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Drehung um die Achse 3 erteilt. Hierdurch entsteht eine Planetenbewegung, durch die eine tadellos
ebene Fliche erzeugt wird. Zum Einstellen der Scheibe 1 gegen die zu schleifende Platte ist der
Hebel 4 vorgesehen.

H. Holzbearbeitung.
1. Sdgen.

Die Stimme der Laub- und Nadelholzer wurden frither mit der Axt (Fillaxt), die von
Hand gefiihrt wurde, geféllt. Diese zeitraubende und nicht ungefihrliche Arbeit fiihrt man

Fig. 636. Fahrbare elektrische Baumstamm-Fill- und Quersdge.

mechanisch mit Hilfe der fahrbaren Quersige (Fig. 636) aus. Der Motor 1 ist nebst dem AnlaB-
widerstand 2 auf dem Wagen 3 angeordnet. Durch eine biegsame Welle 4 wird die Welle 5 in
Umdrehung versetzt, die ein Schneckenrad 6 treibt.
Letzteres erteilt mittels der Kurbelstange 7, die am
Arm 8 angreift, dem Schlitten 9 eine hin und her
gehende Bewegung. Zum Fillen von Baumen be-
festigh man mittels eines Winkels das Sigeblatt 10
senkrecht auf dem Schlitten 9; dieser wird in die
senkrechte Lage geschwungen, so daB das Sigeblatt
in horizontaler Ebene liegt. Zur Hoheneinstellung
des Sageblattes dient die Spindel 11 mit Handrad 12;
zum Vorschub das Handrad 13 und zwei durch
Kettentrieb verbundene Spindeln 14. Diese Sége-
maschine liBt sich auch zum Quer- und Schrag-
schneiden benutzen.

Diejenigen Stimme, die zu Brennzwecken
dienen sollen, zersigt man in kurze Stiicke, die
danach lings gespalten werden. Kine hierzu
dienende mechanische Vorrichtung zeigt Fig. 637
(Spaltmaschine). Der Holzblock wird auf die trep-
penformige Unterlage 1, die mit dem Maschinen-
stinder 2 fest verbunden ist, so gelegt, daB
die Hirnseite nach oben zeigt. Der als Werkzeug
dienende SpaltmeiBel 3 kann je nach der Art des Holzes mehr oder weniger tief in den Holz-
block eindringen. Der MeiBel 3 erhilt seine Bewegung durch eine Kurbelwelle 4, die durch Stirn-
rider 5, 6 von der Antriebsscheibe 7 aus in Umdrehung versetzt wird. Behufs sofortigen Still-
setzens der Vorrichtung schiebt man den Riemen mittels des Ausriickers 8 von der Festscheibe 7
auf die Losscheibe 9. — Zur Gewinnung von Nutzholz entfernt man die Rinde des Stammes.

Will man dabei den Stamm selbst nicht angreifen, so benutzt man Rindenschélmaschinen, die
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Fig. 637. Holzspaltmaschine.

Bliicher, Technisches Modellwerk.
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mit kreisenden Drahtbiirsten arbeiten; oder
man bringt mehrere Stémme in eine Trommel,
durch deren Drehung die Stimme gegenein-
anderschlagen.

Die so vorbereiteten Stimme werden
zu Balken, Brettern oder Latten mittels der
Sdgemaschinen zerlegt. Letztere zerfallen in
Kreissdgen, Gattersigen und Bandsdigen. Bei
den Pendelsigen, die zum Zerteilen von
Stimmen usw. in der Querrichtung dienen,
sitzt das Kreissdgeblatt an einem Arm, der
nach dem Vorschub des Stammes nieder-
geschwungen wird. Vielfach benutzt man sie
zum Zerschneiden von Balken usw. in der
Léngsrichtung, oder auch zur Ausfithrung
von Winkelschnitten (Gehrungen). In Bau-
tischlereien findet man auch Kreissigen mit mehreren Ségebldttern auf einer Sigewelle. Zur
Vermeidung von Zeitverlust ist es vorteilhaft, das Holz selbsttidtig vorzuschieben. Eine der-
artige Kreissige zeigt Fig. 638. Das Stge-
blatt 1 sitzt auf der Welle 2, die im Gestell 3
gelagert ist. Der Tisch 4, auf den die zu
zerteilenden Bretter gelegt werden, ist durch
Handrad 5 nebst Rechts- und Linksgewinde-
spindel 6 und Kniehebeln 8, 9 heb- und
senkbar. Eine oberhalb des Tisches 4 ge-
lagerte Riemenscheibe 10 treibt durch Ketten
die Zackenrider 11, 12, die das Brett usw.
selbsttitig vorschieben. Um die Zacken-
rider entsprechend der Dicke des Holzes
einstellen zu konnen, sind diese an Armen
13, 14 gelagert, die um die Achse 15 der
Scheibe 10 durch Hebel 7 geschwungen wer-
den koénnen. — Gattersiigen arbeiten mit ge-
spannten Bléttern, die durch einen Rahmen
(Gatterrahmen) auf und nieder (Vertikal-
gatter), zuweilen auch horizontal hin und
her (Horizontalgatter) gefiihrt werden. Je
nach der Stellung und der Zahl der Sigen
bezeichnet man die Gatter als Mittelgatter
(mit einem Sdgeblatt in der Mitte des Rah-
mens), Seitengatter (mit einer Sége an der
Seite), Doppelgatter (mit zwei Ségen), oder
als Voll- oder Verbundgatter (mit mehr als
zwei Sigen). Eine Vertikalvollgattersige zeigt
Fig. 639. Bei dieser Maschine dreht sich die
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Fig. 639. Vertikalvollgattersige von Kirchner.

Fig. 638. Kreissige mit selbsbtatlgem Vorschub.

in Lagern im Unterteil des Maschinen-
gestelles 4, 4. Die Welle 3 setzt durch zwei Kurbeln und Kurbelstangen 6 das Gatter 7 in senkrechte
Auf-und Abbewegung, wobei die Gatterriegel 8 in Schlitzen des Gestelles 4, 4 gleiten. Der Block 9
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wird auf zwei Wagen 10 durch Schraubklauen 11, 11 befestigt. Zum Vorschieben des Blockes 9
dient ein Paar gezahnter Walzen 12, 13 vor und ein gleiches Paar hinter dem Gatter. Der
Vorschub erfolgt von einem Exzenter der Gatterwelle 3 aus, das die Schaltvorrichtung 14 in
Tatigkeit setzt; diese wirkt absatzweise auf das Schaltrad 15, dessen Drehung durch Zahnrader
auf die Walzen 13
iibertragen  wird.
Eine endlose Kette
16 iibermittelt die
Bewegung den Wal-
zen 12, so daB alle
vier Walzen die Vor-
schubbewegung aus-
fithren. Damit sich
die Druckwalzen den
Unebenheiten  des
Blockes 9 anpassen
konnen, sind sie an
Zahnstangen ange-
hiangt, auf welche
Gewichte 5, 5 durch
Zahnradiibertragungen nachgiebig wirken. — Von den Horizontalgattern zeigt Fig. 640 eine sehr
gebrauchliche Konstruktion. Das Hohlgestell 1 trigt die Fiihrung 2, auf welcher der Gatter-
rahmen 3, der seine Bewegung von der Kurbelscheibe 4
und Stange 5 erhélt, gleitet. Da die Ségemaschine hiufig
zum Schneiden von Furnieren benutzt wird, gibt man dem
Siageblatt 6 oft eine nur geringe Dicke (0,5 mm). Die Zihne
sind dabei sehr wenig geschrinkt, so daf aus 25 mm
Blockdicke 16—18, im giinstigsten Falle 25 Bléatter (Fur-
niere) geschnitten werden konnen. Bei Anwendung sehr
schwacher Sdgeblatter miissen die Spidne mit Sicherheit
aus den Zihnen derselben entfernt werden, um Briiche zu
verhiiten. Dazu sind auf der Vorderseite des Schlittens
zwei Fiihrungslineale 18 angebracht, die dem Rahmen 3
mit dem Sigeblatt 6 eine bogenformige Bewegung erteilen.
Man nennt derartige Vorrichtungen Brust. Die Fiihrung 2
ist in der Hohe durch Spindeln 8, 9 verstellbar, die unter
sich durch Kegelrider 10, 11 verbunden sind. Zur Handver-
stellung ist das Griffrad 12 vorgesehen, das auf ein mit der
Spindel 8 verbundenes Kegelridergetriebe 13 wirkt. Kine
vom Hauptantrieb aus antreibbare Scheibe 14 kann die Fiih-
rung 2 maschinell heben und senken. Der Block 15 ist durch
eiserne Klammern 16 auf dem Wagen 17 befestigt; letzterer
lduft auf Rollen und erhélt durch ein Riemenwendegetriebe 7
eine langsame Vor- und eine schnelle Riickwirtshewegung.

Wiihrend die Gattersigen nur die Ausfiihrung gerader Schnitte gestatten, ermdglichen die
Wipp- oder Dekupiersigen sowie die Bandsigen auch das Ausschneiden kurvenférmig begrenzter
Teile. In Fig. 641 ist eine Dekupiersiige dargestellt. Der Antrieb erfolgt von der Welle 1, die unten
im Gestell 2 gelagert ist und vorn eine Kurbelscheibe 3 triigt; eine Bleuelstange setzt Fiihrung 4
mit Sigeblatt 5 in senkrechte Bewegung. Zwecks Spannung des Sigeblattes ist eine Holzfeder 6

vorgesehen, withrend eine Fiithrung 7 das Blatt 5 vor Abweichungen aus der Schneidebene, dem
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Fig. 640. Horizontalgatterséige.

Fig. 641. Dekupiersige.
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sogenannten Verlaufen bewahrt. Die Antriebswelle 1 ist mit drei Scheiben ausgeriistet: schiebt
man den von einer Transmission kommenden Riemen durch den FuBtrittriemenriicker 10 auf die
duBerste Scheibe 11, so wird die Dekupiersige in Bewegung gesetzt; schiebt man dagegen den
Riemen auf die vordere Scheibe 12, so wird durch die Pese 13, die iiber die Laufrollen 8 gefiihrt ist,
die kleine Bohrvorrichtung 14 angetrieben. Zwischen den Scheiben 11 und 12 liegt eine Lios-
scheibe 9, um sowohl die Dekupiersige als auch
die Bohrvorrichtung ausriicken zu koénnen. — Bei
den Bandsdgemaschinen ist das Sageblatt an den
Enden durch Verloten verbunden, also endlos
(Fig. 642). Das Blatt 1 lduft iber eine obere Scheibe 2
und eine untere 3, deren Welle 4 angetrieben wird.
Die obere Scheibe 2 ist in einem Schlitten 5 ge-
lagert, der durch ein Gewicht 6 stdndig nach oben
gepreflt wird, um das Sdgeblatt 1 straff zu er-
halten; auBBerdem kann aber der Schlitten 5 auch
durch Handrad 7 in der Héhe verstellt werden. Auf
der rechten Seite der Maschine sind zur Fithrung des
Blattes die verstellbaren Backen 8, 9 vorgesehen.
Die Antriebswelle 4 treibt durch Stufenscheiben
10, 11 die Zahnrider 12, 13, die mit zwel senk-
rechten Vorschubwalzen fest verbunden sind. Die
beiden Gegenwalzen 14, 15 sind auf einem Schlitten
16 gelagert, der durch Gewicht 17 gegen das zu zer-
schneidende Stiick gedriickt wird. — Bei einfachen
Bandségen schiebt man héufig das Werkstiick von
Hand vor, wozu man sich vorteilhaft einer Lade
bedient. In manchen Féllen geniigt die Ausladung
des Maschinenstdnders nicht zum Abschneiden gréBerer Lingen; auch ist das riicklaufende Ende
des Ségeblattes dabei leicht hinderlich. Man fiihrt dann das letztere von der unteren (treibenden)
Scheibe zundchst iiber eine seitlich am Gestellrahmen gelagerte dritte und von dieser iiber die
obere Scheibe. Hierbei verindert man zwecks
Nachspannens des Blattes hiufig die Lage
der seitlichen Scheibe. Zuweilen gibt man
auch der Ebene, die durch die Zihne des
Sageblattes bestimmt ist, also auch der Ebene,
in der die beiden Scheiben liegen, eine ge-
ringe Schriglage gegen die Richtung, in der
das Holzstiick vorgeschoben wird; es ist je-
doch in diesem Falle erforderlich, den ab-
wirtslaufenden, also schneidenden Teil (das
Blatt) wiederum unter Benutzung von Rollen-
oder Backenfithrungen so zu verdrehen, daf3
dieser Teil die vorher erwiahnte Stellung zum Holzstiick einnimmt. Der aufwiirts laufende (nicht
schneidende) Teil des Sigeblattes liegt dann um eine von der Schriglage abhéngige Strecke
zuriick, so dall besonders nicht allzu breite Stiicke durchschnitten werden konnen, ehe sie mit
dem riickwirts laufenden Teil des Sigeblattes in Beriihrung kommen.

Fiig. 642. Bandsigemaschine.

Fig. 643. Fughobelmaschine.

2. Hobeln.

Bei der Verarbeitung groBer Mengen von Holzern ersetzen die Hobelmaschinen die
Handarbeit, die nur noch in seltenen Fillen unter Benutzung von Hobeln, Rauhbinken und



