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Einzige Gerberei mit Riemenfabrik in Horgen.

Heber baê Heimen*
$m aflgemeinen nimmt man ait, ba§ unkt aßen

Aerhättniffen ein Anroärmen ber pfammenpletmenben
fjoljteile oor bem Seimen etforberlich ift, bamit ber
Seim feine Munitionen in beftmöglicher Aßeife oerridjten
f'ann. Qn manchen Mäßen bürfte eS pwifelhaft fein, ob
biefeS Anroärmen tatfäcEjficb noiroenbig ift unb ob öa»

burd) bie ausgeführte Seimarbeit öerbeffert roirb. Tiefe
Aorbet)anblung, ben p Ceimenben ©egenftanb p er»

roärnten, batiert non ber ffeit her, als fämtlidjeS frolj
an ber Suft getrocfnet mürbe unb als bie Arbeitsräume
ober ABerlftätten meijr ober weniger offenen Suftptritt
batten refp. mangelhaft gezeigt roaren. Unter foldjen
Äerljättniffen mar baS Anroärmen beS fjoIjeS eine un»
bebingte Àîotroenbigfeit, weil burcf) baS Austreiben oon
Meuctjtigfeit infolge ber ©rroärmung bie Aufnahmefähig»
feit beS frohes für ftüffigen Seim erhöht rourbe unb
gleichseitig ein (Malten ber fCüffigert Seimmaffe, ehe fie
$eit hatte, in bie fjotpberfläche einpbringen, oerljinberte.
dagegen fann je|t bei bem im Trocfenofen getrocfneten
Üiuhhois Unb in ben geheilten Arbeitsräumen baS @r=

warmen beS ^oljeS oor bem Seimen fichertich befdjränM,
in manchen Mäßen mohl überhaupt meggelaffen roerben.

Dfwê Mrage fteht eS feft, baff ein p ftarfeS @r»

wärmen, mie eS jeßt noch häufig oorfommt, nachteilig
ifi. Sticht feiten fann man beobachten, öafs baS fjolä
berartig ermärmt roirb, baß eS fid) faum mit bloßen
fjänben anfaffen läßt. Auf bie Mrage, metche Tempe»
ratur ohne ©chaben gutäffig ift, fann man fotgenbeS
antworten: Aßenn baS fpolj fo roarm ift, baff eS ben
Seim gegen baS Tiefroerben in bem Augenblicf, in roel»

d)em er aufgetrieben mirb, fchüßt, fo genügt biefe Tempe»
ratur, bamit ber Seim feine Munitionen oorfd)riftSmäßig
ausüben fann. ©ine Temperatur oon 38 " C (lölutroärme
beS menfehlichen ßörperS) reicht für biefen 3roecf, eine

foldje oon 43 " C ift nod) pfäffig, mährenb 49 " C bie

äußerfte ©renje bilben.
Tie Sänge ber 3eit, welche baS p leimenbe fiols, in

ber Anmärmeoorrichtung oerbleiben foH, ift oon ber Tiefe
ber fjoljfiücfe unb ber Temperatur im Arbeitsraum ober
non ber beS fjoljeS felbft abhängig. ABirb festeres oon
brausen ober auS einem falten tRaum hineingebracht, fo
ift natürlich mehr 3eit erforberfict). Unter feinen Um»
tänben ift eS aber fiattljaft, baS Cg>oIg auS einem falten
Aaum bireft in bie Anmärmeoorrichtung p bringen, um
e§ bann in ein ober ^roei ©tunben p leimen. Ange»
nomtnen baS fjolj befinbet fief) in einem Arbeitsraum,
m welchem bie Temperatur ber Suft 1,2 m über bem
îfufjboben nicht unter 21 ° C ift; in biefetn Muß® mürbe
®fn einftünbigeS Anroärmen bei 2,5 cm ftarfem f)o!j in
einer Anmärmeoorrichtung mit einer Temperatur oon

38 ° C genügen, aßerbtngS unter ber 23orauSfetpng, baß
baS fjots fo aufgeftapelt ift, baß bie ABärme überall un»

gehinbert jirfulierert fann. ffn ber iprariS ausgeführte
SBerfucße bei einftünbigem Anroärmen oon 2,5 cm fiarfem
fpolj huben gegeigt, baff teuere! bis 3 % 3eucf)tigleit
oerlieren roirb, roenn baSfelbe eine ©tunbe lang einer

Temperatur oon 38 ° C unterroorfen mirb ; bieS genügt
aber p bem ßroeef, ba§ §o!j für baS Auftragen oon
Seim in 93epg auf Trocfenßeit unb ABärme entfprecßenb

herprichten.
$n manchen Mäßen bürfte aber, mie oben bereits

angebeutet, ein Anroärmen überhaupt nicht erforberlicl)
fein. Aßenn ba§ ^olj im Trocfenofen getrocfnet unb in
guter Sßerfaffung gehalten mürbe unb an einem Ort,
ioelcher eine Temperatur oon minbeftenS 21 ® C hatte,

aufgeftapelt mar, unb menn ber Arbeitsraum fonftant
auf einer Temperatur oon 21 » C gehalten rourbe, fo
fann baS Seimen ohne Anroärmen beS ^»olgeS oorge»

nommen roerben. tßerfudje, welche mit auf 38 « C er»

roärmten fpoljftücfen unb gleich großen ©tücfen, roeldje

nur eine Temperatur oon 21 « C hatten, oorgenommen
rourben, ergaben, baß bie geleimten Teile in erfterem

Malle feine
'
größere Mefiigfeit befaßen als im letzteren,

obroohl bei ben auf 38° G erwärmten £>oIgteiIen an
ben Mafkii mehr Seim oerbraucht roorben mar, als bei

ben bei 21 ° C pfammengeleimten Teilen. Tie Urfacfje

für ben ARehroerbrauch liegt in folgenbem : TaS roärmere

§ol8 abforbiert mehr Seim, roeil biefer tiefer in ba§

frolg einbringt, proeilen bis 4 mm tief, mährenb tm
anbeten Malte ba§ ©inbringen beS SeimeS nicht fo be=

beutenb roar. -Obgleich im lederen Maße bie £olgteile
an ben Mugen beträchtlich weniger Seim aufroiefen, mar
biefer aber beffer oerteilt.

Sefanntlich wirft ber Seim als Aünbemittel in fol»

genber ABeife: Tie ^olpberflächen befi^en eine unenbli^
große Anpht Meiner ißoren, in welche bie flüffige Seim»

maffe bis p einer beftimmten Tiefe einbringt. Ütad)

bem ©rfalten bilben biefe mit Seim gefüßten fßoren ge=

roiffermaßen fefjr bünne ©täbchen, bie beim Mammen»
preffen in ben ebenfaßS mit Seim gefüßten iftoren ber

gegenüberliegenben ^olpberfläche ihre Mortfeßung finben.

infolge ber unenblid) großen ARenge oon ißoren bilben

fid) aixd) eine pßßofe Anphl biefer bünnen ©täbchen,

roeldje bie beiben |)o!äßä^en feft pfammentjalten. Auf
@runb biefer ©rflärung ergibt fid) aber ohne roeitereS,

baß ein fefjr tiefes ©inbringen beS ftüffigen SeimeS nicht

erforberlicf) ift, roeil ja an unb für fid) bie einzelnen

Seimteilcf)en an ber ^olgfafer feft anhaften.

3eber, ber mit ber §8ef)anblung oon Seim oertraut

ift, weiß, baß, fobalb berfelbe feinen ooßen betrag falten

ASaffetS beim Aufqueßen aufgenommen hat, in bie Seim»

pfanne gebracht unb erhi^t roorben ift, feine ©tärfe oon
• -.wwwnimnftiFtv'«äiühlUülsbcäi
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Lieber das Leimeu.
Im allgemeinen nimmt man an, daß unter allen

Verhältnissen ein Anwärmen der zusammenzuleimenden
Holzteile vor dem Leimen erforderlich ist, damit der
Leim seine Funktionen in bestmöglicher Weise verrichten
kann. In manchen Fällen dürfte es zweifelhaft sein, ob
dieses Anwärmen tatsächlich notwendig ist und ob da-
durch die ausgeführte Leimarbeit verbessert wird. Diese
Vorbehandlung, den zu leimenden Gegenstand zu er-
wärmen, datiert von der Zeit her, als sämtliches Holz
an der Luft getrocknet wurde und als die Arbeitsräume
oder Werkstätten mehr oder weniger offenen Luftzutritt
hatten resp, mangelhast geheizt waren. Unter solchen
Verhältnissen war das Anwärmen des Holzes eine un-
bedingte Notwendigkeit, weil durch das Austreiben von
Feuchtigkeit infolge der Erwärmung die Aufnahmefähig-
keit des Holzes für flüssigen Leim erhöht wurde und
gleichzeitig ein Erkalten der flüssigen Leimmasse, ehe sie

Zeit hatte, in die Holzoberfläche einzudringen, verhinderte.
Dagegen kann jetzt bei dem im Trockenofen getrockneten
Nutzholz und in den geheizten Arbeitsräumen das Er-
wärmen des Holzes vor dem Leimen sicherlich beschränkt,
in manchen Fällen wohl überhaupt weggelassen werden.

Ohne Frage steht es fest, daß ein zu starkes Er-
wärmen, wie es jetzt noch häufig vorkommt, nachteilig
ist. Nicht selten kann man beobachten, daß das Holz
derartig erwärmt wird, daß es sich kaum mit bloßen
Händen anfassen läßt. Auf die Frage, welche Tempe-
ratur ohne Schaden zulässig ist, kann man folgendes
antworten: Wenn das Holz so warm ist, daß es den
Leim gegen das Dickwerden in dem Augenblick, in wel-
chem er aufgestrichen wird, schützt, so genügt diese Tempe-
ratur, damit der Leim seine Funktionen vorschriftsmäßig
ausüben kann. Eine Temperatur von 38 ° <3 fBlutwärme
des menschlichen Körpers) reicht für diesen Zweck, eine
solche von 43 " <3 ist noch zulässig, während 49 ° (3 die

äußerste Grenze bilden.
Die Länge der Zeit, welche das zu leimende Holz in

der Anwärmevorrichtung verbleiben soll, ist von der Dicke
der Holzstücke und der Temperatur im Arbeitsraum oder
von der des Holzes selbst abhängig. Wird letzteres von
draußen oder aus einem kalten Raum hineingebracht, so

fit natürlich mehr Zeit erforderlich. Unter keinen Um-
ständen ist es aber statthaft, das Holz aus einem kalten
Raum direkt in die Anwärmevorrichtung zu bringen, um
es dann in ein oder zwei Stunden zu leimen. Ange-
hommen das Holz befindet sich in einem Arbeitsraum,
m welchem die Temperatur der Luft 1,2 m über dem
Fußboden nicht unter 21 ° (3 ist; in diesem Falle würde
stn einstündiges Anwärmen bei 2,5 ein starkem Holz in
emer Anwärmevorrichtung mit einer Temperatur von

38 ° (3 genügen, allerdings unter der Voraussetzung, daß
das Holz so aufgestapelt ist, daß die Wärme überall un-
gehindert zirkulieren kann. In der Praxis ausgeführte
Versuche bei einstündigem Anwärmen von 2,5 ein starkem

Holz haben gezeigt, daß letzteres bis 3 °/o Feuchtigkeit
verlieren wird, wenn dasselbe eine Stunde lang einer

Temperatur von 38 ° (3 unterworfen wird; dies genügt
aber zu dem Zweck, das Holz für das Auftragen von
Leim in Bezug auf Trockenheit und Wärme entsprechend

herzurichten.
In manchen Fällen dürfte aber, wie oben bereits

angedeutet, ein Anwärmen überhaupt nicht erforderlich
sein. Wenn das Holz im Trockenofen getrocknet und in
guter Verfassung gehalten wurde und an einem Ort,
welcher eine Temperatur von mindestens 21 ° (3 hatte,

aufgestapelt war, und wenn der Arbeitsraum konstant

auf einer Temperatur von 21 ° (3 gehalten wurde, so

kann das Leimen ohne Anwärmen des Holzes vorge-
nommen werden. Versuche, welche mit auf 38° v er-

wärmten Holzstücken und gleich großen Stücken, welche

nur eine Temperatur von 21 ° 0 hatten, vorgenommen
wurden, ergaben, daß die geleimten Teile in ersterem

Falle keine
'
größere Festigkeit besaßen als im letzteren,

obwohl bei den auf 38° «3 erwärmten Holzteilen an
den Fugen mehr Leim verbraucht worden war, als bei

den bei 21 ° (3 zusammengeleimten Teilen. Die Ursache

für den Mehrverbrauch liegt in folgendem: Das wärmere

Holz absorbiert mehr Leim, weil dieser tiefer in das

Holz eindringt, zuweilen bis 4 mm tief, während rm

anderen Falle das Eindringen des Leimes nichts so be-

deutend war. 'Obgleich im letzteren Falle die Holzteile

an den Fugen beträchtlich weniger Leim aufwiesen, war
dieser aber besser verteilt.

Bekanntlich wirkt der Leim als Bindemittel in sol-

gender Weise: Die Holzoberflächen besitzen eine unendlich

große Anzahl kleiner Poren, in welche die flüssige Lerm-

masse bis zu einer bestimmten Tiefe eindringt. Nach

dem Erkalten bilden diese mit Leim gefüllten Poren ge-

wissermaßen sehr dünne Stäbchen, die beim Zusammen-

pressen in den ebenfalls mit Leim gefüllten Poren der

gegenüberliegenden Holzoberfläche ihre Fortsetzung finden.

Infolge der unendlich großen Menge von Poren bilden

sich auch eine zahllose Anzahl dieser dünnen Stäbchen,

welche die beiden Holzflächen fest zusammenhalten. Auf
Grund dieser Erklärung ergibt sich aber ohne weiteres,

daß ein sehr tiefes Eindringen des flüssigen Leimes nicht

erforderlich ist, weil ja an und für sich die einzelnen

Leimteilchen an der Holzfaser fest anhaften.

Jeder, der mit der Behandlung von Leim vertraut

ist, weiß, daß, sobald derselbe seinen vollen Betrag kalten

Wassers beim Aufquellen aufgenommen hat, in die Leim-

pfanne gebracht und erhitzt worden ist, seine Stärke von

-- afllNl-'uàtûÂ
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bem aiugertblicE ju fallen beginnt, roo er hie geeignete
ftonfiftenj erhalten I) at te, unb bafj er roertlol gemacht
roerben îann, roenn man iljn mehrere Tage auf ber jum
Auftragen geeigneten Temperatur hält. ©ie! f)at feinen
©runb barin, bafj ba! fortgefe^te @rl)i^en unb .ftccljen
bal ©efüge bei Seime! gerftört, inbem in bie Seimmole=
Wie SBaffer eingefütjrt roirb, rooburct) bie Qualität bei»
fetben Ijerabgefe^t mirb. 2Bo guter Seim oerroenbet
merben foil, fotlte berfelbe nic£)t länger all ein ober jroei
©tunben, auf leinen gall aber länger all einen Tag
auf ber jum 2Iufftreicl)en geeigneten Stonfiftenj gehalten
roerben. @r roirb fich nictjt länger all t)öd)ftenl '/2 Tag
galten, obne V» bil y« feiner SSinbefraft ju oerlieren.
©ine grofje englifcïje gabrit ber §oljbearbeitung!branche,
roeldje nad) biefer 3iiâ)tung îjin nur erfttlaffigel gabritat
liefert, oerfäfcjrt in folgenber SSeife: ©en Seim läfjt man
in laltem Söaffer ftart aufquellen unb ftellt bei möglid)ft
niebriger Temperatur eine biete gallertartige SRaffe lier,
roelcEje jum 2lbtühlen in ißfannen gegoffen roirb. ©iefe
SRaffe fcljneibet man für ben ©ébrauch in Streifen unb
gibt fie ben mit bem Seimen betrauten ißerfonen. ©iefe
roerben angeroiefen, täglicE) jroeimal frifcfjen Seim p
nehmen; bie Seimtöpfe müffen tror bem ©inbringen
frifdjen Seiml gereinigt roerben. 2ltlerbing! ift el je^t
Sitte geroorben, flüffigen Seitn p oerroenben, unb finb
in foirent galle bie legten ^inroeife gegenftanbllo! ge=
roorben.

HHe wetzen Me Cr^efcniffe
an Brettern Berechnet?

9ßenn nicht anberel bebungen, tjanbelt el fid) in ber
Siegel um parallel befäumte Fretter, ©ie Breitenmafje
ber Fretter tonnen fomit auch nar im fdhmalen ©nbe,
bie ©ägblööte fomit nur am 2lblafj (gopfftärfe) pr ©in»
teitung fommen. ©er mehr ober weniger grofje ©urclp
meffer tann ben Einfall an Brettern oon normaler Sänge
taum roefentlich erhöhen, erhöht roerben burch größere
©urchmeffer nur bie ©rgebniffe- an E'urjen ©ägeroaren
unb 2Ibfällen. Sei ber Berechnung müffen bemnad) erft
bie llnterfdjiebe groifetjen ©urchmeffer im SRittel unb am
bünnen (oberen) ©nbe feftgeftellt roerben. ©iel bejict)t
ftd) natürlich nicht auf Sangholjftämme, fonbern auf
bereitl abgelängte ©ägtlöhe.

Slatürlid) tann bie ©rmittlung biefer Unterf(hiebe
nicht auf bie einzelnen SHöt;e aulgebelpt roerben (el fei
benn, bafj el fich um ißrobefchmtte fpnble), el mufj
oielmehr ber ©urchfcljnitt gepgen roerben, unb biel ge=
fchieht bei Partien burch geftfteüung ber Silase an einigen,
all ber normalen Sefchaffenheit entfprechenben ißtübe»

Biel-Bienne
Telephon

I

Pieterlesa
Telephon

Teleg-ra/r m-^ldresse :

Fabrik für
la. Holzzement Dachpappen
Isolirplatten Isolirteppiche

Korkplatten
und sämtliche Theer- und Asphaltfabrikate

Deckpapiere
roh und imprägniert, in nur bester Qualität,

zu billigsten Preisen. 1084 u

tlö^en baburd), bafj bie ©urchmeffer in ber SJtitte unb

am oberen ©nbe mit ©abelmafj feftgeftellt unb notiert
roerben.

SSenn man bei ©ägetlö|en oorn bieten ©nbe ber
Stämme abfiefjt, tonnen biejenigen SHöt)e all normal
gelten, bie oom mittleren ©urchmeffer nach bem bünnen
©nbe pro taufenben SReter 10 mm fallen.

©iefel Serhältni! bleibt fid) bei ftart'em unb fdjroachem

|>oIj annähernb gleidt), roal bie Unterfd)iebe ber ®urcf)=

meffer anbelangt, aber nad) bem Sïubifinhalte ergeben

fich aul ben ©urchmeffern größere Unterfd)iebe. ©ie»

felben betragen j. B. bei normalen flöhen oon 4,50 m
Sänge bei folgenben ©urchmeffern:

21m îlblafj 8" ber TOttte

bei 18 cm bei 20,5 cm 2272%

„ 20 „ „ 22,5 „ 21737c

„ 22 „ „ 24,5 „ 207o

„ 26 „ „ 28,5 „ 170/0.

11
30 „ „ 32,5 „ 15«/o

»
35 „ „ 37,5 „ 13%

„ 40 „ „ 42,5 „ lPAVo
45 47,5 107o

©er Unterfdiieb ift nach ißrojenten bemnad) jiemlid)
bebeutenb, unb öamit mufj notroenbig geregnet merben.

Schlaufe .Ööljer haben einen 2lbfall oon nur 7—8 mm,
roährenb Wrjfdjäftige! |)oIj bil 12 unb mehr Millimeter
pro taufenben SRcter 2lbfi.ll jeigt.

©ie Qualität ber 3tabelt)öljer ift gewöhnlich mit ber

Sänge bei ©tammel oerbunben. Unter normalen 23er=

hältniffen fc£)neiben fich lange Stämme immer fd)öner
all fürjere, fie finb belhalb auch begehrter unb nameni»
lief) für lange Sägeroaren ftart gefud)t; ba mit ber

madjfenben Sänge, roie 5. B. bei Bauholj, bie Unterfd)iebe
jroifdjen ben mittleren unb oberen ©urihmeffern um fo

ftärfer heroortreten, ergeben fid) bemnad) aud) mehr 216=

fälle bei furjfd)äftigem |)olj. ©er 2lntauf oon letzterem

in gorm oon ©ägholj (abgelängte 5Höt)e) ifi p oer=

meiben. gn gorm oon Sangholj geht biel roeit eher

an, roenn bie Stämme in Wrjete 2lbfd)mtte, roie- j. 33.

in ber Sretterfd)neiberei, gerlegt roerben tonnen, gn
letzterem galle geigt fich 7n ganj bebeutenbel llebermaf,
bal um fo größer ift, je für,5er bie Stämme finb. 2ludE)

fiarfe Stämme erreichen (je nad) ber 33efet)äffen(%)
feiten bie SRinimallänge für I. unb II. klaffe Sanghol),
fallen alfo in ber Sortierung um 1—2 Staffen prücf.
©I tann gälte geben, in meldjen bie beiöen unteren

ßlöhe fo oiel meffen all ber ganje berechnete Stamm
mit 14 m Sänge, roobei ber ©ipfel mit 5 m gefchentt

ift. 2lllerbingl barf man nicht mehr all eine fd)öne 2tul>

fchu|=Qualität erroarten, benn el roerben nur roenig

Sretter I. unb II. Qualität anfallen.

3ur Berechnung für parallel befäumte Bretter möge

folgenbel Beifpiel bienen :

2lul ©ägholj mit 20—25 cm 2lblah follen 12 mm
Bretter gefchnitten roerben. ©ie ©d)mttroeite ber Säge=

blätter betrage 3 mm; bal ©ägholj habe einen Slbfatt

oon 10 mm pro taufenben ÜJleter, falle alfo bei 4,50

Blodlänge oon ber SRitte jum 2lblaf) um 272 cm. ®ie

Unterfchiebe ber Äubifmape am 2lblafj unb ber SDRitte

betragen fomit im ©urchfe^nitt runb 20 %> roetdje, roenn

fie nicht weiter aus genügt roerben, birett 2lbfatl finb.
©I finb für parallel befäumte Bretter mit normaler

Sänge nur noch 80 7o aul ber |joljmaffe oon ber SJRitte

jaul. einteilbar, gm oorliegenben gaüe hanbett el ftd)

um 12 mm Bretter, ©entt man fich biefelben noch

ungefchnitten, tommt bie ©chnittroeite mit 3 mm noch

baju, fo baff bie 12 mm Bretter einer Stärte oor bem

Schnitt mit 12 -j- 3 15 mm gteid)fommen. ©ie Bretter

beftehen fomit aul 75, bie ©d)nittroeiten aul 7i ^
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dem Augenblick zu fallen beginnt, wo er die geeignete
Konsistenz erhalten hatte, und daß er wertlos gemacht
werden kann, wenn man ihn mehrere Tage auf der zum
Auftragen geeigneten Temperatur hält. Dies hat feinen
Grund darin, daß das fortgesetzte Erhitzen und Kochen
das Geftige des Leimes zerstört, indem in die Leimmole-
küle Wasser eingeführt wird, wodurch die Qualität des-
selben herabgesetzt wird. Wo guter Leim verwendet
werden soll, sollte derselbe nicht länger als ein oder zwei
Stunden, auf keinen Fall aber länger als einen Tag
auf der zum Aufstreichen geeigneten Konsistenz gehalten
werden. Er wird sich nicht länger als höchstens V-Tag
halten, ohne V» bis >/s seiner Bindekraft zu verlieren.
Eine große englische Fabrik der Holzbearbeitungsbranche,
welche nach dieser Richtung hin nur erstklassiges Fabrikat
liefert, verfährt in folgender Weise: Den Leim läßt man
in kaltem Wasser stark aufquellen und stellt bei möglichst
niedriger Temperatur eine dicke gallertartige Masse her,
welche zum Abkühlen in Pfannen gegossen wird. Diese
Masse schneidet man für den Gebrauch in Streifen und
gibt sie den mit dem Leimen betrauten Personen. Diese
werden angewiesen, täglich zweimal frischen Leim zu
nehmen; die Leimtöpfe müssen vor dem Einbringen
frischen Leims gereinigt werden. Allerdings ist es jetzt
Sitte geworden, flüssigen Leim zu verwenden, und sind
in solchem Falle die letzten Hinweise gegenstandslos ge-
worden.

B)ie werden die Ergebnisse
an Brettern berechnet?

Wenn nicht anderes bedungen, handelt es sich in der
Regel um parallel besäumte Bretter. Die Breitenmaße
der Bretter können somit auch nur am schmalen Ende,
die Sägblöcke somit nur am Ablaß (Zopfstärke) zur Ein-
teilung kommen. Der mehr oder weniger große Durch-
messer kann den Anfall an Brettern von normaler Länge
kaum wesentlich erhöhen, erhöht werden durch größere
Durchmesser nur die Ergebnisse- an kurzen Sägewaren
und Abfällen. Bei der Berechnung müssen demnach erst
die Unterschiede zwischen Durchmesser im Mittel und am
dünnen (oberen) Ende festgestellt werden. Dies bezicht
sich natürlich nicht auf Langholzstämme, sondern auf
bereits abgelängte Sägklötze.

Natürlich kann die Ermittlung dieser Unterschiede
nicht auf die einzelnen Klötze ausgedehnt werden (es sei
denn, daß es sich um Probeschnitte handle), es muß
vielmehr der Durchschnitt gezogen werden, und dies ge-
schieht bei Partien durch Feststellung der Maße an einigen,
als der normalen Beschaffenheit entsprechenden Probe-
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klötzen dadurch, daß die Durchmesser in der Mitte und

am oberen Ende mit Gabelmaß festgestellt und notiert
werden.

Wenn man bei Sägeklötzen vom dicken Ende der
Stämme absieht, können diejenigen Klötze als normal
gelten, die vom mittleren Durchmesser nach dem dünnen
Ende pro laufenden Meter 10 mm fallen.

Dieses Verhältnis bleibt sich bei starkem und schwachem

Holz annähernd gleich, was die Unterschiede der Durch-
messer anbelangt, aber nach dem Kubikinhalte ergeben
sich aus den Durchmessern größere Unterschiede. Die-
selben betragen z. B. bei normalen Klötzen von 4,50 m
Länge bei folgenden Durchmessern:

Am Ablaß In der Mitte
bei 18 om bei 20,5 em — 22Vs°/o

„ 20 22,5 21-/--°/°
22 24,5 ^ 20°/«
26 28,5 ^ 17°/«

„ 30 „ „ 32,5 „ — 15°/«

„ 35 „ „ 37,5 „ — 13°/«
40 42,5 „ - 11-/-°/o
45 47,5 10°/«

Der Unterschied ist nach Prozenten demnach ziemlich
bedeutend, und damit muß notwendig gerechnet werden.
Schlanke Hölzer haben einen Abfall von nur 7—8 mm,
während kurzschästiges Holz bis 12 und mehr Millimeter
pro lausenden Meter Abfall zeigt.

Die Qualität der Nadelhölzer ist gewöhnlich mit der

Länge des Stammes verbunden. Unter normalen Ver-
Hältnissen schneiden sich lange Stämme immer schöner
als kürzere, sie sind deshalb auch begehrter und nament-
lich für lange Sägewaren stark gesucht; da mit der

wachsenden Länge, wie z. B. bei Bauholz, die Unterschiede
zwischen den mittleren und oberen Durchmessern um so

stärker hervortreten, ergeben sich demnach auch mehr Ab-

fälle bei kurzschäftigem Holz. Der Ankauf von letzterem
in Form von Sägholz (abgelängte Klötze) ist zu ver-
meiden. In Form von Langholz geht dies weit eher

an, wenn die Stämme in kürzere Abschnitte, wie z. B.
in der Bretterschneiderei, zerlegt werden können. In
letzterem Falle zeigt sich ein ganz bedeutendes Uebermaß,
das um so größer ist, je kürzer die Stämme sind. Auch

starke Stämme erreichen (je nach der Beschaffenheit)
selten die Minimallänge für I. und II. Klasse Langholz,
fallen also in der Sortierung um 1—2 Klassen zurück.

Es kann Fälle geben, in welchen die beiden unteren
Klötze so viel messen als der ganze berechnete Stamm
mit 14 m Länge, wobei der Gipfel mit 5 m geschenkt

ist. Allerdings darf man nicht mehr als eine schöne Aus-

schuß-Qualität erwarten, denn es werden nur wenig
Bretter I. und U. Qualität anfallen.

Zur Berechnung für parallel besäumte Bretter möge

folgendes Beispiel dienen:
Aus Sägholz mit 20—25 ein Ablaß sollen 12 mm

Bretter geschnitten werden. Die Schnittweite der Säge-
blätter betrage 3 mm; das Sägholz habe einen Abfall
von 10 mm pro laufenden Meter, falle also bei 4,ösi

Blocklänge von der Mitte zum Ablaß um 2-/2 em. Die

Unterschiede der Kubikmaße am Ablaß und der Mitte
betragen somit im Durchschnitt rund 20°/«, welche, wenn

sie nicht weiter ausgenutzt werden, direkt Abfall sind.
Es sind für parallel besäumte Bretter mit normaler

Länge nur noch 80°/« aus der Holzmasse von der Mitte
aus einteilbar. Im vorliegenden Falle handelt es sich

um 12 mm Bretter. Denkt man sich dieselben noch

ungeschnitten, kommt die Schnittweite mit 3 mm noch

dazu, so daß die 12 mm Bretter einer Stärke vor dem

Schnitt mit 12 Z- 3 — 15 mm gleichkommen. Die Bretter

bestehen syprst aus -/s, die Schnittweiten aus -/s ^
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