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Vorwort.

Professor Exner in Wien sagt im Vorwort seines 1878 erschienenen bekannten Werkes
»Die Handséigen und Sigemaschinen“:
»Die technische Litteratur ist auf wenig Gebieten fiir die Bediirfnisse der Schule
und der Praxis so unzureichend, wie auf jenem der Holzbearbeitung.“

Seitdem erschienen 1879 ,Die Handséige“ von Professer Fischer und 1881 ,Der Sige-
werks-Techniker“ von Kaessner. Beide Biicher enthalten grosstenteils theoretische Erorte-
rungen, welche fiir den Konstrukteur derartiger Maschinen sowie fiir den Technologen von
grossem Wert sind, fiir die praktische Anlage und Leitung eines Sigewerkes aber wenig
Fingerzeige bieten.

Die Verfasser des vorliegenden, fiir den praktischen Gebrauch geschriebenen Handbuches
haben das reichlich vorhandene Material, welches sich verstreut in den Katalogen hervor-
ragender Spezial-Maschinenfabriken findet, in iibersichtlicher Weise zusammengestellt, sowie
Vorteile und Nachteile der verschiedenen Konstruktionen erortert. Auf Grund ihrer lang-
jihrigen Erfahrungen auf diesem Gebiete, geben die Verfasser eingehendste Anleitung, in
welcher Weise ein Ségewerk praktisch angelegt und lukrativ betrieben werden kann.

Da ein Bediirfnis, beim Ankauf von Werkzeugen und Maschinen zur Holzbearbeitung
mit auslindischen Fabriken in Verbindung zu treten, nicht mehr vorliegt, haben wir uns
— mit einer einzigen Ausnahme — auf die Nennung deutscher Firmen beschrinkt; die
deutschen Maschinenfabriken haben ihre einstige Lehrmeisterin — Amerika — lingst ein-
geholt und iiberfliigelt.

Die Menge des vorliegenden Materials erforderte eine gewisse Begrenzung desselben,
weshalb die fiir gewisse Zweige des Sigewerksbetriebes (Fassdauben-, Parkett- und Schindel-
schneiderei) erforderlichen Spezialmaschinen in dem Buche keine Aufnahme fanden. Ebenso
konnten die hiufiz mit den Sigewerken verbundenen Hobelwerke in ihren mannigfachen
Spielarten, sowie die Fournier-Sigereien und -Messereien nicht besprochen werden.

Georg Braune.
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I. Abschnitt.

Die bauliche Anlage.

a) Die Wahl des Anlageortes.

Wie bei allen anderen Fabrikanlagen, ist auch bei den Sigewerken die Wahl des
Anlageortes von grosster Bedeutung. Das betriichtliche Gewicht und die unhandliche Linge
der zur Verarbeitung kommenden Rundholzer und Blocke verteuert hier alle Hantierungen
mit denselben und besonders ein etwaiges Umladen in ganz erheblichem Masse.

Wenn es sich nm den Einschnitt eines bestimmten Forstbestandes handelt, also um die
schnelle Erzeugung eines voraus bestimmbaren Schnittmaterialquantums, so wird man das
Siéigewerk natiirlich so nahe wie moglich an den Forst, oder besser noch in denselben hinein,
bei dem Ort, wo die Béume gefiillt werden, anlegen. Die moglichst billige und bequeme Zu-
fuhr des Rundholzes bildet hier stets die Hauptsache, da die Abfuhr des geschnittenen
Materials nach irgend einer Verladestelle hin, immer weniger kostspielig ist, als die Anfuhr
des Rundholzes. Hierbei ist zn beriicksichtigen, dass der Anlageort fiir das Sigewerk mog-
lichst eben gewihlt werden muss, um die Zufuhr des Rohmaterials und die Abfuhr zu den
Stapelplitzen zu erleichtern. Die letzteren miissen dem Winde moglichst Zutritt lassen, um
das Trocknen des Schnittmaterials zu beschleunigen.

Sollte sich jedoch in nicht zu weiter Entfernung von dem abzuholzenden Forstbestande
eine Wasserstrasse befinden, welche das Heranflossen der gefillten Stimme ermdglicht, so ist
dieser Transportweg ein so billiger und — wie weiterhin entwickelt werden soll — fiir die
Beschaffenheit des Holzes zugleich ein so vorteilhafter, dass man in diesem giinstigen Falle
den Anlageplatz fiir das Sigewerk, der Wasserstrasse folgend, schon mehr in der Nithe des
Absatzgebietes fiir das Schnittmaterial wihlen kann.

Man hat auch sogenannte ,lokomobile* oder ,fliegende* Sigewerksbetriebe, welche,
wenn der sie zunichst umgebende Teil des Forstes abgeholzt ist, abgebrochen und von neunem
an solcher Stelle errichtet werden, wo sie wiederum vom Walde umgeben sind. Die Anlage
derartiger Betriebe erscheint nur da vorteilhaft, wo es sich um schwache Rundholzer handelt,
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4 Anlage, Einrichtung und Betrieb der Siigewerke.

welche mit leichten Gattern oder Kreissigen geschnitten werden, deren Transport und Auf-
stellung bezw. Fundamentierung keine grossen Kosten verursacht.

Da die Wald-Sigewerke fast ausschliesslich durch Dampfkraft betrieben werden, so ist
es bei der Wahl des Anlageortes von grisster Wichtigkeit, dass an der betreffenden Stelle
durch Bohrungen ein geniigendes Wasserquantum zur Speisung des Dampfkessels festgestellt
wird, ehe der Platz definitiv gewiihlt werden kann.

Die Sigewerke fiir den Holz-Grosshandel werden vorteilhaft nur an grossen Wasser-
strassen angelegt, auf welchen das Rundholz herangeflisst und das Schnittmaterial per Schiff
versendet werden kann. Die Nihe einer Eisenbahn ist hier auch von Wichtigkeit, wenn
Eisgang oder Hochwasser die Schiffahrt behindern. Man riickt hierbei — der Wasserstrasse
folgend — mit dem Anlageplatz des Werkes moglichst nahe an den Ursprungsort des Rund-
holzes heran, da der Transport des letzteren sich stets kostspieliger stellt als die Versendung
des geschnittenen Materials, dessen Quantum 30 bis 400/, geringer ist wie dasjenige des
Rohmaterials. Auf einen geniigend grossen und moglichst luftigen Stapelplatz zum guten
Trocknen des Schnittmaterials ist Bedacht zn nehmen; derselbe muss die Anlage von
Transportgeleisen zu und zwischen den Holzstapeln ohmne grosses Gefille ermiglichen.

Die fiir den Lohnschnitt bestimmten Sigewerke erfordern dieselbe Wahl des Anlage-
ortes wie diejenigen fiir den Grosshandel, nur miissen hier die Stapelplitze noch reichlicher
wie bei letzteren bemessen werden. Die Holzhiindler lassen das auf solchen Sigewerken
gegen Lohn geschnittene Holz meist lingere Zeit auf den Stapelplitzen lagern und bewerk-
stelligen von diesen aus direkt den Verkauf in kleineren Quantititen, ohne die Ware erst
nach dem eigenen Holzplatze iiberzufiihren.

Eine andere Gattung von Siigewerken dient der Weiterverarbeitung der vom Auslande
her zn Schiff eingefithrten Holzer, welche meist in roh vorgerichtetem Zustande, in Form
von behauenen Blocken oder gesiigten Bohlen ankowmmen. Diese Werke werden in unmittel-
barer Niihe der Hafenplitze oder an bei letzteren miindenden grossen Wasserliufen errichtet.

Diejenigen Siigewerke, welche weniger dem Holz-Grosshandel als dem unmittelbaren
Lokalbedarfe dienen, fiir Bauzwecke (meist mit einem Zimmereibetriebe verbunden), fiir
Tischlereien oder fiir die Fabrikation gewisser grober Holzwaren, wie Kisten, Rohleisten
u. dergl., legt man zweckmiissig dicht beim Bahnhofe des Konsumtionsortes an. Das Rund-
holz kann hier auf Anschlussgeleisen unmittelbar auf den Werkplatz gebracht, mittels
geeigneter Hebezeuge (Krahne) von den Eisenbahnwagen abgeladen und gelagert werden.
Muss das Rundholz aber durch Fuhrwerk angefahren werden, so ist zu beachten, dass die
Zufuhrstrassen nicht zu steil sein diirfen und dass deren Breite den Transport langer Hblzer
um Strassenecken gestatten muss.

Fiir alle Siigewerks-Anlagen ist es von grisster Wichtigkeit, dass ein guter Baugrund
an dem gewiihlten Orte vorhanden ist, da besonders die Gatter unbedingt fest fundamentiert
sein miissen. Bei schlechtem Baugrund sind oft sehr kostspielige Pfahlroste erforderlich, auf
welchen die Fundamente in grossen Dimensionen ausgefiihrt werden miissen, wenn die Gatter
fest stehen und gut arbeiten sollen.

Bei Sigewerken, welche durch Wasserkraft getrieben werden und deshalb an einen
bestimmten Ort gebunden sind, ist darauf zu achten, dass der Anlageplatz eine bequeme
Anfuhr des Rundholzes und leichte Abfuhr des Schnittmaterials zu den Stapelplitzen
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gestattet. Die letzteren miissen so hoch liegen, dass bei Hochwasser das Holz nicht fort-
geschwemmt werden kann.

b) Das Geb#ude und seine Lage.

Die Lage des Gebiudes auf dem zur Verfiigung stehenden Grundsticke ist von der
Grosse und Form desselben abhiingig. Bei Siigewerksanlagen im Walde ist man beziiglich
des Raumes ziemlich unbeschrinkt und legt deshalb vorteilhaft die Liingsachse des Gebiudes
parallel zum Zufuhrwege, damit die angefahrenen Rundholzer nicht geschwenkt zu werden
brauchen. An der Zufuhrseite des Grundstiicks, vor der Schmalseite des Gebindes legt man
einen geriumigen Lagerplatz fiir Rundholz an. Da letzteres auf Transportgeleisen dem
Sigewerk zugefiihrt wird und man die Rundholzer zweckmiissig beiderseits von der Geleis-
anlage, nach Lingen und Stiirken gesondert, anfihrt und ablagert, so beansprucht dieser
Vorplatz bis zum Gebéude hin eine betriichtliche Ausdehnung. Wenn man die etwa 20 m
langen Rundhdlzer in 5 bis 6 verschiedenen Sorten hintereinander lagern will, so muss der
Vorplatz sowie die Geleisanlage schon 100 bis 120 m Linge erhalten. Man wird aber dann
das beiderseits der Geleise sortenweise gelagerte Holz auch bequem auswiihlen, auf bestimmte
Léngen abkiirzen und auf die Transportwagen der Einfahrgeleise bringen konnen.

Die Lénge der Geleise zum Transport des Schnittmaterials aus dem Sigewerk heraus
ist vorteilhaft noch grisser zu nehmen wie auf der Zufithrungsseite des Rundholzes, um die
seitlich von den Geleisen liegenden Stapelplitze bequem erreichen zu konnen. Bei einem
kurzen Geleise auf der Abfiihrungsseite des Schnittmaterials sind mehr Geleis-Drehscheiben
erforderlich um zu den einzelnen Stapelplitzen zu gelangen, als bei einem langen Geleise,
welches fiir seiflich zu den Stapelpliten abgehende Zweiggeleise die Anlage von Weichen
gestattet. Weichen sind in der Anlage billiger und bequemer zu hantieren als Drehscheiben.

Bei Sigewerken im Walde wird man fiir den Ban der Umfassungswiinde, die auf
einem aus Ziegeln, Bruchstein oder gemischtem Mauerwerk hergestellten Sockel errichtet
werden konnen, entweder einfache Bretterwiinde oder doppelte Bohlenwiinde mit Ausfiillung
des Zwischenraumes durch Sigemehl u. dergl. oder hichstens Riegelwiinde in Anwendung
bringen. Die Dachkonstruktion wird infolge dessen leicht sein miissen. Solche Wald-Sige-
werke sind meist einstockig, d. h. der Fussboden des (ebiiudes liegt mit dem Aussenterrain
in gleicher Hohe, und in dem darunter befindlichen Keller, welcher zur Aufnahme der Sige-
spine dient, ist die Transmission gelagert. Schadigungen durch eintretendes Grundwasser
sind im Walde nicht zu befiirchten.

Die Siigewerke fiir den Grosshandel sowie fiir Lohnschnitt grosserer Rundholz-Quantitéiten
werden vorteilhaft mit ihrer Lingsachse rechtwinklig zu dem vorhandenen Wasser-Lagerplatze
bezw. zur Wasser- oder Verkehrsstrasse angelegt. Der Rundholz-Lagerplatz an der Wasser-
seite, vor der Schmalseite des (Gebiiudes, muss miglichst langgestreckt angelegt werden, um
das aus dem Wasser aufgezogene Rundholz, rechts und links vom Zufiihrungsgeleise oder der
Schleppbahn zum Siigewerke, in mehreren Lingen hinter einander lagern zu konnen. Wie
vorhin schon ausgefiihrt, erfordern 5 bis 6 Rundholzlingen schon einen Lagerplatz von 100
bis 120 m Linge. Das Sortieren und Ablingen der Blicke, sowie auch das Heranschaffen
derselben zur Zufithrungsbahn wird hierdurch sehr erleichtert.



6 Anlage, Einrichtung und Betrieb der Sigewerke.

Fiir die am Wasser liegenden Sigewerke wird stets vorteilhaft ein besonderer Kanal
oder kleiner Hafen angelegt, in welchen die herauszuschleppenden Holzer eingefiihrt werden
und ist es empfehlenswert, diesen sogenannten Wassergarten gegen die dussere Wasserstrasse
durch Schiitzen abschliessen zu konnen, wie weiterhin ausgefiilhrt werden soll.

Das Gebiinde fiir Siigewerke am Wasser wird fast ausschliesslich zweistiickig aufgefiihrt,
also ohne einen Keller unter der Terrainhohe, um vor dem Eindringen des Grundwassers
geschiitzt zu sein. Das untere Stockwerk wird mit massiven Mauern umgeben, das obere
stellt man meist aus Holzfachwerk her. Der Unterraum, in welchem sich die Transmission,
die Gatterfundamente und die Spahnfiille befinden, sollte wenigstens 2 m, der obere Sigeraum
wenigstens 31/, m lichte Hohe in den Umfassungswiinden haben.

Dass der Fussboden des Gatterranmes kriiftig konstruiert sein muss, dass sich ins-
besondere die Anwendung eines gespundeten Bohlenbelags an Stelle gewohnlicher Bretter-
Fussbiden empfiehlt, bedarf wohl keiner nidheren Begriindung.

Der Raum fiir Dampfmaschine und Kessel, welcher sich meist dicht neben dem Siige-
raum befindet, muss vollstindig mit massiven Wiinden umgeben sein. Der Fussboden des
Kesselhauses wird vorteilhaft bei zweistckigen Sigewerken mit dem Aussenterrain, bei ein-
stockigen Wald-Siigewerken mit der Kellersohle in gleiche Hohe gelegt, um einen bequemen
Transport der Sigespihne von den Spahnfiillen zum Kessel zu ermiglichen. Vor demselben
muss das Kesselhans geniigend Raum bieten zur Lagerung einer grasseren Menge von
Brennmaterial, welches in Siigewerken den etwa fiinffachen Raum beansprucht wie in anderen
Betrieben mit Kohlenfeuerung. Das Kesselhaus soll so hoch sein, dass der Heizer bequem
zu den auf den Kesseln befindlichen Ventilen gelangen kann und muss durch passend im
Dach angebrachte Oberlichter geniigende Helligkeit zur Bedienung dieser Ventile geschaffen
werden.

Die Liinge des Siigewerks-Gebiudes richtet sich nach der Art des zu erzeugenden
Schnittmaterials. Bei Sigewerken fiir ausschliesslichen Bretterschnitt betrigt die Linge
19 bis 20 m; zum Schneiden von Balken nimmt man vorteilhaft 30 bis 33 m Linge an. Die
Breite des Sigeraumes richtet sich nach der Anzahl, Art und Grosse der aufzustellenden
Maschinen, speziell nach der Zahl der Gatter. KEin Vollgatter nebst zugehoriger Besium-
Kreissiige und dazwischen liegendem Transportgeleis erfordert 6 bis 7 m Breite. Fiir zwei
Gatter mit dazwischen liegendem Geleise, ohne Besium-Kreissige wird der Sigeraum 10 bis
11 m breit sein miissen.

In dem Gebiinde muss ferner eine Schreibstube fiir den den Sigewerksbetrieb leitenden
Beamten und ein verschliessbarer Raum zur Aufbewahrung von Betriebsmaterialien vorgesehen
sein:  auch wird man gut thun, mit dem Dampfmaschinen- und Kesselraume eine kleine
Schlosser- und Schmiedewerkstatt zur Ausfithrung von Reparaturen und zum Schirfen der
Werkzeuge zu verbinden. Mit vollem Recht wird endlich neuerdings von den Gewerbe-
Aufsichtsbeamten ein besonderer heizbarer Ranm verlangt, in welchem die Arbeiter ihre
Kleider aufbewahren und wechseln kinnen und der, wenn er ihnen gleichzeitig auch als
Speiseraum dienen soll, mit entsprechenden Vorkehrungen zum Erwérmen der mitgebrachten
Speisen versehen sein muss.

Da wo das Sigewerks-Gebdude zweistockig, also der Spahnkeller iiber Terrain angelegt
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ist, miissen zum Heraufziehen des Rundholzes und zum Hinunterbefsrdern der Schnittware
an den Schmalseiten des Gebi#udes Rampen angebracht werden.

Das Hantieren an Siigewerksmaschinen erfordert eine gute Beleuchtung des Arbeits-
raumes. Um geniigende Tagesbeleuchtung zu erzielen, muss das Gebiude eine entsprechende
Anzahl grosser Fenster erhalten, welche einfachster Konstruktion und nicht zum Offnen ein-
gerichtet sein konnen. Die kiinstliche Beleuchtung wird weiterhin besonders behandelt werden.

Was die Form des Daches anbelangt,
so kommt fiir Séigewerks-Gebiiude in erster
Linie das sich freitragende Satteldach in
Anwendung. Reicht das seitlich durch
die Fenster einfallende Licht fiir die Be-
leuchtung des iiberdachten Raumes nicht
mehr aus, so miissen auf dem Dachfirst
Oberlichtlaternen angebracht werden. Wie
die in Fig. 1 dargestellte Holzkonstruktion
zeigt, geniigt es, die Laterne b steiler zu
stellen als die eigentliche Dachfliche a.
Unter dem Pultdach ¢ kann dann auf
einer Seite im Freien in manchen Fillen
eine Besdum-Kreissiige aufgestellt werden. Die fiir andere einstickige Fabrikgebiinde so
geeigneten und beliebten Sheddicher sind fiir Sigewerke nicht anwendbar wegen der bei
dieser Konstruktion unumgiinglich erforderlichen Tragsdulen, deren Aufstellung hier den
Verkehr im Siéigeraum zu sehr behindern wiirde. Dagegen haben die aus gewilbtem Triiger-
wellblech hergestellten, freige- :
spannten und  feuersicheren
Diicher bei grisseren Siigewerks-
bauten vielfach Eingang gefun-
den (siehe Fig. 2). Spannweiten
bis 30 m und dariiber ohne An-
wendung von Bindern und
Pfetten sind hierbei nicht un-
gewdhnlich. Solche Wellblech-
bedachungen stellen sich bei
grosseren  Spannweiten nicht
teurer als gute Holzdéicher und
das Aufsetzen von Oberlichtern
macht, wie die Abbildung zeigt, keinerlei Schwierigkeit.

An den beiden Liingsseiten des Gebiindes sind die Umfassungswiinde geschlossen: die
beiden Stirnseiten miissen fiir das Transportgeleise breite Offnungen erhalten, welche am
besten durch Schiebethiiren verschliessbar zu machen sind.

S ]

Fig. 2.
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c) Die Anordnung der Maschinen.

Fig. 3.
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Die Gruppierung der Sige-
maschinen in und zum Gebiude hiingt
von der Art und dem Quantum des
zu erzeugenden Schnittmaterials ab.
Bei der Anlage nur eines Vollgatters
und einer Besdum- Kreissiige wird
man, der billigen Ausfithrung wegen,
die Anordnung nach Fig. 3 wiihlen.
Das Rundholz gelangt auf dem Ge-
leise bei @ in das Gebiunde, die
Schnittware wird bei 5 herausbe-
fordert; die zu besdumenden Bretter
werden bei ¢ seitlich zur Kreissige
gebracht und bei d als fertig be-
siumte Ware auf den Transport-
wagen gelegt, der dann ebenfalls bei
h das Gebiude verlisst um nach den
Stapelplitzen zn gelangen. Der
Fussboden des Kesselhaunses liegt
mit der Sohle des Spihnekellers fiir
das Vollgatter in gleicher Hihe.

Bei der Anlage von zwei und
mehreren Vollgattern empfiehlt es
sich nicht, die Besium-Kreissige im
Gebiude selbst, seitlich von den
(zattern anzuordnen, sondern man
stellt sie in der Lingsrichtung des
Gebiindes an der Austrittsseite fiir

das Schnittmaterial unter einen
Anbau. Durch eine solehe Grup-
pierung, wie sie in Fig. 4 dar-
gestellt ist, wird an Zeit und

Es bedentet:

jure

die Dampfmaschine,

der Dampfkessel,

das Vollgatter,

die Besium-Kreissiige,

die TranSmission,

6. die Werkzengkammer oder Werkmeister-
stube.

e~
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Weg und damit an Arbeitslohn fiir den Transport T
des Schnittmaterials gespart. Auf dem Geleise a
gelangt das Rundholz zu den beiden Gattern. s
Das fertig geschnittene Material wird von den l
Gattern aus auf die Transportwagen der Geleise ¢
und d gelegt, welche durch Weichen in das Ge-
leise » einmiinden, zum Weitertransport nach den
Stapelplitzen. Die Geleise ¢ und d ermiglichen
auf ‘diese Weise ein ungestortes Abfahren des ge-
schnittenen Materials. Gleichzeitig dienen diese
Geleise, welche auch innerhalb des Gebidundes in
der Nihe der Gatter durch Weichen in das Haupt-
geleise a einlaufen, dazu, Betriebsstérungen beim
Schneiden von Kanthiolzern und Balken zu ver-
hindern. Wenn z. B. auf dem Gatter 4 die
Balken vorgeschnitten worden sind, gelangen sie
anf dem Geleise d zum Hauptgeleise « zuriick und
werden alsdann auf dem Gatter 3 fertigc ge- :
schnitten!). Die dabei entstehenden Bretter und i
Schwarten werden von den Geleisen ¢ und d aus | "
zum Abldngen zur Abkiirzsige b, von da zur Be- v
sinm-Kreissige 6 gebracht und auf dem Geleise e
zu den Stapelplitzen gefahren. Die fertig ge-
schniftenen Kantholzer und die nicht zun be-

—

_ 2400

1) Das ,Vorschneiden® der Balken besteht in der
Vornahme der beiden Schnitte » »’; durch Umkanten und

Ausfiihrung der beiden Schnitte s 8" erfolgt dann das Fertig-
stellen des Balkens.

Fig. 4. Es bedeutet:
1. die Dampfmaschine, ‘
2. der Dampfkessel,
3. und 4. die beiden Vollgatter,
5. die Abkiirzsiige,
6. die Besiinm-Kreissige.

4-—1—1?.-00— - - -
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Fig. 5.
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siumenden Bretter gelangen
dagegen auf dem Geleise b zu
den Stapelplédtzen.

Wenn grissere Mengen
von schwachem Kantholz ge-
schnitten werden sollen, em-
pfiehlt es sich, anstatt der
Besinm-Kreissiige eine Doppel-
Kreissiige aufzustellen, welche
das auf dem Gatter 4 vorge-
schnittene Kantholz auf beiden
Seiten gleichzeitig fertigschnei-
det. Diese Arbeitsweise ist
besonders dann zu empfehlen,
wenn die entstehenden
Schwarten so diinn werden,
dass — bei etwaigem Nach-
schneiden des Kantholzes auf
dem Gatter — ausser der
Schwarte keine Seitenbretter
erzielt werden konnen. Die
Doppel-Kreissige dient auch
zum Besdumen der Brefter,
und zwar die neueren Maschinen
sowohl fiir parallele wie auch
konische Bretter.

Horizontalgatter  sollen
stets anf gewachsenem Boden
aufgestellt werden; man bringt
dasselbe daher beizweistockigen
Siigewerken in einem Anbau
unter, dessen Fussboden in der
Terrainhohe liegt, damit das
Rundholz bequem hereinge-
schafft werden kann. Hohe
Fundamente iiber Terrain wiir-
den fiir ein Horizontalgatter,
wenn es sicher stehen und gut
arbeiten soll, sehr kostspielig
werden; auch wiirde das Auf-
ziehen der schweren Blocke,
wie sie meist anf diesen Gattern
geschnitten werden, in das
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Es bedeutet:

I die Lokomobile,

II die Besiium-Kreissige,
III und VI Transportgeleise,

IV und V die beiden.Vollgatter,

VII das Horizontalgatter.

* Aus dem Kataloge von C. L. P. Fleck Sthne, Berlin - Reinickendorf.
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Es bedeutet:
1 die Dampfmaschine,
2 der Dampfkessel,
3, 4, 5 und 6 die vier Vollgatter,
7 die Abkiirzsiige,
8 und 9 die beiden Besium-Kreissigen.
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obere Stockwerk sehr starke Aufziige erfordern. Bei einstockigen Sdgewerken steht das
Horizontalgatter im Gatterraum auf gewachsenem Boden, der Kurbelbock desselben wird da-
gegen, um Platz zu ersparen, stets in einem Anbau untergebracht, wie Fig. 5 zeigt.

Fiir eine praktische Raumverteilung ist es bei Anlage eines Horizontalgatters, welches
wie hier meistens mit einer Kreissiige verbunden wird, nitig, das Lokomobil- oder Dampf-
maschinenhans in der Liingsrichtung parallel mit dem Horizontalgatter zu bauen. Hieraus,
sowie fiir den Antrieb der Kreissiige erforderlich, ergiebt sich notwendig die Lage der Trans-
mission senkrecht zur Lingsrichtung des Gebdiudes, wie der Anlageplan zeigt. Wenn die
Transmission unter dem Fussboden gelagert ist, muss nun der Antrieb des Horizontalgatters
mittels eines halbgeschrinkten Riemens nach einem unter dem Dach befindlichen Vorgelege,
und von diesem nach dem Gatter hin, erfolgen. Liegt dagegen die Transmissionswelle an
der Decke des Gebiundes, so erfolgt der Antrieb des letztgenannten Vorgeleges am vorteil-
haftesten durch den im Anlageplan gezeichneten Winkeltrieb, wobei der Riemen iiber zwei
Leitrollen gefiihrt wird. Dieser Antrieb ist wegen Schonung der Riemen sehr zu empfehlen.

Einen Anlageplan mit zwei Vollgattern, einem Horizontalgatter und einer Besiium-
Kreissige zeigt Fig. 6. Der Antrieb erfolgt hier durch eine Lokomobile mit Vorfeuerung.
Um die Spdhne von den Gattern bequem zur Lokomobile befordern zu kénnen, ist es aber
vorteilhafter, den Fussboden des Lokomobilhanses mit der Sohle des Spihnekellers in gleiche
Hohe zu legen.

Einen Anlageplan mit vier Vollgattern und den zugehorigen Kreissigen stellt endlich
Fig. 7 dar. Das Rundholz gelangt auf dem. Geleise « zu den Gattern 3 und 4 und auf dem
Geleise b zn den Gattern 5 und 6. Die Schwarten und die zu besiumenden Bretter werden
von den Ausfuhrgeleisen ¢ und J aus zum Abldngen vor die Abkiirzsige 7 gebracht und
alsdann auf den Kreissigen 8 und 9 beséiumt. Die Abfuhr der fertigen Bretter zum Stapel—
platz geschieht auf dem Geleise e.

Wenn dieses Sigewerk am Wasser angelegt wird, aus welchem das Rundholz herans-
zuziehen ist, so empfiehlt es sich, das Gebiinde etwa 70 m vom Wasser entfernt zun erbauen
und in der Richtung der Einfuhrgeleise « und b, etwa 20 m vom Wasser entfernt, zum
Ablingen des Rundholzes eine Stamm- Quersiige aufzustellen. Da diese Maschine, sowie die
Abkiirzsiige und die beiden Besium-Kreissigen in griosserer Entfernung von der Haupt-
transmission aufgestellt werden miissen, empfiehlt es sich, diese vier Maschinen durch
Elektromotoren anzutreiben.

Soll mit dem -Siigewerk ein Hobelwerk verbunden w erden so geschieht die Aufstellung
des letzteren entweder seitlich neben den Gattern, oder — was unbedingt vorzuziehen ist —
in einem vem Sigewerk ganz getrennten Raume mit einer Besium-Kreissige zusammen. Die
Feuner-Versicherungspriimie fiir in ein und demselben Arbeitsraume vereinigte Sigewerke und
Hobelwerke ist nimlich hoher, als wenn dieselben riumlich getrennt sind. Fiir ein Hobelwerk
wird eine hohere Priimie gefordert als fiir ein Sigewerk.

d) Die Maschinenfundamente.

Je schwerer die aufzustellende Maschine ist, je griosser die Vibrationen sind, der sie
vermige ihrer Konstruktion und Wirkungsweise ausgesetzt ist, desto sorgfiltiger muss das
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Fundament gebaut, desto grisser miissen die Masse und das Gewicht desselben werden.
Insbhesondere muss das Fundament der Gatter moglichst gross gemacht werden, um ihnen
einen absolut festen Stand zu geben, da etwa auftretende Vibrationen ein mangelhaftes
Schnittfabrikat verursachen und die Gatter sehr schnell ruinieren.

Vor Anlage der Fundamente untersuche man den Baugrund beziiglich seiner Trag-
fihigkeit und zwar entweder durch Aufgraben oder Bohren. Fels ist als sicher anzusehen,
wenn derselbe eine Tiefe von etwa 3 m und geniigende Ausdehnung besitzt; jedoch darf sich
unter demselben keine nasse Lehm- oder Thonschicht befinden. Thon, Lehm und Mergel
miissen absolut trocken und mindestens 3 m tief sein. Sand ist schon bei 4 m Tiefe trag-
fihig und Kies bei etwa 11/, m Michtigkeit. Feiner Sand mit Wasser gemischt ist sehr
unzuverlissig und nicht als Baugrund zun wiihlen. Ebenso kinnen weiche Ackerkrume und
aufgeschiitteter Boden kein Fundament tragen. Sumpf- und Torfboden, nassen Lehm- und
Thonboden kann man durch eingerammte Pfihle, welche bis in den festen Boden reichen,
befestigen; die Pfiihle miissen unter der Grundwasserhthe abgeschnitten werden. Auf die
Pfiihle wird ein Balkenrost gelegt und auf diesem das Fundament gemauert.

Zur Herstellung der Fundamente nehme man am besten hart gebrannte Ziegelsteine
(Klinker); dieselben miissen vor dem Vermauern in Wasser abgewaschen werden, um die an
den Steinen haftende Asche zu entfernen. Man rechnet auf den Kubikmeter Maunerwerk
400 Ziegelsteine, welche mit Cementmortel, in der Zusammensetzung von 1 Teil Cement und
3 Teilen Sand, zu vermauern sind. Es ist zu empfehlen, die Ziegelschichten in der Diagonale
nach Skizze Fig. 8 zu vermauern. Fundamente, welche bei Frostwetter gemauert sind,
bleiben héchst unzuverlissiz, anch wenn dieselben mit warmem Wasser hergestellt wurden.
Diejenigen Stellen eines Fundamentes, welche von abtropfendem Ol der Maschine getroffen
werden, bekleide man sorgfiltic mit Zinkblech, da das Ol den Cement auflost und dadurch
den betreffenden Teil des Fundamentes lockert. Besonders ist daranf zu sehen, dass das
Schmiersl nicht an die Fundamentanker fliesst. Der unter den Ankerplatten befindliche Teil
des Fundamentes kann auch in Stampfbeton ausgefiihrt werden. Um Erschiitterungen des
Fundamentes nicht auf das Mauerwerk des Gebiiudes zu iibertragen, ldsst man etwas Raum
zwischen diesem Maunerwerk und dem Fundament und fiillt diesen Zwischenraum nur durch
lockeren Sand aus.

Fig 8.
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Die Betriebskraft.

a) Die Wahl der Betriebskraft.

Wie fiir jede Fabrikanlage ist auch fiir die Siigemiihlen die richtige Wahl der Betriebs-
kraft bezw. der Kraftmaschinen von grosster Wichtigkeit und zwar kommen hier nur in
Frage die Dampfkraft und die Wasserkraft.

Wiihrend grosse Sigewerksanlagen in den meisten Fillen mit Dampfkraft betrieben
werden, finden in kleineren Werken hiufig Wassermotoren Anwendung. Die Art des Motors
giebt der Anlage hiufig den Namen; man spricht von Wassermiihlen oder Dampf-Sigewerken.

Die Dampfkraft hat gegeniiber der Wasserkraft den Vorteil, dass sie an jedem Orte
zur Verfiigung steht bezw. erzeugt werden kann, wohingegen die Verwertung einer Wasser-
kraft an einen bestimmten Ort bindet. Dahingegen hat die Wasserkraft gegeniiber der
Damptkraft den Vorzug grosserer Billigkeit; handelt es sich doch hier um Ausnutzung einer
bereits vorhandenen Kraft, der gegeniiber die Dampfkraft erst erzeugt werden muss, also
Brennmaterial und mindestens einen Heizer, in vielen Fillen auch noch einen besonderen
Maschinisten erfordert.

Bei Benutzung der Wasserkraft setzt man sich aber zur Winterszeit in unserm nord-
lichen Klima sehr h#ufig einem vollstindigen Stillstand des Werkes durch Einfrieren aus,
withrend solche Betriebsstorungen durch klimatische Verhiltnisse bei Anwendung von Dampf-
kraft ausgeschlossen sind.

Die Frage, ob in einem gegebenen Falle Dampf oder Wasser als Betriebskraft angewendet
werden soll, fillt aber immer mit der frither besprochenen Wahl des Anlageortes fiir das
Sigewerk zusammen. Die Billigkeit der Wasserkraft gegeniiber der Dampfkraft ist fiir die
Rentabilitit eines Ségewerks nicht immer massgebend. Da die Wasserkrifte meist in engen
Thilern liegen, sind die Stapelplitze oft rdumlich sehr beschrinkt und hindern die umliegenden
Berge den freien Zutritt des Windes, welcher das Trocknen des Schnittmaterials befiordert,
hier aber die tief gelegenen Stapelplitze nicht bestreicht. Auch bieten in diesem Falle oft
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steile Wege grosse Schwierigkeiten fiir die Abfuhr des Schnittmaterials, indem viele Pferde
notwendig werden. Ebenso ist zu beriicksichtigen, dass Uberschwemmungen der niedrig
gelegenen Stapelplitze grossen Schaden herbeifiihren konnen. Die kostspielige Unterhaltung
der Wasserbauten ist bei Benutzung einer Wasserkraft auch in Rechnung zu ziehen.

Auch giebt es Fille, wo es vorteilhaft ist, Wasserkraft und Dampfmotoren zugleich in
Anwendung zu bringen, die entweder stets gemeinschaftlich wirken, oder bei denen die
letzteren nur als Reserve fiir Betriebsstorungen bei der Wasserkraft vorhanden sind.

Fiir Wald-Siéigewerke, mit nur wenigen Jahren Betriebsdauer eignet sich als Betriebskratt
am besten eine Lokomobile, da dieselbe kein grosses und teures Maschinenhaus-erfordert, einen
gemauerten Schornstein fiberfliissig macht, ohne Fundamente und Kessel-Einmauerung aufgestellt
und nach erfolgter Abholzung des Waldes leicht wieder anderwirts verwendet werden kann. Die
leichte und schnelle Aufstellung einer Lokomobile ist gerade fiir Wald-S#igewerke von grosser
Bedeutung, umsomehr als dieselben durch die Anlage sogenannter Vorfeuerungen zur Heizung
mit Holzabfillen — Si#gespihnen und Borke — eingerichtet werden kinnen. Die Anwendung
von Lokomobilen als Betriebskraft wird iiberall da — und zwar fiir alle Sigewerke — von
Vorteil sein, wo an Grund und Boden fiir die Maschinenanlage gespart werden muss, wie
dies deutlich aus dem in Figg. 9 und 10 dargestellten Vergleich der Einfachheit einer Loko-
mobilanlage gegeniiber einer stationdiren Dampfmaschine mit davon getrenntem Kessel
hervorgeht.

Auch in solchen Fillen wird man eine Lokomobile wiihlen, wo der Baugrund sehr
schlecht ist, so dass sich der Bau eines gemauerten Schornsteins und das Dampfmaschinen-
fundament zu kostspielig gestalten wiirde, wihrend in solchem Falle die Lokomobile kein
oder nur wenig Fundament erfordert.

Wenn jedoch das Grundstiick bei gutem Baugrund geniigend Raum bietet, und es sich
um die Anlage eines Sigewerks handelt, welches lange Jahre bestehen soll — nicht wie ein
Ségewerk im Walde, mit nur einigen Jahren Betriebsdauer — erscheint die Anlage einer
Dampfmaschine mit davon getrenntem Kessel am Platze zu sein.

Approximative Kosten von:

Dampfkeasel- und Da,mpfmaschmen-Anla,gen

Normale Lelstlmg in ] ' ; l'
effektiven Pferdekriiften ‘ - ' 5 = ‘ = 16” 3 l 8 R R
Preis der Anlage in Mk. \ 6500 ‘ 7200 | 8000 l 8400 ‘ 9500 ]‘10000 120’00‘ 14500

Berechnet fiir Dampfkessel und Dampfmaschine einschl. Dampfpumpe, Injektor, Rohr-

leitungen, Warmwasser-Reservoir, Kanaldeckplatten, Schutzgelinder und Riemen nebst Ver-
packung.
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Die Betriebskraft.

II. Abschnitt.

Fig. 9.*

Lokomobile,

Sigewerk.

Fig. 10.*

) Gemanerter Schorn-
stein mit Fundament.

Raunchkanal zum
Schornstein.

Aufgang z. Kesseldom.

Dampfkessel mit
Maunerwerk, welches
einen Teil der Wirme
absorbiert.

Rohrleitung, worin der
iibergeleitete Dampf
stark abkiihlt und zum
Teil kondensiert.

Dampfmaschine mit
Fundament.

Siigewerk.

* Aus dem Kataloge von R. Wolf, Magdeburg-Buckan.



16 Anlage, Einrichtung und Betrieb der Siigewerke.

Lokomobil- Anlagen.

Normale Leistung in
effektiven Pferdekriften

By | 11 | 13 | 17 |98, | 42 | 55 | 82

Jed

i ;
Preis der Anlage in MKk. | 4700 | 7300 ‘ 8250

|
9770 513500‘16000!19000 27000
| i [

Berechnet fiir Lokomobile mit Zubehor, eisernem Schornstein, Riemen, Schutzgelinder,
den erforderlichen Rohrleitungen fiir Wasser innerhalb des Maschinenhauses und Verpackung.

b) Der Dampfkessel.

Die Wahl des Kesselsystems hingt zunichst von der Zusammensetzung des Speise-
wassers ab; wenn dasselbe stark kesselsteinhaltig ist, was man stets vorher durch chemische

Fig. 11.*

Untersuchung feststellen soll, kann nur ein Kessel empfohlen werden, welcher sich leicht
reinigen lisst. Das Ansetzen von Kesselstein rnini'ert den Kessel friihzeitig, beeintriichtigt
die Dampferzeugung, verursacht grossen Brennmaterial-Verbrauch und gleichzeitig Explosions-
gefahr.

Von den vielen Kesselsystemen sind in Séigewerken hauptsiichlich Flammrohrkessel und

* Aus dem Kataloge von H. Paucksch, A.-G. Landsberg a. W.
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* Aus dem Kataloge von H. Paucksch, A.G., Landsberg a.W,
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Rauch- oder Heizrohrenkessel in Gebrauch, dagegen haben die Wasserrbhrenkessel weniger
Eingang gefunden; letztere erfordern aufmerksamere Wartung und ein hohes Kesselhaus.

Die Flammrohrkessel (Cornwallkessel genannt) eignen sich iiberall da, wo das Speise-
wasser stark Kesselsteinhaltig und schlammig ist und wo — wie dies bei Sigewerken der
Fall ist — plotzlich gréssere Dampfmengen fiir die Dampfmaschine gebraucht werden, wenn
das Einriicken mehrerer Gatter gleichzeitig erfolgt. In diesem Falle erleidet die Dampf-
spannung hier keine wesentliche Verringerung. .

Die Flammrohrkessel werden je nach ihrer Griosse mit einem oder zwei Feuerrohren
ausgefiihrt; Kessel von 12 bis 60 qm Heizfliche erhalten ein Feuerrohr (siche Fig. 11), die
von 50 bis 100 qm Heizfliche zwei Feuerrthren (siche Fig. 12). Die Heizfliche dieser
Kessel kann noch durch in die Flammrohre eingesetzte Querrshren (Galloway-Rohre) ver-
grossert werden, wie Fig. 13 zeigt. Diese Querréhren geben unter krifticer Wirbelbildung
in den Feuergasen eine sehr gute Heizfliche ab, bilden dabei eine wirksame Versteifung der
Flammrohre und bewirken eine kriiftige Wasserstromung aus dem unteren Teile des Kessels
nach oben hin. Flammrohrkessel werden gewdhnlich fiir einen Betriebsdruck von 4 bis
9 Atmosphiiren gebaut.

Solche Kessel mit grossem Dampfraum und grossem Wasserinhalt eignen sich besonders
fir dauernden Betrieb, also fiir Séigewerke mit Tag- und Nachtbetrieb.

W. Rebber sagt in seinem trefflichen Buch: ,Anlage und Einrichtung von Fabriken*
hieriiber folgendes:

Von den drei in jedem Kessel enthaltenen Riumen, Dampfraum (in dem immer
Dampf enthalten), Wasserraum (in dem immer Wasser enthalten), und Speiseraum
welcher zwischen dem hichsten und niedrigsten Wasserstande liegt, (in dem also
abwechselnd Dampf und Wasser enthalten) ist der Wasserraum der eigentliche Kraft-
sammler, da er die grisste Wirmemenge enthiilt. Seine Wirkung ist eine ansgleichende
und ist der Wasserraum fiir den Dampfkessel dasselbe, was fiir die Dampfmaschine
das Schwungrad ist, indem er zuviel zugefiihrte Wiirme, etwa bei geringerer Dampf-
entnahme, in sich aunfspeichert und dieselbe nachher, bei stirkerem Dampfverbrauch
zur Dampfentwickelung wieder abgiebt. Man wendet daher Kessel mit grossem
Wasserraum dort an, wo die Dampfentnahme eine veriinderliche ist, namentlich wenn
der Betrieb hiiufiger anf kurze Zeit unterbrochen werden muss, da der grosse Wasser-
raum seine Wirme liinger hiilt, und deshalb der Betrieb nachher leicht wieder fort-
gesetzt werden kann. Ferner wendet man solche Kessel dort an, wo zuweilen auf
kurze Zeit aussergewthnlich grosse Dampfmassen gebraucht werden.

Die Abbildungen 11 und 12 zeigen Cornwallkessel mit konischen Feuerrshren nach dem System
H. Paucksch; Landsberg a. W. Das Feuerrohr ist von der Feuerbriicke ab aus kurzen Schiissen von verschiedenen
Durchmessern zusammengesetzt. Die Schiisse sind mittels nach aussen gekehrten Birtelungen und zwischen-
gelegter Versteifungsringe so miteinander vernietet, dass ihre untere Linie in einer Flucht liegt, withrend nach
oben hin sichelférmige Vorspriinge sich bilden. Diese Anordnung bewirkt, dass kein Niet im Feuer liegt. Die
Vorspriinge an den einzelnen Schiissen erzeugen Wirbel in den strémenden Feuergasen, deren innere heisse
Teile fortwiihrend gegen die Rohirwand behufs Abgabe ihrer Wiirme gefiihrt werden. Diese Wirbel fithren ferner
eine innige Mischung der Verbrennungsgase herbei und wirken somit auch in dieser Beziehung auf die Aus-
nutzung des Brennmaterials und die Rauchverbrennung in hohem Grade ein.

Braune, Sigewerke. . 9
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Die Grosse des Kessels bezw. dessen Heizfliche richtet sich nach der Art der zur
Verwendung kommenden Dampfmaschine. Es bediirfen pro Pferdekraft:
Kleine, billige Hochdruck-Dampfmaschinen, mit

0,6 Fiilllung arbeitend . . . . . . . . 1,68 qm Heizfliiche des Kessels
Grossere, mit 0,3 Fiillung arbeitend . . . 1,18 " - . ehe
Dampfmaschinen mit Kondensation, mlt 0,2 Fu]lung

arbeitends .00 o 0,94 3 A X
Schnelllautende Dampfrn.mschmen mlt hondenbatlon

und 0,1 Fiilllung . . . e 08T, g 5
Verbund-Dampfmaschinen mit Kundensatxon e b RS £ . S

Im allgemeinen rechnet man fiir gewthnliche Hochdruck- Dampfmaschinen pro Pferdekraft:
Bei grossen Feuerrohrkesseln . . . . . . . 1,— qm Heizfliiche des Kessels
» Kkleinen & STl S ] (5 ,, - i
. Heizrohrenkesseln . . . . R e T [ )

” ”

Die gewdhnliche und am weitesten verbleztet.e Kesselteuerung ist die mit P]a,most und
zwar kann dieselbe auf drei verschiedene Arten angewendet werden, niimlich:

1. Als Vorfeuerung. Bei dieser liegt der Planrost in seiner ganzen Liinge vor dem
Kessel und wird der ganze Feuerraum durch Mauerwerk aus feuerfesten Steinen gebildet.

2. Als Unterfeuerung. Der Rost liegt hier in seiner ganzen Liinge unter dem Kessel,
so dass der obere Teil des Feuerraumes durch Kesselwandungen gebildet wird.

3. Als Imnenfeuerung.. Der Rost liegt hier ganz im Kessel und wird der ganze
Feuerraum von Kesselwandungen gebildet.

Die Grisse der Rostfliche bestimmt sich aus der Menge des auf ihr zur Verfeuerung
kommenden Brennmaterials. Der Konsum an Steinkohlen betrigt pro Pferdekraft und Stunde:

Bei Dampfmaschinen ohne Expansion und ohne Kondensation 5 615 kg
” ” lllit ” ” ” ” 4‘_5 "
” ” 7 " mit ” 21{2—31/" n
. guten \’\ oolf’'schen Masr:hmen SR e | B
Die Grosse der totalen Rostfliche betriigt pro eﬁ‘ektwe Pfcrdekmft
fiir Steinkohlenfeuerung . . . . . . . 0,06—0,07 qm
filr s Holzfenemmo 200 G v Al S s e S 00B— 0
Erfahrungsgemiss verdampft:
Lk Sfeinkohlens - &Eti tr i e i o 5-—7 Lg Wasser
) ERBEVN © £ oo sl S (R ol oD

Die Rostfliche fiir Holzfeuerung muss a,l.s{) doppelt so gloss wm ala die fiir Steinkohlen
berechnete. Die Luftspalten zwischen den Roststiben mache man aber um 1/ enger wie bei
Steinkohlenfeuerung.

Die Siigewerke sind naturgemiiss auf die Verwertung ihrer Abfille, also des Sigemehls,
der Borke und der Brettabschnitte, als Brennmaterial fiir die Kessel angewiesen, weshalb
man bei der Wahl der Kesselfenerung hierauf ganz besonders Riicksicht nehmen muss. Die
Rostfliiche fiir Kessel in Siigewerken, welche mit einem grisseren Hobelwerk verbunden sind
und deshalb viele Hobelspiine verfeuern, muss ganz besonders gross gehalten sein, ebenso die
Kesselziige des Mauerwerks, damit sich dieselben nicht durch Flugasche verstopfen. Da dic

2*
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Flammrohrkessel gewdhnlich fiir Innenfenerung mit Steinkohlen gebaut werden, so mache man
bei Bestellung eines solchen Kessels fiir den Sigewerksbetrieb zur Bedingung, dass die
Flammrohre zur Feuerung mit Holzabfillen vorne, wo der Rost eingelegt wird, einen grisseren
Durchmesser erhalten, um eine breitere Rostfliche zu erzielen (siehe Fig. 12). Auch miissen
die Rostliingen gegeniiber den fiir Steinkohlenfeuerung bedeutend vergriossert werden.
Immerhin sind solche grosse Rostflichen, wie sie die Holzfenerung verlangt, in den
Flammrohren schwer unterzubringen und ist daher fiir Sigewerksbetriebe die Anlage einer
Vorfeuerung immer vorzuziehen. In einer solchen Vorfeuerung kann man einen geniigend
grossen Planrost einlegen; derselbe findet immer dann seine Anwendung, wenn grobe Holz-
abfiille (Schwarten und Siumlinge) mit Borke und Sdgespihnen gemischt zum Heizen benutzt
werden. Sollen aber ausschliesslich Sigespiihne verfeuert werden, so eignet sich besser eine

Treppenrost-Vorfeuerung (siehe Fig. 14). Die Verbrennung aunf einem Treppenrost ist eine
sehr gleichmiissige, da derselbe eine solche Neigung erhiilt, dass der Brennstoff selbstthitig
in gleichbleibender Schichththe hinabgleitet oder es hierzu doch nur eines gelinden Stosses
mit dem Schiirhaken bedarf. Die vom Flossholz abfallende nasse Borke wird auf den oberen
Stufen eines Treppenrostes einer raschen Trocknung unterzogen und brennt dann vortreftlich.
In einer solchen Feuerung wird eine sehr vollkommene, rauchlose Verbrennung erzielt, da
die sich entwickelnden Verbrennungsgase, welche immer noch unverbrannten Brennstoff (Russ)
enthalten, an den glithenden Wiinden des Feuerraumes hinstreichend, sich entziinden. Aller-
dings beansprucht eine Vorfeuerung 11/, bis 2 m mehr Linge des Kesselhauses gegeniiber
der Innenfeuerung; auch ist das feuerfeste Gewdlbe des Feuerraumes hiufigen Ausbesserungen
unterworfen.
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Fiir Kesselanlagen mit reinem Wasser, ohne Schlamm und Kesselstein, fiir periodischen
Betrieb und bei geringem verfiigharem Raume fiir das Kesselhaus eignen sich besonders die
Rauch- oder Heizrohrenkessel mit Unterfeuerung wie Fig. 15 zeigt. Diese Kessel sind allerdings
wegen der vielen lang hindurchgehenden Rihren schwer zu reinigen und verlangen deshalb

* Aus dem Kataloge von H. Paucksch, A.-G. Landsberg a. W,
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ein reines Speisewasser, sie haben jedoch eine schnelle Dampfentwickelung, da die diinn-
wandigen Rauchrohren die Wiirme der Feuergase schnell an das sie umgebende Wasser
abgeben. KEs eignen sich daher diese Kessel fiir periodischen Betrieb, wenn derselbe z. B.
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an mehreren Tagen und wiihrend der Nacht ruht. Infolge ihrer miissigen Grisse sind die
Anschaffungskosten solcher Kessel ziemlich niedrig und da auch das Kesselhaus verhiltnis-
miissig klein sein kann, stellt sich eine derartige Dampfanlage billig. Da diese Kessel Unter-
fenerung haben, kann die Rostfliche fiir die Heizung mit Sigespihnen, Borke und Holzabfillen,

zur Erziclung des notigen Heizeffektes, leicht geniigend gross gemacht werden. Infolge der
lebhaften Wasserzirkulation erzengen solche Kessel ziemlich nassen Dampf, was die Ein-
schaltung eines Wasserabscheiders in die zur Dampfmaschine fiihrende Rohrleitung erforder-
lich macht.

Die Rauch- oder Heizrihrenkessel werden in Grissen von 19 bis 145 qm Heizfliche
gebant und zwar fiir einen Betriebs-Uberdruck von 5 bis 8 Atmosphiiren. Geringere Kessel-
spannungen werden neuerdings als nicht mehr vorteilhaft bezeichnet?!).

1) W. Rebber sagt hieriiber:
Eine hohe Kesselspannung ergiebt in zweierlei Beziehungen eine Ersparnis, einmal eine direkte
Brennmaterialersparniss bei der Kesselanlage und zweitens eine mehr indirekte, indem sie der Dampfmaschine
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Die Lokomobilen werden entweder fahrbar oder stationiir gebant. Die kleineren und
fahrbaren Lokomobilen (siehe Fig. 16) sind wie die Lokomotivkessel mit viereckiger Feuer-
biichse konstruiert und mit Planrosten versehen. Diese Lokomobilen kénnen, ihres geringen
Gewichts und der tieferen Lage ihres Schwerpunktes halber, leicht von einem Ort zum andern,
selbst bei schlechten Wegen, gefahren werden.

Fiir Sigewerke mit daunerndem Betrieb eignen sich jedoch besser die stationiren, auf
Tragfiissen ruhenden, grisseren und schwereren Lokomobilen mit ausziehbarem Rohrenkessel
(Fig. 17). Dieselben bieten den grossen Vorzug, dass die hier runde Feuerbiichse mit dem
daransitzenden Rohrsystem, wie Fig. 18 zeigt, zum Zwecke der Reinigung bequem heraus-
gezogen werden kann. Solche stationdiren Lokomobilen sind dann vorteilhaft mit einer
Treppenrost - Vorfeuerung  zu
versehen (siehe Fig. 19), da
die in Sigewerken sich erge-
benden Spihne und trockene
Borke bei Verbrennung auf
einem Treppenrost zum Loko-
mobilbetriebe vollstiindig hin-
zureichen pflegen, ohne eines
Zusatzes von Steinkohlen zu
bediirfen.  Die Vorfeuerung
besteht hier aus einem ganz
von Eisen hergestellten Kasten,
welcher im Innern mit feuer-
festen Steinen ausgemauert ist
und auf Ridern ruht, um leicht
weggefahren zu werden wenn
der Kessel ausgezogen werden
soll. Die innere Einrichtung
einer solchen Treppenrost-Vor-
feuerung ist ans Fig. 20 er-
sichtlich. Die Sigespiihne
werden in den Trichter eingefiillt und rutschen, in Glut kommend, allmihlich den schrigen
Rost herab. Die Flamme schligt dann iiber die Feuerbriicke in den Kessel. Bei richtiger
Behandlung giebt es so gut wie gar keinen Rauch, da derselbe fast vollstindig verbrennt.
Koks und Steinkohlen diirfen jedoch auf dem Treppenrost nicht verbrannt werden.

Fig. 17.

gestattet mit geringerer Fiillung zu arbeiten. Bei der Uberfihrung des Wassers in Dampf von irgend
einer Spannung kann man sich vorstellen, dass der Dampf zuerst eine Spannung von 1 Atm. hat und
dieselbe dann durch weitere Zufiihrung von Wiirme allmihlich auf 2, 3, 4 Atm. steigt. Hierbei ist die meiste
Wiirme dazu erforderlich, das Wasser in Dampf von 1 Atm. zu verwandeln; um die Spannung von einer zur
folgenden Atmosphiire zu steigern, ist nur wenig Wiirme erforderlich und zwar um so weniger, je hoher die
Dampfspannung wird. Da nun die Leistung der Dampfmaschine im selbigen Verhiiltnis wiichst wie der Dampf-
druck, die verbrauchte Wirmemenge, d. h. der Brennstoffverbrauch aber wesentlich langsamer, so folgt, dass bei
hohem Dampfdruck der Brennstoff besser ausgenutzt wird, als bei niedrigem.
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Da in den Sigewerken wie in jeder anderen Fabrikanlage, eine Vergrisserung des
Betriebes und dadurch auch eine Mehrbelastung des Kessels in den weitaus meisten Fillen
schon von vornherein vorgesehen werden muss, ist es ratsam, Kessel und Dampfmaschine
recht stark zn wihlen. Bei
Verfenerung von Holzabfillen k187
sollen die Heizfliche und der
Dampfraum des Kessels min-
destens um 1/3 grosser ge-
nommen werden als in solchen
Etablissements, wo ausschliess-
lich mit Kohle geheizt wird.
Auch sei noch bemerkt, dass
bei grisseren Sigewerken mit
Tag- und Nachtbetrieb die
Anlage eines Hilfskessels zu
empfehlen ist, um den Betrieb
bei plotzlich nitig werdenden :
Ausbesserungen, beim Kesselrcinigen ete. nicht unterbrechen zu miissen.

Was endlich noch den Schornstein anlangt, so sind fiir dauernde Anlagen die gemauerten
Schornsteine den eisernen stets vorzuziehen, da letztere zuviel Wirme durchlassen, wodurch

Fig. 19.%*

der Zug verschlechtert wird, und trotz der sorgfiiltigsten Anstriche unter Rost sehr zu leiden
haben. Die Schornsteine der Lokomobilen sind zur Verhiitung von Feuersgefahr mit Funken-
* ** Aus dem Kataloge von R. Wolf, Magdeburg-Buckau.
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fiingern zu versehen. Bei dem Funkenfinger von R. Wolf, Magdeburg-Buckau, der in Fig. 21
dargestellt ist, werden die den abziehenden Feuergasen beigemengten schweren, glithenden

Fig. 20.*

Kohlenteilchen gleich beim Anprall gegen den Fangteller in dic Ranchkammer zuriickgeworfen;
weitere Kohlenteilchen, welche durch die zwischen Teller und Stutzen gelassene Offnung.
Fig. 21. gelangen, verlieren infolge der plotzlich cintretenden
bedeutenden Querschnittsvergrosserung des Funken-
gehiinses so an lebendiger Kraft, dass sie vermige
ihrer ecigenen Schwere hinabsinken und sich im
unteren Teile des Apparates ablagern. Ferner wird
dasEntweichen der Funken anch noch durch die am
Deckel des Apparates vorhandenen Finger ver-
hindert. Zur Entfernung der Funken, welche sich
in dem Gehiuse angesammelt haben, sind die aus
der Abbildung ersichtlichen Reinigungsthiirchen e
und & angebracht. Wird der Auspuffdampf durch
1] den Funkenfiinger geleitet, wie z. B. bei allen fahr-
baren Lokomobilen, so sind aus dem in der Zeichnung
veranschaulichten Rohr von Zeit zu Zeit die Ol-

/

=<l S riickstinde zu entfernen, welche der Dampf hier
o Ly o ——* absetzt. Da das obere Ende des qu. Rohres etwas

zusammengezogen ist, so wird die Offnung unter
——~=>S<= Umstinden durch die Olriickstéinde derartig verengt,
i dass der Dampf sich staut und auf die Kolben im
Cylinder riickwirkt, was natiirlich die Leistung der
Maschine entsprechend vermindert.

Wenn Siigespiihne gefeunert werden, filhre man niemals den abgehenden Dampf der
Lokomobile in den Schornstein.

* Aus dem Kataloge von Heinrich Lanz, Mannheim.
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‘Bei fahrbaren Lokomobilen ist der Funkenfinger direkt auf die Rauchkammer gesetzt;
bei stationdren Kesseln empfiehlt sich dies dagegen nicht, weil durch die ausstrahlende Hitze
das Maschinenhaus iibermissig erwirmt werden wiirde. Man thut daher im letzteren Falle
gut, den Funkenfinger oberhalb des Daches in den Blechschornstein einzuschalten; in dem
Dache selbst muss indessen zur Vermeidung von Feuersgefahr eine Aussparung von 300 mm
bleiben und diese Offnung durch Eisenblech abgedeckt werden. In manchen Gegenden
_bedingen die baupolizeilichen Vorschriften iibrigens eine noch griissere Aussparung im Dache.

Bei Lokomobilen iiber H0 Pferdekriifte empfiehlt es sich, die aus der Rauchkammer
entweichenden Rauchgase nicht direkt in den Schornstein zn leiten, sondern dieselben durch
einen sogenannten Unterzug unter dem Kessel entlang abzufiihren, um dadurch eine vorteil-
hafte Erwirmung des unteren Kesselmantels zu bewirken. Die Rauchgase konnen dann

Fig. 22.%

entweder durch einen gemauerten Schornstein oder durch einen Blechschornstein, welcher auf

einen niedrigen gemauerten Sockel (wie Fig. 22 zeigt) mittels gusseiserner Fundamentplatte
aufgestellt wird, abgeleitet werden.

* Aus dem Katalog von R. Wolf, Magdeburg-Buckau.
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Die Dimensionen der gemauerten runden Schornsteine fiir Steinkohlenfeuerung gehen
aus folgender Tabelle hervor:

— Lichter Ausserer
o Héhe Durchmesser Durchmesser
fliiche
oben unten oben unten
qm m m m m m

30 | 16 | 06 1,0 | 09 1,6
4018 1106 1,0 | 09 1.7
50 | 20 | 065 | 11 | 1,06 | 18
60 | 22 | 07 e | 2,0
80 | 24 | 08 $83-1 .19 2.2
105 | 26 | 09 15 113 9.4
180°1 28 1 b B 9,7
170 | 30 |11 1,9 | 15 3,0
200 | 32 | 12 20.1 17 3.2
250 | 34 1,3 22 | 18 3,5
200 | 36 | 14 24 | 1,9 3.8
350 | 40 | 15 26 | 21 41
400 | 43 1,6 28 | 22 44

Dimensionen des Kesselhauses fiir Anlage von Flammrohrkesseln ohne Vorfeuerung:

150
200

14,2 7,56 3,9
13,3 10,3 3,9

Heiz- Anzahl | Lichtmasse dés Kesselhauses
flicche der
Kessel Liinge Breite Hiihe
qm m m m
10 1 70 | 30 35
15 1 7.1 3,1 3,5
20 1 9,1 3,2 3,5
30 1 107 | 35 3,6
40 1 11,8 3,9 3,7
50 1 124 | 42 3,8
60 1 13,0 4.4 3,9
80 1 14,8 48 4,0
100 2 12,4 6,9 3,8
2
3
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c) Die Wartung der Dampfkessel.

Auch die beste und reichlich gross bemessene Kesselanlage wird ungiinstig arbeiten,
wenn der sie bedienende Heizer nicht die richtige Sachkenntnis besitzt und ausiibt. Denn
der Heizer hat nicht nur die Aufgabe, den Dampfdruck und den Wasserstand im Kessel auf
einer bestimmten Hohe zu erhalten, also ein vorsichtiger Heizer zu sein, sondern er soll
auch ein sparsamer Heizer sein, welcher bei Innehaltung der gesetzlichen und speziellen
Betriebsvorschriften immer bestrebt sein muss, den Kesselbetrieb so billig als nur irgend
moglich zu gestalten. Man sollte daher nur tiichtige, erprobte Heizer einstellen und sie
geniigend unterweisen. - Wir geben zu diesem Zweck nachstehend einen Aufsatz iiber die
sBehandlung der Dampfkessel wiahrend des Betriebes®, welchen wir der Firma
H. Paucksch A.G. in Landsberg a.W. verdanken:

Der Feuermann hat streng darauf zu achten, dass der Wasserstand stets 2—3 em iiber
der Marke des niedrigsten Wasserstandes gehalten wird; zun dem Zwecke muss oft und
jedesmal wenig gespeist werden; empfehlenswert ist es, die Speisevorrichtung moglichst
kontinuierlich wirken zu lassen und dieselbe so einzustellen, dass sie dem Kessel dann soviel
Wasser zufiihrt, als er verdampft.

Der Wasserstandsanzeiger mit Glasrohr muss durch Abblasen nach zirka je 2 Stunden
stets rein gehalten werden, damit sowohl das Glasrohr, als auch die Verbindungsrohre mit
dem Kessel vom Schmutz frei bleiben und Wasser und Dampf leichten Zutritt zum Glase
haben.

Auf die zweite Vorrichtung zur Erkennung des Wasserstandes (Probierhahn) ist dieselbe
Aufmerksamkeit zn verwenden, da dieselbe bei etwaigem Zerspringen des Wasserstandsglases
den einzigen Anhalt zur Erkennung des Wasserstandes giebt. Bei Kesseln mit zwei Wasser-
standsanzeigern miissen beide in der vorbeschriebenen Weise behandelt werden. Bei der
Schwimmyorrichtung mit Zeiger muss der Zeiger tiglich mchrere Male sanft aufgehoben und
heruntergedriickt werden, um sich zu iiberzeugen, dass die Stange etc. sich nicht klemmen.

Selbstverstindlich miissen auch hiinfiz die Wasserstandsangaben beider Apparate unter
einander verglichen und jede Unregelmiissigkeit und Verschiedenheit bei passender Gelegen-
heit ausgeglichen werden, damit jeder Apparat fiir sich zuverlissig ist. Wenn durch eine
Storung bei den Speiseapparaten der Wasserstand im Kessel nicht auf der richtigen Hohe
gehalten werden kann, so hat der Feuermann sofort das Feuer vom Roste zu entfernen und
den Schornsteinschieber zu schliessen. :

Das Sicherheitsventil muss einmal téglich etwas geliiftet werden, damit sich dasselbe
nicht auf dem Ventilsitz festsetzt und bei eintretendem Uberdruck auch sicher ablisst. Das
Anheben und Herunterlassen des Ventils hat allmihlich zu geschehen und ist dasselbe noch
einmal mit dem Hebel sanft nachzudriicken; da die Ventile sonst nicht ganz dicht zu
schliessen pflegen. Sind zwei Sicherheitsventile vorhanden, so sind natiirlich beide in dieser
‘Weise zu behandeln. :

Der Feuermann hat darauf zu sehen, dass der Rost gleichmiissig mit Brennmaterial
bedeckt ist, reingehalten und regelmiissig beschickt wird. Vor dem Offnen der Thiir behufs
Beschickung oder Entfernung der Schlacken muss stets der Schornsteinschieber so weit ge-
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schlossen werden, dass der Rauch nur eben noch entweichen kann und nicht in das Kessel-
haus dringt. Dieser Punkt muss wohl beachtet werden, damit der Kessel nicht zu stark
abgekiihlt wird, wodurch nicht nur die Dampfspannung sinkt, sondern auch der Kessel sehr
bald an den Nietstellen undicht wird. Vom Zustande des Feuers hat sich der Heizer nur
durch Offnen der kleinen Schaulécher zu unterrichten.

Oftmals kommen Feuerlente in die Lage, dass durch irgend eine Ursache veranlasst,
einer oder mehrere Kessel fiir kiirzere Zeit mehr Dampf liefern sollen, als gewdhnlich, d. h.
dass sie mit einer Leistung in Anspruch genommen werden sollen, welche iiber die eigentliche
Maximalleistung des Kessels hinausgeht, dass die Kessel mit einem Wort iiberanstrengt
werden sollen. Gegen jede derartige Zumutung muss sich der Heizer zu verwahren suchen,
weil er dadurch nicht nur sich selbst event. in Lebensgefahr bringt, sondern auch in kurzer
Zeit den Kessel unbranchbar macht. .

Da jedes Kesselsystem eine andere Normal- und Maximalleistung besitzt, so muss der
Heizer Kenntnis bekommen, welches die Normal- und die Maximalleistung des ihm anver-
tranten Kessels ist und sich im Betriebe desselben hiernach richten. Fiir die Konservierung
und fiir das Dichtbleiben der Kessel ist es von der grissten Wichtigkeit, dass derselbe unter
allen Umstéinden vor einer schnellen und ungleichmissigen Abkiihlung bewahrt bleibt; Fehler
gegen diese Vorschrift machen sich binnen wenigen Tagen entschieden bemerkbar. Es wird
deshalb hier noch einmal wiederholt, dass der Schieber stets geschlossen werden muss, wenn
die Feuerthiiren aufgemacht werden, dass der Schieber stets geschlossen bleiben muss, wenn
kein Feuer auf dem Rost befindlich und der Kessel noch warm ist.

Jeder Kessel muss je nach Beschaffenheit des Speisewassers mehrere Male in 24 Stunden
durch das am vorderen Stutzen befindliche Abblaseventil abgeblasen werden, um den unten
im Kessel abgelagerten Schmutz resp. Kesselsteinstiicke zu entfernen. Behufs des Ausblasens
muss das Ventil gedffnet werden, so dass die ganze Weite des Durchflusses frei ist; das
Ventil wird erst dann wieder geschlossen, nachdem das Wasser im Wasserstandsglase ca. 15 mm
gesunken ist. Sowohl das Offnen als auch das Schliessen des Ventils muss allmiihlich geschehen.

Wie oft dieses Ausblasen vorgenommen werden muss, kann nur die Erfahrung lehren
und es ist anzurathen, anfinglich héufiger auszublasen als scheinbar notwendig ist und je
nach Befund bei der Reinigung eine bestimmte Regel fiir die Heizer festzustellen. Da
wihrend einer Arbeitspause die im Kesselwasser verteilten festen Bestandteile Zeit gehabt
haben sich zn Boden zu setzen, so ist es notwendig, dass nach jeder Arbeitspause bevor
das Feuer wieder angeschiirt wird, jedesmal abgeblasen werden muss.

: Behufs ordentlicher Ausnutzung des Brennmaterials ist es notwendig, dass die Feuer-
fliichen des Kessels rein gehalten werden, dass nach je 12stiindiger Arbeit (bei Rohrenkesseln)
siimtliche Feuerrohre entweder mit dem Spiral-Rohrreiniger ausgewischt, oder mit Dampf
gereinigt werden. In jeder Woche werden die Feuerrohre einmal mit dem Spiral-Rohrreiniger
gereinigt, damit unter allen Umstinden jede Inkrustation verhindert wird. Bei Flammrohr-
kesseln wird die Reinigung der Feuerrdhren in mehr oder weniger lingeren Zwischenriumen
vorzunehmen sein, je nach der Natur des Brennmaterials.

Zur Bedienung des Dampfkessels hat der Besitzer soviel Arbeitskriifte anzustellen, dass
stets etwas Zeit zum Putzen und Fegen iibrig bleibt; ein Kesselhaus soll reinlich und die
Garniturteile sauber gehalten werden.
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Reinigung des Kessels.

Muss ein Kessel einer griindlichen Reinigung unterzogen werden, so ldsst man das
Feuer langsam ausbrennen und schliesst, dem Abnehmen des Feuners entsprechend, nach und
nach den Schornsteinschieber.

“ Den Dampf arbeitet man ab oder lisst denselben bis auf ca. 11/s Atmosphiiren vor-
sichtig entweichen, wartet bis das Mauerwerk so weit abgekiihlt ist, dass eine 1Uherhitzun,g';
des Bleches nicht mehr stattfinden kann, selbst wenn dasselbe nicht mehr durch Wasser von
innen gekiihlt wird, und blist dann bei ganz gedffnetem Abblaseventil den Kessel ab.

Will man sich genau von dem Zustande der Ablagerung des Schlammes iiberzeugen, so
offnet man das Ventil nicht ganz, sondern nur ca. 3 mm, so dass die auf dem Boden des
Kessels in dem Wasser entstehende Stromung moglichst gering ist.

Gleich nach erfolgtem Ausblasen wird bei Rohrenkesseln der vordere Reinigungsstutzen,

bei Flammrohrkesseln das untere Mannloch gedffnet nnd der Kessel mit einer Kriicke ober-
fliichlich ansgekratzt, die Flugasche aus den Seitenziigen entfernt und der Kessel thunlichst
von aussen gereinigt. Wenn der Kessel in diesem Zustande 6 Stunden belassen worden ist,
wird das obere Mannloch gedffnet, wodurch der Kessel sich im Verlaufe von weiteren
6 Stunden soweit abgekiihlt hat, dass derselbe mit Bequemlichkeit befahren und gereinigt
werden kann.
. Bei Gelegenheit der vollstindigen Reinigung des Kessels hat der Fenermann auch die
Flugasche aus den unteren Kanilen zu entfernen, wenn nicht die schlechte Qualitéit des
Brennmaterials oftere Ausriumung erheischt. Bei dem Besteigen der unteren Kanile wird
gleichzeitig untersucht, ob die Kappe iiber der Rauchkammer an dem hinteren Teile des
Kessels sich abgeliost hat, oder die Chamottesteine, welche das Auflager des Kessels bilden,
ausgebrannt sind. Miingel letztgenannter Art miissen sofort beseitigt werden, weil sonst ein
Teil der Feuerluft bei Rohrenkesseln, ohne die Réhren zu passieren. direkt durch die Seiten-
ziige nach dem Schornstein entweicht, oder bei Flammrohrkesseln nicht durch die Seitenziige
und den Unterzug streift, sondern direkt in den Schornstein eintritt.

Ausser auf die griindliche Reinigung des Kesselbodens und der Stirnwiénde ist daraunf
zu achten, dass die Verbindungsrohren nach dem Wasserstand ausgeputzt, undichte Hihne
nachgeschliffen und undichte Verschraubungen nen verpackt werden. Bei Gelegenheit der
vollstindigen Reinigung hat anch der Fenermann den Kessel in den Fugen, Nietkopfen, etwa
schon geflickten Stellen ete. zu untersuchen und verdichtige Stellen dem Besitzer zu zelgen
sowie bei weiterem Betriebe sorgsam zu beobachten.

Wenn der Kessel gereinigt und ausgefegt ist, wird das vordere Mannloch verschraubt,
der Feuermann iiberzeugt sich, ob das Ausblaserohr seine richtige Lage hat, in Ordnung ist
und dass keine Gegenstiinde, wic Hammer, Lampe, Putzlappen etc. in dem Kessel aus Ver-
sehen liegen geblieben sind. Hierauf wird gefiillt, das obere Mannloch verschraubt und der
Kessel dem Betriebe iibergeben.

Die wichtige Frage, wann eine vollstindige Reinigung des Kessels vorgenommen werden
muss, ist nur durch die Erfahrung zu erledigen. Bei ganz schlechtem Wasser unterwirft man
den Kessel schon nach einer Woche einer Revision, und schiitzt dann nach der gefundenen
Ablagerung die Dauer der zweiten Periode des Betriebes ab. Bei dieser Schiitzung muss



32 Anlage, Einrichtung und Betrieb der Siigewerke.

man jedoch sehr vorsichtig sein und nicht zu weit greifen, da erst nach erfolgter regelmissiger
Kesselsteinbildung auch das Abspringen und Ansammeln der Kesselsteinschalen ein annihernd
regelmiissiges wird. Bei dem vollstindigen Abblasen behufs dieser ersten Reinigungen, wobei
man die Art der Ablagerung im Kessel untersuchen will, muss das Ausblaseventil nicht iiber
3 mm weit getffnet werden, damit die im Boden befindlichen Ablagerungen nicht aufgeriihrt
werden. : ;

Bei Verschlechterung des Speisewassers, sei es durch die Witterung, sei es durch
Veriinderung des Betriebes etc. veranlasst, muss mit erhohter Vorsicht verfahren und der
Kessel hiiufiger gereinigt und untersucht werden.

d) Die Reinigung des Kessel-Speisewassers.
(Nach einer Publikation des Vereins dentscher Revisionsingenicure, Verlag A. Seydel, Berlin, 1899.)

Von besonderer Wichtigkeit fiir den Dampfkesselbetrieb ist die Reinigung des Speise-
wassers. Die Ablagerung von Schlamm und Kesselstein im Kessel bildet hiufiz die Ursache
von Explosionen; sie betrug nach der Statistik der Dampfkesselexplosionen von 1877—96
ca. 109/, aller Explosionen, ein Beweis, wie wichtig die Frage der Speisewasserreinigung fiir
die Unfallverhiitung ist.

Die Riickstiinde des Speisewassers lagern sich in Form von Schlamm oder Kesselstein
an den ticfsten Stellen der Feuerplatten und auf den Flammrohren ab, bilden hier eine feste
Schicht und fithren dadurch die Gefahr herbei, dass die auf der einen Seite vom Wasser
wenig gekiihlten, auf der anderen Seite vom Feuer stark erhitzten Wandungen gliihend
werden, in diesem Zustande bedeutend an Festigkeit verlieren und durch den Dampfdruck
deformiert werden. Ist dann das Material nicht von guter Qualitit oder wird die Ein-
wirkung des Feuers nicht rechtzeitig gehemmt, so ist ein Aufreissen der gefihrdeten Stelle
und eine plotzliche Entleerung des Kesselinhaltes die unausbleibliche Folge. Zahlreich sind
die Einbeulungen von Flammrohren und nur der meist vorziiglichen Qualitit des Materials
ist es zuzuschreiben, dass nicht mehr und grissere Unfiille sich ereignen.

Ist es anf der einen Seite die Explosionsgefahr, welche durch eine rationclle Reinigung
des Kesselspeisewassers beseitigt wird, so bietet anch auf der anderen Seite der wirtschaft-
liche Erfolg, hervorgerufen durch billige Kesselreinigung, grossere Verdampfungsfihigkeit,
geringeren Kohlenverbrauch, grissere Dauer der Kesselbleche u. s. w. geniigend Grund, der
Speisewasser-Reinigung mehr Beachtung zu schenken, als dies bis jetzt geschehen ist. In
welchem Masse die Okonomie des Dampfkesselbetriebes durch den Kesselstein beeinflusst
werden kann, ergiebt sich aus den Versuchen von R. Wilson. Nach denselben betrigt. der
Kohlenmehrverbrauch bei einer Kesselsteinschicht von 1,5 mm Dicke 159/, bei einer
solchen von 6 mm 40—500/,.

Die Verunreinigung des Speisewassers kann zweierlei Art sein: eine mechanische und
eine chemische, und hiernach unterscheidet man dementsprechend zwei Reinigungsmethoden.
Die mechanische Reinigung des Speisewassers kommt im allgemeinen wenig vor, wiihrend die
zweite, die chemische, jeder Amlage besonders angepasst werden muss, daher meistens
umfangreich und teuer ist.
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: I. Mechanische Wasserreinigung.

Die dem Wasser mechanisch beigemengten Stoffe sind vorzugsweise Schlamm, Lehm,
Abfille, Ol, Algen, Eiseroxyd, Kohlenteilchen ete. Ihre Entfernung aus dem Wasser beruht
auf rein physikalischen Gesetzen, d. h. dem spezifischen Gewicht der Stoffe, der Adhision ete.

Sind die beigemengten Stoffe spezifisch erheblich schwerer als Wasser (Lehm, Schlamm),
so geniigt in den meisten Fillen das Absetzen in Klirbassins. Haben dagegen die Bei-
mengungen ein gleiches oder nur wenig abweichendes spezifisches Gewicht von dem des
Wassers, so muss die Ausscheidung auf dem Wege der Filtration erfolgen. Als Filtermaterial
dient (mit Ausnahme der Reinigung von Ol) Kies und zerkleinerter Koks.

Die Einrichtung der Kiesfilter ist einfach. Zwischen den beiden Sieben eines Behiilters
ist das Filtermaterial gelagert, das Wasser tritt durch ein Rolr in den Behiilter, verteilt
sich iiber die Fliche und sickert, entsprechend dem grosseren Querschnitt, mit ganz geringer
Geschwindigkeit durch das Filter, hierbei seine mechanisch beigemengten Stoffe im Kies
zuriicklassend. Das geklirte Wasser sammelt sich unter dem unteren Siebe, von wo aus die
Speisepumpe es dem Kessel zufiihrt. Das Filtermaterial (grober Kies, zerkleinerter Koks)
wird zweckmiissig in 3 Schichten von verschiedener Korngrisse gelagert und zwar in der
Weise, dass das zu reinigende Wasser zuerst die grobe Schicht durchdringt und dann
allméhlich die feineren. Die Korngrisse wird zweckmiissig zu !/,—3 mm gewiiblt. Derartige
Filtrationsapparate bauen die Firmen Breda & Holzt in Friedenau-Berlin und Hans Reisert
in Koln a. Rh.

Bei Anlage von Filtrations-Apparaten ist die Grosse derselben genaun zu bemessen. Ist
der Querschnitt des Filters zu gering genommen, so durchfliesst das Wasser die Filtrier-
schicht zu rasch und die Schlammteilchen finden dann nicht Zeit, sich geniigend abzusetzen.

Bei Annahme einer Durchfluss-Geschwindigkeit des Wassers durch den vollen Quer-
schnitt des Filters von 1,2 mm pro Sekunde — in Wirklichkeit ist dieselbe wegen des
Filtermaterials bedeutend hoher — und unter Zugrundelegung einer Beanspruchung der

Heizfliche von 20 kg Wasserverdampfung pro Stunde, ergiebt sich die Grosse der Filteranlage
wie folgt:

Heizfliche der Kesselanlage in qm
Sekundl. Wasserquantum in Litern bei der | f
21/, fachen Leistung d. Durchschnittsverbr. | 0.7 | 1,4 2,8 b,6 8.4 11,2 | 14,0

_50 100 | 200 | 400 600 | 800 1000

Erforderl. Querschnitt d. Filterfliche in qm | 0,583 | 1,167 | 2,335 | 4,67 | 7,002 9,34 11,67

Anzahliden it aric el ol sl e 1 I 1 1 1 2 2 2

Durchmesser der Filter in m 41 08651512 Sl T 2,4 2,1 2,4 2,7

Das sekundlich zu reinigende Wasserquantum ist so- bemessen, dass die Pumpe das
21/,fache der stiindlichen Durchschnittsleistung zu speisen vermag und dabei die Geschwindig-
Braune, Sigewerke. 3
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keit des zu klirenden Wassers von 1,2 mm pro Sekunde nicht iiberschritten wird. Erfolgt
die Speisung des Kessels kontinuierlich, so wird die Geschwindigkeit im Filter entsprechend
geringer (0,5 mm pro Sekunde), also auch die Reinigung eine bessere.

Einer besonderen Erwihnung bedarf noch die Reinigung des Speisewassers von Ol und
Fett. Mit der ausgedehnten Verwendung von Kondenswiissern zur Kesselspeisung in grisseren
Fabrikanlagen tritt nicht selten die Erscheinung zutage, dass das 01, welches aus den
Cylindern der Dampfmaschinen in die Kondensatoren iibergerissen wird, in bemerkenswerten
Mengen in die Kessel gelangt, ein Umstand, dessen Folgen oft sehr verhiingnisvoll werden
konnen. Das im Speisewasser teils auf der Oberfliche schwimmende, teils als Emulsion
mitgerissene O1 lagert sich an den besonders gefihrdeten Stellen der Feuerplatten ab,
erhiirtet hier zu einer festen, schlecht wirmeleitenden Schicht und fithrt selbst bei nur
1—2 mm Dicke ein Ergliihen der Feuerplatten herbei.

Vor einem hiiufigen Abblasen des Kessels ist in diesem Falle zn warnen, da das auf
der Oberfliiche schwimmende Ol sich beim Senken des Wasserspiegels an den Kesselwandungen,
besonders den Flammrohren ansetzt und beim Erkalten des Kessels zu einer festen Kruste
erhiirtet. Hierzu kommt noch, dass besonders die aus vegetabilischen und animalischen
Stoffen hergestellten Ole bei hohen Temperaturen sich zu Fettséiuren zersetzen, welche eine
Zerstorung der Kesselwandungen herbeifiihren. Selbst das sparsamste Schmieren ist hiufig
nicht imstande, das Uberreissen von Ol aus der Maschine zu verhindern und es muss dann
zur Abscheidung des Oles aus dem Speisewasser geschritten werden. Dies geschieht am
leichtesten in Holzwollfiltern, einfachen, mit Holzwolle angefiillten Gefissen, welche von dem
Speisewasser langsam durchdrungen werden. Je nach Grosse der Kesselanlage sind zwei
oder mehrere Filter zu verwenden und ist es zweckmiissig, das zu reinigende Wasser die
Filter hintereinander passieren zun lassen. Hierdurch wird erreicht, dass das am meisten
verunreinigte Wasser zuniichst mit der oberen Holzwollschicht in Beriihrung kommt, wiihrend
es zuletzt in gereinigtem Zustande die reine Holzwolle durchdringt. - Die Erneuerung der
Holzwolle hat in der Regel in wichentlichen Zwischenrinmen zu erfolgen.

Uber die Grosse der Filter lassen sich allgemeine Angaben nicht machen; es sei nur
bemerkt, dass bei einer bestimmten Kesselanlage von ca. 600 qm Heizfliche drei Filter-
gefiisse von je 1,2 m Durchmesser und 2,5 m Hohe geniigten. — Es ist jedenfalls vorteil-
hafter, die Filter reichlich gross, als zu knapp zu wiihlen.

Il. Chemische Wasserreinigung.

Das zum Kesselspeisen benutzte Wasser, sei es aus Flussliufen, Brunnen oder Quellen
entnommen, enthiilt stets mehr oder weniger 16sliche chemische Verbindungen, welche entweder
durch eine direkte Einwirkung auf die Kesselwandungen oder durch die im Kessel verbleibenden
Riickstinde fiir den Dampfkesselbetrieb schiidlich und gefahrbringend werden konnen. Direkt
zerstorend wirken besonders der Sauerstoff der im Wasser enthaltenen Luft, die Kohlensiure,
Fettsduren, Humussiuren, Salpetersiure und die Chlorverbindungen. Zu der zweiten Klasse
ziihlen die sogenannten Kesselsteinbildner, d. h. die im Wasser gelisten Salze des Calciums
und des Magnesiums, welche durch Ausscheidung von schwefelsaurem Kalk (Gips), kohlen-
saurem Kalk und kohlensaurer Magnesia an den Kesselwandungen eine mehr oder weniger
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harte Kruste bilden und hierdurch sowohl eine schnellere Zerstorung der Kesselwandungen
herbeifiihren, als auch hiiufig die Ursache eines hohen Kohlenverbrauches sind, mit der
unangenehmen und kostspieligen Beigabe einer schwierigen Kesselreinigung, des sogenannten
Kesselklopfens.

Die Beseitigung und Unschiidlichmachung der im Wasser hiiufig vorhandenen Siuren ist
im allgemeinen eine leichte. In erster Linie ist es der Sauerstoff und die Kohlensiure der
dem Wasser mechanisch beigemengten Luft, welche bei der Kaltspeisung in den Kessel
gelangen und sich bei der Erwirmung in Form von Blasen an den Wandungen ansetzen.
Durch Einwirkung des Sauerstoffes und der Kohlensiinre wird das Eisen in Eisenoxyd zersetzt,
also seine Wandstirke verringert. Hauptsichlich sind die in der Niihe des Wassereintritts
befindlichen Platten, sowie diejenigen Stellen der Zerstorung ausgesetzt, bei welchen ein
Entweichen der Luftblasen nach oben nicht miglich ist, wie z. B. der obere Teil der Sieder,
der untere Teil der Flammrohre etc. Man hilft sich hiergegen am besten dadurch, dass man
das Wasser mittels eines Dampfstrahlgeblises auf ca. 80° C erwirmt, wobei die Luft und
die Kohlensdure entweichen.

Sehr gut hat sich die sogenannte Hochspeisung bewiihrt. Das Speiserohr wird nahe
unter dem niedrigsten Wasserstande in horizontaler Richtung derart in den Kessel eingefiihrt,
dass das Wasser durch seitliche Locher (bei geschlossenem Rohrende) in feinen Strahlen in
der oberen Wasserschicht verteilt wird, ohne unmittelbar auf Blechplatten zu stossen. Der
Vorteil dieser Art der Wasserzufilhrung liegt darin, dass durch die schnelle Vermischung.
des Speisewassers mit der heissesten Wasserschicht im Kessel eine moglichst gleichmiissige
Temperatur im ganzen Kessel und das rasche Entweichen der im Wasser enthaltenen Luft
und Kohlensiure erzielt wird.

Fiir die Behandlung der Dampfkessel zum Schutz gegen Rostbildung, hervorgerufen
durch Sauerstoffgehalt der Luft, wihrend des Stillstandes sind folgende Mittel zu empfehlen:

1. Das Wasser ist aus dem Kessel abzulassen, solange derselbe noch warm ist. i

2. Es ist fiir eine geniigende Luftbewegung im Kesselinnern durch Offnen simtlicher
Verschliisse zu sorgen.

3. Anstrich des Kesselinnern mit Firnis, Theer ete.

4. Der Kessel ist vollstiindig mit luftfreiem, ausgekochtem Wasser zu fiillen.

Der Gehalt des Wassers an freien Siuren lisst sich leicht durch blaues Lackmus-
papier nachweisen, indem dasselbe beim Vorhandensein von Siuren durch das Wasser rot
gefirbt wird. In der Natur findet sich das Wasser selten so stark siiurehaltig, dass es ein
Zerfressen der Bleche direkt hervorrufen konnte, vielmehr wird der Gehalt an Siuren erst
dann gefahrbringend, wenn das Wasser durch Verdampfung einen gewissen Grad der Kon-
zentration erreicht hat. Ein zeitweiliges giinzliches Erneuern des Kesselinhaltes geniigt dann,
um die Gefahr zu beseitigen.

Weit gefihrlicher und energischer wirkend sind die zuweilen in solchem Speisewasser
vorkommenden organischen Sduren, welches aus Brunnen in der Niithe von Dunggruben, aus
Torfbriichen, Braunkohlengruben u. a. m. entnommen wird. Um diese Siuren unschidlich zu
machen, miissen dem Speisewasser basisch wirkende Chemikalien zugesetzt werden, von denen
sich am besten kohlensaures Natrium (Soda) hierzn eignet. Die Soda ist dem Kesselwasser
so lange hinzuzusetzen, bis rotes Lackmuspapier durch das Wasser schwach blan gefirbt

3#
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wird, d. h. bis das Wasser alkalisch reagiert. Auch hierbei ist ein hédufiges Erneuern des
Kesselinhaltes zu empfehlen.

Die Stoffe, welche fast ausschliesslich Kesselstein bilden, sind hauptsiichlich schwefel-
saurer Kalk, kohlensaurer Kalk, kohlensaure Magnesia.

Der schwefelsaure Kalk oder Gips wird beim Verdampfen des Wassers ausgeschieden
und bildet einen sehr harten und schwer zu entfernenden Kesselstein.

Der kohlensaure Kalk, sowie die kohlensaure Magnesia werden durch die im Wasser
enthaltene Kohlensidure als doppeltkohlensaure Salze in Losung erhalten; beim Kochen wird
dieses Losungsmittel entfernt und dadurch unloslicher einfacher kohlensaurer Kalk, bezw.
Magnesia ausgefiillt, die aber beide einen weicheren Riickstand bilden und leichter zu be-
seitigen sind.

Ausser diesen drei Kirpern finden sich noch hiiufig Kieselsiureverbindungen des Eiseus,
Eisenoxyd und Thonerdehydrat im Speisewasser vor.

Das Prinzip der chemischen Wasserreinigung besteht nun darin, diese in Wasser schwer
loslichen Verbindungen durch Einwirkung von Chemikalien in leicht losliche und unldsliche
zu verwandeln. Die unloslichen Verbindungen werden durch Absetzen oder Filtrieren aus
dem Wasser entfernt, die leicht loslichen verbleiben im Speisewasser, wo sie mit wenig
Ausnahmen unschidlich sind. Das Reinigungsverfahren ist somit eine Verbindung von
chemischer und mechanischer Reinigung.

Bei einer rationellen Wasserreinigung wird, wie dieses aus dem eben Gesagten deutlich
hervorgeht, die Reinigung und Klédrung ausserhalb des Kessels erfolgen miissen.

Die zur Anwendung kommenden chemischen Reagentien sind: Kalk, Soda, Atznatron.
Ausser den hier angefiihrten Mitteln sind noch viele andere, z. B. Chlorbarium, kohlensaures
Kali, kohlensaures Ammoniak, Salzsiiure u. a. in Vorschlag gebracht und teilweise auch benutzt
worden. Jedoch sind diese Mittel mit mehr oder weniger Vorsicht anzuowenden, da sie ent-
weder die Kesselbleche selbst, oder die metallenen Armaturteile angreifen, aunch stehen die-
selben zum Teil zu hoch im Preise, als dass sie mit Vorteil angewendet werden konnen.

Wie schon betont wurde, ist die Wahl des chemischen Reagens im allgemeinen von der
Natur und Quantitit des Kesselsteins einerseits, sowie von den Kosten der Fillungsmittel
andererseits abhingig. ;

Befindet sich vorherrschend schwefelsaurer Kalk im Speisewasser, so kann die Fiillung
nur mittels Soda erfolgen, bei vorherrschend kohlensaurem Kalk ist das billigste Fillungs-
mittel der Atzkalk, in zweiter Linie Soda. Unter allen Umstiinden miissen die Verunreinigungen
des Speisewassers durch eine chemische qualitative und quantitative Untersuchung bestimmt
werden, um hiernach die Art und die Menge der dem Speisewasser zuzusetzenden Chemikalien
zu bestimmen und zwar hat die Untersuchung vorzugsweise festzustellen den Gehalt an
Kalk, Magnesia und Schwefelsiure, daneben hat sich dieselbe noch zu erstrecken auf die
Bestimmung von Salzsiiure, Salpetersiure und Chlor. Sind die letzteren Stoffe nur als
Spuren vorhanden, so geniigt die qualitative Bestimmung, da die Unschiidlichmachung
derselben durch einen geringen Uberschuss von Soda erreicht wird.

Die chemische Wasserreinigung, also die Ausscheidung der durch die Chemikalien in
unlisliche Salze verwandelten Kesselsteinbildner, erfolgt entweder durch einfaches Absetzen-
lassen in Klidrbassins oder in besonders hierfiir konstruierten Apparaten.
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Solche Wasserreinigungs-Apparate bauen die Aktien-Gesellschaft Humboldt in Kalk bei
Kioln, Hans Reisert in Koln a. Rh. (Patent Dervaux), P. Kyll in Koln-Bayenthal (Patent
Desrumanx), Breda & Holzt in Berlin-Friedenan, Schumann & Co. in Leipzig-Plagwitz (Patent
Brunn-Lowener), Louis Schroeter in Reppen, A. L. G. Dehne in Halle a. S., Maschinenfabrik
Grevenbroich (Rheinland).

Die Konstruktion der Wasserreinigungs-Apparate ist gewohnlich eine so einfache, dass
bei einer nur einigermassen sachgemiissen Behandlung seitens des Kesselwiirters ein Versagen
derselben ausgeschlossen ist. Derselbe hat sein Augenmerk besonders auf die in geringer
Anzahl vorhandenen beweglichen Teile, wie Schwimmer, Schieber, Hiihne u. dergl. zu richten,
ob dieselben leicht und sicher funktionieren und ob dieselben richtig eingestellt sind.

Bei den Apparaten mit Filter ist der Zustand desselben zu beobachten, um den Zeit-
punkt der notwendig werdenden Reinigung genan zn bestimmen, damit eine schlechte
Absorbtion der Schlammteile nicht vorkommen kann. Bei Filterpressen sind die Filtertiicher
zeitweise anf ihre Festigkeit und Dichte zu priifen.

e) Die Dampfmaschine.

Der Dampf wirkt in der Dampfmaschine durch seine Expansivkraft d. h. durch den
Druck, den er — vermige seines Bestrebens sich auszudehnen — auf den Kolben des Dampf-
cylinders ausiibt. Lisst man Dampf von einer gewissen Spannung nur eine kurze Zeit auf
den Kolben einwirken, so wird sich derselbe in Bewegung setzen, d. h. seinen Hub beginnen.
Schliesst man dann den weiteren Dampfzutritt zum Cylinder ab, so driickt der Dampf ver-
moge seiner Expansionskraft noch weiter auf den Kolben und fiihrt ihn bis zum Ende seines
Hubes. Der Dampf verrichtet hierbei, unter fortwiihrender Abnahme seiner Spannung, Arbeit,
die keinen Brennstoff kostet. Je friither man den Dampfzufluss zum Cylinder abschneidet (je
kiirzer man die Admissions- oder Volldruckperiode und je liinger man die Expansionsperiode
macht), desto mehr Arbeit kann man auf die eben angegebene Weise durch Expansion ge-
winnen, desto vorteilhafter wird also die Maschine hinsichtlich ihres Dampfverbrauches
arbeiten.

Das Verhiiltnis zwischen dem Kolbenweg wiihrend der Dampfeinstromung und seinem
ganzen Hube nennt man den Fiillungsgrad des Dampfcylinders. Je kleiner man den Fiillungs-
grad und je grosser man dementsprechend den Expansionsgrad einer Dampfmaschine macht,
desto grosser ist die Ersparung an Dampf bezw. Brennstoff. Der Fiillungsgrad hiingt mit der
Dampfspannung zusammen; je hoher die Spannung des vom Kessel kommenden Dampfes ist,
desto besser expandiert er und mit desto geringerer Fiillung kann also die Dampfmaschine
arbeiten. Besonders fiir Sigewerke mit ununterbrochenem Betriebe (Tag- und Nachtbetrieb)
sind Dampfmaschinen mit hohen Expansionsgraden sehr geeignet. Dieselben bieten zugleich
den Vorteil, dass bei etwaiger Vergrisserung der Anlage auch eine erhihte Arbeitsleistung
der Dampfmaschine erzielt werden kamn, indem man ihren Fiillungsgrad zwischen gewissen
(Grenzen vergrissert.

Einen weiteren Vorteil sucht man durch Niederschlagen (Kondensation) des abgearbeiteten
Dampfes vor dem Kolben der Dampfmaschine zu erreichen. Man vergrossert dadurch die
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Arbeitsleistung der Maschine, bezw. kann derselben unter sonst gleichen Verhiltnissen kleinere
Dimensionen geben. Andererseits absorbiert aber die Maschinerie des Kondensators (die
Luftpumpe und in vielen Fillen adch noch eine Kaltwasserpumpe) wieder einen Teil der
Nutzleistung der Dampfmaschine. Auch ist oft die Herbeischaffung des erforderlichen Kiihl-
wassers bezw. das Abfithren des Niederschlagwassers mit Schwierigkeiten verbunden. Da wo
der Brunnen nicht das nitige Kondenswasser giebt und man nicht den erforderlichen Abfluss
fiir dasselbe schaffen kann, wendet man zu dessen Abkiihlung neuerdings vielfach Gradier-
werke an. Die sehr verbreitete Ansicht, dass das warme Kondenswasser vorteilhaft zur
Kesselspeisung verwendbar sei, ist mindestens zweifelhatt, da dieses Wasser meist viel Fett
und Schmieridl mit sich fiihrt, welches erfahrungsmissig den Kessel stark angreift. Es sollte
daher das Niederschlagwasser, bevor es als Speisewasser benutzt wird, gereinigt werden.

Die Rohrleitung, welehe den Dampf vom Kessel zur Maschine fiihrt, soll zur Vermeidung
unnitiger Wirmeverluste mit einer Schutzmasse umkleidet werden, wodurch bedeutend an
Dampf gespart wird.

Die Stenerungen der Dampfmaschinen sind entweder Schieber-, Ventil- oder Haln-
stenerungen. Obgleich Ventil -Dampfmaschinen einen etwas grisseren Nutzeffekt geben als
diejenigen mit Schicbersteuerung, so haben sie doch den Nachteil, dass ihr Mechanismus
komplizierter ist. Die Ventilstenerungen erfordern oftere Ausbesserungen sowie eine sehr
sorgsame und sachgemisse Bedienung, wie sie bei Sigewerken meist nicht zur Verfiigung
steht. Priizisionsstenerungen nennt man diejenigen, bei denen die Dampfeinstromungskaniile
wiihrend der Volldruckperiode vollstindig geiffnet bleiben und nach derselben augenblicklich
abgeschlossen werden, wobei die Zeit des Abschlusses durch den Regulator selbstthiitig so
bemessen wird, dass der Maschine nur ebensoviel Dampf zugefiihrt wird, als der angenblicklich
zu leistenden Arbeit entspricht.

Die wesentlichsten Bedingungen, welche ein Motor erfiillen muss, um fiir Sigereibetrieb
geeignet zu erscheinen, sind einfache Bedienung, Dauerhaftigkeit und Zuverlissig-
keit. Man legt Siigemiihlen in neuerer Zeit gern in unmittelbarer Nihe der zu exploitierenden
Waldungen an und es hiilt zuweilen schwer, in solchen meist abgelegenen Gegenden
geiibte und zuverlissige Maschinisten, wie solche fiir kompliziertere Dampfanlagen unerlisslich
sind, zu finden und zu halten. Deshalb ist es von grosser Wichtigkeit, dass die Betriebs-
maschine dauerhaft und einfach zu handhaben ist, sodass deren Wartung im Notfall auch
ungeiibteren Leuten iiberlassen werden kann.

Dieselben Griinde, welche fiir eine moglichst einfache Bedienung des Betriebsmotors
sprechen, bedingen auch die grosstmoglichste Dauerhaftigkeit desselben. Die Hauptthitigkeit
der Siigemiihlen fillt meistens in den Winter und Friihling, d. h. in eine Zeit, wo dieselben
oft durch Schneefall oder Grundlosigkeit der Wege ganz oder teilweisse vom Verkehr ab-
geschnitten sind. Was es unter solchen Umstiinden bedeutet, wenn durch Bruch oder Ver-
sagen eines Maschinenteils eine Unterbrechung des Betriebes eintritt, hat gewiss schon
mancher Sigemiihlenbesitzer zu seinem Schaden erfahren miissen.

Fig. 23 stellt eine Eincylinder-Auspuffmaschine, Fig. 24 eine Eincylinder-Kondensations-
maschine dar. Zwillings-Dampfmaschine nennt man eine Verkuppelung zweier Eincylinder-
maschinen, von denen jeder Cylinder frischen Kesseldampf zugefithrt erhilt. Man kann hier
mit einer Maschine allein arbeiten, wenn an der anderen Ausbesserungen ndtig werden.



II. Abschnitt. Die Betrichskraft. 29

Fig. 24.**

* Aus dem Katalog von R.Karges, Gustay Hammer & Co., Braunschweig.

** Aus dem Katalog von Weise & Monski. Halle a. 8.
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Anstatt den Dampf in nur einem Cylinder durch Volldruck und Expansion arbeiten zu
lassen, kann man ihn auch zuerst in einem kleineren Hochdruckeylinder wirken lassen und dann
die noch im Dampf vorhandene Spannung in einem grisseren Niederdruckeylinder noch einmal
zur Wirkung bringen. Solche Maschinen heissen Verbundmaschinen und unterscheidet man
zwei Systeme derselben, die Compound-Maschinen und die Woolf'schen Maschinen. Die
Verbundmaschinen gestatten die Anwendung hoherer Expansionsgrade als Eincylindermaschinen ;
sie nutzen also den Dampt besser aus und geben einen wesentlich gleichmissigeren Gang.

Fig. 26.*

Die Woolf'schen Maschinen sind die Vorlinfer der Compoundmaschinen, sie haben ebenfalls
zwei Dampfeylinder von verschiedener Grisse (wachsendem Durchmesser), welche nacheinander
von ein und derselben Dampfmenge durchstromt werden, deren Spannung dementsprechend
immer mehr abnimmt. Der Unterschied zwischen beiden Systemen beruht in der Einschaltung
eines Zwischenbehiilters (Receiver) zwischen dem Hoch- und Niederdruckeylinder der Com-
poundmaschine; diesen Receiver hat die Woolf'sche Maschine nicht. Der Receiver wirkt

* Aus dem Katalog von H. Hotop, Elbing.



Fig. 26.*

* Aus dem Katalog von C. Blumwe & Sohn, A-G., Bromberg - Prinzenthal.

¥
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dhnlich wie der Windkessel einer Pumpe, kraftausgleichend, und triigt zum gleichmiissigen
Gange der Maschine sehr bei. Fig. 25 zeigt eine Compoundmaschine mit Receiver.
Fig. 26 stellt eine Compound-Kondensationsmaschine dar.

Fig. 271.*

Fiir Siigewerksanlagen werden die liegenden Dampfmaschinen den stehenden vorgezogen,
da erstere billiger, alle Teile iibersichtlicher und handlicher geordnet sind, da also die ganze

Fig. 25.+

Maschine leichter zu bedienen ist. Die grossen stehenden qulfT-écilen Balancier-Dampf-
maschinen, die friiher in den Sigewerken gebriiuchlich waren, haben eine sehr geringe Um-
drehungszahl und sind zudem viel teurer als die Compoundmaschinen, weshalb sie von letzteren

* %% Aus dem Katalog der Girlitzer Maschinenbau-Anstalt, A.-G., Girlitz.
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giinzlich verdriingt wurden. Die Benutzung schnelllaufender stehender Schiffs-Dampfmaschinen
ist wenig zu empfehlen, wegen der ausserordentlich anfmerksamen Wartung und Ofteren
vorkommenden Reparaturen.

Ordnet man die beiden Dampfeylinder nicht wie bei der Compoundmaschine neben-
einander, sondern hintereinander an, so erhilt man die sogené,nnte Tandemmaschine (siehe

Fig. 20.% Fig. 80.4*

Dampf:kessal. %

Fig. 27). Die Tandemmaschine
hat immer einen Receiver (Zwi-
schen-Dampfleitung), arbeitet also
mit unterbrochener Expansion.

Endlich giebt es auch Drei- o
fach- Expansionsmaschinen  (I'ri- 1
pel-Compound, siehe Fig. 28); bei
diesen tritt der starkgespannte ol
Kesseldampf zuerst in den kleinen
Hochdruckeylinder,  expandiert ' } m S
dort, stromt dann in die Zwischen- I Ghyks -1V
kammer (Receiver), fiillt dann 4 foly
unter teilweiser Expansion den i B i
grisseren Mitteldruckeylinder, i
stromt dann weiter durch eine |
zweite Zwischenkammer in den i i
noch  grésseren  Niederdruek- i
cylinder und von hier aus ins L=
Freie oder in einen Kondensator.
Diese Maschinen erfordern eine
Dampfspannung von 9—12 Atm.
Fiir den Siigewerkshetrieb halten
wir diese sehr komplizierte Ma-
schine, deren bewegliche Teile — gegeniiber den Zweicylindermaschinen — um ein Drittel ver-
mehrt sind und dadurch viel mehr Wartung und Reparaturkosten erfordern, nicht fiir geeignet.

i

Fig. 31

* #*  Aus dem Katalog von R. Wolf, Magdeburg-Buckan.
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Bei den Compound-Lokomobilen sind — um jeden Wiirmeverlust moglichst zn vermeiden
— die beiden Dampfeylinder nebst dem dieselben verbindenden Receiver im Dampfdom ge-
lagert, letzterer noch von einer guten Wiirme-Schutzmasse umgeben und mit einem Blech-
mantel bekleidet (siehe Fig. 29).

Compound-Lokomobilen arbeiten am vorteilhaftesten mit Kondensations-Einrichtung, weil
durch die letztere eine Mehrleistung der Maschine von etwa 259/, und eine Ersparnis an
Brennmaterial von 25—300/, erzielt wird. - An Einspritzwasser sind ungefiihr 300 1 fiir die
effektive Pferdekraft und Stunde erforderlich.

Steht nicht geniigend Einspritzwasser zur Verfiigung und will man sich in grossen
Betrieben dennoch die Vorteile, welche die Kondensations-Einrichtung bietet, sichern, so lisst
sich dies durch Aufstellung eines Gradierwerkes erzielen. Auf dasselbe wird das zur Kon-
densation verwandte Wasser unter normalen Verhiltnissen mittels der Luftpumpe der Kon-
densation gehoben und soweit abgekiihlt, dass es von neuem zum Niederschlagen des Auspufi-
dampfes benutzt werden kann. Ist ausreichend Platz vorhanden, so wird gewihnlich ein
selbstventilierendes Gradierwerk gewiihlt; wo dagegen Raum gespart werden muss, zieht man
ein Gradierwerk mit Ventilator vor, wie solches in Figg. 30 und 31 abgebildet ist.

Wenn auch das iibrige Sigewerksgebiiude in Holzban ausgefiihrt sein sollte, so muss
doch die Dampfmaschine in einem ringsum durch massives Mauerwerk ecingeschlossenen
Raume aufgestellt werden. Der Sigestaub, der hier die Luft erfiillt, macht es iiberaus
schwierig, der Dampfmaschine jene sorgfilltige Pflege angedeihen zu lassen, wie sie in
anderen Etablissements leicht erreichbar ist. Auch muss man alle Aufmerksamkeit darauf
verwenden, Maschinenreparaturen moglichst zun vermeiden, welche, da die Sigewerke meist
weit von einer Stadt entfernt liegen, mit grossem Zeitverlust und Umstinden verkniipft sind.
Man wird daher eine solche Dampfmaschinenkonstruktion wihlen, welche einen ungestirten
Betrieb selbst unter ungiinstigen Umsténden voraussetzen lisst. Bei mitten im Walde liegenden
Siigewerken ist es auch nicht immer leicht, eine geschulte Personlichkeit zur Fiihrung einer
komplizierten Dampfmaschine zu erlangen. Endlich ist gerade die Inanspruchnahme des
Motors bei Siigewerken eine so unregelmiissige und eine so starke, dass der Dampfmaschine
hier mehr zugemutet wird als in anderen Etablissements mit regelmiissigem Kraftverbrauch.

Da der feine Sigestanb auch in die Dampfmaschinenstube seinen Weg ﬁ_pdet, miissen
alle frei laufenden Maschinenteile, z. B. die Fiithrungen der Kreuzkiopfe, mit guten Olzufiihrungen
versehen werden. Schmierslgliser, welche eine stete Konmtrolle iiber den noch vorhandenen
Olvorrat gestatten, sind hierfiir am geeignetsten.

Mit Riicksicht anf die verschiedene Inanspruchnahme des Motors muss dessen Schwungrad
besonders wirksam sein. Als eine praktisch befundene Regel wird angegeben, dass auf je
110 mm des Cylinderdurchmessers das Gewicht des Schwungrades 1100 kg betragen soll; der
Durchmesser des Schwungrades ist mdoglichst gross zu nehmen. Die Geschwindigkeit des
Dampfkolbens fiir Stigewerks-Dampfmaschinen soll 0,9—1,2 m pro Minute betragen.
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Die Kosten des Dampfmaschinenbetriebes lassen sich iiberschliglich nach
folgender vom ,Magdeburger Verein fiir Dampfkesselbetrieb* aufgestellten Tabelle berechnen,
wobei fiir die Kosten des Dampfes als Mittelwert 25 Pf. pro 100 kg zu Grunde gelegt sind.

E Fiir 1 Pferdekraft und Stunde
Maschine | Zinsen, | |}(ie:ia.lrnz-
[ Ab- Dampf i Wartung, | kosten
schreib. | Schmie- des
Art Preis | Reparat. ‘ rung | Betriebes
Mark Pf. kg Pf. B o i Pf.
Eincylindrige
Auspuffmaschine
bis" SIbEPS 1500 0,5 28 7,0 0,7 8,2
5 S s )t 2700 0,5 26 6,5 0,7 7,6
10, 20, 4200 04 24 6,0 0,6 6,9
i [ 6 000 0,3 22 b5 0,6 6,3
I 8500 0,2 | 20 5,0 0,5 5,7
0 , 110 , (12000} 02 | 18 45 | 05 5,1
T | et 15" 1 Rt 150004 02 | 16 4,0 0,4 4,6
Eincylindrige Kon- 1'
densationsmaschine {
bis 30 PS 5200 0,3 145 3.8 0,37 44
80 - 6077 10000 | 0,3 14 3,5 0,33 4,1
S0 {6 e 14000 | 0,2 13 3,2 0,32 3,8
100 =S TH( = 18 000 0,2 12 3.0 0.3 [I==58.5
150, 200232 23000 0,2 11 2.8 0,27 3,2
Verbundmaschine
mit Kondensation :
bis 50 PS | 12000 04 10 | 25 02 | 32
18 Kyt ks 18000 0,3 91,1 24| 023 2,9
100 , 200 , |27000] 02 9 23 | 022 | 27
200 , 800 , |36000| 02 LM GRS gl L 2,5
300 . 400 , | 44000 02 8 | 20 | 020 | 24
400 , 500 , |50000| 02 TARLIT9 T 0118 2,2

Beispiel fiir die Anwendung vorstehender Tabelle: Welche Betriebskosten erwachsen durch Anlage einer
nenen Compoundmaschine von 200 Pferdestirken? — Nach Tabelle, letzte Rubrik, betragen die Betriebskosten
pro Pferdekraft und Stunde 25 Pf., also im ganzen pro Stunde 200 - 27 = 540 Pf. Die Betriebskosten einer
Eincylinder-Kondensationsmaschine von derselben Stiirke wiirden sich auf 200 - 3,2 = 640 Pf. pro Stunde stellen.
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Dimensionen fiir den Aufstellungsraum von Dampfmaschinen (Maschinenstube):

Eincylindermaschine Breite
Hub : —————| der Stube
Ma.::lll.inc Breite Kon[;}e!fs‘:ttion Kond]g;;:ation z“_f;lizy;l:;“_
der Stube | Liinge | Liinge i
| der Stube | der Stube
mm m m m m
400 2.8 5,5 = .43
500 3,3 7.0 8,2 48
600 3,6 8,0 9,3 5,3
700 4.0 8.1 10,3 5.8
800 44 10,0 11,6 6,2
900 48 10,8 12,7 6,7
1000 5,2 11,8 13,8 7.2

f) Die Wartung der Dampfmaschinen.

Die Wartung der Dampfmaschine umfasst:

Das Anlassen oder Ingangsetzen der Maschine,
die Fiihrung derselben,

das Abstellen oder Anhalten derselben,
vorkommende Reparaturen und Nachhilfen.

Vor dem Anlassen miissen alle Zapfenlager, Schubstangenkopfe, Gleitpfannen, iiberhaupt
alle Stellen, wo Reibung stattfindet, sorgfiiltig geschmiert werden; zum Schmieren der Dampf-
cylinder ist nur Mineralsl zu verwenden. Etwa eine halbe Stunde vor dem Ingangsetzen
wird das Dampfventil auf dem Kessel langsam ein wenig gedffnet, um die Maschine nebst
Leitung anzuwiirmen; die Dampfventile an den Heizminteln sind gleichfalls zu 6ffnen, ebenso
auch die Ablasshihne in den Rohren, Schieberkasten etc.. letztere behufs Ableitung des
Kondenswassers. Die Lufthihne an den Cylindermiinteln und Kondenstipfen werden solange
offen gehalten, bis ihnen Dampf entstromt. Beim Anlassen soll im Kessel einiger Uberschuss
an Dampf vorhanden sein, d. h. das Manometer soll eine etwas stirkere Spannung zeigen,
als diejenige ist, mit der die Maschine gewdhnlich arbeitet; wenigstens muss die Dampf-
spannung beim Anlassen der Maschine im Wachsen begriffen sein. Kurz vor dem Anlassen
ist das Dampfventil auf dem Kessel ganz zu offnen. Wo es nur irgend moglich ist, sollen
die Arbeitsmaschinen bei dem Ingangsetzen der Dampfmaschine abgestellt, ausgeriickt sein;
die Dampfmaschine hat dann anfiinglich nur sich selbst und die Transmission in Bewegung
zu setzen, worauf dann die Arbeitsmaschinen erst allméhlich eingeriickt werden.

Zum Anlassen wird das Absperrventil der Maschine allmiihlich und vorsichtig gedffnet,
ebenso der Einspritzhahn am Kondensator, wohingegen die Ablasshiihne geschlossen werden;
nur wenn Schlige im Cylinder auftreten, bleiben sie noch etwas offen. Alsbald nach Ingang-
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setzen der Maschine soll die Speisepumpe probeweise gebraucht werden, was Gelegenheit giebt,
ihre sichere Funktionierung festzustellen.

Wiihrend des Betriebes sind alle Teile der Maschine fortgesetzt zu kontrollieren. Liuft
ein Lager warm, so ist dasselbe zu liiften und reichlich zu schmieren; hilft dieses nicht, so
schmiert man mit einer Mischung von Schwefelbliite oder pulverisiertem Graphit mit Ol Fiir
regelmiissig warm laufende Lager ist Rizinusol als Schmiermittel anzuwenden. Die Stopfbiichsen-
Verpackungen miissen stets in gutem Zustande sein.

Schnarrt oder brummt der Kolben resp. die Schieber, so muss reichlich gebchmlel't und
event. ein besseres Schmierdl benutzt werden. Klatscht es im Cylinder, so sind die Ablass-
hihne zur Entfernung des Kondenswassers zu éffnen. Klopfen die Kolbenringe, so ist reichlich
zu schmieren und nachzusehen, ob dieselben etwa abgenutzt sind; treten im Cylinder heftige
Schlige auf, so ist auf Kolbenringbruch zu schliessen. Spielt der Regulator schwer, so ist
derselbe reichlich zu schmieren; auch ist die Kesselspannung moglichst gleich hoch zu halten.

Das Dampf-Absperrventil am Cylinder ist stets voll zu 6ffnen, demnach wird bei Meyer-
scher Steuerung und Drosselventil die Maschine stets durch Einstellung der geeigneten Fiillung
reguliert. Geht jedoch die Maschine selbst bei der kleinsten zulissigen Fiillang noch zu
schnell oder unregelmiissig, so wird der Dampf durch das Ventil auf dem Kessel, nicht durch
das am Cylinder gedrosselt.

Bei Kondensationsmaschinen ist wihrend des Betriebes besonders auf das Vakuummeter
zu achten: je hoher dasselbe steht, desto giinstiger arbeitet die Maschine. Geht das Vakuum-
meter zuriick, so kann Folgendes eingetreten sein: das Kiihlwasser im Kondensator ist zu
warm, der Saugkorb oder die Brause hinter dem Einspritzhahn kann sich verstopft haben,
die Stopfbiichsen an der Luftpumpe konnen undicht sein, Klappen oder Kolben sind in
schlechtem Zustande, desgl. die Verbindung zwischen Luftpumpe und Dampfeylinder, der
Abschluss des Wechselventils kann undicht sein, endlich konnen sogar Undichtigkeiten von
Kolben und Steuerungsorganen des Dampfeylinders darauf schidlich einwirken.

Beim Abstellen der Maschine ist zuerst das Dampfventil am Cylinder zu schliessen;
gleichzeitig wird bei Kondensationsmaschinen der Einspritzhahn etwas und unmittelbar vor
Stillstand der Maschine ganz geschlossen. Damit die Maschine von selbst angeht, soll sie
anf etwa 1/3 des Kolbenhubes still gestellt werden, da dann die Pleuelstange schon eine
giinstige Stellung gegen die Kurbel hat. Wenn der Dampfkolben vor Beginn des Anlassens
ganz am Ende seines Hubes steht, so geht die Maschine nicht von selbst an; man ist dann
gendtigt, am Schwungrad zu drehen, was bei kleineren Maschinen von Hand, bei grossen
mittels besonderer Andrehvorrichtung geschieht.

Bei lingerem Stillstand der Dampfmaschine sind die Stopfbiichsenpackungen zun entfernen
und alle blanken Teile gut einzufetten. Gleichzeitig werden die Dampfeylinder innerlich
untersucht, Schieber und Ventile auf ihr Dichthalten erprobt, die Klappen im Kondensator
event. durch neue ersetzt.

Bei der so iiberaus hiufigen Verwendung von Lokomobilen im Sigewerksbetriebe sollen
hier einige Winke fiir deren Wartung gegeben werden, die wir der von R. Wolf, Magdeburg-
Buckau herausgegebenen Broschiire ,,Betriebs-Anleitung fiir Compound-Lokomobilen® entnehmen.

Beim Anfeuern kann man den anfinglich vielleicht nicht geniigenden Zug durch
Entziindung von Hobelspiinen oder Stroh in der Rauchkammer wesentlich verstirken. Sofern
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mit Kohle geheizt werden soll, ist vor Aufgabe dieser zunichst mit Holz oder anderem leicht
entziindlichen Material ein lebhaftes Feuer auf dem Rost zu erzeugen. Eintretendes Summen
des Kessels beseitige man durch zeitweises Schliessen der Zugklappe unter der Feuerzarge,
also durch Verringerung der Luftzufithrung.

Ist die Lokomobile mit Unterzug versehen, oder kommt ein gemauerter Schornstein in
Anwendung, so muss erst einige Tage gelinde gefenert werden, damit das Manerwerk gehirig
austrocknet. Sofortiges starkes Heizen ist nicht ratsam, da das feuchte Maunerwerk den Zug
des Kessels ungiinstig beeinflussen wiirde.

Zur Erzielung eines giinstigen Heizeffektes ist wie nachstehend zu verfahren:

a) Stein- oder Braunkohlenblicke sind vor der Benutzung in Stiicke von Wallnuss-
grisse zu zerschlagen und fiir eine gleichmiissige, nicht zu hohe Beschiittung des
Rostes Sorge zu tragen.

b) Beim Feuern mit erdiger Braunkohle ist die Beschiittung des Rostes stets derartig
vorzunehmen, dass das frisch aufgeworfene Brennmaterial auf dem der Feunerthiir
zuniichstgelegenen Teil des Rostes einen hiheren Haufen bildet, um dasselbe durch
Strahlung von der hinter jenem Haufen brennenden Kohle vorher anzuwiirmen.
Erst wenn dies geschehen, verteile man in geeigneten Zeitriumen das frische
Brennmaterial anf dem Rost.

Das Abschlacken des Rostes geschieht, indem man die brennenden Kohlen
des ganzen Rostes auf eine Seite schiebt, anf der frei gewordenen die Schlacken
entfernt, hierauf in gleicher Weise mit der anderen Hilfte des Rostes verfihrt
und alsdann wieder das Brennmaterial auf den ganzen Rost verteilt.

¢) Ist der Kessel mit Treppenrost ausgestattet und sind die nitigen Vorbereitungen
zur Inbetriebsetzung des letzteren geschehen, also:

1. Befestigung des Treppenrostes an der Stirnwand des Kessels mit drei

Schrauben,

9. Ausmauern desselben seitlich und im Gewdlbedeckel mit Chamottesteinen,

3. gelindes Anfenern am Tage vorher, damit das Mauerwerk gut austrocknet,
so bereite man durch Spiine und Holz ein lebhaftes Feuner, damit gleich von
vornherein die kalte Luft aus Kessel und Schornstein getrieben wird, verteile das
Feuer etwas und werfe nach und nach das zur Verwendung kommende Brenn-
material auf, reguliere den Zug durch die seitlich angebrachten Schieber und iffne
die vordere Thiir nur, wenn die unter dem Rost sich anhiiufende Asche entfernt
oder der Planrost gereinigt oder abgeschlackt werden soll. Dieses hat in Zeit-
riumen von 2—3 Stunden zu geschehen.

Die Behandlung des Treppenrostes ist der Beschaffenheit des Brennmaterials
und den Zugverhiltnissen anzupassen; schwere Brennmaterialien erfordern mehr
Zug als leichtere. Bei zu starkem Zug wiirden erstere ein Verbrennen der Rosten
herbeifiithren, letztere vom Rost herunterfliegen, sich an den Siederidhren festsetzen
und diese schliesslich verstopfen.

Den Trichter des Treppenrostes fiille man voll mit Brennmaterial und passe
durch Stellung des Kohlenschiebers ab, dass dasselbe gleichmiissig nachfillt, so
dass die oberen Roststufen ca. 100 mm und die unteren ca. 40—50 mm bedeckt
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sind. Die schrige Stellung des Rostes kann am vorderen Rostbalken durch zwei
Stellschranben geregelt werden, je nachdem der Rost oben oder unten zuviel
bedeckt ist. Fillt die Kohle einmal nicht nach, oder brennt sie nicht gleich-
missig, so dass sich dunkle Stellen unter dem Rost zeigen, so helfe man mit
einem Schiireisen nach, jedoch ist hierbei zu beachten, dass nicht auch brennende
Kohle mit hinuntergerissen wird. _

War der Kessel mit kaltem Wasser bis zur Wasserstandsmarke gefiillt, so wird sich
withrend des Anfeuerns ein Steigen im Wasserstandsglase bemerklich machen; man lasse
deshalb durch den Ablasshahn nach und nach so viel Wasser aus dem Kessel, bis das Wasser-
standsglas wieder die normale Hohe anzeigt. Auf diese Weise erzielt man die wiinschens-
werte Wasserzirkulation und Erwirmung der unteren Kesselpartieen.

Der Wasserstand im Kessel soll immer in Hohe der Wasserstandsmarke erhalten werden,
niemals niedriger, aber auch nicht viel hoher, damit das Wasser nicht aufkocht und vom
Dampf in den Cylinder hiniibergerissen wird.

Schmierung der Maschine. Wihrend der Dampfentwickelung, also ca. !/, bis 3/,
Stunde vor dem Angehen der Maschine, besorge man das Abschmieren letzterer mit , Valvoline-
Maschinendl* und revidiere die Schmierbiichsen, ob Dochte in denselben sind, auch sind simt-
liche Schmierlocher mit O1 zu versehen. Fiir die Regulatorspindel-Spur ist eine Stauffer’sche
Schmierbiichse fiir konsistentes Fett angebracht. Zum Schmieren der Cylinder und der
Schieber befindet sich auf dem Cylinder-Schieberkasten eine mechanisch angetriebene Press-
Schmierpumpe.

Fiir die Cylinder verwende man bestes ,Valvoline Cylinder-0O1%, ein im Wesentlichen
aus Kohlenwasserstoff bestehendes, keine Fettsiure enthaltendes Material, dessen Bezugsquelle
sorgfiltig auszuwéhlen ist. Von der Verwendung von Talg oder Pflanzendl ist entschieden
abzuraten, weil diese Schmiermittel sich bei der hohen Temperatur des Dampfes im Cylinder
zersetzen und hierbei Fettsidure ausscheiden, welche die Cylinderwandungen und Kolben sehr
angreift.

Die Stopfbiichse fiir die Expansionsschieberstange darf nur sanft angezogen werden,
wenn die Steuerung sicher funktionieren soll. Uberhaupt ist grosse Sorgfalt auf die Packung
der Stoptbiichsen und auf das Anziehen der letzteren zu verwenden. Schiefes Anzichen
erschwert sehr den Gang der Maschine und fiihrt eine vorzeitige Abnutzung der betr.
Maschinenteile herbei. auch erzeugen Packungen, die zu lange benutzt werden und hart ge-
worden sind, in den sich bewegenden Stangen (Kolbenstange, Schieberstange, Pumpenkolben)
leicht Riefen.

Beim Neu-Verpacken der Stoffbiichsen wiihle man Schnur von Stirke des Zwischen-
raumes und schneide Lingen genau zu einem Ring passend, so dass die Enden dicht gegen-
einander stossen; iibereinander diirfen dieselben niemals liegen.

Dampfkolben. Wenn die Lokomobile tiglich arbeiten muss, ist mindestens alle
Vierteljahre, nach liingerer Ausserbetriebsetzung aber jedesmal, der Dampfkolben griindlich
zu reinigen; die Kolbenringe sind nachzuspannen (spreizen), wenn es sich zeigt, dass dieselben
nicht mehr dicht an die Cylinderwandungen anschliessen. Zwischen Kolbenkirper und Deckel

Braune, Sigewerke. : 4
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sollen die Kolbenringe dicht abschliessen, aber auch so leicht beweglich bleiben, dass sie
sich durch einen leichten seitlichen Stoss, z. B. mit einem Hammerstiel, verschieben lassen.
Die Reparatur eines Dampfkolbens sollte nur von einem geschickten Sachverstindigen aus-
gefiihrt werden, da es fiir einen sicheren und dkonomischen Betrieb unbedingt notig ist, dass
der Kolben in bester Ordnung bleibt. Die Beschaffung eines Reservekolbens mit Stange,
Stopf- und Grundbiichse ist besonders bei forciertem Betriebe sehr zu empfehlen.

Dampfschieber. Nach Abnahme des an den Schieberkasten angeschraubten seitlichen
Deckels kann man untersuchen, ob der Schieber gut auf der Schieberbahn aufliegt und ob
er richtig eingestellt ist; man ist sicher, dass derselbe dicht schliesst, wenn sich die Schieber-
bahn schén blank zeigt. Risse, Riefen und Roststellen sind dagegen ein Zeichen von
Undichtheiten.

Ein etwa eintretendes pfeifendes Gerdusch im Schieberkasten ist entweder auf mangel-
hafte Schmierung zuriickzufiihren, oder es liegen die Federn, welche den Schieber andriicken,
zu stramm am Deckel; in diesem Falle sind die Federn so weit zuriickzubiegen, dass sie
hiichstens 1 mm Spannung haben. Es wird vielfach angenommen, dass durch recht strammes
Spannen der Schieberfedern ein besserer Abschluss des Schiebers erzielt wird; es trifft dieses
aber nicht zu, die nachgelieferten Schieberfedern miissen vielmehr an Ort und Stelle, wie
schon erwiihnt, anf 1 mm Spannung angepasst werden, was in kaltem Zustande der Federn,
aber in vorsichtiger Weise, ausgefiihrt werden kann.

Die Lagerschalen der Kurbelwellen und Pleuelstangenlager sind ohne Spielraum fest
zusammengepasst: es muss also, wenn das Nachziehen derselben erforderlich wird, von den
Sehnittflichen entsprechend abgefeilt werden, und ist darauf zu achten, dass die Lagerschalen
auch nach dem Befeilen wieder ohne Spielranm zusammenliegen.

Liuft ein Zapfen oder eine Welle warm, so lise man die Deckel-Schrauben etwas-und
thue Schwefelbliite zum Ol. Die Pleuelstangenlager ziehen sich durch Warmlaufen zusammen
und verursachen dadarch eine sehr starke Reibung, sodass die Lager in diesem Zustand
iiberhaupt nicht von selbst wieder kalt werden konnen. Die einzelnen Schalen miissen daher
von einem Sachverstindigen auseinander gerichtet und frisch angepasst werden.

Bei der Montage der Maschine ist der Ausdehnung resp. Formverinderung des Dampf-
kessels durch die Wirme und den Dampfdruck genan Rechnung getragen. Deshalb muss die
Lokomobile stets mit dem vollen Dampfdruck arbeiten, fiir welchen sie konsfruiert und
konzessioniert ist; bei einem verminderten Druck wiirde die Maschine nicht ihre normale
Lage haben und hierunter sehr leiden.

Vor dem Anlassen der Liokomobilen mit Kondensation, welche pro Minute und
Pferdekraft 5—6 1 Einspritzwasser erfordern, hat man den am Kondensator befindlichen Luft-
halin zu schliessen und den Einspritzhahn zu offnen. Hat die Luftpumpe Wasser angesaugt,
so reguliere man den Einspritzhahn so, dass das Vakuummeter eine moglichst hohe Zahl
zeigt, also die giinstigste Luftleere vorhanden ist; die Temperatur des abfliessenden Kon-
densationswassers pflegt hierbei ca. 330 Celsins zu sein.

Folgende Ursachen kinnen ein nicht richtiges Funktionieren oder auch ein giinzliches
Versagen der Kondensation herbeifiihren:
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1. Undichtigkeit der Flanschenabdichtungen,
2. 5 » beiden Stopfbiichsen am grossen -Cylinder,
3 »  Gummiklappen,

4. Abnutzung der Hanfliderung (Umwickelung) des Luftpumpenkolbens,
5. Verstopfung der Einspritzrohrleitung.
Um vorerwiihnte Ubelstinde zu beseitigen, miissten

ad 1 und 2 die Dichtungen erneuert,

ad 3 die Gummiklappen umgedreht, oder wenn dieselben gebrochen oder verbriiht
sind, durch neue ersetzt,

ad 4 der Luftpumpenkolben mit frischem Hanf umwickelt und das Ende des
letzteren gut mit Bindfaden befestigt werden. Der Kolben muss horizontal
gelegt und mit geschmolzenem Talg iibergossen werden.

Der Hahn am Vakuummeter soll nur so weit getffnet werden, dass der Zeiger anniihernd
ruhig steht. Bei den Kondensationsmaschinen ist besondere Sorgfalt anf die Dichtigkeit
der Stopfbuchse des grossen Cylinders, sowie auf die der Flanschenverbindungen zwischen
letzterem und Luftpumpe zu verwenden, weil das gute Funktionieren hiervon wesentlich mit
abhiingt.

Undichtigkeiten werden in der Regel erkennbar durch pfeifendes Gerdusch, herriihrend
von angesaugter atmosphirischer Luft. Das Auffinden der undichten Stelle wird durch
Ablenchten mittels Handlampe erleichtert; an der Stelle, wo Luft angesaugt wird, wird die
Flamme eine flackernde Bewegung annehmen. Sollte die Kondensation plotzlich versagen,
was am Vakuummeter und am Warmwerden des Kondensationsrohres sofort ersichtlich wird,
so ist der Einspritzhahn sofort zu schliessen und das Wechselventil schnell zu iéffnen, wonach
der Dampf ins Freie geht.

Beim Anhalten der Compound-Lokomobilen hat man:
1. das Hauptabsperrventil zu schliessen,
2. das Absperrventil und den Ablasshahn zu Offnen,
bei den Maschinen mit Kondensation ausserdem:
3. den Einspritzhahn sofort zu schliessen,
4. desgleichen den Lufthahn am Kondensator zu offnen.
Bei Nichtbeachtung der Vorschrift 3 und 4 wiirde Wasser in den Cylinder kommen
und es konnte dadurch beim Wiederangehenlassen der Maschine eine Beschidigung der
letzteren herbeigetiihrt werden.

Absperrventil. Es muss dafiir gesorgt werden, dass der Ventilkegel stets vollkommen
dicht abschliesst, denn wenn dieser oder der Ventilsitz abgenutzt ist, dringt trotz nieder-
geschraubter Spindel noch Dampf durch das Ventil und die Maschine kommt wider Willen
in Gang‘. Um dieses unter allen Umstinden zu vermeiden, muss beim Stillstand der
Maschine anch das Absperr-Eckventil und der Ablasshahn unter dem kleinen Schieberkasten
stets geoffnet sein.

Miissen die Speisepumpenventile wiihrend des Betriebes einmal nachgesehen werden, so
Offne man zuerst den Lufthahn der Speisepumpe, driicke dann erst durch Drehung seiner

4*
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Spindel das Speiseventil zu und konnen nun kleine Reparaturen bezw. das Nachsehen der
Pumpenventile ungehindert ausgefiihrt werden, obgleich der Kessel unter Dampf steht. Sollte
man das Offnen des Lufthahns an der Speisepumpe versiumen, so wiirde man sich nach dem
Schliessen des Riickflussventils durch die Spindel der Gefahr aussetzen, das Druckrohr der
Pumpe oder den Vorwiirmer-Apparat zu zersprengen. Ein Gleiches wiirde zu befiirchten sein,
wenn man versiumen wiirde, vor Wiederinbetriebsetzung der Pumpe die Riickflussventil-
spindel wieder aufzudrehen.

Der Vorwirme-Apparat, sowie das Verbindungsrohr, durch welches der Auspuffdampf
demselben zugefiihrt wird, sind von Zeit zu Zeit zu reinigen und das Kiiken, sowie der
Kegel nachzuschleifen, da der im Speisewasser enthaltene Kalk, Schmutz ete. sich am
leichtesten in diesem Hahne festsetzt und eine ungeniigende Erwirmung des Speisewassers
verursacht. Ein Undichtsein des Kegels kann ein Zuriicktreten bezw. Entweichen des
Kesselwassers und auch Hinzutreten von Dampf zur Speisepumpe herbeifiihren.

Wird das Wasser im Wasserstandsglase so triibe, dass eine sichere Kontrolle des
Wasserstandes nicht mehr gut moglich ist, oder versagen die Probirhihne, von denen der
untere stets Wasser, der obere Dampf geben soll, so ist der Druck vom Kessel abzulassen
und nach Beseitigung der Reinigungsschrauben sind dann die gedffneten Hihne mit einem
passenden Draht zu durchstossen.

Behufs Priifung auf die Gangbarkeit des Wasserstandszeigers ist mehrmals des Tages
der am unteren Hahnkopf angeschraubte Hahn zu tffnen und zwar empfiehlt es sich, denselben
abwechslungsweise dann zu Offnen, wenn entweder beide Wasserstandshéhne gedffnet, oder
der obere offen und der untere geschlossen, oder endlich, wenn der obere geschlossen und
der untere gedffnet ist. Wird der am unteren Hahnkopf befindliche Hahn wieder geschlossen
und sind beide Wasserstandshiihne wieder geiffnet, so muss sich, wenn der Apparat in Ordnung
ist, der Wasserstand im Glase wieder so einstellen, wie vor der Probe.

Vorkommen kann es, dass sich das Wasserstandsglas durch die das Glas abdichtenden
Gummiringe verstopft. wenn letztere schlecht eingelegt worden sind; liegt diese Befiirchtung
vor, so durchstosse man, nach Schliessung der Wasserstandshihne und nach Entfernung der
Verschlussschraube am oberen Hahnkopfe, das Glas mit einem Draht.

Bei einem etwaigen Zerspringen des Glases sind die Wasserstandshiihne sofort zu
schliessen, die vorher besprochene Verschlussschraube und die Verpackungsverschraubungen
zu losen, die Stopfbiichsen herauszunehmen und eins von den stets als Krsatz bereit zu
haltenden Glisern mit Gummiringen einzusetzen.

Die Beobachtung des Manometers soll eine sehr sorgsame sein.

Ist im Kessel keine Spannung, so soll der Zeiger des Manometers auf dem Nullpunkt
der Skala stehen; hat der erstere die durch einen roten Strich markierte Atmosphiirenzahl
erreicht, so miissen die Sicherheitsventile, wenn sie in Ordnung sind, abzublasen anfangen.
Geschieht dies nicht, so iiberzenge man sich durch geringes Anheben der Sicherheitsventil-
hebel von der Gangbarkeit der Ventile.

Sollte der Zeiger des Manometers, sofern kein Druck im Kessel ist, nicht auf den
Nullpunkt zuriickgehen, oder bei beginnendem Abblasen der Sicherheitsventile eine hohere
Atmosphiirenzahl als die hochste zulissige anzeigen, so ist das Manometer so bald als mog-
lich durch ein richtig gehendes zu ersetzen. Man hat dafiir zu sorgen, dass sich in der
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Verbindung zwischen Kessel und Manometer bezw. in dem unter dem Manometer befindlichen
Kontrollhahn keine Verstopfungen einstellen und kann sich durch entsprechende Drehung
des Kontrollhahnkiikens von dem ordnungsmiissigen Zustand des Manometers iiberzeugen.
Die Verstellung des Kiikens muss sehr langsam geschehen, damit das Manometer durch
plotzliche Druck-Ab- und Zunahme nicht Schaden leidet.

Es empfiehlt sich kurz vor Beendigung der Schicht, je nach Grosse des Kessels 20 bis
40 mm iiber die Wasserstandsmarke hinaus zu speisen, wiilhrend des Anheizens am Morgen
aber jenen Uberschuss wieder abzulassen, wodurch man den wiihrend der Nacht sich an der
tiefsten Stelle abgelagert habenden Schlamm entfernen kann.

Die Klappe im Schornsteinstutzen ist nach Schluss des Betriebes zu schliessen und das
Feuer auf dem Rost zu loschen bezw. vom Rost zu entfernen.

Vor dem Anheizen sind séimtliche Rohren mit dem Rohrreiniger von Asche und Russ
frei zu machen, ferner ist die etwa unter dem Rost oder in der Rauchkammer befindliche
Asche fortzuschaffen.

Die Feuerthiir darf wiihrend des Betriebes nie liinger offen gehalten werden, als fiir
die Beschickung und das Reinigen des Rostes unbedingt nitig ist, damit keine kalte Luft
an die Rohrwand gelangt. Geschieht solches ofters, so werden infolge des Zusammenziehens
und Wiederausdehnens der Platte die darin befestigten Rohre locker resp. undicht, auch
kann die Platte Risse erhalten. ks 1st deshalb auch zu vermeldaen, ai€ LHUC, Ues Mascuinen-
hauses gerade gegeniiber der Kesselfeuerung anzubringen, es sei denn, dass die Thiir immer
geschlossen gehalten wird, was aber wohl schwer durchfithrbar wire.

Soll der Kessel fiir kurze Zeit ausser Betrieb bleiben, so empfiehlt es sich, denselben
bis zu den Sicherheitsventilen mit Wasser zu fiillen und so stehen zu lassen; vor dem An-
heizen muss das iiberfliissige Wasser natiirlich wieder abgelassen werden.

Bei lingerer Ausserbetriebsetzung muss zur Vermeidung von Rostschidden das Rohr-
system herausgezogen und sowohl dieses als auch das iibrige Kesselinnere mit einem sorg-
filtigen Anstrich, bestehend aus einem Gemisch von Leintlfirniss, gemahlenem Graphit und
Siccativ versehen werden. Dieser Anstrich ist insofern auch sehr vorteilhaft, als er eine
feste Verbindung des Eisens mit dem Kesselstein verhiitet, so dass letzterer sehr leicht zu
entfernen ist. Bei Frost muss bei jeder Betriebsunterbrechung, wiihrend der ein Einfrieren
des Kessels zu befiirchten steht, das Wasser vollig abgelassen werden, wenn man es nicht
etwa vorzieht, statt dessen ein gelindes Feuer im Kessel zu unterhalten.

Soll die Maschine zum erstenmal in Betrieb gesetzt werden, oder sind nach vorauf-
gegangener Reinigung des Kesselinnern die Verbindungen zwischen Kesselmantel und Rohr-
system wieder frisch mit Gummiringen verpackt, so heize man zuniichst den mit Wasser ge-
fiilllten Kessel soweit an, bis das Manometer zwei Atmosphiiren zeigt, lasse dann den Kessel
wieder erkalten und ziehe simtliche Muttern jener Verbindungen noch einmal an, um die
durch das voraufgegangene Heizen weich gewordenen Gummiverpackungen noch mehr zu-
sammenzupressen. In gleicher Weise hat man bei den iibrigen Verdichtungen zu verfahren.
Die Muttern diirfen nicht auf einmal so viel als angiingig, sondern nur nach und nach
angezogen werden, indem man von Mutter zu Mutter geht. .

Auf eine Erscheinung sei noch hingewiesen: Von den Fettteilchen, welche der den
Cylinder passierte Dampf enthiilt, bleibt ein Teil in dem Dampf- Auspuffrohr haften und
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es kommt, zumal bei Verwendung schlechten Schmiermaterials vor, dass jene Fettriickstinde
sich derartig anhiiufen, dass sich dieses Rohr mehr oder minder verstopft. Die Folge davon
ist, dass der Abdampf nicht schnell genug entweichen kann, resp. sich staut, auf den Cylinder-
kolben riickwirkt und die Leistung der Maschine wesentlich beeintriichtigt. T'ritt eine der-
artige Erscheinung auf, so untersuche, bezw. reinige man das Auspuffrohr.

Reinigung des Kessels. Fast jedes Wasser schligt bei dem Verdampfen sogenannten
Kesselstein nieder, welcher schiidlich auf das Material und die Verdampfungsfiihigkeit des
Kessels wirkt. Hat man zwischen verschiedenen Arten von Speisewassern die Wahl, so ist
stets dem weicheren der Vorzug zun geben, weil, je weicher das Wasser, um so weniger
Kesselsteinabsatz zu befiirchten ist. In der Regel ist fliessendes Wasser besser, als solches
aus Brunnen, eine chemische Analyse wird aber immer den sichersten Aufschluss iiber die
geeignetste Qualitit geben.

Eins der Rohre wird bei allen Wolf'schen Lokomobilen nicht umgebtrdelt, um sich
durch Herausnehmen desselben ein ungefihres Urteil iiber den Zustand des Kesselinnern
bilden zu konnen. Fragliches Rohr ist event. nach der Rauchkammer hin hinauszuschlagen.

Die erste Reinigung des Kesselinnern muss nach lingstens sechsmonatigem Betriebe
stattfinden, dic Zeitriume fiir die folgenden Reinigungen sind nach der Menge des vorge-
fundenen Kesselsteins zu bemessen, wobei man beachte, dass derselbe nicht stiirker als ca.
2 mm werden darf.

Wenn bei der Behandlung resp. Wartung des Kessels kein Fehler begangen ist und
trotzdem die Rohre an der Feuerbuchswand anfangen leck zu werden, so ist dieses ein
untriigliches Zeichen von zu grosser Kesselsteinanhdufung und es muss unbedingt sofort eine
Reinigung des Kessels erfolgen. Das Aufwalzen der leck gewordenen Rohre allein niitzt
nichts; wiirde man sich mit letzterer Manipulation begniigen, so wiiren die Rohre im
giinstigsten Falle zwar wieder fiir einige Tage dicht, zweifellos wiirden sich aber sehr bald
Undichtigkeiten in noch stirkerem Masse einstellen. Wird dennoch durch éfters wiederholtes
Walzen eine Dichtung versucht, so werden dadurch die Rohre in den Wandungen geschwiicht,
die Rohrlocher in der Rohrwand erweitert und durch letzteres schliesslich eine derartige
Deformation der Rohrplatte herbeigefiihrt, dass ein dauerndes Dichthalten der Rohre iiberhaupt
nicht wieder zu erreichen ist. Das Eintreiben von Brandringen darf anf keinen Fall ge-
schehen, auch wiirde durch solche, infolge der Querschnittsverminderung der Siederthren, der
Zug des Kessels sehr beeintriichtigt werden.

Nacharbeiten an der Maschine sind gleichzeitig mit der Reinigung des Kessels vorzu-
nehmen und zwar:

Nachschleifen simtlicher Hahnkiiken und Ventildichtungen,

Durchstossen des Wasserstandes und der Probierhihne mit dem Draht,

Verpacken beschiidigter Dichtungen,

Gangbarmachen der Spindel zum Riickschlagsventil am Vulwarmmhahn dlese}be

ist danach wieder hochzudrehen,

. Ausmauerung der Feuerbriicke mit Chamottesteinen,

. Reinigen sémtlicher Schmierbiichsen und Schmierlcher mit Petroleum und Be-
seitigung alles hartgewordenen Oles.
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Man sende abgenutzte Teile, als: Schieberstangen, Stopfbuchsen, Grundbiichsen, Pumpen-
kolben, Dampfkolben etc. rechtzeitig an die Fabrik zur Reparatur, damit die durch die
Kesselreinigung verursachte Betriebsstorung nicht durch das Ausbleiben der reparierten Teile
unnitig lange ausgedehnt wird.

g) Die Wasser-Kraftmaschinen.

Das Wasser verrichtet Arbeit durch sein Gefiille. Ein solches Gefille, wie es zum
Betriebe eines Wassermotors (Wasserrades oder Turbine) erforderlich ist, besitzen die natiir-
lichen Wasserliufe meist nur auf einer lingeren Strecke ihres Laufes. Das Gefille muss
deshalb durch kiinstliche Wasserbauten auf einen Punkt zusammengezogen werden, was durch
einen Kanal, ein Wehr, oder durch die Anwendung beider erfolgt. Den Kanal zweigt man
an derjenigen Stelle vom Flusse ab, wo letzterer bereits ein verhiltnismissig starkes Gefiille
hat; man legt also vorteilhaft den Kanal auf der inneren Seite einer Flusskriimmung in
moglmhst kurzer gerader Line an.

In flacheren Gegenden errichtet man dann das Sigewerk z“eckmasmg in der Niihe der
Einmiindung des Kanals, so dass also der Obergraben kurz, der Untergraben lang ausfillt.
_Bei einem kurzen Obergraben befindet sich die Einlassschleuse in der Nihe des Werkes, sie
kann also bequem bedient und gereinigt werden. Ferner bildet sich im Obergraben zur
Winterszeit gewohnlich Grundeis, welches weggeschafft werden muss, da es fiir den Wasser-
motor Stérungen und Gefahr bringt; je kiirzer daher der Obergraben, desto geringer die zu
entfernende Eismenge. Im Untergraben bildet sich nicht leicht Grundeis, auch kann es dort
dem Werk keinen Schaden mehr zufiigen. Auch muss der Obergraben moglichst wasserdicht
hergestellt und gehalten werden, wiihrend dies bei dem Untergraben nicht der Fall zu sein
braucht.

In Gebirgsgegenden ist es dagegen zweckmiissiger, das Wasser in langem Obergraben
(an den Bergabhiingen entlang) bis an das Sigewerk hinzufiihren und dann vom Motor weg
in kurzem Abflusskanal mit verhiiltnismiissig starkem Gefille wiederum in den Fluss zu
leiten. Bei Turbinen mit grossem Gefillle wendet man meistens zur Fortsetzung des Ober-
grabens Eisenrohre an.

Die Wasserrider werden — je nach der Stelle, wo das Wasser das Rad erreicht

und in dasselbe eintritt — eingeteilt in
unterschligige Wasserrider,
mittel- oder riickenschligige Wasserriider und
oberschligige Wasserriider.

Bei den unterschligigen Ridern (siehe Fig. 32) kommt das Wasser nur durch seinen
Stoss zur Wirkung, sie haben daher einen sehr geringen Nutzeffekt; von der vorhandenen
Wasserkraft werden bei unterschligigen Riidern im giinstigsten Falle nur 30 bis 359/, als
Nutzarbeit auf die Welle iibertragen. Unterschligige Wasserriider sind anwendbar bei einem
kleinen Gefiille von 0,1 bis 1 m und einer Wassermenge von 0,1 bis 5 cbm pro Sekunde.
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Bei den riickschligigen Ridern (siehe Fig. 33) wirkt das Wasser durch Stoss und
Druck (sein Gewicht) zugleich; sie finden Anwendung bei griosserem Gefille von 2,5 bis 8 m
und einer kleinen Wassermenge von 0,09 bis 0,9 chm pro Sekunde. Den Nutzeffekt richtig

Konstruierter riickenschligiger Wasserrider kann man auf 60 bis 759/, bringen.

Fiir oberschligige Wasserriider (siehe Fig. 34), bei welchen das Wasser nur durch sein
Gewicht zur Wirkung kommen soll, geniigt schon eine Wassermenge von 0,07 bis 0,8 cbm

* Aus dem Katalog von Diener & Boldt in Breslau.
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pro Sekunde; sie beanspruchen aber ein Gefiille von 3 bis 12 m. Der Nutzeffekt gut ans-
gefiihrter, namentlich langsam umlaufender oberschligiger Wasserriider kann auf 65 bis 809/,
gebracht werden. Bei Sigewerken wird man aber wohl Wasserriider mit grisserer Umfangs-
geschwindigkeit vorziehen. Die in einem solchen, schnelllaufenden oberschligigen Wasser-
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rade auftretende Centrifugalkraft stort den Einlauf des Wassers, liisst dasselbe in den Zellen
nicht zur Ruhe kommen, sondern schleudert es teilweise wieder heraus, wodurch der Nutz-

* Aus dem Katalog von Diener & Boldt in Breslau.
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effekt des Rades bis auf 40 ja 259/, sinken kann. Hat man zwischen mehreren Wasser-
kriiften die Wahl, so wird man den mittleren Gefiillen von 3 bis 6 m den Vorzug geben,
weil bei grosseren Gefiilllen das Rad sehr gross und seine Umdrehungszahl klein austillf,
demnach grosse Geschwindigkeits-
Fig. 34.% Ubersetzungen bei den Siige-
=l werken erforderlich machen wiirde.
Wie man sieht, hingt die
Art des zun wiihlenden Wasser-
rades fast ausschliesslich von der
zur Verfiigung stehenden Wasser-
kraft, d. h. von der Grosse des
Gefiilles und der Wassermenge ab.
Fiir grossere Sigewerke, bei
welchen eine Unterbrechung der
Arbeit, durch Reparaturen am
Motor oder durch Wassermangel,
einen bedeutenden Schaden ver-
ursachen wiirde, wird man das
Wasserrad moglichst solide, also
in Eisen ausfithren. Man kann
dann mit solchem sorgfiltiz ge-
bauten, aber auch kostspieligen
Rade durch sehr vollkommene
Aufsammlung und Nutzbarmachung
der Wasserkraft den nitigen
Kraftbedarf erreichen. Reicht da-
gegen die vorhandene Wasser-
kraft auch bei minder vollkom-
mener Ausnutzung leicht zum Be-
friebe des Werkes hin, so kann
das Rad auch mit geringeren
Kosten ganz aus Holz oder aus
! Holz mit Eisen gebaut werden.
Die Kosten einer fehlerhaft ausgefiilhrten Wasserrads-Anlage konnen im Hinblick auf die
bedeutenden Reparaturen hiufig hoher zu stehen kommen als ein Dampfmotor.

Die Turbinen werden — je nach der Art und Weise, wie das Wasser in ihnen zur
Wirkung kommt — eingeteilt in

Aktions- oder Drgckturbinen und
Reaktions- oder Uberdruckturbinen.

* Aus dem Katalog von Diener & Boldt in Breslau.
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* Aus dem Katalog von Queva & Co. in Erfurt.
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Bei den Aktions- oder Druckturbinen (Girard-Turbinen) ist die treibende Kraft der
Druck, den ein durch eine gekriimmte Fliche aus seiner Bewegungsrichtung abgelenkter
Wasserstrahl auf die ablenkende Fliche ausiibt. Das Wasser befindet sich in diesen Turbinen
im Zustande des freiausfliessenden Strahles; es fiillt die Radzellen im allgemeinen nicht aus,

* Aus dem Katalog von Queva & Co. in Erfurt.
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sondern fliesst frei an den hohlen Schaufelflichen vorbei, auf dieselben einen Druck ausﬁbeqd,
ohne jedoch die gegeniiberliegenden erhabenen Schaufelflichen zu beriihren. Das Wasser

tritt hier mit der vollen Druckgeschwindigkeit in das Laufrad der Turbine ein und durch-
stromt dasselbe ohne Pressung.

Fig. 97.*

In den Reaktions- oder Uberdruckturbinen (Jonval-Turbinen) dagegen ist die treibende
Kraft dic Riickwirkung (Reaktion) des aus der Offnung eines Gefiisses ausfliessenden Wassers
auf die der Ausflussoffnung gegeniiberliegende Gefisswand. TInfolgedessen befindet sich das
Wasser in diesen Turbinen in einem mehr oder weniger gepressten Zustande und fillt die

*

Aus dem Katalog von J. M. Voith in Heidenheim.
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Radzellen vollstindig ans. Das Wasser tritt hier mit geringerer als dem Wasserdruck ent-
sprechender Geschwindigkeit in das Laufrad der Turbine ein und durchstromt dasselbe mit
einer gewissen Pressung. :

Beide Turbinengattungen lassen sich fiir alle Wasserverhiltnisse bauen, auch ist bei

Fig. 38.%

richtiger Anordnung und unter gewdohnlichen Verhiiltnissen die Nutzleistung beider Turbinen
dieselbe, nimlich 70 bis 809/, der Wasserkratt. Die Umstinde, welche bei der Turbinenwahl
ausschlaggebend sind, beruhen aber auf Lokal- und Betriebsverhiltnissen. Diec Reaktions-
turbine gestattet, unbeschadet ihres Wirkungsgrades, ein beliebig tiefes Arbeiten im Unter-

* Aus dem Katalog von J. M. Voith in Heidenheim.
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Fig. 30+

Aus dem Katalog des Eisenwerk Carlshiitte in Alfeld.
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wasser; sie kann aber auch 5 bis 6 m iiber dem Unterwasser aufgestellt werden, wenn man
sie nur durch ein luftdichtes Rohr mit dem Unterwasser verbindet. Wo die Lokalverhilt-
nisse die Aufstellung zwischen Ober- und Unterwasser bedingen, muss immer eine Reaktions-
turbine angewendet werden.

Bei sehr kleinen Gefiillen und grossen, sich gleichbleibenden Wassermengen, sowie bei
stark verinderlichem Wasserspiegel, wo — wie es in Niederungen bei Hochwasser eintritt
— die Turbine im Unterwasser eintaucht, sind die Reaktionsturbinen unbedingt vorzuziehen;

Fig. 40.*

Aktionsturbine, System Grenzturbine, Spezial-Konstruktion fiir Stanwasser, mit Haubenschieber-Regulierung,

sie arbeiten besser und sind bedeutend billiger als die Aktionsturbinen. Sobald aber einer
solchen Turbine, wegen geringeren Kraftverbrauchs, z. B. beim Stillstehen eines Gatters,
weniger Wasser zugefiihrt wird, als das berechnete Quantum betréigt, so idndert sich sofort
ihr Wirkungsgrad ganz wesentlich. Man wird daher beim Sigewerksbetrieb die Reaktions-
turbine unbedingt mit einem guten Drosselklappen-Regulator versehen miissen.

*  Aus dem Katalog von G. Luther, A.-G., Darmstadt.
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In gebirgigen Gegenden wird man aber, der hiheren Gefille wegen, den Aktionsturbinen
den Vorzug gegeniiber den Reaktionsturbinen geben, da ihr Wirkungsgrad unter allen Um-
stinden derselbe bleibt und da sie sich zudem leicht und vollkommen regulieren lassen.

Was die allgemeine Anordnung der Turbinen anlangt, so unterscheidet man:

Radialturbinen (Fourneyron-Turbinen), bei denen das Leitrad in derselben Ebene mit
dem Lanfrad liegt, der Wassereintritt also in radialer Richtung erfolgt, und

Axialturbinen (Henschel-Jonval-Turbinen), bei denen das Leitrad iiber oder unter dem
Laufrad liegt, der Wasserdurchfluss also in der Richtung der Achse erfolgt.

Einen wesentlichen Unterschied haben diese verschiedenen Anordnungen nicht zur Folge.
Die Anordnung der Axialturbinen ist die natiirlichere, da durch dieselbe das Wasser weniger
von seiner urspriinglichen (senkrechten) Richtung abgelenkt wird und finden deshalb diese
Turbinen die meiste Verwendung. Bei der Radialturbine ist dagegen der Zapfendruck ein
geringerer; auch ist ihr Schaufelapparat leichter herzustellen, als der der Axialturbinen.

Fig. 41 a.%*

Ferner unterscheidet man:

Vollturbinen, bei denen das Wasser auf dem ganzen Umfange des Leitrades in die
Schaufeln eintritt, und
Partialturbinen, bei denen nur ein Teil des Radumfanges vom Wasser beaufschlagt
wird.
Die Figuren 35, 36 und 39 zeigen Aktionsturbinen (System Girard) und zwar Fige. 35
und 39 offene Axialturbinen, fiir Partialwirkung konstruiert, und Fig. 36 die geschlossene
Axial-Vollturbine.

* Aus dem Kafalog der Maschinenfabrik fiir Miithlenbau (vorm. C. G. W. Kapler in Berlin N.

** Aus dem Katalog der Vereinigten Maschinenfabrik Augsburg und

Maschinenbaugesellschaft Niirnberg A.-G.
Braune, Sigewerke.
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In den Figg. 37 und 88 sind Reaktionsturbinen (System Jonval oder Henschel) dar-
gestellt, und zwar Radial-Vollturbinen, von aussen beaufschlagt, Wasserzufiihrung von oben
(Francis-Turbinen). Fig. 37 zeigt die Francis-Turbine im Betriebe, Fig. 38 dieselbe Turbine
bei der Reinigung ausser Betrieb. Schiitze geschlossen, Achse mit Laufrad und Kronrad
gehoben, sodass Lauf- und Leitrad bequem zum Reinigen zuginglich sind. Fig. 41 zeigt das
Laufrad der Aktions-Turbine, Fig. 41a das Laufrad der Reaktions-Turbine.

Die Kombinations- oder Grenzturbinen (siehe Fig. 40) verbinden einzelne Eigenschaften
der Druck- und der Uberdruck-Turbinen und stehen in ihrer Wirkungsweise und Anwend-
barkeit zwischen ihnen.

Bei der Wahl zwischen Wasserrad und Turbine ist folgendes zu beriicksichtigen:

Bei kleinen Sigewerksanlagen wird das Wasserrad vorgezogen, weil der Betriebs-
unternehmer die Herstellung desselben und etwaige Reparaturen oft mit seinen eigenen
Leuten, ohne Hinzuziehung eines grosseren Maschinenfabrikanten, ausfihren kann. Bei
Wasserridern nimmt der Wirkungsgrad mit dem Gefiille zu, sodass z. B. oberschligige Wasser-
riider bei 6 bis 12 m Gefille Wirkungsgrade zeigen, wie sie durch Turbinen nicht erreitht
werden konnen. Bei Turbinen dagegen nimmt der Wirkungsgrad immer mehr ab, je grosser
die Gefiille werden; bei kleinem Gefiille bis zu 3 m geben Turbinen stets einen grisseren
Wirkungsgrad als Wasserrider. Bei mittleren Gefilllen von 3—6 m stehen sich die Wasser-
riider und Turbinen in ibhrer Leistung wieder gleich.

Man muss aber auch bedenken, dass der Durchmesser eines Wasserrades gleichzeitig
mit dem Gefille wichst, sodass also Wasserriider bei 15 m Gefiille so bedeutende Dimensionen
erhalten, dass ihre Ausfithrung schwierig sein wiirde. Bei dem Turbinenbau dagegen giebt
es in dieser Beziehung keine Gefillgrenzen.

Turbinen eignen sich fiir den Siigewerksbetrieb auch deshalb besser, weil sie wesentlich
mehr Umdrehungen in der Minute machen als Wasserriider. Man kann also hier die zum
Antrieb der Holzbearbeitungsmaschinen erforderliche hohe Umdrehungszahl der Transmission
ohne starke Gesehwindigkeitsiibersetzung von der Turbine erhalten. Die Vorteile schnell-
laufender Triebwerke sind in dem folgenden Kapitel iiber die Transmission ausfiihrlich be-
handelt.

Turbinen erfordern aber zu ihrem Betrieb ein moglichst reines Wasser und kann ihre
Leistung durch zugefiihrten Sand, Schlamm, Moos, Blitter, Eisstiicke ete. sehr herabgezogen
werden, was bei Wasserriidern nicht zu befiirchten ist. In der Nihe von Laubwaldungen ist
das Wasser meist unreiner als in der Niéhe von Nadelholzwaldungen, weshalb fiir erstere
Gegenden Turbinen kleinerer Dimension nicht zu empfehlen sind.




ITI. Abschnitt.

Die Kraftiibertragungen.

a) Die Transmission.

Die Ubertragung der von der Kraftmaschine erzeugten Arbeit (Kraft und Bewegung)
nach den einzelnen Arbeitsmaschinen hin besorgen die Triebwerke (Transmissionen). Diesem
Teile der maschinellen Einrichtung gebiihrt eine ganz besondere Aunfmerksamkeit. Eine mit
ungeniigender Sachkenntnis aunsgefiihrte Triebwerksanlage bildet die Quelle zahlreicher
unangenehmer und kostspieliger Betriebsstorungen; sie verursacht betriichtliche Mehrausgaben
bei ihrer Anschaffung als auch Kraftvergeudung im Betriebe selbst. Andrerseits kann man
durch sachverstindige Anordnung eine grosse Materialersparnis und durch sorgfilltige Wartung
der Transmission eine betriichtliche Verminderung der schiidlichen Reibungswiderstinde
erzielen.

Zuniichst hat man beim Ankauf der Triebwerke darauf zu achten, dass alle Teile der-
selben moglichst leicht seien, d. h. nicht stirker gemacht werden, als dies mit Riicksieht auf
die zu iibertragenden Kriifte erforderlich ist. Nicht die schwere, sondern die richtige Kon-
struktion der Triebwerke gewihrt die gewiinschte Sicherheit gegen Briiche und Betriebs-
storungen.

Mechanische Arbeit ist das Produkt ans der wirkenden Kraft, bezw. dem zu iiber-
windenden Widerstande und aus dem zuriickgelegten Weg, bezw. der Geschwindigkeit des
arbeitenden Teiles. In demselben Masse man also in diesem Produkt den einen Faktor
vergrossert, nimmt der zweite ab. Vergriossert man somit die Geschwindigkeit eines Trieb-
werkes, d. h. seine Umdrehungszahl, so wird dadurch die die Triebwerksteile beanspruchende
Kraft verringert. Bei schnelllaufenden Transmissionen, wie sie hier fiir die Sigewerke
erforderlich sind, kionnen daher — unter sonst gleichen Umstinden — alle Triebwerksteile
schwiicher genommen werden als bei langsamlaufenden. Die Wellen erhalten geringeren

5*



68 Anlage, Binrichtung und Betrieb der Sigewerke.

Durchmesser, dadurch werden alle Lager und Kuppelungen leichter, alle Riemscheiben kleiner;
auch die Riemen sowie iiberhaupt das ganze laufende Werk werden leichter und dadurch die
Reibungsverluste geringer, d. h. die Triebwerke absorbieren weniger Kraft. Somit wird die
ganze Anlage sowohl in der Anschaffung als auch im Betriebe billiger.

Passende Umdrehungszahlen fiir die Transmissionswellen in Sigewerken sind 250 bis
300 in der Minute. Bezeichnet N die Anzahl der Pferdekrifte, welche die Welle iibertragen
soll und » die Umlaufszahl derselben pro Minute, so berechnet sich der Wellendurchmesser d
nach der Formel

4
d=120 \ /N Millimeter.
n

Es wiirde hiernach die Ubertragung von
14 Pferdestiirken eine Welle von 60 mm Durchmesser

20 n n n n 65 n n
25 ” : n n ” 70 n

35 ” n n b} 75 n n
45 " n n ” 80 ” ”n
60 n E1 ] n n 85 n ”

bei 250 bis 300 Umdrehungen pro Minute erfordern.

Langen Transmissionswellen giebt man nicht iiberall dieselbe Stirke, sondern lisst den
Durchmesser nach dem Ende der Leitung hin immer mehr abnehmen, entsprechend der
allmithlichen Kraftabgabe an die Arbeitsmaschinen. Ks seien beispielsweise 50 Pferdekriifte
im Ganzen durch solch einen langen Wellenstrang zu iibertragen, welcher 250 Umdrehungen
in der Minute mache: von den 50 Pferdekriften werden am Anfang 25, in der Mitte 10 und
am Ende 15 abgegeben. Das erste Stiick Welle ist dann auf 50 Pferdestirken, das zweite
auf 10} 15 =25, das dritte anf 15 zu berechnen, und die Wellendurchmesser sind 85, 70
und 60 mm zu wiihlen. Bei Sigewerksanlagen wird man aber zweckmiissig solche langen
Wellenleitungen vermeiden und besser zwei bis drei Quertransmissionen rechtwinklig zur
Lingsachse des Gebiiudes, also parallel zu dessen Breitseite lagern. Die erste dieser kurzen
Transmissionswellen empfingt die Kraft vom Motor, iibertriigt einen Teil derselben mittels
Riementriebes auf die zweite, diese wieder einen Teil der Kraft auf die dritte Welle. Die
Riemenliufe von einer Welle zur andern legt man unmittelbar an der Lingswand des Ge-
bindes neben einander, wo diese Arbeitsiibertragungen nicht hinderlich werden. Die Aufgabe
der Transmission, Kraft und Geschwindigkeit zu iibertragen, wird also hier verteilt auf eine
Anzahl kurzer Wellen von gleicher Stirke, welche Anordnung folgende Vorteile bietet:

1. Die Zahl der Kuppelungen wird bedeutend vermindert;

9. Die Geschwindigkeit der einzelnen Antriebswellen kann eine verschiedene sein
und sich bis zu einem gewissen Grade den Anforderungen der von ihnen zu
treibenden Arbeitsmaschinen anpassen;

8. Ein Teil der Transmissionswellen kann abgestellt werden, ohne dass der ganze
Betrieb dadurch zum Stillstand kommt;

4. Da die Wellen gleich stark sind, konnen einzelne Triebwerksteile, wie z. B. Riem-
scheiben, ausgewechselt werden;
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5. Die Holzbearbeitungsmaschinen, besonders die Gatter, kimnen so gestellt werden,
dass die Bewegung des Rohmaterials in der Lingsachse des Siigeraumes stattfindet.
An einer Schmalseite treten die Rundhiolzer ein, auf der anderen Schmalseite wird
die fertige Schnittware herausgeschafft.

Die Haupttransmission lagert man bei Sigewerksanlagen, wenn irgend angiingig, am
besten aunf niederen Steinpfeilern in dem Unterraum (Spankeller) und werden dementsprechend
die meisten Siigewerksmaschinen, wie Vollgatter, Kreissigen und Hobelmaschinen, mit Antrieb
von unten gebaut. Nur wo Grundwasser die Anlage eines Kellers unter Terrain verbietet,
oder wo Uberschwemmungsgefahr besteht und man simtliche Maschinen moglichst hoch iiber
Terrain anlegen muss, wird die Haupttransmissionswelle an der Decke des Siigeraumes auf-
gehiingt. Letztere Anordnung erfordert dann eine besonders kriftige Balkenlage der Dach-
konstruktion und solide Gebdudewiinde; Maschinen mit oberem Antrieb verlangen ferner eine
sehr starke Fundamentierung und ihre Antriebsriemen beengen den Verkehr im Sigeraum,
Alle diese Ubelstinde fallen fort, wenn die Transmission in einem hellen und gerdiumigen
Unterranm gelagert wird; auch ist dann ihre Wartung bequemer und gefahrloser zu hand-
haben, als wenn der damit betraute Arbeiter auf schwankender Leiter, zwischen gefahr-
bringenden Riemen und anderen Triebwerksteilen zu jedem einzelnen ILager einer hoch-
gelagerten Decken-Transmission emporsteigen muss. Bei einzelnen Maschinen, wie z. B. beim
Horizontalgatter, ldsst sich allerdings der Antrieb von einer dariiber angebrachten Neben-
oder Zweigtransmission aus nicht umgehen.

Die Riemscheiben sollen so leicht als miglich und gut ausbalanciert sein, damit nicht
an den schwereren Punkten Flugkrifte auftreten, welche die Welle stark beanspruchen und
gegen die Lager pressen, was eine grossere Abnutzung, grisseren Verbrauch an Schmier-
material und Reibungsverluste zur Folge hat. Fiir die Ubertragung kleinerer Kriifte und
wenn man gezwungen ist, die Transmission an der Gebiudedecke aufzuhiingen, welche keine
grosse Belastung zulidisst, kann man holzerne Riemscheiben anwenden; dagegen sind in den
feuchten Transmissionskellern der Sigewerke die eisernen Riemscheiben den holzernen ent-
schieden vorzuziehen. Vorteilhaft ist es, die Riemscheiben zweiteilig zu machen, weil die-
selben dann eine leichte Montage und ein bequemes Versetzen auf der Wellenleitung ge-
statten.

Triebwerksteile, welche die Welle belasten, wie Riemscheiben, Zahnriider und Kuppelungen
ordne man immer in moglichster Nihe eines Lagers an. Die Haupt-Antriebsriemscheibe lege
man so kurz wie moglich zwischen zwei Lager, welche am besten Rotguss-Lagerschalen er-
halten, wiihrend fiir den iibrigen Teil der Wellenleitung Sellers’sche Lager mit Kugelbewegung
zu empfehlen sind1). Die durchschnittliche Entfernung der Lager von Mitte zu Mitte betrage
bei Wellen von

50 60 70 80 90 100 mm Durchmesser
1,90 D00 = 210 220 2,30 2,40 Meter

Zur I"Ibersetzung der Geschwindigkeit von der Haupttransmission nach den Arbeits-
maschinen hin, ferner um Freiheit zu haben, diese Maschinen beliebig aufstellen zu kinnen,
sowie endlich zur Sicherung der die Maschinen bedienenden Arbeiter gegen Beschiidigungen

1) Siehe Anmerkung auf niichster Seite.
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soll zwischen der Haupttransmission und einer jeden Arbeitsmaschine ein Vorgelege ein-
geschaltet werden. Die Werkzeuge der ausgeriickten Maschinen erhalten durch dasselbe einen
gesicherteren Stillstand, sind daher gefahrloser. Dann lisst sich aber durch Einschaltung
der Vorlage leicht eine sehr hohe Geschwindigkeit erzielen und kann den Treibriemen ein
geeigneter, die Arbeit nicht hindernder Platz angewiesen werden.

Bei der Anlage ist darauf zu achten, das die Riemen gegenseitig die Lager entlasten
und dass nicht alle Maschinen von einer Seite aus getrieben werden. Wo es miglich ist,
sollte ein Riemenhalter angebracht werden; niemals sollte ein Riemen auf der Welle mit-
schleifen. Die Maschinen-Ausriickung muss vom Standplatz des Arbeiters aus bequem und
schnell vollzogen werden kinnen.

Anmerkung zu voriger Seite:

Fig. 42

Fig. 45.

Fig. 42 ist ein Stehlager 1
i B?cklagt\.r nach dem System Sellers konstruiert.
, 44 , , Hingelager l
. 46 . . Wandkonsollager

Diese Abbildungen sind dem Katalog der Fabrik Adolph Oeser Nachf., Penig (Sachsen) entnommen.
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Wiihrend die Decken- oder Wand- oder Fussboden-Vorgelege — je nachdem die eine
oder andere Art erforderlich ist — zu den Arbeitsmaschinen entweder einschliesslich oder
auf besondere Bestellung vom Maschinenfabrikanten stets mitgeliefert wird, ist dies mit der
Antriebs-Riemscheibe auf die Haupttransmission nicht der Fall. Der Lieferant der Arbeits-
maschine giebt in der Regel nur den Durchmesser und die Breite dieser Antriebsscheibe an,
um hiermit die Geschwindigkeit der Maschine und die Breite des Antriebriemens vorzu-
schreiben.

Zur Berechnung der Geschwindigkeitsiibersetzung durch Riemscheiben dient folgende
Formel :

bezeichnet man mit d und d; die Durchmesser zweier Riemscheiben und mit » und
deren Tourenzahlen, so verhiilt sich

bl s
dy i img
und hieraus erhalten wir fiir die einmalige Ubertragung durch Vorgelege:
e { il b o L
s dl o d’l d ny ]

n=mny - - L 12 n—"mn  ——
Ry : di et

Dieselbe Sorgfalt, welche den Haupt-Wellenleitungen zugewendet werden muss, ver-
langen natiirlich auch die Vorgelegewellen, deren richtige Anlage zu den schwierigsten Auf-
gaben der Montage gehort. Wenn diese Vorgelege bis zu 750 und mehr Touren in der
Minute umlaufen und stark gespannte Riemen tragen, so kann nur durch ganz besonders
sorgfiltige Montage und Wartung ein Warmlaufen verhiitet werden. Vor allem ist der
Schmierung der bei Maschinen-Vorgelegen vorhandenen kleinen Losscheiben Aufmerksamkeit
zu schenken, da dieselben infolge ihrer grossen Umlaufszahl leicht auf der Welle warm
laufen, wodurch diese und die Nabe der Losscheibe vorzeitig abgenutzt wird. Nenerdings
findet man vielfach Losscheiben, die eine ganz geschlossene Trommel bilden, innerhalb welcher
sich zwischen dem Rande und der Nabe der Riemscheibe eine grosse Olkammer befindet; die
Nabe selbst ist an verschiedenen Stellen durchbohrt und léisst das Schmiersl nach ihrer
Lauffliche auf der Welle hindurchtreten.

Zur Ubertragung der Kraft von einer Welle zur anderen bezw. zu den Arbeitsmaschinen
eignen sich in Sigewerken, wegen der hohen Tourenzahl mit der die Transmissionen und
Holzbearbeitungsmaschinen umlaufen, vorzugsweise die Riementriebe. Die in friiheren Zeiten
sehr beliebten, aber viele Betriebsstirungen verursachenden Zahnradtriebe sind jetzt voll-
stindig von den Riemen- oder Seiltrieben verdringt worden; man hat sich iiberzeugt, dass
die frithere Ansicht — Riemen belasten die Wellen stirker als Zahnriider und letztere eignen
sich besser zur Ubertragung grosser Krifte — eine irrige ist.

Die Riementriebe sind verwendbar fir Ubertragungen sowohl auf kurze als anch auf
grossere Entfernungen; nur bei gekreuzten Riemen soll die Entfernung nicht zu kurz sein,
da sonst die Riemen zu stark aneinander schleifen, wobei sie.sehr leiden. Allzulange
Riemenleitungen sind auch nicht ratsam, da dann die Riemen stark schlagen, wodurch der
Betrieb ein unsicherer wird und ebenfalls die Riemen wieder leiden. Sind dagegen die
Wellenentfernungen zu kurz, so ist das Gewicht des durchhiingenden Riemenstiickes nicht
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mehr ausreichend, um die fir die Kraftwirkung erforderliche Spannung zu erzeugen. Alsdann
entstehen laufende Betriebsschwiérigkeiten, denn bei einer geringen Liingung zieht der Riemen
nicht mehr durch und, um das immer wiederkehrende listige, stérende und zeitraubende
Nachspannen zu vermeiden, wird er moglichst straff gezogen, was dann das Wegpressen des
Ols aus den Lagern, das Warmlaufen und Fressen derselben zur Folge hat.
' Um ein Gleiten der Riemen zu vermeiden, welches einen grossen Teil der Betriebskratt
konsumiert, miissen dieselben geniigende Breite haben und in méglichst innige Beriihrung mit
ihrer Scheibe gebracht werden. Letztere Hauptbedingung wird durch moglichste Glitte beider
Teile gefordert, weshalb man den Riemen mit seiner glatteren Haarseite auf eine gut polierte
Scheibe legt. Da die Haarseite ferner dichter und fester ist als die rauhe Fleischseite, so
ist ein so aufgelegter Riemen auch dem Verschleiss infolge des Gleitens weniger ausgesetzt.
Ferner legen sich diinne Riemen gleichmissiger auf die Scheiben als dicke, und sind daher
einfache Riemen den doppelten vorzuziehen.
Einfache Riemen sind 5—8 mm, Doppelriemen 14—16 mm stark.
Die Berlin- Anhaltische Maschinenbau- Aktiengesellschaft giebt folgende sehr bequeme
Regel fiir die Berechnung der Riemenbreite an:
Man erhiilt die Anzahl N der Pferdekriifte, welche ein einfacher Riemen von 6 mm
Dicke iibertragen kann, wenn man die Breite b des Riemens mit dem Halbmesser r
der Riemscheibe und mit der Umlaufszahl » derselben in der Minute multipliziert
also N=b-r-n
Alle Masse in Meter genommen.
Die zur Ubertragung von N Pferdekriiften erforderliche Breite » eines einfachen Riemens
berechnet sich somit nach der Formel

r

0 — B Meter.
ren

Nach einer anderen Formel ist
b =E?—g\- Centimeter,
. d-n
worin d den Durchmesser der Antriebsriemscheibe in Metern bezeichnet.
Die Riemengeschwindigkeit wihlt man vorteilhaft zu 25 m in der Sekunde. Nach vor-
stehenden Angaben sind beispielsweise folgende Riemendimensionen berechnet:

|

erfordern einen Riemen von

Pferdekriifte

Breite ] Dicke
14 70 mm 5 mm
20 90 | Bies,
25 100 6od,
35 130F G
45 160 T
60 200 75 ]
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Bis zu 600 mm Riemenbreite kann man einfache Riemen verwenden und nur, wenn
diese fiir die zu iibertragende Leistung nicht ausreichen, nehme man Doppelriemen, deren
Breite mit 3/, derjenigen des entsprechenden einfachen Riemens, welcher die gegebene Kraft
iibertragen wiirde, gewiihlt wird.

Riemscheiben mit erhohten Réndern sind durchaus zu vermeiden. Derartige Flanschen
niitzen niemals, sondern wirken immer schidlich, indem sic den Riemen entweder umbiegen,
wenn er etwas einseitig lduft, oder durchschneiden, wenn Aufstellungsfehler vorgekommen
sind. Das Verhiltnis der Durchmesser zweier zusammengehdrender Riemscheiben zu einander
sei nicht kleiner als 1:5. Wo man unvermeidlich von diesem Verhiltnis abgchen muss, wie
dies besonders beim Betrieb der Dynamomaschinen vorkommt, versieht man die kleine Riem-
scheibe mit einer Lederbandage, durch welche die Kraftiibertragung um 2509/, vergrossert
werden kann.

Bei Anlage der Siigewerkstransmission sind besonders hiiufig die halbgeschrinkten
Riementriebe (Halbkreuz-Triebe) erforderlich, bei welchen die Kraft von einer Welle auf
eine andere iibertragen wird, welche im rechten Winkel zu ihr liegt. Da die richtige Anlage
ein Halbkreuz-Riementriebes eine ganz besondere Sorgfalt erfordert und jeder Montagefehler
sich bitter richt, so wollen wir diesen Gegenstand hier etwas ausfiihrlicher behandeln. Der

Treibriemenfabrik C. Otto Gehreckens, Hamburg, welche viel znm Verstindnis der Riemen-
verwendung beigetragen hat, verdankt die Praxis die Einfiithrung einer besonderen Gattung
von Riemen fiir den Halbkreuzlauf, wie ein solcher in Fig. 46 in natiirlicher Sichelform,
abgerollt auf dem Flur liegend, dargestellt ist.

i
Die treppenformige Zusammenfiigung der beiden Riemlagen ——— verlegt

bei diesem Halbkreuz-Trieb die griosste Spannung im Riemen von der Kante nach dem
Punkte a, verhindert dadurch vollstindig das seitliche Einreissen und erleichtert gleichzeitig
die Bildung der notigen Diite beim Verlassen der Scheibe, wobei die Auflagefliche eine
zweimal grossere als bei gewohnlichen einfachen oder doppelten Riemen ist, indem beide
Stufen des Halbkreuz-Riemens die Riemscheibe greifen.

Bei a entsteht grissere Spannung im Riemen als an der Kante, weil dort beim Rund-
lauf auf der Scheibe der Scheiben-Halbmesser fiir die Oberlage um die Riemendicke der
Unterlage vermehrt wird. Das seitliche Einreissen ist verhindert, weil das Leder bei a

gedoppelt sich weniger dehnt, so 'dass an der Kante die Elastizititsgrenze des einfachen
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Leders nicht iiberschritten wird. Die Bildung der Diite ist wesentlich zum Ausgleich des
Mehrweges der Aussenkante gegen die Innenkante beim Verlassen der Scheibe; von Scheibe
zu Scheibe eilen beide Kanten mit gleicher Geschwindigkeit. Weil doppelten Riemen diese
Diitenbildung schwer fiillt und sie hierbei fast ihre ganze Auflagefliche einbiissen, haben
dieselben bei Halbkreuz-Trieben verhiltnismiissig geringen Erfolg, namentlich bei Kkurzem
Achsenabstand und kleinem Scheiben-Durchmesser.

Der Hauptfehler eines jeden Riemtriebes ist die Dicke des Riemens und der dadurch
bedingte Mehrweg, welchen die Aussenseite des Riemens gegen die Laufseite desselben
zuriicklegt. Dieser Fehler wird bei vorliegender Riemen-Konstruktion benutzt, um die Fehler
des Halbkreuz-Triebes zu mildern.

Es zeigen Figg. 47 und 48 .den sogenannten Linkstrieb, Figg. 49 und 50 den sogenannten
Rechtstrieb. Genaue Scheibenstellung kann nicht angegeben werden, weil sie von zu vielen

Fig. 47. Fig. 40. Fig. 50.

Faktoren abhiingig: als Geschwindigkeit, Spannung, Breite, Linge, Gewicht, Elastizitiit,
Biegungswiderstand des Riemens, Scheibenverhiltnis, Achsen-Abstand, Kraftbeanspruchung,
horizontaler oder vertikaler Trieb ete. ete. Das Einfachste ist, man folge mit der Scheibe
dem Willen des Riemens, versiume aber nicht, geniigend Platz zu lassen, um folgen zu
konnen. Mit der Zeit treibt der Riemen weiter nach aussen.

Die ,getriebene Scheibe muss sehr breit sein, weil der Riemen je nach Spannung und
Arbeit auf derselben hin und her wandert, es ist dieses die natiirliche Bewegung, welche
sich beim offenen horizontalen Riemen in mehr oder weniger Durchhiingen fiussert. Besonders
hervorzuheben ist, dass die Scheiben fiir Halbkreuz-Trieb flach und nicht etwa ballig sein
miissen.

Unter Zuhilfenahme von Leitrollen (siche Fig. 51) kann der Riementrieb auch fiir jede
andere beliebige gegenseitige Lage zweier Wellen verwendet werden, wenn man hierbei —
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wie iiberhaupt bei jedem Riementriebh — darauf achtet, dass die Mittellinie des anflaufenden
Riemens stets in die Mittelebene derjenigen Rolle fillt, auf welche er auflinft. Solche
Riemen-Leitrollen diirfen keinen zu kleinen Durchmesser haben und miissen gut geschmiert
werden konnen. Wenn eben. moglich, macht man dic Riemenentfernungen von den Leitrollen
aus, nach der Hauptwelle und nach der angetriebenen Welle hin, gleich gross, um einen
guten Lauf des Riemens zun erzielen. Ein solcher ,Winkel-Trieb* ist in Fig. 52 dargestellt.

Fig. 51.% Fig. 52.#*

Auch wenn die Lage und Geschwindigkeit zweier in einem Winkel zueinander gelagerter
Wellen die Anwendung von Zahnriidern zulisst, bleibt doch der Winkel-Riementrieb immer
vorzuziehen. Konische Riidergetriebe mnutzen sich bei grossen Umlaufszahlen in den Zihnen
sehr schnell ab, verursachen ein listiges Klappern, Kraftverluste und hiufige Betriebsstorungen,

Als Regel merke man, dass am Zugrundegehen eines Riemens fast immer die Be-
messung seiner Dimensionen, selten seine Qualitit schuld ist.

Fiir die Behandlung der Treibriemen!) sollen hier einige Anleitungen gegeben werden,

1) Fiir den Ankauf der Treibriemen dienen folgende Winke: Werden die Riemen nach Gewicht gekaunft,
so findet hiiufiz ein unnitig starkes Fetten durch das sogenannte ,Einbrennen“ statt, eine Manipulation, bei
der das vollstiindig ausgetrocknete Leder auf der Anssenseite mit kochendem Talg so lange getriinkt wird, bis
derselbe auf der Narbenseite durchdringt. Nach diesem wird das Leder durch Walzen wieder festgemacht. Es
liisst sich iibermiissig auszichen, ohne beim Nachlassen der Streckvorrichtung wieder zuriick zu gehen, und ist
infolge dessen sehr locker und schwammig. Diese Riemen wiegen natiirlich erheblich mehr, haben aber in ihrer
Haltbarkeit gelitten. Der Querschnitt dieses Leders hat ein dunkelbraunes Aussehen. Ausserdem wird das

* Aus dem Katalog der Peniger Maschinenfabrik und Eisengiesserei in Penig (Sachsen).
**  Aus dem’Katalog von C. Otto Gehrekens in Hamburg.
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die wegen des hohen Preises der Riemen Beachtung verdienen. Reinhalten der Riemen ist
von grossem Wert; mehrmals jihrlich sollen dieselben mit lanwarmem Seifenwasser abgewaschen,
getrocknet und frisch gefettet werden. Das Einfetten der Riemen geschieht mit Fischthran;
vor der Verwendung von Vaseline und anderer Mineralfette muss gewarnt werden. Man
fette den Riemen, wiihrend er ganz langsam linft, nur auf seiner glatten Haarseite ein.

Mit lauwarmem Wasser wird zuerst der Riemen von dem aufsitzenden Staube mittels
eines Schwammes befreit und dann das Fett mit einer kleinen Biirste so viel wie moglich
eingerieben. Kann das Abwaschen des Riemens verschiedene Male geschehen, so dass die
Oberfliche des Riemens feucht und das Wasser in die Poren der Haut eingedrungen ist und
diese erweitert hat, so ist das Einfetten der Riemen um so besser und vollstindiger, da das
Fett leichter in das Innere des Leders eindringen kann; denn in dem Verhiiltnisse, wie das
Wasser verdunstet, dringt das Fett dafiir in das Leder ein.

Findet das Einfetten nicht in regelmiissigen Zwischenriumen statt, so verliert der
Riemen seine Elastizitit, wird alsdann briichig und zum Betriebe vollstindig untauglich.
Das Einschmieren von hart und trocken gewordenen Riemen muss auf beiden Seiten des
Leders — auf der Haar- und Fleischseite — erfolgen und wendet man hierzu ein Gemisch
von 1/ Talg und 2/g Thran an, nachdem der Riemen vorher angefeuchtet ist. Riemen, welche
im Feuchten laufen, miissen nach dem Einfetten mit Wachs abgerieben werden. Je nach
der Stiirke des Riemens muss dieses Einreiben zwei- bis dreimal geschehen.

Gleitet ein Riemen, so muss man etwas reinen Rindstalg auf seine Laufseite streichen.
Anfangs wird der Riemen vielleicht noch mehr gleiten, bald aber nimmt er den Talg auf,
schwillt dadurch an, kiirzt sich und zieht dann um so besser, zumal er sich infolge des
Fettes fester an die Scheibe schmiegt. Kolophonium ist, wie alle harzigen Stoffe, durchaus
zu vermeiden; es macht das Leder hart und spride, wirkt somit der Absicht entgegen und
verschmutzt die Scheiben. Alle Klebstoffe, wie Teer, Pech, Wachs etc. sind natiirlich eben-
falls verwerflich. Die Anwendung von ,Friktionsschmiere®, , Adhiisionsfett* ete. wird sich
gegeniiber dem guten Rindertalg mindestens kostspielig, wenn nicht gar als schidlich
herausstellen.

Werden an eine Transmission angeschlossene Maschinen ldngere Zeit ausser Betrieb
gesetzt, so wirft man deren Riemen von der Scheibe ab und hiingt sie in Haken derartig
auf, dass sie nicht auf der laufenden Welle schleifen. Wiihrt die Betriebspause voraussichtlich
wochenlang, so nimmt man den Riemen ginzlich ab, rollt ihn sorgfiiltig zusammen und hebt
ihn nach voriger, griindlicher Reinigung an staubfreiem Orte auf. Besonders im Winter sind
Ratten den Lederriemen ein sehr gefidhrlicher Feind, da sie die Riemen anfressen; hier hat
sich das Bestreichen mit Rizinus6l als brauchbar erwiesen, welches die Ratten verabscheuen.

Der Antrieb durch Hanf- oder Baumwollseile findet vorteilhaft da Anwendung, wo

Leder noch mit den verschiedensten Sachen angefiillt, um das Gewicht der Treibriemen zu erhthen, so z. B. mit
Traubenzucker. Derselbe krystallisiert bei liingerem Liegen wieder aus, wodurch der Riemen ein weisses Aus-
sehen bekommt; auch kann man den Traubenzucker im Treibriemen dadurch feststellen, dass man ein Stiickchen
Leder in den Mund nimmt und kaut. Das mit reiner Eichenrinde gegerbte Leder hat einen bitteren, zusammen-
ziehenden Geschmack, withrend das mit Tranbenzucker getriinkte einen siissen Geschmack hinterlisst. Man soll
daher niemals Treibriemen nach Gewicht, sondern nur nach Mass kanfen, weil es dann im Interesse des
Fabrikanten liegt, einen gut gestreckten, wohl ausgefalzten Riemen zu liefern,
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Riemen durch grosse Liinge oder Breite zu kostspielig werden oder wo man unmittelbar von
der Befriebsmaschine aus Kraftabzweigungen nach verschiedenen Wellen und Arbeitsriumen
hin vornehmen will.

Vielfach erfolgt der Antrieb durch mehrere nebeneinander auf derselben Scheibe laufende
Seile!); man kann hierdurch bei entsprechender Wahl der Seilgeschwindigkeit mit verhiltnis-
miissig wenigen Seilen schon bedeutende Kriifte iibertragen; auch verursacht das Reissen
eines Seiles keine Betriebsunterbrechung, wie dies beim Riementrieb der Fall ist.

Im allgemeinen werden Baumwollseile zu bevorzugen sein, besonders fiir Scheiben unter
1 m Durchmesser; bei grossen Seilscheiben von 2—3 m Durchmesser kinnen Manilaseile mit
gleich giinstigem Erfolge angewendet werden, wie Seile aus badischem oder russischem Hanf.
Bei der Bestellung der Triebseile wiihle man nur bestes Fabrikat und sehe besonders darauf,
dass man gut getrocknete und ausgereckte Seile erhiilt, da sie sich andernfalls beim Betriebe
fortwiihrend verliingern und wiederholt gekiirzt werden miissen. Wenn aber mehrere Seile
mit verschiedener Spannung nebeneinander auf ein und derselben Scheibe laufen, so findet .
ein starkes und sehr ungleichmiissiges Gleiten der ersteren statt, wodurch ein grosser Arbeits-
verlust und ein Warmlaufen der Seilscheibenlager oder gar Briiche hervorgerufen werden.
Zudem werden die Seile durch dieses Gleiten selbstverstindlich sehr stark angegriffen und
miissen bald ersetzt werden. Nun soll man aber nie nur einzelne der auf ein und derselben
Scheibe laufenden Seile erneuern, sondern — wenn solches notwendig wird — stets séimtliche,
da im anderen Falle an eine gleichmiissige Spannung der alten und der neuen Seile nicht
im entferntesten zu denken ist, der geriigte Ubelstand also noch vergrossert wird.

Da Seile nicht wie die Riemen im Kreuz oder iiber Leitrollen laufen konnen, so eignen
sie sich nur zur Verbindung zweier paralleler Wellen und darf die Entfernung derselben auf
alle Fiille nicht kleiner sein, als die Summe der beiden Seilscheibendurchmesser; gewhnlich
nimmt man die Entfernung zwischen zwei Seilscheiben mit 8—10 m an. Die gebriiuchlichsten
Seildurchmesser sind 25, 30, 35, 40, 45 und 50 mm; fir Hauptantriebe nimmt man Seile von
45—50 mm Durchmesser. Die vorteilhafteste Seilgeschwindigkeit ist 15—20 m pro Sekunde;
iiber letztere Geschwindigkeit hinaus findet infolge der Fliehkraft, welche der Adhiision der
Seile entgegenwirkt, cine nennenswerte Erhohung der zu iibertragenden Leistung nicht
mehr statt.

Die Seilenden werden am besten und sichersten durch Spleissen verbunden; Seilschlisser,
von weleher Konstruktion sie auch sein mdogen, haben sich anf die Dauer nicht bewihrt und
ist daher von deren Gebrauch abzuraten. Das Zusammenspleissen der Seile erfordert viel
Geschicklichkeit und Ubung und sollte daher nur von zuverlissigen und erfahrenen Arbeitern
ausgefiihrt werden, zumal grosse Missstiinde folgen wenn die Arbeit nicht mit aller Sorgfalt
vorgenommen worden ist. Wenn auch die Kosten manchmal gross erscheinen, denn ein
Mann kann tiglich nur 4 bis 5 Seile spleissen und auflegen — wenn ihm ausreichende Hilfe
zuteil wird — so sind sie doch im Verhiltnis zur Dauerhaftigkeit der Seile, welche durch
eine gut ausgefiihrte Spleissung allein gesichert wird, verschwindend. Zur Spleissung sind
3—3,6 m Liinge nitig, Iwelche zu der stumpf gemessenen Seilliinge zuzurechnen sind.

1) Fig. 53 zeigt cinen solchen Seiltrieb, ausgefiihrt von der Berlin- Anhaltischen Maschinenbau-Aktien-
Gesellschaft in Berlin-Moabit.



ITI. Abschnitt. Die Kraftiibertragungen. 79

Tabelle fiir Hanfseile

B ANECHINESSEL - o ot e e 30 35 40 45 50 mm
Nutz-Belastung.. .it o . isisisillye o, . 35 50 60 80 100 kg
Kleinster Seilscheiben-Durchmesser . 90 105 120 135 150 em

Manila- und Baumwollseile, welche im Freien laufen sollen, werden mit einem besonderen
Schutzmittel getriinkt, damit sie den Witterungseinfliissen besser widerstehen. Es wird
hierfiir empfohlen, das trockene Seil durch eine Lisung von-100 g Seife in 11 Wasser zu
ziehen und dann zu trocknen. Dann streiche man es mit diinnem heissem Teer an und lasse
es trocknen. Zur Erhaltung der in geschlossenen Réumen arbeitenden Seile kann die An-
wendung dieses Schutzmittels ebenfalls empfohlen werden.

Wenn Kriifte anf noch grissere Strecken im Freien iibertragen werden sollen, wendet
man den Drahtseiltrieb an. Die geringste Entfernung von Mitte bis Mitte Seilscheibe darf
20 m betragen, da andernfalls das Gewicht der frei schwebenden Seilstiicke zu gering sein
wiirde, um die fiir die Treibwirkung erforderliche Spannung herbeizufiithren. Wenn anderseits
-die Entfernung der beiden Seilscheiben iiber 150 m betriigt, -muss man das Seil entweder
durch Tragrollen unterstiitzen, oder besser noch den ganzen Seiltrieb in mehrere kleinere
Einzeltriebe von je etwa 100'm Abstand zerlegen, wobei alsdann die Zwischen-Seilscheiben
zwei Rillen erhalten. Die Entfernung der einzelnen Scheiben ist miglichst gleich gross zu
nehmen, um mit wenigen Reserveseilen eine etwaige Betriebsstorung rasch beseitigen zu
kinnen. Die Durchsenkung des Drahtseiles betriigt im treibenden Seilstiicke etwa 1,5 m, im
leerlaufenden Seilstiicke etwa 3 m auf je 100 m Seilscheiben-Abstand.

Der Seilscheiben-Durchmesser und die Umlanfzahl der Triebwelle muss so gewiihlt
werden, dass bei Ubertragung geringer Krifte das Drahtseil eine Geschwindigkeit von 6 bis
10 m in der Sekunde erhiilt; bei grisseren Kriiften kann man bis zu 256 m in der Sekunde
gehen. Je grisser der Seilscheiben-Durchmesser gewiihlt wird, desto linger hiilt das Seil;
in der Regel wird der Scheiben-Durchmesser gleich dem 175fachen Seil-Durchmesser genommen.
Tragrollen erhalten den O,8fachen Durchmesser der Seilscheiben; besser sieht man aber von
*der Verwendung solcher Tragrollen ab, da sie leicht Beschidigung der Seile herbeifiihren.
Zur Verhinderung einer raschen Seilabnutzung erhalten die Rillen der Scheibe zweckmissig
cine Ausfiitterung mit Hirnleder.

Die Verbindung der Seilenden ist, wie bei Hanfseilen, durch Zusammenspleissen zu be-
wirken; gegen die Verwendung von Seilschlissern sprechen auch hier dieselben Griinde wie
beim Hanfseiltrieb. Das Zusammenflechten der Seilenden muss mit der grissten Sorgfalt,
kunstgerecht und ohne dickere Stellen zu crzeugen, ausgefiihrt werden. Zur ausschliesslichen
Anwendung kommen zur Zeit nur Drahtseile mit Hanfseelen. Drahtseile mit Drahtseelen
haben sich nicht bewiihrt; insbesondere nicht, wei die Zusammenspleissung schwieriger ist

und weil die Reibung der #usseren Driilite gegen die harte Seele schnellere Seilzerstorung
herbeifiihrt.
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Zur Herstellung des Seilspleisses wird jedes Ende etwa 1 m lang aufgeflochten, die
Hanfseele so weit herausgeschnitten und dic aufgeflochtenen Seillitzen wechselseitig so
ineinander gesteckt, dass die Litzen des einen Seilendes iiber diejenigen des anderen Endes
zu liegen kommen. Nun l6st man an dem einen Ende eine Litze noch weiter 1 m lang auf
und flechtet an deren Stelle eine Seillitze des anderen Endes hinein; die beiden Seillitzen-
enden werden einmal umschlungen, in einzelne Drihte aufgeflochten und diese dann ins Seil
hineingesteckt. Als Werkzeug bedient man sich dabei eines Stecheisens in Form einer
Lanzette mit etwas abgerundeten Kanten, etwa 13 mm breit und 150 mm lang. Nachdem
dann in gleicher Weise die zweite Litze auf 66 cm, die dritte auf 33 em Liinge aufgeflochten
und verstochen, nimmt man dieselbe Verrichitung nach dem andern Ende hin mit den iibrig-
gebliebenen drei Litzen des ersten Endes vor. Nach beendeter Arbeit diirfen Drahtspitzen
nicht vorstehen, weil dies sonst Veranlassung zu unruhigem Gang und schneller Abnutzung
der Seilscheiben-Fiitterung giebt; man stosse solche Drahtspitzen nach innen. Einschlagen
der ganzen Spleissung in ein passendes Gesenk mit abgerundeten Ecken ist sehr niitzlich,
um einen gleichen Seildurchmesser herzustellen. Man vermeide so lange als moglich, Seile,
welche sich im Betriebe lingen und alsdann tief herabhiingen, zu kiirzen, denn bei dfterer
Wiederholung wird das Seil durch die Spleissung schneller zerstort, als durch die Abnutzung
im Betriebe.

Zum Zwecke guter Instandhaltung miissen die Drahtseile zeitweise geschmiert werden.
Will man nicht fertigen Seilfirnis vom Seillieferanten beziehen, so koche man Graphit in Talg
und trage die entstandene butterihnliche Masse mit einer Biirste auf. Diese Einschmierung
ist alle 3—6 Wochen zn wiederholen. Die Schmiere dringt gut in das Innere des Seiles
und schiitzt dieses vor Rost und vor Abscheuern. Man kann aber auch gekochtes Leinél
allein anwenden. Der Anstrich muss das Seil ganz bedecken, auch thut man gut, dasselbe
nicht eher in Betrieb zu nehmen, als bis der Firnisiiberzug vollstiindig trocken ist. Die Dauer
eines solchen Transmissions-Drahtseiles kann man nach den bisherigen Erfahrungen aunf 2 bis
3 Jahre bei fortwiihrendem Betriebe annehmen. Nach dieser Zeit werden Ausbesserungen an
dem Seile, welche durch Abnutzung einzelner Drithte und Litzen entstanden sind, erforderlich
werden.

Um Betriebsstérungen vorzubeugen, sollten immer fertig zusammengeflochtene Aushilfsseile
in Bereitschaft gehalten werden, welche sich bei fliegend gelagerten Seilscheiben ohne weiteres
schnell auflegen lassen. Aber auch bei Scheiben, welche beiderseits in Lagern ruhen, kann
man das eine Lager leicht entfernen und durch diesen Zwischenraum ein fertig gesplissenes
Seil einfiilhren. Um das Rosten zu verhiiten, bewahre man die vorriitic gehaltenen Seile in
Kalkpulver auf,

Der Drahtseilbetrieb erfordert eine sowohl horizontal wie parallel genaue Lagerung der
Wellen sowie sorgfiiltigste Herstellung und Ausbalancierung der Seilscheiben; letztere miissen
genan in einer Vertikalebene laufen. Bei der grossen Umlanfgeschwindigkeit, welche man
den Seilscheiben in der Regel giebt, verursachen iiberschwere Stellen derselben eine sehr
nachteilige Wirkung sowohl auf die Lager, als auch auf das Seil. Die Fliehkraft schleudert
Scheibe und Achse hin und her, je nach dem Spielraum in den Lagerstellen, und versetzt
dadurch das Drahtseil in Schwingungen, welche oft einen solchen Grad annehmen, dass das
Seil fortwiihrend nach links und rechts, nach oben und unten geworfen wird und sich, sowie



ITI. Abschnitt. Die Kraftiibertragungen. 81

das Seilscheibenfutter stark abnutzt. Ausserdem geht hierdurch, wie auch durch vermehrte
Reibung in den Lagern, Kraft verloren. :

Wenn der Seiltrieb gut angelegt ist und gut imstande gehalten wird, so laufen die
Drahtseile ganz rnhig und ein Hin- und Herschlagen derselben wird nicht vorkommen. Der
Wind hat nur wenig Einfluss auf das Seil. Jedenfalls sind alle kiinstlichen Leitmittel an
demselben zu verwerfen; Rollen, Latten u. dergl. werden die Ubel nur vergriossern, denn
zum vollkommen ruhigen Gange eines Drahtseiles ist freie Selbstleitung desselben unbedingt
notwendig.

Tabelle fiir Drahtseile

Seildurchmesser . . . . 8 940 - I3 .49 33 141 e 160 Q718 mim

Nutz-Belastung . . . . . 55 70 87 105 125 147 170 195 223 252 282 kg
Seilscheiben- Durchmesser . 140 157 175 192 210 227 245 262 280 297 315 cm

Unerlisslich ist, die Drahtseiltriebe so anzulegen oder solche Schutzvorrichtungen anzu-
bringen, dass beim Reissen der Seile Personen, welche sich zufiillig in der Nithe oder darunter
befinden, nicht verletzt werden kinnen. Ist auf der ganzen Liinge des Triebes Personen-
verkehr statthaft, so spannt man am besten unterhalb des unteren Seilstiickes, in fiir alle
Lingungen ausreichender Entfernung, zwei alte Drahtseile mit dhnlicher Durchsenkung aus,
wie solche hei dem Treibseile vorkommen kann; diese Seile verbindet man untereinander mit
Rundeisenstdben, welche das Triebseil im Falle eines Bruches auffangen.

b) Das Schmieren der Triebwerke und Maschinen.

Bei allen Bewegungen entsteht rollende oder gleitende Reibung. Bei der rollenden
Reibung ist die Materialabnutzung in den meisten Fiillen ertriiglich; bei der gleitenden
Reibung wiire aber der Kraftverbrauch zu bedeutend und die Abnutzung der Gleitflichen zu
schiidlich, wenn man nicht zwischen diese ein Schmiermittel briichte, dem die Aufgabe zufiillt,
die unmittelbare Beriihrung der Gleitflichen zu verhindern.

Als Schmiermittel kommen in Betracht: :

- Pflanzenfette (Riibol, Palmol, Baum- oder Olivendl),

Thierische Fette (Rindstalg oder Unschlitt, Hammeltalg),
Mineralsle (Erd- oder Steinol).

Ein gutes Schmiermittel muss folgende Eigenschaften haben:

1. es muss klebrig sein, d. h. an den Flichen fest haften, damit es nicht leicht durch
Druck weggepresst wird:

2. es muss moglichst dauerhaft sein, d. h. seinen giinstigsten Zustand der Temperatur
und dem Drucke gegeniiber wenig veriindern. Insbesondere ist wichtig, dass die
Luft nicht zersetzend einwirkt und dass die Reibungswiirme einen moglichst ge-
ringen Einfluss auf den Fliissigkeitsgrad des Schmiermittels ausiibt;

Braune, Sigewerke. 6
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3. es muss, vorausgesetzt dass die iibrigen Erfordernisse annihernd erfiillt werden,

~ miglichst diinnfliissig sein;

4. es darf die Gleitflichen oder andere Maschinenteile nicht angreifen, vor allem
keine Sduren enthalten;

b. es muss vollkommen rein von mechanischen Beimengungen sein, insbesondere nicht
Harze enthalten, welche Krustenbildung veranlassen.

Da die Schmierschicht zwischen den Gleitflichen die Beriihrung derselben verhindern
soll, so muss die Schmiere um so dichter sein, je grisser der Flichendruck ist. Es folgt
hieraus aber auch, wie ausserordentlich wichtig es ist, dass die Schmiere ihre Beschaffenheit
bei gewohnlich vorkommenden Temperaturen nicht dndert. Diese sind beispielsweise nicht
unbedeutend, wenn Lager im Sommer den direkten Sonnenstrahlen, im Winter den kalten
Nachtfrosten ausgesetzt sind. Im allgemeinen ist zu beachten, dass der Fliissigkeitsgrad der
mineralischen Schmierdle bei Temperaturinderungen stirker wechselt als jener der fetten
Tier- und Pflanzendle. Mineralile, die bei 200 C. noch sehr dickfliissig sind, erweisen sich
bei 35—400 C. oft halb so dickfliissig und bei 50—60°¢ C. ganz diinnfliissig. Mischungen von
Mineraldlen mit Tier- und Pflanzentlen sind meistens bessere Schmiermittel, als die einzelnen
Ole fiir sich allein.

In den Fillen, wo die Lager leicht warm laufen, mischt man das Schmiersl mit Schwefel-
bliite oder Graphit. Zahnrider werden mit folgenden Mischungen geschmiert, wenn Eisen
auf Eisen lduft: 1 Teil Graphit und 4 Teile Rindstalg (Unschlitt) mit Abtropfél angeriibrt;
wenn Holz auf Eisen liuft: 1 Teil Graphit, 2 Teile Wachs und 1/, bis 1 Teil Talg zusammen-
geschmolzen. Die Schmieren sind warm in diinner Schicht aufzutragen.

Die im Handel vorkommenden Mineralschmiertle zeigen ausserordentlich verschiedene
Eigenschaften; wihrend manche sich nur fiir ganz untergeordnete Zwecke tauglich zeigen,
sind etliche den besten Pflanzen- oder Tierfetten in Bezug auf Schmierbrauchbarkeit iiberlegen.
Die unter dem Namen Caucasine, Oleonaphta, Ragosine in den Handel kommenden russischen
Mineralile, sowie die amerikanischen Ole Valvoline und Crane werden fiir die besten gehalten.

Bei der Wahl des Schmiermittels hat man den besonderen Verwendungszweck zu be-
riicksichtigen und lehrt die Erfahrung, dass man verwenden soll:

a) fiir schwer belastete Lager und Gleitflichen ein schliipfriges, nicht zu diinnfliissiges
Mineraldl (also dickfliissiger als Riibdl), oder diinne Starrschmiere;

b) fir Wellenleitungen, also fiir leicht belastete Lager, ein Mineralol, das etwas
diinnfliissiger als Riibol ist;

¢) fiir die feinen Maschinenteile an den Arbeitsmaschinen ein sehr diinnfliissiges,
schliipfriges Mineralol. s

Die Starrschmiere hat vor der Olschmierung einige Vorziige; da sie ziihfliissig ist, so
tropft sie nicht ab und verunreinigt daher nicht so leicht die Maschinenteile und deren
Nachbarschaft. Die Starrschmiere verbleibt ferner beim Stillstand der Maschinenteile an
ihrer Stelle und bewahrt daher auf unbegrenzte Zeit den Zustand als fertiges Schmiermittel:
sie fiillt auch alle Liicken nach den Gleitflichen hin und verhindert dadurch den Zutritt von
Staub. Auch bei schneller Bewegung der Gleitflichen haftet die Schmiere an denselben,
gleichviel ob sie geschwind hin und her laufen oder sich rasch drehen. Das Ol dagegen
fliesst naturgeméiss auf dem Kiirzesten Wege vom hichsten zum tiefsten Punkte oder folgt
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willig allen Schlenderkriiften. In diesem Ubelstande liegt hauptsiichlich der grissere Ver-

brauch von Ol gegeniiber der Starrschmiere. Dagegen sind als Nachteile der Starrschmiere

anzusehen:

1. dass durch die grosse Zihfliissigkeit der Kraftverbrauch erhoht wird:

2. dass sie vollstindig undurchsichtig ist, daher selbst grobere mechanisch beigemengte
schiidliche Bestandteile durch Besichtigung nicht erkannt werden konnen, auch
eine Filtration durch ein Sieb vor dem Einfiillen nicht moglich ist:

3. dass sie nicht selbstthiitig den Gleitflichen zufliesst, sondern durch iusseren Druck
denselben zugefiihrt werden muss;

4. dass beim Warmlaufen eines Lagers, wenn dies nicht sofort bemerkt wird, das
Schmiergefiiss sich zwar schnell entleert und dadurch momentan die Reibung ver-
mindert, ein Lagerbrand aber wegen des alsdann eintretenden Mangels jeden
Schmiermittels leichter hervorgerufen werden kann, als bei Olschmierung:

. dass ein Wiederauffangen und Filtrieren mit erheblichen Umstinden verbunden
ist, daher trotz sparsamerer Schmierung ein Vorteil in pekuniéirer Hinsicht nicht
entsteht;

6. dass bei Verwendung von Starrschmiere ein grosserer Verbrauch an Putzmaterial
stattfindet, weil dasselbe nur durch Anwendung des teuneren und feuergefiihrlichen
Benzins gereinigt werden konnte.

Die Vorteile der Olschmierung sind dagegen:

1. Der Olzufluss kann sehr gleichmissig eingestellt und, je nach Bedarf, verstirkt
oder verringert werden.

2. Man kann sich bei den meisten Olen durch den Aungenschein davon iiberzeugen,
ob dieselben mechanische Verunreinigungen enthalten.

3. Uberall da, wo es miglich ist, das Ol wieder aufzufangen, kann man dasselbe
ohne Vergeudung reichlicher fliessen lassen, als gerade zur Kalthaltung der Gleit-
flichen erforderlich ist. Das aufgefangene Ol enthiilt dann verhiiltnismiissig wenig
abgeriebene Metallteilchen, welche sich durch Filtration wieder ausscheiden lassen,
worauf das Ol wieder verwendet werden kann.

Wo es sich daher um langsam laufende Maschinen und Transmissionen oder um solche
Betriebsteile handelt, bei denen ein Auffangen des Ols nicht stattfinden kann, wird der Starr-
schmiere der Vorzug zu geben sein. Wo es sich aber um schnelllaufende Maschinen und
Triebwerke in Sigewerken handelt, ist unbedingt die Olschmierung vorzuziehen. Man be-
zieche aber Ole und Starrschmiere nur von bewiihrten Lieferanten ohne ingstliche Riicksicht
auf den Preis. Billige, wenn auch #usserlich ganz ansehnliche Schmiermittel sind meistens
im Betriebe nicht unschidlich und daher fiir die Dauer sehr teuner. Ein einfaches und zweck-
miissiges Verfahren zur Werthestimmung der Schmiermittel giebt es zur Zeit noch nicht, man
wende sich daher dieserhalb an die mit den erforderlichen physikalischen und chemischen
Apparaten ausgestattete Konigliche mechanisch-technische Versuchsanstalt in Charlottenburg,
welche solche Priifungen nach festen Gebiihrensitzen ausfiihrt.

Sehr zn empfehlen ist ein zeitweises Reinigen aller Transmissionsteile. Blanke Wellen
sind stets rostfrei zu halten, indem man dieselben hin und wieder abschmirge't- zn diesem
Zweck soll der Schmirgel stets mit Ol und nicht mit Wasser benutzt werden. = Betrieben

ﬁt
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wo das Personal unzuverliissig ist, oder wo infolge der herrschenden Feuchtigkeit das Rosten
der blanken Transmissionsteile schwer zu verhiiten ist, versieht man dieselben gleich nach
der Montage mit einem durchsichtigen Lackanstrich. Unbearbeitete, sogenannte rohe Wellen
werden im selbigen Falle zuniichst mit dem iiblichen Mennigeanstrich und dann mit einem
feuchtigkeitsbestiindigen Materialfarbeniiberzug von heller Farbe versehen.

Zur Reinigung der Triebwerke von abtropfenden Olen verwendet man Putzwolle und
Putzlappen; die Befreiung derselben von dem aufgesangten Ol kann durch eine Kkleine
Centrifuge geschehen, welche von einer vorhandenen Wellenleitung aus angetrieben wird.
Das so ausgeschleuderte Putzmaterial ist zwar nicht rein, kann aber wieder verwendet
werden.

Von den Vorrichtungen fiir fliissige Schmiermittel seien hier zunichst die
Olkannen in ihren verschiedenen Ausfiihrungsformen genannt (siehe Fig. 54). Diese ein-
fachste und unmittelbarste Art der Schmierung ist fiir bestindigen Gebrauch bei Trieb-
werken villig ungeeignet. Die Schmierung erfolgt naturgemiss ganz ungleichmissig und
hiiufig mit Materialverschwendung durch Vorbeigiessen; sie ist zudem recht gefihrlich, da die
schmierende Person hierbei leicht in das Triebwerk geraten kann. Dagegen ist die Ver-
wendung der Kanne am Platze bei Arbeits- und Werkzengmaschinen, wenn das plotzliche
Warmlaufen eines Lagers das Schmieren von Hand erforderlich macht, oder wenn einzelne
Teile der Kraftmaschine kurz vor ihrem Anlassen geschmiert werden sollen. Auch dient die
Kanne zum Auffiillen der selbstthiitigen Schmiervorrichtungen beim Stillstand des Getriebes.
Stehaufkannen und Kannen mit federndem Boden sind mehr zur Schmierung kleinerer Lanuf-
fliichen geeignet.

Die iiltesten selbstthiitig wirkenden Schmiervorrichtungen sind die Docht-Schmier-
gefiisse (siche Fig. 55). Die Energie dieser Schmierung hingt ab von der Mehrlinge des
aussen herabhiingenden Dochtschenkels gegeniiber dem kiirzeren eintauchenden Schenkel,
sowie von der Dicke des Dochtes. Die Wirkung wird geschwiicht oder ganz aufgehoben,
wenn zu wenig Luft zar Oloberfliiche gelangen kann, wenn der Docht irgendwo dauernd
stark gedriickt wird und wenn das herabhiingende Dochtende zu kurz ist, oder das andere
Ende nicht mehr in das Ol eintaucht. Obwohl sich die Dochtschmiere bei guter Instand-
haltung bewiihrt hat, nitigt doch der grosse Materialverlust, indem der Olabfluss auch fort-
dauert wenn sich die reibenden Flichen nicht mehr in Bewegung befinden, zur Verwendung
anderer Vorrichtungen. Mit der Zeit tritt auch eine Verharzung des Dochtes ein, woraunf
dessen Schmierfihigkeit aufhort; ferner konnen auch sehr leicht Dochtteile zwischen die
Gleitflichen geraten.

Mit grossem Erfolg ist man fiir umlanfende Zapfen und Wellen zu den bekannten
Nadel-Schmiergefissen iibergegangen (siehe Fig. 56). In dem durchbohrten Stiopsel einer
umgekehrten Flasche steckt ein Stift, welcher bis auf die zu schmierende Welle hinabreicht,
so dass bei den Erschiitterungen durch die umlaufenden Flichen allméhlich Luftblasen durch
die Schmierfliissigkeit hochsteigen und eine entsprechende Anzahl Oltropfen an dem Stift
herabfliessen. Die Energie der Schmierung wird reguliert durch Anwendung von Stiften
verschiedener Stirke. Die Verwendung ein und desselben Stiftes setzt aber auch einen
gleichbleibenden Fliissigkeitsgrad des Oles voraus. Ein Nachteil dieser sogenannten Selbst-
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Fig. b4.* Fig. 65+

Fig. 9% . Fig. 60.*

* Die Abbildungen Figg. 54, 59, 60 und 61 sind dem Kataloge der Armaturenfabrik
Wwe. Joh. Schumacher, Kiln, entnommen.

Die Abbildungen Figg. 556, 56, 57 und 58 sind dem Katalog der Armaturenfabrik Hans Reisert,

entnominen.
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dler ist, dass die feine Ausflussoffnung leicht verstaubt und dass man das Mass des Schmierens
(den Tropfen) nicht beobachten kann.

Man wendet daher bei der Kraftmaschine an gewissen S Stellen, die man sorgtfiltig iiber-
wachen und leicht beobachten kann, mit Vorteil Ol-Tropfapparate (siehe Fig. 57) an.
Wenn auch diese Ol-Tropfapparate den Nachteil haben, dass sie bei Stillstinden zur Ver-
meidung von Materialvergendung ebenfalls abgestellt werden miissen, so ldsst sich dies hier
wesentlich leichter bewerkstelligen als bei allen anderen ('jl-%hmiergeféissen; auch ist alsdann
das Eindringen von Staub oder sonstigen Verunreinigungen vollkommen ausgeschlossen.

Eine andere Art hierher gehoriger Schmiervorrichtungen sind die f)lplllmpeu, welche
den Zweck haben, unter Druck stehenden Gleitflichen Ol zuzufiihren und daher zur Schmierung
der Cylinder und Schieber bei Dampfmaschinen Verwendung finden. Diese Pumpen (siehe
Fig. 58) werden meistens vermittelst Sperrrad und Klinke von einem umlaufenden oder hin
und her gehenden Teile der Kraftmaschine aus angetrieben, und zwar je nach Bedarf lang-
samer odcr schneller, entsprechend dem verstellbaren Hube der Klinke. Die Olpumpen
schmierer iusserst gleichmiissig und kann der Olzufluss sehr leicht reguliert werden.

Stellsghraube =

Lose Fe stle
Riemsgheibe Riemscheibe

Von den Vorrichtungen fiir Starrschmiere ist zunichst zu nennen die Schmier-
spritze, welche die Olkanne ersetzt. Die Starrschmiere wird hier mittels Handdruck aus
der Biichse in ein Rohr hineingedriickt, aus dessen Spitze sie austritt (siehe Fig. 59).

Die Hand-Schmiervorrichtungen bestehen gewdhnlich aus einem Cylinder, aus
welchem ein Kolben durch Niederschrauben die Starrschmiere allméhlich nach den Gleitfliichen
hinpresst; oder aus einem feststehenden Kolben, iiber welchen ein Cylinder herabbewegt wird,
so ebenfalls die Schmiere aus seinem Innern verdringend. In der Regel geniigt es, wenn
die Schraubeinrichtung tiglich einmal weitergestellt wird. Hierher gehoren die Stauffer’sche
(siehe Fig. 60) und die Pintsch'sche Schmierbiichse. Die Hand-Schmiervorrichtungen ermdg-
lichen es, jeder Gleitfliche die genau beabsichtigte Schmiermenge zukommen zu lassen, wenn
der sie bedienende Wiirter stets piinktlich seinen Dienst besorgt.

*  Aus dem Katalog der Maschinen- und Armatur-Fabrik vorm. Klein, Schanzlin & Becker in Frankenthal (Pfalz).
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Wo eine sehr grosse Zahl von Lagern mit Schmiere zu versorgen ist, zieht man daher
die selbstthiéitigen Schmiervorrichtungen, welche die Bewachung iiberaus vereinfachen,
vor. Es erscheint ja sehr schwierig, jede einzelne Schmiervorrichtung, mag dieselbe durch
Gewichtsbelastung, Federdruck oder sonstwie selbstthiitig gemacht sein, so herzurichten und
fir die Dauer so zu erhalten, dass die Schmierung stets dieselbe bleibt; Staub, Temparatur-
wechsel, eine andere Fettsendung, wechselnde Erschiitterungen sind geeignet, die selbst-
thiitige Starrschmierung zu verzogern oder zu beschleunigen. Nichtsdestoweniger haben die
bekannten Tovote’schen Schmierbiichsen (Fig. 61), bei denen die Selbstthitigkeit durch Be-
lastung des Verdringekolbens mit Schrot oder Bleiplatten erzielt wird, grosse Verbreitung
gefunden.

Fir die Verwendung der Starrschmiere bei Losscheiben eignet sich besonders
die Liinnemann’sche Schmierbuchse (siehe Fig. 62). Eine gusseiserne Buchse, deren Bund
zugleich als Stellring dient, wird durch die Stellschraube auf der Welle befestigt. Diese
Buchse, an beiden Enden fest auf der Welle schliessend, hat in ihrem inneren Teile eine
entsprechende Erweiterung — Schmierkammer — zur Aufuahm3 des konsistenten Fettes,
welches durch die mit Fiillschraube verschlossene Offnung mittels beigelieferter Schmierspritze
eingebracht wird. Die Leerscheibe, um 12 mm (im Minimum) in der Nabe erweitert, rotiert
auf dieser Buchse.

Vermoge der Centrifugalkraft wird das Fett durch die in der Buchse befindlichen vielen
Schmierlocher, welche durch Kaniile mit einander verbunden sind, herausgetrieben und teilt
sich so der ganzen Lauffliche der Leerscheibe mit. Hierdurch wird eine so innige und
gleichmissige Fettung des vorteilhaften Laufes (Gusseisen auf Gusseisen) erzielt, dass auch
bei den grossten Geschwindigkeiten ein nennenswerter Verschleiss in der Laufstelle nicht
mehr eintritt.

Jede Gefahr fiir den Arbeiter, beim Schmieren der Leerscheibe vom Riemen erfasst zu
werden, ist hier ausgeschlossen, da die Liinnemann’sche Schmiervorrichtung nur beim vblhgen
Stillstand der Welle bedient werden kann.

c) Die elektrische Kraftiibertragung.

Jede elektrische Anlage besteht aus drei Hauptteilen:
aus der Stromerzeugungsstelle oder Primiéirstation, an welcher die Betriebskraft in
Elektrizitit umgewandelt wird;
aus der Stromverwendungsstelle oder Sekundiirstation, welche den elektrischen Strom
entweder zu Beleuchtungszwecken oder, durch Riickwandlung der Elektrizitit in
mechanische Kraft, zum Betriebe von Arbeitsmaschinen nutzbar macht;
endlich aus der Stromleitung, welche die Verbindung zwischen den beiden Stationen
vermittelt und dem Strom seinen Weg von der Erzeugungs- zur Verwendungsstelle
vorschreibt.
Auf der Primirstation wird die Umlaufkraft der Betriebsmaschine mittels Riemen-
trieb, Seiltrieb oder durch direkte Kuppelung auf den Anker einer Dynamomaschine iiber-
tragen und der so erzeugte elektrische Strom mittels zweier Drihte entweder nach den
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Beleuchtungskorpern oder bei der Kraftiibertragung nach dem Elektromotor hingeleitet. In
dieser Einfachheit der Kombination von Licht- und Kraftbetrieb, die von ein und derselben
Elektrizititsquelle ausgehen konnen, liegt der Hauptvorteil der elektrischen Anlagen.

Von der Verwendung des elektrischen Stromes fiir Belenchtungszwecke wird weiterhin
in einem andcren Kapitel die Rede sein. Hier haben wir es mit der elektrischen Kraft-
iibertragung zu thun, welche fiir Sigewerksanlagen von besonderer Bedeutung ist, da sie die
Moglichkeit bietet, die Betriebskraft auf beliebige Entfernung hin und auf verwickelten Wegen
nach schwer zugiinglichen Orten in einfachster Weise fortzuleiten.

Nach Art der Stromerzeugung unterscheidet man Gleichstrom-, Wechselstrom- und Dreh-
strom- Dynamomaschinen. Jede Dynamomaschine erzeugt Wechselstrome, d. h. elektrische
Strome, welche in kurzen Zeitintervallen in entgegengesetzter Richtung (positiv und negativ)
auf einander folgen. Werden dieselben durch eine besondere, auf deér Ankerwelle der
Dynamomaschine angebrachte Vorrichtung (Kommutator) gleichgerichtet, so entsteht aus der
Wechselstrom- eine Gleichstrommaschine. Der Drehstrom ist eine Abwandlung des Wechsel-
stromes.

Der Elektromotor unterscheidet sich in seinem Wesen und seiner Bauart nicht von der
Dynamomaschine. Wiihrend bei dieser mechanische Energie in elektrische umgesetzt wurde,
erzeugt der Elektromotor durch Einfilhrung elektrischer Energie mechanische Arbeit.

Mit Gleichstrom werden hauptsichlich nur solche Kraftiibertragungs-Anlagen betrieben,
bei denen die Primirstation innerhalb des Verbrauchsgebietes liegt oder sich wenigstens in
miissiger Entfernung von den Motoren befindet, da andernfalls die Zuleitung zu kostspielig
wiirde. Gleichstrom findet ferner auch dann mit Vorteil Verwendung, wenn die Belenchtungs-
anlage, insbesondere die Bogenlampen-Beleuchtung, an Kraftbedarf die Elektromotoranlage
wesentlich iibersteigt. In vielen Fiillen ist Gleichstrom fiir die Kraftiibertragung auch deshalb
erforderlich, weil die betreffenden Elektromotoren an eine bereits vorhandene Gleichstrom-
Centrale angeschlossen werden sollen.

Der Drehstrom unterscheidet sich vom Gleichstrom besonders dadurch, dass seine
Spannung ohne weiteres mit Hilfe sogenannter Transformatoren in beliebigen Grenzen
geiindert werden kann. Die Spannung ldsst sich dabei weit iiber diejenige Hohe steigern,
welche bei Anwendung von Gleichstrom im Interesse eines sicheren Betriebes zu erreichen
ist. (leichstrom ist nur bis zu einer Spannung von 500 Volt verwendbar, dem Drehstrom
dagegen kann man bis 5000 Volt Spannung geben?). Diese hohe Fernleitungsspannung der

1) Elektrotechnische Masseinheiten.

Volt: Die Einheit der Spannung, d. h. des Druckes, unter welchem der elektrische Strom den Leiter
durchfliesst, heisst das Volt.

Ampere: Das Mass fiir die Stromstiirke ist das Ampére. 1 Ampére ist die Stirke desjenigen Stromes,
welcher mit der Spannung 1 Volt einen Leiter vom Widerstande 1 Ohm durchfliesst.

Ohm: Die Einheit des Widerstandes, welchen ein Leiter dem Durchgang des Stromes entgegensetzt,
heisst das Ohm. f

Watt: Die Leistung (Energie) eines elektrischen Stromes von 1 Ampére bei 1 Volt Spannung
(=1 Ampére X 1 Volt) heisst das Volt-Ampére oder Watt. 1 Kilowatt = 1000 Watt. 736 Watt
gleich 1 Pferdestirke.

Wattstunde ist diejenige Arbeit, welche von der Stromstirke 1 Ampire bei 1 Volt Spannung in
1 Stunde geleistet wird. 1 Kilowattstunde = 1000 Wattstunden.
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Drehstromanlagen wird dann durch die Transformatoren vor dem Gebrauch in ungefiihrliche
Niederspannung umgewandelt. Hierdurch lisst sich der Leitungsquerschnitt entsprechend der
Erhshung der Spannung vermindern, und es fallen infolge dessen dem Drehstrom simtliche
Kraftiibertragungsanlagen anf grissere Entfernungen zuo.

Nachstehende Abbildungen von Elektromotoren sind einer Publikation der Allgemeinen
Elektrizitits-Gesellschaft, Berlin entnommen.

Fig. 84.

Coulomb: Die Elektrizititsmenge, welche von der Stromstiirke 1 Ampére in einer Sekunde beférdert
wird, heisst 1 Coulomb.

Kapazitit einer Akkumulatoren-Batterie ist diejenige Elektrizitiitsmenge, welche die geladene
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Fig. 63 zeigt einen Gleichstrommotor, wie er in den Grissen 1/;5 bis 12 Pferdestirken
gebant wird; Fig. 64 das Gehiuse und Fig. 66 den zugehorigen Anker mit Kommutator.

In Fig. 66 ist dagegen ein Drehstrommotor ohne Biirsten und Schleifringe abgebildet,
wie er in den Stidrken 1/, bis 100 Pferdestirken gebaut wird. Derselbe besitzt keinen
Kommutator mit empfindlichem Biirstenapparat. Der Anker (Fig. 67) besteht vielmehr nur
aus einem auf der Welle befestigten Eisenkern mit Kupferstiben, welcher innerhalb des mit
Windungen versehenen Gehiuses sich befindet.

Beziiglich der Antriebsweise von Maschinen mittels Elektromotoren unterscheidet man
zwei Hauptarten, den Gruppenbetrieb und den Einzelbetrieb.

Unter elektrischem Gruppenbetrieb versteht man diejenige Art der Kraftverteilung,
bei welcher mehrere Maschinen von einem gemeinsamen Elektromotor mittels Transmission
in Thitigkeit gesetzt werden, im wesentlichen Gegensatz zu dem elektrischen Einzelbetrieb,
bei welchem jede anzutreibende Maschine ihren besonderen Elektromotor erhilt. Der
Gruppenbetrieb findet vielfach Anwendung, wenn es sich darum handelt, eine griossere Anzahl
Maschinen elektrisch zu betreiben, welche nur einen Kraftbedarf von wenigen Bruchteilen einer
Pferdestiirke besitzen, oder auch von Maschinen, welche bei ziemlich gleichbleibender Be-
lastung ohne Unterbrechung lingere Zeit hintereinander in Betrieb bleiben. In Sigewerken
wiirde man z. B. die Werkzeug-Schleifmaschinen zu einer Gruppe vereinigen und dieselben
von einer kurzen mit Riemenscheiben voll besetzten Transmissionswelle betreiben. Der
Gruppenantrieb hat den Vorzug, dass man mit einem verhiiltnismiissig kleineren Elektromotor
auskommt, wie beim Einzelantrieb, da man die Grisse des Motors entsprechend der mittleren
Gesamtbelastung simtlicher anzutreibenden Maschinen einer Gruppe bestimmt. Ferner ist
beim Anlassen der schnelllaufenden Holzbearbeitungsmaschinen ein sehr grosser Kraftbedarf
notig, was beim Gruppenantrieb durch das Gleiten der Riemen zum Teil ausgeglichen wird.

Der Einzelbetrieb bietet den Vorteil, dass die bisher notwendigen Transmissionswellen
und Riemen in Wegfall kommen und jede Maschine ein einheitliches, unabhiingiges Ganzes
bildet, sodass sie jederzeit fiir sich allein in Betrieb genommen werden kann; es wird also
nur Strom verbraucht, solange der Elektromotor Nutzarbeit zu leisten hat, wiihrend ein Kraft-
verbrauch, wie er bei leerlaufenden Transmissionen und Riemen auftritt, nicht mehr vor-
handen ist.

Es lassen sich keine allgemeinen Regeln dafiir aufstellen, welche von den beiden
Antriebsarten fiir ein Werk die vorteilhaftere ist; dies ist vielmehr den Verhiiltnissen fiir
jeden Fall besonders anzupassen. Bei der Auswahl der Antriebsart sind natiirlich die Anlage-
kosten zu beriicksichtigen, die fiir eine grissere Anzahl von Maschinen bei Einzelbetrieb sich
meist hoher stellen als bei Gruppenbetrieb. Trotzdem ist der Einzelbetrieb in sehr vielen

Batterie bei der Entladung abgiebt. Die Kapazitit wird gemessen nach Ampére-Stunden.
1 Ampére-Stunde = 3600 Counlomb.

Die elektrische Stromleitung lisst sich am zutreffendsten veranschaulichen durch die ganz iéhnlichen Ver-
hiiltnisse bei einer Druckwasserleitung. Will man mittels letzterer eine gewisse Kraft auf eine grosse Strecke
libertragen, so wiihlt man, um die Kosten der Rohrleitung zu verringern, den Druck des Wassers hoch; der
Querschnitt des Rohres wird dann klein. Entsprechend dem Atmosphiéirendruck der Wasserleitung wird die
Spannung des elektrischen Stromes in Volt gemessen; der Wassermenge, in Liter gemessen, entspricht hier die
elektrische Stromstiirke, gemessen in Ampére.
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Fillen vorzuziehen, besonders seit der Drehstrommotor wegen des Fortfalles von Kommutator
und Biirstenapparat die Moglichkeit giebt, auch eine grosse Anzahl kleiner und kleinster
Motoren zweckmissig zum einzelnen Antreiben von Maschinen zu verwenden. Ein derartiger
Einzelantrieb mittels vieler kleiner Gleichstrommotoren erscheint deshalb nicht zweckmiissig,
weil das Instandhalten all der Kommutatoren und Biirstenapparate einen erheblichen Aufwand
an Arbeit und Zeit erfordern wiirde und trotzdem Betriebsstorungen infolge Untauglich-
werdens derselben fortdauernd zu gewirtigen wiren.

Fiir den Einzelbetrieb kommen folgende Antriebsarten in Betracht: direkte Kuppelung,
Riider- oder Schneckentrieb, Riementrieb und Friktionstrieb. Fiir direkte Kuppelung ist
es unbedingt erforderlich, dass die Umdrehungszahlen der Wellen des Motors und der anzu-
treibenden Maschine genau iibereinstimmen. Es gestaltet sich dann die direkte Kuppelung
in der einfachsten Weise derartig, dass man den Anker des Elektromotors direkt auf die
Welle der anzutreibenden Maschine setzt. Bei vielen Sigemaschinen und Holzbearbeitungs-
maschinen wird sich dies, infolge der hohen Umdrehungszahler. welche diese Maschinen be-
sitzen, ermiglichen lassen. Man wendet fiir diesen Fall am besten Drehstrommotoren an,
da es sich hier um Einzelbetrieb handelt und dieselben auch gegen den Holzstaub weit
weniger empfindlich sind, als die Gleichstrommotoren. Der Vorteil der direkten Kuppelung
ist unverkennbar, da man absolut nur mit der drehenden Bewegung zn thun hat, und jeder
Riemenzug, der die Lager der Arbeitswellen einseitig abnutzt, wegfillt.

Die nachstehende Tabelle giebt die Preise der Elektromotoren bezw. Dynamomaschinen
an, einschliesslich der Verbindungsleitung zwischen Maschine und Schalttafel.

Die Spannung ist zu 110 Volt angenommen.

Prefdostikeon ] Wa it 10 9% o5 0102190 =185 50 /751005 150
Ampbrer s ok B0 487 467 50 90 010, 500, 460 6007900
Preis. . . . ¢ | 150 230 450 650 1000 1600 2500 3500 4500 6000 7000 10500

Durch iibersichtliche Anordnung der Maschinen konnen die Kosten deren Wartung
erheblich reduziert werden; man wird daher die Dynamomaschinen moglichst in demselben
Raume mit der Betriebsmaschine zusammen unterbringen.

Bei den zur Erzeugung eines elektrischen Stromes verwendeten Dynamomaschinen
unterscheidet man ferner Hauptstrom- und Nebenschlussmaschinen. Bei den ersteren geht
der durch Rotation des Ankers erzeugte Strom ganz durch die Windungen der Magnete,
welche hier gewissermassen einen Teil der dusseren Leitung bilden; die Umwickelungen der
Magnete bestehen dementsprechend aus verhiiltnismissig wenigen Windungen eines dicken
Drahtes. Bei den Nebenschlussmaschinen wird nur ein Teil des durch den Anker erzeugten
Stromes um die Magnete geschickt; die Umwickelungen bestehen aus vielen Windungen
eines diinnen Drahtes. Bei den Hauptstrom- oder Serienmaschinen werden Anker und
Magnetdrihte hintereinander, bei den Nebenschlussmaschinen nebeneinander oder parallel
geschaltet. Hauptstrommaschinen wechseln je nach der Belastung gleichzeitig Spannung und
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Stromstidrke; Nebenschlussmaschinen halten anniihernd die gleiche Spannung und veréindern
bei wechselnder Belastung nur die erzeugte Stromstiirke. Dieselbe Unterscheidung macht
man bei Elektromotoren.

Entsprechend den vorstehenden elekfrischen Eigenheiten verwendet man Hauptstrom-
motoren mit Vorteil iiberall da, wo es sich um eine grosse Anfangskraft beim Anlaufe
handelt, und wo weniger Gewicht auf Einhaltung einer bestimmten Tourenzahl gelegt wird
wie z. B. bei Hebezeugen, Laufkrahnen, bei Transportmaschinen, Schiebebiihnen, elektrischen
Bahnen. Mittels eines besonders eingerichteten Anlass-Widerstandes (Rheostat) kann man
bei Hauptstrommotoren die Geschwindigkeit des Motors innerhalb gewisser weiter Grenzen
regulieren, man nennt deshalb diesen Mechanismus auch Regulierwiderstand.

Nebenschlussmotoren eignen sich zum Betriebe von Transmissionen und allen den Arbeits-
maschinen, welche mit absolut gleicher Tourenzahl laufen miissen. Der Elektromotor mit
Nebenschlusswicklung bedarf keinerlei Regulierung von aussen; dieselbe vollzieht sich in
seinem Innern durch Einwirkung der verschiedenen Kriifte.

Die Anordnung und Schaltung der verschiedenen Dynamomaschinen in der Primiirstation
(Centrale) richtet sich hauptsiichlich danach, ob nur Elektromotoren oder in Verbindung
mit diesen auch Glithlampen und Bogenlampen zu betreiben sind, da eine Beleuchtungsanlage
des ruhigen Lichtes wegen eine wesentlich grossere Gleichmissigkeit in der Spannung ver-
langt, als dies bei reinen Motoranlagen erforderlich ist. Bei der gemischten Anlage miissen
die Leitungen fiir Licht und Motorenbetrieb bereits von der Hauptschalttatel der Primirstation
aus getrennt gefiihrt werden. Sind einzelne Motoren in Bezug auf den Gesamtkraftbedarf
der ganzen Anlage sehr gross, so ist es zweckmiissig, bereits in der Primérstation eine
Trennung vorzunehmen und fiir den Lichtbetrieb wie auch fiir die Motoren je eine besondere
Dynamomaschinen-Anlage einzurichten. ;

Die Kosten der Stromleitung hiingen von der Wahl der zu iibertragenden elektrischen
Spannung ab. Fiir den Fall, dass der elektrische Strom gemeinsam fiir Kraft- und Licht-
zwecke dienen soll, ist es im allgemeinen ratsam, die gewdhnliche Beleuchtungsspannung von
110 Volt anzuwenden. Ist aber bei einer Sigewerksanlage der elektrische Strom auf weitere
Entfernungen hinzuleiten, so spielen die Kosten der Leitung doch eine gewisse Rolle; man
wiihlt dann eine Spannung von 220 Volt unter der Massnahme, dass die Elektromotoren mit
92920 Volt, die Beleuchtung aber mit zweimal 110 Volt im Dreileiternetz gespeist werden.
Zudem ermoglicht die Wahl einer geringen Spannung das Verlegen billiger blanker Leitungs-
drihte gegeniiber den bei hoher Spannung notwendig werdenden teuren isolierten Drihten.

Zur Verteilung der elektrischen Energie auf weitere Strecken, z. B. auf dem Holzplatz,
befestigt man die Kupferdriihte mit Hilfe von Isolatoren in 6—8 m Hohe {iber dem Boden
an Holzmasten. Die Entfernung dieser Masten betrage 30—40 m. Die Verlegung der
Leitungsdriihte in die Erde ist wesentlich teurer.

Die Lebensgefihrlichkeit hoher elektrischer Spannungen fiir Menschen und Tiere, sobald
ein Beriihren der spannung-filhrenden Teile eintritt, erfordert Vorsicht und Schutzmassregeln.
Von welcher Hohe der Spannung an eine lebensgefihrliche Wirkung zu befiirchten ist, kann
nicht allgemein gesagt werden, da einerseits die Wirkung je nach der Art des Beriihrens
und der Konstitution des betreffenden Individuums bei gleicher Spannung sehr verschieden
sein kann, und da andererseits oft sekundiire Erscheinungen, wie Herzschliige hervorgerufen
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durch Erschrecken, auftreten, die von der Hihe der Spannung unabhiéingig sind. Im allge-
meinen lisst sich jedoch sagen, dass Wechselstrom-(Drehstrom-)Spannungen gefihrlicher sind,
wie die des Gleichstromes, und dass 500 Volt, besonders bei Gleichstrom, noch keine direkte
‘Gefahr fiir Menschen bieten. Die gebriiuchlichen Lichtspannungen von 100 bis 120 Volt
konnen also als ungefiihrlich bezeichnet werden. Auch sei noch erwihnt, dass Pferde be-
deutend empfindlicher gegen elektrische Schlige sind als Menschen; sind doch verschiedent-
lich Fille vorgekommen, dass Pferde durch Spannungen von 500 Volt Gleichstrom (Strassen-
bahnbetrieb) erschlagen worden sind. Hohere Spannungen iiber 1000 Volt Drehstrom, wie
solche bei grosseren Verteilungsanlagen erforderlich werden, sind jedoch unbedingt als lebens-
gefithrlich zu bezeichnen, daher sind Schutznetze unter den blanken Freileitungen anzubringen,
um die unter denselben verkehrenden Personen gegen Beriihrungen mit zerrissenen und
herabfallenden Driihten zu schiitzen.

Die Dynamomaschine speist entweder direkt die Stromleitung oder speichert die er-
zeugte elektrische Energie in Akkumulatoren (Stromsammlern) auf, aus denen sie dann zu

" Beleuchtungs- oder Kraftiibertragungszwecken nach Bedart wieder entnommen werden kann.
Akkumulatoren (siehe Figur 68) sind chemische Elemente. welche in der Hauptsache aus Blei
bezw. Bleioxyden und verdiinnter Schwefelsidure von 19—21¢ Beaumé bestehen. Die Schwefel-
siure muss chemiseh rein sein und zur Verdiinnung soll nur destilliertes Wasser benutzt
werden. Diese Elemente sind imstande, elektrische Energie beim Laden aufzunehmen und
beim Entladen den grossten Teil derselben (etwa 70—809/,) wieder abzugeben. Die Ver-
wendbarkeit der Akkumulatoren ist eine sehr mannigfaltige. In erster Reihe sind sie iiberall
da am Platze, wo voriibergehend, ausserhalb der eigentlichen Betriebszeit. oder im Falle
einer Betriebsstorung, in dem Werke Licht oder Kraft gewiinscht wird. Wenn z. B. abends
nach Stillstand des maschinellen Betriebes einige Lampen weiter brennen sollen, so kann
dies mit Hilfe der Akkumulatorenanlage geschehen. Ebenso kann man behufs Ausfithrung
eiliger, kleiner Reparaturen, sei es an der Dynamomaschine selbst oder an irgend einer

*

Abbildung aus dem Katalog der Akkumulatorenfabrik Berlin.
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anderen Betriebsvorrichtung, einen vorhandenen Elektromotor durch den Akkumulatorenstrom
schnell in Thitigkeit setzen. Ks moge auch erwihnt werden, dass eine elektrisch betriebene
Pumpe im Falle einer Feuersgefahr unschiitzbare Dienste zu leisten vermag, wenn sie vom
Akkumulatorenstrom gespeist und infolgedessen, auch wenn die Betriebsmaschine steht, durch
einen einzigen Handgriff angelassen werden kann. Wird ein Sigewerk durch Wasserkraft
betrieben und dieselbe nur am Tage voll ausgenutzt, so kdnnen Akkumulatoren nachts ge-
laden werden und am Tage Elektromotoren betreiben oder am Abend zur Beleuchtung dienen.

Fiir die Ladung und Entladung der Akkumulatoren gelten folgende Regeln: Die erste
Ladung montierter Batterien, welche sofort nach Einfiillen der Schwefelsiure geschehen soll,
erfolgt mit der vorgeschriebenen normalen Ladestromstéirke ca. 20—30 Stunden lang. Die
Ladung soll miglichst ununterbrochen erfolgen, um Riickbildungen zu vermeiden. Die Gas-
entwickelung soll gleichzeitig bei allen Zellen eintreten; geschieht dies nicht, so sind die
betreffenden Zellen besonders auf Kurzschluss zu untersuchen und muss derselbe sofort be-
seitigt werden. Bei vollendeter Ladung ergiebt jede Zelle einer Batterie ca. 2,25 Volt Spannung
und darf die Spannung bei der Entladung nicht unter 1,8 Volt fallen. Die Ladung ist als
beendet zu betrachten, wenn die Gasentwickelung an beiden Elektroden bei 2,5 Volt ihren
hiochsten Grad erreicht hat. Eine zu starke Gasentwickelung, das sogenannte Kochen, be-
deutet nicht nur eine nutzlose, sondern auch eine schiidliche Kraftvergeudung, da der Zu-
sammenhang der Elektrodenmasse hierunter leidet. Eine Uberladung, bei der die Spannung
einer Zelle bis 2,75 Volt steigt, soll etwa bei jeder zehnten Ladung erfolgen. Der Stand
der Séiure muss mindestens 1 em iiber Plattenoberkante erhalten bleiben. Der Siduregehalt
der Fliissigkeit schwindet mit der Zeit und muss derselbe durch Nachfiillen von Séure von
4—6° Beaumé erneuert werden. Unter 18° Beaumé soll der Sduregehalt bei vollsténdig
geladener Batterie nicht sinken. Steigt der Sauregehalt durch Verdunstung und Zersetzung
des Wassers iiber 220 Beaumé, so fiille man reines destilliertes Wasser nach. Linger als
sechs Tage sollen Akkumulatoren nie ungeladen stehen bleiben und jeden vierten Monat soll
selbst dann eine Ladung vorgenommen werden, wenn die Batterie in der Zwischenzeit nicht
entladen wurde. Sollen Zellen ausser Betrieb gesetzt werden, so lade man die Akkumu-
latoren, wenn sie entladen waren, entferne die Fliissigkeit, wasche die Platten wiederholt und
griindlich mit frischem Wasser aus, um die Sdure zu entfernen, und trockne sie an der Luft.

Das zur Aufnahme der Zellen dienende Gestelle besteht ans starken, nur durch Holzpflicke
verbundenen und mehrfach getheerten Balken. Es darf nirgends mit den Winden oder dem
Fussboden in direkter Verbindung stehen und wird daher von letzterem durch Glasplatten
isoliert. Die Zellen selbst stellt man auf getheerte, flache, mit Ségespihnen gefiillte Holz-
kiisten und diese auf Glasisolatoren. Der Akkumulatorenraum soll geriumig. hell, aber
sonnenfrei und trocken sein und eine gleichmiissige kiihle Temperatur von nicht iiber 200 C,
besitzen. Der Fussboden wird am besten asphaltiert, die Decke mit Holzbrettern verschalt,
damit nicht etwa abfallender Mortel die Zellen verunreinigt, Winde und Decken mit sdure-
fester Farbe gestrichen. Zur Abfiihrung der Sduredimpfe muss der Raum mit einer guten
Ventilation versehen sein.




IV. Abschnitt.

Die Beleuchtungsanlage.

a) Die elektrische Beleuchtung.

Fiir die Beleuchtung der Sigewerksanlagen kommen in Betracht elektrisches Licht,
Leuchtgase und Petroleum. Obenan steht die elektrische Beleuchtung, deren Vorteile all-
gemein bekannt sind; es sei nur aunf die Feuersicherheit hingewiesen, welche im Vergleich
zu anderen Beleuchtungsarten gerade bei Sigewerken eine hervorragende Rolle spielt. Auch
wird man, wenn einmal elektrisches Licht vorhanden ist, eine reichlichere Beleuchtung ein-
fithren, als es sonst iiblich ist; man wird die Lagerplitze durch einige Bogenlampen erleuchten,
wodurch auch am Abend ein sicheres Arbeiten und eine gute Ubersicht ermoglicht wird.

Die Lichterzengung vermittelst des elektrischen Stromes geschieht auf zweierlei Weise.
Bei der Gliihlicht-Beleuchtung wird an einer Stelle der ununterbrochenen Leitung ein leitender
Korper von grossem Widerstand (Kohlenfaden in luftleerer Glasbirne) eingeschaltet, der
beim Durchfliessen des Stromes bis zur Weissglut erhitzt wird und dadurch die Licht-
erscheinung erzeugt. Bei der Bogenlicht-Belenchtung dagegen wird die Leitung an einer
Stelle unterbrochen, damit hier der Strom zwischen zwei Kohlenspitzen iibertritt, wobei der
sich zwischen den Leiterspitzen bildende Flammenbogen das Licht hervorbringt, welches
durch die bis zum Weissglithen erhitzten Kohlenspitzen noch verstirkt wird.

Wie bereits in dem vorigen Kapitel behandelt, wird der von der Dynamomaschine
erzeugte elektrische Strom entweder direkt in die Lampen geleitet, oder er wird erst zur
Herabminderung der Spannung auf eine fiir den Betrieb geeignete Hohe durch sogenannte
Transformatoren geleitet, oder es wird endlich die Betriebsenergie zeitweise in Akkumulatoren
aufgesammelt, um zu geeigneter Zeit ohne weitere Beihilfe der Dynamomaschine Verwendung
zu finden.

Die Gliihlampen werden in verschiedener Kerzenstirke von 1—100 Normalkerzen her-
gestellt; die fiir die weitaus meisten praktischen Fille geeignetste Lampe ist diejenige von
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16 N.K.; sie wird deshalb als Normallampe bezeichnet und ist immer da gemeint, wo in
Nachstehendem kurzweg von Glithlampen gesprochen wird. Fig. 69 zeigt die sechszehnkerzige
Normallampe in natiirlicher Grisse. Der Stromverbraunch schwankt zwischen 3—4 Watt auf
eine Kerzenstiirke. An Kraftbedarf rechnet man eine Pferdekraft fiir je 13 Glithlampen =
208 N.K. 100 Stiick Glithlampen von 16 N.K. gebrauchen bei 50 Ampére und 110 Volt
ca. 8 Pferdekriifte. Die Lebensdauner ciner Glithlampe betrdgt bis zn 2000 Brennstunden
unter der Voraussetzung., dass dieselbe mit e¢inem Strom von nicht grisserer Spannung

Fig. 69.

- gespeist wird, als fir welche sie angefertigt ist. Die Lebensdauner der Gliihlampen ist
ausserdem abhingig von der Regelmissigkeit der Stromspannung, von dem Grade der
Luftleere der Glasbirne und von der Gleichformigkeit des Kohlenfadens. Wenn man die
Stromrichtung fiir die Glithlampen von Zeit zu Zeit wechselt, so wird deren Lebensdauer
vergrissert. Gliihlicht eignet sich fiir die Belenchtung begrenzter. niedriger Réume (Spahn-
keller der Sigewerke) sowie der einzelnen Maschinen.

Fiir die allgemeine Beleuchtung des hohen und weiten Sigeraumes, der Hofe und Lager-
plitze nimmt man das Bogenlicht. Bogenlampen werden in verschiedenen Lichtstirken
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angefertigt und wihlt man zur Innenbeleuchtung der Werksriiume Lampen von 500—1000 N.K.
und fiir die Aussenbeleuchtung der Plitze Lampen von 1000—1200 N.K. Bei geschlossenen
Réumen rechnet man 1—5 N.K. fiir 1 qm Grundfliiche, bei Beleuchtung im Freien 0,5—2 N.K.
fiir 1 ‘qm.
Bogenlampen werden paarweise verbunden und erfordern an Betriebskraft:
1 Paar b500kerziger Bogenlampen ca. 1 Pferdekraft.

1 ” 800 n " n 1 ]/ 4 n
1 ” 1000 n n n 1 1)( 2 ”
1, 1500 . n 2 »
1 n 2000 ” ” " 2 I.‘( 2 n

1 Bogenlampe von 1000 N.K. gebraucht also bei 5 Ampére und 110 Volt ca. 1 Pferdestiirke.

Mit Hiilfe vorstehender Angaben kann man berechnen, wieviel Pferdekrifte an der
Primérstation zum Betriebe einer Beleuchtungsanlage notig sind. Zweckmissig nimmt man
aber bei Anlage der Primiirstation auf eine etwaige spitere Vergrosserung des Werkes
Riicksicht, da alsdann eine Nachinstallation von Lampen bequem und ohne wesentliche Kosten
jederzeit erfolgen kann.

Nachstehende Abbildungen zeigen verschiedene Anordnungen von Aufziehvorrichtungen
von Bogenlampen, die einer Publikation von Siemens & Halske, Berlin entnommen sind,

e/ Q
Y Fig. 70.
== -
Uk
Es stellen dar:
Fig. 70 eine Aufziehvorrichtung iiber Strassenmitte (mit
nicht stromfiihrendem Aufhingeseil); g

Fig. 71 eine Aufziehvorrichtung mit nicht stromfiihren-
dem Aufhingeseil;

Fig. 72 eine Aufziehvorrichtung mit stromfiihrendem
Aufhiingeseil ;

Fig. 73 eine Aufziehvorrichtung fiir holzerne Masten
(mit nicht stromfiithrendem Aufhingeseil).

Braune, Sigewerke, 7
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Fig. 73.

Fiir die geringste Aufhiingehthe der Bogenlichtlampen (Hohe bis zum Lichtbogen) nimmt
man bei Stromstirken von: 4 6 9 12 15 Ampére
Mindesthohe der Aufhingung: 28 32 3,75 435 . 5 Meter.

Die Gleichmiissigkeit des elektrischen Lichtes, besonders des Gliihlichtes, ist an die
Bedingung gebunden, dass die Dynamomaschine eine bestimmte Umdrehungszahl wihrend der
ganzen Dauer des Betriebes innehiilt. Soll daher eine bereits vorhandene Dampfmaschine
fir den Antrieb der Lichtmaschine benutzt werden, so ist vorerst sorgfiltig festzustellen,
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ob geniigend iiberschiissige Kraft hierfiir abgegeben werden kann und ob der Gleichformigkeits-
grad ein derartiger ist, dass die Dynamomaschine selbst beim KEin- und Ausschalten einer
grisseren Anzahl von Lampen ihre Tourenzahl weder unter- noch iiberschreitet. Im allgemeinen
wird es sich fiir grossere Sigewerksanlagen empfehlen, eine besondere moglichst langsam
laufende Dampfmaschine oder eine Dampfdynamo zur Erzeugung des elektrischen Lichtes
aufzustellen. Dies schon aus dem Grunde, weil hiiufig nach Stillstand des Werkes die Be-
lenchtung eines Teils desselben fortgesetzt werden muss und das Weiterlaufen der grossen,
schwach belasteten Betriebs-Dampfmaschine hierzu sehr unokonomisch wiire. Besser ist es
natiirlich, wenn diese Teilbeleuchtung durch Akkumulatoren fortgefiihrt wird. Bei Anwendung
von Akkumulatoren reichen fiir eine Beleuchtungsanlage verhiiltnismiissig kleirne Betriebs-
und Dynamomaschinen aus, weil man letztere wihrend der ganzen Tageszeit arbeiten lassen
kann und der Akkumulator beim Eintritt des Lichtbediirfnisses die Dynamomaschine bei der
Lichtlieferung unterstiitzt oder den Lichtbedarf allein deckt. Ubernimmt der Akkumulator
die Unterstiitzung der Dynamomaschine, so wird —— bei ungleichmiissigem Gange der Betriebs-
maschine — der Akkumulator bis zu gewissen Grenzen einen Ausgleich bewirken, so dass
stets fiir ein ruhiges, gleichmiissig hell brennendes Licht gesorgt ist. Man kann auch das
durch Spannungsschwankungen hervorgerufene Flackern der Lampen dadurch beseitigen, dass
man sogenannte Widerstands-Regulatoren in die elektrische Leitung einschaltet. Derartige
Apparate wird man aber, da ihre Anschaffung verhiltnisméssig kostspielig ist, nur bei Luxus-
beleuchtungen verwenden.

Die Fundamente der Dynamomaschinen miissen sehr stabil sein, da durch ein Zittern
derselben das Licht unruhig brennt; auch werden hierdurch die Kollektoren und Biirsten der
Dynamos stiirker abgenutzt, indem die Biirsten springen und stéirkere Funken bilden. Die
Dynamos sollen vom Fundament und dessen Bolzen isoliert sein; zun diesem Zweck kommt
auf das Fundamentmauerwerk ein starker Holzrahmen, welcher mit heissem Leindl wieder-
holt getriinkt oder getheert und durch Bolzen, deren Muttern in dem Holzrahmen versenkt
sind, mit dem Mauerwerk verbunden wird.

Die Ubertragung der Kraft von der Betriebsmaschine auf die Dynamo kann durch
direkte Kuppelung, durch direkten Riemenantrieb, oder durch Einschaltung von Vorgelegen
von einer Transmission aus geschehen. Die direkte Kuppelung (Dampf-Lichtmaschine) setzt
voraus, dass der Betriebsmotor mit der Dynamomaschine in der Umdrehungszahl genan iiber-
einstimmt. Ein Vorgelege ist dann erforderlich, wenn der Motor ausser der Lichtmaschine
noch andere mechanische Vorricptungen anzutreiben hat, wenn ferner das Ubersetzungs-
verhiiltnis zu gross ist oder wenn der fiir die Riemenspannweite ndtige Raum nicht zur
Verfiigung steht. In den meisten Fillen ist die Ubertragung durch Riemen die empfehlens-
werteste.

Bei der Projektierung einer Akkumulatorenanlage ist zuniichst festzustellen, fiir welche
Entladedauer dieselbe eingerichtet sein soll; letztere kann zwischen 3 und 10 Stunden jede
beliebige Zwischengrisse haben. Ferner muss man die Anzahl der Gliihlampen ermitteln,
welche wiithrend der verlangten Zeit von Akkumulatoren gespeist werden soll. Hierbei hat
man die Leuchtkraft der erforderlichen Bogenlampen in solche von Gliihlampen wie folgt
umzurechnen :

'74



100 Anlage, Einrichtung und Betrieb der Sigewerke.

1 Paar Bogenlampen von 500 N.K. sind gleich 12 Gliihlampen.
1 n n n 800 n n ” 16 ”
1 n ” n 1000 n n n 18 n
1 n ” n 15m n n ” 24 n
1 n n n 2000 ”n ” n 30 n

Die Akkumulatoren werden in 40 verschiedenen Typen gebaut, deren jede eine bestimmte
Energiemenge aufzunehmen und abzugeben vermag. Weder die hichste zulissige Ladestrom-
stirke noch die maximale Entladestromstiirke diirfen, wofern nicht die Batterie Schaden an
ihrer Haltbarkeit erleiden soll, iiberschritten werden. Die Kapazitit der Batterie, d. h. die
Anzahl der von dem Entladestrom zu leistenden Lampen-Brennstunden, ist je nach der ge-
wiinschten Dauer der Entladung verschieden; je linger die letztere ist, desto kleiner ist die
hichste zulissige Entladestromstirke und umgekehrt.

Approximative Kosten von Akkumulatoren-Anlagen.
(Batterie von 60 Zellen.)

GRosse dor Zellonmach Ne it ) 2ifbs i s e v listfodine| 11l 120] 13

Hichste zulidssige Lade-
stromstirke in Ampére. 4,6 [ 9,2 (13,8 18 | 23 | 27 | 837 | 46 | 55 | 64 | 73 | 92 (110

Bedarf an Schwefelsiure
von 190 Beaumé in Litern. | 180 | 300 | 360 | 480 | 600 | 720 | 900 (1140/1320/1500/3300 38404380

Kosten der kompletten An-
lage in Mark. 1550{2000{2400(2900{3350|3800{4550 5600|6350 71501’8'700 10300i1180

In diesen Preisen sind die der erforderlichen Schwefelsiure und des Holzgestelles nicht eingeschlossen.

Die Schwefelsiiure muss frei von Chlor, Arsen, Stickstoff, Eisen und Zink sein; ungefihrer Preis Mk. 6.— pro

100 Liter.

b) Die Gas- und Ol-Beleuchtung.

Uber die Beleuchtung der Siigewerke mittels Steinkohlengas brauchen hier nur kurze An-
gaben gemacht zu werden, da ja dessen Herstellung in besonderen grossen Centralanstalten erfolgt.

Die Rohrleitungen fiir Leuchtgas werden, insoweit sie als Zuleitung zun den Gebiuden
dienen, aus gusseisernen, mit Blei gedichteten Muffenrthren hergestellt. Der Durchmesser
betrigt etwa

fiir 1 bis 24 Flammen 35 mm

n 25 n 100 ” 50 n
101 - 150 e GHEs
e dB] a-10.200 - 80N,
» 201 , 300 h 105
e PRS00 " 140., ",
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wobei fiir eine Flamme ein stiindlicher Verbrauch von 125 bis 150 1 angenommen ist. Rohr-
leitungen innerhalb des Gebiudes bestehen aus schmiedeisernen Rohren, die durch sogenannte
Fittings (Verbindungsstiicke) verbunden werden. Der Durchmesser dieser Rohre ergiebt sich
aus folgender Tabelle:

Rohrlingen in Meter.
Li = :
iohter Durchmesser |9 1 5 110 [ 15 | 20 | 30 | 40 | 50 | 60 | 80 | 100|150 200
der Rohrleitung in mm | | |
Flammenzahl.
10 g:loplo gt A TR ARt R
13 10 7] 4 3| 2| 1| —=|—=|=|—|—|—]|—
19 30 | 20| 12 1) i SH R R ) R B et e B e el Lem
251/, 607|401 25 =N EST e SN0 | FEGHE R HIE =8 e onlsi
32 — | 80|50 | 40| 32| 25| 20| 17| 16| 14| 12| 9| 8
38 — 120|180 | 60| 50| 40| 35| 28| 25| 20| 18| 15| 13
51 — | — | — |150|125/100| 90| 80| 70| 60| 50| 45| 40
76 — | — | = | — |350| 275|240 | 215 200|175 | 150 [ 120 | 100

In geschlossenen Riumen wendet man Fledermans-, Fischschwanz- oder Zweilochbrenner
an, mit 0,11 bis 0,28 cbm stiindlichen Gasverbrauch. Fiir grosse Flammen zieht man Schnitt-
brenner vor.

In sehr vielen Fillen schliesst die Abhingigkeit von der Niithe einer Gasanstalt die
Steinkohlen-Gasbelenchtung von deren Verwendung bei den meist giinzlich isoliert liegenden
Sigewerken aus. - Man hat daher fiir solche Betriebe eigene kleine Ol- oder Fettgasanlagen
eingerichtet. Neuerdings scheint fiir solche Zwecke auch die Acetylen-Beleuchtung Ein-
gang zu finden, weshalb wir kurz deren Wesen — auf Grund von Angaben der Allgemeinen
Carbid- und Acetylen-Gesellschaft, Berlin NW. Schiffbanerdamm 25, sowie der Deutschen
Acetylengas-Gesellschaft, Berlin SW. Lindenstrasse 27 — hier niher erdrtern wollen.

Acetylengas wird aus Calciumcarbid — einer schwarzgranen, sehr harten, krystallinischen,
gegen Feuer ganz unempfindlichen Substanz — in eigenen Kkleinen Centralapparaten erzeugt.
Die Herstellung des Calciumearbids erfolgt in besonderen Fabriken durch Zusammenschmelzen
von Kalk und Kohle bei der hohen Temperatur des elektrischen Schmelzofens. Das Carbid
ist einem wechselnden Tagespreise unterworfen und kostet zur Zeit 1 kg an Ort und Stelle
des Verbrauchs durchschnittlich 35 Pf. Das Acetylengas entwickelt sich, wenn Carbid mit
Wasser behandelt wird, und zwar erzeugt 1 kg Carbid durchschnittlich 280 1 Acetylengas.

Die Acetylen-Entwickelungsapparate werden nach vier verschiedenen Systemen gebaut:

1) Apparate, bei denen das Wasser zum Karbid tritt.

a) Tropfsystem: das Wasser wird je nach Bedarf dem Karbid tropfenweise oder
wenigstens in kleineren Mengen zugefiihrt.
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b) Schwemmsystem: das Karbid befindet sich in einzelnen iiber oder nebeneinander
angeordneten Biichsen oder Kasten; das Wasser ftritt je nach Bedarf hinzu und
bringt den Inhalt des einen oder des andern dieser kleinen Gefisse zur Zer-
setzung.

2) Apparate, bei denen das Karbid zum Wasser gefiihrt wird.

a) Tauchsystem: Bei Apparaten dieser Art sind Gasbehilter und Entwickler vereinigt,
das Karbid befindet sich in einem an dem Deckel des ersteren hiingenden sieb-
artigen oder #hnlichen Behiilter und wird entsprechend den Bewegungen des
Gasbehiilters in das Wasser eingetaucht und so zur Zersetzung gebracht.

b) Einwurfsystem: das Karbid wird durch geeignete Transportvorrichtungen, oder
aunch mit der Hand dem Wasser zugefiihrt.

Fig. T4 zeigt eine vollstindige Anlage nach dem letzteren System (Einwurfapparat mit
Handbetrieb) fiir 60—400 Flammen, wie solche von der Allgemeinen Carbid- und Acetylen-
Gesellschaft. in Berlin geliefert wird.

Die Anlage besteht aus dem Entwickler, dem Wischer und Reiniger, dem Trockner
dem Gasometer und dem Nachtrockner. Nachdem der Entwickler ganz mit Wasser angefiillt
ist, wird er durch zeitweises Einwerfen von Carbidstiicken, zn welchem Zweck sich oben
ein Klappdeckel befindet, in Thitigkeit gesetzt.

Aus dem Entwickler gelangt das Gas in die Reinigungsapparate, in denen es von allen
schiidlichen und belistigenden Beimengungen befreit wird und als reines getrocknetes, zum
Gebrauche fertiges Gas nun bis zur Verwendung im Gasometer aufbewahrt wird.

Professor Wedding, Berlin giebt fiber die Kosten der gebriiuchlichsten Lichtquellen folgende Zu-
sammenstellung :

il{J 13}:]:5%?‘;::;‘35 Einthiner et | fiir die %ﬁiﬁnstunde
Leuchtgas (Schnittbrenner) . . 30 Kerzen [399  Liter Leuchtgas | 6,4 Pf.
- (Rundbrenner) . . . IO 200 3 3 8.2 ..,
o (Regener.-Brenner) . =B b 408 - . Gn
M (Gasgliihlicht) . . . 7 R 100 i = 16
Spiritusglithlicht SLA T AT 0,057 , Spiritus 20
Petrolenm (14“ Normal-Brenner) SOl 0,1077 ,, Petroleum 22
Petroleum-Gliithlicht . . . . . 40,7511 006 , ~ 1.0 2
Anpbviont) . e e b i S . 60" Hrs 36 » Acetylen | Bdi,
Elektrisches Gliihlicht . . . . A6 EeR 48 Watt 29
.  Bogenlicht . . . .| 600 958 " 155 ,

Dieser Kostenberechnung liegen folgende Preise zu Grunde. Es koste: 1 cbhm Leuchtgas = 16 Pf. —
1 Liter Spiritus = 35 Pf. (nach den Angaben der Bank fiir Spiritus und Produktenhandel fiir den benutzten
Spiritus). — 1 Liter Petrolenm = 20 Pf. — 1 kg Calciumkarbid = 45 Pf. (da bei der heutigen Karbidfabrikation
1 kg Karbid eine Ausbeute von 300 Liter Acetylengas ergiebt,- so kosten mithin 300 Liter Acetylen = 45 Pf.,
also 1 Liter Acetylen= 0,15 Pf, — 1000 Wattstunden = 60 Pf.
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Fig. T4.

Es kostet eine komplette Anlage, bei zwei- bis dreistiindlicher Fiillung, bestehend aus:
Entwickler, Wischer, kombiniertem Reiniger und Trockner, Gasometerglocke, Nachtrockner,
Manometer, elektrischem Liiutewerk und Rohrleitung in der Gasanstalt:
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Fiir stiindliche Ausreichend Preis exclusive Erd-

1 Mit Gasometer und Mauerarbeit
Produktion fiir 10 1-Flammen und excl. Montage

von 600 Liter | fiir 60 Flammen | Inhalt 1,5 cbm Mk. 950

SRR el gp R , 1200
L1 e ST I e , 1500
P800, - 15 e . 1750
£ 290000 . L “000 - S , 2000
Sl T P Ve T i , 3000

Die Dimensionen des erforderlichen Raumes betragen

bis zu 80 Flammen 2,5 % 3 m Grundfliche und 2,5 m Hahe,
von 80 bis 200 ,, S X4H . % DSBS
» 200 , 400 = 4 X6 3 o a0 i

Die gewdhnlichen Gasbrenner kann man bei der Acetylenbeleuchtung nicht verwenden,
sondern man muss sich hierfiir besonders konstruierter Brenner bedienen.

Bei der Olbeleuchtung kommt in erster Linie das rektifizierte Petroleum in Betracht.
Die unter den Namen: Petroleumiither, Ligroin, Petrolenmbenzin, Naphta in den Handel
kommenden Leuchtstoffe, die auch wohl zu einer Art Gasbelenchtung benutzt werden, sind
explosions- und feuergefihrlich. Die Anwendung zu Beleuchtungszwecken darf nur unter
Beobachtung grisster Vorsicht erfolgen und schliessen viele Feuerversicherungsgesellschaften
diese Beleuchtungsart fiir das Innere der Riiume giinzlich aus.

Die zur Beleuchtung durch gewihnliches Petroleum dienenden Lampen bedingen eine
aufmerksame Wartung und griindliche Reinigung. Bei ungeniigender Reinigung konnen sich
abgeloste Dochtteile in den unteren Brennerteilen ansammeln, unter Umstiinden entziinden
und den Brenner zum Glithen bringen, wodurch eine Entziindung des Petroleums im Olbehiilter,
sowie ein Zersprengen des letzteren und ein Umherschleudern des brennenden Oles herbei-
gefiihrt wird. Bei gut gereinigtem Petroleum und sorgfiltiger Reinhaltung der Lampen ist
indessen die Explosionsgefahr nicht gross. Im Ubrigen ist zur Vermeidung von Unfillen
ein Nachfiillen von Petroleum wihrend des Brennens der Lampen zu unterlassen und beim
Ausliéschen zuniichst der Docht etwas einzuschrauben, bevor die Lampe durch Blasen in die
Zylindersffnung geldscht wird.

Die zur Abendarbeit notwendjgen Lampen miissen stets im Laufe des Tages in Oldnung
gebracht werden. Die Grisse der Olbehiilter muss so bemessen sein, dass sie genug Ol
enthalten, um am anderen Morgen wieder benutzt werden zu kionnen und bis zum Tageslicht
auszuhalten, ohne dass ein Nachfiillen notig ist. In Siigewerken, in welchen die ganze Nacht
hindurch gearbeitet wird, miissen die Olbehiilter fiir die ganze Nacht ausreichen.

Die einzelnen Lampen miissen so angebracht sein, dass sie nicht in die Niihe entziindlicher
Stoffe kommen und beim Transport der Materialien nicht im Wege sind, damit bei etwaiger
Berithrung nicht eine Zertriimmerung der Lampe und ein Brand entstehen kann, Sind die
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Flammen der Lampen nicht mindestens 0,7 m von der Decke entfernt, so miissen dieselben
mit Rauchverzehrern versehen werden, oder an dem sich lotrecht iiber der Flamme befindlichen
Teile der Decke muss eine Kisenblechplatte (Blaker) so befestigt werden, dass zwischen
beiden nur ein geringer Zwischenraum bleibt. Die Lampen miissen fest in den Gehiiusen
oder Haltern stecken, so dass sie im Notfalle einen Stoss aushalten konnen ohne heraus-
zufallen.

Zum Putzen und Fiillen der Lampen ist ein besonderer, von den Sigeriumen getrennter,
heller, giinzlich massiver und mit Steinfussboden versehener Raum anzulegen. Diese sogenannte
Lampenkammer soll nur allein vorliegendem Zweck dienen und darf weder Heizung noch
kiinstliche Beleuchtung enthalten. In die Lampenkammer darf nur jedesmal eine fiir das
tigliche Bediirfnis gerade hinreichende Menge der Brennfliissigkeit in gut verschlossenen
Blechgefissen gebracht werden. Die Lampenkammer bedarf einer sorglichen Uberwachung
und grosser Reinlichkeit, damit dieselbe nicht Anlass zu Unfillen giebt. Die Sorge fiir die
Zurichtung und das Anziinden der Lampen ist zweckmiissig einem zuverlissigen Arbeiter
anzuvertrauen, dem die mit der Beleuchtung verbundene Gefahr bekannt ist.

Man fiillt die Lampen am besten auf einem Tische, welcher mit einer Zinkeinlage ver-
sehen ist, die einen etwa 10 cm hohen aufgebogenen Rand hat. Vorteilhaft ist es, in diese
Einlage einen kleinen Hahn einzuschrauben, um vergossenes Petroleum ohne Verlust abfiillen
zu konnen. Das zum Putzen und Reinigen der Lampen benutzte Material an Lappen, Baum-
wolle u. dergl. bewahrt man, da es sehr zur Selbstentziindung neigt, in einem Blechkasten
mit gut schliessendem Deckel auf, um es nach dem Verbrauch unter dem Kessel zu verbrennen.
Zum Transport der Lampen aus der Kammer und zuriick bedient man sich eines leicht trag-
baren, festen Gestelles, in welchem jede Lampe einen eigenen, sicheren Platz hat, auf dem
sie nach Mboglichkeit gegen das Zerschlagen und Herunterfallen geschiitzt ist.

Dr. F. Fischer macht folgende vergleichende Angaben:

ﬁm den Lichteffekt von 100 Normal- - = Die Kosten fiir diese
kerzen in der Stunde zu erzeugen sind erforderlich Lichtmenge betragen
durch . in Pfennigen
Petrolenm ‘;
vermittels Rund-Brenner . . 0,28 kg 5,0
2 Flach- 2t 0,60 10,8
Leuchtgas
vermittels Siemens-Brenner . | 0,35—0,56 cbm | 6—10
L Argand- o ool OO0 R Y ] 14,6
s Schnitt- z . 120380 ., | 36,0
Elektrische Beleuchtung
vermittels Bogenlicht . . . | 0,09—0,25 PS 5b—12
= Glithlicht. . . . | 0,46—0,85 |, 15,0
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c) Vorbeugungsmittel gegen Feuersgefahr.

Wie schon. vorher erwiihnt, hingt die Anlage der Beleuchtung innig mit der Feuer-
sicherheit zusammen. Wir fiigen daher hier einige Ratschlige bei, fiir die Verminderung der
Feuersgefahr in der Anlage und beim Betriebe der Sigewerke. Wir entnehmen diese An-
gaben einer Publikation des Herrn Herbers, General-Inspektor der Provinzial-Stidte-Feuer-
Societit in Merseburg.

Die Sigewerksgebiude selbst sind von den ibrigen Wohn- und Wirtschaftsgebiiuden zu
isolieren, um die Brandiibertragung von den ersteren auf die letzteren und umgekehrt zu
erschweren. Isolierung wird als vorhanden angesehen werden kinnen, wenn letztere Gebiunde
bei massiver Bauart wenigstens 15 m, bei .Fachwerksban wenigstens 20 m von den ersteren
entfernt sind. Insbesondere sollten die Holzplitze und die Bretterschuppen derartiz angelegt
werden, dass eine Ubertragung des Brandes auf dieselben oder von denselben auf die Gebiunde
ausgeschlossen ist. Dieser Umstand hat ganz besonderen Einfluss auf die Festsetzung der
Versicherungsprimien fiir das Holzlager und die gefahrloseren Gebiude. Ferner bietet die
Isolierung des Holziagcrs den weiteren Vorteil, dass im Fall das Sigewerk niederbrennt,
der Handel mit den Vorriten noch weiter betrieben und so die Verbindung mit der Kund-
schaft moglichst lange fortgesetzt werden kann.

Ist aus irgend welchen Griinden eine rvédumliche Trennung der Gebiiude verschiedener
Benutzung (Wohnhaus, Comptoir, Wirtschaftsgebiiude, Speicher) nicht durchfiihrbar, so lisst
sich dies durch massive Bauart, wo nitig unter Anwendung von Brandgicbeln bis zn einem
gewissen Grade ausgleichen. Unter einem Brandgiebel versteht man eine im obersten Geschoss
mindestens 11/, Stein starke, in den unteren Stockwerken entsprechend stirkere Backstein-
mauer, welehe sich um 11/, m iiber die Dachfliche erhebt. Unumgiinglich notwendige Ver-
bindungsthiiren u. dergl. Offnungen im Brandgiebel sind mit eisernen Doppelthiiren zu ver-
sehen, deren eine zur Selbstschliessung eingerichtet ist.

Nenerdings sind statt eiserner Thiiren auch solche von Rabitz-Patent-Putzmasse ver-
wendet worden. Solche Thiiren bestehen aus einem Drahtgewebe in eisernem Rahmen,
welches beiderseitig mit einer besonderen Art von Mortel (Rabitz-Putzmasse) bekleidet ist.
Die mit dieser Masse vorgenommenen Proben haben gute Resultate hinsichtlich der Dauer-
haftigkeit im Feuer bezw. bei hohen Hitzegraden ergeben. Die Rabitz-Patent-Putzmasse,
welche sich aunch zu Deckenkonstruktionen, zu Scheidewiinden, zu Treppen u. dergl. eignet,
wird besonders da zu verwenden sein, wo die sonstige Bau-Konstruktion die Anbringung
schwerer eiserner Thiiren, massiv gewolbter Decken, steinerner Treppen u. s. w. nicht zulisst.

Befindet sich der Ramm fiir Kessel und Dampfmaschine mit dem Sdgeraum zusammen
unter demselben Dach. so muss die Scheidewand als 11/, Stein starke Brandmauer aufgefiihrt
werden, welche moglichst nur eine Durchgangstffnung erhalten dart, die durch eine eiserne,
in Steingeriist hiingende Thiir verschliessbar ist.

Ist mit dem Siigewerk ein Hobelwerk verbunden, so empfiehlt es sich, auch diese ver-
schiedenen Teile des Betriebes in feuersicherer Weise von einander zu trennen. Bei einem
Brande wird alsdann nur ein Teil des Werkes abbrennen, wodurch nicht nur der Verlust ein
geringerer ist, sondern es auch ermoglicht wird, das Geschiift in Gang zu erhalten. Diese
feuersichere Abtrennung des Hobelwerks vom Sigewerk ist ferner von ganz besonderer
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Wichtigkeit fiir die Festsetzung der Versicherungspramie. Die trockenen Hobelspéhne sind
natiirlich leichter entziindlich als die feuchten Sigespiihne, weshalb fiir Hobelwerke eine
hohere Versicherungspriimie erhoben wird als fiir Sigewerke. Sind aber beide Werke nicht
feuersicher getrennt, so wird der hihere Primiensatz auch fiir das Sigewerk in Ansatz gebracht.

Bei grosseren Sigewerken wird man fiir die Dampfmaschine und die Kessel natiirlich
ein besonderes Gebidude anlegen.

Das Dach des Kesselhauses (hiufig aus Dachpappe mit Unterschalung bestehend) darf
der Kessel-Einmauerung nicht zu nahe sein, da es sonst sehr ausgedorrt und fiir Feuer leicht
empfinglich wird. — Ausserdem empfiehlt sich die Anbringung von Ventilationstffnungen in
der Dachfliche. Wird ein eiserner Lokomobil-Schornstein durch ein Pappdach gefiihrt, so
muss die Dachpappe um den Schornstein herum mit einem Blechring bekleidet werden (siehe
Fig. 21).

Der Raum iiber dem Dampfkessel darf nicht zum Trocknen von Gegenstinden (z. B. von
Holz) benutzt werden, und sind deshalb Trockengeriiste iiber der Kesseleinmauerung durch-
aus nicht gestatiet.

Bei Anordnung der Maschinen und Transmissionen sei man darauf bedacht, dass die-
selben in allen ihren Teilen aunch wihrend des Betriebes bequem zugiinglich sind und mog-
lichst Tageslicht erhalten, damit man sie ohne Zuhilfenahme von besonderem Licht nach-
sehen und schmieren kann.

Die Offnungen in Decken und Wiinden zum Durchlass der Wellen oder Riemen stelle
man so eng wie moglich her; man vermeide daher auch, Lager innerhalb der Wandéffnungen
anzubringen, da letztere hierdurch notwendig erweitert werden miissen. Schneidet die Welle
innerhalb der Wandoffnung ab, so kann man letztere wenigstens auf der einen Seite ver-
mauern oder mit einer eisernen Thiir schliessen. Geht die Welle durch die Wand und ist
in letzterer ein Lager angebracht, so kann die beziigliche Wandiffnung durch eiserne Schieber
mit halbkreisformigen Ausschnitten ab geschlossen werden.

Bei der kiinstlichen Beleuchtung ist daranf zun achten, dass die Lampen bezw. Flammen
iiberall geniigende Entfernung (mindestens 1/, m) von den Decken, dem Holzwerke der
Wiinde, den Maschinen und Apparaten, iiberhaupt von allen brennbaren Gegenstinden haben.
Liisst sich die Anbringung von Lampen oder Flammen in geringerer Entfernung als '/ m
von Fachwerks- oder Holzwinden nicht vermeiden, so ist das betreffende Holzwerk durch
Blechbeschlag gegen die Einwirkung der von der Flamme ausgehenden Wiirme zu schiitzen.
Dieser Blechbeschlag darf jedoch auf den zu schiitzenden Gegenstinden nicht unmittelbar
aufliegen, sondern muss mindestens 2 cm davon abstehen.

Um Lampen an den Seitenwiinden aufznhiingen, benutze man starke eiserne Niigel bezw.
Eisenstibe, iiberzeuge sich aber auch, dass diese in der Wand fest haften. Lampen, welche
an der Wand (oder auch an Balken) befestigt sind, miissen mit einem die Wand (bezw. den
Balken) vor Erwirmung schiitzenden Metallschirme versehen sein. Hiingelampen sind an
Eisendraht oder Ketten, nicht an Schniiren, zu befestigen. Die Blechschirme der Lampen
sind zeitweise von dem sich daraut ablagernden Holzstaub zu reinigen. Ganz besonders
gefihrlich kann das tragbare offene Licht werden, man verwende daher zum Umherleuchten
miglichst nur Laternen.
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Bei umfangreichen Betrieben, wo viele Lampen bezw. Flammen zu entziinden sind,
empfiehlt es sich, den ganzen Beleuchtungsdienst einer bestimmten, zuverldssigen Person zu
iibertragen, welche die Lampen ausserhalb der Betriebsrdume, die Gasflammen mittels einer
ihnlichen Vorrichtung, wie die bei den offentlichen Gaslaternen benutzten, anzuziinden hat.
Man verwende jedoch hierzu nicht Spiritusflammen, sondern zu diesem Zwecke besonders
konstruierte Riibtl-Sicherheitslampen.

Zum Anziinden der Lampen innerhalb der Betriebsriume Ziindhdlzer zu benutzen, ist
sehr gefiihrlich und wird deshalb fiir grossere Etablissements Seitens der Societits-Verwaltungen
ausdriicklich verboten.

Dasselbe gilt hinsichtlich des Rauchens. Weggeworfene Streichholzer, Cigarrenenden
oder glimmende Tabaksreste aus der Pfeife mogen schon manchen Brand veranlasst haben,
dessen Ursache unaufgeklirt geblieben ist. Wenn der Besitzer und dessen Beamte mit gutem
Beispiel vorangehen und die Cigarre beim Betreten der Sigeriume bei Seite legen, so werden
auch die Arbeiter das Rauchverbot beachten, welches zweckmiissiger Weise an den Eingiingen
des Werkes oder der Betriebsgebdude oder auch in den Betriebsrdumen selbst anzuschlagen ist.

Ein Haupterfordernis der Feuersicherheit ist aunch die tiigliche Beseitigung der Holz-
abfiille in den Sigeriumen, das Reinigen der Maschinen und Transmissionen von Spihnen
und Stanb. Der feine Sigestaub setzt sich an den fettigen Lagern fest; ist nun eine Welle
heissgelaufen und wird der Sigestaub dadurch erwirmt, so sind die Vorbedingungen fiir eine
Selbstentziindung desselben gegeben.

Man iibertrage den Schmierdienst einer bestimmten zuverlissigen Person, vielleicht der-
selben, welche den Beleuchtungsdienst versieht. Diese mit dem regelmissigen Olen der
Lager betrante Person hiitte dann — soweit dies nach Lage der Umstiénde moglich ist —
noch vor Schluss der Abendarbeit die Transmissionen abzustiuben, die Lager zu befiihlen
und, wenn sie erhitzt sind, noch lingere Zeit zu beobachten.

In jedem Sigewerks-Etablissement sollte innerhalb einer Stunde nach Schluss der
Arbeit eine allgemeine Revision der siimtlichen Betriebsriume durch eine ein fiir alle Mal
damit zu beauftragende Person, welche als durchaus zuverlissig erprobt ist, stattfinden.
Muss bei dieser Revision Licht mit in die betreffenden Riiume genommen werden, so darf
dies nur in einer guten Laterne eingeschlossen sein. — Dass bei dieser Revision nicht ge-
raucht werden darf, ist selbstverstiindlich. Die Erfahrung hat gelehrt, dass besonders viele
Briinde in der ersten Stunde nachBeendigung der Arbeit entstehen, welche bei gehiriger
Aufsicht im Keime hiitten erstickt werden konnen. Die Revision innerhalb der gedachten
Zeit ist daher eine der wichtigsten Vorsichtsmassregeln. Aber auch wenn das Werk den
Tag iiber steht (z. B. Sonntags), ist eine mehrmalige Revision erforderlich, wie denn iiber-
haupt bei daunernder Aufsicht manches Ungliick wiirde vermieden werden kinnen.

Fiir ausgedehntere Etablissements empfiehlt sich eine regelmiissige niichtliche Bewachung.
— Der Wiichter muss zuverliissig, niichtern und womdglich Nichtraucher sein. Um die Wach-
samkeit der Wiichter kontrollieren zu koénnen, bedient man sich der zun diesem Zwecke
konstruierten, bekannten Kontrolluhren. — Kontrollstationen sind insbesondere an den am
meisten gefihrdeten Orten anzulegen. Auch ist ein Kontrollbuch zu fiilhren und sind die
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am Morgen von dem Wichter abzuliefernden Kontrollstreifen nach zusehen und aufzube-
wahren. Der Wiicbter soll im Allgemeinen stiindlich simtliche Riume durchgehen.

Wenn der Betrieb Nachts ruht und die Siigewerksriiume nicht durch Wiichter begangen
werden, schliesse man dieselben, um Unberufene am Zutritt zu verhindern. Auf der anderen
Seite verabsiume man nicht, Vorsorge zu treffen, dass das Werk auch bei Abwesenheit des
Besitzers bezw. des Arbeiterpersonals schnell gedffnet werden kann.

Siigewerke liegen meist ausserhalb der Ortschaften, hiufig sogar sehr weit von letzteren
entfernt. Wie dem auch sei, so wird fremde Hilfe nur in wenigen Fillen sofort zur Stelle
sein und es ist deshalb dringend wiinschenswert, dass in kleineren Etablissements mindestens
eine Handfeuerspritze, in grisseren eine Karrenspritze mit den notigen Schliuchen vorhanden
ist und in stets gutem Zustande erhalten wird. Durch Anbringung einer Schlauchverschranbung
an der Dampf-Speisepumpe fiir die Kessel kann dieselbe vorteilhaft als Spritze benutzt werden.
An kleinerem Loschmaterial sind Feuereimer und Feuerleitern, mit Wasser gefiillte Tonnen
in entsprechender Anzahl vorriitiz zu halten. Die Loschgeritschaften sind an einem an-
gemessenen, im Brandfalle schnell zu erreichenden Orte unterzubringen und stets in brauch-
barem Zustande zu erhalten. Die Erfahrung lehrt, dass die Zeit bis zur Herbeischaffung
des Wassers meist schon geniigt, dem Brande einen grosseren Umfang zu geben.

Wo eine grissere Arbeiterzahl vorhanden ist, empfiehlt es sich, das Personal mit der
regelrechten Bedienung der Lioscheinrichtungen durch regelmissige Ubungen vertraut zu
machen und jedem Einzelnen die von ihm im Brandfalle zu erfiillenden Obliegen-heiten ein
fiir alle Mal und wiederholt zuzuweisen.

Der Verband deutscher Feuerversicherungs-Gesellschaften hat fiir elektrische Licht- und
Kraft-Anlagen folgende Vorsichts-Bedingungen aufgestellt:

1. Dynamomaschinen, Elektromotoren, Transformatoren und Stromwender,
welche nicht in luft- und stanbdichten Schutzkiisten stehen, diirfen nur in Riéumen aufgestellt
werden, in denen eine Explosion durch Entziindung von Gasen, Staub oder Fasern normaler
Weise ausgeschlossen ist. ;

2. Dynamomaschinen und Elektromotoren sind derart aufzustellen, dass etwaige
Feuererscheinungen im Anker oder am Kollektor keine Entziindung hervorrufen kénnen.

3. Stromfiithrende Apparate sind von entziindlichen Gegenstéinden durch feuersichere
Zwischenlagen zu frennen.

4. In Akkumulatorenriumen darf keine andere als elektrische Gliihlichtbeleuchtung
stattfinden und wiihrend der Ladung diirfen darin brennende oder gliihende Gegenstinde
nicht geduldet werden.

ba. Leitungen miissen an gefiihrdeten Stellen vor Verletzung geschiitzt sein.

5b. Die Verwendung von Krampen zum Befestigen von Leitungen und das Verlegen
von Leitungen in Holzleisten ist nicht statthaft.

6. Blanke Leitungen sind nur ausserhalb von Gebiiuden und in feuersicheren Riumen
ohne brennbaren Inhalt, soweit sie vor Beschiidigungen oder zufilliger Beriihrung gesichert
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sind, ferner in Maschinen- und Akkumulatorenrdumen, welche nur dem Bedienungspersonal
zugiinglich sind, gestattet. Ausnahmsweise sind auch in nicht feuersicheren Réumen, in
welchen iitzende Diinste auftreten, blanke Leitungen zuldssig, wenn dieselben durch einen
geeigneten Uberzug gegen Oxydation geschiitzt sind.

7a. Die Entfernung zwischen blanken Leitungen, welche verschiedene Spannung
haben, soll bei Spannweiten iiber 6 m mindestens 30 cm, bei Spannweiten von 4 —6 m mindestens
90 em und bei kleineren Spannweiten mindestens 15 em besitzen, deren Entfernung von der
Wand in allen Fillen mindestens 10 em betragen.

7b. Die Entfernung zwischen isolierten Einzelleitungen, welche anf Isolier-
rollen, -Ringen oder -Klammern verlegt sind und welche verschiedene Spannung haben, soll
mindestens 2!/s cm, deren Entfernung von der Wand in trockenen Rédumen mindestens !/, cm,
in feuchten Riumen mindestens 1 cm betragen.

7Tc. Die Anwendung von Mehrfachleitern, welche mit kriftigen Umbhiillungen ver-
sehen sind, ist zulissig.

8a. Verbindungen zwischen zwei Leitungen diirfen nur durch Verlsten oder eine
dem Verloten gleichwertige Verbindungsart hergestellt werden und sind bei isolierten Leitungen
mindestens ebenso gut zun isolieren, wie bei Leitungen selbst.

8b. Verbindungen zwischen Leitungen und Apparaten dirfen nur durch Ver-
schraubung oder Verldten hergestellt sein.

8c. Abzweigstellen miissen durch feste Unterstiitzungen von Zug entlastet sein.

9. Leitungen diirfen nicht zur Aufhiingung benutzt werden, sondern miissen durch be-
sondere Aufhingevorrichtungen, welche jederzeit kontrollierbar sind, entlastet sein. Fiir
Bogenlampen sind Ausnahmen gestattet.

10a. Die hochste zulissige Stromstirke fir Drihte und Kabel aus Leitungs-
kupfer ist

fiir Querschnitte fiir Querschnitte
von 0,75 [Jmm 3 Amp. von 30 [Jmm 80 Amp.
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10b. Der geringstzulissige Querschnitt fir Einzelleitungen an und in Lampen-
triigern ist 8/, qmm, fiir andere Einzelleitungen und fiir alle Mehrfachleitungen 1 qmm.
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11. Séamtliche Leitungen miissen zweipolig gesichert sein.

12. Sicherungen miissen den Strom unterbrechen, sobald die Stromstirke das Doppelte
des Normalen iiberschritten hat.

13a. Auf den Sicherungen und den Sockeln derselben muss die normale Stromstiirke,
welche dieselben durchfliessen soll, angegeben sein.

13 b. Sicherungen sollen thunlichst derart konstruiert sein, dass das Einsetzen falscher
Sicherungen verhindert wird.

14a. An jeder Stelle, an welcher sich der Querschnitt der Leitungen verringert,
muss in einer Entfernung von hochstens 25 em eine Sicherung eingeschaltet sein. Das
Leitungsstiick von der Abzweigestelle nach der Sicherung kann von geringerem Querschnitte
sein, als die Leitung, mit welcher es diese Sicherung verbindet, muss aber dann von feuer-
sicheren Hiillex: derart umgeben sein, dass es von bremnnbaren Gegenstinden feuersicher ge-
trennt ist.

Ist die Anbringung der Sicherung innerhalb 25 em von der Abzweigstelle nicht an-
giingig, dann muss das von der Abzweigstelle nach der Sicherung fiihrende Leitungsstiick
von dem gleichen Querschnitte sein, wie die Leitung, von welcher es abzweigt.

14b. Einzelne Lampenleitungen diirfen mit einer gemeinsamen Sicherung versehen
sein, falls die gesamte Stromstirke dieser Leitungen 8 Ampére nicht iiberschreitet.

14c. Bewegliche Leitungen miissen jedoch jede einzeln gesichert sein.

15. Die stromfithrenden Teile simtlicher in einer Leitung eingeschalteten Apparate
miissen von feuersicheren Hiillen soweit umgeben sein, dass sie sowohl vor Beriihrung durch
Unbefugte geschiitzt, als auch von brennbaren Gegenstinden feuersicher getrennt sind.

16. In Réumen, in denen eine Explosion durch Entziindung von Gasen, Staub oder
Fasern stattfinden kann, diirfen Apparate, in welchen eine Erhitzung oder eine Strom-
unterbrechung moglich ist, nicht angebracht werden.

17a. Simtliche Apparate miissen mindestens ebenso sorgfilltic von der Erde isoliert
sein, wie die in den betreffenden Riéumen verlegten Leitungen.

17b. Lampentriger miissen von der Erde isoliert sein. Ausnahmen sind nur fiir
besonders schwere Kronleuchter, sofern sie an trockenem Mauerwerke befestigt sind, zulissig.

18. Apparate, welche zur Stromunterbrechung dienen, miissen derartig ein-
gerichtet sein, dass die Stromunterbrechung selbstthiitiz rasch erfolgt und dass dabei ein
Stehenbleiben der Ausschaltekontakte in einer anderen als in der Ausschaltelage aus-
geschlossen ist.

19. Glihlampen diirfen in Réumen, in denen eine Explosion durch Entziindung von
Gasen, Staub oder Fasern stattfinden kann, nur mit dichtschliessenden Uberglocken,
welche auch die Fassungen einschliessen, verwendet werden.

20. Gliihlampen, welche mit entziindlichen Stoffen in Beriihrung kommen,
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kﬁnne‘n, miissen mit Schalen, Glocken oder Drahtgittern versehen sein, durch welche die
unmittelbare Berithrung der Lampen mit entziindlichen Stoffen verhindert wird.

21. Bogenlampen diirfen in Riunmen, in denen eine Explosion durch Entziindung von
Gasen, Staub oder Fasern stattfinden kann, nicht verwendet werden.

22. Bogenlampen miissen mit Glocken und mit dichtschliessenden Aschentellern
versehen sein.

23. Neunanlagen sind bei Inbetriebsetzung durch Sachverstindige zu priifen. Alle An-
lagen sind in der Regel jihrlich mindestens einmal zu revidieren. Diese Priifung bezw. Re-
vision hat sich insbesondere dahin zu richten, ob die betreffende elektrische Anlage obigen Be-
dingungen entspricht.



V. Abschnitt.

Die Transport-Einrichtungen.

a) Die Eisenbahnen.

Von wesentlichster Bedeutung fiir den Sigewerksbetrieb sind die Transport-Einrichtungen;
Je vorteilhafter man dieselben anlegt, desto billiger wird man fabrizieren konnen. So werden
ganz betrdchtliche Ersparnisse beziiglich der Abfuhr des verkauften Schnittmaterials — falls
dieselbe durch die Eisenbahn erfolgt — gemacht,
wenn man fiir eine unmittelbare Verbindung der
letzteren mit dem Sigewerk durch ein Anschluss-
geleise Sorge triigt. Man erspart hierdurch ein
Umladen und braucht selbst kein Betriebsmaterial
zum Transport anzuschaffen. Die Herstellung der
Eisenbahn - Anschliisse iibertriigt man zweckmiissig
der betreffenden Bahnverwaltung, da diese Aus-
fiilhrung sich nicht teurer stellt und dann unbedingt
den beziiglichen Vorschriften entspricht.

Fig, 75,

Anschliessend an das, was bereits im Kapitel
»Das Gebiude und seine Lage* iiber die allcemeine
Anlage der Zu- und Abfuhrgeleise im Sigewerks-
gebiinde selbst gesagt wurde, lassen wir hier nun be-
sondere Angaben iiber die Anlage der sogenannten
Feldbahn folgen. Man wihle fiir die Geleisanlage
der Feld- und Waldbahn mit Pferde- und Hand-
betrieb ein Schienenprofil, wie solches in Fig. 75
in natiirlicher Grosse angegeben ist; der laufende
Meter dieser Schiene wiegt 6 kg. Als Spurweite der Geleise, d. h. das innere Mass
zwischen den Schienenkdpfen, ist 600 mm am geeignetsten.

Braune, Sigewerke. 8
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Fig. 76 und 77 zeigen, in welcher Weise die Schienen einer fest-
liegenden Geleisanlage mittels Hakenniigeln anf den Holzschwellen befestigt
werden. Die Linge der einzelnen Schienen ist bei festliegenden Geleisen
meistens 5,3 m.

Fig. T1.%*

Fiir Geleisanlagen, welche zeitweise verlegt werden sollen, ferner wo
das Terrain hiigelig ist und nur mit grossen Kosten fiir lange Geleis-
joche geebnet werden kann, zieht man die Verwendung kurzer Geleisjoche
von 2 m Liinge vor, wie solche — nach dem System Spalding, Feldbahn-
fabrik, Berlin N.O., konstruiert — in Fig. 78 dargestellt sind. Jedes Joch hat
zwei Holzschwellen und wird die Stossverbindung der Schienen durch zwei
Laschenpaare hergestcllt, welche diagonal an zwei Jochecken angebracht
sind. Die Joche passen dann an beiden Enden gut aneinander und er-
moglichen die Laschen die nitige Beweglichkeit der Joche gegeneinander.
Die Schienen sind an beiden Enden durch Spurstangen untereinander fest
verbunden, um eine stets genaue Spurweite zu erhalten. Diese Spur-
stangen dienen gleich-
zéitig zur Befestigung der
Schienen auf den Schwel-
len, indem U -firmige
Krampen um die Spur-
stangen herum in die
Schienen eingeschlagen
werden. Fiir Sigewerke
ist die Verwendung von
Holzschwellen, der billi-
gen Beschaffung wegen,
derjenigen von Stahl-
schwellen  vorzuziehen.
Fig. 79 zeigt, in wie ein-
facher Weise das Verlegen
solcher transportabler Ge-
leisrahmen vor sich geht.
Um Fuhrwerken das Passieren des Geleises zu ermoglichen, werden leicht
bewegliche Wegeiiberginge nach Fig. 80 angelegt.

Fig. s0.

* #** Die Figg. 76 und 77 sind dem Katalog von Otto Neitsch, Halle a. S., entnommen.
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Die Uberfithrung der Transportwagen von einem Geleisstrang auf einen anderen erfolgt
vermittels Weichen oder Wendeplatten oder Drehscheiben oder Schiebebiihnen. Bei den
Weichen unterscheidet man alsdann Schleppweichen (siehe Fig. 81); ein durch Zugstangen
verbundener Geleisrahmen — der Schlepprahmen — wird durch Verschiebung stumpf vor
die rechte oder linke Fortsetzung des Geleisstranges gebracht. Zum Zweck der richtigen

* ** Die Figg.

81 und 82 sind dem Katalog von Arthur Koppel, Berlin N.W., entnommen,
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Einstellung der Weiche befindet sich in der Mitte des Schlepprahmens eine Feststell-
vorrichtung. Bei der Zungenweiche (Fig. 82) bilden zwei durch Zugstangen verbundene,
sauber gehobelte Schienen — die sogenannten Zungen — den verschiebbaren Geleisrahmen.
Die Kletterweichen (Fig. 83) verwendet
man da, wo an ein fest verlegtes
Geleise — ohne irgendwelche Veriin-
derungen vorzunehmen — zeitweise
ein Zweiggeleis angeschlossen werden
soll. Diese Weichen kiénnen an jeder -
beliebigen Stelle ohne weiteres auf das
Geleis gelegt werden, die Wagen steigen
vermittels der Kletterzungen mit
Leichtigkeit auf den anschliessenden
Bogenrahmen und rollen iiber die
Schienen des Hauptgeleises hinweg.
Durch eine einfache Drehung kann
die Kletterweiche auf den Hauptstrang
gelegt und von demselben wieder ab-
genommen werden. Kreuzen sich zwei
Geleise ohne das Bediirfnis der Uber-
leitung der Wagen von einem Geleis
anf das andere, so verwendet man ein
Kreuzstiick nach Fig. 84.

Kreuzen sich Geleise, welche ver-
bunden werden sollen, rechtwinklig,
dann werden Wendeplatten oder
Drehscheiben angewendet. Die
Wendeplatten sind fest, sodass der
darauf stehende Wagen gleitend in die
andere Richtung gedreht werden muss,
wogegen die Drehscheiben auf Drehzapfen ruhen. Dabei zeigt die Oberfliche der Dreh-
scheibe entweder ein einfaches festes Geleis, oder sie ist so gebildet, dass der Wagen bei
beliebiger  Stellung  der
Scheibe auf dieselbe auf-
laufen kann. Fig. 85 zeigt
eine gusseiserne Wende-
platte, an deren Ecken vier
Hornschienen, welche eine
Fithrung fiir die Rider bil-
den, angegossen sind. Die
Schienen der anschliessen-
den Geleise werden einfach
in die entsprechenden Auns-
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schnitte der Wendeplatte eingeschoben. Die Drehscheiben, wie eine solche in Fig. 86 dar-
gestellt ist, gestatten die schirfste Wendung der Fahrzeuge in beliebigem Winkel und
bediirfen fiir diese geringeren Raum als Weichen. Wo aber nicht besonders beengte ortliche
Verhiltnisse Drehscheiben bedingen, verdienen Weichen, der ununterbrochenen Fahrt und
ihrer Einfachheit wegen, den Vorzug.

Fig. 8.4

Zur Verbindung mehrerer parallel laufender Geleise dienen auch die Schiebe-
biihnen (siehe Fig. 87).

Fig. 87.
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Fiir die grisseren Stapelplitze der Handels-Sigewerke wird die Anordnung der Geleise
am besten derartig getroffen, dass alle parallel zum Abfuhrgeleise aus dem Sigewerk an-
gelegt werden; zwischen diesen befinden sich dann die einzelnen Holzstapel. Da diese
Stapelplitze der grossen Handels-Séigewerke meist nur einmal jéhrlich mit geschnittenem
Material besetzt werden und letzteres auch nur einmal jihrlich — beim Verkauf — vom
Platze abgefahren wird, empfiehlt es sich, hier die Geleise zwischen den einzelnen Stapeln
nicht fest, sondern transportabel anzulegen. Durch die nur zweimalige Benutzung der Ge-
leisanlage im Jahr wiirden sich die betrichtlichen Kosten einer festen Anlage und deren
Instandhaltung durch Ersatz der verfaulten Schwellen nicht verzinsen. Man verwende also

* Aus dem Katalog von Arthur Koppel, Berlin N.W.

\\\:
2P0 P77 7

==
NN SN NI



V. Abschnitt. Die Transport-Einrichtungen. 119

transportable kurze Geleisrahmen (siehe Fig. 78), die in der Anschaffung und Unterhaltung
nicht teuer sind; das jihrliche zweimalige Legen der Geleise erfordert nur geringe Unkosten
an Arbeitslohn.

Fig. 88 zeigt die Geleisanlage fiir einen grosseren Bretterstapelplatz. Die Geleise a,
b und ¢ sind fest gelagert, die Geleise d zwischen den einzelnen Stapeln dagegen transportabel.
Der Anschluss letzterer

Geleise an die festliegen- Fig. 88.

den erfolgt mittels einer iy a
transportablen  Kletter- 7~

weiche (siehe Fig. 83), je //

nach  Benutzung des 7 s &
Platzes. Ist ein Teil des [T R e ] //

Stapelplatzes mit Schnitt- 2= | Sajcneat | > = o
material besetzt, so wird

das bewegliche Geleis mit \ &
Weiche an einer anderen N

Stelle an den festliegen- \

den Geleisstrang ange- S ok
schlossen. Weichen sind \\ v

im Betriebe stets sicherer
als Drehscheiben und Schiebebiihnen und verursachen keinen Aufenthalt in der Beschickung
der Stapelpliitze, da die Transportwagen ohne Stillstand die Geleise befahren konnen, was
bei Drehscheiben und Schiebebiihnen unmoglich ist. Man wird Schiebebiihnen nur dann ver-
wenden, wo das Ausfuhrgeleis aus dem Sigewerksgebaude so kurz ist, das Weichen nicht
angelegt werden kinnen.

Am langsamsten geht die Uberfiihrung der Transportwagen von einem Geleise auf ein
anderes vermittels der Drehscheiben vor sich, welche ausserdem den Nachteil zeigen, dass sie im
Winter durch Einfrieren und bei Tauwetter durch Versanden und Verstopfen leicht versagen.

Die Fahrzeuge fiir den Forstbahn- und Werkbahnbetrieb bestehen in der Hauptsache
aus den Wagen-Untergestellen (Trucks), auf welchen entweder eiserne Drehschemmel oder
holzerne Querholmen befestigt werden. Fig. 89 zeigt einen Transportwagen fiir Schnittmaterial
im S#gewerksbetriebe.

Fig. 80.%

* Aus dem Kataloge von Otto Neitsch, Halle a. S.
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Beim Transport von Rundholz auf der Forstbahn werden zwei Trucks, wie in Fig. 90
dargestellt, verwendet. Mit den Waldbahntrucks kann man, selbst wenn sie durch die darauf
liegenden Banmstiimme zu sehr langen Wagen verbunden sind, Geleisunebenheiten und scharfe
Kurven, sogar mittels Drehscheiben rechte Winkel passieren. Wie die Abbildung zeigt,
lassen sich auch ganz krumme Eichen so transportieren. Es kann eine grissere Anzahl
dieser Doppeltrucks zu einem Zuge vereinigt werden; da jedoch die Holzstimme mehr oder
weniger iiber die Trucks hinausragen, verwendet man zum Zusammenkuppeln der Doppel-
wagen untereinander Kuppelungsstangen, die in die Zughaken der Trucks eingehiingt werden
(siche Fig. 91). Zwei Pferde transportieren so mit Leichtigkeit 6—8 solcher Stimme. Ist
es notwendig, die Wagen mit einer Bremsvorrichtung zu versehen, so geniigt in den meisten
Fillen eine auf alle vier Rider gleichzeitig wirkende Fusshebelbremse. Nur bei selir starkem

Gefille werden Wagen mit Schranbenspindelbremse und besonderem Kutscherstand vor-
zuziehen sein.

Fig. 90.*

Zum Transport von Rundholzern aus den einzelnen Waldschligen heraus, sowie auf
Stapel- und Zimmerplitzen zum schnellen Heranriicken der Baumstimme an die Sigewerke
bedient man sich vielfach der sog. Blockwagen, wie ein solcher nach Baunart der Maschinen-
fabrik J. Windeck, Jastrow (Westpr.) in Fig. 92 bis 94 dargestellt ist.

Der Wagen wird, wie Fig. 93 zeigt, iiber den zu transportierenden Block der Liinge
nach soweit heriibergefahren, dass die eiserne Zange den Stamm ungefiihr in seinem Schwer-
punkt fassen kann. Hierauf hebt man die Spitze der Deichsel so hoch, dass die sich
senkende Zange mit ihren Spitzen gut und sicher in den Block eindringen kann. Alsdann
wird die Deichsel, bei schwachen Stimmen einfach von Hand, bei stirkeren vermittels einer
langen Kette, welche man auf den Haken der Deichselspitze einhiingt, niedergeholt; bei
ganz starken Stimmen kann das Herunterziehen der Deichsel durch die an die Kette ge-
spannten Zugtiere geschehen. Mit derselben Kette wird nunmehr die Deichsel fest an den

* ** Die Figg. 90 und 91 sind dem Kataloge der Feldeisenbahnfabrik ,Spalding®, Berlin N.0O., entnommen.
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Stamm gezogen und sicher befestigt. Ist der Stamm genau in seinem Schwerpunkt gefasst
worden, so wird er in der Zange im Gleichgewicht schweben; es ist jedoch nur nétig, un-
gefihr den Schwerpunkt zu treffen. Die Pferde werden an dem Haken der Deichselspitze
eingespannt; ein zweiter Arbeiter dirigiert den nun leicht beweglichen Stamm an seinem
hinteren Ende, wie Fig. 94 zeigt. Das Entladen des Wagens geht in umgekehrter Reihen-
folge vor sich.

Die Feldbahnfabrik von Otto Neitsch in Halle a. S. baut einen Blockwagen mit Pendel-
winde, dessen Konstruktion und Verwendungsweise aus den Fig. 95 und 96 hervorgeht.

b) Die Hebezeuge.

Von den in Sigewerken zur Anwendung gelangenden Hebezeugen seien hier zuniichst
die Flaschenziige erwiihnt. Die ilteste Form derselben ist der bekannte Seil-Flaschenzug
mit einem festen und einem losen Rollengehiuse (Fig. 97).

Fig. 99.%%*
Fig. 97.* Fig._98.%* i
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* %% %% Die Figg. 97, 98 und 99 sind dem Kataloge
der Maschinenbau-Akt.-Ges. (Losenhausen) in
Diisseldorf-Grafenberg entnommen.
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Wegen der mangelnden Selbsthemmung und wegen der mit der Rollenzahl erheblich
wachsenden Seilwiderstinde ist der Seil-Flaschenzug vielfach durch den bekannten Dif-
ferential-Flaschenzug verdringt, der durch die eigenen Widerstinde des Triebwerkes
eine Selbsthemmung besitzt (Fig. 98). -

Dieser Flaschenzug hat aber den Nachteil, dass infolge starker Abnutzung sowohl der
in den Kettenrollen befindlichen Hervorragungen, als auch der Kettenglieder selbst, sehr
bald ein Gleiten der Kette auf den Rollen eintritt, wodurch gefihrliche, leicht zum Bruch
der Kette fiithrende Stisse entstehen.

Das Gleiten der Kette wird vollstiindig vermieden bei den Schrauben-Flaschen-
ziigen mit Schneckenantrieb. Durch Anwendung einer Schnecke mit starker Steigung
wird ein hoher Wirkungsgrad und durch Einfithrung einer Druckbremse die Selbsthemmung
der Last bewirkt (Fig. 99).

Neben den Flaschenziigen finden zum Bewegen von Lasten in vertikaler Richtung
hauptsiichlich die Fusswinden Verwendung. Dieselben unterscheiden sich von den iibrigen

Fig. 101.%*

Fig. 102,%+*

Fig. 100.*

. =i

Hebezeugen dadurch, dass besondere Tragorgane (Seile, Ketten u. s. w.) nicht notwendig
sind; sie greifen vielmehr die Last unmittelbar an, gestatten aber nur ein geringes Heben
dersélben. Von den drei Ausfiihrungsformen der Fusswinden — als Zahnstangen-, Schrauben-
und hydraulische Winden — kommen in den Siigewerken wohl nur die ersteren in Anwendung
(siehe Fig. 100 und 101).

Wenn es sich darum handelt, die Last auf griossere Hohen zu fordern, und zwar sowohl
in vertikaler als auch in geneigter Richtung, bedient man sich der Rédderwinden.

Die einfachste Form derselben mit Handbetrieb — die sog. Bockwinden (Fig. 102) —
findet man in Siigewerken seltener, wohl iiberall dagegen die sog. Rundholz-Aufziige
mit Kraftantrieb, weshalb dieselben hier ausfiihrlich behandelt werden sollen.

+ wk k5% Die Fige. 100, 101 und 102 sind dem Katalog der Maschinenbau-Aktienges. vorm. J. Losen-
hausen in Diisseldorf-Grafenberg entnommen.
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Die Block-Aufziige dienen zum Transport der Rundhélzer ans dem Wasser auf den
Lagerplatz und von diesem bis auf den Fussboden erhtht gebauter Siigewerke. Man unter-
scheidet Block-Aufziige mit offener Kette und Block-Aufziige mit endloser Kette. Bei
kiirzeren Entfernungen, bis zun etwa 30 m, und geringerem Bedarf an aufzuziehenden Rund-
holzern verwendet man vorteilhaft Aufziige mit offener Kette, welche sich auf eine
Trommel anfwickelt (siehe Fig. 103). Die einzelnen Stimme werden durch eine umgeschlungene
Kette direkt mit der zu diesem Zweck am freien Ende mit einem Haken versehenen Winde-
kette verbunden und so nach ihrem Bestimmungsorte geschleift. Wird das Rundholz un-

Fig. 103.*

mittelbar aus dem Wasser in das Sigewerk gezogen, ohne vorher ausserhalb desselben
abgeborkt und abgelingt zu werden, so geschieht dies am vorteilhaftesten auf einer aus
cisenbeschlagenen Bohlen hergestellten Schleppbahn. Die Verwendung eiserner Transport-
wagen, welche in das Wasser hineinrollen, unterhalb der aufzuziehenden Rundholzer, erweist
sich besonders bei fliessenden Gewiissern als unpraktisch, da es zeitraubend ist, die Rund-
holzer durch lange Bootshaken in die Richtung der Aufzugsbahn zu bringen. Zur Be-
forderung der schon abgeborkten und abgelingten Rundholzer in das erhoht liegende Siige-
werk benutzt man dagegen vorteilhaft kleine holzerne Transportwagen, welche auf Schienen-
geleis laufen und an die Aufzugkette angehingt werden. Beim Hinunterrollen der leeren
Wagen aus dem Sigewerk wickeln sie durch ihr Gewicht die Windekette leicht ab, was
andernfalls, ohne die Wagen, durch Menschenkraft geschehen miisste.

* Abbild. aus dem Katalog der Maschinenfabrik Ernst Kirchner & Co., Leipzig-Sellerhausen.
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Wie Fig. 104 zeigt, wird die Aufzugwinde am sichersten und am bequemsten fiir
ihren Antrieb unter der Balkenlage des Fussbodens angebracht. Die Befestigung an der
Decke des Sigewerks ist
unpraktisch, da die Er-
schiitterungender oberen
Balken, welche sehrstark
sein  miissen, Undich-
tigkeiten des Daches her-
vorrufen; auch kinnen
durch das Hin- nnd Her-
schlagen der Kette, so-
wie bei einem etwaigen
Bruch derselben, leicht
Unfille  herbeigefiihrt
werden. Auch ist wiih-
rend des Aufziehens der
Weg unter der Kette
her durchtdiese gesperrt. Der Antrieb der Aufzugwinde erfolgt am besten vermittels Voll-
und Leerlauf-Riemenscheibe, um ein sanftes Anziehen zu ermdglichen, da andernfalls durch
ein plotzliches Einriicken der meistens am Getriebe angebrachten Klauenkupplung die

Windekette leicht reisst. Um das Abwickeln der
Fig. 105.4* Kette nach dem Aufziehen zu erleichtern, ist nimlich
die Windetrommel durch einen Hebel, welcher mit
einer Klauenkupplung verbunden ist, in ihrer Ver-
bindung mit der Welle zu lésen, so dass beim Ab-
wickeln der Kette die Zahnrider stillstehen. Mit
dem Hebel ist ein an der Windetrommel wirkender
Bremsklotz verbunden, mit welchem man die Ge-
. schwindigkeit der herabzulassenden Wagen, die an
der Kette befestigt sind, regulieren kann. Der Hebel fiihrt durch den Fussboden des Sige-
werks und ist daher leicht von oben zu handhaben. Da die Kette auf dem Fussboden
schleift, ist es notig, an der Stelle, wo sie von unten durch den Fussboden tritt, und da,
wo sie in die geneigte Ebene iibergeht, eine Leitrolle wie Fig. 105 zeigt anzubringen. Diese
Rolle verschiebt sich seitwiirts auf ihrer Welle, entsprechend dem seitlichen Aufwickeln der
Kette auf die Trommel.

Fig. 104*

Die Aufzugwinde kann auch, wie Fig. 106 darstellt, auf ein Fundament gesetzt werden,
was in denjenigen Fillen notig ist, wo der Aufzug ausserhalb des Sigewerks am Wasser
angebracht werden soll, um das Rundholz vor dem Eintritt in das Sdgewerk zuniichst ab-
zuliingen, zu entborken und zu sortieren. Wird dieser Aufzug am Wasser mit einer Quer-
siige zum Ablingen der Blocke verbunden, so macht sein Antrieb wenig Schwierigkeit, da
er von derselben Transmission aus, die durch einen Elektromotor oder durch Seiliibertragung
anzutreiben ist, erfolgen kann. In den meisten anderen Fillen ist dagegen von der Anlage

* *k Die Figg. 104 und 105 sind dem Katalog der Kénig Friedrich-Augusthiitte, Potschappel bei Dresden
entnommen,
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eines solchen Aufzuges — des teuern Antriebs wegen — abzuraten und das Aufziehen des
Rundholzes durch einen im Sigewerk selbst angetriebenen Aufzug mit endloser Kette vor-
zuziehen.

Fig. 106.*

Ein solcher Aufzug.’ mit endloser Kette ist”in Fig, 107 nach der Bauart von
C. Blumwe & Sohn, Bromberg, dargestellt; derselbe findet iiberall da praktische Verwendung,
wo die Blocke weiter wie 30 m hergeschleppt und wo zur Bedienung mehrerer Gatter die
Rundholzer in grosserer Menge zum Sigewerk befoérdert werden miissen. Solche Aufziige
konnen ohne Bedenken fiir Schleppbahnen bis 250 m Linge angewendet werden. Die end-
lose Kette wird durch ein Daumenrad mit eingesetzten, leicht auswechselbaren Zihnen an-
getrieben und ist am Wasser iiber eine Endrolle gefiihrt, so dass ein ununterbrochener

* Konstruktion von Gebr. Schmaltz, Offenbach a. M.



128 Anlage, Einrichtung und Betrieb der Sigewerke.

Betrieb stattfinden kann. Die aunfzuziehenden Bliocke werden mit einer kurzen Kette um-
schlungen und diese mit ihrem Mitnehmerhaken in die langen Glieder der meist 20 mm
starken Aufzugkette eingehiingt. Je nach Linge der Schleppbahn konnen mehrere Rund-
holzer hintereinander fortlaufend transportiert werden. Die Mitnehmerhaken — sogenannte
Casseler Gelenkhaken — konnen wiihrend des Betriebes leicht ausgehakt werden, so dass
man die Blocke zum Entborken und Ablingen an jeder beliebigen Stelle der Schleppbahn
seitlich von derselben abrollen kann, ohne den Aufzug stillsetzen zu miissen. Die Kette und
die Blicke schleifen in einer schwach muldenférmigen Rinne, welche aus Bohlen gebaut und
an den Stellen, wo die Schleppbahn starkes Gefiille hat, zweckmissig mit Eisenblech be-
schlagen wird. Wenn die Aufzugsbahn linger als 50 bis 60 m ist, empfiehlt es sich, die
Kette iiber Tragrollen zu fiihren, welche in der Mitte der Bahn unter den Bohlen derselben

angebracht werden, wobei sich dann die Kette in einem in der Bahnmitte befindlichen
Schlitze bewegt. Durch diese Einrichtung erleidet die Kette weniger Abnutzung und erfordert
moglichst geringe Betriebskraft. Die zur Endrolle zuriickkehrende leer lanfende Kettenstrecke
wird in diesem Falle ebenfalls iiber Tragrollen gefiihrt, welche am besten derartig angebracht
sind, dass die beiden Kettenstrecken nebeneinander laufen. Wiirde man die ziehende und
die lose laufende Kettenstrecke untereinander fiithren, so geriit die letztere leicht in den
Schmutz des tiefen Kanals der Schleppbahn, wodurch die Kette sich stark abnutzen wiirde.
Die Tragrollen werden in Entfernungen von 4 bis 5 m von einander auf kleinen Fundamenten
gelagert, da Holzunterbauten bald verfanlen. Die Kette muss kalibriert sein, d. h. alle
Kettenglieder miissen genau dieselbe Linge haben.

Es kommen aber auch Fille vor, wo die Einfiihrungsrichtung des Rundholzes in das
Siigewerk aus besonderen Griinden parallel zum Ufer eines Wasserlaufes angelegt werden
muss; dies wird z. B. erforderlich, wenn das zur Verfiigung stehende Grundstiick in der
Richtung des Ufers langgestreckt und nach dem Lande zu schmal ist. Die Tiefe des Grund-
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stiicks hinter dem Sigewerk, nach dem Wasser hin, ldsst es dann héufig nicht zu, die
Blocke aunf einer zum Ufer schrig liegenden Schleppbahn aufzuziehen. In solchen Fiillen
muss dann das Rundholz aus dem Wasser quer heraufgezogen werden, wobei der in Fig. 108
dargestellte Rundholz-Queraufzug zur Verwendung kommt. Es ist dies ein Aufzug mit end-
loser Kette, der am vorteilhaftesten durch einen Elektromotor angetrieben wird. Die auf-

Fig. 108.

Aufris.

Grundriss,

Eletromalar

zuziehenden Blocke werden an zwei Stellen ihrer Linge von einer gespreizten Kette um-
schlungen, deren Haken in die endlose Kette des Aufzuges eingehiingt wird. Die so auf
das Ufer beforderten Blicke werden alsdann durch einen zweiten, bei den Gattern befind-
lichen Aufzug, dessen Schleifbahn senkrecht zu der vorigen liegt, in das Sigewerk hinein-
gezogen. Da aber das Aufziehen der Blocke in ihrer Lingsrichtung natiirlich viel bequemer
ist, kann der Queraufzug nur fiir besondere Fille in Frage kommen.

Braune, Sigewerke.
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Zur Bewegung der Last in horizontaler und vertikaler Richtung dienen die Krahne und
zeigt Fig. 109 einen freistehenden Drehkrahn mit Windewerk auf dem Ausleger. Fig. 110

Fig. 109,

stellt dagegen einen sogenannten Bockkrahn dar. Die Fig. 111 zeigt, in welcher Weise solche
Bockkrahne zum Umladen von Rundholzern von einem Fahrzeuge auf ein anderes (hier von
Schmalspurwagen auf Normalspurwagen) benutzt werden. Diese Uberladekrahne sowie der
in Fig. 112 dargestellte transportable Rundholz-Ladekrahne werden von der Maschinenfabrik



Jul. Wolff & Co. in
Heilbronn a. N. gebaut.
Letztere Krahne, dazu
bestimmt, Langholz in
Eisenbahnwagen  zu
verladen, bieten, selbst
wenn eine Verlade-
rampe zur Verfiigung
steht, eine bedeutende
Zeitersparnis und die
denkbar grisste Sicher-
heit gegen Unfille
beim Verladen. Die
Krahne werden stets
paarweise verwendet
und in einer Entfer-
nung von einander auf-
gestellt, welche etwas
geringer ist als die
Linge des zu verla-
denden Holzes. Dabei
wird das Krahngestell
so nahe geriickt, dass
die Brustleisten, welche
an den eisernen Stin-
dern auf entgegenge-
setzter Seite desWinde-
werks angebracht sind,
sich an-den Eisenbahn-
wagen fest andriicken.

Das Schienengeleis
mit dem zu beladenden
Wagen befindet sich
stets zwischen den
Krahnen und dem am
Boden lagernden Lang-
holz. Mittelst zweier
Ketten und Haken wer-
den die zwei Fiisse des
Krahnsanderzuniichst-
gelegenen Schiene fest-
gehakt, damit die beim
Heranziehen des Holzes

V. Abschnitt.

Die Transport-Einrichtungen.

Fig. 110,
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oben an der Rolle wirkende Kraft ihn nicht umziehen kann. So lange der Krahn nicht im
Gebrauch ist, dient zu seiner Aufrechthaltung die an der Windewerkseite angebrachte
holzerne Strebe. Jedem Krahn ist eine 20 m lange Kette beigegeben, welche in folgender
Art gebraucht wird:

- Ein Ende der Kette ist stets an der Trommel zum Aufwickeln fest, das andere wird
entweder unter dem zu verladenden Holzstamme durch und wieder nach dem Krahn hin-

Fig. 112

gezogen und in die Ose unter der Rolle eingehiingt, so dass der zwischen der Kette liegende
Stamm beim Umdrehen der Kurbel durch die Verkiirzung der gebildeten Kettenschlingen
eine rollende Bewegung erhiilt, oder das Kettenende wird um den Stamm geschlungen und
der Haken dicht bei demselben in ein Kettenglied gehiingt, so dass beim Anziehen der Kette
der Stamm geschleift wird. Dieses letztere Verfahren wird meist nur zum Herbeiholen
eines entfernt liegenden Stammes zuniichst in Anwendung gebracht, ehe derselbe aunf die
schiefe Ebene gelangt, welche man aus zwei vom Erdboden nach dem Wagen hinaufgelegten
starken Holzern bildet. Der Steigungswinkel der schiefen Ebene ist bei leichten Stéimmen
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vorteilhaft sehr steil
zu wiihlen; bei schwe-
ren Stimmen ist da-
gegen ein Kkleinerer
Steigungswinkel erfor-
derlich.

FEine andere Ver-
ladewinde fiir Rund-
holzer als Ersatz fiir
Krahne, welche auf
einzelnen Stationen
nicht immer vorhanden
sind, wird gebant von
A. Neumann, BerlinW.,
Augsburger Strasse 77.

Die Winde wird, wie Fig. 112a zeigt, an den Waggon
senkrecht angestellt und mittelst des unteren Hakens an
der Schiene befestigt. Die Kette wird iiber die obere
Rolle bis zum Stamm gefiihrt und iber denselben um-
gelegt, alsdann zuriickgefiihrt bis zum Waggoun und dort
oder auch an dem Rahmen der Winde befestigt. Wird
jetzt an den Kurbeln gedreht, so rollt sich die Kette auf,
wodurch der Stamm in rollende Bewegung gesetzt wird
und hierdurch die Verladung sehr leicht stattfinden kann.
Auf keinen Fall ist der Stamm an die Kette fest anzu-
schlingen, sonst schleift derselbe und wiirde dies fiir die
Verladung, speziell aber fiir die Winde sehr nachteilig
sein. Zu beriicksichtigen ist ferner, dass die angelegten
Verladebiume, auf welchen der Stamm heraufgerollt
werden soll, méglichst lang sind, damit der Stamm nicht
in zu steilem Winkel rollt; je flacher die Bahn geschaffen
werden kann, desto besser ist es fiir die Verladung.

Mit einer Winde ist man imstande, Stimme bis
15 m Linge und bis 3 Fm Stirke zu verladen; iiber diese
Dimensionen hinaus empfiehlt es sich, zwei Winden an-
zuwenden, desgleichen fiir schwere eichene Holzer, welche
stirker als 3 Fm und linger als 10 m sind. Zum leichten
Transportieren ist die Winde fahrbar eingerichtet.

Diese Winde hat, gegeniiber der in Fig. 112 dar-
gestellten Konstruktion von Wolff & Co., Heilbronn, den
Vorzug, dass sie keinen Stiitzbaum bendtigt, der meist
im Nebengeleise stehen muss, beim Rangieren hinderlich
ist und dann leicht Unfiille herbeifiihrt, Im Waldbetrieb

Fig. 112a.
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Fig. 118,

Fig. 114,

dient diese Winde auch zum Aufziehen gefiillter Stimme aus Erdbodenvertiefungen. Die
Winde muss hierbei mit ihrem Haken und Kette an einen Baumstumpf oder an einer Wurzel
befestigt werden.

Die Laufkrahne sind Winden, welche auf einer aus Trigern gebildeten Briicke fahr-
bar angeordnet sind und die aufgehobene Last sowohl nach rechts und links von sich, als
auch senkrecht zur Liinge der Briicke, welche ebenfalls fahrbar ist, bewegen konnen. Der
Antrieb der Laufwinde und die Bewegung der Briicke erfolgt entweder von oben mittels
Handkurbeln (siehe Fig. 113) oder von unten mittels Handketten (Fig. 114). In neuerer Zeit
werden mit Vorliebe elektrisch betriebene Laufkrahne benutzt.
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Fig, 115,
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Hierher gehort auch der in Fig. 115 dargestellte fahrbare 'Stammaufzug von Hespe & Co.
in Ottensen-Hamburg; derselbe findet besonders Verwendung in Sigewerken, welche sich mit
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dem Schneiden harter Holzer befassen. Diese Holzer kommen in 5 bis 6 m langen und
meist sehr starken und schweren Blicken zum Sigewerk, und miissen dort oft auf be-
schriinktem Raum gestapelt werden. Die Aufzugwinde ist in der Lingsrichtung eines hohen
Geriistes, unter welchem die Bliocke transportiert und gestapelt werden sollen; auf Schienen
verschiebbar. Die Bewegung der Winde erfolgt vom Fussboden aus mittels der herab-
hiingenden endlosen Zugseile.

Eine Abart der Laufkrahne sind die Liaufkatzen (Fig. 116 und 117); sie lassen sich
in all den Fiillen zweckmiissig anwenden, wo die Bewegung der hochgehobenen Last nur
nach der Lingsrichtung erfolgen soll. In den unten befindlichen Biigel der Laufkatzen,

Fig. 117.

Fig. 116.

deren Rollen entweder auf dem oberen oder unteren Flansch eines hoch gelagerten I-Triigers
lanfen, wird in der Regel ein Flaschenzug zum Heben der Last eingehakt. Die Bewegung
der Laufkatzen auf dem I-Triiger kann entweder durch Ziehen an der Handkette des
Flaschenzuges direkt geschehen (Fig. 116) oder aber man bringt an der einen Laufrolle ein
von unten durch eine Kette anzutreibendes Haspelrad an (Fig. 117).

Beim Waldbahnbetriebe kann man nur ganz einfache, leicht bewegliche Hebezeuge ge-
brauchen und sind dies die in Fig. 118 dargestellte Hebelade und der gewdhnliche Holz-
krahn (Fig. 119). Fig. 120 zeigt den transportablen Baumkrahn von Spalding, Feld-
eisenbahnfabrik in Berlin N.O. Dieser Krahn eignet sich ganz besonders zum Verladen
schwerer Stimme anf die Trucks der Waldbahnen, von denen bei Fig. 90 die Rede war.
Das Abladen stiirkerer Stimme geschieht zweckmiissig mittels der in Fig. 121 dargestellten
Vorrichtung. Sobald der Stamm von den Wagen abgehoben ist, werden dieselben an beiden
Enden so weit fortgeschoben, dass der abrollende Stamm dieselben keinesfalls mehr be-
schidigen kann. Zum Abrollen leichter Stimme braucht man nur zwei schrige Biocke in
der Hohe der Drehschemel an die Wagen heranzustellen. Beim Abstiirzen von den schriigen
Bicken rollen die Stimme meist so weit, dass man 4 bis 6 Stiick an derselben Stelle ent-
laden kann.

Die einfachste Art, einen Stamm von den Wagen der Waldbahn abzuladen, ist in
Fig. 122 dargestellt. Zwischen den beiden Wagen werden zwei Bicke a aufgestellt, der
Stamm wird alsdann durch die Hebebiiume 5 vom Wagen gehoben, woranf man die
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Fig. 121,

Rollbiume ¢ unter dem Stamm durchschiebt, so dass sie aunch auf den Bocken a zur Auflage
kommen: Nachdem nun die Wagen an beiden Enden soweit fortgeschoben sind, dass der
abrollende Stamm sie nicht mehr beschidigen kann, lisst man durch die Hebebdume 4 den
Stamm auf die Rollbiume ¢ herunter, auf welchen er nun zur Erde niederrollen kann.



VI. Abschnitt.

Die Arbeitsmaschinen.

a) Die Vertikalgatter.

Aus dem als #lteste Maschine fiir Holzbearbeitung anzusehenden einfachen Vertikal-
gatter bildete sich durch fortschreitende Verbesserungen das jetzt allgemein zum Schneiden
von Brettern und Bohlen gebriuchliche Vollgatter aus. Die Vorteile des Vollgatters, im
Vergleich zu anderen Sigemaschinen, liegen in der gleichzeitigen Verwendung einer griisseren
Anzahl von Sidgeblittern, die den zu schneidenden Block mit einem einzigen Durchgang
zerlegen. Die Sigeblitter werden hierzu mit entsprechenden Abstéinden in den Sigerahmen
eingespannt, welcher aus vorziiglichstem Material fiir grissten Widerstand, dabei aber mog-
lichst leicht hergestellt sein muss, um hohe Sigengeschwindigkeit zu ermoglichen. Die Zu-
fihrung des Holzes nach den Sigen hin erfolgt mittels Schlitten (Wagen) oder nut.tels
gezahnter Walzen und unterscheidet man hiernach

Vollgatter mit Schlittenvorschub und
Vollgatter mit Walzenvorschub.

Erstere Bauart (siehe Fig. 123) ist infolge ihrer geringen Leistungstihigkeit — her-
vorgerufen durch den Zeitverlust beim Zuriicklaufen des Schlittens, um nach vollendetem
Schnitt einen neuen Block aufzunehmen — nur noch selten zn finden und bedarf daher
keiner Besprechung. Zu erwihnen wire nur, dass — namentlich in der Provinz Ost-
preussen — vielfach sogenannte ,Doppelgatter mit Schlittenvorschub® im Gebrauch sind,
mittels welcher wie folgt gearbeitet wird:

Das Rundholz wird zunichst durch die Siigen der einen Seite des Sigerahmens, z. B.
der linken, derartig vorgeschnitten, dass seitlich einige Bretter abfallen und in der Mitte das
Rundholz die vorgeschriebene Breite bestimmter fertig besiumter Bretter erhiilt. Dieses
vorgeschnittene Mittelteil des Rundholzes wird alsdann durch Zuriicklaufen des breiten Schlittens
wieder vor die Sdgen gebracht und hier auf zwei schmale Wagen umgekantet, welche auf
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Fig. 128,
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einem engeren Geleise innerhalb des breiten Schlittens laufen und zwar seitlich von der
nur zum Vorschneiden bestimmten linken Schnittbahn. Das so vorgeschnittene Rundholz
geht alsdann durch die Sidgen auf der rechten Seite des Sigerahmens und wird somit in
Bretter von gleicher Breite zerschnitten, so dass dieselben nachher nicht mehr besonders
besiumt zu werden brauchen. Da gleichzeitig zwei Blicke nebeneinander, der runde und
der vorgeschnittene Block, das Gatter passieren, ist die Leistungsfihigkeit dieses Doppel-
gatters fast gleich derjenigen eines Gatters mit Walzenvorschub. Da jedoch der Holzverlust
beim Nachschneiden, infolge der entstehenden sehr starken und fast wertlosen Schwarten, ein
ganz bedeutender ist, nimmt die Verwendung dieser Doppelgatter immer mehr ab.

Bei der anderen und neueren Bauart, den Vollgattern mit Walzenvorschub, wird
das Rundholz durch gezahnte Walzen den Sigen zugefiihrt, wobei ein Block dem anderen
derartig folgt, dass die Sigen keine Ruhepause im Schneiden haben. Der Gang der Arbeit
ist hierbei folgender:

Der zu zerschneidende Stamm wird von der Seite auf zwei niedrige Blockwagen ge-
bracht und zwar mit seinem stirkeren Stammende auf den vor der ersten Vorschubwalze
stehenden sogenannten Block-Hebewagen und mit seinem schwiicheren Zopfende auf den
sogenannten Block-Einspannwagen. Alsdann wird der Stamm ausgerichtet, in dem Kin-
spannwagen befestigt und auf die vordere Vorschubwalze geschoben bezw. gehoben. Dieses
Anheben geschieht mittels eines am Hebewagen befindlichen Hebels, jedoch begniigt man
sich hier vielfach mit einer einfachen Unterstiitzungsrolle fiir den vorzuschiebenden Stamm.
Von oben wird alsdann auf den Block eine Druckwalze heruntergelassen und nun der
Vorschubmechanismus in Thiitigkeit gesetzt, welcher den Block den Siigen zufiihrt. Beim
Austritt aus den Siigen wird der Block in dem an das Gatter herangeschobenen sogenannten
Brett-Einspannwagen befestigt und dann die zweite hintere Druckwalze auf den Block
heruntergelassen.

Man unterscheidet:

Vollgatter mit zwei angetriebenen unteren Vorschubwalzen und zwei oberen Druck-
walzen und '
Vollgatter mit vier angetriebenen (oberen und unteren) Vorschubwalzen.

Letztere Bauart ist der ersteren, des sicheren, nicht versagenden Vorschubs wegen,

vorzuziehen.

Ein Vollgatter mit zwei angetriebenen Vorschubwalzen, gebaut von C. Blumwe & Sohn,
Act.-Ges. in Bromberg-Prinzenthal, ist in Fig. 124 dargestellt. Die beiden oberen, nicht
angetriebenen Druckwalzen werden hier durch mit Gewichten belastete Hebel auf den Block
niedergedriickt, und sind durch ein Handrad mit Schranbenspindel fiir jede Blockstiirke in
der Hohe einstellbar. Das Anheben der Druckhebel geschieht durch mit Handgriffen ver-
sehene Ketten, die an der Gebiudedecke iiber Rollen gefiihrt sind.

Die Figg. 125 und 126 zeigen dagegen ein ebenfalls von Blumwe & Sohn gebautes
Vollgatter mit vier angetriebenen Vorschubwalzen. Hier werden die beiden oberen Walzen
durch Getriebe, welche in Zahnstangen eingreifen, angehoben; der erforderliche Druck auf
den Block wird durch die schweren Walzen selbst, sowie durch seitlich am Gattergestelle
befindliche kleine Hebel mit Gewichtsbelastung ausgeiibt.
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Bei der Konstruktion der Blumwe’schen Gatter sind folgende, fiir alle Vollgatter mass-
gebenden Gesichtspunkte beriicksichtigt:

Um der Anspannung vieler Sigeblitter widerstehen zu kinnen, muss der Siigerahmen
stabil und dabei doch leicht gebaut sein, um eine hohe Sigengeschwindigkeit zu ermoglichen;
er muss daher aus dem vorziiglichsten Material hergestellt sein. Der Sdgerahmen soll sich
mit Pockholzbacken in sauber geschlichteten Prisma-Fiihrungen bewegen; letztere miissen
nachstellbar sein, damit der Sidgerahmen nicht seitltch schwanken kann, wodurch ein zu
starker Sigeschnitt und somit Holz- und Kraftverluste hervorgerufen werden wiirden. Ge-
schmiedete seitliche Lenkerstangen, welche sich nicht wie hilzerne verziehen, bewegen den
Sidgerahmen. Ein grosser Hub der Lenkerstangen ist — sowohl beziiglich der Leistung des
Gatters, als auch wegen der geringeren Abnutzung der bewegten Teile — einem geringeren
Hube vorzuziehen; auch werden bei kleinem Hub die Spiéhne nicht geniigend durch die
Séigen aus dem Schnitt nach unten ansgeworfen. Die Gatter sollen, um die Ungleichmiissig-
keiten bei ihrem Gange miglichst auszugleichen, mit grossen Schwungriidern ausgestattet
sein. Diese Ungleichmiissigkeit entsteht dadurch, dass die Kraftbeanspruchung nur wihrend
des Niederganges der Sigen beim Schneiden eintritt, wiihrend beim Hochgang nur das
Gewicht des Sidgerahmens zu heben ist. Vorteilhaft ist es, das Gewicht des Rahmens nebst
eingehiingten Siigen, zusammengenommen mit dem Gewicht der Lenkerstangen, vollstindig
auszubalanzieren durch Gegengewichte, welche in die Schwungrider, den Kurbelzapfen
gegeniiber, eingesetzt werden. Hierdurch bewirkt man ein leichtes Anziehen des Treib-
riemens beim Einriicken, sowie einen gleichmiissigen Gang des Gatters. Durch diese
Gegengewichte bleibt der Sigerahmen nach erfolgtem Ausriicken des Gatters stets in seiner
hichsten Stellung stehen, was beim Einhiingen der Siéigen sehr bequem ist und auch Unfiille
bei letzterer Arbeit verhindert, da der Sidgerahmen nicht heruntersinken kann. Das grosse
Gewicht der Schwungridder erzeugt bedeutende Seitendrucke auf die Kurbelwelle und deren
Lager, weshalb diese Teile ganz besonders kriiftiz konstruiert werden miissen. Hierdurch
werden zwar die Anschaffungskosten des Gatters erhioht, die aber mit Riicksicht auf den
wirtschaftlichen Nutzen dieser Konstruktion keine Rolle spielen. Die Schwungriider sollen
ohne Materialspannung im Schwungring gegossen sein, um ein Zerspringen desselben zu ver-
hiiten. Die beiden Gatterstinder sollen auf’einer gusseisernen Grundplatte befestigt werden,
damit bei etwaigem einseitigem Senken des Fundamentes, dem sogenannten ,Setzen“, keine
storenden Einwirkungen auf die Kurbelwelle und hiermit auf den ganzen Gang des Gatters
entstehen. Die Kurbelzapfen miissen #usserst genau in die Schwungriider eingesetzt sein
und sind am besten durch einen Querkeil festzuhalten; eingenietete Kurbelzapfen lassen sich
schwer erneuern.

Der Vorschub wird, wie fast allgemein iiblich, periodisch wiihrend des Niederganges
des Sdgerahmens, durch Klinken bewirkt, die in ein Rad eingreifen. Hierbei ist zu beachten,
dass fiir den richtigen Angriff der Sdgen der Vorschub schon beginnen muss, ehe dieselben
den Niedergang antreten. Es geschieht dies, um den durch den notwendigen oberen Uber-
hang der Siégen wihrend des Aufganges derselben entstehenden Spielraum zwischen den
Sigezihnen und dem Schnittgrund im Holze bis zum Angriff der Siigen beim Niedergange
wieder einzuholen. Die Vorschubwalzen miissen genau cylindrisch sein, um ein Abdriingen
des zu schneidenden Blockes nach der Seite zu verhiiten. Die Zidhne der Vorschubwalzen
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Fig. 126.
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sollen nicht zu kurz sein, damit die Zahnliicken nicht friihzeitig durch Sigespahn und Borke
verstopft werden. Es ist vorteilhaft, diec Walzen aus einzelnen Zahnringen zusammen-
zusetzen, da man alsdann den mittleren Zahnring, dessen Zihne sich naturgemiiss zuerst
abniitzen, gegen seitlich sitzende Ringe mit noch scharfen Zihnen auswechseln kann.

Die Gatter sind mit einer Bremsvorrichtung versehen (siehe Fig. 126), um ein schnelles
Stillsetzen bei etwaigen Unfillen und zum Wechseln der Ségen zu ermiglichen. Gute, vor Staub
geschiitzte Schmiervorrichtungen sind fiir alle bewegten Teile der Gatter von Wichtigkeit.

Von grosster Bedeutung fiir einen geraden Gatterschnitt sind die anfangs erwihnten
Wagen, in welche der Block eingespannt wird; die in Fig. 124 dargestellten (Konstruktion
Blumwe & Sohn) sind moglichst schwer gebaut, um auch krumme und verwachsene Bliocke
wihrend des Schneidens genau in der Schnittebene festzuhalten. Vor dem Aufkanten des
Blockes wird bei dem Wagen mit oberer Einspannung eine seitliche Siule des Spannrahmens
hochgeklappt und der Sattel des Hebewagens angehoben. Alsdann wird der Block auf-
gekantet, die Siule des Wagens wieder niedergeklappt und der Block durch das obere
Handrad mit Schraubenspindel festgespannt. Dabei kann der Block iiber das hintere Ende
des Wagens beliebig weit iiberstehen, was beim Schneiden langer Balken von Wichtigkeit
ist. Nun wird der Block iiber die erste Vorschubwalze des Gatters geschoben und der Sattel
des Hebewagens durch den Handhebel gesenkt, wodurch der Block auf der Walze zur Auflage
kommt. Das Ausrichten des Blockes geschieht auf dem Einspannwagen durch Drehen einer
Schraubenspindel, welche den Einspannrahmen seitlich verstellen kann. Das Ausrichten des Blockes
anf der Vorschubwalze des Gatters geschieht durch Einsetzen einer Brechstange in die
Zihne einer zu diesem Zweck aunf dem Hebewagen angebrachten Zahnstange. Der Einspann-
rahmen des Blockwagens kann sich, wenn Kriimmungen des Blockes die Vorschubwalzen
passieren, nach oben und unten beliebig bewegen. ohne nach der Seite aus der geraden
Schnittrichtung auszuweichen.

Der Brettwagen mit seitlicher Einspannung auf der hinteren Seite des Gatters triigt
einen. durch Handrad und Zahnstange seitlich verstellbaren Support, in welchem eine
Schraubenspindel mit Rechts- und Linksgewinde gelagert ist. Auf dieser Spindel sitzen die
Spannarme, deren Gewicht — des leichten Anhebens wegen — durch eine besondere Fiihrung
nach hinten ausbalanziert ist. Beim Drehen der Schraubenspindel werden beide Spannarme
dem Blocke gleichzeitig geniihert (oder entfernt), so dass der Block stets genau von beiden
Seiten gleichzeitig angespannt wird: vorher ist natiirlich der ganze Support in die richtige
Stellung zur Mittellage des Blockes gebracht worden. Geschieht das Einspannen auf diese
Weise, so ist ein seitliches Abweichen des Blockes aus der geraden Schnittlinie sicher ver-
hiitet. Die Spannarme tragen vorn Klauen zum Festhalten des Blockes. Durch eine einzige
Umdrehung des Handrades hinten am Brettwagen lassen sich die beiden Spannarme
schnellstens und gleichzeitig um 40 cm seitlich verstellen.

Bei Verwendung zweier solcher Brettwagen bei einem Gatter ist es mijghch, das zu
schneidende Rundholz schnell derartizg einzuspannen, dass es den Sigerahmen bald in der
Mitte, bald rechts, bald links passieren kann, fiir welche Lagen die Sigen — den ver-
schiedenen Kantholzstiirken entsprechend — eingestellt sind. Es branchen also die Siigen
fiir die verschiedenen Stirken nicht so oft umgehingt zu werden, was sehr zeitraubend ist.
Fiir Siigewerke, welche besonders viele Kantholzer zu schneiden haben, empfiehlt es sich —
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unter Verwendung kurzer Siigen — ein Gatter mit grosser.-Rahmenweite aufzustellen, um
4 bis 6 verschiedene Kantholzstiirken nebeneinander schneiden zu konnen: hierbei ist es
moglich, auch die Schwarten noch in Bretter zu zerlegen. Da die grisseren Gatter auch
entsprechend grossen Hub besitzen, so erhoht sich aunch die Leistung bis 2 m Schnittlinge
in der Minute. Die seitliche Verstellung des Einspannrahmens und des Supports durch die
Schraubenspindeln bei beiden Wagen ermioglicht aunch das sogenannte ,Krummschneiden*
oder ,Sprengen“ der Kantholzer.

Fig. 128,

Fig. 127.

Von der grossen Anzahl verschiedener Blockwagen-Konstruktionen stellen Fig. 127
und 128 denjenigen mit oberer Einspannung von C. L. P. Fleck Sthne in Berlin-Reinicken-
dorf dar. Dieser Wagen ist dem vorher beschriebenen Blumwe’schen sehr idhnlich: der Ein-
spannrahmen ist aber hier ganz geschlossen ohne seitlich aufklappbare Siule, infolgedessen
er zum Kinspannen des Blockes iiber dessen Ende geschoben werden muss. Der Block ver-
bleibt auch hier wiithrend des Schnittes, bis zur notwendig werdenden Lisung, unwandelbar
fest eingespannt. Der Einspannrahmen schwingt an Armen & in vertikaler Richtung, jeder
Bewegung des Blockes in der Schnittebene der Sigen folgend. Die horizontale Bewegung
des Blockes bei seinem Ausrichten zu den Sigen, sowie wihrend des Schneidens, lisst sich

10*
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durch die auf dem Wagengestelle gelagerte Stellspindel vermittelst der Kurbel « bewerk-
stelligen.

Fig. 129,

Bei dem Block-Ein-
spannwagenvonA.Goede
in Berlin, den Fig. 129
zeigt, wird der Stamm
zwischen zwei Spann-
armen, nach Art einer
Schraubzwinge, durch
Anzug der vertikalen
Schraubspindel festge-
halten. Es ist also hier
das Umlegen der Spann-
organe beim Einbringen
des Stammes nicht er-
forderlich. Da jedoch
der Wagen vor dem
Einspannen genauan der
Endfliche des Blockes
eingestellt werden muss,
kann letzterer nicht nach
hinten iiber den Wagen
hinausragen, wie dies
bei den beiden vorher
beschriebenen Wagen-

- T konstruktionen der Fall
ist. Die Schraubzwinge ist auf zwei vertikalen Rundeisenstangen fiir Hoch- und Nieder-
bewegung des Stammes genau gefiibrt. Fiir die Seitenbewegung des Stammes sind die
Fiihrungsstangen in feste Verbindung mit einem Schlitten gebracht, welchem durch Zahn-
stange und Triebrad, sowie durch Schneckeniibertragung mit einem hinten liegenden Hand-
rade seitliche Verschiebung gegeben werden kann. Diese Einrichtung ermiglicht die zum
Ausrichten und Krummschneiden des Stammes erforderliche Verstellung des Einspann-
apparates.

Fig. 130 zeigt einen Brettwagen mit seitlicher Einspannung einfacher Art, welche viel-
fach gebriiuchlich ist. Hierbei geschieht das Festspannen des in Bretter zerlegten Blockes
durch zwei am Ende der Arme befindliche Schraubenspindeln, wobei jede Schraube einzeln
angespannt werden muss. Die Arme sind auf ihrer Welle seitlich verschiebbar.

Die bisher beschriebenen und in den Figuren 124, 125 und 126 dargestellten Vollgatter
haben unteren Antrieb und zwar sind die Riemscheiben in der Mitte des Gatters,
zwischen dessen Schwungriidern gelagert. Diese Gatter eignen sich deshalb iiberall da zur
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Fig. 130a,

Aufstellung, wo unter dem Sigewerksgebiinde ein Kellerraum angelegt oder, wo dasselbe
erhtht gebaut ist. Liegen die baulichen Verhiltnisse aber nicht so giinstic und kann,
besonders wegen hohen Grundwasserstandes, ein Spahnkeller nicht angelegt werden, so wiihlt
man ein Gatter mit seitlichem oder mit oberem Antrieb.

Fig. 131 zeigt ein Vollgatter mit seitlichem Antrieb von A. Goede in Berlin. Das
Gattergestell reicht nur wenig unter den Fussboden und kommen daher die seitlichen
Antriebs-Riemscheiben moglichst aus dem Bereiche des Grundwassers herans. Da der den
Riemscheiben zuniichst liegende Kurbelzapfen die ganze Antriebskraft anf das Gatter zu
iibertragen hat, so ist er leicht dem Bruch ausgesetzt und verursacht der einseitige Antrieb
auch einseitige Abnutzung der bewegten Teile. Es empfiehlt sich daher die Anschaffung
eines solchen Gatters nur im Notfall fiir solche Sigereien, wo die Orts- und Grundwasser-
Verhiiltnisse tiefe Fundamente und Unterkellerungen nicht zulassen, sowie fiir sogenannte
~fliegende Siigereien”, welche oOfters abgebrochen und an anderer Stelle wieder aufgebaut
werden. Im allgemeinen sind bei Neuanlagen die Gatter mit unterem Antrieb vorzuziehen.

Das vorstehend Gesagte gilt anch fiir die Gatter mit oberem Antrieb, wie ein solches
in der Bauart C. Blumwe & Sohn, Act.-Ges. in Bromberg-Prinzenthal in Fig. 132 dargestellt
ist. Hierbei ist allerdings der einseitige Kraftangriff vermieden, da die Antriebs-Riemscheiben
oben zwischen den beiden Schwungridern liegen; jedoch ist die Anlage eines solchen Gatters
nur fir schon bestehende Sigewerke zu empfehlen, bei welchen eine an der Gebiiudedecke
hiingende I'ransmission bereits vorhanden ist und wo ferner der Grundwasserspiegel keine
Unterkellerung in etwa 2 m Tiefe gestattet. Die Gatter mit oberem Antrieb erfordern
besonders gute, teuere Fundamente, auch sind die iiber den Kiipfen der Arbeiter laufenden
schweren Treibriemen nicht ungefiihrlich.
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Fig. 131,

A GOEDE
BERLIN

Bei den Gattern mit seitlichem und oberem Antrieb kann die Grube fiir die Sige-
spiihne — des Grundwassers wegen — meist nur klein angelegt werden, weshalb das Fort-
schaffen der Spihne vom Gatter auch oft Schwierigkeiten bereitet.

In manchen Siigereien miissen kurze Blicke unter 11/; m Liinge in Bretter — meist
Kistenbretter — zerschnitten werden, zn welchem Zweck die gewiohnlichen Vollgatter mit
4 Vorschubwalzen und Einspannwagen nicht verwendbar sind; die kurzen Blocke kinnen
nicht mehr in die Wagen eingespannt werden und wiirden von den Vorschubwalzen, ohne
die Wagen, nicht geniigend festgehalten sein. Fiir diese Arbeit bedient man sich der
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Fig. 182,
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Fig. 133,
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Spezial-Vollgatter mit doppelten Vorschubwalzen fiir kurze Hilzer, wie Fig. 133 ein solches
zeigt. Vor und hinter den Siigen sind unten und oben je ein Paar Vorschubwalzen, also im
ganzen 8. Walzen vorhanden, welche die kurzen Holzer wiihrend des Schneidens, ohne in
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Blockwagen eingespannt zu sein, geniigend festhalten, wenn die Anzahl der S#geblitter nicht
zu gross genommen wird. Das Schneiden mit mehr als 12 bis 15 Sigen ist nicht zu
empfehlen, da alsdann die Holzer nicht mehr fest genug zwischen den Walzen gehalten
werden. Die Walzen liegen so nahe wie miglich an den Sigeblittern, damit die kurzen
Bliicke geniigend unterstiitzt sind; die eine der unteren Walzen, welche dicht vor den Siigen
liegt, ist seitlich verschiebbar, um die Sigen bequem in den Siigerahmen -einhingen zu
konnen. Auf diesen Gattern konnen kurze Holzer bis zu 70 cm geringster Liinge geschnitten
werden.

Zum Auftrennen von Bohlen, Brettern und besiumten Schwarten bedient man sich der
Trenngatter. Fig. 134 zeigt ein einfaches vertikales Trenngatter mit seitlichem Antrieb
und einer Lenkerstange von C. L. P. Fleck Sthne in Berlin-Reinickendorf. Die aunf-
zutrennenden Bretter werden hochkantig durch angetriebene vertikale Zahnwalzen den Sigen
zugefiihrt, withrend seitliche Druckwalzen mit Gewichtshelastung die Bretter fest gegen die
treibenden Walzen andriicken. Aufzutrennende Schwarten miissen vorher besiumt werden,
damit sie unten eine geniigende Auflage erhalten. Um eine entsprechende Leistung zu
erzielen, giebt man diesen Gattern cine hohe Tourenzahl — bis 325 in der Minute. Die
Trenngatter konnen mit mehreren Sidgen arbeiten, welche sehr diinn (bis zu 1 mm) sein-
diirfen, infolgedessen der Schnittverlust dusserst gering ist. . Wegen der hohen Tourenzahl
muss bei diesen Gattern der Vorschub ein kontinuierlicher sein; andernfalls wiirden die schon
anfangs erwiihnten Vorschubklinken der gewidhnlichen Vollgatter zu stark geschleudert und
das Klinkrad bei der schnellen Auf- und Niederbewegung der Klinken von diesen nicht mehr
geniigend gefasst werden.

Fig. 135 stellt ecin doppeltes Trenngatter Fig. 135a.
der Frankfurter Maschinenfabrik, G. m. b. H.
in Frankfurt a. Main dar, welches zur Erhohung
der Leistung doppelseitig mit zwei Walzen-
apparaten arbeitet. Zum gleichmiissigen Antrieb
des Gatters sind die Riemscheiben zwischen den
beiden Lenkerstangen unter dem Sigerahmen
gelagert. Der kontinuierliche Vorschub kann
durch eine Stufenscheibe verdnderlich gemacht
werden. Um dem aufzutrennenden Holze bei
seinem Durchgang durch die Sigen geniigende
Auflage zn geben, werden vor und hinter dem
Gatter sogenanute Rollenbicke, wie Fig. 135a
zeigt, aufgestellt.

Altere Siigewerke, welchen vielleicht nur
eine geringe Wasserkraft zur Verfiigung steht, _
die hinreicht, ein einfaches Vertikalgatter mit
Schlittenvorschub und einem Sdgeblatt zum =
Schneiden starker Blocke anzutreiben, sind oft T R
in die Notwendigkeit versetzt, zum Schneiden schwiicherer Blocke zu Kantholz und
Brettern ein kleines Vollgatter aufstellen zn miissen. Beim Betricbe des letzteren muss dann
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Fig. 186.

eignet sich das in Fig. 138 dargestellte Seitengatter.

allerdings das grossere é&ltere
Vertikalgatter stillstehen. Fig. 136
zeigt ein solches kleines Vollgatter,
gebaut von Gebr. Lein in Pirna
a. Elbe. Da die Wasser-Sige-
werke meist sehr hohe Keller
haben, wiirde fiir ein gewohn-
liches Vollgatter auch das Fun-
dament sehr hoch und kostspielig
werden. Das hier dargestellte
kleine Vollgatter selbst hat kein
Fundament nitig, es wird — wie
Fig.: 137 zeigt — einfach auf den
starken Balken des Fussbodens
befestigt und durch eine lange
hilzerne Lenkerstange, welche
unten am Sdgerahmen angreift,
betrieben. Fiir die unten im
Keller gelagerte Kurbelwelle muss
natiirlich ein Fundament gemacht
werden. Letzte Abbildung zeigt
auch die Stellung dieses kleinen
Vollgatters im Gebiude zu einem
schon vorhandenen einfachen Ver-
tikalgatter mit nur einem Sige-
blatt.

Fiir grobe Siigearbeit, wo starke
Blicke abgeschwartet oder in
Bohlen zerlegt werden sollen,
deren Stiirke — je nach der Be-
schaftenheit des Holzes — immer
erst nach dem vorhergehenden
Schnitt bestimmt werden kann,
Dieses Gatter leistet die Arbeit

eines Horizontalgatters, welches auch nur mit einem Sigeblatt arbeitet, und findet dort
praktische Verwendung, wo die ridumlichen Verhiiltnisse die Aufstellung eines breiten
Horizontalgatters nicht gestatten oder erschweren. Alsdann ist .das Seitengatter gut zn
verwenden beim Schneiden konischer Kanthilzer, unter moglichst grosser Ausnutzung der
Rundholzstiirke, da die Blocke auf dem Wagen bequem in jeder Lage zur Schnittbahn
aufgespannt werden konnen. Die Maschine besteht aus einer vertikalen Fiihrungsplatte fiir
den Sigerahmen, welcher durch ein unter der Maschine, im Keller befindliches Vorgelege
mit Kurbelscheibe und langer Lenkerstange angetrieben wird; die Fiihrungsplatte selbst ist
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Fig. 137,

B

o
oben und unten an dem Gebilk des Gebiindes befestigt. Der Vorschub des Wagens
geschieht durch ein Schaltwerk vom Vorgelege aus und ist wiihrend des Ganges der
Maschine veriinderlich; der Riicklanf des Wagens erfolgt selbstthitizc mit beschleunigter
(Geschwindigkeit. Mittels eines besonderen Handrades kann der Wagen beim Stillstand der
Maschine zum Schnitt angestellt werden. Dje Sige schneidet nur beim Niedergang, ihre
Leistung ist daher etwas geringer als beim Horizontalgatter, dessen Siigeblatt beim
Hin- und Hergange schneidet. Auch erzeugt das Horizontalgatter einen saubereren
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Schnitt als das Seitengatter, welches deshalb zum Schneiden von Dickten aus edlen Holzern
nicht empfehlenswert erscheint. Da endlich das Sigeblatt des Seitengatters, welches nur
beim Niedergange schneidet, stirker sein muss als beim Horizontalgatter, ist auch der
Schnittverlust grisser.

b) Die Horizontalgatter.

Da, wo es sich um das Schneiden von starken und besonders der harten, teuern
Holzer — wie Eichen, Buchen, Nussbaum, Mahagoni u. s. w. — zu Dickten und Bohlen
handelt, kommen vorzugsweise Horizontalgatter zur Verwendung. Da diese Gatter nur mit
einem Siigeblatt arbeiten, kann man nach jedem Schnitt die Qualitit des Holzes beurteilen
und je nachdem beim folgenden Schnitt Dickten, Bretter oder Bohlen erzeugen. Das Siige-
blatt kann fiir edle, teure Holzer nur 1 mm stark genommen werden, sodass ein geringerer
Holzverlust als beim Vollgatter entsteht. Das Horizontalgatter findet auch vorteilhafte An-
wendung in Zimmereien und kleineren Lohnschneidereien, welche viele verschiedene Holz-
dimensionen in kleinen Quantititen schneiden miissen und welchen fiir jeden einzelnen Block
beim Lohnschnitt verschiedene zu schneidende Stirken angegeben sind; infolge der schnellen
Einstellbarkeit des einen Siigeblattes kionnen dieselben bequem geschnitten werden. Wenn
es sich aber um den Einschnitt grisserer Mengen gleichstarker Bretter, Bohlen oder Kant-
hislzer aus schwiicheren Rundhilzern handelt, ist das Horizontalgatter, seiner geringen Leistung
halber, nicht am Platze, sondern ist fiir diese Arbeit ein Vollgatter zn wihlen.

Fig. 139 zeigt ein Horizontalgatter von C. L. P. Fleck Sthne in Berlin-Reinickendorf,
dessen Baunart den nachstehend aufgefiihrten Bedingungen fiir einen guten Befrieb entspricht.
Um eine genaue Aufstellung zu ermiglichen, sollen die senkrechten Gatterstinder auf einer
gemeinsamen Grundplatte stehen. Die an diesen Gattersténdern auf- und abwiirts verstellbare
horizontale Platte mit den Fiihrungen des Siigerahmens (Sigensupport) soll stark gebaut
sein und keine Vibrationen wihrend des Ganges zulassen. Das Siigeblatt soll einen grossen
Hub haben, um die Spidhne nach beiden Seiten aus dem Schnitt gut auswerfen zu kiénnen.
Der Sigerahmen soll aus Holz, leicht und dabei doch stabil gebaut sein, um eine grosse
Siigengeschwindigkeit zn ermiglichen. Die beste Fithrung fiir den Siigerahmen ist diejenige,
bei weleher an denselben angeschraubte Pockholzbacken in gusseisernen, an der horizontalen
Platte (Siigensupport) befestigten prismatischen Fiihrungsschienen gleiten.
| Das Einspannen von zwei Ségeblittern in die mehrfach patentierten Doppel-Sige-
angeln, zwecks Steigerung der Gatterleistung, ist nicht empfehlenswert, da die erforderliche
stiirkere Spannung der beiden Sigen auch einen stiirkeren, mithin schwereren Sigerahmen
erfordert, der nicht so schnell bewegt werden darf wie ein leichter Rahmen mit nur einer
Siige. Bei der geringeren Schnittgeschwindigkeit wird aber die Schnittfliche keine besonders
saubere; auch ist die Steigerung der Leistung nur gering, infolge der verminderten Zahl der
Schnitte. Uberhaupt ist die Verwendung zweier Sigeblitter nur beim Schneiden schimaler
Bretter bis 30 em Breite angiingig, zum Schneiden von Dickten aber ganz unmiglich, da
hier die Einstellung der Blattfiithrungen iiber den Sigen fiir das untere der beiden Bliitter
eine hochst unvollkommene ist.
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Fig. 189,

Die beiden Blattfiihrungen iiber der Siige sollen verstellbare Stahlplatten sein, welche
die Siige in jeder Hubstellung leicht beriihren miissen. Die Lenkerstange — der Leichtigkeit
halber aus Holz — soll nicht zu kurz sein, um den Druck gegen die Fiihrungsschienen des
Sigerahmens mdoglichst klein zu halten. Die Lagerung der Kurbelwelle muss ein ganz
besonders solides und grosses Fundament erhalten, welches die seitlichen Stisse anfnehmen
kann. Die Kurbelwelle soll lange Lager haben, welche auch seitlich nachstellbar sein
miissen, da sich die Lager in der Seitenrichtung am meisten abnutzen. Grosse Kurbelscheiben
bezw. Schwungriider, welche richtig ausbalanziert sind, bilden eine Hauptbedingung fiir den
regelmiissigen Gang des Gatters.

Da das Sigeblatt beim Hin- und Hergang schneidet, also nach beiden Seiten, ist bei
der hohen Tourenzahl des Horizontalgatters ein kontinuierlich wirkender Vorschub der beste,
da er der einfachste ist. KEin periodischer, d. h. stossweise wirkender Vorschub, wie beim
Vollgatter, wiirde — bei 250 bis 300 Umdrehungen des Horizontalgatters — dem Wagen mit dem
daranf liegenden Block fiir den Hin- und Hergang der Sige 500 bis 600 Stosse in der
Minute erteilen. Infolge der Beschleunigung, welche hierdurch der Wagen beim Rollen auf
den Schienen annimmt, wirkt dann der Vorschub auch nicht mehr periodisch, sondern kon-
tinuierlich. Der Vorschub des Wagens ist veriinderlich, der Riicklauf desselben zum Beginn
eines neuen Schnittes erfolgt mit erhdhter Geschwindigkeit. Um den zu schneidenden Block
beim Schnittanfang schnell an die Sige heranbringen zu kinnen, ist der Wagen durch ein
besonderes Handrad auch mit der Hand zu bewegen (siche Fig. 140).

Der Wagen soll ans gut trockenem Holze angefertigt sein; eiserne Wagen, besonders
solche von grosser Liinge, sind zu schwer. Der Wagen soll auf gehobelten Schienen laufen,
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welche genau gelegt sein miissen; am besten erhalten dieselben eine Unterstiitzung durch
Fundamente. Der Rollenlanf des Wagens darf keine seitlichen Schwankungen desselben
zulassen.
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Fig. 140 zeigt ein Horizontalgatter mit doppelter Aufspann-Vorrichtung von
C. Blumwe & Sohn Act.-Ges.- in Bromberg-Prinzenthal; durch das Einspannen zweier Stimme
nebeneinander wird die Leistungsfihigkeit des Gatters wesentlich erhoht. Der Antrieb
desselben erfolgt durch nur einen Riemen, ohne listige Neben-Transmissionen, und werden
siimtliche anderen Bewegungen, d. h. der Vorschub und Riicklauf des Wagens und das Ein-
stellen des S#gensupports fiir die Schnittstéirke, direkt von der Kurbelwelle aus bewirkt.

Braune, Sigewerke, 11
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Der Siigensupport wird selbstthiitic gehoben und liisst sich mittels Handrades nach einer
Skala einstellen. Der Vorschub des Wagens erfolgt selbstthiitig, mit wiithrend des Ganges
verinderlicher Geschwindigkeit vorwiirts und mit beschleunigter Geschwindigkett riickwiirts;
ebenso kann der Wagen durch ein Handrad leicht zum Schnitt eingestellt werden. Alle
Hebel und Handriider zur Bedienung des Gatters, zum Aus- und Einriicken, zum Verstellen
des Vorschubes und Riickwiirtsbewegung des Wagens, zur Aufwiirtshewegung des Siigen-
supports und Handeinstellung des Wagens, werden vom Standorte des Schneidemiillers aus
bedient.

Zum Auftrennen (Spalten) von Bohlen und Brettern kann an jedem Horizontalgatter
dicht vor der Sige eine durch Hebelgewichte belastete Druckwalze angebracht werden,
welche das aufzutrennende Holz fest auf den Wagen andriickt, ohne dass es darauf fest-
gespannt zn werden braucht. Nach der in Fig. 141 dargestellten Konstruktion der vor-
genannten Fabrik ist die Druckvorrichtung an dér Supportplatte des Horizontalgatters
festgeschraubt. Die Hebelbelastung lisst es zu, dass sich die Druckwalze, bei vorkommenden
Unregelmiissigkeiten in den Brettstirken, sowohl parallel als auch einseitig zum Sigeblatt
heben oder senken kann.

Fig. 141,

Fiir Lohnschneidereien” empfiehlt sich die Anschaffung eines ca. 16 m langen Gatter-
wagens; man wird dann, wihrend auf der vorderen Wagenhilfte ein etwa 8 m langer Block
geschnitten wird, auf der andern Hilfte des Wagens einen neuen Block aufspannen kénnen.
Auf diese- Weise kann man den Zeitverlust durch Stillstand der Siige miglichst abkiirzen.

Wenn sich der Bohlenbelag eines solchen Wagens verzogen hat, muss er durch die
Siige des Horizontalgatters beschnitten werden, damit der Wagen parallel zum Sigeblatt
bleibt.

In Fig. 142 ist der Anlageplan fiir ein Horizontalgatter in einem kleinen Sigewerk
mit Lokomobilkraft dargestellt, welches ausserdem nur noch eine Besium-Kreissige enthiilt.
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Fig. 142
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c) Dle Quersdgen fiir Rundholz.

Nachdem die Stimme aus dem Wasser gezogen sind, werden sie zweckmﬁss:g alsbald
anf bestimmte Lingen abgekiirzt, wodurch eine bessere Uebersicht iiber die einzelnen Blicke
gewonnen, sowie eine leichtere und schnellere Disposition iiber ihren weiteren Transport zu
den Gattern oder nach dem Lagerplatz ermoglicht wird. Das Ablingen der Stimme erfolgt
entweder von Hand mittels der Schrotsiige oder besser und billiger mittels besonderer Sige-
maschinen, welche dann ihre Aufstellung iiber dem Zufiihrungsgeleis der Blicke zum Gatter-
raum finden. Da die Rundholz-Abkiirzmaschine sich alsdann gewdhnlich weit entfernt von
der Ha.upttransmlssmn befindet, wird der Antrieb durch eine Seiltransmission oder durch

* Abbildung aus dem Katalog von C. L. P. Fleck Sthne in Berlin-Reinickendorf.

b
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einen Elektromotor bewirkt; letzteres hat sich bei Sigewerken, die weit von dem Wasser
entfernt liegen, aus dem die Stimme gezogen werden, sehr gut bewiihrt. T

Fig. 148,

In Fig. 143 ist eine Gatter-Quersige zum Abkiirzen langer Blocke in bestimmte Liingen,
sowie zum Geradeschneiden der Kopfenden der Stimme dargestellt. Die Sige ist, #hnlich
wie beim Horizontalgatter, in einen Rahmen eingespannt; der Sigerahmen bewegt sich
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withrend des Schneidens selbstthiitig durch Schraubenspindeln nach unten und kann fiir diinne
oder dicke Blocke, fiir hartes oder weiches Holz mit verschieden grossem Vorschub ein-
gestellt werden. Nachdem der Block durchgeschnitten ist, geht der Sdgerahmen wiederum
selbstthitig schnell nach oben zuriick, um einen weiteren Schnitt machen zu konnen. Diese
Maschine gestattet die Verwendung eines diinnen Sigeblattes. Der Block, welcher einen
Durchmesser bis zu 110 ¢cm haben kann, wird beim Schneiden durch vier seitliche Fang-
arme festgehalten. '

Wo eine solche Durchfahrt der Rundhilzer unter einer Gatter-Quersidge nicht angéingig
ist, sondern die Blicke von der Seite zur Abkiirzmaschine gebracht werden miissen, oder
auch da, wo es sich num das Ablingen besonders diinnerer Blocke handelt, bedient man sich
auch der Fuchsschwanz-Quersige (siche Fig. 144). Die abzulingenden Rundholzer werden
vorteilhaft von der Seite auf einen langen Wagen — ihnlich demjenigen des Horizontal-
gatters — gerollt, worauf dieser Wagen, am besten durch einen selbstthiitig wirkenden
Mechanismus, fiir die bestimmte Schnittlinge eingestellt wird. Die Abwiirtsbewegung der
Siige zum Schnitt und die Aufwiirtsbewegung zur Einstellung fiir einen neuen Schnitt muss
bei dieser Maschine mit der Hand geschehen. Da das Sigeblatt hier nicht gespannt werden
kann, muss es entsprechend stark gemommen werden (ca. 8 mm dick).

Fig. 144.*
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Fig. 145 zeigt den Antrieb einer transportabeln Fuchsschwanz-Quersige mittels Elektro-
motor. Die auf einem Schienengeleis laufende Maschine kann, durch Drehen an einem
Kurbelrade, von Hand nach einem beliebigen Punkte des Geleises hin bewegt werden; der
Arbeiter steht hierbei auf einem hinten an der Maschine befindlichen Trittbrette. Der auf
dem Gestell der Maschine befestigte Elektromotor setzt dieselbe mittels geeigneter Rider-
iibertragung in Bewegung. Da die Maschine infolge ihres stossweisen Ganges auf den

* Abbildung ans dem Katalog von Hespe & Co. in Hamburg-Ottensen.
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Schienen seitlich hin- und hergeschiittelt und dadurch der erzielte Schnitt unsauber wird,
ist diese Maschine daher nur zum Querschneiden von Rundhdlzern, aus welchen Balken ge-
schnitten werden sollen, zu gebrauchen. Das Schienengeleise dieser Maschine muss in einem
Kanal von der Tiefe der Plattform der Maschine liegen. Die Seitenwiinde dieses Kanals
sollen aus starken Balken oder Eisentrigern bestehen, zwischen welchen die Maschine vor
Beginn des Schnittes durch keilartige Riegel festgeklammert wird.

Fig. 145,

d) Die Kreissdgen zum Langschneiden.

Neben den Gattern sind die Kreissiigen die wichtigsten Maschinen fiir den Siigewerks-
betrieb; die richtige Wahl der Kreissigen, sowie ihre Aufstelluing, je nach Art der Ver-
wendung, bildet eine Hauptfrage bei der Siigewerksanlage.

Wegen des grossen Schnittverlustes, den die starken Siigeblitter mit sich bringen,
eignet sich die Kreissiige im allgemeinen nicht znm Schneiden von Rundholz zu Brettern;
sie wird aber vorteilhaft zum Schneiden von Kantholzern aus schwachem Rundholz in den-
Jenigen Fillen verwendet, wo schnell eine grissere Menge von Kanthilzern aus billigem,
minderwertigem Rundholz erzielt werden soll. Man verwende hierzu die Block- oder
Kantholz-Kreissiige und zeigt Fig. 146 eine solche Sige mit Handvorschub des Wagens,
und Fig. 147 eine solche Sige mit selbstthitigem Vorschub und beschlemnigtem Riicklauf
des Wagens,
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Das in Kanthdlzer zu zerlegende Rundholz wird bei beiden Konstruktionen zwischen
Spannklauen festgehalten, von denen die unteren in einer gleichen Hohe festliegen, withrend
die oberen lose sind und — der Stirke des Rundholzes entsprechend — in dasselbe mit
einem Hammer eingetrichen werden konnen. Der Wagen (Fig. 146) besteht aus einem oberen und
unteren Teil; letzterer liuft auf gehobelten Schiemen und trigt oben Querschienen, auf
welchen der obere Wagen seitlich gegen die Siige hin verstellt werden kann. Diese seitliche

Fig. 146.*

Bewegung wird dadurch bewirkt, dass mittels Handkreuz eine auf dem unteren Gestellteile
befestigte Welle gedreht wird, auf welcher Stirnriider sitzen, welche in die unter dem oberen
Wagen befindlichen Zahnstangen eingreifen. Nach jedem Schnitt wird das zu zerlegende
Holz um 90 Grad gekantet. Die geriffelte Fliche der unteren Spannklauen liegt recht-
winklig zur Sige, so dass, wenn die erste Schwarte vom Block abgetrennt und die Schnitt-
fliche auf diese Spannklauen aufgelegt ist, der zweite Schnitt absolut rechtwinklig zum
ersten werden muss. Beim dritten Schnitt wird die erste Schnittfliche gegen die an den
Spannklauen befestigten Klappen gelegt, deren Kanten alle in gleicher Entfernung vom
Sigeblatt liegen; es wird dann der dritte Schnitt parallel dem ersten. Dasselbe ist beim
vierten Schnitt der Fall. Die Anzahl der Spannklauen richtet sich nach der Linge des

* Abbildung aus dem Katalog Hirsch & Co. in Berlin N.
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Gestells; fiir 8 m Schnittlinge ordnet man 5 Stiick an, fiir je 2 m Schnittlinge mehr eine
weitere Spannklaue. Die an den Spannklauen sitzenden Anlageklappen sind in Scharnieren
umlegbar.

Bei der in Fig. 147 dargestellten Kantholz-Kreissige wird der Wagen selbstthiitig
vorwarts und riickwirts bewegt und geschieht letzteres mit beschleunigter Geschwindigkeit.

Fig, 147,

Die Vorschubgeschwindigkeit kann mittelst Handhebel wihrend des Betriebes zwischen O und
13 m per Minute ganz beliebig verindert werden. Dieser grosse Vorzug gestattet, den zu
schneidenden Block am Zopfende (also bei geringer Schnitthohe) mit grisserer und am
Stammende (bei grisserer Schnitththe), oder falls die Sige auf einen bemerkbaren Ast
kommt, mit geringerer Vorschubgeschwindigkeit zu schneiden.

Fiir schwache Kantholzer, welche auf dem Gatter vorgeschnitten sind, eignet sich zur
Vornahme der beiden weiteren Schnitte die einfache Langh 0lz-Kreissige nach Fig. 148.
Vor und hinter dem Maschinentische liuft auf Schienen ein Blockkarren, auf welchem das
zu schneidende Langholz durch einen Spiessbock (siehe Fig. 149) sicher festgehalten wird:
der Schienenstrang bildet somit zugleich auch eine Fiihrung fiir das zu schneidende Holz.
Auf dem Sigetisch, welcher an beiden Enden mit Gleitwalzen versehen ist, die den Vorschub
des Holzes erleichtern, kann ein Lineal angebracht werden, um das Schneiden von Kant-
hélzern in gleicher paralleler Breite zu ermoglichen.

Handelt es sich um das Abschwarten oder Auftrennen langer, schwerer Holzer, so
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wihlt man eine Langholz-Kreissdge mit selbstthéitigem Seilvorschub (siehe Fig. 149).
Der Vorschubmechanismus, welcher von der Siigewelle aus angetrieben wird, besteht aus
einer Windevorrichtung, auf deren Trommel sich das Zugseil aufwickelt. Das zu zerschnei-
dende Rundholz wird mit dem einen Ende auf den Maschinentisch vor die Sige gelegt, mit
dem anderen Ende auf dem hinteren Blockkarren befestigt, sodann das Zugseil mit seinem
spitzen Eisenhaken am Ende des Stammes eingehiingt, der Vorschubmechanismus eingeriickt
und so das Holz mit entsprechender Geschwindigkeit der Sdge entgegengefiihrt. Die Um-
drehungszahl der Windetrommel, und somit auch die Vorschubgeschwindigkeit kann, ver-
mittels Stufenscheiben, nach Bediirfnis geindert werden, ebenso erlaubt eine besondere

Fig. 148,

Ausriickvorrichtung die Unterbrechung des Vorschubes, ohne die ganze Maschine abstellen
zu miissen. Das Zugseil ist mittelst verstellbarer Leitrollen seitwiirts iiber den Sigetisch
gefiibrt. Sobald der hintere Karren in die Nihe des Tisches gelangt, lost der Arbeiter die
Aufspannvorrichtung (Spiessbock), worauf der Karren zum Stillstand kommt, wiihrend der
Stamm ohne Unterbrechung durch die Siige gezogen wird.

In manchen Fillen soll eine Kreissige sowohl zum Schneiden schwacher Rundhdlzer,
als auch zum Besiumen von Brettern und Bollen dienen. Hierfiir eignet sich eine Kant-
holz- und Besdum-Kreissige mit langem Lauftisch nach Fig. 150. Der Lauftisch wird
beim Kantholzschneiden mittels einer Handkurbel, deren Getriebe in einc Zahnstange ein-
greift, gegen die Siige bewegt. Beim Besiumen von Brettern dagegen kann man die Hand-
kurbel nebst Triebrad ausser Eingriff bringen und den Laufwagen mit grosserer Geschwindig-
keit von Hand vorschicben. Bretter und diinne Bohlen bediirfen keiner besonderen Befestigung
auf dem Launfwagen: dickere Bohlen und Rundhélzer werden durch Spannklauen, welche
leicht vom Wagen wieder zu entfernen sind, auf letzterem festgehalten: mittels einfachen
Hammerschlages auf die Knebel wird das Holz festgeklammert oder gelost.
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Fig. 151 zeigt die einfache allgemein gebriiuchliche Besium-Kreissige fiir Bretter
deren Lauftisch mit der Hand gegen die Sige vorgeschoben wird.

Zum Besdumen grisserer Mengen diinnerer Bretter bis zn 30 mm Stirke dient die
Rapid-Kreissige mit selbstthitigem Vorschub von C. Blumwe & Sohn, Bromberg
(Fig. 151a). Diese Maschine gestattet eine moglichst vorteilhafte Ausnutzung des Holzes
durch Erzielung einer grossen Brettbreite. Die zn besiumenden Bretter werden auf einen
mit Rollen versehenen Lauftisch gelegt und alsdann bis an die vordere gezahnte Vorschub-
walze herangeschoben,gwelche das Brett mitsamt dem Lauftisch schnell an der Sige vorbei-

Fig. 161,

fiihrt. Der Vorschub geschieht selbstthiitiz, ohne jede Beihilfe des Arbeiters und ohne
Gefahr fiir denselben. Die hinter der Sige befindliche Vorschubwalze dient zum Durchziehen
des Lauftisches, wenn derselbe die vordere Vorschubwalze verlassen hat. Zum zweiten
Schnitt wird der Lauftisch schnell vor die Sidge zuriickgebracht, das darauf liegende Brett,
wenn es konisch besiumi werden soll, gewendet und wieder bis an die erste Vorschubwalze
herangeschoben, worauf dieselbe abermals in Thiitigkeit tritt. Soll dagegen das Brett parallel
besiumt werden, so wird es nach dem ersten Schnitt auf dem hélzernen Launfwagen nicht
umgewendet, sondern seitlich auf den feststehenden Maschinentisch gegen ein dort befindliches
Lineal geschoben. Dieses Lineal lisst sich mittels eines Handhebels schnell anf jede gewiinschte
Brettbreite nach einem angebrachten Massstab einstellen. Das Brett wird hierbei durch die
Vorschubwalzen gegen das Lineal angedriickt und aunf dem festen Maschinentisch gleitend
mit grosser Geschwindigkeit an der Sige vorbeigefiihrt. Zur leichteren Gleitung des Brettes
bei diesem zweiten Besiiumschnitt befinden sich vor und hinter der Siige im Maschinentisch
glatte Auflagewalzen.

Zur Erzielung eines geraden Schnittes empfiehlt es sich, bei allen diesen Sigen mit
Lauftisch die Rollen desselben auf gehobelten Prisma-Schienen laufen zu lassen, welche ent-
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Fig. 151a.

Fig. 162
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weder unmittelbar, oder mit darunter liegenden Langholzern auf den eisernen Gestellfiissen
befestigt sind. Letztere miissen auf den Balken des Sigewerksfussbodens oder im Freien
auf kleinen Fundamenten gut befestigt werden, damit das lange Gestell sich nicht verziehen
kann. Der Laufwagen wird, der Leichtigkeit wegen, vorteilhaft aus Holz hergestellt, welches
jedoch gut trocken sein muss. Die Lagerung der Kreissigenwelle wird, wie Fig. 152 zeigt,

Fig. 153

am besten aunf einem kleinen Fundament autgeschraubt, oder, wo dieses nicht anwendbar ist,
auf einem eisernen Bock. Kin holzernes Untergestell ist zu sehr dem Verziehen ausgesetzt
und beeintrichtigt daher sehr den geraden Schnitt. Die Antriebsriemscheibe der Kreissigen-
lagerung sitzt am besten zwischen den Lagern, damit sich letztere nicht ungleichmiissig
abnutzen, wodurch die Welle schief zur Lautbahn des Wagens zu liegen kommen wiirde,
Zum Schneiden von Leisten und Stapelhdlzern, sowie iihnlichen Zwecken bedient man
sich der einfachen Tisch-Kreissige, welche in Fig. 153 dargestellt ist. Fiir gewthnliche
und untergeordnete Zwecke dient in vielen Fillen eine holzerne Kreissiige (siehe Fig. 154)
ebenso gut wie eine eiserne. Die Maschinenfabriken liefern fiir eine solche nur die Eisen-
teile und die Zeichnung fiir das Holzgestell, welches in jedem Sigewerk leicht angefertigt
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werden kann. Die hier abgebildete, von Ernst Kirchner & Co. in Leipzig-Sellerhausen ge-
baute Tisch-Kreissiige ist mit einer Schutzvorrichtung versehen, von der in einem spateren
Abschnitt die Rede sein wird.

Eine bedeutende Steigerung der Leistungsfithigkeit der Kreissigen erzielt man natur-
gemiiss durch die gleichzeitige Arbeit mehrerer Siigeblitter im Holze. Von den Doppel-
Kreissigen sei hier zunichst erwihnt die Doppel-Kreissige mit selbstthitigem

Fig. 1564
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Kettenvorschub von Gebr. Schmaltz in Offenbach a. M. (siehe Fig. 155). Diese Maschine
dient zum Schneiden von kurzen Riegelhiilzern und Sparren aus schwachem Rundholz,
besonders aus den sogenannten Zopf- oder Spitzenden der Blocke. Beide Sigebliitter lassen
sich gleichzeitig — der erforderlichen Breite des zu schneidenden Holzes entsprechend —
durch ein Handrad seitlich verstellen; das Handrad dreht niémlich gleichzeitig zwei mit
Rechts- und Linksgewinde versehene Schraubenspindeln, welche die Lagerungen der Sigen
seitlich bewegen komnen. Der Vorschub der zu schneidenden Holzer erfolgt selbstthitig
durch eine angetriebene endlose Gelenkkette, in deren Glieder ein sogenannter Mitnehmer-
haken eingesetzt wird, welcher, gegen das hintere Hirnende des Rundholzes driickend,
dasselbe auf diese Weise den Sigen zufiihrt. Das hintere, nicht angetriebene Kettenrad ist
nach riickwiirts verstellbar eingerichtet, um dic Kette zeitweise spannen zu kinnen. Um zu
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verhindern, dass das Rundholz wiihrend des Schneidens von den hinten aufsteigenden Siige-
zihnen in die Hohe geschleudert wird, legt sich hinter den Sigeblittern auf das Rundholz
eine Druckwalze, die durch einen langen Handhebel gehoben und gesenkt werden kann.

Zum Besiiumen grosser Mengen paralleler oder konischer Bretter und Bohlen bedient
man sich dér Doppel-Kreissige mit selbstthitigem Walzenvorschub nach Fig. 156.
Vor und hinter den beiden Sigeblittern sind je ein Paar Vorschubwalzen gelagert; die
unteren Walzen sind geriffelt und durch Zahnrider angetrieben, wihrend die oberen
Walzen glatt sind und durch ihr Gewicht das Brett auf die unteren Walzen niederdriicken.

Fig. 156,

Die beiden oberen Walzen kinnen durch einen Fusstritt, der Brettstirke entsprechend, beim
Anschnitt hochgehoben werden. Der Vorschub lisst sich durch eine Stufenscheibe verdndern
und sofort ausriicken. Von den Sigeblittern steht das eine fest, wihrend das andere mit
dem Support, in welchem es gelagert ist, schnell durch einen Handhebel, der Brettbreite ent-
sprechend, seitlich, unter Zuhilfenahme eines angebrachten Massstabes, verstellt werden
kann. Da bei dieser Maschine ohne Aufenthalt ein Brett dem andern folgt, ohne dass eine
Ruhepause im Schnitt eintritt, lisst sich eine grosse Leistung erzielen, Sollen konische
Bretter besiumt werden, so wird das eine Siigeblatt ausser Thitigkeit gesetzt und stets nur
ein Schnitt gemacht. Der Arbeitsgang ist dann derartig, dass man nach dem ersten Schnitt
das hintere Brettende des zuniichst nur auf einer Seite besiumten Brettes auf die hintere,
obere Druckwalze legt, welche das Brett zum zweiten Schnitt wieder vor die Sige zuriick-
befordert, wiihrend ein anderes Brett darunter herlaufend die Sige passiert. Auf diese
Weise wird, gegeniiber der Besiium-Kreissige mit Lauftisch, die doppelte Leistung erzielt.
Durch FEinsetzen mehrerer Siigeblitter kann diese Maschine, welche von der Firma
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J. & C. G. Bolinders mek. Verkstads Aktiebolag in Stockholm gebaut ist, auch zum
Schneiden von Latten benutfzt werden.

Von derselben Firma gebaut ist auch die folgende, in Fig. 157 dargestellte, doppelte
Saumsiige fir Bohlen und schwache Kanthiolzer. Die Konstruktion dieser Maschine ist
dieselbe wie diejenige der vorher beschriebenen Doppel-Kreissige fiir Bretter, jedoch ist sie
in allen Dimensionen stirker gehalten, um auch das Schneiden schwerer Bohlen und schwacher,
auf Vollgattern vorgeschnittener Kanthilzer zu ermiglichen. Bei diesen Kreissigen lisst
sich ein Vorschub von 15 bis 25 m in der Minute erzielen.

Die Aufstellung solcher «doppelten Saumsiigen geschieht zweckmiissig derart, dass-sie in
die Verlingerung der Laufbahn der Gatter und zwar ca. 50 cm tiefer als der Fussboden des
Sigewerks zu stehen kommen. Der Aunflagetisch vor und hinter den Kreissigen liegt alsdann
nur ca. 40 em iiber dem Fussboden, wodurch den bedienenden Arbeitern das Hochheben der
Bohlen und Kantholzer erspart wird.

Kreissdgen, auf deren Wellen eine grissere Anzahl von Siigeblittern mit entsprechenden
Zwischenringen sitzen, nennt man Latten-Kreissigen und zeigt Fig. 158 eine solche
Maschine in der Bauart von Gebr. Schmaltz in Offenbach a. M. Diese Kreissidge dient dazu,
aus den beim ‘Sigewerksbetriebe sich ergebenden Holzabfiillen, aus ordiniren Brettern,
Schwarten und S#umlingen Dach-, Spalier- oder Gypslittchen herzustellen. Das Angebot
in diesen Artikeln ist stets ein sehr grosses und die Preise sind gering. Wo daher
diese Holzer noch nach alter Methode einzeln auf einer gewdhnlichen Kreissiige geschnitten
werden, absorbiert der darauf ruhende Arbeitslohn fast allen Verdienst. Mit vorliegender
Maschine ist man dagegen imstande, auch die Herstellung solcher Abfallartikel noch
rentabel zu machen. Die Sigeblitter lassen sich rasch mittels Zwischenringen in die ge-

Braune, Sigewerke. 192
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Fig 158.
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wiinschte Lattenbreite auf der Welle befestigen. Der Vorschub des Holzes geschieht wie
bei den Doppel-Saumsiigen durch zwei untere geriffelte Walzen, auf welche zwei glatte Druck-
walzen die zu zerteilenden Holzabfiille niederdriicken. Das vordere Lager der Welle kann zum
leichten Auswechseln der Sigeblitter nach vorn aus der Maschine herausgezogen werden.
Die Konstruktion dieser Maschine ist neuerdings dahin geiindert worden, dass der Vorschub
des Holzes in drei verschiedenen Geschwindigkeiten (8, 16 und 20 m per Minute) veriindert
und fiir sich ausgeltst werden kann.

Zum Schluss dieser Kreissiigengruppe sei erwiihnt die Rapid-Kreissiige von C. Blumwe & Sohn,
Act.-Ges. in Bromberg (siehe Fig. 159). Auch diese Maschine dient zum Zerlegen der in Sige-
werken sich ergebenden Abfille und Siumlinge besiumter Bretter, zur Herstellung von
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Stapelholzern, Leisten und Littchen; sie eignet sich besonders fiir kurze Holzlingen. Auf
die Welle komnen 1 bis 4 Siigeblitter mit entsprechenden Zwischenringen gesteckt
werden. Der durch eine Stufenscheibe veriinderliche Vorschub erfolgt durch zwei iiber dem
Tische gelagerte gezahnte Walzen, die — der Brettstiirke entsprechend — in verschiedener
Hohe eingestellt werden konnen. Die Sigewelle ist vertikal verstellbar, um die Sigen —
der Holzstirke entsprechend — nur soweit iiber dem Tische vorstehen zu lassen, als nitig
ist. Hierdurch wird ein moglichst leichter und glatter Schnitt erzielt, indem man den Sige-

Fig. 159,

zibhnen die giinstigste Schnittrichtung, niémlich moglichste Anniherung an die Richtung der
. Holzfasern giebt.

e) Die Kreissdgen zum Querschneiden.

Zum Abkiirzen von Brettern, Bohlen und Schwarten verwendet man — je nach dem
Ort der Aufstellung, der Art des Gebiindes, sowie je nach Lage der Transmission — eine
Pendelsiige oder eine Kappsiige.

Bei diesen Maschinen liegt das abzulingende Holz wiihrend des Schnittes fest auf einem
einfachen Holztisch, welcher meist im Siigewerk selbst angefertigt wird.

12+
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L FigT160.
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Fig. 161,

Die Pendelsiige (siehe Fig. 160) ist iiberall da am Platz, wo das Gebiinde und die
Anordnung der Transmission den oberen Riemenantrieb gestatten. Der Siigerahmen, der der
Leichtigkeit und Billigkeit halber aus Holz hergestellt ist, schwingt oben um die von der
Wand aus fest gelagerte Welle des Vorgeleges. Pendelséigen mit eisernem Siigerahmen (siehe
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Fig. 168.

s

Fig. 161) sind aber solchem aus Holz vorzuziehen, da sich letzteres verzieht und Anlass
zum Klemmen der Sige giebt. Die Aufhiingeachse soll, wie in Fig, 162 dargestellt ist, iiber
der Mitte des Siigetisches gelagert sein, gekennzeichnet durch die gemeinsame Mittellinie »r.
Durch Ziehen an dem vorderen Handgriff wird die Sige quer gegen das abzukiirzende Holz
bewegt und nach erfolgtem Schnitt durch ein mit dem Gewicht g belastetes Seil wieder aus
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dem Arb-itsfeld zuriickgezogen. Oftmals ist die Aufstellung einer Pendelsige mit oberem
Antrieb mit Schwierigkeiten verkniipft, z. B. wenn sich die Transmission des Siigewerks im

Fig. 164.

Fig. 166.

Souterrain befindet. Man wiihle alsdann eine Pendelsiige mit unterem Antrieb nach Fig. 163.
Die Bewegung des um eine unter dem Fussboden gelagerte Achse schwingenden Sigerahmens
erfolgt mittels des oben vorne angebrachten Handhebels. Der Sigerahmen ist mit Gegen-
gewichten derartig ausbalanziert, dass er nach erfolgtem Schnitt jedesmal wieder in die
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urspriingliche Lage hinter den Tisch zuriickkehrt. Zur mbtglichsten Verhiitung von Unféllen
bedeckt ein Schutzbiigel zum grissten Teil die Zihne des Sidgeblattes.

Noch vorteilhafter gelangt aber in solchen Fillen, in welchen die Transmission unter
dem Fussboden gelagert ist, zum Ablingen der Bretter und Schwarten eine Kappsige zumt
Verwendung. In Fig. 164 ist die Maschine selbst und in Fig. 165 und 166 die Anordnung
derselben unter dem Auflagetisch fiir die Bretter, sowie die Handhabung der Maschine dar-
gestellt. Der Sigerahmen schwingt um die auf einem Fundament solide gelagerte Vorgelegs-
welle und ist durch ein Gewicht auf der entgegengesetzten Seite des Vorgeleges ausbalan-
ziert. Die Sige wird mittels des vorderen Handgriffes von unten gegen das quer zu
durchschneidende (zu kappende) Brett bewegt und sinkt nach erfolgtem Schnitt, sobald der
Arbeiter den Handgriff losldsst, von selbst wieder unter den Tisch zuriick. In der Platte

Fig. 167,

GEBR. SCHMALTZ
OF FENBACH

des Tisches befindet sich ein Schlitz, durch welchen das Sigeblatt nach oben durchtreten kann.
Auf die in Fig. 165 und 166 dargestellte, von C. Blumwe & Sohn, Bromberg konstruierte

selbstthiitige Schutzvorrichtung werden wir in einem spiteren Abschnitt dieses Buches
zuriickkommen.

Nach einer Konstruktion von Gebr. Schmaltz in Offenbach a. M. (Fig. 167) kann an
Stelle des Handgriffes, der Sigerahmen auch mittels eines Fusshebels angehoben werden,
wobei dann der Arbeiter beide Hiinde frei behiilt. Wenn der verfiighare Raum es nicht
gestattet, die Kappsidge oberhalb des Fussbodens aufzustellen, bedient man sich einer Maschine
nach Fig. 168. Das Vorgelege befindet sich unter dem Fussboden. Die Lage des Sige-
rahmens ist schrig zum Auflagetisch und ist diese Maschine mit der in Fig. 163 dargestellten
umgekehrten Pendelsige vergleichbar. Da die Kappsiige aus Zweckmissigkeitsriicksichten
in ihrer Schnittrichtung meist im rechten Winkel zur Haupttransmission aufgestellt werden
muss, was einen Winkeltrieb erforderlich macht, so ist derselbe bei der hier vorliegenden

Konstruktion gleich an der Maschine selbst angebracht und zwar in Gestalt zweier konischer
Friktionsrider,
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Die Aufstellung der Pendel- oder Kappsigen, sowie der Besdum-Kreisséigen geschieht
am vorteilhaftesten in der Verlingerung des Raumes fiir die Gatter und nicht seitlich von
denselben; es wird dadurch unndotiger Riicktransport der abzulingenden und zu besiumenden .
Bretter und Schwarten vermieden, sowie der erforderliche Raum fiir die sich bald
in grossen Mengen ansammelnden Abschnitte gewonnnen. Dabei ist es vorteilhaft, wenn

Fig. 168.*

moglich, den Standplatz bezw. den Fussboden fiir die die Kreissigen bedienenden Arbeiter
etwa 1/, Meter tiefer zu legen als den Fussboden des Sigewerkes; die abzulingenden und
zu besdumenden Bretter und Schwarten werden dann bequem auf die Auflagetische gehoben
werden konnen. Infolge des grossen Schwingungsbogens, welchen die Pendelsiigen beschreiben,
kinnen auf diesen Maschinen breitere Bretter abgelingt werden, als anf den Kappsigen,
welche sich mehr zur Zerkleinerung der Holzabfille eignen.

Schliesslich sei auf die in Fig. 169 dargestellte Kappsiige fiir diinnere Rundholzer
hingewiesen, indem die vorangehend besprochene Gatter-Quersiige sowie die Fuchsschwanz-
Quersige (siehe Fig. 143 und 144) sich mehr zum Ablingen starker Rundhdblzer eignen.
Diese Kappsidge wird zum Schnitt von oben nach abwiirts bewegt, und ist das Eigengewicht
des Sigerahmens hier durch ein an einer Kette aufgehiingtes Gegengewicht ausgeglichen.
Zur Auflage des abzulingenden Stammes werden unter der Kreissige besonders fiir diesen
Zweck konstruierte Rollenbicke angebracht, welche je zwei winklig zu einander stehende

* Abbildung aus dem Katalog der Kionig Friedrich August-Hiitte in Potschappel-Dre_sden.
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Walzen haben, auf denen der Stamm sichere, feste Unterlage hat und doch leicht verschoben
werden kann. Zwei der Bocke sind unmittelbar zu beiden Seiten des Sigeblattes angeordnet.
Der eine der beiden anderen ist mit einem verstellbaren Anschlag versehen, um so Holzer
von immer gleicher Linge abkiirzen zu konnen.

f) Die Block-Bands&gen.

Man unterscheidet Bandsigen mit vertikal und horizontal arbeitendem S#geblatt. Zum
Schneiden von Brettern und Bohlen sind die vertikal arbeitenden Block-Bandsigen ganz
besonders in Amerika gebriuchlich, wo noch grisstenteils das Rundholz billig zu erwerben
ist und daher mehr Wert gelegt wird auf die Erzielung grosser Massen von geschnittener
Ware iiberhaupt, als auf sauberen Schnitt und genaue Brettstirken. Es ist die grosse Schnitt-
leistung der vertikal arbeitenden Bandsiigen, welche in Amerika die Einfilhrung dieser
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Maschinen auf Kosten der Qualitit ermoglicht hat. Die Leistung einer Block-Bandsige
betrigt z. B. bei amerikanischen Kiefern von etwa 60 cm Durchmesser und 4,9 m (16’ engl.)
Lénge bei 20 Schnitten, einschliesslich der Zeit zum Umkanten des Blockes auf dem Wagen,
97,5 laufende Meter Brettlinge in 31/, Minuten; also 28 m in einer Minute. Es war bisher
unmoglich, bei diesen Bandsiigen die stark gespannten Sigeblitter genau vertikal zu fithren, sodass
dieselben istigen oder besonders harten Stellen im Holze ausweichen und die geschnittenen
Bretter starke Unregelnfissigkeiten in den Stirken zeigen. Solche verschnittene Bretter
finden aber hier in Deutschland und auch in anderen Lindern mit teueren Rundholzpreisen
keinen Absatz, weshalb die Verwendung solcher Bandsdigen bei uns wohl ausgeschlossen
erscheint.

Die zu schneidenden Blicke werden bei der Bandsdge auf einem Laufwagen fest-
gespannt, dann selbstthiitig der Sige zugefiihrt und nach dem Schnitt mit grosser Geschwindig-
keit wieder selbstthiitic zum neuen Schnitt vor die Sige zuriickgefiihrt. Der Zeitverlust
beim Zuriicklanfen des Wagens lisst nur eine kurze Linge desselben (5—6 m) zn; ein langer
Wagen wiirde auch zu schwer sein, um ihn mit grosser Geschwindigkeit zuriicklaufen zu
lassen. Die Block-Bandsédge ist daher auch fiir den bei uns iiblichen Einschnitt, sowohl der
Bretter von 7—8 m Liinge, als auch von 12--16 m langen Kanthélzern und Balken nicht
verwendbar. Die Rollen der Bandsiigen, iiber welchen das meist 21/, mm dicke und 250 mm
breite Siageblatt lduft, haben 2 bis 2,5 m Durchmesser, die Rollen und deren Achslager
miissen wihrend des Betriebes durch Wasser gekiihlt werden. Die Zilne des Sigeblattes
sind meist auf 3!/, mm gestaucht, nicht geschrinkt. Die vielfach verbreitete Ansicht, dass
der Schnittverlust bei Block-Bandsiigen, durch die Verwendung diinnerer Sigeblitter als bei
Vollgattern, bedeutend geringer sei als bei letzteren Maschinen, ist eine irrige: die in der
Praxis angewandten Siigestirken von 21/, mm sind bei Bandsiigen und Vollgattern gleich.
Ein Sigeblatt der Bandsige wird in 3!/, bis 4 Stunden stumpf und muss dann neu geschirft
werden; zum Schiirfen, Stauchen, Liten und Richten der Sigebliitter sind aber eine Reihe
von Spezialmaschinen erforderlich, welche eine sehr aufmerksame Bedienung nétig haben.

Bei horizontal arbeitenden Block-Bandsiigen ist die Behandlung des Siigeblattes ebenso
schwierig wie bei vertikal schneidenden. Ausserdem ist die genau horiZontale und [zum
Laufwagen parallele Einstellung des Supportes, welcher die Rollenlagerungen triigt, eine sehr
schwierige; ein genauer Lauf des Sigeblattes, welches bei noch so starKer Spannung sich
fast stets in der Mitte senkt, ist daher schwer zu erreichen. Dies tritt ganz besonders ein
beim Schneiden starker Hiolzer, wobei die Fiihrungen bezw. Unterstiitzungen fiir das Siige-
blatt weit von cinander entfernt liegen. Diese prinzipiellen Nachteile lassen daher die
Verwendung auch der horizontalen Bandsidigen fiir Sigewerke im allgemeinen als unpraktisch
erscheinen. :

g) Die Wartung der Arbeitsmaschinen.

1. Die Vollgatter.
Bei Vollgattern ist der Sigerahmen der arbeitende Teil, der gute Gang desselben ist
daher von allergrisster Wichtigkeit. Der Sidgerahmen muss stets schliessend, jedoch ohne
sich zu klemmen, zwischen seinen Fiihrungen gleiten; letztere miissen ofter nachgezogen
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werden, besonders die unteren, da sich die unteren Pockholzfiihrungen am Sigerahmen mehr
abnutzen, als die oberen. Hierbei ist zu beachten, dass sich der Sigerahmen -stets genau
senkrecht bewegen muss. Die senkrechte Lage des Sigerahmens wird kontrolliert durch
Anlegen eines Lotes an die Mitte der Lagerlinge der oberen Rahmenzapfen, wobei die Lot-
schnur in die Mitte der unteren Kurbelzapfenlinge fallen und die Entfernung der Schnur
vom Zapfen auf beiden Seiten des Gatters gleich gross sein muss. Es ist nitig, diese Unter-
suchung fiir die hochste und tiefste Stellung des Sigerahmens vorzanehmen, und miissen fiir
die richtige Lage desselben die Pockholzfiithrungen entsprechend nachgearbeitet werden.
Gleichzeitig ist dann zu kontrollieren, ob die Liingen der beiden Lenkerstangen, d. h. die
Entfernungen zwischen den Rahmen- und Kurbelzapfen gleich sind, da dies fiir einen guten
Gang unbedingt notwendig ist. Diese Untersuchung findet mittels eines Stichmasses statt,
welches aus einer Latte besteht, an deren Enden spitzgefeilte Niigel eingeschlagen sind; die
Spitzen dieser Nagel werden in die Kernermitten der oberen Rahmenzapfen und der unteren
Kurbelzapfen eingesetzt. Sind die Lingen auf beiden Seiten des Gatters nicht gleich, so
miissen diinne Blechstiickchen hinter die Zapfenlager gelegt werden, bis die richtigen Léngen
erreicht sind. Der Sidgerahmen muss auch zeitweilig darauf untersucht werden, ob er sich
nicht schief verzogen hat. Die Untersuchung hieriiber geschieht ebenfalls mit Hilfe eines
Stichmasses aus etwa 13 mm starkem, zugespitztem Draht, welches kreuz und quer in die
beiden Diagonalen des Sigerahmens eingesetzt wird. Fiir die Fiihrungen am Siégerahmen
bewiihrt sich Pockholz am besten; dasselbe darf aber durch Schraubenlécher zum Anschrauben
an den Rahmen nicht zu stark geschwiicht sein, da dieses Holz leicht auseinanderplatzt.

Das Einhiingen der Sigeblitter geschieht meist derart, dass man zuerst eine mittlere
Siéige ausrichtet und dann rechts und links davon die andern Sigen mit den entsprechenden
Lehrholzern einhingt. Die Zugrichtung der Sigeangeln muss nahe an der Zahnspitzenlinie
der Sige liegen. Das Ausrichten der zundichst nur wenig angespannten Sige geschieht
durch Anhalten eines Senklotes zuniichst an die flache Seite der Sigenzihne. Dann wird
die Siige, falls am Sigerahmen nicht schon entsprechende Anlageplatten oder Flichen zum
Anhalten eines Winkels vorhanden sind, nach einer iiber die Mitte der Blockwagen gespannten
Schnur genau nach der Schnittrichtung der Schienenbahn ausgerichtet. Durch Anhalten des
Lotes an die Zahnspitzen wird nun festgestellt, ob die Sige den richtigen Ueberhang von
ca. b mm hat. Nachdem diese mittlere Siige richtig eingehiingt ist, spannt man sie mittels
ihrer Angel stirker an, worauf rechts und links die andern Sigen, mit den entsprechenden
Lehrholzern zwischen sich, eingehingt und dann durch die seitlichen Spannvorrichtungen im
Siéigerahmen oben und unten seitlich zusammengepresst werden. Hierauf werden die Sidgen
nacheinander mittels ihrer Angeln giinzlich gespannt und zwar gleichmissig, von der mittleren
Siige ausgehend, nach den Seiten' zn. Wenn Angeln mit Keilen benutzt werden, darf der
zum Antreiben derselben verwendete Hammer nicht zu schwer sein.

Die Lehr- und Zwischenholzer fiir die richtige Einstellung der Sigen von einander
miissen aus gutem, trockenem Holze — am besten aus Akazienholz — angefertigt sein; man
iiberzeuge sich oOfters davon, ob sich die Lehrholzer etwa verzogen haben. Die Verwendung
von metallenen Zwischenlagen hat bisher noch wenig brauchbare Resultate ergeben; bestehen
diese Zwischenlagen aus diinnen Stahlblechen, so werden dieselben durch herunterfallende
Schwartenstiicke wihrend des Betriebes krumm geschlagen, wenn man sie aber in geniigender
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Stirke anfertigt, so belasten sie durch ihr Gewicht den Sdgerahmen zu stark. Jedoch beim
Schneiden diinner Bretter von 8 bis 13 mm Stéirke, sind eiserne oder stéihlerne Zwischenlagen
von 8 mm Hohe und der entsprechenden Breite empfehlenswerter als solche aus Holz; die
eisernen Zwischenlagen brauchen nur ca. 70 mm lang gemacht zu werden, wodurch die Sige-
spihne zwischen den nahe aneinander hingenden Sigen unten leichter herausfallen konnen.
Die Lager der Zapfen und Kurbelwelle diirfen nicht klopfen oder schlagen, sondern miissen
die sich bewegenden Tejle stets dicht umschliessen. Um dies zu erreichen, feile man die
Riinder der Lagerschalenhiilften nach, bezw. lege man zwischen denselben diinnere Zwischen-
lagen ein, damit die Lagerschalen den Zapfen dichter umschliessen. Alle Keile und Lager-
deckelschrauben miissen stets fest angezogen sein. Will man kontrollieren, ob die Kurbel-
welle in ihren Lagern gutschliessend liuft, so bringt man eine Brechstange unter die
Schwungriider und hebt dieselben mitsamt der Welle vorsichtig in den Lagern auf und ab.

Wiihrend des Betriebes miissen die Vorschubwalzen von auffallenden Spiahnen und Borke
gereinigt werden, damit die Walzenziihne gut angreifen konnen. Sind die Zihne der Walzen
in der Mitte der Walzen abgenutzt, so erhiilt die ganze Walze dadurch eine Einbiegung,
welche dann oft die Ursache fiir verschnittene Bretter bildet. Sobald dies eintritt, setat
man am besten neune Walzen ein, oder — falls die Vorschubwalzen aus einzelnen Zahnringen
bestehen — bringe man einen der wenig abgenutzten Ringe von der Seite in die Mitte der
Walze. Die Walzen miissen stets genau horizontal liegen und das Gatter selbst, bezw. die
Fiihrungen fiir den Sigerahmen, genau senkrecht stehen. Die zeitweise Untersuchung dieser
Teile iiberlisst man am besten einem tiichtigen Fachmann. Die Schienenbahn, deren Lang-
schwellen sich zuweilen verziehen und dadurch einen schiefen Schnitt verursachen, muss von
Zeit zu Zeit mittels einer lang durch das Gatter gespannten Schnur auf ihre richtige Lage
hin untersucht werden.

Man halte das Klinkenrad des Vorschubs stets rein von auftropfendem Ol und von
Staub; die sich mit der Zeit an den Vorschubklinken einlaufenden Rénder feile man nach, da
sonst der Vorschub versagt. Die Klinken sollen aus Schmiedeisen bestehen, damit sie nach
erfolgter Abnutzung durch Ausstrecken wieder brauchbar gemacht werden konnen. Alle
Schmierlocher sind gut rein zu halten und sollte nur reines 01 oder Fett zum Schmieren
benutzt werden, mit welchem besonders bei den Kurbelzapfen, den Lagern der Kurbelwelle
und den Rahmenfiihrungen nicht gespart werden darf; ein einmaliges Festbrennen der be-
wegten Teile kann mehr Schaden hervorrufen, als die Ersparnis an Schmiermaterial betrigt.

2. Die Horizontalgatter.

Der Siigerahmen, als der wichtigste Teil dieser Maschine, muss in seinen Fiithrungen
stets gutschliessend laufen ohne zu klemmen. Wenn die Pockholzsticke am Sigerahmen
abgenutzt sind und letzterer zu lose geht, so miissen zuniichst die Befestigungsschrauben der
beiden oberen Fiihrungsschienen gelost und diese alsdann durch die senkrechten Verbindungs-
schrauben soweit nach unten verstellt werden, bis der schliessende und doch leichte Gang
des Sigerahmens wieder erzielt ist. Ist die Verstellungshohe der oberen Fiihrungsschienen
ausgenutzt, so konnen die unteren nach oben hin verstellt werden; man verstelle also ent-
weder die oberen oder die unteren Fiihrungsschienen, niemals aber beide zusammen. Durch
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Auflegen einer Wasserwage auf die eingespannte Sige untersuche man die Fiihrungen be-
ziiglich ihrer richtigen Lage zum Sigeblatt und stelle sie so ein, dass das Sigeblatt sowohl
in der #ussersten Stellung rechts wie links genau horizontale Lage erhilt. Die Fiihrungs-
schienen laufen sich mit der Zeit in der Mitte ihrer Liinge mehr ab als an den Enden und
miissen dann nachgehobelt werden.

Die Kurbelwelle, sowie die Zapfen an der Kurbelscheibe und am Sigerahmen miissen
stets gut schliessend in den Lagern laufen. Sind letztere zu weit geworden, so miissen die
Lagerhiilften durch Nachfeilen der aufeinanderliegenden schmalen Flichen oder durch Ein-
legen diinnerer Zwischenlagen einander genihert und durch Nachschaben wieder zur Welle
oder zum Zapfen passend gemacht werden. Die Lagerdeckelschrauben sowie die Keile der
Zapfenlager miissen stets fest angezogen sein. Um zu untersuchen, ob die Kurbelwelle
schliessend in ihren Lagern liduft, hebe man die Kurbelscheibe mittels einer Brechstange ein
wenig und vorsichtig an. \

Die Sigerahmenplatte muss durch Nachstellen der Prismaleisten stets an den Stiindern
schliessend gehen. Der Mittelsteg des Siigerahmens soll, um ihn gegen das Verziehen zu
schiitzen, aus zwei verleimten Hitlften hergestellt sein. Auch darf der Siigerahmen nicht
durch eiserne Verstirkungen beschwert werden, da ein schwerer Rahmen viel Betriebskraft
braucht und einen starken Verschleiss der Lager und Zapfen hervorruft. Es ist daher besser,
vfters einen neuen, jedoch leichten Rahmen anzufertigen, wenn sich derselbe krumm gezogen
hat, als mit einem starken und schweren weiter zu arbeiten. Das zum Vorschub und Riick-
lauf des Wagens dienende Riderwerk soll durch einen iibergesetzten Holzkasten gegen ein-
fallende Sigespiihne geschiitzt werden. Die eiserne Friktionsscheibe des Vorschubs muss
stets sauber und frei von Ol gehalten werden, da sie sonst auf dem Friktionsballen rutscht;
letzterer wird oft im Laufe der Zeit unrund, kann dann aber durch leichtes Anhalten einer
Holzraspel wiihrend seines Laufes wieder genau rund gemacht werden,

Der Bohlenbelag des Gatterwagens muss zuweilen dahin kontrolliert werden, ob er noch
parallel zum Sigeblatt lduft; im anderen Falle schneidet man mit letzterem einige Millimeter
vom Bohlenbelag ab, der alsdann wieder sauber gehobelt werden muss. Der Wagen darf
wiihrend des Schneidens auf den Schienen nicht hin- und herschwanken; tritt dies ein, so
miissen die Rollen wieder schliessend zu den Schienen eingestellt werden. Die Zapfenlager
der Laufrollen sollen gut geschmiert werden, wie iiberhaupt Sauberkeit und sorgfiltige
Schmierung mit reinem Ol oder Fett fiir die Erhaltung der Maschine unbedingt erforderlich
ist. Der Antriebsriemen des Horizontalgatters darf nicht zno kurz sein; man mache die
Mittelentfernung der Transmissionswelle von der Kurbelwelle nicht unter 3 Meter.

3. Die Kreissigen.

Bei der hohen Tourenzahl der Kreissigenwellen muss deren Lagerung mit ganz
besonderer Sorgfalt erfolgen. Man mache die Lager 3 bis 4 mal so lang als der Durch-
messer der Welle betriigt, welch letztere nicht zu schwach sein darf, damit sie sich nicht
etwa durchbiegt und dann heisslénft. Damit die Welle immer die richtige Lage behiilt,
sollen ihre Lager durch einen starken eisernen Rahmen miteinander verbunden sein, wobei



VIFAbschnitt. Die Arbeitsmaschinen. : 191

die Antriebsriemscheibe dann miglichst zwischen den Lagern sifzen muss, wie Fig. 170 zeigt.
Hierdurch wird sich die durch den gew®hnlich starken Riemenzug verursachte Abnutzung -
auf beide Lager gleichmiissig verteilen und somit die Welle in ihrer richtigen Lage ver-
bleiben. Auch muss die Welle stets genau horizontal liegen und gut schliessend in den
Lagern laufen, sich jedoch bei abgeworfenem Riemen mit der Hand leicht drehen lassen.

Fig. 170,

Nur wenn nicht zu umgehen, setzt man die Riemenscheibe, wie Fig. 171 zeigt, freihiingend
auf ein Ende der Siigenwelle. Reichliche Schmierung ist eine Bedingung, welche unbedingt
erfiillt werden muss, um das Heisslanfen der Welle zu verhiiten; die Schmiernuten in den
Lagern sollen daher reichlich gross bemessen sein; neuerdings finden Ringschmierlager vor-
teilhafte Anwendung. '

Fig. 171.

Zu beachten ist ferner, dass sich die Welle in ihrer Lingsachse nicht im geringsten in der
Lagerung verschieben darf, da sich sonst das Sigeblatt im Schnitt festklemmt und bedeutende
Betriebskraft braucht. Die Welle sollte daher am rechtsseitigen Endlager — nicht an demjenigen,
neben welchem das Sigeblatt sitzt — zwischen zwei nachstellbaren Stellringen laufen, welche
sich mit konischen Seitenflichen gegen das Lager ansetzen. Die Laufflichen der Welle in
den Lagern konnen alsdann cylindrisch sein, welche Form sich am genaunesten herstellen
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lisst (bei konischen oder Ringwellen ist dies viel schwieriger) und wobei auch die Lager-
* flichen selbst sich am leichtesten durch Nachschaben in Ordnung halten lassen. Die Klemm-
backen oder Haltescheiben fiir das Sigeblatt miissen #Husserst genau abgedreht und ausgebohrt
sein; diejenige am Lager sollte warm auf die Welle aufgezogen und dann mit derselben
zusammen abgedreht werden, um eine genau senkrechte Stellung des Sigeblattes zur Welle
zu erzielen. Die Flichen der Scheiben, welche das Siigeblatt beriihren, drehe man nach der
Welle zu 1 mm hohl aus. In der auf der Welle festsitzenden Klemmbacke befindet sich ein
seitliches Loch, in welches der auf vorstehenden Abbildungen ersichtliche Stift eingeschoben
werden kann; auf diese Weise lisst sich die Kreissiigenwelle beim Einspannen des Sigeblattes
feststellen.

Die Riemscheibe soll im Durchmesser reichlich gross und fiir einen breiten Riemen
eingerichtet sein; breite und diinne Riemen arbeiten besser und belasten die Welle weniger
als schmale und dicke. Die Riemen miissen geniigend lang sein, da kurze Riemen durch zu
starkes Anspannen die Welle leicht zum Heisslaufen bringen; um die Welle zu entlasten,
sollte moglichst der untere Riemenlauf der gespannte sein. Am sichersten wird die Kreis-
sigenwelle immer durch ein Zwischenvorgelege mit Fest- und Losscheibe angeirieben, jedoch
konnen auch Verhiiltnisse eintreten, welche die Anordnung der Losscheibe neben der auf der
Sigewelle sitzenden Antriebsscheibe erfordern. Um hierbei ein Trockenlaufen und Fest-
brennen der Losscheibe, und damit die Gefahr der Mitnahme des ausgeriickten Sigeblattes
zu verhindern, empfiehlt sich die Lagerung der Losscheibe nach der in Fig. 172 dargestellten
Konstruktion. Die Kreissigenwelle triigt
hier nur die feste Riemscheibe; an dem
Maschinengestell ist ein stabiler Stiitzbiigel
angeschraubt, in welchem oben der am Ende
mit einem angedrehten Bunde versehene
Bolzen befestigt ist; auf diesem festsitzen-
den Bolzen lduft dann die Losscheibe. Da
der Bolzen von der Kreissigenwelle unab-
hiingig ist, kommt letztere sofort zum Still-
stand, sobald der Riemen auf die Losscheibe geriickt wird. Die Abbildung zeigt auch, in
welch bequemer Weise eine derartige, aunf einem Bolzen laufende Losscheibe mittels
konsistentem Fett geschmiert werden kann. Der Tragbolzen ist der Linge nach durch-
bohrt und zweigen sich aus dieser Bohrung Querkanile nach aussen hin ab. Die
Schmierbiichse ist am Kopfe des Bolzens eingeschraubt und wird die Fettschmiere durch
diese Kaniile nach der Lauffliiche der Losscheibe hin gedriickt.

Bei Besiium- oder Kantholz-Kreissiigen ist es erforderlich, dass die Sigewelle genan
winkelrecht zur Laufbahn des Schlittens liegt. Da sich diese Laufbahn manchmal verzieht,
oder auch die Lagerung der Siigewelle sich #ndern kann, thut man gut, die richtige Lage
der letzteren hin und wieder zu untersuchen. Dies geschieht in der Weise, dass man eine
lange Schnur parallel der Schlittenlaufbahn zieht und zwischen die Klemmscheiben der
Sigenwelle eine 2 bis 3 m lange Latte spannt, durch deren vorderes Ende ein Drahtstift
geschlagen ist. Die Spitze des Drahtstiftes muss dann die Schnur in beiden horizontalen
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Lagen der Latte, welche mit der Welle zusammen in diese Lagen gedreht wird, beriihren.
Ist dies nicht der Fall, so muss die Lagerung der Welle nach der Schnur entsprechend aus-
gerichtet werden.

h) Die S&geblatter und ihre Behandlung.

Das wichtigste Werkzeug zum Schneiden des Holzes ist die Sige, ein gezahntes Stahl-
blatt, welches durch irgend eine Kraft in Bewegung versetzt wird. Alle Siigezihne zusammen-
genommen heissen der ,Zahnbesatz® oder die ,Bezahnung®. Bei geraden Sigen heisst der
dem Zahnbesatz gegeniiberliegende Teil des Siigeblattes der ,Riicken* desselben. Am Siige-
zahn selbst unterscheidet man die ,Schneidekante“ oder ,Zahnbrust vom ,Zahnriicken, das
ist diejenige Zahnkante, welche nicht schneidet. Der Ausschnitt aus dem Sigeblatt zwischen
je zwei Zihnen heisst die ,Zahnliicke*; dieselbe ist dazn bestimmt, die Sigespihne wihrend
des Schneidens, also solange ein betreffender Zahn sich im Holze bewegt, anfzunehmen. Da
nun das in Spihne verwandelte Holz den 4 bis Gfachen Raum des festen-Holzes einnimmt,
so miissen die Zahnliicken ebenso wie die Zahnflichen — je nach der Art des Schneidens
von weichem oder hartem Holze, ob mit viel oder wenig Vorschub — verschieden gross und
verschiedenartig geformt werden.

Damit die Sigen in das Holz eindringen konnen, ohne sich mit ihren Seitenflichen
allzusehr im Schnitt zu reiben, werden die Zahnspitzen ,geschriinkt*, d. h. abwechselnd
nach rechts und links aus der Blattebene herausgebogen, um einen Schnitt zu erzielen,
welcher breiter ist als die Stiéirke des Sigeblattes. Die durch den Schrank zn erreichenden
Vorteile konnen aber auch erzielt werden durch das ,Stauchen® der Zahnspitzen, eine in
Amerika vielfach iibliche Methode; hierbei werden die kurzen Schneidkanten der Zahnspitzen
durch Stoss oder Druck nach beiden Seiten verbreitert; das Material der Zihne weicht
gleichzeitig nach links und rechts aus, wodurch das Sigeblat{ in seiner Bezahnung dicker
wird. Die Weite der durch das Eindringen der Ziihne erzeugten Holzspalte heisst die
»Schnittdicke®.

Die Siigen miissen aus gutem, ziihem Tiegelgussstahl hergestellt werden, welcher iiberall
eine gleichmiissige Hirte besitzt; Bessemerstahl besitzt diese Eigenschaft nicht und zeigt
unganze Stellen. Im allgemeinen kinnen die Sigeblitter so hart angefertigt sein, wie sie
sich noch schrinken lassen, ohne dass die Zihne abbrechen; harte Sigen behalten beim
Arbeiten linger ihre Schiirfe.

Die Sigeblitter miissen an allen Stellen
gleichmiissig stark sein, was man mittels der
Mikrometerschraube Fig. 173 feststellt. Die Sige-
blattflichen diirfen nicht windschief sein oder
bucklige Stellen zeigen; letztere findet man beim
Uberstreichen mit der Hand. Auch sollen die
Flichen glatt geschliffen sein, um die Reibung
im Holze wiihrend des Schneidens moglichst zu
vermindern. Die Séigeblitter miissen gut gerichtet
und steif (gespannt) sein. Bei Gattersigen miissen die Zahnspitzen alle in genau gerader
Linie, bei Kreissigen dagegen in einer genauen Kreislinie zum Mittelpunkt des Achsloches

Braumne, Siigewerke. 18

Fig. 173.
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liegen. Alle Zihne einer Siige miissen iibereinstimmende Zahnformen haben, gleichmiissig
geschrinkt und richtig geschirft sein. Da die Qualitdt der Sidgearbeit von der richtigen
Formung von Zahnliicke und Zahnfliche abhingt, muss die Sdge ihrer Verwendungsart sorg-
filtig angepasst sein. '

Uber die giinstigste Zahnform fiir einen bestimmten Sechneidezweck herrscht bis jetat
noch wenig Klarheit, da sie nur durch komplizierte Versuche festgestellt werden kinnte.
Manche Zahnform, welche eine saubere Schnittfliche erzielt, steht beziiglich der Schnitt-

Fig. 174. Fig. 175.
Fig. 176.
Fig. 177
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leistung hinter anderen zuriick. Der Kraftverbrauch der Sigemaschine &ndert sich auch mit
der Zahnform und ist besonders abhiingig von der Stirke der Sigeblitter, die wiederum nach
der Art, Stirke und Beschaffenheit des zu schneidenden Holzes gewihlt werden muss. Die
mehr oder minder vollkommene Konstruktion der Sidgemaschine spielt hierbei auch eine
grosse Rolle; genau gefiihrte Sigerahmen bei Gattern und exakt laufende Wellen bei Kreis-
sigen gestatten die Verwendung diinnerer Sigen als bei schwankenden Sigerahmen und
zitternden Siigewellen. Iiir Siigeblitter in Vollgattern, und zwar zum Schneiden von Kiefern
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und Tannen, eignen sich die Zahnformen Fig. 174 bis 178. Fig. 174 und 177 verwendet
man zum Schneiden von Brettern aus Blicken, welche aus dem Wasser gezogen, nass zum
Gatter gebracht oder im Walde frisch geschlagen wurden. Zahnform Fig. 175 verwendet
man, wenn die Stimme aus dem Wasser gezogen und Kanthélzer daraus geschnitten werden,

wobei es mehr auf grosse Schnittleistung als anf saubere Schnittfliche ankommt. Zahnform -

Fig. 179. ‘
Fig. 180.

Fig. 151,

———

Fig. 182,

i
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Fig. 176 wird oft zum Schneiden von harten Laubholzern und halbtrockenen Kiefern und
Tannen benutzt.

Fir Sigeblitter in Horizontalgattern eignen sich die Zahnformen Fig. 179 bis 183.
Bei den Sigeblittern zum Schneiden weicher und frischer Holzer stehen meist die Zihne,
wie Fig. 179 und 182 zeigen, von der Mitte der Sige aus zur Hiilfte nach rechts und zur
Hiilfte nach links, ‘damit, wihrend des abwechselnden Schnittes nach beiden Seiten hin, die
erzeugten Spihne durch die Siige unbehindert aus dem Schnitte ansgeworfen werden kionnen.
Hiufig sind auch die Zihne, wie Fig. 180 und 183 zeigen, abwechselnd je 5 nach rechts
und je 5 nach links schneidend gestellt. Fig. 181 zeigt die Zahnform zum Schneiden harter
Holzer auf dem Horizontalgatter; fiir besonders harte Holzer und besonders diinne Sigeblitter

18*
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miissen die Zihne noch spitzer gewiihlt, d. h. die Ansatzflichen der Zihne noch weniger breit
gemacht werden.

Vollgattersigen
von ca. 110 em Linge ‘ 125 bis 140 em Liinge | ca. 165 em Liange
nehme man 14 bis 15 , breit | 18 bis 19 , breit W 90 i breit
und 1,60 mm stark | 2.1 mm stark 2,41 mm stark
engl. Lehre No. 16. | engl. Lehre No. 14. | engl. Lehre No. 13.

|

Fig. 154,

Fig. 185.

Horizontalgattersiigen zum Schneiden von weichen Holzern zu Bauholz und Brettern nehme
man 14 bis 16 cm breit und in der Stirke 1,65 mm = engl. Lehre No. 16.

' oder 1,88 , = s 1iNo:1b,
Horizontalgattersigen zum Schneiden von edlen, harten Holzern nehme man 14 bis 16 cm
breit und in der Stiirke 1,250 mm = engl. Lehre No. 18.

oder bei sehr aufmerksamer Bedienung 1,07 , = 2os o No.-19.

Fiir Kreissigenbliitter zum Langschnitt weicher Holzer, wobei es mehr auf grosse
Leistung, als auf Sauberkeit der Schnittfliche ankommt, eignet sich besonders die Zahnform
_ Fig. 184. Die Schneidekante oder Flanke der Zihne liegt vorteilhaft in der Tangente,
welche man durch die Zahnspitze an einen Kreis zieht, dessen Radius gleich 3/; des Radius
des ganzen Siigeblattes ist. Diese Zahnform nimmt man besonders fiir Kantholz-Kreissigen
mit grossem Vorschub und Sigeblitter von 70 bis 120 e¢m Durchmesser. Fiir das Schneiden
harter Holzer nehme man die Schneidekanie der Zidhne in einer Tangente liegend, welche
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man durch die Zahnspitze an einen Kreis zieht, dessen Radius ungefihr gleich dem halben
Sageblattradius ist. Die Zahnteilung — der Abstand von Zahnspitze zu Zahnspitze —
betriigt bei diesen Sigen etwa 1/;; bis 1/;5 des Blattdurchmessers.

Zahnform Fig. 185 ist gebriiuchlich bei Kreissigen unter 70 c¢m Durchmesser, zum
Langschnitt in weichem oder hartem Holze. Die Zahnteilung betrage fiir weiches Holz
etwa 1/ig, fiir hartes Holz etwa 15, des Sigeblattdurchmessers. Die Zahnhohe % soll nicht
unter 3/, der Zahnteilung genommen werden.

Zahnform Fig. 186 eignet sich fiir den Querschnitt in weichem Holz, bei Kreissiigen
von 60 bis 80 em Durchmesser. Fiir Kreissiigen derselben Durchmesser ist beim Quer-
schneiden in hartem Holz die Zahnform Fig. 187 iiblich. Die Zahnteilung fiir das Quer-
schneiden betrage etwa 1/y; des Sigeblattdurchmessers. Die Zahnhohe % ist fiir weiches
Holz gleich der Zahnteilung, fiir hartes Holz gleich 18/,, der Zahnteilung.

In nachstehender Tabelle sind die zu wihlenden Stiirken der Kreissigenblitter und die
zugehorigen Durchmesser derselben angegeben. Diese Blattstéirken gelten fiir Kreissigen
mit Handvorschub; fiir selbstthiitigen Vorschub des Holzes ist die Stiirke des nichst hiheren
aufgefiihrten Blattdurchmessers zu wihlen.

mm| 102 | 153 204 | 255 | 305 | 356 | 407 | 458 | 510 | 560
Durchmomar - eapiische zo| 4 | 6:.0 8 |.0.| 19¥ 3% | aexl 48 4 20| 20

mm| 0,80 | 088 | 1,07 | 1,24 | 147 | 165 | 183 [ 210 | 241 | 257

i (VT M- e 0 T ST T AR PR Ml e R B

mm| 610 | 660 | 710 | 760 | 810 | 865 | 915 | 965 | 1015 | 1070

Durchmess
HXCAMESSEY [ englischo Zoll| 24 | 26 | 28 | 30 | 32 | 34 | 36 | 38 | 40 | 42
mm | 276 | 290 | 305 | 822 | 340 | 840 | 360 | 376 | 397 | 419

Stirk
“°( engl Lehre N2 | 12 | 11% | 11 |10% | 10 | 10 | o | o | s | 8

mm | 1120 | 1170 | 1220 | 1270

Pirohmessar | englische Zoll| 44 | 46 | 48 | 50

mm | 419 | 438 | 457 | 485
engl. Lehre }2.| 8 e 7 61/s

Stirke }

In Fig. 188 ist die englische Normallehre fiir die Sigeblattstiirken dargestellt.

Soll ein Sdgeblatt in guten, schnittfihigen Zustand gebracht werden, so muss man es
zuerst schrinken, und dann erst schiirfen, nicht umgekehrt. Durch das Schriinken fallen
nimlich die vorderen Schnittflichen der Zihne verschieden schrig zur Sigenfliche aus, und
werden hierdurch auch die Schnittwinkel, unter welchen die Zihne in das Holz einschneiden,
verschieden. Wenn aber eine Sige gleichmiissig arbeiten soll, so miissen die Schnittwinkel
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aller Zihne gleich sein; da nun der richtige Schnittwinkel beim Schiirfen hergestellt wird,
muss dieses auch erst nach dem Schriinken erfolgen.

Wie schon erwiihnt, werden die Zihne geschriinkt, damit sich die Seitenflichen der
Sigeblitter wihrend des Schneidens nicht im Schnitt reiben, wodurch sich die Sagen erhitzen
und unnétigen Kraftaufwand erfordern wiirden. Beim Schrinken biegt man die Zahnspitzen,
wie Fig. 189 zeigt, abwechselnd nach rechts und links aus der Sigeblattfliche heraus,

Fig. 188,

Fig. 189,
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so dass der erzeugte Schnitt breiter als die Sigenstiirke wird. Das Mass der Schrinkung,
d. h. um wieviel die Zahnspitzen aus der Sidgeblattfliche hervorstehen sollen, bestimmt sich
nach der Sigenstiirke und der Art des zu schneidenden Holzes. Fiir weiches Holz nimmt
man die ganze Schrankbreite zweier aufeinanderfolgender Zihne gleich der doppelten Sige-
blattstirke; der erzeugte Schnitt ist dann doppelt so breit als die Siagendicke. Bei hartem
Holze nimmt man den Schrank etwa gleich der 11/;fachen Sigenstirke.
} Das Schrinken geschieht vermittels der sogenannten Schrinkeisen (siche
Fig. 190. Fig. 190 und 191); dieselben sollen aus gutem, gehirtetem Stahl angefertigt
sein und miissen ihre Einschnitte, welche das Sidgeblatt fassen, genan den be-
treffenden Sdgestirken entsprechen. Um das Schriinken zu erleichtern, miissen
die Schrinkeisen fiir starke Sidgen mit einem langen Handgriff versehen sein.
Die Zihne diirfen nur auf etwa
der Hilfte ihrver Hohe und Fig. 191.
nicht im Zahugrunde, d. h. in
ihrem Ansatz am Sigeblatt,
eeschrinkt werden; ein kmrz
geschriinkter  Zahn ist, be-
sonders bei diinnen Sdgen,
wiihrend des Schneidens am
meisten widerstandsfihig. Wenn
die Zihne in ihrer ganzen Hohe geschrinkt sind, bekommt die Sige leicht
Beulen. Bei Frostwetter sind die Sdgen spride und brechen manchmal die
Zihne beim Schriinken ab: man sollte daher diese Arbeit nur in einem warmen
Raume vornehmen, d. h. erst nachdem die Sigen erwirmt worden sind. Die
Erwiirmung kann auch, z. B. bei Kreissigen im Freien, dadurch geschehen,
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dass man in heisses Wasser eingetauchte Tiicher gegen die Sigeblitter andriickt. Die Zidhne
miissen ganz genau gleichmissig nach rechts und links geschrinkt werden und bedient man
sich zur Untersuchung der genauen Schriinkung der in Fig. 189 dargestellten, etwa 3 mm
starken Stahlschablone 4, deren Kantenausschnitt genau der verlangten Selirinkung entsprechen
muss. Die Untersuchung des Schrankes mittels dieser Stahlschablone geschieht auch vorteil-
haft nochmals nach dem Schirfen, um einzelne Ziihne, welche durch das Schirfen etwas
vom richtigen Schrank verloren haben sollten, dann nachschrinken zn konnen. An Sagen,
welche bei grossem Holzvorschub schneiden sollen, ohne besondere Riicksicht auf die Sauber-
keit der Schnittfliche, lisst man einzelne Zihne ungeschriinkt und dienen diese nur zum
Auswerfen der Sigespihne aus dem Schnitt; diese Zdhne nennt man daher ,Riumer®. Bei
einer solchen Sige wird gewshnlich jeder 5. oder 7. Zahn als Réiumer gestaltet und macht
man diese Zihne dann auch %/, bis 1 mm kiirzer als die geschrinkten Zihne.

TR n

L

Durch das Stanchen der Zahnspitzen erzielt man dieselbe schneidende Wirkung der
Zahne wie durch das Schrinken. Das Stauchen besteht darin, dass man die Zahunspitze
mittels eines der Zahnform angepassten ,Stauchers® durch Hammerschlige nach den Seiten
hin breitschligt, und zwar um dasselbe Mass wie beim Schriinken. Hierdurch erhiilt jeder
Zahn zwei schneidende Spitzen, wiihrend der geschriinkte nur eine solche hat. Die Methode
des Stauchens erfordert einen sehr geschickten Arbeiter und ein ganz vorziigliches Material
der Sigeblitter, besonders fiir breit gestanchte Zihne. Man setzt den Zahnstaucher (siehe
Fig. 192) zuerst mit seiner unteren abgerundeten Offnung auf die Zahnspitzen und schligt
mit leichtem Hammer aunf seinen Kopf; der Zahn wird hierbei in seiner Mitte gefasst, ver-
breitert und formiert, wie bei H zu ersehen ist. Alsdann setzt man die Zahnspitzen, wie
die Abbildung zeigt, in die obere Offnung des Stauchers und bringt durch das Himmern den
Zahn in den richtigen Winkel bezw. giebt ihm die bei G abgebildete Form. Ehe mit der
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Manipulation des Stauchens begonnen wird, sind die einzelnen Zihne des Siigeblattes nach
einer Schablone (siehe Fig. 193) zu feilen.
Das Stauchen geschieht auch, anstatt durch Hammerschlige, mittéls eines besonderen
Apparates (Zahnstauncher von Amos S. Parke, siehe Fig. 194 und 195), der auf die Sige auf-
gesetzt wird und durch Dreben eines excentrischen Bolzens die betreffende Zahnspitze
breit driickt. Bei dieser Art des
Fig. 194, _ Stauchens brechen die Zahnspitzen
weniger leicht ab, als beim
Hémmern.
Die Zihne der Sigen nutzen
sich beim Gebrauch ab, sie werden
stumpf und kleiner; bei wieder-
holtem Nachschirfen verdndert
sich auch die Zahnliicke, sie wird
ebenfalls kleiner. Um die richtige
Grisse der Zahnlicke wieder-
herzustellen, bedient man sich
folgender Mittel:
durch Ausschlagen der Sigezihne
mit dem Meissel,

durch Ausstanzen der Zihne mittels
der Stanzmaschine,

durch Ausschleifen mittels der
Schmirgel-Schleifmasechine, bei
gleichzeitigem  Schiirfen  der
Zahne, und

durch Ausfriisen mittels der Fris-
maschine.

Fiir Gattersigen und diinne
Kreissigen bis zu 2 mm Stirke
ist das Ausstanzen zu empfehlen;
das Ausschlagenmiteinem scharfen
Meissel nur bei Siigen bis zu 1 mm
Stiarke.  Fiir alle Sigen iiber
2 mm Stiirke, besonders fiir Kreis-
sigen, ist es vorteilhafter, die
Schmirgel-Schleifmaschine zu benutzen, da beim Ausstanzen und Ausschlagen leicht Risse
im Sigeblatt entstehen und dasselbe manchmal Beulen bekommt. Beim Nachschleifen der
Zahnliicken mittels der Schmirgelmaschine (siche Fig. 196 und 197) muss man sehr vor-
sichtig zn Werke gehen und jedesmal, besonders bei stirkeren Kreissigenblittern, nur wenig
fortschleifen, damit sich das Sigeblatt nicht erhitzt, wodurch es sich am iusseren Rande
ausdehnt und seine Steifigkeit — die sogenannte ,Spannung“ — verliert.

Es ist geboten,
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alle Zahnliicken nach einander folgend 4 bis 6 mal an die Schmirgelscheibe zu bringen, bis
die richtige Tiefe der Zahnliicke erreicht ist.

Das Ausfriasen mittels einer Frismaschine — in Amerika ist besonders die Fris- und
Auskehlungsmaschine von Henry Disston & Sohne in Philadelphia gebriuchlich — erfordert
zwar lingere Zeit als die vorstehend genannten Methoden, ist aber die beste Art des Nach-
arbeitens der Zahnliicken, da das Material der Siage hierbei in keiner Weise leidet.

Fig. 196,

Fig. 197.

Zum Ausstanzen von stirkeren Vollgattersigen bedient man sich vorteilhaft der in
Fig. 199 abgebildeten Spindelstanze, deren Drucksupport durch eine Schraubenspindel nach
unten bewegt wird und zwischen nachstellbaren Prismaleisten gefiihrt ist, um stets genan
dieselbe Lage zur unteren Matrize einhalten zu konnen, An Stelle des Stempels und der
Matrize konnen zwei Scheermesser eingesetzt werden, zum Beschneiden der Sigen, wenn
dieselben durch den Gebrauch ungleich lange Zihne erhalten haben. Fiir diinne Vollgatter-,



202 Anlage, Einrichtung und Betrieb der Sigewerke.

Fig. 199.
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sowie fiir Horizontalgattersigen kann man auch die in Fig. 200 abgebildete Hebelstanze
benutzen, welche leichter gebaut und deren Stempel weniger genan gefiihrt ist, als bei der
Spindelstanze. Zur Bedienung der Hebelstanze sind zwei Arbeiter erforderlich, fiir die
Spindelstanze nur einer. Fiir grosse Betriebe eignet sich die in Fig. 201 abgebildete Stanze
mit Riemenbetrieb, mittels welcher man in kurzer Zeit eine grissere Zahl von Sigen aus-
stanzen kann.

Das Schiirfen der ,Flanken“ an den einzelnen Zihnen geschieht bei Zahnformen, wie
sie in Fig. 176 und 202 dargestellt sind, durch Nacharbeiten, sowohl der ,Zahnbrust* EN,

Fig. 202.

als auch gleichzeitig des ,Zahnriickens® EM. Wenn ein Zahn stumpf geworden ist, hat er
von seiner Spitzenlinge soviel verloren, wie durch die Linie 4B angedeutet ist. Wiirde
man nun, wie es unrichtiger Weise vielfach geschieht, das Schirfen in solcher Art vornehmen,
wie an dem ersten, links stehenden Zahn der Abbildung gezeigt ist — dass nédmlich nur der
Zahnriicken bis auf die punktierte Linie KL nachgeschirft wird, um bei K wieder eine
neue Zahnspitze zu erhalten —, so wiirde der ganze Zahn durch das Nachschirfen das
Stiick @ seiner Hohe verlieren. Wird aber das Schirfen gleichzeitig an der Zahnbrust und
auf dem Zahnriicken vorgenommen, wie der rechts stehende Zahn der Abbildung zeigt, —
dass also der Zahn bis auf die punktierten Linien EN und EM nachgeschirft wird, so dass
wieder bei E eine neue Spitze entsteht —, dann verliert der Zahn von seiner Hthe nur das
Stiick b, welches nur etwa die Hilfte von e betriigt. Bei der letztgenannten Art des
~ Schirfens bleibt also die Sige etwa doppelt so lange brauchbar, als wenn nur der Zahn-
riicken nachgeschirft wird.

Fig. 208, Bei Kreissigen mit der in Fig. 184 und 203 dargestellten
A Zahuform geschieht das Schiirfen am vorteilhaftesten nur an der
Zahnbrust. Wenn der Zahn stumpf geworden ist, was die
Linie AB andeutet, und nun die Zahnbrust bis auf die punktierte
Linie AL nachgeschirft wird, so dass dann Punkt K die Zahn-
spitze bildet, so verliert der Zahn durch das Nachschirfen nur
das zwischen den Linien CD und EF licgende Stiick seiner Hohe.
——————  Wiirde aber bei dieser Zalmform auch der Zahnriicken nach-
geschiirft werden, dann wiirde Punkt P die Zahnspitze bilden und der ganze Zahn also
durch das Nachschiirfen um das zwischen den Linien €D und GH liegende Stiick sciner
Hohe verkiirzt werden. Dieses Stiick bedeuntet aber etwa den dreifachen Verlust an Zahn-
hohe gegeniiber der zuerst geschilderten Art des Nachschirfens; die Sdge nutzt sich also
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dreimal soviel ab und wird dreimal so schnell auf den kleinsten noch zur Verwendung
moglichen Durchmesser gebracht sein.

Bei jedesmaligem Nachschirfen der Zahnflanken muss auch der Zahngrund nachgeschirft
werden, damit die volle und richtige Zahnform stets erhalten bleibt. Dabei beachte man
ganz besonders, dass der Zahngrund stets abgerundet werde und niemals scharfe Ecken in
demselben zu sehen sind, wie die beiden in Fig. 204 links stehenden Zihne zeigen. Solche

Fig. 204.

KEcken geben den Anlass, dass die Séige Risse bekommt und verdorben wird*); auch brechen
die Zihne bei scharfen Ecken im Zahngrunde leicht ab. Sollte dennoch einmal ein Riss
entstehen, wie Fig. 204 zeigt, so bobrt man am KEnde desselben ein 7 bis 8 mm grosses
Loch in das Sigeblatt, nm das weitere Einreissen zn verhiiten. Der rechts gezeichnete
Zahn, wie auch alle friitheren Zahnabbildungen, zeigen dagegen die richtige Schirfung mit
abgerundetem Zahngrund. 2
Folgende Punkte miissen beim Schiirfen ganz besonders beachtet werden:
Alle Zahnspitzen miissen bei Gattersigen in einer geraden Linie, bei Kreissigen in
einem zum Achsloch genau konzentrischen Kreise liegen.
Alle Zihne miissen gleich lang sein.
Die Zahnteilung muss fiir alle Zihne dieselbe, d. h. alle Zalnspitzen miissen gleich
weit von einander entfernt sein.
Die Zahnformen und besonders die Zahnliicke muss bei allen Zihnen gleich sein.
Das Schiirfen der Sigeziihne geschieht durch Feilen oder durch Schleifen mittels der
Schmirgelmaschine. Das Feilen der Siigen ist zeitraubender und wegen des Verbranchs an
Feilen kostspieliger als das Ausschleifen, bietet aber, gegeniiber letzterem Verfahren, den
Vorteil, dass sich die Siigen nicht wie beim Schleifen durch allzu scharfes Schmirgeln erhitzen
und dadurch verziehen, wobei auch die Zihne verbrannt werden kinnen. Durch zu starke

Vorstehende Abbildung zeigt die genaue Copie des Stiickes einer Kreissige in 1 natiirl. Grésse, bei
welcher infolge des Einfeilens scharfer Ecken in den Zahngrund, siimtliche Ziihne ecingerissen waren.
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Erhitzung beim Schleifen werden niimlich die Zihne leicht hart, brechen dann beim Schriinken
und Stanzen leicht ab und konnen spiiter infolge ihrer Hirte nicht mehr gefeilt werden.
Zum Zwecke des Feilens klemmt man die Siigebliitter zwischen
zwei, meist hilzerne Spannbacken ein (Fig. 205 zeigt eine
solehe Spannkluppe), so dass nur die Zihne hervorstehen.
Zum Schiarfen verwende man Feilen mit einer runden
Kante, sogenannte ,Messerfeilen® (sieche Fig. 206); dieselben
sind — wo es sich um das Schirfen von Sigen mit rundem
Zahngrunde handelt — den scharfkantigen vorzuziehen, weil
man dabei weniger in die Gefahr kommt, scharfe Ecken in
den Zahngrund einzufeilen. Man nehme Feilen mit 1/, Schlicht-
hieb; um maoglichst scharfe Zahuflanken zu erzielen, darf
der Feilenhieb niemals zu grob sein. Die besten Qualitiiten der Feilen sind im Gebrauche
die billigsten. Schrig gefeilte Zahnflanken, wie solche in Fig. 207 dargestellt sind, schneiden
leichter als gerade geschirfte.

Fig. 206,

Das Schiirfen solcher schriigen, wie auch der geraden Zahnflanken kann auch mittels
der Schmirgel-Schleifmaschine erfolgen. In Fig. 208 und 209 ist die selbstthitige Schrig-
schliffmaschine von Friedrich Schmaltz in Offenbach a. M. dargestellt, und zwar in ihrer
Anwendung bei einer Kreisstige und einem Gattersiigenblatt. Das Sigeblatt wird wiihrend
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des Schleifens selbstthiitiz an der Schmirgelscheibe vorbeigefiihrt, welche sich wiederum
selbstthiitic hebt und senkt, genau entsprechend der Zahntiefe und Zahnteilung. Hierbei
schiirft die Schmirgelscheibe selbstthiitiz sowohl die Zahnbrust wie den Zahnriicken. Die
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Kreissiigen bleiben dabei absolut rund und die Gattersigen vollstindig gerade. Der ent-
stehende Schmirgelstaub wird bei dieser Maschine durch einen Exhaustor abgesaugt.

Bei anderen Konstruktionen solcher Maschinen werden die Sdgen der Schmirgelscheibe
mit der Hand zugefiihrt (siehe Fig. 210); hierbei bleiben die Sdgeblitter aber weniger genau.
Diese Abbildung zeigt auch eine Vorrichtung zur Absaugung des entstehenden Schmirgel-
staubes, welche einen besonderen Exhaustor vollstindig iiberfliissic macht und deren Kon-
struktion aus Fig. 211 ersichtlich ist. An einer der beiden Einspannflanschen der Schmirgel-
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scheibe sind Ventilatorfligel angeordnet, welche innerhalb des zur besseren Einsichtnahme
auf dem Bilde zur Seite weggedrehten Gehiinses laufen. Das entsprechend geformte Sang-
rohr miindet an derjenigen Stelle der Schleifscheibe, wo sich der meiste Staub entwickelt
und wo er am leichtesten abgesaugt werden kann, nimlich unter der Vorlage. Ohne eine
solche Staubabsangung wiirden sich alle Wellen, Lager und Gelenke der Maschine sehr
schnell abnutzen.

Um beim Schiirfen das Verbrennen der Sigeziihne zu verhiiten, empfiehlt es sich,
miglichst weiche Schmirgelscheiben zn verwenden; dieselben nutzen sich zwar schneller ab

Fig. 211,

i

als harte, sind aber billiger als diese. Man darf niemals die Zihne auf einmal fertig
schleifen, sondern soll die Schmirgelscheibe lieber mehrere Male an den Zahnflanken vorbei-
fiilhren, jedesmal nur wenig fortschleifend, damit sich die Sige nicht erhitzt. Nach dem
Schmirgeln muss sorgfiltic mit der Feile jeder Grat von den Zihnen entfernt werden, da
derselbe beim Schneiden hindert und leicht Anlass geben kann, dass das Sigeblatt, besonders
Kreissiigen, Risse bekommt. Kreissigen verlieren iiberhaupt beim Ausschleifen oft ihre
Spannung bezw. Steifigkeit, da der erwirmte iussere Rand sich aunsdehnt, wogegen der Kkalte
mittlere Teil des Siigeblattes dieser Ausdehnung nicht folgen kann; solche Kreissigen zittern
dann wihrend des Schneidens.
Fiir Schmirgelscheiben sind folgende Umdrehungszahlen, nicht mehr und nicht weniger,
zu empfehlen:
Durchmesser in Centimeter:
Umdrehungen in der Minute:

18 I 21 23 26 30 35 40 | 45 50
2000 | 1750 | 1600 1400 | 1300 | 1050 | 900 | 800 ' 700

Die Kreissigenblitter erfordern infolge ihrer verhiltnismissig grossen Arbeitsfliche,
verglichen mit der kleinen Befestigungsfliche an der Achse, eine ganz besondere Sorgfalt.
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Die Siigebliitter miissen genau rund, genau gerade, iiberall gleichmissig stark, gleichmiissig
steif und mit genau gleichgrossen Ziihnen und Zahnliicken versehen, also richtig ausbalanziert
sein; im anderen Falle zittert und stosst die Kreissige beim Schneiden, wodurch die Welle
in ihren Lagern zum Warmlaufen gebracht wird. Die Welle soll ohne jeden Spielraum
schliessend in den Lagern laufen und keine seitlichen Bewegungen des Siigeblattes zulassen.
Die Klemmscheiben fiir das Sigeblatt sollen auf der Welle sitzend abgedreht sein, damit
das Sigeblatt genau senkrecht zur Welle steht. Das Achsloch des Sigeblattes muss so gross
gebohrt sein, dass sich dasselbe leicht, jedoch ohne Spielraum auf die Welle schieben lisst.

Beim Aufsetzen eines Kreissiigenblattes verfahre man folgendermassen: Nachdem man
dasselbe durch ein Richtscheit oder Lineal genau eben befunden hat, bringe man es auf die
Welle, ziehe die Klemmscheibe mit der Hand an und untersuche das Sigeblatt nochmals mit
dem Lineal; hat es sich als gerade erwiesen, so drehe man die Welle langsam um, damit
festgestellt werden kann, ob das Sigeblatt auch gerade lauft. Erst wenn dies der Fall,
zieche man die Klemmscheibe mit dem Schraubenschliissel fest an. Wenn man durch noch-
malige Untersuchung mittelst des Lineals und langsames Umdrehen das Sigeblatt genau eben
und sein Lauf gerade befunden wurde, kann man mit dem Schneiden beginnen. Bleibt das
Siigeblatt oder sein Lauf bei dieser Untersuchung nicht gerade, so liegt der Fehler an den
Klemmscheiben, welche dann nachgedreht werden miissen.

Die Siigewelle darf niemals warm in den Lagern laufen, da sich hierdurch auch das
Siigeblatt um das Achsloch herum erwirmt, ausdehnt und zum Flattern kommt. Ein nicht
geradelaufendes oder zu wenig geschrinktes Sigeblatt erwirmt sich im Schnitt.und bekommt
blauangelaufene Beulen, sogenannte ,Brandflecke®, welche aber mit einiger Vorsicht leicht
entfernt werden konnen. Man lege das Kreissdigeblatt, mit der Hohlung des Brandfleckes
nach unten, aunf einen geraden Holzklotz und hiimmere dann leicht anf die Beule, bis das
Sigeblatt an dieser Stelle wieder gerade ist, was man mit dem Lineal feststellt.

Die Kreissiigenblitter dehnen sich an ihrem #usseren Rande durch Warmlaufen oder Aus-
schmirgeln vielfach aus und verlieren dadurch ihre Spannung, d. h. sie werden ,lahm“.
Solche Siigen konnen durch Himmern des um das Achsloch herumliegenden Teils bis zum
halben Durchmesser wieder steif gespannt werden. Sollte das Sigeblatt sowohl am iusseren
Rande als auch um das Achsloch herum lahm geworden sein, so hiimmere man einen mittleren
Ring zwischen dem Rande und dem Achsloch. KEs miissen stets beide Flichen des Sige-
blattes gehiimmert und dabei fortwihrend ein Lineal zu Hilfe genommen werden, damit das
Siigeblatt auch genau eben bleibt. Das Himmern geschieht auf einem leicht gewdlbtem
Ambos mit einem unten abgerundeten Handhammer, der nicht zu schwer sein darf. Beim
Himmern folgt man mit leichten Schligen stets einer Kreislinie um das Achsloch; nach
jedesmaligem Himmern einer Kreislinie drehe man das Siégeblatt um und héimmere dann
seine andere Seite in der entsprechenden Kreislinie. Im allgemeinen kann das Richten und
Spannen der Kreissigeblitter durch Himmern nur ganz geiibten Arbeitern iiberlassen werden,
welche mit grosser Sorgfalt zu arbeiten gewohnt sind; um sicher zu gehen, thut man daher
stets gut, die geschilderte Arbeit dem Sigefabrikanten zu iiberlassen.
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Ein recht wichtiger Teil des Vollgatters sind die Siigeangeln, mittels welcher die
Sigeblitter in den Gatterrahmen eingehingt und gespannt werden. Die Angeln miissen so
beschaffen sein, dass sich ein Spannen oder Herausnehmen des Siigeblattes ohne Schwierig-
keit und in moglichst kurzer Zeit bewerkstelligen lisst. Die bekanntesten und verbreitetsten
Siigeangeln fiir Vollgattersiigen sind diejenigen nach Fig. 212 (obere und untere Angel); das

Fig. 212,

Fig. 218. Fig. 214.  Fig 216,

—

o

¢

Sigeblatt wird in diese Angeln eingeschoben und ist daher an seinen beiden Enden mit
angenieteten Stahlleisten versehen, welche von den Kappen der Angeln umfasst werden.
Fig. 213 und 214 zeigen eine Oberangel in Vorder- und Seitenansicht; die Unterangel ist
nicht mit Keilen, sondern mit festem Ansatz versehen. Fig. 215 zeigt aber, wie sich bei
den frither gebriunchlichen Sigeageln deren Seitenblitter C C, namentlich bei schwacher Aus-
filhrung, gestalteten, wenn sie einige Zeit in (GGebrauch waren; es wichen niimlich diese
Seitenblitter durch den Druck, welchen die Spannung des Siigeblattes D auf sie ausiibt,
seitlich aus. Letzteren Uebelstand hat nun Ingenieur J. Heyn in Stettin durch die in
Fig. 213 und 214 dargestellte Konstruktion beseitigt; an dem Sigeblatt D sind niéimlich
beiderseits Falzleisten F' F angenietet, welche iiber die Enden E E der Seitenblitter C C
greifen und dadurch deren Ausbiegen verhindern. Hierdurch ist es ermdiglicht, die Seiten-
blitter ausserordentlich diinn nehmen und somit der ganzen Angel eine Gesamtstirke von
nur 7 mm geben zu konnen, ohne deren Haltbarkeit zu gefihrden. Durch solch dichtes Zu-
sammenbringen der Sigeblitter ist alsdann die Moglichkeit geboten, selbst nur 7 mm starke
Brettchen auf dem Vollgatter schneiden zu kdnnen. Selbstredend wird man so diinne Angeln
Braune, SBigewerke, 14
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nur fiir kiirzere Sigelingen anwenden, wie ja auch nur schwiicheres Holz in so diinne Brett-
chen zerschnitten wird.

Fig. 216,

—

Neuerdings liefert Heyn-Stettin die Beleistung der S#geblitter nicht
mehr in einzelnen Teilen, sondern in einem zusammenhingenden Stiick,
welches durch Nieten « (Fig. 216) an dem Sigeblatt befestigt wird. Die

[y @) Uchertragung der Sagekappenleisten von abgenutzten Sdgeblittern auf

neue ist hierdurch sehr erleichtert. Zum Schneiden solch diinner Bretter
bis herab zu 5 mm Stiirke empfiehlt sich aunch die Benutzung von Keil-
angeln, welche an den Sigeblittern festgenietet sind (Fig. 217).

Da das Antreiben der Angelkeile durch Hammerschlige ziemlich
zeitraubend ist und hierbei auch die Keile, sowie die oberen Platten des
Gatterrahmens vielfach verbogen und verbeult werden, benutzt man
neuerdings vielfach die sog. Excenterangeln. Fig. 218 zeigt die ,Herkules-
Excentersiigeangel“ von J. Heyn in Stettin. Das Spannen der Sige S
erfolgt hier durch Drehung des Excenters F mittels des aufgesteckten
Schliissels H. Das Excenter dreht sich auf einer Unterlage, unter welche
ein Keil K so weit mit der Hand eingeschoben wird, wie es die An-
spannung der Siige erfordert. Da das Excenter E die Eigenschaft hat,
auf jedem Punkt bei der Drehung von O bis 1800 stehen zu bleiben, so
kann jede beliebige Spannung der Siige erreicht werden.

In Fig. 219/220 ist die Excenterangel von C. L. P. Fleck Sthne in
Berlin-Reinickendorf dargestellt, bei welcher die Verbindung des Siigeblattes
mit der Angel durch einen Bolzen D erfolgt, der durch die halbgerollten
Kappen B und € der Angel und der Sige, welche charnierartig in-
einander greifen, eingesteckt wird. Diese Verbindung der Siige mit den Angeln
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ist eine sichere und besonders zum Schneiden diinner Bretter zu empfehlen. Wiihrend bei
Fig. 219 der Stiel der Excenterangel durch einen Niet mit einer beliebigen Angelkappe
verbunden ist, zeigt dagegen Fig. 220 eine andere Konstruktion, bei welcher beide Teile aus
einem Stiick hergestellt sind.

J. D. Dominicus & Sthne in Remscheid
bringen neuerdings die in Fig. 221223 ab-
gebildete Excenterangel in den Handel. An
Stelle der bei den beiden vorangehend be-
schriebenen Konstruktionen verwendeten, mit
Ansatzstutzen versehenen Hebelexcenter, ist
hier eine excentrische Spannscheibe ange-
ordnet, deren ganzer Umfang zum Anziehen der
Angel ausgenutzt werden kann. Die excen-
trische Scheibe ist an ihrem Umfange mit Aus-
sparungen fiir das KEinsetzen des Spann-
schliissels versehen, der nach beiden Dreh-
richtungen hin bequem aufgesetzt werden
kann. Der Arbeiter braucht also seine ein-
mal eingenommene Stellung beim Anspannen
siimtlicher Siigen eines Gatters nicht zu ver-
indern, was bei den vorangehenden Kon-
struktionen unter Umstéinden nicht zu ver-
meiden ist.  Steht Dbeispielsweise der
Ansatzstutzen des Hebelexcenters in Fig. 218
auf der vom Standplatz des Arbeiters ab-
gewendeten Seite oder in die Hohe, so wird
der Arbeiter dort den Schliissel H nur
dann aufstecken und mit voller Kraft an-
ziehen kiénnen, wenn er eine andere hierfiir
geeignete Stellung einnimmt. Hier hat man,
wie Fig. 222 zeigt, den ganzen KExcenter-
umfang und zwar in der Durchmesser- | -
differenz a b, welche etwa 10—15 mm be- |
trigt, fir die Anspannung zur Verfiigung.
In Fig. 223 ist gleichzeitig eine andere Art |
der Verbindung des Sigeblattes mit der |
Angel, ohne Beleistung, dargestellt. Die
Angelkappe greift beiderseits um das Siige-
blatt und ist in die in demselben befindlichen Locher eingehiingt. Es ist dies eine recht
solide Verbindung des Siigeblattes mit seiner Angel, wobei man die Unkosten fiir die Be-
leistung der Sigen spart, welche fiir jede Sige wieder beschafft werden muss, wihrend die
Angelkappen viel linger halten. :

Beim Schneiden von Brettern unter 13 mm Stirke sind aber die Angeln mit Keilen den
14*
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Excenterangeln vorzuziehen, da dann das Excenter eine zu kurze Auflage auf seinem zuge-
horigen Drehbolzen erhilt und letzterer sich bald abnutzt. Auch bei Gattern mit besonders
schwachen Rahmenplatten nehme man lieber die Keilangeln; bei der Benutzung der
Excenterangeln liegt die Gefahr vor, dass solche schwache Rahmenplatten durch iibermissiges

Fig. 219. Fig. 220,
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Anspannen der Excenter verbogen werden. Die Bolzen der Exceunterangeln -miissen stets gut
geschmiert werden.

Alle Angeln sollten, da sie stark beansprucht werden, aus Stahl hergestellt sein
und genau zu den Sdgeblittern und dem Siigerahmen passen. Wenn die Beleistung der

Sageblitter nicht ganz exakt in den Angelkappen zur Auflage kommt, so erhalten die Sdgen
ungleichmiissige Spannung.
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i) Geschwindigkeit, Leistung und Kraftbedarf der Ségemaschinen.

Die Leistungsfiihigkeit der Siigemaschinen wird beurteilt nach der Menge des erzeugten
Schnittmaterials, der Genaunigkeit der Schnittflichen und nach dem glatten Schnitt der Sige-
blatter. Die Menge des erzeugten Schnittmaterials hiingt in der Hauptsache ab von
der Geschwindigkeit der Sidgeblitter und dem dazu passenden Vorschub des Holzes. Die
Geschwindigkeit der Siigeblitter ist bis zu einer gewissen Grenze steigerungsfihig mit zu-
nehmender Stabilitit der Maschine, der Lagerungen und Fiihrungen. Die Genanigkeit der
Schnittflichen ist abhiingig von der guten Konstruktion der Maschine und Instandhaltung
der Sigeblitter. Die Zufiihrungsgeschwindigkeit des Holzes (der Vorschub) ist dagegen
steigerungsfihig mit zunehmender Geschwindigkeit der Sigeblitter, deren Schnittfihigkeit

* Die Aufschrift auf Fig. 222 muss statt ,Gitterbalken® ,Gatterbalken® heissen,
4 "
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und glatter Schnitt durch Wahl richtiger Zahnformen und passender Ségenhiirte erhtht wird.
Auf Grund praktischer Erfahrungen haben sich folgende Sigeblatt-Geschwindig-
keiten, die sich im wesentlichen nach der Art der Arbeit und des Materials richten, als
gebriuchlich eingefiihrt:
fiir Volgatter und vertikale Trenngatter 3 bis 3,5 m pro Sekunde

S sHorDhntalgatier i v oo . - TRECEIINE o 68 =
. Tangschnitt-Kreissigen . . . . e 400 5O oy %
» Querschnitt-Kreissiigen . . . . . 30 , 32 , .

Unter Zugrundelegung einer mittleren Geschwindigkeit von etwa 52 m in der Sekunde,
miissen bei guten Langschnitt-Kreissigen demnach machen:
Siigeblitter von 30 em Durchmesser 3300 Umdrehungen pro Minute

n n 40 n n 25% n n n
n n 50 n n 2000 ” ” n
n n 60 ” n 1670 n n n
» n 16, ” 1310 » s om
n n 90 n n 11 10 n n n
n n 100 ” ” 1000 n n n

Hinsichtlich des Kraftbedarfs der Sigemaschinen lassen sich fiir die Vollgatter genaue
Angaben nicht machen, da die Arbeits-Widerstinde sehr verschieden ausfallen; dieselben
sind von der Art des zu schneidenden Holzes — ob hart oder weich, ob frisch oder trocken,
ob iistig oder nicht — von der Anzahl der Sigeblitter und von der Baunart der Gatter ab-
hiingig. Fiir kleinere Gatter bis zu 70 cm Rahmenweite, zum Schneiden von kiefernen und
tannenen Stimmen bis zu 30 em mittlerem Durchmesser, berechnet sich der Kraftbedarf N
nach der Formel

N=4 10,625 Z Pferdestiirken,
wobei Z die Anzahl der Siigeblitter bezeichnet. Es sind also z. B. zum Betriebe eines
Gatters mit 12 Sidgeblittern 4 4 0,625-12= 11,5 Pferdekriifte erforderlich. Fiir grissere
Gatter, in welchen bis zu 24 Sigeblitter eingespannt sind und welche zum Schneiden von
Weichholzblocken von etwa 50 cm mittlerem Durchmesser dienen, gilt fiir den Kraftbedarf
die Formel

N=4,b + 7 Z Pferdestiirken,
worin Z wieder die Anzahl der Sigeblitter bedeutet.

Der Kraftbedarf kleinerer Horizontalgatter bis zu 1 m Durchgangsweite, zum Schneiden
von Bauholz und Brettern z. B. im Zimmereibetriebe, betrigt etwa 6 Pferdestirken. Das
Schneiden starker Hartholzblocke zu Bohlen und Dickten, auf grisseren Horizontalgattern
iiber 1 m Durchgangsweite, erfordert ca. 8 Pferdekrifte.

Ferner betrigt der Kraftbedarf:
fiir gewohnliche Besium-Kreissigen mit Handvorschub des Lauftisches,

zum Siumen von Brettern und Bohlen bis 52 mm Stirke (bei

voller Ausnutzung des zulissigen Vorschubes) 5—6 Pferdekrifte.
fiir Doppel-Kreissiigen mit selbstthiitigem Walzenvorschub, zum paral-

lelen Besiumen von Brettern und Bohlen bis 52 mm Stiirke 6—8
fiir Kantholz-Kreissigen 1018
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fiir Latten-Kreissigen mit 5 bis 6 Sigeblittern, zum Schuneiden von

Latten bis 80 mm Stirke 12 15 Pferdekrifte.
fiir Pendel- und Kappsidgen zum Querschneiden von Breftern P2 &
fiir Stamm-Quersiigen 3—6 =
fiir vertikale Trenngatter 5—6 v
fiir Sdgen-Schirfmaschinen 1/,—1 %
fiir gewdhnliche Blockaufziige | je nach der Steigung 3—10 ,,
fiir Blockaufziige mit endloser Kette f der Sclileppbahn H—15H .

Den Kraftbedarf fiir die Transmissionen kann man im allgemeinen mit 200/, vom
Kraftbedarf der Arbeitsmaschinen annehmen.

Wie die- Zeitschrift des Vereins deutscher Ingenieure mitteilt, wurde auf der Schiffs-
werft der Vereinigten Staaten zu Washington durch praktische Versuche der Kraftbedarf
einiger Kreissidgen wie folgt ermittelt:

Eine Kreissiige von 711 mm Durchmesser und 1200 Umdrehungen in der Minute; Vor-
schub von Hand 3 m pro Minute, brauchte zum Durchsigen einer 194 mm dicken trockenen
Eichenbohle in der Richtung der Faser 18,8 Pferdestirken.

Eine Kreissige von 610 mm Durchmesser und 1500 Umdrehungen in der Minute; Vor-
schub von Hand 3 m pro Minute, brauchte zum Durchsiigen einer 152 mm dicken trockenen
Eichenbohle in der Richtung der Faser 11 Pferdestirken. Dieselbe Kreissiige beanspruchte
zam Durchschneiden einer 165 mm dicken trockenen Bohle von Weymuths-Kiefer in der
Richtung der Faser, bei 4,6 m Vorschub pro Minute von Hand, 7,8 Pferdestiirken.

Eine Kreissige von 336 mm Durchmesser und 2200 Umdrehungen in der Minute; Vor-
schub von Hand 3,7 m pro Minute, beanspruchte zum Durchsigen einer 89 mm dicken trockenen
Eichenbohle in der Richtung der Faser 5,3 Pferdestiirken,

Ueber die Schnittleistung der Sigemaschinen liegen folgende Angaben vor:

Mit einem Vollgatter von 70 cm Rahmenweite und 45 cm Hub ist, beim Schneiden von
3/,zolligen Brettern aus 5—7 m langen Blicken (Kiefernholz) von 30 em mittlerem Durch-
messer, eine tégliche (12stiindige) Leistung von etwa 320 laufenden Metern oder ca. 20 Kubik-
metern zu erzielen.

Mit einem Vollgatter von 85 em Rahmenweite und 52 em Hub ist, beim Schneiden von
4/,zblligen Brettern aus 5—7 m langen Bliocken (Kiefernholz) von ca. 33 em mittlerem
Durchmesser, eine tigliche, 12stiindige Leistung von etwa 320 lfd. Metern oder 26 cbm zu
erzielen.

Mit einem Vollgatter von 70 em Rahmenweite und 45 em Hub ist, beim Schneiden
von kiefernen Kantholzern in den Dimensionen 12X 12, 12 % 14, 14 X 14 cm nebst den
seitlichen Brettern (mit 8 Sigeblittern) aus 3—6 m langen Blicken bei 12stiindiger Arbeits-
zeit eine Leistung von ca. 700 1fd. Metern Schnittlinge oder 350 1fd. Meter fertiges Kant-
holz zu erzielen.

Besium-Kreissigen mit Handvorschub liefern in der Stunde etwa 60 Stiick 4/,zollige
Bretter (Kiefern- oder Tannenholz) von ca. 5 m Liinge auf beiden Seiten besiumt.

Doppel-Kreissiigen~mit selbstthiitigem Vorschub besiiumen in der Stunde etwa 180 Stiick
4/,z0llige kieferne oder tannene Bretter von ca. b m Lédnge mit zwei parallelen Kanten,
oder etwa 90 Stiick Bretter mit konischen Kanten.
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k) Die Beseitigung der Sigespdne und ihre Verwendung.

Das Wegtragen oder Fortkarren der sich unter den Gattern und Kreissigen an-
sammelnden Spiéne und des Sigemells ist fiir grossere Sigewerke mit mehreren Gattern
recht kostspielig und auch fiir den Arbeiter gefihrlich, da er sich hierbei hiufig zwischen
Maschinen, Transmissionen und Riemenldufen bewegen muss; ferner bringt die er-
forderliche Beleuchtung des Spankellers erhihte Feuersgefahr mit sich. Man ist daher in
letzter Zeit mehr und mehr dazu iibergegangen, in grisseren Sidgewerken die Spiine auf
mechanischem Wege fortzuschaffen.

Es sind drei verschiedene Arten des Spinetransportes in Gebrauch:

1. Das pneumatische System, bei welchem die Spine durch Saug- und Druckluft in
geschlossenen Rohren fortgeschafft werden;

2. der Kettentransport in offenen Rinnen;

3. der Bandtransport auf breiten Baumwollbiindern ohne Rinnen.

Das pneumatische Spinetransport-System, welches in Amerika schon mehr als 30 Jahre
in ausgedehnter Anwendung ist, besteht darin, dass die Spine und das Sigemehl durch
einen Exhaustor abgesaugt und mittels einer Rohrleitung in einen sogenannten Cyklon ge-
blasen werden, in welchem die mitgerissene Luft von den Spiinen getrennt, letztere nieder-
geschlagen und beim Kesselhaus oder ausserhalb desselben, zum Zwecke des Verfeuerns, in
besonderen Kammern gesammelt werden; ofters werden auch die Spiine direkt in die Kessel-
feuerung geblasen. Fiir solche Anlagen sind am geeignetsten die Exhaustoren mit Stahl-
blechgehiiuse und Fliigelrad aus demselben
Material (siehe Fig. 224); es kommt nim-
lich hiufig vor, dass Holzstiicke oder andere
harte Gegenstiinde (zum Beispiel Werkzeuge,
Schraubenmuttern etc.) zufillig in die Spiine
fallen, mit denselben abgesaugt werden und
die Exhaustoren — wenn deren Gehiuse
oder Fliigel nur aus Gusseisen hergestellt
sind — unfehlbar zertriimmern; diese Ge-
fahr ist bei den Stahlblech-Exhaustoren
giinzlich ansgeschlossen. Die durch das ent-
stehende Vakuum angesaugten Spiine treten
seitlich, in der Mitte des Exhaustors in das
Fliigelrad ein und werden unten, am Um-
fange des Gehiuses durch den Luftdruck
weiter befordert.

Nun ist es eine bekannte Thatsache, dass
sehr grosse Fiigoelrider im Verhiiltnis zu
der bedeutenden Betriebskraft, die sie be-
anspruchen, weniger leistungsfihig sind, als dies bei Exhaustoren von kleinerem Fliigeldurch-
messer der Fall ist. Es empfiehlt sich daher, bei grisseren Sigewerksanlagen statt eines

Fig.224.

Fig. 224 ist dem Katalog der Konig Friedrich Augusthiitte in Dresden-Potschappel entnommen.
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grossen einfachen, besser einen Doppel-Exhaustor (Fig. 225) von wmittlerem Durchmesser zu
nehmen. Hierzu kommt noch, dass ein einfacher Exhaustor stets am Ende einer sehr langen
Saugleitung, welche die Abfille aller Maschinen aufzunehmen hat, aufgestellt werden muss.
Eine so lange Saugeleitung, von grossem Durchmesser, bedingt aber, wegen der Reibung des
betrichtlichen Material- und Luftquantums, das darin befordert wird, abermals einen be-
deutenden Kraftverlust. Den Doppel-Exhaustor stellt man dagegen mitten zwischen den
Maschinen aunf, so dass sich das abzusaugende Materialquantum aunf die beiden Fliigelriider
und auf zwei kurze Saugeleitungen verteilt. Hierbei kann man auch vorteilhaft das ab-
zufiihrende Mehl der Siigemaschinen von den Spénen der Hobel- und Kehlmaschinen trennen,
da in vielen Fillen das Sagemehl zu Filtrier- oder Stallstreuzwecken etc. besser verwertet
werden kann, als die nur unter dem Dampfkessel zu verfeuernden Kehlspiine.

Fig. 225,

Fig. 226 zeigt die Anlage eines pneumatischen Spiinetransportes fiir ein Sigewerk mit
4 Gattern. Der Exhaustor steht zur Vermeidung langer Saugrohrleitungen im Spinekeller,
wo auch der Antrieb fiir den Exhaustor — von der untenliegenden Transmission aus — am
bequemsten eingerichtet werden kann. Von jedem Gatter rutschen die Spine auf ein grob-
maschiges Drahtsieb, um das Hineingeraten grosserer Holzstiicke in die Rohrleitung zu ver-
meiden. Unter das Drahtsieb miindet ein Saugstutzen des Hauptsaugrohres, in welches die
Spidne durch das Drahtsieb hindurch eingesaugt werden; dann passieren die Spiine den
Exhaustor und werden in das obere Druckrohr gepresst. Ueber dem Kesselhause zweigt sich
ein seitliches Rohr ab, um einen Teil der Spine — da meist nicht alle Spine zur Kessel-
heizung gebraucht werden — einer Spiinekammer, bezw. dem Kessel zuzufiihren. Der iibrige
Teil der Spine kann zu einer weiter vom Sigewerk entfernt liegenden Spinekammer ge-
blasen werden.

Die richtige Wirkungsweise des pneumatischen Systems hingt wesentlich von der
Weite und Anlage der Rohrleitung ab, welcher daher ganz besondere Aufmerksamkeit zu

Fig. 225 ist dem Katalog der Firma Hespe & Co., Ottensen-Hamburg, entnommen.
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schenken ist. Die Rohrleitung darf nicht zu eng, der Exhaustor nicht zu klein gewiihlt
werden, um bei Aufstellung weiterer Maschinen nicht in Verlegenheit zn kommen. Man
wiihle fiir die Leitung glasierte Thonrohre oder verzinkte Eisenblechrohre von kreisférmigem
Querschnitt; dieselben miissen villig luftdicht verbunden und frei von allen inneren Er-
hohungen sein, welche den freien Durchgang der Abfillle hindern und die Ursache von Ver-
stopfungen hilden wiirden. Die Rohren der Zweigleitungen erhalten verschiedene Weiten,
je nach dem Quantum und der Beschaffenheit des zu befordernden Materials und ihrer Entfernung
vom Exhaustor. Der Querschnitt der Hauptleitung soll in der Regel 20 Prozent grisser

Fig. 226.

Spafinekanrnes
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sein, als die Gesamtsumme der Querschnitte aller in sie einlaufenden Zweigleitungen. Die
Hauptleitung muss beim Anschluss an den Exhaustor den vollen Querschnitt haben, soll sich
aber dann im Durchmesser verjiingen, je mehr sie sich vom Exhaustor entfernt. Die Zweig-
leitungen sollen in leichten Bogen in die Hauptleitung einmiinden; scharfe Kcken in der
Rohrleitung sind unzulissig, da sich dort die Spine leicht festsetzen. Zum Reinigen der
Rohrleitungen miissen an einigen Stellen, und zwar in den Kriimmungen Schieber angebracht
werden, um die Rohre durchstossen zu konnen. Wegen der bedeutenden Reibung der Luft
und des zu befirdernden Materials vermeide man miglichst lange Saugleitungen, auch miissen
aus demselben Grunde lange Leitungen einen grisseren Durchmesser erhalten als kiirzere,
Wo es irgend angiingig ist, legt man die Saugleitung unter den Fussboden. Ofters bringt
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Fig. 2217,
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Fig. 227 ist aus dem Katalog der KoniglFriedrich August-Hiitte in Dresden-Potschappel entnommen,
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man auch in der Nihe der Holzbearbeitungsmaschinen Ansaugiffnungen an, in welche die
Abfille von Zeit zu Zeit hineingekehrt werden. Die Kehrlocher sollen bei Nichtbenutzung
mit Schiebern und Deckeln geschlossen werden kionnen.

Die Benutzung'der Fliigel-Exhaustoren zum Entfernen der Spine ist keineswegs neu; es
gelang aber frither nicht, eine damit verkniipfte grosse Unzutriglichkeit zu beseitigen, indem der
feine Holzstaub mit dem Luftstrom durch die Offnungen der iiblichen Spinekammern fortflog
und eine arge Verstaubung der benachbarten Rdume und Maschinen verursachte. Um mehr
Raum zum Ablagern des Staubes zu gewinnen, war es frither notwendig, hohe Sammel-
kammern zu bauen, aus denen die hineingeblasene Luft, durch Drahtgewebe filtriert, ent-
weichen sollte. Diese Drahtgewebe setzen sich aber bald voll Staub und die in der Sammel-
kammer zusammengepresste Luft iibt alsdann einen schidlichen Riickdruck auf den Exhaustor
aus, dessen Betrieb hierdurch einen betrichtlich hoheren Krattaufwand beansprucht.

Alle diese Schwierigkeiten werden radikal beseitigt durch den patentierten Stanbsammler
»Cyclone”, welcher sehr einfache Apparat erst dem pneumatischen System zur Beseitigung
der Holzabfille eine ausgedehntere Anwendung sichert.

Der ,Cyclone®, dessen Mantel in Fig. 227 durchbrochen dargestellt ist, nm die innere
einfache Wirkungsweise besser zu veranschaulichen, hat die Form eines umgekehrten, unten
offenen Hohlkegels mit oberem ecylindrischen Trommelansatz; der Deckel des Apparates hat
eine grosse zentrale Offnung. An der Innenseite dieses aus verzinktem Eisen bestehenden
Mantels ist ein Schneckenlauf befestigt, der sich bis an die untere Offnung des Kegels windet.

Der mit Staub und Spiinen vermischte Luftstrom wird durch den Exhaustor in horizon-
taler Rohrleitung tangential in den oberen ecylindrischen Teil des ,.Cyclone* eingeblasen; er
nimmt sofort eine kreisende Bewegung an, wobei die Spine gegen die Mantelfliche gepresst
und lings der Schnecke in spiralformigem Lauf nach dem unteren Ende des Trichters ge-
fiithrt werden, wobei sie einfach durch ihr Eigengewicht in den Aufbewahrungsbehiilter fallen.
Der Luftstrom hingegen, selbst von den leichtesten Staubteilchen befreit, entweicht durch
die grosse Oeffnung im Deckel des Apparates.

Im Falle die Spéine direkt zu Feunerungszwecken verwendet werden, kann man die
Kosten fiir eine besonders gemauerte Sammelkammer sparen; da nimlich die Holzabfille
ohne irgend welche Zugluft aus der unteren Trichterdffnung herausfallen, kinnen sie direkt
in den Feuerraum des Dampfkessels geleitet werden. Eine Abnutzung, sowie Reparaturen

sind bei diesem Apparat vollstéindig ausgeschlossen, auch bedarf derselbe absolut keiner
Bedienung.

Das pneumatische System besitzt vor den weiterhin beschriebenen anderen Transport-
arten den Vorzug, dass man die Rohrleitung bequem zu jeder Maschine hin verlegen und
die Spiine leicht zu jedem, weiter vom Siigewerk entfernt liegenden Orte befordern kann.
Das pneumatische Verfahren besitzt aber vor den anderen den Nachteil, dass der Exhaustor
eine bedeutende Betriebskraft beansprucht und dass sich die feuchten Siigespiéne in den
Ecken der Rohrleitung, ganz besonders aber im Exhaustor durch den starken Luftzug ver-
filzen und in festen Stiicken ansetzen. Wenn dies eintritt, was etwa alle drei Wochen
der Fall ist, so muss man den Exhaustor auseinandernehmen und die festgesetzten Stiicke
herausmeisseln, was natiirlich eine sehr listige Arbeit ist. Fiir trockene, besonders Hobel-



VI. Abschnitt. Die Arbeitsmaschinen. ! 221

spiine, sowie fiir gemischte Hobel- und Siigespiine eignet sich aber der pneumatische Transport
mittelst Exhaustor sehr gut.

Pneumatische Spiine-Transportanlagen werden in Deutschland ausgefiihrt von der Konig
Friedrich August-Hiitte in Potschappel bei Dresden, sowie von Paul Pollrich-in Bosdorf bei
Leipzig.

Fiir Sigewerke, welche nur mit Gattern und Kreissigen, also ohne Hobelmaschinen
und dergl. arbeiten, benutzt man gern, der einfachen Anlage wegen, einen Spinetransport
durch Kette in offener Rinne und zeigt Fig. 228 eine solche Anlage. In eine unten ge-

schlossene holzerne Rinne @ von etwa 35 cm lichter Weite und 10 cm Hohe rutschen die
Spéne von den Gattern bezw. Kreissigen hinunter. In der Rinne bewegt sich eine endlose
Kette, an welcher in Abstinden von 0,8 bis 1 m holzerne Mitnehmer e sitzen. Diese Mit-
nehmer schieben die Spéne in der unteren Rinne @ vor sich her und lassen sie am Ende
entweder direkt ins Kesselhaus oder noch besser in die geneigte Transportrinne & fallen,
welche die Spiine in eine andere, iiber dem Kessel befindliche horizontale Rinne ¢ beférdert.
Unter letzterer Rinne befindet sich an einer, der Kesselfeuerung entsprechend gewiihlten
Stelle, ein Sammelkasten mit unterem Verschlussdeckel; dieser Kasten wird durch die
Transportrinne ¢ stets gefiillt und von dem Heizer unten, dem Feunerungsbedarf entsprechend,
gevffnet. Ist der Kasten bis oben gefiillt, so werden die iiberfliissigen Spiine durch die
Rinne ¢ aus dem Kesselhause heraus in Kastenwagen befordert, um sie abzufahren oder auf
einem Haufen anzusammeln. Der Antrieb der endlosen Ketten geschieht durch ein Vorgelege
mit konischen Rédern von der unten liegenden Haupttransmission aus. Die Rinne d, in
welcher sich der obere Teil der endlosen Kette bewegt, ist im Boden teilweise offen, damit die
etwa in die obere Rinne fallenden Spiine zur unteren Rinne gelangen. Um die Kette spannen
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zu konnen, ist die nicht angetriebene Kettennuss, iiber welche sie liuft, horizontal verstellbar.
Die ganze Einrichtung ist einfach und betriebssicher, bedarf nur geringer Betriebskraft und
befordert ausser den Spinen auch gribere Holzstiicke.

In Fig. 229a und 229b ist der Sigespan-
Kettentransport mit holzernen und eisernen Fig. 229a.
Kratzern, in Holzrinne laufend, dargestellt.
Derartige Anlagen liefert die Maschinenfabrik
H. Aug. Schmidt in Wurzen (Sachsen).

Die dritte Art des Spinetransportes, durch
ein gespanntes Band, ist in der ganzen Anlage
dihnlich dem vorangehend beschriebenen
Kettentransport, nur dass anstatt der Rinnen
mit endlosen Ketten « und » Baumwollbiinder
von 30 bis 40 cm Breite benutzt werden,
welche iiber Rollen laufen. An Stelle der
Rinne ¢ ist gewdhnlich unter der oberen Rolle
von b eine Rutsche angebracht, so dass alle
Spiine ins Kesselhaus fallen und etwa nicht
zu verfeuernde Spine aus demselben wieder
herausgeschafft werden miissen. Abweichend
vom Kettentransport, werden die Spiine hier
nicht von dem unteren, sondern von dem oberen Teile des Bandes befirdert, was den Nachteil
hat, dass auch Spiéine auf das untere Band fallen, beim Umlaufen um die Antriebsrollen in das
Band eingedriickt werden und dieses stark angreifen. Um auch hier das Band spannen zu
kinnen, ist die nicht angetriebene Rolle, iiber welche es liuft, seitlich verstellbar. Zur
Unterstiitzung des Bandes miissen in Entfernungen von etwa 2 m Tragrollen angebracht
werden.

Soweit die Siégespine nicht zum Heizen der Dampfkessel Verwendung finden, kann man
sie wie folgt nutzbar machen: Sdgespéine mit aufgelostem Harz vermengt und in Formen
gepresst, bilden die bekannten Feueranziinder. — Mit Kisensulfat vermischt, bilden die
Siigespéine die Laming-Mischung und dienen zur Reinigung des Leuchtgases. — Die An-
wendung der Sdgespine auch als Stren wird sehr empfohlen; dieselben saugen sehr gut die
flissigen Ausleerungen der Tiere auf und geben einen vortrefflichen Diinger. Einfach mit
Jauche begossen, bilden sie einen ausgezeichneten Humus. — Siigespiéine mit Kaolin gemischt,
konnen durch Druck geformt oder im Trockenraume gediorrt werden; sie geben dann ein
besonderes, alle Formen annehmendes Holz. Wenn man Albumin, vermischt mit fliissigem
Leim oder mit Alaun, oder mit doppeltchromsauren Salze von Pottasche und mit Melasse
anwendet, kann man eine Holzverbindung herstellen, welche eine grossere Festigkeit besitzt,
wie das Holz mit natiirlicher Faser (Xylolith). — Nicht nur kann man Holz aus Sigespinen
wiederherstellen, sondern auch Baumaterialien daraus erhalten. Indem man mit denselben Cement,
Kalk, Gyps verbindet, stellt man vortreffliche Baumaterialien her, wie Platten, Fliesen ete.
Um einen guten Mortel zu erhalten, liegt daran, dass der Kalk erst vor Kurzem geloscht
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ist. In gewissen Fillen macht man andere Mischungen, um widerstandsfihige, fiir die archi-
tektonische Ausschmiickung bestimmte Materialien zu erhalten: man verfertigt zuniichst
einen Mortel, welcher nach Trockenwerden die Hiirte eines Steines annimmt. Die giinstigste
Mengung aber, um solche kompakten Blicke zustande zu bringen, ist: 41/, Teile geltschten
Kalk und zur Hilfte Sdgespine, ein Teil Gyps, 1/, Leim und 1,0 1 Glycerin. Wenn man
endlich Sand und Thon zu gleichen Teilen mit Sigespinen mischt, kann man einen sehr
leichten Backstein erhalten, welcher in inneren Scheidewinden und bei gewissen Decken-
wolbungen sich gut hilt. Man knetet diese Mischung, dann presst man sie und nach Trocken-
werden backt man sie. Nach dem Backen werden sie gereinigt, um die Asche, welche als
Anhiingsel an den Backsteinen zuriickgeblieben sein konnte, zu entfernen. Die Verwendung
der Sigespine zu diesen sogenannten porisen Ziegelsteinen ist seit einigen Jahren in starker
Zunahme begriffen und bildet fiir die Sigewerke eine wesentliche Einnahmequelle.

Erwihnt sei schliesslich die Verwendung der Sigespiine zur Herstellung von Oxal-
siiure nach dem Verfahren von Capitaine und Hartling.
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Der Holzhandel und die Pflege des Holzes.

Wiihrend der weitere Holztransport friiher lediglich aunf die dazn geeigneten Wasser-
strassen angewiesen war, bilden heute fiir ihn zahlreiche Landstrassen und Eisenbahnen ge-
eignete Wege. Uber den bedeutenden Holzhandel Deutschlands innerhalb der Zollgrenzen
lassen sich brauchbare Zahlenangaben nicht gewinnen, wohl aber iiber Ein- und Ausfuhr iiber
die Zollgrenzen. Nach dem ,Statistischen Jahrbuch fiir das Deuntsche Reich“ (1893) wurden
iiber Deutschlands Zollgrenzen an rohen und roh bearbeiteten Bau- und Nutzhtlzern ein- und
ausgefiihrt:

Einfuhr:
Tonnen zu 1000 kg
Jahr roh roh bearbeitet Wert in 1000 M.
1886 1154922 603908 66 552
1890 2032214 1199644 139421
1892 1805811 1333966 140023
Ausfuhr:
1886 248569 238975 25835
1890 197366 100687 15766
1892 194082 94 444 14801

Der grosse Unterschied der Preise in den Ein- und Ausfuhrlindern ermdoglicht einen
immer weitergehenden Transport.

Die wichtigsten Holz ausfiihrenden Linder sind: Russland, Schweden-Norwegen, Oster-
reich-Ungarn; die grosste Einfuhr haben England, Frankreich, Italien, Belgien und Nieder-
lande. Deutschland fiihrt namentlich iiber Danzig, Memel, Stettin, Konigsberg, Hamburg,
Liibeck, Bremen Holz russischer, galizischer und deutscher Herkunft nach England, Frank-
reich, Belgien, Holland und Dénemark aus, wihrend es selbst vorziiglich aus Russland und
Osterreich-Ungarn Holz einfilhrt. Hauptwasserstrassen bilden die Weichsel fiir russisches,
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die Oder fiir oberschlesisches, die Elbe fiir bohmisches und siichsisches, der Rhein fiir
badisches, wiirttembergisches und bayerisches Holz. Die Weser ist fiir den Holzhandel
Bremens, die Donau mit Isar, Iller und Inn fiir Osterreich von Bedeutung.

Fiir die Verwendung als Schnittholz wihlt man im Walde die gesiindesten, geradesten
und astreinsten Biume aus, welche nach erfolgter Fiillung auf Lingen von 5, 6, 7 m ab-
geschnitten werden?). Sehr hohe Biume liefern zwei, auch drei solche Rundholzblocke und

!) Die Deutsche Forst-Zeitung giebt folgende Kennzeichen der inneren Beschaffenheit der Holzer auf dem
Stamme: Welche Mittel sind nns in die Hand gegeben, die Gebrauchsfihigkeit des stehenden Stammes beur-
teilen zu kinnen? Zuniichst miissen die erforderlichen Dimensionen der Bauhtlzer, dann aber auch der fehlerfreie
iiussere Wuchs des einzelnen Stammes beriicksichtigt werden. Die innere Beschaffenheit und Tauglichkeit des
Baumes wird sowohl durch die Art des Bodens, auf welchem er gewachsen, als durch eine Anzahl verschieden-
artiger Einfliisse und Umstinde bedingt. Auf grandigem, kiesartigem, mit guter Erde vermischtem Grunde
gewachsenes Bauholz ist fester als dasjenige, welches auf fettem Boden gewachsen, und erzeugen namentlich
Steinkliifte und Felsen, die mit fruchtbarer Erde ausgefiillt sind, das vortrefflichste Holz. Diese Biiume zeichnen
sich gewhnlich durch geraden, hohen Wuchs und gleichmiissige Abnahme der Stiirke nach dem Wipfelende zu
aus. Bei Eichen ist am schwierigsten, auf dem Stamme die Giite des Holzes mit Zuverlissigkeit zu erkennen,
indessen liefern verschiedene iinssere Kennzeichen mehr oder weniger zuverliissize Merkmale der Fehlerhaftig-
keit. Ist der Wipfel abgestorben oder tot (zopftrocken), und stehen die Blitter sparsam, sind gelb und welk,
so pflegt dies von dem inneren, mehr oder weniger verdorbenen Holze herzuriihren. Abnorme Erhéhungen,
Beulen am Stamme, welche oft mit Rinde iiberwachsene Eiskliifte und Risse sind, miissen angebohrt werden.
Wenn bei dem Anklopfen mit dem Riicken der Axt der Schall dumpf ist, so ist dieses ein untriigliches Zeichen
eines hohlen, wenigstens kernfaulen oder rindrissigen Stammes, was namentlich dann bestiitigt wird, wenn das
Stammende des Baumes unverhiiltnismiissig stark und wulstig ist. Das Abfallen und wie von Schroten Durch-
Ichertsein der Rinde ist ein sicheres Zeichen innerer Schadhaftigkeit und des Wurmfrasses. Ebenso
liefern auch den Stamm bedeckende Flechten und Moosarten ein ziemlich sicheres Zeichen verdorbemer Siifte
und demzufolge bald eintretender Fiulnis. Findet man die Wurzel des stehenden Baumes nicht faul oder ver-
stockt, sondern frisch und saftvoll, den Baum mit kriiftigem Laube versehen, Stamm und Zopfende desselben
verhiiltnismiissig stark und glatt, so pflegt dies ein Zeichen guter Beschaffenheit des Holzes im Stamme zu sein.

Allgemeine und besondere Kennzeichen fehlerhafter Nadelhilzer sind: 1. Wenn der Banm zopftrocken,
d. h. wenn ein Teil seines Wipfels abgestorben ist. Obgleich diese fiussere Erscheinung gewidhnlich das Zeichen
innerer Kriinklichkeit des Baumes ist, so ist sie dennoch nicht in allen Fillen untriiglich, vielmehr erlangt man
erst alsdann vollkommene Ueberzeugung seiner Anbriichigkeit, wenn man den Stamm dicht iiber der Wurzel
bis auf das Mark anbohrt und die Bohrspiine genau untersucht. Bei Nadel- und Weichhilzern pflegt der
Kern in einer Hihe von 3 bis 6 Meter iiber der Wurzel rot und miirbe zu sein. Abgestorbene und verdorrte
Wipfel der Nadelhilzer lagern bedeutend Harz in sich ab, man nennt sie deshalb Kienztpfe. 2. Vertikale
Spalten der Biinme werden Kernrisse und Eiskliifte genannt, pflegen im starken Froste, wenn das Holz sehr
zum Zerspringen geneigt ist, zn stehen und machen den Stamm zu Bauholz teilweise untauglich. 3. Grosse
Harzbeulen am Stamme, kleinere Spalten zwischen den Asten sind sichere Zeichen innerer Schadhaftigkeit.
4. Ist an dem Stamme des Baumes wahrzunehmen, dass der Specht viel an demselben gehackt und gearbeitet
hat, so pflegt derselbe gewidhnlich von Insekten (technisch vom Wurme) angegriffen zu sein; diese Annahme
wird zur Gewissheit, wenn perlartige Harztropfen am Stamme zu bemerken sind, die auf der Rinde stehen.
Ist der Stamm in bedentendem Grade von Wiirmern heimgesucht, so erkennt man dieses leicht an vielen
Lichern, vor denen Wurmmehl befindlich, und dem Ablésen und Abfallen der Borke. 5. Haben die Holzfasern
des gewbhnlich von der Rinde befreiten Stammes ecine fast schraubenartig gewnndene Richtung oder, noch mit
Rinde bedeckt, die letzteren spiralfirmig gewundene Borsten, die sich limgs des Stammes hinaufziehen, so ist
eine windrissige Beschaffenheit des Holzes, welche es zu Brettern, Bohlen und langen Verbandsstiicken untaug-
lich macht, mit voller Gewissheit anzunehmen. 6. Die iiussere Beschiidigung beim Fillen anderer Biume durch
hartes Anstreifen, sowie durch Abiisten von Holzsammlern entstandene Verletzungen sind oft die Ursache von
rotbriichigem oder in Fiulnis iibergegangenem Holze, die desto schneller eintritt, je friilher die Rinde iiber den

Braune, Sigewerke. : 15 F
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werden danach zweistielig oder dreistielig genannt. Das frische, noch nasse Holz schwindet
stark und wirft sich daher sehr leicht; harte, dichte Holzer, die im Innern verhéiltnismissig
langsamer austrocknen, unterliegen dem Werfen mehr als weiche. Man wird daher frisch-
gefiilltes Holz vor der Verarbeitung mehrere Monate liegen lassen. Naturgemiiss trocknen
die Rundholzblicke an ihrer Oberfliche bedeutend schneller und stirker als im Innern; der
Kern des Stammes kann hierbei hiiufig der durch das Trocknen eintretenden Zusammen-
ziehung der idusseren Teile nicht folgen. KEs entstehen dann die sogenannten Trockenrisse,
welche in der Halbmesserrichtung des Stammes von der Oberfliche nach innen gehen oder
sich sternformig vom Mittelpunkte nach auswirts erstrecken, teils auch sich kreisbogenformig
zwischen benachbarten Jahresringen des Holzes bilden. Das Trocknen der Stimme kann
nun beschleunigt werden, indem man dieselben auslaugt, d. h. den Saft des Holzes durch
Wasser heraustreibt. Olne Kostenaufwand findet das Auslangen statt beim Flossen des
Holzes, sowie durch das Aufbewahren der Rundholzer oder Blocke in besonderen Teichen
(Wassergarten). Ausgelaugtes Holz ist dem Einfluss des dusseren Feuchtigkeitswechsels
viel weniger unterworfen, als das mit dem Saft getrocknete. Das aus ausgelangten Bliocken
hergestellte Schnittmaterial kann fernerhin viel rascher vollig ausgetrocknet werden und unterliegt
dem Wurmfrass wie der Fiulnis viel weniger, als das mit dem Safte getrocknete. Das im
Wasser lagernde Holz bleibt jahrelang frisch ohne zu verstocken und ohne dass es nach
dem Schneiden blan wird. Die nicht am Wasser gelegenen Sigewerke, z. B. die meisten
Waldmiiblen, sind gezwungen, in der Zeit von Mitte Juni bis Ende Oktober mit dem Schneiden
aufzuhiiren, da das aus halbtrockenen Rundholzern erzeugte Schnittmaterial meist blau und
dadurch minderwertig wird. Man bezeichnet daher diesen Zeitraum im Sigewerksbetriebe
mit dem Ausdruck ,Blanzeit“. Bei den am Wasser angelegten Sigewerken kann dagegen
der Betrieb das ganze Jahr hindurch aufrecht erhalten werden; man kann also das im
Winter gefiillte Holz auch wihrend des Sommers schneiden. Das Lagern der Rundholzer
im Wasser erleichtert ferner sehr das Auswiihlen und Heranholen eines bestimmten Blockes
aus dem ganzen Vorrat. Auch bietet das frisch aus dem Wasser zu den Gattern gebrachte
Rundholz den Siigen einen weit geringeren Widerstand beim Schneiden als halbtrocknes
Rundholz; die erzeugte Schnittleistung ist demmnach bei frischem Holze grisser als bei
halbtrockenem. ;

Verletzungen zusammenwiichst und die Verdunstung der eingedrungenen Niisse und Feuchtigkeit verhindert.
7. Knorrige und sehr iistige Stimme sind auch gewihnlich sehr unregelmiissizc gewachsen, so dass ihre Ver-
wendung zu Lingeren Verbandsstiicken, Bohlen und Brettern unmiglich wird, ebenso ist auch maseriges Holz,
“durch abnorme Verschlingungen der Holzfasern, die sich im Innern, gewihnlich aber auf der Oberfliche des
Stammes knotenférmig absondern, durch #ussere Einwirkungen in der Jugend des Baumes entstanden, und da
sie das Wachstum desselben unterbrechen, als ein wesentlicher Fehler des Banholzes anzusehen. 8. Durch
heftige Stiirme werden oft die Biume, namentlich in der Zeit, wo sie stark im Safte stehen, so erschiittert,
dass sich die inneren konzentrischen Flichen der Jahresringe von einander ablisen und bedeutende Kliifte
bilden, solche Biume nennt man kern- oder windschiilig. Da die Kliifte nicht wieder zusammenwachsen, viel-
mehr mit dem Wachstum des Stammes sich vergréssern, machen sie den Stamm zu baulichen Zwecken meist
-unbrauchbar. Am stehenden Stamme ist dieser Fehler schwer, aber bisweilen dadurch zu erkennen, dass der

Klang desselben beim Anschlagen mit dem Riicken der Axt an der siidlichen, von der Rinde etwas befreiten
Seite hohl und dumpf ist.
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Diejenigen Siigewerke, welche im Winter das Rundholz zum Schneiden aus dem Wasser
aufziehen miissen!), haben grosse Miihe und Kosten aufzuwenden, nm die Blocke von dem an-
haftenden Eise zu befreien. Die Bildung von anhaftendem Eise kann man aber durch An-
lage eines sog. Taugrabens verhiiten, aus welchem man die Blocke anfzieht; dieser besteht
in einem vor dem Sigewerk befindlichen grisseren oder kleineren Wasserbassin, welches
von dem allgemeinen Holzhafen oder Flusse durch eine Schiitze abgesperrt werden kann.
Um moglichst viele Blocke in einem moglichst kleinen Bassin unterbringen zu konnen, flosst
man dieselben in doppelter Lage aufeinander; zu diesem Zweck stellen sich die Arbeiter

Fig. 230, c

auf die eingeschwemmten Blocke, wobei sie sich an einem quer iiber den Graben gespannten
Seil oder einer Kette festhalten: iiber den so unter die Wasseroberfliche gedriickten Block
kann dann ein weiterer geschwemmt werden. In diesen Graben lisst man, nachdem die
Schiitze gegen den dusseren Holzhafen geschlossen ist, am besten abends, heisses Wasser
aus dem Dampfkessel. oder vorteilhafter noch ans einem besonderen Kochkessel fiir niedrigen
Druck, einlaufen. Das heisse Wasser macht die Bliocke bis zum anderen Tage vollstindig
eisfrei, wobei die an ihnen sitzende stark erwiirmte Borke, sowie die auf dem Grunde des
Bassins lagernde Borke Gerbsiure an das umgebende Wasser abgiebt; hierbei wird auf

1) Fig. 230 stellt eine Block-Aufzuganlage mit endloser Schleppkette dar, ausgefiihrt von Wilhelm
Fredenhagen in Offenbach a. M. (Vergleiche hierbei den Text zu Fig. 107 Seite 127.)
156*



2928 Anlage, Einrichtung und Betrieb der Sigewerke.

Fig. 231*.

Fig, 233%%,

Fig. 232%*.

* Fig. 231 aus dem Kataloge von E. Kirchner & Co,, Leipzig-Sellerhauscen, entnommen.
** Figg. 282 u. 233 aus dem Handbuch iiber Siigen von J. D. Dominicus & Silhne, Remscheid-Vieringhausen,



VIL Abschnitt. Der Holzhandel und die Pflege des Holzes. 229

chemischem Wege eine grissere Menge von Wiirme frei, welche zum Auftauen des an den
Blicken sitzenden Eises nutzbar gemacht wird.

Unter ,Borkwarc® ist aus Rundkiefern geschnittene Brettware zu verstehen, welche
gar nicht oder hichstens ctwa vier Wochen im Wasser gelegen hat. Die Rinde hindert das
Austrocknen ungemein, ganz entrindete Stiimme aber trocknen leicht zu schnell; zweckmissig
ist es daher, einen Mittelweg einzuschlagen, indem man die Stimme teilweise entrindet (das
Anplitzen), was z. B. in cinem schraubenférmigen Streifen oder in Ringen geschehen kann
(das Ringeln).

Fig. 234*,

Um die runden Stimme bequem und leicht rollen und kanten zu kionnen, bedient man
sich des in Fig. 231 dargestellten ,Kanthakens* oder des ,,Wendehakens* (Fig. 232 u. 233).

In Siigewerken, wo geflisstes Holz geschnitten wird, ist es eine recht miihsame Arbeit,
die Nigel aufzusuchen und zu entfernen, welche sich in den Stimmen hiiufig sehr versteckt
vorfinden. Mittels des in Fig. 234 dargestellten sog. ,,Hasenmauls® werden diese Flossniigel,
welche der Sigen halber unbedingt entfernt werden miissen, mit Leichtigkeit gefasst und
aus dem Holze gezogen. Zu dieser Arbeit verwendet man auch vielfach eine ,Nagelwinde“

* TFig. 234 Kenstruktion wen, Ernst Kirchner & Co., Leipzig-Sellerhansen.
** Fig. 235 Konstruktion yon C. L. P. Fleck Sthne, Berlin-Reinickendorf.
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(sieche Fig. 235), welche aus einer sehr wirksamen Kombination eines Kniehebel- und
Schraubenmechanismus besteht. Zum Gebrauch werden die vier Spitzen des Apparates so
auf den Stamm gesetzt, dass die Zange den Nagel umschliesst; dann wird durch Anziehen
der Schraubenspindel erst der Nagel fest eingeklemmt und daranf sicher und miihelos
herausgezogen.

Die auf den Siigewerken hergestellte Schnittware wird eingeteilt in:

a) Balken; dieselben haben quadratischen oder rechteckigen Querschnitt und giebt
jeder Rundstamm nur einen Balken.

b) Schnittholz; das ist schwiicheres Bauholz von geringerer Breite und Dicke. Wenn
der Rundstamm durch einen einzigen Lingenschnitt in zwei gleiche Teile getrennt wird, so ent-
steht ,,Halbholz (). Wird der Stamm durch zwei in der Achse sich rechtwinklig
kreuzende Schnitte in vier Teile zerlegt. so entsteht , Kreuzholz“ ; durch drei Kreuz-
schnitte entsteht ,,Sechstelholz* @ (Stollenholz). Die Liinge dieser Hilzer schwankt

zwischen 3 m und 6 m. Da bei solchem Aufschneiden der Stimme deren Kern alsdann an
eine Seite des Schnittstiickes zn liegen kommt, so unter-

liegen solche Hilzer infolge der ungleichen Beschaffenheit g
ihrer Aussenfliichen sehr dem Werfen. Man wird daher immer =&
besser thun, solche schwachen Bauhilzer aus ganzen, ent- 4= N
sprechend diinnen Stimmechen herauszuschneiden, deren Kern / = N
in der Mitte bleibt (,,Ganzhilzer). . \; b\
¢) Bohlen, Planken sind 5 bis 10 ¢m, selten bis :‘5' ) : %
20 em dick, wobei die Breite durch die Stiirke der ver- It ’
wendeten Baumstimme bestimmt wird. Man pflegt bei Zer- \L\ 4 )
legung von gesunden und gerade gewachsenen Rundblicken ‘E;z’: X
aus der Mitte eine starke Kernbohle und beiderseits Bretter S é
von gleicher Stirke und abnehmender Breite herauszu- ;_:"‘::

schneiden, wie Fig. 236 zeigt.
d) Bretter, Dielen sind 5 bis 40 mm dick und pflegt man zu unterscheiden

ganze Spundbretter 40 mm dick TR o
halbe Spundbretter SO - } 26—31 cm breit
* Tischlerbretter 30 4. = -

Mittelbretter 26 } A e

» »”
Schalbretter (Seitenbretter) 20 ,, ,, . e
Kistenbretter( B0 } 0=l 1%
Die Linge der Bohlen und Bretter betriigt nicht unter 3 m und nicht iiber 8 m.
e) Latten werden meist durch Zerlegen der Bretter gewonnen; sie sind 20 bis 40 mm
dick, oft ebenso breit, oft breiter.

Der Innungs-Verband deutscher Baugewerksmeister empfiehlt, im Einvm:stiindnis mit
den Behirden, die Einfiihrung von Normalprofilen fiir Bauhdlzer in Deutschland nach
folgenden Tabellen:
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Tabelle fiir Normalprofile in Centimetern.

8 |10 | 12| 1 | 16|18 |2 |2 |2|2 |2 | 8
88 | 810 | 1012
| 1010 1212 |

— | — | 14114 | 16116 | 18118 | 18120 | 20/22 | 24/24 | 26/26 | 2828 | —
—‘ ———%,@()_l_[—,
| |

10/14 | 1216 | 14/18 | 1420 | 16122 | 18/24 | 20126 | 22/28 | 24/30
1214 | 14/16 | 16/18 | 1620 | 1522 | 20/24 | 24126 | 2628 | 2530

_._1__

Tabelle fiir Schnittmaterial.
(Bretter, Bohlen, Pfosten, Latten.)

In Lingen von 3,50, 4,00, 4,50, 5,00, 5,50, 6,00, 7,00, und 8,00 m.
In Stiirken von 15, 20, 25, 30, 35, 40, 45, b0, 60, 70, 80, 90, 100, 120 und 150 mm.
Besiumte Bretter in Breiten von Centimeter zu Centimeter steigend.

Mit Einfithrung dieser Normaldimensionen wiirde dem Bediirfnis, in Bauten nur ab-
gelagertes, moglichst trockenes Holz zu verwenden, geniigt werden kinnen, indem man die
gangbaren Masse fertiggeschnitten anf Lager hilt.

In diesen Tabellen gelangt zum Ausdruck und wird gleichwertig Rechnung getragen
den Interessen der Produzenten und den der Konsumenten. Den ersteren, weil Holzstiirken
darin in grosserer Anzahl enthalten sind, sich selbige auch den Querschnitten der Rundhilzer
moglichst anpassen und wegen der kleinen Metermasseinheit viel weniger Verluste am Roh-
material bei der Bearbeitung der vierkantigen Holzer entstehen, als es friiher beim Zollmass
der Fall gewesen ist. Ferner, weil durch diese Tabellen der Konsum iiber Deutschland
sich einheitlicher gestaltet und deshalb ein grisseres Absatzgebiet fiir die Produzenten ent-
stehen muss.

Die Vorteile fiir die Konsumenten ergeben sich aus vorstehenden Ausfiithrungen. Hervor-
gehoben muss dabei werden, dass der erwartete erhebliche Nutzen aus den Normalprofilen
nur dann sich ergeben wird, wenn bei Entwiirfen und Veranschlagungen seitens der Be-
horden und Privaten die Holzstirken der vorstehenden Tabelle verwendet und nur in Aus-
nahmefiillen, wenn Konstruktionen dies erforderlich machen, andere Stédrken, als darin ent-
halten sind, verlangt werden.

Nach dem Gang der Entwickelung des Holzhandels wiire es nur natiirlich gewesen,
wenn, nach Einfiihrung des Metermasses im Deutschen Reiche, auch allmihlich eine Uber-
fiithrung der Fuss- und Zolldimensionen in das Metermass stattgefunden hitte. Aber ein
Zeitraum von mehr als 25 Jahren ist dariiber, hingegangen, das Metermass hat sich in dem
Volksleben derart eingebiirgert, dass die jiingere Generation die Masseinheit Fuss und Zoll
nur noch dem Namen nach kennt. Sdmtliche Banausfithrungen und Abrechnungen werden
jetzt allgemein nach Metern berechnet und reguliert, trotzdem ist es nicht gelungen, das alte
Masssystem aus dem Holzhandel ginzlich zu verdringen. Die vorhandenen Umrechnungs-
tabellen von Fuss in Meter, welche bei der Einfiilhrung des Metermasses gute Dienste
leisteten, sind jetzt die Hilfe, mit der man die geradezu unhaltbaren Zustiinde weiter fort-
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fithrt; man schneidet und handelt mit Zollmass und rechnet ab mit Hilfe dieser Tabellen
nach Centimetern?1).

Es mag zugegeben werden, dass diese Zustinde zum Teil auf alte Gewohnheit und
Schwerfiilligkeit zuriickzufiihren sind, hauptsichlich aber sind es Riicksichten, welche anf
den Handel mit dem Auslande, sowohl beim Einkauf als beim Verkauf der Hélzer genommen
werden, und die verhindert haben, dass das alte Masssystem noch immer nicht aus dem
Holzhandel verschwunden ist.

Fig. 238.

Wenn von seiten der Holzhindler behauptet wird, dass nach Wegfall der bisherigen
Praxis — das Schneiden nach Fuss und Zoll — das iiberseeische Holzgeschiift Schaden er-
leiden wiirde, so ist darauf zu erwidern, dass die Verluste im Inlande durch Umrechnung
der verschiedenen Masse zwischen Kin- und Verkauf bedeutend grisser sind: fiir die Kon-
sumenten so gross, dass dagegen der Ausfall, den einzelne Grosshiindler erleiden konnten,
wenig ins Gewicht fillt. Es diirfte dies jedenfalls kein Grund sein, die jetzt bestehenden
Verhiiltnisse zu erhalten, vielmehr erscheint es dringend geboten, dass fiir den Verbrauch
in Deutschland nur nach dem Metermass geschnittene Holzer gearbeitet werden.

1) Eine ganze Anzahl von Umrechnungstabellen des alten Fussmasses in Metermass, sowie andere fiir
den Holzhandel wichtige Notizen enthiilt das Biichlein ,Berliner Holzhandel® von Carl Dorn, zu beziehen von
Ferd. Ashelm, Berlin, Neue Griinstrasse 32.
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Soll aus dem Stamm ein Balken von tragfihigster Gestalt herausgeschnitten werden,
der also die grisstmoglichste Sicherheit gegen Durchbiegung gewihrt, so hat der Quer-
schnitt die Form eines Rechtecks, welches wie Fig. 237 zeigt konstruiert wird. Man teile
also den Zopfdurchmesser des Stammes in drei gleiche Teile und fille auf diesen Teilpunkten
entgegengesetzt gerichtete Senkrechten; die Rechtecksseiten entstehen dann durch Verbindung
der Peripheriepunkte,

Zur Bestimmung, welche Zopfstirke Rundholz- haben muss, nm Kanthilzer oder Balken
von bestimmten Massstirken herausschneiden zu konnen, dient der in Fig. 238 dargestellte

Fig. 239.

Quartant. Soll z. B. diec notwendige Zopfstirke fiir cinen Balken von 18 < 24 em Quer-
schnitt crmittelt werden, so stellt man den Kreuzungspunkt der von den Teilpunkten 18
und 24 ausgehenden horizontalen und vertikalen Lini¢ fest; dieser Krenzungspunkt liegt auf
dem Kreisbogen 30, das Rundholz muss demnach 30 e¢m Zopfdurchmesser haben.

Zur schnellen und genauen Ermittelung des kubischen Inhaltes der Rundstimme (in
Festmetern), sowie der quadratisch oder rechtwinklig geschnittenen Bauholzer (in Kubik-
metern) dienen die nachstehenden Tabellen. Behufs Inhaltsbestimmung der zum Verschnitt
gelangenden Rundhilzer, misst man letztere in der Mitte ihrer Liinge entweder im Durch-
messer oder im Umfange nach ganzen Centimetern; halbe Centimeter unter dem Mass werden
nicht, halbe dariiber fiir voll gerechnet. Der Stammdurchmesser wird mittels der Messkluppe

(Fitte) festgestellt (siehe Fig. 239), der Stammumfang mittels des Bandmasses (Kette)
(siehe Fig. 240).
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Kubik-Tabelle fiir Rundholz.

Lédngen:
|

im |2m 3m 4m|5m 6m|7m 8m 9m|0m Um|2m|Bm Wm|E5m Em|7m Bm 19m
38|38 58|38 |58 (58| g2 | sk en 58] 58 e8]en] e8| an] 58 58] 2E |28 st
25|25 |85 |85 |25 |25 |25 |55 |35 |Bs |32 |2: (3: |32 (2= (2|32 |3E|E i
0,03 /0,06 0,090,13| 0,16|0,19|0.22|0.25 028031035038 | 041 | 0.44] 047|050 [ 0,53 0,57 | 0,60
0,03 | 0,07 | 0,10 (0,14 10,17 021 | 0:24 | 028 | 0,31 | 0,35 [0/38| 042 | 0.45 | 0.48| 0,52 | 0,55 | 0,59 | 0,62 | 0,66
0,04 0,08 0,11 (0,15 | 0,19 | 023 | 0.27 | 0:30 | 034 | 038 |0142| 0,46 | 0,49 | 053] 057 | 061 | 0,65 | 0,68 | 072
0,04 0,08 0,13 | 0,17 | 021 | 0,25 | 0,29 | 0.33 | 0:37 | 0142 | 046/ 0,50 | 054 | 0,58 0,62 | 0,66 | 0.71 | 0,75 | 0.7
005 0,09 | 0,14 | 018|023 | 0.27 | 0,32 | 0,36 | 0,41 | 045 | 0,50 054 | 0,59 | 0,63 0,68 | 0,72 | 0,77 | 0,81 | 086
0,05 0,10 0,15{0.20 | 025|020 | 034 | 0,39 0144 | 049 | 054 | 0,59 | 0,64 | 0,69 0.74 | 0,79 | 083 | 0,88 | 0,93
005 0,11 016 | 0,21 | 027 | 0,32 | 0,37 | 043 | 0.48 | 0,53 | 0,58 | 0,64 | 0,69 | 0.74| 0,80 | 085 | 0,90 | 0.96 | 1,01
0,06 | 0,11 | 0,17 | 0,23 029 | 0,34 | 0,40 | 0.46 |052 | 0557 | 0,63/ 0,69 | 0.74 | 0,80| 0,86 | 0.92 | 0,97 | 1,03 | 1109
0,06 0,12 0,19 0,25 | 0,31 0,37 | 0143 | 0.49 |055 | 0,62 | 0,68| 0,74 | 0,80 | 0,86/ 092 | 0,09 | 105 | 1111 | 1.17
0,07 0,13 0,20{ 0,26 | 0,33 0140 | 0,46 | 0553 | 0,59 | 0:66 |0.73| 0,80 | 0,86 | 0,92 0199 | 1,06 | 112 119 | 126
0,07 0,14 | 0211038 0.85 042|057 0,57 0,64 | 0,71 0,78 | 0,85 | 092| 099|106 | 1,13 | 120 | 127 | 134
0,08 0,15 | 0,23 0,30 | 038 | 0,45 | 0,53 | 0,60 0,68 | 0.75 | 083 091|095 | 1,06| 1,13 | 121 | 128 | 136 | 143
0,08/0,16 | 024(0,32 | 0,40 | 048 | 0556 | 0,64 0,72 | 080 [0:89| 0,97 | 1,05 | 113|121 | 129 | 137 | 1145 | 1,53
0,09 0,17 | 0,26 0,34 | 0,43 | 051 | 0,60 | 0,68| 0,77 | 036 | 0.94| 1.03 | 1111 | 1:20( 128 | 137 | 1145 | 154 | 1,63
0,09 0,18 (0,27 0,36 | 0,45 | 0,55 | 0,64 | 0,73 | 0.82| 091 | 100|109 | 1118 | 1:27| 1/36 | 145 | 1554 | 163 | 1,73
0,10 10,19 (0,29 1,38 | 0,48 | 058 | 0,67 | 0,77 | 0,87 | 096 | 1,06| 1,16 | 1.25 | 1:35( 144 | 1/54 | 164 | 173 | 183
0,10 10,20 [0;31 | 0}41 | 051 | 0,61 | 0,71 | 0,81 | 0,92 | 102 | 112( 122 | 1132 | 1143|153 | 163 | 173 | 183 | 193
01| 0,221 032 | 0,43 | 0,54 | 0,65 0,75 |0:86 0,97 | 108 | 1118|129 | 1140 | 1,51 | 1161 | 1,72 | 183 | 1194 | 204
0,11 023 0,34 0,45 | 0,57 | 0,68 | 0,79 | 091 | 1102 | 113 | 125|136 | 1,47 | 1,59| 1770 | 181 | 193|204 | 216
0,12 0,24 | 0,36 | 0,48 | 0,60 | 0,72 | 0,34 | 0,96 | 1,08 | 1119 | 1.31| 1143 | 1,55 | 1,67 1,79 | 191 | 203 | 215 | 227
013 |0.25 (0,38 | 0,50 | 0,63 | 0,75 | 0,88 | 101 | 1,13 | 1.26 | 1.38| 151 | 1,63 | 1,76/ 1189 | 201 | 214 | 2126 | 239
0,13 |0.26 | 0,40 | 0,53 | 0,66 | 079 | 0,92 | 1106 | 1,19 | 1,32 | 1145| 1,58 | 1,72 | 185 198 | 211 | 224 | 238 | 251
0,14 0,28 10,42 | 0,55 0,69 | 0,83 | 0,97 | 1:11 | 1,25 1,39 | 1,52| 1,66 | 180 | 1,94 2108 | 2122 | 236 | 2,49 | 2,63 | 2
0,15 (0,29 | 0,44 | 0,58 | 0,73 | 0,87 | 102 | 1116 | 1,31 | 1145 | 1,60| 1.71 | 1,89 | 2003 218 | 282 | 2147 | 261 | 276
0,15 | 0,30 | 046 | 0,61 | 0.76 | 0,91 | 1,06 | 1.22| 1,37 | 152 | 1,67| 1,83 | 1.98 | 2,13 228 | 243 | 2159 | 2174.| 289
0,16 0,32 0,48 | 0,64 | 080|095 | 1,11 | 127 | 1,43 | 1559 | 1.75| 1,91 | 2,07 | 2.23| 239 | 254 | 270 | 2,86 | 5,02
0,17]0.33 | 0,50 | 0,66 | 0,83 1,00 | 1,16 | 1,33 | 1150 | 1,66 | 1.83| 1,99 | 216 | 2.33| 2149 | 2,66 | 283 | 299 | 316 | :
0,17 0,35 0,52 | 0,69 | 0.87| 1,04 | 1,21 | 189 | 1556 | 1,73 | 1,91| 2108 | 226 | 243| 2160 | 278 2,95 | 3,12 | 330 |
0,18 0,36 | 054 | 0,72 | 0,91 | 1,09 | 1:27 | 1145 | 1,68 | 181 | 1.99| 2117 | 235 | 253 2,71 | 2,90 | 3,08 | 326 | 344
019 0,38 057|075 | 094 | 1,18| 132 | 1,51 | 1.70 | 189 | 2,07| 2,26 | 245 | 2,64| 283 | 302|321 | 339 | 358
020 039 059|079 | 0.98 | 118 | 1,37 | 157 | 1,77 | 1,96 | 216(2/36 | 2155 | 2,75 295 | 3114 | 3,34 | 353 | 3,73
0.20 |0/41 | 0,61 | 082|102 | 1:23 | 1143 | 1,63 | 1,84 | 2104 | 225 | 2145 | 266 | 2,86 3,06 | 3,27 | 3,47 | 3,65 | 3,89
021|042 | 0,64 | 0,85 | 1,06 | 1.27 | 1.49 | 1.70 | 1,91 2,12 | 2/34| 255 | 276 | 2,97 3,19 | 3,40 | 3,61 | 382 | 4104
0,22 (0,44 | 0,66 0,88 | 1,10 | 1,32 | 1/54 | 1,77 | 199 | 2121 | 2143| 2,65 | 2,87 | 309|331 | 353|375 | 397 | 4.19
0,23 046 0,69 0,92 | 115 (1,37 | 1,60 | 1,83 | 2106|2129 | 252|275 | 2,98 | 3.21 | 344 | 3,66 | 389 | 412 | 435
024 048 0,711 095 | 1,19 | 143 1,66 | 190 | 2,14 | 238 | 261|285 | 309 | 3133|356 | 3,80 | 404 | 428 | 451
0250491074099 | 128|148 | 1172 | 197 | 2129 | 2146 | 2771|2196 | 320 | 345 369 | 3/94 | 419 | 443 | 4,68
0.26 051 |0,77 | 102|127 | 1,53 | 1,79 | 2,04 | 2130 2155 | 281|306 | 332 | 357 383 | 4,08 | 434 | 459 | 485
0,26 (053 0,79 | 1,06 | 1,32 | 1559 | 1,85 | 2111 | 2,38 | 2,64 | 2.91| 3,17 | 3144 | 3.70| 3.96 | 4:23 | 449 [ 476 | 5.0
027 055 | 0,82 | 109 | 1,37 | 1,64 | 1,91 | 2119 | 2146 | 2178 | 3.01| 328 | 355 | 3.83| 410 | 437 | 465 | 492 | 520
028 0,57 | 0,85 1113 | 1,41 | 170 | 198 | 2/26 | 2154 | 2183 | 311( 3139 | 3168 | 3.96| 424 | 452 | 471 | 5,00 | 537
0,29 0,58 | 0,88 | 1/17 | 1,46 | 1,75 | 2105 | 234 | 2163 | 2192 | 8'22| 351 | 380 | 4109| 4,38 | 4,68 | £97|5:26 | 555
0,30 0,60 | 091 | 121 | 151|181 2111|242 | 272 | 302 3732|362 | 393 | 428 453 488 513|543 | 5,74
0,31 0,62 | 0,94 |1/25 | 1556 | 1,87 | 218 | 2,49 | 2,81 | 312 | 343|374 | 4.05 | 4,36 4,68 | 4.99 | 5.30 | 5.61 | 5.92
0,32 | 0,64 0,97 | 1'29 | 1,61 193 | 225 | 2557 2190 | 3.22 | 354|386 | £18 | £50| 483|515 | 5,47 | 579 | 6.11
05| 0166 | 100 | 1,53 | 1,66 | 190 | 252 | 266|209 | 532 | 865 | 898 | £31| £65| £98 |31 5,64 507 | 651
0,34 0,68 1,03|1)37 | 1,71 | 205 | 280 | 274 | 3,08 |842 | 376|411 | 4145 | £.79| 5,13 | 5,47 | 5.82| 616 | 650
0.35| 071 | 1,06 | 141|176 | 2112 | 2147 | 2182 | 317 | 358 | 385|423 | 4,58 | 404|520 | 5,64 | 5,99 | 6:35 | 6,70
036 0,73 | 1,09 | 1:45 | 182 | 2118 | 2/54 | 2190 | 827 | 8168 | 4.00| 436 | 4772 | 5,08 | 5,45 | 5,81 | 6.17 | 6,54 | 6,90
087|075 | 112 | 150 | 1,87 | 2124 | 262 | 299 | 337 | 3174 | 4111 | 4,49 | 486 | 5.23| 5,61 | 5,98 | 6.36 | 6.73 | 711 |
038077 | 1,16 | 154 | 1,92 | 231 | 269 308 | 346 | 385 | 423|462 | 5,00 | 539 5,77 616|654 693|731




VAR

Abschnitt.

Der Holzhandel und die Pflege des Holzes.

Kubiktabelle vierkantiger Holzer.

e et e e
&0 L
i:f‘EE Inhalt in Kubikmetern bei einer Linge von Metern: Trégheitsmoment ;’::}1?;.
EEEZ T ———= - klemstes|grosstes |noment
“g_§~1 D L3 4 5 6|7|8!9!1{)‘11 1213 | 14 | 15 in cm in cm
6/8 [ 0,005 0, 010 0014 0,019 | 0,024 | 0, 53 | 0058|0062 0,067|0,072| 144 | 256 | 64
858 10,006 0,013|0,019 0,026/ 0,032 0,038 0, 04,1 mm 0,058 | 0 (u,410070|0m7 0,083 0,090 |0,096( — 341 | 8
10/10 [ 0,010 1 0,020 | 0 (}.i(}'(Jl}l-()'U(hO 0,060 0,070 | 0,080 {0,090 | 0,100 0,110 0,120 | 0,130 | 0,140 0150 — 833 | 167
10/11 | 0,011 [ 0,022 | 0,033 | 0,044 | 0,055 | 0,066 (1077|0(188 0,099 0,110 0,121 0,132 0,143 0,154 | 0165|| 917 | 1109 | 202
10/13 | 0,013 | 0. (r)eloo.ag 0,052 uosaln,m's 10,091 0,104 0,117 | 0130 0,143 | 0156 0,169 | 0,182 0,195 1083 | 1832 | 282
13/13 {{0,017 | 0,034 | 0,051 | 0,068 | 0,084 0,101 0,118 0,135 0,152 (0,169 | 0,186 {0,203 | 0,220 0,237 | 0253 | — 2380 | 366
13/16 | 0,021 | 0,042 | 0,062 | 0,083 0,104 0125 | 0,146 0166 |0,187 | 0.208 0,229 0,250 0.270 0,291 |0.312| 2929 | 4437 | b4
13/18 | 0,023 | 0,047 0,070 0,094 | 0117 | 0,140 | 0,164 0,187 0211 | 0,234 | 0,257 |0.281 0,304 |0;328 | 0,351 | 3296 | 6318 | 702
13121 | 0,027 0,055 | 0,082| 0,109 0,136 0,164 | 0,191 0.218|0,246 | 0.273 0,300 0,328 0,355 | 0,382|0,409| 3845 | 10083 | 955
16/16 |0 026 0,051 | 0,077 omaim‘zs‘or}«;-u 179 0,205 0,230 | 0,256 0,282 | 0307 | 0,333 | 0,358 | 0,384 | — 5461 | 683
16/18 | 0,029 0,058 | 0,086 | 0,115 | 0,144 0,173 0,202 0,230 0,259 | 0,288 |0,317 | 0,346 | 0,374 0403'0432 6144 | 7776 | 864
16/21 | 0,034 0,067 | 0,101 0134 0,168 0,202/ 0.235 | 0.269 | 0.302 | 0.336 | 0.370 0,403 | 0,437 | 0,470 0504 | 7168 | 12348 (1176
1629 | 0,046 0093 10,139 0,186 0,232 0.278 0,325 | 0,371 | 0,418 | 0,464 | 0,510 | 0,557 | 0,603 0,650 | 0.696| 9899 | 32519 |2243
18118 | 0,032 | 0,065 0,097 | 0,130 | 0,162 | 0104 0227 0.259 | 0,202 | 0,324 | 0,356 | 0,389 | 0,421 0,454 | 0486 | — 8748 | 972
18/21 oo‘mlnum'mnio 1510189 | 0.227 | 0.265 | 0,302 0,340 |0, 378/0,416 0,454 0491 0,529 0,567 10206 | 13892 | 1323
2121 | 0,044 | 0,088 0,132 0,176 10,220 0,265 0,309 0,353 0,397 0 441 0,485 0,529 0,573 0,617/0,661| — 16207 | 1544
91/24 0,050 0101|0151 | 0.202 | 0.252 | 0302 | 0.353 | 0,403 | 0,454 | 0,504 |0, :;34|nbn: 0,655 | 0.706 | 0.756 | 18522 | 24192 | 2016
21/26 | UUJ).() 1090164 | 0.218 0,273 0,328 | 0,382 0,437 0,491 0546 0,601 0,655 0.710 0.764 0,819 20066 | 30758 |2366
24/24 (0,058 | UIIa 0,173 | 0.230 0288 0,346 | 0,403 0461 0 )1H|Ur"17f‘ 0,634 0,691 074‘]|080b 0,864 — | 27648 2304
24/26 0,062 | 0125 | 0,187 0,250 | 0,312 411,3;4 0,437 0,499 | 0,562 | 0,624 0,686 | 0,749 0,811 0,874 0,936 | 29952 | 35152 | 2704
24/29 0,070 0,139 0,209 0,278 10,348 0,418 0,487 0,557 | 0,626 |0,696| 0,766 0,835 0,905 0,974 11,044 | 33408 | 48778 |3364
13/24 | 0,031 | 0,062 0,094 | 0,125 | 0,156 | 0 1B7|i1218 0.250 0281 0,312 0,343 0,374 | 0,406 | 0437 0.468| 4394 | 14976 |1248
13/26 1350169 10,203 | 0,237 10,270 | 0,304 | 0,338 | 0372 0,406 | 0,439 | 0,473 0,007| 4760 | 19041 | 1465

Als Unterlage zum reellen Handel ist eine genaue Abmessung der in Traften ange-

flossten Holzer durchaus notwendig und hat daher in denjenigen Stéidten,
deutender Holzhandel betrieben wird (Memel,
Vorsteheramt der Kaufmannschaft besondere vereidigte ,Holzmesser“ angestellt.

in welchen be-
Tilsit, Kinigsberg, Danzig, Bromberg), das
Dieselben

haben auf Verlangen fiir Jedermann nach der ihnen erteilten Instruktion die Vermessung
des schwimmenden Holzes auf dem Strome vorzunehmen. Nach den von der Handelskammer
in Bromberg aufgestellten Satzungen gelten fiir das Messen von Rundhilzern aller Art folgende

Bestimmungen:

a) bei rheinl. Kettenmass im Wasser:

In der Linge werden nur volle Fuss auf der kiirzesten Seite gerechnef.

Die Mitte wird nach der Linge vom Stamme aus ermittelt und der Umfang mit

der Kette nach vollen Zollen gemessen.
oder sonstige Auswiichse,

Stelle gemessen.
b) bei Metermass:
Es ist in vollen geradzahligen Dezimetern in der Linge in vollen geradzahligen
Centimetern in der Mitte (Stiirke) mit der Fitte oder mit der Kette zu messen.
Gebeiltes Kantholz wird hinsichtlich der Lénge auf der kiirzesten Seite, hinsichtlich
der Stirke bis ein Meter von der Mitte auf der schwiichsten Stelle gemessen.

Trifft die Mitte auf einen Ast, eine Beule
so wird die nach dem Zopfende zu befindliche normale
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Im Bretterhandel sind unbesdumte Bretter, sowohl Stamm wie Zopf, mit 2 bis 4 mm
Uberschnitt zu liefern. Der Kaufpreis und auch die nach Kubikinhalt bemessene Kahnfracht
wird nach Abzug des Ubermasses nur nach der Nettostirke berechnet.

Es sind z. B. zu liefern:

4/, Bretter mit 30 mm, die aber nur mit 26 mm berechnet werden,
8/, Bohlen sind mit 54/55 mm zu liefern, aber nur mit 52 mm zu berechnen u. s. w.

Bei unbesdumten kubisch zu vermessenden Brettern in Stirken bis einschl. 40 mm
wird Spiegelmass genommen, d. h. das in der Mitte der schmalen Scite vorhandene Mass.

Bei Bohlen, d. i. in Stirken iiber 40 mm, wird die Breite derart festgestellt, dass
beide Seciten auf der Mitte, mit Aussehluss der Borke, in vollen Centimetern gemcssen
werden, und das Ergebnis bei jedem cinzelnen Stiicke zur Hiilfte, auf volle Centimeter ab-
gerundet, berechnet wird. (Vermessung mit halber Kante.)

Zu cinem Schock Bretter, Bohlen, Latten u. s. w. gehoren 450 laufende Meter.

Samtliche Liingenmasse, mit Ausnahme derjenigen von 7,5 m, werden auf volle gerad-
zahlige Dezimeter abgerundet.

Nach den Bestimmungen des Vorsteheramtes der Kaufmannschaft zu Tilsit erfolgt die
Vermessung von Rundholz

I. auf Metermass:

a) in der Linge nach halben Metern; iiberstehende Enden werden nicht beriicksicht.
Es darf nur volles Holz gemessen werden, d. h. von da ab bis dahin, wo volle Rundung
vorhanden ist, frei von Lochern an den Enden und frei von ausgespaltenen Enden (durch
Pflicke oder dergleichen).

b) in der Stirke vermittelst Fitte nach vollen Centimetern, und zwar wird jedes Stiick
in der Mitte der Linge auf zwei cntgegengesectzten Seiten gemessen und dann das Mittel
zwischen beiden Durchmessern angenommen; hervortretende Aste und Knollen diirfen nicht
mitgemessen werden. Bei Borkholz hat der Holzmesser die Durchschnittsstirke der Borke
festzustellen nnd in das Messbuch einzutragen.

II. Auf Zopfstirke
falls diese Vermessungsart bei schwachen Holzern gewiinscht wird. Die Zopfstirke wird
alsdann nach vollen Zollen (zn 26 mm) ermittelt, die Lingec nach Vereinbarung der Parteien
in Faden?') oder anderen Liingen. :

III. Bei stiirkeren Hilzern
darf die Vermessung niemals auf Zopfstirke, sondern immer auf kubisches Mass erfolgen.

IV. Das vermessene Rundholz
muss durch Ankratzen derartiz bezeichnet werden, dass Nummern und Masse nach der
Messliste (dem Auszuge aus dem Messbuche) genau kontrolliert werden kinnen.

Soll mit dem Vermessen des Holzes gleichzeitig eine Priifung der Ware und eine Aus-
scheidung des Untauglichen stattfinden, so nennt man dies eine ,Bracke®; die damit amtlich
bestellten und verpflichteten Beschauer heissen ,Bracker®. Brackholzer sind solche Nutz-

') 1 Faden =7 Fuss engl.=2,13 m.
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holzer, welche schwammig, ringschilig (rindschiilig), rot- oder weissfaul, stammtrocken,
stamm-, kern- oder splintfaul sind. Dagegen gilt das nach dem Schnitt blau oder grau ge-
wordene Holz als gesund; ebenso auch der schwarzfaule Ast, sofern durch denselben das
Holz nicht in Mitleidenschaft gezogen ist. Das Ausbracken der Holzer erfolgt nach sog.
,Brack-Ordnungen®, von denen die fiir Konigsberg und Memel giltige nachstehend im Aus-
zug wiedergegeben sei:

Fichtene Balken.

Fichtene Balken werden nach Kron I, Mittel II, Mittel, Bauholz und Brack sortiert.

Kron-Balken miissen wenigstens 12 Zoll englisch stark, gerade, gut gearbeitet, voll-
kantig und moglichst astrein sein; etwas gesunder Splint ist zuldssig, jedoch muss ein
Kron-Balken in der Hauptsache auf der Oberfliche Kern enthalten, in welchem Falle auch
einzelne kleine ganz gesunde Aste an einem Ende und hichstens auf ein bis zwei Seiten
gestattet sind. Bei lingeren Stiicken von 5 Faden ab sind die Anspriiche aunf Astreinheit
nicht so gross wie bei kurzen. .

I. Mittel, wenigstens 12 Zoll englisch stark, diirfen mehr, aber ganz gesunden
Splint haben, miissen gut gearbeitet und ziemlich astrein sein; ein wenig Baumkante sowie
etwas miissige, ganz gesunde Aste auf einem Ende des Stiickes sind erlaubt, namentlich
wenn der Balken sonst rein und kernig ist; es muss jedoch wenigstens die grossere Hiilfte
des Stiickes astrein sein, ecine unbedcutende Kriimmung bei langen Stiicken darf ab und zu
mitgehen.

II. Mittel-Balken, von wenigstens 12 Zoll englisch an, miissen gesund sein, konnen Aste,
auch ab und zu gesunde grobe, bei sonst guten Stiicken sogar einzelne kleine schwarze
oder schlechte Aste haben; kleine Kriimmung und etwas Baumkante ist gestattet.

Bauholz kann grobe ucd faule Aste haben, jedoch muss bei letzteren das Holz noch
nicht in Mitleidenschaft gezogen sein; auch konnen bis 109/, unter 12 Zoll englisch mit-
verladen werden. Schwammige und faule Stiicke sind Brack.

Mauerlatten, unter 12 Zoll englisch stark, werden in der Regel unsortiert verladen und
nur solche Stiicke, die bei Balken hichstens Bauholz sind, herausgenommen.

Fichtene Planken.

Kron-Planken miissen kernig, vollkantig und miglichst astrein sein; hat die Planke
etwas Splint, so muss sie fast ganz astrein sein; bei einer recht kernigen diirfen auch
einige kleine gesunde Aste auf einer Seite mitgehen.

I. Mittel-Planken oder II. Sorte konnen istig, auch etwas grobiistig sein, sowie kleine
Baumkanten haben; hin und wieder bldulicher, sowie miissig ausgeschlagener Splint, ist ge-
stattet, auch schadet es nichts, wenn sie durch die Witterung etwas an Ansehen verloren
haben.

II. Mittel-Planken oder IIT. Sorte diirfen nicht faul sein, doch sind kleine faule
Streifen, die nicht weichfaul sind, Baumkante und nicht iibergrosse faule Aste; sowie schwarze
und Borkschregen gestattet. Selbstverstindlich diirfen sich alle diese Fehler nicht auf einer
Planke vereinen.

1V. Sorte Planken konnen bis 3 Zoll auf beiden Seiten zusammen Baumkante haben,
diirfen zwar auf jeder Seite faule Streifen haben, aber nicht durchgehend weichfaul sein.
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Fichten-Kron-Dielen miissen vollkantig, kernig und grisstenteils astrein sein.

1. Wahl muss beinahe vollkantig sein, darf jedoch kleine und nicht zu viele Aste haben.
, II. Wahl kann iistig sein, auch grébere Aste, sowie mehr Baumkante haben, auch sind
kleine faule Aste, die nicht durchgehen, gestattet.

.Konsum® gleicht in der Qualitit den fichtenen III. Sorte Planken; was die Baumkante
betrifft, so darf sie an der schwiichsten Stelle der baumkantigen Seite je nach der Breite
8/, bis 11/, Zoll Spiegel weniger haben, als die benannte Breite ist.

Schaldielen miissen parallel besiumt sein und iiberall Schnittfliche haben, Baumkante
ist bis zur Hilfte der betreffenden Breite gestattet. Dielen mit ausgefallenen Asten an der
Seite werden mitgenommen.

Bei tannenen Planken und Dielen gelten im allgemeinen dieselben Bestimmungen, wie
bei fichtenen, jedoch sind bei tannenen I. Wahl mehr Aste gestattet wie bei fichtenen, aber keine
losen, und bei II. Wahl kleine nicht durchgehende Stockstreifen. Bei Konsum-Dielen und
IV. Sorte Planken muss fester Stock mitgenommen werden.

Bei Verkiiufen ,siigefallend ohne Brack® oder ,,miihlengesiigt frei von Brack‘ oder ,wie
die Ware von der Miihle fillt mit Ausnahme von Brack® ist I. und II. Wahl und Konsum
gemischt, wie die Ware fiillt, ohne einen bestimmten Prozentsatz der einzelnen Qualitiiten,
zu verstehen. :

Was das Ansehen der Dielen betrifft, so sollen sie in der Regel blank sein, jedoch
wird darauf bei II. Wahl und Konsum weniger Gewicht gelegt, namentlich nicht bei Konsum,
wenn sie auch blauspintig sind oder von der Witterung angezogen haben.

Splittholz muss moglichst geradspaltig, gesund und nicht faulsplintig sein, kann auch
einige kleine aber nicht durchgehende Aste haben. :

Das durch das Gatter zerlegte Rundholz bildet dann einen sog. ,,Schneideblock®, dessen
Marke man alsbald notiert. Auf den ecinzelnen Brettern und Bohlen wird dann die Liinge,
Breite und Stirke derselben entweder mit Blaustift aufgeschrieben oder auf der Hirnkante
gestempelt (angeschlagen)?), wobei die Breite der Holzer in der Mitte der Brettlinge, auf

1) Fig. 241 zeigt den einfachen Nummerierschliigel und Fig. 242 den sog. Revolver- Nummerierschlige
aus der Fabrik J. D. Dominicus & S&hne in Remscheid. Durch einen einfachen Druck auf den Hebel e springt
das Stirnrad a fiir die Einer um je eine Nummer weiter, so dass die Verstellung der laufenden Nummer nur

Fig. 241. ; Fig. 242,

/8 nat. Brisse

einige Sekunden Zeit in Anspruch nimmt. Das Verstellen des mittleren Rades b fiir die Zehner geschieht
durch Eindriicken des Knopfes f, wodurch das Rad ausgeltst und beliebig verstellbar ist. Die Hunderter-,
Tausender- und Zehntausender-Zahlen sind durch Liisen der hinteren Fliigelschraube und beliebiges Einsetzen
einer der in umhiingbarer Blechbiichse mitgegebenen Einsatzziffern auszuwechseln. Die 25 mm hohen Zahlen
sind tief und scharf geschnitten, so dass das Einschlagen derselben ohne vorherige grosse Ubung miglich ist.
Das Schwiirzen der Zahlen geschieht mittels einer beigegebenen Biirste: nebst Farbe. Mit letztem Sehligel
kann man von 1 bis 19999 nummerieren.
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der iusseren, schmalen Seite, zwischen den Baumkanten gemessen wird. Die Brettstirke
misst man mittels der Schublehre (siehe Fig. 243).

Gleichzeitig mit dem Eintragen der Masse in das Buch erfolgt das Sortieren und
Klassifizieren der Schnitthilzer. .

Hierauf werden die Bretter aufgestapelt, wobei sie dem Zutritt der Luft ringsum
moglichst gleichmissig ausgeselzt sein sollen, Man staple also die Bretter nicht unmittel-
bar auf die Erde und nicht dicht aufeinander, sondern auf gehorige Unter- und Zwischen-
lagen. Es wird als wesentlich angegeben, dass die zwischengelegten Holzklotzchen (Stapel-
hilzer) am dfussersten Ende der Bretter ihren Platz erhalten, widrigenfalls die iiber den

Fig. 243,

Stiitzpunkt hinausragenden Brettenden stets aufreissen. Es empfiehlt sich sogar, zom Zweck
des besseren Austrocknens, die Schnittware von Zeit zu Zeit umzulegen oder zu verriicken.
Die Bretter miissen genau horizontal und senkrecht iibereinander gestapelt werden; die
Stapelholzer miissen alle gleich stark sein, damit sich die Bretter nicht verziehen. Werden
die frischgeschnittenen Bretter dicht anfeinander gelegt, so bekommen sie in kurzer Zeit
blaue Flecke, welche sich nicht wieder beseitigen lassen und das Ansehen sowie den Wert
der Ware schmiilern.

Um das leicht stattfindende Aufreissen der Bohlen und Pfosten, namentlich der
buchenen, zu verhiiten, werden deren Hirnflichen mit Papier- oder Leinwandstreifen verklebt,
ofters auch mit Olfarbe oder Lehm bestrichen; hierdurch sucht man die Ausdiinstung der
Feuchtigkeit an diesen Stellen zu hindern oder wenigstens zu ermiissigen und so dem Ent-
stehen der ,,Kernrisse® vorzubeugen.




VIII. Abschnitt.

Unfallverhiitungs-Vorschriften und Schutzvorrichtungen.

Nachstehend geben wir zuniichst eine Zusammenstellung derjenigen Unfallverhiitungs-
Vorschriften der Norddeutschen Holz-Berufsgenossenschaft in Berlin, welche fiir die Anlage
und den Betrieb der Sigewerke in Betracht kommen. Bei den betreffenden Paragraphen
der Vorschriften sind die erforderlichen Schutzvorrichtungen in Abbildung und Beschreibung
angegeben.

I. Allgemeine Vorschriften.

Yorschriften fiir Arbeitgeber.

A. Betriebsanlage.

1. Alle zum Betriche gehirigen baulichen Anlagen sind in bausicherem Zustande zu
erhalten.

2. Es ist Sorge zn tragen, dass die Verkehrswege in allen Arbeitsriumen in gutem
Zustande erhalten und durch Anhiufung von Material oder durch den Transport von Gegen-
stiinden nicht versperrt werden, sofern dies nicht durch die Betriebsweise voriibergehend
bedingt ist. .

3. Zwischen bewegten Maschinen und Transmissionsteilen befindliche enge Riume, die
nur mit Gefahr betreten werden kionnen, sind fiir Unberufene abzusperren.

4. Alle Fussboden sind, soweit es die Natur des Betriebes gestattet, in gutem Zustande
zu erhalten; sofern das Entstehen schliipfriger oder glatter Stellen nach der Art des Betriebes
oder nach den Witterungsverhiiltnissen nicht vermieden werden kann, ist einem Ausgleiten
durch geeignete Mittel nach Moglichkeit vorzubeugen.

5. Gallerien, Biihnen, feste Ubergiinge und Treppeniffnungen sind mindestens von einer
Seite mit einem festen Gelinder und mit Fussleiste zu versehen.



VIIL. Abschnitt. Unfallverhiitungsvorschriften und Schutzvorrichtungen. 241

&

6. Laufbretter und Laufplanken miissen eine geniigende Breite besitzen und so stark
oder derart unterstiitzt sein, dass beim Betreten oder Befahren ein Kippen und grissere
Schwankungen vermieden werden.

7. Feststehende Treppen sind mindestens an einer Seite mit Handleiste oder Handseil
zu versehen.

8. Bewegliche Treppen, Leitern und Treppenleitern (Stehleitern) miissen geniigend
stark sein und sind in betriebssicherem Zustande zu erhalten.

9. Leitern sind der Beschaffenheit des Fussbodens und dem oberen Stiitzpunkte entsprechend
so auszuriisten, dass sie gegen Abgleiten und Ausrutschen moglichst gesichert sind.

10. Leitern, welche zu Aufmauerungen, Biihnen, Luken u. s. w. fiilhren, miissen mindestens
0,75 m iiber die Oberkante der zu besteigenden Stellen hinausragen, falls nicht eine andere
Vorrichtung eine geniigende Sicherheit fiir das Hinaunf- und Hinabsteigen bietet.

11. Um Personen aus Feuersgefahr leicht retten zu konnen, ist fiir zweckentsprechende
Baunart von Ausgingen, Ausgangsthiiren, Treppen und Fenstern Sorge zu tragen.

12. Alle ins Freie fiihrenden und bis zum Fussboden reichenden Luken der oberen
Stockwerke sind an beiden Seiten mit Handgriffen und mit einer Brustwehr zu versehen.

13. Gruben, Kaniile, versenkte Gefisse und andére gefahrbringende Vertiefungen in
den Arbeitsriumen und auf den Arbeitsplitzen sind, soweit dies mit der Arbeitsweise ver-
einbar ist, sicher abzudecken oder mit festem Gelinder oder vorstehendem Rand zu verselien.

Wo eine Verwehrung des Zuganges, ein Abdecken, eine Einfriedigung oder ein Abschluss
durch Gelinder nicht moglich ist, ist bei eintretender Dunkelheit fiir Belenchtung zu sorgen. Ge-
stattet die Art des Betriebes, die Beschaffenheit der Riume und Arbeitsplitze oder der
Verkehr in denselben eine geeignete Beleuchtung nicht, so sind die Arbeiter zn verpflichten,
beim Begehen dieser Rédume und Arbeitsplitze Laternen bei sich zu fiithren.

Fiir die im Fussboden befindlichen Luken und Treppensffnungen geniigen als mindester
Schutz Fallthiiren.

14. Alle Arbeitsstitten und Verkehrswege sind, soweit die Natur des Betriebes es ge-
stattet, fiir die Dauer ihrer Benutzung ausreichend zu beleuchten.

15. Aborte sind so einzurichten, dass das Hineinfallen eines Menschen bei der Be-
nutzung unmdoglich ist.

B. Betriebsfiihrung.

16. Der Unternehmer hat fiir die Instandhaltung der Schutzvorrichtungen Sorge zu
tragen und die Ausfiihrung der fiir den Betrieb erlassenen Unfallverhiitungsvorschriften zu
iiberwachen oder geeignete Personen mit diesen Obliegenheiten zu betrauen.

17. Die von der Berufsgenossenschaft fiir Arbeitnehmer erlassenen Unfallverhiitungs-
vorschriften sind durch Aunshang an geeigneter Stelle allen Arbeitern bekannt zu geben.
Die Unfallverhiitungsvorschriften fiir Arbeitgeber und Arbeitnehmer werden von der. Berufs-
genossenschaft in der erforderlichen Anzahl von Exemplaren unentgeltlich geliefert,

18. Alle im Gebrauch befindlichen Geriite, Apparate und maschinellen Einrichtungen
sind in betriebssicherem Zustande zu erhalten.

19. Personen, von denen dem Arbeitgeber bekannt ist, dass sie an Trunksucht, Fall-

sucht, Krémpfen, zeitweiligen Ohnmachtsanfillen, Schwindel, Schwerhrigkeit oder anderen
Braune, Sigewerke, ; 16
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korperlichen Schwiichen oder Gebrechen in dem Masse leiden, dass sie dadurch bei gewissen
Arbeiten einer aussergewdhnlichen Gefahr ausgesetzt sind, diirfen mit derartigen Arbeiten
nicht beauftragt werden.

20. Betrunkenen Personen ist der Aufenthalt an den Betriebsstiitten nicht zu gestatten.

21. Ungeiibte, namentlich jugendliche Personen diirfen mit besonders gefihrlichen
Arbeiten erst dann selbststindig betraut werden, wenn ihnen durch eine sachgemiisse Unter-
weisung die mit solchen Arbeiten verbundene Gefahr bekannt gemacht worden ist.

22. Eine Anhiinfung von gebrauchtem Putzmaterial in den Arbeitsriumen ist zu ver-
bieten,

23. Bei allen Arbeiten, die ihrer Natur nach zu Augenverletzungen leicht Veranlassung
geben konnen, sind den damit beschiftigten Personen Schutzbrillen zur Verfiigung zu halten.

24. Das Ab- und Anlegen, sowie das Aufbewahren von Kleidungsstiicken in unmittel-
barer Niihe bewegter Triebwerke ist zu verbieten.

C. Fiirsorge fiir Verletzte.

25. In jedem Betriebe ist mindestens eine Tafel auszuhiingen, auf der die erste Hilfe-
leistung bei Unfiillen allgemein verstindlich beschrieben und durch entsprechende Abbildungen,
soweit erforderlich, erliutert ist. Diese Tafeln werden von der Berufsgenossenschaft unent-
geltlich geliefert.

26. In jedem Befriebe ist das notwendigste Verbandsmaterial vorriitig zn halten und
~ zum Schutze gegen Verunreinigung durch Staub, unreine Hinde u. s. w. zweckentsprechend
aufzubewahren.

27. Es ist darauf zu halten, dass, so lange eine offene Wunde nicht wenigstens durch
einen Notverband geschiitzt ist, der Verletzte die Arbeit unterbricht.

28. Verletzte, welche in Folge eines Unfalls, der eine drei Tage iibersteigende Arbeits-
unfihigkeit zur Folge hatte, #rztlich behandelt worden sind, diirfen bei aufsteigenden Be-
denken erst dann zur Arbeit wieder zugelassen werden, wenn durch den Arzt die Wieder-
herstellung ihrer Arbeitsfihigkeit bescheinigt ist.

Yorschriften fiir Arbeitnehmer.

29. Jeder Arbeiter hat vor der Benutzung von Werkzeugen, Geriiten, Apparaten und
maschinellen Einrichtungen diese, sowie die dabei angebrachten Schutzvorrichtungen darauf-
hin zu priifen, ob dieselben sich im ordnungsmiissigen Zustande befinden. Sofern dies nicht
der Fall ist, hat er sofort die vorhandenen Mingel zu beseitigen oder seinem Vorgesetzten
davon Anzeige zu machen. ;

30. Die Arbeitsgerite und Schutzvorrichtungen sind nur zu dem Zwecke, fiir den sie
bestimmt sind, zu benutzen. Der Missbrauch, die eigenmichtige Beseitigung, absichtliche
Beschiidigung, Nichtbenutzung der vorhandenen Sicherheitsvorrichtungen und vorgeschriebenen
Schutzmittel ist strafbar. Schutzvorrichtungen, die aus Betriebsriicksichten fiir bestimmte
Zwecke entfernt worden sind, miissen, nachdem dieser Zweck erreicht ist, sofort wieder an-
gebracht werden.
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31. Alle den Zwecken des Betriebes zuwiderlaufende Beschiftigungen, insbesondere
Spielereien, Neckereien, Zinkereien und sonstige mutwillige Handlungen, die geeignet sind,
den Urheber selbst oder Andere zu gefihrden, sind verboten.

32. Arbeiter, die an Fallsucht, Kriimpfen, zeitweiligen Ohnmachtsanfillen, Schwindel,
Schwerhorigkeit, Kurzsichtigkeit, Bruchschiiden oder anderen nicht in die Augen fallenden
korperlichen Schwiichen oder Gebrechen in dem Masse leiden, dass sie dadurch bei gewissen
Arbeiten einer aussergewdhnlichen Gefahr ausgesetzt sind, haben die Verpflichtung, ihren
Vorgesetzten hiervon Kenntnis zu geben, sofern sie mit einer derartigen Arbeit beauftragt
werden. ]

33. Betrunkene Arbeiter diirfen die Betriebsstitten weder betreten noch sich dort
aufhalten.

34. Jeder Arbeiter hat die Pflicht, diejenigen Personen, welche ihm zur Hilfe oder
Unterweisung beigegeben sind, insbesondere Lehrlinge und jugendliche Arbeiter, auf die mit
ihrer Beschiiftigung verbundenen Gefahren aufmerksam zu machen und darauf zu achten,
dass die gegebenen Verhaltungsvorschriften seitens dieser ihm unterstellten Personen befolgt
werden.

35. Jeder Arbeiter ist verpflichtet, etwa von ihm wahrgenommene Beschidigungen oder
sonstige auffallende Erscheinungen an den Betriebseinrichtungen sofort anzuzeigen.

36. Dem Arbeiter ist es verboten, sich an Maschinen zu schaffen zu machen, deren
Bedienung, Benutzung oder Instandhaltung ihm nicht obliegt.

37. In Arbeitsriumen und auf Arbeitsplitzen diirfen die Arbeiter nur die ihnen zu-
gewiesenen Verkehrswege, Ein- und Ausginge benutzen. Unbefugten ist es verboten, Riiume
zu betreten, die fiir Kraftmaschinen sowie zwischen bewegten Maschinen- und Transmissions-
teilen abgesperrt sind.

38. Verkehrswege diirfen durch Anhiufung von Material oder durch den Transport von
Gegenstinden nicht versperrt werden, sofern dies nicht durch die Betriebsweise bedingt ist.

39. An schliipfrigen oder glatten Arbeits- und Verkehrsstellen ist einem Ausgleiten
durch geeignete Mittel nach Moglichkeit vorzubeugen.

40. Das Ausruhen und Schlafen an Feuerstellen, auf Ofen, Kesselmauerungen, Diichern,
hohen Geriisten oder in besetzten Pferdestinden, sowie in unmittelbarer Nihe von laufenden
Maschinen, Gruben oder Geleisen ist nicht gestattet.

41. Das Ab- und Anlegen sowie das Aufbewabren von Kleidungsstiicken in unmittel-
barer Nihe bewegter Triebwerke ist verboten.

49, Arbeiter diirfen die ihnen fiir bestimmte Zwecke iiberwiesenen Leitern nur zu diesen
verwenden. Die Benutzung nicht betriebssicherer Leitern ist verboten.

43. Das Betreten nicht beleuchteter Arbeitsstitten und dunkler Rdume ist nur mit
Licht gestattet, gegebenenfalls nur mit Laternen.

Das Nachfiillen von Lampen wiihrend ihres Brennens ist untersagt.

44. Gebrauchtes Putzmaterial darf in den Arbeitsrinmen nicht angehiuft werden.

45. Arbeitsriume und Arbeitsplitze mit Gruben, Kaniilen, versenkten Gefiissen und
anderen gefahrbringenden Vertiefungen, welche weder abgedeckt noch eingefriedigt, noch
durch Gelidnder eingeschlossen sind, diirfen bei Dunkelheit; insoweit sie nicht beleuchtet sind,

nur mit Laternen begangen werden.
16*
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46. Die mit der Wartung und Bedienung von Motoren und Transmissionen beschiftigten
Arbeiter sind verpflichtet, anschliessende Kleidung zu tragen.

47. Den in der Nihe bewegter Maschinenteile beschiiftigten Personen ist das Tragen
lose hiingender Haare und Zopte, freihingender Kleiderteile, Schleifen, Binder, Halstuchzipfel
und dergleichen verboten.

48. Jede im Betriebe erhaltene Verletzung ist von dem Verletzten, sobald er hierzu
imstande ist, an zustindiger Stelle zu melden.

49. Der Arbeiter hat dafiir Sorge zu tragen, dass jede Wunde, auch wenn sie noch so
genngtuglg erscheint, sofort gelemlgt und uogen das Eindringen von Staub und sonstigen

i re—
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Solange die Verletzung nicht mindestens durch einen Notverband geschiitzt ist, hat
der Verletzte die Arbeit zu unterbrechen.

—_— = T L L i e

. Betrieb von Dampfkesseln.

Yorschriften fiir Arbeitgeber.

Allgemeines.

50. Bei jeder Kesselanlage ist eine ,Dienstvorschrift fiir Kesselwiirter® an einer in die
Augen fallenden Stelle in Plakatform anzubringen und in lesbarem Zustande zu erhalten.
Wo eine solche von den zustindigen Behirden nicht erlassen ist, sind die von der Berufs-
genossenschaft erlassenen beziiglichen ,Vorschriften fiir Arbeitnehmer“ als Dienstvorschrift
zum Aushang zu bringen.

Bei beweglichen Kesseln ist die Dienstvorschrift dem Revisionsbuche anzuheften.

51. Jede absichtliche Uberschreitung des erlaubten hichsten Dampfdrucks, mShesondere
jede eigenmiichtige Uberlastung des Sicherheitsventils ist zu verbieten.

Bei Sicherheitsventilen sind Vorrichtungen anbringen zu lassen, welche verhindern, dass
der ausblasende Dampf den Kesselraum anfiillt.

52. Sofern der Wasserstand durch eine Glasrhre angezeigt wird, ist dafiir Sorge zu
tragen, dass letztere mit einer Schutzhiilse versehen ist, welche die Beobachtung des Wasser-
standes nicht wesentlich beeintrichtigt.

53. Das Manometer des Kessels und der Wa.sserstandsanzelger miissen vom Heizerstande
aus kontrollierbar sein.

b4, Die Abblasevorrichtungen sind so einzurichten, dass ein Verbriihen von Personen
beim Abblasen ausgeschlossen ist.

5b. Das Betreten des Kesselraumes und der Aufenthalt in demselben ist Unbefugten
durch Anschlag zu verbieten.

56. Es ist Sorge zu tragen, dass aus der unmittelbaren Umgebung des Kessels alles
ferngehalten wird, wodurch der Zugang zu demselben, insbesondere zu den Sicherheits-
apparaten, erschwert werden kann.

b7. Fiir ausreichende Beleuchtung der Kesselanlage, insbesondere der Wasserstandsanzeiger
und Manometer, ist Sorge zu tragen.
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Betrieb der Kessel.

h8. Die sorgfiltige Reinigung des Kessels ist in angemessenen Zwischenriumen zn ver-
anlassen. Der zu befahrende Kessel ist von den gemeinschaftlichen Ablass-, Dampf- und
Speiseleitungen in geeigneter Weise abzuschliessen. Ebenso sind gemeinschaftliche Feuerungs-
einrichtungen sicher abzusperren.

Wird das Kesselinnere gegen Kesselsteinbildung mit leicht brennbarem Material be-
strichen, so sind fiir diese Arbeit Sicherheitslampen zur Verfiigung zu stellen.

59. Die im Verkehrsbereiche liegenden Dampf- und Heisswasserleitungen sind zur Ver-
hiitung von Verbrennungen zweckentsprechend zu verkleiden.

Yorschriften fiir Arbeitnehmer.
Allgemeines.

60. Die Kesselanlage ist stets rein und in Ordnung, alles nicht Dahingehérige fern zu halten.

61. Der Kesselwirter darf Unbefugten das Betreten des Kesselraums und den Aufent-
halt in demselben nicht gestatten.

62. Der Kesselwirter darf wiihrend des Betriebes seinen Posten, so lange nicht fiir
Ersatz gesorgt ist, nicht verlassen und ist fiir die Wartung des Kessels verantwortlich.

63. Der Kesselwiirter muss wihrend des Betriebes den Ausgang stets frei und unver-
schlossen halten.

64. Der Kesselwiirter hat bei eintretender Dunkelheit fiir die Beleuchtung der Kessel-
anlage, insbesondere der Wasserstandsanzeiger und Manometer, Sorge zu tragen.

Betrieb des Kessels.

65. Der Kesselwiirter hat sich vor dem Fiillen des Kessels von dem ordnungsmissigen
Zustande desselben sowie der simtlichen dazu gehdrigen Apparate zu iiberzeugen.

66. Das Anheizen darf erst erfolgen, nachdem der Kessel bis zur Marke des niedrigsten
Wasserstandes gefiillt ist.

67. Wiihrend des Anheizens soll das Dampfventil geschlossen, das Sicherheitsventil da-
gegen so lange getffnet bleiben, bis Dampf entweicht.

68. Das Nachziehen der Dichtungen hat wiihrend des Anheizens zu erfolgen.

69. Dampfabsperrventile sind langsam zu d6ffnen und zu schliessen.

70. Der Kesselwirter darf den Wasserstand nicht unter die Marke des niedrigsten
Standes sinken lassen; geschieht dies dennoch, so ist die Einwirkung des Feuers autzuheben
und dem Vorgesetzten Mitteilung zu machen.

T1. Die Wasserstandszeiger sind unter Benutzung sédmtlicher Hihne oder Ventile
tiglich wiederholt zu probieren. Sind zwei Wasserstandsgliser vorhanden, so sind beide
dauernd zun benutzen.

72. Siamtliche Speisevorrichtungen sind tiglich zu benutzen und in brauchbarem Zu-
stande zu erhalten.

73. Das Manometer ist zeitweise daraufhin zu priifen, ob der Zeiger bei Absperrung
des Drucks aunf Null zuriickgeht.

74. Der Dampfdruck soll die festgesetzte hiochste Spannung nicht iiberschreiten.
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75. Die Sicherheitsventile sind tdglich durch vorsichtiges Anheben zu liiften. Jede
Vergrisserung der Belastung der Sicherheitsventile ist verboten.

76. Kurz vor oder wihrend der Stillstandspausen ist der Kessel iiber den normalen
Wasserstand zu speisen und der Zug zu vermindern.

77. Beim Schichtwechsel darf der abtretende Wiirter sich erst dann entfernen, wenn
der antretende Wiirter den Kesselbetrieb iibernommen hat.

78. Steigt der Dampfdruck iiber die zuldssige Spannung, so ist der Kessel zu speisen
und der Zug zu vermindern. Geniigt dies nicht, so ist -die Einwirkung des Feuers auf-
zuheben.

79. Gegen Ende der Arbeitszeit hat der Wirter den Dampf thunlichst aufzubrauchen,
das Feuer allmihlich zu wmiissigen und eingehen zu lassen bezw. vom Kessel abzusperren.
Ausserdem muss der Rauchschieber geschlossen und der Kessel bis iiber den normalen Stand
gespeist werden.

80. Bei aussergewdhnlichen Erscheinungen: Undichtigkeiten, Beulen, Ergliihen von
Kesselteilen ete. ist die Einwirkung des Feuers sofort aufzuheben und dem Vorgesetzten
unverziiglich Meldung zu machen.

Ausserbetriebsetzung des Kessels.

81. Das vollstindige Entleeren des Kessels darf erst vorgenommen werden, nachdem
das Feuer entfernt und das Maunerwerk moglichst abgekiihlt ist. Muss die Enfleerung unter
Dampfdruck erfolgen, so darf solches mit hiochstens einer Atmosphire Druck geschehen.

82. Das Einlassen von kaltem Wasser in den entleerten heissen Kessel ist verboten.

Reinigung des Kessels. :

83. Der zu befahrende Kessel muss von anderen im Betriebe befindlichen Kesseln in
simtlichen Rohrverbindungen und Feunerungseinrichtungen sicher abgesperrt werden.

S84. Beim Befahren des Kessels und der Feuerziige ist die Benutzung von Petroleum
und idhnlichen, bei hoherer Temperatur leicht entziindlichen Beleuchtungsstoffen verboten.

Wird das Kesselinnere gegen Kesselsteinbildung mit leicht brennbarem Material be-
strichen, so ist wiihrend dieser Arbeit das Befahren des Kessels nur mit Sicherheitslampe
gestattet.

1. Kraftmaschlnen.

Yorschriften fitr Arbeitgeber.

85. Es ist dafiir zu sorgen, dass Dampf-, Gas- und dergleichen Kraftmaschinen, bezw,
Teile derselben, sofern sie nicht in besonderen Ridumen aufgestellt oder unmittelbar mit
Arbeitsmaschinen verbunden sind, durch ein festes Geliinder oder auf andere geeignete Wen’-,c
von den Arbeitsrinmen abgeschlossen werden.

86. Wasserrider und Turbinen sind in besonderen Riumen aufzustellen oder, wenn sie
durch ihre Lage fiir Unberufene nicht unzugiinglich sind, mit schiitzender Einfriedigung zn
umgeben.
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87. Das Betreten der fiir Kraftmaschinen abgesonderten Réume ist Unbefugten mittels

Aufschrift:
yUnbefugten ist der Zutritt verboten!*
in aungenfilliger Weise zu untersagen.

88. Das Anlassen und Abstellen der Kraftmaschine muss in allen Betriebsriiumen, in
denen durch dieselbe Transmissionen oder Maschinen in Bewegung gesetzt werden, mittelst
eines bestimmten, hiorbaren Zeichens angekiindigt werden konnen.

Von einer solchen Einrichtung kann abgesehen werden, wenn die Kraftmaschine nur
zum Betriebe einer mit ihr unmittelbar verbundenen Arbeitsmaschine dient, die der Wiirter
zugleich bedient und unter Augen hat.

89. Die Schwungriider, Hauptriemen oder -Seile sind im Verkehrsbereiche in geeigneter
Weise einzufriedigen. .

90. Alle im Verkehrsbereiche freiliegenden bewegten Teile einer Kraftmaschine (Kurbel,
Kreuzkopf, Lenk- und Kolbenstangen, Schwungkugeln) sind zweckentsprechend zu umwehren.

91. Riider, hervorstehende Keile und Schrauben der sich drehenden Teile an Kraft-
maschinen sind, soweit der Maschinenwiirter dadurch gefihrdet werden kann, in geeigneter
Weise zu verdecken.

92. Sofern das Olen und Schmieren einzelner Teile der Kraftmaschinen wiihrend des
Ganges erforderlich ist, sind geeignete Einrichtungen zu treffen, welche dies ohne Gefahr
ermdglichen.

Kurbelzapfen, Kreuzkopf, Excenter, Hauptlager, Gleitbalken und Stopfbiichsen sind mit
selbstthitigen Schmiervorrichtungen zu versehen.

93. Das Reinigen schnellgehender Kraftmaschinenteile ist nur wihrend des Stillstandes
zuzulassen.

94. Bei allen Kraftmaschinen, einschliesslich der Wasserrider und Turbinen, sind Ein-
richtungen zu treffen, welche ein sicheres Stillsetzen ermdglichen.

95. Neben Wasserridern oder Turbinen entlanggehende Laufbriicken sind an den offenen
Seiten mit Fuss- und Handleiste zu versehen.

Yorschriften fiir Arbeitnehmer.

96. Der Maschinenwiirter hat bei eintretender Dunkelheit fiir die vorschriftsmiissige
Beleuchtung des Maschinenraumes Sorge zu tragen.

97. Der Maschinenwirter darf unbefugten Personen das Betreten des Maschinenraumes
und den Aufenthalt in demselben nicht gestatten.

98. Nach jedem lingeren Stillstande der Kraftmaschine hat sich der Wiirter vor ihrer
Inbetriebsetzung von dem ordnungsmiissigen Zustande derselben und ihrer Schutzvorrichtungen
zu iiberzeugen, sowie insbesondere fiir ausreichendes Olen und Schmieren zu sorgen. Nicht
sofort abstellbare Mingel sind dem Vorgesetzten zu melden.

99. Ist das Olen und Schmieren einzelner Teile der Kraftmaschine wiihrend des Ganges
erforderlich, so darf dies nur mittels der passenden, hierzu bestimmten Einrichtungen erfolgen.

100. Das Reinigen schnellgehender Kraftmaschinenteile darf niemals withrend des Ganges
derselben geschehen.
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101. Das Anziehen der Keile und Schrauben an sich drehenden Teilen von Kraft-
maschinen wihrend des Ganges derselben ist verboten.

102. Beim Schichtwechsel darf der abtretende Wiirter sich erst dann entfernen, wenn
der antretende Wiirter die Maschine iibernommen hat.

103. Vor dem jedesmaligen Anlassen und Abstellen der Kraftmaschine muss das vor-
geschricbene Zeichen gegeben werden. :

Wird von einem Arbeitsraume aus das Zeichen zum Stillstand der Kraftmaschine ge-
geben, so ist sie sofort still zu stellen und erst dann wieder anzulassen, wenn das dafiir vor-
geschriebene Zeichen gegeben ist.

104. Der Maschinenwirter hat vor Andrehen des Schwungrades der Dampfmaschine
das Dampfeinstromungsventil zu schliessen und vorhandene Cylinderhiihne zu 6ffnen.

105. Wasserrider. sind bei Reparaturen und beim Abeisen so festzulegen, dass sie
withrend dieser Arbeiten sich nicht in Bewegung setzen konnen.

IV. Transmissionen.

Yorschriften fiir Arbeitgeber.
106. Alle bis zu einer Hohe von 1,8 m iiber dem Fussboden liegenden Transmissions-
wellen sind in geeigneter Weise zu umwehren. 1)
1) Fig.244 zeigt die hiiufig vorkommende Fig. 244.
Anordnung der Transmission in dem Span- 7 L;;%“ Rbcamochoibe
keller cines Siigewerkes, welches durch eine e
Lokomobile getrieben wird.

Vom Gesichtspunkt der Unfallverhiitung
wird hierbei verlangt, dass die Wellen-
leitung « b sowie die Riemenliufe von dem
iibrigen Teile des Spankellers durch
Barrieren ¢ ¢, dd abgeschlossen sind, welch
letztere den Zweek haben, die mit der
Wegschaffung des Siigemehls beschiiftigten
Arbeiter vor einer leichtsinnigen Anniiherung
an die Transmission zu warnen und daran
miglichst zu behindern.

Die Spanfiille der Gatter und Kreissige
liegen dabei — wie aus der Zeichnung er-
sichtlich — ausserhalb dieser Barrieren.

Ofters ist die Transmission, in nicht zu
empfehlender Weise, mitten in einem solchen
Spankeller gelagert, so dass dadurch — wie
die Abbildung darstellt — noch ein zn
irgend welchen Lagerungszwecken dienender
Hinterraum entsteht. Dieser Hinterkeller
ist alsdann nur durch Uberschreiten der
Wellenleitung zugiinglich, und muss daher
die Transmission und eine etwa hier befind-
liche Kupplung e an dieser Ubergengsstelle

aklen ﬂ, i
S bl
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Wellen, welche an einzelnen Stellen iiberschritten werden miissen, sind an den Uber-
gangsstellen zu iiberdecken.:

107. Stehende Wellen sind bis zur Hohe von 1,8 m iiber dem Fussboden der Verkehrs-
stelle in geeigneter Weise zn umwehren.

108. Sofern die Transmissionswellen wiihrend des Ganges gereinigt oder geputzt werden
sollen, sind die dazu geeigneten Werkzenge zur Verfiigung zu halten.

109. Werden in unmittelbarer Nihe bewegter Transmissionsteile Bau- oder Montage-
arbeiten ausgefiihrt, so sind voriibergehend geeignete Schutzvorkehrungen zu treffen.

110. Es ist zu verbieten, dass Treibriemen von mehr als 30 mm Breite, sowie Seile
und Ketten, sofern sie mit einer grisseren Geschwindigkeit als 10 m in der Sekunde laufen,
withrend des Ganges von Hand aufgelegt oder abgeworfen werden. Dieses Verbot gilt auch
fiir langsamer laufende Treibriemen von mehr als 60 mm Breite.

111. Zum Verschieben der Riemen zwischen Los- und Festscheibe sind Riemenausriicker
fest anbringen zu lassen.

112. Fiir abgeworfenene Riemen oder Seile miissen, falls dieselben nicht ganz entfernt
werden, feste Triger so angeordnet sein, dass die Riemen oder Seile mit bewegten Teilen
der Wellenleitungen oder Maschinen nieht in Beriihrung kommen konnen.

113. Riemen, welche mit einer Geschwindigkeit von mehr als 10 m in der Sekunde
laufen, und alle Riemen von mehr als 180 mm Breite sind in sicherer Weise zu unterfangen,
sofern sie sich iiber einer Arbeits- oder Verkehrsstelle befinden.1)

114. Alle Riemen sind, soweit sie niedriger als 1,8 m iiber dem Fussboden der Ver-
kehrsstelle laufen, zu umwehren. ;

Riemen, welche durch Fussbiden gehen, sind mit einem 1,8 m hohen Schutzverschlag
zu versehen, sofern nicht eine Umwehrung der betreffenden Transmissionsabteilung vorhanden
ist. Im letzteren Falle sind die Durchgangsoffnungen mit mindestens 0,25 m hohen Fuss-
leisten zu umgeben.

115. Das Fetten und Harzen der Riemen ist nur beim langsamen Gange der Trans-
missionen zu gestatten.

116. Auf Seiltriebe, mit Ausnahme derjenigen von Laufkrahnen, finden die vorstehen-
den, in No. 113 bis 115 enthaltenen Vorschriften sinngemiisse Anwendung.

sehr sorgfiltic mit einer treppenfirmigen Verkleidung f versehen werden. Schliesslich zeigt die Abbildung
noch das nitige Schutzgitter ¢/ vor dem aussen liegenden Schwungrade der Lokomobile und die Barriere g vor
dem Hauptriemen, sowie die Verkleidung der Kurbelscheiben an den Gattern.

) Man wendet vielfach Schutznetze aus verzinktem Drahtgeflecht von 50 mm Maschenweite an, das
zwischen verzinkte Drahtseile von 6—7 mm Stirke gespannt wird (siehe Fig. 245).

Fig. 245,
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117, Bei sémtlichen bewegten Teilen von Transmissionen sind hervorstehende Keile,
Schrauben und dergl. zu vermeiden oder durch glatte Umbhiillungen zu verdecken. Das Um-
wickeln der hervorstehenden Teile mit Lappen, Putzwolle oder dergleichen ist zu verbieten.?)

Fig. 246 zeigt ein Fangnetz fiir den Drahtseiltrieb. Auf beiden Seiten der Seilscheiben sind Seile 4 B
gespannt (am besten alte verbrauchte Treibseile), welche in Abstiinden von 1! bis 2 m Querverbindungen -
durch Seilschlingen «aa erhalten. Die ganze Fangvorrichtung ist zweckmissig zu verzinken.

Fig 246,
o o a- . @ Q- -
~ la. - o = =3 = a e

Liuft der Drahtseiltrieb unter einer Decke, so wird man die Seilschlingen a a oder entsprechende Rund-
eisenbiigel natiirlich an letzterer befestigen. In jedem Falle muss die Fangvorrichtung selbst ausreichend stark
bemessen werden, da sonst die zerschlagenen und herabfallenden Stiicke der Schutzvorrichtung die Gefahr nur
vermehren.

8) Wie aus Fig. 247 ersichtlich, sind die Befestigungs-Schrauben der Stellringe zn versenken und ist zum
Eindrehen dieser Schrauben, welche einen vierkantigen Kopf haben, der dabei gezeichnete Hohlschliissel zu
verwenden,

Fig. 248,

Auch bei den sogenannten Scheiben-Kupplungen (Fig. 248) sind die Schrauben versenkt. Auf den beiden
Wellenenden sind gusseiserne Scheiben mit Keilen b b befestigt. Diese Scheiben sind ausgedreht und ihre
Seitenriinder iiberragen die Kopfe der vier Schraubenbolzen a.
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118. Riemenscheiben, Zahnrider, Friktionsscheiben, deren niedrigster Punkt tiefer wie
1,8 m iiber dem Fussboden der Verkehrsstelle liegt, sind bis zu dieser Hohe iiber dem Fuss-
boden in geeigneter Weise zu umwehren.

119. Die Transmission ist, soweit es die Betriebs- und baulichen Verhiiltnisse gestatten,
so einzurichten, dass sie in jedem Arbeitsraum selbststindig stillgestellt werden kann.

Wo eine solche Einrichtung nieht vorhanden ist, ist in den einzelnen Arbeitsriumen
eine Signalvorrichtung anzubringen, mittelst welcher nach der niichstliegenden Ausriickstelle

Kupplungen i#lterer Bauart, die noch vorspringende Keile und Schrauben besitzen, miissen vollstindig
nmmantelt werden.

Liegt die Welle resp. Kupplung nahe unter der Decke oder an einer Wand, so empfiehlt sich die An-
bringung eines einfachen Schutzbleches a (nach Fig. 249), welches sich der Kupplung dicht anschliesst und
dieselbe auf ihrer ganzen Liinge verdeckt. Die Kupplung dreht sich hier innerhalb der feststebenden Schutzhiille.

Liisst die Lage der Transmission die Anbringung des vorstehend beschriebenen Schutzbleches nicht zu,
so muss eine auf der Kupplung festsitzende Holzverkleidung angewendet werden, nach Fig. 250. Dieselbe be-
steht aus zwei entsprechend tief ausgedrehten Holzscheiben &4, die durch vier gut versenkte Holzschrauben d
zusammengehalten werden. Der bequemen Anbringung wegen sind die Holzscheiben in der Mitte geteilt und
werden derart um die Kupplung gelegt, dass R
sich ihre Trennungslinien 4 B und C' D gegen- Fig. 251.
einander versetzen; dadurch wird eine ganz
sichere Befestigung erzielt.

Fig. 261 zeigt eine sehr einfache Keil-
nasendeckung, bestehend aus einem Holz-
cylinder, der dem Wellendurchmesser ent-
sprechend ausgebohrt und alsdann der Linge
nach durchgeschnitten ist. Wiithrend die eine
Holzschale 4 ohne weitere Bearbeitung bleibt,
erhiilt die andere B eine nutférmige Anssparung
zur Aufnahme des Nasenkeils d. Die Vereinigung
der beiden Hilften wird durch zwei lange Holz-
schrauben ¢ ¢ (bei grisserem Wellendurchmesser
miissen 4 Schrauben verwendet werden) bewirkt,
deren Kopfe eingelassen sind.
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hin ein Zeichen zum Stillstehen der Transmission oder nach der Kraftmaschine hin ein
Zeichen zum Abstellen und Wiederanlassen gegeben werden kann.

Die Ausriickvorrichtungen sind so einzurichten, dass eine selbstthiitige Inbetriebsetzung
ausgeschlossen ist.

Yorschriften fiir Arbeitnehmer.

120. Unverdeckte Wellenleitungen, Riemen, Seile w. s. w., die sich in Bewegung be-
finden, diirfen nicht iiberschritten werden.

121. Abgeschlossene oder umwehrte Riéume, innerhalb denen Transmissionen laufen,
diirfen nur von besonders dazu befugten Personen betreten werden.

122. Die Bedienung der Transmission (Schmieren, Reinigen, Putzen, das Ausbessern,
Auflegen und Abwerfen der Transmissionsriemen und -Seile) darf nur von den hierzu be-
stimmten Personen bewirkt werden. Diese Verrichtungen diirfen nur beim Stillstande vor-
genommen werden, sofern ein solcher durch die Natur des Betriebes nicht ausgeschlossen ist.

Alle Transmissionswellen diirfen wiihrend des Ganges nur von festem Standorte aus
und nur mittelst geeigneter Werkzeuge gereinigt oder geputzt werden.

123. Treibriemen von mehr als 30 mm Breite, sowie Seile und Ketten, sofern sie mit
einer grisseren Geschwindigkeit als 10 m in der Sekunde laufen, diirfen wiihrend des Ganges
nicht von Hand aufgelegt oder abgeworfen werden. Dieses Verbot-gilt auch fiir langsamer
laufende Treibriemen von mehr als 60 mm Breite.

124. Abgeworfene Riemen und Seile miissen entweder ganz entfernt oder an festen
Trigern so aufgehingt werden, dass sie mit bewegten Teilen der Wellenleitungen und
Maschinen nicht in Beriihrung kommen konnen.

Dieselben Vorsichtsmassregeln sind beim Niihen, Verbinden und Ausbessern der Riemen
zu treffen.

125. Das Fetten und Harzen der Riemen darf nur bei langsamem Gange vorgenommen
werden. _

126. Wenn eine die gewdshnliche Zeit des Stillstandes iiberdauernde Arbeit an der
Transmission vorgenommen wird, so muss an zustindiger Stelle hiervon und auch von der
Beendigung der Arbeit Mitteilung gemacht werden, sofern nicht die betreffende Transmission
sicher ausgeriickt werden kann.

V. Hebezeuge.

Yorschriften fir Arbeitgeber.
127. An sidmtlichen Hebezeugen ist die Tragfihigkeit derselben in deutlich sichtbarer
Weise anzugeben.

128. Die Einlanfstellen der Zahnrider und Reibungsriider sind, sobald sie nicht an sich
geschiitzt liegen, zu verkleiden.
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129. Hebezeuge mit Kurbel- oder Zugketten (Seil)-Antrieb sind mit einer wirksamen
Sperrvorrichtung zu versehen, sofern sie nicht selbstsperrend sind.

Geschieht das Herablassen der Last nur durch das Eigengewicht der letzteren; so muss
eine zuverlissige Bremsvorrichtung vorhanden sein.

Vorrichtungen, durch welche die Firdergeschwindigkeit veriindert wird, miissen so ein-
gerichtet sein, dass sie sich nicht von selbst verstellen.

130. Alle Teile der Hebezeuge sind mindestens jihrlich einmal auf ihre Tragfihigkeit
und sichere Wirksamkeit zu priifen, Wagenwinden auf ihren betriebssicheren Befund zu
untersuchen.

131. Bei Verwendung von Wagenwinden an Stellen, auf denen sie nicht sicher fest-
stehen, ist fiir Beschaffung fester Unterlagsplatten Sorge zun tragen.

Yorschriften fiir Arbeitnehmer.

132. Die an den Hebezeugen angegebene grisste zulissige Belastung darf in keinem
Falle iiberschritten werden.

133. Die zum Befestigen der Last am Hebezeug zu benutzenden Ketten oder Seile sind
in zweckentsprechender Stirke zu wiihlen und sorgfiltig an der Last und am Hebezeug zu
befestigen. Sofern die Gefahr einer Beschiidigung der Ketten oder Seile durch die Last
vorliegt, sind sie durch elastische Zwischenlagen (Strohseile, Holzstiicke, Lappen und dergl.)
zu schiitzen.

134. Die Arbeiter haben sich so zu stellen, dass sie von den beim Niedergange der
Last etwa mitlanfenden Kurbeln nicht getroffen werden kinnen.

135. Unter frei schwebenden Lasten ist jeder Verkehr verboten.

136. Beim Aufwinden der Last mittels Handkrahnen und Handwinden muss die Sperr-
klinke im Sperrrade liegen.

Geschieht das Herablassen der Last mittels Bremse, so ist dieselbe zur Vermeidung
von Stossen gleichmiissig zu handhaben. Die Bremse darf nicht frither geltost werden, als
bis die an den Kurbeln beschiiftigten Arbeiter diese losgelassen haben und zur Seite getreten
sind. Lose aufgesteckte Kurbeln sind vorher abzunehmen.

137. An Stellen, auf denen Wagenwinden nicht sicher feststehen, miissen diese auf
feste Unterlagen gestellt werden.

VI. Transport.

A. Handtransport, Auf- und Abladen, Lagerung.

Vorschriften fiir Arbeitgeber.
138. Es ist anzuordnen, dass das Aufstapeln der Stimme, Kloben und Scheite, Balken,
Bohlen, Bretter und Schwarten, Fiisser und Ballen derart geschieht, dass das Abrollen, Um-
stiirzen und Auseinanderfallen der gelagerten Massen vermieden wird.
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Insbesondere darf Rundholz nur dann iiber 2,5 m H¢he hinaus aufgestapelt werden,
wenn Vorkehrungen gegen das Zuriickrollen getroffen sind; bei schwerem Stammholz sind
fiir das Stapeln iiber diese Hohe hinaus Hebezeuge zur Verfiigung zu stellen.

Ferner sollen Stapel von Balken, Bohlen, Brettern und Latten nur auf einer ebenen,
festen Unterlage, moglichst lotrecht, unter Verwendung ordnungsgemiiss geschnittener Stapel-
holzer und einer geniigenden Anzahl von Verbindern gesetzt werden.

Yorschriften fiir Arbeitnehmer.

139. Das Aufstapeln der Stimme, Kloben und Scheite, Balken, Bohlen, Bretter und
Schwarten, Fiisser und Ballen muss derart geschehen, dass das Abrollen, Umstiirzen und
Auseinanderfallen der gelagerten Massen vermieden wird. _

Insbesondere darf Rundholz nur dann iiber eine Hohe von 2,5 m hinaus aufgestapelt
werden, wenn Vorkehrungen gegen das Zuriickrollen getroffen sind; bei schwerem Stammholz
sind fiir das Stapeln iiber diese Hohe hinaus die Hebezeuge zu benutzen.

Das Stapeln von Balken, Bohlen, Brettern und Latten darf nur auf einer ebenen, festen
Unterlage geschehen und muss moglichst lotrecht unter Verwendung einer geniigenden Anzahl
von Verbindern erfolgen.

140. Sollen aus einem Stapel einzelne Bohlen oder Bretter herausgezogen werden, so
ist eine sichere Absteifung des iibrig bleibenden Teiles zu bewirken; in gleicher Weise ist
der danebenstehende Stapel abzusteifen, wenn ein im Verband mit ihm gesetzter Stapel ab-
getragen wird.

141. Bohlen und Bretter diirfen nicht so hoch auf einen Haufen geworfen werden, dass
er daneben stehende oder gehende Personen gefihrden kann.

142, Alle Fahrzeuge miissen wiihrend des Be- oder Entladens festgestellt sein.

143. Das Verladen hat so zu erfolgen, dass die Last gegen Abrollen, Abrutschen und
Kippen gesichert ist, ferner, dass sie durch ihr Hinausragen iiber das Fahrzeug die be-
fordernden und voriibergehenden Personen nicht gefdhrdet. Ist ein solches Hinausragen
nicht zu vermeiden, so ist der Transport mit besonderer Vorsicht zu bewirken.

B. Fuhrwerke und Karren aller Art, nicht auf Schienen laufend.

Yorschriften fiir Arbeitgeber.

144, Wagen, welche mit Pferden oder Rindvieh bespannt und in gebirgigen Gegenden
oder Ortschaften verwendet werden, sind mit wirksamen, jederzeit gebrauchsfiihigen Brems-
oder Hemmvorrichtungen zu versehen.

145. Wagen miissen, soweit es ihre Bauart oder Benutzung zuldsst, einen mit Riick-
und Seitenlehne versehenen Sitz fiir den Kutscher haben. Sofern ein solcher Sitz nicht vor-
handen ist, oder der Wagen nicht einen sicheren Sitz oder Stand gewihrt, ist durch die
Ladung selbst hierfiir Sorge zu tragen. Anderenfalls darf die Fiithrung vom Wagen aus
nicht erfolgen. :

Von letzterer Vorschrift ausgenommen sind Langholzwagen; bei diesen ist dafiir Sorge
zu tragen, dass fiir Leerfahrten die Drehschemel festgestellt werden konnen.
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146. Es ist anzuordnen, dass Fuhrwerke aller Art anf Fahrten wiihrend der Dunkelheit
so belenchtet werden, dass die Anniiherung des Gefiihrtes erkennbar ist.

147. Zum Lenken eines mit Pferden bespannten Fuhrwerks sind nur des Fahrens
kundige Personen zu verwenden.

148. Fiir bissige Zugtiere sind sichere Maulkirbe zu beschaffen.

149. Zugtiere, welche erfahrungsmiissig beissen, schlagen oder stossen, sind in ihren
Stéinden als solche besonders zu kennzeichnen.

Yorschriften fiir Arbeitnehmer.

150. Die Fiihrer von Fuhrwerk diirfen dasselbe nicht verlassen, ehe Sicherheitsmass-
regeln getroffen sind, um das Durchgehen der Zugtiere zu verhindern.

151. Beim Abwiirtsfahren ist die Hemmvorrichtung sachgemiiss zu benutzen.

152. Wagentritte (Trittstufen) sind daunernd in solchem Zustande zu erhalten, dass bei
gehoriger Aufmerksamkeit ein Ausgleiten auf denselben verhiitet wird.

153. Der Fiihrer eines Fuhrwerks hat dasselbe auf Fahrten wiihrend der Dunkelheit
so zu beleuchten, dass die Anniiherung des Gefiihrtes erkennbar ist.

154. Fiihrer von Fuhrwerk diirfen wiihrend der Fahrt nicht schlafen.

155. Fuhrwerke, die nicht mit einem sicheren Sitz oder Stand versehen sind, oder
deren Ladung einen solchen nicht gewiihrt, diirfen nicht vom Wagen aus gefiihrt werden.
Bei Langholzwagen ist vor Beginn der Leerfahrt der Drehschemel festzusetzen. Das Sitzen
auf der Deichsel oder anf dem Langbaum wiihrend der Fahrt ist untersagt.

Es ist verboten, wihrend der Fahrt auf der Langseite des Wagens mit nach aussen
herabhiingenden Beinen zu sitzen.

156. Es ist verboten, wiihrend der Bewegung des Fuhrwerks auf- und abzusteigen oder
den Hemmschuh anzulegen; dasselbe gilt von dem Befestigen der Ladung, soweit nicht die
Bauart des Wagens gegen die Gefahr des Herabfallens iiberhaupt schiitzt.

Bei Langholzwagen ist das Gehen zwischen Vorder- und Hinterrad wiihrend der Fahrt
verboten, soweit es nicht durch das Lenken des Hinterwagens bedingt wird.

157. Vor dem Durchfahren niedriger oder enger Thore und Einfahrten hat sich der
Wagenfiihrer zu vergewissern, ob er ungefihrdet auf der Ladung sitzen bleiben oder neben
derselben einhergehen darf.

158. Bissigen Zugtieren ist fiir.die Dauer der Fahrt der Maulkorb anzulegen.

C. Werk- und Feldbahnen, Anschlussgeleise und Verkehr auf Bahnhofen.

Yorschriften fiir Arbeitgeber.

159. Es ist dafiir Sorge zu tragen, dass fiir Fahrzeuge auf Werk- und Feldbahnen,
wenn sie einzeln bewegt werden, Bremsmittel (Bremsen, Bremskniippel ete.) zur Verfiigung
gestellt werden, mittels welcher sie auf kurze Entfernung zum Stehen gebracht werden
kinnen.

Bei Bahnen innerhalb der Werksanlagen diirfen auf starken Gefillen Wagen ohne
geniigende Bremsung nicht herabgelassen werden, es sei denn, dass die Begleitung allein
imstande ist, den Wagen wiihrend der Fahrt sicher anzuhalten.



956 Anlage, Einrichtung und Betrieb der Siigewerke.

160. Werden Wagen zu einem Zuge vereinigt, so ist nach jedem dritten Wagen ein
Bremswagen einzuschalten. Die Bremse muss wiihrend der Bewegung des Zuges bedient sein.
161. Kommen auf der Strecke Gefille vor, so miissen so viele Bremsen bedient sein,
dass durch die letzteren bei Gefiillen der Bahn
bis einschliesslich 1:300 der 20. Teil
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der Riiderpaare gebremst werden kann.

Auf Gefiillen von 1:30 bis 1:20 miissen siéimtliche Fahrzeuge mit bedienten Bremsen
versehen sein.

Bei stirkeren Gefiillen als 1:20 sind besondere Hemmvorrichtungen, um ein Abgleiten
zu verhiiten, anzubringen, wenn nicht die Wagen durch besondere maschinelle Einrichtungen
(Seilbahn, Kettenbahn) bewegt werden, deren Seil- oder Kettentrommeln mit Bremsvor-
richtungen versehen sind.

162. Falls die Fahrzeuge durch Zugtiere bewegt werden, sind diese bei stiirkeren Ge-
fillen als 1:100 mit dem Wagen derart zu kuppeln, dass ein Abkuppeln leicht und sicher
vom Fiihrerstand aus bewerkstelligt werden kann.

Bei Gefiillen von mehr als 1:30 miissen die Zugtiere bei Thalfahrten unbedingt ab-
gekuppelt sein.

163. Jeder Wagen oder Zug, der die Ebene eines offentlichen Weges ohne vorherige
Ankiindigung durchquert oder mit diesem auf gleicher Hohe entlang ldnft, muss, sofern nicht
die Geleisanlage von dem Wege durch besondere Vorkehrungen abgegrenzt ist, von einer
Person begleitet werden. '

164. Kommen auf Geleisanlagen Kriimmungen vor, welche es dem Zugfiihrer unmdglich
machen, die vor dem Zuge befindliche niichste Geleisstrecke zu iibersehen, so ist fiir An-
bringung einer Signalvorrichtung Sorge zu tragen, mittelst welcher auf die Annidherung des
Zuges rechtzeitig aufmerksam gemacht werden kann.

Yorschriften fiir Arbeitnehmer.

165. Das Ziehen der Wagen durch Personen innerhalb des Geleises ist verboten.

166. Beim Fortbewegen der Wagen diirfen Personen nur solange an der Seite einher-
gehen, als sie nicht durch in der Niihe befindliche Gegenstinde gefihrdet werden kionnen.
Ferner ist ein angemessener Abstand zwischen den einzeln bewegten Wagen innezuhalten.
Beim Schieben von Wagen auf Anschluss- und Rangirgeleisen muss eine Person vorn an
der Liingsseite des Wagens gehen, um die Schiebenden vor einem etwaigen Anstossen des-
selben oder einer sonstigen Gefahr warnen zu konnen.

167. Auf- und Absteigen wihrend der Bewegung des Wagens ist verboten.

168. Das Liegen oder Schlafen innerhalb des Geleises und in solcher Niihe desselben,
dass Wagen oder Ladung den Ruhenden gefiihrden kann, ist verboten.
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169. Werden mehrere Wagen zu einem Zuge vereinigt, so hat sich der Zugfiihrer
davon zu iiberzeugen, dass die Wagen fest gekuppelt sind.

170. Vor einem herannahenden Zuge, bei Anschluss- und Rangiergeleisen auch vor
einem einzelnen herannahenden Wagen, ist der Aufenthalt innerhalb oder in gefihrlicher Niihe
des Geleises und das Uberschreiten desselben verboten. Der Zugfiihrer hat die Pflicht, zu-
widerhandelnde Personen durch Zuruf oder aber, wenn er die vor dem Zuge befindliche
nichste Geleisstrecke nicht iibersehen kann, auf die Anndherung des Zuges durch die Signal-
vorrichtung rechtzeitig aufmerksam zu machen.

171. Auf Anschlussgeleisen diirfen Wagen nur von den damit vertrauten Personen, auf
Bahnhofsgeleisen nur durch das Bahnpersonal an- oder abgekuppelt werden.

Ferner ist anf Anschluss- und Bahnhofsgeleisen das Durchkriechen unter dem Wagen,
sowie das Durchgehen zwischen den Puffern mehrerer hinter einander stehender Wagen
strengstens verboten. Auf solchen Geleisen sind die Wagen fiir die Dauer eines lingeren
Stillstandes gegen ein unbeabsichtigtes Fortbewegen festzustellen.

D. Verkehr zu Wasser.

Yorschriften fiir Arbeitgeber.
172. Es ist anzuordnen, dass die zum Betriebe auf dem Wasser dienenden Fahrzeuge in
beladenem Zustande eine freie Bordhohe von mindestens 15 em iiber dem Wasserspiegel behalten.
Werden Fahrzeuge auch zur Beforderung von Personen benutzt, so ist die aus vor-
stehender Vorschrift sich ergebende Ladelinie sowie die hochste zuldssige Personenzahl, ein-
schliesslich des Fiihrers des Fahrzeuges, an der Aussenseite des letzteren in dauerhafter
Weise leicht sichtbar erkennbar zu machen, wobei als ,freie Bordhohe* die Entfernung von
der Bordkante bis zur unteren Grenze des Ladestriches gilt.
) 173. Ferner ist anzuordnen, dass bei Benutzung wihrend der Dunkelheit alle Fahrzenge,
welche dem Verkehr dienende Gewiisser befahren, so beleuchtet werden, dass ihre Anniihe-
rung erkennbar ist.

Yorschriften fiir Arbeitnehmer.

174. Die zum Betriebe auf dem Wasser dienenden Fahrzeuge diirfen nur bis zur Unter-
kante des Ladestriches belastet, oder, wo ein solcher nicht vorhanden ist, nur soweit beladen
werden, dass sie eine freie Bordhihe von mindestens 15 em iiber dem Wasserspiegel behalten.

Mehr als die an dem Fahrzeug als zulissig bezeichnete hichste Personenzahl darf, ein-
schliesslich des Fahrzeugfiihrers, nicht zur Beférderung zugelassen werden.

175. Bei Benutzung wihrend der Dunkelheit ist jedes Fahrzeug, welches dem Verkehr
dienende Gewiisser befiihrt, so zu beleuchten, dass seine Anniherung erkennbar ist.

[}

Braune, Sigewerke. 17
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VIl. Werkzeug- und Arbeits-Maschinen.

Yorschriften fiir Arbeitgeber.

Allgemeines.

176. Die von Wellenleitungen aus angetriebenen Werkzeung- und Arbeits-Maschinen, auns-
genommen diejenigen mit Schnurantrieb, miissen einzeln fiir sich aunsriickbar sein. Die Aus-
riickvorrichtung muss vom Standplatz des Arbeiters aus bequem gehandhabt werden konnen;
sie muss sicher wirken und so gebaut sein, dass eine Selbsteinriickung verhindert ist.

Zum Verschieben der Riemen von mehr als 30 mm Breite zwischen Los- und Fest-
scheibe sind Riemenausriicker fest anbringen zu lassen.

-177. An der Einlaufstelle und da, wo sie sich an festen Theilen voriiberbewegen, sind
die Zahnriider, mit Ausnahme der Weechselrider, die Friktionsscheiben und Schneckengetriebe
zu verdecken, sofern nicht schon ihre Lage an und fiir sich geniigenden Schutz gewiihrt.

178. Keile und Stellringschrauben sind entweder versenkt anzuordnen oder deren hervor-
stehende Teile glatt zu verkleiden.

179. Bei allen im Verkehrsbereiche liegenden Riemenscheiben und Schwungriidern ist
eine Einfriedigung anzubringen oder der Ranm zwischen den Speichen glatt zu verkleiden.

180. An Arbeits- oder Werkzeugmaschinen miissen Riemen, welche mit einer Ge-
schwindigkeit von mehr als 10 m in der Sekunde laufen, soweit sie sich niedriger als 1,8 m
iiber dem Fussboden befinden, in sicherer Weise umwehrt werden. :

181. Das Schleifen von Hobelmessern iiber 150 mm Linge muss mittels Fiihrungs-
schlittens, mindestens aber auf sicherer Auflage erfolgen. :

182. Es ist darauf zu halten, dass von Werkzeugmaschinen, bei denen mehrere Werk-
zeuge auf derselben Welle befestigt sind, soweit zeitweilig nicht alle Werkzeuge benutzt
werden, beim Gebrauche des einen Werkzenges die augenblicklich nicht zur Verwendung
kommenden abgenommen oder in sicherer Weise zugedeckt werden.

A. Kreissidgen.

a) Langschnitt-Kreissagen, welche mit ihrem oberen Teile schneiden.

183. Langschnitt- Kreissiigen, die mit ihrem oberen Teile schneiden, sind mit einem
Spaltkeil zu versehen. Ausgenommen davon sind Kreissigen, welche zum Krummschneiden
benutzt werden, sowie solche mit Vorschub- oder Druckwalzen dicht hinter dem Siigeblatt.

Der Spaltkeil muss so beschaffen sein, dass

seine Schneide mindestens bis auf 10 mm Abstand von dem Zahnkranz des Sige-
blatts herangeriickt,

seine hiochste Stelle mindestens bis auf 20 mm unter der hochsten Zahnspitze des
Sigeblattes hinaufgeriickt werden kann;



VIIL. Abschnitt. Unfallverhiitungsvorschriften und Schutzvorrichtungen. 259

seine Stirke hochstens 1/, mm geringer als die Schnittbreite des Sigeblatts ist;
seine Breite einen geniigenden Widerstand gegen Verbiegen bietet.4)
184. Der untere Teil des Zahnkranzes ist auf beiden Seiten des Siigeblatts zu verkleiden.
Diese Verkleidungen diirfen nicht mehr als 10 em von einander entfernt sein und miissen
mindestens 5 cm iiber den Zahnkranz hinausreichen. Statt dieser seitlichen Verkleidung
ist auch eine vollstindige Umkleidung des ganzen unteren Teiles des Sigetisches zuliissig.?)

1) Eine grosse Zahl meist sehr sechwerer Unfiille wird bei den Kreissigen dadurch herbeigefiihrt, dass
die hinten aufsteigenden Zihne des Siigeblattes das Holz resp. einen abgetrennten Teil desselben nach oben
nehmen und dann nach vorn schlendern, wodurch Kopf, Brust und Unterleib des Arbeiters gefihrdet werden.

Diese Gefahr beseitigt der Spaltkeil, welcher ausserdem noch Schutz gegen ein Hineingreifen in den
hinteren Teil des Siigeblattes bietet.

Man macht den Spaltkeil am besten aus Stahlblech und ist besonders darauf zu achten, dass er beim
Anschrauben genau in die Ebene des Siigeblattes zu stehen kommt.

Um den Spaltkeil bei kleiner werdendem Siigeblatt dicht heranriicken zu kimnen, muss derselbe sowohl
in senkrechter, wie in wagerechter Richtung verstellbar sein, d. h. die Kriimmung des Spaltkeils muss dem
Zahnkranze durch Beiriicken und durch Beidrehung des Spaltkeils sich thunlichst in ihrer ganzen Liinge an-
schliessen. Diese Aufgabe wird am einfachsten durch nachstehende Spaltkeil-Konstruktion erfiillt:

Fig. 252,

Der unter die Tischplatte oder auf das Tischgestell geschraubte ik bt Fig. 260
Befestigungswinkel b hat zwei gekreuzte schriige Schlitze, der Spaltkeil «
selbst einen senkrechten Schlitz. Zwischen Spaltkeil und Befestigungs-
winkel befindet sich eine hilzerne Zwischenlagsplatte ¢, welche es er-
miglicht, dass das Sigeblatt seitlich frei an dem Winkel vorbeilaufen
kann. Mittels einer solchen Zwischenlage ist es auch miglich, den
Spaltkeil bei Sigeblittern verschiedener Stiirke immer in die Ebene des
Siigeblattes zu bringen. Fig. 252 zeigt die richtige Anbringung des Be-
festigungswinkels fiir das grisste verwendete Siigeblatt. Fig. 253 zeigt
den Spaltkeil in herangeriickter Stellung fiir ein kleineres Sigeblatt. Wie
ersichtlich, schliesst sich in allen Fiillen der Spaltkeil dem Zahnkranze
moglichst an. Eine Fliigelschraube erméglicht ohne jede Miihe die Ver-
stellung und sichere Befestigung des Spaltkeils am Winkel.

®) Um den Arbeiter beim Wegrinmen der angehiiuften Sigespiine oder Aufheben von zufiillie unfer den
Tisch gefallenen Gegenstiinden ete. vor Verletzungen zu schiitzen, ist die Verkleidung des Siigeblattes unter
dem Tische vorgeschrieben.

Fig. 256 stellt eine Kreissige mit eisernem Tisch dar, bei welcher diese untere Verkleidung mittels
zweier Bleche gg bewirkt ist, von denen das hintere an dem Tischgestelle befestigt, das vordere dagegen an

17%
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185. Bei Langschnitt- Kreissigen, die mit ihrem oberen Teile schneiden, miissen .die
Siigeziihne oben verdeckt sein. Kine Ausnahme von dieser Vorschrift findet statt, soweit

der eisernen Einlageplatte cc festgeschraubt ist und mit letzterer zugleich ausgehoben werden kann. Um die
Befesticungsmutter des Siigeblattes bequem herausdrehen zn kinnen, hat das vordere Blech an seinem oberen
Rande einen halbrunden Ausschnitt.

Fig. 257 zeigt in ihnlicher Weise die untere Siigeblattverkleidung mittels zweier hilzerner Platten cd,

Fig. 256.
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welche unter Zuhilfenahme zweier seitlicher Zwischenlagen direkt an das hier hilzerne Tischgestelle fest-
geschraubt sind.

Als ebenso sicher wird erachtet: Die vollstindige Umkleidung des unteren Teils des Siigetisches, wodurch
auch der besonders in kleineren Arbeitslokalen schiidliche Staub vermindert wird. Wie in Fig. 258 dargestellt,
ist die vordere Verkleidung dreiteiliz gemacht. Das Mittelteil d ist zur Sicherheit unbedingt fest anzuschrauben,
der untere Laden ¢ ermiglicht die Entfernung des Siigemehls, der obere ¢ den Zugang zur Sigewelle. Die
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bei solchen Kreissigen die oberen Sigezihne wihrend des Schnitts von dem Arbeitsstiick
vollstéindig verdeckt sind.°®)
— Fig. 258

o
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drei Teile dieser vorderen Verkleidung sind durch Charniere mit einander verbunden und wird der obere
Laden durch den Riegel s festgehalten. Die Einteilung der Hiéhen der einzelnen Ladenteile hat in der Weise
zu geschehen, dass die Unterkante des Mittelteiles d wenigstens 5 em oder noch fiefer liegs, als der Zahnkranz
des grissten angewendeten Siigeblattes hinabreicht. Die hintere Verkleidung ¢ ist dagegen zanz fest angeschranbt.

%) Nachstehende sehr einfache und praktische Schutzvorrichtungen lassen sich fast ganz aus Holz her-
stellen, so dass sie in jedem Sigewerk leicht selbst angefertigt werden kénnen.
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186. Zum Lingsschneiden von nassem oder verwachsenem Holz von einer Lénge bis
einschliesslich 1 m anf Tisch-Kreissiigen, wobei ein Klemmen des Sigeblatts im Schnitt ein-
treten kann, ist der Arbeiter mit einem gepolsterten Schurz aunszuriisten.

Fig. 259. An der Decke oder Wand des Arbeitsraumes ist die Holzkonstruktion befestigt und verstrebt;
dieselbe triigt Filhrungen ee fiir die Aufhiingestange » der hilzernen Schutzhaube a. Schnitt AB zeigt dentlich

Fig 260, Fig. 261.
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' die einfache Art der Fiithrung. Die Schutzhaube selbst hiingt an einem
§-§ §  iiber die Laufrolle ¢ gefiihrten Seil ¢, an dessen anderem Ende das Gegen-
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gewicht g befestigt ist, welches ungefiihr ebenso schwer wie das Eigen-
gewicht der Schutzvorrichtung sein muss, damit die Schutzhaube in jeder
a Hiohe stehen bleibt. Der Riicken der Holzkappe hat einen Schlitz fiir
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den hindurch tretenden Spaltkeil; ferner befinden sich an der Stirnseite
sowie an den beiden Breitseiten der Schutzkappe Schlitze, welche zur
Beleuchtung der Verzahnung dienen. Mittels eines eisernen Handgriffes,
der zugleich zur soliden Befestigung der Schutzhaube an der Aufhiinge-
stange dient, kann der Kreissiigenschneider die Schutzvorrichtung bequem
und gefahrlos, den verschiedenen Holzstiirken entsprechend, einstellen.
Die grossen Kantholz- oder Block-Kreissiigen werden immer von zwei Arbeitern bedient, welche den auf
Schienen laufenden Wagen mit dem darauf eingespannten Holzblocke an der Kreissiige vorbeischieben. Der erste
Arbeiter schiebt dann die iiber dem laufenden Sigeblatt hiingende Schutzhaube so weit in die Héhe, als der
Holzblock es erfordert, und der hintere zweite Arbeiter zieht nach erfolgtem Schnitt die Schutzhaube wieder
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b) Querschnitt-Kreissdgen mit festgelagerter Welle und Zufiihrung des Arbeitsstiicks.

187. Rundholz-Kloben und -Scheite, Kniippel, rohe Stangen und runde Klstze sind
mittels Zufiihrungsschlitten, -Wagen, -Laden oder mittels mechanischen Vorschubs zu sehneiden.

188. Die hinteren und oberen Siigezihne miissen mindestens in der Blattebene verdeckt werden.
herunter, so dass das Sigeblatt beim Zuriickgehen des Wagens und wiihrend des Umspannens des Blockes um
die Viertel-Drehung vollstindig sicher verdeckt ist. y

Fig. 260 zeigt eine andere Art” der Aufhiingung dieser Schutzvorrichtung von der Wand des Gebiindes
aus. a ist-die Schutzhaube, welche in der vorbeschriebenen Weise an der Schiebeleiste & befestizt und in den
seitlichen Fiihrungen ece senkrecht verschiebbar ist. Die Sehutzhanbe ist in ihrer vorderen Stirnfliche offen
und nur mit einigen Querstegen versehen, um die Arbeit des Sigeblattes besser beobachten zu kinnen. Die

Fig. 262,

Schnur oder Kette 4, an welcher die gange Schutzvorrichtung aufgehiingt ist, liuft tiber eine Rolle ¢ und triigt
am andern Ende das Gegengewicht g, welches ebenso schwer wie das Eigengewicht der Schutzvorrichtung
sein muss.

In Fig. 261 ist eine cinfache Schutzvorrichtung dargestellt, welehe sich durch das zu zerschneidende
Holz selbstthiitiz anhebt und sich nach erfolgtem Schnitt von selbst iiber das Siigeblatt herabsenkt.

Eine miglichst leichte eiserne Schutzhaube schwingt um den Bolzen #, welcher an der Holzkonstruktion p
befestigt ist. Die Schutzhaube ist alsdann an dem einen Ende des num den Zapfen o drehbaren Holzhebels m
an einer Schnur f aufgehiingt. Das andere Ende dieses Hebels triigt das Gegengewicht &, welches etwas
leichter sein muss als die Schutzhaube, damit sich dieselbe selbstthiitig niedersenken kann. Diese Konstruktion
hat, gegeniiher der in Fig. 259 dargestellten, den Vorzug, dass hier die Reibung der Schnur in der Rolle weg-
fillt, wodurch die Schutzvorrichtung eben leichter beweglich wird.

Ganz besonders empfehlenswert und ausserordentlich verbreitet sind die selbstthitiz wirkenden Kreis-
siigen-Schutzvorrichtungen der Maschinenfabrik A. Goede, Berlin N., Chausseestr. 32.

Die Schutzhaube umschliesst hier in Verbindung mit dem Spaltkeil den iiber dem Tisch liegenden Teil
des Sigeblattes vollstindig; sie hat vorn an der Zufiihrungsstelle des Holzes ein vorspringendes Winkeleisen —
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189. Der untere Teil des Zahnkranzes ist auf beiden Seiten des Siégeblattes zu ver-
kleiden. Diese Verkleidungen diirfen nicht mehr als 10 em von einander entfernt sein und
miissen mindestens 5 em iiber den Zahunkranz hinausreichen. Statt dieser seitlichen Ver-
kleidung ist auch eine vollstiindige Umkleidung des ganzen unteren Teiles des Siigetisches zuliissig.

den sogenannten Fingerabweiser. Durch diesen und mit der Gegenbelastung erfolgt ein leichtes Heben der Haube,
um die Siige fiir den Schnitt freizugeben.

Als wesentliche Erleichterung fiir das Arbeiten mit soleher Schutzvorrichtung hat A. Goede seinen Schutz-
hauben (mit Beibehaltung der Funktion zum selbstthiitigen Heben) auch eine Einstellung fiir beliebige Schnitt-
hihen gegeben. Bs tritt niimlich durch die zur Aunfhiingung dienende Stiitze cine Schraubenspindel mit Hand-
ridchen, welche gegen das ausbalanzicrende Gewicht driickt und mit dem Niedergange desselben die Hebung
der Schutzhaube auf der anderen Seite des Drehpunktes bewirkt, so dass damit die Einstellung fiir alle erforder-
lichen Schnitthohen ermiglicht ist.

Fig. 263.

Mit dieser Einrichtung kann also ein Teil des Siigeblattes fiir Arbeitsstiicke von bestimmter Dicke in
ungefithrlicher Weise danernd zum Schnitt freigehalten werden, wodurch das Arbeiten sehr erleichtert wird. Bei
der Zufithrung von dickeren Arbeitsstiicken wird die Schutzhaube sich immer noch selbstthiitiz heben, wobei
die Schraubenspindel jedesmal den Riickgang auf die eingestellte Lage begrenzt.

Fig. 262 stellt dar die Aufhiingung dieser Schutzhaube mittels Holzverbindung von der Decke oder der
Wand des Gebiiudes aus. Die hilzerne Hiingesiiule triigt unten cine eiserne Platte, an welcher die Aufhiinge-
stiitze der Schutzhaube mittels Schraube befestigt ist. Diese Aufhiingestiitze hat einen schriigen Schlitz fiir
die Befestigungsschraube und liisst sich auf der eisernen Platte zwischen gehobelten Leisten parallel verschieben.
‘Wiilirend also bei kleinerem Sigeblatt der Spaltkeil von links nach rechts an das Blatt herangeriickt werden
muss, verschiebt sich die Sehutzhaube von rechts nach links, so dass ihr vorderer Schnabel — der sogenannte
Fingerabweiser — immer dicht an die Sdgeziihne zu liegen kommt, was abermals das Arbeiten mit dieser
Schutzvorrichtung sehr erleichtert. Die Aufhingungsart der Schutzhaube an einer gut verstrebten Hiingelatte
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¢) Querschnitt-Kreissdgen mit ruhendem Arbeitsstiick.

@) Pendelsigen mit oberer Aufhingung.

190. Der ganze obere Teil des Sigeblatts ist bis zur zula&mgen Schnitththe (Unterkante
der Spannbacken) zu verkleiden.

191. Die Siige muss nach dem Schnitt selbstthiitig hinter den Anschlag, der das Arbeits-

feld auf dem Siigetisch nach hinten abgrenzt, zuriickschwingen und dort in ihrer Ruhestellung
sicher festgehalten werden.?)

ist in den meisten Fillen solider, als die Aufhiingung am Spaltkeil, welche (bei der geringen Stiirke des letzteren
fiir diinnere Sigeblitter) auch in bester Ausfiihrung leicht ein Flattern der Haube und dadurch eine Gefahr
mit sich bringt.

In manchen Sigewerken wird das Abfallholz (Schwarten) noch auf gewdhnlichen Tisch-Kreissigen zer-
kleinert. Dabei wird meistens die Schwarte beim Zerschneiden nicht flach auf dem Tisch liegend der Sige
zugeschoben, sondern — zur Beschleunigung der Arbeit — aufgerichtet, durch sogenanntes Ueberkanten dem
Angriff einer grisseren Anzahl von Sigezihnen ausgesetzt.

Fig. 263 zeigt eine fiir den vorliegenden Zweck besonders geeignete einfache Schutzvorrichtung; die
holzerne Schutzhaube « ist an einer Eisenstange b befestigt, die bei f pendelnd aufgehingt und an einem
Bogenstiick d seitlich gefiihrt ist. Die Schwingungen der Haube nach vorn und hinten werden durch Anschlag-
stifte ¢ ¢;, welche an dem Fiihrungsbiigel angebracht sind, beiderseits begrenzt. Die Aufhiingung der ganzen
Schutzvorrichtung erfolgt an einem Tragarm % direkt auf dem Sigetische, was sehr vorteilhaft ist, da diese
Art Kreissiigen meist ausserhalb der Maschinenriume im Freien stehen.

7) Es ist daranf zu achten, dass das Sigeblatt a der Pendelsige Fig, 264.
in der Ruhestellung ganz aus dem Arbeitsfelde ¢ £ entfernt ist und durch
das Gegengewicht ¢ hinter dem Anschlag e gesichert festgehalten wird.
Die obere Hiilfte des Sigeblattes ist — entsprechend § 190 — mit einer
bequem abnehmbaren Blechkappe b zu iiberdecken, deren Unterkante bis
an den tiefsten Punkt der seitlichen Einspannbacken des Siigeblattes herab-
reichen muss (siehe Fig. 264).

Der untere Teil des Siigeblattes ist ferner in der Ruhestellung durch
zwei seitliche Schutzbretter ce verkleidet, welche zwischen der Hinter-
wand und dem Sigetisch s befestigt werden. Das Sigeblatt linft also
durch die obere Schutzhaube, durch die seitlichen Schutzbretter und durch
den vorderen Anschlag in der Ruhestellung vollstindig verdeckt, so dass
die Arbeiter sicher anf dem Sigetisch mit dem zu zerschneidenden Holze
hantieren, ja selbst auch die Sigespiine unter der Maschine gefahrlos
wegschaffen kénnen.

Durch Ziehen an dem vorderen Handgriff wird der Sigerahmen in
schwingende Bewegung versetzt, und kommt es bierbei hiiufig vor, dass
der hinter diesem Handgriff lanfende Treibriemen die Hand des Arbeiters
verletzt. Um dies zu verhiiten, ist zwischen dem Riemenlauf und dem
Handgriff ein Schutzblech d befestigt.

Fig 264. zeigt ferner noch einen vorn an der Schutzhaube 4 hingen-
den Eisenbiigel %, welcher beim Schneiden auf dem Holze gleitet, und
vorkommenden Falles die Hand des Arbeiters zuriickstisst, wenn die
Siige nach vorn bewegt wird.

Das Gegengewicht ¢ muss — wie die Zeichnung zeigt — in einem
ringsum geschlossenen Schachte gefiihrt werden, weil es sich sonst bei

Ansammlung von Spiinen und Holzabschnitten auf let7tere aufsetzt und alsdann die Sige nicht geniigend nach
hinten zuriickgezogen wird.
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192, Der untere Teil des Sigeblatts ist in der Ruhestellung auf beiden Seiten zu ver-
kleiden. Die Seitenteile dieser Verkleidung diirfen nicht mehr als 10 em von einander ent-
fernt sein und miissen mindestens D e¢m iiber den Zahnkranz hinausreichen.

193. Der Tisch der Pendelséige darf nicht unter 75 cm hoch sein.

194. Das Sigeblatt muss so umlaufen, dass die vorderen Zihne von oben nach unten
schneiden,

k B) Kappsiigen, welche von unten nach oben schneiden.
195. Der untere Teil des Sigetisches ist um den Sigerahmen herum auf allen vier
Seiten vollstindig zu umkleiden.

196. Das Sigeblatt muss withrend des Schneidens von oben iiberdeckt sein.®)
107. Siigetische diirfen nicht unter 75 em Hiohe haben.

S) Hs hat sich nimlich ergeben, dass unvorsichtige Arbeiter die linke Hand iiber dem Siigenschlitz auf
das zu zerschneidende Brett legten und sich — indem sie mit der rechten Hand die Siige in die Hohe hoben

Fig. 266.

Fig. 266. Fig. 207,

Vs
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y) Kappsigen, welche von oben nach unten schneiden.

198. Das Sigeblatt muss in der Ruhestellung durch eine Haube vollstindig verdeckt
sein, welche wihrend des Schnitts sich selbstthiitig auf das Holz auflegt.?)

B. Bandsigen.

199. Der gesamte Zahnkranz ist derartig zu verkleiden, dass nur der zum Schneiden
notige Teil frei bleibt. Die untere Siigescheibe ist nach vorn ganz zu verkleiden.

— die Finger abschnitten. Fig. 265—67 giebt in Gemeinschaft mit den fritheren Figuren 165 und 166 (S. 188) ein
deutliches Bild der selbstthiitig wirkenden Schutzvorrichtung fiir Kappsiigen von C. Blumwe & Sohn, Bromberg-
Prinzenthal.

Die Schutzhaube % hiingt an einem um den Drehpunkt m schwingenden Gelenkhebel nop. Liuft in der
Ruhestellung die Sige unter dem Tische (Fig. 267), so zieht ein Bolzen p, der in einem Schlitz des Gelenk-
hebels gleitet, die Schutzhaube in die Hohe. Wird nun die Siige zum Schnitt angehoben (Fig. 265), so giebt
der Schlitzbolzen p den Gelenkhebel frei und ein Gegengewicht / zieht die Schutzhaube nach unten aunf das
Brett. Diese Schutzvorrichtung hebt und senkt sich vollstindig selbstthiitiz und driickt gleichzeitig das Brett
fest auf den Maschinentisch nieder.

) In Fig. 268 ist eine sehr gute Schutzvorrichtung fiir solche Kappsigen dargestellt. Das Sigeblatt A
ist in der Ruhestellung vollstiindig von einer Blech-Schutzhaube B umkleidet, welche an einem Dreharm £, um

die Antriebswelle SS schwingend, befestigt ist. Beim Niederdriicken der Siige zum Schnitt legt sich nun die
Schutzhaube auf das Rundholz. Ferner befindet sich an dem Handhebel D ein Haken #, der in einem an der
Schutzhaube seitlich befestigten Biigel @G gleitet. Dieser Haken hat den Zweck, die Schutzhaube nach er-
folgtem Schnitt wieder mit in die Hihe zu nehmen.
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C. Vertikalgatter.

200. An Gattern, bei welchen die Kinriickstelle und die Kurbelwelle in verschiedenen
Stockwerken liegen, ist im unteren Stockwerk eine Vorrichtung anzubringen, welche eine
Einriickung vom oberen Stockwerk ans verhindern kann.10)

201. Zum Ein- und Aushiingen oder Schiirfen der Sigen sind, wenn diese Arbeiten in
der hochsten Stellung des Gatterrahmens vorgenommen werden, Sicherheitsvorkehrungen
gegen eine Abwiirtshewegung desselben zu treffen. Bei den gleichen Arbeiten am Walzen-
gatter sind, wenn sie zwischen der unteren und oberen Walze stattfinden, gegen ein Herab-
fallen der letzteren Sicherheitsmassregeln zu treffen.11)

202. Der Hub der Gewichtshebel der Druckwalzen ist nach unten zu begrenzen.

203. Bei Gattern mit unterem Antrieb ist, wenn die Vorschubeinrichtung nicht vor der
Lenkerstange liegt, diese mit Schufzvorrichtungen zu versehen, welche das Hineingeraten in
die Fussbodendffnung, sowie die durch vorstehende Teile oder ein Brechen der Lenkerstange
drohende Gefahr verhiiten.

Bei Gattern mit oberem Antrieb sind um den oberen Teil der Lenkerstangen Fang-
vorrichtungen anzubringen.

10) Von ganz besonderer Wichtigkeit ist die Vorschrift, welehe eine Verriegelung der Einriickvorrichtung
fordert. Es ist hiufig vorgekommen, dass der Schneidemiiller im oberen Stockwerk des Sigewerks das Gatter
einriickte, withrend der Hilfsmann im Spankeller noch mit Schnieren beschiiftigt war und sein Arm sich noch

Fig. 200,
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im Getriebe befand. Vor den hieraus entstchenden schweren Unfillen kann sich der Hilfsmann in einfachster
Weise dadurch schiitzen, dass er einen Eisenstift m durch die Fiihrungsstange e f der Riemengabel in das
Gattergestelle steckt (siche Fig. 269). Dem Schneidemiiller oben ist somit ein Drehen an der Einriickerstange
¢ d, welche unten mittels eines Triebriidchens die Zahnstange der Riemenfiihrung verschiebt, unmiglich gemacht.

1) Fig, 270—71 zeigt die erforderlichen Schutzvorrichtungen an einem Vollgatter mit 2 angetriebenen
Vorschubwalzen und Fig. 272—73 an einem solchen mit 4 angetriebenen Vorschubwalzen.
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204. Bei Gattern mit unterem Antrieb miissen Schwungrider und Kurbelzapfen inner-
halb des Verkehrsbereiches eingefriedigt werden.

D. Horizontalgatter.

205. Kurbel und Schwungrad miissen eingefriedigt werden. 12)
206. Am #usseren Ende der Fiihrung des Gatterrahmens muss eine Schutzvorrichtung
gegen die beim Herausfliegen desselben entstehende Gefahr angebracht sein.

12) Bei den Horizontalgattern sind folgende Sicherheitsvorkehrungen zu treffen:

1. Wenn der Kurbelbock nicht schon in der baulichen Anordnung derartig gelagert ist, dass eine
gefiihrliche Anniiherung an denselben wiihrend des Ganges der Siige ausgeschlossen ist, so miissen
beiderseits vor Kurbel und Lenkerstange, vor Kurbelscheibe und Schwungrad hilzerne Barrieren f f
angebracht werden, welche man zweckmiissig in Haken legt.

Fig. 274

2. Eine Schutzvorrichtung vor dem Ende der Sigenfilhrung p, welche bei einem etwaigen Bruch
der Lenkerstange ¢ oder bei einem Herausfallen der Keile ans den Biigellagern, den alsdann
mit grosser Gewalt herausfliegenden Sigerahmen b auffingt.

Diese Schutzvorrichtung besteht: .
entweder in einem starken Prellpfosten @, der vor dem Ende der Siigenfiihrung fest in den
Boden gesetzt ist,
oder — falls kein Platz fiir einen solchen Pfosten vorhanden sein sollte — in einem Paar
starker eiserner Fangbiigel m m, welche direkt vor die Sigenfiihrung p angeschraubt
sind und vorn ein starkes Schutzbrett » tragen.
Letztere Schutzvorrichtung ist links (Fig. 274) in Riickansicht und darunter in Oberansicht dargestellt
und ist g ein Teil des Gatterstiinders und 5 der Siigerahmen.
Braune, Sigewerke. 18
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= Schmirgel-S‘chleifmaschinen zum Schirfen der Sédgen.

207. Die Schmirgelscheibe muss leicht auf die Spindel zu schieben sein. Die Be-
festigungsscheiben miissen etwa den halben Durchmesser der Schmirgelscheibe haben und
mittels Schraubenmuttern angezogen werden.

Zwischen Befestigungs- und Schmirgelscheibe sind elastische Zwischenlagen einzulegen.

Die Wellen der Schleifmaschinen miissen sicher gelagert sein. Die Lagerung ist in
gutem Zustande zu erhalten.

208. Die Schmirgelscheiben miissen mit einem schmiedeeisernen oder stihlernen Schutz-
biigel versehen sein.

209. Schmirgelscheiben sollen thunlichst weder eine griossere noch eine geringere Zahl
von Umdrehungen machen, als die nachstehenden, ausreichenden und empfehlenswerten:
Durchmesser in Centimetern: 12 13 15 18 21 23 26 30 35
Umdrehungen in der Minute: 3000 2800 2400 2000 1750 1600 1400 1300 1050

JOF 45 ITER0RE Ah5 @
900 800 700 650 °

F. Durch elementare oder tierische Kraft bewegte Schleifsteine.

910. Schleifsteine diirfen nur mit Hilfe von Druckscheiben, nicht aber mittels Keilen
auf der Welle befestigt werden.
Die Druckscheiben miissen mittels Schraubenmuttern angezogen \\erdcn Zwischen
Druckseheiben und Stein sind elastische Zwischenlagen einzulegen.
211. Die Schleiffliche der Schleifsteine ist glatt und rundlaufend zu erhalten.
92192. Schleifsteine diirfen bei einem Durchmesser von
Centimeter: 40 50 60 80 100 150

in der Minute hochstens: b40 430 370 280 230 150 Umdrehungen machen.

Yorschriften fiir Arbeitnehmer.

913. Der Stand des Arbeiters an der Maschine ist von Arbeitsmaterial frei zu halten.

914. Arbeiter diirfen sich nicht auf eine im Gang befindliche Maschine setzen oder
stellen.

215. Beim Ertonen des Signals, welches das Stillsetzen der Kraftmaschine anzeigt,
sind alle ausriickbaren Werkzeug- und Arbeitsmaschinen stillzustellen.

216. Sobald der Arbeiter die Arbeit an seiner Maschine unterbricht, hat er dieselbe
still zu stellen, soweit nicht die Maschine selbstthitig weiter arbeitet.

217. Das Auflegen und Abwerfen des Riemens (Seil, Kette) an der Arbeits- oder Werk-
zeugmaschine darf nur beim Stillstand des Vorgeleges erfolgen.

218. Wiihrend des Ganges der Maschinen ist das Ausbessern, Reinigen und Putzen,
sowie das Schmieren derselben, letzteres soweit nicht fiir eine gefahrlose Zufiithrung des
Schmiermaterials gesorgt ist, verboten.

219. Bei Langschnitt-Kreissigen, welche mit ihrem oberen Teile schneiden, muss der
Spaltkeil so eingestellt werden, dass



VIIL. Abschnitt. Unfallverhiitungsvorschriften und Schutzvorrichtungen. 275

seine Schneide vom Zahnkranz des Siigeblatts hochstens 10 mm entfernt ist,
seine hochste Stelle nicht mehr als 20 mm unter der hochsten Zahnspitze des
Sigeblatts liegt.

220. Auf Langschnitt-Kreissigen diirfen schmale, vom Arbeitsstiick abgetrennte, weniger
als 5 em breite Teile nicht mit der Hand allein am Sigeblatt vorbeigeschoben werden.

221. Es ist verboten, ein ausgeriicktes aber noch in der Umdrehung befindliches Kreis-
séigenblatt durch seitliches Gegendriicken mit der Hand oder einem Holzstiicke zu bremsen.

222. Bevor Arbeiten an Vertikalgattern, bei welchen die Einriickstelle und die Kurbel-
welle in verschiedenen Stockwerken liegen, im unteren Stockwerk vorgenommen werden
diirfen, muss die Einriickung vom oberen Stockwerk aus unmiglich gemacht sein.

223. Am Vertikalgatter ist, beim Ein- und Aushiingen oder Schiirfen der Sigen, der
Gatterrahmen, wenn diese Arbeiten in der hochsten Stellung desselben vorgenommen werden,
gegen eine Abwirtsbewegung zu sichern. Bei Walzengattern ist, soweit diese Arbeiten
zwischen der unteren und oberen Walze stattfinden, die letztere gegen ein Herabfallen zu
sichern.

224. Bei Vertikalgattern ist das Sitzen auf dem Stamme wiihrend des Schneidens
verbotex.

225. Von Werkzeugmaschinen, bei denen mehrere Werkzeuge auf derselben Welle be-
festigt sind, miissen, soweit zeitweilig nicht alle Werkzeuge in Benutzung sind, beim Ge-
brauche des einen Werkzeuges die augenblicklich nicht zur Verwendung kommenden ab-
genommen oder in sicherer Weise zugedeckt werden.

226. Die Schleitfliiche der Schleifsteine ist glatt und rundlaufend zu erhalten. Die
Vorlage muss moglichst dicht an den Stein herangeriickt werden.

VIll. Ausfithrungs- und Strafbestimmungen.

Yorschriften fiir Arbeitgeber.

a) Fiir die gemiiss vorstehenden Bestimmungen zu treffenden Massnahmen wird den
Betriebsunternehmern eine 6monatliche Frist gewiihrt, vom Tage der Bekanntmachung durch
das Publikationsorgan der Berufsgenossenschaft an gerechnet.

Fiir neu errichtete Betriebe treten diese Vorschriften sofort in Kraft.

Der Genossenschaftsvorstand ist berechtigt, die Frist zur Einfiihrung der Betriebs-
einrichtungen, wie sie in diesen Vorschriften gefordert werden, auf schriftlichen Antrag des
betreffenden Unternehmers zn verlingern.

b) Genossenschaftsmitglieder, welche diesen Unfallverhiitungsvorschriften zuwiderhandeln,
konnen durch den Genossenschaftsvorstand mit Geldstrafen bis zu M. 1000 belegt, oder mit
ihren Betrieben in eine hihere Gefahrenklasse eingeschiitzt, oder falls sich dieselben bereits
in der hichsten Gefahrenklasse befinden, mit Zuschligen bis zum doppelten Betrage ihrer
Beitriige belegt werden. (§ 112 Abs. 1 Ziffer 1 des Unfallversicherungsgesetzes vom 30. Juni 1900.)

18*
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Die hohere Einschitzung bezw. der Zuschlag werden vom Genossenschaftsvorstande
zuniichst fiir ein Rechnungsjahr festgesetzt und gegen Unternehmer, welche alsdann ihren
Verpflichtungen nicht geniigt oder hiervon keine schriftliche .Anzeige an die Genossenschaft
gemacht haben, je auf die Dauer eines ferneren Rechnungsjahres verhiingt.

c) Stellt ein Betriecbsunternehmer den Antrag, von der Befolgung einzelner, bestimmt
anzugebender Vorschriften entbunden zu werden, so ist der Genossenschaftsvorstand bei aus-
reichender Begriindung des Antrages, unbeschadet des Rechtes zur einstweiligen Einschiitzung
des Betriebes in eine hiohere Gefahrenklasse, berechtigt, die Erfiillung solcher Vorschriften
bis zu seiner Entscheidung, ob er dem Antrage stattgiebt, gegebenenfalls nach vorgiingiger
Besichtigung des Betriebes durch den technischen Aufsichtsbeamten, auszusetzen.

Yorschriften fiir Arbeitnehmer.

a) Der Genossenschaftsvorstand ist berechtigt, Arbeitern oder dritten Personen, welche
nachweisbar den Eintritt eines grosseren, die Genossenschaft belastenden Unfalls abgewendet
oder zur Rettung Verungliickter beigetragen haben, hierfiir auf Grund des § 31 des Unfall-
versicherungsgesetzes Primien zun gewiihren. Der Antrag auf Gewdhrung von Primien
ist seitens des beteiligten Unternehmers beziehungsweise Sektionsvorstandes zu stellen und zu
hegriinden.

b) Versicherte Personen, welche diesen Unfallverhiitungsvorschriften zuwiderhandeln,
oder welche die angebrachten Schutzvorrichtungen nicht benutzen, missbranchen oder be-
schiidigen, verfallen in eine Geldstrafe bis zu 6 Mark. Die Festsetzung der zu ver-
hingenden Geldstrafen erfolgt durch die Ortspolizeibehtrde. Die betreffenden Betrige
fliessen in die Krankenkasse, welcher der zu ihrer Zahlung Verpflichtete zur Zeit der Zu-
widerhandlung angehort. (§ 112 Abs. 1 Ziffer 2 und § 116 des Unfallversicherungsgesetzes
vom 30. Juni 1900.)

Die vorstehenden nenen Unfallverhiitungsvorschriften der Norddeutschen Holz-Berufsgenossenschaft werden
gemiiss § 78 Absatz 2 des Unfallversicherungsgesetzes vom 6. Juli 1884 genehmigt.

Berlin, den 13. November 1897.

Das Reichs-Versicherungsamf.

L. 8. gez. Gaebel.

v
A

Hermann Costenoble, Buchdruckerei, Jena.
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