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UMSCHAU

- Zum technischen Standard der Holzbearbeitungsmaschinen

Ein Blick auf die Deutsche Industrie-Messe Hannover 1959

Dipl.-Ing. K. H. Gleitsmann, Hannover

Bekannt ist der hohe Standard der metallbearbei-
tenden Werkzeugmaschine, weniger bekannt ist
der ebenfalls hohe Standard der modernen Holzbe-
arbeitungsmaschine. Dabei handelt es sich beim
Werkstoff Holz um einen schwierigeren, weil ,leben-
den”, meist inhomogenen Werkstoff im Vergleich zum
Werkstoff Metall, der unter der Schmiedepresse, im
Walzgeriist, in der Kokille, in der GuBform sein
homogenes Geflige erhélt. In vieler Hinsicht muBten
die Holzbearbeitungsmaschinenkonstrukteure daher
andere Wege gehen, sie muBten teilweise auch andere
Sicherungen in ihre Maschinen einbauen. Ebenfalls wie
ihre Kollegen vom Werkzeugmaschinenbau taten sie
sich mit Vertretern anderer Disziplinen zusammen, sei
es denen dey Elektrotechnik, der Getriebe- und Lager-
technik, der Hydraulik, Pneumatik, Optik. Das Ergeb-
nis ist beachtlich und wiirdig dem Stande der iibrigen
Techniken. Es sind Konstruktionen mit hervorragen-
den Leistungen entstanden, dabei bedienungssicher,
weitgehend automatisiert, ausdavernd und zum Teil
auBerordentlich gut formgestaltet. Die Deutsche Indu-
strie-Messe gibt in jedem Jahre, so auch diesmal in
der Zeit vom 26. April bis 5. Mali, einen hervorragen-
den, in dieser Art auf der Welt einmaligen Uberblick
in den beiden grofien Hallen 8 und 8 Siid iiber die
einzelnen Holzbearbeitungsmaschinengattungen, Zu-
behérmaschinen, Werkzeuge, Priifgerdte usw. in inter-
nationaler Ausrichtung. Diese bevorstehende Gruppen-
schau sei zum AnlaB fiir die nachfolgenden Ausfiih-
rungen genommen, in denen Konstruktionselemente
und Gestaltungsmerkmale einiger Gattungen von
Holzbearbeitungsmaschinen behandelt werden.

HYDRAULIK

Die Hydraulik hat als kraftiibertragendes Mittel weit-
gehend Eingang gefunden, da damit groBe Driicke
auslésbar sind. So kann z.B. der Vorschub der Be-
arbeitungswerkzeuge durch doppeltwirkende Hubzy-
linder erfolgen. Den Ulstrom regulieren elektromagne-
tisch betdtigte Ventile. Solche Zylinder kénnen viele
hundert kg Kolbenkraft zum Einsatz bringen und
teuere Handarbeit ersetzen. Hydraulik-Schlduche mit
einer moglichst geringen Volumenzunahme bei stei-
gendem Druck stehen zur Verfiigung. Den Uldruck
fiir das hydraulische Leitungssystem (das Ul wandert
im Kreislauf) liefert eine zur Maschine gehérige Ul-
pumpe. Kreissdgebldtter kénnen so mitsamt Lagerung
und Antrieb hydraulisch geschwenkt werden. Die
hydraulische Verstellung laBt genaueste MaBe ein-
halten. Das oft ermiidende Verstellen durch Hand-
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rdder wird vermieden, es entfallen staubanfallige
Verstellspindeln, die trotz Pflege einem relativ
hohen VerschleiB unterworfen sind. Hydraulische
Teile sind dagegen auch nach Jahren ohne jeden Ver-
schleiB und spielfrei und arbeiten betriebssicher,

Bei Sdgegattern kénnen die den zu sdgenden Stamm
gegen die Sédgeblédtter filhrenden Vorschubwalzen
hydraulisch gehoben und gesenkt werden, der Vor-
schub selbst kann iiber ein stufenlos verstellbares
Ulgetriebe erfolgen. Bei Schleifmaschinen, die mehrere
Schleifzylinder aufweisen, kann die Scdhleifpapier-
Schnellspannung hydraulisch erfolgen. Auf die hy-
draulische Einspannung von Hobelmessern in soge-
nannten Messerwellen wird noch weiter unten naher
eingegangen. Vorschubketten, die etwa ganze zu be-
arbeitende Tiirrahmen durch eine Maschine transpor-
tieren, kénnen iiber ein hydraulisches Getriebe ange-
trieben werden.. Dabei ist die stufenlose Vorschub-
requlierung von Null bis zu einem Hoéchstwert mog-
lich, Auch das Einspannen der Werkstlidke, etwa eines
Furnierpaketes in einer Schere, kann durch hydrau-
lisch beaufschlagte Druckbalken erfolgen. Bei Schil-
maschinen kann die Einspannung des Stammes hy-
draulisch erfolgen. Der Einspanndruck ist dabei ein-
fach regulierbar und bleibt wahrend des ganzen Schil-
vorganges konstant. Bei einer neuen Messermaschine
erfolgt die Bewegung des Messerbalkens und des
Druckbalkens durch einen zentral angeordneten Hy-
draulikzylinder. Die Hydraulik spielt auch eine Rolle
bei Kopierdreh- und Kopierfrasmaschinen, bei denen
ein Fiihltaster eine Meisterform (Skulptur, Schuh-
leisten, speziell geformte Tischbeine usw.) kontinuier-
lich iiberfahrend abgreift, dessen Bewegungen hydrau-
lisch (kraftausiibend) auf das Arbeitswerkzeug iiber-
tragen werden. Man kann ansetzen, daB die in einer
Maschine installierte Hydraulik etwa 10 % der in die
Maschine gesteckten Antriebsleistung beansprucht.

PNEUMATIK

Auch Druckluft wird als kraftiibertragendes Mittel
herangezogen. Entnommen wird sie dem betrieblichen
PreBluftnetz, da in vielen holzbearbeitenden Betrie-
ben auch andere preBluftbetriebene Arbeitsaggre-
gate — man denke an Nagelmaschinen, Heftmaschi-
nen — eingesetzt werden. Bohraggregate an'Maschinen
kénnen durch pneumatische Vorschubeinheiten (PreB-
luftzylinder) bewegt werden. Frdsspindeln, die mit
einer Drehzahl bis zu 18000 Umdrehungen in der
Minute umlaufen, kénnen durch aufgebaute PreSluft-
zylinder in axialer Richtung bewegt werden. Die
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Steuerung des Drudkluftangriffes erfolgt wieder iiber
elektrisch geschaltete Magnetventile. In pneumatische
Vorschubeinheiten kénnen hydraulische Ddmpfer, so-
genannte Ulbremsen, zum Abfangen von Druckstéfen
eingesetzt werden. Be! Mehrspindelbohrmaschinen,
etwa zum Bohren groBerer Polstergestellteile, kann
das Heben des Tisches und auch der Bohrspindelvor-
schub, der ja fiir alle Spindeln gleichzeitig und gleich-
méBig erfolgt und groéBere Kréfte erfordert, mit Druck-
luft erfolgen. Auch fiir das Festlegen der Werkstiicke,
das Einspannen der Werkstiicke in der Maschine, wird
Druckluft herangezogen. Schleifmaschinen konnen
iiber pneumatisch beaufschlagte Druckbalken verfii-
gen. Dabei ist die Kopplung von der Betdtigungsein-
richtung des Werkzeugvorschubes und der des Spann-
aggregates elektrisch so vorgenommen, daB der Vor-
schub erst dann einsetzen kann, wenn das Werkstiick
fest gespannt ist. Fehlbearbeitungen, Beschdadigungen
und Unfille werden so vermieden, Es kénnen Ab-
sperrhihne fir die Druckluftzufuhr an den Bearbei-
tungsaggregaten vorgesehen werden, um den Vor-
schubvorgang auch von Hand momentan unterbrechen
zu koénnen. Bei Furnierscheren kann zum Erreichen
moglichst schneller Schnitte Druckluft fiir den Antrieb
der Schermesser gewdhlt werden. Es gibt Maschinen,
bei denen fiir Vorschubzwecke und fiir das Spannen
und Auswerfen der Werkstiicke PreBluft benutzt wird,
wobei das Ganze durch eine elektrische Anlage ko-
ordiniert gesteuert werden kann.

ELEKTRISCHE STEUERUNGEN

In den beiden vorstehenden Abschnitten war schon
die elektrische Ausriistung als steuerndes Mittel fir
Hydraulik und Pneumatik genannt. Die elektrischen
Ausriistungen bilden bei der modernen Holzbearbei-
tungsmaschine wie bei vielen anderen Maschinengat-
tungen das Nervensystem und das Antriebssystem
(Elektromotoren). Die von der Elektrotechnik bereit-
gestellten Ausriistungen haben auch bei der moder-

nen Holzbearbeitungsmaschine — gedacht ist an
Mehrzweckmaschinen, die viele Arbeitsginge an
einem Werkstiick erledigen — die Automatisierung,

das selbsttdtige Ineinandergreifen der Arbeitsvor-
gange, ermoglicht. Schaltschiitze bringen die Maschine
bei absinkender Spannung infolge Netzstérungen
durch Abschalten zum Stillstand. Bei Wiederkehren
der normalen Spannung werden die Motoren mittels
der Druckknépfe an der Kommandotafel eingeschaltet.
Im gesonderten Schaltschrank befinden sich Wende-
schalter, mit denen der Rechts- und Linkslauf der An-
triebsmotoren geschaltet wird. Wahlschalter lassen
die verschiedenen Drehzahlen der Antriebsmotoren
einstellen. Relais sind mit Bimetallstreifen versehen,
so daB bei Uberlastung eines Motors das betreffende
Schaltschiitz abschaltet und damit die gesamte Steuer-
leitung stromlos macht, wobei im gleichen Moment
sdmtliche Motoren zum Stillstand kommen und
Beschddigungen am Werkstlick vermieden werden.

Vorschubmotoren und Arbeitsmotoren (Antrieb der
Maschinenwerkzeuge) stehen insofern auch in Zu-
sammenhang, als z.B. einstellbare magnetische Uber-
stromausléser, die fiir die jeweilige Belastung etwa
der Transport-(Vorschub-)Ketten mittels Feineinstell-
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schraube nach Ampéremeter einstellbar sind, den
Vorschubmotor bei auftretenden Uberbelastungen so-
fort abschalten, wahrend die elektrische Ausrilistung
dann fiir sofortigen Stillstand aller Motoren sorgt.
Durch Zuhilfenahme sogenannter Endschalter — das
sind vom Werkstiick, etwa einem durch die Maschine
laufenden Tirrahmen, betédtigte, mit Rollen besetzte
Kontaktschalter — kann den mit hohen Drehzahlen
umlaufenden Arbeitsmotoren, an denen die Masdi-
nenwerkzeuge sitzen, eine kurzzeitige Belastungsmin-
derung geschaffen werden, indem némlich die End-
schalter die Vorschubgeschwindigkeit, mit der das
Werkstiick gegen das Maschinenwerkzeug gefiihrt
wird, fiir einen kurzen Augenblick von z.B. 18 m/min
auf 2 m/min herabsetzen. Das wird in schwierigen
Bearbeitungsmomenten praktiziert, etwa beim begin-
nenden Eingriff empfindlicher Maschinenwerkzeuge
oder beim Austreten der Werkstilicke aus der Hinter-
kante der Werkstiicke, wenn dann mit plétzlich wech-
selnder Beanspruchung erhohte Gefahr des Ausreifiens
des Holzes besteht, Hier wird aber erkennbar, daB
der Werkstoff Holz den Einbau weitergehender auto-
matischer Sicherungseinrichtungen erforderlich macht
als der Werkstoff Metall bei den metallbearbeitenden
Werkzeugmaschinen.

Die Einrichtung elektrischer Verriegelung war in Zu-
sammenhang mit hydraulischen und pneumatischen
Werkstiick-Einspanngliedern erwdhnt worden. Sie
sorgt dafiir, daB der Bearbeitungsvorgang: Einsetzen
des Vorschubes, Anlauf der Bearbeitungsmotoren erst
dann erfolgen kann, wenn der Einspannvorgang be-
endet ist und das Werkstiick sicher in der Maschine
sitzt. Mit Programmwahlschaltern lassen sich an
Maschinen, die mehrere Arbeitsabldufe gleichzeitig
oder nacheinander abwickeln, diese Programmab-
laufe einstellen, Hier kann auch die elektronische,
also mit Rohren arbeitende Steuerung, Anwendung
finden. Fiir einfachere Arbeitsabliufe werden auch
Zeitrelais eingesetzt, das sind Schaltuhren, die die
kalkulatorisch festgesetzte Bearbeitungszeit des Werk-
stiickes in der Maschine einhalten. Der Bedienungs-
mann braucht bei solchen Maschinen das Werkstiick
lediglich einzulegen und herauszunehmen.

Bei Furnierherstellungsmaschinen kénnen auch photo-
elektrische Mittel (Selenzellen) eingesetzt werden,
um ein Verlaufen der Bahnen zu vermeiden. Durch
Abtastung der Bahnkanten mit Lichtstrahl, der in —
die Maschine steuernde (korrigierende) — Stromim-
pulse umgesetzt wird, wird ein kontinuierlicher Lauf
des Fertigungsprozesses erzielt. Bestimmte Furnierher-
stellungsmaschinen werden mit Anzeigeskalen fiir die
Furnierstirken und elektrischem Thermostat, der in
Verbindung mit einem Manometer steht, ausgestattet.
Die elektrischen Befehlsgerdte sind auf Steuertafeln
(Kommandotafeln) zusammengefaBt und liegen im
Griffbereich und Sichtbereich des Bedienungsmannes,
so daB hieraus Verlustzeiten kaum entstehen.

Bei groBeren, mehrere Arbeitsginge verrichtenden
Masdhinen sind einzelne Druckknopfe, darunter ein
+Alles-aus”-Knopf, auch an der Riickseite der Maschi-
nen angebracht, um sie von jeder Seite aus ganz in
der Hand zu haben. Um ein langes Nach- oder Aus-
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laufen etwa von hochtourigen Frasmotoren zu ver-
meiden, kénnen in der Schalttafel Bremsdrudkkndpfe
eingebaut werden, die ein weiches Abbremsen der
Motoren bis zum Stillstand erreichen lassen. Meist
ist die gesamte elektrische Steuerung einer Maschine
mit allen erforderlichen Schaltorganen, Kontrollgera-
ten und Sicherungen in einem staubdicht gekapselten
Schaltschrank untergebracht. Abdeckungen aus Kunst-
glas erméglichen die stindige Beobachtung der Schalt-
anlage und -gerdte. Es sind Maschinen entstanden,
die mit elektrischen Mitteln so weit automatisiert
sind, dafl sie — etwa eine Diibelloch-Bohrmaschine —
nach dem Einlegen des Werkstiickes und dem Geben
des Druckknopf- oder Pedalkommandos (mit FuB-
taster) selbsttatig das Werkstiick-Spannen, Bohren,
gegebenenfalls Abldngen, Profilieren oder Gehrungs-
Anschneiden und Entspannen vornehmen. Der Bedie-
nungsmann hat tatséchlich weiter nichts zu tun, als
die Werkstiicke einzulegen und nach dem Taktablauf
wieder wegzunehmen.

Die Arbeitsmotoren konnen fiir verschiedene Netz-
frequenz — etwa 50 und 100 Hz — ausgelegt werden,
so dafl sie auch mit verschiedener Drehzahl — etwa
3000 und 6000 U/min — laufen kénnen. Spezial-
arbeitsmotoren sind staubdicht gebaut, oberflichenge-
kiihlt und mit groBer Leistungsreserve ausgelegt.

OPTISCHE EINRICHTUNGEN

Wenn auch die Holzbearbeitung nicht die feinen MaB-
toleranzen einzuhalten braucht — dies ergibt sich
schon aus dem ,lebenden* Werkstoff Holz —, wie
sie die metallbearbeitende Technik kennt, so weisen
doch viele Holzbearbeitungsmaschinen Einrichtungen
zur genauesten Einstellung von Arbeitsaggregaten,
Tischen usw. auf, oftmals unter Verwendung optischer
Hilfsmittel, So ist z. B. bei einer viele Arbeitsgénge
in einem Aggregat abwickelnden Maschine {(die Bear-
beitung ganzer Tiirrahmen ist auf ihr mdoglich} ein
Maschinenstédnder seitlich verschiebbar ausgebildet,
um verschiedene Arbeitsbreiten einstellen zu kénnen.
Diese Verstellung erfolgt motorisch. Die Breitenver-
stellung wird dabei von einer mit Nonius versehenen,
beleuchteten Skala mit Hilfe einer mehrfach ver-
groBernden optischen Ablesevorrichtung auf Y10 mm
genau abgelesen. Dabei sind der Druckknopf fiir die
automatische Verstellung des Maschinensténders, das
Handrad fiir die Feineinstellung und die optische Ab-
lesevorrichtung zentral zusammengefaBt.

Mehrseitig verstellbare Arbeitsmotoren (mit daran-
sitzenden Werkzeugen etwa zum Gehrungsschneiden)
werden mit Schnedken-Spindeln verstellt, die zur
Feineinstellung mit Rundskalen versehen sind, an
denen Y10 mm fiir waagerechte und senkrechte Ver-
stellung und 10 Bogenminuten (s Grad) fir das
Schwenken genau abgelesen werden kénnen. Die
Feineinstellung bzw, Nachregulierung des Winkels
der schwenkbaren Motoren kann dabei auch wéhrend
des Laufes unfallsicher vorgenommen werden,

Bei Abricht- und Fiigehobelmaschinen kann die Ver-
stellung der schweren, geschliffenen Arbeitstische mit
Mikrometer-Feineinstellung erfolgen. Eine Furnier-
Zusammensetzmaschine verfligt lber eine optisch-

1959/1V

automatische Anzeigevorrichtung, die die fertig ge-
stapelten Furnierformate vor Beschddigungen inso-
fern schiitzt, als sie bei Erreichen der StapelhOchst-
grenze die Maschine selbsttdtig abschaltet, wenn der
Furnierstapel nicht rechtzeitig abtransportiert wird.

Diese wenigen Beispiele sollen geniigen, sie sollen
zeigen, welche Vorsorge die Holzbearbeitungs-Ma-
schinenindustrie trifft, um ihre Maschine in der Hand
des Benutzers zu den Genauigkeitsleistungen zu fiih-
ren, deren sie bei hoher Mengenleistung fdhig sind.

SELBSTTATIGE BESCHICKUNGSEINRICHTUNGEN

Mit zunehmender Automatisierung entwickelt die In-
dustrie fiir ihre Maschinen auch geeignete Werk-
stick-Aufgabeeinrichtungen, die dafiir sorgen, da8
die volle Leistungsfdhigkeit der Maschinen von der
Beschickungsseite her ausgenutzt werden kann. Der
Bedienungsmann wird dadurch entlastet und kann
sein volles Augenmerk dem Funktionslauf der Ma-
schine widmen. Solche Einrichtungen wurden fiir auto-
matische Formatsdgen, automatische Leisten-Zusam-
mensetzmaschinen, fiir automatische Doppel-Endpro-
filer und eine daraus entwidkelte vollautomatische
Besdumanlage geschaffen,

Bei aus mehreren Maschinen bestehenden Maschinen-
kombinationen werden die Werkstiicke durch auto-
matische Ubergabevorrichtungen an die nédchste Ma-
schine weitergegeben. Solche Einrichtungen werden
spidter bei der Behandlung von Maschinenstrafien
noch einmal erwdhnt. Selbstverstdndlich ist die An-
triebsteuerung solcher auch hydraulisch oder pneu-
matisch arbeitenden Einrichtungen voll in die Gesamt-
steueranlage einer Maschine bzw. der Maschinenkom-
bination einbezogen. Fiir ihre Schdlmaschinen (zur
Furnierherstellung) entwickelte eine Firma eine auto-
matische Beschickungs- und Zentriervorrichtung.

Das Analogon zur Beschickungseinrichtung ist die
selbsttdatige Entnahme- und Stapelvorrichtung hinter
der Maschine, wodurch dann auch die Entnahme der
fertigen Teile von Hand entfdllt. Die gestapelten
Teile kann der Gabelstapler {ibernehmen. Ubrigens
konnen Beschickungs- und Entnahmeeinrichtungen als
nach dem Vakuumprinzip arbeitende Aggregate aus-
gebildet werden, wenn sie flachige Werkstiicke zu
bewegen haben.

HOCHLEISTUNGS-MASCHINENWERKZEUGE

Wie in der metallbearbeitenden Fertigung erstrebt
man auch in der Holzbearbeitung, zu hohen Schnitt-
leistungen (Zerspanungsleistungen) zu gelangen.
Diese sind weitgehend abhédngig von der Werkstoff-
giite, der Formgebung und Standfestigkeit (Ver-
schleiffestigkeit), der Unfallsicherheit der verwend-
baren Maschinenwerkzeuge wie Hobelmesser, Fréser,
Ségeblatter usw.

Hier wurde gute Entwidklungsarbeit auch von Spe-
zialfirmen geleistet. Zu nennen sind hinterdrehte Fra-
ser aus Hochleistungs- und Schnellstahl, Fréser mit
einsetzbaren, schnellspannbaren Fradserschneiden —
die Schneiden sind verstellbar angeordnet, so da8
verschiedene Holzstarken und Profiltiefen mit dem
gleichen Werkzeugsatz bearbeitet werden kénnen —,
mit aus Widiahartmetall hergestellten Zadhnen be-

209



stlickte Kreissdgeblatter, Saumlings-Zerspanergarni-
turen in runder, geschlossener Form, Frdsergarnitu-
ren fiir kombinierte Profile, patentierte Diibelloch-
bohrer zur Erzielung einer aufgerauhten Bohrloch-
wandung, Hobelmessertypen in verschiedenen Edel-
stahllegierungen, Bandsdgebldtter fiir sehr hohe
Holz-Hartegrade, Kettenfraswerkzeuge. Hobelmesser-
wellen sind verfiigbar mit hydraulisch, und zwar
gleichzeitig und gleichmiBig, spannbaren vier Mes-
sern. Ein Verspannen der Messer ist dabei nicht még-
lich. Die erzielte Gerduschminderung ist dabei ein
weiterer Vorteil, da bei einer solchen Welle alle
Schraubenldcher bzw. Luftschlitze entfallen und sich
das Gerdt einer véllig glatten Welle ndhert. Die Kon-
struktion weist eine hohe Rundlaufgeschwindigkeit
auf. Auch bei vélliger Entlastung vom Oldruck wer-
den die Messer sowohl im Betriebszustand als auch
im Ruhezustand durch Selbsthemmung sicher gehalten.

LEISTUNGSWERTE

Auf diese Weise ist es auch moglich geworden — im
Verein mit leistungsfédhigen Antriebsmotoren, Vor-
schubeinheiten, sorgféltiger Lagerausbildung, hoch-
wertigen Zahnradgetrieben, kréftigen Maschinenge-
stellen, Transportsystemen — zu vorziliglichen Ma-
schinenleistungen zu gelangen. Messerdrehzahlen von
4000 Umdrehungen in der Minute (maximal bis
12000 U/min), Friserdrehzahlen bis 18000 U/min,
Bohrerdrehzahlen von 9000 U/min geben einen An-
halt fiir die hohen Beanspruchungen, die im Zusam-
menwirken mit groBen Vorschubwerten in modernen
Holzbearbeitungsmaschinen auftreten. 480 Tiiren nor-
maler Grofe werden in einer Stunde — das sind 8
Tiiren in einer Minute — auf einer modernen Doppel-
Abkiirz- und Mehrzweckmaschine genau geschnitten,
gefalzt und die Kanten profiliert bei einer stufenlos
regelbaren Vorschubgeschwindigkeit bis zu 24 m/min,
Allerdings sitzt in einer solchen Maschine eine An-
triebskraft — aufgeteilt auf viele Elektromotoren —
von rund 80 PS.

BAUKASTENWEISE

Man hat auch im Holzbearbeitungsmaschinenbau ver-
sucht, bestimmte Muster und ihre Zusatzgerdte so zu
entwickeln, daB aus einem Grundmuster durch An-
bau von ,Bausteinen* Maschinen mit erweiterten
Arbeitsbereichen entstehen. Diese Bausteine sind auf-
setzbare Arbeitsaggregate. So konnen z. B. an einer
Winkelformat-Kreissdge- und Frdsmaschine neben
den zur Grundausriistung gehérenden beiden Kreis-
sédgesupporten auch Aggregate zum Diibeln, Ober-
frasen, Kettenfrasen und fiir andere Arbeitsgénge als
Bausteine angebracht werden. Auch sogenannte Dop-
pelend-Profiler werden nach Baukastenweise mit Zu-
satzaggregaten bestiickt, u. a. mit mitlaufenden Dii-
bel- und Bohrvorrichtungen, wobei die Grundmaschine
die automatische Bes&umsdge ist. Es gibt Didkenho-
bel-Aufbaueinheiten, aufsetzbar auf Abrichtmasdhi-
nen. Dazu wird ein einh@ngbares Vorsatzgerit fiir den
Vorschub geliefert.

Der Anwendung der Baukastenweise im Holzbearbei-
tungsmaschinenbau kommt die Tatsache entgegen,
daB die Bearbeitungsaggregate meist aus Antriebs-
motor und Maschinenwerkzeug bestehen und ge-
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schlossene Einheiten darstellen. Auf diese Weise ent-
stehen auch geschlossene Baureihen einseitig, zwei-
seitig, dreiseitig und vierseitig bearbeitender Dicken-
hobelmaschinen mit gleichen Konstruktionsmerkma-
len. Das gleiche gilt fiir ein-, zwei-, drei- und viersei-
tig wirkende Kehlmaschinen. Natiirlich ist der Kreis
der nach diesem System aufbaubaren Maschinen —
wie bei den metallbearbeitenden Werkzeugmaschi-
nen — beschrdnkt. Auch Maschinenwerkzeuge wer-
den nach Baukastenbauweise kombinierbar geliefert,
z. B. Profilfraskopfe. Baukasteneinheiten lassen sich
in gréBerer Serie, also rationell fertigen.

Zur Werkstoffrage sei in diesem Zusammenhang er-
wihnt, da8 auch Leichtmetalle Anwendung finden,
z. B. kénnen Langsanschldge aus Leichtmetallprofilen
bestehen und die Grundkdrper von Zapfenschneid-
und Schlitzscheiben aus Elektron.

MEHRZWECK-KOMBINATIONSMASCHINEN

Eng mit dem Gedanken des Aufbaues von Maschinen
nach dem Baukastensystem héngt das Bestreben nach
Schaffung von Mehrzweckmaschinen zusammen, die
also in einem Aggregat méglichst viele Bearbeitungs-
ginge erledigen koénnen. Beispiele wurden schon ge-
nannt. Das konnen kombinierte Zylinderschleif- und
Egalisiermaschinen oder automatische Doppelabkiirz-,
Nut- und Federmaschinen fiir Parkettstidbe; Kreissdgen
mit Bohreinrichtung und Fraseinrichtung sein. Spit-
zenerzeugnisse sind sogenannte Alleskénner, das sind
Kombinationsmaschinen, von denen in einem Durch-
lauf folgende Operationen an einem Werkstiick dop-
pelseitig ausgefithrt werden koénnen: Abkiirzen, For-
matschneiden, Schlitzen, Frdsen, Nuten, Falzen, Zap-
fenschneiden, Profilieren, Gehrungsschneiden, Ritzen,

Zinken, Eckenabrunden, Oberfrasarbeiten, Herstel-
lung abgesetzter Falze und von Nuten.
MASCHINENSTRASSEN

Man sucht auch in der holzverarbeitenden Fertigung
— soweit es angédngig ist — zu Maschinenstraien zu
gelangen. Allerdings 148t sich in der holzverarbei-
tenden Industrie diese Art Automatisierung nur in
ganz bestimmtem Umfange verwirklichen,

Vollautomatisierung ist bereits in der Spanplatten-
industrie unter Verwendung von Vierkant-Formatsa-
gen und Vierzylinder-Schleifmaschinen verwirklicht.
Kleinere StraBen werden gebildet, indem zwei auto-
matische Mehrzweckmaschinen, die durch eine auto-
matische Ubergabevorrichtung verbunden sind, ver-
einigt werden. Wenn auf diese Weise zwei im vor-
stehenden Abschnitt genannte ,Alleskénner” verbun-
den werden, kénnen die aufgefithrten Operationen an
einem Werkstiick gleich vierseitig durchgefiihrt
werden. In der Herstellung von Mosaik- und Klein-
parkett wurden drei automatische Einzelmaschinen
unter Zwischenschaltung von Transportbdndern und
automatischer Maschinenbeschickung zu einer Ferti-
gungsstraBe vereinigt. Im Bereich der Hobeltechnik
beobachtet man neuerdings mehr und mehr die Ent-
stehung von ,Hobelstraflen”. Bezweckt ist die flie-
Bende vier seitige Bearbeitung der Werkstiicke auf
vorhandenen, sinnvoll aneinandergereihten Maschi-
nen unter Zwischenschaltung von Ubergabestationen.
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AufschluBireich fiir die technischen Notwendigkeiten
einer FertigungsstraBe in der Spanplattenfertigung
moége die folgende kurze Schilderung des Fertigungs-
ablaufes sein: Die aus der Presse kommenden Platten
werden auf eine Palette gestapelt und mit dieser auf
eine Hebebilihne transportiert. Die oberste Platte be-
tatigt beim Anheben der Bithne am héchsten Punkt
einen Endschalter. Ein Einschubgerdt erfaft dann die
jeweils oberste Platte und fiihrt sie durch ein Metall-
suchgerdt. Tritt ein Metallteilchen auf, schaltet sich
das Einschubgerdt ab, die Platte wird automatisch
seitlich entnommen. Einwandfreie Platten laufen der
Vierseiten-Besdumsédge zu, werden zundchst durch
einen Anschlag zur Abstandsregulierung gestoppt,
dann von einer Transportwalze erfaBt und unter auto-
matischer Besdaumung aller vier Seiten durch die Ma-
schine transportiert. Dann lduft sie zu den Zylinder-

schleifmaschinen. Zwischendurch &ndert sich nun die
Plattenstdérke, Das Transportsystem reagiert darauf.
In einer automatischen, in die StraBe eingebauten
Wendevorrichtung wird die Platte wihrend des Wen-
dens auf Oberflichengiite gepriift. Die Platten laufen
schlieBlich wieder auf eine Hebebiihne, die — aus-
gelést durch einen von der anfahrenden Platte be-
riihrten Endschalter — laufend um eine Plattenstidrke
absinkt. Das Ganze wird von einer elektrischen Zen-
tralsteueranlage beherrscht und koordiniert.
%

In den vorstehenden Betrachtungen konnten selbst-
verstidndlich nur einige wenige Ausschnitte aus dem
weiten Gebiet der Holzbearbeitungsmaschinentechnik
gebracht werden, denn der Rahmen einer solchen Be-
trachtung gestattet nur das Herausgreifen einiger
technischer Problemstellungen und ihrer Lésungen.

Die holzverarbeitende Industrie in Osterreich

Dr. Walter Stermann, Wien

as unter dem Begriff der holzverarbeitenden In-

dustrie zusammengefaBt wird, hat durchaus nicht
den homogenen Charakter anderer Industriezweige
wie etwa der verwandten Sdgeindustrie, bei der zwi-
schen den einzelnen Betrieben nur Unterschiede hin-
sichtlich der GréBe bestehen, nicht aber so weitge-
hende entwicklungsméBig und strukturell bedingte
Unterschiede, wie sie die holzverarbeitende Industrie
aufweist. Der die Industrie betreuende Fachverband
der Handelskammerorganisation z&hlt nicht weniger
als 25 Berufsgruppen auf, und auch diese kénnen
sachlich untergruppiert oder logisch umgruppiert
werden. Schon dieser Umstand zeigt die mannigfache
Gliederung dieses Industriezweiges auf, der kaum als
wirtschaftliche Einheit betrachtet werden kann.

DIFFERENZIERUNG UND VERFLECHTUNG

Strukturell reicht die Differenzierung vom kleinen,
noch nach handwerklichen Prinzipien gefilihrten Be-
trieb mit einigen wenigen Arbeitskréften bis zum
durchrationalisierten, nach den letzten technischen
und betriebswirtschaftlichen Erkenntnissen gefiihrten
Unternehmen, Ganz allgemein kann jedoch gesagt
werden, daB das handwerkliche Prinzip stark vor-
herrscht, nicht nur bei den kleinen Unternehmungen,
sondern auch z. B. in einem gréferen Teil der M&bel-
industrie. Industrielle Erzeugungsmeihoden finden
sich vorwiegend in der relativ jungen Faserplatten-
industrie und in der erst im letzten Jahrzehnt moder-
nisierten Furnier- und Sperrholzindustrie,

Gemeinsam ist allen Sparten des Industriezweiges,
daB sie den gleichen Grundstoff Holz verwenden,
wenn auch in den verschiedensten Formen, vom Rund-
holz, das der Sperr- und Spanplattenindustrie als
Rohmaterial dient, iiber das Schnittholz der Mébel-
industrie bis zum S&geabfall der Kistenindustrie und
der Faserplattenindustrie. Hier liegt das gemeinsame
Interesse an einer gleichméBigen und mdglichst preis-
giinstigen Versorgung mit diesem Grundmaterial.
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Dariiber hinaus geht es um die gemeinsame Vertei-
digung der Stellung des Holzes als Werkstoff fiir
jene traditionellen Verwendungszwecke, bei denen
die synthetischen Stoffe eine sehr fithlbar gewordene
Konkurrenz darstellen. Die Wahrung und Erweckung
des ,HolzbewuBtseins“ beim Konsumenten ist das
Ziel von Werbeaktionen verschiedener Art, die von
der Industrie gemeinsam veranstaltet werden, um
den Begriff des Holzes als edlen und lebendigen
Werkstoff gegeniiber dem Kunststoff beim Publikum
zu verankern, Diese Werbeaktionen fiir das Holz
erhielten den Charakter einer internationalen Kam-
pagne, indem in den wichtigsten europdischen Holz-
importlandern wie der Bundesrepublik, Frankreich,
Italien, den Beneluxldndern und der Schweiz Werbe-
zentren errichtet wurden, die mit Usterreich und den
anderen Partnern dieser Aktion zusammenarbeiten.

Trotz der Unterschiedlichkeiten im Fertigungsprozef
und in der Entwicklung der einzelnen Sparten besteht
zum Teil eine starke wirtschaftliche Verflechtung in
der Form, daB die eine als Vorindustrie das Material
fiir die nachgelagerte weiterverarbeitende Industrie
erzeugt, wie dies etwa bei der Furnier-, Sperrholz-
und Faserplattenindustrie auf der einen und der Mé-
belindustrie auf der anderen Seite der Fall ist. Diese
Verflechtung 148t sich bis in Details verfolgen: Die
Kalkulation etwa der Rahmen- und Leistenindustrie
wird nicht unwesentlich beeinfluBt von Qualitdt und
Preis der von der anderen holzverarbeitenden Indu-
strie erzeugten Pinsel. Andererseits wirkt der Kon-
kurrenzkampf innerhalb des Industriezweiges in zwei
Richtungen: einmal zwischen den Werken der gleichen
Sparte und dann zwischen den verschiedenen Sparten.
So ist der Sperrplatte in den letzten Jahren eine sehr
starke Konkurrenz in der Spanplatte erstanden, und
die Faserplattenindustrie versucht, in immer weitere
der traditionellen Verwendungsgebiete der Furnier-
und der Sperrplatte einzudringen.
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