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Vorwort.

Erkenntnisse, die heute in Metallbearbeitungsbetrieben allgemein
verbreitet sind, werden in holzverarbeitenden Betrieben noch nicht
ausgenutzt, obwohl die Wege zur Erzielung wirtschaftlicher Erfolge in
beiden Fillen auBerordentlich dhnlich sind. Moderne Arbeitsverfahren
sind aber auch in der Holzbearbeitungsindustrie um so notwendiger
geworden, als uns durch den FriedensschluB 1919 groBe Wald-
bestéinde verlorengegangen sind, die gebliebenen Vorrdte sonach an
Wert gewonnen haben und andererseits Steuern, hohe soziale Ab-
gaben usw. immer mehr den Gewinn verkleinern. Rationalisierung der
Betriebe, d.h. Herstellung hochwertiger Produkte unter geringstem
Aufwand an Zeit und Kraft, ist zur Forderung des Tages geworden, der
sich kein auf seine Erhaltung bedachtes Werk entziehen kann. Dieser
Forderung kann die in- und auslindische Holzbearbeitungsmaschinen-
Industrie entsprechen, die gerade in den letzten Jahren eine groBe
Anzahl gut durchdachter Neukonstruktionen auf den Markt gebracht
hat, darunter viele Sondermaschinen, die die Herstellungskosten be-
deutend verringern.

Der Verfasser ist bestrebt gewesen, ein Bild von der Einrichtung
und Wirkungsweise dieser Maschinen zu geben, vor allem aber ihre
Eingliederung in den Arbeitsgang darzustellen. Nur die am richtigen
Platz verwendete Maschine wird ihre Hochstleistung erreichen kénnen,
und diese nur dann erhalten, wenn sie richtig behandelt und die an ihr
erforderlichen Ausbesserungen sachgemil ausgefiihrt werden. GroBler
Wert wurde deshalb auf ,,praktische Winke* gelegt, deren Befolgung
die Wirtschaftlichkeit eines Betriebes wesentlich beeinflussen kann.
Der Verminderung unproduktiver Ausgaben wurde entsprechende Auf-
merksamkeit geschenkt. Anzustreben ist FlieBarbeit, durch welche die
Produktion gesteigert, die auBlerordentlich hohen Kosten der Stapelung
und des Transportes von Rundholz und Schnittmaterial verringert
werden. Nicht von der GroBe, sondern von der Organisation eines
Betriebes hingt der Erfolg ab.

Wo neue Einrichtungen zu kostspielig sind, 148t sich auch durch
zweckméfige Umbauten viel erreichen.



18% Vorwort.

Aber nicht nur eingehende Kenntnis der Produktionsmittel, auch
solche des Rohstoffes, des Holzes, ist notwendig, das eine friiher nie
geahnte, vielseitige Verwendung gefunden hat. Wirklich sachgemiBe
Gewinnung, Behandlung und Verarbeitung der Hdlzer erfordert reich-
liche, praktische Erfahrung.

Auf diese sieht der Verfasser zuriick, der als Leiter groBer Holz-
bearbeitungsbetriebe im In- und Auslande seit dem Jahre 1896 Gelegen-
heit hatte, mit den neuesten deutschen, amerikanischen, englischen und
schwedischen Maschinen zu arbeiten und daher wohl beurteilen kann,
wie und wo diese Maschinen am vorteilhaftesten zu verwenden sind.

So mége denn dieses Buch, das langjihrige Erfahrungen der All-
gemeinheit preisgibt, dem holzverarbeitenden Gewerbe und der In-
dustrie zum Fortschritt dienlich sein und Nutzen bringen.

Braunschweig, im Januar 1929.

J. Gillrath.
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I. Das Fiillen der Biaume.

Das gebrauchlichste und meist angewandte Verfahren ist auch heute
noch das Fallen mit Axt und Schrotsige bzw. Bauchsige. Hierbei
wird auf der Seite der Fallrichtung des Baumes mdoglichst tief am Boden
eine Kerbe eingehauen. Von der entgegengesetzten Seite wird hierauf

Abb. 1. TFillen eines Douglas-Fir-Baumes.

der Stamm mit der Schrotsige, etwas schrig nach abwirts, so ein-

geschnitten, daB der Sdgeschnitt auf der gréBten Tiefe der Kerbe zu-

geht. Um nun einerseits das Einklemmen des Sidgeblattes zu ver-

hindern, andererseits aber das Fillen des Stammes nach einer bestimmten

Richtung zu ermdoglichen, werden hinter der Sige zwei bis drei Keile
Gillrath, Holzbearbeitung. 1



9 Das Fillen der Baume.

in den Sageschnitt eingetrieben. Durch das stirkere Eintreiben des
einen oder anderen Keiles 1a8t sich bei windstillen Tagen mit ziemlicher
Sicherheit die Fallrichtung des Baumes bestimmen. Abb. 1 zeigt das
Fillen eines Douglas-Fir-Baumes (Oregon-Pine) in den Urwildern der
pazifischen Kiiste von Nordamerika; diese Baumriesen erreichen ein
Alter von zirka 500 Jahren, eine Hohe bis 380 Full engl., einen Durch-
messer bis 15 Ful} engl., und einige haben einen Kubikinhalt von 142 cbm
aufgewiesen. In gewissen Gegenden erreichen ganze Waldungen eine
Durchschnittshohe von 250 Fufl und der Durchschnittsdurchmesser der
Baume betragt zirka 5 Full engl.

Wie die Abb. 1 zeigt, erfolgt das Fallen in den Urwéldern des Staates
Oregon ebenfalls nach dem alten Verfabhren mittels Axt und Schrot-
sige, nur mit dem Unterschiede, dal die Fallkerbe nicht dicht am Erd-
boden, sondern wegen der abnormen Stockstirke und Auswiichse in

Abb. 2. ,,Sector‘‘-Baumfillmaschine beim Fillen.

zirka 3 m Hohe eingehauen wird. In Amerika erfolgt das Fillen der
Biaume teilweise auch durch Durchschneiden mit elektrisch glithend
gemachten Platindrahten.

A. Baumfiillmaschine ,,Sector.

Seit langen Jahren wird von verschiedenen Seiten versucht, eine
praktische Baumféallmaschine auf den Markt zu bringen. Bereits wihrend
des Weltkrieges wurde von dem schwedischen Ingenieur A, v. Westfelt
eine solche erfunden, in Schweden unter dem Namen ,,Sector‘-Baum-
fallmaschine hergestellt und in der deutschen Armee vielfach verwen-
det, obschon die Konstruktion noch nicht vollstindig durchgearbeitet
und reif war. Inzwischen hat die Firma Wagener, Komm.-Ges.
Ciistrin-Neustadt, die Fabrikation und Vertrieb der ,,Sector‘-Baum-
fallmaschine iibernommen, und zwar so verbessert, daf3 das Problem der
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Kettensige als gelost betrachtet werden kann und die Maschine in der
jetzigen Ausfithrung als eine in jeder Beziehung vollkommene Hoch-
leistungsmaschine zu bezeichnen ist, woriiber anerkennende Urteile
maBgeblicher Personlichkeiten aus Forstkreisen vorliegen. Abb. 2 zeigt

Abb. 3. ,,Sector*“-Baumfillmaschine beim Abkiirzen und Zerlegen von Stimmen.

eine ,,Sector‘‘-Baumfillmaschine beim Fillen eines Baumes, Abb. 3
beim Abkiirzen und Zerlegen von Stimmen, Abb. 4 die ,,Sector‘‘-Sige
mit Sdgebiigel, Antriebsmotor und beweglicher Kuppelwelle und Abb. 5
die  Gelenksdgekette
(Glied D in der Stel-
lung zum Auseinander-
nehmen der Sige).

Abb. 4. ,,Sector-Sige mit Sdgebiigel, Antrichsmotor und Abb. 5. Gelenksidgenkette.
beweglicher Kuppelwelle,

Bei der ,,Sector‘-Sige élterer Konstruktion ergaben sich im Be-
triebe nicht unbetrachtliche Stérungen, weil die Zéhne des Sageblattes
nicht stark genug geschrinkt werden konnten, um einen so breiten
Sageschnitt zu erlangen, dal auch die Kopfe der Nietbolzen, durch die
die einzelnen Glieder der Kettensige miteinander verbunden waren,
reibungslos durch den Sigeschnitt gefithrt werden konnten. Es ist jetzt
gelungen, eine Gelenkverbindung herzustellen, bei der die Bolzen C in
Abb. 5 iiber das etwa 4 mm starke Ségeblatt tiberhaupt nicht vorstehen,

1*



4 Das Fillen der Biume.

ferner eine Art Bajonettverschlull zu schaffen, der gestattet, die einzelnen
Glieder der Kettensige in einer ganz bestimmten Stellung (s. Abb. 5 D)
einzeln auszuwechseln. Durch Wahl hervorragend harten und zihen
Chromnickelstahles und durch Verbreiterung des Blattes auf 44 mm
gelang es, eine Gelenkséigekette von so hoher Zugfestigkeit zu schaffen,
daB eine Verschrinkung der Zihne fast iiberfliissig wurde, und daf nun-
mehr in der Gelenksige ein Sigeblatt von hervorragender Elastizitit,
Schirfe und Lebensdauer vorliegt. Damit ist das Kernproblem gelost.
Alle anderen Verbesserungen in der Durchbildung des Biigels, der An-
ordnung und Lagerung der Leitrider der Gelenkkette, des Antriebes,
der verlingerbaren und zusammenschiebbaren Welle, der Ein- und
Ausriickvorrichtung und der Schaffung eines passenden Antriebs-
motors waren nur noch reine Konstruktionsfragen, die allerdings nicht
leicht waren, aber in hervorragender Weise gelost erscheinen. Die Ge-
lenksige liuft, wie aus Abb. 4 ersichtlich ist, in einem trapezférmigen
Biigel oder Rahmen, der an der einen Seite offen ist. Diese Offnung
wird von der Kettensige iiberspannt. In den 4 Ecken des Trapezes
liegen in auswechselbaren Kugellagern die Kettenrdder. Das Sigeblatt
bewegt sich mit grofer Geschwindigkeit wie bei einer Tischlerbandsége
iiber 4 Leitrollen und schneidet, je nach GroBe des Biigels, Stimme bis
zu 1,25 m im Durchmesser in wenigen Minuten glatt durch. Die Ketten-
sige liegt vollig geschiitzt in dem Rahmen, so daB Verletzungen der
Arbeiter beim Halten des Rahmens ausgeschlossen sind. Der Rahmen
ist fast ganz aus Aluminjum hergestellt. Die Geh#use fiir die Ketten-
rider sind zweischalig und auseinandernehmbar. Zum Spannen der
Gelenksiige ist eine Spannvorrichtung angebracht. Wie aus Abb. 2 und 3
ersichtlich ist, kann die Sige in jeder Lage, sowohl zum Fillen der
Biume, als auch zum Abkiirzen der Stimme verwendet werden, aulBBer-
dem senkrecht auf einem Tisch montiert zum Schneiden von Gruben-,
Brennholz usw., also auch als Ersatz fiir die schwer transportablen und
viel Kraft verbrauchenden Kreissigen. Bei mit diesem Apparat maschi-
nell betriebenem Einschlag wird die Hauptperiode in den Forsten
wesentlich verkiirzt und eine ganz bedeutende Ersparnis von Arbeits-
kraften und somit an Léhnen erreicht. Ein weiterer Vorteil liegt darin,
daB die ,,Sector‘-Maschine beim Fallen unmittelbar iiber dem Erd-
boden angesetzt werden kann, so daBl eine sehr ergiebige Ausbeute des
Nutzholzes erreicht wird.

Beim Abkiirzen kommt die Maschine besonders fiir Sigewerke in
Frage. Mit 3—5-PS-Elektromotor angetrieben, bringt man die Ma-
schine an die Stdmme, um diese an Ort und Stelle beliebig zu zerlegen,
Ausfithrung wie Abb. 4.

Der Antriebsmotor fiir den Forstbetrieb besteht zur Zeit aus einem
Zweizylinder-5—6-PS-Benzinmotor. Der Kraftbedarf ist ein auBer-
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ordentlich geringer. Bei zehnstiindigem Betrieb benétigt der Motor
nur 5—8 1 Benzin. Bei ununterbrochenem Laufen etwa 1,71 pro Stunde.
Motor mit Welle und Kuppelung wiegt nur 50 kg. Er kann also leicht
von 2 Mann in jede beliebige Stellung gebracht werden. Dazu ist die
Welle mit einem Kugelgelenk versehen, das gestattet, die Welle bis zu
einer Neigung von etwa 300 zu biegen. DaBl der Motor von dem ,,Sector
vollig getrennt und fiir sich allein verwendet werden kann, ebenso daf3
sich der ,,Sector‘‘ auch zum Ablingen von Balken verwenden 1aBt, sei
nur nebenbei erwihnt. Die Sektorsige wird vorerst in 4 GréBen fiir
Baume bis zu 550, 750, 1000 und 1250 mm Durchmesser ausgefiihrt
und geliefert. Das Gewicht der Sdge einschlieflich Rahmens betrigt
je nach GréBe 22—38 kg. Die Sidge ist also sehr leicht und leicht zu
handhaben ; selbst fiir die groBte Sige gentigen 2 Arbeiter. Bei den Ver-
suchen und der Vorfithrung des ,,Sectors‘‘ im Jagen 243 der Oberforsterei
Biesenthal am 16. Mai 1926 wurden nachstehende Durchschnitts-
leistungen mit 4 Mann Bedienung beim Fillen von Kiefern nach dem
Bericht des Geheimen Baurat Herrn Schubert erzielt:

Starkeklasse Schnittleistung
Stammdurchmesser in cm in Betriebssekunden
15—20 cm 4
21—30 cm 18
31—40 cm 29
41—50 cm 49
51—60 cm 59

In 15 Minuten reiner Arbeitszeit schnitten sie 1 fm Reiser. Den
besten Handséigen gegeniiber leistet die Sige nach Ansicht der Forst-
beamten das Sechsfache. Durch Einfiihrung der ,,Sector‘-Maschine
im Forstbetriebe sind nach Ansicht des Herrn Oberférsters Dr. Hilf
unbedingt nennenswerte Ersparnisse in bezug auf Zeit, Arbeiter und
Holzwerbungskosten zu erzielen. Nach den vorgenommenen Versuchen
scheint sie die erste im forstlichen Hauungsbetrieb wirtschaftlich
arbeitende Maschine zu sein. Bei der im Mai 1925 in der Oberforsterei
Biesenthal im Kiefernaltholzkahlschlag vorgenommenen Priifung der
Maschine wurden nach dem Forstreferendar Herrn A. Gerlinghoff drei
Wege gewihlt, um nach allen Richtungen hin Resultate zu erhalten.
Es traf sich besonders giinstig, dafl gerade in diesem Winter auf Ver-
anlassung des Herrn Oberforster Hilf Handségepriifungen und Unter-
suchungen iiber den Handhauungsbetrieb vorgenommen waren. Ohne
letztere Unterlagen, die bisher nirgends vorhanden waren, wire eine
Berechnung der Wirtschaftlichkeit der ,,Sector‘-Maschine tiberhaupt
nicht méglich gewesen, weil keine zu vergleichenden Zahlen vorhanden
gewesen wiren. Die Prifung der Maschine wurde nun in der Aus-
filhrung an die Prifungen der Handsigen angelehnt und dann ein Ver-
gleich gezogen. Es wurden gepriift:
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1. Die Schnittleistungen bei hemmungslosen Schnitten. Darunter
sind solche Schnitte zu versehen, bei denen alle beim Sigen vorkommen-
den Hindernisse nach Méglichkeit ausgeschaltet sind.

2. Schnittleistungen im praktischen Hauungsbetrieb, das sind
wihrend des Kahlschlages gemessene Schnittzeiten einschlieBlich der
vorkommenden Stauungen wie Klemmen usw.

3. Die gesamte Leistung im praktischen Hauungsbetrieb, unter Be-
riicksichtigung aller maBgeblichen Momente. Letztere Priffung wurde
mit Hilfe von Zeitstudien ausgefithrt, und zwar fiir die verschiedenen
Sortimente. Die Ergebnisse wurden mit denen des Handségebetriebes
verglichen und auf Grund der sich ergebenden Mehr- oder Minder-
leistung bzw. Mehr- oder Minderkosten die Berechnung der Wirtschaft-
lichkeit aufgestellt.

Berechnung der Wirtschaftlichkeit.

Wenn man, was sich aus den Zeitstudien ergab, durch die Ein-
fiihrung des ,,Sectors beim Hauungsbetrieb in Kiefernaltholzschligen
eine Leistungssteigerung um 339 annimmt, so wird der dritte Teil der
Arbeiter iiberfliissig. Beispielsweise ergab sich, daBl 16 Arbeiter im
,,Sector‘‘-Betrieb dasselbe leisten wie 23 Arbeiter im Handbetrieb.
Will man nun eine Wirtschaftlichkeitsberechnung aufmachen, so muf3
die Lohnsparung fiir 7 Holzhauer wihrend einer Hauungsperiode die
Amortisationskosten und Betriebskosten fiir den ,,Sector‘‘ decken.
Nehmen wir eine dreimonatige Hauungsfrist wahrend des Jahres und
den Monat zu 25 Tagen an, so ergibt sich eine Ersparnis von 525 Arbeits-
tagen. Berechnet man den Arbeitslohn pro Mann und Tag einschlief3-
lich Sozialzulagen mit 5 M., so bedeutet das eine Geldersparnis von
2625 M. Die Baumfillmaschine ,,Sector‘‘ kostet rund 2000 M. Es wird
angenommen, dafl die Maschine mindestens 2 Hauungsperioden von je
3 Monaten gut iibersteht. Die Betriebsunkosten und Amortisation fiir
die Maschine werden schitzungsweise betragen:

Abschreibung fiir das erste Jahr 50%, . . . . . . . . . . .. .. 1000 M.
Verzinsung fiir 1 Jahr 99, . . . . . . . . . ... ... 180 .,
Benzin fiir 75 Tage, je Tag zirka 8 1 . . . . . . . . . ... .. 192 ,,
Schmierol, zirka 60 1 . . . . . . . . . . . . . Lo .. 48 ,,

Reparaturkosten, Kosten fiir Unterbringung der Sége, Transportkosten
u. dgl., Sageersatzglieder, einmalige véllige Uberholung nach 3 Mo-
17017 + RO OO 405 ,,

Summe 1825 M.

Diese Zahlen wurden absichtlich hochgegriffen, demnach bleibt fiir
die Baumfillmaschine ein finanzieller Uberschu von 800 M. fiir das
erste Jabr, Die Priifung ergab fiir den ,,Sector’ folgende Leistungen,
verglichen mit besten Handsigen:
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Die Baumfall- und Ablingmaschine ,,Rinco*.

1. 130—2309, Mehrleistung bei hemmungslosen Schnitten.

2. 3459, Mehrleistung beim Schneiden im Betrieb unter Beriick-
sichtigung aller Verlustzeiten (Laufzeit, Aufstellen der Maschine,
Schmieren, Betriebsstoff-Nachfiillen usw.).

4. 309 Zeitersparnis bzw. Verkiirzung der gesamten Arbeitszeit
beim Hauen.

5. 339, Arbeiter-Ersparnis.

6. 10% Holzwerbungskosten-Ersparnis.

Es unterliegt keinem Zweifel, dal bei vollkommen geschulten
Arbeitern und zweckméiBigster Organisation des Betriebes die Zahlen
der Punkte 3, 4, 5 und 6 sich bedeutend vergréfern werden. Voiliegende
Resultate sind in dreitigigen Versuchen und Zeitstudien aufgestellt
worden und kénnen natiirlich nicht den Anspruch auf endgiiltig fest-
stehende Ergebnisse erheben, sie sind vielmebr vorliufige Resultate,
die durch lingere Erfahrungen und Priifungen zu ergéinzen wiren.

B. Die Baumfiill- und Abkingmaschine ,,Rinco*.

Die in Abb. 6 und 7 dargestellte, patentierte Baumfill- und
Ablingmaschine ,,Rinco’, D.R.P. der Firma E. Ring & Co. Berlin,
ist erst seit kurzem neu auf den Markt gebracht und wird von
Forstverwaltungen und Sdgewerken glinzend begutachtet. Die in
allen Teilen aus ausgesucht erstklassigem Material hergestellte Motor-
sdge ,,Rinco“ besteht aus 2 Hauptteilen, der Sidgevorrichtung mit
Kette, Fiihrungsschiene usw. und dem mit ihr gekuppelten An-
triebsmotor. Die endlos wirkende Sagekette lauft iiber eine stihlerne
Fiihrungsschiene und hat abwechselnd Schneid- und Réumzihne.
Die einzelnen Kettenglieder sind durch eine sinnreiche Vernietung
so miteinander verbunden, daB schadhafte Glieder ersetzt werden
koénnen. Die Riumzihne haben einen Fithrungsansatz, der in einer Nute
der Fiihrungsschieae lduft, wodurch jedes Zwingen und Festsetzen der
Sigekette withrend des Schnittes unmoglich gemacht und ein gerader,
glatter Schnitt gewihrleistet ist. Die Sdgekette hat eine Umlauf-
geschwindigkeit von iiber 6 m in der Sekunde. Sie kann, dhnlich wie eine
Fahrradkette, durch ein Schraubverbindungsglied in wenigen Sekunden
von der Fiihrungsschiene abgenommen und in der einfachsten Art an
einer Schmirgelscheibe geschirft werden. Als Antriebsmotor dient ein
direkt gekuppelter ,,Bekamo‘‘-Hochleistungs-Kompressor-Motor von
175 cem Zylinderinhalt bei 58 mm Bohrung und 66 mm Hub. Als Be-
tricbsstoff wird Benzin oder Benzol mit gutem Motorsl im Verhiltnis
von 1:10 gemischt verwendet, wodurch die Schmierung automatisch
erfolgt. Der luftgekiihlte und nach dem Zweitakt, also ohne Ventile,
arbeitende Motor entwickelt eine Dauerleistung von etwa 5.5 PS und
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damit eine Antriebskraft, die auch in den schwierigsten Féllen ein Fest-
setzen der Sigekette ausschlieBt. ,,Rinco’ kann fiir jede Holzart an-

Abb. 6. ,,Rinco” Baumfill- und Ablingmaschine beim Ablingen. (E.Ring & Co., Berlin.)

Abb. 7. ,,Rinco* Baumfill- und Ablingmaschine beim Fillen. (E.Ring & Co., Berlin.)

gewendet werden und wird in zwei Ausfiithrungen geliefert, die eine Ver-
wendung fiir folgende Baumdurchmesser erméglichen:
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GroBe I fir Schnittmoglichkeit bis 70 cm Durchmesser bei etwa
36 kg Gewicht.

Grofle II fiir Schnittmdoglichkeit bis 85 cm Durchmesser 38,5 kg
Gewicht.

Die erstaunliche Einfachbheit und Handlichkeit der ,,Rinco‘’, die ein
Radfahrer bequem im Rucksack zur Arbeitsstdtte schaffen kann, diirfte
in den Augen jedes Fachmannes ihr Hauptvorzug sein. Die Maschine
arbeitet in jeder Stellung und in jedem Gelinde ohne Veranderung der
Apparatur. Die Inbetriebsetzung der Maschine erfolgt in denkbar ein-
fachster Weise durch eine am Motor angebrachte Handkurbel, die ein
schnelles und sicheres Anspringen des Motors herbeifithrt. AuBerdem
befindet sich am Motor noch ein Hilfsantrieb in Form einer durch einen
Zugriemen zu betitigenden Anwerfrolle. Die Steuerung und Regulierung
der Maschine wéhrend des Ganges erfolgt durch Bowdenziige mit Hand-
hebeln, welche am Handgriff der Motorseite der Maschine angebracht
und bequem zu bedienen sind. Der Betrieb der ,,Rinco‘‘ erfordert,
einerlei, ob auf Fallung oder Ablingung gearbeitet wird, 2 Mann und bei
Waldarbeit noch eine Hilfskraft zum Ankerben und Eintreiben der Fall-
richtungskeile. Die Maschine wird nach dem Durchsigen des Stammes
wihrend des Fallens desselben durch einfaches Abheben von der Schnitt-
flache bei laufendem Antriebsmotor abgenommen und ist sofort weiter
schnittbereit. ,,Rinco kann in jedem, auch in dem unebensten Gelinde
angewendet werden, da eine umsténdliche Einstellung des Antriebs-
motors nicht erforderlich ist.

Dabei kann der Stamm unmittelbar tiber dem Boden geschnitten
werden, was gegeniiber dem Handschnitt einen Mehranfall von etwa
10 cm Holz bedeutet und bei umfangreichen Einschligen wesentlich
ins Gewicht fallt. Die Hauptverwendungsmoglichkeit der ,,Rinco*
liegt begreiflicherweise auf dem Gebiet des Fallens und Ablingens von
Rundholz, dariiber hinaus kann man sie aber noch zum Schneiden von
Schwellen, Bau-, Gruben-, Schleif- und Brennholz benutzen. Der Ver-
brauch an Betriebsstoff ist bei Hdchstinanspruchnahme téaglich nur
etwa 6 M. Der Preis der Maschine betragt 1150—1235 M. Die Maschine
leistet mit gut eingearbeiteter Mannschaft und scharfer Sadgekette
bei Weichholz-Kahlschlag etwa 170 Stimme von 40—60 cm Durch-
messer taglich, was einem Holzgewinn von etwa 120fm entspricht.
Um diese Héchstleistungen zu erzielen, ist selbstverstandlich Be-
dingung, daB stets mit erstklassigen sauber geschirften Sageketten
gearbeitet wird, und ich empfehle bei Dauerbetrieb, stets einige geschérfte
Sigeketten zur Auswechslung bereit zu halten. Gegeniiber dem Betrieb
mit der Handsége erzielt man mit der ,,Rinco* eine enorme Mehrleistung.

Erfahrungsgemal8 betrigt bei Anwendung der Handsige die Lei-
stung von 2 Mann téglich etwa 10 fm. Um die Tagesleistung der ,,Rinco*
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zu erreichen, wiirden also etwa 24 Mann erforderlich sein, d. h. 21 Mann
mehr, als fiir die 3 Mann Bedienung erfordernde ,,Rinco* nétig sind. Das
ergibt rechnerisch folgendes Bild:

Ersparnis:

21 Mann je 4 M. . .. . . . . . . ... 84 M.
Mehrgewinn an Holz infolge Tiefschnitts etwa 3 fm . . . . . . . . 25 ,.

109 M
Betriebsstoff der Maschine pro Tag ab . . . . . . . . . . . . .. 6 ,,

103 M
Abzug fir Verzinsung und Unvorhergesehenes etwa 259, . . . . . 25 ,,
Somit Ersparnis bei Kahlschlag pro Tag . . . . . . . . . . . .. 78 M.

Die vorstehende Berechnung ist natiirlich nicht als Normalfall zu
werten, sie zeigt aber fir jeden Fachmann zur Geniige, daB sich eine
»Rinco“ zum Anschaflungspreis von 1150 M fiir jeden GroBbetrieb,
der ihr nur einigermaflen Verwendungsmdoglichkeit bietet, sehr schnell be-
zahlt macht. Abb. 7 zeigt das Fillen eines 85 cm starken Stammes
in der reinen Arbeitszeit von 72 Sekunden. Wie schon erwihnt, sind
dieses Hochstleistungen, welche in der Praxis selbstverstindlich nicht
erreicht werden. Das eine steht jedoch fest, daBl mit einer solchen Ma-
schine bei richtiger Behandlung und scharfen Sigeketten Ersparnisse zu
erzielen sind und den Waldarbeitern die schwerermiidende Arbeit des
Fallens erleichtert wird. Zweiflern steht es ja frei, sich eine solche Ma-
schine auf Probe zu kaufen, wobei doch jedes Risiko ausgeschlossen ist.

Fiir solche Betriebe, in denen ,,Rinco‘‘ in der Hauptsache zum Ab-
langen des Langholzes Verwendung findet, ist die Leistung und Renta-
bilitdt der Motorsiige ebenfalls giinstig. Sie wird jhre Anwendungs-
moglichkeit und Nitzlichkeit auf groen Rundholz- und Bauplidtzen in
ganz besonderem MafBe beweisen.

Die Fiirstlich von PleBsche Forstverwaltung in Wiistegiersdorf
und mehrere groBle Sigewerke duBlern sich lobend iiber die ,,Rinco*
und die Maschine wird sich sicher nach und nach einfithren, denn eine
gute Neuerung bricht sich Bahn.

C. Die Gewinnung der Sticke.

Die Gewinnung der unterirdischen Holzmasse, d. h. der sogenannten
Stocke, die sich im Boden befinden, und gréBtenteils als Brennholz
Verwendung finden, erfolgt durch Roden, Sprengen oder durch Stubben-
bzw. Stockrodemaschinen. Bei verschiedenen Holzarten, z. B. Nuf}-
baum, wird das Stockholz zu Nutzzwecken verwendet, da dasselbe die
schonste Maser- und Fladerbildung zeigt und infolgedessen begehrt und
wertvoll ist. In Amerika verwendet man zur Vernichtung groBer Stécke
bzw. Baumstiimpfe Salpeter, und zwar bohrt man im Sommer ein Loch
von etwa 3 cm Durchmesser und 20 ¢m Tiefe mitten in den Stock. Dieses
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Loch wird mit Salpeter gefiillt und mit einem Holzpflock verschlossen.
Im nichsten Sommer wird der Holzpflock entfernt, das Loch mit Pe-
troleum gefiillt und angeziindet, worauf der Stock langsam aufbrennt.
Abb. 8 zeigt eine Stockrodemaschine ,,Belzebub® der Firma Ewald
Belz, Ferndorf Kreis Siegen, die das schwierige und kostspielige Stubben
bzw. Stockroden sowohl bei Kahlschligen als auch in Bestinden infolge
sinnreicher Bauart bei geringem Krifteaufwand in zweckméBiger und
billiger Weise ohne Sprengen erméglicht. Bei Kahlschligen, die in her-
kémmlicher Weise abgeholzt worden sind, bildet die Frage der rationellen
Stubbenrodung den Gegenstand ernster Erorterung zwischen Wald-
besitzer bzw. Forstverwaltung und dem Rodungsunternehmer. Auch
wenn mit eigenen Leuten gearbeitet werden soll, erfordert diese Frage

Abb. 8. Stockrodemaschine ,,Belzebub“. (Ewald Belz, Ferndorf.)

eine sachliche Priifung. Der neue Stockroder ,,Belzebub‘ erfiillt restlos
alle Forderungen, die an eine gute Rodemaschine gestellt werden miissen.
Die Maschine hebt 4—6 Stubben pro Stunde, je nach GréSe und Boden-
beschaffenheit, durch 2-—4 Arbeiter.

Das Gewicht betrigt 230-—290 kg; die Maschine wird in 2 Gréfien
gebaut, Type I, Gesamtgewicht 230 kg, fiir Stubben bis 40 cm Durch-
messer, Type 11, Gesamtgewicht 290 kg, fiir Stubben iiber 40 cm Durch-
messer. Die Maschine besteht aus nachstehenden Teilen: ein eisernes
Hebewerk, eine Hauptstiitze aus Eisenrobhr nebst loser Grundplatte,
1 Hilfsstiitze aus Eisenrohr mit fester Grundplatte, 1 Greiferzange aus
Stahl, 1 Stubbenseil oder an Stelle der Greiferzange ein zweites Stubben-
seil. Die Maschine ist nach Abb. 8 iiber dem zu rodenden Stock bzw.
Stubben aufzustellen, wobei zu beachten ist, daB das Hebewerk fast
senkrecht steht. Abstiitzung desselben mit der Hauptstiitze, die auf die
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lose Grundplatte gestellt wird. Die Hilfsstiitze wird nach der Seite an-
gestellt, nach der sich beim Ziehen die Maschine neigt. Die Zange, fiir
kleine und mittlere Stubben am besten geeignet, greift in die Wurzeln
und schlieBt sich beim Ziehen von selbst. Die Zange ist auch entbehr-
lich und man arbeitet dann mit dem Stubbendrahtseil. Dieses wird
unter einigen Wurzeln durchgesteckt und dann mit den Enden in den
Zughaken der Maschine gehéingt. Durch fortgesetztes Heben und Nieder-
driicken des Hebelarmes zieht man die Stubbe in 5—7 Minuten mit
allen Wurzeln, je nach Bodenbeschaffenheit. Das Abklopfen der Erde
geschieht schon wihrend des Ziehens. Das Wurzelloch wird hierbei
wieder gefiillt, und zwar kommt die gute Erde wieder obenauf zu liegen.
Das Herunterlassen der gezogenen Stubbe geht sehr leicht und schnell
vonstatten, ebenso das Weitersetzen der Maschine, die zu diesem

Abb. 9. Stubbenrodemaschine ,,Hexe** (Ewald Belz, Ferndorf.)

Zwecke nicht umgelegt zu werden braucht. Abb. 9 zeigt eine patent-
amtlich geschiitzte Stubbenrodemaschine ,,Hexe* der Firma Ewald
Belz, Ferndorf bei Siegen, welche mit der alleinigen Kraft von 2 bis
3 Arbeitern 50—60 Stubben téglich zieht. Diese Maschine arbeitet von
einer Stelle aus in gréBerem Umbkreise, soweit die Zugseile reichen.
Durch Hinzunahme weiterer Zugseile kann die Reichweite beliebig ver-
groBert werden. Ein Weitersetzen der Maschine ist nur selten nétig,
daher sehr schnelles und leichtes Arbeiten fiir die Bedienung. Die Trans-
portfihigkeit ist eine leichte, da der eigentliche Maschinenkérper von
2 Mann getragen werden kann. Man kann mit dieser Maschine auch ohne
weiteres im Bestande roden und sie kann infolge ihrer kréftigen Kon-
struktion die stirkste Belastung ertragen. Die Maschine besteht aus den
eisernen Maschinenkérper mit 2 Druckhebeln und komplettem Flaschen-
zug, Gewicht zirka 130 kg, 5 Stahldrahtzugseilen von 20 mm Durch-
messer, davon je 1 Stiick 10, 5, 4, 3, 2 und 1 m Lénge, beiderseits mit
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Osen zum Einhingen der Verbindungshaken; 7 starken schmiede-
eisernen Verbindungshaken oder Laschen fiir die Zugseile; ein Stahl-
drahtseil von 20 mm Durchmesser, 3 m Linge, beiderseits mit Ose, zum
Befestigen des Maschinenkorpers an einer Stubbe. Ein starker
Doppelhaken dazu. Zweistarke Haken aus Ia Stahl zum Ausziehen der
Stubbe diese Haken kénnen einzeln und auch gleichzeitig gebraucht
werden. Ein starker Doppelhaken zu diesen Haken als Verbindungs-
stiick zum Zugseil. Ein Stahldrahtseil von 20 mm Durchmesser, 3 m
Lange, beiderseits mit Ose, zum Ausziehen der Stubbe in besonderen
Fallen. Eine eiserne Stiitze fiir das Zugseil, 1 m hoch, oben mit seitlich
beweglicher Seilfiihrungsrolle mit vorderer Abstiitzung, um ein Um-
kippen zu vermeiden, zusammenklappbar und von einem Mann leicht
zu tronsportieren. Das Gesamtgewicht der Maschine betrigt zirka
330 kg. Die Handhabung ist sehr einfach und aus Abb. 9 ersichtlich.
Der Maschinenkérper wird an einer starken Stubbe mittels des Draht-
seiles und Doppelhakens befestigt und auf einen kurzen Balken gelegt.
Darauf ist der Flaschenzug so weit auszuziehen, da nur mehr eine Seil-
windung auf der Trommel verbleibt. Samtliche Zugseile legt man nun
in eine Linie, und zwar so, da} das langste Seil an diezu ziehende Stubbe
das kiirzeste an den Flaschenzug der Maschine kommt. Die Verbin-
dungshaken werden eingelegt und man setzt jetzt die grofen Stahlhaken
an die zu rodende Stubbe derart, daBl die Spitzen in das Wurzelwerk
greifen und die Innenseite des Hakens sich an die Stubbe anlegt. Die
beiden Haken kénnen dicht aneinander sitzen, aber auch die Stubbe an
verschiedenen Stellen anfassen, da sie an dem Doppelhaken, der die Ver-
bindung mit dem Zugseil herstellt, beweglich sind. Bei leichteren Stubben
kann ohne weiteres auch nur mit einem Stubbenhaken gerodet werden.
Ist nun die Verbindung von der Maschine bis zu den Stubbenhaken her-
gestellt, so wird die Seilstiitze, etwa 1-—2 m von der zu ziehenden Stubbe
entfernt, unter das Zugseil geschoben, und zwar so, dafl die Abstiitzung
nach der Maschine zu erfolgt. Das Seil ist hierauf in die Fithrungsrolle
zu legen. Man achte darauf, daB die Seilstiitze moglichst genau in der
Zugrichtung steht. Dann sind die beiden Druckhebel in Bewegung zu
setzen und die Stubbe kommt schnell mit allen Wurzeln heraus. Bei
leichten Stubben ist wechselweise und bei schweren gleichzeitig zu
driicken ; im ersteren Falle wird eine groflere Schnelligkeit erzielt. Die
Erde kann bereits beim Ziehen der Stubbe abgeklopft werden. Ist die
Stubbe heraus, dann kommt die néchste in gleicher Weise an die Reihe.
Im Halbkreis der Zugseile werden so alle Stubben gerodet, erst dann
braucht die Maschine weitergesetzt zu werden. Man kann auch noch
mehr Seile beniitzen, um die Reichweite auszudehnen. Eine Heraus-
kommen der Befestigungsstubbe ist nicht zu befiirchten, wenn man
hierzu eine stirkere Stubbe aussucht. Hier ist der Zug dicht am Boden.
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Die andere Stubbe wird hingegen schrig hochgezogen, 16st sich mit-
hin bedeutend leichter aus der Erde, als die Befestigungsstubbe, selbst
wenn dieser kleiner ist. Alle beweglichen Teile der Maschine, sowie auch
die Seile sind, um ein leichtes Arbeiten zu ermdéglichen, reichlich zu
schmieren. Die Zertrimmerung bzw. Zerkleinerung der
beim Stockroden gewonnenen Stubben erfolgt bei gréBeren
_[weitucte Waldbetrieben vielfach durch Sprengung mit Pulver,
- Dynamit oder auch unter Anwendung von Sprengkapseln,
_ ffuastob - Sprengschrauben u. dgl. In Siiddeutschland werden von
" den Waldarbeitern vielfach zum Spalten der Stubben
Spaltkeile nach Abb. 10 aus Siemens-Martin-Stahl bzw.
FluBstahl mit zirka 60 kg Festigkeit verwandt. Das
obere Aufsatzstiick besteht aus WeiBbuchenholz, welches
g})t;?t.klgi. mit einem eisernen Ring versehen ist, um das Spalten

des Holzkopfes zu vermeiden. Dieser Keil wird mit einem
eisernen Hammer in das zu spaltende Holz eingetrieben. Selbst-
verstandlich kann auch ein Holzhammer dazu verwendet werden, sobald
er schwer genug ist. Das weilbuchene Aufsatzstiick kann von jedem
Holzfiller selbst erneuert werden und héilt sehr lange vor, wenn es vor
Nisse geschiitzt wird.

- e Eisenring

1I. Der Holztransport vom Walde zum Siigewerk.
A. Heber und Winden, Drahtseilbahnen.

Beim Holztransport muBl eine Unterscheidung gemacht werden
zwischen der Beférderung des Holzes innerhalb des Forstes zu einem
geeigneten Sammelplatz und dessen Weiterbeférderung zum Sigewerk,
zur Wasserablage, zur Eisenbahn oder dgl. Das Sammeln des Holzes
im Forste selbst, auch Riicken genannt, wird bei kleineren Holzmengen
sowohl durch menschliche als auch tierische Krafte bewerkstelligt. Z. B.
werden im Bayrischen und Bohmer Hochwald starke Fichten-und Tannen-
stimme im Winter aus Hohenlagen von 1000—1500 m unter den schwie-
rigsten Verhaltnissen iiber Schnee und Eis zu Tal geschleift. Am bil-
ligsten, und wo es angeht auch am vorteilhaftesten, ist der Transport
unserer Nadelholzer auf Wasserlaufen. Schon kleine Flisse und selbst
grofere Biche werden zur Holzbeforderung, und zwar vor allem durch
das sog. Triften der einzelnen Stiicke, herangezogen. Auf gréBere Ent-
fernungen sowie auf gréBeren Fliissen geschieht der Transport des Holzes
durch FisBen, wobei die Stiicke nicht einzeln, sondern in grofier Zahl
zu einem sog. FloB verbunden und durch FloS8mannschaften, welche
sich auf dem FloB eine provisorische Wohnstitte eingerichtet haben,
ihrem Bestimmungsort zugefiihrt werden. Abb. 11 zeigt ein Flol von
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riesiger Gréfle auf einem FluB im Staate Washington (U. 8. A))
Abb. 12 und 13 zeigen einen verbesserten Holzblockwagen der Firma
Ewald Belz, Ferndorf (Kr. Siegen), zum Holzriicken im Walde und
auf dem Platze. Der Wagen dient hauptsidchlich zum Fortschaffen
von Langhélzern aus den einzelnen Waldschligen heraus, sowie auf
Ablege- und Zimmerplitzen zum schnelleren Heranriicken der Stdmme
an die Sigewerke. Das Heranrticken des Langholzes aus dem Schlage
geschieht mit diesem Wagen ohne Beschédigung des im Walde stehenden
jingeren Holzes und ohne grofle Anstrengung der Leute und Pferde.

Abb. 11. TFloBen von Oregon Pine nach dem Sdgewerk.

Beim Gebrauch wird der Wagen iiber den zu beférdernden Stamm der
Lange mach so weit heriibergefahren, daf die eiserne Greiferzange den
Stamm ungefahr in seinem Schwerpunkt faBt. Die Spitze der Deichsel
wird nun so hoch gehoben, dafl die Greiferzange mit ihren Spitzen gut
und sicher in den Stamm eindringen kann. Hierauf wird die Deichsel ver-
mittels der mitgelieferten 4 m langen Eisenkette niedergeholt. Mit dersel-
ben Kette wird nun die Deichsel fest an den Stamm gezogen und sicher
befestigt. Ist der Holzstamm ungefdhr in seinem Schwerpunkt gefafit
worden, so wird er an der Zange in absolutem Gleichgewicht schweben.
Die Pferde ziehen an einer besonderen Kette, welche um die Spitze
des Stammes geschlungen wird, und gehen vor dem Stamme vorweg,
durch die Leine des Fahrers regiert, wihrend ein Arbeiter am hinteren
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Abb. 13,

Abb. 12 u. 13, Verbesserter Holzblockwagen zum Holzriicken im Walde und auf dem Platze.

(Ewald Belz, Ferndorf.)

Ende des nun leicht beweglichen Stammes letzteren dirigiert. Das Ent-

Abb, 14. u. 15. Verladewinde fiir Rundholz.
(Ewald Belz, Ferndorf.)

laden des Wagens erfolgt in umgekehrter Reihenfolge.
Zum einfachen und miihelosen Beladen von

Langholzwagen, Last-
autos usw. mit einem und
mehreren Rundholzstim-
men verwendet man vor-
teilhaft eine Verlade-
winde mnach Abb. 14, 15
und 16 oder einen Holz-
heber ,,Herkules*, Liefe-
rant die Firma Ewald
Belz, Ferndorf (Kr.
Siegen). Die Verlade-
winde kann bequem an
jedem Rade und Wagen
angebracht werden, ist
von einer Person leicht
zu handhaben und iiber-
all auf dem Wagen leicht
mitzufithren. Das Auf-
laden mit dieser Winde



Heber und Winden, Drahtseilbahnen. 17

ist ein gefahr- und miiheloses, was ein sicheres und flottes Arbeiten
ermoglicht. Die Winde besitzt eine besonders grofie Seiltrommel, um
moglichst viel Drahtseil darauf zu bekommen, damit die Hélzer
auch von weither oder vom Wasser direkt auf den Wagen gerollt wer-
den kénnen. Ein weiterer Vorteil besteht darin, dal mit dieser Winde
auf jeden Wagen zugeladen werden kann, was mit der sog. Hebelade

Abb. 16. Verladewinde zum Beladen von Wagen mit Rundholz. (Ewald Belz, Ferndorf.)

nicht der Fall ist. Die Verladewinde ist ganz aus Eisen angefertigt,
daher unverwiistlich. Die Befestigung erfolgt mittels Spannschrauben
an das Rad, was sehr flott geht. Die U-Beine werden zur Radnabe
fir das Vorderrad 60 cm, fiir das Hinterrad 68 cm hoch ausgefiihrt,
evtl. auch hoher. Diese Verladewinde ist 1,60 m hoch und zirka 70 kg
schwer. Jede Winde wird mit einem 15 m
langen Drahtseil geliefert. Der Holzheber
,, Herkules D. R. G. M., Abb. 17, ist eben-
falls ein einfaches und praktisches Werk-
zeug zum Beladen von Langholzwagen.
Abb. 17 zeigt die Konstruktion und die
Anwendung des Hebers. Diese ist im all-
gemeinen so wie bei den bekannten Hebe-
laden, so daB der Arbeiter den Heber
,»Herkules” ohne jede Schwierigkeit sofort
benutzen kann. Derselbe besteht aus
einem 2,80 m hohen eisernen Gestell mit
eingebautem Flaschenzug, bestem dauer-
haften Drahtseil und Verlingerungshebel
und wiegt zirka 60 kg. Es konnen in
einem Zuge bis zu zirka 6 fm Holz ge-
hoben werden. Ein Mann ist in der Lage,

. A Abb. 17. Holzheber ,,Herkules*,
das Auf- und Abladen der Stimme allein D.R.G.M. (Ewald Belz, Ferndort.)

leicht und ohne besondere Anstrengung

auszufilhren. Die Arbeit vollzieht sich folgendermaBen: Unter

einem Ende der zu einer Ladung zusammengelegten Stimme wird eine

Kette durchgezogen. Hier stellt man den Heber fast senkrecht hin

und stiitzt ihn durch ein Holz iiber die Stdmme hinweg ab. Das jen-
Gillrath, Holzbearbeitung. 2
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seitige Ende der Kette ist an einem Holzpflocke zu befestigen, den man
mit seinem Kopfteil quer auf die Stdmme legt. Das beim Heber liegende
Kettenende hingt man in den am Drahtseil befindlichen Haken. Nun
ist das Verldngerungsstiick aus Eisenrohr an den kurzen Hebel zu
stecken und das Heben kann beginnen. Durch fortgesetztes Nieder-
driicken des verlingerten Hebels wird die ganze Last schnell und leicht.
gehoben, dann schiebt man zunéchst den Hinterwagen unter die Stamme..
Darauf liBt man unter Benutzung der Sperrhakenvorrichtung am Heber
die Last auf den Wagen herab. Der vorerwdhnte Holzpflock richtet
sich beim Heben von selbst auf und bildet so fiir die Last die erforder-
liche Stiitze. Das Heben am anderen Ende, wo der Vorderwagen unter-
geschoben wird, vollzieht sich in gleicher Weise. Beim Abladen ist
umgekehrt zu verfahren. Alles geht rasch und ohne sonderliche Miihe
vonstatten. Unfélle sind wegen der soliden Bauart des Hebers nicht.
zu befiirchten und das Plagen und Schinden der Fuhrleute nach dem
veralteten Verfahren vermittels Wagenwinde fillt fort. Bekanntlich ist.
das Befoérdern von 8 m langem Langholz ohne Begleitperson gesetz-
lich verboten. Um nun den Begleitmann zu sparen und 8 m langes.
Langholz ohne Begleitperson zu fahren und dabei nicht gegen das.
Gesetz zu verstoBlen, empfiehlt ein alter Praktiker, der Zimmermeister
Gustav Pohlisch sen., nachstehendes Verfahren: Die Lampel oder
Deichgel des hinteren Wagens mull so lang sein, dafl diese durch den
SchloBnagel mit dem vorderen Wagen fest verbunden ist. Dadurch
ist der genau so lange Langholzwagen nur ein durch eine lingere
Lampel verlingerter, aber in sich selbst als Ganzes zusammen-
hingender, fest verbundener Wagen, der die Begleitperson erspart.
und auch nicht gegen das Gesetz verstofit. Nach dem Gesetz
kommt es nicht auf die Linge des Holzes, sondern auf die Zu-
sammenstellung des Wagens an. Bei einem durch Auseinander-
nehmen verlingerten Wagen, wie solcher in den meisten Fillen beim
Langholzfahren verwendet wird, ist der vordere mit dem hinteren
nur durch das aufgeladene Langholz verbunden, da hingt die Lampel
oder Deichsel des Hinterwagens nur lose an einer Kette, und da
mull der hintere Wagen bei jedem Fahren um die Ecke, in eine
andere StraBe oder bei sonstiger Strafenbiegung von der Begleit-
person gelenkt werden. Also ist bei einem nach gewohnlicher Art
auseinandergenommenen Langholzwagen auch eine Begleltperson not-
wendig, wie es das Gesetz vorschreibt.

Abb. 18 und 19 zeigen ein einfaches Gerdt zum Aufstapeln und
Heben von Holzstdmmen, geschiitzt durch D. R. G. M. Nr. 859096 von
Sven Olof Bovin, Biegarden (Schweden). Die nachstehende Erfin-
dung betrifft eine Vorrichtung zur FErleichterung der Aufstapelung
und Hebung von Holzstimmen. Die Einrichtung besteht aus einem
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Geriit, welches teils mit einer Befestigungsordnung versehen ist, die
bestimmt ist, das Gerit nach dessen Anbringung an die aufgestapelten
Holzstamme usw. oder sonst an dem Gegenstand festzuhalten, an den
der zu hebende Holzstamm zu legen ist, teils aber auch mit einer Kon-
sole oder einer Stiitze ausgeriistet ist, auf welche das eine Ende des
Stammes aufgelegt und in dieser Lage festgehalten wird, wihrend das
andere Ende des Holzstammes in gleicher Weise gehoben wird. Beim
Aufstapeln von Rundholz u. dgl. waren bislang fiir die Ausfilhrung der
Arbeit durch Menschenkraft meistens 2 Arbeiter erforderlich, einer, um
das gehobene erste Ende des Stammes in seiner Lage festzuhalten, so
daB dieses nicht abglitt, wihrend die zweite Person das entgegengesetzte
Ende hob. Mittels einer Einrichtung gemif dieser Erfindung kénnen
die meisten Hebungs- und Aufstapelungsarbeiten nur von einer Person

~

Abb. 18, Abb. 19.

Abb.18 u.19. Gerdt zum Aufstapeln und Heben von Holzstimmen von Sven Olof Bovin,
Biegarden, Schweden.

ausgefithrt werden, wodurch die Arbeit erleichtert und auch weniger
zeitraubend wird, als es bisher der Fall war. Abb. 18 zeigt eine
Ausfiihrungsform des Gerites von zwei rechtwinklig zueinander stehen-
den Seiten. Abb. 19 zeigt das Gerédt in der Arbeitslage. Das Gerdt
ist mit zwei bogenformigen Teilen (1) versehen, die dazu bestimmt sind,
gegen den Stamm anzuliegen, und zwar in dessen Querrichtung, und
die an ihren freien Enden mit je einer Spitze (2) versehen sind, welche
in der Arbeitslage des Gerites, siche Abb. 19, in das Holz eindringen
und dadurch dazu beitragen, das Gerdt an diesem als Halt dienenden
Stamme festzuhalten. Die bogenférmigen Teile (1) laufen in einen
geraden Teil (3) zusammen, welcher mit einer Stiitze oder Konsole (4)
versehen ist, auf die das eine Ende des Holzstammes aufgelegt wird,
nachdem das Geriit, wie in Abb. 19 ersichtlich, an seinen Platz gebracht
worden ist. Infolge des Winkels, welchen die Konsole in der Arbeits-
lage des Gerites zum Horizontalplan bildet, s. Abb. 19, hilt die Kon-
sole (4) den Stamm in seiner Lage fest, ohne daB dieser irgendeiner
2*
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Klemmwirkung ausgesetzt wird. Es wird dadurch das Heben des an-
deren Endes des Stammes in die gewiinschte Lage erleichtert, ohne daB
die hierbei erforderliche Drehungsbewegung des Stammes in irgendeiner
‘Weise von dem Gerét oder den unten liegenden Stimmen behindert wird.
Mehrere Ausfithrungsformen dieser Einrichtung sind natiirlich innerhalb
des Rahmens der Erfindung denkbar. So z. B. kénnen die bogenfér-

Abb. 20. Abtransport der gefillten Holzstimme in den Urwildern
der Westkiiste Amerikas.

migen Teile 1 derart verlingert werden, dafl sie mindestens die Halfte
des Stammumfanges umfassen kénnen, wodurch die auf der Zeichnung
gezeichneten Spitzen 2 entbehrlich werden. Selbstverstéindlich eignet
sich diese Hebevorrichtung mit einem Mann Bedienung nur fiir lange
und nicht allzu starke Rundhélzer. Der Abtransport der gefillten Holz-
stimme ist in den Urwildern und Hochgebirgen sehr schwierig und
mit groBen Unkosten verkniipft. Abb. 20 zeigt wie die gefdllten Stdmme
in den Urwildern der Westkiiste Amerikas durch groBe Dampf- oder



Heber und Winden, Drahtseilbahnen. 21

Motorwinden mittels riesiger Drahtseile auf Zieh- und Schleifwegen an
die Verladungsstellen geschafft werden. Da die Stdmme meistens eine
Lange von 23, 36 und 40 Fuf} engl. sowie einen Durchmesser von 36 bis
80 Zoll engl. aufweisen, kann man ermessen, welche Kraft erforderlich ist,
solche Riesen in gebirgigem Gelinde zu befordern. Billige Abfuhr des
Holzes ist vielfach die wichtigste, immer aber eine sehr wesentliche
Voraussetzung fiir rationelle Abholzung; aus diesem Grunde sind seit
Jahrzehnten Drahtseilbahnen bei den groflen Holzabtrieben speziell in
Ungarn, Skandinavien, Afrika und auf dem Balkan in Gebrauch.
Gerade aus den Bediirfnissen des Holztransportes im Hochgebirge ist
die Drahtseilbahn iiberhaupt entstanden; vermag sie doch wie kein
anderes Transportmittel die schwierigsten Geldndehindernisse zu bewal-
tigen. GroBe Waldungen in dem zerkliifteten und fiir jedes andere
Transportmittel unzugénglichen Gebirgslande der Karpathen waren vor
Einfithrung der Drahtseilbahnen génzlich wertlos. Bei den Drahtseil-
bahnen, d. h. Schwebebahnen, bei welchen als Antriebsorgan ein end-
loses Drahtseil dient und auch gespannte Drahtseile als Gleis verwendet
werden, kommt noch eine groBe Anzahl weiterer Vorteile hinzu. Die
Drahtseilbahnen beanspruchen nimlich nur eine auBerordentlich ge-
ringe Bodenfliche fiir die Stiitzenkonstruktionen der Fahrbahn und
gestatten aus diesem Grunde, sowie durch ihre Fahigkeit, Steigungen
von 45° mit Leichtigkeit zu iiberwinden, Bahnanlagen auch in stark
gebirgigem Terrain ohne kostspielige Hilfsbauten wie Briicken, Tunnels,
Einschnitte usw. Seilbahnen wurden daher schon in alter Zeit ange-
wendet; jedoch benutzte man damals nur ein einziges Seil, welches iiber
Rollen geleitet wurde und sowohl zum Tragen als auch zum Fortbewegen
der an ihm befestigten GefaBle diente. Man kannte natiirlich damals
nur Hanfseile. Es ist aber klar, da83 der Bau von stationiren Seilbahnen
fir dauernden Betrieb keinen Erfolg versprechen konnte, solange man
lediglich auf die Benutzung von Hanfseilen beschrinkt war. FErst
durch die im Jahre 1834 bekannt gewordene Erfindung des Drahtseiles
durch den Oberbergrat Albert in Klausthal wurde die Seilbahnfrage
ihrer Losung einen erheblichen Schritt ndher gebracht, und es bemiih-
ten sich in England Hogdson und in Deutschland Freiherr von Diik-
ker um die Ausbildung der Seilbahn auf das eifrigste. Wéhrend Hogd -
son das Einseilprinzip beibehielt, wobei bemerkt sei, dafi fiir kleine
Forderleistungen heute noch das primitivere einseilige System vielfach
verwendet wird, ging Diicker dazu iiber, ein besonderes Seil als Fahr-
bahn und ein zweites als Zugorgan zu benutzen. Er hatte jedoch in
seinen Bestrebungen wenig Erfolg, da es ihm nicht gelang. die Einzel-
heiten seiner Anlagen in geeigneter Weise auszugestalten. Es zeigte
sich hier wieder einmal die in der Technik so hiufige Erscheinung,
daB eine an sich gesunde technische Idee infolge mangelhafter kon-
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struktiver Durchbildung in der praktischen Anwendung versagt. Der
Begriinder des heutigen Seilbahnsystems, der bekannte Ingenieur
Th. Otto, war einer der ersten, welcher mit Energie und Erfolg daran
ging, alle Einzelheiten des Streckenbaues und des rollenden Materials
griindlich auszugestalten, und es gelang ihm bereits Anfang der 70er
Jahre des vorigen Jahrhunderts, die Drahtseilbahnen zu einem wirk-
lich betriebssichern Transportmittel zu erheben. Die Entwicklung des
Systems hat dann in den mehr als 30 Jahren seines Bestehens mit
den sich immer steigernden Anforderungen des Verkehrswesens Schritt
gehalten, und es kann, wie die nachstehend beschriebenen und abge-

Abb. 21, Drahtseilbahn fiir Holztransport mit einer freien Spannung von 1400 m.
(J. Pohlig A.-G., X6ln a. Rh.)

bildeten Anlagen beweisen, auf dem Gebiete des Holztransportes spe-
ziell im gebirgigen Gelinde getrost den Wettkampf mit dem heute
so hoch entwickelten Eisenbahnbetrieb aufnebhmen. Es sind speziell
die Firmen J. Pohlig A.-G., K&ln, und Adolf Bleichert&Co.A.-G.,
Leipzig, filhrend im Bau von Drahtseilbahnen fiir den Holztransport.
Die Konstruktionsteile, aus denen sich eine Drahtseilbahn zusammen-
setzt, kann man in zwei Hauptgruppen einteilen: ndmlich in fest-
stehende und bewegliche. Zu den ersten gehoren die Geleisstrecke mit
ihren Stiitzen, Spannvorrichtung und Stationen, zu den letzteren ge-
héren das Zugseil und die Wagen. Die Gleisstrecke der Pohlig-Draht-
seilbahnen besteht aus zwei Drahtseilen, die bei normalen Terrain-
verhédltnissen in Abstéinden von 40—200 m von hélzernen oder eisernen
Stiitzen getragen werden. Bei Uberschreitung breiter FluBtiler, oder
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wenn andere Umstinde das Aufstellen von Seilunterstiitzungen in
normaler Entfernung verhindern, kann man jedoch weit gréBere Stiitzen-
entfernungen zulassen. So zeigt Abb. 21 eine freie Spannung von 1400 m
Linge. Pohlig hat auBerdem schon Spannweiten von 1050, 1150 und
1300 m ausgefiibrt. Die beiden, als Gleis fiir die Hin- und Riickfahrt
der Wagen dienenden Seile, Tragseile genannt, werden parallel zuein-
ander in einer Entfernung von 1,5-—2,5m verlegt und durch eine be-
sondere, weiter unten beschriebene Einrichtung in gleichmiBig ge-
spanntem Zustande erhalten. Der Durch-
messer der beiden Tragseile ist fiir gewshn-
lich verschieden, da meistens nur in einer
Richtung Material gefordert wird und daher
-das Tragseil, auf dem die leeren Wagen an
ibhren Ausgangspunkt zuriickkehren, viel P2

. . Abb. 22. Spiralseile fiir Draht-
weniger beansprucht wird als der Laststrang. = scilbahnen, Querschnitt.
Was die Konstruktion der Tragseile anbetrifft, (J. Pohlig 4.-G., Koln & Rh.)
80 verwendete man friither ausschlieBlich und auch heute noch vielfach,
besonders bei Bahnen von nicht groBer Leistung, das bekannte Spiral-
seil, dessen Querschnitt in Abb. 22 dargestellt ist; es besteht aus zwei
.oder mehreren Lagen von Runddréhten, die spiralférmig um einen
einzelnen Draht, der die sog. Seele bildet, geschlagen sind. Die Bruch-
festigkeit der einzelnen Drihte variiert je nach den Anspriichen, die
gestellt werden, zwischen 55 und 150 kg pro Quadratmillimeter und
-dementsprechend auch die Bruchfestigkeit der Seile. Bei Bahnen fiir
groflere Forderleistungen verwendet man die neuere sog. verschlossene

.%‘//:1%

Abb. 23. Querschnitte von verschlossenen Seilen fiir Drahtseilbahnen.
(J.Pohlig A.-G., K6ln a. Rh.)

Seilkonstruktion; wie die Querschnitte in Abb. 23 zeigen, werden die
dulleren Lagen dieser Seile aus Fassondrihten gebildet, welche sich in
der duBlersten Lage zum Teil iberlappen. Dadurch erhilt das ganze
Seil eine vollkommen glatte, zylindrische Oberfliche, und die Drihte
hindern sich infolge der Uberlappung gegenseitig am Ausspringen, falls
ein Draht brechen sollte. Die zylindrische Oberfliche des Seiles hat
noch einen besonderen Vorteil, da8 die Laufwerke der Wagen das Seil
nicht nur in einzelnen Punkten, sondern in einer groferen Fliche be-
rithren, wodurch natiirlich der Verschlei vermindert wird. Die Spe-
zialkonstruktion eines verschlossenen Seiles, dessen Querschnitt in
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Abb. 23, Nr. 5, dargestellt ist, hat sich besonders gut bewihrt. Die
Seile Nr. 4 und 6 in Abb. 23 nennt man halbverschlossene Seile.
Die Tragseile werden fiir gewohnlich in Lingen von 200—400 m ver-
wendet und miteinander durch Muffen verbunden, deren Konstruktion
aus Abb. 24 vollkommen ersichtlich ist. Die Verbindungen der einzelnen

== I
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Abb. 24. Muffenverbindung der Tragseile.

Seilstringe mittels dieser Muffen geschieht in der Weise, daB nach
Aufschieben einer Muffenhilfte am Seilende die Einzeldrihte zu einem
Biischel, entsprechend der Form der Muschelhilften, avigebogen wer-
den. Darauf wird die Muffe mit Metall ausgegossen, so daB aus den
Drihten und der GuBmasse ein einheitliches konisches Metallstiick
entsteht. Zahlreiche vorge-
nommene ZerreiBversuche
haben ergeben, daB diese
Verbindung stirker ist als
das Seil, da bei den Ver-
suchen das Seil immer
neben der Muffe in dem ge-
sunden Querschnitt rifl und
nicht etwa die Seilenden
aus der Muffe gezogen wur-
den. Die Unterstiitzungen,
auf denen die Tragseile ge-
lagert werden, konstruiert
man entweder aus Holz
oder Eisen ; fiir Holzstiitzen
hat sich im Laufe der Zeit
die in Abb. 25 dargestellte
Abb. 25. Holzstiitze flir Drahtseilbahnen. Form herausgebildet. Wih-

rend Unterschiede in der

Konstruktion selten vorkommen, variiert ihre Hoéhe auBerordentlich;
denn durch Wechsel in der Hohe der Unterstiitzungen hat man es
in der Hand, Unebenheiten des Gelindes in gewissen Grenzen aus-
zugleichen. In welchem MaBle von diesem Mittel Gebrauch gemacht
wird, kann man daraus ersehen, daf die Firma J. Pohlig schon wieder-
holt Stiitzen von 40 und 45 m Hohe ausgefiihrt hat, wihrend die nor-
male Stiitzenhohe zirka 6—10 m betrigt. Auf den Stiitzen ruhen
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'die Seile in sog. Seilauflagerschuhen bzw. Seildrehschuhen, deren richtige
Ausbildung fiir die Lebensdauer der Tragseile von auflerordentlicher
Wichtigkeit ist. Abb. 26 gibt eine Darstellung eines drehbaren Auf-
lagerschuhes. AufBler mit Seilauflagerschubhen sind die Stiitzen auch
noch mit zwei Zugseiltragrollen versehen, welche in der Regel unter
den Tragseilen angebracht sind und dazu dienen, das im allgemeinen
von den Wagen getragene bewegliche Zugseil zeitweilig aufzunehmen.
Die auf den Stiitzen verlegten Tragseile sind teils infolge der Belastung
wihrend des Betriebes sowie durch Temperaturdifferenzen starken
Langeninderungen ausgesetzt; aullerdem &ndert sich auch der Durch-
hang der Seile zwischen den Stiitzen infolge der wechselnden Belastung
fortwihrend. Es ist daher nicht angéngig, beide Enden eines Tragseil-
stranges fest zu verankern, sondern man kann nur das eine Ende fest-
legen, wihrend das andere iiber eine Rolle gefithrt und mit einem
entsprechend der Bruchfestigkeit des Seiles gewahlten Gewicht ver-
sehen wird, welches das Seil in konstanter, gleichméfBiger Spannung

L
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Abb. 26. Seildrehschuh.

halt. Solche Einrichtungen zum Spannen der Tragseile sind in~ Ab-
stdnden von etwa 1500—2000 m erforderlich, und zwar bringt man sie
zum Teil in den Stationen unter, zum Teil werden sie auf der freien
Strecke als sog. Streckenspannvorrichtungen eingebaut. Letztere sind
natiirlich in der Weise ausgebildet, da das Passieren der Wagen durch-
aus nicht beeintréchtigt und auch keine Bedienung der Anlage an diesen
Stellen notwendig wird. Ebenso wie die Stiitzen fiihrt man die Spann-
vorrichtungen entweder in Holz- oder Eisenkonstruktionen aus. Bei
Drahtseilbahnen, deren Lange zirka 10000 m nicht iberschreitet,
kommt man, wenn nicht besonders ungiinstige Terrainverhéltnisse vor-
liegen, mit je einer Station am Anfang und am Ende der Strecke aus.
Bei lingeren Bahnen mufl man, um nicht infolge der wechselnden Be-
anspruchung zu starke Zugseile zu erhalten, Zwischenstationen ein-
fiigen, an denen das bewegliche Zugseil unterbrochen wird. Die Zwischen-
stationen sind als zweiseitig offene Hallen konstruiert, wihrend die
Stationen am Anfang und am Ende einer Seilbahnlinie naturgemaf
als Kopfstation ausgebildet sind. Sowohl an den End. als auch in den
Zwischenstationen bewegen sich die Wagen auf Hingeschienen; der
Ubergang der Laufbahn vom Tragseil auf die Schiene geschieht durch
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eine besonders geformte Uberlaufschiene. Die Hingeschienen kénnen
an den Stationen beliebig ausgedehnt werden, um die Wagen nach den
Be- und Entladestellen zu bewegen, wobei auch, wenn mehrere Gleise
sich als vorteilhaft erweisen, ihre Verbindung untereinander durch
Weichen und Drehscheiben erfolgen kann. Es empfiehlt sich, fiir die
Fiihrung einer Drahtseilbahn stets eine gerade Linie zu wihlen; falls
sich jedoch eine solche nicht einhalten 1iBt, miissen an den Winkel-
punkten, je nach der Fahrgeschwindigkeit, die angewendet werden soll,
eine oder mehrere Umfithrungsscheiben angeordnet werden. Die Wagen
fahren um diese Scheiben ohne sich vom Zugseil zu 16sen vollkommen
automatisch herum, und zwar sowohl bei Bahnen, bei denen das Zug-
seil unterhalb, als auch bei solchen, bei denen es neben dem Tragseil
liegt. Zur Fortbewegung der Wagen auf der Laufbahn dient, wie be-
reits erwdhnt, ein auBerordentlich biegsames endloses Drahtseil, das
wihrend der ganzen Betriebsdauer in stindiger Bewegung begriffen ist.
Das Zugseil 1duft von den beiden Enden der Seilbahnstrecke tiber Seil-
scheiben, deren eine mit einem Antriebsvorgelege in Verbindung steht,
dessen Bewegung durch eine besondere Betriebsmaschine oder ven einer
vorhandenen Kraftanlage aus durch Transmission erfolgt. Auchdas Zug-
seil muB natiirlich mit einer Einrichtung versehen werden, die Lingen-
dnderungen kompensiert, und zwar benutzt man zu diesem Zwecke
ebenfalls eine geeignete Gewichtsbelastung; die Anordnung wird in der
Weise getroffen, dal eine Spannscheibe in einem Schlitten gelagert ist,
an dem eine {iber Rollen gefithrte, mit Gewicht belastete Kette angreift.
Die Wagen, welche von dem Zugseil fortbewegt werden, bilden den
wichtigsten und gleichzeitig denjenigen Teil der Anlage, in dem die groite
Summe von konstruktiver Arbeit vereinigt ist. Entsprechend ihrer Auf-
gabe, zur Fortbewegung auf dem Tragseil sowie zur Aufnahme des
Fordergutes zu dienen und auBerdem die Verbindung mit dem Zugseil
herzustellen, bestehen die Wagen aus vier Teilen: dem Laufwerk, dem
Gehinge, dem Foérdergefal oder Wagenkasten und dem Kupplungs-
apparat. Das Laufwerk wird von zwei stihlernen Seitenschildern ge-
bildet, die in der Mitte durch ein guBeisernes Zwischenstiick verbunden
sind. In den Seitenschildern sind die zwei aus Stahl hergestellten Lauf-
rider auf Hohlachsen gelagert, welche mit konsistentem Fett gefiillt
werden, wodurch die Schmierung fiir lingere Zeit vollkommen auto-
matisch besorgt wird. Falls bei einer Drahtseilbahn besonderer Wert
auf groBe Kraftersparnis gelegt wird, sind die Laufwerke mit Rollen
bzw. Kugellagern zu versehen, wodurch die Reibungswiderstinde auf
die Hilfte bzw. auf ein Drittel herabgemindert werden. Das Gehinge
wird aus Flacheisen hergestellt und trigt an seinem obersten Ende einen
Bolzen, mit dem es im Laufwerk zwischen den beiden Laufrollen dreh-
bar aufgehingt wird, wihrend sein unterer Teil so ausgebildet ist, daBl
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er das Fordergerdt aufnehmen kann. Abb. 27 zeigt ein patentiertes
vierriddriges Laufwerk der Firma J. Pohlig A.-G., Kéln, fiir Langholz.
Abb. 28 zeigt einen 4,3 t schweren Baumstamm an zwei Bleichert-
Vierradlaufwagen mit Automatkupplern. Der Kupplungsapparat hat

Abb. 27, Vierridriges Lanfwerk. (J. Pohlig A.-G.. Kdiln.)

die Aufgabe, den Wagen so fest mit dem Zugseil zu verbinden, dafl
auch bei héchster Belastung und in den stirksten Steigungen das For-
dergerit sicher mitgenommen wird. Trotzdem soll sich die Kupplung

Abb. 28. Einzellast von 4,3t an zwei Bleichert-Vierrad-Laufwerken
mit Automatkupplern.

dort, wo es der Betrieb erfordert, in einfachster und leichtester Weise
lésen lassen. Damit sind aber die Anforderungen, die man an einen
guten Kupplungsapparat stellen muB, noch lange nicht erschopft. Das
Ein- und Auskuppeln soll ndmlich im Interesse des Betriebes moglichst
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Abb. 29. Drahtseilbahnstrecke auf dem Hochplateau in ca. 2000 m Hdhe,
(J. Pohlig A.-G., Koln.)

vollkommen automatisch erfolgen; ferner darf das zuverlissige Funk-
tionieren durch klimatische Einfliisse, starke Feuchtigkeit bzw. Schliipf-

Abb. 30. Belade- und Winkelstation.
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rigkeit des Zugseils, Eis- und Rauhreifbildung auf ihm in keiner Weise
beeintrichtigt werden, und schlieBlich soll das Zugseil im Apparat méog-
lichst wenig leiden. Die Herstellung eines Apparates, der allen diesen
Bedingungen geniigt, ist gewil keine leichte Aufgabe, und daher sehen
wir auch, wenn wir die Patentliteratur der letzten Jahre durchblittern,
eine solche Fiille von Patentanmeldungen auf diesem engbegrenzten
Gebiete wie kaum auf einem andern. Eine ungeheure Menge von Arbeit
und Scharfsinn ist an
diese Aufgabe verschwen-
det worden, Hunderte
von Seilklemmen wurden
patentiert und sind spur-
los von der Bildfliche
verschwunden, ohne sich
je in der Praxis be-
wihrt zu haben. Die An-
lagekosten einer Draht-
seilbahn variieren, je nach
den gestellten Anforde-
rungen, zwischen 10000 ! .
und 100000 M. pro Kilo- Abb. 31. Winkelstation.
meter, wihrend die Be- |
triebskosten maximal

zirka 20 Pf. fir das t/km
ausmachen, welcher Be-
trag sich unter besonders
glinstigen Verhiltnissen
bis auf 1 Pf. pro t/km er-
maBigt. Abb. 29 zeigt eine
von der Firma J. Pohlig,
A.-G., Koln, ausgefiihrte
Drahtseilbahn zum Trans-
port von Baumstdmmen

und Scheitholz fiir die Abb. 82. Blick auf die 11940 m lange Strecke.
. . . Abb. 30 bis 32. Drahtseilbahn der Szekler Waldindustrie
Fabrica de Hartie Busteni, A-G. bei Gylmes, Ungarn.

C. & S. Schiel, Suecri bei

Busteni in Ruménien. Die Linge der Strecke betrigt 15 km, das
Forderquantum 720 cbm téglich und die Bahn steigt bis zu einer Hohe
von 2000 m. Abb. 30—32 zeigen drei Ansichten einer Drahtseilbahn, aus-
gefithrt von der Firma J. Pohlig, A.-G., Kéln, fiir die Szekler Wald-
industrie, A.-G., bei Gylmes in Ungarn, zum Transport von Langholz,
Lange der Strecke 11940 m. Abb. 33 bis 37 zeigen eine von der Firma
Adolf Bleichert & Co., Leipzig, fiir die Firma Wilkins & Wiese,
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Abb. 33. Bleichertsche Drahtseilbahn fiir Holzforderung in Ostafrika
der Sigi Exportgesellschaft.

im Usambaragebirge, an der ostafrikanischen Nordbahn, zum Trans-

port von Langholz ausgefiithrte Anlage.

Abb, 34. Streckenbild der Usambarabahn. Abb. 33 mit 86 %
Steigung und 900 m freier Spannweite.

Diese Drahtseilbahn hat auf

einer Lénge von nur
9 km ein Gefille von
1523 m, das noch dazu
ungleichméaBig auf die
einzelnen Abschnitte
der Linie verteilt ist.
Um trotz des aufler-
ordentlich schwierigen
Geléndes ein giinsti-
ges Lingsprofil zu er-
reichen, ist die Bahn
nicht gradlinig gefiihrt,
wodurch sie aber nur
sehr wenig verldngert
wird, so daB der Unter-

schied zwischen der tatséchlichen Bahnlinge und der Luftlinie nicht

mehr als 8% b

etragt.

Ein ganz anderes Bild bietet die Waldeisen-
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bahn der Sigi Export-Gesellschaft, Abb. 33. Obwohl hier der Héhen-
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unterschied nur 252 m betragt, setzt sich diese Bahn zum gréBten

Teil aus Kurven und Spitzkehren zusammen, so daB sie um 60%o

Die Drahtseilbahn vermag im all-

gemeinen die Beladestelle im Walde mit der Entladestelle an der

langer ist als die Luftlinie.

Eisenbahn, am FluB oder an der Sige geradlinig zu verbinden,
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Abb. 38 zeigt das Verladen und Abb. 39
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80°, Abb. 34, freie Spannweiten von 1500 m und Einzellasten von
4 t (Abb. 28), bieten ihr keine Schwierigkeiten und sind teilweise

denn sie ist praktisch unabhingig vom Geldnde.
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noch iibertroffen worden.

Abb. 40 zeigt eine Drahtseilbahn fiir Holzforderung im

das Entladen schwerer Baumstimme mit Hilfe eines Schmalspur-

Ladewagens.
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verschneiten Hochgebirge; Abb. 40 eine solche in den Ostpyreniien zur
Férderung von 7,3 t Stammbholz pro Stunde, bei 8,8 km Linge; Abb. 42

Abb. 37. Ein mit Stammholz beladener Drahtseilbahnwagen mit zwei Vierradkupplern
wird in der Beladestation nach der Kuppelstelle geschoben.

eine holzerne Portalstiitze von 45 m Héhe einer Holzdrahtseilbahn in
Oberésterreich von 9,5 km Lénge, simtlich ausgefiihrt von der Firma

Abb. 38. Verladen schwerer Baumstimme mit Hilfe eines Ladewagens.
(Bauart Bleichert.)

Adolf Bleichert & Co. A.-G., Leipzig. Zur Férderung von Schnitt-und
Grubenholz beniitzt Bleichert die Gehiinge nach Abb. 43 und 44,
Gillrath, Holzbearbeitung. 3
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Abb. 39. Das Entladen geschieht entsprechend dem Beladen,
sieche Abb. 38. (Bauart Bleichert.)

Abb. 40. Bleichertsche Drahtseilbahn in den Ostpyrenden zur Forderung von 7,3 t/h
Stammholz bei 8,8 km Linge.
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Abb. 41, Bleichertsche Drahtseilbahn fiir Holzforderung
im verschneiten Hochgebirge.

Abb. 42.
Eine Bleichertsche holzerne Portalstiitze von 45 m Héhe
einer Holzdrahtseilbahn in Oberdsterreich von 9,5 km Linge.

3*
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woraus alles Nihere ersichtlich ist. Das Heranschaffen der Hélzer im
Hochgebirge an die Verladestation der Drahtseilbahn geschieht meistens
durch Zugtiere oder auf sog. Bremsberganlagen.

Abb. 43. Gehinge fiir Schnittholzférderung, Abb. 44, Plattform fiir Grubenholzférderung.

B. Die Fuhrwerksbahn.

Einer Fuhrwerksbahn liegt das Prinzip zugrunde, gewshnlich be-
ladene oder unbeladene Fuhrwerke auf Feldbahnen zu beférdern, so da
eine Umladung des Holzes weder am Anfangs- noch am Endpunkte der
Bahn stattfindet. Dieses von der Firma Orenstein & Koppel A.-G.,
Berlin, auf den Markt gebrachte Beférderungsmittel wird dort mit
Vorteil Verwendung finden, wo Hélzer in Massen von dem Ursprungs-
ort nach der Verwendungs- oder Verladungsstelle auf schwer passier-
baren, aufgeweichten oder sumpfigen Waldwegen transportiert werden
miissen, ferner da, wo die Feldbahn eine Unterbrechung durch Bahn-
kreuzungen, Ortschaften usw. erleiden muB. Es wird hierdurch die
Moglichkeit gegeben, das Material an der Gewinnungsstelle direkt auf
die Land-Langholzwagen zu laden und diese mittels der nahen Ver-
ladegrube direkt auf die Transporteure der Bahnanlage aufzufahren.
Die Fuhrwerke werden dann auf der Gleisanlage bis zur Entlade-
grube an der Stelle weitertransportiert, wo die Bahn die Unterbrechung
erfihrt, um von hier aus auf der Chaussee entweder nach der Ver-
arbeitungsstelle oder nach der Beladegrube am Anfangspunkt der Fort-
setzung der Bahnanlage zu fahren. Der Hauptvorteil der Bahn besteht
darin, mehrere mit Material beladene Landwagen mit einem Gespann
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nacheinander zur Verladegrube zu fahren, und die Wagen, zu einem
Zuge vereinigt, auf der Gleisanlage mit demselben Gespann weiter-
transportieren zu kénnen. Zum Transport eines einzelnen mit 30 bis
40 Ztr. Material beladenen Wagens auf Wald- und Feldwegen sind
zwei kriftige Pferde erforderlich, welche meistens nur langsam vorwirts
kommen kénnen, wihrend. auf der Gleisanlage mindestens die vierfache
Last in ungefahr einem Drittel der Zeit befordert wird. Es kommthier also
nicht allein auf die Ersparnis an, welche durch die kiirzere Zeit und
das groBere zu transportierende Gewicht bei gleicher Kraftleistung er-
zielt, sondern auch darauf, daBl das Pferdematerial sehr geschont wird.
Aus vorstehendem wird man ermessen kénnen, welche wirtschaftlichen
Vorteile die Anlage einer Fuhrwerksbahn im Vergleich zu dem Verkehr
mit Lastwagen auf aufgeweichten, sumpfigen Waldwegen zur Folge hat.
Fiir die Rentabilitdt kommt noch der nicht zu unterschitzende Umstand
in Betracht, daB die Unterhaltung der Gleisanlage einer Fuhrwerksbahn
und deren Transporteure nur sehr geringe Kosten verursacht, wihrend
die Unterhaltung von Wald- und sonstigen Kommunikationswegen
dauernd gréBere Geldopfer erfordert, um diese nur einigermaflen in pas-
sierbarem Zustande zu erhalten.

Anlage und Konstruktion.

Als Schienen sind zweckméBig solche von 70 mm Héhe und 10 kg
pro Meter Gewicht zu empfehlen, als Schwellen auf weichem Boden nur
breite kieferne Holzschwellen. Fir letztere empfiehlt sich eine Breite
von 150 mm und eine Hohe von 90 mm oder mehr, wihrend die Lénge
mindestens das einundeinhalbfache der Spurweite betragen mufl. Zur
Planumherstellung geniigt einfaches Ebnen des Terrains mittels Schaufel
und Hacke. Die Bettung kann ganz fortfallen, wenn das Planum ge-
ebnet ist und die Schienen und Holzschwellen in den oben angegebenen
Dimensionen angewendet werden.

Die Belade- und Entladegrube.

Die Ladegrube ist, wie aus Abb. 45 ersichtlich, fest in den Erdboden
eingebaut; die Lingswinde der Grube sind oben durch kraftige Balken
eingefaflt, auf welchen die besonders profilierten, starken Fahrschienen
fiir die Lastwagenrider befestigt sind. Zur Abstiitzung der Langsbalken
sind Verstrebungsholzer vorgesehen, welche mit den Schwellenenden
in der Grube verzapft und verschraubt sind. Die Holzkonstruktion der
Grube ist hierdurch zu einem starken Gitterwerk ausgebildet. Durch
diese Anordnung kommen die Fahrschienen der Fuhrwerke in die Ebene
des Planums zu liegen, wodurch das Auffahren der Lastwagen tiber die
Grube auBerordentlich erleichtert wird, wihrend die in der Grube
liegenden Bahngeleise nach dem Grubenende zu geneigt sind. Die an
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einem Endpunkte der Bahn ankommenden Lastwagen fahren ohne Um-
ladung mit Hilfe der Ladegrube auf die Transporteure. Die Radnaben
der Vorderachse legen sich in die halbrunden Ausschnitte des Fiithrungs-
klotzes der Tragkonstruktion des vorderen Trucks und die Naben der
Hinterachse in den Fiihrungsklotz des anderen Trucke, wie aus der

Abb. 45. Fuhrwerksbahn in dem Grifl. Bernstorffschen Forstamt.
Das Auffahren des mit Stimmen beladenen Landwagens auf die Transporteure [Trucks].
(Orenstein & Koppel A.-G., Berlin.)

Abb. 45 deutlich ersichtlich ist. Das Abfahren der Lastwagen von den
Transporteuren am anderen Endpunkte der Bahn, an welchem sich eben-
falls eine Ladegrube befinden muf}, geschieht in der Weise, daBl beim
Abwirtsrollen des vorderen Transporteurs auf dem geneigten Bahngleis
der Grube zuerst wieder die Rader der Vorderachse des Lastwagens auf

Abb. 46. Transporteur einer Fuhrwerksbahn Abb. 47. Transporteur einer Fuhrwerksbahn
ohne Drehschemel, mit Drehschemel.
(Orenstein & Koppel A.-G., Berlin.) (Orenstein & Xoppel A.-G., Berlin.)

die Fahrschienen rollen und dann auf gleiche Weise die Réder der hin-
teren Achse. Sodann kann der Lastwagen, durch die beiden Fahrschienen
fiir die Lastwagenrider gefiihrt, von der Ladegrube weitergefahren wer-
den. Die Transporteure der Fuhrwerksbahn werden aus Stahl und Eisen
hergestellt; dieselben bestehen aus einem U-Eisenrahmen, auf welchem
die Tragkonstruktion fiir die Lastwagen angebracht ist. Letztere be-
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steht aus zwei an der oberen Seite halbrund ausgearbeiteten Holz-
bocken, welche zur Aufnahme der Radnaben des Wagens dienen, der
aus zwei U-Eisen hergestellte Quertrager,
an dessen Enden die Holzbdcke an-
gebracht sind, ist entweder wie in
Abb. 46 dargestellt, auf dem Rahmen
montiert, wenn keine bzw. nur groBere
Kurven von mehr als 180 m Radius zu
passieren sind, oder nach Art der Dreh-
schemel der Langholzwagen auf einem
Kranz drehbar, wie Abb. 47 zeigt, wenn
kleinere Kurven mit einem Radius nicht
unter 35 m zu passieren sind. Die Bocke
kénnen auch verschiebbar angeordnet wer-
den, was den Vorteil bietet, Lastwagen
verschiedener Spurweite und Konstruktion

verwenden zu kénnen, wie Abb. 48 zeigt. Fuhﬂ;{;ﬁ;gﬁf“gj&%ﬁfg&e}.“ﬂﬁrver_
Die in Abb. 49 dargestellte Fuhrwerks- (Orensteighzd%:pig}lfxflé?-Bemn')
bahn in dem Grafl. Bernstorffschen Forst-

amt zeigt einen mit Stammholz beladenen Zug auf der Strecke.

Abb. 49. Fuhrwerksbahn in dem Griifl. Bernstorffschen Forstamt. Der mit Stammholz
beladene Zug auf der Strecke. (Orenstein & Koppel A.-G., Berlin.)

C. Waldbahnen.

DaB die groBen Vorteile, welche die Waldbahnen bieten, auch in der
Forstwirtschaft gewiirdigt werden, diirfte aus dem ErlaBl des preuBi-
schen Ministeriums fiir Landwirtschaft, Doménen und Forstwirtschaft
hervorgehen, in welchem die Regierungen aufgefordert werden, sich mit
den Oberforstereien wegen Beschaffung von Waldbahnen in Verbindung
zu setzen. Als Antriebskraft dieser Bahnen dienen Zugtiere, Motor- und
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Dampflokomotiven oder elektrische Lokomotiven fiir Oberleitungs-
oder Akkumulatorenbetrieb. Zum Transport von Stammbholz, Scheit-
holz, Grubenholz, Kniippeln und Brettern dienen Waldbahnwagen,

Abb. 50. Transportabler Kran zum Beladen von Waldbahnwagen.
(Orenstein & Koppel A.-G., Berlin.)
welche meistens durch Kombination von 2 Trucks zu einem Wagen
(s. Abb. 50) vereinigt werden. Die Untergestelle (Trucks), welche in der
Regel aus Eisen hergestellt sind, entsprechen Abb. 50. Fir grofere

Abb. 51. Transport von Kniippeln in den Fiirstl, Hohenloheschen Forsten
durch eine Waldbahn (Pferdebetrieb.) (Orenstein & Koppel A.-G., Berlin.)

Belastungen werden entsprechend stirkere Untergestelle verwandt.
Zum Transport von Langholz werden die Untergestelle mit einem Dreh-
schemel versehen, welcher aus 2 U-Eisentragern besteht, zwischen welche
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Spitzen genietet sind, um den Holzern eine feste Lage zu geben. An
den beiden Enden befinden sich zwei umlegbare Rungen, welche oben
mit Ketten und Einschlaghaken versehen sind. Die Tragfahigkeit von

Abb. 52. Transport von Stammholz in den Fiirstl. Hohenloheschen Forsten
durch eine Waldbahn mit Pferdebetrieb. (Orenstein & Koppel A.-G., Berlin.)

je 2 Trucks fir Zugtierbetrieb betrigt zusammen zirka 3500 kg. Fiir
Lokomotivbetrieb werden dieselben stérker ausgefithrt und haben in-
folgedessen auch eine entsprechend héhere Tragfahigkeit. Wie schon

Abb. 53. Umladen von Stammholz von den Doppeltruckwagen in Giiterwagen
in den Fiirstl. PleBschen Forsten. (Orenstein & Koppel A.-G., Berlin.)

erwihnt, soll man, um einen sicheren Betrieb zu erméglichen und Ent-
gleisungen zu vermeiden, bei Waldbahnen nur stabile, kriftige Schienen
und nicht unter 150 mm breite Holzschwellen verwenden. Die Stirke
der Schwellen soll moglichst nicht unter 100 mm und die Linge min-
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destens das einundeinhalbfache der Spurweite betragen. Die nach-
stehenden Abbildungen zeigen Fabrikate und Anlagen, ausgefiihrt von
der Firma Orenstein & Koppel A.-G., Berlin. Zum Aufladen von Stamm-
holz auf die Waldbahnwagen bedient man sich vorteilhaft transportabler
Krane, welche an jeder beliebigen Stelle aufgestellt und leicht transpor-
tiert werden konnen. Abb. 50 zeigt eine derartige einfache Ladevorrich-
tung in Tatigkeit; das Aufladen auch langer Stdmme erfolgt mit die-
ser Vorrichtung miihelos. Abb. 51 zeigt eine Waldbahn mit Pferdebetrieb
zum Transport von Kniippeln in den Fiirstl. Hohenloheschen Forsten,
Abb. 52 eine solche zum Transport von Stammholz. Abb. 53 zeigt das
Umladen von Stammholz von den Doppeltruckwagen in Giiterwagen

Abb. 54, Transport von Brettern, Stamm- und Scheitholz durch eine Waldbahn
in den bayr. Staatsforsten. (Orenstein & Koppel A.-G., Berlin.)

in den Fiirstl. PleBschen Forsten. Abb. 54 zeigt eine Waldbahn mit
Dampflokomotivantrieb zum Transport von Brettern, Stamm- und
Scheitholz in den bayerischen Staatsforsten. Abb. 55 zeigt eine Wald-
bahn mit Dampflokomotivantrieb zum Transport von Kniippeln in
den Fiirstl. PleBschen Forsten. In den letzten Jahren werden in Wald-
bahnbetrieben vielfach Motorlokomotiven verwandt; dieselben haben
dank ihrer vielen Vorziige vor anderen Beforderungsmitteln eine aufer-
ordentlich starke Verbreitung gefunden. Thr Hauptvorteil vor der Dampf-
lokomotive ist vor allem, daB sie in jedem Augenblick fahrbereit ist,
wahrend die Dampflokomotive mehrere Stunden vor der Inbetrieb-
setzung angeheizt werden muB. Uberaus einfach ist die Bedienung der
Maschine, die einen gelernten Lokomotivfithrer nicht erfordert; jeder
intelligente Arbeiter kann an Hand der Bedienungsvorschriften die
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Motorlokomotive fithren. Der Motorlokomotivbetrieb ist sehr billig,
da Brennstoff und Olverbrauch nur gering sind wie aus folgenden An-
gaben ersichtlich. Insbesondere sind auch die durch den Fortfall des
Brennstoffverbrauches in den Betriebspausen niedrigen Unterhaltungs-

Abb. 55. Transport von Kniippeln in den Fiirstl. PleBschen Forsten durch eine Waldbahn
‘mit Lokomotivbetrieb. (Orenstein & Koppel A.-G., Berlin.)

kosten, die fiir den Waldbetrieb besonders wichtige hohe Feuersicher-
heit, die Unschidlichkeit der Abgase weitere Punkte, die wesentlich
zugunsten der Motorlokomotive sprechen. Gegeniiber der elektrischen
Oberleitungsmaschine hat die Motorlokomotive den Vorteil, eine in sich
abgeschlossene Kraftquelle darzustellen, die unab-
hingig von einer besonderen Zentrale ist. Aullerdem
werden die Betriebsstérungen und Ungliicksfille, die
mit der Stromzuleitung
von elektrischen Loko-
motiven hiufig verbun-

den sind. vermieden.
Gegeniiber der elektri-
schen Akkumulatoren-
lokomotive haben Mo-
torlokomotiven einen
wesentlich  gréfleren
Aktionsradius und

lich . Abb. 56. Blick in eine Montania-Motorlokomotive in
wesentlich  geringeres zweiachsiger Ausfilhrung.

Eigengewicht so daB (Orenstein & Koppel A.-G., Berlin.)
b

sie auch auf relativ leichten Gleisen verkehren kénnen. Die Motorloko-
motive ist daher eine Zugmaschine, die wie keine andere den Bediirfnissen
der forstwirtschaftlichen Betriebe entspricht. Abb. 56 zeigt eine Montanie-
Motorlokomotive, 20 PS Leistung, der Firma Orenstein & Koppel, Berlin.
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Bei Berechnung der Zugkrafte ist ein Bahnwiderstand von 12kg pro 1 t
Anhingelast zugrunde gelegt. Als Benzol ist angenommen 90 °/oiges ge-
reinigtes Handelsbenzol, spez. Gew. 0,88—0,89, Heizwert 10000 WE /kg
— Spiritus 90 %ig — Benzin mit spez. Gew. 0,72—0,77, Heizwert 11000
WE [kg— Petroleum mit spez. Gew.0,721—0,824, Heizwert 10 500 WE /kg.
Die in Abb. 56 dargestellte Lokomotive hat einen stehenden Mehrzylinder-
explosionsmotor und wird zur Verwendung von vorstehenden vier ver-
schiedenen Betriebsstoffen gebaut. Die Leistung dieser Motorlokomotive
ist bei Verwendung von Benzol, Spiritus und Benzin 20 PS, bei Petro-
leurn 18 PS. Das Leergewicht betrdgt bei 500—785 mm Spurweite
3,6—4,75 t. Der Brennstoffverbrauch ist pro Pferdestirke und Stunde
in Gramm bei Verwendung von Benzin 240 g, Spiritus 375 g, Benzol
240 g, Petroleum 300g. Die Geschwindigkeit betrigt 5—10 km pro
Stunde. Die Bruttoanhingelast auf gerader Horizontale betrigt bei

Abb. 57. Schmalspurlokomotive fiir Holzfeuerung. (Henschel & Sohn, Kassel.)

5km Geschwindigkeit 51 t, bei 10 km Geschwindigkeit 20—33 t. Die
Bruttoanhéngelast auf einer geraden Steigung von 1:100 bei 5 km Ge-
schwindigekit 26 t, bei 10km 14—16t. Die Bruttoanhingelast auf einer
geraden Steigung von 1:50 bei 5 km Geschwindigkeit 17 ¢, bei 10 km
8,8—10t. Motorlokomotiven werden geliefert mit einer Motorleistung von
zirka 7—60 PS. Eine 10-PS-Motorlokomotive verbraucht pro Plerdestirke
und Stunde in Gramm: Benzol 260 g, Spiritus 360 g, Benzin 260 g und
Petroleum 300¢g, das Leergewicht betrigt 2,6t bei 450—770 mm Spur-
weite. Die Geschwindigkeit betragt 4—8km pro Stunde, und zwar auf ge-
rader Horizontale bei 31,5—35t Bruttoanhéngelast 4 km und bei 18 bis
20 t Bruttoanhingelast 8 km. Die Bruttoanhingelast auf einer geraden
Steigung von 1:100 bei 4 km Geschwindigkeit 16—18t, bei 8 km
9—10 t. Die Bruttoanhéngelast auf einer geraden Steigung von 1 :50
bei 4 km Geschwindigkeit 10—11t, bei 8 km 5,4—6t. Abb. 57 zeigt eine
Schmalspurlokomotive fiir Holzfeuerung von Henschel, Kassel, welche fiir
eine Spurweite von 600—610 mm mit 10—100 PS, und fiir 750—762 mm
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Spurweite mit 10—160 PS Leistung geliefert wird. Diese Lokomotiven
unterscheiden sich von den Lokomotiven gleicher Starke fiir Stein-
kohlenfeuerung durch einen groferen Kessel, groBere Feuerbiichse und
bedeutend gréBeren Rost. Fiir die Holzvorréte sind reichlich bemessene
Riume vorgesehen. Zur Verhiitung des Funkenauswurfs, welcher bei
Waldbahnen unbedingt vermieden werden muf}, dient ein sicher wir-
kender Funkenschornstein. Die Verdampfungsfahigkeit ist fiir das
Quadratmeter wasserumspiilter Heizfliche bei Holzfeuerung 2—3 PS.
Eine 30 PS4/, gek. Schmalspurlokomotive fiir Holzfeuerung fordert bei
600 —610 mm Spurweite eine Anhingelast von 151t auf gerader
Ebene, auf gerader
Steigung von 59, 70 t Anhingelast

» » 109% 43¢ »
”»” 2 20% 22 t 2
” » 30% 13 ¢ »

» 40% 8¢t
» » 50% 5% »

Abb. 58. Abtransport von Douglas-Tanne auf einer Waldeisenbahn in den Urwildern
des Staates Oregon (U. 8. A.).

Die Geschwindigkeit betrigt bei vorstehender Leistung 9-—15 km /St.
Der kleinste Kriimmungshalbmesser betriagt 20m. Der Zylinder-
durchmesser ist 180 mm, der Hub 250 mm und der Treibraddurchmesser
550 mm. Der Dampfiiberdruck ist 12kg/qem. Die Rostfliche ist 0,42 qm.
die Heizfliche insgesamt 14 qm und das Leergewicht betrigt 7,5 t. Aus
vorstehenden Angaben ersieht man, daf§ auch eine Lokomotive mit Holz-
feuerung ansehnliche Leistungen zu vollbringen vermag und speziell in
kohlenarmen Gegenden zum Betriebe von Waldbahnen am Platze ist.

Abb. 58 zeigt den Abtransport von Douglas-Tanne auf einer Waldeisen-
bahn inden Urwildern des Staates Oregon (U. S. A.). Von den unheimlichen
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Dimensionen dieser Baurariesen kann man sich einen Begriff machen,
wenn man die GroBe der auf dem Wagen stehenden Leute mit dem
Durchmesser der Baumstdmme vergleicht. An Hand des Bildes kann
man sich ebenfalls von der primitiven Bauart der auf den amerikanischen
Urwaldbahnen verkehrenden Holztransportwagen iiberzeugen. Die
Langs- und Quertriger sind simtlich aus Holz angefertigt. Abb. 59
zeigt das Verladen von Oregon Pine (Douglas Fir), auf deutsch Douglas-
Tanne, in dem groflen Holzhafen Seattle im Staate Washington, an
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Abb. 59. Verladen von Oregon-Pine in dem groBen Holzhafen Seattle im Staate Washington
an der pazifischen Kiiste in Uberseedampfer.

der pazifischen Kiiste, in Uberseedampfer. Wie aus dem Bilde er-
sichtlich, vollzieht sich der Verladung der Hélzer mit Hilfe neuzeit-
licher mechanischer Verladevorrichtungen. Seattle ist der Hauptver-
ladeplatz fiir Oregon Pine und die Eréffnung des Panamakanals war
fiir die dortige Holzindustrie von gréBter Wichtigkeit, da hierdurch die
europiischen Mirkte diesem so wichtigen Holzproduktionsgebiet be-
trachtlich naher geriickt wurden. Frither muBiten die Schiffe entweder
um das Kap Horn oder durch den Suezkanal fahren, was gegeniiber
der jetzigen Panamaroute ungefihr die doppelte Reisedauer war. Die
verkiirzte Reisedauer hat nicht nur giinstigere Verschiffungsméglich-
keiten und Frachtraten zur Folge, sondern es ist auch ein Vorteil darin
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zu erblicken, daB das Holz nicht mehr so lange im Schiffsraum zu lagern
hat und keine so lange Vorausbestellung mehr nétig ist.

D. Kabelkrane fiir Holzforderung.

Abb.60zeigteinen von derFirma A. Bleichert & Co. A.-G., Leipzig, fiir
die Firma C. F. Forster in Riesa a. d. Elbe gelieferten schwenkbaren
Doppelkabelkran mit 150 m Spannweite und 5t Tragfihigkeit. Der
Kabelkran ist eine Schwebebahn mit Drahtseilen zum Heben und Fort-
bewegen von Lasten. Zwischen 2 Tiirmen aus Holz oder Eisen ist ein
Tragseil gespannt, auf dem eine Katze mit heb- und senkbarem Last-
haken oder Greifer lduft, so daB die Lasten an jeder beliebigen Stelle
des Arbeitsfeldes aufgenommen und abgesetzt werden kénnen. Ent-

Abb. 60. Schwenkbarer Doppelkabelkran der Firma C. F. Forster, Riesa a. d. Elbe,
Spannweite 150 m, Tragféhigkeit 5 t. (Geliefert von Bleichert & Co. A.-G., Leipzig.)
sprechend der Gestalt des zu bedienenden Arbeitsplatzes verwendet.
man Kabelkrane verschiedener Bauart (Abb. 61), und zwar fiir schmale,
gleichbleibende Arbeitsplitze den ortsfesten Kabelkran: die beiden
Tiirme veréindern ihre Stellung nicht; fiir unregelmifBig gestaltete Ar-
beitspliatze den schwenkbaren Kabelkran: ein Turm steht fest, der
andere wird um diesen auf einem kreisformigen Gleis herumgeschwenkt ;
fiir rechteckige Arbeitsplitze den fahrbaren Kabelkran: beide Tiirme
fahren gleichzeitig auf parallelen Gleisen. Die Fahr-, wie Hub- und
Senkbewegungen der Last werden durch Seile von einer Winde ab-
geleitet, die entweder fest auf einem Turm oder fahrbar auf der Katze
angeordnet sein kann. Die Antriebswinde wird mit Hub- und Fahr-
trommel, gegebenenfalls auch mit Greifertrommel ausgeriistet. Beim
Kabelkran mit Seillaufkatze bedient der Fiihrer den Kran von einem
hochgelegenen Steuerhaus aus, das ihm einen guten Uberblick auf das.
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Arbeitsfeld bietet. Eine sehr einfache und zuverlissige Anzeigevorrich-
tung gibt dem Fiibrer auch bei Nebel und withrend der Nacht AufschluB
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Abb. 61. Ortsfester, schwenkbarer und fahrbarer Kabelkran.
a Tragseil,
b Fahrseil,

¢ Hubseil,
d Laufkatze,
e Fiihrerstand,

iiber den jeweiligen Stand der Last. Beim Kabelkran mit Seillaufkatze
ist eine Stiitzung des Hubseiles erforderlich, um den leeren Lasthaken

f Winde,
g Holzstapel,

k Gleise fiir schwenkbaren
Kabelkran,

k Knotenseil,
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(A. Bleichert & Co. A.-G., Leipzig.)
1 Reiter fiir das Hubseil,

! Gleise fiir fahrbaren Kabel-

kran.
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absenken zu kénnen. Zu diesem Zweck werden sog. Reiter beniitzt, die
auf einem Knotenseil durch die Katze aufgereiht und auf dem Riick-
weg wieder aufgenommen werden. Die Erfahrungen von mehreren
hundert von Bleichert gebauten Anlagen haben ergeben, da8 die
Kabelkrane mit Seillaufkatze und gemeinsamer Hub- und Fahrwende
in der Regel die zweckmiBigste Anordnung darstellen. In gewissen
Sonderfillen kommt die Anwendung einer Fithrerstandkatze in Frage.
Dabei wird das Hub- und Fahrwerk mit dem elektrischen Motor auf die
Katze verlegt, so da8 fiir die Stromzufithrung besondere Schleifleitungen
erforderlich werden. Die Vorteile der mit Seillaufkatzen ausgeriisteten
Kabelkrane gegeniiber den mit Fiithrerstandkatzen arbeitenden beruben
vor allem auf dem niedrigen Katzengewicht. Dadurch kénnen simtliche
Abmessungen kleiner gehalten werden, so daB fiir die Konstruktions-
teile, die Seile und die Fundamente sich geringere Gewichte ergeben.
Die hierdurch erzielte Ersparnis kann bis zu 50° betragen. Als be-
sonderer Vorteil der Fiithrerstandkatze wird die bessere Ubersicht fiir den
Fiihrer mit Unrecht angegeben, denn in der Senkrechten ist aus dem
Fithrerstand heraus ein Erkennen der Stellung der darunter hingenden
Last bekanntlich iiberhaupt fast unmdoglich, in der Wagerechten aber ist
die Beurteilung vom Turme aus erfahrungsgemaf wenigstens ebensogut
moglich, wie von der Katze aus, besonders wenn der Fiihrer noch durch
eine sicher wirkende Anzeigevorrichtung aabei unterstiitzt wird. Das
Fahrwerk der Tiirme kann je nach der Haufigkeit bzw. Geschwindigkeit
des Verfahrens von Hand oder durch Motor betrieben werden; dabei
wird die Bewegung entweder durch Zahnradvorgelege unmittelbar auf
die Laufriader oder durch ein Seil tibertragen, das um die Trommel einer
Turmfahrwinde geschlungen und an den Enden der Fahrbahn befestigt
ist. Ortsfeste Krane kénnen in einer Bleichert durch Patent geschiitzten
Ausfithrung in geringem Mafe seitenbeweglich gemacht werden, indem
an Stelle der Tiirme einfache, durch Seile verspannte Masten Anwen-
dung finden, die beweglich gelagert sind und durch Lingeninderung
der Halteseile nach den Seiten schrig gestellt werden kénnen. Fir die
Holzférderung verwendet man zwei verschiedene Ausfiihrungsformen
der Kabelkrane: Kabelkrane fiir Stamm- und Schnittholzférderung
und Kabelkrane fiir Zellulose- und Grubenholzférderung. In ersterem
Falle sind lange Stimme von oft erheblichem Gewicht zu transportieren.
Derartige Krane hat Bleichert bis zu 20 t Tragfihigkeit ausgefiihrt.
Deshalb werden 2 Laufkatzen vorgesehen (Abb. 60), die auf getrennten
Tragseilen laufen und miteinander durch einen Querbalken verbunden
sind. Hierdurch wird einmal die Belastung fiir jedes Tragseil in nie-
drigeren Grenzen gehalten und auBerdem die Anbringung der fiir den
Transport langer Stamme erforderlichen, breiten Gehidnge erleichtert.
Solche Doppelkrane finden vor allem auf Holzstapelplidtzen und Sige-
Gillrath, Holzbearbeitung, 4
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werkenVerwendung (Abb. 60), wo sie die Be- und Entladung des Holzes aus
dem Schiff oder der Eisenbahn sowie die Stapelung auf dem Lagerplatz,

Abb. 62. Einer der drei Kabelkrane der Stromsbruks Aktiebolaget,
Sulfitfabrik, Stromsbruk (Schweden) fiir Holzférderung und Stapelung.
(A. Bleichert & Co., Leipzig.)

die Férderung nach der Sige und die Beladung von Fuhrwerken und ande-
ren Verkehrsmitteln zu iibernehmen haben. Schnittholz wird in grofien

Abb. 63. Fahrbarer Kabelkran mit Greifer zur Entladung von Grubenholz
aus Lastkdhnen. Spannweite 165 m, Ausladung 25 m, Leistung 70 t/h.
,,Kohle”, A.-G., Magdeburg. (A. Bleichert & Co., Leipzig.)

Bunden durch besondere Gehinge transportiert, die ein Herausgleiten
einzelner Stiicke sicher verhindern. Um den Arbeitsbereich auf Eisen-
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bahngleise, Schwemmrinnen, FloBhéfen, Schiffsanlegeplatze u. dgl.
auszudehnen, die infolge der ortlichen Verhiltnisse in den vom Kabel-
kran iiberspannten Raum nicht einbezogen werden konnen, wird der

Turm an der Aufnahmestelle als ge-
neigte Portalstiitze ausgebildet (Abb. 62),
die oft noch mit einem hochklappbaren
Ausleger verseben wird. Fiir Zellulose-
holz und Grubenholz kommen Kabel-
krane geringerer Tragfihigkeit, und zwar
bis etwa 7 t in Frage (Abb. 63). Die
Holzer werden in Biindeln transportiert,
die auf besonderen, oft im Betriebe
selbst hergestellten Gestellen (Abb. 64)
gebildet und durch Ketten zusammen-
gehalten werden. Abb. 65 zeigt einen
Kabelkran mit Greifer, welcher einen
mit Zelluloseholz beladenen Lastkahn
entladet. Das Anwendungsgebiet der
Kabelkrane liegt bei Spannweiten von
etwa 80 m an aufwérts, fiir die Verlade-
briicken auBerordentlich schwer und
damit teuer werden. Bei der genannten
Grenze von 80 m und weniger wird
aber der Kabelkran teurer als eine Ver-

Abb. 64. Biindeln der Stimme
mit Hilfe von Trichter und Kette.
(A. Bleichert & Co., Leipzig.)

ladebriicke, und zwar infolge der groBen Gewichte, die zum Spannen
des Tragkabels notwendig sind. AuBerdem beanspruchen die Tiirme

Abb, 65. Ein Kabelkran mit Greifer entlidt einen mit Zelluloseholz
beladenen Lastkahn. (A. Bleichert & Co., Leipzig.)

des Kabelkranes bei diesen geringen Spannweiten unverhaltnismaBig
groBe Grundflichen, was eine ungiinstige Raumausniitzung des Arbeits-
feldes zur Folge hat. In den letzten Jahren ist nun die Entwicklung

4%
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eines neuen Fordermittels gelungen, das dem Kabelkran auch diesen
Verwendungsbereich erdffnet, der sog. Briickenkabelkran.
Allgemeines iiber Briickenkabelkrine. Beim Briickenkabelkran werden
die Tirme durch einen Briickentriger starr miteinander verbunden;
als Fahrbahn fir die Katze dienen wie beim Kabelkran Tragkabel, die
an den Enden des Verbindungstrigers unterhalb seiner neutralen Zone
befestigt sind, so dafl der Tréger fast reinen Druckbelastungen unter-
worfen ist und nur eine Biegungsbeanspruchung erfdhrt, die der durch
das Eigengewicht verursachten entgegenwirkt und diese aufzuheben
bestimmt ist. Die bei gewohnlichen Verladebriicken in dem als Katzen-

Abb. 66. Fahrbarer Briickenkabelkran, Spannweite 70 m, Leistung 38t/h.
Gewerkschaft Deutschland, Oelsnitz i. Erzgebirge. (A. Bleichert & Co. Leipzig.)

fahrbahn dienenden Haupttriger auftretenden Biegungsbeanspru-
chungen fallen beim Briickenkabelkran fort. Deshalb konnen hier der
Verbindungstriger und damit auch die gesamte tbrige Konstruktion
sowie die Fundamente bzw. Schwellenlagerungen wesentlich leichter
ausgefithrt werden als bei Verladebriicken bisher iblicher Bauart.
Damit sinken entsprechend der Anschaffungspreis und die Be-
triebskosten. Das Verfahren, Heben und Senken der Last, wie
auch das Schwenken oder Verfahren des Kranes erfolgt elektro-
motorisch. Das Fithrerhaus ist seitlich an einer Stiitze angebracht
und enthélt die gleiche Anzeigevorrichtung, wie sie beim gewshnlichen
Kabelkran verwendet wird, um die jeweiligen Stellungen der Last
auch bei Nebel und des Nachts im Fithrerhaus erkennen zu konnen.
Die Turmfuhrwerke haben getrennte Antriebsmotoren; ein etwaiges
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Schraglaufen der Briicke kann daher durch entsprechendes Schalten
ausgeglichen werden.

Verwendungsmoglichkeiten des  Briickenkabelkrans. Derartige
Briickenkabelkrane finden die verschiedenartigste Verwendung. So zeigt
Abb. 66 einen fahr-
baren Briickenkabel-
kran zur Bedienung

eines rechteckigen,
Abb. 67 einen schwenk-
baren Briickenkabel-
kran zur Bedienung
eines unregelméBig
gestalteten Holzlager-
platzes. Die Briicken-
kabelkrane koénnen
auch mit Auslegern aus-
gestaltet werden, um

die Fahrbahn in den Abb. 67.
: : Schwenkbarer Briickenkabelkran von 78 m Spannweite und
Bereich von Schiffen 36 t/ h Forderleistung. ArthurFranke Sponnagel Nachf., Liegnitz.

und Eisenbahnwagen (A. Bleichert & Co., Leipzig.)
zu fithren. Selbstverstindlich kann der Kran auch anderc Stiick-
guter und Massengiiter férdern.

Vorteile des Kabelkranes fiir die Holzférderung. Aus dem Grund-

Abb. 68. Fahrbare Verladebriicke, 30 m Spannweite, 5t Tragfihigkeit,
mit seitlichem festen Fiihrerstand fiir Holz. Bosnische Forstindustrie
Doberlin, Bosnien.
(Erbaut von der Maschinenfabrik Augsburg-Niirnberg A.-G.)

satzlichen seiner Bauart ergeben sich die zahlreichen Vorziige des Kabel-
kranes, von welchen nur einige genannt sein mogen: GroBie Spann-
weiten bis zu 600 m und groBe Tragfahigkeit bei geringem Eigengewicht
und nur 1—3 Mann Bedienung, daher niedrige Anlage und Betriebs-

kosten. Der Kran fordert auch iiber unebenes Gelinde, wo andere



54 Der Holztransport vom Walde zum Sigewerk.

Transportmittel nur durch wiederholtes Umhédngen der Last unter Zu-
hilfenahme von Menschenarbeit anwendbar sind. Das Holz kann durch
den Kabelkran unmittelbar aus den Schwemmrinnen und FloB8héfen in
Eisenbahnwagen verladen, auf Lagerpldatzen gestapelt oder direkt nach
dem Sagewerk geférdert werden. Beachtungswert sind dabei die grofien
Stapelhohen, die bis zu 15 m, also fast das Vierfache des durch Flur-
forderer Erreichbaren betragen, und die Gefahrlosigkeit des Stapelns.
Fir den Antrieb des Kranes kann jede bekannte Kraftmaschine ver-
wendet werden. Die Zuverlassigkeit und Wirtschaftlichkeit des Forder-
betriebes mit Kabelkranen renommierter Firmen bestéatigen die Betriebs-
erfahrungen. Abb. 68 zeigt eine fahrbare Verladebriicke, 30 m Spann-

Abb. 69. Verladebriicke fiir Holz von 2,5t Tragfdhigkeit und 11,85 m Stiitzweite.
Ernst Petzold jr., Spiegelau, Bayr. Wald.
(Erbaut von der Maschinenfabrik Augsburg-Niirnberg A.-G.)

weite, 5 t Tragfihigkeit, mit seitlichem festen Fiihrerhaus, fir Stamm-
holz, ausgefiihrt von der Maschinenfabrik Augsburg-Niirnberg A.-G..
fiir die Bosnische Forstindustrie Doberlin in Bosnien. Abb. 69 zeigt eine
Verladebriicke fiir Holz von 2,5 t Tragfahigkeit und 11,85 m Stiitzweite
zum Verladen von Stammholz vom Sammelplatz auf Eisenbahnwagen
Ausfithrung Maschinenfabrik Augsburg-Niirnberg A.-G. fir die Firma
Ernst Petzold jr., Spiegelau (Bayr. Wald).

Wenn zum Beladen von Eisenbahnwagen kein Kran zur Verfiigung
steht, verwendet man vorteilhaft sog. Langholzladewinden. Abb. 70
zeigt die Anwendungsart beim Verladen von Langholz auf Eisenbahn-
wagen; diese Winden werden paarweise verwendet; mit ihnen
konnen auch die schwersten Stdmme in Waggons verladen werden.
Das Gewicht der Maschine ist leicht und spielt infolgedessen eine neben-
sichliche Rolle. Ein glatter, runder Stamm 148t sich leichter aufladen,
als ein wesentlich leichterer, aber krumm gewachsener Stamm. Wenn
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die Krifte auf der Kurbel zu grofl werden, ist die schiefe Ebene der
Tragholzer etwas flacher zu legen, damit 2 Mann an jeder Seite im-
stande sind, den Stamm hochzuwinden. Ausdriicklich sei bemerkt,
daB die Stimme auf der schiefen Ebene nicht geschleift, sondern gerollt
werden. Die Kette wird iiber die Uberleitrolle in der Ladewinde zum
Stamm gefithrt, um den Stamm geschlungen und das Ende der Kette
wieder in der Traverse der Winde eingehéngt. Beim Kurbeln hingt

Abb. 70. Langholzwinden beim Verladen von Langholz auf Eisenbahnwagen.
(Jul. Wolff & Co., Heilbronn a. N.)

also der Stamm in der Kette, ahnlich wie eine lose Rolle. Der Her-
steller dieser Verladewinden ist die Firma Jul. Wolff & Co., Heil-
bronn a. N.; dieselbe Firma liefert auch einfache Spezialkrine, um
Langhélzer vom Schmalspurwagen in einem Hub auf den Normalspur-
wagen umzuladen. Abb. 71 zeigt eine solche Langholz-Umlade-Vor-
richtung; es werden dazu zwei Uberladkrane beniitzt. Da die Léinge
der Staimme und damit die Entfernung der beiden Langholzwagen
voneinander sehr verschieden sein kann, wird der eine Uberladkran
feststehend ausgefiihrt, der andere fahrbar, um die Differenzen der
Stammlingen ausgleichen zu konnen. Normalerweise hat ein Lang-
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holzwagen 15000 kg Tragkraft. Da die Holzer immer auf 2 Wagen
verladen werden, kommen also Ladungen bis 30000 kg in Frage.
Da aber beim Aufladen der Holzer nicht immer mit der notigen

Abb.71. Spezialkran, um Langhdlzer von Schmalspurwagen in einem Hub auf den

Normalspurwagen umzuladen. (Jul. Wolff & Co., Heilbronn a. N.)

Sorgfalt verladen wird und es vorkommen kann, daB auf der einen
Seite eine Mehrzahl von Stammenden verladen werden, so wird jedem
der Krane eine Tragkraft von 18000 kg gegeben, damit eine etwaige Uber-

Abb. 72. Normaler 3-Tonnen-Derrickkran mit festen Beinen.
(Schmidt-Tychsen, Kiel-Heikendorf.)

lastung ausgeschlossen
ist. An beiden Uber-
ladkranen ist ein Ge-
hénge angeordnet,
welches unter die
Stimme  geschoben
wird und beim Kurbeln
die Stimme aus dem
Drehschemel heraus-
hebt. Nach Nieder-
legen der Rungen wird
die ganze Ladung auf
den Normalspurwagen
heriibertraversiert und
dort zwischen die
Rungen eingesetzt und
abgeladen, so daBl das
umstédndliche Umladen
der einzelnen Holz-

stimme vermieden wird. Zum Verladen und Entladen von Langholz
und anderen Holzarten haben sich die sog. Derrickkrane der Firma
Schmidt-Tychsen, Kiel-Heikendorf, infolge ihrer einfachen, gut
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durchdachten Konstruktion und billigen Bauart auf Holzverladeplitzen
gut eingefiihrt ; dieselben sind normalisiert fiir 3, 5, 10, 15 und 20 t Trag-
kraft. Abb. 72 zeigt einen normalen 3-Tonnen-Derrickkran mit festen
Beinen in Holzkonstruktion ; dieser Derrickkran kann eine Drehbewegung
von 260° ausfithren, so da mit demselben eine groflere Lagerflache
bestrichen werden kann. Abb. 73 zeigt zwei eiserne seilversteifte Derrick-
krane mit 28 m Ausleger und 7t Tragkraft. Ausgeriistet mit einzieh-

e

Abb. 73. 7-Tonnen eiserne seilversteifte Derricks mit 28 m Ausleger.
(Schmidt-Tychsen, Kiel-Heikendorf.)

barem Ausleger kann dieser seilversteifte Derrickkran eine Dreh-
bewegung von 360° ausfithren. Die Drehseile zum Halten des Mastes
werden seitlich des Kranes verankert. Der Antrieb dieser Krane erfolgt
durch Dampf, Rohél, Benzol oder Elektromotor.

ITI. Einrichtung, Maschinen und Betrieb
des Sigewerkes.

Die Forderung der Neuzeit heiBt in erster Linie: ,,Lohne sparen!*
Nachdem gerade die Léhne und Sozialabgaben im Vergleich zu den Ver-
hiltnissen vor dem Kriege und zum Umsatz eine ganz bedeutend héhere
Summe ausmachen, miBten wir auf dem besten Wege sein, uns den
amerikanischen Verhaltnissen mehr und mehr anzupassen. Dies zwingt
auch die deutsche Sigewerks-Industrie, falls sie lebens- und konkunenz-
fahig bleiben will, sich unbedingt umzustellen und sich der ameri-
kanischen Anschauungsweise in bezug auf ihren Maschinenpark und
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Betrieb anzupassen. Dort werden nicht diejenigen Maschinen fiir die
vorteilhaftesten gehalten, welche im Einkauf am billigsten sind, sondern
dort wird, wie es jeder richtig rechnende Kaufmann und Betriebsleiter
eigentlich von selbst tun miiite, die am meisten Zeit sparende Hoch-
leistungsmaschine angeschafft, selbst wenn der Unternehmer sich miih-
sam das Geld fir den héheren Anschaffungspreis zusammenborgen mufl.
Er weiB eben, und daf mit Recht, daB er in kurzer Zeit nicht nur das
geborgte Geld abzahlen und damit die angeschaffte Maschine rasch
amortisieren wird, sondern daB3 ihm vor allem dann dauernde, bessere
Verdienste gewahrleistet sind, als das Weiterwursteln mit seinen bis-
herigen veralteten, wenig leistungsféhigen Maschinen. Auch die schwe-
dische Sigewerksindustrie, deren technische Héhe allgemein und mit
Recht anerkannt und unbestritten ist, arbeitet lingst nur noch mit
Hochleistungsgattern, von denen eins mindestens so viel leistet, wie zwei
veraltete deutsche Gatter. Da unsere deutschen fithrenden Holz-
bearbeitungsmaschinenfabriken mindestens gleichwertige Hochleistungs-
gatter bauen, ist der deutsche Sigewerksbesitzer durchaus nicht auf
das Ausland angewiesen. Wir miissen uns alle, ob wir wollen oder nicht,
endlich mit dem Wort ,,FlieBarbeit vertraut machen, was dem Ameri-
kaner schon seit Jahren in Fleisch und Blut iibergegangen ist. Man
sage nicht, FlieBarbeit paBt nicht in Sagewerksbetriebe, ich behaupte,
FlieBarbeit pafit fiir jeden Betrieb, vor allem aber fiir solche, die in der
Lage sind, Serienarbeit herzustellen. FlieBarbeit heilit so arbeiten, dal
alles Hand in Hand geht, absolut keine Stockung eintritt und ein Leer-
lauf der Krifte vermieden wird, oder ortlich fortschreitende, zeitlich
genau bestimmte, absolut liickenlose Folge von Arbeitsgéingen unter
Anwendung der besten technischen Hilfsmittel und strenger Auswahl
der dazu passenden menschlichen Arbeitskrifte. In einem kurzen Satze
ausgedriickt: vollwertige Produkte unter Aufwand der geringsten Zeit
und Kraft herzustellen. Wenn mancher Betriebsleiter und Meister eines
Sigewerkes tliber vorstehenden Satz, welcher mit wenigen Worten so
vieles und Wichtiges sagt, in Ruhe nachdenken wiirde, kommt er felsen-
fest zu der Uberzeugung, daB auch in seinem Betrieb noch vieles zu
verbessern und vor allem unniitze Leerlaufarbeit zu beseitigen ist.
Unter Leerlaufarbeit verstehe ich in diesem Falle nicht das Leerlaufen
einer Maschine, sondern Arbeiten, die durch richtiges Disponieren und
Verwendung neuzeitlicher Einrichtungen in einer bedeutend kiirzeren
Zeit als bisher verrichtet werden konnen. Gerade in Sigewerken wird in
dieser Hinsicht noch schwer gesiindigt, da man dort oft noch ganz ver-
altete Transportvorrichtungen und Transportmethoden antrifft, wo-
durch nicht nur die Betriebsunkosten, sondern auch das fertige Produkt
unnétig verteuert wird. Hier heilt es auch:Den richtigen Mann am
richtigen Platz, und ich werde auf diesen wichtigen Punkt spéter noch
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naher zuriickkommen. Der Siagewerksindustrie kann deshalb nicht
dringend genug geraten werden, trotz der allgemeinen schlechten wirt-
schaftlichen Lage sich ernstlich mit der Frage zu befassen, ihre Sige-
werke umzustellen und sie durch modernste Einrichtungen und Be-
triebsfiihrung rentabler zu gestalten.

A. Transport- und Hilfsmittel.

Ein jeder Betrieb, ob klein oder gro8, verlangt eine individuelle Be-
handlung. Wer seinen Betrieb vollstindig der Neuzeit anpassen will, der
scheue die Auslagen nicht, die ihm eine zweckentsprechende Beratung
durch einen wirklich tiichtigen Fachmann verursacht. Vermiedene
Fehler und nicht zu entrichtendes Lehrgeld bringen die Beratungs-
kosten wieder schnell ein. Die hiochsten Unkosten, die aber eigentiim-
licherweise am wenigsten beachtet werden, entstehen durch den Trans-
port des Rundholzes vom Lagerplatz bzw. vom Wasser zu den Sige-
gattern und von dort zur Stapelung bzw. Verladung. Die Hohe der Trans-
portkosten ist nicht allein durch die Lohnhéhe der Arbeiter, sondern
durch Nichtverwendung neuzeitlicher technischer Hilfsmittel und un-
produktive Tatigkeit bedingt. Man soll die Arbeiter nach Méglichkeit
stindig mit denselben Arbeiten beschiftigen und so lange suchen, bis
man den richtigen Mann am richtigen Platz hat. Auch winzige Zeit-
teilchen summieren sich und wachsen in einem Jahre zu verlustbringen-
den Gréfen an. Man mache es sich zur Grundbedingung, schon von der
Stammlagerung an, die beste Transportmdéglichkeit vorzusehen und
da sprechen selbstversténdlich auch GréBe und Lage des Platzes mit.
Vor allem sorge man auf dem Lagerplatz fiir ausreichende gut und solide
verlegte Schmalspurgleise und zweckentsprechende Hebevorrichtungen
wie sie in diesem Buche in allen erdenklichen, neuzeitlichen Aus-
filhrungen abgebildet und niher beschrieben sind. Wer nicht in der
Lage ist, einen das ganze Lagergelinde bestreichenden Kabelkran an-
zulegen, findet in den genormten Derrickkranen aus Holz, wozu nur die
Beschlagteile zugekauft werden brauchen, billigen Ersatz. Fiir das
Sagewerk selbst ist in erster Linie ein Stammwender zu empfehlen, der,
direkt iiber dem Gatterwagen angebracht, es dem Siger ermdglicht,
den Stamm ohne fremde Hilfe zu wenden. Es ist dieses eine einfache,
zeitgsparende Vorrichtung. Fir den Transport des geschnittenen Holzes
verwendet man in Schweden, Finnland und Amerika schon langst Rollen-,
Gurt-, Stahlband- oder Kettentransporteure. Sollen die Bohlen und
Bretter an einer bestimmten Stelle vom Transporteur automatisch seit-
lich abrollen, so sind an dieser Abrollstelle anstatt glatter Rollen solche
mit steilem Gewinde angebracht und das steile Gewinde bewirkt das
seitliche Abrollen der Better vom Transporteur. Bei dem Rollentrans-
porteur sind sdmtliche Rollen durch Ketten angetrieben wie Abb. 74 und
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75 zeigt. Ein Bolinders Blockablader, der schwere Staimme selbsttatig
vom Wasseraufzug auf die Blockwagen legt und den Raum zwischen
Aufzugrinne und Blockwagen durch eine Pendelbriicke iiberbriickt, ist in

ADbb. 74. Rollentransporteure mit Kettenantrieb zur Fortbewegung
von Bohlen und Brettern. (Bolinders, Stockholm-Berlin C 2.)

Abb. 75. Schraubenrollen mit Kettenantrieb fiir Abladung.
(Bolinders, Stockholm-Berlin C 2.)
Abb. 76 dargestellt. Aus vorstehenden 3 Abbildungen ist ersichtlich, dal
in Schweden groBer Wert auf den automatischen, zeitsparenden Trans-
port von Rundholz wie auch Bohlen und Bretter gelegt wird. Ich gebe
zu, daB die Verhiltnisse dort insofern giinstiger sind, dafl Schweden
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meistens einheitliche Exportware in bestimmten Léngen, Breiten und
Stirken erzeugt, wohingegen in Deutschland nur wenige Werke dieser
Art vorhanden sind. Wo aber eine bestimmte Schnittware in groflen
Mengen erzeugt und weiter verarbeitet wird, z. B. auf Spund- und
schwedischen Hobelmaschinen, soll man unbedingt selbsttatige Trans-
porteure oder Rollenbahnen einbauen, da dann das unnétige Stapeln
fortfallt und sich das Holz automatisch von einem Arbeitsplatz zum
anderen bewegt. Die Anschaffungskosten solcher Transporteure sind
auch nicht so hoch, wie meistens angenommen wird, da die ganze Holz-
konstruktion im Sigewerk selbst hergestellt werden kann und nur die
Eisenteile von der Fabrik bezogen werden miissen. Man beriicksichtige
aber nur eine solche Holzbearbeitungsmaschinenfabrik oder Fabrik fiir
Transportahlagen, welche die notige Erfahrung besitzt und in der Lage
ist, durch Referenzen
nachzuweisen, dalBl sie
eine grofere Anzahl sol-
cher Anlagen zur Zufrie-
denheit der Besteller ge-
liefert hat. Bei einfachen
kurzen Strecken kann der
Rollenbetrieb in Fortfall
kommen, die Bahn wird
dann als Schwerkraftbahn
ausgefihrt, d. h. das Holz
rollt durch die eigene Abb. 76. Blockablader mit Pendelbriicke.
Schwere die etwas ge- (Bolinders, Stockholm-Berlin C 2.)

neigte aus Bohlen herge-

stellte Bahn hinab. Esist wohlklar, da8 in jedem Sagewerk noch weitere
Kraft, Arbeit und Zeit sparende Transport- und Hilfsmittel angewandt
werden konnen. Die Verschiedenheit, speziell der deutschen Anlagen, 1aBt
aber keine Verallgemeinerungen zu und es mufl immer von Fall zu Fall
entschieden werden, was am zweckmiBigsten ist. Welche grofle Ver-
breitung die Anwendung von selbsttitigen Transportmitteln in ameri-
kanischen Sdgewerken gefunden hat, zeigt uns Ford in dem Film ,,Die
Fordschen Werke“. Dort wird der zu sigende Stamm aus dem Wasser
mit einer Geschwindigkeit von etwa 30 m /min durch Transporteure iiber
die schrig aufsteigende Bahn in das Innere des Sdgewerkes beférdert
und hier durch eine groe Kappsige automatisch auf bestimmte Liangen
geschnitten. Die abgekiirzten Enden werden dann durch angetriebene
Greiferarme auf das etwas geneigte Ladedeck gestoBen, hier ist wieder
eine automatisch wirkende Vorrichtung angebracht, welche die Stimme
auf den Gatterwagen befoérdert und in die zum Ségen geeignete Lage
bringt, worauf der Stamm durch eine sinnreiche Vorrichtung auf dem




62 Einrichtung, Maschinen und Betrieb des Sigewerkes.

Wagen unriickbar festgehalten wird. Das von der Sige geschnittene
Holz fallt dann auf einen Rollentransporteur, welcher es mit einer Ge-
schwindigkeit von etwa 75 m/min der automatischen Besdumsige zu-
fubrt, insofern das Holz auf einer Blockbandsige geschnitten wurde.
Die besdumte Bohle wird jetzt auf automatischem Wege der verstell-
baren, mit 18 heb- und senkbaren Kreissigen ausgeriisteten Abkiirzsige
zugefithrt, die, in jeder beliebigen Lénge einstellbar, das Holz auf die
gewiinschte Lange abkiirzt. Die abgelangten Stiicke werden auf einem
Band weiter geférdert und gleichzeitig von einem Sortierer sortiert.
Simtlicher Abfall gelangt, nachdem er zerkleinert ist, durch Transpor-
teure ins Kesselhaus oder einen Vorratsbehilter. In jedem neuzeitlichen
amerikanischen Sagewerksbetrieb ist man bestrebt, jeden Transport.
und jedes Heben durch Menschenhand zu vermeiden und an deren Stelle
eine mechanische Vorrichtung zu setzen. Leider haben sich alle diese wirk-
lich geldsparenden Einrichtungen in unseren deutschen Sigewerken noch
wenig einfithren kénnen, obwohl gerade wir darauf bedacht sein sollten,
jede unproduktive Tatigkeit zu vermeiden. Der vorstehend geschilderte
Weg des Holzes in einem neuzeitlichen amerikanischen Sigewerk zeigt
uns wirkliche, zeitsparende FlieBarbeit. Es ist selbstverstindlich, dafl
nicht alle amerikanischen Sdgewerke neuzeitlich eingerichtet sind; auch
dort trifft man solche an mit veralteter Einrichtung und schlecht arbeiten-.
den Maschinen, welche keine ordnungsméaBige Schnittware erzeugen kon-
nen. Ich selbst habe seit dem Jahre 1895 amerikanische Kiefer in groBlen
Mengen verarbeiten lassen, und zwar in den Stirken von 4/, bis 5 Zoll
engl. und es ist auch heute noch keine Seltenheit bei amerikanischer
Kiefern- und Tannenschnittware (Redpine und Oregonpine), sogar bei
4/, Zoll engl. starken Brettern, Stirkendifferenzen von 5—10 mm und ver-
einzelt noch mehr zu finden. Ebenfalls ist dies auf Kreisséigen geschnit-
tene amerikanische Kiefern- und Tannenholz sehr oft so schlecht ge-
schnitten, dafl die Schnittfliche aussieht wie ein gewelltes Waschbrett,
wodurch naturgemiB ein hoher Hobelverlust entsteht. Dieses sei zur
Ehre der deutschen Sdgewerksindustrie gesagt, welche fast durchweg
eine sauber und exakt geschnittene Schnittware an den Markt bringt,
womit nicht gesagt sein soll, dall die Amerikaner dazu nicht in der Lage
geien. Der unheimlich groBle Holzvorrat in den Urwildern Amerikas.
tragt mit dazu bei, daBl der Amerikaner bis jetzt nicht so sparsam mit dem
Rohprodukt ,,Holz‘* wirtschaftete wie der Deutsche, die Zeit wird aber
kommen, wo auch driitben die Holzverschwendung aufhort und stark
verschnittene Bretter und Bohlen der Vergangenheit angehéren. Uns
Deutschen hat der Weltkrieg wertvolle Provinzen mit groBen Wildern
genommen, so daf bei uns eine grofle Holzknappheit vorhanden ist und
wir grofle Holzmengen aus dem Auslande, speziell aus Polen, beziehen
miissen. Bereits vor dem Kriege betrug die Holzeinfuhr 15 Mill. fm jahr--



Transport- und Hilfsmittel. 63

lich. Das uns durch den Weltkrieg verlorengegangene Waldgebiet hat
eine GroBe von 1,4 Mill.ha. Beriicksichtigt man ferner, dal wihrend der
Kriegsjahre ein iibermiBig starker Einschlag stattgefunden hat, so be-
greift man, daB der Ertrag des deutschen Waldes jetzt kleiner sein mufl
alsin der Vorkriegszeit. Um die Menge zur Verfiigung zu haben, die in der
Vorkriegszeit normalerweise zur Verfiigung stand, brauchen wir heute
eine stirkere Einfubhr. Das ist allerdings erst dann erforderlich, wenn
der Holzverbrauch wieder so groBl ist wie in der Vorkriegszeit. Damals
rechnete man mit einem jihrlichen Verbrauch von etwa 43 Mill. fm.
Schitzungsweise entfielen davon 20 Mill. auf das Baugewerbe, 7%/, Mill.
auf die holzverarbeitende Industrie, 7 Mill. auf den Bergbau, 6 Mill.
auf die Papierindustrie, 12/, Mill. auf die Herstellung von Schwellen und
Telegraphenstangen und etwa 1 Mill. fm. auf die Ausfubhr. In der Vor-
kriegszeit war RuBland unser Hauptlieferant fiir Rundholz; 1913 lieferte
es 59,5% der Gesamtmenge. 1925 betrug sein Anteil nur 3,2 %0, wobei
allerdings beriicksichtigt werden muf}, daf es wertvolle Waldgebiete an
Polen verloren hat. Ob es moglich sein wird, die russische Rundholz-
einfuhr wesentlich zu steigern, ist sehr fraglich, denn auch die russische
Regierung legt wie alle iibrigen den Hauptwert auf die Ausfubr von
Schnittholz, um die Sdgewerke und Arbeiter im eigenen Lande zu be-
schiftigen. Gegenwirtig ist die Tschechoslowakei unser Hauptlieferant
fir Rundholz. RufBland war vor dem Weltkriege der bestbedachte
Schnittholzlieferant ; sein Anteil betrug an der deutschen Einfuhr 23,5 %.
Dann folgte Schweden mit 22,6 %, Finnland mit 21,1 %, Amerika mit
15,6 %), Osterreich mit 13,2 % ; diese 5 Linder lieferten 96 °/o der Gesamt-
menge des Nadelschnittholzes. 1925 war Polen der beste Schnittholz-
lieferant, dann folgt die Tschechoslowakei. Aus vorstehenden Zahlen
ist ersichtlich, was uns an wertvollem Waldbesitz genommen wurde, und
wir haben allen Grund, mit dem uns verbliebenen Rest &uBerst spar-
sam umzugehen und eine rationelle Waldwirtschaft zu treiben. Je
grofer nun irgendeine Rohstoffknappheit ist, um so besser und sorg-
faltiger mufl die weiterverarbeitende Industrie ausgeriistet sein. Das
bedeutet fiir die deutsche Sigewerksindustrie, daB alles Rundholz, ins-
besondere aber das aus dem Auslande bezogene, nirgends besser und
billiger eingeschnitten werden darf, als in Deutschland. Um aber dieses
zu ermdglichen, ist unbedingt eine neuzeitliche Betriebsorganisation
am Platze. In der deutschen Metallindustrie hat man der Frage der
Transportkostenverminderung stellenweise mehr Beachtung geschenkt.
Welchen Wert mechanische Transportmittel haben kénnen, geben am
besten die Auslassungen aus der Industrie an. In Heft 9/1925 der Zeit-
schrift ,,Maschinenbau‘ berechnet der Verfasser eines Artikels, daf
sich jede mechanische Beférderungsanlage bezahlt mache, die, bei einem
Preis bis héchstens 12000 M., die Tatigkeit eines Transportarbeiters,
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dessen Stundenlohn 0,40 M. betrage, iiberfliissig mache. Da jedoch
Transportarbeiter mit 40 Pf. Stundenlohn heute nur in gewissen Gegenden
zur Verfiigung stehen und in Stadten mit etwa 60—80 Pf. pro Stunde
gerechnet werden muf}, vermindert sich die Anlagesumme von 12000 auf
8000 M. Es gibt aber noch andere Faktoren, die an sich vielleicht klein,
trotzdem geeignet sind, die Produktion empfindlich zu stéren bzw. zu
benachteiligen. Hierzu gehort in erster Linie die mehr oder weniger
fachgemife Anordnung der Bearbeitungsmarschinen und gerade hierbei
werden sehr oft schwere Fehler begangen. Die Maschinen im Sége- und
Hobelwerk sollen so angeordnet sein, dafl unbedingt jeder unniitze
Transport des Schnittmaterials vermieden wird und das Fertigprodukt
die einzelnen Holzbearbeitungsmaschinen in der richtigen Reihenfolge
durchlduft. Ersparte Transporte und Handgriffe bedeuten in jedem
Falle Gewinn, leider wird dieses in vielen Siagewerken und Holzbearbei-
tungswerkstitten zu wenig beachtet und viel unproduktive Arbeit ge-
leistet, welche bei richtiger Anordnung der Bearbeitungsmaschinen
vermieden werden kénnte. Man spare auch nicht an der Beleuchtung.
Ungeniigende Beleuchtung gibt leicht Anla8 zu Unfillen und hat un-
gewollte Minderleistung, wenn nicht fehlerhafte Arbeiten im Gefolge.
An der Beleuchtung sparen wollen, heilt Geld hinauswerfen. Ebenfalls
soll man der Heizbarkeit des Sigeraumes etwas mehr Aufmerksamkeit
schenken. Grofle Kilte verringert nicht allein die Leistungsfahigkeit
der Leute, auch mancher réitselhafte Bruch von Maschinenteilen ist im
Winter auf Kilteeinwirkungen zuriickzufithren. Ein wunder Punkt ist
in vielen Sagewerken die Qualitit der Sigen und Werkzeuge. Grund-
sitzlich soll man nur das Beste kaufen, weil dieses im Gebrauch das
Billigste ist, und nie den Preis in den Vordergrund stellen. Dabei soll nicht
gesagt sein, daB man einfach jeden Preis zahlt; an erster Stelle ist jedoch
stets die Giite der Ware zu beriicksichtigen. Zu gutem Werkzeug gehort
selbstverstdndlich auch gute Behandlung desselben, denn das beste
Werkzeug taugt nichts und leistet nichts, wenn der, der damit umgeht,
es nicht herzurichten versteht. Mit schlecht geschrankten und ge-
schirften Sigen kann niemals eine Hochstleistung erzielt werden, da-
gegen gibt gutes Werkzeug in gutem Zustande Hochstleistungen, und
kleine Leistungsprimien an Siger, Maschinenmeister u. dgl. haben den
Geber noch nie gereut, da dadurch die Arbeitslust- und -freude geférdert
wird. Viele werden sagen, es lohnt sich nicht, bei den jetzigen schwierigen
Geld- und Absatzverhéltnissen den Betrieb neuzeitlich einzurichten
und zu modernisieren, jedoch kénnen und werden die jetzt bestehenden
Verhiltnisse (Unmoglichkeit der normalen Bedarfsdeckung infolge
Geldmittelmangels der Verbraucher) nicht bleiben. Kommen aber andere
Zeiten mit groBen Anforderungen, dann heifit es fiir die Stge- und
Hobelwerke schaffen, damit nicht die neuzeitlich eingerichteten Werke
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und die auslindische Konkurrenz die besten Auftrage einheimsen. Ks
gibt dagegen nur ein wirksames Schutzmittel und das ist ,,Leistungs-
fihigkeit“. Eine solche Leistungsfiahigkeit kann aber nur erreicht
werden, wenn unsere deutschen Sége- und Hobelwerke neuzeitlich aus-
gebaut werden. Man beherzige: je schwieriger die Verhaltnisse werden,
um so groBer muf der Nutzeffekt der Anlage sein. Die rasche Entwick-
lung der Technik und die Entwickiung der Sagewerks- und Hobelindustrie
in Schweden, Finnland und Amerika miifite eigentlich einen jeden be-
lehrt haben, daB es mit der guten alten Zeit vorbei ist. Wer vorwirts
will, muB sich der neuen Zeit anpassen, mul} sein Werk auf der Hohe
halten. Der Erfolg hiingt aber nicht von der GriéBie des Werkes, sondern
einzig und allein von seiner guten Organisation ab. Wer in seinem Be-
triecb die Grundbedingung der neuzeitlichen zeitsparenden Betriebs-
organisation ,,mit kleinstem Kraftautwand die gréBte Leistung voll-
bringen* voll und ganz durchgefiihrt hat, der darf iiberzeugt sein, daf3
seine Anlage auch in den schwierigsten Zeiten allen Anforderungen ge-
wachsen ist. In den weitaus meisten Fillen wird heute selbstverstéind-
lich nur eine Reorganisation mit den bescheidensten Mitteln in Betracht
kommen. Es werden sich also in diesem Falle alle kostspieligen Neu- und
Umbauten von selbst verbieten und man wird durch eine moglichst ein-
fache Umstellung und Verbesserung der vorhandenen Maschinen u. dgl.
versuchen miissen, die Produktionskosten auf ein Minimum zu beschrin-
ken. In der heutigen Zeit, wo in vielen Betrieben kaum so viel Geld-
mittel vorhanden sind, um den laufenden Betrieb aufrechtzuerhalten,
wird es naturgemal schwierig sein, noch Geld fiir Umstellungen verfiig-
bar zu machen. Es heiBt in diesem Falle sich nach der Decke strecken.
Was wiirde in diesem Falle auch die beste Umstellung des Betriebes
niitzen, stéinde sie nicht in richtigem Verhéltnis zu dem in Frage kommen-
den Kapital und andererseits zur Gréfle und zu den Erfordernissen des
betreffenden Werkes. Ein Zuviel, eine Uberorganisation kann dann dem
Betriebe leicht den Lebensatem rauben, also anstatt seiner Férderung
seine Lahmlegung nach sich ziehen. Man beachte daher immer die
GroBe des Betriebes, das zur Verfiigung stehende Kapital, und priife,
ob der erforderliche Absatz auch wirklich zu erreichen ist.

B. Anlage eines Wasser-Holzsiigewerkes;
Lage, Geriite und Maschinen.

Bei der Anlage eines neuen Sdgewerkes gehe man nicht zu einer
Spezialmaschinenfabrik, die die billigsten Maschinen, aber nicht die
leistungsfihigsten baut, und lasse sich an Hand einer schén bunt be-
malten Zeichnung Schundware aufschwitzen, sondern man wende sich
an eine renommierte Firma, die tiber die nétigen Erfahrungen verfiigt und

Gillrath, Holzbearbeitung. 5
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Gewihr leistet, da mit der zu bauenden Anlage bei geringster Betriebs-
und Arbeitskraft die grofite Leistung an guter Schnittware erzielt
wird. Auf Grund meiner tber dreiBigjihrigen Betriebsleiterpraxis rate
ich jedem dringend davon ab, eine neu konstruierte, aber noch nicht im
Dauerbetrieb ausprobierte Holzbearbeitungsmaschine zu kaufen, da
eine solche Maschine dem Kiufer stets nur Arger verursachen wird.
Eine Neukonstruktion kann nie vollkommen sein, was mir jeder tiichtige
Praktiker bestdtigen wird; deshalb Hinde weg davon, man kaufe
nur solche Maschinen, woriiber der Lieferant in der Lage ist, gentigend
Referenzen anzugeben. Noch besser ist, die Mithen und Kosten auf sich
zu nehmen und die anzuschaffende Maschine an mehreren Stellen im
Betriebe zu besichtigen, damit man sich selbst ein Urteil iiber die Lei-
stungsfahigkeit der Maschine bilden kann. Ein tiichtiger Verkiufer bzw.
Schwitzer versteht es, selbst wertlose Maschinen einem Nichtfachmann
oder leichtglaubigen Fachmann anzubhingen bzw. aufzureden, und dieser
kann sich dann mit einem solchen Monstrum abplagen oder es ins alte
Eisen werfen. Ebenfalls ist die gréBte Vorsicht beim Kauf von alten,
gebrauchten Maschinen geboten, gerade die schnellaufende Holz-
bearbeitungsmaschinen kann so viel unsichtbare Fehler aufweisen, daf3
man sich zum Kauf einer solchen nur dann entschlieBen soll, wenn mit
absoluter Sicherbeit festgestellt werden kann, dag alles intakt und die-
selbe gut und einwandfrei arbeitet.

Wie muBl nun ein Sigewerk mit seinen Maschinen und Einrich-
tungen angelegt sein? Nehmen wir an, es handelt sich um ein neu zu
erbauendes Wasser-Holzsidgewerk, d. h. um ein Werk, dessen Inhaber das
einzuschneidende Holz per Wasser beziehen will. Zu einer guten Sige-
werksanlage gehort vor allen Dingen ein méglichst ebener und der GroBe
des Werkes entsprechender, ja nicht zu kleiner Platz, méglichst hoch
gelegen und ohne sumpfigen Untergrund, an der betreffenden Wasser-
straBe gelegen und wenn méglich mit GleisanschluBl oder aber in der
Nihe einer Bahnstation. Das Siagewerk selbst legt man méglichst in der
Mitte des Platzes an. Am Wasser ist eine Aufzug- und Putzbriicke her-
zustellen. Die Aufzugbriicke soll vom Lande aus schrig ins Wasser
filhren und dient zum Herausziehen der Holzstimme aus dem Wasser
auf die Putzbriicke, die sich direkt an die Aufzugbriicke anschlieBt.
Beide Briicken werden aus starken Querschwellen gebaut, auf die man
5—8 cm starke und zirka 16 cm breite Bohlen nagelt. Um ein vor-
zeitiges Abschleifen der Bohlen durch das Heraufziehen der Holzstdmme
zu verhindern, bringt man zwischen den Bohlen T-Eisen oder Gleit-
schienen von etwa 7 cm Profilhéhe an; wenn sich die Briicke durch den
Eisenbeschlag auch teurer stellt, so ist sie im Gebrauch doch billig, weil
unverwiistlich. Unter den Briicken ist in der ganzen Linge ein Raum
fiir das untere Ende der endlosen Aufzugkette einzubauen. Die Glieder
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der Kette sind 18—22 mm stark und bis 150 mm lang; es ist besonders
auf gutes, nicht zu sprides Material und prima Schweillung zu achten.
Der Antrieb der Kette erfolgt durch sog. Blockaufzugwinden (s. Abb. 77)
und die endlose Kette wird,
sowohl oben als auch unten
durch Tragrollen gestiitzt
bzw. gefithrt. Die oberen
Tragrollen sind so tief an-
zubringen, dafl sie dem
heraufzuziehenden Rund-
holz nicht hinderlich sind.

Zum Antrieb der Blockauf-
zugwinde verwendet man Abb. 77, Blockaufzugwinde. (Kirchner & Co., A.-G., Leipzig.)

einen gekapselten Elektro-
motor. Die Aufzugwinden werden fiir eine Zugkraft von 1500 bis
4500 kg, evtl. auch mehr gebaut und die Stdrke des Motors richtet sich
nach der Zugkraft und nach der Neigung der Aufzugbriicke, denn je
steiler die Briicke ist, desto mehr
Kraft ist naturgemf erforderlich. Bei
Verwendung einer Winde mit doppel-
ter Riaderiibersetzung kann man bei
einer Briickenneigung von zirka 50°
mit einem 5-PS-Motor rechnen. Zum

Befestigen des Holzes an der end- (Kiérligé:z ol‘gltnihyéer}%g;glg)
losen Aufzugkette bedient man sich

in Deutschland meistens eines sog. Mitnehmerhakens oder Frosches
(Abb. 78), wihrend man in Schweden und Amerika in der endlosen
Kette, in 2m Abstand, auf Schienen laufende einachsige Laufwagen
nach Abb. 79 einbaut. In der
Achse dieses Laufwagens sind
zum Halten des Rundholzes
4 spitze Stahldiibelangebracht,
so daB ein Anschlingen des
Holzes mittels Kette nicht
erforderlich ist. Bei Verwen-
dung eines Mitnehmerhakens

i Abb. 79. Endlose 22 mm starke Spezialkette
nach Abb. 78, welcher in der mit Laufwagen fiir Blockaufziige.

. . (Bolinders, Stockholm-Berlin C 2.)
endlosen Kette einzuhaken ist,

muB der zu beférdernde Stamm mit einer 2—3 m langen Kette

durch Umschlingen an den Mitnehmerhaken befestigt werden. KEs

empfiehlt sich, an jedem Kettenende zum Einschlingen des Holzes und

zum Einhaken in den Mitnehmerhaken einen Ring anzuschweilen. Beim

Hochziehen leichterer Holzer konnen zwei und mehr zugleich an-
5%
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geschlungen werden. In Schweden verwendet man zum Hochziehen
des Rundholzes aus dem Wasser auch fahrbare sog. Blockelevatoren
nach Abb. 80, deren Antrieb ebenfalls durch Elektromotoren erfolgt.

Ist nun das Holz auf die Putzbriicke herauf-
gezogen, die unbedingt so lang gebaut sein
muB, daB auch die lingsten Rundhélzer bequem
darauf Platz finden, so wird es mit dem Schéil-
eisen abgeborkt und dann mit einer Revidier-
nadel griindlich auf Niigel untersucht. Dieses
muf} sehr sorgfiiltiz geschehen, jeder verdich-
tige schwarze Fleck mufl untersucht und an-
gefleckt werden, anderenfalls es beim Ein-
Sigen und unliebsame
Betriebsstorungen  gibt.
Ist ein abgebrochener
Nagel im Holz gefunden,
so ist derselbe mit einer
schmalen Axtoder Stemm-
eisen so weit freizulegen,
dafl er mit einem sog.
Hasenmaul nach Abb. 81
gefallt und ausgezogen
werden kann. Um beim
Freihauen der Niagel eine
Beschidigung der Blocke
nach Méglichkeit zu ver-
. meiden, soll man lkeine
normale, breite Axt ver-

Abb, 80. Fahrbarer Blockelevator fiir Rundholz bis 400 mm wenden. Beim Abbor-
Stammdurchmesser. (Bolinders, Stockholm-Berlin C 2.)

% schneiden stumpfe

ken und Untersuchen des
Stammes benutzt man vorteilhaft Kanthaken nach Abb. 82, womit
man die runden Stimme bequem und
leicht rollen und kanten kann. Nun wird
das Holz abgelingt, was auf einem
groferen und gut geleiteten Sigewerk
nicht mit einer Handschrotsiige, sondern
durch eine Baumstamm- Quersiige, Kapp-
sige oder ,Sector‘-Sige, wie in den
Abb. 3, 6, 83, 84 u. 85 veranschaulicht,
Abb. 81. Hasenmaul zum Ausziehen erfolgen soll. Die Ersparnis an Arbeits-
von Nigeln aus Rundholz. . . .
(Kirchner & Co., Leipzig.) lobn betrigt, wie durch Ermittelungen
festgestellt ist, gegeniiber der Handarbeit
mittels Schrotsiige, mehr als die Hilfte, so da8 die Anschaffung einer
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Baumstamm- Querséige Sigewerken, die gréBere Mengen Weich- oder
Hartholz zu kiirzen haben, nur empfohlen werden kann. Als am meisten
in Anwendung sind 2 Arten von Querséigen zu nennen: 1. Die Stamm-
quersige nach Abb. 83 u. 85, welche sowohl stationdr fiir Riemen- und
elektrischen Antrieb, als auch fahrbar geliefert wird, und 2. die Kappsége
nach Abb. 84, welche Kirchner und andere filhrende Firmen ebenfalls
in nachstehender Ausfithrung liefern. 0

Die stationdre Stammabkiirzsige findet
am besten vor der Schneidemiihle
neben dem Gleise der Holzeinfuhr
Aufstellung. Ist es notwendig, die
Quersége transportabel zu gestalten,
so ruht die Maschine, wie Abb. 84
zeigt, auf einem auf Schienengleis
laufenden Wagen. Um nun aber nicht g
nach jedem Schnitt die Maschine ,up 2. Kanthaken zum bequemen
weiter schaffen zu miissen, was sehr (]]éigﬁ';’;r"gnci‘l‘i‘g‘ggé')
zeitraubend ist, filhrt man nicht die

Maschine jedem einzelnen Holzstamm, sondern eine Anzahl von
Stdimmen der Maschine zu. Sind diese fertig abgelingt, wird die
Sage erst weiter transportiert. Zu diesem Zwecke legt man, wenn kein
fahrbarer Kabelkran das Rundholzlager bestreicht, neben das Trans-
portgleis der Maschine noch ein zweites, auf dem die Blockwagen laufen.
Soll nun ein Stamm in mehrere Stiicke geschnitten werden, so wird nach

=

Abb. 83. Stammquersige. (Kirchner & Co., Leipzig.)

jedem erfolgten Schnitt nicht die Sidge, sondern der auf dem Block-
wagen ruhende Stamm vorgeschoben, was sich, einfacher bewirken 148t
als bei der fir den Standort eingestellten und befestigten Maschine.
Die in Abb. 83 dargestellte Stammquerséige wird von Kirchner in zwei
GroBen gebaut, und zwar fir Stammdurchmesser bis 900 und 1500 mm.
Der Hub der Fuchsschwanzsige betrigt 545 bzw. 680 mm, die Hub-
anzahl 150 bzw. 125 in der Minute. Der Kraftbedarf bei elektrischem
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Einzelantrieb ist 6—9 PS. Das Gestell der Maschine besteht aus einer
starken guBleisernen Fundamentplatte mit Konsolen. Letztere dienen
zur Aufnahme der Strebe fiir den die Sigeblattfiihrung iibernehmenden
Arm und der Lager fiir die Kurbelscheibenwelle. Selbige rotiert in
nachstellbaren Phosphorbronzeschalen, deren Schmierung durch konsi-
stentes Fett erfolgt. Das Fuchsschwanzblatt, welches in einer nach-
stellbaren Fithrung gleitet, erhélt die hin- und hergehende Bewegung
durch eine Lenkerstange, die von einer Kurbelscheibe betiitigt wird. Der
durch ein Gegengewicht ausbalancierte Arm mit Fithrung fiir das S#ge-
blatt wird wahrend der Arbeit langsam durch Handrad und Schnecke
mit zugehdrigem Zahnsegment gesenkt und nach vollendetem Schnitt
in derselben Weise wieder nach oben beférdert. Da das Sigeblatt in
Ruhestellung in nahezu senkrechte Lage gebracht werden kann, so
braucht man die Stammgquerséige nicht nach jedem Schnitt abzuriicken.
Nach erfolgter Stammausrichtung kann daher sogleich ein neuer Schnitt
vorgenommen werden. Die Handhabung der Sige ist eine iiberaus ein-
fache. Der Stamm wird durch zwei, an der Fundamentplatte befestigte
verstellbare Klammerhaken festgehalten. Das Fuchsschwanzsigeblatt
fiir die kleinere Maschine ist 2000 mm lang und 220/120 mm breit; bei
der groBeren bis 2600 mm lang und 275/150 breit. Wie bei allen Sigen,
ist auch bei dieser Fuchsschwanzséige Bedingung, nur erstklassige Sige-
blitter, sachgemalB geschirft und geschrinkt zu verwenden, denn nur
dann kann eine zufriedenstellende Leistung erzielt werden.

Kappséage.

Die in Abb. 84 dargestellte Kappsige wird von Kirchner in drei
GroBen ausgefithrt, und zwar mit 750 mm Sigeblattdurchmesser fiir
Rundstémme bis 250 mm Durchmesser, mit 1000 mm Sigeblattdurch-
messer fiir Rundstdmme bis 350 mm Durchmesser und mit 1200 mm
Sigeblattdurchmesser fiir Rundstimme bis 450 mm Durchmesser. Der
Kraftbedarf ist 6, 9 und 12 PS bei elektrischem Einzelantriebe. Da mit
Kappséigen nur Stdmme bis 450 mm Durchmesser abgekiirzt werden
konnen, finden solche nur da Verwendung, wo schwicheres Rundholz
eingeschnitten wird. In Schweden und Finnland sind in jedem Sige-
werk Kappsigen anzutreffen und die Leistung ist bei Rundholz bis zu
450 mm Durchmesser eine grofiere als bei der Fuchsschwanzséige. Das
Kreisséigenblatt der Kappsige soll mit einer sekundlichen Umfangs-
geschwindigkeit von 30—50 laufen. In Schweden und Finnland laufen
Kappsigen durchweg mit 50 sekundlicher Umfangsgschwindigkeit, da-
gegen in Deutschland mit 30—45. Die Stirke des Sigeblattes soll nicht
weniger als den zweihundertsten Teil des Durchmessers betragen,
dieses ist bei 1000 mm Blattdurchmesser 5 mm, denn 1000:200 = 5.
Um das Flattern der Kreissigenblatter zu vermeiden, sorge man stets
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fiir einwandfreien Schliff und Schriankung, letztere soll 50—75% der
Blattstarke betragen, z. B. Blattstirke 5 mm, hiervon 50% = 2,5 mm
fiir Schrank, so daB die Schnittweite, vielmehr der Verschnitt, 7,5 mm
betrigt; auBerdem soll der Durchmesser der Befestigungsflanschen nicht
unter 1/ des Blattdurchmessers genommen werden, da andernfalls auch
die besten Blatter bei 50 m sekundlicher Umfangsgeschwindigkeit und
starker Beanspruchung flattern und Brennstellen erhalten. Um einen
sicheren und festen Sitz des Sigeblattes zu erreichen, ist ferner erforder-
lich, daB die Befestigungsflanschen bzw. Spannscheiben innen aus-
gesparrt sind und nur am duBleren Umfang in etwa 20-—30 mm Breite das
Sigeblatt anpressen. Wie Abb. 84 zeigt, sind die Zahne der Xappsdgen

Abb. 84. Kappsige. (Kirchner & Co., A.-G., Leipzig.)

so geformt, dal der beiderseitige Abstand des Zahngrundes, von einer
von der Zahnspitze zur Sdgemitte gedachten geraden Linie, gleich grof3
ist. Ich empfehle jedoch bei Kappsigen Blatter zu verwenden, bei denen
die Zahne etwas auf StoB gestellt sind, da mit solchen Sigen eine
groflere Leistung erzielt wird. Letztere Zahnform wird fir Kappsigen
auch in Schweden und Finnland verwandt. Es ist ferner darauf zu achten,
daB die Sageblatter genau kreisrund laufen. Vielfach trifft man jedoch
Blatter mit zu grofer Bohrung an, welche einseitig aufgespannt sind
und infolgedessen im Umfang schlagen und nur auf !/, des Umfanges
richtig schneiden. Mit einem solchen Blatt kann selbstverstandlich
keine zufriedenstellende Leistung erzielt werden. Um diesen Ubel-
stand zu vermeiden, empfehle ich, den losen Befestigungsflansch bzw.
Spannscheibe mit einem federnden Zentrierkonus zu versehen, da
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dann die Bohrung des Ségeblattes 4 mm gréBer sein kann als die Wellen-
stirke und das Blatt trotzdem genau kreisrund lauft, vorausgesetzt, es
ist auf einer automatischen Kreissigenschirfmaschine genau kreisrund
geschliffen. Die Amerikaner verwenden diese Zentrierkonusse bei Kreis-
sdgen schon seit langen Jahren und ich empfehle bei Neuanschaffung
einer Kapp- oder Kreissiige, die Anbringung eines federnden Zentrier-
konusses vom Lieferanten zu verlangen. Falls Kapp- und Kreisséige-
blatter mit der Hand durch Feilen geschirft werden, ist erforderlich,
die Zahnspitzen von Zeit zu Zeit mit einem Stiick Schmirgelstein in der
Maschine vorsichtig und leicht ablaufen zu lassen, damit simtliche

Abb. 85. Tragbare Fuchsschwanz-Abkiirzsige. (H. Rhein, Bad Hersfeld.)

Zahnspitzen Arbeit verrichten und ein sauberer Schnitt bei hoher Lei-
stung erzielt wird. Die in Abb. 84 dargestellte fahrbare, durch Elektro-
motor angetriebene Kappsige ist in einen kraftigen Eisenrahmen ge-
lagert, welcher auf einer Welle pendelt, die von einem Doppellager ge-
tragen wird. Vorn am Pendelrahmen befindet sich die stihlerne, sauber
geschliffene Kreissigenwelle mit dem Sageblatt. Durch ein Gegen-
gewicht wird das Sigependel gut ausbalanciert. Der Antrieb der Sige-
welle erfolgt mittels Riemen durch das Elektromotor-Vorgelege. Falls
die Rundstdmme der Kappsige nicht durch Gleiswagen zugefiihrt
werden konnen, empfehle ich die Verwendung von sog. Rollenbdcken
zum Auflegen der Rundstimme.

Die in Abb. 85 dargestellte Stammabkiirzsige ist neuester Kon-
struktion und wegen ihrer Handlichkeit und groBen Leistung gré8eren
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Sagewerken und Holzlagerplitzen zum Abkiirzen zu empfehlen. Mit
dieser Maschine ist jedem Holzbetrieb die Moglichkeit gegeben, das
Abkiirzen der Stimme und sonstigen Holzer maschinell durchzufithren
und hierdurch Lohn- und Betriebskosten zu sparen ohne besondere
Gleisanlagen und sonstige Platzdnderungen vorzunehmen. Die Maschine
wird mit Elektromotor oder auch mit Benzinmotor geliefert und
kann bei Antrieb durch letzteren unabhingig von jeder Kraftquelle
allerorts, im Walde, auf Bahn- oder sonstigen Lagerplitzen verwendet
werden. An den handlich angebrachten Traggriffen kann die Maschine
infolge ihres geringen Gewichtes (etwa 75 kg) leicht zu jedem Schnitt
getragen werden und es ist sogar méglich, mit der Maschine auf den Holz-
stapeln zu arbeiten.

Durch Verwendung von Dur-Aluminium und Leichtmetall ist es
gelungen, das geringe Gewicht der Maschine zu erreichen, ohne daB
dieselbe in der Stabilitit und Betriebssicherheit beeintrachtigt ist.

Beim Benzinmotor erfolgt das Anwerfen desselben durch eine Kurbel
an der Kuppelungswelle mit einer Ubersetzung von 1: 4, wodurch ein
sicheres Anspringen des Motors gesichert ist. Die Ubertragung vom
Motor zur Kurbelwelle erfolgt durch Zahnrider unter Einschaltung
einer Ausriickkuppelung, um die Sige mit einem Handgriff abschalten
zu konnen. Diese Kuppelung ist so konstruiert, dafl dieselbe bei ein-
tretenden Klemmungen im Schnitt aussetzt und das Ségeblatt still-
steht, wodurch eine groBe Betriebssicherheit erreicht ist. Die Wirkung
der Kuppelung ist durch Schraubgewinde verstellbar. Die Sige arbeitet
mit 450 mm Hub und 140 Touren. Der Kurbelzapfen trigt Tonnenlager,
das fast keine Wartung bendétigt. Die Fiithrungsstangen sind beste
widerstandsfihige Stahlrohre. Das Normalsédgeblatt aus hochwertigem
Stahl ist 1,30—1,50 m lang, am Riicken 1 mm diinner geschliffen, wo-
durch nur wenig Schrank erforderlich ist; hiermit kénnen Stimme bis
zu 1 m Durchmesser geschnitten werden. Die Sdge schneidet jede Art.
Hart- und auch Weichholz gleich gut und liefert schéne gerade Schnitt-
fléchen.

Besonderes Augenmerk ist auf eine schnelle und zuverlissige Stamm-
befestigung an der Maschine gelegt und dies wird durch eine besondere
Momentspannvorrichtung auf das sicherste erreicht. Sowohl das Fest-
spannen als auch das Lésen des Stammes ist mit dieser Vorrichtung in
einigen Sekunden méglich, wodurch die hierfiir erforderliche Zeit auf
ein Minimum herabgesetzt ist. Beim Schérfen der Sige mit der
Feile ist zu beachten, daB die Zahnspitzen alle genau gleich hoch sind,
damit alle Spitzen Arbeit leisten; die urspriingliche Zahnform muf
erhalten bleiben. Die Qualitat des Sageblattes mufl selbstverstéindlich
erstklassig sein, denn nur dann kann eine zufriedenstellende Leistung
erzielt werden. Das Auswechseln des Ségeblattes erfolgt durch einfaches
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Losen der Befestigungsschrauben. Die Maschine leistet etwa das sieben-
bis zehnfache gegen Handarbeit und kostet je nach Art des Motors 750
bis 880 M.

Der Kraftverbrauch ist bei den gréferen Stammdurchmessern von
ungefshr 40 cm aufwérts der gleiche, etwa 2—21!/, PS, da der be-
dienende Arbeiter es in der Hand hat, durch starkeres Aufdriicken der
Sage die Kraft zu verbrauchen, andererseits mufl der Kraftverbrauch
begrenzt sein, da die Sige nicht nur auf Zug, sondern auch auf Stof
arbeitet und bei starker Kraft dann einfach zusammenknicken wiirde,
wie dies des ofteren bei anderen Konstruktionen geschehen kann und
auch erfolgt. Da nun die Sége mit 140 Touren pro Minute arbeitet und
der Motor infolge der raschen Umdrehungen eine gewisse Kraftspeicherurg
hat, die bei eintretenden Klemmungen der Sage gefahrlich werden kann,
da bei den Klemmungen im letzten Viertel des Schnittes die Sage
plotzlich stillsteht und die Schwungmassen des Motors fiir den
Moment dann eine doppelte Kraft auf das Sigeblatt abgeben wiirden,
ist fiir diese Fille eine Sicherung dadurch geschaffen, daB die Ausriick-
kuppelung so konstruiert ist, daB bei eintretenden Klemmungen diese
Kuppelung schleift, also eine groBere Kraftiibertragung auf das Sige-
blatt nicht zulaBt. Hierdurch werden sowohl der Motor, die Sige, als
auch das Getriebe geschont und von den zerstérenden Stéfen befreit.
Tritt nun beim Schneiden eine Klemmung des Sageblattes ein, die der
Arbeiter nicht sofort bemerkt, so fingt das Sageblatt an, langsamer zu
arbeiten und bleibt bei stirker werdender Klemmung stehen, wihrend
der Motor dann noch weiter arbeitet, natiirlich auch mit geringerer
Tourenzahl. Der Arbeiter hat es dann in der Hand, die Kuppelung ab-
zuschalten und die Klemmung zu beheben. Die Erfahrungen haben
gelehrt, daB selbst intelligente Arbeiter nicht gentigend im voraus das
Eintreten von Klemmungen des Stammes beim Durchschnitt beurteilen
kénnen, und daBl dadurch die Schidigung der Sage unvermeidlich wird.
Dieser Ubelstand ist bei der in Abb. 85 dargestellten Maschine behoben
und daher unbedingte Betriebssicherheit geboten. Beim Betrieb der
Maschine mit Benzinmotor ist dieselbe mit einem 4 PS luftgekiihlten
Zweitaktmotor versehen, um den Motor nicht bis zur vollen Leistung
arbeiten zu lassen, dahingegen wird bei Elektromotorantriecb nur
ein Motor von 1,5 kW verwendet, also 2 PS., da die Touren des
Elektromotors konstant sind und die Sige nur mit 140 Touren arbeiten
kann.

Die Schnittleistungen der einzelnen Stammdurchmesser richten sich
natiirlich nach der Holzart, der Struktur des betreffenden Stammes
und nach dem Zustand des betreffenden Sidgeblattes. Die nachstehenden
Angaben iiber Schnittdauer sind bei normalem Holz ohne iberméBig
viel Aste und Benutzung einer scharfen Sige erzielt:
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a) Kiefern- oder Fichtenholz:
20 cm Durchmesser etwa 10 Sekunden
30 cm . , 15 ’s
40 cm v s 20

sy

b) Buchen und Eichen:
30 cm Durchmesser etwa 25 Sekunden

40 cm ’ . 35 133
45 cm ' 5 B0 ’s
50 cm ' ,» 70 »
60 cm v, ., 100 vy
70 cm ’ ) 140 ’
80 em s v 3 Minuten
100 cm v ’s 6 ’

Zum Abléangen von Rundholz eignet sich ferner die ganz neu auf den
Markt gekommene und in Abb. 6 dargestellte Baumfill- und Ablange-
maschine ,,Rinco* der Firma E. Ring & Co., Berlin W 9.

Nachdem das Rundholz auf Léinge geschnitten ist, werden die
Schneideblocke auf den neben der Putzbriicke stehenden Schmalspur-
wagen zum Sortierplatz gerollt, der zwischen dem Sigewerk und Putz-
briicke liegen soll. Dieser muB} der Gréfie des Werkes entsprechen und
reichlich bemessen sein, so dafl man jede Sorte einzelne Schneideblécke
getrennt lagern kann. Vom Sortierplatz mu8 nun zur Sdgemiihle zu
je 2 Gattern ein Einfahrgleis fithren. Zwischen diesen Gleisen befinden
sich die Lager zum Aufrollen der sortierten Schneideblécke. Dieselben
sind auf Lagerhélzer oder noch besser alte Eisenbahnschienen zu
lagern, und zwar mu8, um ein leichtes Auf- und Abrollen der Schneide-
blocke zu ermdoglichen, die Oberkante der Lagerhélzer in gleicher
Hohe der Schmalspurwagenoberkante liegen. Zwischen den Sortier-
lagern und Schmalspurwagen darf nur so viel Spielraum vorhanden
sein, daf sich die Wagen eben vorbeifahren lassen. Mittels Kanthaken
nach Abb. 82 oder des sog. Sappie kann ein Mann auch schwere Blécke
leicht auf den Wagen rollen, insofern die Lagerholzer wagerecht und in
richtiger Hohe festliegen.

C. Anlage des Sigewerkes fiir Weich- und Laubholzeinschnitt;
Lage und Geriite.

Bei der Anlage eines Sigewerkes fiir Weich- und Laubholzeinschnitt
ohne Wasseranschlufl priife man vor allem, ob die Lage auch giinstig
ist, d. h. schlagbare Wilder in unmittelbarer Niihe vorhanden sind und
sich Bahnanschlufl erméglichen 1aBt. Ein Werk, das bei den jetzigen
hohen Einkaufspreisen auch noch hohe Betriige fiir die Anfuhr, Abfuhr
und Bahnfracht zu zahlen hat, ist selten rentabel. BahnanschluB} ist
in jedem Falle von allergr6Btem Vorteil. Beim Ankauf des Geldndes soll
man, wenn es die finanziellen Verhéltnisse irgendwie gestatten, méglichst
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viel Land kaufen, damit einer spiteren VergroBerung kein Hindernis im
Wege steht und man nicht gezwungen ist, seinem Nachbar spéter hor-
rende Preise zu zahlen. Schon mancher hat sehr bereut, bei der Anlage
eines neuen Werkes keine Riicksicht auf eine spétere VergréBerung ge-
nommen zu haben.

Der Holzlagerplatz ist reichlich gro zu bemessen, damit das an-
kommende Rundholz gut sortiert werden kann und fiir das Schnitt-
material ebenfalls geniigend Raum vorhanden ist.

Wenn es die Geldmittel erlauben, ist die Anschaffung eines fahr-
baren Briicken- oder Bockkabelkranes (nach Abb. 66), ausgefiihrt von
Bleichert fiir die Gewerkschaft Deutschland, oder Abb. 86, ausgefiihrt

1]

Abb. 86. Fahrbarer Bockkran mit elektrischem Antrieb und Rundholzgreifer,
30 m Stiitzweite, 5 t Tragkraft, ausgefithrt von MAN-Werk Niirnberg fir die
Bosnische Forstindustrie Lazarak.

von M AN (Maschinenfabrik Augsburg-Niirnberg A.-G.), fir die Bos-
nische Forstindustrie Lazarak, oder aber ein fahrbarer elektrischer
Hebekran (Abb.87) mit Greiferzangen, ausgefithrt von MAN, dringend zu
empfehlen. Der fahrbare Bockkran, nach Abb. 86, hat 30 m Stiitzweite
und 5 t Tragfahigkeit. Die Kranbriicke, ein normaler Fachwerktriger,
tragt die auf dem Untergurt laufende Katze. Von den beiden fahrbaren
KranfiiBen ist der eine als feste, der andere als Pendelstiitze ausgebildet.
Auf der Katze ist das Katzfahrwerk sowie das Hubwerk untergebracht.
Das Kranfahrwerk liegt in der Kranmitte und arbeitet auf einer hori-
zontalen Welle, welche ihre Bewegung mittels Kegelridern auf eine
senkrechte Welle und von da auf die Zahnrider der Laufriader
tibertragt. Die Geschwindigkeiten des Kranes sind bei Vollast 5t:
Lastheben V.L.= 15 m/min., Katzfahren V.K. = 40 m/min., Kran-
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fahren V. K.= 60 m/min. Die Bedienung des Kranes erfolgt von
dem an der festen Kranstiitze angebauten Fithrerhaus aus. In diesem
befinden sich die Steuerungsapparate fiir den elektrischen Antrieb,
sowie eine FufBltrittbremse fiir das Kraftfahrwerk. Der fahrbare Briicken-
kabelkran der Firma Bleichert, Abb. 66, hat eine Spannweite von
70 m und leistet stindlich 38 t. Auf jeden Fall ist es eine feststehende
Tatsache, dall bei Verwendung eines elektrischen Kabel- oder Bock-

Abb. 87. Fahrbarer elektrischer Hebekran mit Greiferzangen, ausgefiihrt von
MAN-Werk Niirnberg.

kranes auf dem Holzlagerplatz groe Lohnsummen gespart werden und
den Platzarbeitern das Arbeiten bedeutend erleichtert wird. Ich emp-
fehle jedem Besitzer und Erbauer eines groBeren Sigewerkes, von einer
erstklassigen Fabrik fiir Lagerplatzkrane Adressen iiber ausgefithrte
Krananlagen anzufordern und sich dann auf einigen Sigewerken selbst
von der lobn- und zeitsparenden Arbeitsweise zu iiberzeugen. Mittels
fahrbaren Hebekrans, welcher den ganzen Lagerplatz bestreicht, kann
das Rundholz sofort beim Ausladen bequem sortiert und jeder Stamm

nach Stérke und Qualitit an seinen Platz oder direkt zu den Gattern
gefahren werden.
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D. Das Siigewerksgebiude.

Wenn die Grundwasserverhéltnisse der Baustelle es gestatten, wihle
man Gatter mit Unterantrieb, wozu ein Keller erforderlich ist, den man
am besten in Beton ausfithren 1at. Die Tiefe des Kellers muf} so be-
messen sein, dafl die Schwungrider der Gatter an ihrer tiefsten Stelle
etwa 50 cm iiber der FuBlbodenoberkante liegen. Ferner sorge man fiir
reichliche Lichtzufuhr durch eine geniigende Anzahl Fenster, da sich
dann alles leichter iibersehen laBt.

Ist kein fester Untergrund vorhanden, so fithre man das Gebiude
in Fachwerk oder Holzkonstruktion aus. Die Sigehalle ist reichlich
groB zu bemessen, mufl gentigend Lichtzufuhr haben und soll sich im
Winter von allen Seiten schlieflen lassen. An der Ein- und Ausfahrseite
bringt man am besten Schiebetore an, da dieselben besser sind als
Fliigeltore.

Das Dach der Sagehalle ist freitragend auszufithren, da Saulen und
Pfeiler hinderlich sind. Als Bedachung hat sich doppelt gedeckte,
prima Dachpappe bestens bewdhrt. Wird ein solches Dach rechtzeitig
geteert, so gibt es keine Undichtigkeiten. Transmissionen und Vor-
gelege soll man auf das geringste MaB beschrénken, da dieselben Kraft-
fresser sind. Die unbedingt erforderlichen Transmissionen und Vor-
gelege fithrt man am besten und vorteilhaftesten unter Verwendung
erstklassiger Wilzlager aus, da dieselben Kraft und Wartung sparen.
Bedingung ist jedoch, reichlich dimensionierte Wélzlager allerbesten
Fabrikates zu verwenden. Maschinen, welche nicht dauernd im Betrieb
sind, soll man nicht durch Transmission und Vorgelege, sondern durch
Elektromotor antreiben, da dann bei Nichtbenutzung der Maschine kein
Kraftverbrauch stattfindet. Es ist den meisten Besitzern von alteren
‘Werken leider noch nicht klar, wie unrationell ihre Transmissionen
arbeiten und wieviel Kraft vergeudet wird, weil ihre alten Gleitlager-
transmissionen und Vorgelege einen erheblichen Teil der Kraft unniitz
fortnehmen. AuBlerdem findet man meistens zu klein dimensionierte
Antriebscheiben, welche ein iiberméfiiges Anspannen der Riemen er-
fordern und heiflaufende Lager verursachen.

E. Mechanisch-automatische Siigespiine- und
Holzabfillefeuerung,
Baunart Lambion & Forstermann, Eisenach.

Der in den letzten Jahren einsetzende scharfe Konkurrenzkampf und
das damit verbundene Bestreben, die Betriebskosten der Werke nach
Méoglichkeit zu vermindern, hat es mit sich gebracht, daBl auch der Ver-
wendung der in den einzelnen Betrieben anfallenden Sdgespine und
Holzabfille erhohte Beachtung geschenkt wird. Schon durch den in den
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Kriegsjahren herrschenden Brennstoffmangel lie es sich die Feuerungs-
technik angelegen sein, die vorhandenen Feuerungseinrichtungen
dauernd zu vervollkommnen, und es kann gesagt werden, daB heute zahl-
reiche Betriebe ideale Kesselhauseinrichtungen besitzen, die es ihnen
ermoglichen, die erforderliche Betriebskraft bei geringsten Unkosten
unter Verwendung der bei der Fabrikation anfallenden Abfille wie Sage-
und Hobelspéne, Borke und sonstige Holzabfille zu erzeugen, wihrend
aber andererseits immer noch viele Betriebe der Ausnutzung ihrer Ab-
falle leider sehr wenig Wert beimessen, wiewohl sich die Anlagekosten
in ganz kurzer Zeit bezahlt machen. Die Folge davon ist, daB diese Be-
triebe infolge ihrer primitiven und riicksténdigen Feuerungseinrich-
tungen bei Verheizung ihrer sdmtlichen Abfille, vielleicht noch unter
Zukauf von gutem Brennholz oder Holz, das noch fiir irgendwelche
Fabrikationszwecke geeignet sein diirfte, ja in manchen Fillen sogar
durch kostspieligen Zukauf von Kohlen, dennoch unter Dampfmangel
zu leiden bzw. bei der Erzeugung des erforderlichen Dampfes mit den
groBten Schwierigkeiten zu kampfen haben. Sehr hiufig st6B8t man in
der Praxis noch auf die Verwendung des sog. Planrostes. Diese Plan-
roste sind wohl fiir die Verfeuerung von kurzflammigen Brennstoffen,
wie z. B. Steinkohlen sehr gut geeignet, nicht aber fiir Holzabfille und
Sagespéne. Die Brennstoffaufgabe erfordert beim Planrost ein haufiges
Offnen der Feuerungstiir, was das ungehinderte Einstrémen von kalter
Luft zur Folge hat. Die kalte Luft vermindert aber nicht nur durch
Abkiihlung der Feuerraumtemperatur den Wirkungsgrad, sondern sie
ruft auch durch- den schroffen Temperaturwechsel Spannungen und
Leckwerden, somit einen vorzeitigen Verschleifl des Kessels bervor.
AuBerdem geht ein sehr grofler Prozentsatz der sich bei der Verbrennung
entwickelnden Heizgase in Form von Kohlenoxyden verloren, da den
Heizgasen auf ihrem kurzen Weg nicht geniigend Gelegenheit gegeben
ist, vollkommen zu verbrennen. Durch die Zugstérke des Schornsteines
werden fernerhin halbverbrannte Spéane und XKohlenstoffteilchen mit
fortgerissen, die sich als Flugasche in den Feuerziigen der Lokomobile
oder des Kessels ablagern und hierdurch eine schlechte Warmeiiber-
tragung bewirken. Einige der vorstehend geschilderten Ubelstinde,
welche beim Planrost auftreten, werden zwar durch die gewohnlichen
Treppenrostfeuerungen vermieden, doch gibt auch deren Arbeitsweise
noch zu vielen Klagen AnlaB. Als aulerordentlich nachteilig muBl be-
zeichnet werden, daf die Beschickung der Treppenrostfeuerung zumeist
von Hand erfolgt, wodurch ebenfalls ein sehr hiufiges Offnen der Be-
schickungsklappen bewirkt wird und ein ungehindertes Einstrémen der
kalten Luft erfolgt. Die Handbeschickung hat auch den Nachteil, dal
die Verteilung des Brennstoffes auf dem Rost eine sehr ungleichmiBige
ist. Es bilden sich bei dieser Art Beschickung hiufig gréBere Brennstoff-
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schichten, die Gasexplosionen und Zuriickschlagen der Flammen nach
dem Heizerstand zu verursachen. Hierdurch ist das mit der Wartung
der Anlage beauftragte Personal sehr oft gefahrdet und auBerdem durch
das dauernd erforderliche Schiiren und NachstoBen des Brenngutes
korperlich stark in Anspruch genommen. Nur bei grofter Achtsamkeit
kann der Heizer den Rost dauernd mit Brennstoff .bedeckt halten.
Brennt der Rost stellenweise leer, was hdufig der Fall ist, so hat auch
hier die kalte Luft durch die Rostspalten ungehinderten Zutritt und
bewirkt ebenfalls ein Abkiihlen der Feuerraumtemperatur mit schad-

Abb. 88. Automatische Sigespine- und Holzabfillefeuerung an eiher Lokomobile.
(Lambion & Forstermann, Eisenach.)

lichem EinfluB auf die Kesselbleche. Die Nachteile, welche sich bei
der Verfeuerung von Sagespinen und Holzabfillen mit den vorher-
gehend beschriebenen Feuerungseinrichtungen ergeben, werden bei der
in Abb. 88 dargestellten automatischen Spezialverfeuerung vermieden.
Bei dieser Feuerungskonstruktion erfolgt die Aufgabe der Spane, Borke
und feinstiickigen Holzabfélle durch einen Beschickungsapparat, in den
das Brenngut mittels Kérben eingeschiittet oder in einem neuzeitlichen
Betriebe direkt vom Zyklon oder Vorratsbehalter geleitet wird. In der
Schemazeichnung (Abb. 89) wird der automatische Beschickungs-
apparat in direkter Verbindung mit dem Spéneabfallrohr des Zyklons
gezeigt. Diese Verbindung kann bei Ausschlufl jeglicher Brandgefahr,
sachgeméfe Bedienung natiirlich vorausgesetzt, ohne weiteres vorgenom-
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men werden und es bedarf wohl keiner Erlduterung dariiber, wie vorteil-
haft und zweckméaBig sich dieselbe allein dadurch gestaltet, daB jede
Staubentwicklung und Unsauberkeit durch den volligen Abschlufl der
Spénezuleitung vermieden wird. Vom Beschickungsapparat aus gelangen
die Spine usw. unter vollkommenem LuftabschluB bestindig in kleinen
Mengen iiber die Brennbahn verteilt in die Feuerung, und zwar zu-
nichst in den als sog. Vortrocknungszone ausgebildeten oberen Teil
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Abb, 89. Aut tische Si i und Holzabféllefeuerung.

(Lambion & Forstermann, Eisenach.)

der Brennbahn, wo dem Brennmaterial die Feuchtigkeit, welche in allen
Holzabfillen in mehr oder weniger groBem MaBe enthalten ist, entzogen
wird. Sodann gelangt das Brenngut auf den eigentlichen Verbrennungs-
rost, wo eine restlose und theoretisch rauchfreie Verbrennung erfolgt.
Der Verbrennungsrost ist in der Schriglage verstellbar, so dal er dem
unterschiedlichen Béschungswinkel von Tannen-, Buchen-, Eichen- und
Kieferholzabfillen, der sich nach dem Grade des Feuchtigkeitsgehaltes
andert, leicht angepalt werden kann. GroBere Holzabfélle, wie Schwar-
ten, Rinden usw., werden durch einen an der Vorderseite des Be-
Gillrath, Holzbearbeitung. 6
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schickungsapparates angeordneten Fiilltrichter aufgegeben, und auch
hierbei ist das Prinzip der Beschickung unter voélligem Luftabschluf3
gewahrt. Die Beobachtung des Verbrennungsvorganges ist durch an-
geordnete Schauldcher ohne Offnen von irgendwelchen Klappen mog-
lich. Ein NachstoBen und Schiiren des Brennstoffes kommt infolge
der automatischen Beschickung in Fortfall, so daf der Heizer durch
die Verminderung der rein koérperlichen Arbeit in der Lage ist, sein
Augenmerk auf die gréBtmogliche Wirtschaftlichkeit der Feue-
rung zu richten und die Gesamtanlage genau zu iiberwachen. Auf
genau regelbare Zufithrung von Frischluft ist Riicksicht genommen,
auBerdem wird durch zweckméBige Anordnung von Kanélen fiir die Zu-
filhrung vorgewirmter Verbrennungsluft der Wirkungsgrad der Anlage
erhsht. Die letztbeschriebene Feuerung hat sich tatséichlich in Hunderten
von Fillen in der Praxis bestens bewihrt und iiberall durch ihre hohe
Wirtschaftlichkeit und bequeme Bedienung zu einer wesentlichen
Herabminderung der Betriebskosten beigetragen. Es diirfte deshalb
im Interesse aller holzverarbeitenden Betriebe liegen, bei Anschaffung
von Kraftanlagen und beim Umbau dlterer Anlagen der Feuerung eine
erhohte Bedeutung beizumessen, um sich auch in dieser Hinsicht die
Fortschritte der Technik zunutze zu machen.

F. Deutsche Vollgatter oder Schwedengatter.

Wenn man als eifriger Leser die Abhandlungen von Fachleuten iiber
dieses Thema in den fiihrenden, deutschen Fachzeitschriften verfolgt,
wird mancher Leser und Fachmann erstaunt sein iiber die wider-
sprechenden Ansichten, die dort oft zum Ausdruck gebracht werden.
Der eine Fachmann lobt das Schwedengatter und der andere verdammt
es filr deutsche Verhiltnisse. Wir miissen zugeben, dafl die fithrenden
schwedischen Gatterfabriken in den letzten Jahren Hervorragendes
auf den Markt gebracht haben und mit den neuesten Konstruktionen
in Schweden und Finnland Leistungen erzielt werden, die mancher
deutsche Sagewerksbesitzer fiir direkt unmdoglich hielt. Eine Durch-
schnittsleistung von 10—12fm stiindlich ist dort keine Seltenheit.
Man muB jedoch beriicksichtigen, daB in Schweden und Finnland
durchweg schlank gewachsenes, kleinéstiges FloBholz zum Einschnitt
gelangt, welches dem Ségewerk in schnellflieBenden Strémen zugefl6St
und dabei von Sand und Schmutz gereinigt wird, auBerdem erfolgt der
Transport zum und vom Gatter dort in allen groBeren Sigewerken
durch sinnreiche automatische Transporteinrichtungen und es werden
ganze Schiffsladungen von einer Brettsorte erzeugt. Das in Mittel-
europa angebotene Rundholz ist dagegen #stiger und knorriger, hat
weniger gleiche Dimensionen und weist oft Kriimmungen und Buckel
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auf. AuBerdem werden in Mitteleuropa mehr Borkhoélzer verarbeitet,
"welche naturgemiB mit Sand und Schmutz behaftet sind und ein &fteres
Auswechseln der Gattersigen bedingen, was naturgemif ungiinstig auf
die Leistung des Gatters einwirkt.

Es ist jedoch wiederholt der Beweis erbracht, dal mit neuzeitlichen
deutschen Gattern, wenn diese unter denselben giinstigen Verhalt-
nissen arbeiten, die gleichen Leistungen und teilweise auch hohere zu
erzielen sind. Es hat z. B. die Gatterfabrik von Gebriider Link, Ober-
kirch in Baden, in bayerischen Sigewerken mit ihrem neuen Schnell-
gatter Modell 1927, Durchschnittsleistungen von 12 cbm stiindlich bei
Fichten- und Tannenholz erzielt. Um solche hohe Leistungen dauernd
erzielen zu konnen, sind selbstverstindlich neuzeitliche, flieBend arbei-
tende Transportvorrichtungen, giinstiges Rundholzmaterial und erst-
klassige Gatter und Ségen erforderlich. Der Hauptvorteil beim Schwe-
dengatter besteht darin, dafl dasselbe nur eine Lenkerstange besitzt,
die in der Mitte am unteren Ende des Sdgerahmens angreift, wodurch
Betriebsschwierigkeiten, die bei zwei Lenkerstangen durch deren un-
gleiche Lingen und unrichtige Stellung der Kurbelzapfen zueinander
entstehen, vermieden werden. Manchem Betriebsleiter haben die un-
gleiche Liange der Lenker und die unrichtige Stellung der Kurbelzapfen
schon viel Arger und VerdruB verursacht. Diese unliebsamen Stérungen
kénnen bei Gattern mit einer Lenkerstange nie auftreten. Bei den
Schwedengattern kommen durchweg sehr starke, in schweren Lagern
laufende Kurbelwellen und eine entsprechend starke Fundamentplatte
zur Verwendung, wodurch bei richtiger Wartung das Heifllaufen der
Lager vermieden und ein ruhiger Gang gewahrleistet wird. Die An-
triebsscheiben bei Schwedengattern haben einen Durchmesser von
nicht unter 1000 mm, bei 215 mm Breite. Durch diese verhiltnis-
miBig groBen Scheiben wird ein leichtes Anziehen des Gatters erreicht
und der Antriebsriemen braucht nicht iberméBig angespannt zu werden,
zugleich wird dadurch das unangenehme Gleiten des Riemens beim
Schnittbeginn vermieden und die Lager geschont. Von vielen Firmen

" wird der unverzeihliche Fehler begangen, speziell bei groen Vollgattern
zu klein dimensionierte Antriebsscheiben zu verwenden, welche dem
Schneidemiiller zwingen, bei voller Leistung den Antriebsriemen iiber-
mifBig anzuspannen, wodurch das unangenehme HeiBlaufen der Lager
verursacht wird.

In Deutschland sind die Hubverhiltnisse dem hauptsichlich in
jedem Gatter als normal zu schneidenden Rundholzdurchmesser an-
gepaBt, schwanken etwa zwischen 350—750 mm, wogegen der Schwede
fiir alle Gatter nur eine HubgréBe, und zwar 500 mm in Anwendung
bringt. Ein allzu groBer Hub, z. B. iiber 500 mm, bedingt einen héheren
Rahmen und léngere Sigen sowie einen gréBeren Schnittverlust, da,

6*
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um ein Verlaufen der Sigen zu vermeiden, letztere stirker gewiahlt
und angespannt werden miissen, was z. B. beim Schneiden von diinnen
Kistenbrettern und schwacher Schnittware zu beachten ist. Die hohen
Leistungen der Schwedengatter und neuzeitlichen deutschen Gatter
sind auch zum Teil mit auf die schnellspannenden Blockwagen zuriick-
zufithren. Man trifft leider in den meisten deutschen Sagewerken ganz
veraltete Blockeinspannwagen an, welche ein schnelles Arbeiten ver-
eiteln und lingst ins alte Eisen gehéren. Ein neuzeitlicher Schnellspann-
blockwagen mit und ohne Selbstentspannung der Klauen und Holz-
drehvorrichtung, welcher jetzt auch von deutschen fiihrenden Firmen
in erstklassiger Ausfiih-
rung geliefert wird (s.
Abb. 90), ist jedem Sige-
werksbesitzer, welcher
hohe Leistungen erzielen
will, zur Anschaffung
dringend zu empfehlen.
Es ist ein Irrtum, an-
zunehmen, dafl sich
Schnellspannblockwagen
nur fir schwéchere
Rundhglzer eignen, der
Beweis ist erbracht, daB
mit den neuzeitlichen
Schnellspannwagen auch
Rundholz iiber 40 cm
Durchmesser sicher und

Abb. 90. Bolinders Schnellspann-Blockwagen. fest eingespannt werden

kann.

Ein weiterer Vorteil der Schweden- und neuzeitlichen deutschen
Gatter ist die Verwendung groB8er Vorschubwalzen, weil der Vorschub
des Holzes speziell wenn es gefroren ist, sicherer ist als bei diinnen
Walzen. Vorteilhaft ist ferner, daB die oberen Vorschubwalzen eine
groBe Steigfahigkeit haben und den Stamm ohne Riicksicht auf Diffe-
renzen im Durchmesser einfach in das Gatter hineinziehen, und zwar
unter stets gleichbleibendem Druck und ohne weitere Kontrolle und
Nachhilfe. Die seitlich ausschwenkbaren Vorschubwalzen der Schweden-
und neuzeitlichen deutschen Gatter, erméglichen ein schnelles und be-
quemes Einhéngen der Sigen mit groBer Genauigkeit, weil dieselben
durch Ausschwenken der Walzen frei liegen.

Grofen Wertlegen die Schweden auf die Schmierung, welche bei Bolin -
der durch zwei zuverldssig arbeitende Druckschmierapparate erfolgt,
jedoch auch bei den neuzeitlichen deutschen Gattern vorhanden ist.
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G. Schwedengatter von Bolinders.
Abb. 91, 92 und 93 zeigen das sog. Standard-Sigegatter der Firma
Bolinders, Stockholm, Schweden, Zweigniederlassung Berlin.
Bolinders, eine filhrende schwedische Sigegatter- und Holz-

bearbeitungsmaschinenfabrik,
schreibt tber ibr Standard-Sage-
gatter folgendes: Hauptvorteile,
einfach gekropfte Kurbelwelle,
reichlich dimensioniert, mit nur
einer Lenkerstange, die am unte-
ren Teil des Sagerahmens an-
greift. Dadurch werden Betriebs-
schwierigkeiten tunlichst vermie-
den, die bei 2 Lenkerstangen
durch deren ungleiche Lingen
und unrichtige Stellung der Kur-
belzapfen zueinander entstehen
kénnen und heiBllaufende Zapfen,
Rahmenfihrungen sowie das
Wackeln der Gatter hervorrufen.
Das ,,Standard ‘- Gatter erfordert
nur eine Kellerhéhe von 2—2,50 m
und nicht wie allgemein ange-
nommen wird, 3 bis 3,40 m.
Hochste  Sagengeschwindigkeit.
Angetriebene  Vorschubwalzen
mit Selbsteinstellung. Unbehin-
derter Ségenwechsel von beiden
Seiten.  Kontinuierlicher (un-
unterbrochener) Vorschub mit
Riicklauf. Bolinders ,,Stan-
dard‘‘-Sagegatter wird mit seinen
Neuerungen aus dem letzten
Jahrzehnt als das leistungs-
fahigste Vollgatter fiir nordische
Fichte und Kiefer von den be-

Abb. 91, Bolinders Standard-Gatter.

deutendsten Sigewerken, besonders in Nordeuropa seit Jahren aner-
kannt und bevorzugt. Auf Grund des verwendeten Materials und
der sorgfaltig durchgefiihrten Prézisionsausfilhrung aller Einzelheiten
besitzt dieses Gatter auBerdem eine unerreichte Betriebssicherheit.
Die erzielte Steigerung der Leistung und Betriebssicherheit wird in
den neuzeitlichen Sigewerken ohne Mehrarbeit der Bedienung voll
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ausgenutzt. Auf diese Weise wird Zeit und Arbeit gespart, so daB
jetzt eine groBle Anzahl Blicke geschnitten werden in derselben Zeit,
in der frither mit mehr Kraftaufwand nur
ein Bruchteil hiervon geleistet wurde.
Die oberen Vorschubwalzen, die ebenso
wie die unteren kontinuierlich (ununter-
brochen) angetrieben werden, lassen sich
durch einen Griff mit dem zugehorigen
Antrieb und dem ganzen Gleitrahmen
(Abb. 93) miihelos seitwérts drehen, so
daB die Sigen von beiden Seiten in ganzer
Lange vollstindig frei liegen. Das zeit-
raubende Einhdngen und genaue Aus-
richten der Blatter wird hierdurch wesent-
lich abgekiirzt und erleichtert. Das listige
Einstellen der Walzen bei jedem neuen
Block und die stdndige Beobachtung
wihrend des Schneidens féllt vollstindig
fort, da diese Einstellungen ganz selbst-

Abb. 92. Finzelvorschub mit tatig erfolgen und der sichere Vorschub
kontinuierlichem Antrieb in Arbeits- . e " . .
stellung. auch unter schwierigen Verhiltnissen, wie

(Bolinders, Stockholm-Berlin C 2.) bei vereisten Blocken. stets
t

gewihrleistet wird.

Der Fundamentrahmen,
von sehr kriftiger Bauart,
sichert der Kurbelwelle und
dem gesamten Triebwerk vollig
erschiitterungsfreie Lagerung.
Die Kurbelwelle ist vollstandig
bearbeitet, auf das genaueste
geschliffen und ausbalanciert,
um einen ruhigen, stoffreien
Lauf zu erzielen. Die Haupt-
lager befinden sich unmittel-
bar zu beiden Seiten der Kur-
B bel und haben besonders groe
Abmessungen, besitzen zuver-
lassige Ringschmierung wund
auswechselbare Lagerschalen
aus bestem WeiBmetall. Sie

Abb. 93. Seitwiirts gedrehter Walzenrahmen zur . R .
Freilegung der Sageblitter beim Bolinders sind auf beiden Seiten staub-

tandard- Gatter. -
Standard-Gatter dicht abgeschlossen und da-

durch vor Verunreinigung und Heilaufen geschiitzt. Die beiden
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Schwungscheiben befinden sich ebenfalls unmittelbar zu beiden Seiten
der Hauptlager. Die Kurbelstange ist &uflerst kriftig, aus bestem
erprobten Material in einem Stiick geschmiedet und hat geteilte, leicht
nachstellbare Lager, die hértester Beanspruchung im Dauerbetrieb
standhalten und die gefiirchteten Betriebsstorungen vermeiden.

Der Sidgerahmen ist durch eingehende jahrzehntelange Versuche
sowohl in bezug auf Bauart als auch Material zu seiner heutigen Wider-
standsfahigkeit bei leichtestem Gewicht entwickelt worden.

Als wichtigster Teil des Gatters wird der Sigerahmen stets mit
besonderer Sorgfalt ausgefithrt und gepriift. Die prismatischen Fiih-
tungen haben grofle Gleitflichen, um ein haufiges Nachstellen zu ver-
meiden.

Die Vorschubeinrichtungen, von deren Zuverléssigkeit und Wirksam-
keit die Schnittleistung vor allem abhéngt, sind auf das zweckmiBigste
durchgebildet und haben sich in jahrelangem forcierten Dauerbetrieb
ausnahmslos bewdhrt. Diese Bauart trigt ebenso zur Mehrleistung bei,
wie sie die korperliche Tatigkeit der Bedienung vermindert. Der Vor-
schub wirkt, wie schon erwédhnt, kontinuierlich, ist jederzeit leicht
regulierbar und 148t sich augenblicklich auf Halt bzw. auf Ricklauf
umsteuern. Auf Wunsch werden Gatter von 750 und 830 mm Rahmen-
weite auch mit periodischem Vorschub ausgeriistet.

Die oberen Vorschubwalzen sind mit kraftigem Antrieb versehen
und stellen sich selbst ohne Bedienung auf die jeweilige Blockstirke
ein. Die tiefste Ruhelage, in die die Walzen zuriickfedern, kann be-
liebig verdndert und vor dem Schneiden fixiert werden. Sobald der
Stamm die Oberwalze beriihrt, hebt sie sich ohne Kraftaufwendung und
paft sich allen Verdnderungen des Stammdurchmessers selbsttitig an
unter stets gleichbleibendem Druck, ohne weitere Kontrolle und Nach-
hilfe.

Wie Abb. 93 zeigt, sind die oberen Walzen in ihrem Gleitrahmen
seitlich drehbar, um schnell und miihelos mit einem Griff den ganzen
Ségerahmen von beiden Seiten frei zugénglich zu machen. Das Aus-
wechseln der Sigeblitter wird hierdurch erheblich beschleunigt, gleich-
zeitig erleichtert und eine genaue Einstellung erméglicht.

Die unteren Vorschubwalzen sind besonders wirksam durch eine
neuartige Zahnung, die stdndig rein und scharf gehalten wird, so daf3 ein
Gleiten und Versagen des Vorschubes vermieden ist.

Zwei Druckschmierapparate zweckmilBigster und bester Aus-
fithrung versehen alle wichtigen Schmierstellen vollkommen staubfrei
und zuverlissig mit frischem Ol. Das Kurbellager hat einen besonderen
zwangliufig angetriebenen Drucksler, der das Ol durch die gebohrte
Kurbelwelle von innen zufiihrt. Eine sicher wirkende Bremseinrichtung
wird mitgeliefert. Die Losscheibe sowie andere geeignete Teile sind mit
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allerbesten Kugellagern versehen. Abb. 90 zeigt einen Bolinders
Schnellblockwagen, wie er in Schweden und Finnland verwandt wird.
Aus dem Bilde ist deutlich ersichtlich, wie leicht und schnell das Ein-
spannen der Blocke erfolgt. Es sind keine Handrédder oder Schrauben-
spindeln zu drehen, sondern mittels Hebel wird der Stamm schnell und
sicher eingespannt.

Spezifikation der Bolinders Standard-Saigegatter.

Be é i & £ Riemenscheiben E £
g% 8E é: a g 5 Fest- und Los-’ i g?
o 3'5 g 37 2 Es durchmesser und Anordnung EE5
£ggs §% = Eeo . Breite EE
A%= ' & = g (Einzelbreite) sma
500 | 30 500 | 350 1000 x 215 ! Einzelvorschub kontin. | 7800
600 | 30 500 | 325 1000 x 215 » » 7900
750 30 500 | 290 1000 x 215 | » period. | 8250
750 30 500 | 290 1000 x 215 ’ kontin. | 8500
830 30 500 | 275 1000 x 215 » period. | 8350
830 30 500 | 275 1000 x 215 » kontin. . 8600
830 30 500 | 275 1000 x 215 Doppelvorschub period. | 8500
830 30 500 | 275 1000 x 215 . » kontin. | 8750

Wie aus vorstehender Tabelle ersichtlich, haben die Bolinders
»,Standard‘-Gatter bei allen GréBen 500 mm Hublinge, wogegen bei
deutschen Gattern der Hub zwischen 350—750 mm wechselt und dem
hauptséchlich in jedem Gatter als normal zu schneidenden Rundholz-
durchmesser angepaBt ist; sie dndern sich also entsprechend mit den
Schnitththen (auch grofter Stammdurchmesser genannt). Weiter
kommt hinzu, daB bei kleinerem Hub auch die Rahmenhéhe kiirzer wird
und somit die Gattersigen auch kiirzer ausfallen, was wieder zur Folge
hat, daB man diinnere Sagen mit weniger Schnittverlust verwenden kann,
welche leichter unter Spannung zu halten sind und damit weniger Nei-
gung zum Verlaufen zeigen wie lange Sigen.

Der effektive Kraftverbrauch ist bei allen Gattern mit 30 PS effektiv
angegeben, was nicht ganz zutreffen diirfte.

Hochleistungs -Vollgatter ,,Gigant* von H. Kirchner.

Die Firma Kirchner & Co. A.-G., Leipzig, die gréBte deutsche
Maschinenbauanstalt fiir Holzbearbeitungsmaschinen, schreibt iiber diese
neue Hochleistungsgatterséige, Abb. 94, folgendes: Diese in jeder Hin-
sicht vollkommene Hochhub-Vollgattersige wurde unter Verwendung
der vielen im Laufe von bald 50 Jahren im Bau von Sigegattern ge-
sammelten Erfahrungen geschaffen. Die uns zugehenden zahlreichen
Auftrige und Anerkennungen sind der beste Beweis dafiir, dal wir
unser Ziel erreicht haben, ein Gatter zu besitzen, das hinsichtlich der
gut durchdachten Konstruktion, tadellosen Ausfithrung unter Verwen-



Hochleistungs -Voligatter ,,Gigant** von Kirchner. 89

dung hochwertigsten Materials und hohen Leistung den gestellten An-
forderungen der Neuzeit entspricht. Unsere Vollgattersige ,,Gigant*
ist daher iiberall dort zu empfehlen, wo ein gréBerer Reingewinn bei
geringeren Betriebskosten durch erhéhte Leistungen sowie gréBmég-
liche Holzausbeute erzielt werden soll. Die sehr kriftig gehaltenen
und mit starken Rippen versehenen, nach unten weit ausladenden
Stander sind oben durch ein hohes Kopfstiick und dicht unter den
Tragwalzen durch zwei breite, widerstandsfihige Traversen miteinander
verbunden und auf einer :

schweren, kriftigen Grund-
platte verschraubt, wodurch
nicht nur eine sachgemifle
Aufstellung, sondern auch
ein vibrationsfreier Stand
des Gatters gewibrleistet
wird. Die starke geschliffene
Antriebswelle aus erstklassi-
gem Material rotiert in
langen, nachstellbaren und
dickwandigen Stahlbronze-
schalen mit der gegen Zu-
tritt von Staub gut abge-
dichteten, allerorts bewihr-
ten dlsparenden Ringschmie-
rung. Die Lagerkorper sind
auf der Grundplatte auf-
geschraubt, letztere ist an
den Sitzflichen der Lager
dermafen durch hohe doppel-
wandige Rippen verstirkt,
daBl ein einwandfreier und Abb. 94, Kirchners Hochleistungs-Vollgatter ,.Gigant*.
ruhiger Lauf erzielt wird.

Zwischen den Lagern trigt die Antriebswelle die zeitweilige Fest-
und Losscheibe, die behufs Erzielung eines guten Durchzuges und
zugleich zur Schonung der Riemen im Durchmesser groB und breit
sind. Die Losscheibe rotiert auf einer mit bewédhrter Schmierung
versehenen Metallbiichse. Der Riemenausriicker ist bequem zu be-
dienen und das vorzeitige Einriicken kann verhindert werden. Die
beiden geschmiedeten, duflerst widerstandsfahigen Lenkerstangen sind
an den beiden Rahmenzapfen mit verstellbaren Bronzelagern, und an
den starken geschliffenen Stahlkurbelzapfen mit sich selbst einstellen-
den, bestbewdhrten Tonnenlagern, schwere Type, versehen. Die
groBen, hydraulisch aufgezogenen Schwungrider, durch die Gatter-
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stander verdeckt, sind dem Gewicht des Sigerahmens angepaft und gut
ausgewuchtet. Sie besitzen zwei kriftige Arme, wodurch die inneren
Hauptlager leicht zugingig sind und GuBspannungen vermieden werden.
Die Befestigung des Kurbelzapfens in den Schwungridern erfolgt durch
einen sauber eingeschliffenen Konus, der ebenso wie die vorgesehene
Mutter gegen selbsttitige Losung gesichert ist. Der groBe Hub und die
hobe Tourenzahl machen das Gatter duBerst leistungsfihig. Die Vor-
teile des ersteren in Verbindung mit einer hohen Tourenzahl diirften
hinlanglich bekannt sein, so daB es einer Erlduterung nicht bedarf.
Der Sagerahmen, aus Spezialstahl gefertigt, ist ziemlich leicht und dabei
doch duBerst widerstandsfahig, so daB selbst bei dem Einspannen einer
groBeren Anzahl von Sagebliattern eine Formverdnderung desselben aus-
geschlossen ist. Er gleitet in nachstellbaren, breiten, daher dem Ver-
schleil wenig ausgesetzten Flach- und Prismafiihrungen.

Durch eine zuverlassig wirkende Bandbremse und eine Klinkvor-
richtung in den Schwungridern kann der Sigerahmen zum Aus-
wechseln der Sigeblatter in beliebige Stellung gebracht und arretiert
werden.

Der Vorschub erfolgt durch vier, mittels bewshrter Ketten angetrie-
bene gezahnte Walzen von groem Durchmesser; die unteren werden
durch starke Stirnrdder betéitigt. Um ein leichtes Ansteigen der Wal-

Abb. 95. Blockwagen. Abb. 96. Blockwagen mit seitlicher
Verstellung durch Handrad.

zen zu erméglichen, haben je zwei iibereinanderliegende einen gemein-
samen Kettenantrieb, der andauernd gespannt wird. Die Entfernung
zwischen den Walzen ist méglichst klein gehalten, was besonders bei
Verarbeitung kurzer Stimme sehr zustatten kommt. Der Vorschub-
mechanismus, welcher durch Gegenkurbel und Schaltrad erfolgt, wirkt
ungeachtet seiner einfachen Konstruktion zuverlissig. Da derselbe nur
aus zwei Gelenken besteht, ist dessen Abnutzung auf das geringste
MaB beschrinkt. Der Vorschub selbst ist durch eine Handrad auch
wiahrend des Ganges verstellbar. Die Schaltklinken am Vorschubrad
Jassen sich schnell und bequem in und auBler Betrieb setzen. Das An-
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heben der oberen Walzen erfolgt durch Handrad, durch dessen Dre-
hung eine Réderiibersetzung betétigt wird, die Belastung wird durch
Hebel und Gewicht bewerk-
stelligt. Die Zahnrider sind
durch vorteilhaft angeordnete
Schutzvorrichtungen gegen
herabfallende  Shgespéne ge-
schiitzt.

Die Anordnung simtlicher
Hebel und Handrider auf einer
Seite vereinfacht die Bedienung
der Maschine in hohem Grade.
Zum Gatter gehort je ein Block-
einspannwagen nach Abb. 95 und
96, sowie Laufschienen fiir 8 m ) o
Schnittlinge. Auf Wunsch wird  ***Vischiehung der Spantvorrichiung,
das Gatter mit einem auto-
matischen Zentralschmierapparat sowie Schnellspann-Blockwagen ge-
liefert. Abb.97 zeigt einen Krummschneidewagen, welcher den Stamm
von hinten faBt.

Spezifikation der Vollgattersage ,,Gigant®.
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J. Verschiedene andere Gatter.

Abb. 98 zeigt eine fahrbare Vollgattersige mit Walzenvorschub von
Kirchner, Leipzig. Verwendung findet dieses leistungsfahige Gatter
in Sdgewerken, welche ofters den Arbeitsplatz wechseln miissen, z. B.
wenn nur kleinere Waldparzellen abgeholzt werden sollen oder da, wo
es die ortlichen Verhiltnisse infolge der damit verbundenen Unkosten
nicht gestatten, die Rundstdmme auf weiten, schwer passierbaren
Wegen nach der Sdgemiihle zu transportieren. Das Gatter dient so-
wohl zur Erzeugung von Brettern, als auch von Kanthélzern aller Art.
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Da es auf einem kriftigen Fahrgestell aufmontiert ist und wéhrend der
Sigearbeit auf den Rédern stehen bleibt, wird ein massives kostspie-
liges Fundament nicht benétigt. Die Aufstellung des Gatters nimmt
deshalb nur kurze Zeit in Anspruch. Beim Arbeiten werden die Réder
gegen unbeabsichtigte Bewegung nur durch das Vorlegen von Holz-
klotzern gesichert und das Gatter durch entsprechende Holzbalken
abgesteift. Zur bequemen Bedienung bei dem Auf- und Abladen der
Holzer wird dasselbe in einer Grube derart aufgestellt, daB das Wagen-
gleis zur ebenen Erde zu liegen kommt.

Abb. 98. Kirchners fahrbare Vollgattersige mit Walzenvorschub.

Das Fahrgestell ist kriftig konstruiert, dabei aber so weit als moglich
leicht gehalten. Die dauerhaft hergestellten eisernen Réder mit ge-
schweiiten Winkelringfelgen besitzen auBergewéhnlich breite Rad-
reifen, so. daB selbst das Befahren schlechter Wege keine Schwierig-
keiten bereitet. Die Hinterachse ist festgelagert, wihrend die Vorder-
achse mit einem Drehschemel versehen ist, an welchem die starke
Deichsel befestigt wird.

Die sehr kriftig gehaltenen Stinder sind oben durch ein Verbin-
dungsstiick verschraubt, wihrend dieselben unten, als Fahrgestell aus-
gebildet, gleichfalls durch zwei Verbindungsstiicke verkuppelt sind.
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Die starke, einfach gekropfte Kurbelwelle, aus vorziiglichem Mate-
rial hergestellt, lauft in drei nachstellbaren Lagern, die mit leicht aus-
wechselbaren kréftigen Phosphorbronzeschalen ausgestattet sind. Auf
der einen Seite der Welle befindet sich ein groBes, zur Ausgleichung
des Sagerahmens mit Gegengewicht versehenes Schwungrad. Auf der
dem Schwungrad gegeniiberliegenden Seite ist aufBlerhalb des Lagers
die groBe Fest- und Losscheibe angeordnet, letztere rotiert auf einer
mit selbsttétiger Schmierung ausgestatteten Biichse. Durchb die fliegende
Anordnung der Fest- und Losscheibe kann der Antrieb direkt vom
Motor oder der Lokomobile erfolgen. Die den Séagerahmen betétigenden
beiden Zugstangen sind geschmiedet und mit geschlossenen Kappen
versehen. Die Kurbel- und Rahmenzapfen rotieren in nachstellbaren
Phosphorbronzelagern.

Der Sagerahmen aus Spezialstahl angefertigt, ist derart widerstands-
fahig, dall er ohne Gefahr einer Formverdnderung, einer groflen Anzahl
von Ségeblittern zu widerstehen vermag. Seine Fiihrung erfolgt durch
Pockholzbacken, die in nachstellbaren flachen und prismatischen
Bahnen gleiten. Mittels einer schnell in Funktion tretenden Backen-
bremse 148t sich der Sagerahmen in jeder Lage arretieren, was vor-
wiegend bei dem Auswechseln der Sdgeblitter erwiinscht ist. Der Vor-
schub der Stamme erfolgt durch vier, mittels bewihrter Ketten ange-
triebene, groBe, gezahnte Walzen, von denen die beiden oberen dauernd
durch gesicherte Hebel mit Gewicht belastet werden. Die oberen Walzen
lassen sich durch Handridder und geeignete Zahnradiibersetzung dem
Stammdurchmesser entsprechend in der Hohe einstellen. Um auch
kurze Stdmme verarbeiten zu koénnen, ist die Entfernung zwischen
den Walzen moglichst klein gehalten. Die Sperrklinken iiber den
Zahnradern der oberen Walzen halten die letzteren in der gewiinsch-
ten Lage fest.

Die Betétigung des Vorschubmechanismus bewirkt eine am Kurbel-
zapfen befindliche Gegenkurbel, die eine Schubstange betitigt. Letztere
ist an dem Schaltradbolzen drehbar angeordnet und auf der Riickseite
mit einer Klinke ausgestattet, die periodisch das Schaltrad mit dem
daran befindlichen Stirnrad dreht und die so erteilte Bewegung auf
die Transportwalzenrider ibertrigt. Da dieser Mechanismus nur aus
zwei Gelenken besteht, so ist derselbe keiner groflen Abnutzung aus-
gesetzt. Der Vorschub des Holzes kann auch wihrend des Ganges
verandert oder durch Abheben der Klinke am Schaltrad unterbrochen
werden. Die Zahnrider sind durch vorteilhaft angeordnete Schutz-
vorrichtungen gegen herabfallende Sagespine geschiitzt.

Da sidmtliche Hebel und Handréider auf einer Seite des Gatters
praktisch angeordnet sind, wird nicht nur die Bedienung in hohem
Grade vereinfacht, sondern auch die Betriebssicherheit wesentlich erhsht.



94 Einrichtung, Maschinen und Betrieb des Sigewerkes.

Die lichte Rahmenweite betrigt 650 mm,

die gréBte Schnittfliche betragt 600 mm,

der Hub betrigt 450 mm,

die grofite Siagenzahl betragt 14,

der Kraftverbrauch bei 14 Sigen betrigt zirka 16—24 PS,
der Vorschub betriagt durchschnittlich 2 m pro Minute,
die Tourenzahl betragt 260 pro Minute.

Abb. 97 zeigt eine neukonstruierte doppelte Trenngattersige QTD
von Kirchner. Diese Neukonstruktion zeichnet sich gegeniiber fritheren
Modellen durch hohe Tourenzahl
und kontinuierlichen (ununter-
brochenen) Vorschub besonders
aus und hierdurch lassen sich be-
deutend hohere Leistungen er-
zielen. Verwendung findet die
Maschine, um gleichzeitig zwei
Bohlen, Bretter oder Schwarten
mit je einem oder mehreren Sige-
blattern in schwichere Dickten
aufzutrennen. Das kriftige Gestell
besteht aus zwei Stindern, welche
oberhalb und in ungefihrer Mitte
durch ein Verbindungsstiick mit-
einander fest verschraubt sind, Die
Antriebswelle, aus bestem Stahl
gefertigt, trigt zwischen den
Lagern die geteilten Fest- und
Losscheiben. AuBerhalb der Lager
sind die beiden XKurbelscheiben
hvdraulisch auf die Welle gepreft.
Die Stédnderfile sind so kon-

Abb. 99. Doppeite Trenngattersige. struiert, daB die Welle mit den

(Kirchner & Co., A.-G., Leipzig.) Schwungrddern seitlich heraus-
genommen werden kann, ohne dafl eines der Schwungrider, wie es
bei den alten Konstruktionen iiblich ist, abgezogen werden mubB.

Der Siagerahmen ist aus Spezialstahl angefertigt und gleitet in je vier
nachstellbaren glatten und prismatischen Fithrungen, welche mit selbst-
tiatiger Schmierung versehen sind. Es konnen in demselben auf einmal
mehrere Sigen eingehiingt werden. Die Auf- und Abwirtsbewegung
des Sagerahmens wird durch die aus einem Stiick geschmiedeten Zug-
stangen, welche am Rahmenzapfen mit nachstellbaren Bronze- und am
Kurbelzapfen mit bestbewihrten Tonnenlagern ausgeriistet sind, bewirkt.
Der Rahmen ist mit beiden Schwungriddern gut ausbalanciert, so da
ein leichter und ruhiger Gang der Maschine gewihrleistet wird.
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Der Transport des Holzes erfolgt durch vertikal angeordnete ge-
riffelte Walzen, welche sich paarweise vor und hinter den Ségen befinden.
Die mittleren Walzen lassen sich der Dickte des zu schneidenden Bret-
tes entsprechend mittels Spindel, Handrad, Kettenrdder und Kette
gleichmiBig einstellen. Die duBeren werden durch Zahnstange, Getriebe,
Handrad mit Seilgewichtsbelastung gegen das Holz gedriickt. Der An-
trieb der Walzen erfolgt kontinuierlich durch konische Zahnréder,
Ketten- und Schneckengetriebe, sowie Friktion, die von der Kurbel-
welle aus betatigt wird. Durch ein Handrad 1a8t sich der Vorschub
leicht vom kleinsten bis zum gréBten einstellen und durch einen Hebel
schnell ein- und ausriicken.

Abb. 100. Horizontale Gattersige. (XKirchner & Co., A.-G., Leipzig.)

Die Druckwalzen sind hinter den Ségen verstellbar angeordnet. Ein
Hebel mit Gewicht bewirkt den dauernd gleichméaBigen Druck bei
unebenen Stellen des Holzes.

Ausriicker, Bremse, sowie alle Hebel der Maschine befinden sich
auf einer Seite. Beim Schneiden von schweren Bohlen sind vor und
hinter dem Gatter Rollenbocke anzubringen. Die Anschaffung eines
solchen Trenngatters ist natiirlich nur dann zu empfehlen, wenn Bohlen
und dicke Bretter in groBen Mengen in schwichere Dickten aufzutrennen
gind. Da zugleich 2 X 6 =12 Sageblatter eingehéingt werden kénnen,
ist eine gleiche hohe Leistung mit keiner anderen Maschinenart zu er-
zielen, weil beim Auftrennen von Bohlen mit den bisher iiblichen Trenn-
maschinen bei einmaligem Durchgang nur eine Dickte abgetrennt.
werden kann. Auf vorstehendem Trenngatter kénnen Hélzer bis 400 mm
hoch und 150 mm dick in schwichere Dickten geschnitten werden. Der
Sagenhub betrigt 350 mm. Die Fest- und Losscheibe hat 600 mm Durch-
messer und 280 mm Gesamtbreite. Die Tourenzahl ist 350 pro Minute.
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Der Kraftbedarf bei Gruppenantrieb ist zirka 12 PS, bei elektrischem
Einzelantrieb zirka 18 PS. Der Platzbedarf in der Breite ist zirka 1800 mm.
Die Tiefe richtet sich nach der Schnittlinge. Die Héhe vom FuBlboden
an gemessen 1800 mm. Die Hohe der ganzen Maschine betrigt 2650 mm.
Das Nettogewicht der kompletten Maschine betragt zirka 2900 kg.

Die in Abb. 100 nach einer Ausfithrung von Kirchner dargestellte
horizontale Gattersige QHB findet in der Hauptsache Verwendung zum
Aufschneiden edler und Harthélzer in Bretter und Bohlen, besonders
aber fiir Arbeiten, bei denen auf einen sauberen und feinen Schnitt Wert
gelegt wird. Ein besonderer Vorzug der horizontalen Gattersige besteht
darin, daB3, je nach der inneren Beschaffenheit des Holzes, nach jedem
Schnitt die nichste Brettstdrke bestimmt werden kann, was besonders
beim Autschneiden wertvoller Holzer von groBer Bedeutung ist. Die
Gatterstander sind sehr stark gehalten und auf groBer Grundfliche
verankert, was zum ruhigen Gange der Maschine wesentlich beitragt.

Der Siagerahmen ist fiir die Hochstspannung des Sageblattes ent-
sprechend stabil und doch leicht. Er gleitet an einem eisernen Quer-
trager mit Fithrungen und ist zugleich mit diesem durch zwei Schrauben-
spindeln und Handrad je nach Stérke der Bretter einstellbar. AuBer-
dem kann die Einstellung durch Riemenantrieb auch selbsttéatig erfolgen.
Zum Blockwagen, mit Flanschenrddern ausgeriistet und auf Schienen
laufend, werden meistens nur die eisernen Beschlagteile vom Liefer-
werk bezogen, da der Besteller an Hand einer zur Verfiigung gestellten
Zeichnung die Hauptteile leicht an Ort und Stelle anfertigen lassen
kann. Auf Wunsch wird der Blockwagen jedoch in Eisenkonstruktion
geliefert. Vor- und Riicklauf des Wagens erfolgt auf mechanischem
Wege; jedoch kann die Betatigung desselben auch durch ein Handrad
bewirkt werden. Die Bedienung des Gatters ist eine sehr einfache, da
alle Stelleinrichtungen an einer Seite angeordnet sind.

Die Hauptantriebswelle, auf welcher die Kurbelscheibe sitzt, ist mit
fester und loser Riemenscheibe versehen. Das vorstehend beschriebene
Gatter wird in nachstehenden Abmessungen geliefert.
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Falls gleichzeitig zwei schwichere Stamme geschnitten werden sollen,
sind doppelte Aufspannapparate nach Abb. 101 erforderlich.
Abb. 102 zeigt eine Einspannvorrichtung fiir mehrere Sageblatter.

Abb, 101. Doppelte Aufspannapparate fiir Horizontalgatter zum gleichzeitigen
Schneiden von 2 Stimmen. (Kirchner & Co., A.~G., Leipzig.)

Diese Vorrichtung gestattet, Stamme bis 450 mm Durchmesser mit 2
bis 4 Sageblittern gleichzeitig in diinne Bretter zu schneiden. Diese
Sageblatter werden unabhingig voneinander durch Stahlkeile gespannt,

Abb, 102. Einspannvorrichtung fiir mehrere Sdgeblitter beim Horizontalgatter,
(Kirchner & Co.. A.-G., Leipzig.)

so daB die Ubelstinde der Vorrichtungen mit biindelférmig gespannten
Sagen fortfallen. Die durchschnittliche Leistung des vorstehend be-
schriebenen Gatters betrigt bei Verwendung eines Sigeblattes in 8 Stun-
den zirka 300 qm Weichholz oder 200 gqm Hartholz.

Gillrath, Holzbearbeitung. 7
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K. Vertikalgatter oder Horizontalgatter.

Uber diese Frage streiten sich Fachleute schon seit langen Jahren.
Als feststehende Tatsache ist jedoch zu betrachten, daB man Blécke
iber 65 cm Durchmesser vorteilhafter auf einem Horizontalgatter als
auf einem Vollgatter schneidet. Der Hauptvorteil des Horizontal-
gatters gegeniiber einem Vertikal- oder Vollgatter besteht darin, daB
man bei dem ersteren das Holz wihrend des Schneidens genau beob-
achten kann, was bei einem Vollgatter nicht méglich ist, da dieses den
ganzen Stamm in einem Arbeitsgang durchschneidet. Jedenfalls ist
ein Horizontalgatter in diesem Falle wirtschaftlicher, da es eine bedeu-
tend bessere Holzausnutzung erméglicht und der Schneidemiiller in der
Lage ist, nach jedem Schnitt durch Betrachten der Schnittfliche zu
beurteilen, in welcher Weise der Stamm am giinstigsten ausgeniitzt
werden kann, ob zu diinnen Brettern oder zu Bohlen. Gerade bei star-
ken Stimmen, deren Inneres man vor dem Schneiden nicht beurteilen
kann, ist dieses von allergrofiter Wichtigkeit. Wie schon erwihnt,
sind Vollgatter zum Schneiden von Blocken iiber 65 cm Durchmesser
nicht am Platze, da bei den groBlen Vollgattern, iiber 800 mm Rahmen-
weite und iiber 550 mm Hub eine hohe Bauart erforderlich ist, welche
die Verwendung sehr langer Sigen bedingt, die selbstverstindlich star-
ker gespannt sein miissen als kurze. Das itbermé#Bige Spannen der Sigen
durch Keile, die mittels Hammer angetrieben werden, oder die Verwen-
dung der stidrker spannenden Exzenterangeln hat zur Folge, daBl die
hohen Sigerahmen leicht nach vorne oder hinten durchbiegen. Der
Siagenwechsel ist bei den hohen Sigerahmen ebenfalls sehr unbequem,
da der Sigemiiller meistens zum Einsetzen der Blétter eine Trittleiter
oder dgl. benutzen muf}, aulerdem sind bei den hochgebauten Gattern
die Handrider zum Heben der oberen Vorschubwalzen fiir kleinere
Arbeiter schwer erreichbar. Wer gezwungen ist Blocke von iiber 65 cm
Durchmesser auf einem Vollgatter zu schneiden, wird die Erfahrung
machen, dal bei nicht reichlich stark gespannten Sagen die letzteren
sehr leicht verlaufen und das Gatter infolgedessen im Holze zum Still-
stand kommt, was bekanntlich sehr unangenehm ist und stets einen
lingeren Betriebsstillstand nach sich zieht. Tritt eine solche Betriebs-
storung ein, ist schon manches Gatter durch Ansetzen von Brechstangen
in die Zahnriider oder in das Vorschubrad verdorben worden. Im all-
gemeinen kommen Nadelholzer wie Kiefern, Fichten und Tannen nur
noch selten iiber 60—65 cm Durchmesser vor, so daB fiir diese Art
Holzer Vollgatter mit kiirzeren Sidgerahmen und kurzen Sigen voll-
standig ausreichen. Der Vorteil bei Verwendung kurzer Sagen liegt auch
darin, daB dann dimnere Sigeblitter verwandt werden koénnen, was
wiederum einen geringeren Schnittverlust bzw. dinnere Schnittfugen
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zur Folge hat. Ein jeder Sigewerksbetriebsleiter soll dahin streben,
bei groBer Leistung moglichst wenig Sigemehl und viel Nutzholz zu
erzeugen, jedoch ist dies nur dann mdoglich, wenn das richtige Gatter
und die passenden Ségen verwandt und in einem einwandfreien Zu-
stand erhalten werden. Starke Laubhélzer, wie Buchen, Eichen und
Ulmen iiber 65 cm Durchmesser, schneidet man auf jeden Fall vorteil-
hafter auf einem neuzeitlichen Horizontalgatter, weil die zum Teil
krummen und éstigen Stdmme sich auf den meisten Vollgatterblock-
wagen nur unsicher einspannen lassen und die unsichere Lage auf den
Gatterwalzen auch zu beriicksichtigen ist. Ebenfalls kommt man bei
starken Blocken iiber 65 cm Durchmesser mit dem iiblichen Sigenbub
von 500—550 mm nicht mehr aus, weil dann die Ségespéne nicht ge-
niigend aus dem Schnitt geworfen werden, was wiederum eine Kraft-
vergeudung und geringe Schnittleistung zur Folge hat. Beiden Schweden-
gattern ist bekanntlich der Hub nur 500 mm; dieselben kommen
fir starke Stdmme infolgedessen nicht in Frage. Falls schwere, d. h.
iber 65 cm starke Laubhélzer zum FEinschnitt gelangen, achte man
besonders darauf, daB extra schwere Blockwagen mit sicherer Ein-
spannvorrichtung zur Verfiigung stehen, da andernfalls zu befiirchten
ist, dafl die Wagen beim Schneiden von gewundenem oder gedrehtem
Wachstum des Holzes aus den Schienen gehoben werden. Aus vor-
stehendem ist ersichtlich, daB fiir jedes Sigewerk, welches neben Nadel-
holz auch stirkere und wertvolle Laubholzer schneidet, ein neuzeitliches
Horizontalgatter unentbehrlich ist, zumal man mit einem Vollgatter
unvorteilhaft arbeitet, sobald der Stammdurchmesser gréBer ist als der
Ségenhub. Neuzeitliche Horizontalgatter haben bis 1500 mm Ségenhub,
daher hat man auch bei groBen Schnittbreiten freien Auswurf der Sige-
spéne nach rechts und links, was ein leichtes Arbeiten der Siéige bedingt.
Mit Horizontalgattern neuester Konstruktion sind bei achtstiindiger
Arbeitszeit Durchschnittsleistungen von 300 qm bei Weichholz und
200 qm bei Hartholz erzielt worden. Selbstverstindlich sind solche
hohe Leistungen nur in einem neuzeitlichen Betrieb mit besten Ein-
richtungen und Séigen, sowie bei Verarbeitung von giinstigem Rund-
holz zu erzielen und man wird sich bei Horizontalgattern édlterer Kon-
struktion und veralteter Einrichtung mit der Hilfte begniigen miissen.
Die hohe Leistung der neuzeitlichen Horizontalgatter ist auch zum Teil
darauf zuriickzufithren, dafl dieselben mit beschleunigtem Riicklauf
versehen sind, wodurch die unproduktive Zeit nach Moglichkeit abge-
kiirzt wird. AuBerdem kann man an dem Sigerahmen der Gatter eine
Einspannvorrichtung fir 2—4 Sigeblitter anbringen, wodurch die
Leistung bedeutend, gesteigert wird. Der Kraftverbrauch der Horizon-
talgatter wird meistens zu niedrig angegeben, was zum zu straffen An-
spannen der Antriebsriemen verleitet und wodurch heiBgehende Lager
T*
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und Betriebsstorungen hervorgerufen werden. Ebenfalls wird von
einigen Gatterfabriken dadurch schwer gesiindigt, daB die Antriebs-
scheiben zu klein im Durchmesser und zu schmal in der Breite gewihlt
werden, was selbstverstindlich ungiinstig auf die Leistung einwirkt. Ein
Gatter von 1000 mm Stammdurchlal bendtigt beim Anschnitt bis
16 PS, beim Schnitt bis 12 PS, bei Verwendung eines Sigeblattes.
Der Kraftverbrauch wird selbstverstindlich auch beeinfluBt durch die
Gatterkonstruktion, Qualitit und Art des zu schneidenden Holzes und
vor allem durch Vorschub und Sigenart und -schirfe.

Was nun die Konstruktion eines Horizontalgatters betrifft, so soll
sie derart durchgefithrt sein, daB ein Schwanken und Zittern auch
selbst bei stiarkster Beanspruchung unmdglich ist. Im Gegensatz zum
Vollgatter, bei dem sich auch bei bester Konstruktion ein Vibrieren in
minimalen Grenzen bei groBer Rahmenweite nicht vermeiden 148t, muf
ein Horizontalgatter im Betriebe frei von wahrnehmbaren Erschiitte-
rungen bleiben. Um dieses zu erreichen, ist vor allem erforderlich, daB
die Stéander des Gatters kriftig und schwer gehalten und auf einer ge-
meinsamen Grundplatte oder aber auf einem schweren Fundament
montiert sind. Den Sigerahmen, den man frither meistens aus
Eisen herstellte, fertigt man heute meist aus gespaltenem Birken-,
Lirchen- oder Eschenstammholz an und armiert ihn mit eisernen Be-
schligen, wodurch eine nennenswerte Gewichtsverminderung der be-
wegten Teile erreicht wird. Bei der Konstruktion und Ausfithrung des
Sidgerahmens ist eine Hauptbedingung, darauf zu achten, dafl sich beim
Anspannen der Sige und wihrend des Betriebes die Rahmenarme
nicht nach innen durchbiegen, was leider bei vielen Gattern der Fall
ist. Bei verbogenen Sigearmen stehen die Sigeangeln nicht mehr wage-
recht, weil die in den Armen befindlichen Angellscher durch die erfolgte
Verbiegung nach der Sdge zu nach oben zeigen. Die Sdge erhilt da-
durch auf beiden Seiten, gleich hinter den Kappen, je einen Knick
und hat das Bestreben sich nach oben zu biegen, woran sie teilweise
durch die wagerecht gefithrte Schnittrichtung gehindert wird. Die
Knickbildung an den beiden Ségeenden zieht unweigerlich eine Er-
hohung des Kraftbedarfs beim Schnitt nach sich; derselbe kann wie
durch eingehende Versuche festgestellt wurde, bis zu 25°% betragen.
Derselbe Mehrverbrauch an Kraft wurde festgestellt bei Verwendung
einer stumpfen Sige. Um unnétigem Kraftverlust entgegenzuwirken,
sorge man daher fiir absolut starre Sidgerahmen, welche sich auch bei
iiberméaBigemm Anspannen der Sdge und wihrend des Betriebes nicht
verbiegen kénnen, und fiir einwandfrei geschiirfte und geschrénkte Sagen
aus allerbestem Material.

Wie beim Vollgatter ist auch beim Horizontalgatter die Grofle des
Sigehubes maBgebend fiir den Wert bzw. Leistung und Arbeitsweise.
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Eine grofle Durchgangsweite erlaubt noch lange nicht, entsprechend
starke Stamme zu schneiden, wenn der Siagehub zu klein ist. GroBer
Sigenhub gestattet die Verwendung langer Sigen, die linger scharf
bleiben als kurze und infolgedessen nicht so oft ausgewechselt werden
miissen. Der Nachteil langer Sigen ist der, daB sie, um ein Verlaufen
zu vermeiden, stiarker angespannt werden miissen als kurze, mehr zum
Verlaufen neigen und dicker gewdhlt werden miissen als kurze Sagen.
GroBler Hub bedingt weniger Umdrehungen, wodurch Zapfen und Zapfen-
lager weniger beansprucht werden als bei Gattern mit kurzem Hub und
grofer Umdrehungszahl.

Nachstehende Verhiltniszahlen haben sich in der Praxis bewahrt:
Durchgangsweite in mm 800 1000 1200 1500
Sagenhub » 600 750 800—1000 1200
Umdrehungen pro Minute 280—300 240—250 180—220 150—160

Das Schwungrad eines Horizontalgatters soll in GréBe und Schwere
80 bemessen sein, dafl zur Schonung aller beweglichen Teile unbedingt
ein gleichmiBiger Gang erzielt wird, was man auch daran erkennt, daB
der Antriebsriemen bei richtiger Spannung keine schlagende Bewegung
zeigt. Es ist ein Irrtum, anzunehmen, daB ein abnorm groBes Schwung-
rad den Kraftbedarf verringert. Von groBer Wichtigkeit ist, daB das
Gegengewicht im Schwungrad dem Gewicht des Sigerahmens mit
Lenkerstange angepalt ist, weil dieses zum ruhigen Gang des Gatters
beitragt.

Die Hauptwelle darf infolge der stoBweisen Arbeit des Gatters
nicht zu schwach gewihlt werden, unter 80 mm soll dieselbe auch nicht
beim kleinsten Horizontalgatter genommen werden; bei groBerem Gat-
ter entsprechend stérker. Ebenfalls ist zu beachten, daB die Entfer-
nung von Mitte zu Mitte Lager niemals unter 1000 mm betragt, da
andernfalls bei einseitigem Auslaufen des Hauptlagers das Schwungrad
mit Kurbelzapfen iibermaBig stark aus der richtigen Lage zum Sage-
rahmen gebracht wird. Bei der Herstellung des Fundaments ist Spar-
samkeit nicht angebracht und récht sich stets. Die von den Fabriken
ausgearbeiteten Fundamentzeichnungen weisen meistens zu kleine MaBe
auf, welche zu Erschiitterungen AnlaB geben. Um das Abbrechen der
Ankerschrauben zu vermeiden, nehme man dieselben nicht unter 1!/, Zoll,
da es mit grofen Umstinden verkniipft ist, eine solche zu ersetzen.
Wohl fast alle im Betrieb befindlichen dlteren Sigegatter weisen noch
Gleitlager auf, wohingegen neue Maschinen meistens mit Wilzlagern
bzw. Tonnenlagern ausgeriistet werden. Richtig gewiithlte Wilzlager haben
gegeniiber Gleitlagern grofle Vorteile. In erster Linie sei auf die bedeu-
tende Kraft und Schmiermaterialersparnis hingewiesen; aber auch die
geringe Wartung derartig richtig gewéhlter Lager ist von groBer Be-
deutung. Griinde der Wirtschaftlichkeit sprechen also unbedingt dafiir,
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bei vorkommenden Lagerreparaturen die vorhandenen kraftraubenden
und olverschleiBenden Gleitlager auszubauen und dafiir richtig kon-
struierte Wilzlager allerbesten Fabrikates einzubauen. Die Haupt-
lager am Vorgelege oder Kurbelbock durch Wilzlager zu ersetzen, wird
wegen der hohen Kosten und auch technisch nicht immer durchfiihr-
bar sein, aber eine Quelle groBen Argers und Verdrusses la8t sich ver-
meiden, wenn man am Stelzen- bzw. Zug- oder Lenkerstangenkopf ein
Tonnenlager einbaut. Als Wilzkérper werden bei diesem Lager
sphérisch geschliffene Rollen verwendet, welche sich in dem sphérisch
hohlgeschliffenen Auflenring leicht einstellen kénnen.

Der Einbau ist ohne Schwierigkeiten
und groBe Kosten moglich. Heifllaufen der
Lager, Briiche der Zapfen und dadurch be-
dingte mehr oder weniger lange Betriebs-
stérungen werden endgiiltig behoben. Vor-
aussetzung ist aber stets der Einbau richtig

Abb. 103 a. Abb. 103 b.
Abb. 103a u. b. Stelzenkopf-Tonnenlager. (Fichtel & Sachs, Schweinfurt.)

ausgewihlter und passender Lager. Wer den Einbau vornehmen will,
wende sich an eine zuverlissige Fabrik, welche iiber die erforderliche
Erfahrung verfiigt und Prazisionsarbeit liefert und begehe ja nicht
den Fehler, sich durch den Preis bestimmen zu lassen, ein zu schwaches
Lager einzubauen. Derartige Febler rachen sich spater bitter und
machen den fortlaufenden Ersatz der zerstérten Wilzlager notwendig,
so daB der urspriingliche Zweck der Wirtschaftlichkeit in das Gegen-
teil verwandelt wird. Nach dem Einbau ist die Pflege der Lager
einfach und Betriebsstorungen sind ausgeschlossen, wenn man das
Wilzlager gegen Verstaubung schiitzt und das Austreten von Schmier-
stoffen verhindert. Man erreicht dieses durch den gleichzeitigen Ersatz
des Kurbelzapfens, der so konstruiert sein muB, daf er die obigen
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Voraussetzungen erfiillt. Das in Abb. 103a u. b dargestelite Stelzen-
kopflager der Firma Fichtel & Sachs in Schweinfurt a. M. ist kon-
struktiv so durchgebildet, daBl ein stérungsfreies Arbeiten gewihr-
leistet ist. Wichtig fiir den guten, einwandfreien Gang des Gatters ist
auch die Beschaffenheit der Gleitbahn des Fiithrungsschlittens. Sie
werden neuerdings fast ausschlieflich prismatisch und nachstellbar
ausgebildet; nur wenn sie exakt gearbeitet sind, ist eine genaue wage-
rechte Fithrung des Ségerahmens moglich. Da letzterer mit grofer
Geschwindigkeit hin und her bewegt wird, ist auch der Schmierung
der Gleitbahnen Beachtung zu schenken; selbsttidtige Schmierungen
haben sich in diesem Falle gut bewdhrt.

Die Leistungsfihigkeit eines Horizontalgatters ist, falls es sich um
eine einwandfreie Konstruktion handelt, vor allem abhingig von der
Zahngeschwindigkeit des Sageblattes und dem Vorschub des Block-
wagens. Die Sagegeschwindigkeit betrigt bei Horizontalgatter bis zu
7 m in der Sekunde, wihrend man bei Vollgatter fiir deutsche Verhilt-
nisse bis hochstens 5 m in der Sekunde rechnet. Bekanntlich schneidet
das Sageblatt eines Horizontalgatters sowohl beim Hin- als auch beim
Riickgang; es ist daher mdéglich, den zu schneidenden Block kontinuier-
lich vorzubewegen. Je nach der in Frage kommenden Holzart und Stéirke
kann mit einem Vorschub bis zu 3 m pro Minute gearbeitet werden,
vorausgesetzt, dal es sich um ein neuzeitliches Gatter mit einwand-
freien, sauber geschirften Sdgen handelt. Die meisten Sigewerke ar-
beiten jedoch mit einem Vorschub von etwa 1m pro Minute. Der
Riicklauf des Blockwagens bedeutet sowohl beim Horizontal- als auch
beim Vollgatter einen villigen Leergang, den man von jeher méglichst ab-
zukiirzen bestrebt war. Der Riicklauf erfolgt bei neuzeitlichen Gattern
mit einer Geschwindigkeit von etwa 25 m in der Minute.

L. Vertikale Blockbandsiigen.

Abb.104 zeigt eine vertikale Blockbandsige HJ von Kirchner & Co.
A.-G., Leipzig, womit, sachgeméBe Behandlung vorausgesetzt, kolossale
Leistungen bei geringstem Schnittverlust erzielt werden kénnen.

Das Maschinengestell mit seiner sebr breit auslaufenden FuBplatte
gewahrleistet bei entsprechender Fundamentstirke einen sicheren Stand
und somit ruhigen Gang der Maschine. Nach oben ist der Stinder
gabelférmig ausgebildet und hat beiderseits Fiihrungen, an denen
das aus einem Stiick bestehende Doppellager gleitet, welches im
Mittel die obere Bandsigerolle trigt. Die Bandségerollen sind sauber
iiberdreht und auf Spezialmaschinen gut ausgewuchtet. Das Gewicht
der unteren Rolle ist wegen des Antriebs, bedeutend gréBer als das
der oberen.
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Die Rollenachsen sind sehr stark, aus bestem Stahl gefertigt und
laufen, je nach Wunsch, in Kugel- oder langen Ringschmierlagern.
Die untere Rollenachse bzw. Antriebswelle ist dreifach gelagert und
trigt auBer der Bandsiigerolle noch die Hauptantriebsscheiben zur Sige
und zu dem Wagentransport. Die obere Achse ist aus ihrer horizontalen
Lage durch eine Schraubenspindel verstellbar, um wihrend des Be-
triebes den Sigenlauf so regulieren zu konnen, daB die Sigezihne zum
Schutze des Schrankes nicht auf der Rollenbahn laufen.

Abstreichbleche fiir die Ségerollen sind iiberall da angebracht und
entsprechend eingestellt, wo eine stindige Reinigung von anhaften-
dem Harz, Sagespinen u. dgl. wihrend des Betriebes nétig ist.

Abb. 104. Vertikale Blockbandsidge. (Kirchner & Co., A.-G., Leipzig.)

Einstellbare Fihrungen geben dem Ségeblatt seitlich wie auch am
Riicken bei auftretender Uberbeanspruchung eine erhohte Stabilitiat
und beugen einem Abweichen aus der geraden Schnittrichtung vor.

Der Blockwagen, in vorziiglicher Eisenkonstruktion, liuft mittels
einstellbarer Laufrollen auf Schienen. Vor- und Riicklauf desselben ist
selbsttatig und betragt:

bei 1200 X 120 mm RollengriéBe 0,5—19 m pro Minute Vorschub, 30 m Riicklauf

,, 1500 X 150 mm . 0,3—20 m ,, . ' 30 m ’
,» 1800 X 180 mm . 1—27m ,, » ” 50 m "
,» 1800 X 180 mm ’ 30 m , . » 60 m '
s 2500 X 250 mm ’ 20 m ’ ’ 40 m ’e

Der Vor- und Riicklauf wird bewirkt durch den Antrieb von der
unteren Sigeachse aus auf den einen Transportapparat, welcher mit
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verstellbaren Friktionsscheiben ausgeriistet ist, um den Vorschub ent-
sprechend des zu bearbeitenden Blockes in bezug auf Gréfe und
Hirte des Holzes jederzeit, selbst wihrend des Betriebes, regeln zu
kénnen. Die Verbindungselemente zwischen Transport und Wagen
bilden ein gefristes Zahnrad und eine gefraste Zahnstange. Kurz nach
vollendetem Schnitt wird der gesamte Wagen selbsttitig vom Blatt
abgeriickt, so daf ein Nachschneiden oder gar ein Abdringen des Band-
sigenblattes beim Riicklauf des Wagens ausgeschlossen ist.

Die Blockeinspannapparate auf dem Wagen sind teils fest und
teils verstellbar aufmontiert. Der verstellbare Apparat kommt dann

Abb. 105. Blockwagen fiir die vertikale Blockbandsige. (Kirchner & Co., A.-G., Leipzig.)

in Betracht, wenn sehr kurze Stimme geschnitten werden sollen.
Ein gut durchkonstruierter Festspannmechanismus fir die Hélzer
wirkt schnell und zuverldssig. Jeder Einspannapparat wird mit Einzel-
einstellung in der Querrichtung des Wagens geliefert. Die Anzahl
der Einspannapparate und die Gesamtlinge des Wagens richtet
sich nach der Schnittlinge. Abb. 105 zeigt einen H J-Blockwagen
fiir die vertikale Blockbandséige; der Wagen besteht aus zwei kraftigen
U-Eisenldngstrigern 1 und 2, welche an den Enden durch die guB-
eisernen Querstiicke 3 verbunden sind. Die Traversen 4 dienen
ebenfalls zur Verbindung der Lingstriger 1 und 2, sowie zur Fiihrung
des Zahnstangentrigers 5 und der Aufspannapparate 6. Letztere
werden durch das Handrad 7 vermittels Kegelradiibersetzungen 8



106 Einrichtung, Maschinen und Betrieb des Sagewerkes.

und Spindeln 9 (die nicht zu sehen sind), an das Blatt bzw. vom
Blatt abgeriickt.

Da der zu sigende Stamm in den meisten Fillen nicht gerade ist,
kann jeder Apparat durch Handrad 10 mittels Schnecke und Schnecken-
rad einzeln eingestellt werden. Die Stimme oder Blocke werden durch
die Klauenhaken 11 festgehalten, welche mit den Klauenhaltern 12
durch Anheben der Gewichtshebel 13 auf den Spannschlitten 14 und 15
verschiebbar sind. Die Spannschlitten 14 und 15 koénnen wiederum
durch Hebel 16 in Verbindung mit Zahnrad und Zahnstangen zu-
sammen oder auseinander bewegt werden. Die Last des Stammes und
Wagens wird durch starke guBeiserne Laufrollen 17 und 18 getragen,
und zwar auf der Sigeblattseite durch glatte und auf der anderen Seite
durch prismatische Rollen. Letztere haben den Zweck, den Wagen
parallel am Sigeblatt vorbeizufiihren, um einen genauen wund gleich-
dicken Abschnitt zu erzielen.

Damit das Sageblatt beim Riickwértsgang des Wagens nicht be-
schidigt oder von der Sigerolle heruntergeschoben wird, ist es not-
wendig, den Wagen vom Blatt abzuriicken. Dies geschieht auf ganz
einfache Weise durch Hebeliibersetzung. Der Zahnstangentriger 5
verschiebt sich automatisch beim Umkehren der Bewegungsrichtung
zwischen den Anschlagkappen 19, nimmt den zweiarmigen Hebel 20
mit, welcher am gabelfrmigen Ende durch einen Schleifring 21 mit der
prismatischen Rolle 18 verbunden und im Drehpunkt durch das Lager 22
am Lingstriger befestigt ist, und riickt somit den Wagen an das Sage-
blatt bzw. ab vom Sigeblatt. Die Laufrollen sind in den Lagern 23
verschiebbar gelagert und kénnen dadurch genau horizontal eingestellt
werden. Zur genauen Einstellung der Brettstarken ist eine Skala 24
auf den Winkeln 25 an den Langstrigern 1 und 2 befestigt. Der Zei-
ger 26 ist am ersten Einspannapparat 6 befestigt und verschiebt sich
mit demselben. Die Bedienung der Vertikal-Blockbandsage ist duBlerst
vereinfacht und sehr bequem, indem der Sigemiiller von seinem Arbeits-
stand mittels Handbebels, Ausriicker und Handréder alles iibersichtlich
leiten kann. Bestes und gut zugerichtetes Bandsédgeblattmaterial, so-
wie eine ordnungsgemiBe Instandhaltung der gesamten Maschine mit
Wagen gewihrleistet jederzeit eine saubere Schnittfliche und zufrieden-
stellende Nutzleistung. Zum Léten der Blockbandsageblatter sind be-
sondere Apparate erforderlich, die vom Maschinenlieferanten bezogen
werden konnen. Der Antrieb der Maschine erfolgt entweder von
einer Transmission aus auf die Fest- oder Losscheibe der unteren
Bandsagerollenachse oder, was vorzuziehen ist, direkt von einem Elektro-
motor.

Kirchner liefert die Vertikal-Blockbandsige in nachstehenden
Grofen:
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Vorstehende Maschinen werden geliefert in den Schnittlingen von
2 zu 2m. Es sind erforderlich:

bei 4 m Schnittlinge 3 Aufspannapparate
4

t2] 6 m s 2
”» 8 m 29 5 t2d
i3] 10 m ”r 6 t2d
» 12 m ” 8 »

Abb. 106 zeigt Kirchners horizontale Hochleistungs-Blockband-
sige ,,Record®, D. R. P. angem. Verwendung findet diese neuzeitliche

Abb. 106. XKirchners horizontale Hochleistungs-Blockbandsige ,,Record‘.

Hochleistungsmaschine in Betrieben, wo grofle Mengen harte und wert-
volle Holzer bei geringstem Schnittverlust eingeschnitten werden sollen.
Da diese Siige mit dem unteren Teil des Sigeblattes schneidet, ist keine
Unterkellerung erforderlich, was besonders in Gegenden mit ungiinsti-
gen Grundwasserverhiltnissen von groflem Vorteil ist.

Die kriftigen HohlguBsténder sind nach hinten ausgebaut und bieten
dadurch der Sige einen sicheren Stand. Der Sdgerahmen, aus einem
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Stiick gegossen, fithrt sich in nachstellbaren prismatischen Fithrungen
an den Stindern und laBt sich von Hand oder automatisch hoch und
tief stellen. Mit dem in Brusthéhe stehenden Handrad wird die Brett-
stirke von Hand nach einer in Augenhgohe befindlichen Skala eingestellt.
Automatische Einstellung der Brettstiirken erfolgt mittels Hebel auf
dem linksseitigen Réaderkasten.

Die groflen Sigerollen, hydraulisch auf die Wellen gezogen, sorg-
faltig ausgewuchtet, rotieren in erstklassigen Pendelrollenlagern. Um
verschieden lange Ségeblitter verwenden zu konnen, ist die eine Sage-
rollenlagerung in nachstellbaren Fithrungen verschiebbar.

Die Sageblattspannung erfolgt durch ein kriftig wirkendes Ge-
wichtshebeldrucksystem. Beim Wechseln des Sigeblattes kann die
Spannung augenblicklich aufgehoben werden. Beide Blattfilhrungen
lassen sich durch ein Handrad entweder gleichzeitig oder jede einzeln
verstellen. Der eiserne Blockwagen hat automatischen Vorschub mit
0,85—40 m Geschwindigkeit pro Minute und beschleunigten Riicklauf
durch Stahldrahtseil mit 60 m pro Minute. Um bei dem schnellen
Riickwirts- bzw. Vorwirtsgang den Wagen schnell zum Halten zu brin-
gen, ist auf der Seiltrommel eine Bandbremse angebracht, welche durch
FuBhebel betétigt wird. Der zur Abdeckung des Blockwagens erfor-
derliche Bohlenbelag kann vom Besteller selbst angefertigt werden. Der
Fiihrerstand ist an der entgegengesetzten Seite des Holzeinzuges, wo-
durch der Schnitt gut beobachtet werden kann und sich alle Steuerungen
von dieser Stelle aus am besten bewerkstelligen lassen. Bestes und gut
zugerichtetes Bandsigenmaterial sowie eine ordnungsgemifBe Instand-
haltung der gesamten Maschine mit Wagen gewihrleisten jederzeit
eine saubere und zufriedenstellende Leistung mit geringem Schnitt-
verlust. Die normale Schnittlinge ist 8 m, mit 5 Aufspannapparaten.
Die Maschine wird in nachstehenden Abmessungen gebaut:
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Abb. 107 zeigt eine doppelte Bandsige D.R.P. der Firma
Wurster & Dietz, Derendingen-Tiibingen. Diese Maschine fiillt
eine Liicke aus, welche in jedem Sigewerk, das Bauholz erzeugt, bisher
empfunden worden ist. Rundholz und vorgeschnittenes Holz werden
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gleich vorteilhaft auf dieser Maschine verarbeitet. Der Schnitt-
verlust ist gering, nur 2 mm, die Leistung eine sehr groBie und die ge-
schnittenen Holzer sind schon gerade. Dadurch, daf die Entfernung der
Sageblatter wihrend des Betriebes automatisch auf jede beliebige Ent-
fernung verindert werden kann, ist ein Vorsortieren des zu schneidenden
Holzes hinfillig. Die Anschaffung dieser Hochleistungsmaschine ist
allerdings nur solchen Betrieben zu empfehlen, die dauernd Kantholz
in allen moglichen Dimensionen zu schneiden haben und wo Personal zur
Verfiigung steht, welches unbedingt zuverldssig und geschickt ist, da
die Behandlung der Maschine und Séigeblitter einen duBerst tiichtigen

S AR s e :
Abb.107. Doppelte Block-Bandsige D. R.P. (Wurster & Dietz, Derendingen-Tiibingen.)

und erfahrenen Fachmann erfordert. Die beiden Bandséigemaschinen
sind auf zwei starken Rundstangen gelagert, welche durch kriftige Bécke
getragen werden. Auf diesen Rundstangen werden die Bandsige-
maschinen je nach der gewiinschten Schnittbreite gegeneinander ver-
schoben. Die Verstellung erfolgt durch einen Friktionsantrieb und
geht sehr rasch, obne jede Anstrengung fiir den bedienenden Arbeiter,
vonstatten. Die Schnittbreite wird durch einen gut sichtbaren Zeiger
in vergroBertem Mafstab angezeigt. Alle 4 Bandsiigerollen sind in
kriftigen Kugel- bzw. Tonnenlagern gelagert, welche die Axial- und
Radialdrucke aufnehmen und einen leichten betriebssicheren Gang der
Maschine gewdéhrleisten.

Das Spannen der Bandsigeblatter geschieht- durch Hochschrauben
der oberen Bandsigescheiben vermittelst des an jeder Maschine in
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bequemer Hohe angebrachten Handrades. Mit dem gleichen Handrad
wird auch die Schrigstellung der oberen Bandsigenscheibe eingestellt.
Die Rundstempel, welche die oberen Bandsigescheiben tragen, sind iiber
eine Schneidenbalancierung auf Druckfedern abgestiitzt, so daB die
Spannung der Blétter eine elastische ist. Die Sigeblitter sind iiber und
unter dem Schnitt sowie im Riicken mit leicht einstellbaren Blatt-
filhrungen gefiibrt. Die oberen Blattfiihrungen kénnen entsprechend
der Stirke des zu schneidenden Holzes in der Héhe verstellt werden.
Der Antrieb beider Maschinen erfolgt durch einen gemeinsamen Riemen,
der auf den groflen Antriebsscheiben gute Umschlingung besitzt, so daB3
ein gutes Durchziehen desselben unter allen Umstinden gewihrleistet
ist. Die Riemenfithrung ist so gewihlt, daB eine Anderung in der Riemen-
linge beim Verschieben der beiden Bandsigemaschinen gegeneinander
nicht eintritt. Der Vorschub des Holzes erfolgt mittels endloser Kette
und Vorschubkloben. Die Einzugkette bleibt stets genau in der Mitte
zwischen beiden Bandséigeblattern, da letztere gleichméiBig nach beiden
Seiten verstellt werden.

Die Vorschubgeschwindigkeit kann wihrend des Betriebes in weiten
Grenzen verindert sowie momentan abgestellt werden.

Das zugeschnittene Holz lauft auf eisernen, in den hinteren Tisch
eingelassenen Walzen. Die Fithrung des Holzes erfolgt durch breite
hinter den Sageblittern angebrachte Spaltkeile. Der Kraftverbrauch
ist im Verhiltnis zu der erzielten Leistung kleiner als bei jeder anderen
Maschine (Gatter oder Bauholzkreissige). Der Antrieb erfolgt am besten
durch einen Elektromotor.

Die Hauptabmessungen der Maschine sind folgende:

GroBte Schnitthshe 550 mm,

grofte Schnittbreite 450 mm,

kleinste Schnittbreite 70 mm,
Sagescheibendurchmesser 1350 mm,

Sagescheibenbreite 115 mm,

Umdrehungen 600 in der Minute,
Riemenscheibendurchmesser 500 mm,
Riemenscheibenbreite 200 mm,

groBte Vorschubgeschwindigkeit 20,3 m in der Minute,

kleinste Vorschubgeschwindigkeit 4,8 m in der Minute,
Kraftbedarf zirka 35 PS.

Abb. 108 zeigt eine vertikale Hauptbandsdge in einem Sigewerk im
Staate Oregon (U. S.A.). Der auf dem Blockwagen liegende Stamm
»,Oregon Pine‘* hat einen gréBten Durchmesser von iiber 2 m und man
kann daraus ermessen, welche Baumriesen in den amerikanischen Ur-
wildern auf Blockbandsigen zu Bohlen und Balken zerschnitten werden.
Driiben ist man lingst zu der Uberzeugung gekommen, daB die Leistung
und der saubere Schnitt einer gut konstruierten Blockbandsige bei star-
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ken Blocken von keiner anderen Maschine erreicht werden kann. Ein
Vertikalgatter scheidet sowieso aus und ein Horizontalgatter bleibt
in der Leistung weit zuriick und wird auch fir solche riesige Stamm-
durchmesser nicht gebaut. Der Anschaffungspreis einer groBen Block-
bandsige ist allerdings ein hoher, jedoch leistet diese Maschine, in neu-
zeitlicher Ausfithrung und bei gutem Sigenmaterial, fiinfmal soviel wie
ein Horizontalgatter. Die Anschaffung einer groBen Blockbandsige ist
jedoch nur solchen Sigewerken zu empfehlen, welche dauernd groBe
Mengen starke Hartholzblicke einzuschneiden haben. Falls die Ma-
schine durch Elektromotor angetrieben wird, wihle man den Motor
50° stérker als die wirklich erforderliche Kraft bei Gruppenantrieb,

Abb. 108. Vertikale Hauptbandsiige in einem Sigewerk im Staate Oregon (U. S. A.)
beim Schneiden von ,,Oregon Pine*.

damit der Motor allen Anforderungen, auch bei voriibergehenden grofe-
ren Beanspruchungen der Blockbandséige, ohne Betriebsstérung ge-
wachsen ist. Ein groBer Vorzug der Blockbandsige, der besonders beim
Einschnitt wertvoller Hart- und iiberseeischer Hélzer eine wesentliche
Rolle spielt, ist der duBerst geringe Schnittverlust. Bei sorgfiltiger und
zweckdienlicher Behandlung der Sageblitter ist der Schnittverlust bei
einer Blockbandsige je nach GréSe des Sigeblattes und der Art des zu
schneidenden Holzes, 1,5—2,5 mm, wogegen derselbe beim Horizontal-
gatter nicht unter 3 mm betrigt. Die hohe Leistung einer Blockband-
séige ist in erster Linie von der Behandlung der Sigeblatter abhiingig,
wie ja bei jeder Maschine die Behandlung der Werkzeuge die wichtigste
Rolle spielt. AuBerdem ist erforderlich, nur das beste Sigematerial zu
kaufen und beim Kauf nicht auf den Preis zu sehen, denn das Beste ist
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immer im Gebrauch das Billigste. Die Instandhaltung der Blockband-
sigeblitter darf nur einem #uBerst tiichtigen Fachmann iibertragen
werden ; ist ein solcher nicht vorhanden und zu bekommen, wird die Lei-
stung einer Blockbandsége nie befriedigen und soll man in diesem Falle
von dem Einbau einer solchen Abstand nehmen. Vor allen Dingen ist
auch ein heller, geheizter Schéirfraum mit den erforderlichen neuzeit-
lichen Apparaten, wie elektrischer Lotapparat, automatische Schirf-
und Schrinkmaschine, erforderlich. Der Zahngrund bei Blockbandségen
muf} unter allen Umsténden rund sein, da durch scharfeckige Zahn-
griinde die Entstehung von Rissen ganz besonders begilinstigt wird.
Beim Schranken der Blatter ist zu beachten, daf nur die Spitze des Zah-
nes nach auBen gebogen wird, etwa ein Drittel der Zahnhohe, auf keinen
Fall jedoch der ganze Zahn. Man schrinkt abwechselnd rechts und links,
ohne den dritten Zahn als Réumer gerade stehen zu lassen. Der Schrank
muB unter allen Umstinden genau gleichméBig sein, es darf kein Zahn
mehr vorstehen als der andere. Um unndétigen Schnittverlust zu ver-
meiden, diirfen die Zahne auf keinen Fall mehr als ein Drittel der Sige-
stérke nach jeder Seite hin geschrinkt werden, so daB z. B. 1 Sigeblatt
von 150 mm Breite und 1,5 mm Stérke 2,5 mm theoretischen, groBten
Schnittverlust bedingt. Den gestauchten Zahnen ist gegeniiber den ge-
schrankten der Vorzug zu geben. Das gestauchte Sigeblatt schneidet
sich infolge Verbreiterung der Zahnspitzen ohne Schrankung frei, jeder
Zahn arbeitet auf beiden Seiten zugleich und die Zahnspitze erhilt
auflerdem durch die Stauchung noch gréflere Hirte und Schnittfibhig-
keit. Da jeder einzelne Zahn beiderseitig arbeitet, kann mit ganz geringer
Stauchung gearbeitet werden, wodurch Kraft gespart und der Schnitt-
verlust verringert wird. Will man zur Stauchung iibergehen, dann kaufe
man nur eine neuzeitliche automatische Stauch- und Egalisiermaschine,
und lasse sich vom Lieferanten einwandfreie Garantien iiber gute Arbeits-
weise geben, da minderwertige Fabrikate am Markte sind. Mit den im
Handel befindlichen Handstauchapparaten ist selten eine einwandfreie
Stauchung bei Blockbandsédgen zu erzielen und ich rate davon ab, solche
Werkzeuge zu verwenden, da diese dem Meister und Betriebsleiter
in den meisten Fillen nur Arger verursachen. Falls ein Blockbandsige-
blatt wihrend des Betriebes reifit und dabei Verbiegungen erleidet, mufl
es mit dem Streckwalzenapparat geglattet werden, um nach Moglichkeit
das Himmern auf ein Mindestmaf} zu beschrinken. Der Apparat besitzt
zwei glasharte, horizontal gelagerte Walzen, wovon die untere angetrie-
ben ist, wihrend die obere mittels Handrad angestellt wird, um den
erforderlichen Druck zu erzielen. Eine besonders wichtige Rolle spielen
bei der Blockbandsige die Blattfithrungen; dieselben miissen der Héhe
des zu schneidenden Holzes entsprechend bequem einzustellen sein und
sind am besten mit Pockholz- oder Weilbuchenhirnholz auszufiittern.
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Unter keinen Umstédnden darf das Sdgeblatt durch die seitlichen Fiih-
rungen abgeleitet werden, es soll mdoglichst beim Schneiden die Fiih-
rungen liberhaupt nicht beriihren, um ein Erhitzen durch Reibung zu
vermeiden. Wenn sich ein Blockbandsigeblatt stindig an einer fest-
stehende Fiihrung reibt, entstehen Spannungen, und die Folge davon
ist, daB das Blatt verliuft und Risse bekommt, was unter allen Umstin-
den vermieden werden mufl. Bei der rotierenden Riickenrollenfithrung
ist zu beachten, dafl das Sageblatt beim Leerlauf nicht anlduft und beim
Ségen nicht iitbermiBig gegen dieselbe gedriickt wird, da das Blatt
anderenfalls in die Rolle einfriit und riickwirts Grat erhélt. Das Reiflen
der Blockbandsédgeblitter ist in den seltensten Fiallen auf die schlechte
Qualitit des Stahles, sondern fast immer auf falsche Blattbehandlung
zuriickzufithren. Ein Reillen des Sdgeblattes darf bei Verwendung erst-
klassiger, sachgemall zugerichteter Blitter und einer guten Maschine
iiberhaupt nicht vorkommen. Ferner beachte man, da jedes Blatt die
richtige Spannung hat. Manche Leute sind der Ansicht, daf ein gut
gehirtetes und gerichtetes Blockbandséigeblatt geniigend Spannung hat,
und daB es deshalb Zeit- und Geldverschwendung sei, fiir eine Verbesse-
rung der Spannung zu sorgen. Diese Ansicht ist irrig, da eine gute
Spannung einen wesentlichen EinfluB auf die Gebrauchsfihigkeit und
Lebensdauer der Blitter ausiibt. Das Spannen erfolgt ebsnfalls auf einem
Streckwalzenapparat, und zwar wird dabei die Blattmitte verlingert,
wihrend die beiden Rénder verkiirzt bleiben. Bedingung ist jedoch, daf3
die Spannung auf die ganze Linge des Blattes gleichmaBig verteilt ist.
Da die Sagerollen vollstindig glatt, also ohne jede Bandage sind, ist
darauf zu achten, daB die Stgezéhne zum Schutze des Schrankes nicht
auf die gedrehte Rollenbahnfliche laufen. Man achte ferner darauf, da8
die Ségerollen nicht durch iiberméifBiges Spannen und zu schwere
Kontergewichte einen zu groflen Druck auf das Ségeblatt ausiiben; der
Schneidemiiller muf3 das Richtige im Gefiihl haben.

M. Trennbandsiige HBAM mit selbsttiitigem Vorschub.

Diese in Abb. 109 dargestellte und von Kirchner gebaute Trenn-
bandsége findet da vorwiegend Verwendung, wo die auf Vollgattern er-
zeugten, nachtriglich besiumten Bohlen und Kanthélzer bei groBer
Leistung und geringstem Schnittverlust in schwache Bretter zerlegt
werden sollen. Trotzdem hier nur ein Sigeblatt in Funktion tritt,
arbeiten die Trennbandsigen so vorteilhaft, wie ein mit mehreren Sigen
arbeitendes Vollgatter. Die grofie Leistung ist darauf zuriickzufiihren,
daB bei allen Bandsigen die Ségezdhne ununterbrochen zum Schnitt
gelangen, wibhrend dieselben bei Vollgattern nur beim Niedergang des
Sagerahmens arbeiten. AuBlerdem ist zu beriicksichtigen, dafl die Sage-

Gillrath, Holzbearbeitung. 8
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geschwindigkeit bei den grofen Bandsigen etwa 30 m pro Sekunde und
mehr betrigt, wihrend bei Vollgattern in der Regel nur 3,8—5m
pro Sekunde iiblich ist. Ein weiterer nicht zu unterschitzender Vorteil
der Trennbandsédgen besteht darin, daBl man auf denselben von Bohlen
und Kantholzern Dicken bis 4 mm abzutrennen vermag, was auf kouran-
ten Voll- und auch auf Trenngattern infolge der die Shgeblitter auf-
nehmenden Angeln nicht durchfithrbar ist.

Des weiteren diirfte zum Vorteil der Trennbandségen noch hervor-
gehoben werden, dafl hier bei einem sachgemiB vorgerichteten Sige-

Abb. 109, Kirchners Trennbandsige mit selbsttétigem Vorschub.

blatt, ganz abgesehen von dem geringen Schnittverlust, auch die Schnitt-
fliche gegeniiber der von einem Vollgatter erzeugten eine wesentlich
saubere ist. Die Materialzugabe an Brettern, die nachtréglich gehobelt
werden sollen, richtet sich nach dem Ausfall der Schnittfldche; ist diese
rauh und unansehnlich, so miissen die dazu ausersehenen Bretter mit
entsprechendem Ubermaf zugeschnitten werden, was fiir groBe Werke,
wo solche Bretter in Massen zur Verarbeitung gelangen, eine ganz erheb-
liche Materialverschwendung zur Folge hat, die das Unkostenkonto
belastet. Da ferner der Erlés aus den Spinen im allgemeinen ein sehr
geringer ist, so muB die durch unsauberen Schnitt bedingte Material-
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zugabe bzw. der abnorme Spéneabfall schon als Verlust gebucht werden.
An Hand dieser kurzen Schilderung diirfte -zur Geniige hervorgehen.
welche Vorteile eine saubere flichenebene Schnittfliche gewidhrt und
wie man in Sige- und Hobelwerken, Schiffswerften, Kisten- und Waggon-
fabriken sowie GroBtischlereien es sich angelegen sein lassen mu@, auch
die von den anzuschaffenden Ségemaschinen erzeugte Schnittfliche in
Erwigung zu ziehen. Um die auf Trennbandségen in Sigewerken ab-
fallendenSchwarten noch nutzbringend in schwache Bretter aufzutrennen,
miissen die Schwarten, wo dieselben auf dem Sigetisch zur Auflage ge-
langen, behufs sicheren Transportes besiumt werden. Die in Abb. 109
dargestellte Trennbandséige besitzt eine Vorrichtung, nach der die ein-
gefiihrten Bretter oder Bohlen genau in der Mitte aufgetrennt werden
koénnen. Das Einstellen der Transportwalzen geschieht durch Schrauben-
spindeln. Der beiderseitig gleichmaBige Andruck der Walzen wird durch
Gewichte bewirkt. Das kriftige, schwere Gestell ist aus einem Stiick
gegossen und trigt oben in einem gut gefiihrten Gabellager die obere
Sigerolle, deren Achse in Spezialkugellagern rotiert. Die untere Sige-
rolle, welche als Schwungrad ausgebildet ist, lduft ebenfalls in Kugel-
lagern, daher wenig Kraft- und Schmiermaterialverbrauch, selbst bei
stiirkster Beanspruchung der Maschine. Beide Sagerollen sind sauber
geschliffen und gut ausbalanciert, um einen ruhigen Gang zu gewéhr-
leisten. Die Holzzufiihrung erfolgt durch 4 Walzen, von denen 2 mittels
Réderiibersetzung angetrieben werden. Die entgegenstehenden arbeiten
unabhiéngig voneinander und werden durch Gewicht, Zahnrad und
Zahnstange an das Holz gedriickt. Hierdurch ist es méglich, dag8 auBer
glatten Holzern auch solche mit Asten und sonstigen Unebenheiten, wie
Schwarten, von den Druckwalzen erfat und dem Sigeblatt zugefithrt
werden koénnen.

Der selbsttiitige Vorschub ist nicht nur durch zwei Stufenscheiben
veranderlich, sondern kann auch mittels einer, durch Handhebel ver-
stellbaren Friktionsscheibe wihrend des Sigens in den weitesten Gren-
zen verdndert werden. Durch eine Klauenkuppelung ist der Vorschub
sofort abstellbar. Die Auf- und Abwirtsbewegung der oberen Blatt-
fiibrung bewirkt ein Kettenzug. Letzterer kann bis 200 mm {iber den
Tisch herabgelassen werden und ist aufklappbar, falls das Sigeblatt
entfernt werden soll. Um Unfillen vorzubeugen und empfindliche Teile
vor Beschidigung zu beschiitzen, sind die Zahnrdder und Einzugs-
walzen mit leicht abnehmbaren Schutzsicherungen verkleidet. Fir
Anbringung eines Holzschutzes vor der oberen Bandsigerolle hat der
Besteller nach erfolgter Montage selbst zu sorgen.

Kirchner baut die Trennbandsige HBAM in folgenden Ab-
messungen:

Séagerollendurchmesser 1200 mm,
Blattbreite 120 mm,
]*



116 Einrichtung, Maschinen und Betrieb des Sigewerkes.

groBte Schnitthéhe 600 mm,

groBte Holzdicke bzw. Breite 500 mm,
Tischhéhe 900 mm,

Fest- und Losscheibe 600 mm Durchmesser, 320 mm Gesamtbreite,
Touren pro Minute 500,

Kraftbedarf bei Gruppenantrieb zirka 20 PS,
Kraftbedarf bei elektr. Einzelantrieb 30 PS,
Platzbedarf in der Breite 2700 mm,
Platzbedarf in der Tiefe 1800 mm,
Platzbedarf in der Hohe 2800 mm,

Gewicht netto 3500 kg.

N. Der neue patentamtlich geschiitzte Trennapparat HZI.

Der Bau neuzeitlicher und leistungsfdhiger, in technischer Be-
ziehung einwandfrei arbeitender Maschinen setzt bekanntlich lang-
jahrige praktische Erfahrungen voraus, die den jiingeren nachahmen-
den Konkurrenzfirmen nicht immer zur Verfiigung stehen. In An-
betracht dessen hat man des &fteren Gelegenheit, aller Art Holz-
bearbeitungsmaschinen zu sehen, deren Anschaffung im Verhiltnis
zu dem niedrigen Preis fast verlockend erscheint, die hinsichtlich
der Konstruktion aber haufig zu wiinschen iibriglassen und daher in
bezug auf Leistung wund handliche Bedienung nicht immer den gestell-
ten Anforderungen entsprechen. Die Firma ,Kirchner & Co.,
A.-G., Leipzig” hat auf Grund ibres fast fiinfzigjihrigen Bestehens
es sich von jeher angelegen sein lassen, die von ihr im Verkehr
gebrachten Maschinen und Apparate auf eine auBerordentlich hohe
Stufe der Vollkommenheit -zu bringen, wobei eine ansprechende
schéne gefillige Form nicht vernachlissigt wurde. Die gestellte Auf-
gabe, auch den kleineren Betrieben und Tischlereien mit zweckent-
sprechenden, leistungsfahigen Maschinen an Hand zu gehen, fiihrte
in letzter Zeit zur Konstruktion eines Trennapparates nach Abb. 110,
der in technischer wie in wirtschaftlicher Beziehung unerreicht
dastehen diirfte. Obgleich zum Trennen von Brettern und Bohlen
in schwache Dickten fiir groe Betriebe Trennbandsigen, sowie
duferst leistungsfahige Trennkreissigen existieren, so hat es bis jetzt
noch immer an einem leistungsfahigen, leicht zu bedienenden Trenn-
apparat fiir kleine Betriebe gefehlt.

Ganz besondere Beachtung verdient daher der von obiger Firma
konstruierte, duBerst vorteilhaft arbeitende Trennapparat Modell HZI,
der noch, nebenbei bemerkt, den groBen Vorzug besitzt, daf er sich
fast an allen Tischlerbandséigen leicht anbringen 148t und daher all-
gemeinen Beifall gefunden hat. Die gestellte Aufgabe, einen Trenn-
apparat zu bauen, der die Nachteile der bereits vorhandenen nicht besitzt,
verdient daher zufolge seiner zweckentsprechenden Ausfithrung und An-
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ordnung als ganz vorziiglich gel6st bezeiechnet zu werden. Der ganze
aus 3 Teilen bestehende Apparat, das linke und das rechte Walzengehduse
sowie das Vorgelege, ist bequem und handlich angeordnet. Der Vor-
schub, welcher sechsfach verédnderlich, ist ein ganz enormer, er richtet
sich nach der Gro8e der zur Verwendung gelangenden Bandséige und der
zu schneidenden Holzer. Eine bequem zu handhabende Riemenspann-
vorrichtung, die auch bei groBem Vorschub einen sicheren Durchzug
der Holzer gestattet, ist vorgesehen. Der Trennapparat, welcher ohne
groBe Miihe sich leicht vom Bandsiigetisch entfernen laft, hat sich
iiberall so vorziiglich bewahrt und durch seine grofie Leistung bei sau-

Abb. 110. Kirchners neuester, selbsttitiger Trennapparat HZI

fiir Tischbandsidgen von 800 mm Rollendurchmesser an aufwirts.
berem Schnitt ausgezeichnet, da dessen Anschaffung fiir kleinere und
mittlere Werkstatten, wo man fiir eine Trennbandséige nicht geniigend
Beschaftigung hat, sich in kurzer Zeit bezahlt machen diirfte.

Auf peinlichst saubere Ausfiihrung bei Verwendung von nur bestem
Material wird ja bekanntlich bei der Firma Kirchner der gréBte Wert
gelegt, was nicht zu unterschétzen ist und bei der Anschaffung eines
solchen Apparates ausschlaggebend ist. Der Apparat dient zum genauen
Trennen von Brettern, Bohlen und Kanthélzern bis 250 mm hoch
und 100 mm dick. Bei Auftrennen von Schwarten ist Bedingung, da8
die auf dem Ségetisch zur Auflage gelangende Kante besiumt ist. Bei
entsprechendem Bandségerollendurchmesser lassen sich auch héohere
Holzer auftrennen, vorausgesetzt, daB die zu verarbeitenden Bretter
nicht zu schwach sind.
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Der Apparat wiegt 240 kg und kann auf allen Tischbandséigen von
800 mm Rollendurchmesser an, aufwirts verwandt werden. Der
Trennapparat selbst besteht aus 2 Teilen, dem linken Walzen-
gehduse mit den angetriebenen, geriffelten Transportwalzen und dem
rechten Walzengehduse mit den geteilten Andruckwalzen. Durch
diese Konstruktion ist der Apparat leicht auf dem Bandsigetisch
auf- und abzumontieren. Das linke Walzengehiuse ist mit einer
runden, rohrartig ausgebildeten Fiihrung versehen, welche in einem
Bock gleitet, der auf den Bandsdgetisch aufgeschraubt ist. Mittels
Handrad und Gewindespindel kann das Walzengehduse quer zur
Schnittrichtung verstellt werden. Die Einstellung der abzutrennenden
Brettstérken erfolgt nach einer Skala. Der Antrieb der Walzen wird
erzielt von einem Vorgelege, welches am Bandségengestell montiert wird
und eine dreifache Stufenscheibe unter Benutzung einer Schnecken- und
Stirnradiibersetzung treibt. Das rechte Walzengehiuse, ist pendelnd am
Gehéusetrager, welcher im Fithrungsbock gleitet, angeordnet und 148t
sich parallel zu den linken Walzen einstellen. Von den in diesem Gehzuse
befindlichen glatten Andruckwalzen sind die oberen in der Hohe ver-
stellbar, damit auch krumme Bretter und Schwarten gut transportiert
werden konnen. Der Druck der Walzen gegen das Holz erfolgt durch
sicher wirkende Gewichtsbelastung, die mittels FuBtritthebels betitigt
wird. Der Hub desselben ist durch einen Vorstecker regulierbar.

Das Vorgelege wird in Hohe des Tisches am Stidnder festgeschraubt
und braucht nicht wieder entfernt zu werden, wenn z. B. nur Band-
sigearbeiten zu verrichten sind. Der Antrieb des Vorgeleges erfolgt von
der unteren Sigerollenwelle aus.

0. Trennkreissigen.

1. Automatische Priazisions-Trenn-Kreissige KQB 1
mit schridg einstellbaren Transportwalzen.

Die in Abb. 111 dargestellte automatische Prézisions-Trenn-Kreis-
sige von Kirchner, mit schrig einstellbaren Transportwalzen, findet
vorteilhafte Verwendung zum Auftrennen von Kanthélzern, besaumten
Bohlen usw. in Bretter, wie solche zu FuBboden, Wand und Decken-
verkleidungen, sowie Kisten benotigt werden. Ferner zum Schréig-
schneiden von Vierkanthélzern fiir Bordleisten, zum Auftrennen einseitig
besdumter Schwarten usw., weshalb die Sige Hobelwerken, Bau-,
Waggon- und Kistenfabriken bestens zu empfehlen ist. Einen beson-
deren Vorteil bietet die Ausfilhrung der Maschine mit Mittelschnitt-
einrichtung. Hierdurch ist man in der Lage, verschieden starke Holzer
nacheinander schnell in der Mitte aufzutrennen.

Das kriftige guBleiserne Gestell verleiht der Maschine einen sicheren
Stand. Insauber gehobelten Fithrungen gleiten zu beiden Seiten des Holz-
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einzuges auf Kugeln die Walzensupporte, an welchem sich die je bis 15°
schrig verstellbaren Gehéuse mit den Transportwalzen befinden. Das
gesamte linke Walzengehéuse mit der im Durchmesser sebr groB be-
messenen, von der Sigewelle aus angetriebenen Transportwalze wird
mittels Seilrolle, Seil und Gewicht gegen das Holz gedriickt. Hinten nach
dem Sageblatt zu befindet sich an dem Geh#use schwenkbar und in der
Schnittrichtung stellbar das Pendelwalzenlager. Durch FuBtritthehel
kann das gesamte linke Walzengehduse zuriickbewegt bzw. der Vor-
schub beliebig unterbrochen werden. Am rechtsseitigen Walzengehiuse
fithrt sich das verschiebbare Gleitwalzenlager. Letzteres bildet zugleich

Abb. 111, Automatische Prizisions-Trenn-Kreissiige mit schrig einstellbaren
Transportwalzen. (Kirchner & Co., A.-G., Leipzig.)

das Fiihrungslineal fiir schwache Bretter. Die Gesamtquerverstellung
dieses Walzensupportes erfolgt durch das links am Vordergestell an-
geordnete Handrad.

Der Vordertisch ist scharnierartig hochklappbar, um das Aufstecken
des Sigeblattes zu erleichtern. Der Hintertisch ist auf das Gestell auf-
geschraubt. Derselbe besitzt eine Fithrung zur Aufnahme des verstell-
baren Spaltkeiles. Letzterer verhindert ein Klemmen des Sigeblattes
in der Schnittfuge. Die Sigewelle aus bestem Stahl rotiert in einem
mit prima Kugellagern ausgeriisteten nachstellbaren Lagerrahmen. Der-
selbe kann entsprechend dem jeweiligen Sageblattdurchmesser nach den
Transportwalzen zu eingestellt werden. Gleichzeitig befindet sich am
Sigelagerrahmen der erforderliche Sageblattschutz.
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Bestbewihrte Sageblattfiihrungen, bestehend aus mehreren Ein-
stellschrauben mit vorn an der Druckstelle angebrachten Lederkappen,
verhindern jedwede Vibration des diinnen, mit hoher Geschwindigkeit
rotierenden Sageblattes. Eine zwischen Vorder- und Hintertisch sich
befindende, gut mit O] getrinkte Hanfpackung sorgt fiir eine gleich-
méflige Erwérmung, ununterbrochene Schmierung und zugleich ein-
wandfreien Lauf des Sigeblattes. Verwendet werden konische Kreis-
sigenblitter von 500—750 mm Durchmesser, beim Schneiden von
Hélzern iiber 250 mm Hohe jedoch gleich starke Blatter von 760 bis
900 mm Durchmesser. In letzterem Falle ist ein anderes Vorgelege zur
Erzeugung von 2 Geschwindigkeiten auf der Sigewelle erforderlich.
Ausschlaggebend ist auch die Dicke des durch Mittelschnitt zu trennenden
Holzes bzw. die Dicke der abzutrennenden Bohle von einem stéirkeren
Stiick, welche bei Verwendung von konischen Kreissigeblattern nicht
stirker als 40 mm sein darf. Sollen stirkere Bohlen als 80 mm in der
Mitte getrennt oder von einem Stiick mehr als 40 mm abgeschnitten
werden, so kommen nur gerade, d.h. gleich starke Sigeblatter zur Ver-
wendung. Zur Erzielung einer tadellosen Schnittfliche beim Trennen
muB immer der kleinste zulissige Blattdurchmesser gewihlt werden.
Der Vorschub erfolgt in 4—5 verschiedenen Geschwindigkeiten und
zwar 15,5, 23, 33 und 45 m pro Minute. Mit steigender Schnitthohe ist
derselbe zu vermindern. Zur Erreichung der bedeutend verringerten
fiinften Geschwindigkeit, welche bei Verwendung gleich starker Kreis-
siigeblatter in Frage kommt, ist auf der Sigewelle noch eine kleine
Riemenscheibe befestigt. Letztere befindet sich im Stufenkonus und
wird durch Abziehen desselben freigelegt. Infolge besonderer Anordnung
der Antriebsscheibe braucht der Verbindungsriemen nach einer Verstel-
lung des Ségelagers in Schnittrichtung nicht verkiirzt oder verlingert
zu werden. Bei Verwendung eines erstklassigen Sigeblattes und richtiger
Bedienung ist der Schnittverlust bei 200 mm Schnitthéhe und Fichten-
holz nur 1'/,—2 mm.

Die Abmessungen vorstehender Maschine sind:

Sageblattdurchmesser . . . . . . . . . . .. 500—700 mm 500—900 mm
Fiir Kantholzer bei geradem Schnitt Breite bis 260 mm 260 mm
Fiir Kantholzer bei geradem Schnitt Héhe bis . 250 mm 325 mm
Fest- und Losscheibendurchmesser . . . . . . 350 mm 350 mm
Fest- und Losscheibe Gesamtbreite. . ... . . 400 mm 400 mm
Touren vom Vorgelege pro Minute . . . . . . 950 950
Touren der Siagewelle pro Minute . . . . . . 1600 1600
Kraftverbrauch in PS bei Gruppenantrieb . . 12—15 12—18
Kraftverbrauch in PS bei elektr. Einzelantrieb 18—22 18—25
- Platzbedarf ohne Vorgelege, Breite . . . . . . 1800 mm 1800 mm
Platzbedarf ohne Vorgelege, Tiefe . . . . . . 2000 mm 2000 mm
Platzbedarf ohne Vorgelege, Héhe . .-. . . . 1200 mm 1200 mm

Gewicht der Maschine in kg netto . . . . . . 1300 1300
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2. Bolinders Prézisions-Trennkreissdge Nr. 8.

Die in Abb. 112 dargestellte Prizisions-Trennkreissige von Bo-
linders, Stockholm, wird geliefert mit einem groBten Sageblattdurch-
messer von 900 mm und fiir eine gréBte Schnitthshe von 350 mm. | Bo-
linders, welcher sich seit langen Jahren mit dem Bau von Prézisions-
Trennkreissigen befaBt und als fiilhrende schwedische Firma Weltruf
genieft, empfiehlt diese
Maschine zum Auftrennen
von Rundschwarten und
Bohlen in diinne Bretter,
mit anderen Worten, so-
wohl fiir Sigewerke zum
Auftrennen von frischem
Holz als auch fiir Kisten-
fabriken und dhnliche Be-
triebe, in denen trockene
Ware zu trennen ist.
Beim Auftrennen von
trockenem Holz bis zu
225 mm Schnitthéhe kon-
nen diinne konische Sége-
blatter gebraucht werden,
wogegen bei frischem Holz
und breiteren Dimensio-

Abb. 112, Priizisions~'].‘rennkrei_ss$ige Nr. 8.
nen g]eich starke Sége_ (Bolinders, Stockholm-Berlin C 2.)

blitter vorzuziehen sind. Die konischen Bolinders-Sageblatter sind
rechts-konisch, d. h. die konische Seite ist nach rechts, wenn das Sage-
blatt gegen den Arbeiter lauft.

Bolinders liefert die konischen Die gleich starken Blétter
,,Standard “-Sigeblitter in nach- fiir Trennsdgen dagegen in
stehenden Abmessungen: folgenden Abmessungen:
Blatt- Stirke in mm Anzabl Blatt- Stirke Anzahl
durchmesser | bei d bei p durchmesser . p
in mm Zglhn:;: Zen%lrnu]m der Zihne fn mm in mm der Zihne
900 1,47 5,16 132 1000 3,05 104
850 1,47 4,57 130 900 2,77 96
800 1,25 4,57 128 850 2,41 92
750 1,25 4,19 124 800 2,11 88
700 1,06 4,19 118 750 2,11 84
650 1,06 3,76 112 700 1,83 82
600 0,89 3,40 106 650 1,83 80
550 0,89 3,05 100 600 1,65 78
500 0,81 2,77 96 550 1,65 76
500 147 | T4
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Vorstehende diinne Sigeblattdimensionen kénnen selbstverstind-
lich nur bei Trennkreisséigen, welche bekanntlich seitlich durch Leder-
polster gefiihrt werden, in Anwendung kommen. Bei Verwendung
konischer Séigeblitter betrigt der Schnittverlust bei 225 mm Schnitt-
hohe und diinnen Bohlenstirken 1!/;,—2 mm, ist mithin sehr gering,
jedoch ist die Verwendung bester Sigeblitter und einwandfreier Schir-
fung Bedingung. Das Stativ der Maschine ist kriftig gebaut und in
einem einzigen Stiick gegossen, wodurch dieselbe auch bei forcierter Ar-
beit vollstindig fibrationsfrei liuft.

Die Vorschubeinrichtung ist besonders kriftiz und besteht aus
2 Paar Transportwalzen, 1 Paar an jeder Seite des Arbeitsstiickes,
samtlich durch Zahnrider aus Stahl angetrieben, deren Zihne mit der
Maschine geschnitten sind. Das linke Walzenpaar ist in einem drehbaren
Stativ angebracht, welches wiederum an einer Gleisfithrung befestigt ist,
die mittels FuBhebels oder Handrad 130 mm beweglich ist; der Walzen-
druck gegen das Holz wird durch Gewicht erzeugt. Durch die drehbare
Anordnung der Walzen kénnen Arbeitsstiicke von unregelmiBiger Form,
bei grofiter Variation in der Stirke, sachgemidf vorgeschoben und auf-
getrennt werden. .

Das rechte Walzenpaar ist mittels eines Handrades fiir verschiedene
Holzstirken schnell einstellbar und fir bestimmte Dimensionen zu
fixieren. Das Handrad wird mit Teilung in 1/,, Zoll engl. oder in Milli-
meter geliefert, so dafl die abzutrennende Stirke exakt ohne Messungen
eingestellt werden kann.

Sowohl die Walzen als auch der Steueranschlag an der rechten Seite des
Sageblattes sind derartig angeordnet, daB sie wihrend des Sigens nach
Bedarf justiert werden koénnen, was zu einem exakten und schonen
Schnitt mit diinnen Ségeblittern beitrigt. Vor den Vorschubwalzen
ist am Stativ eine Auflagerolle angeordnet, um die Zufithrung des Holzes
zu erleichtern.

Die Sagewelle, aus bestem schwedischen Stahl, liuft in doppel-
reihigen Kugellagern von groflen Abmessungen; sie ist fiir die verschie-
dene Durchmesser der Sageblatter in der Richtung nach den Vorschub-
walzen verschiebbar. Die Spindellager sind gemeinsam an einem Stativ
vereinigt, wodurch die Welle ruhiger rotiert und Briiche usw. durch
Schiefliegen der Lager vermieden werden. Um das Sageblatt wihrend der
Arbeit sicher zu fiithren, sind auf beiden Seiten desselben Packdosen
bzw. Fiilhrungen mit leicht zugéinglichen, mit Leder gefiitterten Stell-
schrauben angebracht. Diese Packdosen sind so justierbar, daB ein
Paar stets unmittelbar hinter den Zahnen des Ségeblattes, ohne Riick-
sicht auf den Durchmesser desselben, wirken kann. Auf den Seiten der
hinteren Hilfte des Sageblattes befinden sich ebenfalls mit Leder-
polster versehene Fiihrungsschrauben. Der vordere Tisch kann zur
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Auswechslung des Sigeblattes leicht aufgeklappt werden. Der Antrieb-
mechanismus fiir den Vorschub liegt in dem Stativ und ist hierdurch
gut geschiitzt, dabei aber dennoch leicht zugénglich. Das Vorgelege
mit seiner Losscheibe ist mit doppelreihigen Kugellagern von grofien
Abmessungen versehen und wird gewdéhnlich unter der Maschine an-
gebracht.

Um Arbeitsstiicke mit unregelmaBigen AufBenflichen, wie Rund-
schwarten usw., sicher vorzuschieben, ist das linke Transportwalzen-
paar aus grobgezahnten, vertikal verschiebbaren Stahlringen anzu-
fertigen. AuBlerdem kann die Maschine mit einer sog. Selbstzentrierung
versehen werden, d. h. die beiden Transportwalzenpaare sind so ver-
einigt, daB sie sich gleichméBig auf beiden Seiten des Holzes automatisch
zu variierenden Stédrken einstellen. Diese Anordnung kommtin Betracht,
wenn Bretter ohne Riicksicht auf ein vorhandenes Uber- oder Minder-
mal} genau auf Mitte gespalten werden sollen, so daB Abweichungen
in der Stirke auf beiden Seiten gleichmaBig verteilt werden. Durch eine
einfache Umstellung ist der selbstzentrierende Vorschubapparat in
einen gewohnlichen fiir das Abtrennen fixer Holzstdrken umzuwandeln.
Soll die Trennkreissige hauptséchlich fir kurze Léngen verwendet
werden, ist der auf Abb. 112 ersichtliche Seitendruckapparat zu ver-
wenden. Bei allen Trennarbeiten miissen Ségeblitter mit mdoglichst
kleinem Durchmesser verwendet werden. Die Zdhne arbeiten dann im
vorteilhaftesten Schnittwinkel, und der Kraftverbrauch stellt sich weit
geringer. Zum Trennen von beispielsweise 200 mm Breite sollen keine
Ségeblatter mit gréoferem Durchmesser als 600 mm verwendet werden.
Mancher Fachmann wird sich wundern, wie es mdglich ist, auf einer
automatischen Trennkreissige bei zirka 225 mm Schnitththe unter
Verwendung eines konischen Sigeblattes mit nur 11/,—2 mm Schnitt-
verlust zu arbeiten. Man muf} jedoch hierbei beriicksichtigen, da8 der
Vorschub des Holzes durch 4 kriftige Transportwalzen mit 10—40 m
Geschwindigkeit in der Minute erfolgt und die Schnittfuge durch den
starken Spaltkeil auseinander getrieben wird, wodurch das Sigeblatt
ohne seitliche Klemmung arbeitet und sich frei schneidet. Es ist dieses
jedoch, wie schon erwdhnt, nur beim Auftrennen von Bohlen in schwache
Dickten mdoglich, da der Spaltkeil in diesem.Falle ohne grolen Kraft-
verbrauch die Schnittfuge auseinander treiben kann.

Vorstehende Trennkreissige wird in nachstehenden Abmessungen
geliefert:

Grofite Schnitthéhe 350 mm,

groBter Durchmesser eines gleich starken Ségeblattes 900 mm,

groBter Abstand zwischen den Walzenpaaren 260 mm,

grofter Abstand zwischen Sigeblatt und beiden Walzenpaaren 130 cm,
Vorschubgeschwindigkeit in der Minute in m 10—15—20—25—32—40,
Riemenscheibe des Vorgeleges, Durchmesser in mm 350,
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Riemenscheibe des Vorgeleges, Breite in mm 210,
Umdrehungen in der Minute 700,

Lange und Breite der Maschine in mm 1500 X 1600,
Gewicht der Maschine mit Vorgelege netto 1300 kg,
groffte Umdrehungszahl des Séageblattes per Minute 1750,
kleinste Umdrehungszahl des Sageblattes per Minute 1350,
Kraftverbrauch in PS 12—18.

3. Bolinders Universelle Patent-Prizisions-
Trennkreissdge Nr. 6.

Mit dieser in Abb. 113 dargestellten Universal-Trennkreissige
kann man mit konischem Blatt Bohlen fiir Hobeldielen spalten sowie
Leisten und andere Holzer fiir die Bautischlerei und Kistenbretter auf-
trennen. Mit einem gleich
starken Sdgeblatt lassen
sich Schwarten usw. auf-
trennen und Bohlen bis zu
600 mm Breite konnen —
ebenfalls mittels mecha-
nischen Vorschubes — in

verschiedenen Breiten
aufgetrennt werden. Be-
kanntlich kénnen auf
einernormalenTrennkreis-
siige nur Bohlen, Bretter
und Rundschwarten in der
Bolinders Universelle %Pé?z'islitl)ié-Trennkreissﬁge Nr. 6. Stirke a'Ufgetrennt wer-
den; man kann jedoch
auf einer solchen Maschine keine breiten Bohlen und Bretter z. B. in
der Mitte der Breitseite auftrennen, wie es auf einer Tisch- oder
Besiumkreissiige moglich ist. Alle diese verschiedenartigen Arbeiten
lassen sich auf der Maschine mittels mechanischen Vorschubes in
derselben vorteilhaften Weise ausfithren, wie die betreffende Einzel-
arbeit auf einzelnen Spezialsigen vorgenommen werden kann. Es darf
sich dabei sowohl um schmale oder bis zu 600 mm breite, kurze oder
lange Arbeitsstiicke handeln. Bei der Anschaffung einer Trennkreis-
sége ist mithin, wenn dieselbe mit Trennarbeiten nicht voll ausgeniitzt
werden kann, unbedingt eine Maschine vorzuziehen, worauf auch von
Breite geschnitten werden kann; dieses Problem ist bei der in Abb. 113
dargestellten Maschine in idealer Weise geldst.
Die Vorteile der Konstruktion kann man dahin zusammenfassen:

1. DaB die kriftige und solide Vorschubeinrichtung die Maschine
zu einer vollkommenen Vertikaltrennkreisséige macht.
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2. DaB die einfache Verstellbarkeit der Vorschubwalze und des
Fithrungsanschlages in der Richtung zur Sagespindel fiir den jeweiligen
Blattdurchmesser das prizise, schnelle Auftrennen von diinnen und
kurzen Brettern, Leisten usw. gewéhrleistet.

3. DaB die groBe Durchgangsweite zwischen Vorschubwalze und
Fiihrungsanschlag das Flachauftrennen bis zu grofen Breitenabmes-
sungen ermdoglicht.

4. DaB Vorschubwalze und Fiihrungsvorschlag beliebig schrig ein-
stellbar sind und somit auch Autrennen im Diagonalschnitt ausgefiihrt
werden kann.

5. DaB durch Umlegen der Vorschubwalze unter die Tischfliche
letztere ganz freigelegt wird.

Die solide, prizise Ausfilhrung und die Verwendung des allerbesten
Materials, welche den Bolinders-Maschinen auf dem Weltmarkt einen
ersten Platz gesichert haben, sind auch bei dieser Maschine durchgefiihrt.

Die Maschine ist in allen Teilen reichlich proportioniert und duBerst
kriftig gehalten. Das Gestell wird durh Fundamentrahmen von grofen
Abmessungen getragen, was die Montierung bedeutend erleichtert und
ein kostspieliges Fundament unnétig macht.

Der Vorschub des Holzes wird durch eine angetriebene geriffelte
Walze von sehr groflem Durchmesser bewirkt, welche von einem, im
Gestell kraftig gelagerten beweglichen Arm getragen wird. Durch diese
Konstruktion erhilt die Fiihrung der Vorschubeinrichtung eine elastische
Leichtbeweglichkeit, die der Vorschubwalze ermoglicht, sich jeder Un-
ebenheit des Holzes sofort anzupassen und den Vorschub gleichmiBig
und zuverldssig zu gestalten.

Der Fiithrungsanschlag gegeniiber der angetriebenen Vorschubwalze
enthiilt zwei vertikal verstellbare Supportrollen, die in Kugellagern
rotieren, sowie 2 Fithrungsrollen. Die letzteren lassen sich durch Hand-
griff zur Schnittlinie wihrend des Betriebes einstellen und tragen da-
durch zur Erzielung eines genauen Schnittes bei. Sowohl Vorschub-
walze als auch Fiihrungsanschlag sind durch Kurbel in der Rich-
tung zur Sigewelle verschiebbar, um damit dem ganzen Vorschub-
mechanismus zum jeweiligen Durchmesser des Sigeblattes und dem
Schnittwinkel der Zéhne die vorteilhafteste Einstellung zu geben. Der
ganze Fiihrungsanschlag ist durch Kurbel zum Diagonaltrennen beliebig
schrig einstellbar; diese Anordnung ist auch wichtig fiir die Justierung
des Schnittes, insbesondere fiir die Erzielung gleich starker Bretter an
beiden Kanten.

Die Vorschubwalze ist in ihrem Abstand zum Sigeblatt durch einen
FuBhebel beweglich. Der Fithrungsanschlag wird bei groBerer Umstellung
durch Hand verschoben, wihrend die Nachjustierung mittels Handrad
und Schraube erfolgt.
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Die Sigewelle, aus bestem schwedischen Stahl, rotiert in selbst-
regulierenden doppelreibigen Kugellagern von groBen Abmessungen.
Die Kugellager sind in kriftige Lagergehduse staubdicht eingekapselt,
die auf dem Maschinengestell selbst montiert sind.

Die Tische an beiden Seiten des Ségeblattes sind quer zur Schnitt-
linie verschiebbar, um Sigeblittern verschiedener Stirken, konischen
Sigeblattern usw. passenden Raum zu geben. Um geniigend Raum
beim Auswechseln der Sageblitter zu erhalten, kann der linke Tisch
seitlich ausgezogen werden. Die Packungsanordnung zur Fithrung des
Sigeblattes ist neuer und wesentlich verbesserter Koustruktion. Die
Packung selbst besteht aus einem leicht verstellbaren widerstands-
fahigen Lederpolster. Die Zahnrider der Vorschubeinrichtung haben
alle mit der Maschine geschnittene Zahne und die der gréften Bean-
spruchung ausgesetzten sind aus Stahl. Alle Zahnréder sind véllig dicht
eingekapselt, und zur wirksamen Schmierung der Zahnréder ist fiir jedes
Zahngetriebe eine besondere Schmierbiichse vorhanden. Die Maschine
wird mit und ohne Vorgelege ausgefiihrt. In ersterem Falle erhilt die
Sigewelle und das Vorgelege eine Stufenscheibe, so dafl 2 Geschwindig-
keiten der Sigewelle erhiltlich sind. Die Maschine wird in nachstehen-
den Abmessungen geliefert:

GroBte Schnitthéhe 350 mm,

groBter Durchmesser des Sigeblattes 900 mm,

gréBter Abstand zwischen Vorschubwalze und Fiihrungsanschlag 600 mm,
groBter Abstand zwischen Sidgeblatt und Vorschubwalze 300 mm,

gréBter Abstand vom Zentrum der Sigewelle bis Zentrum der Vorschubwalze

430 mm,
kleinster Abstand vom Zentrum der Sigewelle bis zum Zentrum der Vorschub-

walze 265 mm,
groBte Geschwindigkeit des Sigeblattes, Umdrehungen per Minute 1750,
kleinste Geschwindigkeit des Sigeblattes, Umdrehungen per Minute 1350,
Vorschubgeschwindigkeiten in m pro Minute 13—17—23—30—37—48,
Antriebsriemenscheibe des Vorgeleges: Durchmesser 350 mm, Breite 210 mm,
Umdrehungen pro Minute 730,

Breite und Linge der Maschine ohne Vorgelege 1900 X 1450 mm,
Gewicht der Maschine netto 1550 kg,
Kraftverbrauch zirka 6—18 PS.

Bei allen Trennarbeiten miissen Sageblatter mit moglichst kleinem
Durchmesser verwendet werden; die Zahne erhalten dann den vorteil-
haftesten Schnittwinkel, die Schnittfliche wird groBer, und der Kraft-
verbrauch stellt sich méglichst gering. Zum Trennen von beispielsweise
200 mm Breite sollen keine Sigeblatter mit gréferem Durchmesser als
600 mm verwendet werden. Wer auf einer Trennkreissige gute Resultate
erzielen will, muB das vorstehend Gesagte besonders beachten. Ferner
ist ein nur erstklassiges Sigeblattfabrikat zu verwenden und besonders
auf tadellose Schirfung und Schrinkung zu achten.
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4. Bolinders Prézisions-Doppel-Trennkreissige Nr. 12,

Die in Abb. 114 dargestellte, patentierte Doppelkreissiige findet
bauptsichlich in den groflen schwedischen und finnischen Sige- und
Hobelwerken zum Auftrennen von sog. Battens, auf deutsch Bohlen
oder Planken, Verwendung. Die grofien Exporthobelwerke in Schweden
und Finnland, welche stets einem Sagewerk angegliedert und mit den
modernsten schweren schwedischen Exporthobelmaschinen ausgeriistet
sind, liefern bekanntlich ganz vorziigliche Fichtenhobeldielen. Die
Eigenart bei der Erzeugung dieser Hobeldielen besteht nun darin, da
die zur Erzeugung von Hobeldielen dienenden sog. Battens (Bohlen) in
doppelter Stirke eingeschnitten und so getrocknet werden. Nach dem
Trocknen werden die Battens dann unmittelbar vor der vierseitigen
Exporthobelmaschine auf Trennkreissdgen in der Mitte gespalten bzw.

Abb. 114. Bolinders Prézisions-Doppel-Trennkreissige Nr.12.

aufgetrennt und auf mechanischem Wege direkt der Hobelmaschine zu-
gefiihrt. Das Auftrennen unmittelbar vor dem Hobeln hat den groBen
Vorteil, daBl die aufgetrennten Bretter der Hobelmaschine in voll-
kommen sauberem Zustande zugefiihrt werden, die Hobelfliche ansehn-
licher wird und die Hobelmesser linger scharf bleiben. Da nun in
Schweden und Finnland Sége- und Hobelwerke vorhanden sind, welche
eine ganze Schiffsladung Hobeldielen von einer Stirke direkt von der
Hobelmaschine verladen — letzteres geschieht durch sinnreiche mecha-
nische Transportanlagen —, sind selbstverstdndlich in diesen Werken
mehrere vierseitige Hobelmaschinen vorhanden. Um diesen geniigend
Hobelmaterial zuzufiihren, geniigt eine Trennkreisséige nicht und Bo-
linders hat zu diesem Zweck die in Abb. 114 dargestellte doppelte
Trennkreissige Nr. 12 auf den Markt gebracht, welche in den nordischen
Sége- und Hobelwerken vielfach verwendet wird. Leider gibt es in
Deutschland nur wenige Sige- und Hobelwerke, welche Hobeldielen in
solchen Mengen berstellen und die doppelte Trennkreissige kommt
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infolgedessen nur fiir die nordischen Linder und Amerika in Frage.
Die prizise Ausfithrung und gut durchdachte Konstruktion gestatten
die Verwendung diinner konischer Sigeblitter zum Auftrennen des
Holzes bis maximal 225 mm Schnitthéhe, wobei der Schnittverlust
bei richtiger Bedienung des Sigeblattes bis auf 11/,—2 mm reduziert
wird; bei sehr giinstigem Schnittmaterial ist eine weitere Reduktion
méglich. Beim Auftrennen von breiterem Holze wird der Schnittverlust
entsprechend héher. Bei dieser Maschine sind die vielseitigen Erfah-
rungen der Firma Bolinders bei der Konstruktion verwertet und die-
selbe ist in allen jhren Teilen von modernster und praktischster Kon-
struktion. Auf die Ausfithrung ist unter Verwendung nur erstklassiger
Materialien die groBte Sorgfalt verwendet, was ja bekanntlich bei allen
Bolinders-Maschinen der Fall ist.

Die Maschine vereinigt zwei unabhéngig arbeitende Trennkreisséigen
in einem gemeinsamen Gestell, und zwar wie aus der Abb. 114 ersichtlich
eine ,,Rechts“- und eine ,,Linkssige‘‘; jede Sége hat ihre besondere
Vorschubeinrichtung und ihr besonderes Vorgelege, d. h. die Sége-
spindeln sind unabhéngig angetrieben.

Der Tisch zwischen den Séigen ist mit Antifriktions., Trag- und
Fithrungsrollen ausgeriistet, so daB bei Vornahme mehrerer Schnitte in
einem Arbeitsstiick letzteres ohne physische Anstrengung des Arbeiters
zuriickgefiihrt werden kann.

Das gemeinsame Gestell ist besonders kriiftig gehalten und zur Ver-
meidung von Vibration in einem Stiick gegossen; die Form ist praktisch
und zweckmiBig, auch sind hervorstehende Teile und Schraubenkopfe
vermieden. Die beiden Vorschubeinrichtungen bestehen auf der einen
Seite aus einer angetriebenen geriffelten Walze von geeignetem Durch-
messer, womit ein duflerst zuverlissiger, kriftiger, aber dennoch ela-
stischer Vorschub des Holzes erzielt wird. Die Druckbelastung erfolgt
durch Gewicht, welches je nach Bedarf eingestellt wird. Der Druck der
angetriebenen Riffelwalzen wird auf der anderen Seite von zwei vertikal
verstellbaren grofen Rollen aufgenommen, die auBerdem quer zur
Schnittlinie, unabhingig vom dahinterliegenden Steueranschlag justier-
bar sind. SchlieBlich sind diese Rollen gleichzeitig durch einen Hebel
vor oder hinter das Zentrum der Vorschubwalzen einzustellen, wodurch
der Arbeiter in der Lage ist, den Lauf der Bretter auch wihrend des
Betriebes zu dirigieren, wenn der Schnitt nicht exakt ausfillt. Un-
mittelbar vor den Sdgeblattern und an beiden Seiten derselben sind
Druckrollen vorhanden, welche, durch Federdruck wirkend, das
Holz fiihren, auch wenn die Vorschubwalze ausgeriickt wird. Hier-
durch wird auch das Auftrennen von kurzen Holzlingen ermoglicht.
Zum Bewegen, Ein- und Ausriicken bzw. Einstellen der Vorschub-
walzen sind FuB- und Handhebel sowie ein Handrad mit Klemm-
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mutter zum Fixieren der Dimension vorhanden; alles ist von der
Vorderseite aus leicht zuginglich. Sowohl Vorschubwalze wie Druck-
rollen lassen sich unabhingig voneinander in verschiedenen Winkeln
einstellen, um Diagonalschnitte wie bei ,,Weatherboards* usw. aus-
fithren zu kénnen.

Die Sagespindeln sind aus bestem schwedischen Stahl; sie laufen in
doppelreihigen Kugellagern von groBlen Abmessungen und kénnen in der
Vorschubrichtung fiir verschiedene Sigeblattdurchmesser verschoben
werden. Die Spindellager sind untereinander vereinigt, wodurch die
Welle ruhiger rotiert und Heiigehen derselben durch Schiefliegen der
Lager vermieden wird.

Die seitlichen Tische kénnen zur Auswechslung der Sigeblitter
leicht aufgeklappt werden. Um die Siageblitter wihrend der Arbeit sicher
zu fithren, sind an beiden Seiten vor dem Zentrum der Sigebliatter Pack-
dosen mit ledergefiitterten Stellschrauben angebracht. Diese Packdosen
sind so angeordnet, dafl ein Paar Stellschrauben bei dem jeweiligen
Sageblattdurchmesser stets unmittelbar hinter den Zshnen der Sige-
blatter wirkt. Hinter dem Zentrum der Sigen befinden sich ebenfalls
Stellschrauben. Der Antriebsmechanismus fiir den Vorschub ist im
vorderen Hohlstinder des Gestells untergebracht und wird hierdurch
gegen Spéne u. dgl. vollstindig geschiitzt, ist dabei aber dennoch leicht
zugénglich.

Die Vorgelege mit ihren Losscheiben sind mit doppelreihigen Kugel-
lagern von groBen Abmessungen versehen und werden gewéhnlich unter
der Maschine angebracht. Bei allen Trennarbeiten miissen Sigeblitter
mit moglichst kleinem Durchmesser benutzt werden ; die Zihne erhalten
dann den vorteilhaftesten Schnittwinkel, die Schnittfliche wird sau-
berer, und der Kraftverbrauch stellt sich weit geringer. Zum Trennen
von z. B. 200 mm Breite sollen keine Sigeblitter iiber 600 mm Durch-
messer verwendet werden. Vorstehende Doppeltrennkreissige wird in
nachstehenden Abmessungen geliefert:

GrofSte Trennhéhe 300 mm,

groBter Durchmesser des Sigeblattes 800 mm,

groBter Abstand zwischen Vorschubwalze und Steueranschlag 200 mm,
groBter Abstand zwischen Vorschubwalze und Sageblatt 100 mm,
Vorschubgeschwindigkeiten in der Minute 27—33—40 m,
Antriebsscheibe der Vorgelege, Durchmesser 400 mm,
Antriebsscheibe der Vorgelege, Breite 210 mm,

Tourenzahl der Vorgelege in der Minute 630,

gréBte Umdrehungszahl des Sigeblattes per Minute 1750,

kleinste Umdrehungszahl des Sigeblattes per Minute 1350,
Kraftverbrauch jeder einzelnen Maschine zirka 12—16 PS,

Linge und Breite der Maschine ohne Vorgelege 1575 X 2650 mm,
Gewicht mit Vorgelege netto 3400 kg,

Gewicht ohne Vorgelege netto 2800 kg.

Gillrath, Holzbearbeitung. 9
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5. Bolinders Doppelbesdumkreissédge mit automatischer
Holzzufithrung.

Fortgesetzte Steigerung der Arbeitsleistung der Sagegatter und die
Forderung, doppelt wirkenden Besiumsigen bei hoher Vorschub-
geschwindigkeit eine rationellere Ausbeute mit Bezug auf genauen, spar-
samen Schnitt zu geben, haben Bolinders veranlaBlt, eine Konstruk-
tion nach neuen Prinzipien zu schaffen.

Wenn der die Maschine bedienende Arbeiter sein ganzes Augenmerk
auf die vorteilhafteste Ausniitzung des Holzes richten soll, so darf sich

Abb. 115. Bolinders Doppelbesiumkreissige mit automatischer Holzzufiihrung,
Patent Tenow.

seine ganze Arbeitskraft nur auf die jeweilige Einstellung der Besdum-
breite der einzelnen Bretter und Bohlen konzentrieren. Bei der bis-
herigen Konstruktion war es fiir den Arbeiter schwer, bei hoher Vor-
schubgeschwindigkeit und ohne Zwischenpause in der Aufeinanderfolge
der Arbeitsstiicke Zeit fiir die genau ausgerichtete Zufiihrung des Brettes
und die Einstellung der Besdumbreite zu finden, weil er aulerdem die
Hohenstellung der oberen Vorschubwalzen beim Schneiden verschieden
starker Holzer zu besorgen hatte. Diese fiir den Arbeiter sehr er-
miidende und hinderliche Walzenhebung ist ganz in Fortfall gekommen,
denn die oberen Vorschubwalzen stellen sich jetzt ganz selbsttitig zur
Stirke des Holzes ein, sobald letzteres mit den Walzen in Beriihrung ge-
bracht wird. Bolinders garantiert, daB auf diesen Besdumségen, ohne
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jedes Eingreifen des Arbeiters in beliebiger Reihenfolge Holzer von
13—150 mm Stérke besiumt werden konnen. Es kénnen also bei-
spielsweise der Maschine zugefiihrt werden alle Holzstérken, welche
zwischen 13 und 150 mm liegen, wobei die Walzeneinstellung ganz
automatisch erfolgt. Der Arbeiter hat lediglich die Hoélzer gegen
die Walzen der Maschine vorzuschieben und durch einen Hebelgriff
die Sageblitter auf die gewiinschte Besdumbreite einzustellen; alle
iibrigen Funktionen und Einstellungen erfolgen seitens der Maschine
ganz selbsttatig. ‘

Dadurch, dafl dem Arbeiter fast jede korperliche, ermiidende Arbeit
abgenommen ist, kann er sich, auch bei der héchsten Vorschubgeschwin-
digkeit, ganz dem genauen Ausrichten des Arbeitsstiickes zur Schnitt-
linie widmen und damit die groBtmogliche Ausniitzung des Holzes er-
zielen. Die Schnittgeschwindigkeit der Ségeblidtter und die Vorschub-
geschwindigkeit konnten mit Riicksicht auf die automatische Arbeits-
weise und auf die durchaus zuverldssig und exakt wirkende neue Vor-
schubeinrichtung erhéht werden. Es konnte in der Praxis festgestellt
werden, dall durch die vorbenannten Neuerungen Resultate erzielt
werden, die hinsichtlich hoherer Leistung, besserer Ausbeute des Holzes
und préziserer Arbeitsweise etwa 30 %o hoher zu bewerten sind als jene,
welche friither erzielt werden konnten. Es ist noch besonders hervor-
zuheben, dall ein mit Lebensgefahr verbundenes Zuriickwerfen von
knorrigem Holz durch die Sigebldtter unmdoglich ist, weil das Arbeits-
stiick durch Walzen festgehalten wird, bis es die Maschine verlassen hat.
Das Stativ der Maschine ist sehr kraftig und in einem Stiick gegossen,
wodurch alle Lagerungen eine solide Auflage erhalten, so daB jede fiir
den Betrieb schidliche Vibration vermieden wird. Die Sdgespindel
rotiert in eingekapselten Kugellagern von groflen Abmessungen. Auch
andere schnellrotierende Teile sind mit Kugellagern versehen. Die Vor-
stellung der Ségeblatter auf Besdumbreite wird durch eine patentierte
Hebelanordnung betétigt, deren Handhabung mittels eines vertikalen
Hebels bequem und leicht ist. Die Konstruktion des Verbindungs-
mechanismus gewihrleistet dauernd eine prézise Einstellung der Sige-
blatter, auch dann, wenn dieselben abgeniitzt sind. Kleinere Riemen
sind nach Moglichkeit vermieden; es werden zur Erhéhung der Be-
triebssicherheit Zahnrider und Ketten verwendet. Saémtliche Neue-
rungen und Verbesserungen der Maschinenkonstruktion sind durch eine
Serie Patente in allen Industrielindern geschiitzt.

Die in Abb. 115 dargestellte Doppelbesdumsige wird mit federnden
Gliedertransportwalzen und Umsteuervorrichtung (Riicklauf) der Vor-
schubwalzen geliefert und man kann durch einen Handgriff, falls das
Arbeitsstiick nicht genau ausgerichtet wurde oder Hindernisse auftreten,
den Riicktransport bewerkstelligen.

g*
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Die Maschine wird in folgenden Abmessungen geliefert:

Besdumbreite von 51—521 mm,

Besaumstirke bis 203 mm,

Abstand zwischen Zentrum der Vorschubwalzen 1230 mm,
Vorschubgeschwindigkeiten 44, 61 und 70 m pro Minute,
Umdrehungen der Sagewelle 1800 pro Minute,
Durchmesser der Riemenscheibe 370 mm, Breite 240 mm,
Durchmesser der Sageblitter 650 mm,

Zentrumbohrung der Sigeblatter 85 mm,

Kraftbedarf zirka 10—25 PS,

Erforderliche Bodenfliche 1600 X 1250 mm,

Gewicht netto 2450 kg.

6. Doppelte Besdum- und Lattenkreissdge LNA
mit selbsttdtigem Vorschub.

Gegeniiber den bisher gebrauchlichen Besium- und Lattenkreis-
sigen, wo das Anheben der Vorschubwalzen mittels Handréider oder
FuBltritt betdtigt werden muBte, ist die in Abb. 116 dargestellte

Abb. 116. Doppelte Besium- und Lattenkreissige mit selbsttitigem Vorschub
und Kletterwalzen. (Kirchner & Co., A.-G., Leipzig.)

Maschine von Kirchner & Co., A.-G., Leipzig, durch den Einbau
sog. Kletterwalzen berufen, einen in der Bedienung dieser Sigen
schon lingst empfundenen Ubelstand zu beseitigen. Diese &uBerst
wertvolle, durch vorerwihnte Anordnung sich auf mindestens
25°% ergebende Mehrleistung ist lediglich darauf zuriickzufiihren,
daB der die Maschine bedienende Mann von der tagsiiber sehr an-
strengenden Arbeit des Anhebens der Einzugswalzen, je nach der
Konstruktion der Maschine durch Handrider oder FuBtritthebel be-



Trennkreissigen. 133

tatigt, befreit wurde. Bei andauernder Beschéftigung an Besium- und
Lattensiigen dlteren Systems wird der daran beschéftigte Arbeiter derart
in Anspruch genommen, da8 er den gestellten Anforderungen nicht nach-
zukommen vermag, wodurch die Leistung solcher Maschinen nicht
geniigend ausgeniitzt werden kann. Bei den neueren Ségen, wo Kletter-
walzen in Betracht kommen, hat der Arbeiter gar nichts mit der Ein-
stellung der Walzen zu tun, infolgedessen kann er nicht nur die Zu-
fiithrung der zu bearbeitenden Holzer beschleunigen, sondern auch auf das
genaue Einstellen der Sigen behufs Erzielung geringen Holzverlustes
mehr achtgeben.

Verwendung findet diese Hochleistungsmaschine zum parallelen
Besiumen von Bohlen und Brettern und zum Ausschneiden der dabei
abfallenden S#umlinge in Latten. Dieselbe ist daher groBen Sige-
werken, Schiffswerften, Bau- und Waggonfabriken wegen ihrer groen
Leistung bestens zu empfehlen. Das besonders kriftige, in einem Stiick
gegossene (estell trigt auf der Antriebseite zwei lange, feststehende
Siagewellenlager. Das dritte ist in prismatischen Fithrungen, je nach der
gewiinschten Holzbreite, nach Skala, vom Stand der Bedienung aus
einstellbar. Die starke, geschliffene Kreissigenwelle ist aus hoch-
wertigem Stahl zweiteilig hergestellt und rotiert je nach Bestellung in
staubdicht gekapselten Kugel- oder Ringschmierlagern. Von den auf
dieser Welle befindlichen Sigeblittern ist ein Satz fest, der andere
laBt sich mitsamt seiner Lagerung der jeweiligen Brettbreite ge-
miB wihrend des Ganges der Maschine einstellen. Die Sageblétter
sind nach Abziehen des verschiebbaren Lagers und Losen der
Biichsenmuttern sehr bequem auswechselbar. Die Anzahl sowie
die verschiedenen Breiten der Latten lassen sich durch besondere
leicht austauschbare Zwischenringe bestimmen. Der Vorschub der
Hélzer erfolgt durch drei angetriebene Walzen, von denen zwei vor
und eine hinter den Sigen angeordnet ist. Der unten im Gestell
angeordnete Getriebekasten 1a8t die Anwendung von 2 X 3 = 6 ver-
schiedenen Vorschubgeschwindigkeiten zu, auch kann momentan der
Vorschub unterbrochen oder eine Riicklaufbewegung der Walzen
eingeschaltet werden.

Als ganz besonderer Vorteil dieser Séige verdient, wie schon erwahnt,
das selbsttiatige Anheben der Walzen hervorgehoben zu werden. Nach
Einstellung der gewiinschten Brettbreite braucht man nur, ohne Riick-
sicht auf die jeweilig zur Verarbeitung gelangende Holzdicke, das Werk-
stiick gegen die Walzen zu driicken, wo es sofort von diesen erfaBt
und den Séigen zugefiihrt wird.

Der Antrieb hat von einem Vorgelege aus zu erfolgen. Vorteilhaft
angeordnete, leicht entfernbare Schutzvorrichtungen sowie ein bequem
lésbarer Splitterfinger schiitzen den Arbeiter vor Verletzungen.
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Die Maschine wird in nachstehenden Abmessungen geliefert:

Max. Durchgang von Holzern bis 800 mm breit,

Holzstirke bis zu 756 mm,

auBerste Stellung der Sigeblatter 45—630 mm,

max. Sigenzahl bei 3256 mm Blattdurchmesser 10,

Sageblattdurchmesser 325 mm,

Riemenscheibe an der Sagewelle 300 X 180 mm,

Touren der Sagewelle pro Minute 2400,

Fest- und Losscheibe am Vorgelege, Durchmesser 350 mm,

Fest- und Losscheibe am Vorgelege, Gesamtbreite 320 mm,

Touren vom Vorgelege pro Minute 800,

Kraftbedarf in PS 10—40, derselbe richtet sich nach der Anzahl der Sageblatter,
Holzstiarke und Vorschub,

Platzbedarf in der Breite der Maschine 2100 mm,

Gewicht netto 1400 kg,

Vorschubgeschwindigkeit 8—53 m pro Minute.

7. Doppelbauholzkreissige AR 45 mit Kettenvorschub.

Kleineren Sigewerken und Zimmereien, welche viel Kantholz
einzuschneiden haben und denen das fiir die Anschaffung eines
Gatters erforderliche Kapital nicht zur Verfiigung steht, ist die in
Abb. 117 dargestellte Doppelbauholzkreissige mit Kettenvorschub
von Wurster & Dietz, in Derendingen-Tiibingen, zur Anschaffung
zu empfehlen, vorausgesetzt, dal billige Antriebskraft zur Ver-
figung steht. Bei Bauholzkreissigen &lterer Konstruktion ist be-
kanntlich der Kraftverbrauch und Schnittverlust ein sehr hoher,
jedoch ist beides bei den neuzeitlichen Maschinen mit Kugel-
lagerung und durch zwischen sachgeméaBe Lederpolster gefiihrte
diinne Kreissigenblitter vermieden. Vorstehende Maschine arbeitet
jedoch nur dann zufriedenstellend, wenn einwandfrei geschirfte und
geschrinkte Siageblitter allerbester Qualitit zur Verwendung kommen
und die Kreissiigenblitter durch neuzeitliche Packungen sicher ge-
fitlhrt werden. Als Norm fir die Schrinkung kann man 50 bis
héchstens 75°%o der Blattstirke annehmen. Bei einer Kreissige von
800 mm Blattdurchmesser und 3,4 mm Stéarke betrdgt mithin der
theoretische Schnittverlust 3,4 1- 1,7 = 5,1 mm. Auf der in Abb. 117
dargestellten Maschine werden gleichzeitig zwei parallele Kreissdgen-
schnitte durch Rundholz oder durch auf dem Gatter bzw. auf dieser
Maschine selbst vorgeschnittenes Holz erzeugt. Sie eignet sich also
in hervorragender Weise zum Schneiden von Bauhélzern (Kant-
holz), zum parallelen Besiumen von Bohlen, Spundwéinden und
vorgeschnittenen Kantholzern. Durch ihre bedeutende Leistungs-
fihigkeit — bis zu 18 m in der Minute — ist sie dem Vollgatter
zum Schneiden schwacher und mittelstarker Kanthélzer aus Rund-
holz wecit iiberlegen, wo etwas groferer Schnittverlust und der
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Kraftverbrauch keine Rolle spielt. Ein weiterer Vorteil gegeniiber
dem Vollgatter ist der, daB die Sageblatter wahrend des Betriebes
der Maschine sebr rasch mittels Handrades auf die gewiinschte
Schnittbreite eingestellt und somit direkt nacheinander breite und
schmale Holzer geschnitten werden konnen, ohne, wie beim Voll-
gatter, die Sageblatter auf jede Stirke umspannen zu miissen. Der
eingestellte Durchgang zwischen den Sigen ist jederzeit auf einem
an der Maschine angebrachten MafBstab abzulesen. Die Doppel-
bauholzkreissige kann direkt auf dem Gebilk montiert werden, sie
bedarf keines Fundaments. Ihr stabiler Stinder ist aus einem

Abb. 117. Doppelbauholzkreissége mit Kettenvorschub.
(Wurster & Dietz, Derendingen-Tiibingen, Wiirttemberg.)

Stick und verhindert dadurch Erzitterungen. Die stihlerne Welle
ist dreifach gelagert, sie liuft in reichlich dimensionierten, besten
Rollen- und Kugellagern. Die Sigeblitter werden auf langen Lauf-
biichsen befestigt, die beide auf der Kreissdgewelle verschiebbar
und in langen Fithrungsschlitten gelagert sind. Durch letztere wird
jederzeit eine unbedingt genaue parallele Einstellung der Sageblatter
erzielt.

Die Verstellung dieser Fiihrungsschlitten auf die Schnittbreite erfolgt
durch zwei gemeinsam angetriebene Schraubenspindeln. Hinter den
Sageblattern sind 2 Spaltkeile an den Fihrungsschlitten befestigt,
welche sich mit den Séagen verstellen. Die Einzugkette bleibt stets
genau in der Mitte beider Sigeblatter, da letztere gleichmaBig nach
beiden Seiten verstellt werden. Der Vorschub erfolgt durch in die
Kette eingehéngte Mitnehmer, welche zwischen den Ségen durch-
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laufen, so daB ein Rundholz unmittelbar dem anderen folgen kann.
Die Vorschubgeschwindigkeit kann wihrend des Betriebes in weiten
Grenzen beliebig verstellt, sowie augenblicklich abgestellt werden;
sie ist abhingig von der Umdrehungszahl der Sigenachse bzw. der
Schnitthshe. Zum Antrieb des Schaltwerkes ist kein besonderes
Vorgelege erforderlich. Die Vorschubkette lduft in eisernen Schienen,
das geschnittene Holz auf eisernen, im hinteren Holztisch gelagerten
Walzen.

Die groBte Schnitthohe betriagt 280 mm,

der groBte DurchlaB zwischen den Sdgen betrigt 450 mm,

die Vorschubgeschwindigkeit betrigt in der Minute 5,6—18 m,

der groBite Sageblattdurchmesser betragt 800 mm,

Umdrehungen der Sigewelle in der Minute 1650,

Antriebsscheibengréfie 365 X 180 mm,

der Kraftverbrauch betrigt zirka 12—36 PS, je nach Holzstéirke und Vorschub-
geschwindigkeit.

8. Pendelsdge in liegender und hingender Ausfithrung
mit Bischelwagen.

Die in Abb. 118 u. 119 dargestellten Brennholzpendelsigen mit

Biischelwagen, D. R. G. M. 332906 von Gebr. Linck, Oberkirch

in Baden, dienen dazu, die bei den Besdumkreissigen abfallen-

Abb. 118. Pendelsiige in liegender Ausfiihrung mit Biischelwagen zum Schneiden
von Brennholz aus Sdumlingen. (Gebr. Linck, Oberkirch in Baden.)

den Saumlinge auf vorteilhafteste Art in Brennholzlingen zu schnei-
den. In Verbindung mit einer Brennholzbiindelpresse nach Abb. 120
lassen sich die Siumlinge auf dem schnellsten Wege in fertige
mit Eisendraht gebundene, handelsiibliche Brennholzbiindel ver-
arbeiten. Das Pendelsigegestell kann sowobl auf dem FuBboden als
auch an der Decke oder Mauer montiert werden. Der Antrieb
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erfolgt durch Vorgelege oder eingebauten Elektromotor. Die Sium-
linge werden in das gabelférmige Gitter des Laufwagens gelegt
und beim Schneiden durch einen Druckhebel auf den Wagen-
boden gedriickt, wodurch eine feste Auflage erreicht und ein Heraus-
schleudern beim Schneiden vermieden wird. Die gabelférmigen
Gittereisen sind entsprechend der ofenfertigen Brennholzlinge auf
dem Lauf befestigt, und zwar je zwei fiir eine Biindellinge.
Der Pendelrahmen wird von dem die Maschine bedienenden
Arbeiter auf einfachste Art mittels Handgriffs gesenkt und gehoben

Abb. 119. Pendelsige in hingender Ausfiilhrung zum Schneiden von Brennholz
aus Sidumlingen. (Gebr. Linck, Oberkirch in Baden.)

bzw. nach vorn gezogen und der Wagen nach jedem Schnitt um
eine Biindellinge weiter geschoben. Die auf Abb. 120 ersichtliche
Biindelpresse hat den Zweck, das auf der Pendelsige auf Ofen-
linge geschnittene Holz in Biindel zu pressen und mit Draht zu
verschniiren. In dieser Form verkauft sich das Brennholz im
stadtischen Kleinhandel besser und braucht nicht in Koérben oder
Sacken transportiert zu werden. Die Bedienung der Presse ist
eine einfache. Man legt einen entsprechend langen Draht in das
Unterteil der Presse, fillt diese mit dem auf der Pendelsige nach
Linge geschnittenen Holz mdoglichst dicht aus, klappt den schmiede-
eisernen Biigel dariiber und driickt nun das Holz mittels Druck-
hebels fest zusammen. Man verbindet alsdann die Drahtenden und
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nimmt jetzt das kreisrunde Holzbiindel nach Hochheben des Druck-
biigels heraus.

Abb. 120. Hipgende Pendelsiige und Biindelpresse fiir Brennholz.
(Gebr. Linck, Oberkirch in Baden.)

P. Der Richtlichtapparat von Gebriider Wiegelmann,
Neheim (Westfalen).
Eine wichtige Aufgabe des Sdgemiillers besteht darin, die Blocke
zu den Gattern und Brettern und Bohlen zu den Kreissiigen so aus-
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zurichten, daB ein mdoglichst geringer Verlust an Nutzholz entsteht.
Arbeiter, die in dieser Hinsicht die nétige Erfahrung und Schicklich-
keit besitzen und gewissenhaft im Interesse des Besitzers arbeiten, werden
gesucht und gut bezahlt. Leider ist der Nachwuchs an wirklich tiich-
tigen Schneidemiillern nicht grofi. Es ist daher zu begriilen, daf ein
Fachmann den Erfolg von der Tiichtigkeit des Arbeiters unabhéngig zu
machen bemitht war und einen Apparat erfand, der das sichere und
vorteilhafte Ausrichten der Blocke und Bretter auch dem ungeiibten

Abb. 121. Richtlichtapparat an einer mehrblitterigen Kreissige.
(Gebr. Wiegelmann, Neheim in Westfalen.)

Arbeiter ermdéglicht. Bisher geschah dieses nach dem Augenmal, was
schon an sich sehr schwierig ist, aber noch besonders durch den Um-
stand erschwert wird, dafl die hellere, dem Licht zugekehrte Seite eines
Blockes breiter zu sein scheint, als die im Schatten liegende. Wenn
nun der Stamm mehr als notig nach der Schattenseite hin vor die
Sige gelegt wird, so entstehen beim Schneiden von Bauholz auf dieser
Seite geringere Baumkanten, aber dickere Schwarten, als auf der heller
beleuchteten Seite. Das bedeutet einen erheblichen Verlust an Nutz-
holz. Bei Verwendung eines Richtlichtapparates nach Abb. 121 werden
obengenannte Fehler vermieden. Abb. 122 zeigt einen Richtlicht-
apparat im Betriebe am Vollgatter, Abb. 123 einen solchen an einer
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Kreissige mit mehreren Bliattern und selbsttiitigem Vorschub. Der
Apparat beruht dem Prinzipe nach darauf, daB der Schatten von
Schniiren, welche in der Laufrichtung des Gatters oder der einfachen
oder mehrblittrigen Kreissige in etwa 2m Hohe ausgespannt sind,
auf die zu verarbeitenden Hélzer geworfen wird, woselbst die Schatten-
linien richtungweisend das menschliche Auge beim Ausrichten der-
art unterstiitzen, resp.
korrigieren,daBeine ge-
radezu mathematisch
genaue Arbeit entsteht.
Es muB deshalb ebenso
fiir den einzelnen Holz-
industriellen, als auch
fir die gesamte Sige-
werkindustrie von In-
teresse sein, sich mit
diesem Hilfsmittel be-
kannt zu machen.
Der Richtlichtappa-
rat besteht aus einem
Rahmengestell nach
Abb. 121, von dessen
Deckenteil quer zur
Laufrichtung der be-
treffenden Holzbear-
beitungsmaschine ein
supportartiger Schlit-
ten angebracht ist,
auf welchem mittels
Schraubenspindel,
Kettenrades und Kette

Abb.122. Richtlichtapparat im Betricbe am Vollgatter. eine Schraubenmutter
(Gebr. Wiegelmann, Neheim in Westfalen.) verschoben wir d, mit

welcher eine speziell fiir
diesen Zweck konstruierte, hochkerzige, durch Momentschalter ein und
ausschaltbare Glithlampe verbunden ist. Der Bodenteil des Gestelles tragt
einen Rahmen, auf dessen beiden Stirnseiten miteinander korrespon-
dierende Malstéibe angebracht sind, welche in der Laufrichtung der
Maschine in feiner Teilung gekerbt sind. Durch die Kerben werden
Schniire gelegt, welche die notige Spannung dadurch erhalten, daB ihre
Enden Spiralfedern mit Griffhaken tragen, deren Kropfung die Rahmen-
stirnseite umfassen, wihrend die schlaufenférmigen Griffe nach auBen
zu liegen kommen. Das Umlegen dieser Schniire ist infolge dieser An-
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ordnung eine einfache Handhabung. Die Vorteile des oberhalb der
Maschine aufgehéngten Richtlichtapparates sind am besten bei seiner
Verwendung an der Doppelbesiumsige zu erfassen. Es wird wohl
keinen Praktiker geben, welcher nicht schon oftmals empfunden hat,
daB an Doppelbesdumsigen nicht rationell gearbeitet wird. Einmal
wird das zu sdumende
Brett so eingelegt, dal
die Sige zuviel ab-
siumt, ein andermal
bleibt wieder eine
Waldkante stehen, so
daB dasselbe Brett ein
zweites Mal durch die
Sage geschickt werden
mull. In dem einen
Falle findet eine Holz-
vergeudung, in dem
anderen eine Zeitver-
geudung statt. Mit
Hilfe des Richtlicht-
apparates konnen diese
beiden Fehler, welche
bei einigermafBen star-
ker Beschiftigung der
Doppelbesdumsige
auBerordentlich hohen
Schaden verursachen,
vollkommen ausge-
schaltet und die Dop-
pelbesédumsige zu einer
nach jeder Richtung
hin  ausgezeichneten
Maschine umgestaltet
werden. Gewdhnlich ist

Abb. 123. Richtlichtapparat an einer Kreissige
derrechte Blattsatz der mit mehreren Bléttern und selbsttitigem Vorschub.

(Gebr. Wiegelmann, Neheim in Westfalen.)

kombinierten Doppel-
besiumsidge und Lattensige fix, wihrend der linke Blattsatz ver-
schiebbar ist. Man legt nun eine Schattenlinie des Richtlicht-
apparates derart, daB sie mit der Schnittlinie des innersten Blattes
des rechten (fixen) zusammenfillt. Die niichste Schattenlinie legt
man links von der ersten in einer Entfernung, welche dem schmal-
sten vorkommenden Brette entspricht. Dann legt man weiter nach
links vorgehend von 20 zu 20 mm eine solche Anzahl von Schatten-
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linien, daBl die am weitesten links liegende noch das breiteste
vorkommende Brett an dessen linker Kante begrenzen kann. Diese
Einstellung wird ein fiir allemal durchgefiihrt und der Arbeiter hat keine
weitere Mithe mehr. Er legt das zu besdumende Brett auf, richtet die
rechte Kante desselben nach der bereits vorhandenen rechten Schatten-
linje derart aus, dafl die Schattenlinie die UnregelmifBigkeiten der
rechten Brettkannte haargenau begrenzt. Sodann sucht er von den
linken Schattenlinien diejenige heraus, welche die UnregelméBigkeiten
am genauesten begrenzt und stellt nach dieser gewihlten Schattenlinie
den linken Bléattersatz miihelos und absolut genau ein. Am besten kann
diese Einstellung erfolgen, wenn man an der Riickseite des Skalen-
zeigers, der an jeder Doppelbesiumsige angebracht ist, ein weill ge-
strichenes Blechtéfelchen vorsieht, welches man bis nahe an den Sége-
tisch herabreichen laBt. Die gewihlte Schattenlinie wird an diesem
Téfelchen hinaufsteigen und in dem Momente die richtige Blattstellung
anzeigen, in welchem sie den Zeiger deckt.

Gleichzeitig kann man mit Hilfe des Richtlichtapparates die Maschine
kontrollieren und beobachten, ob sie die Bretter parallel zur Laufrich-
tung einzieht. Man mufl nur an dem dem Arbeiter zugekehrten Brett-
ende an einer der auf dem Brette erscheinenden Schattenlinien eine
Bleistiftmarke anbringen und dieselbe wiahrend des Einzuges verfolgen.
Weicht die Marke von der Schattenlinie ab, so zieht die Maschine krumm
ein. Es muB in einem solchen Falle der Fehler behoben werden; er liegt
darin, daB die Einzugswalzen verstellt wurden oder aber auch in einer
Schrankungenauigkeit eines Sageblattes. Ein kleines Rechenbeispiel
mdge zeigen, von welch hoher Wichtigkeit der Richtlichtapparat fiir
fir die Doppelbesiumsige ist. Die mittlere Vorschubgeschwindigkeit
einer Doppelbesiumsige betrage 25 m pro Minute, so da8 in acht-
stiindiger Arbeitszeit, von welcher nur 6 Stunden als tatsichliche
Arbeitszeit der Maschine angenommen werden, 25X 60 X 6 = 9000
laufende Meter im Tage geliefert werden. Die mit Hilfe des Richtlicht-
apparates erzielte Ersparnis betrage im Durchschnitt an jedem Brette
nur 5 Breitenmillimeter, welcher Betrag sicherlich vorsichtig genug an-
genommen ist. (Bei der Erzeugung von Brettern nach Zollbreiten
steigern sich die Ersparnisse ganz wesentlich, weil das Fehlen nur
weniger Millimeter den Ausfall eines ganzen Zolles bedeutet.) Bei
26 mm starken Brettern, die beispielsweise geschnitten werden, ergibt sich
nach obigem eine tégliche Ersparnis von 900 X 0,005 X 0,026 =1,17 cbm.
Auch bei einfachen Siumséigen mit Lauftisch bietet der Richtlicht-
apparat auBerordentliche Vorteile. Man bringt ein fiir allemal eine
Schattenlinie mit der Schnittlinie des Sageblattes in Einklang. Legt
man dann ein zu besiumendes Brett auf, so kann man dessen Kante
sofort nach der Schattenlinie ausrichten und haargenau absiumen.
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Das Hilfsmittel gewéihrt aber noch einen weiteren Vorteil, da man
auf das erste ausgerichtete Brett ein zweites und mehr auflegt und -die
einzelnen Bretter wieder nach der Schattenlinie ausrichtet, so daB man
den ganzen Bretterstol auf einmal durch die Sige hindurchschieben
kann, wodurch viel Zeit erspart wird.

Wie wichtig die Verwendung des Richtlichtapparates am Vollgatter
ist, tritt klar zutage, wenn man iiberlegt, wie schwierig oftmals die
Beurteilung ist, an welcher Stelle des Klotzes ein bestimmtes Ségeblatt
durchschneidet. Die Schattenlinien laufen, wie Abb. 122 zeigt, vom
Ségeblatt nach riickwirts tiber den ganzen Klotz, dessen Kriimmungen
und Beulen iiberschreitend und zeigen klar und deutlich die fragliche
Stelle an, so daBl das Holz genauestens ausgerichtet werden kann.
Besondern Wert erlangt der Richtlichtapparat am Vollgatter, wenn
Bauholz geschnitten wird, bei welcher Arbeit ohne dessen Anwendung
eine verlangte scharfe Kante nur durch Zugabe eines reichlichen Uber-
mafBes mit Sicherheit erreicht werden kann. Dieses UbermaB bedeutet
aber ein Opfer an Holz, dessen Vermeidung eine betrichtliche Erspar-
nis in sich schlieit.

Auch bei Tolerierung einer Waldkante ist die Beurteilung mit freiem
Auge sehr schwierig und kann oftmals zur Uberschreitung des Erlaubten
fithren, wodurch unliebsame Beanstandungen entstehen; oder aber die
Toleranz wird nicht voll ausgeniitzt, was Holzverlust mit sich bringt.
Bei Blockbandsigen gewihrt der Richtlichtapparat neben dem in vor-
hergehendem Gesagten, noch eine vollkommene Kontrolle dariiber, ob
nicht ein Verlaufen des Ségeblattes stattfindet. Ein Abweichen von
der Schattenlinie kann momentan konstatiert, die Steuerung abgestellt
und so ein Verderben des Holzes vermieden werden. Durch peinlich
genaue praktische Versuche ist festgestellt, daB die Materialausbeute
in der Weichholzbearbeitung durch Anwendung des Richtlichtapparates
sehr erheblich, in besonderen Fillen um 10—12%. gesteigert werden
kann, so daf die Anschaffung eines solchen Apparates zu empfehlen ist.

Q. Ursachen des Krummschneidens eines Gatters.

In einem gut geleiteten Sagewerk soll dieser Fehler itberhaupt nicht
auftreten, derjenige welcher jedoch Schnittware in groen Mengen ver-
arbeitet und offene Augen hat, wird &fter feststellen kénnen, daBl stark
verschnittene Bohlen und Bretter gehandelt werden.

Ich selbst hatte wiederholt Gelegenheit festzustellen, daBl es auch
heute noch Sdgewerke gibt, welche es fertigbringen, 100—130 mm
starke Rotbuchen- und Eichenbohlen bis zu 18 mm in der Stirke zu
verschneiden. Z. B.eine 120 mm starke Bohle war in der Léinge an
mehreren Stellen bis auf 102 mm Starke verschnitten. Es ist direkt
unerhort, daB von dem Besitzer eines Sidgewerkes solche Luderwirt-
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schaft geduldet wird, wo wir Deutschen doch gerade genug unter unserm
unzureichenden Rundholzbestand zu leiden haben. Es liegt im volks-
wirtschaftlichen Interesse und ist vaterlindische Pflicht, die uns nach
dem Weltkrieg verbliebenen Holzbestinde auf das allergiinstigste aus-
zuniitzen. In vorstehendem Falle, wo die verschnittenen Bohlen auf
einem Horizontalgatter eines kleinen Laubholzsigewerkes geschnitten
waren, ist das abnorme Krummschneiden bzw. Verschneiden auf die
fehlerhafte Behandlung der Séigen zuriickzufiihren, welche speziell in
kleineren Sigewerken viel zu wiinschen iibrigliBt. Man findet aber
nicht nur in deutschen Sigewerken verschnittenes Holz, sondern auf
der ganzen Welt und speziell der Amerikaner liefert uns Unmengen
stark verschnittene Red- und Pitch Pine-Bretter und -Bohlen, welche
in der Stéirke selbstverstindlich nur an der schwiichsten Stelle gemessen
werden, so daf wir den Holzverlust nicht zu tragen haben.

Die Ursachen des Krummschneidens werden am seltensten da ge-
sucht, wo sie am haufigsten zu finden sind. Die Hauptursache ist in
den meisten Féllen das fehlerhafte Schirfen und Schrinken der Sigen.
Es ist strengstens darauf zu achten, dal die Spitzen der Sagezdhne
an beiden Seiten haargenau gleich hoch sind und der Schrank eben-
falls nach beiden Seiten haargenau gleich groB ist. Ferner sind die
Ségen im Vollgatter unbedingt genau lot- und winkelrecht einzuhéingen.
Zum genauen Einwinkeln der Sige benétigt man ein paralleles Stahl-
lineal und einen Prizisionsstahlwinkel, welche beide in einem Holz-
kasten aufzubewahren sind. Das Lineal legt man an den gehobelten
Flichen der Gatterstinder an, worauf der eine Schenkel des Winkels
auf das Lineal und der andere an die einzuwinkelnde Sige gehalten
wird, und zwar an eine Zahnliicke und nicht an eine geschrankte Zahn-
spitze. Hierauf ist festzustellen, ob die Sigen haargenau mit dem
Richtschenkel des Winkels bzw.. mit der Léngsrichtung des Gatter-
gleises iibereinstimmen. Das Einloten der Sigen erfolgt am sichersten
wie folgt: Man nimmt eine Sdge und keilt dieselbe zirka 50 mm von
der linken Gatterrahmenseite entfernt in den leeren Rahmen. Nach-
dem dieselbe wie vorstehend beschrieben genau eingewinkelt ist, legt
man auf die beiden untersten Vorschubwalzen ein breites Holzlineal
und riickt dasselbe dicht an die Sige, worauf man das Gatter, nachdem
der Vorschub ausgeschaltet ist, laufen 1at. Beim Lauf des Gatters
kann man jetzt mit Leichtigkeit feststellen, ob die Sége genau lotrecht
lauft und Fehler lassen sich leicht abstellen. Diese genau lot- und win-
kelrecht eingehingte Sige ist dauernd als Richtsige im Gatter zu be-
lassen, soll jedoch nach Méglichkeit nicht arbeiten. Es ist ferner darauf
zu achten, daB der Gatterrahmen in den Fithrungen ohne Spielraum
lauft und die beiden Rahmenzapfen mit den Kurbelzapfen haargenau
parallel iibereinstimmen, da andernfalls der Gatterrahmen bei jeder Um-
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drehung in pendelnde Bewegung versetzt wird und dadurch ebenfalls
Krummschneiden herbeigefithrt werden kann.

Weiter Ursachen des Krummschneidens kénnen noch folgende sein:

1. Die Gattergleise liegen in ijhrer ganzen Lénge nicht genau recht-
winklig zu den Vorschubwalzen.

2. Die Gleise haben sich stellenweise einseitig gesenkt oder sind ein-
geknickt.

3. Die Réder der Klotzwagen haben iiberméBigen Spielraum zwischen
den Schienen.

4. Die Achsen der Klotzwagen sind stark abgenutzt.

5. Die Vorschubwalzen liegen nicht parallel zu einander.

6. Die Vorschubwalzenachsen haben iiberméBigen Spielraum in den
Lagern.

7. Es wird mit zu wenig gespannten, zu schwachen oder stumpfen
Ségen geschnitten.

8. Es wird mit zu grofem Vorschub gearbeitet.

9. Die StichmaBe zwischen Rahmenzapfen und Kurbelzapfen stim-
men nicht genau, was durch Herausnehmen der Lenkerstangen fest-
zustellen ist, selbstverstandlich bei festsitzendem Gatterrahmen, da
andernfalls kein genaues Stichmal festgestellt werden kann.

R. Flielarbeit im Siigewerk.

So sehr die Deutschen auf dem technischen Gebiete zu Hause sind,
80 mull doch gesagt werden, daB die betriebswirtschaftlichen Fort-
schritte in der Sagewerksindustrie mit anderen Branchen nicht gleichen
Schritt hielten. Die Leistung eines Sidgewerkes war im Verhiltnis zu
der verwendeten Arbeiterzahl viel zu gering. Die Konkurrenz des Aus-
landes zwingt die deutsche Sagewerksindustrie, darauf zu sehen, Metho-
den zu finden, die die Produktion steigern und besonders die horrenden
Kosten der Stapelung und der Transporte des Rundholzes und des
Schnittmateriales auf ein Minimum zuriickzubringen. Durch eingehendes
Studium aller Arbeitsvorginge sind Arbeitsmethoden aufgekommen, die
den Unkostensatz herabdriicken helfen.

Die flieBende Arbeitsweise sorgt vor allem dafiir, daBl der Transport
von der einen Arbeitsmaschine zur anderen nicht mehr die viele Zeit
in Anspruch nimmt wie bisher.

Durch Verwendung von Hochleistungsgattern in Verbindung mit
Transportvorrichtungen und den entsprechend leistungsfihigen Hilfs-
maschinen ist man so weit gekommen, daB der Sigelohn pro Kubikmeter
gerechnet auf ein Mindestmall reduziert werden kann; bekannter-
maflen beansprucht ja das Einschneiden des Rundholzes die wenigste
Zeit, viel einschneidender sind die Kosten, die durch den Transport
des Rundholzes, die Lagerung desselben, den Transport der gesigten

Gillrath, Holzbearbeitune. 10
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Ware und deren Stapelung verursacht werden. Deshalb hat man bet
der neuen Methode besonders Wert darauf gelegt, die Transport- und
Stapelvorrichtungen so auszubauen, dafl die Unkosten so niedrig wie
moglich kommen. Diese neue Arbeitsweise, die im nachstehenden be-
schrieben werden soll und von der altbekannten Spezialfirma Gebriider
Linck, Oberkirch (Baden), angewendet wird, mufl die bisherige Arbeits-
weise bestimmt verdringen und der Fachmann wird zugeben, daf} ein
erheblicher Schritt vorwérts getan ist, wenn er als Leistung sieht, daB
ein nach flieBender Arbeitsweise aufgebautes Werk mit drei Hoch-
leistungsvollgattern 175 cbm Rundholz in 8 Stunden zu Bauholz und
Brettern aufschneidet und das anfallende Seitenmaterial restlos aufarbei-
tet und zum Verlade- oder Stapelplatz fordert. Diese Zahlen allein
geniigen schon, den Fachmann zu iiberzeugen, daf in nicht allzu ferner
Zeit die deutsche Sigewerksindustrie sich zu einer neuzeitlichen, d. h.
flieBenden Arbeitsweise bekennen wird und mufl, wenn sie iiberhaupt
noch konkurrenzfihig bleiben will.

Um das Projekt mit drei Universal-Schnellgattersigen verstandlich
zu machen, wird in nachstehendem der Hergang der Arbeitsweise vom
Rundholzplatz bis zum Sortier- und Verladeplatz beschrieben und ganz
besonders auf die Vorziige der Konstruktion der Gatter, Kreisségen,
Transportvorrichtungen und Hilfsmaschinen hingewiesen. Die Zufiih-
rung des Rundholzes fiir Gatter 2 erfolgt, wie aus dem Situationsplan,
Abb. 124, ersichtlich, vom Rundholzlagerplatz aus mittels Kettentrans-
port 17. Es wird ein Stamm hinter dem anderen der Zufiihrungsrinne
des Blockaufzuges aufgegeben und der Kettentransport nimmt mit den
Greifern die bereits abgelingten Stdmme mit bis zu dem Anschlag-
schild 15, das sich in der Hohe des Gatters befindet. Hier angekommen,
st6Bt der Stamm auf das vorerwdhnte Anschlagschild und stellt den
Aufzug automatisch ab. Der Gatterschneider driickt nun auf einen
Hebel, und die im Blockaufzug eingebaute Ausstofvorrichtung 19 hebt
nun den Stamm vom Blockaufzug weg und legt ihn auf den Schnell-
spannwagen 24 und auf den vor diesem befindlichen Hilfswagen 24a.
Der Gatterschneider spannt nun den Stamm mit einem Hebel fest
und schiebt den in Kugellagern laufenden Blockwagen mit dem ein-
gespannten Stamm bis an das Walzenpaar des Vollgatters heran. Der
Stamm wird jetzt ohne weiteres von den Walzen erfaflt und eingezogen.
Da die oberen Walzen in gewissen Grenzen selbsteinstellend sind, ist
eine Bedienung, wie diese bei den sonst im allgemeinen in Deutschland
iblichen Gattern geschehen muf, nicht notwendig.

Nachdem die AusstoBvorrichtung fiir das Rundholz in ihre Ruhe-
lage selbsttétig zuriickgekehrt ist, tritt der Blockaufzug wieder in Funk-
tion und bringt den nichsten Stamm bis zum Anschlagschild 15 des
Aufzuges, wo er liegen bleibt, bis der Gattersiger ihn bendotigt. Der
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im Schnellspannwagen 24 eingespannte und den Walzen aufgegebene
Stamm passiert nun mit einer Vorschubgeschwindigkeit von 4—8 m
pro Minute das Gatter 2. In einer gewissen Entfernung vor den Walzen
lost sich nun der Schnellspannwagen 24 nach AnstoBen an einen An-
schlag von selbst aus, die Zangen, die das Holz halten, springen auf
und der Schnellspannwagen 24 mit Hilfsspannwagen 24 a gehen von selbst
in ihre Anfangsstellung zuriick. Der Sédger ist nun in der Lage, wie
eingangs erwahnt den néchsten Stamm aufzugeben.

Der hintere Schnellspannwagen 25 fafit nun den durch das Gatter
kommenden Stamm mit seinen Zangen, die ebenfalls durch Hebel be-
titigt werden. Dieser Wagen hilt das gestigte Holz so lange zusammen,
bis es die Walzen vollstédndig verlassen hat und auf dem Hilfswagen 25a
aufliegt. Eine vom Vorschub des Gatters unabhingige Transport-
kette 29 bringt jetzt den geséigten Stamm rasch von dem Gatter weg
vor die Auswerfvorrichtung 3, die Kette 29 16st nun die Zangen aus
und diese geben den Stamm frei. Der zweite Bedienungsmann am
Gatter nimmt nun die Schwarten weg und gibt sie dem Transportband 29
auf, wihrend die Seitenbretter durch die Auflage des Rollentisches 33
der Besdumsiige zur Besiumung zugefiihrt werden. Das vorgeschnittene
Holz wird ohne weiteres vom Schnellspannwagen und Hilfswagen tiber
die Rollenbriicken zu den Walzen des Fertigschneidegatters 3 geleitet.
Dieses Gatter arbeitet ohne Blockwagen, das Holz wird hier nicht ein-
gespannt.

Das Holz passiert nun das Gatter 3. Die fertigen Bretter werden
auf den Rollentransport 38 geschoben, von wo sie dem Sortierungs-
oder Lagerplatz zugefiihrt werden, wéhrend das Seitenmaterial durch
die Auswerfvorrichtung 32 auf den Rollentransport 33 geleitet wird.
Die Schwarten werden vom Bedienungsmann auf das Transportband 39
aufgegeben. Dieses Transportband 39 bringt das Schwartenmaterial zur
Kappsige 13, wo es auf die gewiinschte Liénge abgekappt wird. Die
abgelangten Stiicke werden alsdann der Trennkreissige zugefithrt, die
dieselben in die verschiedenen Dimensionen auftrennt. Die endgiiltigen
Abfille werden durch die Offnung 41 geworfen, von wo aus sie
auf einem Transporteur der Hackmaschine oder Brennholzséige zugefithrt
werden. Die von der Trennkreissige aufgetrennten Bretter werden von
der mehrblittrigen Parallelbesdumsige 7 auf die sich ergebenden Breiten
besdumt und von der hinter dieser stehenden mehrblittrigen Justier-
kreisséige 8 in die gewiinschten Lingen fiir Kistenteile abgelingt. Die
Abfille wandern dann ebenfalls in die Offnung 41.

Das Gatter 1 dient speziell als Durchschneidegatter, bei dem die
Zufilbrung des Rundholzes in der gleichen Weise geschieht wie beim
Gatter 2 beschrieben. Auch das gestigte Holz wird in der gleichen Weise
behandelt wie bei Gatter 2. Das Schwartenmaterial wird dem Trans-
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portband 39 aufgegeben, um der Kappsige 13 zugefiibrt zu werden,
wihrend das zu siumende Brettermaterial mittels Auswerfvorrich-
tung 30 dem Rollentransport 34 aufgegeben wird, um auf der Parallel-
kreissige 4 besiumt zu werden. Die Kreissige 4 passiert alles Holz,
ob es besiumt werden soll oder nicht. Neben dem Rollentisch 36 ist
ein kleiner Rollentisch 37 eingebaut, der mit 2 Kappsigen 10 und 11
ausgeriistet ist. Diese Kappséigen dienen dazu, die Bretter wenn nétig
auf gewisse Léngen anzulingen, um auch diese Arbeit flieBend zu er-
ledigen. Nach dem Ablingen wandert dann das Material auf Rollen-
tisch 36 zum Sortierplatz.

Die auf der Parallel-Besdumkreisséige 4 anfallenden Sdumlinge wer-
den auf der Lattenkreissige 5 in Latten aufgearbeitet. Die Abfille
von der Lattenkreissige 5 werden durch Transportband 40 zur Hack-
maschine oder zur Brennholzkreissige beférdert. Sollen bei Gatter -1
die Staimme nur zu Brettern ohne nachherige Besdumung geschnitten
werden, d. h. als unbesdumte Klotz- oder Blockware verkauft werden,
so passieren die gesdgten Stimme, die von der Auswurfvorrichtung
auf Rollentransport 34 gelegt werden, ebenfalls die Saumsige, um
direkt zum Sortierplatz gebracht zu werden, obne die Sigeblatter zu
berithren. Zu diesem Zwecke ist die Saumsige so breit gebaut, daB das
auf den Vollgattern gesigte starke bzw. breite Material ohne weiteres
dieselbe passieren kann.

Die vorstehend beschriebene fliefende Arbeitsweise kommt vor allem
in solchen Sigewerken in Frage, wo parallel besiumte Fichten- und
Tannenbretter dauernd in groflen Mengen erzeugt werden, wie es in
Bayern der Fall ist, und wo von Gebriider Linck solche Anlagen
ausgefiihrt sind. In Amerika, Finnland und Schweden gibt es Hunderte
Sagewerke, welche schon seit langen Jahren nach obigem FlieBsystem
arbeiten und diese Arbeitsweise hat sich dort glinzend bewihrt.

Abb. 125 und 126 zeigt Hochleistungsgatter von Gebriider Linck,
Oberkirch (Baden), womit Durchschnittsleistungen von 12 cbm in der
Stunde bei giinstigem Fichtenholz und zwei Mann Bedienung erzielt
worden sind. Um solche abnorm hohe Leistungen erzielen zu konnen,
ist Vorbedingung, dal neuzeitliche Einrichtungen und giinstiges Rund-
holzmaterial zur Verfiigung steht. Die Firma Gebriider Linck hat
mehrere neuzeitlich eingerichtete Sigewerke ausgefithrt, womit Lei-
stungen von 10—I12 cbm stiindlich pro Gatter erzielt werden; es sind
dieses Leistungen, welche in Schweden und Finnland kaum erreicht
werden und damit ist der Beweis erbracht, daB3 neuzeitliche deutsche
Gatter in der Leistung den Schwedengattern nicht nachstehen. Die
Firma Gebr. Linck ist bereit, Interessenten nach vorheriger Anmel-
dung die Besichtigung von Sagewerken, welche mit Hochleistungs-
gattern nach dem FlieBsystem arbeiten, zu gestatten. Die in Abb. 125
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und 126 dargestellten Hochleistungsgatter haben nur einen Lenker bzw.
Zugstange, wodurch Betriebsschwierigkeiten — die bei zwei Lenker-
stangen durch deren ungleiche Lingen und unrichtige Stellung der
Kurbelzapfen zueinander entstehen, vor allem heiBlaufende Zapfen,
Lager, Rahmenfithrungen, sowie das Wackeln der Gatter — vermieden
werden. Die Umdrehungszahl der Gatter betrigt 300--350 minutlich

Abb. 125. Einlenker-Hochleistungsgatter, Abb. 126. Einlenker-Hochleistungsgatter.
(Gebr. Linek, Oberkirch in Baden.) (Gebr. Linck, Oberkirch in Baden.)

und der Hub ist 500 mm. Mit solchen Sigegeschwindigkeiten wird
naturgeméfl die Leistung gesteigert. Der Kraftverbrauch betrigt je
nach Grofe und Leistung 30—45 PS. Wie aus Abb. 126 ersichtlich
lassen sich die oberen wie auch die unteren Vorschubwalzen miihelos
seitwirts drehen, so daf die Sdgen von beiden Seiten in der ganzen
Léange frei liegen. Das zeitraubende Einhdngen und genaue Ausrichten
der Blitter wird dadurch wesentlich erleichtert. Die vorstehend an-
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gegebene Gatterleistung von 10—12 cbm stiindlich bedingt selbstver-
stindlich erstklassige, richtig dimensionierte Sdgeblitter mit tadel-
losem Schrank, Schirfe und Uberhang, da auch das beste Gatter
ohne diese Vorbedingung nicht befriedigen kann.

Wie aus nachstehender Tabelle ersichtlich, betrigt z. B. der Vor-
schub bei einem Gatter mit 750 mm Rahmenwerk und 500 mm Stamm-
stirke 2,56 m pro Minute. Bei einem Gatter mit 550 mm Rahmen-
weite und 400 mm Stammstdrke betrigt der Vorschub dagegen 5 m
pro Minute.

Bei den bisher iiblichen Blockwagen erforderte das Einspannen und
Ausrichten der Blécke zuviel Arbeit und Zeit, und dieselben sollten aus
jedem gut geleiteten Sage- ¢

werk verschwinden, da sie gt 7
veraltet sind. Derin Abb. 75 % A
128 dargestellte Schnell 7| o
spannwagen ist vorbild- [ | I
licher Konstruktion und | s4 S Wﬂw
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dreht werden. Das Ein- Stammstdrke ——>
spannen und Ausrichten Abb. 127. Diagramm iiber Schnittgeschwindigkeit ver-

schiedener Universalschnellgatter von Gebr. Linck, Oberkirch
des Blockes erfolgt vom in Baden, bei diversen Stammstérken.
Gatterfithrer ohne weitere Hilfe durch die am Wagen befindlichen
Hebel, und zwar ohne besondere Anstrengung und vollstindig gefahr-
los. Das vordere Ende des Stammes liegt lose auf einem Hilfswagen
ohne Spannvorrichtung (Abb. 129).

Das Aufspannen des Stammes erfolgt am besten unter Verwendung
eines Richtlichtapparates nach Abb. 121 u. 122.

Ist nun der Stamm in richtiger Lage aufgespannt (Abb. 129), so ge-
niigt ein kurzes Anfahren bis zu den Einzugswalzen des Gatters, welche
den Stamm erfassen und mit einer Vorschubgeschwindigkeit von etwa
1—8,5 m minutlich, je nach Stammstirke, durch das Gatter ziehen.
Da die Transportwagen auf Kugellagern laufen, sind dieselben #uBerst
leicht beweglich. Die oberen Vorschubwalzen sind mit kriftigem An-
trieb versehen und stellen sich selbsttéitig ohne Bedienung auf die je-
weilige Blockstirke ein. Kurz bevor der Stamm ganz ausgeschnitten
ist, st6B8t der Einspannwagen gegen einen Anschlag, die Zangen 16sen sich
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Abb. 128, Schnellspannwagen vor dem Gattereinzug.
(Gebr. Linck, Oberkirch in Baden.)

Abb. 129. Aufgespannter Stamm mit Schnellspann- und Hilfswagen.
(Gebr. Linck, Oberkirch in Baden.)
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selbsttitig und geben den Stamm frei, damit er ganz durchgeschnitten
werden kann. Beide Wagen laufen dann selbsttitig in ihre Anfangs-

Abb. 130. Schnellspannwagen hinter dem Gatter.
(Gebr. Linck, Oberkirch in Baden.)

stellung zuriick, worauf das Aufspannen des nichsten Stammes erfolgt.
Sobald der Stamm aus dem Gatter heraustritt, wird er durch einen

Schnellspannwagen nach Abb. 130
mit durch Hebel betdtigten Zangen
erfaBt und bis zum vollen Austritt
aus den Walzen zusammengehal-
ten. Das hintere Stammende legt
sich auf einen Hilfswagen nach
Abb. 131.

Der fertiggeschnittene Stamm
wird nun auf beiden Wagen mittels
Forderkette nach vorn bewegt.
Das Einschalten der Kette erfolgt
durch Fufitritt oder Handhebel.
Am &uBlersten Ende angekommen,

Abb. 131. Hilfswagen.
(Gebr. Linck, Oberkirch in Baden.)

werden die Zangen selbsttitig gelost und geben den geségten Stamm
frei, worauf die fertigen Bretter durch einen Rollentransport dem

Sortierplatz zugefiihrt werden.
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S. Amerikanische Siigewerke.

Das amerikanische Miihlengebéude ist gewéhnlich ein Holzgebdude
mit einem feuersicheren Dach. Vom ErdgeschoBl erfolgt der Antrieb

Abb. 132, Amerikanische Gattersige beim Schneiden von Oregon-Pine an der
Westkiiste Nordamerikas.

der Maschinen, die im ersten Stockwerk untergebracht sind. Die Stdmme
steigen, nachdem sie im Wasser geséubert und von elektrisch angetrie-
benen Kappsigen abgelingt sind, von endlosen Ketten gefalBit, auto-
matisch zum HauptgeschoB hinauf, wo sie aus der Fiihrungsrinne nach
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rechts oder links automatisch herausgestoBen werden. Es geniigt ein
Druck auf einen Hebel und der schwersté Stamm bewegt sich auto-
matisch nach der gewiinschten Seite auf das sog. Logdeck oberhalb des
Blockwagens oder auf die Rollenbahn. Die Sigewerkanlagen sind fast
durchweg mit den modernsten Maschinen ausgestattet. Es wird wird in
allen amerikanischen Sigewerken vor allem der Zweck verfolgt, jede
schwere manuelle Arbeit auszuschalten und durch schnell arbeitende
maschinelle Einrichtungen zu ersetzen. Dabei soll jedoch eine méglichst
hohe Leistung fiir rationelle Ausnutzung des Rundholzes erreicht werden.
Zur ersten Bearbeitung von Oregon-Pine-Rundholz kommen die sog.
Hauptsigen in Anwendung (headsaws), welche aus starken, schnell
arbeitenden Blockbandségen (Abb. 108) oder Blockkreissidgen bestehen.

Die wirkliche Wertbeurteilung der Blécke geschieht eigentlich erst,
wenn sie vierkantig besigt sind. Je nach Qualitit und vorliegenden
Auftrdgen werden die auf Blockbandséigen vorgeschnittenen Blécke zu
Bohlen, Brettern, Kants oder Balken weiter zersigt. Die zehnstiindige
Leistungsfahigkeit einer Hauptsige (Blockbandsige) mit den nétigen
Hilfssagen (Gatter Abb. 132) ist 600 cbm Schnittware (Oregon-Pine) und
die groflen Werke sind mit 2—4 solcher Hauptségen ausgestattet. Die
Kants (Flitches) und Balken (timbers) werden je nach Bedarf sofort
verladen oder durch Spaltbandsigen und Gatter (s. Abb. 132) weiter
zerschnitten. Von der Schnelligkeit, mit welcher alle diese Prozesse
vor sich gehen, kann sich der auslindische Fachmann kaum einen Be-
griff machen.

Die unglaublich hohen Leistungen der amerikanischen Sigewerke
an der Westkiiste des Pazifikozean sind, abgesehen von den automati-
schen Transportmitteln im Sigewerk und den schweren leistungsfiahigen
Maschinen (s. Abb. 132), vor allem auf die giinstigen Holzdimensionen
und -qualitdten zuriickzufithren. Es gibt dort ganze Waldungen Oregon-
Pine, mit Durchschnitthéhen von 250 FuB engl. und der Durchschnitts-
durchmesser dieser Baume betrigt etwa 5 Full engl. Die Stimme sind
meistens astrein und sehr vollharzig, wie fast alle Baume in den west-
lichen Wildern, was bei dem dichten Stand dieser Walder erklirlich ist.

Abb. 133 zeigt den dichten Stand von Oregon-Pine in den Urwildern
der Pazifischen Kiiste von Nordamerika,

Von den gesamten Waldungen der Vereinigten Staaten, Hart und
Weichholz; reprisentiert Douglas Fir (Oregon-Pine) etwa 25 9%,.

Samtliche fiir den Uberseetransport bestimmten Bretter und Bohlen
werden in amerikanischen Sigewerken in neuzeitlichen Schnelltrocken-
anlagen kiinstlich getrocknet, um ein Verblauen wahrend des Transportes
zu verhindern.

Die hohe Leistung der amerikanischen Sigewerke ist auch darauf
zuriickzufithren, daB der amerikanische Sigewerksbesitzer riicksichtslos
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eine im Betrieb befindliche Maschine ins alte Eisen wirft, wenn eine
neue Maschine an den Markt gebracht wird, welche mehr leistet und
Arbeitskrafte erspart.

Was in amerikanischen Sigewerken mit der Maschine gemacht wer-
den kann, wird gemacht ; die menschliche Arbeitskraft spielt eine unter-
geordnete Rolle. Die Arbeiter stehen jede Minute im Dienst der Ma-
schine und werden in den Ségewerken auf das duBerste ausgeniitzt.
Die maschinelle Einrichtung laBt ihnen keine Wahl. Ein Faulenzen
von einigen Minuten
ist nicht wieder einzu-
holen, es stort den
ganzen Betrieb.

Der amerikanische
Sagewerksarbeiter ver-
dient reichlich drei-
mal soviel wie sein
deutscher Kollege, aber
er muf auch dreimal
soviel leisten; d. h.
die wirtschaftliche Wir-
kung seiner Arbeit ist
dreimal so groB. Die
hygienischen Zusténde
in den amerikanischen
neuzeitlichen Sagewer-
ken sind vorbildlich.
Die Ségespéine werden
vollkommen abgesaugt
und die sonstigen Ab-
falle auf automati-
schem Wege entfernt.
Nur in der entlegen-

Abb. 133. Dichter Stand von Douglas Fir (Oregon-Pine) sten Ecke des Grund-
in den Urwildern der pazifischen Kiiste von Nordamerika. stiickes sieht man einen
groBen Triimmerhaufen veralteter Maschinen und Apparate. Keiner will
sie haben, nicht einmal der Althindler. Es besteht eben in der An-
schauungsweise des amerikanischen und deutschen Sigewerksbesitzer
ein groBer Unterschied: wihrend der erstere auf seinen Triimmerhaufen
mit veralteten Maschinen stolz ist, ist der letztere auf seine schon
seit Jahrzehnten in Betrieb befindlichen Maschinen stolz, welche
natiirlich inzwischen ausgeleiert und veraltet sind.
Der Amerikaner ist weniger Geldmensch, als wir Deutschen denken.
Sein ganzer Ehrgeiz ist darauf eingestellt, das denkbar Beste zu leisten
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und es besser zu machen als sein Konkurrent, und um dieses Ziel zu
erreichen, scheut er keine Geldausgaben. Es muB allerdings beriicksich-
tigt werden, daB der Amerikaner in finanzieller Hinsicht unter viel
giinstigeren Verhaltnissen lebt als wir Deutschen. Uns hat der Krieg
die wertvollsten Wilder, Vermogen und Geld genommen ; wir kénnen aus
diesem Grunde unsere Sdgewerke nicht nach amerikanischem Muster
einrichten, denn dazu fehlt uns das Geld, Rohmaterial und der Absatz.

IV. Die Sigen sowie Maschinen und Apparate
zam Schiirfen, Schrinken und Loten derselben.

Mit der besten Holzbearbeitungsmaschine ist kein befriedigendes
Resultat zu erzielen, wenn die dazu erforderlichen Werkzeuge nicht in
Qualitit, Ausfilhrung und Behandlung erstklassig sind. Ein jeder
Praktiker wird das oben Gesagte bestatigen und es ist eine feststehende
Tatsache, daf3 die im Einkauf zwar teuere aber gute Sige im Ge-
brauch bei groBer Mehrleistung die billigste und fiir den Sdgewerks-
besitzer auch vorteilhafteste ist. Es ist wiederholt festgestellt und der
unumst6Bliche Beweis erbracht, dall bei Verwendung von wirklich erst-
klassigen Qualititssigen und sachgeméfer Behandlung die doppelte Lei-
stung zu erzielen ist als mit billigeren aber auch schlechten Séagen. Ich
hatte wiederholt Gelegenheit, dieses wihrend meiner dreiffigjdhrigen in-
und ausléndischen Betriebsleitertdtigkeit festzustellen und rate dringend
dazu, beim Kauf von Sigen ja nicht auf den Preis zu sehen, sondern nur
allerbeste Qualitdtssigen von einer als erstklassig bekannten Firma zu
kaufen. Bekanntlich neigen viele Deutschen zur Auslandsware, durch Ein-
fithrung des Elektroofens und Verwendung von hochlegierten und sehr
teueren Stdhlen ist man in Deutschland jetzt in der Lage Sidgen her-
zustellen, welche die schwedischen und englischen in der Qualitit
grofitenteils iibertreffen. Vor dem Kriege unterschied man in der Haupt-
sache FluBstahl und TiegelguBlstahl. FluBstahl ist ein in fliissigem Zu-
stande gewonnenes Eisen, welches fast ausschlieflich im Bessemer
ProzeB hergestellt wird und héchstens 0,7 %o Kohlenstoff enthilt. Die
daraus hergestellten Ségen sind billig, jedoch nicht leistungsfahig, da
FluBstabl in der Zusammensetzung sehr unregelmiBig ist und durch
die Art seiner Gewinnung schadliche Zusitze von Sauerstoff und Stick-
stoff enthélt. Ebenfalls sind die schiidlichen Bestandteile an Phosphor
und Schwefel nicht ganz zu entfernen. Aus vorstehend angegebenen
Griinden ist davon abzuraten, billige, aus FluBstahl hergestellte Ségen
zu kaufen, da mit denselben nie Hochleistungen zu erzielen sind. Tiegel-
gufistahl wurde frither nur im Tiegel geschmolzen. Es ist dieses ein
sehr teueres Verfahren, welches bedingt, nur gutes Rohmaterial zu ver-
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wenden. Das im Tiegel geschmolzene Material ist bei sorgfaltiger Be-
arbeitung sehr rein und enthalt fast keine schidlichen Beimengungen.
Der Kohlenstoffgehalt von Tiegelguflstahl fiir Sagen soll 0,8—0,9 %o be-
tragen, der Hoéchstgehalt an Schwefel soll 0,05, an Phosphor 0,04, an
Mangan 0,1 und an Silizium 0,08 nicht iibersteigen. In den letzten
Jahren ist man dazu iibergegangen, hochwertigen Werkzeugstahl in
Elektroéfen herzustellen, welcher als Elektrostahl bezeichnet und den
besten TiegelguBstihlen ebenbiirtig ist. AufBler den oben angefiihrten
Stahlen werden von einzelnen Firmen auch Sigen aus billigem, in
Siemens-Martin-Ofen hergestellten Stahl angeboten, welche trotz auBer-
lich guter Analyse meistens minderwertig sind und infolgedessen fiir
Hochleistungsmaschinen nicht in Frage kommen. Es ist unglaublich,
unter was fiir hochténenden Namen heute die Stahlbezeichnung bei
Gatter-, Band- und Kreissagen erfolgt. Es werden da Ségen aus Silber-
stahl, Diamantstahl und allen unméglichen Stidhlen angeboten, und
wenn man die Sache bei Licht besieht und mit solchen Sigen gearbeitet
hat, wird man meistens feststellen miissen, daBl man der Hereingefallene
ist. Man kaufe aus diesem Grunde nur Ségen bei renommierten Firmen,
welche in der Lage sind, fiir die gelieferte Ware Garantie zu itbernehmen.
Um nun die teilweise ganz ungewdhnlichen Qualitatsbezeichnungen
aus der Welt zu schaffen, hat der Deutsche Sigen- und Maschinen-
messerbund, fiir Sigen zwei Qualititsunterschiede gewihlt, und zwar
erste Qualitit: TiegelguBstahl, und zweite Qualitit: FluBstahl, womit
der unlautere Wettbewerb jedoch leider keineswegs ausgeschaltet ist.

A. Gattersiigen.

Gattersagen werden gehandelt in nachstehenden GréBen: Liange 800
bis 2500 mm, mit Zwischenmaflen um 100 mm steigend. Breite 100
bis 200 mm, mit Zwischenbreiten um 10 mm steigend. Stiarke 14,
1,6, 1,8, 2, 2,2, 24, 2,6, 2.8 und 3 mm.

Uber die Stirke der Gattersigen gibt es selbst unter erprobten
Praktikern der Sigewerksindustrie groBe Meinungsverschiedenheiten,
jedoch liegt es im volkswirtschaftlichen Interesse, moglichst wenig
Sagespidne oder Sigemehl und viel Schnittmaterial zu erzeugen, was
wiederum bedingt, die Stdrke der Gattersigen nicht groBer als un-
bedingt erforderlich zu wahlen. Man trifft heute noch viele Sagewerke
an, welche mit 4 mm Schnittverlust albeiten; was dieses beim Schneiden
von 25 mm starken Brettern an Holzverlust bedeutet, kann sich jeder
leicht errechnen, es sind sage und schreibe 16°, dagegen bei 3 mm
Schnittverlust resp. Schnittfugenweite nur 12°%. Beim Einschnitt
stirkerer Bretter und Bohlen ist der Verlust durch Sagespdne natiir-
lich entsprechend geringer. In Schweden und Finnland, wo bekanntlich
alle Vollgatter mit 500 mm Hub laufen und fast nur ausgelaugtes, ver-



Gattersagen. 159

hiltnismé4Big weiches Wasserholz zum Einschnitt gelangt, werden Sigen
unter 2 mm Stérke nicht verwandt und dort ist auch der Schrank der
Stégen groBer als in Deutschland iiblich. Der Holzreichtum dieser Lander
laBt es zu, weniger auf den Schnittverlust und mehr auf die Leistung
der Ségen bzw. Gatter zu sehen, denn bekanntlich kann man bei 2 mm
starken Sagen einen groBeren Vorschub geben als wie bei schwicheren
Sigen. Selbstverstandlich spielt auch die Lénge der Sige bei Bestim-
mung der Stirke eine groBe Rolle; es mul} z. B. eine Sige von 1600 mm
Lange; starker gewdhlt werden als eine solche von 1200 mm Linge, da
bekanntlich lange Sigen in diinner Ausfithrung eine iibermiBige Span-
nung im Gatterrahmen bedingen und sehr zum Verlaufen neigen.
Das eine steht fest, dal mit starken Sigen eine groBe Leistung bei
groBem Schnittverlust erzielt wird, wogegen diinne Sigen eine geringere
Leistung und geringen Schnittverlust ergeben. AuBerdem ist zu be-
achten, dafl diinne Sagen sich leichter verbiegen als dicke, und infolge-
dessen breiter gewahlt werden miissen. Breite Sigen bedingen jedoch
einen gréBeren Schrank, schon wegen der vorkommenden Fehler beim
Einhéngen und um die Reibung des Sigeriickens am Holz zu vermeiden.
Es hat sich ferner in der Praxis herausgestellt, daB lange Gattersigen
unter 1,8 mm Stérke schwer ohne Beulen und genau gerade herzustellen
sind, was auf das schwierige Walzen und spétere Blankschleifen der diin-
nen Blatter zwischen zwei Sandsteinen zuriickzufithren ist.

Zum Schneiden von Kiefernborkholz auf Vollgatter haben sich in
der Praxis nachstehende Ségendimensionen bei gréBter Leistung bestens
bewihrt:

bis 1000 mm Sagenlinge, 1,6 mm Stirke, 140 mm Breite

. 1200 mm vy 1,8 mm o 160 mm s
,» 1500 mm " 2,0 mm ,, 170 mm
iiber 1500 mm » 2,2 mm 180 mm

Vorstehende Sagenstiarken kénnen beim Schneiden von ausgelaugtem
Kiefernwasserholz noch um 0,2 mm unterschritten werden, voraus-
gesetzt, dall das Gatter und die Sagen in mustergiltiger Weise behandelt
werden. Der Sigenwechsel erfolgt alle 3—5 Stunden je nach Sigen-
linge, Sagenqualitdt, Schirfe und Holzart, jedoch ist zu empfehlen,
mit dem Sagenwechsel nicht zu lange zu warten, da stumpfe Sigen
wenig und schlechtes leisten, sowie Kraftfresser sind. Die Zahnspitzen-
entfernung bei Vollgattersigen fir Weichholz betrigt 25—30 mm, die
Zahnhéhe etwa zwei Drittel der Spitzenentfernung. Bei Verwendung
von diinnen Gattersigen hat sich zum Schneiden von Fichtenbrettern
eine Zahnspitzenentfernung von 20 mm glinzend bewihrt. Die niedrige
Zahnhohe verhindert bei schwachen Sigeblittern das seitliche Aus-
weichen der Zdhne und ergibt einen sauberen Schnitt. Beim Einhingen
der Sageblitter im Vollgatter beachte man, daB die Sagen 5 mm Uber-
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hang haben, ein gréBerer Uberhang ist nicht zu empfehlen, da die
Ségen dann hacken und keinen glatten Schnitt erzeugen. Fiir kleine
Gatter von etwa 40-—50 cm Durchgang, auf denen in der Regel nur
schwache Rundhglzer zum Einschnitt kommen, kénnen Sigen von
1,4mm Stirke verwandt werden, vorausgesetzt, daBl dieselben in jeder
Beziehung sachgemifB behandelt, geschirft und geschrinkt werden
und keine Hochleistung verlangt wird. Sind die Sigen diinn und haben
grofle Zahnteilung, werden dieselben nie zufriedenstellend arbeiten. Man
wiahle deshalb hier Sagen von 1,6 mm Stirke abwirts, eine Zahnspitzen-
entfernung von 12 bis héchstens 20 mm je nach Blattstirke. Es ist selbst-
verstandlich, daf die Stérke der Gattersigen dem zu schneidenden
Rundholze bzw. der Rahmenweite des Gatters angepafBt sein muf;
man kann niemals in einem Gatter von 60—80 cm Durchgang 1.4 mm
starke Sagen verwenden, da dieselben bei groBem Vorschub unweigerlich
verlaufen. DaBl die meisten Ségewerkspraktiker iible Erfahrungen
mit diinnen Gattersdgen gemacht haben liegt meistens daran, dal sie
diinne Sagen im Gatter mit groBem DurchlaB mit zu groBer Zahnspitzen-
teilung und zu groBer Zahnhéhe verwandt haben und der Vorschub zu
groB war.

B. Horizontalgattersiigeblitter.

Zum Schneiden von Bohlen auf dem Horizontalgatter sind Sige-
blétter aus feinstem TiegelguBstahl, 1,8—2 mm stark und nicht iiber
150 mm breit, zu empfehlen. Als Zahnform hat sich in der Praxis 25
bis 30 mm Spitzenentfernung und 12 mm Zahnhéhe bewéhrt, und zwar
mit aus der Mitte auseinandergehenden Zihnen, d. h., wenn man das
Sageblatt von der einen Léngsseite betrachtet zeigen die Spitzen der
einen Hilfte nach links und die der anderen Hélfte nach rechts. Diese
Zihne lassen sich leicht instand halten und konnen auch auf einer
Schleifmaschine geschliffen werden, am besten durch Geradschliff. Zum
Schneiden von Hartholz haben sich Sigen mit Zahngruppen von je
5 Ziahnen, abwechselnd nach rechts und links zeigend, bewihrt, jedoch
sind diese Art Stgen schwierig zu schirfen. Sollen Zahngruppensigen
auf der Maschine geschliffen werden, so nehme man Geradschliff, weil
sich derselbe bei Hartholz besser bewéhrt hat als Schrigschliff. Beim
Feilen mit der Hand ist Geradschliff jedoch schwierig herzustellen, da
dann das Blatt zittert, evtl. Zdhne abbrechen, man soll aus diesem
Grunde so wenig wie moglich schrig feilen. Es ist ferner wichtig, die
Sédgebldtter 6fter zu untersuchen, ob sie nicht krumm oder windschief
sind; dazu bendtigt man eine sauber gehobelte, guBeiserne Richt-
platte, welche etwas kiirzer als das Ségeblatt ist. Zur Not geniigt auch
eine sauber abgerichtete Holzbohle, welche selbstverstindlich nicht
windschief sein darf. Das zu kontrollierende Blatt legt man nun auf
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die Richtplatte ; durch Auflegen eines Stahllineals findet man alle Kriim-
mungen, welche mittels Hammer vorsichtig zu entfernen sind. Mit
einem krummen, buckligen und noch dazu windschiefen Blatt ist nie-
mals eine zufriedenstellende Leistung zu erzielen. Falls die Sageblatter
durch Handfeilen geschérft werden, sind die Zahnspitzen 6fter durch
Abrichten mit einer flachen Schlichtfeile, welche in einem besonderen
Halter steckt, gleich lang zu feilen, es mufl dabei jede Zahnspitze be-
rithrt werden.

Man beachte, daB Gattersigen, welche durch Geradschliff geschérft
sind, stets zuerst geschrinkt und dann geschérft werden, da anderen-
falls die nach auflen geschrinkten Zahnspitzen einen ungiinstigen
Schnittwinkel erhalten. Werden die Zahne dagegen zuerst geschrinkt
und dann geschirft, so schneiden die Zéahne an der dulleren Spitze besser,
da die Zahnspitze genau winkelrecht zum Blattriicken gescharft ist.
Fiir Horizontalgattersigen hat sich in der Praxis als giinstig erwiesen,
abwechselnd 2 Zihne nach links und 2 nach rechts zu schrinken;
man benutzt zum Schrinken am vorteilhaftesten eine wirklich gute
Schrankzange, womit man moglichst kurz schrinkt und stark biegt,
wodurch die Zihne mehr Festigkeit erhalten. Nachdem die Sigen ge-
schrinkt und geschérft sind, werden die Zahne noch einmal mit Hilfe
einer Schrinklehre untersucht, ob sie durch das Schéirfen nichts von
der genauen Schrinkung eingebiilt haben. Wenn erforderlich, miissen
dann einzelne Zihne nachgeschrinkt werden.

C. Bandsiigeblitter.

Bei der Anschaffung von Bandségeblittern ist ebenfalls wie bei
Gattersigen Bedingung, nur allerhbeste Bléatter aus erstklassigem Tiegel-
oder ElektroguBstahl zu kaufen. Ein Bandsigeblatt kann nur dann zu-
friedenstellend sein, wenn es richtig dimensioniert und sachgemifl
behandelt wird; es sind nachstehende Punkte zu beachten:

1. Die Blattstarke soll niemals mehr betragen als 1/,,o, des Rollen-
durchmessers, d. h. die hdchstzulassige Blattstirke ist bei 1000 mm
Rollendurchmesser 1 mm.

Eine groBle Zahl von Reklamationen iiber angeblich nicht gute Band-
sigen ist darauf zuriickzufiihren, daB8 die betreffenden Blitter im Ver-
héltnis zu ihrer Ldnge bzw. Rollendurchmesser zu dick genommen
werden. Starke Blatter sind namlich nicht haltbarer, sondern reien
eher, denn da sich die Blatter mit grofer Geschwindigkeit iiber die Rollen
bewegen und sich hierbei fortwihrend biegen, so nehmen hierbei dicke
Blatter eher Schaden als diinne. Je gréBer der Rollendurchmesser, um
so flacher ist die Biegung des Blattes und um so dicker kénnen die Blatter
sein, ohne Gefahr zu laufen, zu brechen.

Gillrath, Holzbearbeitung. 11
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2. Man sorge fiir gute Létung, vor allen Dingen beachte man, da3
die aneinander zu l6tenden Sigenenden im Riicken genau in einer Rich-
tung liegen und keinen Knick aufweisen. Man trifft 6fter Bandsigen-
blitter an, welche durch Ofteres unsachgemifles Loten im Riicken
mehrere Knicke aufweisen; solche Blétter konnen unmoglich zu-
friedenstellend arbeiten. Um ein einwandfreies Arbeiten zu erméglichen,
ist Grundbedingung, da das Bandsdgenblatt im Riicken haargenau
gerade lauft und die Lotstelle genau dieselbe Stirke bzw. Dicke auf-
weist, wie das Sdgeblatt, also nicht stirker und schwicher ist.

3. Miissen die Bandagen der Sidgerollen stets haargenau kreisrund
laufen, sie sollen stets sauber sein; zu diesem Zweck ist oberhalb
der unteren Rolle eine sicher wirkende Biirste anzubringen. Bleiben
nidmlich irgendwelche Teile auf der Bandage haften und bilden dort
eine Erhohung, so wird an dieser Stelle das Bandségenblatt besonders
beansprucht, was erklirlicherweise keineswegs vorteilhaft fiir dieses ist.
Oft findet man auch, daB sich die Bandagen durch unrichtiges Einstellen
der oberen Sigerolle oder der Fithrung einseitig abnutzen, das Band-
sigenblatt also nicht mehr iiber eine zylindrische, sondern konische
Fliche lduft, was ebenfalls zum Reiflen des Blattes beitragt. Ob Gummi-
oder Korkbandagen benutzt werden, ist an sich einerlei, die Hauptsache
ist, eine prima Qualitdt von genau gleicher Stirke verwenden und die
Bandagen mittels prima Gummi oder Bandagenkitt straff aufziehen.
Bei Verwendung von Gummibandagen ist es am vorteilbaftesten, die-
selben in einer Gummifabrik vulkanisieren zu lassen, da man dann wirk-
lich genau laufende Sigerollen mit unlosbarer Bandage erhilt.

4. Beim Sigen von harzigen Hélzern ist Sorge zu tragen, dafl die
Blitter nicht verharzen, da mit einem verharzten Blatt kein einwand-
freier Schnitt zu erzielen ist. Um diesen Ubelstand zu vermeiden, be-
streiche man das Sdgeblatt ofter mit einem Gemisch von Schmiersl
und Petroleum, wodurch das Harz vom Blatt gelost wird.

5. Ist zu beachten, daB die Sagerollenlager nicht ausgelaufen sind,
da anderenfalls die Rollen einen unruhigen Gang erhalten und schlagen,
was ebenfalls auf die Arbeitsweise des Sigeblattes unginstig einwirkt
und das Reifien des Blattes begiinstigt.

6. Ist unbedingt Sorge zu tragen, daB das Sdgeblatt beim Leerlauf
nicht an die riickwartige Fithrungsrolle anlduft, das Blatt soll die Fiih-
runsgrolle erst beim Schneiden beriihren. Ich habe oft Bandsige-
blatter angetroffen, welche durch zu scharfes Anlaufen an die riick-
wartige Fihrungsrolle starken Grat aufwiesen, was unbedingt ver-
mieden werden muB, und zwar durch richtiges Einstellen der oberen
Sige- und Fithrungsrolle.

7. Der Zahngrund muB bei Bandsigeblittern unter allen Um-
stinden rund sein; es diirfen aus diesem Grunde zum Schirfen nur
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Feilen oder Schleifscheiben mit runden Ecken bzw. Kanten verwendet
werden. Wird ein Bandsigeblatt mit einer scharfkantigen Sagefeile
geschirft, so ist die Folge davon, daBl das Blatt im Zahngrund feine
Risse erhilt, welche sich nach und nach vergréfern und die Erreger zum
ReiBlen sind.

8. Die Schnittgeschwindigkeit soll etwa 25 m/sek. betragen, jedoch
hiite man sich, etwa 35—40 m in der Sekunde anzuwenden, da die
Blatter dann ofter reilen.

Normale Bandsigeblidtter werden in nachstehenden Dimensionen
geliefert:

s Normalstérk Zahnweite

Breite in mm in nﬂ:;u‘ © in mm
4 0,55 3
5, 6, 8 0,6 4— 5
10, 12, 15, 20, 25 0,7 5— 8
30, 35, 40 0,8 8—10
45, 50 0,9 10—12
60, 65 1 14
70, 75, 80 1,1 15—16
90, 100, 110, 120 1,2
130, 140 1,3 nach
150, 160 1,4 Wunsch
170—250 nach Wunsch

D. Kreissiigebliitter.
Kreissigeblitter finden Verwendung bei nachstehenden Maschinen,
und zwar mit verschiedenen Zahnformen und Blattstirken, je nach Ver-
wendungszweck und Holzart:

1. Kappsigen, 5. Bauholzkreissidgen,
2. Pendelségen, 6. Trennkreissigen.
3. Saumségen, 7. Tischlerkreisséigen.

4. Lattenkreissigen,

Um mit Kreissiigeblittern beim Arbeiten ein zufriedenstellendes
Resultat zu erzielen, ist vor allem unbedingt erforderlich, nur erst-
klassige, gut gespannte Blitter zu kaufen, welche dem jeweiligen Ver-
wendungszwecke in der Stirke und Zahnung angepaft sind. Man trifft
selten Kreissigen an, womit Hochleistungen bei sauberem Schnitt er-
zielt werden und dieses ist in den meisten Fillen auf fehlerhafte Wahl,
Behandlung und Befestigung des Sidgeblattes zuriickzufiihren.

Eine Kreissige muB, wenn geniigend Kraft zur Verfiigung steht und
der Antriebsriemen die erforderliche Breite hat (was meistens nicht der
Fall ist) auch bei schnellem Vorschub flott durchziehen. Worauf ist nun
das schlechte Arbeiten des Kreissageblattes zuriickzufithren?

1. MuB die Zahnform dem zu schneidenden Holze angepaBt sein.
Zum Langschneiden auf einer Saumsige mit Rolltisch brauche ich z. B.

11*
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eine andere Zahnung als zum Langschneiden auf einer Tischlerkreis-
sage oder sogar zum Querschneiden auf fertige Linge. AuBerdem wird
z. B. zum Schneiden von Weilbuchenholz eine andere Zahnform be-
nétigt als bei Fichtenholz. Ich habe wiahrend meiner langjihrigen
Praxis herausgefunden und durch viele Versuche festgestellt, dafl sich
die Zahnform nach Abb. 134 sowie nach Abb. 135 bei entsprechender

Abb. 134, Abb. 135.
Zahnform fiir Tischlerkreissigen. Zahnform fiir Tischlerkreissigen.

Zahnspitzenentfernung fiir fast alle vorkommenden Arbeiten und Holz-
arten bei Tischlerkreissigen am besten eignet; die passende Zahn-
spitzenentfernung bzw. Téilung ist aus der folgenden Kreisséigen-
tabelle ersichtlich.

2. Der Schrank eines Sdgeblattes mull der zu schneidenden Holzart
angepaft sein. Nasses Holz erfordert einen anderen Schrank als trocke-
nes. Beim Schneiden von trockenem Langholz auf einer Tischlerkreis-
sige geniigt ein Gesamtschrank von 40 bis hochstens 50 %o, so dafi ein
Ségeblatt von 2,5 mm Stirke eine theoretische Schnittfuge von 2,5 mm
plus 40% = 3,5 mm ergibt. Die Zéhne sind bei dem vorstehenden
Blatt mithin nach jeder Seite 20, der Blattstiarke, also 0,5 mm nach
auBen geschrinkt. Das Sageblatt einer Langholzkreisséige mit Lauftisch,
zum rohen Besdumen und Auftrennen von Weich- und Hartholzbrettern
und Bohlen, erfordert dagegen 50—80°o Gesamtschrank, so dall ein
Sageblatt von 600 mm Durchmesser und 3 mm Stérke, eine theoretische
Schnittfuge von 3 mm plus 500 = 4,5 mm im giinstigsten Falle ergibt.
Die Zahne bei vorstehendem Blatt sind mithin nach jeder Seite 250 der
Blattstirke, das sind 0,75 mm, nach auBen geschrankt.

3. Manches Kreissigeblatt arbeitet nicht zufriedenstellend und
flattert, weil der Durchmesser der Befestigungsflanschen bzw. der Spann-
scheiben zu klein ist und die Spannscheiben nicht sachgemi8 ausgefithrt
sind. Speziell bei Verwendung von diinnen Sigeblittern ist Grund-
bedingung, daB die Spannscheiben im Durchmesser reichlich bemessen
sind. Ich habe in meinem Betriebe 28 Kreissigen laufen und wieder-
holt festgestellt, daB ein diinnes Kreissigeblatt, welches bei kleinem
Spannscheibendurchmesser im Betriebe zitterte, bei groflem Spannschei-
bendurchmesser vollstindig ruhig lief. Viele Holzbearbeitungsmaschinen-
fabriken begehen den unverzeihlichen Fehler, den Spannscheibendurch-
messer zu klein zu wihlen und die Folge davon ist das Zittern der
Sdgeblitter bei normaler Blattstirke. Es werden dann als letztes Hilfs-
mittel stirkere Blitter genommen, wodurch ein griBerer Schnittver-
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lust entsteht und unnétig Nutzholz in Shgespine verwandelt wird.
Der Spannscheibendurchmesser soll bei Kreissdgeblattern nach Mog-
lichkeit ein Drittel des Sageblattdurchmessers betragen, auf keinen
Fall jedoch weniger als ein Viertel. Ein Sageblatt von 600 mm Durch-
messer erfordert mithin Spannscheiben von 150—200mm Durchmesser,
je nach Blattstéirke. Die Spannscheiben sind, um ein Durchbiegen beim
Festschrauben des Ségeblattes zu verhindern, reichlich stark zu dimen-
sionieren und innen auszudrehen, da, um einen festen Sitz des Sige-
blattes zu ermoglichen, nur der dulere Rand der Spannscheiben in einer
Breite von 20—50 mm, je nach Durchmesser, das Sdgeblatt anpressen
darf.

4. Tst darauf zu achten, daB die fest auf der Sigenachse aufgezogene
Spannscheibe haargenau rund lduft und nicht seitlich schligt, da die
geringste Ungenauigkeit auf den geraden und ruhigen Lauf des Sage-
blattes einwirkt. Ist eine Ungenauigkeit festzustellen, so ist die Sigen-
achse herauszunehmen und die feste Spannscheibe auf einer Drehbank
sauber nachzudrehen.

5. Von besonderer Wichtigkeit ist, dafl die Bohrung des Sigeblattes
haargenau auf die Sigenachse paBt. Ist dieses nicht der Fall, so schneidet
das Sageblatt nicht, sondern es hackt, da nur ein kleiner Teil der Zahne
Arbeit leistet; es kann mit einem solchen Blatt keine ordentliche
Arbeit geleistet werden. Um diesen Ubelstand zu vermeiden, empfehle
ich die Anbringung eines federnden Zentrierkonusses in der losen Spann-
scheibe, wodurch auch ein Sigeblatt mit zu groBler Bohrung genau
kreisrund lduft, vorausgesetzt, daBl die Zabhnspitzen alle genau gleich
weit vom Blattmittel entfernt sind. Bei Verwendung einer automa-
tischen Kreissagescharfmaschine kénnen die Zahnspitzen bei sach-
gemifler Behandlung nicht ungleich geschiarft werden, da das Blatt
beim Schirfen auf einen Zentrierkonus gespannt wird und infolge-
dessen haargenau kreisrund geschérft wird. Anders verhilt sich jedoch
die Sache, wenn ein Kreissidgeblatt durch Feilen mit der Hand ge-
scharft wird; in diesem Falle sind die Zahnspitzen in den seltensten
Fillen alle genau gleich weit vom Blattmittel entfernt und man muB,
um ein genau kreisrund laufendes Séigeblatt zu erhalten, das Blatt auf
der eigenen Welle gegen ein Stiick Schmirgelstein ablaufen lassen.
Samtliche Zahne miissen den Schmirgelstein moglichst leicht beriihrt
haben; es ist dann ein leichtes, das Blatt auch mit der Hand genau
kreisrund zu schérfen.

6. Genau kreisrund laufende Kreissigeblatter verlangen unbedingt
sauber laufende Achsenlager, welche weder in die Bohrung noch seit-
lich Spielraum haben. Ich habe in den mir unterstellten Werkstitten
28 Kreissiigen laufen, welche meistens mit Kugellager versehen sind;
trotz scharfer Kontrolle des Sageschérfers, Werkzeugschlossers und
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-meisters hatte ich wiederholt Gelegenheit festzustellen, dal einzelne
Sageblitter, trotzdem sie auf einer automatischen Schérfmaschine
genau kreisrund geschérft waren und in der Bobrung pafiten, unrund
liefen.

Die Ursache des unrunden Laufens war in diesen Fallen ein etwas
abgenutztes Achsen- oder Kreissigenwellenlager, wodurch das Schlagen
des Sigeblattes hervorgerufen wurde. Nach dem Einbau neuer Kugel-
lager oder Lagerschalen liefen die vorerwdhnten Bléitter genau kreis-
rund. Man ersieht aus vorstehendem, welch ungiinstige Wirkung auch
nur leicht ausgelaufene Lager auf den kreisrunden Lauf eines Sige-
blattes ausiiben; daher widme man den Kreissigewellenlagern be-
sondere Aufmerksamkeit, da die Welle in den Lagerstellen einen absolut
festen Sitz haben muB, und zwar nicht nur in der Lagerbohrung, son-
dern auch in der Léangsrichtung.

7. Beachte man, daB bei Tischlerkreissidgen die Fiihrung zum Lang-
holz schneiden genau parallel zum Sageblatt eingestellt ist, da anderen-
falls das Blatt beim Schneiden klemmt und Brandflecken erhalt.

8. Soll man Langholz nie ohne Spaltkeil schneiden, und zwar weil
derselbe 1. das Klemmen des Sigeblattes in der Schnittfuge und die
dadurch entstehenden Brandflecken verhindert und 2. ein Zuriick-
schleudern der Holzer vermieden wird. Schon mancher Kreisséigenschnei-
der ist dadurch tédlich verungliickt, daB er Langholz ohne Spaltkeil
geschnitten hat und ihm das Holzstiick mit groer Wucht gegen den Leib
geschleudert wurde. Der Spaltkeil soll wagerecht und senkrecht so ver-
stellbar sein, daB er von den Sigezihnen hochstens 15 mm entfernt ist,
und seine Spitze noch 20 mm iiber die Oberkante des zuschneidenden
Holzes herausragt. Die Stirke des Spaltkeiles bei Tischler- und Besdum-
kreissiigen darf hochstens 0,5 mm geringer sein als die Schnittfuge bzw.
die Schrankweite des Sageblattes.

9. Um das Flattern und Brandflecke bei groBen, diinnen Kreissige-
blattern zu verhindern, ist es erforderlich, unterhalb des Kreissdge-
tisches neuzeitliche, verstellbare Blattfiihrungen oder Packungen mit
selbsttitiger Schmierung anzubringen. Die neuzeitlichen Blattfithrungen
und Packungen sind in letzter Zeit so vervollkommnet, daB dieselben bei
richtiger Anwendung ein Flattern auch schwacher Sageblitter ver-
hindern, vorausgesetzt, daB Bldtter mit richtiger Spannung verwandt
werden.

10. Es werden hiufig von zweifelhaften Firmen spottbillige Kreis-
ségen mit zu schwacher Sigewelle und Lagern angeboten; doch wird auf
solchen Maschinen ein groBeres Sigeblatt niemals einwandfrei laufen,
da das Zittern der Welle in verstdrktem Mafe auf das Sigeblatt iiber-
tragen wird.
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E. Hanibalsiigen.

Abb. 136 zeigt eine sog. Hanibal- oder Kreissige mit Gruppen-
zahnung, welche ich allen Kreissigebesitzern zum Besiumen und
Auftrennen von Weich- und Hartholzbohlen und Brettern auf das
warmste empfehlen kann, denn diese Sigen leisten bei sachgemiBer
Behandlung im Sigewerk und auf Holzlagerplitzen bedeutend mehr
als jedes andere Sigeblatt, und zwar bei geringstem Kraftverbrauch.
Ich benutze schon seit langen Jahren bei simtlichen in der Zuschneiderei
laufenden Besdum- und Langholzkreissigen mit Laufrollenwagen oder
Schiebetisch Hanibalsigenbliatter und bin mit deren Leistung in jeder
Beziehung zufrieden, ganz gleich ob mit denselben Hart- oder Weich-
holz geschnitten wird. Fir feinere Arbeiten auf der Tischlerkreissige
kommen diese Blitter nicht in Frage, da der Sageschnitt selbstver-
stindlich nicht so sauber ist wie bei einem fein gezahnten Blatt,
jedoch gibt es keine Séagenzahnung, mit
welcher die gleiche Leistung bei einer Be-
sdum- und Langholzkreissige erzielt werden
kann. Von mehreren Seiten wird empfohlen,

Hanibalsdgen mit mehr als 50 m/sek. Ge-
schwindigkeit laufen zu lassen, jedoch habe
ich wiederholt durch Versuche festgestellt, daB
mit Hanibalsigeblittern auch bei 50 m/sek.
Umfangsgeschwindigkeit Hochstleistungen er-
zielt werden. Man beachte, je groBer die Um- Ki&g;&g%ggﬁgﬁ%ﬁm&_
laufgeschwindigkeit, desto stérker bzw. dicker
miissen die Sigeblitter und desto groBer miissen die Flanschendurch-
messer sein, um ein Flattern ungepackter Sigeblatter zu verhindern.

Zu umstehender Tabelle ist zu bemerken, daB fiir saubere Arbeiten
an der Tischlerkreissige bei diinnem Holz und geringem Vorschub die
Blattstirken der Remscheider Fabrikanten in Rubrik 4 geniigen, soll
jedoch starkes Holz mit groBlem Vorschub geschnitten werden, sind
Siagebldtter nach der in Rubrik 2 und 3 angegebenen Stéirke bzw. Dicke
zu wihlen oder aber Befestigungsflanschen anzuwenden, welche im
Durchmesser ein Drittel des Sdgeblattdurchmessers aufweisen. Wo
ein geschultes Personal vorhanden ist und die Ségeblatter einwandfrei
geschérft und geschrinkt werden, kénnen Remscheider Normalblitter
verwandt werden, jedoch hiite man sich, bei grofem Vorschub und
starkem, rohem Holz schwach dimensionierte Blitter zu verwenden, vor
allem, wenn keine #uBlerst tiichtigen Kreissdgenschneider- und -schirfer
zur Verfiigung stehen.

Eine alte Regel sagt, daB die Blattstéirke, soweit es sich um Kreis-
sigeblitter handelt, wie sie in Tischlereien vorkommen, dem zwei-
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Tabelle iiber Kreis- und Pendelsdgeblatter.
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hundertsten Teil des Durchmessers entsprechen soll und diese alte
Regel ist im groBlen und ganzen richtig.

In Fachkreisen gehen die Ansichten iiber die Umdrehungszahlen
bzw. der Sekunden-Meter Schnittgeschwindigkeit weit auseinander,
und ich habe durch eingehende Versuche festgestellt, daB die giinstigste
Schnittgeschwindigkeit bei Pendel-, Besium- und Tischlerkreissigen
45--55m in der Sekunde betrigt. Ich hatte wiederholt Gelegenheit
festzustellen, daBl prima gut gespannte Kreissiigeblitter von 600 mm
Durchmesser und 3 mm Stérke, bei 50 m/sek. Schnittgeschwindigkeit
einen ruhigen vibrationsfreien Lauf zeigten, dagegen bei 60—65 m /sek.
Schnittgeschwindigkeit flatterten. Man lasse sich deshalb nicht verleiten.
Schnittgeschwindigkeiten von 60—70 m/sek. bei groBen Kreissige-
blattern und starkem Holz anzuwenden, da solche hohe Schnittgeschwin-
digkeiten abnorm starke Blitter, groBen Schnittverlust und erhéhten
Kraftverbrauch bedingen. Uber die Form der Zahnung sind ebenfalls
die Ansichten von Fachleuten grundverschieden. Ich habe wihrend
meiner 32jahrigen Betriebsleitertdtigkeit festgestellt, daB sich fiir
Tischlereien und Holzbearbeitungsbetriebe nachstehende Zahnformen
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glanzend bewihrt haben. Fiir Pendelsigen, welche etwas leisten sollen,
nehme man keine gleichschenkligen Zahne, d. h. solche, bei denen der
Brustwinkel gleich dem Riickenwinkel ist, wie
bei Zahnform Abb. 137 und 138, derartige \
Blitter schneiden schwer und leisten wenig.
Ich verwende zu Pendelsigen Zahnform nach

.137.
Abb. 135, und habe damit stets gute Resul- A \
tate erzielt. Fir groBe Langholz- und Besium-
kreisséigen empfehle ich bis 500 mm Blattdurch- J\/\/\M
messer Zahnform nach Abb. 134, iiber 500 mm Abb. 138.

Blattdurchmesser Zahnform nach Abb. 139 oder 70p-157u.138. Nicht glnstige
Hanibalsdgen nach Abb. 136 mit Zahngruppen

zu 5 Zibnen und Zahnform nach Abb. 139. Fir Tischlerkreissdgen
bei gréberer Arbeit Zahnform nach Abb. 134, fiir feinere Arbeiten, wo
eine saubere Schnittfuge verlangt wird, dagegen Zahn- /
form nach Abb. 135 mit einer Zahnspitzenentfernung W
nach vorstehender Kreissigentabelle, Rubrik 8. Ich

habe mit dieser Zahnspitzenentfernung giinstige Apb.139. Zahnform
Resultate sowohl beim Quer- als auch beim Lang. fir Hanibalkrelssigen.
schneiden von trockenem Rotbuchenholz, sowie Kiefernholz bis
120 mm stark, erzielt. Ein Kreissdgenblatt von 450 mm Durchmesser,
2,8 mm Stdrke und 13 mm Zahnspitzenentfernung, Zahnform nach
Abb. 135, ergab bei 120 mm starken trockenen Rotbuchenbohlen eine
Schnittfuge von 4 mm, bei grolem Vorschub und sauberem Schnitt, sowohl
beim Quer- als auch beim Langschneiden, und zwar auf einer Tischler-
kreissige, wo ein sauberer Schnitt bei geringstem Hobelverlust verlangt
wurde. Die Schnittgeschwindigkeit des Sdgeblattes betrug 50 m/sek.
Ist die Schnittgeschwindigkeit in Meter/Sekunden gegeben und die
Umdrehungszahl der Sigewelle wird gesucht, rechnet man wie nach-
stehend: Ségeblattdurchmesser 450 mm - 3,14 = 1,413 m, 50 m/sek.
Schnittgeschwindigkeit - 60 Sek. = 3000: 1,413 = 2123 Touren pro
Minute.

Die Berechnung der Umdrehungszahl bei Kreissigen erfolgt nach
folgender Formel: Angenommen eine Kreissige soll pro Minute mit
2400 Umdrehungen laufen, die Séagenantriebsscheibe hat 150 mm
Durchmesser, und das vorhandene Vorgelege lduft mit 600 Umdrehungen
in der Minute, welchen Durchmesser muB3 die Antriebsscheibe auf dem
Vorgelege haben? 2400 - 150 = 360000 : 600 = 600 mm Durchmesser.

Nehmen wir an, das vorhandene Vorgelege macht 600 Touren pro
Minute, die vorhandene Abtriebsscheibe hat 600 mm Durchmesser, die
Antriebsscheibe auf der Sagewelle hat 150 mm Durchmesser, wieviel Um-
drehungen macht die Sigewelle in der Minute? 600 - 600 = 360000: 150
= 2400 Umdrehungen pro Minute. Man merke sich, bei der Aufstellung
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einer Maschine sind stets 3 Zahlen gegeben und die vierte muf} gesucht
werden, z. B. kaufe ich eine Kreissige, so kenne ich die Umdrehungs-
zahl und Antriebsscheibendurchmesser der Sige, aullerdem ist mir die
Umdrehungszahl der vorhandenen Transmissionen oder des Vorgeleges
bekannt, ich habe mithin den Durchmesser der Abtriebsscheibe zu
suchen, was geschieht, indem ich die ersteren beiden bekannten Zahlen
miteinander multipliziere und durch die letztere dividiere, also in vor-
stehendem Falle 2400 - 150 = 630000: 600 == 600 mm. Man mul} also
stets die beiden bekannten Zahlen von der Maschine oder vom Vor-
gelege miteinander multiplizieren und durch die gegebene einzelne Zahl
(entweder Umdrehungen pro Minute oder Durchmesser in Millimetern)
dividieren.

F. Hobelkreissiigeblitter.

Abb. 140 zeigt ein Hobelkreissigeblatt, welches bei feineren
Tischlerarbeiten, wo ein sauberer hobeldhnlicher Schnitt verlangt wird,
vielfach zur Anwendung kommt. Im Hinblick darauf, daB derartige
Sagen konisch geschliffen, also am &uBeren
Umfange stirker als in der Mitte sind, ist
ein Schrinken nach Moglichkeit zu ver-

meiden, dagegen ist ein sachgeméifBes Schir-

fen unbedingt erforderlich. Vor allen Dingen

ist darauf zu achten, dal Zihne und Zahn-
form genau in dem Zustande erhalten blei-
ben, wie sie bei der Lieferung waren. Die
Sagen arbeiten in der Tat sehr sauber, sie
miissen aber mit ganz besonderer Sorgfalt und
Sachkenntnis gepflegt und instand gehalten werden, anderenfalls sie eine
Quelle stindigen Argers sind. Der Vorschub darf bei solchen Ségebliattern
nur ein ganz geringer sein, da dieselben bei starkem Holz und groBem
Vorschub leicht im Holz festbrennen und die Spannung verlieren.

Ich selbst habe mit den in der Kreissidgentabelle, Rubrik 8, angefiihr-
ten Zahnspitzenentfernungen Schnittresultate erzielt, welche an Sauber-
keit Hobelkreissigen nicht nachstehen, und zwar bei Quer- und Lang-
schnitt, sowohl an hartem als auch in Weichholz (Zahnform Abb. 135).

Abb. 140. Hobelkreissigenblatt.

G. Konisch geschliffene Spaltkreissiigeblitter.

Abb. 141 =zeigt ein konisch geschliffenes Schaltkreissigeblatt,
welches bei den in Abb. 111 bis 114 dargestellten Trennkreissigen
verwandt wird. Diese Blitter sind an der Zahnreihe sehr diinn, und
zwar bis zu 0,81 mm. Die konischen Blatter sind rechts konisch, d. h.
die konische Seite ist nach rechts, wenn das Sigeblatt gegen den Arbeiter
lauft. Die groite Verbreitung haben konische Spaltkreissigeblatter
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in Schweden und Finnland gefunden, wo dieselben zum Auftrennen
von Fichtenbohlen verwandt werden. Bei sachgemifBer Behandlung
und richtiger Bedienung des Sageblattes kann der Schnittverlust auf
1'/;,—2mm reduziert werden. Ein schwe-

disches konisches ,,Standard‘‘-Sageblatt S s

von z. B. 700 mm Durchmesser, ist bei den

Zshnen nur 1,06 mm und beim Zentrum "™ lééﬁmgk(;légsggeg&sfgtl.iﬁenes
4,19mm stark und besitzt 118 Zahne. Eine

vollstindige Tabelle iiber schwedische konische ,,Standard‘‘-Sige-
blatter ist bei der Beschreibung der Bolinders Prizisions-Trennkreis-
sige 8, Abb. 112, zu finden. Der geringe Schnittverlust bei einseitig
konischen Trennkreissigeblittern ist darauf zuriickzufithren, dafl das
zu trennende Holz durch kriftige Vorschubwalzen gegen das Sageblatt
vorgeschoben und hinter dem Sigeblatt durch einen kriftigen, starken
Spaltkeil auseinander getrieben wird. Das Sageblatt selbst lauft mit
etwa 50—60 m/sek. Schnittgeschwindigkeit, und zwar zwischen neu-
zeitlichen selbstschmierenden Packungen, welche jede Vibration des
diinnen Sigeblattes verhindern, vorausgesetzt Maschine und Sigeblatt
ist von einer erstklassigen Spezialfirma geliefert. Derartige Sageblatter
sind zwar teuer, arbeiten aber bei sachgemiBer Behandlung sehr sauber
bei geringstem Schnittverlust. Infolge der zentralen Verstarkung ist die
konisch geschliffene Sége sehr stabil und arbeitet aus diesem Grunde
aulerst ruhig, so daB ein flatternder Gang fast vollstindig ausgeschlossen
ist. Eine unerliflliche Bedingung ist jedoch peinlichst genaues kreis-
rundes Schirfen und Schrinken.

H. Auswahl und Behandlung von Gattersiigebliittern.

Auswahl und Behandlung von QGatterséigeblittern von B. Laue
(in Firma I. D. Dominicus & Séhne G. m. b. H. Sigenfabrik in Berlin-
Remscheid). Die zunehmenden Anspriiche an die Leistung der Voll-
gatter stellen auch immer hohere Anforderungen an die Qualitédt der
Sageblatter. Die Stahlindustrie hat dem Rechnung getragen und tat-
sichlich ist die Leistungsfihigkeit des Stahlmaterials hoher als vor
dem Kriege und wird auch noch weiter gesteigert werden kénnen. Die
Gattersige darf bei hichster Schnittfahigkeit auch wieder nicht zu hart
sein, so daf ein gutes, zéhhartes Material am geeignetsten ist. Leider
wird aber immer noch mit dem Material gesiindigt und es ist bedauerlich,
dafB viele Werke nur nach den Preisen kaufen, ochne zu bedenken, da3
sie letzten Endes doch die Leidtragenden sind, daB der Sigefabrikant
unter eine bestimmte Preislinie nicht herabgehen kann, wenn er
bestehen und ehrlich bleiben will, d. h. wenn er als TiegelguBstahl auch
wirklich beste Ware liefern will. Im Gegenteil sollten die Werke es nicht
auf ein paar Pfennige Preisunterschied ankommen lassen, sondern auch
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den vorwirtsstrebenden Fabrikanten dadurch unterstiitzen, dafBl sie
seinen Anregungen nachkommen, wenn er ihnen leistungsfihigere Ware
liefern will, die natiirlich im Preise hoher ist.

Um Unredlichkeiten vorzubeugen, wird mitunter die Garantie des
Kohlenstoffgehaltes verlangt, und zwar wird solcher meistens mit
etwa 0,9 angegeben. Tatsichlich enthalten die besten Stahlqualititen
fir Holzbearbeitung auch einen derartigen Kohlenstoffgehalt, aber
allein maBgebend ist er nicht. Ganz abgesehen davon, daB auch ein
Stabl mit etwas niedrigerem Kohlenstoffgehalt, der aber 0,80°6 nicht
unterschreiten darf, gute, teilweise sogar bessere Leistungen erzielt,
gibt es auch wieder billigere, im Siemens-Martin-Ofen hergestellte
Stiihle, die einen derartigen Kohlenstoffgehalt aufweisen, aber dennoch
als minderwertig zu bezeichnen sind. Schon die einfache chemische
Analyse zeigt einen unverhéltnisméBig hohen Gehalt an Phosphor und
Schwefel, beides Zusitze, die den Stahl briichig machen. Sie sind eine
typische Erscheinung firr geringere Stahle, da gerade die Entfernung
dieser schadlichen Zusétze besondere Sorgfalt im Fabrikationsgange
erfordert und infolgedessen verteuernd auf das Material wirkt. Eine
weitere Kontrolle fiir das Stahlmaterial bietet das metallographische
Schliffbild.  Siemens-Martin-Stdahle werden meist starke Schlacken-
zusiitze zeigen, die ebenfalls den Stahl nachteilig beeinflussen. Wenn also
bestimmte Qualitdatsvorschriften gegeben werden sollen, so geniigt die
Garantie des Kohlenstoffgehaltes allein nicht, wenigstens muf} auch die
Angabe des Phosphor- und Schwefelgehaltes verlangt werden, welche
zusammen 0,03 °/o nicht tibersteigen darf. Diese Ziffer ist hoch gegriffen
und stellt das duBerst zulassige MaB dar.

Erstklassige Materialien werden nur im TiegelguBstahlverfahren und
im Elektro-Ofen gewonnen. Das Tiegelgufistahlverfahren ist an sich zu
teuer, als daB es sich lohnt, minderwertige Zusdtze zu machen, wenn
allerdings auch hier im Schmelzprozel zum Schaden der Qualitit
gespart werden kann. Es gibt aber nur noch wenige reine Tiegelguf3-
stahlwerke, die Mehrzahl der Qualititsstihle wird im Elektro-Ofen
gewonnen und tatsichlich lassen sich auf diese Weise die hochwertigsten
Materialien herstellen. Auch hier ist es méglich, im Fabrikationsgang
zu sparen, denn die Durcharbeitung des Stahles im Schmelzprozel, wie
iiberhaupt die ganze Warmbehandlung des Stahles erfordert eine
bestimmte Zeit und Sorgfalt und jede Abkiirzung des Verfahrens wirkt
verbilligend, aber auch nachteilig auf die Qualitit. Andererseits aber
148t sich der Stahl bei gleicher Zusammensetzung durch erhéhte Sorg-
falt in der Behandlung noch weiter verbessern. Es liegt daher im Inter-
esse der Werkleitungen, wenn sie nur die besten Stdhle fiir ihre Sigen
vorschreiben und geringere Qualititen zuriickweisen. Alle Qualitéts-
garantien in Ziffern ausgedriickt kénnen aber nicht erschépfend sein,
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der Einkauf von Stahl und Séigen ist und bleibt eine Vertrauenssache
und damit eine Markenfrage.

Abgesehen von den iiblichen Kohlenstoffstahlen werden neuerdings
auch sog. legierte Stdhle angeboten, das sind Stdhle, bei denen die
Schnittleistung nicht allein auf dem Kohlenstoffgehalt und der Reinheit
des Stahles beruhen soll, sondern denen auch noch andere Beimengungen
zugesetzt sind, hauptsichlich Chrom, Vanadium, teilweise auch Kobalt
und andere. Diese Art Stahle sind fiir die Holzbearbeitung noch nicht
geniigend ausprobiert worden und es bleibt abzuwarten, wie sie sich ein-
fithren werden. Fiir Metallbearbeitung haben sich derartige Legierungen
zwar seit Jahrzehnten bewdhrt und baben ganz hervorragende Leistun-
gen getitigt, die Holzbearbeitung unterliegt aber ganz anderen Be-
dingungen als Stahl und Eisen und hier ist alles noch im Werden, viel-
leicht auch manches im Vergehen. Fest steht aber, dal ein allerbestes
Werkzeug im Gebrauch immer das billigste ist, und ein paar Mark,
die im Einkauf dafiir mehr aufgewandt werden, ersparen Hunderte von
Mark Betriebskosten.

Bei den hohen Holzpreisen ist die Frage des Schnittverlustes immer
brennender geworden, und fast jeder Sagewerksbesitzer und -leiter ver-
sucht, die Stirke der Sigen zu vermindern, um auch auf diese Weise
am Schnittverlust zu sparen. Aber diesen Versuchen ist doch eine
Grenze gesetzt. Schnittverlust und Betriebsleistung stehen in einem
bestimmten Verhaltnis: je diinner die Sige genommen wird, desto mehr
mull der Vorschub verringert werden, und es ist eine Rechenaufgabe
fiir die Leitung des Sdgewerkes, wobei es sich besser steht, bei hoher
Betriebsleistung oder geringerem Schnittverlust.

‘Wenn auch die heutigen Materialien und die Schnittgeschwindigkeiten
der neuesten Maschinen geringere Stérken als frither gestatten, raten
wir doch entschieden davon ab, Ségen in geringerer Stirke als etwa
1,8—1,6 mm abwirts zu nehmen, und empfehlen dringend, auch die
Blattbreite der Stiarke anzupassen.

Es entsprechen einer Starke von 1,8 mm 160 mm, 1,6 mm 140 mm
héchster Breite.

Einige Werke verwenden allerdings noch geringere Stérken, solche
sind aber nur unter Wiirdigung aller Verhiltnisse, vor allem nur bei ganz
geschickten Arbeitern und sorgfiltigster Pflege moglich.

Fiir die Zahnung gilt dasselbe wie fiir alle anderen Ségen: weiches
Holz weite, hartes Holz engere Zéhne. Fiir weiches Holz rechnet man
im allgemeinen eine Zahnspitzenentfernung von 27—32 mm, fiir hirtere
Hoélzer je nach der Hirte 23—27 mm. Diinnere Sigen fiir schnell-
laufende Gatter erfordern kleinere Zihne, bis etwa 18-—20 mm Spitzen-
entfernung abwirts. Der Zahnweite muf auch die Zahnhéhe ent-
sprechen, sie wird im allgemeinen mit zwei Drittel der Spitzenentfernung
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angenommen. Weite und Hche der Ziahne stehen aber auch in einem
bestimmten Verhiltnis zam Vorschub des Holzes. Bei erhéhtem Vor-
schub muBl die Zah-
| nung verringert wer-
iy den, wobel aber auch

ADD. 142. die Schnittgeschwin-
digkeit zu beriicksich-
tigen ist. Grundbe-
Abb. 148. dingung ist, daB jeder
Zahn die geniigende
und richtig abgemes-

TN gene Arbeit vorfindet.

AbD. 144. Bei erhéhtem Vorschub

kann ein zuweiter Zahn

TN MMM nicht genug leisten, so

Abb. 145. daB also entweder die
Schnittgeschwindig-

Abb. 146. Abb. 147. keit erhoht oder die

Zahnteilung verringert

W W werden muB. Oft wird

Abb. 148. Abb. 149. beides erforderlich sein.

Zm AN NN  Die iblichen Zahnfor-

Abb. 150. Abb. 151, men zeigen Abb. 142

M_M_M_Ivl bis 152, von denen

- Abb. 142 weitaus am

Abb, 142 bis 152. Zahlﬁgfx;xiiz;'on Gattersigen v, agl,  meistenanzutreffenist.

(J. D, Dominicus & S6hne G.m.b. H., Berlin SW 68 Abb. 145 zeigf, die bei-

und Remscheid-V.) . .
den untersten Zahne in

entgegengesetzter Richtung; dies soll den Zweck haben, ein Absplittern
des Holzes unten nach Mdglichkeit zu verhindern.

Abb. 153 stellt eine Anzahl solcher Zahne in 1/, natiirlicher GroBe dar.
Der Winkel # kann um so kleiner genommen werden, je weicher und ast-
reiner das zu schneidende Holz ist, und um so groBer fiir hartes und
astiges Holz. Die GroBe des Winkels hingt
W aber auch mit der Schirfe des Zahnes und

Festigkeit des Sigeblattes zusammen, die wie-

Abb. 153. Zahnformen fir  der durch dessen Stirke und die Giite des
Gattersagen. Stahlmaterials bedingt werden. Genaue Be-
rechnungen finden sich in Fischer: ,,Werkzeugmaschinen*, Bd. 2,
S. 33ff., einem Werk, daB leider seit 1901 nicht in neuer Auflage er-
schienen ist (Verlag Springer, Berlin). Gerade fiir hohe Leistungen in
weichen Hélzern wird die Wahl eines geringen Winkels — der zwischen
60—90° schwankt — von Vorteil sein. Vorstehende Ausfiihrungen be-
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weisen aber auch, wie ungeheuer wichtig ein allerbestes Stahlmaterial
und sorgfaltigste Instandhaltung des Blattes sind, und wie falsch es
ist, hier zu sparen, es wird héufig mit Goldstiicken nach Pfennigen ge-
worfen. Die schmalen diinnen Blétter fiir schnellaufende Gatter miissen
erst noch richtig ausprobiert werden.

Zu diinne Blitter haben sich noch niemals bewihrt, weder in Deutsch-
land noch sonstwo.

Unbedingt erforderlich ist es, die Zahne regelmaBig scharf zu halten.
Es ist nicht richtig, den Wert des besseren Sageblattes nur dahin auf-
zufassen, daB es nun moglichst lange im Gatter arbeiten kann, ohne
nachgeschirft zu werden.

Fiir gelegentliche Versuche oder Werke mit mittlerer oder geringerer
Leistung mag dies hingehen, sonst ist aber die Leistungsfahigkeit auch des
allerbesten Blattes eine ungleich héhere, wenn es hédufig geschérft wird,
und wenn fiir eine Arbeitsschicht wenigstens 2 Blatter genommen
werden, so daB also ein Blatt nicht linger als 4—5 Stunden in der Ma-
schine arbeitet. Es empfiehlt sich unter Umstdnden auch, den Vorschub
je mit der Abnutzung und Abnahme der Schirfe etwas zu verringern,
da nur frisch geschirfte Blatter den héchsten Leistungen gewachsen sind.

Dariiber, wie die Blatter gescharft werden sollen, ob schrig (Abb. 154)
oder gerade (Abb. 155) gehen die Meinungen auseinander; nach unserer

Abb. 154, Abb. 155.
Schrigschliff bei Gattersigen. Geradschliff bei Gattersigen.

Erfahrung ist Schriagschliff vorzuziehen. Die Art der Schirfung hingt
ganz von der Gewohnheit der Arbeiter und des Betriebes ab, indessen
ist hochste Genauigkeit in der Schrinkung und Schirfung unbedingt
erforderlich. Jede Ungleichheit verursacht ein Verlaufen der Sige und
damit ein Verschneiden wertvollen Holzes. Auch der Zahngrund wie
itberhaupt die ganze Zahnform miissen in ihrer usrpriinglichen Gestalt
erhalten werden, sei es durch regelmaiges Nachfeilen und -stanzen oder
mit Hilfe geeigneter Schleifmaschinen. Die weitaus meisten Sagen sind
geschriankt ; sie diirfen weder zu weit noch zu eng geschrankt werden, auch
darf nicht der ganze Zahn, sondern nur der obere Teil umgebogen wer-
den, sonst brechen die Zahne ab. In dem einen Falle werden die Zahne
ibermdfBig beansprucht, verursachen auch einen verhdltnismiBig
groflen Schnittverlust, im anderen Falle bewirken sie ein Klemmen des
Blattes und verhindern eine glatte Arbeit.

Schrénken ist vorteilhafter und in Europa weitaus iiblicher als Stau-
chen. Im allgemeinen haben sich Versuche mit gestauchten Zahnen
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nicht bewihrt, und die Mehrzahl der betreffenden Betriebe ist wieder
zur Schrinkung zuriickgekehrt. Bei einer Umstellung auf Stauchung
der Zihne kann die bisher verwandte Zahnteilung gewdshnlich nicht
beibehalten werden. Ein gestauchter Zahn schneidet —im Gegensatz zum
geschrankten Zahn — nach zwei Seiten, muB also so viel leisten, wie zwei
geschrinkte Zahne und daher muf} die Zahn spitzenentfernung auch etwas
gréfer genommen werden. Fiir die iiblichen Gatter mit mittlerer Leistung
bietet der gestauchte Zahn keinerlei Vorteil, im Gegenteil ist von seiner
Verwendung abzusehen. Fiir Gatter mit sehr hohem Vorschub diirfte
die Stauchung vielleicht eher zu versuchen sein. Aufler der Zahn-

S ) spitzenlinie mufl aber auch die
' AT Seitenfliche der Zihne sebr sorg-

e
|

L l faltig abgerichtet werden.
Abb. 156, Unrichtig geschirfte Gattersige. Die zum Stauchen und Ab-
richten der Zahne erforderlichen
Werkzeuge sind aber reichlich kompliziert. In jedem Falle achte man
darauf, daB simtliche Zahnspitzen genau in einer gut ausgerichteten
Linie liegen. Abb. 156 zeigt eine schlechte Ausrichtung, die zu sehr ge-
ringen Leistungen fithren wird. Das Einhdngen der Sdgen in die
Gatter geschieht bekanntlich mittels der sog. Sigeangeln. Im
Siiden sind mehr Nietangeln (Abb. 157), im Norden Einschieb-
angeln (Abb. 158 und 159)
gebriuchlich.

)
L .
Abb, 157. Abb. 158. Abb., 159. Abb, 161.
Abb. 157 bis 161, Sigeangeln und Leisten fiir Gattersigen.

Beim Schneiden diinner Bretter mit geringen Sigestérken ist die
Nietangel vorzuziehen, allerdings gestattet auch die Einschiebangel
das Einschneiden von Brettern bis 8 mm Brettstarke abwérts, teilweise
auch noch darunter. Nur ist es in solchen Fallen erforderlich, die Sagen
nicht mit einfachen Leisten (Abb.160), sondern noch mit einer Schutz-
leiste zu versehen — doppelte Leisten (Abb.161) —, die in eine ent-
sprechende Fithrung der Sageangeln eingreift.
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Sobald das Gatter stillgelegt wird, miissen die Sigen entspannt
werden, da das Material bei der Arbeit warm wird und sich dehnt, in
der Ruhe abkiihlt und sich zusammenzieht. Bei stirkeren Blittern
wird diese Gefahr geringer sein als bei diinneren.

Zum SchluB noch einige Worte iiber das Schneiden gefrorenen
Holzes, das bekanntlich die Sageblatter ganz besonders beansprucht
und oft die Ursache bildet, daB der Zahngrund einreiBlt, oder daB die
Zihne oder wenigstens die Spitzen abbrechen. Es ist ratsam, bei Frost
weniger Schrank zu geben und die Zdhne nicht zu spitz anzufeilen oder
anzuschleifen. Jede scharfe Kante im Zahngrund muB vermieden, der
Vorschub nach Méglichkeit mehr oder weniger verringert werden. Der
Frost macht auch das
Sageblatt sprode, so daf
es sich empfiehlt, die | i iiimiiiasesasseeesscsaase
Sédge in der Ruhezeit
frostfrei aufzubewahren
oder zu kalte Blitter vor L __ A ASWWAMANNNYAANNTIANWN |
dem Einbéngen in einen Abb. 162 u. 163, Horizontalgattersigen.
angewirmten Raum zu
bringen. An kalten Tagen miissen die Sigen sofort entspannt werden,
sobald das Gatter in irgendwelchen Pausen stillgelegt wird.

Fiir die Gattersigen wie fiir alle anderen Werk-

zeuge gilt der Grundsatz: Bestes Material, beste [
Pflege, richtige Auswahl der Abmessungen und der F
Zahnung.

fiir Gattersdgen, wovon die in Abb. 146 dargestellte
am meisten angewandt wird.

Fir Furniersigen werden Zahnformen nach
Abb. 151 und 152 genommen, hauptsiichlich erstere.

Fir Horizontalgattersigen verwendet man zum \
Schneiden von Weichholz eine Zahnform mit aus
der Mitte nach rechts und links zeigenden Zihnen

Abb. 146 bis 150 zeigen verschiedene Zahnformen HF

{Abb. 162); fiir Hartholz dagegen Sigeblitter mit —
Zahngruppen von je 4—5 nach rechts und links Abb'mzbb_ mfbb‘l%‘
zeigenden Ziahnen (Abb. 163). Geschriinkte Zihne,

Abb. 164 zeigt geschrinkte Zihne, Abb. 165  gestoomis vinne.

dagegen gestauchte Zihne.

J. Automatische Sigeschirfmaschinen.

Jeder holzverarbeitende Betrieb soll unter den gegenwirtigen wirt-
schaftlichen Verhiltnissen im Betriebe die gréBte Sparsamkeit iiben.
Wer diesen auBerordentlich wichtigen Grundsatz erfiillen will, muB

Gillrath, Holzbearbeitung. 12
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nicht nur in der Praxis bewihrte, neuzeitliche und leistungsfihige Ma-
schinen und Werkzeuge benutzen bzw. zur Einfithrung bringen, sondern
er muB} auch danach trachten, daf sich diese Maschinen und Werkzeuge
stets in dem denkbar besten Betriebszustande befinden, vor allem
Sorge tragen, dafl simtliche Sigen einwandfrei geschirft und geschrankt
sind. Bekanntlich kann auf der besten Maschinenkonstruktion, vor
allem Sigemaschinen, keine zufriedenstellende Leistung erzielt werden,
wenn die Sageblidtter nicht sauber und einwandfrei geschirft sind.

Die in den Holzbearbeitungsbetrieben zur Verwendung kommenden
Sagen, wie Gatter-, Kreis-, Bandséigen usw., haben in den letzten Jahren
hinsichtlich ihrer technischen Vollkommenheit recht gute Fortschritte
gemacht und brauchen keine schwedische, englische und amerikanische
Konkurrenz zu fiirchten. Der wirtschaftlich vorteilhafteste Betrieb der
verschiedenen Ségearten ist aber nicht allein in ihrer gréBtmoglichen
Ausniitzung, sondern auch in ihrer richtigen Anwendungsweise und
Behandlungsart zu erblicken, denn wenn man von einer Sige die gré8t-
mogliche Leistung verlangt, mufl sie vor allem in sachgemifBler Weise
geschirft und gepflegt werden. '
~ Das Schirfen der Sigen erfolgt entweder mit der Hand, mit der
Feilmaschine oder mit automatisch arbeitenden Sageschirfmaschinen.

Eine Sige mit der Hand einwandfrei zu schirfen, erfordert grofe
Erfabrung, und es gibt nur wenige wirklich tiichtige Leute, welche dazu
in der Lage sind. An sich ist diese Art der Schiarfung zeitraubend, kost-
spielig und in hdchstem Grade unwirtschaftlich. Sollen trotzdem Sigen
mit der Hand gefeilt werden, sind folgende Punkte zu beachten:

1. Verwende man nur prima Halbschlichtfeilen mit runden Ecken,
da eine scharfkantige Sdgefeile das Einreilen der Blitter begiinstigt.

- 2. Sind Gattersigen (Abb. 156) von Zeit zu Zeit mit einer flachen
Schlichtfeile abzurichten, damit simtliche Zahnspitzen eine genau
gleiche Hohe haben und die Schnittlinie nicht hohl wird.

3. Soll man Kreissdgeblatter ofters auf der Sigewelle an einem Stiick
Schmirgelstein, welcher die Zahnspitzen leicht beriihrt, ablaufen lassen,
es ist dann ein leichtes, die Zahnspitzen alle gleich lang und kreisrund
laufend zu scharfen.

4. Bandségen, die 6fter mit der Hand geschirft sind, 1a8t man gegen ein
Stiick Schmirgelstein ablaufen,damit dieZahnlange ausgeglichenwird. Man
feilt dann zuerst die abgeschliffenen Spitzen an, bis das Weile der Spitze
weggearbeitet ist, schrinkt hierauf die Sige mit einer guten Schrénk-
zange oder kleinen Schrénkmaschine und feilt dann erst das Blatt fertig.

5. Bei Bandsidgen, welche mit der Hand gefeilt werden, soll man
nach Moglichkeit abwechslungsweise einen Zahn nach rechts und den
anderen nach links feilen, damit auf beiden Seiten ein gleichmaBiger
Grat entsteht; eine so behandelte Sége schneidet sauber und wird nicht
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verlaufen. Ich selbst beniitze seit iiber 25 Jahren Sigeschiarfautomaten
von Friedrich Schmaltz, G.m.b.H., Offenbach a. M., und bin
mit deren Arbeitsweise in jeder Beziehung zufrieden. Bedingung ist
jedoch die Verwendung erstklassiger Ségeschiarfscheiben. Ich habe
wihrend meiner langjihrigen Téatigkeit alle moglichen Arten Sage-
schirfscheiben versucht, jedoch keine gefunden, welche sich mit der
Parazenit-Schirfscheibe von Schmaltz messen kann. Man merke sich,
die beste Schirfmaschine kann nicht zur Zufriedenheit arbeiten bei Ver-
wendung unpassender Schéirfscheiben, und der Gebrauch von minder-
wertigen Schirfscheiben richt sich bitter, da mit solchen kein einwand-
freier Sidgeschliff erzielt werden kann, was dem Betriebsleiter und
Meister nur Arger bereitet. Bei der Wahl einer automatisch arbeitenden
Sdgescharfmaschine hat sich der Interessent zunichst zu entschlieBen,
ob wechselseitiger Schrigschliff oder Geradschliff in Frage kommt.
Sigen mit Schriigschliff arbeiten infolge ihrer auBlerordentlich scharfen
Zahnspitzen leichter und besser als solche mit Geradschliff, verlieren aber
schnell ihre Schéirfe und niitzen sich leichter ab, ganz besonders dann,
wenn verschmutztes und #stiges Holz geschnitten wird.

Beim Schleifen der Gattersigen auf automatischen Schleif- bzw.
Schiarfmaschinen ist Schrigschliff zu empfehlen, vorausgesetzt, dafl es
sich um Nadel- und weiche Laubhéglzer handelt. Die schriggeschliffenen
Zihne durchschneiden die mehr oder minder langen Holzfasern besser,
und bei dem schnellen Vorschub, mit dem diese Hélzer geschnitten
werden, ist auch, was Beriicksichtigung verdient, der Kraftverbrauch
geringer. Wahrend geradgeschliffene Zahne die Holzfaser rechtwinklig
zur Léngsachse durchstoBen, durchschneidet der schriggeschliffene
Zahn die Holzfasern in diagonaler Richtung, also in einem giinstigeren
Winkel, wodurch ein leichteres Arbeiten der Sége mit geringerem Kraft-
aufwand erméglicht wird. Der Schriagschliff liefert auch einen glatteren
Schnitt als der Geradschliff, vorausgesetzt, daBl das Schleifen der Ziahne
vor dem Schrinken geschieht. Sigen mit Geradschliff sind dagegen erst
zu schrinken und nach dem Schrinken zu schirfen, da anderenfalls die
dufere Schnittkante einen ungiinstigen Schnittwinkel erhilt und die
Sége schwer schneidet. Ségen mit schriggeschliffenen Zéhnen brauchen,
um sich freizuschneiden, einen geringeren Schrank als Ségen mit gerad-
geschliffenen Zihnen, was wiederum einen geringeren Schnittverlust und
Kraftersparnis ergibt. Es ist jedoch zu beriicksichtigen, daB Sigen mit
Schrigschliff schneller stumpf werden als solche mit Geradschliff, also
ofter gescharft werden miissen. Der Schrank einer Gattersige mit
Schrigschliff von 1,8—2 mm Stirke soll nie mehr als nach jeder Seite
0,5 mm betragen, da ein gréBerer Schrank nicht glatt schneidet. Ein
Schrank bis zu 1 mm nach jeder Seite, wie er teilweise bei Gattersigen
mit Geradschliff angewandt wird, ist unrationell, liefert einen unsauberen

12*
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Schnitt und viel Sigemehl. Der beste Winkel fiir Zdhne mit Schriig-
schliff liegt zwischen 75 und 80° zur Sigenachse bzw. Sigebreite, und
ein Verlaufen der Gattersigen bei Anwendung dieses Schragwinkels
findet nicht statt. Ein zu spitzer Winkel schneidet schlecht, und solche
Sagen werden schnell stumpf. Wie schon erwéhnt, eignet sich Schrig-
schliff am besten fiir Nadelh6lzer und weiche Laubhélzer, dagegen ist
fir alle Hartholzarten Geradschliff unbedingt vorzuziehen. Bei sehr
diinnen Gattersigen ist ebenfalls Schréagschliff nicht zu empfehlen.

K. Siigeschiirfautomaten von Friedrich Schmaltz, G.m.b.H.,
Offenbach a. M.

Original ,,Schmaltz“-Sigeschirfautomaten sind auf dem Welt-
markt als vollendet anerkannt, ihre Leistungsféahigkeit und Wirtschaft-
lichkeit ist auBerordentlich und es laufen ibrer mehr als Zehntausend
in allen Erdteilen, ein Beweis ihrer Giite. Was mit Handarbeit, durch
Feilen oder einfache Schleifbiocke, selbst mit geschultesten Arbeits-
kriften und ohne Ansehung der Kosten, nur unvollkommen zu erreichen
ist, das leisten vorgenannte Selbstschirfer vollstindig selbsttitig; sie
erhalten das Kreissigeblatt genau kreisrund, die Gatter- und Band-
sigen genau gleich breit; die einmal eingefithrte, erprobte Zahnform
bleibt erhalten bis zur géinzlichen Abnutzung der Sige. Die Sdgen zum
Schneiden von weichen Nadel- und Laubholzern erhalten den nétigen
wechselseitigen Schréagschliff der Zahnober- und -unterkante, d. h. der
gesamten Zahnform.

Das Schirfen erfolgt in gleichméiBiger, einfacher Weise, schneller,
billiger und besser, als es der geschickteste Sigefeiler vermag. Die
Maschinen lassen sich rasch auf beliebige Zahnformen und ZahngréBen
eingtellen. Mit der Bedienung der Maschine empfehle ich einen zu-
verlissigen intelligenten Mann zu betrauen, da hier zu sparen nicht
am Platze ist. Als schérfendes Werkzeug dient ein mit etwa 2000 Um-
drehungen in der Minute laufendes diinnes Parazenitschleifrad von
besonderer Zusammensetzung, welches seine Kantenform dauernd be-
hilt, so daB ein Nachdrehen mit Diamant nicht nétig wird. Obgleich
die Handhabung einfach ist, empfehle ich zur Inbetriebsetzung und An-
lernung vom Lieferwerk einen Spezialmonteur anzufordern und den-
selben nicht eher zu entlassen, bis die Bedienungsmannschaft oder der
Schirfer hinreichend angewiesen ist und die Maschine selbstédndig
bedienen kann, was meist in 2—3 Tagen geschehen und sich — da nicht
sehr kostspielig — gut bezahlt macht. Eine wesentliche Bedingung fiir
dauernd zufriedenstellende Leistungen der Schmaltzschen Sage-
schirfautomaten liegt in der Verwendung der fiir genannten Zweck ganz
besonders hergestellten Schleifscheiben ,,Parazenit®, bei deren Anwen-
dung einzig und allein eine einwandfreie, saubere Scharfung erzielt wird.
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L. Allgemeine Vorziige des selbsttiitigen
Maschinenschiirfens, verglichen mit Handfeilerei.

Vorgenannte Sigeschirfautomaten schirfen etwa 45—100 Sage-
zdhne in der Minute und ergeben somit auBlergewéhnliche Tages-
leistungen.

Die teueren Feilen werden durch billigere Schleifrider ersetzt, bei
geringerem Verbrauch an solchen.

Erzielung regelrechter Zihne, stets in gleicher Form, wodurch ein-
mal richtig befundene Zahnform dauernd gesichert.

Die GleichmiBigkeit der Zahnform sichert sauberen Schnitt, ge-
ringen Kraftverbrauch und ruhigen Gang der Siégen.

Die Sigen bleiben immer gerade abgerichtet, gleich breit bzw. kreis-
rund, so daB jede Zahnspitze angreift.

Abb. 166 bis 168, ,,Schmaltz*“ Sagenselbstscharfer mit gleitendem Schleifkopf:
»Auto XIV und XV*.

Bedeutende Ersparnis an Sdgewerkzeug und Scharferlshnen.

Stets Vorrat an scharfen Sigen.

Die genau gleichméfBige Zahnform erlaubt meist den iiblichen
,»Schrank‘* der Sdgen zu vermindern und damit teilweise so bedeutende
Holzersparnisse zu erzielen, daf sich schon dadurch allein die Maschine
in kurzer Zeit bezahlt macht.

Abb. 166 bis 168 zeigen ,,Schmaltz“-Sigeselbstschiirfer mit gleiten -
dem Schleifkopf: ,,Auto XIV und XV*. Dieselben schirfen selbsttitig
die ganze Zahnform von Kreissigen, Bandsigen und Gattersigen be-
liebig mit wechselseitigem Schrigschliff oder mit Geradschliff. Schrinken
auch selbsttétig Holzbandséigen. Die Einstellung beliebiger Zahnformen
kann wihrend des Ganges der Maschine geschehen. Der Antrieb kann
entweder durch eingebauten Elektromotor oder durch Vorgelege er-
folgen.
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Die Sigeselbstschirfer XIV und XV mit gleitendem Schleifkopf,
stehen in bezug auf Bauart, Arbeitsweise und vielseitige Leistungs-
fahigkeit an erster Stelle. Der besondere Wert liegt darin, daff wahrend
des Ganges, durch einfaches Drehen von Handrédern, die Umstellung
auf jede beliebige, regelmiBige Zahnform geschehen kann. Die Ma-
schinen eignen sich besonders fiir solche Werke, wo es vielerlei ver-
schiedene Zahnformen, Zahnweiten und -gré8en, hauptséichlich Kreis-
sdgen, abwechselnd zu scharfen gibt. Die Maschinen arbeiten mit einem

Abb, 160. Einspannvorrichtung fiir Bandsigen und Schrinkvorrichtung.

diinnen Schleifrad und leisten das tadellose Anschirfen von etwa
70 Zahnen in der Minute. Die Maschinen erzeugen den doppelten Schrig-
schliff der Zahnunter- und -oberkante selbsttétig, mit voller Gleich-
maBigkeit und Vollkommenheit. Die einzelnen Flichen der Sagezéhne
werden unter sich genau iibereinstimmend und erhalten, je nach Wunsch,
eine beliebige Schrige fiir hartes oder weiches Holz. Das Schérfen erfolgt
rasch und in einfacher, handlicher Weise, und die Handhabung der Ma-
schine ist leichtverstindlich. Die Maschine arbeitet vollstindig staub-
frei, da der Schleifstaub durch einen an der Maschine angebauten
Exhaustor abgesaugt wird.
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Abb, 170. Detaillierte Ausfiihrungszusammenstellung von Auto NIV und XV,
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Es werden selbsttatig gescharft: ’ auf Auto XV auf Auto XIV

Alle Arten regelmifiger Zahnformen mit
einer Spitzenentfernung von . . . . . . 5—90 mm 2—35 mm
Gattersigen, vertikal und horizontal. . . . alle Grofen |bis 1250 mm lang
bis 130 mm breit
Kreissigen, auch mit Gruppenzahnung (Hani-

bal) . . . . . . .. ..o von 200—1500 | von 60—1000
mm Durchm. | mm Durchm.
Bandséigen in der Breite von . . . . . . . 10—250 mm 5—80 mm
(Tischlerbandséigen werden selbsttitig
geschrinkt)
Maschinen-Ausfihrung: Auto XV Auto XIV
Nettogewicht der Maschine ohne Einspann-
vorrichtung. . . . . . . . . . . ... 475 kg 340 kg
Nettogewicht der Einspannvorrichtung fir
Gattersagen . . . . . . . . . . . .. 45 kg 35 kg
Nettogewicht der Einspannvorrichtung fir
Kreissgen . . . . . . . . ... ... 10 kg 7 kg
Nettogewicht der Einspannvorrichtung fiir
Bandsigen bis 100 mm . . . . . . . . 95 kg 65 kg
Nettogewicht der Einspannvorrichtung fiir
Blockbandsiagen . . . . . . . . . .. 105 kg —
Nettogewicht vom Elektromotor. . . . . . 60 kg 45 kg
Nettogewicht vom Staubabsauger (Exhaustor) 45 kg 35 kg
Durchmesser der Schéirfscheibe . . . . . . 250 mm 175 mm
GroBe der Antriebsscheibe . . . . . . .. 350 X 60 mm | 300 X 55 mm
Umlaufszahl des Vorgeleges je Minute . . . 300 250
Kraftbedarf in PS etwa . . . . . . . . . 2,5 2

Abb. 169 und 170 zeigen eine detaillierte Ausfithrungszusammen-
stellung von Auto XIV und XV. Die Maschinen sind auf einem kriftigen
HohlguBistinder aufgebaut.

Daran sind angeordnet:

1. Unten das Antriebsvorgelege mit Voll- und Leerscheibe nebst
Ausriicker oder ein Elektromotor.

2. Vorn am Stinder sind auf Gleitflichen oder Fiithrungsstangen
angeordnet: die Vorrichtungen zum Einspannen von Gattersigen (35),
Kreissiigen (24) und Bandsigen (25), verstellbar in der Héhe durch
Handrad oder Handhebel (18).

3. Oben die Gleitfithrung (12) mit dem Schleifkopf (30) und Schérf-
scheibe (7); letztere durch flachen Riemen iiber Leitrollen (6), sowie iiber
die Stufenscheibe (5) vom Hauptvorgelege aus angetrieben und das
Ganze durch Hebel (13) hochstellbar.

4. Langs durch das Oberteil der Maschine lauft die vom Vorgelege
angetriebene Hauptwelle (8), auf welcher sitzen:
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I. Vorn der Hubexzenter (9), welcher den Auf- und Abgang
der Schérfscheibe bewirkt (Abb. 171 und 172).

II. Hinten der Vor-
schubexzenter (10) fiir
die Weiterschiebung der
zu schirfenden Sageblit-
ter (Abb. 173).

III. Mitten 1 Zahnrad,
welches nach zwei Rich-
tungen, und zwar nach 4R f
oben mittels eines Ex-
zenters die abwechselnde

Rechts- und Links-
schwenkung der Schérf-
scheibe und dadurch Abb. 171 u. 172. Hubexzenter.
wechselseitigen ~ Schrig-
schliff erzeugt, anderer-
seits nach unten durch
ein kurviges Zahnrad
die wechselnde seitliche
Schrankbewegung be-
titigt.

Am Sténder ist auch
zur Entfernung des Schleif-
staubes ein kriftiger Staub-
sauger angebracht, welcher
mit dem Saugtrichter durch ~
eine Rohrleitung verbunden
wird. Sein Antrieb erfolgt
durch flachen Riemen vom
Hauptvorgelege aus.

Es wird mit Scharf-
scheiben gearbeitet, deren
Dicke nur etwa 1/, bis 1/,
der Zahnweiten betragen
soll und deren Randform
sich beim Schirfen dau-
ernd erhilt. Die Schir- / /
fung der Zahnform erfolgt Abb. 177.
durch Entlangstreichen der  apb. 174bis 177. Arbeitsweise der Schirfscheibe.
diinnen Scharfscheibe an
dem zu schirfenden Zahnbild so, wie es die Abb. 174 bis 177 er-
lautern.
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Beim Herabgehen der Scharfscheibe wird also die Zahnunterkante
(Zahnbrust) geschirft, wihrend beim Aufwirtsgehen (infolge gleich-
zeitigen Verschiebens des niichsten Sigezahnes) der Zahnriicken von
der Schirfscheibe bestrichen wird. Durch das leicht regelbare Zusammen-
wirken von Hub der Schirfscheibe und Vorschub des nichsten Sige-
zahnes kénnen die verschiedensten Zahnformen geschirft werden.

1. Einspannen der Séagen.

Zunschst ist der Schleifkopf (12) durch den Ausschalter (13) hoch-
zustellen.

Gattersigen werden, nachdem der Linealarm (35) mit der Fiih-
rungsschiene (36), den beiden Gleitschuhen (24) und Anschlag (32)

’ am Stinder befestigt ist, in
N AR 2 die Schuhe (34) (s. Abb. 178
1~ 1 7 - und 179) eingespannt, durch

den Hebel (18) auf richtige
Héhe an den Sigeanschlag
(19) herangestellt und die
Druckvorrichtung (21) herun-
tergeklappt, so dal die Sage
zwischen Anschlag und Druck-
vorrichtung sitzt.

Bei schmalen und diinnen
Gattersigen setze man die
Gleitschuhe nicht ganz ans
Ende der Sige, damit sich die

Abb. 179, Einschalten der Gattersiigen. Sé,ge in der Mitte nicht durch-
driicken kann. Ungleich breite Gattersigen miissen in einem Gleit-
schuh so gehoben werden, daf die Zihne genau wagerecht liegen.

Kreissigen werden in den Ein-
spannkegel (24)eingeschraubt (Abb.180)
und dieser an der Maschine befestigt;

23
22
e
75 Ts

Abb. 180, Einspannkegel fiir Kreissiigen, AbLb. 181, Bandsigenfithrung

Abb, 178. Einspannen der Gattersigen.

ferner ist die Druckvorrichtung (21) anzubringen und die eine (mit
dem Gleitstiick versehene) der beiden mitgelieferten Vorschubklinken
(27) einzusetzen.
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Bandségen, die gerade Zihnezahl haben miissen, werden auf
die Leitrollen gelegt und in die Bandsigefiihrung (22) eingebracht, wie
aus Abb. 169 und 181 ersichtlich. Die Druckschraube (23) wird leicht an-
gezogen. Die zwei Fiihrungsrollen sollen die Séige nur leicht spannen.

Nachdem die Sige eingespannt ist, schraube man mittels des Hub-
handrades (1) die Schérfscheibe so hoch, daB8 sie auch in der tiefsten
Stellung die Ségezahnung nicht mehr beriihrt.

2. Eingtellen der Zahnform.

Zahnbrust: Man iiberzeuge sich zunichst, ob die Schirfscheibe in
gleicher Richtung mit der Zahnbrust liuft, wie es z. B. die Abb. 182
und 183 zeigen.

Ist dies nicht der Fall, so drehe man bei Gatter- und Bandségen
nach Lockerung der riickwirtigen Halteschraube (26) die ganze Gleit-

Abb. 182 u.183. Einstellen der Zahnform
bei Kreissiigen.
fithrung (12)so weit, bis
dieselbe Neigung wie
die Zahnbrust erreicht
ist, d. h. man stellt
mehr oder weniger auf
,,StoB*, wie es die Abb.

184 und 185 zeigen. Abb. 184 u. 185, Einstellen der Zahnform bei Band:
Handelt es sich und Gattersigen.

um das Schirfen von Kreissigen, so lifit sich die Einstellung der

Zahnbrust meist einfach durch entsprechende Befestigung des Ein-

,

Abb. 186, Abb, 187. Abb, 188.

Miusezahnung. Steile Zahnung. Stark auf Stol,
Abb. 186 bis 153, Einstellen der Zahnform bei Kreissigen.

spannkegels entweder unter dem Mittel der Schirfscheibe bzw. rechts
oder links davon erreichen (wie vorstehend).
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Ist die Zahnbrust eingestellt, so hebe man die Schirfscheibe mittels
des Hochstellers (13) und lasse die Maschine laufen zur Einstellung
des Zahnvorschubs (d. h. Weiterschiebung der Sigezihne).

Jeder Maschine sind dafiir zwei verschiedene Vorschubklinken bei-
gegeben: eine einfache Vorschubklinke fiir Bandsfigen, s. Abb. 191
(27), und eine Vorschubklinke mit Gleitstiick fiir Kreissigen und auch
Gattersigen, s. Abb. 189.

Zunichst wird die Vorschubklinke auf die Sige heruntergeklappt.
Sie soll dabei etwa 5 mm unterhalb der Zahnspitze a (s. Abb. 189)
eingreifen und auch in ihrem Drehpunkt nur etwa 8—10 mm iiber der

f a 2_7 ()~ "‘__g;.«a

Abb. 188, Vorschubklinke fiir Gattersigen. Abb. 100, Einstellung der Vorschubklinke.

L

|

Sage sich bewegen. Dies erreicht man durch Verdrehung des kleinen
Exzenters (42) und des Gleithebels (43).

Die Vorschubklinke (27) soll beim Arbeiten jedesmal die Sige um
einen Zahn weiterschieben. Sie soll hierbei méglichst den zweiten Zahn,
von der Schérfscheibe aus gerechnet, vorschieben, wodurch ungleich-
méaBige Zahnentfernungen berichtigt werden. Also nicht den Zahn b,
wie in Abb. 190, sondern den nichsten Zahn d. Nur wenn die Zihne
zu ungleichméBig sind, lasse man die Vorschubklinke an dem Zahn
schieben, dessen Riicken geschérft wird, wie es Abb. 190 bei b zeigt.

Je nach der gréBeren oder kleineren Zahnweite muB die Klinke
nur eine gréBere oder kleinere Vorschubbewegung machen, deren Rege-
lung durch das Handrad II, Abb. 173, geschieht.

Dieses Handrad bewirkt bei Drehung eine gréSere oder kleinere
Hebeliibersetzung und damit die verschiedene Linge des Vorschubs.
Die Vorschubklinke soll zuverlissig jeden Zahn holen und (da die
Zahnung meist etwas ungleichmaBig ist) also stets um etwa !/, der Zahn-
entfernung hinter die nidchste Zahnspitze zuriickgreifen.

Bei Sigen, die noch nicht mit der Maschine geschérft worden sind,
sollte man sich stets erst davon iiberzeugen (bei hochgestelltem
Schwingarm und in Gang gesetzter Maschine), ob der Vorschub jeden
Zahn zuverlissig weiterschaltet, indem man die ganze Sige einmal
durchlaufen 1aBt. (Sehr wichtig fiir den Anfang.)

Ist die Linge des Vorschubes dergestalt geregelt, so gebe man der
Schirfscheibe durch Senken des Hochstellers Bewegung. Nun richte



Allgemeine Vorziige des selbsttiatigen Maschinenschirfens. 189

man die Sige unter Benutzung des Handrades III (Abb. 191), so dafl
mit jedem Vorgehen der Klinke (27) die Zahnbrust so unter die Scharf-
scheibe zu stehen kommt, daB letztere beim Tiefgehen genau die Zahn-
brust bestreichen wiirde.

Nun senke man mit dem Hubhandrad I (sitzt bei Ausfithrung ,,14*
seitlich) den ganzen Schleifkopf um
so viel abwarts, daB die Schéirf-
scheibe (7) in den Sigezahngrund
hineinkommt, und beginne damit
zugleich die Einstellung fiir den
Zahnriicken (s. Abb. 192 bis 194).

Das Schirfen des Zahnriickens
geht so vor sich, daB, wiahrend die
Scharfscheibe (7) aufwirts geht,
der nichste Zahn durch die Vor-
schubklinke (27) so viel weiterge-
schoben werden soll, daB dessen Riicken von der Scheibe (7) in
seiner ganzen Liinge bestrichen wird. Dies ist wie folgt zu erreichen:

Wie aus Abb. 171 ersichtlich, lafBt sich
durch das Handrad IV der Gleitklotz (28)
beliebig wagerecht verschieben. Infolge der da-
durch verschiedenen Wirkung des Hebels (29),
durch den Hubexzenter (9) betitigt, kann
man wihrend des Ganges der Maschine sehr
leicht durch Handrad IV der Schérfscheibe
jeden gewiinschten Hub geben.

Ist man sich iiber die Art der Hubver-
dnderung klar, so sehe man zu, daB beim
Aufwirtsgehen der Schirfscheibe, d. h. bei
dem damit gleichzeitig erfolgenden Vorschie-
ben des ndchsten Sidgezahnes, die Schérf-
scheibe genau in gleicher Richtung mit dem < _ R
Sigezahnriicken bleibt, also so wie es Avb.ios,
Abb. 192 bis 194 zeigen. Nebenbei ist aber auch Abb. 192bis 194  Hinstellung
dafiir ‘zu sorgen, daf der Hub der Schérf-
scheibe, also die Auf- und Abbewegung des Schleifkopfes, etwa
doppelt so hoch ist, wie die Zahnhéhe. Dies ist als besonders
wichtig festzuhalten! Zeigt es sich nun, daf die Sigezahnung
etwas ,steiler oder ,(flacher als die Hublinie der Schirfscheibe
ist (s. Abb. 193 und 194), so ist dies wie folgt zu regeln:

Ist wie bei Abb. 193 der Schirfscheibenhub zu steil, so ist durch
entsprechende Drehung des Hubrades IV weniger Aufwirtsbewegung
zu geben.

Abb. 191. Vorschubklinke fiir Bandsigen.

o _\
R R T R S
Abb. 192,

o Y
SRR R A
Abb. 193,
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3. Hohler oder gewélbter Zahnriicken,

Bei Abb. 195 wiirde ein zu flacher Zahn entstehen, weshalb durch
VergroBerung des Hubes, durch Drehung des Hubrades IV abzuhelfen ist.
Zeigt es sich bei der Hubregelung
L« < <« <L _«1 in vorstehend angefiihrter Weise,
A X NN daB die entstehende Zahnform hohl
im Riicken wird, wie Abb. 195
zeigt, so wird eine kleine Verdrehung des Vor-
schubexzenters auf seiner Welle (8) Abb. 196
nétig. Der Vorschubexzenter (10) ist zu die-
sem Behufe mit einer Marke versehen, sowie
mit den Stempeln ,flach* und ,,spitz‘‘ oder
»E¢ und ,,8“ Dreht man den Vorschub-
exzenter nach ,,F zu, so wird der Zahn-
riicken hohler, dreht man nach ,,S“ zu, so erhilt man einen volleren
bzw. nach oben gewdlbten Zahnriicken.

Abb. 195. Hohler Zahnriicken.

Abb. 196. Vorschubexzenter.

4. Einstellung auf besondere Zahnformen.

Wolfszahnung. Das Schirfen von Wolfszahnungen (Abb. 197)
geschieht am besten in zwei Arbeitsgiingen, und zwar:

1. Indem man fiir gewéhnlich nur den flachen Zahnriicken und
ein Stiick der Zahnbrust schleift, s. ,,a‘ und ,,b* (Abb. 197).

. Yo 2. Indem man nur zeitweilig, etwa nach

/"j « ..~ | jeder zehnten bis fiinfzehnten Schéarfung, den

| \_/ L Zahngrund ,.c‘ (Abb. 197) mit einer dicken rund-

L,________:. randigen Schirfscheibe ausschleift. Fir dieses

Abb. 197, Wolfszahmung. . Grundausschleifen gibt man dem Vorschubexzenter

(10) eine Vierteldrehung nach ,,S* zu (Abb. 196). Da-

M—\_ durch geht beim Arbeiten die Schleifscheibe ganz steil

~—— in den Zahn hinunter und ebenso wieder heraus,
ohne den Zahnriicken zu beriihren.

Soll aber weite und enge Wolfszabhnung in einer Arbeitsleistung ge-
-scharft werden, so ist eine besondere Kurvenscheibe erforderlich, welche
gegen den normalen Hubexzenter auszuwechseln ist.

Weite Zahnung (Abb. 198 und 172). Dazu muB die Schérf-
scheibe in der Tiefstellung, der Lénge des geraden Zahngrundes ent-
sprechend, ,,Stillstand* bekommen; dies wird durch die Feststell-
schraube V (Abb. 172) erméglicht, welche den Zwischenhebel (29)
iiber dem Hubexzenter (9) in beliebiger Héhe festhalt. Je hoher man
den Zwischenhebel (29) festhilt, desto linger ruhenden Tiefstand wird
die Schiirfscheibe erhalten bzw. um so gréfer wird der gerade Zahngrund
werden. Beim Schirfen weiter Zahnentfernunger und von Wolfs-

Abb,198. Weite Zahnung.
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zéhnen sowie von Kreissigen tiber 800 mm Durchmesser, soll die Ma-
schine mit langsamem Vorschub arbeiten. Der Antrieb der Exzenter-
welle ist zu diesem Zweck fiir zwei Geschwindigkeiten eingerichtet.
Kreissigen mit Miusezahnung (Abb. 199). Der Schleif-
kopf (12) wird soweit wie méglich nach links verdreht. Hierauf
wird der Einspannkegel mit eingespannter Sige so weit nach links
verschoben, bis die Schérfscheibe parallel zur Zahnkante a—a steht
bzw. dieselbe beim Heruntergehen bestreicht. Das Schirfen geschieht in
derselben Weise wie bei den gewshnlichen Zahnformen.
Hanibalzahnung (Abb. 200). Diese Zahnung li8t sich durch An-
bringung einer zweiten Vorschubklinke schirfen, doch nur, wenn die
groBe Zahnliicke genau einem ausgefallenen Zahn entspricht.
Verstellung von Schrigschliff auf Geradschliff in allen Zwischen-
graden, vom steilen Schriigschliff bis zum vollen Geradschliff, geschieht

Abb. 199. Kreissiigen mit Miusezahnung, Abb. 200. Hanibalzahnung.
durch einfache Verschiebung der Schraube (44). Es empfiehlt sich zu
schirfen:

Holzbandsigen mit Geradschliff oder nur leichtem Schragschliff.

Kreissdgen fiir Weichholz mit Schrigschliff etwa 70° zur senkrechten
Linie.

Kreissigen fiir Hartholz mit Schréigschliff etwa 80° zur senkrechten
Linie. -

Gattersigen fiir Weichholz mit Schrégschliff nicht mehr als 80°
zur Sigeachse bzw. Sigebreite.

Gattersigen fir Hartholz und extra diinne Gattersigen mit
Geradschliff.

Hat man je nach Bediirfnis die Maschine wie vorbeschrieben ein-
gestellt, so dafl also:

1. die Vorschubklinke (27) sicher arbeitet;

2. die Schirfscheibe (7) sowohl parallelen Hub mit der Zahnbrust
hat, als auch

3. den Zahnriicken beim Aufwirtsgehen genau bestreicht; endlich

4. Schrig- oder Geradschliff nach Wunsch eingestellt ist, und

5. die sonstigen vorstehenden Vorschriften beobachtet sind, so
bedarf es zum selbsttitigen Schérfen lediglich der zeitweisen Regelung
der beiden Handrdder I und III, und zwar in folgender Weise:
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Man lasse die Maschine laufen und drehe am Hubhandrad I so lange,
bis die Schirfscheibe am Zahnriicken zum Angriff kommt. Man hat es
mit dieser Schraube ganz in der Gewalt: Durch Drehen nach rechts mehr,
nach links weniger den Zahnriicken angreifen zu lassen.

In gleicher Weise benutze man das Vorschubhandrad ITI, um die
Zahnbrust zum Angriff zu bringen. Beim Drehen nach rechts wird die
Zahnbrust stirker, nach links leichter angegriffen.

Man suche sich tiberhaupt mit dem Gebrauch der Handrider mog-
lichst vertraut zu machen, da auf ihrer richtigen Anwendung das gute
Arbeiten der Maschine in der Hauptsache beruht.

Ferner vermeide man, die Zahnunterkante (Brust) stark angreifen zu
lassen, sondern schérfe moglichst nur den Zahnriicken. Am besten sollte
man zuerst mit dem Schérfen einer Kreissdge beginnen, weil das Ein-
schalten der Gattersigen einige Ubung erfordert.

5. Einschalten der Gattersédgen.

Die eingespannte Sige (Abb. 179) wird so unter die Vorschubklinke

(27) gebracht, daf letztere beim Herunterlassen des Schleifkopfes in den

5 ; ersten Zahn eingreift. Hierauf ist vor

I—_“_f/f‘mw LI Inbetriebsetzung der Maschine der An-

{ | schlag (32) dicht an den rechten Gleit-

Abb. 201, Zahnung von Gattersigen. Schuh (34) heranzusetzen. Beim Beginn

des Schleifens bzw. Herunterlassen des

(L ~~T~L<L<1c Schleifkopfes ist natiirlich zu beachten,

Abb.202, Ungheiche Hhen daB die Drehung der Schirfscheibe dem

der Zahnspitzen. »Schrank‘ des ersten Zahnes entspricht,

und es ist am besten, bei sdmtlichen Gattersigen den ersten Zahn
stets nach rechts zu schrinken.

Auch sollte vor dem ersten und hinter dem letzten Zahn die Vor-
schubklinke etwas Spielraum haben, was (wie Abb. 201 zeigt) durch
Ausschleifen oder Ausstanzen leicht erreichbar ist.

Ist die Gattersige durchgelaufen, so stellt man die Gleitfithrung (12)
hoch (die Vorschubklinke (27) wird dabei selbsttitig ausgehoben) und
schiebt die Sidge wieder bis an den Anschlag (32) zuriick. Nachdem
man nun den Hochsteller (13) herabgelassen hat (wobei auch die Klinke
(28) wieder in Eingriff kommt), 148t man zum zweiten Male durchlaufen
usw., bis die Sége scharf ist.

Das Schirfen von Kreis- und Bandségen gestaltet sich einfacher, da
diese fortwibrend selbsttitig weiterlaufen und das Riickschieben
wegfallt.

6. Ungleiche Hohen der Zahnspitzen
wie solche Abb. 202 zeigt, ergeben sich, wenn- der Drehpunkt der
Schirfscheibe (7) nicht genau lotrecht iiber dem Mittel der Sigedicke
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steht. Man regelt deshalb ungleich hohe Zahnung durch einfaches Vor-
oder Zuriickschieben des verstellbaren Schleifkopfes (30) (nach Lésung
der Schraube 31) mittels des Handriddchens VI,
wie nebenstehende Abb. 203 zeigt.

Das Ausschleifen des Zahngrundes kann eben-
falls von der Maschine selbsttétig besorgt werden,
ist aber nur zu empfehlen, wenn die Maschine
nicht schon mit der Schirferei voll beschiftigt
ist. Zum selbsttitigen Zahngrundausschleifen
stellt man zweckméBig zundchst auf Gerad-
schliff. AuBlerdem gebe man mittels des Hand-
rades IV der Schirfscheibe starken Hub und
stelle den Vorschubexzenter (10) noch durch
Vierteldrehung auf ,,Spitz*. Die Schirfscheibe
greift dann nur den Grund des Sigezahnes.
Man verwendet fiir diese Arbeit am sachgemi.
Besten dickere Scheiben mit runder Schleif-

flache. Abb. 203. Verstellbarer
Schleifkopf.

7. Schrinken von Bandsigen.

Das Schrénken von Bandsédgen soll vor dem Schirfen und keines-
falls gleichzeitig damit geschehen. Ein einmaliger Umlauf des Sige-

Abb, 204, Schrinken von Bandsigen.

blattes geniigt fiir die Schrinkung, welche dann meist fiir 4—5 maliges
Scharfen hilt, bevor neue Schrinkung nétig ist. Nachdem das Sageblatt
Gillrath, Holzbearbeitung. 13
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eingespannt ist, wird der Schrinkapparat (17) aufgesetzt (s. auch
Abb. 169). Hierauf wird der Vorschub eingestellt, und zwar muf} die
Vorschubklinke die Sigezihne so weit vorschieben, dafl die Schrink-
bolzen (33) dieselben ganz nahe der Spitze und der Brustkante
driicken (Abb. 204). Alsdann regle man die Stirke des Schrankes
je nach Bedarf durch Einstellung der in jeder Richtung verstellbaren
Schrinkbolzen (33). Nach vollendeter Schriankung schraube man
die Bolzen wieder so weit zuriick, daB sie das Sigeblatt nicht mehr
beriihren.

8. Allgemeine Bemerkungen.

Die Maschinen miissen auf gutem, ruhigem Boden befestigt werden.
Von grofem Wert fiir die dauernde Brauchbarkeit ist die sorgfiltige
Reinhaltung der Maschine und reichliche Schmierung, besonders der
rasch bewegten Teile. Kornerschrauben lasse man nicht zu fest, auch
nicht zu lose sitzen und priife sie ofters nach.

Beim Einspannen diirfen die Schirfscheiben nicht auf die Schleif-
welle gezwingt werden; zwischen die Schérfscheibe und die Einspann-
flanschen sind Gummi- oder Pappscheiben beizulegen. Die Dicke der
Schirfscheibe soll etwa 1/,—*/, der zu schérfenden Zahnweite betragen ;
z. B. verwende man

fiir 5 10 30 60 mm Zahnentfernung
nur 1'/,—2 3—5 10—14 20 mm dicke Scheiben.

Die Schirfscheiben sollen erfahrungsgemi méglichst weich sein; harte
Scheiben verbrennen leicht die Zahnspitzen und geben keine feine
Schneide. Dagegen kann man méglichst harte Ségen verwenden, da
eine richtige Schiirfscheibe, im Gegensatz zur Feile, auch den hirtesten
Stahl angreift.

9. Abdrehwerkzeuge fiir Sigeschadrfscheiben.

Obgleich gute Schirfscheiben sich bei richtiger Behandlung mit
dauerndem Schirfrand oder rund erhalten, sind Fille nicht zu umgehen,
wo das Nachformen oder Wiederaufrunden unrund gewordener Scheiben
nétig wird. Hierzu dient am wirtschaftlichsten ein Diamantabdreh-
werkzeug, welches vom Lieferanten der Schleifmaschine bezogen
werden kann.

Haupterfordernis fiir die Schonung der Diamanten ist, daB die Um-
fangsgeschwindigkeit der Schleifrider wihrend des Abdrehens auf
etwa 1/, der Arbeitsgeschwindigkeit herabgemindert wird.
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Benennung der einzelnenMaschinenteile derSigenselbstschérfer,, Auto XTIV undXV*‘:

Nr. Benennung:
I. Handrad fiir Hohenstellung der Scharfscheibe.
1II. ' ,,» den Vorschub (Hubverstellung).
III. ' v s ' (Feinregelung).
IV. ’ ,,» die Hubverstellung.
V. » ,» weite Zahnungen (Abb. 172).
VI. ' zum Vor- und Zuriickstellen des Schleifkopfes.
Nr. Benennung: Nr. Benennung:
1. Hauptstander. 28. Rollenfithrung fiir die Auf- und
5. Antrieb fiir Scharfscheibe. Abbewegung.
6. Leitrollen. 29. Gleithebel.
7. Schirfscheibe. 30. Schleifkopfhalter.
8. Exzenterwelle. 31. Schraube zum Festhalten des
9. Hubexzenter. Schleifkopfes.
10. Vorschubexzenter. 32. Anschlag.
11. Schrigschleifexzenter. 33. Schriinkbolzen.
12. Gleitfithrung. 34. Gleitschuh.
13. Hochstellhebel. 35. Linealarm.
15. Antrieb fiir die Exzenterwelle. 36. Fiithrungsschiene.
16. Schriankexzenter. 37. StellschraubefiirVorschubexzenter.
17. Schriankbéckchen. 38. Gewichtshebel.
18. Hochstellhebel fiir die Einspann- 39. Vorschub-Reglerarm.
Vorrichtung. 40. Vorschub-Hebelarm.
19. Sigenanschlag. 41. Hebel zur Aufnahme der Vorschub-
20. Feststellschraube. klinke.
21. Druckvorrichtung. 42. Exzenterbolzen der Vorschub-
22. Bandsigenfithrung. klinke.
23. Druckschrauben. 43. Gleithebel am Vorschub.
24. Einspannkegel. 44. Schraube zum Verstellen des
25. Stiitzgabel fiir Bandsagen. Schragschliffs.
27. Vorschubklinke. 45. Gleithebel am Vorschubexzenter.

10. Sigenselbstschiarfer, Schrankmaschinen.

»Schmaltz“- Sigenselbstscharfer mit schwingendem Schleifkopf.

Nachstehende Sagenschirfautomaten schirfen selbsttitig die ganze
Zahnform von: Gattersigen, Kreissigen und behelfsweige auch Band-
siigen beliebig mit wechselseitigem Schrigschliff oder mit Geradschliff.
Sichern tadellosen Sagenschnitt, stets gleiche, regelmaBige Zahnform,
gréfite Ersparnis von Sagen, Arbeitslohn und Feilen.

Die Sagenselbstschirfer ,,IT* und ,,ITa‘ mit schwingendem Schleif-
kopf sind ebenfalls in bezug auf Bauart, Arbeitsweise und vielseitige
Leistungsfihigkeit uniibertroffen! Die Einstellung kann auf jede be-
liebige, regelmaBige Zahnform geschehen; auf Wunsch direkt wéhrend
des Ganges der Maschine. Die Maschinen eignen sich besonders fiir
solche Werke, wo es einheitliche Zahnformen und Zahnweiten, haupt-
sichlich Gattersigen zu schirfen gibt. Die Maschinen arbeiten mit
einem diinnen Schleifrad und leisten das tadellose Aufschirfen von
10—20 Gatterséigen in der Stunde, bzw. bis 70 Zahnen je Minute.

13*
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Die Maschinen erzeugen den doppelten Schrigschliff der Zahnunter-
und -oberkante selbsttitig, mit voller GleichmaBigkeit und Vollkommen-
heit. Die einzelnen Flichen der Sigezidhne werden unter sich genau

wAuto 11 un

206,

Abb,
wSchmaltz*-Siigenselbstschirfer mit schwingendem Schleifkopf:

Abb. 205.

205 bis 207.

Abb.

ibereinstimmend und erhalten je nach Wunsch eine beliebige Schriige,
wie notig, fiir hartes oder weiches Holz. Das Schirfen erfolgt rasch,
in einfacher, handlicher Weise und die Handhabung der Maschine ist
leichtversténdlich.
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Abb. 206 zeigt Auto II u.IIa in iiblicher Ausriistung.

, 205, » II u.ITa mit eingespannter Gattersige
, 207 ,, IL u Ila . Kreissége.
., 208 ,, Il u.Ila . Tischlerbandsage.

Abb. 208, ,,Schmaltz‘‘-Hochleistungs-Sigenselbstschirfer ,,Auto II und IIa*

mit eingespannter Schreinerbandsige.

Die Maschinen werden auf Wunsch mit eingebautem Elektromotor

und in nachstehender Ausfithrung geliefert:

Es werden geschirft auf: Auto II Auto ITa
Alle Arten regelmaBiger Zahnformen in
einer Spitzenweite von . . . . . . . . 10—50 mm 5—40 mm
Géattersagen: vertikal und horizontal. . . jeder GroéBe jeder GroBe
und Stérke und Stirke
Kreisséigen, Durchmesser bis . . . . . . 200—1200 mm | 120—1000 mm
Bandsigen, Breite bis . . . . . . . .. nicht geeignet 20—80 mm
. nur behelfsweise
Gewicht der Maschine ohne Einspannvor-
richtung . . . ... ... .. ... 450 kg 370 kg
Durchmesser der Schérfscheibe . . . . . 300 mm 250 mm
Antriebsscheibe . . . . . . . . . . .. 350 x 55 mm 250 X 60 mm
Umdrehungen je Minute . . . . . . . . 200 200
Kraftbedarf in PS. . . . . . . .. .. 2 2
Benennung der einzelnen Maschinenteile von ,,Auto IT und ITa* (Abb. 209 bis 214).
1. Stander. 3. Ausriicker.
2. Antriebsvorgelege mit Voll- 4. Linealarm.

und Leerlauf.
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5. Hebel fiir die Hohenverstellung der ~ 28. Leitrollen fiir Bandsagen.

Sagen. 29. Leitrollen fiir Bandsigen.
6. Feststellschraube fiir die Einspann-  30. Schwingkopfschraube.
vorrichtung. 31. Zugstangenschraube.
7. Schwingarm. 32. Schwingarmschraube.
8. Schwingkopf. 33. Vorschubklinke.
9. Sagenschirfscheibe. 34. Antriebsscheibe fiir Exzenterwelle.
10. Hebel zum Hochstellen des 35. Exzenter zum Verstellen der Vor-
Schwingarmes. schubklinke.
11. Zugstange zur Regelung des 36. Gleithebel zum Verstellen der Vor-
Schrigschliffs. schubklinke.
12. Zugstangenhebel zur Regelung des  37. Vorschubhebel.
Schrigschliffs. 38. Kleines Vorgelege fiir verlangsam-
13. Vorschubarm. ten Vorschub.
14. Vorschubgewichtshebel mit Welle.  39. Handrad zur Regelung des Zahn-
15. Vorschubgleithebel. riickenschliffs.
16. Handrad zur Regelung des Sigen- 40. Handrad zur Regelung des Sagen-
vorschubs. anschlages (24).
17. Exzenterwelle. 41. Staubabsauger.
18. Vorschubexzenter. 42. Saugtrichter fiir den Schleifstaub.
19. Schwingarmexzenter. 43. Stufenscheibe fir Schleifradan-
20. Schragschliffexzenter. trieb.
21. Fithrungsschiene fiir Gattersigen. 44. Antriebsscheibe fiir den Staub-
22. Gleitschuhe fiir Gattersagen. sauger.
23. Einschieber fiir Gattersigen. 45. Vertikalwelle fiir die Einspann-
24, Sagenanschlag. vorrichtungen.
25. Druckvorrichtung. 46. Antriebsscheibchen firr das kleine
26. Einspannkegel fiir Kreisséigen. Vorgelege (38).

27. Fiihrungsschiene fiir Bandséigen.

Aran sy y
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Abb. 213. Einspannvorrichtung Einspannvorrichtung
fiir Bandsigen. fiir Kreissiigen.

»»Schmaltz‘“-Universal-Geradeschliff-Siagenselbstschirfer Auto VIIL.

Auto VIII schirft selbsttitig die ganze Zahnform leichterer Kreis-
sigen, Bandsigen und auch ganz leichter Gattersigen mit Geradschliff
und sichert tadellosen Schnitt der Ségen bei stets gleicher Zahnform.

Die nachstehenden Abbildungen zeigen die verschiedenen Arbeits-
leistungen, und zwar: Abb. 216 das Scharfen von Bandsigen; Abb. 215
eingespannte Hohlkreissige; Abb. 218 Kaltsége; Abb. 217 Vorrichtung
fiir leichte Handségen.
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Auto VIII ist die gangbarste Art der ,,Schmaltz“schen Gerad-
schliffmaschinen und zeichnet sich besonders durch die Einstellbarkeit
des schwingenden Schleifkopfes in allen Schriglagen aus, wodurch es
erméglichst ist, eine groBe Vielseitigkeit der zu schirfenden Zahnformen

Abb. 215 bis 218. ,,Schmaltz*‘-Universal-Geradschliff-Sidgenselbstschirfer ,,Auto VIII“.

zu erzielen, d.h.Zahnungen in einem Arbeitsgang zu schirfen, von
,,stark auf StoB‘‘ (Abb. 219) bis zur steilen ,,Madusezahnung‘ (Abb. 220).

Die Maschine arbeitet mit einem Schleifrad von 200 mm Durchmesser
und entsprechender Dicke und leistet das tadellose Anscharfen von 60
I e bis 100 Ségezihnen in der Minute. Der
w Selbstscharfer erzeugt den glatten Schliff
b = ——————= der Zahnunter- und -oberkante rechtwink-
Abb. 219. Ségenzahnung stark suf lig zum Sigeblatt, selbsttitig mit voller

Stofh geschirt. GleichmaBigkeit und Vollkommenheit.

Es konnen geschirft werden alle Arten regel-

méBiger Zahnformen mit Zahnweiten von 2 bis

30 mm, und zwar: Kreissigen von 100—1000 mm

Durchmesser; alle Arten Bandséigen bis zu 60 mm

Abb, 220, Breite; leichte Gattersigen und Handsidgen bis

Suele Musezshnung. - otwa, 60 mm breit und 800 mm lang. Zum Schir-

fen von Furnierrahmensigen ist eine besondere Einspannvorrichtung
erforderlich.

Die Abmessungen der Maschine sind folgende: Durchmesser der
Schirfscheibe 200 mm; Antriebsscheibe (fest und los) 120 X 40 mm;
Umlaufzahl je Minute 330; Umlaufzahl der Schirfscheibe minutlich
etwa 2000; Kraftbedarf 3/, PS; Gewicht der Maschine etwa 170 kg;
die Dicke der Sigenschirfscheibe soll etwa !/, bis hichstens 1/, der zu
schirfenden Zahnweite betragen; die Umfangsgeschwindigkeit etwa
20 m [sek.
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Holzbearbeitungsbetrieben und Tischlereien, welche mehrere Band-
siagen und kleinere Kreissigen beniitzen, denen jedoch die Anschaffung
einer automatischen Sigenschleifmaschine wegen der Kosten nicht mog-
lich ist, empfehle ich den Kauf einer neuzeitlichen automatischen Feil-
maschine. Sagenfeilmaschinen ahmen bekanntlich das Feilen von Hand
nach, indem eine Feile, in einer Schieberfiihrung sitzend und durch
einen Exzenter betrieben, in die Zahnliicken des Band- oder Kreis-
sigenblattes hin und her bewegt wird und hierbei die Zahne schérft.
Um nun ein in jeder Beziehung einwandfreies Schirfresultat zu erzielen,
ist von gréBter Wichtigkeit, daB prima Doppelschlichtfeilen mit ab-
gerundeten Ecken zur Verwendung kommen, da hiervon in erster Linie
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Abb, 221.
Normale Zahnformen, welche auf ,,Schmaltz‘‘-Sagenselbstschiirfer geschirft werden konnen.

die saubere Scharfung abhingt. Manche Feilmaschine arbeitet nicht
zur Zufriedenheit, weil unpassende Ségefeilen mit zu grobem Hieb ver-
wandt werden. Ferner ist bei einer Sagenfeilmaschine von allergréBter
Bedeutung, daB die Feile die Zahne beim Ansetzen nicht zu scharf
angreift, denn sonst miissen dieselben naturgemsf darunter leiden. Der
Druck der Feile muB unter allen Umstinden sanft einsetzen, allmahlich
zunehmen und schlieBlich wieder nachlassen, genau wie es durch Feilen
mit der Hand geschieht. Die von den Vollmerwerken hergestellten
Neukonstruktionen sind mit allen neuzeitlichen Verbesserungen ver-
sehen und liefern einwandfrei geschirfte und geschrinkte Sigenblatter.

Die in Abb. 222 dargestellte Maschine bedarf keiner besonderen Be-
dienung. Der automatische Ausriicker bewirkt nach beendeter Feilung
des Sageblattes das Abstellen der Maschine. Die Ersparnis an Feilen,
gegenitber Maschinen élterer Konstruktion, ist wesentlich und betrigt
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bis zu 50 %o gegeniiber Handfeilen. Das Sigeblatt wird bei jedem Feil-
strich festgeklemmt, wodurch ein Vibrieren und Nachgeben des Blattes
vollstéindig ausgeschlossen ist. Durch das Festspannen der Sige wih-
rend des Feilens des Blattes erhalt man bei richtiger Behandlung der
Maschine genau gleiche Zahnteilung und Zahnhéhe. Die mit der Feil-
maschine gefeilten Bandséigen leisten bedeutend mehr als die von Hand
gefeilten, da die Zéhne der Sige durchweg gleich hoch sind, was durch

Abb, 222. Feilmaschine fiir Band-
und XKreissdgen, kombiniert mit
Schrinkmaschine D. R.P.
(Vollmerwerke A.-G., Abb. 228. Prizisions-Bandsigenschrinkmaschine
Biberach-Ri8.) fiir Bandsédgenblitter. (Vollmerwerke.)

den automatischen Druck des Vorschubhebels auf die Sige wihrend
des Vorschubs erreicht wird. Vorstehende Maschine feilt Bandsiigen
von 5—50 mm Breite, Kreissigen von 80—400 mm Durchmesser und
bis 2,5 mm Stérke. Die Zahnentfernung kann 3—14 mm betragen, und
die Maschine wiegt 105 kg netto.

Bei dieser Ausfilhrung kann im Gegensatz zu den anderen Aus-
fithrungen auch die Schrinkmaschine mittels Vorgelege, wie Abbildung
zeigt, und Riemenscheibe maschinell angetrieben werden. Die Sehrink-
maschine ist ebenso wie die Feilmaschine mit automatischer Ausriickung
versebhen, so daB die Maschine nicht dauernd beaufsichtigt zu werden
braucht.

Der Antrieb kann entweder durch eingebauten Elektromotor oder
durch ein Vorgelege erfolgen. Ein wesentlicher Vorteil gegeniiber den
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bisher tiblichen Ausfithrungen ist der, daf gleichzeitig maschinell ge-
schrinkt und gefeilt werden kann.

Die in Abb. 223 dargestellte Handschrénkmaschine fiir Band-
sagenblatter ist allen Betrieben zu empfehlen, welche keine kom-
binierte Bandségenschérf- und Schrinkmaschine besitzen. Die Ma-
schine ist konstruktiv eingehend durchgearbeitet und mit allen Neue-
rungen versehen, so dall deren Arbeitsweise einwandfrei ist. Dieselbe
schrinkt genau Bandséigen von 4—45 mm Blattbreite und bis 0,9 mm
Stirke, bei einer Zahnentfernung von 3—24 mm.

Die Schrinkung der Bandsiigen kann beliebig links, rechts, links,
rechts oder auch mit Raumer, d.h. links, gerade, rechts, gerade, links
usw. ausgefithrt werden. In letzterem Falle kann die Maschine nur
fiir Blatter bis 12 mm Zahnteilung Verwendung finden, da zwei Zéhne
zu schalten sind.

Abb. 223 zeigt die Maschine zum Einsetzen des Bandsageblattes.
Es ist zu beachten, daB der Kurbelgriff 63 stets nach unten, die Vor-
schubklinge dagegen stets nach oben zu stehen kommt; dies gilt
sowoh] beim Einsetzen als auch beim Herausnehmen des Ségenblattes.
Beim Einsetzen des Blattes driicke man mit Daumen und Zeigefinger
die beiden Schaftschrauben 29 gegenseitig zusammen, wodurch sich
die Schrénkbacken 6ffnen.

Das listige Einstellen der Schrinkstifte bei verinderten Blatt-
starken fallt bei dieser Neukonstruktion weg, da die Spannhebel 7
fir die Schrinkbacken durch Spannkeil 9 mit Stellschraube —
Drebrichtung rechts fiir schwiichere, Drehrichtung links fiir stirkere
Bandsigenblatter — zentrisch reguliert werden. Es geniigt in der Regel
schon eine Umdrehung. Mehr oder weniger Schrinkung der Band-
siagenzahne erhdlt man mit Stellschraube 22 (durch Rechtsdrehen mehr
oder Linksdrehen weniger), und zwar gleichzeitig genau gleichmifig
nach beiden Seiten. Vor Beginn des Schrinkens stelle man unbedingt
die Stellmutter 24 fest.

Man lasse moglichst den vorgeschalteten Zahn schrinken. Die Re-
gulierung der Vorschubklinge zur Stellung der Schrénkstifte ist mit
Stellschraube 40 moglich. Mit Stellschraube 19 ist nur zu regulieren,
wenn sich ein ungleichmaBiger Schrank der Stigen bemerkbar macht, oder
wenn man fiir etwaiges Schneiden am Anschlag usw. absichtlich eine
ungleichméfige Schrinkung haben méchte. Die Maschine wiegt nur
5,8 kg und kostet etwa 40 M., so daB jeder Bandsigenbesitzer in der
Lage ist, sich eine solche anzuschaffen.

Uber das Schrinken der Sigen sind die Ansichten in Fachkreisen
ganz verschieden. Es ist allgemein bekannt, daB das richtige Schrinken
fir die vorteilhafte Ausnutzung des Holzes und zur Erreichung eines
sauberen geraden Schnittes von grofter Wichtigkeit ist. Es wird viel-
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fach der unverzeibliche Fehler begangen, den Zahn in der ganzen Hohe
seitlich herauszudriicken, was unbedingt vermieden werden mufl. Man
darf niemals die ganze Zahnh¢he schrinken, sondern nur die Zahn-
spitze, da dadurch die Reibung geringer und die Leistung der Sige
erhoht wird. Es ist ferner zu beachten, daB der Schrank auf beiden
Seiten genau gleichmiBig verteilt ist, denn wenn eine Sdge auf einer
Seite weiter geschrinkt ist als auf der anderen, so ist die Folge davon
ein Verlaufen des Sageblattes, und zwar nach der Seite hin, an der es
stdrker geschrénkt ist. Das Schrinken geschieht entweder durch ein
Handschrinkeisen, Schrinkzange oder auf Schrinkmaschinen. Zum
Schrinken von Gattersigen verwendet man, wenn keine Schrink-
maschine oder wirklich gute Schrénkzange vorhanden ist, am besten
ein langes Handschrinkeisen mit Holzgriff unter Zuhilfenahme einer
genauen Schrinklehre.

Der Gesamtschrank bei Sigen, ausgenommen konisch geschliffene
und Halbkreissigen, soll nicht unter 25% und iiber 100%o der Blatt-
stirke betragen. Es richtet sich die Schrankweite ganz nach der Sigen-
und Holzart.

Bei Gattersigen verwendet man im allgemeinen 50—70% der
Blattstidrke als Gesamtschrank. Bei Saumsigen 50—80°o der Blatt-
stirke. Bei Tischlerkreissigen fiir feinere Arbeiten nimmt man als Ge-
samtschrank 25 bis hochstens 40°% der Blattstiirke.

Bei Tischlerbandsigen mit etwa 0,7 mm Blattstirke nimmt man
dagegen als Gesamtschrank 50—100°c der Blattstirke, je nach der
zu schneidenden Holzart und Schnittlinie. Ein Bandsdgeblatt zum
Schweifen erfordert z. B. mehr Schrank, als ein solches zum Schneiden
in gerader Richtung.

Ein Kreissigeblatt von 3 mm Blattstirke ergibt mithin bei 50
Schrinkung der Blattstirke eine theoretische Schnittfuge von 3x1,5
= 4,5 mm.,

Gewohnlich wird beim Schrinken ein Zahn nach rechts und der
nichste nach links gebogen. In einzelnen Betrieben verwendet man
jedoch auch sog. Réumerzihne, d.h.ein Zahn wird nach rechts ge-
schriankt, der nichste bleibt gerade, also ungeschrinkt, und der folgende
wird nach links geschrénkt. Vor allem bei weit geschrankten Sagen mit
Schriagschliff hat sich diese Art Schréinkung mit Réumerzihnen bestens
bewihrt. Sidgen mit Geradschliff miissen zuerst geschrinkt und dann
geschirft werden, dagegen kénnen Ségen mit Schrigschliff nach dem
Schirfen geschrankt werden.

Wie schon erwihnt, werden in Amerika die Stigezéhne groBtenteils
gestaucht (Abb. 165), was mittels automatischer oder Handexzenter-
‘pressen geschieht. Nachdem mit dieser Presse die Zahnspitze auf die
gewiinschte Schnittbreite ausgezogen ist, erfolgt das genaue Egalisieren
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der Zahnbreite durch einen Egalisierapparat, neuerdings auch auf auto-
matischem Wege. Es ist selbstverstdndlich, daB sich nicht jede Sige
zum Stauchen eignet, vor allem ist ein ganz vorziigliches, zihes Stahl-
material erforderlich, und viele MiBerfolge beim Stauchen sind auf un-
geeigneten Sagenstahl zuriickzufiihren.

Am besten bewihrt haben sich in Amerika gestauchte Zihne bei
Blockbandsigen. Das Schirfen gestauchter Ségeblitter erfolgt ebenfalls
auf automatischen Schleif- bzw. Schirfmaschinen.

M. Das Liten von Bandsiigeblittern.
In fritheren Zeiten erfolgte das Hartléten von Bandsigeblittern
meistens mittels glithender Zange unter Verwendung von Schlag- oder
Hartlot, welches aus einer Mischung von Zinn, Zink, Messing und Kupfer

Abb. 224. Elektrischer Bandsége-Lotapparat ,,Ideal*.
(Elektro-Apparate-Bau G.m. b. H., Lippstadt in Westfalen,)

besteht und dem etwas Borax in Pulverform zugesetzt wird. Dieses
veraltete Verfahren, welches leider auch heute noch teilweise angewendet
wird, erfordert groBe Erfahrung, doch sind bei dieser Lotmethode Fehl-
l6tungen nicht zu vermeiden.

Ein weiteres Lotverfahren ist das mit Holzkohlenfeuer nebst Lot-
lampenstichflamme, wozu ein Bandséigeeinspannapparat erforderlich ist,
jedoch auch diese Art Lotung hat sich nicht bewihrt, da sie zu umstind-
lich und zeitraubend ist.

Das Hartléten war schon immer als Quelle grofer Unannehmlich-
keiten gefiirchtet, und auch in grofen Werkstétten gibt es im allgemeinen
nur. vereinzelte Arbeiter, denen man vertrauensvoll Hartlétungen in
die Hand geben kann. Ein Hauptgrund fiir die MiBhelligkeiten im
Lotbetriebe ist bisher der Mangel an geeigneten Apparaten gewesen.
Namentlich in der Bandséigenliterei oder iiberhaupt fiir die Verbindung
diinner Stahlbéinder war man immer auf geiibte Leute angewiesen, die
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immer dann nicht zur Stelle waren, wenn man sie gerade brauchte.
Es ist daher sehr zu begriiflen, dal endlich Apparate erfunden wurden,
die auch dem Durchschnittsarbeiter, sogar dem ungelernten Arbeiter
ermoglichen, fehlerlose Hartlstungen auch in den schwierigsten Fillen
tadellos durchzufiihren.

Der neue elektrische BandsigenlStapparat ,,Ideal** der Elektro-
Apparate-Bau-G. m. b. H., Lippstadt i. Westf., Soester StraBe 10, lotet
nach dem Prinzip der Widerstandslétung, so daB keine Kohle, sowie
keine Brille zum Loten erforderlich ist, daher keine Uberhitzung, kein
Verbrennen der Sigeblitter und keine Flammenbildung. Er eignet sich
nur fiir Wechsel- bzw. Drehstrom und wird fiir jede Spannung ange-
fertigt. Bei Bestellung ist daher die genaue Voltzahl anzugeben.

Das Loten mit vorstehendem BandsigelGtapparat ,,Ideal* ist sehr
einfach. Er ist mittels Schnur und Stecker an die Wechsel- bzw. Dreh-
stromleitung anzuschlieBen, und zwar mufl die Voltzahl der Leitung
mit der Voltzahl, welche auf dem Apparat angegeben ist, iibereinstim-
men. Ferner muB die Sicherung der Leitung diejenige Amperezahl
aufweisen, die am Apparat verzeichnet ist. Das zu l5tende Sigeblatt
wird an beiden Enden nur um einen Zahn mittels einer Schlicht-
feile abgeschrégt. Die beiden aneinander zu l6tenden Enden miissen
unbedingt frei von Rost und Schmutz sein. Jetzt schraube man die
Klemmschrauben hoch, entferne die eisernen Druckplatten und iiber-
zeuge sich, ob die Messingbacken ebenfalls sauber und frei von Schmutz
sind. Nachdem man nun die eisernen Druckstiicke wieder angebracht
hat, klemme man die beiden Sigeenden in die Spannbacken ein, und
zwar so, daB sich die Mitte der Lotstelle genau mitten zwischen beiden
Spannbacken befindet. Ferner ist strengstens darauf zu achten, daB
der Riicken der Sége in der ganzen Spannbackenlinge haargenau
anliegt, da das Sidgeblatt nur dann im Riicken genau gerade wird. Nun
fiige man ein Stilickchen Messingblech 1/;, mm stark, von der Linge
und Breite der Létstelle zwischen die beiden iiberlappten Bandsige-
enden. Nachdem man sich davon iiberzeugt hat, daB die Létstelle
auch an allen Stellen fest aufeinander liegt, bestreiche man die Létstelle
oberhalb und unterhalb ganz diinn mit Idealit, welches mit dem Lé&t-
apparat mitgeliefert wird. Man nebhme nun in die rechte Hand die
beigefiigte Druckzange, mit der linken Hand driicke man den Schalter-
hebel auf Kontakt I. Es erfolgt dann eine langsame Erwirmung der
Lotstelle, und zwar driicke man so lange, bis die ganze Litstelle dunkel-
rot angelaufen ist. (Sollte keine Erwirmung beim Driicken des Kon-
taktes I stattfinden, so priife man, ob iiberhaupt Strom vorhanden ist
oder ob die Bandsigeenden auch fest aufeinander liegen.) Nachdem die
Lotstelle gut dunkelrot erwérmt ist, driicke man den Kontakt II nach
unten und lasse denselben sekundenweise wieder nach, dadurch
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erreicht man, dafl die Lotstelle langsam erwidrmt und der LotprozeB
hinausgezogen wird, und zwar wiederholt man das so lange und oft,
bis man sich davon iiberzeugt hat, dall das zwischengefiigte Lot bzw.
Messingblech gut geflossen ist. (Auf keinen Fall driicke man so lange
den Kontakt IT, bis die Sége tiberhitzt ist.) Nun nehme man die dem Lét-
apparat beigefiigte Druckzange, schiebe dieselbe iiber die Anschlag-
schraube hinweg und driicke hierauf das Blatt fest zusammen. Gleich-
zeitig lasse man den Kontakthebel los. Nun ist die Lotung fertig, aber

Abb. 225. Der neue patentierte Elektro-Sigenléter ,,Vulkan*,
(Vulkan-Loter-Gesellschaft, Berlin-Neukoélln.)

das Blatt ist durch die kalte Zange abgeschreckt und hart geworden.
Es ist jetzt erforderlich, daB man das Blatt mit Kontakt I wieder dunkel-
rot anlaufen 1aBt und somit dem Blatt und der Lotstelle die Harte
wegnimmt. Jetzt 16se man die Spannbacken, tiberzeuge sich von der
Giite der Lotung, entferne mittels Schlichtfeile oder Schmirgelstein
das herausgequollene Létmaterial, und zwar schmirgele man immer in
der Langsrichtung des Blattes, bis dasselbe wieder sauber, glatt und
genau gleich stark ist.

Die Lotzange hat in ihrem Unterteil eine verstellbare Schraube,
welche man dann benutzt, wenn man ein schmales Bandségeblatt 16ten
will. Zu diesem Zwéck drehe man die Schraube so weit durch die Zange,
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wie das zu lotende Sageblatt dick ist. Dadurch erreicht man einen ganz
gleichméBigen Druck, auch auf das schmale Sageblatt.

An eine Gleichstromleitung darf der Apparat unter keinen Umsténden
angeschlossen werden, da derselbe dadurch sofort defekt wird.

Ich selbst habe seit sechs Jahren zwei solcher Apparate in Benutzung
und bin mit deren Arbeitsweise in jeder Beziehung zufrieden. Der
Lotapparat ,,Ideal” wird in vier ‘verschiedenen GroBen geliefert, und
Zwar:

Modell 3 fiir Blitter von 5—30 mm breit
v 3a ,, ' s O—45 mm ,,
s, 3b v ys 10—60 mm ,,
, 3C ' yy 30—85 mm ,,

Der Stromverbrauch des Lotappartes ist ein geringer, da mit einer Kilowatt-
stunde bis zu 100 Lotungen vorgenommen werden konnen. Die Stromleitung
muB folgendermaflen gesichert sein:

200—230 Volt 110—130 Volt

Modell 3 6 Ampere 6 Ampere
” 3a 6 13} 6 ”
2 3b 10 2 15 ”
» 3e 158, 25,

Das Neuartige an dem in Abb. 225 dargestellten Létapparat ist,
daBl mit demselben auch Blockbandsigeblatter bis zu 250 mm Breite
gelotet werden konnen, was bisher auf einem elektrischen Lotapparat
nicht moglich war. Der Apparat 148t sich, wie aus Abb. 225 ersichtlich,
an jede elektrische Wechselstrom-, Licht- oder Kraftleitung von 100
bis 500 Volt Spannung durch einfachen Steckkontakt anschlieBen. Der
Vulkanloter benutzt die elektrische Widerstandserhitzung zum Schmel-
zen des Lotmittels an der Lotstelle. Da der Létproze8 nur wenige
Sekunden dauert, konnen mit einer Kilowattstunde bis zu 100 Lotungen
ausgefithrt werden. Von groBer Wichtigkeit ist, da der VulkanlSter
nicht durch falsche Handhabung beschidigt werden kann. Beim Loten
von Bandsigeblittern ist folgendes zu beachten:

1. Vor jeder Inbetriebsetzung Kontaktflichen der Spannvorrichtung
nach Entfernung der Klemmbacken durch ofteres griindliches Abreiben
mit Lappen, wenn notig mit feinem Schmirgelleinen, gut sdubern.

2. Glattgeschnittene und geradegeklopfte Sigeenden auf einer Lange
von 8mm bei schmalen, bis 15 mm bei breiten Blittern (=1-—2 Ziahne)
schrig anfeilen oder schleifen. Falls die Sige unrein oder rostig ist,
auf einer Linge von etwa 10 cm beide Enden mit Schmirgelleinen rei-
nigen, um guten elektrischen Kontakt zu erzielen.

3. Die Sige so in den Apparat spannen, dafl sich die Enden um die
angefeilte Linge (8—15 mm = 1—2 Zihne) iiberlappen und daB die Lot-
stelle genau in der Mitte zwischen den Klemmbacken liegt. Ferner
ist zu beachten, daB die hintere Sigenkante bzw. der Sigenriicken haar-
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genau an der Fiithrung anliegt, da dieses fiir den geraden Lauf des
Sageblattes von groBer Wichtigkeit ist. Nachdem man sich iiberzeugt
hat, daB sich die iiberlappten Enden auf ihrer ganzen Flidche beriihren,
schiebe man ein entsprechendes Stiick Messing- oder Silberblech
(*/10 mm stark) so dazwischen, daf} es allseitig etwas vorsteht und ziehe
die Schrauben der Klemmbacken fest an.

4. Fiir Sagen mit geringerer Breite Schalter von 0 auf 1 bewegen,
fiir solche mittlerer Breite iiber Stufe 1 die Stufe 2 benutzen und dann
zuriick auf 0 schalten, fiir breite Bléitter iiber Stufe 1 und 2 die Stufe 3
gebrauchen und dann direkt auf 0 ausschalten. Bei Dunkelrotglut Lot-
stelle allseitig mit Vulkanit unter leichtem Druck und stdndiger Bewe-
gung einreiben. Bei Kirschrotglut das schmelzende Lot mit dem Vul-
kanitstab gut in die Lotfugen unten und oben, vorn und hinten durch
Hin- und Herstreichen verteilen. Man kann hierbei die Hitze beliebig
und nach Erfordernis dadurch regulieren, daB man den Schalter kiirzere
und langere Zeit auf die nachst hohere oder niedere Stufe abwechselnd
einstellt, da der Schalter vor- und riickwéarts arbeitet.

Beim Gebrauch der Zangen soll der Schalter stets auf 0 stehen.

5. Fir Loter mit Klemmzange (Apparat I) achte man auf genaue
Einstellung des unteren Zangenarmes, um einseitigen Druck auf die
Lotstelle zu vermeiden. Sind die Zangenarme mit beweglichen Klemm-
backen (Apparat IT und IIT) versehen, so ist die Regulierschraube am
groflen Zangenarm so einzustellen, dafl die Backen iiberall auf der Lot-
stelle anliegen und eine gleichméBige Verteilung des Druckes auf beiden
Seiten der Litstelle erfolgt. Der Zangendruck darf nur wenige Sekunden
ausgeiibt werden, damit eine zu starke Abkiihlung vermieden wird. Ist
diese trotzdem eingetreten und die Létstelle zu hart geworden, so ist
sie durch Wiedereinschalten des Stromes bei ganz schwacher Dunkel-
rotglut einige Augenblicke nachzugliihen.

6. Ist der Loter mit Rollengleitzange (Apparat IT und III) aus-
geriistet, so geniigt ein einmaliges Vor- und Riickwirtsbewegen der
durch Federdruck aufeinander gepreten Rollen iiber der Lotstelle. Eine
zu starke Abkiithlung und damit verbundene Glashirte der Lotstelle ist
hier nicht zu befiirchten.

7. Nach Ausspannen der geloteten Siage die Létstelle durch leichtes
Klopfen mit kleinem Hammer vom FluBmittel reinigen und auf beiden
Seiten verfeilen. Létstelle durch leichtes Himmern ausrichten und nun-
mehr sorgfiltig abschlichten.

Der Elektrosagenloter ,,Vulkan wird in drei GroéBen geliefert, und
zZwar:

Grofle Nr. I fiir 10— 45 mm breite Blatter

EY] sy II 9 20—125 mm s’ 2
2 EH III 3 50—250 mm s ”r

Gillrath, Holzbearbeitung. 14
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Es befinden sich bereits tiber 5000 elektrische Vulkanloter im Ge-
brauch und Amerika ist einer der grofiten Abnehmer.

Ein wunder Punkt beim Bandsagenbetrieb ist das Reiflen der Blitter,
was in manchen Betrieben geradezu katastrophal auf das Unkosten-
konto driickt. Uber die Hauptursache sind sich aber die wenigsten
Bandsigenbesitzer klar. 1. Vor allem kaufe man nur das allerbeste Sége-
material, und zwar in zdher, aber nicht sproder Qualitit.

2. Schéirfe man die Bandsigeblitter nur mit rundem, aber nie mit
eckigem Zahngrund.

Abb. 226. Bandsdgenschleifapparat ,,Gnom*. (Gebr. Berthold, Miinchen.)

3. Man sorge, dafl das Sageblatt nur beim Schneiden die riickwirtige
Fiihrungsrolle beriibrt.

4. Man verwende eine Bandsigeblattfithrung, welche wirklich ihrem
Zweck entspricht.

5. Man verwende nur Sdgeblatter mit schnurgerader Riickenfliche.

Leider wird oft beim Loten der Blatter der unverzeihliche Fehler
begangen, die Riickenfliche nicht genau auszurichten, die Folge davon
ist das Schlagen der Blitter an den Lotstellen und spitere Reiflen
derselben. So oft eine unebene Riickenstelle des Sageblattes die Fiihrung
passiert, erhdlt das Blatt einen mehr oder minder starken Stofl, der
wiederum eine Schleuderbewegung nach vorne bewirkt, was sich in
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hackendem Gang des Blattes bemerkbar macht. Dadurch bekommt
das Sdgeblatt vorne, besonders in der Néihe der Lotstellen, zwischen den
Ziahnen zuerst, unmerkliche, mit freiem Auge unmerkbare Rifichen, die
sich aber durch die ofte Wiederholung des StoBes bald vergréBern und
bei einigermaflen angestrengtem Betriebe oft recht bald das Reiflen
des Blattes herbeifithren. Ein wirksames Mittel gegen diesen Bandsége-
bazillus gab es bis jetzt nicht. Mit dem in Abb. 226 dargestellten Schleif-
apparat ,,Gnom®, der die Idee eines alten Praktikers darstellt, ist es
mdoglich, alle Unebenheiten aus dem Ségeblattriicken herauszuschleifen
und dem Blatt dadurch die bisher vermiBte absolut gerade Fithrung
zu geben, deren es infolge seiner Empfindlichkeit unbedingt bedarf,
um das hiufige Reillen zu vermeiden. Die verbliiffende Einfachheit
und saubere Arbeitsleistung des Apparates wird jeden Fachmann be-
friedigen; ich selbst hatte Gelegenheit, denselben in meinem Betriebe
eingehend auszuprobieren.

Die Anwendung des patentierten Schleifapparates ,,Gnom* ist
folgende:

Man schraubt denselben am besten auf eine iiber den ganzen Band-
sigetisch reichende, gut abgerichtete 10 cm breite Leiste, die einen Aus-
schnitt enthilt, damit das Sigeblatt durchlaufen kann. Die Riicken-
rolle der Sigeblattfithrung soll zuriickgestellt sein, damit der Riicken
des Blattes nicht anlduft. Das Sdgeblatt soll auch die Schmirgelscheibe
vorerst noch nicht berithren. Hierauf befestigt man die Holzleiste mit
Schraubzwingen gut am Bandsédgetisch und 148t das Bandséigeblatt
an der Mitnehmerrolle anlaufen, wodurch die Schmirgelscheibe in
Rotation gerdt. Mit der Stellschraube wird nun die Schmirgelscheibe
langsam nachgestellt, bis der Riicken des Bandségeblattes an der
Schmirgelscheibe schleift, wobei zu beachten ist, daBl das Sageblatt
gleichméBig die ganze Schmirgelscheibe beriihrt. Sobald alle Uneben-
heiten entfernt sind, was in etwa 5 Minuten der Fall ist, entfernt man den
Apparat. Ist das Blatt im Riicken gut abgerichtet, so ist es empfehlens-
wert, auch die Zahnspitzen abzurichten, falls dieselben nicht alle gleich
lang sind, worauf das Sdgeblatt zu schrinken und schérfen ist.

Der ideale stoBfreie Gang, den das Blatt durch diese Behandlung
bekommt, wird jedem Fachmann befriedigen, insofern die Létstellen
in der Blattstirke sachgemifl ausgefilhrt sind. Der Apparat kostet
einschlieBlich einer Ia Corund-Schmirgelscheibe etwa 27 M.

V. Maschinen fiir Furnier- und Sperrholzwerke.

Als man Furniersigen- und Messermaschinen noch nicht kannte,
waren die Tischler gezwungen, sich ihre Furniere selbst zu schneiden.
Es war dieses eine schwere, miithsame Arbeit, welche durch zwei Mann

14*
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mittels einer 1,25—1,50 m langen sog. Klobséige erfolgte. Das Sageblatt
war zirka 100 mm breit und etwa 1 mm stark, und es gehérte eine ge-
wisse Tichtigkeit dazu, diinne Furniere in einwandfreier Beschaffenheit
zu schneiden. Die Technik des Furnierens ist uralt und war den alten
Agyptern schon vor Christi Geburt bekannt.

Heute erfolgt die Herstellung der Furniere auf sinnreich konstru-
ierten Maschinen, welche nachstehend in den einzelnen Ausfithrungs-
arten beschrieben werden sollen. Es gibt heute im Handel drei verschie-
dene Arten von Furnieren, welche im Preise, in der Verwendung und auch
im Aussehen zum Teil sehr verschieden sind.

Das wertvollste — und wegen des Sageschnittverlustes teuerste —
ist das Sagefurnier, welches nicht unter 0,8 mm dick hergestellt werden
kann und auf einer Furnier- und Dicktensige nach Abb. 229 und 230
gesagt wird.

Hierauf folgt das Messerfurnier, welches normal 0,7—8 mm dick
gehandelt und aus frisch gedimpften Holzern auf Messer-Furnier-
schneidemaschinen nach Abb. 231 und 232 gemessert wird.

Als dritte und schlechteste Furnierart folgt das Schélfurnier, welches
in den Stirken von 0,5—8 mm gehandelt und aus frisch gedampften
Rundhélzern auf einer Rundschilmaschine nach Abb. 233 und 234
abgeschdlt wird. Das Abschéilen erfolgt dadurch, dafl ein Rundstamm
stindig gegen ein Messer gedriickt wird, wodurch sich das Furnier von
dem sich drehenden Stamme loslést und der Stamm wie eine Rolle
Papier abgewickelt wird.

Zur Herstellung der Sagefurniere bedient man sich, des geringen

Schnittverlustes wegen, welcher bei einer neuzeit-

N AN \ /\ lichen Maschine nicht mehr als 1—1,5 mm betragen

Abb. 297, Fumier- G2rf, eines Furnierséigeblattes nach Abb. 227 und 228.

sigeblattzabnung.  Der Furnierblock wird zuerst auf einem Horizontal-

gatter vorgearbeitet und in

zwei oder mehrere Bohlen

zerlegt. Das Sigeblatt der

Abb. 228. Furniersigeblatt. Furniersiige bewegt sich,

wie bei einem Horizontal-

gatter, wagerecht, jedoch ist die flache Seite des Blattes nicht horizon-

tal, sondern vertikal, also senkrecht eingespannt, und zwar die Zdhne
nach unten zeigend.

Jede dieser Bohlen wird dann auf ein senkrechtes Gestell mittels
Spannklauen befestigt und automatisch der sich bogenférmig, in horizon-
taler Richtung, bewegenden Sdge .mit einem Vorschub von 0,1—0,7 m
in der Minute, je nach Holzart und Breite, zugefiihrt. Beim Schneiden
von Furnieren von 0,8 mm Stidrke aus wertvollen Holzern kann selbst-
verstindlich nur mit einem ganz geringen Vorschub und sauber geschérf-

........................
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ten, erstklassigen Sigen ein einwandfreier Furnierschnitt erzeugt
werden. Unterhalb der Furniersige befindet sich eine Grube, deren
Tiefe der Linge der Furnierbohlen entsprechen muf}. Die groBte
Schnittlinge ist bei Furniersigen 4—5 m. Wird Sigenfurnier fir
Spezialzwecke langer verlangt, dann muB ein sauber und exakt
laufendes Horizontalgatter mit eingespannter Furniersige benutzt
werden; man muf in diesem Falle den gréfieren Schnittverlust mit
in Kauf nehmen. Wie schon erwihnt, ist Sigefurnier im Verhiltnis
zu anderen Furnierarten sehr teuer, was in erster Linie auf den ver-
héltnisméBig hohen Schnittverlust zuriickzufiihren ist, jedoch kénnen
zu einer ganzen Anzahl besserer Tischlerarbeiten nur Sigefurniere ver-
wandt werden; andererseits gibt es Holzarten, welche sich infolge ihres
Materialzustandes nur auf der Sége zu Furnieren verarbeiten lassen.
Auch ist die Furnierlinge bei Messer- und Schélfurnieren beschrankt,
denn die wenigen langen Messer-Furnierschneidemaschinen, welche im
Betrieb sind, messern kaum iiber 4 m, wiewohl Maschinen bis zu 5,10 m
Schnittbreite gebaut werden.

Messer-Furnierschneide- und -schéilmaschinen haben den Furnier-
sdgen gegeniiber den grolen Vorteil, dafBl sie ohne Schnittverlust arbeiten
und sehr leistungsfahig sind, denn in der Zeit, wo die Sige ein Furnier
abtrennt, hat das Messer schon eine ganze Anzahl fertiggestellt. Diese
schnelle, verlustfreie Produktion hat aber nicht, wie man annehmen
koénnte, abnorm niedrige Preisbildung zur Folge, was darauf zuriick-
zufithren ist, daB man zu Messerfurnieren nur erstklassiges, ausgesuch-
tes, astfreies Rundholz verwenden kann, wofiir man im Walde ein
Mehrfaches der A-Stdmme bezahlen mufl. Die beste Furniereiche wichst
im Spessart. Sigefurnier erzeugt man meistens aus Eichen, Kiefern
und einigen Exotenrundholzarten, die wegen ihrer Struktur nicht ge-
messert werden kénnen oder sich nicht zum Dampfen eignen.

Vor dem Einschneiden der Furniere miissen die Stimme erst fiir
ihren Bestimmungszweck zugerichtet werden, da man selten einen
ganzen Stamm in die Maschine bringt, meistens sind es vorgeschnit-
tene Bohlen. Die Trockenheit des zu verarbeitenden Holzes spielt bei
der Furniererzeugung keine Rolle, da sdmtliche Messerfurnierhélzer vor
dem Messern geddampft werden. Die im Sigewerk vorgeschnittenen
Furnierbohlen miissen in einem luftdichten Dampfungsraum gedampft
werden und die Dauer der Dampfung richtet sich nach der Holzart.
Durch die Démpfung wird das Holz weich und elastisch und in den
fiir das Messern erforderlichen Zustand versetzt. Der Dampfungsproze3
zeitigt Vor- und Nachteile fiir das Material. Der Vorteil besteht darin,
dal dem frischgeschlagenen Holz der Saft entzogen wird und es dann
nach kurzer Trockenzeit verarbeitet werden kann, der Nachteil dagegen
bei einzelnen Holzarten in der EinbuBle der natiirlichen frischen Farbe,
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z. B. bei Eichen, Kiefern und Rotbuchenholz. Speziell Kiefernholz
wird durch starke Dampfung ungeeignet fiir gebeizte und naturlackierte
Arbeiten. Zur Herstellung von Messerfurnieren auf der Messerfurnier-
schneidemaschine werden die gut durchddmpften Bohlen durch Spezial-
hebezeuge vom Dampfungsraum direkt in die Maschine gebracht und
in noch heififeuchtem Zustande gemessert. Durch Befestigungsklauen
wird eine absolut feste Auflage auf dem Arbeitstisch erzielt, der sich
selbsttitig nach dem Zuriickgang des Messers um die eingestellte Fur-
nierdicke hebt. Das Messer gleitet zwangliunfig auf einem Fiihrungs-
schlitten, etwas schrig zur Stammrichtung gestellt, iiber das Holz hin-
weg und trennt in wenigen Sekunden jedesmal ein Blatt Furnier ab.
Die Furniere werden von der Maschine auf einen Transportwagen ge-
legt und direkt in die Trockenkammer zum Trocknen gefahren. Nach
erfolgter Trocknung werden die Furniere in der gleichen Reihenfolge,
wie sie der Maschine entnommen sind, in Pakete gebiindelt und stamm-
weise in den Lagerraum gelegt, um von hier versandt zu werden.

Die Herstellung von Schéalfurnieren erfolgt auf Rundschilmaschinen,
nach Abb. 233 und 234. Der zu schilende Stamm muf ebenfalls wie bei
Messerfurnieren vorher gedimpft werden und wird der Schilmaschine
in dampffeuchtem Zustand zugefiihrt. Es werden heute Rundschil-
maschinen bis zu 4500 mm Schéllinge und 1280 mm Stammdurchmesser
gebaut, welche Schélfurniere bis zu 10 mm Dicke erzeugen.

Der Stamm wird mittels Hebezeug der Maschine zugefithrt und
zentrisch in derselben eingespannt, was durch Mitnehmerspindeln an
den beiden Hirnenden geschieht. Im Gegensatz zur Messerfurnier-
schneidemaschine, wo der Stamm festruht und sich das Messer bewegt,
erfolgt das Abschilen bei der Rundschilmaschine dadurch, daB sich
der zu schilende Stamm um seine eigene Achse dreht und gegen das
fest eingespannte Schélmesser gedriickt wird, das das Furnier in un-
unterbrochener Lénge abschélt. Durch eine sinnreiche Einrichtung wird
der Abstand des Messers so geregelt, daB das abgetrennte Furnier in
der ganzen Linge die gleiche Stdrke aufweist. Der Stamm wird also
abgewickelt wie eine Rolle Papier, und zwar in den Stirken von 0,25
bis 10 mm; es bleibt nur ein verhiltnismiBig kleiner Kern von etwa
75 mm Durchmesser iibrig. Um die losgetrennten Furniere nach Mog-
lichkeit verlustlos ausbeuten zu kénnen, ist hinter der Rundschiil-
maschine eine selbsttitige Furnierschere, nach Abb. 235 u. 236, angeord-
net, die die Furniere gleich in Gebrauchsbreiten zerschneidet. Von der
Furnierschere werden die Furniere direkt auf Transportwagen gelegt
und der Trockenkammer zugefithrt. Schéilfurniere eignen sich nicht
fiir alle Zwecke, am meisten Verwendung finden dieselben zu Sperr-
platten, Kistenbrettchen, Zylinderfissern, Korbspinen u. dgl.; jedoch
erzielt man bei Vogelahorn und Blumenesche durch Rundschélung eine
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wunderbare Maserung, wogegen Rundschilfurnier von Eichen eine hif-
liche Wirkung ergibt; aus diesem Grunde werden aus den hochbezahl.
ten Eichenfurnierblicken nur Messer- und Ségefurniere erzeugt.

Die in Abb. 229 dargestellte Furniersiige findet Verwendung zum
Stgen von edlen Holzern. Der grofieren Leistungsfihigkeit und des
kaum nennbaren Holzverlustes wegen werden zwar heute die meisten
Furniere gemessert, nachdem die Holzer vorher gedimpft sind ; indessen
leiden viele Holzarten mehr oder weniger an ihrem Aussehen durch das
Démpfen und dieser Nachteil fallt bei den gesiigten Furnieren fort.
Das gesigte Furnier wird aus diesem Grunde fiir bessere Arbeiten stets
das bevorzugte bleiben,

Abb. 220, QK-Furnier- und Dicktensi (Maschinenfabrik Kirchner, Leipzig.)

Der Stigerahmen ist leicht aber stabil und wird bogenformig gefithrt.
Er erhilt seine hin und her gehende Bewegung durch Kurbelrad und
Schubstange vom Vorgelege aus und gleitet in nachstellbaren Fithrungen
mit groBer Genauigkeit. Das Ségeblatt ist nur 0,7—I mm dick, so daB
der Schnittverlust 1—1,3 mm betriigt. Es ist ganz selbstverstindlich,
daf} die Furniersiigebliitter aus allerbestem Material hergestellt und be-
sonders sauber geschirft und geschriinkt sein miissen, um eine tadellose
glatte Schnittfliche zu erhalten.

Die in Abb. 227 und 228 dargestellten Furniersigeblitter zeigen
die iibliche Zahnform; es wird fiir eine Schnittbreite von 750 mm
ein Sigeblatt von etwa 1735 X 105 X 0,70 mm benstigt. Der Sagen-
hub betriigt bei dieser Schnittbreite 750 mm, bei 300 Umdrehungen
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minutlich. Der vertikale Tisch wird mittels Zahnstange und Getriebe
vom Vorgelege aus von unten nach oben gegen das Sigeblatt bewegt.
Er hat eine sebhr genaue Fiihrung und muB durch ein Gegengewicht
ausbalanciert werden. Hierzu dient ein Kasten, welcher an Ort und
Stelle mit Steinen oder anderen schweren Materialien zu belasten ist.
Das zu schneidende Holz wird durch Schraubenklammern auf dem Tisch
festgespannt oder wenn es sich um diinnere Stiicke handelt erst auf
besondere Rahmen geleimt. Die genaue Einstellung der Furnierdicke
wird mittels Teilscheibe bewirkt. Beim Herunterlassen des Schlittens
tritt nach Auslésung des Vorschubrades eine Differentialbremse in Té-
tigkeit, durch die man den Schlitten in jeder Hohenlage leicht fest-
halten kann.

Zum Antrieb der Maschine befinden sich auf dem Vorgelege feste
und lose Riemenscheiben. Die Maschine wird in nachstehenden Ab-
messungen gebaut:

Kraftbedarf in PS
Gruppen- Einzel-
Vorschub pro Minute fiir Holzer Antrieb  Antrieb
QKO0 0,118—0,739 bis 3700 X 350 X 460 mm breit 3 4,5
QK1 0,115—0,736 ,, 3700 X 350 X 560 mm ,, 4 6
QK2 0,110—0,730 ,, 3700 X 350 X 660 mm ,, 5 7,5
QK3 0,106—0,664 ,, 3700 x 350 X 760 mm ,, 6 9

Die in Abb. 230 dargestelle Furniersige, Original Wielandscher
Bauart, von denen sich mehrere hundert Exemplare in Deutschland
sowie im Auslande im Betrieb befinden, zeichnen sich bei ihrer aner-
kannt besten Konstruktion und genauesten Ausfithrung vor allem durch
den geringen Kraftbedarf bei hoher Leistung aus, was durch die Anord-
nung der bogenférmigen Sdgenfilhrung erreicht wird. Letztere ermog-
licht gleichfalls den reinen sicheren Schnitt mit geringem Holzverlust
infolge Verwendung ganz besonders diinner Sageblitter. Die geringste
Schnittstirke betrigt 0,5—0,8 mm, je nach Holzart und Schnittbreite.
Der Vorschub des Holzes gegen die Sige erfolgt vollkommen gleich-
m#Big und nicht ruckweise. Wegen der geringen Dicke der Sige ist
ein Fithrungsmesser vorgesehen, welches beim Furniersigen zur An-
wendung gelangt, wihrend bei stérkeren Dimensionen sog. Gittermesser
zur Fiihrung der Sige dienen. Das zu sigende Holz wird entweder auf dem
in vertikaler Richtung gebhenden Schlitten mittels Spannklauen fest-
gehalten oder schwichere Holzstiicke erst auf Spezialrahmen auf-
geleimt. Die genaue Einstellung der Furnierdicke erfolgt durch Teil-
scheibe. Der Vorschub ist verinderlich und kann evtl. sofort abgestellt
werden. Das Ausbalancieren des Schlittens samt dem aufgespannten
Holze geschieht durch Gegengewichte, welche in der Regel in einem
Kasten untergebracht, mitunter auch direkt aufeinander geschichtet
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werden und durch iiber Rollen laufende Ketten mit dem Schlitten
verbunden sind. Die Maschine wird mit einem selbsttétigen Schmier-
apparat ausgeriistet, der zur sicheren, gleichméfBigen und sparsamen
Schmierung der Sigefithrungsleisten dient und nur wihrend des Ganges
der Maschine Ol abgibt. Der Kraftbedarf ist duBerst gering, denn es
sind fiir den Betrieb einer Furniersige nur 21/,—4 PS erforderlich. Bei

Abb. 230. Furnier- und Dicktenséige Original Wielandscher Bauart.
(W. Ritter, Altona.)

elektrischem Einzelantrieb empfiehlt es sich, den Motor mindestens
50°/o starker zu wahlen.
Die Maschine wird in folgenden GroBen gebaut:

Groge
I \ II i III | v v

Lange mm | 4000 | 4000 | 4000 | 4000 | 4000
Breite mm 460 | 560 | 665 | 770 | 850
Dicke mm 350 | 350 | 350 | 350 | 400
Fest- und Losscheibe, Durchmesser mm . 320 | 350 | 390 | 410 | 425
Fest- und Losscheibe, Gesamtbreite mm . 235 | 235 | 235 | 235 | 235
Umdrehungen in der Minute . . . . . . 340 | 310 | 290 | 270 | 260
Gewicht netto etwa kg. . . . . . . .. 2100 | 2230 | 2350 | 2500 | 2600

Abmessungen der zu schnei-
denden Holzer
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Die in Abb. 231 dargestellte neue Furnier- und Dickten-Messer-
maschine CHK, auf Grund der in den letzten Jahrzehnten gesammelten
Erfahrungen gebaut, ist sehr leistungsfihig und leicht zu bedienen. Die
Firma Ritter hat bis heute 120 horizontale Messermaschinen geliefert,
ein Zeichen dafiir, dafl sie iiber die nétigen Erfahrungen verfiigt.

Der Maschinenrahmen besteht aus doppelwandigen kriftigen Hohl-
guBstdndern, deren Fiihrungsbahnen mit einer selbsttitigen Schmierung
versehen sind. Auf denselben bewegt sich der Oberbau, dem bei der
Neukonstruktion besondere Beachtung geschenkt wurde. Die beiden
Seitensupporte sind gegen frither verstirkt und doppelwandig, die
Schriglage des Messertrigers ist vergréBert und das Druckstiick schwerer
geworden. An demselben sitzt, entlang der ganzen Linge des Messers,
die deformierbare und verstellbare Druckleiste, welche die Herstellung

Abb. 231. Furnier- und Dickten-Messermaschine CHK, (W. Ritter, Altona.)

von auf beiden Seiten vollstindig glatten und bruchfreien Furnieren
aus geeigneten Holzern garantiert.

Der Tisch ist entweder aus Gufieisen oder aus Schmiedeeisen und
hebt sich selbsttétig nach jedem Schnitt des vor- und riickwirtsgehenden
Messers um die Dicke der gewiinschten Furniere. AuBerdem ist eine
Anordnung getroffen, durch die der Tisch maschinell gesenkt oder
gehoben werden kann.

Die Einstellung der Furnierstirken erfolgt neuerdings durch Ein-
schalten eines Pedals an einem, auBlerhalb der Maschine liegenden
Riéderkasten. Ein Auswechseln und Aufsetzen von Zahnridern ist nicht
mehr erforderlich. Die in Metall gedtzte Schalttabelle befindet sich am
Réaderkasten. Die Bedienung der Maschine ist durch den Réaderkasten
wesentlich vereinfacht und es wird viel Zeit gespart. Auch beim Aus-
wechseln eines Messers hat diese neue Maschine gegeniiber anderen
Fabrikaten wesentliche Vorziige, denn die Auswechselung geschieht
ohne Zuhilfenahme eines Kranes, da die Messer nur losgeschraubt zu
werden brauchen und dann mit der Hand abgenommen werden kénnen.
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Erhohte Wirtschaftlichkeit erhdlt die neue Maschine ganz besonders
durch die Moglichkeit der Anwendung diinner Messer von 2—4 mm
Stiarke, die in Kluppen eingespannt zur Herstellung der diinneren
Furniere benutzt werden kénnen. Diese Messer erfreuen sich sowohl
durch den weit niedrigeren Anschaffungspreis als auch durch die be-
deutend kiirzere Behandlung auf der Schleifmaschine ganz erheblicher
Vorziige gegeniiber dicken Messern, die sehr ins Gewicht fallen.

Der Antrieb erfolgt in normaler Ausfilhrung durch ein elektro-
magnetisches Umschaltantriebsvorgelege, wodurch eine Riemenver-
schiebung fortfillt und der Riemenverschleil stark vermindert wird.
Gleichzeitig erhéht sich die Leistung.

Die Leistung der Maschine betrigt etwa 3000 Blatt Furniere in
acht Arbeitsstunden. Dieselbe 148t sich noch erhéhen, wenn der An-
trieb durch einen Wendereguliermotor erfolgt, der an die Maschine direkt
angebaut wird. Gleichzeitig bietet diese Art des Antriebes den Vorteil,
daB die Schnittgeschwindigkeit jeweils der Héarte und Art der zu
messernden Holzsorten angepallt werden kann. Auch lassen sich
Vor- und Riicklauf beliebig und unabhingig voneinander beschleu-
nigen. Unabhingig von der selbsttitigen Umschaltung kann die
Maschine in jedem beliebigen Moment durch Druckknépfe umgesteuert
werden.

Es kénnen auf der Maschine Furniere und Dickten von !/,,—10 mm
Stérke gemessert werden. Vor dem Messern miissen die Hélzer selbst-
verstdndlich gedimpft werden, was am zweckméBigsten in gemauerten
Démpfkammern oder eisernen Dampfbehiltern geschieht.

Die Maschine wird in nachstehenden normalen Abmessungen aus-
gefithrt:

Linge der Holzer inm. . , . . . . . . 3,30 | 3,75 | 4,30 | 4.60 | 5,10
Breite der Hélzer in m. . . . . . . . . 1,20 | 1,20 | 1,20 | 1,20 | 1,20
Dicke der Holzer inma. . . . . . . . . 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00
Antriebsscheibe, Durchmesser in mm . . | 1000 | 1000 | 1100 | 1100 | 1200
Antriebsscheibe, Riemenbreite in mm . . 140 190 210 220 250
Umdrehungen in der Minute . . . . . . 300 | 300, 250 | 250| 250
Kraftbedarf in PS. . . . . . . .. .. 25 30 38 45 50
Gewicht netto in kg . . . . . . . . .. 22000 24000 |26500 |28700 {30500
I

Zur Maschine gehort ein Messer, 15 mm stark, sowie eine vollsténdige
Messerkluppe aus Stahl mit einem Streifenmesser von 2 mm Stérke.

Die in Abb. 232 dargestellte Maschine dient zur Herstellung von
ri- und bruchfreien Furnieren und Platten von 0,05—10 mm Stirke
aus geeigneten waldfrischen oder geddmpften Holzern. Das von Fleck
S6hne bei dieser Maschine eingefiihrte Umkehrvorgelege mit elektro-
magnetischer Reversierkuppelung und die Bauart sichern ihr einen
absolut erschiitterungsfreien Lauf und eine hohe Betriebssicherheit.
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Auf Wunsch wird die Maschine mit Umkehrmotor mit Druck-
knopfsteuerung und Bremsschiitzenschaltung oder mit direktem
elektrischen Antrieb nach D. R. G. mit doppelter elektromagnetischer
Kuppelung, ferner mit mehrstufigem Schaltkasten bzw. Nortongetriebe
fir die Schnitteinstellung der einzelnen Furnierstirken ausgefiihrt.

Die Maschine verarbeitet ohne Unterbrechung das auf einem
Tisch aufgespannte Holz, indem das selbsttitig vor- und rickwirts-
gehende Messer, dessen Weg sich fiir die einzelnen Holzbreiten ein-
stellen 1aBt, Furnier um Furnier von dem Holze abschneidet. Nach
jedem Schnitt wird hierbei der Tisch um die Furnierdicke gehoben. Die
Leistungsfihigkeit betrigt je nach GroéBe der Maschine und Breite
der Holzer 5—25 Furniere in der Minute. Fast alle bisherigen Konstruk-
tionen leiden an dem groBen Mangel, daB sie keine tadellosen, auf beiden

Abb. 232, Furnier- und Dicktenmessermaschine. (C. L. P. Fleck S6hne, Berlin-Reinickendorf.)

Seiten glatte und bruchfreie Furniere herzustellen vermdgen. Bei vor-
stehender Neukonstruktion ist dieser Fehler beseitigt; es garantiert
die Firma Fleck bei ihrer Maschine fiir die Erzeugung von Furnieren
mit festem nicht gebrochenem Gefiige, insofern es sich um normale
zum Messern geeignete Hoélzer handelt.

Die Maschine wird in nachstehenden Abmessungen ausgefiihrt:

Zulissige Holzdimensionen Antriebsscheiben Um- Mitt-
. der Maschine in mm | drehungen | Gewicht I%erer )
in mm . 3 raft:
Durch- . in der in ke | bedart
Linge | Breite Dicke messer Breite Minute in P8
5100 1200 1200 1250 250 200 27000 38
4600 1200 1200 1100 225 220 25000 30
4000 1200 1200 1100 200 220 22300 22
3750 1200 1200 1100 170 260 21600 20
3500 1200 1200 1100 170 260 20400 19
3000 1200 1200 1100 170 260 17800 | 17
2500 1200 1000 1000 150 260 15300 | 12
|

Als die Firma Fleck vor etwa 40 Jahren den Bau von Rundschal-
maschinen aufnahm, war es nicht méglich, mit den am Markt befindlichen
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Maschinen glatte und bruchfreie Schélfurniere zu erzeugen. Die Verwen-
dung derselben beschréankte sich daher bis dahin auf die Herstellung von
Streichhélzern und Schachtelspan. Durch Versuche in eigener Schilerei
ist es nun der Firma Fleck gelungen, eine Rundschélmaschine auf den
Markt zu bringen, mit welcher durchaus glatte und ungebrochene Schal-
furniere bis 10 mm Stirke hergestellt werden kénnen. Die Bauart der
Maschine ist geschlossen und ibersichtlich, die Ausfithrung aller Teile den
Anforderungen eines angestrengten Betriebes angepaBt. Fiir den Bau
einer Maschine wird ausschlieB8lich hochwertiges Material verwendet ; alle
schwer beanspruchten Teile sind aus Stahl und aus dem vollen gear-
beitet, simtliche Zahnrider auf Spezialmaschinen sauber geschnitten.
Die schweren, untereinander starr verbundenen Sténder sichern zu-

Abb. 233. Original-Fleck-Rundschilmaschine. Neueste verbesserte
Ausfiihrung.

sammen mit der Priizisionsausfithrung aller bewegten Teile den voll-
kommen erschiitterungsfreien Lauf der Maschine, so dall sie auch zur
Herstellung der diinnsten Furniere von 0,1 mm aufwirts ohne weiteres
verwendet werden kann. Die Antriebsart jeder Anlage kann so gewéhlt
werden, daB sich fiir jeden Sonderfall die wirtschaftlichste ergibt. AuBer
der normalen einfachen Federbandreibungskupplung, wird die Maschine
auf Wunschmit elektromagnetischer Doppelkupplung, Doppel-Federband-
Reibungskupplung — beide fiir zwei Drehgeschwindigkeiten — oder auch
tiir direkten elektrischen Einzelantrieb ausgefiibrt. Besonders der elek-
trische Einzelantrieb bietet die Moglichkeit, die Drehzahl des Klotzes
proportional der Abnahme des Stammes wiahrend des Schilens zu ver-
grolern und so anndhernd eine konstante Schnittgeschwindigkeit zu
erhalten. Die Umschaltung auf eine andere Drehstufe erfolgt in jedem
Falle durch einfache Hebelschaltung.
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Der Schaltkasten (Nortonkasten) wird mehrstufig ausgefithrt und
sichert die schnelle und exakte Einstellung der gewiinschten Furnier-
stirke wihrend des Ganges der Maschine durch Betiitigung eines Schalt-
hebels. Eine Sondervorrichtung erméglicht das Anschilen des Stammes
in feststehender Furnierstirke bis. zu seiner vélligen Rundung. Der
Ubergang von der Anschilstirke zur eingestellten Furnierstiirke erfolgt
auch durch Umlegen eines Handhebels.

Die Schnellverstellung der Druckleiste verdient besonders hervor-
gehoben zu werden; ihre Ausfithrung mit iibersichtlicher Skala und
Zeigervorrichtung erméglicht durch einen Handgriff die richtige Ein-
stellung der Druckleiste ohne Unterbrechung des Schilens beim Wechsel
der Furnierstirke und gewéhrleistet so die kontinuierliche Erzeugung
eines tadellosen ril- und bruchfreien Furniers.

Die selbsttitige Ein- und Ausspannung spannt die Schilklétze mit
einem Griff des Bedienungsmannes unter voller Maschinenkraft betriebs-
fertig fest ein und ermdoglicht ebenso einfach das Loslésen der Rest-
rollen aus den Mitnehmerklauen.

Das MiBlverhiltnis zwischen effektiver Arbeits- und Leerlaufzeit,
dessen Ursache hauptsichlich in den relativ hohen Verlustzeiten fiir
Ein- und Ausspannung liegt, wird dadurch auf ein MindestmaB reduziert
und der Wirkungsgrad der Gesamtanlage wesentlich gehoben. Kugelspur-
lager an den sorgfiltig ausgefiihrten Traversen nehmen den gesamten
Einspanndruck auf und sichern den reibungsfreien Gang der Maschine.
Auf einem Bedienungsstand sind alle Steuerorgane iibersichtlich ver-
einigt und im Arbeitsbereich des Bedienungsmannes angeordnet. IThre
Bewegungen sind so gegeneinander automatisch verriegelt, daB ein
Fehler in der Bedienung ausgeschlossen ist; diese kann mithin durch
angelernte Arbeitskrifte ohne Beeintrichtigung der Betriebssicherheit
erfolgen. Entsprechend der heutigen umfangreichen Verwendung von
Schilfurnieren zu Sperrplatten, Kistenbrettchen, Zylinderfassern, Pflock-
holz, Korbspénen u.dgl. wird die Original - Fle ¢ k - Rundschidlmaschine in
allen gewiinschten Abmessungen hergestellt, und zwar in etwa 75 GroBen
verschiedener Typen fiir Schialholzer von 400—4500 mm Linge und bis
2500 mm Durchmesser. AuBler der in Abb. 233 dargestellten Maschine
ohne ziehenden Schnitt, liefert Fle ck dieselbe Type auch mit ziehendem
Schnitt, bei der ein besonderer Rahmen zur Aufnahme des Einspann-
druckes vorgesehen ist, so daBl eine seitliche Beanspruchung der Block-
halterlager vermieden wird. Mittels eines geeigneten Mechanismus kann
der Einspannrahmen mit dem Schilklotz in der Lingsrichtung hin-
und herbewegt werden, also zwischen dem Schilklotz und der Messer-
schneide eine Relativbewegung, d.h. ein ziehender Schnitt erzeugt werden.
Aufler den fiir eine beliebige Furnierstirke umzutauschenden Wechsel-
ridern ist eine Schnellumschaltung fiir andere, in bestimmtem Verhéltnis
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zur jeweiligen Anfangsstellung stehende, in einer der Maschine beigegebe-
nen Wechselradtabelle verzeichnete Furnierstirken vorgesehen. Ferner
1468t sich hiervon unabhiingig eine durch Umlegung eines Hebels einstell-
bare bestimmte, vom Besteller zu wihlende, meist 3 mm betragende Fur-
nierstirke einschalten, um die bis zur Rundung des Holzes entfallende Fur-
nierstirke in brauchbarer Stirke zu erhalten. Mittels der vorerwihnten
Wechselradschaltung lassen sich 800 zwischen 0,1 und 10 mm, je nach der
MaschinengréBe, liegende Furnierstirken erzeugen. Das Schalmesser
ist mit seinem Trager um die Messerschneide drehbar im Messerkopfe ge-
lagert, um den jeweils passenden Schnittwinkel des Messers einstellen
zu konnen.

Die Druckleiste laBt sich wahrend des Schélens leicht regulieren und
schnell vom Messer entfernen; ihre richtige Stellung ist an einer Skala
mit Zeiger abzulesen.

Fleck baut die in Abb. 233 dargestellte Maschine ohne ziehenden
Schnitt fiir Holzer bis 1500 mm Durchmesser und bis 10 mm Furnier-
starke in nachstehenden Abmessungen:

Grobte Antriebsriemenscheibe d po Mittlerer
GroBe | Schilholzlinge . rehungen | Gewicht in kg | Kraftbedarf
. in mm in der )
in mm Minute in PS
1 1500 900 x 250 340 13500 23
2 1600 900 x 250 340 14500 24
3 2250 900 x 300 340 18000 34
4 2500 900 x 300 340 19200 38
5 3000 900 x 300 340 20400 45
6 3250 1200 x 300 340 21600 48
7 3700 1200 x 300 340 22800 55
8 4500 1200 x 300 340 24800 65

TFiir Holzer bis 1250 mm Durchmesser und bis 10 mm Furnierstirke
wird die Maschine ohne ziehenden Schnitt in nachstehenden Ab-
' messungen gebaut:

GroBte . . Um- Mittlerer
Groge | Schalholztinge | Antriepsriemenscheibe | drehung | Gewicnt in kg | Kraftbedarf

. in mm in der

in mm Minute in PS
1 1000 750 x 200 425 9000 13
2 1100 750 x 200 425 9300 14
3 1200 750 x 200 425 9600 15
4 1300 750 x 200 425 10000 16
5 1400 750 x 250 425 10300 17
6 1500 750 x 250 425 10700 18
7 1600 750 x 250 425 11000 19
8 1700 750 x 250 425 11300 20
9 2000 900 x 250 425 12000 23
10 2250 900 x 250 425 12700 26
11 2500 900 x 250 425 13200 30
12 3000 900 x 300 | 425 14400 | 32
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Aufler den vorstehend angegebenen GréBen baut Fleck auch jede
gewiinschte andere Gréfe.

Wie schon erwidhnt und aus Abb. 234 ersichtlich, dienen Rund-
schilmaschinen zur Herstellung endloser Furnierbinder aus einem
zwischen zwei Spitzen eingespannten sich drehenden Stamme, der
zweckmifBigerweise vorher von Borke befreit sein mufi. Es kénnen
auf der in Abb. 234 dargestellten Maschine aus geeigneten Hdlzern
nicht nur feinste Furniere, sondern auch Dickten bis zu 10 mm geschilt
werden, und zwar geschieht dies derart, daBl sich das Messer, wihrend
der Stamm sich dreht, entsprechend der gewiinschten Schnittstirke mit
einer durch Wechselrider zu bestimmenden Geschwindigkeit langsam
und gleichmaBig gegen diesen bewegt, wobei ein tadelloses, auf beiden
Seiten glattes und bruchfreies Furnier erzeugt wird. Dasselbe kann
wahrend des Ablaufens durch Ritzmesser besdumt und gleichzeitig in
bestimmte Breiten zerlegt werden.

Abb, 234, Schwere Rundschédlmaschine, Modell CO A, fiir Furniere von 0,25-—10 mm
aus Holzern bis 1250 mm Stammdurchmesser. (W. Ritter Altona.)

Die Maschine ist in allen Teilen sehr kriftig und stabil gebaut und
widersteht der grofiten Beanspruchung.

Das Einspannen des Stammes geschieht entweder maschinell selbst-
tétig oder durch Zuspannen mit der Hand an den beiden grofen Hand-
ridern. Das Messer beriihrt den zu schilenden Stamm mit seiner Fase.
Hierdurch ist vermieden, daB die Riickenfliche des Messers beim Schélen
durch Verschleil Vertiefungen erhilt und die Schneide beim normalen
Schleifen ungenau und lickenhaft wird. Es wird also beim Schleifen
nicht nur geschirft, sondern gleichzeitig die durch Beriihrung mit dem
Stamme etwa entstandene Abnutzung mit beseitigt.

Der drehbare Messertriager ist so eingerichtet, daB die Richtung des
beim Schilen an der Messerschneide entstehenden Druckes durch seine
eigene Achse geht und deshalb ein Verdrehen desselben selbst bei groiem
Druck ausgeschlossen ist. Trotzdem ist der Mechanismus zum Drehen
des Messertrigers in allen Teilen besonders verstirkt und mit einem
kraftigen Anschlag und ebensolchen Einstellschrauben zur Fixierung
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der Messerstellung versehen. Die Druckleiste, welche durch eine groBe
Anzahl dicht beieinander sitzender Schrauben genaueste Druckregelung
ermoglicht, ist an einem schwenkbaren Druckleistenbalken befestigt,
so daB durch einfache Hebelbewegung der Spalt zwischen Messer und
Druckleiste rasch und sicher erweitert oder verengt werden kann. Diese
Neueinrichtung ist besonders vorteilhaft beim raschen Ubergang zu
anderen Furnierstirken, z. B. nach dem Runden des Stammes, sowie
zum Freimachen des etwa verstopften Spaltes usw. Die Hebelbewegung
ist durch einen einfachen, einstellbaren Anschlag begrenzt, so dafl man
die Druckleiste immer wieder ohne weiteres durch einen Griff in ihre
frithere Lage genau zuriickbringen kann.

Bei Verinderung des Schnittwinkels des Messers durch Drehen des
Messertrigers (wenn das Messer in einen anderen Winkel zum Stamm
gebracht wird) bewegt sich die Druckleiste stets gleichzeitig mit, so
daB der einmal eingestellte Spalt unverdndert bleibt.

Die Ritzmesser sind leicht verstellbar an einer pendelnden Ritz-
messereinrichtung befestigt und liegen — stets sichtbar — oben auf
dem Stamm, von dem sie mit einem Handgriff schnell abgehoben und
ebenso leicht wieder angestellt werden koénnen. Der Antrieb, welcher
gleichzeitig die Einrichtung fiir zwei verschiedene Stammgeschwindig-
keiten enthilt, erfolgt durch zwei verschieden grofle Riemenscheiben
mit einer Doppelreibungskupplung. Es wird hierdurch erreicht, dicke
Stamme anfinglich mit der kleinen, diinne gleich mit der groflen
Umlaufzahl zu verarbeiten, oder auch einen dicken Stamm erst lang-
sam und wenn entsprechend abgeschilt, schnell laufen zu lassen. Die
mittleren Ablaufgeschwindigkeiten des Furnierbandes betragen etwa
45 m in der Minute.

Die verschiedenen Furnierdicken werden mittels der den Maschinen
beigegebenen Wechselridder, die fiir jede einzelne Furnierdicke in be-
kannter Weise zusammenzusetzen sind, erzeugt. Aullerdem besitzen die
Maschinen einen Riderkonus zum raschen Ubergang zu anderen Fur-
nierdicken (bis zu 3 mm), die jedoch vorher festgelegt werden miissen.
(Normal ist der Rédderkonus fiir Furniere von 1, 2 und 3 mm eingerich-
tet.) Diese Einrichtung wird auch vorteilhaft zum raschen Runden
des Stammes benutzt. Wesentlich ist, daB der rasche Ubergang zu
anderen Furnierdicken gleichzeitig durch die oben geschilderte schnell
verstellbare Druckleiste erheblich erleichtert wird.

Der Vorschub, welcher auf die gewiinschte Furnierstirke eingestellt
ist, sowie der schnelle selbsttitige Riicklauf schalten beide an ihren
Endstellungen automatisch aus. Die Endstellungen kénnen dem Kern-
bzw. Stammdurchmesser entsprechend eingestellt werden. Der die
Maschine bedienende Arbeiter kann sowohl den Vorschub als auch den
Riicklauf von seinem Platze aus bedienen.

Gillrath, Holzbearbeitung. 15
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Die auswechselbaren Mitnehmerképfe gestatten es, den Stamm auf-
zuschiilen bis auf einen Rest von etwa 125 mm Durchmesser. Es ist
ohne weitere Hilfsmittel moglich auch solche Stimme einzuspannen,
welche bis zu 600 mm kiirzer sind, als der der Maschinennummer ent-
sprechende lingste Stamm.

Auf besonderen Wunsch kann die Maschine auch mit ,,ziehendem
Schnitt“ geliefert werden, d.h. daB sich wihrend des Schilens der
Stamm gegeniiber dem Messer in der Léngsrichtung hin und her bewegt.
Im allgemeinen ist jedoch diese die Maschine umsténdlich und kost-
spielig machende Einrichtung nicht nétig. Mit Hilfe einer Einrichtung
zum Halbrundschilen, welche dazu dient, diinnere oder halbierte
Stamme exzentrisch zur Drehache einzuspannen, lassen sich schénste
Furniere erzeugen, die solchen mit Furnierséige- oder Messermaschinen
hergestellten im Aussehen &hnlich sind und diese Einrichtung wird
besonders zum Schilen einzelner Edelholzsorten verwandt.

Es empfiehlt sich zum Schélen der diinnsten Furniere besondere
Messerkluppen mit darin eingespannten diinnen Messern zu verwenden,
da dieselben einen sparsamen Betrieb gewihrleisten. Die in Abb. 234
dargestellte Rundschélmaschine COA wird in nachstehenden GroBen
gebaut.
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1020 400 — 1250 | 700 4 420 | 200 | 300 520 | 20| 7300

1300 700 200 | 1250 | 700 + 420 | 200 | 300 520 | 20| 8000

1500 900 400 | 1250 | 700 + 420 | 200 | 300 520 | 20| 8700
1200 200 | 1250 | 900 4 500 | 200 | 300 520 | 25| 9300

2000 | 1400 | 400 | 1250 | 900 -~ 500 | 200 | 300 | 520 | 25| 9700
2250 | 1650 | 650 | 1250 | 900 4 500 | 200 | 300 | 520 | 25| 10200
2500 | 1900 | 900 | 1250 | 1100 4 625 | 200 | 300 | 520 | 30| 10700

3000 | 2400 | 1400 | 1250 | 1100 - 625 i200 300 | 520 | 30 | 12100

AuBler dieser Maschine COA baut die Firma W. Ritter auch
leichtere Rundschilmaschinen fir Furniere von !/,—5 mm aus
Stimmen bis 1000 mm Durchmesser mit grofiten Stammlingen von
820—2050 mm.

Die von der Firma C. L. P. Fleck Séhne G.m.b.H., Berlin-Reinicken-
dorf, gebaute selbsttitige Furnier- und Holzschere dient zum Zer-
schneiden der von der Rundschélmaschine erzeugten langen Furnier-
biander lings der Faserrichtung in bestimmte Langen oder Streifen;
die Schnittbreiten sind den Stammlingen der Rundschidlmaschinen
angepaft.
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Es konnen auf der in Abb. 235 dargestellten Maschine auch ganze
Furnierpakete bis 40 mm Dicke mit einem Male an der L#ngsseite
gerade geschnitten werden.

Abb. 235. Selbsttitige Furnier- und Holzschere.
(C. L. P. Fleck Sthne, Berlin-Reinickendorf.)

Die Einschaltung der Abwirtsbewegung des Messers erfolgt mittels
eines FubBhebels, wihrend die Ausschaltung und Riickkehr des Messers

Abb. 236. Automatischer Furnierbandkiirzer zum selbsttitigen Zerteilen
des von der Rundschilmaschine ablaufenden Furnierbandes.
(C. L. P. Fleck S¢hne, Berlin-Reinickendorf.)

in die Anfangsstellung nach jedem Schnitt selbsttitig geschieht. Fleck
baut selbsttitige Furnierscheren fiir eine Schnittlinge von 1000 bis
5100 mm Schnittlinge mit 18 ZwischengréBen. Der Kraftbedarf be-
tragt 1—6 PS je nach der Schnittlange.

15%
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Der in Abb. 236 dargestellte Furnierbandkiirzer neuester Kon-
struktion ist imstande, mit einem Arbeiter und auf einem Drittel des
bisher notwendigen Raumes das mit etwa 40 m/min. ablaufende Schil-
furnierband restlos, ohne Unterbrechung des Schalens, aufzuarbeiten.
Sobald der Schélklotz bis zum Zylinder abgerundet ist, lduft das Furnier-
band unmittelbar in den Furnierbandkiirzer und wird von diesem auf
ein eingestelltes Mall gekiirzt, und zwar ohne einen Handgriff des Be-
dienungsmannes, der zugleich Hilfsarbeiter an der Rundschilmaschine
ist. Die abgetrennten Furnierplatten werden beschleunigt aus der
Maschine befordert. Der Bedienungsmann beobachtet das Furnier-
band. Vier verschiedene Abkiirzungen sind durch einen kleinen Hebel
wihrend des Ganges der Maschine beliebig einstellbar, so daB von
einem Schilklotz auf Wunsch mehrere Plattengrofien gewonnen werden
konnen. AuBerdem lassen sich Fehlstellen, wie Aste, Luftrisse usw., durch

Abh. 237, Furnierbeschneidemaschin W. Ritter, Altona

einen leichten Druck auf einen zweiten Hebel in schmalen Streifen
herausschneiden. Die Messerbewegung ist plotzlich ruckartig; das
Furnier steht im Augenblick des Schnittes unter dem Messer still. Die
Maschine wird gebaut fiir Schnittbreiten von 1000—4500 mm und
Abkiirzlangen von 1600—2560 mm. Der Kraftverbrauch betrigt etwa
3—7PS.

Auf der in Abb. 237 dargestellten Maschine kénnen sowohl Furniere
als auch ganze Furnierpakete bis zu 80 mm Dicke an den Léngs- und
Hirnseiten beschnitten werden. Auch kénnen die Furnierpakete auf der-
selben in bestimmte Lingen geteilt werden. Der Antrieb erfolgt im
allgemeinen durch Transmission oder Elektromotor; er kann jedoch fiir
leichtere Arbeiten mit Hilfe des groBen Schwungrades mit Griff bei
kiirzerer Schnittlinge auch von Hand bewirkt werden. Das in hochster
Stellung in Ruhelage befindliche Messer wird durch einen FuBhebel
eingeriickt und in eine leichtwiegende, ganz gleichmafBige Abwirts-
bewegung versetzt, wodurch ein besonders leichter Schnitt erreicht wird.
Nach dem Schnitt kehrt das Messer in die Héchststellung zuriick und
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schaltet sich dort selbsttitig wieder aus, d.h.es bleibt also in der
Héchstlage stehen., Um bei Furnierscheren ein einwandfreies Arbeiten
zu erreichen, ist selbstverstindlich Bedingung, erstklassiges Messer-
material zu verwenden und das Messer sachgemif zu schirfen. Ritter
baut Furnierbeschneidemaschinen bzw. Furnierscheren fiir 820 bis
5200 mm Schnittlinge mit 14 ZwischengréBen. Der Kraftbedarf be-
tragt 1/,—6 PS, je nach der Schnittlinge.

Die in Abb. 238 gezeigte Speziaimaschine dient zum Schleifen
der langen Messer fiir Furniermessermaschinen, Rundschilmaschinen,
Furnierscheren, Furnierbeschneidemaschinen, Papiermesser und #hn-
liche lange Messer und wird allen Anforderungen gerecht, die an eine
moderne, neuzeitliche Messerschleifmaschine gestellt werden kénnen.

Da es bekanntlich in der Furnierindustrie ganz besonders darauf
ankommt, dafl die Messer zur Erzielung glatter und bruchfreier Furniere
sehr sauber und vor allem richtig geschliffen werden, ist es unbedingt

Abb. 238. Furniermesser-Schleifmaschine fiir Plan- und Hohlschliff zum Schleifen
von Messern bis 5300 mm Linge. (W. Ritter, Altona.)
erforderlich, eine kriftig konstruierte Maschine zu haben, welche die
evtl. auftretenden elastischen Deformationen und Erschiitterungen
auf das technisch denkbar geringste MaB beschrinkt. Eine solche Ma-
schine ist die in Abb. 238 dargestellte, bei welcher allen durch jahr-
zehntelange Erfabrungen erkannten Notwendigkeiten im weitesten
MafBle Rechnung getragen und mit der eine méglichst schwere und somit
auch stabile Neukonstruktion geschaffen wurde. Bei dieser Maschinen-
type steht das Messer fest und der Schleifstein geht hin und her. Der
Antrieb der Schleifspindel erfolgt durch einen ebenfalls hin und her
gehenden Elektromotor und es kann mit dem schrigstellbaren, mit seiner
ringformigen Stirnfliche schleifenden Schmirgelzylinder (Topfscheibe),
sowohl ein gerader Planschliff als auch eine sich stets gleichbleibende
hohle Schnittfaser erzeugt werden. Die Maschine besitzt einen dreh-
baren Messertriger, der mit geeigneten Aufspannvorrichtungen aus-
geriistet gegeniiber dem Schleifstein parallel verschiebbar ist. Die
Hin- und Herbewegung der Schleifscheibe wird durch ein Riemen-
wendegetriebe auf der linken Maschinenseite eingeleitet, was getrennt
von dem Antrieb der Schleifscheibenspindel geschieht. Fiir den Antrieb
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der Schleifscheibe ist ein Elektromotor von etwa 41/, PS erforderlich.
Das Wendegetriebe fiir den Hin- und Hergang der Schleifscheibe er-
fordert etwa 21/, PS. Ritter baut die in Abb. 238 dargestellte Furnier-
messerschleifmaschine fiir eine Schleiflinge von 2600—5300 mm mit
5 Zwischenldngen. Das Gewicht betrigt 2900—5200 kg je nach der
Schleiflange.

Mit der grofien Furnier- und Schélmesserschleifmaschine nach
Abb. 239 lassen sich ebenfalls lange Furnier- und Schéilmesser
sowie Messer fiir Furnierscheren sauber und genau gerade schleifen,
was zur Erzielung von einwandfreiem Furniermaterial unbedingt er-
forderlich ist. Der Schleifzylinder bietet beim Schleifen von Furnier-
messern gegeniiber einer Schmirgelscheibe den Vorteil, daB die
Messerfasen weniger hohl geschliffen werden und die Schleifdauer
kiirzer ist, da die ganze Fase mit einem Male geschliffen wird, wihrend

Abb. 239. GroBe Furnier- und Schélmesserschleifmaschine mit Schleifzylinder
und elektrischem Antriebe. (C. L. P. Fleck Sohne, Berlin-Reinickendorf.)

beim Schleifen mit Schmirgelscheiben die Messerfase meistens nur ab-
satzweise geschliffen werden kann. Mit der Maschine kann sowohl na8
als auch trocken geschliffen werden, und das Maschinenbett dient zugleich
als Wassertrog, aus dem eine Pumpe das Wasser zur Schleifkante des
Schleifzylinders befordert. Der Schleifzylinder wird durch einen Elektro-
motor angetrieben, wihrend der Antrieb der selbsttatigen Hin- und
Herbewegung des Schlittens besonders zu erfolgen hat. Die Schleif-
lange lafBt sich beliebig einstellen. Der Messertriger ist drehbar und zum
Bett parallel einstellbar, damit sich die Messerfase genau zum Schleif-
zylinder einstellen laBt.

Die Elektromotorstirke zum Antrieb des Schleifzylinders betrigt
2—3 PS. Fiir den Vor- und Riicklauf des Schleifschlittens ist aulerdem
noch ein Kraftbedarf von 1—11/, PS erforderlich.

Fleck baut die in Abb. 239 dargestellte Schilmesserschleifmaschine
fir 1100—5350 mm Schleiflinge mit 18 Zwischengréflen; das Gewicht
der Maschine betrigt 1250—4350 kg je nach GriBe.
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Die selbsttétige Furnier-Fiigemaschine (Abb. 240), welche mit einem
Messerkopf versehen ist, dient hauptsiichlich zum Fiigen von Furnieren,

Abb. 240. Selbsttitige Furnier-Fiigemaschine. (C. L. P. Fleck Sthne,
Berlin-Reinickendorf.)

welche, wie z. B. bei der Fabrikation von gesperrten Holzplatten,
zu groBeren Platten aneinander geleimt werden sollen. Die Konstruktion
der Maschine geht aus der Abbildung hervor; der Auflegetisch bewegt

Abb. 241. Furnier-Glittmaschine. (C. L. P. Fleck Shne, Berlin-Reinickendorf.)

sich mit der Einspannvorrichtung selbsttatig hin und her. Die
Furniere oder Holzplatten werden in Paketen bis zu 200 mm Dicke
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mittels des Druckbalkens auf den mit selbsttidtigem Vor- und
Riicklauf versehenen Tisch gepreft und an der vorstehenden
Kante durch einen Messerkopf gerade gehobelt. Die Anpressung
der Furnierpakete auf den Lauftisch erfolgt, we aus Abb. 240
ersichtlich, mittels Handrad und Zahnradergetriebe.

Die Maschine wird fiir 1500-—4600 mm Schnittlinge mit 5 Zwischen-
gréfen gebaut. Der Kraftbedarf betrigt etwa 5—6 PS, das Gewicht der
Maschine 1650—3750 kg je nach GroBe.

Die Furnier-Glittmaschine von C. L. P. Fleck Séhne G. m. b. H.,
Berlin-Reinickendorf (Abb. 241), dient dazu, den gemesserten oder auf
der Rundschilmaschine
erzeugten Brettchen mit-
tels heifler Walzen einen
hohen Glanz zu geben.

Die Brettchen gehen
zwischen 3 Paar durch
direkten Dampf geheiz-
ten Zylinderwalzen, von
denen die drei unteren
durch Zahnrider ange-
trieben sind, hindurch.
Die mittlere untere und
die hintere obere Walze
machen in ijhrer Lings-
richtung eine hin und
her gehende Bewegung,
so daB die Brettchen
sauber geglittet aus
der Maschine kommen.
Die komplette Glatt-

Abb. 242. Beizmaschine. (C. L. P. Fleck Sohne, . )
ﬁéﬁ{?ﬁﬁeiﬂfckegdwﬁ) eck Solme maschine fiir Brettchen

bis 1 m Breite wird mit

Fest- und Losscheibe von 500 mm Durchmesser, 250 mm Gesamt-
breite und fiir 60 Umdrehungen in der Minute, ferner mit einem Dampf-
zulaBventil, einem Kondenswassertopf und den nétigen Schrauben-
schliisseln geliefert. Das Gewicht der Maschine betrigt etwa 1800 kg
und der Kraftbedarf ist 2 PS.

In der Zigarrenkistenfabrikation werden oft Brettchen aus geschil-
tem Erlen-, Buchen- oder Pappelholz verwendet, denen man durch
Beizen eine dem Zedernholz &hnliche Farbe gegeben hat. Das Beizen
geschieht héufig durch Eintauchen der Brettchen in ein mit fliissigem
Farbstoff gefiilltes Gefal. Diesem primitiven Verfahren gegeniiber bietet
die Beizmaschine (Abb. 242) einen wesentlichen Vorteil, der darin besteht,
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daB weniger Beize verbraucht wird und die gebeizten Brettchen trockener
bleiben, nicht rauh werden und auch die Farbe gleichmiBig verteilt wird.

Bei dieser Maschine gehen die Brettchen durch 2 Paar Walzen, von
denen das vordere Paar mit Filziiberziigen zum Auftragen der Beize
versehen ist. Zum Anfeuchten der Filzwalzen sind je ein oberer und
unterer Behilter mit Beize angeordnet. In den unteren Behilter taucht
die untere Walze direkt ein, wihrend die obere Walze durch ein Spritz-
rohr angefeuchtet wird, das mit dem oberen Beizbehilter in Verbindung
steht. Die in den unteren
Behilter abflieBende iiber-
flitssige Beize wird durch eine
kleine Zentrifugalpumpe in
den oberen Behilter zuriick-
gepumpt.

Das hintere, mit Gummi-
iiberziigen versehene Walzen-
paar dient zum Abtrocknen
der Beize.

Die Walzenlinge betrigt
1 m unddie Vorschubgeschwin-
digkeitder Brettchenetwa 30 m
in der Minute.

Fest- und Losscheibe an
der Maschine haben einen
Durchmesser von 400 mm,
eine Breite von je 80 mm und
sollen 80 Umdrehungen in der
Minute machen.

Der Kraftbedarf der Ma-
schine betrﬁ,gt etwa 1 PS, ihr Abb. 243. Imitiermaschine fiir Holzbrettchen.
Gewicht etwa, 575 kg (C. L. P, Fleck S6hne, Berlin-Reinickendorf.)

Fiir die Nachahmung der Textur edler Hélzer, wie es speziell in der
Zigarrenkistenfabrikation vorkommt, dient obige Imitiermaschine. Die
zu imitierenden Brettchen werden in die Maschine gebracht und von der
Walze, deren Oberfliche mit der betreffenden Holzmaserung versehen
ist, transportiert und dabei entsprechend bedruckt. Fiir die gleich-
méfige Verteilung der Farbe sind die dazu notwendigen Walzen vor-
handen. Die Leistung der Maschine ist etwa 35 laufende Meter in der
Minute. Die Walzenbreite betrigt etwa 350 mm. Fest- und Losscheibe
haben einen Durchmesser von 400 mm, je eine Breite von 80 mm
und sollen 100 Umdrehungen in der Minute machen.

Das Gewicht der Maschine betrigt etwa 425 kg, ihr Kraftbedarf
Ye—=2/4 PS.
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A. Die Fabrikation von Sperrholz und seine Verwendung.

Es ist eine feststehende Tatsache, daf sich das Sperrholz langsam
aber sicher seinen Platz als Verbrauchsmaterial des Tischlers, ins-
besondere des Mobeltischlers erobert, insofern grofiere Flichen in Frage
kommen, welche sich nicht werfen diirfen. Leider gibt es nur wenige
Tischler, welche die erforderlichen Kenntnisse und Erfahrungen be-
sitzen, eine breite verleimte Tafel so herzustellen, daB sich dieselbe
nicht wirft. Man kann z. B. ohne Bedenken 1 m breite Kiefernholz-
tafeln mit nur einseitiger Furnierung herstellen, wenn man den arbeiten-
den Eigenschaften des Holzes in richtiger, sachgemafBler Weise Rech-
nung tragt. Es gehoért dazu eine grofe Erfahrung, die leider den meisten
Tischlern fehlt. Vorbedingung ist beim Verleimen von breiten Brett-
tafeln aus Kiefern-, Fichten- oder Tannenbrettern, garantiert trockene,
schlank gewachsene, also nicht gedrehte Kernbretter aus der Stamm-
mitte, d. h. sog. Mittelbretter zu verwenden. Aus diesen Mittelbrettern ist
nun der Kern herauszuschneiden und dann Kernseite an Kernseite und
Splintseite an Splintseite zusam-
menzuleimen, wie Abb. 244 zeigt. /

rechte Seife schwindef wenig,
15t astig. g

Hernseite  Splinfserfe Nernseite

[ | ) CCqRRTcta ]

Abb. 244. Richtig verleimte Brettafel. Abhb, 245, Unrichtig verleimte Brettafel
aus Secitenbrettern.,

Eine Brettafel nach vorstehenden Gesichtspunkten verleimt wird
stets gerade bleiben und sich nicht werfen, vorausgesetzt, daB trockene,
schlank gewachsene Mittelbretter mit herausgeschnittenem Kern ver-
wandt worden sind. Ein Brett, welches aus einem gedreht gewachsenen
Stamm geschnitten wurde, muBl stets windschief werden, weil das-
selbe durch die schrige Lage der Faser nicht in der iiblichen Weise
trocknen kann.

Wiirde man, wie es leider haufig geschieht, die in Abb. 244 dar-
gestellte Brettafel aus Seitenbrettern verleimen, so wird die Tafel nach
einigen Tagen, wie in Abb. 245 dargestellt, aussehen.

Worauf ist nun das Krummziehen der in Abb. 245 dargestellten
Brettafel zuriickzufiihren? Gehen wir der Sache auf den Grund, so wer-
den wir stets finden, daB die rechten Brettseiten, also die der Stamm-
mitte zugekehrte Seite rund, die linke entgegengesetzte Seite dagegen
hohl geworden ist. Es ist dieses darauf zuriickzufiihren, daB8 das Holz
der linken, d. h. der der Borke zugekehrten Brettseite viel jiinger und
weniger reif ist, als das der rechten, der Stammitte zugekehrten Seite.
Da das jiingere Auflenholz naturgemifl mehr trocknet, muBl die linke
Seite hohl werden. Dieses Verziehen bzw. Hohlwerden erfolgt um so
starker, je weiter das Brett nach der Rinde oder Borke zu geschnitten
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ist. Auf einen wichtigen Punkt méchte ich noch hinweisen : Bekanntlich
wird ein im Walde gefillter Stamm beim Einschneiden auf dem Sige-
werk in mehreren Léngen abgelingt, und zwar bei langen Kiefernstam-
men in Stamm-, Mittel- und Zopfende. Danun das Stammholz bedeutend
fester ist als das lose Zopfholz und nicht soviel schwindet wie das
letztere, soll man beim Verleimen von breiten Brettafeln niemals Zopf-
holz mit Stammholz zusammenleimen, und zwar wegen der ungleichen
Schwindung. Zur Herstellung gutstehender Flichen mit ein- oder zwei-
seitiger Furnierung verwendet man in der Md&belindustrie Kiefernzopf
oder Mittelzopf, und zwar ebenfalls Mittelbretter mit senkrechten oder
fast senkrecht verlaufenden Jahresringen und herausgeschnittenem
Kern nach Abb. 244. Wer erreichen will, daf3 sich auf furnierten Fla-
chen keine Ungleichheiten zeigen, die durch im Holz enthaltene
Aste entstehen, der muB die Aste vor dem Furnieren herausbohren und
durch Querholzdiibel derselben Holzart ersetzen. Wer eine gute Sperr-
fliche erzielen will, muB} selbstversténdlich sein Holz auch sachgemil
fugen und leimen. Holzstreifen trocken oder sogar mit einem Zwischen-
raum aneinanderlegen, wie es teilweise geschieht, und dariiber fur-
nieren, ist grofer Unfug. Bei der Auswahl der Blindholzer und Sperr-
furniere achte man bei Anfertigung von Sperrplatten ja darauf, dafBl
kein gedreht gewachsenes Holz Verwendung findet, da die Fliche
trotz aller sonst geiibten Vorsicht windschief werden mufl und sich ein
solcher Fehler nicht mehr korrigieren 1aBt.

Nach dem Verleimen sind zu sperrende Flichen gut abzurichten, vom
Dickten zu hobeln und zu zahnen, d. h. aufzurauhen. Wer bei sauber
polierten Flichen mit besonderer Vorsicht arbeiten will, der quelle vor
dem Aufrauhen oder Zahnen die Fliche mit warmem Wasser aus. Die
Sperrfurniere miissen stets quer zur Lingsrichtung des mittleren Blind-
holzes verlaufen und die &uBeren Zierfurniere sind in der Langsrichtung
des Blindholzes aufzuleimen, falls eine Lage Blindholz mit beiderseitigem
Sperrfurnier Verwendung findet. Eine wichtige Rolle spielt bei der
Herstellung von Sperrplatten in Klein- und GroBbetrieben die richtige
Verwendung des Leimes, derselbe muB die richtige Konsistenz haben,
darf also nicht zu diinn, aber auch nicht zu dickfliissig sein. Das Kochen
des Leimes beeintrichtigt seine Bindekraft, ebenfalls ist tibermiBiges
Anwirmen des Holzes zu vermeiden, da dadurch der Leim verbrennt.
Um ein Durchschlagen des Leimes durch die suBeren Zierfurniere zu
verhindern, verwende man als Leimzusatz ,,Pora®. Pora ist ein Leim-
streckungsmittel von hervorragender Giite, verhindert nicht nur das
unangenehme Durchschlagen des Leimes, sondern bewirkt auch eine
schnellere Abbindung und verbilligt den LeimprozeB. Die Leimung
von abgesperrten Platten erfolgt, indem man eine Seite der mittleren
Blindholzplatte recht gleichm&Big mit Leim bestreicht, zu starkes
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Auftragen ist sinnlos und verschwenderisch, da der Leim beim Ein-
schrauben seitlich herausgedriickt wird. Sobald nun der die Flidche be-
deckende Leim erstarrt ist, so daB die aufgelegte Hand nicht mehr daran
klebt, ist das vorher mit Papier zusammengeklebte Sperrfurnier auf-
zulegen. Hierauf ist die zweite Seite der mittleren Blindholzplatte ebenso
zu behandeln. Nachdem jetzt die Zink- oder Aluminiumzulagen ange-
warmt sind, wird die Platte in die Presse gebracht und so weiter verfahren,
bis die Presse belegt ist. Man beachte hierbei, da der Druck der Presse
zundchst in der Mitte beginnt und beim weiteren Anziehen die duBleren
Flachen gepreBt werden. Die eingeschraubten Sperrplatten miissen
nun so lange in den Bdcken verbleiben, bis die Bindung des Leimes
erfolgt ist, was im Winter schneller geschieht als an heilen Sommer-
tagen. Zu friih aus der Presse herausgenommene Sperrplatten lassen das
Furnier hochgehen. Sperrholzfabriken und GroBtischlereien verwenden
hydraulische Presen mit starken Metallzulagen fiir Dampf und Kalt-
wasserdurchzug. Diese Art Pressen kann man ohne Uberstiirzung laden,
da der durch die Zulagen stromende Dampf (70—120° C) den erstarrten
Leim erwdrmt und bindefahig macht. Hierauf wird die Presse fest an-
gezogen und der groBe Druck (8—15 Atm.) verteilt den Leim von innen
gleichmaBig nach aullen. Nach ganz kurzer Zeit wird der Dampf ab-
gestellt und kaltes Wasser durch die Zulagen geschickt, das den Leim
abkiihlt und zum Erstarren bringt, so daf die eingeschraubten Sperr-
platten gleich geldst und entfernt werden konnen.

In der Zeit, wo die Presse arbeitet, kénnen schon die Vorarbeiten
fiir die nichste Beschickung vorgenommen werden, so dafl ein ununter-
brochenes Arbeiten ermdoglicht wird.

Blindfurnierte Flachen, d. h. solche mit innerer Blindholztafel und
beiderseitigem Sperr- oder Blindfurnier, miissen bis zur Weiterverarbei-
tung gut gepflegt und getrocknet werden, was am besten in neuzeitlichen
Trockenanlagen geschieht.

Der Verband der deutschen Sperrholzfabrikanten, Berlin, und
der Verband der deutschen Sperrholzhidndler, Berlin, haben ge-
meinsam nachstehende Handelsgebrauche fiir den Inlandverkehr auf-
gestellt:

Man unterscheidet zwischen:

a) sogenannten ,,schwachen Sperrholzplatten (auch Mobelplatten
genannt), die aus drei- oder mehrfach aufeinandergelegten, geschilten
oder gemesserten Furnieren verleimt sind und deren Faserrichtung im
allgemeinen kreuzweise zueinander verlduft;

b) sogenannten ,starken Sperrholzplatten (auch Tischlerplatten
genannt), bestehend aus einer aus Holzleisten, Holzstaben oder Holz-
streifen zusammengeleimten Mittellage mit beiderseits aufgeleimten
Absperrfurnieren.
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Qualitit. Man unterscheidet bei:

a) sogenannten ,,schwachen® Sperrholzplatten (Mébelplatten):

Normal- Qualitit (sog. I. Qualitit), die stets, wenn nichts Besonderes
vereinbart ist, geliefert wird;

II. Qualitiit;

III. Qualitit und Ausschuf3- Qualitit.

Normal- Qualitiat (I. Qualitit): Gekennzeichnet dadurch, daB die
eine Seite der Platte fehlerfrei ist, wobei jedoch dichte Fugen und Farb-
fehler erlaubt sind, wihrend die zweite Seite mit geringen Fehlern
behaftet sein darf. Als solche gelten besonders Risse bis zirka 2 mm
Breite und 150 mm Linge, feste Aste, etwa bis zur GroBe eines Drei-
markstiickes, kleinste lose Aste, Pfropfen, rauhe Schilstellen, einzelne
Wurmlécher sowie gelegentlich nicht ganz dichte Fugstellen. Es ist
zuliissig, bei Bestellung dieser Qualitit bis zu 20°%o der Menge Platten
mit beiderseits kleinen Fehlern (II. Qualitit) ohne Preisnachlaf mit-
zuliefern.

II. Qualitit: Gekennzeichnet dadurch, daBB beiderseits Risse bis zirka
2 mm Breite und 150 mm Linge, feste Aste, etwa bis zur GréBe eines
Dreimarkstiickes, kleinste lose Aste, Pfropfen, rauhe Schilstellen, ein-
zelne Wurmlocher sowie gelegentlich nicht ganz dichte Fugstellen er-
laubt sind.

ITI. Qualitit: Gekennzeichnet dadurch, daB beiderseits grobe
Fehler, wie offene Aste, Wurmlécher, breite und lange Risse jeder
Grofe, rauhe und gebrochengeschilte Furniere erlaubt sind.

AusschuB- Qualitdt: Gekennzeichnet dadurch, daf3 sowohl hinsichtlich
des Aussehens der Platten als auch ihrer Verleimung keinerlei Angpriiche
gestellt werden diirfen. Diese Qualitdt ist unter Verzichtleistung auf
jegliche Mingelriige abzunehmen.

b) sogenannten ,starken‘ Sperrholzplatten (Tischlerplatten):

Normal - Qualitét (sog. I. Qualitét), die stets, wenn nichts Besonderes
vereinbart ist, geliefert wird.

I1. Qualitdt und AusschuB- Qualitit.

Normal- Qualitdt (I. Qualitdat): Gekennzeichnet dadurch, daB die
eine Seite der Platte fehlerfrei ist, wobei jedoch dichte Fugen und Farb-
fehler erlaubt sind, wihrend die zweite Seite mit geringen Fehlern be-
haftet sein darf. Als solche gelten besonders Risse bis zirka 2 mm Breite
und 150 mm Lénge, feste Aste, etwa bis zur GroBe eines Dreimark-
stiickes, kleinste lose Aste, Pfropfen, rauhe Schilstellen, einzelne Wurm-
16cher sowie gelegentlich nicht ganz dichte Fugstellen. Es ist zuldssig,
bei Bestellung dieser Qualitét bis zu 200 der Menge Platten mit beider-
seitig kleinen Fehlern ohne Preisnachlafl mitzuliefern.

II. Qualitidt: Gekennzeichnet dadurch, daf beiderseits Risse, Fugen,
Aste, Pfropfen, rauhe Schilstellen und Wurmlscher erlaubt sind.
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AusschuB- Qualitidt: Gekennzeichnet dadurch, daB sowohl hinsichtlich
des Aussehens der Platten als auch ihrer Verleimung keinerlei Anspriiche
gestellt werden diirfen.

Diese Qualitit ist unter Verzichtleistung auf jegliche Mangelriige
abzunehmen. Bei simtlichen Qualititen, mit Ausnahme der AusschuB3-
platten, ist eine gute Verleimung zu gewahrleisten. Als wasserfest wird
eine Verleimung bezeichnet, die voriibergehender Feuchtigkeit standhilt.

Starke: Die fir die einzelnen Platten angebenen Stérken verstehen
sich ,,zirka“. Bei Platten bis 5 mm Stéarke einschlieBlich, ist eine Toleranz
von 10%o nach oben und unten, und fiir Platten iiber 5 mm eine solche
von 5%, mindestens aber 0,4 mm gestattet. Es soll jedoch méglichst
die Lieferung insgesamt als Durchschnitt die angegebene Stirke er-
reichen. Die Starkeangabe bei geschliffenen, geschlichteten oder ahnlich
bearbeiteten Platten bezeichnet die Stirke der Platte vor der Bearbeitung.

Mengen und Mafle: Die Bezeichnung ,,Waggonladung‘‘ bezieht sich
mangels niherer Angabe auf einen 15-t-Waggon.

Bei Bestellungen in vorgeschriebenen Mafen ist dem Lieferanten
fir die Lieferungen pro Format ein Spielraum von 10°o mehr oder
weniger gestattet. Die Platten werden roh zugeschnitten geliefert,
miissen jedoch grofl genug sein, um das verlangte Format zu erzielen.

Die aufgegebene erste Maflzahl bezieht sich stets auf die Faserrich-
tung der AuBenseite. Wird bei Verkidufen der Flacheninhalt in ,,zirka‘
angegeben, so bedeutet dies eine Toleranz bis 10% des Flicheninhalts.

Verpackung: Als Verpackung fiir das Inland ist bei ,,Mobelplatten
bis zirka 8 mm Stirke Drahtbiindelung iblich, welche im Preise ein-
begriffen ist. Jede andere Verpackung wird besonders berechnet und
nicht zuriickgenommen. ,,Tischlerplatten‘ werden unverpackt ge-
liefert.

Preise: Die Preise gelten im allgemeinen pro Quadratmeter Sperr-
holz. Runde, ovale, trapezférmige und &hnliche Platten werden nach
dem Rechteck berechnet, aus welchen sie geschnitten werden kénnen.

Mangelriige: Erkennbare Mingel sind sofort zu beanstanden. Die
Untersuchungspflicht erstreckt sich auf die gesamte Lieferung. Bis zur
Sicherung des Beweises ist die hierfiir erforderliche Menge in geliefertem
Zustande zu belassen.

Fiir versteckte Fehler haftet der Fabrikant fir die Dauer von
3 Monaten nach Empfang. Fiir nachweisbar mangelhaft gelieferte Ware
wird baldméglichst kostenfreier Ersatz geleistet. Weitergehende An-
spriiche sind grundsitzlich ausgeschlossen.

Man mufl zugeben, dafl die Sperrholzfabrikanten und -hindler es
verstanden haben, in den vorstehenden Paragraphen ihre Interessen
in jeder Beziehung glinzend zu vertreten und der Sperrholzverbraucher
kann sich nur dadurch gegen unangenehme Enttduschungen schiitzen,
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daB er nur wirklich erstklassige Fabrikate beriicksichtigt. Gerade beim
Kauf von Sperrholz ist Vorsicht geboten, denn es wurde in den letzten
Jahren viel Schundware angeboten, die dem Kiufer nur Arger und
Verdrufl bereitet hat.

Von einer guten Sperrholzplatte wird verlangt, dafl sie fehlerfrei
verleimt und eben, d. h. weder windschief noch gekriimmt ist. Die Her-
stellung der diinnen Sperrholzplatte, wozu fast nur Schélfurniere ver-
wandt werden, ist in erster Linie auf das Bestreben nach Material- und
Gewichtsersparnis in Verbindung mit groBer Widerstandsfihigkeit und
Wasserfestigkeit der Sperrplatte zuriickzufithren. Ihre rationelle Her-
stellung bedingt die Verwendung kostspieliger Spezialmaschinen und
Einrichtungen und die Fabrikation eignet sich, wenn sie gewinnbringend
sein soll, nur fiir Sperrholzfabriken mit Furnierschélerei.

Die dicke Sperrplatte dagegen — die sog. Tischlerplatte — wurde
anfianglich in kleinen Tischlereibetrieben handwerksmiBig hergestellt,
jedoch heute fast durchweg von Sperrholzhéindlern bezogen und in
Sperrholzfabriken hergestellt. Von erstklassigen Sperrholzfabriken
werden jetzt Platten geliefert, denen jede Méglichkeit zum Arbeiten,
d. h. Dehnen, Schrumpfen und Windschiefziehen genommen ist. Durch
die Verwendung von Spezialkaltleim besitzen diese Platten auch eine
gewisse Wasserfertigkeit, welche sie fiir manche Zwecke noch wert-
voller macht.

Um eine einwandfreie diinne Sperrplatte aus Schilfurnier sachgemi
herzustellen sind mindestens 3 Schélfurnierlagen erforderlich, welche mit
wasserfestem Leim kreuzweise miteinander verleimt werden, d. h. die
Faserrichtung der beiden duleren Furniere mufl quer zur Faserrichtung
des mittelsten Furniers verlaufen. Ferner ist folgendes zu beachten:

1. Bei 3 Furnierlagen miissen die beiden #uBeren Furniere genau gleich
dick sein, denn jedes Spannungsiibergewicht nach einer Seite hin
begiinstigt das Werfen der Platte.

2. Bei gleicher Furnierzahl, z. B. 4, miissen alle 4 Furniere genau gleich
stark sein, damit die von der Plattenmitte aus hervortretenden Span-
nungen sich gegenseitig das Gleichgewicht halten.

3. Miissen die korrespondierenden Furnierschichten gleicher Holzart
und gleich trocken sein.

4. Miissen dieselben gleicher Textur, d. h. Maserung sein.

5. Miissen bei den korrespondierenden Furnierschichten die Schal-
seiten zueinander passen, d. h. rechte zur rechten Seite und linke zur
linken Seite. Es wire z. B. unsinnig und verkehrt bei einer dreifach
verleimten Platte als Auflenfurnier einmal ein rechtseitiges und einmal
ein linksseitiges zu verwenden. Bekanntlich schwindet Holz auf der rech-
ten, dem Kern zuliegenden Seite weniger, als auf der linken, der Borke
zuliegenden Seite.
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Eine Platte aus 4 Furnierschichten nach vorstehenden Gesichts-
punkten zusammengeleimt, wird unbedingt weniger Neigung zum Ver-
ziehen haben als eine solche aus 3 Furnierschichten, da bei der ersteren
die von der Plattenmitte aus hervorgerufenen Spannungen sich gegen-
seitig das Gleichgewicht halten und kein Spannungsiibergewicht ein-
treten kann, insofern die unter 1—5 erwiahnten Vorschriften beachtet
sind. Die Verleimung nasser, frisch geschélter Furniere mit einem spezi-
fischen Leimdruck von etwa 30 Atm. hat sich nicht bewdhrt, da diese
Platten sich nach der Trocknung eher verziehen, als trocken verleimte
Platten mit nur 8—15 Atm. spezifischem Leimdruck. Wie schon er-
wihnt, verwendet man zu den dickeren Sperrholzplatten, den sog.
Tischlerplatten, als Mittel- oder Blindholz
meistens kieferne, fichtene oder tannene
Mittelbretter, aus welchen der Kern heraus-
geschnitten ist, und verleimt dieselben nach
Abb. 244, Kern- an Kern- und Splint- an
Splintseite. Derartig verleimte Mittel- oder
Blindholzlagen haben nicht das geringste
0 Kriimmungsbestreben, insofern trockenes gut

/// /) gepflegtes Holz verwandt wird, und weisen
i’ /i . . - .

7/, / auch bei Feuchtigkeitsverinderungen kaum
meBbare Unterschiede in der Plattendicke
auf, da die Jahresringe der einzelnen Bretter
ja alle gleichlaufend sind. Diese solide und
bewihrte Herstellungsweise von dicken Sperr-

3 . platten eignet sich jedoch nur fiir Klein-
Abb. 246, Ein Stof aufeinander.  Petriebe, fiir eine Massenfabrikation ist
geleimte Mittelbretter fiir Sperr- : i i

geleimue Wittelbretter fir S diese  Herstellungsweise aus Mittelbrettern,

sog. Spiegelschnittbrettern, zu kostspielig

und auch zu umsténdlich. Aus diesem Grunde sind viele Sperr-
holzfabriken dazu iibergegangen, einzelne Mittelbretter in der Hohe so
hoch aufeinander zu leimen, wie es die Breite der Sperrplatte erfordert
(s. Abb. 246). Dieser aufeinandergeleimte Sto Bretter wird dann wie
Abb. 246 zeigt, auf einer Blockbandsige oder Gatter in beliebig dicken
sog. Stabtafeln aufgetrennt, welche dann bei dicken Sperrplatten als
Mittel- oder Blindholz verwendet werden. Ein Verziehen oder Wellen-
bildung durch verschiedene Schwindung des Holzes ist bei nach der in
Abb. 246 dargestellten Verleimmethode ausgeschlossen, da ja gleich-
altriges Holz mit gleichlaufenden Jahresringen nebeneinander geleimt ist.
Beim Verleimen nach der in Abb. 246 gezeigten Methode ist selbst-
verstidndlich Bedingung, daf nur Mittelbretter, und zwar méglichst von
der gleichen Holzqualitit zur Verwendung kommen. Man darf z. B.
nicht ein einjdhriges Stammittelbrett auf ein loses Zopfmittelbrett
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oder sogar auf ein Splintseitenbrett leimen, da die Schwindungs-
bestrebungen bei allen drei Brettarten verschieden sind. Es diirfen mit-
hin nur gleichaltrige Ho6lzer mit gleichlaufenden Jahresringen aufein-
andergeleimt werden, da andernfalls das Werfen und Welligwerden der
Sperrplatte begiinstigt wird. Als Blindholz wird bei dicken Sperrplatten
meistens Kiefer, Tanne, Fichte, Erle oder Aspe verwandt. Ein bedeuten-
der Fortschritt wurde in letzter Zeit in der Sperrplattenindustrie durch
die Verwendung von starkem Schélfurnier als mittleres Blindholz fiir
Tischlerplatten erzielt. Da die neuzeitlichen Rundschidlmaschinen bis
10 mm schilen und die aus Schélfurnier hergestellte Stibchenblindholz-
platte (Abb. 247) nur stehende Jahresringe hat, fallt bei dieser jegliches
Kriimmungsbestreben fort und eine nach dieser Methode hergestellte
Sperrplatte ist, falls sachgemaB verleimt, als wirklich erstklassig zu be-
zeichnen. Die Verleimung der einzelnen Lagen erfolgt ebenfalls wie bei der
in Abb. 246 dargestellten Mittelbretterverleimung, es werden also so viel
Schélfurniere aufeinandergeleimt, wie die Sperrplattenbreite erfordert.

Ein weiterer Vorteil ist der, daB 3

man nicht an die Brettbreite ge- T T T T T T T T
L] (TN “I IRRERN a.

bunden ist (Abb. 248), sondern | WL LR

beliebig breite Holzbreiten zu — — %

Blscken verleimen kann, wodurch ~— Abb- 247. Sogenaunte Stibchensperrplattc.

an Arbeit und Verschnitt gespart wird. In Anbetracht dessen,
daB Sperrplatten, bei denen das mittlere Blindholz aus Stébchen-
schalfurnier nach Abb. 247 hergestellt ist, keinerlei Kriimmungsbestre-
bungen zeigen, fallen die Nachteile eines gréBeren Aufwandes an Her-
stellungsarbeit und Fugenleim weniger ins Gewicht.

Sperrholzplatten werden in allen moglichen GroBen bis 150X 500 cm
grof} geliefert. NormalgréBen sind u.a. 160X 320 cm, 150 X 450 cm und
150 X 500 cm. Normalstiarken 8, 10, 13, 16, 20, 26, 30, 35 und 40 mm.

Zur Verleimung wird auBler Knochen-, Leder- und Spezialkaltleim
Kasein oder Albumin verwandt. Um die Verleimung von Sperrholz-
platten sicher und sachgemé zu priifen, stellt die Firma J. Losenhausen
in Diisseldorf praktische ZerreiBapparate her, welche Sperrholzfabriken
und Héndlern sowie Grofverbrauchern zur Anschaffung zu empfehlen
sind.

Eine der ersten und #ltesten Spezialfirmen fiir den Bau von Sperr-
holzfabriken ist die Maschinenfabrik Otto Pieron, Berlin W 15 und
Bocholt i. W., welche sich, seitdem man in der Sperrholzfertigung vom
handwerksméafigen Arbeiten zum fabrikationsmiBigen Betriebe iiber-
gegangen ist, mit dem Bau von hydraulischen Pressen und Einrichtungen
von Sperrholzfabriken befafBt.

Es hat sich die Notwendigkeit gezeigt, der Ausbildung von Pressen
und Vorrichtungen fiir die Fertigung von Sperrhélzern ein besonderes

Gillrath, Holzbearbeitung. 16
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Studium zu widmen, weil fiir die wirtschaftliche Fertigung von Sperr-
holzern nicht die Unterlagen vorhanden waren, wie sie fiir die Her-
stellung anderer Fabrikate in der Technik bereits geschaffen sind, und
zu wenig wissenschaftliche und technische Arbeit auf die Ausbildung
der bier in Frage kommenden Einrichtungen verwandt worden ist. In
einem eingehenden, zweijdbrigen Studium sind neuerdings, aufbauend
auf den vorliegenden Betriebserfahrungen, im Meinungstausch und in
Zusammenarbeit mit Spezialfachleuten in einer eigens zu diesem Zweck
geschaffenen Gesellschaft die Grundlagen weiter gekldrt worden, denen
die Fertigung von Pressen und Vorrichtungen sich anzupassen hat.
Unter Ausnutzung der Grundsitze modernster Fabrikation, zur Er-
zielung geringster Herstellungskosten, sind auf Grund der
geschaffenen Unterlagen Spezialtypen fiir Pressen und Vorrichtungen
entstanden, die Hochqualitidtssperrholzer mit geringsten Selbstkosten
herstellen lassen.

Es ist bemerkenswert, dafl gerade iiber die Sperrholzindustrie eine
nennenswerte Fachliteratur nicht vorhanden ist. Die meisten Firmen,
welche Maschinen und Einrichtungen fiir die Sperrholzindustrie bauen
und liefern, haben sich bisher zu wenig speziell mit diesen Arbeiten
befafit und — es muB leider ausgesprochen werden — durch mangelnde
sachliche und fachliche Aufklérung auch in ihrer Propaganda der Ge-
heimtuerei Vorschub geleistet, die der Erschliefung dieses Gebietes der
wirtschaftlichen Arbeit durch wissenschaftliche Forschung entgegen-
gewirkt hat.

Viele Firmen begniigen sich damit, das kritiklos nachzubauen, was
andere schon geliefert hatten, und wenn eine Zeitlang die auflebende
Sperrholzindustrie damit sich zufrieden gab, so wurde die Tatsache, daB
eine Anzahl Anlagen mit derartigen Einrichtungen ausgeriistet waren,
als Beweis fiir deren ZweckmaBigkeit von ihren Erbauern angesehen,
statt dal dieselben Kritik an ihren eigenen Lieferungen herausforderten
und die daraus sich ergebenden Folgerungen zogen.

Es ist natiirlich fiir den Augenblick bequemer und billiger, ge-
heimnisvoll zu tun, als wertvolle wissenschaftliche Forschungs- und
Konstruktionsarbeit zu leisten und darauf seine Pressen und Einrich-
tungen aufzubauen. Wer etwas Gutes leistet, braucht sich nicht hinter
Geheimnissen zu verstecken und setzt seine Produkte und deren Grund-
lagen furchtlos der Kritik aus, die sachlich gefithrt nur befruchtend
und verbessernd auch fiir ihn selbst wirken kann. Es diirfte sich an dieser
Stelle eriibrigen, Ausfithrungen iiber den Begriff Sperrholz und iiber
Sperrholz als Baustoff an sich zu machen. Nur darauf sei hingewiesen,
dal Sperrholz noch lange nicht in dem Ausmafle in der Praxis Ver-
wendung findet, in dem es bei geniigendem Bekanntsein seiner hervor-
ragenden Eigenschaften als Baustoff fiir M&bel, Gebrauchsgegenstéinde,
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Maschinen, Beférderungsmittel, Hausbau usw. in den Kreisen von
Konstrukteuren und Fabrikanten gebraucht werden miiGite.

Leider herrscht in der groBen technischen Welt noch sehr viel Un-
klarheit dariiber, was eigentlich Sperrholz ist und was mit ihm erreicht
werden kann. Die Sperrholzfabriken konnen durch geeignete Propa-
ganda und Aufklérung ihre Absatzgebiete noch enorm erweitern. Not-
wendig ist hierzu jedoch, daBl modern eingerichtete Sperrholzfabriken,
die wirkliche Qualitdtsware herstellen, den Konstrukteuren mit Unter-
lagen iiber die physikalischen Eigenschaften des Sperrholzes an die
Hand gehen, die der Konstrukteur kennen mu8, will er den Baustoff
verantwortungsvoll verwenden.

Bei einer modernen Sperrholzfabrik besteht durchaus die Méglichkeit,
die physikalischen Eigenschaften des Sperrholzes trotz der Verschieden-
heit der Holzer mit einem Genauigkeitsgrad anzugeben, der dem Kon-
strukteur gentigt, da eine betriebstechnisch gut eingerichtete Sperrholz-
fabrik unbedingt mit einer geniigenden Gleichférmigkeit des End-
produktes rechnen muBl. Es soll gleich hier darauf hingewiesen werden,
daB die Pieron-Spezialeinrichtungen nicht zuletzt auch der méglichsten
Gleichférmigkeit des Fabrikates dienen.

Die Verarbeitung von Holz zu Furnieren und Sperrhélzern gestattet
die Ausnutzung der unermeBlichen Naturschitze, die in den Wald-
besténden ruhen, in #hnlich wirtschaftlicher Form, wie die Ausnutzung
der Bodenschitze an Metallen, die geraume Zeit das Interesse fiir Holz
vollkommen in den Hintergrund geriickt hatten. Bedingt war dies wohl
durch die Schwierigkeiten, die sich der fabrikationsméBigen Herstellung
von Furnieren und Sperrholzern entgegenstellten. Holz ist ein organischer
Baustoff, dessen Eigenart viel schwerer Rechnung zu tragen ist, als der
anorganischer Metalle. Fiir diese kann nach den einwandfrei feststell-
baren chemischen Zusammensetzungen und physikalischen Zustéinden,
die von Fall zu Fall angebrachte Bearbeitungsmethode nach bekannten
Grundsitzen vorausbestimmt werden, so daB fiir Aufbau und Betrieb
ihrer Verarbeitungsmaschinen feste, vielfach sogar schon genormte
Unterlagen bestehen.

Auch fiir organische Stoffe, wie z. B. Gummi, Leder usw., haben sich
infolge von Zurichtungsverfahren und vor allem der an sie gewandten
wissenschaftlichen Arbeit fir die Verbreitung &hnliche Grundsitze
herausbilden lassen.

Holz jedoch, wie es fiir die Furnier- und Sperrholzfabrikation ver-
arbeitet wird, ist und bleibt ein organisches Produkt mit stark variablen
Eigenschaften, fiir dessen Behandlung Formeln und Unterlagen, wie fiir
die vorerwihnten Baustoffe, nicht bestehen.

Wenn auch z. B. hydraulische Pressen und andere Apparate von
ghnlichem Aufbau auch fiir andere Stoffe, wie Gummi, Zelluloid usw.,

16*
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in Benutzung sind, wie sie fiir Furniere und Sperrhélzer gebraucht
werden, so ist es ein groBer Irrtum, anzunehmen, da8 fir jene Stoffe zu-
geschnittene Einrichtungen in der Verarbeitung von Furnieren rationelle
Ergebnisse zeitigen und umgekehrt. Wenn dies bisher vielfach verkannt
wurde, so liegt das an der bisher mangelnden wissenschaftlichen und
aufklirenden Behandlung des Stoffes.

Die wissenschaftliche Forschung hat sich eben leider noch zu wenig
mit den hier zu 16senden Fragen befaft. Es ist noch zu wenig Aufklirung
iiber die Behandlung des Stoffes geschaffen und damit dem Geheim-
mittelunfug Vorschub geleistet worden, der sich der gesunden Ent-
wicklung einer solchen Industrie hindernd in den Weg stellt, ganz dhn-
lich, wie das z. B. jahrzehntelang in der Werkzeugstahlindustrie der
Fall gewesen ist.

Das ist die Ursache, warum bis vor kurzem wesentliche Fortschritte
in der Ausbildung von Pressen und Vorrichtungen fiir die Sperrholz-
fabrikation nicht zu verzeichnen gewesen sind und es mdoglich war, da3
man Pressen und Apparate von dhnlichem Aufbau, die zur Verarbeitung
ganz anders gearteter Werkstoffe bestimmt sind, einfach in gleicher
Ausfiihrung auch fir die Sperrholzindustrie verwendet hat. Traten
Schwierigkeiten ein, so war es sehr bequem, diese auf das Fehlen der
beriihmten Geheimmittel zuriickzufiihren, statt durch griindliche Unter-
suchungen festzustellen, ob die vorhandenen Pressen und Apparate der
Eigenart des zu verarbeitenden Holzes und des benutzten Klebemittels
z. B. geniigend Rechnung trugen. Hieraus erklirt sich auch die Tat-
sache, daB Betriebsmittel, die in anderen Industrien seit Jahren fiir die
wirtschaftliche Fertigung als unentbebrlich anerkannt sind, lange
in der Sperrholzindustrie unberiicksichtigt geblieben sind.

Das ist vielleicht auch die Ursache, warum in manchen Betrieben
nicht der Gleichformigkeitsgrad der erzeugten Sperrholzqualititen
erzielt worden ist, der es gestattet hiitte, die oben erwahnten Unterlagen,
die Grundbedingung sind fiir eine wesentliche Erweiterung des Absatzes,
der verbrauchenden Industrie zur Verfiigung zu stellen.

Es ist bekannt, daB zur Erzeugung von Sperrholz heute sehr ver-
schiedene Wege gegangen werden, je nach dem vorhandenen Ausgangs-
material und dem Zweck, dem das fertige Sperrholz dienen soll.

Es werden in manchen Gegenden noch nasse Furniere verleimt und
das verleimte Sperrholz nachher getrocknet. Meist wird jedoch eine
véllige oder wenigstens teilweise Trocknung der Furniere vor der Ver-
leimung vorgenommen.

Als Klebmittel werden, wohl hauptsichlich beeinfluft von den
Preisen derselben, bald Kasein, bald Albumin verwendet oder auch
Knochen- und Lederleim. Das Warmprefverfahren beginnt mehr und
mebhr das KaltprozeBverfahren zu iiberfligeln. Gewil lassen sich die
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Pressen und Vorrichtungen so bauen, daB sie als Universalmaschine fiir
alle die genannten vorkommenden Fille brauchbar sind. Jedoch bedarf
es wohl kaum einer Erlduterung, daf solche Universalmaschinen teurer
sind und unter Umstdnden nicht so wirtschaftlich arbeiten, wie Ma-
schinen, die auf die Spezialbearbeitung eingestellt sind, mit der in der
Anlage tatsichlich gerechnet werden mubB.

Dem Geiste moderner Fabrikation entsprechend, mul andererseits
die konstruktive Durchbildung der notwendigen Maschinen und Vor-
richtungen so erfolgen, daB wenigstens beziiglich der Einzelteile auch
fir die verschiedenen vorkommenden Fille eine weitgehendste Nor-
malisierung und Typisierung durchgefiihrt wird, will man in der Lage
sein, Einrichtungen zu erstellen, die tatsichlich preiswert sind, und vor
allen Dingen auch betriebstechnisch dem Sperrholzfabrikanten das
Giinstigste bieten. Bei der Besprechung der konstruktiven Einzelheiten
der Pieron- Pressen und -Vorrichtungen ist noch eingehend dargetan,
wodurch den besonderen Anforderungen der Sperrholzfabrikanten auf
den verschiedenen Wegen Rechnung getragen ist. Es geht aus den nach-
stehenden Beschreibungen fiir den Fachmann klar hervor, dafl eine
grindliche Auswertung der vorliegenden umfangreichen Erfahrungen
und eine enge Zusammenarbeit mit erfabhrenen Sperrholzfabrikanten die
Grundlagen fiir die Pieron - Fabrikate in ihrem Ausbau gewesen sind, und
daB sich in deren Ausfiihrungen wirklich die Moglichkeit bietet, unter
den wirtschaftlichsten Verhéltnissen Qualitétsfabrikate zu erzeugen.

Natiirlich ist es notwendig, bei jedem Angebot den gegebenen Ver-
héltnissen und den gestellten Anforderungen Rechnung zu tragen. Hier-
bei zeigt es sich haufig erwiinscht, daB der beschaffende Sperrholzfach-
mann mit dem Spezialisten fiir die Erbauung solcher Anlagen persén-
lich Fithlung nimmt, um alle Moglichkeiten auszuschépfen, die sich zur
wirtschaftlichen Gestaltung der zu schaffenden Anlage bieten. Dieses
ist um so mehr zu empfehlen, als gerade die Pieron-Pressen und
Pieron-Einrichtungen zum Teil vollig neue Wege gegangen sind.
Es hat sich merkwiirdigerweise gezeigt, daB eine ganze Anzahl von Er-
fabrungen aus benachbarten Spezialgebieten fiir die Sperrholzindustrie
bisher unausgeniitzt geblieben sind. Die Anpassung dieser Erfahrungen
an die Sonderanforderungen der Sperrholzindustrie haben eine ganze
Anzahl patentamtlich geschiitzter Vorrichtungen und Arbeitsmethoden
erstehen lassen, welche fiir die Sperrholzindustrie von gréfitem Nutzen
sind, Es sei hier nur kurz auf die halb automatischen Beschickungs-
vorrichtungen, die elektrische Beheizung der Presse, das Multiplikations-
verfahren usw. hingewiesen, die ich bei der Behandlung der einzelnen
hierfiir gebrauchten Apparate noch eingehend bespreche.

An einzelnen Stellen hatte man wohl infolge des vélligen Fehlens von
wissenschaftlichen Unterlagen iiber das Verhalten der Klebmittel usw.
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begonnen, Versuchseinrichtungen zu benutzen, um sich die fehlenden
Unterlagen zu beschaffen. Leider jedoch scheint es, als wenn dieses sehr
richtige Vorgehen wieder allgemein eingestellt worden ist. Es werden
von den Pieron-Werken kleine Spezialpressen als Laboratoriums-
pressen geliefert, die es ermdglichen, ohne groBe Aufwendungen nicht
nur durch praktische Versuche an kleinen Formaten die fiir jedes Holz
und fiir jedes Klebmittel zweckmiBigsten Verhiltnisse vom Trocknungs-
grad des Holzes, Zusammensetzung des Klebemittels, GréBe des Druckes,
Zeitdauer des Druckes, Temperaturen usw. zu bestimmen, sondern auch
um eine laufende Be-
triebskontrolle in die-
ser Beziehung durch-
zufithren, die hier bei
einem Werkstoff mit
so variablen Eigen-
schaften wie Holz un-
endlich viel wichtiger
erscheint, wie z. B. in
der Hiittenindustrie,
wo dennoch derartige
Priifeinrichtungen fiir
die Xestlegung der
richtigen Arbeitspro-
zesse und deren dau-
ernde Kontrolle Ein-
richtungen geworden
gind, die in keinem
geordneten Betrieb feh-
len diirfen.
Selbstverstindlich
Abb. 248. Original-Pieron hytraulische Laboratoriumspresse, werden die Pieron-
Pressen und Einrich-
tungen fiir den Betrieb auch mit MeBapparaten und Uberwachungsein-
richtungen versehen, die es dann auch gestatten, die Einhaltung der
Werte im Betrieb zu iiberwachen und anzuwenden, welche die Priif-
stelle fiir die giinstigsten ermittelt hat.

Die Erfahrung lehrt, da8 sehr oft nicht nur Projekte aufgestellt,
sondern auch Anlagen ausgefiihrt worden sind, ohne daB vorher die
Unterlagen griindlich fachménnisch gepriift worden sind, um die Ein-
richtungen einer wirklich zweckméBigen und wirtschaftlich arbeitenden
Anlage zu sichern. Wie haufig kommt es vor, dal nach kaum beendeter
Montage und Inbetriebsetzung der Anlage Umbauten vorgenommen
oder noch hiufiger Erginzungsapparate, z. B. nicht selten Akkumu-
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latoren aufgestellt werden miissen, also Aufwendungen nétig sind, die
hétten unterbleiben kénnen, wenn vorher mit der nétigen Gewissen-
haftigkeit und Sachkenntnis die Grundlage fiir die zu errichtende An-
lage geklért worden ware. Derartige Anlagen fiir die Fabrikation von
Sperrholz sind keine Handelsware, es sind Spezialmaschinen und
Spezialvorrichtungen, die den jeweils gegebenen Verhiltnissen sach-
gemil angepallt werden miissen. Sie sind keine Katalogwaren, die durch
irgendeinen Vermittler gekauft oder bezogen werden kénnen, ohne daBl
der Sperrholzfabrikant in unmittelbare Berithrung mit dem Erbauer
der einzelnen Vorrichtungen tritt.

Gewif} hat man die Moglichkeit, auf eine allgemeine Anfrage hin eine
Presse mit normalem Druck fir eine vorgeschriebene oder auch eine
gewihlte mittlere Plattengrofie anzubieten. Bei niherer Untersuchung
ergibt sich doch fast stets, daB es besser gewesen wire, die wirklich vor-
liegenden Verhiltnisse vorher zu priifen, und die Unterlassung dessen
bringt nicht selten, wenn auch gerade keine Unwirtschaftlichkeit, so
doch eine Erhéhung der Selbstkosten des Sperrholzes mit sich, die hatte
unterbleiben kénnen.

Es miissen zumindest folgende Unterlagen geklirt sein, will man ein
wirklich brauchbares Angebot erhalten:

Es muB bekannt sein, zu welchem Zweck das zu fabrizierende Sperr-
holz verwendet werden soll; die Grenzen fiir GréB8e und Stirke des-
selben, sowie die Gesamtleistung der geforderten Anlage mu8 gegeben
sein.

Es ist notwendig, vorher festzulegen, nach welchem Verfahren die
Verleimung vorgenommen werden und welche Holzarten zur Verwen-
dung kommen sollen. Dies ist nicht nur nétig fiir die Bestimmung der
Ausgestaltung der Presse, sondern auch fiir die Gesamtdisposition der
Anlage.

Es muBl bekannt sein, ob nasse oder getrocknete Furniere verleimt
werden sollen oder beide, da der Verleimungsdruck hiervon ebenso ab-
héngt, wie von der Stirke der Furniere, Holzart und dem verwandten
Klebmittel. Es werden gewiB auch Pressen gebaut, die fiir alle Leim-
arten, fiir alle Holzer und sowohl fiir nasse als auch fiir getrocknete
Furniere Verwendung finden kénnen, nur ist natiirlich eine derartige
Universalpresse kostspieliger und komplizierter als z. B. eine Presse,
die nur fiir die Verleimung getrockneter Furniere mit Kasein oder Albu-
min bestimmt ist. Die mangelnde Priifung der Unterlagen wiirde also
eine Erhohung der Anlage- und auch der Betriebskosten mit sich bringen.
Eine weitere wichtige Frage wire die, ob Kalt- oder Warmverleimung
beabsichtigt ist, ob mit Kasein, Albumin, Knochen- oder Lederleim
gearbeitet werden soll, oder welche der genannten Mittel auf der Presse
wechselweise verwendbar sein sollen.
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Auch der Feuchtigkeitsgehalt der Luft hat EinfluB auf die Wahl
der Presse sowie evtl. vorbereitender Apparate.

Je nach den vorhandenen Kraftanlagen gibt es verschiedene Moglich-
keiten bei Warmverleimung fiir die Beheizung der Platten; es muf
geklirt werden, ob Dampfheizung oder Elektrizitit das gegebene
Mittel ist.

Moglichst genaue Unterlagen liegen auch deswegen im Interesse
des Beschaffers, weil der Lieferant in die Lage gesetzt wird, ihm
die neuen Moglichkeiten zu zeigen, die der Fortschritt auf diesem Ge-
biete gezeitigt hat, so z. B.ermdglichen die Pieron-Elektroheizplatten
die Erstellung von Pressen, die gleich wirtschaftlich zum wechselweisen
Betriebe von Kalt- und Warmverleimung geeignet sind.

Bei der Angabe genauer Unterlagen wird der Erbauer auch in der
Lage sein, zu erwigen, ob nicht, besonders bei groBlen Platten, eine
mechanische Beschickung am Platze ist oder ob diese nicht wenigstens
fiir den spiteren Ausbau vorgesehen werden sollte. Man wird den Sperr-
holzfabrikanten darauf hinweisen konnen, daB er die Moglichkeit hat,
bei seiner Raumdisposition auch der zukiinftigen Entwicklung Sorge zu
tragen, und so ohne unndétige Verteuerung der Anlage spater ergéinzende
Maschinen und Vorrichtungen einbauen kann. Es werden ernsthaften
Reflektanten Fragebogen unterbreitet, die dem Sperrholzfabrikanten
die notigen Anregungen geben, um all das zu beriicksichtigen, was fiir
den Erhalt eines wirklich brauchbaren Angebotes notwendig ist.

1. Hydraulische Pieron-Pressen.

Hydraulische Pressen werden bei der Herstellung von Sperrholz zum
Zusammenleimen der Furniere unter der Bezeichnung ,,Leimpressen,
Klebpressen und Furnierpressen® verlangt, aullerdem zum Trocknen
von naB verleimten Sperrholzern unter der Bezeichnung ,,Trocken-
pressen‘‘.

Das Arbeitsprinzip der hydraulischen Pressen ist so bekannt, da
nur ganz kurz hierauf an dieser Stelle eingegangen werden soll.

In einem Zylinder, der fast durchgéingig bei diesen Pressen unten
liegt, wird ein Kolben durch 8—35 Atm. Wasserdruck, je nach der Leim-
art und Sperrplattengréfe hochgetrieben. Auf dem Kolben befindet sich
ein sog. PreBtisch a, der sich gegen ein Kopfstiick b bewegt, welches
mit dem PreBzylinder verbunden ist. Die zu verleimenden Furniere
oder zu trocknenden Sperrhélzer werden entweder in groBlen Packen
oder bei gewohnlichen Etagenpressen durch Zwischenordnung von ge-
heizten Platten zwischen dem Preftisch @ und dem Oberteil b zu-
sammengepreft.

Der Wasserdruck im Zylinder wird meistens durch eine kleine
Pumpe (Abb. 250) erzeugt.
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Um ein wirtschaftliches Arbeiten zu ermoglichen, sind diese Pumpen
meist mit 2 Druckstufen versehen. Mit ihren gréBeren Kolben, die eine
groflere Wassermenge gegen den kleineren SchlieBdruck der Presse zu
leisten vermdgen, wird die hydraulische Presse geschlossen, d.h. der
Preftisch gegen das Kopfstiick b (Abb. 249) gehoben und gedriickt, bis

Abb, 249. Rahmenpresse, Bauart Pieron fiir Sperrholz.

ein gewisser (egendruck erreicht ist, alsdann schalten gute Pumpen
automatisch auf die Hochdruckstufe um, bei der ein kleiner Kolben
noch die geringen Wassermengen in den Zylinder hineinbefordert, die not-
wendig sind, um den Hochstdruck zu erzielen, welcher fiir den betreffen-
den Fall vorgeschrieben worden ist. Gute Pumpen haben auch zuver-
lassig wirkende automatische Einrichtungen, um diesen Héchstdruck
konstant zu halten. Zwischen der Presse und der Pumpe ist ein Steuer-



250 Maschinen fiir Furnier- und Sperrholzwerke.

apparat @ (Abb. 250) geschaltet, der gewdhnlich gleich den Druck-
anzeiger trigt.

Abb. 250 zeigt eine normale derartige Anlage der Bauart 1921/22,
und zwar zeigt diese Abbildung eine Etagenpresse mit dampfbeheizten
Platten, die auf Schlitzblechen gelagert sind,. eine Konstruktion, die
man heute nur noch fiir Spezialfille ausfiihrt.

- Fiir die Abmessung der Pressen ist naturgemiB zunichst maB-
gebend die Abmessung der zu fertigenden Sperrplatten. Uber gewisse
Formate hinaus ist man gezwungen, statt eines Zylinders zwei Zylinder zu
verwenden. Zu mehr als 2 Zylindern soll man bei Sperrholz nur dann
ibergehen, wenn Sonderverhiltnisse dieses erfordern. Gewdhnlich

Abb. 250. PreBanlage fiir Spezialzwecke mit Schlitzblechen, Bauart Pieron.

kommt man auch bei den gréBten Formaten mit 2 Zylindern
aus. Soweit wie angiingig, soll man auch versuchen, mit einem
Zylinder auszukommen, und wenn 2 Zylinder verwendet werden, zu-
mindest Sicherheiten fiir einen Druckausgleich schaffen, um Briiche an
PreBtisch und Gegenlager des Kopfstiickes zu vermeiden. Diese Gefahr
besteht bei mehreren Zylindern immer, wenn nicht die Sicherheit gegen
das einseitige Belegen der Pressen geschaffen ist.

Der maximale Wasserdruck im Zylinder hdngt ab von der Art der
gewihlten Verleimung und der Grofe der PreBflichen. Der Hochst-
wasserdruck multipliziert mit der Fliche des Zylinders ist gleich dem
geforderten Druck auf die Platten pro Quadratzentimeter (Leimdruck),
multipliziert mit der GréBe derselben in Quadratzentimeter. Es geht
hieraus hervor, da es unzureichend ist, bei Anfragen nach Pressen
lediglich den hochsten Wasserdruck anzugeben.
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Je nach dem verwandten Leim- und Arbeitsverfahren ist nicht nur
der Hochstdruck verschieden, sondern auch die zu fordernde kiirzeste
SchlieBzeit der Presse. Sie hdngt auch davon ab, ob die Pressen fir
Kalt- oder Warmverleimung bestimmt sind — in letzterem Falle,
ob sie nur fiir Heizung oder mit Heizung und Kiihlung oder fiir welche
Kombinationsfille vorzusehen sind.

Wenn auch die Notwendigkeit wirtschaftlicher Herstellung der
Pressen eine weitgehende Ausnutzung des Materials wiinschenswert
macht, so wird doch darauf verzichtet, trotz weitgehendster Okonomie
in Material, Konstruktion und Ausfithrung, mit der Beanspruchung
des Werkstoffes bis an die Grenze zu gehen, die schon bei geringen ab-
normen Beanspruchungen zu Briichen fithren mul, wenn auch eine
Gewichtsersparnis den Anschaffungspreis verringern wiirde. s ist
grundverkehrt, nur um billig zu sein, minder Gutes an Stelle dessen zu
setzen, was vom konstruktiven und betriebstechnischen Standpunkt
aus fiir das ZweckméBigste erkannt worden ist.

Im allgemeinen wird in neuerer Zeit hauptsidchlich mit Warmver-
leimung gearbeitet, bei Verwendung von Dampfheizung mit Platten-
pressen. Bei elektrischer Heizung kénnen sowohl Plattenpressen als
auch Packpressen verwendet werden, welche fiir die Kaltverleimung
in Gebrauch sind.

Zunichst sollen die Plattenpressen mit Dampfbeheizung besprochen
werden, dann Pressen mit elektrischer Beheizung und Kaltpressen.
Der prinzipielle Aufbau der Pressen geht aus den Abb. 2490—253
hervor.

Im Gegensatz zu den landliufigen Ausfithrungen, die jahrelang in
Anpassung an Pressen, fiir dhnliche Zwecke gebaut, auf dem Weltmarkt
waren, sind die Pieron-Pressen den ganz besonderen Anforderungen
der Furnier- und Sperrholzfabrikation angepaft. Es sind eine ganze
Anzahl wesentlicher Verbesserungen geschaffen worden, die zum gréf8ten
Teil auch patentamtlich geschiitzt sind; dieselben sollen nachstehend
besprochen werden.

Abb. 250, 251, 252 und 253 zeigen einzylindrige Furnierpressen.
Die Gesamtanordnung ist wie sie shnlich bisher allgemein iiblich war,
jedoch mit den den Pieron-Pressen eigentiimlichen Verbesserungen
ausgeriistet, die spiter im Zusammenhang mit den weiteren Konstruk-
tionen eingehend erdrtert werden. Aus diesen Abbildungen geht hervor,
daB die Verbindung zwischen Zylinder und dem oberen Kopistiick durch
Sdulen bewirkt ist, die entweder auf beiden Seiten Muttern tragen oder
auf der einen Seite bajonettartigerweise durch entsprechend gestaltete
Offnungen gehalten werden. Die Siulen sind aus bestem geschmiedeten
oder gewalzten Siemens-Martin-Stahl hergestellt, das Kopfstiick ebenso
wie Zylinder und Unterteil der Presse sind in dieser Ausfithrung stets
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aus allerbestem Stahlguf gefertigt. Fast durchgéngig ist bei den groferen
Pieron-Pressen, die noch als Siulenpressen ausgefiihrt werden, Zylinder
und Unterteil nicht in einem Stiick gebaut, wenn auch diese Ausfithrung
billiger ist, sondern der Zylinder in' das Unterteil héingend eingesetzt.
Es wird damit die Ubertragung aller derjenigen Biegungs- und Zug-
beanspruchungen auf den Zylinder vermieden, die von dem Untergestell
aufgenommen werden miiten und so hiufig zu Rissen und Stérungen
Anlal gegeben haben, die man bei der billigeren Ausfithrung in
einem Stiick filschlicherweise ,,fehlerhaftem Material“ zum Scha-
den der Kiufer zugeschoben hat. Die getrennte Herstellung dieser
Teile aus Stahlguf ist auch
weit zuverldssiger moglich.
Auflerdem ist, auch wenn
wirklich einmal an einem
Zylinder irgend etwas eintre-
ten sollte, nur der Zylin-
der zu ersetzen und nicht
das gesamte Unterteil. Die
ganze Adjustierung der Presse
wird einfacher und zuver-
lassiger. Der Kolben aus
GuBeisen trigt den PreB-
tisch aus Stahlguf. Plat-
tenzufithrungen, MeBkontroll-
einrichtungen usw. werden
zu diesen Pressen in ge-
nau derselben Spezialaus-
filhrung geliefert, wie weiter
unten fiir die anderen aus-
gefiihrt.

Zeigt z. B. Abb. 251 schon einen wesentlichen Fortschritt gegeniiber
den fritheren Ausfiihrungen, so wird der Fortschritt durch die in
Abb. 249 gezeigte Presse noch ganz besonders erkennbar. Bei den
neuen Rabhmenpressen wird der Gesamtdruck durch zwei oder mehrere
starke, aus Siemens-Martin-Stahl gewalzte Bleche in sich aufgenommen.
Die bauptséchlich beanspruchten Teile sind aus geschmiedetem oder
gewalztem Material hergestellt und so ausgebildet, daB eine sorgfiltige
Werkstoffpriifung vor ihrer Verwendung Platz greifen kann.

Die abgebildeten Rahmenpressen zeigen, dafBl die Heizsdulen voll-
kommen verschwunden sind und dafl die Verteilung des Heizdampfes
bzw. Kiihlwassers in die einzelnen PreBplatten durch organisch mit der
Presse zusammengebaute Elemente bewirkt wird. Es ist eine Einrich-
tung getroffen, um die Heizung und Kiihlung der Platten durch Be-

E
s

Abb. 251. Pieron-Siulenpresse, Modell 192122,
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tatigung eines einfachen Hebels in wechselnder Richtung erfolgen zu
lassen, wodurch eine schnellere und gleichméaBigere Erwérmung der
Platten ermdglicht und aufBlerdem auch die Leistung der Presse
wesentlich erhsht wird.

Ahnlich wie dies an elektrischen Kraftmaschinen, in Warmeanlagen
usw. seit Jahren geiibt wird, ist auch hier die genaue Kontrolle aller
Werte, die im Betriebe zu beachten sind, vom Bedienungsstand aus
moglich. Es ist sozusagen am Bedienungsstand die Druck- und
Wirmeschalttafel in ibersichtlicher Weise zusammengefat. Uber dem
Hydraulikventil befindet sich unmittelbar das Hydraulikmanometer.
Auf den beiden Verteilern hinter der Umschaltvorrichtung sind Dampf-
druckmanometer, und auf der Abbildung

nicht sichtbar, jedoch vom Bedienungsstand Lé; A
aus leicht zu iiberblicken, die Thermo- P 1S sy
meter, welche die Plattentemperatur zu i §f
messen gestatten. Es sind in dieser Anord- :

nung also alle MaBnahmen getroffen, um ‘ it

einen iibersichtlichen, klaren und einfachen Wby

Betrieb mit der Presse zu ermdglichen. Wo el ===
besondere Umsténde die Fertigung als Sdu- £ i ﬁw
lenpresse erfordern, werden in den neuen N
Ausfilhrungen auch diese mit denselben i Jil==s
iibersichtlichen Schaltordnungen versehen, B ._‘,!fv
wie die Rahmenpressen. Es sei noch vor- SA

weggenommen, dafl, wie nachher noch aus-

fithrlicher dargelegt, schidliche Wirkungen

durch Auftreten von Wassersicken bei den

Ausfiibrungen nicht zu befiirchten sind, weil Abb. 252. Pleron-Spezial-Presse
. . mit Serienheizung.

durch besondere Anordnungen die peri-

odische Entwisserung der Presse sichergestellt ist.

Nachstehend seien einzelne typische Merkmale der Pieron-
Konstruktionen noch hervorgehoben.

Bei reichlicher Dimensionierung der PreBzylinder erfolgt die Zu-
fithrung des PreBwassers so, daB der Anschlul} stetsleicht zugingig ist
und Aufwirbeln von etwaigen Ablagerungen, wie auch Anfressungen
des PreBkolbens durch das einstrémende Wagser vermieden werden.
Durch eine sinnreiche Vorrichtung (D.R.P.) ist ohne Demontage der
Presse, ohne Verwendung irgendwelcher besonderer Hilfsgerite und
Absteifungen das Hochhalten des PreBtisches und der Platten in ein-
fachster Weise moglich, und zwar bei den Sadulenpressen durch eigen-
artig geformte Tragringe, die an den Siulen in entsprechender Lage
festgestellt werden konnen, bei den Rahmenpressen durch Tragklinken
oder Riegel, die an den Rahmen verstellbar vorgesehen sind. Die Man-
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schette (keine Stopfbiichse) wird nach Herunterlassen des Kolbens durch
eine ebenfalls durch D.R.P.a. geschiitzte Vorrichtung miihelos frei-
gelegt. Sie ruht auf einem massiven Druckring, der mit Spezialbohrungen
versehen ist, welche eine automatische und auBlergewshnlich zuverlissige
Abdichtung durch das PreBwasser selbst bewirken, und liegt auch oben
an einem Metalldruckring an. Der Kolben wird nicht unter die Manschette
heruntergelassen, vielmehr wird die Manschette iiber den Kolben ein-
gebracht, so daB ihre richtige Lage zu diesem genau kontrollierbar ist.

Das bei den landlaufigen Konstruktionen notwendige Fallen und Ein-
beulen der Manschette bei ihrer Einbringung ist véllig vermieden, es ist
auch sichergestellt, daB sie nicht beim ersten Heraufgehen des Kolbens,
wie bei anderen Konstruktionen moglich, bereits aus ihrer richtigen
Lage herausgebracht wird. Die Aufgabe, in die massiven Heizplatten
aus Stahl die Kanile, welche den Heizdampf bzw. Kiithlwasser fiihren,
einzuarbeiten, ist in einer patentamtlich geschiitzten Ausfithrung gel6st.
Entgegen allen anderen Ausfithrungen vermeidet sie bei gleichmaBigster
Wirkung von Heizung bzw. Kiihlung alle toten Winkel und schéidlichen
Raume, sowie alle scharfen Richtungswechsel, wie auch Wirbelungen
und Stauungen selbst an den Wendepunkten der schlangenférmigen
Bohrungen. Auf einfachste Art sind die Bohrungen zugéinglich gemacht.
Sie konnen in ihrer ganzen Liénge mechanisch befahren und gereinigt
werden, ohne dafl eine Demontage der Platten notwendig wire, da die
Endverschraubungen der Kanile auch nach langem Gebrauch dauernd
lsbar bleiben. Die Abdichtung erfolgt durch Kupfer oder andere Dich-
tungsmetalle, was besonders wichtig ist bei Pressen, die fiir Heizung
und Kiihlung eingerichtet sind. Kesselstein oder sonstige Ablagerungen,
die sich trotz des geringen Durchstrémungswiderstandes bei ungeeig-
netem Wasser etwa ablagern, kénnen daher jederzeit in einfachster
Weise durch wirklich lésbare Verschraubungen entfernt werden.
Die Aufgabe, den beweglichen Platten Heizdampf und auch Kiihlwasser
von festen Punkten aus zuzufithren, wozu frither Schleifenrohre und
Kniegelenke verwendet worden sind, die sich nicht bewédhrt haben, wird
jetzt fast ausschlieBlich durch Verwendung biegsamer Metallschlduche
geldst.

UnsachgeméfBe Anordnungen solcher Metallschlduche sind meist die
Hauptstérungsstellen in Betrieben, infolge der immer wieder auftreten-
den Undichtigkeiten und Briiche, hervorgerufen durch die an den
Befestigungsstellen der biegsamen Schliuche erfolgenden starken
Beanspruchungen. Die konstruktiv richtige Aufhingung hat man durch
die abenteuerlichsten Fiihrungsformen der Schlduche ersetzen zu
miissen geglaubt, um angeblich hierdurch die Bildung von Wassersicken
in den Zu- und Ableitungen vermeiden zu kénnen, was trotzdem dadurch
nicht erreicht wird. Die sorgsamste konstruktive Durcharbeitung sowie
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die Beriicksichtigung der bei den Furnierpressen vorliegenden Ver-
hiltnisse, wie auch die Erfahrungen, die man in der Praxis in kon-
gruenten Fillen gemacht hat, haben zu einer Losung (D.R.P.) gefiihrt,
die neben der groBten Haltbarkeit der biegsamen Schliuche auBerdem
auch die Vermeidung der Nachteile in sich birgt, welche Kondenswasser
und Wassersicke in den Plattenbohrungen und Zu- sowie Ableitungen
mit sich bringen. Die Anordnung ist in Abb. 249 erkenntlich.

Die die Zuginglichkeit der Platten behindernden Standrohre sind
ginzlich verschwunden, die Zu- und Abfithrungen von den Platten sind
so angeordnet, da eine unzuldssige Beanspruchung der biegsamen
Schlduche vermieden ist, sie hingen von den Aufhingepunkten senk-
recht herunter, der untere Bogen :
unterschreitet den zulissig gering- | ' |
sten Kriimmungsradius nicht. Es ' :
ist fir eine sichere und kon-
tinuierliche, automatisch wirkende
Abfilhrung des Kondenswassers ‘
durch eine patentierte Hebevor-
richtung Sorge getragen, so daB
auch die Ursachen fiir Dampf-
und Wasserschlige in den Schliu-
chen fast ganz ausgeschaltet wer-
den. Diese Anordnung der Dampf- f
bzw. Wasserzu- und -ableitungen |
bewirkt ein bedeutend schnelleres
Anheizen und Kiihlen der Platten,
mithin Dampfersparnis und Ver-

. Abb. 253.
ringerung des Wasserverbrauchs so-  Ppieron-Zweistulenpresse, Bauarb 1921/22.
wie Verkiirzung der Arbeitszeit.

Zwischen Platten und Saulen ist geniigend Spielraum gelassen, um
die Bedienung zu erleichtern. Wo gewiinscht, konnen die Furniere
tiberstehen, um die Verschmutzung der Platten durch abtropfendes
Wasser oder Leim zu verhindern, trotzdem ist eine sichere Fiithrung der
Platten erreicht, da ihr seitliches Ausweichen verhindert ist, und zwar
in einer Form, die ebenfalls die Zugdngigkeit moglichst wenig behindert.

Durch Normalisierung der einzelnen Konstruktionselemente ist die
Zahl von Ersatzteilen, soweit sie iiberhaupt notwendig sind, auf ein
Mindestmall beschrinkt. Als Beispiel sei nur angefiihrt, daB bei der
Rahmenpresse simtliche biegsamen Schlauche die gleichen Léingen
haben und alle Anschliisse vollkommen einheitlich durchgebildet sind.
Die Verschrinkungen und Dichtungen sind sémtlich normalisiert.

Bei elektrisch geheizten Plattenpressen sind die gebohrten Stahl-
platten durch elektrische Heizplatten D.R.P.a. ersetzt, die mit !Stahl-
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oder Aluminiumbelag versehen sind. Die Beheizung erfolgt vollkommen
gleichm#Big fiber die ganze Fliache. Statt der Schlauche sind biegsame
Kabel fiir die Stromzufiihrung vorgesehen, deren Anschliisse so gestaltet
sind, daB sie auch unter Feuchtigkeit nicht leiden, mit der bei der Fa-
brikation von Sperrholz stets zu rechnen ist. Beziiglich der Konstruktion
der Pressen an sich gilt dasselbe wie fiir die dampfbeheizten Pressen.
Auch bei diesen Pressen ist am Fiihrungsstand eine Zusammenfassung
aller notwendigen Mef}- und Beobachtungsinstrumente vorgesehen.
Fir die Kaltverleimung werden Pressen &hnlich Abb. 254 an-
gefertigt. Fiir gewisse Dimensionen werden jedoch auch diese Pressen
als Rahmenpressen ausgefiihrt.
Beziiglich der Konstruktion der
einzelnen Pressenteile gilt das
gleiche, wie oben beschrieben.
Die Wagen zur Aufnahme des
kalt zu verleimenden Gutes sind
Sonderkonstruktionen, die die-
sem Zweck besonders angepaBt
sind. Die Aufhingung der Spann-
schlosser, die aus bestem Material
hergestellt sind, ist aus der Ab-
bildung ersichtlich, gestattet ein
leichtes Einfahren der Wagen in
dieselben und ein leichtes Span-
nen, da die Spannschlésser fiir
sich eingehéingt werden kénnen,
Dieselbe Art Pressen wird
auch fiir die elektrische Warm-
verleimung in Packungen ge-
Abb. 254. Pieron-Sdulenpresse mit Wagen liefert. Hierbei werden die
und Spannschlfssern fiir Kaltverleimung. . .
Pieron-Elektroheizplatten ent-
weder in gewéhnlicher Weise zwischen die zu verleimenden Holzer
angeordnet oder durch eine Spezialvorrichtung, die als Hubtisch spiter
beschrieben wird. Die Spannschldsser fallen dann naturgemal fort.
Fiir jede Presse wird eine Fundamentzeichnung mit einem Auf-
stellungsplan geliefert. Die zweckméBigste Art der Aufstellung hingt
selbstverstandlich ab von den gegebenen ortlichen Verhiltnissen und
von der Arbeitsweise. Entscheidenden Einflufl hat die Frage, ob die Be-
schickung von Hand oder maschinelle Beschickung vorgesehen ist.
Dringend zu warnen ist davor, die Pressen so aufzustellen, daB die
Zylinder in ausgehobenen Gruben ruhen, welche unterhalb des Grund-
wasserspiegels liegen und nicht entwissert werden kénnen, oder gar die
frither vielfach geiibte Anordnung, die Pressen auf eine Biihne zu stellen
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und darunter Pumpe und Akkumulatorenanlagen neben den tief-
gesetzten Zylindern.

Man ist langst zu der Erkenntnis gekommen, da8 sich in gewissem
Grade die Formgebung von Sperrplatten gleich beim Verleimungs-
prozel der Furniere zu Sperrholz bewirken 1a8t. In weitgehendster
Weise wird dieses Verfahren schon seit lingerer Zeit bei der Herstellung
von gewélbten Stuhlsitzen benutzt, bei denen die Heizplatten ent-
sprechende Vertiefungen bzw. ErhShungen erhalten, teils durch Auflage
von Kalotten, teils dadurch, daB die Platten selbst nach Anbringung
der Heizkandle entsprechend durchgebogen werden.

Fiir Spezialfabrikationen werden auch
kombinierte Pressen gebaut, die glatte o R S
Platten, gewélbte Platten oder auch ',,_, i jj
Formstiicke in derselben Presse her- == TT
stellen lassen. IE=

Abb. 255 zeigt das Schema einer [""

{

Presse, wie sie fiir die Stuhlfabrikation
mehrfach geliefert worden ist. In dem
oberen Arbeitsraum werden Stuhllehnen Jiit
hergestellt, in dem mittleren Arbeits- H;

raum gewdlbte Stuhlsitze und in dem ) ——— | |
untersten Arbeitsraum wird durch An- I: -
bringung von Formen auf den Heiz- o

platten die Moglichkeit gegeben, auch
Formstiicke der verschiedensten Art her- ‘ |
zustellen.  Derartige Pressen werden i ;I |
zweckmiBig meist mit einer Anzahl | | '

weiterer glatter Heizplatten, oder auch - - | ===t
gewllbter geliefert, die leicht an Stelle T
der auf der Abbﬂdung der Presse an- Kombinierte Presse fiir Stuhlsitze,

. . Formhilzer und -Sperrplatten.
gegebenen eingebaut werden kénnen, um

auch in der Lage zu sein, auf der ganzen Presse, unter voller Ausnutzung
ihres Hubes, in allen Arbeitsriumen glatte Sperrplatten oder auch Stuhl-
sitze bzw. Formen serienweise herstellen zu konnen. Das gleichzeitige
Herstellen von glatten und gewélbten Platten, wie auch Formstiicken,
ist meist nur in Spezialfillen mit héherer Wirtschaftlichkeit méglich,
weil ja schon die spezifischen Drucke fiir die verschieden herzustellenden
Fabrikate nicht die gleichen sind.

Weitere Sondereinrichtungen sind geschaffen worden zur Ver-
leimung von Furnieren nicht nur in Form von Platten oder gebogenen
Formen, sondern auch zu in sich geschlossenen Korpern, und zwar unter
Verwendung neuer Gesichtspunkte. Es lassen sich Fasser und Hobhl-
gefiBe vieler Formarten mit dieser Vorrichtung herstellen.

Gillrath, Holzbearbeitung. 17
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Eine ganze Anzahl von Gegensténden, die heute noch rein handwerks-
mifig aus Furnieren mit primitiven Mitteln hergestellt werden, lassen
sich maschinell fabrizieren, z. B. seien nur genannt, Késten beliebiger
Form fiir Nahmaschinen, Schreibmaschinen usw.

2. Versuchspressen — Laboratoriumspressen.

Wirtschaftliche Betriebskontrolle ist eine Vorbedingung fiir wirt-
schaftliches Arbeiten. Zu einer solchen Xontrolle bedarf es der Kennt-
nis der genauen zahlenméBigen Daten fiir die kritischen Werte, wie z. B.
Leimdruck, Temperatur, Leimdauer, Feuchtigkeitsgrad des Holzes,
Konsistenz und Zusammensetzung des Leimes usw.

Bei der Verschiedenheit des zur Ver-
arbeitung kommenden Materials und der
Hilfsmittel sind die wirtschaftlichen Zah-
len fiir diese kritischen Werte Anderungen
unterworfen. Schitzungen konnen bei
der notigen Erfahrung wohl zu Zahlen
fihren, die ein befriedigendes End-
produkt ergeben. Nicht gesagt ist es
jedoch, da8 man nicht dasselbe End-
produkt billiger mit wirtschaftlich giin-
stigeren Werten, z. B. in Druck, Tem-
peratur und Zeitdauer, erreichen kann.
Hieriiber geben nur systematische, prak-
tische Versuche Aufschluf.

Um diese wirtschaftlichsten Zahlen
zuverlissig finden zu konnen, werden
Laboratoriumspressen nach Abb. 248 ge-
‘ baut, die mit kleinen geheizten Platten,
Abb. 256. Spezialpumpe mit 3 Kolben und zwar mit 2 oder 3 derselben aus-

der Pieron-Werke. . . .
geriistet, die genau mefBbare Einstellung
verschiedener Temperaturen, Drucke, Zeitdauer usw. ermdglichen.
Die notwendigen Versuche sind also mit geringen Kosten durch-
fahrbar.

Es besteht auch z. B. die Moglichkeit, die einzelnen Lieferungen von
Leim auf ihre GleichméBigkeit und Geeignetheit zu priifen, ohne es an
teueren, groflen Formaten erproben zu miissen, ferner festzustellen,
ob nicht mit billigeren Qualititen unter anderen Betriebsbedingungen
dasselbe Ergebnis zu erzielen ist usw.

Das Vorhandensein einer solchen Presse, welche die Daten fiir Be-
trieb und dessen Kontrolle liefert, regt auch zu neuen Versuchen an,
zur Herzubringung neuer Ideen und neuer Artikel, sie gibt die Moglich-
keit zur Prifung der Geeignetheit von angebotenen Neuerungen. Ihr
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Gebrauch wirkt erzieherisch auf die Arbeiter und macht den Betriebs-
leiter frei von dem Geheimmittelunfug, der so manchen Betrieb terrori-
siert. Sie gibt die zuverlassigen Unterlagen fiir die Erzeugung einer wirk-
lich gleichm#Bigen, guten Sperrholzqualitéit.

3. Druckwerke.

Auch die beste Presse wird in ihrer Arbeit nicht befriedigen, wenn
nicht Sorge dafiir getragen ist, daBl das Druckwerk, also die PreBpumpe,
die zum Betriebe der Presse dient, den besonderen Anforderungen an-
gepaBt ist, die an die Pressen gestellt werden.

Neben der notwendigen Leistung an Wasser pro Minute unter dem
jeweilig notwendigen Druck zum SchlieBen und Zusammendriicken
der Presse mufl auf gediegenste Konstruktion und vor allem auf einfache
Behandlungsweise Riicksicht genommen werden. Einmal angelassen,
muf} die Pumpe automatisch arbeiten. Die Umsteuerung von Nieder-
druck auf Hochdruck, vom SchlieBen auf Pressen, mufl bei normalen
Anlagen automatisch vor sich gehen, so dafl die Bedienungsmannschaft
der Presse an der Pumpe iiberhaupt nichts zu tun hat. Die ganze Be-
tatigung der hydraulischen Seite der Anlage muf} sich beschrinken auf
das Offnen und SchlieBen des PreBwasserzu- und -abflusses beim Schlie-
Ben und Offnen der Presse.

Es muB dafiir Sorge getragen sein, daBl der Hochstdruck nicht nur
erreicht, sondern auch automatisch wihrend der ganzen Druckzeit in
praktischen Grenzen konstant gehalten wird. Die Pumpen miissen
daber mit einer automatisch wirkenden Auslésevorrichtung versehen
sein, die, sobald aus irgendwelchen Griinden der Druck unter das vor-
geschriebene MaB sinkt, automatisch denselben wieder herstellt. Druck-
werke, welche nach Erreichung eines bestimmten Druckes ausschalten
und erst von Hand wieder in Betrieb gesetzt werden, sind nicht zu
empfehlen, da es kein PreBgut gibt, das sofort nach der ersten Druck-
gebung auf Ho6chstdruck seine Endstérke erreicht und nicht nachher
noch eine, wenn auch noch so kleine Zusammenpressung erfihrt, die
doch eine automatische Hochhaltung des Druckes notwendig macht.
Ist die Auslosevorrichtung richtig dimensioniert und die Ausfithrung der
Pumpe prizise genug, so treten die Druckschwankungen nicht auf, welche
bei minderwertigen Ausfithrungen von Druckwerken dazu gefiihrt haben,
nach Erreichung des Hochstdruckes nur eine automatische Ausschaltung
zu bewirken, wobei eine Einschaltung erst wieder von Hand zu erfolgen
hat. Ein Notbehelf der betriebstechnisch unzureichend und im Betriebe
teuer ist.

Selbstverstdndlich ist es auch, daB ein Druckwerk mit den nétigen
Sicherheitsventilen ausgeriistet und vor allem der empfindlichste Teil,
das sind die Abdichtungen der Plungerkolben, so durchgebildet ist,

17*
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dafl Betriebsstroungen und Unterhaltungskosten auf ein Minimum be-
schrinkt werden. Die groflen Anforderungen, die gerade der Krieg an
Druckwerke aller Art gestellt hat, haben zu eingehenden Erfahrungen
mit Metallpackungen gefiihrt, die sich den Lederdichtungen weit iiber-
legen gezeigt haben. NaturgemiB ist es, dal derartige Prizisionsdauer-
dichtungen den Anschaffungspreis der Pumpe erhéhen, was jedoch
keine Rolle spielen darf, weil hierdurch die dauernd Unkosten verur-
sachende Ersatzbeschaffung von Ledermanschetten und Dichtungen,
sowie die Nachteile, welche Undichtigkeiten mit sich bringen, fortfallen.
Wo angeblich mit Metallpackungen schlechte Erfahrungen gemacht
sind, liegt meist der Grund in der falschen Einbringung derselben.

Nicht zu empfehlen sind auch beziiglich des Antriebes Zahnrad-
antriebe infolge des groBen Gerdusches und der Abnutzung. Wo der
Antrieb von der Transmission nicht méglich ist, wird unmittelbarer An-
trieb durch Elektromotor mittels Spannrolle stets vorzuziehen sein
(Abb. 250). Sofern kein Hoch- oder Sammelbehilter fiir das
PreBwasser aus anderen Griinden vorgesehen wird, wird zweckmiBig
ein geniigend groBer Wasserkasten unter der Pumpe angebracht.

Die von den Pieron-Werken hergestellten Druckwerke bzw. Pumpen
tragen obigen Erwigungen voll Rechnung. Sie sind nicht mit der
handelsiiblichen Marktware zu vergleichen. Sie sind solidester Bauart,
aus nur bestem gepriiften Material hergestellt und trotz der gedringten
Form ist vollendete Zugéinglichkeit gewahrt.

Mit Ausnahme der kleinsten Typen sind alle mit den erwihnten
Metallpackungen versehen. Abb. 256 zeigt eine derartige Pumpe fiir
Riemenbetrieb. In Abb. 250 ist bereits eine solche fiir Antrieb mit
Elektromotor und Spannrolle gezeigt. Das Pumpengestell aus GuB-
eisen tragt in reichlich bemessenen Ringschmierlagern die Kurbelwelle
aus Siemens-Martin-Stahl. Die Lenkstangen sind aus StahlguB her-
gestellt, groBe zylindrische Kreuzkdpfe aus GuBeisen iibernehmen die
Fiihrung der Plunger, so daB} ein Ecken derselben ausgeschlossen ist.

Die Plunger selbst sind aus Spezialstahl, gehértet und geschliffen, und
mittels Metallpackung gedichtet. Die Pumpenkérper sind stets aus
Schmiedestahl hergestellt. Die Ventile aus bester Bronze sind mitsamt
den zugehérigen Ventilsitzen ausbaubar. Es sind die Ventilsitze nicht
im Pumpenkérper eingeschlagen oder gar angedreht, wie dies bei anderen
Ausfithrungen zum Teil der Fall ist. Fir ausreichende Schmierung ist
ebenfalls bestens Sorge getragen, die Kreuzkopfzapfen laufen im Olbade,
die Lenkstangenlager werden durch einstellbare Tropfoler mit Ol
versehen. Die Hauptlager besitzen, wie bereits erwédhnt, Ringschmierung.
Bei Spannrollenantrieb ist eine Fundamentplatte fiir den Motor vor-
gesehen, um ein gutes Ausrichten des Motors zu erméglichen
(Abb. 250).
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Die Pumpen sind stets reichlich dimensioniert zu wéhlen. Sparsam-
keit an dieser Stelle ist falsch und beeintrichtigt die Betriebsergebnisse
ungiinstig.

Mangelnde technische Einsicht und falsch angebrachte Sparsamkeit
hat in vielen Anlagen zur Beschaffung von Akkumulatoren gefiihrt, wo
sie sehr gut hitten entbehrt werden konnen. Bei den heutigen Preisen
fiur derartige Vorrichtungen, fiir Rohrleitungen und Ventile ist man
gezwungen, die Verhéltnisse sorgfiltiger zu priifen und besonders, wie
eben bereits ausgefiihrt, nicht ohne genaue Unterlagen Projekte auf-
zustellen. )

Viele Akkumulatoren sind nur deshalb zur Aufstellung gekommen,
weil man bei der Beschaffung der Pumpen, also an unrechter Stelle,
gespart hatte. Entweder schlossen die Pumpen nicht schnell genug oder
sie waren so wenig prizise konstruiert und ausgefiihrt, daB sie nicht die
Konstanthaltung des Hochstdruckes automatisch sichern lieBen.

Wo es sich nicht um ganz eigenartige Félle handelt, ist es immer
zweckmiBig, eine wirklich gute Pumpe, die den obigen Anspriichen ge-
niigt, fiir jede Presse zu wéhlen, mit der sie ein Aggregat bildet, selbst
wenn mehrere Pressen in der Anlage zur Aufstellung kommen. Man er-
reicht hierdurch ein voéllig unabhéngiges Arbeiten fiir jede Presse,
vermeidet die teuren komplizierten Rohranlagen, denn gewdhnlich han-
delt es sich dann um zwei Rohrsysteme, eines fiir Niederdruck und eines
fiir Hochdruck, mit ihren Ventilen und Abzweigen und den vermehrten
Méoglichkeiten fiir Undichtigkeiten und Betriebsstérungen.

Bei Einzelpumpenantrieb werden die Rohrleitungen auf ein Mindest-
maf beschrinkt, da man zweckmiBig jede Pumpe auf ihren Wasser-
kasten setzt. Die Pieron-Pumpen erfordern in ihrer gedrungenen
Bauart wenig Platz und werden vorteilhaft in néchster Niahe der Pressen
Platz finden, ohne zu stéren, da an ihnen keine Bedienung notwendig
ist, weil ja auch die hydraulische Steuerung am Steuerstand der Presse
erfolgt und die Pumpe im ibrigen automatisch arbeitet. _

Der Kraftbedarf bei Einzelantrieb ist bei Beriicksichtigung des ge-
samten Wirkungsgrades im Wettbewerb mit einer Akkumulatoren-
anlage auch nicht hoher als bei letzterer, und die Betriebssicherheit eine
grofere, um so mehr, als in vorkommenden Fallen bei mehreren Aggregaten
die Pumpen wechselweise als Reserve dienen kénnen.

Schon seit langem geiibt wird der Gebrauch von sog. Beilegeplatten
zum Einbringen der gelegten und geleimten Furniere in der Presse.
Sie bestanden aus verhiltnismafBig diinnen Kupfer- oder Zinkplatten.
Neuerdings werden fast ausschlieflich Aluminiumplatten verwendet.
Diese Platten haben in der Hauptsache einen doppelten Zweck zu er-
filllen. Zunichst ersetzen sie das in dlteren Anlagen geiibte (jetzt als
unpraktisch und teuer verlassene) Verkupfern der eisernen Heiz-



262 Maschinen fiir Furnier- und Sperrholzwerke.

platten oder das Belegen derselben mit Kupfer- oder Zinkplatten, um die
unmittelbare Berithrung der Furniere mit den eisernen oder stihlernen
Heizplatten und das Fleckigwerden der Sperrplatten bei Verwendung
gewisser Holzer zu vermeiden. Der weitere Zweck ist der, die Furniere
bequem zusammenlegen zu kénnen und sie im gelegten Zustande sicherer
zwischen die Stahlplatten einzubringen, ohne zu befiirchten, da8 sich die
einzelnen Teile verschieben. AuBerdem auch, um beim Durchschlagen
des Leimes ein Beschmutzen der Stahlplatten zu verhiiten, was die Aus-

Belageserte
-

Flur I

= = _
esse | .  Flr
v.;i tiefste Stellung T | E <

AVL.257, [ TafekSteliung _}E

-

-

— Presse ——

Platlformbrerfe

Plaliformbrete

-

153

Abb. 258,

Abb. 257 u. 258. Beschickungsvorrichtungen. — Hubtische fiir Schnellbetrieb
hydraulischer Furnierpressen.

nutzung der Presse beeintrichtigen und den Dampfverbrauch erhthen
wiirde. Aus den duBerst giinstigen Erfahrungen, die mit Hubtischen
in verwandten Industrien gemacht sind, ist der Hubtisch hervorgegangen,
dessen Arbeiten in Abb. 257 u. 258 im Schema veranschaulichtist, und zwar
zeigt die Abbildung die Anwendung der Hubtische bei einer Etagenpresse
fir Warmverleimung.

Es ist bekannt, da8 besonders bei der Verwendung von Kasein und
Albumin zur Erzielung einer gleichmiBigen Qualitdt ein sehr flottes
Arbeiten notwendig ist. Werden die Pressen, besonders wenn es sich um
groBe Sperrhélzer handelt und um Pressen mit einer groferen Anzah!
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von Etagen, von Hand beschickt, so tritt, ganz abgesehen von der ein-
geitigen Erwirmung der zuerst eingebrachten Furniere, oft schon ein
Abbinden des Leimes, z. B. in gewissem MaBe bei den zuerst eingebrach-
ten Platten, ein, ehe noch die letzten Platten in die Presse eingebracht
sind und ehe die Presse geschlossen und unter Héchstdruck gesetzt wer-
den kann. Ist nun aus falscher Sparsamkeit oder aus mangelnder Er-
kenntnis der ausfiihrenden Firmen noch, wie in vielen Anlagen der Fall,
die Pumpe zu klein gewihlt worden, so daBl die Presse zu langsam
schlieBt, so ist es kein Wunder, wenn angeblich die Kaseinverleimung
so schwer gleichmaBig durchzufithren ist. Man hat versucht, um diesem
Ubelstand zu steuern, die Pressen von unten nach oben zu beschicken
und schon wihrend des Beschickens der oberen Etagen die Presse lang-
sam hochgehen zu lassen. Dadurch wird wohl dem einen Ubelstand
etwas entgegengewirkt, némlich der einseitigen Beheizung der Sperr-
holzer von der Auflageseite aus und das einseitige Werfen der unteren
Furniere, es wird jedoch ein anderer Ubelstand hinzugefiigt, ndmlich der,
daf durch die nunmehr beiderseitige Beheizung ohne den fiir die Ver-
leimung kritischen Héchstdruck die Gefahr des vorzeitigen Abbindens
des Leimes verdopppelt wird.

Vorbedingung fiir ein wirtschaftliches Arbeiten bei der Erzeugung
von Qualitdtsfurnieren bei Verwendung von Kasein oder Albumin, also
bei der Herstellung sog. wasserfester Furniere, ist, daB die Beschickung
der Pressen mit der groBten Geschwindigkeit erfolgt, die Pressen sehr
schnell schlieen und sicher unter dem Héchstdruck gehalten werden.
Es ergibt sich hieraus auch ohne weiteres die Verwendung von Alumi-
niumbeilagen. Die Hubtische werden nun dieser Aufgabe in folgender
Weise gerecht und bringen noch den weiteren Vorteil der Moglichkeit
der Verwendung billiger Arbeitskrifte, weil keine schweren kérperlichen
Hubarbeiten von Hand zu leisten sind.

Auf jeder Seite der Presse wird ein Hubtisch vorgesehen, der hy-
draulischen und elektrischen oder mechanischen Antrieb haben kann.
Die billigste und vielleicht auch die beste Ausfithrung diirfte die hydrau-
lische sein. Jeder Hubtisch besteht aus einer eisernen Plattform, welche
auf allen vier Ecken durch Zahnstangen, Zahnrider und durchgehende
Welle zur Parallelfiihrung vollkommen sicher gefithrt wird. Bei hydrau-
lischer Ausfithrung geschieht der Antrieb durch PreBzylinder und Kolben
in dhnlicher Weise wie bei der Presse.

Der Tisch ist in der Héhenstellung gesichert, aulerdem sind die not-
wendigen Sicherheitsventile und Schaltvorrichtungen vorgesehen, wie
auch die Befestigungsvorrichtungen fiir den Beschickungswagen auf der
Plattform. Die Plattform ist so grof gewihlt, daB neben dem Be-
schickungswagen auf jeder Seite eine Bedienungsperson oder bei sehr
langen Platten je zwei Bedienungspersonen Platz haben, zu deren Schutz
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noch ein Gelinder auf jeder Seite angebracht ist. Die Beschickungs-
wagen, welche sich die Werke meist selbst herstellen, kénnen zum Laufen
auf Schienen oder in gewdéhnlicher Weise ausgefiihrt sein.

Gearbeitet wird in folgender Weise (s. Abb. 257 u. 258): Wenn die
Presse beschickt und geschlossen ist, fahrt auf der Beladeseite der Be-
schickungswagen mit .den zwischen die Aluminiumplatten gelegten
Sperrhélzern fiir die nichste Charge auf die Plattform, auf der Entlade-
seite dagegen ein leerer Wagen. Auf der Beladeseite wird durch Be-
titigung des Steuerventils der ubtisch so weit gehoben, dafl die
Charge fir den obersten Zwischenraum zwischen den PreBplatten
in der Hohe dieses Zwischenraumes steht, wihrend der Wagen der
Entladeseite ebenfalls mit seiner Plattform bis zu dieser Hohe ge-
hoben wird.

Ist die Leimung beendet und wird die Presse gedffnet, so stoBen die
Bedienenden der Beladeplattform die oberste Sperrplatte mit ihren
Beilegeplatten ein wenig vor, so daf sie auf der anderen Seite von den
Bedienenden der Entladeseite gefalt und hintibergezogen werden
kann. Gleichzeitig wird der oberste Zwischenraum sofort von der
Beladeseite aufs neue beschickt. Die beiden Hubtische sinken langsam
nach und so erfolgt Entladung und Beladung in schnellster Folge, so
daB in allerkiirzester Zeit die Presse wieder erneut zum Schlufl kommt.
Der leere Wagen auf der Beladeseite wird durch einen Wagen mit wieder
vorzubereitender Charge ersetzt und auf der Entladeseite durch einen
leeren Wagen und die<ns1:XMLFault xmlns:ns1="http://cxf.apache.org/bindings/xformat"><ns1:faultstring xmlns:ns1="http://cxf.apache.org/bindings/xformat">java.lang.OutOfMemoryError: Java heap space</ns1:faultstring></ns1:XMLFault>