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Nekoliko o našem orodji. 
Večkrat smo uže povdarjali na tem mestu, da je 

dobro orodje prva in prepotrebna podlaga vsakemu delu. 
Kdor nima primernega orodja, se zastonj trudi in peha 
— izdelki njegovi kažejo povsodi, da mu manjka temeljnih 
sredstev, to je dobrega orodja. S slabimi pripravami gre 
vsako podjetje le počasi naprej in kmalu omaga v splošnem 
tekmovanji, v katerem skušajo današnji obrtniki prekositi 
drug druzega. Dobro orodje je seveda v obče draga stvar; 
a tudi obrtnik, ki nima velikih sredstev, more imeti 
dobro orodje, ako razume svojo stroko in ako ve, kako 
postopati s svojimi sredstvi. Dobro žago na primer, 
more imeti vsak, kdor le hoče; treba je le, da jo zna 
brusiti in pravilno napeti. Primernih obličev si napravi 
vsak mizar sam, ako pozna zahteve, katere stavi tehnika 
do oblica in ako se ne boji malega truda, ravnati se po 
teh zahtevah. Dostikrat se pa tudi pripeti, da naš do­
mači obrtnik ne pozna marsikaterega orodja, ki ne stane 
mnogo novcev, a je vendar silno važno za sedanje raz­
mere. Tako vplivajo razne okoliščine, da tako pogostoma 

vidimo delavnice, ki nikakor niso tako vrejene, kakor 
bi morale biti. Na jedni strani nemarnost, na drugi ne-
poznanje, na jednem konci stare šege in nepotrebna 
trdovratnost, na drugem dobra volja in a premalo znanja 
— tako se druži več faktorjev, da narede delavnico 
čestokrat nezmožno za vsako vspešno delovanje in za 
vsak napredek. 

Zato smo se odločili, opisovati v naslednjih vrsticah 
glavno orodje glavnih naših obrtij. Risali bomo z besedo 
in sliko temeljne komade, katere naj ima vsaka delar-
nica, vmes pa opozarjali na nove iznajdbe, opisovali last­
nosti tega ali onega orodja in naštevali vire, kara se je 
treba obrniti zanj. Ozirali se bodemo tudi na one stroje, 
ki so pristopni vsakemu, količkaj marljivemu obrtniku 
in ocenjevali njihove prednosti in nedostatke, ter tako 
podali opis vse oprave, katero potrebuje umen podjetnik, 
ako noče zaostati za napredkom. (Dalje nasl.) 
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Nekoliko o našem orodji. 
(Dalje.) 

Obrtniško orodje delimo na razne načine. Nam za­
došča, ako si ga ogledamo z dveh stališč. Jedna vrsta 
orodja nam rabi, da dotični matetfijal razcepimo, razparamo 
ali razplatimo v manjše kose, z drugo vrsto pa dajemo 
tem kosom potrebno obliko. Tako moremo ločiti r a z -
kolno o rod je in t v a r i v n o orodje. 

Vsako orodje, s katerim režemo, ima v obče k l i ­
nas to podobo. Dve ploskvi klina se stikata v jedni črti, 
kateri pravimo o j s t r i na (Schneide, Schneidelinie). Kot, 
ki ga tvorita klinovi ploskvi, se zove kot o j s t r i ne 
(Zuscharfungswinkel). Pri vsakem rezalnem orodji mo­
ramo nadalje gledati tudi na r e z a l n i kot (Schneide-
winkel), to je oni kot, ki ga dela zgornja plat klina z 
ono merjo, v kateri orodje potiskamo v materijal. Klin 
tem ložje rine v les ali pa v kovino, čim manjši je re­
zalni kot. Končno razločujemo še na tako zvani na­
s t a v n i kot (Anstellungswinkel), to je kot, ki ga tvori 
spodnja stranica klina z ono merjo, v kateri potiskamo 
orodje. 

Vsi opisani kotje morajo biti v določenem razmerji, 
ako hočemo orodje in moč popolnoma izkoristiti. Pri 
lesnem orodji naj meri kot ojstrine 18°—20°, pri kovnem 
železu 51°, pri litem železu ravno toliko, pri bronu 66°. 
Nastavni kot se giblje med 3°—15°. Če je kot ojstrine 
majhen, je orodje jako kočljivo; rado se zlomi in skrha. 
Zato pa čestokrat odrežemo ojstrino na pošev, tako da 
ne stoji pravokotno na mer gibanja, temveč da tvori ž 
njo majhen kot. Vsled tega je delujoči kot ojstrine 
zmanjšan, vpor materijah se ložje zmaga, ker klin ne 
prime vsega ovirka na jedenkrat, temveč ga jemlje po­
lagoma. Trska se potem tudi ne zvija med istima dvema 
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paralelnima ravninama, ampak zvije se kakor vijak; vsled 
tega pa ložje uide na stran in dela orodju manj ovir. 

Če postane rezalni kot skorej 90°, potem orodje 
ne reže; ampak s t r i ž e ; če je kot jednak 90° ali pa 
večji, potem orodje s t rže . Za lesno orodje taki koti ne 
pridejo mnogo v poštev, pač pa pri kovinskem obdelo­
vanji. 

A naj orodje uže reže, striže ali pa strže, brez 
gibanja se to ne more zgoditi; gibati se mora ali orodje 
samo ali pa obdelovani kos. Orodje giblje človeška roka 
neposredno, kakor n. pr. pri šilu, posredno, kakor n. pr. 
pri oblici ali pa s pomočjo posebne mašine, katero žene 
človeška ali pa kaka druga natorna sila. Učinek je vedno 
isti. Ker pa je odvzeta trska malokdaj dovolj široka in 
debela, zato se mora orodje večinoma gibati v dveh 
merah: jedna je paralelna z dolžino trske, druga pa z 
debelino ali pa širino trske. Prvo gibanje se imenuje 
g l avno a l i de l avno g iban j e (Haupt- oder Arbeits-
bewegung), drugo n a p r e d o v a l n o ali p r e s t o p n o 
g iban je (Fortriickungs- oder Schaltbewegung). Obojno 
gibanje je vztrajno ali pa se vrši v posamičnih sunkih. 
Ako imenujemo obdelovani kos K, orodje O, potem so 
mogoče nastopne kombinacije: 

1.) K tvori glavno, O prestopno gibanje. 
2.) O „ glavno, K 
3.) O „ glavno in prestopno gibanje, K miruje. 
4.) K „ glavno in prestopno gibanje, O miruje. 

(Dalje sledi.) 
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Nekoliko o našem orodji, 
(Dalje.) 

Z orodjem hočemo raztrgati zvezo posamičnih delov 
(molekulov) telesa. Glede na to nalogo orodja razločujemo 
trojno vrsto orodja, namreč orodje za s t r i ž e n j e , r e ­
zanje in s t r g a n je. Orodje mora biti od vztrajnega 
materijala; najbolje se prilega v ta namen jeklo, ki je 
skoro jedino v porabi za raznovrstno orodje. 
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I. Orodje za striženje. 
Orodje za striženje se pri lesu ne more rabiti, ker 

je les preveč vlaknat in žilast, pač pa nam izvrstno služi 
pri obdelovanji kovine in tkanine. 

Pri striženji treba djati kovino med dva dela 
orodja, ki se gibljeta jeden proti drugemu. Če je ostrina 
odprta črta, imenujemo orodje š k a r j e ; če je pa ostrina 
zaprta črta (krog, elipsa, četverokotnik i. t. d.) potem 
pravimo takemu orodju ( p r e l u k n j e v a l n o orodje 
(Lochwerkzeug). 

Ostrine škarij stopajo polagoma v delo, pri drugi 
vrsti orodja pa prijemlje vsa ostrina na jedenkrat. 

a) Škar je . 
v 

Škarje imajo dva brušena lista, katerima je kot 
ostrine 75—85°. Pri škarjah razločujemo različne vrste. 
Če se sučeta lista krog jedne same točke, kakor na pr. 
pri navadnih škarjah, katere rabimo za dom, potem jim 
pravimo ločne ali vzvodne š k a r j e (Bogen- oder 
Hobelseheren), če se pa oba lista premočrtno in paralelno 
premikata, dobimo p r e m o č r t n e ali p a r a l e l n e 
š k a r j e . Ker sta lista večinoma vprežena v poseben 
okvir, jim pravimo tudi okvirne škarje (Rahmenscheren). 

Večje škarje goni mašina. Pri takih škarjah je 
spodnji list vedno pritrjen, za drugi list pa prijemlje stroj 
in ga goni gori in doli. V novejšem času je ostrina 
večinoma sestavljena iz posamičnih jeklenih ploč, katere 
moremo o priliki zamenjati z novimi, ne da bi bilo treba 
razdreti in prenoviti vso pripravo. Z močnimi vijaki so 
te ploče pritrjene na liste. Ker pa škarje s premočrtnimi 
listi vendar le preveč moči zahtevajo, zato naši mehaniki 
delajo rajše takozvane k rožne ali c i r k u l a r n e škarje, 
ki so tudi vsled tega jako rabljive, ker režejo neprestano. 
Pri teh škarjah nista lista premočrtna, temveč kolesu 
podobna, ki ima na obodu jednako ostrino, kakor na­
vadne škarje. Premer jednega kolesa mora biti vsaj 
50krat tako velik, kakor je debelina one pločevine, ka-
tero strižemo. Krožne škarje strižejo jako hitro. Ce ima 
kolo 200 milimetrov v premeru in če se zavrti 40—50-
krat v jedni minuti, more v tem času odrezati do 47 
metrov pločevine. 

Pri okvirnih škarjah se giblje zgornji list v po­
sebnem okviru, spodnji pa je pritrjen. Podobne so stopam 
v mlinu. Ko bi pritrdili spodaj na stopo nož, ob jednem 
pa mu nasproti postavili horicontalno ostrino, dobili bi 
okvirne škarje. Sila, ki goni take škarje, mora biti precej 
velika in to tem bolj, ker izdelujejo lista od 600—2200 
milimetrov dolga. 

Pri š k a r j a h za ž ice ali drat (Drahtscheren) se 
nahajata dve krožni ploskvi jedna tik druge, imajoči 

v 

jednake luknje. Ce vtaknem drat skozi luknje, potem 
pa jedno pločo zasučem, odstriže mi drat jako točno. 

(Dalje sledi.) 



Nekoliko o našem orodji. 
(Dalje.) 

Orodju za striženje prištevamo tudi raznovrstne pri­
prave za prebivanje l u k e n j . Pri tem orodji imamo tudi 
dva lista kakor pri škarjah, a jeden list je zvit v podobi 
cilindra ali prizme, drugi pa predstavlja prevrtano pločo. 
Prvi se imenuje p r e b i j a č , š i l , p r e t i s k a č , (Durch-
schlag, Au?sehlageisen , Ausschlagpunzen, Durchbrech-
meissel, Lochstempel, Schneidstempel, Drucker, Monch, 
itd.), ploca pa nosi ime m a t r i c a (Lochscheibe, Loch-

ring, Matrize). Na njo se položi predmet, katerega hočemo 
prevrtati, potem se pa s prebijačem udari ali pa pri­
tisne gori. 

V najbolj priprostem slučaji obstoji prebijač iz je­
klene palčice, katero primemo z jedno roko, z drugo pa 
vdarimo s kladivom nanj, da ga poženemo v tvarino. Pri 
tenkih pločevinah nam služi v matrico neprevrtana ploča 
s čina ali svinca, drugače pa posebna prevrtana pločica, 
ki je od jekla ali pa vsaj z jeklom prevlečena. Ako de­
lamo z vročimi objekti, mora imeti prebijač posebno 
stransko držalo, da ga lahko držimo z roko. 

Pri natančnejih in večjih delih pa se giblje prebijač 
v posebnem povodu ali v vojnicah in mesto kladiva po­
tiska ga mašinska moč dalje. Tako dobimo p r e b i j a l n i 
s t r o j (Lochmaschine, Lochwerk, Durchstoss, Durchbruch-
maschine), ki se izdeluje v jako mnogovrstnih oblikah in 
velikostih. Pri manjših dimenzijah goni tak stroj človeška 
roka, pri večjih pa parna ali vodna sila. Za debelejše 
pločevine na pr. imamo prebijalne stroje, ki sestoje od 
dveh kolen, katera pritiskata pubijač navzdol, ako jih s 

v 

posebnim vijakom približujemo drug drugemu. Ce je 
pločevina, v kateri hočemo napraviti luknje, še debelejša, 
mora pač sama sila pomagati. Pubijač stoji tedaj na 
krajši rami dvoramnega vzvoda, daljšo ramo pa dviga 
posebni palec, katerega suče zamašnjak parnega stroja. 
Prav navadno napravijo škarje in pribijalni stroj na 
skupni podlagi. Ako je treba prebiti več lukenj v jed-
nakih prestankih, ima stroj tudi pripravo, ki sama po­
tiska pločevino naprej, kolikor želimo. Tako avtomatično 
pripravo rabijo na primer pri izdelovanji okroglih pločic 
za kovane novce. Prebijalni stroj stiska namreč iz pri­
merno debele pločevine pločico za pločico, ki potem gre 
v drugi stroj, kjer ji vtisnejo črke, orla itd. Tudi pri 
izdelovanji pločic za gumbe, pri fabrikaciji pisalnih peres, 
pri izdelovanji verižnih členov, pri izdelovanji noženih in 
škirjinih klin itd. se uporablja omenjena priprava na 
prebijalnem stroji, da štedimo z materijalom in prihra­
nimo na ročnem delu. Včasih se gibljeta celo dva prebi-
jača jeden v drugem, tako da dobi pločica, ki jo izbi-
jemo iz pleha, še posebno luknjico v sredi. 

Glede hitrosti gibanja prebijačevega omenimo, da 
naj napravi pri železu v jedni sekundi 15—20 milime­
trov dolgo pot. 

390 
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Nekoliko o našem orodji. 
(Dalje.) 

li. Orodje za rezanje. 
Orodju za rezanje prištevamo v prvi vrsti razna 

d le ta . Dleto je klin, ki ima razno veličino in obliko. 
Pri dletih za lesno industrijo imajo osobito mizarji obleke, 
ki se z večjimi ali manjšimi razlikami nahajajo tudi pri 
strugarji, pri rezbarji, sodarji itd. Dleto je navadno 
vtaknjeno v posebno leseno držalo (rog), le pri večjih 
dletih nahajamo na koncu nekako cev, v katero se vtakne 
rog, tedaj ravno nasprotno, kakor pri malih. Med naj­
važnejša orodja za rezanje spadajo: 
a) Dleta v ožjem pomenu besede (Stemmeisen). 

Tako dleto je brušeno na jedni ali pa tudi na dveh 
straneh; ojstrina je vzporedna s širjo stranico dletovo 
in stoji pravokotno na ozko njegovo stranico. Če je dleto 
brušeno na obe strani, se mora ojstrina polagoma pri­
četi in se ne sme s posebno faseto ločiti od njega. 
Dol bi l o (Lochbeitel) je dleto, ki rabi v izdelovanje 
čepnih lukenj in druzih sorodnih dolbin. 

Brušeno je dolbilo na jedni sami strani v kotu 25 
do 35 stopinj; ojstrina je pravokotna na širšo dletovo 
ploskev in 2 do 25 milimetrov široka. Vaj al o (Stech-
beitel) je dleto, ki je tudi kakor dolbilo le na jedni strani 
brušeno, a ojstrina je pravokotna na ozko dletovo stran, 
toraj tako kakor pri najprvo opisanem dletu, a loči se 
od njega, ker je le jednostransko brušeno in ima jasno 
faseto. Ojstrina je 3 do 50 milimetrov široka, le tesarji 
in ladjetesalci rabijo vajalo, ki merijo do 100 milimetrov 
v širini. J e r a n (Balleisen) je dleto, ki je zelo podobno 
vajalu, samo da ojstrina ni pravokotna, temveč poševna 
na dolžino dleta. Bruni se na jedni ali časih tudi na 
obeh straneh, a tedaj brez faset. Žlebi 1 o (Hohleisen) 
ima žlebasto obliko. Ojstrina je zakrivljena v določenem 
loku. Lok je 25 do 180 stopinj dolg. Ojstrina je brušena 
na izbočeni strani in tako, da je dleto na konci ravno 
odsekano. Samo tesarji brusijo žlebila na okroglo, tako 
je sredina bolj naprej potisnena nego stranice. 

Podobarji rabijo poleg jerana in žlebila razna 
d n i l n a d le ta (Grundeiseh), s katerimi obdelajo dna 
osobito reliefnih rezbarij; kozje noge (Geissfuss), ki 
imajo po dve v kotu stoječi ojstrini; razna pl oš na t a 
d le ta (Flacheisen), ki so podobna mizarskim dletom in 
ž l i č a s t a d l e t a (Loffeleisen), ki so dobila ime od svoje 
vnanje, žlici jednake oblike. 

S t r u g a r j i rabijo v prvi vrsti j e r a n e in žlebila, 
katerim pa pravijo cevnik i (Rohren). Poleg teh jim 
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služi g l a d i l o (Schlichtstahl), o k r o g l i c (Rundstahl), 
o t l i 1 o (Ausdrehstahl), p o l u m e s e c (Mondscheinstahl), 
š il j as to d l e to (Spitzstahl) in v r e z i l o (Stechstahl). 
Strugar, ki ima ta dleta v svoji omari, je preskrbljen z 
vsem potrebnim orodjem, spadajočim med rezilne pri­
prave. (Dalje nasl) 



Nekoliko o našem orodji, 
(Dalje.) 

Pri kovinskem obrtu nahajamo tudi raznovrstnih 
dlet. Obliko imajo prismatično in ojstrina je brušena v 
kotu 45—70 stopinj. Če je ojstrina dolga, dobimo p lo -
čato d l e t o (Flachmeissel), če je ozka, k r i ž a s to 
d l e t o (Kreuzmeissel), če je pa zakrožena, nastane 
o k r o g l o d le to (Rundmeissel). Da odsekamo železo, 
vzamemo kladivu podobno nasajeno dleto (Stielmeissel), 
ter ga z vdarci poženemo v dotični kos, ali pa denemo 
kos na se kač (Abschrotter), katerega pritrdimo navzgor 
v nakovalu. 

Kedar odstranjamo manjše dele, n. pr. pri gravi­
ranji, cizeliranji itd. nadomeščamo negotov vdarec kla­
diva s sigurnim pritiskom svoje roke. Najbolj znano 
orodje te vrste je d l e t ce ali dolbi lo (Stichel, Grab-
stichel), ki je vsajeno v lesenem rogu. Prorez takemu 
dletcu, more biti zelo mnogovrsten, n. pr. rombičen, tri­
koten, pravokoten, ovalen, eliptičen, trapecu podoben itd. 

V opisovano vrsto orodja spadajo tudi ščipalne 
klešče, s katerimi odščipljujemo dratove in druge tanjše 
kovinske dele. Ojstrina takih klešč je časih napravljena 
na strani, tako da klešče ne prijemljejo v črti, ki je 

paralelna z osjo klešč, temveč v črti, ki stoji pravokotno 
na osi. 

b) Oblic i . Ako hočemo narediti popolnoma ravne 
ploskve, ali pa natančne predpisane brazde, utore in sploh 
profile, rabimo oblice. L e s n i de lavec ima večino lesen 
oblic, ki sestoji iz trupa ali omarice (Kasten) in jeklene 
kline (Stahlklinge). Klina moli nekoliko iz dna dletovega 
ter je navadno nagnjena 45 stopinj. Poseben lesen klinec 
jo trdno drži v omarici. Lesena omora brani, da se les 
pred dletom ne kolje. Kedar jemljemo debele oblanice, 
vzamemo klino z zakroženo ojstrino, ki močno moli iz 
špranje oraarične. Tak oblic se zove k o srna č (Sehopp-
hobel,) ker dela na kosmato. Dotično ploskev pogladimo 
potem z l i č n i k o m (Schlichthobel), ki ima uže premo 
črtno ojstrino. Ako hočemo, da se oblanica takoj odlomi, 
ko je bila odrezana, denemo na klin še jedno jekleno 
pločo, ki oblanico takoj vpregne in zlomi, ko se prikaže 
v obličovo ustje. Tak oblic ima torej dvojni klini in pra 
virao mu dvoreznik (Doppelhobel). 

Z opisanimi oblici obdelujemo ravne in tudi iz­
bočene ploske. V vzbočene ali vdolbljene ploskve pa ž 
njimi ne moremo segati. Zato je treba dati obličem po­
sebne oblike, ki so nadalje vzrok,- da ločimo pri tem 
orodji 4 različne temeljne vrste. (Dalje nasl.) 
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Nekoliko o našem orodji. 
(Dalje.) 

Te štiri temeljne vrste obličev so: 
I. Navadni ličniki. 

Poleg uže omenjenega ličnika rabi vsak mizar tudi 
še s p a h a l n i k (Rauhbank, Stossbank, Fugebank), ki je 
do 300 centimetrov dolg; nadalje razne o b l i c e č is t i lce 
(Putzhobel), s katerimi daje lesu zadnjo gladkino in 
stalno lice. 

2. Venčenjaki in žlebniki. 
Venčen j ak (Sims = ali Gesimshobel) dela pravo­

kotna vzdolbine; zato mora biti klina in tudi trup oblica 
primeroma ozek, da ga spravimo v vzdolbino. Klino vti­
kamo od spodej v oblic. Pri nekaterih venčenjakih sega 
jedno lice trupovo čez obličevo dno, ki dobi na ta način 
neko posebno vodstvo. S takim obličem izdelujemo žlebe 
na voglih (Falz), na pr. pri okvirih, žlebove, v katerih 
leži podoba, pri oknih žlebove, v katere polagamo šipe 
itd. Utorn ik ali dražnik (Nuthobel) dela znane utore 
ali drage (Nuten); posebna železna sina podpira in vodi 
jekleno njegovo klino. Grabničar (Grathobel) nam služi 
v izdelovanje ostrokotnih žlebov. Zobnik (Zahnhobel 
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ima skorej pravokotno stoječo klino, ki ima spodej male 
in gosto stoječe zobčeke. S takim zobnikom oblamo ne­
pravilno zraščen les, ali pa zojstrimo ž njim ploske, 
katere hočemo združiti z limom. 

V to skupino spada tudi d n i l n i ob l i c (Grund-
hobel), o b l i c s t r a n i č a r (Wangenhobel) in p 1 a t n i č a r 
(Plattenhobel). 

3. Krivi oblici. 
Navadni č o l n a s t i ob l i c (Schiffhobel) ima krivo 

dno in je nekoliko podoben čolniču. Boljše vrste teh 
obličev imajo jekleno dno, sestoječe od elastične ploče, 
ki se s posebnim vijakom več ali manj more vkriviti. 
Dno mora biti del okrožnega oboda. Bolj če ga zakri­
vimo, manjše kroge lahko ž njim obdelujemo na njihovi 
notranji strani. 

4. Profilni oblici. 
Najbolj znan profilni oblic je p r o t n i č a r (Stab-

hobel), ki služi v izdelovanje polnih protov ali pa samih 
četrtink. Njegova klina ima v to primeren profil. Kor-
n i ž n i k (Karnieshobel) ima železo, ki je zbrušeno v po­
dobi ležeče črke S. V to vrsto spada potem še veliko 
število obličev, ki se rabijo v specijalne namene in ka-
katerim mizar klino po potrebi sam zbrusi v primernem 
profilu. Vsaka boljša mizarska delarnica mora imeti ve­
liko število profilnih obličev, kajti ravno v novejšem času 
so lepi, pravilni in točno izdelani profili neobhodno po­
trebni, če hočemo napraviti delo, ki zadostuje okusu. 
Nekatere profile izdelujejo večje tovarne po nizkih cenah, 
tako da si domače delo lahko prihranimo. A skrbno in 
po svoji volji more mizar narediti profile le doma v svoji 
delarnici. Tovarniško delo nosi vedno pečat tovarniškega, 
tucatnega dela na sebi in ni ga moč nadomestiti z iz­
delki, katerim vtisne obrtnik znak svoje individualnosti 
in pečat svojega znanja. (Dalje nasl.) 
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Nekoliko o našem orodji. 
(Dalje.) 

Stružni stroji (Hobelmaschinen). 
a) S t r u ž n i s t r o j za kov ine . Orodje te mašine 

je d l e t o ali j e k l o , ki reže premočrtne oblanice, debele 
1—2 milimetra. Navadno tvori pri teh mašinah obdelo­
vani kos glavno, dleto pa prestopno gibanje. V ta namen 
treba pritrditi objekt na premični mizi ali na saneh, 
katere stroj premika s pomočjo zobatih koles. Hitrost 
temu premikanju je navadno 80—100 milimetrov v jedni 
sekundi, ko jeklo reže, 200 — 300 milimetrov pa tedaj, 
ko gre jeklo prazno nazaj. Prestopno gibanje dleta znaša 
0*25 do 2*5 milimetrov. Jako ugodne so tudi tako zvane 
Shaping-mašine, pri katerih je objekt popolnoma nepre­
mičen, a giblje se samo dleto. Primerne so se-ve le za 
manjša dela. 

b) S t r u ž n i s t r o j za les . V najnavadnejšem slu­
čaji potiskata ročica in vinta navadni oblic sem ter tja 
po deski, ali pa je oblic pritrjen in deska se giblje. 
Večji mašine ločimo v p o d o l ž n e ali t a n g e n c i j a l n e 
in p o č e z n e ali t r a n s v e r z a l n e s t r u ž n e s t r o j e . 
Prve vrste mašine nosijo dolge kline na širokem valjarji; 
zato jim tudi pravimo valjaste stružne mašine (Walzen-
hobelmaschinen). Valj goni jermen na okoli, ki dobiva 
svojo moč od parne ali kake druge sile. Deska leži na 
posebnih valjih, ki jo ob jednem potiskajo pod nože. 
Nekatere mašine imajo nože spodej in zgorej, tako da je 
deska takoj na obeh plateh obdelana. Ako nož pretrgano 
na nekaterih mestih, potem obdeluje stroj desko samo 
na določenem kraji. Tako moremo zdolbiti v desko dolge 
utore in grabne in delati vtiske za razne čepe. 

Druge vrste stružnih mašin imajo svoje kline pri­
trjene na ploči, ki se krog vertikalne ali pa tudi hori­
zontalne osi vrti. Desko potiskamo ob sukajoči se ploči 
dalje. Take počezne stroje rabimo samo v prvo, kosmato 
obdelovanje. Podobni so strojem za prešanje in tudi nji­
hova hitrost je jako velika. Podolžna stružna mašina ima 
valj, ki se v jedni minuti 1200—2000 krat zvrti, deska 
pa se potisne v jedni sekundi 1 6—83 milimetrov dalje. 
Počeznih strojev ploča se zavrti v jedni minuti do 2500krat, 
deska pa se premakne v jedni sekundi 3 milimetre. Pri 
vseh teh strojih je treba imeti solidno podlago, ki je pač 
večinoma od železa. Vsled hitrosti nožev je tudi zahtevati, 

da ima vsak stružni stroj primerne varnostne naredbe, 
kajti gorje delavcu, ki bi prišel s klinami v dotiko. 

(Dalje prihodnjič.) 

Obrtnija. 


