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9fr. 3 Sflttffr. fd^twetj

21îafd?itteHe Keparaturarfceiten
in 5(iôcmerfcn.

(Korrefpotibetij.)
2Ble in jebem SRafdhlnenbelrleb, fo fommen audE) im

©ägeroerfbetrieb jatjlreicbje Steparaturen cor, bte man
bei genügenber ©adjïenntnlê felbft etlebigen fann. 3m
Stachfolgenben fott eine Stethe folget Steparaturen unb
«ehebung non Störungen furj be^anbelt roerben, ohne
natürlich ben Slnfprud) auf SSotlftanbigfeit ju ergeben.

«ei a3oDgattern tjört man häufig bte Klage, baff bai
felbe fdjroerfäUig arbeitet unb tnibefonbere, baß bai
©chaltroerf ben «lod nicht redEjt oorroärti bringe, fjter
fehlt ei bann am Übergang ber ©atterfägen, bcm olél»
fach ju wenig «eadhtung gefcfjenft wirb. ©er Übergang
!ann entroeber ju ïnapp bemeffen rooiben fetn, ober er
ging burch bai Slntretben ber ©pannfeile bet fdfjmalen
iEnfafiungen roteber jum ©eil nerloren. ©te Slnfaffungen
follen tn ihrer «rette fo bemeffen fein, baß fie ben
Staum jroifchen ben ©attcrrtegeln nabeju auifütten; nur
fo fönnen fte ntdfß jurüdtreten. ©en überlang berechnet
man junächß nad) bem «orfdEjub per £mb unb erft bann
auf bte «lattlänge jroifd^en ben Singelnieten ; für bai
im (Schnitt jurüctgebltebene Sägemehl hol man bem red^
nungimäßcgen £ub etma 2,5 mm pjufd^lagen. Steßmen
mit alfo an, ein S3oUgatter mit 55 cm §ub habe 200
©ouren, bte 3lngelmette betrage 170 cm unb ber 23or»
f(f)ub fet für KEetn^oIj auf 1 m oorgefeßen. ©er Über»
bang beregnet fid) rote folgt:

S3orfdEjub pro SDRlnute 1 m
„ „ §ub 5 mm

überbang bei 55 cm fjub 5

Sufcßtag 2,5 „
Überbang bei 55 cm 7,5 mm
Überhang bei 1,70 m 23 „
©ptelraum für bte SHnfaffungen 1 „
©efamtüberßang 24 mm

23on großer 23ebeutung für jebei ©ägeroerf ift bie
«anbfäge; non ißrer Setßung hängt bie jroedtentfpredEjenbe
iluinußung namentlich ber ©ettenbretter unb ©cßroatten
ab. ©in «anbfägeblatt muß aber auch mit großer ©org»
fait beßanbelt roerben. 2tli fcßroetßer übelftanb roirb

-Reißen Sägeblätter empfunben. ©tefei fann
oerfcßtebene Uifacßen haben, ©ai Steißen fann burd)
bte Konßruftion ber SRafcßlnen oeranloßt roerben, fann
burd) fcßlecßtei SRaterial ber «anbfäge ßeroorgetufen
roerben, ben bäufigften ©runb bei Steißeni bilbet aber
etne mangelhafte 3nßanbßaltung bei «lattes, hieben
Dem Stetßen oetutfadhen bie ausgeführten ©tünbe auch

Ï*" mangelhaften ©c^nttt. «et ber ßanbfägc roetß
^ s*rr

»
* i®ber ßoljarbeiter, baß er nur mit

aûiiM'ï gerichteten ©âge etnen präjifen geraben
Schnitt liefern fann; bei ber SRafcßtnenfäge fühlt ber
Arbeiter ben holperigen ©ang, ben judenben Sauf unb
bte größere Slnfitengung nicht unb bte ©sfahr, baß bas
©ageblatt oetnacßläffigt roirb, liegt hier nahe, roenn ber
Arbeiter ntcht ßlngabe unb Siebe ju fetner SRafcßlne hat.

SRängel tn ber SRafdjlne fönnen folgenbe fetn. ©te
obere «anbfägeroUe ift nicht genau montiert unb fteht
meßt genau im ©enfel über ber unteren Stolle ober
aber bte Stößen treujen ßdh. ßterburch roirb etne un»
gietche Spannung hetoorgerufen unb bai hat etnen
Hh ängernben ©chnttt im ©efolge unb gibt balb 23er=

®"|"n0 èu etnem Steißen bei «lattei. 3Ran prüfe
bte StoUenßettung mit jroet ©«platten ; bei fehlerhafter
Sage muß ber SRafdEjlne nadhgeholfen roerben, ba ei
unmöglich iff» unter einer folchen Störung etnen orb»
nungigemäßen «etrteb aufrecht ju halten, ©in anberer
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fehler in ber SRafcßtre fann barin liegen, baß beibe

StoUen gleich fcßroer ßnb, roährenb bie obere Stolle fo

letdjt roie möglich gebaut fetn foU, bte untere bagegen

fräftig unb fcßroer fetn muß, ©en ©runb hlerju mag
man auf folgenber ©rflärung entnehmen, ©inb beibe

Stollen gleich fcßroer unb ßettt ßdh beim ©reibrtemen
audh nur etn faum merfbarei ©leiten ein, fo roirb bte

untere Stolle fi<h in ihrer ©efcßrotnbigfeit oeränbern.
©ie obere Stolle bagegen roirb burch ihr etgenei ©eroidfjt
bie angenommene ©efdhrotnbigfett beijubehalten fudhen
unb ei geltngt ißr btei um fo beffer, je fdjroeter fie iß.
©aburch entfteht etne ©ifferenj in ber ©efdhrotnbigfett
ober boch roenigßeni etn «eßreben tn ber Slbroetchung
barin, unb ben SBiberßanb bagegen hat bai aufgelegte
Sägeblatt anzuhalten, ©tefer SSiberftanb iß um fo
größer unb nachteiliger für bai Sägeblatt, je größer bai
©igengeroiçht ber obern «anbfägeroUe iß. ©ine anbere

©törung in ber SRafchtne fann baburdh h^roorgerufen
roerben, baß bte SB eilen ntcht präjii imßanb gehalten
roerben. ©er ©ptelraum ber SBeüen barf nur fo groß
fetn, baß ß^ bte Söeüe ungehtnbert brehen fann; haben
bte «Men einen größeren ©ptelraum, fo oeränbern fidf)
bie ©teüungen ber beiben ©ägeroUen ju etnanber, roai
natürlidh letdht «eranlaffang ju ©tößen unb ßudfungen
gibt, bte bem Sägeblatt gefährlich roetöen fönnen. gerner
oerarLßt eine ju große ©chtefßeUung ber oberen ©äge»
roüe etne große SJücfenfpannung bei ©ägeblattei, bte

ntcht im 23erhältnl§ jur ©pannung ber «orberfette fteßt.
ßlerburch fönnen Sfißbilbungen oeranlaßt roerben, unb
btefe führen fdhlteßlidh jum gänjlid)en Steißen bei ©äge»
blattei. ©te ©chtefßeUung barf nur mäßig unb nur fo
roeit etngeßeüt roerben, baß bte ©ägejähne über bte Sauf»
ebenen ber ©ägeroUen hetroorragen.

©te «anbfägeblätter bürfen nur aui beßem ©laßl
angefertigt roerben ; bie «'atlftärfe muß bem ©urchmeffer
ber ©ägeroUe angepaßt fetn. SRit ju geringer «latt»
ßäife oerrlngert fich bie UBteberftanbifahigfett im Schnitt
unb bamit auch ^ Setßung. ©er ßaßngrunb muß unter
aUen Ümftänben abgerunbet fein, ba fonß an ebenen

Stetten bei beren Übergang tn ber 3ah"form ©cfen ent»

ßehen, bte bie oorfommenben ©töße ungeteilt auijuhalfett
haben unb roenn bai Sägeblatt an unb für fich tabettoi
roare, gibt bte Kon^entrterung ber ©pannung nach bem

fßunft ber fdharfen ©de gaiij unfehlbar bte «eranlaffung
jur Stißbilbung unb jum «rudj bei ©ägeblattei. «et
abgerunbetem ßahng^unb oertetlen [ich ©töße unb gut»
fungen auf bte ganje Stunbung unb baburçh iß bai
©ägeblatt gegen ittiffe unb «rücße mehr gefdhüßt.

au fig fommt ei auch oor, baß einzelne 3ah"-Partten
ober eine 3ahureihe ju lang ober roeiter gefcßränft iß
ali bie anbere. SRan fann btei burdh ein oorgeßaltenei
©tücf Çolj nadhroetfen ; man feßt babei bie «anbfäge
oon £>anb tangfam tn «eroegung unb jetdE)net bte oor»

ßeßenben 3äh"e an. 3^S®" ß^h tatfächltch ungletdE) lange

©ägejähne, fo roirb bai «anbfägeblatt oerfeßrt auf bie

©ägeroUen aufgelegt, bte «anbfäge tn Sauf gefetß unb
mit getle ober beffer mit einer abgelegten ©cfjmirgel»
feßetbe fo lauge abgefdhltßen, bii audh fürjeren 3ühue
©puren baoon jetgen. 3etgen ßdh SJlängel In ben gleidh»

mäßigen ©chranfenroelten ber 3öh"«» fo ßnb btefelben

nachträglich burch genauen ©chranf ju befettigen, «etm
©chränfen oon Çanb fann eine Uugtetdhmäßigfett burdh

optifdfje ©äufdhungen oorfommen ; beim ©chränfen burch

3Rafcf)lnen fann ein ungletdhmäßigei ©inßetten ber ©dhränf»
baden bte Urfadje fein.

SBir rooUen nun bie Urfadje bei «rudhei Infolge
mangelhafter «ehanblung bei Stöberen befpredhen. ©te

©dhnittleiftung bei ©ägeblattei felbft fdhäbigt bai «latt
cm roenlgßen; bei ber großen ©efdhrotnbigfett ber ©äge»

jähne (35 m pro ©efunbc) unb bei ber großen Slnjahl

Ltr. Z Jllnstr. schweiz

Maschinelle Reparaturarbeiten
in Sägewerken.

(Korrespondenz.)

Wie in jedem Maschinenbetrieb, so kommen auch im
Sägewerkbetrieb zahlreiche Reparaturen vor. die man
bei genügender Sachkenntnis selbst erledigen kann. Im
Nachfolgenden soll eine Reihe solcher Reparaturen und
Behebung von Störungen kurz behandelt werden, ohne
natürlich den Anspruch auf Vollständigkeit zu erheben.

Bei Vollgattern hört man häufig die Klage, daß das
selbe schwerfällig arbeitet und insbesondere, daß das
Schaltwerk den Block nicht recht vorwärts bringe. Hier
fehlt es dann am Überhang der Gattersägen, dem vièl-
fach zu wenig Beachtung geschenkt wird. Der Überhang
kann entweder zu knapp bemessen worden sein, oder er
ging durch das Antreiben der Spannkeile bei schmalen
Anfassungen wieder zum Teil verloren. Die Anfassungen
sollen in ihrer Breite so bemessen sein, daß sie den
Raum zwischen den Gatterriegeln nahezu ausfüllen; nur
so können sie nicht zurücktreten. Den Überhang berechnet
man zunächst nach dem Vorschub per Hub und erst dann
auf die Blattlänge zwischen den Angelnieten; für das
im Schnitt zurückgebliebene Sägemehl hat man dem rech
nungsmäßigen Hub etwa 2,5 mm zuzuschlagen. Nehmen
wir also an, ein Vollgatter mit 55 cm Hub habe 20V
Touren, die Angelweite betrage 170 cm und der Vor-
schub sei für Kleinholz auf 1 m vorgesehen. Der Über-
hang berechnet sich wie folgt :

Vorschub pro Minute 1 m
„ „ Hub 5 mm

Überhang bei 55 cm Hub... 5

Zuschlag 2.5 „
Überhang bei 55 cm 7,5 mm
Überhang bei 1,70 m 23 „
Spielraum für die Anfassungen 1 „
Gesamtüberhang 24 mm

Von großer Bedeutung für jedes Sägewerk ist die
Bandsäge; von ihrer Leistung hängt die zweckentsprechende
Ausnutzung namentlich der Seitenbretter und Schwarten
ab. Ein Bandsägeblatt muß aber auch mit großer Sorg-
fall behandelt werden. Als schwerster Übelstand wird

c.äißen der Sägeblätter empfanden. Dieses kann
verschiedene Ursachen haben. Das Reißen kann durch
die Konstruktion der Maschinen veranlaßt werden, kann
durch schlechtes Material der Bandsäge hervorgerufen
werden, den häusigsten Grund des Reißens bildet aber
eine mangelhafte Instandhaltung des Blattes. Neben
dem Reißen verursachen die ausgeführten Gründe auchàn mangelhaften Schnitt. Bei der Handsäge weiß

^ "sid jeder Holzarbeiter, daß er nur mit
gerichteten Säge einen präzisen geraden

Schnitt liefern kann; bei der Maschinensäge fühlt der
Arbeiter den holperigen Gang, den zuckenden Lauf und
die größere Anstrengung nicht und die Gefahr, daß das
Sageblatt vernachlässigt wird, liegt hier nahe, wenn der
Arbeiter nicht Hingabe und Liebe zu seiner Maschine hat.

Mängel in der Maschine können folgende sein. Die
obere Bandfägerolle ist nicht genau montiert und steht
nicht genau im Senkel über der unteren Rolle oder
aber die Achsen kreuzen sich. Hierdurch wird eine un-
gleiche Spannung hervorgerufen und das hat einen
Ich ängernden Schnitt im Gefolge und gibt bald Ver-
"àsiung zu einem Reißen des Blattes. Man prüfe
die Rollenftellung mit zwei Setzlatten; bei fehlerhafter
1-age muß der Maschine nachgeholfen werden, da es
unmöglich ist, unter einer solchen Störung einen ord-
nungsgemäßen Betrieb aufrecht zu halten. Ein anderer

Zeitung Meisterblatt")

Fehler in der Maschine kann darin liegen, daß beide

Rollen gleich schwer sind, während die obere Rolle so

leicht wie möglich gebaut sein soll, die untere dagegen

kräftig und schwer sein muß. Den Grund hierzu mag
man aus folgender Erklärung entnehmen. Sind beide

Rollen gleich schwer und stellt sich beim Treibriemen
auch nur ein kaum merkbares Gleiten ein. so wird die

untere Rolle sich in ihrer Geschwindigkeit verändern.
Die obere Rolle dagegen wird durch ihr eigenes Gewicht
die angenommene Geschwindigkeit beizubehalten suchen

und es gelingt ihr dies um so besser, je schwerer sie ist.
Dadurch entsteht eine Differenz in der Geschwindigkeit
oder doch wenigstens ein Bestreben in der Abweichung
darin, und den Widerstand dagegen hat das aufgelegte
Sägeblatt auszuhalten. Dieser Widerstand ist um so

größer und nachteiliger für das Sägeblatt, je größer das
Eigengewicht der obern Bandsägerolle ist. Eine andere

Störung in der Maschine kann dadurch hervorgerufen
werden, daß die Wellen nicht präzis imstand gehalten
werden Der Spielraum der Wellen darf nur so groß
sein, daß sich die Welle ungehindert drehen kann; haben
die Wellen einen größeren Spielraum, so verändern sich
die Stellungen der beiden Sägerollen zu einander, was
natürlich leicht Veranlassung zu Stößen und Zuckungen
gibt, die dem Sägeblatt gefährlich werven können. Ferner
verarl..ßt eine zu große Schiefstellung der oberen Säge-
rolle eine große Rückenspannung des Sägeblattes, die

nicht im Verhältnis zur Spannung der Vorderseite steht.

Hierdurch können Rißbildungen veranlaßt werden, und
diese führen schließlich zum gänzlichen Reißen des Säge-
blattes. Die Schiefstellung darf nur mäßig und nur so

weit eingestellt werden, daß die Sägezähne über die Lauf-
ebenen der Sägerollen hervorragen.

Die Bandsägeblätter dürfen nur aus bestem Stahl
angefertigt werden; die B'attftärke muß dem Durchmesser
der Sägerolle angepaßt sein. Mit zu geringer Blatt-
stärke verringert sich die Widerstandsfähigkeit im Schnitt
und damit auch die Leistung. Der Zahngrund muß unter
allen Umständen abgerundet sein, da sonst an ebenen

Stellen bei deren Übergang in der Zahnsorm Ecken ent-

stehen, die die vorkommenden Stöße ungeteilt auszuhalten
haben und wenn das Sägeblatt an und für sich tadellos
wäre, gibt die Konzentrierung der Spannung nach dem

Punkt der scharfen Ecke ganz unfehlbar die Veranlassung

zur Rißbildung und zum Bruch des Sägeblattes. Bei
abgerundetem Zahngrund verteilen sich Stöße und Zuk-
kungen auf die ganze Rundung und dadurch ist das

Sägeblatt gegen Risse und Brüche mehr geschützt.

Häufig kommt es auch vor, daß einzelne Zahnpartien
oder eine Zahnreihe zu lang oder weiter geschränkt ist
als die andere. Man kann dies durch ein vorgehaltenes
Stück Holz nachweisen; man setzt dabei die Bandsäge

von Hand langsam tu Bewegung und zeichnet die vor-
stehenden Zähne an. Zeigen sich tatsächlich ungleich lange

Sägezähne, so wird das Bandsägeblatt verkehrt aus die

Sägerollen aufgelegt, die Bandsäge in Lauf gesetzt und
mit Feile oder besser mit einer abgelegten Schmirgel-
scheibe so lange abgeschliffen, bis auch die kürzeren Zähne
Spuren davon zeigen. Zeigen sich Mängel in den gleich-

mäßigen Schrankenweiten der Zähne, so sind dieselben

nachträglich durch genauen Schrank zu beseitigen. Beim
Schränken von Hand kann eine Ungleichmäßigkeit durch

optische Täuschungen vorkommen; beim Schränken durch

Maschinen kann ein ungleichmäßiges Einstellen der Schränk-
backen die Ursache sein.

Wir wollen nun die Ursache des Bruches infolge
mangelhafter Behandlung des Näheren besprechen. Die
Schnittleistung des Sägeblattes selbst schädigt das Blatt
cm wenigsten; bei der großen Geschwindigkeit der Säge-
zähne (35 m pro Sekunde) und bei der großen Anzahl
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ber Bäßne ïommt auf ben einzelnen 3aßn nut bet 50. bis
60. ®etl eine§ 9RillimeterS, bei bem Umlauf beS SBIatteS
auf bie ganze Scßnitthöße umgerechnet. 2BaS baS Säge»
blatt am metften mitnimmt, baS ift bie große ©efcßroin»
bigïett, in welcher fid) bas Sanbfägeblatt bei ziemlich
ftraffer Spannung oon ber geraben Stellung auS um
bte SägeroDe umzulegen hat, um fofort roteber gerabe
geßrecH ju werben. ®ie an unb für fid) Heineren Stöße
unb Scßrotngungen treten bei ber großen ©efcßrolnbiglett
um fo mehr in bie ©rfcßeinung ; man muß baher mit
allen SRitteln barnacß trachten, bem Sägeblatt etnen mög»
lichft ruhigen Sauf ju geben. Qu ben Sflitteln, btefeS
Stel zu erreichen, gehört junächft ein genaues Raffen ber
Sager für bie SBellen ber Sägerollen. Sager, bie nicht
eng anfcßlteßen — natürlich ohne ju Hemmen — erhalten
Stöße, bie fie ißrerfettS roteber auf baS ^Banbfägeblatt
übertragen, gfir etnen ruhigen Sauf ber Sägeblätter
ift eS fobann etforbetlicß, baff baS Sägeblatt gleite
93relte unb gleiche Stärfe aufroeifi. Sin juctenber Sauf
ftellt ftch ein, menn beim Söten etneS Sägeblattes Heine
übetfeßen unterlaufen finb ; eS entftehen bann leicht Kcüm»
mungen am Stücfen unb an ber Bahnebene. f)äufig ift
eine SötßeUe auch ju ftarf, ober geîntdtte Stellen, bie
bei einem Srucße immer entftehen, ftnb nicht genfigenb
burch aiuSßämmern befeitigt roorben. 93et fehlerhafter
Sötung ift eS am beften, man nimmt ba§ Statt roteber
heraus, fcßnetbet eS an ber SötßeUe auf unb lötet eS mit
großer Sorgfalt oon neuem. Siethen roir beim 93rucß etneS

SanbfägeblatteS. Set etnem folgen roirb baS Slatt ziemlich
heftig abgeworfen unb erlelbet Serbiegungen, eoentueli
auch birefte Kniclungen. ©einleite Stellen feßneibet man
am beften herauS; bte gebrochenen Stellen beffert man
burch Söten aus. ®er SlrbeitSgang babei ift folgenber.
Bunächft werben bie Sruchfteüen auf abgerunbetem Hetnen
Slmboß mit etnem ißolierbammer ebengeïlopft. 5Ran hot
Ietd)te unb ganz gleichmäßige Schläge p führen, bamit
reine Slafen entftehen. ®aS ganze Sanb muß fret fetn
non gebogenen Stellen, eS muß alfo in feiner ganzen
Sänge forgfältig bureßgefeßen roerben. hierauf roetben
bte Sruchftellen abgefeßnitten, roobei man fich etneS rechten
aßtnrelS bebtent, um bte SlbfchmtifteUe genau norjeichnen
ZU fönnen. ®te aibfcßnittßeUe muß genau in ber SSJlitte

Ztotfcßen jroei Bohnfpißen liegen. Slußerbem hot man
barauf p achten, baß auf einen tinfSfteßenben Sägezahn

v m I,
e?e,nber folgen muß, roetl fonft Störungen in

ber Jnelßenfolge ber Scßräntung auftreten. ïïtunmehr
roetben bie abgefeßnittenen «anbßäcßen fchräg abgefeilt,
fo p>ar, baß bie fdfjiefen blähen überetnanber gelegt
roetben fönnen, oßne merllidh bietet p roerben. ®te
©nben roetben buret) Klemmfcßrauben aufetnanber ge=
halten, yiatürtteß muffen rote bei aUen SerbtnbungS-
unb SerfchönerungSarbeiten an SRetaüen bte M be>

rüßrenben gläcßen abfolut meiaUifch rein fein; felbft
febeS Serühren ber Stäben mit ben gingern ift p um
terlaffen, roenn meßt bie ganze Sötarbeit umfonft fein
foU. 5tatürlicß iß ein gutes £arilot p oerroenben. ®en
$auptbeßanbtetl etneS £artloteS bilbet geroöhnltch Kupfer,
bem Heinere ober größere Mengen Blnt beigemengt finb.
äRancßmal fügt man btefer Kupferjtntlegterung noch etroaS
Blnn bei, um bie |järte ber Sötung p erhöhen ober
aber um bem Sote eine heUere garbe p geben, gür
unfern 3n>ecf oerlange man auSbrücHlcß etn Scßlaglot
pm Söten oon Sanbfägeblättern in mittelfetner bis fetner
Körnung. Solche Schlaglote liefern bie SUteffingroerîe.
®aS Schlaglot roirb bann mit Sora); pr f>älfte gemifeßt
unb auf bie Sötftelle 1 cm breit unb 5 mm hoch auf»
getragen. ®er Soraj ben man in jeber ®rogerie erhält,
muß aber in gutoerfcßlofjenem ©efäß aufbewahrt werben,
roetl er fonft an fetner ©üte oerliert. ®te jebem Söt»

apparat beigegebene Sötpnge ober ber beigegebene Söt»

baefen roirb in etner geuereffe bei mäßigem geuer roh
roarm gemacht unb bte Sötftelle bamit oorfteßtig einge»
Hemmt. ©ine aufßeigenbe blaue glamme gibt baS 3eicßen,
baß_ baS Scßlaglot gefcßmolzen iß unb bie Bonge roirb
entfernt. Stach bem ©rfalten reinigt man bie Sötfieüe
oermittelS geile unb etwaige Krümmungen, bie burch un»
gleichen ®rucf entßanben fetn foüen, roerben eben ge=

hämmert. @S empßeßlt ßcß, baS Slatt an ber SölßeUe
je um eine ober jroei 3ahmoelten ItnîS unb recß!S ber
SötßeUe letcßt anproärmen, um etnen Übergang jroifchen
ber ÜBeichhett ber SötßeUe unb bem Sanbfägeblatt in
ber £ärte p hoben. 9Ran fann pm Söten aber auch nur
reines Kupfer oerroenben unb folcße Sötßellen erroetfen
fieß olS reißt bauerhaft.

SBenn eine KcetSfäge frumm feßneibet, fo ïann bteS

feinen ©runb barin hoben, baß bie KreiSfägeroelle nießt
mehr horizontal ficht, roetl bie Sager ungleich ausgelaufen
finb. 9luS ben gletdßen ©rünben flehen bie ©injugroaljen
meßt meßr horizontal unb nießt meßr parallel mit ber
KcetSfägeroeHe. SDtan hat zur Abhilfe bie KretSfägeroefle
tn genau horizontale Sage zu bringen unb fie in biefer
ZU oerfpannen; hterauf gteßt man bie Sager)cßalen in
biefer neuen Stellung aus. Sei ben ©inzug» unb ®rucH
roalzen oerfäßrt man ganz ebenfo. 3« achten hat man
babei, baß bie parallele Sage Der KreiSfägeroelle mit ber=
jentgen ber SBetle beS SorgelegeS tn Überetnßimmung
gebracht roirb. 3ß ein Sager frifcß auszugießen, fo fcßmilzt
man zunäcßß baS alte SagermetaH auS, fäubert bte Scßale
gut unb oerzinnt fie mit gewöhnlichem 3fanfot. ®onn
ftellt man mit £>ilfe oon ßartem ißoppbeciel unb Seßm
eine gorm für bte Scßale bar. ®aS zum Ausgießen zu
oerroenbenbe aBetßmetatl barf meßt zu ßocß erhißt roerben;
man oerroenbet etn gelinbeS Çolz» ober Koßlenfeuer unb
fdßmilzt baS SBelßmetaU tn etnem etfernen Siegel ober
in etner fßfanne. hierauf roirb baS gefcßmolzene detail
fo tn bie Sagerformen eingegoffen, baß ber ®uß reichlich
bis zur halben 2Beüenßärfe reicht. SBäßrenb beS ©ießenS
muß baS ßüffige SBeißmetaU tn bem ©teßlöffel ßänbig
umgerührt roerben, roetl fieß fonß bie legierten SJtetalle

oon einanber fdßeiben unb ein ungletcßharteS Sager bilben.
®aS auSgegoßene Sager muß bann noch nachgearbeitet
werben. ®aS SBeißmetaH îann bureß ©ifenßanblungen
tn oerfrißtebenen Qualitäten bezogen roerben; billiger iß
eS natürlich, roenn man eS fteß felbß ßerßeüt. <$S em=

pfießlt fteß für J^obelmafcßinen unb ßarfe Sorgelege z. S.
eine SRifdßung oon 85®/o 3'un, 7,5% Antimon unb
7,5 ®/o Kupfer, gür KreiSfägen !ann man bte SRifcßung
oerroenben: 44% 3'un, 44% Slei unb 12®/o 3lntimon.
®aS älntimon gibt ber Segterung bie Çârte, B'nn bte
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der Zähne kommt auf den einzelnen Zahn nur der 50. bis
60. Teil eines Millimeters, bei dem Umlauf des Blattes
auf die ganze Schnitthöhe umgerechnet. Was das Säge-
blatt am meisten mitnimmt, das ist die große Geschwin-
digkeit, in welcher sich das Bandsägeblatt bei ziemlich
straffer Spannung von der geraden Stellung aus um
die Sägerolle umzulegen hat, um sofort wieder gerade
gestreckt zu werden. Die an und für sich kleineren Stöße
und Schwingungen treten bei der großen Geschwindigkeit
um so mehr in die Erscheinung; man muß daher mit
allen Mitteln darnach trachten, dem Sägeblatt einen mög-
lichst ruhigen Lauf zu geben. Zu den Mitteln, dieses
Ziel zu erreichen, gehört zunächst ein genaues Passen der
Lager für die Wellen der Sägerollen. Lager, die nicht
eng anschließen — natürlich ohne zu klemmen — erhalten
Stöße, die sie ihrerseits wieder auf das Bandsägeblatt
übertragen. Für einen ruhigen Lauf der Sägeblätter
ist es sodann erforderlich, daß das Sägeblatt gleiche
Breite und gleiche Stärke aufweift. Ein zuckender Lauf
stellt sich ein. wenn beim Löten eines Sägeblattes kleine
übersehen unterlaufen sind; es entstehen dann leicht Krüm-
mungen am Rücken und an der Zahnebene. Häufig ist
eine Lötstelle auch zu stark, oder geknickte Stellen, die
bei einem Bruche immer entstehen, sind nicht genügend
durch Aushämmern beseitigt worden. Bei fehlerhafter
Lötung ist es am besten, man nimmt das Blatt wieder
heraus, schneidet es an der Lötstelle auf und lötet es mit
großer Sorgfalt von neuem. Bleiben wir beim Bruch eines
Bandsägeblattes. Bei einem solchen wird das Blatt ziemlich
heftig abgeworfen und erleidet Verbiegungen, eventuell
auch direkte Knickungen. Geknickte Stellen schneidet man
am besten heraus; die gebrochenen Stellen bessert man
durch Löten aus. Der Arbeitsgang dabei ist folgender.
Zunächst werden die Bruchstellen auf abgerundetem kleinen
Amboß mit einem Polierhammer ebengeklopft. Man hat
leichte und ganz gleichmäßige Schläge zu führen, damit
keine Blasen entstehen. Das ganze Band muß frei sein
von gebogenen Stellen, es muß also in seiner ganzen
Länge sorgfältig durchgesehen werden. Hierauf werden
die Bruchstellen abgeschnitten, wobei man sich eines rechten
Winkels bedient, um die Abschnittstelle genau vorzeichnen
zu können. Die Abschnittstelle muß genau in der Mitte
zwischen zwei Zahnspitzen liegen. Außerdem hat man
darauf zu achten, daß auf einen linksstehenden Sägezahnà rechtsstehender folgen muß, weil sonst Störungen in
der Reihenfolge der Schränkung auftreten. Nunmehr
werden die abgeschnittenen Bandflächen schräg abgefeilt,
so zwar, daß die schiefen Flächen übereinander gelegt
werden können, ohne merklich dicker zu werden. Die
Enden werden durch Klemmschrauben aufeinander ge-
halten. Natürlich müssen wie bei allen Verbindungs-
und Verschönerungsarbeiten an Metallen die sich be-
rührenden Flächen absolut metallisch rein sein; selbst
jedes Berühren der Flächen mit den Fingern ist zu un-
terlassen, wenn nicht die ganze Lötarbeit umsonst sein
soll. Natürlich ist ein gutes Hartlot zu verwenden. Den
Hauptbestandteil eines Hartlotes bildet gewöhnlich Kupfer,
dem kleinere oder größere Mengen Zink beigemengt sind.
Manchmal fügt man dieser Kupserzinklegierung noch etwas
Zinn bei, um die Härte der Lötung zu erhöhen oder
aber um dem Lote eine hellere Farbe zu geben. Für
unsern Zweck verlange man ausdrücklich ein Schlaglot
zum Löten von Bandsägeblättern in mittelfeiner bis fetner
Körnung. Solche Schlaglote liefern die Messtngwerke.
Das Schlaglot wird dann mit Borax zur Hälfte gemischt
und auf die Lötstelle 1 em breit und 5 mm hoch auf-
getragen. Der Borax den man in jeder Drogerie erhält,
muß aber in gutverschlossenem Gefäß aufbewahrt werden,
weil er sonst an seiner Güte verliert. Die jedem Löt-
apparat beigegebene Lötzange oder der beigegebene Löt-

backen wird in einer Feueresse bei mäßigem Feuer rot-
warm gemacht und die Lötstelle damit vorsichtig einge-
klemmt. Eine aufsteigende blaue Flamme gibt das Zeichen,
daß das Schlaglot geschmolzen ist und die Zange wird
entfernt. Nach dem Erkalten reinigt man die Lötstelle
vermittels Feile und etwaige Krümmungen, die durch un-
gleichen Druck entstanden sein sollen, werden eben ge-
hämmert. Es empfiehlt sich, das Blatt an der Lötstelle
je um eine oder zwei Zahnweiten links und rechts der
Lötstelle leicht anzuwärmen, um einen Übergang zwischen
der Weichheit der Lötstelle und dem Bandsägeblatt in
der Härte zu haben. Man kann zum Löten aber auch nur
reines Kupfer verwenden und solche Lötstellen erweisen
sich als recht dauerhaft.

Wenn eine Kreissäge krumm schneidet, so kann dies
seinen Grund darin haben, daß die Kreissägewelle nicht
mehr horizontal steht, weil die Lager ungleich ausgelaufen
sind. Aus den gleichen Gründen stehen die Einzugwalzen
nicht mehr horizontal und nicht mehr parallel mit der
Kretssägewelle. Man hat zur Abhilfe die Kreissägewelle
in genau horizontale Lage zu bringen und sie in dieser
zu verspannen; hierauf gießt man die Lagerschalen in
dieser neuen Stellung aus. Bei den Einzug- und Druck-
walzen verfährt man ganz ebenso. Zu achten hat man
dabei, daß die parallele Lage ver Kreissägewelle mit der-
jentgen der Welle des Vorgeleges in Übereinstimmung
gebracht wird. Ist ein Lager frisch auszugießen, so schmilzt
man zunächst das alte Lagermetall aus, säubert die Schale
gut und verzinnt sie mit gewöhnlichem Zinnlot. Dann
stellt man mit Hilfe von starkem Pappdeckel und Lehm
eine Form für die Schale dar. Das zum Ausgießen zu
verwendende Weißmetall darf nicht zu hoch erhitzt werden;
man verwendet ein gelindes Holz- oder Kohlenfeuer und
schmilzt das Weißmetall in einem eisernen Tiegel oder
in einer Pfanne. Hierauf wird das geschmolzene Metall
so in die Lagerformen eingegossen, daß der Guß reichlich
bis zur halben Wellenstärke reicht. Während des Gießens
muß das flüssige Weißmetall in dem Gießlöffel ständig
umgerührt werden, weil sich sonst die legierten Metalle
von einander scheiden und ein ungleichhartes Lager bilden.
Das ausgegoßene Lager muß dann noch nachgearbeitet
werden. Das Weißmetall kann durch Eisenhandlungen
in verschiedenen Qualitäten bezogen werden; billiger ist
es natürlich, wenn man es sich selbst herstellt. Es em-
pfiehlt sich für Hobelmaschinen und starke Vorgelege z. B.
eine Mischung von 85°/o Zinn, 7,5 Antimon und
7,5 °/o Kupfer. Für Kreissägen kann man die Mischung
verwenden: 44°/o Zinn, 44°/o Blei und 12°/o Antimon.
Das Antimon gibt der Legierung die Härte, Zinn die
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gähigtett unb SCßetdEjtjett ; für billigere Seglerungen oer* I

roenbet man Viel. 3uerft hat man bal Slntimon p=
fdjmeljen, etfi nachher tommen ßlnn unb Siel bap.

Ôum Schluft unferer heutigen Slulführungen fet noch
furj auf bie qrofje Vebeutung ber Vlafchtnenfunbamente
hingerotefen. ©eroifj hängt bte Seiftung ber SJlafchlnen p*
nächft non ber ©chnittgefchrotnbigteit ab ; neben bem foltben
Vau ber SWafchtnen, ber guten 3nftanbhaltung unb ber
©chärfe ber ©chnetben ift aber auch bal gunbament
ein wichtiger Veftanbteil ber Vlafchlne. §eute führt man
bte aJîafchtnenfunbamente oortetlhaft aul Stampfbeton
aul unb biefe ftnb ben Slafurfteinfunbamenten entfcf)leben
oorpjtehen. ©te Vetonfunbamente müffen aber mit
©adjtenntnil unb ©orgfalt aulgeführt roerben. ©er Vor*
teilber Vetonfunbamente liegt tn ihrer ganj bebeutenb
erhöhten geftigüett, tn ihrer rafcheten gertigftellung unb
tn bem roefentlich billigeren Vretl. gür bte ©üte bei
Vetonl ift befonbers bte ©üte bei gementl aulfchlag»
gebenb. SJÎan barf aul übel angebradhter ©parfamïett
îetnen billigen, rafch slehenben gement benutzen, ber jroar
rafch erhärtet, um aber bann nach etwa 30 ©agen roteber
oerhältnilmäfjig roetch P roerben, um herauf pm jroetten»
mal, aber langfam p erhärten, ©in folcher fchlechter
pement tonnte für etnen Vetrieb bte nachtetltgften golgen
haben, ©al gunbament hat man abpfd)nüren, roobei
p beachten ift, ob bte Einlage etne neue ift ober ob bie
alten ©ranlmiffionlanlagen pm eintriebe ber aufp*
fteUenben ÜERafdhinen benutzt roerben. Vei einer Sleuanlage
mufj perft ber ©ranlmiffionlftrang feftgelegt unb nach*
her bal Stbfdfpuren bel SJtafchtnenfunbamentl tn Singriff
genommen roerben., Sei einer alten Einlage roirb bal
gunbament nach ber fjauptantrtebfchetbe angelegt, ©te
p phenben ©chnüre ftnb äufterfi genau an ben @nb*
punrten p befeftigen unb bie eingetriebenen VfäMe,
Klammern tc. an benen btefelben aufgehängt roerben, tn
ben Vknben ber ©ebäube berart p oertetlen unb mit
• terben p oerfehen, bafj burch bal häufig nötig roetbenbe
©ntfernen ber ©dhnüre bie ÏÏRitteKinien immer genau
bestimmt ftnb. bem gunbament jtnb bann bie ent-
fprecfyenben Kanäle für bie 2lnfetfct)t:auben auêjufpaten ;
bamit blefe genau ihre Sage erhalten, läfjt man bie Arbeiter
am heften mit pilfe oon ©chablonen arbeiten, bte aul
gut troefenen, nidE)t p fchroact)en Brettern tn ber gabriî
hergeftellt roerben.

©al gunbament barf tn tetner SBelfe mit bem fdjon
Dotpanbenen SRauetmet! be§ @ebaube§ in 93etbaitb ge»
bracht roerben, um Übertragungen etroaiger Vibrationen
auf bal ©ebäube p oermetben. Sßirb etn Sager ber
Jltafchtne tn etne SJîauer bei ©ebäubel gelegt, bie na=

türttcf) ftart fein muff, fo barf bal gunbament glelçhfattl
nicht mit ber ÜDtauer oerbunben roerben. ©er Broifchen*

räum pnfdjen gunbament unb Sltauer ift mit lofem ©anb
aulpfüüen.

©te Vefeftigung ober Veranterung etner ÜDZafchtne

bejroectt bie roährenb beren ftraftäufjerungen auftretenben
©rfdptterungen unb Vibrationen burch gefthalten ber
SRafdhlne auf bem gunbamente nach Vlöglichfett p oer*
htnbern. ©te Vefeftigung erfolgt metfienteitl burch Sinter*
platten unb Slnlerfdjrauben unb ift bei beren Slnroenbung
©eroidjt unb Stabilität ber SJtafchine nebft Slrt unb
SBetfe ber Veanfprudjung p berücEfcdjtigen. fehlerer
etne SDRafc^tne ift, befto ftabiler ift fte unb befto leichter
ïann fie oeranîert roerben.

©amit bürften bte nötigften tßtinjiplen einer richtigen
gunbamentterung oott SJlafchtnen ermähnt fetn unb too
el am gunbament fehlt, ba lann auch öle 3Jîaf<f)ine nicht
richtig arbeiten. M.

Snittpfmoftftiite ober (SleMromotor?
$err @. £öhn, Dberlngenteur bei ©cfjroelj. Vereinl

oon ©ampfleffelbefthern, brachte einige ©ntgegnungen pm
Sluffat}: „Slrbeiten ©ägeretbetriebe mit ©lettromotor ober
mit ©ampfmafchtne oorteilhafter ßu btefen auf bte all*
gemeinere grage „©ampfmafchtne ober ©lettromotor?"
etroeiterten Slulführungen bel fpexrn £>öhn feten bem
©djretbenben all Verfaffer jene! Sluffatjel etnige Ve*
merfungen qeftattet:

Vor allem möchte ich baran erinnern, bafi fidh ber
Sluffah mit ber Verwertung oon Sanbelprobutten, näm-
ltdh C>alä(abfäHen) etnerfetti unb ©leltrijität anberfettl,
befdhäftigte, ba^ el fich alfo babei ntc^t nur um bie

pntereffen bei ©ägerl allein, fonbern — roohl mehr all
je poor — auch nnt foldje ber Slllgemetnhett hanbelt.
©cm Sluffah Itegt bte ©rroägung mit pgrunbe, baff
Vorurteile, rote fie hier noch oft w ©ptele ftnb, nicht
nur ihren ©räger felbft, fonbern otelleidht auch öle 31Û*

gemetnhett bauernb fchäbigen fönnen. ©te gäKe, bei
roeldhen ber ©äget für feine ^oljabgänge fetnen rechten
5ßretl löfen laitn, alfo biliar oieUetcht genötigt roar,
btefelben im ©ampfteffel p oerfeuerrn, foüten m. @.

burch öte tn meinem Sluffatj angeregte Drganifation pm
Hroede roirtfdhaftlidherer Verwertung ber SlbfäHe pm
Stufen bei ©ägerl unb ber Slllgemetnhelt elimtntert
werben tonnen. Sluf etne SBiberlegung metner geftfteKung,
in welcher rnetn Sluffah gipfelte, ba| nämlidh ber ©äger
oorteilhafter elettrifche .traft bejteht, all ©ampftraft aul
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Zähigkeit und Weichheit; für billigere Legierungen ver- >

wendet man Blei. Zuerst hat man das Antimon zu-
schmelzen, erst nachher kommen Zinn und Blei dazu.

Zum Schluß unserer heutigen Ausführungen sei noch
kurz auf die große Bedeutung der Maschtnenfundamente
hingewiesen. Gewiß hängt die Leistung der Maschinen zu-
nächst von der Schnittgeschwindigkeit ab; neben dem soliden
Bau der Maschinen, der guten Instandhaltung und der
Schärfe der Schneiden ist aber auch das Fundament
ein wichtiger Bestandteil der Maschine. Heute führt man
die Maschinenfundamente vorteilhaft aus Stampfbeton
aus und diese sind den Natursteinfundamenten entschieden
vorzuziehen. Die Betonfundamente müssen aber mit
Sachkenntnis und Sorgfalt ausgeführt werden. Der Vor-
teil der Betonfundamente liegt in ihrer ganz bedeutend
erhöhten Festigkeit, in ihrer rascheren Fertigstellung und
in dem wesentlich billigeren Preis. Für die Güte des
Betons ist besonders die Güte des Zements ausschlag-
gebend. Man darf aus übel angebrachter Sparsamkeit
keinen billigen, rasch ziehenden Zement benutzen, der zwar
rasch erhärtet, um aber dann nach etwa 30 Tagen wieder
verhältnismäßig weich zu werden, um hierauf zum zweiten-
mal, aber langsam zu erhärten. Ein solcher schlechter
Zement könnte für einen Betrieb die nachteiligsten Folgen
haben. Das Fundament hat man abzuschnüren, wobei
zu beachten ist, ob die Anlage eine neue ist oder ob die
alten Transmissionsanlagen zum Antriebe der aufzu-
stellenden Maschinen benutzt werden. Bei einer Neuanlage
muß zuerst der Transmissionsstrang festgelegt und nach-
her das Abschnüren des Maschinenfundaments in Angriff
genommen werden.. Bei einer alten Anlage wird das
Fundament nach der Hauptantriebscheibe angelegt. Die
zu ziehenden Schnüre sind äußerst genau an den End-
punkten zu befestigen und die eingetriebenen Pfähle,
Klammern rc. an denen dieselben aufgehängt werden, in
den Wanden der Gebäude derart zu verkeilen und mit
kerben zu versehen, daß durch das häufig nötig werdende

Entfernen der Schnüre die Mittellinien immer genau
bestimmt sind. In dem Fundament sind dann die ent
sprechenden Kanäle für die Ankerschrauben auszusparen;
damit diese genau ihre Lage erhalten, läßt man die Arbeiter
am besten mit Hilfe von Schablonen arbeiten, die aus
gut trockenen, nicht zu schwachen Brettern in der Fabrik
hergestellt werden.

Das Fundament darf in keiner Weise mit dem schon
vorhandenen Mauerwerk des Gebäudes in Verband ge-
bracht werden, um Übertragungen etwaiger Vibrationen
auf das Gebäude zu vermeiden. Wird ein Lager der
Maschine in eine Mauer des Gebäudes gelegt, die na-

türlich stark sein muß, so darf das Fundament gleichfalls
nicht mit der Mauer verbunden werden. Der Zwischen-
räum zwischen Fundament und Mauer ist mit losem Sand
auszufüllen.

Die Befestigung oder Verankerung einer Maschine
bezweckt die während deren Kraftäußerungen auftretenden
Erschütterungen und Vibrationen durch Festhalten der
Maschine auf dem Fundamente nach Möglichkeit zu ver-
hindern. Die Befestigung erfolgt meistenteils durch Anker-
platten und Ankerschrauben und ist bei deren Anwendung
Gewicht und Stabilität der Maschine nebst Art und
Weise der Beanspruchung zu berücksichtigen. Je schwerer
eine Maschine ist, desto stabiler ist sie und desto leichter
kann sie verankert werden.

Damit dürften die nötigsten Prinzipien einer richtigen
Fundamentierung von Maschinen erwähnt sein und wo
es am Fundament fehlt, da kann auch die Maschine nicht
richtig arbeiten. N.

IllWsmaWne «der Clektromotsr?
Herr E. Höhn, Oberingenieur des Schweiz. Vereins

von Dampfkeffelbesitzern, brachte einige Entgegnungen zum
Aussatz: „Arbeiten Sägereibetriebe mit Elektromotor oder
mit Dampfmaschine vorteilhafter? Zu diesen auf die all-
gemeinere Frage „Dampfmaschine oder Elektromotor?"
erweiterten Ausführungen des Herrn Höhn seien dem
Schreibenden als Verfasser jenes Aufsatzes einige Be-
merkungen Pstattet:

Vor allem möchte ich daran erinnern, daß sich der
Aufsatz mit der Verwertung von Landesprodukten, näm-
lich Holz (abfüllen) einerseits und Elektrizität anderseits,
beschäftigte, daß es sich also dabei nicht nur um die

Interessen des Sägers allein, sondern — wohl mehr als
je zuvor — auch um solche der Allgemeinheit handelt.
Dem Aufsatz liegt die Erwägung mit zugrunde, daß
Vorurteile, wie sie hier noch oft im Spiele sind, nicht
nur ihren Träger selbst, sondern vielleicht auch die All-
gemeinheit dauernd schädigen können. Die Fälle, bei
welchen der Säger für seine Holzabgänge keinen rechten
Preis lösen kann, also bisher vielleicht genötigt war,
dieselben im Dampfkessel zu verfeuerrn. sollten m. E.
durch die in meinem Aufsatz angeregte Organisation zum
Zwecke wirtschaftlicherer Verwertung der Abfälle zum
Stutzen des Sägers und der Allgemeinheit eliminiert
werden können. Auf eine Widerlegung meiner Feststellung,
in welcher mein Aufsatz gipfelte, daß nämlich der Säger
vorteilhafter elektrische Kraft bezieht, als Dampfkraft aus
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