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Werkzeuge — Zweck, Auswahl, Behandlung

von Ing. Rudolf Jehle, Freiburg

1. Allgemeines:

Werkzeuge dienen im allgemeinen dazu, gewisse Arbei-
ten zu erleichtern oder unter bestimmten Voraussetzun-
gen liberhaupt zu ermoglichen.

Einige Werkzeuge, z. B. der Hammer und die Axt, gehen
in der Entwicklung bis in die Friihzeit der Menschheits-
geschichte zuriick. Andere wieder wurden im Zuge der
neueren technischen Entwicklung erfunden.

Wihrend der Industriearbeiter schon frith mit dem
Umegang oft recht komplizierter Vorrichtungen und
Werkzeuge vertraut wurde, geniigten dem Waldarbeiter
bis vor wenigen Jahren Axt, Sige und Keil. Erst die
Entwicklung und der Einsatz der Motorsdge und die in
den letzten Jahren einsetzende Mechanisierung ver-
schiedener anderer Arbeitsvorginge zwingen den Wald-
arbeiter, sich gewisse technische Kenntnisse anzueignen.

Bei der Behandlun'g dieses Themas sollen deshalb keine
Arbeitsvorginge geschildert werden. Es soll vielmehr
aufgezeigt werden, welche Werkzeuge heute zur Ver-
fiigung stehen und welche Aufgaben damit bewiltigt
werden konnen. Dabei sollen die zur Grundausriistung
des Waldarbeiters gehérenden Werkzeuge aulierhalb
der Betrachtung bleiben. Vereinfacht lautet also die
Fragestellung: wann geniigen Axt und Sage und wann
muB der Waldarbeiter zum Schraubenschliissel u. a.
greifen?

2. Werkzeugsitze fiir Motorgeriite:

Fiir die Wartung und Instandhaltung unserer Maschinen,
z. B. der Motorsigen, stellen die Hersteller spezielle
Werkzeugsitze zur Verfiigung. Die Techniker sprechen
von Werkzeugsitzen erster und zweiter Ordnung. Der
Satz 1. Ordnung — er wird auch als Montagesatz be-
zeichnet — enthilt alle Werkzeuge, die den normalen
Rahmen iibersteigen, d.h.,inihm finden sich alle Spezial-
werkzeuge, die zur Durchfithrung der vollstindigen
Zerlegung und den Wiederzusammenbau nétig sind, z. B.
bei umfangreichen Reparaturen oder wie sie zur Gene-

raltiberholung der gesamten Maschinen benottigt werden.
Der Werkzeugsatz 2. Ordnung — das Wartungswerk-
zeug — enthilt einige Werkzeuge allgemeiner Art. Es
besteht in fast allen Fillen aus einer Tasche, in der z. B.
ein Schraubenzieher, einige passende Schliissel und, so-
weit es sich um ein Motorgerdt handelt, ein Ziindkerzen-
schlissel sind. Der Umfang eines solchen Werkzeugsatzes
ist so ausgelegt, dafl mit seiner Hilfe die anfallenden
kleinen Wartungsarbeiten und Reparaturen durchge-
fiihrt werden konnen. Haufig werden diesen Werkzeugen
einige kleine Ersatzteile, die als Verschleifiteile gedacht
sind, z. B. Dichtungen, beigegeben.

Als Ergidnzung zu diesem Wartungswerkzeug werden
heute sog. Erste-Hilfe-Kasten angeboten. Darin sind
eine Anzahl Ersatzteile zusammengestellt, die der Wald-
arbeiter zur Behebung von Stérungen bendétigt. Er macht
sich damit in bestimmten Grenzen von der Werkstatt
unabhiingig. Die Anwendung dieser Moglichkeit setzt
jedoch voraus, daB hinreichende Kenntnisse tiiber die
Funktion des Gerétes vorhanden sind und der Arbeiter
uber das noétige handwerkliche Geschick verfiigt.

Weitere Zusatzwerkzeuge zur Wartung der Motorsdge
sind z. B. das Feilgerat, Niet- und Entnietgerite und die
Schleiflehren fir die Sigenkette.

Bei der Zusammenstellung solcher Werkzeugsidtze geht
der Maschinenhersteller von der Voraussetzung aus, dafl
eineallgemeine Werkzeugausriistung zur Verfiigung steht.
Diesen allgemeinen Werkzeugen soll unser Interesse
zugewendet werden. Es soll deshalb kurz aufgezeigt
werden, welche Werkzeuge heute verfiigbar sind, wie
das einzelne Stiick aussieht, wie es verwendet werden
kann und was zu seiner Instandhaltung notig ist.

3. Einteilung der Werkzeuge:
Die Verschiedenheit der Aufgaben ldf3t eine Gruppen=-
aufteilung zu. Unter der Vielfalt der Gruppen seien drei
wesentliche herausgegriffen.



1. Werkzeuge zum Anfassen und Festhalten, also Halte-
und Greifwerkzeuge

2. schneidende Werkzeuge

3. formgebende Werkzeuge — Schlagwerkzeuge.

Neben diesen Gruppen gibt es noch einige andere Arten,
die wir kurz als Hilfswerkzeuge bezeichnen kénnen.

31 Halfe- und Greifwerkzeuge:

Unter dieser Gruppe sind zusammengefat: Schraub-
stock, Schraubenzieher, Schraubenschliissel und Zangen.
Entsprechend dem vorgesehenen Verwendungszweck
hat jedes Werkzeug seine besondere Ausformung. Trotz
dieser speziellen Form werden Werkzeuge véllig zweck-
entfremdet eingesetzt. Kein Wunder, wenn als Folge
davon eine ordentliche Arbeit mit solchen Werkzeugen
nicht mehr moglich ist.

Abb. 1: Schraubenzieher a) Normalausfiihrung; b) Son-
derausfithrung als Stiftschliissel flir Kreuzschlitz-
schrauben

311 Schraubenzieher, Schraubenschliissel:

Schraubenzieher (Abb. 1). In einem Heft aus Holz bzw.
Kunststoff ist eine Stahlklinge eingesetzt. Das vordere
Ende ist verbreitert und so angeschliffen, dal eine
Schlitzschraube in einem bestimmten Grofenbereich
gefalit werden kann. Die Gréfle der einzelnen Schrau-
benzieher ist genormt. Sie werden in Sidtzen zusammen-
gestellt, (Grofe 1—8). Die Grofle gibt einen Hinweis fiir
die mogliche Schraubengrofie. Die Grofie 4 z. B. ist fir
Schrauben mit Durchmesser 3—5 mm geeignet. Die
Klinge ist so ausgebildet, daf sie sich im vorderen Teil
konisch verjlingt und gleichzeitig verbreitert. Um einen
sicheren Halt zu gewihrleisten, ist dieser konische Teil
vorn wenige Millimeter parallel zugeschliffen (Abb. 2).

falsch

Abb. 2: Anschliff der Klinge

Die Starke dieses parallelen Teiles richtet sich nach der
GréfBe und ist abgestimmt auf die Breite des Schlitzes
im Kopf der Schraube. Durch diesen Anschliff ist ge-
wahrleistet, daB das beim Anziehen bzw. Lésen einer
Schraube notwendige Drehmoment sicher ilibertragen
wird. Héufig finden sich jedoch Schraubenzieher, deren
Klinge mehr einem Meifiel oder einem Stechbeitel dhn-
lich sind (Abb. 2). Nicht nur, da damit ein ordnungs-
maBiges Arbeiten unmoglich ist, auch vom Standpunkt
der Unfallverhiitung her sind solche Werkzeuge abzu-
lehnen. Ein falsch angeschliffener Schraubenzieher
rutscht sehr leicht ab und fithrt nicht selten zu Verlet-
zungen. Die Unfallgefahr ist besonders grof, wenn ein
zweiter Mann bei der Arbeit beteiligt ist. Diese Nach-
teile sind seit langem bekannt und durch die Entwick-
lung der Schrauben mit Kreuzschlitz und Innensechs-
kant beseitigt. Schlitzschrauben aller Normen sind je-
doch in der Herstellung billig und werden kaum in
Wegfall kommen, so dal der Schraubenzieher noch tiber
lange Zeit seine Bedeutung beibehalten wird.

Abb. 3: Stifischliissel a) 6-Kant; b) 12-Kant
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Die eben erwidhnten Schrauben mit Kreuzschlitz bzw.
Innensechskant werden mit Stiftschliisseln angezogen.
Flr die erstgenannten ist das Werkzeug wie der Schrau-
benzieher ausgebildet, d. h. die Klinge ist in einem
Holz- oder Kunststoffgriff befestigt (Abb. 1). Fiir die
Innensechskantschrauben dagegen besteht der Schliis-
sel aus einem im rechten Winkel abgebogenen Sechs-
kantstahl entsprechender Grofie (Abb. 3). Dabei sind die
Schenkel unglei'ch lang. Das Verhaltnis der Schenkel
liegt bei etwa 1:3. Dadurch ist es moglich, mit dem lan-
gen Schenkel als Griff das fiir den Anzug notige Dreh-
moment zu erreichen. Sowohl Kreuz- als Sechskant ge-
wéhren einen besseren Halt als der Schlitz. Es ist des-
halb moglich, die Schrauben sicher zu fassen und voll-
stdndig anzuziehen. Durch die Abstufung der Griie um
je einen Millimeter ist im unteren und mittleren Bereich
eine Verwechslung nicht moéglich, sondern jede Schraube
verlangt den zugehorigen Schlissel. Die Instandhaltung
ist auBerordentlich einfach. Sie erfordert gegeniiber dem
Schraubenzieher weder Ubung noch Erfahrung. Das
beschadigte Ende wird einfach zurilickgeschliffen. Dabei
ist jedoch zu beachten, daBf sich die Schleifstelle nicht
zu stark erwirmt, da sonst der gehirtete Stahl seine
Festigkeit verliert.

Grifiere Schrauben verlangen beim Anziehen meist sehr
hohe Krifte. Diese konnen weder mit dem Schrauben-
zieher noch mit dem Stiftschliissel iibertragen werden.
Die Schraubenkdpfe sind deshalb als Sechskant ausge-
bildet und koénnen so mit einem Schraubenschliissel
gefa3t werden.

&

Abb. 4: Gabelschliissel a) einfach; b) doppelt

Leicht zugéngliche Schrauben werden mit dem Gabel-
schliissel (Abb. 4) gefafit. Um auch bei beschrinkten
Verhiltnissen das Arbeiten noch zu erméglichen, ist das
Maul des Schliissels um 15° gedreht. Der Gabelschliissel
hat jedoch den Nachteil, dafi schwer zugingliche Schrau-
ben schlecht gefafit werden. Dieses schlechte Fassungs-
vermogen fithrt in solchen Fillen meist zu Beschidi-
gungen sowohl des Schraubenkopfes als auch des Werk-
zeuges. Um diesen Nachteil auszugleichen, wurden die
Ringschliissel geschaffen. Bei dieser Art ist an die Stelle
des Maules ein Ring getreten, in welchen zweimal ver-
setzt ein Sechskant eingebracht ist (Abb. 5a). Der

Schraubenkopf oder die Mutter wird nicht an zwei
gegeniiberliegenden Flachen, sondern am Umfang ge-
falt und sichergehalten. Durch den versetzten Sechs-
kant ist Anziehen und Ldsen bei beschrinkten Verhilt-
nissen maoglich.

b
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Abb. 5: Ringschliissel a) einfach; b) gekrdpft

e

Hiufig sind Schrauben oder Muttern .in Vertiefungen
angeordnet, kénnen also weder mit einem Gabel- noch
mit einem Ringschliissel gefalt werden. Bis zu einer
gewissen Tiefe reicht der gekriopfte Ringschliissel
(Abb. 5b). Er zeigt die gleichen Eigenschaften wie der
gerade Ringschliissel und kann bereits bei schwierigen
Verhiltnissen gute Dienste leisten.

Abb. 6: Steckschliissel a) Stahl geschmiedet; b) Rohr
(Ziindkerzenschliissel)
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Der Vorteil, den gekroépfte Ringschliissel bieten, ist beim
Steckschliissel noch ausgeprigter. In der einfachsten
Form (Abb. 6b) ist er ein Stiick Stahlrohr, dessen
Ende zu einem Sechskant aufgeweitet ist. Eine oder zwei
Bohrungen im Schaft gestatten ein Drehen mit einem
Einsteckdorn. Fiir den robusten Werkstattbetrieb ist
diese Art jedoch schlecht geeignet. Sie verschleilien sehr
schnell und wverursachen dadurch erheblichen Arger.
Eine bessere Ausfiihrung (Abb. 6a) ist die geschmiedete
Form. Der Schaft ist mit einem Sechskant ausgeristet,
so dall neben dem Dorn unter bestimmten Verhiltnissen
ein Gabelschliissel zu Hilfe genommen werden kann.
Uberdies sind geschmiedete Steckschliissel aus vergiite-
tem Stahl hergestellt und harten Bedingungen gewach-
sen. Diese geraden Steckschliissel reichen jedoch dann
nicht mehr aus, wenn eine Schraube z. B. in einer Nische
sitzt, der freie Platz nach oben also beschrinkt ist, oder
die Schraube in gerader Richtung nicht mehr zugéng-
lich ist. In solch schwierigen Fillen bieten Sechskant-
schliissel, die auf Verlédngerungen aufgesteckt werden
konnen, eine wesentliche Erleichterung. Schliissel solcher
Art werden satzweise im Blechkasten angeboten, sind
also nur satzweise erhiltlich. Durch eine Anzahl weite-
rer Zusatze, z. B. Verléingerung mit Kreuzgelenk, Ratsche
und Drehkurbel, sind diese Werkzeuge universell ver-
wendbar und geniligen allen Anspriichen, die im War-
tungs- und Reparaturbetrieb auftreten (Abb. 7).

Abb. 7: Satz Steckschliissel mit Kasten

Zur Sicherung und Abdeckung von Kugellagern werden
meist Ringschrauben und Ringmuttern verwendet. We-
gen der Grofle konnen solche Teile nicht mehr mit einem
Sechs- oder Achtkant versehen werden. Es werden des-
halb auf dem Umfang zwei bis vier Einfrasungen ange-
bracht. Zum Losen einer solchen Verschraubung bendé-
tigt man einen Hakenschliissel. Vom Aufbau her ist es
ein Stiick Flachstahl, der in Anpassung an die GroBe
in einem bestimmten Radius gebogen ist. Er umfafit die
Mutter zu einem Viertel bis ein Drittel. Eine Nase am
Ende des Hakens greift in die Aussparung der Mutter
ein (Abb. 8). Zu bemerken ist, dal jede Muttergrofie
einen passenden Schliissel verlangt (Abb. 8a). Neuere
Ausfiihrungen sind mit Gelenken im Bogen versehen
und konnen sich so besser den gegebenen Radien an-

passen (Abb. 8b). Mit dieser Ausfiihrung kdénnen Mut-
terndurchmesser in einem bestimmten Bereich erfafit
werden.

Abb. 8: Hakenschliissel verschiedener Ausfiihrung

Der Vollstdndigkeit halber seien noch Schliisselformen
erwiahnt, die zwar haufig noch Verwendung finden, vom
Fachmann aber als solche nicht mehr anerkannt werden.
Es sind in erster Linie die verstellbaren Schrauben-
schliissel, die in einer bestimmten Form, z. B. als ,Eng-
lénder® bezeichnet werden. Diese Ausfithrungsarten
bieten den Vorteil, daB sie in einem groflen Bereich
Verwendung finden konnen. Wegen dem unsicheren
Halt und der damit verbundenen Gefahr der Beschidi-
gung der Schraubenkopfe und auch der bestehenden
Unfallgefahr sind sie nicht zu empfehlen.

312 Zangen:

Das Sortiment der Zangen reicht von der einfachen
Beifizange bis zur Rohrzange in ihrer verschiedenen
Ausfiihrung.

Bei jeder Zange findet das Hebelgesetz Anwendung. Sie
besteht aus einem zweiseitigen Hebel, dessen Uberset-
zungsverhdltnisse dem Verwendungszweck angepalit
sind. Die Hebel sind durch ein Gelenk verbunden. Dieses
Gelenk wird als ,,Gewerbe” bezeichnet. Man spricht von
einem ,einfachen“ und einem ,verdeckten® Gewerbe.
Beim einfachen Gewerbe sind die Hebel an der Gelenk-
stelle angeflacht und durch einen Niet oder eine Schraube
verbunden. Beim verdeckten Gewerbe besitzt der eine
Hebel eine Aussparung, durch die der zweite abgeflachte
Hebel hindurchgesteckt wird. Es ist so eine doppelte
Lagerung vorhanden. Als Gelenkbolzen dient ebenfalls
ein Niet oder eine Schraube.

Einige Sonderausfithrungen sind zur Erzielung grofler
Hebelkréfte mit doppelter Hebelausfiihrung ausgerustet.
Zum Losen und Aufbringen von Ringsicherungen sind
Ausfiihrungen mit umgekehrtem Arbeitsdruck moglich.
Entsprechend dem Verwendungszweck sind Flach-,
Rund- und Spitzzangen im Handel. Die Ausfithrung
entspricht der eben geschilderten Art (Abb. 9).



Abb. 9: Flach - Rund - Kombizange

Die Kombizange vereinigt die Funktionen mehrerer
Zangen in einem Gerat. Sie ist sowohl Flach- als auch
Schneidezange. Die vorderen Enden des Maules sind
flach ausgebildet — Funktion der Flachzange — dahin-
ter ist eine verzahnte Rundung — Rohrzange. Das hin-
tere Teil ist ausgespart und seitlich mit Schneidebacken
ausgefithrt — Trennzange. Im Gelenk sind meist noch
ein oder zwei Drahtschneider angeordnet. Ein solches
Werkzeug kann sehr vielseitig verwendet werden. Zu
bemerken ist jedoch, dall die Schneideeinrichtung nur
fiir weiche Dridhte geeignet ist. Mit isolierten Griffen
versehen ist die Kombizange die gebrauchlichste Zange
des Elektrikers.

Abb. 10: Seitenschneider und Hebelvorschneider

Zum Abschneiden von Drihten ist der Seitenschneider
(Abb. 10) geeignet. Er ist in seiner Hebeliibersetzung so
ausgelegt, daB an den Schneidebacken groBe Krafte er-
zeugt werden koénnen. Zum Trennen starker Drihte ist
der Hebelvorschneider geeignet. Durch seine doppelte
Anordnung der Hebel konnen je nach der GroBe der
Zange Drihte bis 6 mm abgeschnitten werden. In der
Normalausfithrung sind auch diese Zangen nur fiir
Werkstoffe mit normalen Festigkeitswerten geeignet. In
einer Sonderausfiihrung ,fiir harten Draht® konnen
verglitete Werkstoffe, z. B. Federstahldraht, geschnitten
werden.

Abb. 11: Wasserpumpenzange und Spannzange (Shure-
Grip)

Ein vielseitig verwendbares Werkzeug ist die Wasser-
pumpenzange. Dem Aufbau nach handelt es sich um
eine Rohrzange. Sie ist jedoch in festen Stufen ver-
stellbar und bietet so die Mdéglichkeit eines sehr grofien
Arbeitsbereiches (Abb. 11a). Iri den letzten Jahren hat sich
die aus Amerika stammende Shure-Grip oder Spannzange
(Abb. 11b) bei uns eingebiirgert. Durch eine Einstell-
schraube kann die Greifweite des Maules in bestimmten.
Grenzen verstellt werden. Uber ein Kniegelenk ist eine
exakte Fixierung maoglich. Es kénnen so z. B. zwei Teile,
die gleiche Formen erhalten sollen, zusammengespannt
werden, um diese gemeinsam zu bearbeiten.

32 Schneidende Werkzeuge:

Aus der Gruppe der schneidenden Werkzeuge seien nur
Feilen und MeiBel erwidhnt. Bei den Feilen wirken die
einzelnen Kkleinen Zahne wie Meillel, die neben und
hintereinander angeordnet werden. Wird eine Feile
unter einem bestimmten Druck iiber einen Werkstoff
gefithrt, so greift der einzelne Zahn in diesen Werkstoft
ein und schneidet einen Span bestimmter Grofie ab.
Entsprechend der Verwendung ist zwischen Flach-,
Vierkant-, Dreikant-, Halbrund- und Rundfeilen zu
unterscheiden. Daneben wurden spezielle Feilenarten
entwickelt, wie man sie z. B. in der Waldarbeit zum
Schirfen von Handsigen und Motorsidgenketten be-
notigt.

Die Spanleistung der Feile hingt einerseits ab von der
Giite des Materials, d. h. von der Standzeit der Schneide-
kanten, andererseits von der Ausfilhrung des Hiehes.
Als ,Hieb* bezeichnet man die Anordnung der Zihne.
Es ist zwischen dem einfachen und dem Kreuz- oder
dem Doppelhieb zu unterscheiden (Abb. 12). Innerhalb
des Hiebes sind Abstufungen moglich, er kann grob,
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mittel oder fein sein. In der Fachsprache wird er als
Bastard, halbschlicht und schlicht bezeichnet. Fiir spe-
zielle Aufgaben stehen Sonderhiebe zur Verfiigung, z. B.
fur Leichtmetall oder als Raspel fiir Holz und Leder.

Hieb: einfach Areuz Raspel
Heft: Falsch falsch richtig

Abb. 12: Hiebsschema fiir Feilen und Anordnung der
Hefte

Mit einer Bastardfeile, einem groBen Kreuzhieb also,
146t sich zwar eine sehr hohe Zerspanungsleistung er-
zielen, die Oberfliche, die damit erreicht wird, ist jedoch
sehr rauh. Eine Schlichtfeile dagegen mit einem ein-
fachen Hieb ergibt eine sehr gleichmé&fBige feine Ober-
fliche. Sie eignet sich deshalb vorziiglich zur Nachbe-
arbeitung von Sitz- oder PaBflichen.

Wenig bekannt ist unter den Waldarbeitern die Tat-
sache, daB stumpfe Feilen wieder geschirft werden
konnen. Die Feile wird dabei ausgegliiht und der alte
Hieb abgeschliffen. Nach Aufbringung des neuen Hiebes
wird die Feile wieder gehirtet, so dal3 fiir den Teil-
betrag einer neuen Feile ein vollwertiges Werkzeug
wieder zur Verfligung steht. Der einzige Nachteil be-
steht darin, daB3 eine grollere Anzahl Feilen zur In-
standsetzung gegeben werden mufl. Es ist jedoch zu
bemerken, dalj es Feilen verschiedener Grofie und ver-
schiedenen Hiebes sein kénnen.

Zur besseren Handhabung wird die Feile mit einem
Heft versehen. Jeder Feilengrofle entspricht eine be-
stimmte Heftgrofle. Es ist auch einleuchtend, daf z. B.
eine grobe, schwere Feile, die mit erheblichem Kraft-
aufwand gefiihrt werden muB, ein kraftiges Heft be-

notigt, das gut in der Hand liegt, wihrend eine kleine
Rundfeile, wie sie z.B. zum Schirfen der Sigeketten
verwendet wird, sorgfiltiz gefuhrt werden mufBl und
deshalb nur ein leichteres kleines Heft notwendig hat.

Ein im Reparaturbetrieb hédufig benotigtes Werkzeug ist
auch der Meiflel (Abb. 13). Als gebréuchlichste Form
werden Flach- und KreuzmeiBel verwendet, Zur Her-
stellung dieser Werkzeuge wird ein Flachstahl mit ab-
gerundeten Seiten verwendet. Die Linge des Meiflels
wird auf den vorgesehenen Verwendungszweck abge-
stimmt. MeiBel fiir die Stahlbearbeitung haben je nach
Stérke eine Lénge von 120—200 mm. Die Ausfiihrung
der Schneide ist beim FlachmeiBel parallel zum Profil,
er hat eine breite Schneide. Beim Kreuzmeiliel steht die
Schneide ,iiberkreuz® und ist schmal.

Die Grundform des MeiBels ist der Keil. Die richtige
Form, die Stahlgualitdt und die Haltung bei der Arbeit
bestimmen seine Leistung. Der richtige Keilwinkel liegt
zwischen 45 und 60°. MeiBel mit spitzem Winkel dringen
zwar leicht in das Material ein. Sie klemmen sich dabei
jedoch fest und brechen sehr leicht aus, wenn sie geldst
werden. Meiflel mit stumpfem Winkel dagegen greifen
schlecht an und geben auch schlechte Arbeitsergebnisse.

Besondere Aufmerksamkeit ist der Schlagfliche zu
widmen. Bei lingerem Gebrauch und insbesondere bei
schweren Arbeiten staucht sich das Material zusammen,
es spaltet sich dabei und rollt in einzelnen Streifen
gegen den Schaft. Nicht selten springen solche Teile
beim Arbeiten ab und verletzen die den MeiBel haltende
Hand des Arbeiters, deshalb auch die Bezeichnung
»Fleischhaken®. Um diese Erscheinung zu vermeiden,
sind die MeiBlel oben verjingt und die Kanten kriftig
gebrochen.

Abb. 13: Meifiel a) Flachmeiflel; b) Kreuzmeifiel
33 Schlagwerkzeuge:

Der Hammer wird in verschiedenen Formen in fast
allen Berufsgruppen verwendet. Mit seiner Hilfe wird
z. B. die beim Eintreiben von Nigeln oder beim Arbeiten
mit MeiBlel oder Durchschlag nétige Energie durch
Schlédge erzeugt. Sein Gewicht ist je nach der GrofBe der
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geforderten Energie abgestuft. Die gebrduchlichsten
Gewichte liegen zwischen 200 und 1000 g. Wie sieht nun
ein Hammer aus und welche Forderung stellt er an uns?
AuBerlich betrachtet ist er ein Stiick Vierkantstahl,
dessen eines Ende ballig ausgeformt ist. Dieses Teil wird
als ,,Bahn“ bezeichnet, Die Gegenseite, die Finne, lduft
spitz zu und ist tiber die Breite angerundet. Etwa in
der Mitte ist ein ovaler Durchbruch zur Aufnahme des
Stieles. Um einen festen Sitz des Stieles zu erreichen,
sind die Seiten dieses Durchbruches nicht parallel, son-
dern er ist in der Mitte etwas kleiner gehalten und
weitet sich nach auflen konisch auf. Dadurch ist es mog-
lich, den Stiel fest einzutreiben und auch fest zu ver-
keilen.

Als Material wird gehirteter Guf3stahl verwendet.

Um einen sicheren Schlag zu gewihrleisten, mull der
Stiel unbedingt festsitzen. Ebenso ist das Verhiltnis
Stiellinge zu Hammergewicht von wesentlicher Bedeu-
tung. Im Normalfalle betragt das Verhiltnis Stiellange
zu HammergroBe 1:2,5—3,0, d.h. bei einer Hammer-
groBe von rd. 100 mm — diese Grofle entspricht einem
Hammergewicht von etwa 300 g — sollte der Stiel 250
bis 300 mm lang sein. Die Anforderungen, die an Ham-
merstiele gestellt werden, sind die gleichen wie bei
Axtstielen.

Fiir die Handhabung gilt die Regel: lieber zu leicht als
zu schwer. Mit einem leichten Hammer lassen sich
Schldge in kurzen Abstinden ohne groBe Ermiidung
durchfiihren. Die Erfahrung zeigt immer wieder, dal
damit die Werkzeuge geschont werden und trotzdem
der gewlinschte Erfolg erreicht wird. Fiir schwere Ar-
beiten, z. B. grobe Meillelarbeiten in Stahl oder Stein,
ist selbstverstdndlich ein schwerer Hammer erforder-
lich. Aber auch hier sollten 1000 g nicht liberschritten
werden.

4, Hilfswerkzeuge

Als Hilfswerkzeuge seien Durchschlige oder Austreiber
und Korner genannt (Abb. 14). Wie der Name schon sagt,
dienen Durchschlige oder Austreiber zum Losen bzw.
Austreiben von Pafi- und Sicherungsstiften. Diese Stifte
werden je nach Linge und Beanspruchung in verschie-
denen Stidrken eingesetzt. Entsprechend dieser Stirke
ist auch der Durchmesser des Austreibers zu wihlen und
zwar so, dafl der Austreiber etwa 0,5—1,0 mm kleiner
ist als der zu entfernende Stift.

Soll in einen Werkstoff eine Bohrung eingebracht wer-
den, mufl diese Stelle zuerst mallich festgelegt wer-
den. Der. Bohrer hat jedoch infolge der Ausbildung der
Schneide einen stumpfen Winkel und weicht beim Auf-
setzen auf das Material seitlich aus. Der Punkt, an
welchem der Bohrer angesetzt werden soll, wird des-
halb mit einer kleinen Vertiefung versehen. Um diese
anzubringen, wird der Korner verwendet. Er ist eine
Abart des konischen Durchschlages und wegen der be-
sonderen Aufgabe mit einer Spitze im Winkel von 45 bis
60° versehen. Zum Austreiben ist er deshalb nicht mehr
geeignet.

Durchschlage (Austreiber)  Horner

konisch Zylindrisch
Abb. 14: Durchschlige (Austreiber) Korner

5. Behandlung:

Besondere Anspriiche hinsichtlich der Pflege stellen die
Werkzeuge nicht. Bei Arbeiten im Freien, insbesondere
bei Regen oder Schnee, sollten die verwendeten Werk-
zeuge gereinigt und leicht eingefettet werden. Rost istder
Feind eines jeden Werkzeuges. Die Hersteller sind des-
halb in den letzten Jahren dazu iibergegangen, die
Werkzeuge mit einem Schutziiberzug aus Chrom oder
Kadmium zu versehen. Diese elektrolytisch aufgetrage-
nen Schichten sind unempfindlich gegen Feuchtigkeitund
helfen damit, die Einsatzbereitschaft der Werkzeuge zu
gewihrleisten.

An die Instandhaltung stellen lediglich Schraubenzieher
und MeiBel einige besondere Anspriiche. Auf den An-
schliff der Schraubenzieher wurde bereits hingewiesen.
Stumpfe MeiBel werden an einer Schleifscheibe nach-
geschliffen. Auf die Einhaltung des vorhandenen Schnitt-
winkels ist dabei besonders zu achten. Nach mehrmali-
gem Nachschleifen verliert die Schneide die Hirte. Der
MeiBBel mull deshalb ausgeschmiedet und neu gehirtet
werden. Diese Arbeit setzt gewisse hirtetechnische
Kenntnisse voraus. Man 146t sie deshalb am besten bei
einem Handwerker durchfithren.

Feilen erfordern hinsichtlich der Pflege einige Aufmerk-
samkeif. Werden sie achtlos zusammengepackt, reiben
sich die Schneideflichen gegeneinander und stumpfen
ab. Sie sollten entweder in Einsteckklétzen aufbewahrt
oder mindestens in ein sauberes Putztuch eingepackt
werden.
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Die Aufbewahrung und Versorgung der iibrigen Werk-
zeuge bereitet in der Werkstatt keinerlei Schwierig-
keiten. Die an den Arbeitsplatzen angeordneten Schub-
kasten gestatten in jedem Falle die libersichtliche und
fachgerechte Lagerung,

Der Einsatz forstlicher Maschinen und Geridte bedingt

beispiel, wie es nicht sein soll. Dafl mit solchen Werk-
zeugen keine ordentliche Arbeit moglich ist, durfte
auller jedem Zweifel sein. Es wirde sicherlich keine
groflen Schwierigkeiten bereiten, diese Teile nach griind-
licher Neinigung in einer Kiste oder in einem Blech-
kasten unterzubringen und durch gelegentliche Pflege
auch in cinem ordnungsgemifen Zustand zu erhalten.

jedoch das Mitfithren einer bestimmten Anzahl von
Werkzeugen. Soweit es sich um zur Maschine gehorige
Werkzeugsitze handelt, sind diese meist in einer Segel-
tuchtasche geordnet. Sollen dariiber hinaus Werkzeuge

Es wurde versucht, aus der Vielzahl der Werkzeuge
einige Typen, die fur den Wartungs- und Reparatur-

dienst von Bedeutung sind, herauszugreifen und deren
zur Verfligung stehen, ist fiir einen entsprechenden

Werkzeugkasten zu sorgen. Hiufig findet sich doch z. B.
auf der Pritsche eines Unimogs oder an einer anderen
unpassenden Stelle irgend eines Maschinentyps ein un-
definierbarer Haufen, der sich beim n#heren Besehen
als Aufbewahrungsort fiir Werkzeuge erweist. Unter
einer Rostschicht finden sich Schraubenzieher, Schrau-
benschliissel, Ketten und Gleitteile, geradezu das Muster-

Funktionen und Verwendungszweck ndher zu erliautern.
Gleichzeitig wurde auf die Instandhaltung und Pflege
hingewiesen. Die Zusammenstellung kann verstand-
licherweise keinerlei Anspruch auf Vollstdndigkeit er-
heben. Sie mufite sich vielmehr auf die Werkzeugarten
beschrianken, die fir den Waldarbeiter eine gewisse
Bedeutung erlangt haben.
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Am 18. November 1965 vollendet Landforstmeister Kohler in Kiel sein 65. Lebensjahr.

Heinrich Kohler wurde am 18. 11. 1900 in Peine (Niedersachsen) als Sohn des Oberlehrers Heinrich Kohler geboren. Er
besuchte das Realgymnasium in Peine.

Aus dem ersten Weltkrieg zuriickgekehrt, dessen schwere Endkimpfe er noch als kaum 18jihriger Kriegsfreiwilliger
mitgemacht hat, absolvierte er in Hann.-Miinden sein Forststudium. Das grofie forstliche Staatseramen legte er
1926 in Berlin ab. Schon als junger Forstmann wurde er wegen seiner organisatorischen Begabung vielseitig eingesetzt.
Er assistierte zundchst am Institut fiir forstliche Zoologie in Hann.-Miinden, wurde 1926 als stellvertretender
Revierverwalter und Lehrer an die Forstschule Steinbusch versetzt,um 1928 die Verwaltung des Forstamts Rheinhausen/
Hildesheim zu iibernehmen. Im Jahre 1935/36 leitete er Forstamt und Darre Wolfgang. Ab 1. 10. 1936 wurde er zum
Leiter des Forstamts und der Forstschule Steinbusch, Bezirk Frankfurt/Oder, ernannt.

Bei Beginn des 2. Weltkrieges war Kohler zunichst Panzeroffizier, von 1940 bis 1944 wurde er im Auftrag des Reichs-
forstamts nach Norwegen beordert. 1944 tat er wieder Militdrdienst, Ab 1945/46 war er beim Forst- und Holzwirt-
schaftsamt in Hamburg tdtig.

Mit Errichtung des Ministeriums fiir Erndhrung, Landwirtschaft und Forsten in Kiel wurde Kohler ab 1947 als Ober-
forstmeister zur Abteilung Forst- und Holzwirtschaft berufen, wo er als stindiger Vertreter des Leiters der Abteilung
sowie des 1955 errichteten Landesforstamtes zuletzt als Landforsimeister bis zum heutigen Tage titig ist. Neben den
Referaten Holzverwertung, Hauungsbetrieb, Forsttechnik, Forstschutz und Jagdwesen fithrte er als Inspektionsbeamter
die Fachaufsicht iiber mehrere Forstimter. Hier hat Landforstmeister Kohler mit unermiidlicher Schaffenskraft seine
reichen Kenntnisse und praktischen Erfahrungen auf verschiedenen Gebieten in den Dienst des Wiederaufbaus der
durch die Kriegs- und Nachkriegseinfliisse stark in Mitleidenschaft gezogenen Forste des Landes Schleswig-Holstein
gestellit.

Entsprechend seiner vielseitigen Begabung, aber auch auf Grund seiner technischen Neigungen, arbeitete er schon friih-
zeitig ehrenamtlich in forsttechnischen Organisationen mit. So ist Landforstmeister Kohler seit 1950 Mitglied des Forst-
technischen Priifausschusses und seit Griindung der Technischen Zentralstelle der deutschen Forstwirtschaft bzw.
des Kuratoriums fiir Waldarbeit und Forsttechnik des Verwaltungsrates.

Auch in diesen Gremien hat Landforstmeister Kohler sich durch seine umfassenden Kenntnisse, sein offenes Wesen und
sein lebhaftes Temperament hohes Ansehen erworben.

Wenn Landforstmeister Kdéhler nunmehr durch sein Ausscheiden aus dem aktiven Dienst und mit Eintritt in den
wohlverdienten Ruhestand seine Ehrendmter beim KWF niederlegt, so ist dies der Augenblick, ihm nochmals Dank zu
sagen fiir jahrzehntelange treue Mitarbeit. Er half durch sein sachliches, liebenswiirdiges und humorvolles Wesen mit,
diese Arbeit so erfolgreich und menschlich befriedigend zu gestalten.

Was wir unserem verehrten Freund und Kollegen Heinrich Kohler wiinschen: vor allem Gesundheit und Weidmanns-
heil in allen Lebenslagen.

Wir mochten hoffen, daff er als unser Mitglied noch viele Tagungen besuchen kann, damit wir ihn auch weiterhin
mit herzlichem Weidmannsheil begriifien kénnen.
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