise einer Kreissige her-
richten, ohne sie fiir ihren eigentlichen Zweck unbrauchbar
zu machen.

Eine Metall-Kreissige wurde am 23. April 1793 dem
Englinder Samuel Bentham™ in Westminster pa-
tentiert. Ohne Abbildungen zu geben, beschreibt der Er-

f
v =A%

scheibe auf besonderer Spindel befestigt, den Antrieb
bilden. Die Sige soll z. B. rohe Werkstiicke, wie sie aus
der Giefierei oder aus der Schmiede kommen, mit geraden
Kanten versechen. Zwecks Fithrung des Werkstiicks bildet
Bentham aus einer Leiste, parallel der Sage, und -aus einer
festen und einer verstellbaren Querleiste einen Schlitten, der
auf Reibungsrollen gegen die Sige vorgeschoben wird.
Eine Einrichtung zum senkrechten Verstellen der Schlitten-
filhrung ermoglicht das Einarbeiten von Schlitzen ver-
schiedener Tiefe. Neben Sageblittern ganz aus Stahl sieht
Bentham solche aus Eisen mit aufgeschweifitem Stahlkranz
vor, groBere Blitter bestehen aus eisernem Stammblatt mit
angesetzten Ringausschnitten.

1823 empfiehlt ein Pariser Gewerbeverein seinen Mit-
gliedern eine von Galloway erbaute und in lL.ondon

Bild 80 und 8:. Kalt-Kreissiige von Galloway, 1893.

finder seine ,,various new and improved method and means
of working wood, metal and other materials* so, daB der
Fachmarn das Bild der Sige unschwer vor sich erstehen
lassen kann.

Das Sageblatt ist in Flanschen einer zwischen Spitzen
laufenden Spindel eingespannt und dreht sich wie das Werk-
stiick einer umlaufenden™  Drehbank.  Unmittelbar
iiber der Spindel wird eine Bank angeordnet, aus deren
Schlitz die Sage hervortritt, sich auf den vor der Bank
Stehenden zudrehend. Dient eine Schnurscheibe zum An-
trieb der Spindel, so soll sie moglichst klein sein, um das
Werkstiick nicht zu behindern. Falls sie zu klein wiirde,
um die Sidge anzutreiben, soll ein Zahnrad, etwas kleiner
als der Sagebefestigungsflansch, und ein in dieses ein-
greifendes zweites Zahnrad, mit einer groBeren Schnur-

® Dingl. Polyt. Journal, 1897, Bd. 4, S. 231.

® The repertory of arts and manufactures.
Bd. X. London 1799. S. 293 ff.

™ Die ,turning lathe” ist mit Absicht hervorgehoben, um
die stetig umlaufende Drehbank von der ,reciprocating
lathe” mit schwingender Spindel zu unterscheiden.

eingefithrte Kreissige™ (Bild 80 und 81), die in Frank-
reich nur von einem Herrn Calla und von Dollfuf in
Miilhausen im Elsa angeschafft war. Sie bietet ganz das
Bild einer Drehbank. Das Sigeblatt von etwa 204 mm
Durchmesser ist auf einer Spindel befestigt, die durch
Trittbrett und Schnurscheibe angetrieben wird. Mittels
einer an Lenkern parallel dem Sigeblatt verstellbaren
Schiene lieB sich die Linge des abzuschneidenden
Werkstiickes nach einer Strichteilung einstellen. Ein iiber
einer Gradteilung drehbarer Anschlag erméglichte Geh-
rungsschnitte. Ein Zahnstangengetriebe diente zum Ver-
stellen des in senkrechten Fithrungen gleitenden Schneid-
tisches gemaf der Werkstiicksdicke.

Um die Mitte des 19. Jahrhunderts®® dient ,,eine an der
Bohrmaschine angebrachte zirkelférmige Stahlscheibe von

“ Bulletin dela société d’encouragement pour
I'industrie nationale. Pans 1823. S. 219, Tafel 247,

“ Ersch und Gruber. Allgemeine Encyklopidie der
Wissenschaften und Kiinste, 63. Teil. Leipzig 1856. S, 134.



Englische, franzosische und deutsche Vorliufer.

2" Durchmesser, deren Rand feilenartig aufgehauen ist*,
zum Absdgen des verlorenen Kopfes an Bronzekanonen, die
dabei gedreht werden, in wenigen Stunden.

led 82 und 83.
Schienenkreissiige von Wagner & Co., Dortmund, 187 ;.

i e " -

Bild 84 und 85. Sdge- und Bohrmaschine ;
Elsissische Maschinenfabrik Grafenstaden, 1876.

Eine der Gallowayschen an Zierlichkeit noch iiber-
legene Prazisionssige schickte Cabrieres™ auf die
Pariser Weltausstellung von 1867.

™ Le Génieindustriel 1867. Bd. 34, S. 65 mit Abb.

“ Karmarsch. Handbuch der mechan. Technologie.
1V. Aufl, 1. Bd. Hannover 1866. S, 270.

Seite 23

1866 durfte Karmarsch™ noch sagen: ,,Ziemlich
beschrinkt, aber in manchen Fillen hochst niitzlich, ist die
Anwendung von Kreissigen, d. h. runden, am Umkreise
gezahnten, mit einer durch ihren Mittelpunkt gehenden
Achse in sehr schnelle Drehung versetzten Stahlblech-
scheiben. Im kleinen kann man sich der Drehbank zu
solchen Zwecken bedienen, um z. B. Messingplatten in
Streifen zu schneiden. Die Sige hat hierzu etwa 0,05 bis
0,10 m Durchmesser, 1 mm Dicke und wird an der Dreh-
bankspindel eingespannt, mit welcher sie sich umdreht,
wihrend man das Metallstiick auf einem Schieber darunter
durchfiihrt ... Eine zum Durchschneiden sehr dicker
(0,10 m starker) Schmiedeeisenplatten dienende Koreis-
sige von 0,4 m Durchmesser und 5 oder 6 mm Dicke kann
17 Umdrehungen in 1 Minute machen (Umfangsgeschwin-
digkeit 0,35 m pro Sekunde).*

Auch 1875 war in Deutschland von einer Kreissage
als selbstindiger Maschine kaum schon die Rede.

Auf der Wiener Weltausstellung 18737 war Wagner
& Co., Dortmund, mit einer Kalt-Kreissige (Bild 82
und 83) vertreten, die, obwohl einen Fortschritt namentlich
in ithrem soliden Aufbau zeigend, noch stark an die Ent-
stthung aus der Drehbank erinnert. Ein regelrechter
Spindelstock treibt mittels eines zweiten Vorgeleges das
Sageblatt, das schon fliegend auf einer besonderen Achse

HrU

Bild 86—89 Grundformen a’er Krefssdgen von Heinrich
Ehrhardt, Diisseidort und Zella St. Blasti.

angeordnet ist. Das Werkstiick ist auf einem Support auf-
gespannt, dessen Schaltspindel durch einen von dem zweiten
Vorgelege abgeleiteten Stirnriderantrieb mittels Schnecke
und Schneckenrades gedreht wird. Die Sige diente zum
Beschneiden von Schienen.

Einen bedeutsamen Fortschritt brachte eine 1876 von
der Elsassischen Maschinenbau-Gesell-
schaft in Grafenstaden an die Zentral-Werstatte Nippes
der Rheinischen Bahn gelieferte Sige- und Bohrmaschine
(Bild 84 und 85) zum Abschneiden der Schienen und
zum Bohren der Laschenbolzenlécher mit dem Antrieb der
Sagewelle durch Schnecke und Schneckenrad, welche die
bei Stirnriderantriecb unvermeidlichen Stéfie im Sageblatt
beseitigten. Der Bohrerschlitten wurde mittels Zahnstange
im Selbstzug, der Sageschlitten mittels Handspindel bewegt,
da ,,der Widerstand durch die Verinderlichkeit der Schnitt-
fliche wahrend eines Durchgangs des Siageblattes zu sehr
wechselt.” In richtiger Erkenntnis war die Sageblattmitte
etwas iiber die Schiene gelegt. Das Sageblatt maf 450 mm.
Der kurze Aufsatz riilhmt den vollkommen glatten und
winkligen Schnitt (gegeniiber dem beim Durchkreuzen ent-
stehenden), die Schnelligkeit der Arbeit (25 min) und die

grofie Ersparnis.

" Ebenda. V. Aufl,, I. Bd. Hannover 1875, S. 263.

“"Engineering. 1873. Bd. XVIL S.293. Bild 1 und 2.

® Organ fiir Fortschritte des Eisenbahn-
wesens., 1877. S, 806-7 und Tafel XXIV. Bid 1—5.
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B. Kreissdgen von Heinrich Ehrhardt.

a. Hebel-Kreissagen.

Diente noch um die Mitte der 80er Jahre ein auf
der Drehbank angebrachtes Sageblatt von 100 bis 120 mm

Durchmesser bei 1 mm Stirke™ kleinen Betrieben als Not-

B +V RS
Bild go. Alteste Hebelkreissagelvon Heinriclh Elrhardt, 1879.

behelf, so war doch um 1880 durch die Firma Heinrich
Ehrhardt auch der Bau von Kaltkreissagen kraftig auf-
genommen worden, um sich bald zu einer Vielseitigkeit
zu entwickeln, wie sie keine andere deutsche Fabrik auf-
zuweisen hat. Den Grundgedanken ihrer verschiedenen
Sagearten zeigen die einem ihrer ersten Kataloge ent-
nommenen Skizzen
(Bild 86 bis 89).
Nach der Art, wie
die Sage gegen

Kreissigen.

gentriebes (Bild 88) gegen das Werkstiick bewegt. Bei
mittelbarer Gewichtsschaltung (Bild 89) dient ein Ge-
wicht (oder eine Feder) dazu, die Teile einer die Schalt-
spindel drehenden Reibungskupplung in Eingriff zu halten
(vgl. Rieppel-Schaltung Bild 57 und- 58).
Die ilteste Ehrhardtsche Kreissiage ist die

1879 entstandene —

ortsbewegliche 248
Hebelsige des Bil-
des 90 fiir Hand-
betrieb, bald in
wenig veranderter
Form fiir mecha-
nischen  Antreb
eingerichtet. War
diese Sage vor-
nehmlich fiir das
Schneiden wund
Bohren von Schie-
nen bestimmt, so
deuten doch die
rings gelagerten
Proben die viel- X A
seitige  Verwen- Bild 91. Altere Hebelkreissiige mit Bohy-

dungsfahigkeit an, yorrichiung und Vorrichtung sur Schnitt-
zu welcher die belebung ; Heinrich Elrhardt, 1880.

Kreissage berufen
ist: das Zertrennen von Formeisen, Schlitzen von Stangen-
kopfen, Ausschneiden von Kurbeln u. dgl.
Hebel-Kreissige mit rahmenartigem
Hebel. Wenige Jahre darauf entstand eine Hebelsige,
bei welcher der rahmenartige Hebel nicht mehr frei um die
Antriebsachse schwingt, sondern mittels einer Bremsvor-
richtung an einem durch den Rahmen hindurchragenden,

das Werkstiick ge-
fithrt wird, sind

Hebelsigen (Bild
86) und Schlitten-
sigen (Bild 87
bis 89) zu unter-
scheiden. Letztere
wiederum gliedern
sich nach dem
Mittel der Schlit-
tenbewegung in
Schlittensigen mit
unmittelbarer und

mit mittelbarer Ge-

wichtsschaltung,.
Bei den Schlitten-

sdgen mit unmittel-

barer  Gewichts-
schaltung wird der
Schlitten auf einer

schrigen Fiihrung
durch sein Eigen-
gewicht (Bild
87) oder bei
wagerechter Fiih-
rung durch ein be-

sonderes Gewicht |
mittels Zahnstan-
® Schlosser-

Zeitung.1886. Bd.
XI, S. 131,

Bild 92—g6.
Neue Hebelkreissige mitvahmenartiyem
Hebel, Heinrich Ehrhardt.




Hebel-Kreissigen von Heinrich Ehrhardt.

Bild

am Maschinenstinder festen Horn abwirts sinkt.

91 zeigt diese Maschine mit einer Bohrvorrichtung ver-
sehen und mit einer besonderen Vorrichtung zum Hin- und
Herbewegen des Aufspanntisches zwecks ,,Belebung des
ausgeriistet.

Schnittes**

Bild 97. Hebelkreissige mit senkrccht und wagerecht verstellbarem Schiitten ;

Heinrich Ehrhardt.

Die neueste Ausfithrung dieses Typs,
bei welcher die Bohrvorrichtung und die Tischverschiebung
fehlen, stellen die Bilder 92 bis 96 dar. In den
Wangen 2 und 3 des Maschinengestelles 1 lagert eine
Hiilse 4, in der die Antriebswelle 5 mit der Festscheibe 6
lauft. Ein Kegelradgetriebe 7, 8 treibt die Welle 9 und
durch deren Schnecke 10 und das Schneckenrad 11 die
Sagewelle 12 mit dem Sigeblatt 13 von 500 mm Durch-
messer. Die Sigewelle 12 lagert in dem vorderen Ende
eines im wesentlichen viereckigen Rahmens 14, der mittels
seines Hinterendes 15" auf der Hiilse 4 schwingbar gelagert
ist und den ,,Hebel* bildet. Auf der Sageseite trigt der
Rahmen 14 eine Winkelschiene 15 fiir das Laufgewicht 16.
Das Eindringen der Sige in das Werkstiick ist hier dem

Bild 98. Alteste Schiittenkreissage von Heinrich
Ehrhardt, 1885.

Eigengewicht des Hebels 14 und der mit ihm schwingenden
Teile iiberlassen, kann aber durch das Laufgewicht 16
beeinflubt und durch eine Bremsvorrichtung verzogert
werden. Diese besteht in einem Schuh 17, dessen Kanten
18, 18 auf die seitlichen Leisten 19, 19 des kreisformig ge-
bogenen Oberteils eines an dem Maschinengestell 1 be-
festigten und ‘durch die Offnung des Rahmens 14 hindurch-

tretenden Hornes 20 geprefit werden. Dieses Anpressen
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erfolgt durch zwei Blattfedern 21, 21, die einerseits an den
Wangen des Rahmens, anderseits an einem Biigel 22 be-
festigt sind, welcher den Bremsschuh 17 tibergreift. Durch
eine Schraube 23, die mit threm unteren Ende in dem
Bremsschuh 17 drehbar befestigt ist, kann der Abstand des
Biigels 22 von dem Bremsschuh ver-
grofert und dadurch die Blattfedern
starker angespannt, d. h. der Bremsdruck
vergroBert werden.

Zum Anheben des Hebels nach dem
Schnitt dient eine Welle 24, die iiber
ein Differentialgetriebe 25 eine gleich-
achsige Welle mit einem Ritzel 26 in
Drehung versetzt, das in einen Zahn-
bogen 27 des Hornes 20 eingreift.

Hebel-Kreissige mit fest-
stellbarem Hebel und mit
wagerechter und
senkrechter Schaltung.

Diese mit verschiedenen mechani-
schen Schaltungen ausgestattete Aus-
fiihrungsform (Bild 97) der von Ehr-
hardt mit besonderer Liebe nach den
verschiedensten Richtungen ausgebauten
Hebelsigen ist gewissermafien ein
Bindeglied zwischen Hebel- und Schlit-
tensige. Von der quergelagerten Riem-
scheibenwelle wird durch ein festes
Kegelraderpaar eine senkrechte Welle, und durch ein auf
dieser verschiebbares Kegelrad eine an einem senkrechten
Schlitten gelagerte wagerechte Ubertragungswelle angetrieben,
deren (in der Abbildung vorderes) Kegelrad die an dem
Sigehebel entlang laufende Schneckenwelle dreht. Auf
dieser verschiebbar sitzt, in dem Sageschlitten gelagert, die
Schnecke zum Antriebe der Siagewelle. Wird der fiir ge-
wohnlich durch ein Gewicht vorgeschaltete Sagehebel an
den Bogenschlitzen des senkrechten Schlittens festgestellt,
so kann die senkrechte Schaltung mittels Klinkwerkes ge-
schehen. Zur Verschiebung des Ségeschlittens an_dem
Siagehebel dient ein hinter diesem liegendes zweites Klink-
werk, von dem man lediglich das Klinkhebelgewicht sieht.
Das am Hebelkopf sichtbare Kegelraderpaar vermittelt
weiter die Drehung der iiber der Schneckenwelle liegenden
Schaltspindel. Zum Hochwinden des Sigehebels nach

) 'Mxm,w

Bild §9. 12fache Panzerplatien-Kreissige (Schnitt su Bild roo).

beendetem Schnitt dient eine an der Hebelspitze angebrachte
Kettenrolle.
b. Schlitten-Kreissagen.
Die durch ihr Gewicht vorgeschalteten Hebelsigen
verlangen eine feine Zahnung des Blattes, damit sich dieses
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nicht bei diinnen Stellen des Werkstiickes festhakt. Eine
feine Zahnung fiillt sich leicht mt Sp#nen, die zu Zahn-
briichen fithren, so daB der schwere Hebel durch das nun
folgende StoBen Sige und Maschine beschidigt. Je feiner
aber die Zahnung, um so geringer die Leistung der Sage.
In vielen Fil-
len vorteithafter ist
deshalb der durch
eine Schaltspindel
vorgeschobene
Sageschlitten. Hier
kann eine Be-
schidigung  der
Sage aber nur ver-
mieden  werden,
wenn die Schal-
tung sich dem Wi-
derstand anpaft.

" Beiderdlte-
sten, aus 1885
stammenden

Schlitten-
sagenachBild
98 ist freilich noch e
eine starre Spindel-
schaltung  vorge-
sehen. Der Schlitten zeigt schon die den Ehrhardtschen
Sagen eigene, an den Stofiel der Shapingmaschinen er-
innernde Prismenfithrung unmittelbar auf dem Maschinen-
bett. Das Freihalten geniigenden Raumes unter und hinter
dem Sigeblatt bedingt den weit auskragenden Schlittenkopf.
Die Schneckenwelle treibt ein dem Stirnrad der Sageachse
vorgelagertes Stirnrad, wodurch der Raum vor der senk-
rechten Mittellinie des Ségeblattes frei bleibt. Los- und
Festscheibe sitzen zwischen zwei Lagerbocken auf der
Schneckenwelle, die sich beim Schiittenvorschub allmahlich
aus der Riemenscheibe herauszieht. Die Vorschubspindel
wird unmittelbar von einem Exzenter der Schneckenwelle
mittels Klinkwerkes geschaltet.

Panzerplattenkreissdge mit 12 Sage-
blattern.

Ehrhardts kithner Unternehmungsgeist wandte sich bald
den grofiten Aufgaben zu. 1890 wurde zum Beschneiden

von Panzerplatten eine Maschine von gewaltigsten Ab-

Kreissigen.

schiebbares Stinderpaar A, A von etwa 5 m Hohe und
etwa 9 m Abstand dar, dessen Kopfe durch einen Balken B
verbunden sind. An dem Stinderpaar sind zwei Quer-
balken C und C' auf und ab verschiebbar, auf deren

unterem drei Sageschlitten z mit Kreissagen i von 850 mm

Bild ror. Kreissige sum Abschrigen der Panzerplatten; Heinrich Ekrhardl, 1890.

und auf deren oberem ebenfalls drei Séageschlitten z' mit
Kreissigen 1* von 700 mm gleiten.

Der Gesamtantrieb geht von der Stufenscheibe a aus.
Welle b treibt durch Kegelridder c, die senkrechte Welle d
und die Kegelrider e bzw. ¢! die lings den Balken C
und C! laufenden Wellen f bzw. f, diese durch Schnecken-
tricbe g bzw. g' und Stirnradvorgelege h bzw. h' die
unteren bzw. oberen Sageblitter 1 bzw. 1', welche aus einem
Stammblatt mit eingesetzten Zzhnen bestehen.

Der Vorschub der Sigeschlitten z bzw. z' geht von
der Antriebswelle b iiber ein Schneckengetriebe k, 1,
Wechselrider m, n, o, 1, s, t auf eine kurze, wagerechte
Welle u iiber. Kegelrdder v lenken die Bewegung auf die
senkrechte Welle w um, deren Wendegetriebe x bzw. x'
die wagerechten Wellen y bzw. y* zum Verschieben der
Sageschlitten z bzw. z' treibt.

Die senkrechte Verschiebung der Schlittentriger C bzw.
C* geht von derselben senkrechten Welle w aus, welche den
Schlittenvorschub bewirkt.  Stirnradvorgelege 1, 2, 3
treiben eine in dem rechten Stan-

der A zu denkende senkrechte
Welle, und ein Kegelradgetriebe 4,

eine wagerechte Welle 5 und ein
zweites Kegelradgetriebe 4' er-
zeugen die gleiche Bewegung

einer entsprechenden Welle im
linken Stiander A.

Ein wiederum von der Haupt-
welle b angetriebenes Stirnrad-
vorgelege 6, 7 endlich treibt eine
lings dem Maschinenbett D lau-

fende Welle 8 und durch Kegel-
rader 9, eine Querwelle 10 und
Kegelrader 9* eine entsprechende
Welle &' auf der anderen Bett-
seite. Die Wellen 8 und &'

Bild roo. 12fache Panzerplatten-Kreissige (Ansicht) ; Heinrich Ehrhm'd{r@u.

messungen mit 12 Kreissigen an die Fa. Fried. Krupp
in Essen geliefert (Bild 99 und 100). Die Maschine
bestand aus zwei gleichen, beiderseits der Mittelachse der
Panzerplatte aufgestellten Maschinen. Die Einzelmaschine
stellt sich als ein auf der gemeinsamen Bettplatte D ver-

dienen zum Verfahren der ganzen
Maschinenhilfte auf dem Bett.
Zu derselben Zeit, wie diese 12fache Kreissiage, ent-
stand gleichfalls fiir das Kruppsche Panzerplattenwerk eine
in ihren MaBen ebenfalls gewaltige Schlittensige
(Bild 101) mit einem wagerechten Sageblatt zum Ab-
schrigen der Panzerplatten entsprechend ihrer unter der



Schlitten-Kreissigen von Heinrich Ehrhardt.

Wasserlinie abnehmenden Stirke. An ein Lingsbett von
12X1,5 m, auf dem der 2,5 m breite und 2,3 m hohe
Stander mit dem Sigeschlitten verschiebbar ist, schliefen
sich drei Querbetten an, auf denen der Aufspanntisch ruht.
Der Schlittenstander wird durch zwei Spindeln verschoben.

B
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schwerer Schmiedestiicke, zum Abschneiden von GuB-
kopfen u. dgl. mit der uns von den Ehrhardtschen Band-
sagen bekannten elastischen Rieppel-Schaltung (Bild 57
und 58) ausgestattet. Der Antrieb der Sagenachse erfolgt
itber ein dreifaches Radervorgelege. Das kleinere Kegel-

Bild roz. Plattenkreissige,; Heinvich Ehvhardt.

Der Aufspanntisch von 8 m Linge und 2,4 m Breite ist
auf drei Schlitten gelagert, die auf je einem der drei Quer-
betten rechtwinklig zu dem Liangsbett verschiebbar sind.
Die Schrigstellung des Aufspanntisches wird dadurch er-
reicht, daf der Tisch nahe dem Lingsbett drehbar ge-

X!

rad des zweiten Raderpaares kann mittels einer Klauen-
kupplung ausgeschaltet und dadurch die Sige unmittelbar
an der Arbeitsstelle stillgestellt werden. Eine zweite Kupp-
lung an dem Vorderende der Lingswelle gestattet, das An-
triebszahnrad der Schaltspindel durch ein Radervorgelege

Schritt G-H

Bild 103—108. Neueste Schiittenkreissige; Heinvich Ehrhardt.

lagert ist, auf der entgegengestzten Seite aber auf drei
Exzentern ruht, deren gemeinschaftliche Langswelle mittels
Schneckengetriebes so eingestellt ist, daB die verlangte
Schrige entsteht.

Als eine der ersten wurde die in Bild 102 wieder-
gegebene, noch heute im wesentlichen gleichgebaute
Schlittensige zum Besiumen und Durchschneiden von
schweren Stahlplatten, Panzerplatten, zur Bearbeitung sehr

fir langsamen Arbeitsgang und unmittelbar fiir schnellen
Riickgang des Siageschlittens anzutreiben. Der Kraft-
bedarf betrigt 1215 PS.

Das Sageblatt mift 1200, heute bis 1400 mm.

Neueste Schlittenkreissiage.

Der Antrieb der in Bild 103—108 wiedergegebenen
Kreissige geht von der Festschetbe 1 aus, die auf der im
Maschinengestell fest gelagerten Welle 2 aufgekeilt ist.
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Welle 2 iibertriagt die Drehung mittels Federkeils auf die
mit dem Sageschlitten verschiebbare Hohlwelle 3. In deren
Vorderende ist ein kurzes Wellenstiick 3! eingesetzt, das
die Schnecke 4 trigt und durch diese das Schneckenrad 5
auf der Achse des Sageblattes 6 antreibt.

Unmittelbar neben dem Riemscheibenpaar wird der
Vorschub des Sageschlittens abgeleitet. Das auf Welle 2
aufgekeilte Stirnrad 7 treibt iiber die Zwischenrader 8, 9
das Stirnrad 10, auf dessen Nabe die Stufenscheibe 11 ver-
keilt ist. Die Gegenscheibe 12 auf Welle 13 treibt iiber
ein Ubersetzungsgetriebe 14 und Stirnrad 15 das Stim-
rad 16. Dieses lduft lose auf der Welle 17, welche die
Vorschubschnecke 18 trigt, und wird mit dieser erst ge-
kuppelt, wenn die auf Welle 17 langs verschiebliche Kupp-
Kupplung 36 in die Klauen des Stirnrades 16 eingeriickt

Kreissagen.

SchlieBlich kann die die Zahnstange 22 bewegende
Welle 20 unter Umgehung des Schneckenrades 19 durch
ein auf ihr sitzendes Handrad 27 gedreht, also der Sige-
schlitten ganz unmittelbar und schnell von Hand verschoben
werden, nachdem die Kupplung 28 zwischen Welle 20
und Schneckenrad 19 ausgeriickt ist.

Zwecks selbsttatiger Ausriickung des Sageschlittens so-
wohl beim Arbeitsgang als auch beim Riicklauf sind die in
einem Schlitz verstellbaren Anschlige 29 und 30 vorge-
sehen, die gegen einen Winkelhebel 31 treffend durch Ver-
mittlung der Zahnbogen 32 den Hebel 34 verdreht, der,
in eine Ringnut der Kupplung 36 greifend, diese verschiebt.
Die gleiche Auslosung der Kupplung ist aber auch von
Hand mittels des Hebels 35 maglich, der mit Hebel 34 auf
derselben Welle aufgekeilt ist.

ist. Dann wird iiber Welle 17 und Schnecke 18 das
Schneckenrad 19 auf Welle 20 angetrieben. Der Vorschub
erfolgt durch einen Zahnstangentrieb, indem ein Stirnrad 21
auf Welle 20 in eine den Schlitten 23 mitnehmende Zahn-
stange 22 greift. Um diese Mitnahme nachgiebig zu ge-
stalten, ist die Zahnstange nicht starr mit dem Sige-
schlitten verbunden, vielmehr in einer Prismenfithrung des
Schlittens verschiebbar. Bei normalem Vorschub wird sie
durch den mit Laufgewicht 26 belasteten Winkelhebel 25,
24 mit ihrem Hinterende gegen den Schlitten geprefit, so
daf Zahnstange und Schlitten sich wie ein starres Ganzes
bewegen. Wichst dagegen der Siagewiderstand ungebiihr-
lich, so bleibt unter Anheben des Laufgewichtes der
Schlitten zuriick, bis der Widerstand iitberwunden ist.

Zwecks schnellen Riicklaufes des Schlittens wird die
Kupplung 36 der Schneckenwelle 17 mit einer gleich-
achsigen Welle 37 gekuppelt, deren Stirnrad 38 iiber die
Zwischenrider 9 und 8 unmittelbar mit dem Stirnrad 7
der Antriebswelle 2 verbunden werden kann.

Zur Feineinstellung des Sageblattes ist ein unmittelbarer
Antrieb der Schneckenwelle 17 durch das Handrad 17*
moéghch, wenn Kupplung 36 ihre Mittelstellung einnimmt.

c. Sagen fiir Sonderzwecke.
Windmiihlen-Trigersige.

Eine iiberaus eigenartige Sage®, insbesondere fiir [- und
I-Eisen (Bild 109), die man wegen der in Kreuz-
form angeordneten Schneidwerkzeuge mit Windmiihlensage
bezeichnen kann, seit 1900 gebaut, arbeitet mit vier zwischen
Backenscheiben eingeklemmten, Windmiihlenfliigeln &hn-
lichen Platten mit kreisformigem, gezahntem Rand. Jedes
der beiden Werkzeuge hat seinen besonders angetriebenen
Schlitten. Die Schlitten werden durch Zwieselschraube von
beiden Seiten gegen das Werkstiick geschaltet. Beim
Avrbeiten treten die Fliigel des einen Werkzeuges zwischen
die Fliigel des anderen. Ehrhardt stellt die Leistungsfahig-
keit dieser Maschine fiir den bestimmten Zweck iiber die-
jenige einer Kreissige und hat sie besonders fiir Walz-
werke bestimmt. Der zu zerschneidende Triager wird mitten
zwischen den Sigeachsen stehend mittels zweier Klauen
festgespannt. Ein 500 mm hoher 1-Triger soll in 12 bis
15 Minuten durchschnitten werden. Kraftbedarf 3—5 PS.



Sonder-Kreissigen von Heinrich Ehrhardt.

Gehrungssiage mit geneigtem Sidge-

schlitten.

Ebenfalls ureigenster Entwurf der Fa. Heinrich Ehr-
hardt ist die dem Schema des Bildes 87 entsprechende
Gehrungssige mit geneigtem Sigeschlitten nach Bild 110
und 111. Hierbei ist das schon eingangs der Schilderung
der Ehrhardtschen Sigen erwihnte Schema verkorpert, nach
welchem das Gewicht des Sageschlittens dadurch fiir den
Schneiddruck verwertet wird, daB der Schlitten auf einer
geneigten Fithrung angeordnet ist. DasMaschinenbett a trigt
einerseits einen Kreuzsupport b, ¢, andererseits einen mittels
eines Schneckentriebes d schwenkbaren schrigen Bock e.
Letzterer bildet die Fiihrung fiir den Schlitten f, der auf
den Prismenfithrungen g abwirts zu gleiten sucht, soweit
nicht sein Eigengewicht durch das regelbare Gegen-
gewicht h ausgeglichen ist. In der Achse des Schlittens
liegt die Welle 1 fir den Antrieb des Sige-
blattes k, das in der iiblichen Weise an dem Sage-
kopf | gelagert und mit diesem um die Antriebswelle in be-
liebige Winkelstellungen schwenkbar ist. Hierzu dient eine
Schnecke m, die in den als Schneckenrad ausgebildeten Um-
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Eine in Bild 112 wiedergegebene
Hebelkreissige zum Bearbeiten von
Trigern
dient vor allem zu deren Besdumen, also zu Langsschnitten.
Dementsprechend ist die Aufspannplatte vor allem in der
Lingsrichtung ausgebildet und auf einem langen, niedrigen
Bett verschiebbar. Der ‘Antrieb des Sigeblattes erfolgt
von einer Los- und Festscheibe aus ‘iiber ein Zahnrad-
vorgelege in der iblichen Weise. Der Sagehebel ist um
die Achse des grofieren Vorgelegerades schwenkbar und die
Schnittiefe mittels in einem Bogenschlitz beweglicher Klemm-
schraube einstellbar. Eine Stufenscheibe auf der Riem-
scheibenwelle leitet die Vorschubbewegung ein, die der
Aufspannplatte durch eine Spindel erteilt wird; ein Kegel-
radwendegetriebe gestattet den Riicklauf. Das Bild zeigt
das Abschneiden des Spurrillenflansches einer Rillenschiene
zwecks Herstellung einer Strafenbahnweiche, wozu die
Maschine vorzugsweise verwandt wird. Die Maschine wird
fir beliebige Schnittlingen von 2 m aufwirts gebaut, be-
sitz ein Sigeblatt von 450 bis 500 mm Durchmesser und

erfordert 2—3 PS.

Bild 110 und 111.

fang des Sagekopfes eingreift. Die Schriglage des Schlittens
und die Schwenkbarkeit des Schlittenbockes verlangt eine be-
sondere Antriebsart. Die Stufenscheibe n auf der nahe der
Werkstattsohle liegenden Welle o treibt daher iiber ein Vor-
gelege p’, p° mittels Kegelradgetriebes q die senkrechte
Welle r, deren oberes Ende in einem aus dem Schlittenbock
herauswachsenden Konsol s gelagert ist. Auf dem Ende
der Welle r ist ein Kegelrad t' aufgekeilt, das in das
ebenfalls in dem Konsol gelagerte Kegelrad t* greift. In
dem letzteren ist die Sageblattantriebswelle i mittels Feder-
keils verschiebbar, so daB der Sageschlitten beliebig auf
seiner Fiithrung verschoben werden kann. Ein Zahnrad u,
das in eine Zahnstange des Schlittens eingreift, dient dessen
Einstellung. Durch die vielfachen Bewegungsméglichkeiten:
den Kreuzsupport, die Schwenkbarkeit des Schlittenbockes,
die Verschiebbarkeit des Schlittens und die Einstellbarkeit
des Schlittenkopfes auf jeden Winkel ist es moglich, an jeder
Woerkstiickstelle einen beliebigen Gehrungsschnitt aus-
zufithren. Ein weiterer Vorteil ist der durch die schrage
Stellung der Schiittenfiihrung bedingte geringe Raumbedarf.
Die schwerere Ausfithrung dieser Siagenart arbeitet mit
einem Sageblatt von 500 bis 600 mm und erfordert beim
Schneiden der Stangenwerkstiicke von 200 mm Durchmesser
3—4 PS; die leichtere Ausfiihrung mit 250—300 mm
messendem Siageblatt schneidet Werkstiicke bis 90 mm
Durchmesser und erfordert bis 1 PS.

Gelirungskreissige mit geneigtemn Sdgeschlitten,; Hetnrich Elrhardt.

Hebelkaltsigen mit dreifacher ver-
stellbarer Bohrmaschine dienen in Eisen- und
StraBenbahnwerkstitten dem Beschneiden von Schienen und
gleichzeitigen Einbohren der Laschenlocher. Um beide
Schienenenden zugleich bearbeiten zu konnen, werden zwei
derartige Maschinen von spiegelgleicher Bauart aufgestellt,
die eine auf fester Grundplatte, wihrend die andere gemif
der geforderten Schienenlinge auf ihrem Bett verschieb-
bar ist.

Fiir Lokomotiv-Bauanstalten und -Ausbesserungswerk-
statten ist die

Doppelte Stehbolzen-Kreissige

nach Bild 113 bestimmt. Ein Zahnradvorgelege treibt
durch ein Kegelradgetriebe zwei parallele, in ihrem Ab-
stand verstellbare Siagebldtter an. Die Verstellbarkeit er-
laubt, Stehbolzen zwischen 200 und 400 mm Liange ab-
zuschneiden. Die Einspannvorrichtung gestattet das gleich-
zeitige Beschneiden von 2 bis 4 Stangen zu 4 bis 8 Steh-
bolzen. Ein Differentialgetriebe gestattet langsames Vor-
schieben und schnelles Zuriickziehen des Sigenschlittens.

Ebenfalls besonders fiir Eisenbahnbetriebsmittel gebaut
ist die

Doppelte Radreifensidge,
welche das ldstige und zeitraubende Durchkreuzen der
abgelaufenen, durch frische zu ersetzenden Wagen- und
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Lokomotiv-Radreifen ablosen soll (Bild 114). In einer

quer zur Gleisachse angeordneten Grube sind zwei vollig
spiegelgleiche Sagemaschinen angeordnet. Jede besteht aus
einem ungefahr in seiner Mitte gelagerten Schwenkarm, der
an seinem inneren Ende das Kreissigeblatt, an seinem
duBeren ein Gegengewicht trigt. Auf der Schwenkachse
sitzt, gemeinsam mit dem groferen Rad eines Vorgeleges,
das den Antrieb vermittelnde Kegelrad. Die Riemscheiben
auf den Wellen der kleineren Vorgelegerider werden von

Kreissigen.

lingen, ein, welche die Eigenart ihrer Schiittenkreissige zu
hoher Vollkommenheit ausbildete.  Schon die ilteste
Schlittensige aus 1894 (Bild 115) zeigt eine nachgiebige
Schaltung. Die Ségé ist in einem an den senkrechten Ge-
stellsaulen verschiebbaren Schlitten gelagert. Die Riem-
scheibe treibt durch ein Schneckengetriebe eine senkrechte
Welle und diese die wagerechte Siagewelle. Ein auf der
senkrechten Welle sitzendes (nicht sichtbares) kleines Stirn-
rad treibt das groBe Stirnrad, das lose auf der senkrechten

Bild rr2. Hebelkreissiige sum Besiumen von Trdgern; Heinvich Ehvhardl.

einer in der Mittelebene des Gleises liegenden Welle, die
durch Transmission oder Elektromotor angeirieben sein
kann, in Umlauf versetzt. Die Sigeblatter werden durch die
Gegengewichte vorgeschoben, bis eine Larmvorrichtung die

k -A‘ > e g% e T 4-

Bild 113. Doppelte Stehbolzenkreissige,; Heinrich Elrhard.

erreichte Schnittiefe anzeigt. Der Kraftbedarf der Doppel-
sage betrigt 4 PS. Die Spannvorrichtung fiir den Radsatz
besteht aus einer an den Schienenenden verschraubten
Platte, aus der heraus zwischen den Ridern zwei Stander
aufsteigen, in denen eine Spindel zum Verschieben der
Spannklaue liegt. Die Spannvorrichtung wird fir Rad-
satze bis 2200 mm bemessen.

C. Kreissdgen von Gustav Wagner.
a. Vorlaufer.
Im Jahre 1894 etwa setzt der Bau von Kaltsage-
maschinen durch die Fa. Gustav Wagner, Reut-

Schaltspindel sitzt. Erst das schwachere oder starkere An-
ziehen des auf dieser Spindel mittels Federkeils verschieb-
baren Handrades gegen das lose Stirnrad bewirkt das Mit-
nehmen der Schaltspindel durch abstufbare Reibung. Wird

z. B. durch Wechsel des Werkstiickquerschnittes der Wider-
stand zu groB, so gleitet das Stirnrad unter dem Handrad
so lange, bis der Widerstand iiberwunden ist.

Zum Schneiden auf Gehrung ist ein drehbarer Support
mit Gradteilung angeordnet. Das Sigeblatt von 500 mm
Durchmesser schnitt Rundstangen bis 170 mm Durchmesser
und Formeisen bis 400 mm Héahe.

Bild 116** zeigt bereits die Anfinge der Entwick-

lung des wagerechten Sageschlittens. Die Sige a riickt
 D.R.P., 92827,



Altere Kreissigen von Gustav Wagner.

vollig an den Kopf eines in diesem Fall noch zylindrischen,
stielartigen Schlittens b, so daf weit mehr freier Raum zur
Lagerung des Werkstiickes und eine allseitige Beweglich-
keit der Sige entsteht, die auch die Méglichkeit von Schrig-
schnitten schafft. Da die zylindrische Form dem Schlitten
keine Sicherung gegen Drehung gewihrt, ist ein auf dem

Bild 116. Evrste Schilittenkreissiige mit wagerechtenn Schlitten;
Gustav Wagner, 1895.

hinteren Schlittenende aufgeklemmter Arm d auf einem
unten am Gestell angeordneten Bolzen e gefithrt. Der An-
trieb erfolgt durch eine in dem zylindrischen Schlitten dreh-
bare Welle f, die hinten die Los- und Festscheibe ¢, ¢, vorn
am Schlittenkopf eine Schnecke g trigt, die in das Schnecken-
rad h der Sagewelle eingreift. Eine Verlingerung des
erwahnten Fiihrungsarmes bietet ein Lager fiir die Schalt-
spindel 1, welche den Arm nebst dem Schlitten gegen das
Werkstiick zieht. Die Schaltspindel trigt hinten das auch
durch Handgriff drehbare Schaltrad k und fiihrt sich dort
in der Schaltmutter . Diese ist in threm Lager um ein ge-
wisses Stiick verschiebbar, wird aber fiir gewohnlich durch
ein mit Zahnbogen n ausgestattetes Gewicht in ihrer

Bild 115, Alteste Schlittenkreissige von Gustav Wagner,
Reutlingen, 1894.

vorderen Lage gehalten, indem dieser Zahnbogen in den
als Zahnstange m ausgebildeten Riicken der Schaltmutter
greift. Wichst der Widerstand ungebiihrlich, so iiber-
windet er die Wirkung des Gewichtes und drangt die
Schaltmutter zuriick. Sind die Hindernisse beseitigt, so
setzt die Schaltung von neuem ein. Das Mitwandern der
Riemscheiben mit dem vorgeschalteten Schlitten verlangt eine
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Deckenantriebsscheibe von der Breite des groften Schlitten-
weges.

Der Wagnersche Vierkantschlitten titt
etwa 1898 an die Stelle des zylindrischen Schlittens. Seine
Querschnittdiagonalen liegen in der senkrechten bzw. wage-

rechten Ebene (Bild 118), so daB sich der Schlitten fest

Bild 117 und 118. Schnitt durch Schiittenkopf und Schiitten
der Kreissigen von Gustav Wagner.

in die Fiihrung legt, deren nachstellbarer Deckel thn weiter
gegen Spiel sichert. Der Schlittenkopf ist in jedem Winkel
einstellbar und tragt an beiden Enden der Sigeachse einen
Flansch (Bild 117) zum Befestigen des Sageblattes.

Eine so ausgestattete, fiir besonders schwere Arbeiten,
z. B. fiir das Abschneiden von Trichtern an Stahlguf-
stiicken, zur Bearbeitung grofer Rider u. dgl. bestimmte
Maschine aus jener Zeit zeigt Bild 119. Der Antrieb der
Sige erfolgt durch einen im Maschinengestell gelagerten
Elektromotor, .dessen Ritzel in das rechte grofte Zahnrad
greift. Die (hier untere) freie Fliache des Sageblattes ist
vollkommen eben, da ein duBerer Befestigungsflansch ver-
mieden und das Sigeblatt mit versenkten Schrauben be-
festigt ist.

Das Fiihrungsgehause ist, als senkrechter Schlitten durch
Gegengewichte ausgeglichen, in beiiebiger Haohe einstelibar.

Bild rr9. Schwere Kreissige mit senkrvecht verschiebbarem
Vierkantschlitten und Motorantrieb,; Gustav Wagner, 1898.

In neuester Ausfilhrung ist die Maschine mit Blattern bis
1850 mm Durchm. und mit einem Schlittenhub bis 1200 mm
ausgefiihrt, besitzt einen 25-PS-Motor und wiegt 18 t.
Eine Vorrichtung zum volligen Abbrechen
der Schaltung neben dem Zuriickweichen der Schalt-
mutter stellt Bild 120 und 121** dar. An dem Ende des

= D.R.P. 149797.
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Drehzapfens a des Zahnbogens sitzt eine Hiilse h, durch
die eine Stange b gesteckt ist. Diese tragt an einem Stift
einen zu dem Schaltrad 1 konzentrischen Biigel e, der in
Ruhestellung dicht unter der Schaltklinke f liegt. Beim
Drehen des Zahnbogens infolge Zuriickweichens der
Schaltmutter wird die Stange b mitgedreht, ithr Ende

Biid 120 und 121. Vorrichtung zumn Abbrechen der Schaltung;

Gustav Wagner, 1902.

schwingt nach oben und der Biigel e hebt die Klinke aus.
Beim Wandern des Schlittens verschiebt sich die Stange b
in der Hiilse h.

Selbsttitiges Zuriickziehen der Sige
nach vollendetem Schnitt und emeutes Vor-
schalten nach Vorschieben
des Werkstiickes wird bei
Kreissagen notwendig, die
zur Massenherstellung  von

= -y

Kreissagen.

groe Zahnbogen eingreift, sondern weiter von diesem
kleinen Zahnbogen eine gezahnte Hiilse nach rechts
verschoben, bis sie gegen den rechten Anschlag der oberen
Stange (Kuppelstange) stofit. Hierdurch wird einerseits die
Schaltklinke ausgehoben, andererseits durch Einschalten
einer Klauenkupplung ein Wendegetriebe eingeschaltet,
welches die Drehung der Schaltspindel umkehrt, so daB
diese den Sigeschlitten zuriickzieht.

Ist der Schlitten ganz zuriickgeschaltet, so daf das
Werkstiick vorgeschoben werden kann, so wird durch
Anschlagen des linken Anschlages der Steuerstange an
den grofen Zahnbogen die Kuppelstange nach links be-
wegt und durch Ausschalten des Wendegetriebes und
Wiedereinlegen der Schaltklinke der neue Vorschub des
Sageschlittens eingeleitet.

Eine 1906 geschaffene Anordnung nach Bild 124
bis 126 sieht neben dem selbsttitigen Aufheben des
Vorschubes durch Ausweichen der Schaltmutter eine wil -
kiirliche zeitweise Riickschaltung oder
beschleunigte Vorschaltung des Schlit-
tens vor und beruht darauf, daB auch die Schaltmutter
drehbar ist und durch Differentialwirkung die Schaltspindel

Formeisenabschnitten dienen. —&
Das Umsteuern geht aus von
einer mit und parallel dem

Schlitten (Bild 122 und
123) wandernden unteren
Stange (Steuerstange) mit
zwei Anschlagen, die einen
um einen festen Punkt des
Maschinengestells schwingen-
den Zahnbogen nach rechts
oder links umlegen. Bild 122 zeigt den Schlitten
gegen Ende des Vorschubes Bald wird der rechte
Anschlag der Steuerstange gegen den grofen Zahn-

Bild 124—126. Schlittenkreissiige mit Riickschaltung bzw. beschleunigter

Vorschaltung ; Gustav Wagner, 1906.

bogen anschlagen und diesen nach rechts umwerfen.
Dadurch wird nicht nur das kleine Gewicht nach
links umgelegt, in dessen kleinen Zahnbogen der

Bild 122 und 123. Selbsttitige Umstenerung dev Kreissiige ; Gustav Wagner, 190;.

riickwirts schiebt oder beschleunigt vorzieht. Zu diesem
Zweck ist die Schaltmutter in eine als Zahnstange ausge-
bildete Hiilse a und in die in dieser gelagerte eigentliche

Mutter b geteilt. Letztere ist innerhalb der

Hiilse a unverschiebbar, aber drehbar, und

tragt auf ihrer nabenartigen Verlangerung

zwei Riemenlaufflichen ¢ und d, denen auf

einer Welle e sitzende Riemscheiben f und g

entsprechen. Ein gekreuzter bzw. offener

Riemen h bzw. i gestattet die eine oder andere

Umlaufrichtung der Schaltmutter b, je nach-
% dem der mit beiderseitigen Kupplungszahnen
/<~ ausgestattete Handhebel k mit Riemscheibe f
oder g in Eingriff gebracht wird.

Die die Riemscheiben f und g tragende
Welle e erhilt ihren Antrieb iiber Riem-
scheibe 1 von der kleinen Riemscheibe m aus,
die neben den Antriebsscheiben n, o sitzt.
Da die Welle e erheblich schneller umlauft als
die Schaltspindel p, schiebt die Schaltmutter
die Schaltspindel zuriick, wenn die eine der
Scheiben f, g gekuppelt ist, oder zieht sie be-
schleunigt vor, wenn die andere Scheibe ge-
kuppelt ist.

Beziiglich des Antriebes der Schaltspindel
von der Sageantriebswelle aus sel be-
merkt, daf3 eine rechts von den Antriebs
scheiben n, o sitzende Stufenscheibe q eine ent-
sprechende Stufenscheibe r antreibt, deren
Hohlwelle s lose auf der Schaltspindel p lauft. Ein Zahn-
rad f auf Hohlwelle s treibt dann iiber ein Vorgelege u, v
das Zahrarad w der Schaltspindel.
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b. Neuere Kreissagen.

Seit 1908 baut die Fa. Gustav Wagner die in
den Bildern 127 bis 130 wiedergegebene Schlitten-
kreissige.

.Antrieb. Die Festscheibe 1 treibt durch die fest-
stehende Hohlwelle 2 mittels Federkeils die verschiebbare
Welle 3 und durch deren doppeltes Schneckengetriebe 4
das Sigeblatt 5. ,

Schaltgetriebe. Von der Hohlwelle 2 aus wird
iber Stirnrader 6, 7, 8, 9 das auf der Nabe des letzten
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und ihr bei dem Einziehen in die undrehbare Hiilse 18 mit
Muttergewinde 17 sich gegeniiber dem Kupplungshohl-
kegel 25 zu verschieben gestattet.

Vor-und Riickschaltung. Stehen, wie ge-
zeichnet, Vollkegel 24 und Hohlkegel 25 der Reibungs-
kupplung auseinander, dagegen die Klauen 23 des Voll-
kegels 24 und des Schneckenrades 16 in Eingriff, so wird
iiber die Getriebe 6—9, 11 —16, die Klauenkupplung 23
und den Vollkegel 24 die Schaltspindel 10 links herum —

vom Hinterende der Maschine aus gesehen — gedreht und,
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Bild rz7—r3o0. Neueste Schlittenkreissdge von Gustav Wagner, 1912.

Stirnrades 9 verkeilte Kegelrad 11 und durch Kegelrad 12
und die auf dessen Welle sitzende Stufenscheibe 13 und
deren Gegenscheibe 14 die Rechtsschnecke 15 und das
Schneckenrad 16 in Drehung versetzt, letzteres in dem
Sinne, daf es sich von oben nach unten dreht. Das Stimn-
rad 9 ist auf dem rechten Ende einer Hohlwelle 9' auf-
gekeilt, die auf dem verjiingten gewindelosen Teil der
Schaltspindel 10 fiir den Schlitten drehbar ist und deren
linkes Ende den Hohlkegel 25 einer Reibungskupplung 24,
25 tragt. Strinrad 9, Kegelrad 11, Hohlwelle 9* und
Kupplungshohlkegel 25 bilden sonach ein Ganzes. Der
Vollkegel 24 der Reibungskupplung steht durch eine
Klauenkupplung 23 mit dem Schneckenrad 16 in Verbin-
dung und ist mittels Federkeils auf dem verjiingten Teil
der Schaltspindel 10 lingsverschiebbar, aber nicht drehbar,
so daB er bei seiner Drehung die Schaltspindel mitnimmt

da sie Linksgewinde besitzt, in die Mutter 17 hereingezogen,
d. h. der Sigeschlitten wird vorgeschaltet. Der Vorschub
des Schlittens kann aufier durch die verschiedene Uber-
setzung der Stufenscheiben 13 und 14 noch dadurch ver-
andert werden, daB man diese gegenseitig auswechselt. Die
Anzahl der méglichen Schaltgeschwindigkeiten wird dann
gleich der doppelten Zahl der Stufen. Bei grofieren Ma-
schinen ist diese Auswechselbarkeit vermieden und die
Vielfaltigkeit der Schaltstufen durch ein ausriickbares Rader-
vorgelege erreicht. Ist der Vollkegel 24 aus den Klauen
des Schneckenrades 16 ausgeriickt und in den Hohlkegel 25
eingeriickt, dann sind die Zwischengetriebe ausgeschaltet
und wird der Vollkegel unmittelbar von dem mit dem
Stirnrad 9 verbundenen Hohlkegel 25 mitgenommen. Da
letzterer sich aber umgekehrt wie das Schneckenrad 16
dreht, so wird auch der Drehungssinn des Vollkegels ent-

3
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gegengesetzt, d. h. die Schaltspindel lauft nunmehr rechts
herum, schraubt sich aus der Schaltmutter 17 heraus und
zieht den Schlitten beschleumigt zuriick.

Hand- und selbsttatige Umschaltung.
Die Verschiebung des Vollkegels 24 kann von Hand und
selbsttitig geschehen. Von Hand, indem mittels Hebels 30,
Stirnrades 29 und Zahnstange 28 die den Vollkegel 24 um-
schlieBende Schelle 27 verschoben wird. Selbsttitig, wenn
infolge ungebiihrlichen Sigewiderstandes die Mutterhiilse 18
unter Uberwindung des Gewichtes 21 (durch Zahnstangen-
trieb 19 und Zahnbogen 20) sich riickwarts verschiebt
und dabei mittels ihres verjingten Endes den Vollkegel 24
aus seiner Kupplung mit dem Schneckenrad 16 heraus-

und in den Hohlkegel 25 hineinstoft.

<
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Kreissagen.

Eine andere Ausfiihrung der Schaltung, wie sie insbe-
sondere fiir ganz schwere Sigen verwandt wird, ist in
Bild 131 bis 134 dargestellt. Von Riemscheibe 1 aus
wird die Hauptwelle 2 und von dieser iiber Schneckenrad-
und Zwischenridergetriebe das hier nicht gezeichnete Sége-
blatt angetrieben. Von Welle 2 geht iiber die Rader 3, 3
und 4 der Antrieb auf eine Welle 5, deren Kegelrad 6
iiber Kegelrad 7 die Stufenscheibe 8 und weiter die Gegen-
scheibe 9 antreibt. Die Welle der letzteren trégt eine
Schnecke 10, die in das Schaltschneckenrad 11 eingreift.
Letzteres wird durch Einriicken der Klauenkupplung 13
mittels der Schelle 15 mit der Schaltspindel 14 gekuppelt.
Die Schelle 15 wird durch eine Zahnstange 18, in welche
der Zahnbogen 17 eines Gewichtshebels 16 eingreift,
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Bild 131—134. Andeve Ausfithrung der Schaltung, insbesondere fiir schwere Sigen; Gustav Wagner, 1913.

Riickschaltung nach vollendetem
Schnitt. Ebenfalls selbsttitig, und zwar nach Durch-
schneiden des Werkstiickes, tritt die beschriebene Ver-
schiebung des Kupplungskegels ein, wenn ein der Werk-
stiickbreite entsprechend eingestellter Anschlag 33 auf der
mit dem Schlitten verbundenen Stange 32 gegen den
Hebel 31 schligt. Ein unverstellbarer Anschlag 34 stellt
den Riicklauf rechtzeitig ab, damit der Schlitten nicht auf
die Stirnfliche der Schlittenfithrung prallt.

Handschaltung Die Schaltspindel.10 tragt auf
ihrem Vorderende ein Handrad 35. Ist der Vollkegel 24
mittels des Hebels 30 auf Mitte gestellt, d. h. weder mit
der dem Vorschub dienenden Klauenkupplung 23 noch mit
dem den Riickhub bewirkenden Kupplungshohlkegel 25
gekuppelt, so 13t sich die Schaltspindel mittels dieses Hand-
rades drehen und der Schlitten, je nach ihrer Rechts- oder

Linksdrehung, vorschieben oder zuriickziehen.

dauernd in Richtung auf das Schneckenrad 11 gezogen und
halt damit die Klauenkupplung eingeriickt: die Schalt-
spindel 14 dreht sich in der Schaltmutter 22 vorwirts.
AufBer dieser gewohnlichen Arbeitsschaltung ist eine
beschleunigte Vorschaltung und eine Riickschaltung mog-
lichh  Der beschleunigten Vorschaltung
dient eine Riemscheibe 21, die auf der Schaltmutter-
biichse 34 aufgekeilt ist, der Riickschaltung eine un-
mittelbar neben der Scheibe 21 angeordnete Riemscheibe 20,
die mittels Federkeils in die Nut der Schaltspindel 14 greift.
Von jeder dieser Scheiben fiihrt ein loser Riemen zu der
Doppelriemenscheibe 19, die auf derselben Welle 5 ver-
keilt ist, die das Kegelrad 6 fiir die normale Arbeits-
schaltung tragt. Zu jedem der Riemen gehort eine Spann-
rolle 23! bzw. 23, die durch Handhebel 25 bzw. 24 an den
zugehdrigen Riemen angedriickt werden kénnen. Wird
Handhebel 25 mit Spannrolle 23 angehoben, so wird
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durch Riemscheibe 21 die Schaltmutter 22 gedreht und die
stillstehende Schaltspindel 14 in dieser vorgeschraubt und
erfolgt der Vorlauf beschleunigt. Wird dagegen Hand-
hebel 24 mit Spannrolle 23 angehoben, so wird der Riemen-
trieb 19—20 hergestellt, also die Schaltspindel 14 ange-
trieben und in der stillstehenden Schaltmutter 22 riickwirts
geschraubt. Dieser Antrieb erfolgt in dem umgekehrten
Drehsinne als bei dem Antrieb iiber das Schneckengetriebe
10, 11 und, da letzteres umgangen wird, ebenfalls schneller.

Damit der Schlittenkopf beim Riicklauf nicht an das
Gestell anprallt, stoft ein auf Welle 5 sitzender Stellring 36
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Bild 135 und 136. Gewdhnlicher Einschneckenanirieb
der Sdgewelle.

gegen den gegabelten Arm 37 eines bei 36! gelagerten
Winkelhebels 37, 38, dessen Arm 38 den Spannrollen-
hebel 24 anhebt.

Zur Handverstellung des Schlittens dient das
Handrad 27, dessen Welle 29 mit dem Kegelrad 26a in ein
mit der Riemscheibe 21 fest verbundenes Kegelrad 26

greift. Die Handverstellung wird also ebenso wie die be-

schleunigte Vorschaltung durch Drehen der Schaltmutter 22
gegeniiber der ruhenden Schaltspindel 14 bewirkt.

i

Die

Bild 137 und 138. Doppelschneckenantrieb der Sigewelle;
Unruh & Liebig, Leipzig-Plagwitz, 1899.

Handradwelle 29 wird durch eine Klemmschraube 28 fest-
gestellt, wenn der normale oder beschleunigte Vorschub ein-
geschaltet ist, damit die Schaltmutter sich nicht drehen kann.
Andererseits muf bei mechanischer Riickschaltung und bei
Handverstellung die Klemmschraube 28 gelost werden, da-
mit die Schaltmutter sich frei drehen kann.

Bei der beschleunigten Vorschaltung wie bei der Riick-
schaltung und ebenso bei der Handschaltung ist die der
normalen Arbeitsschaltung dienende Klauenkupplung 13
auszukuppeln. Das geschieht durch Anheben des Ge-
wichtes 16, das mittels des Zahnbogens 17 die Zahn-
stange 18 und damit die Kupplungsschelle 15 nach rechts
schiebt, worauf der an letzterer angelenkte Fallhebel 39 die
Schelle in der ausgeriickten Stellung feststellt.

Die Nachgiebigkeitder Schaltung kommt
durch die Verschiebbarkeit der Schaltmutterbiichse 34 zu-
stande. Eine diese umgebende Hiilse 33 trigt an ihrer
Unterseite eine Zahnung, in welche ein Zahnbogen des
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Hebels 32 greift, der wiederum mittels Zahnbogens von dem
Hebel 31 mit Gewicht 30 so gedreht wird, dag die Mutter-
hiilse 33 mit dem rechten Ende eines Schlitzes gegen die
Schraube 35 anliegt. Bei wachsendem Druck weicht die

Schaltmutterbiichse 33 unter Anheben des Gewichtes 30 zu-
riick, bei noch starkerem Druck stoft sie die Klauenkupp-
lung 13 aus dem Eingriff mit dem Schneckenrad 11 heraus.

Letzteres geschieht ebenso bei Einstellung eines be-
stimmten Schlittenhubes, wenn der Anschlag 40 gegen die
auf der Welle des Gewichtshebels 16 sitzende Gabel 41
stoft.

Bild 139 und 140. Doppelschneckenanirieb der Siigewelle
mit Schuecken gleicher Steigung; Gustav Wagner.

c. Doppelschneckenantrieb des Kreissageblattes.

Vor der Schilderung dieser Anordnung zum Uber-
tragen einer moglichst grofien Antriebskraft auf die Sage-
welle bei moglichster Kleinhaltung des Antriebsschnecken-
rades muB einer auf diesem Entwicklungsweg liegenden
Bauart®® der Peniger Maschinenfabrik und EisengieBerei
Akt.-Ges., Abteilung Unruhe & Liebig in Leipzig-
Plagwitz, aus dem Jahre 1899 gedacht werden. Bei dem
gewohnlichen einfachen Schneckenradantrieb nach Bild

Bild r4r und r42. Doppelschieckenantrieb der Siigewelle
mit Schuecken verschiedener Steigung,; Gustav Wagner.

135 und 136 ist eine Steigerung der Antriebskraft nur
durch VergroBerung des Schneckenraddurchmessers mog-
lich. Dieser ist aber eine Grenze gesetzt durch die Be-
schrinkung der Schnittiefe. Bei dem ‘Antrieb von Unruh
& Liebig nach Bild 137 und 138, der einer Sdge mit
senkrechtem Schlitten entnommen ist, wird eine Erhéhung
des auf die Siagewelle e zu iibertragenden Drehmomentes
dadurch geschaffen, daB die Schneckenwelle a durch eine
rechtsgangige Schnecke b wie gewdhnlich unmittelbar die
Schnecke ¢ der Sigewelle antreibt, mit einer linksgangigen
Schnecke b’ aber in ein zweites Schneckenrad ¢’ einer
Zwischenwelle A eingreift, welches seine Drehung durch
ein Stirnrad 1, auf ein Stirnrad r der Sigewelle iibertrigt,
Bild 139/40.

Die Wagnersche Losung derselben Aufgabe legt die
Schneckenrider auf verschiedene Seiten der Schneckenwelle

*“ D.R.P. 113594,
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und schaltet zwischen die Stirnrider der beiden Schnecken-
radwellen ein lose laufendes Zwischenrad ein. So entsteht
die Anordnung nach Bild 139 und 140, bei welcher die
rechtsgingige Schnecke s in das unter der Antriebswelle
liegende Schneckenrad S, welches unmittelbar auf der Sage-
blattwelle a sitzt, dagegen die linksgingige Schnecke s, in
das iiber der Antriebswelle liegende Schneckenrad S; ein-
greift, das dann durch das Stirnrad 1, auf seiner Welle und
das auf einer Hilfswelle ¢ aufgekeilte Zwischenrad r, das
Stirnrad r auf der Sigeblattwelle antreibt.

= I

Kreissigen.

welle b, die an threm Aufieren Ende fliegend ein Stirnrad r.
tragt. Dieses treibt ein Stirnrad r;, das gleichzeitig in das
Stirnrad 1, der oberen Schneckenradwelle eingreift, einer
Hilfswelle ¢, deren zum Ritzel r, ausgebildetes anderes
Ende das unmittelbar mit dem Sageblatt verbundene Rad r;
antreibt. Erhilt die zweite Schnecke s die doppelte Tei-
lung, so wird in die Rader r, und r; eine Ubersetzung 1:2
gelegt, damit der Eingriff des Rades r. sowohl in das
Rad 1, des Schneckenrades S; als auch in das Rad r;
der Hilfswelle ¢ moglich ist.

Bild 143 und 144. Schneckenvad mit eingesetzten Bronze-
Vollzdhnen ; Gustav Wagner.

S M S

Bild 145 und 146. Schneckenrad mit eingesetzten Bronze-

Zahnflanken,; Gustav Wagner.

Wird schon durch den Antrieb mittels wechselseitiger
Doppelschnecke nach Bild 139 und 140 der Schnecken-
raddurchmesser herabgedriickt und wird damit bei gleich-
bleibendem Sageblattdurchmesser der Werkstiickdurch-
messer groBer, so erlaubt die Anordnung nach Bild 141
und 142 eine weitere Verminderung des Schneckenrad- und
Vergroferung des Werkstiickdurchmessers. Diese Anord-
nung ist deshalb fiir besonders schwere Sigen bestimmt.
Hier ist mit der Sageblattwelle unmittelbar ein Schnecken-
rad nicht verbunden. Vielmehr sitzt das unter der An-
triebswelle angeordnete Schneckenrad s auf einer Hohl-

‘Alle die Anordnungen mit Schnecken entgegengesetzter
Steigung haben den Vorteil, daB der axiale Lagerdruck in
der Schneckenwelle aufgehoben ist.

d. Eingesetzte Schneckenradzéhne.

Der Mangel an Bronze hat dazu gefiihrt, die Schnecken-
rider nicht aus Phosphorbronze herzustellen, derart, dah
die Zzhne aus dem Vollen ausgefrist werden, sondern
ganze Zihne oder Zahnflanken aus Phosphorbronze in den
Schneckenradkorper aus anderem Werkstoff einzusetzen

(Bild 143 bis 146). Sind die Zihne beiderseitigem
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Zahndruck ausgesetzt, so wird der Phosphorzahn in der
vollen Zahnstirke ausgebildet. Ist nur einseitiger Zahn-
druck zu erwarten, so wird lediglich die arbeitende Zahn-
flanke aus Phosphorbronze hergestellt derart, daf sie sich
gegen den Zahnkorper aus dem Werkstoff des Schnecken-
radkorpers anlegt. Den ersteren Fall veranschaulicht
Bild 143/44, dessen linke Hailfte einen Schnitt durch
die Mittelachse, dessen rechte Hilfte eine Stirnansicht des
Schneckenrades zeigt. Die Zahne sind jedesmal zu vier
Stiick aus einem Kreisring gewonnen, dessen Halbmesser
gleich dem Teilkreishalbmesser der Schnecke - dem Ab-
stand des Schneckenradteilkreises von der Wurzel des ein-
gesetzten Zahnes ist. In den Schneckenradkérper werden
Nuten von der Steigung der Zihne eingefrist, die Zihne
mit thren Wurzeln in diese Nuten eingetrieben, an den Stirn-
seiten verstiftet und nun wie die eines einteiligen Schnecken-
rades gefrist.

Die Herstellung lediglich der Zahnflanke aus Phosphor-
bronze zeigt Bild 145 und 146. Der Kreisring, aus dem
die Zahnflanken wie die oben beschriebenen Zihne durch
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art, einer spiegelgleichen Doppelmaschine, gibt Bild 148
die Gesamtansicht einer Bauart mit mechanischem An-
trieb wieder, wahrend Bild 149 wund 150 Auf-
und Grundrif einer Maschine mit Motorantrieb zeigen.
Die auf einem gemeinsamen Bett z, vor dem die Aufspann-
platte y liegt, aufgebauten Maschinen haben jede ihren be-
sonderen Motor a auf einer Welle b. Zahnketten iiber-
tragen die Drehung durch Kettenridder ¢, d auf eine Stufen-
radergruppe e und durch ein verschiebbares Zwischenrad f
auf eine zweite Stufenradergruppe g. Stirnrader h,, h, tretben
die Welle i an. Diese treibt mittels Federkeils das Kegel-
rad k, und dadurch Kegelrad k. einer Vorgelegewelle an,
deren Rad |, iber die Rader 1., m, einer zweiten Vor-
gelegewelle die Drehung auf das Stirnrad m. der das Sige-
blatt n tragenden Welle iibertragt. Der gesamte Rader-
satz ist auf dem Schlitten o angeordnet, welcher mittels der
in Lagern p; des Maschinengestells gelagerten Spindel p.
verschoben wird. Diese Verschiebung geht gleichfalls von
der Hauptantriebswelle i aus, und zwar der Vorschub von
deren Stufenscheibe q, iiber die Gegenscheibe g., die Stirn-

Bild 147. Sechsfache Kreissige zum Zevschneiden von Stangen,; Gustav Wagner, 19r10.

Zersagen des Ringes gewonnen sind, hat in diesem Fall
ebene Seitenflichen, so daB von parallelen Flichen be-
grenzte Bogenstiicke entstehen. Diese werden ebenfalls in
unter der Schneckensteigung eingefriste Nuten des
Schneckenradkorpers eingetrieben, in der Mitte verstiftet
und erhalten dann durch den Schneckenfriser die
Flankenform.

e. Kreissagen fiir Sonderzwecke.

Der Raum verbietet es, die zahlreichen Sonderausfiih-
rungen aufzufiihren, welche die Kaltsigemaschinen den
mannigfachsten Bediirfnissen anpafBt; doch seien einige der
charakteristischsten Maschinen, teils im Schaubild, teils in
Konstruktionszeichnungen, wiedergegeben.

Maschinen mit ‘Gruppen bis zu sechs parallel nebenein-
ander arbeitender und auf gemeinsamer Bettplatte in be-
liebigen Abstinden zueinander einstellbarer Siagemaschinen
iibereinstimmender Bauart dienen dem Zerlegen von Stiben
und Blocken in gleich oder ungleich lange Stiicke
(Bild 147). — Sigen mit zwei auf gemeinsamer
Achse einstellbaren Bldttern bzw. einzeln oder auf ge-
meinsamer Bettplatte zu Paaren angeordnete vollstandige
Sigemaschinen sind fiir das Ausschneiden von
Kurbelwellen bestimmt. Von letzterer Bau-

riader 1;, 1., die Kegelrdder r,, r. und das Schnecken-
getriebe s;, s.; der schnelle Riickhub dagegen durch un-
mittelbaren Antrieb der Spindel i durch das Riemen-
scheibenpaar i;, i, nach entsprechender Umstellung der
Kupplung 1.

Bild 148. Doppel- Kreissige mit Blattern von 1850 mm Durch-
messer sum Ausschneidenvon Kurbelwellen; Gustav Wagner,1911.
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Die Mittel zur nachgiebigen Gestaltung des Vor-
schubes sind auch ein Gewicht t, das mittels zweier
Zahnbégen u;, u. und Hebels v in bekannter Weise die die
Vorschubspindel p. umgreifende verschiebbare Schalt-
mutter beeinflut. Ein Klinkrad x auf Welle x; dient zum

Einstellen der beiden Maschinen auf den gewiinschten Ab-
stand der Schnitte, der zwischen 500 und 1000 mm

il

Bild ry9—1i51. Doppel-Kreissige nach Bild 148 in Ansicht,
Seitenansicht und Grundyif.

schwanken kann. Die Stirnansicht, Bild 151, in allem
tibrigen zu der in Bild 149 und 150 dargestellten Ma-
schine passend, zeigt einen etwas abweichenden Antrieb.
Die Motorwelle treibt hier — unter Fortfall der Stufen-
rader — mittels durch eine Spannrolle ge-
strafften Riementriebes unmittelbar eine auf
der Welle 1 sitzende Riemscheibe. Hinter
dem Sageblatt an der Seite des Maschinen-
sockels ist das Rad w; zum Handantrieb der
Vorschubspindel p, durch das Kegelrad-
getriebe w,, w; sichtbar.

Die Doppelmaschine hat Sageblitter von
1850 mm Durchmesser und kann Schnitte
von 700 mm Tiefe ausfithren. Sie wiegt 33 t
und erfordert 35 PS.

Fabriken fir Wagenbau und
Eisenhochbau bediirfen zum Zer-
schneiden und Ausklinken von Formeisen,
zum streckenweisen Abtrennen von Form-

Kreissagen.

eisenflanschen und anderen dergleichen Arbeiten eingerich-
teter Sonderausbildungen ahnlich Bild 152.

In Eisenbahnwerkstdtten sind mit Bohrmaschi-
nen vereinigte Sdgemaschinen zur Bear-
beitung von Schienen fir Weichen, Herzstiicke und der-
gleichen, Sagemaschinen zum Aufschneiden der Radreifen
am Platz. — Giekereien bzw. Schmieden verwenden
Stianderkreissdgen mit grofer drehbarer

Aufspann-
platte zum Ab-
schneiden von
47y, Trichtern und An-
| glissen an schwer-
sten  Stahlgub-
+ stiicken bzw. zum
Bearbeiten von
| groBen Schmiede-

| stiicken nach
iBi‘l"cl 153—155.
| Die Maschine be-
steht aus einem
Stander o, an wel-
chem der Schlit-
tenfiihrungskorper s; mit dem Schlitten s senkrecht ver-
schiebbar ist und durch ein Gegengewicht s; an iiber
Rollen s, filhrenden Drahtseilen s, ausgeglichen wird.
Die ganze Maschine ist auf dem Bett p winkelrecht zur
Schlittenachse verschiebbar, indem durch Klinkwerk q g,
und Zahnradiibersetzung q. das in die Zahnstange q,
eingreifende Zahnrad q; in Drehung versetzt wird.

Das Werkstiick wird auf einem besonderen Dreh-
tisch r aufgespannt, der auf dem Bett r; mittels seines
Schaltzahnkranzes 1, durch den Klinkhebel 1., 1, dreh-
bar ist.

Der Antrieb der Sage geht von dem Motor a aus, der
auf einem mit dem Schlittenfithrungskorper s, auf- und ab-
beweglichen Konsol s. befestigt ist. Eine mittels Schleif-
keiles auf der Motorwelle b entsprechend der Schlitten-
bewegung verschiebbare Riemenrolle ¢ treibt iiber die

Spannrolle d hinweg die Riemscheibe 1, von welcher in
der aus den Bildern 131—134 bekannten Weise die
Bewegung derSage und die wagerechteSchlittenbewegung
hervorgerufen wird. (Die betreffenden Teile sind in den
Bildern 153—155 mit den gleichen Zahlen wie in den
Bildern 131—134 bezeichnet.)

Von der Motorwelle wird auch die senkrechte Ver-
schiebung des Schlittens abgeleitet. Eine auf der Motor-
welle b feste Riemenrolle e treibt die Riemscheibe f und
diese wiederum iiber eine Spannrolle h die Riemscheibe i

auf Welle k an, von welcher de Bewegung iiber die Welle |

auf ein demjenigen bei Radialbohrmaschinen ahnliches

Kegelradgetriebe zum Verschieben des Schlittenfithrungs-

korpers s, mittels der senkrechten Spindel m iibertragen wird.

Maschinenmiye

Bild 152, Fiinffacl- Kreissige suin Bearbeiten von Profileisen
Gustav Waguer, r9o4.
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Diese Verschiebung wird durch die Handhebel n, und n. FEnde mit Kupplungsziahnen in die Kupplungszihne
gesteuert und kann auch von dem Handrad n aus ge- einer auf die Antriebswelle a aufgekeilten Muffe f ein-
schehen. greifen. Gegen diese Muffe stiitzt sich eine Feder q,

Die Maschine wird auch so ausgefihrt, dafi der die andrerseits gegen die Stirnfliche einer mit Hiilse ¢ ver-
Stander o eine ‘Drehung auf besonderem Sockel aufier seiner bundenen zweiten Hiilse h an'l.iegt und mit diesen Hiilsen
Verschiebung auf dem Bett p erfahren kann. auch die Festscheibe d nach rechts zu verschieben strebt.

In schwerster Ausfihrung be- e
sitzt der Sageschlitten eine wage-
rechte Verschiebung von 1200) mm |
und eine senkrechte Verstellung ’

- ———
o P anmssemarananaasnansaa,

wl!

Von der Festscheibe d wird der
Antrieb der Schaltspindel o des Sige-
| 1P schlittens dadurch vermittelt, daf die

’ schwach hohlkegelige Aufenfliche der
7t % Festscheibe eine kleine kegelige Reib-
1 scheibe | mitnimmt, die eine Welle k
% mit Schnecke m in Umdrehung versetzt,
" welch letztere in das Schneckenrad n der

a Schaltspindel o eingreift. Kegelscheibe |
4 L PR ist auf Welle k verschiebbar, so dak je
Hh—1% nach ihrer weiteren oder niheren Ent-
M8 2 fernung von dem Mittelpunkt der Fest-
— T, scheibe d die Schaltspindel mehr oder
—, - 5 s weniger Umlidufe macht. Diese Ver-

A 9. stellung der Kegelscheibe 1 aus der
" tiefsten Stellung kommt nun bei wachsen-
ol dem Sigewiderstand dadurch zustande,
daf die Kupplungszihne p der Hiilse c
an den Zahnflichen y, z der Muffe f
entlanggleiten, wodurch die Festscheibe d
starker gegen die Kegelscheibe 1 ge-
driickt, diese auf der Schnecken-
welle k verschoben und so das Uber-
setzungsverhiltnis verringert wird. Liaft
von 1000 mm. Das Sigeblatt von 1400 bis 1500 mm der Sigewiderstand nach, so driickt Feder q die Festscheibe
Durchmesser schneidet Rundstiicke von 550 mm bzw. wieder nach rechts, die Kegelscheibe 1 fillt in ihre tiefste
Flachstiicke von 7000<450 mm; der Kraftbedarf betrigt Stellung zuriick und die gewdhnliche Schaltung setzt wieder
20—25 PS. Das Gewicht der nur drehbaren
Maschine betragt 29 000 kg, das Gewicht der
drehbaren und auf einem 5000 mm langen Bett

verschiebbaren Maschine 39 000 kg.
D. Kreissédgen der Konig-Friedrich-

Bild 153—155. Stander-Kveissige sum Bearbeiten_schwerster Guf- und Schiniedestiicke;
Gustav Wagner, 1904.

August-Hitte. Y S
Die Konig-Friedrich-August- e ”

Hiitte, Potschappel b. Dresden, verwendet
Kreissdgen verschiedener Erfindungen von Otto
Fezer*, Ulm. Eine frilhere Anordnung ver-
mindert bel ungebiihrlicher Zunahme des Sige-
widerstandes die Schaltung durch ein in
Bild 156—158 wiedergegebenes verstellbares
Reibscheibengetriebe®™. e ist die Losscheibe,
d die Festscheibe fiir die Sigenantriebswelle a. e sitzt ein. Wir hatten unter den Schalteinrichtungen der Firma
lose, d festgekeilt auf einer Hiilse ¢, deren rechtes Wagner eine kennengelernt, bei welcher durch eine Dif fe-

St Dessen Patente sind von der Kénig-Friedrich-August-Hiitte rentialbewegun § zwisc hen S.c ha lt spin-
erworben. del und Schaltspindelmutter eine Riickwarts-

» D.R.P. 236036, bewegung oder ein verstarkter Vorschub der Schaltspindel

Bild 156—158. Nachgiebige Schaliung mit verstellbarem
Reibscheibengetriebe,; Otto Fezer, Ulm, 1909.
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zustande kam. Otto Fezer hat diese Differential-
bewegung weiter ausgebaut und im Jahre 1910 mit der be-
kannten Verschiebung der Kupplungshilften einer Zahn-
kupplung zu einer Schaltvorrichtung® benutzt, die in Bild
159—161 dargestellt ist. Die Sigeantriebswelle a wird von
der Riemscheibe b dadurch
angetrieben, daf deren Ke-
gelfliche ¢ mit einer ent-
sprechenden Kegelfliche an
der Kupplungshilfte d der
Klauenkupplung ¢ in Ein-
griff gebracht wird. e ist
der auf Welle a aufgekeilte
Mitnehmer. Von der An-
triebswelle a aus treibt eine
Riemscheibe f mittels Rie-
mens g auf die Scheibe h,
die mit der Schaltmutter i
fest verbunden ist, und
die Expansionsriemscheibe k
mittels Riemens 1 auf die
mit der Schaltspindel m ver-
keilte Scheibe n. Die Ex-
pansionsriemscheibe k be-
steht aus Ringausschnitten,
Duvrchmesser ; Otto Fezer, die durch Ringfedern o auf
Ulm, 1910. die kegelformigen Naben
der Antriebsscheibe b und der Riemenscheibe f geprefit wer-
den. Es leuchtet ein, daf die Expansionsriemscheibe k aus-
gedehnt wird, wenn die Antriebsscheibe b nach links ver-
schoben wird. Und dies tritt ein, sobald wachsender Sage-
widerstand die Antriebsscheibe b vor der Antriebswelle a
voreilen und die Kupplungszihne p der Kupplungshilfte d
auf den Zahnflichen y, z des Mitnehmers e gleiten li6t.

8¢ D.R.P. 254 540,

Bila 159—161. Nachgiebige
Schaltung mit Differential-
bewegung zwischen Schaltmulter
und Schaltspindel und mit
Schaltscheibe von verdnderiichem

- -

Kreissigen.

Nimmt die Antriebsscheibe b ihre gewohnliche Stellung
ein, so besitzt die Expansionsriemscheibe ihren kleinsten
Durchmesser, der etwas kleiner als derjenige der Nachbar-
scheibe f ist. Da die Scheiben h der Schaltmutter und n
der Schaltspindel gleichen Durchmesser haben, so wird n
etwas weniger Umdrehungen machen als h, d. h. die Schalt-
spindel sich etwas langsamer drehen als die Schaltmutter
und die Schaltspindel sich in der Schaltmutter nach links
verschieben. Steigert sich aber der Sigewiderstand und
wird durch die dann eintretende Linksverschiebung der An-
triebsscheibe b die Expansionsriemscheibe k ausgedehnt,
so wichst die Umdrehungszahl der Spindel allmahlich bis
zu derjenigen der Mutter an, d. h. der Viorschub vermindert
sich bis auf Null. Waichst durch ganz besonders hohen
Sagewiderstand die Expansionsscheibe k iiber die Scheibe f
hinaus, so wird die Schaltspindel nach rechts aus der Schalt-
mutter herausgezogen, d. h. der Sigeschlitten zuriickgezogen.

Wurde bei der eben beschriebenen Schaltvorrichtung
der Wechsel in der Ubersetzungsgrofie eines Schaltscheiben-
paares durch Veranderung des Durchmessers der treiben-
den Schaltscheibe herbeigefiihrt, so erreicht das die in den
Bildern 162 bis 175 dargestellte Schaltvorrichtung des-
selben Erfinders dadurch, daf die eine der antreibenden
Schaltscheiben kleiner als die andere ist und weitere
Wechsel in der Ubersetzungsgréfie durch Verinde-
rungen in der Spannung der beiden
Schaltriemen erzeugt werden®’.

Festscheibe 4 ist auf einer Buchse 3, welche im
Maschinengestell 2 gelagert ist und die Antriebwelle 1 auf-
nimmt, drehbar, aber durch eine Klauenkupplung 8 mit der
Buchse 5 gekuppelt, welche die Antriebswelle durch Keil 6
mitnimmt. Die Losscheibe 7 lduft auf dieser Buchse 6.
Den Vorschub vermitteln eine grofiere Riemscheibe 10
und eine kleinere 9 durch offene Riemen 11 und 12 auf

s7 D.R.P. 282 686,

t - — S

Bild 162—166 (170). Kreissige mit Differentialbewegung swischen Schaltmutter und Schaltspindel auf Grund verschieden grofer
Schaltscheiben und Verdnderung der Schaltriemenspannung ., Otto Feser, Uln, 191 2.
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die gleich groBen Riemscheiben 13 und 14. Scheibe 13
lauft lose auf der als eine lange Buchse ausgebildeten
Schaltmutter 16 wund ist mit einer Buchse 18 verbunden,
deren einander gegeniiberstchende Federkeile 19 in Lings-
nuten 20 der Schaltspindel 17 eingreifen. Scheibe 14
bildet einen Teil der Schaltmutter 16.

Die Abstufung der Vorschaltung bzw. thre Umwand-
lung in Riickschaltung wird bei idieser Maschine durch
Verinderung der Spannun:ger.l der beiden Schaltriemen 11

Bild 168.

Bild 167.

und 12 bewirkt. Zu diesem Zweck liegt gegen den
Riemen 11 eine Spannrolle 23 und gegen den Riemen 12
eine ebensolche 24 an. Sie sind auf Bolzen 25 bzw. 26
drehbar, die an Hebeln 27 bzw. 28 angenietet sind.

Beide Hebel sitzen auf einem Bolzen 29, und
zwar Hebel 27 drehbar mittels einer Buchse 34,
Hebel 28 dagegen fest verschraubt. Der Bolzen 29

seinerseits ist an dem FEnde einens Hebels 30 be-

festigt, von dem die Hebel 27 und 28 winkelrecht ab-
stehen. Hebel 30 ist auf dem Ende einer im Lager 32

r
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und durch diese Differentialbewegung der Vorschub des
Schlittens in der bekannten Weise verursacht.

Am Ende der Schlittenbewegung wird Welle 33
wiederum gedreht (Bild 173)), doch so, daf die Spann-
rolle 24 den Riemen 12 nicht mehr spannt, Spannrolle 23
aber durch Hebel 35 mit Gewicht 36 den Riemen 11 weiter
gespannt halt. Es dreht sich also die Schaltspindel 17

in der ruhenden Schaltmutter 15, und der Schlitten wird
zuriickgezogen.

Biild 169. Bild 17o.

Ist der Schlittenriickzug beendet, so findet eine weitere
Drehung der Welle 30 in der bei Einleitung des Riickzugs
eingeschlagenen Richtung statt (Bild 174), das Ge-
wicht 37 senkt sich weiter und Arm 30 nimmt in der oben
geschilderten Weise den Arm 35 mit, so daB auch Spann-
rolle 23 ithren Riemen 11 freigibt, somit Schaltspindel und
Schaltmutter ruhen und der Schlitten still steht.

War dies das Verhalten der Schaltvorrichtung bei ge-
wohnlichem ‘Arbeitsgang, so tritt bei wachsendem Wider-
stand noch eine andere Erscheinung an den Schaltriemen

Bild 171—175. Verschiedene Spannungssustinde der Schaltriemen.

drehbaren Welle 33 aufgeschraubt, seine
Nabe schickt nach der dem Hebel 30 ent-
gegengesetzten Seite einen Arm mit verstell-
barem Gewicht 37. Ein anderes Lauf-
gewicht 36, dem Gewicht 37 gerade ent-
gegengesetzt, ist an einem mit Buchse 34
verbundenen Arm 35 angebracht. Dieser
Gewichtsarm ist von dem Hebel 30 insofern
abhingig, als nach einem bestimmten
Winkelausschlag des letzteren Stift 61 die
Verlangerung 60 des Armes 35 mitnimmt.
Es geht aus dieser Anordnung der Spannrollen hervor, dah,
wenn der Gewichtshebel 37 in seiner tiefsten Stellung liegt,
beide Spannrollen 23, 24 ohne Berithrung mit ihren
Riemen sind (Bild 171), die Riemen also lose mit-
laufen. !
Werden infolge Anhebens des Gewichtshebels 37 durch
Drehen der Welle 33 — die Mittel werden spiter be-
schrieben — in der Stellung des Bildes 172 die Spann-
rollen gegen die Riemen gedriickt, so wird die Schalt-
mutter 16 schneller, die Schaltspindel 17 langsamer gedreht

auf, die durch Bild 175 veranschaulicht
wird. Es befindet sich namlich beim Rie-
men 12 der ziehende Strang auf der der
Spannrolle 24 entgegengesetzten Seite, so
daB die Spannrolle 24 den gezogenen Strang
gespannt hilt. Beim Riemen 11 dagegen
”  befindet sich wiahrend der Schaltung der
ziehende Strang auf der Seite der Spann-
rolle 23, weil die Spannung dieses Riemens
von der Schaltspindel 17 bzw. der Riem-
scheibe 13 bestimmt wird. Der ziehende
Strang wird infolgedessen von der Spannrolle 23 beein-
fluBt, die unter der Wirkung des Gewichtes 36 steht. Bei
zunehmendem Vorschubwiderstand wird deshalb der
ziehende Strang des Riemens 11 starker beansprucht, also
verkiirzt und dadurch die Spannrolle 23 nach auBen ge-
drangt und Gewicht 16 gehoben, wihrend der gezogene
Strang des Riemens 11 linger wird. Der umspannte
Bogen der Riemscheibe 9 wird kleiner, die Riemen-
schliipfung wird groBer, und es tritt die Wirkung ein, daf
die Schaltspindel infolge der Reibung, die sie durch den
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verstarkten Druck gegen die Schaltmutter in dieser erfahrt,
von dieser mitgenommen wird, also die gegenseitige Be-
wegung zwischen Schaltspindel und Schaltmutter und da-
mit der Vorschub aufhort.

Die den einzelnen Schaltweisen entsprechenden ver-
schiedenen Stellungen der Spannrollenhebel kommen in
folgender Weise zustande. Die Welle 33, auf deren
hinterem Ende Spannrollenhebel 30 und ‘Gewichtshebel 37
sitzen, tragt auf ihrem vorderen Ende einen Zahnbogen 38.
In diesen greift ein Zahnbogen 39, der auf der Buchse 59
befestigt ist und sich mit dieser in einem Lagerarm 32
drehen kann. In dieser Buchse 59 ist mittels einer Nut
langsverschiebbar die Riemenriickerstange 40. Der erst-
genannte Zahnbogen 38 hat an seiner dem Lagerarm 32
zugekehrten Seite dret Rasten 50, in welche die Spitze 49
einer Buchse 45 einschnappen kann. Diese Buchse um-
gibt das verjiingte Ende einer der Riemenriickerstange 40
parallel gelagerten festen Stange 44. Auf ihr ist mittels
ihrer Nabe die Riemengabel 42 verschiebbar, wenn eine
zwischen dieser Nabe und der Buchse 45 liegende
Schraubenfeder 46 zusammengedriickt wird. Die Riemen-
gabel schickt einen Arm 43 an die Riemenriickerstange 40,
und zwei Stellringe zwingen die Riemengabel, sich mit der
Riemenriickerstange zusammen zu verschieben.

Die Zeichnungen zeigen den Sigeschlitien in seiner
zuriickgezogenen Stellung, und die Kegelspitze 49 der
Buchse 45 ruht in der obersten, flachsten Rast des Zahn-
bogens 38. Wird jetzt Handgnff 41 (auf Stange 40)
nach links gezogen, bis Anschlag 58 gegen die Buchse 59
stoBt, so schiebt Riemengabel 42 den Riemen von der
Liosscheibe 7 auf die Festscheibe 4, Federstift 48 schnappt
in die Nabenrast 47 ein und hilt die Riemengabel in der
Stellung fest; die Sige lauft an, schaltet aber noch nicht.
Erst wenn weiter der Handgriff 41 nach wunten gedreht

Kreissigen.

Stiftes stoft zu diesem Zweck kurz vor dem Ende des
Vorschubes an einen am Gestell 21 festen Anschlag 55.
Dadurch wird die Buchse 45 verschoben, so daf deren
Spitze 49 die unterste Rast des Zahnbogens 38 verlaBt.

Dieses Ausklinken der Spitze 49 am Ende der Vor-
bewegung hat zur Folge, daf die oben bei’Erlduterung des
Bildes 169 geschilderte Drehung der Welle 33 unter dem
Einflué des Gewichtes 37 eintritt, bis die Spitze 49 in die
mittlere Rast des Zahnbogens 38 einschnappt.

Vor dem Ende des Riicklaufes stoft der untere Arm
des doppelarmigen Hebels 54 an einen ebenfalls am Ge-
stell 21 festen Anschlag 56. Dadurch wird der Hebel 54
ausgeschwenkt und zieht mittels seines Bolzens 52 wund
des Stiftes 51 die Hiilse 45 auch aus der mittleren Rast
des Zahnbogens 38 heraus. Bei dem hierdurch veranlaften
weiteren Drehen der Welle 33 schnappt die Hiilse 45 in
die oberste flachste Rast des Zahnbogens ein, und es wird
die Spannrollenstellung des Bildes 171 herbeigefiihrt. Durch
die Verschiebung der Buchse 45 ist aber die Feder 46 so
gespannt worden, daf sie den Widerstand des Feder-
stiftes 47, der die Riemengabel 42 in der Arbeitsstellung
hielt, iiberwindet und die Riemengabel nach rechts schiebt,
so da nun dem Abbruch der Schaltung auch der Still-
stand der Siage folgt.

E. Kreissdgen von Maschfabr. Schieb A.G.

Die in den Bildern 176 bis 186 wiedergegebenen
Horizontal-Kreissigen der Maschinenfabrik
Schiefs, ‘Akt. - Ges., Diisseldorf, sind in threm Aufbau
der Radial-Bohrmaschine nachgebildet, indem das Werk-
zeug auf einem senkrechten Schlitten verschiebbar, dieser
wiederum auf einem Arm wagerecht verschiebbar und der
Arm um eine Siule schwenkbar ist. Der allgemeine Awuf-

Bild 176 und 177. Leichie Horizontalkreissige mit schwenkbarem Arm; Schief, A.-G., Diisseldorf.

wird, drehen sich beide Zahnbogen 39 und 38 nach oben,
die Welle 33 wird gedreht und der Spannrollenhebel 30
gegen die Schaltriemen geschwenkt: der Sageschlitten wird
vorwarts geschaltet.

Buchse 45 hat einen Stift 51, der nach oben und unten
vorragt. Sein oberes Ende durchdringt einen Bolzen 52,
der an einem bei 53 am Lagerarm 32 drehbaren Doppel-
hebel 54 befestigt ist. Dieser dient zusammen mit dem
unteren Ende des Stiftes 51 zur Verschiebung der Hiilse 45
in den Endlagen des Sageschlittens. Das untere Ende des

bau sei an einer kleineren Bauart nach Bild 176 und 177
geschildert, wihrend die Einzelheiten an einer schwereren
Maschine erlautert werden mogen.

Saule 1 tragt auf einem Zapfen schwenkbar den Arm 2,
dessen Gewicht durch ein Gegengewicht 3 ausgeglichen
wird. Auf einem quer zu beiden angeordneten Konsol
sitzt der 960 Umlaufe in der Minute machende Motor 4
von 7,5 PS. Ein Riemenantrieb 5, 6 treibt die Schnecken-
welle 7 und deren Schnecke 8 das unmittelbar auf der Sage-
spindel 9 aufgekeilte Schneckenrad 10. Die Schnecke 8 ist in
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dem Sageschlitten 11 gelagert und verschiebt sich bei der
Schaltung mittels Federkeiles in der Schneckenwelle 7.
Ebenso mit Federkeil verschiebt sich in dem Schnecken-
rad 10 die Siagespindel 9 bei ihrer senkrechten Verstellung,
die 350 mm ausmacht. Die Sigespindel trigt unten das
750 mm messende Kreissigeblatt 12.

Die Schaltung geht gleichfalls von der Schnecken-
welle 7 aus iiber den Riementrieb 13, 14 und das Zahn-
radvorgelege 15, 16, die Schaltstange 17, den Schalt-
hebel 18 und das Schaltrad 19 auf die Schaltspindel 20,
deren zugehorige Mutter in dem Sigeschlitten gelagert ist.

Seice 43

Auf einem dem Arm 3 entgegengesetzten Konsol 10,
das gleichzeitig zum Ausgleich des Armgewichtes dient,
1st der zwischen 450 und 1350 Umdrehungen verwendbare
Stufenmotor 11 von 15 bis 20 - PS angeordnet. FEr
treibt durch eine Rutschkupplung 12 die Vorgelege-
welle 13 an, deren Ritzel 14 die Bewegung auf
das Stirnrad 15 der langs und itber dem Arm 3 hinlaufenden
Welle 16 iibertragt. Das mit dem Sageschlitten 17 ver-
schiebbare Kegelrad 18 treibt durch das in dem

Schlitten 17 gelagerte Kegelrad 19 und die weiteren Vor-
gelegerader 20, 21, 22, 23 die hohle Sigespindel 24 an.
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Bild 178—180. Schwere Horizontalkreissige mit schwenkbarem Arm,; Schief, A.-G., Diisseldorf.

Die senkrechte Verstellung der Sige geschieht durch
eine Handspindel 21, die an dem einen Ende eines Hebels 22
angreift, dessen anderes Ende ein Ausgleichgewicht 23
tragt. Derselbe Hebel umgreift den oberen Teil der Sige-
spindel und fiihrt sie beim Drehen der Handspindel auf
oder ab.

Die schwere Sige nach Bild 178 bis 186 ist haupt-
sachlich zum Abschneiden von GuBtrichtern bestimmt.

Auf der Grundplatte 1 erhebt sich eine kriftige Rund-
saule 2, um welche der Arm 3 um volle 360° drehbar ist.
Die Saule 2 verjiingt sich zu einem Zapfen 4, iiber den die
Haube 5 des Armes 3 gestiilpt ist, sich unten mittels des
Kragens 6 und oben in shnlicher Weise an dem Saulen-
zapfen filhrend. Den Druck des Armes nimmt ein Kugel-
lager 7 auf. Die Drehung des Armes geschieht mittels
Schneckentriebes 8, 9. In der gewiinschten Stellung wird
der Arm festgeklemmt.

Diese trigt an ihrem unteren Ende das etwa 1200 mm
messende Sageblatt 25, das iibrigens nach Bedarf gegen
einen Fraser ausgewechselt werden kann.

Die Siagespindel 24 ist an ihrem unteren Ende in dem
nachstellbaren kegeligen Lager 26 des senkrechten Schlit-
tens 27, oben in dem zylindrischen Lager 28 des wage-
rechten Schlittens 17 gelagert. So ist eine senkrechte Ver-
stellung der Sigespindel um 400 mm moglich. Um das
Gewicht des senkrechten Schlittens samt der Sagespindel
auszugleichen, sind diese Teile mittels eines in dem unteren
Spindelende drehbaren Zapfens 29 an einer Stange 30 auf-
gehingt. Ein Hebel 31 trigt einerseits diese Stange,
andrerseits ein Ausgleichgewicht 32. Die senkrechte Ver-
stellung der Spindel 24 samt ithrem Schlitten 27 geschieht
durch eine Gewindespindel 33, die, in einem Bock 34 des
wagerechten Schlittens 17 gelagert, in eine in Zapfen
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Schaltrad 43 sitzt auf der Schaltspindel 44,

dem eine Schaltstange 41 zu dem winkelformigen Schalt-

welle 38 treibt. Deren Ritzel 39 greift in Stirnrad 40, von
hebel 42 fiihrt.

Antrieb.

Bild 182—185.

Bild 181.
Bild 181—186. Einzelheiten zur Stige nach Bild 178—18o.

%

ho)
b7

Die Schaltung geht von der Riemscheibe 36 der
Welle 16 aus, deren Riemen die Scheibe 37 der Vorgelege-

schwingende Mutter 35 des Ausgleichhebel's 31 greift.
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die, genau wie bei einer Bohrmaschine innerhalb des  unterbrochen wird. Zu dem Zweck ist das Schalirad 4%
Armes 3 liegend, in die an dem Sigeschlitten angeordnete micht unmittelbar auf die Schaltspindel 44 aufgekeilt. Viel
Schaltmutter 45 greift. Die Schaltmutter besteht aus zwei mehr sitzt es auf eiper, auf einer Verjtngung 45 des

Haiften, die durch das Schaltspindelendes drehbaren Biichse 46, die wieder
Moutterschiei 46 an die um mittels schrager Kupplungszihne 47 in ent
Schaltspindel 41 ange- I sprechende Zihne einer Hiilse 18 greift, die mittels
driickt werden. st "IE: =N Federkeds auf einer zweiten Verjiinguag 49 de:
das Mutterschiof ge- 7 Schaltspindelendes verschiebbar ist. FEine zwischen
offnet, so kaan der Ay einen Flansch der Hiilse und emen Teller 50 ge-
Sageschliten vonHand %2 [ 4% spannte Feder 51 driickt die Hiilse 48 standig gegen
dadurch auf dem Arm e die Biichse 46 und halt dadurch die Kupplung des
verschoben werden, dafi [ s Schaltrades mit der Schaltspinde! aufrecht. Steigert
/ sich der Sagewiderstand dagegen iiber die Spannung

i L dieser Feder linaus, so driickt er die Hiilse 48 aux

. 5 = der Buchse 46 heraus, und die Kupplungszahne

- i . i} gleiten itbereinander, bis der Widerstand itber-

| L 4 wunden Ist.

o Bild 187 und 18R siellen eine schwerste Stin

derkaltsdge in verschiedenen Gesamtansichten

_ ) _ Bild 189 bis 196 zahlreiche Einzetheiten der Ma
ein Schifiesel 47 das schine dar. Auf einem Bett 70, um 3000 mm ver-
Ritzel 48 auf der schiebbar, erhebt sich ein Stinder 71, auf dessen
Z_a_thnstange 19  ab- Vorderseite an Prismenfithrungen 72 der Stander
wilzt. schiitten 21 um 1200 mm senkrecht verschiebbar 1st
Ist eine Uberbean- wihrend in dem Stianderschlitten wiederum der acht-
spruchung der Sige kantige Sigeschlitten 9 um 1000 mm wagerecht sich
schon durch die zwi- verschieber laBt. An dem Vorderende des Sige-
schen dem Mator 11 | schlittens sitzt, um 360° schwenkbar, der Stge-
und der ) Vargelege- Bild 136. kopf 12 mit dem Sigeblatt von 1500 mm Durch-
welle 13 eigguchyltete ey Dy Stindemcbiam 07 e i ke

Gallschen Ketten 74 auf-
gehingt, die tber Ketten-
rader 75 laufend ein in der
AN Stﬁmdﬂhi}ilhlunrg gefithrtes Ge-
'_:;:c_;x:x_:} gengewicht tragen.
2R Der Antrieb der Ma-
' . schine geht von einem auf dem
Standerschlitten 21 sitzenden
Stufenmotor 1 von 600 bis
1200 Umdrehungen und etwa
25 PS aus. Das Motorritzel 3
_auf besonderer Welle ist mit
dem Motor durch eine Rutsch-
kupplung 2 verbunden. Rit-
zel 3 treibt iiber Rad 4 und 5
die in diesem verschiebbare
Vorgelegewelle 6 und diese
: o iiber die Stimrider 7, 8 die
Bild 187 und 188. Schwerste Stinderkreissige,; Schief A.G., Diisseldorf. mitten im Ségeschlitten 9 ge-
lagerte Welle 10. Diese ist mit der Welle 11 der in dem
Schlittenkopf 12 gelagerten Antriebsschnecke 13 gekuppelt,
deren Enddruck durch ein Kugellager 8 aufgenommen wird.
% Die Schnecke 13 treibt das Schneckenrad 15, und das mit
/& thm auf derselben Welle aufgekeilte Rad 16 treibt iiber das
Zwischenrad 17 das Antriebrad 18 auf der Sigeblatt-
welle 19 mit dem Sigeblatt 20, das 3,25 bis 6,5 Um-
drehungen in der Minute macht.
Der in Stahlguf ausgefithrte Sigeschlitten 9 ist im
" 77| Stianderschlitten 21 lang und nachstellbar gefiihrt.
Die Schaltung des Sigeblattes wird von der Vor-
gelegewelle 6 abgeleitet. Auf dieser sitzt, mit dem Rad 5
durch eine Hiilse verbunden, das Rad 23, welches durch

rd

Bild 189—196. I C
Einselheiten sur Stinderkreissige nach Bild 187 und 188, das Rad 24 und die Kegelrwdwer 25, 26 das Kegelrad-

wendegetriebe 27 treibt. Auf der Wendegetriebewelle sitzt
Rutschkupplung 12 verhindert, so sorgt eine weitere das Rad 28, welches iiber die vier Rader 29, die vier Zieh-
Sicherheitsvorrichtung dafiir, daf beim Auwuftreten un- keilrdder 30, die Kegelrader 31, 32 und das Sc'hneckmyor—
gebiihrlichen Widerstandes auch die Schaltung der Sige gelege 33, 34 die Welle 35 in Umdrehung versetat. Uber
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die Kegelrader 36, 37 und die Stirnrader 38, 39 geht die
Bewegung dann auf ein aus den Stirnradern 40, 41, 42
und dem innengezahnten Rad 43 bestehendes Umlauf-
getriebe. Rad 43 sitzt auf dem gezahnten Bolzen 34,

Kreissigen.

ringert, selbsttitig abstellt und wieder einschaltet. Uber-
windet der Sagewiderstand die Spannung der Feder 47
nicht, verharrt also die Zahnstange 46 in ihrer Endlage, so
witken die Rider des Umlaufgetriebes nur als Zwischen-
rader. Uberschreitet aber der Sigedruck eine be-
stimmte Grofe, so wialzt sich das Rad 42 auf dem
Innenzahnkranz des Rades 43 ab, so daf dessen
Geschwindigkeit abnimmt oder zu Null wird.
Dabei schwingt das Gehiuse 45 aus, verschiebt
die Zahnstange 46 und spannt die Feder 47.
Steigert sich die Uberlastung der Sige noch
weiter, so wird durch den Anschlag 48 und
den Hebel 49 die Kupplung 50 gelést und

der Vorschub ganz ausgeriickt. Beim Nach-
lassen des Uberdruckes schiebt die Feder 47
die Stange 46 wieder vor, wodurch die Kupp-
lung 50 wieder eingeriickt und der Vorschub fort-
gesetzt ‘wird.

Der Vorschub ist mit Hilfe der Rader-
gruppe 29 und der Ziehkeilrader 30 vierfach,
und zwar in den Grenzen von 1,9 bis 6,2 mm
auf eine Sigeblattumdrehung bzw. 6 bis 40 mm
in der Minute verianderlich. Die Anderung des
Vorschubes geschieht durch die Kurbel E leicht
und schnell. Die Handverstellung des Sage-
schlittens erfolgt schnell mit dem Handrad F,
eine feine Verstellung mit dem Handrad G.

Bild 191 und 192. Schuitt a-b und Ansicht nach Bild 193.

welcher in die Zahnstange 44 des Sageschlittens 9 eingreift.
Die Bolzen der beiden Zwischenrider 41 und 42 dieses
Umlaufgetriebes liegen in einem Gehiuse 45, welches um
die Achse des Rades 40 schwingen kann und in dessen

Eine Schnellverstellung ist fir
den Sageschlitten, den Stinderschlitten und den
Stander vorgesehen und wird von dem Kegelrad-
Wendegetriebe 27 abgeleitet, das, wie wir sahen,
den Vorschub einleitete. Fiir den Zweck der Schnell-
verstelling wird von dem Wendegetriebe 27 aus iiber
Rad 29 und 29 das Rad 51 auf der Welle 35 an-
getrieben.

Bild 19;. Grundrif zu Bild 192.

gezahnten Umfang eine Zahnstange 46 eingreift. Diese
Zahnstange wird durch eine einstellbare Feder 47 in ihrer
Endlage gehalten. Die Feder in Verbindung mit dem Um-
laufgetriebe bildet die nachgiebige Sicherheitsvorrichtung,
welche bei Uberlastung des Sageblattes den Vorschub ver-

Die Schnellverstellung geht nach Umstellung der
Kupplung 52 ebenso wie der Vorschub vor sich. Zur
Schnellverstellung des  Standerschlittens  treiben  die
Rider 53, 54 und die Kegelrader 55, 56 die Spindel-
mutter 57, welche die Spindel 57" umgreift, wahrend durch



Kreissigen von Schief A.-G.

Unmstellung der Kupplung 58 mittels der Rider 59, 60
der Welle 61 ein an deren unterem Ende sitzendes Kegel-
rad und ein entsprechendes Kegelrad nebst Mutter die Bett-
spindel dreht und damit den Stiander auf dem Maschinen-
bett schnell verschiebt. — Mit dem Hebel A wird das
Wendegetriebe fiir den Vorschub und die f
Schnellverstellung in Gang gesetzt, Hebel B (7=

dient zum Wechsel von Vor-
schub und Schnellverstellung /[
des Sigeschlittens, Hebel C /.
zum Wechsel von -
Hand- und

Schnellverstellung
des Standerschiit-
tens und des Stan-
ders. Hebel D
riickt die Bewe-
gung des Stinder-
schhttens oder des
Standers ein.

Die Handver-
stellung des Stan-
derschlittens  und
des Stinders geht
von dem Vier- ’
kant H aus, durch
den mit den Kegel-
ridern 62, 63 die
Welle 35 in Um-

Bild 194.
Schnitt c-d nach Bild 19;.

Die selbsttatige Begrenzung des Siage-
schlittenhubes beim Arbeitsgang wie auch bei der
Schnellverstellung erfolgt durch einstellbare Anschlige 64,
die eine Stange 65 verschieben und durch Zahnbogen 66,
Stange 67 und einen zweiten Zahnbogen 68 das Kegelrad-
wendegetriebe 27 ausriicken.

FEine Pumpe 69 fiihrt der Sige das Kiihlwasser zu.

Das Gewicht der Standersige betragt 25 000 kg, das
Gewicht des Bettes 8000 kg, das Gesamtgewicht demnach
33000 kg.
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Bild 196, Schnitt g-h nach Bild 19;.
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Bild 197 u. 198, Schaltung mit

drehbarer nachgiebiger Schatt-

mutter,; Alfred H. Schiitte,
K (‘)‘/n-l)eu/z, 1911,
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F. Weitere Ausfithrungen nachgiebiger
Schaltungen.

Die nachgiebige gewichtsbelastete Schaltmutter mit einer
auf andere Art zustande kommenden Differentialwirkung

NN W /77777777

Bild 199. Vorschubregler mit radial
auswetchender Halbmutter ;
Heinrich Ehrhardt, 1912,

bewirkt bei der 1911 entstandenen Vor-
schubvorrichtung (Bild 197 und 198)
der Fa. Alfred H. Schiitte®
in Koln-Deutz, daB der Werkzeug-
schlitten bei zu grofer Belastung still-
steht oder zuriickgeht, bei kleiner Be-
lastung dagegen verstirkt vorgeht. Zu
dem Zweck 1st die die Schaltspindel d
enthaltende Schaltmutter b mit dem
Spindelgewinde entgegengesetztem,
steilem Aufiengewinde versehen, so daf sich die Schalt-
mutter in ihrer Mutterhiilse ¢ ein- und ausschrauben kann.
Nimmt der in Richtung des Pfeils wirkende Siagewiderstand
ungebiihrlich zu, so wird die Schaltmutter entgegen der
Wirkung des an einem Klinkwerk g, f angreifenden Ge-
wichts d linksherum gedreht und weicht infolgedessen in der
Pfeilrichtung aus. LaBt der Widerstand nach, so dreht das
Gewicht die Schaltmutter vor. In beiden Fallen ergibt sich
das MaB des negativen bzw. positiven Vorschubes aus
dem Unterschied zwischen der geraden Vorschubbewegung
der in gleichbleibender Richtung vorwandernden Schalt-
spindel und der nach Mak ‘wie Richtung wechselnd be-
wegten Schaltmutter.

Ebenfalls auf dem Gedanken der nachgiebigen Schalt-
mutter fufit ein Vorschubregler von Ehrhardt®™ aus dem
Jahre 1912 (Bild 199). Aber nicht in axialer, sondern
in radialer Richtung weicht die Schaltmutter aus. Die
von einem ‘Klinkwerk k absatzweise gedrehte Spindel b
zum Vorschub des Sigeschlittens a schraubt sich in Pfeil-
richtung in der Schaltmutter ¢ vorwarts. Diese ist als
Halbmutter ausgebildet, die an dem einen Ende eines mit
Gewicht e belasteten Hebels sitzt und ein trapezformiges
Gewinde d hat. Wird der Sigedruck zu groB, so driickt
seine radiale Seitenkraft, die Gewichtswirkung iiberwindend,
die Mutter nach unten, und die Spindel weicht zuriick.

Auch eine Ausschaltvorrichtung der Maschinen-

fabrik Warstein-Lippstadt®™ in Lippstadt
schliefit an die nachgiebige Schaltmutter an. In Bild 200
ist e die Schaltspindel, f die Schaltmutter. Das in den

uns bekannten Ausfiihrungen oberhalb der Schaltmutter und
unmittelbar in diese eingreifende Gewicht wirkt hier durch
eine Ubersetzung, indem das Gewicht r an dem um
Zapfen ] schwingenden Hebel mittels Zahnbogens in einen
zweiten Zahnbogen am Hebel 1 und dieser erst mittels eines
Ritzels h in die Zahnung der Schaltmutter f greift.
N R P. 253 064.
R.

D.
* D.R.P. 275 926.
D.

" D.R.P. 290 838,
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Die Schaltspindel e wird hier von zwei parallel der
Schlittenachse liegenden Stufenscheiben-Gruppen, die durch
Riemen n verbunden sind, mittels Schneckentriebes m ange-
trieben. Gegen den Riemen n wird eine auf einem Hebel p
sitzende Spannrolle o durch ein zweites Gewicht s gedriickt.

Bei gewohnlichem Sigewiderstand liegt die Schalt-
mutter f mit threm oberen Schlitz gegen die Schraube g an.
Wird der Sagewiderstand aber grofier als der Gegendruck
des Gewichts r auf die Schaltspindel, so schiebt diese die
Schaltmutter nach rechts, schwenkt dabei den Hebel i
rechtsherum, den Gewichtshebel r linksherum, der seinerseits
mittels eines Anschlags u auch den Spannhebel p linksherum
schwenkt. Durch diese Bewegung wird die Spannrolle o

Kreissigen.

abwechselnd das Schaltrad o der Schaltspindel p. Der
Schlitz 1 der Kulisse erweitert sich nach hinten stufen-
formig derart, daB seine auBerste Breite i, dem Hub des
Exzenters f entspricht, so dafi der Stein h, wenn er in diesem
Schlitzteil 1, liegt, nur einen toten Gang ausfiihrt, die Kulisse
also stillsteht und die Schaltung aufhort.

Die Verlegung des Kulissensteins von dem vorderen
schmalen in den hinteren breiten Kulissenschlitz wird nun
durch eine Stange q bewirkt, wenn ein an dieser angreifender
Arm r auf Welle s nach rechts ausschwingt. Und dieses
Ausschwingen geht von dem — hier nicht sichtbaren —
Schaltmuttergewicht aus, dessen Drehzapfen durch Kegel-
radgetriebe die Welle s verdreht.

Bild 203.

== Waichst also der Sagewiderstand und
schligt in bekannter Weise das Schalt-

Bild 200. Ausschaltvorrichtung der Maschinenfabrik Warstein-Lippstad!t,

Lippstadt, 1914.

muttergewicht aus, so auBert sich das
letzten Endes in einer Verschiebung des
Kulissensteins h, der einen stetig kleineren,
zuletzt auf Null sinkenden Ausschlag der
Kulisse k hervorruft.

Eigenartig lost auch die Deutsche

Bild 201. Vorrichtung zur Anderung des
Schaltklinkenhubes ; Maschinenfabrik
Warstein-Lippstadt, Lippstadt, 191 4.

von dem Riemen n abgezogen und der Antrieb des
Schneckentriebs m unterbrochen, der Vorschub also einge-
stellt.

Eine aus demselben Jahr stammende Vorrchtung der
gleichen Firma®, in Bild 201 wiedergegeben, benutzt
das Ausschwingen des Schaltmuttergewichts zur Verringe-
rung des Weges der das Schaltspindelschaltrad bewegenden
Klinke, wie wir es ahnlich bereits bei der Vornichtung nach
Bild 120 und 121 kennen gelernt haben. Das Bild 201
zeigt uns einen senkrechten Schnitt vor dem Schaltwerk. Die
im Sageschlitten a liegende Sageantriebswelle b treibt durch
Stirnrdder ¢, d, e das Exzenter f. Die Exzenterstange g
greift mit Stein h in den Schlitz 1 einer Kulisse k, die, um
Zapfen | schwingbar, iiber und unter diesem Zapfen eine
Schaltklinke m bzw. n trigt. Klinke m und n schalten

* D.R.P. 292390, Fig. 3.

Bild 202 und 203. Anderung des Vorschubes durch Abhangig-
keit der Schattklinke von einem federnden Vorgelegelager ,

Deutsche Maschinenfabrik A.-G., Duisburg, 1911.
Maschinenfabrik A.-G.” in Duisburg die Auf-

gabe, den Vorschub zu indern bzw. in Riickhub zu verwan-
deln (Bild 202 und 203). Sie bedient sich hierzu des
Mittels, eins der Vorgelege der mit Stimriderantrieb ver-
sehenen Sige derartig federnd zu lagern, daB es, dem
wechselnden Zahndruck nachgebend, sich senkrecht zu der
Verbindungslinie der Vorgelegerader verschiebt und durch
entsprechende Hebelverbindung je nachdem eine Vor- oder
Riickwartsklinke beeinfluBt. a, b, ¢, d ist das Vorgelege,
dessen das mittlere Radpaar b, ¢ tragende Welle e in den
auf Federn h nachgiebig gestiitzten Lagern f der Lager-
bocke g ruht. Besteht Gleichgewicht, d. h. normaler Sage-
druck, so steht die Welle e an der voll ausgezogenen Stelle
und erteilt mittels des Exzenters i und des Hebelgestinges
k, I der an dem Arm angelenkten Vorwirtsklinke q und

* D.R.P. 253014,




Weiteie  Ausfithrungstornen

damit dem auf Welle n sitzenden Schaltrad o den gew6hn-
lichen Ausschlag von Stellung I bis Stellung II, wihrend-
dessen die an demselben Arm m angebrachte Riickwirts-
klinke r nur eine Gleitbewegung aul dem Abstreifer s voll-
fiihrt. Steigt der Sagewiderstand und damit der Zahn-
druck zwischen den Riddern ¢ und d, so senkt sich das
Lager f aus der Stellung A in die Stellung B, Arm m wird
nach links geschwenkt und damit die Vorwirtsklinke q zu-

schetben auf

.,
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Bitd 207 und 208. Hebelkreissiige mit unmiltelbarem
Antrieb des Siigeblattes; Heinrich Ehrhardt, 189.4.

nachst nur teilweise auf ithren Abstreifer heraufgezogen, so
daf immer noch eine, wenn auch beschrinkte, Vorwirts-
schaltung stattfindet. Wachst aber der Sagewiderstand und
damit der Zahndruck ungebiihrlich, so wird die Vorwarts-
klinke ganz aufier Wirkung gesetzt, die Riickwartsklinke r
aber, von ihrem Abstreifer t abgleitend, in Eingriff mit dem
zugehorigen Schaltrad p (Stellung III) gebracht und der
Sageschlitten zuriickgezogen. Da das Vorwartsschaltrad o
und das Riickwirtsschaltrad p durch die Welle n fest ver-
bunden sind, muf die GroBe der Abstreifer natiirlich so
bemessen sein, daB, solange die eine Schaltklinke iiberhaupt
noch wirkt, die andere dauernd auf threm Abstreifer aufliegt.

Eine neueste, ebenfalls auf der Entspannung des Rie-

Bild 204—206.
Nachgiebige Schal-
tung mit Lagerung
etner der Uebertra-

gungs-Riemen-

schwingenden
Hebel ; Gustav Wao-
ner,Reutlingen,1918.

nachgiebiger Schaltungen. Seife 49

mens eines die Schaltung unterhaltenden Riemenantriebes
beruhende Vorrichtung” der Fa. Gustav Wagner,
Reutlingen, zur zeitweiligen Verringerung oder Aufhebung
der Schaltung ist in Bild 204—206 dargestellt. Hier-
bei fallt eine besondere Spannrolle weg, und es wird die
eine Scheibe des den Antrieb der Hauptwelle auf die
Schaltspindel fortleitenden Riemenscheibenpaares sozusagen
zur Spannrolle, indem sie auf einem Hebel gelagert ist,
welcher durch den Gewichtshebel der Spindel-
schaitung beeinfluft wird.

Der Antrieb geht von der Riemenscheibenwelle a
aus, deren Stirnrad b in Stirnrad ¢ greift. Eine neben
7 diesem sitzende Riemenscheibe d iibertragt durch
Riemen f die Schaltbewegung auf die Riemen-
scheibe e, von wo sie in bekannter Weise (vgl.
Bild 127 bis 130) weitergeleitet wird. Stirnrad ¢
mit Riemscheibe d sind nun an einem Hebel g ge-
_ lagert, der um die Achse der Antriebswelle a

schwenkbar ist. Hangt Hebel g lose herab, so wird
der Riemen f durch das Gewicht des Hebels g, des
Stirnrades ¢ und der Riemscheibe d gespannt, und
die Schaltung geht in vollem Make vor sich. Denkt
man sich aber den Hebel g angehoben, so wird der
Schaltriemen f mehr oder weniger schlaff und die
Schaltung entsprechend verringert. Dieses Anheben
des Hebels g erfolgt durch den Gewichtshebel h,
der in bekannter Weise durch die Zahnbégen |, k
und den um 1’ schwingenden Hebel i mit der Schalt-
mutter in Verbindung steht. Bei ungebiihrlicher
Steigerung des Sagewiderstandes und daraus folgen-
der Verschiebung der Schaltmutter schwingt Hebel h
in der Pfeilrichtung I aus, hebt den Hebel g an und ent-
spannt den Schaltriemen f soweit, daf dieser mit vermin-
derter Reibung auf den Riemscheiben d, e aufliegt oder
ganzlich gleitet.

G. Hebelkreissagen ‘mit unmittelbarem
Antrieb des Sageblattes.

Eine Sonderstellung nehmen die Hebelkreissigen mit
unmittelbarem Antriebe des Sageblattes ein, wodurch ihre
Erwahnung in einem besonderen Abschnitte dieses Auf-
satzes gerechtfertigt erscheint.

Am Schlusse des Aufsatzes iiber Bandsigen’ war auf
eine Bandsage amerikanischer Bauart hingewiesen, bel
welcher das Sageblatt durch den unmittelbaren Eingriff eines
Stiftrades in das zu diesem Zweck gelochte Sageblatt an-
getrieben wurde. Diese Antriebsart hat fiir Bandsigen
keine Verbreitung gefunden. Es erklirt sich das wohl un-
schwer daraus, daB bei der gegeniiber der Kreissige weit
groBeren Umlaufgeschwindigkeit der Bandsige kein ruhiger
und zuverlassiger Eingriff der verhaltnismaBig rohen Ver-
zahnung zu erreichen war. Giinstiger liegen die Bedin-
gungen fiir den unmittelbaren Antrieb von Kreissagen, da
bei deren ruhigem Umlauf der Eingriff der Zahne des An-
triebsrades in die Locher des Siageblattes wohl geordneter
vor sich gehen kann.

Als Schopfer des unmittelbaren Antriebes von Kreissige-
blattern ist Heinrich Ehrhardtanzusehen, der in den
80er Jahren des 19. Jahrhunderts den Antrieb der bekannten,
mit gelochter umlaufender Notenscheibe arbeitenden ,,Poly-
phon**-Musikautomaten auf diese Sigen anwandte. Nach-
dem erste Versuche kein besonderes Ergebnis gezeitigt
hatten, wurde diese Bauart zunachst verlassen, um 1894
in der aus Bi11d 207 un d 208°° ersichtlichen Form wieder
aufgenommen zu werden. Bei der Ehrhardtschen Sige greift
ein mit triebstockartiger Verzahnung versehenes Rad p un-

" “"D.R.P. 316182,
** Siehe Fufinote 67.
* D.R.P. 84347,

einein
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mittelbar in nahe dem Rand des Sigeblattes o angebrachte
Locher. Die Zahnradwelle ist in dem um die Zapfen b
schwingenden Sigehebel ¢ gelagert. Der Antrieb von der
Riemscheibe k aus iiber die Kupplung | mufi deshalb durch
ein Cardan-Gelenk m erfolgen. Am Zapfen d greift die
Stiitze e des Gewichsthebels f an.
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bis 214 ist der Antrieb mittels Stiftrader durch Kegelrader
ersetzt. Vor und hinter dem Sigeblatt liegt je ein Kegel-
rad B bzw. D, deren Wellen B, und D, in Lagern b bzw. d
genau einstellbarer Platten b’ bzw. d’ laufen. Die Kegel-
rader sind in der Hohenrichtung derart gegeneinander ver-
setzt, dafi gerade ein Zahn beider Kegelrader sich in dem-
selben Schlitz des Sigeblattes begegnet, die anderen Zihne
aber unterhalb bzw. oberhalb in das Sigeblatt eingreifen.

Bild 209—211. Hebelkreissige mil unmittelbarem Antrieb
des Stigeblattes,; Higlev, Sommersworth, 1888,

der

Ehrhardtsche
Anmerika gedrungen und hatte dort Wurzel geschlagen. Zu-

Gedanke

Inzwischen war nach
nachst nahm sich Eben Nealley Higley in
Sommersworth der neuen Sigenbauart an, die seitdem
unter dem Namen Higley-S4a ge bekannt ist. Bei der
Higleyschen Ausfithrung®* (Bi1ld 209—211), die beson-
ders als tragbare handbetriebene Sige zum Zerschneiden
von Schienen diente, umgreift das Gestell A mit gabel-
artigem FuBende die Schiene B und trigt, am Kopfende
angelenkt, den Arm C, der das Sigeblatt D nebst seinem
Antrieb aufnimmt. Letzterer besteht in zwei Kurbeln s,
auf deren Welle M sitzende Kegelrider Q die in den
Sdgeblattrand eingreifenden Riader N antreiben. Diese
Rader besitzen abwechselnd Locher u und Schraubstifte t
und wirken zusammen mit dem Sigeblatt derart, daf ab-
wechselnd ein Stift t des einen Rades durch den Schlitz v
des Sageblattes hindurch in das Loch u des anderen Rades
eingreift. Das Sageblatt ist zwischen den Schenkeln des
Armes C auf einem Bolzen 12 gelagert. Beiderseits des
Sageblattes greift an der Sagewelle ein gabelartiger Arm G
an, der in eine Spindel H auslauft. Die zugehorige
Mutter h ist mit einem Schneckenrad K verbunden, in das
die durch zwei Kettentriebe n und q angetriebene Schnecke k
greift. Indem so der Lagerarm C allmahlich in die Schalt-
mutter hineingezogen wird, dringt das Sageblatt tiefer in die
Schiene ein.

Durch die beiden Gabelenden des Armes G hindurch-
geschraubte Bolzen i fiihren das Sageblatt streng und sichern
dadurch seinen ruhigen Gang unmittelbar vor der Schnitt-
stelle.  Das iibrige Raderwerk der Higley-Sige, welches
dem Antrieb und dem Vorschub eines mit der Sige ver-
einigten Laschenloch-Bohrers dient, interessiert hier nicht.

Nach Higley hat der Amerikaner Charles
C. Newton® die ,,Higley-Siage" vor allem durch Ver-
besserung des unmittelbaren Sigeblattantriebes weiter ent-
wickelt. Bei der Newtonschen Bauart der Bilder 212

* D.R.P, 46 798.
* Am. P. 530 791,
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Bild 212—214. Zweiseitiger wnmnitteibarer Antrieb des Krets-
sageblattes durch versetzte Kegelrdder,; Charles C. Newton,
Philadelphia, 1894.
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Hierdurch ist eine windschiefe Lage der beiderseitigen
Kegelradwellen geboten. Und da diese durch eine gemein-
same Welle F angetrieben werden, miissen die betreffenden
Schraubenriderpaare B°E. und D°E’' verschiedene Durch-
messer erhalten.

1894 begegnen wir einer von Juen gst, Croton Falls,

Bild 215, Hebelkreissiige it wninitlelbarem Antrieb des Siige-
blattes ; I'rans Irmnischer, Saalfeld.
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aber namentlich hinsichtlich des Vorschubes des Sige-

hebels selbstindiger Form, von der Bild 215 eine raum-

liche Ansicht und Bild 216 bis 218 Vorderansicht,

Querschnitt und wagerechten Schnitt der Maschine zeigen.
Die lose auf der Antriebswelle 2 sitzende Riem-

scheibe 1 wird mit einer auf der Antriebswelle aufgekeilten
Scheibe 35 durch einen geteilten Ring 36 gekuppelt, der
durch einen von Hebel 37 aus bewegten Bolzen ge-
spreizt wird. Hebel 37 verschiebt zu diesem Zweck
eine auf Welle 2 lose und verschiebbare Nuf 39, welche
mittels des auf dem Spreizbolzen 38 sitzenden Armes 10
den Spreizbolzen verdreht. Die Antriebswelle iibertragt
die Bewegung uber das Kegelradgetriebe 3, 4 und die
Stirnrader ), 6 auf die Querwelle 7.  Auf dieser ist mit
langen Naben 10" und 10" der schwingende Arm 10 ge-
lagert, welcher die Sage 12 auf Achse 13 von unten
gegen das Werkstiick fihrt. Von der Querwelle 7 aus
vermittelt Kegelrad 8 die Drehung auf Kegelrad Y,
dessen Welle am anderen Ende das unmittelbar in Aus-
schnmtt 12" des Sageblattes 12 eingreifende Kegelrad 11
aus Chromnickelstahl tragt.

Der Vorschub des Sagearmes 10 erfolgt durch eine
senkrechte Gewindespindel 25 in Stufen von 5,6 bis
I4 mm. Der Gesamtvorschub betrigt 200 mm. Dem
Vorschub dient eine auf Querwelle 7 aufgekeilte Stufen-
scheibe 14, deren Gegenscheibe 15 auf einer Welle 16
sitzt.  Ein auf dieser aufgekeiltes Kettenrad 17 treibt
ein loses Kettenrad 18 auf der in Fulibodenhshe ge-
legenen Vorschubwelle 19. Eine Kupplung 20 ermog-
licht es, die Vorschubwelle 19 mit dem Kettenrad 1N
(langsamer Vorschub) oder mit einem zweiten Ketten-
rad 21 (schneller Riicklauf) zu kuppeln, das von einem
neben dem Stirnrad ) sitzenden Kettenrad 22 angetrieben
wird. Kegelrad 23 auf Vorschubwelle 19 kammt mit
dem Kegelrad 24 auf der Vorschubspindel 25. Um
letzterer entsprechend der Schwingbewegung des Sage-
armes 10) ein Pendeln in dessen Ebene zu gestatten, ist
das untere Spindelende in einem Rahmen 26 gelagert,

gebauten  Schlittensige
mit unmittelbarem An- ( ) Y -
trieb des Sageblattes. In [ 7
der Folge beschrankt : q
Juengst, welcher nun- i
mehr der hauptsach- K O @i{ ! = =
lichste Vertreter dieses |\ g 22 w
Antriebes wird, dessen [ <4 @ -
Anwendung auf Hebel- ' - Y |
sagen. Zeigt eine Bau- l 4 £ | =
art aus 1905" das Sage- —< A= o "'ﬁq F %
blatt an einem von oben L/_\ L| r—- N L_ 2
nach unten bewegt(e? IS ! g i
innt 1906 ¢
cl]_il:be\!;nsod:eg;?xntbivorj | T | 2 dessen Schwingzapfen in der Achse
zugte Bauart mit von R/ 7 5 der V'orschubv‘velle 19 liegt.
unten nach oben be- s | 22 e Eine gewisse Nachgleblgkelt des
wegtem Sagehebel”” auf- g ; Vorschubes bringt_ der die Stufen-
zukommen. b .22 ~ ﬂ scheiben 11 und 15 verbindende Rie-
In Deutschland be- x men durch die Moglichkeit, beliun-

i i i J - biihrlichem Sagewiderstand zu gleiten.
tretbt Franz Irmi- ,;gi ‘ — — =\ gebu M Sag gleiten
s ¢ her, Saalfeld 1. Thi- - 2 Hebel 27 steht durch Stange 2% mit
ringen, als einzige Firma | [[ _ der Kupgluno 20 in Verbmdung. erd
den Bau der Higley- 5& 7 » s Hebel 27 nach oben gezogen, so wird
Sagen, und zwar in einer X Kupplung 20 mit Ketten;ad 18 gekup-
an die Juengstsche er- . 7 A pelt und Welle 1'9 tre{bt durch die
: i iibri Yo 7 Kegelrader 23, 21 die Vorschub-
innernde, im ibrigen \L_~ il & egelrade; , A

e Am P T90 Nt splpdel 25 an, wglche der?. Sagearm }0

: /\m P. T 670, Dild 216--218. Ansicht, Querschmit! und wagerechter zwischen den Fihrungsflachen 29, 30

864 424, 870 180, Schnitt der Maschine nach Bild 215. langsam nach oben bewegt.
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Liegt Hebel 27 wagerecht, so steht Kupplung 20
zwischen den Kettenradern 18 und 21: es erfolgt kein Vor-
schub.

Wird Hebel 27 nach unten gedriickt, so wird Kupp-
lung 20 mit Kettenrad 21 gekuppelt: es erfolgt schneller
Riickhub des Siagearmes 10.

Zur selbsttatigen Umschaltung des Vorschubes des
Sdgearmes in Riickhub und zur selbsttitigen Ausschaltung
des Sigearmes nach vollendetem Riickhub tragt die
Stange 28 einen oberen Stellring 31 und einen unteren Stell-
ring 32, an denen die Stange 28 abwechselnd nach oben
oder unten durch die Gabel 34 des Sigearmes verschoben
wird. Unter dem oberen Stellring sitzt eine Schrauben-
feder 33, die erst um ein gewisses MaB zusammengedriickt
werden muB, ehe die Stange 28 nachgibt und die Kupplung
von Vorschub auf Riickhub umlegt. Am Ende des Riick-
hubes schlagt dann die Gabel 34 auf den unteren Stell-
ring 32 und riickt die Kupplung aus.

Kurbel 41 auf Vierkant 42 dient dazu, die Welle 16

von Hand zu drehen.

Ein auf der Nabe des Kegelrades 4 befestigtes Ketten-
rad 43 treibt durch Kettenrad 44 eine Schmierpumpe, die
thren Strahl durch einen Metallschlauch auf die Schneid-
stelle schickt.

Dadurch, daf der Sigearm sehr lang gelagert und
zwischen senkrechten Flachen gefithrt ist, daB das Sage-
blatt in unmittelbarer Nahe des Zahnkranzes angetrieben
wird und auBerhalb wie innerhalb der Eingriffsstelle des
Antriebskegelrades zwischen Backen gleitet, sind Erzitte-
rungen des Sageblattes nach Moglichkeit vermieden und
ein gerader Schnitt gewahrleistet.

Die Sige verbraucht etwa 4 PS.

H. Kreisségen mit Innenzahnung des Séage-
blattes, sog. Hohlséagen.

Zum Schneiden von Rundstangen tauchte in den 90er
Jahren des vorigen Jahrhunderts zunichst im Auslande eine
Kreissdge auf, deren Sageblatt die Zahne nicht am Zuferen
Umfang, sondern an der Innenseite eines kreisformigen Aus-
schnittes trug. Leitend war bei dieser Ausfithrung der Ge-
danke, daB, wahrend bisher die Kraft zum Antreiben der
Sige nahe der Sigeachse, also an einem verhiltnismaBig klei-
nen Hebelarm, der Schneidwiderstand aber am Sigeblatt-
umfang ‘wirkte, nunmehr die Antriebskraft am Umfang, der
Schneidwiderstand dagegen an einem weit kleineren Hebel-
arm ausgeiibt wird. Ferner lockte die Uberlegung, daf im
Gegensatz zu den wenigen arbeitenden Zihnen und dem
dadurch beschrankten Angriffsbogen des aufien gezahnten
Blattes (Bild 219) bei der Hohlsige mehr Zihne an
einem grofieren Angniffsbogen arbeiteten (Bi1ld 220), so
daf die Schnittleistung erhoht wird.

Die Lage der Zahne niaher der Sigeblattachse und die
Moglichkeit, den bei dem auRengezahnten Blatt unver-
steiften Umfang verstarken zu kénnen, erlaubte das Blatt
schwicher zu halten und beseitigte trotzdem das ungiinstige
Zittern des Blattes. Nicht zu leugnen ist auch die leichte
Auswechselbarkeit des Blattes, da dieses einfach an einen
felgenkranzartigen Ring geschraubt werden, also rasch ge-
l6st werden kann.

Freilich ist mit der Verringerung der Gesamtzahnezahl
bei gleichzeitig vergroferter Linge des Schnittbogens eine
weit starkere Beanspruchung des einzelnen Zahnes ver-
bunden, der bei dem aufien gezahnten Blatte den grofiten
Teil seines Weges arbeitsfrei durchlduft. Ein weiterer
Nachteil ist die Beschrankung des Werkstiickdurchmessers,
der jedenfalls kleiner als der durch die Zahnspitzen gebildete

Krcissagen.

Kreis sein muB, und das schwierige Wiederaufarbeiten
stumpfgewordener Zihne.

Nach amerikanischen Vorgingern”® schritt im Jahre
1899 die Fa. Mann & Schlegelmilch in Neun-
dorf b. Suhl i. Th. zum Bau einer solchen Kreissage mit
Innenzahnung®, die in Bild 221 bis 223  wieder-
gegeben ist.

B p — -—\\.\
@ &

Bild 219 und 220. Schnittbogen
bei aufien- und bei innengezahntem Kreissageblatt.

Bild 221—22;.  Hebelkreissige mit lunenzahnung
des Siigeblattes; Mann & Schlegelmilch,
Neundorf bei Suhl i. Th., 1899.

In Lagern 2, 3 lauft, von einer Stufenscheibe ange-
getrieben, die Welle 4, um welche die Biichse 7 des Sage-
hebels 5 schwingen kann. Am Vorderende trigt Welle 4

* Vgl. am. P. 480461,
2 D, R.P. 110278,
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ein Kettenrad 15, das durch die Gallesche Kette 14 die
Kraft auf den Zahnkranz 9 einer kegeligen Scheibe 10
iibertragt. Diese, in dem Auge 8 des Hebels 5 gelagert,
ist mit einer riickwartigen Schlufiplatte 12 durch Bolzen 11
verbunden, die gleichzeitig das Sigeblatt 13 halten.

Das Werkstiick 25 ist mittels Schrauben 22, 21 in
einem nach Art eines Drehbankherzes ausgebildeten
Lager 20 festgespannt, nachdem es bis an den Anschlag 17
vorgeschoben 1ist, dessen Strichteilung 19 zusammen mit
einer Marke 18 die Schnittlange einzustellen gestattet.
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angenommen und dieselbe zu einer dufierst vielteiligen Ma-
schine'®® ausgebildet, die in den Bildern 224 bis 229
wiedergegeben ist. Sie besteht im wesentlichen aus dem
Maschinenbett, dem quer zu dem Werkstiick verschieb-
baren Schlitten mit dem Sageblatt und dessen Antriebs- und
Vorschubvorrichtung und aus den Mitteln zum Vorbringen
und Halten des Werkstiickes, das auch hier in erster Linie
eine Rundstange oder ein Rohr sein soll.

Das Maschinenbett 1 zeigt in der Mitte seiner Langs-
winde eine muldenartige Ausnehmung, in welcher sich das
Abtrennen des Werkstiickes abspielt, und beiderseits dieser
Mulde Erhchungen 3 (Bild 229). Gegen diese liegen
mit ihren Kanten 15 die flanschartigen Verdickungen 14
der Schhittenenden 8 (Bild 225) und 9 (Bild 224) an,
die auBerdem durch mit Bolzen 7 befestigte Leisten 6 gegen
Abheben geschiitzt werden. Der Schlitten wird auBer
durch diese Fiithrungsenden 8 und 9 hauptsachlich durch das
kapselartige Gehause 44 gebildet, welches das Sageblatt 30
einschlieft. Das Fiihrungsende 9 tragt in einem Lager 10
(Bild 226) die Biichse 11. In dieser ist die Vorschub-
spindel 12 gelagert, durch deren Drehung in der am
Maschinenbett 1 festen Mutter 2 der Sagenschlitten bewegt
wird. Getragen und bewegt wird der Schlitten durch vier
in Radkiasten 19 gehiillte Rider 16, die auf der Oberkante
derselben Leisten 6 laufen, welche die Fiihrungsenden 8
und 9 gegen Abheben schiitzen. Und zwar sind die
Fithrungsenden mittels Querstiicke 22, 23 und Bolzen 26
(Bild 228, 229) an Biigeln 25 aufgehangt, die sich ihrer-

Dild 224—226. Hohlsdge mit langsamem | orlauf und schuellem Riicklauf des Siigeschlittens ; George (Jorton, Racine, Wisconsin.

Der Vorschub erfolgt wie bei den Ehrhardtschen Hebel-
sagen durch das Eigengewicht des Sagehebels, kann aber
durch Zusatzgewichte verstarkt und durch eine von Hand
oder selbsttatig gedrehte Schaltspindel 26 geregelt werden.

Bei entsprechender Ausbildung der kegeligen Scheibe 10
konnten zur Ausfihrung von Massenschnitten mehrere Sage-
blatter hintereinander geschaltet werden. Um hierbei zu er-
zwingen, daf das vordere Werkstiick zuerst, die folgenden
in regelmaBigen Zeitabstanden abgeschnitten wiirden, hatten
die Sageblatter von vorn nach hinten zunehmende Aus-
schnitte.

Wihrend diese Hohlsagen in Deutschland keinen Boden
zu gewinnen scheinen, begegnen sie uns im auslandischen'"
Kaltsagenbau auch weiter.

Ganz besonders hat sich der Amerikaner George
Gorton, Racine im Staate Wisconsin, der Hohlsage
970 102 15 2141910,

“ Vel am. D und b, P,

seits mittels Einstellbolzen 27 auf die Achsen 17 stiitzen.
Schlitze 24 in den Querstiicken 22, 23 gestatten das Ein-
stellen der Schlittenenden und damit des Schlittens in senk-
rechter Richtung, so daf die Flansche 14 genau an den
Leisten 6 gefithrt sind.

Das Sigeblatt besteht aus der Hartstahlscheibe 30,
deren mittlere Offnung 31 die Liicken zur Aufnahme der
Zishne enthilt, die in besonderen Haltern eingeschweifit
oder -gelotet sind, mittels Schrauben auf die gleiche Ent-
fernung vom Mittelpunkt eingestellt und durch Keile ge-
halten werden. Bolzen 40 in Lochern 39 des Siageblattes
verschrauben dieses mit dem verstarkten Stirnende 38 emner
threr Innenfliche 41 nach hohlkegelartigen Trommel 37.
Diese Trommel wird in ihrer Mittelebene ringformig um-
faBt von dem Antriebsstirnrad 42 und lauft vorn und hinten
in Lagern 43, die an dem schon erwahnten, mit den

©Am. Po106S 7R9,
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Schlittenenden verbundenen Gehause 44 sitzen. Unter
Umstinden mit Sieben 47 ausgestattete Olkammem 45
lassen das Ol durch Kanile 46 zu den Lagern.

Am Umfang der Trommel 37 angebrachte Olnuten 4R
leiten das gebrauchte Ol durch Kanile 50 in einen Olfang,
der von dem untersten Teil des Gehiuses 44 gebildet wird.
Das hier angesammelte Ol wird durch das darin watende
Zahnrad 42 bei dessen Umlauf hochgefithrt und durch
Finger 51 wieder den Olkammern 45 zugeleitet. Ein
Tropfring 52 an der Vorderseite der Trommel und ein diesen
itbergreifender Flansch 53 des Zahnradgehiuses 44 ver-
hindern das Austreten des Oles.

Das Stirnrad 42 wird durch ein auf Achse 55 befestigtes
Ritzel 54 angetrieben, das in einer Ausbauchung 56 des
Gehiduses 44 liegt. Auf der Achse 55, in Bild 225
durch die Riderkapsel 75 verdeckt, sitzt ein Kettenrad 59,
das mittels der Zahnkette 6 unmittelbar von dem Elektro-
motor a angetrieben wird, der auf einer Plattform &0 des
Gehauses 44 angeordnet ist.

Der Antrieb des Vorschubes geschieht folgendermafien:
Eine vor der Riderkapsel 75 sichtbare Scheibe 81 iiber-
mittelt die Bewegung durch einen Riemen ¢ auf eine auf
Welle 83 sitzende Scheibe 82, mit der eine Stufenscheibe 84
verbunden ist. Von dieser wiederum iibertrigt ein Riemen d
die Drehung durch eine Stufenscheibe 85 auf die Welle 86,
die in einem auf dem Schlittenende 9 sich erhebenden Auf-
satz 87 gelagert ist (Bild 226) und deren Schnecke 95
durch das Schneckenrad 96 und eine Kupplung 97 die
Welle 88 in Drehung versetzt. FEine zweite Kupplung 99
gestattet, die Welle 88 mittels des Schneckengetriebes
100, 98 auf schnellen Riicklauf des Sagenschlittens anzu-
treiben, wenn der Doppelkegel 104 durch Hebel 105 nach
links geschoben wird. Die Bewegung des Hebels 105 wird
begrenzt durch zwei auf der Stange 108 verstellbare An-
schlage 106, 107 (Bild 224). Die Drehung der den
Riicklauf einleitenden Schnecke 100 der Welle 101 geschieht
durch deren Riemenscheibe 102, die von der Scheibe 103
auf Welle 83 durch den Riemen e angetrieben wird
(Bild 227).

Die Vorrichtung zum Halten des Werkstiickes besteht
zunichst aus einem unmittelbar vor dem Sigeblatt am Ma-
schinenbett angebrachten Sattel 109 mit V-férmiger
Mulde 110. Auf dem Sattel erheben sich zwei Fithrungs-
bolzen 111, oben durch ein Querhaupt 112 verbunden, in
dem sich die Spannschraube 114 auf- und abschrauben l36t.
Letztere trigt die Klaue 113, die sich auf das Werkstiick
aufsetzt.  Unmittelbar vor der Mulde 110 liegt eine
Rolle 139 mit V-formiger Nut. Sie ist auf einem Quer-
stiick 140 gelagert und kann mittels eines Hebels 142 ver-
moge ihrer exzentrischen Welle 141 gehoben oder gesenkt
werden. Im ersteren Fall hebt sie das Werkstiick von der
Mulde 110 ab, so daB es frei vorgeschoben werden kann:
im letzteren Fall liegt es fest auf dem Sattel. Die Mulde 110
setzt sich hinter dem Sigeblatt in eine Mulde 115 fort,
deren Bodenschlitz 117 die Kiihifliissigkeit auf die ge-
neigte Innenfliche der Trommel 37 und von da in den Be-
hilter 146 und schlieBlich durch dessen Spinesieb 147 in
den Sumpf 148 flieBen lift. Aus diesem saugt eine von
der Welle 83 angetriebene Pumpe 143 (Bild 226) die
Kiihlfliissigkeit in dem Saugrohr 144 wieder hoch, um sie
durch das Rohr 145 der Schneidstelle erneut zuzufiihrern.

Zum Bewegen der oft sehr schweren Stangenwerk-
stiicke dient eine auf FiiBen 119 ruhende Laufbahn 118
aus [-Eisen. Auf dieser ist ein Karren mit Sattel 120
beweglich, der auf Ridern 121 ruht. Eine Spann-
schraube 125 dient zum Festspannen des Werkstiickes.
Ein itber das eine der beiden [-Eisen herabhingender Arm
bildet das Lager fiir ein Ritzel 122, das durch ein Hand-

Kreissigen.

rad 123 gedreht wird und dabei, in eine Zahnstange 124
eingreifend, den Karren bewegt. Hinter dem Karren,
durch einen Bolzen 1:31 mit diesem verbunden, schleift auf
dem einen [-Eisen ein Schuh 126, der durch eine Klemm-
schraube an dem [-Eisen befestigt werden kann. Der
Bolzen 131 hat jeweils die Linge des abzuschneidenden
Stangenstiickes -- der Sagezahnstarke (--= dem Schnitt-
verlust) und erméglicht es, in einem Schlitz129 des Schuhes
gleitend, den Wagen fortlaufend um das gleiche Stiick vor-
zuschieben.

Bild 227—229. [inselheiten dev Hohlsige it
langsamem Vorlauf und schnellem Riicklauf des Siigeschlittens
nach Bild 224—-226.

Die Arbeitsweise der Maschine ist folgende: Nachdem
ein Stangenstiick abgeschnitten 1st, wird durch Kuppeln des
Doppelkegels 104 mit dem Schneckenrad 98 der Siagen-
schlitten so zuriickgezogen, dafi die Mitte des Sageblattes
in der Achse des Werkstiickes liegt. Dann wird Schuh 126
gelost und iiber den Bolzen 131 bis an den Karren heran-
geschoben. Spannbolzen 114 der festen Einspannvorrich-
tung wird hochgeschraubt, die Tragrolle 139 mittels des
Handhebels 142 gehoben und durch Verfahren des Karrens
das Werkstiick um die Linge des MaBbolzens 131 vor-
geschoben. Die Rolle 139 wird gesenkt, das Werkstiick
setzt sich auf die Mulde 110 auf und wird mit der Spann-
schraube 114 festgespannt. Durch Einriicken des Doppel-
kegels 104 in das Schneckenrad 96 wird dann der Schlitten
vorgeschoben und das Werkstiick durchgeschnitten.
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I. Kreissdgen mit umlaufendem Werkstiick.

daf die Schnitte von Kreis-
eben werden, wenn das Werk-
stick wahrend des Schneidens umliauft. Ein solcher
Umlauf kommt natiirlich nur firr runde oder regel-
miahkig-vieleckige Stangenwerkstiicke und Rohre in Be-
tracht, wahrend ber Werkstiicken mit erheblichem Unter-
schied in der Entfernung der Umfangspunkte von der
Drehachse die Beanspruchung des Sageblattes zu wech-
selnd sein und zu Erschiitterungen und Zitterungen
fihren wiirde. Das Umlaufen des Werkstiickes hat
den weiteren erheblichen Vorteil, daf das Sageblatt nicht
das ganze Werkstick zu durchschneiden, sondern nur
wenig uber dessen Mitte hinaus vorzudringen braucht. In-
folgedessen kann seine freie Fliche und damit sein Durch-
messer bedeutend kleiner, damit aber auch seine Starke ge-
ringer sein, ohne die Steifigkeit des Blattes zu beein-

Die Erfahrung zeigt,
sagebldttern besonders

trachtigen.

1889 finden wir die Arbeitsweise bei einer Warmsage
von Rob. J. Hadfield', Sheffield, zum Absigen
der verlorenen Kopfe von Walzen, Geschossen u. dgl., die
in zwei Liagern mittels eines Schneckengetriebes in Drehung
versetzt werden.

1898 treffen wir die Drehung des Werkstiickes bei
einer Maschine von James Edward Carter und
Sam Ayrton Wright'*®, Halifax, zum Ablangen
der Mutternwerkstiicke von Sechskantstangen. Die Ma-
schine, Bild 230 bis 234, ist ganz auf Massenleistung
eingerichtet und bietet in den Mitteln fiir die Drehung, den
Vorschub und den Nachschub der Stabe so Bemerkens-
wertes, daB sie auch heute noch den entwerfenden Tech-
niker anregen kann. In der Prismenfilhrung b (die ge-
brauchten Bezugszeichen weisen auf die im Bilde rechte
Halfte der vollig spiegelgleichen Maschine hin) gleitet
Spindelstock ¢, der die hohle Spindel d tragt. In thr wird
durch Klauen e das Werk-
stick o gehalten.  Die
Drehung der Spindel geht
von dem Riemenscheiben-
paar aus iiber die Stirnrider
1, 1, Welle h und Schnecke g,
die das auf der Spindel
sitzende  Schneckenrad f
treibt. Der Nachschub der
Werkstange o innerhalb der
Spindel ‘geschieht durch einen
StéBer q, gegen dessen Ende
der auf der Fiihrungsstange
g* gleitende Arm q° durch
das Gewicht r* driickt. Auch
der Vorschub des Spindel-
stockes ¢ gegen das Siage-
blatt n geschieht mittels Ge-

Bild 2;0— ;4. Doppelkreissiige sum Abschneiden von Muttern mit umlaufendein Werkstiick, Gewichis-
vorschub und swanglaufigein beschleunigtem Ruckgang dey Sdgen ; James Edward Carter und Sam
Ayr ton 1V right, Halifax, 1898.

War bei den Biigelsigen die Drehung des Werk-
stiickes'®® entsprechend der hin und her gehenden Be-
wegung des Sigeblattes eine absatzweise, so konnte bei
den Kreissigen im Einklang mit deren dauernder Drehung
nur ein stetiger Umlauf des Werkstiickes in Frage
kommen.

Schon 1856 finden wir die Drehung des Werkstiickes
gegenitber der Kreissige bei dem in der Geschichte der
Kreissige erwahnten Abschneiden des verlorenen Kopfes
von Bronzekanonen erwiahnt mit den Worten: ,,Dreht man
das Geschiitz dabei um, so ist der verlorene Kopf in
wemgen Stunden so tief eingeschnitten, daf er leicht mit
einem starken Flammer abgeschlagen werden kann'®®.*

102 Vel Bild 38, 39.
108 Ersch und Gruber. Allgem. Enzyklopidie der Wissen-
schaften und Kiinste. Bd. 63. Leipz. 1856, S, 134,

wichtes, das am Arm u des
Doppelhebels u, u* wirkend
letzteren gegen eine Nase u®
des Spindelstockschlittens
_ preBt. Die abzuschneidende
Stangenlinge wird durch den
Anschlag p am Arm p® be-
>~ U stimmt. Der Antrieb der in
den Lagern m laufenden
Sageblattwelle ) erfolgt durch
das Schneckengetriebe n* n’.
Schiebt sich der Spindel-
stockschlitten mit fortschrei-
tendem Schnitt vor, so stofien
Anschlage einer an dem Spmdelstock angebrachten Stange w
gegen den Anschlag v einer die Kupplung x bewegenden
Stange v* und kuppeln dadurch die Welle h mit der Réader-
gruppe x°, y, y *, Infolgedessen wird die Schraubenspmdel s
in Drehung versetzt und durch die Mutter s° der Spindel-
stockschlltten unter Anhebung des Gewichtes schnell zuriick-
gezogen.

Eine weitere Anwendung der Werkstiickdrehung findet
sich 1902 bei einer Kreissige des Belgiers M. Léon
Rembaux'®, Moustier Sur-Sambre, bei der, da sie
keinem Massenbetrieb dient, das die Stange bzw. das Rohr
enthaltende Futter mittels Handrades gedreht und ebenso
vorgeschoben wurde.

104 P R, P. 52563,
> Brit, P, 4164/1898,
* Brit. P. 22885/1902.
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In Deutschland hat die Fa. Gustav Wagner eine
in Bild 235—237 wiedergegebene Maschine zum
Schneiden von Rundstaben geschaffen, bei welcher das
Werkstiick wahrend des Schneidens gedreht wird. Von
dem Gestell A der Sdge steht ‘winkelrecht ein zweites Ge-
stell B ab, auf welchem das umlaufende Futter i', i* ge-
lagert ist. Vier mittels Plangewindes radial bewegliche
Zentrierbacken halten die Stange hinten, drei desgleichen
vorn. Das Zentrierfutter tragt an seinem Hinterende 1
einen Schneckenradkranz, in welchen die Schnecke g einer
Welle eingreift, die an ithrem freien Ende eine Stufen-
scheibe f trigt. Dieser entspricht eine kleinere Stufen-
scheibe e' auf einer dem Sageschlitten parallelen Zwischen-
welle e, die iiber einen Riementrieb ¢, d von der Antriebs-
scheibe a fiir die Sige b ihre Bewegung erhilt.

Die Schaltspindel z bewegt mittels der Schaltmutter y
den Siageschlitten gegen das Werkstiick. Die Schalt-
mutter ist wie bei den frither be-
schriebenen  Wagnerschen  Sigen
nachgiebig gelagert und wird durch
ein Gewicht u, das sich auf einem
um Welle x schwingenden Hebel v

Kreissigen.

Stahl 1,6 bis 2 Umdrehungen. Der Kraftbedarf der Ma-
schine betragt etwa 1 PS.

Eigenartig ist die 1913 geschaffene Sige (Bild 238
bis 240) des Amerikaners James Charles Potter,
Pawtucket, dadurch, daf zwei Kreissigen das umlaufende
Woerkstiick an den gegeniiberliegenden Stellen anfassen. Da
sie gleichmiBig gegen den Mittelpunkt vorriicken, mufi da-
fiir gesorgt werden, daf die eine vor Erreichung desselben
zuriickgeschaltet wird, ‘die andere aber iiber die Mitte
hinaus schneidet und so das Werkstiick abtrennt. Die
Sage 13, im Schlitten 11 auf Welle 14 gelagert, wird durch
Schneckengetriebe 16, 15 und Vorgelege 18, 19 von der
Riemscheibe 21 angetrieben. Den Vorschub des

Schlittens 11 bewirkt eine Spindel 23 mittels der Mutter 22.
Die Spindel erhalt ihre Drehung von Stufenscheiben 25,
Welle 24, Kegelradgetriebe 34, 33, Welle 32, Zahn-
radern 31,

20 und Schneckengetriebe 27, 26. Die beiden

verstellen ld6t, in Stellung gehalten,
bet  ungebiihrlich wachsendem
Widerstand aber unter Anheben des
Gewichtes u zuriickgedriickt. Mt
zunehmender Schnittiefe, also ab-
nehmendem Durchmesser des noch
stehenden Kernes, sinkt die Umfangs-
geschwindigkeit an der Schnittstelle.

Um die Leistung trotzdem gleich zu
erhalten, mufi der Vorschub des
Sageschlittens, d. h. die Drehung
der Schaltsp'ndel z, gleichmiBig be-
schleunigt werden. Der Antrieb der
Schaltspindel erfolgt von der Welle
der Schnecke g aus iiber einen

Ridersatz 1! 1° I3, die Scheibe o,

letzten Riderpaare liegen in einem
um die Welle 32 drehbaren Ge-
hiuse 29, durch dessen Nachunten-
schwenken die Schnecke 27 auBer
Eingriff mit dem Schneckenrad 26

den Riemen p und die auf der
Schaltspindel sitzende Scheibe q. Die

Scheiben o und q sind lose auf ihren

| gebracht und der Vorschub des
Sageschlittens abgebrochen  wird.
‘ Dieses Ausschwenken des Ge-

Wellen sitzende Randscheiben und
konnen durch Anziehen der Hand-
rader k und n auf den Wellen fest-
geklemmt werden. Der Riemen p
ist mit dem einen Ende auf der
Nabe von o, mit dem anderen auf
der Nabe von q befestigt. Mittels
der Kurbeln o' und q' an den Randscheiben o und q kann
der Riemen, je nach der Beschleunigungsstufe, die man
anstrebt, mehr auf der einen oder mehr auf der anderen
Nabe aufgewickelt werden. Die Zeichnung zeigt thn von
Sche’be o ganz abgewickelt und auf Scheibe q ganz auf-
gewickelt. Werden nach dieser Einstellung des Riemens
die Scheiben o und q auf thre Wellen geklemmt und wird
durch Anheben des Gewichtes r mittels der Gabel s die
Kupplung ¢ eingeriickt, so wichst der Durchmesser des
auf Scheibe o gewickelten Riemens stindig und nimmt
umgekehrt der Durchmesser des Riemens auf Scheibe g
standig ab, was eine beschleunigte Umdrehung der
Scheibe q und damit der Schaltspindel bedeutet.

Sobald die Rundstange durchgesigt ist, wird dic
Klinke m unter Anheben des Vorschubgewichtes u aus ihrer
Rast auf der Kuppelwelle r' ausgehoben, das Gewicht r
fallt und riickt mittels der Gabel s die Kupplung t aus, so
daf der Vorschub des Sageschlittens aufhort.

Ein Rundstab aus GuBstahl macht 0,8 bis 1 Um-
drehung in der Minute, ein solcher aus Siemens-Martin-

Bild 235 - 2;7.
Werkstiick ; Gustav I/I/a\rner Reutlingen, r907.

Kreissige mit umlaufendem

“"“' hauses 29 geschieht durch AnstoBen
Jr einer Knagge 38 (am rechten Schlit-
ten) gegen einen Doppelhebel 37,
dessen Haken 35 fiir gewohnlich das
Gehiuse an einer Nase 36 in Stel-
lung halt. Dem Abbrechen des
Vorschubes folgt ein sofortiges Zu-

riickziehen des rechten Schlittens
und  gleichzeitiges Auslosen  der Werkstiickdrehung
durch AnstoBen eines zweiten Anschlages 56 an

den Kupplungshebel 55. Dieses wird bewirtkt durch
ein itber Rolle 41 geleitetes, an Rolle 42 angreifendes
Seil 43, das durch Gewicht 45 belastet ist. Seilrolle 42
auf Welle 41 dreht durch einen Ridersatz 40, 39 die Vor-
schubspindel 23 in entgegengesetzter Richtung. Wie schon
der grofere Abstand von Knagge 38 und Hebel 37 der
linken Maschinenhilfte zeigt, ist deren Sage dazu bestimmt,
auch nach Zuriickweichen des rechten Sigenschlittens weiter
vorzudringen und das Werkstiick vollends abzutrennen, bis
auch sie durch Einwirkung der Knagge auf das Rader-
gehduse angehalten und zuriickgeschaltet wird.

Das Stangenwerkstick R wird in dem im Lager 49
liegenden Futter 58 zwischen Klauen 57 eingespannt, die
durch Drehen eines Handrades 63 mittels des Getriebes 61
und der mit Flachgewinde 59 ausgestatteten Scheibe bewegt
werden. Den Umlauf des Futters mit dem Werkstiick be-

107 Am, P. 1098 167,



Kreissagen mit umlaufendemn Werkstiick.

wirkt von Stufenscheibe 53 aus Welle 52 und Schnecken-
trieb 51, 50.

Der Nachschub des Stangenwerkstickes R in dem
Futter geschieht durch einen Kettentrieb 76, der nach Ein-
riicken der Kupplung 67 mittels des Handhebels 69 von
der sonst dem Vorschub der Sigeschlitten dienenden
Welle 24 in Bewegung gesetzt wird und die Stange auf
doppelkegeligen Rollen 64 bis zu dem Anschlag 70 vor-
zieht. Letztere, auf Schraubenspindeln 72 gelagert, konnen,
damit auch bei wechselndem Stangendurchmesser die
Stangenachse stets in die Achse des Futters fallt, durch
als Muttern ausgebildete Kegelrider 73 wund auf der
Welle 75 sitzende Kegelrider 74 vom Handrad 750 aus
in beliebiger Hohe eingestellt werden.

Bild 238—240. Kreissiige mit zwer an deinselben Schnitt arbei-

tenden Sdgeblattern,; James Charles Potter, Pawtucket, 1913.

Ist die Stange vorgeschoben, so werden die beiden
Raiderkisten 29 mittels der Handhebel 78 wieder in die
Arbeitsstellung gehoben und so die Vorschubbewegung der
Sageschlitten eingeleitet. Der Antrieb der Sigen wird von
dem Ein- und Ausschalten des Vorschubes nicht beriihrt,
dauert vielmehr an, solange nicht das Deckenvorgelege aus-
geriickt wird. Es mag noch angedeutet werden, daB letz-
teres mit Riicksicht auf die Verschiebung der Riem-
scheiben 21 mit dem Sigeschlitten entsprechend breite
Antriebsscheiben erhalten mufte, wollte man die immerhin
verwickeltere Verschiebbarkeit der Riemscheiben 21 auf
den Wellen 20 mittels Federkeils usw. vermeiden.

Gleichfalls mit umlaufendem Werkstiick arbeitet eine
in Bild 241 bis 244 wiedergegebene amerikanische
Rohrschneideanlage von David Heggie,
Lorrain, die einer Rohrschweifierei angegliedert ist, um die
geschweiften Rohre auf Linge zu schneiden.

" Am. [P0 960 640,
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Von einem aus Schienen |Y bestehenden Lager kommen
die nebenan aus Blechstreifen gerollten, autogen oder elek-
trisch geschweifiten und zwischen Rollen gerichteten Rohre
einzeln angerollt. Sie werden auf einer anderen Schienen-
gruppe drei parallel diesen Schienen gelagerten Hebe-
rollen 16 zugefithrt, welche durch Kolben 17 hydraulischer
Zylinder 18 heb- und senkbar sind. In der Mittelebene
beider Rollen, rechts und links von diesen, liegen Lager-
rollen 9, vor bzw. hinter denen eine angetriebene Rolle 10
bzw. eine Stiitzrolle 11 angeordnet ist. Hat das Rohr die
Heberollen 16 erreicht, so senken sich diese soweit, daf
das Rohr sich auf die Lagerrollen 9 auflegt. Alsdann
werden die an senkrechten Hebeln 12 sitzenden Stiitz-
rollen 11 mittels durch hydraulische Zylinder 23 bewegter

_—

Hebel 22 gegen das Rohr geschwungen und driicken dieses
gegen die thnen gegeniiber liegenden Antriebswellen 10.
Zwischen diesen drei Rollen bleibt das Rohr vorliufig in
Ruhe liegen. Jetzt wird der Sageschlitten 4 mit dem durch
Motor 5 angetriebenen Sigeblatt 2 mittels der hydrau-
lischen Vorschubrichtung 6, 7, 8 soweit vorgeschoben, bis
das Sigeblatt die Rohrwand durchschnitten hat. In diesem
Augenblick wird ein elektrischer Stromkreis geschlossen,
dadurch der Motor 21 angestellt und durch ein zweifaches
Vorgelege die Antriebswelle 10 in Umlauf gesetzt. Das
Rohr wird dadurch in Drehung versetzt und an seinem
ganzen Umfang aufgeschnitten, worauf die Sige durch den
Zylinder 8 zuriickgezogen wird.

Ist dies auf der linken Seite geschehen, so heben die
Heberollen 16 das Rohr an und lassen es auf einem
weiteren Schienenlager 3 dem zweiten Maschinensatz zu-
rollen, der, spiegelgleich zu dem ersten und etwas nach
vorn versetzt, in gleicher Weise mittels der Sige 2a das
rechte Rohrende beschneidet. Ist so das Rohr auf be-
stimmte Linge gebracht, so heben es die Heberollen 16
wiederum in die Hohe und lassen es iiber kurze Schienen 3
auf ein Fertiglager 20 fallen, von dem die Rohre gruppen-
weise durch einen Kran abgenommen werden.

K. Kreissdagen fiir Vielfachschnitte.

Im Gegen:atz zu den Kreissigen, welche mit meh-
reren Sageblattern ein Werkstiick be-
arbeiten (vgl. Bild 109, 113, 114, 147, 148, 152, 230 bis
231), stehen diejenigen, welche mit einem Sage-
blattmehrere Werkstiicke bearbeiten. Handelte
es sich dort teilweise um ein blofes Anschneiden, so kommt
hier nur ein Durchschneiden der Werkstiicke in Frage.
Die gleichzeitige oder in ununterbrochener Folge sich ab-
spielende Ausfithrung solcher Vielfachschmitte kann auf
zweierlei Weise erfolgen: indem eine Mehrzahl von Werk-
stiicken entweder in unmittelbarer gegenseitiger Beriithrung

(Werkstiickbiindel) oder ohne unmittelbare Be-

rihrung, aber doch gegenseitig unverriickbar (Werk-
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stiickschar) von dem Sigeblatt durchschnitten wird.
Diese Arbeitsweise findet insbesondere bei Stangen oder
Rohren statt.

Zur Zusammenfassung der Werkstiicke zu einem
Biindel kann man die Hilfsbacken des Bildes 245
benutzen, welche die Fortuna-

Werke, Cannstatt, fiir ihre _ £

Biigelsigen gebaut hat, die = '
aber natiirlich auch unschwer 7
fiir die Verwendung auf Kreis-
sagen ausfilhrbar sind. Die
Hilfsbacken, welche mit einer
Blattfeder an die gewohnlichen
fir Einzelwerkstiicke bestimm-
ten Backen angehangt werden,
bestehen aus einer senkrechten
Platte, an der am einen Ende
eine, am anderen Ende zwei
V-formig ausgeschnittene senk-
rechte Rippen herauswachsen.
Zwet derartige Backen stehen
sich so gegeniiber, dafi beider-
seits die Einzelrippen zwischen
die Rippenpaare treten und

so ein Ausweichen des ¢
Werkstiickbiindels unmoglich
machen.

Unmittelbar fiir den Ge-
brauch bei Kreissigen hat
William H. Lucas,
Philadelphia, die Einspannvor-
richtung’® (Bild 246) mit
einem zu der Kreissige 1
gleichachsigen ~ Bogenschlitz
versehen, in welchem die Stan-
gen 2 wie Erzeugende eines
Zylindermantels iibereinander-
liegen und durch die Spann-
schraube 5 eines Biigels 6,
der sich um einen Bolzen 8 zur
Seite schlagen 1aBt, zusammen-
gehalten werden, wihrend sie
mittels Schlittens 10 auf Fiih-
rungen 11 gegen das Kreis-

Kreissigen.

mehr ein Teil einer Hiilse o, die erst mit der Welle g ge-
kuppelt wird, wenn man durch Anziehen des losen Kegels p
mittels des Handgriffes q die Hiilse o gegen den Kegel r
der Querwelle prefit. Zwecks Herausnahme der durch-
schnittenen Stangen und Neubeschickens der Trommeln wer-
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sageblatt vorgeschoben werden.
Den Fall der nicht in un-

mittelbarer Berithrung, aber zu-

einander unverriickbarer Lage

befindlichen Werkstiicke, der

Werkstiickschar, bietet

die Maschinevon Summers |

H un ter, Wallsund-on-Tyne, | w—
die Bild 247 u. 248 wiedergibt. Hier sind die Werkstiicke w
in Bohrungen a festgehalten, die auf gleichachsigen Kreisen
einer Trommel b und einer Hilfstrommel b' liegen.
Trommeln sitzen auf einer in Lagern ¢ laufenden Welle d,
auf deren fliegendem Ende ein Schneckenrad e aufgekeilt
ist. In dieses greift die Schnecke f einer Querwelle g, die
wiederum mittels Schneckenrades h von der Schnecke 1 der
Sagewelle k in Drehung versetzt wird. Die Sagewelle ihrer-
seits erhilt ihren Antrieb durch ein drittes Schneckenge-
triebe |, m von dem Riemscheibenpaar n aus. Die Werk-
stiickschar wird hier also durch Drehen der Trommel b, b’
dem Sigeblatt entgegengefiihrt.

Die dem Antmeb der Trommelwelle dienende
Schnecke f sitzt nicht fest auf der Querwelle g, ist viel-

100 Am. P. 1170297,
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Bild 241—244. Awmerikanische Rohrsciineideaniage nil 2wet
Motorsigen,; David Heggte, Lorrain, 1909.
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den die Kegel gelockert, und die Trommeln kommen zum
Stillstand. Ein auf einer MaBteilung s verstellbarer An-
schlag t gestattet die genaue Einstellung der Abschnitt-
linge. Die englische Maschine hat neben verhaltnismaBig
breiter Bauart den Nachteil, daf sie standig iiberwacht
werden muf. Denn wenn die durchschnittenen Stangen
nicht rechtzeitig ausgewechselt werden, schlagen sie bei
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Weiterdrehen der Trommeln auf die Querwelle auf und
rufen u. a. Bruch hervor. Selbst wenn man die Stangen

in mehrere gleiche Abschnitte zerlegen will, was eigentlich
nur ein Verschieben innerhalb der Trommeln erfordert, mu
man sie in der Drehrichtung vor der Querwelle herausziehen
und hinter der Querwelle wieder in die Trommeln stecken.

Eine in Bild 249 bis 251 veranschaulichte Bau-
Joseph Beckmann

art''"”  von

und Arthur

Bild 245.  Linspannvorrichtung fiir Werkstiickbiindel ; Forluna-
Werke, Cannstatt-Stuttgart.

M arré, Diisseldorf, vermeidet dieses durch eine fest-
stehende Werkstiicktrommel, der gegeniiber das Kreissage-
blatt einen Planetenumlauf als Vorschubbewegung ausfihrt.

Geschickt ist das gesamte dem Antrieb wie dem Vorschub | -:

dienende Riaderwerk in das Trommelinnere verlegt, da-
durch eingekapselt und eine an Gedrangtheit nicht zu tber-
bietende Maschine geschaffen. In der Trommel a lauft,

Bild 240. Einspannvorrichtung fiir Werkstiickbiindel; William

H. Lucas, Philadelphia, 1915.

deren Hohlraum ausfiillend, der Drehkorper b, der in seiner
Achse die Vorgelegewelle e und aufierachsig, dieser parallel,
die Sagewelle d mit dem Sigeblatt e. Die Vorgelegewelle ¢
treibt durch das Vorgelege f, g die Siagewelle an, indem
ein auf ihrem inneren Ende sitzendes Kegelrad h durch das
Kegelrad i der Antricbswelle k in Drehung versetzt wird.
Die Antriebswelle tragt als einzigen aufierhalb der Trommel
liegende Teilen die Stufenscheibe 1.

Zur Planetenbewegung des Sageblattes muf der Dreh-
korper b in Umlauf gesetzt werden. Zu diesem Zweck
trdgt er an seinem inneren Ende einen Innenzahnkranz m.
In diesen greift der groBere Zahnkranz n eines Doppel-
zahnrades o, das auf einem exzentrischen Teil p der Vor-
gelegewelle ¢ drehbar gelagert ist und mit einem zweiten
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Letzterer bildet ein Stiick mit einem Schneckenrad s, dessen
Nabe das Lager fiir das innere Ende der Vorgelegewelle ¢
bildet und das durch eine Schnecke t fiir gewohnlich fest-
gehalten wird. Wird durch die Stufenscheibe | und die

Bild 247 und 248. Kreissage [iir Vielfachschnitte mit sich
drehiender 1erkstiicktronmmel ; Summers Tlunter, W allsund-on-
Tyne, 1894.

Bild 249 - 251. KNreissige fiir Vielfachschnitte
nit fester Werkstiicktrommel und Planetenbewegung des Sdge-
blattes; Josef Beckmann und Avthur Marré, Diisseldorf, 1912.

Kegelrader 1, h die Vorgelegewelle ¢ in Drehung versetzt,
so zwingt deren exzentrischer Teil p das Doppelrad o, sich

kleineren Zahnkranz q in einen Zahnkranz r eingreift.

e DOR.P. 268799,

mit dem kleineren Zahnkranz q auf dem festgestellten Zahn-
kranz r abzurollen, und der grofere Zahnkranz n treibt ver-
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moge des Zahnkranzes m den Drehkorper p im
Verhaltnis der Durchmesser der Zahnkranze um
seine Achse. Die Schnecke t, fiir gewohnlich

zum Feststellen des Zahnkranzes r dienend,
kann, wenn sie gedreht wird, zum Handschalten 4
benutzt werden. =]
L. Schnittgeschwindigkeiten. B
Als Schnittgeschwindigkeiten £||L:
von Kreissagen'' werden angegeben: %
Weicher .
Mittelhartes | Maschinen- | Messing.
Gufleisen stahl Bronze usw.
bis 65 kg
S v S i v s v

Schnellreibsiagen.
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Kreissigen
unter300Q | 300 12 350 14 600 30
tiber 300 | 300 20 350 16 600 40

s == Schnittgeschwindigkeit/sek, v = Schaltgeschwindigkeit/min

gilt fiir Blitter aus gutem Werkzeugstahl, fiir Schnellstahl kann d:e

Schnittgeschwindigkeit um 50—100% erhcht werden.

Diese Zahlen haben nur bedingte Giiltigkeit und nur fir
Querschnitte von einiger Regelmibigkeit. Fir stark
wechselnde Querschnitte wie von [-, I- u. dgl. Profilen ist
die Anpassung der Sige durch den selbsttatigen Wechsel
des Vorschubes erforderlich.

Schnellaufende Kaltkreissigen kommen fiir Weich-
metalle, wie Kupfer-, Messing- und Aluminiumstabe und
-rohre in Betracht. Da hier der bei den gewdhnlichen

o Jurthe-Mietzschke. Handbuch der Fraserei. Berlin.
1919. S. 47,

BBild 250 una 251.

Kreissigen meist angewandte Schneckenradantrieb des
Sageblattes wegfallt und der Antrieb unmittelbar mittels
auf der Sigewelle sitzender Riemscheibe ganz wie bei
Holzkreissagen erfolgt und ebenso das Werkstiick auf einem
Schlitten gegen die feststehende Sage von Hand vor-
geschoben wird, bauen sich derartige Sagen sehr einfach.
Bei Aluminiumwerkstiicken steigt die Umlaufsgeschwindig-
keit der Sige bis auf 20—22 m/sec. und wird das Sige-
blatt zweckmiBig mit Petroleum angefeuchtet; ebenso
werden die Zihne nicht geschriankt, vielmehr das Blatt
hohlgeschliffen***.

" Das Metall, 1918, S. 49.

IV. Schnellreibsagen.

A. Auslandische Vorlaufer.

In neuerer Zeit hat fiir gewisse Zwecke die Schnell-
reibsage, d. i. eine ungemein rasch umlaufende ungezahnte
bzw. leicht eingekerbte oder gerandelte Scheibe aus weichem
Stahlblech grofic Bedeutung gewonnen. lhre Wirkung be-
ruht darauf, daB die an der Beriihrungsstelle der Schneid-
scheibe mit dem Werkstiick auftretende starke Reibung die

Da die Schnellreibsige eine breite Schnittfuge und mit
mehr oder weniger starkem Grat behaftete Schnittrander er-
zeugt, kommt sie hauptsichlich da in Frage, wo schnellstes
Trennen Hauptsache, die Glatte der Schnittflachen aber un-
wichtig und der Schnittverlust im Verhaltnis zu dem Gewicht
des beschnittenen Werkstiickes gering ist, also vor allem fiir
Massenschnitte an langen Woalzprofilen.  Hiittenwerke,
Tragerlager, Fabriken fiir Eisenhochbauten, Lokomotiv-

; und Wagenbauanstalten,
Eisenbahn- und StraBen-
bahnwerkstitten, Schiffs-
werften, aber wie wir
sehen werden, auch Pan-
zerplattenwerke sind die

hauptsiachlichsten ~ Ver-
wendungsstitten der
Schnellreibsage.

-Ihr Ursprung fallt in
das Jahr 1823, in wel-
chem ein  englischer
Tischler Barnes'® in

Cornwall an einer schnell

Bild 252 und 253, Schnellveibsige mit unmiltelbarem Dampflurbinenantvieb,; Nasmyth, 1849.

benachbarten Metallteilchen schmilzt, die mit grofer
Heftigkeit als gewaltige Funkengarbe weggeschleudert
werden. Die Schnellreibsige trennt Schmiedeeisen, un-
gehirteten und gehirteten Stahl, hartes Messing und andere
Metalle, wahrend GuBeisen und Kupfer, letzteres wohl
wegen der ungeniigenden Erhitzung infolge seines
grofen Wirmeleitungsvermogens, fiir das Verfahren unge-
eignet sind.

umlaufenden Scheibe aus
weichem Eisen die Be-
obachtung machte, dak
sie ein gehartetes Stahlblech in kiirzester Zeit unter
heftiger Funkenbildung durchschnitt. Verschiedene Ge-
lehrte und Industrielle wiederholten den Versuch mit
einer Blechscheibe von 150 mm Durchmesser. Im
Jahre 1824 untersuchte J. Perkins, London, und
Davier und Colladon, Genf, die Erscheinung. Bei
ithren Versuchen schnitt eine Scheibe von 200 mm Durch-
115 Prometheus, 1907, S.12,
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messer bei 21 m Umfangsgeschwindigkeit einen Grabstichel
an, der bei 10,2 m Umfangsgeschwindigkeit noch seinerseits
die Scheibe geritzt hatte.

Nasmyth' befestigte 1849 eine ungezahnte Blech-
scheibe (B1ld 252 und 253) fliegend auf einer lang ge-
lagerten guBeisernen Welle, die, durch Dampf getrieben,
2000 Umldufe in der Minute machte. Die Scheibe zer-
schnitt eine Eisenbahnschiene in 10 Sekunden. Nach dem
angegebenen MabBstab ist der Scheibendurchmesser zu
~ 1200 mm anzunehmen.

Besonders interessant ist der Antrieb der Schneidscheibe
durch eine Reaktions-Dampfturbine, die damals fiir Ma-
schinen mit sehr hoher Umlaufzahl bei kleiner Nutzkraft
beliebt war, da die angesammelte enorme lebendige Kraft
einen fiir nur kurze Zeit anhaltenden Widerstand leicht
ttberwinden half. Mit der hohlen Welle war die eine
Korperhalfte der Turbine zusammengegossen, wahrend die
andere mit der ersteren durch Schrauben verbunden war.
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Thomson Steel Company' ibertroffen, die
gegen 1878 gebaut wurde und in Bild 254 und 255
wiedergegeben ist. Die aus weichem Stahl oder
sehr feinkdrnigem Schmiedeisen bestehende
Schneidscheibe o von 1450 mm Durchmesser machte
1800 Umlaufe in der Minute. Um diese zu erreichen,
trieb die Schwungrad-Riemscheibe a von 2440 mm und
250 Umlaufen unmittelbar die Schneidscheibenwelle mittels
der Riemscheibe b an.

Der Vorschub der Scheibe erfolgte auf einem senk-
rechten Schlitten und wurde von einer Stufenscheibe ¢ der
Schwungradachse abgeleitet, welche die Stufenscheibe d
eines Deckenvorgeleges und von dessen Scheiben e aus die

Scheiben f einer wagerechten Welle g antrieb. Kegel-
raderpaare h, i iibertrugen die Bewegung — ahnlich den
Anstellvorrichtungen unserer Walzwerke — auf zwei

Schaltspindeln, welche die Lager der Schneidscheibenwelle
je nachdem auf- oder abfiihrten.

Besonders gerithmt wird, dab
die Sage aufs sicherste gelagert
war und ohne jedes Wanken
umlief, so daB sie von dem Ende
der Schiene einen Span von nur
1,5 mm Dicke abzunehmen ver-
mochte.

4 h Eine wenige Jahre spdter von
dem genannten Reese erbaute
Maschine'*® erregte groBes Auf-
sechen. Sie schnitt mit einer
Scheibe aus weichem Eisen von
1000 mm Durchmesser und 7,5
Rt mm Dicke bei 230 Umdrehungen
L in der Minute, was einer Um-

i\ fangsgeschwindigkeit von 764

'. m/sec. entspricht, eine gehirtete
. Rundstahlstange von 35 mm

Durchmesser in 4 Sek. durch.

Bild 254 und 255. Schuellreibsige mit Riemenantyieb,; Thomson Steel Company, 1878.

Mit der hohlen Nabe ihrer zweiten Hailfte lief die Turbine
gedichtet auf dem Dampfzuleitungsrohr. Die Turbine be-
saB vier tangentiale Dampfoffnungen von zusammen 9,6 qcm
Querschnitt, der Dampfdruck betrug etwa 4 atm. In dem
Turbinengehiuse war oben eine Austrittsoffnung fiir den
Abdampf, unten ein Abflub fiir das Niederschlagswasser
vorgesehen.

1866 dubert Karmarsch'” offenbar in Unkenntnis
der Nasmythschen Schnellreibsige: ,,Hier kann die merk-
wiirdige Beobachtung angefithrt werden, daf eine auf der
Drehbank in sehr rasche Umdrehung (etwa 21 m Peripherie-
Geschwindigkeit per Sekunde) versetzte, nicht gezahnte
Eisenblechscheibe harte Stahlstiicke (Feilen, Grabstichel)
heftig angreift und durchschneidet. . . . Vielleicht liefe sich
davon zuweilen eine praktische Anwendung machen®, eine
Erwartung, die schon erfiillt war, freilich erst etwa vier
Jahrzehnte spiter in groBerem Umfang verwirklicht werden
sollte.

Um 1877 wurde das in Vergessenheit geratene Schneid-
verfahren durch den Amerikaner J. Reese'® aufs neue
entdeckt, sein Patentgesuch aber wegen Nichtneuheit des

Gegenstandes abgewiesen. In den folgenden
Jahrzehnten wurden in Amerika zahl-
reiche Schnellreibsigen gebaut. Doch

wurden anscheinend alle von der Maschine der Ed gar

14 Deutsche Gewerbezeitung Leipzig 1849, S.298.

" Karmarsch. Handbuch der mechanischen Technologie.
IV. Aufl, Bd. 1. Hannover 1866, S. 270.

i Pyrometheus, 1907, S.12,

Indenf)erJahrenwur-
den in einer Schmiede
in Pittsburgh' Eisenbarren, Winkel-
eisen und I-Trager mittels einer zahn-
losen Schneidscheibe geschnitten. Thre
Wirkung wird geschildert als ,.eindringend in das
Metall, indem sie dasselbe vermoge der durch die Reibung
verursachten Hitze erweicht, ja sogar schmilzt. Die zu
dieser Arbeit verwandte Stahlscheibe wird mit einer Um-
fangsgeschwindigkeit von etwa 100 m/sec. angetrieben und
erwarmt sich selbst nur maBig. Die Sigespiane, welche
diesen Namen eigentlich nicht mehr verdienen, bestehen in
einem Regen von Tropfen oxydierten Eisens, welche sich
bisweilen verschweifien, indem sie eine Art Hut bilden™.

B. Amerikanische Schnellreibségen.

1903 schlagen die Amerikaner Lewis
und Unger® die Schneidscheibe fiir das
Bearbeiten nach dem Harveyschen Ver-
fahren behandelter Panzerplatten wvor.
Waren diese grob zugeschnitten, zementiert und gehartet,
und sollten sie dann ihre genauen Kanten erhalten, so konnte
wohl die weiche Seite der Platte bis an die Grenze der
harten Oberschicht heran mit einem gewohnlichen Schneid-
werkzeug, z. B. Hobelstahl, eingeschnitten werden, dann
aber muBite nach Umwenden der Platte die glasharte Ober-

17 Engineering. 1878, Bd. 25, S.383, und Dinglers
Polyt Journal 1879, Bd. 231, S. 23 und Tafe] 4.

118 Prometheus. 1907, S. 12,

" Bulletin de la société

1886, S. 401 ff,
120 Am, P, 744 014,

d’encouragemen®
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schicht mittels eines Schleifwerkzeuges durchschnitten wer-
den. Um dieses umstandliche Verfahren zu umgehen, emp-
fehlen die genannten Amerikaner, die Panzerplatten in
einem Arbeitsgang mittels der Schneidscheibe zu be-
schneiden. Eine schematische Skizze ithrer Maschine gibt
Bild 256 und 257 wieder. Auf dem durch Spindeln 1
vorbewegten Tisch 5 ruht die Panzerplatte 3. Die
Schneidscheibe 2lauft mit 100 bis 125 m in
der Sekunde um.

Von diesen Lewis-Unger-Schnellreibsigen besa im
Jahre 1904 das Panzerplattenwerk der Carnegie
Steel Co.”" zu Homestead zwei in getrennten Raumen
aufgestellte Sagen von 1800 mm ‘Durchmesser und 13 mm
Dicke des Sageblattes bzw. 2100 mm Durchmesser und
16 mm Dicke des Sageblattes. Die durch eine Dampf-
maschine angetriebene Sagespindel stand fest, der Aufspann-
tisch wurde durch einen Elektromotor gegen das Blatt vor-
geschoben. Das Blatt war aus weichem Martin-Stahl-Blech
von 0,2% Kohlenstoffgehalt, gerichtet und die abgedrehte
Kante mittels Kaltmeifiels und Vorschlaghammers einge-
kerbt. Waihrend des Schneidens wurde das Blatt kriftig
mit Wasser gekithlt. Die Sage machte 1100 Um -
liufeinder Minute und verbrauchte fiir 150 mm
starke Panzerplatten bei 144 mm minut-
lichem Vorschub 234 PS, fiir 200 mm starke
Platten bei 44 mm Vorschub 242 PS. Dieser
Arbeitsbedarf stieg angeblich um 25 bis 50%, wenn die
Platte nicht durchgesigt, sondern nur eingeschnitten wurde.

Gehirtete  und ungehirtete Platten gleicher Dicke
wurden mit gleicher Vorschubgeschwindigkeit geschnitten;
erstere ergaben glattere Schnittflichen, bei beiden war eine
Nacharbeit durch Stofien oder Hobeln notwendig.

1905 arbeitete in dem Baueisenlager des Ryerson
Structural Steel Warehouse', Chicago, eine
von Henry A. Fergusson, St. Louis, erbaute Schnell-

Bild 258. Schnellreibsige mit Riemenantrieb und Druckluftvorschub,;
Henry Fergusson, St. Louis, 1905.

reibsige (Bild 258)™". Die Sidge saf mit dem Elektro-
motor auf eimem aus Profileisen zusammengenieteten
Rahmen, der in V-formigen Nuten des ebenfalls zusammen-
genieteten Bettes verschiebbar war. Die Sage von 1320 mm
Durchmesser und 9 mm Starke wurde von dem 5290 mm
abstehenden Motor durch einen 400 mm breiten Riemen
angetrieben und erreichte bei 1988 minutlichen Umlaufen
eine Umfangsgeschwindigkeit von 137 m/sec. Der Motor
war ein Wechselstrommotor von 220 V, der bei 580 Um-

12t Nach Mitteilung der Fa. Fried. Krupp, Akt.-Ges., Essen.

122 The iron age. 1905, Bd. 73, Heft 22, S. 1739 ff., und
Bd. 76, Heft 6, S. 346.

123 Ebenda S. 1741,
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laufen 100 PS entwickelte. Die zu schneidenden Trager
wurden auf einem Rollgang vor die Sige befordert und
diese durch einen Druckluftzylinder vorgeschoben und ebenso
zuriickgezogen. Fiir ihre Leistungsfahigkeit ist bestimmend,
daf sie einen I-Trager von 380 mm Hohe und 62,5 kg/m
Gewicht in 9 sec. und einen ebensolchen von 610 mm
Hohe und 148R kg/m in 16 sec. durchschnitt.
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Bild 256 und 257. Schnellreibsige sum Beschnelden
von Panserplatten.

Ahnliche Schnellreibsigen waren zu derselben Zeit in
den Illinois Steel Works'™ im Betrieb.

In demselben Jahre schuf John Armstrong'™,
Chicago, die Schnellreibsige nach Bild 259 und 260 zum
Zertrennen selbsthartenden Stahles. Sie ist dazu bestimmt,
den Stahlstab ringsum einzukerben, so daf er nunmehr auf
einem Ambof gebrochen werden kann. Der
Stahlstab wird auf einem Aufspanntisch b, der
an einem schwingenden Arm a senkrecht
verstellbar 1st, der Schneidschelbe a ent-
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Bild 259 und 260. Kleine Schnellreibsige
it Riemenantrieb sum Einkerben von Stahlbarren ;
John Armstrong, Chicago, 1905.

gegengefithrt. Die Schneidscheibe hatte eine Umfangs-
geschwindigkeit von 50 bis 75 m in der Sekunde. Im
Jahre 1906 machte M. Ch. de Fréminville™® unter
Aufnahme von Arbeitsdiagrammen Versuche mit Schnell-
reibsigen zum Zerschneiden von gewohnlichem Stahl und
Werkzeugstahl. Das Sageblatt aus weichem Eisen hatte
300 mm Durchmesser und 3 mm Stiarke und entwickelte
bei 3838 Umdrehungen in der Minute eine sekundliche
Umfangsgeschwindigkeit von 60 m.

12+ Reifiner.
1906, S. 26.

125 Am. P. 779516,

126 Révue de Métallurgie

Anmerikanische Eisenbauwerkstitten, Berlin

1906, Heft '7, S. 423,
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Ein Stahlstab von 16 gem Querschnitt wurde bei einem
Aufwand von 3 PS in 4 min. 15 sec. durchschnitten, die
Eine gezahnte Sage

Schnittlachen waren arg zerrissen.

AL

Bild 261 und 262. Motor-Schuellveibsige mit wagerechtem Rollenschlitten

Henrv A. Fergusson, St. Louis, 1917,

schnitt bei gleichem Arbeitsaufwand denselben Stab in
1 Minute.

Werkzeugstahl schnitt sich besser und schneller.

Diese wenig giinstigen Untersuchungsergebnisse stehen
in auffilligem Gegensatz zu den anderswo erzielten und sind

Bild 263—265. Schwenkbare Molor-Schnellyeibsuge
mit Pendelaufhangung fiir schwere Walsprofile ;
Edward G. Todt, Manitowoc, r9ro.

vielleicht darauf zuriickzufithren, daf die Umfangsgeschwin-
digkeit des Sageblattes mit 60 m/sec. nicht gro genug war.

Weiter ausgebildet wurden die Schnellreibsigen ins-
besondere durch den schon genannten Amerikaner Fer -
gusson und seine Landsleute Edward G. Todt und
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Edward T. Hendee. Wurden die uns bisher be-

kannt gewordenen Maschinen durch Riemen angetrieben,
so bildet sich jetzt immer mehr der unmittelbare Antrieb
mittels auf der Scheibenwelle sitzenden Motors
aus. Awuch wird der Schlitten unter dem Ge-
sichtspunkt leichtester Beweglichkeit auf Rollen
gelagert und spater selbst die seitliche Abstiitzung
durch Rollen bewirkt. Die amerikanischen Ma-
schinen gelten vor allem dem Durchschneiden
grofiter Walzprofile, zu welchem Zweck die
Schnellretbsige iiberhaupt ganz besonders ge-
eignet erscheint,

Bei der aus 1907 stammenden Schnell-
P reibsagevonFergusson™ (Bild 261
und 262) ist Motor a und Schneidscheibe b auf
einem wagerechten Schlitten ¢ angeordnet, der
mit dachformigen Leisten d auf doppelkegeligen
Rollen e durch einen Handhebel f gegen das Werk-
stick g vorgeschoben wird. Um das in dem Augen-
blick des Auftreffens der Scheibe auf das Werkstiick auf-
tretende grofie Kippmoment aufzufangen, das ein Aufsteigen
der Scheibe auf das Werkstiick hervorrufen konnte, greifen

Hakenklauen h nahe
£ e # der  Schneidebene
s Y iH. tiber den Schlitten

* und verhindern

dessen Abheben.
Bei der aus 1910

stammenden  Ma-
schine von Todt"*
(Bild 263 bis
265) hangt in dem
bei amerikanischen
é Werkzeugmaschinen
' haufigen, aus Walz-
profilen  genieteten
Rahmen 1 bis 6 an

7, Pendelpaaren

o _L /:.'22, 23 ‘das dle
ﬂ;r- E———1&%—— | Schneid-

- scheibe 18 und
ithren Motor 20 aufnehmende Gestell. Auf
einem Tisch 7 ruht, durch Anschlag 9 festgelegt, der zu
schneidender Triger 8. Durch Handhebel 29 und Zug-
stange 30 wird das Schneidscheibengestell, dhnlich wie bei
den Pendel-Warmsagen der Walzwerke, gegen das Werk-
stiick vorgeschwungen.

Auch hier dient eine Klaue 15 am Hinterende des
Rahmens, die unter den Flansch 14 des Fiihrungsbogens 13
greift, dazu, das Abheben des Schneidscheibenschlittens zu
verhindern. Der Fiihrungsbogen hat den Zweck, die ganze
Sage nebst Werkstiicktisch um den Zapfen 11 zu schwenken,
um das mithsame Bewegen der gewaltigen Walztriger mog-
lichst zu vermeiden. Eine Vorrichtung zum Gehrungs-
schneiden ist bei der Todtschen Maschine nicht vorgesehen.

Bei der Fergussonschen Schnellreib-
sage? (Bild 266 und 267) aus 1910 tritt an die Stelle
des wagerechten Schwingens des Schneidscheibenrahmens 4
an Pendeln ein senkrechtes Gleiten an einem genieteten
Maschinengestell 2, 3, das etwa den Stindern einer Hobel-
maschine gleicht. Der Schneidscheibenrahmen stiitzt sich mit
einem Biigel 5 auf die Stange eines Kolbens 8, der in einem
hydraulischen Zylinder 9 entsprechend dem
fortschreitenden Schnitt niedersinkt. Fergusson sieht auch
eine Schwenkbarkeit des Anschlags 16 vor, gegen den sich

127 Brit. P, 195/1907.

128 Am. P. 958 196,

129 Am. P. 1028103,
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der aufrecht stehende Walztrager sliitzt, so dab Gehrungs-
schnitte moglich sind.

Besondere Verbreitung geniefit die in Bi1d 268 bis 271
wiedergegebene Schnellreibsige®® von Edward Tho-
mas Hendee, Chicago. Sie hat mit der Fergussonschen
Ausfithrung von 1907 die wagerechte Bauart, den Rollen-
schlitten und den Antrieb mittels auf der Siageachse sitzen-
den Motors gemein, weist aber mancherlei Abweichungen
und beziiglich der Schiittenlager erhebliche Verbesserungen
auf. Das kastenformige Bett 1 tragt an der einen Seite ein
Konsol 3 zur Aufnahme und Befestigung des Trigers, der
mittels der Einspannvorrichtung 4 gehalten wird. Senk-
rechte Rippen 19 zur Aufnahme der Tragrollen 15 und der
Fiihrungsrollen 24 fiir den Schlitten 8 erheben sich aus der
Deckplatte des Bettes und reichen an dessen Hinterende bis
etwa zu der Hinterkante des Konsols 3. Und zwar sitzen
die senkrechten Tragrollen 15 auf den exzentrischen

C.OoRC 0

=1

0 £ 0 00 0.0

Bild 266 una 267. Molor-Schuellreibsdge
it hydraulisch bewegtem senkrechtenn Schiitten ;
Henry A. Fergusson, St. Louis, rgro.

Kopfen 16 der wagerechten Schraubenbolzen 17, die wage-
rechten Fithrungsrollen 24 auf Bolzen 25, die in Verstar-
kungen 26 der Rippen 6 eingeschraubt sind. ‘Wahrend die
Tragrollen eine ununterbrochene Reihe bilden, sind die
Fithrungsrollen nur in der halben Zahl, je eine zwischen
jedem Paar Tragrollen angeordnet. Auf den Tragrollen
liegt die an den Steg des [ | -formigen Schlittens 8 an-
gesetzte Leiste 14. Die Flansche dieses Schlittens tragen
unten Schienen 21, die mit einer Verstarkung unter die
Tragrollen 15 fassen und so ein Abheben des Schlittens un-
moéglich machen. Gleichzeitig stiitzen sich die genannten
Schienen mit ihren freien Stirnkanten gegen die wagerechten
Fithrungsrollen 24, welche durch Ausschnitte 27 der Rip-
pen 19 hindurchtreten.

Zur gleichzeitigen Schmierung samtlicher Tragrollen
sind die axialen Schmierlocher 30 der Tragzapfen 16, von
denen Querbohrungen 31 das Ol zu den Tragstellen fiihren,
120 Osterr. P. 57 505,
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durch Nippel 29 an ein langslaufendes Olzutithrungsrohr 28
angeschlossen. Bewegt wird der Schlitten an einem unter
seinen Steg geschraubten, durch einen Schlitz 33 der Bett-
platte tretenden Bock 32, an dem mittels Zugstange 37 der
Hebel 38 der Welle 39 angreift. Auf letzterer sitzt ein
ratschenférmig ausgebildeter Klinkbogen 42, in dessen Aus-
klinkungen 41 die Federklinke eines Handhebels 45 greift.

Die Schneidscheibe 13, bis iiber die Halfte thres Halb-

messers hinaus durch Hilfsscheiben verstarkt, ist zwischen

Bild 268—271. Motor-Schnellreibsige mit Rollenschlitten und seitlichen
Stittzrollen,; Edward Thomas Hendee, Chicago, 1911.

Flanschen auf der Welle 11 des Motorankers verkeilt und
dreht sich innerhalb einer Haube 12, die aus einem
I T-Ring 53 und Seitenblechen 54, 55 zusammengenietet ist.
Kreisbogenformige Spritzrohre 56 bespiilen die Scheibe
beiderseits. Das abgeschleuderte Wasser wird durch einen
nach hinten geneigten Trog 67 abgefiihrt.

Die Schneidscheibe 13 zeigt an Stirnseite und Seiten-
flichen eine feine Kerbung.

Eine 1913"*" geschaffene Schnellreibsige Hendees
sicht neben der Schlittenbewegung mittels Spillrades und
Zahnstange einen hydraulischen Vorschub und Riickzug
des Schlittens vor.

Mit einer Reihe zweckmiBiger Vor-
richtungen zum Heben und Schwen-
ken des Schneidscheibenrahmens, zum
Schwenken des Schneidspaltes gleich-
zeitig mit diesem Rahmen und zum Fest-
131 Am, P, 1105 140,
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halten des Werkstiickes ist eine aus 1913
stammende Schnellreibsiage®™ des mehr-
fach wgenannten Hendee ausgestattet
(Bild 272 bis 274).

Das auf der Grundplatte 10 sich aufbauende Ge-
stell 11 kragt mit dem Hals 12 weit iiber die Schneid-
platte 45 aus und trigt in dem in der gleichen senkrechten
Achse wie diese liegenden zylindrischen Kopf 14 den dreh-
baren und senkrecht verschiebbaren Schlitten 15, aus dessen
Boden 27 das Konsol 34 herauswichst. An diesem hingt
das Gehiduse fir den Motor 35, auf dessen Welle 37 die
Schneidscheibe 36 sitzt. Da der senkrechte Durchmesser

der ‘Schneidscheibe mit der Zylinderachse zusammenfallt,
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und auf Rollen 65 aufgewickelt werden, die wiederum
durch Seilscheibe 62, Seil 61 und Gegengewicht 60 ge-
dreht werden.

Zum Schwenken der Schneidscheibe in jede beliebige
‘Winkelstellung dient der in den unteren Teil des Gestell-
kopfs 14 drehbar aber wunverschiebbar = eingelagerte
Schneckenkranz 85, der mittels dreier Federkeile den Schlit-
ten 15 so mitdrehen kann, daB dieser auBerdem seine
senkrechte Bewegung auszufiihren vermag. In den
Schneckenkranz greift die Schnecke 88, deren Welle 89
durch Vermittlung des Stirnradvorgeleges 94, 95 von dem
Schwenkmotor 96 angetrieben wird.

Damit der Schneidspalt 56 der Schneidplatte 55 stets in

) der Ebene der Schneid-
scheibe liegt, muf8 deren
Schwenkung auf die
Schneidplatte iibertragen
werden. Die in dem
Schneidtisch 45  zylin-
drisch gefithrte Schneid-
platte trigt daher eben-
falls einen Schnecken-
kranz 110, dessen zuge-
horige  Schnecke 109
mittels Kegelradgetriebe
und Wellen 101, 97,
103—108 von  det
Schneckenwelle 89 des
Schneidschlittenschwenk-
getriebes angetrieben
wird. An der senk-
rechten  Ubertragungs-
welle 97 wird mittels
Kegelradgetriebes 118,
(117 der Zeiger 119
einer Scheibe 115 be-

Bild 272—274. Motor-Schnellyeibsige mit auf der Stelle

schwenkbarer Schneidscheibe und nachstellbarem Schneidspalt;
Edward Thomas Hendee, Chicago, 1913.

so ist die Scheibe auf der Stelle in jede Winkelstellung ein-
schwenkbar. Der Schlitten 15 hingt an einem Quer-
haupt 71 mittels einer Stange 25, die mit ihrem Bund 80
und mit dem Flansch 79 eines stopfbiichsenartigen Teils 81
auf einem Kegelspurlager lauft, so daB bei der Schwenkung
des Schiittens das Querhaupt 71 seine Lage quer zur Ma-
schinenmittelebene beibehilt. Die Stange 25 trigt oberhalb
des Querhauptes einen Kolben 24, der in einem Zylinder 20
mittels durch Leitungen 30 oder 31 zustromenden Druck-
mittels bewegt wird und den Schneidscheibenschlitten gegen
das Werkstiick vorschiebt oder zuriickzieht.

Zum Ausgleich des Schlittengewichts dienen an dem
Querhaupt 71 angreifende Drahtseile 66, welche durch den
Deckel 21 des Gestellkopfs 14 iiber Rollenpaare 67 laufen

132 Am. P. 1126212,

wegt, welche die je-
weilige  Winkelstellung
der Schneidscheibe anzeigt, also die gewiinschte Gehrung
des Schnitts einzustellen gestattet.

Dem Festspannen des Werkstiicks, z. B. einer StraBen-
bahnschiene, dienen in Lappen 47 des Schneidtischs 45 feste
Spannbolzen 46 und mittels in Druckwasser- oder Druck-
luftzylindern 50 laufender Kolben 49 bewegliche Spann-
bolzen 48.

Der Schneidtisch steht in einer Wanne 121 zum Awuf-
fangen des Kiihlwassers, mit dem die Schneidscheibe
standig bespiilt wird. FEine an das Maschinengestell an-
gelehnte Mulde 120 fingt die von der Schneidkante weg-
geschleuderten Eisenteilchen auf.

Als Beispiel fiir die Verwendung der Schnellreibsige in
England sei die von Samuel Marston®, Midd-
lesborough, konstruierte Anlage zum Abwracken von Schif-
fen erwshnt. Oberhalb der Reeling und etwas iiber der
Wasserlinie ist auf Holzschwellen je eine Laufschiene ge-
legt, auf denen mit vier Rollen das Sigengeriist verfahren
werden kann. An zwei senkrechten Fithrungsstangen dieses
Geriistes ist mittels Spindeln der die Schnellreibsage mit
ihrem Motor tragende Schlitten senkrecht verschiebbar, so
daB die Sige an jede Stelle der AuBenhaut gebracht wer-
den kann. Die Sige nebst Motor ist auferdem von einer
Achse winkelrecht zur Schiffswand schwenkbar, so daB sie
auch Schrigschnitte ausfiihren kann. Ein am Geriistober-
teil gelagerter zweiter Motor dient der senkrechten Ver-
schiebung des Sigeschlittens und dem wagerechten Ver-
fahren des Geriistes.

133 Brit, P. 18117/1912,
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C. Deutsche Schnellreibségen.

In Deutschland nahm zuerst die Fa. Eduard
Laeis & Co.,, Trier a. d. Mosel, den Bau von
Schnellreibsigen auf.  Bezeichnend fiir ihre Bauart
ist, Riemens antreibt.

daB sie die Siagewelle mittels

Bild 275. Schnellreibsage schiverer Bauart mit Motor-Riemenantrieb; Eduard Laeis & Co.,
Trier a. d. Mosel, r905.

Deutsche Schnellreibsigen.

Diese bei der Fergussonschen Schnellreibsige aus
1905 (Bild 275) erwdhnte Antriebsweise besitzt
den Vorteil, daB man nicht an Sonderbauarten

des Motors gebunden 1ist, vielmehr jeden Motor ge-
eigneter Stirke verwenden kann. Auch wirkt der
Riemen als nachgiebiges Zwischenglied, das die durch den
Schneidvorgang hervorgerufenen Erschiitterun-
gen und StoBe erheblich geddmpft auf den Motor
tibertragt.
Die Firma Laeis begann den Bau der
Schnellretbsigen mit sehr
schweren, in erster Linie Fir
Hiittenwerke  bestimmten
Maschinen, welche Bild
275 im Schaubild zeigt.
Diese erste Maschine besitzt
je ein besonderes Bett fiir
den Motorschlitten und den
Sageschlitten, die  nur
einen gemeinsamen Grund-
rahmen haben, um die er-
wihnten  Erschiitterungen
noch wirksamer von dem
Motor fernzuhalten. In
der Verlingerung der Mo-
torwelle lauft in bockartigen
Lagern des Siageschlittens

ST
|

die Welle mit der Antriebsriemenscheibe,
deren Riemen auf die kleine Scheibe der
Sagewelle treibt. Wie ersichtlich, ist der
u Abstand zwischen Antriebs- und Sige-

welle, die bei der Fergussonschen Ma-
schine nicht weniger als 5 m betrug und
einen sehr sperrigen Bau der ganzen An-
lage bedingte, hier bedeutend verringert.
Der Motor von 100 PS erteilt der Schneid-

scheibe von 1400 mm und 10 mm Stirke
etwa 1500 Umlaufe 1n der Minute.

Der Vorschub von Motor- und Sige-

schlitten geschieht von Hand mittels eines

Bild 276—278. Schuellveibsige leichler Bauart mit Riemenspanner; Eduard

Laceis & Co., Trier a. d. Mosel, 1918.

ebenfalls in einem besonderen Gestell an-
geordneten vierfachen Zahnradvorgeleges,
das durch eine Kurbel bewegt wird. Da-
gegen erfolgt der Riickzug des Motor- und
Siageschlittens mechanisch, und zwar durch



Deutsche Schnellreibsigen.

einen im Bilde nicht sichbaren feststehenden kleinen Motor
mittels eines Riementriebes. Die Riemenscheiben sitzen auf
einer Welle, deren Stirnrad in das letzte Rad der erwahnten
Ubersetzung eingreift, so daf der Riickzug mit groBerer Ge-
schwindigkeit als der Vorschub vor sich geht. Sind die

Bild 279. Kleine Schnellreibsiige mit Riemenantrieb und Werk-
stiickschlitten ; Mars-Werke, A.-G., Niirnberg-Doos, 1912.

. i

Bild 280—282. Kleine Motor-Schuellreibsige; Mars-1Verke,
A.-G., Niirnberg-Doos, 1912.

Schlitten in ihrer Anfangsstellung angelangt, so wird der
Motor selbsttitig ausgelost.
Diese schwere Maschine schneidet |—}-Eisen bis 550 mm

Héhe. ThrGesamtgewichtohnedie Motoren betragt 29 000kg.
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Sei't 1918 baut die Fa. Laeis die in den Bildern
276 bis 278 in drei Ansichten wiedergegebene leichtere
Bauart. Bei dieser ist der Riemenantrieb beibehalten, der

Motor aber unmittelbar auf den Sageschlitten gesetzt. Der
Abstand zwischen den Riemenscheiben a und b der Motor-
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Bild 283 und 284. Motor-Schnellveibsige mit Pendel-I"orschub ;
Mars-Werke, A.-G., Niirnberg-Doos, 1909.

und der Sagewelle ist nochmals erheblich verkiirzt. Das
machte aber, sollte anders die nétige Durchzugskraft er-
reicht werden, die Anordnung einer Riemenspannrolle ¢
notig. Diese sitzt an einem schweren Hebel d, dessen
Schwingachse e an einer Saule f verstellbar gelagert ist.
Ein zweiter Hebel g steht durch eine Kolbenstange k mit
einem Zylinder i in Verbindung, in welcher der siebartig
durchlocherte Kolben dieser Stange durch seine Auf- und
Abbewegung in der Olfiillung des Zylinders die Schwing-
bewegungen des Spannrollenhebels dampft. Die Schneid-
scheibe n ist oben mit der bekannten Haube o iiberdeckt
und lauft unten innerhalb eines Troges p. Ein wagerechtes
gegabeltes Spritzrohr q bespiilt die Schneidscheibe, sobald
der Hahn r an seinem stiefelknechtartigen Griff s durch einen
Anschlag t an dem Schlitten u bei dessen Anlauf angestellt
wird. Bei Wiederankunft des Schlittens in der Anfangs-
stellung stellt der Anschlag die Spiillung wieder ab. Be-
sonders bemerkenswert ist die Rollenfithrung des Schlit-
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tens. Wurde bei der Hendeeschen Schnellreibsage die Fiih-
rung des Schlittens durch zwei Gruppen von senkrechten und
wagerechten Rollen (Bild 268 und 269) bewirkt, so
wendet Laeis zu diesem Zweck ein System von unter 45° ge-
neigten Rollen v an. So gleitet der Sageschlitten gleichsam
in einer V-formigen Nut und wird stets in der Mittelebene
zu laufen suchen. Der Schlitten wird mittels Spillrades w
durch Zahnradvorgelege x,, x, und Zahnstangentrieb y,, y-
bewegt. Die Festspannvorrichtung z;, um den Drehzapfen z,
bis zu 45° schwenkbar, gestattet rechtwinklige und Geh-
rungsschnitte. _

Die abgebildete Schnellreibsige schneidet Walzprofile |
bis 500 mm Héhe und Rundstibe bis 70 mm (J. Die
Schnittdauer betriagt bei kleineren Profilen nur Sekunden,
bei groeren einige Minuten.

FEine Reihe von Jahren hat die Berlin-Anhal-
tische Maschinenfabrik Akt.-Ges., Berlin,
Schnellreibsagen Hendeescher Ausfithrungsart gebaut, doch
ist der Bau seit 1913 aufgegeben.

Im Jahre 1910 treten die Mars-Werke
Akt-Ges., Niirnberg-Doos, mit verschie-
denen Bauarten von ,,Metall-Trennma-
schinen” nach dem Prinzip der Schnell-
reibsige auf den Plan. Fir Formeisen bis
100 X 50 mm, Rundeisen 25 (7, Vierkanteisen 25 X 25,
Flacheisen 70 X 10 und Rohre 50 X 6 geniigt die durch
Riemenscheiben angetriebene Maschine nach B 11d 279 mit
einer Schneidscheibe von 500 mm (7, die 3500
minutliche Uml&dufe entsprechend einer Umfangs-
geschwindigkeit von etwa 93 m/sec. macht und etwa
4 PS verbraucht.

Das Werkstiick wird winkelrecht oder (zwecks Geh-
rungsschnitts) schrag zur Schneidscheibe auf dem Schneid-
tisch festgespannt und dieser durch Handkurbel gegen die
Schneidscheibe vorbewegt.

Zur Beseitigung des auf der Austrittsseite der Schneid-
scheibe entstehenden Grates ist die Maschine mit einer auf
der Schneidscheibenwelle befestigten Schmirgelscheibe ver-
sehen. Doch kann der Grat auch mittels elektrischen oder
Druckluftmeifiels entfernt werden.

Die Maschine ist besonders fiir Fabriken fiir leichte
Eisenbauten geeignet.

Bild 280 bis 282 geben die HauptmaBe der vor-
beschriebenen Maschine, jedoch mit unmittelbarem Motor-
antrieb wieder.

Eine bemerkenswerte Anordnung zeigt die namentlich
fir Eisenbahn- und StraBenbahnwerkstatten bestimmte
Maschine der Bild er 283 und 284 zum Schneiden von
Formeisen 300 X125 mm, Rundeisen 40 (J,
Vierkanteisen 40 X40, Flacheisen 300X 15
und R6hren 150 X 12. Die Schneidscheibe s mit dem
Motor wird zur Ausfithrung des Schnitts von Hand, dhn-
lich einer Pendelsige, um eine wagerechte Achse a ge-
schwenkt. Hierbei ist, da Scheiben- und Motorgewicht
durch Gegengewicht ausgeglichen ist, lediglich der Vor
schubwiderstand zu iiberwinden. Das Werkstiick wird mit-
tels Handrades durch eine Klaue festgespannt. Um das
Hantieren mit schweren Werkstiicken moglichst einzu-
schrinken, ist die Machine selbst auf Kugeln gelagert und
nach Ldsen zweier Schrauben in die gewiinschte Stellung
schwenkbar. So wird auch bei Gehrungsschnitten in
Tragemn verfahren, die in der Richtung, wie sie liegen, auf
den Schneidtisch gelegt werden, wihrend die Maschine in
die Winkelstellung geschwenkt und der Spannwinkel in der
entgegengesetzten Richtung gedreht und eingestellt wird.

Die Schneidscheibe macht bei 700 mm (J
2500 minutliche Umldufe entsprechend einer Umfangs-
geschwindigkeit von ~ 90 m/sec.

Deutsche Schnellreibsagen.

Bei der fiir Walzprofile bis 450 X 170 mm
GrobBe bestimmten Bauart der Bilder 285 und 286
findet die Vorschubbewegung senkrecht nach unter statt.
Schneidscheibe und Motor sind zu dem Zweck an einem
Schlitten gelagert, der, an einem senkrechten Stinder ver-
schiebbar, an einer Gallschen Kette aufgehingt ist, deren
anderes Einde das in dem Stinder gleitende Gegengewicht
tragt. Ein Spillrad dient zum Drehen des Kettenrades und
somit zur senkrechten Verschiebung der Schneidscheibe.
Das Werkstiick ist wiederum aufrecht mittels Klaue auf
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Bild 285 und 286. Schwere Schnellreibsdge mit senkrechtem
Schiitten fiir gevade und Gehrungsschnitte; Mars-Werke, 4.-G.,
Niirnberg-Doos, 1915.

dem Schneidtisch festgespannt. Zum Gehrungsschneiden
wird, wie bei der vorbeschriebenen Maschine, die ganze
Maschine auf Kugeln um ihre Achse geschwenkt und der
Spannwinkel entsprechend eingestellt.

Die Schneidscheibe von 900 mm ¢ macht 3000
minutliche Umliufe, besitzt demnach eine Um-
fangsgeschwindigkeit von ~ 135 m/sec. und verzehrt

——2 845"




Deutsche Schnellreibsigen.
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Bild 287. Motor-Schuellveibsige fiir schwersle Triger mit elektyischemn Vorschub; Mars-Werke, A.-G., Niirnberg-Doos, 1915.

35 PS. Sie wird beiderseits durch stromendes Wasser ge-
kiihlt. Eine noch gewaltigere, wagerecht angeordnete Ma-
schine, Bild 287, der gleichen Firma durchschneidet mit
einer Schneidscheibe von 1300 mm Durchmesserund
1500 minutlichen Umliufen (= ~ 100 m/sec.
Umfangsgeschwindigkeit) [-Triager von

1000 mm Hohe und 300 mm Flanschbreitein
3Minuten und erfordert 60 PS. Diese Maschine kann
sowohl fiir Handvorschub als auch fiir selbsttatigen elek-
trischen Vorschub mittels eines vierpferdigen
Motors mitdreistufiger Umlaufzahl einge-
richtet werden.

Bild 288. Motor-Schnellyeibsige fiir schwere Rohve mit Werkstiickdrehung; Mars-Werke, A.-G., Niirnberg-Doos, 1910.
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Eine besonders zum Zertrennen von Rohren einge-
richtete Maschine gibt Bild 288 wieder. Zum Auf-
spannen der Rohre dienen hier drei Schlitten, deren
AuBerster gegen die beiden inneren in der Richtung der
Rohrachse verstellbar ist. Jeder Schlitten tragt zwei durch
Zwieselschraube gegeneinander verschiebbare Rollen, auf
dem das Rohr miihelos gedreht werden kann. Von den
Rollen des mittleren Schlittens ist die vordere geriffelt und
durch ein Handrad mittels Schneckengetriebes antreibbar,
um das Rohr in Umdrehung zu versetzen. Zum Anpressen
des Rohrs auf die Rollenschlitten dient eine obere Rolle,
die an einem schwenkbaren Arm entsprechend den ver-
schiedenen Rohrdurchmessern senkrecht einstellbar ist.

Der Motor samt Schneidscheibe wird mittels Hand-
hebels vorgezogen, bis die Rohrwand nahezu durchge-
schnitten ist. Dann wird durch Drehung der geriffelten
Rolle das Rohr um seine Achse bewegt. Ein Rohr von
300 mm Durchmesser und 15 mm Wandstarke wird in
~ 90 sec. durchschnitten.

Beziiglich der Verwendbarkeit’** der Schnellreibsage
kann allgemein gesagt werden, daB sie fiir Vollwerkstiicke
bis hochstens 300 mm Durchmesser und unabhangig von
der Harte des Werkstoffes verwendet werden kann, daf
sich aber z. B. fir eine Maschine, die Trager bis zu
NP 45 schneidet, eine Verwendung iiber 100 mm Rund-
werkstiicke hinaus im allgemeinen nicht empfiehlt. Die
Schnellreibsage ist eine Maschine fiir verhaltnismaBig
diinnwandige Querschnitte, daher auch in erster Linie fiir
Walztriger und Rohre geeignet. Die aus der Erwidrmung

Sigeblitter.

bis zur Schmelzhitze erklirliche Erscheinung, daf Stahl
von z. B. 80 kg Festigkeit an der Schnittstelle gehartet
wird und Spannungen erhilt, diirfte nicht allzu sehr ins
Gewicht fallen, da diese Hirtung durch Ausglithen be-
seitigt werden kann. Auch die Gratbildung ist durch Luft-
druckmeisel u. a. m. zu fiiberwinden.

Wenn hier und da zwischen schweren langen und
leichten kurzen Trigern in der Weise unterschieden wird,
dafs fiir erstere der autogene Schneidbrenner, fiir letztere
die Schnellreibsiage gewahlt wird, so wird die Verwendung
der Schnellreibsige auch fiir schwere Triger in manchen
Fillen dadurch erleichtert werden, daf die Maschine nach
Art der Todtschen (Bild 263 bis 265) und der
schwersten Mars-Maschine (Bild 287) schwenkbar ist,
also dem Triger gegeniiber schneidgerecht eingestellt wer-
den kann.

Die Leistung der Schnellreibsige ist auBerordentlich
groff und kann etwa mit dem zwanzigfachen einer Kalt-
kreissige angegeben werden.

Der Verschleif des Sigeblattes ist gering, und die Ab-
nutzung leicht zu beseitigen, indem man das Blatt auf
einer Drehbank aufs neue riandelt.

Die Schnellreibsige sollte immer von dem Gesichts-
punkte aus gewahlt werden, daB sie, wie die Mars-Werke
sie zutreffend nennen, eine Metall-Trennmaschine
ist, d. h. dem Zerlegen, Ablingen von Werkstiicken dienen,
nicht aber gleichzeitig eine genaue Schnittlinge und eine
saubere Schnittfliche liefern will.

V. Sageblatter.

Die Entwicklung der Kaltsagemaschinen wiirde nur un-
vollstandig geschildert sein, wollte der Aufsatz nicht auch
dem geschichtlichen Werdegang der Werkzeuge dieser Ma-
schinen, der Sageblitter, einige Seiten widmen. Die Unter-
teilung wird dabei die gleiche wie in dem Hauptteil der
Abhandlung sein, so dak
nacheinander die Langsage-
blatter, die Bandsageblitter,
die Kreissageblatter und die

Schneidscheiben der
Schnellreibsigen behandelt

Fiir das Einspannen in den Bogen bestimmt, wurden sie
hauptsichlich als ,,Bogenfeile (zweiseitig schneidend) und
als ,,Kupfersage* (einseitig schneidend) hergerichtet. Fiir
die Bogenfeile wurde das Blatt mittels des Feilenhauer-
meifiels gezahnt, wodurch an der Zahnrethe ein Grat zum
Freischneiden der Sage ent-
stand; die Zihne der
Kupfersige wurden auf
einem Zahnbock ausge-
stanzt und mit einer Drei-
kantfeile nachgefeilt.

werden. CEDY 7, Frocheiden

" " wurde dieses att nac
A. Langsageblaﬂer- dem Riicken zu verjiingt

Um die Entwicklung geschliffen.

der Form des Lngiive  (P— " Nachder in de 1560
blaties der Biigeligen 21t oY) Jabren die westfalischen
schildern, wird es nicht zu " Blechwalzwerke, darunter
umgehen sein, fliichtig auch Bild 289 --291. Langsdgeblitier mit grober, feiner und wellen- als erstes in Remscheid

seine Herstellung zu be-
rihren. In den ersten
Jahrzehnten des 19. Jahrhunderts wurden die Sageblatter
fir die Handbogensiagen aus Stangenstahl unter Wasser-
himmern ausgebreitet und weiter von dem Sigenschmied
geschmiedet.’®®  Auch alte Sibel- und Degenklingen,'*® ja
selbst Uhrfedern’® gaben den Werkstoff zu Sageblattern ab.

13¢ Vol auch den Meinungsaustausch in ,Der praktische
Maschinenkonstrukteur”, 1919, Heft 43, S. 241

135 Nach Mitteilungen der Fa. Ferdinand Schleuter-
m a n n, Remscheid.

® Johann Georg Kriinitz's ckonomisch-technologische
Encyklopiadie Bd. 130, Berlin 1822, S. 466,

" Ebenda S. 461.

Sormiger Zahmung; Friedr. Dick, Efilingen.

dasjenige der Fa. Hessen-
bruch & Co. entstanden
waren, wurden die Sageblatter durch Zerschneiden von
Blechen hergestellt. Nach einer Reihe von Jahren entstand
der Bandstahl, so daf das Blatt durch Ablangen eines Stah!-
bandes gewonnen werden konnte. Es entstanden neue
Formen von Metallsigeblittern, die nach Aufkommen der
Sagemaschine nun auch fiir diese angefertigt wurden. Die
Anfertigung der Zihne erfolgte nun durch Einfrdsen in
hundertweise zusammengespannte Blatter, die in Sonder-
maschinen geschrankt wurden.

Das Dringen der Industrie nach hochwertigerem Stahl
fihrte 1905 dazu, den ersten Versuch mit Blechtafeln aus



Lang- und Bandsageblatter.

mit Wolfram legiertem Stahl zu machen, der eine erheblich
grofiere Sagegeschwindigkeit und -leistung ermdglichte.

Einige heutige Sageblattarten seien an den Ausfithrungen
verschiedener Firmen beschrieben. Die Blitter der Firma
Friedr. Dick, EBlingen, sind fiir 35—40 Schnitte in
der Minute auf Stahl, 50 Schnitte auf Eisen und Rohre
bestimmt. Die Sageblattlinge von Mitte zu Mitte Loch
betrigt 8—19 engl. Zoll, die Zahnteilung etwa 6 Zihne
auf 10 mm bei Sagen fiir Stahl und Eisen, 12 Zihne auf
10 mm bei Sigen fiir Rohre. Die Harte ,,glashart™ und
,,diamanthart'* dient zum Schneiden hirtesten Stahles, an-
dere Blatter besitzen bei harten Zzhnen einen weichen
Riicken. Grobere und grobe Zahnung (Bild 289) dient
fiir Eisen und Stahl, feine und feinste (Bild 290), teil-
weise wellenformige (Bild 291) Zahnung zum Schneiden
von Rohren.

Hindel & Reibisch, Dresden, verwenden fiir
ihre leichten Biigelsigen Sigeblitter von 127X15 mmX0,75
mm, 154X18 mmX0,9 mm, 18/X20 mmX1 mm. Die
zu den schweren ,,Hako*‘-Sagen* gehorigen Sigeblitter be-
sitzen die MaBe 305X25%1,25 mm, 380X30X1,25 mm,
485%35%1,5 mm.

Die Firma Franz Kitzerow, Berlin, fithrt fiir
die der Bauart von Hiandel & Reibisch verwandten
Biigelsigemaschinen von Charles Wicksteed, Kettering,
Sigeblitter aus Schnellaufstahl in folgenden, nach den
grofiten Werkstiickdicken bemessenen Mafen:

fir 5° @ | far 70 7 | far 9% © | far 12% 9 | far 157
w0y |y Ve | recay, Pyg e pu,e
1278, 1 13 X1" 14X 11,4 | 18X 11," | 20> 13"
13X 11,4 | 16X 11,4 | 20> 13/ | 22 2“
| 14>1" | 1Mt | 222" 24 2"

Die Sigeblattbreite wichst mit zunehmender Werkstiick-
dicke, die Zahnteilung bleibt durchweg die gleiche von
10 Zihnen auf 1”. Die Schnittzahl i. d. Minute betragt
120 fiir 175 mm Durchmesser, 110 fiir 225 mm Durch-
messer, 100 fiir 305 mm Durchmesser, 90 fiir 380 mm
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engl. FuB 1. d. Minute, d. 1. 1,25 m i. d. Sekunde, und der
Vorschub von 1“ Platten zu 1%4” i. d. Minute ermittelt.
Die 1870 von Samuel Worssam & Cy.,** Oakley-
works, an Krupp in Essen gelieferte grofe Bandsige
(Bild 49, 50) arbeitete mit 200—250 Fuf minutlicher
Schnittgeschwindigkeit, der Vorschub betrug bei 34 Platten
4, bei *,” 10 FuB i. d. Stunde. In den Werkstatten er
Compagnie des chemins de fer du Midi
wurde 1880 die geeignetste Schnittgeschwinidigkeit fiir Eisen
zu 66 m/min, fir Eisenguf und Stahl zu 45 m/min, fiir
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Bild 292 und 293. Langsdigeblait;
Fried. Krupp, Grusonwerk.

Bronze zu 85 m/min festgestellt. Das Blatt von 1—1!5 mm
Dicke besaf fir Stahl, Eisen und Eisenguf eine Zahn-
teilung von 3 mm, eine Zahnhohe von 2 mm, einen Spitzen-
winkel von 50°, einen Ansatzwinkel von 33°.

Die Dicke der Bandsigeblatter mu8 in einem richtigen
Verhiltnis zu dem Durchmesser der Scheibe stehen. Fiir
die auf der Pariser Ausstellung 1889 von Panhard
& Levassor gezeigten Bandsigen wurde 1,3—1,6 mm
bei 1,00 m Scheibendurchmesser, 1,8—2,2 mm bei 1,25 m
Scheibendurchmesser eingehalten und 1,4 mm fiir den
kleineren, 2,0 mm fiir den groBeren Scheibendurchmesser
als die vorteilhafteste Stirke empfohlen. Als Zahnteilung
wurde 3 bis 6 mm fiir gewdhnliche Arbeiten empfohlen,
aber 8, 10, ja selbst 15 mm als notwendig bezeichnet,
wenn Metallblocke von 40, 50, 60 mm Stirke gesagt wer-

Durchmesser. den sollen'*®. Beziiglich der Zahnform™' benutzten die
Firma gesds)agggg;gkeit  Harter Stahl Weicher Stahl : Schmiedeisen Gufzeisen Bronze
B. & S. Massev 106 — — 7—9 — —
Nrorble & Lurnd 91,6 — -— : 6,45;)—12;9 — ‘ 12.9;25.51
Greenwood & Batley % 1714268 254-336  432-6 - —_—
7 Fried. EKrru;p Crusor;wérk F 8;1,4 L éA2.6 73*37.25 3,9—747.57 39-45
|60f GubuBronzel  — - — 100 20
Heinrich Ehrhardt Qdf Srﬁchmiea;ise;w — — 7.2 — 7 |
40 Stahl - 7.0 . T _

Heinrich Ehrhardtbevorzugt fir die 15, 30 und
45 mm breiten Langsageblatter seiner Oscilliersagemaschinen

in beiden Richtungen schneidende Wolfszahne.
B. Bandsédgeblatter.

Die schwierige Herstellung der in sich geschlossenen
Bandsageblatter verlangsamte, wie bei der Schilderung der
Bandsigen erwihnt, die Einfithrung der 1799 von Albert
in Paris erfundenen Holzbandsige. Durch J. R. Périn,
Paris, verbessert, konnte das Blatt dann 1866 zu den ersten
Metallbandsigen verwandt werden. 1867 wurde in dem
Arsenal zu Woolwich™ die giinstigste Schnitt-
geschwindigkeit der Bandsige fiir Schmiedeeisen zu 250

* Vgl Bild 29 und 30.

1% Dingl. Pol. Journal, 1867, S, 322,

franzosischen Werkstatten in Bordeaux den von Worssam
& Cy bevorzugten Spitzenwinkel von 50° und Ansatz-
winkel von 33°, so daB ein Schneidwinkel von 83° ent-
stand. Aber auch Werte von 60° bzw. 30° fanden sich,
so daB der Schneidwinkel 90° betrug. Die Schnitt-
geschwindigkeit in mm/sec und die aus Vorschubgeschwin-
digke't X Werkstiickhohe berechnete Leistung in gem/Mi-
nute gaben die verschiedenen Firmen nach vorstehender

Tabelle*? an.

1% The engineer, 1870, S. 172,

™ Mitteilungen des k. k technologischen
Gewerbe-Museums in Wien 1890. S, b1,

W Zodo Vodo LY 1895, S, 1347,

“? Ebenda S. 1349 und Dingl Polyt Journal
Bd. 806. Heft 1. S, 231.

1897,
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Die in Bild 69 und 70 wiedergegebene Bandsige
von Fried. Krupp Grusonwerk aus 1912 sieht
in der kleineren Ausfithrung Blatter von 5400 mm Lange
und von 12, 20, 50 und 65 mm Breite, in der groBeren
Ausfithrung Blatter von 10 000 mm Linge und 20 und
80 mm Breite vor. Das Sigeblatt von 80 mm Breite ist
in Bild 292 und 293 wiedergegeben. Das Blatt ist an
der Wurzel des geschrinkten Zahnes 2,7 mm, am Riicken
1.7 mm breit, die Schnittbreite betrigt zufolge des
Schrankes 3,8 mm, der Brustwinkel 77°, die Zahnteilung
9 mm, die Zahnhshe 6 mm.

Die Schnittgeschwindigkeit betriagt fiir Stahl 110, fiir
Schmiedeeisen 150, fiir GuBeisen 220, fiir Bronze 250, fiir
Messing 330, fiir Kupfer 500 mm i. d. Sekunde, der Vor-
schub bei Werkstiicken von 500 bis herab auf 12 mm fiir
Stahl 0,9 bis 50 mm i. d. Minute, fiir Schmiedeeisen 1,2
bis 71,5 mm, fir GuBeisen 1,6 bis 90 mm, fiir Bronze 2
bis 110 mm, fiir Messing 2,6 bis 146 mm, fiir Kupfer
3,7 bis 200 mm.

Ferdinand Schleutermann, Remscheid, gibt
die Schnittgeschwindigkeit seiner Bandsige nach Bild 78
zu 30 m i. d. Minute fiir unausgegliihten GuBstahl, zu
35 m fiir Maschinenstahl, zu 40 m fir Eisen, Messing
u. dgl. an.

Friedr. Dick, EBlingen, liefert fiir weichere
Metalle, wie Messing, Kupfer, Zink, Blei Bandsageblatter
von 4, 6, 8, 10, 12, 15, 20, 25, 30, 35, 40, 45, 50 mm
Breite und 1% bis 3 mm Zahnweite, teils mit geschriankten
und gefeilten Zahnen, teils mit auf die Halfte der Zahn-
stirke verjiingtem Riicken. Fiir harte Metalle, wie Neu-
silber, Eisen, EisenguB, Stahl werden venjiingte Blatter
von 1,8 bzw. 1,5 mm an den Zzhnen und 1,2 bzw.
1,0 mm am Riicken in 20, 25, 30, 35, 40, 45, 50 mm
Breite geliefert. Auch diese verjiingten Blitter erhalten
biswe'len noch eine Schrinkung wie das Kruppsche Blatt
nach Bild 292 und 293.

C. Kreissageblatter.
a. Vorgeschichte. .

Als das Geburtsjahr der Metallkreissige ist in der Ein-
leitung des Abschnittes ,,III, Kreissigen* das Jahr 1793
festgestelll worden. Die dem Englinder Samuel
Bentham damals patentierte Siage besaf ein Blatt ganz
aus Stahl. Doch wurden von thm auch eiserne Stamm-
blitter mit aufgeschweiftem Stahlkranz und eiserne Stamm-
blitter mit angesetzten Ringausschnitten angegeben™*®. Die
1823 von Gallovay"* gebaute Kreissige (Bild 80
und 81) benutzte ein Sigeblatt von etwa 204 mm Durch-
messer. Bei 208 Zihnen betrug somit die Teilung etwa
3,1 mm. Die Zahntiefe war etwa 2 mm, der Brustwinkel
90°. Um die Mitte des 19. Jahrhunderts dient eine
»z'tkelfsrmige Stahlscheibe von 2 Durchmesser, deren
Rand feilenartig aufgehauen ist*, zum Absigen des ver-
lorenen Kopfes an Bronzekanonen!*®. 1866 erwihnt
Karmarsch¥ ein kleines Kreissigeblatt zum Messing-
schneiden von 50 bis 100 mm Durchmesser und 1 mm
Dicke, und zum Schneiden von 10 mm starken Eisenplatten
ein Sigeblatt von 400 mm Durchmesser und 5 oder 6 mm
Dr:cke, das mit 0,35 m sekundlicher Umlaufsgeschwindigkeit

* The repertory of arts and manufactures.
Bd. X. London 1799. S. 293 f.

“ Bulletin de la société
pour 1’industrie nationale,
Tafe] 247.

“ Ersch und Gruber. Allgemeine Encyklopidie der
Wissenschaften und Kiinste. 63. Teil. Leipzig 1856. S. 134,
Das ,.feilenartig aufgehauen® soll vermutlich heifen: mit dem Feilen-
hauermeifie]l aufgehauen. Denn ein gewdhnlicher Feilenhieb wire
wohl zu schwach gewesen.

* Karmarsch. Handbuch der mech, Technologie. IV, Aufl.
I. Bd Hannover 1866. S. 270.

d'encouragement

Paris 1823. S, 219,

Sigeblatter.

arbeitete. Eine 1876 von der Elsdssischen Maschinenbau-
Gesellschaft in Grafenstaden gebaute Sige- und Bohr-
maschine (Bild 84 und 85) besaf ein Kreissigeblatt von
450 mm Durchmesser¥.

Die bis in die 80er Jahre des 19. Jahrhunderts wohl
durchweg einteiligen, ganz aus Werkzeugstahl bestehen-
den Sigeblatter weisen verschiedene Nachteile auf. Sie
verbrauchen eime Menge wertvollen Stahls. Bricht ein
Zahn, so mufi, wenn nicht ein unregelmiBiger Schnitt ent-
stehen und die Maschine erheblich erschiittert werden soll,
das Blatt enthirtet, um den Betrag der Zahntiefe im
Durchmesser verkleinert, neu verzahnt, gehirtet und ge-
schliffen werden. GroBie Blatter sind schwer zu harten,
verzichen sich, erhalten Risse und neigen zum Springen.

Diese Nachteile fithrten dazu, auch im Kaltsigenbau
die Blitter zu teilen, wie das bei Holzkreissigen schon
friih geschehen war.

Dazu sind verschiedene Wege méglich:

Einsetzen von FEinzelzihnen aus FEdelstahl in ein
Stammblatt aus geringerem Werkstoff, Einsetzen von Zahn-
gruppen in Form von Ringabschnitten in solche Stamm-
blatter oder Zusammensetzen des Sigeblattes aus Kreis-
ausschnitten aus Werkzeugstahl und Umlegen eines ge-
schlossenen Schneidringes um das Stammblatt.

EELEFFEETERFFETR

Bild 294—296. Vollsigeblitter, Heinrvich Ehvhardt, Diisseldor;

Die Weiterentwicklung des Kreissageblattes werde des-
halb von jetzt an in diesen vier getrennten Richtungen
verfolgt.

b. Stahlvollblaiter

bestehen meist aus Gufistahl. Feste Regeln fiir die Grenz-
mafe, bis zu welchen noch Vollblitter verwandt werden
sollen, gibt es nicht. Durchmesser und Metallart des Werk-
stiickes sind hier zu beriicksichtigen. Man trifft deshalb
das Vollblatt noch mit Durchmessern an, die erheblich
grofier als diejenigen der kleinsten Stammblitter mit be-
sonderen Schneidteilen sind. Das Vollblatt wird auch in
groBen Durchmessern jederzeit am Platze sein, wenn Werk-
stiicke, die eine feine Zahnteilung verlangen, d. h. Réhren,
Triger, Eisenbahnschienen u. dgl., auf Hebelkreissagen zu
schneiden sind. Eingesetzte FEinzelzihne nétigen ohne
weiteres zu grober Teilung. Bei Schlittenkaltsigen konnen,
da sie einen regelbaren Vorschub besitzen, auch Sageblitter
mit eingesetzten Einzelzahnen oder groberTeilung verwandt
werden.

Als die Firma Heinrich Ehrhardt in den 80er
Jahren des vorigen Jahrhunderts den Bau von Kaltsige-
maschinen begann, nahm sie auch die Herstellung der Sige-
blitter auf. Die Vollblatter sind, um das Freischneiden zu
erzielen, mit gestauchten Zzhnen (Bild 294), mit ge-
schrankten Zihnen (Bild 295) oder als hohl geschliffene
Bliatter (Bild 296) ausgefiihrt. In diesen drei ‘Ausfiih-
rungen werden Blitter von 100 bis 1200 mm Durchmesser
und in Stirken von 0,75 bis 10 mm hergestellt.

# Organ fiir Fortschritte des Eisenbahn-
wesens. 1877. S, 806-7 und Tafe] XXIV. Bild 1—5.




Kreissigeblatter: Vorgeschichte und Stahlvollblatter.

Statt durch Schrankung oder Stauchung hat man das
Freischneiden auch dadurch zu erreichen gesucht, daf man
den Umfang des Blattes — gegen die Kante gesehen —
wellenformig  ausgebildet hat. Ging Heinrich
Christian Hansel*®, Gieen, mit emmem Sigeblatt
voran, das bis in die Sigeflansche hinein gewellt war, so
beschrankte die Firma Gebr. Lemmartz'¥, Biilach
(Schweiz), die Wellung auf einen Ring unmittelbar am
Umfang. Ahnliche gewellte Sigen stellt die Fa. Gustav
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die Moglichkeit, den Schneidwinkel spitzwinklig zu nehmen,
was sich durch lang aufgerollte Spane auBere.

Das Wanniecksche Blatt mit Einsatzzihnen besaf den
Nachteil, daf die Blattseiten eben bzw. die Seiten der Ein-
setzzahne mit dem ebenen Blatt biindig waren, ein Frei-
schneiden also nicht stattfand. Zwar erwartete Wannieck
diese Wirkung davon, daf durch den erwihnten Feilenhieb
seitlich herausgetriecbene Spitzen den Spalt erweiterten.
Doch kann dieses nur gering gewesen sein.
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Bild 297. Gewelltes Sigeblatt;
Gustav Schleutermann, Remscheid,

Schleutermann, Remscheid, in der Ausfithrung nach
Bild 297 in Durchmessern von 150 bis 1000 mm her.
Die Schnittbreite und damit der Schnittverlust bei solchen
Blittern ist naturgemif grof.

‘Waren in den geschilderten Bauarten die Zzhne samtlich
gleich weit vom Sagemittelpunkt entfernt und gleich breit,
so daB sie im wesentlichen die gleiche Schneidarbeit zu
leisten hatten, so gehen andere Bauarten darauf aus, die
Arbeit in der Weise zu teilen, daf bestimmte Zahne als
Vorschneider, andere als Nachschneider wirken. Das wird
dadurch erreicht, daB die Vorschneider radial iiber die
Nachschneider hinausragen. Gleichzeitig macht man die
Vorschneider schmiler und dachférmig, wahrend die Nach-
schneider die volle Schnittbreite und eine gerade Schnittkante
erhalten. Fr. Aeschbach'®, Aarau (Schweiz),
ordnet solche Zihne gruppenweise an und la6t je vier Vor-
schneider und zwei Nachschneider miteinander abwechseln.

c. Kreissageblatter mit eingesetzten Einzelzédhnen.

Den ersten Weg, das Einsetzen von Zahnen aus Werk-
zeugstahl in ein Stammblatt aus geringerem Werkstoff, be-
schritt Friedrich Wannieck in Brinn im Jahre
1888. Bild 298 bis 299'*° zeigt, wie die Zihne s mit
Doppelschwalbenschwanz in entsprechende Nuten des
Stammblattes t eingesetzt und durch einen halb im Zahn,
halb im Stammblatt sitzenden Niet gegen radiale Ver-
schiebung gesichert werden.

Bemerkenswert ist, daf Wannieck die Oberfliche ides
Zahnes mit grobem Feilenhieb versah, zu dem Zweck, den
Schnitt von anhaftenden Spanen frei zu halten.

Von der an sich richtigen Uberlegung ausgehend, daf
dichtstehende Zihne bei ungleichem Abstand von der Sage-
blattmitte nur teilweise schneiden und ein Teil derselben
lediglich mahlt, bemaf Wannieck den Zahnabstand weit
groBer, als das Einsetzen der Zihne in das Stammblatt er-
fordert hatte. Der grofie Abstand bietet, wie er hervorhebt,

* D, R.P. 136 058.

" schweiz. P. 45 0382,

* D.R.P. 154760,
* D.R.P. 46 366.

Bild 298 und 299. Kreissdgeblatt mit schwal-
benschwanzformig eingesetzten Zihnen;
Friedyich Wannieck, Briinn, 1888.

Bild 300—302. Kreissigeblalt mit Seiten-
und Mittelsdhnen; Heinvich Ehrhardt,
1890.

Weit energischer wirkt in dieser Hinsicht die aus 1889
stammende Anordnung von Heinrich Ehrhardt,
der wiederum als einer der ersten deutschen Sigenbauer den
Wert der Einsatzzihne erkannte. Sie besteht in geneigt
zum Stammblatt sitzenden Einsatzzihnen (Bild 300 bis
302), welche auBer dem Freischneiden auch eine Teilung
des Schnittes hervorrufen.
In durch die Sageachse
gehenden Ebenen, aber
halb nach rechts, halb
nach links geneigt zur
Mittelebene des Stamm-
blattes a, dazwischen in

5 d'er Eberzle I(i]:eshBlattc;s,

§ sind gerade Locher pris-
= matischen Querschnittes in
dieses eingearbeitet, in
welche der zunichst leicht
gekriimmte Zahn b, bzw.
b. bzw. b; eingetrieben
wird, so daB er sich durch
die Federung festklemmt. Die Zahnlocher miinden in Off-
nungen c ein, die das Stammblatt in ganzer Breite durch-
setzen. Eine seitlich eingefithrte Schraube d mit vierkan-
tigem Kopf f und Mutter e dient zum Einstellen und Stiitzen
des Zahnes.

Nach diesem Leitgedanken angefertigte Sageblitter mit
dreifacher Schnitteilung wurden an der 1890 fiir die Firma
Fried. Krupp, Essen, gebauten 12fachen Panzerplattensige
(Bild 99 und 100) verwendet. Ehrhardt stellt solche Kreis-
sagebldtter in Grofen von 1000 bis 2400 mm her.

Im Jahre 1911 gelieferte Sageblatter dieser Bauart von
2400 mm Durchmesser und 25 mm Stammblattdicke be-
saBen 150 Zihne bei 50,24 mm Teilung. Der trapezformige
Zahnquerschnitt war 18 mm lang und 12 bzw. 9 mm breit.
Der trapezformige Zahnkanal war 75 mm, die anschliefende
Durchbrechung fiir die Stellschraube 45 mm lang. Die
Schnittbreite der geschrankt stehenden Zzhne betrug 30 mm.

Neuerdings fiilht Heinrich Ehrhardt die
eingesetzten Zihne in der Seitenansicht trapezformig

4
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d 2,
Bild 303— 305. Kreissageblatt mit
wechselseitigen, umsteckbaren Zih-
nen mil Trapezquerschnitt; Hein-
vich Ehrhardt, 1905.
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(Bild 303 bis 305) aus und gibt ihnen auch trapez-
formigen Grundrif, doch so, daf die parallelen
Trapezseiten des Querschnittes parallel dem Stammblatt
liegen. Etwa bis zur Mittelebene des Stammblattes a

reichende, halb rechts, halb links angeordnete und schwach
gegen die Blattebene geneigte, schwalbenschwanzférmige
Schlitze b;, b. nehmen die Zihne c,, c. auf, die dann an
“dem stehengebliebenen Stammblattstiick d vernietet werden.
AuBen- und Innenhilfte des Zahnes sind gleich, so daf
z. B. der Zahn ¢, nach Abnutzen der auBeren Hailfte in
Ehrhardt liefert diese

Liicke b, umgesteckt werden kann.

Bild 306— 308. Kreisstigeblatt mit doppelien Stammblatt und
wechselseitigen Zihnen,; Gustav Wagner, 1903.

Kreissigeblatter in ‘GroBen von 250 bis 1200 mm Durch-
messer und mit Schnittbreiten von 6,5 bis 12 mm. Die
Zihnezahl steigt dabei von 40 auf 150 Zihne und betrigt
z. B. bei 800, 850, 900 mm Stammblattdurchmesser 102,

104, 114 Zshne mit 24,6, 24,72, 24,8 mm Teilung.
Auch mit wechselseitigen Einsatzzahnen ausgestattet,
aber in ganz anderer Richtung ausgebildet, ist das 1903 ent-
standene Sageblatt (Bild 306 bis 308) von Gustav
W agner™®, Reutlingen, der ebenso wie Heinrich Ehr-
7 hardt, einen erheblichen An-

A€
{’;:‘ ¢ 3 teil an der Weiterbildung der
L |4 P Sageblatter hat. Wagner setzte
N Y1 Y ~\, das Stammblatt aus zwei in
™S .29 < & der Mittelebene gegenein-
N N anderliegenden  spiegelglei-
b L chen Blattern a und a, zu-
3 sammen. Beide Blatter wur-
& 7 den gleichzeitig mit Zahn-
¢ 27 a — " liicken b und b, verschen,

Bild 309 und 310. Kreissigeblatt C!ann aber in_ der Umf:}ngs-
;gi(t{ m'nfdr:_n%:n;g;;};:g e}/fg;lti u/l;;l richtung um eine Zahn:teqvlulr:g
eder sowie P J
Zaon: Jolin 3. Bradiey, Pita. g SeEeheinander  verdrebl,

delphia, 190 des einen Blattes durch den
stehengebliebenen Steg ¢, bzw. ¢ des anderen Blattes ab-
gedeckt wurde. In die Zahnliicken wurden dann, vorn,
hinten und seitlich gestiitzt, die anndhernd trapezformigen,
nach hinten und gegen die Sigeachse verjiingten Zzhne d
von der einen, d; von der anderen Seite eingesetzt und
durch Niete e befestigt.

Als ein Beispiel aus der Entwicklung des Kreissage-
blattes im Ausland sei das 1904 entstandene Blatt des
Amerikaners John M. Bradley™, Philadelphia
(Bild 309 und 310), angefithrt. Der Zahn b greift mit
einer Feder ¢ seiner Hinterseite in eine entsprechende Nut
des Stammblattes a. Seine Vorderseite besitzt eine halb-

D R.P. 155 161.
m Am P 769 464,

Kreissageblatter,

kreisformige Nut, die durch eine entsprechende Nut in der
Stammblattzunge zu einer zylindrischen Bohrung zum Ein-
treiben des Kegelstiftes e erginzt wird. Die Zihne, nicht
halb rechts und halb links, sondern alle gleich und breiter
als das Stammblatt, schneiden gut frei.

Eine weitere amerikanische Sageblattbauart stellt die
an die Ehrhardtsche erinnernde Bauart von Harry R.
G eer'®®, Johnstown, aus 1906 dar (Bild 311 bis 313).
Hier sind, wie bei dem Ehrhardtschen Sigeblatt nach
Bild 300 bis 302, dreit Arten Zzhne, rechts ge-
2 neigte b,, gerade

. ) po= - i <% b: und links ge-
¥’ &__,’.‘ |+ 4 . .
l G & fw;" 4., neigte b;, in das
L0 | &\ A7 7 Stammblatt a ein-
£ e ! @ NASS bei je-
a AN - O gesetzt, wobe1 je
I e o/ \e) | doch die bei Ehr-
b o/ ()| hardt verschiedene
LT S "/ Ausbildung  der
' ¢ c 3 s 4  Zahnliicken ver-
CUm s YT o797 mieden ist. Es sind
i 4 o - x 1 - r - — : ‘v ! ..
Bild ;11— 313. Kreissigeblatt mit Seiten- (i.mehr_ fur_ alle
und Mittelziihnen und Schraubenkeilbe- Ziahne die gleichen
Jestigung; Harrvy R.Geer, Jolinstown, 1906. trapezformigen
Liicken ausgear-

beitet und die An-

passung an die
verschiedenen

; Z3ahne dadurch er-
reicht, daB Keile ¢
an ihrer Vorder-
seite mit rechts ge-
ne gter,  gerader
oder | nks geneig-
ter Nut den Zahn
fassen. Die Ke'le
setzen sich zu ra-
dialen Schrauben-
bolzen d fort und

werden mittels

Muttern e, die,
wie bei Ehrhardt,

in Bohrungen f des Stammblattes eingefithrt sind, ange-

zogen, wobei Federn g die Keile in der Hinterwand der

trapezformigen Zahnliicke fiihren.

Zu noch groBerer Vielteiligkeit haben die Amerikaner
das Kreissigeblatt mit Einsatzzihnen in denjenigen Aus-
fiilhrungen entwickelt, in welchen der Zahn aus Schnell-
schnittstahl nicht unmittelbar in den Awusschnitt des
Stammblattes, sondern in einen Rahmen eingesetzt wird,
in dem oder mit dem zusammen der Zahn eingestellt wird
und der seinerseits in dem wesentlich gréBeren Stamm-
blattausschnitt mittels Keiles befestigt wird. Bei der Aus-
fihrung von Sidney Newbold"? Philadelphia, nach
Bild 314 besitzt das Stammblatt 1 einen Ausschnitt 2,
dessen radiale Kanten mit Federn ausgeriistet sind. In
den Ausschnitt ist der U-formige Rahmen 3,3 eingeschoben,
dessen Schenkel aufen wie innen mit Nuten versehen sind.
Die vordere der dufieren Nuten schiebt sich iiber die vor-
dere Feder des Stammblattausschnittes, die hintere aufiere
Nut dient mit der hinteren Nut des Stammblattausschnittes
zum Eintreiben eines Keiles 4, welcher den Rahmen 3,3 in
dem Stammblattausschnitt, gleichzeitig aber auch den in die
inneren Nuten der U-Schenkel eingeschobenen Sagezahn 5
in dem Rahmen festkeilt. Der Zahnschaft stiitzt sich auf eine
Mutter 7, die in ihrer tiefsten Stellung auf der Sohle des
U-Rahmens aufsitzt, durch eine Schraube 8 aber nach aufien
vers;hoben werden kann, wodurch der Zahn eingestellt
wird.

¥ Am. P. 830779,
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Bild 314. Kreissdgeblatt mit in U-Ralinen
verstellbaren Zilmen,; Sidnev Newbold,
Philadelphia, 1970.

™ Am. P, 994 331,



Kireissigeblitter mit eingesetzten Einzelziahnen,

Vielfach wird der Zahn durch Vergiefen in dem
U-Rahmen befestigt. Eine solche Ausfithrung, von Wil-
fred L ewis**, Philadelphia, stammend, gibt Bild 315
wieder. Der wiederum mit duBieren Nuten a;, a. versehene
Rahmen a ist, wie bei der vorigen Ausfithrung, mittels
Keiles in dem Stammblattausschnitt befestigt zu denken.
Der Zahn b aber liegt nur an der Innenfliche a; des einen
U-Schenkels an, wahrend nach dem anderen Schenkel und
noch mehr nach der Sohle des Rahmens zu Spielraum bleibt,
der mit einem Weichmetall ¢ ausgegossen wird. Zur Ein-
stellung des Zahnes muf der Rahmen a im Stammblatt-
ausschnitt verschoben werden. Der Rahmen besitzt des-
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Zahn d aufnehmen, der stramm in die Liicke getrieben und
durch Querniet f gegen radiale Bewegung gesichert ist.
Zwecks Freischneidens werden die Zahne gegen die Sage-
achse verjingt geschliffen. Die halbrunde Form der Nut
und Feder soll gewisse geringe Seitenbewegungen des
Zahnes bei ungebiihrlichem Widerstand ermoglichen-

Fiir den Gebrauch bei den schweren Sigen zum Aus-
schneiden grofer Kurbelhitbe (vgl. Bild 148 bis 151) ist
von der Firma Gustav Wagner das Sigeblatt nach
Bild 319 und 320 angefertigt. Seine Ausbildung ist auf
die Erfahrung gestiitzt, daf beim Einschneiden in grofie
Werkstiicke infolge Freiwerdens von Spannungen die beider-

halb in seinem Bodenteil Gewinde, in das e'ne Kopf- seitigen Werkstiickteile zusammenfedern und dabei das
schraube d greift, deren Kopf sich auf den Grund des Sigeblatt so einklemmen, daf es nur mit Miihe aus dem
Stammblattausschnittes stiitzt. Schnitt herausgezogen werden kann. B ild 320 zeigt diese
[T~
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Bild ;21 und j22. Kreissigeblatt mit gegen-
seitig abgestiitsten Einsatssdlen mit
Schwalbenschwansfuff und Schranbstifi-
sicherung; Ernst und Carl Rheineck, 19r2.

Es sei im AnschluB hieran erwihnt, daB die Zihne
der amerikanischen Kreissigeblatter, wie in den Bildern
314 und 315 ersichtlich, vielfach einen Schneidwinkel
< 90° besitzen und daf der Zahnkopf gegeniiber dem
Zahnschaft durch besondere Backen (Bild 314) oder

durch gleichmifig zunehmende Verbreiterung verdickt ist.

Auch das elektrische Aufschweiffen von ge-
hiarteten Zahnen auf das Stammblatt, und zwar ent-
weder mit gerader Grundfliche tangential an das Stamm-
blatt oder mit dreieckiger Wurzel in ebensolche Aus-
schnitte’ des Stammblattes wird in Amerika geiibt. Da-
bei miissen natiirlich Sicherheitsvorkehrungen getroffen wer-
den, daf nur die Schweifikante des Zahnes erwarmt, der
iibrige Zahn aber so gekithlt wird, daf er seine Harte nicht
einbiift.

Im Jahre 1906 schuf Gustav Wa gner"® eine Sage-
blattbauart (B11d 316 bis 318), bei welcher durch radiale
Ebenen begrenzte, nur auf der Riickseite mit halbrunder
Nut ¢ versechene Ausschnitte b des Stammblattes a den
mit entsprechender Feder e ausgestatteten keilfrmigen

t Am, P. 804 416.
** Am. P. 885 770.
* D.R.P. 193 022,

Bild ;25 -325. Kreissigeblatt mit
aegenserlty abgestiitsten Iinsatzsdhnen
mit Nut-Federbefestigung wid Querniet;

Richard Zander, 1914.

Bidd iy und j20. Krewssageblatt mit
seitlich auf die Dicke des Stainmblattes
suriickgeschiiffenen Zitlnen ;
Gustav Wagner.

Erscheinung. Um nun trotzdem das Sageblatt herausziehen
zu konnen, sind die Zihne auf der durch wagerechte
Strichelung angedeuteten Stelle des Umfanges, welche unge-
fahr der Dicke des Werkstiickes entspricht, seitlich auf die
Dicke des Stammblattes zuriickgeschliffen, so daf die Zahn-
flanken mit den Stammblattflichen biindig liegen. Ist der
Schnitt beendet, so wird das Siageblatt soweit gedreht, daf
die diinngeschliffene Strecke des Zahnkranzes sich mit dem
Werkstiickquerschnitt deckt, und nun das Sageblatt zuriick-
gezogen.

Bei dem in Bild 321 und 322 wicdergegebenen Sige-
blatt von Ernst und Carl Rheineck®, Remscheid,
aus 1912 stiitzt sich Zahn unmittelbar gegen Zahn, indem
der aus dem Stammblatt heraustretende Zahnteil ¢ zu einem
Kérper von der Linge der vollen Zahnteilung ausgebildet
ist. Die zur Befestigung in dem Stammblatt a dienende
Zahnwurzel d ist in axialer Richtung schwalbenschwanz-
formig in die Zahnliicke b eingesetzt und dadurch der Zahn
gegen radiale Verschiebung gesichert. Querbewegungen
verhindert ein Schraubstift f, welcher den eigentlichen Zahn
in einer zylindrischen Bohrung e durchdringt, dann aber
sich halb in der Zahnwurzel, halb in der Riickwand der
Zahnliicke b fithrt und in das Stammblatt eingeschraubt ist.

% D.R.P. 295 836.
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Verjiingter Schliff der Zahnseitenflichen sorgt auch hier fiir
Freischneiden der Zihne.

Gleichfalls Zahn gegen Zahn gestiitzt zeigt die 1914
entstandene Bauart von Richard Z an der*® Aachen,
die heute von der Firma Joh. Wilh. Arntz unter der
Bezeichnung ,,Jwar*“-Blatt hergestellt wird (Bild 323 bis
325).

Der Zahn b aus Schnellschnittstahl ist aus einem Walz-
profil abgelangt, dessen den Schneidteil des Zahns bilden-
der stirkerer verjiingter Teil b; zu einem diinneren Teil mit

o 1
AN P P AP Bild 326 u.327.| Bitd 128 2
N o P, I8 320 #. 329. |
L \ 41 3 ] ]57;‘:;‘;£ fii[;;z:r Einsatzzahn |
X - i~ A ‘x abgestiitzten mit auf den | ¥
L 1 % | ! -

|; 2 13 unterteilten Zahnkorper

TR U0 5 4 B S B G A% | Einsatzzihnen anfgeliteter
mit Nut-Feder-| Schuellschniti- Y]
a ? B;festlsz{?t stahl-Brust; L1
e ﬁ_Q“V;,’Z.’;f il Jok. Wilh. _
Arntz, Rem- Arntz, Rem- 4 2
scheid.

heid. =
schei {J_—j

parallelen Flichen b. abgesetzt ist. Der Zahn ist auBer-
dem gegen die Siagenachse schrig zugeschliffen. Die
Schneidkante ist abwechselnd rechts und links gebrochen, die
Querbewegung durch eine ebenfalls angewalzte halbrunde
Feder ¢ an der Zahnbrust und eine entsprechende Nut &
im Zahnriicken, die radiale Bewegung durch den bekannten
Querniet verhindert.

Diese Zahnform wird z. B. 30 mm breit fiir besonders
weiche Vellstiicke von O und O Querschnitt, 20 mm
breit fiir Vollstabe aus weichem Werkstoff ausgefiihrt.

Sollen mit der Sige Werkstiicke mit wechselndem Quer-
schnitt, z. B. Walzprofile wie T- und ||-Eisen, ge-
schnitten werden, so wird die Zahnbfrel;:tle éiyactiiurch Z\J/ei;ninvgert,

o aB der Zahn von
. ;J_‘..H‘r‘ \%} i .

30 mm Breite zwei

P N Zahnungen  erhalt.
E A | ", Zum Schneiden von
@ " “ 3) hartem Stahl wird der

VL  Zahn dreifach unter-

{3+ ¢ ' | teilt. So entstehen die
: le (). o} . Zahne b, und b; der
\ | TRl , Bilder 326 u. 327.

T LS e S Heute ist als
= i ©L/ Waerkstoff fiir den
" Einsatzzahn Schnell-
P cm A . schnittstahl an Stelle

gt des  Werkzeugstahles

Bild 330 und 331. getreten. Um aber

Kreissigeblatt aus Kreisausschnitten auch daran noch zu

Heinrich Ehrhardt, 1880. sparen, sind verschie-

dene Firmen, darunter

die vorgenannte und Gustav Wagner, dazu iiber-

gegangen, lediglich die Zahnbrust aus Schnellschnittstahl

herzustellen. Zu dem Zweck ist ein gehirtetes Schnell-

schnittstahlplatichen b, (Bild 328 und 329) auf den

ebenfalls gehirteten eigentlichen Zahnkorper b aufgelstet

und der gesamte Zahn oben hinterschliffen, das Schnell-

stahlplattchen seitlich tangential und radial verjiingt ange-
schliffen.

Eine Hohlsige mit Einzelzihnen (Bild 342) sieht
George Gorton, Racine, fiir seine in den Bil-
dern 224 bis 229 wiedergegebene Sigemaschine vor.

Das in dem Antriebszahnrad befestigte Stammblatt a
besitzt 12 Zahnliicken b von der Form eines offenen Vier-
ecks, dessen radiale Lingsseiten dachformig abgeschragt
sind. In dieser Liicke wird mittels Keils f ein Zahnhalter ¢
befestigt, der beiderseits eine dachformige Nut enthalt, wih-

e ]5 R.P. 283177,

Kreissigeblatter.

rend der Keil an der an dem Zahnhalter anliegenden Seite
einen dachférmigen Riicken, an der anderen eine dach-
formige Nut zeigt. Der eigentliche Zahn d aus Schnell-
schnittstahl ist mittels Metalls e in dem Zahnhalter ver-
gossen oder verlotet. Die Einstellung aller Zihne auf
denselben Schnittkreis geschieht mittels Stellschrauben g,
die sich gegen die Innenseite der Zahnliicke stiitzen.

d. Kreissageblatier mit gezahnten Kreisausschnitten
oder Ringstiicken.

Die gezahnten Kreisausschnitte und Ringstiicke bieten
wie das Stahlvollblatt die Mdglichkeit feiner Zahnung, sind
also gleich diesem fiir das Schneiden von Werkstiicken stark
wechselnden Querschnittes wie Rohre, Profileisen, Eisen-
bahnschienen u. dgl. geeignet. Als thr Vorbild mégen die
teilweise auBerordentlich grofen Holzkreissigen mit ge-
zahnten Ringstiicken gedient haben, wie sie schon 1826'°
bekannt ‘waren.

Bild 332 und 333. Kreissigeblatt mit gesahnten Ringstiicken;
Gustav Henckel, Remscheid, 1901.

Bild 334 und 335. Kreissigeblatt mit wechselseitigen, umsteck-
baren, gesahnten Ringstiicken,; Heinrich Ehvhardt, rgos.

In der Ausbildung solcher Sagen fiir Metall 1st wieder-
um Heinrich Ehrhardt® wunter den deutschen
Sigenbauern vorangegangen. Bei seiner aus 1880 stammen-
den Bauart der Bilder 330 und 331 besteht das Sage-
blatt aus sechs gezahnten Kreisausschnitten a, die innen
durch aufgeschraubte Scheiben b zusammengehalten wund
nahe dem Zahnrand an der radialen Stofstelle durch ein-
gelassene Plattchen ¢ und in diesen wiederum versenkte
Niete d verbunden sind.

Gezahnte Ringstiicke sieht bereits 1793 der Englander
Samuel Bentham' fiir seine Metallkreissige vor.

Aus gezahnten Ringstiicken setzt sich der Zahnkranz
des 1901 von Gustav Henckel®®, Remscheid, ge-
schaffenen Sigeblattes der Bilder 332 und 333 zu-
sammen. Das Stammblatt b besitzt radiale Schlitze ¢, die
ebenso wie die zwischen ihnen verbliebenen Stege lings
ithrer Kante dachformig genutet sind. In den Schlitz ist
der entsprechend der Nut zugefeilte radiale Arm d des
Ringstiickes a eingeschoben, wahrend der Bogenteil des
Ringstiickes sich in die kreisformige Nut des Stegs einlegt.
Um ein Losen in dem Schlitz des Stammblattes zu ver-
hindern, ist der Arm des Ringstiickes durch einen Schlitz e

® Bayer. Kunst- und Gewerbe-Blatt. 1826,
S. 137 und Tafel II.

“ D.R.P. 11995,

“ The repertory of arts and manufactures.

Bd. X. London 1799. S. 2934,
= D.R.P. 133200,
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in zwei Schenkel gespalten, die durch einen Niet f gespreizt
werden.

Zu den gezahnten Ringstiicken 1st auch die Ehr-
hardtsche Anordnung der Bild e r 334 und 335 zu zihlen,
obwohl die Ringform bei der Kiirze der Stiicke nicht mehr
wahmehmbar ist. Das Ringstiick hat parallele Lings-
kanten, sitzt in zum Stammblatt ein wenig geneigien
Liicken und ist gleichfalls mit dem stehengebliebenen Steg
des Stammblattes vernietet. Auch die an dem Grund der
Liicke anliegende Kante des Ringstiickes ist mit Zihnen
versehen, so daB es umgesteckt werden kann. Ein Sige-
blatt beispielsweise von 650 mm Durchmesser an den
Zahnspitzen besitzt 60 Zahne von 34,01 Gesamtbreite bei
7,5 mm Zahnteilung und 5 mm Zahnhche.
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Zihne eines Ringstiickes zu, so daB das Ringstick mit
den Vorschneidern 5, dasjenige mit den Nachschneidern 6
und dasjenige mit den Fertigschneidern 7 Zihne aufweist.
Die an Linge gleichen Ringstiicke sind, wie bei der Ohler-
schen Sige, mittels Zungen in eine Nut des Stammblattes
eingesetzt.

Bild 338 bis 341 mogen die Anordnung gezahnter
Ringstiicke bei einer Hohlsige des schon genannten
George Corton'™, Racine, aus 1914 veranschau-
lichen. Der Ausschnitt im Stammblatt a ist zu spiralig
abgesetzten Stegen e ausgebildet. Uber diese sind zehn
Ringstiicke b bzw. c¢ geschoben, die mit ihren ebenfalls
spiralig begrenzten Schlitzen d auf den Stegen reiten. Die
Ringstiicke b sind als Vorschneider mit hohen, schmalen

Durchmesser des Sageblattes | 330 % 350 | 410 ! 450 | 510 | 550 ; 610 | 660 | 710 fﬁlfn Silc(l)( 920 | 1010 | 1110 | 1210
' | | “ i 1
Schnittbreite . . . . .| 6 | 6 | 65 ' 656 65 | 65 8 - 8 ; 8 8 | 10 10 | 10 12 | 12
= e e e I S B . S P =
Blattstirke . . . . . . 45645 65 | 5 | & 5 6 | 6 6 | 6 | 8 8 | 8 | 10 | 10
Zahl der Ringstiicke 15 15 | 18 1 18 18 18 18 20 1 20 ! 24 “ 24 30 30 30 36
Gewicht des dafiir verwen- : ‘ | ’ ‘ i
deten Schnellstahles kg | 256 | 28 | 3 36 4 45 6 65 | 7 86 | 12 | 185| 18 | 21 | 22
: - — - ] i — i - -
Gewicht des fertigen Sige- |
blattes . . . . .kg| 8 | 35 | 4 6 8 10 | 13 | 156 | 18 , 21 | 30 | 40 | 50 | 70 | 82
Die Firma Joh. Friedr. Ohler, Remscheid, Zihnen, die Ringstiicke ¢ als Nachschneider mit niedrigen

bildet die beispielsweise mit sechs Zahnen versehenen Ring-
stiicke ¢ (Bild 336 und 337) ihres 1911 geschaffenen
Sageblattes als Bogentrapeze aus, deren innere gerade
Kanten f Tangenten an dem Grund einer kreisférmigen
Nut b im Stammblatt bilden, wihrend die Vorder- und
Hinterkanten der Ringstiicke radial zusammenstoen. Die
aus Schnellschnittstahl von keilférmigem Profil abgelingten

e 'L_.//q]_,-f' /’___.-'
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Bild 336 und 337. Kreissageblatt mit gezahnten Ringstiicken ;

oh. Friedr. Ohler, Remscheid, r9rr.

Ringstiicke setzen sich mit ihrer abgesetzten Zunge g in
die erwihnte Nut bzw. auf die Rinder des aus federhartem
Spezialstahl bestehenden Stammblattes, die entsprechend der
Form der Ringstiicke als Vieleckseiten ausgebildet sind.
Niete d verbinden die Ringstiicke mit dem Stammblatt,
Niete e die Ringstiicke an ihren Stofistellen miteinander.
Die Ringstiicke sind 80 bis 130 mm lang und in den Zihnen
hart, in der Zunge weich.

Die gingigen Sigeblitter sind in der obenstehenden
Tabelle zusammengestellt.

Die bei den Stahlvollblattern erwahnte Unterteilung
der Zihne in Vorschneider und Nachschneider hat man
auch bei Kreisséigeblittern mit gezahnten Ringstiicken vor-
genommen. Albert R ocour'®, Liittich, hat drei ver-
schieden hohe und verschieden breite Gruppen von Zihnen
gebildet. Die hochsten und schmalsten schneiden vor, die
etwas niedrigeren und breiteren schneiden nach, die niedrig-
sten und breitesten schneiden fertig. Mit der Abnahme der
Hohe und Zunahme der Breite nimmt die Anzahl der

** Fr. P. 468500,

breiten Zahnen ausgestattet.

e. Kreissageblatter mit Schneidringen.
Bei ihnen ist ein mit Zihnen versehener Ring, der
Schneidring oder — nach Ehrhardtscher Benennung — das
Zahngebii, um das Stammblatt gelegt. Einen Schneidning

in seinem brit. Patent

sah schon Samuel Bentham'®

vom 23. April 1793

vor, und zwar sollte
ein Stahlkranz auf
das eiserne Stamm-
blatt aufgeschweifit
werden.  Neuzeit-
liche Ausfithrungen
stellen die Bilder
343 bis 350 dar. Bei der ersten Ausfithrungsart von
HeinrichEhrhardt' aus 1895 (Bild 343 u. 344)
besteht das Stammblatt aus vier Kreisvierteln b, die an threm
Umfang zugescharft sind und durch Spreizen sich mit den so
entstehenden Schneiden in den entsprechend genuteten
Schneidring a eindriicken lassen. Das Spreizen der Stamm-
blattviertel geschieht folgendermaBien: Auf einem Zapfen e
an der Stirnseite der Sageblattwelle f 158t sich eine Blichse ¢

Bild 338—341.
Hohlsgeblatt mit gezahnten Ringstiicken,
George Gorlon, Racine, 1914.

™ Am, Pat. 1171 430,

™ The repertory of arts and manufacturers
Bd. X. London 1799. S. 293f.

* D.R.P. 85455,
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verschrauben, deren kegelig zugespitztes Ende d dabei die
Stammblattviertel vermoge ihrer entsprechend abgeschragten
inneren Enden nach auBen dringt. Eine Fihrung erhalten
die Stammblattviertel dabei durch Schlitze h an Stift-
schrauben i, welche in den Flansch k der Sageblattwelle ein-
gesetzt sind. Ein auf dem Zuferen Gewinde der Biichse b
verschiebbarer Gegenflansch g stellt die Stammblattviertel
dann in threr Schlufilage fest.

Bild 342, Hollsige mit Einsetzzdlmen; George Gorton, Racine.

Eine in das Jahr 1902 fallende Ehrhardtsche Neue-
rung'’’, welche die Bild er 345 bis 348 veranschaulichen,
sieht ein einteiliges Stammblatt vor. Und zwar sind das
Stammblatt b aufien und der Schneidring a innen kegelig
abgedreht und durch versenkte Nieten e bzw. e; an der
Stofistelle c—d verbunden. Die Niete von T-formiger Ge-
stalt sitzen entweder so, daf der Schaft halb in dem Stamm-
blatt, halb in dem Schneidring liegt (Bild 345 und 346),
oder der Schaft liegt ganz in dem Stammblatt und nur der
Setzkopf greift in den Schneidring ein (Bild 347
und 348). Der Schneidring ist aus Flachstahl gebogen,
und die Enden in Form ausgescharfter LLappen miteinander
vernietet.

Bild 343 und 344. Kreissigeblatl mit vierteiligem Stamnmblatt
und geschlossenem Schneidring ; Heinrich Ehrhardt, 1895.

Die jetzige Form des Ehrhardtschen Zahnringes, und
zwar des Schneidringes aus Schnellschnittstahl, ist in Bild
348 und 349 wiedergegeben. Der Ring ist aus Flachstahl
gebogen und an den Enden genau zusammengepafit. Er
wird ‘abgesetzt und auf das ebenso abgesetzte Stammblatt
seitlich aufgesetzt. Niete a bzw. Niete b, b an der Stof-
stelle verbinden den Ring mit dem Stammblatt,

" D.R.P. 135977.

Kreissageblitter.

Besteht der Zahnring aus Werkzeugstahl, so werden die
R'ngenden verschweifit. Die Zahnringe werden, wenn aus
Schnellschnittstahl, fiir Sigeblatter von 250 bis 800 mm,
wenn aus Werkzeugstahl, fiir Sageblitter von 250 bis
1200 mm Durchmesser hergestellt; die Teilung geht von
L5 mm aufwirts.

Der durch die Bilder 338 bis 341 mit einem Hohl-
sageblatt mit gezahnten Ringstiicken vertretene Gorton hat
auch ein Hohlsageblatt mit geschlossenem Schneidring'®® ge-
schaffen. Dabei sind ebenfalls die abgesetzten spiraligen
Keilflichen in dem Schneidring und in dem Stammblatt-
ausschnitt vorgesehen, so daf sich der Schneidring beim
Arbeiten fester zieht, zwecks Auswechseln aber durch Ver-
lflrehen in der Schneidrichtung herausgenommen werden
ann.

f. Zahnteilung und Zahnform.
richten sich nach dem Werkstoff und Querschnitt des Werk-

stiickes. Die Teilung soll moglichst grob genommen wer-
den, damit sich richtige Spine entwickeln kénnen und die
Spine sich nicht festsetzen. Fiir schwache Profile und

L Arg

Bild ;45—348. Kreissdgeblatt mit kegeligem Stammblait und
holilkegeligein Schneidring ; Heinrich Ehrhard!, 19oz.
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Bild 349 und 3;50. Kreissigeblatt mit Zahnring aus Schnell-
schnittstahl ; Heinrich Ehrhardt.

ganz harten Werkstoff wird eine feine Zahnteilung ge-
nommen.

Fiir leichtere Arbeiten mit abwechselndem Schneiden
von Trigern und Rundwerkstiicken bis 100 mm Durch-
messer ist 10 mm Zahnteilung ausreichend. Stindiges
Schneiden groBer Querschnitte verlangt eine grobere Teilung
bis 30 mm. Fiir Stahlformgufi emphiehlt sich allgemein ein
grober Zahn. Je grober die Zahnung ist, desto schwerer
ist die Maschine zu wihlen.

Die Zahntiefe soll 25 der Teilung betragen, die Zahn-
spitze nicht zu spitz sein, d. h. geringen Unterschliff haben.

Die Dicke der Sageblitter betragt durchschnittlich Y140
des Sageblattdurchmessers, der Flanschendurchmesser °/,,
des Sageblattdurchmessers.

Zahlen fiir die Schnittgeschwindigkeiten bei verschied-
nen Werkstoffen sind am Schluf des Abschnittes ,,I1]. Kreis-
sagen’’ angegeben worden.

** D.R.P. 276 507.



Z ahnteilung und -form.

Schneidscheiben der Schnellreibsége.

Die. Scheibe, an welcher zuerst Barnes im Jahre
1823 die Beobachtung machte, daf sie bei schnellem Um-
lauf gehdrteten Stahl zu schneiden vermochte, wird als eine
Scheibe aus weichem Eisen erwidhnt.¥ In demselben Jahre
von anderer Seite versuchte Blechscheiben besafien 150 mm
Durchmesser. 1824 versuchten Davierund Colladon
Scheiben von 200} mm Durchmesser. Die von Nasmyth
[845) angewandte Blechscheibe besaf ungefihr 1200 mm
Durchmesser. Die Schneidscheiben, mit welchen die
Edgar Thomson Steel Company 1878
arbeitete, waren aus weichem Stahl oder aus sehr fein-
kornigem Schmiedeeisen bestehende Scheiben von 1450 mm
Durchmesser. Eine wenige Jahre spiter von Reese ver-
wandte Schneidscheibe aus weichem Eisen besa 1000 mm
Durchmesser und 7,5 mm Dicke. Die Carnegie
Steel Co. bemitzte 1904 Scheiben von 1800 bzw.
2100 mm Durchmesser und 13 bzw. 16 mm Dicke aus
we.chem Siemens-Martinstahl mit 0,2% Kohlenstoffgehalt.
1905 arbeitete eine F e r gu s s o n - Maschine mit 1320 mm
groBen und 9 mm dicken Schneidscheiben in den
R yerson- Werken, Chicago.

Die Randelung der F er g us s o n'schen Schneidscheiben
zeigen die Bilder 351 und 352. In die Kanten der
Scheibe 26 sind Kerben 32 gehauen,
die nach der Mitte des Umfanges
zulaufen und an den Seiten einen
kleinen Grat erzeugen.

Die Firma Eduard Laeis
& Co., Trier, baute 1905 Schnell-
reibsigen mit Schneidscheiben von
1400 mm Durchmesser und 10 mm
Starke; die neuerdings gebauten leich-
teren Maschinen besitzen Schneid-
scheiben von 1200 mm Durchmesser.

Die Mars-Werke A.-G,
Niirnberg-Doos, verwenden Schneid-
scheiben von 500, 700, 900 und
1300 mm Durchmesser und 2—8 mm Dicke aus weichem
Siemens-Martin von 4000 kg/qem Zerreififestigkeit. Die
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Bild 351 und 352.
Randelung einer
Schineidscheibe ;
H. 4. Fergusson,
Chicago, 19r11.

* Die Literatur auch fiir die folgenden geschichtlichen Notizen
siche unter Teil ,,IV. Schnellreibsigen™.
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Schneidscheiben. Seite 19

Breite des gestauchten Randes und ebenso die Schnittbreite
betragt etwa | mm mehr als die Scheibendicke ausmacht.
Von Zeit zu Zeit wird der Rand neu gerindelt, zu
welchem Zwecke die Scheibe auf eine Drehbank aufge-
spannt wird.

Die bet dem Umlauf in den Schneidsche.ben aul-
tretenden radialen und tangentialen Span-
nungen werden durch die Schaulinien des Bildes 353
wiedergegeben, welche fiir eine Schneidscheibe von 900 mm
Durchmesser und 35 mm Bohrung bei 3000 Umlaufen
aufgestellt sind. Die Abszissen stellen die Spannungen in
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Bild 353 Schaulinien der radialen (o) und tangentialen (§)-

Spannungen einer Schneidsclieibe von goo mm Durclunesser bei

3000 Umldufen in der Minute.

kg/qm, die Ordinaten die Halbmesser der Schneidscheibe
in cm dar. Danach nehmen mit wachsendem Abstand der
betreffenden Scheibenstelle von dem Scheibenmittelpunkt die
radialen (o-)Spannungen zunichst zu, dann ab und
betragen am Scheibenrand naturgemiB (J, wihrend die
tangentialen  (f-)Spannungen mit wachsendem Ab-
stand der Scheibenstelle zunehmen und bei 90 ecm Scheiben-
durchmesser am Scheibenrand 400 kg/gcm betragen. Der
mittlere Teil der Scheibe ist danach der gefahrliche. Die
Schetben werden daher bis iiber die Hailfte ithrer Durch-
messer mit Flanschen aus S.-M.-Stahl bewehrt.
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