152894 E

FORSTTECHNISCHE INFORMATIONEN

Mitteilungsblatt des
»KURATORIUM FUR WALDARBEIT UND FORSTTECH NIK«

Herausgeber: Oberforstmeister a. D. Miiller-Thomas

Postverlagsort Mainz

Verlag ,Forsttechnische Informationen®, 65 Mainz-Gonsenheim, Kehlweg 20

Nr. 11

November 1968

Neues an der Motorsdge

von K. Heil

Aus dem Institut fiir Waldarbeit und Forstmaschinenkunde der Universitit Gottingen

I Riickblick

Die Zahl der eingesetzten Einmann-Motorsigen ist von 1955
bis heute steil angestiegen. Deutsche Motorsigenhersteller
haben sich auch im Ausland einen bedeutenden Marktanteil
geschaffen. Diese Tatsachen und der scharfe Konkurrenzkampf
haben zu stindigen Verbesserungen gefiihrt.
Im einzelnen ist die technische Entwicklung schon hiufig be-
schrieben worden. Hier soll deshalb ein Riickblick in Stich-
worten genligen:
Reiflerzahnkette — Hobelzahnkette
Schwimmervergaser — Iageunabhangxger Membran-
vergaser
Getriebesige — Direktantrieb mit hoherer Ketten-
geschwindigkeit, geringerem Gewicht und niedrigerem Preis
eine Sige fiir alle Einsatzbereiche — verschieden starke
EMS fiir verschiedene Einsatzbereiche.
Einige Kennziffern zur Entwicklung der Motorsigen zeigen
die anschlieflenden Ubersichten.

Ubersicht 1 1961 e g gan
absolut %

Herstellerfirmen 30 55 =308 + 83

Typen der verfligbaren EMS 62 141 + 79 + 128
Typen der verfGgbaren

Zweimann-Motorsédgen 187 25 — 162 — B7

PS-Gewicht der EMS-Typen min, 2.4 1,4 — 1,0 — 42

kg/PS max. 5,8 3.8 —20 — 35

o} 4,0 2,4 — 1,6 — 40

Kennziffern zur Entwicklung der Motorsigen
(nach der Statistik der FAO)

Ubersicht 1 zeigt den sprunghaften Bedeutungsanstieg der
Einmann- Motorsige und den Fortschritt ihrer technischen
Perfektion.

Das Interesse an Zw e imann- Motorsigen war demgegen-
tiber klar ritidklaufig.

DObersicht 2 1958 1966 V?B%gd_e_rifggg )
absolut %
Anzahl der EMS 177 1757 + 1580 - 893
Anzahl der Zweimann-
Motorsigen 184 27 — 157 — 85

Anzahl der m#nnl. Waldarbeiter
(standige, regelméBig beschaf- 5182 3405 — 1777 — 34
tigte und unsténde)
Waldarbeiter Je Motorsage 14,0 19 — 121 — 86
Leistung Je Std. im Holz-

einschlag (Hand- u. Motorsage) 0,38 0.69*) -+ 0,31 -+ 82
fm m. R.

*) 1966 wurde nur noch 2,3% der Holzmasse mit Handsdgen
aufgearbeitet

Motorsigen- und Waldarbeiterzahl in Niedersachsen

(aus Mitt. tiber die Wirtschaftsergebnisse der Nds. Landes-
forstverwaltung)

Aus Ubersicht 2 wird deutlich, daf} mit einer merklichen Steige-
rung der Motorsigenzahl kaum noch zu rechnen ist, da jede
Zweimannrotte mindestens eine EMS besitzt. Es zeigt sich
aber auch, dafl die Waldarbeiter dazu tbergehen, zusitzlich
leichtere Zweitsigen zu beschaffen.

Heute bestehen kaum noch grofle konstruktive Unterschiede
bei den verschiedenen Fabrikaten, die Sigen sind technisch
ausgereift. Das bedeutet jedoch nicht, dafl nunmehr Verbesse-
rungen nicht mehr méglich sind.

Beweis dafiir sind
II Entwicklungen aus neuerer Zeit

Die Einmann-Motorsigen haben aus physiologischer Sicht noch
grofle Mingel. Vor allem sind Lirm und Vibration in der
heute noch allgemein festzustellenden Intensitit auf die Dauer
gesundheitsschidlich, Der aufgeschlossene Waldarbeiter kann
Lirmschdden durch entsprechenden Gehérschutz vermeiden.
Der Vibration dagegen ist er bei der Arbeit mit der Motor-
sige immer ausgesetzt. Die Hersteller haben zwar stindig ver-
sucht, die Vibration mehr und mehr einzudimmen (Auswuch-




tung, Kurzhubmotor, Doppelkolbenmotor, Gegenkolben u. .),
entscheidende Vorteile brachte jedoch erst der

Anti-Vibrations-Griff (AV-Griff).

Bei dem damit ausgeriisteten schweren Sigenmodell wurden
die bisher fest mit der Sige verbundenen beiden Griffe —
vorderer Rohrgriff und hinterer Gashebelgrif — von der
Maschine gelost und zu einem zusammenhingenden Rahmen
vereinigt (s. Abb. 1 A). Dieser Griffrahmen ist an der Motor-
sige an drei Punkten in speziellen Gummipuffern aufgehingt,
die die Vibration zum grofiten Teil auffangen.
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Abb. 1: Anti-Vibrationsgriff an der schweren (A), leichten und
mittelstarken (B) Motorsége.

Bei einer schwachen und einer gerade auf dem Markt erschie-
nenen mittelstarken Sige wurde der im Prinzip gleiche AV-
Griff besser in die Form der Maschine eingefiigt (s. Abb. 1 B).

Wie vorliufige Untersuchungen des Iffa ergaben, kann der
AV-Griff die Vibration bis zu 809, vermindern. Den Wald-
arbeitern sollte er daher dringend empfohlen werden, zumal
Vibrationsschiiden in letzter Zeit stindig zunehmen.

In diesem Zusammenhang sei auch darauf hingewiesen, dafl
moderne Arbeitsverfahren, wie z. B. das Aufarbeiten von
Industrieholz in langer Form, das Entasten mit der Motorsige
und das maschinelle Entrinden, die tdglichen Sigezeiten er-
hohen und insofern physiologisch gesehen eine Gefahr sind.

Eine in den USA entwickelte Neuerung ist der
elektrische Anlasser (s. Abb.2).

—— AUS EIN—

ZUNDSCHALTER

ANLASSSCHALTER
DEXOMPRESSIONSVENTIL

L-ZUNDSPULE

Abb.2: Schnitthild durch eine EMS mit elektrischem Anlasser.

Die mit einer Dynamo-Startanlage ausgeriistete EMS kann
durch einen Knopfdrudk gestartet werden. Starter und Gene-
rator wurden in das Schwungrad eingefiigt. Zehn Nickel-
Cadmium-Batterien, die im Handgriff untergebracht sind, sor-
gen fiir den nétigen Strom. Die Batterien leisten 13 Volt und
sollen eine Lebensdauer haben, die der Sige angepafit ist.
Ein eingebauter Regler sorgt dafiir, dafl die Batterien stets voll
geladen, aber nie tiberladen sind. Wenn die Sige lauft, laden
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sich die Batterien automatisch wieder auf. Entscheidende Vo-
raussetzung fiir die Verwendung des elektrischen Anlassers in
dieser Dimensionierung ist das im oberen Teil des Verbren-
nungsraumes eingebaute Dekompressionsventil. Wenn der An-
lasser betitigt wird, offnet sich automatisch dieses Ventil und
1aflt einen Teil des Kompressionsdruckes iiber den Auspuff ins
Freie entweichen (s. Abb. 3). Dadurch wird der Verdichtungs-
druck auf weniger als die Hilfte verringert und dabei die
bisher zum Anlassen notige Kraft im gleichen Verhiltnis redu-
ziert. Liuft der Motor, so schlieft sich das Ventil automatisch.
Die Sige hat nun wieder volle Kompression. Der elektrische
Anlasser kann fiir die Sicherheit des Arbeiters von Bedeutung
sein. Es sei als Beispiel nur auf die Arbeit im Windwurf hin-
gewiesen.

Neuerdings werden Dekompressionsventile auch
in Sigen ohne elektrischen Anlasser eingebaut. Ein Knopf-
druck bewirkt den bereits geschilderten Vorgang und erleich-
tert das Anlassen erheblich. Technische Einzelheiten sind in
Abb. 3 dargestellt.

ZUNDKERZE

ZYLINDER

— DEKOMPRESSIONSYENTIL

Abb. 3;: Wirkungsweise des Dekompressionsventils.

Die jingste deutsche Entwicklung ist eine Motorsige mit
elektronischer Zindung. Das neue Ziindungs-
system besteht aus
— dem Polrad, bei dem der Nockenschliff (Unterbrecher-
ziindung) fehlt,
— der Ankerplatte mit Ladeanker, Ziindtransformator und
Speicherkondensator,
— und dem Schaltgerit mit den elektronischen Bauteilen
(Thyristoren, Dioden usw.).
Die elektronische Thyristor-Ziindung funktioniert wie folgt:
Durch induktive Beeinflussung (rotierendes Polrad mit Perma-
nent-Magneten) wird vom Ladeanker iiber eine Ladediode der
Speicherkondensator aufgeladen. Von der Primarwicklung —
die eine Doppelfunktion ausiibt — geht der Steuerimpuls aus.
Der Thyristor wird durchgeziindet. Ulber den leitend gewor-
denen Thyristor kommt die elektrische Energie in die Primar-
widklung des Zandtransformators und induziert in der Sekun-
dirwicklung die zum Funkeniiberschlag notige Spannung.
Da es bei der elektronischen Ziindung keine Unterbrecher,
Kontakttriger oder Verbindungslitzen gibt, kénnen Kondens-
wasser (Wintereinsatz ), Abrieb und Materialermiidung diese
Teile nicht mehr gefihrden. Ziindstdrungen und Startschwierig-
keiten sind somit praktisch ausgeschlossen.

Schon seit lingerer Zeit werden — vor allem in den USA —
in die Motorsige eingebaute Schiarfvorrichtun-
gen erprobt. Da das Schirfen der tblichen Hobelzahnkette
mit eingebauten Schirfvorrichtungen auf uniiberwindliche
Schwierigkeiten stieff, wurde zunichst auf eine Reiflerzahn-
kette zuriickgegriffen. Eine am Motor eingebaute rotierende
Schleifscheibe schirfte durch Knopfdruck innerhalb von Sekun-



den die Schneidezihne und Tiefenbegrenzer der Kette. Dieses
System konnte sich bis heute nicht durchsetzen.

In jiingster Zeit hat nun ein deutscher Hersteller eine EMS
mit einer Schirfvorrichtung fiir eine Spezialhobelzahnkette
ausgeriistet (s. Abb. 4). Beim Schirfvorgang lauft die Spezial-
kette am Kettenritzel bei Halbgaseinstellung iiber den fein
einstellbaren Schleifstein, durch den die Zahndicher und die
Tiefenbegrenzer schnell und genau nachgeschirft werden. Etwa
nach dreimaligem Schirfen der Zahndicher miissen alle Hobel-
zihne an der Zahnbrust mit einer Spezial-Feilvorrichtung von
Hand nachgefeilt werden.

Abb. 4: Motorsige mit eingebauter Schirfvorrichtung. Beim
Schirfvorgang liuft die Spezialkette iiber den mit
Hilfe von Anschlagschraube und Anschlag fein ein-
stellbaren Schleifstein, der mit einem in die Schleif-
armnut eingesetzten Winkel-Hebelschliissel in die
Kettenradebene gezogen wird.

Erste Untersuchungen des Instituts fiir Waldarbeit und Forst-
maschinenkunde haben gezeigt, dafl sich der Schirfvorgang
schneller als mit der Handfeile oder einem Elektroschirfgeriit
durchfithren lifit, wobei das Nachfeilen der Zahnbrust anteil-
miflig eingerechnet ist. Die Schirfqualitit ist gleichbleibend
gut und von jedem Waldarbeiter chne grofle Vorkenntnisse zu
erreichen. Das Nachfeilen der Zahnbrust stellt jedoch Anforde-
rungen an den Arbeiter, die denen beim Instandsetzen der her-
kommlichen Hobelzahnkette gleichkommen.

Die Schnittleistung der Spezialhobelzahnkette lag im Versuch
auf dem Kettenpriifstand tiber der der herkémmlichen Hobel-
zahnkette. Auffallend war ein erstaunlich glatter Schnitt. Un-
geklirt ist noch, ob sich das System unter Praxisbedingungen
bewidhrt und wie lang die Lebensdauer der Spezialkette ist. Es
ist z. B. denkbar, dafl der Arbeiter durch die eingebaute Schirf-
vorrichtung angeregt wird, die Kette hiufiger zu schirfen und
daf} damit die Lebensdauer im Vergleich zur herkémmlichen
Kette geringer ist. Inwieweit ein héheres Schnittergebnis diese
Tatsache kompensiert, ist noch unklar. Da auch der Preis fiir
die Schirfvorrichtung und fiir die Spezialkette noch nicht fixiert
ist, ist die entscheidende Frage nach der Wirtschaftlichkeit also
offen.

Il Ausblick

Welche Entwicklungen sind an der Motorsige in der Zukunft
zu erwarten? Eine exakte Antwort auf diese Frage ist nicht
moglich. Was sich abzeichnet, soll angedeutet werden, wobei
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kleinere Verbesserungen aus der Fragestellung ausgeklammert
sind.
Als Silberstreifen am Horizont wird schon seit lingerer Zeit
der Wankelmotor (Kreiskolbenmotor) angesehen. Seine
technischen Eigenschaften

— mehr Leistung gegeniiber dem Hubkolbenmotor bei

gleichem Hubvolumen,

— einfache raumsparende Bauweise,

— vollige Vibrationsfreiheit und

— geringes PS-Gewicht
lassen ihn als Antrieb fiir die Motorsige auf den ersten Blick
besonders geeignet erscheinen.
Leider sind viele Vorziige jedoch in der fiir die Motorsige
infrage kommenden Leistungsklasse noch nicht gegeben, So ist
z. B. das Gewicht eines entsprechenden Wankelmotors grofler
als das eines vergleichbaren Einzylinder-Hubkolbenmotors.
Auch die Leistungsiiberlegenheit kommt hier noch nicht deut-
lich zum-Ausdrudk.
Zwar werden von verschiedenen Motorsigenherstellern Ver-
suche mit dem Wankelmotor durchgefiihrt, bisher haben sie
aber noch nicht zu einer praxisreifen Sige gefiihrt. Das Pro-
blem liegt beim Motor selbst, wobei vor allem die Kiihlung
bei den schwachen Motoren Schwierigkeiten macht. Die Ver-
suchsergebnisse der Hersteller zeigen deutlich, daf} sich auf
dem Sektor des Kleinmotorenbaus das Wankel-Prinzip leider
noch nicht verwirklichen la(3t.
Die Frage der Lirmverminderung wird weiter untersucht, ent-
scheidende Fortschritte sind aber nicht erkennbar.
AV-Griff, elektrischer Anlasser und eingebaute Schirfvorrich-
tung werden in der Zukunft sicher verbessert werden.

Zusammenfassung

Die Motorsige ist technisch ausgereift. Eine Weiterentwick-
lung ist damit jedoch nicht ausgeschlossen, wie die beschriebe-
nen Ansitze zeigen. Da vor allem humanitire Probleme
(Vibration, Lirm) noch weitgehend ungelést sind, sollte hier
in der Zukunft der Hauptansatzpunkt fiir Verbesserungen ge-
sehen werden, Der AV-Griff ist ein Fortschritt in dieser Rich-
tung, der sich in der Praxis bewidhrt hat. Dasselbe gilt fiir die
elektronische Ziindung und den elektrischen Anlasser, der
allerdings in unserem Lande noch keine Rolle spielt. Alle
anderen Neuerungen befinden sich noch im Versuchsstadium
und sind keineswegs praxisreif. Das gilt bedauerlicherweise
vor allem auch fiir den Wankelmotor, der entscheidende Ver-
besserungen bringen konnte.
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Zur Anwendung des Messerschnitts bei der Holzernte
von Dipl. Forsting. Dr. H. K. Sterzik

Aus dem Institut fiir Waldarbeit und Forstmaschinenkunde der Universitit Gottingen

Der technologische Vorgang, daf} feste Kérper mit Hilfe von
Werkzeugen zertrennt werden, spielt bei der Ernte des Holzes
sowie dessen Be- und Verarbeitung eine bedeutende Rolle.
Seine gerade fir die Waldarbeit entscheidend wichtige Modi-
fikation ist das Schneiden. Es dient hier dem Zwed,
Holz ohne wesentliche Substanzverluste zu zerteilen und ge-
schieht mit séigeartigen oder mit messerartigen
Werkzeugen. Erstere besitzen mehrere hintereinander ge-
schaltete Schneideelemente, letztere nur eines.

Messerartige Werkzeuge kommen bereits in der Steinzeit vor
und zihlen damit zu den iltesten Arbeitsmitteln, die man
iiberhaupt kennt. Bei der Waldarbeit gehoren zu ihnen heute
beispielsweise die Heppe, verschiedene Konstruktionen von
Scheren, Freischneidegeriite, Schileisen und hauptsichlich die
Axt, der hier bis um die Mitte des 19. Jahrhunderts eine domi-
nierende Position zukam; als Hersteller fungierte das Hand-
werk,

Die etwas spiter aufgekommenen sigeartigen Werkzeuge
brachten eine wesentliche Beschleunigung und Erleichterung
des Holztrennvorganges und engten allmihlich den Verwen-
dungsbereich des Messerschnitts auf Sonderfille ein, Die
Handsige erfuhr immer wieder Verbesserungen und wurde
zum dominierenden Werkzeug der Holzernte. Thren tech-
nischen Héchststand erreichte sie im ersten Nachkriegsjahr-
zehnt. Um dieselbe Zeit brachen jedoch auf breiter Front die
seit den zwanziger Jahren unseres Jahrhunderts in Entwicklung
befindlichen Motorsigen in die Forstarbeit ein. Sie haben be-
wirkt, daf3 die Handsige heute nur noch fiir gewisse Spezial-
zwedke und auch da immer weniger Verwendung findet. Heute
betrigt die Anzahl der Motorsigen im Bundesgebiet etwa
40 000. Bei einer jihrlichen Einschlagsmenge von rd. 26 Mio fm
o.R. entfallen dabei auf eine Motorsige im Durchschnitt
650 fm/Jahr. Die jihrliche Weltproduktion an Motorsigen
liegt schitzungsweise bei 2 Mio Stiick. Durch die Mechanisie-
rung der Sidgearbeit und Vervollkommnung der Sigetechnik
erhohte sich in den letzten 10— 15 Jahren die Arbeitsleistung
je Arbeitsstunde auf rd. 1509. Die Zahl der Arbeitskrifte
sank im vergleichbaren Zeitraum auf rd. 50 %.

Maschinen mit messerartigem Schneidesystem

In jingerer Zeit bahnen sich nun wiederum neue Wege der
Holzerntetechnik an. Sie stammen aus den Exploitationsgebie-
ten Kanadas, den USA und der Sowjetunion; auch in Skandi-
navien zeichnen sie sich bereits ab. Man setzt in diesen Lin-
dern zunehmend Mehrzweck-Spezialmaschinen
ein, welche die Mechanisierung mehrerer Bearbeitungsgange in
einem Aggregat vereinen, z. B. die Kombination von:

Fillen — Entisten — Einschneiden

Fillen — Entésten

Entisten — Entrinden — Einschneiden
Dadurch sind diese sog. ,Holzerntemaschinen” in ihrer Kon-
struktion mit den fiir Mitteleuropa ,klassischen” Maschinen-
typen — wie etwa landwirtschaftlichen Schleppern usw. —
nicht mehr zu vergleichen; auflerdem haben sie Kraftreserven
und Leistungskapazititen, die neue Grdflenordnungen setzen.
Entsprechend hoch liegen allerdings auch ihre Preise (Abb. 1).
Einige der wichtigsten Holzerntemaschinen werden nachfolgend
beschrieben:
Der aus Kanada stammende ,Beloid Harvester” ist
ein schweres Kettenfahrzeug von 175 PS, Kraftstofftank mit
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Abb. 1: Vergleich von Preis und Leistung einiger Holzernte-
maschinen. (Die angegebenen fm-Leistungen bezichen
sich bei a) auf Trennschnitte, b) auf Fillen und
Riicken, c) auf Fallen, Entisten und Einschneiden,
d) auf Entdsten, Zopfen, Fillen und Ablegen.)

einem Fassungsvermogen fiir 150 Maschinenarbeitsstunden,
hydraulischer Kraftiibertragung, Einmannbedienung. Die Fill-
zeit je Stamm einschl. Entasten, Zopfen und Ablegen betrigt
durchschnittlich 40 — 50 Sek. Die Trennschnitte erfolgen span-
los mit hydraulisch bewegten Messern (s. Abb. 1 d).

Erstmalig (1961) in Kanada erprobt wurde die ,Bush
Combine”, ein Vierradfahrzeug von 185 PS, Allradantrieb,
Knicksteuerung, hydraulischer Kraftiibertragung, Einmann-
bedienung, Verwendung fiir die Faserholzaufbereitung. Der
Fillschnitt, das Entisten und das Zerschneiden der Stimme in
Kurzholz erfolgen ebenfalls spanlos mit hydraulisch betitigten
Messervorrichtungen (Abb. 1 ¢).

Eine schwedische Entwicklung ist die Durchforstungs-Fall-
maschine ,Garpniven®”, im Prinzip ein starker Rad-
schlepper mit iiberdimensionalem hydraulisch bewegtem
Greiferarm (Reichweite 10-11m), an dessen Ende sich eine
hydraulische Schneideeinrichtung befindet (Abb. 3). Sie erfaflt
den zu fillenden Stamm, schneidet ihn spanlos ab und zieht
ihn an die Riickegasse (Abb.2).

L

Abb. 2: Durchforstungs-Fillmaschine ,,Gar{:maiven" im Einsatz.



Abb. 3: Schneidevorrichtung der Durchforstungs-Fillmaschine

2 i
,Garpniven”.

Durch die Kombination von Entisten — Entrinden und Ein-
schneiden in einem Aggregat wird ein sehr hoher Mechanisie-
rungsgrad der Holzerntearbeiten erreicht. Mit einem tele-
skopischen Greifarm werden beim ,Arbomatik Pro-
cessor"” die auf einen Aufarbeitungsplatz baumweise ge-
rickten Biume (mit Asten) einem Schneidkopfsystem zuge-
fithrt. Wihrend des kontinuierlichen Durchlaufs werden die
Biume entistet, entrindet und eingeschnitten. Bei entsprechen-
der Arbeistorganisation kann eine Arbeitsleistung je Maschi-
nenarbeitsstunde von 19,5 bis 22,5 fm erreicht werden.

Abb. 4: Kombination Entisten — Entrinden — Einschneiden.
(,Arbomatik Processor” im Einsatz.)

Das technologisch Neue an den grofien Holzerntemaschinen
ist, daf} als schneidende Elemente hydraulisch bewegte Messer
dienen, mit denen sich Stimme bis zu 50 cm Durchmesser in
wenigen Sekunden spanlos zertrennen lassen.

Den prinzipiellen Aufbau hydraulischer Filleinrichtungen fiir
spanlose Trennschnitte zeigt Abb. 5.

Werden sich Grofmaschinen mit messerartigem Schneidsystem
durchsetzen ?

Beim Messerschnitt durch Rundhélzer wird — verglichen mit
dem Sigeschnitt — mindestens der 15-fache Energiebedarf be-
notigt. Das hat zur Folge, dafl die Anwendung von Messern
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Abb. 5: Prinzipzeichnung einer hydraulischen Filleinrichtung.
" Ein starkes, mittels Scharnier (1) am Rahmen befestig-
tes Messer (2) wird durch den Kolben (3) eines hy-
draulischen Arbeitszylinders (4) in einen bogenférmig
gestalteten und mit Zihnen versehenen Hohlbiigel (5)
gedriickt, Das Messer (2) stellt eine aktive Schneide
dar, der Hohlbiigel, der lediglich als Abstiitzung dient,

eine passive Gegenschneide.

fiir Trennschnitte durch starkdimensioniertes Holz nur in Ver-
bindung mit Grofimaschinen realisierbar ist.

Der wirtschaftliche Einsatz solcher Aggregate ist deshalb ge-
bunden an grof3flichige Exploitationshiebe, giinstige Geliande-
verhiltnisse (ebene, hinreichend tragfihige Boden) und u. U.
sogar an Mehrschichtarbeit. Derartige Voraussetzungen, wie
sie vor allem in Kanada, USA, Skandinavien und der UdSSR
vielerorts vorliegen, finden wir in Mitteleuropa mit seiner
relativ kleinrdumigen Verzahnung von Wald- und Feldflur
sowie seinen standértlich und waldbaulich auflerordentlich
differenzierten Verhiltnissen nur selten. Dazu kommen be-
ziiglich der Auslastung von Grofimaschinen besondere Schwie-
rigkeiten wegen der starken Aufsplitterung und Gemenglage
des Grundeigentums am Walde.

Angesichts dieser Primissen st6fft der Einsatz von forstlichen
Grofimaschinen hier auf ganz besondere Schwierigkeiten und
erfordert eine entsprechend scharfe Kalkulation. Darin zeigt
sich bereits, dafl wir es uns unter mitteleuropiischen Verhilt-
nissen sicherlich nicht leisten kénnen, schlummernde Effektivi-
titsreserven auf der Arbeitsseite der Werkzeuge zu tolerieren
und sie einfach durch erhéhten Kraft- und Kapitaleinsatz zu
iiberspielen. Aus gesamtbetrieblicher Sicht interessieren ja weit
weniger die mit einem Maschineneinsatz erzielbaren Steige-
rungen der technischen Arbeitsproduktivitit, als viel-
mehr die Verinderungen der Vollproduktivitit; sind die letz-
teren nicht positiv, so mul} die getitigte Mechanisierung ge-
wohnlich als Miflerfolg gewertet werden, da sie die Kosten je
Produktionseinheit gegeniiber dem bisherigen Zustand erhsht
und nicht senkt. Solche gesamtbetrieblichen Kostenerhhungen
sind durchaus auch méglich, wenn die maschineninterne Wirt-
schaftlichkeitsberechnung positiv erscheint, was ja gerade bei
grofleren und teureren Aggregaten stets hinreichende Aus-
lastung voraussetzt. Eine noch so giinstige maschineninterne
Auslastung verliert jedoch dann ihren Snin, wenn die Kosten-
einsparung bei den direkt mechanisierten Teilarbeiten durch
additive Kosten iiberkompensiert wird, die gegeniiber dem bis-
herigen Zustand z. B. dadurch entstehen, dafl man beim Ver-
bringen der Arbeitsobjekte zur Maschine um deren Auslastung
willen zusitzliche Zwischentransporte in Kauf nimmt. Wie be-




reits erwihnt, haben wir mit dieser Gefahr unter den struktu-
rellen Verhiltnissen unserer mitteleuropiischen Forstwirtschaft
gerade beim Einsatz von Grofimaschinen stets zu rechnen.

In den bereits genannten Exploitationsgebieten geht dagegen
die Entwicklung und Erprobung neuer Grofimaschinen weiter.
Man rechnet, daf} diese z. B. in Ostkanada bis zum Jahr 1975
den Holzeinschlag der Gesellschaften zu ca. 83 9 bewiltigen,
ein gewaltiger Sprung, der uns viele Anregungen liefern wird,
auch wenn unter unseren forstlichen Verhiltnissen eine direkte
Ubernahme solcher Systeme indiskutabel ist.
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Lohnkostenentwicklung und Holzwert
als Funktion der Stiickmasse

von Prof. Dr. S, Hiberle, Hann.-Miinden

Die forstliche Holzproduktion verfolgt heute wie eh und je
das Ziel, nachhaltig méglichst grofie Rohholzwerte fir den
Markt bereitzustellen, — Wichtigster Weiser fiir den spezi-
fischen Holzwert ist dabei der Nettoerlds je Sortiment
und Masseneinheit (z. B. je fm), also der Differenzbetrag
zwischen Marktpreis und Kosten, und letztere wieder werden
entscheidend beeinflufit vom Niveau der Hauer-
l6hne.

Jede Verinderung der Hauerlshne mufl deshalb zwangsliufig
im Nettoerlés des Holzes zum Niederschlag gelangen und
somit in seiner Wertigkeit; dabei verdndert sich diese jedoch
keineswegs fiir alle Sortimente proportional, sondern wir er-
kennen hier systematische Abhingigkeiten von der Stiick-
masse.

Sie sollen nachfolgend erliutert werden und zwar als iso-
liertes Phinomen. Als Beispiel dient das Fi/Ta-Lang-
holz.

1 Der Zeitbedarf je fm als Funktion der Stiickmasse

11  Grundlagen

Tatséchlicher Arbeitszeitbedarf
1953 1967
Min.jefm % Min.Jefm %

(1 (2) (3) (4) (5)

Sortiment

Fi/Ta-Lgh (geschalt)

Heilbronner Sort. KI. 2 188 100 160 100
Fi/Ta-Lgh (geschalt
Heilbrenner Sort. KI. 5 120 64 70 44

Tab. 1

Fiir 1953 basieren die Daten der Tab.1 auf den Grundvor-
gabezeiten des baden-wiirttembergischen Sortentarifs (KI. 2:
165 Min/Efm oR; Kl. 5: 105 Min/Efm oR), die damals als
angemessen gelten konnten, fiir 1967 auf den fiir den Staats-
wald von Baden-Wiirttemberg deduktiv errechneten (HABER-
LE 1967) Richtzeiten (K. 2: 140 Min/Efm oR; Kl. 5: 62 Min/
Efm oR). Die Zeitangaben der Tabelle enthalten jeweils 14 9%
Schwierigkeitszuschlige, wie es dem Landesdurchschnitt des
Staatswaldes von Baden-Wiirttemberg entspricht.

Die Relationen im Zeitbedarf sind damit innerhalb des
einzelnen Stichjahres richtig wiedergegeben. Sie haben sich
jedoch zwischen den beiden Stichjahren verschoben und
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zwar liegt das starke Holz 1967 gegeniiber dem schwachen
relativ niedriger im Zeitbedarf als 1953 (Folge des
Einmannmotorsigeneinsatzes).

Dieser Effekt ist allerdings fiir die folgende Betrachtung un-
erheblich, da sie ja den Zusammenhang Stiickmasse — Lohn-
niveauverschiebung als isoliertes Phinomen zum Gegenstand
haben soll, und insofern die im Untersuchungszeitraum ein-
getretenen Zeitbedarfsverinderungen an sich, wie auch ihre
i. V. m. den tariflich zementierten Vorgabezeiten entstandene
Konsequenz unterschiedlicher Verdienstchancen bei starkem
und schwachem Holz, zu eliminieren sind.

Wir gehen deshalb hier von der Fiktion aus, dafl die Zeit-
bedarfswerte von 1967 (Tab. 1 Spalte 4) auch fiir 1953 schon
gegolten hitten; dadurch erhalten gleichzeitig die anzuschlies-
senden Ulberlegungen als Entscheidungshilfe fiir die nihere
Zukunft hochstmogliche Aktualitit. Unterstellen wir ferner im
Anhalt an MAISENBACHER 1966, daff Fi-Stammholz der
Kl. 2 einen Festgehalt von ms = 0,29 fm/Stiick hat und Fi-
Stammholz der Kl. 5 einen solchen von ms = 1,55 fm/Stiick,
so ergibt sich

12 Die Zeitbedarf-Stiickmasse-Kurve
nach dem Ansatz von SPEIDEL (1952) wie folgt:

5 b
601= 2 +' 5§55
ks b
70 = a + 155
90
bl e T |
0,29 1,55
32,11
a = 160 — —m = 49,28
7 32,11
TR e

Zm ist dabei der Zeitbedarf je fm, m ist die Stiickmasse; den

Verlauf der Kurve zeigen Tab. 2 bzw. Abb. 1.
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Abb. 1

2 Entwicklung des Lohnniveaus

Die Eckléhne der Waldarbeiter (Lohngebiet II) beliefen
sich 1953 auf 1,24 DM/Std.,
1967 auf 2,98 DM/Std.

Die Verdienste im Holzhauereistiicklohn waren
ohne Soziallohnanteil 1,74 DM/Std. (1953)
und 4,97 DM/Std. (1967),
2,18 DM/Std. (1953)
und 8,70 DM/Std. (1967).

mit Soziallohnanteil

Der Durchschnittsverdienst der méinnlichen Wald-
arbeiter (Summe aller Zeitlohn. und Stiicklohnarbeiten) stieg
ohne Soziallohnanteil von 1,50 DM/Std. (1953)

auf 4,54 DM/Std. (1967),
mit Soziallohnanteil von 2,00 DM/Std. (1953)

auf 7,95 DM/Std. (1967).

Fir die nachfolgende Berechnung soll das letztgenannte Zah-
lenpaar Verwendung finden, da es in Bezug auf die abzuhan-
delnde Problematik am neutralsten ist.

3 Die Lohnkosten je fm

Mit den Zeitbedarfswerten von Tab. 2 und den Lohnrelationen
9,— DM/Std. = 3,33 Pfg./Min. (1953) und 7,95 DM/Std. =
13,25 Pfg./Min. (1967) bekommen wir Tab.3 bzw. Abb. 2.

m Lohnkosten in DM/fm Differenz
(fm / Stek.) 1953 1967 1967 — 1953
0.2 6,99 27,83 + 20,84
0.5 3,76 14,97 + 11,21
1,0 2,50 10,73 + 823
2,0 2,15 8,61 + 646
Tab. 3

4 Diskussion der Ergebnisse und Schlufifolgerungen

Im Zeitraum 1953 — 1967 sind die Lohnkosten je fm fiir die
Hauung im schwachen Stammholz (Beispiel: Fi geschilt;
0,2 fm/Stck.) um 20,84 DM/fm gestiegen, fiir sarkes Stamm-
holz (Beispiel: Fi geschilt; 2,0 fm/Stck.) dagegen nur um rund
ein Drittel davon, namlich um 6,46 DM/fm.

Darin zeigt sich die allgemeine Gesetzmafigkeit, dafl die Lohn-
kosten fiir Fillen und Zurichten bei starkem Holz gegen Lohn-
steigerungen ceteris paribus unempfindlicher sind als
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Abb.2

bei schwachem, was umgekehrt wieder bedeutet, daf} der ernte-
kostenfreie Holzerlés, der als entscheidendes betriebswirt-
schaftliches Indiz fiir den Holzwert gelten kann, bei Starkholz
durch Lohnerhthungen weit weniger gemindert
wird als bei Schwachholz.

Dasselbe gilt im Prinzip auch fiir den Transport und die
weitere Be- und Verarbeitung.

In Perioden der Lohnsteigerung hat somit das starke Holz im
Vergleich zum schwachen allein auf Grund der Zeitbedarfs-
Stiickmasse-Kurve einen additiven Wertszuwachs.
Dieser ,relative Konjunkturzuwachs” betrug als isoliertes Phi-
nomen von 1953 — 1967 bei Fi-Stammholz (geschilt) von
2,0 fm/Stck. gegeniiber solchem von 0,2 fm/Stck. rd. 14,— DM
je fm, also pro Jahr 1,— DM je fm.

Da nach allen Prognosen das Lohnniveau in unserem Raum
wihrend der nichsten Jahrzehnte weiter steigen wird, kommt
den im Voranstehenden am Beispiel des Fi-Langholzes aufge-
zeigten Tendenzen, die als solche natiirlich fiir alle Holzarten
gelten, nicht unwesentliche Bedeutung zu sowohl fiir die Be-
urteilung der Hiebsreife von Einzelbestinden wie auch der
Umtriebszeiten ganzer Betriebsklassen.
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In memoriam Kurt Thielmann

Im Alter von 57 Jahren ist Regierungsforstdirektor Kurt Thielmann, Leiter
der Bayerischen Forstschule in Lohr am Main und Amtsvorstand des Forst-
amtes Lohr-West, am 17. Oktober 1968 unerwartet von uns gegangen.
Noch im Mai des Jahres hatte der allzu frith Verstorbene als Griindungs-
mitglied des Arbeitsringes ,Waldwegebau” wesentlich zum Erfolg des
Podiumsgespriches , Wechselwirkungen zwischen Holzernte und Wegebau”
auf der 3. KWF-Tagung in Bad Homburg / Ts. beigetragen.

Kurt Thielmann hat sich auf dem Gebiet der Waldarbeit und Forsttechnik groBle Verdienste erworben. Bereils
als Forstreferendar wurde er aktives Mitglied der Gesellschaft fiir forstliche Arbeitswissenschaft (GEFFA) und
stellte sich nach dem zweiten Weltkrieqg dem Wiederaufbau der Technischen Zentralstelle der deutschen Forst-
wirtschaft (TZF), dem heutigen Kuratorium fiir Waldarbeit und Forsttechnik (KWF), zur Verfligung. In diesen
Gremien wurde Thielmann's Rat, der sich auf ein fundiertes Wissen stiitzte, hoch geschdizt. Sein Urteil war
unbestechlich, und mit oft scharf geschliffener Feder hat Kurt Thielmann auch unbequeme Wahrheit versffent-
licht und dadurch den AnstoB zu wertvollen Neuerungen gegeben.

Der Vorsitzende des KWF hat bei seinem Abschiedsgrufl am Grabe neben den beruflichen Leistungen auch die
liebenswerten Charaktereigenschaften Kurt Thielmann's gewtirdigt, Das KWF wird Kurt Thielmann ein ehren-

des Andenken bewahren.

Buchbesprechungen

LIEBENEINER, E.: Die Bekampfung von Waldbrinden, Moorbrinden,
Heidebrénden. Die Roten Hefte Nr.26, zugleich
Band VI der Mitteilungen des KWF. Verlag W. Kohl-
hammer, Stuttgart 1968, 88 S., 11 Abb. und Zeich-
nungen, kart. DM 2,—

Gefahren, die wir nicht genau kennen, sind besonders schwer
zu bekimpfen. Dieser Grundsatz gilt auch fir Waldbrinde,
die in den beiden Teilen Deutschlands jihrlich einen geschitz-
ten durchschnittlichen Schaden von 17 Millionen DM ver-
ursachen.

Der Verfasser hat es daher unternommen, alle fiir die Praxis
der Waldbrandbekimpfung wichtigen Voraussetzungen zu
analysieren und tiber die Ursachen, Ablauf der Brinde sowie
iiber Ziel und Wege ihrer Bekimpfung, tiber die Ausbildung
der Loéschmannschaften, deren Einsatz wichtige Grundsitze
und Erkenntnisse zu sammeln und geschlossen darzustellen.
Dabei zeichnet sich die Verdffentlichung durch eine praxisnahe,
dynamische und zupadkende Grundeinstellung aus. Gerade in
den letztene 10 Jahren sind durch viele neue Erfahrungen

anlifllich von Waldbrinden, die mit Handgeriten (Spaten),
mit Riickenspritzen und Schlauchleitungen, mit Tank-Feuer-
loschfahrzeugen und Planierraupen sowie mit Funkgeriten
manch neue Erfahrungen gesammelt worden, die hier er-
schopfend zusammengestellt sind.

Waldbrandbekimpfungen verlangen eine gute Zusammen-
arbeit von den ortlichen Forstverwaltungsdienststellen mit
Feuerwehr und Bundeswehr, um sie auf die Sonderaufgaben,
die bei Waldbrinden entstehen, hinzuweisen und vorzuberei-
ten. Aber auch die Sicherheitsorgane der Gemeinde-, Kreis-
und Landesstellen werden wichtige Hinweise fiir die Organisa-
tion und Zusammenarbeit in der Waldbrandbekimpfung und
fir die Aufklirung der lindlichen Bevolkerung darin finden.
So bedeutet diese Verdffentlichung eine wertvolle Unterlage
auch fiir die Ausbildung der beteiligten Loschkrifte.

Die Sdhrift ist gut gegliedert und vermittelt klar und er-
schépfend praktisches Wissen.

H. B.Platzer

ANDREAS FEININGER: Wunderbare Welt der Biume und Wilder —
108 Textseiten, 160 Bildseiten, davon 26 farbig,
Leinen, DM 68,— (Econ-Verlag GmbH., Wien -
Dusseldorf, 4000 Dusseldorf, Postfach 1102)
+Ich nahm mir vor, ein Buch tber die ,Wunderbare Welt der Bidume und
Walder' zu schaffen, das es bisher in vergleichbarer Art noch nicht gab.
Es sollte kein Leitfaden oder Handbuch sein, kein Werk, das man er-
wirbt, um Béume zu identifizieren, oder mit dem wieder einmal be-
wiesen wird, daB Baume schén sind. Es solte ein Buch werden, das
unsere weitgehend verstadterte Gesellschaft, ja allen Menschen, die
kaum mehr in der Lage sind, das Wunderbare an Biaumen und Waldern
zu sehen — die Magie und das Mysterium, jene unkérperlichen Eigen-
schaften, die den Gelst erheben und die Seele erfreuen, die in der Welt
der Baume und Walder verbargen sind, zu erschlieBen.”
Das schrieb Andreas Feininger, als er dem Verlag Bilder und Text
dieses Werkes Ubersandte.
Uber ein Jahrzehnt hat er weite Bereich? unserer Erde — insbhesondere
Nordamerika — bereist und von den Appalachen bis zu den Everglades,
vom Atlantik bis zum Pazifik Biume fotografiert. Er machte mehr als

5000 Aufnahmen in der ganzen Welt und wahlite nur 160 auBergewdhn-
liche Bilder — 40 davon in Farbe — aus, die (iberzeugend Schénheit
und Kraft, Vielfalt und Zauber im Detail der Bdume veranschaulichen.
Aus der Nahe und der Entfernung aufgenommen steht der einzelne Baum
neben einem ganzen Wald. Manchmal steht ein Baum klein und ver-
einzelt in der Weite der Landschaft, manchmal ist es auch nur ein
Stamm, ein Ast, ein Blatt, eine Wurzel, eine Blite. Der Bildteil zeigt
67 verschiedene Arten aus den USA, aus Kanada, Mexiko, Dénemark,
Deutschland, Frankreich, Schweden und der Schweiz. Er ist so ange-
ordnet, daB jeweils zwei gegeniiberliegende Bilder einander ergénzen.
Der umfassende Textteil bringt auch eine Anzahl Zeichnungen und Kar-
ten. Er ist anschaulich und sachkundig geschrieben; er beschrénkt sich
nicht auf die genaue Beschreibung der 67 einzelnen Baumarten, sondern
schildert auferordentlich instruktiv die wirtschaftliche, die 6kologische
und die gefuhlsmaBige Bedeutung, welche die Baume und die Walder
fir unser Leben und unsere Welt heute besitzen.

Das Buch empfiehlt sich daher als Weihnachtsgeschenk nicht nur fir
den Forstmann, sondern fiir jeden, dessen Sinne fiir die Wunder unserer
Welt noch offen sind.
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