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DREHBANKE, MASCHINEN UND WERKZEUGE
DES DRECHSLERS

DIE ZEITGEMASSE DREHBANK

nser Hauptangenmerk wollen wir nunmehr denjenigen

Drehbinken schenken, die im Lauf einer hochentwidkel-
ten Technik uns heute zur Verfiigung stehen. Abgesehen von
Spezialaufgaben, bei denen die Fufidrehbank (siehe auf
Seite 23) noch durchaus vorteilhaft ist (so bei Reparaturen
und manchen Polierarbeiten), wird selbstverstindlich jeder
ordentliche Meister darnach trachten, bei einer Neu-
anschaffung cinc soldhe Drehbank su wihlen, die ihm die
egriBten Vorteile gewihrt., Die meisten Drechslermeister
hesitzen jedoch noch heute alte, und sogar auch ginzlich
veraltete Drehbankiypen. Wenn aunch mancher hervor-
ragende iiltere Meister auf einer solchen Bank mit ver-
brauchter Garnitur qualitativ gute Arbeit leisten kann, so
mufl er sich doch dariiber klar sein, daBl das Arbeiten auf
diesen Binken gzeitraubend und unwirtschaftlich ist, und
die Leistungsfihigkeit der Werkstatt gegeniiber der ande-
rer Kollegen eine weit geringere ist. So kann man jedem
Meister nur raten, alles anfzuwenden, sich in den Besitz
zeitgemiller Drehbianke zu setzen. Der Verfasser hat es
erlebt, daB alte Meister wieder weit mehr Freude an ihrem
Beruf hatten, wenn sie eine alte Drehbank mit einer neuen
vertauschen konntemn.
Obwohl die wenigen Maschinenfabriken, die die verschie-
denen heutigen Typen in hervorragender Qualitit herstel-
len, ausfiihrliche Kataloge den Interessenten zur Verfiigung
stellen, wellen wir hier dennoch kurz auf das Grundsitz-
liche der wichtigsten Typen der Drehbiinke und ihre Unter-
gchiedlichkeit eingehen. Den nachfolgenden Abbildungen
der verschiedenen Biinke sind auBerdem kurze Beschrei-
bungen beigegeben. Die
simtlichen Fabrikate
weiser hinsichtlich ihrer
Leistungsfihigkeit einen
so hohen Stand auf, daB
es miilig ware, der einen
oder anderen Firma einen
Vorzug zu geben. Es
konnte sich lediglich
darum handeln, je nach
dem Zweck den einen
oder anderen Typ zu
hevorzugen,

Die Drehbank besteht aus
dem Gestell, der sug.
Garnitur, bestehend
aus dem Spindel-
kasten, dem Reit-
stotk, dem Unter-
satz mit der Werkzeug-
auflage, auch Schiene
genannt,und dem Bank-
brett (ciehe Abb. 37).
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Abb. 37. Holzdrehbank; Spindelkasten mit Kupplung, siche
auch Abb. 39 {Werkfoto: Alex. Geiger, Ludwigshafen a. Rh.)

DAS GESTELL

An Stelle des fritheren Holzgestelles tritt heute ein solches
aus GuBeisen, das von unverwiistlicher Dauer ist.

Das Gestell besteht aus den 2 Wangen die durch eiserne
Querstege miteinander verbunden sind. Die mit diesen
Querstegen verbundenen Wangen bilden das sog. . Bett®,
in dem, also zwischen den Wangen, der Spindelkasten ruht
und Reitstock und Untersatz laufen. Die Wangen ruhen
auf zwei je nach GroBe und Aufgabe der Drehbank mehr
oder minder schweren guBeisernen Bicken, sie sind mit
diesen durch Schranben fest miteinander verbunden. Die
Bicke weisen je nach Baunart unten noch Querstege auf.
An Stelle der einzelnen Bécke kénnen die Wangen auch
als lange Eisentriger mit Hilfe von Stiitzen hzw. Konsolen
in der Fensterwand befestigt werden, je nach Linge und
Bedarf werden dann entsprechend viele Garnituren in das
g0 geschaffene Bett gesetzt. Um einen absolut festen Stand
der Schienen zu erreichen, darf der Abstand der Konsolen
natiirlich nicht zu groB sein. Eine solche Anlage bietet auch
die Maglichkeit, auBerordentlich lange Werkstiicke zu
drehen. Um den langen Schienen einen noch festeren Halt
zu geben, empfiehlt es sich, sofern miglich, die beiden je-
weiligen Enden der Schienen in die Mauern einzmlassen.
Ferner ist es ratsam, trotz der Konsolen die Schiene noch
mit schweren hélzernen Pfosten zu stiitzen.

DER SPINDELKASTEN

Dieser ist der wichtigste Bestandteil der Drehbank, von
seiner QQualitit hingt in hohem MaBe die Leistungsfihig-
keit der Drehbank ab.
Gewidhnlich besteht der
Spindelkasten aus einem
zweischenkligen, gubl-
eisernen (estell, in dem
die Spindel in zwei La-
gern liuft (doppelt ge-
lagerte Spindel). Die
Spindel besitzt an dem
aus der einen Docke her-
vorstehenden Ende das
innere und duflere Spin-
delgewinde, An ihrem
hinteren Ende stifit die
Spindel — jedoch nur
noch bei dlteren Model-
len — an einer Art Kor-
nerspitze an, die ermig-
licht, bei Lockerwerden
der Spindel diese nach-
zuzichen durch Anziehen
von 1 hzw. 2 Mattern.
An Stelle dieser Anlauf-
gpitze, #hnlich einem



Abb, 38. Holzdreh-
bark mit im Full-
gestell eingebautemn
Motor. Motorkonsol
verstellbar, Touren-
zahl der Spindel
420/8301 1650/ 3200
je Min.Die Pinole des
Reitstockes besitzt
Morsekonus {Werk-
fota: Alex. Geiger,
Ludwigshafen/Rh.).

Abb, 39,
Spindelkasten mit
Kupplung

Korner, kazn das Ende der Spindel auch einen Gegendruck  Diese ist bei alten Modellen eine Gleit- oder andh eine Ring-
durch eine Stablkugel erhalten. Noch besser sind jedoch  schmierlagerung, Bei neuen, hesonders hochtourigen Dreh-
die neueren Binke, deren Spindel an ihrem hinteren Ende  biinken, bedient man sich der lingst hewihrten Wiilzlage.
auf einem Gegendrudklager (oder Liingslagerung, Abb. 47) rungen. Diese kiinnen sein eine Kugelrollenlagerung {auch
liuft, welches ebenfalls durch entsprechende Pendelkugellagerung) oder eine Zylinder-
Vorrichtungen nachgestellt werden kann. oder Kegelrollenlagerung, siche die 4bb. 43
bis 47. Je nach Bauart bzw. den Anspriichen,
die man an die Drehbank stellt, besitat
diese ein- oder zweireihige Lager. Vor
allem wird man auf dem vorderen Lager
zweireihige Kugellager verwenden, withrend
fiir das hintere Lager ein einreihiges Kugel-
lnger geniigt. Es gibt aber anch Drehbiinke,
bei denen die Spindel vorne in cinem Ke-
gelrollen- und hinten in einem einreihigen
Kugellager liuft.

Je nach Bedarf ist die Hihe des Spindel.
kastens verschieden. Man spricht von ,,Spin-
del* oder ,Spitzenhéhe”. Darunter wver-
eiserne mehrstufige Stufenscheibe, auch [58 steht man die genaue Entfernung von der
Wartel genannt. Allerdings haben die Dreh- E2 Wange (Bett) bis zur Spindelachsenmitte.
binke mit eingebauten Flansdimotoren Abb. 40. Spindelkasien Die durchschnittliche Hiohe hewegt sich etwa

Auf dem iHuBeren und inneren Spindel.
gewinde werden die Auf- und Einspann.
vorrichtungen aufgeschraubt baw. befestigt.
Fiir Spezialarbeiten, z. B. Sticke und Schirme,
sowie auch die Bearbeitung von Kunstpro-
dukten in Form von Stangen, ist an Stelle
ciner massiven Spindel eine Hohlspindel
nitig. (Siehe aunch den Motorspindelstode
in Abb. 52). Im allgemeinen ist natiirlich
die massive Spindel vorzuzichen, weil sie
stabiler ist.

Auf der Spindel zwischen den beiden Schen-
keln des Spindelkastens liuft die heute meist

natiirlich ein anderes Ausschen, sieche die mit Kupplung, Arretierungs.  zwischen 20 und 30 Zentimeter. Reicht die
Abb. 51. knopfundTeilscheibef Werk-  Spitzenhéhe nicht aus, so hilft man sich
Das Ausschlaggebende fiir die Qualitit des  foto: Alex. Geiger, Ludwigs- dadurch, daB man den Spindelkasten unter-
Spindelkastens ist die Lagerung der Spindel. hafen a. Rh.). legt. Bei Arheiten, die eine besonders hohe

Abb. 41. Holzdrehbank mit geschlos.
senem Spindelkasten mit vierstufiger
Keilriemenscheibe mit Wulstring zum
Abbremsen. Riemenspannung durch
Feder regulierbar. Motorkonsol fiir
das Umlegen des Riemens durch einen
Handhebel hebbar {Werkfoto: Alex.
Geiger, Ludwigshafen a. Rh.).

Abb. 42. Spindelkasten fiir die nebenstehende
Drehbank mit Teilscheibe und Kupplung, letz-

teremit Bremswirkung(Werkfoto: Alex.Geiger,
Ludwigshafen a. Rh.)




siigen, g0 ist zu empfehlen, mit der Abrichte eine glatte
Fliche an den Stamm zu hobeln, siche Abb. 89,

DIE DEKUPIERSAGE

Auch diese Siige mit ihrem lediglich auf und ab gehenden
leicht ausspannbaren schmalen Sigeblatt kann dem Drechs-
ler wertvolle Diensie leisten, so vor allem, wenn es gill.
innere Bogen auszusigen. Hierzu ist es notig, daB das zn
bearbeitende Werkstiick erst gebohrt wird, um das Sige-
blatt durchfiihren zu kdénnen.

Man unterscheidet zwei Arten solcher der Laubsige ihn-
lichen Dekupiersigen: 1. die Biigelsige mit ihrem aus-
ladenden Arm, 2. die sog. Federsige, bei der das obere
Eunde des Sigeblattes durch eine starke Spiralfeder, die an
der Decke befestigt ist, in Spannung gehalten wird. An
Stelle der Spiralfeder kann auch ein armbrustahnlicher
Bogen aus Holz oder Stahl treten, dhnlich wie dies bei den
alten Wippdrehhinken der Fall war. Vielleicht ist gerade
in kleineren Werkstitten der Dekupiersige mit Feder, die
von der Decke herabhiingt, der Vorzug zu geben, da der
weitausladende Biigel der Biigelsige mehr Platz bean-
gprucht. Auch fillt durch die Federsige eine Begrenzung
fiir die GriBe des Werkstiickes, wie sie durch den Biigel
gegeben ist, weg, Durch einen Exzenter wird das Sigeblatt
auf. und abwiirts bewegt.

DIE KREISSAGE

Wenn auch, wie gesagt, die Bandsiige fiir die normale
Drechslerei fast alle notige Sigearbeit verrichten kann, so
wird man sich in mancher Werkstatt mit groferem Auf-
gabenkreis und Spezialarbeiten auch vorteilhaft der Kreis-
siige bedienen, so vor allem, wenn es sich um das Siigen
von runden Stiicken auf genaues MaB handelt. Als gerade-
zn notwendig erweist sich die Kreissiige, wenn zusitzliche
Maschinen, z. B. eine Rundstabhobelmaschine, vorhanden
ist, lir die die Stocke genau aufl Mall geschnitten werden
miissen, Die genaue Beschreibung der Kreissiige wollen wir
uns hier schenken. Gegeniiber der Bandsige hat die Kreis-
siige den Vorteil, dall man durch die Miglichkeit feinster
Einstellung die Hilzer auf genaueste MaBle zuschneiden
kann. Dort, wo eine Bandsiige vorhanden ist, wird man bei
der Wahl der Kreissiige eine solche Konstruktion wihlen,
die es ermiglicht, eine genaue Sigearbeit zu erzielen, da ja
die grobe Arheit des Lingens und Sigens von der Band-
sige hergestellt wird. Je nach Aufgabe diirfte es ratsam
sein, so etwa zum Gehrungsschneiden, eine Maschine mit
einem bis zu 45° verstellbaren Sigetisch zu wihlen.

UBER DAS ARBEITEN
AN DER KREISSAGE,
BEHANDLUNG UND
PFLEGE DER SAGE.
BLATTER

Das Arbeiten an der Kreis.
siige ist an sich einfach. Es
versteht sich von selbst, dal}
grofte Achtsamkeit geboten
ist, um Ungludcksfalle zu ver-
meiden, In erster Linie ist
wichtig eine sachgemiille
Behandlung der Siige und
das richtige Schrinken und
Schiirfen der Sigebliitter,
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Abb. 90, Das Friisen eines runden Tellers mit der Oberfrise

die als sehr emplindliche Werkzeuge nur dann eine lange
Lebensdauver haben, wenn sie sich in bestem Zustand befin-
den, wie es nitig ist fiir die so unterschiedlichen Arbeiten,
die von ihnen verlangt werden, So macht vor allem der je-
weilig zu sigende Werkstoff eine unterschiedliche Schrin-
kung erforderlich.

Nur zu oft wird beim Arbeiten an der Kreissiige der Fehler
gemacht, daB durch zu starken Vorschub des Werkstoffes
das Sigeblait iiberanstrengt wird, — und wie hiiufig wird
mit stumpfem Blatt gearbeitet! Auch bedenkt man oft
nicht, daB auch die Zahnung der jeweiligen Hiirte des Ma-
terials entsprechen muB. So bedarf hartes Material mehr
Zihne bzw. einer feineren Zahnung als weiches Holz. Eine
solch kleinere Zahnung verursacht wieder mehr Reibung,
was durch eine kleinere Drehzahl des Sigeblattes ausge-
glichen wird. Ferner wird nicht immer entsprechend des
Materials richtig geschriinkt und auch falsch geschiirft.
Kurz, wir sehen, das Arbeiten an der Krciaaige, Pllege der
Sigeblitter, ist ein Kapitel fiir sich, und man kiénnte, um
dies Thema zu erschipfen, einige Seiten fiillen. Wir wol-
len uns hier kurz darauf beschrinken, cinige weitere kurze
Hinweise zu geben,

Frische weiche Hilzer machen z. B, ticfere Zahnliidien
nistig als trockene, harte. Gleich wie bei den Drehwerk-
zeugen ist immer der Schneidewinkel der Zahnspitzen beim
Weichholz grifier als beim Hartholz, Beim Weichholz steht
die Zahnung mehr auf Stoll, und je nach Hirte des Holzes
hingt der Zahn mehr oder weniger vorne iiber, — natur-
zemili bei Hartholz weniger.

Zum Sigen von Querholz sollte die Sige fein gezahnt sein,
und es diirfen die Ziihne nicht anf Stofi stehen. Es sind im
Handel Kreissigen zu haben, die sich zum Sigen von
Quer- und Langholz eignen. Aber fiir eine gute Arbeit ist
es vorteilhaft, entsprechend der jeweiligen Arbeit die da-
fiir notigen Ségebliitter zo wiihlen, und es ist ratsam, beim
Kauf gleich anzugeben, welche Arbeit mit den Siigeblit-
tern ausgefithrt werden soll. Natiirlich ist es stets giin-
stiger, wenn sich der Meister hinsichtlich der Wahl der
Sigen selbst richtig anskennt. Das Schriinken und Schirfen
der Kreissigeblitter stellt keine leichte Aufgabe dar und
verlangt feinste Sorglalt. Der Zahn, besonders wenn er
griober ist, soll beim Schrinken nur gegen die Zahnspitze
gebogen sein, also nicht auf den Grund, da sonst die Zihne
abbrechen kénnen und das Sigeblatt leicht verspannt wird
und reiBen kann. Das Schrinken kann auf zweierlei Arten
geschehen. Entweder man hedient sich wie gewthnlich des
Schrinkeisens (Schrinkzange), oder die Zihne werden mit
Hilfe des Schrinkbolzens
gestaucht. Man kann auch
einen besonderen Schrink-
apparat verwenden, dessen
Bedienung weniger Ubung
verlangt,

Die kleinen Siigeblitter, die
auf die Drehbank aufge-
schraubt werden, sind auf
Seite 53 beschricben,

DIE
HOBELMASCHINE

Je nach Grille der Werk-
stiitteund entsprechend ihrer



Abb.91. Selbstgefertigter Rundstabhobel mit 2 entsprechend
zugeschliffenen Liffelbohrern. die die Wirkung eines Vor-
und eines Nachschneiders haben

Aufgaben kann eine Abrichtemaschine von grollem Vorteil
sein, & B. wenn es gilt, vorwiegend Teller zu fertigen. Noch
giinstiger ist eine kombinierte Abrichte- und Didktenhobel-
maschine, die gegeniiber der Abrichte des Schreiners nicht
so breit zu sein braucht. Gewihnlich geniigt dem Drechsler
eine Breite von 30—40 em. Hat der Drechsler eine Kreis-
siige, so ist eine Abrichte unbedingt notwendig, da ein ge-
naues Arbeiten an der Kreissige bedingt, daBB die Bretter
abgerichtet werden und eine Winkelkante hesitzen.

KLEINE FRASMASCHINE

Es kann vorkommen, daB eine Drechslerwerkstatt einen so
groBen Auftrag erhilt, daB es sich fiir sie lohnt, eine Friise
anzuschaffen, z. B. fiir die Herstellung von Rahmen. Im
iibrigen gilt fiir die Frdse, was von der Dicktenhobel-
maschine gesagt wurde.

DIEOBERFRASE

Eine Maschine, die erst in neuerer Zeit eine hohe tech-
nische Entwicklung erreicht hat, izt die sog. Oberfrise, so
genannt, weil mit ihr, wie der Name sagt, von oben ge-
frist wird, siche die Abb. 90, Diese Maschine finden wir
schon in Drechslerwerkstitten von grofiem Aunfgabenkreis,
und ohne Zweilel kann sie fiir die rationelle Durchfiih-
rung mancher Arbeiten von groBem Vorteil sein, Sie kann
zweierlei grundsitzlich verschiedenen Aufgaben dienen,
und zwar einmal einer rein technischen und zum anderen
einer schmiickenden.

Die technische Aufgabe der Frise besteht darin, daB sie
vorteilhaft und rationell Aufgaben iihernimmt, die bisher
mittels Bohrer und Fraswerkzeugen, die in die Drehbank
oder auwch Bohrmaschine gespannt wurden, ausgeliihrt
wurden. Sie leistet gute Dienste zum Heraushohren und
Herausschroppen von Vertielungen, bei Tellern, Dosen usw.,
die danach auf der Drehbank auf ihre endgiiltige Form
fertiggedreht werden, siche Abb. 90. Wie diese Abbildung
auch veranschaulicht, kann durch entsprechende Eisen der
innere gewilbte Rand, so bei Tellern, gefrist werden. Der
Verfasser ist der Meinung, daB die Oberfrise durchaus ein
zeitgemifes Hilfsmittel zu vorbereitenden Arbeiten im
Drechslerhandwerk darstellt. Eine solche vorteilhafte Ma-
schine braucht aber durchaus nicht dazu angetan sein, der
edlen Holzdrechslerei Abbruch zn tun, wie mancherorts
befiirchtet wird. Nach wie vor wird das handwerkliche

Abb. 92, Selbstgefertigter Rundstabhobel mit Hobeleisen

Konnen allein entscheidend sein fiir die Schaffung schiéner
Dinge. Falsch wiire es jedoch, dem Drechslermeister einer
Maschine su entraten, die ithm rein techmnische Vorteile
bietet. Die Oberfrise ist selbstverstindlich auch hervor-
ragend dazu geeignet. die verschiedenste Bohrarbeit zu
iihernehmen,

Uber die Moglichkeiten der Oberfrise zur Herstellung voun
ornamentalen Zierformen ist ausfiihrlich auf Seite 136 his
138 gesprochen worden.

RUNDSTABHOBEL UND
RUNDSTABHOBELMASCHINE

Rundstibe sind Massenariikel, die heute leicht und billig
von der Fabrik bezogen werden Lkionnen. Diese von der
Maschine gehobelten Stibe sind oft nicht so sauber be-
arbeitet. Um dies nachzuholen, kann der Rundstabhobel
vorteilhaft geniitzt werden, indem er iiber die in der Dreh-
bank laufenden Stibe gezogen wird {Abb. 91 und 92/, Mit
diesen vam Drechsler hergestellten Rundhobeln, wie sie
schon seit langer Zeit in Gebrauch sind, kiinnen auch
Rundstibe mit nicht zu groflen Dimensionen aus Vierkant-
hilzern hergestellt werden. Eine Rundstabhobelmaschine
wird der Drechsler kaum benitigen, da mit dieser nur
Spezialarbeiten aunsgefithrt werden, es sei denn, dall eine
grofe Drechslerwerkstatt nebenher Spezialaufirige aus-
fiihrt.

DIE BOHRMASCHINE

Neben der Bandsige ist die kleine Vertikalbohrmaschine
wohl mit die wichtigste Maschine fiir den Drechsler (siehe
Abb. 206) sum Bohren aller Lacher, vor allem in Querholz.
Diese Bohrmaschine verrichtet so vorzugliche Dienste, dall
sie jedem Drechslermeister nur empfohlen werden kann.
Auf dem Tisch der Bohrmaschine 1ilt sich das zu hearbei-
tende Werkstiick gut und sicher auflegen, durch eine Ein-
stellvorrichtung kann die Tiefe der Lécher exakt gebohrt
werden, Siche auch das Kapitel . Bohren und Zusammen-

hohren™ auf Seite 104—106.

DER SCHLEIFSTEIN

Der fiir den Drechsler villig unerliaBliche Schleifstein bzw.
sein Gestell ist je nach Grifle und Aufgabe der Werkstatt
verschieden. (Der Stein selbst ist im Kapitel ..Schiirfen der
Werkzeuge™ auf Seite 55 beschrieben.) Abb. 93 zeigt einen
leichteren Schleifsteintrog mit FuBbetrieh, er geniigt fiir
kleinere Werkstitten, wie auch fiir Bein- und Horndreher.
Er ist wohl auch der richtige Stein fiir die Laienwerkstatte.
Abb. 94 zeigt einen griBeren Schleifsteintrog fiir Kraft-
hetrieb mit Leerlaufscheibe. Der Kraftantrieb kann sowohl
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Scharfdrehen und Schlichien

mit spitzem Schneidewinkel

Abb. 103, Meiflel zum

von Weichholz

Sauberdrehen, d. h. um dem Werkstiick die
letzte feinste Glatte zo geben. Man bendtigt
ihn nicht nur zum Schlichten gerader, son-
dern auch gewilbter und kugeliger Formen.
Soweit es Form und Material erlauben, wird
dem Schlichten mit dem Meillel immer der
Vorzug gegeben, da mit dem schiirferen Mei-
Bel eine groBere Gliitte erzielt werden kann.
Unentbehrlich ist der MeiBel auch zum Ein-
und Ahbstechen.

Das sich in seiner Stiirke konisch verjiingende
Eisen ist an seinem Ende schriig und erhilt
beidseitig eine Fase angeschliffen, deren
Schneidewinkel jeweils abhingig ist vom
Material und der zu drehenden Form (siche
nachfolgendes Kapitel ,,Schirfen des Werk-
zeugs™). Die Abb. 103 zeigt die iibliche Schriig-
form. Es ergeben sich naturgemiil oben ein
spitzer und unten ein stumpfer Winkel, man
spricht von der ,,oberen®und .,unteren Spitze™,

Abb. 108, Plattenstahl
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Abb. 104. Meillel zum Drehen
und Schlichten von Hartholz

Abb. 109. Plattenstahl
mit stumpfem Schneidewinkel

Abb. 107. Flachstahl mit ab-
gerundeter unterer Spitze
zum Schlichten von Quer-
holz (von Stuhlsitzen)
Yo nat. Grofle

Abb. 105, Deutscher MeiBel
{wird heute nichtmehrangefertigt)

Abb., 110. Abstechstahl
( Abb. 108—111 ¥2 nat. Grife)

Abb, 106, Schlicht- oder
Flachstahl zum Querholz-
drehen

Mit der oberen Spitze geschicht das oben er-
wihnte Ein- und Abstechen (siehe Abb. 253,
258, 304), und je nach Aufgabe werden mit
der unteren Spitze flache Rundungen gedreht
{Abb. 255).

Selbstverstindlich gibt es MeiBel in verschie-
denen Breiten und GriBen. Die Abb. 103 zeigt
die iibliche Schrige der Fase, d. h. je nach
Gewohnheit der Meister und auch je nach
Aufgabe kann die Schriige auch verschieden
sein. Mancher Meister z. B, zieht eine steilere
Schriige des Eisens vor. Durch eine entspre-
chende Haltung des Eisens wird dann ein
Ausgleich geschaffen.

Des Interesses halber sei noch auf die Abb. 105
hingewiesen,diedensog.DeutschenMeiliel
darstellt. Derselbe stammt aus der Zeit, bevor
der Gullstahl erfunden wurde. Die sich vorn
verbreiternde Form hat sich wohl natiirlich
ergeben durch das Ausschmieden des MeiBels.

Abb. 111. Schmaler
Abstechmeifel



DER SCHLICHT- ODER FLACHSTAHL
{ Abb. 106)

Diesen miissen wir wohl auch noch zur Gruppe der Meilel
zihlen. Er dient, wie der Name schon sagt, lediglich zum
Schlichten von Querholz hzw, zum Plan- und Ebendrehen,
siche auch Abb. 314.

Das sich ebenfalls konisch verjiingende Eisen ist an seinem
Ende gerade und erhilt nur auf einer Seite die Fase an-
geschliffen. Oft streicht man wie bei der Ziehklinge noch
einen Grat an, wodurch beim Bearbeiten von hartem Quer-
holz eine bessere Schnitt- hew. Schabwirkung erreicht wird.
Mancher Meister schleift diesem Schlichtstahl fiir Querholz
entsprechend der zu drehenden Form eine leicht geschweifte
Form an, siehe Abb. 107.

PLATTENSTAHL
{Abb. 108 und 109)

Umn tiefliegende schmale Platlen (siche Abb. 252 ) drehen zu
konnen, fiir die der Meiliel nicht zu verwenden ist, wird
man den Plattenstahl nehmen. Je nach Holzart ist auch
hier der Schneidwinkel stumpfer oder zpitzer zm halten.
Die Breite des Plattenstahles wird man so wihlen, daf} sie
sich der Breite der zu drehenden Platte miglichst angleicht.

DER ABSTECHSTAHL
(Abb. 110)

Dies Werkzeug dient, wie der Name schon sagt, in erster
Linie zum Abstechen von Langholz, vor allem wird er
natiirlich dort verwendet, wo es nicht mbglich ist, mit dem
Meifiel abzustechen, Vergleichen wir den Abstechstahl mit
dem Plattenstahl, so sehen wir, daB der erstere einen koni-
schen Querschnitt hat, wihrend der Plattenstahl eine recht-
eckige Form im Querschnitt aufweist. Zum Schaben mull
der Plattenstahl natiirlich einen stumpfen Winkel haben.
Bei manchem Meister finden wir zum Abstechen einen be-
sonderen Abstechmeiliel (4bb. 111). Dieser hat den

Vorzug, dall er sich weniger verfiingt als der breite MeiBel,
mit dem gewdhnlich abgestochen wird, auBerdem liBt er
beim Arbeiten mehr Sicht frei als der breite MeiBel.

AUSDREHHAKEN UND AUSDREHSTAHLE

Einen groflen Aufgabenkreis mit reizvollen Maglichkeiten
stellt fiir den Drechsler das Drehen von Hohlkiirpern dar,
wie da sind tiefe Schalen, Biichsen, bauchige Dosen, Becher
mit und ohne Deckel, in allen Holzarten, Um diese Arbei-
ten ausfithren zu kinnen, bendtigen wir eine ganz andere
Art von Werkzeugen, als die bisher beschriehenen, und
zwar je nach Holzart, ob fiir Lang- oder Querholz, den
Ausdrehhaken oder den Ausdrehstahl. Im nachfolgenden
werden diese beiden wichtigen und interessanten Dreh-
werkzenge einzeln dargestellt und beschrieben. Die sinn-
gemiBe Anwendung und Haltung der beiden Eisen finden
wir auch noch veranschaulicht im Kapitel ., Technik des
Drﬁhﬂ]’lﬂ.ia

DER AUSDREHHAKEN,
AUCH BAUCHEISEN GENANNT
(Abb, 112—115)

Grundsiitzlich ist zu bemerken, daB er nur zu verwenden
ist: 1. Bei Weichholz, wie Fichte, Tanne, Kiefer, Zirbel
(weniger Lirche), Erle, Linde, Aspe, unter Umstiinden zarte
Birke, wie auch zartes NuBbaum. 2. Yon Ausnahmen (wie
bei Aspe, Zirbel, Wydewood} abgesehen nur bei Langholz.
3. Fiir groBe Héhlungen iiberall dort, wo man mit dem
Bohrer oder der Rihre nicht mehr hinkommt. Selbstver-
stindlich wird stets die Hoéhlung erst soweit als maglich
gebohrt und mit der Rohre gedreht, bis man den Haken zu
Hilfe nimmt. Die Hauptaufgabe des Ausdrehhakens besteht
im rohen Wegnehmen des Holzes, man wird mit ihm also
die Aushéhlarbeiten vornehmen. Je nach Werkstoff wird
man zum Schlichten den Krummeifiel oder den Ausdreh-
stahl verwenden.

Abb. 112—114, Ausdrehhaken fiir Weichholz (Langholz). V2 nat. GriBe
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Abb. 347, Zwischen 2 starken Spindeln ist das Werkstiick auf 2 kriftigen Vier-  Abb. 348. Das Bild zeigt, wie das
zackspitzen aufgeschlagen (siche auch Abb. 348 und 349). Die Kraftiibertragung  Werkstiick zwischen 2 Vierzacken
auf die Welle geschieht direkt. Um leichter mit starkem Druck das Werkzeug  sitzt und wieviel Holz zwischen den
fiihren zu kiénnen, ist gegen Ende des Hefies ein Stiick so eingediibelt, daff der  einzelnen Schiisseln ausgedrehr wer-
Meister den unteren Ballen seiner Hand andriicken kann. denn mull., Die duflere Form der
Schiissel wird mit dem in Abb. 352
gezeigten Ausdrehhaken gedreht. Ist
die griBte der 3 Schiisseln gedreht,
= wird die zweitgrolfite Schiissel auf die

gleiche Weise gedreht.

Abb. 349. Meister David Fanlkhauser beim Ausdrehen der grifiten
Abb. 350. Werkzeichnung der drei einzelnen Schiissel. — Der Meister schiitzt seinen Daumen mit einer auf
Schiisseln, wie sie sich aus dem Werkstiick ergeben dem Bilde ersichilichen Umbhiillung
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Abb. 351, Ausdrehhaken und Krummeifel zum Drehen und Schlichien der

Zirbelholzschiisseln

besteht bei dieser Art Schiisseldrechseln die Gefahr, daB
das Eisen gern hingen bleibt. Um der Gefahr einer Ver-
letzung zu begegnen, ist die Wasserkraft nur so stark ge-
halten, dall es Meister Fankhauser maglich ist, mit seinen
Armen und Hinden das sich drehende Werkstiick zum
Stillstand zu bringen.

Die einzelnen Arbeitsginge sind in ihrer Reihenfolge in
den Abb. 342—352 gezeigl und dabei kurze Hinweise ge-
gehen.

DAS DREHEN EINER KUGEL

Wenngleich heute Spielkugeln, die genau rund sein miis-
sen, meist in Spezialwerkstitten hergestellt werden, so waol-
fen wir doch das Drehen von solchen Kugeln, wie sie frither
und heute noch an gewihnlichen Drehbiinken angefertigt
werden, ausfiithrlich besdhreiben. Sehr oft nodh wtrite an den
Meister die Aufgabe heran, abgespielte Kugeln (Kegel-
kugeln = B.) aunszubessern. Frither stellte oft die Herstel-
lung einer genau runden Kugel die praktische Aufgabe
fiir die Meisterpriifung dar, und anch
heunte noch ist die Fihigkeit, eine
Kugel einwandfrei herzustellen, ein
Malstab fiir einen guten Drechsler.
Aber auch heute werden in lindli-
l:}l&]:l_ GEEEHI‘]&D VOIN Dredlaler Kc-
gelkugeln gedrl’.ht aus billigem Hols,
WeiBbuche, Zwetschge, auch Nul-
haum.

Kugeln, die ganz genau werden miis-
sen, dreht man, wie man sagt: .iiher
Kreuz, wogegen Kugelformen, z. B.
als Griffe oder fiir Spielzeug usw.
nur nach dem Augenmalf und unter
Zuhilfenghme des Greifzirkels ge-
dreht werden.

(Bei einem groflen Auftrag von gleich
groflen Kugeln empfiehlt sich unter
Umstinden die Anschaffung eines
Kugeldrehapparates.)

Abb. 353, Darstellung von Ringrissen in
Paockholz
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Abb. 352, Ausdrehhaken zum Drehen
der duberen Form der Schiissel

Zu exakten, wertvollen Kugeln darf nur Material aus Vier-
telscheitern (anch nicht Halbscheitern) genommen werden.
Das Kernholz, der Stamm, wird in 4 Teile aufgespalten
bzw. aufgeschnitten (Abb.320). Billige Kugeln, die nicht
exakt sein miissen, kénnen natiirlich aus Rundlingen ge-
macht werden, auch Astholz wird verwendet.

Alle ecinheimischen Hblzer miissen, wie schon gesagt, in
4 Teile aufgespalten werden, Dagegen ist dies hei einigen
exotischen Hialzern nicht nétig, z. B. hei Quebracho (= Axt
zerbrechend), Eisenholz, Chinaholz oder Pockholz, die spe-
ziell zu Kegelkugeln verwendet werden. Sie werden aus
dem ganzen Stamm. also aps Rundlingen gemacht. Eine
Vierteilung des Stammes bei diesen Hilzern ist deshalb
micht notig, weil durch das eigentiimliche Wachstum die-
ser Hélzer keine Kernrisse entstehen konnen, denn hier
gehen die Risse nicht vom Mark auns zentral aunseinander,
sondern es entstehen nur Ringrisse (Abb. 353).
Allerdings konnen Kegelkugeln auch aus einheimischen
Hilzern gedreht werden, aus Nuflbaum oder Weilbuche
{in diesem Fall wird natiiclich vier-
fach gespaltenes Holz verwendet).
Solche Kugeln sind bedeuntend leich-
ter und werden auch zum ,,Schuster-
stuhl-Scheiben genommen. (Es ist
dies eine Phase des Kegelspiels. Hier
wird mit der Kugel der erste [vor-
derste] Kegel leicht geschnitien, wo-
durch dieser Kegel den linken dufle-
ren Kegel umwirft, wihrend die Ku-
gel selbst ihre Richtung dndert und
den rechten dulleren Kegel rifft.)

DIE HERSTELLUNG EINER
KUGEL UBER KREUZ

Zuniichst wird das etwas linger zu-
gerichtete Holz zylindrisch etwas
stiarker iiberdreht. Bei teurem Mate.
rial wird man jedoch sparen und
eben nur soviel sageben, daBl der
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DIE WERKSTOFFE DES DRECHSLERS

DAS HOLZ

D as Holz mit seinen hervorragenden Eigenschaften, seien
es die leichte Verarbeitungsmoglichkeit, die Dauer-
hafrigkeit, die Vielfalt seiner Arten oder seine Schinheit,
haben es his auf heute als eines der edelsten Werkstoffe
fiir die Schreinerei wie auch fiir die Drechslerei bestimma.
Wir wollen deshalb dem Hauptwerkstoff des Drechslers
unsere groBte Aufmerksamkeit schenken und im nachfol-
genden alles Wissenswerte ausfiithrlich und anschaulich
behandeln.

Die Hauptvorziige und Eigenschaften sind Reichhaltigkeit
und Schonheit der verschiedenen Hélzer, Flastizitit, Zihig-
keit und Widerstandsfihigkeit, leichte Bearbeitungsmog-
lichkeit sowie Vielseitigkeit der Verwendung.

Neben den guten Eigenschaften hat das Holz auch eine
unangenehme Eigenart, welche inshesondere der Tischlerei
oder Schreinerei, in der das Holz seine vielseitige Bearbei.
tung findet, immer Schwierigkeiten bereitet, Es ist dies das
sogenannte ,Arbeiten” des Holzes. Bevor wir aunf diese
Eigenart niher eingehen, und um zu verstechen, warum das
Holz arbeitet, ist es nitig, daB wir iiber Wachstum, Ban
und Wesen des Holzes etwas erfahren.

Um die Beschaffenheit des Holzes deutlich zu sehen,
schneidet man einmal den Stamm quer zu seiner Lings-
achse (Hirn.- oder Kopfschnitt), das zweitemal in der
Langsrichtung, und zwar durch den
Kern (Radial- oder Spiegelschnitt),
das drittemal ebenfalls in der Lings-
richtung der Holzfasern, jedoch etwa
in der Mitte zwischen Kern und
Rinde (Sehnen-, Tangential-, Flam-
men- oder Fladerschnitt) durch.

HIRN- ODER
KOPFSCHNITT

JAHRESRINGE

Betrachtet man den Querschnitt eines
Stammes, so liegt ungefihr in der
Mitte das Mark. Um dieses herum
liegen ringférmig die sog. Jahres-
ringe von verschiedener Ténung und
Breite, In unserem Lande wiichst der
Baum infolge der unterschiedlichen
klimatischen Verhiltnisse nicht das
ganze Jahr gleichmiiBig, Die Wachs-
tumszeit liegt etwa zwischen April
his tief in den Sommer hinein. Die
Zellen, die sich im Frithjahr hilden,
haben diinne Winde und sind weit-
riumig. Die Holzmasse ist locker und
poros. Man nennt das Holz Friithholz
oder Friihjahrsholz. Das Sommer-
holz oder Spitholz genannt, hesteht
dagegen aus dickwandigeren, -eng-
raumigen Zellen. Diese Ringschicht ist

Sehnenschnitt
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Abb, 603, Hirnschnitt, Radialschnitt und

durch
stamm

hiarter und fester. Ein jeder Jahresring wird also gebildet
durch Friih- und 3pitholz, Da das Frithholz mit seinen weit-
raumigen Zellen heller in Erscheinung tritt als die engriu-
migen aber dickwandigen Fazern des Sommerholzes, welches
dunkler wirkt, so entsteht daraus die hellere und dunklere
Ténung eines Jahresringes, Es folgen also abwechselnd
dunkles Spitholz und helles Friihholz aufeinander. Bei
manchen Laubhilzern verhilt es sich umgekehrt. Dort ist
namlich das Frithholz dunkler als das Spatholz. Die Breite
der Jahresringe ist bei den einzelnen Holzarten verschie-
den. Auch an einem und demselben Stamm kann die Breite
der Jahresringe wechseln, bedingt durch klimatische Ein-
fliisse, z. B. trocknen und nassen Sommer, Kiilte, zu grofie
Hitze. Ebenso sind die jeweiliz verschiedenen Boden-
verhiltnisse fiir die Stirke der Jahresringe von Einfluli.
Diese Stirke der Jahresringe bildet einen MaBstab fiir die
jeweilige Giite der Hilzer. Wiihrend bei den Nadelhilzern
die engringigen Stamme bevorzugt werden, verhilt es sich
bei den Laubhélzern umgekehrt, Dort gilt das weitringige
Holz im allgemeinen als das wertvollere.

DIE POREN

Eine weitere wichtige Erscheinung ist im Querschnitt der
Laubhilzer zu erkennen, die ,,Foren”, Diese zeigen sich in
den Jahresringen als kleine Lacher.
Sie bilden gewissermafen den Quer-
schnitt von GefiBen, durch welche
der Baum Siifte und vor allem Was.
ser zugefithrt bekommt. Diese Ge-
fille hefinden sich je mach den Holz-
arten vielfach im Friihholz. Man be-
zeichnet solche Hialzer als ringporig.
Oder aber die Poren verteilen sich
iiher den ganzen Jahresring; diese
Hilzer nennt man dann zerstreut-

porig,
DIE MARKSRAHLEN

Neben Jahresringen und Poren sind,
inshesondere bei manchen Laubbin-
men, wie z. B. der Eiche, die Mark-
strahlen zu erkennen. Diese verlau-
fen wom Mark aus strahlenfdrmig
zur Rinde. Auch die Zellen der
Markstrahlen sind wichtige Organe
des Baumes. Durch sie fliefit der
Saft von auBlen nach dem Innern des
Stammes. Das Gewebe dieser Zellen
stellt gewissermaBen Querverbindun-
gen her. Obwohl die Markstrahlen
zum wichtigen Bestand eines jeden
Holzes gehiren, sind sie dem bloBRen
Auge nur sichtbar, z. B. bei der Buche,
Eiche, Esche, Ulme, Ahorn. Vor allem

einen Kiefern-



Abb. 604. Hirn-, Radial- und Sehnenschnitt dureh einen
Eichenstamm. Im Radialschnitt sind Markstrahlen {Spiegel )
zu erkennen

hei der Eiche treten die Markstrahlen durch ihre Grilie
und Stirke besonders in Erscheinung (Spiegeleiche) (siche
Abb, 604 ), wogegen sie beim Nadelholz meist so klein sind,
daB sie mit dem bloBen Auge nicht wahrgenommen wer-
den kinnen. Ebenso sind sie nicht oder kaum zu erkennen
bei Pappel, Linde, Birke, Akazie.

Jahresringe, Poren und Markstrahlen sind von groBer Be-
deutung fir das charakteristische Aussehen und die Wir-
kung der Holzer, wie wir bei der weiteren Betrachtung
der sich ergebenden Holzflichen durch die Radial- und
Sehnenschnitte sehen werden. Bevor wir jedoch jene Schnitt-
flichen betrachten, gilt es, beim Querschnitt der verschie-
denen Hilzer noch eine interessante Feststellung zu ma-

chen.
SPLINT-, KERN-UND REIFHOLZ

Vergleicht man die Hirnflichen verschiedener Holzarten,
hesonders nach dem frischen Schnitt, so macht man die
Feststellung, daBl bei den einen Holzern die Flachen eine
gleichmiBige helle Firbung haben (Tanne, Fichte, Linde,
Ahorn, Weil- und Rotbuche), wogegen bei anderen die
mittlere Holzschicht dunkel ist und sich um diese gleich
einem Ring helleres Holz anschlieBt. Den dunkleren Teil
des Holzes nennt man Kern, den hellen Teil den Splint.
Das GroBenverhiiltnis von Kern und Splint ist je nach
Holzart sehr verschieden (‘siehe Beschreibung der einzelnen
Holzarten ).

Die Verkernung des inneren Holzes tritt mit dem zuneh-
menden Alter vieler Biume ein. Die Zellen im mittleren
Stammteil werden nicht mehr fiir die Zufiihrung von Sif-
ten und Wasser bendtigt, sie sterben gewissermaBen ab. Die

verbleibenden Hohlriume der Zellen fiillen sich je nach
der Holzart mit Harz, Gummi und Gerbstoffen. Hierdurch
firbt sich das Holz dunkler. OFft tritt eine solche Verfir-
bung erst nach dem Fillen ein. Durch die Verkernung wird
das Holz hiirter, fester, dauerhafter und neigt dann weni-
ger zum Arbeiten, woraus sich ergibt, dall das Kernholz
fiir die Verarbeitung von gribtem Wert ist. Bei einzelnen
Baumarten kann nur dieses Holz verarbeitet werden. Da-
gegen kann bei allen Nadelhilzern Splinthols als vollwer-
tiges Holz zur Verwendung kommen. Das 3plintholz ist
also das jiingere Holz. Es besteht noch aus lebenden Zel.
len, die der Saftleitung dienen. Das Holz ist lockerer, da
die Zellen noch griBer sind. Diese Tatsache ist fiir das
Arbeiten des Holzes von grofler Bedeutung (siehe ,,Arbei-
ten des Holzes™ ).

Wie schon gesagt, tritt nicht bei allen Holzarten eine Ver-
kernung ein. Auch gibt es Baumarten, bei denen wohl das
mittlere Holz fester wird und ausreift, ohne jedoch seine
Farbe zu veriindern.

Man unterscheidet: Splintbiume, Kernholzbiume, Reif-
holzbiume, Kernreifholzbiume.

Die Splintbiume besitzen keinen Kern., Bei ihnen bleibt
die ganze Holzmasse voll Saft und sie behalten deshalb
eine gleichmiiBBig helle Firbung (siehe 4bb. 605).

Bei Kernholzbiumen enthilt der Baum nur Kernholz und
Splint. Hier hebt sich deutlich der dunklere Kern vom hel-
leren Splint ab (sieche Abb. 606).

Reifholzbdume werden jene genannt, bei denen das mitt-
lere, iiltere Holz wohl ausreift, jedoch nicht nachdunkelt
(siche Abb. 607 ).

Die Kernreifholzbiume nun besitzen Splint-, Reif- und
Kernholz (siche Abb. 609).

Abb. 605. Beispiel fiir einen Splintbaum, Hirn-, Radial-
und Sehnenschnitt durch einen Birkenstamm
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EXZENTRISCHER WUCHS

Zuletzt dirfen wir nicht voriibergehen an einer charakteri-
stischen Erscheinung, die bei fast allen Holzarten eintreten
kann. Wir konnen feststellen, dall sehr oft die Hirnflache
der Biume durchaus nicht kreisrund ist, sondern mehr eine
ovale Form besitzt. Der Kern, das Mark, sitzt nicht in der
Mitte des Stammes, sondern nach einer Seite verschoben.
Da sich auf diese Weise naturgemiB verschiedene Radien
ergeben, sind die Jahresringe beim kiirzeren Radius eng
zusammengedringt und umgekehrt liegen sie im breiteren
Radius lockerer, weiter anseinander. Dieser exzentrische
Wuchs, der sich besonders gerne gegen das Stammende
(Wurzel) und gegen das Zopfende (Krone) hildet, findet
seine Erklirung darin, daB sich der EinfluB der Sonne
beim Wachstum der Biume geltend macht. Der der Sonne
zustehende Teil entwidkelt sich iippiger als der der Schat-
ten- und Nordseite zugewendete. Die Zellen der Jahres-
ringe sind gréBer, wodurch sich naturgemill die Jahres-
ringe verbreitern. Umgekehrt bleiben die Zellen der Jah-
resringe auf der Nordseite kleiner; die Jahresringe sind
schmiler und stehen dicht beisammen. Man spricht von
ciner Siid- und Nordseite (siehe auch Abb. 608). Das Siid-
holz ist dementsprechend weicher und lodkerer, das Nord-
holz ist hirter — ein Umstand, der seine Qualitit erhéht.
Die Tatsache, daB an ein und demselben Stamm Helz von
verschiedener Hirte, also grobjihriges und feinjihriges
vorkommt, ist fiir die spiitere Verarbeitung von groBer
Wichtigkeit. Ahnlich wie Kern: und Splintholz nicht mit-
einander verleimt werden diirfen, darf anch grobjihriges
Holz nicht mit feinjahrigem verleimt werden (siche ;,Ar-
beiten des Holzes™).

Abb. 606. Beispiel fiir einen Kernholzbaum, Hirn-, Radial-
und Sehnenschniit durch einen Kirschbaum
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Abb. 607, Beispiel fiir einen Reifholzbaum, Hirn-, Radial-
und Sehnenschnitt durch eine Fichie

Wenn anch die Querschnittfliche eines Baumes als Ganzes
bei der technischen Verarbeitung nicht in Erscheinung tritt,
su war duch deren genaue Untersuchung und Bertrachiung
notig, um zu verstehen, wodurch sich’ die verschiedenartige
Zeichnung — Maserung — ergibt, wenn der Stamm zu
Brettern geschnitten wird.

SPIEGEL-,
RADIAL- ODER SPALTSCHNITT

Dieser Schnitt wird radial in der Richtung der Markstrah-
len gefiihrt, er geht also mitten durch das Mark. Hierdurch
werden die Jahresringe rechtwinklig durchschnitten und
treten so als parallele dunkle und helle Streifen entspre-
chend ihrem Frith- und Spiitholz in Erscheinung. Die
Markstrahlen dagegen zeigen sich nun quer zu den Lings-
streifen der Jahresringe als glinzende Streifen oder un-
regelmiBige Flecken, die ,,Spiegel” genannt werden (siche
Abb. 604 unten).

Die Poren der Jahresringe bei den Laubhélzern, die sich im
Querschnitt als runde oder ovale Licher zeigen, werden
durch den Radialschnitt in ihrer Lingsrichtung durch-
schnitten, wodurch diese Gefille wie kleine Ritzen auf der
Oberfliche des Holzes wirken. Die Zeichnung, die Mase-
rung der im Radialschnitt geschnittenen Holzflichen ist
also ziemlich gerade. Man spricht von ,,aufrecht stehenden
Jahren*. Der Radialschnitt ergibt die Kern- oder Herz-
bretter (Mittelholz). Das Kernholz stellt das wertvollste
Werkholz dar, das am wenigsten arbeitet. Wollte man aus
¢cinem Stamm nur Kernbretter schneiden, so miite man
also diesen nur durch Radialschnitte zerlegen.



Abb. 608. Hirnschnitt durch einen exzentrisch gewachsenen

Forlenstamm. Die Lage des Herzens ist so, daB der Starmm

34 Siidholz und Yi Nerdholz besitzt, Stammdurchmesser
72 :59 cm, Alter 340 Jahre.

SEHNEN-, TANGENTIAL-, FLAMMEN -
ODER FLADERSCHNITT
(siehe Abb. 603—607, je oben)

Auch dieser Schnitt geht in der Richtung der Lingsachse,
jedoch liegen die Schnitte auBerhalb des Mittelpunkts. Die
Jahresringe erscheinen gewissermallen wie aufeinander-
gesetzte Pyramiden. Die sich so ergebende Zeichnung oder
Maserung nennt man Flader. Die Benennung . Mase.
rung” wollen wir fiir alle Arten von Zeichnung hier an-
wenden. Es ist zu unterscheiden zwischen schlichter, strei-
figer, blumiger, welliger, breiter Maserung.

Eine besondere Bedeutung hat die Bezeichnung ..Maser*.
Hierunter versteht man alles Holzmaterial, welches gegen-
iiber der normalen, schlichten Zeichnung eine wellige, un-
regelmiBige (,.geaugte™) anfweist. Soldhe Zeichnungen kin-
nen entstehen aus der eigenartigen Wachstumsart des
Stammes, aus der Wurzel (Wurzelmaser) sowie aus Wuche-
rungen und MiBbildungen am Stamm. Man spricht in sol-
chen Fillen z. B. von ,Ristermaser®, ,,Ahornmaser® unsw.
(siche auch Beschreibung der einzelnen Holzarten). Auch
beim Fladerschnitt erscheinen bei den Laubhilzern die
Poren, da sie ebenfalls in der Richtung ihrer Linge ge-
schnitten werden, als feine Striche. Ebenso sind die Mark-
strahlen je nach der Holzart als schmale Striche erkennhar.
So geschnittene Bretter nennt man Seitenholz- oder Seiten.
bretter. Diese Bretter ergeben die schiinste dekorative Wir-
kung, weshalb sie besonders bei der Drechslerei dann den
Vorzug haben, wenn es sich um groBflichige Arbeiten
handelt, wie flache Teller, Schalen, breite Lampenteller
und dergleichen.

Je nach Holzart ist die Maserung der Seitenbretter ver-
schieden. Die Zeichnung oder Maserung stellt einen der
wichtigsten Schinheitswerte des Holzes dar. Die richtige
Verwendung von feinjihrigem und gefladertem Holz ist

Abb. 609, Beispiel fiir einen Kernreifholzbaum, Hirnschnite
durch einen Eschenstamm

eine wesentliche Voraussetzung fiir die Gestaltung des
Werkstoffes.

Dies bezieht sich sowohl auf die technische, wie formale
Gestaltung bzw. Verarbeitung. So sei hier noch darauf hin-
gewiesen, daB fiir die Herstellung langer Lampenfiifie das
Holz der Kernhretter das beste ist, weil dieses, wie wir
weiter unten sehen werden, besser steht, weil es weniger
schwindet.

DAS ARBEITEN DES HOLZES

Wie wir nun wissen, ist der Baum ein pﬂanzliches Lebe-
wesen, d. h. er nimmt die zu seinem Wachstum notige
Kohlensiure aus der Luft auf. Unter dem EinfluB des
Lichtes und der Wirme wird die aufgenommene Kohlen-
siure geteilt in Kohlenstoff und Sauerstoff. Der Sauerstoff
wird aunsgeschieden. Der zuriickbleibende Kohlenstoff ver-
bindet sich mit den durch die Wurzeln aufgenommenen
Nahrungsstoffen zu EiweiB, Stirke, Zucker und Zellstof-
fen, die zur Zellenbildung und damit zum Wachstum des
Baumes notwendig sind. Diese verschiedenen chemischen
Bestandteile lagern sich als Salze im Baum ah, Diese Salze
sind hygroskopisch, d. h. sie nehmen Feudchtigkeit auf. Die
Feuchtigkeit dringt in die Zellen bzw. Poren ein. Hierdurch
vergraollern sich die Zellen, dehnen sich aus und umge-
kehrt ziehen sie sich wieder zusammen, verkleinern sich,
wenn die Feuchtigkeit infolge von Verdunstung durch die
Poren wieder nach auBen dringt. Diese Eigenschaft, Feuch-
tigkeit aufzunehmen und abzugeben, behilt das Holz bei,
auch wenn es geschnitten und lingst verarbeitet ist. Nun
sind aber die Poren des Holzes verschieden grofi, Das
Splintholz hat grofere, das Kernholz kleinere Poren. Die
verschiedenartige Grolle der Poren und die damit zusam-
menhiingende unterschiedliche Aufnahme und Abgabe von
Feuchtigkeit bewirken, daB das Holz sowohl in seiner Form
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Abb. 666 und 667. Werkzeichnungen zu kndchernen
Schubladknipfchen, doppelte nat. Gribe
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Abb. 668 und 669. Ansichten und Schnittzeichnungen
zu knochernen Schliisselbiichschen. etwa doppelte nat. GriBe

]

e
N
3

SRR
s, ;.,\.. &c_ =

o

e

T

Abb.670. Zeichnung su einem
Endchernen Salsbiichschen,

etwa nat. Grabe

Abb. 671, Zeichnung
zu einem Schirmgriff aus
Knochen,etwa nat. Grale
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Abb. 67 2. Knochenmittelsiiick, Abb.673. Knochenmittelstiick,
unbearbeitet zum Drehen zugerichtet

Abb. 678 und 679. Darstellung der Auswertung
von Knodhenstiicken

Die Abb. 671679 stammen von Meister Hans Sirecker,
Miinchen

Die Knochen kinnen zu iihnlichen Gegenstinden wer-
arbeitet werden (abgesehen wvon Billardbillen) wie das
Elfenbein. In den Abb. 664—671 sind einige Entwiirfe far
Knochenarbeiten dargestellt. Die Abb. 676—679 zeigen die
Zurichtung der Knochen auf sparsamste Weise.



HORN

HIRSCH- UND REHHORN

Den vorherbeschriebenen Knochen sind die Hérner der
Hirsche und BRehe am dhnlichsten, da diese Horner aus
Knochensubstanz bestehen gegeniiber den Hormern der
iibrigen Tiere. Und zwar verwendet man die Horner be-
sonders unserer einheimischen Edelhirsche. Von den aus-
liindischen Arten finden vorwiegend das Horm des ost-
indischen Hirsches sowie die Schaufeln der Elche Verwen-
dung. Das Horn der deutschen Hirsche unterscheidet sich
von dem der ostindischen Hirsche dadurch, dal} letzteres be-
deutend dickwandiger und stirker ist, ,geperlt” [ 4bb.682a
und b).

Das Material der Hirschhorner wird nicht wie Elfenbein,
Knochen und gewbhnliches Horn in Formen gedreht, son-
dern man laBt soweit wie maglich den sehr teuren Werk-
stoff mit seiner interessanten, geperlten Oberfliche be-
stehen und niitzt durch geschicktes Zuschneiden das Ma-
terial zu Messergriffen, vor allem zu Knipfen fiir Trachten-
joppen usw. Fiir Griffe werden nur Rehgeweihe verwen-
det, Die Verarbeitung von Hirschhorn ist, abgesehen von
groBen Pfeifenfabriken eine handwerksmillige.

Die Hirschhornstiicke werden mit der Kreissige in zwei
Hilften gesigt, und aus solchen Stiicken werden die Knopfe
dann mit dem Kronenhohrer herausgebohrt. Es muB vor-
sichtig gearbeitet werden, damit die geperlte Oberfliche
nicht verletzt wird. Die so gewonnenen ‘runden Scheiben
werden gebohrt, auf der hinteren Seite an der Schleif-
scheibe abgeschliffen. Die Perlseite der Knipfe kann auch
noch etwas abgedreht werden, so daBl nur noch ein Perlen-
kranz stehenbleibt. (Leider gibt es auf dem Markt eine
ganze Anzahl von Hirschhornknépfen in billizer Nach-
ahmung von natiirlich viel gerin-
gerer Qualitiit als die echten Hirsch-
hornknipfe, Abb. 680 und 681.)

HORNER VON
RINDERN, BUFFELN,
SCHAFEN, ZIEGEN,

ANTILOPEN UND

VOM EINHORN

Wie schon erwihnt, unterschei-
den sich die nachfolgend aufge-
fithrten Hornarten in ihrer Sub-
stanz von den Hirschhornern. Das
Gewebe dieser Hérner ist von
einfachster Art ohne Gefille und
Nerven, sondern ein Eiweillstoff.
Dieses Horn lifBt sich gut drehen,
in formaler Bezichung iihnlich wie
Elfenbein und Knochen. Auch das
Horn stellt ein schones Natur-
produkt dar, aus dem sich sowohl
praktische wie formal reizvolle
Dinge herstellen lassen,

Den Werkstoff Horn liefern uns
das Rind, Buffel (Bison), Schafe,
Ziegen, auch Gemsen und Anti-
lopenarten, Nashorn oder Einhorn.

12 Spannagel, Drechslerwerk

Abb. 680. Abdrehen des Kerns der Krone eines

Rehgeweihesim Horn futter mit einem Schrotstahl

Je nach Tierart ist die Beschaffenheit der einzelnen Horn-
arten natiirlich verschieden heziiglich Aussehen und Qua-
litit. Wir finden da Hérner vom fast reinsten Weill his
zu dunkelbrauner Firbung, auch grau und braun gestreift,
wie gefleckt. Mandhe Hornarten sind sehr durchsichtig.
Meist sind die Hérner bis zu einem Drittel voll, es gibt
auch solche, die ganz hohl zind.

RINDERHORN

Das wertvollste Horn besitzen die siidamerikanischen Rin-
derrassen, das auch unter dem Namen ,.Brasilhorn® in den
Handel kommt. Diese Hérner sind meist von den unteren
Enden an etwa '3 schwarz, der iibrige Teil ist hell his
weill, ihr Material eignet sich sehr gut zur Knopfherstel-
lung,.

Bei uns in Europa verdienen die ungarischen Ochsen, die
die groBten Horner aufweisen, an erster Stelle genannt
zu werden. Die Hérner unserer deutschen Rinder sind
wemniger vorteilhaft, sie sind klein und besitzen keine schéne
Firbung. Zu bhevorzugen sind die groBen Ochsenhérner,
die Kuhhirner sind noch kleiner und oft anch rissig.

BUFFELHORNER

Der Biiffel gehirt in die Gattung der Rinder, gegeniiber
diesen ist er ein sogenanntes ,,Wildrind™ (in Indien wird
er auch als Nutztier gezogen).

Das wertvollste Horn liefert der nordamerikanische Biif-
fel, auch Bison genannt. (Dieses Tier steht heute' unter
Naturschutz.) Das Bisonhorn zeichnet sich aus durch seine
Hirte und Schwirze mit kaum
erkennbarer Struktur. Es ist sehr
selten und deshalb auch teuer.
Ferner kommt der Biiffel auch in
Indien wor. Seine Hirner sind
sehr groB. Diese werden oft
aufgeschnitten und zu Platten ge-
prefit. Sie spielen auch in der
Kammfabrikationeinegrofle Rolle,

SCHAF-UND
ZIEGENHUORNER

Das Horn der Schafe und Ziegen
kommt wegen seiner geringen
Dimension nur wenig in Betracht.
Immerhin kann der Drechsler ans
diesem mehr hell bis blondfarbi-
gem Werkstoff manche Arbeit
ausfithren. Es. ist bedeutend wei-
cher als das iibrige Horn.

ANTILOPEN

Das Horn der Antilopen kommt
fiir den Drechsler kaum in Frage,
es wird meist in séiner Form be-
lassen, in fruheren Zeiten viel zu
Trinkgefifien oder auch Blas-
instrumenten verarbeitet,



ETWAS UBER DIE GESCHICHTE DES
DRECHSLERHANDWERKS

ENTSTEFEHUNG DER ZUNFT, ZUNFTLEBEN UND GEBRAUCHE
DER NEUAUFBAU DES HANDWERKS

\\: ie im Vorwort schon zum Ausdruck gebracht, stellt
gich dieses Buch iiber die Vermittlung des rein fach-
lichen Wissens die Aufgabe, den Gesichtskreis des jungen
Drechslers zu weiten und in allen Kapiteln stets auch von
der grofen kolturellen Bedeutung des alten Drechslerhand-
werks ein anschanliches Bild zu geben. Wie in den Kapiteln
»Geschichte der Drechslertechnik® und ..Stilgeschichte der
Drechslerformen® auf die frithesten uns bekannten Anfinge
hingewiesen wird, so wollen wir auch in diesem Abschnitt
iiber die Geschichte des Drechslerhandwerks weiter aus-
holen. Fiir jeden Angehérigen dieses Handwerks sind die
Kenntnisse iiber seinen Bernf, auch wenn sie ihn nicht in
produktiver Weise fordern, interessani und wichtig. Wenn
die Ziinfte bei allem Schinen, was sie besallen, auch einen
Niedergaug und Zusammenbruch erlebten, so konnen wir
nur daraus lernen, Wir miissen das Gesunde und Schine
einer vergangenen Epoche heriibernehmen in unsere hen-
tige Zeit, was ja auch schon angestrebt wird. Heute werden
hinsichtlich fachlicher Leistung wie auch charakterlicher
Erziehung wieder dieselben Forderungen aufgestellt wie
zur Bliitezeit der alten Ziinfte. Dagegen wollen wir uns
aber hiiten, sentimental veraltete Gebrinche nund unzeit-
gemiBe Aunflerlichkeiten nachznahmen.
In den nachfolgenden Ausfithrungen ist nicht nur von der
Entwicklung des Drechslerhandwerks allein die Rede, son-
dern es wird in einer allgemein umfassenden Berrachtung
iiber die Entstehung des Handwerks iiberhaupt erst volles
Verstandnis auch fiir unser Drechslerhandwerk geweckt,
Bevor wir uns nun der Entwicklung in unseren Landen zu-
wenden, ist noch zuveor etwas iiber das Drechslerhandwerk
der Antike zu sagen.
Der hohe Stand der antiken Ausdruckskultur, von der wir
uns durch die iiber uns gekommenen
Arbeiten, so vor allem die Schopfun-
gen des Kunsthandwerks, eine Vor.
stellung machen kinnen, berechtigt
uns ohne Zweifel zu der Annahme,
daB in jenen friihen Zeiten einer Hoch-
kultar die Hand- und Kunsthandwer-
ker schon einen eigenen Stand bil.
deten. Wir wissen aus geschichtlichen
(Juellen, dal bei den alten Agyptern,
wie auch bei den Griechen und Rémern,
so vor allem in ihren Stidten, ausge.
sprochene Manufakturen vorhanden
waren, also Spezialwerkstiitten fiir die
einzelnen Gewerbe, wobei die Hand-
werker meist aus Sklaven bestanden.
Diese Betriebe stellien in unserem heu-
tigen Sinne Fabriken dar, die einzel-
nen reichen Fabrikherren gehirten. In
solchen Manufakturen wurden schon
in frithen Zeiten Typen von Gerdten
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Abb, 707, Siegel der ,Holz-, Buain-,
Horn- und Metall-Drexler in Niirn-
berg™ aus der Zeit um 1700

(Im Besitz des Alt- und Ehrenmeisters
Hermann Saueracker, Niirnberg)

in groBen Massen hergestellt. Diese unfreien, also horigen
Arbeiter lebten von ihrem Handwerk, also nur von ihrer
Hinde Arbeit. Es ist moglich, dafl sie von ihrem Fabrik-
herrn Wohnung und ein Stiick Land zum Bebauen be-
kamen, Rom hat withrend seiner Weltherrschaft, nachdem
es auch Griechenland unterworfen hatte. die besten grie-
chischen Hand- und Kunsthandwerker als Sklaven iiber-
nommen. Wir sehen daraus, dafl der mit seinen Hénden
arbeitende, anderen dienende Handwerker und Kunst-
handwerker schon damals der untersten Klasse der Beviil-
kerung angehirte, und mit Betriibnis miiscen wir feststel-
len, daBl anch in unserem Land dieser Zustand bis weit
ins Mittelalter hinein herrschte, wo der Handwerker hérig
war, Erst zu Beginn des 12. Jahrhunderts gelang es dem
Handwerker, aus dieser Horigkeit herauszukommen und
sich zum freien Biirger heraufzuarbeiten.

Wenden wir uns pun der Entwicklung der Handwerks-
arten in unseren deutschen Lindern zu. Hier gab es
zuniichst keine Stidre. Die einzelnen Stimme bestanden
aus Familiensippen mit geschlossenen Hauswirtschaften,
die sich verstreut im Lande ansiedelten. Als freie Bauern,
Hirten und Jiger schufen sie sich selbst, was sie zum
Leben benitigten. Je nach der Arbeit lag diese in den
Hinden der Frauen, so vor allem das Spinnen, Weben und
Flechten, wogegen wohl die Bearbeitang des Holzes zu
Geriiten den Minnern oblag. So mufite ein jeder von
allem etwas vcr-stehen, der einzelne Hausstand war aufl
sich selbst angewiesen und enthehrte jeder fremden Hilfe.
So blieh es auch, als die einzelnen Vilkerstimme der Ger-
manen nach dem Siiden wanderten und sich dort sefihaft
machten,

Im Grunde hat sich dieser Zustand
teilweise bis nahezu in unsere heutige
Zeit erhalten, besonders in lindlichen
Gegenden, wo vor allem in der langen
Winterszeit Minner wie Fraunen sich
handwerklich vielseitig beschiftigten,
wie es die auf uns iiberkommenen
Arheiten der Volkskunst beweisen, die
meist in  hduaslicher Heimarbeit ge-
schaffen wurden. Ganz besonders
wurde so auch seit langen Zeiten die
Drechslerei gepflegt in gebirgigen.
einsamen, holzreichen Gegenden, in
denen der Bauersmann zugleich noch
geschicktester Handwerker blieb, Noch
im letzten Jahrhundert brauchte der
Bauer die Drehbank als ein unent-
behrliches Werkzeng zur Herstellung
von Gerditen und Werkzeugen. die er
auds fi dic Bestellung seiner Felder
brauchte, wie er auch oft sein eigener




