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Einleitung.

Ebenso wie die Metalle wird auch das Holz zum Theil vermdge seiner
Bildsamkeit, sonst durch Zertheilen bearbeitet.

Die Bildsamkeit des Holzes ist gering, so dass die auf sie sich stiitzenden
Bearbeitungsweisen einen kleinen Raum einnehmen. Die wenigen hierbei
zur Anwendung kommenden Maschinen (es handelt sich vorwiegend um
Biegemaschinen) sollen am Schluss dieses Bandes angefiihrt werden.

Es wird fiir das Zertheilen des. Holzes in einigem Umfange seine
Spaltbarkeit benutzt; die hierher gehérigen Maschinen (zum Zerlegen
des Brennholzes, der entsprechend vorbereiteten Holzscheiben in Schuhnigel,
Spalten des Rohrs und der Weidenruthen) liegen ausserhalb des Rahmens
dieses Buches und werden deshalb weiter unten nur kurz behandelt.

Auch die dem Zusammenfiigen der Holztheile dienenden Maschinen
sind kurz erledigt, und zwar weil sie meistens Sonderzwecken angepasst sind.

Bei weitem {iberwiegend sind die spanabhe’benden Maschinen.
Sie nehmen demgemiss die erste Stelle und den grdssten Raum dieses
Bandes ein.

Es werden zunichst die eigentlichen Werkzeuge, deren Wirksamkeit
und Frhaltung, dann die Mittel und Verfahren fir das Entgegenfiihren von
Werkzeugen und Werkstiicken erdrtert und endlich Beispiele spanabhebender
Maschinen angefiihrt. _

In Bd. I, 8. 2 bis 7 sind fiir den Entwurf der Werkzengmaschinen
massgebende allgemeine Gesichtspunkte angefiihrt. Sie gelten auch fiir die
Holzbearbeitungsmaschinen.

Fischer, Handbuch der Werkzeugmaschinenkunde. II. 1



I. Theil
Die spanabhebenden Holzbearbeitungsmaschinen.?)

I. Eigentliche Werkzeuge, deren Wirkungsart und Erhaltung.
A. Arbeitsvorginge.

Das Holz unterscheidet sich von den Metallen in Bezug auf das Span-
abheben durch seine geringere Festigkeit, sein faseriges Gefiige, welches
mehr oder weniger unregelmissig zu sein pflegt und durch die unregel-
méissig eingestreuten harten sogenannten , Aeste“.

Die geringere Festigkeit #ndert nichts an den Vorgéingen, welche die
Abrundung des Schneiden-Querschnitts (Bd. I, S. 8) mit sich fiihrt; nur sind
die Widerstdnde im aligemeinen geringer und der Schneidwinkel a (Bd. I,
S.11) kann erheblich kleiner gemacht werden, als bei Werkzeugen, welche
Metalle zu bearbeiten haben.

Von grosserer Bedeutung als die Weichheit des Stoffes ist sein faseriges
Gefiige; es ist bestimmend fiir die Arbeitsweise der meisten Holzbearbeitungs-
maschinen.

Es ist der Widerstand gegen das Querabschneiden der Faser gross,
dagegen — bei den vorherrschend zu bearbeitenden Holzern — der Zu-
sammenhang der Fasern winkelrecht zu ihrer Lénge verhiltnissmissig gering,
s0 dass, wenn dieser Zusammenhang jenen Widerstand aufnehmen soll, die
Gefahr des Spaltens vorliegt. Selbst wenn die Fasern in anderer als der
Querrichtung geschnitten werden, ist zu befiirchten, dass die Nachbarfasern
sie nicht gentigend festhalten.

Einige Beispiele mogen das erldutern.

1. Die Schnittfliliche liege winkelrecht zur Faserrichtung.

Das Werkstiick w, Fig. 1, moége zwischen zwei Backen b und ¢ ein-
gespannt sein; ein Messer s bewegt sich in der im Bilde angegebenen Pfeil-
richtung. Bei dem Auftreffen der Schneide auf das Werkstiick tritt dem
Druck der ersteren der volle Biegungswiderstand des Werkstiicks entgegen.

1) Holtzapiell, Turning and Mech. Manipul., London 1843 bis 1850. C.Pfaff u. W.
F. Exner, Werkzeuge und Maschinen zur Holzbearbeitung, Weimar 1883. Karmarsch-
Fischer, Handbuch der mech. Technologie, 6. Aufl, Bd. 2, S. 631, Leipzig 1841. Powis
Bale, Woodworking machinery, London 1894, Herm. Fischer, Holzbearbeitungsmaschinen
in der 1893 er Weltausstellung zu Chicago, Zeitschr. d. Ver. deutscher Ingen, 1894. Desgl.
Holzbearbeitungsmaschinen in der 1900er Weltausstellung zu Paris, Zeitschr. des Ver.
deutscher Ingen. 1901,



I. Theil. Die spanabhebenden Holzbearbeitungsmaschinen. 3

Nachdem die Schneide in einigem Grade vorgedrungen ist, betheiligt sich
der héher als die Schneide belegene Werkstiicktheil an dem Biegungswider-
stande nur soweit, als er durch die Querfestigkeit iibertragen wird. Es
spaltet das Holz, sobald die Schneide soweit fortgeschritten ist, dass der
unter ihr befindliche Holztheil in zu hohem Grade die Stiitzung durch die
Querfestigkeit in Anspruch nimmt. Sein Widerstand beruht dann auf seiner
eigenen Biegungsfestigkeit, und das Schlussergebniss ist, dass der Rest des

Holzes abbricht. Diesem Abbrechen kann man dureh méglichstes Heran-
rticken des stiitzenden Backen ¥, Fig. 2, an die Bahn der Schneide s ent-
gegentreten. Damit wird aber missiges Spalten der Endfliche von w nicht
immer verhiitet, indem — wegen der grossen Elasticitit des Holzes — die
Schneide s das Werkstiick stark zusammendriickt. Dieser Vorgang tritt
in voller Reinheit auf, wenn die Schneide s mit geringer Geschwindigkeit
arbeitet. Giebt man dem Messer aber eine sehr grosse Geschwindigkeit,
so tritt die Massentrigheit des Werkstiicks helfend ein: es wird dem unter
bezw. vor der Schneide befindlichen Werkstiicktheil so wenig Zeit zum
Biegen gelassen, dass selbst seine
geringe Masse im Stande ist, es wirk-
sam zu unterstiitzen, und die Dicke
des schliesslich abbrechenden Restes
um so Kkleiner ausfillt, je grosser
die Schnittgeschwindigkeit ist.

Besondere Erwidhnung ver-
dient das Verhalten der an den
Seitenflichen des Holzes liegen-
den TFasern, wenn ein Messer sie
quer abzuschneiden versucht. Nach
Fig. 3 soll das Messer s die Fasern des Werkstiicks w auf nur missige
Tiefe quer durchschneiden. Die Bewegungsrichtung des Messers ist
gleichlaufend zur Oberfliche des Werkstiicks und die Schneidkante des
Messers gegeniiber der Bewegungsrichtung riickwirts geneigt. Die Abbil-
dung ldsst ohne weiteres erkennen, dass der von der Schneidkante gegen
die zu zerlegenden Fasern gerichtete Druck diese Fasern nach oben zu
heben, also abzureissen versucht. Nach Fig. 4 ist die Schneidkante gegen-
iiber der Bewegungsrichtung nach vorwirts geneigt, sie ,hingt nach vorn
iiber“ und der auf die Fasern wirkende Druck des Messers ist schrig nach
unten gerichtet, so dass die getroffenen Fasern nicht auszuweichen ver-
mogen. Man verwendet hiernach fiir die wirksame Kante der Vor-
schneider (s. w. u.), regelmissig die nach vorn iiberhiingende Lage.

1*




4 Werkzeugmaschinen fiir die Holzbearbeitung.

2. Die Schnittfliche falle mit der Faserrichtung zusammen.

Liegt dann die Schneidkante von s genau gleichlaufend zur Faser,
Fig. 5, so versucht sie letztere im ganzen durchzuschneiden. Der Zu-
sammenhang der getroffenen Faser mit den Nachbarn ist selten gross genug,
um der Angriffskraft der Schneide geniigenden Widerstand zu leisten. Die
Faser wird deshalb nicht zerschnitten, sondern von dem Werkstiick abge-
rissen, und die entstehende Fliche fillt rauh aus.

Liegt dagegen die Schneidkante nach Fig. 6 schrig gegen die Rich-
tung der Fasern, so trifft erstere die einzelne Faser je nur lings kurzer
Strecke. Es hat deshalb die einzelne Faser nur einen
kleinen Theil des Schnittwiderstandes aufzunehmen,
wozu ihr Zusammenhang mit den Nachbarfasern ge-
niigt; sie wird also durchschnitten und die Flédche fallt
glatt aus.

Man erreicht dieses Ziel noch sicherer, wenn man
das Messer wihrend es schneidet in
der Richtung der Schneidkante ver-
schiebt. Bekanntlich!) ist die frisch
geschliffene Schneide mehr oder
weniger mit Grat behaftet, oder
durch die Bruchfiichen des Grates
begrenzt, also zackig gebildet. Wird
diese Schneidkante wunter Druck
gegeniiber dem Holz verschoben, so
kommen nur die vorspringenden
Zacken zum Angriff und durch-
schneiden die Faser ohne so stark

gegen diese zu driicken, wie nothwendig wire, wenn die Schneide nur winkel-
recht zu ihrer L#nge verschoben wiirde. Man macht, wie bekannt, von
diesem ,Ziehen“ der Schneide in gleichem Sinne Gebrauch: beim Schneiden
des Fleisches, beim Rasiren, beim M#hen u. s. w., man verwendet es fiir die
Holzbearbeitung bei den sogenannten Furniirhobelmaschinen.

Die genau rechtwinklige Lage der Schneidkante gegeniiber der Faser-
richtung (bei mit der Faser zusammenfallender Schnittfliche) hat kein Inter-
esse, indem selten so geradfaseriges Holz vorkommt, dass mit Sicherheit
auf die angegebene Lage gerechnet werden kénnte.

Es braucht kanm erwihnt zu werden, dass auch bei den unter 2 zu-
sammenzufassenden Fillen die Schnittgeschwindigkeit eine #hnliche Rolle
spielt, wie zu 1 bemerkt wurde.

3. Die Schnittfliche liege schrig zur Faserrichtung, die Schneidkante
des Messers quer zur Faser. Befindet sich dann die Spitze des zwischen
Faserrichtung und Schnittrichtung liegenden Winkels vor der Schneide,
Fig. 7, so stiitzen sich die vom Messer s getroffenen Fasern auf die unter
ihnen liegenden, weichen also dem Druck des Messers nicht aus und werden
deshalb von diesem zerschnitten. Der Span wird vielleicht in einzelnen
Stlicken abgespalten. Da jedoch die Spaltung den Fasern entlang verlduft,
so ist sie unschiédlich. Wenn dagegen der von Faser- und Schnittrich-

1) Herm. Fischer, Allgemeine Grundsitze und Mittel des mechanischen Auif-
bereitens, Leipzig 1888, S. 378.
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tung eingeschlossene Winkel umgekehrt liegt, Fig. 8 (man spricht dann
von ,Schneiden gegen den Span“), so versucht der von der Brust des
Messers s auf den Span ausgeiibte Druck den Span emporzuheben, die
Querfestigkeit des Holzes zu iiberwinden und den Span abzuspalten statt
abzuschneiden. Nur bei ungemein gut geschliffenem Messer, sehr diinnen
Spinen und sehr kleinem Winkel zwischen Faser- und Schnittrichtung ist
ein solches Abspalten nicht zu befiirchten.

Tritt das Spalten so, wie angegeben, ein, so endigt der Spalt nicht
an der Oberfliche des Holzes, sondern dringt tiefer in das Holz ein. Soll
dieses Eindringen des Spaltens auf ertréigliche Tiefe besehrénkt werden, so
muss man den Span moglichst bald brechen.

Bei dem Handhobel') befindet sich zu diesem Zweck vor dem Messer s,
Fig. 8, die mit ihm fest verbundene Hobelsohle k, welche die Dicke des
Spanes begrenzt und um deren in der Figur rechts belegene Kante der
Span gebogen, beziehungsweise gebrochen wird. Um den Bruch sicher
herbeizufiihren, wird diese Hobelsohlenkante der Schneide des Messers s
moglichst nahe gelegt und meistens auf s eine ,Klappe“ angebracht (so
dass s zum ,Doppeleisen® wird), um den Span stirker abzubiegen. Die

Bruchstellen des Spanes sind auf der Schnittfliche als Rauhigkeiten zu er-
kennen, sie sind um so weniger bemerkbar, je niher die Bruchstellen an-
einander liegen, d. h. je friither der Span nach seiner Bildung gebrochen wird.

Es wird von diesem Brechen der Spine so viel als moglich auch bei
Holzbearbeitungsmaschinen Gebrauch gemacht. Das ist in voller Reinheit
der Fall bei der Abziehmaschine.?) Es handelt sich bei dieser um etwa
!/,o mm dicke Spine, welche mittels eines ziehklingenartigen Messers ab-
gehoben werden. Bei den Walzenhobelmaschinen vertritt der vor der
Arbeitsstelle sich auf das Werkstiick legende Druckklotz die Stelle der
Hobelsohle k, Fig. 8; er wird deshalb auch vielfach Spanbrecher ge-
nannt. Es lisst sich jedoch dieser Spanbrecher oft iiberhaupt nicht ver-
wenden, oder doch der Schneide nicht so nahe legen, dass er ebenso
wirksam wird als der vor der Schneide befindliche Theil der Handhobel-
sohle. Man macht nicht selten den Brustwinkel p, Fig. 8 (der Winkel
zwischen der Brust der Schneide und der Schneidrichtung), gross, so dass
der Span steil emporsteigen muss und dadurch im Augenblick seiner Ent-
stchung eine starke Biegung crfihrt.

Regelmissig wird bei Holzbearbeitungsmaschinen ein Mittel benutzt,
welches fiir Handhobel nicht in Frage kommt, nsimlich: sehr grosse Schnitt-

1) Vorige Quelle, S. 890. _
%) Zeitschr. d. Ver. deutscher Ingen. 1885, 8. 776, mit Abb.
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geschwindigkeit, Sie ldsst dem zwischen der Brust des Messers s, Fig. 8§,
und dem Span auftretenden Drucke nicht Zeit fiir die Herbeifihrung des
Spaltens.

Es moge schon hier bemerkt werden, dass die sekundliche Schnitt-
geschwindigkeit bis zu 65 m betrdgt, 30 m aber als gewohnliche Schnitt-
geschwindigkeit angesehen werden kann.

Bei schriger Lage der Schnittfliche zur Faserrichtung sind noch die-
jenigen Fille bemerkenswerth, in denen die Schrittrichtung quer gegen die
Fasern liegt. TFig. 9 ist ein Aufriss und Grundriss des Messers s und Werk-
stiicks ; die Schneidkante des Messers liegt winkelrecht zur Schnittrich-
tung, und eine Gefahr des Abspaltens liegt nicht vor, wenn das Holz gut
geradfaserig ist. Nach Fig. 10 u. 11 ist die Schneidkante gegen die Schnitt-
richtung geneigt, und zwar in Fig. 10 so, dass ihr tiefer liegender Theil
gegeniiber dem hoher belegenen in der Schnittrichtung hervorragt, wihrend
in Fig. 11 die Sehrédglage der Schneide die entgegengesetzte ist. Diese Ver-
schiedenheit hat grosse Bedeutung fiir die Glitte des Schnittes: nach Fig. 11
findet das Schneiden schrig von oben nach unten statt, so dass die ge-
troffenen Fasern von den unter ihnen liegenden sicher gestiitzt werden,

Fig. 10. Fig. 11.

wihrend nach Fig. 10 das Schneiden schrig von unten nach oben erfolgt,
also dhnlich, wie durch Fig. 8 angedeutet ist, versucht wird, die getroffenen
Fasern von den anderen abzureissen. Dic durch Fig. 10 dargestellte Arbeits-
weise liefert demgemiss regelmissig rauhe Flichen, man verwendet sie
deshalb nicht, sondern die durch Fig. 11 dargestellte Schriaglage der Schneid-
kante, um sich eine glatte Schnittfliche auch dann zu sichern, wenn das
Holz nicht geradfaserig ist. _

Es wird von der Thatsache, dass die durch Fig. 11 dargestellte Lage
der Schneidkante glatte Schnittflichen liefert, insbesondere bei den Form-
sticheln Gebrauch gemacht. Nach Fig. 12 soll die vorgedrehte Kugel w
durch den Formstichel s vollendet werden. Dieser ist demgeméss so an-
geschliffen, dass der Theil, welcher den grossten Durchmesser zu bearbeiten
hat, am meisten hervorragt, also zuerst angreift, die anderen Theile der
Schneide zuriickstehen und durch Vorwiirtsschieben des Stichels der Reihe
nach die kleineren Werkstiickdurchmesser bearbeiten. Bei vorliegender
Gestalt des Stichels ist die Schneidkante da, wo sie die Fasern quer ab-
schneidet, ohne weiteres nach vorn iiberhingend (S. 3). Zu gleicher Zeit
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findet das fiir breite Stichel zweckmissige allm#hliche Angreifen (Bd. I,
S. 27) statt, so dass zu grosse Beanspruchungen des Werkstiicks oder Werk-
zeugs vermieden werden.

4. Eine bestimmte Fldchengestalt kann nur dann gewonnen werden,
wenn die ganze Trennungsfliche unmittelbar durch Schneiden erzeugt wird.
Demgemiss ist entweder die Schneide des einen
Messers so lang zu machen, beziehungsweise so
zu gestalten, dass sie nach beiden Seiten die
Schnittfliche iiberragt, oder es sind mehrere
Einzelmesser zusammenzufiigen, um die ganze
Trennungsfliche zu beherrschen.

Fir einfach ebene Flichen verwendet
man regelmissig Messer mit gerader Schneide,
die etwas linger ist, als die Breite des Werk-
stiicks betrigt. Es kommt aber auch vor, dass
man — dhnlich wie bei der Metallbearbeitung —
das zu zerspanende Holz in Streifen fortnimmt.

Zu diesem Zweck benutzt man nach Fig. 13

gekriimmte Schneiden, oder auch wohl so ge-

bogene, dass der grosste Theil ihrer Linge mit

der Schnittfliche zusammenfillt, wihrend links

und rechts hiervon sich Ausldufer vorfinden,

welche den Span an seinen Réndern ablosen.

Die durch Fig. 13 dargestellte Schneidengestalt

ldsst den Span leichter abfliessen als die zuletzt

angedeutete, die mehr vierkantig verlduft; sie

liefert aber, wie die linke Seite des Bildes erkennen lédsst, eine wellenférmige
Gesammt-Schnittfliche, so dass die gewollte Fliche erst durch Nacharbeit
gewonnen wird. Es ist die krumme Schneide fir das grobe Gestalten, das
Schruppen, sowohl ebener als auch verschieden gekriimmter Fldchen
brauchbar, und wird hierfiir vorwiegend verwendet.

Zum Abheben von Spinen, die schmaler sind als das Werkstiick, fiigt
man auch mehrere Einzelmesser zusammen. Fig. 14 zeigt eine derartige
Anordnung schematisch. Es soll in dem Werkstiick w quer zu dessen Fasern

L«

Fig. 14.

eine Nuth rechteckigen Querschnitts erzeugt werden, deren Breite b und
deren Tiefe { betrigt. Man verwendet hierfiir zwei Vorschneidmesser v,
welche die Quertrennung der Fasern bewirken, und ein Grundmesser s zum
Hinwegriumen des Holzes. Damit letzteres ohne Anstand gelingt, sind die
Vorschneidmesser so eingestellt, dass sie etwas tiefer schneiden als die
verlangte Tiefe ¢ der Nuth betrigt.
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Im tbrigen unterliegen die Schneiden den Bedingungen, welche oben
dargelegt sind.

Aus den obigen Erotrterungen folgt, dass geringe Schnittgeschwindig-
keiten fiir Holzbearbeitungsmaschinen regelmissig nur zuldssig sind:

a) wenn die Schnittfiéiche winkelrecht zur Faserrichtung liegt und nach
Fig. 2 fir gute Stiitzung der abzuschneidenden Fasern gesorgt wird;

b) wenn die Schnittfliche mit der Faserrichtung zusammenf#llt und
die Schneide nach Fig. 6 schrig gegen die Fasern liegt;

¢) wenn die Schnittfliche schriag zur
Faserrichtung liegt, die Schneidkante quer
zu dieser und die Spitze des zwischen Faser-
richtung und Schnittfliche helegenen Winkels
nach Fig. 7 vor der Schneide liegt, oder —
bei umgekehrter Lage des zuletzt genannten
Winkels — dieser Winkel sehr klein, die
Spandicke sehr gering und das Messer vor-
ziiglich geschliffen ist;

d) wenn die Schnittfliche schrig zur
Faserrichtung, die Schnittrichtung quer zu
dieser liegt und die Schneidkante nach
Fig. 11 gegen die Schnittrichtung geneigt ist.

In allen fiibrigen Fillen muss grosse
Schnittgeschwindigkeit angewendet werden,
um glatte Schnitte zu erzielen. Da nun
grosse Schnittgeschwindigkeit auch bei den
unter a bis d genannten Fillen die Glitte
des Schnittes fordert, mindestens ihr nicht
schadet, zu gleicher Zeit die Leistungsfahig-
keit der Maschinen mit der Schnittgeschwin-
digkeit zunimmt, so begegnet man bei Holz-
bearbeitungsmaschinen regelmissig sehr
grossen Schnittgeschwindigkeiten, und zwar,
wie schon angefiihrt, bis zu 65 m in der
Sekunde. Geringe Schnittgeschwindigkeiten
kommen nur vor, wenn grosse den Bau und
die Erhaltung der Maschinen zu sehr er-
schweren wiirden.

Solche Erschwerungen liegen insbeson-
dere in den Massenwirkungen. Letztere
zwingen zur Anwendung geringer Ge-
schwindigkeit, wenn die Bewegungen hin-

und hersehwingende sind. Sie machen sich geltend in dem kreisenden Werk-
stiick (bei der Drehbank), da in dem unbearbeiteten Werkstiick die Massen
nicht gleichformig um die Drehaxe vertheilt sind. Man findet denn auch
bei den Holzdrehbéinken verhdltnissméissige geringe Schnittgeschwindigkeit
und die oben unter a, b und d angegebenen Forderungen aligemein
berticksichtigt.

Bei den Werkzeugen ist genaues Ablehren, Ausgleichen der um die
Drehaxe vertheilten Massen moglich, also grosse Drehgeschwindigkeit zuldssig.
Es ist deshalb Regel, den Werkzeugen der Holzbearbeitungsmaschinen die
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wendet man zuweilen in einer ebenen Scheibe liegende Messer, die mindestens
so lang sind wie die Werkstiicke; sie erzeugen natiirlich an dem ruhenden
Werkstiick eine genau ebene Flidche. Es giebt aber auch zum Erzeugen
kleinerer ebener Flichen dienende Schneiden, die in der Drehebene liegen,
sehr kurz sind und an denen das Werkstiick entlang gefiihrt wird.

Nicht ebene Flichen werden theils durch gekrimmte Gestalt der
Schneiden, theils durch gekriimmten Weg zwischen Schneide und Werkstiick
gewonnen; die betreffenden Arbeitsvorginge bediirfen einer Erliuterung
nicht. Ebenso kénnen das Ségen, Bohren und Stemmen von Lochern hier
iibergangen werden.

B. Werkzeuge.

Nach den obigen Erérterungen sind fiir Holzbearbeitungsmaschinen
die kreisenden Werkzeuge am wichtigsten; sie sollen daher vorangestellt
werden. ‘

1. Die Messerkopfe.

Sie drehen sich mit grosser Geschwindigkeit; 3000 minutliche Dreh-
ungen geniigen nur fiir Messerkopfe einiger Grosse, kleineren giebt man
eine grossere Zahl minutlichier Drehungen und die kleinsten machen bis zu
25000 Drehungen in der Minute. Es ist daher, um zu grosse Erschiitterungen
zu vermeiden nothig, mit aller Sorgfalt darauf zu achten, dass die Drehaxe
des kreisenden Korpers mit seiner Schweraxe moglichst genau zusammenfillt.

Die durch einseitige Lage der Schweraxe hervorgerufene Massenwirkung
wechselt in rascher Folge ihre Richtung und ruft hierdurch heftige Erschiit-
terungen der Lager und Maschinengestelle hervor. Bei einem frei kreisenden
Korper verlegt sich bekanntlich die Drehaxe selbstthitig in seine Schweraxe.
Im vorliegenden Falle sollen die Lager der Messerkopfwelle jedes eigen-
méchtige Schwanken des Messerkopfes verhiiten; sie machen deshalb auch
das selbstthitige Eintreten der ,freien Axe“ unmoglich. Ruhiges Bewegen
des Messerkopfes kann daher nur durch moglichstes Vermeiden einseitiger
Fliehkrifte erreicht werden.

Es ist nicht moéglich, sie ganz zu vermeiden, die Drehaxe mit der
Schweraxe genau zusammenfallend zu machen, woraus folgt, dass eine
obere Grenze fiir die Drehgeschwindigkeit gegeben ist, die einerseits von
der Standhaftigkeit der Lager, andererseits von den die Grosse der erschiit-
ternd wirkenden Krifte bestimmenden Umsténden abhiéngt. Dahin gehort
das Gewicht des Messerkopfes nebst Messern, welches demgemiss moglichst
klein gew#hlt wird und ferner das Maass des Abstandes der Schweraxe
von der Drehaxe des kreisenden Korpers. Das Verfahren, diesen Abstand
womdglich zu Null zu machen, nennt man das Ablehren.

a) Ablehren.

Zunéchst wird man, um Schweraxe und Drehaxe zusammenfallen zu
lIassen, die in Rede stehenden Theile moglichst genau gestalten. Das allein
genligt aber nicht; selbst in einer sehr genau bearbeiteten Welle findet
man zuweilen Abweichungen der heiden in Rede stehenden Axen. Das
rithrt von ungleicher Dichte des Stoffs her. In gegossenen Gegenstinden
kommen Ungleichheiten der Dichte noch hiufiger vor als in geschmiedeten.
Es ist daher nothig, den fertigen Gegenstand auf seinen Zustand zu priifen.
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Zwei Verfahren sind hierfiir gebrduchlich: das eine besteht im Ab-
wégen der ,schweren Stellen“, das andere im Beobachten der Erscheinun-
gen, welche bei raschem Kreisen des Werkstiicks auftreten.

Es sitzt, behufs Anwendung des ersteren Verfahrens das zu priifende
Werkstilick w, Fig. 18, entweder auf seiner Welle, oder ist fiir den vor-
liegenden Zweck auf einen genauen Dorn gesteckt. Die Welle oder der
Dorn a enthilt zwei walzenformige Theile, die genau gleiche Dicke haben.
Mit dieser legt man das Ganze auf zwei wagerechte Lineale b — das eine
dieser Lineale liegt jenseits, das andere diesseits des Werkstiicks w —, die
in genau gleicher Hohe liegen. Um a ist ein seidener Faden ¢ geschlun-
gen, an dessen Enden zur Aufnahme Kkleiner Gewichtsstiicke geeignete
Schilchen sich befinden., Man beschwert nun das eine Schiilchen so, dass
sich a auf den Linealen b wilzt, dabei die Belastung nach Bedarf ver-
grossernd oder verringernd, so dass a sich nur langsam dreht, und ver-

merkt die Lagen, in denen die grosste Belastung nothig war, beziehungs-
weise die kleinste gentigte. Man verfihrt dann cbenso mit dem zweiten
Schilchen. Sind keine Fehler gemacht, so muss fiir jede Drehrichtung die-
jenige Lage des Werkstiickes, welche die grosste Belastung erforderte, von
der, in welcher man mit der kleinsten auskam, um 180° abweichen, und
der Schwerpunkt des Werkstiicks weicht nach der Richtung von der Dreh-
axe ab, in welcher der Faden bei seiner geringsten Belastung angriff.
Man erleichtert dann diese Seite des Werkstiicks (durch Befeilen, Bohren
eines Loches oder dergl.), oder beschwert die entgegengesetzte so lange
bis das Gleichgewicht erreicht ist. Um sich selbst zu tiberwachen, ldsst
man nach jeder solchen Nacharbeit das Werkstiick wenigstens eine ganze
Drehung machen und nimmt erforderlichenfalls die weitere Nacharbeit an
einer von der ersteren abweichenden Stelle vor. s kommt vor, dass
Dorn a und Werkstiick w ohne Belastung des betreffenden Schilchens sich
drehen. Dann ist zweckmissig das andere Sechilchen so viel zu belasten,
dass das eigenméichtige Bewegen aufhort, und diese Belastung wihrend des
ganzen Versuchs in dieser Drehung beizubehalten. Es kennzeichnet sich
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die Lage der ,schweren Stelle¥ dann genauer, als wenn man das eigen-
méchtige Rollen zuldsst. Um die Lineale b genau einstellen zu konnen,
legt man ihre Enden in Schlitze der Grundplatten ¢ und versieht sie mit
Stellschrauben d. Die Grundplatte e wird zweckméssig auf gemauerten,
oder eisernen Pfeilern f befestigt; doch benutzt man auch hilzerne Bocke.?)
Jedenfalls miissen wihrend der Versuche alle, auch die leisesten Zitterungen
vermieden werden, wenn man genaue Ergebnisse haben will.

Rascher fithrt ein neues Verfahren von F, Ludloff & S6hne in Char-
lottenburg?® zum gleichen Ziele. Fig. 19 stellt ein Ausfiihrungsbeispiel
nach der Patentschrift dar. d bezeichnet den abzulehrenden Maschinentheil;

er steckt genau passend auf einem, am Hebel ca f festen Dorn und lésst
sich um diesen drehen. caf ist ein Wagebalken, auf welchem das Lauf-
gewicht ¢ so verschoben wird, dass der Zeiger f etwa gegeniiber der Mitte
des Gradbogens g einspielt. Man dreht nun d um den Dorn, beobachtet
gleichzeitig, ob der Zeiger f steigt oder sinkt, merkt sich die zugehorigen
Lagen von d und berichtigt hiernach seine Gewichtsvertheilung.
Diese Abwigeverfahren entsprechen dem vorliegenden Zwecke nur
dann, wenn der Versuchsgegenstand nahezu scheibenformig, also in der
Axenrichtung kurz ist, eignet sich
demnach nur fir die endgiiltige
Untersuchung der Nuth- und Spund-
kopfe, Schleifsteine u. dergl. Es
ldsst sich durch das Abwégen und
Nacharbeiten zwar der Gesammt-
Schwerpunkt des kreisenden Koérpers
in die Drehaxe bringen, man kann
aber durch das Abwigen nicht fest-
stellen, ob auch die Theil-Schwer-
punkte, S, S,, Fig. 20, in die Dreh-
axe fallen oder seitwérts von dieser
liegen. Im letzteren Falle verursachen S, und S, Schleuderkrifte F, welche
mit dem Hebelarm ¢ den kreisenden Kérper in der Bildfliche von Fig. 20
zu drehen versuchen. Dieser Umstand darf nur dann vernachléissigt werden,
wenn in dem Moment F-e der Faktor ¢ klein ist, und das ist nur bei
scheibenformigen Gestalten der Fall.
Will man priifen, ob die Schwerpunkte S, und S, in die Drehaxe aa,
Fig. 20, fallen, so muss man das Versuchsstiick um diese Axe rasch
drehen und beobachten. Es versucht alsdann der vielleicht vorher durch
Abwigen abgelehrte Korper die in Fig. 21 gezeichnete Lage anzunehmen,
bis die entgegengesetzt gerichteten Fliehkrifte sich einander aufheben.

!) Scientific American, Aug. 1883, S. 67, mit Schaubildern.
%) D. R.-P. No. 117241,
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Wenn auch bei dem Versuch diese Lage nicht eintritt, weil dem
Korper eine so weitgehende Beweglichkeit nicht gestattet ist, so erkennt
man doch aus der Richtung, in welcher eine Ablenkung von der in Fig. 20
gezeichneten stattfindet, an welchen Stellen der Versuchskodrper erleichtert
werden muss.

Es ldsst sich die Richtung der Fliehkrifte — allerdings nicht mit aller
Schirfe — erkennen, wenn man den Versuchskérper zwischen Spitzen legt,
die lang hervorragen, also ziemlich nachgiebig sind. Man n&hert dem
kreisenden Koérper vorsichtig und langsam einen firbenden Stift (Kreide,
Reissblei, metallisches Blei, Zink) bis dieser beriihrt wird und merkt an
den Spuren des Stiftes die einseitige Schwerpunktlage. Aehnliches erreicht
man auf demselben Wege, wenn die Spindel des Messerkopfes, oder
ein Dorn, auf welchem der Kopt steckt, nachgiebig gelagert wird, oder
wenn man einen biegsamen Dorn verwendet.

Fig. 22 stellt eine Vorrichtung dar, welche dem Versuchsstick w
freiere Beweglichkeit gewihrt.!) w ist eine Riemenrolle, welche, wenn sie
sehr rasch kreisen soll, ebenso genau
abgelehrt werden muss, wie ein Messer-
kopf. In die Bohrung von w ist ein
kurzer Dorn d gedriickt, der mit einer
Kornervertiefung auf der Spitze des
Stiftes a reitet. d ist so weit in die
Bohrung des Versuchskorpers ge-
driickt, dass die Spitze von a etwas
hoher liegt als die Versuchsstiick-
mitte. An einer durch die ver-
schiebbare Reibrolle e angetriebenen
Scheibe b sind Mitnehmerstifte ¢ ein-
zustellen, welche die Drehung von b
auf w tibertragen.

In dieser Uebertragungsweise der Drehbewegung liegt nun die grosste
Schwiche der Vorrichtung: es ist anzunehmen, dass die Mitnehmerstifte ¢
ungleichméssig auf das Versuchsstiick w wirken, sobald dasselbe wegen ein-
seitiger Vertheilung seiner Masse sich schrig legt; sie beeinflussen hier-
durch die Lage von w, und das Bild, welches man durch den fiarbenden
Stift erhdlt, wird ein unrichtiges.

Bei den Miihlsteinen ist das Ablehren schon mehr als 100 Jahre ge-
briuchlich. Man verbindet zu diesem Zweck seit etwa 60 Jahren den
Miihlstein mit seiner Spindel dureh eine sogenannte ,schwebende Haue“.
Die Spindel trug anfinglich den Stein mittels einer gerundeten Spitze und
drehte den Stein durch Mitnehmer, so dass die freie Beweglichkeit des
Steins ebenso beschrinkt wurde, wie das freie Spiel des Versuchsstiicks w,
Fig. 22, durch die Mitnehmerstifte ¢. Da ersetzten Faisbairn?) und Nagel®)
jene Haue durch ein Kreuzgelenk. Es liegt nahe, auch fiir das Ablehren
der Maschinentheile ein solches Kreuzgelenk zum Stiitzen und Umdrehen
zu verwenden. Fig. 23 u. 24 zeigen eine derartige Einrichtung in theil-

1) The Engineer, Aug. 1883, S. 133, mit Abb.

%) Rithlmann, Allgemeine Maschinenlehre, Braunschweig 1865, Bd. II, 8.102,
mit Abb.

%) Daselbst S. 136, mit Abb.
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weisem Schnitt, beziehungsweise in Ansicht. % bezeichnet das abzulebrende
Werkstiick, d den in dessen Bohrung gedriickten Dorn, a die lothrechte
Spindel, welche das Versuchsstiick nicht allein tragen, sondern auch um-
drehen soll. In eine Querbohrung von a ist ein Stift ¢ gepresst, der an
beiden Seiten genau gleichweit hervorragt. Auf den vorspringenden Enden
des Stiftes ¢ reitet ein Ring b mit seinen nach unten offenen Ausklinkun-
gen, Fig. 23, und ein fest um b gezogener Ring ¢ dient als Gegenlager
fir die Endflichen des Stiftes 4, so dass die Lage von b gegeniiber a in
der Lingenrichtung von ¢ genau festgelegt ist, b aber um die Axe von ¢
frei schwingen kann. Genau rechtwinklig zu den fiir ¢ bestimmten Aus-
klinkungen enthélt b zwei nach oben offene Ausklinkungen, in welche die
runden Enden zweier Flugel f greifen, und zwar so, dass die Axe von ¢
und die Axe der an f ausgebildeten Rundungen
der Fliigel sich rechtwinklig kreuzen. Die Innen-
fliche des Ringes ¢, Fig. 23, legt sich gegen die
entsprechend gestalteten Aussenflichen der Fliigel f,
und die Fliigel bilden mit dem Kegel e ein Ganzes.
Ist die ganze Vorrichtung genau ausgefiihrt, so kann
das Versuchsstiick w in den Kreuzungspunkt der
Axen von ¢, ¢ und den Run-
dungen an f frei spielen: nur
geringe Reibungswiderstinde

setzen sich dem entgegen.
Die Messerkopfspindeln
priift man zunéchst durch Ab-
wégen, dann zwischen Spitzen,
wie weiter oben angegeben
ist. Niecht selten verwirft man
sie kurzer Hand, sobald man
eine nennenswerthe Einseitig-
keit der Massenvertheilung be-
merkt. Ist der Messerkopf mit
der Spindel aus einem Stiick
verfertigt, so wird geradeso
verfahren, 'bezw. auf Grund
der Versuche durch Anbohren,
Anfeilen oder dergl. die Aus-
gleichung bewirkt. Die aufzusteckenden Messerkopfe und die Antriebs-
riemenrollen werden fiir sich, auf einem Dorn steckend, abgewogen und
dann mittels Vorrichtungen wie die durch Fig. 22—24 dargestellten weiter
untersucht und danach berichtigt. Selbstverstdndlich ist unzuldssig, diese
abgelehrten Stiicke auf ihren Spindeln durch Keile zu befestigen, da
hierdurch die Schwerpunktslage gegeniiber der Drehaxe verschoben werden

wiirde.

Werden die Messer an dem Messerkopf durch Schrauben oder andere
Mittel befestigt, so werden diese Theile einander moglichst genau gleich
gemacht, mittels einer guten Balkenwage auf die Gleichheit ihres Gewichts
gepriift und so am Messerkopf befestigt, dass die gleichartigen Theile
cinander genau gegeniiberliegen.
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b) Bauart der Messerkopfe.

Fig. 15, S. 8, zeigt einen gebriuchlichen Messerkopf einer grossen
Dickenhobelmaschine. Die Welle a ist mit einem Vierkant zusammen-
geschmiedet, an dessen Seiten die Messer s mittels 'in Aufspannnuthen
greifender Schrauben befestigt sind. Es werden zur Zeit nur zwei Seiten
des Vierkants benutzt, weil zwei Messer leichter auszurichten und abzu-
lehren sind als vier und mit zwei Messern gentigend viel geleistet wird.
Der Messerkopf soll sich minutlich 2400mal drehen, was 30,16 m sekund-
licher Schnittgeschwindigkeit entspricht. Nach Fig. 25') sind an der Welle
nur zwei zur Aufnahme von Messern geeignete ebene Flichen ausgebildet
und die Befestigung findet durch Kopfschrauben statt. Es sind Lippen m
angebracht, so dass die Messer in der N#he ihrer Schneiden Stiitzung
finden und doch reichlicher Raum fiir die abfliessenden Spine geboten ist.
Die Befestigungsschrauben haben 14,3 mm #usseren Durchmesser und sind
in Abstanden von 100 mm angebracht. Es soll dieser Messerkopf sich

minutlich 4000mal drehen, so dass die sekundliche Schnittgeschwindigkeit
rund 21,3 m betrigh

Die Lippen m, Fig. 25, kénnen ihre Aufgabe nur dann ganz erfiillen,
wenn die Messer fest gegen sie gedriickt werden. Das ist zu erreichen
durch eine leichte Kriimmung der Messer nach aussen oder der an der
Welle ausgebildeten Auflageflichen nach innen, so dass die Messer mit
ihrer Mitte sich gar nicht, oder doch nur leicht gegen die Welle legen.
Bei einem Messerkopf von Perin, Panhard & Co. in Paris,?) welchen Fig. 26
im Querschnitt darstellt, ist das soeben Erwihnte deutlich zum Ausdruck
gebracht, indem die Lippen m sich nur mit schmalem Rande an die Messer
legen, von da ab aber die Fliche der Welle zuriickspringt, und zwar so,
dass bei den Befestigungssehrauben die Messer hohl liegen. Zur Befestigung
der 260 mm langen Messer dienen hier zwei durchgehende Schrauben. Der
Messerkopf dreht sich minutlich 4000mal, was 19,7 m sekundlicher Schnitt-
geschwindigkeit entspricht.

Bei den Messerkopfen fiir grossere, schlichte Flichen (Dicken- und
Abrichthobelmaschinen) ist der zur Aufnahme der Messer dienende Kopf
fast immer mit der Welle zusammen, und zwar aus Stahl geschmiedet.

1) Prakt. Masch.-Constr. 1895, Taf. 17, Fig. 5 u. 11.
2) Portefeuille économique des machines 1882, S. 113, mit Abb.
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Es kommt aber auch vor, dass der Kopf auf die Welle gesteckt wird.
Hierauf komme ich weiter unten zuriick. .

Die Befestigung der Messer mittels quer hindurchgesteckter Schrauben,
oder nach Fig. 15, 25 oder 26 ist einigermassen bedenklich, indem durch
eigenmiichtiges Losen dieser Schrauben grosses Unheil entstehen kann.
Trotzdem sind diese Befestigungsweisen die bei weitem vorherrschenden.

Die auftretenden Beanspruchungen der Schrauben und der Messer auf
Biegung lassen sich wie folgt berechnen. Ein gleichlaufend zur Drehaxe M,
Fig. 27, liegendes Messer s dreht sich um diese minutlich nmal, so dass
seine sekundliche Winkelgeschwindigkeit:

Q.7.m
» = 6’6 Y —0,10472-n=rund 0,105% . . . (1)
und .
w? = 0,010966 - n* = rund 0,011%* . . . . . . (2)

betriigt. Ein Streifen ¢ des Messers, dessen Mitte in der Entfernung r (Meter)
von der Drehaxe M liegt und dessen Masse m
betrigt, erfihrt in der Richtung von » die Flieh-
kraft:
mer-0l=m-r-0,0110%. . (8)
also in der Richtung der Axe MX, welche recht-
winklig zur Messerebene liegt, den Kraftzweig:

m-r-0,011.2% cosa.

Es ist aber rj, d. i der Abstand der Mittelebene
des Messers von M, gleich # :cosa, folglich be-
trigt der gleichlaufend zu MX gerichtete Zweig
der Fliehkraft
F=m-ry,-0,0110® . . . (4)
d. h. jeder Streifen des Messers s erfihrt, wenn
er die gleiche Masse hat, in der Richtung MX die gleiche Fliehkraft. Somit
bedeutet in Gl. 4 F die gesammte Fliehkraft des Messers in der Richtung
MX, wenn fiir m die Masse des ganzen, eine ebene Platte bildenden
Messers eingesetzt wird.
Gleichlaufend zu MY, oder zur Befestigungsfliche des Messers wirkt
auf ¢ der Kraftzweig:
mr-o®-sina
wofiir geschrieben werden kann:
m- 7, 0.
Es stehen also die gleichlaufend zu MY gerichteten Fliehkrifte der einzelnen
Streifen ¢ im geraden Verhiiltniss zum Abstand r, von MX. Da nun die

Messer in ihrer ganzen Linge die gleiche Dicke haben — die Abweichung
wegen der Zuschirfung kann vernachlissigt werden — so betriagt die zu
MY gleichlaufende Fliehkraft des Messertheils von der Breite b,, wenn
seine Masse mit m, bezeichnet wird:

2 b ; \
F,=m,- -w“=m9-~23-0,011nz. e (B)

Yo
2
und die — entgegengesetzt gerichtete — des Messertheils b, :

b a
Fymmy - 200110’ . .. . . . . .. (§)
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Der Unterschied von F, und F, sucht das Messer in seiner Breitenrichtung
zu wverschieben. Es mogen diese Sitze zum Nachrechnen des durch Fig. 15,
8. 8, abgebildeten Messerkopfes benutzt werden.

Der Theil des Messers, welcher auf eine Schraube entfillt, wiegt
1,35 kg, Mutter, Unterlegscheibe u. s. w. 0,3 kg, also betrigt das zur
Schraube gehorige Gesammtgewicht 1,65kg, oder es ist m=1,65:9,81 =0,17;
7y ist ==0,081m, n=2400 und nach Gl. 4: ‘

F=m-r,-0,011 - n? ,
F=0,17-0,081 - 0,011 - 2400%=872,5 kg.

Der Kerndurchmesser der Schraube ist = 21,3 mm, also die Querschnitts-
fliche =356 qmm. Es wird sonach jedes Quadratmillimeter dieses Quer-
schnitts mit ,

872,5:356 =rund 2,5 kg
auf Zug beansprucht.

Die Beanspruchung des Messers vermoge der versuchten Biegung in
seiner Lingenrichtung betrigt, wenn man annimmt, dass es durch zwei quer
durch die Welle und in die Sehraubenmitten gelegte
Ebenen gestiitzt wird:

100 6
a=815" "¢~ 150.12°
Viel grosser ist die Beanspruchung, die aus der ver-
suchten Biegung des Messers quer zu seiner Liinge
entsteht. Nimmt man nach Fig. 28 fiir den Theil
des Messers s, an welchem die Schneide ausgebildet
ist, rechteckigen Querschnitt an, so erhélt man nach

Gl 4 fur die gleichférmig vertheilte Fliehkraft:

F=0,074 - 0,081 - 0,011 - 2400*=rund 380 kg,

==3,1kg -1 qmm.

also fiir die grosste Beanspruchung durch Biegung, da das Messer zwischen
den Schrauben nur 75 mm breit ist.

380-80-6

O'2=m= 8.4:4 kgf‘ 1 qmum.

Die Durchbiegung f, Fig. 28, von der Schraubenmitte bis zur Schneide be-
trigt, wenn der Elasticitéitsmodul 24000 ist:

380 80°
100-12° 8
12

Zu dieser Durchbiegung wiirde noch diejenige hinzuzurechnen sein, welche
zwischen zwei benachbarten Schrauben eintritt; diese ist geringfiigig und
moge deshalb vernachlissigt werden. Der soeben berechnete Betrag von
0,7 mm bestdtigt schon geniigend, dass nothwendig ist, durch Hohllegen
der Messer und entsprechendes Anziehen der Befestigungsschrauben die
Messer in der Nihe ihrer Schneiden kriftig gegen ihre Auflageflichen zu
driicken. Daraus folgt aber — da man der Sicherheit halber die Schrauben
kraftiger anziehen wird, als unbedingt néthig — dass in Wirklichkeit die
Beanspruchung o, grosser ausfillt, als weiter oben berechnet wurde.
Fischer, Handbuch der Werkzeugmaschinenkunde. II. 2

= 0,7 mm.

f=

24000 -
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Ferner ist zu beachten, dass o, eine Zugbeanspruchung ist, wenn die
rechtwinklig zu ihr liegende o, driickend wirkt, und umgekehrt, so dass man
die grosste Gesammtbeanspruchung als Summe von o, und o, auffassen kann
Man muthet daher den Messern eine sehr grosse Widerstandsfihigkeit zu.

Das Hohllegen der Messer hat nebenbei noch den Zweck, eigenmiich-
tiges Losen der Muttern zu verhiiten.

Die Fliehkrifte F, und F,, Gl. 5 und 6, spielen bei dem vorliegenden
Messerkopfe keine Rolle, indem sie unter sich fast gleich sind.

Es ist aber noch zu untersuchen, ob nicht der Schnittwiderstand sich
in grosserem Maasse geltend macht.

Dieser Schnittwiderstand betréigt bei v m Zuschiebungs-, ¥ m Schnitt-
geschwindigkeit und ¢ qmm Querschnitt der hinwegzuriumenden Schicht:

v
Pkg=Q'K';7

wobei K eine Werthziffer ist (vergl. Bd. I, ‘S. 13), welche fiir Holz zwischen
0,8 und 1,5 schwankt (vergl. w. u. unter Arbeitsbedarf), selten grosser

wird. Sie sei, um den hochstmoglichen Werth zu erhalten, im vorliegenden
Falle zu 1,8 angenommen. Dann ist bei 10,6 mm Dicke der wegzurdumenden
Schieht fiir 100 mm Messerkinge g == 1050 qmm, und ferner bei v="70 mm,
u=—23400 mm:

70
23400

Jedes Messer arbeitet nur lings des Bogens ab, Fig. 29, welcher —
fir den durch Fig. 15 dargestellten Messerknopf — bei 10,5 mm Dicke der
hinwegzuriumenden Schicht nur 0,15 des Halbkreises betrigt. Innerhalb
dieses Bogens ist daher der Schnittwiderstand, den 100 mm Messerlinge
erfihrt, 5,6:0,15 = 37 kg. Nimmt man, wie bei dem Abheben von Metall-
spénen, an, dass quer gegen die Schnittrichtung ein ebenso grosser Druck auf-
tritt, so gelangt man nach Fig. 29 zu einer Mittelkraft von 51,8 kg, die, auf die
Befestigungsfitiche des Messers bezogen, etwa 50 kg betragen mag. Diese Kraft
sucht das Messer in seiner Breitenrichtung zu verschieben, was die Reibung
des Messers am Messerkopf verhiiten muss. Selbst wenn man als Reibungs-
werthziffer 0,2 annimmt, so erfordert dieser Umstand 50 : 0,2 = 250 kg zusiitz-
liche Anspannung der Schrauben, also im vorliegenden Falle rund 0,5 kg
fiir jedes Quadratmillimeter des Schraubenquerschnitts.

P=1050-1,8- = 5,6 kg.
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Die Messer der bisher beschriebenen Messerkdpfe miissen behufs
Schleifens losgenommen und bei dem folgenden Befestigen ausgerichtet
werden. Um diese Arbeit zu sparen, hat man') die Messer s, Fig: 30, sehr
dinn gemacht und sie unter Zuhilfenahme eines Deckels d befestigt. So
ist moglich, die Riickenflichen der Messer ohne vorheriges Losnehmen der
Messer zu schleifen, indem man den Messerkopf in seinen Lagern sich
drehen ldsst und einen raseh kreisenden Schleifstein an ihm entlang fiihrt.
Die Riicken der Schneiden erhalten allerdings keinen Ansatzwinkel; das
schadet jedoch nicht, weil sie sehr schmal sind.

Wenn, wie bisher angenommen, die Schneiden zur Drehaxe des Messer-
kopfes gleichlaufend sind, so arbeiten die Messer ruckweise; sie schneiden
nur ldngs des kleinen Bogens a b, Fig. 29. Um ein gewissermassen stetiges
Schneiden zu erzielen, sind die Schneiden in langgestreckte Schraubenlinien
gelegt.?) Dicke Messer derartig zu gestalten, diirfte recht schwer werden,
leichter solche diinne Messer wie Fig. 30 sie vorsieht, wennh sowohl die
Aufspannfliche als auch die das Messer andriickende Fliche des Deckels d
schraubenformig gebildet sind. Richards®) befestigt ebene Messer an dem
keilformig gestalteten Kopf und erhilt hierdurch eine missige Verlingerung
des Bogens, lings welchem jedes einzelne Messer schneidet.

Die beschriebenen Messerkopfe sind auch zur Aufnabme von Kehl-
messern geeignet und werden hierzu benutzt, sei es, dass die Schneiden
langer Messer entsprechend gestaltet sind, oder mehrere kiirzere, sich
ergiinzende Messer angebracht werden. Letzteres Verfahren erleichtert die
Instandhaltung der Messer, auch Verdnderungen in der Gestalt der zu
erzielenden Kehlungen. Es werden hierfiir insbesondere solche Kopfe ver-
wendet, welche vier Aufspannflichen besitzen, so dass die sich ergiinzenden
Messer leichter untergebracht werden kénnen. Da die Schneiden verschieden
weit von der Drehaxe des Kopfes abstehen, so macht sich oft die Flieh-

1) Zeitschr. d.Ver. deutscher Ingen. 1893 S. 648, mit Abb.
?) Pfaff-Exner, Werkzeuge und Maschinen der Holzbearbeitung, Bd. 8, Weimar
1883, S. 162.
' % Inst. of Mech. Eng. Proceedings, Mirz 1885, mit Abb. Engineering, Februar
1885, mit Abb.

A
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Fig. 82") zeigt ein solches Messer m in Ansicht und Lingenschnitt.

Es wird unter Vermittelung eines Deckels a an dem Kopf % befestigt. Hs
ist an seiner Riickenfliche durch Fridsen in grosserer Linge so gestaltet,
dass durch den Schnitt mit der ebenen Brustfliche die verlangte Gestalt

der Schneide entsteht.

Wenn man den Schneide-

winkel a so gross wihlt, wie deren Dauerhaftigkeit
es verlangt, so entsteht ein ziemlich grosser Brust-
winkel, was das Abheben der Spine erschwert, aber
deren rasches Brechen (S. 5) begiinstigt. Fig. 33

—r

zeigt ein einfaches, ebenso zugeschliffenes und #hnlich befestigtes Kehl-
messer, und Fig. 34 einen Deckel a, der gleichzeitig zwei Messer m festh#lt.

Die bisher abgebildeten Messerképfe lassen zur Geniige erkennen, dass

bei kleinen Durchmessern der von den Schneiden beschriebenen Kreise fiir
die Befestigungsschrauben wenig Raum zur Verfiigung steht. Wenn es sich
um schmale Messer handelt, so beseitigt man diese Schwierigkeit dadureh,
dass man die Befestigungsmittel an den Messerréindern angreifen lisst.

Fig. 35 zeigt einen derartigen Messerkopf. Das Messer s steckt in

einem Schlitz der Welle & und wird durch eine Druckschraube festgehalten;

es greift mit einer Einklinkung so tiber die Sohle
des Schlitzes, dass es sich dieser gegeniiber nicht
verschieben kann. Das im Bilde angegebene Messer
ist mit zwei Schneiden versehen. Da schwierig ist,
diese beiden Schneiden genau gleich zu erhalten, so
wird meistens vorgezogen, die Schneide nur an einer
Seite auszubilden und das andere Ende des Messers
soweit zurtickspringen zu lassen, dass es mit dem
Werkstiick nicht in Beriihrung kommt.

Fig. 36 stellt einen Messerkopf dar, in welechem
zwei Messer befestigt werden. In dem auf eine
Spindel gesteckten Kopfe befinden sich zwei zur
Aufnahme der Messer geeignete Schlitze; je zwei
Druckschrauben dienen zum Festhalten der Messer.
Diese Befestigungsweise ist eine unsichere. Natur-

gemédss sind die Schlitze ein wenig weiter, als die Dicke der Messer
betriigt. Nimmt der Messerkopf seine grosste Greschwindigkeit an, so dringt

1) Zeitschr. d.Ver. deutscher Ingen. 1894, S. 648, mit Abb.
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die Fliehkraft die Messer nach aussen — die Druckschrauben koénnen das
nicht hindern — und es nehmen die Schneiden eine andere Lage an, als
ihnen urspriinglich gegeben wurde. Diesem Uebelstande ist durch Beilegen
von Blechstreifen entgegenzutreten; es ist also viel Zeit fiir das Einsetzen
der Messer nothig.

Dem gegeniiber fiihrt die Anordnung, welche die Fig. 37 bis 39 dar-
stellen, ohnc weiteres eine sichere Lage der Messer herbei. Die schmalen
Seitenflichen der Messer sind abgeschrégt und werden durch Nuthen der
auf der Welle w steckenden Ringe % tiberfasst; die Mutter ¢ dritckt letztere
fest gegen die Messer. Die Beanspruchungen, welche dieser Messerkopfform
eigen sind, lassen sich wie folgt berechnen:

Es betrigt das Gewicht jedes Messers 0,15 kg, also seine Masse rund
0,015, der Abstand r, der Messermitte von der Drehaxe 0,0225 m und

die minutliche Drehungszahl 5000, somit die Fliehkraft — nach Gl. 4 —
F=0,015-0,0225 - 0,011 - 5000>°=rund 93 kg.

Die Schmalfiichen der Messer sind um 60° gegen die Messerbreite geneigt,

so dass jedes Messer gegen die Ringe k mit %:O,58=80 kg in der Axen-

richtung der Welle driickt, also hieraus 160 kg Anspannung fiir die Schraube
erwichst. Das entspricht einer Beanspruchung von weniger als 1 kg fir
1 qmm des Schraubenkernes. Auch die Biegungsspannung der Messer ist
gering. Wiirden die Messer doppelt so breit sein, als in Fig. 37 und 38
dargestellt, so wiirde die Fliehkraft doppelt so gress werden, also auch die
Beanspruchung der Schraube und die Biegungsspannung der Messer wiirde
auf 3,7 kg/qmm gesteigert werden. Mit weiter zunehmender Messerbreite
erreicht man also bald die Grenze des Zuldssigen.

Fiir grossere Messerbreiten wihlt man deshalb die Ausfithrungsform
vorliegender Messerbefestigung, welche Fig. 40 im Schnitt darstellt. Es
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sind die schrigen Flichen, welche zum Festhalten der Messer dienen, nicht
die Rénder der Messer s, sondern sie liegen weit niher zusammen, indem
man sie an den Riicken der Messer ausgebildet hat. Im vorliegenden Falle
ist der untere Ring eine Rohre a, welche man auf die Spindel steekt. Der
obere Ring b ist an dieser Rohre verschiebbar und wird durch die Mutter ¢
angedriickt.

Goering') hat eine der soeben beschriebenen nahe verwandte Be-
festigungsweise angewendet, es sind aber die Messer gekriimmt, so dass
die schrigen Auflageflliichen viel linger ausfallen, als bei dem durch Fig. 40
abgebildeten Kopf, also die Messer bis auf einen kleineren Rest verbraucht
werden konnen. Der durch Fig. 41 abgebildete Messerkopf weicht von dem

Goering’schen ein wenig ab, enthilt aber ebenso

wie dieser gekriimmte Messer s. Es bezeichnet a

einen réhrenartigen, auf die Spindel zu stecken-

den Koérper, an welchem zwei bogenférmige Auf-

lageflichen fiir die Messer ausgebildet sind, b einen

an a verschiebbaren Ring, der die beiden anderen

Befestigungsflichen

enthilt. Ein Ring c

ist auf a geschraubt;

er cnthilt Kopf-

schrauben zum An-

driicken des Ringes b,

Die Messer sind mit

»verkehrtem“ An-

schliff (vgl. 8. 19) ver-

sehen,um ihrenSchnei-

den einen giinstigen

Brustwinkel geben zu

konnen, und — fiir

Kehlungen — die Ge-

stalt der Schneiden

dauvernd zu erhalten.

Hier schliesst sich

eine Messerkopfart an,

von welcher Fig. 42

ein Beispiel im Axen-

schnitt und im Querschnitt darstellt. Es bestehen die Messer s aus ge-

drehten Stahlkérpern, welche auf Bolzen stecken und deren Schneide durch

eine Liicke gebildet wird. Sie konnen unzihlige Male nachgeschliffen

werden, ohne dass die Gestalt der Schneidekante sich #ndert. Im vor-

liegenden Falle stecken die Bolzen einerseits in einer an der Nabe a aus-

gebildeten Scheibe, anderseits in der Scheibe b. Man findet solche Kopfe

auch so ausgebildet, dass iiber und unter der an a festsitzenden Scheibe
je die Hilften der Messer angebracht sind.

Zum Erzeugen unregelmissiger Gestalten (durch sogenannte Kopir-
maschinen) miissen krumme Schneiden verwendet werden. Man findet
hierfiir scheibenartige Messerkopfe nach Fig. 43 im Gebrauch. In dem

1) D. R.-P. Nr. 74467.
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Rand der Scheibe a sind flache Nuthen ausgebildet, in welche die Stiele
der Messer s genau passen. Die Befestigung erfolgt durch Schrauben,
welche in lingliche Locher der Messerstiele greifen, um die Messer behufs
Einstellens ein wenig verschieben zu koénnen. Nicht selten sind statt der
linglichen Locher nach innen offene Schlitze der Messerstiele angewendet.

Fiir die Querhobelmaschinen (8. 9) kommen ebenfalls meistens
gekrimmte Messer zur Verwendung. Man verbindet mit der Welle einen

Doppelarm a, Fig. 44, in dessen Kopfen
dicke Bolzen b mit zur Aufnahme der
Messerstiele geeigneten langen Lochern
stecken. i

Zum Erzeugen genau ebener Flichen geringer Linge (z. B. den Fugen-
flichen von Fassdauben) dienen oft scheibenférmige Messerképfe, in denen,
nach Fig. 45, lange Messer s dhnlich angebracht sind, wie bei Handhobeln
gebriuchlich. Auf der Welle w ist die Scheibe a befestigt. Diese ist an
der dem Werkstiick zugekehrten Seite genau eben abgedreht und mit
engen Schlitzen versehen, denen sich die zur Aufnahme der Messer dienen-
den Lehnen anschliessen. Wegen der bis auf die engen Schlitze geschlos-
senen Endfiiche der Scheibe, die gewissermassen eine Hobelsohle darstellt,
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ist zuldssig, dig Werkstiicke mittels der Hand vorzulegen und wéihrend
der Bearbeitung festzuhalten.

Die Messerbefestigung nach Fig. 46 ist dagegen nur zuldssig, wenn
dem Werkstiick durch besondere, mechanische Mittel der angemessene Ab-
stand von der Messerscheibe gegeben wird. Sie kommt nur fiir kleinere
Abmessungen in Frage, insbesondere bei den sogenannten Hohlbohrern.

Fig. 47 stellt einen Rundhobelkopf in zwei Schnitten dar. Der
Korper a ist mit der hohlen Welle aus einem geschmiedeten Stahlstiick ge-
bildet, insbesondere sein die Lager tiiberragender Theil durch Einhobeln
quer liegender tiefer Nuthen zur Aufnahme der Messer s geeignet gemacht.
Die Messer haben ,verkehrten“ Anschliff Das Werkstiick wird von rechts
nach links in der Axenrichtung des Messerkopfes diesem entgegengefiihrt

und durchschreitet nach
seiner Bearbeitung die
Bohrung der Welle. Es
dreht sich der vor-
liegende Kopf minut-
lich 7000mal, so dass
bei 38 mm Werk-
stiickdurchmesser die
sekundliche Schnitt-
geschwindigkeit etwa

14 m betrigt. Das Gewicht eines Messers betrigt 0,105 kg, eines Schrauben-
kopfes, der Unterlegscheibe und eines Theils des Schaftes 0,045 kg, zu-
sammen 0,15 kg, entsprechend m = 0,015. Der mittlere Abstand », ist =
25 mm zu setzen, also wird die quer zur Messerebene wirkende Fliehkraft
nach GI, 4, S. 16, '

F=10,015-0,025 - 0,011 - 70002 = 202 kg

und die Beanspruchung der Schraube durch diese Fliehkraft, bei 12,9 mm
Kerndurchmesser:

202:130 = 1,6 kg fiir 1 qmm.

Fiir die Fliehkraft lings der Messerebene erhélt man wegen m =
0,105:9,8=0,011 und r=0,035 nach Gl. 6, S. 16:

F, = 0,011 - 0,035 - 0,011 - 70002 = rund 208 kg
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und, da diese durch die Reibung zwischen Messer und Messerkopf iiber-
wunden werden muss, selbst bei Annahme von 0,2 als Reibungswerthziffer:
1040 kg Belastung der Schraube, oder 8 kg fiir 1 qmm des Kernquer-
schnittes.

Kleine Messerkopfe werden mit den Messern aus einem Stiick ge-
fertigt. Fig. 48") stellt einen solchen Messerkopf m dar, welcher auf der
Spindel s unter Vermittlung des Ringes @ und der Mutter b befestigt ist.
Der Ring @ hat den Zweck, dem Messerkopf m die richtige Hohenlage
gegeniiber dem Tisch ¢ zu geben. w bezeichnet das Werkstiick. Fig. 49

Fig. 51.

Fig. 50. Fi

r. 52, Fig.b3. Fig. 54. Fig. 55.

i

zeigt einen solchen Messerkopf in zwei Ansichten, welcher zum FErzeugen
seichter Vertiefungen dient. Fig. 50 stellt eine Reihe sternartiger und
Fig. 51 ebenso bohrerartige Messerkdpfe in wahrer Grosse dar. Sie kommen
bei Schnitzimnaschinen zur Verwendung und maechen minutlich bis zu 25000
Drehungen. An den grdsseren, auch in natiirlicher Grosse abgebildeten
Messerkopfen, Fig. 52—54,%) sieht man deutlicher, dass jeder dieser bohrer-
artigen Messerképfe nur eine Schneide besitzt. Es geschieht das, weil bei
den vorliegenden kleinen Abinessungen sehr schwierig ist, zwei Schneiden
unter sich genau gleich zu machen.

Wenn man Kkleinen Messerképfen auch eine grosse Umdrehungszahl
giebt, so fillt doch die Schnittgeschwindigkeit verhiltnissméssig klein aus.
Miissen nun die Schneiden stark , gegen den
Span“ (vergl. 8. 5) arbeiten, so liefern sie
keinen reinen Schnitt. Man richtet deshalb die
betreffenden Maschinen (die meistens Fris-
maschinen genannt werden) so ein, dass man
der Messerspindel sowohl Rechts- als auch Links-
drehung zu geben vermag, und riistet sich mit
einem doppelten Satz Messerkopfen aus, von
denen der eine fiir Rechts-, der andere fiir Links-
drehung geeignet ist. Es wird dann gegebenen
Falles der Betrieb unterbrochen, das Werkzeug
ausgewechselt und die andere Drehrichtung an-
gewendet. Das ist ein umstéindliches Verfahren.

Es werden deshalb nicht selten Messerkopfe angewendet, die in beiden
Drehrichtungen zu schneiden vermogen. Fig. 55 zeigt einen solchen. Es
fehlt den Schneiden der Ansatzwinkel, wodurch grosse Reibungswiderstéinde

1) Zeitschr. d.Ver. deutscher Ingen. 1894, S. 648.
?) Zeitschr. d. Ver. deutscher Ingen. 1894, S. 650.
8) Zeitschr. d. Ver. deutscher Ingen. 1894, S. 65.
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entstehen. Fig. 56 ist die Endansicht eines solchen Messerkopfes, der

nach drei Axen abgedreht worden ist. Die Mittelaxe ist Axe des Zapfens,

mittels welcher der Messerkopf in seiner Welle befestigt wird, die beiden
anderen Axen liefern die Riicken der Schnei-
den, indem die betreffenden Fldchen durch
vier genau symmetrisch liegende Ebenen ge-
schnitten werden. Ein Paar dieser Schneiden
ist befihigt in der einen, ein zweites Paar
geeignet in der andern Drehrichtung zu
arbeiten. Jede Schneide ist mit Ansatzwinkel
oder abfallendem Riicken versehen. Es muss
allerdings der Riicken jeder nicht arbeiten-
den Schneide die vorher erzeugte Fliche noch-
mals zuriickdriingen, jedoch erfolgt dieses
Zuriickdréngen nur lings kleinen Bogens, wes-
halb die Reibungsverluste erheblich Kkleiner
ausfallen als bei dem durch Fig. 55 abge-
bildeten Messerkopf.

Es giebt nun Messerkopfe, bei denen die
Messer sich selbstthitig fir die jedesmalige
Drehrichtung einstellen, so dass die arbeitende
Schneide einen Ansatzwinkel erhdlt und die
nicht arbeitende von der Schnittfliche zuriick-
gehalten wird.') Fig. 57 u. 58 stellen den
Fletcher’'schen Kopf im Axenschnitt und An-
sicht dar. Das obere Ende der Spindel 4
ist, wie insbesondere Fig. 58 erkennen lisst,
vierseitig abgeflacht, und nimmt tiber seinem
Bund zunichst einen Ring B auf, der den
Messern die geeignete Hohenlage geben soll.
Ueber B befindet sich ein Ring C mit zwei
Stiften F, dann folgt ein Doppelexenter E,
auf dem die Messer D drehbar stecken,

Ring H und Ring I und schliesslich die alles zusammenhaltende Mutter.

Die Messer D sind in mittlerer Lage gezeichnet; werden sie, wihrend die

Spindel 4 sich in der Pfeilrichtung dreht, gegen ein Werkstiick gefiihrt,
so begeben sie sich in die gestrichelt ge-
zeichneten Lagen, wobei die Stifte ' den Aus-
schlag begrenzen. Die entgegengesetzte Dreh-
richtung liefert ohne weiteres die dieser
angemessene Lage der Messer.

Zu den Messerkopfen, die mit ihren Schnei-
den aus einem Stiick gefertigt sind, gehort
die kreisstigenartig ausschende Scheibe, von
der Fig. 59 bis 61 ein kleines Stiick abbilden.
Die kreisformige Stahlscheibe a ist an einer

Seite hohlgeschliffen, so dass ein ringsum laufender Rand hervorragt. In
den Rand sind Zahnliicken geschnitten, die an der soeben genannten Seite

') Hope Machine Co. Dingl. polyt. Journ. 1872, Bd. 205, S. 96, mit Abb. Fletcher,
American Machinist, 14. Jan. 1897, mit Abb.
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Schneiden mit gutem Brustwinkel bilden. Diese glitten das Werkstiick w,
Fig. 61, wihrend die an der Schmalseite der Scheibe entstandenen Schneiden
das hinwegzurdumende Holz zerspanen. Man verwendet diese Messerscheiben
zum Ebnen und Glitten kleinerer Holzﬂéch%/z. B. Parquetplatten, Cigarren-
kistenbretter u. dergl., die so kurz sind, “dass die bearbeitete Fliche nicht
mehr mit den entgegengesetzt liegenden Schneiden in Beriihrung kommt.

Zum Erzeugen von engen Nuthen dienen &hnliche Scheiben, die jedoch
an beiden Seiten hohlgeschliffen sind und deren Zahnliicken rechtwinklig
zur Drehungsebene liegen, so dass sie dicken Kreissdgenbldttern gleichen.

Es werden zu gleichen Zwecken auch wohl gestauchte oder geschrinkte
Kreissidgenblitter (s. w. u.) verwendet.

_~ Fiir Nuthen einiger Weite begniigt man sich oft mit weniger Schneiden,
z. B. mit zwei, welche nach Fig. 62 an den Enden eines zweiarmigen
Koérpers ausgebildet sind. Man nennt diese und die folgenden, gleichen
Zwecken dienenden Messerképfe Nuthkopfe. Fig. 63%) zeigt einen Theil
eines solchen Nuthkopfes, bei welchem die Messer m ausgewechselt werden
konnen. Den eigentlichen Korper bildet eine kreisrunde Stahlplatte a, in
deren Rand zur Aufnahme der Messer m geeignete Liicken geschnitten sind.
Die Begrenzungsflichen der Liicken haben schweinsriickenartigen Quer-
schnitt, und greifen in Furchen einerseits der Messer m, anderseits der
Keile %k, diese in der Ebene von a haltend.

Die Befestigung des Messers erfolgt durch
Anziehen einer Schraube, deren Muttergewinde ('

in k sich befindet. - 7
Die Seitenschneiden der Nuthkédpfe, Fig. 64.

Fig. 62 u. 63, liefern oft nicht so glatte Seiten-
flichen der Nuth, als man zu haben wiinscht, weshalb die Seitenschneiden
in manchen Fillen besonders ausgebildet werden. Das ist z. B. der Fall bei
dem nach Fig. 64 aus gekropftem Flachstahl bestehenden, sehr einfachen
Nuthkopf. Jede der beiden Querschneiden ist mit nur einer Seitenschneide
versehen, die abwechselnd die eine und dann die andere Seite der Nuth
glitten.

/”Soll eine Nuth quer zu den Fasern des Holzes eingeschnitten werden,
so miissen Vorschneider (vergl. 3) angewendet werden. Fig. 65 stellt

1y Zeitschr. d.Ver. deutscher Ingen. 1897, 8. 1054, mit Abb.
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einen solchen Nuthkopf in Ansicht und theilweisem Axenschnitt dar.
Er besteht aus zwei in der Axenrichtung gegeneinander verschiebbaren
Theilen. Jeder dieser Theile enthdlt eine Nabe a, beziehungsweise a;, und
zwei viertelkreisformige, platte Fligel b, beziehungsweise b,. An jedem der
letzteren ist ein mehrzahniger Vorschneider und ein Sohlenmesser befestigt.
Die Breite der Sohlenmesser ist etwas grosser als die Dicke der Fligel b;
ibr Stiel ist aber nicht einmal halb so breit, liegt in einer Nuth der Fliigel b
und wird dort durch eine Schraube mit einseitigem Kopf festgehalten.
Schiebt man die beiden Nuthkopftheile ganz

zusammen, so beschreiben die beiden Sohlen-

schneiden gleiche Bahnen, und die Weite

der entstehenden Nuth gleicht der DBreite der Schneiden. Durch Aus-
einanderziehen der Kopftheile befiihigt man den Kopf zum FErzeugen brei-
terer Nuthen.

Der Nuthkopf, Fig. 66,') ist gewissermassen fiir beliebige Nuthbreiten
zu gebrauchen. Er besteht aus zwei Theilen a und b, welche je zwei Vor-
schneider e enthalten und mit Nuthen zur Aufnahme der Sohlenmesser ¢
versehen sind. Diese Nuthen durchschneiden die Rénder der Kopftheile a
und b, so dass die Sohlenschneide nach beiden Seiten ein wenig iiber diese
Rander hinwegragen. Durch Zusammendriicken der Kopftheile a und b

mittels der Schrauben d werden
| die Messer ¢ festgeklemmt, &hn-
i lich wie bei den Messerkdpfen,
Fig. 37 bis 40. Es lassen sich

18 B — ~4 -}—- nun die Messer ¢ leicht durch
y / a \'\ ' breitere oder schmalere er-
'!

setzen, um den Nuthkopf der
verlangten Nuthbreite anzu-
passen. -

Die Langlochbohrer bilden eine Sonderheit/ unter den Messerkopfen,
Es werden als Langlochbohrer den gewdohnlichen Loffelbohrern fast gleiche
Werkzeuge verwendet; sie arbeiten nur mit einer Schneide. Statt dessen
lassen sich die gewhnlichen Schrauben-(Spiral-) Bohrer verwenden, nachdem
deren Einziehschraube beseitigt ist. Es miissen aber die Seitenschneiden
dieser Bohrer mindestens so lang sein, wie das jedesmalige Zuschieben in

Fig. 67.

1) Zeitschr. d.Ver. deutscher Ingen. 1894, S. 650, mit Abb.
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seiner Axenrichtung betrigt. Meistens gestaltet man die Schneiden des
Langlochbohrers etwa nach Fig. 67. Der Schaft a ist mit zwei Lings-
nuthen versehen, denen sich die Hinterdrehungen der Schneidkanten an-
schliessen; das freie Ende ist durch zwei, je bis zur Axe reichende schréige
Flichen begrenzt, so dass gute Schneiden s fiir die Sohlen der Nuthen
entstehen. TFiir das Beseitigen der Spine ist ein schraubenférmiger Verlauf
der Lingsnuthen vortheilhaft.

_Die Befestigung der abnehmbaren Messerkdpfe an ihren Spindeln
muss mit grosser Sorgfalt geschehen, und zwar so, dass ihre Schweraxe
mit der Spindel-Drehaxe genau zusammenfillt. Messerkopfe mit Zapfen
werden zu diesem Zwecke dhnlich befestigt wie der Metall-
bearbeitung dienende Bohrer und Friser (vergl. Bd. I,
8.107—109, m. Abb.). Man macht jedoch die Zapfen der
Messerkopfe auch walzenformig. Dann ist jedoch néthig,
dass der Zapfen f, Fig. 68,") sehr genau die Bohrung der
Spindel ausfiillt und dass man zwei Abflachungen an-
bringt, gegen welche zwei als Mitnehmer wirkende Schraub-
chen ¢ driicken. f passt z. B. so genau in die Bohrung
der Spindel, dass man fiir nothig hilt, ein Loéchelchen ¢
anzubringen, durch welches beim IHerauszichen, bezw.
Einstecken die Luft ein-, bezw. austreten kann.

In ihrer L#ngenrichtung durchbohrte Messerkpfe
lassen sich sehr genau auf schlank kegelférmige Spindeln
stecken. Kine in der Axenrichtung driickende Mutter hilt
den Kopf hinreichend fest. Man findet jedoch diese Be-
festigungsweise selten, weil sie dem Messerkopf eine be-
stimmte Stelle anweist. H#ufiger wird der Messerkopf
auf eine genau walzenférmige Welle gesteckt, so dass
man im Stande ist, die Lage des Messerkopfes innerhalb
gewisser Grenzen willkiirlich zu wihlen. Man befestigt
dann den Kopf durch von der Seite wirkende Druck-
schrauben.?) Diese Befestigungsweise ist jedoeh wenig
empfehlenswerth, da der Druck der Schraube dem Kopf
leicht eine einseitige Lage giebt. Besser ist, die Welle
oder den Kopf mit einem Stift zu versehen, der in eine
Nuth des gegeniiberliegenden Theils als Mitnehmer greift, Fig. 68.
oder die Welle so abzuflachen (vergl. Fig. 57 u. 58, 8. 26),
dass zum genauen Ausrichten geniigende Theile der walzenférmigen Flidche
der Spindel {ibrig bleiben. Fir die Befestigung auf walzenférmigen Spindeln
diirfte die durch Fig. 41, 8. 22, dargestellte Klemmvorrichtung sich am besten
eignen. Da das widerstehende Moment des Messerkopfes nur gering ist, so
gentigt haufig, den Kopf zwischen zwei Flichen zu pressen, welche in der
Axenrichtung driicken und den Messerkopf durch Reibung mitnehmen.

‘\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\m
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¢) Abmessungen der Messerkopfe und deren Wellen.

Nach der Breite des zu hobelnden Holzes ist die Lange der Messer-
képfe zu wihlen. Abgesehen von den scheibenartigen Messerkdpfen

1y Zeitschr. d. Ver. deutscher Ingen. 1897, 8. 1053, mit Abb.
2) Zeitschr. d. Ver. deutscher Ingen. 1894, S. 649, mit Abb. .
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(Fig. 16, S. 9 u. Fig. 45 u. 46, 8. 23/24) pflegt man die Messerkpfe, sofern
die Schnittbreite etwa 180 mm tiiberschreitet, an beiden Enden zu lagern,
kiirzere Messerkdpfe aber ,fliegend“, also ausserhalb der Lager befindlich
anzuordnen. Es finden sich aber Ausnabhmen, in denen aus besonderen
Grinden anders verfahren wird. Den Durchmesser der Messerkdpfe wihlt
man regelméssig moglichst klein, theils, weil mit der Abnahme des Durch-
messers auch die Gefahr einseitiger Lage der Schweraxse sich mindert,
theils wegen bequemeren Unterbringens des Kopfes in der Maschine, theils
— wenn die zu erzeugende Fliche in der Léngenrichtung Kriimmungen
enth#lt — um der vorgeschriebenen Lingengestalt des Werkstiicks sich
bequem anpassen zu konnen,

Sind Linge und Durchmesser des Messerkopfes gegeben, so bestimmen
die auftretenden Fliehkrifte die Einzelabmessungen, wie S. 16—24 in Bei-
spiclen erldutert ist. Der Arbeitswiderstand, welchen die Messer erfahren,
spielt hier eine verh#ltnissmissig geringe Rolle. 8.18 wurde in einem Beispiel
angefiihrt, dass der Schnittwiderstand innerhalb des kurzen Bogens, den
das Messer schneidend zuriicklegt, bis 37 kg fiir 100 mm Messerlinge be-
tragen konne. Dieser Schnittwiderstand wird als oberste Grenze angesehen
werden konnen, es wirkt ausserdem die rasch kreisende Masse ausgleichend,
so dass die auf die Welle biegend wirkende Kraft wohl niemals mit 37 kg
fir 100 mm Schnittlinge zur Geltung kommt. Aber selbst wenn man
diese Kraft annimmt, so findet man, dass die Zapfen durch sie meistens
auf weniger als 1 kg fiir 1 gqmm in Anspruch genommen werden. Die
Wahl der Zapfendicken scheint deshalb in Riicksichtnahme auf andere
Umstéinde getroffen zu werden, wahrscheinlich spielen hierbei die von Un-
gleichheiten des Treibriemens herrithrenden Erschiitterungen eine Rolle. Bei
manchen der an beiden Seiten gelagerten Messerkoépfe ist denn auch der-
Jjenige Zapfen, an dem die Riemenrolle fliegend sitzt, etwas dicker als der
andere. Es diirfte deshalb gerechtfertigt sein, die Zapfendicke der Messer-
kopfwellen nach denjenigen vorhandener Messerkdpfe zu bemessen. Es
sind hier die Abmessungen einiger solcher Messerkdpfe zusammengestellt
und in der letzten Reihe die Werthe hinzugefiigt, welche die Gleichung

d=2-V1 liefert. In dieser bedeutet d die Zapfendicke, I die Messerlinge,
beides in mm. ‘Man wird finden, dass diese berechneten Werthe von den
thatsdchlich vorhandenen nicht erheblich abweichen, also die angefiihrte
Gleichung vielleicht zum Bestimmen der Zapfendicken benutzt werden
kann.

Bezeichnung des Messerkopfes Messl;?{gnge Zapfenlinge Du%?}lfﬁgs:ser 241
|

1. Nach Fig.25 . .. .. ... .. 260 155 35 32
2. Hobelm, v. Kirchner & Co., Leipzig 280 200 50 34
8. Domay’sche Hobelm. (Portef. écono-

mique des machines 1880, S. 162,

mit Abb, . . . ... Lo 360 100 50 38
4. American Machinist, 23. Juli 1896 400 210 56 40
5. Prakt. Masch.-Constr. 1895, Taf. 17, ‘

Figoowll. .. ........ 490 136 40 44
6. Iron, Juni 1886, 8. 541 . . . . . 500 — - 56 45
7. F.'W. Hofmann, Breslau . . . . . 506 200 40 45
8. American Machinist, 23. Juli 1896 660 300 75 52
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Die Zapfenlingen sind durchweg sehr gross; ich muss bemerken, dass
die Linge des Zapfens, an welchem die Antriebsrolle sitzt, bei den meisten
der in der Zusammenstellung angefiihrten Messerkopfe grosser ist, als die
verzeichneten der auf der anderen Seite liegenden Zapfen.

Fir die Hauptzapfen einseitig (,fliegend®) gelagerter Messerkopfe
stehen mir nur wenige gute Anhalte zur. Verfiigung. An einem solchen
Messerkopf von F. W. Hofmann in Breslau, sowie bei den durch Fig. 37

bis 39, S. 21 dargestellten, ist der Durchmesser des Zapfens etwa = 3,5 - Vi.

Wihrend man fiir liegende Messerkopfe fast ausschliesslich walzen-
férmige Zapfen verwendet, kommen fiir stehende Messerkopfe nicht selten
kegelformige Zapfen vor. Fig. 68 (8. 29) stellt z. B. eine Messerkopfwelle
mit solchen Lagern dar. Es bezeichnet, wie weiter oben bereits er-
wihnt f den Messerkopf- oder Friserzapfen. An der zugehorigen Welle
sind zwei kegelformige Zapfen ausgebildet, die in kegelférmig gebohrten,
im Maschinengestell verschiebbaren Biichsen @ und b sich drehen. Die
untere Biichse b wird durch eine Schraube so verschoben, dass der Friser
oder Messerkopf in die zutreffende Hohenlage kommt. Sie enthilt eine,
auf der Schraube d ruhende Spurplatte fiir den, im unteren Ende der
Welle steckenden gehirteten Spurzapfen.

Die Schmierung der Zapfen geschieht selbstverstindlich mit grosser
Sorgfalt und zwar werden mit Vorliebe stetig wirkende Schmiervorrichtungen
(Ring- oder Dochtschmierungen) angewendet. B

d) Sehleifen der Messer.

Hieriiber ist nur Weniges anzufiihren. Es werden die Messer regel-
missig nass geschliffen. Fiir Messer mit gerader Schneide verwendet man
(vergl. Bd. 1, S. 476) Schleifmaschinen, bei welchen das entsprechend ein-
gespannte Messer an dem Schleifsteine genau hin- und hergeschoben wird.
Bei ,,verkehrtem“ Anschliff wird ebenso verfahren. Kehlmesser mit,,rechtem*
Anschliff werden freihéindig gegen -den Schleifstein ge-
fithrt, dessen Querschnitt der zu schleifenden Messer-
gestalt angemessen ist. Die Schneiden, welche mit dem
Messerkopf ein Ganzes bilden, schleift man so, wie (Bd. I,

S. 476) hinsichtlich der Fridser und Reibahlen ange-
geben ist.
2. Lochbohrer.

Die Lochbohrer der Holzbearbeitungsmaschinen
gleichen im Allgemeinen den Bohrern, die als Handwerk-
zeug benutzt werden; insbesondere sind die mit zwei
entgegengesetzt liegenden Schneiden, und an diese sich
schliessende, zum Fortschaffen der Spidne dienende
Schraubenflichen versehenen Bohrer fast allein im Ge-
brauch. Fig. 69 stellt einen solchen Bohrer in Ansicht
dar. Die Schneiden setzen sich je aus zwei geraden
Theilen a b und be¢ zusammen; an den Theil a b schliesst
sich die schraubenformige Fliche, welche die Spine aus dem entstehenden
Loche hinausbeférdert. Die Einziehschraube d ist mit scharfkantigem Ge-
winde, dessen GanghShe 1,5 mm betrigt, versehen, es dringt sonach der
Bohrer bei jeder ganzen Drehung um 1,5 mm ein.
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Bei dem durch Fig. 70 dargestellten Bohrer fehlt der, in der Mantel-
fliiche des Bohrers liegende Theil be¢, Fig. 69 der Sechneide. FEr wird
durch je einen herabhingenden Vorschneider ¢ ersetzt. Solehe Vorschneider
erzeugen sehr glatte Rdnder der Locher, kénnen aber durch unvorsichtiges
Anstossen leicht verletzt werden.

Fig. 71 zeigt einen Bohrer, bei dem die Schneidentheile ab und be,
Fig. 69, durch eine bogenformige Schneide abe ersetzt sind, also die
Verletzungsgefahr noch geringer ist, als bei dem zuerst angefiihrten Bohrer.

Die Tangente des Steigungswinkels des Randes
der Forderschraube betrigt etwa 0,5, die Ganghohe
der Einziehschraube bei sehr kleinen Bohrern (etwa
7 mm Durchm.) gegen 0,7 mm, und nimmt mit dem
Durchmesser der Bohrer zu. Man findet
bei Bohrern von 50 mm Durchmesser 1,2
bis zu 2 mm Ganghohe.

Es sind Bohrer mit Einziehschraube
nur zulissig, wenn die zu erzeugenden
Locher durch das Holz ganz hindurchgehen,
! es sei denn, dass man den Bohrer beim

Zuriickziehen riickwérts dreht. Deshalb

sind die Bohrer fiir Bohrmaschinen sehr oft
ohne Einziehschraube, an deren Stelle eine pyramiden-
oder auch kegelformige Spitze tritt; zuweilen sind sie
ohne eine Hervorragung in der Mitte.

Die Befestigung der Bohrer in ihren Spindeln
erfolgt gerade so wie bei Metallbohrern (Bd. I, S.107).
Die Drehgeschwindigkeit wird moglichst gross genom-
men und ist nach oben nur insoweit begrenzt, als
der ruhige Gang in Frage kommt. Demgemiss giebt

Fig. 71. man genau gearbeiteten und genau in gut gelagerten

Spindeln steckendén Bohrern oft eine sehr grosse Um-

drehungszahl. Die Zuschiebung fiir jede Drehung schwankt, wenn eine Ein-
ziehschraube fehlt, zwischen 0,5 und 2 mm.

I
I
i
i

Fig. 70.

3. Sigen.
a) Zahnform und Zahntheilung.

Der Séigenzahn hat die gleiche Aufgabe wie der Kreuzmeissel') zu
lésen: er hat einen engen Schlitz zu erzeugen durch Abschneiden der Spéne
von der Schlitzsohle und den Seitenflichen des Schlitzes. Da die in Bildung
befindlichen Flichen den Schneiden elastisch ausweichen, so ist der ent-
stehende Schlitz etwas enger als der Abstand der Seitenschneiden des Sige-
zahnes, weshalb letzterer in einiger Entfernung von den Schneiden diinner
sein muss, als der Abstand der Seitenschneiden betrigt, um zu vermeiden,
dass die zuriickfedernden Seitenschnittfiichen gegen die grosseren Seiten-
flichen des Zahnes sich fest anlegen. Es wird das erreicht, indem man
kreuzmeisselartige Werkzeuge in Ausklinkungen einer entsprechend diin-
neren Stahlplatte, dem Sdgenblatt, befestigt. Solche mit eingesetzten

1) Herm. Fischer, Allgem. Grundsiitze und Mittel des mechanischen Aufbereitens,
Leipzig 1888, S. 410.
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Zihnen') versehene Sigen sind dem Messerkopf Fig. 63, S. 27 nahe ver-
wandt; sie sind als Siagen in Deutschland nicht gebrduchlich, weil sie eine
grosse Schnittweite liefern.

Man bildet ferner die Zihne am Rande des stihlernen Sigenblattes
aus und erreicht die grossere Breite b, Fig. 72, der Sohlenschneide durch
Verjiingung des Sigenblattquerschnittes von diesem Rande ab. Dieses Ver-
fabren findet zuweilen bei Kreissigen Anwendung, welche zum Zerlegen
dickerer Bretter oder sogen. Bohlen oder Pfosten
in dinne Bretter dienen und deshalb, um den
Verlust an Holz zu mindern, recht enge Schlitze
erzeugen sollen. TFiir diesen Zweck wird die
Randdicke b, Fig. 72, selbst fiir Sédgen, deren
Durchmesser 800 mm betrigt, zuweilen zu nur
1!/, mm gewéhlt und es werden die beiden Seiten-
flichen so hohl geschliffen, dass die Blattdicke in
der Nihe der Befestigungsstelle des Blattes nur
noch ®/, mm betrigt. Nur fiir ungemein genau
gefiihrte Sagenbléitter ist eine so geringe Verjiingung der Blattdicke zulissig,
weshalb regelmissig der Betrag des Hohlschleifens und demgemsiss die Rand-
dicke viel grosser gewihlt werden.

Ein drittes Verfahren besteht in dem Stauchen der Zahnspitzen.?)
Mittels eines hohlkeilféSrmigen Werkzeugs, welches auf die Zahnschneide
gesetzt und durch Hammerschlige oder Hebeldruck gebiihrend angepresst
wird, erbreitert man die Haupt- oder Sohlenschneide des Zahnes von der
Ségenblattdicke s, Fig. 73 zu b.

Jeder der nach den bisher. angefiihrten drei Verfahren erbreiterten
Z#hne schneidet die Spine in ganzer Breite von der Schlitzsohle,

Es wird nun endlich eine grossere Schlitzweite dadurch gewonnen,
dass man die Zihne nach Fig. 74 abwechselnd nach der einen und anderen
Seite aus der Blattebene ein wenig herausbiegt. Man nennt dieses Verfahren
das Schrénken der Zihne; es ist derartig allgemein gebrauchlich, dass
man die vorhin angefiihrten Sigenzahnarten als Ausnahmen bezeichnen
kann. Je zwei auf einander folgende geschrinkte Zihne ergiinzen sich in
der Weise, dass jeder von ihnen an seiner Seite fiir das Wegrdumen der
Spine sorgt.

') Herm. Fischer, Die Holzsage, Berlin 1879, S. 71, mit Abb.
%) Vorige Quelle, S. 66, mit Abb.

Fischer, Handbuch der Werkzeugmaschinenkunde. II, 3
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Die Seitenkanten der bisher genannten Zihne sind insofern fiir das
Schneiden wenig geeignet, als ihr Kantenwinkel 90° betrigt. Bei ge-
sehrinkten Zdéhnen ist nun ohne weiteres moglich, die Zahnbrust gegen die
Blattebene schrig zu legen, wie Fig. 75 darstellt, so dass diejenigen Seiten-
kanten, welche die bleibenden Schnittfiichen erzeugen, einen giinstigen
Brustwinkel erhalten. Das ist insbesondere von Werth bei den Ségen,

Fig. 75. Fig. 76.

welche zum Querschneiden des Holzes dienen (den sogen. Trumséigen),
da hier die Seitenkanten der Zihne die Fasern quer abzuschneiden haben,
wihrend den Sohlenschneiden nur tibrig bleibt, die an beiden Seiten ab-
geschnittene Fasern hinwegzuriumen. Da die letztere Aufgabe verhiltniss-
missig leicht ist, so findet man fiir das Querschneiden die Wolfszihne,
Fig. 76, hiufig im Gebrauch, bei welchen die Seitenschneiden, um als Vor-
schneider (8. 3) giinstig zu wirken, in der Bewegungsrichtung iiberhingen,
der Brustwinkel der Sohlenschneide aber ein sehr ungiinstiger ist. Letzteres
vermeidet man bei den sogenannten M-Zihnen.?)

Bei den zum Langschneiden des Holzes dienenden Sigenzidhnen hat
die Sohlenschneide die Fasern quer zu durchschneiden, weshalb der Brust-
winkel Fig. 72 bis 76 moglichst klein gew#hlt
wird. Die geringste Grdsse von S habe ich
bei einer Kreissige zu 53° gefunden. Sonst
schwankt 8 zwischen 60 und 90° wird aber
ausnahmsweise auch etwas grosser als 90° ge-
macht. "

Man wihlt die Grosse von 8 zunéchst nach
der Hirte des Holzes, da mit der Abnahme
dieses Winkels auch die Standhaftigkeit des
Zahnes sich mindert. Die kleinsten Werthe von
p sind deshalb nur fiir weiches, astfreies Holz
zuldssig. Je hirter, insbesondere auch je ast-
reicher das Holz ist, um so grdsser muss der
Winkel § genommen werden. Aber noch ein
zweiter Umstand ist zu beachten. Wenn die

Fig. 77. Zihne gut gepflegt werden, wenn ihre Schnei-

den durch hiufiges, gutes Schirfen in tadel-

losem Zustande erhalten werden, so darf man kleine Brustwinkel g an-

wenden; mangelhaft gepflegte Ségenziihne bediirfen dagegen eines grosseren
Brustwinkels.
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3y Herm. Fischer, Die Holzsige, Berlin 1879, S. 9, mit Abb.
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Aehnlich verhilt es sich mit Winkel y.

Die abgeldsten Spéne miissen in der zugehérigen Zahnliicke so lange
Platz nehmen, bis diese Zahnliicke wieder ins Freie kommt und dadurch
Gelegenheit zum Auswerfen der Spine geboten wird. Es steht daher die
Zahnliickengrosse mit der von dem einzelnen Zahn abzulésenden Span-
menge in festem Zusammenhange. Die zulidssige Spandicke 4, Fig. 77,
hingt von der Steifigkeit des Séigenzahnes, also im allgemeinen von dessen
Dicke s ab.') Man findet bei das Holz in der L#ngenrichtung zerschnei-
denden Sigen, die man wohl Langsédgen, im Gegensatz zu den Quer-
oder Trum-Siégen nennt:

= 0,6 bis 0,10 bei Kreissigen,
= 0,4 bis 0,08 bei Gattersigen,

= 0,1 bis 0,02 bei Bandsiigen.

» S » e %o

Fir die selten vorkommenden Trommel- oder Kronensigen (s. w.u.)
0
diirfte " ebenso gewihlt werden konnen wie fiir Kreisséigen.

Die grosseren Werthe werden fiir weiche, saftfrische, die Kkleineren
fiir von Natur harte und fiir trockene Holzer verwendet. Man wihlt ferner

5 klein, wenn das Holz kraus gewachsen oder astreich ist, wenn Werth
auf die Genaunigkeit des Schnittes gelegt wird, oder wenn die verfiigbare
. . é .
Betriebskraft fiir die grosseren Werthe von — nieht ausreicht. Der Raum-
§

inhalt eines Spanes, dessen Breite der erzeugten Schlitzweite b, und dessen
Linge der Schnitthohe (Holzhohe) %, Fig. 76, gleicht, ist demnach fiir gerad-
linig bewegte Zidhne, unter der Voraussetzung, dass das Verhéltniss der Schnitt-
geschwindigkeit ¥ zur Zuschiebungsgeschwindigkeit v sich nicht #ndert und
0 in der Zuschiebungsrichtung, rechtwinklig zur Holzhohe k gemessen wird:

bei vollen Zshnen (Fig. 72 u. 73) = b0k
. I . o1 (7)
bei geschrinkten Zshnen (Fig. 74 w. 75) = -2—b-6-h

Bei Kreisséigen erhilt der Span, nach
Fig. 78, sichelformigen Querschnitt. Nennt
man hier — wie vorhin — die Zuschie-
bung, die auf je einen Zahn entfillt d, so
erhilt man, da die sichelartige Fliche die
Hohe & und rechtwinklig zur Hohe iiberall
die Breite  hat, die gleichen Werthe wie
vorhin. Fir stetig arbeitende Sdgen sind
sonach die Werthe 7 allgemein giiltig.
Schwingende Siagen (Gattersigen)
arbeiten entweder nur in einer oder
in beiden Bewegungsrichtungen. Die von jedem Zahn abgeschnittenen
Spéne sammeln sich in der vor ihm liegenden Zahnlicke. Damit diese

1) Herm. Fischer, Die Holzsige, Berlin 1879, S. 77.
3*
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sich zu entleeren vermag, muss sie nach jedem Schnitt ins Freie gelangen,
und zwar entweder, indem sie in der Schnittrichtung aus dem Holz hervor-
tritt oder auf dem Riickwege. Daraus folgt ohne weiteres, dass der Sigen-
weg oder Gatterhub H: ~
H>h . . . . . . . . . (8
sein muss.

Die Zahne legen verschieden lange Wege im Holz zuriick; der grosste
gleicht der Holzhdhe k. Aendert sich % wihrend des Schneidens nicht, so

erhilt man ohne weiteres die unter 7 verzeichneten Ausdriicke fir die
Raummenge eines Spanes.
Die Gattersigen werden durch eine Kurbel hin- und herbewegt. Soll
v
daher 7 unverdnderlich sein, so muss die Zuschiebung entweder vom Gatter,

oder von einer zweiten Kurbel, welche mit der Gatterkurbel gleich liegt,
v
abgeleitet werden. Es ist aber ein unver#inderliches 7 wihrend des Schnei-

dens auch dadurch zu erreichen, dass man die Zuschiebung um den einer
Kurbeldrehung oder einem Schnitt entsprechenden Betrag 4 beim Riick-
gange der Sidge bewirkt und wihrend des Schneidens nicht zuschiebt. Is
muss dann die Zahnspitzenlinie gegeniiber der Bewegungsrichtung ,tber-
hingen®, und zwar liegt zwischen diesen beiden Linien der Winkel y, der
ausgedriickt wird durch:

A ,
tgy=—ﬁ.........(9)

Die landldufige Bezeichnung fiir diese Lage der Zahnspitzenlinie ist:
,die Sdge hingt in ganzem Busen“.

4 - )
Es ist nun T wie leicht erkannt wird, nichts anderes wie 7 bei vollen
0
und 57 bei geschrinkten Zihnen; die Zuschiebung fiir jede Zahntheilung be-

)
tragt sonach &, bezw. 9 und der Rauminhalt des Spanes, welchen jeder

lings der ganzen Blockhohe schneidende Zahn abldst, entspricht genau den
unter 7 angegebenen Werthen.

Es giebt aber auch in nur einer Richtung schneidende Gatterstigen,
bei denen die Zuschiebung stetig und gleichformig stattfindet. Iir die
Hilfte des Zuschiebungsbetrages 4 einer Kurbeldrehung wird die Sige in
»halben Busen gehingt“, d. h. die Zahnspitzenlinie zur Schnittrichtung in

einen Winkel —;’— gelegt, dessen Grosse die Gleichung

y é é
~=—,bezw. —. . . . . . . (10
By T " (10)
bestimmt. Die andere Hilfte, welche wihrend des Schneidens der Sige
ausgefiihrt wird, liefert eine sehr stark wechselnde Spandicke, indem das
Verhéltniss der Geschwindigkeit zur Schnittgeschwindigkeit in den Tod-
punkten der Gatterkurbel oo gross ist, auf halben Hub aber nur

) 0\1
(ﬁ bezw. —4—t> = betrdgt. Die Spandicke setzt sich daher aus einem gleich-
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t t
2%-11 bezw.2-2%-d N ¢ )

betrigt.

Nur die ersten, der Sidgenmitte zunichst liegenden Zihne solcher in
beiden Bewegungsrichtungen schneidender S#gen durchschreitet das Holz
lings des Weges h; die tibrigen treten schon frither aus dem Holz hervor.
Fir die Zahnliicken der das Werkstlick ganz durchschneidenden Zihne
entfallen hiernach die Spanmengen:

2-b-6-h, bezw. b-0-2 . . . . . . (12)

also doppelt so grosse als fiir sonstige Sigen (vergl. 7); die iibrigen Zahn-
licken haben um so weniger Spidne aufzunehmen, je weiter ab sie von
der Sigenmitte liegen.

BEs liasst sich ein Gatter, dessen Sige in beiden Bewegungsrichtungen
schneiden soll, auch geradlinig fiihren, statt lingsschriger Bahnen, wie
Fig. 80 darstellt. Alsdann muss') die Zahnspitzenlinie jeder Sigenblatt-
hédlfte um den Winkel y gegen die Bewegungsrichtung geneigt liegen.
Die von einer Zahnliicke aufzunehmende Spanmenge gleicht der unter
Gl. 12 angegebenen.

Bei gleichférmiger Zuschiebungsgeschwindigkeit v fillt die zweite
Hiilfte der Spandicke eben so aus wie bei den sonstigen Gattersigen mit
gleichférmiger Zuschiebung, s. S. 36.

Nach meinen Ermittlungen®) kann man die Zahnlickenfliche im
Mittel == 0,3 ¢* setzen, wenn ¢ die Zahntheilung bezeichnet (in der Quelle
ist statt 0,3¢%:0,311® genannt), so dass der Rauminhalt einer Zahnliicke
etwa 0,3t*-b betriigt. Dieser Raum soll, um schidliches Zusammendriicken
der Spanbruchstiicke zu verhiiten, etwa 5 mal so gross sein, als der von dem
Span vor seinem Abldsen eingenommene Raum. Man erhélt hieraus wegen 7:

(5, bezw. g)-b-é-h———o,?wb-t2
oder:
(5, bezw. g)-é-h=0,3 N ¢ 1))

Ersetzt man ¢ durch s- (0,6 bis 0,02) (vgl. S. 35), so entsteht aus GL 13:

(5, bezw. —g—) -(0,6 bis 0,02)-s-h=20,31¢

und

t = 4‘/(1, bezw. %) (0,6 bis 0,02) - Vs-h . . . (14).

Es verhilt sich nun die Zuschiebungsgeschwindigkeit v zur Schnitt-
geschwindigkeit V, oder die Zuschiebung 4 zum S#genhub H:

0
bei vollen Zihnen wie 7

d
hei geschrinkten Zihnen wie eY.

1) J. Heyn, D. R.-P. Nr. 100320 und 112078.
%) Herm. Fischer, Die Holzsage, Berlin 1879, S. 82.
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also ist allgemein

é
(1 bezw. 2)t " (15)

Ersetzt man in dieser Gleichung den Werth 6 durch den Ausdruck:
0,3-t

(5, bezw. 5) h

v_4__
vV H

, welehen Gl. 13 liefert, so entsteht zunfchst:

v 0,3 t*
==

I

5
(1, bezw. 2) -t <5,bezw. §> 3

und wenn man bedenkt, dass in den eingeklammerten Ausdricken I zu &

-

und 2 zu % gehort, die fur beide Zahnarten giiltige Gleichung:

4 v t :
== R ¢!

H 7V 0,06 h (16)
Fiir Gattersdgen, die in beiden Richtungen schneiden, entsteht auf

gleichem Wege nach 11:
A4 t :
E—O’O?"ﬁ o e e o . .. (16a)

Es mag besonders bemerkt werden, dass unbedenklich ist, die Zu-
schiebungsgeschwindigkeit v oder den Betrag 4 kleiner zu wéhlen, als die
Gleichungen 16 und 16a ergeben, dass dagegen eine erhebliche Ver-
grosserung dieser Betrdge die Gefahr des Verstopfens der Zahnliicken
herbeifiihrt, selbstverstindlich unter der Voraussetzung, dass die Zahnliicken-
fliche etwa 0,3 t* betrigt.

Die Gleichung 14 dient zum Auffinden der zweckmissigsten Zahn-
theilung fiir nur in einer Richtung schneidende Sdgen. Ist diese ge-
wonunen, oder durch andere Umstinde gegeben, so liefert Gl. 16 das Ver-
héltniss der Zuschiebungsgeschwindigkeit zur Schnittgeschwindigkeit. In
beiden Gleichungen spielt die Schnitthéhe oder Dicke k des Holzes eine
nennenswerthe Rolle. Man wird in Gl. 14 das grosste in Frage kom-
mende h einsetzen, aber bei Benutzung von Gl. 16 beachten, dass wenn ¢
fir ein grosses h berechnet ist, fiir ein kleines 2 moglicher Weise eine
Zuschiebungsgeschwindigkeit v gewonnen wird, welche das zuldssige 0 (S. 35)
tiberschreitet.

b) Schnittgeschwindigkeiten und Schnittwiderstand.
Folgende sekundliche Schnittgeschwindigkeiten sind gebriuchlich

bei Kreissdgen:

fiir das Langschneiden harten, #stigen Holzes V=15 bis 30 m

w oo vs des Eichenholzes . . V=20 bis40m
Y s ’ der Weichhélzer . . V==30Dbis 65 m
» 3 Querschneiden. . . . . . . . . V=15bis30m

bei Bandsigen:

fir das Langschneiden . . . . . ., . . V=20bis42m
s 5 Querschneiden . . . . . . . . V=10bis1dm
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bei Gatterséigen:

2-H-
wenn die Hubh6he = H, die minutliche Schnittzahl=n= und V= — 60 "
gesetzt werden:

fir Voll- und schwere Mittelgatter . . . . V=2,5bis3,bm
fiir leichte, lothrechte Gatter . . . . . . V=3,5bis40m
fir liegende Gatter . . . . . . . . . V=40bis70m

Fiir ungespannte, geradlinig bewegte Sigen (Steifsigen) verwendet
man erheblich kleinere Geschwindigkeiten. Sie kommen meines Wissens
nur noch als Quer- oder Trumsiigen vor.

An dieser Stelle glaube ich auf die Frage eingehen zu sollen: wie
gross ist der Widerstand, welchen die Séigenzihne zu tiberwinden
haben?

Ernst Hartig driickt die Nutzarbeit N, in Pferdekriften durch die
Gleichung:

Ny=¢-F . . . . . . . .17

aus, in welcher ¢ eine Erfahrungszahl, ¥ die stiindlich gelieferte Schnitt-
fiiche in qm bezeichnet. Er fand beim Schneiden trocknen Fichtenholzes
mittels einer Kreisséige!) bei der Schnittbreite b = 5,5 mm:

¢ =10,18
d. i. fir 1 mm Schnittbreite:
£ 0,18
‘5 _— —5—,5_ e 0,033’
ferner beim Schneiden gleichen Holzes mittels einer Bandséige?) bei b==2mm:
£ = 0,057
0,057
d. i ; = 5 = 0,0285;
endlich bei einer Gattersige®) bei b = 3 mm:
¢=0,1
£ 0,1
d. i. ~ =L = .
L3 3 0,033

Dagegen fand Hartig beim Schneiden von Eschenholz mittels der so-
eben angefiihrten Kreissige:

e =0,33
£ 0,33
d. i. - =-21—=0,
i 5 55 0,06

Aus sechs Versuchen mit einer Bandséige, die zum Schneiden von
Java-Teakholz benutzt wurde,*) ergiebt sich der Mittelwerth:

e=0,111
Das Sdgenblatt hatte 1,24 mm Dicke; nimmt man an, dass die Schnitt-

weite b das 1,3fache der Sigenblattdicke betrug, so erhdlt man
£ 0,111

7= Ter — %069

1y Karmarsch-Fischer, Handb. d. mech. Technologie, 6. Aufl,, Bd. 1, S. 621.
2) Vorige Quelle, S. 625.

%) Vorige Quelle, S. 619.

Y The Engineer, Juli 1895, 8. 23.
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Die angezogenen Werthe von % fiir Fichtenholz stimmen merkwiirdig

genau iiberein, und die beiden anderen, Hartholz betreffenden Werthe reihen
sich gut an, da sich Teakholz wohl schwerer schneiden lisst als Esche.
Indem ich mich nur der angefiihrten Versuchsergebnisse bediene, um fiir
den Entwurf einen brauchbaren Werth fiir den Schnittwiderstand zu ge-
winnen, bin ich mir wohl bewusst, dass noch manche andere beachtens-
werthe Versuchsergebnisse vorliegen. Diese sind fir den vorliegenden
Zweck nicht bequem zu benutzen; sie werden bei Erodrterung des Arbeits-
bedarfs mit erledigt werden.

Bei dem Entwurf einer Sidge weiss man selten genau, wie gross die
Schnittweite b sein wird, man kennt aber die Sigenblattdicke s, und es soll
daher fir b als Mittelwerth

b=13s . . , . . . . . . (18

eingefiihrt werden. Man erhilt sodann, wenn P den Schnittwiderstand
in kg bezeichnet, aus Gl. 17 die Beziehung:

P.7, ] h
Mg Fe="13 Sy — + y,, » 3600
TR R L T R
& v
P35 Sl 5 - - - . o . (19)

und nach Einsetzen des kleinsten und des grissten Werthes von %:
P = (10 bis 24)-3-1;-31
7
J (20)
oder: P= (10 bis 24)- s % - lTIJ

Fiir gerade Langsigen, bei welchen die Zuschiebung rechtwinklig
zur Sige stattfindet, wird man die gleiche Kraft P als Zuschiebungswider-
stand annehmen koénnen, fiir Kreissigen ist zu beachten, dass P von dem
Sehwerpunkt des sichelformigen Spans aus nach Fig. 78 durch die Mitte
der Sagenwelle geht.

¢) Stiitzung beziehungsweise Fiihrung der Sigenzihne.

Die Dicke s des Sdgenblattes soll zuniichst dem Zahn, dann aber
auch dem Bidgenblatt selbst die ndthige Steifigkeit geben. Ungespannte
Stigenblitter werden demgemiiss dicker gemacht als solche, die man durch
Spannen absteift.

Fiir Kreissiigen passt:?)

Sam =01VDpm . . . . . . . . (21)
wenn D den Durchmesser des Sigenblattes bezeichnet, und fiir gespannte
Sagen:

me
w22
$7 800 (22)

wenn L die freie Linge des Sigenblattes bezeichnet.
Fir Gattersiigen ist angemessen, die Blitter mit:

©ro=8008%m . . . . . . . . (23

) Herm. Fischer, Die Holzsige, Berlin 1879, S. 86.
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Qym =5VDpm  « . . . . . . . (25)
und der Scheibendurchmesser:
.
&y =>5VDmwm ... « . . . . . (26)

gewdhlt wird. Je nach Umstinden weicht man von diesen Werthen ab;
insbesondere wird nicht selten ein grosserer Scheibendurchmesser d,, als
Gl1. 26 angiebt, verwendet.

Das Sagenblatt wird ausschliesslich durch Reibung der Scheibenrinder
mitgenommen. Es sei beispielsweise D == 900, d = 48 mm, d, = 150 mm
v
o= 60, & =350 mm, und es werde Fichtenholz geschnitten, so wird —
nach GI. 20:

12.3-350

_P:——————:::
0 210 kg

d. i, die am Rande der Befestigungsscheiben auftretende Kraft:

900
10 210 = 1850 kg

und bei der Reibungswerthziffer 0,1 ein, durch die Schraube auszuiibender
Druck von 1350:0,1 = 13500 kg; also bei 38 mm Kerndurchmesser der
Schraube nahezu 12 kg Zugspannung auf 1 qmm des Schraubenquerschnitts.
Fiir so grosse und so schwer arbeitende Ségen legt man deshalb zwischen
Sigenblatt und feste Scheibe ein Papierblatt, um die Reibungswerthziffer

1) Gruebler, Zeitschr. d.Ver. deutscher Ingen. 1897, S. 860.
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zu vergrossern, oder versieht die Welle mit einer Nuth, in welche eine an
der anzudriickenden Scheibe feste Leiste greift (vergl. Fig. 82), so dass
auch die Reibung an der anzudriickenden Scheibe mitwirkt, oder endlich:
man giebt den Scheiben einen grosseren Durchmesser.

Das genaune Ausrichten der Kreissige erreicht man meistens da-
durch, dass die Lochweite des Sigenblattes mit dem Durchmesser der Welle,
auf welchen das Sidgenblatt zu sitzen kommt, iibereinstimmt, oder dass
man dort einenh zur Lochweite des Sidgenblattes genau passenden Ring auf-
schiebt. Es kommt aber auch die durch Fig. 82 im Schnitt dargestellte
Befestigungsweise vor. Die anzudriickende Scheibe enthilt in einer Erwei-
terung seiner Bohrung einen am freien Ende durch eine Kegelfliiche zu-
geschirften Ring », der durch eine Feder nach aussen gedriickt wird. Die
Zuspitzung von r dringt in das Loch des S#igenblattes und richtet dabei
das letztere aus.

Zu der Stitzung, welche das Sdgenblatt durch seine Befestigung auf
der Welle erfihrt, fiigt man noch eine zweite, welche in moglichster Nihe

der Stelle angebracht wird, woselbst
die Siige arbeitet. Diese Stiitzung be-
steht entweder aus zwei -einander
gegeniiberliegenden harten Flichen,

welche dem Sdgenblatt moglichst nahe gebracht werden, so dass es sich
beim Abweichen von seiner mittleren Lage dagegen lehnt, oder — neuer-
dings — in elastisch nachgiebigen Fldchen, die stets mit dem S#genblatt
in Fihlung bleiben.

Die zuerst genannte Stiitzung bieten oft zwei aus hartem Holze ge-
fertigte Leisten b, Fig. 83, welche in Nuthen des zum Fiihren -der Werk-
stiicke dienenden Tisches ¢ stecken und nach Bedarf verschoben werden.
Statt dessen verwendet man geeignet angebrachte Stahlflichen, vielleicht
die Endflichen zweier einander gegentiberliegender Schrauben. Bei einer
Blockkreissige der De Loach Mill Mfg. Co. in Atlanta, Ga., fand ich’)
die Blattfithrung, welche Fig. 84 abbildet. Auf dem Maschinengestell d ist
ein Klotz ¢ verschiebbar und festzuschrauben, in welchem die walzen-
formigen Zapfen der beiden Fiihrungstheile & und b stecken und mittels
Handmuttern #hnlich wie bei manchen Reitstdcken verschoben werden
kénnen, um sie dem S#igenblatt s gegentiber genau einzustellen. Soll das
Siagenblatt ausgewechselt werden, so schwenkt man, nach Loésen der be-
treffenden Druckschraube, b aus. Damit der Biigel b beim Arbeiten der

1) Zeitschr. d.Ver. deutscher Ingen. 1894, S. 211.
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Sige sich nicht eigenméchtig dreht, ist er mit einer Nase ¢ versehen, die
sich gegen einen Vorsprung von c¢ legt.

Fir die zweite Art des Stiitzens verwendet man links und rechts vom
Stgenblatt angebrachte Packdosen. Die Packung, z. B. mit Talg durch-
setzte Baumwolle, ist, wie schon erwdhnt, mit dem Sigenblatt immer in
Fithlung, so dass sie zwar, weil sie nachzugeben vermag, keine so be-
stimmte Stiitzung gewihrt, als jene harten Flichen, aber schon dem ge-
ringsten Ausweichen des S#igenblattes Widerstand entgegensetzt; sie be-
sinftigt die kleinsten Schwingungen des Sidgenblattes, &hnlich wie der
Fingerdruck an einer ténenden Glocke. Bolinder in Stockholm verwendet
fiir seine Trennkreissigen als Packung Lederscheiben a, Fig. 85, die durch
Schrauben b vorgeschoben werden koénnen. Es befindet sich aber nicht nur
cin Paar solcher Packungen in der Nihe des Ségenrades, sondern es sind
4 bis 6 Paar neben einander, etwa in der Richtung des Sigenhalbmessers

Fig. 86.

angebracht. Eine der Tischhélften ¢ mit den in ibr steckenden Packungen
ist aufklappbar, um das Sdgenblatt behufs Auswechselns frei legen zu
konnen.

Zum Schneiden sehr diinner Bretter (Furniere) diemen zuweilen Kreis-
sigen, welche durch grosse, starke eiserne Scheiben mit ihrer Welle ver-
bunden sind und deren Zihne so wenig itber den Rand der zugehdrigen
Scheibe hinwegragen, dass eine weitere Stiitzung gar nicht in Frage kommt.
Fig. 86 ist ein theilweiser Schnitt einer solchen Sége s und ihrer Befesti-
gungsscheibe a; kupferne Niete verbinden beide mit einander. An der
von der Befestigungsscheibe a abgewendeten Seite ist das Ségenblatt s
hohl, so dass gegeniiber dem Werkstiick » ein Schrinken der Zihne nicht
in Frage kommt. Auf der anderen Seite ist das Schrénken iberfliissig,
weil das abgeschnittene Brettchen biegsam genug ist, um auszuweichen.
Es sind sogar an dieser Seite die Zahne und ein Theil des S#genblattes
kegelformig zugeschliffen, um die Schnittweite, den Holzverlust, auf das
denkbar geringste Maass zu beschrianken.
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p) Die Stiitzung und Fihrung der Bandsidgenblétter

erfolgt theils durch die Bandrollen, theils durch besondere, in moglichster
Nahe des Werkstiicks angebrachte Fiihrungen.

Die Grosse der Rollen ist von erheblichem Einfluss auf die Haltbarkeit
der Sigenblitter; sie wurde frither allgemein zu klein gewihlt, wodurch
hiaufige Sagenbriiche verursacht sind. Ich habe auf die Grosse dieser
Biegungsspannung zuerst im Jahre 1879 hingewiesen'); sie wird wie folgt
berechnet. Unter der Annahme, dass die sogenannte neutrale Schicht in
der Mitte des gebogenen Bandes sich befindet, erhidlt man als Dehnung der

Aussenfliche gegeniiber der neutralen Schicht den Betrag %, wenn, nach

Fig. 87, s die Sagenblattdicke und D den Rollendurchmesser bezeichnet.

Nimmt man ferner als Elasticititsmodul fiir gehérteten Stahl, auf qgmm be-
zogen, 30000 an, so entsteht die Biegungsspannung:

8
b == L e (2
30000 - (27)
1
das ergiebt beispielsweise fiir %= 1000 die Biegungsspannung von 30 kg
fir das qmm! Diesem Betrage ist die niitzliche Spannung &, nach Gl 16:
© = 400 s},,n

hinzuzufigen.

Man findet nun bei lingere Zeit gebrauchten Sigenblittern deren
Breite zuweilen nur noch zu 20s, so dass die Nutzspannung 20 kg fiir
das qmm betrigt, also die Gesammtspannung 50 kg! Es werden wirklich
gute Bandstgenblitter mit 130 kg fiir das qmm gepriift; %) trotzdem diirfte

') Herm. Fischer, Die Holzsdge, Berlin 1879, S. 92.
%) The Iron Age, Juli 1896, S. 212.
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die Spannung von 50 kg, zumal sie in sehr kurzen Zwischenriumen um
mehr als die H#lfte wechselt, die Grenze des Zuldssigen sein, wenn auf
Dauer des Sigenblattes gerechnet wird. Es folgt daraus, dass:

D>1000s . . . . . . . . (28)
genommen werden soll.

Die Aussenfliche der Bandrollen macht man genau trommelférmig
und ldsst die Zihne der Sége iiber den Rand der Rollen-
fliche hervorragen, damit die Schrinkung nicht leidet.
Man findet diese Aussenfliche meistens aus Metall be-
stehend. Dadurch wird das Reinhalten der Flichen (s.w. u.)
erleichtert. Es werden aber diese Flichen zuweilen mit
Leder iiberzogen (welches nach dem Aufleimen genau
abgeschliffen werden muss) auch mit Gummi oder Holz,
oder die Reifen der Rollen werden aus Holz hergestellt.

Die Axen des Rollenpaares miissen unter sich genau
gleichlaufend sein. Um diese
gleichlaufende Lage mog-
lichst lange zu erhalten,
lagert man die Wellen oft
an beiden Seiten der Rollen,
Fig. 88, und gewinnt hier-
durch gleichzeitig die Mog-
lichkeit, kleine Zapfendurch-

messer anzuwenden. Der einfacheren Ausfiihrung halber werden statt dessen
die Rollen nach Fig. 89 einseitig oder ,fliegend* gelagert. Man findet aber
auch Bandsiagenrollen, die sich lose um einen Bolzen drehen. Um die genau

gleichlaufende Axenlage der Rollenpaare jederzeit wiedergewinnen zu kénnen,
ist die Lagerung wenigstens einer der Rollen nachstellbar zu machen; man
wihlt hierfiir regelmissig die nicht angetriebene Rolle. Fig. 90') zeigt eine
Rolle ¢, die sich frei um einen Zapfen dreht. Dieser Zapfen sitzt fest an

1) Zeitschr. d. Ver. deutscher Ingen. 1901, S. 691.
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der Platte a, die durch den Bolzen b dem Schlitten d angelenkt- ist und
durch die Schraube ¢ eingestellt werden kann. Der Schlitten d ist am
Maschinenstdnder lothrecht zu verschieben.

Nach Fig. 91 soll die Bandrolle auf zwei kegelformigen Flichen des
Zapfens a laufen. « kann durch die Schraube ¢ um den im Schlitten d
steckenden Bolzen b gedreht werden.

Fliegende Lagerungen stellen die Yiguren 92, 93, 94 und 95 dar.
Nach Fig. 92 ist die Lagerung a mit einer Platte versehen, die am Schlitten
d eingestellt werden kann; nach Fig. 93 kann man die Lagerung « mittels
der Schraube ¢ um den im Schlitten d steckenden Bolzen b drehen. In
Fig. 94 bezeichnet » die Bandrolle, a die Lagerung, welche um den im
Schlitten ¢ steckenden Bolzen b mittels der Schraube e gedreht wird.?) Die
Anordnung, welche Fig. 95 darstellt, unterscheidet sich von den vorigen
zundchst dadurch, dass die Rolle e stark durchgedriickt
ist und demgemiiss die Lagerung e bis in die Rolle ragt,
also der von dem S#igenband herriihrende Druck un-
mittelbarer vom Lager aufgenommen wird. Ferner ist

der Gelenkbolzen, welcher sonst die Lagerung ¢ mit dem Schlitten d ver-
bindet, durch eine biegsame Rippe des Schlittens d ersetzt. Die Einstellung
erfolgt durch die Mutter c.

Eine zweiseitige Lagerung stellt Fig. 96 dar.®) Der Lagerkérper a
ist biigelartig, so dass das Sigenband bequem abgenommen, bezw. auf-
gelegt werden kann, und ist durch b mit dem Schlitten d verbolzt, sowie
durch zwei Schrauben ¢ gegeniiber diesem Schlitten einstellbar.

Ein anderes Beispiel zweiseitiger Lagerung findet man w.u. an einer
Blockbandsige.

Wegen der grossen Drehgeschwindigkeit der Bandrollen pflegt man
die Lager recht lang zu machen und versieht sie mit guten Schmiervor-
richtungen. Eine gute derartige Durchbildung der Lagerung findet man
an der von F. W. Hofmann in Breslau gebauten Tischbandsige,
Fig. 97 bis 100.

') Zeitschr. d.Ver. deutscher Ingen. 1897, S. 1052.

%) Zeitschr. d.Ver. deutscher Ingen. 1901, S. 691.
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Die Gesammtanordnung derselben ist der durch Fig. 93 dargestellten
verwandt.
Aus Fig. 98, oben, erkennt man ferner, dass die 35 mm dicke, nicht

angetriebene Welle in einer langen Biichse steckt. Diese Biichse ist mit
Weissmetall ausgefiittert, mit Ringschmierung und geregeltem Oelablauf
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méssig leicht einzubauen, aber schwierig so herzustellen, beziehungsweise
zu erhalten, dass die von ihr dem Blatt gegebene Spannung des Sigen-
blattes von der gewiinschten nur wenig abweicht. Ein Hebel ist weniger
leicht anzubringen, sichert aber vor Ueber- und Unterspannungen und ge-
stattet — durch Aendern oder Verschieben des Belastungsgewichtes — die
Spannung des Blattes in bestimmtem Grade zu #dndern. Es ist daher der
belastete Hebel fiir den vorliegenden Zweck fast ausschliesslich im Gebrauch.
Bei der durch Fig. 97—100 dargestellten Bandsige sind beide Schlitten in
einen vereinigt. Dieser kann durch die Schraube g, Fig. 98, und zuge-
hériges Handrad in grosserem Maasse verschoben werden. Der an seinem
kiirzeren Ende gegabelte Hebel k, Fig. 97 und 98, driickt die Schraube nach
oben und vermittelt dadurch die Nachgiebigkeit des Schlittens a, beziehungs-

weise der oberen Rollenlagerung. Es ist zwischen # und g eine Feder ein-
geschaltet, um etwaige Massenwirkungen des an % befestigten Gewichts zu
mildern.

Behufs Reinhaltens der Rollenfldchen ist man zunéchst bestrebt,
das Auffallen von S#igespinen nach Moglichkeit zu verhiiten. Bei auf-
rechten Sigen, Fig. 87, wird zu diesem Zweck der unteren Fiihrung ein
Kragen angeschlossen, welcher so gestaltet ist, dass sowohl die frei herab-
fallenden, als auch die von der Fiihrung abgestreiften Spéine der unteren
Rolle fern gehalten werden. Bei Tischbandsigen vertritt meistens der Tisch
diesen Kragen, bei Blockbandsiigen gestaltet man den Kragen so, dass die
Spine abgeleitet werden. Die Vorderflichen der Fiithrungsbacken liegender
Bandsdgen werden zu gleichem Zweck zur Bewegungsrichtung des Bandes
schrig gelegt. Aber auch die staubférmig sich verbreitenden Sigespine
sind im stande auf den Sdgenrollen fiir das Band gefdhrliche Buckel zu
erzeugen. Man versieht daher die Rollen mit schriagliegenden Schabern, oder,
wo solche nicht zulissig sind, mit Biirsten (vergl. Fig. 97 und 100), welche
die Spine nach der Seite abwerfen. Die Allis-Werke in Milwaukee machen
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die Innenseite der unteren Bandrolle nach Fig. 101 schweinsrtickenartig,®)
um das Anh#ufen von Spidnen in dieser Rolle zu verhiiten. Die Arme dieser
Rolle sind gegen einander verschrinkt, um etwaige Gussspannungen zu
mildern.
Um die ,freie Linge“ L des Sigenblattes moglichst klein zu machen

(vergl. 8. 41), fiihrt man
das Sagenblatt bei b,
Fig.87. Diese Fiihrungen
sollen das Sé#genblatt
gegen Verschiebungen
stiitzen, welche recht-
winklig zur Blattebene
versucht werden. Sie
miissen aber gleichzeitig
den Druck P (Gl. 20)
aufnehmen, welchen das
Sigenblatt in der Zu-
schiebungsrichtung er-
fahrt. Es sind demnach
diese TFihrungen sehr
wichtige Glieder der
Bandsige.

Die einfachste dieser
Fibhrungen besteht in
einem Kloétzehen aus
hartem Holz, in welchem
ein Schlitz angebracht
ist, dessen Weite der
Bandsigendicke gleicht.
Es sttitzt sich das Sigen-.
blatt mit seinem Riicken
gegen die Sohle des
Schlitzes und die Seiten-
flichen der Stge legen
sich gegen die Seiten-
wénde des Sechlitzes.
Man findet solche Fihrungen — namentlich fir Kaltbandsigen — auch
in Metall ausgefiihrt.?) Sie konnen nicht befriedigen, weil die Seitenflichen
des Schlitzes nicht nachstellbar sind, und die

Sohle sehr stark abgeniitzt wird. Lr‘“ﬂ’ J
Eine hduflg vorkommende Seitenfiihrung zeigt \\ I ]

Fig. 102. In dem Arm B, welcher die Fiihrung \ }| (J L

mit dem Maschinengestell verbindet, sind zwei * [ { !’Q\/ 72,5

Rinnen ausgebildet, in denen die Fiihrungs- I\ Xl
sticke 4 liegen und durch Schrauben festge- / .' \| -
halten werden. Man macht die Rinnen schrig, 1)
damit die Fihrung das Zuschieben der Werk-

stiicke moglichst wenig beengt. 5
108 g g Fig. 101. Fig. 102.
!) Zeitschr. d. Ver. deutscher Ingen. 1894, S. 211, mit Abb.
%) Zeitschr. d. Ver. deutscher Ingen. 1901, S. 449.
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Stihlerne Platten werden zuweilen mit ihren Breitseiten gegen das
Sagenblatt gelegt und durch Schrauben oder Keile nachgestellt. Das findet
man insbesondere bei den Blockbandségen.

Die Riicken der Ségenblitter liess man frither oft gegen die trommel-
formige Flidche leicht drehbar gelagerter Rollen sich legen. Dieses Ver-
fahren hat sich nieht bewiihrt, insbesondere, weil der schmale Stgenrticken

in die Rollenfliche unregelmissige Vertiefungen schneidet; die Einrich-
tungen, welche gestatten, die Rolle in ihrer Axenrichtung zu verschieben,
so dass neue Theile der Rollenfliiche dem S#genriicken gegeniiber zu liegen
kommen, mildern den angefiihrten Uebelstand nur wenig.

Pfaff hat fiir die Riickenfiihrung der Band-
stige ein Hyperboloid verwendet.') Durch Drehen
einer geraden Linie um eine zweite, die zu
ersterer windschief liegt, entsteht die hyperbo-
loidische Flidche. Gestaltet man hiernach die
Fldache einer Rolle, so ldsst sich der Sigen-
riicken in der Linge der Linie, welche die
Fidche erzeugte, gegen die Rollenfliche legen,
der Druck des Sidgenriickens wird dann auf
die gleiche Linge vertheilt und fillt deshalb,
auf die Fldcheneinheit bezogen, viel kleiner aus
als bei der trommelférmigen Rollenfliche. Bei
der in der Quelle beschriebenen Anordnung
schliesst die Axe der Rolle mit dem Sigenblatt
einen kleinen Winkel ein und ist das Hyper-
boloid im wesentlichen einseitig. Es dreht sich
infolgedessen die Rolle mit nur geringer Ge-
schwindigkeit (es sind 300 bis 400 minutliche
Drehungen angegeben). Neuerdings?) macht

man den spitzen Winkel zwischen Rollenaxe und Stigenblatt s nach Fig. 103

) Dingl. polyt. Journ. 1879, Bd. 233, S. 276, mit Abb.
%) Zeitschr. f. Werkzeugmaschinen, Nov. 1900, S. 58.



I Theil. Die spanabhebenden Holzbearbeitungsmaschinen. 53

viel grosser, so dass die Umfangsgeschwindigkeit der Rolle r der Schnitt-
geschwindigkeit etwa gleich wird. Ist die Rolle r richtig gestaltet und
dem Sigenblatt gegeniiber richtig gelagert, so wird der Sigenriicken vom
Punkt ¢ bis zum Punkt g in ganzer Linge gestiitzt. Ob es moglich sein wird,
die richtige Lagerung der Rolle dauernd zu erhalten, erscheint mir zweifelhaft.
Allgemeinere Einfiilhrung hat die Riickenfiihrung von Geschwindt &
Co.!) gefunden. Fig. 104 und 105 zeigen den betreffenden Fiithrungskopf in
Seitenansicht und Grundriss bezw. Schnitt. Das Sigenblatt wird seitlich
durch zwei einstellbare Holzbacken b gefiihrt und legt sich mit seinem Riicken
gegen die leicht drehbare Scheibe ¢, die in dem Metallkorper d gelagert
ist. Die zugehorige, leicht auswechselbare Spurplatte ist in Fig, 105 nicht
schraffirt. Es legt sich, wie Fig. 105 erkennen lisst, der Sagenriicken als
Sehne gegen die Scheibe ¢, und veranlasst dadurch rasches Kreisen der
letzteren, so dass stetig neue Flichen der Scheibe mit dem Ségenriicken
in Berithrung treten und die Abnutzung der Scheibe gleichméssig statt-
findet. Letzteres wird noch dadurch geférdert, dass man den mittleren
Theil der Scheibe ¢ vertieft, also eine Ringfliche zur Stiitzung des Sigen-
rtickens verwendet. Der Fihrungskopf wird mittels der Stange ¢ am
Maschinengestell befestigt. Man findet diese Riickenfiihrung oft so aus-
gebildet, dass die Spurplatte der Fiih-
rungsscheibe in geringem Grade federnd
nachgeben kann; auch wird fir die

Scheibe Ball-Lagerung empfohlen.

Georg Richards in Manchester empfiehlt die durch Fig. 106 und 107 ab-
gebildete Fiihrung.?) Die Seitenfiihrung unterscheidet sich von der durch
Fig. 102 abgebildeten nur dadurch, dass die zur Aufnahme der Fiihrungs-
kl6tzehen 4 dienenden Rinnen rechtwinklig zur Sigenblattebene liegen und
die K16tzchen aus mehréren von einander unabhingigen Schichten bestehen,
also die den Zihnen niher belegenen, welche stirker abgenutzt werden als
die weiter zuriickliegenden, fiir sich nachgestellt werden konnen. Der
Riicken des Ségenblattes legt sich in ziemlicher Linge gegen den ruhenden
Stahlbolzen P. Ist dadurch auf der Fliche von P eine Rille entstanden,
s0 dreht man, nach dem Losen der betr. Druckschraube, P um einen kleinen
Betrag, um dem S#genriicken eine neue Fliche darzubieten.

Um die Reibung der Bandsigen an ihren Fihrungsflichen zu mindern,
hat man Schmiervorrichtungen vorgesehen, die, so viel mir bekannt ge-
worden ist, aus den Seitenfiihrungen angeschlossenen, mit festen Fetten

) D. R.-P. Nr. 26972.
%) Zeitschr. d. Ver. deutscher Ingen. 1885, 8. 776, mit Abb.
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durchsetzten Packungen bestehen. Auch ist vorgeschlagen, den Sigen-
blittern diinnfliissige Schmiere zuzuftihren.

y) Stiitzung und Fihrung der Blidtter von Gattersidgen.

Die Blitter der Gattersiigen bediirfen zunichst sorgfiltiger Ein-
spannung, damit ihr Querschnitt moglichst gleichférmig angespannt wird,
jedenfalls aber an dem

— Rande, an welchem die

I Zihne sich befinden, die

Anspannung nicht kleiner

ausfillt als am Sigen-

riicken. Man verlangt fer-

I ner leichte Auswechsel-

JL#mm  barkeit und moglichst ge-

ringe Linge. Diese ver-
schiedenen Forderungen
hat man durch mannig-
fache Formen zu erfiillen

[

|
i gesucht; das  unten-
_Jilre stehende ') unvollsténdige
[t  Verzeichniss  deutscher
L:L.c Patente moge die grosse
‘T' Zahl der bekannt gewor-

Jﬂ' Lémm  denen Losungen der vor-
$ liegenden Aufgabe an-
deuten.
Fig. 108 und 109 stel-
len eine gute Befestigungs-
Fig. 109. weise dar. Die Grundlage
bildet ein Rahmen, das
,Gatter”, dessen Querstiicke mit b, Fig. 108, bezeichnet sind. Diese werden
durch die Spannung der Ségenblitter auf Biegung in Anspruch genommen
und fallen demgemiiss sehr stark aus. Sie sollen moglichst leicht sein,
weshalb man sie aus besten Stoffen, meistens geschmiedetem Stahl herstellt
und ihnen hohe Querschnitte giebt. Die Angel a des einen Ségenendes
stiitzt sich durch zwei feste Nasen, die des anderen Endes durch den Doppel-
keil k¥ gegen die Quersticke. An die Sidgenblattenden sind
Leisten ¢ genistet, die sich gegen Leisten der Platten d legen,
und diese sind durch den Bolzen e mit der Angel a drehbar
verbunden. Da die Platten d sich unabhiingig von einander drehen
konnen, so legen sich die Leisten ¢ in ihrer ganzen Linge gegen
die an d ausgebildeten, und die Zugspannung & geht durch die
Bolzenmitte e der beiden Angeln. Um die Spannung in die
Sigenblattmitte zu legen, ist nur nothig, das Sdgenblatt in seiner
Ebene entsprechend zu verschieben, was die vorliegende Ein-
hingungsweise des Skgenblattes ohne weiteres gestattet. In
Fig. 108 ist ein bereits lingere Zeit benutztes Blatt s gezeichnet,
Fig. 110. um das soeben (Gesagte anschaulich zu machen.

) D. R.-P. Nr. 9416, 56337, 59254, 59306, 78638, 80800, 80805, 81143, 82060,
82894, 83634, 87296, 83449, 95396.
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Es liegt nun die Moglichkeit vor,
dass infolge ungenauer Ausfiibrung
die eine der Leisten ¢ allein oder
vorwiegend die Spannung des S#gen-
blattes auf die Angel iibertrigt. Da-
durch wiirde versucht werden, das
Sagenblatt in der Bildfliche wvon
Fig. 109 zu verbiegen. Um dieses
zu verhiiten, muss das Befestigen der
Leisten ¢ sowie das Ausbilden der
Leisten an d mit peinlichster Sorg-
falt geschehen. Es ist deshalb vor-
geschlagen, das Stigenblatt s, Fig. 110,
mit einem grosstentheils walzenfor-
migen Wulst ¢ zu versehen, welcher
sich in eine Klaue der Angel a legt
und durch seine Drehbarkeit in letz-
terer die erwihnte einseitige An-
spannung verhiitet.

Die Platten d, Fig. 108 und 109,
werden durch den Druck der Leisten ¢
zweifellos auf Biegung in Anspruch
genommen., Sind nun erstere, um
mehrere Sigen moglichst eng neben
einander hingen zu kénnen, recht
dinn gemacht, so kann eine gefihr-
liche Verbiegung nach aussen ein-
treten. J. Heyn in Stettin verwendet,
um diese Verbiegungen zu vermeiden
und gleichzeitig das Verbinden der
Leisten ¢ mit dem Sigenblatt zu er-
leichtern, die durch Fig. 111 u. 112
dargestellte Einhingung.') Es sind
die Leisten ¢ an eine besondere Platte f
genietet, was ohne Schwierigkeit ge-
nau geschehen kann, Mit f sind, unter
Vermittlung von Zwischenlagen, die
schmalen Platten ¢ verbunden, die
einerseits zur Verbindung von f mit
dem Sigenblatt dienen, anderseits
iiber die an d festen Leisten ¢ grei-
fen, um deren Ausweichen nach
aussen zu verhiiten.

J. Heyn wendet ferner statt des
mittels eines Hammers einzutreiben-
den Keiles k, Fig. 108, einen mittels
der Hand einzuschiebenden Keil %,
Fig. 111 und 112, an, auf dem das
ausgebogte Keilstiick / reitet. In einer

1) D. R. G.-M.
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Gabel der Sigenangel a ist die Scheibe m ausseraxig so gelagert, dass
durch das Drehen derselben die Sige gespannt wird. Zum Zweck dieses
Drehens steckt man auf den Arm der Scheibe m einen Schlissel. Das

zweite Sigenende wird ebenso befestigt mit der Abweichung, dass die
Nachstellbarkeit fehlt.

Befindet sich in dem Gatter nur ein Sigenblatt oder ist der Abstand
zweier benachbarter Sigenblitter sehr gross, so pflegt man oft die Sigen-
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angel mit Gewinde zu versehen und das Anspannen des Blattes mittels
einer zugehorigen Mutter zu bewirken. '

Gl. 22 8. 41 driickt die Bedeutung der ,freien Linge“ des Sigen-
blattes aus, und lisst erkennen, dass man diese freie Linge so klein als
moglich machen soll. So wie die S#genbefestigungen im Rahmen bisher
beschrieben sind, reicht nun diese freie Li#nge von einem &Hussern Rande
des Sigengatters zum gegeniiberliegenden. Man sucht diese Linge Kleiner
zu machen.

Das geschieht zunichst durch Absteifen der Angeln, oder besser der
den Angeln zunichst belegenen Theile des Sigenblattes gegeniiber dem
Sagenrahmen. Sind mehrere Sigenblitter neben einander zu legen, so ver-
steift man die dussern gegen das Gatter und legt zwischen die Sagenblitter
genau passende Stiicke, die aus Holz bestehen konnen, besser aber aus
Metall gefertigt werden, um ihre Breite unverdnderlich zu erhalten; jeden-
falls miissen die Einlegestiicke sehr leicht sein. Fig. 113 bis 115 zeigen
die Einzelnheiten einer solchen Absteifung!). An den, aus schmiedeeisernen

I w_ 1

Fig. 116.

oder stihlernen Rohren bestehenden Gatterstielen % sind mit Hilfe von
Spannbiigeln die Winkeleisen 7 festgeklemmt, welche mit den Schienen !
einen Rahmen bilden. Die Schienen ! nehmen die einzulegenden Stiicke m,
Fig. 116 u. 117 auf, indem die Oesen der letzteren auf die eine Schiene !

und die spitzen Enden in den Spalt der anderen, doppelten Schiene ge-
schoben werden. Links in Fig. 113 u. 114 befindet sich sowohl an dem
oberen, als auch an dem unteren, nicht gezeichneten Winkel eine feste
Schiene n, und die rechtsseitig belegenen Rinder dieser Schienen liegen
genau lothrecht iiber einander (es handelt sich hier nur um Gattersigen, die
sich lothrecht bewegen), so dass diese Rénder als Ausgangspunkte fir das
Anbringen der Siagenblitter dienen. Man legt, nachdem die Sigenblitter
lose eingehingt und die Schienen ! angebracht sind, an = ein oder mehrere

1y J. Heyn, D. R.-P. Nr. 90132.
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Einlegstiicke m von solcher Breite, dass das angereihte erste Sigenblatt
den ihm zugedachten Abstand von = erhilt, fiigt ein ferneres Einlegstiick m
hinzu wu.s. f. bis die sémmtlichen Sigen an ihrem Orte sich befinden, und
fillt endlich den Raum zwischen dem letzten Siagenblatt und der Platte o

mit einem passenden Einlegstiick.

Die Platte 0 — welche sich oben wie
unten vorfindet — ist in einer an dem
rechtsseitigen Winkeleisen ¢ festen Tasche
durch eine am Bolzen p ausgebildete
Daumenscheibe verschiebbar. Durch
einen auf p gesteckten Schliissel wird
o 80 gegen die Einlagen gedriickt, dass
diese und die Sigenbldtter sich eng
an einander schliessen. Es wird ange-
geben, dass ein Arbeiter im Stande sei,
mittels dieses Verfahrens innerhall
15 Minuten 12 S#genblitter genau ein-
zuhéngen. Auf die hierbei anzuwen-
denden Anschlige fiir das Gewinnen
des richtigen Busens, bezw. lothrechter
Lage der Sdgenspitzenlinie und die Ver-
fahren fir das Priifen der Einh#ngung
kann ich hier nicht weiter eingehen.?)
Verwandte Einhéngverfahren der Sédgen-
blitter sind in den angefiihrten Quellen?)
angegeben.

Die Sidgenblitter werden auf diese
Weise gewissermassen zusammengebun-
den; man nennt daher die derartig aus-
geriisteten Gatter Bundgatter. Die
»freie Lange” der Blitter ist gleich dem
Abstande der beiden Bindungen. Da
dieser der Sidge gestatten muss, den
Weg H zuriickzulegen, ohne dass die
Bindungen mit dem Holz in Beriih-
rung treten, so betrigt er: b 4+ H
~+ Spielraum = L. Es lisst sich die
ofreie Léinge“ L fiir Gatter mit nur
einem Sigenblatt noch weiter verkiirzen
und zwar dadureh, dass man — &hn-
lich wie bei den Bandsigen — das
Blatt in der Niahe des Holzes durch
feste Fithrungen stiitzt. Man wihlt aber
im vorliegenden Falle Fiihrungen, gegen
welche das Sdgenblatt sich mit einigem

Druck legt. Diese Fiihrungen kommen nur bei liegenden Gattern vor.
In Fig. 118 bezeichnet s das Sigenblatt. Es ist mittels geeigneter Angeln
an den Hornern b des Gatters befestigt, welche durch den Steg ¢ in der
Mitte aus einander gehalten werden, wihrend die Stange d der Zugspannung

1) D. R.-P. Nr. $1529, 92550.

%) Herm. Fischer, Die Holzsige, S. 103, mit Abb. D, R.-P. Nr. 111163.
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des Sigenblattes das Gleichgewicht hilt. w ist das zu zerschneidende
Werkstiick. Links und rechts von ihm sind die Fithrungen e angebracht,
an dessen unterer, nach sehr grossem Kriimmungshalbmesser gerundeten
Fliche das Sigenblatt gleitet. Um das Sidgenblatt sicher mit den Fiihrungen e
in Fithlung zu erhalten, erhebt sich ersteres ausserhalb der Fiithrungen um
etwa 1/,% aus der Schnittrichtung, was dadurch erreicht wird, dass die
Fiihrungsleisten f um diesen Betrag gegen die Schnittebene des Sdgen-
blattes geneigt gelegt sind. Die Fiihrungsstiicke ¢ sind so einzustellen,
dass das Sagenblatt nur unter ihnen eine Biegung erfdhrt; der Kriimmungs-
halbmesser der Fiihrungsfiichen betrigt — bei 1'/,° Neigung der Leisten f —
rund das 1500fache der S#genblattdicke,
die Linge von e rund das 50 fache der letz-
teren und der Druek zwischen Sigenblatt
und e etwa '/,, der Sigenspannung. Um
die Reibung des S#igenblattes an den Fiih-
rungsflichen zu mindern, versieht man letz-
tere zuweilen mit Schmierbiichsen. Man findet
iibrigens auch Ségen, bei welchen der Neigungs-
winkel von f gegen die Schnittebene kleiner
als 11/,% ist.

Die nur etwa '/, mm dicken Stgenblit-
ter der Furnierséigen fiihrt man?) an einer im
Halbmesser von 100 bis 125 m gebogenen,
quer vor das Holz gelegten Schiene. Wegen
der geringen Dicke der entstehenden Brett-
chen koénnen diese der genannten Fiihrungs-
schiene ausweichen. ‘ M

Die zum Einspannen der Sdgen dienen-
den eigentlichen Gatter sind zuweilen biigel-
férmig, nach Fig. 119. Ein aus Eisen oder —
Stahl gefertigter Biigel b nimmt an seinen
Enden die Angeln des Ségenblattes s auf. Wegen
der grossen Anspannung des letzteren fillt U
der Biigel b ziemlich schwer aus, wenn man Fig. 119.
seine Ausladung a gross macht. Das Biigel-
gatter ist wenig gebr#uchlich, wogegen man dem Seitengatter, Fig. 120,
héufiger begegnet. Es ist insbesondere die regelméssige Einspannvorrich-
tung fiir liegende Sdgen. Das Gatter besteht, wie vorhin bereits kurz an-
gegeben wurde, aus den Hornern b, welche sich gegen den Steg ¢ stiitzen
und einerseits durch die Stange d, anderseits durch das Sigenblatt s zu-
sammengezogen werden. Bei dieser Anordnung ist leichter eine grossere Aus-
ladung a bei verhdltnissmissig geringem Gattergewicht zu gewinnen, da
der Steg von Biegungsspannungen frei gehalten werden kann. Ich zweifle
nicht daran, dass man ein solches Gatter bei geringem Gewicht ausschliesslich
aus Schmiedeeisen oder Stahl fertigen kann; in den allermeisten Fiéllen
bestehen sie aus Holz mit eisernen Beschligen. Es kommen hjerfiir fast
nur die sehr zihen Holzer — Quitsche, Esche, Hickory — in Frage.
Fig. 121 stellt ein solches Gatter in Amnsicht dar. Um die Lage der

1) Zeitschr. d.Ver. deutscher Ingen. 1862, S. 536.
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Horner b zum Steg ¢ zu sichern, sind Tférmige Beschlageisen b angebracht,
welche gleichzeitig in den Lochern e die Fiihrungstheile des Gatters (s. w. u.)
aufnehmen; ferner sind an den Enden zugeschweisste Rohren als Schrig-
bénder angebracht. Das S#igenblatt s ist mit

seinen Enden auf Lappen der Angeln a gelegt

und wird hier durch Reibung festgehalten. Es

sel bemerkt, dass diese Verbindungsweise gegen-

tiber der frither (8. 54) angegebenen manche

Vorztige hat, aber angesichts der Grosse der

Sigenspannung an einiger Unsicherheit leidet.

DiezumFestklemmen der Sigenblattenden dienen-

den Schrauben miissen ausserordentlich stark

angezogen werden, um ein Gleiten des S#gen-

blattes zu vermeiden, und die Sdgenangel a wird

in ziemlichem Grade auf

Stielen ¢. In der Mitte zwischen letzteren befindet sich das Sdgenblatt.
Das Mittelgatter fillt meistens ziemlich weit aus, da zwischen dem S#gen-
blatt und dem einen der Stiele ¢ der ndthige Raum fiir den dicksten, durch
Zerlegen des Werkstiicks w entstehenden Theil frei bleiben muss; es wird
nur noch selten angewendet.

Fig. 123 zeigt die vierte der vorkommenden Gatterformen: das
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Bundgatter. Es enthédlt mehrere Sdgenblitter, so dass das Werkstiick w
bei einem Durchgange in so viele Theile zerlegt wird, wie beabsichtigt ist,
wihrend bei den vorhin angefiilhrten Gattern nach Beendigung eines
Schnittes das Werkstiick zuriickgefiihrt und fiir einen zweiten Schnitt ein-
gestellt werden muss, wenn ein solcher zweiter Schnitt stattfinden soll. Die
lichte Weite des Bundgatters braucht deshalb nur wenig grosser zu sein
als die Dicke des Werkstiicks betrigt. Das Bundgatter wird jetzt fast,
immer aus geschmiedetem Eisen oder besser aus Stahl verfertigt. Jedes
Querstiick b besteht aus zwei Stahlplatten, die oft mit Seitenrippen (vergl.

Fig. 108) versehen sind. Die Stiele werden aus starkem Flacheisen, oder
besser rohrenformig gemacht, und zwar verwendet man entweder beste ge-
zogene Rohren kreisrunden Querschnittes, oder legt U-Eisen mit den offenen
Seiten zusammen. Als Hauptgesichtspunkt fiir den Bau des Gatters gilt
die Gewinnung geringen Gewichts bei grosser Starrheit des Ganzen. Das
Gatter, Fig. 124—126, ist mit Stielen ¢ versehen, die aus Mannesmann-
Rohren bestehen. In den Enden der letzteren sind Zapfen befestigt, welche
ausserhalb eine platte Gestalt haben und zwischen die Querstiicke b ge-
nietet sind, so dass der Zusammenhang zwischen b und ¢ in einfachster
Weise gewonnen wird. Die Befestigung der Zapfen in den Rohren erfolgt
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zweckmissig durch genaue auf der Drehbank geschnittene Gewinde und
vielleicht einen oder zwei quer hindurchgehende vernictete Stifte; man ver-
starkt die Rohrenenden wohl durch warm aufgezogene Reifen. An zwei
der zwischen die Querstiicke genieteten Platten sind die Lenkstangen-
zapfen ausgebildet.

Bund- und Mittelgatter werden immer geradlinig gefiihrt. Bei dem
durch Fig. 124—126 dargestellten Gatter dienen hierzu die Stidbe f, welche
in geeigneter Weise am Maschinengestell befestigt sind. In den vier End-
punkten des Gatters stecken Bolzen e, die an einer Seite eine Art Lager-
kasten bilden, in welchem die Pockholzstiicke ¢ und ¢ und die beiden
Bronzebeilagen %k so befestigt sind, wie bei Lagern gebréuchlich. Ueber
jedem der Lager und mit diesem fest verbunden befindet sich ein durch
Deckel gut verschlossener Schmierkasten %, der mit dem Schmiermittel
durchtrinkte Packung enthilt. Statt dessen findet man oft an den vier
Ecken des Gatters, vorn wie hinten, je ein Pockholzstiick (seltener Bronze)
befestigt, von denen das vordere einfach eben, das hintere schweinsriicken-
artig gestaltet ist. Die Klstze gleiten zwischen 4 Paar am Maschinengestell
befestigter, einstellbarer Schienen. Zuweilen sind auch bei dieser Anord-
nung Schmierpackungen vorhanden, zuweilen fiibrt man den Gleitfliichen
das Schmiermittel auf andere Weise zu.

Weniger einfach ist die Fiihrung der Biigel- und Seitengatter, wenn
deren Sdgenblatt nach Fig. 80, 8. 37 in beiden Bewegungsrichtungen schneiden
soll und nach Fig. 118 in der Nihe des Werkstiicks besonders gefiihrt
wird. Die Fiihrungsschienen ab und cd, Fig. 80, liegen in diesem Falle
um den Winkel a schrig gegen die Querlinie ad, wenn ¢ ausgedriickt
wird durch:

fr g 6.4
SC=TH
oder, da der dort vorkommende Winkel y klein genug ist, durch:
2-4 4
=——-— . . . . . . . . (29
tga H | (29)

wenn 2 4 den Abstand der Fiihrungsmitten des Gatters bezeichnet. Dem-
gemiss schwingt das letztere in einem Bogen, der zur Bildfliche von
Fig. 80 gleichlaufend liegt. Nach
Fig. 118 sind die Fithrungsschienen
ausserdem gegen die Schnittebene
geneigt, so dass das Gatter auch
in der Bildfliche von Fig. 118 im
Bogen schwingt. Das bedingt,
wenn die Fihrungsschienen /' —
wie iiblich — gerade sein sollen,
dass die Fiihrungsklotzehen mit
dem Gatter durch Doppelgelenke
verbunden werden. Es ist derartiges bekannt gegeben.!) Meistens begniigt
man sich mit einem Gelenk, indem man die in der Bildfliche von Fig. 118
auftretenden bogenférmigen Bewegungen des Gatters ihrer Geringfiigigkeit
halber vernachldssigt. Fig. 127 und 128 stellen die zum Gatter, Fig. 121,

1) Goede, Dingl. polyt. Journ. 1883, Bd. 250, S. 341, mit Abb.
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gehorigen Fihrungsklstzchen k und deren Verbindung mit den Hérnern b dar.
Die Fiithrungsleisten f, Fig. 127, sind nur zum Theil, und zwar im Querschnitt
angegeben. Sie sind an der Platte k, Fig. 118, einstellbar befestigt, und
zwar so, dass ihre Furchen beide nach innen oder beide nach aussen ge-
kehrt sind. Die Fiihrungsklstzehen £, Fig. 127 u. 128, sind mit Zapfen !
versehen, welche in den Augen ¢ drehbar stecken, und die Augen ¢ sind
mittels ihrer Bolzen e, Fig. 127 u. 121, an Horner b des Gatters ge-
schraubt.

0) Fihrung der Kettensige.

Diese zum Erzeugen von Zapfenléchern dienende Sdge moge hier kurz
angefiihrt werden.') Ihre Z#hne sind nach Fig. 129 an Kettengliedern
ausgebildet und zwar derartig, dass zwei auf einander
folgende Kettenglieder eine betrichtliche Schnittweite,
d. h. Zapfenlochweite hervorbringen. Die Kettensidge wird
durch zwei Rollen gefiihrt. Die eine derselben greift nach
Art der Kettenrollen mit Vorspriingen in die Liicken der
Kette, um diese zu bethitigen, die andere ist glattrandig
und dient zum Einsenken der arbeitenden Sidge in das
Werkstiick.

d) Pflege der Sigenzihne.

Es steht die Instandhaltung der Sigenzéihne mit den
Sdgemaschinen in nur lockerer Beziehung. Die Sige-
maschine setzt tadellosen Zustand der Sédgen und deren Fig. 129.
Zdhne voraus; es ist fiir sie ohne Bedeutung, wie dieser
tadellose Zustand erhalten wird. Ich darf daher an vorliegender Stelle die
Pflege der Sigenzdhne verhiltnissmissig kurz erledigen.

Die Sdgenzihne haben nur unmittelbar nach dem Schérfen wirklich
scharfe Kanten; je linger sie benutzt werden, um so mehr werden die
Kanten abgerundet und um so grosser wird der Schnittwiderstand. Es ist
nun zunichst die Frage: Bis zu welchem Grade darf man die Sigenzihne
stumpf werden lassen? Wie oft ist das Schirfen der Zihne erforderlich?
Die Antwort auf diese Frage héngt theilweise von dem Preis der Betriebs-
kraft ab. Man wird ferner das Schiarfen bezw. Auswechseln, stumpfer
gegen scharfe Sdgenblitter nach grosseren Zeitabschnitten stattfinden lassen,
wenn es eine lingere Betriebsunterbrechung mit sich fiihrt, man wird sich
héufiger dazu bequemen, wenn die betreffende Betriebsstérung gering ist.
Auch die Hérte des Holzes iibt einen gewissen Einfluss. Oberbergrath
Hermann in Schemnitz fand,?) dass eine Fichtenholz schneidende Sige,
welche sekundlich einen Weg von 1,33 m schneidend zuriicklegte, nach
3stiindigem Gebrauch 1,75mal so viel Betriebskraft erforderte, als im frisch
geschirften Zustande, und nach sechsstiindigem Gebrauch sogar 2,25mal
s0 viel. Die Abstumpfung, welche den Schnitt-Widerstand auf das 1,75 fache
iibte, war hiernach erreicht, nachdem die Sige 3-3600-1,33 = 14400 m
schneidend zurtickgelegt hatte. Eine mit 60 m/sek arbeitende Kreissige
erfihrt, wenn 1/8 der Zihne gleichzeitig arbeitet, voraussichtlich dieselbe
Abnutzung in !/, Stunde. Es folgt hieraus, dass bei dem Bau der Sige-

1) Zeitschr. d. Ver. deutscher Ingen. 1894, S. 706, mit Abb.
%) Zeitschr. d. sterr. Ingen.- u. Arch.-Ver. 1895, 8. 472 ff.
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maschinen dem Auswechseln stumpf gewordener Blitter verschieden grosse
Aufmerksamkeit zu schenken ist: diejenigen Ségen, deren Zihne in der
Zeiteinheit einen grossen Weg schneidend zuriicklegen, miissen bequemer
und rascher auswechselbar sein als die langsamer arbeitenden Sigen.

Handwerkzeuge zum Stauchen, Schirfen und Schrinken der Zihne
sind in unten verzeichneter Quelle!) ausfiihrlich beschrieben.

Das Stauchen der Holzs#igenzihne kommt in Deutschland wohl
nirgend vor, weshalb das Anziehen einiger Quellen®) zur Erledigung der
zugehdrigen mechanischen Einrichtungen geniigen mag.

Das Schrinken wird oft, selbst in grosseren Werken, mittels Hand-
werkzeugen bewirkt. Die Sdgenschrinkmaschinen?®) haben eine recht
einfache Aufgabe zu losen: Festhalten des Sigenblattes, Verbiegen zweier
benachbarter Zéhne nach aussen, Loslassen des Stigenblattes und Fortriicken
desselben mittels einer Schaltklinke um zwei Zahntheilungen, so dass die
grosse Zahl der in der Quelle verzeichneten Maschinen iiberrascht. Und
dabei ist hier nur eine beschrinkte Zahl der bekannt gegebenen Maschinen
angefuhrt. ‘

Sigenschirfmaschinen arbeiten entweder mit einer Feile*) oder
mit einer Schleifscheibe. Von letzteren moge die zur Zeit vollkommenste
hier unter Beigabe der Abbildungen Fig. 130 bis 134 beschrieben werden.?)

Fig. 130.

Es ist die Sdgenschiarfmaschine von Friedrich Schmalz in Offenbach.$)
Sie dient nicht allein zum Schérfen von Zihnen nach Fig. 72 bis 76,
sondern auch zur Erneuerung der Zihne, bei denen — nach Fig. 130 —
sowohl die Brust, als auch der Riicken zur Blattebene schrig liegt. s ist

!) Herm. Fischer, Die Holzsige, S. 34—73, mit Abb.

?) D. R.-P. Nr. 64980. Zeitschr. des Ver. deutscher Ingen. 1893, S. 87 mit Abb.
Zeitschr. d.Ver. deutscher Ingen. 1894, S. 210, mit Abb.

®) Dingl. polyt. Journ. 1877, Bd. 224, s. 561; 1880, Bd. 235, S. 340; 1882, Bd. 244,

S. 432; 1884, Bd. 251, S.210; Bd. 254 S. 287 1885, Bd. 256 8. 491 1887, Bd. 264 S. 260

fast sammtl. mit Abb. D. R-P. Nr. 55968 57216 "68511.

%) Hansen, Zeitschr. d.Ver. deutscher Ingen 1885, 8. 285, mit Abb. Bauer, D. R.-P.
Nr. 54532, 56 388. Kiessling & Co., D. R.-P. Nr. 57421.

%) Zeitschr, d. Ver. deutscher Ingen 1901, 8. 813.

% D, R.-P. Nr. 47616, 51614, 52281, 84159.
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dieser Anschliff besonders fiir das Langschneiden weicher Holzer von Werth.
Die diinne Schleifscheibe a, Fig. 131, ist in einem Biigel b gelagert, der
um den Zapfen c¢ schwingen kann. Die Axe des letzteren liegt in der
Richtnng der Sigenblattebene, und die Schleifscheibe, deren Axe die
Axe von ¢ rechtwinklig kreuzt, liegt um einen gewissen Betrag seitwérts
von der Axe des Zapfens c¢. Lésst man nun die Axe von a mit der
Siigenblattebene zusammenfallen, so gewinnt man rechtwinklig zur Blatt-
ebene liegende Brust- und Riickenflichen der Z#hne; legt man aber die
Axe der BSchleifscheibe schrig zur Blattebene, so erzeugt die Schleif-
scheibe, wie ohne weiteres er-

kannt werden kann, sechrig-

liegende Brustflichen. Aus dem

Umstande, dass die Schleif-

scheibe a seitwérts von der

Schwingungsachse liegt, folgt

nach Fig. 132, dass die Schleif-

scheibenmitte mit der Schrig-

lage der Schleifscheibenaxe von

der Ebene des Sigenblattes sich

mehr und mehr entfernt, somit

die Tangente ¢{ der schleifen-

den Umfangsfliche der Schleif-

scheibe eine entsprechend

schrige Lage zur Sigenblatt-

ebene einnimmt¢. Diese Umfangs-

fliche ist sonach zum Schleifen

des schrig liegenden Zahn-

riickens geeignet.

Die Schwingung um die
Axe des Zapfens ¢ wird durch
eine, an den Zapfen d, Fig. 131,
greifende Lenkstange hervor-
gebracht. Das Lager e des Za-
pfens ¢ schwingt auf und nieder,
damit Zahnriicken wie .Zahn-
brust gebiihrend verfolgt wer-
den, und eine Schaltung riickt
die Stige je um einen Zahn fort.

Fig. 133 u. 134 sind Schaubilder der Maschine in ihrer Anwendung
fur Kreis- und gerade Sigen; die Maschine wird ebenso zum Schérfen der
Bandsigen benutzt. Auf dem kastenartigen Untergestell ist ein gekriimmter
Arm so gelagert, dass er um eine wagerechte Axe zu schwingen vermag.
An seinem linken Ende sitzt die Lagerung des in Fig. 131 mit ¢ bezeichneten
Zapfens, und zwar so einstellbar, dass man ihr eine schrige Lage geben
kann (vergl. insbesondere Fig. 184). Mit der Lagerung des Zapfens c ist
diejenige einer Vorgelegwelle verbunden, die den Betrieb der Schleifscheibe
von der Hauptantriebwelle aus vermittelt. Der in Fig. 131 mit d bezeichnete
Zapfen liegt in Fig. 133 u. 134 links von der Schleifscheibe und ist nur
in letzterem Bilde ein wenig zu sehen. Von der Hauptantriebwelle aus
wird durch Riemen eine hinter dem Maschinengestell gelagerte Welle ge-

Fischer, Handbuch der Werkzeugmaschinenkunde. II. 5
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dreht, die drei Hubscheiben enthilt. Die eine derselben bewegt die Schleif-

scheibe auf und nieder, die andere schwenkt diese um den frither mit ¢

bezeichneten Zapfen, und die dritte, im Vordergrunde, rechts sichtbare
Hubscheibe,  bethitigt
das Schaltwerk. Durch
die Gestalt und gegen-
seitige Lage dieser Hub-
scheiben wird das Maass
und die Folge der ein-
zelnen Bewegungen fest-
gelegt; verschiedene Ein-
stellungen in den Ge-
stingen gestatten, diese
dem Einzelfall anzu-
passen.

4. Schleiffiichen.

Das Schleifen hol-
zerner Werkstiicke be-
zweckt lediglich, deren
Oberflichen zu glitten,
und die gebrduchlichen
Schleifflichen sind Flint-
stein- oder Glaspapier
oder auch dergl. Leinen.

Um letztere mit der
Maschine zu verbinden,
leimt man sie auf ebene
Scheiben oder auf Wal-
zen, oder spannt sie —
des leichteren Auswech-

selns balber — auf Scheiben oder Walzen. Es miissen nicht allein die Be-
festigungsflichen genau rund laufen, sondern auch das Flintstein- oder Glas-
papier sich gut anlegen. Ueber das Aufleimen ist sonst nichts zu sagen.
Das Aufspannen bewirkt man iiber ebene Scheiben a, Fig. 135, durch Ueber-
schieben eines Ringes b; bei Walzen a, Fig. 136 lidsst man die Papierrdnder

in eine Lingsnuth fallen und presst eine Ruthe b ein, die an ihren Enden
gebiihrend festgehalten wird. Nicht selten wird eine aus Filz oder Papier
bestehende oder andere elastische Unterlage eingeschaltet. Zum Schleifen
gekehlter Leisten a, Fig. 137, benutzt man?') ein lingeres Band ¢ aus Flint-
stein- oder Glaspapier, welches an einen Backen b gelegt wird, der nach

1) D. R.-P. Nr. 32299.
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dem Spiegelbild der Kehlung gestaltet ist. Der Backen b nebst dem
Schleifmittel wird mittels Kurbel und Lenkstange an dem Werkstiick a
hin- und hergeschoben, wihrend sich letzteres langsam fortbewegt. Das
Schleifband ist auf eine Trommel d gewickelt, welche durch eine Bremse
gehindert wird, sich weiter zu drehen, als das Band ¢ verlangt. Es wird
dann mittels an b gelagerte Leitrollen an dem Backen entlang gefiihrt und
durch ein mit Gummi bekleidetes Walzenpaar e ruckweise weiter gezogen.

Ein Sperrwerk bethitigt die Abzugswalzen e, und eine Trommel f wickelt
das verbrauchte Band auf.

Die Geschwindigkeiten der Schleifflichen scheinen ziemlich willkiirlich
gewihlt zu werden.

5. Langsam bewegte oder ruhende Werkzeuge.

a) Stemmwerkzeuge. Man erzeugt Zapfenlocher mittels der Ketten-
sédge (8. 63), gewinnt aber mittels dieser nur rauhe Flichen und einen ge-

Fig. 139. Fig. 140.

wolbten Boden des Zapfenloches, wenn dieses nicht ganz durch das Werk-
stick hindurch reicht. Es werden ferner mit Hilfe von Langlochbohrern
(S. 28) Zapfenlscher erzeugt. Derartige Locher sind nach Fig. 138 an den
Enden gerundet, weshalb die Schmalseiten der Zapfen eben so abgerundet
werden miissen, oder eine Nacharbeit der Locher — nach den in Fig. 138
gestrichelt gezeichneten Linien — ngthig ist. Zu letzterer Arbeit dient das
sogenannte Viereisen, ein Werkzeug, dessen drei Schneiden zu einem |_|
5%
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zusammengesetzt sind, wobei die Breite der mittleren Schneide der Weite
des Loches gleicht.

Viele Zapfenloch-Stemmmaschinen arbeiten mit lochbeitelartigen Werk-
zeugen. Es wird der Lochbeitel wiederholt und mit grosser Kraft ein-
getrieben und das Werkstiick nach jedem Stoss um die Spandicke fort-
gertickt. Hierbei ist das Entfernen der entstehenden Spine schwierig.
Man findet, nach Fig. 139, auf dem Riicken des Lochbeitels einen haken-
formigen Vorsprung, welcher bei jedem Riickzuge des Werkzeugs einige
Spdne mit sich reisst, oder, nach Fig. 140, die Seitenschneiden des Vier-
eisens zu gleichem Zwecke hakenférmig ausgebildet. Fister') empfiehlt nach
Fig. 141 neben dem Lochbeitel A die Zunge B anzubringen. Letztere wird durch
die Maschine unmittelbar bethitigt und schleppt ersteren mit sich, so dass
bei dem Vordringen von B der Lochbeitel 4 ein wenig zurlickbleibt, also
der Span sich zwischen 4 und B legen kann, beim Riickgange von B aber
der Span gut festgehalten und nach aussen beférdert wird. Ich weiss nicht,
ob dieses Verfahren Eingang gefunden hat.

Bei Verwendung dieser Lochbeitel wird zuniichst wenigstens ein Loch
gebohrt, um von vorn herein etwas Raum fiir die entstehenden Spdne zu
haben; der Lochbeitel ist um 180° zu drehen, so dass er fiir die Vollendung
beider Endflichen des Loches benutzt werden kann.

Weit besser 16st der Hohlstichel von Gebr. Greenlec in Chicago die
vorliegende Aufgabe.?) TFig, 142 stellt ihn theilweise im Léngenschnitt,

theilweise in Lidngenansicht und in Endansicht dar. Am freien Rande einer
aussen quadratischen, innen runden Rohre a sind 4 Schneiden ausgebildet,
und in der Rohre steckt der Schraubenbohrer b. Indem man die Schneiden
gegen das Werkstiick driickt, bilden sie ein Loch quadratischen Quer-
schnitts; der Bohrer zerkleinert das innerhalb der Schneiden zusammen-
gedringte Holz, fordert die Spine nach riickwiirts und wirft sie durch
seitliche Oeffnungen aus. Es soll der Bohrer minutlich etwa 4000 Drehungen
machen und die sekundliche Zuschiebungsgeschwindigkeit des Stichels a
20 bis 40 mm betragen; der Riickzug erfolgt mit wesentlich grosserer
Geschwindigkeit. Die auf diesem Wege gewonnenen Lodcher sind sehr
sauber, haben aber quadratischen Querschnitt; sie werden lidnglich, indem
man den Stichel mehrere Male neben einander gegen das Holz fiihrt.
Leider betrdgt bisher die kleinste Seitenlinge des quadratischen Stichel-
querschnitts etwa 8 mm.

b) Abzieh- oder Putzmesser. Die geringen Rauhigkeiten, welche
von dem bogenformigen Weg .der Hobelmaschinenmesser herriihren, be-
seitigt man zuweilen in der Hobelmaschine selbst, indem man das Werk-

1) Zeitschr, d. Ver. deutscher Ingen. 1882, S. 584, mit Abb.
%) Zeitschr. d.Ver. deutscher Ingen. 1894, S. 705, mit Abb.
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stiick tiber feststehende Hobelmesser hinwegfiihrt. Diese sind in derselben
Weise mit einer Hobelsohle verbunden, wie die Hobeleisen der Handhobel?);
es liegen die Schneiden regelmissig schrig gegen die Schnittrichtung (8. 4).
Fig. 143 ist ein theilweiser Schnitt durch die gusseiserne, nach oben ge-
richtete Hobelsohle a, das Messer s und die sogenannte Klappe b, welche
bekanntlich, indem sie den in Bildung begriffenen Span sofort scharf biegt,
die Gefahr des sogen. Einreissens mildert. In gleichem Sinne wirkt die
Engigkeit des vor der Schneide frei bleibenden Hobelsohlenschlitzes.

Man ldsst die Ab-
ziehmesser meistens die
untere Seite des Werk-
stiicks bearbeiten und
richtet sie so ein, dass
sie ohne Unterbrechung
des sonstigen Hobel-

maschinenbetriebs bequem ausgewechselt werden kénnen. Sie werden des-
halb in gusseiserne Hobelkisten gelegt, die wie Schubkasten nach der
Seite herausgezogen bezw. von der Seite hineingeschoben werden koénnen.

A. A. Westman erleichtert dieses Auswechseln der Messer in folgender
Weise®): Fig. 144 ist ein Grundriss, Fig. 145 ein lothrechter Schnitt der
betreffenden Einrichtung. Es sind zwei Hobelkasten a vorgesehen, damit
die Messer des einen arbeiten konnen, wéhrend die anderen ausgewechselt
werden, und jeder Kasten enthélt zwei Messer, um die Wirkung zu sichern.
In Fig. 144 ist der links befindliche Hobelkasten zum Theil hervorgezogen.
Es ruhen nun die Messerkasten ¢ mit ihren Réndern auf abgeflachten
Spindeln d.

Liegt die Abflachung oben, so sind die Messer gegeniiber dem Werk-
stiick w zuriickgezogen (vergl. Fig. 145 links), liegt aber die Abflachung
seitwiirts (Fig. 145 rechts), so befindet sich die obere Fliche von a mit
derjenigen des Maschinengestells ¢ in genau gleicher Héhe. Die zwei zu
einem Messerkasten gehirenden Spindeln d sind durch Kurbeln und eine

) Herm. Fischer, Allg. Grundr. n. Mittel d. mech. Aufbereitens, S. 390.
%) D. R.-P. Nr. 90974.
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Stange so mit einander gekuppelt, dass sie nur gleichzeitig gedreht werden
koénnen. Es ist demnach leicht, die Messerkasten behufs Auswechselns der
Messer ein wenig sinken zu lassen und demnichst wieder in die, fiir das
Arbeiten erforderliche Hohe zu heben.

Die untere Fliche des Werkstiicks w muss selbstverstindlich mit der
Oberfliche des Messerkastens, dessen Messer arbeiten sollen, in guter Fiih-
lung gehalten werden. Demgemiiss ist das Werkstiick niederzudriicken und
zwar mit einer Kraft, die grosser ist als der von den Messern lothrecht
nach oben gerichtete Druck. Zu diesem Zweck Iisst man Klotze oder
Rollen e, Fig. 145, gegen das Werkstiick driicken. Dieser Andruck muss
nachgiebig sein, also durch Gewichte oder Federn bewirkt werden. Die
Rollen sind neuerdings beliebter als die Druckklotze, weil sie dem Zu-
schieben des Holzes weniger Widerstand entgegensetzen. Da wo der Messer-
kasten gesenkt oder herausgezogen ist, wiirde der Druck der Rollen oder
Klotze nur schiddlich wirken. Man richtet daher die Druckvorrichtungen
s0 ein, dass sie iiber jedem Messerkasten fiir sich ausser Wirksamkeit ge-
setzt werden konnen, vielleicht, indem man sie mit den Spindeln d in ge-
eignete Verbindung setzt.

Richards’) empfiehlt fiir diesen Zweck Werkzeuge, welche nach Art
der Ziehklingen vorgerichtet werden. Fig. 146 ist der Querschnitt der

Schneide (in '/, der wahren Grosse) nach dem Schleifen. Mittels eines
Polirstahles iiberftihrt man die Schneide in die Gestalt, welche Fig. 147
zeigt. TFig. 148 stellt zwei Schleifscheiben dar, welche zum Schleifen der
Messer dienen. Das Messer wird nun in einem Balken §, Fig. 149, ge-
eignet befestigt und mit diesem durch zwei Schraubenfedern gegen das
Werkstiick w gedriickt, welches sich gegen den Balken B stiitzt. Die in
Fig. 150 angedeuteten vier Walzenpaare dienen zum Fortbewegen des Werk-
stiicks w. In der Quelle ist die sekundliche Schnittgeschwindigkeit zu
200 mm und die Spandicke zu etwa !/,, mm angegeben.

¢) Span- oder Furniirmesser. Spine, aus denen Schachteln u. s. w.
gefertigt werden, gewinnt man aus moglichst schlicht gewachsenem Holz
und zwar mittels Werkzeugen, welche sich vom Handhobel im wesentlichen
nur durch den kleinen Brustwinkel (bis herab zu 12°) unterscheiden. Bei

1) Zeitschr. d.Ver. deutscher Ingen. 1885, S. 776.
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sehr schlichten Holzern fdllt die Sehnittrichtung mit der Faserrichtung zu-
sammen, bei weniger geradfaserigen legt man die Schneide schrdg oder
gleichlaufend zur Faserrichtung (8. 4), wéhrend sie rechtwinklig zu letz-
terer vorwértsgeschoben wird. Das kommt insbesondere beim Hobeln der
sogen. Furniire in Frage, d. h. diinner Brettchen, welche zum Bekleiden
anderen Holzes dienen oder auch selbstindig verwendet werden, z. B. als
Scherwinde in Mobeln, Ziindholzschachteln u. s. w.

Fig. 151 ist der Querschnitt einer hierzu gehotrigen Messeranordnung.
An einem Gusseisenkoérper ¢ ist einerseits die Sohle @, anderseits die Sohle
b befestigt. Auf a ruht das Messer s und ist hier durch zwei Schrauben
genau einstellbar; eine durch eine Reihe von Schrauben angedriickte
Kappe d hélt das Messer fest. Die zweite Sohle b ist leicht auswechsel-
bar, so dass fiir jede Spandicke die zugehorige Sohle b eingelegt werden kann.

Nicht selten wird der Korper ¢ wihrend des Arbeitens in der Rich-
tung der Schneide verschoben, wodurch das glatte Abschneiden geférdert wird.

Vorher trockenes Holz wird durch Ddmpfen biegsam gemacht.

d) Drechsel- oder Dreh-Werkzeuge. Sie bestehen sehr héufig aus
den gewshnlichen Handwerkzeugen des Drechslers. Man findet aber bei

Holzdrehbanken auch in Stichelhéuser gespannte Werkzeuge, welche ebenso
verschoben werden, wie bei Metalldrehbéinken gebriuchlich. Einer beson-
deren Beschreibung bediirfen sie demnach nicht.

Endlich kommen vielfach Formstichel zur Anwendung. Man gestaltet
die Schneiden der Formstichel unter Beriicksichtigung der Umstiénde, welche
zu Fig. 9 bis 12 (8. 6—7) angefithrt worden sind, und gewinnt hierdurch
(vergl. insbes. Fig. 12) gleichzeitig ein allmihliges Angreifen des Stichels,
so dass der z. Z. auftretende Widerstand die zuldssige Grosse nicht iiber-
steigt. Nach Umstinden fihrt die Riicksichtnahme auf den Schnittwider-
stand, der auf das Werkstiick zuriickwirkt und dieses zu biegen und zu
verdrehen versucht, zur Zerlegung des Formstichels in einzelne Theile, die
nach einander zum Angriff gebracht werden. Es sind die hierfiir ver-
wendeten Einrichtungen zum Theil denen verwandt, welche dem Stahl-
wechsel (Bd. 1 S. 306) dienen.

Eine Ausfithrungsweise solcher Formstichel hebe ich besonders hervor;
ich sah sie 1897 zuerst an einer Drehbank von Ernst Kirchner & Co. in
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Leipzig.') Fig. 152 bis 154 stellen drei Ausfiihrungsformen dar. Die Schneide
des Drehstichels d bildet eine geschlossene Linie. Es ist d um seine loth-
rechte Axe drehbar und mit seiner Lagerung lings des Werkstiicks ac

verschiebbar, und zwar so, dass Drehung und Verschiebung in einem be-
stimmten Verhdltniss zu einander stehen. Das Werkstiick o wird zunichst
auf die genau in die Brille b passende Dicke abgedreht, erfiihrt hier gute

Sttitzung und wird rechts von b durch den an ¢ sich abrollenden Form-
stichel d fertig gedreht. Diese Formstichelanordnung ist sehr leistungsfihig;

es muss jedoch als Uebelstand hervorgehoben werden, dass das Schirfen, das
Erhalten der Schneide in gutem Zustande ziemliche Schwierigkeiten verursacht.

1) Zeitschr. d.Ver. deutscher Ingen. 1897, S. 1055,
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II. Entgegenfithren von Werkstiicken und Werkzeugen.

Das gegensiitzliche Nihern von Werkstiick und Werkzeug findet ent-
weder durch Fortbewegen des einen oder andern, sehr selten durch gleich-
zeitiges Verschieben beider statt. Es wird durch die Hand des Arbeiters
oder durch mechanische Mittel bewirkt. Hierbei kommen folgende Gesichts-
Punkte in Frage:

A. Zufithren der Werkstiicke mittels der Hand.

Es ist das Werkstiick in bestimmter Richtung und mit gewisser Ge-
schwindigkeit dem Werkzeug zu nihern, was einschliesst, dass die Zu-
filhrung entsprechend kriftig stattfindet. Nur in wenigen Féllen ist es .
moglich, das Werkstiick ganz freihiindig festzuhalten und zu fiithren, in
der Regel sind Hilfsmittel erforderlich, welche der Hand ihre Aufgabe er-
leichtern.

Die ebene Tischfiiiche ist ein solches Hilfsmittel. Sie erleichtert die
geradlinige Fiihrung des Werkstiicks und vermag, wenn richtig angebracht,

J ) P

einen erheblichen Theil der vom Werkzeug ausgehenden Kraft aufzunehmen,
s0 dass die Hand des Arbeiters nur einen Rest zu iiberwinden hat. Man
findet den Tisech bei Kreissiigen, Bandsiigen, Frésmaschinen, Bohrmaschinen
u. s. w. in mancherlei Ausriistung.

Bevor man ein Stiick Holz in seiner L#ngenrichtung aufschneidet,
befinden sich seine Theilchen in einer gewissen Zwangslage. Sobald der
Schnitt auf einige Tiefe ausgefiihrt ist, stellen die Spannungen der von
einander getrennten Theile eine neue Gleichgewichtslage her, die nicht
selten durch Oeffnen oder Verengen des geschnittenen Schlitzes, Fig. 155,
sich kenntlich macht. Ersteres stort nicht, letzteres kann aber bei Kreis-
sigen recht gefiahrlich werden. Ist némlich der im Werkstiick w, Fig. 156,
auszufithrende Schnitt linger als die in Hohe - des Tisches ¢ gemessene
Sehne des Kreissdgenblattes s, so finden die nach oben sich bewegenden
Zahne zwischen den beiden Schnittflichen nicht Raum und werfen deshalb
das Werkstiick nach rechts gegen- den bedienenden Arbeiter. Dieser Vor-
gang hat schon manchem Arbeiter das Leben gekostet. Man bringt hinter
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der Sige, links in Bezug auf Fig. 156, den sogenannten Spaltkeil o an,
d. i. ein sdbelartig gestaltetes Stahlsttick, welches an seinem, der Sidge zu-
gekehrten hohlen Rande diinner, an seinem nach aussen gekrtimmten Rande
erheblich dicker ist als das Sigenblatt, so dass der Spaltkeil den Schlitz
des Werkstiicks erweitert und dadurch jede Beriihrung der aufsteigenden
Zihne mit dem Holz unmoglich macht. Jene Gefahr liegt deshalb nur
wahrend der kurzen Zeit vor, wihrend welcher das vordere Werkstiickende
den Sigenrand iiberschreitet. Diese Zeit erfordert besondere Umsicht des
Arbeiters. Es ist aber auch fiir sie die Gefahr zu beseitigen, und zwar
durch eine Druckrolle ».

Eine solche Druckrolle oder ein Druckrollenpaar macht den Spaltkeil
als Schutzmittel gegen Beschiddigungen des Arbeiters entbehrlich. Da jedoch
der Spaltkeil auch verhiitet, dass die aufsteigenden Si#genzihne an den
Schnittfiichen Schrammen erzeugen, so findet man ihn auch bei dem
Vorhandensein solcher Druckrollen, auch bei mechanischer Zuschiebung des
Holzes, entweder in der angegebenen Gestalt oder als diinne, linsenférmige
Scheibe, die hinter der Sigec drehbar gelagert ist.

Man benutzt den Tisch ferner als Auflage, z B. bei Schleif-
maschinen. In Fig. 157') bezeichnet a eine ebene Schleifscheibe, ¢ den
Auflegetisch. Dieser unterstiitzt das Werkstiick gegentliber dem Arbeits-

widerstand und vermittelt gleichzeitig die rich-
tige Lage der zu schleifenden Fliche gegeniiber
der Schleiffiiche. b ist eine mit der Welle

von @ verbundene trommelférmige Schleiffliche, iiber welche zu schleifende
Flichen hinweg geschoben werden. Nach Fig. 158 ist die Schleifscheibe a
liegend, die Auflage ¢ aufrecht angeordnet, eine Anordnung, welehe fiir
manche Werkstticke handlicher ist als die durch Fig. 157 dargestelite. Die
Schleifscheibe a, Fig. 158, ist von einem Rahmen b umschlossen, der zum
Schutz der Arbeiter dient und zum
Anschluss einer Mulde fiir das Ab-
saugen des Schleifstaubes.
Die durch Fig. 157 dargestellte
Anordnung findet man auch fiir
Hobelmaschinen im Gebrauch; es ist
dann @ ein nach Fig. 45, 8.23 ge-
bauter Messerkopf.
Es finden sich endlich tischartige
Auflagen bei Schnitzmaschinen und
Kehlmaschinen fiir doppelt gekriimmte Flichen. Sie dienen zum Theil nur
als Stiitzen, zum Theil auch zur Fihrung. Fir letzteres zeigt Fig. 159 ein
Beispiel. ¢ ist der Tisch einer Tischfrdsmaschine, der Messerkopf m ist

1) Zeitschr. d.Ver. deutscher Ingen. 1894, S, 707.
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lothrecht gelagert und die Lagerung gleichaxig von dem am Tisch ¢ be-
festigten Ring » umgeben. Mit dem Werkstiick w ist eine eiserne Lehre !
verbunden, deren Léngenverlauf der verlangten Gestalt des Werkstiick-
randes entspricht, so dass, wenn man w an dem Messerkopf so entlang
fiihrt, dass die Lehre ! mit dem Ring r stets in Fithlung bleibt, der Werk-
stiickrand in gewiinschter Weise bearbeitet wird.

Fig. 160 ist der Querschnitt einer Schleifmaschine, bei welcher der
Tisch im wesentlichen nur als' Fihrungsmittel fir das auf ihm liegende
Werkstiick dient. Die mit Glaspapier iiberzogene Trom-
mel ¢ ragt nur ganz wenig iiber die Tischfliche hervor.

Man findet dieselbe Anordnung bei Kreisségen mit der
Abweichung, dass das Sigenblatt in bestimmtem Grade
iiber die Tischfliche hervorragt, um Schnitte oder Nuthen
in der unteren Flidche des iber den Tisch hinweg ge-
fuhrten Werkstiicks in bestimmter Tiefe zu erzeugen,
und eben so ist es bei manchen Hobelmaschinen, bei
denen der Messerkopf oder Theile desselben iiber die
Tischfliche hervorragen. Es ist dann entweder die Hohen-
lage des Tisches oder diejenige des Messerkopfes oder der Sdge einstellbar.

Um das Werkstliick in moglichster Nidhe des Schnittes zu stiitzen,
werden bei Hobelmaschinen wohl den Messerkopf gut umschliessende, aus-
wechselbare Rahmen in die Tischfliche gelegt. Hiufiger entschliesst man
sich, den Tisch aus zwei Hilften. zu machen, die lings genauer, schrig-
liegender Fiihrungen verschoben oder durch Lenkerwerk gefiihrt werden,
und zwar so, dass die Oberflichen der beiden Tischhélften stets zu ein-
ander gleichlaufend bleiben. Man ordnet die Fiihrungen der Tischhélften
schrigliegend an, damit bei den verschiedenen Hohenlagen der letzteren
der Zwischenraum, den ihr nach innen gekehrter Rand und der Messer-
kopf frei lassen, moglichst klein ausfillt. In Fig. 161 ist die Neigung der
Fibrungen zu 30° angenommen; man findet diesen Neigungswinkel zu-
weilen kleiner, zuweilen grdsser.

Wenn auch der zweitheilige Tisch dem soeben erérterten Zweck dient,
so ist doch ein anderer Verwendungszweek wichtiger, ndmlich das Abrichten

der Holzer, d. h. Erzeugen genauer ebener Fldchen an ihnen. Es heissen
deshalb auch die mit zwei halben Tischen versehenen Hobelmaschinen
insbesondere Abrichthobelmaschinen, obgleich auch andere Maschinen
zum Abrichten benutzt werden konnen.
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‘Behufs Abrichtens des Werkstiickes w, Fig. 161, wird die eine Tisch-
hilfte t so eingestellt, dass ihre Oberfliche mit dem Messerkreis m genau
abschneidet, die andere Tischhilfte bekommt eine tiefere Lage. Legt man
nun das Werkstiick auf letztere, so wird es mit zwei oder drei Punkten
die Tischfliche bertihren. Verschiebt man sonach # in der Pfeilrichtung,
so bewegt es sich gleichlaufend zu ¢ und wird durch den Messerkopf mit
einer ebenen Fliche versehen, die bald sich auf die hoher belegene Tisch-
fliche legt und dadurch die Fiihrung des Werkstiicks vervollkommnet.
Ist das Werkstiick so weit fortbewegt, dass es sich auf den tiefer belegenen
Tisch nicht mehr stiitzt, so liegt es in solcher Ausdehnung auf dem oberen
Tisch, dass dieser die Fihrung allein bewirken kann. Der zweitheilige Tisch
gestattet auch eine keilférmige Schicht abzunehmen, indem der vordere

Rand des Werkstiicks auf die obere, der hintere auf die untere Tischhilfte
gelegt und dann das Werkstiick einfach vorgeschoben wird. Es giebt noch
verschiedene andere Verwendungsweisen dieser Tischverstellung.

Man fihrt auf Tischen die Werkstiicke seitlich durch Fithrungs-Leisten,
-Backen oder -Winkel, die in geeigneter Weise auf den Tischen befestigt
werden. I'ig. 162 zeigt ein Beispiel eines solchen Fiihrungswinkels ¢ fiir
eine Kreissige. Er ist an dem am Tisch ¢ oder am Maschinengestell festen
Bolzen b genau verschiebbar, so dass seine Fiihrungsfliche mit der S#gen-
blattebene stets gleichlaufend bleibt, und um denselben Bolzen b aus-
schwenkbar, um die Tischoberfliche frei zu machen.

Es werden diese Winkel oder Backen ¢
auch so eingerichtet, dass die Fithrungsfliche

Fig. 164.

mit der Tischfliche einen kleineren Winkel als 90° einschliesst; hitufiger
aber richtet man den halben oder auch ganzen Tisch nach Fig. 163 kippbar
cin, um andere als rechtwinklig liegende Schnitte auszufiihren.
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Der Arbeiter ist bei Benutzung dieser Fithrungen gentthigt, -das Werk-
stick gegen zwei Fihrungsflichen — den Tisch und den Winkel — zu
driicken. Diese Thitigkeit wird erleichtert durch einstellbare Druckfedern f,
Fig. 164. Man ldsst diese Federn das Werkstiick entweder von oben nach
unten driicken — wie in Fig. 164 vorgesehen — oder auch gegen den
Fihrungswinkel. Fiir letzteren Zweck werden
die Federn f auch wohl nach Fig. 165 aus-
gefithrt. Die Feder sitzt an einem Klotz, der
in einer Aufspannnuth des Tisches ¢ sich fiihrt
und hier befestigt wird; ein Pfeil der Abbildung
giebt dieBewegungsrichtung desWerkstiickesw an.

Die mit Fig. 162—165 beschriebenen Ein-
richtungen finden sich sowohl bei Kreis- und
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Bandsiigen als auch bei manchen Kehlmaschinen und Tischfrésen.

Fir geradlinige Fithrung ldngs nicht sehr langer Wege wird vielfach
cin Schlitten eingeschaltet, z. B. nach Fig. 166. Es bezeichnet s das S#égen-
blatt und ¢ den Schlitten, auf welchem das Werkstiick in geeigneter Weise
befestigt wird. Ein zweites Beispiel stellt Fig. 167 dar; es ist einer Lang-
lochbohrmaschine mit liegendem Bohrer
entnommen. An dem Maschinengestell a
ist zunichst, mittels Schraube und unten
liegenden Handrades der Winkel b loth-
recht zu verschieben. Der obere Theil
dieses Winkels enthdlt die Fihrung des
Werksttickschlittens ¢ und die Lagerung
fiir die Welle des Handrades d. Diese
Welle ist innerhalb des Winkels b mit
cinem Stirnrddchen versehen, welches in
eine unter dem Schlitten ¢ befestigte Zahn-
stange greift und zum Hin- und Her-
schieben des Werkstiicks w in der Léngen-
richtung des zu erzeugenden Loches dient.

Die Klemmstange e ist mit dem Schlitten ¢
fest verbunden.

Lingere Gegenstinde, welche quer zu ihrer Lingenrichtung zu-
geschoben werden sollen, sind mit den bisher angegebenen Fidhrungs-
mitteln nicht bequem zu handhaben. Man verwendet deshalb regelmissig
ein gut gefiihrtes Zwischenmittel, z. B. eine Art Mulde ¢, Fig. 168, die
mittels der Stiele @ um, am Maschinengestell feste Bolzen zu schwingen ver-
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mag. Der in Fig. 168 mit b bezeichnete Ansatz soll den bedienenden
Arbeiter vor Verletzungen durch die Sédge s schiitzen. Gleichen Zwecken,
insbesondere wenn die Verschiebung der Werkstiicke genau geradlinig statt-
finden muss, dienen eigenartige Schlitten. Da die Linge des zuriick-
zulegenden Weges meistens kleiner als die Werkstiickldnge ist, so pflegt
man nur das eine Schlittenende an einem schmalen Stabe zu fithren, wih-
rend das andere nur in lothrechter Richtung gestiitzt wird. Fig. 169 bis
1711) zeigen derartige Beispiele; sie sind von Zapfenschneide und Schlitz-
maschinen entnommen. b bezeichnet den soeben erwihnten am Maschinen-

gestell festen Fihrungsstab, welcher mit seinen beiden Enden das Maschinen-
gestell iberragt. Er wird von einer Furche des Schlittens a tibergriffen.
Das rechtsseitige Ende wird bei der durch Fig. 169 dargestellten Bauart
durch eine Rolle r getragen, deren Bolzen in einer am Krahn cd dreh-
baren Gabel steckt. Nach Fig. 170 ist an a4 mit gehoriger Absteifung ein

Zapfen befestigt, um welchen sich die Rolle e frei dreht. Letztere legt sich
gegen die am Maschinengestell feste Leiste f und stiitzt dadurch das freie
Ende des Tisches a. Recht hiibsch ist die Anordnung, welche Fig. 171 in
zwei Ansichten zeigt; sie wird von der Fay & Egan Co. in Cincinnati aus-
gefilhrt. Es ist an dem Schlitten ¢ eine Welle g mit Dreieck gut gelagert.
Die untere Ecke des letzteren steckt auf dem Zapfen ¢; indem dieser in
wagerechter Richtung gegen das Dreieck driickt, stiitzt er den Schlitten a
an seinem freien Ende. 1 ist eine Art Kurbelzapfen und kann sich um
den am Maschinengestell festen Zapfen % frei drehen.

1) Zeitschr. d.Ver. deutscher Ingen. 1894, S. 662, mit Abb.
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B. Zuschieben der Werkstiicke durch mechanisch bethitigte Mittel.

Das mechanische Zuschieben findet statt, wenn die Werkstiicke fiir
die Handzuschiebung zu gross sind, oder wenn der Widerstand gegen das
Zuschieben ein sehr grosser ist, oder endlich, wenn eine grosse Zahl gleich-
artiger Stiicke nach einander in gleicher Weise den Werkzeugen entgegen-
gefithrt werden soll. Die betreffende Einrichtung hat immer drei Aufgaben
zu 16sen: das Werkstiick vorwiirts zu bewegen, es in bestimmtem Weg dem
Werkzeug zu nihern und es so zu stiitzen, dass es den auftretenden Wider-
stdnden nicht ausweicht.

1. Diese Aufgaben werden zuweilen in sehr einfacher Weise gelost,

z. B. indem durch zwei gleichlaufende, in einen
Tisch versenkte endlose Ketten, die sich mit gleicher
Geschwindigkeit bewegen, die Werkstiicke iber
die Tischfliche hinweggeschoben oder diese auf
eine sich drehende Trommel gelegt und durch diese
gegen die Werkzeuge gefiihrt werden. Weiter
unten finden sich hierfiir Beispiele.

2. Mehr ist iiber das Zuschieben mittels
Walzen zu sagen.

a) Soll das Werkstiick w, Fig. 172, unter
Ueberwindung des Widerstandes € von zwei
einander gegeniiber liegenden Walzen fortge-
schoben werden, so muss der Andruck P dieser Walzen betragen:

2.P.f=Q, oder

Q
= (30

wenn f die Reibungswerthziffer bezeichnet.

Fir missig glatte eiserne Walzen und trockne Flichen wird man
= 0,25 setzen konnen, bei feuchten Flichen, insbesondere wenn feuchte
Sigespine zwischen Walzen und Werkstiick gelangen, ist f zweifellos kleiner.
Man raunht deshalb die Walzenoberflichen, z. B. nach Fig. 173; auch die
Riefung nach Fig. 174 kommt hidufig und zwar mit verschieden breiten Balken-
breiten vor. Durch derartige Riefungen
vergrossert sich die Reibungswerthziffer
erheblich und verringert sich sonach der
erforderliche Druck P, allein es wird die
von den Walzen getroffene Oberflidche
des Holzes beschidigt. Man verwendet
deshalb solche geriefte Walzenflichen bei
Sagemaschinen, bei welchen eine méssige Verletzung der Holzoberfléiche nicht
schadet und zum Einschieben des Holzes in Hobelmaschinen, sofern die
betreffenden Holzflichen noch behobelt werden, passt aber den Grad der
Rauhung den Umstinden an. Zuweilen wiinscht man gzeitweise an einer
Stelle, wo geriefte Speisewalzen sich befinden, jede Verletzung der Holz-
oberfliche vermeiden. Dann werden die gerieften Walzen gegen glatte aus-
getauscht, oder mit Gummischliuchen iiberzogen, oder auch Walzen mit

Fig. 174.
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herausschiebbaren Schienen?) verwendet. Der Walzenkérper @, Fig. 175,
ist mit Schlitzen versehen, in denen die Flachschienen b nach der Halb-
messerrichtung verschoben werden konnen. An den Enden der Schienen
sind Zihne ausgebildet, welche in spiralige Nuthen zweier Scheiben ¢
greifen, die auf der Walzenwelle drehbar stecken. Dreht man ¢ gegen-
iiber @, so werden die Schienen b entweder zuriickgezogen und es entsteht
eine glatte Walze, oder es treten die Schienenrinder nach aussen hervor
und sind demnach befiihigt, in die Holzoberfliche einzugreifen.

Es darf nun nicht iibersehen werden, dass auch glatte Walzen die
Holzoberfliche zu beschidigen vermogen, wenn sie ndmlich zu derb an-
gedriickt werden bezw. einen geringen Durchmesser haben. Man giebt
daher da, wo die Schonung der Werkstiicke eine Rolle spielt, den Speise-
walzen einen moglichst grossen Durchmesser und passt sich dem erforder-
lichen @ (Gl. 30, S.79) dadurch an, dass man nur eine Walze des Paares

oder beide antreibt, dass man nur ein Paar oder

mehrere Paare anwendet. R
Dic Speisewalzen miissen, so weit sie mit
dem Holz in Beriihrung kommen,
A iiberall gleiche Halbmesser haben,
’ wenn sie das Werkstiick in gerader
Linie verschieben sollen. Sie ver-
“ } schieben das Holz rechtwinklig zu
ihrer Drehaxe. Wenn letztere nicht
’ genau rechtwinklig zur Lingen-
richtung des Holzes liegt, so wird
letzteres auch nicht genau in dieser
Richtung verschoben. Daraus folgt,
dass die Lagerung der Speise-

|
{, walzen mit aller Sorgfalt aus-
et gefiihrt und erhalten werden muss.

7 Da eine vollige Genauigkeit
e sowohl der Walzen als auch deren
Fig. 176. Lagerungen nicht dauernd zu er-

halten ist, so benutzt man zuweilen
eine missig schiefe Lage der Walzenaxen, um durch sie eine genaue Fiihrung
des Werkstiicks zu erzwingen.

In Fig. 176 sind die Walzen a in fibertriebenem Grade schrigliegend
gezeichnet, um die von ihnen angestrebte Bewegungsrichtung deutlicher
hervorzuheben. Sie wiirden das Werkstiick allméhlich nach rechts aus-
weichen lassen, wenn nicht der Fihrungsbacken b solches hinderte. Es
legt sich w fest gegen b und gleitet zwischen den Walzenpaaren @ in dem
Grade, wie die Schriiglage der letzteren bedingt. Man verwendet diese
Fiihrung z. B. bei Trennsiigen, um eine genau gleiche Brettdicke zu erzielen,
aber auch bei anderen Holzbearbeitungsmaschinen dient der vorliegende
Umstand zum festen Andriicken des Holzes an die Fihrungsfiichen.

Weitere Einzelheiten iiber die Fiihrung bei Walzenzuschiebung sollen
an Hand von Beispielen erortert werden.

B) Die Walzenzuschiebung fiir rohe Baumstimme kommt fast aus-
schliesslich bei den Bundgattern vor.

') Zeitschr. d.Ver. deutscher Ingen. 1894, S. 661, mit Schaubild.
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Es werden regelmissig zwei Walzenpaare ad, Fig. 177, angeordnet,
die man aus leicht ersichtlichen Griinden den Sigen s moglichst nahe.legt;
die Walzen a drehen sich in festen Lagern, wihrend die, Druckwalzen ge-
nannten, oberen Walzen d so gegen den Block w gedriickt werden, dass
die fiir das Zuschieben des letzteren erforderliche Reibung entsteht.

Die Frage: mit welcher Kraft muss der Block gegen die Sige ge-
schoben werden? ist wie folgt zu beantworten:

Es handle sich um ein Bundgatter mit 12 Stiick 1,2 mm dicken Sigen-
blattern, h = H = 800 mm, 4 = 1,7 mm und 130 minutlichen Hiiben. Dann
ist — nach Gl. 20, S. 41 der Schnittwiderstand eines Sdgenblattes fiir mittel-
hartes Holz:

1,7

"800 = 34,7kg

und, wenn angenommen wird, dass bei simmtlichen Sigen die gleiche
Schnitthohe vorliegt, der gesammte Schnittwiderstand:

W, = rund 416 kg.
Nach Friiherem (Bd.I, S.14) ist dieser Widerstand demjenigen W,

gleichzusetzen, welcher rechtwinklig zur Schnittrichtung auftritt, es ist also
W, =W, ein Theil des von den Speisewalzen zu iiberwindenden Wider-

P=(

standes. Hierzu kommt, wenn der Block nach demselben Gesetz bewegt
werden soll wie die Sige (vergl. 8. 36), die Kraft fiir die Beschleunigung
der Masse. Es wiege der Block nebst seinen Karren (s. w. u.) rund

2800 kg und es sei seine Masse = 2800

981 2% 280 angenommen. Die grosste

Zuschiebungsgeschwindigkeit betrigt: 4 - n-Q-En(—) == (0,023 m, also die fiir

Massenbeschleunigung erforderliche Kraft:
280 - 0,023?
0,00085

Ferner sind noch Reibungswiderstinde zu berticksichtigen, deren Be-
trige jedoch gegeniiber den beiden obigen verschwinden. Es ergiebt sich
hiernach als durch die Walzen auszuiibende Kraft @ (Gl. 30, 8. 79) rund
600 kg. Grossere Zuschiebung entspricht selbstverstidndlich erheblich
grosserem Widerstande. Diese Kraft ist zeitweise von einem der Walzen-
paare auszuiiben, woraus sich ergiebt, dass der Druck P ein sehr betrdcht-
licher sein muss. Selbst wenn man fiir geriefte Walzen die Reibungswerth-
ziffer f = 0,56 annimmt, — was viel ist, da nicht ganz vermieden werden

= 168 kg.

Fischer, Handbuch der Werkzeugmaschinenkunde, II. 6
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kann, dass feuchte S#genspidne zwischen Walzen und Block kommen,
so wiirde fiir das vorliegende Beispiel:

@ _
P= T 600 kg
betragen, und sobald die oberen oder Druckwalzen nicht angetrieben werden,
sogar das Doppelte.
Um den Einfluss der Spine auf den Reibungswiderstand zwischen
Speisewalzen und Block moglichst auszuschalten, schiitzt man oft die Walzen,

namentlich die oberen, vor dem Auffallen der Spéne und bringt auch Biirsten
an, welche die Spine beseitigen. Fig. 178 zeigt die Anordnung, welche
J. Heyn in Stettin anwendet. Es sind iiber die Druckwalzen d Blech-
kappen k gelegt. Diese reiten auf den Wellen der Walzen und sind an
den Lagern der Walzen so befestigt, dass sie sich nieht zu drehen ver-
mogen. Vor den Walzen d sind ferner Biirsten b angebracht, welche auf
dem Block abgelagerte Spdne abkebren. Unterhalb des Blockes werden
staubformige Spéne gegen die Walzen a geworfen und kleben dort fest.
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Sie werden durch unter den Walzen a angebrachte Biirsten b unschédlich
gemacht.

Man findet auch Ségen, bei denen nur die unteren Walzen angetrieben
werden, aber 4 untere Walzen vorhanden sind, um jede einzelne nur
missig zu belasten.

Wenn nur die unteren Walzen angetrieben werden, so kann man die
oberen durch Lenker fiihren,!) wenn dagegen auch die oberen Walzen an-

getrieben werden, was jetzt die Regel bildet, so fiihrt man die Lager der
oberen Walzen an lothrechten Flichen des Maschinengestelles. Meistens
wird die untere Walze a, Fig. 179, zunichst angetrieben und von hier aus
durch zwei Kegelradpaare die Druckwalze d. Die stehende Welle ¢
ist lang genuthet und durch Kupplung des oberen auf ibr stecken-
den Kegelrades mit der Welle der Walze d der Eingriff der oberen
Kegelrider fiir jede Hohenlage von d gesichert. Fig. 180
zeigt die erwihnte Kupplung in ihren Einzelheiten so, wie
sie J. Heyn in Stettin ausfiihrt. Die Nabe des oberen,
auf der stehenden Welle ¢ steckenden Kegelrades ist |~
lang und mit einem Stellring g versehen, so dass sie | '
sich in dem Korper f um ihre Axe wohl frei drehen ]
kann, aber sich mit diesem Korper f verschieben muss. [
I
|

f ist nun ein Lager der zur Druckwalze gehdrenden
Welle d; auf dieser sitzt das Kegelrad k, welches mit
einem angeschraubten zweitheiligen Ringe ¢ einen an f
festen Kragen umgreift und dadurch ein Ausweichen des
Rades & gegeniiber dem an e verschieblichen verhindert. (i
Die Welle von d, Fig. 179, steckt im {ibrigen in zwei, \_
am Maschinengestell gut gefiihrten Lagern, die mittels i, g9, Fig.18L
der Stangen k nach unten gedriickt werden.

Statt dieses Riderbetriebs ist nach Fig. 181 vorgeschlagen, auf die
tiber ihre Lager hinausragenden Enden der Walzen die Kettenrollen a und d
zu befestigen, und eine dritte 7 als Leitrolle am Maschinengestell anzubringen,

—
—_—

T— o
S~ a—
— —

B,

@

!) Zeitschr. d. Ver. deutscher Ingen. 1863, S. 315, mit Abb. Mitth. d. Gewerbevereins
f. Hannover 1871, 8. 90, mit Abb.

6*
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so dass d im verlangten Grade sich lothrecht auf und ab bewegen kann.
Es ist auch nach Fig. 182 die Leitrolle tiefer gelagert als die beiden
Kettenrollen @ und b und die Kette so lang gemacht, dass sie nur in oberster
Lage von d angespannt wird. Ferner erwihne ich die durch Fig. 183 dar-
gestellte Anordnung, nach welcher die Kettenrollen ¢ und d beider Walzen-
paare zwei Leitrollen ! und eine antreibende Kettenrolle m von einer end-
losen Kette gemeinsam umspannt sind. '

Die Speisewalzen sind grob gerieft, und die Aussenfliche des Werk-
stlicks w, Fig. 179, ist so uneben, wie der Wald sie geliefert hat. FEs
bietet daher diese Walzenfiihrung allein nicht die nothige Sicherheit fiir
die zutreffende Lage des Werkstiickes; letzteres kann bei der unregel-
méssigen Folge der Unebenheiten ldngs der Walzen sich verschieben. So-
nach muss der Block w noch durch geeignete Vorrichtungen gegen solche
Verschiebungen geschiitzt werden. 'Man lisst solehe Vorrichtungen an die

Enden des Blockes w, Fig. 177, greifen. Diese
Enden bewegen sich auf und nieder, weil der un-
regelmissig gestaltete Block mit den Walzen a stets
in Fithlung bleibt, und schreiten in der Zuschiebungs-
richtung vorwirts. Es dienen deshalb zur seit-
lichen Btiitzung des Blockes Zangen 2, welche um
wagerechte, in den Karren n winkelrecht zur Zu-
schiebungsrichtung gelagerte Axen schwingen. Die
Siagen sind genau lothrecht eingehingt, so dass der
Block w nur in lothrechter Ebene schwingen darf,
und das sichern die wie angegeben angebrachten
Zangen. Gleichzeitig aber folgen die Zangen der von
den Speisewalzen ausgehenden Blockzuschiebung,
da die Karren auf ihren Laufschienen 'sich frei
forthewegen koénnen. Nur unmittelbar nach dem
Vorlegen des Blockes und ferner, wenn dieser mit
seinem hinteren Ende zwischen die Speisewalzen
kommt, fehlt es an Raum fiir die betreffende Zange;
sie ist aber auch dann nicht mehr noéthig, indem
fiir kurze Zeit die Sdgenblitter im Stande sind,
den Block in richtiger Lage zu erhalten.

Fig. 184 u. 185 stellen einen sehr einfachen derartigen Karren mit
Zange dar. Ein aus gutem harten Holz zusammengefiigter Rahmen n ruht
auf zwei Axen, deren Spurrdder auf den Schienen o laufen. In diesem
Rahmen ist die Zange 2 gelagert. Das Einspannen des Blockendes geschieht
mittels der Schrauben p. An den Spitzenden dieser Schrauben drehbar
angebrachte, mit Zacken versehene Scheiben legen sich gegen das Werk-
stiick und vermitteln die Drehbarkeit zwischen létzterem und der Zange.
Die Walze ¢ stiitzt das Blockende, wenn es von den Speisewalzen weit
entfernt ist; ihre Drehbarkeit lisst den Karren verhiltnissméssig leicht unter
das Blockende schieben.

Fig. 186 u. 187 stellen einen vor vielen Jahren) von mir mehrfach
ausgefiihrten Karren dar. Es ist der Rahmen des Karrens aus zwei guss-
eisernen Seitenschildern », einem gusseisernen und zwei schmiedeeisernen

1) Mitth. d. Gewerbevereins f. Hannover 1871, S. 92.
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Querstiicken s und ¢ zusammengefiigt. Die Zangenarme z sind mittels der
Schraube p — die zur Hélfte mit linksgingigem, zur anderen Hilfte mit
rechtsgingigem Gewinde versehen ist — anzuspannen; der Balken 7, an
welchem die Zangenarme z verschiebbar sind, ist durch zwei um den
Bolzen s schwenkbare Arme diesem angeschlossen. Aus dem Vergleich der
Fig. 186 mit Fig. 184 erkennt man sofort, dass in ersterer die Schwingungs-
axe der Zange giinstiger, weil hoher liegt als in letzterer. Es ldsst sich
nun die ganze Zange zpr mit Hilfe des im Handrad « ausgebildeten Ge-
windes lings des Bolzens s verschieben (im vorliegenden Falle um 200 mm).
was zum seitlichen Einstellen des Blockes, zuweilen aber auch beim Zer-
schneiden krumm gewachsener Holzer (s. w.u.) benutzt wird. Die Arme ¢

stlitzen die Zange in ihrer tiefsten Lage, und das Querstiick ¢ trigt das
Blockende, wenn dieses von den Speisewalzen weit entfernt ist.

Die gezackten Scheiben, welche sich unmittelbar an den Block legen,
miissen sich an den Schrauben p, Fig. 185, beziehungsweise den Zangen-
armen 2, Fig. 186 u. 187, drehen und zwar unter dem vollen Anspannungs-
druck. Der hieraus erwachsende Reibungswiderstand wird noch durch den
Umstand erheblich vergrossert, dass die Scheiben zweifellos an einer Seite
eher auf die unebene Holzfliche treffen als auf der anderen. Es ist sogar
moglich, dass durch letzteren Umstand der Angriffsort der Scheiben sich
eigenméchtig dndert. Man beseitigt diese Mingel dadurch, dass man auf
dem Block zun#chst einen Rahmen mit zwei Zapfen befestigt, und diese
Zapfen durch zwei Arme fiithren lisst, welche an Stelle jener Zangenarme
treten. Fig. 188 u. 189 stellen einen dementsprechend ausgebildeten Karren
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in einer Seitenansicht und einer halben Endansicht dar. c bezeichnet einen
schmiedeisernen oder stidhlernen Rahmen, der mit seinem unteren Querstiick
unter den Block w greift, wihrend im oberen Querstick die Mutter der
Schraube e gelagert ist, die mit ihrem unteren Ende von oben auf den
Block driickt. Hierdurch wird ¢ mit w fest verbunden; der Querstab d
fiihrt das untere Ende der Schraube e gegentiber dem Rahmen ¢. An diesem
sitzen zwei Zapfen, welche in den Enden der Arme z frei drehbar sind.
Die Arme z sind auf einer Rohre befestigt, die sich um die Spindel a
zwischen einem festen Bund und einem Stellring frei drehen lisst.

' Die Spindel a ist an einem Ende mit einer Leiste versehen, welche
in eine Nuth der betreffenden Gestellbohrung greift, so dass a sich nicht

drehen kann; an ihr anderes Ende ist Gewinde geschnitten, in welches das
Muttergewinde des Handrades b greift. Dieses dient zum seitlichen Ein-
stellen des Blockes.

Diese seitliche Einstellbarkeit, wie sie bei den Karren, Fig. 186 bis
189 vorgesehen ist, wird, wie bereits erwidhnt, zuweilen zum FErzeugen
krummer Schnitte verwendet. Werden krumm gewachsene Blécke durch
gerade Schnitte in Bretter zerlegt, so entsteht sehr viel Abfall; zerlegt
man diese Blécke durch Schnitte, welche sich der Krimmung der Blocke
gut anschleissen, so geht nicht mehr fiir Abfille verloren als bei gerade
gewachsenen Holzern. Zwar werden die Bretter krumm ; das ist aber bei
der grossen Biegsamkeit derselben fiir manche Verbrauchszwecke ohne Be-
deutung. Es ist nun mdoglich, mittels der in Rede stehenden Einstellbar-
keit den Block entsprechend zu fiihren, allein nur bei grosser Geschick-
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lichkeit und Aufmerksamkeit des Arbeiters. Der Zweck wird durch krumme
Gleise viel einfacher und sicherer erreicht.

Bolinder ') ordnet die Gleise, auf denen die Karren laufen, so an,
dass sie ohne Umstdnde geradlinig oder in méissigen Grenzen beliebig
krumm gemacht werden konnen.

S. 35 wurde hervorgehoben, dass die Gattersigen entweder nur in
einer, oder in beiden Bewegungsrichtungen schneiden. In Bezug auf die
nur in einer Richtung schneidenden Sigen wird nun die Zuschiebung be-
thitigt: a) durch ein Schaltwerk, wihrend die Sige arbeitet, b) durch ein
Schaltwerk wihrend des Riickgangs der Sige, c¢) stetig. Zunichst wird
man das letztere Verfahren zu bevorzugen geneigt sein, da jedes ruckweise
Bewegen, insbesondere so schwerer Stiicke, wie die zu zerséigenden Holz-
blocke es sind, die betreffenden Maschinentheile verhdltnissmissig rasch ver-
schleisst. Allein dieses stetige Zuschieben der Werkstiicke #indert das Ver-
hiltniss der Zuschiebungsgeschwindigkeit v zur Sechnittgeschwindigkeit V in
‘recht ungiinstiger Weise, bedingt iiberdem das Einhdngen der S#ge in
»halbem Busen“. Wenn man nach b) den Block wihrend des Sigeriick-
ganges um den Betrag A des Zuschiebens fiir jeden Schnitt der Sige
nihert, so muss die Stge in ,ganzem Busen“ hingen, d. h. der Winkel y
um welchen die Zahnspitzenlinie gegen die Schnittrichtung geneigt ist, nach
Gl 9 durch:

, 4
tgy = i

ausgedriickt werden. Alsdann beh#lt widhrend des Schneidens das Ver-
hiltniss % iiberall denselben Werth. Daraus folgt aber ohne weiteres, dass
mit dem Aendern von 4 auch y grosser oder kleiner werden muss. Wiirde
bel gegebenem y eine geringere als die zugehérige Zuschiebung angewendet,
so wiirde die Sige wihrend des ersten Theils ihres Arbeitswegs nicht
schneiden, dagegen jeder arbeitende Zahn, nachdem er mit der Schlitz-
sohle in Berithrung getreten ist, denselben Betrag J abschneiden, den er
bei 4 = H - tg y beseitigt. Das Zuschiebungsverfahren b) bedingt also fiir
zweckentsprechendes Regeln des Zuschiebungsgrades die bequeme Regelung
des ,Busens“, die trotz mannigfacher Versuche bisher nicht gefunden ist.
Das Zuschiebungsverfahren a) wird durch ein Schaltwerk ausgefiihrt, welches
vom Gatter aus oder von einer mit der Hauptkurbel gleichliegenden Neben-
kurbel bethdtigt wird. Bei Aenderung des Zuschiebungsbetrages 4 bleibt
v
v
des Zuschiebungsbetrages 4 ohne Storung dieses Verhiltnisses leicht durch-
filhrbar und deshalb dieses Zuschiebungsverfahren das am hdufigsten vor-
kommende. Es setzt {ibrigens voraus, dass jeder todte Gang und jede
elastische Nachgiebigkeit im Gestinge nach Moglichkeit vermieden wird,
damit die Speisewalzen das Gesetz, nach welchem die Geschwindigkeit v
sich dndern soll, moéglichst genau wiedergeben.

das Geschwindigkeitsgesetz, also auch — unverdndert. Es ist also das Regeln

Man hat auch vorgeschlagen, die Speisewalzen durch Daumen und
Sperrwerk zu bethétigen, um in Ndhe der todten Punkte der Hauptkurbel

1) Zeitschr. d.Ver. deutscher Ingen. 1901, S. 686, mit Abb.
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jede Zuschiebung zu vermeiden. Ich halte solche Feinheiten fiir werthlos,
weil sie nicht dauernd die néthige Pflege finden.

Wenn die S#ge in beiden Richtungen schneiden soll, so kann man
den Block stetig verschieben lassen, wobei dieselben Umstéinde -eintreten,
die soeben unter c¢) genannt sind oder ein Schaltwerk verwenden, welches
sowohl bei dem Hin- als auch dem Hergange die Zuschiebung bethiitigt.
Man findet aber auch doppelte Sperrwerke, welche in beiden Schnittrich-
tungen den Block nach a) in genau richtiger Weise zuschieben.

y) Die Walzenzuschiebung fiir geschnittene Holzer giebt zu
besonderen Bemerkungen nur insofern Anlass, als sie fiir Dickenhobel-
maschinen verwendet wird.

Es besitzen diese geschnittenen Holzer zwar regelmissige Gestalten,
sind aber mit nicht unwesentlichen Ungenauigkeiten behaftet. Dahin ge-
horen: Verschiedenheiten der Dicke wegen mangelhafter Fihrung des Holzes
in der Siéigemaschine; Kriimmungen in der Breite, welche durch das Trocknen
der Bretter entstehen; Kriimmungen in der Lénge, rechtwinklig zur Breite,
als Folge der im Block vorhandenen inneren Spannungen (S. 73) oder des
Zerlegens durch krumme Schnitte.

Um aus solchen ungenauen Werkstiicken genaue zu erzeugen, kann
man erstere mit einem gut gefiihrten Schlitten verbunden an den Werk-
zeugen entlang fiihren. Das geschieht auch (s. w. u.), jedoch nur in den
Fillen, in denen weitgehende Genauigkeit von so grossem Werth ist, dass
sich die kostspielige, zeitraubende Anwendung solcher Schlitten lohnt. Fir
eine grosse Zahl von Gegenstinden gentigt: Glitte der Oberfliche, sowie
in ganzer Linge gleiche Breite und Dicke. Fiir diese verwendet man die
Dickenhobelmaschine, welche stetiges Arbeiten gestattet und demgeméiss
grosse Leistungsfihigkeit besitzt.

Fir gewohnlich wird das geschnittene Brett oder die Bohle zunéchst
den Speisewalzen iibergeben, welche es, wenn nur die obere und die beiden
Seitenflichen bearbeitet werden sollen, tiber eine ebene Tischfliche hinweg-
fiihren. Der tiiber dem Werkstiick befindliche Messerkopf beseitigt alles
Holz, was ihm in den Weg kommt, erzeugt also eine glatte Fliche, welche
iiberall gleich weit von den Erhabenheiten der unteren Brettfliche entfernt
ist. Folgen dann zwei aufrechte Messerkopfe, so wird die Breite des Brettes
tiberall gleich; die Geradheit der Seitenflichen hingt aber theils von der
seitlichen Fithrung einer noch unbearbeiteten Fliche an einer Leiste ab. Ist
das Brett in der Breitenrichtung krumm und einigermassen diinn, so driicken
die Speisewalzen es gerade; ebenso wirkt der Druck der unmittelbar vor
dem Messerkopf befindlichen Druckleiste (auch Spanbrecher genannt) und
der dem Messerkopf gegeniiberliegenden, das Werkstiick filhrenden Druck-
fliche. In der Querschnittsgestalt, welche dem Werkstiick durch diese
Druckflichen gegeben wird, findet seine Bearbeitung auf der DBreitseite
statt. Nach dieser federt das Brett zuriick, so dass die gehobelte Fliche
shnlich, wenn auch weniger krumm wird, als sie vor dem Hobeln war.
Das ist insbesondere von Bedeutung, wenn die Schmalfliichen genuthet
werden sollen. Man erkennt aus Fig. 190 sofort, dass die Brettwinder
niedergedriickt werden miissen, um den richtigen Abstand der Nuthen
von der Breitfliche des Brettes zu gewinnen. Es ist also an dieser Stelle
eine die Brettrinder in entsprechendem Grade niederdriickende Fiihrung
nothig.
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Fir einfache Dickenhobelmaschinen verwendet man nur ein Paar
Speisewalzen, welches vor dem die obere Fliche des Werkstiicks bearbei-
tenden Messerkopf liegt. Die obere Speisewalze ist gerieft, die untere glatt;
letzteres um zu verhiiten, dass das Werkstiick durch die untere Walze eine
unruhige Lage erhdlt. Als Druckleiste dient der untere Rand der gebogenen
Platte ¢, Fig. 191,%) welche durch zwei angegossene Lappen an zwei im
Maschinengestell festen Bolzen e gefiihrt wird. Der dem Messerkopf m zu-
gekehrte Rand der Druckleiste soll der Arbeitsstelle so nahe wie moglich
liegen, was durch die Fiihrung von
¢ an e erleichtert wird. Den Druck
bringen das Eigengewicht von ¢ und
zwei Hilfsgewichte d hervor. Damit
die Druckleiste, wenn kein Werkstiick
a unter ihr liegt, nicht zu weit nach

Fig. 190.

unten sinkt, sind zwei einstellbare Schrauben f angebracht, die sich auf
die lothrecht verschiebbaren Lager der oberen Speisewalze stiitzen. So
wird erreicht, dass ein auf ein diinneres Brett a folgendes dickeres Brett
a, mit Hilfe der oberen Speisewalze die Druckleiste so viel hebt, als fiir
den Eintritt von a, unter die Druckleiste nothig ist. Richards empfiehlt, ?)
die eigentliche Druckleiste 4, Fig. 192, aus einer biegsamen Stahlplatte her-
zustellen, die mit der schweren Platte p geeignet verbunden ist. Es wird

hiermit ein innigeres Anschmiegen der Druckleiste an die unebene Ober-
fliche des Werkstiicks W angestrebt. p ist mit zwei bogenférmigen Leisten
y behaftet, die in bogenférmige Nuthen des Maschinengestelles greifen,
so dass p und mit ihr die Druckleiste 7+ um die Axe des Messerkopfes C
zu schwingen vermag. Hinter dem Messerkopf befindet sich eine ebenso
gefiihrte Druckleiste b, welche mittels der Federn s niedergedriickt wird,
wihrend vor dem Messerkopf nur das Eigengewicht von p wirkt, F be-
zeichnet eine geriefte, D eine glatte obere Speisewalze.

1) Zeitschr. d.Ver. deutscher Ingen. 1897, 8. 1053.
%) Zeitschr. d.Ver. deutscher Ingen. 1885, S. 775, mit Abb.
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Zuweilen werden auch fiir die seitlich arbeitenden Messerkdépfe Druck-
leisten angewendet. Fig. 193 ist der Grundriss einer derartigen Anordnung.
Ein ziemlich langer Stift ¢ sitzt am Lager des Messerkopfes m fest. Auf
ihm fiihrt sich der halbtopfformige Korper p, an welchem die eigentliche
Druckleiste ¢ befestigt ist. Das tiiber eine Rolle geleitete und belastete
Seil d driickt ¢ gegen das Werkstiick w.

Die bisher ins Auge gefassten Dickenhobelmaschinen bearbeiten die
untere Werkstiickfliiche tiberhaupt nicht, weshalb die Fiihrung des Werk-
stiicks an der Tischfliche der Hobelmaschine unvollkommen ist. Andere
Hobelmaschinen bearbeiten zunichst die untere Werkstiickfliche und ge-
wihren demnach dem Werkstiick eine bessere Fihrung. Es muss alsdann
die Tischfliche, auf welche das Werkstiick zun#ichst gelegt wird, um die
Dicke der hinweg zu rdumenden Schicht tiefer liegen als die Tischfliche,
tiber welche die behobelte Holzfliche weiter geschoben wird (vergl. das zu
Fig. 161 Gesagte). Nun will man die Speisewalzen vor dem ersten, hier
unten liegenden Messerkopf anbringen, woraus folgt, dass auch die unteren,
im Tisch befindlichen Speisewalzen um die Dicke der zu zerspanenden
Schicht tiefer liegen miissen, als die hinter dem Messerkopf befindliche Tisch-
fliche. Soll also die wegzuschneidende Schicht veréinderlich sein, so muss
auch der Hohenunterschied der beiden in Frage kommenden Tischflichen
eingestellt werden kénnen, und wollte man etwa durch den unten befind-
lichen Messerkopf dem Werkstiick eine gleichformige Dicke geben, so misste
der vor dem Messerkopf befindliche Tisch nebst in diesem liegenden Speise-
walzen eben so nachgiebig sein wie die vorhin beschriebenen Druckleisten.
Das wiirde den Bau der Maschine sehr erschweren. Man pflegt daher den
ersten unten liegenden Messerkopf nur zum Glitten der unteren Brettfliiche
zu benutzen, die vordere Tischfliche gegeniiber der hinteren nur um wenige
Millimeter tiefer, aber fest zu legen und unmittelbar vor dem Messerkopf
eine einstellbare Platte anzubringen, welche eine geringe Ver#énderlichkeit
der wegzunehmenden Spanschichtdicke gestattet. Das Werkstiick muss unter
Umstéinden an dieser Stelle sich eine geringe Durchbiegung gefallen lassen.

Fig. 194 stellt eine gebrduchliche Zuschiebungseinrichtung und den
unteren Messerkopf in lothrechtem Schnitt dar. a bezeichnet eine mit dem
Maschinengestell fest verbundene Platte, den tiefer belegenen Fiihrungstisch,
tiber welchen das Werksttick w hinweggeschoben wird. Zwei untere
Zuschiebungswalzen b ragen ein wenig iiber die Oberfliche von @ empor,
so dass sie das zu bearbeitende Holz tragen. Die Umflichen dieser Walzen b
sind glatt,  die oberen Walzen ¢ dagegen sind gerieft, was durch Strichelung
des umgebenden Kreises angedeutet sein soll. Es werden die Walzen b
so angetrieben, dass ihre Umfliichen sich eben so rasch bewegen, wie die
der oberen oder Druckwalzen ¢. Diese sind in T férmig gestalteten Rahmen d
gelagert und vermdgen mit diesen um die im Maschinengestell feste Spindel e
zu schwingen. Um diese Spindel dreht sich das die beiden Druckwalzen
antreibende Stirnrad w, welches demnach mit den an ¢ befestigten Stirn-
ridern stets in gleichem Eingriff bleibt. Die Druckwalzen werden unter
Vermittlung ihrer Rahmen d, von vier an diese gebolzten Stangen, zwei
Querstiicken p u. s. w. durch die mit Gewichten belasteten Hebel g nieder-
gedriickt. An jeden der Hebel ¢ greift eine XKette, deren zugehorige
Kettenrollen auf der Welle » fest sitzen. Diese Ketten begrenzen den
Ausschlag der Hebel ¢ nach unten, wenn die Welle r durch einen an ihr
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festen Arm und einen am Maschinengestell einstellbaren Anschlag gehindert
wird, sich weiter als bis zu einem bestimmten Grade links herum zu drehen.
Hierdurch wird die tiefste Lage der Druckrollen ¢ begrenzt, wihrend letztere
sich beliebig zu heben vermogen.

Die Grosse des Andrucks der Walzen ldsst sich aus Gl. 30 berechnen,
wenn man den der Zuschiebung entgegengerichteten Widerstand kennt.
Letzterer besteht nun aus einer Reihe einzelner Widerstinde, deren Grosse,
so lange gute Versuche fehlen, nur durch Schitzung bestimmt werden kann.
Ich begniige mich daher mit folgenden thatsdchlichen Angaben. Wenn die
betreffende Maschine nur einen Messerkopf fiir die Breitseite und zwei
Messerkopfe fiir die Schmalseiten des Werkstiicks enthélt, so begniigt man

sich gewdhnlich mit einem Paar Zuschiebungswalzen; wenn dagegen noch
Abziehmesser und ein oder gar zwei Messerkopfe fiir die Breitseiten hinzu-
kommen, so verwendet man zwei Paar Zuschiebungswalzen, wie z. B. Fig. 194
darstellt, oder auch noch mehr. An einer Zahl von Hobelmaschinen habe
ich nun gefunden, dass der thatsichlich angewendete Druck zwischen 5,5
und 10 kg fiir 1 em Rollenléinge oder grosster Holzbreite betragt.

Die Zuschiebungs- oder Speisewalzen fiihren, wie w. o. angegeben,
das Werkstiick genau winkelrecht zu ihrer Drehaxe vorwirts. Hs ist
deshalb grosse Genauigkeit in der Lagerung der Walzen ntthig. Man muss
aber ausserdem dem Werkstiick von vornherein eine bestimmte Lage geben.
Hierzu dienen einerseits eine gerade, einstellbare Leiste g, Fig. 194, die am
Eintrittsende des Holzes beginnt und so weit als moglich in die Maschine
gefithrt ist, und anderseits nach Fig. 164 und 165, oder #hnlich aus-
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gefiihrte Druckfedern. Die in Fig. 194 rechts, in a angegebene Aufspann-
nuth dient sowohl zum Befestigen dieser Druckfedern als auch der Fiihrungs-
leiste g. ,

In Fig. 194 ist links der Messerkopf m angegeben, der die Unterseite
des Werkstiicks bearbeiten soll. Die Oberfliche der Sohle =, iiber welche
die gehobelte Fliche hinwegleiten soll, tangirt die von den Schneiden des
Messerkopfes beschriebene Trommelfliiche. Die n gegeniiber liegende Tisch-
fiiche k£ liegt um die Dicke der abzuhebenden Holzschicht tiefer. Diese
Tischfliche ist oft einfach lothrecht verstellbar, oder nahe der Zuschiebungs-
walze fest und in der Nihe des Messerkopfes so weit lothrecht zu ver-
stellen, wie ihre Biegsamkeit gestattet, oder endlich — wie in Fig. 194
angedeutet, — in der N&ihe der Zuschiebungswalze mit Zapfen gelagert,
wéhrend ein Keil ¢ sie in der Nihe des Messerkopfes stiitzt.

Da der Messerkopf m das Werkstiick zu heben sucht, so muss ihm
gegeniiber ein nach unten gerichteter Druck ausgeiibt werden. Ferner aber

ist das Holz fest gegen den freien Rand der
Platte k, welcher die Druckleiste oder den
Spanbrecher vorstellt, zu driicken. Zu diesem
Zweck liegen iiber dem Messerkopf durch
Gewichte oder Federn belastete Druckklotze
oder Druckrollen o. Fig. 195 stellt beispiels-
weise eine Druckrollenanordnung dar. Die
Rollen o drehen sich frei um eine Spindel, an
deren Enden die Fihrungsstiicke v befestigt
sind. Letztere sind an den am Maschinen-
gestell festen Bolzen { lothrecht verschiebbar,
werden aber durch zwei tiber ¢{ geschobene
Schraubenfedern stets nach unten gedriickt;
die Muttern « dienen zum Einstellen derFedern.
Unter dem Einfluss des Federdruckes wiirden
nun die Rollen o bis auf den Messerkopf
hinabsinken, sobald ein Werkstiick nicht vor-
handen ist, und besonders gehoben werden miissen, um ein neues Werk-
stiick unter sie zu bringen, wenn man sie nicht von vorn herein hinderte,
zu weit nach unten zu sinken. Zu letzterem Zwecke sind die Fahrungs-
stiicke v mit dem gegabelten Ende der Schraube s verbunden, deren
Mutter in die Nabe des Handrades z geschnitten ist und sich auf das
Querstiick y legt, sobald die Rollen die tiefste zulissige Lage angenommen
haben.

. Das Befestigen und Ausrichten der Messer am Messerkopf m, Fig. 194,
wiirde, wenn es in der Maschine vorgenommen werden miisste, recht un-
bequem sein. Man pflegt daher die beiden Lager des Messerkopfes in ge-
eigneter Weise so zu vereinigen, dass man sie nebst dem Messerkopf nach
Art einer Schublade aus der Maschine ziehen kann. In Fig. 194 bezeichnet !
diesen, auf zwei Leisten verschiebbaren Lagerkdrper. Durch passendes
Einstellen der Messer am Kopf ist die von den Schneiden beschriebene
trommelférmige Fliche mit der Verldéngerung der Oberfliche von # in
Beriihrung zu bringen. Es wird diese Einstellung durch Verstelibarkeit der
Lager mnoch erleichtert. Viele Maschinenbauer verzichten auf diese Ver-
stellbarkeit, andere machen die Lager in lothrechten Schlitzen verschiebbar.
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Hans Dahl hat vorgeschlagen,’) die Messerkopflager nebst deren Verbindungs-
theil um einen wagerechten Bolzen schwenkbar zu machen. Dieser Bolzen
steckt in einem ausziehbaren Schlitten, und eine am Maschinengestell sitzende
Schraube dient dazu, die eingeschobene Lagerung in die gewiinschte Hohe
zu bringen.

S. 88 wurde erwihnt, dass in der Breitenrichtung krumme Bretter
wéhrend des Hobelns der Breitseite gerade gedriickt werden und wieder
zuriickfedern, sobald sie aus der Zwangslage kommen. Will man nun die
Schmalseiten solcher Bretter mit Nuthen versehen oder kehlen, so miissen
die Bretter wihrend dieser Arbeit durch neue Zwangsmittel in die richtige
Hohenlage gegeniiber den seitlichen Messerkdpfen gebracht werden. Das
geschieht oft durch kurze, feste Leisten, aber auch durch Druckrollen.
Fig. 196 zeigt ein Beispiel einer solchen Druckrollenanordnung im loth-
rechten und theilweise wagerechten Schnitt. Auf dem Fiihrungstisch ¢ ist
mit Hilfe einer Aufspannnuth der Bock b befestigt. An diesem ist das

Lager a der Druckrolle r lothrecht verschiebbar. Die
Schraube ¢ iibertrdgt den von einer Feder herrtihren-
den Druck auf das Lager ¢ und die Rolle ». Damit
diese nur bis zu einem bestimmten Grade nach unten

sinkt, legt sich die Nabe des mit der Schraube ¢ festverbundenen Hand-
rades d auf -das obere Ende des Bockes b. Die Anordnung Fig. 197 dient
dhnlichen Zwecken, wird aber auch benutzt, um das Brett « tiiberhaupt
mit dem fithrenden Tisch in Fiihlung zu halten. Die Druckrolle r ist hier
am Ende einer Blattfeder f gelagert, welche an der Welle a befestigt ist.
Es sind in der Regel mehrere solcher Rollen » der Welle @ angeschlossen.
Am Ende der Welle a sitzt. das Stiick eines Wurmrades, in welches ein
durch Handrad zu bethitigender Wurm greift, um die Rollen » nach unten
zu driicken oder zu heben.

Bei Hobelmasehinen mit zwei liegenden Messerkdpfen findet man nicht
selten einen dritten vorgesehen, welcher an das Austrittsende angeschlossen
werden kann. Er hat den Zweck, an der Unterseite des Werkstiickes
Kehlungen auszubilden. Es liegt die obere Fliche der Druckleiste oder
des Spanbrechers o Fig. 198 mit der Fliche des Fithrungstisches in gleicher
Hobhe. Je nach Art der Kehlung ist die hinterste Fiihrungsfliche b hoher
einzustellen; sie sitzt deshalb an einem lothrecht verschiebbaren Schlitten g.
Ueber dem Werkstiick % sind Druckrollen oder Druckkldtze d angebracht.

1 D. R.-P. Nr. 87680.
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Der Korper ¢, der ausser den genannten Dingen noch die Lager des Messer-
kopfes enthilt, ist in eine Dreiecksfithrung des Maschinengestells f zu schieben
und mittels der Schraube e¢ genau einzustellen.

3. Das Zuschieben mittels Schlitten, Wagen und dergl. bedingt
im allgemeinen vorheriges Verbinden der Werkstticke mit den betreffenden
Forderungsmitteln und nachtrigliches Abnehmen von letzteren. Auch muss
das Forderungsmittel nach seinem anfinglichen Ort zurlickgefiihrt werden,
um eine zweite Bearbeitung an demselben oder einem anderen, neu auf-
genommenen Werkstiick vornehmen zu lassen. Ks ist sonach das stetige
Arbeiten, was insbesondere bei dem Zuschieben durch Walzen die Regel
bildet, bei dem vorliegenden Zuschieben nicht anwendbar; es kann nur
wihrend eines Theiles der gesammten Zeit gearbeitet werden. Dagegen
ist die Fiihrung der Werkstticke ohne weiteres genauer zu erreichen, indem
die Schlitten, Wagen oder andere die Werkstiicke aufnehmenden Maschinen-
theile l4ngs genauer, metallener Bahnen gefiihrt werden kénnen. HEs kommen
deshalb die genannten Fihrungsmittel vorwiegend dann zur Anwendung,
wenn genaueres Arbeiten verlangt wird, aber auch, wenn die Gestalt der
Werkstticke eine derartige Fiihrung verlangt.

Schon bei den Beispielen fiir die Handzuschiebung wurde (S. 77)
auf diec Verwendung von Schlitten hingewiesen. Dieselben Schlitten ver-
wendet man fiir die mechanische Zuschiebung. Die Fiihrung der Schlitten
unterscheidet sich nur durch leichtere Bauart von denjenigen, welche fiir
Metallbearbeitungsmaschinen (Bd. 1 S. 47——94) gebriuchlich sind.

Als Beispiele mégen die Abrichthobelmaschinen fiir grosse und dicke
Werkstiicke genannt werden. Das Werkstiick wird auf einem Schlitten
befestigt, der demjenigen der Tischhobelmaschinen (Bd. I, 8.254—262)
sehr #hnlich ist, und mit Hilfe desselben an einem oder mehreren Messer-
kopfen entlang gefiihrt.

Wagen, deren Rider auf Schienen laufen, kénnen nicht so genau
filhren als Schlitten, sind aber leichter fortzuschieben. Sie kommen fast
ausschliesslich bei S#igemaschinen zur Verwendung. Auf die Wagen fiir
Mittelgatter gehe ich, weil sie jetzt ausser Gebrauch sind, hier nicht
weiter eir.

Fir liegende Gatter und liegende Bandsigen bestehen die
Wagen aus einem Rahmen aus Holz, seltener aus FEisen, der mit auf
eisernen Schienen laufenden Riddern und an seiner oberen Fliche mit
schraubstockartigen Einspannvorrichtungen versehen ist. Es werden weiter
unten derartige Wagen bei Ertrterung der betreffenden Maschinen beschrieben
werden. ‘

Fir die — nur noch selten vorkommenden — Seitengatter werden
dieselben Wagen verwendet, wie fiir Block-Kreis- und Block-Bandsidgen,
nur muss die Befestigung des Blockes besonders sorgfiltig sein, weil das
Sigenblatt bei seinem Riickgange den Block zu heben versucht.

Fir Block-Kreissigen und Block-Bandsigen, bei denen die
Ségenzihne nur in der Schnittrichtung und rechtwinklig zu dieser in der
Blattebene driicken, verwendet man zuweilen zwei neben einander genau
in gleicher Weise verschiebbare, mit einander verbundene Wagenhélften,
zwischen denen das Sdgenblatt sich befindet. Es sind solche Wagen aber
selten. Fast ausschliesslich kommen fiir die zuletzt genannten Sigen Wagen
vor, welche an der Seite des Sagenblattes entlang gefiibrt werden.
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Die Grundlage dieser Wagen bilden Querstiicke b, Fig. 199,') die auf
einem aus Holz oder Eisen gemachten, auf R#dern ruhenden Rahmen a
befestigt sind. Es sind regelmissig nur zwei solcher Querstiicke vorhanden,
ein drittes wiirde dazu fiihren, dass der Block auf dem mittleren und nur

einem der #usseren Querstiicke oder nur auf den beiden letzteren Stiitzung
finde. Der Block d lehnt sich gegen die lothrechten Schenkel der auf
den Querstiicken einstellbaren Winkel oder Docken ¢ und wird mit diesen
Winkeln mehr oder weniger vollkommen ver-
klammert, z. B. durch Haken e.
Ist ein Brett abgeschnitten, so wird zunéchst
der Wagen zurilickgefahren und dann der Block
mit Hilfe der Winkel ¢ um die Dicke des nun-
mehr abzuschneidenden Brettes vorgeschoben.
Daraus folgt, dass die Docken ¢ genau gleich-
missig verschoben werden miissen, nm das ab-
zuschneidende Stiick auf seiner ganzen Linge
gleich dick zu erhalten. Es folgt daraus aber
ferner, dass die Auflageflichen des Blockes in
einigem Umfange eben sein miissen, damit die
Stiitzung auch nach dem Abschneiden einer Zahl
von Brettern tadellos bleibt. Man pflegt deshalb
wohl zunichst diese Stlitzfliche durch dieselbe
Stge zu erzeugen und dann den Block um 90°
zu wenden.
Die Anordnung, welche Fig. 200 darstellt,
unterscheidet sich von der vorigen nur dadurch,
dass der Haken e auf der Klemmstange f steckt. Fig. 202.

Fig. 201 zeigt eine Vorrichtung, bei welcher der
Haken ! zuniichst in einer Hiilse & wagerecht und ;‘
mit dieser an der Stange oder Schiene f lothrecht

zu verschieben ist, dann an f durch eine Druck-
schraube befestigt werden kann. Die Schiene f
ist an der am Winkel ¢ festgeschraubten Schiene ¢
lothrecht zu verschieben und zwar mittels einer Fig. 203.

sehr kurzen Schraube g, welche am Kopf von e

gelagert ist und in deren Gewindegang ein an f fester Stift greift. Hier-

1) Zeitschr. d.Ver. deutscher Ingen. 1894, S. 211, mit Abb.
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durch wird moglich, den Haken ohne Hammerschldge in den Block zu
treiben. Den Stiel des Hakens { macht man nach Fig. 202 glatt und sichert
ihn - durch den Druck der erwihnten Schraube gegen Verschiebungen,
oder zahnt ihn nach Fig. 203, wobei in der Hiilse 2 ein Zahn vorgesehen
ist, der in eine der Zahnliicken greift. Eine sicherere Verklammerung
gewidhrt die Einrichtung Fig. 204. Hier ist an den Winkel ¢ eine #hn-
liche Schiene ¢ wie in Fig. 203 befestigt, welche aber zwei Schienen f
und f; fiihrt; fist mit einem Haken ¢ versehen, der von oben nach unten,
f, mit einem Haken ¢, der von unten nach ohen in den Block d gedriickt
werden soll. Die beiden Schienen f und f, sind mit Stiften behaftet die
in spiralige Nuthen -der Scheibe g greifen, so dass ‘durch Drehen dieser
Scheibe die Haken einander gendhert werden, also in den Block eindringen,
oder umgekehrt sich von einander entfernen, also den Block loslassen.
Bei dem Wagen, von dem Fig. 205 einen
Theil darstellt, ist das auf dem Rahmen a be-

umgreift die nach innen umgelegten Rénder der Rinne und erfihrt hier-
durch eine sichere Fihrung. An dem Ilothrechten Theil von ¢ ist eine
Zahnstange e lothrecht gefiihrt, die an ihrem unteren Ende einen nach
oben gerichteten Haken enthidlt. An der Zahnstange ist eine Tasche f
verschiebbar, in welcher der obere Haken i, Fig. 206, steckt. Es ist nun,
wie die letztere Abbildung erkennen lisst, in der Tasche / ein Handhebel g
gelagert, dessen kurzer Schenkel als Zahn in die Zahnstange e greift und
der so lang ist, dass er sich, wenn der lange Schenkel gehorig nach
unten bewegt wird, gegen e klemmt und dadurch die Tasche an e fest-
hélt. An dem wagerechten Schenkel von ¢, und zwar an der in die Rinne
von b ragenden Seite, ist eine Zahnstange ausgebildet, in welche ein in b
gelagertes, aber auf der, hinter dem Wagen (in Fig. 205 rechts) befind-
lichen lang genutheten Welle verschiebbar steckendes Stirnrad greift. Es
dient zum Vorriicken des Blockes. Um das Maass dieses Vorriickens
bequem beobachten zu konnen, ist am Fuss des Winkels ¢ ein Maassstab
angebracht.
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Fig. 207 u. 208 stellen das eine Ende eines von E. Kirchner & Co.
in Leipzig gebauten Wagens dar. a bezeichnet ein gusseisernes Querstiick
zur Aufnahme der Docke 4; es ist mit einem fast gleichen Querstiick,
welches das andere Ende
des Wagens bildet, durch
die Flachschiene b, das
Winkeleisen ¢ und das
U-Eisen d fest verbunden.

So ist ein fester Rahmen
gebildet, der mit den in
den Querstiicken a ange-
brachten Rollen oder Ré-
dern auf den Schienen f
hin- und hergefahren wer-
den kann. IstdieserWagen
zur Aufnahme sehr langer
Blécke bestimmt, so be-
findet sich zwischen den
beiden genannten FEnd-
querstiicken noch ein drit-
tes, nach Umstdnden sind
sogar noch zwei Quer-
stiicke zwischen die End-
querstiicke gelegt. Diese
Zwischénstiicke sind mit
den Langsstiicken b, ¢ und
d nicht fest verbunden,
kénnen vielmehr nach Be-
darf angebracht werden.
Auf jedem Querstiicke be-
findet sich eine Docke 4,
gegen welche fiir gewdhn-
lich der Block B gelehnt
wird. An der Docke ist
das aus U-Eisen gebildete
Gestinge g¢gh, und zwar
lothrecht verschiebbar, an-
gebracht. Der obere Theil
dieses Gestiinges steckt zu
diesem Zweck in einem
Loch des oberen umge-
bogenen Endes der Docke,
der untere Theil 2 wird
an einer, am Fuss der
Docke sitzenden Platte ge-
fihrt, welche mit einer Nuth lformigen Querschnittes versehen ist. In
diese Nuth greift eine entsprechend gestaltete Hervorragung des Ge-
stingetheils k. g und % sind ferner mittels eines langen Zapfens recht-
eckigen Querschnittes mit einander verbunden, welcher mit % vernietet
und in zwei an g befestigten Fihrungen (vergl. Fig. 207) gefiihrt ist.
Fischer, Handbuch der Werkzeugmaschinenkunde. II. 7
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An % sowohl als an g greift je eine Stange (die in Fig. 207 nur durch
gestrichelte Linien angegeben sind) und verbindet sie mit dem Hebel k.
Dieser ist um einen an der Docke befestigten Bolzen drehbar; er ist mit
einer Sperrklinke versehen, welche sich gegen Zihne eines Bugels X zu
legen und dadurch den Hebel ¥ am Emporschwingen zu hindern vermag.
An dem Gestéinge gh sind Taschen y verschiebbar, in denen die Haken ¢
lose stecken. Belastete Hebel «, Fig. 208, welche in y gelagert sind, be-
sitzen Daumen, mit denen sie gegen die Haken ¢ driicken und dadurch
diese mit dem Gestéinge fest verbinden. Vor dem Auflegen des Blockes
B bringt man den Hebel k£ in seine hochste Lage, so dass der Gestiinge-
theil g so viel als moglich nach oben, der Theil 2 ebenso nach unten ge-
schoben ist. Nachdem dann der Block aufgelegt ist, schiebt man die Haken
1+ — unter Liiftung der Hebel 4 — gegen den Block und driickt sodann
den Hebel k nieder, so dass die Spitzen der Haken entsprechend in das
Holz eindringen und den Block festhalten.

Die Schrauben, welche zum Vorriicken der Docken dienen, sind hier
mit ! bezeichnet. An jeder Schraube sitzt ein Kegelrad p, in welches ein
an der Welle w sitzendes greift. Diese auch den anderen Docken dienende
Welle wird durch das Kegelrad o bewegt, in welches zwei mit den Sperr-
riddern m verbundene Kegelrdder o, greifen. Die Sperrrider sind entgegen-
gesetzt verzahnt, so dass bei der Bewegung des Handhebels n das eine
oder andere Sperrrad in der ihm gebiihrenden Richtung, die Welle w aber
immer in derselben Richtung gedreht wird. Man befestigt nun an den
Biigeln s, zwischen denen der Sperrklinkenhebel » schwingt, Anschlags-
stiicke, welche seinen Ausschlag begrenzen und zwar so, dass jede Hebel-
schwingung die Docken um ein bestimmtes Maass verriickt. Sollen die
Docken zuriickgezogen werden, so hebt man die Klinken der Sperrrdder m
aus und dreht an dem Spillrad z. Dieses sitzt auf einer Welle, welche im
Bock D gelagert ist und unten durch das Kegelradpaar gr diejenige Welle
treibt, auf der eins der beiden Sperrrdder m festsitzt.

Fiir diese Thitigkeit wie fir das Vorriicken der Docken ist dem
Arbeiter ein Standort auf dem Wagen angewiesen. Das Winkeleisen ¢ ist
ndmlich um etwa 1,45 m von der Mitte des Querstiicks 4 nach links,
Fig. 208, verlingert, und gleichzeitig ist an dem seitlichen, zur Aufnahme
der Sperrrider m dienenden Ausbau des Querstiickes ein zweites Winkel-
eisen befestigt, welches mit jenem zusammen den Brettfussboden t trigt.

Der Wagen wird durch die an dem U-Eisen d befestigte Zahnstange
e und das Zahnrad v bewegt.

Zu Fig. 205 u. 207/208 wurde angegeben, dass das Vorriicken und
Zuriickziehen der Docken durch eine lings des Wagens gelagerte Welle
gtattfinde, bei letzteren Abbildungen auch der Antrieb dieser Welle be-
schrieben. Es mdgen hier zun#chst noch einige andere Antriebsarten dieser
Welle beschrieben werden.

Fig. 209' u. 210 sind zwei Ansichten eines solchen Antriebes von
Farquhar.') 4 bezeichnet einen Theil des holzernen Rahmens des Wagens,
w die an ihm gelagerte Welle, welche so, wie S. 96 beschrieben, die Docken
durch Zahnridder und Zahnstangen verschiebt. Auf w sitzt das Sperrrad e,
gegen welches sich 9 Klinken d legen, deren Linge so bemessen ist, dass

1y Zeitschr. d. Ver. deutscher Ingen. 1894, 8. 214, mit Abb.
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zwei auf einander folgende um '/, der Zahntheilung von einander ver-
schieden sind (vergl. Bd. I, S. 208); es wird daher der Ausschlag des Hebels
sebr genau auf das Sperrrad iibertragen, ohne dass letzteres zu Kkleine Zahn-
theilung erhilt. Eine Reihe Klinken ¢, Fig. 209, hindert das Sperrrad,

eigenmiichtig zuriickzugehen. Der Handhebel f, an welchen die Klinken d

gebolzt sind, wird lings eines Biigels & hin- und herbewegt, welcher mit

einstellbaren Anschligen &, Fig. 209, versehen ist, um den Ausschlag des

Hebels genau zu begrenzen. Ein Hebelspiel entspricht einer Brettdicke;

man iiberwacht das Vorschieben entweder an einem Maassstabe, wie in
7%
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Fig. 205 angegeben ist, oder verbindet mit dem Sperrrade oder der Welle w
eine eingetheilte Scheibe, um grossere Theilungen zu bekommen, als jener
Maassstab gestattet.

Das rasche Riickziehen der Docken erfolgt durch die hakenférmige,
dem Handhebel f angebolzte Sperrklinke ¢. Diese fasst in eine iiber den
Biigel &, zwei Leitrollen und eine am Sperrrad-e feste Kettenrolle gelegte
Bandkette. Zuvor missen die Klinken d und ¢ ausgehoben und die Klinke
¢ eingelegt werden. Hierzu dient eine kleine Kurbel, welche nahe dem
Handgriff des Hebels f gelagert ist. Von hier aus erstreckt sich eine Stange
b bis zur Welle w, welche die Klinken d und ¢ aushebt und ¢ einfallen
lisst, sobald sie nach unten geschoben wird, und bei entgegengesetzter
Verschiebung ¢ aushebt und die anderen Klinken einfallen l#sst. Die er-
wihnte kleine Kurbelwelle wird entweder durch eine an ihr feste Hand-
habe oder durch die Stange a bewegt, und mittels letzterer kann auch der
Hebel f geschwenkt werden, so dass der Arbeiter im Stande ist, auch von
der Blockseite aus das Vorriicken und Zuriickziehen der Docken zu be-
wirken.

Eine von De Loach?') angewendete Einrichtung, Fig. 211, besteht in
dem auf der Welle festsitzenden beidrechten Sperrrad e, dem Hebel b mit

Klinken d und der durech den Arbeiter zn
bethiitigenden Stange a. An einem seitlich
an a angebrachten Stift ist ein Kettchen ¢
angebracht, welches weiter unten einem Hebel-
chen sich anschliesst. Indem man a plotzlich
etwas dreht, wird das Hebelchen nach der
anderen Seite umgeworfen und werden die
Klinken d durch innerhalb des Schlitzes von
b an -der Welle des Hebelchens sitzende Stifte
an der einen Seite ausgehoben und nach der
anderen Seite zum Eingriff hintiber geschwenkt.
Diese sehr einfache Einrichtung gestattet kein
rasches Zurtickziehen der Docken.

In anderer Weise 16st die vorliegende Aufgabe der durch Fig. 212
bis 214 zum Theil abgebildete Wagen. Fig. 212 ist ein Schnitt. durch den
Wagen, Fig. 213 zur Hilfte ein Grundriss, zur Hilfte ein wagerechter
Schnitt eines Wagentheils, Fig. 214 zur Hilfte eine Vorder-, zur Hilfte eine
Riickansicht. desselben Wagentheiles. Der Rahmen des Wagens besteht aus
den vier Winkeleisen a, mit denen die Querstiicke b durch Niete verbunden
sind. Links und rechts von jedem Querstiickpaar sind die Rollen r ge-
lagert; sie laufen auf einer Seite auf einer schlichten, auf der anderen
Seite auf einer schweinsriickenartigen Schiene. Auf den Querstiicken b
sind die Docken cd verschiebbar; letztere umgreifen den oberen Bord
von b (vergl. Fig. 214 links), wodurch sie vor dem Umkippen geschiitzt
werden. Die lothrechten Theile d der Docken sind im Querschnitt winkel-
formig (vergl. Fig. 213, unten) und dienen zur Fiibrung der Taschen e.
Zwischen d befinden sich zwei lothrechte Schrauben ¢, von denen die eine
die obere, die andere die untere Tasche e zu bewegen vermag. Es lassen
sich daher die in ¢ steckenden Klauen unabhéngig von einander gegen den

1) Zeitschr. d.Ver. deutscher Ingen. 1894, S. 214,
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Block w driicken. Das Verschieben der Docken auf den Quersticken
geschieht mit Hilfe der Schrauben f. Auf jeder dieser Schrauben sitzt

ein Sperrrad h, welches durch die Sperrklinke n des Hebels k bethitigt
wird. Die Sperrklinke o hindert das Rad h am eigenméichtigen Rickgange.
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Die Sperrklinken » und o koénnen nach der entgegengesetzten Seite umge-
legt werden, um f in der zweiten Richtung zu drehen. Eine Stange [, die
da, wo sie freiliegt, aus einer Rohre besteht, verbindet die Hebel %k unter
einander, so dass die Schrauben f nur um gleiche Betrige gedreht werden
konnen. Rad m nebst Zahnstange sollten unter dem Block liegen.

Die Bethétigung der Wagen ist mit derjenigen der Tischhobel-
maschine fir Metall (Bd. I, S. 196) insofern verwandt, als die Massen-
wirkung an den Endpunkten des Weges eine Rolle spielt. Es betrigt
die sekundliche Zuschiebungsgeschwindigkeit bis zu 1 m, die Ricklauf-
geschwindigkeit aber bis zu 2 m,') so dass — da das Gewicht des Wagens
nebst auf ihm befestigten Blockes ziemlich gross ist — an jedem Weges-
ende eine grossere lebendige Kraft vernichtet und eine grossere Arbeit fiir
das Erzeugen der neuen (Geschwindigkeit aufgewendet werden muss, wenn
der Wechsel der Bewegungsrichtung rasch von Statten gehen soll. Um
sich vor Briichen zu schiitzen, verwendet man regelmissig Antriebe, die durch
Reibung vermittelt werden; es kommen aber auch Dampfdruck- und Luft-
druckantriebe vor. ‘

Ebenso wie bei den Metalltischhobelmaschinen findet bei den Wagen
fur Séigen die Schaltung vor Beginn des Arbeitsweges statt. Aus mancherlei
Griinden iiberldsst man diese Schaltung, das Vorrticken der Docken um
die Dicke des nunmehr abzuschneidenden Brettes, der Hand des Arbeiters.
Ebenso wird die Umkehr des Wagens nicht selbstthétig, sondern durch den
Arbeiter bewirkt, so dass dieser in der Lage ist, die Zeit fiir das Stillstellen
des Wagens und ebenso diejenige fiir das Hervorbringen der neuen Ge-
schwindigkeit, d.h. die Krifte, welche fiir diese beiden Vorginge gebraucht
werden, nach seinem Ermessen zu regeln. Aber auch wéhrend des Arbeitens
ist vielfach erwiinscht, die Geschwindigkeit des Wagens zu #dndern, wenn
astreiche Stellen im Holz vorkommen, die Zuschiebungsgeschwindigkeit zu
mindern und demnéchst wieder zu vergrdssern., Bei der im allgemeinen
grossen Zuschiebungsgeschwindigkeit liegt das Bediirfniss vor, diese Aen-
derungen rasch vornehmen zu kénnen. Im ganzen ist demnach die Steuer-
fahigkeit der Wagenbewegung mit Sorgfalt zu behandeln, wenn man der
selbstverstdndlichen Forderung moglichster Leistungsfihigkeit der Sage
gerecht werden will.

Soweit der Antrieb des Wagens von dem Triebwerk der Maschine aus
abgeleitet wird, schaltet man nach Fig. 306-—313, Bd. I, S. 151—152, an-
geordnete Reibrider da ein, wo grosse Umdrehungszahlen vorliegen. Die
Aenderung der Geschwindigkeit mittels dieser Vorgelege erfordert einen
ziemlichen Kraftaufwand, weil die Reibflichen an einander entlang geschoben
werden miissen. Man verwendet fiir dieses Verschieben wohl Schrauben.
Allein diese wirken bei Wagen, die einige (Gteschwindigkeit haben, viel zu
langsam. Es gelingt das Verschieben mittels Handhebels, wenn gleichzeitig
der Druck zwischen den Reibflichen vermindert oder ganz aufgehoben
wird. Sofern beide Hi#nde des Arbeiters hierfiir verfiigbar sind, so findet
sich bald eine den ortlichen Verhiltnissen angepasste Losung: die eine
Hand hebt den Druck auf, die andere bringt die Verschiebung hervor.
Man findet aber auch Anordnungen, bei welchen beide Thitigkeiten durch
ein und dieselbe Hand, gewissermassen gleichzeitig ausgefiihrt werden.

1) Zeitschr. d. Ver. deutscher Ingen. 1894, 8. 256.
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Fig. 215 ist der Grundriss des Antriebes einer von der De Loach
Mill. Mfg. Co. in Atlanta, Ga.,') ausgefiihrten Blockkreissige, Fig. 216 ein
Querschnitt und Fig. 217 stellt eine Einzelheit dar. Auf einem aus gutem
Holz hergestellten Rahmen ist die Kreissigenwelle a gelagert. Durch Reib-
scheiben wird von hier aus die Welle b und weiter die Welle ¢ angetrieben,
und die Stirnridder d und e iibertragen die Bewegung auf das in die Zahn-
stange des Wagens greifende Zahnrad f. Es wird nun die Aenderung der
Geschwindigkeit und die Umkehr durch Verschieben der Reibrolle g mittels
des Handhebels m herbeigefiihrt. Der untere Drehpunkt von m befindet
sich an einer Kurbel /, die mit der Kurbel & gemeinsam auf einer liegenden
Welle befestigt ist. % wirkt auf die Kurbel 7, in deren aussenaxig ge-
bohrter Nabe h das eine Ende der Welle ¢ gelagert ist. % ist in einem

am gemeinsamen Rahmen festen Lager
drehbar. Wenn nun die Handhabe des
Hebels m gegen die Kreissiigenwelle ge-
driickt wird, so zieht 7 die Rolle g von
der zugehorigen Reibscheibe ab, so dass g
sich leicht verschieben lisst; bei entgegen-
gesetztem Druck auf die Handhabe von m
wird dagegen g gegen seine Reibscheibe gedriickt. Bei gewandter Hand-
habung wirkt diese Einrichtung recht gut. Fig. 218 zeigt die ZEin-
richtung der Farquhar Co. Lim. York, Pa.?) Eine lothrechte Welle wird
durch halbgeschrinkten Riemen von der Kreissigenwelle aus angetrieben.
Sie ist in ihren Lagern ein wenig verschiebbar, enthilt an ihrem unteren
Ende die Rcibscheibe b und wird unter Vermittlung eines Halsringes
und des Hebels d von der Schraubenfeder e getragen. An d ist eine
Stange f gebolzt, welche unten auf einem Zapfen steckt, der seitwirts
vor der wagerechten Drehaxe des Handhebels m steckt. Bewegt man m
nach vorn nieder, so wird b gegen g gedriickt. Das untere Ende von m

1) Zeitschr. d. Ver. deutscher Ingen. 1894, S. 255, mit Abb.
?) Vorige Quelle.
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ist auch um einen am Rahmen des Antriebes festen lothrechten Zapfen zu
drehen und steht durch Hebelwerk mit dem Halsring der Reibrolle g in
geeigneter Verbindung, so dass durch Drehen des Handhebels in wagerechter
Richtung die Rolle g auf ihrer Welle ¢ verschoben wird. ¢ tibertrigt dann
weiter seine Drehbewegung auf das in die Zahnstange des Wagens greifende
Rad. Bei der vorliegenden Einrichtung bedarf der Arbeiter also auch nur
einer Hand, um die (Geschwindigkeit und Bewegungsrichtung des Wagens
und den Andruck der Reibrolle zu #ndern.

Das Bethitigen des Wagens durch angekuppelten Dampfkolben ist
von Prescott vorgeschlagen.') Nach Fig. 219 liegt ein sehr langer Dampf-
stiefel unter dem Wagen; sein Kolben ist dem Wagen unmittelbar ange-
schlossen. Bei R liegt ein Schieberkasten, und in ihm befindet sich ein
von r aus gesteuerter Schieber, der den Dampf diesseits oder jenseits des
Kolbens treten lisst. Diese Anordnung diirfte bedeutenden Dampfverlust
herbeifiihren. In Werken, in denen Pressluft fiir den Betrieb von Krahnen
u. s. w. verwendet wird, diirfte zweckmissig sein, diese statt des Dampfes
zu verwenden.

Da die Herstellung eines so langen Stiefels, wie Fig. 219 ihn andeutet,
ziemlich kostspielig ist, so hat man vorgeschlagen, den Kolbenhub Kkleiner
zu machen, als die Wegeslinge des Wagens betrigt, und ihn durch Flaschen-
ziige — &#hnlich wie bei Wasserdruckkrahnen — zu vervielfachen.

Der Arbeitswiderstand P betrigt nach GIl. 20, 8. 41:

P, = (10 bis 24) smm~hmm~—;—-
Aus frither genannten Griinden darf man annehmen, dass rechtwinklig zur
Schnittrichtung etwa der gleiche Widerstand auftritt. Bei Bandsidgen liegt
der Wagenweg rechtwinklig zur Schnittrichtung, weshalb fir diese als
gewissermassen niitzlichen Widerstand jene Kraft P in Rechnung zu stellen
ist. Es ist ihr noch der von Reibungen herriihrende Widerstand p hinzu-
zurechnen, welcher, wenn @ das Gewicht des Blockes nebst Wagens be-
zeichnet, zu etwa:

P=0,006-¢ . . . . . . . . (31)

angenommen werden kann.

1) Minutes of Proceedings of the Institution of Civil-Engineers, Bd. 90, Sitzungen
1886/1887.
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Fur Kreissigen setzt sich ein Theil des Arbeitswiderstandes dem
Vorschieben des Blockes entgegen. Man kann den in die Richtung des
Wagenweges fallenden Widerstand (vergl. Fig. 220)

= P(cosa—+sina) + P = im Mittel 1,25 P+ 0,006Q . (32)
setzen.

Der Widerstand des Wagenriickganges betriigt bei beiden Ségenarten:

B=0006Q . . . . . . . . (31)

Wiahrend der Umkehr des Wagens fillt P bezw. 1,25 P hinweg; B kann
vernachlissigt werden. Um den Wagen zum Stillstand zu bringen, muss
sonach ein gleitender Widerstand g lings eines Weges B in m aufgewendet
werden, deren gegenseitiges Verhéltniss durch:

Q. _
p 2——,%17
oder rund
- 2 R €

dargestellt wird, wenn  das Gewicht des
Wagens nebst seiner Last in kg, v seine
bisherige sekundliche Geschwindigkeit in
m bezeichnet. Das Produkt aus Kraft-
aufwand und Weg zum Hervorbringen
der neuen Geschwindigkeit v gleicht dem-
selben Ausdruck. Wenn man nun ver-
langt, dass diese z. Z. der Umkehr auf-
zuwendende Kraft p eben so gross sein
soll, wie die ist, welche fiir die Wagen-
bewegung wihrend des Schneidens er-
forderlich ist, s0 bedarf man fir die
Umkehr die Wegeslinge:
Q-2

%_QOP(I bezw. 1,25) =~ © T 7 (34)
Beispielsweise sei fiir eine Blockkreissige P = 220kg, @ = 1200 kg,
v (Riicklaufgeschwindigkeit) == 1,5 m. Dann wird:

1200 2,25
20-1,25 - 220

Will man mit geringerer Linge dieses verlorenen Weges auskommen, so
muss man ein entsprechend grosseres p anwenden, also auch die Betriebs-
einrichtungen des Wagens kriftiger ausgestalten, als fiir das Ueberwinden
des Widerstandes beim Arbeiten nothig ist.

4. Werkstiicke, die kreisen sollen, befestigt man an ebenen Scheiben,
in Futtern oder zwischen Spitzen.

Ausnahmsweise werden Werkstiicke an ebene Scheiben geschraubt;
es ist diese Befestigungsweise im allgemeinen zu zeitraubend. Hiufiger
klemmt man die Werkstiicke zwischen zwei Scheiben. Die eine der letzteren
sitzt wie eine Planscheibe auf der Arbeitsspindel, die andere wird durch
eine Art Reitstockspitze angedriickt oder ist am freien Ende des Reitnagels
gelagert. Diese zweite Scheibe ist oft erheblich kleiner als die erstere,

PItIES ==rund 0,5 m
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um das Werkstiick gentigend zugénglich zu machen. Die auf der Arbeits-
spindel sitzende Scheibe nimmt das Werkstiick durch Reibung mit, oder
ist mit hervorragenden Spitzen versehen, welche in das Werkstiick ein-
dringen. Diese Spitzen haben bei nicht ebenen Flichen des Werkstiicks
auch den Zweck, die Unebenheiten auszugleichen, indem sie verschieden
tief in das Holz eindringen. Zu gleichem Zweck wird auch die zweite
Scheibe mit Spitzen versehen. Ist grosse Ungleichheit der Werkstiicke zu
erwarten, so macht man die Spitzen federnd nachgiebig.

Die Befestigung holzerner Werkstiicke in Futtern unterscheidet sich
von der Befestigung metallener Gegenstinde hauptsdchlich durch leichtere
Bauart der Futter. Im ibrigen verweise ich auf frither (Bd. I, S. 124)
itber Futter angegebene Quellen.

Die Spitzen fiir holzerne Gegenstinde sind viel schlanker als die
fiir Metalle, weil sie weniger beansprucht werden, auch ohne weiteres in

das Holz eindringen sollen; die an der Spindel sitzende Spitze hat ferner
die Eigenthiimlichkeit, dass sie gleichzeitig als Mitnehmer wirkt. Die Spindel-
spitze ist zu diesem Zweck als Dreizack, Fig. 221, gestaltet und ihr Schaft
wird so in die Spindel gesteckt, dass er sich mit letzterer drehen muss.
(Vergl. Bd. I, 8.107.) Statt zwei seitwirts von der eigentlichen Spitze be-
legenen Zacken als Mitnehmer zu verwenden, bildet man vier Zacken nach
Fig. 222 aus. '

Durch das Eintreiben der Spitze in das Holz wird versucht, das Holz
zu spalten. Gegen diese Gefahr schiitzt man sich zuweilen durch einen
die Spitze umgebenden messerartig zugeschliffenen
Ring, Fig. 223, und ldsst dann nicht selten die
als Mitnehmer wirkenden Seitenzacken weg, da die
Reibung des Ringes am Werkstlick gross genug
ist, um letzteres dem Werkzeug entgegen zu be-
wegen. Fir nicht runde Gegenstinde, z. B. Schuh-
leisten, wird dem Ring eine andere als die kreis-
rur.de Gestalt gegeben, wie Fig. 224 darstellt, wobei
besondere Mitnehmer selbstverstindlich entbehr-

lich sind.
Bei Fig. 224 fehlt die eigentliche Spitze, weil
sie bei den in Rede stehenden Gegenstinden fiir

E.’_ _(_.Lil_ ) das Awusrichten nicht verwendet werden Kkann.
s \_\T; Kommt aber das Awusrichten in Frage, was bei
Fig. 224. kreisrunden Gegensténden fast immer der Fall ist,

so muss die Spitze mehr hervorragen als die Mit-
nehmer, um sie zuniehst genau in die Mitte des Werkstiickes schieben zu
konnen. Sie dringt deshalb auch tiefer in das Werkstiick als die Mitnehmer,
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und ein grosserer Theil des Werkstiickes muss weggeschnitten werden, als
wenn man nur die Spuren der Mitnehmer zu beseitigen hiitte. KEs ist daher
vorgeschlagen, ') die eigentliche Spitze federnd nachgiebig zu machen, so dass
sie anfinglich hervorragt, aber nur in geringem Grade in das Holz dringt.
Die Reitstockspitze ist regelmdissig, einfach, schlank kegelformig.
Man lasst aber zuweilen, sicherer Fiihrung halber, die Reitstockspitze mit
dem Werkstiick kreisen. In Fig. 22b bezeichnet a die eigentliche Spitze,
b einen Ring, der auf méssige Tiefe in das Holz eindringt und diesem da-
durch eine reichlichere Stiitzflichengrosse darbietet als die Spitze a, ¢ einen
an a und b festen Schaft, der in der Biichse d sich frei drehen kann. Am
rechtsseitigen Ende von ¢ ist eine Verdickung ausgebildet, welche ¢ am
Herausschliipfen hindert, und deshalb ist die Biichse d in ihrer Lingen-
richtung getheilt. Sie steckt in dem Reitnagel ¢ und wird in ihm durch
ein Gewinde festgehalten, welches nahe am Rande der Reitstockbohrung
sich befindet. Der Druck, den die Reitnagelspitze in der Axenrichtung er-
fahrt, wird von ihrem Schwanzende auf die in
e fest eingedriickte Spurplatte f aufgenommen.
- Wenn die Spindeln sich nur langsam
drehen, so lassen sich die Werkstiicke ohne
Stillstellung der ersteren auswechseln. Rasch
kreisende Spindeln erfordern dagegen diese
Stillstellung, also erheblichen Zeitverlust, es sei
denn, dass man besondere Vorrichtungen an-
wendet, welche das Auswechseln wihrend des
Betriebes gefahrlos machen. Dahin gehort das
Zufiihren runder, oder {iiberhaupt stangen-
formiger Gegenstinde durch die hohle Arbeits-
spindel, welches man — wie bei Metalldreh-
béinken — auch bei Holzdrehbinken findet.
Es ist dann im Kopf der Spindel ein selbst
ausrichtendes Futter angebracht, welches man durch Verschieben einer
Hiilse auf der Spindel schliessen und offnen kann. Fig. 226 erldutert eine
andere, dem angegebenen Zweck dienende Vorrichtung.?) b bezeichnet
die Mitnehmerspitze, a einen Trichter und w das Werkstiick. Es ist a
lings guter Fiihrungen wagerecht verschiebbar, wird aber durch Gegen-
gewicht oder Feder nach rechts geschoben, wenn man ihn nicht zuriick-
hilt. Verschiebt man nun das Werkstiick w, welches mit dem linksseitigen
Ende im Trichter a ruht, rechts auf der Reitstockspitze steckt, mit Hilfe
letzterer nach links, so richtet der Trichter a zunéchst das linksseitige Ende
von w aus, wird dann aber nach links verdringt und fiihrt dabei das
Werkstlick in richtiger Weise gegen die Mitnehmerspitze a. Man schiebt
dann den Trichter a ganz zurick und befestigt ihn in geeigneter Weise.
Soll das Werkstiick fortgenommen werden, so ldsst man a wieder in
Thatigkeit treten und zieht die Reitstockspitze zuriick.
Als Hohldocken oder Brillen dienen kegelférmige (Bd. I, S. 134,
Fig. 269) und trommelférmige stihlerne Ringe, denen man die Werkstiicke
anpasst. Soll die Brille dem Stichel folgen, wie bei dem Erzeugen walzen-

') D. R.-P. Nr. 100805.
%) Zeitschr. d.Ver. deutscher Ingen. 1894, S. 665, mit Abb.
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formiger Gestalten gebrduchlich ist, so fiigt man an den trommelférmigen
Theil der Brille einen sich allmihlich erweiternden und legt den Stichel so
in einen Schlitz des letzteren, dass die Stichelschneide dem Léngenschnitt
der Brillenerweiterung sich gut anschliesst. Man gewinnt so eine Stiitzung
des Werkstiickendes, sobald der Stichel tiberhaupt in Thitigkeit tritt.

C. Zufiihren der Werkzeuge.

Den Werkzeugen, welche die Arbeitsbewegung vollziehen, pflegt man
selten auch die Schaltbewegung zuzuweisen. Eine Ausnahme findet sich
bei Trum- oder Querséigen. Es sind das gerade Steifsigen, die zum Fillen
der Biume und zum Zerlegen der Baumstimme in bequemer zu hand-
habenden L#ngen dienen, und Kreissigen, welche zum Querabschneiden
langer Gegenstinde geringerer Dicke benutzt werden. Letztere werden als
Pendelsigen gebaut und dann nach Fig. 287, Bd. I, S. 145 angetrieben,
oder geradlinig dem Werkstiick entgegen geschoben, wobei der Antrieb
nach Fig. 291, Bd. I, S. 146 erfolgt. W. u. folgen hierfiir Beispiele.

Man findet endlich bei manchen Frés- und Sehnitzmaschinen die
Zuschiebungsbewegung bei dem Werkzeuge, insbesondere bei denjenigen,
welche unregelmissige Gestalten nachbilden.

Die Drechslerwerkzeuge, welche man mittels der Hand zuschiebt,
mogen nur angefilhrt werden. Sie erfordern an Einrichtungen nur eine
einstellbare, zum Stiitzen der Werkzeuge dienende Leiste, die Vor- oder
Auflage. W. u. sind Sonderheiten angegeben.

D. Entgegenfiihren von Werkzeugen und Werkstiicken nach Lehren
und Modellen.

Die hierher gehorenden Beispiele sind ausserordentlich mannigfaltig.
Sie gehoren Maschinen an, die je nur ein kleines Anwendungsbereich haben.
Ich werde mich deshalb begniigen, die
massgebendsten (Gesichtspunkte hervor-
zuheben.

Es handelt sich darum, den gegen-
sdtzlichen Wegen von Werkzeug und Werk-
stiick bestimmte Gestalten, die regelmissig
weder geradlinig noch kreisbogenférmig
sind, zu geben.

Diese Wege konnen:

1. In einer Ebene, 2. in einer irgend-
wie gekriimmten Seitenfliche, oder 3. in
der irgendwie gekriimmten Umfliche eines
Korpers liegen.

1. Die Fiihrungen der ersten Gruppe
konnen durch Lehren gewonnen wer-
den. 8. 74 mit Fig. 159 wurde bereits er-
wihnt, wie man mittels der Hand ein

Brett so einem Friser entlang fithrt, dass der Rand des DBrettes eine
beliebig verlaufende bestimmte Léngengestalt erhilt. In dem Beispiel wurde
angegeben, dass man die Lehre an dem Werkstiick, dem Brett, befestige
und an einem mit dem Fréser gleichaxig liegenden Ring entlang fiihre.
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Fig. 227 u. 228 erldutern ein Beispiel fiir das Einfrédsen von Nuthen
in eine ebene Fliche.!) Es ist Fig. 227 ein Grundriss der betreffenden
Maschine und Fig. 228 ein Querschnitt durch Werkstiick W, Lehre L und
Maschinentisch 7. Man verwendet als Maschine eine Langbein’sche Bohr-
maschine (Bd. I, S. 379, Fig. 727). An einer Wand ist der mit Gelenk ver-
sehene Ausleger um eine lothrechte Axe schwenkbar gelagert. Er enthilt
in seinem #ussersten Ende die Lager fiir den lothrechten Friser S. Das
Werkstiick W, im vorliegenden Falle eine Treppenwange,
ist auf den Tisch T gelegt- und {iber ihm die Lehre L
befestigt. In den Schlitzen dieser Lehre findet nun der
Hals des Frisers oder Langlochbohrers die verlangte Fiih-
rung, wihrend seine Verschiebung mittels der Hand statt-
findet. Dieser von Perry angegebenen Einrichtung ist eine
andere, von J. Royle & Sohn,?) sehr nahe verwandt. Man
kann sie selbstverstindlich fiir jede beliebige Gestalt
solcher Nuthen anwenden, so lange der kleinste Krim-
mungshalbmesser der Seitenflichen nicht kleiner ist als
der Friserhalbmesser.

Nicht selten soll die zu erzeugende Nuth oder dergl.
die Gestalt der Lehre verkleinert oder vergrossert wieder-
geben.

Diese Aufgabe lidsst sich fiir kleine Abmessungen,

z. B. Schriftstempel, dadurch lésen, dass man?®) einen

Fiihrungsstift s, Fig. 229, an einem um den festen Punkt a

(unter Vermittlung eines Kreuzgelenkes) schwenkbaren

Rahmen befestigt, und ecinen an dem Rahmen festen

Arm ¢ zur Verschiebung des Schlittens benutzt, an dem das Werkstiick w
befestigt ist. Der Schlitten ist auf dem festen Tisch ¢ gut gefiihrt. Die
Spindel b, an welcher der bohrerartige Friser sitzt, verlisst ihren Ort nicht.
Man verschiebt nun den Fiih-

rungsstift s lings der Formen

der Lehre L

Die Grosse des Werkstiicks
ist weniger beschrinkt, wenn
man Fihrungsstift und bohrer-
artigen Friser an einem Storch-
schnabel (Pantographen) an-
bringt *) Ein Arm a, Fig. 230,
ist um einen lothrechten Zapfen
b schwenkbar; eine Art Schlitten
¢ stiitzt das freie Ende von a auf
einer bogenformigen Bahn d. Zwei Arme e und 7 sind um die lothrechten Zapfen
zweier an a zu verschiebender und festzuklemmender Hiilsen schwenkbar.
Die Arme ¢ und f sind noch durch die Stangen g und &, die ausgewechselt
werden konnen, so verbunden, dass sie stets zu einander gleichlaufend sein
miissen. An f ist der Fiihrungsstift s, an e das Lager des Frésers ¢ so an-

!) Zeitschr. d.Ver. deutscher Ingen. 1891, S. 168, mit Abb.

%) Revue générale de mécanique appuque 1891, S. 9, mit Schaubild.

%) Benton, Dingl. polyt. Journ. 1887, Bd. 263, S. 20, it Abb.

) Blackmann Dingl. polyt. Journ. 1878 Bd. 227 S 429, mit Schaubild.
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gebracht, dass s, ¢ und b in einer geraden Linie liegen. Es verhilt sich

L
dann — wenn der Durchmesser des Fihrungsstiftes s das —l~fache vom
Durchmesser des Frisers betrigt — die Grosse der erzeugten Form zu

: !
derjenigen des vom Fiihrungsstift umschriebenen der Lehre wie I

2. Bd. I, S.30 u. s. f. warde ein Verfahren zur Nachbildung einer
irgendwie gestalteten Fliche beschrieben; es bietet die Grundlage fiir die
hierher gehorigen zur Zeit gebriuchlichen Maschinen, so lange je nur eine
Seitenfliche des Werkstiicks zu bearbeiten ist.

Am angezogenen Orte ist schon nachgewiesen, dass der Einzelstichel
sich sehr wenig zur Bearbeitung unregelmiissig gestalteter Flidchen eignet,
ich werde deshalb hierher gehorige Maschinen mit Einzelsticheln gar nicht
erwéihnen.

Der radférmige Fraser ist frei von vielen Méngeln des Einzelstichels.
Lings seines Hauptweges iibertrigt er die Muster- oder Modellfliche mit
beliebiger Schiirfe, so weit sein Halbmesser nicht grosser ist als der kleinste
Kriimmungshalbmesser der im Modell vorkommenden Hohlungen. Es liegt
aber in der Arbeitsweise des Frisers oder Messerkopfes (vergl. S. 9), dass
die von ihm erzeugte Fliche in der Richtung des Hauptweges wellenformig
ist und diese Wellenform unter sonst gleichen Umstinden um so deutlicher
hervortritt, je kleiner der Friserdurchmesser ist. Man muss daher, wenn
kleine Kriimmungshalbmesser vorkommen, eine grosse Schnittzahl anwenden,
um in der Richtung des Hauptwegs einige Glitte zu gewinnen. In der
Richtung des Schaltwegs sind Stufen ebenso wenig zu vermeiden wie bei
dem Einzelstichel. Man legt daher die einzelnen Hauptwege moglichst nahe
zusammen, wenn in der Richtung des Schaltwegs Glitte verlangt wird.
Daraus folgt, dass einigermassen glatte Flichen auf diesem Wege nur unter
grossem Zeitaufwand gewonnen werden koénnen. Man zieht daher meistens
vor, mittels der Maschine zu schruppen und mittels der Handwerkzeuge zu
vollenden. ‘

In Fig. 31, S.30 des Bd. I, ist der Ersatz des Einzelstichels durch einen
radformigen Friser vorgesehen. Das findet man angewendet. Da aber
héiufig sehr kleine Kriimmungshalbmesser vorkommen, so pflegt man all-
gemein fiir die vorliegenden Maschinen bohrerartige Friser (Fig. 51 — 54,
S. 25) den radartigen vorzuziehen. Es fillt dann die an dem Modell
gleitende Fiihlfiiiche als Ende eines Stiftes aus.

Es werden nun die Maschinen so gebaut, dass Fihrungsstift und
Friiser gegentiber dem ruhenden Modell und Werkstiick sich in allen drei
Richtungen verschieben®) oder Friser und Fiihrungsstift gemeinsam in der
Richtung der Friaseraxe, Werkstiick und Modell quer hierzu verschoben
werden ?), oder Modell und Werkstiick simmtliche Verschiebungen aus-
fithren. )

Legt man, nach Fig. 231, Fibrungsstift s und ¥riser f einander ge-
nau gegeniiber und Modell m sowie Werkstiick «w zwischen sie, verbindet
man erstere ferner durch Hebel und Gestinge so mit einander, dass ihre

1) Tylor & Vesian, D. R.-P. Nr. 70552,
%) Jordan, Dingl. polyt. Journ. 1871, Bd. 199, S. 14.
%) Hirsch & Tiede, D. R.-P. Nr. 62411, O. Lademann, D. R.-P. Nr. 64958.
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dient zum Befestigen, beziehungsweise Einstellen in dem Korper c¢. Dieser
ist an dem Korper d rechtwinklig zur Bildfliche drehbar. d sitzt auf der
Welle ¢ fest und ist mit dieser in der Bildfliche drehbar, indem e an
beiden Enden in Lagerbiichsen steckt, die in den Gabeln g zwischen den
Spitzen zweier Schrauben sich befinden. Es ist daher die Fraserspindel
in zwei sich rechtwinklig kreuzenden Ebenen willkiirlich schrig zu stellen.
Genau dieselben Stellungen muss der Fiihrungsstift einnehmen, da er, &hn-
lich wie ¢ und d der Welle ¢ und mittels der Stange ¢ dem Korper ¢ der
Friserspindel angeschlossen ist. Fig. 233 ist eine Gesammtansicht der
Maschine. s bezeichnet den Fihrungsstift; links und rechts von ihm be-
findet sich je ein Friser f, und diese sind in der angegebenen Weise der
Welle e angeschlossen. Die Stange ¢ verbindet Fréiser und Fiihrungsstift

) P. Hosemann, D. R.-P. Nr. 31224,
%) D. R.-P. Nr. 58766.
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dass sie Friserspindeln und Fihrungsstift nur quer zu ihrer Lingenrichtung
verschiebbar, Werkstiicke und Modell wagerecht und lothrecht verschiebbar
und um eine wagerechte Axe schwenkbar machen. Es wird hierdurch der
Antrieb -erleichtert, aber die Verwendbarkeit vermindert, indem eine gegen-
sitzliche Schrigstellung von Fréser und Werkstiick nur in einer Ebene
moglich ist.

Es sind auch Fridsmaschinen der vorliegenden Gruppe gebaut, welche
verkleinerte oder vergrdsserte Nachbildungen des Modelles liefern;?) dem
Storchschnabel &hnliche Einrichtungen tbertragen die Abmessungen der
drei Richtungen etwa in gleichem Verh#ltniss.

Fiir das Nachbilden hohler Fldchen moge noch folgendes Beispiel
angefiihrt werden;®) es betrifft das Aushohlen der Holzschuhe. Der Stift a,
Fig. 234 sitzt am Maschinengestell fest. Hinter und vor ihm befindet sich

1) D. R.-P. Nr. 73600.

2) First & Pryibil, Dingl. polyt.Journ. 1878, Bd. 230, 8.17, mit Schaubild. Keeves &
Auty, D. R.-P. Nr. 68999.

%) Le Génie Civil, Mai 1884, 8. 36, mit Schaubild.
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je ein Fréser. Die Axen dieser Fréser liegen zu der Axe des Fihrungs-
stiftes a gleichlaufend und die von den Friserschneiden beschriebene Flédche
gleicht der Oberfliche von a. Links von a ist das Modell und ebenso sind
links von den Frisern die Werkstiicke befestigt, und zwar zwischen Spitzen
an einem Kkippbaren Rahmen, der in wagerechter und lothrechter Richtung
verschiebbar ist. Modell und Werkstiicke sind gemeinsam zun#chst um
ihre Axen be in einigem Grade drehbar, dann um die Queraxen i¢ schwenk-
bar, ferner mit dem nicht gezeichneten Rahmen in der Ebene der Bild-
fliche schwenkbar und endlich — wie bereits erwéihnt — mit dem Rahmen
in lothrechter und wagerechter Richtung verschiebbar, so dass der Fithrungs-
stift @ mit allen Punkten der Hohlung im Vordertheil des Modelles in
Berithrung gebracht werden kann. In der Abbildung sind drei Lagen des
Modelles, bezw. der Werkstiicke angegeben.

3. Wenn die Umflidche eines Korpers zu bearbeiten ist, so miissen

Modell und Werkstiick gegeniiber der Fiihrung und dem Werkzeug ganz
gedreht werden. Beispiele von hierher gehorenden
Drehbédnken, die man Patronendrehbénke nennt,
finden sich in den unten angegebenen Quellen.?)
Wegen der Mé#ngel des Einzelstichels gegentiber
wechselnden Lagen der zu bearbeitenden Flidchen
(vergl. Bd. I, 8. 30) verwendet man z. Z. statt ihrer
wohl ausschliesslich Frdser, und zwar entweder
radartige oder bohrerartige.

Bei der Ausfiihrungsform, welche Fig. 235 dar-
stellt,?) sind auf einem Bett a ein Spindelstock und
ein Reitstock angebracht, welche das Modell m und
das Werkstiick n zwischen sich aufnehmen. Auf
den Spindeln sitzen Stirnrddchen, in welche ein
Zwischenriadchen greift, so dass m und = sich mit
gleicher Geschwindigkeit und in gleichem Sinne
drehen. Im Bock b ist gegeniiber dem Modell m
eine Fihrungsrolle, gegeniiber dem Werkstiick =
der Fraser f gelagert. b ist auf dem Winkel ¢
verschiebbar und wird durch ein Seil nebst Ge-
wicht d so beeinflusst, dass die Fiihrungsrolle
mit dem Modell m stets in Fiihlung bleibt. ¢ wird mittels der Schraube g
am Bett entlang gefiibrt. Zum Antrieb des Frisers dient die Riemenrolle ¢;
sie steckt auf einer lang genutheten Welle und nimmt an den Verschie-
bungen von c¢ theil. Dieser Maschine sind sehr #hnlich diejenigen wvon
Johnston, Hewitson & Wilson®) und von der Egan Mfct. Co.*)

Bei einer zweiten Gruppe vorliegender Maschinen®) sind Modell und
Werkstiick an derselben Spindel befestigt, so dass sie sich ohne weiteres
mit gleicher Gesechwindigkeit um die gemeinsame Axe drehen. Die Spindel,

1} Besson, Theatrum instrumentorum machinarum, Lugdum 1578, Blatt 7. Plumier,
L’art de tourner, Paris 1706, S. 60 bis 110, mit Abb. Engineering, Juni 1886, S. 613;
Oktober 1886, S. 437, August 1892, S. 227, mit Abb. und Schaubildern.

%) Robinson, Dingl. polyt. Journ. 1885, Bd. 256, S. 65, mit Abb.

%} Industries, Juni 1889, 8. 608, mit Schaubild.

1) Engineering, Juli 1891, S. 64, mit Schaubild.

%) Jahrbticher d. Wiener polyt. Instit. 1824, Bd. V, 8. 830, mit Abb. Dingler’s polyt.
Journ. 1854, Bd. 131, 8. 1, mit Schaubild.

Fischer, Handbuch der Werkzeugmaschinenkunde. II. 8
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sowie die beiden zugehorigen Spitzen ‘sind in einem hingenden Rahmen
angebracht, der um seine Aufhiingungsaxe zu pendeln vermag. Der rad-
formige Fréser sowie die Fihrungsrolle sind auf einem Schlitten gelagert
und werden mittels Schraube am Werkstiick, bezw. Modell entlang gefiihrt.
Hiermit nahe. verwandt ist die durch Fig. 236 und 237 in ihren
wesentlichen Theilen abgebildete Maschine.') Im Grundriss Fig. 237 ist
rechts ein Modell m und ein Werkstiick w eingezeichnet, auf der anderen
Seite nicht. Fig. 236 ist ein lothrechter Schnitt nach der Linie xy. Die
Maschine enthiilt zwei Rah-
men b, die durch Gelenke
der Spindel ¢ angeschlossen
sind. Die Spindeln, die an
einem Ende den Dreizack fiir
das Werkstiick, am anderen
Ende eine Zange fiir das Be-
festigen des Modells enthal-
ten, sind ‘auf den breiten,
mittleren Querstiicken der
Rahmen b gelagert, die Reit-
spitzen sind an den verstell-
baren Querstiicken % be-
festigt. Unter der Spindel ¢
liegt eine langgenuthete
Welle d. Auf dieser steckt
ein Stirnriddehen, welches
ein um c frei drehbares Stirn-
rad, and dureh dieses sowie
einige Zwischenrdder die
Spindeln von m und w be-
treibt, Die Spindel ¢ ist an
einem Ende mit Gewinde ver-
sehen, und dessen Mutter im
Maschinengestell @ unver-
schieblich gelagert, so dass
durch Drehen dieser Mutter
die beiden Rahmen b in der
Axenrichtung verschoben
werden. Es wird diese Mutter
von derselben Welle d aus
gedreht, welche das Um-
drehen von Modellen und
Werkstiicken vermittelt.
Unter den Modellen befinden sich die tragenden Fiihrungsrollen r;
sie sind in Armen g gelagert und konnen mit diesen gleichlaufend zu ¢
und in lothrechter Richtung verstellt werden. Unter den Werkstiicken
sind die Messerkopfe oder Friser f angebracht; sie werden mit Hilfe der
auf ihren Wellen sitzenden Riemenrollen e angetrieben. An den Rahmen b
sind diinne Seile 7 befestigt, die weiter oben auf Rollen liegen und zum

1) Mitth. d. Gewerbevereins fiir Hannover, 1862, S. 97, mit Abb.



I. Theil. Die spanabhebenden Holzbearbeitungsmaschinen. 115

Heben der Rahmen beziehungsweise Entlasten der Rollen r dienen. Es ist
ausserdem an der Aussenseite jedes Rahmens eine — nicht gezeichnete —
herausklappbare Rolle vorhanden, welche, wenn herausgeklappt und b ent-
sprechend gehoben ist, auf dem Maschinengestell ¢ zu laufen vermégen.

Bei der Maschine von A. Lohmann') drehen sich Modell und Werk-
stiick, die neben einander aufrecht angebracht sind, mit gleicher Geschwin-
digkeit, wihrend ein Fihrungsstift und ein radartiger Messerkopf lothrecht
verschoben werden.

Von Manchen wird die Axe des.radartigen Messerkopfes quer gegen
die Drehaxe des Werkstiickes gelegt. Es ist dieses Verfahren nur dann
als zweckmiissig anzuerkennen, wenn die zu erzeugende Oberfliche in der
Richtung der Drehaxe nur ziemlich grosse Kriimmungshalbmesser enthilt,
was z. B. bei Radspeichen der Fall ist. In Fig. 238 bezeichnet w eine
solche Radspeiche;?) es liegen vier derselben neben einander, und zwei
Modelle schliessen sich an. Die Spindeln, mit denen sie verbunden sind,
drehen sich in am Tisch ¢ festen Lagern und werden durch Kegel- und
Stirnrdder vom Rade b aus angetrieben. Das zweite Ende der Werkstiicke
und Modelle stiitzen die Reitstocke r, die mit Hilfe von in ¢ ausgesparten
Aufspannnuthen an diesem Tisch befestigt werden. ¢ ist gleichlaufend zu

den Axen der Werkstiicke auf Schweinsriickenfiihrungen des Maschinen-
gestelles zu verschieben, und zwar mit Hilfe der Schraube ¢, derenMutter d
am Tisch festsitzt. ¢ ist weiter links im Maschinengestell unverschieblich
gelagert, und wird hier angetrieben. Es ist ¢ lang genuthet. und dreht
das am Tisch ¢ unverschieblich gelagerte, zum Antriebe von Werkstiicken
und Modellen dienende Rad b. Ueber den Werkstiicken w sind die Fréser f
gelagert, und zwar in dem Rahmen e, der sich auf die beiden Modelle
stiitzt, und demgemdéss die Friser so hebt und sinken ldsst, wie die jedes-
malige Querschnittsgestalt der Modelle es erfordert. Die Friser werden
von der Riemenrolle a aus angetrieben.

Mit dieser Maschine ist diejenige von Guilliet®) verwandt. Guilliet’s
Maschine benutzt aber bohrerartige Friser und kann gleichzeitig dreizehn
gleichartige Werkstiicke bearbeiten.

Man baut auch hierher gehorige Maschinen, welche die Gestalt des
Modelles vergrossert oder verkleinert wiedergeben. Eine hiibsche, die Ab-
messungen aller Richtungen in gleichem Grossenverhiltniss fibertragende
Maschine, ist in der unten verzeichneten Quelle*) sehr gut dargestellt. Sie

1) D. R.-P. Nr. 62386.

%) Le Génie Civil, Mai 1884, S. 33, mit Abb.

%) Dingl. polyt. Journ. 1872, Bd. 206, S. 5, mit Abb.

%) Armengand, Publ. industr. 1857, Bd. X, S. 501, mit Abb.

8%
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benutzt einen bohrerartigen Friiser, welcher in einem Storchschnabel gelagert
ist (vergl. Fig. 230). Sie ist wenig leistungstihig und eignet sich deshalb
nur fir bessere Bildhauerarbeiten.

Meistens begniigt man sich, die Werkstiicke nur dicker oder diinner
als das Modell zu machen. Dazu dient bei den unter 3. beschriebenen
Maschinen die Verstellung der Fiibrungsrolle, bezw. des Fiihrungsstiftes.
Die Linge der Werkstiicke wird zuweilen dadurch vergrdssert oder ver-
mindert, dass man, wenn Werkstiick und Modell verschoben werden, dass
eine rascher wie das andere verschiebt. Aehnlich wird verfahren, wenn die
gegensitzliche Verschiebung dem Messerkopf und der Fiihrungsrolle zuféllt.

III. Beispiele spanabhebender Holzbearbeitungsmaschinen.

A. Sigemaschinen.

1. Die geradlinig hin- und hergefiihrte Steifsige kommt nur noch
als Trumsige oder Quersige vor und wird auch als solche nur selten ver-
wendet. Sie ist fiir sehr dicke Holzer geeigneter als die Kreissige und
ldsst sich so bauen, dass sie bequem von einem Ort zum andern geschafft
werden kann. Man findet sie als Baumfill- und Abkirzsige in Wildern,
und zwar mit unmittelbar an die Kolbenstange gekuppeltem Sigenblatt,’)
oder — auf Holzhdfen und in Werkstitten — durch Kurbel betrieben.?)

Fig. 239 und 240 zeigen in Seitenansicht und Grundriss eine un-
mittelbar durch Dampf angetriebene Trumsige. Ihr Dampfstiefel a ruht
mit zwei Schildzapfen in den Bocken b. Am hintern Deckel von a sitzt
ein Zahnbogen, in welchen ein durch das Handrad ¢ zu bethitigender Wurm
greift. Hierdurch koénnen dem Stiefel ¢ — innerhalb gewisser Grenzen —
beliebige Neigungen gegeben werden. Zwei an a feste Stangen ¢ dienen
zum Fiihren des Kreuzkopfes d. Dieser umfasst die gewundene Steuer-
stange g, welche durch Stangen und Hebel den Steuerschieber bethitigt.
Durch den einen Schildzapfen tritt der Dampf ein, durch den anderen ent-
weicht der gebrauchte Dampf. Mit dem Kreuzkopf d ist nun das Stgen-
blatt s verschraubt; letzteres erhilt durch d die hauptsdchlichste Fiibrung.
Das die Stangen ¢ und die Steuerstange g an deren freien Enden stiitzende
Querstiick f ist zu einer zweiten Fiihrung des S#genblattes ausgebildet.
Einen gewissen Beitrag erhilt die Standhaftigkeit der Sige dadurch, dass
sie nur schneidet, wihrend sie gezogen wird. Das quer zu durchschneidende
Holz wird — ausser durch sein eigenes Gewicht — durch die Haken der
Arme & festgehalten. ‘

2. Kreissigen.

o) Das Querschneiden lingerer Holzer erfordert besondere Mittel
zum geradlinigen Zuschieben der Werkstiicke. . 77—78 ist hiervon ausfiihr-
licher die Rede gewesen. Hier folgen einige Beispiele derartiger Maschinen.

1) Ransome, Dingl. polyt. Journ. 1878, Bd. 227, 8. 345, Bd. 230, S. 196. Revue
industrielle, Dec. 1892, S. 483, mit Schaubild. Der Techniker, 1892, Nr. 10, S. 145, mit
Schaubild. Arbey, Zeitschr. des Ver. deutscher Ingen. 1888, 8. 1004, mit Schaubild;
Industries, Jan. 1891, 8. 29, mit Abb. - ‘

) Dingl. polyt. Journ. 1880, Bd. 236, 8. 202; 1885, Bd. 257, 8. 11; 1887, Bd. 265,
S. 292, mit Abb. Industries, Febr. 1891, S. 192, mit Schaubild.
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Das Schaubild Fig. 241 zeigt eine doppelte Quersdige.') Auf einem
kriftigen Bett stehen verschiebbar zwei Gestelle mit festen Tischen. Die
Antriebswelle ist am Bett gelagert; die Riemenrollen, welche die Drehung
auf die Kreissdgenwellen iibertragen, sind auf ihr verschiebbar und werden
von den Maschinengestellen mitgenommen, wenn man diese verschiebt.

Um die Sdgen zum ZXrzeugen von Schnitten, welche eine ganz be-
stimmte Tiefe haben sollen (Nuthen) benutzen zu konnen, werden die
Sagenblitter hoher oder tiefer eingestellt, zu welchem Zweck die zugehorigen
Lager auf geneigten Bahnen verschieblich sind. Die Neigung dieser Bahnen
ist so gewdhlt, dass die Spannung der Riemen durch die Verschiebung
nicht nennenswerth geidndert wird. Jede Sidgenspindel kann zwei Sigen-
blitter aufnehmen. Fir das gewohnliche Querschneiden wird in der Regel
nur ein Sdgenblatt auf jede Spindel gesteckt und werden die Gestelle so
verschoben, dass durch das gleichzeitige Arbeiten der zwei S#igenblitter

die gewiinschte Lénge des Werkstiicks gewonnen wird. Das Zuschieben
des letzteren geschieht dureh zwei in Nuthen der Tische gut gefiihrte
Stangen, die durch eine Querstange mit einander fest verbunden sind.
Diese Stange dient gleichzeitig als Maassstab. Der geringste Abstand zweier
Ségenblitter betrigt 100 mm, der grésste 2 m.

Die RSeitenfithrungen der Sigenblitter bestehen aus Holzkldtzchen,
welche fortgenommen werden, wenn die Sigenblétter behufs Erzeugens von
Nuthen weniger iiber die Tischfiiche hervorragen sollen. Jedes einzelne
Stgengestell kann auch fiir sich benutzt werden, zu welchem Zweck nach
Bedarf die am Fussboden liegend gezeichneten Fiihrungsvorrichtungen an-
gebracht werden.

Fig. 242 Dbis 246 stellen eine Dauben-Abkiirz-Sige, die gleichzeitig
die sogenannte Krose erzeugt, in Vorderansicht, Grundriss, zwei. Quer-
schnitten und im Schaubild dar; in Fig. 242 ist auch die Welle des Decken-
vorgeleges abgebildet,

!y American Machinist, 19. Mai 1892, S. 3, mit Schaubild.



I. Theil. Die spanabhebenden Holzbearbeitungsmaschinen. 119

Auf gemeinsamem Bett stehen zwei Maschinenstinder, von denen einer
in der Léangenrichtung des Bettes um 600 mm verschoben werden kann,
so dass die Maschine fiir 1000 bis 400 mm lange Dauben benutzt werden
kann. In jedem Stinder ist zunidchst eine Spindel mit Kreissdgenblatt s

gelagert. Man erkennt aus der rechten Seite von Fig. 242, dass die Lager
der Spindeln sehr lang sind, und die Oelzufuhr durch Ringe stattfindet.
Neben den Sigenblittern s sitzen auf den freien Spindelenden Messerkopfe,

welche die Abschrigung der Daubenenden und die, ,Krose“ genannten,
Nuthen erzeugen.
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Unter den genannten Spindeln ist eine Welle gelagert, auf der zwei
Sternridder n sitzen. Sie fliihren die Dauben den Werkzeugen mittels der
Hervorragungen ihrer Aussenfliche entgegen, nachdem die Dauben mittels
der Hand aufgelegt sind. Eine in Fig. 246 links erkennbare bogenformige,

einstellbare Platte dient dem Arbeiter als Anhalt
fir die richtige Lage der Dauben. Letztere werden
wihrend ihrer Bearbeitung durch die Sdgen und
Messerkopfe durch tiber ihnen liegende, auswechsel-
bare Fiithrungsstiicke gestiitzt. Nach der Bearbei-
tung fallen die Dauben hinter der Maschine frei
hinab.
Die Rollen oder Sternrider n sind auswechsel-
bar, um sie dem Fassdurchmesser — wegen der
Krose — anpassen zu koénnen; aus gleichem Grunde
sind die Rollen » mit ihrer Welle und deren Lagern
lothrecht einstellbar. Zum Betriebe der Rollen »
dient das auf deren Welle sitzende Stirnrad m mit
100 Zihnen, welches sich minutlich 2,5 Mal drehen
soll. Es wird durch die Réder I, k, ¢« und den
Kettenbetrieb %, g, von der Schnurrolle f aus be-
thitigt. Zu letzterer gehort die Schnurrolle e des
Deckenvorgeleges. Die Riemenrollen d der Sigenspindeln sollen minutlich
2500 bis 3500 Drehungen machen, der Sigenblattdurchmesser betrigt 170 mm
und die erforderliche Betriebskraft ist zu etwa 2%/, Pferden angegeben.

Statt Zuschiebens der Werkstiicke wird hiuflg das Zuschieben der
Sige fur das Querschneiden lingerer Hoélzer verwendet, weil die Lagerung
der Kreissige leichter in festen Bahnen zu verschieben ist als Werkstiicke
verschiedener Abmessungen.

Um bei dieser Verschiebbarkeit der Kreissigenlager die Spannung
des Antriebsriemens nicht zu #ndern, bringt man z. B. die Lager in Pendeln
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an, die um die antreibende Welle zu schwingen vermégen. Das Schaubild
Fig. 247 stellt eine solche Pendelsdge dar, bei welcher die Vorgelegswelle
an der Decke oder an hochgelegenen Balken gelagert ist. An dem pen-
delnden Rahmen ist ein Stirnriddchen mit Gegengewicht gelagert. Ersteres
greift in einen an einem der Lagerbdcke festen verzahnten Bogen, so dass
das Pendel mit der Sige durch das Gegengewicht selbstthitig zurtickbewegt
wird, sobald der Arbeiter es gestattet. Das Heranziehen des Pendels findet
durch den Arbeiter unmittelbar mittels der Hand statt, oder es wird eine
Zugstange eingeschaltet, die dem Arbeiter ermdglicht, in grosserer Ent-
fernung von der Sige sich aufzustellen.

Man findet die Pendelsiige auch so angeordnet, dass das Ségenblatt
mit dem Pendel auf- und
abbewegt wird.

Um mit kleineren Si-
gen breitere Holzer durch-
schneiden zu konnen, ist
erwiinscht, das Sigenblatt
geradlinig zu verschieben.

Das kann geschehen,
indem man nach Fig.248%)
die Antriebswelle b loth-
recht verschiebbar macht,
und den Pendelarm Pdurch

Fig. 247.

einen Lenker L beeinflussen lisst. a bezeichnet in dem Bilde das Kreis-
sagenblatt.

Es wird ferner die Kreissigenlagerung an wagerechten oder loth-
rechten, geraden Bahnen verschoben. Der Antrieb erfolgt dann durch
Riemen nach Fig. 289, S.145, Bd.I, oder nach Fig. 291, S. 146, Bd. I
Letztere Riemenfihrung ist z. B. bei der von Greenle Br. & Co. in Chicago
gebauten, durch das Schaubild Fig. 249 dargestellten Quersige flir Eisen-
bahnschwellen u. dergl. angewendet. Hinter der Maschine liegt die an-
treibende Welle, an der vorderen Seite der Maschine befindet sich die eine

1) American Machinist, 7. Juli 1892, S. 5, mit Schaubild.
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Leitrolle, die verstellt werden kann, um den Riemen anzuspannen. An
dem Schlitten, welcher die Lager der Kreissiigenwelle enthilt, ist die andere
Leitrolle frei drehbar. Die Verschiebung des Schlittens lings des Quer-

bettes erfolgt selbstthiétig, und zwar stehen drei verschiedene Geschwindig-
keiten fiir die Zuschiebung, eine grossere fiir den Riickgang zur Verfiigung:.
Ein an der Vorderseite der Maschine sichtbarer Tretschemel dient zum Aus-

riicken der Verschiebung. Am vorderen Rande des Tisches befinden sich
zwei einstellbare Leisten, gegen welche die Werkstiicke gelehnt werden:
Die Leisten sind mit Maassstab versehen. In diesen Leisten sind Stangen
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mit Anschlagstiften verschiebbar, um grossere Léingen, als die Maassstibe
der Leisten abzulesen gestatten, ohne besonderes Messen ablesen zu konnen.
Die Sige kann um 400 mm verschoben werden und vermag bei 800 mm
Durchmesser 350 mm dicke und 350 mm breite, oder 25 mm dicke und
400 mm breite Holzer zu zerschneiden.

p) Blockkreissdgen sind in Deutschland wenig gebriuchlich; es
moége deshalb die Anfithrung eines amerikanischen Beispiels geniigen,
welches den Hauptvorzug dieser Maschinen, ihre Forderbarkeit, deutlich
hervortreten ldsst. . Links befindet sich in Fig. 250 die Antriebsrolle; sie
sitzt auf der Siagenwelle fest. Zwischen den Lagern der letzteren sitzt eine
Reibscheibe, die eine Querwelle betreibt. An der vorderen Reibscheibe der
letzteren ist eine Rolle in der Weise zu verschieben, wie durch Fig. 215 bis
217 8. 103 erliutert wurde. Von der Welle dieser Rolle aus wird, unter
Vermittlung von Zahnriddern der im Hintergrunde des Bildes sichtbare Wagen
bewegt; die Zuschiebung betrigt bis zu 300 mm fiir eine Sdgendrehung.
Die Lager dieser Antriebe sind an einem holzernen Rahmen angebracht;
auch die Sigenfiihrung und die den Spaltkeil vertretende Scheibe befinden
sich an diesem Rahmen. Die zur Befestigung des Blockes dienenden Winkel

sind nach Fig. 205 S. 96 ausgeriistet, und zum Vorriicken des Blockes dient
die durch Fig. 211 8. 100 dargestellte Einrichtung. Mit einem Sigenblatt
vou 1400 mm Durchmesser und 15 kg Betriebsarbeit soll die Maschine in
zehn Stunden bis zu 3000 m Schnittlinge liefern.

7) Trennkreissdgen sind viel hiufiger. Sie dienen zum weiteren
Zerlegen solcher Holzer, die mittels anderer Sigen bereits eine regelmiissige
Gestalt erhalten haben.

Wenn die Stticke nur zwei zu einander gleichlaufende Fldchen, oder
gar nur eine obere Seitenfliche besitzen, so werden sie mittels Walzen
(8. 79) der Siage entgegen gefiihrt, die wagerecht liegen, oder mit der
ebenen Fliche iiber eine wagerechte Tischfliche hinweggeschoben. Dahin
gehoren die Besdum- und Lattensigen. FErstere bezwecken, die Rinder
der aus einem Block geschnittenen Bretter und Bohlen gerade zu machen,
letztere sollen das Werkstiick in der Lingenrichtung durch eine grdssere
Zahl von Schnitten zerlegen. Die fraglichen Sigen sind deshalb meistens
mit mehreren Sigenblittern ausgertistet.

Nach Fig. 251 sind zwei Sédgenblétter S vorhanden, welche je ihre
eigene Welle besitzen. Die Wellen sind bei !! in biigelartigen Rahmen
gelagert und mit diesen lings gleichlaufend zu den Wellen gerichteten
Bahnen zu verschieben. Die Verschiebung der Lager bewirken zwei Zahn-
stangen z und ein in beide greifendes Zahnrad, so dass das eine Sigen-
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blatt genau so weit nach links verschoben wird, wie das andere in ent-
gegengesetzter Richtung. Mitten zwischen den beiden Sdgenblittern. be-
findet sich eine Nuth, an deren Sohle eine endlose Bandkette sich bewegt.
Man befestigt in der Mitte des ungesidumten Brettes W, Fig. 252, Zwingen 4,

benutzt deren Untertheil zunsichst zum Fiihren, aber auch zum Fortbewegen
des Brettes, indem eine der Zwingen mit einer Verlingerung = sich gegen
einen Bolzen B der Kette legt. R, Fig. 251, bezeichnet die Antriebsrollen
der Sigen. Die weitere Handhabung der Maschine, bezw. der Werkstiicke

diirfte ohne Weiteres verstindlich sein. Die Maschine gew#hrt den Ségen-
wellen eine sehr sichere Lagerung.

Hiufiger werden die Sdgenblatter gleichaxig gelagert. Bei der von
F. W. Hofmann in Breslau gebauten Sige, Fig. 2563—257, sitzt das eine
Sdgenblatt fest auf der Welle @, das andere ist mit der hohlen Welle b
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verbunden. Diese steckt mit langen Lagerflichen drehbar in dem Schlitten c,
Fig. 255, welcher auf quer zur Maschine liegenden Fiihrungsbalken A mit
Hilte zweier Zahnstangen und in diese greifender Rader d, Fig. 253,
durch das Handrad e verschoben werden kann. Der Schlitten ¢ nimmt
dabei das Sdgenblatt mit. Die Welle a ist lang genuthet, die Welle b
in ihrer Bohrung mit einer festen Leiste versehen, welche in die Nuth
von a greift, so dass b an den Drehungen von a theilnehmen muss. Jedes
der Sdgenblitter ist von einer schmalen, zum Stiitzen der Werkstiickrinder
dienenden Tischfliche versehen. Der grosste Abstand der beiden Sigen-
blatter betrdgt 500 mm, der kleinste 85 mm.

Die Zuschiebung der Werkstiicke bewirken zwei Paar Walzen f, von
denen die unteren gerieft sind und angetrieben werden. Dieser Antrieb

geht von der vierstufigen Rolle ! aus, welche durch ein Stirnradpaar die
Zuschiebungswalze dreht. An dieser sitzt eine Riemenrolle m, welche auf
eine gleiche n der Abzugswalze wirkt. Es dreht sich die Stufenrolle I mit
einer langen Hiilse zunéchst frei um ihre Welle. Eine Kegel-Reibkupplung
verbindet [ mit ikrer Welle, wenn der Handhebel o, Fig. 253 und 254, ent-
sprechend bethétigt wird. Die kleinste sekundliche Zuschiebungsgeschwindig-
keit betragt 85 mm, die grosste 340 mm. An die Zapfen der lothrecht ver-
schiebbaren oberen Walzen [ greifen Stangen, welche unten mit Hebeln
der Wellen %k verbolzt sind, an diese Wellen schliesst sich aus den Ab-
bildungen leicht erkennbares anderes Gestinge, und dieses lauft in die
beiden Tretschemel g aus, von denen der eine zum Heben der vorderen,
der andere zum Heben der hinteren oberen Walze dient.

Vor den Zuschiebungswalzen (Fig. 254 rechts) befindet sich ein Maass-
stab, nach welchem das verschiebbare Sigenblatt eingestellt wird. Im
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iibrigen wird vor und hinter der Maschine je ein holzerner Tisch gestellt,
von denen der eine das Vorlegen der Holzer erleichtert, und der andere
diese so lange stiitzt, bis sie die Abzugswalzen verlassen haben.

Fig. 256 stellt die Deckenvorgelegswelle dar.
Séigen von 600 mm Durchmesser sollen sich minutlich 1500mal drehen,
was 47 m sekundlicher Schnittgeschwindigkeit entspricht. Die grosste zu-

lassige Holzdicke betrigt 200 mm und die Betriebsarbeit ist zu rund
zehn Pferdekriften angegeben.
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Die Lattensédge von W.E. Hill in Kalamazoo, Mich.,?) Fig. 258—261,
arbeitet mit acht, auf gemeinsamer Welle a sitzenden Sé&genblittern c,
Fig. 258 und 261; der Antrieb erfolgt durch die Riemenrolle b. Zwischen
je zwei Sigenblittern liegen die Briicken d, welche gewissermassen einen
Tisch bilden, insbesondere das Herabfallen abgeldster Splitter hindern.
Vor und -hinter den Sigen liegen geriefte Walzen e, welche angetrieben
werden; die glatten Walzen f sind in ihren  Lagern nur frei drehbar.
Gleichzeitig mit den gerieften Walzen e dienen die vier Sternscheibenpaare g
zur selbstthéitigen Zuschiebung der Bretter. Sie bestehen je aus zwei kreis-
férmigen, am Rande gezahnten Stahlblechen mit dazwischen gelegtem Stirn-
rad und sind einzeln in Taschen & gelagert, welche um die zu ihrem
Antrieb dienende Welle ¢ zu schwingen vermégen. Die Taschen enthalten

nach Fig. 261 je ein auf 7 sitzendes Antriebs- und ein Zwischenrad. In
Fig. 261 sind rechts von der Welle 4, im Schwanzende der Tasche Locher
erkennbar, welche zum Anhiingen eines Gegengewichtes bestimmt sind,
und tiber der Tasche liegt eine ausseraxig gelagerte Welle k, welche durch
die Handhabe ! bethétigt werden kann, um sdmmtliche Sternscheiben g
zu heben.

Sammtliche Zuschiebungsvorrichtungen bethitigt die auf der Kreis-
sigenwelle sitzende Riemenrolle m, indem sie zunéichst die Rolle n antreibt,
die an ihrer Seite als Reibscheibe auf die verschiebbare Rolle o wirkt.
Durch ein Kegelradpaar wird zunichst die Welle p und eine der abziehenden
gerieften Walzen e gedreht, und von dieser aus die andere abziehende

1) Zeitschr. d.Ver. deutscher Ingen. 1894, 8. 646, mit Abb.
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Walze, sowie von p aus durch die Riemenrolle ¢ die Welle ¢ und die
vorderen gerieften Walzen e. r ist eine Spannrolle fiir den zugehorigen
Treibriemen. KEs ist bemerkenswerth, dass zunichst die abziehenden, und
von diesen erst dic zuschiebenden Walzen angetrieben werden. Es ist das
cine Massregel, die zur Sicherheit der bedienenden Arbeiter getroffen ist.

Um dem zu zerschneidenden Brett beim Vorlegen die =zutreffende
Richtung geben zu konnen, ist eine einstellbare Leiste s, Fig. 259, 260,
261, angebracht. Vor und hinter der Maschine sind noch das Vorlegen
und Abnehmen der Werkstiicke erleichternde Tische angeschlossen.

Wenn die in der Lingenrichtung zu zerschneidenden Bohlen und
Bretter auch an ihrer Schmalseite bereits eben sind, so wird auch diese
mit zur Fihrung des Holzes verwendet.

Fig. 262') zeigt eine solche Sdge, die auch als Tischkreissige ver-
wendet werden kann. Sie ist von Th. Robinson & Sohn in Rochdale gebaut.
Der einstellbare — auch
wegnehmbare — Fiih-
rungsbacken enthidlt Rol-
len, um die Reibung des
Werkstiickes recht klein
zu machen. Gegenitber
liegen geriefte Speise-
walzen, die im freien Ende
eines einstellbaren Armes
gelagert sind; sie werden
durch ein Seil und ein
hinter der Maschine be-
findliches Gewicht gegen
das Werkstiick gedriickt,
und durch eine Bandkette
angetrieben. Die Antriebs-
rolle der letzteren sitzt am
oberen Ende einer loth-
rechten Welle, um deren
Axe der soeben genannte
einstellbare Armzuschwin-
gen vermag. Unter dem Tisch treibt ein Kegelradpaar die stehende Welle
an, und das Vorgelege der zugehérigen liegenden Welle ist mit vierstufigen
Riemenrollen versehen, um die Zuschiebungsgeschwindigkeit #ndern zu kénnen.

Diese Maschine eignet sich besonders fiir das Zerlegen hoher Werk-
stiicke, wihrend fiir niedrige, flache die durch Fig. 263%) dargestellte brauch-
barer ist.

Auch diese Maschine ist als gewohnliche Tischkreissiige zu verwenden;
es ldsst sich sogar die Tischplatte heben, um das S#genblatt weniger weit
iber sie hervorragen zu lassen. Die Tischplatte ruht zu diesem Zweck auf
vier Lenkern und ebensoviel Hebeln, die paarweise an zwei mit einander
gekuppelten Wellen sitzen. Ein ganz rechts sichtbarer Handhebel dient
zum Bethitigen der Wellen.

1) Zeitschr. d. Ver. deutscher Ingen. 1892, 8. 1545, mit Schaubild.
%) Zeitschr. d.Ver. deutscher Ingen. 1894, S. 647, mit Schaubild.

Fischer, Handbuch der Werkzeugmaschinenkunde. II. 9
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Fiir das Trennen, Zerlegen der Werkstiicke in deren Lingenrichtung
ist eine einstellbare Fiihrungsleiste und eine wegnehmbare Zuschiebungs-
vorrichtung angebracht. Sie besteht aus einem um die Axe der Antriebs-
welle a in lothrechter Ebene schwenkbaren Rahmen b, der durch die
Schraube [ eingestellt werden kann. Der Rahmen b erfahrt an dem Bockg
gute Fiihrung. Es ist an b die Welle d mit dem Zuschiebungsriddchen e
gelagert; ausserdem ihm aber ein Arm ¢ angelenkt, der die Lagerung fiir
die Abzugsrddchen b enthilt. Es werden daher die Werkstticke auch dann
fortgeschoben, wenn sie aus dem Bereich des Zuschiebungsridchens ge-
kommen sind, was fiir die Sicherheit der Arbeiter von grosser Bedeutung
ist. Die Réidchen e und & werden durch Bandketten von der Welle des
Kettenrades ¢ aus betrieben, und dieses durch eine Kettenrolle, welche
mit der Riemenrolle ¢ zusammenhingt. Der Betrieb der letzteren geht,
unter Vermittelung eines nahe dem Fussboden belegenen Vorgeleges, von
der Kreissiigenwelle aus.

Manches Eigenartige enthédlt die Trennkreissige, welche J. & C. G.
Bolinders mec. Verkstads Act. Bolag in Stockholm baut.!) Fig. 264 und

265 sind zwei Ansichten, Fig. 266 ist ein Schaubild dieser Maschine, wobei
zu bemerken ist, dass die ersten beiden Abbildungen eine Sige mit einem
Blatt, das Schaubild aber eine doppelte Sdge darstellen. Das Maschinen-
gestell ist kastenartig im ganzen gegossen, vorstehende Schrauben sind
vermieden und die sich bewegenden Theile so viel als mdéglich verdeckt.

Auf der Sidgenwelle sitzt eine Riemenrolle von 320 mm Durchmesser
und 200 mm Breite, die minutlich 1500 Drehungen macht, so dass bei 760 mm
Blattdurchmesser die sekundliche Schnittgeschwindigkeit 60 m betragt. Diese
grosse Geschwindigkeit des S#genblattes und seine vorziigliche Fithrung
(nach Fig. 85 8. 44) gestatten sehr geringe Sigenblattdicken und sehr
kleine Schnittweiten. KEs wird angegeben, dass bei richtiger Handhabung
bis zu 250 mm Schnitththe der Schnittverlust hochstens 2 mm bis herab
zu 1 mm betrage! Grossere Holzdicken (bis 325 mm) erfordern grossere
Schnittweiten. '

Die Ssgenblatter sind hohl geschliffen (S. 33) sonst in gewdhnlicher
Weise mit der Welle verbunden. Um bequem zur Befestigungsstelle des

1) Zeitschr. d.Ver. deutscher Ingen. 1901, S. 687.
9%
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Sagenblattes kommen und letzteres leicht auswechseln zu koénnen, ist der
Tischtheil a, Fig. 265, nebst der Schutzleiste b aufzuklappen, wie Fig. 266
darstellt. Die selbstschmierenden Lager der Sigenwelle sind quer zu letzterer
zu verstellen, um fir verschiedene Blattdurchmesser den S#genrand nahe
an die Speisewalzen zu bringen. Die Lager der Vorgelegewelle sollen ver-
stellbar sein, damit man dem Antriebriemen die richtige Spannung geben
kann, ohne seine Lénge zu é4ndern. Es konnen dann gewebte Béinder ohne
Naht, die Erschiitterungen der Sigenwelle vermeiden, verwendet werden.

Durch ein vierstufiges Rollenpaar wird die Zuschiebung von der Séigen-
spinde]l abgeleitet. Ein in dem hohen Fuss des Maschinengestelles unter-
gebrachtes Réderwerk treibt die geriefte Speisewalze ¢, Fig. 264, so an,
dass sie das Holz mit 300—750 mm sckundlicher Geschwindigkeit vor-
schiebt. Die Walze ¢ wird durch einen belasteten Hebel gegen das Holz

gedriickt, man kann durch Treten auf den Hebel d, Fig. 264 und 265, die
Speisewalze ¢ zuriickziehen und dadurch die Zuschiebung unterbrechen.
Gegeniiber von ¢ befinden sich zwei gegen einander verstellbare schmale
Rollen, die den Gegendruck bieten; sie sind durch eine Handschraube in
der Richtung der Sigenblattebene zu verstellen, um den Weg des Werk-
stickes zu regeln. Die Speisewalze und die aus zwei Rollen bestehende
Gegendruckwalze sind mit ihren Geh#usen schrig zu stellen, um auch
andere als rechteckige Querschnitte mittels der Maschine bearbeiten zu
konnen. Unmittelbar vor dem Sdgenblatt, links und rechts von ihm, be-
finden sich einstellbare Walzen, welche das Werkstiick festhalten, wihrend
die Speisewalze zuriickgezogen ist.

Es mége hier die Feinsiige mit liegendem Blatt angereiht werden.
Sie ist zum Schneiden kurzer, diinner Brettchen, Schindeln u. s. w. bestimmt.
Das Ségenblatt ist nach Fig. 86 8. 44 nach dem Rande zu nach einem sehr
flachen Kegel geschliffen, so dass der Schnittverlust oft nur '/, mm betrigt
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und die Schnittfliche einer gehobelten ihnlich sieht. Durch handliche Vor-
lege- und Zuschiebeinrichtungen fiir das zu zerlegende Holz ist die Maschine
sehr leistungsfihig gemacht.

Fig. 267 ist ein Lingenschnitt, Fig. 268 ein Grundriss, Fig. 269 eine
Endansicht, Fig. 270 ein Querschnitt und Fig. 271 ein Schaubild der Sige,
wie sie von F. W. Hofmann in Breslau ausgefiihrt wird. Das 1200 mm grosse
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Sagenblatt sitzt am Kopfe der stehenden Welle a, Fig. 267. Durch sehr
lange Lager und Oelkammern, welche dem regelmiissigen Oelumlauf dienen,
ist die Welle gegen starke, zum Warmwerden fiihrende Reibungen geschiitzt.
Die auf a sitzende Antriebsrolle ist mit einem Schwungrad versehen, um

bei etwaigem ruckweisen Vorschieben des Werkstiickes Stérungen im gleich-
formigen Lauf der Sige zu verhitten. Das Zuschieben des Holzes erfolgt
mittels der Hand. Ein Wagen, der aus den beiden Langstiicken b, den
beiden Querstiicken ¢, vier Laufridern und vier Leitrddern besteht, nimmt
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das Werkstiick zwischen gezahnte, an den einstellbaren Querstiicken d
und e sitzende Backen auf und wird auf genau gehobelten Bahnen der
Stge entgegengefiihrt. Die an e sitzende Zahnleiste ist an diesem Quer-
stiick verschiebbar und wird behufs Festlegens des Werkstiicks von dem
Handhebel f aus gegen dieses gedriickt. Man erkennt aus Fig. 270 und
268, dass auf der Welle von f zwei Hebel sitzen, welche mittels krummer
Stangen die Zahnleiste verschieben.

Wenn der Wagen zuriickgezogen ist, so befindet sich seine Mitte itber
dem Tisch h. Dieser ist in dem Gehduse g in lothrechter Richtung genau
zu verschieben. Das Gehduse ist durch drei Arme (vergl. Fig. 267 u. 268)
so mit dem Maschinengestell verbunden, dass man es genau einzustellen
vermag. Die Tischplatte & dient nun zum raschen Einstellen der Dicke

des abzuschneidenden Brettchens. Sobald der Wagen iiber dem Tisch an-
gelangt ist, zieht man die an e befindliche Zahnleiste zuriick, lidsst das
Werkstiick auf & hinabsinken und presst dann die Zahnleiste wieder an.
Es liegt dann die Unterfliche des Werkstiickes um die Dicke des abzu-
schneidenden Brettchens unter dem Ségenrande, und es ist nur nothig, den
Wagen gegen die Sige zu verschieben. Sollen die Brettchen keilformigen
Querschnitt haben, so befestigt man auf b eine keilfsrmige Holzplatte, die
eine entsprechend schriigliegende Fliche darbietet.

Der Handhebel ¢, Fig. 267, gehort zu dem Riemenfithrer der tiber
dem Fussboden gelagerten Vorgelegswelle.

Es soll das Sigenblatt minutlich 950 Umdrehungen machen, so dass
die Schnittgesechwindigkeit rund 60 m sekundlich betragt.

Die Sige schneidet 200 mm breite Bretter auf 800 mm Lénge und
400 mm breite auf 400 mm Lénge. Als erforderliche Betriebsarbeit sind
etwa 8 Pferdekrifte angegeben.
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Wegen einer verwandten
Sigemaschine verweise ich
auf die unten?!) angegebene
Quelle.

Eigenartig ist auch die
Daubenfiigesige vonF.W.
Hofmann in Breslau, Fig. 272
bis 276. Sie soll die Fugen-
flichen von Dauben fiir
Cementfisser und andere
trockene Stoffe erzeugen. Die
Fugenfliche ist eben, sobald
die Daube einen Theil des
Fasses bildet, aber wind-
schief, so lange die Daube
nicht gebogen ist. Man pflegt

deshalb die Daube in gebogenem Zustande so gegen eine Kreissige zu

1) Zeitschr. d.Ver. deutscher Ingen. 1892, 8. 811, mit Abb.
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fiihren, dass die Ebene der letzteren durch die Axe des betreffenden
Fasses geht.?)

Um den Zeitaufwand fir das Biegen und Aufspannen zu sparen, ist
bei vorliegender Sige der Daube eine eigenartige Bogenfiihrung gegeben.
Man legt die zu fiigende Daube oben auf den Rahmen ¢, und zwar auf eine
gerade Lingsleiste, sowie zwei rechtwinklig zu dieser liegende gekriimmte
Querleisten und stiitzt sie seitlich gegen die Hebel . Der Rahmen ¢ ent-
hélt zwei Rollen, die auf der Schiene a laufen; er wird aunsserdem am
unteren Rande des festen Rahmens d gefithrt. Ist die Schiene a gerade
und liegt sie rechtwinklig zur Kreissigenaxe, so entsteht beim Verschieben
des Rahmens ¢ mit der aufgelegten Daube cine ebene Fliche. Ks besteht
nun die Schiene a aus zwel bei b, Fig. 272, zusammenstossenden Hilften,
welche mittels der Schrauben ¢ so festgehalten werden, dass jede in wage-
rechter Ebene um ihre Schraube eine kleine Schwenkung auszufiihren ver-
mag. In der N#he ibrer #usseren Enden werden die Schienenhilften a

durch zwei-Schraubenfedern nach hinten gezogen, aber durch zwei Hebel
e mit Stellschraube nach vorn gedriickt, so dass ibre Lage von derjenigen
der Hebel ¢ abhiingt. Die doppelarmigen Hebel e sind unten den Hebeln
g, Fig. 272 u. 275, angelenkt, welche an der Flachschiene f, Fig. 272 u.
274, festsitzen. Letztere steckt verschiebbar in der Tasche %, welche im
Rahmen ¢ drehbar und mit den Hebeln 2 fest verbunden ist, so dass f mit
% schwingen muss, also auch die Lage von a sich mit derjenigen der Hebel
h andert. Stellt man die Schrauben in e so ein, dass die Schienenhilften
a eine gerade Schiene bilden, sobald das obere Ende von % fiir eine Daube
keinen Platz mehr bietet, so werden die Schienenhilften bei e zuriick-
gedringt, sobald man auf ¢ eine Daube legt und zwar um so mebr, je
breiter die Daube ist. Da nun die eine Rolle des Rahmens ¢ beim Vor-
schieben auf der einen, die zweite Rolle auf der anderen Schienenhilfte

1) Vergl. Arbey, Daubenfiigesiige, -in Dingl. polyt. Journ. 1877, Bd. 226, 5. 34,
mit Abb.
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lauft, so entsteht ein gekrtimmter Schnitt, welcher bei gut gewihlten Ver-

haltnissen der verlangten Fugenfliche genau genug sich anschliesst. Etwa

iber dem Buchstaben b in Fig. 272 bemerkt man auf dem Rahmen ¢ einen

nach oben vorspringenden Anschlag, gegen welchen das vordere Ende der

Daube gelegt wird, um ihr die richtige Lage in ihrer Léingenrichtung
zu geben. [ bezeichnet
eine einstellbare Schutz-
platte. Die Lagerung m
der Kreissiige ist um den
Bolzen #, Fig. 273, dreh-
bar und kann demnach
in der Hohenrichtung so
eingestellt werden, dass
nur ein kleiner Bogen der
Kreisstige mit dem Werk-
stiick in Beriihrung tritt,
also die durch Schréinkung
der Zihne herbeigefiihrte
Erweiterung des Schnittes
geniigt, um die ebene
Siage in ihm freizuhalten.
Es wird angegeben, dass
die S#ge téglich bis zu
8000 Schnitte auszufiihren
vermodge und etwa zwel
Pferdekrifte zu ihrem Be-
triebe gebrauche.

) Andere Kreis-
sdgen.

Die soeben beschrie-
bene Sige gehért nur in-
sofern noch zu den Trenn-
kreissdigen, als sie die
Werkstiicke stets in deren
~ Léngenrichtung zer-
schneidet.

Abweichend hiervon
dient die Tischkreis-

sdge, welche Baker

Brothers in Toledo, O.,

bauen,') zum Zerschneiden

in irgendwelchen Richtun-

gen. Sie wird ihrer Viel-

seitigkeit halber als be-

sonders fir Modellwerkstitten geeignet bezeichnet, ist aber ebenso eine
vortreffliche Maschine fiir andere Tischlereien.

Fig. 277 ist ein Gesammtbild der Maschine, Fig. 278 ist so gezeichnet,

dass ein Einblick in ihr Inneres gewihrt wird (man hat den Tisch nur in

1) Zeitschr. d.Ver. deutscher Ing. 1901, S. 688. Revue industrielle, Juli 1895, S. 262,
mit Schaubildern.
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Linien angedeutet), Fig. 279 lidsst den Antrieb der Sigenspindel erkennen
und Fig. 280 zeigt den Tisch in aufgekippter Lage.

In einem drehbaren Rahmen sind zwei Sigenspindeln gelagert; mit
dem Lagerrahmen ist ein Wurmrad verbunden, dessen Wurm durch ein
Handrad gedreht werden kann, um
die eine oder andere S#ige iiber den
Tisch hervorragen zu lassen und den
Betrag dieses Hervorragens nach Be-
darf einzustellen.') Auf der linken
Seite von Fig. 277 befindet sich ein
970 mm langer und 360 mm breiter
Schlitten, dessen Oberfliche mit der-
jenigen des rechts gelegenen Tisches
genau zusammenfillt. Er ist auf Rollen
gleichlaufend zur Sigenblattebene zu
verschieben. Eine unter beliebigem
Winkel nach einem Gradbogen ein-
stellbare Leiste gestattet, den Schnitt
in dem an diese Leiste gelegten Werk-
stick genau in verlangter Neigung
auszufithren. Die Bahnen des Schlit-
tens kann man um einen méissigen Be-
trag seitwirts verschieben, um die
Weite des Spaltes zwischen dem Schlit-
ten und dem in Fig. 277 rechts belegenen Tisch einstellen zu kénnen, wenn
z. B. dickere oder diinnere Stgenblitter oder ein schmaler Messerkopf ver-
wendet werden sollen. Auf dem in Fig. 277 rechts befindlichen Tisch ist
eine Fiihrungsleiste zu be-
festigen (sie ist in Fig. 280
deutlicher zu erkennen als
in Fig. 277), die lothrecht
zur Tischfliche oder bis
zu 45° geneigt gegen letz-
tere, aber auch in der
Tischfliche schrig gegen
dieSige eingestellt werden
kann. Es ist endlich Tisch
und Sechlitten bis zu 45°
gegen die Wagerechte ge-
neigt zu verwenden, wie
Fig. 280 darstellt.

Soll die Schnittfliche
einfach schrig gegen die
L#ngsrichtung des Werk-
stticks sein, so kann hier-
fir die Schrigstellung der auf dem Schlitten einstellbaren Leiste oder die
schrige Lage von Tisch und Schlitten verwendet werden, je nachdem die
Schrige des Schnittes in der Breite oder Dicke des Holzes liegt. Fir doppelt

1 Vergl. Richards, Zeitschr. d. Ver. deutscher Ingen. 1885, 8. 775.
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schrige Schnitte wird beides benutzt. Um z. B die Seitenflichen einer Nuth
schwalbenschwanzformigen Querschnittes zu schneiden, kippt man den Tisch
nach Fig. 280 und bringt die Fithrungsleiste, die sich sonst auf dem Tisch
befindet, auf dem Schlitten an. Bemerkenswerth ist noch das Erzeugen

muldenférmiger Vertiefungen. Tisch und Schlitten befinden sich dabei in
der Lage, die Fig. 277 angiebt, die Fiihrungsleiste des Tisches liegt in
dessen Ebene schrig, und das Werkstiick wird an dieser entlang geschoben.
Die Tiefe der entstehenden Mulde ist gleich der Pfeilhdhe des iiber den
Tisch hervorragenden Sigenabschnittes, die unterste Weite der Mulde gleich
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der Sehne dieses Sigenabschnittes mal dem Sinus des Winkels zwischen
Fiihrungsleiste und Sdgenblattebene. Das sind wenige Beispiele der Ver-
wendungsarten der vorliegenden Sige.

Beide Sdgenblitter haben je 300 mm Durchmesser oder die eine 220 mm,
wihrend die andere bis zu 380 mm erhalten kann u.s. w. Es haben die
auf den Sigenwellen sitzenden Riemenrollen 100 mm Durchmesser und
125 mm Breite; sie drehen sich minutlich 2800mal.

Das angefiihrte Beispiel einer Tischkreissige kann als Grundlage fiir
Tisehkreissigen, deren Aufgaben einfacher sind, dienen, aber auch durch
Erweiterung noch mehr vervollkommnet werden.

Es moge ferner die bemerkenswerthe Boden-Rundschneidemaschine
von F. W. Hofmann angefiihrt werden. Fig. 281 stellt sie in Vorderansicht,
Fig. 282 im Grundriss, Fig. 283 und 284 in zwei Querschnitten, Fig. 285

im L#ngenschnitt und Fig. 286 schaubildlich dar. Das Stgeblatt s Fig. 282
ist nach dem Ausschnitt einer Kugelfliche gestaltet, so dass die Rundung
des zwischen die Scheiben d und e gespannten Werkstiickes sich so gut
als moglich der Sigenfliche anpasst. Die stihlerne Welle des Sidgenblattes
dreht sich in zwei sehr langen, mit Ringschmiervorrichtung ausgestatteten
Lagern, die auf gemeinsamer Platte sitzen und mit dieser auf dem Schlitten b
eingestellt werden konnen. Der Schlitten b ist mittels einer Schraube und
des Handrades ¢ an dem Maschinengestell zu verschieben. Durch diese
Einstellungen wird moglich, verschieden grosse Boden mit ein und derselben
Séige zu bearbeiten. Dicht neben dem Sigenblatt sitzt ein Messerkopf m,
welcher die zweite Abschrigung des Bodenrandes herstellt. & bezeichnet
die Antriebsriemenrolle der Sigenwelle.

Der zu rundende Boden ist aus Brettern mittels Ditbbel zusammen-
gefiigt; er wird zwischen die Scheiben d und e gelegt und durch Andriicken
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der Scheibe e festgehalten. e ist mit spitzen Stiften versehen, welche in
das Holz eindringen und als Mitnehmer wirken. Sie gestatten ausserdem
eine gewisse Ungleichheit in der Dicke des Holzes (vergl. S.106). Bei
grosserer Ungleichheit werden die Stifte elastisch nachgiebig angeordnet.
Es dreht sich nun d mit seinem Zapfen lose in einem Kopf des Rahmens f
(Fig. 283). Die lingere Welle von ¢ steckt in zwei an { ausgebildeten
Lagern und ist in ihnen verschiebbar und durch ein Wurmrad r drehbar.
Eine Schraubenfeder (vergl. Fig. 282) sucht die Scheibe ¢ immer zuriick-
zuziehen; mittels des Hebels ! wird sie gegen d verschoben.

Der Rahmen £, Fig. 283, ist nun um die lothrechte Welle g zu schwenken;
seine freie Seite stiitzt sich mittels einer Rolle auf der gekriimmten Bahn Z,
und das Gewicht ¢, Fig. 281, sucht den Rahmen f in Bezug auf Fig. 281

und 282 stets nach links zu drehen. Ein Schlitten » ist ldngs einer am
Maschinengestell festen Bahn wagerecht verschiebbar; die Kette des Ge-
wichts o ist mit » verbunden, und sucht letzteren in Bezug auf Fig. 281
und 282 nach links zu schieben, wihrend der ebenfalls mit dieser Kette
verbundene Trethebel p zum Verschieben des Schlittens nach rechts dient.
Wenn der Schlitten n in seiner #ussersten Stellung nach links sich befindet,
so liegt das mit dem Hebel ! behaftete Ende des Rahmens f ebenfalls links,
und das zwischen die Scheiben d und e gelegte Werkstiick befindet sich
ausserhalb des Bereichs der Sige s. Tritt man nun p nieder, so trifft der
Schlitten » gegen den Hebel ! und n#hert zunichst die beiden Scheiben d
und e einander, d. h. spannt das zwischen sie gelegte Werkstiick ein. Tritt
man p noch mehr nieder, so schiebt # den Rahmen f in die Lage, welche
Fig. 282 und 281 angeben und die Sidge kommt zum Angriff. Gleichzeitig
ist aber die Welle des zum Wurmrad » gehdrigen Wurmes nach rechts
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bewegt und greift mit dem an ihm festen Kuppelstiick in die Reibkupp-
lung ¢. Durch die Schnurrolle ¥ wird ¢ langsam gedreht, folglich jetzt
auch die Scheibe e und das eingeklammerte Werkstiick. Wihrend des

3. Trommelségen.
Sie werden nur in beschrinktem Maasse verwendet, ndmlich zum Zer-
legen des Holzes in Fassdauben, Eimerdauben u.s. w., weshalb hier nur
ein Beispiel angefiihrt werden soll.
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Fig. 287 ist die Endansicht, Fig. 288 die Vorderansicht, Fig. 289 der
Grundriss und Fig. 290 ein Schaubild der sehr gut ausgebildeten Trommel-
sige von F. W. Hofmann in Breslau. Die rohrenférmige Sige s ist an

einem Rande mit Zshnen versehen (vergl. Fig. 288), an dem anderen Rande
mittels eines topfartigen Korpers auf ihrer Welle befestigt. Letztere ruht
in zwei je 340 mm langen Lagern mit Ringschmiervorrichtung und wird
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durch die Riemenrolle a angetrieben; sie dreht sich minutlich 1200mal.
Der Schutzring b deckt die Zihne so viel als moglich.

Seitwirts von der Sige ist am Maschinengestell ein langes Bett be-
festigt, auf dessen gehobelten Bahnen sich der leichte, aus Schmiedeeisen
hergestellte Wagen ¢ verschieben ldsst, und zwar mittels der Handhabe d.
Zwei einstellbare Anschlige ¢ begrenzen den Weg des Wagens.

Das zu zerschneidende Holz wird mit der linken Hand auf den Wagen
gelegt, mit seinem hinteren Ende gegen die Zahnleiste g gestiitzt und mit
der Fliche, welche beim Abtrennen der vorigen Daube entstand, gegen die
einstellbare Leiste 2 gelehnt. & wird mittels des Handrades k so eingestellt,
dass beim Vorschieben des Holzes die Sige eine Daube bestimmter Dicke
abtrennt. Diese Daube fillt, nachdem sie abgetrennt ist, in eine innerhalb
der Sdgentrommel hiéngende Mulde (vergl. insbesondere Fig. 287). Um die
Daube herauszufordern, ist an den Wagen eine Stange e¢ geklammert, die
anderseits an einem auf dem Rande der Mulde fahrbaren Karren nebst

Réumplatte f sitzt. Diese Raumplatte wird mit dem Wagen zundchst vor-
wirts geschoben und dann zuriickgezogen, wobei sie die abgeschnittene
Daube mitnimmt. Beachtenswerth ist die gute Versteifung des Maschinen-
gestelles, die hier noéthig ist, weil Trommelsigen eher Zitterungen des
(Gestelles veranlassen als Kreissigen.

Die vorliegende Sige liefert Dauben fiir 450 mm weite und 900 mm
lange Fiésser, bedarf zu ihrem Betriebe etwa 5—7 Pferdekrifte und liefert
im Tage bis zu 5000 Dauben.

4. Bandstigen,

a) Blockbandsigen scheinen insbesondere fiir sehr dicke Blocke
gebaut zu werden. Die durch Fig. 291, 292 und 293 in zwei Seiten-
ansichten und einem Grundriss dargestellte, von der Allis Co. in Milwaukee,
Wise., gebaute Sdgemaschine lédsst bis 1800 mm Schnitthéhe zu. Die Band-
rollen haben 2800 mm Durchmesser und 300 mm Breite. Die untere, an-
getriebene Rolle besteht aus Gusseisen und hat geschrinkte Arme (vergl.
S. 51), wihrend die obere Rolle schmiedeeiserne, schriigstehende Arme

Fischer, Handbuch der Werkzeugmaschinenkunde, II. 10
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enthilt. Beide zugehorige Wellen sind zweiseitig gelagert. Die Lager der
unteren Welle hingen am Fuss des Hauptmaschinenbockes, wihrend die
Lager der oberen Welle an diesem Bock lothrecht zu verschieben sind.
An den Bahnen des Bockes lidsst sich zundchst die Platte a verschieben,
und zwar mittels der zwei Schrauben b, an deren unteren Enden sich
Wurmradvorgelege befinden, die durch das Handrad c¢ bethitigt werden.
Auf zwei Vorspriingen dieser Platte ruht, gewissermassen so, wie der Wag-
balken einer Wage auf seiner Pfanne, der vierkantige Stab d, so dass er
auf den Vorspriingen rechtwinklig zu seiner Liénge zu pendeln vermag.
Er stiitzt auf der anderen Seite seiner Mitte die lothreecht verschiebbaren
Stangen e, wihrend zwei an ihm feste Hebel f, Fig. 291, durch ein gemein-
sames Gewicht belastet sind. Die Stangen e tragen an ihrem oberen Ende
Jje ein langes Lager. Diese sind gegeniiber den Stangen e, beziehungsweise

der oberen, dicken Fiihrungsstiicke um eine wagerechte Axe drehbar, auch
mit den runden Fiihrungsstiicken um deren lothrechte Axe zu drehen, so
dass sich die langen Lager den Zapfen ohne weiteres anschmiegen. Das
in Fig. 292 links belegene Lager ist ausserdem rechtwinklig zur Bildfiiche
zu verschieben, und zwar durch eine Schraube mit Sperrrad und Ratschen-
hebel g, so dass ohne Umstiinde ein Nachstellen der Lage der oberen Welle
gegeniiber derjenigen der unteren Welle stattfinden kann.

Die untere Blattfihrung sitzt am Maschinengestell fest; es schliesst
sich ihr eine Kappe A, Fig 291 und 293, an, welche herabfallende Spéne
von der unteren Rolle moglichst fern hilt. Die obere Blattfithrung ist an
dem Arm ¢ einstellbar und mit diesem lings einer lothrechten Bahn mittels
einer Schraube zu verschieben. Um diese Verschiebung rasch vollziehen,
also die Lage der oberen Blattfiilhrung der Blockdicke in kurzer Zeit
anpassen zu konnen, wird die betreffende Schraube unter Vermittlung

10%
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eines Kehrgetriebes durch einen Riemen von der Riemenrolle k, Fig. 292
und 293, aus angetrieben. Der Hebel [, Fig. 292, dient zum Steuern des
Kehrgetriebes.

Auf der Hauptwelle Fig. 292 sitzt eine Riemenrolle m, welche die
Riemenrolle #, Fig. 292, und 293 dreht und damit die bereits genannte
Riemenrolle k. Die Welle von = dreht ausserdem durch ein Kegelradpaar
die zum Weiterfiihren der abfallenden Bretter dienende Walze 0. Nach
Umstinden wird eine Zahl solcher Walzen angeordnet, wie in Fig. 292 an-
gedeutet ist, um die Bretter selbstthétig abzufiihren.?)

Die Antriebsriemenrolle »p hat 1525 mm Durchmesser und 305 mm
Breite; sie soll sich minutlich 850 mal drehen, so dass die sekundliche Sehnitt-
geschwindigkeit etwas iiber 30 m betrigt.

Von dem Blockwagen w enthidlt Fig. 291 einen kleinen Theil; in
Fig. 293 ist eine der Schienen ¢ angegeben.

Fig. 294.

Andere aufrechte Blockbandsigen sind an unten verzeichneten Stellen
beschrieben. %)

Ausser der aufrechten Anordnung der Blockbandsigen benutzt man
auch die liegende. Es wird der zu zerlegende Block auf einen Wagen ge-
legt und dort befestigt, wihrend ein Trum der Bandsidge in wagerechter
Richtung schneidet.

Landis ®) ordnet die Lager der Bandrollen iiber dem Wagen an und
baut demnach die Maschine im ganzen iiber dem Fussboden auf. Kirchner

1) Vergl. Schneidemiithlenanlage von Smith & Co. in Minniapolis, Zeitschr. d.Ver.
deutscher Ingen. 1894, S. 1175, mit Abb.

?) Dingl. polyt. Journ. 1878, Bd. 209, S. 464, mit Abb. Prakt. Masch.-Constr. 1887,
S. 47, mit Schaubild. Revue générale des machines outils 1888, 8. 167, mit Abb. Iron,
Mirz 1891, S. 269, mit Schaubild, Zeitschr. d. Ver. deutscher Ingen. 1891, 8. 167, mit
Schaubild. Industries, 20. Mai 1892, S. 492, mit Schaubild. Zeitschr. d.Ver. deutscher
Ingen. 1901, S. 690, mit Schaubild. Fahrbare, Portef. économique des maschines 1874,
Taf. 19 u. 20; Prakt. Masch.-Constr. 1875, S. 146, mit Abb.

8) Zeitschr. d.Ver. deutscher Ingen. 1896, S. 552, mit Schaubild; 1901, 8. 689, mit
Schaubild.
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& Co. in Leipzig bringen statt dessen die Bandrollen links und rechts vom
Wagen an.')

Fig. 294 ist ein Schaubild der Kirchner'schen Sige, Fig. 295 eine
Vorderansicht, Fig. 296 ein Grundriss und Fig. 297 u. 298 sind Seiten-

ansichten derselben. Die Bandrollen haben 1800 mm Durchmesser und
konnen 130 mm breite Sigenblitter aufnehmen Die grésste zuléissige Block-

1y Zeitschr, d. Ver. deutscher Ingen. 1900, S. 481, mit Abb.
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dicke in wagerechter Richtung betrigt 1300 mm und das arbeitende Sigen-
trum befindet sich hochstens 1200 mm iiber der Wagenoberfliche, Erheb-
lich diinnere Blocke konnen paarweise neben einander auf den Wagen ge-
legt werden.

Das Maschinengestell besteht aus einer kriftigen Grundplatte, zwei
Stindern und einem Querstiick. Nach der Fig. 295 bis 298 sind die Stinder
durch krumme Hilfsstinder noch gegen den Fussboden abgesteift; diese
Absteifung fehlt in dem Schaubilde Fig. 294.
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An den lothrechten Stindern sind die beiden, durch vier starke Bolzen
d zu einem Ganzen vereinigten Lagergestelle lothrecht zu verschieben, und
zwar durch Schrauben, die in den Sténdern angebracht sind. Die Schrauben
sind an ihrem oberen Ende mit Kegelriidern versehen und werden mittels
dieser von einer iiber ihnen liegenden Welle in genau gleichem Grade ge-
dreht, Diese Welle wird durch ein Stirnradpaar von der Welle m be-
thitigt, und m kann entweder durch das Handrad ! oder die Riemenrolle
n, Fig. 296 u. 298 gedreht werden. Das Handrad ! benutzt man, um die
Héhenlage des Sigenblattes genau einzustellen, wihrend die Riemenrolle n
die Rollenlager rasch nach oben oder unten verschiebt. Zu dem Zwecke
liegen neben n lose Rollen doppelter Breite und auf diesen ein offener und
ein gekreuzter Treibriemen,
die nach Bedarf mittels des
Handhebels o, der den Rie-
menfiihrer bethétigt, auf n ge-
schoben werden. In Fig. 295
ist die oberste und unterste
Lage der Sdge und ihrer Rol-
len durch gestrichelte Linien
angegeben.

Die Bandrollen a, Fig.
295, 296 u. 298, sind zwei-
seitig gelagert und zwar in
langen Lagerbiichsen, die um
eine Queraxe in den Lager-
gestellen schwingen kénnen.
Auf der in Fig. 295 u. 296
rechts belegenen Bandrollen-
welle sitzt die Antriebsrolle b
fest. Sie wird von einem
seitlich liegenden Vorgelege
aus betrieben; um den Treib-
riemen in den verschiede-
nen Hohenlagen der Rolle
b in unverdnderter Spannung
zu erhalten, wirkt eine Spann-
rolle auf ihn ein. Das rechts
belegene Lagergestell ¢ be-
darf keiner besonderen Erlduterung. In dem links liegenden befindet
sich die Vorrichtung zum Anspannen des Sigenblattes. Es sind die Rollen-
lager in wagerecht an e verschiebbaren Schlitten f untergebracht. Jeder
dieser Schlitten ist mit einer Schraube g versehen, deren Mutter in dem
Lagergestell gedreht und auch in der Axenrichtung verschoben werden
kann. Gegen das rechts hervorragende Ende jeder dieser Muttern legt sich
ein kurzer Hebel h, Fig. 295, beide Hebel k sind an gemeinsamer Welle
ausgebildet und werden unter Vermittlung weiteren Hebelwerks durch das
Gewicht ¢ belastet. Eine kleine Winde gestattet, das Gewicht ¢ zu heben,
um die Sige zu entspannen. Wegen ihrer Kiirze konnen die Hebel h sich
nur geringen Verschiebungen der zugehorigen Lager anpassen, grossere Ver-
schiebungen mitssen durch Aendern des Abstandes zwischen dem Angriffs-
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Seil einer Walze an, die durch Wurm und Wurmrad so zu drehen ist (vergl.
Fig. 294 rechts), dass das Seil die erforderliche Anspannung erfihrt. Die
Rolle p nebst zugehdrigem Antrieb liegt unter dem Fussboden der Schneide-
miihle. p wird, wie aus Fig. 295 ersichtlich, durch Reibrider von der
Welle r aus angetrieben, und r erfihrt seine Drehung fiir den langsamen
Arbeitsgang von der dreistufigen Rolle s, Fig. 296 u. 298, aus, fir den
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raschen Riicklauf von der Riemenrolle ¢t aus. s und { werden durch das
seitwirts liegende, nicht gezeichnete Hauptvorgelege der Sigemaschine an-
getrieben. Auf der Welle von s sitzt eine Reibscheibe, welche die loth-
recht verschiebbare Reibrolle v dreht, und auf der zu dieser gehérigen
Welle befindet sich ein Wurm, welcher mit einem auf der Welle » frei
drehbaren Wurmrade im Eingriff steht. Rechts von dem Wurmrade steckt
auf der Welle » ein Kupplungskegel, welcher das Wurmrad mit » zu ver-
binden gestattet.

Die Riemenrolle ¢ sitzt mit einem Reibkegel gemeinsam auf einer ver-
schiebbaren Welle. Dieser Reibkegel kann gegen einen auf der Welle r
festsitzenden geschoben werden, so dass » von ¢ aus gedreht wird. Die
Verschiebung der in Rede stehenden Welle und ihres Reibkegels erfolgt
durch ein in Fig. 296 leicht erkennbares Hebelwerk mit Hilfe der Zug-
stange y. Der Hebel, mit dem die Zugstange y verbolzt ist, greift in den
Halsring des auf der Welle » verschiebbaren Reibkupplungskegels u, so
dass dieser und der mit ¢ verbundene Reibkegel gleichzeitig verschoben
werden. Zieht man die Stange y nach links, so wird das oben erwihnte
Wurmrad mit der Welle » gekuppelt und der Wagen langsam gegen die
Sige gefihrt; bewegt man y nach rechts, so wird zunichst diese Kupp-
lung geldst und der Wagen in Ruhe versetzt, und nach weiterem Verschieben
von y treten die Reibkegel in Thitigkeit, die den raschen Riickgang be-
wirken. Die Stange y hingt durch einen Winkelhebel und eine zweite
Stange mit dem Handhebel z zusammen. Dieser ist mit einer Klinke ver-
sehen, die iiber einem, drei Kerben enthaltenden festen Biigel verschoben
werden kann und durch Eingreifen in eine dieser Kerben den Hebel in
seiner Mittellage oder seinen Endlagen festhiilt.

Die Reibrolle v, welehe die Zuschiebung vermittelt, wird durch Hebel
und die Stange w lings ihrer Welle verschoben. w ist an seinem links-
seitigen Ende mit einer Zahnstange ausgeriistet, in die ein auf einer
stehenden Welle sitzendes Zahnrad greift. Diese Welle wird durch einen
Handhebel x gedreht.

Es liegen demnach die Steuerungsmittel: Hebel x fiir die Zuschiebungs-
grosse, Hebel 2 fir die Bewegungsrichtung des Wagens, beziehungsweise
dessen Ruhe, Handrad ! fiir die genaue und Hebel o fiir die rasche loth-
rechte Verschiebuug der S#ge sehr nahe und handlich bei einander.

f) Andere Bands#igen dienen als Trennséiigen, oder sind insbesondere
fir das Schneiden windschiefer Flichen der Schiffsholzer eingerichtet, oder
als Tischbandsidgen fiir mannigfache Zwecke im Gebrauch.

Die Trennsigen unterscheiden sich von den sonstigen Bandsagen,
im wesentlichen nur durch die Zuschiebung des Holzes durch Walzen. 1)
Es ist aber auch vorgeschlagen, sie mit mehreren Bandsigenbldttern aus-
zuriisten, um gleichzeitig mehrere Schnitte zu erzeugen.?)

Das Schneiden windschiefer Flidchen erreicht man durch all-
mihliches Schwenken der Bandsdgenrollenlager gegeniiber dem zur Fiih-

1) Dingl. polyt. Journ. 1879, Bd. 232, S. 306, mit Schaubild. American Machinist,
28. Juli 1892, S. 1, mit Schaubild.

2 Dmgl polyt Journ. 1881, Bd. 240, S. 180, mit Abb.; 1883, Bd. 250, 8. 61, mit
Abb.; 1885, Bd. 258, S. 9, mit Schaubild. Engineering, Juni 1885, S. 649, mit Schaubild.
The Engineer, Méarz 1889, 8. 197, mit Schaubild. Industries, Mai 1890, 8. 461, mit
Schaubild.
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rung des Holzes dienenden Tisches. Eine hiibsche Zusammenstellung dahin
gehoriger Anordnungen findet man in unten verzeichneter Quelle.?)

Von den Tischbandsdgen ist S, 47 bereits ein Beispiel angegeben.
Sie enthalten hédufig fiir die Stiitzung und Zuschiebung der Werkstiicke nur

den glatten Tisch, werden aber oft auch mit Fihrungsbacken (Fig. 162),
Speisewalzen (Fig. 262) u. s. w. wie die Tischkreissigen ausgeriistet.

) Industries and Iron, 23. August 1895, S. 158, mit Schaubildern:
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5. Schweifstigen.

Tisch-Bandsigen mit schmalen Blédttern sind in erster Linie als Schweif-

sigen geeignet und als solche allgemein gebriuchlich. Sie lassen sich aber
nicht verwenden fiir solche krumme Schnitte, welche den Rand des Brettes
nicht erreichen. Fiir diese
ist der Ausgangspunkt des
Schnittes ein gebohrtes Loch.
Man muss das Sigenblatt
durch dieseshindurchstecken,
also ein Sigenblatt beschrink-
ter Linge anwenden, dessen
Enden von der Einspannvor-
richtung bequem geldst wer-
den konnen.

Die betreffenden Sigen
fiihren allgemein den Namen
Laubsédgen.

Das Werkstiick wird auf
einem wagerechten Tisch ge-
fiihrt und das lothrechte
Sigenblatt oben und unten
eingeklemmt, und zwar ent-
weder nach Art der Seiten-
oder Biigelgatter (8. 59) oder
h#ufiger, indem das obere
Sidgenblatt durch eine Feder
nach oben gezogen wird,
wihrend die Angel des un-
teren Sigenblattendes, durch
Kurbel und Lenkstange be-
thatigt, die auf- und ab-
gehendeBewegung desSigen-
blattes bewirkt. Fig. 299 bis
302 stellen eine Ausfiihrung
von F. W. Hofmann dar. Im
Fusstheil des Maschinen-
gestelles ¢ ist die Kurbel-
welle a gelagert; sie dreht
sich minutlich 450mal. Die
Lenkstange b iibertrigt den
Kurbelhub auf dievierkantige
Fiihrungsstange ¢, an deren
oberem Ende das Siégenblatt
festgeklemmt wird. Ueber
dem Gestell ¢, beziehungsweise dem Tisch m ist an der Decke der
Werkstatt ein hdngendes Holz e befestigt; Spannstangen schiitzen e gegen
seitliche Schwankungen. An e sitzt die gusseiserne Platte n, an deren
unterem Ende sich die Fithrung g fir die obere Fiihrungsstange d be-
findet. Am oberen Ende von = ist die Blattfeder f angebracht, welche
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durch einen Riemen mit d in Verbindung steht. Es kann n nebst g nach
Bedarf um 100 mm an e in lothrechter Richtung verschoben werden und
zwar — nach Losen der Befestigungsschrauben — mittels eines, an der
Welle & sitzenden Zahnrades, welches in eine an e feste Zahnstange greift.
Ebenso vermag man die Fiihrungsstange ¢ gegeniiber der Lenkstange b zu
verschieben. Beide Verschiebungen haben den Zweck, die gegensitzliche
Lage der Fihrungsstangen der
Sigenblattlinge anzupassen. An
g ist eine kleine, von der oberen
Fiihrungsstange d bethitigte
Luftpumpe ¢ angebracht, welche
unter Vermittelung eines Gummi-
schlauches das auf dem Tisch m
liegende Werkstiick von Sige-
spidnen befreit. Die Stange des
Riemenfiihrers liegt platt auf
dem Fussboden und wird durch
den Fuss des Arbeiters gesteuert.
Nicht selten macht das An-
bringen des Holzes e, Fig. 299
und 300, Schwierigkeiten; auch

leidet die Beleuchtung der Werkstatt durch die herabhingenden Geriiste.
Man verbindet deshalb die Feder und die obere Fiihrung wohl durch einen
Biigel mit dem am Fussboden befestigten Gestell. Um auch das Sperrige
der gewohnlichen Blattfeder zu vermeiden, verwendet man statt ihrer eine
Spiralfeder. ') »
6. Gattersiigen.

Von den Gatterséigen mit einem Blatt verdienen nur noch die liegenden
Gatter grosseres Interesse.

1y Dingl. polyt. Journ. 1885, Bd. 258, 8. 202, mit Abb.
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Fig. 303 zeigt ein solches im Schaubild, nach der Ausfithrung von
A. Goede in Berlin N. Wie schon frither (S.37) angegeben, wird das
eigentliche Gatter lings schréigliegender Bahnen hin- und herbewegt, welche

an gemeinsamer Platte sitzen. Diese Platte wird an Stdndern in lothrechter
Richtung verschoben, um die Dicke des abzuschneidenden Holzstiickes ein-
zustellen. Auch die Blattfiihrungen sitzen an der Platte.
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damit die Massenwirkung unmittelbar auf die Lenkstange tibertragen wird.
Es ist ferner noéthig, die Masse des Gatters und der Leukstange an der
Kurbel, dem Kurbelzapfen moglichst gegeniiber, auszugleichen, da andern-
falls die Kurbelwellenlager kaum dauernd festzulegen sind.
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Der Blockwagen bietet nichts Bemerkenswerthes. Klauen, die durch
Schrauben angedriickt werden, halten den Block fest, der Wagen wird auf
Schienen moglichst genau gefiihrt und durch Zahnstange und Rad hin- und
herbewegt. Zur Bethéitigung des zuletzt genannten Rades dient nun die
Einrichtung, welche die Fig. 304 und 305 im Aufriss, bezw. Grundriss dar-
stellen.’) Am Schwanzende der Kurbelwelle 4 sitzen verschiebbar zwei
Daumen D und E, welche auf die Rollen P der doppelarmigen Hebel
wirken und mittels der Stangen ¥ die zum Sperrrade K gehorigen Klinken H
heben. Blattfedern S unterstiitzen das Gewicht der Stangen ¥ und der
mit ihnen verbundenen Theile, um die Rollen P mit den Daumen stets in
sicherer Fiihlung zu erhalten. Das Rad K dreht zunéchst ein auf der
Welle J lose steckendes Kegelrad. Auf J sitzt das in die Zahnstange des
Wagens greifende Zahnrad, so dass nach Kupplung des soeben erwihnten
Kegelrades mit der Welle J die Daumen D und E den Wagen ruckweise
verschieben. Durch Wahl der Gestalt dieser Daumen ist theoretisch
moglich, den Wagen genau in geradem Verhiltniss zur Sagengeschwindig-
keit zu verschieben (vergl. S. 37), und indem man den Daumen verschiedene
Querschnitte giebt, weiter moglich, dieses gerade Verhiltniss fiir alle Zu-
schiebungsbetréige zu erreichen, indem man die Daumen mit den zuge-
horigen Querschnitten tiber die Rollen P bringt.

Mit der losen Rolle der Kurbelwelle ist eine Rolle C verbunden,
welche die Rolle G betreibt. Von hier aus wird ein auf J lose steckendes
Kegelrad gedreht, welches, wenn mit J durch den Reibkegel L gekuppelt,
den Wagen raseh zurtickfiihrt.

Das Verschieben der Daumen D und E sowie das Steuern des aufJ
verschiebbaren Kuppelstiickes geschieht vom Standorte des Arbeiters aus,
an der linken Seite der Fig. 305. Daselbst sieht man auch ein Handrad,
welches zum Drehen der auf dem Maschinengestell liegenden Welle dient.
Diese dreht durch Kuppelrider zwei zum Heben und Senken der Gatter-
fibrung dienende Schrauben. Man benutzt das Handrad fiir das Senken
der Gatterfilhrung und fiir das genaue Einstellen. Behufs Hebens wird
die oben liegende Welle durch einen von der Rolle M, Fig. 305, bethiitigten
Riemen gedreht.

A. Goede giebt fiir seine Sidgen folgende Verhiltnisse an:

Grosste Weite

zwischen den Blattfithrungen 720, 1000, 1200, 1550 mm

Sagenbub . . . . . . . 520, 630, 785, 950
Minutliche Kurbeldrehungen 330, 280, 230, 140 ,
Betriebsarbeit . . . . . 3 6 8 10 Pferdekrifte.

Fig. 306 bis 310 stellen ein Bundgatter mit Unterbetrieb von
F. W. Hofmann dar. Nach Fig. 306 und 307 liegt die Hauptkurbelwelle in
vier Lagern; ausserhalb des einen #Husseren Lagers ist die Kurbel b auf-
gesteckt, welche die Zuschiebungswalzen bethitigt. Nach der Theilfigur
309 sind nur zwei Lager fir die Hauptkurbel vorhanden, und die Zu-
schiebung ist von der Gegenkurbel b abgeleitet. Nach dem Schaubilde
Fig. 310 sind ebenfalls nur zwei Hauptwellenlager vorhanden, die Zu-
schiebung bewirkt ein auf der Welle sitzendes Excenter. Das bedeutet,
dass Hofmann jede dieser drei Formen ausfiihrt. Im tbrigen gleichen

1) D. R.-P. Nr. 36232, 37458, 41950 und 46390.
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sich die abgebildeten Einrichtungen. Zum Betriebe dient eine feste und
eine lose Riemenrolle., Erstere hat 1000 mm, letztere nur 995 mm Durch-
messer, so dass der Riemen, wenn er auf der losen Rolle liegt, weniger
gespannt ist, als wenn er arbeitet. Die Nabe der losen Rolle ist 314 mm
lang und mit Weissmetall ausgegossen. Beide Rollen sind zweitheilig und
ihre Hilften durch je acht Schrauben zusammengehalten. Die Riemen-
fihrerstange ¢, Fig. 306 unten links, ist verzahnt, in die Verzahnung greift
ein auf der stehenden Welle d sitzendes Rad. Die
Welle d enthilt in handlicher Hohe iiber dem Fuss-
boden ein Hand-Rad, mit dessen Hilfe man den
Riemenfiihrer verschieben kann.
Um die Kurbelwelle rasch still zu stellen,
presst man den Bremsklotz ¢ mit Hilfe der Zug-
stange f gegen den Schwungradkranz. Mittels
einer zweiten Zugstange g werden Klinken gegen
Kerben des einen Schwungrades geschoben und
damit die Kurbelwelle gefahrlos gedreht. Die
beiden Stinder des Gestelles sind auf einer breiten
und langen Grundplatte befestigt, ihre Stand-
haftigkeit ist noch gesteigert durch ein hohes
Querstiick zwischen den Kopfenden und zwei unter
den Zuschiebungswalzen belegene Querstiicke, so
dass das Gestell ein starres Ganzes bildet.
An dem Gestell sind die acht gusseisernen
Gleitbahnen !, Fig. 307 und 308, befestigt, an
welchen die mit dem eigentlichen Gatter ver-
bundenen Pockholzklstze &k gefiihrt werden. Zwei

dieser Klotze haben schweinsriickenartigen Querschnitt, um ein seitliches
Verschieben des Gatters oder Sigenrahmens zu verhiiten. Der Ségenrahmen
besteht aus Stahlplatten 2 und den I férmigen Stielen i. Zwischen die
Platten %, welche das obere Querstiick des Stgenrahmens bilden, sind die
Zapfen genietet, an welche die sehr langen Lenkstangen greifen. Letztere
haben T férmigen Querschnitt.

Nur die unteren, den Block tragenden Walzen n werden angetrieben.
Da diese erfahrungsgemiss in der Mitte sehr stark abgenutzt werden, so
sind sie, nach Fig. 307, aus einzelnen, auswechselbaren Theilen zusammen-
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gesetzt. An den frei herausragenden Enden der Walzenwellen sitzen die
Stirnrdder o und in diese greift das mit dem Sperrrade ¢ verbundene
Zahnrad p., Von der unten belegenen Kurbelwelle aus wird durch eine
Lenkstange der Hebel r bethiitigt, welcher um einen am Maschinengestell
festen Zapfen frei zu schwingen vermag. Auf ihm ist der Zapfen der
Stange s zu verschieben und festzustellen. Die Stange s wirkt auf die
Schwinge {, in welcher die thiitigen Klinken # gelagert sind. Mit Hilfe

der Stange w koénnen die Klinken # ausgehoben werden, um die Zuschiebung
plotzlich zu unterbrechen. Die auf einem festen Bolzen steckende Klinke v
hindert eigenmichtiges Zuriickdrehen des Rades g. Durch Verschieben des
zu s gehorigen Zapfens auf dem Hebel » kann der Zuschiebungsbetrag
fiir jeden Sechnitt von 1 mm bis 10 mm geéindert werden.

Die Druckwalzen x sind in den unteren Enden der Zahnstangen m
frei drehbar gelagert und werden durch die in m greifenden Zahnrider y
nach unten gedriickt oder empor gezogen. Zu diesem Zweck sitzen auf
den Wellen von y die grossen, eigenartig verzahnten Réder 2, in welche

11=*
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zwei Einzahnrider greifen, welche mittels der Kurbeln a bethitigt werden.
Die Wellen der Einzahnrider sind in den belasteten Hebeln gelagert, welche

die Walzen x niederdriicken sollen. Durch Verwendung der eigenartigen
Uebersetzung der Hebelbelastung auf die Rider z wird dem Arbeiter leicht,
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die Druckwalzen x stets gehérig belastet zu erhalten; durch das an jeder
Kurbel a angebrachte Gewicht wird ein eigenmichtiges Zuriickdrehen der
beiden Einzahnridderpaare verhindert. -

Die ebenfalls von unten angetriebene, sogenannte Hercules-Fein-
sdge von J. Heyn in Stettin, Fig. 311—322, unterscheidet sich von der
vorigen zundchst dadurch, dass die Sdgen in beiden Bewegungsrichtungen
schneiden und ferner durch Antrieb auch der Druckwalzen. Das Bundgatter
enthilt ausserdem sehr beachtenswerthe Einzelheiten. Sowohl die unteren
Zuschiebungswalzen a als auch die Druckwalzen b sind gerieft. Letztere
werden durch eine eigenartige Hebelanordnung!) niedergedriickt. Auf
die Zapfen von b driicken zwei Schrauben, deren Muttern in den Belastungs-
hebeln ¢ gelagert und durch Kegelrider von den Wellen d aus zu drehen
sind. Diese Wellen d werden durch Stirnrdder von den Wellen e, die mit
den Schwingungsaxen der Belastungshebel zusammenfallen, gedreht und
letztere mittels endloser Ketten durch die Handrdder /. Dem Arbeiter ist

demnach leicht gemacht, jeder Zeit von seinem Standorte aus die Hohen-
lage von b der Blockdicke anzupassen.

Die Zuschiebung wird durch eine Stange Fig. 311, oben rechts von
dem Gatter abgeleitet. Diese Stange bethitigt den Hebel %, von dem aus
zwei Stangen ¢ auf zwei Sperrrider wirken. Es ist diese Anordnung ge-
troffen, um den Block sowohl beim Niedergang als auch beim Steigen des
Gatters zuzuschieben. Auf dem Querhaupt des Gattergestelles ist die
Welle k, Fig. 311 und 316, gelagert, auf welcher die beiden innen mit
Rinnen keilférmigen Querschnittes versehenen Sperrridder ! sitzen. In diese
Rinnen greifen Reibungssperrkegel, Fig. 317—319, die mit ihren Btichsen
lose um die Welle & zu schwingen vermdgen und von dem Hebel b bezw.
den Stangen ¢, Fig. 311, bethiitigt werden. TUm den Ausschlag der Sperr-
klinken, und damit die Zuschiebung des Blockes zu regeln, sind die
Zapfen n und o, Fig. 313, 314, 315, an welche die Stangen ¢ sich schliessen,
an dem Hebel % zu verschieben, und zwar so, dass sie beide der Schwingungs-
axe von h sich nihern oder beide sich von ihr entfernen. Diese Verschie-

1) D. R.-P. Nr. 92822,
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bung bewirkt die Schraube p, Fig. 315, welche zum Theil mit rechtsgingigem,
zum Theil mit linksgidngigem Gewinde versehen ist, und durch die Welle ¢
gedreht wird. Diese Welle g, Fig. 311 u. 312, wird unter Vermittelung
zweier Kegelradpaare und einer stehenden Welle durch das Handrad r

gedreht. Etwas tiber dem Handrad ist die stehende Welle mit Gewinde
versehen und verschiebt mit ihrer Mutter einen Zeiger, der an einer Grad-
leiter die Grosse der Zuschiebung erkennen lisst.
Auf der Welle £ (in Fig. 316 irrthiimlich
mit & bezeichnet) sitzt ein Stirnrad, welches
die Drehungen der Sperrrider ! auf die Welle s,
Fig. 311 u. 812, iibertridgt; diese dreht, unter
Vermittlung zweier Kegelradpaare und einer
stehenden Welle die Wurmwelle ¢, welche end-
lich die an den Walzen a festen Wurmrider
bethétigt. Die Walzen a drehen die oberen
Walzen b durch ein in Fig. 8311 rechts leicht
erkennbares Vorgelege. Es sind die Eingzel-
heiten dieses Vorgeleges bereits durch Fig. 180
5. 83 dargestellt. An der stehenden, die
Drehungen der Welle s auf die Wurmwelle ¢
ibertragenden Welle sitzt eine Klauenkupplung, welche gestattet, durch
Umlegen des Hebels «, Fig. 312, die Zuschiebung sofort ausser Betrieb
zZu setzen.
Der Riemenfiihrer sitzt an einer versehiebbaren Stange v, Fig. 311 u.
312. In eine Verzahnung derselben greift ein Zahnrad, welches durch das
Handrad w bethitigt wird. '
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Auf eins der Schwungrider ist ein Bremsklotz x zu driicken. Hierzu
dient eine Schraube mit Handrad g, Fig. 312 rechts.

Der Handhebel z, Fig. 312, wird durch eine nach oben gerichtete
Zugstange bethitigt und dient zum Drehen der Kurbelwelle, indem eine
mit ihm verbolzte Klinke in ein an der Kurbelwelle festes Sperrrad greift.

Die Schutzkappen der Walzen a und b, sowie die Reinigungsbiirsten
sind bereits durch Fig. 178 8. 82 dargestellt, ebenso das Gatter nebst Fiih-
rungen durch Fig. 124—126 S. 61.

Bemerkenswerth ist noch die Schutzplatte fir die Kurbeln und die
Bauart der Lenkstangen.

Die kreisrunde, aus 6 mm dickem Blech bestehende Schutzplatte 4,
Fig. 320, ist mit Hilfe der Schmierréhre B an der Kurbelwarze befestigt.
Die zum Schmieren der letzteren dienende Stauferbiichse liegt in der Dreh-
axe der Kurbelwelle und ist deshalb jederzeit zugénglich, zumal die 610 mm
im Durchmesser grosse Platte 4 den Arbeiter vor Beschidigungen durch
die Kurbel und Lenkstange schiitzt.

Fig. 321 u. 322 stellen einen Lenkstangenkopf in zwei Ansichten und
Schnitten dar. Die sich anschliessende Lenkstange besteht, wie insbeson-
dere die Querschnittsfigur 323 erkennen lisst, aus zwei U-Eisen, die an die
Kopfe genietet, ausserdem einige Male mit einander durch Niete verbunden
sind und eine Art vierkantiger Rohren bilden, so dass die Lenkstangen
trotz ihrer Leichtigkeit sehr steif sind.

Die Gattersigen mit Unterbetrieb erfordern einen ziemlich hohen Raum
unter den Schienen der Karren. Man ist deshalb nicht selten gendthigt,
die eigentliche Schneidemiihle eine Treppe hoch anzulegen, also die Blocke
nach dort emporzuheben.

Legt man die Kurbelwelle iiber den Sigenrahmen in Lager, welche
am oberen Ende des Maschinengestelles ausgebildet sind, so geniigt unter-
halb der Schienen ein kleiner Raum fiir das untere Ende des Sigenrahmens
und die Sigenspine. Ein solcher kleiner Raum lisst sich auch im Grund-
wasser ohne besondere Schwierigkeiten wasserdicht herstellen. Die Sigen-
spine werden dann in der Regel durch eine Férderschraube, ein Forder-
band, einen Luftstrom oder dergl. fortgeschafft.

Bei der in Rede stehenden Anordnung der Kurbelwelle ist dafiir zu
sorgen, dass wagerecht gerichtete Massenwirkungen von den Lagern mog-
lichst ferngehalten werden. Es ist daher den Kurbeln gegeniiber das Ge-
wicht der Kurbeln nebst Lenkstangenkdpfen und etwa '/, Lenkstange aus-
zugleichen, nicht aber das Gewicht der lothrecht schwingenden Massen.
Wiirde man diese durch, den Kurbeln gegeniiber angebrachte, Gegengewichte
ausgleichen, so wiirde die Masse der letzteren so kriftig in wagerechter
Richtung auf die Lager wirken, dass auch das stirkste, auf festestem Grund
stehende Gestell ins Schwanken geriethe. Beachtet: man diesen Umstand,
lasst man die Massenwirkungen der lothrecht spielenden Gewichte in dieser
Richtung — in welcher sie durch die Gewichte der Gestelle und des mit
diesem verankerten Mauerwerks leicht aufzuheben sind — so kann man
die Bundgatter mit Oberbetrieb ebenso rasch arbeiten lassen wie die-
jenigen mit Unterbetrieb, ohne dass Schwankungen des Gestelles eintreten.
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