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Einleitung. 

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

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

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

.Auch die dem Zusammenfugen der Holztheile dienenden Maschinen 
sind kurz erledigt, und zwar wei! sie meistens Sonderz~ecken angepasst sind. 

Bei weitem iiberwiegend sind die spanabhebenden Maschinen. 
Sie nehmen demgemass die erste Stelle und den grossten Raum dieses 
Bandes ein. 

Es werden zunlichst die eigentlichen Werkzeuge, deren Wirksamkeit 
und Erhaltung, dann die Mittel und Verfahren fiir das Entgegenfiihren von 
Werkzeugen und Werkstucken erortert nnd endlich Beispiele spanab.hebender 
Maschinen angefiihrt. 

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

Fischer, Handbuch der Werkzeugmaschinenkunde. II. 1 



I. Theil. 

Die spanabhebenden Holzbearbeitungsmaschinen. 1) 

I. Eigentliche Werkzeuge, deren Wirkungsart und Erhaltung. 

A. Arbeitsvorgange. 
Das Holz unterscheidet sich von den Metallen in Bezug auf das Span­

abheben durch seine geringere Festigkeit, sein faseriges Gefiige, welches 
mehr odeI' weniger unregelmassig zu sein pfiegt und durch die unregel­
massig eingestreuten harten sogenannten "Aeste". 

Die geringere Festigkeit andert nichts an den Vorgangen, welche die 
Abrundung des Schneiden-Querschnitts (Bd. I, S. 8) mit sich fiihrtj nul' sind 
die Widerstande im allgemeinen geringer und del' 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 
Gefiigej es ist bestimmend fiir die Arbeitswcise der meisten Holzbea,rbeitungs­
maschinen. 

Es ist del' Widerstand gegen das Querabscbneiden der Faser gross, 
dagegen - bei den vorherrscbend zu bearbeitenden HOlzern - der Zu­
sammenbang der Fasern winkelrecbt zu ibrer Lange verbi:l.ltnissmassig gering, 
so dass, wenn dieser Zusammenhang jenen Widerstand aufnebmen solI, die 
Gefahr des Spaltens vorliegt. Selbst wenn die Fasern in anderer als der 
Querrichtung geschnitten werden, ist zu befiirchten, dass die Nachbarfasern 
sie nicht geniigend festhalten. 

Einige Beispiele mogen das erlautern. 
1. Die Schnittfil1che liegewinkelrecht zur Faserrichtung. 
Das Werkstiick w, Fig. 1, mage zwischen zwei Backen b und c ein­

gespannt sein j ein Messer 8 bewegt sich in del' im Bilde angegebenen Pfeil­
ricbtung. Bei dem Auftreffen der Schneide auf das Werkstiick tritt dem 
Druck del' ersteren der volle Biegungswiderstand des Werkstiicks entgegen. 

1) Holtzap£ell, 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. Auff., Bd.2, S. 631, Leipzig 18!H. Powis 
Bale, Woodworking machinery, London 1894. Herm. Fischer, Holzbearbeitungsmaschinen 
in der 1893er Weltausstellung zu Chicago, Zeitschr. d. Ver. deutscher Ingen. 1894. Desgl. 
Holzbearbeitungsmaschinen in der 1900er Weltausstellung zu Paris, Zeitschr. des Ver. 
deutscher Ingen. 1901. 



1. Theil. Die spanabhebenden Holzbearbeitungsmaschinen. 3 

N achdem die Schneide in einigem Grade vorgedrungen ist, betheiligt sich 
del' hOher als die Schneide belegene Werkstiicktheil an dem Biegungswider­
stan de nul' so we it , als er durch die Querfestigkeit iibertragen wird. Es 
spaltet das Holz, so bald die Schneide soweit fortgeschritten ist, dass del' 
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 del' Rest des 

Fig.!. Fi"".2. 

Holzes abbricht. Diesem Abbrechen kann man durch moglichstes Heran­
riickendes stiitzenden Backen b, Fig. 2, an die Bahn derSchneide s ent­
gegentreten. Damit wird abel' mitssiges Spalten del' Endflitche von w nicht 
immer verhiitet, indem - wegen der gross en Elasticititt des Holzes - die 
Schneide s das Werkstiick stark zusammendriickt. Dieser Vorgangtritt 
in voller Reinheit auf, wenn die Schneide s mit geringer Geschwindigkeit 
arbeitet. Giebt man dem Messer abel' eine sehr grosse Geschwindigkeit, 
so tritt die Massentragheit des Werkstiicks helfend ein: es wird dem unter 
bezw. VOl' del' 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 kleiner ausfitllt, je grosser 
die Schnittgeschwindigkeit ist. 

Besondere Erwahnung ver­
dient das Verhalten del' an den 
Seitenflachen des Holzes liegen­
den Fasern, wenn ein Messer sie 
quer abzuschneiden versucht. Nach 

Fig. 3. Fig. 4. 

Fig. 3 soIl das Messer s die Fasern des Werkstiicks w auf nul' massige 
Tiefe quer durchschneiden. Die Bewegungsrichtung des Messers ist 
gleichlaufend zur Oberflache des Werkstiicks und die Schneidkante des 
l\1essers gegeniiber del' Bewegungsrichtung riickwarts geneigt. Die Abbil­
dung lasst ohne weiteres erkennen, dass del' von del' 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 del' Bewegungsrichtung nach vorwitrts geneigt, sie "hangt nach vorn 
iiber" und del' auf die Ji'asern wirkende Druck des Messers ist schrag nach 
unten gerichtet, so dass die getroffenen Fasern nicht auszuweichen ver­
mogen. Man verwendet hiernach fiir die wirksame Kante del' V 0 1'­

schneider (s. w. u.), regelmassig die nach vorn iiberhangende Lage. 
1* 



4 Werkzeugmaschinen fUr die Holzbearbeitung. 

2. Die Schnittflitche faUe mit der Faserrichtung zusammen. 
Liegt dann die Schneidkante von 8 genau gleichlaufend zur Faser, 

Fig. 5, so versucht sie letztere im ganzen durchzuschneiden. Der Zu­
sanimenhang 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 entsteheude Flache raUt rauh aus. 

Liegt dagegen die Schneidkante nach Fig. 6 schrag gegen die Rich­
tung del' Fasern, so trifft erst ere die einzelne J<~aser je nul' langs kurzer 

Fig. 5. 

Strecke. Es hat deshalb die einzelne Faser nul' einen 
klein en Theil des Scbnittwiderstandes aufzunehmen, 
wozu ibr Zusammenbang mit den Nachbarfasern ge­
niigt; sie wird also dnrchscbnitten und die J<'lacbe faUt 
glatt aus. 

Man erreicht dieses Ziel noch sicberer, wenn man 
das Messer wabrend es schneidet in 
del' Ricbtung der Schneidkante ver­
schiebt. Bekanntlich 1) ist die friscb 
geschliffene Schneide mehr oder 

7V weniger mit Grat behaftet, odeI' 

Fig. 6. 

durch die Bruchflachen des Grates 
begrenzt, also zackig gebildet. Wird 
diese Schneidkante unter Druck 
gegeniiber dem Holz verschoben, so 
kommen nur die vorspl'ingenden 
Zacken zum Angriff und durch. 
schneiden die Faser ohne so stark 

gegen diese zu driicken, wie nothwendig ware, wenn die Schneide nul' winkel­
recht zu ihrer Litnge vertlchoben wiirde. Man macht, wie bekannt, von 
diesem "Ziehen" der Schneide in gleichem Sinne Gebrauch: beim Schneiden 
des Fleisches, beim Rash'en, beim Mithen u. s. w., man verwendet es fltr die 
Holzbearbeitung bei den sogenannten Furniirho belmaschinen. 

Die genau rechtwinklige Lage del' Schneidkante gegeniiber del' Faser­
richtung (bei mit der Faser zusammenfallender Schnittflache) hat kein Inter­
esse, indem selten so geradfaseriges Holz vorkommt, dass mit Sieherheit 
auf die angegebene Lage gerechnet werden konnte. 

Es braucht kaum erwithnt zu werden, dass auch bei den unter 2 zu­
sammenzufassenden Fallen die Schnittgeschwindigkeit eine ahnliche Rolle 
spielt, wie zu 1 bemerkt wurde. 

3. Die Schnittfli1che liege schritg zur Faserrichtung, die Schneidkante 
des Messers quer zur Faser. Befindet sich dann die Spitze des zwischen 
Faserrichtung und Schnittrichtung liegenden Winkels VOl' del' Schneide, 
Fig. 7, so sttitzen sich die vom Messer 8 getroffenen Fasern auf die unter 
ihnen liegenden, weich en also dem Druck des Messers nicht aus und werden 
deshalb von diesem zerschnitten. Del' Span wird vieUeicht in einzelnen 
Stticken abgespalten. Da jedoch die Spaltung den Fasern entlang verlauft, 
so ist sie unschitdlich. Wenn dagegen der von :B'aser- und Schnittrich-

1) Herm. Fischer, Allgemeine Grundsatze und Mittel des mechanischen Auf­
bereitens, Leipzig 1888, S. 378. 



1. Theil. Die spanabhebenden Holzbearbeitungsmaschinen. 5 

tung eingeschlossene Winkel umgekehrt liegt, Fig. 8 (man spricht dann 
von "Schneiden gegen den Span"), so versucht der Yon der Brust des 
Messers s auf den Span ausgeubte Druck den Span emporzuheben, die 
Querfestigkeit des Holzes zu uberwinden und den Span abzuspalten statt 
abzuschneiden. Nur bei ungemein gut geschliffenem Messer, sehr diinnen 
Spanen und sehr kleinem Winkel zwischen ]'aser- und Schnittrichtung ist 
ein solches Abspalten nicht zu beftirchten. 

Tritt das Spalten so, wie angegeben, ein, so endigt del' Spalt nicht 
an del' Oberfiache des Holzes, sondern dringt tiefer in das Holz ein. SoIl 
dieses Eindringen des Spaltens auf ertragliche Tiefe beschrankt werden, so 
muss man den Span moglichst bald brechen. 

Bei dem Handhobel 1) befindet sich zu diesem Zweck VOl' dem Messer s, 
Fig. 8, die mit ihm fest verbundene Hobelsohle k, welche die Dicke des 
Spanes begrenzt und um deren in del' Figur rechts belegene Kante del' 
Span gebogen, beziehungsweise gebrochen wird. Um den Bruch sichel' 
herbeizufUhren, wird diese Hobelsohlenkante der Schneide des Messers s 
moglichst nahe gelegt und meistens auf seine "Klappe" angebracht (so 
dass s zum "Doppeleisen" wird), um den Span starker abzubiegen. Die 

/~ 
\ 

Fig. 7. Fig. 8. 

Bruchstellen des Spanes sind auf der Schnittfiache als Rauhigkeiten zu er­
kennen, sie sind um so weniger bemerkbar, je naherdie Bruchstellen an­
einander Jiegen, d. h. je friiher der Span nach seiner Bildung gebrochen wird. 

Es wird von diesem Brechen del' Spane so viel als mogIich auch bei 
Holzbearbeitungsmaschinen Gebrauch gemacht. Das ist in voller Reinheit 
der Fall bei derAbziehmaschine. 2) Es handelt sich bei diesel' um etwa 
1/40 mm dicke Spane, welche mittels eines ziehklingenartigen Messel's ab­
gehoben werden. Bei den Walzenhobelmaschinen vertritt del' vor der 
Arbeitsstelle sich auf das Werkstuck legende Druckklotz die Stelle der 
Hobelsohle k, Fig. 8; er wird deshalb auch vielfach Spanbrecher ge­
naunt. Es !l:tsst sich jedoch dieser Spanbrecher oft uberhaupt nicht ver­
wenden, oder doch der Schneide nicht so nahe legen, dass er ebenso 
wirksam wird als del' vor del' Schneide befindliche Theil der Handhobel­
soh Ie. Man macht nicht selten den Brustwinkel {J, Fig. 8 (der Winkel 
zwischen del' Brust del' Schneide und del' Schneidrichtung), gross, so dass 
der Span steil emporsteigen muss und dadurch im Augenblick seiner Ent­
stehung eine starke Biegung crfl1hrt. 

Regelmassig wird bei Holzbearbeitungsmaschinen ein Mittel benutzt, 
welches fUr Handhobel nicht in F'rage kommt, namlich: sehr grosse Schnitt-

1) Vorige QueUe, S. 390. 
2) Zeitschr. d . Ver. deutscher Ingen. 1885, S. 776, mit Abb. 



6 Werkzeugmaschinen fiir die Holzbearbeitung. 

geschwindigkeit. Sie Iasst dem zwischen der Brust des Messers 8, li'ig. 8, 
und dem Span auftretenden Drucke nicht Zeit fUr die Herbeifiihrung des 
Spaltens. 

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

Bei schrager Lage del' Schnittflache zur l!'aserrichtung sind noch die­
jenigen FaIle bemerkenswerth, in denen die Schnittrichtung quer gegen die 
Fasern liegt. Fig. 9 ist ein Aufriss und Grundriss des Messers 8 und Werk­
stiicks w; die Schneidkante des Messers liegt winkelrecht zur Schnittrich­
tung, und eine Gefahr des Ahspaltens liegt nicht vor, wenn das Holz gut 
geradfaserig ist. Nach Fig. 10 u. 11 ist die Schneidkante gegen die Schnitt­
rich tung geneigt, und zwar in Fig. 10 so, dass ihr tie fer liegender Theil 
gegeniiber dem hOher belegenen in der Schnittrichtung hervorragt, waIn' end 
in Fig. 11 die Schraglage der Schneide die entgegengesetzte ist. Diese Ver­
schiedenheit hat grosse Bedeutung fUr die Glatte des Schnittes: nach Fig. 11 
filldet das Schneiden schrag von oben nach unten statt, so dass die ge­
troffenen Fasern von den unter ihnen liegenden sicher gestittzt werden, 

'----------

IV 

Fig. 9. Fig. 10. Fig. 11. 

wahrend nach Fig. 10 das Schneiden schrag von unten nach oben el'foIgt, 
also ahnlich, wie durch Fig. 8 angedeutet ist, versucht wird, die getroffenen 
Fasern von den anderen abzureissen. Die durch Fig. 10 dargestellte Arbeits­
weise liefert demgemass regelmassig rauhe Flachen, man verwendet sie 
deshalb nicht, sondern die durch Fig'. 11 dargestellte Schraglage der Schneid­
kante, urn sich eine glatte Schnittflache 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 Schnittflachen liefert, insbesondere bei den Form­
sticheln Gebrauch gemacht. Nach Fig. 12 solI die vorgedrehte Kugel w 
durch den Formstichel 8 vollendet werden. Dieser ist demgemass so an­
geschliffen, dass der Theil, welcher den grassten Durchmessel' zu bearbeiten 
hat, am meisten hervorragt, also zuerst angreift, die anderen Theile del' 
Schneide zuriickstehen und durch Vorwartsschieben des Stichels del' Reihe 
nach die kleineren Werkstuckdurchmesser bearbeiten. Bei vorliegender 
Gestalt des Stichels ist die Schneidkante da, wo sie die Fasern querab­
schneidet, ohne weiteres nach vorn iiberhangend (S. 3). Zu gleicher Zeit 



1. Theil. Die spanabhebenden Holzbearbeitungsmaschinen. 7 

findet das fiir breite Stichel zweckmitssige allmithliche Angreifen (Bd. I, 
S. 27) statt, so dass zu grosse Beanspruchungen des Werkstiicks oder Werk­
zeugs vermieden werden. 

4. Eine bestimmte l!'litchengestalt kann nul' dann gewonnen werden, 
wenn die ganze TrennungsfHiche unmittelbar durch Schneiden erzeugt wird. 
Demgemass ist entweder die Sehneide des einen 
1tfessers so lang zu machen, beziehungsweise so 
zu gestalten, dass sie naeh beiden Seiten die 
Schnittfiache iiberragt, oder es sind mehrere 
Einzelmesser zusammenzufiigen, um die ganze 
Trennungsfiaehe zu beherrsehen. 

Fur einfach ebene Flachen verwendet 
man regelmassig Messer mit gerader Sehneide, 
die etwas Hinger ist, als die Breite des Werk­
stucks betragt. Es kommt aber auch vor, dass 
man - ahnlieh wie boi der Metallbearbeitung-
das zu zerspanende Holz in Streifen fortnimmt. 
Zu diesem Zweek benutzt man naeh l!-'ig. 13 
gekl'iimmte Schneiden, odeI' aueh wohl so ge­
bogene, dass der grosste Theil ihrer Litnge mit 
der Sehnittfiache zusammenflillt, wahrend links 
und rechts hiervon sich Auslaufer vorfinden, 
welche den Span an seinen Randern ablOsen. 
Die durch Fig. 13 dargestellte Schneidengestalt 

--
lasst den Span leichter abfiiessen als die zuletzt Fig. 12. 
angedeutete, die mehr vierkantig verlituft; sie 
liefert aber, wie die Hnke Seite des Bildes erkennen li1Sst, eine wellenformige 
Gesammt- Schnittfill.che, so dass die gewollte Flache erst durch Nacharbeit 
gewonnen wird. Es ist die krumme Schneide fUr das gro be Gestalten, das 
Schruppen, sowohl ebener als auch verschieden gekrummter FIll.chen 
brauchbar, und wird hierfUr vorwiegend verwendet. 

Zum Abheben von Spanen, die schmaler sind als das Werkstuck, fUgt 
man aueh mehrere Einzelmesser zusammen. Fig. 14 zeigt eine derartige 
Anordnung schematisch. Es soIl in dem Werkstiick w quer zu dessen Fasern 

ll/ 

Fig. 13. Fig. 14. 

eine Nuth rechteckigen Querschnitts erzcugt werden, deren Breite b und 
deren Tiefe t betragt. Man verwendet hierfiir zwei Vorschneidmesser v, 
welche die Quertrennung der Fasern bewirken, und ein Grundmesser 8 zum 
Hinwegraumen des Holzes. Damit letzteres ohne Anstand gelingt, sind die 
Vorschneidmesser so eingestellt, dass sie etwas tiefer schneiden als die 
verlangte Tiefe t der Nuth betragt. 



8 Werkzeugmaschinen fUr die Holzbearbeitung. 

1m ubrigen unterliegen die Schneiden den Bedingungen, welche oben 
dargelegt sind. 

Aus den obigen Erorterungen folgt, dass geringe Schnittgeschwindig­
keiten fUr Holzbearbeitungsmaschinen regelmassig nur zulassig sind: 

a) wenn die Schnittflache winkelrecht zur Faserrichtung liegt und nach 
Fig. 2 fUr gute Stiitzung der abzuschneidenden FaseI'll gesorgt wird; 

b) wenn die Schnittflache mit der Faserrichtung zusammenfitllt und 
die Schneide nach Fig. 6 schrag gegen die Fasel'll liegt; 
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c) wenn die Schnittfiache schrag zur 
Faserrichtung liegt, die Schneidkante quer 
zu dieser und die Spitze des zwischen Faser­
richtung und Schnittflache helegenen Winkels 
nach Fig. 7 VOl' der Schneide liegt, oder­
bei umgekehrter Lage des zuletzt genannten 
Winkels - dieser Winkel sehr klein, die 
Spandicke sehr gering und das Messer vor­
zuglich geschliffen ist; 

d) wenn die Schnittflache schrag zur 
Faserrichtung, die Schnittrichtung quer ZLl 

diesel' liegt und die Schneidkante nach 
Fig. 11 gegen die Schnittrichtung geneigt ist. 

In allen ubrigen Fallen muss grosse 
Schnittgeschwindigkeit angewendet werden, 
um glatte Schnitte zu erzielen. Da nun 
grosse Schnittgeschwindigkeit auch bei den 
unter a bis d genannten Fallen die Glatte 
des Scbnittes fOrdert, mindestens ihr nicht 
schadet, zu gleicher Zeit die Leistungsfitbig­
keit der Maschinen mit del' Schnittgeschwin­
digkeit zunimmt, so begegnet man bei Holz­
bearbeitungsmaschinen regelmassig sehr 
grossen Schnittgeschwindigkeiten, und zwar, 
wie schon angefiihrt, bis zu 65 m in der 
Sekunde. Geringe Schnittgeschwindigkeiten 
kommen nur VOl', wenn grosse den Bau und 
die Erhaltung der Maschinen zu sehr er­
schweren wurden. 

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

und herschwingende sind. Sie macben sich geItend in dem kreisenden Werk­
stuck (bei der Drehbank), da in dem unbearbeiteten Werkstiick die Massen 
nicht gleicbfOrmig um die Drehaxe vertbeilt sind. Man findet denn aucb 
bei den Holzdrehbanken verbaltnissmassige geringe Schnittgescbwindigkeit 
und die 0 ben unter a, b und d angegebenen Forderungen allgemein 
beriicksichtigt. 

Bei den Werkzeugen ist genaues Ablebren, Ausgleichen del' um die 
Drehaxe vertbeilten Massen moglich, also grosse Drehgescbwindigkeit zulassig. 
Es ist desbalb Regel, den Werkzeugen del' Holzbearbeitnngsmaschinen die 
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Arbeit 'bewegung zn ge ben, nnd zwar, indem man sie wie Ji'rH en (Bd. I , 
S. 11) oder Scbleifsteine arbeiten Ia t. 

ach 1!'ig. 15 dreht sich das Messer s mit del' Welle a in del' Rich­
tung de angegebcnen Pfeiles, und zwischen del' Welle a und dem Werk­
stuck w findet ine gcgensatzliche Vertichiebung statt, die ein an 'tV gezeich­
neter Pfeil darstellt. Die Schneide des fessel's s liegt gleicWaufend ZUl' 
Axe 'i on a, so dass erstere eine trommelfOrmige FHiche vom Halbmesser ,­
be cbreibt, weIcbe im Werk tuck Mulden von del' Breite e P.l'Z ugt, wobei e 
den Betrag del' ZuschiebullO" 
fur jed n Scbni·tt bedeutet. 
Genau genomm n ist del' 
Querschnitt di ser Mulden 
von einer Cykloid b gl' nzt; 
b i den thatsachlich vorkom­
menden Verhaltnissen von e 
zu r 'darf mau t .att dessen 
ann ehmen, dass die Kriim­
mung del' Mulden mit dem 
Halbmesser t· beschrieben 
ist. FUr gewohnliche. Hobel­
ma chinen ist t· nie gros er 
a l 150 mm und elten kleiner 
als 50 mm, wabrend die Zu-
cbi bung e fur j eden Schnit 

0,3 mm bis 1,8 mm betragt. 
E ergiebt sich hieraus als 
gunstigs er Werth fur die 
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Fig. 17. 

Tiefe d I' fulden 4~00' als ungiinstig tel' 2~5 del' Muldenbreite 

3 1 
odeI' 40000' beziehungsweise 125 mm hlldentiefe. Da man di 

W lle a mit mehreren cltneiden v rsieht nnd di Welle sicb sehr 
rasch dl' hen las en kann, so ergieb sicb eine grosse Lei tungs­
fahigkeit elbst bei sehr kleinem e, welches sehr glatte FHlcben 
liefert. 

ian hat eine gros e Glatte der bearbeitet n Flach durch 
Vergross rung des Krummungsha.lbmessers angestl'ebt, indem 
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man die Schneiden, nach Fig. 16, in ein ehr stmnpfe 
Kegelftach legte. Es sind dann die K.rummungshalb­
messel' die auf del' Schneide errichteten Senkrechten, welche 
die Axe del' Welle a schneiden, z. B. 1'1 und r2 , Fig. 16. 

Fig. 16. 

Diese Anordnung findet man jedoch kaum nocb irgendwo im Gebraucb. 
Zuw ilen kommen noch sogenannte Querhobelmaschin n, nach 

l!'ig. 17, vor. Es ind gebogenc Messer s an einer W lle a befestigt, die 
ub r d el' Werk tuckmitte gelagert ist, abel' so, das sie nicht genau recht­
winkelig Zllr Bewegungsrichtung des Werk tucks liegt. Die bearbeitete 
FHl.che ist d mnach ein w nig hoh!. Es hat di geneigte Lage del' Welle a 
bier den Zweck, zu verhuten, dass die Mes er s die bereits bearbeitete 
Flache nochmals berubl'el1 . 

Bei kleineren FHi.chcn, z. B. d 1 Fllgenflncben del' Fassdauben, ver-
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wendet man zuweilen in einer ebenen Scheibe liegende Messer, die mindestens 
so lang sind wie die Werkstiicke; sie erzeugen natiirIich an dem ruhenden 
Werkstiick eine genau ebene FHiche. Es giebt aber auch zum Erzeugen 
kleinerer ebener FHichen dienende Schneiden, die in del' Drehebene Iiegen, 
sehr kurz sind und an den en das Werkstiick entlang gefiihrt wird. 

Nicht ebene FHichen werden theils durch gekriimmte Gestalt del' 
Schlleiden, theils durch gekriimmten Weg zwischen Schneide und Werkstiick 
gewonnen; die betrefIenden Arbeitsvorgange bediirfen einer Erlauterung 
nicht. Ebenso konnen das Sagen, Bohren und Stemmen von Lochern bier 
iibergangen werden. 

B. 'Verkzeuge. 

Nach den obigen Erorterungen sind flir 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 nul' fiir Messerkopfe einiger Grosse, kleineren giebt man 
eine gross ere Zahl minutlicher Drehungen und die kleinsten machen bis zu 
25000 Drehungen in del' Minute. Es ist daher, urn zu grosse Erschiitterungen 
zu vermeiden nothig, mit aller Sorgf'alt darauf zu achten, dass die D~ehaxe 
des kreisenden Korpers mit seiner Schweraxe moglichst genau zusammenf'tillt. 

pie durch einseitige Lage del' Schweraxe hel'vorgerufene Massenwirkung 
wechselt in rascher Folge ihre Richtung und l'uft hiet'durch hef'tige Erschiit­
terungen del' Lager und Maschinengestelle hervor. Bei einem frei kreisenden 
Korper verlegt sich bekanntlich die Drehaxe selbstthatig in seine Schweraxe. 
1m vorliegenden Falle sollen die Lager der Messerkopfwelle jedes eigen· 
machtige Schwanken des Messerkopfes verhiiten; sie machen deshalb auch 
das selbstthatige Eintreten der "freien Axe" unmoglich. Ruhiges Bewegen 
des Messerkopfes kann daher nur durch moglichstes Vermeiden einseitiger 
Fliehkrafte erreicht werden. 

Es ist nicht moglich, sie ganz zu vermeiden, die Drehaxe mit del' 
Schweraxe genau zusammenfallend zu machen, woraus folgt, dass eine 
obere Grenze fUr die Drehgeschwindigkeit gegeben ist, die einerseits von 
del' Standhaftigkeit del' Lager, andererseits von den die Grosse der erschiit­
ternd wil'kenden Krafte bestimmenden Umstanden abhangt. Dahin gehort 
das Gewicht des Messerkopfes nebst Messern, welches demgemass moglichst 
klein gewlihlt wird und ferner das Maass des Abstandes del' Schweraxe 
von der Drehaxe des kreisenden Korpers. Das Vel'fahren, diesen Abstand 
womoglich zu Null zu machen, nennt man das Ablehren. 

a) A blehren. 

Zunachst wird man, urn Schweraxe und Drehaxe zusammenfctllen zu 
lassen, die in Rede stehellden Theile moglichst genau gestalten. Das allein 
geniigt abel' nicht; selbst in einer sehr genau bearbeiteten Welle findet 
man zuweilen Abweichungen del' beiden in Rede stehenden Axen. Das 
riihrt von ungleicher Dichte des Stoffs her. In gegossenen Gegenstanden 
kommen Ungleichheiten del' Dichte noch haufiger VOl' als in geschmiedeten. 
Es ist daher nothig, den fertigcn Geg-enstand auf seinen Zustand zu priifen. 
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Zwei Verfahren sind hierfUr gebrttuchlich: das eine besteht im Ab­
wttgen der "schweren Stellen", das andere im Beobachten der Erscheinun­
gen, welche bei raschem Kreisen des Werkstucks auftreten. 

Es sitzt, behufs Anwendung des ersteren Verfahrens das zu pritfende 
Werkstiick w, ~-'ig. 18, entweder auf seiner Welle, oder ist fiir den vor­
liegenden Zweck auf einen genauen Dorn gesteckt. Die Welle odeI' der 
Dorn a enthalt zwei walzenformige Theile, die genau gleiche Dicke haben. 
Mit dieser legt man das Ganze auf zwei wagerechte Lineale b - das eine 
diesel' Lineale liegt jenseits, das andere diesseits des Werkstiicks w -, die 
in genau gleicher Hohe liegen. Um a ist ein seidener Faden c geschlun­
gen, an dessen Enden ZUl' Aufnahme kleiner Gewichtsstiicke geeignete 
Schalchen sich befinden. Man beschwert nun das eine Schalchen so, dass 
sich a auf den Linealen b walzt, dabei die Belastung nach Bedarf ver­
grossernd odeI' verringernd, so dass a sich nul' langsam dreht, und ver-
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Fig. 1 

merkt die Lagen, in denen die grosste Belastung nothig war, beziehungs­
weise die kleinste geniigte. Man verfahrt dann cbenso mit dem zweiten 
Schalchen. Sind keine Fehler gemacht, so muss fUr jede Drehrichtung die­
jenige Lage des Werkstiickes, welche die grosste Belastung erfol'derte, von 
der, in welcher man mit der kleinsten auskam, urn 180 0 abweichen, und 
der Schwerpunkt des Werkstiicks weicht nach del' Richtung von del' 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. Urn sich selbst zu iiberwachen, lasst 
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. Es kommt vor, dass 
Dorn a und Werkstiick W ohne Belastung des betreffenden Schalchens sich 
drehen. Dann ist zweckmassig das andere Schalchen so viel zu belasten, 
dass das eigenmachtige Bewegen aufhOrt, und diese Belastung wahrend des 
ganzen Versuchs in diesel' Drehung beizubehalten. Es kennzeichnet sich 
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die Lage del' "schweren Stelle" dann genauer, als wenn man das eigen­
machtigc Rollen zuHtsst. Urn die Lineale b genau einstellen zu konnen, 
legt man ihre Enden in Schlitze del' Grulldplatten e und versieht sie mit 
Stellschrauben d. Die Grundplatte e wird zweckmassig auf gemauerten, 
odeI' eisernen Pfeilern f befestigt; doch benutzt man auch holzerne Bocke.1) 

Jedenfalls mussen wahrend del' Versllche aIle , auch die leisesten Zitterungen 
vermieden werden, wenn man genaue Ergebnisse haben will. 

RascheI' fUhrt ein neues Verfahren von F. Ludloff & Sohne in Char-
10ttenburg 2) zum gleichen Ziele. Fig. 19 stellt ein AusfUhrungsbeispiel 
nach del' Patentschrift dar. d bezeichnet den abzulehrenden Maschinentheil; 

d 
!I 

c 
Fig. 19. 

er steckt genau passend auf einem, am Hebel c a f festen Dorn und lasst 
sich urn diesen drehen. c a fist ein Wagebalken, auf welchem das Lauf­
gewicht e so verschoben wird, dass del' Zeiger f etwa gegenitber del' Mitte 
des Gradbogens g einspielt. Man dreht nun d um den Dorn, beobachtet 
gleichzeitig, ob del' Zeiger f steigt odeI' sinkt, merkt sich die zugehOrigen 
Lagen von d und berichtigt hiernach seine Gewichtsvertheilung. 

Diese Abwiigeverfahren entsprechen dem vorliegenden Zwecke nul' 
dann, wenn del' Versucbsgegenstand nahezu scheibenformig, also in del' 

I s. F 

Fig. 20. 

I 
<G 

Fig. 21. 

Axenrichtung kUl"z ist, eignet sich 
demnach nul' fUr die endgultige 
Untersuchung der Nuth- und Spund­
kopfe, Schleifsteine u. dergl. Es 
lasst sich durch das Abwagen und 
Nacharbeiten zwar del' Gesammt­
Schwerpunkt des kreisenden Korpers 
in die Drehaxe bringen, man kann 
aber durch das Abwagen nicht fest­
stellen, ob auch die Theil-Schwer­
punkte, Sl' S2' Fig. 20, in die Dreh­
axe fallen odeI' seitwarts von diesel' 

liegen. 1m letzteren FaIle verursachen Sl und S2 Schleuderkrafte F, welche 
lUit dem Hebelarm eden kreisenden Korper in del' Bildflache von Fig. 20 
zu drehen versuchen. Dieser Umstand darf nur dann vernachlassigt werden, 
wenn in dem Moment F· e del' Faktor e klein ist, und das ist nul' bei 
scheibenfOrmigen Gestalten del' Fall. 

Will man prufen, ob die Schwerpunkte Sl und S2 in die Drehaxe a a, 
Fig. 20, fallen, so muss man das Versuchsstuck urn diese Axe rasch 
drehen . und beobachten. Es versucht alsdann del' vielleicht vorher durch 
Abwag<:lll abgelehrte Korper die in Fig. 21 gezeichnete Lage anzunehmen, 
bis die entgegengesetzt gerichteten Fliehkriifte sich einander aufheben. 

1) Scientific American, Aug. 1883, S. 67, mit Schaubildern. 
2) D. R.·P. Ko. 11 i'~i1. 
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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 del' Richtung, in welcher eine Ablenkung von' del' in ~'ig. 20 
gezeichneten stattfindet, an welchen Stellen del' Versuchskorper erleichtert 
werden muss. 

Es lilsst sich die Richtung del' Fliehkrafte - allerdings nicht mit aller 
Scharfe - erkennen, wenn man den Versuchskorper zwischen Spitz en legt, 
die lang hervorragen, also ziemlich nachgiebig sind. Man nahert dem 
kreisenden Korper vorsichtig und langsam einen farbenden Stift (Kreide, 
Reissblei, metallisches Blei, Zink) bis diesel' bertihrt wird und merkt an 
den Spuren des Stiftes die einseitigc Schwerpunktlage. Aehnliches erreicht 
man auf demselben Wege, wenn die Spindel des Messerkopfes, odeI' 
ein Dorn, auf wclchem del' Kopf steckt, nachgiebig gelagert wird, odeI' 
wenn man einen biegsamen Dorn verwendet. 

Fig. 22 stellt eine Vorrichtung dar, welche dem Versuchssttick w 
freiere Beweglichkeit gewahrt. 1) tv ist eine RiemenroIle, welchc, wenn sie 
sehr rasch kreisen solI, ebenso genau 
abgelehrt werden muss, wie ein Messer­
kopf. In die Bohrung von ~o ist ein 
kUl'zer Dorn d gedrtickt, del' mit einer 
Kornervertiefung auf del' Spitze des 
Stiftes a reitet. d ist so weit in die 
Bohrung des Versuchskorpers ge­
drtickt, dass die Spitze von a etwas 
hOher liegt als die V ersuchssttick­
mitte. An einer durch die ver­
schiebbare Reibrolle e angetriebenen 
Scheibe b sind Mitnehmerstifte c ein-
zustellen, welche die Drehung von b . 22 Fig. . 
auf U1 tibertragen. 

In diesel' Uebertragungsweise del' Drehbewegung liegt nun die grosste 
Schwache del' Vorrichtung: es ist anzunehmen, dass die Mitnehmerstifte c 
ungleichm1.l.ssig auf das Versuchssttick w wirken, sobald dasselbe wegen ein­
seitiger Vertheilung seiner Masse sich schrag legt; sie beeinflussen hier­
durch die Lage von w, und das Bild, welches man dnrch den fltrbenden 
Stift erhalt, wird ein unrichtiges. 

Bei den Mtihlsteinen ist das Ablehren schon mehr als 100 Jahre ge­
brauchlich. Man verbindet zu dies em Zweck seit etwa 60 Jahren den 
Mtihlstein mit seiner Spindel durch eine sogenannte "schwebende Haue". 
Die Spindel trng anfanglich den Stein mittels einer gernndeten Spitze und 
drehte den Stein durch Mitnehmer, so dass die freie Beweglichkeit des 
Steins ebenso beschrankt wurde, wie das freie Spiel des Versuchsstticks w, 
Fig. 22, durch die Mitnehmerstifte c. Da ersetzten "B'aisbairn 2) und Nagel 3) 
jene Haue durch ein Kreuzgelenk. Es liegt nahe, anch fUr das A blehren 
del' Maschinentheile ein solches Kreuzgelenk zum Sttitzen und Umdrehen 
zu verwenden. Fig. 23 u. 24 zeigen eine derartige Einrichtung in theil-

1) The Engineer, Aug. 1883, S. 133, mit Abb. 
2) Riihlmann, Allgemeine Maschinenlehre, Braunschweig 1865, Bd. II, S. 102, 

mit Abb . . 
3) Daselbst S. 136, mit Abb. 
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weisem Schnitt, beziehungsweise in Ansicht. w bezeicbnet das abzulehrende 
Werkstuck, d den in dessen Bohrung gedruckten Dorn, a die lothrechte 
Spindel, welche das Versucbsstuck nieht allein tragen, sondern auch um­
drehen solI. In eine Querbohrung von a ist ein Stift i gepresst, del' an 
beiden Seiten genau gleichweit hervorragt. Auf den vorspringenden Enden 
des Stiftes i reitet ein Ring b mit seinen naeh unten offenen Ausklinkun­
gen, Fig. 23, und ein fest um b gezogener Ring c dient als Gegenlager 
fUr die Endfl1ichen des Stiftes i, so dass die Lage von b gegenuber a in 
del' Langenriehtnng von i genau festgelegt ist, babel' um die Axe von i 
frei sehwingen kann. Genau rechtwinklig zu den fUr i bestimmten Aus­
klinkungen enthalt b zwei nach oben offene Ausklinkungen, in welche die 
run den Enden zweier Flugel f greifen, und zwar so, dass die Axe von i 

Fig. 23. 

und die Axe del' an f ausgebildeten Rundungen 
del' Fliigel sieh rechtwinklig kreuzen. Die Innen­
flache des Ringes c, Fig. 23, legt sich gegen die 
entsprechend gestaIteten Aussenfl1ichen del' Fliigel f, 
und die Flugel bilden mit dem Kegel e ein Gauzes. 
1st die ganze V orriehtung genau ausgefiihrt, so kann 
das Versuchsstuek w in den Kreuzungspunkt del' 

Fig. 24. 

Axen von a, i und den Run­
dnngen an f frei spielen; nul' 
geringe Reibungswiderstande 
setzen sieh dem entgegen. 

Die Messerkopfspindeln 
priift man zunachst durch Ab­
wagen, dann zwischen Spitzen, 
wie weiter oben angegeben 
ist. Nicht selten verwirft man 
sie kurzer Hand, sobald man 
eine nennenswerthe Einseitig­
keit del' Massenvertheilung be­
merkt. 1st del' Messerkopf mit 
del' Spindel aus einem Stiick 
verfertigt, so wird geradeso 
verfahI'en, 'bezw. auf Grund 
derVeI'suche durch AnbohI'en, 
Anfeilen odeI' dergl. die Aus­

gleichung bewil'kt. 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. Selbstverst1indlich ist unzulassig, diese 
abgelehrten Stiicke auf ihI'en Spindeln durch Keile zu befestigen, da 
hierdurch die Schwerpunktslage gegeniiber del' Drehaxe verschoben werden 
wurde. 

Werden die Messer an dem Messerkopf durch Schrauben odeI' 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 
einander genau gegenuberliegen. 
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b) Ba uart der Messerk6pfe. 

Fig. 15, S. 8, zeigt einen gebrliuehliehen Messerkopf einer grossen 
Diekenhobelmasehine. Die Welle a ist mit einem Vierkant zusammen­
gesehmiedet, an dessen Seiten die Messer s mittels . in Aufspannnuthen 
greifender Sehrauben befestigt sind. Es werden zur Zeit nur zwei Seiten 
des Vierkants benutzt, weil zwei Messer leiehter auszul'iehten und abzu­
lehren sind als vier und mit zwei Messern geniigend viel geleistet wird. 
Der Messel'kopf so)) sieh minutlieh 2400mal drehen, was 30,16 m sekund­
lieher Sehnittgesehwindigkeit entsprieht. Naeh Fig. 25 1) sind an der Welle 
nul' zwei zur Aufnahme von Messern geeignete ebene ji'lliehen ausgebildet 
und die Befestigung findet dureh Kopfsehrauben statt. Es sind Lippen m 
angebraeht, so dass die Messer in der Nahe ihrer Sehneiden Stiitzung 
finden und doeh reiehlieher Raum filr die abfiiessenden Spline geboten ist. 
Die Befestigungssehrauben haben 14,3 mm liusseren Durehmesser und sind 
in Abstlinden von 100 mm angebl'aeht. Es soll dieser Messerkopf sieh 
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minutlieh 4000mal drehen, so dass die sekundliehe Sehnittgesehwindigkeit 
rund 21,3 m betl'agt. 

Die Lippen m, Fig. 25, k6nnen ihre Aufgabe nur dann ganz erfiillen, 
wenn die Messer fest gegen sie gedriiekt werden. Das ist zu erreiehen 
dureh eine leiehte Kriimmung der Messer naeh aussen oder der an der 
Welle ausgebildeten Auflagefiaehen nach innen, so dass die Messer mit 
ihrer Mitte sieh gar nieht, oder doch nur leieht gegen die Welle legen. 
Bei einem Messerkopf von Perin, Panhard & Co. in Paris,2) welehen Fig. 26 
im Querschnitt darsteIIt, ist das soeben Erwahnte deutlieh zum Ausdruek 
gebraeht, indem die Lippen m sieh nur mit sehmalem Rande an die Messer 
legen, von da ab aber die Flaehe der Welle zuriiekspringt, und zwar so, 
dass bei den Befestigungssehrauben die Messer hohl liegen. Zur Befestigung 
der 260 mm langen Messer dienen hier zwei durehgehende Sehrauben. Der 
Messerkopf dreh.t sieh minutlieh 4000ma), was 19,7 m sekundlieher Sehnitt­
gesehwindigkeit entsprieht. 

Bei den Messerk6pfen fiir gr6ssere, sehliehte FHiehen (Dieken- und 
Abriehthobelmasehinen) ist der zur Aufnahme del' Messer dienende Kopf 
fast immer mit del' Welle zusammen, und zwal' aus Stahl gesehmiedet. 

1) Prakt. Masch.·Constr. 1895, Taf. 17, Fig. 5 u. 11. 
2) Porto£euille economique 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 
eigenmachtiges Losen diesel' Schrauben grosses Unheil entstehen kann. 
Trotzdem sind diese Befestigungsweisen die bei weitem vol'herl'schenden. 

Die auftretenden Bcanspruchungen der Schrauben und der Messer auf 
Biegunglassen 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: 

2·.71·n 
w = 60 = 0,10472· n = rund 0,105 n (1) 

und 
w2 = 0,010966· n2 = rund 0,011 n2 • (2) 

betragt. Ein Streifen i des Messers, dessen Mitte in der Entfernung r (Meter) 
von der Drehaxe M liegt und dessen Masse 1n 

betragt, erfiihrt in der Richtung von r die Flieh­
kraft: 

Y Tc , . 
.J.-------L.-~_':__-
'", W of .;...... \m.r.w.Zcosa 

t.: 1"E'" ~" \ .jlD ./ ct" '" \ 
- :~ . ·-L·tt :j '- 'X , 

I ~'J : 
I : I i········ ru --t .:= / 

B ' I 1/ 

1n • r . w 2 = 1n • r . 0,011 n2 • (3) 

also in der Richtung del' Axe MX, welche recht­
winklig ZUl' Messerebene liegt, den Kraftzweig: 

1n • r . 0,011 . n2 • cos a. 

Es ist aber ro' d. i. der Abstand del' Mittelebene 
des Messers von M, gleich 1'· cos a, folglich be­
tragt der gleichlaufend zu MX gerichtete Zweig 
der Fliehkraft 

(4) 
Fig. 27. 

d. h. jedel' Streifen des Messers s erfiihrt, 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 del' Richtung 
M X, wenn fUr 1n die Masse des ganzen, eine e bene Platte bildenden 
Messers eingesetzt wird. 

Gleichlaufend zu MY, odeI' zur BefestigungsfHtche des Messers wirkt 
auf i del' Kraftzweig: 

1n r . w2 • sin a 
wofiir geschl'ieben werden kann: 

1n' r . w 2• 
y 

Es stehen also die gleichlaufend zu MY gel'ichteten FliehkraftE: der einzelnen 
Stl'eifen i im geraden Verhaltniss zum Abstand ry von MX. Da nun die 

Messer in ihl'er ganzen Lange die gleiche Dicke haben - die Abweichung 
wegen der Zuscharfung kann vernachHtssigt werden - so betragt die zu 
MY gleichlaufende Fliehkraft des Messertheils von del' Breite b2 , wenn 
seine Masse mit 1n2 bezeichnet wird: 

F,,=1n • ~. W 2 =1n2 • ~. ° OIl n2 
• 2 2 2' (5) 

und die - entgegengesetzt gerichtete - des Messertheils b1 : 

F bl " 
1=m1 • 2.0,011 n°. (6) 
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Der Unterschied von Fi und F2 sucht das Messer in seiner Breitenrichtung 
zu ,verschieben. Es mogen diese Satze zum Nachrechnen des durch Fig. 15, 
S. 8, abgebildeten Messerkopfes benutzt werden. 

Del' Theil des Messers, welcher auf eine Schraube entfallt, wiegt 
1,35 kg, Mutter, Unterlegscheibe u. s. w. 0,3 kg, also betragt das zur 
Schraube gehOrige Gesammtgewicht 1,65kg, oder es ist m=1,65: 9,81 =0,17; 
ro ist = 0,081 m, n=2400 und nach Gl. 4: 

F=m· ro' 0,011· n2 

F= 0,17 . 0,081 ·0,011 .24002= 872,5 kg. 

Der Kerndurchmesser der Schl'aube ist = 21,3 mm, also die Querschnitts­
fiache = 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 del' versuchten Biegung in 
seiner Langenrichtung betrligt, wenn man annimmt, dass es durch zwei quer 
durch die Welle und in die Schraubenmitten gelegte 
Ebenen gestiitzt wird: 

100 6 
°1=87.2,5'-8-' 50 2=3,1kgf·lqmm. 

1 ·12 

F 

" ..••....... _. 80 ........ . . 
. I 
I , 
, ··i 

- "_ .-.- J 

i 
! 

Viel grosser ist die Beanspruchung, die aus del' ver­
such ten Biegung des Messers quel' zu seiner Lange 
entsteht. Nimmt man nach Fig. 28 fiir den Theil 
des Messers s, an welchem die Schneide ausgebildet 
ist, rechteckigen Querschnitt an, so erhalt man nach 
Gl. 4 fiir die gleichformig vertheilte l!~liehkraft: 

_._._f- ._._.-

F= 0,074·0,081 ·0,011 . 24002= rund 380 kg, 

i 
I 

Fig. 28. 

also fiir die grosste Beanspruchung durch Biegl1ng, da das Messer zwischen 
den Schrauben nur 75 mm breit ist. 

380·80·6 
°2= 2.75.122 8,44 kg {. 1 qmm. 

Die Durchbiegung {, Fig. 28, von del' Schraubenmitte bis zur Schneide be­
tragt, wenn del' Elasticitlitsmodul 24000 ist: 

380 803 

f= 100.123 ' 8= 0,7 mm. 
24000· 12 

Zu dieser Durchbiegung wiirde noch diejenige hinzuzurechnen sein, welche 
zwischen zwei benachbarten Schrauben eintritt; diese ist geringfiigig und 
moge deshalb vernachlassigt werden. Del' soeben berechnete Betrag von 
0,7 mm bestl:ttigt schon geniigend, dass nothwendig ist, durch Hohllegen 
der Messer und entsprechendes Anziehen der Befestigungsschrauben die 
Messer in del' Nlihe ihrer Schneid en kraftig gegen ihre Auflagefiachen zu 
driicken. Daraus folgt abel' - da man der Sicherheit halher die Schrauben 
krl:tftiger anziehen wird, als unbedingt nothig - dass in Wirklichkeit die 
Beanspruchung 02 grosser ausfaIlt, als weiter oben berechnet wurde. 

Fischer, Handbuch der Werkzeugmaschinenkunde. II. 2 
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Ferner ist zu beachten, dass 02 eine Zugbeanspruchung ist, wenn die 
rechtwinklig zu ihr Iiegende 01 druckend wirkt, und umgekehrt, so dass man 
die grosste Gesammtbeanspruchung als Summe von 02 und 01 auffassen kann 
Man muthet daher den Messern eine sehr grosse Widerstandsfi:ihigkeit zn. 

Das Hohllegen der Messer hat nebenbei noch den Zweck, eigenmach­
tiges Losen der Muttern zu verhuten. 

Die FliehkrUfte F2 und F l , 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 betragt bei v m Zuschiebungs-, u m Schnitt­
geschwindigkeit und q qmm Querschnitt der hinwegzuraumenden Schicht: 

v 
P =q.K·-

kg u' 
wobei K eine Werthziffer ist (vergl. Bd. 1,S. 13), welche fUr Holz zwischen 
0,8und 1,5 schwankt (vergl. w. u. unter Arbeitsbedarf), selten grosser 
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// ~~~+-~~~~, 
I \ 

I \ 
I I 

I \ 
1 I - - -k . ____ __ .1 __ _ _ _ 
I I 
\ ,-
I I 
\ I 
\ I 
, I , / 

- / 
',...... ! .......... / 

--- -\---
.i 

Fig. 29 .. Fi"'. 30. 

wird.· Sie sei, urn den hOchstmoglichen Werth zu erhalten, im vorliegenden 
FaIle zu 1,8 angenommen. Dann ist bei 10,5 mm Dicke der wegzuraumenden 
Schicht fur 100 mm Messerl-ange q = 1050 qmm, und ferner bei v = 70 mm, 
u=23400mm: 

70 
P= 1050·1,8·· 23400 = 5,6 kg. 

J edes Messer arbeitet nur Hlngs des Bogens a b, Fig. 29, welcher -
fur den durch Fig. 15 dargestellten Messerknopf - bei 10,5 mm Dicke der 
hinwegzuraumenden Schicht nur 0,15 des Halbkreises betragt. 1nnerhalb 
dieses Bogens ist daher der Schnittwiderstand, den 100 mm Messerlange 
erfilhrt, 5,6: 0,15 = 37 kg. Nimmt man, wie bei dem Abheben von Metall­
spanen, an, dass quer gegen die Schnittrichtung ein ebenso grosser Druck auf­
tritt, so gelangt man nach ]~ig. 29 zu einer Mittelkraft von 51,8 kg, die, auf die 
Befestigungsfiache 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 zusatz­
liche Anspannung der Schrauben, also im vorliegenden Falle rund 0,5 kg 
fur jedes Quadratmillimeter des Schraubenquerschnitts. 
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Die Messer der bisher beschriebenen Messerkopfe mfissen behufs 
Schleifens losgenommen und bei dem folg'enden Befestigen ausgerichtet 
werden. Urn diese Arbeit zu sparen, hat man 1) die Messer 8, Fig.: 30, sehr 
dunn gemacht und sie unter Zuhilfenahme eines Deckels d befestigt. So 
ist moglich, die Rfickenflachen der Messer ohne vorheriges Losnehmen der 
Messer zu schleifen, indem man den Messerkopf in seinen Lagern sich 
drehen lasst und einen rasch kreisenden Schleifstein an ihm entlang fUhrt. 
Die Rficken der Schneiden erhal,ten ~llerdings keinen Ansatzwinkel; das 
schadet jedoch nicht, wei,l 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 langs des kleinen Bogens a b, Fig. 29. Um ein gewissermassen stetiges 
Schneiden zu erzielen, sind die Schneiden in langgestreckte Schraubenlinien 
gelegt. 2) Dicke Messer derartig zu gestalten, dfirfte recht schwer werden, 
leichter solche dttnne Messer wie Fig. 30 sie vorsieht, wenn sowohl die 
Aufspannfli1che als auch die das Messer andrttckende Flache des Deckels d 
schraubenformig gebildet sind. Richards 8) befestigt ebene Messer an dem 
keilformig gestalteten Kopf und erhi1lt hierdurch eine massige Verlangerung 
des Bogens, Htngs welchem jedes einzelne Messer schneidet. 

Die beschriebenen Messerkopfe sind auch zur Aufnahme von Kehl­
messern geeignet und werden hierzu benutzt, sei es, dass die Schneiden 
langer Messer entsprechend gestaltet sind, odeI' mehrere kfirzere, sich 
erganzende Messer angebracht werden. Letzteres Verfahren erleichtert die 
Instandhaltung del' Messer, auch Veranderungen in der Gestalt der zu 
erzielenden Kehlungen. Es werden hierfUr insbesondere solche Kopfe ver­
wendet, welche vier Aufspannflachen besitzen, so dass die sich erganzenden 
Messer leichter untergebracht werden konnen. Da die Schneiden verschieden 
weit von der Drehaxe des Kopfes abstehen, so macht sich oft die Flieh­
kraft del' weit hel'vorragenden Messertheile unangenebm fiiblbar, und es 
ist del' Befestigung del' Messer noch gross 1'e Sorgfalt zu 
widmen als bei d en Messern mit geraden Schneiden. 

Urn das Schleifen solcher Kehlmesser, bezw. das 
Beibebalten d er Schneidengestalt zu erleichtern, vel'­
wendet man fiir Kehlrnesser sehr hltufig den "v e r­
k ehrte n Ansc.hliff" (Bd. I, S.24). In Fig. 31 ist das 
schraffirte Messer a mit rech­
tem Anschliff versehen, d. h. 
man schleift den Rficken 
del' Schneide, das gestrichelt 
gezeichnete Messer b wird 
dagegen an seiner Brust ge­
schliffen. Dadurch wird mog­
lich , a uch hei Kehlmessern 
eine ebene Schleifflache zu 

Fig. 3l. 
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Fig. 32. 

verwenden, die ohne jede Schwierigkeit genau erneuer t werden kann. 

1) Zeitschr. d. Ver. deutscher Ingen. 1893, S. 648, mit Abb. 
2) Pfaff-Exner, Werkzeuge und Maschinen der Holzbearbeitung, Bd. 3, Weimar 

1883, S. 162. 
3) Inst. of Mech. Eng. Proceedings, Marz 1885, mit Abb. Engineering, Februar 

1885, mit Abb. 
2* 
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Fig. 32 1) zeigt ein solches Messer m in Ansicht und Langenschnitt. 
Es wird unter Vermittelung eines Deckels a an dem Kopf k befestigt. Es 
ist an seiner Riickenflache durch Frasen in grosserer Lange so gestaltet, 
dass durch den Schnitt mit del' ebenen Brustflache die verlangte Gestalt 
der Schneide entsteht. Wenn man den Schneide-
winkel a so gross wlihlt, wie deren Dauerhaftigkeit 
es verlangt, so entsteht ein ziemlich grosser Brust­
winkel, was das Abheben del' Spane erschwert, abel' 
deren rasches Brechen (S. 5) begiinstigt. Fig. 33 

Q 

co 
~ a 

Fig. 33. Fig. 34. Fi ..... 35. 

zeigt ein einfaches, eben so zugeschliffenes und ahnlich befestigtes Kehl­
messer, und Fig. 34 einen Deckel a, del' gleichzeitig zwei Messer m festhalt. 

Die bisher abgebildeten Messerkopfe lassen zur Genuge el'kennen, dass 
bei kleinen Durchmessern del' von den Schneiden beschriebenen Kreise fill' 
die Befestigungsschrauben wenig Raum zur Verfiigung steht. Wenn es sich 
urn schmale Messer handelt, so beseitigt man diese Schwierigkeit dadurch, 
dass man die Befestigungsmittel an den Messerrandern angreifen Htsst. 

Fig. 35 zeigt einen derartigen Messerkopf. Das Messer s steckt in 
einem Schlitz del' Welle a und wird durch eine Druckschraube festgehalten; 

es greift mit einer Einklinkung so iiber die Sohle 
des Schlitzes, dass es sich diesel' 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 nul' an einer 
Seite auszubilden und das andere Ende des Messers 
soweit zuriickspringen zu lassen, dass es mit dem 
Werkstiick nicht in Beriihrung kommt. 

Fig. 36 stellt einen Messerkopf dar, in welchem 
zwei Messer befestigt werden. In dem auf eine 
Spindel gesteckten Kopfe befinden sich zwei · zur 
Aufnahme del' Messer geeignete Schlitze; je zwei 

Fig. 36. Druckschrauben dienen zum Festhalten der Messer. 
Diese Befestigungsweise ist eine unsichere. N atur­

gemass sind die Schlitze ein wenig weiter, als die Dicke del' Messer 
betrl:tgt. Nimmt del' Messerkopf seine grosste Geschwindigkeit an, so drangt 

1) Zeitschr. d. Ver. deutscher Ingen. 1894, S. 648, mit Abb. 
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die Fliehkraft die Messer naeb aussen - die Drueksebrauben konnen das 
nieht hindern - und es nehmen die Sehneiden eine andere Lage an, als 
ihnen ursprunglieh gegeben wurde. Diesem Uebelstande ist dureh Beilegen 
von Bleehstreifen entgegenzutreten; es ist also viel Zeit fUr das Einsetzen 
del' Messer nothig. 

Dem gegenuber fiihrt die Anordnung, welehe die Fig. 37 bis 39 dar­
stellen, ohne wei teres eine siehere Lage del' Messer herbeL Die sehmalen 
Seitenflaehen del' Messer sind abgesehragt und werden dureh Nuthen der 
auf del' Welle w steekenden Ringe k iiberfasst; die Mutter c druekt letztere 
fest gegen die Messer. Die Beanspruehungen, welehe diesel' Messerkopfform 
eigen sind, lassen sieh wie folgt bereehnen: 

Es betragt das Gewieht jedes Messers 0,15 kg, also seine Masse rund 
0,015, del' Abstand ro del' Messermitte von del' Drehaxe 0,0225 m und 
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Fig. 37. 
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Fig. 38. Fig. 40. 

die minutliehe Drehungszahl 5000, somit die ~'liehkraft - naeh Gl. 4 -

F = 0,015 . 0,0225 . 0,011 . 50002= rund 93 kg. 

Die Sehmalfli:l.ehen der Messer sind um 60 0 gegen die Messerbreite geneigt, 

so dass jedes Messer gegen die Ringe k mit 923: 0,58 = 80 kg in del' Axen­

riehtung der Welle driiekt, also hieraus 160 kg Anspannung fUr die Schraube 
erwi:l.ehst. Das entsprieht einer Beanspruchung von weniger als 1 kg fur 
1 qmm des Schraubenkernes. Aueh die Biegungsspannung del' Messer ist 
gering. Wiirden die Messer doppelt so breit sein, als in Fig. 37 und 38 
dargestellt, so wurde die ~"liehkraft doppelt so gress werden, also auch die 
Beanspruehung del' Schraube und die Biegungsspannung del' Messer wurde 
auf 3,7 kg/qmm gesteigert werden. Mit weiter zunehmender Messerbreite 
erreieht man also bald die Grenze des Zuli:l.ssigen. 

Fiir gross ere Messerbreiten wahlt man deshalb die Ausfiihrungsform 
vorliegender Messerbefestigung, welehe ~'ig. 40 im Schnitt darstellt. Es 
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sind die schragen Flachen, welche zum Festhalten der Messer dienen, nicht 
die Rander der Messer 8, sondern sie liegen weit naher zusammen, indem 
man sie an den Rucken der Messer ausgebildet hat. rm vorliegenden FaIle 
ist del' untere Ring eine Rohre a, welche man auf die Spindel steckt. Der 
obere Ring b ist an dieser Rohre verschiebbar und wird durch die Mutter c 
angedruckt. 

Goering!) hat eine der soeben beschriebenen nahe verwandte Be­
festigungsweise angewendet, es sind aber die Messer gekrummt, so dass 
die schragen Auflagefiachen viel Hinger 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 

b 
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Fig. 41. 

Goering'schen ein wenig ab, enthalt aber ebenso 
wie dieser gekrummte Messer 8. Es bezeichnet a 

einen rohrenartigen, auf die Spindel zu steck en­
den Korper, an welchem zwei bogenformige Auf­
lagefiachen fur die Messer ausgebildet sind, b einen 
an a verschiebbaren Ring, der die beiden anderen 

- __ ~ _0-

I 

Fig. 42. 

Befestigungsfiachen 
entMlt. Ein Ring c 
ist auf a geschraubt; 

er cntMlt Kopf­
schrauben zum An­
drucken des Ringes b. 
Die Messer sind mit 
"verkehrtem" An­

schliff (vgl. S. 19) ver­
sehen, urn ihrenSchnei­
den einen gunstigen 
Brustwinkel geben zu 
konnen, und - fUr 
Kehlungen - die Ge­
stalt der Schneiden 
dauernd 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 8 aus ge­
drehten Stahlkorpern, welche auf Bolzen stecken und deren Schneide durch 
eine Lucke gebildet wird. Sie konnen unzahlige Male nachgeschliffen 
werden, ohne dass die Gestalt del' Schneidekallte sich andert. 1m vor­
liegenden Falle stecken die Bolzen einerseits in einer an del' Nabe a aus­
gebildeten Scheibe, anderseits in del' Scheibe b. Man findet solche Kopfe 
auch so ausgebildet, dass uber und unter der an a festsitzenden Scheibe 
je die Halften der Messer angebracht sind. 

Zum Erzeugen unregelmassiger Gestalten (durch sogenannte Kopir­
maschiuen) muss en krumme Schneiden verwendet werden. Man findet 
hierfUr 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 langliche Locher del' Messerstiele greifen, urn die Messer behufs 
Einstellens ein wenig verschieben zu konnen. Nicht selten sind statt der 
langlichen Locher nach innen offene Schlitze der Messerstiele angewendet. 

Fur die Querhobelmaschinen (S. 9) kommen ebenfalls meistens 
gekriimmte Messer zur Verwendung. Man verbindet mit der Welle einen 

Fig. 43. 

I 'v 
Fig. 44. 

Doppelarm a, E'ig. 44, in dessen Kopfen 
dicke Bolzen b mit zur Aufnahme del' 

o 

a 

o 

o 

o 

Messerstiele geeigneten langen Lochern Fig. 45. 
stecken. 

Zum Erzeugen genau ebener Flachen geringer Lange (z. B. den Fugen­
flachen von Fassdauben) dienen oft scheibenformige Messerk6pfe, in denen, 
nach Fig. 45, lange Messer s ahnlich angebracht sind, wie bei Handhobeln 
gebrl1uchlich. Auf der Welle wist die Scheibe a befestigt. Diese ist an 
der dem Werkstiick zugekehrten Seite genau eben abgedreht und mit 
engen Schlitz en versehen, denen sich die zur Aufnahme del' Messer dienen­
den Lehnen anschliessen. Wegen der bis auf die engen Schlitze geschlos· 
senen Endflache der Scheibe, die gewissermassen eine Hobelsohle darstellt, 
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ist zuHlssig, die Werkstfieke mittels del' Hand vorzulegen und wahrend 
del' Bearbeitung festzuhalten. 

Die Messerbefestigung naeh Fig. 46 ist dagegen nul' zulassig, wenn 
dem Werkstuek dureh besondere, meehanisehe Mittel del' angemessene Ab­
stand von del' Messerseheibe gegeben wird. Sie kommt nul' fur klein ere 
Abmessungen in Frage, insbesondere bei den sogenannten Hohlbohrern. 

Fig. 47 stellt einen Rundhobelkopf in zwei Selmitten dar. Del' 
Korper a ist mit del' hohlen We11e aus einem gesehmiedeten Stahlstuek ge­
bildet, insbesondere sein die Lager uberragender Theil dureh Einhoheln 
quer liegender tiefer Nuthen zur Aufnahme del' Messer s geeignet gemaeht. 
Die Messer haben "verkehrten" Ansehliff. Das Werkstuek wird von reehts 
naeh links in del' Axenriehtung des Messerkopfes dies em entgegengefithrt 

Fig. 47. 

Fig. 46. Fig. 48. 

und durehsehreitet naeh 
seiner Bearbeitung die 
Bohrung del' We11e. Es 
dreht sieh del' vor­
liegende Kopf minut­
lieh 7000 mal, so dass 
bei 38 mm Werk­
stuckdurehmesser die 

sekundliche Schnitt­
gesehwindigkeit etwa 

L=:dz;J I 
Fig. 49. 

14 m betragt. Das Gewieht eines Messers betragt 0,105 kg, eines Sehrauben­
kopfes, del' Unterlegscheibe und eines Theils des Schaftes 0,045 kg, zu­
sammen 0,15 kg, entspreehend m - 0,015. Del' mittlere Abstand ro ist = 
25 mm zu setzen, also wird die quer zur Messerebene wirkende F'liehkraft 
nach Gl. 4, S. 16, 

F = 0,015 ·0,025 ·0,011 . 70002 = 202 kg 

und die Beanspruehung del' Sehraube dureh diese Fliehkraft, bei 12,9 mm 
Kernd urehmesser: 

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

Fur die Fliehkraft langs del' Messere bene erhiilt man wegen m = 
0,105: 9,8 = 0,011 und r = 0,035 naeh Gl. 6, S. 16: 

Fl = 0,011 ·0,035·0,011 . 70002 = rund 208 kg 
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und, da diese durch die Reibung zwischen Messer und Messerkopf uber­
wunden werden muss, selbst bei Annahme von 0,2 als Reibungswerthziffer: 
1040 kg Belastung del' Schraube, odeI' 8 kg fUr 1 qmm des Kernquer­
schnittes. 

Kleine Messerkopfe werden mit den Messern aus einem Stuck ge­
fertigt. Fig. 48 1) stellt einen solchen Messerkopf m dar, welcher auf del' 
Spindel 8 unter Vermittlung des Ringes a und del' Mutter b befestigt ist. 
Del' Ring a hat den Zweck, dem Messerkopf m die richtige Hohenlage 
gegeniiber dem Tisch t zu geben. UJ bezeicl1llet das Werksttick. Fig. 49 2) 

Fig. 51. 

Fig. 50. Fig. ·S~. Fig. 53. Fig. 54. Fig. 55. 

zeigt einen solchen :Messerkopf in zwei Ansichten, welcher zum Erzeugen 
seichter Vertiefungen dient. Fig. 50 stellt eine Reihe sternartiger und 
Fig. 51 ebenso bohrerartige Messerkopfe in wahrer Grosse dar. Sie kommen 
bei Schnitzmaschinen zur Verwendung und machen minutlich bis zu 25000 
Drehungen. An den grosseren, auch in natiirlicher Grosse abgebildeten 
Messerkopfen, Fig. 52-54,3) sieht man deutlicher, dass jeder diesel' bohrer­
artigen Messerkopfe nul' eine Schneide besitzt. Es geschieht das, weil bei 
den vorliegenden kleinen Abmessungen sehr schwierig ist, zwei Schneiden 
unter sich genau gleich zu machen. 

Wenn man kleinell Messerkopfen auch eine grosse Umdrehungszahl 
giebt, so rallt doch die Schnittgeschwindigkeit verhaItnissmassig klein aus. 
Miissen nun die Schneiden stark "gegen den 
Span" (vergl. S. 5) arbeiten, so liefem sie 
keinen reinen Schnitt. Man richtet deshalb die 
betreffenden Maschinen (die meistens Fras­
mascbinen genannt werden) so ein, dass man 
del' Messerspindel sowohl Recbts- als auch Links­
drehung zu geben vermag, und riistet sich mit 
einem doppelten Satz Messerkopfen £lUS, von 
den en del' eine fiir Rechts-, del' andere fiir Links­
drehung geeignet ist. Es wird dann gegebenen 
Falles del' Betrieb unterbrochen, das Werkzeug 
ausgewechselt und die andere Drehrichtung an­
gewendet. Das ist ein umstandliches Verfahren. 

I 
/,,-----r ------, 

'------+-----
I 

Fi"'. 56. 

i-

Es werden deshalb nicht selten Messerkopfe angewendet, die in beiden 
Drehrichtungen zu schneid en vermogen. Fig. 55 zeigt einen solchen. Es 
fehlt den Schneiden del' Ansatzwinkel, wodurch grosse Reibungswiderstande 

1) Zeitschr. d. Ver. deutscher Ingen. 1894, S. 648. 
2) Zeitschr. d. Ver. deutscher Ingen. 1894, S. 650. 
3) Zeitschr. d. Ver. deutscher Ingen. 1894, S. 65. 
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entstehen. Fig. 56 ist die Endansicht eines soIchen Messerkopfes, del' 
nach drei Axen abgedreht worden ist. Die Mittelaxe ist Axe des Zapfens, 
mittels welcher der Messerkopf in seiner Welle befestigt wird, die beiden 

Fig. 57. 

Fig. 58. 

anderen Axen Iiefern die Riicken der Schnei-
den, indem die betreffenden Flachen durch 
vier genau symmetrisch liegende Ebenen ge­
schnitten werden. Ein Paar dieser Schneiden 
ist befahigt in der einen, ein zweites Paar 
geeignet in del' andern Drehrichtung zu 
arbeiten. Jede Schneide ist mit Ansatzwinkel 
oder abfallendem Riicken versehen. Es muss 
allerdings del' Riicken jeder nicht arbeiten­
den Schneide die vorher erzeugte Flache noch­
mals zuriickdriingen, jedoch erfoIgt dieses 
Zuriickdrangen nul' langs kleinen Bogens, wes­
halb die Reibungsverluste erheblich kleiner 
ausfallen als bei dem durch Fig. 55 abge­
bildeten Messerkopf. 

Es giebt nun Messerk6pfe, bei denen die 
Messer sich selbstthatig fiir die jedesmalige 
Drehrichtung einstellen, so dass die arbeitende 
Schneide einen Ansatzwinkel erhalt und die 
nicht arbeitende von del' SchnittfHtche zuriick­
gehalten wird. 1) Fig. 57 u. 58 stellen den 
Fletcher'schen Kopf im Axenschnitt und An~ 
sicht dar. Das obere Ende del' Spindel A 
ist, wie insbesondere Fig. 58 erkennen lasst, 
vierseitig abgefJ.acht, und nimmt iiber seinem 
Bund zunachst einen Ring B auf, der den 
Messern die geeignete H6henlage gebeIi solI. 
Ueber B befindet sich ein Ring 0 mit zwei 
Stiften F, dann folgt ein Doppelexenter E, 
auf dem die Messer D drehbar stecken, 

Ring H und Ring lund schliesslich die alles zusammenhaltende Mutter. 
Die Messer D sind in mittlerer Lage gezeichnet; werden sie, wl1hrend die 
Spindel A sich in del' Pfeilrichtung dreht, gegen ein Werkstiick. gefiihrt, 

Fig. 59. 

1\ \ 

Fig. 60. 

\\ 

Fig. 61. 

so begeben sie sich in die gestrichelt ge­
zeichneten Lagen, wobei die Stifte F den Aus­
schlag-begrenzen. Die entgegengesetzte Dreh­
richtung liefert ohne weiteres die dieser 
angemessene Lage del' Messer. 

Zu den Messerkopfen, die mit ihren Schnei­
den aus einem Stiick gefertigt Bind, gehort 
die kreissl1genartig ausschende Scheibe, von 
del' 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 Zahnli.tcken geschnitten, die an der so eben genannten Seite 

') Hope Machine. Co. Dingl. polyt. J ourn. 1872, Bd. 205, S.96, mit Abb. Fletcher, 
American Machinist, 14. Jan. 1897, mit Abb. 
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Schneiden mit gut em Brnstwinkel bilden. Diese glatten das Werkstuck w, 
Fig. 61, wahrend die an der Schmalseite del' Scheibe entstandenen Schneidell 
das hinwegzuraumende Holz zerspanen. Man verwendet diese Messerscheiben 
zum Ebnen und Glatten kleinerer HOlzflacho/.~~. B. Parquetplatten, Cigarren­
kistenbretter u. del'gl., die so kurz sind, ' dass die bearbeitete Flache nicht 
mehr mit den entgegengesetzt liegenden Schneiden in Beruhrung kommt. 

Zum Erzengen von engen Nuthen dienen ahnliche Scheiben, die jedoch 
an beiden Seiten hohlgeschlifl'en sind und deren Zahnlucken rechtwinklig 
zur Drehungsehene liegen, so dass sie dicken Kreissagenblattern gleichen. 

I 

1 

i 
! ~ :! 

I 
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Fi O'. 62. 
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Fig. 63. 

Es werden zu gleichen Zwecken auch wohl gestauchte oder geschl'ankte 
Kreissagenblatter (s. w. u.) verwendet. 

// Fur Nuthen einiger Weite begnugt man sich oft mit weniger Schneiden, 
z. B. mit zwei, welche nach Fig. 62 an den Enden eines zweiarmigen 
Korpers ausgebildet sind. Man nennt diese und die folgenden , gleichen 
Zwecken dienenden Messerkopfe Nuthkopfe. Fig. 63 2) zeigt einen Theil 
einessolchen Nuthkopfes, bei welchem die Messer m ausgewechselt werden 
konnen. Den eigentlichen Korper bildet eine kreisrunde Stahl platte a, in 
deren Rand zur .Aufnahme der Messer m geeignete Lucken geschnitten sind. 
Die Begrenzungsflachen der Lucken haben schweinsruckenartigen 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. 

Die Seitens~hneiden der Nuthkopfe, 
Fig. 62 u. 63, Hefern oft nicht so glatte Seiten­

Fig. 64. 

flachen del' Nuth, als man zu haben wiinscht, weshalb die Seitenschneiden 
in manchen Fallen besonders ausgebildet werden. Das ist z. B. der Fall bei 
dem nach Ji'ig. 64 aus gekropftem Flachstahl bestehenden, sehr einfachen 
Nuthkopf. Jede der beiden Querschneiden ist mit nul' einer Seitenschneide 
versehen, die abwechselnd die eine und dann die andere Seite der Nuth 
glatten. 
/'Sol1 eine Nuth quer 

so mussen Vorschneider 
zu den Fasern des Holzes eingeschnitten werden, 
(vergl. 3) angewendet werden. Fig. 65 stellt 

1) Zeitschr. d. Ver. deutscher Ingen. 1897, S. 1054, mit Abb. 
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einen solchen Nuthkopf in Ansicht undo theilweisem Axensclmitt dar. 
Er besteht aus zwei in del' Axenrichtung gegeneinander verschiebbaren 
Theilen. Jeder dieser Theile enthiHt eine Nabe a, beziehungsweise a1 und 
zwei viertelkreisformige, platte FHtgel b, beziehungsweise b1 • An jedem der 
letzteren ist ein mehrzahniger Vorschneider und ein Sohlenmesser befestigt. 
Die Breite der Sohlenmesser ist etwas grosser als die Dicke del' Fliigel b; 
ihr Stiel ist abel' nicht einmal halb so breit, liegt in einer Nuth del' J;~liigel b 
und wird dort dnrch eine Schraube mit einseitigem Kopf festgehalten. 
Schiebt man die beiden Nnthkopftheile ganz 
zusammen, so beschreiben die beiden Sohlen­
schneiden gleiche Bahnen, und die Weite 

Fig. 65. Fig. 66. 

del' entstehenden Nuth gleicht del' Breite del' Schneiden. Durch Aus­
einanderziehen del' Kopftheile befithigt man den Kopf zum Erzeugen brei­
terer Nuthen. 

Del' Nuthkopf, Fig. 66,1) ist gewissermassen fiir beliebige Nuthbreiten 
zu gebrauchen. Er besteht aus zwei Theilen a und b, welehe je zwei Vor­
schneider e enthalten und mit Nuthen zur Aufnahme del' Sohlenmesser c 
versehen sind. Diese Nuthen durchschneiden die Randel' del' Kopftheile a 

und b, so dass die Sohlensehneide nach beiden Seiten ein wenig tiber diese 
Randel' hinwegragen. Dureh Zusammendrtieken del' Kopftheile a und b 

mittels del' Sehrauben d werden 

Fig. 67. 

die Messer c festgeklemmt, ahn­
lieh wie bei den Messerkopfen, 
Fig. 37 bis 40. Es lassen sich 
nun die Messer c leicht durch 
breitere oder schmal ere er­
setzen, urn den Nuthkopf del' 
verlangten Nuthbreite anzu­
passen:/ 

Die Langlochbohrer bilden eine Sonderheit unter den Messerkopfen. 
Es werden als Langlochbohrer den gewohnlichen Lofi'elbohrern fast gleiche 
Werkzeuge verwendet; sie arbeiten nul' mit einer Schneide. Statt dessen 
lassen sich die gewohnlichen Schrauben-(Spiral-) Bohrer verwenden, nachdem 
deren Einziehschraube beseitigt ist. Es mtissen abel' die Seitensehneiden 
diesel' Bohrer mindestens so lang sein, wie das jedesmalige Zusehieben in 

1) Zeitschr. d. Ver. deutscher lngen. 1894, S. 650, mit Abb. 
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seiner Axenrichtung betl'agt. Meistens gestaitet man die Schneiden des 
Langlochbohrers etwa nach Fig. 67. Del' Schaft a ist mit zwei Langs­
nut hen versehen, denen sich die Hinterdrehungen del' Schneidkanten an­
schliessenj das freie Ende ist durch zwei, je bis zur Axe reichende schrage 
Flachen begrenzt, so dass gute Schneiden s fiir die Sohlen del' Nuthen 
entstehen. Fiir das Beseitigen derSpane ist ein schraubenfOrmiger Verlauf 
del' Langsnuthen vortheilhaft. 

/ Die Befestigung del' abnehmbaren Messerkopfe an ihren Spindeln 
muss mit grosser Sorgfalt geschehen, und zwar so, dass ihre Schwer axe 
mit del' Spindel-Drehaxe genau zusammenfallt. Messerkopfe mit Zapfen 
werden zu diesem Zwecke ahnlich befestigt wie der Metall­
bearbeitung dienende Bohrer und Fraser (vergl. Bd. I, 
S. 107-109, m. Abb.). Man macht jedoch die Zapfen del' 
Messerkopfe auch walzenformig. Dann ist jedoch nothig, 
dass del' Zapfen (, Fig. 68,1) sehr genau die Bohrung del' 
Spindel ausfiillt und dass man zwei Abflachungen an­
bringt, gegen welche zwei als Mitnehmer wirkende Schraub­
chen i driicken. (passt z. B. so genau in die Bohrung 
del' Spindel, dass man fUr nothig halt, ein Lochelchen g 
anzubringen, du1'ch welches beim Herausziehen, bezw. 
Einstecken die Luft ein-, bezw. austreten kann. 

In ih1'e1' Langenrichtung durchbohrte Messerkopfe 
lassen sich seh1' genau auf schlank kegelformige Spindeln 
stecken. Eine in del' Axenrichtung driickende Mutter hitlt 
den Kopf hinreichend fest. Man findet jedoch diese Be­
festigungsweise selten, weil sie dem Messerkopf eine be­
stimmte Stelle anweist. Haufiger wird del' Messerkopf 
auf eine genau walzenformige Welle gesteckt, so dass 
man im Stande ist, die Lage des Messerkopfes innerhalb 
gewisser Grenzen wiIlkiirlich zu wahlen. Man befcstigt 
dann den Kopf durch von del' Seite wirkende Druck­
schrauben. 2) Diese Befestigungsweise ist jedoch wenig 
empfehlenswerth, da del' Druck der Schraube dem Kopf 
leicht eine einseitige Lage gie bt. Besser ist, die WelIe 
odeI' den Kopf mit einem Stift zu versehen, del' in eine 
Nuth des gegeniiberliegenden Theils als Mitnehmer greift, Fig. 68. 
odeI' die Welle so abzuflachen (vergl. Fig. 57 u. 58, S.26), 
dass zum genauen Ausrichten geniigende Theile der walzenformigen I!'lache 
del' Spindel iibrig bleiben. Fiir die Befestigung auf walzenfOrmigen Spindeln 
diirfte die durch Fig. 41, S. 22, da1'gestellte Klemmvorrichtung sich am besten 
eignen. Da das widerstehende Moment des Messerkopfes nul' gering ist, so 
geniigt hitufig, den Kopf zwischen zwei FHlchen zu press en, welche in der 
Axenrichtung driicken und den Messerkopf durch Reibung mitnehmen. 

c) Abmessungen der Messerkopfe und deren Wellen. 

Nach del' Breite des zu hobelnden Holzes ist die Lange del' Messer­
kopfe zu wahlen. Abgesehen von den scheibenartigen Messerkopfen 

1) Zeitschr. d. Ver. deutscher Ingen. 1897, S. 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, S. 23/24) pfiegt man die Messerkopfe, sofern 
die Schnittbreite etwa 180 mm uberschreitet, an beiden Enden zu lagern, 
kurzere Messerkopfe aber "fiiegend", also ausserhalb del' Lager befindlich 
anzuordnen. Es finden sich abel' Ausnahmen, in denen aus besonderen 
Grunden andel's verfahren wird. Den Durchmesser del' Messerkopfe w1:thlt 
man regelm1:tsaig 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 FHtche in der Langenrichtung Krummungen 
enth1:tlt - urn der vorgeschriebenen Langengestalt des Werkstucks sich 
bequem anpassen zu konnen. 

Sind L1:tnge und Durchmesser des Messerkopfes gegeben, so bestimmen 
die auftretenden Fliehkrafte die Einzelabmessungen, wie S. 16-24 in Bei­
spiel en erl1:tutert ist. Der Arbeitswiderstand, welchen die Messer erfahren, 
spielt hier eine verh1:tltnissmassig geringe Rolle. S. 18 wurde in einem Beispiel 
angefUhrt, dass der Schnittwiderstand innerhalb des kurzen Bogens, den 
das Messer schneidend zuriicklegt, bis 37 kg fUr 100 mm Messerlange be­
tragen konne. DieserSchnittwiderstand 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 
fUr 100 mm Schnittlange zur GeItung kommt. Aber selbst wenn man 
diese Kraft annimmt, so findet man, dass die Zapfen durch sie meistens 
auf weniger als 1 kg fUr 1 qmm in Anspruch genommen werden. Die 
Wahl der Zapfendicken scheint deshalb in Riicksichtnahme auf andere 
Umstande getrofi'en zu werden, wahrscheinlich spielen hierbei die von Un­
gleichheiten des Treibriemens herruhrenden Erschiitterungen eine Rolle. Bei 
man chen der an beiden Seiten gelagerten Messerkopfe ist denn auch der­
jenige Zapfen, an d~m die Riemenrolle fiiegend sitzt, etwas dicker als der 
andere. Es durfte deshalb gerechtfertigt sein, die Zapfendicke der Messer­
kopfweUen nach denjenigen vorhandener Messerkopfe zu bemessen. Es 
sind hier die Abmessungen einiger solcher Messerkopfe zusammengestellt 
und in der letzten Reihe die Werthe hinzugefUgt, welche die GIeichung 

d = 2 . Vlliefert. In dieser bedeutet d die Zapfendicke, l die Messerlange, 
beides in mm.Man wird finden, dass diese berechneten Werthe von den 
thatsachlich vorhandenen nicht erheblich abweichen, also die angefiihrte 
GIeichung vielleicht zum Bestimmen del' Zapfendicken benutzt werden 
kann. . 

Bezeichnung des Messerkopfes 

1. Nach Fig. 25 ..... ' . . . . . 
2. Hobelm. v. Kirchner & Co., Leipzig 
3. Domay'sche Hobelm. (Portef. econo­

mique des machines 1880, S. 162, 
mit Abb. _ . _ . . . _ _ . . . . 

4. American Machinist, 23. Juli 1896 
5. Prakt. Masch.-Constr. 1895, Taf. 17, 

Fig. 5 u. 11 . _ . . . . . . . . . 
6. Iron, Juni 1886, S. 541 .... . 
7. F. W. Hofmann, Bres1au .... . 
8. American Machinist, 23. Ju1i 1896 

bmm I Z fl" ZapIen- 12 VT Messerlange ap en ange Durchmesser I . 
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56 
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40 
75 

32 
34 

38 
40 

44 
45 
45 
52 
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Die Zapfenlangen sind durchweg sehr gross; ieh muss bemerken, dass 
die Lange des Zapfens, an welchem die Antriebsrolle sitzt, bei den meisten 
der in del' Zusammenstellung angefiihrten Messerkopfe grosser ist. als die 
verzeichncten del' auf der anderen Seite liegcnden Zapfen. 

Flir die Hauptzapfen einseitig ("fliegend ") gelagerter Messerkopfe 
stehen mir nur wcnige gute Anhalte zur Verfiigung. An einem sol chen 
Messerkopf von F. W. Hofmann in Breslau, sowie bei den durch Fig. 37 

bis 39, S. 21 dargestellten, ist del' Durchmesser des Zapfens etwa = 3,5 . 11'1. 
Wlihrend man flir liegende Messerkopfe fast ausschliesslich walzen­

fOrmige Zapfen verwendet, kommen fiir stehende Messerkopfe nicht selten 
kegelformige Zapfen VOl'. Fig. 68 (S. 29) stellt z. B. eine Messerkopfwelle 
mit sol chen Lagern dar. Es bezeiehnet, wie weiter 0 ben bereits er­
wahnt f den Messerkopf- oder Fraserzapfen. An der zugehOrigen WeUe 
sind zwei kegelformige Zapfen ausgebildet, die in kegelformig gebohrten, 
im Maschinengestell verschie b baren Biichsen a und b sich drehen. Die 
untere Biiehse b wird durch eine Sehraube so versehoben, dass der Fraser 
oder Messerkopf in die zutreffende Hohenlage kommt. Sie enthll,lt eine, 
auf der Sehraube d ruhende Spurplatte fiir den, im unteren Ende der 
Welle steekenden gehll,rteten Spurzapfen. 

Die Sehmierung der Zapfen gesehieht selbstverstlindlich mit grosser 
SorgfaIt und zwar werden mit Vorliebe stetig wirkende Schmiervorriehtungen 
(Ring- oder Doehtsehmierungen) angewendet. 

d) Sehleifen der Messer. 

Hieriiber ist nur Weniges anzufiihren. Es werden die Messer regel­
mll,ssig nass gesehliffen. Ji'iir Messer mit gerader Selmeide verwendet man 
(vergl. Bd. I, S. 476) Sehleifmasehinen, bei welehen das entspreehend ein­
gespannte Messer an dem Sehleifsteine genau hin- und hergesehoben wird. 
Bei "verkehrtem" Ansehliff wird ebenso verfahren. Kehlmesser mit "reehtem" 
Ansehliff werdeu freihll,ndig gegenden Sehleifstein ge-
fiihrt, dessen Quersehnitt der zu sehleifenden Messer­
gestalt angemessen ist. Die Sehneiden, welehe mit dem 
Messerkopf ein Ganzes bilden, sehleift man so, wie (Bd. I, 
S. 476) hinsiehtlieh der Fraser und Reibahlen ange­
geben ist. · 

2. Lochbohrer. 

Die Loehbohrer del' Holzbearbeitungsmasehinen 
gleiehen im Allgemeinen den Bohrern, die als Handwerk­
zeug benutzt werden; insbesondere sind die mit zwei 
entgegengesetzt liegenden Sehneiden, und an diese sieh 
sehliessende, zum Fortsehaft'en der Spll,ne dienende 
Sehraubenflaehen 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 

L-_ _ ~ __ ..Jb 

F ig. 69. 

sieh die sehraubenformige Flaehe, welehe die Spll,ne aus dem entstehenden 
Loehe hinausbefordert. Die Einziehschraube d ist mit scharfkantigem Ge­
win de, dessen Ganghohe 1,5 mm betragt, versehen, es dringtsonaeh del' 
Bohrer bei jeder ganzen Drehung um 1,5 mm ein. 
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Bei dem durch Fig. 70 dargestellten Bohrer fehIt der, in der Mantel­
Hache des Bohrers liegende Theil be, Fig'. 69 der Schneide. Er wird 
durch je einen herabhangenden Vorschneider c ersetzt. Solche Vorschneider 
erzeugen sehr glatte Rander der Locher, konnen abel' durch unvorsichtiges 
Anstossen leicht verletzt werden. 

Fig. 71 zeigt einen Bohrer, bei dem die Schneidentheile a b und be, 
Fig. 69, durch eine bogenfOrmige Schneide abc ersetzt sind, also die 
Verletzungsgefahr noch geringer ist, als bei dem zuerst angefUhrten Bohrer. 

I I I 

Fig. 71. 

Die Tangente des Steigungswinkels des Randes 
der Forderschraube betragt etwa 0,5, die GanghOhe 
der Einziehschraube bei sehr kleinen Bohrern (etwa 
7 mm Durchm.) gegen 0,7 mm, und nimmt mit dem 

Fig. 70. 

Durchmesser der Bohrer zu. Man findet 
bei Bohrern von 50 mm Durchmesser 1,2 
bis zu 2 mm GanghOhe. 

Es sind Bohrer mit Einziehschraube 
nul' zulassig, wenn die zu erzeugenden 
Locher durch das Holz ganz hindurchgehen, 
es sei denn, dass man den Bohrer beim 
Zuriickziehen riickwarts dreht. Deshalb 
sind die Bohrer fUr Bohrmaschinen sehr oft 

ohne Einziehschraube, an deren Stelle eine pyramiden­
odeI' auch kegelfOrmige Spitze tritt; zu weilen sind sie 
ohne eine Hervorragung in der l\Iitte. 

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. Demgemass giebt 
man genau gearbeiteten und genau in gut gelagerten 
SpindeIn steckenden Bohrern oft eine .sehr grosse Um­

drehungszahl. Die Zuschiebung fUr jede Drehung schwankt, wenn eine Ein­
ziehschraube fehIt, zwischen 0,5 und 2 mm. 

3. S1!.gen. 

a) Zahnform und Zahntheilung. 

Der Sagenzahn hat die gleiche Aufgabe \yie del' Kreuzmeissel 1) zu 
16sen: er hat einen engen Schlitz zu erzeugen durch Abschneiden der Spane 
von del' Schlitzsohle und den Seitenflachen des Schlitzes. Da die in Bildung 
befindlichen Flachen den Schneiden elastisch ausweichen, so ist del' ent­
stehende Schlitz etwas enger als der Abstand del' Seitenschneiden des Sage­
zahnes, weshalb letzterer in einiger Entfernung von den Schneiden dunner 
sein muss, als der Abstand del' Seitenschneiden betragt, urn zu vermeiden, 
dass die zuruckfedernden Seitenschnittflachen gegen die grosseren Seiten­
Hachen des Zahnes sich fest anlegen. Es wird das erreicht, indem man 
kreuzmeisselartige Werkzeuge in Ausklinkungen einer entsprechend dun­
neren Stahlplatte, dem Sagen blatt, befestigt. Solche mit eingesetzten 

1) Herm. Fischer, Allgem. Grundsatze und :Mittel des mechanischen Aufbereitens, 
Leipzig 1888, S. 410. 
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Zahnen 1) versehene Sagen sind dem Messerkopf Fig. 63, S. 27 nahe ver­
wandt; sie sind als Sagen in Deutschland nicht gebrauchlich, weil sie eine 
grosse Schnittweite liefern. 

Man bildet ferner die Zahne am Rande des stahlernen Sagenblattes 
aus und erreicht die grossere Breite b, Fig. 72, der Sohlensehneide dureh 
Verjiingung des Sagenblattquersehnittes von diesem Rande ab. Dieses Ver­
fahren findet zuweilen bei Kreissagen Anwendung, welehe zum Zerlegen 
diekerer Bretter oder sogen. Bohlen oder Pfosten 
in diinne Bretter dienen und deshalb, um den 
Verlust an Holz zu mindern, recht enge Sehlitze 
erzeugen sollen. Fiir diesen Zweek wird die 
Randdieke b, Fig. 72, selbst fLir Sagen, deren 
Durehmesser 800 mm betragt, zuweilen zu nur 
11/2 mm gewahlt und es werden die beiden Seiten­
flachen so hohl gesehliffen, dass die Blattdicke in 
der Nahe del' Befestigungsstelle des Blattes nur 
noeh 3/4 mm betragt. Nul' fiir ungemein genau 

b 
: 1 ~ ... . .. . .. i ---- --.-1 

Fig. 72. 

gefLihrte Sagenblatter ist eine so geringe Verjiingung der Blattdieke zulassig, 
weshalb regelmassig der Betrag des Hohlschleifens und demgemass die Rand­
dieke viel grosser gewahlt werden. 

Ein drittes Verfahren besteht in dem Stauchen del' Zahnspitzen. 2) 
Mittels eines hohlkeilformigen Werkzeugs, welches auf die Zahnsehneide 
gesetzt und durch HammerschHige odeI' Hebeldruck gebiihrend angepresst 
wird, erbreitert man die Haupt- odeI' Sohlenschneide des Zahnes von del' 
Sagenblattdicke s, Fig. 73 zu b. 

Jeder del' nach den bisher. angefiihrten drei Verfahren erbreiterten 
Zahne schneidet die Spline in ganzer Breite von der Schlitzsohle. 

;..... . . t . . ..... "; 

;-) 

Fig. 73. Fig. 74. 

Es wird nun endlich eine grossere Schlitzweite dadureh gewonnen, 
dass man die Zahne nach Fig. 74 abweehselnd nach del' einen und anderen 
Seite aus der Blattebene ein wenig herausbiegt. Man nennt dieses Verfahren 
das Schranken der Zahne; es ist derartig allgemein gebl'auchlich, dass 
man die vorhin angefiihrten Sagenzahnarten als Ausnahmen bezeichnen 
kann. J e zwei auf einander folgende geschl'ankte Zahne erganzen sich in 
der Weise, dass jeder von ihnen an seiner Seite fUr das Wegraumen der 
Spane sorgt. 

1) Herm. Fischer, Die HolzslLge, Berlin 1879, S. 71, mit Abb. 
2) Vorige QueUe, S.66, mit Abb. 

Fischer, Handbuch der Werkzeugmaschinenkunde. II. 3 
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Die Seitenkanten der bisher genannten Zahne sind insofern fUr das 
Schneiden wenig geeignet, als ihr Kantenwinkel 90° betriigt. Bei ge­
schrankten Zahnen ist nun ohne weiteres moglich, die Zahnbrust gegen die 
Blattebene schrag zu legen, wie Fig. 75 darstellt, so dass diejenigen Seiten­
kanten, welche die bleibenden Schnittflachen erzeugen, einen gunstigen 
Brustwinkel erhalten. Das ist insbesondere von Werth bei den Sagen, 

... ........ .. t ..... -
: : 

LL -bu \ -4 7 L.J 
Fig. 75. Fig. 76. 

welche zum Querschneiden des Holzes dienen (den sogen. Trumsagen), 
da hier die Seitenkanten der Zahne die Fasern quer abzuschneiden haben, 
wahrend den Sohlenschneiden nur ubrig bleibt, die an beiden Seiten ab­
geschnittene Fasern hinwegzuriiumen. Da die letztere Aufgabe verhaltniss­
mflssig leicht ist, so findet man fiir das Querschneiden die W olfszahne, 
Fig. 76, haufig im Gebrauch, bei welchen die Seitenschneiden, um als Vor­
schneider (S. 3) gunstig zu wirken, in der Bewegungsrichtung iiberhangen, 
der Brustwinkel del' Sohlenschneide abel' ein sehr ungunstiger ist. Letzteres 
vermeidet man bei den sogenannten M- Zahnen. 1) 

Bei den zum Langschneiden des Holzes dienenden Sagenziihnen bat 
die Sohlenschneide die Fasern quer zu durchschneiden, weshalb del' Brust-

Fig. 77. 

winkel Fig. 72 bis 75 mogIichst klein gewahlt 
wird. Die geringste Grosse von P habe ich 
bei einer Kreissage zu 53° gefunden. Sonst 
schwankt P zwischen 60 und 90°, wird aber 
ausnahmsweise auch etwas grosser als 90° ge-
macht. . 

Man wahlt die Grosse von fJ zunachst nach 
der Harte des IIolzes, da mit der Abnahme 
dieses Winkels auch die Standhaftigkeit des 
Zahnes sich mindert. Die kleinsten Wert he von 
fJ sind deshalb nur fur weiches, astfreies Holz 
zuHlssig. J e harter, insbesondere auch je ast­
reicher das Holz ist, urn so grosser muss der 
Winkel (3 genommen werden. Aber noch ein 
zweiter Umstand ist zu beachten. Wenn die 
Zahne gut gepflegt werden, wenn ihre Schnei­
den durch hii,ufiges, gutes Scharfen in tadel­

losem Zustande erhalten werden, so darf man kleine Brustwinkel fJ an­
wenden; mangelhaft gepflegte Sagenzahne bediirfen dagegen eines grosseren 
Brustwinkels. 

1) Herm. Fischer, Die Holzsage, Berlin 1879, S. 9, mit Abb. 
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Aehnlich verhitlt es sich mit WinkelI" 
Die abge16sten Spane mlissen in der zugehorigen Zahnllicke so lange 

Platz nehmen, bis diese Zahnliicke wieder ins ~'reie kommt und dadurch 
Gelegenheit zum Auswerfen del' Spane geboten wird. Es steht daher die 
Zahnllickengrosse mit del' von dem einzelnen Zahn abzulOsenden Span­
menge in festem Zusammenhange. Die zulassige Spandicke b, Fig. 77, 
hilngt von der Steifigkeit des Siigenzahnes, also im allgemeinen von dessen 
Dicke s abo 1) !tlan filldet bei das Holz in del' Lilllgenrichtung zerschnei­
denden Sagen, die man wohl Langsagen, im Gegensatz zu den Quer­
oder Trum-Sl:tgen nennt: 

b. 
8=0,6 bis 0,10 bei Kreissagen, 

b 
- =0,4 bis 
s 

0,08 bei Gattersagen, 

b . 
-=01 
s ' 

bis 0,02 bei Bandsagen. 

Flir die selten vorkommenden Trommel- oder Kronensagen (s. w. u.) 
b 

dlirfte - ebenso gewahlt werden konnen wie fUr Kreissagen. 
s 

Die grosser en Werthe werden fUr weiche, saftfrische, die kleineren 
fUr von Natur harte und fUr trockene Holzer verwendet. Man wahlt ferner 
b 
- klein, wenn das Holz kraus gewachsen oder astreich ist, wenn Werth 
s 
auf die Genauigkeit des Schnittes gelegt wird, oder wenn die verfUgbare 

b 
Betriebskraft flir die grosser en Werthe von - nicht ausreicht. Del' Raum-

s 
inhalt eines Spanes, dessen Breite del' erzeugten Schlitzweite b, und dessen 
Lange del' Schnitthohe (HolzhOhe) It, li'ig. 76, gleicht, ist demnach fUr gerad­
linig bewegte Zahne, unter der Voraussetzung, dass das Verhliltniss der Schnitt­
geschwindigkeit V zur Zuschiebungsgeschwindigkeit v sich nicht andert und 
b in del' Zuschiebungsrichtung, rechtwinklig zur Holzhohe It gemessen wird: 

bei vollen Zahnen (Fig. 72 u. 73) = 1 b· b· It} 
bei geschrankten Zlthllen (Fig. 74 u. 7 ij) = 2. b. (j. It (7) 

Bei Kreissagen erhltlt der Span, nach 
Fig. 78, sichelformigen Querschnitt. Nennt 
man hier - wie vorhin - die Zuschie­
bung, die auf je einen Zahn entfallt b, so 
erhalt man, da die sichelartige Flache die 
Hohe It und rechtwinklig zur Holle iiberall 
die Breite b hat, die gleichen Werthe wie 
vorhin. ji'iir stetig arbeitende Sagen sind 
sonach die Werthe 7 allgemein giiltig. 

Schwingende Sagen (Gattel'sagen) 
arbeiten entweder nur in einer oder 

.. 
, I .. 

I 
/; ::~.; .".~~!-....... -­

",p,< 

_ . --+ +-- - _ . - - -
, I 

Fig. 7 . 

in beiden Bewegungsrichtungen. Die von jedem Zahn abgeschnittenen 
Spane sammeln sich in del' VOl' ihm liegenden Zahnliicke. Damit diese 

1) Herm. Fischer, Die Holzsage, 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 S~gen­
weg oder Gatterhub H: 

H>h (8) 
sein muss. 

Die Z~hne legen verschieden lange Wege im Holz zuriick; der grosste 
v 

gleicht del' HolzhOhe h. Aendert sich V w~hrend des Schneidens nicht, so 

erh~lt man ohne weiteres die unter 7 verzeichneten Ausdriicke flir die 
Raummenge eines Spanes. 

Die Gattersagen werden durch eine Kurbel hin- und herbewegt. SolI 
v 

daher V unveranderlich sein, so muss die Zuschiebung entweder yom Gatter, 

oder von einer zweiten Kurbel, welche mit der Gatterkurbel gleich liegt, 
v 

abgeleitet werden. Es ist abel' ein unveranderliches V wahrend des Schnei-

dens auch dadurch zu erreichen, dass man die Zuschiebung urn den einer 
Kurbeldrehung oder einem Schnitt entsprechenden Betrag L1 beim Riick­
gange del' S~ge bewirkt und wahrend des Schneidens nicht zuschiebt. Es 
muss dann die Zahnspitzenlinie gegeniiber der Bewegungsrichtung "iiber­
hlingen", und zwar liegt zwischen diesen beiden Linien der Winkel y, der 
ausgedriickt wird durch: 

L1 
tgy=­

H 
(9) 

Die landlaufige Bezeichnung fUr diese Lage der Zahnspitzenlinie ist: 
"die Sage hlingt in ganzem Busen". 

L1 d 
Es ist nun H' wie leicht erkannt wird, nichts anderes wie t bei vollen 

d 
una 2i bei geschrltnkten Zahnen; die Zuschiebung fUr jede Zahntheilung be-

d 
tragt sonach <5, bezw. 72' und del' Rauminhalt des Spanes, welehen jeder 

langs der ganzen BlockhOhe schneidende Zahn ablOst, entspricht genau den 
unter 7 angegebenen Werthen. 

Es giebt abel' auch in nur einer Richtung schneidende Gattersagen, 
bei denen die Zuschiebung stetig und gleichfOrmig stattfindet. Fiir die 
Halfte des Zuschiebungsbetrages L1 einer Kurbeldrehung wird die Sitge in 
"halben Busen gehiingt", d. h. die Zahnspitzenlinie zur Schnittrichtung in 

einen Winkel ~ gelegt, dessen Grosse die Gleichung 

y b b 
tg 2 = it' bezw. 4 t (10) 

bestimmt. Die andere Halfte, welche withrend des Schneidens del' Sage 
ausgefiihrt wird, liefert eine sehr stark weehselnde Spandicke, indem das 
Verhaltniss del' Geschwindigkeit zur Schnittgesehwindigkeit in den Tod­
punkten del' Gatterkurbel 00 gross ist, auf halben Hub aber nur 

(: t bezw. : J ~ betragt. Die Spandicke setzt sich daher aus einem gleich-
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formigen und einem ungleichformigen Theil zusaromen. Das hat j edoch 
fUr die wirklich vorkommenden Faile auf die grosste, von einer Zabnliicke 
aufzunehmende panmenge nul' g ringen Einfluss, so dass auch fiir diese 
Sagen die unter 7 angegeben n AusdrLi.cke verwendbar indo 

Endlich sind noch diejenigen durch Kurbel angetriebenen Sagen an­
zufiihren, welche in b iden Bewegungsrichtungen schneid en. lch halte nw' 
diejenigen d erselben fiir berechtigt/) bei welchen das Sl:1genblatt s, Fig. 79, 
auf einer Seite einer Mitte m flil' die eine Schnittrichtung, auf del' and ren 

eite fiir die andere Schnittrichtung geeign te Zil.bne entb iUt nnd nur die­
jenige SagenMlfte gegen das Holz gefithrt wird , deren Zabne fiir die zu­
geMrige Bewegungsrichtung zurn Schneiden taugen. 
Zu dem angegebenen Zweck flibrt man die Enden 
des Gatters a c J!'ig. 80 an geradlinigen Fiibrungen a b 
und cd, die urn den Winkel a gegen die quer zur 
Zu cbiebungsricbtung liegende Lini ad gen igt sind. 
Sobald die das Gat ter betbatigende Kurbel in ihren 
todten Punkten sich befindet, soIl die Sage um den 
Winkel r gegen ad geneigt liegen , dessen Gro se 

d h L1 b' . d D I urc tg r = h estlrnmt Wlr . mnac 1 

ae L1 
mus sein: tg a = H . h' Es ei die Hub-

vj 
a- __ .. _ .. ~ 

1 , 
, r , 
I I I , 

1 r1 : 
: Ii : ~ Mhe H als del' Holzdicke h gl icb ange­

nommen, so dass in den Endlagen del' Sllge 
die l:1genmitte in die Randel' des Holzes 

r7 : I f: I : __ _ .!- .-,. -L-t _ . - . - - _ . _ -

falle ; es sei ferner angenommen, dass wah-
rend des kommenden Sehnittes das Holz 
niebt versehoben werde. Dann bescbreibt 
die Sl:1genmitte auf d m Holz die gerade , 
zu ad gleichlaufende Linie m o. J eder bin ter m 
Iiegende Zahn w endet sieh naeh r echts von d el' 
Linie moab, jede VOl' m Iiegende Zahn pitze nil.bert 

- t A 
sich m 0, und zwar die erste um It ' LJ, die folgende 

2 t t 
urn h . L1 u. s. w., also j eder folgende um Ii . L1 mehr 

als del' vorige, d . h. es entnimmt jeder Zalm einen 

: : : I ~ 
I j :' . 

" I' :, :: 
II I' 
:' 0 

--c -- ~4 ~_ . __ ._ .. .i 
: ~ : 0 

, ' , ' , ' , , 
, ' 

~ U:r , , , , 
" " " " 
" 
" 

.~ .. . - d 

Fig. 80. Fig. 79. 

. t 
Span von del' DIcke h' L1 , wenn die Z1ihne voll sind, oder von d r 

2 t 
Dicke h L1 bei gescbl'll.nkten Zilhnen. Es verscbiebt sicb nun da Holz 

gleichz itig urn L1, nnd zwar in dem VerMJtni s ~ = ~ 1 sonaeh tl'eten 

. L1 L1 
bei 11 Zithnen die SpandIcken - bezw. 2 jenen Betragen hinzu, so 

n 11 

das die Gesammtdicke eines Spanes, da 11 die Zilhl der innel'hulb del' Lange 
h befindlichen Zitblle b edeutet , also 11 f = It it: 

1) Berm. Fischer , Ueber die Bogen!iihrung del' Gatter sagen. lIlittheilungen des 
Gewerbevereins fiir Hannover 186 , S. 72, mi Abb. 
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t t 
2 - . L1 bezw. 2· 2 - . L1 

h It 
(11) 

betrHgt. 
Nul' die ersten, del' Sagenmitte zunachst liegenden Zahne solcher in 

beiden Bewegungsrichtungen schneidender Sagen durchschreitet das Rolz 
langs des Weges h; die iibrigen treten schon friiher aus dem Rolz hervor. 
Fiir die Zahnliicken del' das Werkstiick ganz durchschneidenden Zahne 
entfallen hiernach die Spanmengen: 

2· b . t5 • h, bezw. b· t5 . h (12) 

also doppelt so grosse als fiir sonstige SHgen (vergl. 7); die Hbrigen Zahn­
liicken haben um so weniger Spane aufzunehmen, je weiter ab sie von 
del' Sll.genmitte liegen. 

Es lltsst sich ein Gatter, dessen Sage in beiden Bewegungsrichtungen 
schneiden solI, auch geradlinig fiihren, statt langsschrager Bahnen, wie 
Fig. 80 darstellt. Alsdann muss 1) die Zahnspitzenlinie jeder SHgenblatt­
halfte um den Winkel 'Y gegen die Bewegungsrichtung geneigt liegen. 
Die von einer Zahnliicke aufzunehmende Spanmenge gleicht del' unter 
Gl. 12 angegebenen. 

Bei gleichfOrmiger Zuschiebungsgeschwindigkeit v raIlt die zweite 
RHlfte del' Spandicke eben so aus wie bei den sonstigen Gattersagen mit 
gleichformiger Zuschiebung, s. S. 36. 

Nach meinen Ermittlungen 2) kann man die ZalmliickenfHiche im 
Mittel = 0,3 t2 setzen, wenn t die Zahntheilung bezeichnet (in del' QueUe 
ist statt 0,3 t2 : 0,31 t2 genannt), so dass del' Rauminhalt einer Zahnliicke 
etwa 0,3 t2 • b betragt. Diesel' Raum solI, urn schadliches Zusammendriicken 
del' Spanbruchstiicke zu verhiiten, etwa 5 mal so gross sein, als del' von dem 
Span VOl' seinem Abli:isen eingenommene Raum. Man erhalt hieraus wegen 7: 

odeI': 

und 

(5, bezw. ~). b· t5. h = 0,3· b. t2 

(5, bezw. ~) . <5 • h = 0,3 t2 (13) 

Ersetzt man t5 durch s· (0,6 bis 0,02) (vgl. S. 35), so entsteht aus Gl. 13: 

(5, bezw. ~) . (0,6bis 0,02). s· h= 0,3 t2 

t= 4 V(l,bezw. ~)(0,6 bis 0,02). Vs·h (14) 

Es verhalt sich nun die Zuschiebungsgeschwindigkeit v zur Schnitt­
geschwindigkeit V, odeI' die Zuschiebung L1 zum SHgenhub R: 

t5 
bei vollen Zahnen wie t 

b 
bei geschrankten ZHhnen wie 

2 t 

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

(15) 

Ersetzt man in dieser Gleichung den Werth J durch den Ausdruck: 
03. t2 

( 
, 5)' welch en G1. 13 liefert, 

5, bezw. "2 h 

so entsteht zunachst: 

v 
H v 

(1, bezw. 2). t (5, bezw.}) h 

und wenn man bedenkt, dass in den eingeklammerten Ausdrucken 1 zu 5 
5 

und 2 zu "2 gehOrt, die fUr beide Zahnarten gtiltige Gleichung: 

(16) 

Fur Gattersagen, die in beiden Richtungen schneid en , entsteht auf 
gleichem Wege nach 11: 

A t - = 003·­
H ' It 

(16a) 

Es mag besonders bemerkt werden, dass unbedenklich ist, die Zu­
schiebungsgeschwindigkeit v oder den Betrag L1 kleiner zu wahlen, als die 
Gleichungen 16 und 16a ergeben, dass dagegen eine erhebliche Ver­
grosserung diesel' Betrage die Gefahr des Verstopfens der Zahnlucken 
herbeifUhrt, selbstverstandlich unter del' Voraussetzung, dass die Zahnlucken­
flache etwa 0,3 t2 betragt. 

Die Gleichung 14 dient zum Auffinden der zweckmassigsten Zahn­
theilung fUr nul' in einer Richtung schneidende Sagen. 1st diese ge­
wonnen, oder durch andere Umstande gegeben, so liefert G1. 16 das Ver­
haltniss del' Zuschiebungsgeschwindigkeit zur Schnittgeschwindigkeit. In 
beiden Gleichungen spielt die SchnitthOhe oder Dicke h des Holzes eine 
nennenswerthe Rolle. Man wird in G1. 14 das grosste in Frage kom­
mende It einsetzen, aber bei Benutzung von G1. 16 beachten, dass wenn t 
fUr ein grosses h berechnet ist, fur ein kleines h moglicher Weise eine 
Zuschiebungsgeschwindigkeit v gewonnen wird, welche das zulassige J (S. 35) 
itberschreitet. 

b) Schnittgeschwindigkeiten und Schnittwiderstand. 

Folgende sekundliche Schnittgeschwindigkeiten sind gebrauchlich 

fUr das 

" " 
" " 
" " 

fUr das 

" " 

Langschneiden 

" 
" Querschneiden. 

Langschneiden 
Querschneiden 

bei Kreissagen: 

harten, astigen Holzes V = 15 bis 30m 
des Eichenholzes V = 20 bis 40 m 
del' WeichhOlzel' V = 30 bis 65 m 

V= 15 bis 30 m 

bei Bandsagen: 

V = 20 bis 42 m 
V = 10 bis 15 m 
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bei Gattersagen: 
2·H·n 

wenn die HubhOhe = H, die minutliche Schnittzahl = n und V = ---
60 

gesetzt werden: 

fur Voll- und schwere Mittelgatter 
fur leichte, lothrechte Gatter 
fur liegende Gatter 

V= 2,5 bis 3,5 m 
V= 3,5 bis 4,0 m 
V= 4,0 bis 7,0 m 

Fur ungespannte, geradlinig bewegte 
man erheblich kleinere Geschwindigkeiten. 
nur noch als Quer- oder Trumsagen VOl'. 

Sagen (Steifsagen) verwendet 
Sie kommen meines Wissens 

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

Ernst Hartig druckt die Nutzarbeit N1 in Pferdekraften durch die 
Gleichung: 

(17) 

aus, in welcher e eine Erfahrungszahl, F die stiindlich gelieferte Schnitt­
flache in qm bezeichnet. Er fand beim Schneiden trocknen Fichtenholzes 
mittels einer Kreissage 1) bei del' Schnittbreite b = 5,5 mm: 

e = 0,18 
d. i. fur 1 mm Schnittbreite: 

!.- = 0,18 = ° 033. 
b 5,5 ' , 

ferner beim Schneiden gleichen Holzes mittels einer Bandsage 2) bei b = 2 mm: 
e = 0,057 

d . !.- = 0,057 = 00285 . 
. I. b 2 ' , 

endlich bei einer Gattersage S) bei b = 3 mm: 

d. i. 

e = 0,1 

!.- = 0,1 = 0033 
b 3 ,. 

Dagegen fand Hartig beim Schneiden von Eschenholz mittels del' so· 
eben angefuhrten Kreissage: 

e = 0,33 

d. i. !.- = 0,33 = 0,06 
b 5,5 

Aus sechs Versuchen mit einer Bandsage, die zum Schneiden von 
Java-Teakholz benutzt wurde,4) ergiebt sich der Mittelwerth: 

e = 0,111 
Das Sagen blatt ha tte 1,24 mm Dicke; nimmt man an, dass die Schnitt­

weite b das 1,3fache der Sagenblattdicke betrug, so erhalt man 

!.- = 0,111 = 0069 
b 1,61 ,. 

1) Karm~rsch-Fischer, Handb. d. mech. Technologie, 6. Aufl., Ed. 1, S. 62l. 
2) Vorige QueUe, S. 625. 
3) Vorige QueUe, S. 619. 
I) The Engineer, Juli 1895, S. 23. 
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to 
Die angezogenen Werthe von b fUr Fichtenholz stimmen merkwiirdig 

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

Bei dem Entwurf einer Sage weiss man selten genau, wie gross die 
Schnittweite b sein wird, man kennt aber die Sagenblattdicke 8, und es soIl 
daher fUr b als Mittelwerth 

b = 1,3 8 (18) 

eingefiihrt werden, Man erhalt sodann, wenn P den Schnittwiderstand 
in kg bezeichnet, aus G1. 17 die Beziehung: 

P,Vm c hmm 
~= c' F=b' 1,3 Smm· 1000' Vm ' 3600 

c v 
P = b· 351 'Smm' hmm' V (19) 

c 
und nach Einsetzen des kleinsten und des grossten Werthes von b: 

P = (10 bis 24) , 8 . h· ; 1 
ilJ' oder: P = (10 bis 24), 8' h . H 

(20) 

Fiir gerade Langsagen, bei welchen die Zuschiebung rechtwinklig 
zur Sage stattfindet, wird man die gleiche Kraft Pals Zuschiebungswider­
stand annehmen konnen, fiir Kreissagen ist zu beachten, dass P von dem 
Schwerpunkt des sichelformigen Spans aus nach Fig. 78 durch die Mitte 
del' Sagen welle geht, 

c) Stutzung beziehungsweise }1'iihrung der Sagenzahne, 

Die Dicke S des Sagen blattes soIl zunachst dem Zahn, dann abel' 
auch dem Sagenblatt selbst die nothige Steifigkeit geben, Ungespannte 
Sagenblatter werden demgemass dicker gemacht als solche, die man durch 
Spannen absteift, 

Fiir Kreissagen passt: 1) 
8mm = 0,1 VDmm ' (21) 

wenn D den Durchmesser des Sagenblattes bezeichnet, und fUr gespannte 
Sagen: 

Lmm 
s= 800 

wenn L die freie Lange des Sagenblattes bezeichnet. 
Fur Gattersagen ist angemessen, die Blatter mit: 

reikg = 800 8;;'m ' 

1) Herm. Fischer, Die Holzsage, Berlin 1879, S. 86. 

(22) 

(23) 
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fiir Bandsagen (da diese ausserdem eine Biegungsspannung erfabren) mit 

€ikg = 400 s~ .. " . (24) 
anzuspannen. 

Es wird in massigem Grade auch das Kreissagenblatt 
spannung abgesteift 1) und diesel' Umstand bei sehr rasch krei­
senden Sagen mit in Betracht gezogen. So fand ich bei dem 
hohlgescbliffenen Blatt (vergl. Fig. 72) einer von Bolinder's 
Mekaniska Verkstads Actie Bolag in Stockholm ausgefiihrten 
Trenn sage bei D = 780 mm und 1560 minutlichen Dreh­
ungen (also V = 63,7 m) b = 1,5 mm, wahrend das Sagen­
blatt nach Gleicbung 13 in ganzer Ausdehung 2,8 mm dick 
sein soBte. 

a) Ftibrung des Kreiss!lgenblattes. 

Die regelml1ssige Verbind ung des Kreissagen bla ttes 
mit seiner Welle findet, oach Fig. 81, dadurch statt, dass 
man eine Scheibe auf del' Welle ausbildet, oder 
auf diesel' befestigt, gegen diese Scheibe das 
Kreissagenblatt legt und eine zweite Scheibe 
mittels Mutter krlt.ftig andrUckt. Die Scheiben 
sollen hobl sein, damit sie nul' in del' Nahe 
ihres Umfanges das Sl:tgenblatt beruhren. 

Man erh~lt im allgemeinen gute Verhi:Ut-
nisse, wenn die Wellendicke: Fig. 81. 

·h--
d mm = 5 yDmm 

und del' Scheibendurchmesser: 

d1 = 5VDmm 

durch Zug-

s 

(25) 

(26) 

gewahIt wird. Je nach Umstlinden weicht man von diesen Werthen ab; 
insbesondere wird nicht selten ein grosserer Scheibendurchmesser dv als 
Gl. 26 angiebt, verwendet. 

Das Sligenblatt wil'd ausschIiessIich durch Reibung del' Scheibenl'ltnder 
mitgenommen. Es sei beispielsweise D = 900, d = 48 mm, d1 = 150 mm 
V - = 60, h = 350 mm, und es werde Fichtenholz geschnitten, so wird -
v 
nach Gl. 20: 

p = 12·3·350 = 210 kg 
60 

d. i. die am Rande del' Befestigungsscheiben auftretende Kraft: 

900 
-0' 210 = 1350 kg 
14 

und bei del' Reibungswerthziffer 0,1 ein, durch die Schraube auszuiibender 
Druck von 1350: 0,1 = 13500 kg; also bei 38 mm Kerndurchmesser del' 
Schraube nahezu 12 kg Zugspannung auf 1 qmm des Schraubenquerschnitts. 
Fur so grosse und so schwer arbeitende Sagen legt man deshalb zwischen 
Sagenblatt und feste Scheibe ein Papierblatt, urn die Reibungswerthziffer 

1) Gruebler, Zeitschr. d. Ver. deutscher Ingen. 1897, S. 860. 
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zu vergrossern, oder versiebt die Welle mit einer Nutb, in weicbe eine an 
der anzudruckenden Scheibe feste Leiste greift (vergl. Fig. 82), so dass 
aucb die Reibung an der anzudruckenden Scheibe mitwirkt, oder endlich: 
man giebt den Scheib en einen grosseren Durchmessel'. 

Das genaue Ausrichten der Kreissage erreicbt man meistens da­
durcb, dass die Lochweite des Sagenblattes mit dem Durcbmesser der Welle, 
auf welchen das Sagenblatt zu sitzen kommt, ubereinstimmt, oder dass 
man dort eineh zur Lochweite des SlI.genblattes genau passenden Ring auf­
schiebt. Es kommt abel' auch die durch Fig. 82 im Scbnitt dargestellte 
Befestigungsweise vor. Die anzudruckende Scbeibe entb!11t in einer Erwei­
terung seiner Bobrung einen am freien Ende durch eine Kegelflitche zu­
geschll.rften Ringr, del' durch eine Feder nach aussen gedruckt wird. Die 
Zuspitzung von r dringt in das Loch des SlI.genblattes und richtet dabei 
das letztere aus. . 

ZIl der Stutzung, welcbe das Sllgenblatt durcb seine Befestigung auf 
der Welle erfH-hrt, fiigt man noch eine zweite, welche in moglichster N!1he 

Fig. 82. 

der Stelle angebracht wird, woselbst 
die Snge arbeitet. Diese Stutzung be­
steht entweder aus zwei einander 
gegeniiberliegenden barten FHlchen, 

b 

b 

Fig. 3. 

welche dem Sagenblatt moglichst nahe gebracht werden, so dass es sich 
beim A bweichen von seiner mittleren Lage dagegen lehnt, oder - neuer­
dings - in elastisch nachgiebigen Flachen, die stets mit dem Sligenblatt 
in Fiihlung bleiben. 

Die zuerst genannte Stiitzung bieten oft zwei aus hartem Holze ge­
fertigte Leisten b, Fig. 83, welche in Nuthen des zum Fuhren der Werk­
stiicke dienenden TischeR t stecken und nach Bedarf verschoben werden. 
Statt dessen verwendct man geeignet angebrachte Stahlfl!1chen, vielleicht 
die Endflnchen zweier einander gegeniiberliegender Schrauben. Bei einer 
Blockkreissage der De Loach Mill Mfg. Co. in Atlanta, Ga., fand ich 1) 
die Blattfiihrung, welche Fig. 84 abbildet. Auf dem Mascbinengestell d ist 
ein Klotz c verschiebbar und festzuschrauben, in welchem die walzen­
formigen Zapfen der beiden Fiihrungstheile a und b stecken und mittels 
Handmuttern !1hnlich wie bei manchen Reitstocken verschoben werden 
konnen, um sie dem Sligenblatt s gegenuber genau einzustellen. Soll das 
Sligenblatt ausgewechselt werden, so schwenkt man, nach Losen der be­
treffenden Druckschraube, b aus. Damit der Hiigel b beim Arbeiten der 

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

Fiir die zweite Art des Sttitzens verwendet man links und rechts vom 
Sagen blatt angebrachte Packdosen. Die Packung, z. B. mit TaIg durch­
setzte Baumwolle, ist, wie schon erwahnt, mit dem Sligenblatt immer in 
Ftihlung, so dass sie zwar, weil sie nachzugeben vermag, keine so be­
stimmte Sttitzung gewlihrt, als jene harten Fllichen, abel' schon dem ge­
ringsten Ausweichen des Sagenblattes Widerstand entgegensetzt; sie be­
sanftigt die kleinsten Schwingungen des Sagenblattes, ahnlich wie del' 
Fingerdruck an einer tonenden Glocke. Bolinder in Stockholm verwendet 
fiir seine Trennkreissagen als Packung Lederscheiben a, Fig. 85, die durch 
Schrauben b vorgeschoben werden konnen. Es befindet sich abel' nicht nur 
ein Paar solcher Packungen in del' Nahe des Sagenrades, sondern es sind 
4 bis 6 Paar neben einander, etwa in del' Richtung des Sligenhalbmessers 

Fig. 5. 

Fig. 84. Fig. 86. 

angebracht. Eine del' Tischhalften t mit den in ihr steckenden Packungen 
ist aufklappbar, urn das Sagenblatt behufs Auswechselns frei legen zu 
konnen. 

Zum Schneiden sehr dtinner Bretter (Fnrniere) dienen zuweilen Kreis­
sagen, welche durch grosse, starke eiserne Scheib en mit ihrer Welle ver­
bunden sind und deren Zahne so wenig tiber den Rand der zugehOrigen 
Scheibe hinwegragen, dass eine weitere Sttitzung gar nicht in li'rage kommt. 
Fig. 86 ist ein theilweiser Schnitt einer solchen Sage s und ihrer Befesti­
gungsscheibe a; kupferne Niete verbinden beide mit einander. An der 
von del' Befestigungsscheibe a abgewendeten Seite ist das Sagen blatt 8 

hohI, so dass gegentiber dem Werkstitck w ein Schrank en del' Zahne nicht 
in Frage kommt. Auf deranderen Seite ist das Schranken tiberfiiissig, 
weil das abgeschnittene Brettchen biegsam genug ist, urn auszuweichen. 
Es sind sogar an diesel' Seite die Zahne und ein rEheil des S1tgenblattes 
kegelformig zugeschliffen, urn die Sehnittweite, den Holzverlust, auf das 
denkbar geringste Maass zu beschritnken. 
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fJ) Die Stiitzung und Fiihrung der Bandsagen bHttter 

erfolgt theils durch die Bandrollen, theils dureh besondere, in moglichster 
Nahe des Werkstiieks nnge brachte Fiihrungen. 

Die Grosse der Rollen ist von erhebliehem Einfluss auf die Haltbal'keit 
der Sagenblatter; sie wurde friiher allgemein zu klein gewahlt, wodureh 
haufige Siigenbriiehe verursaeht sind. Ieh habe auf die Grosse dieser 
Biegungsspannung zue1'st im Jahre 1879 hingewiesen 1); sie wird wie folgt 
bereebnet. Unter der Annahme, dass die sogenannte neutrale Sehicht in 
der Mitte des gebogenen Bandes sieh befindet, e1'halt man als Dehnung der 

s 
Aussenflache gegeniiber der neutralen Schicht den Betrag D' wel1n, nach 

Fig. 87, s die Sagenblattdicke und D den Rollendurchmesse1' bezeichnet. 

b 

Fig. 87. Fig. 88. Fig. 9. 

Nimmt man ferner als Elasticitatsmodul fiir geharteten Stahl, auf qmm be­
zogen, 30000 an, so entsteht die Biegungsspannung: 

s 
b = 30000· D . (27) 

das ergiebt beispielsweise fiir ~ = 10~0 die Biegungsspannung von 30 kg 

fiir das qmm! Diesem Betrage ist die niitzliche Spannung ~, naeh Gl. 16: 

@) = 400 s;'m 
hinzuzufiigen. 

Man findet nun bei liingere Zeit gebrauchten SagenbHtttern deren 
Breite zuweilen nur noch zu 20 s, so dass die Nutzspannul1g 20 kg fiir 
das qmm betragt, also die Gesammtspannung 50 kg ! Es werden wirklich 
gute Bandsagenblatter mit 130 kg fiir das qmm gepriift; 2) trotzdem diirfte 

1) Herro. Fischer, Die Holzsage, Berlin 1879, S. 92. 
2) The Iron Age, Juli 1896, S. 212. 
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die Spannung von 50 kg, zumal sie in sehr Imrzen Zwischenrl1umen urn 
mehr als die Hiilfte wechselt, die Grenze des Zullissigen sein, wenn auf 
Dauer des Sligenblattes gerechnet wird. Es folgt daraus, dass: 

D > 1000s (28) 
genommen werden solI. 

Die Aussenfiiiche der Bandrollen macht man genau trommelformig 
und lasst die Zahne del' Sage uber den Rand del' Rollen­
fiache hervorragen, damit die Schrlinkung nicht leidet. 

e 

Fig. 90. 

:Man findet diese Aussenfiache meistens aus Metall be­
stehend. Dadurch wird das Reinhalten del' Fllichen (s. w. u.) 
erleichtert. Es werden abel' diese Fllichen zuweilen mit 
Leder uberzogen (welches nach dem Aufleimen genau 
abgeschliffen werden muss) auch mit Gummi odeI' Holz, 
oder die Reifen del' Rollen werden aus Holz hel'gestellt. 

Die Axen des Rollenpaares mussen unter sich genau 

Fig. 91. 

gIeichlaufend sein. Urn 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 odeI' "fiiegend" gelagel't. Man findet abel' 
auch Bandsligenrollen, die sich lose urn einen Bolzen drehen . Um die genau 

e 

Fig. 92. Fig. 93. Fig. 94. 

gleichlaufende Axenlage del' Rollenpaare jederzeit wiedergewinnen zu konnen, 
ist die Lagerung wenigstens einer del' Rollen nachstellbar zu machen; man 
wlihlt hierfur regelmlissig die nicht angetriebene Rolle_ Fig. 90 1) zeigt eine 
Rolle e, die sich frei um einen Zapfen dreht. Diesel' 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 Sehlitten d angelenkt- ist und 
durch die Schraube c eingestellt werden kann. Der Schlitten d ist am 
Maschinenstander lothrecht zu verschieben. 

Nach Fig. 91 solI die Bandrolle auf zwei kegelformigen Flachen des 
Zapfens a laufen. a kann durch die Schraube c um den im SchIitten d 
steckenden Bolzen b gedreht werden. 

Fliegende Lagerungen stellen die Figuren 92, 93, 94 und 95 dar. 
Nach .l!'ig. 92 ist die Lagerung a mit einer Platte versehen, die am SchIitten 
d eingestellt werden kann; nach Fig. 93 kann man die Lagerung a mittels 
der Schraube c um den im Scblitten d steckenden Bolzen b drehen. In 
Fig. 94 bezeichnet r die Bandrolle, a die Lagerung, welche um den im 
Schlitten c steckenden Bolzen b mittels der Schraube e gedreht wird. 1) Die 
Anordnung, welche Fig. 95 darstellt, unterscbeidet sich von den vorigen 
zunl1cbst dadurch, dass die Rolle e stark durchgedruckt 
ist und demgemass die Lagerung a bis in die Rolle ragt, 
also der von dem Sagenband herruhrende Druck un­
mittelbarer yom Lager aufgenommen wird. F'erner ist 

Fig. 95. 

e 

Fig. 96. 

del' Gelenkbolzen, welcher sonst die Lagerung a mit dem Seblitten d ver­
bindet, dureh eine biegsame Rippe des Seblittens d ersetzt. Die Einstellung 
erfolgt dureh die Mutter c. 

Eine zweiseitige Lagerung stellt l<'ig. 96 dar. 2) Der Lagerkorper a 
ist biigelartig, so dass das Sagenband bequem abgenommen, bezw. auf­
gelegt werden kann, und ist durch b mit dem Sehlitten d verbolzt, sowie 
dureh zwei Sehrauben c gegenuber diesem Schlitten einstellbar. 

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

Wegen del' grossen Drebgeschwindigkeit der Bandrollen pflegt man 
die Lager reeht lang zu machen und versieht sie mit guten Sehmiervor­
richtungen. Eine gute derartige Durchbildung der Lagerung findet man 
an der von F. W. Hofmann in Breslau gebauten Tischbandsage, 
Fig. 97 bis 100. 

1) Zeitschr. d. Ver. deutscher Ingen. 1897, S. 1052. 
2) 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 
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angetriei1ene Welle in einer langen Buchse steckt. Diese Buchse ist mit 
Weissmetall ausgeffittert, mit Ringschmierung und geregeltem Oelablauf 
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versehen. Sie verrnag urn einen im lothrecht vel' chiebbal'en Schlitten a 
st ckenden Bolzen zu schwingen und kann in lothreehter Ebene mittels 
einer hoblen Sebraube mit Handrad b 
naeh links, dureh eine volle Scbraube 
mit Handrad c nach r ehts gedreht wer­
d n. Die Lagerung del' unteren, an­
getriebenen Welle kann urn die Spitz­
End n zweiel' Sebrauben (vergl. Fig. 97 
bis 99) in senkrechter Ebene sehwingen, 
und wird in di ser Riehtung durch die 
Schrauben d und e eingestellt; man vel'- .J.J 

mag ie abel' auch in wagerechter Ebene Q~u~4~~I..d~~ 
ein wenig zu schwenken, und zwar dUl'eh 
die Druckscbrauben (, Fig. 99. 

Del' Abstand del' Rollenrnitten muss 
del' M.genblatWl.ng angepa st werden. 
Zu diesem Zweck i t I' gelmn sig die 
Lao-erung del'. nicbt angetriebenen Rolle 
vel'scbiebbar. Es Andert sieh nun die 
Lange des Blattes mit seiner Tempe­
ratul'. Man kann die Anspannung des 
Blattes tl'otz del' letztel'cn Langeuande­
rung durch die oeben genannte Vel'­
sebiebbarkeit del' einen Lagel'ung er · 
halten. Dazu geht>rt abel' seh1' grosse 
Aufmerksamkeit seitens des Arbeiter. 
Deshalb wird ZUl' Zeit 
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I I 
wohl allgemein neben 
jenel' Vel' chieb burkeit 
noell eine Verschiebbal'· 
keit vol'gesehen, welehe 
die An pannung des Blat-

t-. ------ - ¥1,5 - - - L ---'-__ 1._ ---- --.560- - - - - - --~ 

tes selbstthittig regelt. ==:c:foE===t1:~~~9: 
An dem Gest II ist zu-
naeb t inSehli ten durch 
eine Scb1'aube verscbieb­
bar. An diesem ehlitten 
fuhrt sich ein zweiter 
Sehli ten, del' die Lage­
rung t ragt, nul' um einen 
twas grQsseren Betrag, 

a ls die durch Tempera­
turscbwankllngen des 
Blattes hervorgerufene 
Ll1ngenanderung erfol'­
dert, verschieb bar ist, 
und dUl'eh eine Feder 
od r einen bela teten Hebel nach aus en gedriickt wird . Die Feder odeI' del' 
Hebel dri.1cken mit dem doppelten Betrag del' Silgenblattspannung. (Gl. 24), 
namlich 800 s,;" .. in kg gegen den Sehlitten. Eine Feder i t verhaltniss-

Fische r, Hnndbuch d r W rkzellgrnnschinenkundc. II. 4 
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massig leicht einzubauen, aber schwierig so herzustellen, beziehungsweise 
zu erhalten, dass die von ihr dem Blatt gegebene Spannung des Sagen­
blaties von der gewiinschten nul' wenig abweicht. Ein Hebel ist weniger 
leicht anzubringen, siehert aber vor Ueber- und Unterspannungen und ge­
stattet - dureh Aendern oder Verschieben des Belastungsgewichtes - die 
Spannung des BIattes in bestimmtem Grade zu andern. Es ist daher del' 
belastete Hebel fUr den vorliegenden Zweck fast ausschliesslieh im Gebrauch. 
Bei der durch Fig. 97-100 dargestellten Bandsage sind beide Schlitten in 
einen vereinigt. Dieser kann durch die Sehraube g, Fig. 98, und zuge­
horiges Handrad in grosserem Maasse versehoben werden. Del' an seinem 
kiirzeren Ende gegabelte Hebel h, Fig. 97 und 98, driickt die Schraube nach 
oben und vermittelt dadureh die Nacbgiebigkeit des Schlittens a, beziehungs-
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Fig. 99. 

weise der oberen Rollenlagerung. Es ist zwischen h und g eine Feder ein­
gesehaltet, urn etwaige Massenwirkungen des an h befestigten Gewichts zu 
mildern. 

Behufs Reinhaltens der RollenfHtchen ist man zunachst bestrebt, 
das Auffallen von Sitgespanen nach MogIichkeit zu verhliten. Bei auf­
rechten Siigen, Fig. 87, wird zu diesem Zweck der unteren FUhrung ein 
Kragen angeschlossen, welcher so gestaltet ist, dass sowohl die frei herab­
fallenden, als auch die von der ]'iibrung abgestreiften Spane der unteren 
Rolle fern gehalten werden. Bei Tischbandsagen vertritt meistens der Tisch 
dies en Kragen, bei Blockbandsagen gestaltet man den Kragen so, dass die 
Spane abgeleitet werden. Die Vorderflachen der Fiihrungsbaeken liegender 
Bandsagen werden zu gleichem Zweek zur Bewegungsrichtung des Bandes 
schrag gelegt. Abel' auch die staubformig sich verbreitenden Sagespane 
sind im stande auf den Sagenrollen fiir das Band gefahrliche Buckel zu 
erzeugen. Man versieht daher die Rollen mit sehragliegenden Schabern, oder, 
wo solche nieht zulassig sind, mit Biirsten (vergl. Fig. 97 und 100), welche 
die Spane nach der Seite abwerfen. Die Allis-Werke in Milwaukee machen 
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die Innenseite der unteren Bandrolle nach Fig. 101 schweinsriickenartig,l) 
urn das Anhltufen von Spltnen in dieser Rolle zu verhfiten. Die Arme dieser 
Rolle sind gegen einander verschrankt, um etwaige Gussspannungen zu 
mildern. 

Um die "freie Lange" L des Sagenblattes m6glichst klein zu machen 
(vergl. S. 41), fiihrt man 
das Sagenblatt bei b, 
Fig. 87. Diese Ffihrungen 
sollen das Sagenblatt 
gegen V erschie bungen 
stfitzen, welche recht­
winklig zur Blattebene 
versucht werden. Sie 
mfissen aber gleichzeitig 
den Druck P (G1. 20) 
aufnehmen, welchen das 
Sagenblatt in der Zu­
schiebungsrichtung er­
fahrt. Es sind demnach 
diese "F'fihrungen sehr 
wichtige · Glieder del' 
Bandslige. 

Die einfachste dieser 
Ffihrungen besteht in 
einem K16tzchen aus 
hartem Holz, in welchem 
eiu Schlitz angebrac]lt 
ist, dessen Weite der 
Bandsagendicke gleicht. 
Es stfitzt sich das Sagen-. 
blatt mit seinem Rficken 
gegen die Sohle des 
Schlitzes und die Seiten­
flltchen del' Slige legen 
sich gegen die Seiten­
wande des Schlitzes. 

Fig. 100. 

Man findet solche Ffihrungen - namentlich fUr Kaltbandsagen - auch 
iu Metall ausgef'tihrt. 2) Sie k6nnen nicht befriedigen, weil die Seitenflltchen 
des Schlitzes nicht nachstellbar sind, und die 
Sohle sehr stark abgenfitzt wird. 

Eine hliufig vol'kommende Seitenffihrung zeigt 
Fig. 102. In dem Arm B, welcher die Fiihrung 
mit dem Maschinengestell verbindet, sind zwei 
Rinnen ausgebildet, in denen die Ffihrungs­
stficke A liegen und durch Schrauben festge­
halten werden. Man macht die Rinnen schrag, 
damit die Ffihrung das Zuschieben der Werk­
stucke m6glichst wenig beengt. 

Fig. 101. 
') Zeitschr. d. Ver. deutscher Ingen. 1894, S. 211, mit Abb. 
2) Zeitschr. d. Ver. deutscher Ingell. 1901, S. 449. 

Fig. 102. 

4* 
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Stahl erne Platten werden zuweilen mit ihren Breitseiten gegen das 
Sagenblatt gelegt und durch Schrauben oder Keile nachgestellt. Das findet 
man insbesondere bei den Blockbandsagen. 

Die Riicken der SHgenblatter liess man friiher oft gegen die trommel­
formige Flache leicht drehbar gelagerter Rollen sich legen. Dieses Ver­
fahren hat sich nicht bewahrt, insbesondere, weil der schmale Sagenriicken 

, I 
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i 
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Fig. 103. 

in die RollenfHiche unregelml1ssige Vertiefungen schneidet; die Einrich­
tungen, welche gestatten, die Rolle in ihrer Axenrichtung zu verschieben, 
so dass neue Theile der Rollenflache dem Sl1genriicken gegeniiber zu liegen 
kommen, mild ern den angefiillrten Uebelstand nur wenig. 

Fig. 104. 

tEJ. 
I 

Fig. 105. 

man den spitz en Winkel 

Pfaff hat fiir die Riickenfiihrung der Band-
sage ein Hyperboloid verwendet. 1) Durell Drehen 
ciner geraden Linie urn eine zweite, die zu 
ersterer windscllief liegt, entsteht die hyperbo­
loidische Fll1che. Gestaltet man hiernach die 
Flache einer Rolle, so lasst sich del' Sagen­
riicken in der Lange del' Linie, welche die 
FJache erzeugte, gegen die Rollenflache legen, 
del' Druck des. Sagenriickens wird dann auf 
die gleiche Lange vertheilt und fallt deshalb, 
auf die Flacheneinheit bezogen, viel kleiner aus 
als bei der trommelformigen Rollenflache. Bei 
der in der Quelle beschriebenen Anordnung 
schliesst die Axe der Rolle mit dem Sagenblatt 
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 2) macht 

zwischen Rollenaxe und Sagenblatt s nach Fig. 103 

1) Ding!. polyt. Journ. 1879, Bd. 23~, S. 276, mit Abb. 
~) Zeitschr. f. Werkzeugmaschinen, Nov. 1900, S.58. 
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viel grosser, so dass die Umfangsgeschwindigkeit del' Rolle r der Schnitt­
geschwindigkeit etwa gleich wird. 1st die Rolle r richtig gestaltet und 
dem Sagen blatt gegeniiber richtig gelagert, so wird der Sagenrucken vom 
Punkt a bis zum Punkt fJ in ganzer Lange gestiitzt. Ob es moglich sein wird, 
die l'ichtige Lagerung der Rolle dauernd zu erhalten, erscheint mir zweifelhaft. 

Allgemeinere Einfiihrung hat die Riickenfiihrung von Geschwindt & 
CO.l) gefunden. Fig. 104 und 105 zeigen den betreffenden ll-'iihrungE>kopf in 
Seitenansicht und Grundriss bezw. Schnitt. Das Sagen blatt wird seitlich 
durch zwei einstellbare Holzbacken b gefiihrt und legt sich mit seinem Riicken 
gegen die leicht drehbare Scheibe c, die in dem Metallkorper d gelagert 
ist. Die zugehOrige, leicht auswechselbare Spurplatte ist in Fig. 105 nich t 
schraffirt. Es legt sich, wie Fig. 105 erkennen lasst, der Sagenriicken als 
Sehne gegen die Scheibe c, und veranlasst dadurch rasches Kreisen del' 
letzteren, so dass stetig neue Flachen der Scheibe mit dem Sagenriicken 
in Beriihrung treten und die Abnutzung der Scheibe gleichmassig statt­
findet. Letzteres wird noch dadurch gefordert, dass man den mittleren 
Theil der Scheibe c vertieft, also eine Ringfiache zur Stiitzung des Sagen­
riickens verwendet. Der Fiihrungskopf wird mittels der Stange e am 
Maschinengestell befestigt. Man findet diese Riickenfiihrung oft so aus­

Fig. 106. 

gebildet, dass die Spurplatte der Fiih­
rungsscheibe in geringem Grade federnd 
nachgeben kann; auch wird fur die 
Scheibe Ball-Lagerung empfohlen. 

ig. 107. 

Georg Richards in Manchester empfiehlt die durch Fig. 106 und 107 ab­
gebildete Fiihrung. 2) Die Seitenfiihrung unterscheidet sich von der durch 
Fig. 102 abgebildeten nur dadurch, dass .die zur Aufnahme der Fuhrungs­
klOtzchen A dienenden Rinnen rechtwinklig zur Sagenblattebene liegen und 
die KlOtzchen aus mehr~ren von einander unabhangigen Schichten bestehen, 
also die den Zahnen naher belegenen, welche stlirker abgenutzt werden als 
die weiter zuruckliegenden, fiir sich nachgestellt werden konnen. Der 
Ritcken des Sagen blattes legt sich in ziemlicher Lange gegen den ruhenden 
Stahlbolzen P. 1st dadurch auf del' Fll1che von Peine Rille entstanden, 
so dreht man, nach dem Losen der betr. Druckschraube, P urn einen kleinen 
Betrag, um dem Sltgenriicken eine neue FIl1che darzubieten. 

Urn die Reibung der Bandsagen an ihren Fiihrungsfiachen zu mindern, 
hat man Schmiervorrichtungen vorgesehen, die, so viel mir bekannt ge­
worden ist, aus den Seitenfuhrungen angeschlossenen, mit festen Fetten 

') D. R.-P. Nr. 26972. 
2) Zeitschr. d. Ver. deutscher Ingen. 1885, S. 776, mit Abb. 
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durchsetzten Packungen bestehen. Auch ist vorgeschlagen, den Stlgen­
blli.ttern dunnfiussige Schmiere zuzufiihren. 

r) Stutzung und ]'uhrung del' Blli.tter von Gattersagen. 

Die Blatter der Gattersagen bedurfen zunachst sorgfaltiger Ein-
spannung, damit ihr Querschnitt moglichst gleichformig angespannt wird, 

b b 

c 

Fig. 10 . 

jedenfalls abel' an dem 
Rande, an welchem die 
Zahne sich befinden, die 
Anspannung nicht kleiner 
ausfiillt als am Sagen­
rucken. Man verlangt fer­
ner leichte Auswechsel-

8m= barkeit und moglichst ge­
ringe Lange. Diese ver­
schiedenen Forderungen 
hat man durch mannig-

e 
cl 

c 

fache Formen zu erfiillen 
gesucht; das unten­
stehende 1) unvollstandige 
Verzeichniss deutscher 
Patente moge die grosse 
Zahl del' bekunnt gewor-

1,8mm denen Losungen del' vor­
liegenden Aufgabe an­
deuten. 

Fig. 109. 

Fig. 108 undJ09 stel­
len eine gute Befestigungs­
weise dar. Die Grundlage 
bildet ein Rahmen, das 

"Gatter", dessen Querstucke mit b, Fig. 108, bezeichnet sind. Diese werden 
durch die Spannung del' Sagenblatter auf Biegung in Anspruch genom men 
und fallen demgemass 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 Sagenendes 
stutzt sich durch zwei feRte Nasen, die des anderen Endes durch den Doppel­

keil k gegen die Querstucke. An die Sagenblattenden sind 
Leisten c genietet, die sich gegen Leis~en der Platten d legen, 
und diese sind durch den Bolzen e mit del' Angel a drehbar 
verbunden. Da die Platten d sich unabhangig von einander drehen 
konnen, so legen sich die Leisten c in ihrer ganzen Lltnge gegen 
die an d ausgebildeten, und die Zugspannung @) geht durch die 
Bolzenmitte e del' beiden Angeln. Urn die Spannung in die 
Sagenblattmitte zu legen, ist nur nothig, das Sltgenblatt in seiner 
Ebene entsprechend zu verschieben, was die vorliegende Ein-
hangungsweise des Sagen blattes ohne weiteres gestattet. In 

I Fig. 108 ist ein bereits langere Zeit benutztes Blatt 8 gezeichnet, 
Fig. llO. urn das soeben Gesagte anschaulich zu mach en. 

1) D. R-P. Nr. 9416, 56337, 59254, 59306, 78638, 80800, 80805, 81143, 82060, 
82894, 83634, 87296, 88449, 95396. 
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Es liegt nun die Moglichkeit vor, 
dass infolge ungenauer Ausfiihrung 
die eine del" Leisten c allein oder 
vorwiegend die Spannung des Sltgen­
blattes auf die Angel iibertragt. Da­
durch wiirde versucht werden, das -j--·----:!L-I'i"\-+ 

Sagenblatt in der Bildflache von 
Fig. 109 zu verbiegen. Dm dieses 
zu verhiiten, muss das Befestigen der 
Leisten c sowie das Ausbilden der 
Leisten an d mit peinlichster Sorg­
faIt geschehen. Es ist deshalb VOl'­

geschlagen, das S1igenblatt 8, Fig. 110, 
mit einem grosstentheils walzenfOr­
migen Wulst c zu versehen, welcher 
sich in eine Klaue der Angel a legt 
und durch seine Drehbarkeit in letz­
terer die erwahnte einseitige An­
spannung verhiitet. 

Die Platten d, Fig. 108 und 109, 
werden durch den Druck der Leisten c 
zweifellos auf Biegung in Anspruch 
genommen. Sind nun erst ere , um 
mehrere Sagen moglichst eng neben 
einander hangen zu konnen, recht 
diinn gemacht, so kann eine gefahr­
liehe Verbiegung nach aussen ein­
tretell. J. Heyn in Stettin verwendet, 
um diese Verbiegungen zu vermeiden 
und gleiehzeitig das Verbinden der 
Leisten emit dem Sagenblatt zu er­
leichtern, die dnrch Fig. 111 u. 112 
dargestellte Einhiingnng.l) Es sind 
die Leisten c an eine besondere Platte f 
genietet, was ohne Schwierigkeit ge­
nan geschehen kann. Mit f sind, unter 
Vermittlnng von Zwischenlagen, die 

. schmalen Platten g verbunden, die 
einerseits zur Verbindung von r mit 
dem Sagenblatt dienen, anderseits 
iiber die an d festen Leisten i 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 k, 
Fig. 111 und 112, an, auf dem das 
ausgebogte KeiIstiick l reitet. In einer 

I) D. R. G.·M. 

· ········ · · ·· ·11JJ-· ······ .. ! . 
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Fig. 111. 
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Gabel del' Sagenangel a ist die Scheibe m ausseraxig so gelagert, dass 
durch das Drehen derselben die Sage gespannt wird. Zum Zweck dieses 
Drehens steckt man auf den Arm del' Scheibe m einen Schliissel. Das 

~ ,..... 
..... 
be ql ~ 

zweite Sagenende wird ebenso befestigt mit del' Abweichung, dass die 
N achstellbarkeit fehlt. 

Befindet sich in dem Gatter nul' ein Sagen blatt odeI' ist del' Abstand 
zweier benachbarter Sagenblatter sehr gross, so pflegt man oft die Sagen-
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angel mit Gewinde zu versehen und das Anspannen des Blattes mittels 
einer zugehorigen Mutter zu bewirken. 

G1. 22 S. 41 driickt die Bedeutung der "freien Hinge" des S!tgen­
blattes aus, und lasst erkennen, dass man diese freie Lange so klein als 
moglich machen solI. So wie die Sagenbefestigungen im Rahmen bisher 
beschrieben sind, reicht nun diese freie Lange von einem aussern Rande 
des S!tgengatters zum gegeniiberliegenden. Man sucht diese Lange kieiner 
zu machen. 

Das geschieht zun!tchst durch Absteifen der AngeIn, oder besser der 
den Angeln zunachst belegenen Theile des Sagenblattes gegeniiber dem 
Sagen rahmen. Sind mehrere SagenbHLtter neben einander zu legen, so ver­
steift man die aussern gegen das Gatter und legt zwischen die S!tgenblattel' 
genau passende Stiicke, die aus Holz bestehen konnen, bessel' aber aus 
Metall gefertigt werden, um ihre Breite unveranderlich zu erhaItcn; jeden­
falls miissen die Einiegestiicke sehr leicht sein. :F'ig. 113 bis 115 zeigen 
die Einzelnheiten ciner solchen Absteifung 1). An den, aus schmiedeeisernen 
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Fig. 116. 

'] 

I) 

oder stahlernen Rohren bestehenden Gatterstielen h sind mit Hilfc yon 
Spannbugeln die Winkeleisen i festgeklemmt, welche mit den Schienen l 
einen Rahmen bilden. Die Schienen l nehmen die einzulegenden Stucke m, 
Fig. 116 u. 117 auf, indem die Oesen del' Ietzteren auf die eine Schiene l 
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Fig. 117. 

Ul1d die spitzen Enden in den Spalt der anderen, doppelten Scbiene ge­
schoben werden. Links in Fig. 113 u. 114 befindet sich sowohl an dem 
oberen, als fiuch an dem unteren, nicbt gezeichneten Winkel eine feste 
Schiene n, und die rechtsseitig belegenen R!tnder dieser Schienen liegen 
genau lothrecht uber einander (es handelt sich hier nur urn Gattersagen, die 
sich ' Iothrecht bewegen), so dass diese R!tnder als Ausgangspunkte fiir das 
Anbringen der Sll.genbI!ttter dienen. Man legt, nachdem die S!tgenbliHter 
lose eingeh!tngt und die Schienen l angebracht sind, an n ein oder mebrere 

1) J. Heyn, D. R.-P. Nr. 90132. 
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Ein1egstiicke m von solcher Breite, dass das angereihte erste Sagenb1att 
den ihm zugedachten Abstand von n erMlt, fiigt ein ferneres Ein1egstiick m 
hinzu u. s. f. bis die sammtlichen Sagen an ihrem Orte sich befinden, und 
flint endlich den Raum zwischen dem 1etzten Sagen blatt und der Platte 0 

mit einem passenden Einlegstiick. Die Platte 0 - welche sich oben wie 
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Fig. 11 . 

unten vorfindet - ist in einer an dem 
rechtsseitigen Winkeleisen i festen Tasche 
durch eine am Bolzen p ausgebildete 
Daumenscheibe vel'schiebbar. Durch 
einen auf p gesteckten Schliissel wird 
o so gegen die Einlagen gedriickt, dass 
diese und die Sagenblatter sich eng 
an einander schliessen. Es wird ange­
geben, dass ein Arbeiter im Stande sei, 
mittels dieses Verfahrens innerhalb 
15 Minuten 12 Sagenblatter genltu ein-
zuhangen. Auf die hierbei anzuwen­
denden AnschHige flir das Gewinnen 
des richtigen Busens, bezw. lothrechter 
Lage der Sagenspitzenlinie und die Ver­
fahren ftir das Priifen der EinMngung 
kann ich hier nicht weiter eingehen. 1) 

Verwandte Einhangverfahren del' Sligen­
blatter sind in den angefiihrten Quellen 2) 
angegeben. 

Die Sagenb1atter werden auf diese 
Weise gewissermassen zusammengebun­
den; man nennt daher die derartig aus­
geriisteten Gatter Bundgatter. Die 
"freie Lange" der Blatter ist gleich dem 
Abstande der beiden Bindungen. Da 
diesel' der Sage gestatten muss, den 
Weg H zuriickzulegen, ohne dass die 
Bindungen mit dem Holz in Beriih­
rung treten, so betragt er: h + H 
+ Spielraum = L. Es Htsst sich die 
"freie Lange" L flir Gatter mit nul' 
einem Sagenblatt noch weiter verkiil'zen 
und zwar dadurch, dass man - ahn­
Hch wie bei den Bandsagen - das 
Blatt in der Nahe des Holzes durch 
feste Fiihrungen stiitzt. Man wahlt aber 
im vorliegenden Falle Fiihrungen, gegen 
welche das Sagenblatt sich mit einigem 

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

1) D. R.-P. Nr. 91529, 92550. 
2) Herm. Fischer, Die Holzsage, S. 103, mit Abb. D. R.-P. Nr. 111163. 
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des Sagenblattes das GIeichgewicht haIt. 10 ist das zu zerschneidende 
Werkstiick. Links und rechts von ihm sind die Fiihrungen e angebracht, 
an dessen unterer, nach sehr grossem Kriimmungshalbmesser gerundeten 
Flache das Sagenblatt gleitet. Um das Sagenblatt sicher mit den Fiihrungen e 
in Fiihlung zu erhaIten, erhebt sich ersteres ausserhalb der Fiihrungen um 
etwa 11/2 0 aus der Schnittrichtung, was dadurch erreicht wird, dass die 
l<~iihrungsleisten f um diesen Betrag gegen die Schnittebene des Sagen­
blattes geneigt gelegt sind. Die Fiihrungsstiicke e sind so einzustelIen, 
dass das Sagenblatt nur unter ihnen eine Biegung erfahrt; der Kriimmungs­
halbmesser der Fiihrungsfl.11chen betragt - bei 11/ 20 Neigung der Leisten f­
rund das 1500 fache der Sagenblattdicke, 
die LUnge von e rund das 50 fache der letz­
teren und der Druck zwischen Sagenblatt 
und e etwa 1/36 der Sagenspannung. Um 
die Reibung des Sagenblattes an den Fiih­
rungsflachen zu mindel'll, versieht man letz­
tere zuweilen mit Schmierbiichsen. Man findet 
iibrigens auch Sagen, bei welchen der N eigungs­
winkel von f gegen die Scbnittebene kleiner 
als 11/2 0 ist. 

Die nur etwa lIs mm dick en Sligenblat­
ter der Furniersagen fiihrt man 1) an einer im 
Halbmesser von 100 bis 125 m gebogenen, 
q ner vor das Holz gelegten Schiene. Wegen 
der geringen Dicke der entstehenden Brett-
chen konnen diese del' genannten Fiihrungs-
schiene ausweichen. 

Die zum Einspannen der Sagen dienen­
den eigentlichen Gatter sind zuweilen biigel-
fOrmig, nach Fig. 119. Ein aus Eisen odeI' 
Stahl gefertigter Biigel b nimmt an seinen 
Enden die Angeln des Sagenblattes 8 anf. Wegen 
der grossen Anspannnng des letzteren fallt 
der Biigel b ziemlich schwer aus, wenn man 
seine Ansladung a gross macht. Das Biigel­
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Fig. 119. 
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Fig. 120. 

gatter ist wenig gebrauchlich, wogegen man dem Seitengatter, Fig. 120, 
haufiger begegnet. Es ist insbesondere die regelmassige Einspannvorrich­
tung fUr liegende Sagen. Das Gatter besteht, wie vorhin bereits kurz an­
gegeben wurde, aus den Hornern b, welche sich gegen den Steg c stiitzen 
und einerseits durch die Stange d, anderseits durch das Sagenblatt 8 zu­
sammengezogen werden. Bei dieser Anordnung ist leichter eine gross ere Aus­
ladung a bei verhaltnissmassig geringem Gattergewicht zu gewinnen, da 
derSteg von Biegungsspannungen frei gehalten werden kann. Ich zweifle 
nicht daran, dass man ein solches Gatter bei geringem Gewicht ausschliesslich 
aus Schmiedeeisen odeI' Stahl fertigen kann; in den allermeisten FMlen 
bestehen sie aus Holz mit eisernen Beschlagen. Es kommen hierfUr fast 
nul' die sehr zahen Holzer - Quitsche, Esche, Hickory - in Frage. 
Fig. 121 stellt ein solches Gatter in Ansicht dar. Um die Lage der 

1) Zeitschr. d. Ver. deutscher Ingen. 1862, S. 536. 
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Horner b zum Steg c zu sichern, sind TfOrmige 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 Schrag­

bander angebracht. Das Sagenblatt 8 ist mit 
seinen Enden auf Lappen del' Angeln a gelegt 

- und wird hier durch Reibung festgehalten. Es 
~-:::::=~ sei bemerkt, dass diese Verbindungsweise ·gegen­
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Fig. 121. 

uber der fruher (S. 54) angegebenen manche 
Vorziige hat, abel' angesichts del' Grosse del' 
Sagenspannung an einiger Unsicherheit leidet. 
Die zumFestklemmen derSagenblattenden dienen­
den Schrauben muss en ausserordentlich stark 
angezogen werden, um cin Gleiten des Sagen­
blattes zu vermeiden, und die Sl1genangel a wird 
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Fig. 122. 

in ziemlichem Grade auf 
Biegllng beansprucht. Das 
Anspannen des S11gen­
blattes erfo]gt, wie die 
AbbildllOg erkennen 11tsst, 
durch l\1uttel'n. 

Fig. 122 stellt ein·so­
genanntes Mittelga tt e r 
dar; es besteht aus den 
beiden Querstiicken b und 
den dicse verbindenden 

Fig. 123. 

Stielen c. In del' Mitte zwischen letzteren befindet sich das Sagenblatt. 
Das Mittelgatter f11llt me is tens ziemlich weit aus, da zwischen dem Sagen­
blatt und dem einen del' Stiele c der nothige Raum fUr den dicksten, durch 
Zerlegen des Werkstucks w entstehenden Theil frei bleiben muss; es wird 
nur noch selten angewendet. 

Fig. 123 zeigt die vierte del' vorkommenden Gatterformen: das 
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Bundgatter. Es enthltlt mehrere Sltgenbl11tter, so dass das Werkstuck w 
bei einem Durchgange in so viele rfheile zerlegt wird, wie beabsichtigt ist, 
wahrend bei den vorhin angefUhrten Gattern nach Beendigung eines 
Schnittes das Werkstuck zuruckgefUhrt und fUr einen zweiten Schnitt ein­
gestellt werden muss, wenn ein solcher zweiter Schnitt stattfinden solI. Die 
lichte Weite des Bundgatters braucht deshalb nur wenig grosser zu sein 
als die Dicke des Werkstiicks betragt. Das Bundgatter wird jetzt fast, 
immer aus geschmiedetem Eisen odeI' besser aus Stahl verfertigt. J edes 
Querstiick b besteht aus zwei Stahlplatten, die oft mit Seitenrippell (vergl. 
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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. Ais Hauptgesichtspunkt fUr den Bau des Gatters gilt 
die Gewinnung geringen Gewichts bei grosser Starrheit des Ganzen. Das 
Gatter, Fig. 124-126, ist m.it Stielen c versehen, die aus Mannesmann­
Rohren bestehen. In den Enden der letzteren sindZapfen befestigt, welche 
ausserhalb eine platte Gestalt haben und zwischen die Querstiicke b ge­
nietet sind, so dass der Zusammenhang zwischen b und c in einfachster 
Weise gewonnen wird. Die Befestignng der Zapfen in den Rohren erfolgt 
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zweckmassig durch genaue auf der Drehbank geschnittene Gewinde und 
vielleicht einen oder zwei quer hindurchgehende vernidete Stifte; man ver­
starkt die Rohrenenden wohl durch warm aufgezogene Reifen. An zwei 
der zwischen die Querstucke genieteten Platten sind die Lenkstangen­
zapfen ausge bildet. 

Bund- und Mittelgatter werden immer geradlinig gefuhrt. Bei dem 
durch Fig. 124-126 dargestellten Gatter dienen hierzu die Stabe 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 Pockholzstucke g und i und die beiden 
Bronzebeilagen k so befestigt sind, wie bei Lagern gebrauchIich. Ueber 
jedem der Lager und mit diesem fest verbunden befindet sich ein durch 
Deckel gut verschlossener Schmierkasten h, der mit dem Schmiermittel 
durchtrankte Packung enthalt. Statt dessen findet man oft an den vier 
Ecken des Gatters, vorn wie hinten, je ein Pockholzstuck (seltener Bronze) 
befestigt, von den en das vordere einfach eben, das hintere schweinsrucken· 
artig gestaltet ist. Die KlOtze gleiten zwischen 4 Paar am Maschinengestell 
befestigter, einstellbarer Schienen. Zuweilen sind auch bei dieser Anord­
nung Schmierpackungen vorhanden, zuweilen fiihrt man den Gleitflachen 
das Schmiermittel auf andere Weise zu. 

Weniger einfach ist die Fiihrung der Biigel- und Seitengatter, wenn 
deren Sagenblatt nach Fig. 80, S. 37 in beiden Bewegungsrichtungen schneiden 
solI und nach Fig. 118 in der Nahe des Werkstiicks besonders gefiihrt 
wird. Die Fiihrungsschienen a b und cd, Fig. 80, liegen in diesem FaIle 
urn den Winkel a schrag gegen die Querlinie ad, wenn a ausgedruckt 
wird durch: 

ac A 
tga=-'­

H h 

oder, da der dort vorkommende Winkel r klein genug ist, durch: 

2·A A 
(29) tga=H'T' 

wenn 2 A den Abstand der Fiihrungsmitten des Gatters bezeichnet. Dem­
gemass schwingt das letztere in einem Bogen, der zur Bildflache von 

Fig. 127. 

Fig. 80 gIeichlaufend liegt. Nach 
Fig. 118 sind die ~'uhrungsschienen 
ausserdem gegen die Schnittebene 
geneigt, so dass das Gatter auch 
in der Bildflache von Fig. 118 im 
Bogen schwingt. Das bedingt, 

·· · ····· · ···1$1Jtm". .. ···· ·•·•· wenn. die Fuhrungsschienen f -
Ii 

Fig. 128. 

wie ublich - gerade sein sollen, 
dass die FuhrungsklOtzchen mit 
dem Gatter durch Doppelgelenke 

verbunden werden. Es ist derartiges bekannt gegeben.l) Meistens begniigt 
man sich mit einem Gelenk, indem man die in der Bildfiache von Fig. 118 
auftretenden bogenformigen Bewegungen des Gatters nirer Geringfiigigkeit 
halber vernachHtssigt. Fig. 127 und 128 stell en die zum Gatter, Fig. 121, 

1) Goede, Dingl. polyt . .Journ. 1883, Bd.250, S. 341, mit Abb. 
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gehOrigen Fiihrungsklotzchen k und deren Verbindung mit den Hornern b dar. 
Die Fiihrungsleisten f, Fig. 127, sind nur zum Theil, und zwar im Querschnitt 
angegeben. Sie sind an del' Platte h, Fig. 118, einstellbar befestigt, und 
zwar so, dass ihre Furchen beide nach innen odeI' beide nach aussen ge­
kebrt sind. Die FiihrungsklOtzcben k, Fig. 127 u. 128, sind mit Zapfen l 
versehen, welche in den Augen g drehbar stecken, und die Augen g sind 
mittels ihrer Bolzen e, Fig. 127 u. 121, an Horner b des Gatters ge­
schraubt. 

b) Fiihl'ung del' Kettensage. 

Diese zum Erzeugen von Zapfen16chern dienende Sage moge hier kurz 
angefiihrt werden. 1) Ihre Zabne sind nacb Fig. 129 an Kettengliedern 
ausgebildet und zwar derartig, dass zwei auf einandel' 
folgende KettengIieder eine betrachtIiche Schnittweite, 
d. h. Zapfenlocbweite hervorbringen. Die Kettensage wird 
durch zwei RoUen gefiihrt. Die eine derselben greift nach 
Art del' Kettenrollen mit Vorspriingen in die Liicken del' 
Kette, um diese zu betbatigen, die andere ist glattl'andig 
und dient zum Einsenken del' arbeitenden Sage in das 
Werkstiick. 

d) Pflege del' Sitgenzahne. 

Es steht die Instandhaltung del' Sagenzalme mit den 
Sagemaschinen in nul' lockerer Beziehung. Die Sage-
maschine setzt tadellosen Zustand del' Sagen und deren Fig. 129. 
Zabne voraus; es ist fiir sie ohne Bedeutung, wie diesel' 
tadellose Zustand erhalten wird. lch darf daher an vorliegender Stelle die 
Pflege del' Sagenzahne verhaItnissmassig kurz erledigen. 

Die Sagenzahne baben nul' unmittelbar nach dem Scharfen wirklich 
scbarfe Kanten; je Hinger sie benutzt werden, um so mehr werden die 
Kanten abgerundet und um so grosser wird derSchnittwiderstand. Es ist 
nun zunMbst die Frage: Bis zu welchem Grade darf man die Sagenzahne 
stumpf werden lassen? Wie oft ist das Scharfen del' Zahne erforderlich? 
Die Antwort auf diese Frage hangt theilweise von dem Preis der Betriebs­
kraft abo Man wird ferner das Scbarfen bezw. Auswechseln, stump fer 
gegen scbarfe Sagenblatter nach grosseren Zeitabscbnitten stattfinden lassen, 
wenn es eine langere Betriebsunterbrechung mit sich fiihrt, man wird sich 
baufiger dazu bequemen, wenn die betreffende BetriebssWrung gering ist. 
Auch die Harte des Holzes iibt einen gewissen Einfluss. Oberbergrath 
Hermann in Scbemnitz fand,2) dass eine Fichtenholz schneidende Sage, 
welche sekundlicb eincn Weg von 1,33 m schneidend zuriicklegte, nach 
3stiindigem Gebrauch 1,75mal so viel Betriebskraft erforderte, als im frisch 
gescharften Zustande, und nach sechsstiindigem Gebrauch sogar 2,25mal 
so vie!. Die Abstumpfung, welche den Scbnitt-Widerstand auf das 1,75fache 
libte, war biernacb erreicht, nachdem die Sage 3· 3600· 1,33 = 14400 m 
scbneidend zuriickgelegt batte. Eine mit 60 mJsek arbeitende Kreissitge 
eri'ahrt, wenn l/S del' Zahne glcichzeitig arbeitet, voraussicbtlich dieselbe 
Abnutzung in 1/2 Stunde. Es folgt hieraus, dass bei dem Bau der Sage-

I) Zeitschr. d. Ver. deutscher Ingen. 1894, S. 706, mit Abb. 
2) Zeitschr. d. osterr. Ingen.- u . Arch.-Ver. 1895, S. 472 ff. 
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maschinen dem Auswechseln stumpf gewordener Blatter verschieden grosse 
Aufmerksamkeit zu schenken ist: diejenigen Sagen, deren Zahne in der 
Zeiteinheit einen grossen Weg schneid end zuriicklegen, miissen bequemer 
und rascher auswechselbar sein als die langsamel' arbeitenden Sagen. 

Handwerkzeuge zum Stauch en, Schal'fen und Schrank en der Zahne 
sind in unten verzeichneter QueUe 1) ausfiihrlich beschrieben. 

Das Stauch en der Holzsagenzahne kommt in Deutschland wohl 
nirgend VOl', weshalb das Anziehen einigel' Quellen '.I) zur Erledigung der 
zugehOrigen mechanischen Einrichtung'en genUgen mag. 

Das Schranken wil'd oft, selbst in grasseren Werken, mittels Hand­
werkzeugen bewirkt. Die S1igenschl'ankmaschinen 8) haben eine recht 
einfache Aufgabe zu lasen: Festhalten des Sligenblattes, Vel'biegen zweier 
benachbal'tel' Zlihne nach aussen, Loslassen des Sagenblattes und Fortriicken 
desselben mittels einer Schaltklinke urn zwei Zahntheilungen, so dass die 
grosse Zahl der in der QueUe verzeichneten Maschinen iiberrascht. Dnd 
dabei ist hier nur eine beschrankte Zahl del' bekannt gegebenen Maschinen 
angeflihrt. 

Sagenscharfmaschinen arbeiten entweder mit einer J!'eile 4) odeI' 
mit einer Schleifscheibe. Von letzteren mage die zur Zeit voUkommenste 
hier unter Beigabe del' Abbildungen Fig. 130 bis 134 beschrieben werden. 1i) 

Fig. 130. 
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Fig. 131. Fig. 132. 

Es ist die Sagenscharfmaschine von Friedrich Schmalz in Offenbach.G) 

Sie dient nicht allein zum Scharfen von Zithnen nach Fig. 72 bis 76, 
sondern auch zur Erneuerung der Zahne, bei denen - nach Fig. 130 -
sowohl die Brust, als auch der Riicken zur Blattebene schrag liegt. ]i~s ist 

1) Herm. Fischer, Die Holzsage, S.34-73, mit Abb. 
2) 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. 
3) Dingl. polyt. Journ. 1877, Bd.224, S. 551; 1880, Bd. 235, S. 340 ; 18~2, Bd.244, 

S.432; 1884, Bd. 251 , S.210; Rd. 254, S. 287; 1885, Bd.256, S. 491; 1887, Bd.264, S.260, 
fast sammtl. mit Abb. D. R-P. Nr. 55968, 57216, 68511. 

4) Hansen, Zeitschr. d. Ver. deutscher Ingen. 1885, S. 285, mit Abb. Bauer, D. RoP. 
Nr. 54532, 56383. Kiessling & Co., D. RoP. Xr. 57421. 

5) Zeitschr. d. Ver. deutscher Ingen. 1901, S. 813. 
6) D. R·P. Nr. 47616, 5J 614, 52281, 84159. 
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dieser Anschliff besonders fiir das Langschneiden weichel' HOlzer von Werth. 
Die diinnc Schleifscheibe a, Fig. 131, ist in einem Biigel b gelagert, del' 
um den Zapfen c schwingen kann. Die Axe des letzteren liegt in del' 
Richtllng del' Sagen blatte bene, und die Schleifscheibe, deren Axe die 
Axe von c rechtwinklig kreuzt, liegt um einen gewissen Betrag seitwarts 
von del' Axe des Zapfens c. Lasst man nun die Axe von a mit del' 
Siigenblattebene zusammenfalIen, so gewinnt man rechtwinklig zur Blatt­
cbene liegende Brust- und Riickenflachcn del' Zahnei legt man abel' die 
Axe del' Schleifscheibe schrag zur Blattebene, so erzeugt die Schleif· 
scheibe, wie olme weiteres er-
kannt werden kann, schrag­
liegende BrustflMhen. Aus dem 
Umstande, dass die Schleif­
scheibe a seitwarts von del' 
Schwingungsachse liegt, folgt 
nach Fig. 132, dass die Schleif­
scheibenmitte mit del' Schrag­
lage der Schleifscheibenaxe von 
del' Ebene des Sagenblattes sich 
mehr und mehr entfernt, somit 
die Tangente t t del' schleifen­
den Umfangsflache der Schleif-

scheibe eine entsprechend 
schrage Lage zur Sagen blatt­
ebene einnimmt. Diese Umfangs­
ftache ist sonach zum Schleifell 
des schrag liegenden Zahn­
riickens geeignet. 

Die Schwingung um die 
Axe des Zapfens c wird durch 
eine, an den :t;apfen d, Fig. 131, 
greifende Lenkstange hervor­
gebracht. Das Lager e des Za­
pfens c schwingt auf und nieder, 
damit Zahnriicken wie Zahn­
brust gebiihrend verfolgt wer-
den, und eine Schaltung riickt Fig. 133. 
die Sltge je um einen Zahn fort. 

Fig. 133 u. 134 sind Schaubilder del' Maschine in ihrer Anwendung 
fUr Kreis- und gerade Sltgen i die Maschine wird e benso zum Scharfen del' 
Bandsagen 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 c bezeichneten 
Zapfens, und zwar so einstellbar, dass man ihr eine schrage Lage geben 
kann (vergl. insbesondere Fig. 134). Mit der Lagel'ung des Zapfens c ist 
diejenige einer Vorgelegwelle verbunden, die den Betrieb del'Schleifscheibe 
von der Hauptantriebwelle aus vermittelt. Der in Fig. 131 mit d bezeichnete 
Zapfen liegt in Fig. 133 u. 134 links von del' Schleifscheibe und ist nur 
in letzterem Bilde ein wenig zu sehen. Von der Hauptantl'iebwelle aus 
wird durch Riemen eine hinter dem Maschinengestell g-elagerte Welle ge-

Fischer, Handbu(h derWerkzeugmaschinenkunde. II. 5 
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dreht, die drei Hubscheiben enthalt. Die eine derselben bewegt die Schleif­
scheibe auf und nieder, die andere schwenkt diese urn den frither mit c 
bezeichneten Zapfen, und die dritte, im Vordergrunde, rechts sichtbare 

Fig. 134. 

Hubscheibe, bethatigt 
das Schaltwerk. Durch 
die Gestalt und gegen­
seitige Lage diesel' Hub­
scheiben wird das Maass 
und die Folge del' ein­
zelnen Bewegungen fest­
gelegt i verschiedene Ein­
stellungen in den Ge­
stangen gestatten, diese 
dem Einzelfall anzu­
passen. 

4. SchleiffHtchen. 

Das Schleifen hl:H­
zel'ller Werkstiicke be­
zweckt lediglich, deren 
Oberflachen zu glatten, 
und die gebrauchlichen 
Schleifflachen sind Flint­
stein - odeI' Glaspapier 
odeI' auch dergl. Leinen. 

Urn letztere mit del' 
Maschine zu verbinden, 
leimt man sie auf ebene 
Scheib en oder auf Wal­
zen, oder spannt sie -
des leichteren Auswech­

selns halber - auf Scheiben oder Walzen. Es mtissen nicht allein die Be­
festigungsflachen genau rund laufen, sondel'll auch das Flintstein- oder Glas­
papier sich gut anlegen. Ueber das Aufleimen ist sonst nichts zu sagen. 
Das Aufspannen bewirkt man tiber ebene Scheib en a, Fig. 135, dureh Ueber­
schieben eines Ringes bi bei Walzen a, Fig. 136 Hisst man die Papierrander 

(I 

Fig. 13ti. Fi r'. 136. 

in eine Langsnuth fallen und presst eine Ruthe b ein, die an ihren Enden 
gebuhrend 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 1) ein liingeres Band c aus Flint­
stein- oder Glaspapier, welches an einen Backen b gelegt wird, del' 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 Werkstuck a 
hin- und hergeschoben, wahrend sich letzteres langsam fortbewegt. Das 
Schleifband ist auf eine Trommel d gewickelt, welche durch eine Bremse 
gehindert wird, sieh we iter zu drehen, als das Band c 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. 
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Fig. 137. 
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Fig. 138. 

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

Die Gesehwindigkeiten der Schleifflllehen seheinen ziemlich willkurlich 
gewahlt zu werden. 

5. Langsam bewegte oder ruhende Werkzeuge. 

a) Stemmwerkzeuge. Man erzeugt Zapfen16cher mittels del' Ketten­
sage (S. 63), gewinnt aber mittels dieser nur rauhe Flachen und einen ge-

o 
o 

Fig. 139. Fig. 140. Fig. 141. 

wolbten Boden des Zapfenloches, wenn dieses nicht ganz durch das Werk­
stuck hindurch reicht. Es werden ferner mit Hilfe von Langlochbohrern 
(S. 28) Zapfen16cher erzeugt. Derartige Locher sind nach Fig. 138 an den 
Enden gerundet, weshalb die Schmalseiten der Zapfen eben so abgerundet 
werden mussen, oder eine Nacharbeit der Locher - nach den in Fig. 138 
gestrichelt gezeichneten Linien - nothig ist. Zu letzterer Arbeit dient das 
sogenannte Viereisen, ein Werkzeug, dessen drei Sehneiden zu einem U 

5* 



68 Werkzeugmaschinen fiir die Holzbearbeitung. 

zusamnlengesetzt 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 Werksttick nach jedem Stoss urn die Spandicke fort­
gertickt. Hierbei ist das Entfernen der entstehenden Spane schwierig. 
Man findet, nach lfig. 139, auf dem Rticken des Lochbeitels einen haken­
f6rmigen Vorsprung, welcher bei jedem Rtickzuge des Werkzeugs einige 
Spane mit sich reisst, oder, nach Fig. 140, die Seitenschneiden des Vier­
eisens zu gleichemZwecke hakenf6rmig ausgebildet. Fister l ) empfiehlt nach 
Fig. 141 neben dem Lochbeitel A die Zunge B anzubringen. Letztere wird durch 
die Maschine nnmittelbar bethatigt und schleppt ersteren mit sich, so dass 
bei dem Vordringen von B der Lochbeitel A ein wenig zuriickbleibt, also 
der Span sich zwischen A und Blegen kann, beim Riickgange von Baber 
der Span gut festgehalten und nach aussen befordert wird. lch weiss nicht, 
ob dieses Verfahren Eingang gefunden hat. 

Bei Verwendung dieser Lochbeitel wird zunachst wenigstens ein Loch 
gebohrt, urn von vorn herein etwas Raum fUr die entstehenden Spane zu 
haben; del' Lochbeitel ist urn 1800 zu drehen, so dass er fUr die Vollendung 
beider Endfiachen des Loches benutzt werden kann. 

We it bessel' lOst del' Hohlstichel von Gebr. Greenlec in Chicago die 
vorliegende Aufgabe. 2) Ji'ig. 142 stellt ihn theilweise im Langenschnitt, 

I 

[ff 
Fig. 142. 

theilweise in Langenansicht und in Endansicht dar. Am freien Rande einer 
aussen quadratischen, innen runden Rohre a sind 4 Schneiden ausgebildet, 
und in del' Rohre steckt der Schraubenbohrer b. lndem man die Schneiden 
gegen das Werkstiick drllckt, bilden sie ein Loch quadratischen Quer­
schnitts; del' Bohrer zerkleinert das innerhalh del' Schneiden zusammen­
gedrangte Holz, fOrdert die Spane nach riickwarts und wirft sie durch 
seitliche Oeffnungen aus. Es soIl del' Bohrer minutlich etwa 4000 Drehungen 
machen und die sekundliche Zuschiebungsgeschwindigkeit des Stichels a 
20 bis 40 mm betragen; del' Rtickzug erfolgt mit wesentlich grosserer 
Geschwindigkeit. Die auf diesem Wege gewonnenen Locher sind sehr 
sauber, haben abel' quadratischen Querschnitt; sie werden langlich, indem 
man den Stiehel mehrere Male neben einander gegen das Holz fUhrt. 
Leider betragt bisher die kleinste SeitenHinge 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 del' Hobelmaschine selbst, indem man das Werk-

1) Zeitschr. d. Ver. deutscher Ingen. 1882, S. 584, mit Abb. 
2) Zeitschr. d. Ver. deutscher Ingen. 1894, S. 705, mit Abb. 
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stuck tiber feststehende Hobelmesser hinwegftihrt. Diese sind in derselben 
Weise mit einer Hobelsohle verbunden, wie die Hobeleisen der Handhobel 1); 

es liegen die Schneiden regelmassig schrag gegen die Schnittrichtung (S.4). 
Fig. 143 ist ein theilweiser Schnitt durch die gusseiserne, nach oben ge~ 
richtete Hobelsohle a, das Messer 8 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 lasst die Ab-
ziehmesser meistens die 
untere Seite des Werk­
stucks bearbeiten und 
richtet sie so ein, dass 
sie ohne Unterbrechung 
des sonstigen Ho bel-

Fig. 143. 
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Fig. 144. 

maschinenbetriebs bequem ausgewecbselt werden konnen. Sie werden des­
halb in gusseiserne Hobelkasten gelegt, die wie Scbubkasten nacb der 
Seite herausgezogen bezw. von der Seite hineingeschoben werden konnen. 

A. A. Westman erleichtert dieses Auswechseln der Messer in folgender 
Weise 2): Fig. 144 ist ein Grundriss, Fig. 145 ein lothrechter Schnitt der 
betreffenden Einrichtung. Es sind zwei Hobelkasten a vorgesehen, dam it 
die Messer des einen arbeiten konnen, wahrend die anderen ausgewechselt 
werden, und jeder Kasten ellthiilt zwei Messer, um die Wirkung zu sichern. 
In Fig. 144 ist der links befindliche Hobelkasten zum Theil hervorgezogen. 
Es ruhen nun die Messerkasten a mit ihren Randorn auf abgeflachten 
Spindeln a. , 

Fig. 145. 

Liegt die Abfiachung oben, so sind die Messer gegenuber dem Werk­
stuck W zUl'uckgezogen (vergl. Fig. 145 links), liegt aber die Abfiachung 
seitwarts (Fig. 145 rechts); so befindet sich die obere Flache von a mit 
derjenigen des Maschinengestells c in genau gleicher Hohe. Die zwei zu 
einem Messerkasten gehOrenden Spindeln d sind durcb Kurbeln und eine 

1) Herm. Fischer, AUg. Grundr. ll. Mittel d. mech. Aufbereitens, S. 390. 
2) D. R.-P. Nr. 90974. 
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Stange so mit einander gekuppelt, dass sie nur gleichzeitig gedreht werden 
konnen. Es ist demnach leicht, die Messerkasten behufs Auswechselns der 
Messer ein wenig sinken zu lassen und demnuchst wieder in die, fUr das 
Arbeiten erforderliche Rohe zu heben. 

Die untere FIUche des Werkstucks w muss selbstverstUndlich mit der 
OberfiUche des Messerkastens, dessen Messer arbeiten sollen, in guter Fuh­
lung gehalten werden. Demgemuss ist das Werkstuck niederzudrucken und 
zwar mit einer Kraft, die grosser ist als der von den Messern Iothrecht 
nach oben gerichtete Druck. Zu diesem Zweck 11isst man KlOtze oder 
Rollen e, Fig. 145, gegen das Werkstuck drucken. Diesel' Andruck muss 
nachgiebig sein, also durch Gewichte oder Federn bewirkt werden. Die 
Rollen sind neuerdings beliebter als die Druckklotze, wei! sie dem Zu­
schieben des Rolzes weniger Widerstand entgegensetzen. Da wo del' Messer­
kasten gesenkt oder herausgezogen ist, wiirde der Druck der Rollen odeI' 
KlOtze nur schiidlich wirken. Man richtet daher die Druckvorrichtungen 
so ein, dass sie uber jedem Messerkasten flir sich ausser Wirksamkeit ge­
setzt werden konnen, vielleicht, indem man sie mit den Spindeln d in ge­
eignete Verbindung setzt. 

Richards 1) empfiehIt fUr diesen Zweck Werkzeuge, weIche· nach Art 
der Ziehklingen v0rgerichtet werden. Fig. 146 ist der Querschnitt der 

FiO". 146. 

Fig. 150. 

Fi".. 14 . Fig. 149. 

Schneide (in 1/2 del' wahren Grosse) nach dem Schleifen. Mittels eines 
Polirstahles uberfUhrt man die Schneide in die Gestalt, welche Fig. 147 
zeigt. Fig. 148 stellt zwei Schleifscheiben dar, welche zum Schleifen der 
Messer dienen. Das Messer wird nun in einem Balken S, Fig. 149, ge­
eignet befestigt und mit diesem durch zwei Schraubenfedern gegen das 
Werkstuck w gedruckt, welches sich gegen den Balken B stutzt. Die in 
Fig. 150 angedeuteten vier Walzenpaare dienen zum Fortbewegen des Werk­
stucks w. In der Quelle ist die sekundliche Schnittgeschwindigkeit zu 
200 mm und die Spandicke zu etwa 1/'0 mm angegeben. 

c) Span- oder Furnurmesser. SpUne, aus denen Schachteln u. s. w. 
gefertigt werden, gewinnt man aus moglichst schlicht gewachsenem Holz 
und. zwar mittels Werkzeugen, welche sich vom Handhobel im we sent lichen 
nur durch den kleinen Brustwinkel (bis herab zu 12 0) unterscheiden. Bei 

1) Zeitschr. d. Ver. deutscher Ingen. 1885, S. 776. 
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sehr schlicht en Holzern flillt die Schnittrichtung mit der Faserrichtung zu­
sammen, bei weniger geradfaserigen legt man die Schneide schrlig oder 
gleiehlaufend zur Faserriehtung (S. 4), wlihrend sie reehtwinklig zu letz­
terer vorwlirtsgesehoben wird. Das kommt insbesondere beim Hobeln der 
sogen. Furnlire in Frage, d. h. dlinner Brettchen, welche zum Bekleiden 
anderen Holzes dienen oder auch selbstandig verwendet werden, z. B. als 
Scherwande in Mobeln, Ziindholzschachteln u. s. w. 

Fig. 151 ist der Querschnitt einer hierzu gehOrigen Messeranordnung. 
An einem Gusseisenkol'per c ist einerseits die Sohle a, anderseits die Sohle 
b befestigt. Auf a ruht das Messer s und ist hier durch zwei Schrauben 
genau einstellbar; elne durch eine Reihe von Schrauben angedrlickte 
Kappe d halt das Messer fest. Die zweite Sohle b ist leicht auswechsel­
bar, so dass flir jede Spandicke die zugehorige Sohle b eingelegt werden kann. 

Nieht selten wird del' Korper c wah rend des Arbeitens in del' Rich­
tung del' Schneide verscho ben, wodurch das glatte Abschneiden gefOrdert wird. 

Vorher trockenes Holz wird durch Dampfen biegsam gemaeht. 
d) Drechsel- oder Dreh-Wexkzeuge. Sie bestehen sehr haufig aus 

den gewohnlichen Handwerkzeugen des Drechslers. Man findet abel' bei 

FiO". 151. 

Holzdrehhanken auch in Stichelhauser gespannte Werkzeuge, welehe ebenso 
verschoben werden, wie bei Metalldrehbanken gebrauchlieh. Einer beson­
deren Besehreibung bedlirfen sie demnaeh nicht. 

Endlich kommen vielfaeh Formstlchel zur Anwendung. Man gestaltet 
die Schneid en del' Formstichel unter Berlicksichtigung del' Umstande, welehe 
zu Fig. 9 bis 12 (S. 6-7) angeflihrt worden sind, und gewinnt hierdureh 
(vergl. insbes. Fig. 12) gleichzeitig ein allmHhliges Angreifen des Stiehels, 
so dass del' z. Z. auftretende Widerstand die zulassige Grosse nicht liber­
steigt. N ach Umstanden fiihrt die Rlieksichtnahme auf den Sehnittwider­
stand, del' auf das Werkstlick zurlickwirkt und dieses zu biegen und zu 
verdrehen versueht, zur Zerlegung des Formstiehels in einzelne Theile, die 
nach einander zum Angriff gebracht werden. Es sind die hierflir ver­
wendeten Einrichtungen zum Theil denen verwandt, welche dem Stahl­
wechsel (Bd. 1 S. 306) dienen. 

Eine Ausflihrungsweise solcher Formstichel hebe ich besonders hervor; 
ieh sah sie 1897 zuerst an einer Drehbank von Ernst Kirchner & Co. in 
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Leipzig. I) Fig. 152 bis 154 stell en 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 langs des Wel'kstiicks a (' 

Fig. 152. 

verschiebbar, und zwar so, dass Drehung und Verschiebung in einem be· 
stimmten Verhaltniss zu einander stehen. Das Werkstiick a wird zunachst 
auf die genau in die Brille b passende Dicke abgedreht, erfahrt hier gute 

Fig. 1 53. 

Stiitzung und wird rechts von b durch den an c sich abrollenden Form­
stichel d fertig gedreht. Diese Formstichelanordnung ist sehr leistungsfahig; 

b 

Fig. 154. 

es muss jedoch als Uebelstand hervorgehoben werden, dass das Scharfen, das 
Erhalten derSchneide in gutem Zustande ziemliche Schwierigkeiten verursacht. 

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

Das gegensatzIiche Nahern von Werkstuck und Werkzeug findet ent­
weder durch Fortbewegen des einen odeI' andern, sehr selten durch gleich­
zeitiges Verschieben beider statt. Es wird durch die Hand des Arbeiters 
odeI' durch mechanische Mittel bewirkt. Hierbei kommen folgende Gesichts­
Punkte in F'rage: 

A. Zufiihren der Werkstiicke mittels der Hand. 
Es ist das Werkstuck in bestimmter Richtung und mit gewisser Ge­

schwindigkeit dem Werkzeug zu nahern, was einschliesst, dass die Zu­
fithrung entsprechend kraftig stattfindet. Nur in wenigen Fallen ist es 
moglich, das Werkstuck ganz freihandig festzuhalten und zu fiihren, in 
del' Regel sind Hilfsmittel erforderlich, welche del' Hand ihre Aufgabe cr­
lcichtern. 

Die ebene Tischflache ist ein solches Hilfsmittel. Sie erleichtert die 
geradlinige Fuhrung des Werkstiicks und vermag, wenn richtig angebracht, 
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Fig. 156. 

einen erheblichen Theil der vom Werkzeug ausgehenden Kraft aufzunelllnen, 
so dass die Hand des Arbeiters nur einen Rest zu iiberwinden hat. Man 
findet den Tisch bei Kreissagen, Bandsitgen, Frasmaschinen, Bohrmaschinen 
u. s. w. in mancherlei Ausrustung. 

Bevor man ein Stuck Holz in seiner Langenrichtung aufschneidet, 
befinden sich seine Theilchen in einer gewissen Zwangslage. Sobald del' 
Schnitt auf einige Tiefe ausgefiihrt ist, stell en die Spannungen del' von 
einander getrennten Theile eine neue Gleichgewichtslage her, die nicht 
selten durch Oeffnen odeI' Verengen des geschnittenen Schlitzes, Fig. 155, 
sich kenntlich macht. Ersteres start nicht, letzteres kann abel' bei Kreis­
sagen recht gefahrIich werden. 1st namlich derim Werkstuck w, Fig. 156, 
auszufiihrende Schnitt langeI' als die in Hohe des Tisches t gemessene 
Sehne des Kreissagenblattes s, so finden die nach oben sich bewegenden 
Zahne zwischen den beiden Schnittflachen nicht Raum und werfen deshalb 
das Werkstiick nach rechts gegen· den bedienenden Arbeiter. Diesel' Vor­
gang hat schon manchcm Arbeiter das Leben gekostet. Man bringt hinter 
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del' Sage, links in Bezug auf Fig. 156, den sogenannten Spaltkeil 0 an, 
d. i. ein sabelartig gestaltetes Stahlstiick, welches an seinem, del' Sage zu­
gekehrten hohlen Rande diinner, an seinem nach aussen gekriimmten Rande 
erheblich dicker ist als das Sagenblatt, so dass del' Spaltkeil den Schlitz 
des Werkstiicks erweitert und dadurch jede Beriihrung del' aufsteigenden 
Zahne mit dem Holz unmoglich macht. Jene Gefahr Hegt deshalb nUl' 
wahrend del' kurzen Zeit VOl', wahrend welcher das vordere Werkstiickende 
den Sagenrand iiberschreitet. Diese Zeit erfordert besondere Umsicht des 
Arbeiters. Es ist abel' auch fiir sie die Gefahr zu beseitigen, und zwar 
durch eine Druckrolle r. 

Eine solche Druckrolle odeI' ein Druckrollenpaar macht den Spaltkeil 
als Schutz mittel gegen Beschadigungen des Arbeiters entbehrlich. Da jedoch 
del' Spaltkeil auch verhiitet, dass die aufsteigenden Sagenzahne an den 
Schnittflachen Schrammen erzeugen, so findet man ihn auch bei dem 
Vorhandensein solcher Druckrollen, auch bei mechanischer Zuschiebung des 
Holzes, entweder in del' angegebenen Gestalt odeI' als diinne, linsenformige 
Scheibe, die hinter del' Sage drehbar gelagert ist. 

Man ben utzt den Tisch ferner als Au fl age, z. B. bei Schleif­
maschinen. In Fig. 157 1) bezeichnet a eine ebene Schleifscheibe, t den 
A uflegetisch. Diesel' unterstiitzt das Werkstiick gegeniiber dem Arbeits­

widerstand uud vermittelt gleichzeitig die rich­
tige Lage del' zu schleifenden Flache gegeniiber 
del' Schleifflache. b ist eine mit del' Welle 
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Fig. 157. Fig. 15 . 

von a verbundene trommelformige Schleifflache, iiber welche zu schleifende 
Flachen hinweg geschoben werden. Nach Fig. 158 ist die Schleifscheibe a 
liegend, die Auflage c aufrecht angeordnet, eine Anordnung, welche fiir 
manche Werkstiicke handlicher ist als die durch Fig. 157 dargestellte. Die 
Schleifscheibe a, Fig. 158, ist von einem Rahmen b umschlossen, del' zum 
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Schutz del' 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 a ein nach Fig. 45, S. 23 ge-
bauter Messerkopf. 

Es finden sich endlich tischartige Fig. 159. 
Auflagen bei Schnitzmaschinen und 

Kehlmaschinen fiir doppelt gckriimmte FHtchen. Sie dienen zum Theil nul' 
als Stiitzen, zum Theil auch zur Fiihrnng. Fiir Ietzteres zeigt li'ig. 159 ein 
Beispiel. t ist del' Tisch einer Tischfrasmaschine, del' Messerkopfm ist 

1) Zeitschr. d. Ver. deutscher Ingen. 1894, S. 707. 
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lothrecht gelagert und die Lagerung gleichaxig von dem am Tisch t be­
festigten Ring r umgeben. :Mit dem Werkstiick wist eine eiserne Lehre l 
verbunden, deren Langenverlauf der verlangten Gestalt des WerkstUck­
ran des entspricht, so dass, wenn man w an dem Messerkopf so entlang 
fiihrt, dass die Lehre l mit dem Ring r stets in Flihlung bleibt, der Werk­
stitckrand in gewiinschter Weise bearbeitet wird. 

Fig. 160 ist del' Querschnitt einer Schleifmaschine, bei welcher del' 
Tisch im wesentlichen nul' als' Fiihrungsmittel fiir das auf ihm liegende 
Werkstiick dient. Die mit Glaspapier iiberzogene Trom-
mel a ragt nur ganz wenig iiber die TischfHiche hervor. 
Man findet dieselbe Anordnung bei Kreissagen mit del' 
Abweichung, dass das Sagenblatt in bestimmtem Grade 
libel' die Tischflache hervorragt, um Schnitte oder Nuthen 
in del' unteren Flache des libel' den Tisch hinweg ge­
fiihrten Werkstiicks in bestimmter Tiefe zu erzeugen, 
und eben so ist es bei manchen Hobelmaschinen, bei 
denen del' Messerkopf odeI' Theile desselben libel' die Fig. ltiO. 

Tischflache hervorragen. Es ist dann entweder die Hohen-
lage des Tisches odeI' diejenige des Messerkopfes odeI' del' Sage einstellbar. 

Um das Werkstiick in moglichster Nahe des Schnittes zu stiitzen, 
werden bei Hobelmaschinen wohl den Messerkopf gut umschliessende, aus­
wechselbare Rahmen in die Tischflfiche gelegt. Haufiger entschliesst man 
sich, den Tisch aus zwei Half ten. zu machen, die lltngs genauer, schrag­
liegender Fiihrnngen verschoben oder durch Lenkerwerk gefiihrt werden, 
und zwar so, dass die Oberflachen del' beiden Tischhalften stets zu ein­
ander gleicblaufend bleiben. Man ordnet die Fiihrnngen del' Tischhalften 
schragIiegend an, damit bei den verschiedenen Hohenlagen del' letzteren 
del' Zwischenraum, den ihr nach innen gekehrter Rand llnd del' Messer­
kopf frei lassen, moglichst klein ausfallt. In Fig. 161 ist die Neigung del' 
Fiil::trungen zu 30° angenommen; man findet diesen Neigungswinkel zu­
weilen kleiner, zuweilen grosser. 

Wenn auch del' zweitheilige Tisch dem soeben erorterten Zweck dient, 
so ist doch ein anderer Verwendungszweck wichtiger, namlich das A brich ten 

Fig. 161. 

del' Holzer, d. h. Erzeugen genauer ebener Flachen an ihi1en. Es heissen 
deshalb auch die mit zwei halben Tischen versehenen Hobelmaschinen 
insbesondere Abrichthobelmaschinen, obgleich allch andere Maschinen 
zum Abrichten benutzt werden konnen. 
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Behufs Abrichtens des Werkstiickes w, Fig. 161, wird die eine Tisch­
halfte t so eingestellt, dass ihre OberfHiche mit dem Messerkreis m genau 
abschneidet, die andere Tischhalfte bekommt eine tiefere Lage. Legt man 
nun das Werkstiick auf letztere, so wirdes mit zwei oder drei Punkten 
die Tischflache beriihren. Verschiebt man sonach w in del' PfeiJrichtung, 
so bewegt es sich gleichlaufend zu t und wird durch den Messerkopf mit 
einer ebenen FHiche versehen, die bald sich auf rlie hOher belegene Tisch­
flache legt und dadurch die Fiihrung des Werkstttcks vervollkommnet. 
1st 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 Fiihrung allein bewirken kann. Der zweitheiIige Tisch 
gestattet auch eine keilformige Scbicht abzunehmen, indem del' vordere 

, , 

Fig. 162. 

J 

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

Man fiihrt auf Tischen die Werkstiicke seitlich durch Fiihrungs-Leisten, 
-Back en odeI' -Winkel, die in geeigneter Weise auf den Tischen befestigt 
werden. Fig. 162 zeigt ein Beispiel eines sol chen Fiihrungswinkels c fiir 
eine Kreissage. Er ist an dem am Tisch t oder am Maschinengestell festen 
Bolzen b genau verschiebbar, so dass seine Fiihrungsflache mit del' Sagen­
blattebene stets gleichlaufend bleibt, und urn denselben Bolzen b aus­
schwenkbar, urn die Tischoberflache frei Zll machen. 
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Fig. 163. 

Es werden diese Winkel odeI' Backen c 
auell so eingeriehtet, dass die Fiihrungsflache 

Fig. 164. 

mit der Tischflache einen kleineren Winkel als 90 0 einschliesst; h1tufiger 
aber richtet man den halben odeI' auch ganzen Tisch nach Fig. 163 kippbar 
('in, urn andere als rechtwinklig liegende Schnitte auszufiihren. 



1. Theil. Die spanabhebenden Holzbearbeitungsmaschinen. 77 

Del' Arbeiter ist bei Benutzung diesel' Fuhrungen genothigt,das Werk­
stuck gegen zwei Fuhrungsflachen - den Tisch und den Winkel - zu 
drucken. Diese Thatigkeit wird erleichtert durch einstellbare Druckfedern f, 
Fig. 164. Man lasst diese Federn das WerkstUck entweder von oben nach 
unten drucken - wie in Fig. 164 vorgesehen - oder auch gegen den 
Fuhrungswinkel. Fur letzteren Zweck werden 
die Federn f auch wohl nach Fig. 165 aus­
gefiihrt. Die Feder sitzt an einem Klotz, del' 
in einer Aufspannnuth des Tisches t sich fiihrt 
und hier befestigt wird; ein Pfeil del' Ab bildung 
gie bt die Bewegungsrichtung des W erkstiickes to an. 

Die mit Fig. 162-165 beschriebenen Ein­
richtungen finden sich sowohl bei Kreis- und 

Fig. 165. 
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Fig. 167. 

Bandsagen als auch bei manchen Kehlmaschinen und Tischfrasen. 
Fur geradlinige Fuhrung langs nicht sehr langer Wege wird vielfach 

ein Schlitten eingeschaItet, z. B. nach Fig. 166. Es bezeichnet 8 das Sagen­
blatt und eden Schlitten, auf welchem das Werkstuck 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 zunachst, mittels Schraube und unten 
liegenden Handrades del' Winkel b loth­
recht zu verschieben. Del' obere Theil 
c1ieses Winkels enthalt die Fiihrung des 
Werkstuckschlittens c und die Lagerung 
flir die Welle des Handrades d. Diese 
Welle ist innerhalb des Winkels b mit 
einem Stirnradchen versehen, welches in 
eine UlIter dem Schlitten c befestigte Zahn­
stange greift und zum Hin- und Her­
schieben des Wel'kstucks to in del' Langen­
l'ichtung des zu el'zeugenden Loches dient. 
Die Klemmstange e ist mit dem Schlitten c 
fest verbunden. 
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L1ilngel'e Gegenstitnde, welche quel' zu ihrer Langenrichtung zu­
geschoben werden sollen, sind mit den bisher angegebenen Fuhrungs­
mitteln nicht bequem zu handhaben. Man verwendet deshalb regelmassig 
ein gut gefUhrtes Zwischenmittel, z. B. eine Art Mulde c, Fig. 168, die 
mittels del' Stiele a urn, am Maschinengestell feste Bolzen zu schwingen ver-
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mag. Del' in Fig. 168 mit b bezeichnete Ansatz solI den bedienenden 
Arbeiter VOl' Verletzungen durch die Sage 8 sehiitzell. Gleichen Zwecken, 
insbesondere wenn die Verschiebung del' Werkstiicke genau geradlinig statt­
finden muss, dienen eigenartige Sehlitten. Da die Ll1nge des zuriick­
zulegenden Weges meistens kleiner als die Werkstiicklange ist, so pflegt 
man nul' das eine Schlittenende an einem schmalen Stabe zu fiihren, wah­
rend das andere nul' in lothrechter Richtung gestiitzt wird. Fig. 169 bis 
171 1) zeigen derartige Beispiele; sie sind von Zapfenschneide und Schlitz­
maschinen entnommen. b bezeichnet den Boeben erwl1hnten am Maschinen-

a 

Fig. 169. 
Fig. 170. 

gestell festen Fiihrungsstab, welcher mit seinen beiden Enden das Maschinen­
gestell iiberragt. Er wird von einer Furche des Schlittens a iibergriffen. 
Das rechtsseitige Ende wird bei del' 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 a mit gehOriger Absteifung ein 

Fig. 171. 

Zapfen befestigt, um welchen sich die Rolle e frei dreht. Letztere legt sich 
gegen die am Masehinengestell feste Leiste fund stiitzt dadureh das freie 
Ende des Tisches a. Recht hiibsch ist die Anordnung, welche Fig. 171 in 
zwei Ansiehten zeigt; sie wi I'd von del' Fay & Egan Co. in Cincinnati aus­
gefiihrt. Es ist an dem Schlitten a eine Welle 9 mit Dreieek gut gelagert. 
Die untere Ecke des letzteren steckt auf dem Zapfen i; indem diesel' in 
wagerechter Richtung gegen das Dreieck driiekt, stiitzt er den Schlitten a 
an seinem freien Ende. i ist eine Art Kurbelzapfen und kann sieh urn 
den am Maschinengestell festen Zapfen h frei drehen. 

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

Das mechanische Zuschieben findet statt, wenn die Werkstucke fUr 
die Handzuschiebung zu gross sind, oder wenn del' Widerstand gegen das 
Zuschieben ein sehr grosser ist, odeI' endlich, wenn eine grosse Zahl gleich­
artiger Stucke nach einander in gleicher Weise den Werkzeugen entgegen­
geftihrt werden solI. Die betreffende Einrichtung hat immer drei Aufgaben 
zu ]osen: das Werkstuck vorwarts zu bewegen. es in bestimmtem Weg dem 
Werkzeug zu nahern und es so zu stutz en , dass es den auftretenden Wider­
standen 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 uber 
die Tischflache hinweggeschoben odeI' diese auf 
eine sich drehende Trommel gelegt und durch diese 
gegen die Werkzeuge gefiihrt werden. Weiter (! 

unten finden sich hierfiir Beispiele. 

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

a) SolI das Werkstiick w, Fig. 172, unter 
U eberwindung des Widerstandes Q von zwei Fig. 172. 
einander gegenuber liegenden Wa]zen fortge-
schoben werden, so muss del' Andruck P diesel' Walzen betragen: 

2 . p. f = Q, odeI' 

Q 
P= 27 . (30) 

wenn f die Reibungswerthziffer bezeichnet. 

Fur ml1ssig glatte eisel'lle Walzen und trockne Flachen wird man 
t = 0,25 setzen konnen, bei feuchten Flachen, insbesondere wenn feuchte 
Sagespane zwischen Walzen und Werkstiick gelangen, ist f zweifellos kleineI'. 
Man rauht deshalb die Walzenoberflachen, z. B. nach Fig. 173; auch die 
Riefung nach Fig. 174 kommt haufig und zwar mit verschieden breiten Balken­
breiten VOl'. Durch derartige Riefungen 
vergrossert sich die Reibungswerthziffer ~ 
erheblich und verringert sich sonach del' » ' 

erforderliche Druck P, allein es wird die 
von den Walzen getroffene Oberflache 
des Holzes beschadigt. Man verwendet Fig. 173. Fig. 174. 
deshalb solche geriefte Walzenflachen bei 
Sagemaschinen, bei welchen eine massige Verletzung del' Holzoberflache nicht 
schadet und zum Einschieben des Holzes in Hobelmaschinen, sofel'll die 
betreffenden Holzflachen noch behobelt werden, passt abel' den Grad del' 
Rauhung den Umstanden an. Zuweilen wunscht man zeitweise an einer 
Stelle, wo geriefte Speisewalzen sich befinden, jede Vel'letzung der Holz­
oberflilche vermeiden. Dann werden die gerieftel1 Walzen gegen glatte aus­
getauscht, odeI' mit GUllunischlauchen uberzogen, odeI' auch Walzen mit 
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heraussehiebbaren Sehienen 1} verwendet. Del' Walzenkorpel' a, Fig. 175, 
ist mit Schlitz en versehen, in denen die Flaehschienen b nach del' Halb­
messerrichtung verschobcn werden konnen. An den Endell der Sehienen 
sind Zahne ausgebildet, welehe in spiralige Nuthen zweier Seheiben c 
greifen, die auf del' Walzenwelle drehbar steeken. Dreht man c gegen­
tiber a, so werden die Sehienen b entweder zurtiekgezogen und es entsteht 
eine glatte Walze, oder es treten die Schienenrander naeh aussen hervor 
und sind demnach befithigt, in die Holzoberflaehe einzugreifen. 

Es darf nun nieht tibersehen werden, dass aueh glatte Walzen die 
Holzoberflache zu besehiidigen vermogen, wenn sie namlieh zu derb an­
gedrtiekt werden bezw. einen geringen Durehrnesser haben. Man giebt 
daher da, wo die Sehonung del' Werksttieke eine Rolle spielt, den Speise­
walzen einen mogliehst grossen Durehmessel' und passt sich demerforder­
lichen Q (Gl. 30, S. 79) dadurch an, dass man nul' eine Walze des Paal'es 

odel' beide antreibt, dass man nur ein Paar odeI' 
mehrere Paare anwendet. 

Die Speisewalzen mtissen, so we it sie mit 
dem Holz in Bertihrung kommen, 
tibel'all gleiehe Halbmessel' haben, 
,venn sie das Werksttick in gerader 
Linie verschieben soil en. Sie ver­
sehie ben das Holz rechtwinklig zu 
ihrer Drehaxe. Wenn letztere nicht 
genau reehtwinklig zur Langen­
rich tung des Holzes liegt, so wird 

<) 1 b letzteres auch nieht genau in diesel' 
Riehtung verschoben. Daraus foIgt, 
dass die Lagerung del' Speise­
walzen mit aUer Sorgfalt aus­
gefUhrt und erhalten werden muss. 

Da eine vollige Genauigkeit 
sowohI der Walzen als auch deren 

Fig. 175. Fig. 176. Lagerungen nicht dauernd zu er-
llalten ist, so benutzt man zuweilen 

eine miissig sehiefe Lage der vValzenaxen, um durch sie eine genauc Fiihl'ung 
des Werksttieks zu erzwingen. 

In Fig. 176 sind die Walzen a in tibel'triebcnem Grade sehragliegend 
gezeichnet, urn die von ihnen angestl'ebtc Bewegungsrichtung deutlicher 
hervorzuheben. Sie wtirden das Werksttiek allmahlieh nach reehts aus­
weichen lassen, wenn nicht del' Ftihrungsbaeken b solehes hinderte. Es 
legt sich w fest gegen b und gleitet zwischen den Walzenpaaren a in dem 
Grade, wie die Schraglage del' letzteren bedingt. Man verwendet diese 
Fiihrung z. B. bei Trennsagen, urn eine genau gleiche Brettdieke zu erzielen, 
aber auch bei anderen Holzbearbeitungsmaschinen dient del' vorliegende 
Umstand zum festen Andrticken des Holzes au die Ftihrungsflachen. 

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

(3) Die Walzenzuschiebung fUr rohe Baumstamrne kommt fast aus­
sehliesslieh bei den Bundgattern VOl'. 

1) Zeitschr. d. Ver. deutscher Ingen. 1894, S. 661, mit Schaubild. 
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Es werden regelmassig zwei Walzenpaare a d, Fig. 177, angeordnet, 
die man aus leicht ersichtlichen Grunden den Sagen 8 moglichst nahe legt; 
die Walzen a drehen sich in festen Lagern, wahrend die, Druckwalzen ge­
nannten, oberen Walzen d so gegen den Block w gedruckt werden, dass 
die fUr das Zuschieben des letzteren erforderliche Reibung entsteht. 

Die Frage: mit welcher Kraft muss der Block gegen die Sage ge­
schoben werden? istwie folgt zu beantworten: 

Es handle sich urn ein Bundgatter mit 12 Stiick 1,2 mm dick en Sagen­
blattern, h = H = 800 mm, L1 = 1,7 mm und 130 minutlichen Huben. Dann 
ist - nach Gl. 20, S. 41 der Schnittwiderstand eines Sagenblattes fUr mittel­
hartes Holz: 

( ) 1,7 
p= 17 ·1,2·800· 800= 34,7 kg 

und, wenn angenommen wird, dass bei sammtlichen Sagen die gleiche 
SchnitthOhe vorliegt, der gesammte Schnittwiderstand: 

WI = rund 416 kg. 

Nach Fruherem (Bd. I, S. 14) ist dieser Widerstand demjenigen W2 

gleichzusetzen, welcher rechtwinklig zur Schnittrichtung auf tritt, es ist also 
W2 = WI ein Theil des von den Speisewalzen zu uberwindenden Wider-

Fig. 177. 

standes. Hierzu kommt, wenn der Block nach demselben Gesetz bewegt 
werden solI wie die Sage (vergl. S. 36), die Kraft fUr die Beschleunigung 
der Masse. Es wiege der Block nebst seinen Karren (s. w. u.) rund 

. . 2800 
2800 kg und es SCI seme Masse = -- zu 280 angenommen. Die grosste 

9,81 
n 

Zuschiebungsgeschwindigkeit betragt: L1. n· 2· 60 = 0,023 m, also die fUr 

Massen beschleunigung erforderliche Kraft: 

280.0,023 2 

0,00085 = 168 kg. 

Ferner sind noch Reibungswiderstande zu beriicksichtigen, deren Be­
trage jedoch gegeniiber den beiden obigen verschwinden. Es ergiebt sich 
hiernach als durch die Walzen auszuubende Kraft Q (Gl. 30, S. 79) rund 
600 kg. Grossere Zuschiebung entspricht selbstverstandlich erheblich 
grosserein Widerstande. Diese Kraft ist zeitweise von einem der Walzen­
paare auszuuben, woraus sich ergiebt, dass der Druck P ein sehr betracht­
licher sein muss. Selbst wenn man fUr geriefte Walzen die Reibungswerth­
ziffer f = 0,5 annimmt, - was viel ist, da nicht ganz vermieden werden 

F i s c her, Handbuch der Werkzeugmaschinenkunde. II. 6 
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kann, dass feuchte Sagenspane zwischen Walzen und Block kommen, 
so wfirde ffir das vorliegende Beispiel: 

p=~= 600 kg 
2f 

betragen, und sobald die oberen oder Druckwalzen nicht angetrieben werden, 
sogar das Doppelte. 

Urn den Einfluss der Spane auf den Reibungswiderstand zwischen 
Speisewalzen und Block moglichst auszuschalten, schfitzt man oft die Walzen, 
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Fig. 178. 

namentlich die oberen, vor dem Auffallen der Spane und bringt auch Bfirsten 
an, welche die Spane beseitigen. Fig. 178 zeigt die Anordnung, welche 
J. Heyn in Stettin anwendet. Es sind fiber 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 nicht zu drehen ver­
mogen. Vor den Walzen d sind ferner Bfirsten b angebracht, welche auf 
dem Block abgelagerte Spane abkehren. Unterhalb des Blockes werden 
staubformige Spane gegen die Walzen a geworfen und kleben dort fest. 
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Sie werden dureb unter den Walzen a angebraebte Biirsten b unsehadlieh 
gemaeht. 

Man findet aueb Sagen, bei denen nur die unteren Walzen angetl'ieben 
werden, abel' 4 untere Walzen vorbanden sind, um jede einzelne nur 
massig zu belasten. 

Wenn nur die unteren Walzen angetrieben werden, so kann man die 
oberen dureh Lenker fiihren,l) wenn dagegen aueh die oberen Walzen an-

Fig. 179. Fig. 180. 

getrieben werden, was jetzt die Regel bildet, so fiihrt man die Lager del' 
oberen Walzen an lothreebten Flaehen des Maschinengestelles. Meistens 
wird die untere Walze a, Fig. 179, zunaebst angetrieben und von hier aus 
dureh zwei Kegelradpaare die Druekwalze d. Die stebende Welle e 
ist lang genuthet und dureb Kupplung des oberen auf ihr steeken­
den Kegelrades mit derWelle del' Walze d der Eingriff der oberen 
KegelrMer fUr jede Hohenlage von d gesiehert. Fig. 180 
zeigt die erwahnte Kupplung in ihl'en Einzelheiten so, wie 
sie J. Heyn in Stettin ausfiihrt. Die Nabe des oberen, 
auf del' stehenden Welle e steekenden Kegelrades ist 
lang und mit einem Stellring g versehen, so dass sie 
sieh in dem Karpel' f um ihre Axe wohl frei drehen 
kann, abel' sieh mit dies em Karpel' f vel'sehieben muss. 
fist nun ein Lager der zur Druekwalze geharenden 
Welle d; auf dieser sitzt das Kegelrad h, welches mit 
einem angeschraubten zweitheiligen Ringe i einen an f 
festen Kragen umgl'eift und dadurch ein Ausweiehen des 
Rades h gegeniiber dem an e verschiebliehen verhindert. 
Die Welle von d, Fig. 179, steekt im iibrigen in zwei, 
am Masehinengestell gut gefiihrten Lagern, die mittels 
der Stangen k naeh unten gedriickt werden. 
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Statt dieses Rl1derbetriebs ist naeh Fig. 181 vorgesehlagen, auf die 
tiber ihre Lager binausragenden Enden del' Walzen die Kettenrollen a und d 
zu befestigen, und eine dritte l als Leitrolle am Maschinengestell anzubringen, 

1) Zeitschr. d. Ver. deutscher Ingen. 1863, S. 315, mit Abb. Mitth. d. Gewerbevereins 
f. Hannover 1871, S. 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 a und b und die Kette so lang gemacht, dass sie nur in oberster 
Lage von d angespannt wird. Ferner erwahne ich die durch Fig. 183 dar­
gestellte Anordnung, nach welcher die Kettenrollen a und d beider Walzen­
paare zwei Leitrollen lund eine antreibende Kettenrolle m von einer end­
losen Kette gemeinsam umspannt sind. 

Die Speisewalzen sind grob gerieft, und die Aussenflache des Werk­
stiicks tV, Fig. 179, ist so uneben, wie der Wald sie geliefert hat. Es 
bietet daher diese Walzenfithrung allein nicht die nothige Sicherheit fiir 
die zutreffende Lage des Werkstiickes; letzteres kann bei der unregel­
massigen Folge del' Unebenheiten langs der Walzen sich verschieben. So­
nach muss der Block tV noch durch geeignete Vorrichtungen gegen solche 
Verschiebungen geschiitzt werden. Man 11tsst solche Vorrichtungen an die 
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Enden des Blockes w, Fig. 177, greifen. Diese 
Enden bewegen sich auf und nieder, wei! der un­
regelm1tssig gestaltete Block mit den Walzen a stets 
in l!'iihlung bleibt, und schreiten in der Zuschiebungs­
richtung vorwlirts. Es dienen deshalb zur seit­
lichen Stiitzung des Blockes Zangen z, welche um 
wagerechte, in den Karren n winkelrecht zur Zu­
schie bungsrichtung gelagerte Axen schwingen. Die 
S1tgen sind genau lothrecht eingeh1tngt, so dass der 
Block w nur in lothrechter Ebene schwingen darf, 
und das sichern die wie angegeben angebrachten 
Zangen. Gleichzeitigaber folgen die Zangen der von 
den Speisewalzen ausgehenden Blockzuschiebung, 
da die Karren auf ihren Laufschienen sich frei 
fortbewegen konnen. Nur unmittelbar nach dem 
Vorlegen des Blockes und ferner, wenn diesel' mit 
seinem hinteren Ende zwischen die Speisewalzen 
kommt, fehlt es. an Raum fUr die betreffende Zange; 
sie ist aber auch dann nicht mehr nothig, indem 
fUr kurze Zeit die Sagenbl1ttter im Stan de sind, 

den Block in richtiger Lage zu erhalten. 
Fig. 184 u. 185 stellen ehien sehr einfachen derartigen Karren mit 

Zange dar. Ein aus gutem harten Holz zusammengefUgter Rahmen n ruht 
auf zwei Axen, deren Spurr1tder auf den Schienen 0 laufen. In diesem 
Rahmen ist die Zange z gelagert. Das Einspannen des Blockendes geschieht 
mittels der Schrauben p. An denSpitzenden dieser Schrauben drehbar 
angebrachte, mit Zacken versehene Scheiben legen sich gegen das Werk­
stiick und vermitteln die Drehbarkeit zwischen letzterem und der Zange. 
Die Walze q stiitzt das Blockende, wenn es von den Speisewalzen weit 
entfernt ist; ihre Drehbarkeit 11tsst den Karren verhl11tnissm1tssig leicht unter 
das Blockende schieben. 

Fig. 186 u. 187 stellen einen vor vielen Jahren 1) von mil' mehrfach 
ausgefiihrten Karren dar. Es ist del' Rahmen des Karrens aus zwei guss­
eisernen Seitenschildern n, einem gusseisernen und zwei schmiedeeisernen 

1) Mitth. d. Gewerbevereins f. Hannover 1871, S. 92. 
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Querstucken 8 und q zusammengefiigt. Die Zangenarme z sind mittels der 
Schraube p - die zur Halfte mit linksgiingigem, zur anderen Hiilfte mit 
rechtsgangigem Gewinde versehen ist - anzuspannen; der Balken r, an 
welchem die Zangenarme z verschiebbar sind, ist durch zwei urn den 
Bolzen 8 schwenkbare Armediesem angeschlossen. Aus dem Vergleich der 
Fig. 186 mit Fig. 184 erkennt man sofort, dass in ersterer die Schwingungs­
axe der Zange gunstiger, weil hoher liegt als in letzterer. Es Hisst sich 
nun die ganze Zange zp r mit Hilfe des im Handrad u ausgebildeten Ge­
windes langs des Bolzens 8 verschieben (im vorliegenden Fane urn 200 mm): 
was zum seitlichen Einstellen des Blockes, zuweilen aber auch beim Zer­
schneiden krumm gewachsener Holzer (s. w. u.) benutzt wird. Die Arme t 

Fig. 184. Fig. 186. 

! 0 I ~ I 
\ : -iL-J ' , rb ,..L1.l:' 

, [«-I 

~ tt I 

: I , 

i , 
, In rb if 
~ I ~ 

i , , 

, WL J-Il-I , , 
I ; 

, , n 
, 

~ ! ~ 0 

I 
Fig. 185. Fig. 187. 

stutz en die Zange in ihrer tiefsten Lage, und das Querstuck q tragt 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 z, 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 Scheib en zweifellos an einer Seite 
eher auf dieunebene Holzflache treffen als auf der anderen. Es ist sogar 
moglich, dass durch letzteren Umstand der Angriffsort der Scheiben sich 
eigenmachtig andert. Man beseitigt diese Mangel dadurch, dass man auf 
dem Block zunachst einen Rahmen mit zwei Zapfen befestigt, und diese 
Zapfen durch zwei Arme fiihren llisst, welche an Stelle jener Zangenarme 
treten. Fig. 188 u. 189 stell en einen dementsprechend ausgebildeten Karren 
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in einer Seitenansicht und einer halben Endansicht dar. c bezeichnet einen 
schmiedeisernen oder stahlernen Rabmen, der mit seinem unteren Querstitck 
unter den Block w greift, wahrend im oberen Querstiick die Mutter der 
Schraube e gelagert ist, die mit ihrem unteren Ende von oben auf den 
Block driickt. Hierdurch wird c mit w fest verbunden; der Querstab d 
fiihrt das untere Ende der Schraube e gegeniiber dem Rahmen c. An diesem 
sitzen zwei Zapfen, welcbe in den Enden der Arme z frei drehbar sind. 
Die Arme z sind auf einer Rohre befestigt, die sich urn die Spindel a 
zwischen einem festen Bund und einem Stellring frei drehen lasst. 

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

: e 

Fig. 188. Fig. 1 9. 

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 erwahnt, zuweilen zum Erzeugen 
krummer Schnitte verwendet. Werden krumm gewachsene Bl5cke durch 
gerade Schnitte in Bretter zerlegt, so entsteht sehr viel AbfaH; zerlegt 
man diese Blocke durch Schnitte, welche sich del' Kriimmung der Blocke 
gut anscbleissen, so geht nicht mehr filr Abfalle verloren als bei gerade 
gewachsenen Holzern. Zwar werden die Bretter krumm; das ist aber bei 
der grossen Biegsamkeit derselben fur manche Verbrauchszwecke ohne Be" 
deutung. Es ist nun moglicb, mittels del' in Rede stebenden Einstellbar­
keit den Block entsprechend zu ftlbren, 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 1) ordnet die Gleise, auf denen die Karren laufen, so an, 
dass sie ohne Umstande geradlinig oder in massigen Grenzen beliebig 
krumm gemacht werden konnen. 

S. 35 wurde hervorgehoben, dass die Gattersagen entweder nur in 
einer, oder in beiden Bewegungsrichtungen schneiden. In Bezug auf die 
nur in einer Richtung schneidenden Sagen wird nun die Zuschiebung be­
thatigt: a) durch ein Schaltwerk, wahrend die Sage arbeitet, b) durch ein 
Schaltwerk wahrend des Riickgangs der Sage, c) stetig. Zunachst wird 
man das letztere Verfahren zu bevorzugen geneigt sein, da jedes ruckweise 
Bewegen, insbesondere so schwerer Stiicke, wie die zu zersagenden Holz­
blocke es sind, die betreffenden Maschinentheile verhaltnissmassig rasch ver­
schleisst. Allein dieses stetige Zuschieben del' Werkstiicke 1indert das Ver­
Mltniss der Zuschiebungsgeschwindigkeit v zur Schnittgeschwindigkeit V in 

. recht ungiins~iger Weise, bedingt iiberdem das Einhangen der Sage in 
"halbem Busen". Wenn man nach b) den Block wahrend des Sageriick­
ganges urn den Betrag L1 des Zuschiebens fUr jeden Schnitt der Sage 
nahert, so muss die Sage in "ganzem Busen" hangen, d. h. der Winkel y 
urn welchen die Zahnspitzenlinie gegen die Schnittrichtung geneigt ist, nach 
Gl. 9 durch: 

L1 
tgy= -

H 

ausgedl'uckt werden. Alsdann behalt wahrend des Schneidens das Ver-
v 

haltniss V iiberall denselben Werth. Daraus folgt aber ohne weiteres, dass 

mit dem Aendern von L1 auch y grosser oder kleiner werden muss. Wiirde 
bei gegebenem y eine geringere als die zugehOrige Zuschiebung angewendet, 
so wurde die Sage wahrend des ersten Theils ihres Arbeitswegs nicht 
schneiden, dagegen jeder arbeitende Zahn, nachdem er mit der Schlitz­
sohle in Beriihrung getreten ist, denselben Betrag () abschneiden, den er 
bei L1 = H· tg Y beseitigt. Das Zuschiebungsverfahren b) bedingt also fUr 
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 
yom Gatter aus oder von einer mit der Hauptkurbel gleichliegenden Nebcn­
kurbel betMtigt wird. Bei Aenderung des Zuschiebungsbetrages L1 bleibt 

v 
das Geschwindigkeitsgesetz, also auch V unverandert. Es ist also das Regeln 

des Zuschiebungsbetrages L1 ohne StOrung dieses Verhaltnisses leicht durch­
fiihrbar und deshalb dieses Zuschiebungsverfahren das am haufigsten vor­
kommende. Es setzt librigens voraus, dass jeder todte Gang und jede 
elastische Nachgiebigkeit im Gestange nach Moglichkeit vermieden wird, 
damit die Speisewalzen das Gesetz, nach welch em die Geschwindigkeit v 
sich andern soll, moglichst genau wiedergeben. 

Man hat auch vorgeschlagen, die Speisewalzen durch Daumen und 
Sperrwerk zu bethatigen, urn in Nlthe 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 nothige Pfiege £lnden. 

Wenn die Sage in beiden Richtungen schneiden soIl, so kann man 
den Block stetig verschieben lassen, wobei dieselben Umstande eintreten, 
die soeben unter c) genannt sind oder ein Schaltwerk verwenden, welches 
sowohl bei dem Hin- als auch dem Hergange die Zuschiebung bethlitigt. 
Man £lndet aber auch doppelte Sperrwerke, welche in beiden Schnittrich­
tung en den Block nach a) in genau rich tiger Weise zuschieben. 

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

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

Urn 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 
F1tllen, in denen weitgehende Genauigkeit von so grossem Werth ist, dass 
sich die kostspielige, zeitraubende Anwendung solcher Schlitten lohnt. Fiir 
eine grosse Zahl von Gegenstanden geniigt: Glatte der OberfHiche, sowie 
in ganzer Lange gleiche Breite und Dicke. Fiir diese verwendet man die 
Dickenhobelmaschine, welche stetiges Arbeiten gestattet und demgemass 
grosse Leistungsfahigkeit besitzt. 

Fiir gewohnlich wird das geschnittene Brett oder die Bohle zunachst 
den Speisewalzen iibergeben, welche es, wenn nul' die obere und die beiden 
Seitenfil1chen bearbeitet werden sollen, iiber eine ebene Tischfiache hinweg­
fiihren. Der iiber dem Werkstiick be£lndliehe Messerkopf beseitigt alles 
Holz, was ihm in den Weg kommt, erzeugt also eine glatte Flache, welche 
iiberall gleieh weit von den Erhabenheiten der unteren Brettfi1iche entfernt 
ist. }i~olgen dann zwei aufrechte Messerkopfe, so wird die Breite des Brettes 
iiberall gleich; die Geradheit der Seitenfiaehen hangt aber theils von der 
seitlichen Fiihrung einer noeh unbearbeiteten Flaehe an einer Leiste abo 1st 
das Brett in der Breitenrichtung krumm und einigermassen dunn, so driicken 
die Speisewalzen es gerade; ebenso wirkt der Druck der unmittelbar vor 
dem Messerkopf befindIichen Druckleiste (auch Spanbrecher genannt) und 
del' dem Messerkopf gegeniiberliegenden, das Werkstiick fiihrenden Druck­
fiache. In der Querschnittsgestalt, welche dem Werkstiick dureh diese 
Druckfi1ichen gegeben wird, findet seine Bearbeitung auf der Breitseite 
statt. Nach dieser federt das Brett zuriick, so da.ss die gehobelte }i~lache 

lihnlich, wenn aueh weniger krumm wird, als sie vor dem Hobeln war. 
Das ist insbesondere von Bedeutung, wenn die Schmalfiachen genuthet 
werden sollen. Man erkennt aus Fig. 190 sofort, dass die Brettwander 
niedergedriickt werden miissen, urn den richtigen Abstand der Nuthen 
von der Breitfiache des Brettes zu gewinnen. Es ist also an dieser Stelle 
eine die Brettrander in entspreehendem Grade niederdriiekende Fiihrung 
nothig. 
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Fiir einfache Dickenhobelmaschinen verwendet man nur ein Paar 
Speisewalzen, welches vor dem die obere FHiche 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 erhalt. Als Druckleiste dient der untere Rand der gebogenen 
Platte c, Fig. 191,1) welche durch zwei angegossene Lappen an zwei im 
Maschinengestell festen Bolzen e gefiihrt wird. Der dem Messerkopf m zu­
gekehrte Rand der Druckleiste solI der Arbeitsstelle so nahe wie moglich 
liegen, was durch die Fiihrung von 
c an e erleichtert wird: Den Druck 
bringen das Eigengewicht von c und 
zwei Hilfsgewichte d hervor. Damit 
die Druckleiste, wenn kein Werkstuck 
a unter ihr liegt, nicht zu weit nach 
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Fig. 190. Fig. 191. 

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 dunneres Brett a folgendes dickeres Brett 
at mit Hilfe der oberen Speisewalze die Druckleiste so viel hebt, als fiir 
den Eintritt von at unter die Druckleiste nothig ist. Richards empfiehlt, 2) 
die eigentliche Druckleiste i, Fig. 192, aus einer biegsamen Stahlplatte her­
zustelIen, die mit del' schweren Platte p geeignet verbunden ist. Es wird 

Fig. 192. Fig. 193. 
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hiermit eiu innigeres Anschmiegen der Druckleiste an die unebene Ober­
fHiche des Werkstiicks Wangestrebt. p ist mit zwei bogenformigen Leisten 
y behaftet, die in bogenformige Nuthen des Maschinengestelles greifen, 
so dass p und mit ihr die Druckleiste i urn die Axe des Messerkopfes C 
zu schwingen vermag. Hinter dem Messerkopf befindet soich eine ebenso 
gefiihrte Druckleiste b, welche mittels der Federn s niedergedruckt wird, 
wahrend vor dem Messerkopf nul' das Eigengewicht von p wirkt. F be­
zeichnet eine geriefte, D eine glatte obe1'e Speisewalze. 

1) Zeitsehr. d. Ver. deutseher Ingen. 1897, S. 1053. 
2) Zeitschr. d. Ver. deutscher Ingen. 1885, S. 775, mit Abb. 
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Zuweilen werden auch flir die seitlich arbeitenden Messerkopfe Druck­
leisten angewendet. Fig. 193 ist der Grundriss einer derartigen Anordnung. 
Ein ziemlich langeI' Stift e sitzt am Lager des Messerkopfes m fest. Auf 
ihm fiihrt sich del' halbtopffOrmige Korper p, an welchem die eigentliche 
Druckleiste i befestigt ist. Das iiber eine Rolle geleitete und belastete 
Seil d driickt i gegen das Werkstiick w. 

Die bisher ins Auge gefassten Dickenhobelmaschinen bearbeiten die 
untere Werkstiick1Htche iiberhaupt nicht, weshalb die I!'iihrung des Werk­
stiicks an der Tischflache der Hobelmaschine unvollkommen ist. Andere 
Hobelmaschinen bearbeiten zunachst die untere Werkstiickflache und ge­
wahren demnach dem Werkstiick eine bessere Fiihrung. Es muss alsdann 
die Tischflache, auf welche das Werkstiick zunachst gelegt wird, urn die 
Dicke del' hinweg zu raumenden Schicht tiefer liegen als die Tischfll1che, 
iiber welche die behobelte Holzflache weiter geschoben wird (vergl. das zu 
Fig. 161 Gesagte). Nun will man die Speisewalzen VOl' dem erst en , hier 
unten liegenden Messerkopf anbringen, woraus folgt, dass auch die unteren, 
im Tisch befindlichen Speisewalzen urn die Dicke del' zu zerspanenden 
Schicht tiefer liegen miissen, als die hinter dem Messerkopf befindliche Tisch­
flache. SoIl also die wegzuschneidende Schicht veranderlich sein, so muss 
auch der Hohenuntersehied der beiden in Frage kommenden Tischflachen 
eingestellt werden konnen, und wollte man etwa durch den unten befind­
lichen Messerkopf dem Werkstiick eine gleichformige Dicke geben, so miisste 
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 GIatten del' unteren Brettflache 
zu benutzen, die vordere Tischflache gegeniiber del' hinteren nur urn wenige 
Millimeter tiefer, aber fest zu legEm und unmittelbar vor dem Messerkopf 
eine einstellbare Platte anzubringen, welche eine geringe Veranderlichkeit 
der wegzunehmenden Spanschiehtdicke gestattet. Das Werkstiick muss unter 
Umstanden an dieser Stelle sieh eine geringe Durchbiegung gefallen lassen. 

Fig. 194 stellt eiRe gebrauchliche Zuschiebungseinrichtung und den 
unteren Messerkopf in lothrechtem Schnitt dar. a bezeichnet eine mit dem 
Maschinengestell fest verbundene Platte, den tie fer belegenen Fiihrungstiseh, 
iiber welchen das Werkstiick w hinweggeschoben wird. Zwei untere 
Zuschiebungswalzen b ragen ein wenig iiber die Oberflache von a empor, 
so dass sie das zu bearbeitende Holz tragen. Die Umflachen diesel' Walzen b 
sind glatt,' die oberen Walzen c dagegen sind gerieft, was durch Strichelung 
des umgebenden Kreises angedeutet sein soIl. Es werden die Walzen b 
so angetrieben, dass ihre Umflachen sich eben so rasch bewegen, wie die 
der oberen odeI' Druckwalzen c. Diese sind in Iformig gestalteten Rahmen d 
gelagert und vermogen mit di-esen um die im Maschinengestell feste Spindel e 
zu schwingen. Um diese Spindel dreht sich das die beiden Druckwalzen 
antreibende Stirnrad u, welches demnach mit den an c befestigten Stirn­
radern 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 q nieder­
gedriickt. An jeden der Hebel q greift eine Kette, deren zugehorige 
Kettenrollen auf del' Welle r fest sitzen. Diese Ketten begrenzen den 
Ausschlag der Hebel q 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 c begrenzt, wahrend letztere 
sieh beliebig zu heben vermogen. 

Die Grosse des Andrucks der Walzen Hlsst sich aus Gl. 30 bereehnen, 
wenn man den der Zuschiebung entgegengerichteten Widerstand kennt. 
Letzterer besteht nun aus einer Reihe einzelner Widerstande, deren Grosse, 
so lange gute Versuche fehlen, nur durch Sehatzung bestimmt werden kann. 
leh begntige mieh daher mit folgenden thatsachliehen Angaben. Wenn die 
betreffende Maschine nur einen Messerkopf fUr die Breitseite und zwei 
Messerkopfe ftir die Schmalseiten des Werkstticks enthalt, so begntigt man 
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Fig. 194. 

sich gewohnlich mit einem Paar Zuschiebungswalzen; wenn dagegen noeh 
Abziehmesser und ein oder gar zwei Messerkopfe ftir die Breitseiten hinzu­
kommen, so verwendet man zwei Paar Zusehiebungswalzen, wie z. B. Fig. 194 
darstellt, odeI' aueh noeh mehr. An einer Zahl von Hobelmaschinen habe 
ieh nun gefunden, dass der thatsaehlieh angewendete Druck zwischen 5,5 
und 10 kg fUr 1 em ROllenl1tnge oder grosster Holzbreite betrttgt. 

Die Zuschiebungs- oder Speisewalzen ftihren, wie w. o. angegeben, 
das Werkstiick genau winkelrecht zu ihrer Drehaxe vorwarts. Es ist 
deshalb grosse Genauigkeit in der Lagerung der Walzen nothig. Man muss 
aber ausserdem dem Werksttiek 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 Masehine 
gefiihrt ist, und anderseits nach Fig. 164 und 165, oder ahnlieh aus-
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gefiihrte Druckfedern. Die in Fig. 194 rechts, in a angegebene Aufspann­
nuth dient sowohl zum Befestigen diesel' Druckfedern als auch del' :E'iihrungs­
leiste g. 

In Fig. 194 ist links der Messerkopf m angegeben, der die Unterseite 
des Werkstiicks bearbeiten soIl. Die Oberflache der Sohle n, iiber welche 
die gehobelte Flache hinwegleiten soIl, tangirt die von den Schneiden des 
Messerkopfes beschriebene Trommelflitche. Dien gegeniiber liegende Tisch­
flache k liegt urn die Dicke der abzuhebenden: Holzschicht tiefer. Diese 
TischfLache jst oft einfach lothrecht verstellbar, oder nahe der Zuschiebungs­
walze fest und in der Nahe des Messerkopfes so weit lothrecht zu ver­
stellen, wie ihre Biegsamkeit gestattet, oder endlich - wie in Fig. 194 
angedeutet, - in der Nahe der Zuschiebungswulze mit Zapfen gelagert, 
wahrend ein Keil i sie in der Nahe 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 
odeI' Druckrollen o. Fig. 195 stellt beispiels­

. :r: weise eine Druckrollenanordnung dar. Die 
Rollen 0 drehen sich frei urn eine Spindel, an 
deren Enden die Fiihrungsstiicke v befestigt 
sind. Letztere sind an den am Maschinen­
gestell festen Bolzen t lothrecht verschiebbar, 
werden abel' durch zwei iiber t geschobene 
Schraubenfedern stets nach unten gedriickt; 
die Muttern x dienen zum Einstellen del' Federn. 
Unter dem Einfluss des Federdruckes wurden 
nun die Rollen 0 bis auf den Messerkopf Fig. 195. 
hinabsinken, sobald ein Werkstiick nicht vor­

handen ist, und besonders gehoben werden mussen, urn ein neues Werk­
stuck unter sie zu bringen, wenn man sie nicht von vorn herein hinderte, 
zu weit nach unten zu sinken. Zu letzterem Zwecke sind die Fuhrungs­
stucke v mit dem gegabelten Ende del' Schraube 8 verbunden, deren 
Mutter in die Nabe des Handrades z geschnitten ist und sich auf das 
Querstuck y legt, sobald die Rollen die tiefste zulassige Lage angenommen 
haben. 

Daf) Befestigen und Ausrichten der Messer am Messerkopf m, Fig. 194, 
wiirde, wenn es in der Maschine vorgenommen werden musste, 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 1 
diesen, auf zwei Leisten verschiebbarell Lagerkorper. Durch passendes 
Einstellen der Messer am Kopf ist die von den Schneiden beschriebene 
tromm~lfOrmige Flitche mit der VerHtngerung der Oberflache von n in 
Beriihrung zu bringen. Es wird diese Einstellung durch Verstellbarkeit der 
Lager noch erleichtert. Viele Maschinenbauer verzichten auf diese Ver­
stellbarkeit, andere machen die Lager in lothrechten Schlitzen verschiebbar. 
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Hans Dahl hat vorgeschlagen,l) die Messerkopflager nebst deren Verbindungs­
theil um cinen 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 erwlihnt, dass in der Breitenrichtung krumme Bretter 
wahrend des Hobelns der Breitseite gerade gedriickt werdenund wieder 
zUrUckfedern, soba1d sie aus der Zwangs1age kommen. Will man nun die 
Schmalseiten s01cher Bretter mit Nuthen versehen oder keh1en, so miissen 
die Bretter wahrend dieser Arbeit durch neue Zwangsmittel in die richtige 
Hohenlage gegeniiber den seitlichen Messerkopfen gebracht werden. Das 
geschieht oft <lurch kurze, feste Leisten, aber auch durch Druckrollen. 
Fig. 196 zeigt ein Beispiel einer s01chen DruckroUenanordnung im loth­
rechten und theilweise wagerechten Schnitt. Auf dem Fiihrungstisch t ist 
mit Hilfe einer Aufspannnuth der Bock b befestigt. An diesem ist das 

Fig. 196. 

Lager a der Druckrolle r lothrecht verschiebbar. Die 
Schraube c iibertragt den von einer Feder herriihren­
den Druck auf das Lager a und die Rolle r. Damit 
diese nul' bis zu einem bestimmten Grade nach unten 
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Fig. 197. Fig. 198. 

sinkt, 1egt sich die Nabe des mit der Schraube c festverbundenen Han<l­
rades d aufdas obere Ende des Bockes b. Die Anordnung Fig. 197 dient 
ahnlichen Zwecken, wird aber auch benutzt, um das Brett w iiberhaupt 
mit dem fiihrenden Tisch in Ji'iihlung zu halten. Die DruckroUe r ist hier 
am Ende einer Blattfeder f gelagert, welche an der Welle a befestigt ist. 
Es sind in der Regel mehrere solcher RoUen r der Welle a angeschlossen. 
Am Ende del' Welle a sitzt. das Stiick eines Wurmrades, in welches ein 
durch Handrad zu bethlitigender Wurm greift, um die RoUen r nach unten 
zu driicken oder zu heben. 

Bei Hobelmaschinen mit zwei liegenden Messerkopfen findet man nicht 
selten einen dritten vorgesehen, welcher an das Austrittsende angeschlossen 
werden kann. Er hat den Zweck, an del' Unterseite des Werkstiickes 
Kehlungen auszubilden. Es liegt die obere FHl.che der Druckleiste oder 
des Spanbrechers a Fig. 198 mit der Flache des Fiihrungstisches in gleicher 
Hohe. J e nach Art der Kehlung ist die hinterste Fiihrungsflache b hoher 
einzustellenj sie sitzt deshalb an einem lothrecht verschiebbaren Schlitten g. 
Ueber dem Werkstiick w sind Druckrollen oder DruckklOtze d angebracht. 

1) D. R.·P. Nr. 87680. 
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Der Korper c, der ausser den genannten Dingen noch die Lager des Messer­
kopfes enthiHt, ist in eine DreiecksfUhrung 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 del' Werkstiicke mit den betreffenden 
Forderungsmitteln und nachtragliches Abnehmen von letzteren. Auch muss 
das Forderungsmittel nach seinem anffinglichen Ort zuriickgefiihrt werden, 
urn eine zweite Bearbeitung an demselben oder einem anderen, neu auf­
genommenen Werkstiick vornehmen zu lassen. Es ist sonach das stetige 
Arbeiten, was insbesondere bei dem Zuschieben durch Walzen die Regel 
bildet, bei dem vorliegenden Zuschieben nicht anwendbarj es kann nul' 
wahrend eines Theiles der gesammten Zeit gearbeitet werden. Dagegen 
ist die Fiihrung der Werkstiicke ohne weiteres genauer zu erreichen, indem 
die Schlitten, Wagen oder andere die Werkstiicke aufnehmenden Maschinen­
theile Hings genauer, metallener Bahnen gefiihrt werden konnen. Es kommen 
deshalb die genannten Fiihrungsmittel vorwiegend dann zur Anwendung, 
wenn genaueres Arbeiten verlangt wird, aber auch, wenn die Gestalt der 
Werkstiicke eine derartige Fiihrung verlangt. 

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

Ais Beispiele mogen die A brichtho belmaschinen fUr grosse und dicke 
Werkstiicke genannt werden. Das Werkstiick wird auf einem Schlitten 
befestigt, der demjenigen der Tischhobelmaschinen (Bd. I, S. 254-262) 
sehr ahnlich ist, und mit Hilfe desselben an einem oder mehreren Messer­
kopfen entlang gefiihrt. 

Wagen, deren Rader auf Schienen laufen, konnen nicht so genau 
fiihren als Schlitten, sind abel' leichter fortzuschieben. Sie kommen fast 
ausschliesslich bei Sagemaschinen zur Verwendung. Auf die Wagen fiir 
Mittelgatter gehe ich, weil sie jetzt ausser Ge brauch sind, hier nicht 
weiter ehi. 

Fiit' liegende Gatter und liegende Bandsagen bestehen die 
Wagen aus einem Rahmen aus Holz, seltener aus Eisen, del' mit auf 
eisernen Schienen laufenden Radern und an seiner oberen Flache mit 
schraubstockartigen Einspannvorrichtungen versehen ist. Es werden weiter 
unten derartige Wagen bei Erorterung der betreffenden Maschinen beschrie ben 
werden. 

Fiir die - nul' noch selten vorkommenden - Seitengatter werden 
dieselben Wagen verwendet, wie fiir Block-Kreis- und Block-Bandsagen, 
nur muss die Befestigung des Blockes besonders sorgfaltig seill, wei! das 
Sagenblatt bei seinem Riickgange den Block zu heben versucht. 

Fiir Block-Kreissagen und Block-Bandsagell, bei denen die 
Sagenzahne nur in der Schnittrichtung und rechtwinklig zu diesel' in del' 
Blattebene driicken, verwendet man zuweilen zwei neben einander genau 
in gleicher Weise verschiebbare, mit eillander verbundene Wagenhalften, 
zwischen denen das Sagenblatt sich befindet. Es sind solche Wagen aber 
selten. Fast ausschliesslich kommen fUr die zuletzt genannten Sagen Wagen 
vor, welche an der Seite des Sagenblattes entlang gefUhrt werden. 
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Die Gl'undlage dieser Wagen bilden Quel'stucke b, Fig. 199,1) die auf 
einem aus Holz oder Eisen gemachten, auf Radel'n l'uhenden Rahmen a 
befestigt sind. Es sind regelmassig nur zwei solcher Querstiicke vorhanden, 
ein drittes wiirde dazu fiihren, dass del' Block auf dem mittleren und nul' 

Fig. 199. Fig. 200. 

einem del' itmseren Querstiicke odeI' nul' auf den beiden letztel'en Stiitzung 
fande. Del' Block d lehnt sich gegen die lothrechten Schenkel del' auf 
den Querstiicken einstellbaren Winkel odeI' Docken c und wird mit diesen 
Winkeln mebr odeI' weniger vollkommen ver-
klammert, z. B. durch Haken e. 

1st ein Brett abgeschnitten, so wird zunachst 
der Wagen zuruckgefahren und dann del' Block 
mit Hilfe der Winkel c um die Dicke des nun­
mehr abzuschneidenden Brettes vorgeschoben. 
Daraus folgt, dass die Docken c genau gleich­
massig verschoben werden miissen, um das ab­
zuschneidende Stiick auf seiner ganzen Lange 
gleich dick zu erhalten. Es folgt daraus aber 
ferner, dass die Auflageflachen des Blockes in 
einigem Umfange eben sein mussen, damit die 
Stiitzung auch nach dem Abschneiden einer Zahl 
von Brettern tadellos bleibt. Man pflegt deshalb 
wohl znnachst diese Stiitzflltche dnrch dieselbe 
Sage zn erzengen und dann den Block um 90 0 

zn wenden. 
Die Anordnnng, welche Fig. 200 darstellt, 

unterscheidet sich von del' vorigen nnr dadurch, 
Fig. 201. 

dass del' Haken e anf del' Klemmstangc f steckt. Fig.202. __ 

Fig. 201 zeigt eine Vorrichtung, bei welcher der c:::::~----~ ~ 
Haken 1 znnitchst in einer HUlse h wagerecht und 
mit diesel' an del' Stange oder Schiene f lothrecht 
zn verschieben ist, dann an f durch eine Drnck­
schranbe befestigt werden kann. Die Schiene f 
ist an der am Winkel c festgeschranbten Schiene e 
lothl'echt zn verschieben und zwar mitteIs einer 
sehr knrzen Schranbe g, welche am Kopf von e 
gelagert ist nnd in deren Gewindegang ein an f' fester 

') Zeitschr. d. Ver. deutscher Ingen. 1894, S. 211, mit Abb. 

Stift greift. Hier-
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durch wird moglich, den Haken ohne Hammel'schHtge in den Block zu 
treiben. Den Stiel des Hakens t macht man nach Fig. 202 glatt und sichert 
ihn dul'ch den Dru.ck der erwlihnten Schraube gegen Verschiebungen, 
oder zahnt ihn nach Fig. 203, wobei in der Hiilse h ein Zahn YOl'gesehen 
ist, der in eine der Zahnliicken greift. Eine sicherere Verklammerung 
gewahrt die Einrichtung Fig. 204. Hier ist an den Winkel c eine ahn­
liche Schiene e wie in Fig. 203 befestigt, welche aber zwei Schienen f 
und f1 fiihrt; i 1st mit einem Haken i vers~hen, der von oben nach unten, 
f1 mit einem Haken i1 der von unten nach oben in den Block d gedriickt 
werden solI. Die beiden Schienen fund f1 sind mit Stiften behaftet die 
in spiralige Nuthen der Scheibe g gl'eifen, so dass durch Drehen diesel' 
Scheibe die Haken einander genahert werden, also in den Block eindringen, 
oder umgekehrt sich von einander entfernen, also den Block loslassen. 

Fig. 204. 

Bei dem Wagen, von dem Fig. 205 einen 
Theil darstellt, ist das auf dem Rahmen a be­

Fig. 205. 

festigte Querstiick b aus Eisen 
gegossen und rillnenformig. 
Die Dockc oder del' Wiukel c 

Fig. 206. 

umgreift die nach inn en umgelegten Rander der Rinne und erfiihrt hier­
durch eine sichere l!'ithrung. An dem lothrechten Theil von c ist eine 
Zahnstange e lothrecht gefiihrt, die an ihrem unteren Ende einen nach 
oben gerichteten Haken enthlilt. An der Zahnstange ist eine Tasche f 
verschiebbar, in welcher der obere Haken i, Fig. 206, steckt. Es ist nun, 
wie die letztere Abbilduhg erkennen lasst, in der Tasche f ein Handhebel g 
gelagert, dessen kurzer Schenkel als Zahn in die Zahnstange e greift und 
der so lang ist, dass er sich, wenn del' lange Schenkel gehorig nach 
unten bewegt wird, gegen e klemmt und dadurch die Tasche aD: e fest­
halt. An dem wagerechten Schenkel von c, 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 Sth'urad greift. Es 
dient zum Vorriicken des Blockes. Urn das Maass dieses Vorriickens 
bequem beobachten zu konnen, ist am Fuss des Winkels c ein Maassstab 
angebracht. 
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Fig. 207 u. 208 steIlen das 
in Leipzig gebauten Wagens dar. 
zur Aufnahme der Docke A; es 
welches das andere Ende 
des Wagens bildet, durch 
die Flachschiene b , das 
Winkeleisen c und das 
U-Eisen d fest verbunden. 
So ist ein fester Rahmen 
gebildet, der mit den in 
den Querstucken a ange­
brachten Rollen oder Ra­
dern auf den Schienen f 
hin- und hergefahren wer­
den kann. 1st dieser W agen 
zur Aufnahme sehr langer 
Bli:icke bestimmt, so be­
findet sich zwischen den 
beiden genannten End­
querstiicken noch ein drit­
tes, nach Umstanden sind 
sogar noch zwei Quer­
stucke zwischen die End­
querstiicke gelegt. Diese 
Zwischenstucke sind mit 
den Langsstucken b, c und 
d nicht fest verbunden, 
ki:innen vielmehr nach Be­
darf angebracht werden. 
Auf jedem Querstucke be 
findet sich eine Docke A, 
gegen welche fUr gewi:ihn­
lich del' Block B gelehnt 
wird. An der Docke ist 
das aus U-Eisen gebildete 
Gestange g h, und zwar 
lothrecht verschiebbar, an­
gebracht. Del' obere Theil 
dieses Gestanges steckt zu 
diesem Zweck in einem 
Loch des 0 beren umge­
bogenen Endes der Docke, 
der untere Theil h wird 
an einer, am Fuss der 
Docke sitzenden Platte ge­

, , 

eine Ende eines von E. Kirchner & Co. 
a bezeichnet ein gusseisernes Querstiick 
ist mit einem fast gleichen Querstltck, 

\ - . ..! . 
\ , 
\ 

i 

--- -------L 
··.::---- -- ---l 

I 

fUhrt, welche mit einer Nuth lf6rmigen Querschnittes versehen ist. In 
diese Nuth greift eine entsprechend gestaltete Hervorragung des Ge­
stangetheils h. g und h sind ferner mittels eines langen Zapfens recht­
eckigen Querschnittes mit einander verbunden, welcher mit h vernietet 
und in zwei an g befestigten Fuhrungen (vergl. ]'ig. 207) gefiihrt ist. 

Fischer, Handbuch der Werkzeugmaschinenknnde. II. 7 
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An h sowohl als an g greift je eine Stange (die in Fig. 207 nul' durch 
gestrichelt.e Linien angegeben sind) und verbindet sie mit dem Hebel k. 
Dieser ist urn einen an der Docke befestigten Bolzen drehbar; er ist mit 
einer Sperrklinke versehen, welche sich gegen Z~hne eines Bugels X zu 
legen und dadurch den Hebel k am Emporschwingen zu hindern vermag. 
An dem Gest~nge g h sind Taschen y verschiebbar, in denen uie Haken i 
lose stecken. Belastete Hebel u, Fig. 208, welche in y gelagert sind, be­
sitzen Daumen, mit denen sie gegen die Haken i drucken und dadurch 
diese mit dem Gestange fest verbinden. Vor dem Auflegen des Blockes 
B bringt man den Hebel k in seine hochste Lage, so dass del' Gest~nge­
theil g so viel als moglich nach oben, der Theil h ebenso nach unten ge­
schoben ist. Nachdem dann der Block aufgelegt ist, schiebt man die Haken 
i - unter Luftung der Hebel u - gegen den Block und druckt sodann 
den Hebel k nieder, so dass die Spitzen der Haken entsprechend in das 
Holz eindringen und den Block festhalten. 

Die Schrauben, welche zum Vorrucken del' Docken dienen, sind hier 
mit l bezeichnet. An jeder Schraube sitzt ein Kegell'ad p, in welches ein 
an der Welle w sitzendes greift. Diese auch den anderen Docken dienende 
Welle wird durch das Kegelrad 0 bewegt, in welches zwei mit den Sperr­
r~dern m verbundene Kegelr~der 0 1 greifen. Die Sperrrader sind entgegen­
gesetzt verzahnt, so dass bei derBewegung des Handhebels n das eine 
oder andere Sperrrad in der ihm gebuhrenden Richtung, die Welle w aber 
immer in derselben Richtung gedreht wird. Man befestigt nun an den 
Bugeln 8, zwischen denen del' Sperrklinkenhebel n schwingt, Anschlags­
stucke, welche seinen Ausschlag begrenzen und zwar so, dass jede Hebel­
schwingung die Docken urn ein bestimmtes Maass verruckt. Sollen die 
Docken zuruckgezogen werden, so hebt man die Klinken derSperrrader m 
aus und dreht an dem Spillrad z. Dieses sitzt auf einer Welle, welche im 
Bock D gelagert ist und unten durch das Kegelradpaar q r diejenige Welle 
treibt, auf der eins der beiden Sperrrader m festsitzt. 

Fur diese Thatigkeit wie fUr das Vorrucken der Docken ist dem 
Arbeiter ein Standort auf dem Wagen angewiesen. Das Winkeleisen c ist 
namlich urn etwa 1,45 m von del' Mitte des Querstucks a nach links, 
Fig, 208, verlangert, und gleichzeitig ist an dem seitlichen, zur Aufnahme 
der Sperrrader m dienenden Ausbau des Querstuckes ein zweites Winkel­
eisen befestigt, welches mit jenem zusammen den Brettfussboden t tragt. 

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 Vorrucken und 
Zuruckziehen der Docken durch eine langs des Wagens gelagerte Welle 
stattfinde, bei letzteren Abbildungen auch der Antrieb dieser Welle be­
schrieben. Es mogen hier zunachst noch einige andere Antriebsarten dieser 
Welle beschrieben werden. 

Fig. 209' u. 210 sind zwei Ansichten eines solchen Antriebes von 
Farquhar. 1) A bezeichnet einen Theil des hOlzernen Rahmens des Wagens, 
w die an ihm gelagerte Welle, welche so, wie S. 96 beschrieben, die Docken 
durch Zahnrader und Zahnstangen verschiebt. Auf w sitzt das Sperrrad e, 
gegen welches sich 9 Klinken d legen, deren L~nge so bemessen ist, dass 

1) Zeitschr. d. Ver. deutscher Ingen. 1894, S. 214, mit Abb. 
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zwei auf einander folgende um 1/9 der Zahntheiluug von einander ver­
schieden sind (vergl. Bd. I, S. 208); es wird daher der Ausschlag des Rebels 
sehr genau auf das Sperrrad iibertragen, ohne dass letzteres zu kleine Zahn­
theilung erhaJt. Eine Reihe Klinken g, Fig. 209, hindert das Sperrrad, 

eigenmachtig zuriickzugehen. Der Handhebel {, an welchen die Klinken d 
gebolzt sind, wird langs eines Biigels k hin- und herbewegt, welcher mit 
einstellbaren Anschlltgen h, Fig. 209, versehen ist, um den Ausschlag des 
Rebels genau zu begrenzen. Ein Rebelspiel entspricht einer Brettdicke; 
man iiberwacht das Vorschiebcn entweder an einem Maassstabe, wic in 

7* 
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Fig. 205 angegeben ist, odeI' verbindet mit dem Sperrrade odeI' del' Welle w 
eine eingetheilte Scheibe, urn grtissere Theilungen zu bekommen, als jener 
Maassstab gestattet. 

Das rasche Riickziehen del' Docken erfolgt durch die hakenfOrmige, 
dem Randhebel f angebolzte Sperrklinke c. Diese fasst in eine uber den 
Bugel k, zwei Leitrollen und eine am Sperrrad e feste Kettenrolle gelegte 
Bandkette. Zuvor mussen die Klinken d und q ausgehoben und die Klinke 
c eingelegt werden. Rierzu dient eine kleine KurbeI, welche nahe dem 
Randgriff des Rebels f gelagert ist. Von hier aus erstreckt sich eine Stange 
b bis zur Welle w, welche die Klinken d und q aushebt und c einfallen 
lasst, sobald sie nach unten geschoben wird, und b ei entgegengesetzter 
Verschiebung c aushebt und die anderen Klink en einfallen 111sst. Die er­
wahnte kleine Kurbelwelle wird entweder durch eine an ihr feste Rand­
habe odeI' durch die Stange a bewegt, und mittels letzterer kann auch del' 
Rebel f geschwenkt werden, so dass der Arbeiter im Stan de ist, auch von 
del' Blockseite aus das Vorriicken und Zuriickziehen del' Docken zu be­
wirken. 

dem 
Eine von De Loach 1) angewendete Einrichtung, Fig. 211, besteht in 
auf der Welle festsitzenden beidrechten Sperrrad e, dem Rebel b mit 

O'i=======a ==~ 
Klinken d und del' durch den Arbeiter zu 
bethlitigenden Stange a. An einem seitlich 
an a angebrachten Stift ist ein Kettchen c 
angebracht, welches weiter unten einem Rebel­
chen sich anschliesst. Indem man a pltitzlich 
etwas dreht, wird das Rebelchen nach del' 
anderen Seite umgeworfen und werden die 
Klinken d durch innerhalb des Schlitzes von 
b an ·der Welle des Rebelchens sitzende Stifte 
an der einen Seite ausgehoben und nach der 
anderen Seite zum Eingriff hiniiber geschwenkt. 
Diese sehr einfache Einrichtung gestattet kein 
rasches Zuriickziehen der Docken. 

Fig. 211. 

In anderer Weise lOst die vorliegende Aufgabe del' durch Fig. 212 
bis 214 zum Theil abgebildete Wagen. Fig. 212 ist ein Schnitt durch den 
Wagen, Fig. 213 zur Rl1lfte ein Grundriss, zur Ralfte ein wagerechter 
Schnitt eines Wagentheils, Fig. 214 zur Hltlfte eine Vorder-, zur Rl1lfte eine 
Riickansicht. desselben Wagentheiles. Del' 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
Iagert j 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
ftirmig (vergl. Fig. 213, unten) und dienen zur Fiihrung del' Taschen e. 
Zwischen d befinden sich zwei lothrechte Schrauben i, von denen die eine 
die obere, die andere die untere Tasche e zu bewegen vermag. Es lassen 
sich daher die in e steckenden Klauen unabhangig 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 Querstu.cken 
geschieht mit Rilfe der Schrauben f. Auf jeder dieser Schrauben sitzt 

ein Sperrrad h, welches durch die Sperrklinke n des Rebels k betbatigt 
wird. Die Sperrklinke 0 hindert das Rad h am eigenmachtigen Ru.ckgange. 
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Die SperrkIinken n und 0 konnen nach del' entgegengesetzten Seite umge­
legt werden, urn f in del' zweiten Richtung zu drehen. Eine Stange l, die 
da, wo sie freiliegt, ans einer Rohre besteht, verbindet die Hebel k unter 
einander, so dass die Schrauben f nul' urn gleiche Betrage gedreht werden 
konnen. Rad m nebst Zahnstange soUten unter dem Block liegen. 

Die Bethatigung del' Wagen ist mit derjenigen del' Tischhobel­
maschine fUr Metall (Bd. 1, S. 196) insofern verwandt, als die Massen­
wirknng an den Endpunkten des Weges eine Rolle spielt. Es betragt 
die sekundliche Zuschiebnngsgeschwindigkeit bis zu 1 m, die Riicklauf­
geschwindigkeit abel' bis zu 2 m,1) so dass - da das Gewicht des Wagens 
nebst auf ihm befestigten Blockes ziemlich gross ist - an jedem Weges­
ende eine gross ere lebendige Kraft vernichtet und eine grossere Arbeit fUr 
das Erzeugen del' neuen Geschwindigkeit aufgewendet werden muss, wenn 
del' Wechsel del' Bewegungsrichtung rasch von Statten gehen soIl. Um 
sich VOl' Briichen zu schiitzen, verwendet man l'egelmitssig Antriebe, die durch 
Reibung vermittelt werden; es kommen abel' auch Dampfdruck- und Luft­
druckantriebe VOl'. 

Ebenso wie bei den Metalltischhobelmaschinen findet bei den Wagen 
fiir Sagen die Schaltung VOl' Beginn des Arbeitsweges statt. Aus mancherlei 
Griinden iiberlasst man diese Schaltung, das Vorriicken der Docken urn 
die Dicke des nunmehr abzuschneidenden Brettes, del' Hand des Arbeiters. 
Ebenso wird die Umkehr des Wagens nicht selbstthatig, sondern durch den 
Arbeiter bewirkt, so dass diesel' in der Lage ist, die Zeit fUr das Stillstellen 
des Wagens und ebenso diejenige fiir das Hervorbringen der neuen Ge­
schwindigkeit, d. h. die Kriifte, welche fUr diese beiden Vorgange gebraucht 
werden, nach seinem Ermessen zu regeln. Aber auch wahrend des Arbeitens 
ist vielfach erwunscht, die Geschwindigkeit des Wagens zu andern, wenn 
astreiche Stellen im Holz vorkommen, die Zuschiebungsgeschwindigkeit zu 
mindern und demnachst wieder zu vergr(\ssern. Bei del' im allgemeinen 
gl'ossen Zuschiebungsgeschwindigkeit liegt das Bedurfniss VOl', diese Aen­
derungen rasch vol'nehmen zu konnen. 1m ganzen ist demnach die Steuer­
fahigkeit del' Wagenbewegung mit Sorgfalt zu behandeln, wenn man del' 
selbstverstitndlichen Forderung mogIichster Leistungsfithigkeit del' Sage 
gerecht werden will. 

Soweit del' Antrieb des Wagens von dem Triebwerk der Maschine aus 
abgeleitet wird, schaltet man nach Fig. 306-313, Bd. 1, S. 151-152, an­
geordnete Reibrader da ein, wo grosse Umdrehungszahlen vorliegen. Die 
Aenderung del' Geschwindigkeit mittels diesel' Vorgelege erfordert einen 
ziemlichen Kraftaufwand, weil die ReibfUichen an einander entlang geschoben 
werden mussen. Man verwendet fur dieses Verschieben wohl Schrauben. 
Allein diese wirkell bei Wagen, die einige Geschwindigkeit haben, vie] zu 
langsam. Es gelingt das Verschieben mittels Handhebels, wenn gleichzeitig 
del' Druck zwischen den Reibflachen vermindert oder ganz aufgehoben 
wird. Sofern beide Hitnde des Arbeiters hierfiir verfiigbar sind, so findet 
sich bald eine den ortlichen Verhaltnissen angepasste Losung: die eine 
Hand hebt den Druck auf, die andere bringt die Verschiebung hervor. 
Man findet abel' auch Anordnungen, bei welchen beide Thatigkeiten durch 
ein und dieselbe Hand, gewissermassen gleichzeitig ausgefiihrt werden. 

1) Zeitschr. d. Ver. deutscher Ingen. 1894, S. 256. 
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Fig. 215 ist der Grundriss des Antriebes einer von der De Loaeh 
Mill. Mfg. Co. in Atlanta, Ga.,l) ausgefiihrten Bloekkreissage, Fig. 216 ein. 
Quersehnitt und Fig. 217 stellt eine Einzelheit dar. Auf einem aus gutem 
Rolz hergestellten Rahmen ist die Kreissl1genwelle a gelagert. Dureh Reib­
seheiben wird von hier aus die Welle b und weiter die Welle c angetrieben, 
und die Stirnrader d und e iibertragen die Bewegung auf das in die Zahn­
stange des Wagens greifende Zahnrad f. Es wird nun die Aenderung der 
Gesehwindigkeit und die Umkehr dureh Versehieben der Reibrolle g mittels 
des Randhebels m herbeigefi:ihrt. Der untere Drehpunkt von m befindet 
sieh an einer Kurbel l, die mit der Kurbel k gemeinsam auf einer liegenden 
Welle befestigt ist. k wirkt auf die Kurbel i, in deren aussenaxig ge­
bohrter N abe h das eine Ende der Welle c gelagert ist. h ist in einem 

• 
• 

Fig. 217. 

Fig. 216 . 

Rm gemeinsamen Rahmen festen Lager 
drehbar. Wenn nun die Randhabedes 
Rebels m gegen die Kreissagenwelle ge­
driickt wird, so zieht h die Rolle g von 
der zugeMrigen Reibseheibe ab, so dass g 

Fig. 215. sicb leicht verschieben lasst; bei entgegen-
gesetztem Druck auf die Handhabe von m 

wird dagegen g gegen seine Reibschcibe gedriiekt. Bei gewandter Rand­
habung wirkt diese Einriehtung reeht gut. Fig. 218 zeigt die Ein­
riehtung der Farquhar Co. Lim. York, Pa. 2) Eine lothreehte Welle wird 
dureh halbgesehrankten Riemen von der Kreissagenwelle aus angetrieben. 
Sie ist in ihren Lagern ein wenig versehiebbar, enthaIt an ihrem unteren 
Ende die Reibscheibe b und wird unter Vermittlung eines Ralsringes 
und des Rebels d von der Schraubenfeder e getragen. An d ist eine 
Stange f gebolzt, welehe unten auf einem Zap fen steekt, der seitwl1rts 
vor del' wagereehten Drehaxe des Randhebels 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. 
~) V orige QueUe. 
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ist auch urn 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 c verschoben wird. c tibertragt dann 
weiter seine Drehbewegung auf das in die Zahnstange des Wagens greifende 
Rad. Bei del' vorliegenden Einrichtung bedarf del' Arbeiter also auch nur 
einer Hand, urn die Geschwindigkeit und Bewegungsrichtung des Wagens 
und den Andruck der Reibrolle zu andel'll. 

Das Bethatigen des Wagens durch angekuppelten Dampfkolben ist 
von Prescott vorgeschlagen. 1) Nach .F'ig. 219 liegt ein sehr langeI' Dampf­
stiefel unter dem Wagen; sein Kolben ist dem Wagen unmittelbar ange­
schloss en. Bei R liegt ein Schieberkasten, und in ihm befindet sich ein 
von r aus gesteuerter Schieber, del' den Dampf diesseits odeI' jenseits des 
Kolbens treten lasst. Diese Anordnung durfte bedeutenden Dampfverlust 
herbeifiihren. In Werken, in den en Pressluft fur den Betrieb von Krahnen 
u. s. w. verwendet wird, dtirfte zweckmassig sein, diese statt des Dampfes 
zu verwenden. 

Fig. 219. 

Da die Herstellung eines so langen Stiefels, wie Fig. 219 ihn andeutet, 
ziemlich kostspielig ist, so hat man vorgeschlagen, den Kolbenhub kleiner 
zu machen, als die Wegesliinge des Wagens betragt, und ihn durch Flaschen­
zuge - ahnlich wie bei Wasserdruckkrahnen - zu vervielfachen. 

Del' Arbeitswiderstand P betrHgt nach Gl. 20, S. 41: 

V 
P kg . (10 bis 24) Smm·hmm·V· 

Aus frtiher genannten Grunden darf man ann ehmen, dass rechtwinklig zur 
Schnittrichtung etwa del' gleiche Widerstand auftritt. Bei Bandsagen liegt 
der Wagenweg rechtwinklig zur Schnittrichtung, weshalb fur diese als 
gewissermassen ntitzlichen Widerstand jene Kraft P in Rechnung zu stellen 
ist. Es ist ihr noch del' von Reibungen herruhrende Widerstand p hinzu­
zurechnen, welcher, wenn Q das Gewicht des Blockes nebst Wagens be­
zeichnet, zu etwa: 

$=0,006·Q . (31) 
angenommen werden kann. 

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

= P(cosa+ sin a) +5.lS = im Mittell,25P+0,006Q . (32) 
setzen. 

Der Widerstand des Wagenriickganges betragt bei beiden Sagenarten: 

5.lS = 0,006 Q (31) 

Wahrend der Umkehr des Wagens fallt P bezw. 1,25 P hinweg; 5.lS kann 
vernachlassigt werden. Um den Wagen zum Stillstand zu b1'ingen, muss 
sonach ein gleitende1' Widerstand q langs eines Weges ~ in m aufgewendet 
werden, de1'en gegenseitiges Ve1'haItniss durch: 

oder rund 

Q 1."2 
- . - =~.p 
9 2 

dargestellt wi1'd, wenn Q das Gewicht des 

(33) 

, Wagens nebst seiner Last in kg, v seine 
bishe1'ige sekundliche Geschwindigkeit in 
m bezeichnet. Das Produkt aus Kraft­
aufwand und Weg zum Hervorb1'ingen 
der neuen Geschwindigkeit v gleicht dem­
selben Ausd1'uck. Wenn man nun ve1'­
langt, dass diese z. Z. der Umkehr auf­
zuwendende Kraft p eben so gross sein 
soll, wie die ist, welche fiir die Wagen­
bewegung wahrend de~ Schneidens er­
forderlich ist, so bedarf man fiir die 

E ~ .l~~---~ 
~ ! i \,i 

Umkehr die WegesHtnge: 

t' _.---t-'-----+ 
i " 

Q'1;2 
~=--- -----

20 P (1 bezw. 1,25) 

\ I " \ i I " - / ',.... I "," 
.... --- f· --/ 

Fig. 220. 

(34) 

Beispielsweise sei fiir eine Blockkreissage P = 220 kg, Q = 1200 kg, 
v (Riicklaufgeschwindigkeit) = 1,5 m. Dann wird: 

~ = 1200·2,25_ = rund ° 5 m 
20·1,25·220 ' 

Will man mit geringerer Lange dieses verlorenen Weges auskommen, so 
muss man ein entsprechend grosseres p anwend6n, also auch die Betriebs­
einrichtnngen des Wagens kraftige1' 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 Spitz en. 

Ausnah1l?sweise werden We1'kstiicke an ebene Scheiben geschraubt; 
es ist diese Befestigungsweise im allgemeinen zu zeitraubend. Haufiger 
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 kleine1' als die erstere, 
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urn das Werkstuck genugend zuganglich zu machen. Die auf der Arbeits- . 
spindel sitzende Scheibe nimmt das Werkstuck durch Reibung mit, oder 
ist mit hervorragenden Spitzen versehen, welche in das Werkstuck ein­
dringen. Diese Spitzen haben bei nicht ebenen Flachen des Werkstucks 
auch den Zweck, die Unebenheiten auszugleichen, indem sie verschieden 
tief in das Holz eindringen. Zu gleiehem Zweek wird. aueh die zweite 
Scheibe mit Spitzen versehen. 1st grosse Ungleichheit der Werkstueke zu 
erwarten, so macht man die Spitzen federnd nachgiebig. 

Die Befestigung holzerner Werkstucke in Futtern unterseheidet sich 
von der Befestigung metallener Gegenstande hauptsachlich durch leichtere 
Bauart der Futter. 1m ubrigen verweise ich auf fruher (Bd. I, S. 124) 
uber Futter angegebene Quellen. 

Die Spitzen fUr holzerne Gegenstande sind viel sehlanker als die 
fUr Metalle, wei! sie weniger beansprucht werden, auch ohne weiteres in 

s-----~-, , , , 
, , 
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Fig. 22 1. Fig. 222. 

das Holz eindringen sollen; die an der Spindel sitzende Spitze hat ferner 
die Eigenthi.tmlichkeit, dass sie gleichzeitig als Mitnehmer wirkt. Die Spindel­
spitze ist zu diesem Zweck als Dreizack, Fig. 221, gestaltet und ihr Sehaft 
wird so in die Spindel gesteckt, dass er sich mit letzterer drehen muss. 
(Vergl. Bd. I, S. 107.) Statt zwei seitwarts von der eigentlichen Spitze be­
legenen Zaeken als Mitnehmer zu verwenden, bildet man vier Zacken nach 
Fig. 222 aus. 

Durch das Eintreiben der Spitze in das Holz wird versueht, das Holz 
zu spalten. Gegen diese Gefahr schutzt man sich zuweilen durch einen 

Fio . 223. 

die Spitze umgebenden messerartig zugeschliffenen 
Ring, Fig. 223, und lasst dann nicht selten die 
als Mitnehmer wirkenden Seitenzacken weg, da die 
Reibung des Ringes am Werkstuck gross genug 
ist, urn letzteres dem Werkzeug entgegen zu be­
wegen. Fur nicht runde Gegenstande, z. B. Sehuh­
leisten, wird dem Ring eine andere als die kreis· 
rur.de Gestalt gegeben, wie Fig. 224 darstellt, wobei 
besondere Mitnehmer selbstverstandlich entbehr­
lich sind. 

nehmer, 
konnen. 

Bei Fig. 224 fehlt die eigentliche Spitze, weil 
sie bei den in Rede stehenden Gegenstanden fUr 
das Ausrichten nicht verwendet werden kann. 
Kommt abel' das Ausrichten in Frage, was bei 

Fig. 224. kreisrunden Gegenstanden fast immer del' Fall ist, 
so muss die Spitze mehr hervorragen als die Mit­

urn sie zunachst genau in die Mitte des Werkstuckes schieben zu 
Sie dringt deshalb auch tiefer in das Werkstuck 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 hatte. Es ist daher 
vorgeschlagen,1) die eigentliche Spitze federnd nachgiebig zu machen, so dass 
sie anfanglich hervorragt, aber nur. in geringem Grade in das Holz dringt. 

Die Reitstockspitze ist regelmassig, einfach, schlank kegelformig. 
Man lasst aber zuweilen, sicherer Fiihrung halber, die Reitstockspitze mit 
dem Werkstiick kreisen. In Fig. 225 bezeichnet a die eigentliche Spitze, 
b einen Ring, der auf massige Tiefe in das Holz eindringt und diesem da­
durch eine reichlichere Stiitzflachengrosse darbietet als die Spitze a, c einen 
an a und b festen Schaft, del' in del' Biichse d sich frei drehen kann. Am 
rechtsseitigen Ende von c ist eine Verdickung ausgebildet, welche c am 
Herausschliipfen hindert, und deshalb ist die Biichse d in ihrer Langen­
richtung getheilt. Sie steckt in dem Reitnagel e und wird in ihm durch 
ein Gewinde festgehalten, welches nahe am Rande der Reitstockbohrung 
sich befindet. Del' Druck, den die Reitnagelspitze in del' Axenrichtung er­
fahrt, wird von ihrem Schwanzende auf die in 
e fest eingedriickte Spurplatte f aufgenommen. 

Wenn die Spin de In sich nul' langsam 
drehen, so lassen sieh die Werkstiicke ohne 
Stillstellung del' ersteren auswechseln. Raseh 
kreisende Spindeln erfordern dagegen diese 
Stillstellung, also erheblichen Zeitverlust, es sei 
denn, dass man besondere Vorrichtungen an­
wendet, welche das Auswechseln wahrend des 
Betriebes gefahrlos machen. Dahin gehOrt das 
Zufiihren rundeI', odeI' iiberhaupt stang en­
formiger Gegenstande durch die hohle Arbeits­
spindel, welches man - wie bei Metalldreh­
bank en - auch bei Holzdreh banken findet. 
Es ist dann im Kopf del' Spindel ein selbst 

Fig. 225. 

Fig. 226. 

ausrichtendes Futter angebracht, welches man durch Verschieben einer 
HUlse auf del' Spindel schliessen und offnen kann. Fig. 226 erlautert eine 
andere, dem angegebenen Zweck dienende Vorrichtnng. 2) b bezeiclmet 
die Mitnehmerspitze, a einen Trichter und w das Werkstiick. Es ist a 
langs guter Fiihrungen wagerecht verschiebbar, wird abel' durch Gegen­
gewicht odeI' Feder nach rechts geschoben, wenn man ihn nicht zuriick­
halt. Verschiebt man nun das Werkstiick w, welches mit dem linksseitigen 
Ende im Trichter a rubt, rechts auf del' Reitstockspitze steckt, mit Hilfe 
letzterer nach links, so richtet del' Trichtel' a zunachst das linksseitige Ende 
von w aus, wird dalln abel' nach links vel'drangt und fiihrt dabei das 
Werkstiick in richtiger Weise gegen die Mitnehmerspitze a. Man schiebt 
dann den Trichter a ganz zuriick und befestigt ihn in geeigneter Weise. 
SoIl das Werkstiick fortgenommen werden, so Hisst man a wieder in 
Thlitigkeit treten und zieht die Reitstockspitze zuriick. 

Ais Hohldocken oder Brillen dienen kegelformige (Bd. I, S. 134, 
Fig. 269) nnd trommelformige stahlerne Ringe, denen man die Werkstiicke 
anpasst. SoIl die Brille dem Stichel folgen, wie bei dem Erzengen walzen-

') D. R-P. Nr. 100805. 
~) Zeitschr. d.Ver. deutscher Ingen. 1894, S.665, mit Abb. 
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f6rmiger Gestalten gebrauchlieh ist, so mgt man an den tl'ommelf6rmigen 
Theil del' Brille einen sich allmahlieh erweiternden und legt den Stichel so 
in einen Schlitz des letzteren, dass die Stiehelsehneide dem Langenschnitt 
det Brillenerweiterung sieh gut anschliesst. Man gewinnt so eine Stiitzung 
des Werkstiickendes, sobald del' Stiehel iiberhaupt in Thiitigkeit tritt. 

C. Zufiihren der Werkzeuge. 

Den Werkzeugen, welche die Arbeitsbewegung vollziehen, pfiegt man 
selten aueh die Sehaltbewegung zuzuweisen. Eine Ausnahme findet sich 
bei Trum- oder Quersagen. Es sind das gerade Steifsagen, die zum Fallen 
der Baume und zum Zerlegen der Baumstamme in bequemer zu hand­
habenden L1tngen dienen, und Kreissagen, welche zum Querabschneiden 
langeI' Gegenst1tnde geringerer Dicke benutzt werden. Letztere werden als 
Pendelsagen gebaut und dann nach Fig. 287, Bd. I, S. 145 angetrieben, 
oder geradlinig dem Werkstiick entgegen geschoben, wobei der Antrieb 
naeh Fig. 291, Bd. I, S. 146 erfolgt. W. u. folgen hierfiir Beispiele. 

Man findet endlieh bei manehen Fras- und Sehnitzmasehinen die 
Zuschiebungsbewegung bei dem Werkzeuge, insbesondere bei denjenigen, 
welehe unregelmassige Gestalten nachbilden. 

Die Dreehslerwerkzeuge, welehe man mittels der Hand zusehiebt, 
m6gen nur angefiihrt werden. Sie erfordern an Einriehtungen nur eine 
einstellbare, zum Stiitzen der Werkzeuge dienende Leiste, die Vor- odeI' 
A uflage. W. u. sind Sonderheiten angegeben. 

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

Die hierher geh6renden Beispiele sind ausserordentlieh mannigfaltig. 
Sie geh6ren Masehinen an, die je nur ein kleines Anwendungsbereieh haben. 

Fig'. 228. 

Fig. 227. 

Ieh werde mich deshalb begniigen, die 
massgebendsten Gesiehtspunkte hervor­
zuheben. 

Es handelt sich darum, den gegen­
satzliehen Wegen von Werkzeug und Werk­
stiick bestimmte Gestalten, die regelmassig 
weder geradlinig noeh kreisbogcnf6rmig 
sin d, zu ge ben. 

Diese Wege k6nnen: 
1. In einer Ebene, 2. in einer irgend­

wie gekriimmten Seitenfi1tehe, oder 3. in 
der irgendwie gekriimmten UmfHiehe eines 
K6rpers liegen. 

1. Die ]1~iihrungen der erst en Gruppe 
k6nnen durch Lehren gewonnen weI" 
den. S. 74 mit Fig. 159 wurde bereits er­
wahnt, wie man mittels der Hand ein 

Brett so einem Fraser entlang fiihrt, dass del' Rand des Brettes eine 
beliebig verlaufende bestimmte Langengestalt erhalt. In dem Beispiel wurde 
angegeben, dass man die Lehre an dem Werkstiick, dem Brett, befestige 
und an einem mit dem Fraser gleiehaxig liegenden Ring entlang fiihre. 
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Fig. 227 u. 228 el'lautern ein Beispiel fUr das Einfrasen von Nuthen 
in eine ebene FHiche. 1) Es ist Fig. 227 ein Grundriss del' betreffenden 
Maschine und Fig. 228 ein Querschnitt durch Werkstiick W, Lehre Lund 
Maschinentisch T. 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 urn eine lothrechte Axe schwenk bar gelagert. El' enthalt 
in seinem aussersten Ende die Lager fUr den lothrechten Fraser S. Das 
Werkstiick W, im vol'liegenden FaIle eine Treppenwange, 
ist auf den Tisch T gelegt· und iiber ihm die Lehre L 
befestigt. In den Schlitzen dieser Lehre findet nun der 
Hals des F1'asers oder Langlochbohrers die verlangte Fiih­
rung, wahrend seine Verschiebung mittels der Hand statt­
findet. Dieser von Perry angegebenen Einrichtung ist eine 
andere, von J. Royle & Sohn, 2) sehr nahe verwandt. Man 
kann sie selbstverstandlich fiir jede beliebige Gestalt t --""w;r~n===bJ 
solcher Nuthen anwenden, so lange del' kleinste Kriim­
mungshalbmesser der Seitenflachen nicht kleiner ist als 
der Frasel'halbmesser. 

Nicht selten soIl die zu erzeugende Nuth odeI' dergl. 
die Gestalt der Lehre verkleinert oder vergrossert wieder­
geben. 

Diese Aufgabe Hisst sich fiir kleine Abmessungen, 
z. B. Schriftstempel, dadurch loscn, dass man 8) einen 
Fiihrungsstift s, l<~ig. 229, an einem urn den festen Punkt a 
(unter Vermittlung eines Kreuzgelenkes) schwenkbaren 
Rahmen befestigt, und einen an dem Rahmen festen 

Fig. 229. 

Arm c zur Vel'schiebung des SchIittens benutzt, an dem das Werkstiick w 
befestigt ist. Del' Schlitten ist auf dem festen Tisch t gut gefiihl't. Die 
Spindel b, an welcher del' bohreral'tige Fraser sitzt, verliisst ihren Ort nicht. 
1fan verschiebt nun den Fiih-
nmgsstift slangs del' Formen 
del' Lehre l. 

Die Grosse des Werkstiicks 
ist weniger beschrltnkt, wenn 
man Fiihrungsstift und bohrer­
artigen Fraser an einem Storeh­
schnabel (Pantographen) an­
bringt ') Ein Arm a, Fig. 230, 
ist urn einen lothrechten Zapfen 
b schwenkbarj eine Art Sehlitten 
c stiitzt das freie Ende von a auf 

Fig. 230. 

einer bogenfOrmigen Bahn d. Zwei Arme e und f sind urn die lothrechten Zapfen 
zweier an a zu verschiebender und festzuklemmender Hiilsen sehwenkbar. 
Die Anne e und f sind noeh durch die Stangen 9 und Il, die ausgewechselt 
werden konnen, so verbunden, dass sie stets zu einander gleiehlaufend sein 
miissen. An fist del' Fiihl'ungsstift s, an e das Lager des Frltsers i so an-

1) Zeitschr. d. Ver. deutscher Ingen. 1891, S. 168, mit Abb. 
2) Revue generale de mecanique applique 1891, S. 9, mit Schaubild. 
3) Benton, Ding!. polyt. Journ. 1887, Bd.263, S.20, mit Abb. 
4) Blackmann, Ding!. polyt. Journ. 1878, Bd. 227, S. 429, mit Schaubild. 
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gebracht, dass 8, i und b in einer geraden Linie liegen. Es verhaJt sich 
L 

dann - wenn der Durchmesser des Fiihrungsstiftes 8 das T fache yom 

Durchmesser des Frasers betragt - die Grosse der erzeugten Form zu 
l 

derjenigen des yom l!'iihrungsstift umschriebenen del' Lehre wie L' 
2. Bd. I, S. 30 u. s. f. wnrde ein Verfahren zur Nachbildung einer 

irgendwie gestalteten Flache beschrieben; es bietet die Grundlage fUr die 
hierher gehorigen zur Zeit gebrauchlichell Maschinen, so lange je nul' eine 
Seitenfiache des Werkstiicks zu bearbeiten ist. 

Am angezogenen Orte ist schon nachgewiesen, dass der Einzelstichel 
sich sehr wenig zur Bearbeitung unregelmassig gestalteter Flachen eignet, 
ich werde deshalb hierher gehOrige Maschinen mit Einzelsticheln gar nicht 
erwahnen. 

Del' radformige Fraser ist frei von vielen Mangeln des Einzelstichels. 
Lungs seines Hauptweges iibertragt er die Muster- oder Modellfiache mit 
beliebiger Schl:trfe, so weit sein Halbmesser nicht grosser ist als der kleinste 
Kriimmungshalbmesser der im Modell vorkommenden Hohlungen. Es liegt 
abel' in der Arbeitsweise des Frasers odeI' Messerkopfes (vergl. S. 9), dass 
die von ihm erzeugte Flache in der Richtung des Hauptweges wellenformig 
ist und diese Wellenform unter sonst gleichen Umstanden urn so deutlicher 
hervortritt, je kleiner del' Fraserdurchmesser ist. Man muss daher, wenn 
kleine Kriimmungshalbmesser vorkommen, eine grosse Schnittzahl anwenden, 
urn in del' Richtung des Hauptwegs einige Glatte zu gewinnen. In del' 
Richtung des Schaltwegs sind Stufen ebenso wenig zu vermeiden wie bei 
dem Einzelstichel. Man legt daher die einzelnen Hauptwege moglichst nahe 
zusammcn, wenn in del' Richtung des Schaltwegs GIatte verlangt wird. 
Daraus folgt, dass einigermassen glatte Flachen auf diesem Wege nur unter 
grossem Zeitaufwand gewonnen werden konnen. Man zieht daher meistens 
vor, mittels derMaschine zu schrupp en und mittels der Handwerkzeuge zu 
vollenden. 

In Fig. 31, S. 30 des Bd. I, ist del' Ersatz des Einzelstichels durch einen 
radfol'migen Fraser vorgesehen. Das findet man angewendet. Da abel' 
haufig sehr kleine Krtimmungshalbmesser vorkommen, so pfiegt man all­
gemein fUr die vorliegenden Maschinen bohrerartige Fraser (Fig. 51- 54, 
S. 25) den radartigen vorzuziehen. Es fallt dann die an dem Moden 
gleitende Fiihlfiache als Ende eines Stiftes aus. 

Es werden nun die Maschinen so gebaut, dass Fiihrungsstift und 
Fraser gegentiber dem ruhenden Modell und Werkstiick sich in allen drei 
Richtungen verschieben 1) odeI' Fraser und Fiihrungsstift gemeinsam in del' 
Richtung del' Fl'aseraxe, Wel'kstiick und Modell quer hierzu verschoben 
werden 2), odeI' Modell und Werkstiick sammtliche Verschiebungen aus­
fiihren. 3) 

Legt man, nach Fig. 231, Fiihrungsstift 8 und Fraser f einandel' ge­
nau gegeniiber und Modell m sowie Werkstiick tV zwischen sie, verbindet 
man erst ere ferner durch Hebel und Gestange so mit einander, dass ihre 

1) Tylor & Vesian, D. R-P. Nr. 70552. 
2) Jordan, Dingl. polyt. Journ. 1871, Bd. 199, S. 14. 
3) Hirsch & Tiede, D. R-P. Nr. 62411. O. Lademann, D. R-P. Nr. 64958. 
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in Ricbtung der Fraseraxe fallenden Verscbiebungen entgegengesetzt aber 
gleich gross sind, so erzeugt del' Fraser an w das SpiegelbUd von m, wenn 
s mit m in Fiihlung gebalten und Modell nebst Werkstiick auf dem Tisch 
gehOl'ig bin und her versehoben wil'd. 1) Bei vol'liegendel' fasehine, welche 
del' Patentnehmer Linkskopirmaschine nenllt, wird der Fubrungsstift s 
mit Hilfe des Tretschemels a angedriiekt, wl1hrend die Hande des Al'beiters 
zum Verscbieben von Modell und Werkstuck dienen. Del' Antrieb des 
Fritsers erfolgt durch den Wirtel b mit langeI" im Masehinengestell ge· 
lagerter Nabe. 

Bei den Maschinen, welcbe bisher kurz gescbildert sind, ist die Axen­
richtung des Fuhrungsstiftes und des Frasers unveranderlicb, wie die Fig. 31 
u. 32, S. 30, Bd. I, darstellt. Es fallen deshalb die Sehaltwege mehr odel' 
weniger stufenfOl'rnig aus, und steile Abhlinge werden mit diesen Mascbinen 
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nul' unvolIkommen wiedergegeben, sogar in dem 
Hauptwege. Das hat die Milwaukee Carwing Co. 
durch eine sebr sinnreiche Einriehtung 2) ver-
mieden. Den Fraser f, Fig. 232, MIt das Futter 
cineI' Spindel fest, die in del' langen Hulse a ge­
lagert ist. Der untere Theil von a 1st aussen 
geraubt, urn als Handbabe zu dienen; del' obel'e 
Th il ist mit Schraubengewinde versehen und 

E~~::L 
t } ~ 

~ _ _ ---- ~ \.'--..J::::fl= -- ----L- - --
Fig. 231. Fig. 232. 

dient Zllm Befestigen, beziehungsweise Einstellen in dem Karper c. Diesel' 
ist an dem Karper d rechtwinklig zur Bildfiache drehbar. d sitzt auf der 
Welle e fest und ist mit dieser in del' Bildfiache drehbar, indem e an 
beiden Enden in Lagerbuehsen steckt, die in den Gabeln g zwischen den 
Spitzen zweier Schrauben sich befinden. Es ist daher die Fraserspindel 
in zwei sieh reehtwinklig kreuzenden Ebenen willktirlieh schrag zu stellen. 
Genau dieselben Stellungen muss del' Ftihrungsstift einnehmen, da er, ahn­
lieh wie c und d del' WeUe e und mittels del' Stange idem Karper c der 
Fraserspindel angesehlossen ist. Fig. 233 ist eine Gesammtansieht der 
Masehine. 8 bezeiehnet den Fiihrungsstift; links und reehts von ihm be­
findet sieh je ein Fraser (, und diese sind in der angegebenen Weise der 
Welle e angesehlossen. Die Stange i verbindet Fraser und Fuhrungsstift 

1) P. Hosemann, D. R.-P. Nr. 31224. 
2) D. R.-P. Nr. 58766. 
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weiter oben ein zweite mal. Die Gabeln g ind an den Armen It aus­
gebildet, w lcbe in dem Rabmen k zwischen Spitzen um lotbrechte Axen 
chwingen k6nnen, d r Rahm n k liegt zwischen Spitzen d s Rabmens l 

und ist demnach um eine wagerechte Axe zu schwingen, und der Rahmen 
l endlich schwingt zwischen den am 1aschinengestell fest en Spitz en n. Es 
lilsst sich sonach die Welle e nebst den mit ihr verbolzten Frilserlagern 
nnd dem FUhrungsstift in der Richtung von e, quer gegen e in lotbrechter 
und quer gegen e in wagerechter Richtung bewegen. Man erfasst mit der 
Hand den Fiibrungsstift oder den g raubten Theil einer der Lagerhiilsen a, 
Fig. 232, und l~sst den Fiihrungsstift langsam iiber das Modell m hinw g­
gleiten, giebt dabei dem Fiihrungsstift ine lothrecbte odeI' geneigte Lage, 
je nachdem der betreffende FHicbentheil das Eine oder Andere zweckmiissig 
erscheinen lils t, und veranlasst dadurch die beiden Frltser f, Fig. 233, sich 
den Werkstiicken w gegeniiber in genau diesel ben Lagen zu bcgeben. Del' 
Tiscb t dient zur Aufnahme von Modell und Werkstiicken 
und der Antrieb der Fra,serspindeln erfoigt z. B. durcb 
biegsa.me Wellen b. 

Ryland & Bird 1) haben A bnliches dadurch erreicht, 

n-+.-----------------------,+-n 

l 

n' "' 

Fig. 233. Fig. 234. 

" " I 

dass sie Fraserspindeln und Fiihrungsstift nul' quer zu ihrer Liingenrichtung 
verschiebbar, Werkstiicke und Modell wagerecht und lothrecht verschiebbar 
und um eine wagerechte Axe schwenkbar machen. Es wird hierdurch del' 
Antrieb erieichtert, aber die Verwendbarkeit vermindert, indem eine gegen­
satzliche Schragstellung von Fraser und Werkstiick nul' in einer Ebene 
maglich ist. 

Es sind auch ~'rasmaschinen der vorliegenden Gruppe gebaut, welche 
verkleinerte oder vergrasserte N achbildungen des Modelles Hefern; 2) dem 
Storchschnabel ahnliche Einrichtungen iibertragen die Abmessungen der 
drei Richtungen etwa in gleichem VerMltniss. 

l!'iir das Nachbilden hohler ~'lachen mage noch folgendes Beispiel 
angefiihrt werden; 3) es betrifft das AusbOhlen 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, Ding!. polyt . Journ. 1878, Bd.230, S.17, mit Schaubild. Reeves & 

Auty, D. R.-P. Nr. 68999. 
3) Le Genie Civil, Mai 1884, S. 36, mit Schaubild. 
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je ein Fraser. Die Axen dieser Fraser liegen zu der Axe des Fiihrungs­
stiftes a gleichlaufend und die von den Fraserschneiden beschriebene Flache 
gleicht der Oberflache von a. Links von a ist das Modell und ebenso sind 
links von den Frasern die Werkstticke befestigt, und zwar zwischen Spitz en 
an einem kippbaren Rahmen, der in wagerechter und lothrechter Richtung 
verschiebbar ist. Modell und Werkstiicke sind gemeinsam zunachst urn 
ihre Axen be in einigem Grade drehbar, dann urn die Queraxen ii schwenk­
bar, ferner mit dem nicht gezeichneten Rahmen in der Ebene der Bild­
flache schwenkbar und endlich - wie bereits erwahnt - mit dem Rahmen 
in lothrechter und wagerechter Richtung verschiebbar, so dass der Fiihrungs­
stift a mit allen Punkten der Hahlung im VordertheiI des Modelles in 
Beriihrung gebracht werden kann. In del' Abbildung sind drei Lagen des 
Modelles, bezw. der Werkstiicke angegeben. 

3. Wenn die UmfHtche eines Karpers zu bearbeiten ist, so miissen 
Modell und Werkstiick gegeniiber der Fiihrung und dem Werkzeug ganz 
gedreht werden. Beispiele von hierher gehOrenden 
Drehbanken, die man Patronendrehbanke nennt, 
finden sich in den unten angegebenen Quellen. 1) 

Wegen der Mangel des Einzelstichels gegeniiber 
wechselnden Lagen der zu bearbeitenden FJachen 
(vergl. Bd. I, S. 30) verwendet man z. Z. statt ihrer 
wohl ausschliesslich Fraser, und zwar entweder 
radartige oder bohrerartige. 

Bei der Ausfiihrungsform, welche Fig. 235 dar­
stellt,2) sind auf einem Bett a ein Spindelstock und 
ein Reitstock angebracht, welche das Modell m und 
das Werksti:ick n zwischen sich aufnehmen. Auf 
den Spindeln sitzen Stirnradchen, in welche ein 
Zwischenradchen greift, so dass m und n sich mit 
gleicher Geschwindigkeit und in gleichem Sinne 
drehen. Tm Bock b ist gegeniiber dem Modell m 
eine Fiihrungsrolle, gegeniiber dem Werkstiick n 
der Fraser f gelagert. b ist auf dem Winkel e 
verschiebbar und wird durch ein Seil nebst Ge-
wicht d so beeinflusst, dass die Fiihrungsrolle 

Fig. 235. 

mit dem Modell m stets in Fiihlung bleibt. e wird mittels der Schraube g 
am Bett entlang gefiihrt. Zum Antrieb des Frasers dient die Riemenrolle e; 
sie steckt auf einer lang genutheten Welle und nimmt an den Verschie­
bungen von e theil. Dieser Maschine sind sehr ahnlich diejenigen von 
Johnston, Hewitson & Wilson 3) 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 Geschwindigkeit 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. 

2) Robinson, Dingl. polyt. Journ. 1885, Bd. 256, S.65, mit Abb. 
3) Industries, Juni 1889, S. 608, mit Schaubild. 
4) Engineering, Juli 1891, S. 64, mit Schaubild. 
0) Jahrbiicher d. Wiener polyt. Instit. 1824, Bd. V, S. 330, mit Abb. Dingler's polyt. 

Journ. 1854, Bd. 131, S. 1, mit Schaubild. 
Fischer. Handbuch der Werkzeugmaschinenkunde. II. 8 
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sowie die beiden zugehOrigen Spitzen . sind in einem hlingenden Rahmen 
angebracht, der urn seine Aufhlingungsaxe zu pendeln vermag. Der rad­
formige Fraser sowie die Fiihrungsrolle sind auf einem Schlitten gelagert 
und werden mittels Schraube am Werksttick, bezw. Modell entlang gefiihrt. 

Hiermit nahe verwandt ist die durch Fig. 236 und 237 in ihren 
wesentlichen Theilen abgebildete Maschine.!) 1m 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 x y. Die 

Fig. 236. 
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Maschine enthiilt zwei Rah-
men b, die durch Gelenke 
der Spindel c angeschlossen 
sind. Die Spindeln, die an 
einem Ende den Dreizack fUr 
das Werkstiick, am anderen 
Ende eine Zange fUr 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 h be­
festigt. Unter der Spindel c 
liegt eine langgenuthete 
Welle d. Auf dieser steckt 
ein Stirnriidchen, welches 
ein urn c frei drehbares Stirn­
rad, nnd durch dieses sowie 

___ einige Zwischenrlider die 
!I Spindeln von m und w be­

treibt. Die Spindel c ist an 
einem Ende mit Gewinde ver­
sehen, und dessen Mutter im 
Maschinengestell a 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 
Wel'kstiicken vermittelt. 

Unter den Modellen befinden sich die tragenden Fiihrungsrollen r; 
sie sind in Armen g gelagert und konnen mit diesen gleichlaufend zu c 
und in lothrechter Richtung verstellt werden. Unter den Werkstiicken 
sind die Messerk5pfe oder ]'rliser f angebracht; sie werden mit Hilfe der 
auf ihren Wellen sitzenden Riemenrollen e angetrieben. An den Rahmen b 
sind diinne Seile i befestigt, die weiter oben auf Rollen liegen und zum 

1) Mitth. d. Gewerbevereins fiir Hannoyer, 1862, S. 97, mit Abb. 
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Rebeh del' Rahmen beziehungsweise Entlasten del' Rollen r dienen. Es ist 
ausscrdem an del' Aussenseite jedes Rahmens eine - nicht gezeichnete -
herausklappbare Rolle vorhanden, welche, wenn herausgeklappt und b ent­
sprechend gehoben ist, auf dem Maschinengestell a zu laufen vermogen. 

Bei del' Maschine von A. Lohmann 1) drehen sich Modell und Werk­
stuck, die neben einander aufrecht angebracht sind, mit gleicher Geschwin­
digkeit, wfihrend ein Fiihrungsstift 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 nul' dann 
als zweckmassig anzuerkennen, wenn die zu erzeugende Oberflfiche in del' 
Richtung del' Drehaxe nul' ziemlich grosse Kriimmungshalbmesser enthfilt, 
was z. B. bei Radspeichen del' Fall ist. In Fig. 238 bezeichnet w eine 
solche Radspeiche; 2) es liegen vier derselben neben einander, und zwei 
Modelle schliessen sich an. Die Spindeln, mit denen sie verbunden sind, 
drehen sich in am Tisch t festen Lagern und werden durch Kegel- und 
Stirnrfider vom Rade b aus angetrieben. Das zweite Ende del' Werkstiicke 
und Modelle stiitzen die ReitstOcke r, die mit Hilfe von in t ausgesparten 
Aufspannnuthen an diesem Tisch befestigt werden. t ist gleichlaufend zu 

f! 
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t 

Fig. 238. 

den Axen del' Werkstiicke auf Schweinsriickenfiihrungen des Maschinen­
gestelles zu verschieben, und zwar mit Rilfe del' Schraube c, derenMutter d 
am Tisch festsitzt. c ist weiter links im Maschinengestell unverschieblich 
gelagert, und wird hier angetrieben. Es ist clang genuthet und dreht 
das am Tisch t unverschieblich gelagerte, zum Antriebe von Werkstiicken 
und Modellen dienende Rad b. Ueber den Werkstiicken w sind die Frfiser f 
gelagert, und zwar in dem Rahmen e, del' sich auf die beiden Modelle 
stiitzt, und demgemass die Fraser so hebt und sink en 111sst, wie die jedes­
malige Querschnittsgestalt del' Modelle es erfordert. Die Frfiser werden 
von del' Riemenrolle a aus angetrieben. 

Mit diesel' Maschine ist diejenige von GuilHet 3) verwandt. Guilliet's 
Maschine benutzt abel' bohrerartige Fraser und kann gleichzeitig dreizehn 
gleichartige Werkstiicke bearbeiten. 

Man baut auch hierhel' gehorige Maschinen, welche die Gestalt des 
Modelles vergrossert odeI' verkleinert wiedergeben. Eine hiibsche, die Ab­
messungen allel' Richtungen in gleichem Grossenverhaltniss iibertragende 
Maschine, ist in del' unten verzeichneten Quelle 4) sehr gut dargestellt. Sie 

1) D. R.-P. Nr. 62386. 
2) La Genie Civil, Mai 1884, S. 33, mit Abb. 
3) Dingl. polyt.Journ. 1872, Bd. 206, S. 5, mit Abb. 
4) Armengand, Publ. industr. 1857, Bd. X, S. 501, mit Abb. 

8* 
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benutzt einen bohrerartigen Fraser, welcher in einem Storchschnabel gelagert 
ist (vergl. l!'ig. 230). Sie ist wenig leistungsfahig und eignet sich deshalb 
nur fUr bessere Bildhauerarbeiten. 

Meistens begnugt man sich, die Werkstucke nur dicker oder dunner 
als das Modell zu machen. Dazu dient bei den unter 3. beschriebenen 
Maschinen die Verstellung del' FuhrungsroUe, bezw. des Fuhrungsstiftes. 
Die Lltnge del' Werkstucke wird zuweilen dadurch vergr6ssert odeI' ver­
mindert, dass man, wenn Werkstuck und Modell verschoben werden, dass 
eine rascher wie das andere verschie bt. Aehnlich wird ve:rfahren, wenn die 
gegensRtzliche Verschiebung dem Messerkopf nnd del' Fuhrungsrolle zufltllt. 

TIl. Beispiele spanabhebender Holzbearbeitungsmaschinen. 

A. Sagemaschinen. 
1. Die geradlinig hin- und hergeftihrte Steifsltge kommt nul' noch 

als Trumslige oder Quersage vor und wird auch als solche nul' selten ver­
wendet. Sie ist fUr sehr dicke H51zer geeigneter als die Kreissltge und 
lasst sich so banen, dass sie bequem von einem Ort zum andern geschafft 
werden kann. Man findet sie als Baumfall- und Abkurzsage in WaIdern, 
und zwar mit nnmittelbar an die Kolbenstange gekuppeltem Sagenblatt,l) 
odeI' - auf HolzhOfen und in Werkstlttten - durch Kurbel betrieben. 2) 

Fig. 239 und 240 zeigen in Seitenansicht und Grundriss eine un­
mittel bar durch Dampf angetriebene Trumsage. !hI' Dampfstiefel a ruht 
mit zwei Schildzapfen in den B6cken b. Am hintern Deckel von a sitzt 
ein Zahnbogen, in welchen ein durch das Handrad c zu bethlttigender Wurm 
greift. Hierdurch k6nnen dem Stiefel a - innerhalb gewisser Grenzen -
beliebige Neigungen gegeben werden. Zwei an a feste Stangen i dienen 
zum Fuhren des Kreuzkopfes d. Diesel' umfasst die gewnndene Stener­
stange g, welche durch Stangen und Hebel den Steuerschieber bethatigt. 
Durch den einen Schildzapfen tritt del' Dampf ein, durch den anderen ent­
weicht der gebrauchte Dampf. Mit dem Kreuzkopf d ist nun das Sagen­
blatt 8 verschraubt; letzteres erMlt durch d die hauptsltchlichste Fubrung. 
Das die Stangen i und die Steuerstange g an del' en freien Enden stutzende 
Querstuck fist zu einer zweiten Fuhrung des Sltgenblattes ausgebildet. 
Einen gewissen Beitrag erhalt die Standhaftigkeit der Sage dadurch, dass 
sie nul' scbneidet, wahrend sie gezogen wird. Das quer zu durchschneidende 
Holz wird - ausser durch sein eigenes Gewicht - durch die Haken der 
Arme h festgehalten. 

2. Kreissltgen. 
a) Das Querschneiden Hingerer H6lzer erfordert besondere Mittel 

zum geradlinigen Zuschieben derWerkstucke. S. 77-78 ist hiervon ausftihr­
Ucher die Rede gewesen. Hier folgen einige Beispiele derartiger Maschinen. 

1) Ransome, Ding!. polyt. Journ. 1878, Bd.227, S. 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, S. 1004, mit Schaubild; 
Industries, Jan. 1891, S. 29, mit Abb. . 

2) Dingl. polyt. Journ. 1880, Bd.236, S.202; 1885, Bd. 257, S. 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 Quersage. 1) Auf einem 
kraftigen Bett stehen verschiebbar zwei Gestelle mit festen Tischen. Die 
Antriebswelle ist am Bett gelagert; die Riemenrollen, welche die Drehung 
auf die Kreissagenwellen ubertragen, sind auf ihr verschiebbar und werden 
von den Maschinengestellen mitgenommen, wenn man diese verschiebt. 

Um die Sagen zum Erzeugen von Schnitten, welche eine ganz be­
stimmte Tiefe haben sollen (Nuthen) benutzen zu k6nnen, werden die 
Sagenblatter hOher oder tiefer eingestellt, zu welchem Zweck die zugehOrigen 
Lager auf geneigten Bahnen verschieblich sind. Die N eigung dieser Bahnen 
ist so gewahlt, dass die Spannung del' Riemen durch die Verschiebung 
nicht nennenswerth geandert wird. Jede Sttgenspindel kann zwei Sagen­
blatter aufnehmen. Fur das gewohnliche Querschneiden wird in der Regel 
nur ein Sagenblatt auf jede Spindel gesteckt und werden die Gestelle so 
verschoben, dass durch das gleicbzeitige Arbeiten der zwei Sagenblatter 

Fig. 241. 

die gewunschte Lange des Werkstucks gewonnen wird. Das Zuschieben 
des letzteren geschieht durch 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 
Sagenblatter betragt 100 mm, der grosste 2 m. 

Die Seitenfiihrungen der Sagenblatter bestehen aus HolzklOtzchen, 
welche fortgenommen werden, wenn die Siigenblatter behufs Erzeugens von 
Nuthen weniger tiber die Tischflacbe hervorragen sollen. Jedes einzelne 
Sagengestell kann auch fiir sich benutzt werden, zu welchem Zweck nach 
Bedarf die am Fussboden liegend gezeichneten Fiihrungsvorrichtungen an­
gebracht werden. 

Fig. 242 bis 246 stell en eine Dauben-Abktirz-Sage, die gleichzeitig 
die sogenannte Kl'ose erzeugt, in Vorderansicht, Grundriss, zwei· Quer­
schnitten und im Schaubild dar; in Fig. 242 ist aucb die Welle des Decken­
vorgeleges abgebildet. 

1) American Machinist, 19. Mai 1892, S. 3, mit Schaubild. 



1. TheiL Die spanabhebenden Holzbearbeitungsmaschinen. 119 

Auf gemeinsamem Bett stehen zwei Maschinenstander, von denen einer 
in der Langenrichtung des Bettes urn 600 mm verschoben werden kann, 
so dass die Maschine flir 1000 bis 400 mm lange Dauben benutzt werden 
kann. In jedem Stander ist zunachst eine Spindel mit Kreissagenblatt 8 
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gelagert. Man erkennt aus der rechten Seite von Fig. 242, dass die Lager 
del' Spindeln sehr lang sind, und die Oelzufuhr durch Ringe stattfindet. 
Neben den Sagenblattern 8 sitzen auf den freien Spindelenden Messerkopfe, 
welche die Abschragung der Daubenenden und die, "Krose" genannten, 
Nuthen erzeugen. 
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Unter den genannten Spindeln ist eine Welle gelagert, auf del' zwei 
Sternrttder n sitzen. Sie fuhren die Dauben den Werkzeugen mittels der 
Hervorragungen ihrer Aussenflttche entgegen, nachdem die Dauben mittels 
der Hand aufgelegt sind. Eine in Fig. 246 links erkennbare bogenformige, 

einstellbare Platte dient dem Arbeiter als Anhalt 
fur die richtige Lage del' Dauben. Letztere werden 
wahrend ihrer Bearbeitung durch die Sagen und 
Messerkapfe durch uber ihnen liegende, auswechsel­
bare Fiihrungsstucke gestutzt. Nach der Bearbei­
tung fallen die Dauben hinter der Maschine fl'ei 
hinab. 

Die Rollen odel' Stel'nradel' n sind auswechsel­
bar, um sie dem Fassdurchmesser - wegen der 
Krase - anpassen zu k5nnen; aus gleicbem Grunde 
sind die Rollen n mit ihrer Welle und deren Lagern 
lothrecht einstellbar. Zum Betriebe der Rollen n 
dient das auf deren WeUe sitzende Stirnrad rn mit 
100 Zahnen, welches sich minutlich 2,5 Mal drehen 
solI. Es wird durch die Rader l, k, i und den 

Fig. 245. Kettenbetrieb h, g, von der Schnurrolle f aus be-
thatigt. Zu letzterer gebOrt die Schnurrolle e des 

Deckenvorgeleges. Die Riemenrollen d der Sagenspindeln sollen minutlich 
2500 bis 3500 Drehungen machen, der Sagenblattdurchmessel' betl'agt 170 mm 
und die erfol'derliche Betl'iebskraft ist zu etwa 21/2 Pfel'den angegeben. 

Fig. 246. 

Statt Zuschiebens der Werkstucke wird haufig das Zuschieben der 
Sage fur das Querscbneiden langerer Holzer verwendet, weil die Lagerung 
del' Kreissage leichter in festen Babnen zu verschieben ist als Werkstiicke 
verscbiedener Abmessungen. 

Um bei dieser Verschiebbarkeit del' Kreissagenlager die Spannung 
des Antriebsriemens nicht zu andern, bringt man z. B. die Lager in Pendeln 
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an, die urn die antreibende Welle zu schwingen vermogen. Das Schaubild 
Fig. 247 stellt eine solche Pendelsl1ge dar, bei welcher die Vorgelegswelle 
an del' Decke odeI' an hochgelegenen Balken gelagert ist. An dem pen­
delnden Rahmen ist ein Stirnradchen mit Gegengewicht gelagert. Ersteres 
greift in einen an einem der Lagerbocke festen verzahnten Bogen, so dass 
das Pendel mit del' Sage durch das Gegengewicht selbstthatig zuruckbewegt 
wird, sobald del' Arbeiter es gestattet. Das Heranziehen des Pendels findet 
durch den Arbeiter unmittelbar mittels del' Hand statt, oder es wird eine 
Zugstange eingeschaltet, die dem Arbeiter ermoglicht, in grosserer Ent­
fernung von der Sage sich aufzustellen. 

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

Urn mit kleineren Sa­
gen bl'eitere Holzer durch­
schneiden zu konnen, ist 
erwunscht, das Sagenblatt 
geradlinig zu verschieben. 

Das kann geschehen, 
indem man nach Fig. 248 1) 

die Antriebswelle b loth­
rccht verschiebbar macht, 
und den PendelarmPdurch 

I • 
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Fig. 247. jO'. ~4 . 

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

Es wird ferner die Kreissagenlagerung an wagerechten odeI' loth­
rechten, geraden Bahnen verschoben. Del' Antrieb erfolgt dann durch 
Riemen nach Fig. 289, S. 145, Bd. I, odeI' nach Fig. 291, S. 146, Bd. 1. 
Letztere RiemenfUhrung ist z. B. bei del' von Greenle Br. & Co. in Chicago 
gebauten, durch das Schaubild Fig. 249 dargestellten Quersage fUr Eisen­
bahnschwellen u. dergl. angewendet. Hinter del' Maschine liegt die an­
treibende Welle, an der vorderen Seite del' Maschine befindet sich die eine 

1) American Machinist, 7. Juli 1892, S.5, mit Schaubild. 
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Leitrolle, die vel'stellt 
dem Schlitten, welcher 
Leitrollc frei drehbar. 

werden kann, urn den Riemen anzuspannen. An 
die Lager del' Kreissagenwelle enthlilt, ist die andere 

Die Verschiebung des Schlittens llings des Quer-

Fig. 249. 

bettes erfolgt selbstthatig, und zwar stehen drei verschiedene Geschwindig­
keiten fUr die Zuschiebung, eine grossere fiir den Riickgang zur Verfiigung. 
Ein an del'Vol'del'seite del'Maschine sichtbal'el' Tl'etschemel dient zum Aus-

Fig. 250. 

riicken del' 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 Langen, als die Maassstabe 
der Leisten abzulesen gestatten, obne besonderes Messen ablesen zu konnen. 
Die Sage kann um 400 mm verschoben werden und vermag bei 800 mm 
Durchmesser 350 mm dicke und 350 min breite, oder 25 mm dicke und 
400 mm breite Holzer zu zerschneiden. 

13) Blockkreissagen sind in Deutschland wenig gebrauchlich; es 
moge deshalb die Anfiihrung eines amerikanischen Beispiels genugen, 
welches den Hauptvorzug dieser Maschinen, ihre Forderbarkeit, deutlich 
hervortreten lasst .. Links befindet sich in Fig. 250 die Antriebsrolle; sie 
sitzt auf der Sagenwelle fest. Zwischen den Lagern der letzteren sitzt eine 
Reibscheibe, die eine Querwelle betreibt. An der vorderen Reibscheibe del' 
letzteren ist eine Rolle in der Weise zu verschieben, wie durch Fig. 215 bis 
217 S.103 erlautert wurde. Von der Welle dieser Rolle aus wird, unter 
Vermittlung von Zalmradern der im Hintergrunde des Bildes sichtbare Wagen 
bewegt; die Zuschiebung betragt bis zu 300 mm fUr eine Sagendrehung. 
Die Lager dieser Antriebe sind an einem hOlzernen Rahmen angebracht; 
auch die Sagenfuhrung und die den Spaltkeil vertretende Scheibe befinden 
sich an diesem Rahmen. Die zur Befestigung des Blockes dienenden Winkel 
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Fig. 251. Fig. 252. 

sind nach Fig. 205 S. 96 ausgeriistet, und zum Vorrucken des Blockes dient 
die durch Fig. 211 S. 100 dargestellte Einrichtung. Mit einem Sagenblatt 
von 1400 mm Durchmesser und 15 kg Betriebsarbeit solI die Maschine in 
zehn Stunden bis zu 3000 m Schnittlange liefern. 

y) Trennkreissagen sind viel haufiger. Sie dienen zum weiteren 
Zerlegen solcher Holzer, die mittels anderer Sagen bereits eine regelmassige 
Gestalt erhalten haben. 

Wenn die Stucke nur zwei zu einander gleichlaufende Flachen, oder 
gar nul' eine obere Seitenfiache b esitz en , so werden sie mittels Walzen 
(S. 79) der Sage entgegen gefuhrt, die wagerecht liegen, oder mit del' 
ebenen Flache uber eine wagel'echte Tischfiache hinweggeschoben. Dahin 
gehoren die Besaum- und Lattensagen. El'stere bezwecken, die Rander 
der aus einem Block geschnittenen Bl'ettel' und Bohlen gerade zu machen, 
letztere sollen das Werkstuck in der Langenrichtung durch eine grossere 
Zahl von Schnitten zerlegen. Die fraglichen Sagen sind deshalb meistens 
mit inehreren Sagen blattern ausgeriistet. 

Nach Fig. 251 sind zwei Sagenblatter S vorhanden, welche je ihre 
eigene Welle besitzen. Die Wellen sind bei II in bugelartigen Rahmen 
gelagert und mit diesen langs gleichlaufend zu den Wellen gerichteten 
Babnen zu verschieben. Die Verschiebung der Lager bewirken zwei Zahn­
stangen z und ein in beide greifendes Zahnrad, so dass das eine Sagen-
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Fig. 253. 
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blatt genau so weit nach links verschoben wird, wie das andere in ent­
gegengesetzter Richtung. Mitten zwischen den beiden Sagenblattern be­
findet sich eine Nutb, an deren Soble eine endlose Bandkette sich bewegt. 
Man befestigt in der Mitte des ungesaumten Brettes W, Fig. 252, Zwingen A, 

, --- ... _. ···-.$60 ··········· -· -·· .., 
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Fig. 255. 

benutzt deren Untertheil zunachst zum Fuhren, aber auch zum Fortbewegen 
des Brettes, indem eine der Zwingen mit einer Verlangerung n sich gegen 
einen Bolzen B der Kette legt. R, Fig. 251, bezeichnet die Antriebsrollen 
der Sagen. Die weitere Handhabung der Maschine, bezw_ der Werkstiicke 

"== "'- . 1 
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Fig. 256. 

diirfte ohne Weiteres verstandlich sein _ Die Maschine gewahrt den Sagen­
wellen eine sehr sichere Lagerung. 

Haufiger werden die Sagenblatter gleichaxig gelagert. Bei del' von 
F. W. Hofmann in Breslau gebauten Sage, Fig. 253-257, sitzt das eine 
Sagenblatt fest auf der Welle a, das andere ist mit der hoblen Welle b 
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verbunden. Diese steckt mit langen Lagerflachen drehbar in dem Schlitten c, 
Fig. 255, welcher auf quer zur Maschine liegenden Ftihrungsbalken h mit 
Hilfe zweier Zahnstangen und in diese greifender Rader d, Fig. 253, 
durch das Handrad e verschoben werden kann. Der Schlitten c nimmt 
dabei das Sagenblatt mit. Die Welle a ist lang genuthet, die Welle b 
in ihrer Bohrung mit eiuer festen Leiste versehen, welche in die Nuth 
von a greift, so dass b an den Drehungen von a theilnehmen muss. Jedes 
der Sa.genblatter ist von einer schmalen, zum Sttitzen der Werksttickrander 
dienenden Tischfiache versehen. Der grosste Abstand der beiden Sagen­
blatter betragt 500 mm, der kleinste 85 mm. 

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

l!'ig. 257. 

geht von der vierstufigen Rolle l 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 l mit 
einer langen HUlse zunachst frei um ihre Welle. Eine Kegel-Reibkupplung 
verbindet l mit ihrer W~lle, wenn der Handhebel 0, l!~ig. 253 und 254, ent­
sprechend bethatigt 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 Hcbeln 
der Wellen k verbolzt sind, an diese Wellen schlie sst sich aus den Ab­
bildungen leicht erkennbares anderes Gestange, und dieses Htuft in die 
heiden Tretschemel g aus, von denen der eine zum Heben der vorderen, 
derandere zum Heben der hinteren oberen Walze dient. 

Vorden Zuschiebungswalzen (Fig. 254 rechts) befindet sich ein Maass­
stab, nach welchem das verschiebbare Sagenblatt eingestellt wird. 1m 
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iibrigen wird vor und hinter der Maschine je ein hOlzerner Tisch gestellt, 
von denen del' eine das 'v orlegen der Holzer erleichtert, und der andere 
diese so lange stlitzt, bis sie die Abzugswalzen verlassen haben. 

Fig. 25 . 

Fig. 256 stellt die Deckenvorgelegswelle dar. 
Sagen von 600 mm Durchmesser sollen sich minutlich 1500mal drehen, 

was 47 m sekundlicher Schnittgeschwindigkeit entspricht. Die gr5sste zu-

Fig. 259. 

Htssige Holzdicke betragt 200 mm und die Betriebsarbeit ist zu mnd 
zehn Pferdekriiften angegeben. 
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Die Lattensage von W. E. Hill in Kalamazoo, Mich.,1) Fig. 258-261, 
arbeitet mit acht, auf gemeinsamer Welle a sitzenden Sagenblattern c, 
Fig. 258 und 261; del' Antrieb erfolgt durch die Riemenrolle b. Zwischen 
je zwei Sagenblattern liegen die Briicken d, welche gewissermassen einen 
Tisch bilden, insbesondere das Herabfallen abgeloster Splitter hindern. 
Val' lmd 'hinter den Sagen liegen geriefte Walzen e, welche angetrieben 
werden; die glatten Walzen f sind in ihren Lagern nul' frei drehbar. 
Gleichzeitig mit den gerieften Walzen e dienen die vier Sternscheibenpaare 9 
zur selbstthatigen Zuschiebung der Bretter. Sie bestehen je aus zwei kreis­
formigen, am Rande gezahnten Stahlblechen mitdazwischen gelegtem Stirn­
rad und sind einzeln in Taschen h gelagert, welche um die zu ihrem 
Antrieb dienende Welle i zu schwingen vermogen. Die Taschen enthalten 

~, 

Fig. 260. 

nach Fig. 261 je ein auf i sitzendes Antriebs- und ein Zwischenrad. In 
Fig. 261 sind rechts von der Welle i, im Schwanzende der Tasche Locher 
erkennbar, welche zum Anhlingen eines Gegengewichtes bestimmt sind, 
undiibel' der Tasche liegt eine ausseraxig gelagerte Welle k, welche durch 
die Handhabe l beth1itigt werden kann, um sammtliche Sternscheiben 9 
zu heben. 

Sammtliche Zuschiebungsvorrichtungen bethatigt die auf del' Kreis­
sagenwelle sitzende Riemenl'olle 'In, indem sie zunachst die Rolle n antl'eibt, 
die an ihrel' Beite als Reibscheibe auf die verschiebbare Rolle 0 wirkt. 
Durch ein Kegelradpaar wird zunachst die Welle p und eine del' abziehenden 
gerieften Walzen e gedreht, und von diesel' aus die andere abziehende 

1) Zeitschr. d. Ver. deutscher Ingen. 1894, S. 646, mit Abb. 
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Walze, sowie von p aus durch die Riemenrolle q die Welle i und die 
vorderen gerieften Walzen e. r ist eine Spannrolle fUr den zugehorigen 
T1'eib1'iemen. Es ist bemerkenswerth, dass zunachst die abziehenden, und 
von diesen erst die 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 noeh das Vorlegen 
nnd Abnehmen der Werkstiieke erleichternde Tische angeschlossen. 

Wenn die in del' Langenriehtung zn zerschneidenden Bohlen und 
Bretter aueh an ihrer Schmalseite bereits eben sind, so wi1'd aueh diese 
mit znr Fiih1'ung des Rolzes verwendet. 

Fig. 262 1) zeigt eine solehe Sltge, die aneh als 
wendct werden kann. Sie ist von Th. Robinson & Sohn 
Del' einstellbare - aueh 
wegnehmbare Fiih­
rnngsbaeken enthalt Rol­
lcn, um die Reibung des 
Werkstiickes recht klein 
zu maehen. Gegeniiber 
liegen geriefte Speise­
walzen, die im freien Ende 
eines einstellbaren Armes 
gelagert sind; sie werden 
durch ein Seil und ein 
hinter der Maschine be­
findliehes Gewicht gegen 
d as Werkstiick gedriickt, 
und durch eine Bandkette 
angetrieben. Die Antriebs­
rolle der letzteren sitzt am 
oberen Ende einer 10tl1-
rechten WelIe, um deren 
Axe der soeben genannte Fi 261 g. . 
einstellbare Armzu schwin-

Tischkreissage ver­
in Rochdale gebaut. 

gen vermag. Unter dem Tisch treibt ein Kegelradpaar die stehende Welle 
an, und das Vorgelege der zugehorigen liegenden Wene ist mit vierstufigen 
Riemenrollen versehen, urn die Zuschiebungsgeschwindigkeit andern zu konnen. 

Diese Maschine eignet sich besonders fUr das Zerlegen hoher Werk­
stiicke, wahrend fUr niedrige, Hache die dureh Fig. 263 2) dargestellte brauch­
barer ist. 

Auch diese Maschine ist als gewohnliche Tischkreissage zu verwenden; 
es lasst sich sogar die Tisehplatte heben, urn das Sagenblatt weniger weit 
iiber sie hervorragen zn lassen. Die Tisehplatte 1'uht zu diesem Zweck auf 
vier Lenkern und ebensoviel Rebeln, die paarweise an zwei mit einander 
gekuppelten Wellen sitzen. Ein ganz reehts siehtbarer Randhebel dient 
zum Bethatigen der Wellen. 

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

Fischer, Handbllch dor Wcrkzeugmaschincllkllude. II. 9 
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Fur das Trennen, Zerlegen der Werkstucke in deren Langenrichtung 
ist eine einstellbare Fuhrungsleiste und eine wegnehmbare Zuschiebungs­
wrrichtung angebracbt. Sie besteht aus einem urn die Axe der Antriebs­
welle a in lothreebter Ebene scbwenkbaren Rahmen b, der durch die 
Sebraube f eingestellt werden kann. Der Rabmen b erfahrt an dem Bock 9 
gute Fubrung. Es ist an b die Welle d mit dem Zuschiebungsradcben e 
gelagert; ausserdem ibm aber ein Arm i angelenkt, der die Lagerung fur 
die Abzugsradcben h entbalt. Es werden daher die Werkstucke aueb dann 
fortgeschoben, wenn sie aus dem Bereich des Zuscbiebungsradcbens ge­
kommen sind, was fUr die Sicherheit der Arbeiter von grosser Bedeutung 
ist. Die Radchen e und h werden durch Bandketten von der Welle des 
Kettenrades c aus betrieben, und dieses durch eine Kettenrolle; welche 
mit der Riemenrolle a zusammenhangt. Der Betrieb der letzteren gebt, 
unter Vermittelung eines nahe dem Fussboden belegenen Vorgeleges, von 
der KreissHgenwelle aus. 

Manehes Eigenartige enthalt die TrennkreissHge, welche J. & C. G. 
Bolinders mee. Verkstads Act. Bolag in Stockholm baut. 1) Fig. 264 und 

Fig. 264. Fig. 265. 

265 sind zwei Ansichten, Fig. 266 ist ein Schaubild dieser Maschine, wobei 
zu bemerken ist, dass die ersten beiden Abbildungen eine Silge mit einem 
Blatt, das Schaubild aber eine doppelte Silge darstellen. Das Masebinen­
gestell ist kastenartig im ganzen gegossen, vorstehende Scbrauben sind 
vermieden und die sicb bewegenden Tbeile so viel als moglich verdeckt. 

Auf der Sagenwelle sitzt eine Riemenrolle von 320 mm Durchmesser 
und 200 mm Breite, die minutlicb 1500 Drebungen macbt, so dass bei 750mm 
Blattdurchmesser die sekundliche Schnittgeschwindigkeit 60 m betrilgt. Diese 
grosse Geschwindigkeit des Sagenblattes und seine vorzuglicbe Fubrung 
(nacb Fig. 85 S. 44) gestatten sehr geringe Silgenblattdicken und sehr 
kleine Schnittweiten. Es wird angegeben, dass bei richtiger Handbabung 
bis zu 250 mm Schnitthohe der Schnittverlust hOcbstens 2 mm bis herab 
zu 1 mm betrage! Grossere Holzdicken (bis 325 mm) erfordern gross ere 
Schnittweiten. 

Die Silgenbliltter sind bobl geschliffen (S. 33) sonst in gewohnlicher 
Weise mit der Welle verbunden. Urn bequem zur Befestigungsstelle des 

1) Zeitschr. d.Ver. deutscher Ingen. 1901, S.687. 

9* 
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Siigenblattes kommen und letzteres leicht auswechseln zu konnen, ist der 
Tischtheil a, Fig. 265, nebst der Schutzleiste b aufzuklappen, wie Fig. 266 
darstellt. Die selbstschmierenden Lager der Sltgenwelle sind quer zu letzterer 
zu verstellen, um fiir verschiedene Blattdurchmesser den Sltgenrand nahe 
an die Speisewalzen zu hringen. Die Lager der VorgelegeweUe sollen ver­
stell bar sein, damit man dem Antriebriemen die richtige Spannung geben 
kann, ohne seine Lltnge zu andern. Es konnen dann gewebte Bander ohne 
Naht, die Erschl:itterungen der SagenweUe vermeiden, verwendet werden. 

Durch ein vierstufiges Rollenpaar wird die Zuschiebung von der Sagen­
spindel abgeleitet. Ein in dem hohen Fuss des MaschinengesteUes unter­
gebrachtes Raderwerk treibt die geriefte Speisewalze c, Fig. 264, so an, 
dass sie das Holz mit 300-750 mm sckundlicher Geschwindigkeit vor­
schiebt. Die Walze c wird durch einen belasteten Hebel gegen das Holz 

Fig. 266. 

gedruckt, man kann durch Treten auf den Hebel d, Fig. 264 und 265, die 
Speisewalze c zuruckziehen und dadurch die Zuschiebung unterbrechen. 
Gegenuber von c befinden sich zwei gegen einander verstellbare schmale 
RoUen, die den Gegendruck bieten; sie sind durch eine Handschraube in 
der Richtung der S1tgenblattebene zu verstellen, um den Weg des Werk­
stuckeR zu regeln. Die Speisewalze und die aus zwei Rollen bestehende 
Gegendruckwalze sind mit ihren Gehausen schrag zu stellen, urn auch 
andere als rechteckige Querschnitte mittels der Maschine bearbeiten zu 
konnen. Unmittelbar vor dem Sagenblatt, links und rechts von ihm, be­
finden sich einstellbare Walzen, welche das Werkstuck festhalten, wlthrend 
die Speisewalze zuruckgezogen ist. 

Es moge hier die Feinsage mit liegendem Blatt angereiht werden. 
Sie ist zum Schneiden kurzer, dunner Brettchen, Schindeln u. s. w. bestimmt. 
Das Sagenblatt ist nach Fig. 86 S. 44 nach dem Rande zu nach einem sehr 
flachen Kegel geschliffen, so dass del' Schnittverlust oft nur 1/, mm betragt 
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und die Schnittflache einer gehobelten ahnlich sieht. Durch handliche Vor­
lege- und Zuschiebeinrichtungen fur das zu zerlegende Holz ist die Maschine 
sehr leistungsfl1hig gemacht. 

- - - . - -- - - 1900 -----

Fig. 267. 

Fig. 268. 

Fig. 267 ist ein L1l.ngenschnitt, Fig. 268 ein Grundriss, Fig. 269 eine 
Endansicht, Fig. 270 ein Querschnitt und Fig. 271 ein Schaubild der Sage, 
wie sie von F. W. Hofmann in Breslau ausgefuhrt 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 regelmassigen Oelumlauf dienen, 
ist die Welle gegen starke, zum Warmwerden fiihrende Reibungen geschiitzt. 
Die auf a sitzende Antriebsrolle ist mit einem Schwungrad versehen, urn 

::0 
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Fig. 269. 

Fig. 270. 

bei etwaigem ruckweisen Vorschieben des Werkstiickes StOrnngen im gleich­
formigen Lauf der Sage zu verhiiten. Das Zuschieben des Holzes erfolgt 
mittels der Hand. Ein Wagen, der aus den beiden Langstiicken b, den 
beiden Querstiicken c, vier Laufradern und vier Leitradern besteht, nimmt 
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das Werkstuck zwischen gezahnte , an den einstellbaren Querstucken d 
und e sitzende Backen auf und wird auf genau gehobelten Balmen der 
Sage entgegengefiihrt. Die an e sitzende Zahnleiste ist an diesem Quer­
stuck verschiebbar und wird behufs :B'estIegens des WerkstUcks von dem 
Handhebel f aus gegen dieses gedruckt. 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 zuruckgezogen ist, so befindet sich seine Mitte uber 
dem Tisch It. Dieser ist in dem Gehause g in lothrechter Richtung genau 
zu verschieben. Das Gehause ist durch drei Arme (vergl. Fig. 267 u. 268) 
so mit dem Maschinengestell verbunden, dass man es genau einzustellen 
vermag. Die Tischplatte It dient nun zum raschen Einstellen der Dicke 

Fig. 271 . 

des abzuschneidenden Brettchens. Sobald der Wagen uber dem Tisch an­
gelangt ist, zieht man die an e befindliche Zahnleiste zuruck, lasst das 
Werkstuck auf It hinabsinken und presst dann die Zahnleiste wieder an. 
Es liegt dann die Unterft.ache des Werkstuckes um die Dicke des abzu­
schneidenden Brettchens unter dem Sagenrande, und es ist nur nothig, den 
Wagen gegen die Sage zu verschieben. Sollen die Brettchen keilformigen 
Querschnitt haben, so befestigt man auf heine keilformige Holzplatte, die 
eine entsprechend schragliegende lnacbe darbietet. 

Der Handhebel i, Fig. 267, gehOrt zu dem Riemenfiihrer der tiber 
dem Fussboden gelagerten Vorgelegswelle. 

Es soIl das Sagenblatt minutlich 950 Umdrehungen machen, so dass 
die Schnittgeschwindigkeit rund 60 m sekundlich betragt. 

Die Sage schneidet 200 mm breite Bretter auf 800 mm Lange und 
400 mm breite auf 400 mm Lange. Als erforderlicheBetriebsarbeit sind 
etwa 8 Pferdekrafte augegeben. 
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'Vegen einer verwandten 
Siigemaschine verweise ich 
auf .die unten 1) angegebenc 
QueUe. 

Eigenartig ist auch die 
Daubenfiigesl:lge vonF.W. 
Hofmann in Breslau, Fig. 272 
bis 276. Sie soIl die Fugen­
fHichen von Dauben fiir 
Cementfasser und andere 
trockene Stoffe erzeugen. Die 
:B'ugenflache ist eben, sobald. 
die Daube einen Theil des 
Fasses bHdet, abel' wind­
schief, so lange die Daube 
nicht gebogen ist. Man pflegt 

deshalb die Daube in gebogenem Zustande so gegen eine Kreissl:lge zu 
------

1) Zeitschr. d.Ver. deutscher Ingen. 1892, S. 811, mit Abb. 

'" ~ I 
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fiihren, dass die Ebene del' letzteren durch die Axe des betreffenden 
Fasses geht.1) 

Urn den Zeitaufwand fiir das Biegen und Aufspannen zu sparen, ist 
bei vorliegender Slige der Daube eine eigenartige Bogenfiihrung gegeben. 
Man legt die zu fugende Daube oben auf den Rahmen i, und zwar auf eine 
gerade Ll1ngsleiste, sowie zwei rechtwinklig zu diesel' liegende gekrummte 
Querleisten und stutzt sie seitlich gegen die Hebel h. Der Rahmen .j ent­
halt zwei Rollen, die auf del' Schiene a laufen; er wird ausserdem am 
unteren Rande des festen Rahmens d gefiihrt. 1st die Schiene a· gerade 
und liegt sie rechtwinklig zur Kreissagenaxe, so entsteht beim Verschieben 
des Rahmens i mit del' aufgelegten Daube eine ebene Fll1che. Es besteht 
nun die Schiene a aus zwei bei b, Fig. 272, zusammenstossenden Hiilften, 
welche mittels del' Schrauben c so festgehalten werden, dass jede in wage­
rechter Ebene urn ihre Schraube eine kleine Schwenkung auszufiihren vel" 
mag. In del' Nahe ihrer ausseren Enden werden die Schienenhalften a 

Fig. 276. 

durch zwei ·Schraubenfedel'n nach hinten gezogen, abel' durch zwei Hebel 
emit Stellschraube nach vom gedruckt, so dass ihre Lage von derjenigen 
del' Hebel e abhangt. Die doppelarmigen Hebel e sind un ten den Hebeln 
g, Fig. 272 u. 275, angelenkt, welche an del' Flachschiene f, Fig. 272 u. 
274, festsitzen. Letztere steckt vel'schiebbar in del' Tasche k, welche im 
Rahmen i drehbar und mit den Bebeln h fest verbunden ist, so dass f mit 
h schwingen muss, also auch die Lage von a sich mit derjenigen der Hebel 
h I1ndert. Ste11t man die Schrauben in e so ein, dass die Schienenbalften 
a eine gerade Schiene bilden, sobald das obere Ende von h fur eine Daube 
keinen Platz mehr bietet, so werden die Schienenhalften bei e zuruck­
gedrangt, sobald man auf i eine Daube Jegt und zwar urn so mehr, je 
breiter die Daube ist. Da nun die eine Rolle des Rahmens i beim Vor­
schieben auf der einen, die zweite RoIIe auf del' anderen Schienenbalfte 

1) Vergl. Arbey, Daubenfiigesage,' in Dingl. polyt. J Durn. 1877, Bd. 226, S. 34, 
mit Abb. 



138 Werkzeugmaschinen fiir die Holzbearbeitung. 

Htuft, so entsteht ein gekrummter Schnitt, welcher bei gut gewahlten Ver­
haltnissen del' verlangten Fugenfliiche genau genug sich anschliesst. Etwa 
uber dem Buchstaben b in Fig. 272 bemerkt man auf dem Rahmen i einen 
nach oben vorspringenden Anschlag, gegen welchen das vordere Ende del' 
Daube gelegt wird, urn ihr die richtige Lage in ihrer Langenrichtung 

zu geben. l bezeichnet 
cine einstellbare Schutz­
platte. Die Lagcrung m 
der Kl'eissage ist um den 
Bolzen n, Fig. 273, dreh­
bar und kann demnach 
in der Hohenrichtung so 
eingestellt werden, dass 
nur ein kleiner Bogen del' 
Kl'eisstlge mit dem Werk­
stuck in Beruhrung tritt, 
also die durch Schrankung 
del' Zahne herbeigefUhrte 
Erweiterung des Schnittes 
genugt, urn die ebene 
Sage in ihm freizuhalten. 

~-:oIr-- ........... " Es wird angegeben, dass 

~=~~~~~~~~=~;:~;~~::~ die Sage taglich bis zu --...... __ ... _____ 8000 Schnitte auszufiihren 

Fig.2T. vermoge und etwa zwei 
Pferdekrafte zu ihrem Be­
triebe gebrauche. 

15) An dere Kreis­
sagen. 

Die so eben beschrie­
bene Sage gehOrt nur in­
sofern noch zu den Trenn­
kreissagen, als sie die 
Werkstucke stets in deren 

Langenrichtung zer­
schneidet. 

Abweichend hiervon 
dient die Tischkreis­
sag e , welche Baker 

Brothers in Toledo, 0., 
bauen,1) zum Zerschneiden 
in irgendwelchen Richtun-

2 gen. Sie wird ihrer Viel-Fig-. 7. 
seitigkeit halber als be-

sonders fUr Modellwerkstatten geeignet bezeichnet, ist aber ebenso eine 
vortreffliche Maschine fUr andere Tischlereien. 

Fig. 277 ist ein Gesammtbild del' Maschine, Fig. 278 ist so gezeichnet, 
dass ein Einblick in ihl' Inneres gewahrt wird (man hat den Tisch nur in 

1) Zeitschr. d. Ver. deutscher lng. 1901, S. 688. Revue industrielle, Juli 1895, S. 262, 
mit Schaubildern. 



I. Theil. Die spanabhebenden Holzbearbeitungsmaschinen. 139 

Linien angedeutet), Fig. 279 lasst den Antrieb der Sagenspindel erkennen 
nnd Fig. 280 zeigt den Tisch in aufgekippter Lage. 

In einem drehbaren Rahmen sind zwei Sagenspindeln gelagert; mit 
dem Lagerrabmen ist ein Wurmrad verbunden, dessen Wurm durch ein 
Handrad gedrebt werden kann, urn 
die eine oder andere Sage tiber den 
Tisch bervorragen zn lassen und den 
Betrag dieses Hervorragens nach Be­
darf einzustellen. 1) Anf der link en 
Seite von Fig. 277 befindet sich ein 
970 mm langer und 360 mm breiter 
Schlitten, dessen Oberflacbe mit der­
jenigen des rechts gelegenen Tisches 
genau zusammenfallt. Er ist auf RoIlen 
gleicblaufend zur Sagenblattebene zu 
verschieben. Eine nnter beliebigem 
Winkel nach einem Gradbogen ein­
stellbal'e Leiste gestattet, den Schnitt 
in dem an diese Leiste gelegten Werk­
sttick genau in verlangter Neigung 
auszuftihren. Die Bahnen des Scblit­
tens kann man urn einen massigen Be-
trag seitwarts verscbieben, urn die Fig. 279. 
Weite des Spaltes zwiscben dem Schlit-
ten und dem in Fig. 277 rechts belegenen Tisch einstellen zu konnen, wenn 
z. B. dickere oder dtinnere Sagenblatter oder ein schmaler Messerkopf ver­
wendet werden sollen. Auf dem in Fig. 277 rechts befindlicben Tisch ist 
eine Ftihrungsleiste zu be­
festigen (sie ist in Fig. 280 
deutlicber zu erkennen als 
in Fig. 277), die lothrecht 
zur Tiscbflacbe oder bis 
zn 45 0 geneigt gegen letz­
tere, aber auch in dtr 
Tiscbflacbe scbrag gegen 
die Sage eingestellt werden 
kann. Es ist endlicb Tiscb 
und Scblitten bis .zu 45 0 

gegen die Wagerecbte ge­
neigt zu verwenden, wie 
Fig. 280 darstellt. 

SoIl die Schnittflache 
einfach schrag gegen die 
Langsrichtung des Werk- Fig. 280. 
stticks sein, so kann hier-
ftir die Schragsteliung der auf dem Schlitten einstellbaren Leiste oder die 
schrage Lage von Tisch und Schlitten verwendet werden, je nacbdem die 
Schrage des Scbnittes in der Breite oder Dicke des Holzes liegt. Ftir doppelt 

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

I 
I 
I 

~ 
I 

I I ~ 
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Fig. 282. 

muldenf5rmiger Vcrtiefungen. Tisch und Schlitten befinden sich dabei in 
der Lage, die Fig. 277 angiebt, die Flihrungsleiste des Tisches liegt in 
dessen Ebene schrag, und das Werkstlick wird an dieser entlang gesclloben. 
Die Tiefe der entstellenden Mulde ist gleich der PfeilhOhe des liber den 
Tisch hervorragenden Sagenabselmittes, die unterste Weite der Mulde gleieh 
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der Sehne dieses Sagenabschnittes mal dem Sinus des Winkels zwischen 
Fiihrungsleiste und Sagenblattebene. Das sind wenige Beispiele der Ver­
wendungsarten del' vorliegenden Sage. 

Beide Sltgenbll1tter haben je 300 mm Durchmesser oder die eine 220 mm, 
wiihrend die andere bis zu 380 mm erhalten kann u. s. w. Es haben die 
auf den Sagenwellen sitzenden Riemenrollen 100 mm Durchmesser und 
125 mm Breite; sie drehen sich minutlich 2800mal. 

Das angefiihrte Beispiel einer Tischkreissage kann als Grundlage fiir 
Tischkreissagen, 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 

Fig. 283. - Fig. 284. 

im Langenschnitt und Fig. 286 schauhildlich dar. Das Sageblatt s Fig. 282 
ist nach dem .Ausschnitt einer Kugelfiache gestaltet, so dass die Rundung 
des zwischen die Scheiben d und e gespannten Werkstiickes sich so gut 
als moglich der Sagenfiache anpasst. Die stahl erne Welle des Sagenblattes 
dreht sich in zweisehr langen, mit Ringschmiervorrichtung ausgestatteten 
Lagern, die auf gemeinsamer Platte sitzen und mit dieser auf dem Schlitt en b 
eingestellt werden konnen. Der Scblitten b ist mittels einer Scbraube und 
des Handrades c an dem Maschinengestell zu verschieben. Durch diese 
Einstellungen wird moglich, verschieden grosse Boden mit ein und derselben 
Sage zu bearbeiten. Dicht neben dem Sagenblatt sitzt einMesserkopf m, 
welcher die zweite .Abschl'agung des Bodenrandes herstellt. a bezeichnet 
die .Antriebsriemenrolle del' Sagenwelle. 

Der zu rUlJ-dende Boden ist aus Brettern mittcls Dubbel 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 langere Welle von e steckt in zwei an f ausgebildeten 
Lagern und ist in ihnen verschiebbar und durch ein Wurmrad r drehbar. 
Eine Schraubenfeder (vergl. Fig. 282) sucht die Scheibe e immer zuruck­
zuziehen j mittels des Hebels 1 wird sie gegen d verschoben. 

Der Rahmenf, Fig. 283, ist nun um die lothrechte Welleg zu schwenkenj 
seine freie Seite stutzt sich mittels einer Rolle auf del' gekrummten Bahn h, 
und das Gewicht q, Fig. 281, sucht den Rahmen f in Bezug auf Fig. 281 

Fig. 285. 

und 282 stets nach links zu drehen. Ein Schlitt en n ist langs einer am 
Maschinengestell festen Bahn wagerecht verschiebbarj die Kette des Ge­
wichts 0 ist mit n verbunden, und sucht letzteren in Bezug auf Fig. 281 
und 282 nach links zu schieben, wahrend der ebenfalls mit dieser Kette 
verbundene Trethe bel p zum V erschie ben des Schlittens nach rechts dient. 
Wenn del' Schlitten n in seiner aussersten Stellung nach links sich befindet, 
so liegt das mit dem Hebell behaftete Ende des Rahmens f ebenfalls links, 
und das zwischen die Scheiben d und e gelegte Werkstuck befindet sich 
ausserhalb des Bereichs der Sage s. Tritt man nun p nieder, so trifft der 
Schlitten n gegen den Hebel lund nahert zunachst die beiden Scheib en d 
und e einander, d. h. spannt das zwischen sie gelegte WerkstUck ein. Tritt 
man p noch mehr nieder, so schiebt n den Rahmen f in die Lage, welche 
Fig. 282 und 281 angeben und die Sage kommt zum AngrifI'. Gleichzeitig 
ist aber die Welle des zum Wurmrad r gehorigen Wurmes nach recbts 
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bewegt und greift mit dem an ihm festen Kuppelstiick in die Reibkupp­
lung i. Dureh die Sehnurrolle k wird i langsam gedreht, folglich jetzt 
aueh die Scheibe e und das eingeklammerte Werkstiick. Wahrend des 

Arbeitens halt man den Tret­
hebe) p dureh einen Vorsteek­
stift in iner tief t n Lage. 
Nachd m e sieh inmal g dr ht 
hat, ist del' Boden f rtig, man 
zieht den Vorsteckstift 11 raus, 
und bewegen ieh die Theile n 
und fin die Anfangslage zuriick, 
wob i del' gerund te .Boden 
niedcrfal1t und dureh eine Rinne 
(vergl. _Fig. 2 4 und 285) naeh 
au sen rollt. 

Die 1I1:a chine bearbcitet 
Boden fur Cern ntfa ser u. dergl. 
von 200 - 615 mm Dureh­
messer, es dreht sieh die 
Kreissage minutlieh 3500 
mal und e i t del' Arbeit -
auf\\ and zu etwa zwei 
Pferdekrliften angegeben. 

3. Trommelsagen. 

Fig. 2 7. 

Sie werden nur in beschranktem Maasse verwendet, namlich zum Zer­
legen des Holzesin Fassdauben, Eimerdauben u. s. w., weshalb hier nur 
ein Beispiel angefiihrtwerden solI. 
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Fig. 287 ist die Endansicht, Fig. 288 die Vorderansicht, Fig. 289 der 
Grundl'iss und Fig. 290 ein Schaubild del' sehr gut ausgebildeten Trommel­
sage von F. W. Hofmann in Breslau. Die l'ohl'enformige Sage s ist an 

einem Rande mit Zalmen versehen (vel'gl. Fig. 288), an dem anderen Rande 
mittels eines topfartigen Korpers auf ihl'er WeUe befestigt. Letztere ruht 
in zwei je 340 mm langen Lagern mit Ringschmiel'vorrichtung und wird 
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dureh die Riemenrolle a angetrieben; sie dreht sich minutlich 1200mal. 
Del' Schutz ring b deckt die Zahne so viel als moglich. 

Seitwarts von der Sage ist am Maschinengestell ein langes Bett be­
festigt, auf dessen gehobelten Bahnen sieh del' leichte, aus Sehmiedeeisen 
hergestellte Wagen c verschieben lasst, und zwar mittels del' Handhabe d. 
Zwei einstellbare Anschlage i begrenzen den Weg des Wagens. 

Das zu zersclmeidende Holz wird mit del' linken Hand auf den Wagen 
gelegt, mit seinem hinteren Ende gegen die Zahnleiste g gestutzt und mit 
del' Flache, welche beim Abtrennen del' vorigen Daube entstand, gegen die 
einstellbare Leiste h gelehnt. h wird mittels des Handrades k so eingestellt, 
dass beim Vorschieben des Holzes die Sage eine Daube bestimmter Dicke 
abtrennt. Diese Daube falIt, nachdem sie abgetrennt ist, in eine innerhalb 
del' Sagentrommel hitngende Mulde (vergl. insbesondere Fig. 287). Urn die 
Daube herauszufOrdern, ist an den Wagen eine Stange e geklammert, die 
anderseits an einem auf dem Rande del' Mulde fahrbaren Karren nebst 

Fig. 290. 

Raumplatte f sitzt. Diese Raumplatte wird mit dem Wagen zunaehst vor­
warts gesehoben und dann zuruekgezogen, wobei sie die abgesehnittene 
Daube mitnimmt. Beachtenswerth ist die gute Versteifung des Maschinen­
gestelIes, die hier nothig ist, wei! Trommelsagen eher Zitterungen des 
Gestelles veranlassen als Kreissagen. 

Die vorliegende Sage liefert Dauben fUr 450 mm weite und 900 mm 
lange Fasser, bedarf zu ihrem Betriebe etwa 5-7 Pferdekrafte und liefert 
im Tage bis zu 5000 Dauben. 

4. Bandsligen. 

a) Bloekbandsagen seheinen insbesondere fUr sehr dicke Blocke 
gebaut zu werden. Die durch Fig. 291, 292 und 293 in zwei Seiten­
ansichten und einem Grundriss dargestellte, von del' Allis Co. in Milwaukee, 
Wise., gebaute Sagemaschine lasst bis 1800 mm Schnitthohe zu. Die Band­
rollen haben 2800 mm Durehmessel' und 300 mm Breite. Die untere, an­
getriebene Rolle besteht aus Gusseisen und hat geschrankte Arme (vergl. 
S. 51), wahrend die 0 bere Rolle schmiedeeiserne, schragstehende Arme 

Fischer, Handbuch der 'Verkzel1gmaschinenkl1nde. II. 10 
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enthalt. Beide zugehOrige Wellen sind zweiseitig gelagert. Die Lager der 
unteren Welle hangen am Fuss des Hauptmaschinenbockes, wahrend die 
Lager der oberen Welle an diesem Bock lothrecht zu verschieben sind. 
An den Balmen des Bockes Hisst sich zunachst die Platte a verschieben, 
nnd zwar mittels der zwei Schrauben b, an deren unteren Enden sich 
Wurmradvorgelege befinden, die durch das Handrad c bethlitigt werden. 
Auf zwei Vorspriingen dieser Platte ruht, gewissermassen so, wie del' Wag­
balken einer Wage auf seiner Pfanne, der vierkantige Stab d, so dass er 
auf den Vorspriingen rechtwinklig zu seiner Lange zu pendeln vermag. 
Er stiitzt auf der anderen Seite seiner Mitte die lothrecht verschiebbaren 
Stangen e, wahrend zwei an ihm feste Hebel f, :B'ig. 291, durch ein gemein­
sames Gewicht belastet sind. Die Stangen e tragen an ihrem oberen Ende 
je ein langes Lager. Diese sind gegenuber den Stangen e, beziehungsweise 

Fig. 293. 

der oberen, dicken :B'iihrungsstucke urn eine wagerechte Axe drehbar, auch 
mit den run den Fiihrungsstiicken urn 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 l'echtwinklig zur Bildflliche 
zu vel'schieben, und zwar durch eine Schraube mit Sperrrad und Ratschen­
hebel g, so dass ohne UmsUtnde ein Nachstellen del' Lage der oberen Welle 
gegenuber derjenigen der unteren Welle stattfinden kann. 

Die nntere Blattfiihrung sitzt am Maschinengestell fest; es schliesst 
sich ihr eine Kappe h, Fig 291 und 293, an, welche herabfallende Spane 
von der unteren Rolle moglichst fern h1l,lt. Die obere Blattfiihrung ist an 
dem Arm i einstellbar und mit diesem langs einer lothrechten Balm mittels 
einer Schl'aube zu verschieben. Um diese Verschiebung l'asch vollziehen, 
also die Lage del' oberen Blattftihrung der Blockdicke in kurzer Zeit 
anpassen zu k6nnen, wird die betreffende Schraube unter Vermittlung 

10* 
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eines Kehrgetriebes durch 
und 293, aus angetrieben. 
Kehl'getriebes. 

einen Riemen von der Riemenrolle k, Fig. 292 
Der Hebel l, Fig. 292, dient zum Steuern des 

Auf der Hauptwelle Fig. 292 sitzt eine Riemenrolle m, welche die 
Riemenrolle n, Fig. 292, uud 293 dreht und damit die bereits genannte 
Riemenrolle k. Die Welle von n dreht ausserdem durch ein Kegelradpaar 
die zum Weiterfiihren der abfallenden Bretter dienende Walze o. Nach 
Umstl1nden wird eine Zahl solcher Walzen angeordnet, wie in Fig. 292 an­
gedeutet ist, urn die Bretter selbstthatig abzufiihren. 1) 

Die Antriebsriemenrolle p hat 1525 mm Durchmesser und 305 mm 
Breite; sie soIl sich minutlich 350mal drehen, so dass die sekundliche Schnitt­
geschwindigkeit etwas iiber 30 m betrltgt. 

Von dem Blockwagen w enthltlt Fig. 291 einen kleinen Theil; in 
Fig. 293 ist eine del' Schienen q angegeben. 

Fig. 294. 

Andere aufrechte BlockbandSl1gen sind an unten verzeichneten Stellen 
beschrieben. 2) 

Ausser der aufrechten Anol'dnung del' Blockbandsagen benutzt man 
auch die liegende. Es wird del' zu zerlegende Block auf einen Wagen ge­
legt und dort befestigt, wah rend ein Trum der Bandsage in wagerechter 
Richtung schneidet. 

Landis 3) ordnet die Lager der Bandrollen iiber dem Wagen an und 
baut demnach die Maschine im ganzen iiber dem Fussboden auf. Kirchner 

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

2) Dingl. poIyt. Journ. 1873, Bd. 209, S. 464, mit Abb. Prakt. Masch.·Constr. 1887, 
S. 47, mit Schaubild. Revue generale des machines outils 1888, S. 167, mit Abb. Iron, 
Marz 1891, S. 269, mit SchaubiId. Zeitschr. d. Ver. deutscher Ingen. 1891 , S. 167, mit 
SchaubiId. Industries , 20. Mai 1892, S. 492, mit Schaubild. Zeitschr. d. Ver. deutscher 
Ingen. 1901, S. 690, mit Schaubild. Fahrbare, Portef. economique des maschines 1874, 
Taf. 19 u. 20; Prakt. Masch.-Constr. 1875, S. 146, mit Abb. 

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

Fig. 294 ist ein Schaubild der Kirchner'schen Sage, Ji'ig. 295 eine 
Vorderansicht, Fig. 296 ein Grundriss und Fig. 297 u. 298 sind Seiten-
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ansichten derselben. Die Bandrollen haben 1800 mm Durchmesser und 
konnen 130 mm breite Sagenbliitter aufnehmen Die grosste zulassige Block-

1) Zeitschr. d. Ver. deutscher Ingen. 1900, S. 481, mit Abb. 
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dicke in wagerechter Richtung betragt 1300 mm und das arbeitende Sagen­
trum befindet sich hOchstens 1200 mm uber der Wagenoberfiache. Erheb­
lich dunnere Blocke konnen paarweise neb en einander auf den Wagen ge­
legt werden. 

Das Maschinengestell besteht aus einer kraftigen Grundplatte, zwei 
Standern und einem Querstiick. Nach der Fig. 295 bis 298 sind die Stander 
durch krnmme Hilfsstander noch gegen den Fnssboden abgesteift; diese 
Absteifung fehlt in dem Schaubilde Fig. 294. 
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An den lothrechten Standern sind die beiden, durch vier starke Bolzen 
d zu einem Ganzen vereinigten Lagergestelle lothrecht zu verschieben, und 
zwar durch Schrauben, die in den Standern angebracht sind. Die Schrauben 
sind an ihrem oberen Ende mit Kegelradern verse hen und werden mittels 
diesel' von einer uber ihnen liegenden Welle in genau gleichem Grade ge­
dreht. Diese Welle wird durch ein Stirnradpaar von del' Welle m be­
thatigt, und m kann entweder durch das Handrad l odeI' die Riemenrolle 
It, Fig. 296 u. 298 gedreht werden. Das Handrad l benutzt man, um die 
Hohenlage des Sagenblattes genau einzustellen, w1ihrend die Riemenrolle n 
die Rollenlager rasch nach oben oder unten verschiebt.. Zu dem Zwecke 
liegen neben n lose RoUen doppelter Breite und auf diesen ein offener und 
ein gekreuzter Treibriemen, 
die nach Bedarf mittels des 
Handhebels 0, del' den Rie­
menfiihrer beth1itigt, auf n ge­
schoben werden. In }1'ig. 295 
ist die oberste und unterste 
Lage del' Sage und ihrer Rol­
len durch gestrichelte Linien 
angegeben. 

Die Bandrollen a, Fig. 
295, 296 u. 298, sind zwei­
seitig gelagert und zwar in 
langen Lagerbi.i.chsen, die um 
eine Queraxe in den Lager­
gestellen schwingen konnen . 
Auf del' 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 unveranderter Spannung 
zu erhalten, wirkt eine Spann­
rolle auf ihn ein. Das rechts 
belegene Lagergestell c be­

Fig. 297. 

darf keiner besonderen ErHtuterung. In dem links liegenden befindet 
sich die Vorrichtung zum Anspannen des Sagenblattes. Es sind die Rollen­
lager in wagerecht an e verschiebbaren Schlitten r untergebracht. Jeder 
diesel' Schlitten ist mit einer Schraube 9 versehen, deren Mutter in dem 
Lagel'gestell gedreht und auch in del' Axenrichtung vel'schoben werden 
kann. Gegen das l'echts hervorragende Ende jedel' diesel' Muttern legt sich 
ein kurzer Hebel h, Fig. 295, beide Hebel h sind an gemeinsamer Welle 
ausgebildet und werden unter Vermittlung weiteren Hebelwerks durch das 
Gewicht q belastet. Eine kleine Winde gestattet, das Gewicht q zu heben, 
um die Sage zu entspannen. Wegen 1hrer Kurze konnen die Hebel h sich 
nul' geringen Verschiebungen del' zugehorigen Lager anpassen, grossere Ver­
schiebungen mussen durch Aendern des Abstandes zwischen dem Angriffs-
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punkt von It und dem Lager hervorgebracht werden. Hi rzu dienen die 
Schraube g und ihre {utter. Mit letzter r ist ein WUl'ml'ad i so verbund n, 
dass die Verschieblichkeit del' Mutter nicbt bebindert wird, letztere aber 
sich mit dem Wurmrade dreh n mu s. Die zu den beiden Wul'mradern i 
gehorenden Wurme sitzen auf gemeinsamer Welle fest und w rden durch 

ein Handrad gedreht. 

Fig. 298. 

Die beiden Blattfiihrungen 
k, Fig. 295, sind iiber dem 
arbeitenden Sl1gentrum an den 
Lngergestell en c und e wage­
r cht mittel Zahnstange und 
Rad langs des agenblattes zu 
verschieben, urn ihre Lage der 
jedesmaligen Holzbreit so rasch 
1Ils moglich anpassen zu k5nnen. 
Es ind die Blattfiihrullgen 
nusserdem lothl'echt und wage­
recht quer O"egen die chnitt­
richtung einzu teJlen. 

Del' Block wagen lauft auf 
0" hobelten chi n n und wird 
dw'ch ein Dt'aht eil gezog n, 
dns um die Rolle p g e 'chlungen 
und mit seinen Enden am Wagen 
befestigt ist.. An dem einen 
Wag n end chlies t sich d as 

Seil einer Walze an, die durch Wurm und Wurmrad so zu drehen ist (vergl. 
Fig. 294 rechts), dass das Sei! die erforderlicbe Anspannung erfl1hrt. Die 
Rolle p nebst zugehorigem Antrieb liegt unter dem Fussboden der Schneide­
miihle. p wird, wie aus Fig. 295 f:lrsichtlich, durch Reibrader von der 
Welle r aus angetrieben, und r erflthrt seine Drehung fiir den langsamen 
Arbeitsgang von der dreistufigen Rolle s, Fig. 296 u. 298, aus, fUr den 
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raschen Riicklauf von der Riemenrolle taus. 8 und t werden durch das 
seitwarts liegende, nicht gezeichnete Hauptvorgelege del' Sagemaschine an­
getrieben. Auf del' Welle von 8 sitzt eine Reibscheibe, welche die loth­
recht verschieb bare Reibrolle v dreht, und auf der zu diesel' gehorigen 
Welle befindet sich ein Wurm, welcher mit einem auf del' Welle r frei 
drehbaren Wurlllrade im Eingriff steht. Rechts von dem Wurmrade steckt 
auf del' Welle rein Kupplungskegel, welcher das Wurmrad mit r zu ver­
binden gestattet. 

Die Riemenrolle t sitzt mit einem Reibkegel gemeinsam auf einer ver­
schiebbaren Welle. Diesel' Reibkegel kann gegen einen auf del' Welle r 
festsitzenden geschoben werden, so dass r von taus gedreht wird. Die 
Verschiebung del' in Rede stehenden Welle und ihres Reibkegels erfolgt 
durch ein in Fig. 296 leicht erkennbares Hebelwerk mit Hilfe del' Zug­
stange y. Del' Hebel, mit dem die Zugstange y verbolzt ist, greift in den 
Halsl'ing des auf del' Welle r verschiebbaren Reibkupplungskegels u, so 
dass diesel' und del' mit t verbundene Reibkegel gleichzeitig verschoben 
werden. Zieht man die Stange y nach links, so wird das oben erwahnte 
Wurmrad mit del' Welle r gekuppelt und del' Wagen langsam gegen die 
Sage gefithrt; bewegt man y nach rechts, so wi I'd zunachst diese Kupp­
lung gelOst und derWagen in Ruhe versetzt, und nach weiterelll Verschieben 
von y treten die Reibkegel in Thatigkeit, die den raschen Riickgang be­
wirken. Die Stange y hangt durch einen Winkelhebel und eine zweite 
Stange mit dem Handhebel z zusammen. Diesel' ist mit einer Klinke ver­
sehen, die iiber einem, drei Kerben enthaltenden festen Biigel verschoben 
werden kann und durch Eingreifen in eine diesel' Kerben den Hebel in 
seiner Mittellage odeI' seinen Endlagen festhtilt. 

Die Reibrolle v, welche die Zuschiebung vermittelt, wird durch Hebel 
und die Stange w langs ihrer WeUe verscho ben. wist an seinem links­
seitigen Ende mit einer Zahnstange ausgeriistet, in die ein auf einer 
stehenden WeUe sitzendes Zahnrad greift. Diese Welle wird durch einen 
Handhe bel x gedreht. 

Es liegen delllnach die Steuerungsmittel: Hebel x fiir die Zuschiebungs­
grosse, Hebel z fiir die Bewegungsrichtung des Wagens, beziehungsweise 
dessen . Ruhe, Handrad l fiir die genaue und Hebel 0 fiir die rasche loth­
rechte Verschiebuug del' Sage sehr nahe und handlich bei einander. 

(3) Andere Bandsagen dienen aIs Trennsagen, odeI' sind insbesondere 
fiir das Schneid en windschiefer FHtchen del' Schiffs~olzer eingerichtet, odeI' 
als Tischbandsagen fiir mannigfache Zwecke im Gebrauch. 

Die Trennsagen unterscheiden sich von den sonstigen Bandsagen 
f. 

im wesentlichen nul' durch die Zuschiebung des Holzes durch Walzen. 1) 

Es ist abel' auch vorgeschlagen, sie mit mehreren Bandsagenblattern aus­
zuriisten, urn gleichzeitig mehrere Schnitte zu erzeugen. 2) 

Das Schneiden windschiefer Flach en erreicht man durch all­
mahliches Schwenken del' Bandsagenrollenlager 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) Dingl. polyt. Journ. 1881, Bd.240, S. 180, mit Abb.; 1883, Bd.250, S. 61, mit 
Abb.; 1885, Bd. 258, S. 9, mit Schaubiid. Engineering, Juni 1885, S. 649, mit Schaubiid. 
The Engineer, Marz 1889, S. 197, mit Schaubild. Industries, Mai 1890, S. 461, mit 
Schaubild. 
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rung des Holzes dienenden Tisches. Eine htibsche Zusammenstellung dahin 
gehoriger Anordnungen findet man in unten verzeichneter QueUe. 1) 

Von den Tis c h ban d s it g e n ist S. 47 bereits ein Beispiel angege ben. 
Sie enthalten haufig fUr die Sttitzung und Zuschiebung der Werkstticke nul' 

, , 
1 
I , , 

"" ':> 

'i:===========~=====::::::::~ . ---1 

Fig. 299. 

, , 

den glatten Tisch, werden aber oft auch mit Ftihrungsbacken (Fig. 162), 
Speisewalzen (li'ig. 262) u. s. w. wie die Tischkreissagen ausgerustet. 

1) Industries and Iron, 23. August 1895, S. 158, mit Schaubildern, 
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5. Schweifs~geD. 

Tisch-Bandsagen mit schmal en Blattern sind in erster Linie als Sehweif­
sagen geeignet und als solehe allgemein gebrltuchlich. Sie lassen sieh abel' 
nieht verwenden fiir solehe krumme Schnitte, welehe den Rand des Brettes 
nieht erreiehen. Fiir diese 
ist der Ausgangspunkt des 
Sehnittes ein gebohrtes Loch. 
Man muss das Sligenblatt 
d ureh dieses hindurehsteeken, 
also ein Sltgen blatt besehran k­
tel' Lange anwenden, dessen 
Enden von del' Einspannvor­
richtung bequem gelOst wer­
den konnen. 

Die betreffenden Sagen 
fiihren allgemein den Namen 
Lau bsagen. 

Das Werkstiiek wird auf 
einem wagereehten Tisch ge­
ftthrt und das lothreehte 
Sltgenblatt oben und unten 
eingeklemmt, und zwar ent­
weder naeh Art der Seiten­
odeI' Biigelgatter (S. 59) odeI' 
hltufiger, indem das obere 
Sltgenbla.tt dureh eine Feder 
naeh oben gezogen wird, 
wahrend die Angel des un­
teren Sltgenblattendcs, dUl'ch 
Kurbel und Lenkstange be­
thatigt, die auf - und a b­
gehendeBewegungdesSagen­
blattes bewirkt. li'ig. 299 bis 
302 stell en eine Ausfiihrung 
von li'. W. Hofmann dar. 1m 
Fusstheil des Masehinen­
gestelles t ist die Kurbel­
welle a gelagert; sie dreht 
sieh minutlieh 450mal. Die 
Lenkstange b iibertragt den 
Kurbelhubauf dievierkantige 
Fiihrungsstange c, an deren 
oberem Ende das Sagen blatt 
festgeklemmt wird. Ueber 
dem Gestell t, beziehungsweise dem Tisch mist an der Deeke der 
Werkstatt ein hangendes Holz e befestigt; Spannstangen sehiitzen e gegen 
seitliebe Sehwankungen. An e sitzt die gusseiserne Platte n, an deren 
unterem Ende sieh die Fiihrung 9 fiir die obere Fiibrungsstange d be­
findet. Am oberen Ende von n ist die Blattfeder f angebraeht, welebe 
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durch einen Riemen mit d in Verbindung steht. Es kann n nebst 9 nach 
Bedarf urn 100 mrn an e in lothrechter Richtung verschoben werden und 
zwar - nach Losen der Befestigungsschrauben - rnittels eines, an del' 
Welle h sitzenden Zahnrades, welches in eine an e feste Zahnstange greift. 
Ebenso vel'mag man die Fiihrungsstange c gegeniiber der Lenkstange b zu 
verschieben. Beide Verschiebungen haben den Zweck, die gegensatzliche 
Lage der Fiihrungsstangen der 
Siigenblattliinge anzupassen. An 
gist eine kleine, von der 0 beren 
Fiihrungsstange d beth11tigte 
Luftpumpe i angebracht, welche 
unter Vermittelung einesGumrni­
schlauches das auf dem Tisch m 
liegende WerksWck von Sage­
spanen befreit. Die Stange des 
Riemenfiihrers liegt platt auf 
dern Fussboden und wird durch 
den Fuss des Arbeiters gesteuert. 

Nicht selten macht das An· 
hringen des Holzes e, Fig. 299 
und 300, Schwierigkeiten; anch 
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Fig. 302. 

leidet die Beleuchtung del' Werkstatt durch die herabhangenden Geriiste. 
Man verbindet deshalb die Feder nnd die obere Fiihrung wohl durch einen 
Biigel mit dem am Fussboden befestigten GestelJ. Urn anch das Sperrige 
der gewohnlichen Blattfeder zu vermeiden, verwendet man statt ihrer eine 
Spiralfeder. 1) 

6. Gatters~gen. 

Von den Gattersagen mit einem Blatt verdienen nur noch die lie g end e n 
Gatter grosseres Interesse. 

') Ding!. polyt. Journ. 1885, Bd. 258, S. 202, mit Abb. 
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Fig. 303 zeigt ein solches im Schaubild, nach del' Ausfiihrllng von 
A. Goede in Berlin N. Wie schon fruher (S.37) angegeben, wird das 
eigentliche Gatter Hings schragliegender Bahnen hin- und herbewegt, welche 

an gemeinsamer Platte sitzen. Diese Platte wird an Standel'll in lothrechter 
Richtung verschoben, Ulll die Dicke des abzuschneidenden Holzstuckes ein­
zllstellen. Auch die Blattfiihl'ungen sitzen an del' Platte. 
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Demgeml1ss befindet sich del' Zapfen, an welcben die Lenkstange 
greift, in ehr vel' chiedenen Hohen, und ist notbig, die Lenkstallge hr 
lang zu mach en , um den Druck auf die Fiihrungen des Gatt rs in zu­
Htssio-en Grenzen zu halten. Die grosse Lang del' Stange ist a b r auch 
nothig, urn zu verhiiten, dass sie mit 
dem Werkstiick in Berithrung tritt. 
L tzterer mstand balt auch davon 
ab, d n Zapf n genau in Mitte del' 
Gatterll1nge zu legen, obgleich durch 
die einseitige Lag die Gatterfiihrun­
gen ungleiche Belastung erfahren. 

Da die Ma~ enwirkung des Gat­
t rs an den Hubenden betrachtlich 
grosset' it, als del' gl'(:)sste Schnitt­
widerstand betl'agt, so solI del' Zapfen 
in del' Mitt del' GatterhOhe liegen, 

Fig. 305. 

Fig. 30~. 

damit die Massenwirkung unmittelbar auf die Lenkstange iibertragen wird. 
Es ist ferner nothig, die Masse d es Gatters und del' Lellkstange an del' 
Kurbel, dem Kurbelzapfen moglichst gegeniiber, auszugleichen, da andern­
falls die Kurbelwellenlager kaum dauernd festzulegen sind. 
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Der BIockwagen bietet nichts Bemerkenswerthes. Klauen, die durch 
Schrauben angedrtickt werden, halten den BIoek fest, der Wagen wird auf 
Schienen moglichst genau gefiihrt und dureh Zahnstange und Rad hin- und 
herbewegt. Zur Bethatigung des zuletzt genannten Rades dient nun die 
Einrichtung, welche die Fig. 304 und 305 im Aufriss, bezw. Grundriss dar­
stellen.!) Am Schwanzende der Kurbelwelle A sitzen verschiebbar zwei 
Daumen D und E, welche auf die Rollen P der doppelarmigen Hebel Q 
wirken und mittels der Stangen F die zum Sperrrade K gehorigen Klinken H 
heben. Blattfedern S unterstiHzen das Gewicht der Stangen Fund der 
mit ihnen verbundenen Theile, um die Rollen P mit den Daumen stets in 
sicherer Ftihlung zu erhalten. Das Rad K dreht zunachst ein auf del' 
Welle J lose steckendes Kegelrad. Auf J sitzt das in die Zahnstange des 
Wagens greifende Zahnrad, so dass nach Kupplung des soeben erwalmten 
Kegell'ades mit del' Welle J die Daumen D und Eden Wag en ruckweise 
verschieben. Durcll Wahl der Gestalt diesel' Daumen ist tlleol'etisch 
moglich, den Wagen genau in gcradem Verhaltniss zur Sagengcschwindig­
keit zu verschieben (vergi. S. 37), und indem man den Daumen verschiedene 
Querschnitte giebt, weiter moglich, dieses gerade Verhaltniss ftir aIle Zu­
schicbungsbetrage zu erreichen, indem man die Daumen mit den zuge­
hOrigen Querschnitten tiber die Rollen P bl'ingt. 

Mit der losen Rolle der Kurbelwelle ist eine Rolle C vel'bunden, 
welche die Rolle G betreibt. Von hier aus wird ein auf J lose steekendes 
Kegelrad gedreht, welches, wenn mit J dul'ch den Reibkegel L gekuppelt, 
den Wagen rasch zurtickfithl't. 

Das Verschieben del' Daumen D und E sowie das Steuern des auf J 
verschieb baren Kuppelstiickes geschieht yom Standorte des Arbeiters aus, 
an del' linken Seite der Fig. 305. Daselbst sieht man auch ein Handrad, 
welches zum Drehen del' auf dem Maschinengestell liegenden Welle dient. 
Diese dreht durch Kuppelrader zwei zum Heben und Senken der Gatter­
fiihrung dienende Schrauben. Man benutzt das Handrad fUr das Senken 
der GatterfUhrung und fUr das genaue Einstellen. Behufs Hebens wird 
die oben liegende Welle durch einen von der Rolle M, Fig. 305, bethlitigten 
Riemen gedreht. 

A. Goede giebt flir seine Sagen folgende Verhaltnisse an: 
Grosste Weite 

zwischen den Blattftihrungen 720, 1000, 1200, 1550 mm 
Sagen}lUb 520, 630, 785, 950 

" Minutliche Kurbcldrehungen 330, 280, 230, 140 
" Betri e bsar beit 3 6 8 10 Pferdekrafte. 

l<'ig.306 bis 310 stell en ein Bundgatter mit Unterbetrieb von 
F. W. Hofmann dar. Nach Fig. 306 und 307 liegt die Hauptkurbelwelle in 
vier Lagern; ausserhalb des einen ausseren Lagers ist die Kurbel b auf­
gesteckt, welche die Zuschiebungswalzen bethatigt. Nach der Theilfigur 
309 sind nul' zwei Lager fur die Hauptkurbel vorhanden, und die Zu­
schiebung ist von del' Gegenkurbel b abgeleitet. Nach dem Schaubilde 
Fig. 310 sind ebenfalls nul' zwei Hauptwellenlager vorhanden, die Zu­
schiebung bewirkt ein auf der Welle sitzendes Excenter. Das bedeutet, 
dass Hofmann jede diesel' drei Formen ausfiihrt. 1m tibrigen gleichen 

1) D. R-P. Kr. 36232,37458,41950 und 46390. 
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Fig. 307. 

F i 8 C h e r. Handbucb der W crkzengmascbinenkunde. II. 11 
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sich die abgebildeten Einrichtnngen. 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 Halften durch je acht Schrauben zusammengehalten. Die Riemen­
fiihrerstange c, Fig. 306 unten links, ist verzahnt, in die Verzahnung gl'eift 
ein auf del' stehenden Welle d sitzendes Rad. Die 
Welle d enthiilt in handlicher Hohe iiber dem Fuss­
boden ein Hand-Rad, mit dessen Hilfe man den 
Riemenfiihrer verschie ben kann. 

Um die Kurbelwelle rasch still zu stellen, 
pre sst man den Bremsklotz emit Hilfe del' Zug­
stange f gegen den Schwungradkranz. MitteIs 
einer zweiten Zugstange g werden Klinken gegen 
Kerben des einen Schwungrades geschoben und 
damit die Kurbelwelle gefahrlos gedreht. Die 
beiden StUnder 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 l, Fig. 307 und 308, befestigt, an 
welch en die mit dem eigentlichen Gatter ver­
bundenen PockholzklOtze k gefiihrt werden. Zwei 

Fig. 308. Fig. 309. 

dieser Klotze haben schweinsriickenartigen Querschnitt, um ein seitliches 
Verschieben des Gatters oder Sagenrabmens zu verhiiten. Der Sagenrahmen 
besteht aus Stahlplatten h und den Iformigen Stielen i. Zwischen die 
Platten h, welche das obere Querstiick des Sltgenrahmens bilden, sind die 
Zapfen genietet, an welche die sehr langen Lenkstangen greifen. Letztere 
baben Iformigen Querschnitt. 

Nur die unteren, den Block tragenden Walzen n werden angetrieben. 
Da diese erfabrungsgemass 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 del' Walzenwellen sitzen die 
Stirnriider 0 und in diese greift das mit dem Sperrrade q verbundene 
Zahnrad p. Von der unten belegenen Kurbelwelle aus wird durch eine 
Lenkstange del' Hebel r bethatigt, welcber UUl einen am Maschinengestell 
festen Zapfen frei zu scbwingen vermag. Auf ibm ist del' Zapfen der 
Stange s zu verschieben und festzustellen. Die Stange s wirkt auf die 
Schwinge t, in welcher die tbatigen Klinken u gelagert sind. Mit Hilfe 

Fig. 310. 

der Stange w konnen die Klinken u ausgehoben werden, um die Zusebiebung 
plotzlieh zu unterbrechen. Die auf einem festen Bolzen steekende Klinke v 
bindert eigenmaehtiges Zul'iiekdl'ehen des Rades q. Dureh Verscbieben des 
zu s gehOl'igen Zapfens auf dem Hebel r kann der Zuscbiebungsbetrag 
fiir jedcn Sebnitt von 1 mm bis 10 mm geandert werden. 

Die Druckwalzen x sind in den unteren Enden del' Zahnstangen m 
frei drehbal' gelagert und werden durch die in m gl'eifenden Zabnl'ader y 
naeh unten gedl'iickt odeI' empor gezogen. Zu diesem Zweek sitzen auf 
den Wellen von y die grossen, eigenartig verzahnten Rader z, in welche 

11* 
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zwei Einzahnrader greifen, welche mittels del' Kurbeln a bethatigt werden. 
Die Wellen der Einzahnrlider sind in den belasteten Hebeln gelagert, welche 

Fig. 313. 

Fig. 315. 
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die Walzen x niederdriicken sollen. Durch Verwendung der eigenartigen 
Uebersetzung del' Hebelbelastung auf die Rader z wird dem Arbeiter leicht, 
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die Druckwalzen x stets gehOrig belastet zu erhalten; durch das an jeder 
Kurbel a angebrachte Gewicht wird ein eigenmachtiges Zuriickdrehell der 
beiden Einzahnraderpaare verhindert. 

Die e benfalls von un ten angetrie bene, sogenann te Her cuI e s -F e i n -
sage von J. Heyn in Stettin, Fig. 311-322, unterscheidet sich von dcr 
vOl'igen zunachst dadurch, dass die Sagen in beiden Bewegungsrichtungen 
schneiden und fel'ner durch Antrieb auch der Druckwalzen. Das Bundgatter 
enthalt ausserdem sehr beachtenswerthe Einzelheiten. Sowohl die unteren 
Zuschiebungswalzen a als auch die Druckwalzen b sind gerieft. Letztere 
werden durch eine eigenal'tige Hebelanordnung 1) niedergedriickt. Auf 
die Zapfen von b driicken zwei Schrauben, del'en Muttern in den Belastungs­
hebeln c gelagert und durch Kegelrader von den Wellen d aus zu drehen 
sind. Diese Wellen d werden durch Stirnrader von den Wellen e, die mit 
den Schwingungsaxen der Belastungshe bel zusammenfallen, gedreht und 
letztere mittels endloser Ketten durch die Handrader f. Dem Arbeiter ist 

Fig. 317. Fig. 318. 

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 bethatigt den Hebel h, von dem aus 
zwei Stangen i auf zwei Sperrr1:tder 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 keilfOrmigen Querschnittes versehenen Sperrrader l sitzen. In diese 
Rinnen greifen Reibungssperrkegel, Fig. 317-319, die mit ihren Biichsen 
lose um die Welle k zu schwingen vermogen und von dem Hebel h bezw. 
den Stangen i, Fig. 311, bethlttigt werden. Um den Ausschlag der Sperr­
klinken, und damit die Zuschiebung des Blockes zu regeln, sind die 
Zapfen n· und 0, Fig. 313, 314, 315, an welche die Stangen i sich schliessen, 
an dem Hebel h zu verschieben, und zwar so, dass sie beide der Schwingungs­
axe von h sich nahern oder beide sich von ihr entfernen. Diese Verschie-

l) D. R·P. Nr. 92822. 
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bung bewirkt die Schraubep, Fig. 315, welche zum Theil mit rechtsg1:l.ngigem, 
zum Theil mit linksg1:l.ngigem Gewinde versehen ist, und durch die Welle q 
gedreht wird. Diese Welle q, Fig. 311 u. 312, wird unter Vermittelung 
zweier Kegelradpaare und einer stehenden Welle durch das Handrad r 
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gedreht. Etwas tiber dem Randrad ist die stehende Welle mit Gewinde 
versehen und verschiebt mit ihrer Mutter einen Zeiger, der an einer Grad­
leiter die Grosse der Zuschiebung erkennen 11:1.sst. 

Auf del' Welle k (in }1'ig. 316 irrthiimlich 
mit h bezeichnet) sitzt ein Stirnrad, welches 
die Drehungen der Sperrrader l auf die Welle oS, 

Fig. 311 u. 312, tibertr~gt; diese dreht, unter 
Vermittlung zweier Kegelradpaare und einer 
stehenden Welle die Wurmwelle t, welche end­
lich die an den Wa1zen a festen Wurmrader 

i· .. , .... , 
bethatigt. Die Walzen a drehen die oberen ;'g '''] 
Walzen b durch ein in Fig. 311 rechts 1eicht !:::1:::1 
erkennbares Vorgelege. Es sind die Einze1- ! Pi 
heiten dieses Vorgeleges bereits durch Fig. 180 ~9. .. J 
S. 83 dargestellt. An der stehenden, die 3 . 322 
Drehungen der Welle 8 auf die Wurmwelle t 

Fig. 321. Fig.32 . Fig. . 

iibertragenden Welle sitzt eine Klauenkupplung, we1che gestattet, durch 
Umlegen des Rebels u, Fig. 312, die Zuschiebung sofort ausser Betrieb 
zu setzen. 

Der Riemenfiihrer sitzt an einer verschiebbaren Stange v, Fig. 311 u. 
312. In eine Verzahnung derselben greift ein Zahnrad, welches durch das 
Randrad w bethatigt wird. 
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Auf eins del' Schwungrader 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 bethatigt 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 S. 82 dargestellt, ebenso das Gatter nebst }i~ii.h­

rungen durch Fig. 124-126 S.61. 
Bemerkenswerth ist noch die Schutzplatte fUr die Kurbeln und die 

Bauart der Lenkstangen. 
Die kreisrunde, aus 6 mm dickem Blech bestehende Schutzplatte A, 

Fig. 320, ist mit Hilfe del' Schmierrohl'e B an del' Kurbelwal'ze befestigt. 
Die zum Schmieren der Ietzteren dienende Stauferbiichse liegt in der Dl'eh­
axe del' Kurbelwelle und ist deshalb jederzeit zuganglich, zumal die 610 mm 
im Durchmesser grosse Platte A den Arbeiter VOl' Beschadigungen durch 
die Kurbel und Lenkstange schiitzt. 

Fig. 321 u. 322 stell en einen Lenkstangenkopf in zwei Ansichten und 
Schnitten dar. Die sich anschliessende Lenkstange besteht, wie insbeson­
dere die Querschnittsfigur 323 erkennen lasst, 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 Gattersagen mit Unterbetrieb erfordern einen ziemlich hohen Raum 
unter den Schienen der Karren. Man ist deshalb nicht selten genothigt, 
die eigentliche Schneidemiihle eine Treppe hoch anzulegen, also die Blocke 
nach dort emporzuheben. 

Legt man die Kurbelwelle iiber den Sagenrahmen in Lager, welche 
am oberen Ende des Maschinengestelles ausgebildet sind, so geniigt unter· 
halb der Schienen ein kleiner Raum fiir das untere Ende des Sagenrahmens 
und die Sagenspane. Ein solcher kleiner Raum Hisst sich auch im Grund­
wasser ohne besondere Schwierigkeiten wasserdicht herstellen. Die Sagen­
spane werden dann in del' Regel durch eine Forderschraube, ein FordeI'­
band, einen Luftstrom oder dergl. fortgeschafi't. 

Bei der in Rede stehenden Anordnung del' Kurbelwelle ist dafUr 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 Lenkstangenkopfen und etwa l/S Lenkstange aus­
zugleichen, n i c h t aber das Gewicht der lothrecht schwingenden Massen. 
Wiirde man diese durch, den Kurbeln gegeniiber angebrachte, Gegengewichte 
ausgleichen, so wiirde die Masse der letzteren so kraftig in wagerechter 
Richtung auf die Lager wirken, dass auch das starkste, auf festestem Grund 
stehende Gestell ins Schwanken geriethe. Beachtet man diesen Umstand, 
11tsst man die Massenwirkungen der lothrecht spielenden Gewichte in dieser 
Richtung - in welcher sie durch die Gewichte der Gestelle und des mit 
dies em 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. 

Fig. 324 ist das Schaubild eines von J. G, Hofmann' gebauten Bund­
gatters mit Oberbetrieb. Es wird fUr 400 bis 800 mm Blockdicke bei 245, 
beziehungsweise 190 minutlichen Kurbeldrehungen ausgefiihrt. Nul' die 
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unteren Walzen dienen als Speisewalzen. Sie werden in ahnlieher Weise 
angetriehen wie bei dem Hofmann'seben Bundgatter mit Oberbetrieb. Die 
Druekwalzen werden durch Gewichte belastet, denen man gegenuber den 
Rlidern, die zum Niederdrucken und Heben del' Druckwalzen dienen, die 
zutreffende Lage durch Rad und Sperrklinke giebt. Demgemliss ist fiir 
die Aenderung diesel' Lage nothig, dass ein Arbeiter das betreffende Ge­
wicht hebt, wahrend ein zweiter die Klinke umlegt, odeI' durch Festhalten 

Fig. 324. 

des betreffenden Handrades die Klinke in eine andere Zalmlucke fallen 
lasst. An dem rechtsseitigen Schwungrad ist eine deutlich erkennbare 
Bremse angebracht, an dem linksseitigen ein Sperrwerk zum Umdrehen del' 
Kurbelwelle mittels del' Hand. 

Fig. 325, 326 und 327 zeigen ein Bundgatter mit Oberbetrieb derselben 
}l~abrik, welches zum Zerlegen kurzerer Blocke bestimmt ist. An sich ver­
standliehe Einzelheiten ubergehe ieh. In Fig. 326 sind die beiden Riemen­
roll en uber del' Welle a so gesehnitten, dass uur die lose Rolle zweitheilig 
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erscheint; unter a sind beide RoUen als getheilte dargestellt. Die Riemen­
ffihrerstange b wird ohne weiteres mittels der Hand verschoben. Das in 
Fig. 326 rechts belegene Schwungrad ist mit einer Bremse versehen, das 
links belegene mit Zahnliicken, in welche Sperrklinken greifen, wenn man 
die Kurbelwelle a mittels der Hand drehen will. 

Fig. 325. 

Auf a sitzt eine Hubscheibe mit Ring c, welche zunachst die Welle d, 
Fig. 325 und 326, in Schwingungen versetzt. Auf d ist ein Arm e befestigt, 
auf welchem die Zapfen der aus Gasrohr gebildeten Stange 0 verschiebbar 
und festklemmbar angebracht sind. Diese Verschiebbarkeit gestattet, die 
Zuschiebung des Blockes fiir jede Kurbeldrehung von 1 bis 10 mm zu 
iindern. Die Stange 0 ist weiter unten dem doppelschildigen Hebel f an­
geschlossen, in welchem zwei auf das Rad p wirkende Klemmklinken sich 
befinden. Die - nicht gezeichnete - Klemmklinke, welche das Rad p 
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hindert sich riickw~rts zu drehen, steckt auf dem festen Zapfen q. Die 
tbatigen Klemmklinken sind, urn die Zuschiebung zu unterbrechen, leieht 
auszuheben. Das Rad p ist mit einem Stirnrad fest verbunden und urn 
einen fest en Zapfen frei drehbar. Das soeben genannte Stirnrad enthalt 
12 Zahne und dreht zwei Rader mit je 58 Zabnen, die auf den Wellen der 
ausseren Zuschiebungs-
walzen i festsitzen. Zwi­
schen diesen und den 
Sagen liegen noeh zwei 
kleinere Zuschiebungs­
walzen; sie werden 
durch an i feste Ketten­
rader l, :B'ig. 326, und 
endlose Ketten ange­
trieben. Mitten iiber 
je zwei Zusehiebungs­
walzen befindet sieh 
eine Druckwalze h, die 
nieht angetrieben wird. 
Die beiden Druekwal­
zen werden dureh Zahn­
stangen g und in diese 
gl'eifende, auf den Wel­
len r sitzende Rader 
niedergedriickt, und 
zwar unter Vermittlung 
einer Raderiibersetzung 
11/44 durch belastete 
Hebel 8. Damit diese 
etwa wagereeht bleiben, 
muss bei weehselnder 
Holzdicke ihre Lage 
gegeniiber dem elf 
Ziihne enthaltenden 
Stirnrade geandert wer­
den. Das gesehieht 
mittels der Handkurbel 
k, deren 9 ziihniges Rad 
in ein 33 ziihniges greift. 
Mit diesem ist ein 6zah­
niges verbunden, wel­
ches in das 48ziihnige 
auf der Nabe des elf-

Fig. 326. 

zahnigen festsitzenden in Eingritf steht. Es ist deshalb - ahnlieh wie bei 
dem Bundgatter mit Unterbetrieb S. 165 angegeben wurde - zur Einstellung 
del' Belastungshebel ein Arbeiter ohne Beihilfe geniigend. Die starke ein­
seitige Belastung del' Handkurbel k hindert eigenmachtiges Zuriickdrehen 
derselben. 

Die PockholzklOtze t sind an dem Sagenrahmen befestigt und gleiten 
zwischen nachstellbaren Eisensehinen m. Zwei der hinter dem Gatter 
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liegenden Schienen 1n sind schweinsriickenartig ausgehOhlt, um den Rahmen 
seitlich zu fiihren. Die Sage soIl minutlich 215 Schritte machen und etwa 
zw61f Pferdekriifte gebrauchenj sie ist geeignet, selbst BlOcke, die nur 
700 mm lang sind, in Bretter bis zu 6 mm Dicke zu zerlegen. 

}'ig. 327. 

B. Ho belmaschinen. 
1. Spanhobelmaschinen 

dienen zum Erzeugen von Spanen, welche nicht als AbfaH zu betrachten 
sind, sondern das angestrebte Werkstiick darstellen. 
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Die hierher gehorigen Holzwoll-Maschinen 1) Farbholzraspeln 2) 
Maschinen fur Holzgeflecht-Spane, 3) Bierklarspltne~) und andere, 
welche weniger ins Bereich der Werkzeugrnaschinen passen, ubergehe ich hier. 

Nur den, rnehr und mehr Anwendung findenden Furnurhobel­
rnaschinen soIl hier einiger Raurn gewahrt werden. 

Fig. 328. 

Fig. 329. 

Bei der 1l.ltesten Bauart der vorliegenden Maschinen 6) wird das zu 
verarbeitende Holz urn seine Lii.ngsaxe gedreht, wlthrend ein hobelartiges 

1) Dingl. polyt. Journ. 1885, Bd.257, S. 177; 1886, Bd.261, S. 313; Bd.262, S.94; 
1887, Bd. 265, S.57 u. 297; Bd.266, S. 104; 1888, Bd.267, sll,mmtlich mit Abb. 

2) Mitth. d. Gewerbevereins fiir Hannover 1859, S. 174. Dingl. polyt. Journ. 1879, 
Bd. 231, S. 377; 1884, Bd. 253, S. 267; 1885, Bd. 256, S. 526, mit Abb. 

3) .TournaI fiir Fabrik, Manufactur u. s. w. Leipzig 1794, Bd. VII, S. 301. Kriinitz, 
Encyklopll,die. Bd. 117, S. 329, mit Abb. 

') Dingl. polyt. Journ. 1887, Bd.266, S. 106, mit Abb. 
5) .Tahrb. d. Wiener polyt. Inst. 1819, Bd. I, S. 427; 1822, Bd. III, S. 309, mit Abb. 

Zeitschr. d. Ver. deutscher Ingen. 1884, S. 158. 
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Werkzeug (S. 71) sich der Drehaxe des Werkstiicks stetig nahert. 1) 

Fig. 328-331 stell en eine soIche, von der Maschinenfabrik Kappel zu 
Kappel bei Chemnitz gebaute Spanhobelmaschine dar. Auf dem Maschinen­
bett sind zwei Spindelst5cke befestigt, zwischen deren mit krl:lftigen Mit­
nehmern a versehene Spitzen das Werkstiick b gespannt ist. Wahrend das 

Werkstiick durch die Spin­
deln gedreht wird, nahert 
sich das Messer c, Fig. 328 
und 331, Iangsam der Dreh­
axe, so dass die Schneide 
gegeniiber dem Werkstiick 
eine archimedische Spirale 
beschreibt. In jedem Spindel­
stock ist eine hollie Spindel d, 
Fig. 328, gut gelagert. In 
dieser steckt eine Spindel e, 
welche durch eine Schraube 
in d zu verschieben ist. Sie 
entbalt an ihrem Kopf Spitze 

1~~$}~~~:0'l7,~~'l7,?B~~~~m~ und Mitnehmer, die demnach 
'7 /- I" kraftig gegen das Werkstiick 

Fig. 330. gedriickt werden konnen. 
Mit ,jeder del' erwiihnten 

Schraube ist ein Rad {verbunden. Man benutzt den Handgriff des letzteren 
zum Drehen der Schraube, oder driickt eine Bremse gegen den Rand des 
Rades {, so dass die Schraube gehindert wird an den Drehungen der 
Spindel d sich zu betheiligen. Letzteres Verfahren dient zum festen Ein­

Fig. 331. 

spann en des Werkstiicks. Die Spindeln d 
werden durch Stirnraderpaare von der 
im Bett der Maschine gelagerten WeUe g 
gemeinsam gedreht. Um die Dreh­
geschwindigkeit dem Werkstiickhalb­
messer, an dem das Messer z. Z. wirkt, 
selbstthatig anzupassen, ist die Antrieb­
rolle k kegelformig, und der Riemen­
fUhrer i wird durch eine unter der 
Welle k liegende Schraube in demselben 
Grade nach links (in Bezug auf Fig. 329) 
verschoben, wie das Messer sich der 
Werkstiickmitte nahert. 

Das Messer c, Fig. 331, ist an einem 
gut gefiihrten Schlitten l befestigt und 
kann mit dies em auf dem Unterschlitten 
m langs der Werkstiickaxe und mit m 

auf dem Bett quer zu dieser Axe verschoben werden. Zwei Schrauben n, 
lng. 329 u. 331, bewirken letztere Verschiebung. Sie erfolgt langsam gegen 
das Werkstiick, und zwar mit verschiedener Geschwindigkeit, je nach der 
geforderten Dicke das Spans oder Furniirs, und rasch in entgegengesetzter 

1) Portefeuille economique des machines 1867, S.49, mit Abb. Dingl. polyt. Journ. 
1869, Bd. 192, S. 17; 1876, Bd.219, S.35; 1887, Bd.266, S. 102, mit Abb. 
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Richtung. Die Schrauben n werden durch Hyperbelrader von del' WeUe k aus 
angetrieben und letztere entweder durch Wechselrader, welche an der link en 
Maschinenseite (Fig. 328 u. 329) sich befinden, oder durch ein Stirnraderpaar 
VOl' derWelle g. Das unmittelbar von g aus angetriebene Stirnrad u, E'ig. 329, 
steckt frei drehbar auf k, es kann durch das Kuppelsttick t mit k verbunden 
werden, wobei das rasche Zurtickziehen des Schlittens m erfolgt. Verschiebt 
man dagegen das Kuppelsttick t gegen das mit dem oberen Wechselrade fest 
verbundene Kuppelsttick v, so bewegt sich m langsam gegen das Werksttick. 
Die an dem linken Maschinenende, Fig. 328-330, befindlichen Wechselrader 
werden von der Arbeitsspindel d aus angetrieben; durch Wahl del' Wechsel­
rader wird moglich, den Schlitten m und das Messer c fUr jede Werkstticks­
drehung um 0,1 bis 6 mm vorzuschieben, also Spltne gleicher Dicke zu 
erzeugen. Zwischen den auf del' WeUe k sitzenden Hyperbelradern, welche 
die Schrauben n drehen, befindet sich ein drittes, das in ein un tel' ihm be­
findliches Rad y, E'ig. 331, mit dem Handrad x auf gemeinsamer Welle 
sitzendes greift. Man kann demnach, sobald das Kuppelilttick t in seiner 
Mittellage sich befindet, k mittels des Handrades x drehen und damit den 
Schlitten m einstellen. Die Welle von y ist mit einem Kegelrade versehen, 
welches die zum Verschieben des RiemenfUhrers i dienende Schraube dreht. 
Es wird daher diesel' RiemenfUhrer im geraden Verhaltniss zum Schlitten m 
verschoben, also die Lage des Treibriemens dem Hulbmesser, an welchem 
das Messer c arbeitet, gut angepasst, auch in seine ausserste Stellung nach 
rechts (in Bezug auf Fig. 329) gebracht, wenn man den Schlitten m ganz 
zurtickzieht. Um zu verhtiten, dass del' Schlitten m sich del' Werksttick­
axe zu sehr nahert, oder sich von ihr zu weit entfernt, sind an m N aseD an­
gebracht (Fig. 329 u. 328), die rechtzeitig gegen das obere Ende des Hebels w 
stossen und dadurch das Kuppelsttick t in seine Mittelstellung bringen. 

Die Verschiebung des Schlittens 1 auf m wird fUr das sogenannte 
"Ziehen" des Messers (vergl. S. 4) verwendet. An 1 sitzt eine Gabel, in 
welcher die Lagerbtichse s, Fig. 331, lothrecht zu gleiten vermag. s steckt 
lose auf der eigenartigen Kurbel fund wird durch Kegelrader von del' 
Welle g aus angetrieben, und zwar so, dass sich das Messer c bei jeder 
Werksttickdrehung etwa 2,2 mal hin und her verschiebt. 

Ueber del' Schneide des Messers c liegt - statt einer festen Druck­
flache - die Druckwalze 0, Fig. 331; sie wird durch eine zweite Walze 
gesttitzt, welche mit zapfenartigen Eindrehungen in dem Balken p gelagert ist. 

Eine auf p ausgebildete Aufspannnuth gestattet sogenannte Ritzmesser q 
anzubringen, welche den Span quer zur Faserrichtung zerschneiden, bevor 
er yom Werksttick abge16st ist, vielleicht auch nul' mit einem massig tie fen 
Schnitt versehen (wie z. B. bei Spanen fUr vierkantige SChachteln). Es ist 
selbstverstandlich, dass die Langsverschiebung des Schlittens 1 so lange 
unterbleiben muss, wie Ritzmesser angewendet werden. 

Die beschriebene Maschine bearbeitet 850 bis 1300 mm lange und bis 
700 mm dicke Holzstamme. Ais zweckmassigste sekundliche Schnittgeschwin­
digkeit wird 250 mm, als erforderliche Triebkraft etwa 21/2 PS angegeben. 

An Stelle solcher spiraligen Schnitte verwendet man vielfach gerad­
linige Schnitte. Es hat das namentlich fUr eigentliche Furntire Bedeutung, 
indem die Zeichnung des Furntirs sich besser verwerthen lasst. 1) 

1) Dingl. polyt. Journ. 1870, Bd. 197, S. 207; 1876, Bd.221, S.212; 1880, Bd.237, 
S. 356; 1882, Bd.244, S.407; 1887, Bd. 265, S.295, mit Abb. 
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2. Abrichthobelmaschinen, 

d. h. Mascbinen, welche genau ebene odeI' genau prismatische FHtcben 
herstellen, findet man mit einem Werkstiickschlitten ausgestattet, odeI' nach 
den Um tltnden erbaut, welche S. 75 naher dargelegt worden sind. 

Die Abrichthobelmaschinen mit Schlitten sind den Metall-Tischhobel­
mascbinen sebr !lhnlich. Auf einem ent prechend langen Brett wird del' 
Schlitten langs guter Fiibrung f~r die Arbeit langsam, fUr den Riickgang 
rasch verschoben. Selbstthatige Umkehr fehlt fast immer, da das Werk­
stiick nach einem Schlittenweg Iangs del' betreffenden Flitch fertig gebobelt 

--- ---

ist , a lso fortg nommen oder nach Umstanden um­
gespannt wil'd. In del' Mitte del' Llinge vom 
faschinenbett sind mit diesem Bocke verbunden, 

an denen die Lagerung d s Messerkopfes in der 
Hohenrichtung eingestellt werden kann. Regel­
mi.l.ssig verwendet man einen walzenformigen 

-~ , 
, --- :.:£~-.-.=-=----~ - - -- - -12JO- -- -- -- -. - -- - - ... : , ------ -----12JO -:...~.--- ---

, . ---. 'r' l> a, 
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Fig. 332. 

Messerkopf (S. 8), zuweilen abel' auch einen Messerkopf mit aufrechter 
Spindel (S. 9) . 

.B~iir die zwcite Art del' Abrichthobelmaschine geben Fig. 332 bis 335 
ein Beispiel, und zwar in del' Ausfi.ibrungsweise von F. W. Hofmann in 
Breslau. Die beiden Tischhalften a sind langs schrager Fiihrungen, die 
aus der rechtseitigen Hltlfte von Fig. 332 gut zu sehen sind, mittels Hand­
rader c und zugehOriger Schrauben zu versteUen. Die Welle ddes Messer­
kopfes soIl minutlich 4000 Drehungen mach en (15,7 m sekundliche Schnitt­
geschwindigkeit) und ist deshalb, wie }l~ig. 333 erkennen lasst, sehr sorg­
faltig gelagert. Da man auch andere als einfache Abrichtarbeiten mittels 
der Maschine verrichten will, so ist die Welle d auch gegen Verschiebungen 
in ihrer Axenrichtung' gesichert, und zwar links durch einen gegen das 
Lagerende sich legenden Bund, rechts durch einen Spurzapfen, gegen den 
das Ende einer Schraube driickt. Die Randel' der Tischhitlften a sind, 
so we it sie dem Messerkopf unmittelbar gegeniiber liegen, mit stl1hlernen 
Bchienen belegt. 
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Der Schlitz zwischen den beiden Tischhalften ist selbstverstandlich 
sehr gefahrlich. Manfindet deshalb mehr oder weniger selbstthi1tige Vor­
richtungen im Gebrauch, welche diesen Schlitz nur soweit frei lassen, als 
die Werkstficke erfordern. In Fig. 335 ist eine Brficke angegeben, welche 
die ganze Lange des Schlitzes fiber-
deckt und nach Bedarf hoher oder 
tiefer eingestellt werden kann. 

In Fig. 332-334 bezeichnet 
b einen Anschlagsbacken, welcher 
benutzt werden kann, urn das 
Werkstfick genau rechtwinklig 
gegen die Messerkopfaxe zu ver­
schieben, z. B. wenn durch die 
vorliegende Maschine eine Nuth 
oder eine Kehlung gleichlaufend 
zu einer Seitenflache des Werk­
stficks angebracht werden solI. Urn 
sich dann nicht allein auf das An­
drficken des Werkstficks verlassell 

, 
'I , l 

zu mfissen, ist ein Druckklotz 9 Fig. 333. 
vorgesehen. der am Hebel f sitzt. 

i , 
Ii 

o 

Der Drehzapfen deR Hebels f kann in lothrechter Richtung verstellt werden. 
Der Backen b ist urn den Bolzen c drehbar, also schrag gegen die 

Oberflache des Tisches einstellbar, was die Maschine zur Lieferung mancher 
anderer Formen befahigt; er ist femer mit den Stfitzen des Bolzens e seit­
warts zu verschieben. 

Fig. 334. 

Es giebt zahlreiche Nebenverwendungen der vorliegenden Abricht­
hobelmaschine, fiir welche verschiedenartige Aufsatze verwendet werden. 
Eine der hfibschesten dieser auf die Tischhalften zu setzenden Vorrich­
tungen rfihrt yon E. Kirchner in Leipzig-Sellerhausen her.1) 

1) D. R.-P. Nr. 72538. Dingl. polyt. Journ. 1895, Bd. 297, S. 150, mit Abb. 
Fischer, Handbuch der Werkzeugmaschinenkunde. II. 12 
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8. Dickenhobelmaschinen. 

Fig. 336 bis 340 stell en eine Dickenhobelmaschine von J. W. Hofmann 
dar. Die Welle des 506 mm langen Messerkopfes dreht sich in sehr langen, 
am Kopf des Maschinengestelles festen Lagern, und zwar minutlich 3800mal. 

F ig. 335. 

Fig. 336. 

Die Antriebsrolle hat 125 mm Durchmesser und 150 mm Breite. Der von 
den Messerschneiden beschriebene Kreis hat 100 mm Durchmesser, so dass 
die sekundliche Schnittgeschwindigkeit rund 20 m betragt. Unter· dem 
Messerkopf befindet sich der lothrecht urn 185 mm zu verstellende Tisch tj 
die Maschine ist demnach befahigt 5 mm bis 190 ~m dicke HOlzer zu be-
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arbeiten. In dem Tisch sind zwei glatte Walzen b frei drehbar gelagert; 
ihre Lager sind - vergl. Fig. 336 - in lothrechter Richtung genau ein­
zustellen, so dass die Walzen nul' wenig fiber die Tischflache hervorragen. 
Del' Tisch gleitet litngs genauer lothrechter Ffihrungen; eine diesel' Ffihrungen, 
namlich c, - vergl. Fig. 337-339 - ist durch S'chrauben nachzustellen. 
Die beiden Schrauben 0 von 33 mm ausserem Durchmesser und 1// engl. 
GanghOhe finden ihre Muttern im Tisch t und sind im Querboden des 
Maschinengestelles gelagert. Sie werden durch Kegelrader mit 30 bezw. 
20 Zithnen von del' liegenden Welle p aus gedreht, und diese durch ein 
eben solches Kegelradpaar von del' schrag liegenden Welle g aus, an 
welchem ein Handrad sitzt. 

Auf dem im Maschinengestell festen Bolzen r, Fig. 337, drchen sich 
die beiden Riemenrollen l lose, und zwar minutlich 260 odeI' 364mal, je 

. . 
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Fig. 337. 

nachdem die sekundliche Zuschiebung 83 odeI' 117 mm betragen solI. An 
einer del' Rollen l sitzt ein Stirnrltdchen mit 14 Zll.hnen, es greift in das 
62 Zithne enthaltende Stirnrad m und ein mit diesem verbundenes Stirn­
ritdchen, welches 14 Zll.hne besitzt, greift in die zwei auf den Wellen del' 
Zuschiebungswalzen d und e sitzenden Zahnrader n. Die vordere Walze d 
ist gerieft; sie wird durch die belasteten Hebel s unter Vermittlung von 
Zugstangen und den Schraubenfedern f gegen das einzufUhrende Holz 
gedriickt. Die hintere, auf die gehobelte Werkstiickflache driickende Walze e 
ist glatt. Da ihre H5henlage sich nicht nennenswerth ltndert, so sind nul' 
die l!'edern h fiir den Andruck vorgesehen. Die Federn fund h bestehen aus 
9 mm dickem gehiirtetenStahldraht und haben 73 mm ltussern Durchmesser. 

Vor dem Messerkopf a, Fig. 336, legt sich eine, mit dem Spanlenker k 
verbundene Druckleiste, der Spanbrecher, auf das Holz. Sie wirkt durch 
ihr eigenes Gewicht, dem ein Zusatzgewicht gesellt ist. Zwei von k aus­
gehende Arme stiitzen sich mit einstellbaren Schrauben auf die Lager del' 

12* 
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Speisewalze d, urn zu tiefes Hinabsinken zu verhuten, wenn kein Werk­
stuck vorhanden ist. Hinter dern Messerkopf befindet sich eine lothrecht 

···•·• •• ·· •• ·• •• ••••• •••••• · II;!U ••••••.••.••••.•. •• .••.•. 

Fig. 338. 

verschiebbare Druckleiste; sie wird durch die Federn i, Fig. 338 u. 339, 
angedriickt. 

Die Maschine gebraucht etwa 21/2 Pferdekrttfte fUr ihren Betrieb. 
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In unten 1) verzeichneter Quelle ist eine iihnliche, von der Maschinen­
fabrik Kappelzu Kappel bei Chemnitz gebaute Maschine beschrieben. 

Fig. 341-346 stellen eine zweite von F. W. Hofmann gebaute Dicken­
hobelmaschine dar. Es enthiilt diese ausser dem liegenden Messerkopf 
zwei stehend gelagerte, so dass sie gleichzeitig drei Seiten des Werk­
stucks zu bearbeiten vermag. Auf dem liegenden Messerkopf lassen sich 
Kehlmesser befestigen (mit Hilfe der frei gelassenen Aufspannnuthen), urn 
Kehlungen irgendwelcher Art bis zu 25 mm Tiefe durch sie auszufiihren, 
und die stehenden Messerkopfe sollen ebenfalls nach Bedarf sowohl zum 
Glatthobeln als aucb zum Kehlen und Nuthen . dienen. Diesen Aufgaben 
entsprechend enthiilt die Maschine mehrere beacbtenswerthe Eigenheiten. 

Der Tisch a nebst eingelegten Rollen ist wie vorbin in lothrechter 
Richtung genau zu verscbieben, und zwar mittels zweier Schrauben, die vom 

Fig. 340. 

Handrad b, Fig. 343, aus gedreht werden. An dem Austrittsende del' 
Maschine ist del' Tisch erweitert und mit einem Schlitz sowie wagerechten 
Fuhrungsleisten fur die Lager der lothrechten Messerkopfe c, Fig. 343, 344 
und 345, versehen. Del' in Fig. 345 recbts belegene Messerkopf c kann 
mittels del' Schraube d bis zur Mitte des Tisches, del' andere Messerkopf 
mittels del' Schraube e i:iber die ganze Breite des Tisches verschoben werden. 
Del' Spanbrecher f, Fig. 344, kann auf dem Tis~h a fur den zugehOrigen 
Messerkopf c geeignet eingestellt werden; del' Spanbrecher gist ausserde.m 
elastisch nachgiebig. Es wird das wie folgt benutzt. Del' Arbeiter druckt 
beim Vorlegen des Werkstucks dieses gegen den links von seinem Stand­
orte belegenen Rand des Tisches, urn dem Werkstuck die zutreffende 

1) Zeitschr. d.Ver. deutscher Ingen. 1901, S. 816, mit Abb. 
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Riehtung zu geben; die Feder h unterstiitzt dieses Andriieken. Um nun, 
wenn nur schmalere Werkstiicke zu bearbeiten sind, nicht den einen Theil 
del' liegenden Messerwalze aussehliesslich zu benutzen, klemmt der Arbeiter 
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Fig. 341. 

auf den Tisch ein sieh gegen den hervorragenden Rand des Tisehes 
stiitzendes Brett, dessen freie Schmalseite nunmehr die Fiihrung des Werk­
stiickes an del' linken Seite iibernimmt. Del' Abstand des Spanbl'echers f 

von der Maschinenmitte 
r--=:r-..... - . - . 1 muss dem Abstand del' 

soeben genannten Fiih­
rungsfil1che genau glei­
chen. Da die Breite des 
zu bearbeitenden Bret­
tes zunachst noeh nicht 
iiberall gleieh ist, so 
finden sieh an seiner 

~ zweiten lothreehten 
~ Seite die einstellbaren, 

aber aueh elastisch 
nachgie bigenFiihrungs­
theile k und g. Der zu f 

geMrige Messerkopf 
wird nach del' hier ab" 
zuhebenden Spandicke 
gegeniiber f eingestell~ 

'--__ -< _ _ _ _ t und der andere Messer-
Fig. 342. kopf nach der vol'-

geschriebenen Brett-
breite. Hinter den Messerkopfen c, links in Fig. 344, befinden sich noch 
einstellbare Fiihrungswinkel. Sie benutzen die soeben erzeugten genauen 
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Fig. 343. 

Fig. 344. 
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Flachen und bedurfen deshalb keiner elastischen Nachgiebigkeit. Die 
Zuschiebung, der am Spanschirm ausgebildete, vor dem liegenden Messer-

"'- - - - - - - - - - - - - - - - - I~.:w- - - - - - - - - - - --- -- - - --~ 
Fig. 345. 

Fig. 346. 

kopf befindliche Spanbrecher, der hintere Druckklotz sowie der wagerechte 
Messerkopf selbst unterscheiden sich nicht von denjenigen der vorhin be­
schriebenen Maschine. Nur ist zu bemerken, dass bei der Fig. 341-345 
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dargestellten Maschine auch die vordere Speisewalze nur mit Federandruck 
versehen ist, wl1hrend das Schaubild Fig. 346 die Hebelbelastung angiebt. 

Da zunll.chst nur die obere FHtche des Werkstiicks bearbeitet wird, 
so liegt nahe, dieser die Fiihrung in lothrechter Richtung anzuvertrauen. 
Das ist im vorliegenden Fane geschehen, indem auf dem genau gehobelten, 
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durch krliftiges Gestange mit dem Maschinengestell verbundene Balken i 
zwei einstellbare Druckleisten k, Fig. 343, 344 u. 345, befestigt sind. 
Unter diesen Druckleisten befinden sich im Tisch a die Druckleisten l, 
Fig. 343 u. 344. Sie werden durch belastete Hebel m, welche sich um, 
an den einstellbaren Stiicken n feste Zapfen drehen, nach oben gedriickt, 
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so dass das Werkstuck mit 
den oberen Druckleisten k 
stets in Fuhlung bleibt. Die 
Druckleisten l sind an n ge­
fiihrt. 

Die grosste Hobelbreite 
vorliegender Maschine be­
tragt 500 mm, die grasste 
Werkstuckdicke 180 mm, der 
Arbeitsbedarf etwa 5 Pferde­
krafte. 

Auf Wunsch wird hinter 
die aufrechten Messerkapfe 
noch eine Messerwalze in den 
Tisch a unter das Werk­
stiick gelegt. 

Sehr haufig ordnet man 
die Dickenhobelmaschine so 
an, dass der erste Messer­
kopf unter dem WerkstUck 
liegt, um von diesem Messer­
kopf ab die untere, nunmehr 
glatte Werkstucksflache zu 
benutzen. Es ist dann (vergl. 
S. 76) die vor dem Messer­
kopf befindliche Tischflache 
tiefer zu legen als die hint ere, 
als wesentliche :B'iihrungs­
flaehe dienende Tischflache. 
Die Fig. 194 S. 91 stellen 
eine derartige Ausfiihrungs­
form dar. 

Als Beispiel einer der­
artigen Maschine mage die 
von J. & C. G. Bolinders mek. 
Verkstads A. B. in Stockholm 
gebaute, mit drei liegenden, 
zwei stehenden Messerkopfen 
und Abziehmessern ausge­
riistete angefiihrt werden. 1) 

Fig. 347 ist eine geo­
metrisch gezeichnete Langen­
ansicht, Fig. 348 ein des­
gleichen Grundriss, Fig 349 
u. 350 sind zwei schaubild­
Hche Ansichten der Maschin"e. 
Sie ist bestimmt bis zu 150mm 

1) Zeitschr. d. Ver. deutscher 
Ingen. 1901, S. 814. 
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dicke und bis zu 300 mm 
breite HOlzer an allen vier 
Seiten zu bearbeiten. Dic 
sekundliche Zuschiebungs­
geschwindigkeit betragt 350 
bis 800 mm j die erforder­
Hche Betriebsarbeit ist zu 
16-20 PS angegeben. 

An dem Eintrittsende, 
Fig. 347 u. 348 rechts, be­
finden sich zwei Paar Zu­
schiebungswalzen a. Die 
oberen haben 400 mm Durch­
messer und sind, wie oben 
beschrieben, in schwenk­
baren Rahmen gelagert. Sic 
drticken theils durch ihr 
eigenes Gewicht, theils ver­
mage eines auf einem Hebel 
verschiebbaren Gewichts auf 
das fortzuschiebende Brett. 
Die geringste Hohenlag'e der 
Walzen ist einzustellen und 
an der Lage des Handhebels, 
welcher unter der Walze (( 
an del' Aussenseite der Ma­
schine tiber einem Gradbogen 
spielt, zu erkennen. 

Auf die Zuschiebungs­
walzen folgt ein unterer 
Messerkopf, der in der Schub­
lade b gelagert ist. Mit del' 
WelIe dieses Messerkopfes 
ist die Antriebsrolle. c fest 
verbunden; neben dieser be­
findet sich die besonders ge­
lagerte lose Rolle d. Man 
kann ohne sonstige Still­
stellung del' Maschine den 
Treibriemen von c auf d 
schieben und dann die Schub­
lade b mit dem Messerkopf 
hervorziehen, um die Messer 
auszuwechseln odeI' anderes 
an ihm vorzunehmen. Man 
kann auch eine zweite Schub­
lade, deren Messerkopf mit 
scharfen Messern versehen 
ist, bereit halten, urn sie 
gegen die bisher benutzte 

187 
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rasch auszutauschen, wenn deren Messer stumpf geworden sind. Der vor 
dem Messerkopf befindliche Tisch besteht aus gehartetem Stabl; er ist in 
der Hobenricbtung einstellbar. Dem Messerkopf gegenuber liegt uber dem 
Werkstuck eine durch Federn angedruckte Rolle. 

Es folgen dann Putz- oder Abziehmesser, welche je zu dreien in den 
Schubladen e untergebracbt sind. Ueber jedem Messer befindet sich eine 
einstellbare, federnd nacbgiebige Druckrolle. Die Putzmesserkasten e sind 
nach J!'ig. 145 S. 69 gestutzt. Man senkt den Kasten, dessen Messer stumpf 
geworden sind, hebt gleichzeitig die zugehOrigen Druckrollen, zieht alsdann 
den Kasten hervor und wechselt die Messer aus, was ohne Betriebsunter­
brechung geschehen kann. Aus Fig. 349, Mitte, ist zu sehen, wie die Hebe­
vorricbtungen der Putzmesserkasten mit den Abhebeeinrichtungen der Druck­
walzen verbunden sind. 

Es folgen nun zwei Paar Zuschiebewalzen f, die sich von den ersteren 
a kaum unterscheiden. Die Werkstucke bewegen sich ferner Hi-ngs einer 
FUhrungsleiste und unter einer Druckplatte hinweg zu zwei lothrechten 
Messerkopfen g, die wM-hrend des Betriebes in wagerechter und lothrechter 
Richtung versteckt werden konnen und mit Spanbrechern versehen sind. 
Dann folgen seitliche Putzmesser, die in Fig. 350, und eine Druckrolle, die 
in Fig. 349 gut zu sehen sind. 

Der obere Messerkopf h ist mit seinem Lagerkasten an Bocken genau 
einzustellen. Von da gelangt das Holz unter einer Druckrolle hinweg zu 
dem oberen Putzmesser und weiter uber den fUnften Messerkopf i. Dieser 
ist fUr Kehlarbeiten bestimmt und sowohl nach der Hohe, als auch in del' 
Axenrichtung genau einzusteJIen. Ueber ihm befindet sich eine Druck­
platte, und seitlich yom Werkstiick sind Fuhrungsleisten angebracht. 

Die Messel'wellen sind mit sehr langen, sorgfiiJtig geschliffenen Zapfen 
versehen, die sich in selbstschmierenden Lagel'n drehen, und zwar die 
liegenden minutlich 4400 mal, die stehenden etwas rascher. 

Der Antrieb geht von einer unter del' Maschine befindlichen Welle 
aus; die mit Handhebel versehene stehende Welle k, Fig. 347, bethatigt den 
RiemenfUhrer. Von del' unter dem Fussboden liegenden Welle wird dul'ch 
Riemen eine uber diesem gelagerte nicht abgebildete Welle angetl'ieben, 
welche zur Vertheilung der Betriebskraft dient. Ein geschrankter Riemen 
treibt die links am Fusse del' Maschine sichtbare Rolle l, Fig. 347 u. 348, 
deren WeUe quel' dul'ch das Maschinengestell geht und hinter diesem 
mit einer breiteren, die Rollen c und d des ersten unteren Messerkopfes 
drehenden Rolle m verse hen ist. Die Messerkopfe h und i werden -
letzterer du~ch geschrM-nkten Riemen - unmittelbar angetrieben, ebenso 
die lothrechten Messerkopfe durch halbgeschrankte Riemen. Ein halb­
geschrM-nkter Riemen dreht fernel' eine unter dem Fussboden in der Langen­
richtung der Maschine gelagerte Welle, von der aus ein Paar sechsstufiger 
Rollen die Welle n, Fig. 348, bethatigt. Diese betreibt durch je ein gut 
eingekapseltes Wurmradgetri~be die Zuscbiebewalzen. Zwei Handhebel 0 

dienen zum Ein- und Ausriicken der Zuschiebung. 
Unter den Abziehmesser·Kasten sind gezahnte Walzen angebracht, 

welche die langen PutzspM-ne zerkleinern. 
Es lassen insbesondere die Schaubilder Fig. 349 u. 350 die gedrungenen 

Gestalten des Gestelles wie mancher Einzeltheile, aber auch das Bestreben 
erkennen, bewegte, fUr den Arbeiter geflihrliche Maschinentheile zu verdecken. 
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Die vorliegende Maschinenart wird seltener in der Vollstj1ndigkeit, 
wie hier beschrieben, ausgefiihrt, man 111sst vielmehr das Eine oder Andere, 
wenn fiir die Zwecke der Maschine entbehrlich, weg. Das Wesen der 
Maschine wird dadurch nicht gej1ndert, weshalb die Beschreibung dieser 
umfangreichen diejenige einfacher gehaltener einschliesst. 

4. Xehlmaschinen. 

Mittels der erorterten Dickenhobelmaschinen lassen sich aucb 
Kehlungen ausfiihren, wie an einigen Orten angegeben worden ist. Mit 
dem Namen Kehlmaschinen bezeichnet man insbesondere diejenigen Dicken· 
hobelmaschinen, bei welchen - abweichend von den bisher beschriebenen -

Fig. 351. 

der Tisch nicht in der Maschinenmitte, sondern an einer ihrer Seiten an­
gebracht ist. Diese Anordnung erleichtert die Znganglichkeit des Werk­
stiicks und ist wegen der geringeren Werkstiickbreite (250 mm nnd weniger) 
zulassig. Es sind die Speisewalzen und Druckvorrichtungen einseitig ge­
lagert, sogar zuweilcn auch die liegenden Messerkopfe {fiir weniger als 
etwa 150 mm Werkstiickbreite). 

Das Schaubild Fig. 351, welcheseine von Kiessling & Co. in Lcipzig­
Plagwitz gebaute Kehlhobelmaschine darstellt, lj1sst gam~ im Vordergrunde 
einen Stander erkennen, der den Tisch an seiner sonst freien Seite stiitzt 
und ein ansseres Lager fiir den oberen Messerkopf trj1gt. Dahinter sieht 
man fast nnverhiillt den Tisch und die an ihm feste Fiihrungsleiste, sowie 
mehl'ere das Werkstiick gegen diese Leiste driickende Federn (S. 76). In 
dem Tisch ist rechts ein unterer Mcsserkopf, nnd vor und hinter diesem 
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je eine glatte Speisewalze gelagert. Dartiber befindensich zwei geriefte 
Speisewalzen und zwischen diesen ein belasteter Druckklotz. 

Del' Tisch ist an seiner dem Maschinengestell zugekehrten Seite mit 
einem hohen Lappen versehen und wird mit demselbell am Maschinengestell 

Fig. 352. 

-----r 

i 

~ . 
! , , 

. ____ _ . ___ . ___ _ ._ .J. 
I 
I 

......... . . . . .• . . •. - ••.••. .• . · ·3390·· '" ....••. ' .• '. ' - ... . - ... - •..• -.-------<-~ 

Fi"".354. 

lothrecht geftihrt. Es schliesst sich links vom weit hervorragellden Hilfs· 
stander eine Fiihrungsplatte sowohl dem Tisch als auch dem erwlthnten 
Lappen an, an welchem die Lager zweier lothrechter Messerkopfe einge­
stellt werden konnen. Die lothrechte Einstellung del' letzteren geschieht 

mit Hilfe ihrer unteren oder Spurlager (~'ig. 68 S. 29). 
In del' Nahe del' lothrechten Messerkopfe sitzen am 
Maschinengestell lothrecht nachgiebige Druckstifte 
und auf dem Tisch einstellbare Ftihrungsleisten. Del' 
Spanschirm desoberen Messerkopfes dient gleich­
zeitig als oberer Druckklotz und Spanbrecher (S. 89). 
Del' Antrieb erfolgt von einer tiber dem Fussboden 
liegenden Vorgelegewelle aus. Als ungefahre GrOsse 
del' Betriebskraft werden ftir 150 mm breite H5lzer 

F · 353 3 1/2 PS, fUr 200 mm breite Holzer 4 1/ 2 PS an-19. . 
gegeben. 

Abweichend von del' soeben beschriebenen ist die vom J. & C. G. 
Bolinders mek. Verkstads A. B. in Stockholm gebaute Kehlhobelmaschine/) 
welche Fig. 352-355 darstellen. Es ist hier del' Tisch mit dem Maschinen­
gestell zusammengegossen und zwischen die Zuschiebewalzen und den 

1) Zeitschr. d.Ver. deutscher Ingen. 1901, S.817. 
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ersten, unteren Messerkopf eine einstellbal'e Briicke gelegt (vel'gl. ]<'ig. 194 
S. 91). Die vol'liegende Maschine beal'beitet Leisten, die nicht dicker als 
100 mm, nicht breiter als 125 mm sind. Zwei Paar Zuschiebewalzen sind 
ahnlich angeordnet, wie bei del' Bolinder'schen Dickenhobelmascbine, Fig. 
347, abweicbend hiel'von ist insbesondere die einseitige Lagerung der obel'en 
Walzen. Auch slimmtliche Messerkopfe - zwei untere und ein oberer 
liegender, wie zwei aufrechte - sind einseitig gelagert. 

Die Einzelheiten der Maschine unterscheiden sich nicht nennenswel'th 
von bisher beschl'iebenen, und der Gesammtaufb:m ist aus den Abbildungen 
geniigend zu erkennen. Das Gleiche gilt von dem Antrieb; es moge abel' 
bemerkt werden, dass fiir die Zuschiebwalzen eine Zwischen welle mit fester 
und loser Riemenrolle in den linksseitigen Maschinenfuss gelegt ist, von 
der aus dul'ch ein Stufenrollenpaal' der Zuschiebungsantl'ieb betruttigt wird. 
Die sekundliche Zuschiebgeschwindigkeit ist zu 80 mm bis 300 mm, die 

Fig. 355. 

Zahl del' minutlichen Messerkopfdrehungen zu 4000 und del' Arbeitsbedarf 
zu 5-6 PS angegeben. 

5. Filgemaschinen. 

Das "Fiigen;' der Bretter besteht im genauen Behobeln der Schmal­
flachen, so dass zwei zusammengelegte Bretter dicht zusammenschliessen. 
Man verbindet mit dem Fiigen haufig das Nuthen und "Spunden" der 
Bretter, d. h. es werden gleichzeitig mit den ebenen FugEmfllichen Nuthen 
oder hervorragende Leistchen erzeugt, urn dul'ch Ineinanderschieben beider 
eine Verbindung der Bretter herbeifiihren zu konnen. Es heissen die, beiden 
Zwecken gleichzeitig dienenden, Maschinen zuweihln Fiige- und Spund­
maschinen. 

Die Nuthen und Spunde lassen sich durch die lothrechten Messer­
kopfe gebrauchlicher Dickenhobelmaschinen hervol'bringen (S. 88), und das 
Fiigen kann hier ebenfalls geschehen, wenn man sich mit dem zu er­
reichenden Genauigkeitsgrad begniigt. Genauere Arbeit Hefern im all­
gemeinen die fiir den vorliegenden Zweck besonders gebauten Maschinen. 
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Fig. 356 bis 360 
stellen eine derartige, 
von F. W. Hofmann in 
Breslau gebaute Ma­
schine dar. 

Das Gestell besteht 
aus einem kastenf5r­
migen Mitteltheil und 
zwei angescbraubten 
Seitenflugeln; letztere 
sind an ibren Enden 
mit Ausklinkungen ver~ 
sehen, um hier nach 
Bedarf Erganzungen 
der durch die drei Ge­
stelltbeile gebotenen 
Tischflache anscblies­
sen zu k6nnen. Ein 
Balken a, Fig. 356, 358 
und 359 scbeidet die 
TischfHlche gewisser­
massen inzwei Hl:I.lf­
ten; wie die in Fig. 359 
gezeichneten Pfeile an­
deuten, sollen die 
Werkstucke an einer 
Seite dieses Balkens a 

von links nach rechts, 
auf der anderen Seite 
von rechts nach links 
verschoben werden. 

In a sind vhir ste­
hende Rollen b, :B~ig. 358 
u. 359, gelagert. Sie 
'drehen sich frei um 
ausseraxig gelagerte 
Bolzen und k5nnen 
durch Drehen dieser 
Bolzen so eingestellt 
werden, dass sie nul' 
wenig uber . die loth­
recht€ln · Seitenflachen 
von a hervorragen, also 
den Druck del' hier an­
gelegten Werkstiicke 
aufnehmen. Gegenuber 
von b befinden sich di'e 
gerieften Speisewalzen 
c. An jeder Seite del' 
Maschine sind, auf 
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Fischer, Handbllch dcr Wcrkzcugmaschinenkundc. 11. 13 
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wagerechten Stangen k die Gestelle h, Fig. 356, 358 u. 359 verschiebbar. 
und zwar mittels Schraube und Handrad d. In diesen Gestellen h sind die 
Wellen der Zuschiebwalzen c gelagert, und zwar so, dass ihre Wellen in 
lothrechter Ebene ein wenig zu schwingen vermogen. Zu dem Zwecke 

Fig. 358 . . 
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Fig. 359. 

sind die unteren Lager nachgiebig gemacht und befinden sich die oberen 
Lager in Lenkern, die eine Blattfeder gegen a zu drangen sucht, wahrend 
ein Doppelarm zu weites Verschieben verhiitet .. Die Wellen der Speisewalzen 
sind aber auch in der BildfHtche von Fig. 356 nicht lothrecht, bezw. recht­
winklig zu der TischoberfHtche, sondern weichen mit dem Lagergestell h auf 
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die Hohe von 675 mm urn 5 mm von der lothrechten Lage ab, so dass die 
Walzen (vergl. S. 80) die Wet'kstiicke stets gegen die Tischflache drangen. 

Der Antrieb der Speisewalzen c geht von der Welle g, Fig. 356 und 
358, aus. Auf dieser langgenutheten WeUe stecken Kegelrader, welehe sieh 
mit h versehieben miissen (Fig. 358), und je eine kurze stehende Welle 
antreiben. Diese iibertragen die Drehung dureh ein Stirnradvol'gelege auf 
die Wellen der Speisewalzen c. Das soeben angefiihrte Triebwerk ist gut 
umkapselt. Nahe der Tischfiache des mittleren Gestelltheils sind zwei 
Messerkopfe i gelagert, und zwar so, dass ihre Axen, naeh Fig. 357 je um 
32 mm von der Maschinenmitte seitwarts liegen, so dass ihre inner en Zapfen 
neben einander liegen. Der eine dieser Messerkopfe ist naeh Fig. 358 z. B. 
geeignet, ausser der :B'ngenflaehe aueh eine Nuth zu hobeln, der andere 
dagegen, den Spund nebst benaehbarten Fugenflaehen auszubilden. Diese 
Messerkopfe werden je fUr sieh angetrieben. 

Fig. 360. 

Es sind nun die zu fUgenden Schmalflachen del' Werksti.tcke mittels 
der Sage bearbeitet. Sie sollen auf vorliegender Maschine genau eben 
werden, und deshalb ist letztel'e nach Art der A brichtho belmaschine (S. 75) 
eingeriehtet. VOl' jedem Messerkopf liegt ein Tisehtheil e, dessen Hohen­
lage durch ein Handrad f eingestellt werden kann. Da, wie oben hervol'­
gehoben, die Werkstiieke durch die Speisewalzen c stets gegen die Tisch· 
flaehe gedriickt wel'd~n, so erfahren sie dieselbe Fiihrung, wie sie bei ge­
wohnlichen Abriehthobelmaschinen dureh Handdruek hervorgebracht wird. 

Es bedarf kaum des Hinweises, dass auf einer Seite von a die eine' 
SchmaJseite der Werkstiieke, auf del' anderen die zweite Schmalseite der­
selben bearbeitet wird, und letztere die Maschine an demjenigen Ende ver­
lassen, an welcher sie dieser iibergeben wurden. 

Die Messerkopfe sollen sich minutIieh 3800mal drehen und die sekund­
Hehe Zusehiebung etwa 170 mm betragen. Als Arbeitserforderniss sind 
etwa 21/2 PS angegeben, 

13* 



196 Werkzeugmaschinen fiir die HOlzbearbeitung. 

Seitens del' Fay & Egan Compo in Cincinnati, 0., werden,l) uIh noch 
genauere Fugenflachen zu erzielcn, die Werkstiicke b an einem gut ge­
fiihrten Schlitten a, }:l'ig. 361, befestigt. Um die Werkstiicke b rasch ein­

c 

Fig. 361. 

spannen und losnehmen zu 
!>:onnen, dienen zum }:l'estklem­
men zwei Balken c, deren Enden 
an Winkelhebel e greifen. Die 
Hebel e sind an a gelagert und 
an ihren ausseren Enden mit 
RoUen i vcrsehen, zwischen 
welche Keile k greifen. Diese 
Keile sitzen an Stangen h, die 
gleichzeitig nach aussen oder 

mittels einer Handbewegung die 
losznlassen. 

innen geschoben werden, um 
eingelegten Werkstiiekc zu befestigen oder 

6. Tischfrll.smsschine . . 

Unter den Masctlinen, welche zum Kehlen kiirzerer, insbesondere auch 
krummer Werkstiicke dienen, ist die Tischfrasmaschinc die bei weitem ge­
brauchlichste. Die Frasspindel ist lothrecht und iiber oder unter einem 
Tisch gelagert. Der Tisch erleichtert das Fiihren der Werkstiicke mittels 
del' Hand und enthalt oft andere Mittel zu letzterem Zweck. 

j+ - •••• o- -,J/iO ---------·~ _._-------- ····------- 6S0 -- .• _ '. __ •.• _.- -- --~ 
: I : . . . . 
; ; 
: : 

Fig. 362. 

Fig. 362, 363 u. 364 zei­
gen eine solche, · von F. W. 
Hofmann in Breslau gcbaute 
Tischfrasmaschine; Fig. 365 
stellt Einzelheiten del'selben 
dar. An cinem Bock, welch~r 
die Tischplatte tragt, ist del' 
Rahmen b lothrecht genau 
gefiihrt; der Querschnitt A 
bis B, Fig. 365, lasst die 
Bauart der Fiihrung gut el'­
kennen. 

Del' Rahmen b enthiilt in 
Fig. 362 gut erkennbare La­
ger der Frltserspindel a. In 
dem oberen Ende dieser 
Spindelbefindet sich eine 
kcgelformigc Bohrung flir die 
Aufnahme del' }:l'rl1ser f. Mit 
dem Lagcrrahmen b ist eine 
Mutter fiir die aufgehangte 
Schraubenspindel c verbun­

den und letztel'e wird unter VermittIung cines Kegelradpaares und einer 
Welle von dem Handrad d aus bethatigt, so dass man die Hohenlage des 
Frasers bequem um 80 mm andern, bezw. genau einstellen kann. Gleich­
axig mit dem Fraser liegen in del' Tischplattc Ringe, welche fortgenommen 
werden, wenn irgend ein Fraser den betreffenden Raum in Anspruch nimmt 

1) Zeitschr. d. Yer. deutscher Ingen. 1901, S. 818. 
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oder wenn Werksttickfiihrungen nnch Fig. 159 S. 74 benutzt werden sollen. 
Zur Bearbeitung gerader Wel'ksUicke wird die zweitheilige Fiibrungsleiste 
rl benutzt. Die beiden Holz · 
:;tiicke d sitzen an dem Biigel 
g, und diesel' ist vermoge 
langerSchlitze gegeniiber del' 
Frasermitte einzustellen. Mit 
dem Bogel g verbindet man· 
eine geeignete, den Fraser 
deckende Schutzhaube. 

, ··· ·· ···· ···· ·· · · ······ ··· · 1000 ..... _ ... _ ... .. .. .... ... .. ...... .. ...... ., 

tiber-

Die Fraserspindel wird durcb 
halb geschrankten Riemen von einem 
Fussbodenvorgelcgc aus angetrieben. 
Dieses 1st mit Kehrbetrieb versehen, 
so dass m;:tn Recbts- odeI' Linksdreh· 
ungen des Frasers benutz n kann 
(verg]. S. 25). Die Riemenrolle e hat 
zu diesem Zweck eine obere und eine 
eine untefC' Laufflache. Del' 
Schmierung ist b sondere 
Sorgf~1t gewidmct; ablau­
fendes Oel wi I'd gesarnrnelt. 

• 

• 

• 

• 

• 

b 

• 

• 

Die Fraserspindel soil Fig. 363. 
sich minutlich 4000 mal 
drehen; aIs erforderliche Betriebskraft ",ird 11/2 Pferdestarke genannt. 

" 

Urn den Stander und das Vorgelege bessel' auszunutzen, versieht man 
die Tischfrasmaschine zuweilen 

.. -- -------

,. , 
~ -- - -- - - - -~ "- -- ... . _" 

Fig. 364. 

mit zwei von einander unab­
hangigen FrasspindeIn,'l) Fras­

maschinen mit tiber dem Tisch 
geIagertcr Frasspindel £lnden 

&h.n.UtA-B 
I 
I 

:. .. .. ·390 ···l···········_-.J 

&1uu1c-o 

~ 
Fig. 365. · 

namentlich dann Anwendung, wenn weniger die Seitenflachen der Werk­
stticke aIs die Breitseiten der letzteren bearbeitet werden soIl en. 2) 

') Richards, Dingl. polyt. Journ. 1877, Bd.226, S.33 mit Abb. 
2) Dingl. polyt. Journ. 1879, Bd.232, S.489, mit Abb.; 1888, Ed. 267, S. 437, mit Abb. 
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7. Zapfenschneid. und Schlitzmascbinen. 

Das Ausbilden der Zapfen geschieht durch Maschinen mit mehreren 
Kreissagen, z. B nach Fig. 366. Das Werkstiick ~ wird mit Hilfe eines 
Schlittens rechtwinklig zur Bildflache verschoben und trifft dabei auf zwei 
Kreissltgenpaare a a uud bb. Die Lager der Kreissagen a a sind an loth­
rechten Flachen des Maschinenstanders verschiebbar. Die Kreissagen b b 
sitzen zuweilen je auf besonderer Welle, werden abel' auch auf gemein­
samer Welle befestigt, wobei ein zwischengelegter Ring die Zapfendicke 
bestimmt. Fiigt man statt dieses Ringes einen Messerkopf nach Fig. 62 
bis 66 S. 27-28 ein, so wird der Zapfen auch g'eschlitzt, d. h. es entsteht 
ein Doppelzapfen. 

Es lasst sich, nach Fig. 367, derselbe Zweck mittels einer Tischfras­
maschine erreichen, wenn man neben dem Tisch einen gut gefiihrten 
Schlitt en s anbringt. 

Dieser ist mit einer lothrechten Wand versehen, gegen welche die 
eine Seite des Werkstiicks w sich so stiitzt, dass das Absplittern des Holzes 
(vergl. Fig. 2 S. 3) moglichst vermieden wird. Ein mittels Handhebels 
niedergedriickter Klotz adient zum Festhalten des Werkstiicks w. Auf der 
Frl1serspindel steck en nun mehrere Fraser f, die scheibenartig oder nach 

a 
Fig. 366. Fig. 367. 

, , 
----ooil a: 

~~r: ::~~ 
. ! a~ 

L _ _ •• _ , 

Fig. 368. 

Fig. 62 S. 27 gestaltet sind. Es sei hervorgehoben, dass die lothrechte 
Drehaxe der Fraser gestattet, die Schultern der Zapfen iiberhangend zu 
machen. 

Am gebrauchlichsten sind die nach Fig. 368 gebauten Zapfenschneid­
und Schlitzmaschinen. Das Werkstiick wird auf dem Schlitten s festgehalten 
und mit dies em gegen die Messerkopfe a a und f gefiihrt. Die Lager von 
a sind, behufs Einstellens der Hohenlage, an lothrechten Fiihrungsleist~n 
des Maschinenstlinders verschiebbal'. Die Messerkopfe a enthalten Vor­
schneidmesset: (S. 7) und schragliegende Hauptmesser (S. 6). Die stehende 
Welle b, auf welcher del' scheibenartige Messerkopf f sitzt, liegt hinter dCll 
Wellen von a. Es werden zuweilen mehrere Messerkopfe f auf dieselbe 
Welle b gesteckt, zuweilen aber auch zwei Wellen b iiber einander an­
geordnet. 

Fig. 369 ist eine Gesammtansicht einer solchen, von der Fay & Egan 
Co. in Cinciunati, 0 ., gebauten Maschine. Der Schlitten gleitet (vergl. 
Fig. 169 S. 78) an seinem linken Ende auf einer mit dem Maschinengestell 
verbundenen Leiste und wird an ihrem rechten Ende durch eine Art Dreh­
krahn gestiitzt. Mittels eines querliegenden Handhebels werden die mit 
der Riickseite gegen einen Backen des Schlittens gelehnten Werkstiicke 
festgehalten. Die Lagerung des unteren, liegenderi Messerkopfes ist am 
Maschinengestell lothrecht einzustellen, die Lagerung des dariiber befind-
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lichen sowohl lothrecht, als auch in der Axenrichtung, so dass moglich ist, 
die Schulter des Zapfens an einer Seite mehr zuriicktreten zu lassen als 
an der anderen. Hinter den liegenden Messerkopfen befinden sich zwei 
solche mit lothrechten Wellen; in dem Bilde ist nur der obere dieser Messer­
kopfe nebst Welle und Riemenrolle zu sehen. Zum Betrieb der lothrechten 
Messerkopfe dient eine im Hintergrund des Bildes deutlich erkennbare 
Welle. Sie wird durch halb geschrankten Riemen von einer Welle aus 
betrieben, die im unteren Theil. des Maschinengestelles gelagert ist. Die­
selbe Welle treibt durch einen Riemen gleichzeitig beide liegende Messer­
kopfe. Eine links im Vordergrunde sichtbare Rolle ist im Kopf einer loth­
recht verschiebbaren Leiste gelagert und wird durch ein in die Verzahnung 
del' Leiste greifendes Zahnrad, beziehungsweise das links sichtbare Gewicht 

Fig. 369. 

nach oben geschoben, urn den Treibriemen in Spannung zu erhalten. 
Hinter dem soeben genannten Gewicht erblickt man eine lose und eine 
feste Rolle der im Maschinengestell gelagerten Welle; sie nehmen den An­
triebsriemen auf, haben 255 mm Durchmesser, 115 mm Breite und sollen 
sich minutlich 800mal drehen. 

C. Schleif- oder Sandpapiermaschinen. 

S. 66 wurden die Schleifmittel und ihre Befestigungsmittel genannt. 
Die Schleifmaschinen bestehen oft aus kreisenden Scheib en oder 

Trommeln mit bescheidenen Vorrichtungen fiir das Stiitzen der Werkstiicke. 
Nach Fig. 157 S. 74 1) stecken anf einer lie~enden Welle eine Schleiftrommel b 

') Zeitschr. d. Ver. deutscher Ingen. 1894, S. 707. 
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und eine Schleifscheibe a. Vor 1etzterer ist ein Auflegetisch t angebracht. 
Der beim Schleifen entstehellde Staub, dem die abge16sten Glas-, bezw. 
}l~lintsteintrtimmer sich beimischen, ist fUr die Lungen der Arbeiter gefahr­
lich, weshalb man ftir dessen rasche AbfUhrung sorgt. Nach Fig. 158 ist 
eine ebene Schleifscheibe a liegend angeordnct; der Anschlag c dient zum 
Sttitzen des Werkstticks. Es ist nun die Schleifscheibe a von dem Tisch b 
mit einigem Spielraum umgeben, und es schliesst sich eine Schale, mit Luft­
saugrohre d an, so dass in dem ringformigen Spalt zwischen a und b ein 
lebhafter, nach unten gerichteter Luftstrom entsteht. Fig. 160 S. 75 stellt 
die Htille einer Schleifwalze dar, aus der die Luft ebenfalls nacb unten 
abgesaugt wird. 

Fig. 370. 

Man findet solche Schleifmaschinen mit mehreren Walzen, tiber welcbe 
das Werksttick hinweggefUhrt wird, a ber auch solche, bei denen Schleif­
trommeln tiber dem Werksttick Jiegen . Es werden die Axen der Schleif­
trommeln auch schrag gegen die l<~aser]'ichtL1ng des Holzes gelegt, um bier­
durch die Glatte der Werkstticke zu fordeI'll. 

Kleinere ebene SchleiffUlcbel1 werden auch nacb Fig. 370 mit ibrer 
.Spindel im freien Ende eines Langbein'scben Auslegers ge1agert, um sie 
mittels der Hand beliebig tiber das Werkstiick hinwegflihren zu konnen. 
Del' Ausleger ist an einem freistehenden Stunder gelagert, in dessen }l~uss 

die Vorge1egewelle sich befindet. Es wird durch einen ha1bgeschrl1nkten 
Riemen eine in der Schwingungsaxe des Auslegers befindliche lothrechte 
WeUe angetrieben, und durch cine im Gelenk des Auslegers gelagerte 



1. Theil. Dio spanabhebenden Holzbearbeitungsmaschinen. 201 

Welle und Riemen die Drehung weiter auf die im aussersten Ende des 
Auslegers angebrachte Schleifscheibenwelle iibertragen. Am unteren Ende 
dieser letzteren Welle sitzt die Schleifscheibe; sie ist in dem Bilde nicht 
sichtbar, weil eine Schale sie almlich so iiberdeckt, wie eine solcbe in 
Fig. 158 S. 74 unter der Schleifscheibe liegt. Es wird mittels zwei lothrechter 
und im oberen Rande der Auslegertheile angebracbter Rohren, sowie eines 
am Kopf des Standers 3ngebrachten Saugers die Luft aus der Schale oder 
Haube gesaugt, so dass unter dem Rande der letzteren kein Schleifstaub 
nach aussen zu entweichen vermag. Die Schleifscheibe lasst sich mittels 

Fig. "71. 

des rechtsbelegenen obersten Handhebels ein wenig heben oder senken, 
uud mittels des etwas tiefer sitzendeu Handgriffes itbcr das zu schleifende 
Werkstiick fiihren. Die zur Aufnahme des Werkstiicks dienende Tisch­
platte kann man durch den untersten, rechts sichtbaren Handgriff in einigem 
Grade hoher, bezw. tiefer einstellen. 

D. Stemmmaschillell. 
Unter dieser Ueberschrift soli en die zum Erzeugen von ZapfenlOchern 

dienenden Maschinen zusammcngefasst werden. 
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Zunachst moge eine eigentliche Stemmmaschine Platz finden. Fig. 371, 
372 u. 373 stellen sie in einer Ausfiihrung del' Maschinenfabrik Kappel 
zu Kappel bei Chemnitz dar. 

Es gehort zu einer Stemmmaschine eine Lochbohl'maschine, urn zu­
nachst eine Zahl von Lochern zu erzeugen, die bei dem eigentlichen 
Stemmen das Ausweichen der Spane gestatten (vergl. S. 68). Die Bohr­
spindel a steckt verschieblich in einer gut gelagerten Hiilse, Fig. 372, an 
welcher das zu ihrem Betriebe dienende Winkelrad ausgebildet ist. Das 

zugehOrige Winkelrad sitzt auf einer 
liegenden Welle, aufwelcller gleich­
zeitig die Antriebsrollen c stecken. 
Die Verschiebung del' Bohrspindel 
erfolgt durch den Handgriff bunter 
Vermittlung eines He bels. Das 
Gegengewicht dieses Hebels ver­
anlasst die Bohrspindel a sich nach 
oben zu verschieben, sobald der 
Handgriff losgelassen wird. Das 
Raderwerk ist vollig eingekapselt. 
In Fig. 372 sieht man rechts neben 
der Bohrmaschine den Schlitten d 
in dem der Stichel steckt. Letz­
terer ist in d urn 180 0 zu drehen, 
so dass die Hauptschneide ent­
weder links oder rechts liegt. Der 
Schlitten d, wird von einer im 
Fuss des Maschinenstanders ge­
lagerten gekropften Welle aus an­
getrieben. Urn nun die Grosse 
des Hubes von d rasch regeln zu 
konnen, ist d mit der Kurbelwelle 
auf folgende Weise verbunden: d ist 
durch ein kurzes Glied dem Hebel 
e angelenkt, welcher mit seiner 
Welle im Mascbinengestell drehbar 
gelagert ist, und an dessen zweites 
Ende del' Lenker f greift. fist 
durch einen Bolzen mit der Lenk-

Fi 37" stange g verbunden. Man erkennt g. " . 
sofort, dass bei del' in Fig. 371 ge-

zeichneten Lage diesel' Theile von einer nennenswerthen Einwil'kung del' 
Kurbel auf den Schlitten d kcine Rede sein kann. An den Gelenkbolzen, 
welcher f mit g verbindet, greift nun ein fernerer - in Fig. 371 nicht 
sichtbarer - Lenker, del' ibn mit dem Winkelhebel h verbindet. Wird h 
in Bezug auf Fig. 371 von rechts nach links bewegt, so werden fund g 
mehr und mthr in eine gerade Linie gebracht und, da del' f mit g ver­
bindende Bolzen durch h gehindert wird seitlich auszuweichen, die Kurbel­
bewegung auf d iibertragen. In ~'ig. 373 ist die gestreckte Lage von f 
und g durch gestl'ichelte Linien angegeben. h ist mit einem Schenkel i 
behaftet, an dem ein Gewicht sitzt, welches bestrebt ist, die in Fig. 371 
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dargestellte Lage hervorzurufen oder zu erbalten. Die Welle, auf welcher 
h und i festsitzen, enthlilt ausserhalb des Maschinenstanders den Hebel k, 
dem der Trethebel l angelenkt ist, so dass durch Niedertreten des letzteren 
die in Fig. 373 abgebildete Lage des Gestanges entsteht, also die volle 
HubhOhe des Schlittens d erreicht wird. Bei mittleren Lagen des Tret­
hebels l dringt der Stichel weniger tief in das Holz ein. 

Verwandte Losungen vorliegender Aufgabe findet man in den unten 
verzeichneten Quellen. 1) 

Fig. 373. 

Zur Aufnahme der Werkstiicke w dient ein winkelformiger Schlitten OJ 
bemerkenswerth ist, dass die Befestigungsschrauben in mitssiger Neigung 
nach unten gegen das Werkstiick drticken. Gegen das Heben des Werk­
stiicks durch den emporsteigenden Stichel schiitzen ferner die Stiitz­
platten r. Der Scblitten 0 ist auf n mittels Zahnstange und Rad von dem 
Handrade q aus rasch zu verschiebenj einstellbare Anschl1tge begrenzen 

1) D5rner, Dingl. polyt . .Tourn. '1885, Bd. 258, S. 350, mit Abb. Kirchner, Dingl. 
polyt . .Tourn. 1886, Bd.262, S.400, mit Abb. Richter-Winkler, Dingl. polyt. Journ. 1887, 
Bd. 266, S. 100, mit Abb. 
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diese Verschiebung. n wird mittels Schraube und Handrad p dem Stander 
genahert oder von ihm zuruckgezogen. Del' Winkel m endlich, auf welch em 
n sich verschieben la!'>st, ist schrlig einzustellen (vergl. insbesondere Fig. 372) 
und durch Schrauhe und Handrad in die gewunschte Hohenlage zu bringen. 

Fig. 374. . Fig. 375. 

Auf drm Kopf des MaschinensUlnders ist der Elektromotor befestigt, welcher 
durch Riemen sowohl die Bohrmaschine, als fluch die unten gelagerte Kurbel­
welle der eigentlichen Stemmmaschine antreibt. 

Die Maschine von M. Zang in Paris,l) Fig. 374, 375 u. 376 ist vor­
wiegend Langlochbohrmaschinc. Ein Langlochbohrer c wird durch den 

halbgcschrankten Riemen n von 
der Vorgelegewelle y aus angc­
trieben und kann mit seiner 
Lagerung durch den Hand­
hebel h in seiner Axenrichtung 
verschoben werden. Das Werk­
stuck gist auf der Platte f bc­
festigt und kann, unter Vermitt­
lung yon Zahnstange und Rad 
durch das Spillrad u in del' 
Langenrichtullg des zu erzeu­
genden Loches verschoben wer-

Fig. 376. den. Es ist der Langlochbohrer, 
wie auch das Werkstuck schrlig 

gelegt, urn das Auswerfen der Spane zu erleichtern, aber auch dem Arbeiter 
das Beobachten der Arbeitsstelle nicht zu sehr zu erschweren. Deshalb 
so Ute auch die Hoheneinstellung des Werkstucks in schrager Richtung statt-

1) Zeitschr. d. Yer. deutscher Ingen. 1887, S.1075, mit Abb. 
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finden. Zang hat statt dessen vorgezogen, diese Hoheneinstellung in loth­
rechter Richtung, und zwar mittels Schraube, Kegelradpaar und Handrad k 
stattfinden zu lassen. 

Nachdem das lange Loch hergesteIit ist, eriibrigt noch, 
die abgerundetcn Enden desselben rechteckig zu machen 
(vergl. S. 67). Zu diesem Zweck ist mittels des Handhebels t 
ein Schlitten zu beweg n, in dem ein doppeltes Viereisen s, 
liig. 3.76 steckt. Man bat dieses Werkzeug·doppelt gemacht, 
urn die Einrichtung 
zu sparen, welche bei 
einfachen Eisen zurn 
Wenden des letzteren 

dient. Dieses doppelte '~~~~~ir~~~~~~ Eisen dllrfte indessen l ~ 

schwierig zu schlei­
fen sein. 

Bohrspindel und 
Stemmcisen del' Lang­
lochbohr- und Stemm­
lDaschine von 1<' . W. 
Hofmann in Breslau, 
Fig. 377 - 381 sind 
in wagerechtel' Rich­
tung zu verscbieben. 

Die Bohrspindel 
dreht sieb in langen 
Lllgern, welche in 

Fj~. 377. 

l<'ig. 380 geschnitten sind, rninutlich 2500 mal; die Lager sind Iltngs 
Fiihrungen des Maschinenstanders dureh Zahnstange, Zahnbogen und den 

\c_ - -- - .ta>---- - >/< - --- - J$Q- - -- --'1 

Fig. 378. 

Handhebel h biEl zu 250 mm zu verschieben, so dass man 200 mrn tiefe 
Locher herstellen kann. Del' Bohrer wird durch ein selbst auSI'ichtendes 
Futter a mit del' Bohrspindel verbunden. Del' Aufspanntisch t ist an dem 
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Rande, welcher dem Bohrer zugekehrt ist, mit einer Anschlagsleiste ver­
sehen, an den ubrigen Randern aber frei, so dass man beliebig grosse 
Werkstucke, z. B. Thuren vorlegen kann. t wird durch den Handhebel d 
in seiner Langenrichtung bis zu 400 mm verschoben und ist mittels des 
Handrades e hoher oder tiefer einzustellen. 

Zum Vierkantigmachen der Zapfenlochenden dient ein mittels selbst­
ausrichtendem Futter b an der Stange c befestigter Stichel; er wird mittels 
des Handhebels g, welcher der Stange c angelenkt ist, verschoben. Die 
Augenlager, in welchen die Stange c gieitet, sind mit der Welle f, Fig. 377 
fest verbunden und konnen urn deren Axe gedreht werden. Auch der 
Bolzen des Handhebels 9 sitzt an dieser Welle, bezw. den Augenlageru 

I 

~ 
~ 
I 

I 

, 
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Fig. 379. Fig. 380. 

fest, so dass man, nach Losen der Schraube i, die Stange c zu dem Werk­
stuck schrl:l.g legen, also die Lochenden schrag gestalten kann. 

_ Der Arbeitsbedarf vorliegender Maschine ist zu etwa einer Pfdk. an­
gegeben. 

Die mit einer Kettensage (S. 63) arbeitende, ZapfenlOcher aus­
schneidende Maschine der Dubuque Specially Machine Works 1) ist nur fur 
rohere Arbeiten brauchbar, wogegen die Maschine von Greenley, Br. & Co. 
in Chicago tadellos sauber arbeitet. 

Sie benutzt das Werkzeug Fig. 142 S. 68, d. h. einen Stichel mit 
vier Schneiden und einen die Spane hinwegrll.umenden, rasch kreisenden 
Bohrer. Man sieht in dem sie darstellenden Schaubilde Fig. 382 -links die 
Aufspannvorrichtung fUr die Werkstucke, rechts daneben das Werkzeug. 

') Zeitschr. d. Ver. deutscher Ingen. 1894, S. 706, mit Abb. 



1. Theil. Die spanabhebenden Holzbearbeitungsmaschinen. 207 

Von der im Fuss des Maschinenstlinders gelagerten Antriebswelle, deren 
feste und lose Antriebsrolle sich ganz rechts befinden, wird zunachst eine 
oben liegende Rolle in Betrieb gesetzt, welche den Bohrer dreht. Die 
Bohrerspindel ist in dieser Rolle verschiebbar. Innerhalb des Maschinen­
standers sitzt auf der Antriebswelle cine Reibrolle, gegen welche sich die 
eine oder andere von zwei, auf einer Querwelle festen Reibscheiben legt, 
so dass diese sich rechts oder links herumdreht und unter Vermittlung einer 
Kette den die Werkzeuge enthaltenden Schlitten vor- und riickw1trts bewegt. 
Von diesem Schlitten, in der Mitte der Maschine, aber ganz oben, ist eine 
Steuerstange mit Stellringen sichtbar, welche eine stehende Welle bethiitigt 
und dadurch die Reibscheiben umsteuert. 

Fig. 3 1. 

E. Lochbohrmaschinen. 

Die Lochbohrmaschinen fUr Holz unterscheiden sicl..t von denjenigen 
fiir Metall in erster Linie durch die grosse Drehgeschwindigkeit del' Bohrer, 
ferner abel' regelmassig durch den Umstand, dass die Bohrer mit Einzieh­
schraube (S. 31) versehen sind, also eine selbstthiitige Zuschiebung des 
Bohrers iiberfliissig ist. Nur fiir besondere Zwecke wird eine solche selbst­
thiitige Zuschiebung angewendet und die Einziehschraube weggelassen. Die 
Verschiebung des Bohrers findet fast ausnahmslos mittels del' Hand odeI' 
unter Vermittlung eines Tretschemels statt, wahrend ein Gegengewicht den 
Bohrer selbstthiitig zuriickzieht. 
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Die vorhin beschriebenen Stemm- beziehungsweise Langlochbohr­
maschinen Fig. 371-381 enthalten Lochbohrmaschinen, die auch zum 
Bohren runder Locher benutzt werden. 

Urn ein weiteres Beispiel einer einspindlichen Lochbohrrnaschine zu 
geben, fuhre ich die von der Fay & Egan Co. gebaute 1) an. Fig. 383 ist 
ein Schaubild dieser an einen Holzstander k zu befestigenden Maschine. 
Das Lager an der rechten Seite des Bildes urnfasst die halsartig ausgebildete 
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Nabe del' Antriebsrolle a; diese kann sich deshalb nur drehen. In ihr 
sitzt eine Leiste fest, welche in die lange N uth der WeUe b greift und 
diese zwingt sich mit a zu drehen. Die Welle b ist linksseitig in einer 
langen HUlse c gelagert, mit welcher sie unter Benutzung der mit Handrad 
versehenen Schraube i verschoben werden kann. Die HUlse c ist in h ver­
schiebbar gelagert, enthalt lin ihrem linksseitigen Kopf die Lager der Bohr-

1) Zeitschr. d. Ver. deutscher Ingen. 1894, S. 664, mit Abb. 
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spindel d und die eingekapseIten Kegelr1l.der, welche die Drehbewegung 
von b auf d iibertragen. Mit Hllfe des mit Handhabe und Gegengewicllt 
versehenen Hebels e ist die Bobrspindel zu verscbieben. Es ist del' Hebel e 
del' Hiilse c angelenkt, somit die ganze eigentlicbe Bobrmaschine urn die 
Axe yon b drehbar, wenn sie hieran nicbt besonders gehindert wird. Es 
steckt zu diesem Zwecke c nicht unmittel bar in h, sondern in del' Bohrung 
eines in h drehbaren Ringes, und wird durch eine feste Leiste und eiIle 
lange Nuth gehindert, sich in diesem Ringe zu drehen. Man kann den 
Ring nun an h befestigen und dadurch der Bohrspindel eine lothrechte oder 
eine geneigte, ja eine wagerechte Lage geben, da auch die Mutter der 
Schraube i in dem mehrgenannten Ringe sich befindet. Die Anordnung 

Fig. 883. 

des Gegengewichtes muss selbstverstandlich fiir die einzelnen Schraglagen 
der Bobrspindeln geandert werden. 

Da das Bohren selbst nul' wenig Zeit in Anspruch nimmt, so darf 
auch fiir das Vorlegen und Hinwegnehmen del' Werkstiicke, fUr das Ge­
winnen del' gegensatzlichen Lage von Bohrer und Werkstiick nicht viel 
Zeit verwendet werden. Die Anordnung del' soeben beschriebenen Bohr­
maschine entspricht diesem Gesichtspunkt, indem sie gestattet, die Bohr­
spindel in gr6sserem odeI' geringerem Abstand von dem Stander k und in 
irgend einer Neigung zu verwenden. Denkt man sich einen auf quer zur 
Welle b liegenden Schienen verschiebbaren Wagen, der zur Aufnahme des 
Werkstiicks dient, hinzu, so ist das Ganze eine bequem zu handhabende 
und rasch arbe.itende Bohreinrichtung. 

F is c her, Handbuch der Werkzeugmaschinenkunde. ll. 14 
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Es gelten iibrigens fUr die zum Bohren des Holzes dienenden Maschinen 
lLhnliche Gesichtspunkte wie Bd. I, S. 353 u. if. fiir Metallbohrmaschineu dar­
gelegt sind. Hier wie dort kommen mehrspindlige Bohrmaschinen vor, werden 
die Bohrer gegen die Werkzeuge oder diese gegen erstere verschoben . 

Auch fehlt es nicht an Einrichtungen fUr Sonderzwecke, bei welchen 
dasZuschieben und Zuriickziehen der Bohrer oder Werkstiicke, das Vol'­
legen und Fortriicken der Werkstiicke selbstthatig stattfindet. 

F. Drehbanke. 

Es unterscheiden sich die Holzdrehbanke von denjenigen fUr Metall 
zunlLchst dul'ch die zum Festhalten des Holzes dienenden Vorrichtungen 
(S. 106), ferner durch viel grossere Geschwindigkeit und endlich durch den 
ziel'Iichen Bau. 

Die Bedeutung der Holzdrehbank ist zuriickgegangen, indem jetzt 
manche Gegenstande, welche friiher auf der Drehbankbearbeitet wul'den, 
Maschinen zufallen, welche mit Messerkopfen al'beiten. 1) 

Fig. 384. 

, 
~ 
~ 
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Ich wel'de deshalb nul' wenige Beispiele bringen. 
Fig. 384 steIlt eine Drehbank fUr Modellwerkstatten dar. Der Spindel­

stock ist mit dem Bett zusammengegossen, und die Spindel enthalt rechts 
eine Spitze, vieIIeicht auch eine kleine Planscheibe und links eine grossere 
Planscheibe. Ganz rechts erkennt man einen einfachen Reitstock. Zwischen 
Reitstock und Spindelstock befindet sich ein Schlitten mit del' Auflage a. 
Sie besteht aus einem zum Stiitzen der Werkzeuge dienenden Lineal, 
welches mittels run den Zap fens in dem Querschlitten zu befestigen ist, so 
da!?s man die Kante der Auflage gleichlaufend zur Drehbankaxe, quer 
gegen diese oder schrag zu stellen verrnag, anch ihre Hohenlage dem Be­
'darf anpassen kann . Man kaIll1 die Auflage durch eine kiirzere oder 
Hingere ersetzen; sehr lange Auflagen werden au:ch mit zwei Zapfen ver­
sehen, welche in zwei in einiger Entfernung von einander angebrachte 
'Querschlitten gesteckt werden. Die linksseitige Planscheibe dient zum Be­
festigen von Modellen grosseren Durchmessers, und die Auflage bsteckt in 
eineIn auf dem Fnssboden freistehenden Stl:lnder. 

1) Vergl. D. R.·P. Nr. 34857, 48983, 55489, 58998. Stevens, Dingl. polyt. Journ. 
1886, Ed. 260, S. 365, mit Abb.; Rd. 261, S. 520, mit Abb. 
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Fur weniger allgemeine Zwecke findet man mannigfache Einzeldurch­
bildungen der Drehb1inke. 

Beispielsweise werden lange Werkstitcke - Treppendocken und dergl. 
- zwischen den Spitz en eingespannt und zunachst walzenformig gestaltet, 
und zwar so, wie bei dem Abdrehen der Wellen gebr1iuchlich (vergl. Bd. I, 
S. 133). Es wird das Werkstiick zun1ichst in der N1ihe del' Reitstockspitze 
auf eine solche Dicke abgedreht, dass es genau in eine Brille passt. Diese 
stebt auf der Bettplatte, auf welche auch del' Stichel befestigt ist, so dass 
beim Weiterschreiten des Stichels die Brille folgt und das Werkstuck 
unmittelbar neben dem Stichel stiitzt und dadurch jedes Durchbiegen des 
langen Werkstiicks verhiitet. In einem zweiten Arbeitsgange, und zwar 
ohne Umspannen des Werkstucks, werden die verzierenden Kehlungen durch 
Formmesser· angebracht. 

Die Fay u. Egan Co. in Cincinnati, 0., legt zu diesem Zweck hinter 
die Drehbank einen genau lothrecht verschiebbaren Rahmen a, Fig. 385. 
Dieser ist mit einem zur Aufnahme der Formmesser m geeigueten Schritg­
balk en versehen,. und wird all-
mahlich nach unten bewegt, 
so dass die Formmesser nach 
einander zum Angriff kommen. 
Bettplatte und Brille werden 
gleichzeitig so verschoben, dass 
letztere in moglicbster Nithe des 
wirkenden Formrnessers sich 
befindet. 

Wenn aus einem litngeren 
Holzstiick eine Zahl kiirzerer 
Gegenstitnde erzeugt werden 
solI, so w1iblt man oft denselben 
Eingang, d. h. man dreht das 
Werkstiick zun1icbst walzenfOr-
mig, urn bierbei und w1ihrend 

a 

Fig. 385. 

des Arbeitens del' Formstichel eine Brille benutzen zu konnen. Es wird 
aber das Werkstuck mittels eines Futters an del' Spindel befestigt. Nun­
mebr schiebt man Bettplatte und Brille nach rechts, zieht den Reitstock 
zuriick, vollendet am rechtsseitigen Ende des Werkstuckes einen Gegen­
stand und sticht ibn ab, ruckt die Bettplatte nacb links und bearbeitet 
ein weiteres Stiick u. s. w. 

Die Maschinenfabrik Kappel zu Kappel bei Cbemnitz baut eine Dreb­
bank, welche sowohl fiir lange als aucb flir kurzere Gegenst1inde sehr ge­
eignet ist. 1) Die Fig. 386-392 stell en den Haupttheil dieser bemerkens­
werthen Drehbank, n1imlich deren Bettplatte mit ZubebOr dar. 

Mit del' Bettplatte a ist der Brillenstitnder bzusammengegossen. Die 
Brille selbst besteht in einer auswecbselbaren Buchse mit Bund und ist, 
nacb Fig. 389 u. 390, an einem Ende soweit weggeschnitten, dass das 
Schruppmesser c Raum findet. Dieses Schruppmeser wird an dern Hebel d 
befestigt, der urn einen an b festen Bolzen drehbar ist, urn das Messer dem 
Werkstuck mehr odeI' weniger zu n1ibernj d kann mittels einer Schraube 

t) D. R.·P. Nr. 26994. 
14* 
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Fig. 387. 

Fig. 386. Fig. 388. 

Fig. 389. Fig. 390. 
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festgelegt werden. Auf der anderen Seite von b befindet sich die Auf­
spannplatte e, Fig. 286 u. 289, auf welcher ein zweites Messer f befestigt 
werden kann. Diese Aufspannplatte ist um einen wagerechten, am Doppel­
hebel gh sitzenden Zapfen drehbar und lllsst sich ihrerLage nach durch 
vier Schrauben genau einstellen, wie in Fig. 386 dargestellt ist. 

Der Hebelarm gist durch eine einstellbare Lenkstange mit der Kurbel­
scheibe l die auf der Welle ifestsitzt, vetbunden und demgemli.ss durch 
den Handhebel k in eine hOhere oder tiefere Lage zu bringen. In Fig. 386 
sind die beiden Endlagen des Hebels k gestrichelt gezeichnet, und ebenso 
die zugehOrigenLagen der Schneide von f. Es ist hiernach durch Be­
tMtigen des Hebels k die Schneide von f dem Werkstiick innerhalb ge-

Fig. 391. 

Fig. 392. 

wisser Grenzen beliebig zu nl1hern. Hiervon wird Gebrauch gemacht, wenn 
f mittels der Hand vorgeschoben oder zuriickgezogen werden solI. 

Es 1l1sst sich aber f auch mittels einer Lehre verschieben, zu welch em 
Zweck die Verbindung zwischen g und l aufgehoben wird. Nach Fig. 391 
und 392 wird der untere Arm h des Rebels gh durch eine Schrauben­
feder stets nach rechts gezogen und demgeml1ss seine Lage durch den 
am unteren Ende von h befestigten Finger m und die am Drehbankbett 
sitzende IJehre n bestimmt. Bei dem Verschieben derBettplatte a und des 
Sticbels t 111ngs des Bettes wird demnach die Schneide des Stichels ent­
sprechend der Lehre n dem Werkstiick mehr oder weniger genlthert, oder 
von ihm zuriickgezogen, also das Werkstiick hiernach gestaltet. 
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Man erhalt auf diesem Wege keine glatten Flachen (vergl. Bd. I, S. 31), 
weshalb Formmesser 0 fiir die Vollendung vorgesehen sind. Sie sitzen 
verschieblich an Handhebeln q, die lose auf einer Hlngs des Bettes liegenden 
Stange r stecken. Die einzelnen Hebel q befinden sich zwischen auf r 
befestigtenStellringen, so dass, wenn man sie mittels ihrer Handhabe gegen 
das Werkstiick bewegt, ibr Messer 0 ohne weiteres in die richtige Lage 
gegeniiberder mit Hilfe der Lehre 'It vorgedrehten Verzierung oder KehIung 
kommt. Das Messer 0 wird mittels des Knopfes p, auf den die Hand des 
Arbeiters trifft nach unten geschoben, eine Art Hobeisohle 8 verbiitet das 
Abnehmen zudicker Spane, und die Stellschraube t sWsst mit ihrer Spitze 
gegen den Brillenstander, sobald die Arbeit vollendet ist. Es wird dann 
die Bettplatte mittels des Handrades u an diejenige Stelle geschoben, welche 
demnachst mit einer Verzierung versehen werden soli, u. s. w. 

Sollen kurze Gegenstande erzeugt werden, so verfl1hrt man wie bis­
her; es liegt aber der eine zu benutzende Formmesserhebel q zwischen 
zwei Gabeln v, Pig. 386, die an der Bettplatte befestigt sind. 

Sob aId der Formstichel 0 seine Arbeit erledigt hat, so hebt man den 
Handhebel k allmahlich in seine hOchste Lage. Ein an der Kurbelscheibe l, 
Fig. 386, und 388 sitzender Stift greift unter den am Stander b drehbaren 
Hebel w und hebt damit das Abstechmesser z. 

Mit der beschriebenen Dreh bank ist eine solche von Ponzio 1) verwandt. 
Um kiirzere Gegenstande auf der Drehbank zu erzeugen, macht man 

auch die Drehbankspindel hohI, versieht sie mit einem selbstausrichtenden 
Futter und schiebt das Holz wie es gewachsen ist, oder entsprechend vor­
gerichtet, ruckweise dl1rch die Spindel, in dem Grade, dass jedesmal so 
viel aus dem Flltter hervorragt, als zur Herstellung eines der Gegenstl1nde 
nothig ist. Es entfltllt dann selbstverstandlich der Reitstock. Die Anord­
nung der Werkzeuge erinnert an den Stahlwechsel (Bd. I, S. 306). 

G. Maschinen zum Schneiden der Zinken. 

Armstrong verwendete 2) Kreissagen, deren Zahne auf 3/" des Um­
fanges in allmahlich zunehmendem Halbmesser liegen, wahrend der Rest 
nach der Seite abgebogen ist. Die ersteren Ztthne schneid en yom Rande 
des Brettes bis zum Fuss der Zinken, die andern bilden die Sohle der 

Fig. 393. Fig. 394. Fig. 395. 

Ausklinkung. Es werden die auf diesem Wege gewonnenen Zinken nicht 
sauber, wogegen die Leistungsfahigkeit . der Maschine eine sehr grosse ist. 
Gould 3) verwendet scheibenformige Fraser, die ahnlich arbeiten wie die 
Schlitzmaschine, Fig. 367. Es bezeichnet f, Fig. 393, die auf einer liegenden 

1) Dingl. polyt. Journ. 1888, Bd.269, S.556, mit Abb. 
2) Ding!. polyt. Journ. 1868, Bd. 187, S. 185; Bd. 188, S. 174, mit Abb. 
8) Ding!. polyt. Journ. 1878, Bd. 228, S. 213, mit Abb. 
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Welle sitzenden Frasscheiben, t einen Tisch zum Auflegen der Werkstiicke, 
welcher durch einen Fuss des Arbeiters lothrecht gehoben oder gesenkt 
werden kann. Legt man demnach ein Werkstiick geeignet auf den Tisch t 
und senkt letzteren allmahlich, so schneiden die Scheiben f Schlitze in das 
Werkstiick, und zwar eben solche wie die Frasscheiben in Fig. 367. Man 
kann aber den Tisch t nach Fig. 394 gegeniiber den Frasscheiben f schrag 
einstellen. Giebt man ihm die Lage tv so entstehen schrage Schlitze, so­
bald man das Werkstiick mit dem Tisch langsam nach unten bewegt; 
giebt man aber dem Tisch mit demselben Werkstiick einmal die Lage t1 , 

dann die andere t2 , so entstehen Schlitze keilfOrmigen Querschnitts, wie 
J!'ig. 395 sie darsteIlt. Gould steckt ferner eine Anzahl Frasscheiben f 
von allmahlich abnehmendem Durchmesser auf ein und dieselbe Spindel und 
fiihrt das Brett mit dem wagerechten Tisch t, Fig. 396, lothrecht nach unten, 
wobei schrage Zinken, Fig. 397, entstehen. Kehrt man das Brett um und 
fiihrt es ein zweites Mal an den Frasscheiben voriiber, so werden die 
schragen Zinken, Fig. 397, zu schwalbenschwanzfOrmigen, Fig. 398. 

Diese Maschine hat manche Wand lung erfahren, indem man z. B. an 
dem Bund von Frasscheiben z. Z. nicht ein Brett, sondern eine Zahl der-
selben entlang fiihrt, oder nur eine 
oder zwei Frasscheiben verwendet, 
aber gleichzeitig mehrere Bretter be­
arbeitet. 1) 

Dahin gehOrt eine Maschine, 
welche neuerdings von Kiessling & Co. 
in Leipzig gebaut wird. 2) Die durch 
Fig. 399 u. 400 abgebildete Maschine 
bearbeitet bis zu 600 mm breite Bret­
ter und zwar in solcher Zahl, wie sie 
gleichzeitig in dem etwa 200 mm wei­
ten Rahmen r, Fig. 400, Platz finden. 

t 

Fig. 396. 

. , , , 

~ 
Fig. 397. 

Fig, 398. 

Auf einem Querschlitten a der Maschine lassen sich die Lager zweier 
schragliegender Frasscheiben fund fv oder das Lager einer li'rasscheibe be­
festigen und nach Hohe und nach dcr Seite einstellen. Ueber diese hinweg 
lasst sich der auf Rollen d ruhende Tisch b verschieben. Er ist in der 
Mitte geschlitzt; aber seine beiden Halften sind durch eine Briicke (Fig. 399) 
verbunden. Auf diesem Tisch b ist ein Balken durch die Einsteckstifte c 
in drei verschiedenen Lagen einzustellen. An dem Balken ist der Rahmen r 
mittels der Schraube g zu verschieben und zwar, unter Verniittlung von 
verdeckt liegenden Rltdern, durch auf die Zapfen i und k gestellte Kurbeln l. 
Es sind die GanghOhe del' Schraube g und die Radervorgelege so gewahlt, 
dass die Verschiebung des Rahmens r um eine Zinkentheilung durch ganze 
Drehungen der Kurbel l erreicht wird; mittels Handhebels m Htsst sich ein 
Anschlag vorschieben, welcher die ganze Drehung von l genau begrenzt. 

Sollen schwalbenschwanzfOrmige Zinken nach Fig. 401 gescbnitten 
werden, so schwenkt man den Balken in die Mittellage, stellt die zu be­
arbeitenden Bretter in den Rahmen r, so dass ibr unterer Rand auf dem 
Tisch b ruht, und befestigt sie durch die Handhebel n. Die Messerscheiben f 

1) Wilczynsky-Freitag, Ding!. polyt. Journ. 1881, Bd. 239, S. 264, mit Abb. 
2) D. R.-P. angem. 
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Fig. 399. 
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Fig. 400. 
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und f1 werden nach Fig. 401 eingestellt und nunmehr wird der Tisch b mit 
<len Werkstficken fiber sie hinweggeschoben, und sofort zurfickgezogen. 
Man verschiebt den Schlitten a nebst den }'riisscheiben urn eine Zinken­
theilung, urn den zweiten Zinken zu erbalten u. s. w. Nunmehr lOst man 
die Hebel n, dreht die Bretter urn, befestigt sie aufs 
neue und erhltlt durch abermaliges Verschieben von 
b fiber die Messerscheibeu hinweg die fertigen 
Zinken des anderen Brettrandes. In die Lficken 
dieser Zinken sollen nach Fig. 395 gestaltete greifen. 
Urn letztere Zu erzeugen, verwendet man eine Fras­
scheibe, deren Hauptschneiden in einer Trommel· 
fiiiche liegen, giebt deren Welle eine wagerechte 
Lage, legt den Balken ne bst Rahmen r nach Fig. 400 
schriig und ordnet die Bretter an Hand der ein- Fig. 401. 
und ausklappbaren Lehren h stufenforrnig an. 
Nachdem die Bretter in dieser Lage fiber die Friiser geffihrt sind, werden 
sie zuriickgezogen, es wird der Balken entgegengesetzt schrag gelegt und 
unter Benutzung einer zweiten Treppenlage wie vorhin verfahren. Es wird 

Fig. 402. 

h 
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Fig. 408. Fig. 409. 

empfohlen, zuniichst alle Bretter in der einen und darauf in del' anderen 
Richtung zu bearbeiten. 

Doppelt schrage Zinken gewinnt man nach demselben Verfahren 
mittels eines nach Fig. 399 gelagerten Frasers an, nach Fig. 400 stufen­
formig eingespannten Brettern. Das Schneiden einfach schrltger (Fig. 397) 
und einfach gerader Zinken bedarf keiner El'liiuterung. 
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Mittels der bisherbeschriebenen Maschinen kann man verdeckte 
Zinken nicht schneiden. :B~iir letztere sind dagegen Maschinen mit bohrer­
artigen :E'rasern 1) sehr geeignet. Eine neuere Ausfiihrung solcher Maschinen 
zeigen Fig. 402-409 2) nach der Ausfiibrung der Maschinenfabrik Kappel 
zu Kappel bei Chemnitz. 8) Sie erzeugt offene Zinken nach Fig. 408 oder 
verdeckte Zinken nach Fig. 409. 

Die Schneid werkzeuge dieser Maschine bestehen in zwei Frasern; sie 
sind am Kopf der lothrechten Spindeln a, Fig. 403, befestigt. Diese Fraser 
arbeiten gleichzeitig an den zu verbindenden Brettern b und c, welche 
rechtwinklig zu einander in den Schlitten d eingespannt sind. Der Schlitten 
wird wahrend des Arbeitens rechtwinklig zum Maschinenbett verschoben 
und, nachdem ein Schlitzpaar erzeugt ist, ebenso zuriickgezogen. DanB 
erfahrt der Schlitt en d mit dem Bettschlitten e, Fig. 402, eine Verschiebung 

Fig. 403. 

langs des Bettes und zwar urn den Betrag der Zinkentheilung, worauf d 
mit den beiden Werkstiicken wieder quer zum Bett gegen die Fri'iser ver­
schoben wird u. s. w. SolI ten nun bei dem ruckweisen Verschieben des 
Bettschlittens kleine Ungenauigkeiten auftreten, so wiirden sie bedeutungslos 
sein, da sie bei beiden Werkstiicken genau gleichartig sein wiirden. 
Dieser Umstand und die gross ere Leistung zweier Fraser statt eines haben 
zum gleichzeitigen Bearbeiten beider Brettrander Veranlassung gegeben. 
Es ist dabei nothig, dass beide Bretter b und c genau zu einander ein­
gespannt werden. Das wird einerseits durch die verschiebbare Platte f, 
Fig. 403 u. 404, erreicht. Man schiebt diese, wahrend das Schlittenpaar 

1) Kummer & Kastner, Zeitschr. d. Ver. deutscher Ingen. 1867, S. 387, mit Abb. 
2) Zeitschr. d. Ver. deutscher Ingen. 1901, S. 820. 
3) D. R.·P. ~r. 37418. 
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d und e und die Aufspannvorrichtungsich vor den Frasern befinden, in 
dIe Lage, welche in Fig. 403 durch Strichelung angegeben ist; zwei an f 
befindliche Stellschrauben begrenzen diese Verschiebung genau. Nunmehr 
werden der Seitenrand von b und der untere Rand von c gegen f geschoben, 
um ihnen die richtige Lage zu geben. In der Langenrichtung der Rander 
erhalten die Bretter ihre zutreffende Lage durch N as en der einstellbaren 
Schienen g und h; erstere bestimrnen die seitliche Lage des liegenden Brettes b, 
letztere diejenige des stehenden Brettes c. Die Sohlen der in den Brettern b 
entstehenden Schlitze sind halbrund, vergl. Fig. 408 u. 409, es mfissen 
daher die an den Brettern c stehenbleibenden Zapfen ebenso gerundet werden, 
und zwar in Bezug auf l!'ig. 403 an der linken Seite, also dann, wenn der 
Schlitten d in der Nahe seines rechts liegenden Hubendes sich befindet. 

Fig . 404. 

Das ist aber auch diejenige Lage von d, w1l.hrend der er mit dem Schlitten e 
um eine Zinkentheilung langs des Maschinenbettes fortrfickt. Man hat nun 
die Verschiebungen von c und d so von einander abhangig gemacht, dass 
der betreffende Zinkenzapfen sich urn den zugeh6rigen Fraser im Halbkreis 
bewegt. Hierzu dient folgende Einrichtung. Schlitten d wird von der 
Kurbelscheibe i, l!'ig. 403 u. 407, . die gIeichzeitig angetriebenes Rad ist, 
durch eine Lenkstange hin- und herbewegt. Mit i ist eine zweite Kurbel­
scheibe k fest verbunden, die durch eine Lenkstange den Schieber l, Fig. 402, 
403, 405, 406 u. 407 bewegt. Ein zweiter Schieber m liegt unter 1 (Fig. 406 
ist eine Ansicht von unten) und ist rechtwinklig zu 1 verschiebbar. In 1 
ist eine krumme Nuth ausgebildet, und in diese greift eine an m gelagerte 
Rolle, so dass bei dem Verschieben von lauch m verschoben wird, aber 
in einem durch die Krfimrnung der Nuth festgelegten Verhaltniss. Es liegt 
nun der 1 bethl1tigende Kurbelzapfen urn 90° anders als der obere Kurbel-
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zapfen, so dass der Schieber 1 am raschesten bewegt wird, wenn der 
Schlitten d sich in der Nahe seiner Endlagen befindet. An der unteren Seite 
von mist die Klinke fI, Fig. 405, gelagert, die sich gegen die Zahnstange 0 

legt. In der gezeichneten Lage, in welcher die Schlitze auf volle Tiefe 
geschnitten sind, gleitet die Klinke n tiber den zunachst liegenden Zahn 

o 

Fig. 405. 

von 0; nachdem sich die bei­
den Kurbeln um 90° weiter 
gedreht haben, stemmt sich 
n gegen eine Zahnbrust von 
o und verschie bt den Schlit­
ten e am Maschinenbett. Zu 
gleicher Zeit verschiebt sich 
aber der Schlitten d quer 
zum Bett, so dass, wenn die 

,,,,,,",=-=r- Gestalt des in 1 befindlichen 
krummen Schlitzes richtig 
gewlthlt ist, die erforderliche 
Abrundung del' an dem Brett 
c sitzenden Zapfen gewonnen 
wird. Die Kurbelscheiben i 

Fig. 406. Fig. 407. und k werden durch unrunde 
Rader und ein Kegelradpaar 

von der zweiseitig abgefiachten Welle p aus angetrieben, p wird durch Wurm 
und Wurmrad von der Riemenrolle q aus gedreht. Das betreffende Wurm­
rad kuppelt man mittels Reibkegcl, die durch eine Fliigelmutter zusammen­
gepresst werden. Die leicht zu handhabenden Einspannmittel sind aus den 
Abbildungen ohne weiteres zu erkennen. 

Die Maschine kann bis zu 600 mm breite Bretter aufnehmen. Sie 
solI im Stande sein, minutlich neun Paar Schlitze zu erzeugen und zu ihrem 
Antrieb etwa 11/9 PS erfordern. 

H. Schnitzmaschinen. 
Diese, in ausserordentlich verschiedenen Formen und Einrichtungen 

vorkommenden Maschinen konnen hier nur kurz behandelt werden. 
Es sind die nach Lehren arbeitenden Schnitzmaschinen (Kopirmaschinen) 

bereits S. 108 soweit behandclt, wie der Raum vorliegenden Buches gestattet. 
Bei einer anderen Gruppe finden die gegensatzlichen Bewegungen 

zwischen Werkstticken und Werkzeugen auch mechanisch, abel' in geraden 
und kreisbogenformigen Linien statt. 

Manche diesel' Maschinen erinnern im Gesammtaufbau an die Dteh­
bank. Plumier 1) beschreibt solche Maschinen, die mit Einzelsticheln arbeiten. 
Arbey 9} und Geiger & Co. 3) benutzen cine Drehbank, auf deren Stichel­
schlitten ein :F'raser gelagert wird. Kirchner & Co.4.) bauen eine Maschine, 
welche von dem Drehbankartigen ziemlich losgelOst ist. Fig. 410 istein 
Schaubild dieser Maschine. Um eine wagerechte, etwa tiber der Maschinen­
mitte befindliche Axe ist ein Bock um 1800 zu drehen, und in irgend einer 

1) L'art de tourner, Paris 1706, S. 150 11.157, mit Abb. 
I) Ding!. polyt. JOl1rn. 1877, Bd. 226, S. 35, mit Abb. 
3) Ding!. polyt. JOl1rn. 1882, Bd.244, S.425, mit Abb. 
') Zeitschr. d.Ver. del1tscher Ingen. 1897, S. 1054, mit Schal1bild. 
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Lage einzustellen. Ein rechts im Hintergrunde des Bildes sichtbares Gegen­
gewicht erleichtert das Einstellen des Backes. In die Drehaxe des Backes 
fallt die Axe der antreibenden Riemenralle; del' Riemen ist tiber zwei 
Rollen geleitet und Hegt im tibrigen auf der mit der FraserspindeI fest 
verbundenen Rolle. Durch diese Anordnung wird dem Riemen in jeder 
Lage des Bockes die gleiche Anspannung gesichert. Die Lager der Fraser­
welle sind an dem schwenkbaren Bock so angeordnet, dass die Axe del' 
Fraserwelle und die Axe, urn welche der Bock zu sehwenken ist, sich 
rechtwinklig kl'euzen; der radartige Fraser befindet sich etwa in diesem 
Kreuzungspunkte. In der Schwenkungsaxe des Bockes ist eine zweite an­
treibbare Spindel gelagert, die zur Aufnahme eines bohrerartigen Frasers 
sich eignet. Der in Rede stehende schwenkbare Bock nebst Zubehor ist 

Fier. 410. 

mit dem Zwischenbock, welcher die Lager fur ersteren enthalt in der 
Richtung der Schwenkungsaxe zu verschieben. 

VOl' dem Maschinengestell ist, urn eine lothrechte Axe etwas drehbar 
ein Rahmen angebracht, del' auch in der Hohenrichtung eingestellt werden 
kann. Auf ihm ist ein Schlitten mittels Zahnstange und Rad wagerecht 
zu verschieben. Auf dies em Schlitt en werden die zur Aufnahme der 
Werkstticke geeigneten Gerathe befestigt, z. B. ein Reitsttick und ein 
Spindelstock, wenn die Werkstticke zwischen Spitz en eingespannt werden 
sollen. Diese Einrichtungen sind denjenigen der Metallfrl1smaschinen (Bd. I, 
S. 418-425) ganz ahnlich. Der Spindelstock ist mit einer Theilvorrichtung 
versehen, auch ist mogHch, die Spindel des Spindelstockes genau im 
geraden VerhaltRiss zur Schlittenverschiebung zu drehen u. s. w. In der 
Mitte des BiIdes sieht man ein Bockchen, welches zum Sttitzen walzen­
formiger Werkstticke dient. 
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Die Masehine von Gohringl) ist fiir Verzierungen bestimmt, die in 
einer ebenen FHtehe liegen. 

Eigenartig ist die Masehine von Charrier 2). Sie arbeitet mit ver­
sehiedenartigen EinzelstieheIn, die sieh geradlinig bewegen odeI' in Bogen 
sehwingen. 

Hier ansehliessend moge noeh del' Masehinen gedacht werden, bei 
weichen die gegensatzliche Verschiebung zwischen einem rasch kreisenden 
~'raser und dem Werkstilek mittels del' Hand stattfindet. Es gehOrt zu 
diesen in gewissem Sinne die Tischfrasmaschine (S. 196). AIs Beispiel 
moge noch die durch Fig. 411 abgebildete 8) del' Fay & Egan Co. angefiihrt 
werden. Die Spindel c, welehe entweder mit radartigem Fraser d odeI' 
bohrerartigem e versehen wird, dreht sich in den Lagern bb bis zu 10000mal 
in del' Minute. Es sind die Lager b durch einen Ring vereinigt und an 
dem Kopf des krahnartigen Stiinders a drehbar und zu befestigen. Del' 

Fig. 411. 

Treibriemen gist durch den Kopf von a gelegt und wird von einer Riemen­
rolle betba.tigt, welehe lothrecht fiber del' Riemenrolle f del' Fr1:J.serwelle 
sieh befindet. 

IV. Der Arbeitsbedarf. 

Die Vorausbestimmung des Arbeitsbedarfs von spanabhebenden Holz­
bearbeitungsmaschinen ist Gegenstand sehr fieissiger Untersuchungen ge­
wesen,") ist abel' trotzdem bisher nul' sehr unvollkommen durchzufiihren. 

/ Wie bei den spanabhebenden Metallbearbeitungsmaschinen (Bd. I, 
S. 483) Mngt aueh bei del' Holzbearbeitungsmaschine del' . Arbeitsbedarf 
in hohem Grade einerseits von del' N atur del' Werkstiieke, anderseits 
von dem Zustande del' Schneide abo Ein und dieselbe Holzart giebt ganz 
weit von einander abliegende Werthe. Das lasst sich schon aus del' Reiss-

1) Dingl. polyt. Journ. 1895; Bd.297, S. 170, mit Abb. D. R.-P. Nr. 50192, 70120, 
'73289, 73506. 

2) D. R.oP. Nr.82834. 
3) Zeitschr. d.Ver. deutscher Ingen. 1894, S.664, mit Abb. . 
4) Dr. E. Hartig: Versuche tiber Leistung und Arbeitsverbrauch der Werkzeug­

maschinen, Leipzig 1873. W. F. Exner u. G. LaubBk: Civilingen. 1880, S.289; .Mit· 
theilungen d. technolog. Gewerbemuseum in Wien, 1880. Hermann_ (Bundgatter): Zeit­
schrift des Bsterr. Ingen. u. Arch.-Vereins 1895, S.472, 484, 497. Verso m. einer gr. 
Bandsage: The Engineer, duli 1895,8.23; im Auszug: Zeitschr. d.Ver. deutscherIngen. 
1896, 8. 552. 



1. Theil. Die spanabhebenden Holzbearbeitungsmaschinen. 223 

festigkeit der Holzarten erkennen, welche z. B. bei Ahorn zwischen 3 und 
13, bei Rothbuche zwischen 1,2 und 14,5, bei Fichte zwischen 1,6 und 8,7 
und bei Fohre zwischen 1,5 und 12,8 kg/qmm schwankt. Welchen Einfluss 
der Zustand der Schneiden hat, lasst sich aus der Angabe ersehen, dass 
bei Gattersagen drei Stunden nach dem Scharfen der 13/" sechs Stun den 
nach dem Scharfender 21 /,fache Widerstand frisch gescharfterSagen ge­
funden wurde. Es versteht sich von selbst, dass uberdem die Sorgfalt des 
Scharfens mid die Gestalt der Schneiden von grossem Einfluss auf den 
Arbeitsbedarf ist. 

Fur eine Zahl von Holzbearbeitungsmaschinen tritt fUr die Bestimmung 
des Arbeitsbedarfs erschwerend noch hinzu, dass die Reibungswiderstande 
viel grosser sind als die eigentlichen Arbeitswiderstande. Bei Hobel­
maschinen betragen die letzteren bei voller Inanspruchnahme nul' l/S des 
gesammten Al'beitsaufwandes, also bei hal bel' Dicke oder Breite der hinweg­
zuraumenden Schicht nahezu nur 1/6 des Ganzen. Da nun die Reibungs­
widerstl1nde erheblichen Schwankungen unterworfen sind (ich erinnere nur 
an den Einfluss der Temperatur des Schmierols), so kann zuweilen flir eine 
Minderleistung ein grosserer Arbeitsaufwand in Frage kommen als vorher 
odeI' nachher fUr die volle Leistung. 

Das sind die Grunde, welche mich veranlassen, den Gegenstand mit 
aller Kurze zu behandeln. 

A. Sagen. 

Hartig hat den Arbeitsbedarf del' Sagen in die Form: 

N=No+cF . (35) 
gebracht, in welcher N die Zahl der Pferdekrafte wahrend des Arbeitens, 
No die Leergangsarbeit, c eine Werthziffer und F die einfach gerechnete 
stundliche Schnittflache in qum bezeichnet. Unter einfach gerechneter 
Schnittflache versteht man das Produkt aus Schnittlltnge und Schnitthohe 
oder Schnittflachenbreite. Bezeichnet ferner n die minutliche Umdrehungs­
zahI, D den Durchmesser der Kreissage in m, b die Schnittweite in mm, so 
solI fur Kreissagen gelten: 

n·D b·F 
N- 800 + 14 bis 28 ~6) 

in welcher die Werthziffer 14 fUr harte und 28 filr weiche Holzer gilt. 

Die Leergangsarbeit No filr die Bandsagen giebt Hartig zu 0,1 bis 
0,3 an. Man hat seitdem viel grossere Bandsagen gebaut. Es gebrauchte 
z. B. 1) eine nicht schneidende Blockbandsage8,5 Pfkr. mehr, nachdem del' 
Treibriemen von der losen auf die feste Rolle hinuber geschoben war. 
Man wird hiernach gegebenen Falles schatzungsweise einen Werth fill' No 
einsetzen miissen. 

Del' Hartig'sche Ausdruck N1 = c F flir Bandsagen Iautet (in anders 
geschriebenel' Anordnung): 

fur FichtenhoIz: 

V 
37 +0,0326.b·-

N = V. F 
1 1000 

1) Zeitschr. d.Ver. deutscher Ingen. 1896, S.552. 

(37) 
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fiir Eiche: 

ffir Rothbuche: 

V 
52+0,0412·b·­

V 
N1 = ·F 

1000 
V 

62 -t- ° 0485· b·-
" V 

N1=---- ·F 
1000 

(38) 

(39) 

In dies en Gleichungen bedeutet noch V die Schnitt- und v die Zuschiebungs­
geschwindigkeit. 

Fur Gattersfigen setzt Hartig: 

No = 0,25 bis 3 (40) 

und insbesondere fur lufttrockenes Fichtenholz: 

N = 46+0,224·b·H/LI F 
1 1000 

(41) 

wenn H die HubhOhe des Gatters und A die Zuschiebung ftir jedEm Hub, 
beide in mm oder m ausgedrtickt, bezeichnen. 

Hiervon weichen in der Form die von Hermann fUr Bundgatter auf­
gestellten Gleichungen erheblich ab. 

Bezeichnet: b die Schnittweite, s die Blattdicke, t die Zahntheilung, 
H die HubhOhe und A die Zusehiebung fUr jeden Hub in mrn und .F die 
einfaeh gereehnete, stlindliche Sehnittfifiche in qm, so lauten die Hermann'­
sehen Gleiehungen: 

Fur Fiehte: 1[' b+S( H)1 N =- 1+-- 4+--, F 
1 20 t 100 A J 

(42) 

" 
Tanne: 1 l b + S ( H )l N=-1+--4+--J F 

1 15 t 100 A 
(43) 

" LaubhOlzer: N1 = /5~ [1 + b ~ S ( 4 + 1 o~ A) J F . (44) 

Es ist dazu bernerkt, dass die Sagen fUr jeden Versuch frisch gesch1!.rft 
waren. Man solI, urn den mittleren Werthvon Nl zu bekomrnen, wenn die 
Zlihne erst nach zstundiger Arbeit wieder gescharft werden, die vorigen 
Werthe mit: 

a= 1 + 0,145 z-0,005 Z2 (45) 
vervielfaltigen. 

B. Andere spanabhebende Werkzeugmaschinen. 

In Riicksicht auf den Uinstand, dass bei diesen Maschinen die Reibungs­
verluste gegenuber der Nutzarbeit we it liberwiegen, lohnt es sich nieht, fur die 
hierher geh6rigen Maschinengattungen die erforderlichen Arbeitsgr5ssen in 
fertigen Gleichungen auszudrlicken. Die vorhandenen Gleiehungen 1) be­
ziehen sich auf die einzelne Maschine, und sind deshalb wenig brauchbar. 

Bei den wie oben gegebenen Beschreibungen der Maschinen sind, so­
weit m6gIich, Angaben liber den durehsehnittlichen Gesammtarbeitsaufwand 
gemaeht. 

Fur den Entwurf der Maschinen dlirfte jedoch einiger Anhalt zur 
Beurtheilung des zu erwartenden Schnittwiderstandes von Werth sein. 

1) F. W. Exner u. Carl Pfaff, Holzbearbeitung, Weimar 1883, Bd. 3, S. 257 ff. 
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Der Schnittwiderstand K (vergl. Bd. I, S. 13) fUr 1 qmm Spanquer­
schnitt ergiebt sich aus den vorliegenden Versuchsergebnissen fUr aIle 
Holzarten (Fichte, Tanne, Rothbuche, Eiche), wenn sie in der Langenrichtung 
bearbeitet wurden, im Mittel zu: 

K= 1,1 kg (46) 

ist in einigen Fallen zu nur 0,8 kg, in auderen bis zu 1,5 kg (fUr Eiche 
z. B. zu 1,4kg) und ausnahmsweise grosser, und zwar bis zu 2.5 kg ge­
funden. Es handelt sich immer urn die Bearbeitung rnittels Messerkopfe 
(vergl. Fraser, Bd. I, S. 14 u. ff.), wobei die Spandicke stark wechselt und 
nur durch umstandliche Rechnungen bestimmt werden kann. Es sind die 
Werthe fUr K in einfacher Weise wie folgt zu benutzen. 

Heisst der hinwegzuraumende Querschnitt q in Quadratmillimetern, die 
sekundliche Zuschiebungsgeschwindigkeit v und die Schnittgeschwindigkeit u 
in Metern, so ist die fur das Schneiden selbst aufzuwendende ArbeitA 1). 
in kgm: 

(47) 

Der Umfangswiderstand P des Messerkopfes entspricht derselben Arbeits­
leistung; es ist also 

und 

1) Vergl. Bd. I, S. 17, Gl. 15. 

v 
P=q·K·­

u 

(48) 

(49) 



II. Theil. 

Spaltrnaschinen, Maschinen zum bildsamen Urn gestalten 
und solche fUr das ZusammenfUgen der Theile. 

I. Spaltmaschinen. 

Das Bpalten wird zum Zerlegen des Holzes als Vorbereitungsarbeit 
verwendet, urn astige, beziehungsweise krummfaserige Theile auszuschalten. 
HierfUr sind Maschinen nicht im Gebrauch. 

Flir Geflechte werden Ruthen, Rohr, Stroh u. s. w. gespaUen, und zwar 
zuweilen unter Anwendung einfacher Maschinen, die aus dem Spaltkeil und 
einer Einrichtung zum Entgegenflihren von Werkstiick und Werkzeug bestehen. 

Endlich dienen Spaltmaschinen zum Zerlegen des Brennholzes in 
klein ere Scheite, zum Zerlegen gehorig vorbereiteter Holztrielen in Schuh­
nagel u. dergl. 

Das Spaltwerkzeug K, Fig. 412, wirkt mit seiner vorwarts gerichteten 
Kante nul' bei Beginn der Arbeit. Nachdem diese in das Werkstiick ein­
gedrungen ist, kommt nur noch die Keilwirkung in 
Frage, welche das Werkstiick quer zur Spaltflache 
zerreisst. Es zerreisst das Holz da, wo seine Quer­
oder Spaltfestigkeit am kleinsten ist, weshalb die 
Gestalt der SpaltflliChe lediglich yom Geflige des 
Holzes abhiingt, also kaum jemals eine ebene glatte 
Flache entsteht. 

Das Spalten verlauft um so leichter, je llinger 
der Hebelarm list, an welch en der Keildruck greift.1) 

Aus diesem Grunde wahlt man den Winkel a sehr 
selten kleiner als 40°. Wenn aber die Lange l im 
Vergleich zum kleinsten abgespalteten Querschnitt 
zu gross wird, so bricht das schwiichste der durch 
SpaIten entstehenden Stiicke, und vereitelt dadurch 
das weitere Spalten. Es soIl daher die Lange des F ig. 412. 
Spaltenwerkzeugs K im passenden Verhliltniss ZUlli 

kleinsten Querschnitt der Spaltstiicke stehen. Diinne Spaltstiicke fordern 
einen kurzen Keil, wiihrend man fUr das Spalten von Holzstlimmen in 

1) Herm. Fischer, Allgemeine Grundsatze und Mittel des mechanischen Auf­
bereitens, Leipzig 1888, S. 331. 
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starke Scheite ziemlich lange Keile verwendet, unter Beibehaltung desselben 
Winkels a zwischen 39 und 44°. Ueber die Grosse der aufzuwendenden 
Kraft vermag ich keine Angaben zu machen. 

Ftir das Spalten von Ruthen, Rohr odeI' dergl. verwendet man 
Maschinen mit feststehendem Spaltwerkzeug. Dieses ist zuweilen einfach 
keilformig und zerlegt dann in zwei Hfilften, odeI' besteht aus mehreren 
Keilen, deren Kanten sich sternfOrmig zusammenlegen, und drei oder mehr 
Spaltstticke erzeugen. Es wird zuweilen in der Mitte des Sternes oder des 
einfachen Keiles eine hervorragende schlanke Spitze angebracht, welche 
in das Mark der Ruthe greift 'und eine gewisse Fuhrung bietet. Man 
schiebt das Werksttick dem Spaltkeil entgegen, oder zieht es von diesem 
ab, oder wendet beide Mittel zum Fortbewegen des Werkstticks zu gleicher 
Zeit an. Es dienen hierzu Walzenpaare odeI' selbstspannende Zangen; 
letztere bethfitigen das Werksttick ruckweise. 

Zum Zerlegen des Brennholzes benutzt man ebenfaHs einfache. odeI' 
mehrfache Keile. Diese sitzen z. B. - wie der Bfir am Gleishammer (Bd. I, 
S. 549 u. if.) - am unteren Ende einer Stange und werden durch die 
Wucht ihres Falles in das Holz getrieben, abel' durch Selbststeuerung ge­
hindert zu tief hinab zu sinken. Man bewegt das Werkzeug abel' auch 
durch Kurbel und Lenkstange, zuweilen unter Einschaltung eines Hebels. 
Das Werksttick wird auf eine ambosartige Sttitze gestellt. 

Die einfach keilartigen Spaltwerkzeuge del' Schuhstifte werden regel­
massig - sehr rasch - durch Kurbel nnd Lenkstange bethfitigt. Es ist 
je eine ebeneFHl.che der zu zerlegenden Holzscheiben durch Einhobeln 
rechtwinklig sich kreuzender dreikantiger Furchen mit zahlreichen pyramiden­
formigen Erhohungen, den spliteren Spitz en derSchuhnagel, versehen. Man 
lasst das Werkzeug zunlichst in die Furchen der einen Richtung greifen, 
aber nur so tief wirken, dass die Spaltstticke noch zusammenhlingen. 
Hierauf legt man das Werksttick urn 90° gegen die erste Richtung ge­
wendet vor, so dass das Spalten in der zweiten Richtung stattfindet. Die 
Furchen werden fur das mechanische, ruckweise Vorschieben verwendet. 
Nach dem Spalten werden die unvollstandig getrennten Nagel durch leb­
haftes Schtitteln von eillander frei gemacht, zuweilen gelegentlich del' 
anderen Zwecken dienenden Arbeitsfolgen. 

II. Maschinen zum Umgestalten des Holzes auf Grund dessen 
Bildsamkeit.l) 

Holz ist wenig bildsam, weshalb die betreifenden Bearbeitungsver­
fahren eine weit geringere Bedeutung haben als die auf dem Spanabheben 
beruhenden. 

Am meisten wird von dem Biegen des Holzes Gebrauch gemacht,2) 
weniger von dem Pragen oder Pressen und von dem Stanzen. 

Urn die Bildsamkeit des Holzes nach Moglicllkeit zu erhOhen, wird es 
stark erwlirmt und angefeuchtet, was jetzt meistens durch mehrstundiges 
Dampfen geschieht. In kleineren Detrieben tritt das Kochen in Wasser an 

1) Karmarsch.Fischer, Handb. d. mech. Technologie, 6. Aufi., Bd. 2, S. 688, mit Abb. 
2) Dingl. polyt. Journ. 1826, Rd. 21, S. 29, mit Abb. 

15* 
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die Stelle des Dampfens, fur manche Zwecke das Kochen in dunnem Leim. 
Fur einige Pressarbeiten zieht man das Erwarmen durch heisse Beilagen 
vor, odeI' erganzt das Dampfen durch letzteres. 

Damit das Holz die ihm gewaltsam gegebene Gestalt beibehalt, muss 
es in ibr so lange festgehalten werden, bis es erkaltet und getrocknet ist. 
Man pfiegt deshalb regelmassig Formen anzuwenden, in denen das Holz 
langere Zeit bleibt, die also aus der Maschine genommen und hier durch 
andere ersetzt werden konnen. 

A. Biegemaschinen. 

Leichtere Biegungen werden mittels der Hand ausgefiihrt. Es sind 
hierfur als Hilfsgerathe nul' die soeben genannten Formen 1) erforderlich. 
Fur langere Holzer langen die menschlichen Kri1fte allein nicht aus, wes­
halb ziemlich einfache Biegevorrichtungen, welche man Biegemaschinen 2) 
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nennt, zu Hilfe genommen werden. 
Da sich dasHolz nur wenig ver­

langern, jedoch in einigem Grade 

Fig. 414. 

verkurzen lasst, da ferner die Gefahr es zu zerreissen viel grosser ist als 
die Gefahr es zu zerdrucken, so legt man bei starkeren Biegungen auf die 
Aussenseite des Holzes eine diinne Stahlschiene nnd verbindet diese so mit 
dem Werkstuck, dass hOchstens eine geringe gegensatzliche Verschiebung 
moglich ist, also die Biegung fast ausschliesslich durch Verkurzen der 
hohlen Seite herbeigefiihrt wird. 

Fig. 413 stellt eine Biegevorrichtung fUr Pfiugarme dar. Wegen 
Del' Einfachheit diesel' Vorrichtung sind die Formen b, die in eUlIger 
Zahl neben einallder liegen, nicht losnehmbar, sondern bilden den Stock 
der Einrichtung. Sie bestehen aus einer gusseisernen Rohre, auf welcher 
durch angegossene Ringe zur Aufnahme der Werkstucke geeignete Rinnen 
gebildet sind. Die Werkstucke tV sind vor dem D1impfen fast fertig 
be.arbeitetj man legt auf tv je eine dunne Stahlschiene c, welche mittels. 
angenieteter Vorsprunge einerseits gegen das untere Ende des Werk-

') Biegen des Holzes, von W. F. Exner und G. Lauboek, 3. Aufi., Weimar 1893, 
S. 14, mit Abb. 

2) Vorige Quelle, S. 22 ff., mit Abb. 
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stiicks w und die an der Mascbine feste Scbiene. d, anderseits gegen 
den Druckklotz e, der auf w festgeklemmt ist, sich legt. Hierauf scbwenkt 
man den oberen Theil von w in die gestrichelte, etwa wagerechte Lage 
und befestigt w in diesel' Lage mittels des Biigels h und der Handspeicbe g. 

Letztere ist weiter rechts geeignet gestiitzt. In die Rohre b wird durch die 
Oeffnung a Dampf gelassen, so dass das Werkstiick nacb 21/2 bis 3 Stunden 
getrocknet fortgenommen werden kann. 

Die Vorricbtung Fig.414 verdient schon mebr Maschine genannt zu 
werden; sie stammt von Fay & Co. in Cincinnati, 0., her und dient zum 
Biegen von (halben) Radreifen, Riemenrollenkranzen u. dergl. An einem 
starken HolzgesteU sitzen die Zapfen i fest. Die auf ibnen drehbar steckenden 
Hebel d sind mit HUfc von iiber RoUen f gelegten Sciten e und einer Winde 
kriiftig nacb oben zu bewegen. Man legt die Hebel d zunl1Chst nieder und 
die Schicne c ncbst Werkstiick w zwischen die an d einstellbaren K16tze g, 

befestigt dann das Modell q b so am Gestell, dass es sich mit seiner Mitte 
auf w stiitzt, und zieht die Seile e an, bis die Hebel d eine lothrechte Lage 
angenommen baben. Es werden nun die Enden der Scbiene c iiber dem 
Modelltheil q mit einander verklammert, die Seile e losgelassen und Werk­
stiick nebst Modell in die Trockenkammer geschafft. 

Bei der ahnlichen Zwecken 
dienenden Maschine, welche Fig. 
415 ihrem Wesen nach darstellt,1) 
wird ein eisernes Modell a mit mul- c 

denformigem Querscbnitt verwendet. b e 
Die diinne Schiene c ist linksseitig 
auf einen Zapfen von a gehangt und 
wird durch Bngel mit Schraube d Fig. 415. 
festgehalten, wtihrend sie rechts-
seitig die, gegen das Werkstiick b driickende Schraube e enthiilt. In del' 
Nlibe. von e ist ein dem linksseitigen itlmlicher Bngel angebracht. Man 
fiibrt nun a, b und c zwischen den Walzen w hindurch - del' linksseitige 
Biigel d wird erst angelegt, nachdem das Modell a entsprechend weit aus 
dem Walzenpaar hervorragt - verklammert c mit a und bringt das Werk­
stiick mit seiner Hiille in die Trockenkammer. 

Kilbur1:\. 2) driickt das Werkstiick nebst Schiene in eine das Modell 
bildende krumme Rohre, welche nach dem Trocknen des gebogenen Holzes 
auseinander genommen werden kann. 

Andere Einricbtungen findet man in den Quellen 3) beschrieben. 
Es kommen auch maschinenartige Biegevorrichtungen fill' Ji~assdaubell 

zur Verwcndung. Ich werde auf diese bei den Maschinell, welche dem 
Zusammenfiigell del' Theile dienen, zuriickkommen. 

B. Pressen und Stanzmaschinen. 
Es sei hier kurz erwiihnt, dass das Pragen oder Pressen des Holzes 

zum Zweck seiner Umgestaltung quer gegen die Faser nur in sehr geringem 

1) Dingl. polyt. Journ. 1881, Bd. 239, 8. 16, mit Abb. 
~) Dingl. polyt. Journ. 1858, Bd.149, 8.321, mit Abb. Polyt. Centralbl. 1858, 

8. 1621, mit Abb. 
3) Zeitschr. d. Ver. deutscher Ingen. 1857, 8.163, m. Abb. Ding!. polyt. J ourn. 1858, 

Bd.147, 8. 17; 1882, Bd.245, 8.13, mit Abb. Polyt. Centralbl. 1858, 8.1662, mit Abb. 
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Grade ausfUhrbar ist, wogegen in der Richtung der Faser betrachtliche 
Verschiebungen erzwungen werden konnen. Urn Furnure zu stanzen, pflegt 
man sie durch Aufleimen von Papier oder auch Geweben gegen Bruch zu 
sichern. 

Was die zugehorigen Maschinen anbelangt, so unterscheiden sie sich 
von den sonstigen Press en u. s. w. nicht, weshalb hier kein Anlass zur 
Erorterung derselben vorliegt. 

III. Maschinen fur das ZusammenfUgen der Theile. 

Die hierher gehorenden maschinenartigen V orrichtungen sollen zum 
Theil die fUr das ZusammenfUgen erforderliche Kraft, unter Vermeidung 
der HammerschHtge bieten, zum Theil Zeit ersparen lassen, ferner den 
Theilen die richtige Lage, unter Umstanden Gestalt geben. 

Es mogen einige Beispiele angegeben werden. 

A. Fassbindemaschinen. 1) 

Zuweilen werden namentlich dicke Dauben im gedampften Zustande 
einzeJn gebogen und getrocknet, so dass bei dem Binden der Fasser nul' 
unbedeutendes Biegen nothig wird. Man verwendet fUr das Hauptbiegen 
der Dauben ganz ahnliche Vorrichtungen wie fUr das Biegen des Holzes 
uberbaupt.2) Es werden auch die umgebogenen Daumen mit Hilfe eines 
Tellers mit Rand aufgesetzt und uber ihrer Mitte von einem Seil um­
schlungen, welches durch eine Winde angezogen die Dauben so weit zu­
sRmmenbiegt, dass ein Reifen aufgeschoben werden kann. 3) 

Beiden Verfahren fo)gt dann das Auflegen der Reifen, und zwar 
entweder mittels der Hand, unter Zuhilfenahme von Hammerschlagen, oder 

Fig. 416. 

r 

l' 

Fig. 417. 

durch Pressen, welche die Reifen ruhig aufschieben 
oder aufziehen. Am· Kopf einer Presse ist z. B. ein 
Ring b, Fig. 416, angebracht, dem vier oder mehr 
Arme a angelenkt sind. Diese enthalten N asen, die 
sich gegen den Reifen r legen lassen; einseitig an­
gebrachte Gewichte oder Federn sorgen dafUr, dass 
diese Nasen nicht eigcnmachtig abgleiten konnen. 
Das :B'ass steht auf dem Tisch einer Presse, wird 

« von diesem gehoben und in den Reifen r hinein­
geschoben.4) 

Statt dessen stellt man das 1!'ass auf einen festen 
Tisch und Hisst, nach Fig. 417 die Reifen durch 

Haken a nach unten ziehen. ' 
Die angegebenen Vorrichtungen behandeln z. Z. nur einen Reifen; 

man hat ahnliche vorgeschlagen,5) welche gleichzeitig an beiden Fassenden 
Reifen aufschieben. 

1) Karmarsch-Fischer, Handb. d. mech. Technologie, 6. Aufi., Bd. 2, S. 764, mit Abb_ 
2) Holmes, Dingl. polyt. Journ. 1885, Bd. 256, S.62, mit Abb. Bodenheim, Dingl. 

polyt. Journ. 1887, Bd.265; D. R.-P. Nr.34767. Hawley und Lord, D. R.-P. Nr.38808. 
8) Zugwinden, Dingl. polyt. Journ. 1870, Bd.223, S.257; 1880, Bd. 236, S.372; 

1883, Bd. 24~, S. 446, mit Abb. 
') Vergl. auch D. R.-P. Nr.85156. 
~) D. R.-P. Nr. 20176. 
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Die G lockenmaschinen biegen die aufgesetzten Dauben und legen 
gleichzeitig Reifen auf. 

In Fig. 418, rechts, bezeichnet t den Tisch einer Presse. Ein auf 
ihm festsitzender Ring und ein Reifen erleichtern das Aufsetzen der 
Dauben; zuweilen werden diese mittels eines zweiten Reifens, eines Seiles 
oder eines sackschnallenartigen Gerltthes vorHLufig ein zweites Mal zusammen­
gehalten. Ueber dem Tisch befindet sich die Glocke g, welche unten so 
weit ist, dass bei dem Emporbewegen des Tisches t die oberen Enden der 
Dauben in die untere Oeffnung del' Glockc gelangen und dann allmahlich 
nach innen gedriickt werden. Die Glocke 9 enthl1lt Rill en , in welche die 
Reifen t· gelegt sind, so dass die Dauben d in sie hineingeschoben werden. 
Die linke Halfte von Fig. 418 zeigt die gegensatzliche Lage von Glocke, 
Fass und Tisch nach vollzogenem Pressen. Die Glocke gist zweitheilig, 
ihre beiden Halften sind durch Gelenke und Ueberwiirfe mit einander ver­
bunden, so dass man die eine der Halften bequem zurtickklappen und 
dann das Fass wegnebmen kann, urn es umzukehren 
und auf das zweite Ende Reifen zu scbieben.1) 

Man verwendet aucb zwei einander gegentiber 
liegende Glocken, so dass gleichzeitig beide Fass­
enden gebunden werden,2) bringt auch im Innern 
des Fasses zusammenklappbare Ringe oder Dorne 
an, welche die gegensl1tzliche Lage der Dauben 
wahrend des Press ens sichern. 3 ) 

Gewohnlich wird das ]'ass zunachst mit Form­
reifen versehen, welche die Dauben wah rend des 
folgenden Bearbeitens: Glatten, Einschneiden der 
Kimmungen und dergl. zusammenhalten und dann 
durch die endgiltigen Reifen ersetzt werden. Die 
}<'ormreifen sind erheblich dicker als die endgiltigen 
und eignen sich daher besser fUr das Einlegen in 
die Glocken. Sollen sofort die bleibenden Reifen 
aufgezogen werden, so sind die zur Aufnahme 

d 

Fig. 418. 

dieser Reifen dienenden Nuthen der Glocken besonders auszubilden. 4) 

d 

Erichson hat eine Fassbindemaschine vorgeschlagen, welche das Auf­
setzen der Daubon entbehrlich macht. O) Es sind auf liegendem Rahmen 
zwei aufrechte Ringe mit kreisformigen Nuthen, welche die Daubenenden 
aufnehmen, und mitten zwischen diesen ein zusammenklappbarer Ring an­
gebracht, welcher die Bauchweite des Fasses bestimmt. Die Nuthen jener 
Ringe sind an je einer Stelle in der Richtung einer Tangente nach aussen 
fortgefUhl't, so dass hier die Dauben eingebracht werden .konnen. Eine 
Biegevorrichtung krtimmt die Dauben unmittelbar VOl' ihrem Eintritt in die 
Nuthen. Sind die Dauben eines Fasses eingefUhrt, so schiebt man Form­
reifen tiber ihre Enden, entfernt den in der Fassmitte befindlichen Spann­
ring, zieht die genutheten Ringe zuriick und rollt das Fass aus del' Maschine. 

1) Vergl. auch Allen, Ransome & Co. Engineering, 1879, Bd. 27, S.569, mit Abb. 
2) Frlihinsholz: D. R.-P. Nr. 20651; Dingl. polyt. Journ. 1883, Bd.248, S. 449, mit 

Abbildung. 
3) Wrigt, Dingl. polyt. Journ. 1883, Bd. 248, S.448, mit Abb. Dunbar, Dingl. 

polyt. Journ. 1887, Bd.265, S.325, mit Abb. 
4) Hewitt, D. R.-P. Nr.39240. 
b) D. R.-P. Nr. 31567; Dingl. polyt. Journ. 1887, Bd.265, S.347, mit Abb. 



232 Werkzeugmaschinen fUr die Holzbearbeitung. 

Fiir trommelformige Fasser hat E. Bratt eine Maschine gebaut,1) welche 
ahnlich wie die vorige arbeitet, abel' sogar die zusammenzufiigenden Dauben 
vom Stapel nimmt. 

B. Maschinen fiir Wagenrader. 

Fur diesel ben verwendet man Zusammenfiigungsmascbinen, welche die 
Radspeicben in die Nabe driicken, und andere, die zum Aufdriicken der 
Felgen auf die Speich en dienen. Die Speichen werden mittels der Hand 
vor die betreffenden Locher der Radnabe gebracht und durch einen Helm­
hammer eingetrieben, oder durch Pressen eingedriickt.2) 

Ein und dieselbe Maschine kann auch zum Aufschieben der Felgen 
auf die l1usseren Speichenzapfen dienen. Urn einen lothrecbten, zur Auf­
nahme der Nabe bestimmten festen Dorn ist eine Anzahl liegendel' Wasser­
druckpressen angebracht, welche zuerst die Speichen in die Nabe und dann 
die Felgen gegen die Speichenzapfen driicken. Man Hlsst das Rad etwa 
fiinf Minuten in der Pl'esse und kann dann den massig erwl1rmten eisernen 
Reifen leicht aufschieben. Colas 3) lasst eine Zabl von Hebeln, welche von 
einer gemeinsamen Wasserdruckpresse betbatigt werden, auf die Radfelgen 
driicken. 

Man verwendet auch Pressen zum Eindriicken der Radbiichsen 4) und 
zum Aufpressen der Nabenreifen. 5) 

C. Maschinen zum Zusammenfiigen der Kisten, Thiir- und Fenster­
rahmen u. dergl. 

Die Zinken der Kistenbretter sollen genau winkelrecht in einander 
geschoben werden, damit unnothiges Klemmen verbiitet wirdj sie sollen 

Fig. 419. 

auch nur mit einigem Widerstande 
ineinandergeschoben werden konnen, 
damit die erzielte Verbindung genii­
gend ausfallt. Diese VOl'bedingung 
erfiillt die Woodford'sche Kasten­
zwinge,6) Fig. 419. Auf einem ge­
bobelten, gusseiser.nen Tisch sind zwei 
Winkel c gleichlaufend zur Bildfiache 

befestigt. Der rechtwinklig bierzu liegende Winkel b ist durch Schraube 
und Handl'ad, der ebenso liegende e durch doppelten Kniehebel zu ver­
schieben. Der Abstand von c wird nach der Litnge der mit, z. B. nach 
Fig. 401 gestalteten Zinken versehenen Bretter eingestellt, der Winkel b 
so, dass die zusammengehol'enden Bretter zwischen b, c und e gestellt 
werden konnen, und durch Streck en der Kniehebel - durch Fusstritt 
oder mittels Handhebels - die Zinken in genau richtiger Weise in­
einander geschoben werden. Es ist zweckmassig, Kniehebel zu verwenden, 

1) Zeitschr. d. Ver. deutscher Ingen. 1894, S. 709, mit Abb. 
2) Zeitschr. d.Ver. deutscher Ingen. 1883, S. 271, mit Abb. Dingl. polyt. Journ. 

1883, Bd. 249, S. 489, mit Abb. 
3) Dingl. polyt. Journ_ 1869, Bd. 194, S.24, mit Abb. 
4) Zeitschr. d. Ver. deutscher Ingen. 1883, S. 272, mit Abb. 
~) American Machinist, 11. Febr. 1892, mit Schaubiid. 
6) Zeitschr. d. Ver. deutscher Ingen. 1894, S. 708. 
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da der Widerstand anfanglich klein ist und bis zuni Ende del' Arbeit 
wachst. 

Bei dem Zusammenfiigell del' Thiir- und Fellsterrahmen ist fast das 
Gleiche zu beriicksichtigen. Fig. 420 zeigt eine dementsprechellde Maschine. 
Zwei gusseiserne Boeke, die durch Querstiicke zu einem standhaften Ge­
stell vereinigt sind, tragen auf zwei gehobelten Fiibrungsfll1chen zwei 
Schlitten 8, welche die Gestalt langer Balken haben. Auf diese Balken 
sind Knaggen k gesetzt, und zwar an solchell Stellen und in solcher Zahl 
wie del' zusammenzufiig'ende Gegenstalld erfordert. Der linksseitige Schlitten 
ist mittels der Hand zu verschieben; er wird in der ihm gegebenen Lage 
durch Zahnleisten, welche an den Bocken sitzen, festgehalten. Der rechts 
liegende Schlitten 8 ist Ipit Schrauben versehen, welche durch Handrader h 
bethatigt werden konnen. Das Muttergewinde dieser Schrauben befindet 
sich in den an dem Gestell gut gefiihrten Stangen a, welche je einen Ge­
lenkbolzen b der Kniehebel b d c enthalten . . Die zweiten Gelenkbolzen c 
sitzen fest am Gestell, und an die Mittelbolzen d greifen die Stangen de, 
welche durch den Hebel emf bethatigt werden. Dieser Hebel besteht aus 

d 

Fig-. 42 1. 

zwei Schenkeln, die bei dem Tretschemel f vereinigt sind. Durch eine mit 
SperrZl1hnen versehene - nicht gezeichnete - Stange kann der Tretschemel f 
in seiner tiefsten Lage festgehalten werden. Sob aId diese Stange aus­
gelost wird, begeben sic11 die Hebel vermoge des Gewichts e in die ge­
zeichnete Lage zuriick. 

Auch winkelrecht zur Bildflache kann auf den zusammenzufiigenden 
Rahmen ein Druck ausgeiibt werden, und zwar im vorliegenden ~'alle 

durch eine gewobnliche, lange Schraubzwinge z, welche, in Schlitz en zweier 
Schlitten g rubend, auf den Mascbinenbocken frei verschoben werden kann. 

Urn den Druck auf die Rahmentheile in der Ll1ngenrichtung des 
Rahmens ebenso gross zu machen wie in der Querrichtung, verwenden 
Mancbe die durcb Fig. 421 abgebildeten Knaggen. Sie fassen nur an die 
Ecken des Rahmens, bediirfen also einer Erganzung, wenn in letzterem 
Sprossenwerk vorkommt. Die bervorragenden Backen b legen sich an das 
Rahmenholz oder zwischengelegte KlOtzcben. Sie sitzen an der Platte a, 
die mittels Zapfens an dem Schlitt en c drehbar befestigt ist. c ist langs 
des balkenformigen Schlittens mittels der Schraube d verscbiebbar. Diese 
Schraube ist nur zur Halfte mit rechtsgangigem, zur Halfte mit linksgangigem 
Gewinde versehen und wirkt mit jeder Halfte auf einen der Schlitten c 

Fische r, Handbuch der Werkzeugmaschincnkundc. II. 16 
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so, dass durch Drehen der Schraube die Schlitten in gleichem Grade der 
Maschinenmitte genahert oder nach aussen geschoben werden. Zwei so 
ausgerustete Schlitt en liegen, wie bei der durch Fig. 420 dargestellten 
Maschine, einander gegenuber und werden wie bei dieser bewegt. Man 
schiebt dann zunachst die Backen b, Fig. 421, g·egen das Werksttlck, zieht 
sie durch die Schraube dan, und lasst dann die K.niehebel del' Maschine 
in Thatigkeit treten. Fallt hierbei der Druck quer zu den Schlitten 8 

grosser aus als der durch d erzeugte, oder ist sonst eine Ungleichheit vor­
handen, so werden die Driicke durch die Drehbarkeit der Platten a aus­
geglichen. 
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Mit in den Text gedruckten Figuren. 
Zwci Bande., In Leinwand gebunden Preis M. 16,-. 

Die Steuerungen der Dampfmaschinen. 
Von C. Leist, 

Professor, Docent an der Kgl. Techn. Hochschule, zu BerItD. 

Zugleich als 
Vierte Auflage des gleichnamigen Werkes von Emil Blaha. 

Mit 39I itt den Text gedruckten Figuren. 
In Leinwand gebunden Preis M. 20,-. 

Steuerungstabellen flir Dampfmaschinen 
mit ErUiuterungen nach dem MUller'schen Schieberdiagramme 

und mit Berucksichtigung einer Pleuelstangenlange 
gleich dem fUnffachen KurbelradiuB, sowie beJiebiger ExcenterstangenJange 

fUr einfache und Doppel-Schiebcrsteuerungen. 
Mit zahlreichelt Beisjielen und ilt delt Text gedrucktelt Figuren. 

Von Karl Rein\lardt, Ingenieur. 
In Leinwand gebunden Preis )\1. 6,-. 

Die praktische Anwendung 

der Schieber- und Coulissensteurungen 
von William S. Auehineloss, C. E. 

Autori"irte deutsche Uebersetzung nnd Bearbeitung von Oberingenieur A. MUller. 
Mit I8 lith. Tafellt u1td zahlreichen in de1t Text gedruckten Holzschnittelt. 

In Leinwand gebunden Preis Jl1. 8,-. 

Berechnung der Leistung des Dampfverbrauches 
der Eincylinder-Dampfmaschinen. 

Ein Taschenbuch zum Gebrauch in der Praxis. 
Von Josef Peehan, 

Professor des Maschinenbaues an der k. k. Staatsgewel'beschule in Reichenberg. 

J1.it 6 Textfiguren und 38 Tabellelt. 
In Leinwand gebunden Preis )\1. 5,-. 

Die Warmeausnutzung bei der Dampfmaschine. 
Von W. Lynen, Aachen. 

(Sonderabdruck aus del' Zeitschrift des Vereines dentscher Ingenieure 1901.) 
Preis M. 1,-. 

Dampfkessel- Feuerungen 
zur Erzielung einer moglichst rauchfreien Verbrennung. 

Im Auftrage des Vereines deutscher Ingenienre bearbeitet von 

F. Haier, Ingenieur in Stuttgart. 
Mit 30l Ficuren im Text 1tnd aUf 22 lithograjhirfen Tafeln. 

In Leinwand gebunden Preis M. 14,-. 

D er Dampfkessel-Betrieb. 
Allgemeinverstandlich dargestellt. 

Von E. Sehlippe, Kgl. Gewerberath zu Dresden. 
Mit zahlreichen Abbildungen im Text. 

Dritte vermehrte Auflage. 

In Leinwand gebnnden Preis M. 5,-. 

Zu beziehen dW'ch jede Buchllandlung. 



Verlag von Julius Springer in Berlin N. 

Elasticitat und Festigkeit. 
Die fiir die Technik wichtigsten Satze und derell erfahrungsmassige Grundlage. 

Von C. Bach, 
K. WUrtt. Baudirektof, Prof. des Masehineningenieurwesens an der Kgl. Techn. HochscllUle Stuttgart. 

Dritte vermehrte Aufla.ge. 

Mit in den Text gedruckten Abbildungen und I8 Tajeln in Licktdruck. 
In Leinwand gebuuden Preis 1\1. 16,-. 

Technische Mechanik. 
Ein Lehrbuch der Statik und Dynamik fiir Maschinen- und Bauingcnieure. 

Von Ed. Authenrieth, 
Oberbaul'ath uud Professor an der Kg!. Techn. Hochschule zu Stuttgart. 

Mit 327 in dell Text gedruckten Figuren. 
Preis M. 12, -; in Leinwand gebunden M. 13,20. 

-----------------------

Eingriffsverhaltnisse der Schneckengetriebe 
mit Evolventen- und Cykloidenverzahnung 

und ihr Einflnss auf die Lebcnsdaner der Triebwerke. 
Eiu Abriss der graphischen Untcrsuchung yon Schneckenraderwerken filr die Praxis und den Unterricht 

. an tcchnischen Lehranstaltcn 
von Ad. Ernst, 

Professor des Maschlnenlngenieurwesens an del' Kg!. Techn. Hochschule Stuttgart. 

Mit 77 K01lstruktio1lsfiguren. 
In Leinwand geb.unden Preis 111. 4,-. 

Konstruktion und Betriebsergebnisse 
von 

Fahrzeugmotoren fur fltissige Brennstoffe. 
Mit einem theoretischen Teil: Berechnung der l\fotorleistllng und des Kraftbedarfes 
von Motorwagen und einem Anhang: LeistungsverslIche an Fahrzeugmotoren. 

Von Hugo Giildner, Oberingenieur 
(Gerichts·SachYerstandigel' fill' Wilrmemotl'>ren und Kraftwagellwesen tn Augsburg). 

Mlt IS4 i1t den Text getiY1tcktcll A~ollstrllktiollsfig1(,re1t und Diagra1JZ1IlClt. 
-----

Handbuch der Materialienkunde 
f ii r den Mas chi n e n b au. 

Von C. Martens, 
Professor und Direktor del' K. ruechanisch-technischen Versuchsanstalt zu Berl1n·Charlottenburg. 

I. MateriaJprtlfungswcsen, Probirmaschinen und Messinstrumente. 
Mit 5I4 Tert-Abbildungen und 20 Tafellt. 

In Leinwand gebllnden Preis Jl1. 40,-. 

Beitrage zur Geschichte des Maschinenbaues. 
Heransgegeben im Auftrage des Vereine" deutscher Ingenieure 

von Theodor Beck, 
Ingenieur und PriYatdocent an del' Grossh. technischen Hoch!Jchule in Darmstadt. 

Mit 806 in de" Text gedruckten Figuren. 
Preis JlI. 9,-; in. Leinwand geblillden 111. 10,-. 

Die Ingenieurtechnik im Alterthum. 
Von 

Curt Merckel, Ingenieur. 
ca. 700 S. gr. 8°. Mit 26I (vielfack ganzseitige1Z) Abbildunge1l im Te.Tt und einer Karte. 

Elegant gebundcn Preis !II. 20,-. 

In g e n i e u r - K ale n d e r. 
Fiir Maschillen- nnd Hiitten-Ingenieure 

herausgegeben von 
Th. Beckert und A. Pohlhausen. 

In zwei Theilen. 
Mit zaklreickc1t Holzscknittcll uJtd eine,. EisC1tbahnkarte. 

1. Theil in Leder mit Klappc. - II. Theil (Beilage) geheftet. - Preis zusammen M. 3,-. 
Rrieftnschen-Au.sgabe mit Ledcrtnschen etc. Preis 111. 4,-. 

Zu beziehen dU1'ch jede Bucll1wndlung. 



Verlag von Julius· Springer in Berlin und R. Oldenbourg in Munchen. 

Elektromechanische Konstruktionen. 
Eine Sammlung von Konstruktionsbeispielen und Berechnungen von lIIaschinen und Apparaten fUr i;ltarkstrom. 

Zusammengestellt und erlliutert 

von Gisbert Kapp. 
200 Seiten gr. 4°. Mit 35 Tafeln und 54 Textfigure1Z. 

Z. Zt vergriffen; neue Auflage unter der Presse . 
. ---------------

Dynamomaschinen fUr Gleich- u. Wechselstrom. 
Von Gisbert Rapp. 

Dritte verroehrt. und verbe.serte Auflage. 

Mit 200 ill den Text gedrttcktell' Figuren. 
In Leinwand gebunden Preis }1. 12,-. 

----

Elektrische KraftU b ertragun g. 
Ein Lehrbuch flir Elektrotechniker. 

Von Gisbert Rapp. 
Autorisirte deutsche Ausgabe vOn Dr. L. Holborn und Dr. K. Kahl 

Dritt. verbessert. und ve:mehrte Auflage. 

Mit zahlreichen in den Text gedrucktell Figuren. 
In Leinwand gebllnden Preis 1\1. 8,-. 

----------------~.----- .~--~.-..... --~ -----------------------------------

Transformatoren flir Wechselstrom und Drehstrom . . 
Eine Darstellung ihrer Theorie, Konstruktion und Anwendung: 

Von Gisbert Rapp. 
Zweite vermehrt. und verbesserte Auflage. 

Mit 165 in den Text gedruckten Figuren. 
In Leinwand gebunden Preis :If. 8,~. 

Die Ankerwicklungen und Ankerkonstruktionert 
der Gleichstrom-Dynamomaschinen. 

Von E. Arnold, 
o. Professor uod Direktor des Elektl'otechnischen Instituts an del' Grossh. Techn. Hochschule In Karlsruhe. 

Dritte Auflage. 
---~.--

Mit 418 Figuren im Text tend 12 Tafeln. 
In Leinwand gebunden Preis 1\1. 15,-. 

Generatoren, Motoren und Steuerap,parate 
fUr elektrisch betriebene 

He b e - un d T ran s po r t mas chi n en. 
Unrer :r.1itwirkung von Ingenieur E. Veesenmeyer herausgegeben 

. von Dr. F. Niethammer, Oberingenieur. 
Mit 805 in den Text gedrteckte1t Abbildungen. 

In Leinwand gebunden Preis 111. 20,-. 
------------------------

Handbuch der elektrischen Beleuchtung. 
Bearbeitet VOll 

Josef Herzog, und Clarence Feldmann, 
Vorstand der Abtheilung fUr elektrische Chefelektriker der ElektricitlLts·Aktien-

Beleucbtung, Ganz & Co., Budapest. Gesellschaft "Helios", KMn a. Rh. 

Zweite vermehrte Auflage. 

Mit 5f? Abbildungen. 
In Leinwand gebunden Preis M. 16,-. 

Herstellung und Instandhaltung· 
elektrischer Licht- und Kraftanlagen. 

Ein Leitfaden auch fUr Nicht-Techniker. 
Unter 1\Iitwirknng von O. Goriing und Dr. lIIichalke verlasst und herausgegcben 

vonS. Frhr. v. Gaisberg. 
In Leinwand geburl'den Preis 1\1. 2~-. 

Zu beziehen dU1'cli jede Buchhandlung. 




