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Zum technischen Standard der Holzbearbeitungsmaschinen
Ein Blick auf die Deutsche Industrie-M esse H annover 1959 

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

B ek an n t is t der holie S tandard  der m etallbearbei­
ten d en  W erkzeugm asd iine , weniger b ek an n t ist 

d e r  ebenfalls hohe S tandard  d e r  modernen H olzbe­
arbeitungsm aschine. D abei h ande lt es sich beim  
W erksto ff H olz um  einen  schwierigeren, w eil „leben­
d e n “, m eist inhom ogenen  W erksto ff im Vergleich zum 
W erk sto ff M etall, d er u n te r der Schmiedepresse, im 
W alzgerüst, in der K okille, in  der Gußform sein 
hom ogenes G efüge erhält. In  v ie le r  Hinsicht m ußten  
d ie  H olzbearbeitungsm aschinenkonstruk teure daher 
an d ere  W ege gehen, sie m ußten  teilweise auch andere  
S icherungen in  ih re  M aschinen einbauen. Ebenfalls w ie 
ih re  K ollegen  vom  W erkzeugm aschinenbau ta te n  sie 
sich m it V e rtre te rn  an d ere r D isziplinen zusammen, sei 
es den en  d e r E lektro technik , der Getriebe- und  L ager­
technik , d e r  H ydrau lik , Pneum atik , Optik. Das Ergeb­
n is  is t beachtlich und  w ürd ig  dem  Stande der übrigen  
T echniken. Es sind  K onstruk tionen  mit hervo rragen ­
den  L eistungen  en ts tanden , dabei bedienungssicher, 
w e itg eh e n d  au tom atisiert, au sdauernd  und zum Teil 
außero rden tlich  g u t fo rm gestalte t. Die Deutsche Indu­
strie-M esse  g ib t in  jedem  Jah re , so auch diesm al in 
d e r  Z e it vom  26. A pril bis 5. M ai, einen hervo rragen ­
den, in  d ieser A rt auf der W elt einmaligen Überblick 
in  den  be id en  großen H allen  8 und 8 Süd über die 
e inze lnen  H olzbearbeitungsm aschinengattungen, Zu­
behörm aschinen , W erkzeuge, P rüfgeräte usw. in  in te r­
n a tio n a le r A usrichtung. D iese bevorstehende G ruppen­
schau sei zum A nlaß fü r die nachfolgenden A usfüh­
ru n g en  genom m en, in  denen  K onstruktionselem ente 
u n d  G esta ltungsm erkm ale  e in iger Gattungen von 
H olzbearbeitungsm aschinen  b eh an d e lt werden.

HYDRAULIK
Die H y d rau lik  h a t als k raftübertragendes M ittel w eit­
geh en d  E ingang gefunden, da dam it große Drücke 
au s lö sb a r sind. So kann  z. B. der Vorschub d e r Be­
arb e itu n g sw erk zeu g e  durch doppeltw irkende H ubzy­
lin d e r erfolgen. D en Ö lstrom  reg u lie ren  elektrom agne­
tisch b e tä tig te  V entile . Solche Z ylinder können v ie le  
h u n d e rt kg  K olbenkraft zum Einsatz bringen und 
teu e re  H an d arb e it ersetzen . Hydraulik-Schläuche m it 
e in e r  m öglichst geringen  V olum enzunahm e bei s te i­
gendem  Druck stehen  zur V erfügung. Den Ö ldruck 
fü r das hydrau lische  L eitungssystem  (das ö l  w andert 
im K reislauf) lie fe rt e ine zur M aschine gehörige Ö l­
pum pe. K re issäg eb lä tte r können  so mitsamt L agerung 
un d  A n trieb  hydrau lisch  geschw enkt w erden. Die 
hyd rau lisch e  V erste llung  läß t genaueste M aße e in ­
h a lten . Das oft erm üdende V erste llen  durch H and­

räd e r w ird  verm ieden, es en tfa llen  s taubanfä llige  
V erstellsp indeln , die tro tz  P flege einem  re la tiv  
h ohen  V erschleiß un te rw orfen  sind. H ydraulische 
T eile  sind dagegen  auch nach Jah ren  ohne jed en  V er­
schleiß und  spielfrei und  arbe iten  betriebssicher.
Bei S ägegattern  k önnen  die den  zu sägenden  Stanim 
gegen die S ägeb lä tte r füh renden  V orschubw alzen 
hydrau lisch  gehoben  u n d  g esen k t w erden , d e r V or­
schub se lbst kann  ü b e r e in  stufenlos v e rs te llb ares  
Ö lgetriebe  erfolgen. Bei Schleifm aschinen, die m eh rere  
Schleifzylinder aufw eisen, k an n  d ie  Schleifpapier- 
Schnellspannung hydrau lisch  erfolgen. A u t d ie  h y ­
draulische E inspannung von  H obeknessern  in  soge­
nan n ten  M esserw ellen  w ird  noch w e ite r  un ten  n äh er 
eingegangen . V orschubketten , d ie  e tw a ganze zu b e ­
a rbe itende  T ürrahm en  durch eine M aschine tran sp o r­
tie ren , können  ü b e r ein  hydrau lisches G etriebe  an g e­
tr ieb en  w erden. • D abei is t die stu fen lose V orschub­
regu lie rung  von  N ull b is zu einem  H öchstw ert m ög­
lich. Auch das E inspannen d e r W erkstücke, e tw a  eines 
F u rn ie rpake tes  in  e in e r Schere, kann  durch h y d rau ­
lisch beaufschlagte D ruckbalken erfolgen. Bei Schäl­
m aschinen kann  die E inspannung des S tam m es h y ­
draulisch erfolgen. D er E inspanndruck is t dabe i e in ­
fach reg u lie rb ar u n d  b le ib t w äh rend  des ganzen Schäl- 
vo rganges konstan t. Bei e iner neuen  M esserm aschine 
erfo lg t die B ew egung des M esserbalkens u n d  des 
D ruckbalkens durch einen  zen tra l angeo rdne ten  H y­
drau likzy linder. D ie H ydrau lik  sp ie lt auch e ine Rolle 
bei K opierdreh- und  K opierfräsm aschinen, bei denen  
ein F ü h lta s te r e ine M eisterform  (Skulptur, Schuh­
le isten , speziell geform te T ischbeine usw.) ko n tin u ie r­
lich überfah rend  abgreift, dessen  B ew egungen h y d rau ­
lisch (kraftausübend) auf das A rbeitsw erkzeug  ü b e r­
trag en  w erden . M an k an n  ansetzen, daß die in  e iner 
M aschine in s ta llie rte  H ydrau lik  e tw a 10 ”/o der in die 
M aschine gesteckten  A n triebsle istung  beansprucht.

PNEUMATIK
Auch D ruckluft w ird  als k ra ftü b e rtrag en d es M itte l 
herangezogen . Entnom m en w ird  sie dem  betrieb lichen  
P reßluftnetz, da in  v ie len  ho lzbea rbeitenden  B etrie­
ben  auch an d ere  p reß lu ftb e trieb en e  A rbe itsagg re­
gate  —  m an  den k e  an  N agelm aschinen, H eftm aschi­
nen  — eingesetz t w erden . B ohraggregate  an M aschinen 
können  durch pneum atische V orschubeinheiten  (Preß­
luftzylinder) bew eg t w erden . F rässp indeln , d ie  m it 
e iner D rehzahl b is zu 18 000 U m drehungen in  der 
M inute um laufen, k ö nnen  durch au fgebau te  P reß luft­
zy linder in  ax ia le r R ichtung b ew eg t w erden . Die
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Steuerung  des D rudeluftangriffes erfo lg t w ieder über 
e lek trisd i gesd ia lte te  M agnetventile . In pneum atisd ie  
V orsd iubeinheiten  können  h y d rau lisd ie  Däm pfer, so­
genann te  Ö lbrem sen, zum  A bfangen von  D rudestößen 
eingesetzt w erden. Bei M ehrspindelbohrm asdiinen , 
etw a zum Bohren g rößerer P o lstergeste llte ile , kann  
das H eben des T isd ies und au d i der B ohrspindelvor- 
sdiub, der ja  fü r a lle  Spindeln g le id ize itig  un d  gleid i- 
m äßig  erfo lg t und  g rößere K räfte erfordert, m it Drude­
luft erfolgen. A u d i für das F estlegen  der W erkstüdce, 
das E inspannen d e r W erkstüdce in  d e r M asdiine, w ird  
D rudsluft herangezogen . Sdile ifm asd iinen  können  
über pneum atisd i beau fsd ilag te  D rudcbalken verfü ­
gen. D abei is t d ie  K opplung von  d e r B etätigungsein- 
rid itu n g  des W erkzeugvorsd iubes und  der des Spann­
aggregates e lek trisd i so vorgenom m en, daß d e r V or- 
sd iub  erst dann  einsetzen kann, w enn  das W erk s tü d t 
fest gespann t ist. Feh lbearbeitungen , B esdiädigungen 
und  U nfälle w erden  so verm ieden . Es können  A b­
sperrhähne  für die D rudeluftzufuhr an  den  B earbei­
tungsagg rega ten  vorgesehen  w erden, um den Vor- 
sd iubvo rgang  au d i von  H and  m om entan un te rb red ien  
zu können . Bei F u rn ie rsd ie ren  k an n  zum  E rre id ien  
m öglid ist sd ine lle r S dm itte  D rudilu ft für den A ntrieb  
der Sd ierm esser gew äh lt w erden . Es g ib t M asdiinen, 
bei denen  für V orsdiubzw edce und fü r das Spannen 
un d  A usw erfen  d e r W erkstüdce P reß luft benu tz t w ird, 
w obei das G anze d u rd i e ine e lek trisd ie  A nlage k o ­
o rd in ie rt gesteu e rt w erden  kann.

ELEKTRISCHE STEUERUNGEN

In den beiden  vo rs tehenden  A bsd in itten  w ar sdion 
die e lek trisd ie  A usrüstung  als steuerndes M itte l für 
H ydrau lik  und  Pneum atik  genannt. Die e lek trisd ien  
A usrüstungen  b ilden  bei d e r  m odernen  H olzbearbei- 
tungsm asd iine  w ie b e i v ie len  anderen  M asdiinengat- 
tungen  das N ervensystem  u n d  das A ntriebssystem  
(E lektrom otoren). Die von  der E lek tro ted in ik  b e re it­
geste llten  A usrüstungen  haben  au d i bei der m oder­
n en  H olzbearbeitungsm asdiine —  g edad it is t an 
M ehrzw edcm asdiinen, d ie v ie le  A rbeitsgänge an 
einem  W erkstüdc e rled igen  —  d ie  A utom atisierung , 
das se lb sttä tige  Ineinanderg re ifen  der A rbe itsvo r­
gänge, erm öglid it. S d ia ltsd iü tze  b ringen  die M asdiine 
bei ab sinkender Spannung  infolge N etzstörungen  
d u rd i A bsd ia lten  zum S tillstand. Bei W iederkeh ren  
d e r norm alen Spannung w erden  d ie  M otoren m itte ls  
der D rudeknöpfe an  der K om m andotafel e ingesd ia lte t. 
Im gesonderten  S d ia ltsd iran k  befinden  s id i W ende- 
sd ia lte r, m it denen der R edits- und  L inkslauf der A n­
triebsm oto ren  g esd ia lte t w ird. W ah lsd ia lte r lassen  
d ie  v ersd iied en en  D rehzahlen  der A ntriebsm otoren  
e inste llen . R elais sind m it B im etallstreifen  versehen , 
so daß bei Ü berlastung  e ines M otors das betreffende 
S d ia ltsd iü tz  ab sd ia lte t und  dam it d ie  gesam te S teuer­
le itung  strom los m adit, w obei im g le id ien  M om ent 
s ä m t l i c h e  M otoren  zum  S tillstand  kom m en und 
B esd iäd igungen  am W erkstüde verm ieden  w erden.

V orsd iubm oto ren  und  A rbeitsm oto ren  (A ntrieb der 
M asdiinenw erkzeuge) s tehen  insofern  au d i in Zu­
sam m enhang, als z. B. e in s te llbare  m agnetisd ie  Ü ber­
strom auslöser, die fü r d ie  jew eilige  B elastung etw a 
der T ransport-(V orsd iub-)K etten  m itte ls Feineinstell-

sd iraube  n a d i A m perem eter e inste llbar sind, den 
V orsd iubm oto r b e i au ftre tenden  Ü berbelastungen  so­
fort absd ia lten , w äh rend  die e lek trisd ie  A usrüstung  
dann für so fortigen  S tillstand  a lle r M otoren sorgt. 
D urdi Z uhilfenahm e sogenann ter E ndsd ia lter —  das 
sind vom  W erkstüde, etw a einem  d u rd i d ie  M asdiine 
laufenden  T ürrahm en, be tä tig te , m it Rollen besetzte  
K o n tak tsd ia lte r —  kann  den  m it hohen  D rehzahlen 
um laufenden A rbeitsm otoren, an denen  die M asd ii­
nenw erkzeuge sitzen, eine kurzzeitige B elastungsm iii- 
derung  gesd iaffen  w erden, indem  näm lid i d ie  End­
sd ia lte r  die V orsd iubgesd iw ind igkeit, m it der das 
W erkstüde gegen  das M asd iinenw erkzeug  geführt 
w ird, für e inen  ku rzen  A ugenblidc von  z. B. 18 m/min 
auf 2 m /m in herabsetzen . Das w ird  in sdiw ierigen  
B earbeitungsm om enten p rak tiz iert, e tw a beim  beg in ­
n enden  Eingriff em pfindlid ier M asdiinenw erkzeuge 
oder beim  A u stre ten  der W erkstüdce aus der H in te r­
kan te  der W erkstüdce, w enn  dann  m it p lö tz lid i w edi- 
selnder B eansprudiung  e rhöh te  G efahr des A usreißens 
des H olzes besteh t. H ier w ird  ab e r e rkennbar, daß 
der W erksto ff H olz den E inbau w eite rgehender auto- 
m atisd ie r S id ierungsein rid itungen  erfo rderlid i m ad it 
als der W erkstoff M etall bei den  m eta llbearbeitenden  
W erkzeugm asdiinen .

Die E in rid itung  e lek trisd ie r V erriegelung  w ar in  Zu­
sam m enhang m it h y d rau lisd ien  und  pneum atisd ien  
W erkstüde-E inspanngliedern  erw ähn t w orden . Sie 
sorg t dafür, daß der B earbeitungsvorgang; E insetzen 
des V orsd iubes, A nlauf der B earbeitungsm otoren  ers t 
dann  erfo lgen kann, w enn d e r E inspannvorgang  be­
ende t is t und  das W erkstüde s id ie r in der M asdiine 
sitzt. M it P rogram m w ahlsd ia ltern  lassen  sid i an 
M asdiinen, d ie  m eh rere  A rbeitsab läu fe  g leid izeitig  
oder n ad ie in an d er abw ideeln, d iese P rogram m ab­
läu fe e instellen . H ier kann  au d i die e lek tron isd ie , 
also  m it R öhren a rbe itende  S teuerung , A nw endung 
finden. Für e in fad ie re  A rbeitsab läu fe  w erden  aud i 
Z eitre lais eingesetzt, das sind  Sdia ltuh ren , d ie  die 
k a lk u la to risd i festgese tz te  B earbeitungszeit des W erk- 
stüdces in  der M asd iine  e inhalten . D er B edienungs­
m ann b ra u d it bei so ld ien  M asd iinen  das W erkstüde 
led ig lid i einzu legen  und herauszunehm en.

Bei F urn ierherste llungsm asd iinen  k önnen  au d i photo- 
e lek trisd ie  M itte l (Selenzellen) e ingesetz t w erden, 
um ein V erlau fen  der B ahnen zu verm eiden . D urdi 
A b tastung  der B ahnkanten  m it L id itstrah l, d er in — 
die M asdiine steu e rn d e  (korrig ierende) — Strom im ­
pu lse  um gesetzt w ird, w ird  ein k o n tin u ie r lid ie r Lauf 
des F ertigungsprozesses erzielt. B estim m te F u rn ie rh er­
ste llungsm asd iinen  w erden  m it A nzeigeskalen  fü r die 
F u rn ie rs tä rken  u n d  elek trisd iem  T herm ostat, d e r  in 
V erb indung  m it einem  M anom eter steh t, au sg esta tte t. 
Die e lek trisd ien  B efeh lsgerä te  sind auf S teuertafeln  
(Kom m andotafeln) zusam m engefaßt un d  liegen  im 
G riffbereid i und  S id itbere id i des B edienungsm annes, 
so daß h ie raus V erlustze iten  kaum  en tstehen .

Bei größeren , m ehrere  A rbeitsgänge v e rrid iten d en  
M asdiinen  sind einzelne D rudeknöpfe, d a ru n te r  ein 
„A lles-aus“-Knopf, au d i an  d e r Rüdeseite d e r M asd ii­
nen  angeb rad it, um sie von  je d e r  Seite aus ganz in 
der H and zu haben . Um ein langes N adi- oder A us­
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lau fen  e tw a  von  hochtourigen  Fräsm otoren zu v e r­
m eiden , k önnen  in  der Schalttafel Bremsdrudeknöpfe 
e in g eb a u t w erden , die e in  w eiches Abbremsen der 
M o to ren  b is zum  S tillstand  erreichen lassen. M eist 
is t d ie  gesam te e lek trische S teuerung  einer M aschine 
m it a llen  erforderlichen  Schaltorganen, K ontrollgerä­
ten  u n d  S icherungen in  einem  staubdicht gekapselten 
Schaltschrank un tergebrach t. A bdeckungen aus K unst­
g las erm öglichen die s tänd ige  Beobachtung der Schalt­
an lag e  und  -geräte . Es sind  M aschinen entstanden, 
d ie  m it e lek trischen  M itte ln  so w e it autom atisiert 
sind, daß  s ie  —  etw a e ine  Dübelloch-Bohrmaschine — 
nach dem  E inlegen des W erkstückes und  dem G eben 
des D ruckknopf- o der P edalkom m andos {mit Fuß­
tas te r) se lb s ttä tig  das W erkstück-Spannen, Bohren, 
g egebenen fa lls  A blängen, P rofilieren  oder Gehrungs- 
A nschneiden  und  E n tspannen  vornehm en. Der B edie­
n ungsm ann  h a t tatsächlich w eite r nichts zu tun, als 
d ie  W erkstücke  einzu legen  u n d  nach dem  Taktablauf 
w ied er w egzunehm en.

Die A rbe itsm o to ren  können  für verschiedene N etz­
frequenz —  e tw a  50 und  100 Hz —  ausgelegt w erden, 
so daß sie auch m it versch iedener Drehzahl — etw a 
3 000 u n d  6 000 U /m in —  laufen  können. Spezial­
a rb e itsm o to ren  sin d  staubdich t gebaut, oberflächenge­
k ü h lt un d  m it g roßer L eistungsreserve  ausgelegt.

OPTISCHE EINRICHTUNGEN

W en n  auch die H o lzbearbeitung  nich t die feinen M aß­
to le ran zen  e inzuha lten  braucht — d ie s  ergibt sich 
schon aus dem  „ lebenden“ W erksto ff Holz —, w ie 
s ie  d ie  m e ta llb ea rb e iten d e  Technik kenn t, so w eisen 
doch v ie le  H olzbearbeitungsm aschinen Einrichtungen 
zu r gen au esten  E instellung  von  A rbeitsaggregaten, 
T ischen usw . auf, oftm als u n te r V erw endung  optischer 
H ilfsm itte l. So is t z. B. bei e in e r v ie le  Arbeitsgänge 
in  e inem  A ggrega t abw ickelnden M aschine (die B ear­
b e itu n g  ganzer T ürrahm en  is t au f ih r möglich) ein 
M asch inenständer seitlich versch iebbar ausgebildet, 
um  versch iedene A rb e itsb re iten  e in ste llen  zu können. 
D iese V ers te llu n g  e rfo lg t m otorisch. Die Breitenver­
ste llu n g  w ird  dabei von  e in e r m it N onius versehenen, 
be leuch te ten  Skala m it H ilfe e in e r mehrfach v e r­
g rößernden  optischen A blesevorrich tung  auf Vio mm 
gen au  abgelesen . D abei sind  der Druckknopf für die 
au tom atische V erste llung  des M aschinenständers, das 
H and rad  für die F eineinste llung  und  die optische A b­
lesevo rrich tung  zen tra l zusam m engefaßt.

M ehrse itig  v e rs te llb a re  A rbeitsm oto ren  (mit d a ran ­
sitzenden  W erkzeugen  e tw a zum G ehrungssdm eiden) 
w erd en  m it Schnecken-Spindeln verste llt, die zur 
F e in e in ste llu n g  m it R undskalen  verseh en  sind, an 
den en  Vio mm für w aagerech te  un d  senkrechte V er­
s te llu n g  und  10 B ogenm inuten (Vs Grad) für das 
Schw enken genau  abgelesen  w erden  können. Die 
F e ine in ste llung  bzw. N achregulierung  des W inkels 
d e r  schw enkbaren  M otoren  kann  dabei auch w ährend 
des Laufes unfallsicher vorgenom m en w erden.

Bei A bricht- und  Fügehobelm aschinen kann  die V er­
ste llu n g  der schw eren, geschliffenen Arbeitstische m it 
M ik rom eter-F e inein ste llung  erfolgen. E ine Furnier- 
Zusam m ensetzm aschine verfü g t über e ine optisch­

autom atische A nzeigevorrichtung, die d ie fe rtig  ge­
s tap e lten  Fum ierfo rm ate  v o r B eschädigungen inso­
fern  schätzt, a ls  sie bei E rreichen d e r S tapelhöchst­
g renze die M aschine se lb sttä tig  abschaltet, w enn der 
F u rn ie rs tape l n ich t rechtzeitig  ab tran sp o rtie rt w ird. 
D iese w en igen  B eispiele so llen  genügen, sie sollen 
zeigen, welche V orso rge  die H olzbearbeitungs-M a­
schinenindustrie trifft, um  ih re  M aschine in  der H and 
des B enutzers zu den  G enau igkeitsle istungen  zu füh­
ren, deren  sie b e i h oher M engen le istung  fähig  sind.

SELBSTTÄTIGE BESCHICKUNGSEINRICHTUNGEN

M it zunehm ender A utom atis ierung  entw ickelt die In ­
du strie  für ihre M aschinen auch geeigne te  W erk- 
stück-A ufgabeeinrichtungen, die dafür sorgen, daß 
die vo lle  L eistungsfäh igkeit der M aschinen von  der 
B eschickungsseite h e r au sgenu tz t w erden  kann. Der 
B edienungsm ann w ird  dadurch en tla s te t und  kann  
sein  volles A ugenm erk  dem  F unk tionslauf d e r M a­
schine w idm en. Solche E inrichtungen w urden  für au to ­
m atische Form atsägen, autom atische Leisten-Zusam - 
m ensetzm aschinen, fü r autom atische D oppel-Endpro- 
filer u n d  e ine d a rau s  entw ickelte vollautom atische 
B esäum anlage geschaffen.
Bei aus m ehreren  M aschinen bestehenden  M aschinen­
kom binationen  w erden  d ie  W erkstücke durch au to ­
m atische U bergabevorrich tungen  an  die nächste M a­
schine w eitergegeben . Solche E inrichtungen w erden  
sp ä te r be i d e r B ehandlung  von  M aschinenstraßen 
noch einm al erw ähnt. Selbstverständlich  is t d ie  A n­
trieb steu e ru n g  solcher auch hydrau lisch  oder p n eu ­
m atisch arbe itenden  Einrichtungen vo ll in d ie  G esam t- 
iteu e ran lag e  e in e r M aschine bzw. der M aschinenkom ­
b ination  einbezogen. F ür ih re  Schälm aschinen (zur 
F urn ierherste llung) entw ickelte e ine F irm a e ine au to ­
m atische Beschickungs- u n d  Z entriervorrich tung .
D as A nalogon zu r Beschickungseinrichtung is t die 
se lb sttä tig e  E ntnahm e- und S tapelvorrich tung  h in te r 
der M aschine, w odurch dann  auch die Entnahm e der 
fertigen  T eile  von H and  en tfällt. Die gestapelten  
T eile kann  der G abe lstap le r übernehm en. Ü brigens 
können  Beschickungs- u n d  E ntnahm eeinrichtungen als 
nach dem  V akuum prinzip  a rbe itende  A g grega te  au s­
geb ildet w erden, w enn  sie flächige W erkstücke zu 
bew egen  haben.

HOCHLEISTUNGS-MASCHINENWERKZEUGE 
W ie in  d e r m eta llbearbe itenden  F ertigung  e rs treb t 
m an auch in  d e r H olzbearbeitung , zu hohen  Schnitt­
le istungen  (Z erspanungsleistungen) zu gelangen. 
D iese sind w eitgehend  abhäng ig  von  der W erksto ff­
güte, der F orm gebung und  S tandfestigkeit (V er­
schleißfestigkeit), d e r U nfallsicherheit der verw end ­
b a ren  M aschinenw erkzeuge w ie H obelm esser, F räser, 
S ägeb lä tte r usw .
H ier w urde  gu te  E ntw icklungsarbeit auch von  Spe­
zialfirm en geleiste t. Zu n en n en  sind h in te rd reh te  F rä ­
ser aus H ochleistungs- un d  Schnellstahl, F räser m it 
einsetzbaren , schnellspannbaren  F räserschneiden  — 
die Schneiden sind  v e rs te llb a r angeordnet, so daß 
versch iedene H olzstärken  u n d  P rofiltiefen  m it dem  
gleichen W erkzeugsatz  b ea rb e ite t w erden  können  —, 
m it au s W id iahartm eta ll h e rg es te llten  Z ähnen  b e ­
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stückte K reissägeb lätter, Säum lings-Z erspanergarni- 
tu ren  in  runder, gesd ilossener Form, F räsergam itu - 
ren  für kom bin ierte  Profile, p a ten tie r te  D übellodi- 
b o h re r zur E rzielung e iner au fgerauh ten  Bohrloch­
w andung, H obelm essertypen  in  versch iedenen  Edel­
stah lleg ierungen , B andsägeb lä tter für seh r hohe 
H olz-H ärtegrade, K ettenfräsw erkzeuge. H obelm esser­
w ellen  sind verfügbar m it hydraulisch , u n d  zw ar 
gleichzeitig  und  gleidim äßig, spannbaren  v ie r  M es­
sern. Ein V erspannen  der M esser is t dabei nicht m ög­
lich. D ie erz ie lte  G eräuschm inderung is t dabei ein 
w e ite re r V orteil, da bei e iner solchen W elle  alle  
Schraubenlöcher bzw . Luftschlitze en tfa llen  un d  sich 
das G erät e in e r vö llig  g la tten  W elle  n ähert. D ie K on­
s tru k tio n  w eist e ine hohe R undlaufgeschw indigkeit 
auf. Auch bei vö lliger E n tlastung  vom  Ö ldruck w er­
den d ie  M esser sow ohl im B etriebszustand  als auch 
im R uhezustand  durch Selbsthem m ung sicher gehalten .

LEISTUNGSWERTE
A uf d iese W eise  is t es auch m öglich gew orden  —  im 
V erein  m it le istungsfäh igen  A ntriebsm otoren , V or­
schubeinheiten, so rg fä ltiger L agerausbildung, hoch­
w ertig en  Z ahnradgetrieben , k rä ftig en  M aschinenge­
stellen , T ransportsystem en  —  zu vorzüglichen M a­
sch inenleistungen zu gelangen. M esserdrehzah len  von 
4 000 U m drehungen in  der M inute (m axim al bis 
12 000 U/min), F räserd rehzah len  b is 18 000 U/min, 
B ohrerdrehzah len  von  9 000 U/m in geben  einen  A n­
h a lt für die hohen  Beanspruchungen, die im Z usam ­
m enw irken  m it großen V orschubw erten  in m odernen 
H olzbearbeitungsm aschinen auftre ten . 480 T üren  n o r­
m aler G röße w erden  in e iner S tunde — das sind 8 
T üren in  e iner M inute —  auf e iner m odernen  Doppel- 
A bkürz- und M ehrzw eckm aschine genau  geschnitten, 
gefalzt und  die K anten  p ro filie rt bei e iner stufenlos 
reg e lb aren  V orsd iubgeschw indigkeit bis zu 24 m/min. 
A llerd ings sitz t in  e in e r solchen M aschine eine A n­
trieb sk raft —  au fge te ilt auf v ie le  E lektrom otoren  — 
von  rund  80 PS.

BAUKASTENWEISE
M an h a t auch im H olzbearbeitungsm aschinenbau v e r­
sucht, bestim m te M uster und  ih re  Z usatzgerä te  so zu 
entw ickeln, daß aus einem  G rundm uster durch A n­
bau  von  „B austeinen“ M aschinen m it e rw eite rten  
A rbeitsbereichen  en tstehen . D iese B austeine sind auf- 
setzbare  A rbeitsaggregate . So können  z. B. an  e iner 
W inkelform at-K reissäge- un d  Fräsm aschine neben  
den zur G rundausrüstung  gehörenden  beiden  K reis­
sägesupporten  auch A ggregate  zum  D übeln, O ber­
fräsen, K etten fräsen  und  für andere  A rbeitsgänge als 
B austeine angebrach t w erden. Auch sogenann te  Dop- 
pelend-P rofiler w erden  nach B aukastenw eise m it Zu­
sa tzaggregaten  bestückt, u. a. m it m itlaufenden  Dü­
bel- und  B ohrvorrichtungen, w obei d ie G rundm aschine 
die autom atische B esäum säge ist. Es g ib t D ickenho­
bel-A ufbaueinheiten , aufsetzbar auf A briditm aschi- 
nen. Dazu w ird  ein e inhängbares V orsa tzgerä t für den 
V orschub geliefert.
D er A nw endung der B aukastenw eise im H olzbearbei­
tungsm aschinenbau kom m t die T atsache entgegen, 
daß d ie  B earbeitungsaggregate  m eist aus A n trieb s­
m otor und  M aschinenw erkzeug b esteh en  un d  g e ­

schlossene E inheiten  darste llen . A uf d iese  W eise  en t­
steh en  auch geschlossene B aureihen  einseitig , zw ei­
seitig , d re ise itig  un d  v ie rse itig  b ea rb e iten d er Dicken­
hobelm aschinen m it gleichen K onstruk tionsm erkm a­
len. Das gleiche gilt für ein-, zwei-, drei- und v ie rse i­
tig  w irkende K ehlm aschinen. N a tü rlid i is t der K reis 
d er nach diesem  System  aufbaubaren  M aschinen — 
w ie bei den  m e ta llbearbe itenden  W erkzeugm aschi­
nen  — beschränkt. Auch M aschinenw erkzeuge w e r­
den nach B aukastenbauw eise kom bin ierbar geliefert, 
z. B. P rofilfräsköpfe. B aukastene inheiten  lassen  sich 
in  g rößerer Serie, also  ra tio n e ll fertigen.

Zur W erksto ffrage sei in diesem  Z usam m enhang e r­
w ähnt, daß auch Leichtm etalle A nw endung finden, 
z. B. können  Längsanschläge aus Leichtm etallprofilen 
b estehen  und  die G rundkörper von  Zapfenschneid- 
und  Schlitzscheiben aus E lektron.

MEHRZW ECK-KOM BINATIONSMASCHINEN

Eng m it dem  G edanken  des A ufbaues von  M aschinen 
nach dem  B aukastensystem  h än g t d as  B estreben  nach 
Schaffung von  Mehrzwecfcmaschinen zusam m en, die 
also in  einem  A ggregat m öglichst v ie le  B earbeitungs­
gänge e rled igen  können . B eispiele w urden  schon ge­
nannt. Das können  kom bin ierte  Z ylinderschleif- und  
Egalisierm aschinen oder autom atische D oppelabkürz-, 
N ut- und  Federm aschinen für P ark e tts täb e : K reissägen  
m it B ohreinrichtung un d  F räseinrich tung  sein. S pit­
zenerzeugnisse  sind sogenann te  A lleskönner, das sind 
K om binationsm aschinen, von  denen  in  einem  Durch­
lauf fo lgende O pera tionen  an einem  W erkstück  dop­
pe lse itig  ausgeführt w erden  können: A bkürzen, F or­
m atschneiden, Schlitzen, F räsen , N uten , Falzen, Z ap­
fenschneiden, P rofilieren , G ehrungsschneiden, Ritzen, 
Z inken, Eckenabrunden, O berfräsarbeiten , H e rs te l­
lung abgesetz ter Falze und  von  N uten.

MASCHINENSTRASSEN

M an sucht auch in  der ho lzverarbe itenden  F ertigung  
— sow eit es angäng ig  is t —  zu M aschinenstraßen  zu 
gelangen . A llerd ings läß t sich in der h o lzverarbe i­
ten d en  Industrie  d iese A rt A u tom atis ierung  n u r in 
ganz bestim m tem  U m fange verw irklichen. 

V ollau tom atis ierung  is t be re its  in  d e r S panp la tten ­
industrie  u n te r V erw endung  von  V ierkan t-F o rm atsä ­
gen  und  V ierzylinder-Schleifm aschinen verw irklicht. 
K leinere  S traßen  w erden  gebildet, indem  zw ei au to ­
m atische M ehrzweckm aschinen, die durch e in e  au to ­
m atische Ü bergabevorrichtung v erbunden  sind, v e r­
ein ig t w erden . W enn  auf d iese W eise  zw ei im v o r­
stehenden  A bschnitt genann te  „A lleskönner" v e rb u n ­
den w erden, können  die aufgeführten  O pera tionen  an 
einem  W erkstück  gleich v i e r  se itig  durchgeführt 
w erden . In der H erste llung  von  M osaik- u n d  K lein­
p a rk e tt w urden  d re i autom atische Einzelm aschinen 
u n te r Z w ischenschaltung vo n  T ranspo rtbändern  und 
au tom atischer M aschinenbeschickung zu e in e r F e rti­
gungsstraße  vere in ig t. Im Bereich der H obeltechnik 
beobachtet m an n euerd ings m ehr und  m ehr d ie  E nt­
stehung  von  „H obelstraßen". Bezweckt is t d ie  flie ­
ßende v i e r  seitige B earbeitung  der W erkstücke auf 
vorhandenen , sinnvoll an e in andergere ih ten  M aschi­
nen  u n te r Z w ischenschaltung von  Ü bergabestationen .
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A ufsch luß re id i für d ie  tedinischen N otw end igkeiten  
e in e r  F e rtig u n g ss traß e  in  der Spanplattenfertigung  
m öge d ie  fo lgende kurze Schilderung des F ertigungs­
ab lau fes  sein : D ie aus d e r Presse kom m enden P la tten  
w e rd en  au f e in e  P a le tte  gestapelt und  m it d ieser auf 
e in e  H eb eb ü h n e  tran sp o rtie rt. Die oberste  P la tte  be­
tä t ig t  beim  A nheben  der Bühne am höchsten P unk t 
e in en  Endschalter. Ein Einschubgerät erfaß t dann  d ie  
je w e ils  o b e rs te  P la tte  und  führt sie durch ein M eta ll­
suchgerä t. T ritt e in  M etallteilchen auf, schaltet sich 
das E inschubgerä t ab, d ie  Platte w ird  autom atisch 
se itlich  entnom m en. Einw andfreie P la tten  lau fen  der 
V ierse iten -B esäum säge zu, werden zunächst durch 
e in en  A nschlag  zur A bstandsregulienm g gestoppt, 
d an n  v o n  e in e r T ransportw alze  erfaßt und  u n te r au to ­
m atischer B esäum ung a lle r v ie r Seiten durch d ie  M a­
schine tran sp o rtie r t. D ann  läuft sie zu den  Z y linder­

schleifm aschinen. Zw ischendurch än d e rt sich nu n  die 
P la tten s tä rk e . Das T ransportsystem  reag ie rt darauf. 
In  e iner autom atischen, in  d ie  S traße eingebau ten  
W endevorrich tung  w ird  d ie  P la tte  w äh rend  des W en­
dens auf O berflächengüte geprüft. D ie P la tten  lau fen  
schließlich w ied er auf e ine H ebebühne, d ie —  au s­
gelöst durch einen  von  d e r an fah renden  P la tte  b e ­
rü h rten  Endschalter —  lau fend  um  eine P la tten s tä rk e  
absinkt. Das G anze w ird  von  e iner e lektrischen Zen­
tra ls teu e ran lag e  beherrsch t un d  koord in iert.

*
In den  v o rs tehenden  B etrachtungen konn ten  se lb st­
verständ lich  nu r e in ige  w enige A usschnitte aus dem 
w eiten  G ebiet der H olzbearbeitungsm aschinentechnik  
gebracht w erden, denn  der R ahm en e in e r solchen Be­
trachtung g e s ta tte t n u r das H erausg re ifen  ein iger 
technischer P rob lem stellungen  und  ih re r Lösungen.

Die holzverarbeitende Industrie in Österreich
Dr. W alter (^ermann, W ien

W as u n te r  dem  Begriff de r holzverarbeitenden In ­
d u s tr ie  zusam m engefaßt wird, h a t durchaus nicht 

den  hom ogenen  C h arak te r anderer Industriezw eige 
w ie  e tw a  d e r v e rw an d ten  Sägeindustrie, bei der zw i­
schen d e n  e inze lnen  B etrieben nur U nterschiede h in ­
sichtlich d e r G röße bestehen , nidit aber so w eitge­
h en d e  entw icklungsm äßig  und  struk tu re ll bed ing te  
U ntersch iede, w ie  sie d ie holzverarbeitende Industrie  
au fw eis t. D er d ie  Industrie  betreuende Fachverband 
d e r  H andelskam m erorgan isa tion  zählt nicht w eniger 
a ls  25 B erufsgruppen  auf, und auch d iese können  
sachlich u n te rg ru p p ie rt oder logisch um grupp iert 
w erd en . Schon d ieser U m stand zeigt d ie  m annigfache 
G lied eru n g  d ieses Industriezw eiges auf, der kaum  als 
w irtschaftliche  E inheit betrach tet w erden kaiui. 

DIFFERENZIERUNG UND VERFLECHTUNG 
S tru k tu re ll reicht d ie Differenzierung vom  kleinen, 
noch nach  handw erk lichen  Prinzipien geführten  Be­
tr ieb  m it e in igen  w en igen  A rbeitskräften b is  zum 
du rch ra tio n a lis ie rten , nach den letzten  technischen 
u n d  betriebsw irtschaftlichen  Erkenntnissen geführten  
U n ternehm en . G anz allgem ein  kann jedoch gesag t 
w erden , daß das handw erkliche Prinzip s ta rk  v o r­
herrsch t, n icht n u r  b e i den  kleinen U nternehm ungen, 
so n d e rn  auch z. B. in  einem  größeren Teil d e r M öbel­
in d u s trie . Industrie lle  E rzeugungsm ethoden finden 
sich v o rw ieg en d  in  d e r re la tiv  jungen F ase rp la tten ­
in d u s trie  u n d  in  der e rs t im  letzten Jah rzeh n t m oder­
n is ie r te n  F u rn ier- u n d  Sperrholzindustrie.
G em einsam  is t a llen  Sparten  des Industriezw eiges, 
daß s ie  d en  gleichen Grundstoff Holz verw enden , 
w en n  auch in  den verschiedensten  Formen, vom  Rund­
holz, das der Sperr- und  Spanplattenindustrie als 
R o h m ateria l dient, ü b e r das Schnittholz der M öbel­
in d u s trie  b is  zum  Sägeabfall der K istenindustrie und  
d e r F ase rp la tten in d u s trie . H ier liegt das gem einsam e 
In te re sse  an  e in e r gleichm äßigen und m öglichst p re is ­
g ü n stig en  V erso rgung  m it diesem G rundm aterial.

D arüber h inaus g eh t es um  die gem einsam e V erte i­
digung der S tellung des H olzes a ls  W erksto ff für 
je n e  trad itio n e llen  V erw endungszw ecke, bei denen 
die syn thetischen  Stoffe eine seh r füh lbar gew ordene 
K onkurrenz darste llen . Die W ahrung  und  Erw eckung 
des „H olzbew ußtseins" beim  K onsum enten is t das 
Ziel von W erbeak tionen  versch iedener A rt, d ie von  
d e r In d u s trie  gem einsam  v e ra n s ta lte t w erden , um 
den  Begriff des H olzes als ed len  u n d  lebendigen  
W erkstoff gegenüber dem  K unststoff beim  Publikum  
zu verankern-. D iese W erbeak tionen  für das Holz 
e rh ie lten  den  C harak te r e iner in te rn a tio n a len  Kam­
pagne, indem  in den w ichtigsten  europäischen H olz­
im portländern  w ie der B undesrepublik , Frankreich, 
Italien , den  B enelux ländem  und  der Schweiz W erb e ­
zen tren  errich tet w urden, die m it Ö sterreich  un d  den 
anderen  P artn ern  d ieser A k tion  Zusammenarbeiten.

Trotz der U nterschiedlichkeiten  im Fertigungsprozeß 
u nd  in der Entw icklung der einzelnen  S parten  b esteh t 
zum  T eil e ine s ta rk e  w irtschaftliche V erflechtung in 
der Form, daß  die e ine  a ls  V o rindustrie  das M ateria l 
für die nachgelagerte  w e ite rv e ra rb e iten d e  Industrie  
erzeugt, w ie dies e tw a bei der Furnier-, Sperrholz- 
und  F aserp la tten industrie  auf der einen  und  der M ö­
b e lindustrie  auf der anderen  Seite der F all ist. D iese 
V erflechtung läß t sich bis in D etails verfo lgen : Die 
K alkulation  e tw a der R ahm en- und  L eisten industrie  
w ird  nicht unw esentlich  beeinfluß t von  Q u alitä t und  
P re is  d e r von  der an d e ren  h o lzverarbe itenden  Indu­
s trie  erzeug ten  P insel. A n dererse its  w irk t der K on­
kurrenzkam pf innerhalb  des Industriezw eiges in  zwei 
Richtungen: einm al zw ischen den W erk en  der gleichen 
S parte  und dann zw ischen den  versch iedenen  Sparten. 
So is t der S perrp la tte  in  den  le tz ten  Ja h re n  eine seh r 
s ta rk e  K onkurrenz in  der S panp la tte  erstanden , und  
d ie  F aserp la tten in d u strie  versucht, in  im m er w eitere  
d er trad itio n e llen  V erw endungsgeb ie te  d e r F um ier- 
und  d e r S perrp la tte  einzudringen.

1959/IV 211


