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ordnet man vor und hinter der Messerwalze zwei Druckwalzen 7, 8 an, um ein Splittern des
Holzes zu verhindern. Den Anpressungsdruck erhalten die Walzen 7, 8 durch Gewichtshebel 9.
Die Bewegung des Tisches 1 erfolgt mittels Riemen von einem FuBbodenvorgelege aus. Um die
GroBe des Vorschubes entsprechend der Art des Holzes veréindern zu kénnen, ist ein Handhebel 10
vorgesehen, wihrend ein weiterer Hebel 11 durch Umlegen den Vor- bzw. Riicklauf des Tisches
einleitet. Vielfach sind die Langhobelmaschinen noch mit Messerwalzen zum Bearbeiten der
Kanten des Holzes versehen. FEine solche Walze ist bei 12 neben dem 5
rechten Seitenstinder 5 gelagert; ihre Antriebsscheibe 13 wird, ebenso wie
die Scheibe 14 der horizontalen Messerwalze, von dem erwidhnten Fuf3- §
vorgelege aus angetrieben. —_—
Die den Langhobelmaschinen &hnlichen Kehl- oder Gesimshobel-
maschinen besitzen 2—6 Schneidemesser, deren Form sich nach der her-
zustellenden Schweifung richtet. Fiir schmale Holzleisten benutzt man
Messer, die das ganze Profil aufweisen; sehr breite Leisten stellt man mit
Messern her, die nacheinander verschiedene Profilteile bearbeiten. — Zur
Herstellung schmaler Kehlleisten arbeitet man auch aus einem breiten '
Brett mehrere Profile aus und zerschneidet dasselbe danach mit Kreissigen ki i (‘iif;iif e
zu Leisten. Rundstabhobelmaschinen stellen runde Besenstiele, Schirmstocke e e Saabion).
u. dergl. aus vierkantig zugeschnittenen Holzern her, indem diese durch Rollen od. dergl.
einem Messerkopf zugefiihrt werden, dessen Messer in die innere Bohrung hineinragen.
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3. Stemmaschinen.

Diese Maschinen dienen zur mechanischen Herstellung von scharfkantigen Lochern, zu
welchem Zwecke sie Werkzeuge, die den Handbeiteln sehr dhnlich sind, hin und her fiihren.
Héaufig miissen die Locher vor-
gebohrt werden, so daf} der
Beitel nur das zwischen den
Léchern stehen gebliebene Ma-
terial wegzuschneidenhat. Man
ordnet daher neben der senk-
rechten Fithrung fiir den Beitel
in der Regel eine Bohrmaschine
an. Das Holzstiick wird auf
dem Tisch der Maschine be-
festigt, der in der Hohen- und
in der Seitenrichtung einstell-
‘barist. Zur Léngsverschiebung
des Aufspanntisches dienen
hiufig Zahnstangengetriebe.
Die Maschinen sind freistehend
oder werden an einer senkrech-
ten Wand mittels geeigneter
Platte befestigt. In manchen
Fillen bewegt man den StemmeiBel auch in horizontaler Richtung. Die sogenannten H ohlmeifel-
Stemmaschinen (Fig. 649 u. 650) arbeiten mit einem MeiBiel 1, in dessen innerer Hohlung ein Bohrer 2
liuft. Dieser erhilt seine Umlaufbewegung durch einen iiber die Scheiben 5, 6, 7 laufenden Riemen.
Der HohlmeiBel 1 ist durch den zylindrischen Hals 4 und den Halter 8 am Schlitten 9 befestigt.
Mittels Handhebels 10 wird dieser niederbewegt, wobei das Loch gleichzeitig gebohrt und gestoBen
wird. Die entstehenden Spine fallen durch die Offnung 3 des Hohlmeiflels 1 ab. Die Maschine
besitzt auf der linken Seite eine schrig stellbare Bohrvorrichtung, deren Spindel 11 durch die

Fig. 652. Holzfrismaschine.
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Scheiben 12, 13 und die Welle 14 angetrieben wird. Durch Ziehen am Griff 15 wird der Bohrer 16
gesenkt. Zur seitlichen Einstellung ist der Hebel 17 vorgesehen. Das zu bearbeitende
Stiick wird durch Klemme 19 auf dem Tisch 18 befestigt, der durch Handrad 20 nebst Ge-
windespindel 21 in der Hohe, durch Handhebel 22 in der Querrichtung und durch Hand-
rad 23 in der Léngsrichtung verstellt werden kann.

4. Bohren.

Die zur Herstellung kreisrunder Locher dienenden Bohrmaschinen
werden als Sdulenbohrmaschinen (freistehende Bohrmaschinen) auf dem
Boden oder als Wandbohrmaschinen an einer Wand der Werkstatt befestigt.
Sie arbeiten meist mit einer Bohrspindel, die durch Reibrider od. dergl. ihre
Drehbewegung und auBlerdem durch Hand- oder FuBtritthebel eine senk-
rechte Verschiebung gegen das auf einem einstellbaren Tisch befestigte Holz-
werkstiick erhilt. Beim Langlochbohren wird das Holzstiick wahrend der
Umlaufbewegung des Bohrers quer zu dessen Lingsachse verschoben. Diese
sowie die gewdhnlichen Bohrmaschinen sind sehr héufig mit
anderen Maschinen vereinigt (vgl. Fig. 646 und Fig. 649). Durch
Bohren erzeugt man nicht nur gewéhnliche Locher und Schlitze,
sondern auch Roéhren. Diese bohrt man mit Schneckenbohrern
vor und gegebenenfalls mit einem messerartigen Nachbohrer, dem
sogenannten Schweineriissel, weiter aus. Lange Rohren von 3—4,5 m
bohrt man auf liegenden Rohrenbohrmaschinen von zwei Seiten.

5. Friisen.

Fig. 653. Zapfenloch-Friskette.

Die Frismaschinen sind den Kehlhobelmaschinen &hnlich.
Der profilierte Friiser sitzt meist am Ende einer senkrechten oder wagerechten Welle. Er besteht
in seiner einfachsten Form aus einem kreisenden Messer 1 (Fig. 651), das durch eine Spann-
schraube 2 in der senkrechten Messerwelle 3 gehalten ist. Das zu bearbeitende Stiick 4 wird
entsprechend seiner Umgrenzungslinie gegen den Friser gefiihrt. Um dem Werkstiick eine vor-
geschriebene, genaue Gestalt zu geben, befestigt man
an der Unterseite desselben eine Schablone, die man
gegen den Bund der Friserwelle driickt. — Durch
Fréasen stellt man sowohl profilierte Leisten, z. B. fiir
Bilderrahmen, als auch Rotationskérper her, z. B.
Séulen, TischfiiBe. Eine Fréasmaschine zum Profilieren
von Leisten zeigt Fig. 652. Der Antrieb erfolgt durch
die Festscheibe 1, neben der zwei Losscheiben 2 auf der
Welle 3 sitzen; die Maschine kann infolgedessen sowohl
= mit rechts- als auch mit linksschneidendem Friser
Fig. 654. Fig. 655. arbeiten. Von der Scheibe 4 der Welle 3 fithrt der
Fig. ffi‘f);;miizllzf::r}?::gr;& sefﬁtgzskrﬁftgﬁx o Riemen 5 iiber die Scheibe 6 der senkrechten Messer-

: welle 7, die oben die Messer 8 trigt. Zur Hoéhenver-
stellung dieser Welle ist das Handrad 9 und das Kegelradgetriebe 10 vorgesehen. Auf dem HohlguB-
gestell 11 sitzt der Tisch 12, der zum Friisen unterschnittener Profile schrig gestellt werden kann.
Das Holzstiick wird am Lineal 13, ferner zwischen den Rollen 14 und 15 gefiihrt.

Zur Herstellung von Rotationskérpern dient die Rundfrdsmaschine, bei der auBer dem
Friser auch der Holzstab umléuft. Oft fithrt man den Friser, der in diesem Falle nicht profiliert
ist, nach Schablonen (Schablonen- oder Kopierfrismaschinen); auf diese Weise stellt man z. B.
Tabakspfeifen, Schuhleisten u. dergl. her.

Auch kantig begrenzte, sogenannte Zapfenlocher erzeugt man durch Frisen (s. Fig. 653),




