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indem man den Support D, Fig. 32, unter den gleichen Winkel, unter
welchem die Zinkenkerben geschnitten sind, schrig einstellt,
hierauf das mit den Zapfen zu versehende Brettchen auf den-
selben spannt und den Support auf die Zapfenlinge unter die
Circularsige unterschiebt, sodann den ganzen Tisch B vor die
rotirenden Sigen nach aufwiirts bewegt.

In dieser Weise sind die Seitenflichen der Zinkenzapfen von
der einen Seite hergestellt. Die zweite Seitenfliche der Zapfen
wird auf die gleiche Art erzeugt, mit dem Unterschiede, dass der
Support D auf die entgegengesetate, in Fig. 32 mit punktirten
Linien angedeutete Lage vorerst gebracht werden muss, so dass,
wenn die erste schrige Lage desselben nach rechts war, die
hierauf folgende nach links sein wird.

Fig. 33 zeigt die Form der fertigen Zinkenzapfen in der
Vorderansicht und Draufsicht.

Die beniitzten Circularsigen haben eine Dicke von circa
5 Millimeter, weshalb die Zihne der auf der Welle b aufge-
steckten Sageblitter einseitig nach der Erzeugenden der Mantel-
fliiche des Kegels zugeschliffen sind.

Diese Maschine ist einfach, stark, doch diirfte sie mancher
Verbesserung fihig sein; so z. B. wire es leicht, an derselben
die Finrichtung zu machen, dass man beide Seiten sowohl der
Zinkenkerbe als auch des Zapfens auf einmal anschneidet, wo-
durch die Arbeit des Umdrehens und des Umspannens des zu
verzinkenden Holzstiickes wegfallen und die ganze Arbeit be-
deutend vereinfacht wiirde.

FRAISMASCHINEN.

Die vielseitige Verwendung dieser Maschine bei der Mobel-,
Thiir- und Fensterfabrication, besonders fiir die Anarbeitung von
gekehlten Kanten an bogenformigen oder geraden Holzstiicken
machen dieselbe zu einer der meist beniitzten Holzbearbeitungs-
Maschinen in Amerika.

Bei richtiger Ausfihrung der Fraismesserkopfe diirfte diese
Maschine auch bei uns eine beiweitem griossere Anwendung als
bis nun finden.




