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Zur Einfiihrung.

Der Verfasser hat mich gebeten, seinem Buche, das er mir gewidmet hat,
einige einleitende Worte vorauszusenden. Ich komme diesem Wunsche
gerne nach, da ich das Verfahren, welches er bei seinen Belehrungen ein-
schldgt, zwar nicht aus dem Buche, wohl aber aus den Abendvortragen
iiber Technologie des Holzes kenne, die der Verfasser seit vielen Jahren
an unseren stddtischen Gewerbeschulen fiir Gehilfen und Meister abhalt.

Es braucht nicht erwéhnt zu werden, daB neben einer griindlichen, aus
der Erfahrung der Arbeit selbst herausgewachsenen Kenntnis des Materials
eine moglichst tiefgehende Einsicht in die Beschaffenheit und Wirkungs-
weise der Werkzeuge und einfachen Maschinen, die zur Bearbeitung des
Materials taglich gebraucht werden, fiir jeden gewerblichen und industriellen
Arbeiter eine Notwendigkeit ist. Nun habe ich keineswegs die Anschauung,
dap irgend jemand aus einem Buche sich Kenntnis der Eigenschaften des
Materials oder wirkliche Einsicht in die rationelle Wirkungsweise der Werk-
zeuge verschaffen kann; aber ein gutes Buch kann die tausendféltige Er-
fahrung, die das praktische Leben bringt, in wirksamer Weise innerlich
verkniipfen und ergénzen helfen und nicht selten erst verstédndlich und da-
mit auch niitzlich machen. Fiir diese Ergénzung und Verkniipfung ist ein
Verstandnis der Wirkungsart der Werkzeuge unter dem Gesichtspunkt
physikalischer Gesetze von groBter Bedeutung. Da das vorliegende
Buch gerade auf die physikalischen Grundlagen der Werkzeuge und Ma-
schinen eingeht und aus ihnen heraus den Gebrauch und die Art ihrer
richtigen und falschen Anwendung und Wirkungsart in einfacher und ge-
meinverstindlicher Weise zu erkldren versucht, so glaube ich, daB die Be-
lehrung in Buchform fiir alle jene, die praktisch bereits mit den Werk-
zeugen und Maschinen gearbeitet haben oder noch immer téglich arbeiten,
von einem guten Erfolg sein kann.

Die Zeit der blof mechanischen Anwendung der Arbeitswerkzeuge und
der bloB empirisch gesittigten Erfahrungen im Gebrauch dieser Werkzeuge
ist auch fiir den Handwerker voriiber, falls dieser in seinem Handwerk
vorwirts kommen will. Je mehr er sich gewdhnt, von vornherein den Sinn
seines Werkzeuges zu verstehen, der in der Hauptsache immer ein physi-
kalischer ist, desto leichter wird es ihm fallen, neue Werkzeuge sinngemiB
ausprobieren und iiber ihren Wert und Unwert urteilen zu lernen, und
desto weniger wird er Gefahr laufen, den téglich auftauchenden und oft
recht fragwiirdigen Neuerungen blindlings in die Hande zu laufen.

So und nur so, in Verbindung langjahriger Arbeitserfahrung mit den hier
in Buchform gebotenen theoretischen Erdrterungen und Erklarungen kann
das Buch sehr niitzlich wirken, was ich ihm aufrichtig wiinsche.

Miinchen, den 1. Oktober 1913,
Dr. Georg Kerschensteiner.



VI Vorwort. Zur Einfilhrung

Vorwort.

Der vorliegende Band II bildet die Fortsetzung des ersten Bandes der
Gewerbekunde der Holzbearbeitung, der das Holz als Rohmaterial
im allgemeinen, dabei aber auch die Zusammensetzung und Verwendung
der verschiedenen Produkte des Holzes behandelt.

Das Werk verdankt seine Entstehung einer Anregung des Herrn Kgl. Schul-
rates, Stadtschuleninspektors Ignaz Schmid in Miinchen. Es obliegt mir die
angenehme Pilicht, dem genannten Herm fiir die Unterstiitzung, welche er
mir bei der Anlage und Durchfiihrung des Werkes zuteil werden lieB, ganz
besonderen Dank zum Ausdrucke zu bringen. Wiarmsten Dank mdachte ich
ferner denen aussprechen, die mir bei der Bearbeitung des umfangreichen
Stoffes zur Seite standen: Herrn Sekretdr der stadt. Gewerbeschule an der
LiebherrstraBe in Miinchen Piehler, welcher die Niederschrift sowie die
Korrekturen besorgte, Herrn stddt. Gewerbehauptlehrer Schmid und den
Herren stédt. Gewerbelehrern Wildermuth, Poch, Riihl und Rudolph, welche
die erforderlichen Originalzeichnungen ausfiilhrten, zu deren eigener An-
fertigung mir die Zeit mangelte.

Der Verfasser.

Zur Einfiithrung.

Gerne komme ich dem Wunsche des Verfassers nach, auch der zweiten
Auflage seines Buches einige begleitende Worte mit auf den Weg zu geben.
Zwar habe ich seit vier Jahren mein Amt als Leiter des Miinchner Schul-
wesens niedergelegt; aber die Entwicklung des gewerblichen Fach- und
Fortbildungsschulwesens unserer Stadt verfolge ich noch immer mit groBter
Aufmerksamkeit, vor allem die Teilnahme an den mannigfachen Gehilfen-
und Meisterkursen. Denn diese freiwillige Teilnahme ist ein untriigliches
Zeichen fiir die erziehliche Wirkung der vorausgehenden pilichtgeméaBen
Fortbildungsschulen.

Da zeigt sich, dafl gerade den technologischen Kursen des Herrn GroB-
mann trotz der von Grund aus verdnderten wirtschaftlichen Lage noch
immer das groBte Interesse der Meister- und Gehilfenschaft entgegenge-
bracht wird. Dies schreibe ich freilich nicht bloB der Tatigkeit der voraus-
gegangenen Fortbildungsschulen zu und nicht bloB dem Umstande, daB
die Werkstétten und Arbeitsrdume unserer Fortbildungsschulen es gestatten,
die Wirkungsweisen vieler Maschinen und Werkzeuge an den verschiedenen
Holzstoffen auch praktisch vorzufiihren, sondern auch dem Umstande, daB
der methodische Aufbau dieses Unterrichtes jene Erkenntnisse erzeugt, deren
das holzverarbeitende Handwerk bedarf, um bei groBter Sparsamkeit an
Material, Zeit und Arbeitslohnen den gewiinschten Erfolg zu erzielen. Fiir
solche Erkenntnis ist das Verstandnis der Wirkungsart der Werkzeuge und
Maschinen, vor allem auch der neueren und neuesten Maschinen, unter
dem Gesichtspunkt physikalischer Gesetze von groBem Werte.

Gerade darauf aber ist das vorliegende Buch eingestellt, und zwar in
einer Vortragsweise, die auch dem nicht mathematischen Leser zuganglich
ist. Inhalt und Form verdankt das Buch nicht blo8 der langjahrigen Arbeits-
erfahrung, die Herrn GroBmann zur Verfiigung steht, sondern vielleicht
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noch mehr der fast 25jahrigen Lehrerfahrung an den Miinchner Fach- und
Fortbildungsschulen.

So kann man hoffen und erwarten, daB auch die neue, wesentlich er-
weiterte zweite Auflage, die bis in die Werkzeug- und Motorenkunde der
jingsten Zeit hineinfiihrt, eine neue Schar von Freunden gewinnt. Jeden-
falls wiinsche ich es dem Buche.

Miinchen, den 1. Juli 1923.
Dr. Georg Kerschensteiner.

Vorwort zur zweiten Auflage.

Seit dem Erscheinen der ersten Auflage dieses Werkes kurz vor dem
Kriege ist infolge der vollig umgestiirzten wirtschaitlichen Verhéltnisse auch
das Ringen des Handwerks um eine lebensfihige Existenz auBerordentlich
verschérft worden.

Mit Aussicht auf Erfolg kann der schwere und bittere Kampf heute nur
noch mit dem besten Riistzeug durchgefochten werden. Zu diesem gehéren
aber neben Geschiftstiichtigkeit, FleiB, Geschick und Fertigkeiten unbestreit-
bar auch eingehendere Kenntnisse der Materialien und der zu ihrer Ver-
arbeitung nétigen Hilfsmittel, den Werkzeugen und Maschinen.

Wenn ich in dem (kiirzlich in verbesserter 2. Auflage im gleichen Ver-
lage erschienenen) ersten Bande meiner ,Gewerbekunde der Holz-
bearbeitung® den Angehérigen der holzverarbeitenden Gewerbe die Er-
gebnisse wissenschaitlicher Forschung und selbsterworbener Erfahrungen
in bezug auf das immer wertvoller werdende Rohmaterial, das Holz, in
Form und Umfang derart zu vermitteln suchte, daB auch der einfache Ar-
beiter daraus die fiir sein Fach notwendigen und wertvollen Hinweise und
Aufkldrungen iiber diesen Gegenstand gewinnen kann, so dient der vor-
liegende zweite Band im gleichen Sinne den Werkzeugen und Maschi-
nen der Holzbearbeitung.

Selbst dem Gewerbe entstammend liegt es mir jedoch fern mir an-
zumaBen, den Fachmann in einem Buch den Gebrauch seiner Werk-
zeuge oder den Umgang mit Maschinen lehren zu wollen. Nur zu gut
weif ich daB dies nur an der Werkbank oder an der Maschine selbst ge-
schehen kann. Indessen haben mir doch langjahrige schulische Beobach-
tungen im Unterricht mit Lehrlingen, Gehilfen und Meistern gezeigt, daB
viele sonst recht tiichtige Arbeitskrdfte — besonders wenn sie die Vorteile
einer guten Berufsschule entbehren muBten — oft recht schmerzlich emp-
fundene Liicken nach der Richtung hin auiweisen, daB die Kenntnisse iiber
die grundlegenden physikalischen Gesetze, die nun einmai fiir Auswahl,
Wirkung, Behandlung und Instandhaltung der Werkzeuge ausschlaggebend,
nur recht mangelhaft oder gar nicht vorhanden sind. Und hier kann ein
geeignetes auf wissenschaftlichen und praktischen Erfahrungen beruhendes
Buch sehr wohl helfend eingreifen.

In noch hoherem MaBe gilt dies von den Maschinen der Holzbearbeitung,
deren Einfiihrung heute — selbst in den kleinsten Betrieben — einerseits
durch den Konkurrenzkampf und die auflerordentliche Verteuerung der
menschlichen Arbeitskraft bedingt, andererseits durch die fortschreitende
Wasserkraftausnutzung zu elektrischer Energie immer leichter ermoglicht
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wird. Bei den heutigen groBen Werten der Maschinen muf aber eine ge-
nauere Kenntnis und verstandnisvolle Behandlung derselben erste Pflicht
sein. Ist es doch eine bekannte Tatsache, daB die meisten Maschinen
weniger durch eine intensive Ausnutzung als vielmehr durch eine unrich-
tige Pflege und Behandlung verdorben werden, wie auch die Leistungen
derselben oft sehr weit hinter den gehegten Erwartungen zuriickbleiben.

Diesem Abschnitt ist daher auch besondere Sorgfalt und Griindlichkeit
gewidmet.

Neben wissenschaftlichen Studien und eigenen Erfahrungen als techni-
scher Leiter groBer maschinell eingerichteter Betriebe sind es noch die wert-
vollen Beobachtungen in den seit Jahren gefithrten technologischen Kursen
der Werkzeug- und Maschinenkunde fiir Gehilfen und Meister, die mir zu-
sammen den Stoff boten den ich mich bemiihte in diesem Bande in einer
Weise darzubieten, daB er auch dem ungelehrten Handwerker verstandlich
wird. Ich zweifle jedoch nicht, daB dieses Buch auch dem erfahrenen Prak-
tiker manche Hinweise und Aufklarungen geben und von ihm wie auch
von dem Lehrer des fachgewerblichen Unterrichtes als Hilfsbuch an Fach-
und Fortbildungsschulen gern zur Hand genommen wird um so mehr, als
auch ein besonderer Wert auf die Besprechung zeitsparender und neuzeit-
licher Arbeitsverfahren gelegt wurde.

Meine urspriingliche Absicht, dem Buche auch Angaben iiber die an sich
so wichtigen Kosten der einzelnen Arbeiten, der Rohstoffe, der Kraftbetriebs-
kosten wie auch Preise der Werkzeuge und Maschinen beizufiigen, muBte
leider unterbleiben. Bei der tiefen Erschiitterung und der heute noch be-
stehenden Unsicherheit in unserer gesamten Volkswirtschaft wére eine solche
Arbeit insofern nutzlos, als niemand weiB, wie sich Lohne und Preise weiter
gestalten werden.

Den verschiedenen Firmen, welche mich durch wertvolle Hinweise und
Mitteilungen, sowie durch Uberlassung von Abbildungen fiir diese Neu-
auflage in entgegenkommendster und selbstlosester Weise unterstiitzten,
mochte ich auch an dieser Stelle bestens danken.

Meinem vielerfahrenen, erprobten Mitarbeiter in den Maschinenkursen
der Gewerbeschule an der LiebherrstraBe in Miinchen, sowie an denen
des Polytechnischen Vereins in Bayern, Herrn Gewerbeoberlehrer
Josef Schmid, sage ich gleichfalls auch an dieser Stelle fiir all seine
uneigenniitzigen Bemiihungen und Versuche, welche dieser meiner Arbeit
zum Vorteil gereichten, den herzlichsten Dank.

So darf ich wohl hoffen, daBl das Buch in seiner 2., sorgféltig nach dem
heutigen Stand der Technik ergénzten Auflage den im harten Lebenskampf
stehenden Praktikern wie auch den Gewerbelehrern wirklichen Nutzen
bringen méchte.

Miinchen, im April 1924.
Josef Grofmann.
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Einleitung.

Die Gewerbekunde oder Technologie befaBt sich mit der Besprechung,
Anwendung und Bearbeitung der in den verschiedenen Gewerben verwen-
deten Rohstoffe, sowie mit den hierbei anzuwendenden Hilfsmitteln, Werk-
zeugen, Maschinen usw.

Sie verfolgt als Ziel die Unterweisung dariiber, wie die rohen Naturstoffe
in Gegenstdnde des Gebrauchs umgestaltet werden.

Bezweckt diese Umwandlung bloB eine Anderung der duBeren Form
oder Gestalt des Rohstoffes, so sprechen wir von einer mechanischen Ver-
arbeitung, handelt es sich dagegen um die Uménderung der inneren Zu-
sammensetzung selbst, von einer Verarbeitung auf chemischem Wege.

Um die Formanderung durch Teilung des Stoffes oder durch Vereini-
gung einzelner Teile zu einem neuen Ganzen vornechmen zu kénnen, be-
darf man eines Hilfsmittels.

Dieses Hilfsmittel ist das Werkzeug.

Wird das Werkzeug direkt mit der Hand in Tatigkeit gesetzt, dann
heift es Handwerkszeug oder kurzweg Werkzeug. Treten jedoch
menschliche Kraft und elementare Naturkrdfte mehr oder weniger mit-
einander in Verbindung und setzen das Werkzeug mittels mechanischer
Vorrichtung in Tétigkeit, dann erweitert sich das Werkzeug zur Werkzeug-
maschine.

Eine scharfe Begrenzung dieser zwei Begriffe ist schwer, da wir bei
der mechanischen Bearbeitung des Rohstoffes hiufig Werkzeuge zu Hilfe
nehmen, die den Ubergang vom Handwerkszeug zur Werkzeugmaschine
bilden.

Diese Hilfsmittel bezeichnen wir als zusammengesetzte Werkzeuge.
Der Praktiker nennt sie gewdhnlich A pparate (z. B. Schrankapparat, Sige-
scharfapparat, Gehrungsschneidapparat).

Bei den von Tag zu Tag sich mehrenden Erfindungen und Verbesse-
rungen ist es unmoglich, eine abschlieBende Zusammenstellung séamtlicher
Werkzeuge und Werkzeugmaschinen der Holzbearbeitung zu bieten. Es
konnen deshalb in diesem Bande nur die unumgénglich notwendigen und
wichtigen Werkzeuge und Werkzeugmaschinen und von den Neuerungen
nur solche ausfiihrlich behandelt werden, welche sich in der Praxis bewé#hrt
haben.

Ferner sollen die Vorginge bei der mechanischen Bearbeitung des Hol-
zes und die physikalischen Grundlagen fiir die Wirkung der hierbei in Ver-
wendung kommenden Werkzeuge und Maschinen besprochen werden.

GroB8mann, Gewerbekunde II. 2. Aufl. 1
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Allgemeiner Teil
Die Entstehung und Entwicklung der Werkzeuge.

Die groBe Bedeutung der technischen Arbeit fiir die gesamte Kulturent-
wicklung des Menschen kann nur dann richtig verstanden und beurteilt wer-
den, wenn auf die Anfédnge der menschlichen Kultur zuriickgegangen wird.

Diese Kulturanfinge setzten mit dem Zeitpunkte ein, in dem das erste
Werkzeug geschaffen wurde.

In der vorgeschichtlichen Zeit des Menschengeschlechtes unterscheidet
man nach dem Material, aus dem die Gebrauchsgegenstinde gefertigt wur-
den, die drei groBen Abschnitte der Stein-, Bronze- und Eisenzeit.
Eine nach Jahreszahlen genaue Begrenzung dieser Zeitstufen ist nicht még-
lich, da ihre Dauer bei den einzelnen Urvélkern verschieden war, wie es ja
heute noch Naturvélker gibt, die auf einer der unteren Stufen stehehgeblieben
sind; andererseits iiberschneiden sich ihre Grenzen in den einzelnen Lén-
dern durchwegs in erheblichem MaBe.

In jener nebelhaften Vergangenheit, in der der Mensch ohne Werkzeuge
seinen Bediirfnissen geniigen mufte, boten ihm Jagd und Fischerei die ur-
spriinglichste Beschaftigung und Nahrungsquelle. Die Schnelligkeit der
Beutetiere zwang den Menschen, auf Hilismittel zu ihrer Erlegung zu sinnen;
insbesondere mufite er im Kampfe mit den von Natur aus besser bewafi-
neten Raubtieren nach solchen Hilismitteln suchen, die nicht nur eine wirk-
samere Verteidigung ermdglichten, sondern auch eine Fernwirkung erzielten.
Diese Hilfsmittel, die zugleich als Watfen dienten, bestanden zwar nur aus
roh zu Schneidkanten behauenen Steinstiicken, denen der damalige Mensch
die ungefdhre Form unseres heutigen Messers, Keiles oder, wenn diese
Steine an einem Holzast befestigt waren, der Axt zu geben wuBte. Er
lernte aber dabei auch schon verstehen, seine geringe Kraft beim Bearbeiten
von schwer teilbaren starren Korpern, wie Holz, Knochen und Gesteinen,
durch Anwendung solcher Hilfsmittel zu steigern und dadurch besser zur
Geltung zu bringen.

Diese Hilismittel kénnen als die ersten urspriinglichen Werkzeuge
bezeichnet werden.

Nach den an vielen Stellen gemachten, sowohl aus unbearbeiteten wie
bearbeiteten Knochen, Steinen und Geweihstiicken bestehenden Funden
unterscheidet man eine dltere und eine jiingere Steinzeit oder einen
palédolithischen und einen neolithischen Zeitabschnitt.

In der dlteren Steinzeit bediente sich der Mensch nur der mit roh
zubehauenen Schneidkanten versehenen Steinwerkzeuge. Wann diese
Zeit in Deutschland einsetzte, 148t sich nicht bestimmen, wenngleich sich
zahlreiche Spuren dieser #ltesten Entwicklungsstufe iiberall in Europa, vor
allem in den in der Eiszeit (Diluvialzeit) bewohnten Hohlen Siidirankreichs
finden. Dieser @lteren Steinzeit folgt die jingere, deren Anfinge eben-
falls in Dunkel gehiillt sind, wéhrend ihre Weiterentwicklung zeitlich einiger-
maBen, wenigstens fiir Deutschland, auf ungefiahr 4000—2500 Jahre v. Chr.
bestimmt werden kann.

Das Hauptwerkzeug bleibt auch in dieser Zeit das Steingerdt, welches
jedoch schon mit groBerer Geschicklichkeit und in mannigfacheren Formen
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Abb. 1. Abb. 2, Abb. 3.
Faustkeil. Bestimmte duBere Geschliffener u.
Formgebung. polierter Stein.

Bohren mit Wasser und
Sand in Feuerstein.

Abb. 8. Abb. 5. Abb. 4.
Bohren mit Steinbeilin  Steinbeil.
Abb. 6. Vollbohrer mit Abb. 7. Kern- oder Feuerstein in  Knochen
Mundstiick und Fiedelbogen. Hohlbohrer. Holz und Bein. eingebohrt.

1*
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aus verschiedenen Gesteinsarten gehauen wurde. Nebst den in der dlteren
Steinzeit zumeist verwendeten Feuersteinen erscheinen jetzt vorwiegend
Serpentin, Diorit, Gabbro, Saussurit. Ausnahmsweise wurde wohl
auch der schéne griinlichgraue, etwas fettglinzende Nephrit, der Chloro-
melanit und der aus Hinterindien (Birma) kommende Sadeit verwendet,
deren schoner Materalglanz sicherlich den Menschen veranlaBte, diese Steine
zu glatten und zu polieren.

Aus diesem Grunde wird die jiingere Steinzeit auch als die Zeit der
gegléatteten Steine bezeichnet.

Da das Handwerkszeug jetzt schon mannigfachere Gestalt annimmt, unter-
scheiden sich die einzelnen Gerdte wie Axt, Beil, Messer, Sdge, Schaber,
Bohrer ziemlich scharf voneinander.

In dieser Zeit entstanden auch die den Menschen als Wohnstitten dienen-
den sog. ,Pfahlbauten®, welche oft ganze Ortschaften bilden. Solche
Pfahldorfer finden sich allerwérts, namentlich in bayrischen, &sterreichi-
schen und schweizerischen Seen und Mooren und verraten in ihren vollig
wieder aufgedeckten Fundamenten durch ihre unterschiedliche Bauweise
schon eine hghere Kulturentwicklung des damaligen Menschen. Bei dem
Mangel an anderen Erzeugnissen konnen diese Pfahlbauten als die dlteste
eigentliche Hochbaukunst bezeichnet werden.

Im Menschen war von jeher der Trieb vorhanden, die Gebrauchsgegen-
stande verschiedenartig zu benutzen. Dieser Gebrauchswechsel?) ist der
groBe Lehrmeister gewesen, welcher die Entwicklung aller unserer heutigen
Werkzeuge aus den wenigen Grundformen der alteren Steinzeit als Axt,
Keil und Messer herbeifiihrte.

Dieser Gebrauchswechsel, welcher teils absichtlich teils zufallig und
spielend, wohl auch im Drange der Not erfolgt ist; muBte dazu fiihren,
daB fiir bestimmte Zwecke gewisse Formen von Werkzeugen am besten
geeignet sind; sofern diese Formen noch nicht in entsprechender Art vor-
handen waren, muBiten sie neu ersonnen und hergestellt werden.

So entstand aus der #Altesten Urform der Steinaxt, welche nichts an-
deres als ein an einem Aststiick befestigter scharfkantiger Stein war, die
gebohrte Steinaxt. Das Bohren des Loches geschah zweifellos mittels
Sand unter Zuhilfenahme eines Rohrenknpchens oder dgl. und war sicher
das Ergebnis einer wochenlangen Arbeit; ebenso diirften auch die Schneid-
kanten der Steinaxt durch Reiben an einem Sandstein geschliffen worden
sein. Aus der Steinaxt ergab sich die jetzige Form der Axt, aus welcher
sich dann im Laufe der Zeit nach den verschiedensten Verwendungszwecken
die heute im Gebrauch befindlichen Beile, Axte, Breitbeil, Texel u, a. ent-
wickelten (Abb. 1 bis 13).

Aus dem Steinkeil lassen sich alle heute vorhandenen meifielartigen
Werkzeuge wie: Stemmeisen, Lochbeitel, Hohleisen, die verschiedenen
Bildhauer- und Dreheisen ableiten (Abb. 14 bis 19).

Das Steinmesser, die Urform unseres gewhnlichen Messers, ist unbe-
dingt als die Grundform unserer zahlreichen Messerformen bis hinauf zum
Rasiermesser zu bezeichnen. Sie wurden bald ziehend bald driickend bald
schlagend sowie in jeder Richtung und Lage angewandt, wodurch wieder

1) Von Dr. Ernst Hartig zuerst erwihnt.
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das Reifmesser, das Wiegemesser, der Kiiferschaber, der Hobel entstand, ja
sogar die Grundform der Sége sich entwickelte.

Unser Hobel ist trotz seiner abweichenden Gestalt nichts anderes als
ein in einem Holz- oder Eisenstiick befestigtes, zur Bewegungsrichtung
quergestelltes Messer.

Die Entstehung der Sége kann man aus einem schartigen Messer ableiten
und ist es keineswegs schwer, in der Lochsige und dem Fuchsschwanz
die Grundform, das Messer, wieder zu erkennen. Andere Erkldrungen
gehen dahin, daB die Sage aus dem Riickgrat eines Fisches, dem verlanger-
ten StoBzahn des Ségefisches, der Kinnlade einer Schlange hervorgegangen
sei oder daB diese mindestens als Vorbilder gedient haben; doch scheint
die Annahme der Entstehung aus einem schartigen Messer mehr fiir sich
zu haben (Abb. 20 bis 26).

In die Funde der meisten Pfahlbauten mischen sich unter die Steinwerk-
zeuge auch Bronzegeriéte; sie kiinden ein anderes Zeitalter, die ,Bronze-
zeit", an.

Noch in vorgeschichtlicher Zeit lernte der Mensch die Metalle erkennen
und bearbeiten. Kupfer, Gold und Silber, die im reinen Zustande in
der Natur vorkommen, verwendete er zur Anfertigung von Schmucksachen.
Zu Watfen und Werkzeugen muBten ihm diese Metalle wegen ihrer ge-
ringen Widerstandsfdhigkeit weniger geeignet erscheinen.

Der Mensch lernte Kupfer mit Zinn verbinden, wodurch die ,Bronze*
entstand. Bald erkannte er die Brauchbarkeit und Vorziige dieser Legie-
rung, und damit beginnt die Epoche der Bronzezeit, welche im mittleren
und nordlichen Europa etwa den Zeitraum von 1500 bis 400 Jahre v. Chr.
eingenommen haben mag.

Die Ubergéinge von der Stein- zu der Bronzezeit sind schwer zu ver-
folgen; doch ist das abgeschlossene Bild der Kultur dieser Zeit nach dem
Siegeszuge der Bronze, der auf den verschiedensten Wegen iiber Land
und Meer vom westlichen Asien nach Europa erfolgte, gut zu iibersehen.

Wenn auch die Bronze eine groe Umwilzung auf dem Gebiete der
Werkzeugtechnik insofern mit sich brachte, als eine Fiille neuer Zierformen
nun im Entstehen begriffen ist, findet man doch die eigentlichen Hand-
werkzeuge seltener aus Bronze; die Steinwerkzeuge blieben vielmehr noch
sehr lange nebenher in Geltung.

Als es dem Menschen gelang, das metallische Eisen aus Erzen zu ge-
winnen und zu verarbeiten, wurde die Bronzekultur schnell verdrangt und
wich der jahrtausendelang benutzte Stein dem rasch nachriickenden Eisen.
Wenngleich eine Umgestaltung der Werkzeuge in dieser Zeitperiode, der
Eisenzeit (in Deutschland ungefihr 500 v. Chr, bis 100 n. Chr), eintrat,
wurden Verbesserungen von weittragender Bedeutung nicht erzielt.

Die weitere Ausbildung der Werkzeuge im Laufe der folgenden Jahr-
hunderte beschrankte sich lediglich auf die Herstellung besserer Formen,
welche verschiedenen, besonderen Verwendungszwecken angepaBt waren.

Erst das 19. Jahrhundert brachte durch zielbewuBte Anwendung der im
Laufe der Zeit entdeckten Naturgesetze und Verwertung der Erfahrungen
auf dem Gebiete der Technik einen ungeahnten gewaltigen Fortschritt in
der Werkzeugentwicklung. Bahnbrechende Erfindungen wurden gemacht
und Verbesserungen geschaffen, so daB heute die verschiedensten fein-
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durchdachten Spezialwerkzeuge der Menschenhand unersetzliche Dienste
leisten.

Eine lange Zeit, vielleicht von Jahrtausenden, hat sich der Mensch mit
den einfachsten Vorrichtungen beholfen, bis er zur Erzeugung nugbarer
Arbeit Naturkrafte wie Wind und Wasser heranziehen lernte; auch tierische
Kréfte wurden zu Hilfe genommen. Im ganzen und groBen blieb jedoch
die menschliche Energie die Hauptbetriebskraft, die sich auf die verschie-
denen Werkzeuge iibertrug, bis endlich in der zweiten Hélfte des 18. Jahr-
hunderts unter Beihilfe der Wissenschaft der Riesenfortschritt gemacht
wurde, der auf der Anwendung des Dampfes beruht. Nun setzte immer
schirfer das Streben ein, Menschenkraft zu sparen und mit gréBerer Kraft-
entfaltung zu arbeiten, als bei Anwendung von Menschen- und Tierkraft
moglich ist. Wind, Wasser, Dampf, Gas, heifle Luft, Elektrizitat wurden in
den Dienst des Menschen gezwungen. Durch die Anwendung dieser Natur-
krafte auf die gewerblichen Hilfsmittel konnte sich das Werkzeug zur Ma-
schine vervollkommnen.

Die Maschine hat das Werkzeug aber noch lange nicht beseitigt oder
entbehrlich gemacht, weil es bisher nicht gelang, fiir alle Zwecke, denen
das Werkzeug entspricht, geeignete Maschinen herzustellen.

Erster Teil.
Die Werkzeuge der Holzbearbeitung.

»,aut Werkzeug halbe Arbeit!*

Dieses altbekannte Sprichwort sollte das Ideal eines jeden Arbeiters sein.

Wie es unmoglich ist, mit einem stumpfen Bleistift feine Linien zu
ziechen, so kann es auch dem besten Arbeiter nie gelingen, mit einem
schlechten Werkzeug saubere Arbeit zu liefern. Aber nicht allein die
Schérfe des wirksamen Teiles, sondern auch der technisch richtige Zustand
des ganzen Werkzeuges ist Voraussetzung fiir gute Arbeitsleistung.

Durch die Anwendung unzulédnglicher oder schlechter oder auch tech-
nisch unrichtig beschaffener Werkzeuge geht eine Menge menschlicher
Arbeitskraft verloren, die Leistungen des Arbeiters und infolgedessen auch
des Geschéaftes nehmen ab.

Als erster Grundsatz in der Holzbearbeitung muB gelten, daB eine rasche,
schéne und saubere Arbeit nur mit einem guten, scharf schneidenden und
technisch richtigen Werkzeug zu erzielen ist.

Es ist deshalb Pflicht eines jeden Arbeiters, sein Werkzeug stets in
gutem, brauchbarem Zustande zu erhalten.

Das wird aber nur dann moéglich sein, wenn er iiber das Wesen, die Zu-
sammensetzung und Bauart desselben geniigend unterrichtet ist und wenn
ihm die physikalischen Gesetze bekannt sind, auf denen die Wirkung
der Werkzeuge beruht und die fiir ihre Herstellung jeweils bestimmend
waren.

Derjenige Arbeiter, der sein Handwerkszeug genau kennt, wird es auch
verstehen, dasselbe technisch richtig und mit Vorteil zu handhaben.

Nach Art ihrer Wirkung werden die Werkzeuge in aktive (tatige,
arbeitende, formgebende) und in passive (untédtige) eingeteilt.
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A. Die passiven (untatigen) Werkzeuge.

Die untitigen Werkzeuge bezwecken nicht direkt eine Formanderung,
unterstiitzen und erleichtern sie jedoch.

Zu ihnen zdhlen alle Mittel zum Abmessen, AnreiBen, Anzeichnen
und Einteilen, ebenso zum Einspannen, Festhalten und Anfassen.

I. Werkzeuge und Gerite zum Abmessen, Anreiien, Anzeichnen und
Einteilen.

Die erste Arbeit des Holzarbeiters besteht darin, die GroBen und Formen
des herzustellenden Gegenstandes durch Messungen zu bestimmen und
durch Vorzeichnen, Einteilen und Anzeichnen die Linien und Punkte anzu-
geben, wo die wirkliche Bearbeitung des Rohstoffes einzusetzen und weiter
zu erfolgen hat.

Diese MeBarbeiten erfordern groBte Sorgfalt; fliichtiges Messen macht
ein genaues Arbeiten unmoglich und das Werkstiick unter Umstinden
sogar wertlos.

1. MaBstibe. Umdie Linge einer Strecke genau bestimmen zu kénnen,
braucht man einen MaBstab, d. i. eine Langeneinheit, welche in den ein-
zelnen Landern gesetzlich festgelegt ist. In Deutschland ist durch Reichs-
gesetz als MaBeinheit fiir technische Langen-, Flachen- und Raummessungen
das Meter (m) eingefiihrt, welches in 10 Dezimeter (dm) oder 100 Zen-
timeter (cm) oder 1000 Millimeter (mm) eingeilt ist. Ein Meter ist unge-
fahr der 40000000 Teil des Erdumfanges tiber die Pole gemessen. Das
aus Platin und Iridium (90: 10) hergestellte Urmeter befindet sich im Staats-
archiv zu Paris. Nach diesem ist das deutsche Urmeter (1868) hergestellt,
welches in Charlottenburg aufbewahrt wird.

Zum Abmessen einer geraden Linie benutzt man gewohnlich einen als
Meterstab allgemein bekannten Hartholzstab von 1 m Lange mit einge-
preBten TeilmaBen.

Um den Meterstab bequem in der Tasche tragen zu kénnen, wird der-
selbe aus einzelnen Teilen zusammengesetzt, die durch Gelenke (Scharniere)
miteinander verbunden sind. Er heifit zusammenlegbarer oder Gelenk-
mabBstab. Zu seiner Herstellung findet diinnes Holz, Stahlband, Messing,
Fischbein u. dgl. Verwendung.

GroBere Lingenausdehnungen werden mit dem BandmaB (MeBband,
RollmaB8) gemessen, das aus einem starken Leinen- oder Stahlband von
10 m, 20 m oder 25 m Linge mit MetermaBeinteilung besteht und in
einer handlichen runden Hiilse aus Metall oder Leder aufgerollt werden
kann.

Ein besonderes MaB verwendet der Modellschreiner bei Herstellung der
GuBmodelle. Es ist der SchwindmaBstab. Das GuBmaterial zieht sich
beim Erkalten zusammen; es schwindet. Soll das GuBstiick die vorge-
schriebenen Abmessungen erhalten, so miissen alle FormmaBe des Model-
les im Verhéltnis des Schwindens des gegossenen Gegenstandes vergroBert
werden.

Da das SchwindmaB sich nicht nur bei den verschiedenen Metallen &n-
dert, sondern sogar bei ein und demselben Metall ungleich ist, braucht der
Modellschreiner SchwindmaBstabe fiir Rot- und fiir Schwarzgus.
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So betragt das SchwindmaB fiir:

GuBeisen . . e e v v o v Y=0,0104 mm
RotguB und Bronze e v« v 4« Yi5,=0,0750 mm
Stahlgup . . . . . . . . . . %,=0,0200 mm

auf jeden Millimeter.

Der SchwindmaBstab fiir GuBeisen muf daher eine Lange von 1000 + 5%
=rund 1010 mm haben.

Will der Holzarbeiter den Durchmesser stehender BAume oder Bloche
bestimmen, so braucht er das BaummaB (GabelmaB, MeBkluppe)
(Abb. 27). Es besteht aus einer Schiene mit metrischer Einteilung, an
deren einem Ende ein langerer Schenkel im Winkel von 90° befestigt
. T ——— ist, wihrend ein zweiter Schenkel sich

o

" auf der MaBschiene geradlinig ver-
schieben 1aBt. Frither wurde das BaummaB aus Holz ge-
fertigt; heute wird das mit eiserner Schienenfiilhrung in
Messingkapseln bevorzugt.

Zum Messen beliebiger Dicken, zum Ablesen kleiner
Langen und zur Bestimmung von lichten Weiten dienen
die Schublehren. Es sind dies vorziigliche Werkzeuge
von kleinerer Form, den MeBkluppen &hnlich, mit MaB-
einteilung nach Millimeter und englischen Zoll.

In England und Amerika ist heute noch das ZollmaB im Gebrauch.
Der Holzarbeiter muB daher notwendig wissen, daB ein englischer Zoll
dem deutschen MaB von 25,4 mm entspricht.

Im Holz- und Werkzeughandel wird in Deutschland leider noch vielfach
das alte ZollmaB verwendet. Fiir den Handel ist das mit um so gréBeren
Nachteilen verbunden, als dieses ZollmaB in den einzelnen Lindern recht
verschieden groB ist.

Abb. 27. Baummas.

So ist z. B. 1 bayrischer Zoll . . . . =24,26 mm
1 preuBischer oder rhemlandlscher Zoll = 26,15 mm
1 sdchsischer Zoll . . . . . . . =236 mm
1 wiirttembergischer Zoll. . . . =28,65 mm
1 6sterreichischer (Wiener) Zoll . . =26.34 mm.

Der alte bayrische FuB (), eingeteilt in 12 Zoll (*), der Zoll in 12 Linien (')
hat eine Linge von 0,2918 m. Diese Einteilung nennt man das Duo-
dezimalmaB. Im Bretterhandel sind heute noch die bayrischen Fu8- und
ZollmaBe fast mehr als das MetermaBi gebrauchlich,

Fir den Auslands-Holzhandel ist es wohl vorteilhafter, sich den
auslandischen ZollmaBen anzupassen, als starr an dem metrischen MaB-
system festzuhalten. Fiir den Inlands-Holzhandel wére jedoch die ein-
heitliche Durchfiihrung des metrischen MaBes unter allen Umstianden an-
zustreben.

2. Senkblei, Setzwage, Wasserwage, Richtholzer. Bei der Aufstellung
(Montierung) von Tiirpfosten, Fensterstocken, Treppen, Dachstiihlen, Ma-
schinen u. dgl. 'muB eine genaue senkrechte (lotrechte, vertikale) oder
eine genaue wagerechte (horizontale) Richtung gesucht werden. Hier-
zu dienen zwei Werkzeuge, die auf dem Gesetz der Schwere beruhen:
Das Senkblei und die Setzwage.
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Das Senkblei (Lot, Senkel, Bleilot) ist das einfachste Werkzeug zur
Bestimmung der Vertikalrichtung; es besteht aus einer diinnen Schnur, an
deren einem Ende eine Bleikugel oder ein nach unten zugespitztes Me-
tallstiick befestigt ist. Beim Gebrauche folgt die Schwere des Metallstiik-
kes der Anziehungskraft der Erde, der Schwerkraft, wodurch die Schnur
straff gespannt wird und so eine gerade senkrechte Linie bildet. Lauft die
Kante oder Mittellinie des aufzustellenden Gegenstandes mit der Senkschnur
parallel, so ist die genaue Vertikalrichtung erreicht.

Aus der vertikalen Richtung des Senkbleies kann man auch sofort
die horizontale finden.

Halt man das Senkblei iiber die Oberfliche des ruhenden Wassers, so
zeigt sich, daB die Fliissigkeit eine horizontale Ebene bildet, die zum Lot
im rechten Winkel (Winkel von 909 steht.

Auf dieser physikalischen Erscheinung beruht die Setzwage (Schrot-
wage) (Abb. 28 u. 29). Sie besteht aus einem gleichschenkeligen Dreieck
und einem Senkblei. Die Mitte der Grundlinie (Basis)
des Dreiecks ist durch eine lotrechte Linie markiert und
zeigt einen halbkreisformigen Ausschnitt, in dem sich

die Kugel des Senkbleies frei
<1 bewegen kann.
N Beim Gebrauche stellt man die
| \% Grundlinie der Setzwage auf die
i ¢ zu priiffende Fliche; liegt die
Abb. 28, Schnur in der Mitte der Grund- Abb, 29.
Gewdhnliche Setzwage.  Jinje an, so entsteht ein rechter Weaehramsen (ond
Winkel, die betreffende Flache ist wagerecht; weicht besserte Form).
die Schnur dagegen von der Markierungslinie ab, so ist die Fléche schietf.

Die Physik lehrt, daB die Luft in einem fast ganz mit Wasser gefiillten
GefaBe stets die hochste Stelle einnimmt,

Die praktische Anwendung dieses Lehrsatzes finden wir bei der Wasser-
wage oder Libelle (Abb. 30), die zur Richtigstellung wagrechter Flachen
dient und in neuerer Zeit die alte Setzwage immer mehr verdriangt.

FGD L — 1

Abb. 30. Wasserwage fiir Lot- und Wagrechtstellung.

Q\mi

Die Wasserwage besteht aus einer in Holz oder Metall gefaBten Glas-
rhre, die schwach kreisférmig nach oben gebogen ist und deren Mitte ein
Strich genau bezeichnet. Diese Rohre ist fast vollstindig mit Wasser ge-
fallt; den leeren Raum nimmt die Luft ein. Die erzielte wagrechte Rich-
tung zeigt die Wasserwage in der Weise an, daB die Luft in Form einer
langen ovalen Blase den obersten Teil der Glasrdhre ausfiillt und durch
den in der Mitte eingeritzten Strich in zwei gleiche Halften geteilt wird,
deren Enden wieder durch Striche scharf begrenzt sind.

Mit besonders konstruierten Wasserwagen kann die Lot- und Wagrecht-
stellung zugleich bestimmt werden; in ihrer physikalischen Wirkung sind
diese Instrumente den einfachen Wasserwagen gleich.

Die Herstellung einer genauen ebenen Flache bezeichnet der Holzarbei-
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ter mit dem Ausdruck ,Abrich-
ten“, Eine Fldche ist dann genau
abgerichtet, also eben, wenn sich
auf ihr nach allen Richtungen ge-
rade Linien ergeben. Die prak-
tische Priifung dieser Bedingung
erfolgt durch Aufsetzen des Richt-
scheites auf die Fldche. Dieses
stellt ein gerades Lineal mit ab-
geschréagten Schmalkanten dar.
Um schmale ebene, aberlangere
Flachen auf ihre Richtigkeit zu prii-
fen, benutzt der Holzarbeiter zwei
Lineale aus Hartholz von 70 bis
80 cm Lénge, 6—8 cm Breite und
10—12 mm Dicke, welche Richt-
hélzer (Abrichtholzer, Richt-
scheite) genanmt werden. Sie
miissen genau rechtwinkelig und
gleich breit sein, was sich durch
wechselweises Aufeinanderlegen
ihrer Langskanten leicht priifen
1aB8t. Beim Untersuchen der Fldache
auf ihre horizontale Richtung stellt
man die Richthdlzer getrennt in
verschiedenen Entfernungen auf
die Flache. Ist diese eben, so miis-
sen sich die Oberkanten der bei-
den Lineale vollstindig decken;
trifft dies nicht zu, so ist die Flache
windschief.
3. WinkelmaBe. Nicht minder
wichtig als die Langenmessung ist
die Winkelmessung.
Ein Winkel entsteht, wenn zwei
Linien von einem Punkie nach
verschiedenen Richtungen ausein-
andergehen. Die GroBe des Win-
kels hangt nicht von der Lange
dieser Linien (Schenkel) ab, son-
dern wird durch die GroBe der
Neigung welche die Schenkel
gegeneinander haben, bestimmt.
Als MaBeinheit fiir Winkelmes-
sungen dient der 360. Teil eines Kreises, welcher Grad (°) genannt wird.
Je nach der Zahl der Grade, unterscheidet man den rechten Winkel (909,
den spitzen (= kleiner als 90°) und den stumpfen, gestreckten oder
erhabenen Winkel (= groBer als 90°)
Zum Messen von Winkeln braucht man die WinkelmaBe.
Der Holzarbeiter hat am haufigsten Winkel von-90° und 45° zu messen.
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Abb. 37.
a) Richtige Gehrung. b) Falsche Gehrung. Abb. 38. Amerikanisches Schrigmas.

Hierzu benutzt er feststehende WinkelmaBe; zur Messung aller anderen
Winkel dienen ihm verstellbare MaBe.

Das gewihnliche WinkelmaB wird Winkelhaken oder kurzweg Win-
kel (Abb. 31 mit 33) genannt. Es dient zum Priifen und Vorzeichnen von
90° oder rechten Winkeln und besteht aus zwei ungleich langen Schenkeln
von verschiedener Stiarke. Der kiirzere oder stiarkere Schenkel heift Ko pf
oder Anschlag, der langere und schwachere Blatt oder Zunge.

Die Zimmerleute benutzen eiserne oder stihlerne WinkelmaBe ohne An-
schlag, die Winkeleisen (Abb. 34), deren Zunge gegen das Ende ganz
schwach zulduft und so federnd wirkt.

Zum Anzeichnen des halben rechten Winkels (Winkel von 459 dient
das GehrungsmaB (Abb. 35 und 36), welches in verschiedenen Formen
hergestellt wird.

Den 45° Winkel nennt der Holzarbeiter schlechtweg Gehrung. In der
Praxis spricht man hiufig von ,falscher Gehrung“ (Abb. 37). Man ver-
steht darunter das ZusammenstoBen zweier verschieden breiter Brettenden
unter irgendeinem Winkel, so daB die Abschrigung unter ganz unglei-
chen Winkeln vor sich geht, also die Schnittlinie nicht im Winkel von
45° liegt. _

Winkelhaken und GehrungsmaB werden meist aus Weiflbuchenholz her-
gestellt. In bezug auf Genauigkeit und Widerstand gegen Abnutzung sind
jedoch jene MaBe, bei denen die Zunge aus Stahlblech und die Innenseite
des Kopfes mit Stahl- oder Messingblech belegt ist, sowie die ganz aus
Eisen und Stahl gefertigten kleinen Winkel den holzernen vorzuziehen.

Zum Abnehmen und Ubertragen beliebiger Winkel dient das Schréag-
mab (Schmiege, Stellwinkel), dessen beide Schenkel ge-
. lenkartig so miteinander verbunden sind, daB ein Schenkel
um seine Achse drehbar ist.

/f{.J 4

W Sehr zweckmiBig sind die neueren amerikanischen
;._;_’

Jr SchrigmaBe (Universalschmiegen) (Abb. 38), deren
Stahlzunge mittels einer Fliigelschraube auf verschiedene
' Langen eingestellt werden kann.
4. Werkzeuge zum AnreiBen. Soll eine Linie genau par-
i allel zu einer Kante des Arbeitsstiickes gezogen werden, so
| bedient man sich so beschaifener MaBwerkzeuge, welche die
‘ zu ziehende Linie in das Holz eindriicken oder einreiBen.
Ly U Die meist verwendete Art dieser Werkzeuge istdasStreich-
Abb. 3. maB (Streichmodel) (Abb. 39 und 40). Dasselbe besteht

Eisernes Paten" aus dem Anschlag oder Kopf (aus Holz oder Metall) und aus
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zwei zueinander
parallellaufen-
den schwachen
quadratischen

Stabchen (Rie-
gel),diean einem
Ende mit einem
maBig  vorste-
henden, stdhler-
nen, messerarti-
gen Stift ver-
sehen sind. Die
Riegel konnen
im Anschlag ver-
schoben und
durch Keile oder
Klemmschrau-
ben auf die ent-
sprechende Ent-
fernung einge-
stellt werden.

Bei manchen
Arbeiten, z. B.
beim VorreiBen
von Zapfen und
Zapfenlodchern,
zeigt sich das Be-
diirfnis,zwei par-
allele Linien
gleichzeitig im
beliebigen Ab-
stande zu ziehen.

Hier kommen vorziigliche Neuerungen zu Hilfe: das eiserne Patent-
StreichmaB und das amerikanische Prazisions-StreichmaB, auch
Zapfen-StreichmaB genannt. Bei letzterem Werkzeug sind an einem
Riegel zwei ReiBstifte angebracht, von denen der eine feststehend, der an-
dere mittels einer Schiene durch eine Schraube verstellbar ist. Das Ziehen
von zwei Rissen zu gleicher Zeit erfordert jedoch besondere Ubung und
Geschicklichkeit.

Bei Entfernungen iiber 15 cm laBt sich mit dem StreichmaB nicht mehr
genau arbeiten. Hier leistet das StellmaB (Stellmodel) (Abb. 41) Ersatz,
welches gewdhnlich aus einer langen Leiste mit MaBeinteilung besteht, auf
welcher sich ein Anschlag (Schieber) auf das jeweils notwendige MaB fest-
stellen labt.

Zum Schneiden von parallelen Streifen (Adern) aus Furnieren oder Dick-
ten benutzt man ein StreichmaB, das statt des ReiBstiftes ein kleines Messer-
chen tragt und als SchneidmaB (Abb. 42) bezeichnet wird. In neuerer
Zeit wurde ein sehr zweckméaBiges Werkzeug geschaffen, das Stanley-
Universal-SchneidmaB8, welches zwei auswechselbare Messerchen, die
sowohl fiir Rechts- als auch fiir Linksfithrung benutzt werden koénnen, besitzt.
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Abb. 45. Scharnierzirkel Abb. 47. Feder- Abb. 48. Scharniergreifzirkel
mit Stellbogen. spitzwinkel. mit Stellbogen.

Abb. 46.
Stangenzirkel.

Mit allen bis jetzt benannten Streichmafien lassen sich nur immer gerad-
laufende parallele Linien bzw. Risse ziehen. Fiir den Holzarbeiter tritt
jedoch sehr hiufig die Notwendigkeit ein, parallellaufend zu einer beliebig
gekriimmten (hohlen) Kante einen RiB ziehen zu miissen. Dies 1aBt sich
durch eine besonders vorteilhafte Neuerung, das sog. eiserne Kurven-
StreichmaB (Abb. 43), erreichen, welches mit Hilfe einer einfachen Stell-
schraube fiir jede beliebige groBere oder kleinere, konkave (hohle) oder
konvexe (gewdlbte) Form eingestellt werden kann.

Zum AnreiBen verschiedener Winkel auf Flichen dient ein Stahistdbchen
mit scharfer Spitze, die ReiBnadel (Reifahle, Spitzbohrer). Vorziig-
liche Dienste leistet dieses Werkzeug beim Ziehen von Linien iiber Quer-
holz. Durch die Querholzrisse werden die Holzfasern etwas durchschnitten,
wodurch ein sicherer Ansatz fiir die weitere Bearbeitung gewonnen wird.
Die sog. Wiener ReiBahle (Abb. 44) tragt an der Seite noch ein kleines
Messerchen, welches als Vorschneider dient.

Sollen rohe Baumstimme vierkantig behauen werden, so reifit der Zimmer-
mann vorerst die Richtungslinien an. Hierzu verwendet er den sog.Schnur-
schlag, bestehend aus einer langen, miitelstarken Schnur, welche auf einer
Haspel (Schnurhaspel) aufgerollt werden kann, und aus einem F&B-
chen (RotelfaB), welches eine rote fliissige Farbe enthilt. Das Anreifien
oder Anschlagen geschieht durch ein einfaches Anschnellen der gespannten
und mit der Fliissigkeit getrankten Schnur. Fiir ldngere, oft gekrimmte
Baumstimme gibt es kaum ein praktischeres Mittel zum Anreiflen von
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Linien. Das Bezimmern der Stdmme ist jedoch heutzutage eine viel zu
teure Arbeit, die nur mehr auf dem Lande ausgefithrt wird.

5. Zirkel. Bei vielen Arbeiten ist das Anlegen des MaBstabes nicht mog-
lich, das Ubertragen von MaBen mit dem MaBstab aber umstindlich und
oft mit Ungenauigkeiten verbunden. Hier kommt der Zirkel zu Hilfe,

In den Werkstétten wird am héaufigsten der aus Metall hergestellte Spitz-
oder Scharnierzirkel (Abb. 45) verwendet, dessen beide Schenkel unten
spitz auslaufen und am Scheitel durch ein Scharnier verbunden sind.

Die Wagner und Bottcher benutzen meist einen groBen Scharnierzirkel
(Bogenzirkel) aus Holz mit eingesetzten Stahlspitzen. An einem Schen-
kel dieses Zirkels ist ein Bogen befestigt, an dem der andere Schenkel
durch eine Klemmschraube auf ein bestimmtes MaB fiir langere Zeit fest-
gehalten werden kann.

Bei groBeren AusmaBen kann der Spitzzirkel mit Vorteil nicht mehr ver-
wendet werden, da die Zirkelspitzen unter einem zu spitzen Winkel auf
die Fldche einwirken, was ein genaues und sauberes Arbeiten ausschlieft.
Zur genauen Einteilung groBerer Entfernungen verwendet man deshalb den
Stangenzirkel (Abb. 46). Derselbe besteht aus einer hdlzernen, zuweilen
auch mit metrischer Einteilung versehenen Stange, auf der die beiden
Zirkelspitzen verschiebbar sind und durch eine Schraube festgehalten wer-
den koénnen.

Zur Einteilung von Linien eignet sich besonders der Federspitzzirkel
(Abb. 47). Seine beiden Schenkel, welche am Kopfe mit einer bogenférmi-
gen Feder verbunden sind, kdnnen durch eine Schraube zwar nicht auf allzu
grofe Entfernungen, aber auf das genaueste MaB leicht eingestellt werden.
Er leistet deshalb bei feineren Arbeiten vorziigliche Dienste.

Zur Bestimmung des Durchmessers von zylindrischen Kérpern und von
Hohlungen sowie zum Messen von Dicken gedrehter Gegensténde braucht
der Holzarbeiter MaBwerkzeuge, welche iiber die der Messung im Wege
stehenden Hindernisse hinweghelfen.

Zu diesen Werkzeugen zdhlen die Greifzirkel (Taster, Dickzirkel).
Sie unterscheiden sich von dem Scharnier- und Federspitzzirkel nur da-
durch, daB ihre Schenkel stark einwdrts gekriimmt und die Zirkelspitzen
stumpf sind. Man spricht deshalb von Scharniergreifzirkel (Abb. 48)
und von Federgreifzirkel (Abb. 49). Letzterer wird insbesondere ver-
wendet, wenn mehrere Drehkérper von gleichem MaBe herzustellen sind.

Um den Durchmesser von Hohlungen festzustellen, benutzt man den
Lochzirkel (Hohlzirkel, Lochtaster) (Abb.50 und 51), dessen stumpfe
Zirkelspitzen nach auBen gebogen sind.

Zum Messen von Héhlungen, die sich nach innen erweitern, 1aBt sich
der einfache Lochzirkel nicht mehr gebrauchen. Fiir diese MeBarbeit dient
ein Greifzirkel, dessen Schenkel iiber den Zirkelkopf hinausragen und am
Ende ihrer Verlingerung mit einer Ma8teilung verbunden sind. Die beiden
Schenkel sind um ihre Achse soweit drehbar, daB sich die Zirkelspitzen
kreuzen und so einen Lochzirkel mit MaBeinteilung (Abb. 52) bilden.
Bei der Messung eines solchen innen erweiterten Hohlraumes wird der
Zirkel in diesen eingefiihrt und das InnenmaB durch einen Zeiger an der
MaBteilung angegeben. Nach Herausnehmen des nun verstellenden Zirkels
bringt man den Zeiger wieder auf die bei der Messung eingenommene
Stelle, wodurch dann das HohlmaB gefunden ist.
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Abb. 49.

Abb. 52,

Abb. 54.

Abb. 50.

Abb. 49.
Abb. 50.
Abb. 51.
Abb. 52,

Abb. 53.
Abb, 54,

Abb. 51.

Abb. 53.

Federgreifzirkel.
Gewdhnlicher Lochzirkel.
Federlochzirkel.

Loch- und Greifzirkel mit MaBg-
einteilung.

Tanzmeisterzirkel.

Universalzirkel.
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Fiir die gleiche MeBarbeit dient ein Werkzeug, das Looch- und Greifzirkel
vereinigt und wegen seiner eigenartigen Form als ,Tanzmeister“ (Abb.53)
bezeichnet wird.

Durch die Vereinigung von Spitz-, Greif- und Hohlzirkel zu einem Werk-
zeug entsteht der Universalzirkel (Abb. 54).

Zum Zeichnen von nicht alizu groBen Ellipsen eignet sich vorziiglich der
Ovalzirkel (Abb. 55a und b). Dieser besteht aus einer hdlzernen Platte
mit zwei sich rechtwinkelig kreuzenden Nuten. In diesen laufen zwei Gleit-
stiicke, welche mit einem Lineal durch Fliigelmuttern an jeder beliebigen
Stelle leicht verbunden werden kdnnen. An einem Ende des Lineals ist
zum Vorzeichnen der Ellipse eine ReiBnadel befestigt.

Zum Ziehen von Linien bedient man sich schlieBlich noch des Blei-
stiftes. Zu Arbeiten aber, die eine groBe Genauigkeit verlangen, ist er unge-
eignet und wird deshalb von tiichtigen Arbeitern hierzu niemals verwendet.

1. Werkzeuge und Geréte zum Einspannen, Festhalten und Anfassen.

Bei einer Reihe von Arbeiten wie Sédgen, Hobeln, Bohren, Feilen, Lei-
men usw. muB das Werkstiick in einer bestimmten, unverriickbaren Lage
lingere Zeit festgehalten werden. Die Hand als Kraftquelle reicht hier in
den wenigsten Fillen aus. Der Mensch nimmt deshalb physikalische Krafte
zu Hilfe, indem er Werkzeuge verwendet, deren Wirkung auf den Gesetzen
der schiefen Ebene und des Hebels beruht.

Das wichtigste und fiir den Schreiner unentbehrlichste Gerdt zum Ein-
spannen und Festhalten ist

1. die Hobelbank (Abb. 56 und 57). Dieselbe besteht aus einem trans-
portabeln, stark gebauten, hdlzernen Werktisch, dessen Platte mit den zum

GroBmann, Gewerbekunde II. 2. Aufl. 2
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Befestigen (Einspannen) der Arbeitsstiicke nétigen Vorrichtungen auf einem
Gestell ruht.

Die Linge der Hobelbank betrigt gewdhnlich 1,7 m, fiir die Hohe, die
im allgemeinen 84—90 cm ist, sollte die Gr6Be des Arbeiters maBgebend
und eher etwas zu hoch als zu tief sein.

Um die Plattenhéhe der Hobelbank den GréBenverhiltnissen eines Ar-
beiters jederzeit anpassen zu konnen, werden der Hoéhe nach verstell-
bare Hobelbidnke in 2 verschiedenen Systemen gebaut. Besonders gut
bewdhrt sich das sog. Spindel-Keil-System, bei welchem jeder Arbeiter
mit einigen Kurbeldrehungen die Hobelbank rasch hoher oder tiefer stellen
kann.

Das Gestell besteht aus 4 Fiien, die je zu zweien durch Querriegel
miteinander verbunden sind und ,Stédnder* genannt werden. Beide Stan-
der werden durch 2 starke Léngsriegel mittels anziehbarer Keile oder Mutter-
schrauben zusammengehalten.

Die Platte ist aus hartem Holz (gewdhnlich geddmpite Rotbuche, selte-
ner WeiBbuche oder Ulme), 80—100 mm stark, genau abgerichtet und ab-
nehmbar. Auf ihrer Oberfldche ist riickwirts eine Vertiefung, die Beilade.

Den wichtigsten Teil der Platte bilden die beiden Zangen; sie dienen
zum eigentlichen Einspannen des Arbeitsstiickes.

Die Ausiibung des beim Festspannen nétigen Druckes erfolgt durch eine
holzerne oder eiserne Schraube. Die um einen Zylinder herumgehende
schriag ansteigende Linie, die Schraubenlinie, zeigt sich in der abge-
wickelten Zylinderfldche als gerade Linie, welche mit der Basis des Zylin-
ders einen geneigten Winkel bildet. Daraus folgt, daB die Schraube eine
um einen Zylinder gewundene schiefe Ebene ist; die schiefe Ebene
bildet das Gewinde. Das Verhiltnis der Lange zur Hohe der Schrauben-
linie heiBt Steigung, eine einmalige Windung der Schraubenlinie um den
Zylinder Schraubengang und der senkrechte Abstand zweier Schrauben-
gdnge Hohe des Schraubenganges oder Ganghdhe (Abb. 58a). Die
Steigung wird in der Weise gemessen, daB man mehrere Schraubenginge
mit der Schublehre oder durch Ubertragung mittels eines Zirkels auf einen
MaBstab mifit und durch die Zahl der Génge teilt. Messen z. B. 10 Géange
64 mm, so ergibt das fiir einen Gang 64:10 = 6,4 mm Steigung.

Die Schraube gleitet bei ihrer Bewegung auf einer gleichgeneigten schie-
fen Ebene mit vertieften Schraubengéangen, der Schraubenmutter.

Schraubenmutter und Schraubenspindel bilden einen vollstandigen
Schraubensatz, bei welchem die Schraubengénge genau ineinander passen
miissen.

Bei unseren gewo6hnlichen Holzschrauben fehlt scheinbar die Schrauben-
mutter; durch Einschrauben der Schraube in das- Holz bildet sich diese je-
doch von selbst.

Bildet die Form des in die Schraubenspindel eingeschnittenen Schrauben-
ganges ein Rechteck, so heiBt die Schraube flachgéngig; bildet diese
Form mehr oder weniger ein Dreieck mit scharfen oder abgerundeten Kan-
ten, heifit die Schraube scharfgéngig.

Die hélzernen Schraubenspindeln miissen wegen Ausspringens des Ge-
windes beim Einschneiden nicht nur eine groBere Ganghohe, sondern auch
stets eine mehr oder weniger scharigéingige Form besitzen (Abb.58b). Da
mit hélzernen Schraubenspindeln trotz Aufwendung gréBerer Kraft nicht
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der Druck ausgeiibt werden kann, den eine eiserne Spindel schon bei ge-
ringerer Kraft erméglicht, werden die Schrauben und Muttern der Hobel-
bankzangen in neuerer Zeit meistens aus Eisen gefertigt, zumal bei Holz-
spindeln schon das geringste Anquellen bei Witterungswechsel eine schwe-
rere Fortbewegung verursacht.

Die Schrauben der beiden Zangen werden durch Schliissel bewegt,
welche durch die Schraubenkdpfe gehen und als ungleicharmige Hebel
wirken.

Nach Anordnung an der Platte unterscheidet man die Vorderzange und
die Hinterzange.

Die Vorderzange ist an der linken duBeren Ecke der Platte angebracht.
Sie wird durch ein starkes Holzstiick gebildet, welches bei den deutschen
Hobelbdnken durch einen langen eisernen Schraubenbolzen und ein
Zwischenstiick an der Platte befestigt ist. In dem Holzstiick ist das Mutter-
gewinde eingebettet. Die Schraube selbst iibt ihren Druck nicht direkt auf
das Arbeitsstiick, sondern auf ein senkrechtes Brettchen aus hartem Holz,
das sog. Zangenbrett, aus.

Bei der neueren franzdésischen Vorderzange (Abb. 59) fehlt das Zwi-
schenstiick und das Zangenbrett. Der die Mutterschraube filhrende Holz-
klotz lauft in seiner ganzen Lénge parallel der Hobelbankplatte. Wenn die
Schraube aus Eisen ist, wird die parallele Fiihrung bei dieser Zange durch
eiserne Bolzen bewerkstelligt. Die franz0sische Vorderzange bietet gegen-
iiber der alten deutschen groBe Vorteile.

Eine kompliziertere Bauart zeigt die Hinterzange (Abb. 60), welche an
der vorderen rechten Ecke der Platte angeordnet ist. Die Mutterschraube
sitzt bei dieser Zange in einem starken Holzstiick, das an der Hirnkante
der Platte befestigt ist. Die Schraubenspindel umschlieBt ein kastenartiger
Schieber, der sich beim Drehen der Schraube hin- und herbéwegt. Das
4duBere Ende dieses Kastens bildet gleichzeitig das Lager fiir den Hals der
Schraube. In den Schraubenhals ist eine Nut eingedreht, in welche von
unten ein Keil aus hartem Holz mit halbrundem Einschnitt eingreift, um
das Heraustreten der Schraube beim Aufschrauben zu verhindern. Die ganze
kastenartige Konstruktion dieser Zange wird Fiihrung oder Schlitten
genannt.

In der Hinterzange und in der Hobelbankplatte befinden sich nahe an
der Vorderkante und parallel mit dieser laufend vierkantige, oben recht-
eckig erweiterte Licher. Diese dienen zur Auinahme der Bankhaken
(Bankeisen) (Abb. 61), zwischen denen das Arbeitsstiick eingespannt wird.
Um den Bankhaken in jeder beliebigen Hohe einstellen zu kénnen, ist
unten seitwirts eine Feder angenietet.

Sehr haufig befindet sich in der Hobelbankplatte rechts neben der Vorder-
zange ein sog. Hobelbankkeil, ein einfaches, rechteckiges Holzstiick, das
von unten hoher geschlagen wird. Der Hobelbankkeil dient zum Anstem-
men der Arbeitsstiicke. Diese Bankkeile bieten besonders dann groBe Vor-
teile, wenn es sich um das Bearbeiten von Holzstiicken handelt, die wegen
ihrer geringen Starke oder unregelmdBigen Form in die Bankhaken nicht
eingespannt werden kdnnen.

Um beim Aushobeln gréBerer Holzmengen, wie es im Kleinbetriebe
nicht selten noch vorkommt, das zeitraubende oftmalige Ein- oder Aus-
spannen der Arbeitsstiicke zu verhindern, benutzt man den Spitzbank-
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haken (Abb. 62). Er besteht gewdhnlich aus einem einfachen Holzstiick,
an das ein rechtwinkelig gebogenes Flacheisen mit nach vorne gehender
schmaler, scharfer Schneide angeschraubt ist. GroBere Vorteile bieten die
verschiedenen amerikanischen Spitzbankhaken (Abb. 63), welche an
die Platte angeschraubt oder in diese versenkt werden kdnnen. Die Wag-
ner und Zimmerleute benutzen hiufig eigene Formen von Bankhaken
(Abb. 64 und 65). Diese bestehen aus winkelartig gebogenen Eisenstiicken,
welche in ein rundes, etwas schief gehendes Loch der Hobelbank gesteckt
werden und durch einen einfachen Schlag auf den Kopf oder bei den neue-
ren Konstruktionen durch Anziehen einer Schraube das Arbeitsstiick fest-
halten. Um fertige Arbeitsstiicke schnell und sicher vor der Hobelbank ein-
spannen zu konnen, bedient man sich der Seitenbankhaken (Abb. 66).
Der runde Zapfen dieser Haken wird in ein Bankhakenloch gesteckt, wobei
sich bei der Drehung des Zapfens der bewegliche rechtwinkelige Anschlag
vor die Bankplatte legt.

Die Hobelbianke kommen in verschiedenen Formen vor. Der Bau-, Mébel-
und Modellschreiner benutzt Hobelbénke mit Vorder- und Hinterzange, der
Wagenbauer meist solche mit Hinterzange allein, der Bildhauer wiederum
kleinere Banke mit oft verschiedenen Zangenkonstruktionen.

2. Stehknecht, Winkel- und Gehrungsschneid- und StoBladen, Schraub-
stock, Feilkloben und Fugenleimapparate.

Zuweilen bedari man bei Benutzung der Hobelbank verschiedener er-
génzender Gerite.

Sollen z. B. lange Bretter hochkantig stehend bearbeitet werden, so wird
das eine Brettende in die Vorderzange der Hobelbank gespannt, wéihrend
das andere Ende eine Unterstiitzung durch den Bank- oder Stehknecht
(Abb. 67) erhilt. Letzterer ist ein bis 90 cm hohes, vierkantiges Holzstiick,
welches an einer Seite verzahnt und mit einem verschiebbaren Holzklotz
versehen ist.

Andere Nebengeridte der Hobelbank sind die verschiedenen Winkel-
und GehrungsstoBladen, deren man sich bedient, wenn Kanten unter
ganz bestimmten Winkeln durch Hobeln erzeugt werden sollen. AuBier den
ganz einfachen, aus festem Holze gefertigten StoBladen (Abb. 68) werden
auch solche benutzt, bei welchen das Arbeitsstiick mittels Schrauben ein-
gespannt werden kann. In einer solchen StoBlade zum Schrauben
(Abb. 69) ist ein rechter Winkel, eine Gehrung und ein Achteck enthalten
und konnen diese abwechselnd verwendet werden, wodurch nicht nur eine
sehr genaue Arbeit erreicht, sondern auch das leichte Abspringen von
Fasern vermieden wird.

Besondere und eigentlich zu den GehrungsstoBladen gehdrige Gerite sind
die Gehrungsschneidladen. Diese Vorrichtungen, welche meist in die
Hobelbank eingespannt oder an diese angeschraubt werden, dienen zum
Anschneiden von Gehrungen unter ganz bestimmten Winkeln. Diese an-
geschnittenen Gehrungen werden, um ein moglichst genaues Zusammen-
passen zu erzielen, auf der StoBlade noch nachgehobelt.

Die einfachen, alteren Gehrungsschneidladen (Abb. 70) ermég-
lichen nur ein Zusammenschneiden unter einem Gehrungswinkel von rechis
und links. Die neueren Konstruktionen (Abb. 71) gestatten dagegen
ein genaues Zusammenschneiden unter jedem Winkel sowohl von rechts
wie von links.
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2 Abb. 68. Einfache Winkel- und GehrungsstoBlade aus Holz.
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Abb. 67. Stehknecht. Abb.70. Gewdhnliche, dltere Gehrungsschneidlade.

Abb. 69, GehrungsstoBlade zum Schrauben mit eiserner Spindel.

Abb. 71. Gehrungsschneidapparat mit Fuchsschwanzsége.

Frither wurden von Bauschreinern und Zimmerleuten zum Zusammen-
fiigen der FuBbodenbretter die Fiigebdcke (Abb. 72) vielfach benutzt.
Heutzutage sind dieselben fiir groBere Betriebe so ziemlich bedeutungslos,
da das Behobeln der langen und starken FuBbodenbretter meist mit Ma-
schinen vorgenommen wird.

Unter einer Fuge oder dem Fiigen versteht der Schreiner das voll-
kommen gerade Abrichten der langen schmalen Kanten von Brettern oder
Pfosten, die aufeinandergesetzt genau zusammenpassen miissen. Werden
solche Bretter auch noch unléslich durch Leim verbunden, so bezeichnet
man eine solche Fuge als Leimfuge.

Zum Zusammenpressen der Leimfugen werden unterschiedliche Apparate
benutzt wie Keilzwingen, Fugenleimzwingen u. dgl. Fiir Massen-
verleimungen dienen die Fugenleimapparate (Abb. 73).
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In der Mobel- und Modellschreinerei ergibt sich bei vielen Arbeiten die
Notwendigkeit, das Werkstiick iiber der Hobelbankplatte einzuspannen.

Hierzu dient eine Art Schraubstock, meistens der Parallelschraub-
stock aus Holz (Abb. 74), welcher beim Gebrauch in einer der beiden
Hobelbankzangen befestigt wird. Die Backen eines solchen Schraubstockes
sind, da der Abnutzung stark ausgesetzt, auswechselbar und aus besonders
harten Holzern angefertigt.

Wihrend der Schraubstock den Druck auf das Arbeitsstiick direkt ausiibt,
also auch ohne Hobelbank benutzt werden konnte, dient der Feilkloben
(Abb. 75) nur als Vermittler des Druckes. Dieses Gerat wird in einer Zange
der Hobelbank bis zu seinen Ansatzen eingelassen. Der Druck selbst er-
folgt durch das Anziehen der Hobelbankzangen. Die beiden Teile eines
Feilklobens sind am unteren Ende scharnierartig verbunden; seine Backen
bestehen aus hartem Holze oder aus Eisen und sind nicht selten mit Leder
oder Filz belegt. Man verwendet den Feilkloben zum Einspannen kleinster
Arbeitsstiicke, vornehmlich aber zum Einspannen der Ségeblatter wahrend
des Schiarfens. Fiir groBere Arbeitsstiicke ist der Feilkloben ungeeignet.

Eine sehr gute, vorziiglich bewéahrte Neuerung, welche in keiner Holz-
bearbeitungswerkstétte fehlen sollte, ist der eiserne Feilkloben mit
Exzenterhebel (Abb. 76). Er dient hauptsichlich nur zum Einspannen
der Sageblatter beim Schiarfen, wahrend die Feilkluppe fiir Kreissdagen
(Abb. 77) beim Schérien der Kreissdgeblitter Verwendung findet.

3. Schraubzwingen, Leimknechte, Schraubbdcke. Beim Zusammen-
leimen miissen die Holzteile so lange in unverriickbarer Lage festgehalten
werden, bis der Leim vollstindig erhértet ist. Dieses Festhalten besorgen
die Schraubzwingen (Leimzwingen) (Abb. 78). Die Schraubzwinge
besteht aus drei miteinander im rechten
Winkel verbundenen Holzstiicken, von
denen eines das Muttergewinde zur
Aufnahme der hoélzernen Schraub-
zwingenspindel fithrt. Die zueinander
parallellaufenden Holzteile bilden die
Arme der Schraubzwinge; das Verbin-
dungsstiick derbeiden Arme wirdals Steg
bezeichnet. Sind die Arme der Schraub-
zwinge kiirzer als der Steg, so nennt
man eine solche Vorrichtung Stutzen
(Abb. 79). Ist diese Vorrichtung nur mit
einem festen Arm, der das Muttergewinde
enthalt, versehen, wihrend der andere
Arm langs des Steges verstellbar ist, so
spricht man von einem Schraubknecht
oder Leimknecht (Abb. 80).

Sehr gute Dienste leisten die neueren
Schraubzwingen, Schraubknechte
und Tiirenspanner (Abb. 81, 82 und
83), welche ganz aus Eisen sind und
durch ihre Schiebvorrichtungen und kur-
zen Schrauben ein rasches und zeitsparen-
des Arbeiten ermoglichen. Hierher ge-

Abb. 77. Feilkluppe fiir Kreissdgen.







A. Die passiven (untitigen) Werkzeuge 27

horenauchdieeisernenGehrungs-
zwingen (Abb.84 und 85), die durch
eine Hebelwirkung wie auch durch
Schrauben in Tatigkeit gesetzt wer-
den, sowie die neueren, verschieden-
artigen Konstruktionen von Patent-
Leimklammern und Leimzwin-
gen, Kantenzwingen usw. (Abb.
86, 87, 88 und 89). Diese finden vor-
teilhafte Verwendung sowohl beim
Zusammenpassen von Gehrungen,
z. B. bei Bilderrahmen, als auch
beim Anleimen von Leisten und Gesimsen an gréBeren Flichen od. dgl.

Zum Einspannen kleinerer Stiicke, besonders zum Zusammenhalten ge-
leimter Gehrungen, bedient man sich haufig derSpannringe, welche federnd
wirken und in verschiedenen Formen aus Stahl, starkem Draht od. dgl. her-
gestellt werden.

Auf dem Prinzip der eisernen Schraubzwingen beruhen auch die sog.
Sergeanten, welche beim Anleimen polierter Leisten (Profilleisten) usw.,
allerdings nur fiir schwécheren Druck, Verwendung finden konnen. Die
Feststellung derselben wird durch einen einfachen Druck auf den beweg-
lichen Arm, welcher wieder durch die federnde Wirkung des Steges fest-
gehalten wird, bewerkstelligt.

Der Schraubbock und die Furnierpresse sind die groBten und stérk-
sten Vorrichtungen zum Einspannen. Diese Gerdte dienen zum Pressen
frisch aufgeleimter Furniere oder groBerer Holzflachen.

Der Schraubbock (Abb. 90) besteht aus einem aus 4 starken Holz-
riegeln zusammengesetzten, rechtwinkeligen Rahmen, in dessen einem Léangs-
riegel 3—5 starke Holzschrauben mit vierkantigen Koépfen laufen. In neuerer
Zeit werden diese Schrauben zumeist aus Eisen gefertigt.

In groBeren Mobelschreinereien und Fabriken finden statt der einfachen
hélzernen Schraubbocke groBe eiserne Furnierpressen (Abb. 91) Auf-
stellung. lhre Wir-
kung beruht auf der
Schraube oder auf
dem hydraulischen
Druck. Das Arbeits-
stiick findet in diesen
Pressen  zwischen

schmiedeeisernen
Platten und erwdrm-
ten Zinkzulagen
Aufnahme.

4. Schnitzbank,

FaBzug, Reifzieher.
Zum Festhalten der
Arbeitsstiicke dient
dem WeiBbinder
(Bottcher) und Kiifer,
vielfach auch noch
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dem Wagner und Stell-
macher, die Schnitz-
bank (Hanselbank,
Schneidbank)(Abb.92).
Sie besteht aus einer
Bank, auf welcher der
Arbeiter reitet, und aus
einem Holzstiick, das
durch die Bank geht und
um einenBolzenschwingt.
Durch einen Druck, den
der Arbeiter mit seinem
FuBe auf das unter der
Bank befindliche Tritt-
brett ausfiihrt, neigt sich
der obere Teil des Holz-
stiickes dem Arbeiter zu,
wodurch das Arbeitsstiick
eingepreBt wird.
Ein auBerst wichtiges
Gerat fir den Kiifer oder
FaBbinder ist der FaB-
zug (Abb. 93). Sind die
Dauben eines Fasses
durch Warme und Feuch-
tigkeiteinigermaBenbieg-
sam gemacht, dann wird der erforderliche grofe Kraftaufwand mit Hilfe des
FaBzuges erreicht. Die Anwendung des FaBzuges wird durch die Abbil-
dung 93 leicht verstéandlich.

Ein gleich wichtiges Gerit fiir den Kiifer ist der Reifzieher oder die
Reifzange (Abb. 94). Dieses Hilfsmittel braucht er nach dem Biegen der
Dauben zum Aufziehen der Kopfreifen auf den GeféBmantel.

Der Bodenauszieher (Ausziigel) (Abb. 95) sowie der Deckelheber
dienen zum Herausnehmen eines bereits eingesetzten FaBbodens. Diese
Arbeit hat namentlich dann zu geschehen, wenn die Dauben verschilft werden.

5. Zangen, Schraubenzieher und Schraubenschliissel. Nur in Aus-
nahmefillen bedarf der Holzarbeiter zum Festhalten von Arbeitsstiicken der
Zangen. Zur Loésung einer Verbindung durch Nagel dient die gewdhn-

liche BeiBlzange
(Nagelzange)(Abb.
96). Hier tritt die An-
wendung des zwei-
armigen Hebels,
des Doppelhe-
bels, klar zutage.
Als weitere Zan-
genform ist die
Zwickzange (Abb.
97) zunennen,welche
zum Abzwicken von
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Draht, Nageln u. dgl. dient, niemals aber
zum Herausziehen von Nageln verwendet
werden sollte.

Zu erwihnen sind noch die Flach- und
die Spitzzange (Abb. 98 u. 99).

Der Schraubenzieher (Abb. 100) wird
gebraucht zum Befestigen oder zur Locke-
rung von Schrauben.

Der Schraubenschliissel besteht
aus einem einfachen Eisenstab, der an
einem Ende so geformt ist, daB der Kopf
der Mutterschraube leicht gefaBt werden
kann. Sind die Backen, welche den
Schraubenkopf fassen, verstellbar, so
spricht man von einem franzésischen
Schliissel oder auch kurzweg Franzo-
sen (Abb. 101).

In neuerer Zeit werden selbsttédtige
Schraubenzieher konstruiert, welche
durch einfachen Druck, also ohne den
Schraubenzieher selbst zu drehen, je nach
der Einstellung die Schraube einziehen
oder 16sen. Diese Schraubenzieher arbei-
ten auBerordentlich rasch; sie bewé&hren
sich fiir nicht zu starke Schrauben, beson-
ders aber beim Einschrauben oder Lésen
groBerer Mengen gleicher Schrauben ganz
vorziiglich.
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Ill. Werkzeuge zum Draufschlagen.

Diese Werkzeuge beruhen auf dem Beharrungs- oder Tragheits-
gesetz, indem sie, einmal bewegt, mit unverénderter Richtung und Ge-
schwindigkeit in ihrer Bewegung beharren.

Die wichtigsten hierher gehorigen Werkzeuge sind die Himmer. Der
Hammer besteht in der Hauptsache aus einem prismatischen Eisen- oder
Stahlstiick, in dessen Lingsmitte sich ein Loch befindet, in welchem ein
aus zdhem Holze — gewdhnlich Eschen-, Hickory- oder Weibuchenholz —
gefertigter Stiel befestigt ist.

Die gewohnliche Form des Schreiner- oder Bankhammers (Abb. 102)
zeigt an der einen Seite eine glatte, polierte, meist quadratische Bahn,
Breitbahn genannt, wéhrend auf der entgegengesetzten Seite die Bahn
rechtwinklig zum Stiel schmal halbrund zuléuft; diese Bahn heit Finne
oder Schmalbahn. Der kleine Stiftenhammer besitzt die Form des
Bankhammers.

Anders geformt ist der Hammer mit Klaue (Klauenhammer, Abb.
103). Wihrend seine Breitbahn den vorerwahnten Haimmern gleicht, be-
sitzt seine Schmalbahn einen gabelfsrmigen Einschnitt, eine Klaue, welche
zum Ausziehen von Négeln dient.

Der Latthammer, Zimmermannshammer (Abb. 104), hat eine
glatte Breitbahn und eine klauenartige Schinalbahn; an letzterer lauft der
eine Teil in eine scharfe Spitze aus, welche zum Einhauen in die Sparren,
Balken usw. beim Weglegen desselben dient.

Der Furnieraufreibhammer (Abb. 105) besitzt eine glatte Breitbahn
und eine sehr lange zum Aufreiben der Furniere dienende Finne.

Unterschiedliche Formen zeigen die verschiedenen Binderhammer,
Kiifersetzhdmmer u. dgl. (Abb. 106 u. 107), welche entweder zwei Breit-
bahnen haben und ganz aus Stahl sind oder eine hohle Schmalbahn be-
sitzen, wihrend an der gegeniiberliegenden Seite eine Hiilse vorhanden
ist, in die ein Holzstiick zum Draufschlagen gesteckt wird.

Die Holzhefte der Stemmwerkzeuge der Holzarbeiter springen sehr leicht
auseinander, wenn auf dieselben mit eisernen Hammern geschlagen wird.
Um dies zu vermeiden, verwendet man hdlzerne Schlegel, welche aus.
harten Holzarten, wie WeiBbuche, sog. australisches Hartholz (Eukalyptus-
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arten) o. dgl. angefertigt sind. Die Schlegel sind entweder vierkantig oder
gedreht geformt. Je nach Verwendung in den einzelnen Gewerben der
Holzbearbeitung unterscheidet man Schreiner-, Bildhauer-und Stein-
metzkliipfel, Bindertriebel, Kellerschlegel u. a. (Abb. 108 bis 112).

B. Die aktiven (tatigen, arbeitenden, formgebenden)
Werkzeuge.

1. Die Arbeitsvorginge: Spalten und Schneiden.

Wihrend die passiven Werkzeuge die Formveridnderung des Arbeits-
stiickes nur vorbereiten, wird mit den aktiven Werkzeugen seine Umge-
staltung unmittelbar vorgenommen.

Die aktiven Werkzeuge lassen sich in die groBe Gruppe ,Schneid-
werkzeuge® zusammenfassen.

Bevor wir in ihre Besprechung eintreten, miissen wir uns mit den Arbeits-
vorgangen selbst bekannt machen, bei denen sie in Verwendung kommen.

In den Gewerben der Metallbearbeitung kann durch eine Reihe von Ver-
arbeitungsmethoden wie Schmieden, Schneiden, Ziehen, Treiben, Pressen,
SchweiBen, GieBen usw. eine Formgebung des Materials erfolgen. Fiir
die technische Verarbeitung des Holzes kommen dagegen nur 4 bestimmt
voneinander getrennte Arbeitsvorgénge in Betracht, namlich das Spalten,
das Schneiden, das Biegen und das Pressen. Der Aufbau und
die Eigenschaften des Holzes lehren uns, daff einige Holzarten fir alle,
andere dagegen nur fiir bestimmte Formungsmethoden verwendet werden
konnen. Wihrend z. B. Ebenholz und Pockholz sich nur fiir das Schneiden
eignen, sind diese Holzer fiir das Spalten, Biegen und Pressen ganz un-
brauchbar.

Die alteste, einfachste, rascheste und auch billigste Verarbeitungsmethode
des Holzes ist das Spalten. Es besteht darin, daB ein fremder Korper,
ein Werkzeug, in die zusammengehdrigen Teilchen — Fasern — eines
Holzstiickes eindringt und diese trennt, auseinanderbiegt. Bei fortgesetzter
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Wirkung des Werkzeuges findet dann eine vollstindige Trennung des
betreffenden Holzstiickes statt.

Dieser Arbeitsvorgang 148t sich jedoch nur in der Langsrichtung der
Holzfasern sowie bei gerade gewachsenem Holze durchfiihren; Maserwuchs,
starke Astbildung sowie Querholz kann wohl mit einem Spaltwerkzeug
durch starke Schlagwirkung geknickt und gebrochen, aber niemals ge-
spalten werden.

Eine weitere Beschrankung dieser Arbeitsmethode besteht darin, daB
sich der Lauf der Spaltfuge unserem Willen entzieht; wir kénnen zwar
ganz genau den Anfang derselben bestimmen, ihr Ende aber nur nach
dem Laufe der Fasern mutmaBen.

Die Spaltwerkzeuge besitzen die Form eines Keiles. Hieraus folgt, daB
ihre Wirkung auf den Keilgesetzen beruht und somit die menschliche
Kraft durch eine physikalische Kraft unterstiitzt wird.

Der Keil (Abb. 113) bildet im Querschnitt ein spitz zulaufendes gleich-
schenkliges Dreieck. Die scharfe Kante nennt man Schneide (Keil-
spitze, Schiarfe), die gegeniiberliegende Fldache Riicken und die beiden
zuschirfenden Seitenflichen Wangen. Letztere bilden in ihrer Seitenan-
sicht in der Regel Rechtecke. Ein solcher Keil heiit gleichschenk-

liger Keil; er wirkt nach beiden Seiten, weshalb
er auch doppelsei-
tig wirkender Keil ge- v
nannt wird.

Legt man lotrecht
auf die Schneide des
beschriebenen Keiles

eine Schnittlinie, so er- Abb. 114.

siecht man aus dem Doppelseitig wirkender Keil.
Querschnitt, da der beiderseitig wirkende Keil aus zwei schiefen Ebe-
nen besteht, welche getrennt zwei rechtwinklige oder einfache Keile
bilden.

Da der Keil eine bewegliche schiefe Ebene ist, muB bei Anwendung
keilidrmiger Werkzeuge um so mehr Kraft aufgewendet werden, je kirzer
die Seitenkanten im Verhéltnis zur Breite des Keilriickens sind. Hieraus
ergibt sich fiir den doppelseitigen Keil folgende Kraftzerlegung: Wird auf
den Riicken eine Kraft (ein Druck) ausgeiibt, so zerteilt sich diese gleich-
maBig auf die beiden Seitenflichen (Wangen) und wirkt rechtwinkelig auf
dieselben.

Nach den Keilgesetzen dringt die Schneide in das Holz um so leichter
ein, je schirfer, je spitzer ihr Winkel ist.

Beim Spalten dient die Keilspitze (Schneide) jedoch nur zur Erleichte-
rung des Eindringens in das Holz, nach dem Eindringen besitzt dieselbe
aber keine Bedeutung mehr. Das Auseinanderbiegen, also die Trennung
der Holzfasern, wird dann dwich die beiden Seitenflichen des Keiles
(Wangen) bewirkt; die Spaltfuge lduft also immer der Keilschneide mehr
oder weniger voraus (Abb. 114).

Eine richtige Zuscharfung der Spaltwerkzeuge ist deshalb keineswegs
unbedingt notwendig. Infolge der groBen Reibungswiderstinde, welche
das Werkzeug beim Eindringen in das Holz stets zu iiberwinden hat, wird
durch eine zu spitze Schneide der ArbeitsprozeB vielmehr erschwert. Er-

Abb. 113. Keil.
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folgt namlich bei Anwendung eines besonders schlanken Spaltwerkzeuges
die Trennung des Holzes nicht auf den ersten Schlag, so wird das Werk-
zeug in der Spalte eingeklemmt und ist schwer daraus zu entfernen; bei
plumper Form und stumpfer Zuschérfung des Werkzeuges kann dieser Nach-
teil weniger eintreten. Aus diesem Grunde sind die Spaltwerkzeuge unse-
rer Holzarbeiter meist ziemlich stumpf und so geformt, daB gewohnlich
schon durch die erste Schlagwirkung die Holzfasern getrennt werden.
Ein gutes Spaltwerkzeug muB immer einen beiderseitig wirkenden
(doppelseitigen) Keil darstellen. Ist die Keilwirtkung an einem Spaltwerk-
zeug nur einseitig (— rechtwinkeliger Keil — schiefe Ebene),
so wird das Werkzeug stets das Bestreben haben, bei dem ge-
ringsten ungleichméBigen Faserlauf mit seiner Schneide (Keil-
spitze) nicht der vorausgehenden Spaltfuge zu folgen, sondern
in andere Holziasern einzudringen (Abb. 115). Durch diesen
Ubelstand wird jedoch die Arbeitsleistung bedeutend erschwert.

] - . . 115.
Solche Werkzeuge eignen sich deshalb weniger zum Spalten, Einseifig wir-

sondern mehr zum Schneiden. Sie besitzen dann stats richtige *ender Keil.

Zuschérfungen und finden meistens da Verwendung, wo es sich um ein
Spalten und Schneiden zugleich handelt.

Das Spalten ist hauptsichlich eine Vorarbeit. AuBerdem wird diese
Arbeitsmethode bei Erzeugung verschiedener Halbfabrikate wie FaBdauben,
Radspeichen, Hammer- und Axtstiele, Resonanzhdlzer usw. angewendet.

Als Spaltwerkzeuge gelten unsere Messer und messerartigen Werkzeuge,
welche, meist fiir schwichere Arbeiten verwendet, durch einen einfachen
Druck der Hand in Tatigkeit gesetzt werden, ferner unsere Beile und Axte,
deren Wirkung stets auf einer starkeren Schlagwirkung beruht.

Da jedoch alle diese Werkzeuge, mit Ausnahme der gewdhnlichen Holz-
hackerbeile, nicht nur zum Spalten allein, sondern auch zum Schneiden
benutzt werden, sollen sie nach Besprechung des zweiten Arbeitsvorganges,
dem ,,Schneiden”, Erwdhnung finden.

Diese Verarbeitungsmethode findet in der Holzbearbeitung die haufigste
Anwendung, da sich hierzu alle Holzarten eignen und eine saubere Her-
stellung der Holzflache nur durch das Schneiden erzielt werden kann.

Die Holzfaser wird beim Schneiden entweder nach einer genau vorher
bestimmten Richtung getrennt (Ségen), oder es werden nur Spédne abge-
16st, deren Form, GréBe und Stdrke unserem Willen unterworfen ist
(Hobeln, Schnitzen, Drehen, Stemmen und dgl). Die Schneidwerkzeuge
sind zwar in ihrer duBeren Gestalt verschieden, besitzen aber immer die
Keilform mit geschérfter Schneide,

Im Gegensatz zu den Spaltwerkzeugen diirfen bei den Schneidwerk-
zeugen nicht die beiden Wangen des Keiles den wirksamen Teil bilden,
sondern es hat die Schneide des Werkzeuges in Tatigkeit zu treten.
Diese muBl deshalb immer eine gewisse Schirfe besitzen.

Der Winkel, unter dem die Zuschirfung eines Werkzeuges erfolgt, heiBt
Zuschirfungswinkel (Abb. 116).

Nach den Gesetzen der schiefen Ebene wire anzunehmen, daB ein
kleiner Zuscharfungswinkel besonders giinstige Arbeitsleistungen ermog-
licht. Diese Annahme st6B8t jedoch in der Praxis auf Schwierigkeiten. Der
Widerstand, den das Holz dem Eindringen des Werkzeuges entgegensetzt,
ist so groB, daB ihn die feinere Schneide des Werkzeuges nicht zu

GrofSmann, Gewerbekunde II. 2. Aufl. 3
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tiberwinden vermag; das Werkzeug
»Springt aus“, wird schartig. Ist der
Zuscharfungswinkel aber zu groB, so
wird, wie beim Spalten, das Ein-
dringen des Werkzeuges in das Holz,
also die Arbeit erschwert. Es hitte
sich deshalb der Zuscharfungswinkel
stets nach der Hiérte des Holzes zu
richten; er miifite um so groBer sein,
je hirter das zu bearbeitende Holz ist. Da jedoch unsere gewdhnlichen
Werkzeuge zur Bearbeitung von Hart- und Weichholz verwendet werden
miissen, wéhlt man einen Mittelweg; es betrdgt der Zuschiarfungswinkel bei
unserem Stemm- und Hobeleisen 18—20 bzw. 24—30°.

Neben dem Zuschéarfungswinkel ist der Schneidwinkel (Abb. 116) von
groBter Wichtigkeit. Dieser bestimmt die Stellung des Werkzeuges, unter
welcher er das Holz anzugreifen hat. Auch hier wire nach der Theorie
zu folgern, daB das Werkzeug in das Holz um so leichter eindringt, je
kleiner der Schneidwinkel ist. Aber auch diese SchluBfolgerung erweist
sich in der Praxis als unrichtig. Bei den unterschiedlichen Hirtegraden
und Wuchsverhéltnissen des Holzes sowie bei den verschiedenen Bear-
beitungsrichtungen, denen es unterworfen werden kann, ist eine rationelle
Bearbeitung durch ein allgemeines Gesetz des Schneidwinkels, oder gar
durch die Wahl eines Mittelweges ausgeschlossen. Es schwanken daher die
Schneidwinkel bei unseren Hobeln zwischen 30° und 80°. Allerdings geht,
je mehr sich der Schneidwinkel einem rechten Winkel nahert, dann das
Schneiden in ein Schaben iiber. (Zahnhobel mit 80°)

Beim Schneiden wird aber noch ein dritter Winkel in Betracht gezogen,
Es ist dies jener Winkel, welcher von der Zuschédriung des Werkzeuges
und dem Werkstiick begrenzt ist. Dieser Winkel heiit Anstellwinkel
(Abb. 116). Er bewegt sich bei unseren Hobeln je nach dem Schneidwinkel
zwischen 10° und 56°. Wiirde man den Anstellwinkel gleich Null machen,
so miiBte die untere Flache der Zuscharfung des Werkzeuges, die sog.
Fase, auf dem Holze auflaufen. In diesem Falle wiirden die Schneid-
kante des Eisens und die Bearbeitungsfliche zwei parallele Ebenen bilden.
Da sich parallele Ebenen in ihrer beliebigen Verldangerung an keinem
Punkt schneiden, ware durch die Nullstellung des Werkzeuges jeder An-
griffspunkt genommen. Um diese Nullstellung zu vermeiden, aber dennoch
den moglichst kleinsten Anstellwinkel zu erreichen, ist bei einigen ameri-
kanischen Hobeln, vor allem dem amerikanischen Hirnholzhobel, die Fase
des Eisens nach oben gerichtet (Abb. 117).

Zuschérfungs- und Anstellwinkel ergeben zusammen den Schneidwinkel.

Beim Schneiden verdient neben den beschriebenen drei Winkeln die Rich-
tung ganz besondere Beachtung, nach welcher das Werkzeug die Fasern des
Holzes angreift. Man kann folgende Bearbeitungsrichtungen unterscheiden:

a) Die Bearbeitung von Liangsholz in der Richtung des Faser-
laufes (Abb. 117). Nach dieser Richtung ist die Bearbeitung des Holzes
mit allen scharf schneidenden und technisch richtig vorgerichteten Werk-
zeugen am leichtesten und raschesten moglich. Hier ist ein Mittelweg in
bezug auf den Schneidwinkel bei unseren Hobeln fiir hartes wie weiches
Holz moglich; er betragt gewdhnlich 45—48°.
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b) Die Bearbeitung von Lingsholz gegen die Richtung der
Holzfasern, sowie von Maserholz (Abb. 118 a und b). Diese Bear-
beitungsrichtung ist schon mit Schwierigkeiten verbunden. Bei der Tren-
nung des Holzes mittelst der Sége, sowie bei Anwendung einiger Bohrer,
also bei der Erzeugung rauher Flachen, ist der Widerstand nach dieser
Richtung nicht bemerkbar. Ganz anders aber bei der Herstellung sauberer
glatter Flachen. Bei dieser Arbeit finden die messerartigen Werkzeuge
sowie Stecheisen und dgl. keine oder nur eine sehr schwierige Verwen-
dung. Es kommen hier vor allem Hobel und Feilen, sowie einige scha-
bende Werkzeuge in Betracht. Aber auch diese Werkzeuge bediirfen, be-
sonders wenn es sich um die Bearbeitung von recht astreichem Holze oder
von Maserwuchs und dgl. handelt, guter Schiarfen und besonderer Vor-
richtungen. Das Werkzeug stoBt bei solcher Bearbeitung fast immer auf
Faseranfdange im Holze, wodurch es das Bestreben zeigt, von der ihm an-
gewiesenen Richtung abzuweichen und dem Laufe der Fasern zu folgen;
dadurch werden Spaltungen — EinreiBen der Werkzeuge —, eingeleitet.
Die Schneidwinkel unserer Hobel diirfen deshalb bei dieser Bearbeitungs-
richtung niemals klein sein, sondern miissen mehr der schabenden Richtung
zuneigen; die GroBe des Schneidwinkels betrdgt beim Putzhobel gewohn-
lich 48—50°, beim Zahnhobel, der auch hier zur Verwendung kommt, 80°.

c) Die Bearbeitung von Querholz, in der Richtung quer iiber
die Fasern — zwergen genannt. Diese Bearbeitung ist sehr schwierig
und ganz besonders dann, wenn es sich um die Herstellung sauberer

3*
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Abb. 119a. Unrichtige Fithrung. Abb. 119b. Richtige Fithrung.

Flachen handelt, deren Erzeugung mit den gewohnlichen Werkzeugen
meist unmdoglich ist. Der Aufbau des Holzes lehrt uns, daB nicht nur die
einzelnen Holzarten, sondern selbst ein Jahresring einer bestimmten Holzart
verschiedene Hartegrade (Friih- und Spiatholz) besitzt. Fithren wir ein schnei-
dendes Werkzeug quer zum Faserlauf (Abb. 119), so wird dieses die hér-
teren Teile (Spat- oder Herbstholz) angreifen, das weichere Frithholz (Friih-
jahrsholz) aber einfach mitreiBen. Es miissen deshalb unsere Werkzeuge
moglichst normal zum Faserlauf oder, wo das nicht méglich, zum mindesten
schief dazu gefiihrt werden. Fiir die Bearbeitung von Querholz (Abb. 119)
dienen daher speziell geschaffene Hobel, bei denen eine schiefe Fiihrung
unnétig, dafiir aber das Eisen in der Fithrung (Hobelkasten usw.) schief
eingespannt wird.

d) Die Bearbeitung von Hirnholz, Richtung normal auf die
Holzfasern (Abb. 120). Diese Bearbeitungsrichtung ist nicht nur die
schwierigste, sondern auch die ungiinstigste. Nur sehr scharfe und eigens
vorgerichtete Werkzeuge ermoglichen eine saubere Hirnholzfliche, aber
auch mit ihnen erzielt man bei den meisten Holzarten recht selten einen
zusammenhidngenden Span beim Hobeln.

Da es sich hier um die Bearbeitung lauter gleicher, lotrechter Holzfasern
handelt — im Gegensatz zu der Bearbeitung von Lingsholz gegen die
Holzfasern — ergibt sich die Notwendigkeit, dem Werkzeug einen mog-
lichst kleinen Schneidwinkel zu geben. Als Beispiel sei hier der besonders
bewihrte amerikanische Hirnholzhobel erwihnt, dessen Anstellwinkel

ungefahr 10° betrdgt und der somit einen Schneidwinkel von 30—34°
besitzt.
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Unter das Schneiden kann, wie Exner in seinem Werk?) anfiihrt, in spez.
Fillen auch das Schleifen gezdhlt werden. Insofern namlich die schnei-
dende Wirkung durch die Verwendung vieler scharfer Korner, wie sie z. B.
bei Anwendung von Glas- und Flintsteinpapier, Bimsenstein u. dgl. vor-
kommt, hervorgerufen wird, kann auch das ,Schleifen” als eine Art
Schneiden angesehen werden.

Il. Die Schneidwerkzeuge.

Fast alle Schneidwerkzeuge wie Messer, Meifiel, Beile usw. sind nichts
anderes als Keile.

1. Axt, Beil und Texel. Unter diesem Gesamtnamen sind in der Holz-
bearbeitung Werkzeuge zu verstehen, welche wie ein gewohnlicher Ham-
mer an einem Holzstiel befestigt sind und deren Eindringen in das Holz
die Folge einer Schlagwirkung ist.

Wegen der Unsicherheit in der Handhabung ist die Zahl dieser Werk-
zeuge beschriankt; die erhohte Kraft jedoch, mit der sie gegen das Holz
gefiihrt werden konnen,
und die dadurch erlangte
raschere Arbeitsleistung
machen sie fiir viele spe-
zelle Zwecke sehr vorteil-

haft verwendbar.

Der eigentliche Kor-

per (Blatt) dieser Werk-

zeuge wird meist aus
Schmiedeeisen, die Schneide hingegen aus Stahl
hergestellt. Letztere wird entweder durch ein aufgeschweiBtes Stahlstiick
gebildet, oder es wird ein solches keilférmig zwischen den beiden schmiede-
eisernen Korperseiten eingeschweiBt. Ganz stidhlerne Korper gebraucht man
selten, weil sie durch die Erschiitterungen der Schldge mehr dem Zer-
springen ausgesetzt sind, zudem sich ihr Preis wesentlich erhoht.

Der Schneide gegeniiber liegt die Platte, auch Nacken genannt; diese
wird meist verstdhlt und besitzt dann gewdhnlich die Form einer Nagel-
bahn, zuweilen auch eine Klaue. Die in dem Korper vorhandene Durch-
lochung, als Ohr oder Haube bezeichnet, dient zur Aufnahme des holzer-
nen Stieles.

Axt und Beil (auch Hacke genannt) werden haufig mit einander ver-
wechselt. Bei beiden liegt die Schneide parallel zum Stiel. Die Axt be-
sitzt mit einer cinzigen Ausnahme (StoB- oder Stichaxt) zweiseitige Zu-
scharfung; die Schneide derselben ist im Verhdlinis zur Linge des Kor-
pers schmal, der Holzstiel hingegen lang. Beim Beil ist die Zuschérfung
meist einseitig und zwar gewohnlich an der rechten Seite. Die Schneide
des Beiles ist im Verhéltnis zur GroBe des Korpers lang, der Holzstiel
aber kurz und vielfach nach auBen gekriimmt, damit die Hinde, welche
den Stiel umfassen, beim Arbeiten an das Holzstiick nicht anstofien.

Die gewdhnliche Axt (Abb. 121 und 122), das wichtigste Werkzeug
des Holzhackers, dient zum Fallen der Baume und zum Spalten des Holzes.

1) Werkzeuge und Maschinen der Holzbearbeitung von Dr. W. F. Exner.
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Im Gewerbe wird sie nur noch vom Zimmermann und Schiffbauer zu
groberen Arbeiten benutzt. (Zimmeraxt, Bundaxt)

Wie schon erwihnt, besitzen die Axte meist zweiseitige Zuscharfung;
diese werden entweder durch beiderseitig angeschliffene Facetten, Fasen
(Abschragungen) oder aber durch Anschleifen von schwach konvex
verlaufenden Flachen gebildet.

In beiden Fillen wird auf die Schaffung eines moglichst kleinen Zu-
schiarfungswinkels behufs leichteren Eindringens des Werkzeuges in das
Holz, gleichzeitig aber auch auf gréBeren Wangendruck hingearbeitet, um
das Einklemmen der Werkzeuge im Holz wiederum zu verhindern.

Eine eigenartige Form sowohl im Korper wie im Stiel besitzt die ame-
rikanische Waldaxt (Abb. 123). Der Schwerpunkt des ganzen Werk-
zeuges liegt modglichst nahe der Schneide. Dadurch wird nicht nur eine
leichtere, sondern auch erhdhte Arbeitsleistung erzielt.

Eine eigentlich aus zwei verschiedenen Werkzeugen zusammengesetzte
Axt ist die Queraxt (Zwerchaxt) (Abb. 124). Die beiden Koérper samt
den Schneiden dieser Axt stehen zu beiden Seiten des Holzstieles recht-
winkelig iiber denselben hinaus. Die eine Schneide steht parallel zum
Stiel und hat zweiseitige Zuscharfung, wihrend die andere vielseitig von
auBen zugescharft, rechtwinkelig zum Stiel steht. Die Queraxt dient den
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FloBbauern, Eisenbahnbauarbeitern, Schiffbauern und teilweise auch den
Zimmerleuten zum Einhauen von Léchern in das Holz.

Die StoB- oder Stichaxt (Abb. 125) gehort eigentlich nicht unter die
Hieb- und Spalt-, sondern unter die Stechwerkzeuge, da sie niemals ge-
schwungen, sondern nur gestoBen wird. IThre Zuscharfung ist stets einseitig,
fasenartig; doch ist die Schneide an beiden Seiten des Kérpers auf un-
gefdhr 100 mm Lénge noch fortlaufend. Sie wird meist von Zimmerleuten
zum Ausputzen von Zapfenldchern, Glatten vonZapien und dgl. verwendet.

Unterschiedliche Formen besitzen die Handbeile, die den Bediirfnissen
der verschiedensten Gewerbe angepaBt sind. Die Zuschirfung der Beile
erfolgt rechts einseitig und zwar stets mit kurzer, scharf zulaufender, nie-
mals konvex verlaufender Fase.

Man unterscheidet hier das Schreiner- und Wagnerhandbeil, auch
Schreiner- oder Wagnerstockhacke genannt (Abb. 126), das Zimmer-
mannbreitbeil (Abb. 127), das Kiiferlenkbeil (Binderspanhacke,
Segerz) (Abb. 128), das Bottcherhandbeil, die vielen in den einzelnen
Gegenden verschiedenen Formen der Waldhacke, die Oberldnder Hand-
hacke fiir Zimmerleute und dgl. mehr.

Die Klieb- oder Mieselhacke dient, wie schon der Name sagt, zum
Klieben oder Spalten des Binderholzes. Die Schneide dieser Hacke ist
gerade, sehr lang und stets zweiseitig mit kurzer Fase zugeschliffen; sie
dient also sowohl als Spalt- wie Schneidwerkzeug.

Die Diéchsel’), (Texel, Dexel, Krummhaue) und zwar sowohl der
Flachdéachsel (Flachtexel) (Abb. 129), wie der Hohlddchsel (Hohl-
texel) (Abb. 130) sindstets einseitig zugeschérfie Werkzeuge, deren Schneide
rechtwinkelig zum Stiel steht. Sie dienen zur Herstellung ebener und
ausgehdohlter Flachen (Dachrinnen, Fafdauben usw.) an horizontal liegenden,
seltener lotrechtstehenden Arbeitsstiicken.

2. Messerartige und schabende Werkzeuge. Die meisten der in diese
Gruppe gehdrigen Werkzeuge unterscheiden sich von dem gewdhnlichen
Tischmesser nur durch stdrkeren Bau und groBere Zuscharfungswinkel.
Sie werden meistens durch einfachen Druck oder Zug der Hinde, seltener
durch Schlag zur Wirkung gebracht. —

Die dem gewohnlichen Messer am nich- / ‘-—\/:-——-—
sten stehenden Werkzeuge sind: / —

Das Binder- oder Bottchermesser  Abb. 131. Binderschnitzer.
(Binderschnitzer) (Abb. 131), dessen Zuschdrfung stets beiderseitig schwach
konvex verlaufend ist; die eigentliche Klinge lauft vierkantig in eine Spitze,
die ,Angel“ genannt, aus, die in einem Holzheit befestigt ist.

Der gewdhnliche Schreinerschnitzer (Abb. 132 a und b). Die
Klinge ist ganz gleich dem Bindermesser, nur besitzt er einen etwas langen
Stiel (Heit), welcher beim Arbeiten auf die Schultern gelegt werden kann,
wodurch der Druck auf die Schneide sich vergrdBert.

Das Bindmesser (Abb. 133) ist ein starkes, breites, einseitig mit Fase
zugeschliffenes Werkzeug, welches durch Hieb oder Schlag zur Wirkung
gelangt.

Zum An- und Ausarbeiten verschiedener Formen an Holzstiicken be-
dienen sich die Wagner, Binder, Bottcher und andere Holzarbeiter langer,

1) Auch ,Dachsbeil“, vgl. den Ausdruck ,dachsbeinig“.
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stets einseitig mittels Fase zugeschliffener Messer, deren Klinge an beiden
Enden in zumeist rechtwinkelige Angeln abgebogen ist. Diese Angeln
sind in Holzheiten befestigt. Die Wirkung dieser Werkzeuge erfolgt stets
durch einen Zug mittels beider Hande gegen die Brust des Arbeiters.

Hierher gehdren die Zugmesser, Reifmesser (Ziehmesser, Schnitt-
messer). lhre Klingen sind dem jeweiligen Gebrauch entsprechend ent-
weder gerade oder auch mehr oder weniger gebogen. Man unterscheidet
das gerade Reifmesser (Abb. 134), das krumme Binderreifmesser
(Abb. 135), das verkehrt krumme Binderreifmesser, das Ausgarb-
messer, die Rundschaber (Abb. 136) u. a.

Auch das in der Wagnerei zum Anarbeiten verschieden profilierter Stabe
und dgl. vielfach verwendete Stockelmesser gehort in diese Gruppe.
Die Einsédtze (Stockel) bilden kurze Stahlstabe mit einseitiger Schneide
von unterschiedlichen Formen.

Zu den wichtigsten schabenden Werkzeugen der Holzbearbeitung zéh-
len die Ziehklingen. Diese Hilfsmittel bestehen aus einem Stiick feder-,
hartem Stahlblech von unterschiedlicher Form. Eine eigentliche Schneide
ist an diesen Werkzeugen nicht wahrzunehmen. Die Scharfe wird viel-
mehr durch Anschleifen und nachheriges Anstreichen eines kleinen Gra-
des an den Langskanten der Ziehklinge gebildet. Das Anstreichen des
Grades geschieht mit Hilfe einer runden oder ovalen glasharten Stahlklinge
des Ziehklingenstahles. Die Ziehklinge, das feinste Schneidwerkzeug
des Holzarbeiters, wird vornehmlich beniitzt, um die letzten Spuren von
Unebenheiten, welche andere Schneidwerkzeuge auf einer Holzflache zu-
riicklassen, noch zu beseitigen.

Zu den schabenden Werkzeugen kann auch noch das Diibeleisen
(auch Dobel-, Diippel- oder Diibellocheisen) (Abb. 137) der Schreiner
Wagner und Binder gezahlt werden. Unter einem Diibel versteht man
in der Holzbearbeitung ein kurzes, teils kreisrundes, teils rechteckiges
Holzstiickchen, das beim Zusammenbau von Objekten als eigentliches Hilfs-
mittel der Holzverbindungen die vielseitigste Anwendung findet. Diese
Diibel miissen genau in die mittels Bohrer oder Stemmeisen hergestellten
Locher passen. Da das Zuhobeln der kreisrunden Diibel in genauen unter-
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schiedlichen GrdBen zu umstandlich ist, pflegt man die vierkantig herge-
richteten Diibelhélzer einfach durch eines der runden Lo&cher des Diibel-
eisens zu schlagen. Die Schneide in diesen Lochern 18st das iiberschiissige
Holz ab und es entstehen so die kreisrunden Formen des Diibels. Die
neueren Formen der Diibeleisen sind an ihren Schneiden gezahnt; derartig
gezahnte Holzdiibel halten unbedingt besser als die glatten.

3. Stech- und Stemmwerkzeuge, Bildhauer- und Dreheisen. Die bei
der Bearbeitung des Holzes verwendeten meifielartigen Werkzeuge tragen
die allgemeine Bezeichnung Stech- und Stemmwerkzeuge.

Zu den Stechwerkzeugen (Stechzeug) zdhlen alle schwécheren und
leichteren Werkzeuge, die nur durch den Druck oder héchstens durch den
StoB der Hand zur Wirkung kommen,

Unter Stemmwerkzeugen (Stemmzeug) sind alle stirker gebauten
Meifiel zu verstehen, welche durch einen Schlag auf ihr Holzheft in
Tatigkeit treten.

Alle diese Werkzeuge bestehen aus einer fast durchwegs stahlernen
Klinge, deren eines Ende in eine schmale, scharfe, meist einseitig durch
Fase angeschliffene Schneide iibergeht, wihrend das andere Ende in eine
spitz zulaufende Angel auslduft, welche in einem handlichen Holzheite
befestigt wird. Zwischen Klinge und Angel befindet sich ein eiserner An-
satz, die Krone, welche das tiefere Eindringen der Klinge in das Holz-
heft verhindert.

Besitzt ein solches Werkzeug eine einseitige Zuschérfung mittelst Fase,
so wird diese Zuscharfung als ,,englischer Schliff* bezeichnet, wihrend
eine zweiseitige, dann aber meist konvex verlaufende Zuschérfung ,deut-
scher Schliff* benannt wird. Bei den Stemmwerkzeugen ist der eng-
lische Schliff dem &lteren deutschen entschieden vorzuziehen.

Die verschieden geformten Hefte dieser Werkzeuge werden vornehm-
lich aus Weifibuchenholz angefertigt.

Das wichtigste Stemmwerkzeug ist der Lochbeitel, auch kurzweg
Beitel- oder Beuteleisen (Abb. 138) genannt. Er ist ein in Klinge und
Angel stark gebautes Werkzeug, das in Breiten von 5—25 mm verwendet
wird und stets nur durch einen Schlag auf das Holzheft zur Wirkung ge-
langt. Von besonderer Bedeutung ist hier die richtige Befestigung der Angel
des Lochbeitels in dem Holzheft (Abb. 139); bei unrichtiger Befestigung
wiirde ein fortwihrendes Zerspringen der Holzhefte eintreten. Die Breiten
unter 5 mm gehoren, weil sie fiir eine Schlagwirkung nicht mehr geeignet
sind, unter die Stechbeitel. Die Lochbeitel erhalten heute fast durch-
gehends engl. Schliff und betragt der Zuschéarfungswinkel 25—30°.

Die Stemmeisen (Abb. 140) unterscheiden sich vom Lochbeitel nur
durch eine geringere Dicke der Klinge. Von diesen Werkzeugen besitzt
jeder Arbeiter gewdhnlich einen ganzen Satz von je 6 oder 12 Stiick in
den Breiten von 3—25 mm. Die Zuschéariung erfolgt an diesen Eisen
stets durch englischen Schliff.

Die Zimmerleute haben meist nur ein Stemmeisen, welches sehr stark in
der Klinge gebaut ist und fast durchwegs deutschen Schliff hat. Statt
Krone und Angel ist ein konisch zulaufender rohrenartiger Fortsatz vor-
handen, in welchem ein Holzheft eingetrieben wird. Nach diesem Fort-
satz wird das Werkzeug als RohrmeiBel bezeichnet.
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Der KreuzmeiBiel, auch Fischbandeisen, EinlaBeisen genannt, ist
ein durchaus stihlerner Meisel mit starkem Schaft ohne Holzheft. Er
dient zum Einlassen (Einstemmen) der Lappen bei Fischbindern an Fen-
stern, Tiiren usw. Eine eigentiimliche Form besitzt das Riegellocheisen
(EinlaBeisen fiir Schubladenschldsser) (Abb. 142), das zum Einlassen des
SchloBriegels eines Schubladenschlosses dient.

Die Stecheisen oder Stechbeitel sind in ihren Formen ganz gleich
den Stemmeisen, in der Klinge jedoch noch schwacher gebaut als diese.
Nicht selten besitzen die Stecheisen von der Schneide rechtwinkelig an
beiden Seiten der Klinge fortlaufende Fasen. lhr Zuschérfungswinkel be-
tragt 18—25°,

Ist die Schneide eines solchen Werkzeuges nicht rechtwinkelig, sondern
unter einem Winkel von 70—75° zulaufend gegen die Mittellinie, so wird
ein solches Eisen als Balleisen (Abb. 143) bezeichnet. Diese sind so-
wohl mit englischem wie deutschem Schliff im Gebrauch.

Stellt der Querschnitt eines solchen Eisens nicht ein Rechteck, sondern
einen Kreisabschnitt dar, dann heit es ,Hohleisen” (Abb. 144). Die
Hohleisen zéhlen zu den wichtigsten Bildhauerwerkzeugen und kom-
men immer in ganzen Sédtzen von verschiedenen Stichen (Hohlungen) und
Breiten vor (Abb. 145).

Weicht die Schneide eines solchen Werkzeuges von der geraden oder
runden Form ab und erscheint sie als ein Dreieck mit dem Scheitelwinkel
45—90° so wird es als GeififuB (Abb. 146) bezeichnet.

Zu den Bildhauereisen gehoren auch noch die vielen gebogenen, ge-
kropften und aufgeworfenen (Abb. 147), sowie die verkehrt ge-
kropften, iiberworfenen Hohleisen, Flacheisen und GeiBfiiBe.

Den Stech- oder Bildhauereisen fast gleich sind die Dreh- oder Drechs-
lerwerkzeuge. Wihrend jedoch die ersteren stets durch eine Fithrung
der Hand gegen das ruhende Arbeitsstiick zur Wirkung gelangen, sind die
Drehwerkzeuge (Drehstahle) bei ihrer Anwendung zumeist in fester Lage,
das Werkstiick dagegen in fortlaufender (rotierender) Bewegung.

Bei den Drehwerkzeugen endet die der Schneide entgegengesetzte Seite
in eine spitze Angel; der Klinge fehlt im Gegensatz zu den Stechwerk-
zeugen die Krone oder der Ansatz. Letzterer kann entbehrt werden, weil
diese Werkzeuge niemals durch einen Schlag oder ungleich stoBweisen
Druck, sondern stets durch ziemlich gleichmaBigen schwachen Druck zur
Wirkung kommen. Das Holzheft, in welchem die Angel befestigt wird,
hat bei den Drehwerkzeugen stets kreisrunden Querschnitt.

Obwohl die Formen der Drehwerkzeuge sehr zahlreich sind, kann man
sie doch in die zwei Gruppen, DrehmeiBel und Drehréhren, ver-
einigen.

Die DrehmeiBel (SchlichttmeiBel, Balleisen) (Abb.148). Die Klinge
(der Stahl) dieser Werkzeuge besitzt stets rechteckigen Querschnitt mit
geradliniger oder nur schwach gekriimmter Schneidkante. Diese ist dhnlich
dem Balleisen und besitzt immer beiderseitige Zuscharfungen. Der Zu-
scharfungswinkel betragt 15—25° Auch hier unterscheidet man deutsche
und englische Form. Bei den DrehmeiBeln englischer Form ist die Klinge
gleich breit, wahrend sich diese bei der deutschen Form vorn zu beiden
Seiten der Schneide verbreitert, wodurch feinere, schérfere Spitzen ent-
stehen, die zu vielen Arbeiten vorziiglich geeignet sind. Aber trotzdem
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ist diese Form fast vollstéandig verdringt und nur noch in einigen Betrieben
der Spielwarenfabrikation in Verwendung.

Die Drehmeiflel dienen zum Fertigdrehen verschiedener geradliniger,
konischer und konvexer Formen und besitzen Breiten von 5—50 mm.

DieDrehréhren (HohlmeiBel, SchrotmeiBel) (Abb.149). Bei diesen
Werkzeugen hat der Stahl (die Klinge) eine rohrenartige Form mit halb-
kreisformigem Querschnitt dhnlich dem Hohleisen. Die Zuscharfung ist
hier stets nur einseitig. Die Schneidkante der Drehrohren tritt mit einer
Krilmmung nach der Mitte zu stark hervor und erhélt hierdurch eine bei-
nahe halbelliptische Form.

Bei den Drehrohren deutscher Form werden die Schneiden von innen,
bei der englischen Form von auBen und zwar stets durch Fase ange-
schliffen. Auch hier ist die alte deutsche, von innen mittels Fase ange-
schliffene Form wegen des schwierigen Anschleifens nur noch selten im
Gebrauch.

Die Drehréhren kommen in verschiedenen Breiten von 5—25 mm vor.

Obwohl der geschickte Drechsler fiir gewohnliche Holzer und Arbeiten
kaum ein anderes Werkzeug als Drehrohre und Drehmeifel verwendet,
bendtigt er doch fiir gewisse Holzer, Materialien und Formen noch andere
Drehwerkzeuge.

Ein solches Werkzeug ist der Schlichtstahl (Flachstahl, Falzeisen)
(Abb. 150). Er dient zum Ausdrehen breiter Nuten und Filze bei sehr
harten Holzarten. Seine Zuscharfung ist stets einseitig und rechtwinkelig;
seine groBte Breite betrdgt 12 mm. Er wirkt, da er stets radial gegen das
Arbeitsstiick gehalten wird, nur schabend.

Zum Eindrehen tiefer, schmilerer Nuten dient der bis 3 mm breite
Stichstahl.

Der Spitzstahl (Abb. 151) kommt in drei- und vierkantiger Schneid-
form zur Verwendung.

Besonders harte Holzer sowie andere Materialien, wie Bein, Knochen,
Perlmutter usw. kénnen mit der Drehréhre nicht mehr bearbeitet werden;
in solchen Fillen findet dann der Schroppstahl Verwendung.
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Zum Ausdrehen von

Hohlungen in einem Kor-
per dienen die Ausdreh-
stahle, Ausdrehhaken
und Grundstahle (Abb.
152). Diese kommen in
gerader und runder Form,
stark und leicht gebogen,
sowie mit geraden, eckigen
und runden Schneiden zur
Anwendung. lhre Wirkung
ist stets eine schabende.

Zum Ausdrehen von
Schraubengewinden und
der hierzu gehérigen Mut-
tern dienen wiederum die
Schraubenstihle (Abb.

153) (Mutterstéhle,

Schraubengewind-
stahle), welche den ver-
schiedenen Schraubengén-
gen angepaBt sind.

4. Hobel. Mit keinem bis jetzt benannten schneidenden Werkzeug ist es
selbst dem geschicktesten Arbeiter mdglich, eine vollkommen ebene oder
gleichm#Big gerundete oder auch nur halbwegs groBere saubere Flédche her-
zustellen. Der Grund hierfiir liegt darin, daB es unmoglich ist, ein messer-
artiges Werkzeug sicher, unverriickbar und unter stets gleichbleibenden
Schneidwinkeln eine lingere Strecke gegen das Holz zu fithren. Durch
den unterschiedlichen Widerstand, den das Werkzeug bei seinem Angriff
im Holze findet, wird der Schneidwinkel fortgesetzt verdndert, wodurch
Unebenheiten und Spaltungen eingeleitet werden. Nur wenn das Messer
gezwungen wird, in der ihm vorgezeichneten Lage und Bahn sich stets
gleichméaBig zu bewegen, kann seine Schneide eine dieser Bewegungsrich-
tung und der Gestalt des Messers entsprechende, vorher genau bestimmte
Form erzeugen. Dies wird erreicht, wenn das Messer in einer entsprechen-
den Vorrichtung befestigt und ihm so eine unverriickbare gleiche Lage
zur Arbeitsflache gesichert wird.

Da man die Wegnahme von Spénen in dieser Form mit dem Ausdruck
,Hobeln“ bezeichnet, wird das Messer selbst als Hobelmesser (Hobel-
eisen) und die dasselbe festhaltende Vorrichtung als Hobelkasten be-
nannt. Das ganze aus diesen beiden Teilen zusammengesetzte Werkzeug
heibt ,,Hobel"

Der Hobelkasten hat nicht nur allein eine sichere Stiitze fiir das unter
bestimmten Schneidwinkeln eingestelite Hobeleisen zu bilden, er ist viel-
mehr auch ein Mittel zur beliebigen Regelung der abzunehmenden Span-
starken. Letzteres wird durch die Verstellbarkeit des Hobeleisens im
Hobelkasten erreicht.

Die Befestigung des Hobeleisens im Hobelkasten erfolgt meist, durch
einen Holzkeil, bei den amerikanischen und einigen anderen deut-
schen Hobeln durch Schraube oder auch durch Schraube und Biigel.



46 Erster Teil. Die Werkzeuge der Holzbearbeitung

Das Hobeleisen selbst ist bei den amerikanischen sowie auch bei unseren
Fassonhobeln ganz aus Stahl hergestellt; bei den gewohnlichen Hobeln
besteht jedoch das Hobeleisen aus gutem z#hen Schmiedeisen, an welches
an der vorderen Seite der Schneide ein keiliérmiges schwaches Werkzeug-
stahl-Plattchen aufgeschweiBt ist.

Die Zuschdrfung des Hobeleisens erfolgt stets einseitig durch Fase und
zwar betrdgt der Zuschiarfungswinkel fiir die Bearbeitung unserer gewdhn-
.lichen Holzarten 18—30°; immerhin kénnen bei der Bearbeitung spezieller
Hoélzer Fille eintreten, in denen der giinstigste Zuscharfungswinkel 24° be-
tragen sollte.

Jedes Nachscharfen des Hobeleisens darf stets nur von der Fase aus,
niemals an der flachen sog. Spiegelseite des Hobeleisens erfolgen.

Der Hobelkasten wird gewohnlich aus WeiBbuchen- oder Apfelbaum-
holz, bei einigen sog. amerikanischen Hobeln aber ganz aus Eisen hergestellt.
Die untere, auf dem Werkstiick auflanfende Fliache des Hobelkastens heiBt
Sohle. Ungefahr in der Mitte der Sohle 14uft quer iiber diese ein kleiner
rechteckiger Einschnitt, welcher Maul genannt wird. Dieser erweitert sich
bei unseren gewdhnlichen Hobeln nach oben besonders stark in das eigent-
liche Spanloch, welches beiderseitig durch die beidlen Wangen oder
Backen begrenzt ist; bei einigen Hobelarten (Gesimshobel usw.) fehlen
jedoch diese Backen; es lauft hier das Maul quer durch die ganze Hobel-
sohle und zerlegt diese gleichsam in zwei Teile.

Eine weitere neben dem Spanloch befindliche Vertiefung, welche zur
Aufnahme des Hobeleisens und Hobelkeiles dient, heifit das Keilloch.

Die eisernen Hobelkésten haben gegeniiber den holzernen entschiedene
Vorziige. Ein groBer Nachteil der holzernen Hobelkasten besteht némlich
in der durch den ungleich starken Druck der Hénde bedingten ungleichen
Abnutzung der Hobelsohle, wodurch diese uneben und deshalb fiir feinere
Arbeiten ungeeignet wird. Das Nachrichten der Hobelsohle wire aller-
dings fiir den geiibteren Praktiker keine allzu grofie Arbeit. Hierdurch
entsteht aber ein unbeabsichtigtes GroBerwerden des Hobelmaules, welches
durch die starke Erweiterung des Spanloches nach oben eintritt. Dieser
Obelstand fillt nun bei den eisernen Hobelkasten weg; um aber auch bei
den holzernen diesen Mangel zu beheben, setzt man bei den feineren
Hobeln (Doppel- und Putzhobel) nahe der Spanlochkante ein besonders
hartes Holzstiick ein oder belegt die ganze Sohle mit einer Platte aus
Hartholz oder Eisen. Die beste Abhilie dieses Ubelstandes bei den neueren
Hobelkonstruktionen wird auch durch die Verstellbarkeit des Span-
loches (Maules) erzielt.

Die eisernen Hobelkisten oder Hobelsohlen sind zur Bearbeitung harz-
reicher Hdlzer ungeeignet. Dieser Nachteil kann trotz fleiigen Olens
nicht behoben werden, da das Harz sich an den eisernen Sohlen besonders
fest ansetzt.

Die zahlreichen Hobelarten zeigen in den einzelnen Gewerben mannig-
fache Abweichungen in der Form.

In bezug auf ihre Anwendung kann man die Hobel, wie folgt, grup-
pieren:

a) Hobel zur Herstellung ebener Flachen. Soll ein Hobel zur
Herstellung ebener Flidchen dienen, so muB8 auch dessen Sohle eine voll-
kommen ebene Flache darstellen. Um ein rationelles Arbeiten zu ermog-
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lichen, sind sowohl zur Wegnahme grober als auch zur Loslosung der
feinsten Spane besondere (spezielle) Hobel nétig.

Da man die Wegnahme von groben Sp4nen mit dem Ausdruck,Schrop-
pen* bezeichnet, wird der diese Arbeit leistende Hobel Schropphobel
(Schrobhobel, Schrupphobel, Schrubhobel) genannt.

Die Hauptaufgabe dieses Hobels besteht darin, einem Arbeitsstiick mog-
lichst rasch in groben Umrissen die gewiinschten Formen und Dimensionen
zu geben. Dies wird am leichtesten dadurch erreicht, daB man den Hobel
ziemlich schmal macht, das 25—35 mm breite Eisen selbst aber mit ge-
wolbter Schneide versient. Der Hobelkasten ist bei diesen Hobeln stets
aus Holz, das Hobelmaul entsprechend groB, um das Eindringen groberer
Spane zu erleichtern.

DerZimmermann heifit diesen Hobel Schroppzwiemandl, der Béttcher
Rauhhobel, Schiirfhobel auch Rauhzwiemandl. Die Bezeichnung
~Zwiemandl“ hat ihren Grund darin, daB die groBeren Hobelformen bei
Zimmerleuten und Battchern von zwei Mann gefiihrt werden, weshalb zwei
quer gegen die Hobelrichtung liegende, beiderseitig vorstehende Handgriffe
angeordnet sind.

Die meisten Bottcherhobel sind leicht an ihren beiderseits ausgebauchten
Formen zu erkennen; auch werden ihre Kasten fast durchweg aus Apfel-
baumholz hergestellt. Soll an einem Arbeitsstiick ein zwar noch grober,
aber doch feinerer Span als ihn der Schropphobel liefert, losgelost werden,
so beniitzt man den Schlichthobel. Auch bei diesem Hobel ist die
Sohle eben, das Eisen 48—50 mm breit und nur ganz schwach gewdlbt,
das Maul verhaltnisméBig noch weit. Zimmerleute und Béttcher nennen
diese Hobel Schlichtzwiemand]l, der Bottcher wohl auch Glatthobel,
Absauberhobel.

Zur Herstellung ganz sauberer und ebener Flichen ist aber auch der
Schlichthobel noch nicht geeignet. Der sich loslésende Span kann bei
diesem Werkzeug in seiner ganzen Lange am Hobeleisen hinauigleiten,
wodurch Spaltungen im Holz eintreten miissen, die auch durch die Schaf-
fung eines engen und feinen Maules nicht ganz vermieden werden (Abb.
154a und b). Um diese Spaltungen aber méglichst zu umgehen, wird dem
losgeldsten Span ein Widerstand entgegengesetzt, so daB er nach seinem
Abldsen sofort abgeknickt wird, also abbricht.

Dieser Widerstand besteht in der Auflage eines zweiten Eisens, der
Klappe oder dem Deckel (Abb. 155), auf das eigentliche Hobeleisen. .Der
Widerstand wird um so erfolgreicher sein, je nidher er an der Schneide
des Eisens liegt. Andererseits ist aber eine zu feine Stellung nicht fiir
alle Holzarten brauchbar, wie auch wieder durch das oftere Nachscharfen
des Hobeleisens dieses immer kleiner wird. Die Hobeleisenklappe ist des-
halb verstellbar, um einen zweckdienlichen Ausgleich zu schafien.

Das mit einer solchen Klappe versehene Hobeleisen wird Doppeleisen
und der mit einem solchen Eisen versehene Hobel — eigentlich mit Un-
recht — Doppelhobel (Abb. 156) genannt (beim Bottcher und Zimmer-
mann Doppelzwiemandl).

Die Wirkung der Hobeleisenklappe duBert sich in einem raschen, fast
rechtwinkligen Abbiegen des Hobelspans sofort nach seinem Losldsen, wo-
durch dieser geknickt und eine Spaltung vermieden wird (Abb. 157 a).
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Der Doppelhobel unterscheidet sich vom Schlichthobel nur durch das
doppelte Hobeleisen, dessen Schneide jedoch nicht gewdlbt, sondern méog-
lichst gerade angeschliffen sein mu8.

Der Schneidwinkel betragt beim Doppelhobel gewdhnlich 45—48°. Zum
Sauberputzen besonders schlecht gewachsener Holzer wird ein Doppelhobel
von kiirzerer Form, der Putzhobel (Abb. 157 b), verwendet. Der Schneid-
winkel betrdgt bei diesem Hobel bis 50° und muB die Spanlochkante —
das Maul — besonders eng an die Schneide des Hobeleisens anschlieBen.

Der Doppelhobel dient auch zur Bearbeitung von Querholz. Hierbei
wird, wie schon auf Seite 36 erwihnt, das
Hobeleisen schrdg im Hobelkasten be-
festigt, wodurch der Doppelhobel mit
schragem Eisen entsteht.

Einen besonders groBen Doppelhobel
nennt der Bottcher Bléchelhobel (Abb.

158).
Der Doppelhobel z#hlt zu den wichtig-
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sten und meist ver-
wendeten Hobeln.
Hieraus erklirt sich
auch, daB er in den

verschiedensten
Konstruktionen im
Handel ist und viel-
seitige Versuche zu
seiner  Verbesse-
rung immer noch
gemacht werden.

So besteht der
Hobelkasten ent-
weder ganz aus
Holz oderausEisen,
die Sohle wird mit
einer Hartholz- oder
Eisenplatte belegt,
das Spanloch ver-
stellbar  gemacht,
eine bequemere
Handhabung des
Hobels, eine leich-
tere Einstellbarkeit
und Verstellbarkeit
des Hobeleisens
wird zu erzielenver-
sucht.

Von den verschiedenen neueren deutschen Konstruktionen ist besonders
der ,Hiefiinger Hobel“ (Abb. 159) erwahnenswert. Dieser ist fiir alle
Hobelgattungen mit Doppeleisen wie Rauhbinke, Doppelhobel und Putz-
hobel gleich gut geeignet. Das Hobelmaul wird hier durch einen nach-
schiebbaren Keil stets in der gewiinschten Weite erhalten.

Gleich vorziiglich bew#hrt sich auch die neuere ,,Ott’sche” Konstruk-
tion (Abb. 160), bei welcher das Hobelmaul durch ein nachschieb-
bares Hirnholzklétzchen verstellt werden kann.

Grofmann, Gewerbekunde II. 2. Aufl,

In letzterer Beziehung ha-
ben vor allem die Amerika-
ner einige Hobelarten auf
den Markt gebracht, die sehr
hoch gestellte Anforderun-
gen erfiillen.

Die amerikanischen Hobel
besitzen fiir grobere Arbeiten
nicht die Leistungsfahigkeit,
wie sie unseren gewohn-
lichen Hobeln eigen ist; fiir
feinere und genaue Spezial-
arbeiten leisten jedoch einige
amerikanische Hobel, z.B.der

4
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Stanley-Doppelhobel, der amerikanische Stanley-Sims- und
Klotzhobel mit schrdgem Eisen (Abb. 161) (fiir Querholz), sowie der
amerikanische Hirnholzhobel (Abb. 162) ganz vorzigliche Dienste.
Allerdings eriordert ihre Instandhaltung und Herrichtung genaue Kenntnis und

Abb. 165. GroBe Fugbank der Bottcher.

Abb. 166. Zahnhobel.

Abb. 167a. Amerikanischer Schiffhobel ilterer Form.

Einhaltung der Gesetze der
schiefen Ebene(Keilwirkung,
Zuschirfungs-, Schneid- und
Anstellwinkel). Unkenntnis
dieser physikalischen Ge-
setze oder Nichtbeachtung
derselben macht ihre Lei-
stungsfahigkeit illusorisch.
Die Hobeleisen dieser
amerikanischen Werkzeuge
haben einen Zuschérfungs-
winkel von 25°, Der Schneid-
winkel betragt beim Dop-~
pelhobel 44°, beim Sims-
oder Klotzhobel 47" und
beim Hirnholzhobel 37°
Da nun aber in den beiden
letzten Fallen der Zuschir-
fungswinkel im Vergleich zu
dem Schneidwinkel sehr
grof ist, miifte, wenn die
gewohnliche Einstellung des
Hobeleisens mit nach ab-
warts gerichteter Fase ein-
gehalten wird, ein Teil die-
ser Fase auf dem Holze auf-
laufen; die Schneide des
Eisens wiirde demnach, wie
schon auf Seite 34 erklart,
gar nicht zur Wirkung kom-
men. Aus diesem Grunde
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wird bei den beiden letzteren Hobeln das Eisen verkehrt, also mit nach
oben gerichteter Fase im Hobelkasten befestigt; der Anstellwinkel betragt
daher beim Sims- oder Klotzhobel 22° beim Hirnholzhobel 12°,

Zur Herstellung léngerer und genau ebener Flachen ist aber auch der
Doppelhobel nicht geeignet, da dessen kurzer Hobelkasten sich etwa vor-
handener Vertiefungen oder Erhohungen in der Holzflache anpassen wiirde..
Ein solcher langerer Hobel wird, wenn er nur ein einfaches Schlichteisen
besitzt, kurzweg Rauhbankhobel, wenn er ein Doppeleisen fiihrt, Dop-
pelrauhbank (Abb. 163) genannt. Fiir harte, weniger fiir weiche Holz-
arten leistet die eiserne Stanley-Doppelrauhbank (Abb. 164) wegen
ihres leichten Ganges vorziigliche Dienste.

Der Zimmermann bezeichnet die Rauhbank auch als Fughobel, der
Bottcher und Schiffler als Abrichthobel. Hierher gehort auch die Fug-
oder Stofbank (Abb. 165) der Bottcher oder Kiifer; sie ist ein bis 3 m
langer Hobel, welcher jedoch seiner Grofie wegen nicht in Bewegung ge-
setzt wird, sondern feststeht; die Arbeitsstiicke (FaBdauben usw.) werden
auf ihm bestoBen.

In diese Gruppe der Hobel gehért auch noch der Zahnhobel (Abb. 166).
Er ist dem Putzhobel in Form und GréB8e &dhnlich; sein Eisen hat aber
einen Schneidwinkel von 80°. Schon aus der Stellung des Eisens ist er-
sichtlich, daB es sich bei der Wirkung dieses Hobels nicht um ein Schnei-
den, sondern nur mehr um ein Schaben handeln kann. Um dieses Schaben
zu erleichtern, wird die Schneide des Eisens noch mit feinen spitzen Zahn-
chen versehen. Der Zahnhobel dient vornehmlich zum Aufrauhen der
Holzflachen beim Leimen, da rauhere Flichen eine Bindung des Leimes
besser begiinstigen. Er dient aber auch zum Hobeln stark verwachsener
Holzer (Maserholz usw.). Die sich bildenden kleinen Rinnen werden durch
Abziehen mit der Ziehkliege entfernt.

b) Hobel zur Herstellung gekriimmter Fldchen. Soll eine Flache
bearbeitet werden, die entweder eine konkave (hohle) oder eine konvexe

4*
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(gewdlbte) Form besitzt, so
mufl die Sohle des Hobel-
kastens dieser Form an-
gepaBt sein.

Zur Bearbeitung von
konkaven Formen dient
der Schifthobel, dessen
Bezeichnung von der Form
des Schiffrumpies abgelei-
tet wird. Dem jeweiligen
Zweck entsprechend wer-
den auch hier sowohl
Schlicht- wie Doppel-
schiffhobel verwendet.
Da jedoch, wie schon er-
wihnt, die Krimmung der
Hobelsohle der zu bearbei-
tenden gekriimmten Flédche
angepaBt sein mufl oder

zum mindesten nicht viel groBer als diese sein darf, so miiBte eigentlich
fiir jede Krimmung ein eigener Hobel hergestellt werden.

Um dies zu vermeiden, wird die Hobelsohle verstellbar gemacht. In dem
verstellbaren eisernen amerikanischen Schiffhobel, von dem
bereits zwei Konstruktionen (Abb. 167a und b) vorhanden sind, besitzen
wir einen vorziiglichen Schiffhobel. Die Sohle dieses Hobels besteht aus
einer elastischen Stahlplatte, welcher mittelst einer Schraube jede benbtigte
konkave oder konvexe Form gegeben werden kann.

Auch die Béttcher besitzen derartige Hobel, welche als Garbhobel be-
zeichnet werden.

Beim Stemm- oder Kopfhobel der Bottcher hat die Sohle eine ebene
oder nur unmerklich gewolbte Form; hingegen ist sein Hobelkasten nach
der Seite gebogen gestaltet.

¢) Hobel zur Herstellung gerader und gekrimmter, jedoch seit-
lich begrenzter Flachen. Zur Herstellung einer Flache, welche seitlich
durch eine aufwértsstehende Kante be-
grenzt ist, mithin eine geradflachige
Vertiefung darstellt, kann der gewohn-
liche Hobel nicht benutzt werden, weil /
die Wangen des Hobelkastens das Ein- C‘- -
dringen des Eisens in die scharfen Ecken =

hindern. Diesen Zwecken kann also Abb. 170a. Amerikan. Stanleys
,»Bull Nose'* Simshobel,

nur ein Hobel dienen, dem die beiden
Wangen fehlen; die Breite des Hobel-
eisens muf hier mindestens gleich der
ganzen Breite der Sohle sein, oder viel-
mehr diese noch um eine Spanstirke
tiberragen.

Da die oben erwdhnten Vertiefungen
vielfach bei der Herstellung von Gesims- Abb. 170b. Amerikan. eiserner
teilen und dgl. vorkommen, wird der sie Simshobel ,,Bull Nose"".
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erzeugende Hobel Ge-
simshobel oder kurz-
weg Simshobel (Abb.
168) genannt. Die Ver-
tiefung selbst heilit Falz.

Der Gesimshobel wird
in Breiten von 8—30 mm
hergestellt. Soll ein Ge-
simshobel zur Bearbei-
tung von Querholz Ver-
wendung finden,wirddas
Eisen im Hobelkasten
schrag befestigt(schra-
ger Gesimshobel). Fiir
besonders feine Arbeiten
erhilt der Gesimshobel
ein Doppeleisen. Ge-
wohnlich wird aber dann

das Maul, also der ganze vordere Teil der Hobelsohle, verstellbar gemacht,
wodurch der sog. Doppelgesimshobel mitverstellbarem Maul (Abb.
169) entsteht. Besonderen Wert besitzen auch die verschiedenen Konstruk-
tionen der eisernen amerikanischen Gesimshobel (Abb. 170a und b).
Fehlt an einem Hobel nur eine, die rechte Wange, wahrend die bleibende
iiber die Sohle sogar noch etwas hervorragt und hier gleichsam eine
Fiihrung, einen Anschlag bildet, so bezeithnet man diesen Hobel als Falz-

hobel.

Ein Falz laBt sich daher sowohl mit einem Falzhobel wie auch mit

einem Gesimshobel herstellen.

Ist ein solcher Hobel an der Sohle mit einem feststehenden Anschlag
versehen, wird er als einfacher Falzhobel (Abb. 171) bezeichnet.

Abb. 173a u. b. Verstellbarer Falzhobel
ohne und mit Vorschneider bei Anwen-
dung iiber Querholz.

Um jedoch in der Verwendung des
Falzhobels bei breiteren und schmé-
leren Filzen durch den Anschlag nicht
behindert zu sein, wird dieser an dem
Hobelkasten verstellbar gemacht und
dadurch der verstellbare Falz-
hobel (Abb. 172) gebildet.

Diesen verstellbaren Anschlag
nennt man ,,Anlauf”. Bei der Her-
stellung eines Falzes ist aber nicht
nur die Breite, sondern auch dessen
Tiefe zu beriicksichtigen. Deshalb
wird an der Seite der fehlenden
Wange noch eine zweite verstell-
bare Fithrung angebracht, welche
das Hobeleisen nur bis zu einer be-
stimmten Tiefe in das Holz eindrin-
gen laBt,

Diese zweite Fiihrung wird als
~Auflauf’ bezeichnet.
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Auch der Falzhobel kann zur Be-
arbeitung von QuerholzVerwendung
finden, wenn sein Eisen, wie schon
erwihnt, schrag im Hobelkasten be-
festigt wird. In diesem Falle muB
jedoch vor dem Hobeleisen ein klei-
nes Messerchen, der ,Vorschnei-
der*, angebracht sein. Dieser durch-
schneidet vor dem Angreifen des
eigentlichen Hobeleisens die Quer-
holzfasern und erzeugt so eine scharf
begrenzte, reine Kante (Abb. 173a
und b).

Ein besonders breiter Falz wird
auch als ,,Platte” bezeichnet, gleich-
giiltig, ob dessen Grundfldche hori-

zontal oder etwas schrdg geneigt ist. Der Hobel, welcher zur Erzeugung
solcher Platten dient, heiBit Plattbankhobel.

Der Plattbankhobel dient sowohl zur Bearbeitung von Lings- wie Quer-
holz (z. B. bei Herstellung abgeplatteter Tiirfiillungen). Sein Eisen ist des-
halb stets schrdg zur Achse gestellt, der Hobel stets mit Vorschneider und
meistens auch mit zwei Stellwdnden (Anlauf und Auflauf) versehen.

Zur Erzeugung von Platten, welche nicht schariwinkelig begrenzt sind,
sondern in eine Hohlkehle auslaufen, dient der Riickwandhobel (Abb. 174).

Dieser ist dem einfachen Falzhobel ganz gleich, hat jedoch keine scharf-
kantige, sondern eine abgerundete Ecke, Er dient wie die Plattbank zur
Bearbeitung von L&ngs- wie Querholz, besitzt also stets ein schrag ge-
stelltes Eisen. Den Vorschneider darf dagegen dieser Hobel schon mit
Riicksicht auf die Hohlkehle nicht fiihren.

Ein eigentlimlich geformter Hobel ist der Wand- oder Wangenhobel
(Abb. 175). Dieser dient zum Behobeln der lotrechten Kanten an beider-
seits begrenzten Vertiefungen, den sog. Nuten; er muB stets liegend, also
mit senkrecht stehender Sohle verwendet werden. Der Kasten dieses
Hobels ist an der Sohle bedeutend breiter als an seinem oberen Teile;
dementsprechend ist auch das Hobeleisen geformt. Sehr haufig wird diese
verbreiterte Sohle durch eine Eisenschiene gebildet.

Auch von den Gesims- und Falzhobeln sind zahlreiche, teils vorziigliche
teils weniger gute Konstruktionen, auf dem Markt erschienen.

Weniger praktisch ist der Stanley- verstellbare Falzhobel (eigent-
lich ein Gesimshobel), welcher in Lingen von 140—190 mm und in Breiten
von 20—32 mm zu haben ist.

Der kleine eiserne Seitenhobel, auch Kanten-Nuthobel
(Abb. 176) genannt, welcher den gleichen Zwecken wie der Wangenhobel
dient, ist hingegen ein vorziiglich verwendbares Werkzeug.

- ; o In die Gruppe der

( . ——— ) Falz- und Gesimshobel
; 91 . j‘[ .| gehoren u. a. auch die
— e allerdings seit Verwen-

aatl )} B 14 i, dungderMaschinen nur
Abb. 176, Stanleys Seitenhobel (von beiden Seiten gesehen). WeNig mehr gebrauch-
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ten Fug- und Falzhobel (Abb. 177a und b) der Zimmerleute, deren
Anlauf-Einstellung auf umstindliche Weise mittelst dreier Holzspindeln
erfolgt, ferner der gerade Schweif- (Abb.178) sowie der kurze Fliigel-
und Wangenhobel (Abb. 179) der Wagner und der krumme Boden-
bramschnitt (Abb. 180) der Bottcher.

Ein Falz, der nicht rechtwinkelig, sondern spitzwinkelig zusammenst&58t,
heifit ,Grat“. Zu seiner Herstellung dient der Grathobel (Abb. 181),
dessen Sohle nach dem jeweiligen Winkel — gewohnlich 75—80° — ab-
geschréigt ist. Der Hobelkasten ist in Form und GroBe ganz dem mit Stell-
wéanden und Vorschneider versehenen Falzhobel ahnlich.

Wird an eine Gratleiste der Grat an beiden Seiten angehobelt, so entsteht
eine Form, welche in der Praxis als ,Schwalbenschwanz* bezeichnet
wird. Zur Herstellung eines Grates sowie zur Ausarbeitung der Vertie-
‘fungen, in welche die Gratleiste eingeschoben wird, 148t sich ein Gesims-
hobel nicht gebrauchen. Das Einschneiden dieser Vertiefungen erfolgt
vielmehr mit besonderen Werkzeugen, die spéater noch besprochen werden.
Zum Aushobeln des Grundes dieser Vertiefungen dient der Grundhobel
(Abb. 182a und b), der in seiner Form von einem gew&hnlichen Hobel be-
deutend abweicht.

Wie schon erwahnt, wird eine Vertiefung, welche beiderseitig begrenzt
ist, als Nut (Nute) bezeichnet. Zur Herstellung von Nuten wird ein spe-
zieller Hobel, der Nuthobel (Abb. 183), verwendet, dessen Sohle durch
eine lotrecht stehende schwache Eisenschiene, die sog. Zunge, gebildet
wird.

Die schmale Sohle ist dadurch bedingt, weil die Zunge in die oft nur
3—4 mm breiten Nuten mit hineintreten muB. Der Nuthobel unterscheidet
sich von anderen Hobeln noch dadurch, da8 zu ihm mehrere Hobeleisen
in unterschiedlichen Breiten von 3—14 mm gehoren, die alle im gleichen
Hobelkasten verwendet werden konnen.

Auch der Nuthobel wird mit verstellbarem An- und Auflauf versehen
und sind von ihm schon eine Menge der unterschiedlichsten Konstruktionen
im Handel (Abb. 184).

In die Nut einer Holzverbindung wird ein zweiter Teil, die ,Feder®,
eingepaBt, welche ein beiderseitig ausgefalztes Stiick darstellt. Obwohl
eine Feder mit jedem Gesims- und Falzhobel hergestellt werden kann,
wird jedoch, um ein rascheres Arbeiten zu ermdéglichen, ihre Herstellung
nicht selten mit einem eigenen Hobel, dem Federhobel, vorgenommen.
Die Federhobel miissen jedoch in solchen Fallen genau zu den Stirken der
Nuthobeleisen passen. Eine Verbindung von Nut und Feder wird in der
Praxis auch ,Spundung® und hiernach ein Hobel, welcher eine Verbin-
dung von Nut- und Federhobel in einem Stiick darstellt, Spundhobel
genannt.

Die Spundhobel sind hiufig bei Zimmerleuten in Verwendung. Zur
Herstellung gekriimmter, seitlich begrenzter Flidchen (Filze) lassen sich die
Gesims-, Falz- und Nuthobel dann verwenden, wenn ihre Hobelsohle eine
der Form des Arbeitsstiickes entgegengesetzte Gestalt erhilt.

Wir haben hierfiir den Schiffgesims- (Abb. 185) und Falzhobel der
Schreiner, den krummen Schweif- (Abb. 186) und Fliigelhobel der
Wagner, den Froschspatzen und Bodenspatzenhobel der Bottcher
und dgl. mehr. Eigentiimliche Formen besitzen die Schiffnuthobel
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(Abb. 187 und 188) der Wagner. Die Schiffnuthobel der Bottcher werden
Kimm- oder Gargelhobel (Abb. 189a und b) genannt; von diesen gibt
es wieder verschiedene Kombinationen und Neuerungen, wie den gew6hn-
lichen Faustgargel und den Schweifgargelkamm, auch Schweif-
oder Schwanzkimmhobel genannt (Abb. 190).

d) Hobel zur Herstellung verschiedener Profilierungen. Auch
zur Herstellung verschiedener, gerad- und krummlinig verlaufender Glie-
derungen kann der Hobel Verwendung finden. Zu diesem Zwecke muB
aber nicht nur die Hobelsohle allein das genaue, jedoch entgegengesetzte
Profil zeigen, das durch Hobeln hergestellt werden soll, auch das Hobel-
eisen muB diese Form besitzen,

Da das Ausarbeiten der unterschiedlichen Gliederungsformen mit dem
Gesamtnamen ,Kehlen“ bezeichnet wird, heilen die diesen Zwecken
dienenden Hobel Kehlhobel, auch Profil- oder Fassonhobel.

Die einfachsten Formen stellen die Hohlkehlhobel (Abb. 191a und b)
dar, welche in unterschiedlichen Breiten vorkommen. Ihre Eisen- und Hobel-
sohlen haben eine den Hohlungen entgegengesetzte, also konvexe Form.

Eisen und Sohle des zur Herstellung von Rundungen dienenden Rund-
stabhobels (Abb. 192) besitzen dagegen eine konkave Form. S-férmige
Profilierungen werden mit dem Karnieshobel (Abb. 193) hergestellt.



58 Erster Teil. Die Werkzeuge der Holzbearbeitung

Jeder einzelne Kehlhobel kann nur ein bestimmtes Profil erzeugen. Dem-
zufolge miissen fiir die verschiedenen Profile auch verschiedene Hobel
vorhanden sein.

Von bestimmten Profilen unterscheidet man den deutschen Stab, den
Viertelstab, Einschneidstab, Perlstab, franzés. Stab (Abb. 194 a
bis f) und dgl.

Die eigentlichen Fassonhobel sind verschiedenartig geformt und ist ihre
Zahl sehr groB; von den Werkzeugfabriken werden nach jeder eingesand-
ten Profilzeichnung spezielle Hobel angefertigt.

Das Nachschérfen der Fassonhobeleisen erfordert auBerordentliche Sorg-
falt. Man hat deshalb schon Eisen hergestellt, die in ihrer halben Lénge
ein Profileisen darstellen, welches durch Anschleifen einer schrdgen Fase
jenes Profil ergibt, das gehobelt werden soll. Selbstverstdndlich muB auch
hier die angeschliffene Fase stets den gleichen Zuschéirfungswinkel behalten,

Auch die Bottcher beniitzen verschiedene Profilhobel, wie den Streif-
hobel, den Geschirrhobel, den Stielgeschirrhobel (Abb. 195); der
Wagner beniitzt einen mit Messing montierten Stabhobel mit aus-
wechselbarem Eisen.

Der Hobel kann auBerdem auch zur Herstellung krummer profilierter
Flachen, wenn diese keinen zu kleinen Durchmesser haben, dienen. Die
Schreiner und Wagner verwenden hier den Schiffhohlkehl- und Schifi-
rundstabhobel, die Bottcher den Froschkarnies, den Froschbram-
schnitt und Kranzhobel. Profilhobel fiir spezielle Zwecke sind der Kitt-
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falzhobel zum Verstellen mit Uberschiebhobel (Abb. 196 a und b),
der Fenstereinschlagstiickhobel und der Schlagleistenhobel.
Alle drei Hobel finden bei der Herstellung von Fenstern in kleineren Werk-
stitten ohne Maschinenbetrieb Verwendung.

Gekriimmte Profile werden nicht selten mit einem Schabhobel (Abb.
197 a, b und c) hergestellt.

Bei diesen vielen verschiedenartigen Hobeln darf es nicht wunderneh-
men, daB man bereits versucht hat einen Hobel zu konstruieren, welcher
die wichtigsten Hobel in einem Stiick vereinigt. So entstand Stanleys
verstellbarer Universalhobel (Abb. 198), ein amerikanisches Fabrikat.
Sims-, Nut-, Falz-, Spund- und Kehlhobel sind hier in einem Hobel
vereinigt, welchem bei der einfacheren Form 24, bei der reicheren Form 52
auswechselbare Eisen beigegeben sind.

Wenn auch dieser Hobel wegen seiner komplizierten Form fast unheim-
lich ausschaut, ist er doch bei genauer Kenntnis seiner Eigenart fiir ver-
schiedene Verwendungszwecke vorziglich geeignet. Allerdings darf die-
ser Hobel nur einem ordnungsliebenden, tiichtigen Arbeiter in die Hand
gegeben werden, denn das Abhandenkommen eines einzigen der vielen
daran befindlichen Schrdubchen, Schienen, Fihrungen und dgl. machen
den teuren Hobel fiir viele Zwecke dann vollstandig wertlos.

Mit dem neuesten Stanleys-,Taubenschwanz*-Nut- und Kehlho-
bel (Abb. 199) kann jede Gratverbindung, bei der die Breite des Schwalben-
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schwanzes iiber '/, engl.” und die Tiefe des Grates nicht mehr als 3/, engl.”
betragt, hergestellt werden.

e) Hobel fiir Spezialzwecke. In diese Gruppe gehdren nebst vielen
anderen der Schachtelspanhobel, der Stabzieh- (Abb. 200) und Siu-
lenhobel, der auch vielfach in der Stockfabrikation Verwendung findet,
der Zapfenschneidhobel (Abb. 201) der Wagner, sowie der amerika-
nische Stanley-Furnier-, Schab- und Zahnhobel.
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5. Sagen. Die meisten geradgewachsenen Hol-
zer kénnen in ihrer Langsrichtung mittels der Axt
oder des Beiles, schwichere Stiicke selbst mit dem
Messer gespalten, also zerteilt werden. Die Tei-
lungsmaéoglichkeit versagt aber vollstiandig, wenn es
sich um ein Zerteilen in der Querrichtung des Hol-
zes oder um Langsholz handelt, welches infolge
Astbildungen, wimmerigen Wuchses und dgl. einen
geraden Faserlauf nicht mehr besitzt. Solches Holz
4Bt sich mit einem Werkzeug, beispielsweise einem
Hobel, nur bearbeiten, wenn man diesen in seiner
Angriffsweise dem Holze anpaBt.

Es ist also nicht unmdoglich, mit einem schmalen
Gesimshobel auch in der Querrichtung des Holzes
ein Zertéilen zum mindesten von schwicheren
Stiicken vorzunehmen. Dies wire aber eine sehr
zeitraubende Arbeit. Eine bedeutende Arbeitser-
leichterung wird nun dadurch erzielt, daB man mehrere solche schmale
Hobeleisen (Meifiel) hintereinander anordnet und unmittelbar aufeinander
wirken 1aBt.

Ein Werkzeug, welches eine Reihe solcher hintereinander stehender
schmaler Hobeleisen (MeiBel, die alle an einer Stahlschiene befestigt sind)
enthalt, wird als Sdge bezeichnet.

Unter einer Sége versteht man ein mit Zihnen versehenes Stahlblatt,
das, durch eine beliebige Kraft in Bewegung versetzt, mit diesen Ziahnen
in den Holzkoérper eindringt und ihn in zwei Teile zerlegt.

Die beiden Flachen, welche hierbei entstehen, werden als Schnitt-
flachen bezeichnet.

Das stetige tiefere Eindringen der Séage in den Holzkérper erfolgt in der
Weise, daB durch die Zahne der Sédge je nach ihrer Stellung, also den
Schneidwinkeln, kleine Stiickchen vom Holzkérper entweder losgeschabt
(Abb. 202 a) oder geschnitten (Abb. 202b) oder losgestoBen (Abb. 202 c)
werden; die kleinen abgetrennten Holzstiickchen sind die bekannten Séage-
spane, welche beim Loslosen von den Zahnliicken aufgenommen und
ausgeschieden werden.

Das Sageblatt hat bei unseren gewdhnlichen Sagen die Gestalt einer
ebenen Platte; in einigen Fallen besitzt es aber auch die Form eines
Hohlzylinders, eines Fasses oder eines Kugelsegmentes.

Die Sdgezidhne bilden bei den plattenfdrmigen Sagen mit ihren vorder-
sten Teilen, den Zahnspitzen, eine Gerade, eine Kurve oder einen
Kreis; bei den iibrigen Sédgen bilden die Zéhne zwar auch einen Kreis,
liegen aber nicht in der Kreiscbene, sondern am Rande des Zylinders,
Fasses oder Kugelsegmentes.

Die Grundform der Sagezdhne gleicht, wenn man die Z&hne durch die
Zahngrundlinie begrenzt, in allen Fallen einem Dreieck; deshalb wer-
den diese Ziahne auch als Dreieckszédhne bezeichnet. Die Form des
Dreieckes, ob rechtwinkelig (Abb. 203 a), spitzwinkelig (Abb. 203 b),
stumpiwinkeligodergleichschenkelig,istbestimmend fiir den Schneid-
winkel (Zahnspitzenwinkel), mithin auch fiir die Wirkung einer Sige. Stellt
die Zahnflache ein spitzwinkeliges Dreieck dar, wird der Zahn zuriick-

Abb. 202a, b, c.
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Abb. 203a, b, c, d.

springend genannt; iiberhidngend (Abb. 203 c) heiBt der Zahn, wenn
seine Fldche ein stumpiwinkeliges Dreieck bildet. Beim gleichschenke-
ligen (Abb. 203d) Dreieckszahn erfolgt der Angriff des Zahnes sowohl bei
der Vorwiartsbewegung der Sdge — dem StoB —, als auch bei deren
Riickwartshewegung — dem Zug — mit beiderseitig gleicher Wirkung.
Eine mit solchen Zahnen ausgestattete Sdge wird als doppelseitig wir-
kend bezeichnet.

Entsprechend dem Schneidwinkel wird die Wirkung dieses Zahnes nur
eine schabende sein. Man kann deshalb diese Zahnform, da sie den
ungiinstigsten Schneidwinkel bietet — ganz ahnlich den Hobeln — nur
dort verwenden, wo ein eigentliches Schneiden nicht angéngig oder nicht
vorteilhaft erscheint.

Aber auch hier ist, wie wir spéater noch sehen werden, betreffs des Schliff-
winkels (Zuschirfungswinkels) eine eigene Form zu beriicksichtigen.

Ganz andere Wirkung besitzen die iibrigen Arten der Dreieckszéihne.
Schon aus der Form eines solchen Zahnes, dessen eine Seite, die Brust,
kiirzer ist und steiler steht, wahrend die zweite Seite, der Riicken, ldnger
und liegender ist, ergibt sich, daB die Wirkung nicht nach beiden Seiten
gleichméBig sein kann. Hier wirtkt die Brust des Zahnes bei der Vor-
wirtsbewegung, dem StoB'), wahrend der Zahnriicken, welcher nach
der Zahnseite liegt, in seiner Wirkung einem Leergang gleichkommt, oder
zum mindesten nur eine unbedeutende Wirkung &uBert. Solche Zahne
werden als einseitig wirkend bezeichnet.

Von den einseitig wirkenden Sdgen bietet der iiberhdngende Zahn
den giinstigsten Schneidwinkel, mithin auch die gréBte Leistung, weil
die Wirkung des Zahnes dem Schneidwinkel entsprechend eine schnei-
dende sein muB. Gleich dieser groBten Leistung beansprucht diese Zahn-
form aber auch die groBte Kraft. Man wird sie deshalb bei Handsédgen
nicht finden; fiir Maschinenségen, vornehmlich Bandségen, hingegen ist sie
die vorteilhafteste und meist verwendete Zahnform.

Auch der rechtwinkelige Dreieckszahn erzielt im Verhiltnis zu
Kraft und Leistung fiir harte Holzarten noch nicht die richtigen Erfolge.
Da aber in unseren Werkstatten von den Holzarbeitern gewoéhnlich mit
ein und derselben Handsége sowohl hartes wie weiches Holz, Langs- und
Querholz geschnitten wird, muB eine Zahnform gewihlt werden, welche

1) Nicht immer liegt die Brustseite des Zahnes nach der StoBrichtung; die
Japaner arbeiten entgegengesetzt der bei uns iiblichen Stellung Bei ihnen
liegt die Brust der Sigezdhne nach der Zugrichtung; sie arbeiten dann auf
gug. Auc(:‘ wir haben eine Sége, die Gratsdge, mit welcher auf Zug gear-

eitet wird.
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zwar den ungiinstigsten
Schneidwinkel bietet, im
Durchschnitt aber fiir alle
Verwendungsarten noch
die besten Erfolge zulaBt;
es ist dies der zuriick-
springende Dreiecks-
zahn.

Bei allen diesen Zahn-
formen betrdgt der Zu-
scharfungswinkel (Schliff-
winkel) gewdhnlich 90°
(Abb. 204 a). Einen ganz
anderen Schiiffwinkel muB
jedoch der gleichschenkelige Zahn erhalten. Wegen seiner schabenden Wir-
kung und der dadurch bedingten geringen Leistung ist diese Zahnform fiir
Langsholz ungeeignet; sie kann deshalb nur fir Querholz und da auch
nur filr weiches Holz vorteilhafte Verwendung finden. Wie schon bei der
Anwendung der Hobel fiir Querholz hervorgehoben wurde, muB, um die
Holzfasern loszuschneiden und nicht loszureifien, vor das eigentliche Hobel-
eisen ein kleines Messerchen, der Vorschneider, gesetzt werden.

Einem solchen Vorschneider kommen die Zahne der Sage dann gleich,
wenn der Schliffwinkel derselben nicht rechtwinkelig, sondermn schriag
(Abb. 204 b) unter einem Winkel von 65—80° lauft. Da aber eine solche
Vorschneideform an beiden Seiten der Schnittflichen wirken mu8, erlolgt
die Zuschérfung in der Weise, daB der Zahn 1, 3, 5, 7 usw. nach der rech-
ten, der Zahn 2, 4, 6, 8 usw. nach der linken Seite zu schrag geschirft ist.
Eine solche Zuschérfung findet auch hin und wieder bei den zuriicksprin-
genden Dreieckszahnen Anwendung.

Eine auf diese Weise zugeschérfte Sége schneidet besser und rascher
als jede andere. Je dicker das Sageblatt, desto notwendiger wird eine
solche Zuschérfung; es ist unklug, diese Art der Zuscharfung mit Riicksicht
auf den groBeren Zeitaufwand zu unterlassen.

Trotz der noch so guten und richtigen Zuschdrfung eines -Sdgeblattes
ist jedoch ein Sdgeschnitt immer noch schwer auszufithren, wenn nicht die
Reibung aufgehoben wird, die zwischen den Seitenfldchen der Sage und
den beiden Schnittflachen des Arbeitsstiickes entsteht, und die oit bis zum
vollsténdigen Festklemmen der Sége fiihren kann. Diese Reibung vermei-
det man durch Verbreiterung des Ségeschnittes, wodurch das Sageblatt in
dem von den Zéhnen erzeugten Schnitte frei gleiten kann. Die VergroBe-
rung des Sageschnittes wird durch ein seitliches, méBiges Herausbiegen
der Zahnspitzen abwechselnd nach links und rechts erreicht.

Dieser Vorgang wird mjt dem Ausdruck ,Schrianken® (Abb. 205a, b,
c) bezeichnet. Der Schrank einer Sage hat sich auch nach der zu sagen-
den Holzart zu richten; er muBl bei nassem und weichem Holze brei-
ter sein als bei hartem und trockenem. Niemals darf er jedoch gro-
Ber gemacht werden als die doppelte Starke des Sageblattes. Ferner
ist zu beriicksichtigen, daB bei allen schrig geschérften Sagezahnen der
Schrank des Zahnes sich stets an jener Seite befinden muB, an welcher
die scharfe Spitze des Schliffwinkels (Abb. 205 d) liegt. Das Schrinken
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selbst, das auf verschiedene Weise und mit unterschiedlichen Werkzeugen
geschieht, erfordert Geschick und Genauigkeit.

Viele Schreiner verwenden zum Schrianken den Schraubenzieher oder
auch das gewohnliche Schridnkeisen (Abb. 206) mit verschiedenen
den Stérken der Sdgeblatter entsprechenden Einschnitten.

Von den vielen im Handel befindlichen, teilweise unpraktischen Schréank-
apparaten, diirfte der Wiener Schrdnkapparat (Abb. 207) Patent WeiB
als eines der besten Fabrikate zu bezeichnen sein. Derselbe ermoglicht
selbst fiir den Ungeiibten ein gleichméBiges Schrinken von rechts nach
links; auch ein Herausbrechen der Zahne kann bei Beniitzung desselben
bei einiger Vorsicht ganz verhindert werden. Von den vielen vorkommen-
den Schrinkzangen sind die unter den Namen ,Universelle” (Abb. 208),
SLesser’,  Allem Voran" sowie fiir starke Sidgeblitter auch als ,,Gloria"“
angebotenen noch gut verwendbar, wenn auch weniger handlich.

Das Schéarfen der Sageblitter erfolgt mit Hilfe der sog. Sagefeilen.
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GroBere Maschinensagen werden zumeist
mittels Schmirgelscheiben gescharit.
Auch gibt es schon Maschinen, welche
Maschinenségeblétter gleichzeitig schrin-
ken und schérfen. Eine genauere Beschrei-
bung derselben erfolgt bei den Maschinen.

An Stelle des Schrinkens tritt hin und
wieder auch das Stauchen (Abb. 209a,
b und c) der Sagezihne. Es ist dies eine
durch StoB und Schlag erfolgte seitliche
Verbreiterung der Zahnspitzen. Gestauchte
Séagen eignen sich vornehmlich zum Schnei-
den von weichem Léngsholz.

Die Leistung einer Sage wird auch durch

Abb. 210. Verschiedene Formen

von Wolfszéhnen.

die Zahl der Sagezéhne bestimmt. Diese

Zahl 148t sich nicht immer willkiirlich vergréBern, da vor allem auf das
Gewicht der Sége sowie auf die beim Schneiden entstehenden Sigespine
Riicksicht genommen werden muB. Es ist deshalb auch noch die Entiernung
der Zahnspitzen von einander, die sogenannte Teilung, fiir die Leistung

einer Sdge maBgebend.

Je geringeren Widerstand das zu verarbeitende Material den Zahnen

entgegensetzt, also je weicher das Holz ist,
desto groBer muB man die Sagezdhne wahlen,
desto gréBer muB aber auch die Teilung sein.
Letzteres ist aus dem Grunde notwendig, weil
die losgeldsten Sagespane ein grofBeres Volu-
men besitzen als in festem Zustande. Dieses
Volumen erhdht sich bei nassem Holze noch
mehr. Es wird deshalb, selbst bei einer groBien
Zahnliicke, immer noch ein Festklemmen der
S#dgespine eintreten; dies muB in jenen Zahn-
formen am ehesten geschehen, welche die
spitzesten Liickenwinkel aufweisen, also bei
den iiberhiangenden Dreieckszdhnen. Man run-
det deshalb die Ecken an den Zahngrundlinien
etwas aus oder erweitert die Teilung in der
Weise, daB man an der Grundlinie einen ge-
raden oder bogenformigen Ausschnitt anbringt.
In dieser Vertieflung des S&geblattes konnen
die Sagespine bis zum Heraustreten des Sage-
blattes aus dem Sageschnitt ungehindert lie-
gen bleiben.

Zahne mit einer bogenférmigen Liickener-
weiterung heiBen Wolfszahne (Abb. 210);
diese sind beim Schneiden von nassem und
weichem Holze, also fiir groBere Gatter- und
Kreissdgen, unerlaBlich. Eine solche Bezah-
nung, bei der die Zahne in ihrer Grundlinie
nicht aneinander stofen, nennt man eine unter-
brocheneBezahnung(Abb.211), zum Unter-
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Abb. 211. Ununterbrochene und
unterbrochene Bezahnung.
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Abb. 214, Doppelseitig wirkende
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schied von der ununterbrochenen Bezahnung unserer gew$hnlichen
Handségen.

Eine besondere Art bilden die durchlochten (hinterlochten oder
perforierten) Ségeblitter (Abb. 212). Der Vorteil derselben liegt in der
stets gleichbleibenden Form der Zdhne nach oftmaligem Nachschérfen;
auch laufen solche Sé#geblitter vor allem bei Kreissdgen nicht so leicht
warm. Dadurch wird das sog. Verbrennen der Blatter vermieden.

Wie schon frither erwiahnt, besitzt der bei den doppelseitig wirkenden
Ségen iibliche gleichschenkelige Dreieckszahn den ungiinstigsten Schneid-
winkel, erzeugt mithin die geringste Leistung. Bricht man jedoch an einer
solchen Sage immer nach je zwei Zihnen einen Zahn heraus und vertieft
die dadurch entstehende Liicke oder feilt immer von zwei nebeneinander-
liegenden Zihnen die Hilite eines Zahnes weg und vertieft auch diesen
Teil, so erhdlt man zwar doppelseitig wirkende Zahne, aber mit den giin-
stigen rechtwinkeligen Schneidkanten, zum mindesten aber die zuriick-
springende Form, jedoch mit kriftigerer Angriffskante. Solche Zdhne wer-
den héufig als Stockzdhne oder wegen ihrer Buchstabenform M- oder
W-Zahne genannt (Abb. 213).

Eine andere Anordnung der doppelseitig wirkenden Zihne ist die, daB
man zwar das ganze Sageblatt mit gleichen Zdhnen, gew6hnlich von recht-
winkeliger oder etwas iiberhéingender Form, versieht, die Zahne aber von der
Mitte des Sageblattes ab einander entgegenstellt, so daB die eine Héalfte
der Sagenach rechts, die andere nach links schneidet (Abb. 214).

Eine interessante und eigentiimliche Art von Sagezdhnen sind die ein-
gesetzten Zahne (Abb. 215 a, b), die nicht selten bei groBen Kreissdgen
zur Anwendung kommen. Bei einem Kreisségeblatt miissen Durchmesser
und Dicke des Sageblattes stets im richtigen Verhéltnis stehen. Durch das
oftmalige Schirfen des Sageblattes wird dessen Durchmesser verringert,
die Blattdicke bleibt aber die gleiche. Der kleinere Durchmesser 148t zum
Schneiden nur kleinere Holzdimensionen zu. Der gréBere Kraftverbrauch
und der Schnittverlust beim stirkeren Sigeblatt stehen aber mit kleineren
Schnittdimensionen nicht mehr imrichtigen Verhaltnis. Um daher bei groBen
Kreissigen einem der Starke des Blattes entsprechenden, stets gleichen
Durchmesser zu erhalten, wird das Blatt selbst mit eingesetzten oder
auswechselbaren Zéhnen versehen. Der-
artige Kreissédgen bewihren sich fiir gewisse
p 2O, Arbeiten sehr gut.

: Zum Schneiden verschiedener Gesteins-
arten, wie Marmor usw., werden an Stelle der
D Sagezahne besonders harte Stahlspitzen, ja
Abb. 215a. Teil eines Kreissage- | Selbst Diamantspitzen eingesetzt. Eine solche
blattes mit eingesetzten Zahnen. | Sige wird dannalsDiamantsédgebezeichnet.

Die Diamantsdgen sind keineswegs eine
Erfinduhg der Neuzeit. Schon vor drei Jahr-
tausenden haben die &gyptischen Pharaonen
ihre Riesengranit- und Porphyrquadern mit
Diamant- oder Saphirsigen haarscharf
zersagt.

Auch gibt es Sagen, bei denen das Sage-
blatt nicht aus einem Stiick besteht, sondern

Abb. 215b. Einzelner Zahn.
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aus einzelnen Gliedern zusammenge- - - D j
setzt ist, von denen jedes zwei bis drei S | U
Sagezahne hat. Eine solche Sége heifit B G ‘[G B
Kettensége. = ' =
Je diinner das Sageblatt ist, desto N L a N
geringeren Kraftaufwand beansprucht S pm—————y iJ
die Sage bei ihrer Handhabung. Man | , 0 . o sagebat
wird deshalb ein Sageblatt stets so diinn | B = Sigearme, €= Shgesteg, D = Spann-
wahlen, als es seine Verwendungsart | Shnur&=Schlissel(Spanner),$=Knopfe.

nur irgendwie zulaBt.

Fiir gewisse Zwecke ist auch die Lénge eines Ségeblattes von Bedeu-
tung. Mit der zunehmenden Lénge verliert aber ein Sageblatt seine not-
wendige Steifheit. Um diese zu erhalten, wird das Séageblatt in einem
rahmenartigen Gestell, dem Ségegestell, eingespannt.

Wir haben also zwischen gespannten und ungespannten Hand-
sdgen zu unterscheiden.

Bei den gespannten Ségen bildet mit einer einzigen Ausnahme, der
gewdhnlichen Waldsige, die Zahnspitzenlinie stets eine Gerade. Das
Sageblatt der gespannten Sagen besitzt an jedem Ende eine Angel, welche
auswechselbar gemacht werden kann. Beide Angeln stecken in gedrehten
holzernen Griffen oder Knopfen.

Diese Knopfe sind an den beiden Sidgearmen (Hornern) verstellbar
befestigt. In ihrer Mitte verbindet die Arme der sog. Steg. Am oberen
Ende der Arme ist eine stirkere Schnur, die Spannschnur, angebracht,
welche mittels eines Holzstiickes, des Schliissels, gedreht werden kann,
wodurch eine Spannung des Ségeblattes bewirkt wird.

Zu den gespannten Handsédgen gehdren:

Die Orter- oder Faustsége und die Schlitzsage (groBe, breite
Sdge). Diese groBten Handspannsdgen der Holzarbeiter sind stets auf
StoB gefeilt, besitzen also rechtwinkelige oder zuriickspringende Zahn-
formen.

Die Orter- oder Faustsige dient zum Zurichten und Zerteilen des
Rohholzes; sie hat ein mittelbreites, groBgezahntes und weitgeschrénktes
Sageblatt. Das Schranken erfolgt nicht selten in der Weise, daB der 1.,
5., 9. usw. Zahn nach rechts, der 3., 7., 11. usw. Zahn nach links geschrénkt
wird, wahrend der 2, 4., 6., 8, 10. usw. Zahn ohne Schrank ist.

Die Schlitzsage (Abb. 216), welche zu genaueren Arbeiten, wie Schlit-
zen der Zapfenverbindungen und dgl. verwendet wird, besitzt ein breite-
res Sageblatt; die Bezahnung, welche meist eine zuriickspringende Form
hat, ist kleiner, die Schrankung regelmaig und weniger weit als bei der
Ortersage.

Die Absetzsidge (kleine, halbbreite Sidge). Diese dient zum Ab-
schneiden (Absetzen) von Zapfen, Abschneiden von Gehrungen usw. und
wird daher meist zum Schneiden von Querholz, seltener von Léngsholz
verwendet. Sie ist kiirzer und im Blatt schmaler als die Schlitzsdge. Ih-
rer hauptsachlichsten Verwendung (Schneiden von Querholz) entsprechend
ist fiir sie der rechtwinkelige Dreieckszahn, welcher ziemlich klein und
weniger weit geschrankt ist, die giinstigste Zahnform.

Die Schweifsiage (Aushdngschweifsédge, verstellbare Aushéang-
schweifsage). Die Schweifsdge wird zum Ausschneiden krummliniger

5*
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Schnitte, den sog. Schweifungen — so benannt nach der Form des Pfer-
deschweifes — verwendet; sie muB fiir diese Arbeitsvornahmen ein ganz
schmales Blatt besitzen. In ihrer GroBe ist sie meist der Absetzsage gleich.
GroBe und Form der Zahne miissen den jeweiligen Verwendungszwecken
angepaBt werden. Fiir weiche Holzarten, besonders fiir solche, die unter-
schiedliche Harte im einzelnen Jahresring besitzen (Tanne und Fichte),
muB der kleinere Zahn der Absetzsige, aber von zuriickspringender Form
gewdhlt werden, da jede andere Form zu viel reiien wiirde, so daB
schwichere Verzierungen einfach abbrechen. Fiir hértere Holzarten wird
unter Umstinden wieder ein etwas groBerer Zahn von rechtwinkeliger
Form der vorteilhaftere sein. Zum S&gen von Verzierungen, welche nach
auBen begrenzt sind, mufi das Sageblatt ausgehangt, d. h. aus einer Angel
genommen werden konnen. Diese Einrichtung finden wir bei der Aus-
hédngschweifsage. Je schméler ein Ségeblatt, desto leichter wird es
aber auch reiBen oder brechen. In unseren gewohnlichen Schweifsage-
gestellen ist ein solch kiirzeres Sageblatt nicht mehr zu gebrauchen, wohl
aber in der verstellbaren Plettenbergschen Schweifséige (Abb. 217).

Von eigentiimlicher Form ist die gewodhnliche Zinkensdge (Abb.218).

Eine zum Zerteilen gréBerer Holzstiicke, Schneiden von Furnieren und
dgl. frither viel benutzte Sége, welche jetzt nur noch in kleineren Werk-
statten auf dem Lande angetroffen wird, ist die Klob- oder Furnier-
sége, zu deren Bedienung zwei Mann notwendig sind.

Auch die durch einen einfachen, halbkreisférmigen Biigel gespannte
Bauch- oder Biigelsdge, gewbhnlich Waldsige genannt, wird heute
immer mehr durch die ungespannte Stigeform verdringt. Sie dient haupt-
sichlich zum S&gen von nassem Querholz, weshalb sie den schriaggefeil-
ten gleichschenkeligen Dreieckszahn mit ziemlich weitem Schrank und gro-
Ber Zahnliicke, also eine unterbrochene Bezahnung besitzt.

Zu den gespannten Ségen zdhlt auch die allseits bekannte Laubsédge
(Abb. 219), deren Gestell aus Holz oder Eisen, mit urd ohne Schnur-
spannung gefertigt wird. GroBeren Vorteil besitzt unstreitig das Holz-
gestell.

Der zur Herstellung grdBerer Einlagearbeiten zumeist in Verwendung
stehende Laubsédgebogen ist ein aus drei Teilen zusammengeschlitzter
tiefer Holzbogen ohne Steg. Die Spannung der Sageblattchen erfolgt
hier durch die Federkraft der geschlitzten Langsarme.

Zu erwadhnen wire noch die Adern-Nutséage, die mehr einem Hobel
gleicht und bei Anfertigung geradliniger eingelegter Arbeiten und dgl. gute
Dienste leistet.

Ungespannte Handsagen sind:

Die Bauch-, Baum- oder Bunds#age, auch einfach Waldsage
(Abb. 220) genannt. Diese Sage dient gleich der gespannten Bauchsége
vornehmlich zum Ségen von nassem Querholz. Sie muB deshalb stets
einen beiderseitig wirkenden Zahn mit groBer Zahniiicke und gréBerem
Schrank erhalten. Als Zahnformen kommen daher bei dieser Sige sowohl
der gleichschenkelige Dreieckszahn als auch die verschiedenen M- und W-
Zahne in Betracht. Um rationelle Leistungen zu erzielen, sind fiir die
verschiedenen Holzarten unterschiedliche Zahnformen zu wéhlen. So eig-
net sich z, B, filr weiches, nasses Querholz der gleichschenkelige Dreiecks-
zahn sehr gut, wihrend er bei trockenem, hérterem Querholz schwer gehen,
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ja selbst ganz unbrauchbar werden kann; hier arbeitet die W-Zahnform
leichter.

Die Einmann-Trummsé&ge (Abb. 221) wird zu den gleichen Zwecken
verwendet wie die Waldsdge. Sie muB aber, da sie nur von einer Per-
son bedient wird, groBere Steifheit besitzen, die durch ein etwas stirkeres
Sageblatt erreicht wird. Diese Sage, besonders die Marke ,Dominikus
Remscheid”, arbeitet ganz vorziiglich.

Der Fuchsschwanz, die Stichsdgeund die Gratsége. Als Fuchs-
schwanz (Abb. 222) bezeichnet man eine Sige ohne Gestell mit breiterem,
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moglichst steifem Sédgeblatt, das hochstens am Riicken noch eine weitere
Versteifung durch eine schmale Eisenschiene erhdlt. Die Bezahnung ist
stets die des rechtwinkeligen Dreieckszahnes mit kleiner Teilung und sehr
geringem Schrank. Ein Fuchsschwanz grofierer Art findet héufig bei
den bereits besprochenen Gehrungsschneidapparaten vorteilhafteste
Verwendung.

Mit der patent. Zinkensdge in Fuchsschwanzform (Abb. 223) kon-
nen verschieden starke gerade Zinkungen sehr rasch und sauber herge-
stellt werden. In dem Fuchsschwanzgestell dieser Sige werden je nach
der verlangten Stdrke der Zinkung beliebig starke Ségeblédtter wie auch
eine Fithrungsschiene eingespannt. Zwischen Fiihrungsschiene und Sage
werden der Ségestédrke entsprechende Zwischenlagen eingelegt; durch diese
kann auch gleichzeitig die gewiinschte Tiefe eingestellt werden. Die Fiih-
rungsschiene ragt riickwarts in geschweifter Form etwas iiber die Zahn-
spitzenlinie hinaus und dient zum Ansetzen bei der letztgeschnittenem Zinke.
Hierdurch werden alle Zinken und Zinkenausschnitte gleich breit und tief.

Wihrend der Fuchsschwanz zum Schneiden von geraden Linien an
Stellen Verwendung findet, denen mit einer anderen Sége nicht beizukom-
men ist, dient die Loch- oder Stichsiige (Abb. 224) zur Erzeugung
krummliniger Sageschnitte an solchen schwer zugéanglichen Stellen. Die
Lochsige besitzt ein schmales, aber ziemlich dickes Ségeblatt von unglei-
cher Breite, welches an einem bequem faBbaren Handgriff befestigt ist.
Der Zahn ist rechtwinkelig geformt, nicht selten beiderseitig schrag gefeilt,
aber ohne Schrank. Dieser ist entbehrlich, weil das Ségeblatt an der
Seite der Bezahnung stéarker ist als an seinem Riicken.

Zur Herstellung der Querholzeinschnitte fiir die Grat- oder Schwalben-
schwanzleisten wird die Gratsige (Abb. 225) verwendet. Um die Tiefe
der Einschnitte zu begrenzen, wird dieselbe nicht selten mit beiderseitig
verstellbaren Anlaufbacken versehen. Das Sageblatt ist schmal und in
einem Holzgriff unverriickbar befestigt. Der rechtwinkelige Zahn dieser
Sége steht im Gegensatz zu unseren gewdhnlichen Sigen mit der Brust
nach der Zugseite. Die Gratsédge arbeitet also auf Zug.

6. Raspeln und Feilen. Die Sdge ist zur Erzeugung tiefer, schmaler
Einschnitte ein vorziigliches Werkzeug; sie ist aber zur Ausbildung un-
ebener, groBerer Fldchen unbrauchbar, da ihre Zihne, welche sehr schmale,
kleine MeiBel darstellen, nur hintereinander wirken.

Erfolgt jedoch die Anordnung dieser kleinen Meiflel oder Zahnchen auf
der Flache einer schmalen Stahlklinge nicht nur hintereinander sondern
auch nebeneinander in der Weise, daB sich zwischen denselben kleine Liik-
ken (Zahnliicken) bilden, so entsteht die Raspel.

Werden kleine MeiBel nicht von der Stérke eines Sageblatizahnes, sondern
etwa von der Breite eines Gesimshobeleisens in gréBerer Menge auf der
Flachseite einer schmalen Stahlklinge nur hintereinander angeordnet, dann
haben wir eine Feile.

Raspel und Feile sind unentbehrliche Werkzeuge; sie eignen sich vor-
ziiglich zur Bearbeitung von Holzteilen, die infolge ihrer Lage oder un-
regelméaBigen Formen mit glattschneidenden Werkzeugen wie Hobel,
Messer, Stemmeisen und dgl. nicht bearbeitet werden kénnen. Die unter-
schiedlichen Formen der Raspeln und Feilen sind aus gutem, geh#rtetem
Stahl und besitzen verschiedene Querschnitte.
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Bei den Raspeln zeigt die Oberflache eine
Menge Kkleiner, vorstehender Zihnchen (Abb.
2264a, b), bei den Feilen dagegen parallele oder
auch parallel sich schrag kreuzende Einschnitte
(Abb. 227). Diese Zdhnchen und Einschnitte
werden mittels eines MeiBels vom Feilenhauer
in das Stahlstiick eingehauen, weshalb sie als
Hieb (Raspel- oder Feilenhieb) bezeichnet
werden. Je nach der Menge der Zahnchen oder
Einschnitte pro Quadratzentimeter auf der Stahl-
flache unterscheidet man im allgemeinen gro-
ben, mittleren und feinen Hieb; fiir ge-
wisse Spezialwerkzeuge werden noch Zwi-
schenhiebe eingeschaltet.

Der mittlere Hieb fithrt im Handel gew6hn-
lich die Bezeichnung B = Bastardhieb, der
feinere Hieb l/S = Schlichthieb; dagegen
bedeutet z. B. !, S-Doppelschlicht, Fein-
schlicht,einenfeinerenSchlichthieb. Trotz- Abb. 2262 und b. Raspelhiebe.
dem geben aber alle diese Bezeichnungen noch
keinen allgemeinen festen Begriff fiir die Fein-
heit des Hiebes einer Raspel oder Feile, da
hierfiir auch die GroBe (Lange) dieser Werk-
zeuge mafgebend ist.

Als Grundbedingung fiir den Raspelhieb hat zu
gelten, daB die Zahnchen keineswegs nur hinter-
und nebeneinander gestellt werden diirfen, son-
dern eigentlich als die Durchschnittspunkte zweier
unter verschiedenen Winkeln sich kreuzender Abb, 227. Feilenhieb.
Reihen von Parallellinien anzusehen sind.

Auch der Feilenhieb erfolgt nur hochst selten rechtwinkelig zur Mittel-
linie der Feile, sondern gleichialls unter verschieden schragen Winkeln.
Hierdurch wird nicht nur eine groBere Sicherheit in der Fithrung der Feile
erzielt, sondern auch eine groBere Kraftentwicklung des Arbeiters.

Zeigt die Feile nur schrag parallellaufende Einschnitte nach einer Rich-
tung, dann wird sie als einhiebig bezeichnet. Der Winkel, unter dem
diese Einschnitte laufen, betrdagt gewohnlich 65—70°.

Wird jedoch unter einem Winkel von 52—56° gegen die Achse der
Feile auf den bereits vorhandenen Grund- oder Unterhieb ein zweiter,
diesem entgegengesetzter Hieb, der sog. Ober- oder Kreuzhieb, ein-
gehauen, so entsteht eine zweihiebige Feile.

Durch diesen Oberhieb werden die nur hintereinander stehenden ldngeren
MeiBel in lauter kleinere, hinter- und nebeneinander stehende MeiBfel mit
dazwischen liegenden Liicken zerlegt. Hin und wieder sind auch Feilen
mit gewelltem Hieb in Verwendung. Bei diesen sind Ober- und Unter-
hieb nicht gradlinig, sondern durch ein wellenférmiges Schlageisen erzeugt.
Zum Putzen besonders harter Holzarten wie auch zum Feilen von weichen
Metallen als Kupfer, Messing und dgl. eignen sie sich sehr gut. Bei ihrer
Verwendung wird die Entstehung von Riefen auf der gefeilten Fldche
vermieden.
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Abb. 229a. Abb. 230a. Abb. 228b. Abb. 229b. Abb. 230b.
Abb. 228a. Halbrunde Rattenschwanz- Plattenfeile. Halbrunde Ratten-
Flﬂgsep:ll"lz’ Holzfeile. raspel. Feile. schwanzfeile.

Da bei einer Raspel die rundlichen, scharfkantigen Erhéhungen, die
Raspelzédhnchen, nur durch das unter einem spitzen Winkel erfolgte Ein-
hauen kleiner Griibchen in die eigentliche Stahlklinge entstehen, kann die
Wirkung einer Raspel nur eine kratzende sein. Mit einer Raspel kénnen
also niemals glatte, saubere Fliachen hergestellt werden.

Anders jedoch bei der Feile, bei welcher durch den Hieb hintereinander
stehende kleine, schneidende Hobeleisen (MeiBiel) erzeugt werden. Die
Feile dient deshalb auch zum Glattbearbeiten (Glitten) von Fliachen und
Kanten.

Der eigentliche Korper (Klinge) der Feile lauft zumeist an einem Ende
in eine spitze Angel aus, die in einem gedrehten Holzheft befestigt
wird; einige Feilen, wie z. B. die Miihlségefeilen, haben an jedem Ende
der Klinge eine Angel. Bei manchen Raspeln wird die Angel flach ge-
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schmiedet, so daB sie in dieser Form als eigent-
licher Handgriff (Heft) dient (siche Abb. 228a
u. 229a).

Je weicher das Holz, desto grober muB der Hieb
einer Raspel oder Feile sein, da die durch die Zihn-
chen losgeldsten Spéane sich im feineren Hieb fest-
setzen und dadurch das Werkzeug verstopfen. Man
kann deshalb weiche, nasse oder harzreiche Holz-
arten nur mit groben Raspeln und Feilen bearbeiten.

Fiir den Holzarbeiter sind aus der groBen Zahl der
Raspeln und Feilen nur folgende von Wichtigkeit:

Die flache Holzraspel (Abb. 228a). Ihr Quer-
schnitt ist flach rechteckig. Die beiden Schmalseiten
sind entweder glatt oder es ist eine derselben mit
Feilenhieb versehen; nicht selten wird an der einen
Breitseite der Raspelhieb, an der anderen ein Feilen-
hieb angebracht.

Die halbrunde Holzraspel (Abb. 220a). Sie
besitzt einen kreissegmentfdrmigen Querschnitt. Die
Klinge lauit an einem Ende beiderseitig gegen die
Achse spitz zu. Der Raspelhieb ist sowohl auf der
flachen wie auf der halbrunden Seite.

Die runde Raspel (Rattenschwanz) (Abb.
230a) mit kreisformigem Querschnitt und spitz zu-
laufender Klinge an einem Ende.

Die Riffelraspeln und Feilen- (gebogene
und gekropfte Raspeln und Feilen (Abb. 231).

Sie dienen hauptséchlich zur Ausarbeitung von Ver-

tiefungen unterschiedlicher Formen, denen mit ge-

wohnlichen Raspeln und Feilen nicht beizukommen

ist. Sie sind in allen Querschnittsformen der gewodhnlichen Raspeln und
Feilen sowie in verschiedenartig gebogenen und gekropiten Formen im
Gebrauch; haufig sind auch Raspel und Feile in einem Stiick vereinigt.

Die flache Feile (Plattenfeile) (Abb. 228 b), gleicht im Querschnitt
der flachen Holzraspel. In den meisten Féllen wird eine Schmalseite glatt
belassen, wodurch sich die Feile dann als Ansatzfeile eignet.

Auch die halbrunden (Abb. 229b) und runden (Rattenschwanz)
Feilen (Abb. 230 b) gleichen in ihren Formen und Querschnitten den
Holzraspeln.

In den meisten Fillen scharft der Holzarbeiter seine Ségen selbst; ebenso
muB er die verschiedenen Fassonhobeleisen beim Nachscharfen selbst aus-
feilen.

Hierzu bendtigt er Feilen von verschiedenartigen Querschnitten, aber
mit dem fiir hartes Material, wie den Werkzeugstahl, geeigneten feineren
Hieb.

Fiir diese Zwecke kommen in Betracht:

Die gewdhnliche dreikantige Siagefeile (Abb. 232 a) mit drei-
eckigem Querschnitt; ihre Klinge lduft in eine Spitze aus. In einigen
Gegenden wird eine derartige Feile als Tappersdgefeile bezeichnet.
Sind die einzelnen Kanten nach ihren Liangen parallellaufend, an den
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scharfen Kanten aber etwas abgerundet, so ent-
steht die Bandségefeile (Abb.232b); sie wird
zum Schirfen der Bandsageblatter verwendet.
DieZirkularsage-(Kreissdge-jund Miihl-
sagefeilen (Brettsdgefeilen) sind teils halb-
rund, teils zylinderisch, zum Teil besitzen sie
flache oder abgerundete Kanten.
Der Querschnitt der Messerfeile (Abb.232c¢)
ist keilformig. Die Vogelzungenfeile (Abb.
232 d) zeigt zwei mit den Flachseiten zusammengelegte halbrunde Feilen.

Verwendung finden hier noch die gleichkantigen vierkantigen und
die flachspitzen Feilen.

Besondere Bedeutung besitzt die Reinigung der durch Leim, Harz oder
dgl. verstopften Hiebe der Raspeln und Feilen. Bei den heutigen
hohen Arbeitsldhnen und Materialpreisen ist die richtige sachgeméiBe In-
standhaltung dieser Werkzeuge zur Erhohung des Arbeitsquantums eine
unbedingte Notwendigkeit.

Das zumeist angewendete Reinigungsmittel ist die allbekannte Stahl-
drahtbiirste (Kratzbiirste). Bei ihrer 6fteren Anwendung werden die
scharfen Hiebe der Holzfeilen jedoch unbedingt in Mitleidenschaft gezogen,
wie sie zum Reinigen der Holzraspeln iiberhaupt ungeeignet ist.

Vielfach wird die Kratzbiirste bzw. die Feile mit Benzol oder Spiritus
befeuchtet und dann die Reinigung wie gewdhnlich vorgenommen. Durch
deren Einwirkung werden schon nach einigen Strichen mit der Kratzbiirste
einé Menge Unreinigkeiten aus den Hieben der Feile leichter entfernt; doch
werden hierbei die scharfen Hiebe der Feile bei 6fterer Verwendung gern
beschadigt. Das einfachste und unschadlichste Mittel zur griindlichen Rei-
nigung der durch Leim oder dgl. verstopften Hiebe ist das Eintauchen der
Feilen oder Raspeln fiir einige Augenblicke in kochendes Wasser.
Die anhaftenden, aber nunmehr geldsten Unreinigkeiten werden dann mit
einer kleinen (gewdhnlichen) stumpfen Nagelbiirste leicht ausge-
biirstet.

Das vielfach angewendete Mittel, die Feilen oder Raspeln mit Spiritus
zu iibergieBen und diesen dann anzuziinden, wodurch die Unreinig-
keiten abgebrannt werden, ist verwerflich. Hierdurch leiden die Zihn-
chen der Raspeln, bzw. Hiebe der Feilen, unbedingt Schaden.

Bei den Sdgefeilen empfiehlt es sich, dieselben vor ihrer jeweiligen Be-
nutzung Ofters mit Kreide oder Holzkohle zu bestreichen. Dadurch
wird ein Verstopfen der ganz feinen Hiebe von vornherein verhindert.

7. Bohrer und Bohrgerite, Schraubenschneidzeuge. a) Die Bohrer.
Die Bohrer zeigen nicht nur sehr verschiedenartige Konstruktionen und
Formen, sondern weichen auch in ihren Angriffsweisen bedeutend von
einander ab. Trotzdem gelangen sie alle nur durch kreisende (dre-
hende) Bewegungen bei gleichzeitiger Vorwartsbewegung zur
Wirkung.

Diese Drehbewegungen erfolgen entweder durch den Bolirer selbst, dann
befindet sich das Arbeitsstiick in fester Lage (Handbohrer), oder es dreht
sich das Werkstiick, wahrend der Bohrer feststeht oder nur die Vorschub-
bewegung ausfiihrt (Bohren auf der Drehbank). Bei einigen Bohrmaschinen
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wird das Arbeitsstiick dem drehenden Bohrer zugefiihrt, und es kénnen
hier, wie bei der Langlochbohrmaschine, gleichzeitig seitliche Bewegungen
des Bohrers und Arbeitsstiickes stattfinden. Die Angrifisweise des Bohrers
erfolgt bei der Drehung und Vorwértsbewegung durch seine Schneiden.
Diese zerteilen die wegzunehmenden Holzteile in kleine Spane und er-
zeugen eine kreisformige Hohlung, das sog. Bohrloch. Der Bohrer ist
somit ein schneidendes Werkzeug, das um seine Lingsachse gedreht wird
und gleichzeitig in der Richtung derselben vordringt.

Die Giite eines Bohrers besteht darin, daB er das wegzunehmende Holz
nicht abquetscht, abdriickt oder wegreiit, sondern rein abschneidet. Er
mub ferner fiir die abgelésten Spane im Bohrloch Raum lassen oder, noch
besser, diese Spédne selbsttitig auswerfen.

Das Vordringen aller Bohrer erfolgt zumeist lotrecht ihrer Lingsachse;
deshalb endigen die meisten Bohrer in eine scharfe Spitze, die beim Bohren
die Fiithrung tibernimmt; bei neueren Konstruktionen fehlt diese Spitze.

Die Wirkungen des Angriffes auf das Material beruhen bei den Bohrern
auf den Gesetzen der schiefen Ebene und des Keiles, die drehenden Be-
wegungen auf dem Prinzip des ein- und zweiarmigen Hebels.

Vergleicht man die Schneide eines Bohrers mit der Schneide eines MeiBels
(Hobeleisens usw.), so findet man, daB auch beim Bohrer stets der Zu-
scharfungswinkel, in einigen Fallen auch der Schneid- und Anstellwinkel,
fiir die richtige Angriffsweise bestimmend ist. Bei den Holzbohrern wird
der Zuschérfungswinkel gleich dem der MeiBel und Hobeleisen ziemlich
klein und zwischen 28—48° angenommen. Der Schneid- und der Anstell-
winkel sind bei den einzelnen Bohrern sehr verschieden; in einigen Féllen
14Bt sich streng genommen von dem Vorhandensein solcher {iberhaupt
nicht sprechen. Auch hinsichtlich der Schneide zeigen die Bohrer groBe
Verschiedenheiten.

Als einfachstes und wahrscheinlich auch als dltestes Bohrgerat kann der
Hohlbohrer bezeichnet werden. In seiner urspriinglichen Form, in wel-
cher er der Drehrohre der Drechsler, deren Langskanten von innen aus
messerartig zugescharft sind, dhnlich sah, kommt er heute nicht mehr zur
Verwendung. Eine Ausnahme macht der Ballbohrer (Spund- oder
Zapfenbohrer, auch BallreiBer) (Abb. 233), ein konisch zulaufender
Hohlbohrer, welcher von den Béttchern zur Erweiterung der Spundlocher
vielfach benutzt wird.

Auch die Wagner gebrauchen zum Ausbohren der Radnaben einen der-
artigen Hohlbohrer, welcher hier Radbohrer (Abb. 234) heift. Statt
der unten offenen Schneide besitzt dieser einen geneigt vorstehenden
Zahn. Dieser Bohrer wird selten zum Ansetzen eines Loches, sondern
meist zur VergroBerung eines solchen benutzt.

Die Drechsler besitzen den Loffelbohrer (Abb. 235). Dieser ist dem
alten Hohlbohrer ganz &hnlich; seine schneidenden Lé&ngskanten laufen
jedoch nach unten beiderseitig 16ffelartig in eine Spitze zu. Er eignet sich
sehr gut zum Bohren auf Hirnholz, also in der Langsrichtung der Holz-
fasern, jedoch nur bei Anwendung auf der Drehbank, wo seine schwache,
schabende Angrifisweise durch die groBere Drehgeschwindigkeit ausge-
glichen wird. Das Nachschéarfen der Loffelbohrer geschieht von innen
nach aufien. Hierzu dient ein aus einer abgestumpften Sigefeile zuge-
schliffener Schaber.
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Windet (dreht) man einen
Loffelbohrer mit schlanker
Spitze in der Weise, daf
seine beiden schneidenden
Langskanten  Schrauben-
linien beschreiben, die von
der Spitze gegen den Schatft
sich schneckenartig erwei-
tern, so entsteht der
Schneckenbohrer (Abb.
236). Dieser leistet fiir Hand-
arbeit vorziigliche Dienste.
Die Schneidkanten eines sol-
chen Bohrers erhalten durch
ihre schneckenartige Stei-
gung gegen die Bewegungs-
richtung einen sehr giinsti-
genSchneidwinkel. Dadurch
tritt bei diesem Bohrer schon
durch die einfache Drehung
ein selbsttitiges Vorwiérts-
dringen in das Holz ein.

Von den Schneckenboh-
rern sind heute verschiedene
Formen im Handel; doch
besitzt die urspriingliche
Form, der sog. steyrische

Schneckenbohrer, wegen ihrer Zweckmé&Bigkeit heute immer noch die
groBte Verbreitung.

Die Schneckenbohrer sind in Stirken von etwa 3—40 mm in Gebrauch.
GroBere Schneckenbohrer, etwa von 50 mm an, heifen Brunnenbohrer;
diese dienen zum Ausbohren der Brunnenréhren (Brunnendeicheln). Beim
Bohren groBerer Tiefen zeigen diese Bohrer jedoch den Nachteil, daB sie
beim tieferen Eindringen in das Holz die Sp#ane nicht mehr selbsttétig
auswerfen. Die Spéne sammeln sich in den schneckenartigen Rinnen des
Bohrers sowie im Bohrloch selbst, so daB der Bohrer schon nach kurzer
Zeit nur mehr sehr schwer, schlieBlich gar nicht mehr gedreht werden kann,
Um eine Sprengung des Holzes zu vermeiden, muB deshalb ein solcher
Bohrer von Zeit zu Zeit zuriickgenommen und von Spénen gereinigt
werden.

Obwohl die Schneckenbohrer sowohl zum Bohren von Lings- wie Quer-
holz verwendet werden koénnen, erzeugen sie doch im Querholz niemals
reine Locher, Um dies zu erreichen, muBB der Bohrer, gleich den Hobeln
fiir Querholz, einen Vorschneider erhalten, welcher die Zusammen-
gehorigkeit der loszuldsenden Querholzfasern mit den verbleibenden durch
einen scharfen Schnitt aufhebt.

Einen solchen Vorschneider besitzt der Zentrumbohrer (Abb. 237).
Dieser wird so benannt, weil der Vorschneider um eine meist dreikantige
konisch verlaufende Spitze — das Zentrum — lauft. ‘Dem Vorschneider
gegeniiber liegt die eigentliche Schneide oder Schaufel des Bohrers,
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welche die vom Vorschneider losgelosten Spane am Grunde des Bohr-
loches abhebt.

Die Zentrumbohrer eignen sich deshalb zum Bohren von Querholz und
fiir geringe Tiefen ganz vorziiglich. Weniger brauchbar sind sie jedoch
fiir Hirn- (Liangs-)Holz, in welchem sie sich sehr leicht verlaufen. Dieses
Verlaufen beruht sowohl in der einseitigen Schneidwirkung des Zentrum-
bohrers selbst wie auch in der einseitigen Hebelwirkung, welche zwischen
der Schneide (Schaufel) des Zentrumbohrers und seiner Zentrierspitze be-
steht. Beim Bohren tritt die groBere Kraft auf die Seite der Schneide,
wodurch die Zentrierspitze von ihrer lotrechten Richtung abweichen muB.

Fiir einen gutgehenden Zentrumbohrer ist Grundbedingung, dafl die Spitze
des Vorschneiders niemals in gleicher Hohe mit der Spitze der Schaufel
steht, sondern immer etwas langer als diese ist. Die Holzfasern werden
erst nach ihrer Loslosung durch den Vorschneider von der Schaufel abgehoben.

Bei der Schaufel des Zentrumbohrers kann sowohl von einem Zuschérfungs-
als auch von einem Schneid- und Anstellwinkel gesprochen werden. Be-
sonders verrichtet der auBerordentlich giinstige Anstellwinkel von 18—22°
sehr exakte Arbeit.

Die Zentrumbohrer sind fiir Bohrungen von 4—50 mm Durchmesser im
Gebrauch. Im Handel sind sie jedoch im allgemeinen nur in GroBen von
2 zu 2 mm zu haben. Die Zentrumbohrer des Handels befinden sich zu-
meist in ungeschérftem Zustande. Die Zuschdrfung muB der Arbeiter
selbst durch sorgtiltiges Zufeilen vornehmen.

Um verschiedene Bohrgroen mit einem Bohrer herstellen zu konnen,
wurden verstellbare Zentrumbohrer geschaffen.

Die besten Konstruktionen dieser Art, die amerikanischen Clarks
Patentbohrer (Abb. 238), sind in zwei GroBen im Handel. Die erste GroBe
erzeugt Bohrungen im Durchmesser von Y;—1%, engl. Zoll = 13—38 mm;
die zweite GroBe Locher von *;—3 engl. Zoll = 23—75 mm im Durch-
messer. So vorziiglich diese Bohrer auch arbeiten, haben sie doch den
Nachteil, daB ihre einzelnen Teile auBerordentlich hart (glashart) sind, weshalb
sie bei groBerer Kraftentwicklung oder beim geringsten ungleichen Druck
brechen. Es empfiehlt sich deshalb, bei ihrer Verwendung stets einige
Reserveteile (Schrauben, Backen, Vorschneider usw.) bereit zu halten.

Diese Bohrer gleichen in Angriffsweise und Wirkung den gewdhnlichen
Zentrumbdhrern. Fiir groBere Locher besitzen sie jedoch mehrere Schneiden,
bei denen Vor- und Nachschneider nebeneinander gestellt sind. An Stelle
der demeinfachen Zentrumbohrer eigenen dreikantigen Zentrierspitze endigen
diese Bohrer in einem feinen, scharigangigen, konisch verlaufenden Gewinde-
gang, der ein selbsttitiges Vorwiértsdringen des Bohrers ermoglicht. Auch
diese Bohrer sind mit Vorteil nur fiir Querholz verwendbar. Die Zentrum-
bohrersind deshalb trotz ihrer Vorteile noch keine vollkommenen Werkzeuge.

Hieraus erklart sich auch das Bestreben der Werkzeugkonstrukteure einen
Bohrer zu schaffen, der die Vorteile des Zentrumbohrers (reinen scharfen
Schnitt) mit den Vorziigen des Schneckenbohrers (fiir Langs- und Querholz
geeignet) in einem Werkzeug vereinigt. Bei tiefen L&chern muB der Bohrer
durch selbsttatiges Herausbeférdern der losgelésten Bohrspane auch eine
Verstopfung oder eine Sprengung der Holzwande verhindern.

Solche Bohrer sind die verschiedenen Konstruktionen der gewundenen
Bohrer, Schlangenbohrer, auch Schraubenbohrer oder amerika-
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vab. 238. Amerikanische Schlangenbohrer. Amerikan. Schneckenbohrer.
anerstellbarer Abb.239a.  Abb.239b. Abb.230c.  Abb. 239d. _ Abb.239e.
Zentrumbobrer, Patent Form Patent. Patent Patent ,,Cooks"
ohrer. »Douglas* ,.Irwin*, ,,Lewin®. ,,Cooks*.  (verbess. Form).

nische Spiralbohrer (Abb. 239a, b, c, d und e) genannt. Sie besitzen
gleich dem Zentrumbohrer Zentrierspitze, Vorschneider und Schaufel. Das
Verlaufenim Langsholz wird durchdiegleichméaBige Anordnungder Schneiden
zu beiden Seiten der Zentrierspitze und dadurch auch die einseitige Hebel-
wirkung des gewdhnlichen Zentrumbohrers aufgehoben.

Auch bei diesen Bohrern liuft die Zentrierspitze in eine scharfgéngige,
nach oben sich erweiternde Schraube aus. Nach der Ganghohe dieses Ein-
zugsgewindes richtet sich auch die loszulésende Spanstdrke. Bohrer mit
einem groben Einzugsgewinde werden deshalb im Hartholz immer sehr
schwer, im Weichholz dagegen leicht arbeiten.

Im Gegensatz zu anderen Bohrern besitzen die Spiralbohrer einen stérkeren
Schaft, welcher im Durchmesser nur um einige Millimeter schwécher ist als
die durch den Bohrer erzeugte Ofinung. In diesem Schait befindet sich ein
meist doppelt gewundener Schraubengang, durch den die von den Schnei-
den losgeldsten Spane nach oben beférdert werden. Diese Schraubengénge
werden entweder in den Bohrschaft eingefrast oder dadurch erzeugt, daB
der Schaft im gliihenden Zustande um eine runde Stange gewunden oder
um seine eigene Achse gedreht wird. In diesen Herstellungsweisen unter-
scheiden sich im wesentlichen auch die verschiedenen Patente.

Die gewundenen Bohrer kann man in bezug auf ihre Schneiden in ein-
schneidige und doppelschneidige teilen. Die einschneidigen Bohrer
sind wegen ihrer Nachteile bei Herstellung groBerer Locher heute weniger
im Gebrauch.

Doppelten Vor- und Nachschneider besitzen die Douglas- (Abb. 239a),
Jenning- und Irwin-Bohrer (Abb. 239b).

Der einschneidige Lewins Patentbohrer (Abb. 239c) eignet sich infolge
seines groben Einzugsgewindes vornehmlich nur fiir Weichholz. Dagegen
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geht Cooks Patentbohrer (Abb. 239d und e) wegen seines feinen Einzugs-
gewindes vorziiglich im Hartholz. Diesem Bohrer fehlen auch die Vor-
schneider; seine beiden Schaufeln sind jedoch hakenférmig umgelegt, wo-
durch ein guter Schneidwinkel entsteht, der eine vorteilhafte Bearbeitung
von Hirnholz zulaBt.

Diese samtlichen doppelschneidigen Konstruktionen eignen sich ganz be-
sonders zum Bohren gréBerer Tiefen.

Als ein weiterer, vorziiglicher BohrerkannderamerikanischeForstner-
Bohrer (Abb. 240) bezeichnet werden. Diesem fehlt die Zentrierspitze,
weshalb er beim Bohren von halben Lochern und Segmenten, beim Ansetzen
von Kanten uud dgl. recht gute Dienste leistet. Bei diesem Bohrer bildet
dessen ganze zylinderische Peripherie den eigentlichen Vorschneider, wahrend
die beiden diametral gestellten Schneiden giinstige Schneidwinkel bieten und
immer einen Radius des Bohrers bilden. Eine mit diesem Bohrer hergestelltc
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Offnung besitzt kein Zentrierloch, sondern eine flache, saubere Bohrgrund-
flache. Fiir viele Spezialzwecke, wie Verzierungen und dgl., kann deshalb
der amerikanische Forstner-Bohrer vorteilhaft verwendet werden.

Zum Anbohren von mit Fliissigkeit gefiillten Fassern benutzt der Bottcher
gerne einen gewdhnlichen Zentrumbohrer, welcher iiber seiner Schneide in
eine maBig sich erweiternde, volle Angel iibergeht und als Zapfenbohrer
(Anstichbohrer) (Abb. 241) bezeichnet wird.

Ein eigentiimlich geformter, gleichfalls vom Bottcher verwendeter Bohrer
istder Spund- oderBeilbohrer,auch Piepen-Ausreibbohrer genannt.
Dieser besteht aus einer holzemen, konischen, unten geschlossenen Rohre
mit schmalem Léngsschlitz, in den das Messer eingesetzt und eingeschraubt
werden kann. Er dient zur Erweiterung des mit einem anderen Bohrer be-
reits vorgebohrten FaBloches. Seine Konstruktion verhindert das Hinein-
fallen der Bohrspéne in das FaB, was sich namentlich bei gefiillten Féssern
vorteilhaft erweist.

Der amerikanische Spundlochbohrer, auch Spundbohrer mit
Schneckenspitze (Abb. 242) genannt, ist aus GuBstahl und besitzt an
seiner Spitze die Schneidkonstruktion der amerikanischen Spiralbohrer.

Der Handdaubenbohrer, auch Ohr- oder Henkelbohrer (Abb. 243)
genannt, wird von den Weifibindern zur Herstellung der Handhabenldcher
in GefdBen von weichem Holze benutzt. Seiner Wirkung nach gehort er
eigentlich unter die messerartigen Werkzeuge.

Der Spundheber (Abb. 244), welcher zum Ausziehen der FaBspunde
dient, ist nichts anderes als ein selbsttatiger Korkzieher (Stdpselzieher).

Eine eigentiimliche Formzeigtdersog.Jalousiezapfenbohrer(Abb.245).
Dieser dient nicht zum Bohren von Lochern, sondern zum Anfrisen oder
Anschneiden der runden Zapfen an Jalousiebrettchen oder dgl., er ist daher
mehr eine Frése.

Zum Bohren ganz kleiner Locher in Furnieren usw. wird vielfach der
Drillbohrer (Abb. 246) verwendet. Seine schabende Wirkung wird durch
die groBere Drehgeschwindigkeit bei der Handhabung ausgeglichen. Er
besteht aus einer Bohrspindel mit steil gewundener Schraube (archimedischer
Schraube), an welcher unten eine Einspannvorrichtung fiir den Bohrer an-
gebracht ist; am oberen Ende der Bohrspindel befindet sich ein feststehender,
gedrehter Knopf. Durch Auf- und Abwéartsbewegen einer Schraubenmutter
auf der gewundenen Spindel wird der Bohrer in Drehung versetzt.

Sollen gebohrte Locher zur Aufnahme von Schraubenkdpfen oder dgl.
dienen, so miissen sie trichterférmig erweitert werden. Hierzu dienen die
verschieden geformten Ausreiber oder Versenker (Abb.247a,b,c). Der
gewohnliche Versenker fiir Metall besitzt 2 gleichgeformte Schneiden, die in
einem Winkel von 90—120° zusammen-
stofen und genau in der Mitte der Boh-
rerbreite liegen. Der Schneidwinkel be-
tragt hier gewohnlich 100—120°,

Bei den neueren Koustruktionen der
amerikan. Hohlbohrer mit Versen-
ker (Abb. 248) befindet sich iiber dem
eigentlichen Bohrer eine loffelartige Er-
Abb. 249. Zapfenabkanter ,,Frommia“, | weiterung, welche die Versenkungen fiir

Anspitzer. die Schraubenkopfe einfrast.
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Abb. 250a. Bohrwinde Abb. 250b. Bohrwinde Abb. 252. Ratschenbohrwinde
mit Klemmschraube. mit Klemmbacken. mit Réderiibersetzung.

Den Bohrern dhnliche Werkzeuge sind auch die Astausreiber, die so-
wohl zum Reinigen der Astlocher von Harz und Rindenteilen vor dem
Ausflicken derselben wie auch zur Erweiterung der Locher dienen.

In die Gruppe der Bohrer, wenngleich in weiterem Sinne, gehort auch
der Zapfenabkanter (Abb. 249). Dieser dient sowohl zum Abkanten von
Speichen als auch zum Abkanten bzw. Anspitzen verschiedener eckiger,
ovaler und runder Holzer. Er kommt in der Bohrwinde zur Anwendung.

b) Die Bohrgeréte. Die Bohrer kdnnen entweder direkt mit der Hand
oder mit Hilfe eines Bohrgerates oder auch mittels maschineller Vorrichtungen
(Drehbank, Bohrmaschine usw.) zur Drehung gebracht werden. Die Hand
bedient sich zur Bewegung des Bohrers eines zweiarmigen Hebels, der da-
durch geschaffen wird, daB das Ende des Bohrschaftes in ein einfaches
hélzernes Querheit oder in das eiserne Wend- oder Windeisen
gesteckt wird. Letzteres besteht aus einer langen eisernen Stange, in deren
Mitte ein vierkantiges Loch angebracht ist. Dieses dient zur Aufnahme des
vierseitig zugeschmiedeten Bohrschaftes. Bei Anwendung des Wendeisens
wird der Bohrer meistens durch zwei, bei gréoBeren Bohrungen (Brunnendeichel)
sogar durch mehrere Personen gedreht. Die menschliche Hand vermag
jedoch keine fortgesetzten ganzen,
sondern immer nur halbe Drehun-
gen auszufithren. In vielen Féllen
reicht auch der einfache Druck der
Hand auf das Querheft zur Vorwartsbewegung des
Bohrers nicht aus. Als eigentliche ,Handbohrer*
eignen sich deshalb nur jene Bohrer, die eine scharfe
Eingangsspitze besitzen (Schneckenbohrer). Die Be-
wegung des Bohrers mit der Hand ist immer un-
praktisch; soll rationell gearbeitet werden, so ist
ein Bohrgerit notwendig.

In den allgemein bekannten und verwendeten

GroBmann, Gewerbekunde II. 2. Aufl. 6

ey | I
Er—a
4
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Bohrwinden (Abb. 250a und b), oder Brustleiern, besitzen wir solche
Bohrgerite, die vor allem die Ausiibung eines stérkeren, fiir die Vorwarts-
bewegung des Bohrers notwendigen Druckes ermoglichen. Sie bestehen
im wesentlichen aus dem C-férmigen Biigel, an dessen einem Ende sich
das Loch oder Ohr befindet. Dieses dient bei den eisernen Bohrwinden
zur Aufnahme des breitlappigen Bohrers, bei den holzernen Bohrwinden zur
Befestigung der Hiilse fiir den Bohrer. Die Befestigung des Bohrers selbst
erfolgt mittels Federn, Klemmschrauben oder Klemmbacken.

In manchen Féllen kann die Bohrwinde wegen Beschrankung im Raum
nicht in Tatigkeit gesetzt werden (z. B. beim Bohren von Lochern in Ecken).
Hier kommen nur die Eckbohrwinde (Abb. 251) und die Bohrwinde
mit Ratsche (Abb. 252) zur Anwendung. Das wesentlichste Merkmal
der Bohrratsche, die auch mit Rdaderiibersetzung konstruiert wird,
besteht darin, daB mit ihtem Biigel beim Bohren immer nur halbkreisf6rmige
hin- und hergehende Bewegungen und zwar sowohl fiir Rechts- wie Links-
gang ausgefithrt werden konnen. Der sich drehende Bohrer wirkt hier nur
bei der halbkreisiormigen Vorwirtsbewegung, beim Riickwartsbewegen wird
die Drehung durch ein Sperrad aufgehoben.

Ein fiir alle Zwecke im Wagenbau gleich gut geeignetes Bohrgerit ist die
Frommsche Spezial-Handbohrmaschine ,Rapid“ (Abb. 253). Sie
findet zum Bohren von Leiterbdumen, Leitern, Eggen, Wagengestellen,
Karren und dgl. und bei Anwendung eines Aufspannbackens auch zum
Bohren der Speichenldcher in die Radnaben vorteilhafteste Verwendung.
Die Schragstellung der Locher kann hierbei durch eine seitlich angebrachte
Skala genau geregelt, auch kann der ,,Sturz* beim Bohren der Speichen-
l6cher in die Radnaben genauestens eingestellt werden. Dadurch erhalten
die einzelnen Leitersprossen, Eggenzahne oder dgl. nicht nur eine ganz
gerade Flucht, sondern auch eine genaue gleichméfige Schragstellung, was
besonders fiir den Sturz der Radspeichen von grifiter Bedeutung ist. Durch
Einstellung eines Stellringes 148t sich auch die Lochtiefe beliebig regeln.

Gleich vorteilhafte Verwendung findet auch die Frommsche Naben-
bohrmaschine ,,Unicum®, mit der sowohl zylinderische wie konische
Biichsenldcher ausgefiihrt werden kénnen.

Die Vereinigung eines Bohrgerites mit einer Schneidvorrichtung stellt die
patentierte SchloB-EinlaB-Maschine ,Laubisch” (Abb. 254) dar,
welche zum Einlassen der Einsteckschlosser in Zimmertiiren, Glastiiren und
dgl. dient.

Mit der Bohrvorrichtung B werden zunéchst mehrere nebeneinander
stehende, je nach der vorhandenen SchloBstarke weite Locher eingebohrt
und die Tiefe derselben durch den Stellring C genau eingestellt. Die
Schneidvorrichtung, besichend aus der Fiihrungsgabel D, dem
Hebel E und dem Messer F, wird hierauf eingesetzt und das zwischen
den eingebohrten Lochern noch stehende Holz durch Auf- und Nieder-
schwingen des Hebels herausgeschnitten, wobei der gezahnte Winkel-
hebel G zum leichten Andriicken der Schneidvorrichtung dient. Die beiden
Lehren H kénnen auch zum Bohren von Driicker- und Schliisselloch ein-
gestellt werden.

Besondere Vorteile gewdhrt dieser Apparat bei Massenarbeiten fiir sehr
schwache Hélzer, bei denen nur sehr diinne Holzwandungen stehen bleiben
konnen, ferner zum Einlassen von Sicherheitsschlossern in die Tiiren bereits
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bezogener Wohnungen sowie auch beim Einstemmen von Schléssern in
bereits verglaste Zimmer- und Haustiiren, wobei ein Zerspringen der Glas-
scheiben nicht zu befiirchten ist.

c) Die Schraubenschneidzeuge. Zu den Bohrern und Bohrgeriten
konnen auch die Schraubenschneidzeuge gezihlt werden. Fiir den
Holzarbeiter sind diese Werkzeuge insofern wichtig, als er hin und wieder
in die Lage kommt, holzerne Schrauben selbst anfertigen zu miissen.

Bei der Besprechung der Hobelbank haben wir gehort, daB zu jeder
Schraube zwei Teile gehoren, die eigentliche Spindel mit dem Spindel-,
Bolzen- oder AuBengewinde und die dazu gehérige Mutter mit dem
Muttergewinde, auch vielfach Innengewinde genannt.

Hieraus ergibt sich, daB zur Anfertigung von Spindel und Mutter zwei
verschiedene Werkzeuge notig sind.

Zur Herstellung der Spindel dient die Kluppe (Schneidkluppe)
(Abb. 255a u. b). Dieses Holzschneidzeug besteht in seiner dlteren Form
aus einem Holzstiick mit zwei gedrehten Griffen. Das in der Mitte des
Holzstiickes angebrachte Loch zeigt an seinen Seitenwinden das einge-
schnittene Gewinde. Die beiden Teile dieser Kluppe, dereigentliche Schneid-
zeugkorper und die Platte (Deckplatte), sind durch Holzschrauben
miteinander verbunden.

Der Schneidzeugkorper nimmt 4—6 Gewindegénge auf; er bildet in seiner
Form ein eigentliches Muttergewinde. Die Deckplatte enthdlt ein Loch,
welches in seiner GroBe dem aufleren Durchmesser der zu schneidenden
Schraube gleichkommt und beim Anschneiden der Schraube anfangs nur
als Fihrung dient. Dem dreikantigen Querschnitt des Holzgewindes (sog.
scharfes Gewinde) entspricht von unseren schneidenden Werkzeugen der
GeisfuB. Dieser wird deshalb in den Schneidzeugkérper und zwar zwischen
diesen und der Deckplatte eingelassen und durch Muttern, die wieder mit
Haken angezogen, festgehalten. Die GroBe und Lage des GeisfuBes, auch
Zahn genannt, muB mit dem inneren Gewinde der Kluppe vollstandig
iibereinstimmen.

Fir groBere Schraubengewinde, etwa von 35—40 mm Durchmesser an,
werden zwei einander diametral gegeniiberstehende GeijsfiiBe (Zahne) in
der Weise angeordnet, daB der eine das Gewinde nur etwa zur halben
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Gangtiefe einschneidet, wihrend der andere dasselbe vollendet. Die durch
die GeisfiiBe losgelosten Spéne treten durch Spanlécher aus der Kluppe
heraus.

Bei Holzgewinden soll immer beriicksichtigt werden, daB die Géange nicht
scharf anstoBend angeschnitten werden, sondern daB immer eine Abplattung
zwischen den einzelnen hohen Giangen bleibt, da diese sonst zu leicht aus-
springen. Das Loch der Deckplatte muB8 deshalb stets etwas kleiner sein
als der duBere Durchmesser der zu schneidenden Schraube. In neuerer Zeit
werden die Kluppen vielfach ganz aus Eisen hergestellt; bei dieser Kon-
struktion werden die GeistiilBe durch je zwei Druckschrauben befestigt.

Das Anschneiden einer Schraube erfolgt in der Weise, daB der dem
Durchmesser des Deckplattloches entsprechend abgedrehte Holzzylinder in
senkrechter Lage eingespannt, die Kluppe mit der Deckplatte nach unten
aufgesetzt und mittels der Handhaben gedreht wird. Bei diesen Drehungen
ist zu beachten, daB anfangs ein schwacher Druck auf die Kluppe solange
ausgeiibt wird, bis das angeschnittene Gewinde in der Holzkdrpermutter
gefaBt wird und dann selbstdndig weiterlauft. Ein richtiges, haltbares Gewinde
kann nur ein festes und hartes Holz, wie Weibuche, Apfelbaum, Elsbeere
usw., liefern.

Zum Schneiden der Muttern in das Holz werden die Gewinde- oder
Mutterbohrer (Gewindebolzen) verwendet, von denen zwei Arten im
Gebrauche sind.

Die é&ltere Form, der Massivbolzen (deutscher Bolzen) (Abb. 256),
besteht aus einem zylinderischen, konisch zulaufenden Eisenstabe, in welchem
vier breite Langsfurchen eingearbeitet sind. In die vier vorstehenden Stege
sind nun die Schneidzdhne, die in Form und Gré8e dem Gewinde ent-
sprechen, eingeschnitten. Da die Schneidzdhne eines solchen Gewinde-
bohrers das Holz unter einem ungiinstigen Winkel bearbeiten, kann dieser
niemals scharfe und glatte Gewindegénge erzeugen, sondern nur mehr
kratzend wirken. Die Verjiingung dieses Bolzens an seiner Einsatzstelle
bewerkstelligt ein allmahliches Tieferschneiden des Gewindes.

Entschieden besser arbeitet die zweite Form, der sog. Hohlbolzen
(franzdsischer Bolzen). Er besteht aus einer hohlen, rohrenartigen
Spindel, an deren &uerem Umfang das zu schneidende Gewinde angeordnet
ist. An der unteren Einsatzstelle dieses Hohlbolzens befindet sich ein
Fiilirungszapfen. Dieser entspricht in GroBe dem Kerndurchmesser der
zu schneidenden Spindel. Bei Anwendung des Hohlbolzens ist das Loch
mit einem gewdhnlichen Bohrer vorzubohren. Das Anschneiden der Gewinde
erfolgt bei diesem Bolzen nicht durch kratzende Schneidezihne, sondern
durch richtig schneidende GeisfiiBe. Diese geisfuBartig zusammen-
stoBenden Schneiden werden durch schriiges Anbohren des ersten Ganges
am Bolzen bis zur Hohlung hergestellt. Fiir stirkere Gewinde werden zwei,
ja selbst drei und vier GeisfiiBe in der Weise angeordnet, daB sie nachein-
ander zur Wirkung kommen. In solchen Fillen bilden die ersteren Zihne
immer Vorschneider, widhrend der letzte Zahn erst das richtige Gewinde
schneidet. Die von den Zdhnen losgeldsten Spane werden sofort durch die
Hohlung in das Innere des Bolzens abgefiihrt.

Die Gewindemuttern werden in den weitaus meisten Fillen quer zur
Holzfaser geschnitten. Hierzu eignen sich beide Bolzenformen. Soll jedoch
ein Gewinde in der Lingsrichtung der Holzfasern angeschnitten werden,
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so ist der Hohlbolzen unbrauchbar, der deutsche Bolzen im harten
Holz aber noch verwendbar. Fiir solche Zwecke dient ein besonderer, der
sog. Langlochbolzen. Der Zahn muB aber hier eine vorziigliche Schirfe
haben, weshalb er auswechselbar gemacht wird.

IIL. Das Schérfen der Schneidwerkzeuge.

Die Schneide eines Werkzeuges verliert bei langerem Gebrauch die rich-
tige Schirfe; diese ist abgenutzt oder, wie man in der Praxis sagt, das
Werkzeug ist stumpf Es bedarf deshalb der eigentlich schneidende Teil
des Werkzeuges einer dfteren Nachscharfung, die unter bestimmten Win-
keln, den Zuscharfungswinkeln, erfolgen muB.

Dieses Nachschirfen, also die Herstellung einer scharfen Schneide, erfolgt
fast ausschlieBlich durch Schleifen auf Sandsteinen oder Schmirgel-
scheiben; nur die Sagen, die verschiedenen Kehlhobeleisen sowie die
meisten Bohrer kdnnen wegen ihrer Formen nicht auf Sandsteinen geschliffen
werden. Bei diesen Werkzeugen muB das Nachschirfen entweder mit der
Feile vorgenommen werden oder es erfolgt mittels eigens geformter
Schmirgelscheiben, wie dies heute bereits in allen groBeren Betrieben ein-
gefiihrt ist.

Das Nachschédrfen (Aufhauen) der Feilen und Raspeln ist nicht Sache des
Holzarbeiters; diese Arbeit besorgt der Feilenhauer.

Zum Schleifen der Werkzeuge werden meistens Natursandsteine verwen
det. Diese bestehen aus verschieden geformten und grofien Quarzkdrnchen,
die durch ein Bindemittel vereinigt sind. Die Quarzkdrnchen zeichnen
sich vor allem durch groBe Harte aus. Das Bindemittel kann entweder
kieseliger, toniger oder kalkhaltiger Natur sein. Man unterscheidet
deshalb Kieselsandstein, Tonsandstein und Kalksandstein. Da
jedoch die Kérnung und das Bindemittel sehr verschieden sein konnen,
ist die Struktur der Steine groBen Schwankungen unterworfen. Die kieseligen
Bindungen liefern harte, die tonigen weiche Sandsteine. Ein guter Schleif-
stein darf jedoch weder zu hart noch zu weich sein. Auf harten Steinen
greift der harte Werkzeugstahl zu wenig an, wihrend er auf weichen Steinen
zwar rasch angegrifien, dafiir aber der Stein sehr schnell abgenutzt wird.

Als guter Schleifstein hat deshalb jener zu gelten, der in seinem gan-
zen Gefilge ein gleichmidBiges, feines, scharfes Korn und gleich-
miBige, aber nicht zu harte, kieselige Bindung hat. Obwohl ein
solches groberes Schleifmittel verhaltnismaBig rasch arbeitet, 148t sich doch
mit diesem keine reine, scharfe, sondern nur eine rauhe, rissige Schneide
herstellen. Die Fertigstellung der feinen Schneide erfolgt erst durch besonders
feinkodrnige Steine, die mittels der Hand gefithrt werden. Diese Arbeit wird
als ,Abziehen oder Abstreichen“ bezeichnet.

Wir haben deshalb bei jedem Schleifen das Ausschleifen auf gr6beren
Sandsteinen und das Nachschleifen oder Abziehen mittels feiner Steine
zu unterscheiden.

Die Abziehsteine sind entweder Natursteine oder kiinstliche
Steine. Beide Arten kommen nur unter Benetzen mit Wasser oder Ol
zur Anwendung; man unterscheidet deshalb Wasser- und Olabzieh-
steine.

Einen gew6hnlichen Wasserstein liefert der Tonschiefer, wihrend wieder
Quarz und Kiesel die besten Olsteine geben.
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Von den letzteren erzeugen die Arkansas-, Mis-
sissippi- und Washita- (Quarz) sowie die Le-
vantiner oder tiirkischen (Kiesel) Olabzieh-
steine die feinsten Schneiden. Sehr gute Wasser-
steine sind die gelben belgischen Brocken
sowie die Thiiringer sog. Wetzschalen. Die
kiinstlichen Steine sind meistens Schmirgelfabrikate.

Eine besonders gute Behandlung verlangen die
Olsteine. Bei deren Benutzung darf kein harzendes
Ol Verwendung finden. Diese Steine miissen sehr Apb.257. Rutscherschleis-
sauber und staubfrei gehalten werden, da sonst ein stein.
Verstopfen der Steinporen und als Folge ein ,Verglasen“ des Steines
eintritt, in welchem Zustand der Stein nicht mehr angreift. Jeder Olstein
ist daher nach jedesmaligem Gebrauch sauber zu reinigen und tunlichst
staub- und luftfrei aufzubewahren. Hierzu eignet sich eine mit Petroleum
gefiillte Blechbiichse mit Deckel am besten. Diese Art der Aufbewahrung
ist vor allem fiir Arkansassteine notwendig. Zum Schleifen (Abziehen)
selbst darf jedoch kein Petroleum, sondern nur gutes Oliven- oder reines
Maschinenél verwendet werden. Zum Abziehen ganz feiner Werkzeuge
und Schneiden kommt auch Glyzerin zur Anwendung.

Das Ausschleifen erfolgt entweder auf den sog. Rutschern durch Hin-
und Herstreichen des Werkzeuges oder auf rotierenden (runden) Dreh-
schleifsteinen, in beiden Féllen jedoch unter fortwdhrendem Benetzen
des Steines mit Wasser.

Der Rutscherschleifstein (Abb. 257), der eine rechteckige Form hat,
liegt fiir gew6hnlich in einem gut mit Pech ausgegossenen oder auch mit
Blech ausgeschlagenen Holzkasten. Dieser enthdlt zum steten Befeuch-
ten des Steines wahrend des Schleifens etwas Wasser. Der Kasten hat
langer und breiter als der Stein zu sein; letzterer muB aber in seiner Héhe
etwas aus dem Kasten herausragen.

Die Rutscherschleifsteine sind heute noch in verhéltnismé8ig sehr vielen
Werkstiatten zu finden; sie entsprechen jedoch keineswegs den technischen
Anforderungen, welche an die Zuschérfung eines rationell arbeitenden Werk-
zeuges gestellt werden, wie auch das Schleifen eines Eisens auf diesen
einen bedeutend grioBeren Zeitaufwand als auf Drehschleifsteinen verursacht.
Sie sollten deshalb schon aus volkswirtschaftlichen Griinden aus unseren
Werkstatten verschwinden. Selbst im giinstigsten Falle, wenn die zum
Schleifen benutzte Flache des Rutschers vollkommen gerade ist — was
iibrigens nur hochst selten zutrifft —, kann auf dieser Fliche die Fase des
Eisens niemals vollkommen gerade und eben geschliffen werden; sie wird
immer etwas rund oder buckelig sein. Die menschliche Hand ist eben nicht
in der Lage, das Eisen ohne Unterstiitzung langere Zeit unter genau gleich-
bleibenden Winkeln hin und her zu bewegen.

Eine den technischen Anforderungen entsprechende gerade Fase 14Bt sich
nur auf einem in seiner Flache geraden oder besser etwas abgerundeten,
aber gleichmaBig rotierenden Drehschleifstein (Abb. 258) und auch hier
nur bei Anwendung einer sog. Auflage herstellen.

Der Drehschleifstein ruht in einem hdlzemen oder guBeisernen, auf vier
FiiBen stehenden Troge. Die Drehung des Steines erfolgt durch eine Kurbel.
In den meisten Féllen wird diese durch FuBtritt in Bewegung gesetzt.
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Bei maschinellem Betriebe 148t sich der Drehschleif-
stein durch eine an der Kurbelwelle befestigte Rie-
menscheibe an eine Transmission anschlieBen. Eine
Drehung des Schleifsteines mittels Handkurbel ist
unrationell und unpraktisch. Im Gegensatz zum
Rutscher darf der Trog des Drehschleifsteines nie-
mals so viel Wasser enthalten, daf der Stein fort-
wahrend im Wasser lauft. Bei Drehschleifsteinen
mit FuBbetrieb wiirde sonst beim Stilistand des Dreh-
schleifsteines immer die gleiche Seite des Steines im
Wasser stehen, wodurch der Stein mit der Zeit wei-
cher, beim Schleifen mehr angegriffen und infolge-
dessen sehr bald unrund werden wiirde. Es ist des-
halb ein Befeuchten des Steines mit Wasser, das
durch ein TropfgefdB von oben zuilieBt, beim Schlei-
fen vorzuziehen.
Die Erhaltung einer geraden Steinbreite ist
Abb. 28, Drehschleifstein  auch beim Drehschleifstein eine wesentliche Be-
ge. -
dingung.

Es empfiehlt sich deshalb, das zu schleifende Werkzeug nicht fortgesetzt
an der gleichen Stelle des Drehschleifsteines anzuhalten, sondern stets in
horizontaler Lage nach links und rechts zu bewegen. Ebenso ist anzuraten,
auf dem Drehschleifstein, auf welchem Hobeleisen geschlifien werden, nicht
auch Drehréhren und Bildhauereisen zu schleifen oder zum mindesten nur
durch sachkundige Arbeiter schleifen zu lassen. Geschieht das Schleifen
der letzteren Werkzeuge immer in der Mitte des Steines, so muB derselbe
in kurzer Zeit hohl werden, wodurch er dann auch zum Schleifen von
Hobeleisen ungeeignet wird. Zur Erlangung einer geraden ebenen Schneid-
fliche des Werkzeuges mufl dieses auch beim Drehschleifstein in stets
gleicher Lage und Richtung zum Stein bis zur Vollendung des Ausschleifens
gefiihrt werden. Das 148t sich aus freier Hand nur bei groBer Ubung er-
reichen. Es empfiehlt sich deshalb, an dem Drehschleifstein eine beliebig
verstellbare Auflage anzubringen, welche mit Leichtigkeit auf einfache Weise
hergestellt werden kann.

Als Ergénzung dieser Auflage hat man verschiedene Hilfsvorrichtungen
geschaffen, so z.B. den verstellbarenamerikanischenSchleifapparat,
in welchen das Eisen unter den gewiinschten Winkeln eingespannt und ent-
weder auf dem Rutscher hin und her bewegt oder auf den Drehstein ge-
halten wird; doch konnten alle diese Hilfsmittel wegen ihrer Umsténdlich-
keit in der Praxis keinen rechten Eingang finden.

Der Drehschleifstein soll niemals zu klein, etwa unter 50 cm, gewahlt
werden. Ein Bersten des Steines w#hrend der Benutzung ist bei einem
gesunden Stein und bei der verhaltnismé&Big geringen Rotationsgeschwindig-
keit nicht zu befiirchten.

Von grofer Wichtigkeit ist die richtige Befestigung des Drehsteines auf
der Welle. Die friiher iibliche Verkeilung mit kleinen Holzkeilen ist immer
unpraktisch und umsténdlich. Nicht selten geschieht die Befestigung durch
EingieBen von Blei, Schwefel oder Zement. Unstreitig ist die richtigste Be-
festigung nur mittels Spannscheiben, die auf die Welle aufgeschraubt
werden, zu erzielen. Zwischen den Spannscheiben und den Stein sind
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Papp-, Filz-oder Gummischei- ¢~ ‘5\

ok

ben zu legen, damit Stein und %?v;:@

Scheiben gut zusammenge- *
preft werden kdnnen. '

Ist ein Drehschleifstein —
wohl zumeist bei unrichtiger Behandlung — unrund geworden, so kann er
mit einem von der Hand gefiihrten Schleifsteinabrichter (sog. Schleif-
steinregler) (Abb. 259) oder mittels einer Abdreh- oder Abrichtvor-
richtung, deren Anbringung an stark benutzten Drehschleifsteinen immer
zu empfehlen ist, oder durch Behauen mit einem MeiBel oder auch von
jedem Arbeiter durch Ausgleichen d. h. durch festes unverriickbares An-
halten eines spitzen, glasharten Stahles (alte Sagefeile, auch ein Stiick
Gasrohr oder dgl)., gegen den bewegten Stein nachgerichtet werden. Am
vollkommensten wird das dadurch erzielt, daB man den Stein nach dem
Behauen oder Ausgleichen durch Gegenhalten eines anderen hirteren Stei-
nes glatt schleift.

Von nicht zu unterschitzender Bedeutung ist das richtige Abziehen oder
Abstreichen der Werkzeuge nach dem Ausschleifen.

Jedes einseitig mit Fase zugeschliffene Werkzeug darf nur an der Fase
selbst ausgeschliffen werden.

Im allgemeinen ist es in der Praxis iiblich, ein Eisen solange zu schleifen,
bis sich an der entgegengesetzten Seite der Fase, also an der Stahl--oder
Spiegelseite des Eisens, ein schwacher Grat (Reif) gebildet hat. Der so
gebildete Grat ist dann das Kennzeichen dafiir, daB das Eisen genug ge-
schliffen ist; in Wirklichkeit hat man aber des Guten schon zu viel getan.
Dieser Grat ist nun zunéchst durch einige Striche iiber einen Ol- oder
Wasserabziehstein zu entfernen. Vollkommen falsch ist es, wenn der Grat
— wie man das leider so h#aufig beobachten kann — auf dem Rutscher
oder Drehschleifstein selbst entfernt wird. Durch dieses fehlerhafte Verfahren
wird bei jedem Hobeleisen die schwichere Stahlplatte viel rascher abgenutzt,
wie auch durch den groben Stein an der Spiegelseite des Eisens Kratzer
(kleine Furchen) entstehen, welche dann an der Schneide als Scharten zum
Vorschein kommen. Wurde der Grat mittels des Abziehsteines entfernt, so
ist mit demselben Stein, besonders wenn es sich um die Bearbeitung von
sehr hartem oder astigem Holze handelt, an der geschliffenen Fase eine
zweite, kleine Fase anzustreichen.

Bei unseren Schneidwerkzeugen wird der Zuscharfungswinkel mit 18—25°
angenommen; dieser ist fiir zu hartes und astiges Holz zu schlank; durch
das Anstreichen einer zweiten, kleineren Fase (Abb. 260) 148t sich nun ein
Zuscharfungswinkel von 30—35° erreichen, welcher das Eisen vor dem
leichteren Ausspringen bei Bearbeitung solcher Hélzer schiitzt.

AuBer den Natursandsteinen werden zum Ausschleifen vornehmlich die
aus Schmirgel und Korund?) hergesteliten kiinstlichen Schleif-
steine benutzt. Da bei deren Herstellung die Schleifkraft den verschiedenen
Hértegraden der zu schleifenden Werkzeuge angepaBt werdenkann,bewéhren

d
Abb, 239, Schleifstein- (Schmirgelscheiben-)
Abrichter

1) Korund = das hérteste Mineral nidchst dem Diamanten. Man unterscheidet
edlen Korund (Edelstein, Saphir, Rubin etc.), gemeinen Korund (Demant-
spat, Diamantspat) und kiinstlichen Korund (zumeist aus Abfallprodukten beim
Thermitverfahren hergestellt, die teils fiir sich teils unter Zusétzen anderer Mineralien
und verschiedener Bindemittel vermengt und stark gebrannt werden).
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sie sich fiir bestimmte Zwecke vorziiglich. Bei
Anwendung dieser kiinstlichen Schleifsteine han-
delt es sich zunéchst um das Trockenschlei-
fen. Ein trockener Stein erwarmt aber das zu
schleifende Eisen meist derart, daB die gehértete
Schneide erweicht bzw. verbrannt wird, Risse
bekommt und infolgedessen beim Arbeiten aus-
springt. Fiir Hobeleisen, Stemmeisen und dgl.
Werkzeuge scheidet deshalb das Trockenschlei-
fen volistandig aus und ist beim
Schleifen dieser Werkzeuge von
der Benutzung kiinstlicher Steine
iiberhaupt abzuraten, Auch das
= - Schleifen von Maschinenhobel-

Pt é\igztsreig%ﬂrgﬁsggg??r'tfﬁ.nssm:kggf messem ist auf kiinstlichen Stei-
A = Schneid-, B = Zuschérfungswinkel. nen stets mit groBer Vorsicht vor-
zunehmen. Vor allem ist darauf
zu achten, daB die Messer nicht zu warm werden und nicht blau oder gelb
anlaufen. Zeigt das Messer nach dem Schleifen gelbe oder blaue Flecken,
so hat es durch zu groBe Erwdrmung beim Schleifen Schaden genommen.

Der Schmirgel, welcher vornehmlich von der Insel Naxos (Naxos-
schmirgel) kommt, ist eine mit Eisen- und anderen Oxyden gemischte
kristallisierte Tonerde. Seine Farbe variiert zwischen blaugrau und blau.
Wegen der Beimengung weniger harter Mineralien steht die Harte des
Schmirgels hinter anderen Korundarten zuriick.

Der feingemahlene Schmirgel wird mit verschiedenen Bindemitteln ge-
mischt, in Formen gepreBt, an der Luft getrocknet und scharf gebrannt. Je
nach ihren Verwendungszwecken besitzen die Schmirgelscheiben unter-
schiedliche Querschnitte.

Ein neues, in letzterer Zeit verwendetes kiinstliches Schleifmittel, das viel-
fach als Ersatz fiir Schmirgel dient, ist das Karborundum; es ist dies eine
in elektrischen Schmelzdfen aus Kohle und Kiesel hergestellte chemische
Verbindung. Die Schleifkraft derselben ist fast zehnmal groBer als die der
Schmirgelsteine; ihre Harte ndhert sich der des Diamanten.

Alle diese kiinstlichen Schleifmittel erfreuen sich ob ihrer groBlen Schiirfe,
gleichméaBigen Hérte und dgl. in mit Kraftbetrieb eingerichteten Holzbe-
arbeitungswerkstétten mit Recht groBer Beliebtheit.

Zweiter Teil.
Die Maschinen der Holzbearbeitung.

Nach den Gesetzen der Physik bezeichnet man als Maschine eine Vor-
richtung, die bei Vornahme von mechanischen Arbeiten eine Verdnderung
der Kraitrichtung, des Angriffspunktes der Kraft oder der GroBe des Kraft-
aufwandes bezweckt.

Die Maschine wird durch menschliche, tierische oder Elementarkraft in
Bewegung gesetzt,

Als vollkommenste Maschine ist jene zu bezeichnen, welche ihren An-
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trieb durch Naturkrifte erhdlt und dann, soweit dies in ihrer Beschaffenheit
liegt, automatisch selbstindig weiterarbeitet.

Die Maschine hat also den Zweck, irgendeine Kraft in mechanische Ar-
beit durch einen Bewegungsvorgang umzuwandeln.

Der Hebel, die Rolle und das Wellrad, die schiefe Ebene, der Keil und
die Schraube sind die einfachsten Vorrichtungen, welche die an irgendeiner
Stelle angreifenden Krifte umgeéndert an einer anderen Stelle zur Wirkung
bringen. Man nennt sie deshalb einfache Maschinen.

Durch Kombination einfacher Maschinen, also durch vereinte Anwendung
mehrerer solcher bei Ausfithrung einer genau vorbezeichneten Arbeit, ent-
steht eine zusammengesetzte Maschine,

Da die im ersten Teil dieses Bandes besprochenen Werkzeuge unmittel-
bar durch die Muskelkraft des Menschen in Tatigkeit gesetzte Mittel zur
Bearbeitung der Stoffe sind, deren Wirkungsweisen auf den Gesetzen des
Hebels und der schiefen Ebene beruhen, kénnen einige derselben als ein-
fache, andere selbst als zusammengesetzte Maschinen bezeichnet
werden.

Nach dem Zweck, dem die Maschinen dienen, unterscheidet man Kraft-,
Arbeits- und Zwischenmaschinen.

Die Kraftmaschine dient zur Aufnahme der treibenden Kraft und ver-
ursacht die Bewegung der Zwischenmaschine (Hebel, Kurbel, Wasserrider,
Dampimaschinen, Motore).

Die Zwischenmaschine iibertrigt die empfangene Bewegung an die
Arbeitsmaschine (Wellen, Kuppelungen, Zahnrader, Riemengetriebe).

Die Arbeitsmaschine erhéalt ihren Antrieb durch Vermittlung der Zwi-
schenmaschine von der Kraftmaschine und verrichtet die niitzliche Arbeit
(samtliche Werkzeugmaschinen als: Drehbank, Hobel-, Fris- und Bohr-
maschinen, Band- und Kreisségen).

Nimmt eine Kraft mit einem Korper eine Ortsverdnderung vor, leistet sie
eine Arbeit. Der Begriff Arbeit setzt daher eine KraftauBerung und
gleichzeitig eine Bewegung voraus.

Zur Bemessung der Arbeitsleistung dient als Einheit das Meterkilo-
gramm (mkg). Man versteht darunter die Arbeit, die erforderlich ist, um
1 kg 1 m hoch zu heben.

Um eine Arbeit beurteilen zu kdénnen, mufi jedoch noch die Zeit beriick-
sichtigt werden, in der sie ausgefiihrt wird. Man stellt deshalb fest, wie-
viel Arbeit (mkg) in 1 Sekunde (sek.) verrichtet wurde. Die in einer
Se kunde geleistete Arbeit (mkg/sek.) nennt man eine Sekundenleistung
oder den Effekt.

Da das mkg/sek. fiir die in der Praxis vorkommenden Arbeitsleistungen
eine zu kleine Einheit darstellt, bedient man sich zur Messung der Leistung
einer Maschine einer groBeren Arbeitseinheit, d. i. der Pferdekraft oder
Pferdestarke.

Unter einerPferdekraft versteht man eine Arbeit, bei der in 1 Sekunde
75 kg 1 m hoch oder 1 kg 75 m hoch gehoben werden. (P.S.= Abkiir-
zung fiir Pferdekraft; englische Abkiirzung = H.P. oder HP: horse = Pferd,
power = Krait).)

1) Zwischen der deutschen P.S. von 75 mkg/sek. und der englischen H.P. von

550 englischen FuBpfund pr. Sekunde besteht ein geringer Unterschied. Es be-
tragt 1 P.S. deutsch 0.98633 H.P. englisch oder 1 H.P. englisch 1.01386 P.S. deutsch.
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Die Arbeitsleistung von einer Pferdekraft fiir die Dauer einer Stunde heiBt
Pferdekraftstunde. Diese Leistung liegt jedoch weit iiber derjenigen,
die ein Pferd dauernd zu leisten imstande ist. Man darf deshalb die mecha-
nische Pferdekraft nicht mit der Kraftleistung eines Pferdes verwechseln.

An jeder Maschine 4Bt sich eine Totalleistung, eine Nebenleistung
und eine Nutzleistung feststellen. Man konnte diese Leistungen mit dem
Bruttogewicht, der Tara und dem Nettogewicht einer Ware ver-
gleichen.

Unter der Totalleistung (Bruttogewicht), auch indiziertel) Lei-
stung (P.Si) genannt, versteht man die Summe von Nutz- und Nebenlei-
stung, also jene Gesamtkraft, die eine Maschine zur Verrichtung nutzbringen-
der Arbeit besitzen muB. Sie gibt die Anzahl der Pferdestirken an, die
sekundlich auf den Kolben iibertragen werden, bzw. derjenigen, die eine
Maschine leisten wiirde, wenn keine Reibungsverluste in ihr vorhanden
wiren. Sie kommt vor allem bei Dampfmaschinen, Gasmotoren u. dgl. in
Betracht.

Die Maschine hat bei ihrer Bewegung in sich selbst eine Menge Wider-
stande (Reibungen) und andere Hindernisse zu iiberwinden. Die Kraft-
leistung, die zur Uberwindung dieser Widerstande erforderlich ist, bezeich-
net man als Nebenleistung (Tara, Leergang der Maschine).

Unter Nutzleistung (Nettogewicht, dem Arbeitsgewinn), auch
effektive Leistung (P.Sn) genannt, versteht man diejenige reine Arbeit,
welche eine Maschine in Wirklichkeit verrichtet. Sie ist immer kleiner als
die indizierte Leistung.

Das Verhiltnis zwischen der Totalleistung (indizierten Leistung),
dem Arbeitsaufwand und der Nutzleistung (effektiven Leistung),
dem Arbeitsgewinn, bildet den MaBstab fiir die Beurteilung der Voll-
kommenheit einer Maschine und wird als ,,mechanischer Wirkungs-
grad* bezeichnet. Man pilegt dieses Verhiltnis in Prozenten auszudriicken
und bezeichnet beispielsweise als giinstigsten Gesamtwirkungsgrad einer
Dampfkraftanlage einschlieBlich Kessel 17.3%,, beim Leuchtgasmotor 30.8Y%,,
beim Elektromotor 94%,. Es ist dies so zu verstehen, daB von 100%, Kraft,
welche in eimer Maschine vorhanden, bei der Dampfkraitanlage 82.7%,,
beim Leuchtgasmotor 69,2%,, beim Elektromotor nur 6%, durch Reibung,
Wirmeverluste u. dgl. verloren gehen.

Zu jeder maschinellen Anlage in einem Holzbearbeitungsbetriebe gehéren:

1. die Einrichtung zur Krafterzeugung,

2. die Einrichtung zur Kraftiibertragung und

3. die Einrichtung zur Kraftverwertung.

Kraft-, Arbeits- und Zwischenmaschine sind also hier zu einer
Gesamtmaschine vereinigt.

A. Die Kraftmaschinen.

Fiir die maschinelle Einrichtung eines Betriebes der Holzbearbeitung kon-
nen von allen bis heute bekannten Kraftmaschinen nur das Wasserrad
und die Wasserturbine, die Dampfmaschine, der Elektromotor, so-

1) Die Bezeichnung ,indizierte Leistung“ rithrt daher, weil dieselbe mit
Hilfe des Indikators — Vorrichtung, die selbsttitig die Leistung einer Dampfi-
maschine aufzeichnet — bestimmt wird.
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wie von den Verbrennungskraftmaschinen der Leuchtgas- und Sauggas-
motor, der Benzinmotor und der Dieselmotor praktische und zweck-
dienliche Verwendung finden.

Bei der Beurteilung der Brauchbarkeit dieser Kraftmaschinen fiir einen
bestimmten Betrieb darf nicht allein die wirkliche Kraftleistung der Maschine
maBgebend sein, sondern es muf vor allem auch gepriift werden, welche
Maschine sich fiir die gegebenen Orts- und Betriebsverhiltnisse am vorteil-
haftesten eignet.

1. Das Wasserrad und die Wasserturbine.

Die Entwicklung der Dampfmaschine brachte in den 70er und 80er Jahren
des vorigen Jahrhunderts einen starken Riickschritt in der Ausniitzung der
schon seit altersher bekannten Wasserkrifte. Man betrachtete zu jener Zeit
derartige an bestimmte Orte gebundenen Anlagen nicht selten als riickstén-
dig und veraltet.

Nachdem es jedoch im Laufe der Zeit gelang, die Krait des flieBenden
Wassers auch zur Erzeugung von elektrischer Energie heranzuziehen, steht
heute die Ausniitzung der Wasserkréfte in gr6Btem Stil, ja in allen Kultur-
staaten im Mittelpunkt des allgemeinen Interesses.

Durch die technische und wirtschaftliche Moglichkeit, die durch Wasser-
kriafte gewonnene elektrische Energie in einfacher Weise, selbst auf groBe
Entfernungen weiterzuleiten, wird die Anlage eines Holzbearbeitungsbe-
triebes von der ortlichen Gebundenheit freigemacht.

Dies ist um so notwendiger, als die Néhe eines groBeren Gewissers fiir
einen Schreinerei-, vor allem einen Mébelschreinereibetrieb nicht giinstig ist.
Das hier vor allem benétigte trockene Holz saugt die verdunsteten Wasser-
mengen aus der Luft mehr oder minder wieder auf, wodurch vielerlei Nach-
teile entstehen. Derartige Betriebe werden deshalb heute selten, dafiir aber
— wo es die Anlage gestattet — fast ausschlieBlich Sdgemiihlen, Holz-
wollefabriken, Holzschleifereien u. a. direkt an die Wasserkraftan-
lagen angeschlossen.

Fiir die Ausniitzung der im flieBenden Wasser enthaltenen Kraft kommen
die Wasserrdder und die Wasserturbinen in Betracht. Thre Anwendung
ist von 2 Faktoren, und zwar
von einer sich stets ergdnzenden
Wassermenge und einem Ge-
falle, abhingig.

Nach der Lage des Wasser-
eintritts am Radumfang unter-
scheidet man oberschldchtige
(Abb. 261a), riickenschldch-
tige (Abb. 261b), mittel-
schlachtige (Abb. 261c¢) und
unterschlichtige Wasser-
rader (Abb. 2614d).

Die élteren Wasserrdder niitz-
ten nur die StoBkraft des
flieBenden Wassers aus. Bei
den neueren Wasserrddern be-
ruht die Wirkung des Wassers

Abb. 261 a. Oberschldchtiges Wasserrad.
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— mit Ausnahme des un-
terschlachtigen Rades —
auf seinem Gewicht,
welches dem Rad die
drehende Bewegung gibt.

Den hochsten Nutz-
effekt erzielt das ober-
schlachtige Wasser-
rad; sein Wirkungsgrad
betragt bis zu 80%,. Das
riickenschléachtige
Wasserrad besitzteinen
Wirkungsgrad von 60,
das mittelschléachtige
einen solchen von 50Y%,,
wadhrend das unter-
schlachtige Rad nur
einenNutzefiekt von 30%,
ergibt.

Welche Art des Was-
serrades fiir den jeweili-
gen Betrieb zu wiéhlen
ist, richtet sich nach der
Wassermenge und dem
Gefalle des Wassers.

Bei der Wassertur-
bine (Abb. 262a und b),
einem horizontalen Was-
serrad mit gekriimmten
Schaufeln, wirkt nicht die
Schwere, sondern die le-
bendige Kraft des Was-
sersdurchseitlichenDruck
einer Wassersaule auf
die stetig gekriimmten
Schaufeln des Turbinen-
rades. Bei einer richtig
konstruierten Turbine
darf deshalb das Wasser
beim Austritt keine Ge-
schwindigkeit Dbesitzen,
sonst geht Energie ver-
loren.

Die Turbine ermoglicht die Ausniitzung einer Wasserkraft bis zu 85%,.
Da sie bei gleichem Gefalle eine erheblich hohere Umdrehungszahl als die
Wasserrader hat, ist der Kraftverlust ein sehr geringer.

Die Haupttransmission kann direkt von der Turbinenwelle angetrieben
werden. Das beim Wasserrad notige Zwischengetriebe mit Zahnradern fallt
bei der Turbine weg. Eine Turbinenanlage stellt sich meist billiger als eine
solide Wasserradanlage, da erstere weniger Wasser- und Gerinnbauten er-
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Abb.262a und b. Zuppinger Tangentialrad.
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fordert. Die Leistungen der Turbine werden durch Stauwasser nur unwesent-
lich beeintrdchtigt; auch das sehr gefiirchtete Grundeis wirkt auf eine ent-
sprechend konstruierte Turbine nicht allzu stdrend.

Die Turbine ist vor allem da am Platze, wo das Gefalle mehr als 8 m be-
tragt, oder wo bei geringerem Gefille groBere Wassermengen als 3 cbm/sek.
vorhanden sind.

Sind jedoch Gefalle und Wassermenge gering, kommen bei groBerem Ge-
fille sehr erhebliche Schwankungen im Wasserstande vor, wird das Wasser
durch starken Laubgang im Herbst oder durch eingewehte Schneemassen
oder auch durch Schlingpflanzen verunreinigt, dann sind unbedingt die
Wasserrdader der Turbine vorzuziehen.

Der Gebrauch von Wasserrddern ist uralt. Wir finden sie schon bei den
alten Indern, Assyrern und Agyptern. Die &dltesten Wasserrader sind zweifel-
los die unterschldchtigen Réader, die im 4. Jahrhundert in Deutschland als
Wassermiihlen angelegt wurden. Die oberschldchtigen Wasserrdder sind
zuerst in Deutschland angewendet worden. Eine genaue Beschreibung einer
Wassermiihle stammt aus der Zeit des rdmischen Kaisers Augustus. Durch
Wasserkraft betriebene Miihlen finden wir nachweislich in Berlin um das
Jahr 1286 und Wasserschneidmiihlen in Augsburg um 1337. Etwa 1750
baute Professor Segner in Gottingen das nach ihm benannte Wasserrad,
welches im Gegensatz zu den &lteren vertikallaufenden Radern eine hori-
zontale Lage hatte. 1824 erfand Burdin das horizontale Wasserrad mit
gekriimmten Laufschaufeln, dem er den Namen Turbine!) gab. Die erste
brauchbare Turbine baute Fourneyron in Besancon im Jahre 1827. Seit
dieser Zeit ist eine groBe Zahl von Turbinenréddern erfunden worden, welche
je nach dem Druck des Wasserstrahles auf die Schaufeln, wie auch dem
Wasserwege, nach ihrer Regulierbarkeit, ihrer Anordnung und Beaufschla-
gung, als Aktions- oder Gleichdruck und Reaktions- oder Uber-
druckturbinen, ferner als Axial-, Radial-, Voll-, Partialturbinen u.
noch a. bezeichnet werden.

Die heute bei Neuanlagen hauptsachlich zur Verwendung kommenden
Turbinen sind die Francisturbine(Uberdruckturbine)und das Pelton-
rad (Becherrad, Freistrahlturbine, eine besondere Art der Partial-
turbinen). Wenngleich diese beiden Systeme amerikanischen Ursprungs
sind, erfolgte ihre erfolgreiche Durchbildung doch in erster Linie in Deutsch-
land.

II. Die Dampfmaschine.

Eine der wichtigsten und vorteilhaftesten Kraftmaschinen fiir die Holz-
bearbeitung ist unstreitig die Dampfmaschine,

Sie bezweckt, durch den Druck von gespanntem Wasserdampf Wirme
in niitzliche mechanische Arbeit umzuwandeln.

Die Kenntnis der Dampfkraft wird zuriickgefiihrt bis auf Heron von Ale-
xandria (150 v. Chr.). Die Nutzbarmachung der Spannkraft des Wasser-
dampfes zur Erzeugung von Bewegung machte aber erst zum Anfange des
18. Jahrhunderts nennenswerte Fortschritte, als es dem englischen Haupt-
mann Savery im Jahre 1698 gelungen war, eine Art Dampfmaschine zu er-
finden, die von dem Englidnder Newcomen vervollstindigt und 1705 durch
Patent geschiitzt wurde. Die Newcomensche Maschine war zwar im Grunde

1) Vom lateinischen turbo, d. h. Kreisel.
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genommen noch keine Dampfmaschine, da sie den Dampfdruck nur zur ein-
seitigen Bewegung des Kolbens beniitzte, wiahrend dessen Riickbewegung
durch den auBeren Luftdruck erfolgte. So blieb die Dampfmaschine bestehen,
bis der Englédnder James Watt begann, die Maschine Newcomens zu ver-
bessern. Er machte dessen einfach wirkende Dampfmaschine zur dop-
pelt wirkenden, indem er den Dampf abwechselnd auf beide Seiten des
Kolbens wirken lieB. Durch seine gldnzenden Erfindungen hat Watt die
Grundlagen geschaffen fiir den heutigen Dampfmaschinenbau und seinen
Namen als Erfinder der Dampfmaschine unsterblich gemacht.

Jede Dampfkraftanlage setzt sich zusammen aus dem Dampfkessel, in
dem das fliissige Wasser in Dampf verwandeit wird, und aus der eigent-
lichen Dampfmaschine, die im wesentlichen aus dem Zylinder, dem
Kolben, der Kolben- und Pleuelstange, der Kurbel und dem Schwungrad
besteht.

Der Dampf ist die bewegende Kraft der Dampfmaschine.

Um den Kolben im Zylinder zu bewegen, mufi der Dampf auf denselben
einen Druck ausiiben, der h6her sein muB alsder atmo spharische Druck.
Unter atmosphirischem Druck versteht man das Gewicht, mit dem das ganze
Luftmeer (die Atmosphire) auf die Erde driickt. Die Luft driickt auf jedes
Quadratzentimeter ungefahr mit der Kraft von 1 kg (genau 1.0334 kg), was
man kurz 1 Atmosphire (abgekiirzt 1 Atm.) nennt. Der Dampf im Zylin-
der muB also zur Bewegung des Kolbens einen héheren Druck (Spannung)
als 1 Atm. ausiiben. Hat man beispielsweise in dem Dampfzylinder Dampf
von 5 Atm. Spannung, so driickt derselbe auf jedes Quadratzentimeter der
Kolbenfliche mit der Kraft von 5 kg. Nachdem nun die atmosphirische
Luft mit einer Kraft von 1 kg auf jedes Quadratzentimeter von aulen einen
Gegendruck ausiibt, wird jedes Quadratzentimeter der Kolbenflache nur
mit 4 kg belastet. Dieser Gegendruck heift Uberdruck. Er ist immer um
1 Atm. kleiner als der ganze innere Druck, welcher als absoluter Druck
bezeichnet wird.

Der Dampf wird erzeugt, indem man dem Wasser im Kessel eine ge-
wisse Warmemenge zufithrt. Die Einheit der Warmemenge heifit Warme-
einheit (abgekiirzt W.E) oder Kalorie. Dies ist jene Wéarmemenge, die
1 kg Wasser aufnimmt, wenn es sich um 1° C erwédrmt (abgekiirzt 1 Kal.).
Um 1 kg Wasser vollstandig in Dampf zu verwandeln, braucht man bei-
spielsweise eine Warmemenge von 537 Kalorien.

Die Temperatur, bei der das Wasser siedet und in Dampf verwandelt
wird, hangt von dem Druck ab, der auf ihm lastet. Bringt man Wasser in
einem offenen GefaB zum Sieden, so steht dasselbe unter dem Luftdruck
von 1 Atm. Es wird dann bei 100° C sieden, 148t sich aber dariiber hinaus
nicht erhitzen; alle Warme, die ihm weiter zugefithrt wird, dient nur dazu,
es zu verdampfen.

Ganz anders ist die Siedetemperatur in einem geschlossenen GefaB,
z. B. dem Dampfkessel. Da der sich bildende Dampf hier nicht entweichen
kann, verstirkt er den Druck auf das Wasser, welches dann eine hohere
Temperatur annehmen muB. So betrigt z. B.die Siedetemperatur bei einem
Dampfdruck von 2 Atm. 120°, bei 10 Atm. schon 180° C.

Wird nun in einem Kessel diejenige Menge Dampf erzeugt, die er auf-
zunehmen vermag, so ist er mit Dampf gesittigt oder mit gesattigtem
Dampf = Sattdampf erfiillt. Wird dieser gesittigte Dampf in Rohrlei-

GroBmann, Gewerbekunde II. 2. Aufl. 7
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tungen zur Dampfmaschine geleitet, so verliert er je nach der Linge, dem
Wege und der Beschaffenheit (Isolierung) der Rohrleitungen, zum Teil an
Warme, indem er wieder zu Wasser kondensiert, und daher an Arbeits-
vermdgen; es tritt der sog. nasse Dampf auf. Die Bildung desselben mufl
unbedingt vermieden werden.

Zu diesem Zwecke erwdrmt man den geséttigten Dampf, bevor er zur
Maschine gelangt, noch iiber seine Erzeugungstemperatur hinaus dadurch,
daB er durch besonders geheizte Rohren geleitet wird. Der Apparat, der
diesem Zweck dient, heift Uberhitzer. Der iiberhitzte Dampf besitzt
dann mehr Wiarme, als er zu seinem Bestehen notwendig hat, kann daher
Warme abgeben, ohne daB sich Teile hiervon in Wasser verwandeln.

Die derzeitigen hohen Preise wle die schwierige Beschaffung aller Feue-
rungsmaterialien bedingen duBerste Sparsamkeit, weshalb heute fast jede
groBere Dampfkraftanlage nur mehr mit tiberhitztem Dampf arbeitet. Dieser
bedeutet gegeniiber dem Sattdampfbetrieb eine Ersparnis an Feuerungs-
material und Wasser ohne Erschwerung der Bedienung selbst bis zu 40%,.

Der fiir Dampfmaschinenbetriebe bei ortsfesten Anlagen zumeist beniitzte
Dampfdruck betrdgt gewdhnlich 5—6 Atm. Seit einer Reihe von Jahren ist
jedoch diese Dampfspannung in steter Steigerung begriffen, so daB man
heute selbst bei kleineren Maschinen mit mindestens 8 Atm. Uberdruck ar-
beitet, den man bei gréBeren Anlagen und mit Giberhitztem Dampf auf 12,
selbst bis auf 15 Atm. steigert.

Die gegenwartig gebauten Dampimaschinen sind doppeltwirkende,
sog. Kolbendampfmaschinen (Abb. 263), Der Dampf gelangt hier vom
Dampfkessel durch eine Rohrleitung zur Maschine, wo er in den Schieber-
kasten A eintritt. Durch die Kanidle a, und q; stromt er abwechselnd in
den Zylinder B, in welchem der Kolben C, je nach dem Dampfdruck
von rechts und links, hin und her bewegt wird. Der Kolben C ist mit der
Kolbenstange D fest verbunden und iibertrédgt seine Bewegung auf diese.
Durch die Stopfbiichse E tritt die Kolbenstange aus dem Zylinder heraus;
gleichzeitig dient diese auch zum Abdichten des Kolbens, so daB an dieser
Stelle kein Dampf aus dem Zylinder austreten kann. An dem einen Ende der
Kolbenstange sitzt der geradlinig in einer Gleitbahn laufende KreuzkopfF,
an welchem wieder das eine Ende der Kurbel- oder Pleuelstange G
drehbar gelagert ist. Das andere Ende der Pleuelstange hélt mit dem Kur-
belzapfen H die auf die Kurbelwelle K fest aufgekeilte Kurbel J. Auf
der Kurbelwelle sitzt das Schwungrad L. Durch das Kurbelgetriebe,
als welches man Kreuzkopf, Pleuelstange und Kurbel zusammen be-
nennt, wird die hin und her gehende Bewegung des Kolbens in eine
drehende Bewegung der Kurbelwelle umgewandelt. Auf der Kurbelwelle
ist vielfach eine Riemenscheibe M befestigt. Von dieser erfolgt durch
einen Riemen der Antrieb der Transmission, welche wieder die Arbeits-
maschine der Werkstatt antreibt.

Zur Erzeugung von Dampfkraft bestehen zwei Moglichkeiten, die zwar
auf den gleichen Grundsitzen beruhen, in ihrer Ausfithrung aber doch ver-
schieden sind. Man kann entweder eine Dampimaschine aufstellen, deren
Betriebsdampf durch einen vollkommen selbstindigen und rdumlich
von ihr getrennten Kessel erzeugt wird, oder eine sog. Lokomobile,
auf deutsch ,vom Platze bewegbar®, verwenden, die eine fast unmittel-
bare Vereinigung von K