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Rolf Schmid

Die Hobelbank ist die grofite Zwinge in
der Werkstatt. Zwischen Vorder- und
Hinterzange helfen ihre Bankhaken in
fast jeder Lage. Das Dreiergespann
stofst aber bei einigen Arbeiten an
seine Grenzen. Ein paar einfache Helfer
erweitern jede Hobelbank zu einem

wahren Multitalent.

ie Vorderzange ubernimmt durch ihre breite
DSpananache die meisten spannenden Aufgaben

an der Hobelbank. Das Werkstick sollte mdg-
lichst kurz eingespannt werden: Die zu bearbeitende Sei-
te steht nur so weit wie notig Uber die Bankzange Uber,
damit das Werkstlick nicht vibriert. Die Belastung sollte
beim Bearbeiten senkrecht zu den Spannflachen gehen.
Das Werkstuick kann so nicht kippen, selbst wenn Kraft
darauf ausgetibt wird.

f-lobelbank Helfer

Grundsatzlich sollte man Werkstiicke immer mittig in der
Vorderzange spannen. So kann sich die Zange nicht ver-
ziehen. Wer das beispielsweise beim Bearbeiten von Hirn-
holz langerer Bretter nicht kann, spannt einfach auf der
anderen Seite eine Leiste mit der gleichen Stérke ein.



Hobelbank-Helfer Nr. 1: Das variable Distanzstiick
Um lange diinne Leisten einzuspannen bietet sich ein
Reststiick vom gleichen Werkstiick an: Eine Kunststoff-
Klemme (Spannzange) verhindert, dass das Distanzstiick
beim Losen der Vorderzange jedes Mal zu Boden fallt.
Zum standigen Begleiter der Hobelbank kénnte aber
auch ein kleiner Helfer werden, der die gleiche Aufgabe
erfullt: ein variables Distanzstiick aus Furnier- oder
Holzresten. Diese werden alle auf das gleiche MaR ge-

Hobelbank-Helfer Nr. 2:

Der verstellbare Alu-Anschlag

Werden lange Bretter zum Bestof3en in die Vorderzange
gespannt, ist die rechte Seite der Werkstiicke nie abge-
stutzt.

Durch einen Anschlag, der in einem Aluminiumprofil un-
ter der Bankplatte befestigt wird, liegt das lange Brett

Hobelbank-Helfer

schnitten und zusammen durchbohrt. Mit einer Gewin-
destange werden sie verbunden. Zwei Sechskantmuttern
mit Nylonsicherung fligen sie locker zusammen. Ohne
Nylonsicherung kénnten sich die Muttern l6sen. Wenn
die Vorrichtung nun auf die Vorderzange gelegt wird, fal-
len einige Holzplattchen passend in den Spalt. Die Vor-
derzange kann so ohne Verwinden gespannt werden.

sicher auf. Sollte der Anschlag einmal im Weg sein, so
kénnen die Schrauben geldst und der Anschlag mit sei-
nen Nutsteinen herausgezogen werden. Die Oberkante
des Anschlages sollte auf der gleichen Hohe mit den
Flhrungsstangen der Vorderzange sein.

Fotos: Rolf Schmid



Hobelbank-Helfer

Hobelbank-Helfer Nr. 3: Das Uberlidngen-Kantholz

Sollen Werkstuicke bearbeitet werden, die l&nger als die
Hobelbank sind, so kann man sie mit Schraubzwingen
auf der Hobelbank befestigen. Diese Methode hat aber
einen grofRen Nachteil: Nicht die ganze Oberflache ist auf
einmal zugénglich.

Abhilfe schafft hier ein Vierkantholz, an dessen Ende ein
Anschlag befestigt wird. Das Vierkantholz wird in der
Vorderzange eingespannt. Jetzt kdnnen uberlange Werk-
stucke sicher mit dem Bankhaken der Hinterzange ge-
spannt werden.

Hobelbank-Helfer Nr. 4:

Die Bankhaken-Verbreiterung

Nur gegen den Bankhaken zu hobeln ist die einfachste
Art, um Bretter flachig zu bearbeiten. Aber bei jedem
Hobelstof3, der nicht zentrisch auf den Bankhaken aus-
gefuhrt wird, wird sich das Brett leicht drehen.

Ein selbstgebauter Anschlag aus zwei Holzresten verlan-
gert die Anlageflache Uber die ganze Hobelbankbreite.

Die beiden Holzstiicke werden so miteinander ver-
schraubt, dass sie einen Winkel ergeben. Der fertige An-
schlag wird in der Vorderzange fixiert, sodass er am
Bankhaken anliegt. Das Werkstiick kann nun zum Hobeln
an den Anschlag herangeschoben werden. Jetzt dreht
sich das Werkstilick sogar bei diagonalen HobelstoRen
nicht mehr.




Hobelbank-Helfer Nr. 5:

Der holzerne Bankhaken

Die meisten Hobelbénke sind mit Bankhaken
aus Eisen ausgeriistet. Kommt es in einem un-
achtsamen Augenblick zu einem Konflikt zwi-
schen Werkzeug und Bankhaken, so ist das
Werkzeug meistens der Verlierer.

Wer den Handhobel hdufig einsetzt, kann sich
eigene Bankhaken aus Hartholz anfertigen.
Eine Metallfeder macht den Bankhaken ho-
henverstellbar. Als Variante sind auch mehrere
Haken in unterschiedlichen Hohen praktisch.
Gerade bei dinnen Werksticken ist es wich-
tig, dass die Bankhaken nicht in die Bank-
platte hineinrutschen. Der Absatz verhilft
dem Bankhaken zu seinem Namen und verhin-
dert, dass er in der Bankplatte verschwindet.

Hobelbank-Helfer Nr. 6:

Der Knecht fiir ergonomisches Arbeiten

Wer die Stirnseiten grof3erer Platten bearbeiten mdchte,
spannt das Werkstlick am besten in die Vorderzange. Ein
Distanzstlck (oder der Hobelbank-Helfer Nr. 1) schitzt
die Vorderzange gegen Verwinden. Jetzt muss nur noch
die Platte in eine ergonomische Hohe gebracht werden.

Hobelbank-Helfer

Hier kann man sich mit Holzbalken, Bankchen oder ahn-
lichem behelfen. Am besten unterstiitzt die Arbeit aber
ein gekaufter oder selbstgebauter Bankknecht, der in der
Hohe verstellbar ist. Er wird in die Mitte des Werkstuckes
gestellt. Nun kann die Vorderzange angezogen werden.



Hobelbank-Helfer
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Hobelbank-Helfer Nr. 7:

Der unverzichtbare Niederhalter

Er kann das, was keine Schraubzwinge kann: Aus
der Mitte der Bankplatte heraus spannt der Nie-
derhalter das Werkstuck auf die Bank.

Zuerst bohrt man ein entsprechendes Loch in die
Bankplatte, dann kann der Niederhalter einfach in
die Bankplatte gesteckt werden. Wenn man einmal
damit gearbeitet hat, méchte man den vielseitigen
Niederhalter nicht mehr missen. Wer das auspro-
bieren méchte, ohne sich gleich einen Niederhal-
ter kaufen zu missen, kann folgende Konstrukti-
on verwenden: Eine Klemmzwinge mit einer
schmalen Spannschiene und einer demontier-
baren Spannbacke wird mit einer Kunststoff-Klem-
me (Spannzange) in einem Loch in der Bankplatte
fixiert.






Eisen einlegen, ausrichten, festspannen und

los geht’s. So einfach ist das Benutzen von

Schleiffiihrungen zum Scharfen von Hobelei-

sen und Stemmbeiteln. HolzWerken zeigt die

wichtigsten Modelle im Vergleich.

as Schleifen von Werkzeugen auf Wasser- oder Ol-
Dsteinen muss kein Mysterium sein, das miihsam
zu erlernen ist. Mit einer Schleiffiihrung gelingt

es jedem, sofort eine rasiermesserscharfe Schneide zu er-
zeugen. Das Eisen gleitet immer mit einem konstanten
Winkel tber den Schleifstein, ohne die Schneidkante zu
verrunden. Erreicht wird dies bei allen Fihrungen durch
eine Rolle, die Gber den Stein gleitet. Beim freien Schlei-
fen von Hand ist diese Prézision nur mit viel Ubung zu
erreichen. Am ehesten gelingt es noch bei dicken Eisen
(drei bis funf Millimeter) die Schneidflache zu spuren und
das Eisen mit konstantem Winkel Uber den Schleifstein zu
fUhren. Viele geben vorher frustriert auf oder kommen nie
in den Genuss einer wirklich scharfen Werkzeugschneide.
Damit die Schleiffihrung ihre Vorteile ausspielen
kann, muss das Eisen immer mit derselben Lange genau
rechtwinklig zur Rollenachse eingespannt sein. Wird das
Eisen nicht rechtwinklig gespannt, spurt man ein Kippen,
wenn man die Fihrung wechselseitig belastet. Ein Teil
der Fihrungen hat schon eine Einstelllehre mit dabei. Am
einfachsten ist das Ausrichten mit einfachen Anschlégen,
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Rolf Schmid

die man sich fir unterschiedliche Winkel aus Holzresten
selber anfertigt. Dabei regelt der Anschlag vor allem, wie
weit das Eisen aus der Fihrung herausschaut. Ist die Ein-
spannlédnge nicht konstant, so schleift man entweder
steilere Winkel an die Schneide oder man schleift hinter
der Schneidkante.

Die meisten Fuhrungen laufen mit ihren Fuhrungsrol-
len auf dem Schleifstein, so dass ein Wechsel zu feineren
Steinen die Schleifgeometrie nicht verdndert. Der An-
pressdruck beim Schleifen sollte fast ausschlief3lich auf
der Schneidkante ruhen und die Rollenfihrung nur zur



Fihrung Gber den Stein gleiten, da es sonst zu einem
Aushéhlen der Schleifsteine kommen kann.

Die Schleiffiihrungen im HolzWerken-Uberblick lassen
sich nach ihrem Spannprinzip in zwei Gruppen einteilen:
Die einen spannen das Eisen von der Seite (,,Trend”, die
»Zweibackenfiihrung® von Dick und ,Richard Kell*), alle
anderen von oben. Beim Spannen von der Seite wird das
Eisen automatisch rechtwinklig ausgerichtet. Dies geht
allerdings zu Lasten der Flexibilitdt, wenn nur Eisen ge-
spannt werden kénnen, die parallele Seiten haben.

In der Einzelschau: Das sind die Vor- und die
Nachteile

Hobeleisen lassen sich in der giinstigen ,,Zweibackenfiih-
rung“ des Anbieters Dick sicher oben auf der Fuhrung
spannen. Bei Stemmeisen war ein paralleles Spannen zur
Rolle nicht immer mdglich. Das kleine Spannrad lasst sich
nicht jederzeit ohne Hilfe eines Schraubendrehers 6ffnen.

Bei der Schleiffihrung von Trend werden die beiden
Spannbacken Uber eine gegenléufige Gewindespindel si-
cher geschlossen. Sie iberzeugt durch eine saubere Ferti-
gung und einwandfreie Funktion.

Die Fuhrung von ,,Richard Kell“ verfeinert das Prinzip
der Seitenspannung. Durch die beiden transparenten und
nachgiebigen Seitenscheiben werden die Eisen sicher ge-
spannt, selbst wenn sie nicht hundertprozentig parallel
sind. Ihre Stérke liegt im Schleifen von kurzen Eisen wie
japanischer Stemmeisen oder Schabhobeleisen. Sie ist
prazise aus Messing und Edelstahl gefertigt. Sofern die
Eisen 20 Millimeter schmaler als die Schleifsteine sind,
lauft die Fuhrung bequem auf dem Stein. Eine durch-
dachte, exzellent ausgefuhrte Konstruktion. Es gibt sie
mit 26 und mit 67 Millimetern Spannweite.

Schleiffihrungen, die das Eisen von oben und nicht
von der Seite halten, sind in der Regel noch aufwéndiger
ausgefuhrt: Die ,Universalschleiffuhrung® von Dick
spannt die Eisen durch einen Druckbalken. Sie ist ein-
fach, dabei funktional. Die Rolle aus Messing kann de-
montiert werden, um das Oberteil als Fuhrung an der
Schleifmaschine zu benutzen.

Schleiffiihrungen

Die Fihrung ,Veritas MK 11* bietet mit Zubehor die um-
fangreichsten Moglichkeiten. Die Fihrung spannt die Ei-
sen sicher von oben durch einen Druckbalken. Eine Ein-
stelllehre ermdglicht das wiederholgenaue Ausrichten
von 5° bis 55°. Mit einer Winkeleinstelllehre (Zubehor)
kdnnen schrége Eisen sicher positioniert werden. Eine
spezielle ballige Fuhrungsrolle ermdglicht es, bei Hobelei-
sen die Ecken leicht zurlickzuschleifen, um beim Verput-
zen Riefen zu vermeiden. Ein Konzept, das in der Ausfiih-
rung und Funktionalitat Uberzeugt.

Die einfachere ,Veritas-Fihrung* ist das Vorganger-
modell der MK II. Die Eisen werden sicher mit einer gro-
3en Spannschraube und drehbarem Spannteller gespannt.
Wie bei der MK Il kann eine im Winkel um ein bis zwei
Grad verénderte Mikrofase durch die exzentrisch gelager-
te Fuhrungsrolle erzeugt werden.

Fazit: Das Beste fiir Einsteiger und fiir alle, die
mehr wollen

Die Stanley-Fuhrung benutzt einen keilformigen Spann-
mechanismus. Die beiden etwas klein geratenen Spann-
schrauben missen gleichmé&Rig angezogen werden, um
ein sicheres Spannen zu ermdglichen. Zum Einstellen
kann ein Kunststoffanschlag ausgeklappt werden.Die
Fihrung von Richard Kell fiir schréage Eisen spannt die
Eisen durch einen Weichholzkeil, der selber angefertigt
werden muss. Zwei Anschlagstifte ermdglichen ein prazi-
ses rechtwinkliges Ausrichten, sie dienen auch als An-
schlag fur Winkellehren, die fiir schrage Eisen aus Holz
angefertigt werden. Die Fihrungsrollen laufen neben dem
Schleifstein, so dass ein Podest um den Schleifstein ge-
baut werden muss, was bei einer Kérnungsfolge mit un-
terschiedlichen Steindicken aufwandig ist.

Unser Fazit: Zum Ausprobieren eignen sich die gunsti-
gen Fuhrungen (,,Universal“ von Dick und die Stanley-
Flhrung). Wer nur parallele Eisen spannen mdchte greift
zur Trend- oder Kell-Fuhrung, der bei kurzen oder schma-
len Eisen der Vorzug zu geben ist. Die meisten Mdglich-
keiten bietet das durchdachte Konzept der Veritas MK 11,
diese Schleiffihrung lasst kaum Winsche offen.
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Schleiffiihrungen
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Mit allen Schleiffiihrungen mdoglich

Mikrofase: Mit allen Vorrichtungen moglich
Beim Anschleifen einer Mikrofase wird das Schleifen
auf den Bereich reduziert, wo es notwendig ist: Nur
die ersten Zehntelmillimeter der Fase werden daher
voll mit feinster Kdrnung geschérft und poliert. Der
Schleifwinkel wird hierfr um 1° erhéht. Es wird
nicht mehr die ganze Schneidflache bearbeitet und
die Schleifzeit kann wesentlich verkirzt werden.
Das Anfertigen von Holzanschlagen ermdglicht es,
eine Mikrofase mit allen Schleiffihrungen herzu-
stellen. Veritas bietet bei seinen Modellen sogar
eine entsprechende Einstellmdglichkeit.

Die Rolle ist allen Modellen gemeinsam:
Sie ermdglicht gleichmafige, harmoni-
sche Bewegungen beim Vorwarts und

Ruckwarts wahrend des Schleifens.

Bei den meisten Modellen lauft die
Rolle auf dem Stein. Die Bezugsflache
ist daher bei allen Kérnungen gleich.
Bei neben dem Stein laufenden Rollen
muss immer links und rechts ein pas-
sender Bezug, ein ,,Podest” geschaffen
werden.




Schleiffithrungen

Ein einfacher Holzanschlag legt fest, wie
weit das Werkzeug aus der Schleiffiihrung
ragen kann. So liefert jeder Anschlag
einen fest definierten Winkel, der gut
sichtbar notiert wird.

Das Einsteigermodell: Die Zweibackenfiihrung von Der ,,Honing Guide“ von Trend. Die britische Schleif-
Dick fuhrt Hobeleisen souverédn, bei Stemmeisen aber fihrung arbeitet mit einer gegenlaufigen Gewinde-
ist die Ausrichtung nicht ganz einfach. spindel zum Einspannen der Eisen von den Seiten.

Die ,,Richard Kell“-Fuhrung firr gerade Eisen ist solide Die Druckbalken-Spannung der ,,Universalschleiffiih-
gefertigt und auch als breite Version erhéltlich. Sie rung“ von Dick ermdglicht schnelles Ausrichten. Die
spannt von der Seite und klemmt dabei auch Werk- Messing-Rolle lasst sich entfernen, um den Halter
zeuge, deren Kanten nicht perfekt parallel zueinan- auch an der Maschine einzusetzen.

der sind.

15
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Schleiffiihrungen

Einstellmdglichkeiten en masse: Das Premium-Modell Die ,,Richard Kell“-Fiihrung fur schrége Eisen bedient
MK 11 von Veritas macht es besonders einfach, den sich eines selbst gefertigen Holzkeils zum Klemmen.
Schleifwinkel bei jedem Nachschérfen genau zu tref- Auch die Position abseits des rechten Winkels wird
fen. AulRerdem gibt es Zubehdr wie eine Winkellehre durch Winkellehren Marke Eigenbau erzielt. Als An-
flr schrage Werkzeuge. schlag dienen die beiden Messingstifte.

Mikrofasen sind bereits bei der einfacheren Veritas- Eine solides Startmodell: Die Schleiffihrung von
Fuhrung kein Problem. Die exzentrisch gelagerte Fih- Stanley bietet eine integrierte Einstellhilfe in Form
rungsrolle ermdglicht das. eines Klappanschlags.

Schleiffithrung Max. Eisenbreite (mm) Max. Eisenstarke (mm) Preis (Euro) Bezugsquelle
Zweibacken-Fithrung 82 7 14,50 Dick

Trend DWS/HG/SET 60 6 62,48 Sauter
»Richard Kell“ gerade/schmal 26 6 44,50 Schmid
»Richard Kell“ gerade/breit 67 6 49,90 Schmid
Universal-Schleiffiihrung 65 10 13,90 Dick

Veritas MK.II Schleiffithrung 73 13 50 bis 60 Schmid/Dick
Veritas Schleiffithrung 60 15 47,00 Dick

Stanley Schleiffiihrung 65 9 22,00 Dick
»Richard Kell“ schrag 67 6 64,50 Schmid

Bezugsquellen:

Dick GmbH Dieter Schmid/Feine Werkzeuge Sauter GmbH
Donaustrafie 51 Georg-Wilhelm-Strafle 7a GautingerstrafRe 48

D-94526 Metten D-10711 Berlin D-82234 Wefling
T +49 (0)991 910900 T +49 (0)30 3421757 T +49 (0)8153 88180
www.mehr-als-werkzeug.de www.feinewerkzeuge.de www.sautershop.de
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Moxon-Vise-Beschldge
der Firma Benchcrafted:
Zwei Trapezgewinde-
spindeln, vier Muttern
und vor allem zwei
schwere Guss-Handrader
mit Innengewinde liegen
im Set.

Laai it T ey 12 111
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Heiko Rech

Tun Sie lhrem Riicken etwas Gutes: Zeitaufwand > 18 Stunden

Materialkosten > 280 Euro
Fdhigkeiten >

Einsteiger

Eine Aufsatzzange bringt feine Arbeiten
14 Zentimeter hoher und verhindert so

eine dauerhaft gebiickte Haltung.

Die ,Moxon Vise“ nach einem
Vorbild aus dem 17. Jahrhundert

[asst sich ideal selber bauen.

o0
blicherweise haben Hobelbdnke und Werkbanke

eine Arbeitshéhe von rund 90 Zentimetern. Das ist

fir die meisten Arbeiten auch in Ordnung. Aber
besonders bei feinen Arbeiten oder dem Bearbeiten kleiner
Werkstiicke verharrt man dabei lange in gebeugter Haltung.
Ein typisches Beispiel ist das S&gen und Stemmen von Zin-
kenverbindungen. Das ist nattrlich nicht gut fur den Ru-
cken und macht auf Dauer keinen Spal3. Abhilfe schafft hier
unsere Aufsatzzange. Im Prinzip eine kleine Hobelbank, die

18

Sie auf Ihre groRRe Hobel- oder Werkbank stellen und dort
fixieren. Wenn Sie keine Hobelbank haben, werden Sie un-
sere Aufsatzzange auch schnell zu schatzen wissen. Denn
sie erlaubt vielfaltige Spannmdglichkeiten, die eine norma-
le Werkbank in dieser Form nicht bieten kann.

Vielleicht ist Ihnen eine ahnliche Konstruktion be-
reits unter dem Namen ,,Moxon Vise* bekannt. Der Name
ist auf Joseph Moxon zurtickzufiihren. Er erwdhnte be-
reits im Jahr 1683 in seinem Buch ,,Mechanick Exercises*



diese Art der Spannzange. Bei unserer Version befindet
sich hinter der Spannzange jedoch noch eine Arbeitsfla-
che, die Ihnen viel mehr Spannmdglichkeiten fir Ihre
Werkstucke bietet.

Das Kernstlick unserer Aufsatzzange besteht aus zwei
Spindeln, welche die bewegliche an die feststehende
Spannbacke driicken und so das Werkstuck sicher fixie-
ren. Breite Werkstlicke werden zwischen die beiden Spin-
deln gespannt, schmale Werkstiicke wie zum Beispiel
Rahmenteile kdnnen auch an einem der offenen Enden
eingespannt werden. Dabei hélt man die vordere Spann-
backe immer mdglichst parallel zur hinteren. Gehen Sie
am besten wie folgt vor: Stellen Sie zunédchst an einem
Ende die Materialstarke ein, indem Sie das zu spannende
Werkstiick dort einklemmen und die Spindel wieder leicht
offnen. Nun 6ffnen Sie die zweite Spindel so weit, dass
Sie Ihr Werksttick zwischen die beiden Spannbacken fiih-
ren konnen. Halten Sie das Werkstilick in eine fur Sie an-
genehme Position und schlieBen Sie die zweite Spindel.
Ihr Werkstiick wird, ohne dass die Spannbacke verkantet,
sicher gehalten. Beim Umspannen von Werkstiicken glei-
cher Dicke missen Sie nun nur noch eine Spindel l6sen
und wieder schlie3en.

Der derzeit wohl komfortabelste Beschlag fir diese
Art Spannzange kommt von der amerikanischen Firma
.Benchcrafted.

Ihr Moxon-Vise-Beschlag besteht aus prazise gefertig-
ten Gewindespindeln, dazu passenden Muttern zur Befes-
tigung und vor allem aus zwei schweren Radern aus Guss-
eisen, welche die Zange schlieBen. Die Masse der
Gussrader in Kombination mit ihrem sehr leichten Lauf
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Aufsatzzange nach Joseph Moxon

auf den Gewindestében ist es, was diesen Beschlag aus-
macht. Das Offnen und SchlieRen der Spannzange geht
damit leicht von der Hand. Sie bendtigen nur sehr wenig
Kraft, um auch schmale Werkstlicke sicher zu spannen.
Noch mehr Grip bekommt die Spannzange durch einen
Belag aus Veloursleder auf der Innenseite der bewegli-
chen Spannbacke.

Gussrdder sorgen mit Schwung fiir Halt

Die Arbeitsflache hinter der Spannzange erweitert den
Einsatzbereich dieser Vorrichtung noch einmal enorm. Im
vorderen Bereich ist eine T-Nut-Schiene eingelassen, in
die neben Niederhaltern und selbstgefertigten Vorrich-
tungen auch Schraubzwingen eingeschoben werden kén-
nen. Hier passen die kleinen Zwingen von Handkreissa-
gen-Schienen. Bohrungen mit einem Durchmesser von %
Zoll (19 Millimeter) erlauben den Einsatz von Bankhaken
und einer Vielzahl weiterer Spannvorrichtungen, die es
fir genau diesen Lochdurchmesser gibt. Auch an der Kan-
te der Arbeitsflache kénnen Sie Schraubzwingen anset-
zen. Und durch die Bankhakenlocher in der vorderen
Spannbacke kénnen auch flache Werkstiicke ohne (ber-
stehende Bolzen oder stérende Zwingen gehalten werden.
Der Bau der Aufsatzzange ist auch fur Einsteiger leicht zu
bewdltigen. Als Ausgangsmaterial dient Buche-Leimholz
mit durchgehenden Lamellen in der Starke von 26 Milli-
metern. Andere Materialien wie zum Beispiel Multiplex
oder andere Harthdélzer kdnnen ebenfalls verwendet wer-
den. Die 52 Millimeter starke vordere Spannbacke ent-
steht durch das Aufeinanderleimen zweier 26 Millimeter
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Aufsatzzange nach Joseph Moxon
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starker Zuschnitte. Auch die Konstruktion der hinteren
Arbeitsflache ist einfach. Zwei Platten, eine oben und
eine unten, dazwischen vier Streben. Die feststehende
Spannbacke bildet die Front der Arbeitsflache. Achten Sie
unbedingt auf den Verlauf der Maserung bei den Streben
zwischen den beiden Platten. Es gilt hierbei eine Verlei-
mung von Langs- und Querholz zu vermeiden.

Bevor Sie an das Verleimen der Arbeitsflache gehen,
sollten Sie die sechseckigen Vertiefungen fur die Muttern
des Beschlages anfertigen. Fir die richtige Tiefe der Aus-
sparung sorgt eine Bohrung mit einem Durchmesser von
25 Millimetern und einer Tiefe von 20 Millimetern. Der
Mittelpunkt dieser Bohrung dient zum Ansetzen des
19-mm-Bohrers, mit dem dann das Loch fiir die Gewin-
destange gebohrt wird. Erst wenn beide Bohrungen im
Holz sind, wird gestemmt. Einige Flachdibel erleichtern
lhnen das Verleimen der Arbeitsflache zwar enorm, ebenso
wie das Eindrehen von Schrauben durch die untere Platte.
Dennoch ist es ratsam, in zwei Schritten zu verleimen.
Ansonsten missen zu viele Schraubzwingen auf einmal
angesetzt werden und das Verleimen dauert zu lange.
Wenn Sie keine Flachdubelfrase und eventuell auch zu we-
nige Schraubzwingen haben, kdnnen Sie auch alle Teile
miteinander verschrauben. Wenn Sie noch Leim dazu ge-
ben wird das ausreichend stabil, sieht allerdings nicht so
gut aus wie eine komplett verleimte Konstruktion.
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Leder in der Zange sorgt fiir mehr Grip

Fir die korrekte Funktion der vorderen Spannzange ist es
notwendig, die Bohrungen fir die Gewindestangen als
Langloch auszufiihren. Die einfachste Mdglichkeit ist, die
Bohrmaschine nach dem Durchbohren seitlich hin und
her zu bewegen. Das schafft Platz zum Schrégstellen der
Spannbacke. Idealerweise planen Sie die komplette Fla-
che der Aufsatzzange mit einer Raubank ab. Sie konnen
eventuelle Unebenheiten auch verschleifen. Die vordere
Spannzange und die Beschlage sind dabei montiert. Erst
nach dem Planen der Flache wird die T-Nut-Schiene ein-
gefrést und es werden die Locher fir die Bankhaken ge-
bohrt. Bei der von uns verwendeten T-Nut-Schiene von
Incra bendtigen Sie eine Nutbreite von 19 Millimetern
und eine Nuttiefe von 13 Millimetern. Wenn Sie eine an-
dere Schiene verwenden, mussen Sie die MaRRe der Nut
entsprechend anpassen.

An die vordere Spannbacke kdnnen Sie eine grof3e Ab-
rundung oder eine Fase anbringen. Das erleichtert oftmals
das schrége Ansetzen der Sége beim Schneiden von Zin-
kenverbindungen. Ebenfalls vor der Oberflachenbehand-
lung wird das Leder, das zum Lieferumfang des Benchcraf-
ted-Beschlages gehort, auf die Innenseite der vorderen
Spannbacke geleimt. Einfacher Holzleim funktioniert hier
sehr gut. Er wird gleichmé&fig auf das Holz aufgetragen,



Aufsatzzange nach Joseph Moxon

das Leder wird mit Klebeband an Ort und Stelle gehalten.
Fur ausreichend Pressdruck sorgt die Arbeitsflache der

</ Material-Check

Aufsatzzange, die Sie einfach auf das Leder legen. Nach o= Rt antel Gueabitauseibiei b dikeptiatenall

] i L 1. Spannbacke 3 820 140 26 Buche Leimholz
dem Abbinden des Leimes werden die Uberstehenden Le- 2. Platte obenjunten 2 820 350 26 Buche Leimholz
derkanten abgeschnitten. Vor der Oberflachenbehandlung 3. Strebe 4 88 330 26 Buche Leimholz
mit Ol werden alle Teile geschliffen und die scharfen Kan- 4. Aufdoppelung 2 10 88  19/26 Buche Leimholz

ten gebrochen. Wenn Sie die Oberflache behandeln, tun
Sie das auch an den Innenseiten des Kastens. Das hilft,
das Verziehen des Holzes weiter zu vermindern.

Bei der Frage, ob man die Innenseiten der Spannzange
olen sollte, scheiden sich die Geister. Fiir das Olen spricht
ein gewisser Schutz gegen Verschmutzung und anhaften-
den Leim. Ebenso gilt die Tatsache, dass beidseitig geol-
tes Holz sich weniger verzieht. Gegen das Olen spricht,
dass die Oberflache nicht mehr so griffig ist, was man
aber bei einer Spannzange mochte. Im konkreten Fall
hatte das Olen der Innenseite der feststehenden Spann-
backe noch einen Nachteil. Das Ol bendtigt mitunter
mehrere Wochen bis zu seiner vollstandigen Aushértung.
In dieser Zeit darf die lederbezogene Flache keinen lange-

Die beiden Zuschnitte fur die vordere Spannbacke wer-
den zundchst 10 mm breiter und 20 mm langer als das
Fertigmal3 gemacht. Alle anderen Bauteile kénnen Sie
auf der Tischkreissége oder auch mit der Handkreissége
direkt auf die EndmaRe zuschneiden.

1 Stiick Beschlagsatz Moxon Vise von Benchcrafted
(www.feinewerkzeuge.de, Art. Nr. 328220)

1 Stiick Incra T-Nut Schiene einfach 914mm lang
(www.feinewerkzeuge.de, Art.Nr. 314522)

alle Angaben in mm

ren Kontakt zur gedlten Flache bekommen. Das Ol kénnte
sonst in das Leder einwandern und dort aushérten. Das
Leder wéare dann nicht mehr so griffig.

Ob nun die Innenseite gedlt ist oder nicht, mit Sicher-
heit ist eine solche Aufsatzzange eine Bereicherung flr na-
hezu jede Holzwerkstatt. Wenn Sie einmal damit gearbeitet
haben, werden Sie sich fragen, wie es bisher ohne ging.
Und wenn sie nicht gebraucht wird, kann man sie platzspa-
rend verstauen. Und auch der Bau macht richtig viel SpaR3.

Direkt nach dem Zuschnitt werden die
beiden Teile der vorderen Spannbacke
flachig miteinander verleimt. Tragen Sie nicht zu viel
Leim auf, damit die Teile nicht stark verrutschen,
wahrend Sie mdglichst viele Schraubzwingen ansetzen.

Nach dem Abbinden des Leims wird die vordere Spannba-
cke in Form gebracht. Eine Kante wird abgerichtet, dann
wird das Bauteil auf die fertige Breite gehobelt oder ge-
schnitten und auf die richtige Lange gebracht.
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Aufsatzzange nach Joseph Moxon

Achten Sie bei den vier Streben unbedingt beim Zu- Damit sich die Einzelteile beim Zusammenbau gut po-
schnitt auf die richtige Maserrichtung (rote Pfeile), die sitionieren lassen, sollten Sie wenn mdoglich einige
sich zwischen der unteren und oberen Platte befinden. Flachdibel oder sonstige Verbinder einbringen. Ob Sie
So vermeiden Sie eine Verleimung von Langs- und Quer- die gesamte Konstruktion anschlieBend mit Leim und
holz. Zum quer laufenden Zangen-Hinterteil haben die Holzschrauben zusammenbauen oder mit Schraubzwin-
Streben keinen Kontakt. gen verleimen, bleibt dann Ihnen Uberlassen.

Im hinteren Spannzangenteil wird flr jede der beiden
Spindeln eine Sechskantmutter formschlissig eingelas-
sen. Bohren Sie dafiir zundchst ein 20 mm tiefes Sack-
loch mit einem Durchmesser von 25 mm. Danach setzen
Sie mittig in diese 25-mm-Bohrung ein Durchgangsloch
mit einem Durchmesser von 19 mm.

Eine Mutter wird auf eine Gewindestange aufgedreht und
beides zusammen in die Bohrung gesteckt. Die genaue
Position und Form der Mutter kann nun auf das Holz
Ubertragen werden. Halten Sie hierbei die Gewindestange
mdoglichst rechtwinklig zur Brettflache.
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Die Tiefe der 25-mm-Bohrung gibt beim Stemmen die
Tiefe der Aussparung vor. Auf3erdem wurde beim Bohren
schon ein Teil der Aussparung freigelegt, wodurch das
Ausstemmen der sechseckigen Form sehr einfach ist.

Von unten werden die Streben zwischen der unteren und
der oberen Platte verschraubt. Das erleichtert den Zu-
sammenbau enorm und die Schrauben werden spater
nicht storen. Verwenden Sie Schrauben mit einer Lange
von 50 mm.

Aufsatzzange nach Joseph Moxon

Alle Flachen, die nach dem Verleimen der Arbeitsflache
nicht mehr gut erreicht werden kdnnen, sollten vor dem
Verleimen geschliffen werden. Wie fein Sie schleifen,
bleibt Ihnen Uberlassen. Fir die Funktion spielt die
Oberflachengite keine Rolle.

Das Verleimen der Arbeitsflache erfolgt in zwei Schrit-
ten. Im ersten Schritt wird die untere Platte inklusive
der angeschraubten Streben mit der hinteren, festen
Spannbacke verleimt. Die obere Platte liegt dabei mit
eingesteckten Flachdubeln trocken auf. So wird sicher-
gestellt, dass alles an seinem Platz ist.
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Aufsatzzange nach Joseph Moxon

Flr das Verleimen der oberen Platte bendétigen Sie viele
Zwingen. Wenn Sie nicht gentigend Schraubzwingen
haben, kdnnen Sie einen Teil der Verbindungen auch
einfach verschrauben.

Die vordere Spannbacke bekommt nun auch ihre Bohrun-
gen. Diese mussen allerdings so gestaltet sein, dass sich
die Spannbacke spater auch leicht schrag stellen l&sst.
Am einfachsten geht das, wenn Sie beim Bohren den
Bohrer nach rechts und links Kippen. So entsteht ein
nach innen schréges Langloch.

Hinter die feststehende Spannbacke werden noch Auf-
doppelungen geleimt. Sie unterstitzen die Spannbacke
hinter den eingestemmten Muttern. Nachdem der Leim
abgebunden hat, werden die 19-mm-Bohrungen fur die
Gewindestange von vorne durchgebohrt. Die bereits
vorhandene Bohrung in der Vertiefung des Sechseck-
Lochs gibt die genaue Position an.

Die Beschlage und die vordere Spannbacke kénnen jetzt
montiert werden. Wenn Sie die Mdglichkeit haben, pla-
nen Sie die komplette Arbeitsflache inklusive Spannba-
cke mit einer Raubank. Alternativ kénnen Sie vorhande-
ne Uberstiande auch beischleifen.
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Aufsatzzange nach Joseph Moxon

Die Aufsatzzange ist in ihrer Grundfunktion jetzt fertig. Die T-Nut-Schiene an der Vorderkante wird biindig in
Bevor sie durch Bankhakenlécher und eine T-Nut-Schie- eine Nut eingelassen. Diese Nut frasen Sie am einfachs-
ne weitere Funktionalitat bekommt, sollten Sie die ten mit der Oberfrése samt Parallelanschlag. Die Nut soll-
Funktion der vorderen Spannbacke prifen. Ist sie te etwa einen halben Millimeter tiefer sein als die Schie-
schwergédngig, missen eventuell noch kleine Nacharbei- ne dick ist.

ten an den Bohrungen erfolgen.

Die 25 Bohrungen fir die Bankhaken kénnen Sie getrost
mit einer Handbohrmaschine oder einem Akkuschrauber
bohren. Mit einem Winkel aus Holzresten ist es einfach,
die Richtung zu halten. Die so erreichte Genauigkeit ist
ausreichend fiir diesen Zweck.

Zum Aufkleben des Leders auf die Innenseite der vor-
deren Spannbacke benétigen Sie keinen

speziellen Kleber. Einfacher Holzleim funktioniert sehr
gut. Tragen Sie den Leim diinn und gleichméRig auf,
fixieren Sie das Leder mit etwas Klebeband und beschwe-
ren Sie das Ganze einfach mit ihrer neuen Aufsatzzange.
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Aufsatzzange nach Joseph Moxon

Zum Schutz gegen Verschmutzung und anhaftenden
Leim konnen Sie die Holzteile noch mit einem Modbeldl
oder mit Leindlfirnis behandeln. Lassen Sie jedoch die
Innenseiten der Spannbacken aus. Denn sind diese zu
glatt, halten sie das Werksttick nicht mehr sicher.
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Nach der Oberflachenbehandlung erfolgt die Endmonta-
ge. Die Beschlage von Benchcrafted sind stark eingedlt.
Reinigen Sie diese vor dem Einbau, damit weniger
Staub an ihnen haften bleibt. Sind die Beschlage mon-
tiert und die T-Nut-Schiene eingebaut, kénnen Sie
gleich mit der Arbeit an lhrer neuen Aufsatzzange be-
ginnen.

Ruckenschmerzen adé: Die Aufsatzzange bringt das Werk-
stuck auf angenehme Hoéhe. Durch die beidseitig bewegli-
che Lagerung kénnen auch leicht konische Werkstiicke
gespannt werden — anders als bei normalen Bankzangen.







_Klapp

Heiko Rech

Klappbocke kann man fiir wenig Geld fertig
kaufen. Doch oft bekommt man nur Klap-

pergestelle, die obendrein zu niedrig sind.

Ilhre Werkstatt (und Ihre Nerven) haben

etwas Besseres verdient: Solide und viel-

seitige Bocke, die mit zwei langen Winkeln

sogar zum Werktisch werden.

urchsteckmdglichkeiten fir Zwingen, ein pfiffiger

Verriegelungsmechanismus und nicht zuletzt das

ultraflache PackmaR von gerade einmal 38 Milli-
metern Dicke: Das sind die Pfunde, mit denen diese Bocke
wuchern kdnnen. Optimale Materialausnutzung ist Trumpf
bei diesem Projekt. Zum Einsatz kommen 18 Millimeter
dicke Sperrholzplatten aus Seekiefer. Sie werden h&ufig
auf Baustellen eingesetzt und sind glinstig zu bekommen.
Jedes andere Sperrholz ist aber auch geeignet.

Aus diesem Ausgangsmaterial schneiden Sie sich alle
benodtigten Teile anhand der Materialliste zu. Aus den
Seitenteilen der Bocke wird je ein Rechteck heraus-
geschnitten, so dass ein Rahmen mit einer Breite von 200
Millimetern entsteht. Heben Sie die herausgetrennten
Stiicke gut auf, denn sie werden fast restlos verwertet!

Keine guten Bdcke ohne stabile Scharniere! Einfache,
aber stabile Béander mit den Abmessungen 40x80 Milli-
meter sind es hier. Sie werden zehn Millimeter unter der
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bock

Zeitaufwand >
Materialkosten > 50 Euro

Fdhigkeiten >

Oberkante der Bocke positioniert, damit ihre Rolle nicht
oben Ubersteht. Weil die Scharniere in die Flachen der
Bockseiten eingelassen werden, lassen sich diese spéter
flach zusammenlegen.

Zum Einlassen der Scharniere kdnnen Sie getrost auf
den Bau einer Schablone verzichten. Frésen Sie die Ver-
tiefung einfach frei Hand mit der Oberfrése. Lassen Sie
ein wenig Material zum Anriss hin stehen, das Sie nach
dem Frésen mit einem Stechbeitel entfernen. Auf diese
Weise konnen Sie alle Ausklinkungen und Vertiefungen
erstellen. Die Unterkante der Seiten erhélt ebenfalls je
eine leichte Ausfrésung: Sie unterbricht die Kante und
sorgt dafiir, dass jeder Bock stabil auf vier FiRen steht.
Die Bockseiten bekommen je sechs Schlitze, die spater in
verschiedenen Positionen die Tischwinkel aufnehmen und
zum Befestigen von Werkstiicken mittels Schraubzwingen
genutzt werden konnen. Die Schlitzbreite richtet sich nach
der Materialstérke Ihres verwendeten Plattenmaterials. Die

12 Stunden

Einsteiger



oberen, horizontalen Schlitze missen durch die Schrég-
stellung der Seiten rund sieben Millimeter breiter ausfal-
len, damit sich die Winkel spater einschieben lassen. Aus
den Reststiicken, die Sie aus den Bockseiten herausge-
schnitten haben, entstehen die Querstreben. So wird kein
Material verschwendet. Zwei dieser Teile bleiben in der
vorhandenen GroRe. Aus den anderen beiden werden die
Leisten geschnitten, welche die Bockseiten spéater in Posi-
tion halten. Die Langskanten der Leisten sind abgeschrégt,
so stehen die Klappbdcke spater ohne zu wackeln.

Der Clou an dieser Stelle ist der Halte-Mechanismus,
der den Bock am ungewollten Ausklappen hindert: Die
innere der beiden Leisten steht seitlich tber der Quer-
strebe durch. Wird der Bock zusammengelegt, liegt dieser
Uberstand in einer eigens gefrasten Tasche in der anderen
Bockseite — der Quersteg ist arretiert. Ein kleiner Drehrie-

Tischwinkel : ’f

Bockseite 1

Quersteg

Bockseite 2

Klappbock

gel sorgt dann daflr, dass der gesamte Bock zusammen-
geklappt bleibt.

Da zum Befestigen der Bander wegen der ausgefrasten
Taschen Uberall nur eine Materialstarke von 15 Millime-
tern zur Verfiigung steht, kdnnen Sie diese nicht einfach
mit Holzschrauben befestigen. Durchgehende Gewinde-
schrauben mit Muttern wurden Uberstehen. Die Ldsung
fur dieses Problem sind Einschlagmuttern. In diese wer-
den 16 Millimeter lange Gewindeschrauben eingedreht.
Das hélt die Scharniere bombenfest.

So werden die kreisrunden Einschlagmuttern eingelas-
sen: Legen Sie die Scharniere in ihre Taschen und zeichnen
Sie die Lochposition mit einem Nagel oder Spitzbohrer an.
Jetzt mit einem 6,5-mm-Bohrer durchbohren. Dann die
Platte umdrehen und mit einer genau mittig tber dem
kleinen Loch positionierten Schablone das 20-mm-Loch

Tischwinkel

210 80 210

20

Tiefe=10mm
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Klappbock
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fur die Grundplatte der Einschlagmutter einbringen. Die
Oberflache der Klappbdcke muss nicht unbedingt behan-
delt werden. Andererseits schiitzt eine Schicht Ol das Holz
vor Leimflecken und anderen Verschmutzungen. Das Ab-
runden aller Kanten mit einem 5-mm-Radiusfréser ist
ebenfalls zu empfehlen, da es die Handhabung doch we-
sentlich angenehmer macht.

Vom Klappbock zum
flexiblen Arbeitstisch

So richtig vielseitig werden die Klappbdcke erst, wenn Sie
sich auch noch die passenden Tischwinkel bauen. Die
Winkel sind ganz einfach in der gewiinschten Lange an-
zufertigen. Es handelt sich um verschraubte Winkel aus
dem gleichen Material, aus dem auch die Bocke gefertigt
wurden. Klappbdcke und Winkel ergeben einen stabilen
und vielseitig einsetzbaren Arbeitstisch fiir die Werkstatt
oder jeden anderen Einsatzort.

Um Werkstlicke mit Zwingen oder Spannelementen be-
festigen zu koénnen, sind die Winkel mit 20-mm-Bohrun-
gen in einem Abstandsraster von 90 Millimetern verse-
hen. Zusammen mit einem Satz Schraubzwingen fur
Flhrungsschienen ergeben sich ungeahnte Spann- und
Befestigungsmaglichkeiten fir Ihre Werkstiicke. Wenn Sie
Bdcke und Winkel benutzen méchten, um darauf mit der
Handkreissédge Zuschnitte durchzufiihren, empfehlen wir
Ihnen noch folgende kleine Erweiterung: Wenn Sie in die
Kante des aufrechten Winkelteils eine vier Millimeter
breite und zehn Millimeter tiefe Nut frasen oder schnei-
den, kénnen Sie dort Flachdibel einstecken. Diese schaf-
fen einen Fingerbreit Abstand zum Winkel, der so vom
Ségeblatt unberihrt bleibt.

Und wenn Sie einmal empfindliche Werkstiicke bear-
beiten mussen, stecken Sie Rohrisolierungen, die es in
jedem Baumarkt gibt, auf die Tischwinkel auf. Auf so
weich gepolsterten Ablagen sind sogar lackierte oder po-
lierte Flachen gut aufgehoben.
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Klappbock

Seekiefer und Seekieferplatten

Die See-Kiefer (Pinus pinaster) ist eine Kiefernart aus
dem Mittelmeerraum. Sie kommt von Marokko Uber die
Iberische Halbinsel bis nach Frankreich und in die Tos-
kana vor. Ihr Holz wird fur preisgunstige Sperrholzer

v

Pos. Anz. Bezeichnung Lange Breite Dicke Material

1. 4 Bockseite 935 900 18  Sperrholz
und als Material fur untergeordnete Holzarbeiten wie B inkel 2000 180 18  Sperrholz
zum Beispiel Kisten, Verschldge und Latten benutzt. lang
Seekiefer-Sperrholzplatten sind im Holzhandel guns- 3. 2 Tischwinkel 1600 100 18  Sperrholz
tig zu bekommen und eigenen sich daher sehr gut fiir kurz

4. 8 Lappenbander 80 40

Werkstattmdbel. Die Platten sind stabil und lassen

) ) (Scharniere)
sich gut verschrauben. Der Handel bietet sowohl ge-

5. 48 Einschlagmuttern

schliffene als auch ungeschliffene Platten in unter- M5

schiedlichen Qualitatsstufen an. 6. 48 Senkkopfschrauben iy T
A M5 x 16
(N

Am einfachsten gelingt das Heraustrennen des Mittelteils
mit der Tauchsdge und einer Fiihrungsschiene. Zeichnen
Sie sich die Schnittposition genau an und arbeiten Sie
nach Anriss.

Ein Parallelanschlag ist auch beim freih&ndigen Fré-
sen wie hier fur die Scharniertaschen eine gute Hilfe.
Er verhindert, dass die Ausfrasungen zu breit werden.
Gut zu sehen:

Die starke 45°-Fase an der Bockseiten-Oberkante und
die Tatsache, dass das Scharnier 10 mm ins Plattenin-
nere verschoben ist.
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Klappbock

Die Seiten werden passend Ubereinander positioniert,
so dass eine als Schablone dient. Dann wird mit der
Oberfrése und einem Kopierring der Ausschnitt so er-
stellt, dass der Bock Fuf3e bekommt.

Die schmalen Leisten fiir die Querstrebe kénnen ge-
fahrlos mit der Handkreissége geschnitten werden.
Das verblebende Reststtick ist gro3 genug, um als
Auflage fur die Fihrungsschiene zu dienen.

Die Schlitze in den Seitenteilen kdnnen Sie einfach
mit der Oberfrése und einem montierten Parallelan-
schlag ausfrésen. Diese Frasungen mussen nicht auf
den zehntel Millimeter genau ausgefuhrt werden,
denn zu stramm sollen die Einsteck-Winkel auch
nicht laufen.

Mit der Handsdge und einem scharfen Stemmeisen
sind die beiden Abplattungen in den vorstehenden
Halteleisten der Querstreben schnell erstellt. Sie kon-
nen diesen Arbeitsschritt aber ebenso gut auf der
Tischkreissage ausfihren.
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Die genaue Position der Bohrungen

fUr die Einschlagmuttern ermitteln .

Sie, indem Sie das Scharnier in die Frasung legen und
durch Befestigungslocher mit einem Spitzbohrer ein-
stechen (ankdrnen). Legen sie beim Bohren der
6,5-mm-Locher fiir die Einschlagmuttern ein Abfall-
brett unter.

Die 20-mm-Bohrungen kommen dann, nur 2 mm tief,
mit einer Schablone auf die andere Seite.

Die Querstrebe ist bereits mit Scharnieren an einer
Bockseite befestigt. Die zweite Bockseite wird mit der
ersten Seite ebenfalls durch Scharniere verbunden.
Dazu muss diese im 90°-Winkel auf die erste gestellt
werden.

Klappbock

Ein einfaches Hilfsmittel zum Eintreiben der Muttern

ist eine Schlossschraube. Der abgerundete Kopf einer

solchen Schraube wird auf die ins Loch gesetzte Ein-

schlagmutter aufgesetzt. Auf das andere Ende schlégt
der Hammer.

Die beiden Leisten werden angeschraubt, wéahrend der
Bock zusammengeklappt auf der Werkbank liegt. Da-
zwischen gesteckte Plattenstiickchen sorgen fiir den
richtigen Abstand der Seiten zueinander. Die Uberste-
henden Enden der schmalen Leiste liegen hierbei in
den Ausfrasungen der Bockseite (nicht im Bild).
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Klappbock

Der Riegel greift in die Ausfrasung im unteren Teil
der Bockseite. Er wird einfach mit einer Schraube als
Drehpunkt montiert. Die Schraube ziehen Sie so stark
an, dass sich der Riegel noch gut drehen lasst, aber
nicht zu locker sitzt.

Das Einstecken der Winkelleisten geht im Nu und
verwandelt die Bocke in eine richtige Arbeitsstation.

Clever: In einer Extra-Nut oben auf der
Winkelleiste stecken Flachdiibel: So schneiden Sie
Platten zu, ohne die Winkel zu beschédigen. Bei
den Bocken selbst schiitzen geschlitzte Rohr-Iso-
lierungen empfindliche Mobel.
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Tischaufsatz (,Mufta“)

Will man in einer Werkstatt mit einem
Grundriss von vier mal zwei Metern
lange und breite Werkstiicke mit Hand-
und Elektrowerkzeugen bearbeiten,
bietet der selbstgebaute Multifunk-
tions-Tischaufsatz (Mufta) optimale

Mdoglichkeiten.

ie Idee zum selbstgebauten Multifunktions-Ti-
Dschaufsatz (Mufta) entstand aus dem nicht mehr
benodtigten Gitter eines Kinderbettes (kleines

Bild oben rechts). Es wurde auf die kleine Tischkreissage
aufgelegt und diente als Arbeitsunterlage zum Ségen mit
Handkreissdge und Flhrungsschiene grof3er Teile. Doch
die Wiederholgenauigkeit beim Ablangen und auf Breite
Sdgen war unbefriedigend. Das Gitter musste optimiert

werden. Das sind die Vorteile der neuen Konstruktion:

1. Exakt sdgen und frdsen mit Fihrungsschiene, Hand-

kreissage und Oberfrase.
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Roland Heilmann

Zeitaufwand > 30 Stunden
Materialkosten > 190 Euro
Fdhigkeiten > Fortgeschrittene

Video zum Projekt >
www.holzwerken.net/holzwerkentv

Frasen an grof3en und kleinen Werkstiicken mit der
handgefuhrten Oberfrése als Fréastischersatz.
Bearbeitbare Werksttickformate bis 2.500 Millimeter
Lange, 600 Millimeter Breite und 60 Millimeter Dicke
Einspannmdoglichkeit fur rechteckige, runde oder
mehreckige und kubische Werkstiicke auf der Arbeits-
flache und an den Seitenbrettern.

Einsatz von horizontal und vertikal wirkenden Spann-
werkzeugen.

Mobilitat und wenig Gewicht

Herstellung mit Eigenmitteln und

mdoglichst kostengunstig



Das Ergebnis ist der Multifunktions-Tischaufsatz. An der
Gitterkonstruktion aus Birke-Multiplexplatten (18 Milli-
meter stark) kann man normale Zwingen an vielen Stel-
len ansetzen. Zusatzlich werden quer und langs T-Nuten
gefrast (siehe Kasten, S. 43) und 19-mm-Lécher gebohrt.
In die T-Nuten passen die vorhandenen Mafell-Schraub-
zwingen fur die Befestigung von Fiihrungsschienen. Wer
ein anderes Schienensystem verwendet, muss hier gege-
benenfalls anpassen. Zusatzlich finden selbstgebaute An-
schldge und Veritas-Spannzangen Verwendung.

Multifunktions-Tischaufsatz

An den aufrecht stehenden Seitenbrettern (Pos. 3) wird
mittig eine T-Nut gefrast; hier kann man mit Anschlégen
und den Mafell-Zwingen vertikal spannen. Der in einen
Falz geschraubte Boden verbindet die Seitenbretter zum
stabilen und verwindungssteifen Korpus.

Fir sehr lange Werkstiicke sind unter der Arbeitsflache
zwei ausziehbare Tischverlangerungen in Form von zwei
Schubkésten vorgesehen. lhre aufgeschraubten Blenden
sind (wie die Seiten) 100 Millimeter breit und erhalten die
gleiche T-Nut. Die Schubkésten sind nach oben teilweise

Anwendungsmaoglichkeit 1, auf Breite sagen: Beide
Klappanschlage auf gleiche Lange einstellen. Die linke
Brettkante an die Halterungen der Klappanschlage und
die Fihrungsschiene an die Zungen der Klappanschlage
legen. Die Schubkésten dienen als Auflage. Das Werk-
stiick liegt auf Distanzleisten.

Anwendungsmaoglichkeit 2, ablangen mehrerer kurzer
Bretter: Brettldnge am Werkstuck markieren, die Linie an
die Schnittfuge der vorderen Flhrungsschienen-Halte-
rung legen. Anschlagklotz als Ld&ngenanschlag in die T-
Nut der Schubkastenblende anschrauben.

Anwendungsmoglichkeit 3: Mit den Veritas-Spann-
zangen Werkstilicke wie auf einer Hobelbank einspannen,
unabhéngig von der Form der Werkstlicke. Lose Tischein-
lagen schlieRen die Zwischenrdume der Querbretter,
wenn eine geschlossene Arbeitsflache gewtinscht wird.

Anwendungsmdglichkeit 4: Die Blenden der Schub-
késten sind sehr stabil, Platten kénnen senkrecht ange-
klemmt und bearbeitet werden. Der Mufta liegt sicher
und — dank einer untergelegten Anti-Rutschmatte — wie
angeklebt auf der Tischkreissdage auf.
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Multifunktions-Tischaufsatz

offen; Spane und Holzstaub kénnen Sie bei Bedarf einfach
absaugen. Werkzeuge oder Zwingen bleiben darin griffbe-
reit, storen aber nicht. Die Schubké&sten sind sehr knapp
eingepasst, dadurch verkanten sie nicht und bleiben be-
weglich. Der Schubkastenboden ist eingenutet und hat
dadurch keinen Kontakt zum Korpus. Die Seiten erhalten
auBBen eine 20-mm-Nut, das reduziert den Kontakt zur

Gesamtansicht

Gesamtansicht
ohne Anbauteile
(vorderes Langs-
brett ausgeblendet)

Gesamtansicht,
reduziert auf
Anschlagteile
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Korpusseite weiter und vermindert die Reibungsflachen.
Damit beim S&gen auf Breite die Arbeitsflache nicht be-
schadigt wird, gibt es vier zusétzliche Auflageleisten. In
ihren Nuten an der Unterseite stecken 8-mm-Leisten. So
entstehen T-formige Auflageleisten, die nicht verrut-
schen. Die Leisten passen genau in die Schubké&sten. Hier
lagern auch die Zusatzleisten fir die Auflageerhéhung




(Pos. 17), die in die genutete obere Schmalflache der
Schubkastenblenden (Bild im Kasten S. 43) bei l&ngeren
Werkstlcken als Héhenausgleich gesteckt werden.

In die T-Nuten der Langsseiten wird an der hinteren
Seite die Halterung der klapp- und hohenverstellbar an-
gebrachten Fuhrungsschiene eingeschoben, an der vorde-
ren Seite die Auflage der Schiene mit Zwangsfuhrung.
Links und rechts daneben kommt je ein héhenverstellba-
rer Anschlag mit verschiebbarer geschlitzter Zunge (siehe
Illustrationen, S.43).

Zusétzlich angeschraubte Klotzchen halten die
Schnitte mit der klappbaren Fiihrungsschiene im rechten
Winkel. Die Halteklotzchen regulieren auch die Hohe der
Schiene bei unterschiedlichen Werkstiickdicken.

Fremdfedern verbinden den Korpus. Die Nuten in den
Schmalflachen der Querbretter der Arbeitsflache (Pos. 2)
werden mit einem Scheibennutfréser gefrast. Hier liegt
die Oberfrase sicher auf der Breitflache der Werkstiicke
auf. Zum Fréasen der Nuten in die Breitflache an den Sei-
tenbrettern ist ein gerader Nutfraser besser, dann kann

Material-Check

EU

1. Langsbrett (Arbeitsflache) 2
2. Querbrett (Arbeitsfliche) 2
3. Seitenbrett (Korpus) 2
4. Bodenplatte (Korpus) 1
5. Blende (Schubkasten) 2
6. Seite (Schubkasten) 4
7. Vorder-/Hinterstiick (Schubkasten) 4
8. Boden (Schubkasten) 2
9. Halterung Fiihrungschiene 2
10.  Auflagestiick Fiihrungsschiene 1
11.  Halterung Klappanschlag 2
12.  Anschlagzunge Auflageklotz 2
13.  Anschlagzunge 2
14.  Anschlagzunge 2
15.  Fuhrungs- und Anschlagklotz 6
16.  Auflageleiste 4
17.  Federleiste 4
18.  Distanzleiste Blende (Schubkasten) 2
19.  Anschlagholz Fiihrungsschiene 1
20. Fremdfeder (verb. Pos. 2 mit Pos. 3) 2
21.  Fremdfeder (verb. Pos. 1 mit Pos. 2) 2
22.  Fihrungsstift fiir Pos. 14/15 4
23.  Sterngriffschraube 15

Sonstiges: 20 Unterlegscheiben (6,4 x 18 mm), 15 M6-Schiebemuttern (13 x 20 x 4 mm), Scharnier (Halterung Fiihrungsschiene; 80 x
80 mm), Scharnier (Halterung Anschlagzunge; 40 x 80), 20 Rundkopf-Schrauben (Taschenlochbohrungen; 4 x 30), 18 Schrauben
(Scharnier, 3 x 15 mm), 20 Schrauben (Schubkastenblende; 3,5 x 25).

Multifunktions-Tischaufsatz

die Oberfrase auch hier nicht Kippeln. Immer sollte der
Seitenanschlag der Oberfrése lange Schenkel haben. Um
die exakte Position der Querbretter zu den L&ngsbrettern
beim Verleimen des Gitters zu gewdhrleisten, wurde zu-
satzlich je ein Holzdibel gesetzt. Alternativ kdnnen ex-
akt auf 100 Millimeter Lange geségte Distanzhdlzchen
verwendet werden.

Wer keine langen Zwingen hat, kann wie hier Ta-
schenloch-Bohrungen setzen: an jeder Unterseite eines
Querbrettes zwei Bohrungen. Die Kraft der Schrauben
reicht vollkommen aus.

Sie kdnnen den Mufta einfach auf die Sage oder zwei
stabile Bocke auflegen oder einen Unterschrank, wie er in
HolzWerken 51 vorgestellt wurde, bauen.

Mit dem Mufta kénnen Sie perfekt schmale Werkstu-
cke mit der handgefiihrten Oberfrase sicher frésen. Das
sind Arbeiten, die sonst besser an einem Fréastisch ge-
macht werden sollten. Wer den Mufta in Aktion sehen
mochte, kann sich auch ein Video ansehen unter www.
holzwerken.net/holzwerkentv.

Breite Starke Material

1.300 100 18 Birke-Multiplex
414 100 18 Birke-Multiplex
1.300 100 18 Birke-Multiplex
1.300 638 12 Pappelsperrholz
620 100 18 Birke-Multiplex
640 68 12 Birke-Multiplex
598 52 12 Birke-Multiplex
640 598 5 Pappelsperrholz
300 150 15 Birke-Multiplex
150 100 18 Birke-Multiplex
150 150 15 Birke-Multiplex
100 50 18 Birke-Multiplex
350 50 5 Pappelsperrholz
500 50 5 Pappelsperrholz
150 60 15 Birke-Multiplex
615 50 18 Birke-Multiplex
615 20 8 Pappelsperrholz
500 27 6 Pappelsperrholz
80 15 6 Birke-Multiplex
1.300 15 8 Pappelsperrholz
1.300 20 8 Pappelsperrholz
20 06 Aluminium

30 M6 Kunststoff

S

39



Multifunktions-Tischaufsatz

Die Oberfrase liegt sicher auf der Breitflache der Quer-
bretter (Pos. 2) auf. Ein Scheibennutfraser (D = 6,35 mm,
kl. Bild) frast die Nuten fur die 6-mm-Federn in die
Schmalflache. Markieren Sie die Position der Querbretter
an den Innenkanten der L&ngsbretter und leimen Sie
dort die Fremdfedern ein.

Die Bretter der Arbeitsflache werden mit Taschenloch-
Bohrungen unsichtbar von unten verschraubt, da nicht
gentigend lange Zwingen zum Verleimen zur Verfugung
stehen. Glnstige Bohrlehren gibt es im Baumarkt zu
kaufen.

Die Schraubenldcher sind auf der Unterseite. Nehmen Sie
Rundkopfschrauben (4 x 30 mm). Diese mit einem langen
Bit vorsichtig eindrehen, die Schrauben nicht Gberdre-
hen. Benutzen Sie dazu die Drehmoment-Einstellung des
Akku-Schraubers.

Frasen Sie die Nuten fur die Fremdfeder, die T-Nuten und
den Falz fir den Boden, um dann die Seitenbretter mit
der Arbeitsflache zu verleimen. Spannen Sie die Seiten
dazu auf die verleimte Arbeitsflache. Die handgefiihrte
Oberfréase arbeitet hier mit einem T-Nutfraser (D = 12,7
mm).




Sind die Korpusseiten angeleimt und ist der Boden
angeschraubt, kdnnen Sie die T-Nuten in die Arbeitsf-
lache frésen. Fuhren Sie dazu die Oberfrase mit der
FUhrungsschiene. Die Querbretter werden gedrittelt.
Die Nuten verlaufen im ersten Drittel; sie missen exakt
rechtwinklig zur vorderen Langskante laufen.

Die FUhrungsschiene ist an der hinteren Langsseite des
Mufta mit drei M6-Schrauben (zwei sind im Bild vom
Scharnier verdeckt) und einem breiten Scharnier (héhen-
verstellbar am Anschlag) angeschraubt. Versenkte Ein-
schlagmuttern kontern die M6-Schrauben.

Multifunktions-Tischaufsatz

Stellen Sie jetzt die Halterungen fir Fihrungsschiene
und Klappanschlag (Pos. 9 und 11) her: Nach dem Zu-
schnitt frasen Sie die Langlocher mit einem 6,35-mm-
Nutfraser. Der nun betriebsbereite Mufta spannt die
nachsten Werkstiicke und fuhrt die Oberfrase sicher.

Die vordere Auflage der Fiihrungsschiene erhdlt eine
Zwangsfuhrung: bohren Sie ein 8-mm-Loch durch die
Flhrungsschiene in die obere Schmalflache der Halte-
rung und stecken Sie einen Holzdlbel ein. Ein 6-mm-
Hartholz links neben die Schienenkante schrauben.

7
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Multifunktions-Tischaufsatz

Die Zungen der Klappanschlége sind aus Furnierplatte

(5 mm). Fréasen Sie die Schlitze in ein deutlich breiteres
Stuck. Lassen Sie 25 mm Abstand von der Kante zur Nut-
mitte. Nach dem Nuten kénnen Sie die Zungen auf 50
mm Breite und auf Endl&dnge ségen.

Frésen Sie oben in die Halterungen fir die Klappan- Fertigen Sie die Schubkéasten gemaf? Stiickliste und
schlage auf 50 mm Breite eine 5 mm tiefe Ausspa- Illustrationen. Dann erhalt die Arbeitsflache noch
rung fir die Anschlagzungen. Unter der Fihrungs- 19-mm-Ldcher fur die Veritas-Spannzangen. Eine
schiene ein Opferbrett festspannen, Halterung bis an Schiene mit 32-mm-Lochraster tbernimmt die Fiih-
die Unterkante der Schiene hochschieben, nach je- rung der mit einem stirnschneidenden 19-mm-Nut-
dem Frésgang nach rechts verschieben, bis die ange- fréser bestuckten Oberfrase. Ein Hilfsanschlag halt
zeichnete Breite erreicht ist. die Schiene rechtwinklig. Der Mufta ist nun fertig!
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Fotos und Illustrationen: Roland Heilmann



Multifunktions-Tischaufsatz

</ So gelingen die T-Nuten miihelos

Die T-Nuten werden in zwei Arbeitsgdngen gefrast:

1. Frésen einer 11-mm-Nut mit geradem Nutfréser (D = 6 mm).
2. Nachfrasen mit dem T-Nutfréser.

Verbreitern Sie die T-Nut in einem zweiten Frasgang um einem
knappen Millimeter, sonst passen die Platten (Pfeil) der hier
verwendeten Schiebemuttern nicht in die T-Nut. Schiebemut-
tern sind fur T-Nuten ideal, sie lassen sich leicht verschieben
und verkanten nicht (erhaltlich im Schraubenhandel).

Halterung Fuhrungsschiene vorne

Schubkastenblende

Klappanschlag

Schubkasten, Explosionszeichnung
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Einige Restholzer und Magnete, drei
Stahlstangen und eine Handschraube:

Fertig ist lhre Eintrittskarte in die Welt

der perfekten Zinken und Zapfen.

HolzWerken prasentiert drei perfekte

Fiihrungen, die lhre Sdge auf Kurs

halten!

er sich einen Nachmittag Zeit
Wnimmt, kann sich Sagefiihrungen
sowohl fur dicht ineinandergreifen-

de Zinken und Schwalben als auch fiur saubere
Schlitz- und Zapfenverbindungen leicht selber
fertigen. Der Schlussel zum Erfolg sind kleine,
aber starke Magnete: Sie sind heute fir kleines
Geld zu bekommen und werden in die Fihrungs-
flachen eingeklebt: So ziehen Sie die S&ge an
und halten sie auf Kurs — ohne sie zu beriihren!
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Fiihrung(en) fiir Zinken

Legen wir mit den Fuhrungen fir die Zinkenver-
bindung los: Ja, Mehrzahl, denn hier sind zwei
Fihrungen sinnvoll: Eine zum Schneiden der Zin-
ken, eine fur die Schwalbenschwénze.

Zundchst missen Sie sich entscheiden, ob Sie
eher hartes oder weiches Holz zinken wollen. Von
der Holzhérte hangt die optimale Zinkenschrage
ab, bei Weichholz ist sie mit 10° steiler als bei
Hartholz (8°). Ist die Entscheidung geféllt, stel-
len Sie das Kreisségeblatt auf die entsprechende
Schrége ein.

Im folgenden Arbeitsgang sagen Sie zwei iden-
tische Flhrungsstiicke fur beide Vorrichtungen zu.
Als Rohling bendtigen Sie eine exakt rechtwinklig
gehobelte 60x60-Hartholzkantel (kann auch aus
mehreren Resten verleimt sein). Daraus werden
zwei gleiche Fihrungsstiicke geségt, die selbst wie
ein Schwalbenschwanz aussehen (Bild 1). Eines
der Fuhrungsstiicke wird einfach um 90° gekippt
und wird so zur Zinkenfuhrung (Bild 2).

An die beiden Fuhrungsstiicke werden nun die
Seitenwédnde angepasst. Sie werden an der Fih-
rungsflache um einen Millimeter zurilickgesetzt,
damit das Sageblatt nur am Fuhrungsstiick lauft.
Fur die Schwalbenfuihrung kénnen Sie zwei glei-
che Seitenanschldge anfertigen, bei der Zinken-
fihrung sind ein schmaler und ein breiter notig.
Damit sie beim Leimen nicht verrutschen, werden
sie jeweils zusammen mit dem Fuhrungsstiick ge-
bohrt und dann verschraubt.

Unsere beiden Fuhrungen fiir Zinken und
Schwalbenschwanze geben lhnen vdllig freie
Hand beim Ségen, denn sie werden auf das Werk-
stuck gespannt. Fir den Halt sorgt eine Gewin-
destange mit Druckplatte, die das Werkstick
schutzt.

Doch nichts ist argerlicher als eine Druckplat-
te, die andauernd herunterfallt. Zwei glatte
4-mm-FUhrungsstangen aus Stahl verhindern
dies. Sie werden in die zwei Bohrungen in der
Druckplatte hineingepresst und in zwei vergro-
Rerten Bohrungen locker in der Seitenwand ge-
fuhrt. Verspannt werden die S&gefiihrungen mit
einer Gewindestange M10, die mit der Metallbl-
gelsdge von Hand abgelangt wird. Der Kreuzgriff
mit einem Innengewinde ldsst sich wunderbar
und dauerhaft mit Epoxidharz verkleben (Bild 3).

Sdgefiihrungen



Sdgefiihrungen

Fur das Gewinde in der Seitenwand kdnnen Sie eine Ram-
pa-Muffe einsetzen; fur diesen Zweck reicht es aber,
durch die Gewindestange beim Hineinschrauben ein Ge-
winde in das Hartholz zu drucken. Die Holzfasern werden
in der 8,5-mm-Bohrung verdichtet. Das rechtwinklige
Hineindrehen wird durch ein Fihrungsstick mit einer
10-mm-Bohrung erleichtert (Bild 4). Ein paar Tropfen
nicht harzenden Oles fordert die Leichtgéngigkeit. Da-
nach kann der Leim aufgetragen werden, die Schrauben
sorgen fur eine prézise Positionierung der Seitenwénde.
In der Hinterzange wird die Fuhrung dann gespannt
(Bild 5). So werden die 8-mm-Bohrungen fir die Magne-
ten an den Fuhrungsflachen gebohrt und die Magnete mit
Sekundenkleber eingeklebt. Wichtig: Sie durfen nicht aus
der Flache herausragen, sondern sollten einen halben bis
einen Millimeter zurtickgesetzt werden.
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Sobald etwaige Klebereste an den Fuhrungsflachen ent-
fernt sind, kénnen Sie beide Vorrichtungen einsetzen:
Die Vorrichtung an der Anrisslinie ausrichten und los
geht's (Bild 6): Schnurgerade und perfekt ausgerichtete
Schnitte sind das Ergebnis.

Noch ein Anwendungstipp: Sobald Sie am Rand des
Werkstiicks arbeiten, hat die Fihrung nicht mehr genu-
gend Halt. Lésen Sie das Problem ganz einfach, indem Sie
ein anderes Werkstiick oder ein anderes Brett mit gleicher
Dicke direkt daneben spannen. Die Sageflihrungen leisten
Ubrigens auch hervorragende Dienste, wenn eine Zinke
nachgearbeitet werden soll. Freihandig ist es schwierig,
einen konstanten Span von der Seitenwand der Zinke ab-
zunehmen. Mit der S&geflhrung ist das kein Problem
(Bild 7).

Fotos und Illustrationen: Rolf Schmid



Sdgefiihrungen

Zinkenfiihrung

Schwalbenfiihrung

Zapfenfiihrung




Sdgefiihrungen
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Fiihrung fiir Schlitz und Zapfen

Auch die Zapfen fur die traditionelle Schlitz- und
Zapfenverbindung kénnen mit einer selbstgebau-
ten S&gefuhrung prézise von Hand gesdgt werden
(Bild 8). Weil Rahmendicke und Zapfenstarke bei
unterschiedlichen Projekten variieren, muss die
Flhrung verstellbar sein. Hierzu kann die S&ge-
blattfihrung auf dem Anschlag verschoben wer-
den. Anschlag und S&geblattfiihrung werden auf
die gleiche Dicke (60 mm) gehobelt. Sterngriff
und Gewindestange fixieren die Sageblattfiihrung
auf dem Anschlag. Hierzu wird ein Langloch fir
die Gewindestange in die Sageblattfihrung ge-
frast (Details siehe Zeichnungen). Die M10-Gewin-
destange drehen Sie direkt in den Anschlag in
eine 8,5-mm-Bohrung hinein und verkleben sie
wieder mit dem Griff.

Damit die S&geblattfihrung immer exakt par-
allel zur Anschlagebene ist, werden beide gemein-
sam (so wie sie spater montiert werden) recht-
winklig gehobelt. Anschlag und Blattfiihrung
werden hierzu durch den Sterngriff miteinander
verbunden. Stellen Sie die Spanabnahme auf sehr
fein ein, da man bei der Sageblattfihrung im
Hirnholz hobelt (Bild 9).

Wird die vordere Fihrung auf den Anschlag
geschraubt, gleitet die Sd&geblattfuhrung nun
spielfrei auf dem Anschlag. Zwei kleine Magnete
halten das Séageblatt an der Blattfihrung, so dass
die S&ge automatisch in die richtige Position ge-
bracht wird. Die Ségefiihrung wird nun mit ange-
legter Sdge an der Anrisslinie ausgerichtet und
mit dem Sterngriff fixiert. Das Ergebnis ist ein
perfekter Zapfen mit einer Dickentoleranz unter
einem Zehntelmillimeter (Bild 10).

Mit diesen drei Fihrungen werden Sie ab jetzt
noch viel mehr Freude an handgeschnittenen Ver-
bindungen haben!






inp-Vorrichtun

Andreas Duhme

Auch ohne schwenkbaren Tisch
kann jede Bandsdge in jedem
beliebigen Winkel angestellt
werden. Holzwerker Werner
Hemmeter hat dafiir aus wenigen
Plattenresten die perfekte

Vorrichtung gebaut!

en gewiinschten Winkel am Werkstiick aufzeich-

nen, auf die Vorrichtung auflegen, diese einstel-

len und los geht es: Werner Hemmeter aus Fran-
ken hat es sich bei allen Situationen jenseits des rechten
Winkels an der Bandséage sicher und bequem gemacht. Mit
seiner Vorrichtung sind auch — mit etwas digitaler Hilfe —
auf den Grad genaue Einstellungen mdglich. Dazu einen
kleinen digitalen Winkelmesser (HolzWerken September/
Oktober 2011, Seite 52) auf den Maschinentisch stellen,
»nullen® und dann auf die Kippvorrichtung aufsetzen.
Schon l&sst sich der gewtinschte Winkel aufs Zehntelgrad
genau einstellen.
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Ein weiterer Vorteil von Hemmeters Vorrichtung: Wird der
bewegliche Trog deutlich schrédg gestellt — der exakte
Winkel spielt keine Rolle — lassen sich Rundhdlzer beson-
ders sicher einschneiden. Das geht viel sicherer, als die
Rundlinge nur am Parallelanschlag zu fuhren: Denn unten
in der V-Form liegend, wandert das Werkstlick garantiert
nicht ab. Der Aufbau der Vorrichtung ist nicht kompli-
ziert, er besteht im Wesentlichen aus zwei Teilen: Einer
Grundplatte und einem kippbaren, rechtwinkligen Trog.
Alle folgenden MaRe kdnnen Sie einfach auf Ihre Bedurf-
nisse anpassen.



Die Grundplatte besteht aus 18-mm-Multiplex; 14 Zenti-
meter breit und hier 61 Zentimeter lang. Hemmeter hat
vor allem die Lange an den Tisch seiner Bandsage ange-
passt, von deren Hersteller auch die Inspiration fir diese
Vorrichtung stammt. Auf der Grundplatte sind zwei Hart-
holzkldtze befestigt, die nur einen Zweck haben: Hier
werden die Zwingen angesetzt, die die Grundplatte fest
mit dem Parallelanschlag der Maschine verbinden. Daher
sollten sie auch ungeféhr die gleiche Hohe wie der An-
schlag haben.

An der freien Seite der Grundplatte sitzen vier stabile
und breite Scharniere (35 x 100 mm). Sie tragen den
Trog: Zwei 16-mm-MDF-Platten, die im 90°-Winkel ver-
bunden sind. Setzen Sie hier Verbinder Ihrer Wahl (Dibel,
Flachdiibel, Dominos) ein. Der Trog ist so an der Grund-
platte befestigt, dass eine seiner Flanken in ,,Null-Stel-
lung® flach auf dem Maschinentisch aufliegt. Eine Seite
ist mit einem breiten Schlitz versehen, so dass sich die
ganze Vorrichtung ,,um* das Ségeblatt schieben lasst. Der

Kippvorrichtungen

Trog wird durch zwei geschlitzte Halter (Hartholzstrei-
fen, je 25 Millimeter breit, 20 Zentimeter lang) in seiner
Kipp-Position fixiert. Sie werden an einer Seite drehbar
am Trog befestigt (per 3-mm-Einschraubmuffe und
Schraube). Auf der anderen Seite sichert eine 6-mm-FlU-
gelschraube (mit passender Einschraubmuffe im Hartholz-
klotz und Unterlegscheibe) den Halter in der gewahlten
Position.

Diese praktische Vorrichtung ist vor allem fur kleine
Teile bestens geeignet. Das Einrichten ist denkbar ein-
fach: Setzen Sie sie auf den Maschinentisch auf und
zwingen Sie sie am Parallelanschlag fest.

Beim Ausrichten (durch Verschieben des Parallelan-
schlags) sollte jeweils darauf geachtet werden, dass die
Schnittlinie genau mit der Verbindungsnaht der Trogbret-
ter fluchtet. In bestimmten Schnittsitua-tionen kann es
aber auch sinnvoll sein, von dieser Grundeinstellung ab-
zuweichen. So oder so werden Sie diese Vorrichtung nicht
nur in Windeseile bauen, sondern auch beherrschen.
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Fotos: Werner Hemmeter / Illustrationen: Andreas Duhme



Kippvorrichtungen

Weil sie das Rollen unterbindet, ist die
Vorrichtung perfekt fur runde Werksttcke
— geeignet.

. (e

s | Die Befestigung im Detail: Wahlen Sie die ex-
akten Dimensionen nach den Gegebenheiten
Ihrer Bandsage.

Der Schlitz im Trog sollte lhr breitestes
Ségeblatt aufnehmen kdénnen.

Wichtig: Er setzt sich links vom S&geblatt
noch etwas fort und verhindert so eine
Bertihrung.
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Werner Hemmeter

Die Tischkreissdge ist ein vielseitiges Instrument -

wenn man die richtigen Anschldge einsetzt. Winkel-
schnitte, wiederholgenaues Ablangen sowie Schlitz-
und Zapfenverbindungen sind dann auch an kleinen
Sdgen kein Problem. Unser Autor Werner Hemmeter

stellt zwei seiner selbstgebauten Anschlédge vor.

einen Schlitten gebaut, da ich eine 16 Quadratme-

ter kleine Werkstatt habe. Ich misste den Ablang-
anschlag meiner Kreissdge mit 1,3 Meter Lange jedes Mal
montieren, um etwas zu sdgen. Aber auch fir sehr kleine
S&gen kommt die Vorrichtung zupass. Der Ablangschlit-
ten kommt einfach in die Nut des Schiebeschlittens der
Kreissdge und schon kann man ein Kkleines bis mittleres
Werkstlick bearbeiten.

Der Schlitten besteht aus einer 900 mal 400 Millime-
ter grofRen und 22 Millimeter starken Tischlerplatte. Auf
dieser Platte sind zwei rechtwinklige Kanthdlzer mit ei-
ner Hohe von zehn Zentimetern und einer Breite von vier
Zentimetern mit Schrauben befestigt, aber nicht geleimt.
Die Fuhrungsleiste unterhalb der Platte, die in die Nut

F[Jr meine recht groRBe Tischkreissdge habe ich mir
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des Schiebeschlittens der Kreissdge eingesetzt ist, muss
genau an das jeweilige Modell der Kreissdge angepasst
werden.

Diese Flhrungsleiste wird zuerst im rechten Winkel
unter die Platte geschraubt. Schrauben halten auch das
kleinere Kantholz an der Platte. Das lange Kantholz wird
nur an der rechten Seite mit einer Schraube montiert.
Anschliefend wird die Platte bis kurz vor dem langen
Kantholz eingeségt.

Nun kommt der wichtigste Schritt: Das Kantholz muss
genauestens rechtwinklig zum Kreissageblatt eingestellt
und mit Schraubzwingen festgespannt werden. Erst dann
wird das Kantholz mit Schrauben an die Platte geschraubt.

An der hinteren Seite des langen Kantholzes sollte
man noch eine Schutzhaube fur das austretende Kreisséa-



geblatt anbringen. Die Haube sollte so lang sein,
dass bei hdchster Einstellung des Blattes (hier acht
Zentimeter Schnitthéhe) das Blatt noch etwas
Spielraum hat. Nachdem man auch Winkelschnitte
mit schréggestelltem S&geblatt machen kann, muss
die Breite der Schutzhaube natirlich dementspre-
chend angepasst sein. Auch bei einem 45°-Schnitt
muss das Sageblatt noch innerhalb der Schutzhaube
sein. (Bild 1). Die Leiste, die beim ersten 45°-Schnitt
entstanden ist, muss bei 90°-Schnitten wieder an-
geschraubt werden, damit keine Abfallstiicke zwi-
schen Spalt und Séageblatt fallen kdnnen. (Bild 2)

Bringen Sie am besten in der Nut des Kreissage-
schiebeschlittens noch ein Stoppholz an, damit der
Queranschlag nicht unendlich weit nach vorne be-
wegt werden kann.

Mit den Anschlagen in Bild 3 kdnnen Werkstiicke
immer auf gleiche Lénge geschnitten werden. Das
Holz (schaut aus wie eine Tortenschaufel, hier
schraffiert dargestellt) unterhalb des festgezwunge-
nen Holzes ist beweglich. Nachdem das zu schnei-
dende Holz angelegt ist, zieht man die ,Torten-
schaufel” zuriick und das gesagte Teil kann nicht
klemmen (nicht nur bei Schnitten von einem Zenti-
meter ist das sehr wichtig). Dann die Tortenschaufel
wieder vorschieben, Holz anlegen, Schaufel zurlick-
ziehen, schneiden. So hat man in kirzester Zeit
Schnitte gleicher Lange getatigt. In Bild 4 liegt zwi-
schen den beiden Kanthoélzern eine Platte mit einer
Aluminium-Schiene. So kénnen kleinste Werkstucke
mit Spannpratzen (von einem Bohrsténder) gehalten
werden. Ob nun Winkel- oder gerade Schnitte ausge-
fihrt werden, das Werksttick mit der Hand zu halten
ware viel zu gefahrlich.

Da die Platte mit der Aluschiene nur eingelegt
ist, muss sie, wenn das zu bearbeitende Werkstiick
mit den Spannpratzen befestigt wird, gegen Hoch-
driicken gesichert werden. Dies kann mit Schraub-
zwingen und Holzklétzen geschehen, solange die
Schraubzwingen weit genug vom Sédgeblatt entfernt
angebracht werden. Sie durfen keinesfalls ins Sage-
blatt fallen koénnen. Entfernt man das kleinere
Kantholz an der Vorderseite der Platte, kdnnen auch
grolRere Werkstiicke bearbeitet werden. Sind alle
Teile abgeléngt, kann es im Projekt mit den Holz-
verbindungen weitergehen. Auch die kann man auf
der Kreissdge schnell, préazise und unkompliziert
zuschneiden — natirlich mit der passenden Vorrich-
tung!

Anschldge fiir die Tischkreissdge

Ein wichtiger Punkt in Sachen Sicherheit: Die Schutz-
haube (Pfeil). Wird der Anschlag auf der Sdge nach vorne
geschoben, fahrt das Ségeblatt in diesen Kasten und

wird vollstandig verdeckt.

Ein wenig umriisten muss man die Sage zwischen 90°-
und 45°-Schnitten. Wird das Sageblatt gekippt, muss die
Leiste, die beim ersten Schnitt angefallen ist, entfernt
werden. Beim 90°-Schnitt muss sie montiert sein; sonst
konnen Reststiicke festklemmen.

Immer gleiche Teile absdgen geht mit dem ,,Tortenschau-
fel-Anschlag® schnell ber die Sage.
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Anschldge fiir die Tischkreissdge

Spannpratzen, ausgebaut aus einem
Bohrstander, leisten gute Dienste beim
Festhalten Kkleinster Werkstiicke. So
bleibt die Hand immer auf3erhalb des
Gefahrenbereichs.

Eine einfache Schlitz- und Zapfenverbin-
dung fir Rahmenhdlzer oder Uberblat-
tungen schafft die Vorrichtung spielend:
Je nachdem, wie der Anschlag eingestellt
ist, kann man sowohl die Schlitze (wie
hier im Bild) als auch die Zapfen ohne
grofRes Umrlisten sagen.

Bei gestemmten Verbindungen kann
man zumindest den Zapfen ebenfalls
an der Sdge herstellen. Das Gegenstulick
muss man natirlich auf anderem Wege
ausarbeiten (Frase, Bohrstander oder
Stemmeisen).
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So entstehen gute Verbindungen

Schlitz- und Zapfenverbindungen sind eine gute Ubung
far den Umgang mit Handsdge und Stecheisen. Doch wer
schneller zu exakten Verbindungen kommen mdchte,
nimmt die Maschine. Mit diesem Anschlag kann man die
Holzer gefahrlos Gber das Kreisségeblatt schieben.

Eine Schlitz- und Zapfenvorrichtung fir die Tisch-
kreissage bietet viele Vorteile gegenuber der Fertigung
per Hand. Guido Henn hat schon einmal so eine Vorrich-
tung vorgestellt (HolzWerken 16, S. 35). Sie ist fur den
Quer- oder Ablédnganschlag der Formatkreissédge vorgese-
hen. Die Henn-Vorrichtung muss aber immer per Hand
verschoben und mit den Schnittstellen des Materials an
das Kreissageblatt herangefiihrt werden.

Fur die Felder-Sage muss ein eigenes Halteholz konst-
ruiert werden, das auf das 45°-Anschlagprofil der
Sége passt. Bei anderen Fabrikaten wird es einfacher
sein, die Vorrichtung an den Parallelanschlag anzu-
passen.

Anschldge fiir die Tischkreissdge

Die hier vorgestellte Vorrichtung ist ein am Parallelan-
schlag montiertes senkrechtes Brett aus 16-mm-Birke-
Multiplex. Es misst 40 x 27 Zentimeter. Das darauf aufge-
schraubte Anlegeholz mit dem Kniehebelspanner ist
10 x 27 Zentimeter groR. Das Maf fur das breitere Anlege-
holz (Zinken) kann je nach Vorstellung des Benutzers ge-
wéhlt werden. Die Anlegehdlzer fur das Werkstick auf der
Vorrichtung sind deshalb nur geschraubt (nicht verleimt),
damit sie ab und zu komplett ausgetauscht werden koén-
nen und wieder Material zum Opfern vorhanden ist.

Flr meine Sdge musste ich extra ein Halteholz fur das
groRe Brett konstruieren. Denn das Holz musste in den
45°-Winkel der Schiene eingepasst werden, damit die
Vorrichtung spielfrei gleiten kann (Bild 7). Fir andere Ar-
ten von Parallelanschldgen ist es sicher nicht so kompli-
ziert wie bei dem Anschlag der Felder-Sége.

Im Gegensatz zur Hennschen Vorrichtung kann diese
hier mit der Feineinstellung des Parallelanschlags (natir-
lich soweit vorhanden) préazise eingestellt werden. Man
behélt so das Werkstuck auch besser im Blick. Auf3erdem
kann die Schnittbreite beim Einstellen mit einer digita-
len Schieblehre Uberprift werden. Schneiden Sie bei
Schlitz-Zapfenverbindungen immer erst den Zapfen.

Sollen Fingerzinken, Falze oder Nuten hergestellt
werden, muss die Vorrichtung umgertstet werden
oder neu gebaut werden, wenn beides gleich oft her-
gestellt wird. Das Anlegeholz wird im 90°-Winkel
zum Hauptbrett von hinten durchgeschraubt.
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Anschldge fiir die Tischkreissdge

Es konnen nicht nur einfache Uberblattungen oder Schlitz-
und Zapfenverbindungen jeglicher Grof3e, sondern auch
Falze oder Nuten hochkant ausgefiihrt werden etwa ge-
spundete Eckverbindungen bei Kasten oder Schubladen).
Die Erfahrung zeigt, dass ein Flachzahnségeblatt (20 Z&h-
ne) eine glatte Schnittflache liefert. Bei Wechselzahn-Blat-
tern entsteht eine wellige Schnittflache.

Der Vorteil dieser Vorrichtung ist immer der, dass die
Werkstuicke nicht frei per Hand am Anschlag gefuhrt wer-
den missen. Sie sind fest und sicher mit dem Kniehebel-
spanner an der Vorrichtung verbunden. Das ist ein grol3er
Sicherheitsaspekt.

Achten Sie bei allen Ausfihrungen darauf, dass beim
Austritt der Kreissage ein Opferholz vorhanden ist, da das
Holz des zu bearbeitenden Teiles sonst ausreil3t. Wenn
schon zuviel abgesdgt ist, leimt man ein Stiick Holz an
das Anlegeholz, sodass wieder genug Futter vorhanden
ist. Man kann das Ausrei3en auch verhindern, indem das
Werkstiick mit einem Cuttermesser oder einem Anreil3-
messer an den zu ségenden Linien eingeritzt wird.

Fotos: Werner Hemmeter







Dieses Multitalent ist unschlagbar!
Ganz ohne Maschinen kann diese Sym-
biose aus einem Klotz und einer Platte
noch viel mehr als Rundstabe prazise
ablangen oder exakte Gehrungen und
Zapfenverbindungen siagen! lhrem

Namen macht sie alle Ehre: ,Bank-Fix“.

aufig sieht man Holzbearbeiter, die beim Ablén-

H gen kleiner Leisten ihre Formatkreissdge einset-

zen. Hier sei die Frage erlaubt, warum man eine

Tonne Stahl oder Aluminium bewegen muss, um einen Bil-

derrahmen auf Gehrung zu schneiden, oder einfach nur,
um einen Dubel abzuléngen.

Die Schadigung des Riickens ist vorprogrammiert. We-
sentlich sinnvoller ist es da, eine Kappséage oder eine Ra-
dialsége, aber zumindest eine kleine Kreissage mit leich-
tem Schiebeanschlag einzusetzen.

Sehr oft und gerade auch im Privatbereich ist es auch
vollig ausreichend, derartige Schnitte von Hand auszu-
fuhren. Daflir eignen sich Feinsagen oder japanische S&-
gen ganz besonders. Um dies moglichst ziigig durchzu-
fuhren, ist das vorangehende Festspannen in einer
Hobelbank oder in einer Montagewerkbank vermeidbar,
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wenn man den hier vorgestellten Bank-Fix benutzt. Er
besteht aus einem speziell zugerichteten Klotz (dem Kér-
per, s. lllustration) und einer davon losbaren Platte
(Bild 2). Der Korper kann aus einem Stiick aus der Reste-
kiste entstehen. Die Illustrationen bieten eine Orientie-
rung flr eine denkbare Variante. Die Platte passt genau
in die Taille des Korpers. Der Bank-Fix ermdglicht es,
Werkstiicke mit der nicht sdgenden Hand auszurichten
und zu fixieren. Gleichzeitig bietet er die Mdglichkeit,
die Sage zu fuhren, wobei eine hohe Prazision und ein
sauberer Schnitt kein Zufall bleiben missen.

Die Konstruktion und die Herstellung des Bank-Fixes
sind einfach und leicht umzusetzen. Die MaRvorgaben
und die Gestaltugn kdénnen Sie frei nach Ihren Bedurfnis-
sen anpassen. Haufig, wie auch in diesem Beispiel, ent-
scheidet die Verfligbarkeit der Rohteile, die man dafir



zusammenstellt, Uber das endgultige Aussehen. Dieses
Modell besteht aus einem Stuck Fensterkantel sowie aus
dem Rest einer Birkenmultiplexplatte.

Wahrend der Stammkorper im unteren Viertel von
zwei Seiten oder (je nach Bedarf) ringsum genutet ist,
wird die Platte einfach an einer Kreissdge ausgeklinkt, so
dass die beiden Einzelkomponenten des Bank-Fixes
schnell und einfach verbunden werden kénnen. Hier ist
es nicht notwendig, aber durchaus hilfreich, wenn man
Anschlaglineale einfiigt oder aufklebt. In diesem Fall
habe ich einen Kunststoff-Zollstock geopfert und seine
Einzelteile eingegratet.

So schnell ist kein Handgerdat aufgebaut, so exakt
werden die Schnitte aus der Hand mit der Stichsége nie!
Der Bank-Fix ist im Nu zusammengesteckt und in der
Zange der Werkbank festgespannt. Rundstdbe und Rohre
ablangen, Gehrun-gen schneiden, Schlitz-Zapfenverbin-
dungen herstellen — das alles gehért zu seinem Reper-
toire. Die Anwendungsmdglichkeiten sind nahezu uner-
schépflich. Einige davon stellen wir Thnen hier vor.

Der Bank-Fix ist in Bild 3 klassisch in der Hinterzange
einer Hobelbank eingespannt. Wer ihn ganz rechts neben
der eigentlichen Bankflache einspannt, kann die Platte
der Hobelbank weiter vollstandig als Arbeitsflache nut-
zen. Fur Freunde des freien Sdgens ganz rechts auf3en an

Sdgehilfe Bank-Fix

1

Der Bank-Fix mit Zubehor:

Kérper (a),

Platte mit eingegratetem Anschlag fur Schlitz-Zapfenver-
bindungen, rechts im Bild (b),

Tiefenanschlag (c),

Schwenkanschlag (d),

Gehrungsanschlag fur groRere Werkstiicke (e).
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Sdgehilfe Bank-Fix
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der Hobelbank bietet die Umstellung auf das Arbeiten
mit dem Bank-Fix den Vorteil, dass sie nach dem Abtren-
nen des Werkstiickes nicht mit Schwung die Ségezahne
auf die Stahlspindel schlagen lassen, was zumindest bei
den Japanséagen sofort zur Zerstdérung der Schneiden fih-
ren wirde. Da der Kdrper im unteren seitlichen Bereich
abgesetzt ist, wird auch das Schneiden mit rickenver-
starkten Sagen moglich.

Gehrungen und Zapfen herstellen?
Kein Problem!

Dieser Helfer eignet sich fir Sdgen, die auf Zug arbeiten,
wie die japanischen S&gen, indem man das abzuldngende
Werkstuick hinter den Korper des Bank-Fixes legt und dies
an der richtigen Position mit der (im Allgemeinen) linken
Hand festhdlt. Die Haltehand kann mit wenig Kraftauf-
wand das hinten am Korper anliegende Werkstlick prazise
fixieren. M6chte man lieber mit einer deutschen Feinsage
vorlieb nehmen, so ist das Werkstiick vor dem Block an-
zulegen, so dass die Krafte durch die auf StoR3 arbeitende
Sédge sicher aufgefangen werden kénnen und die Halt-
ehand mehr oder weniger nur noch leicht fixieren muss
(Bild 3).

Die Multiplex-Grundplatte erfullt drei Funktionen. Sie
bildet die untere Auflage fir das Werkstiick, bietet eine
MaR-Skala und verhindert, dass man mit der S&ge nach
dem erfolgreichen Abtrennen in die Hobelbank hinein-
sdgt. Die obere 90°-Kerbe bietet sich ideal fur das Ablan-
gen von Rundstében oder Rohren an (Bild 4). Fur lange
Werkstuicke kann der Bank-Fix um 90 Grad gedreht einge-
spannt werden (Bild 5).




Mit einer zusatzlichen Anpresslade (Bild 6) lassen sich
kleine Profile gut gegen den Bank-Fix-Kdrper driicken.
Diese Gehrungslade hat eine variable Breitenbegrenzung.
Das Zollstockelement wird in eine der Nuten geschoben,
die der Breite des Werkstiicks nahekommt, dann wird der
Anschlag tber dem Werkstick um 90 Grad nach vorne ge-
klappt. So hat man das Werkstlick fest im Griff. Die an
den Enden exakt und maschinell angeschnittenen Geh-
rungen ermdglichen das genaue Flhren der Sage an der
Lade entlang. So entstehen sehr exakte Verbindungen.
Wie filigran mit der Gehrungslade gearbeitet werden

Sdgehilfe Bank-Fix

kann, zeigt der Abschnitt von 0,8 Millimetern an einer
Profilleiste in Bild 7. Dabei bietet es sich an, den Bank-
Fix kopfliber zu verwenden. So ist der hohe Aufbau nicht
im Weg. Ist das Werksttick groRer, kann ein gréRerer An-
schlag verwendet werden (Bild 8).

Der Korper ist mit Lochern durchbohrt, in denen man
Rundstabe der gangigen Durchmesser entweder nach Riss
oder mit Hilfe eines festgeklemmten, eingegrateten An-
schlages auf der linken Seite genau und in Serie ablangen
kann (Bild 9 und 10 sowie das groRe Bild auf S. 61). Diese
Anschlagvariante eignet sich fur Langen von etwa 100 bis
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Sdgehilfe Bank-Fix

200 Millimetern. In Bild 10 ist das Ende des schnell mon-
tierbaren Schwenkanschlags zu sehen. Die mit dem Alu-
rohr fest verschraubte Unterlegscheibe wird von den zwei
Magneten (ober- und unterhalb der Bohrung, vgl. Illust-
ration S. 63) in Position am Kdrper gehalten. Auf der an-
deren Seite wird die Lange des Schwenkanschlages einge-
stellt und mit einer Randelschraube fixiert (Bild 11). Ideal
geeignet ist der V-Ausschnitt auch als dritte Hand beim
Loten (dabei liegt der Kolben sicher im Ausschnitt), und
besonders gut auch fir das Durchbohren von runder
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Strangware. Auch fur Stemmarbeiten lasst sich der Bank-
Fix einsetzen. Insbesondere hilft er bei durchgestemmten
Lochern, die Hobelbank vor Besché&digung durch das
Stecheisen zu schitzen (Bild 12). Eine in die Rickseite
der Platte gegratete Anschlagsleiste mit beidseitiger Geh-
rung bietet kurzen Werkstiicken einen sicheren Halt.
Schlitz-Zapfenverbindungen werden damit sehr genau
(Bild 13). Spannen Sie dazu den Bank-Fix liegend ein. So
steht die Platte senkrecht und das Werkstick kann am
Anschlag anliegen.

Fotos: Hermann Sielaff, Illustrationen: Sonja Senge






zu bauen und dienen doch nur einem

Zweck. Und es gibt einfache Helfer, die
schnell gebaut sind und Dutzende Ein-
satzmoglichkeiten bieten. So wie unsere

45°-Rampe fiir Kreissdge und Frastisch.

iese einfache Vorrichtung erlaubt es, Schnitte

weit jenseits von 45° auszufihren, falsche Federn

einzusetzen oder flache Zinken herzustellen. Die
kleine Rampe kann langs und quer zu S&ageblatt oder Fra-
ser gefuhrt werden und erhéht ihre Einsatzbereitschaft
noch weiter. Anhand dreier Beispiele zeigen wir lhnen,
was man mit diesem einfach zu bauenden Helfer so alles
machen kann. Sicherlich fallen Ihnen aber noch weitere
Mdglichkeiten ein.

Vor dem ersten Einsatz steht aber zundchst der Bau des
Anschlages. Als Material eignet sich MDF sehr gut. ,,Mittel-
dichte Faserplatte® bietet eine Oberflache, die
wie geschaffen fir diesen Einsatzzweck ist. MDF ist glatt
genug, um Werkstilicke gut zu positionieren, aber nicht so
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~ Schrdgschnitte

Es gibt Vorrichtungen, die sind aufwandig

glatt, dass festgespannte Werkstticke verrutschen. Darliber
hinaus ist es sehr preiswert und auch in kleinen Mengen
gut zu beziehen. In den Bildern 1 und 2 finden Sie alle
Maf3e fir den Zuschnitt der Einzelteile. Der Zusammenbau
geht sehr schnell vonstatten. Die vier MDF-Teile werden
zunéchst einfach miteinander verschraubt. Geben Sie aber
an alle Teile auch noch Leim an. Dann haben Sie spater die
Moglichkeit, die Schrauben bei Bedarf zu entfernen. Denn
je nach Verwendung kann schon einmal eine Schraube im
Weg von Sageblatt oder Fréser stehen. Dieses ,,Verzwingen
durch Verschrauben® ist Ubrigens eine sehr praktische
Grundtechnik fir den schnellen Bau von Vorrichtungen.
Ein etwa 60 Millimeter breiter Streifen aus funf bis
acht Millimeter diinnem Sperrholz, der an einem Ende der



</ Material-Che

Bezeichnung

Material

1. Bodenplatte 1 500 X 300 X 19 MDF

2. Werkstiickauflage 1 500 X 300 x19 MDF

3. Stltzbretter 2 260 X160 x19 MDF

4. Anschlagleiste 1 300 X 60 x 6 Sperrholz

Sonstiges: Kniehebelspanner, z. B. Bessey STC HH70, einige Span-

plattenschrauben 3,5 x 35, Spanplattenschrauben 5 x 20 A

A\

\

Kniehebelspanner

S

P

Diese Vorrichtung kdnnen Sie vielleicht sogar aus vor-
handenen Resten bauen. Gewisse Teile werden mit der
Zeit verschleif3en — ein Grund mehr fir einen einfa-
chen Aufbau.
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Die angegebenen Maf3e sind ein guter Start. Sie sind
aber nicht bindend und kénnen nach Bedarf angepasst
werden.

Y

Vorrichtung fiir Schrigschnitte

schragen Auflageflache befestigt wird, ermdglicht das
rechtwinklige Aufspannen der Werkstiicke auf der Vorrich-
tung. Dieser Sperrholzstreifen wird nur mit Schrauben be-
festigt und nicht verleimt. Denn gelegentlich wird es er-
forderlich sein, diesen Sperrholzstreifen abzunehmen.

Kniehebelspanner ist das A und O

Ein sehr niitzliches Zubehor zu diesem Anschlag ist ein
sogenannter Kniehebelspanner. Er wird einfach dort auf-
geschraubt, wo Sie ihn bendtigen und erlaubt dann das
sichere und bequeme Fixieren lhrer Werkstiicke auf der
45°-Rampe.

Auf Dauer wird es sich nicht vermeiden lassen, dass
Sie in den Anschlag hinein sdgen oder frasen. Auch das
Auf- und Abschrauben des Kniehebelspanners und des
Sperrholzstreifens wird seine Spuren hinterlassen. Aus
diesem Grund ist diese Vorrichtung auch sehr einfach ge-
staltet. Ist die Vorrichtung durch intensiven Gebrauch zu
stark beschadigt, bauen Sie einfach eine neue.

Damit Sie einen Eindruck davon bekommen, wie vielsei-
tig diese schnell zu bauende Vorrichtung verwendet werden
kann, zeigen wir ihren Einsatz anhand von drei Werkstu-
cken, die mit Hilfe des Anschlages entstanden sind.

Natirlich gibt es neben den hier gezeigten noch viele
weitere Einsatzmoglichkeiten. Zu nennen wéren da zum
Beispiel schrage Nuten oder schrage Falze. Natirlich kon-
nen Sie die Vorrichtung auch mit einem anderen Winkel als
45° bauen und sich somit weitere Anwendungsfelder er-
schliel3en. Ihrer Phantasie sind hier kaum Grenzen gesetzt.

Die Vorrichtung kann sowohl an der Tischkreissage als
auch am Fréstisch verwendet werden. Hier im Bild wird
sie einfach an den Queranschlag der Sdge gelegt.
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Vorrichtung fiir Schrdgschnitte

Unser erstes Anwendungsbeispiel: An
dieser Blumenvase sind einige Winkel
Uber 45° und auch sehr flache Winkel.
Beides kann mit der 45°-Rampe auf der
Tischkreissage geschnitten werden.

Das Werkstlick — ein Streifen Nussbaum —
wird zunéchst auf einer ebenen Unterlage
auf die Rampe aufgespannt. So konnen
auf null auslaufende Gehrungen geschnit-
ten werden, ohne dass sich das Werk-
stiick im Sageblattschlitz verkeilen kann.
Der aufgeschraubte Sperrholzstreifen ver-
hindert, dass sich das Werkstiick ver-
dreht.

Das Werkstlck wird durch die Rampe auf
45°zur Tischebene angehoben. Durch Nei-
gen des Ségeblattes konnen nun Winkel
jenseits von 45° problemlos geschnitten
werden. Die Vorrichtung wird samt aufge-
spanntem Werkstiick am Parallelanschlag
entlang gefuhrt. Sie selbst kdnnen weit
aullerhalb des Gefahrenbereiches stehen,
die Hande sind weit vom S&geblatt ent-
fernt.
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Vorrichtung fiir Schrdgschnitte

Auch kleine Werkstiicke konnen sicher gehalten
werden. Hier ist es eine der vier Vasen-Seiten, die
alle oben und unten langs angeschragt werden.
Sollte der Kniehebelspanner oder eine Schraub-
zwinge einmal nicht ausreichend Halt fiir das
Werkstuck bieten, kleben Sie es einfach mit dop-
pelseitigem Klebeband auf die Vorrichtung auf.

Néchstes Beispiel: Falsche Federn. Stumpf verleimte
Gehrungen (Bild) sind leider nicht sehr stabil. Eine
Moglichkeit der Stabilisierung bilden falsche Federn,

Sind sie aus kontrastreichem Holz, kdnnen sie auch
als Gestaltungsmittel eingesetzt werden.

die nach dem Verleimen von aufBen eingesetzt werden.

Mit Klebeband werden die vier Einzelteile zu einer
Blumenvase verleimt. Nach dem Schleifen wurde das
Holz mit Wachs behandelt. Damit man auch wirklich
Wasser einfullen kann, verbirgt sich im Inneren der
Vase der untere Teil einer PET- Flasche.

Falsche Federn werden diagonal in die verleimte Geh-
rung eingesetzt. Dazu muss zunéchst ein Schlitz ge-
schnitten werden. Hierzu kdnnen Sie unsere 45°-Ram-
pe wie hier auf dem Schiebetisch lhrer Sége
befestigen, oder Sie fiihren sie quer am Parallelan-
schlag vorbei.
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Vorrichtung fiir Schrdgschnitte

Achten Sie auf die richtige Hoheneinstellung des Sa-
geblattes, um nicht ins Kasteninnere zu schneiden.
Hier gilt es zu wahlen: Fir eine Nut mit ebenem Nut-
grund ware ein Flachzahn-S&geblatt optimal, fur ei-
nen moglichst ausrissfreien Schnitt hingegen (wie
hier) ein Sageblatt mit Wechselbezahnung.

Besonders dekorativ sehen die falschen Federn aus,
wenn sie schrdg oder sogar tber Kreuz eingesetzt wer-
den. Dies kdnnen Sie auf verschiedene Arten errei-
chen. Entweder bleibt das Sageblatt gerade und Sie ar-
beiten mit dem Schiebetisch und schrag gestelltem
Anschlaglineal ...

... oder Sie stellen das Sageblatt schrag und fiihren

die 45°-Rampe am Parallelanschlag vorbei. Wé&hlen Sie

die Variante, die bei lhrer Tischkreissdge am besten
und sichersten funktioniert.
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In die gesagten Schlitze werden nun die losen Federn
geleimt. Diese sollten nicht zu straff eingepasst wer-
den, damit der Leim nicht vollstandig abgestreift
wird, wenn die Feder in den Schlitz gesteckt wird. Ei-
nige Schraubzwingen halten alles am Platz, bis der
Leim abgebunden ist.




Vorrichtung fiir Schrdgschnitte

Wie die falschen Federn kénnen auch falsche Zinken Die Vorgehensweise ist ahnlich wie beim Sagen der
eine stumpf auf Gehrung verleimte Ecke stabilisieren. falschen Federn. Statt eines Ségeblattes kommt ein
Bei dieser Anwendung wird die 45°-Rampe auf dem Fréser zum Einsatz. Die 45°-Rampe wird am Frasan-
Frastisch eingesetzt. Mit einem normalen Nutfraser schlag entlang gefiihrt. Besonders effektvoll sieht
konnen Sie Fingerzinken imitieren. Mit einem Gratfra- diese Verbindung aus, wenn man sie mit einem Grat-
ser entstehen wie hier falsche schwalbenschwanzfor- fraser erstellt.

mige Zinken.

Der Gratfraser darf nicht zu tief eingestellt werden.

Ein wenig Holz muss noch in der Ecke stehen bleiben,
sonst konnte sich die stumpfe Verleimung beim Frasen
losen. Achten Sie darauf, dass Sie nicht versehentlich
in eine Schraube in der Vorrichtung frasen.

Die falschen Zinken werden auf der Tischkreissége
passgenau geschnitten und in die Frasungen geleimt.
Auch hier kann Holzkontrast die Eckverbindung her-
vorheben. Nach dem biindigen Abschneiden der Uber-
stdnde haben Sie eine stabile und dekorative Eckver-
bindung.

Fotos und Illustrationen: Heiko Rech
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Vorrichtung fiir Schrdgschnitte

~/ Fiir maximale Sicherheit

Die 45°-Rampe ist sicher zu
verwenden, weil Sie als
Bediener nie im Gefahrenbe-
reich stehen und lhre Hande
immer weit weg vom Werk-
zeug sind. Um aber alle er-
denklichen Gefahren wei-
testgehend auszuschlief3en,
empfehlen wir Ihnen beson-
ders bei kleinen Werkstlicken
noch zwei Kleine Sicher-
heitsmaBnahmen. Die erste
besteht darin, ein Stick
Schleifpapier mit doppelsei-
tigem Klebeband auf der Fla-
che zu befestigen, auf der
das Werkstick aufliegt. Das
sorgt auch bei kleinen Werk-
stucken fir sicheren Halt.
Damit kleine Abschnitte sich
nicht zwischen Séageblatt
und Tischkante verklemmen,
hilft es, eine dinne Sperr-
holzplatte  einzuschneiden
und auf dem Tisch zu fixie-
ren. So sdgen und frasen Sie
sicher.

D
N
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Die Tauchkreissage auf einer Fiihrungs-
schiene bietet beim Zuschnitt eine gute,
aber nicht perfekte Alternative zur Tisch-
kreissdge. Unser Leser Thomas Becker hat
sich pfiffige Anschldge fiir seine Schiene
gebaut. Damit kann er selbst grofie Werk-

stiicke exakt parallel schneiden.

ie handliche Tauchkreissdage ist in Verbindung

D mit einer FUhrungsschiene &uferst vielseitig und

die Schnitte werden sauber und exakt. Ein Zu-

schnittbrett ist ein bekanntes und hilfreiches Zubehor fur

Schnitte in kleinere Werkstiicke. Auch lassen sich damit
lange schmale Teile ablédngen.

Mdchte man jedoch etwa Seitenteile oder Turen fiir ei-
nen Schrank passgenau in der Breite zuschneiden, kommt
man damit nicht weiter, da die Teile zu grof? sind. Hierflr
habe ich ein paar Malanschlagschienen gebaut, womit
man die Fihrungsschiene der Tauchsdge exakt parallel zur
gegentiberliegenden Plattenkante ausrichten kann.
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In meinem hier gezeigten Beispiel verwende ich das Fiih-
rungsschienensystem von Bosch oder das baugleiche von
Mafell. Ich habe aber schon seit rund eineinhalb Jahren
auch ein paar Anschlagschienen im Einsatz, welche auf
die Festool-Schiene passen. An der Unterseite der 18 Mil-
limeter starken Birke-Multiplexplatte befindet sich ein
20 x 45 x 18 Millimeter groRes Klotzchen, welches als An-
schlag dient. Dieser Anschlagklotz sitzt in einer passge-
nauen Nut und kann darin in der Lange verschoben wer-
den. Parallel zum Anschlag befindet sich eine aufgeklebte
MaRskala, an der der verstellbare Anschlag auf das ge-
wiinschte MaRd ausgerichtet werden kann.



Die Skala ist etwas eingelassen, damit sie nicht auf dem
Werkstlck aufliegt und sich nicht durch verschieben mit
der Zeit abnutzt. Von oben wird der Klotz mit einer FlU-
gelmutter festgestellt. Der eingeritzte und rot markierte
Strich zum Ablesen der Mal3e kann dank Langldchern jus-
tiert werden. Sollten die geschnittenen Maf3e nicht genau
stimmen, kann man dazu an dem Anschlagklotz die Ple-
xiglasscheibe losen.

An einem Ende der Multiplexplatte ist jeweils das Pro-
fil der Fihrungsschiene eingeschnitten. Die eingesdgte
Nut, nach der die Anschlagschiene ausgerichtet wird,
muss absolut spielfrei auf die Fiihrungsschiene passen, da
sonst ungewollte MaRtoleranzen entstehen. Die An-
schlagschienen nutzen zum Ausrichten das gleiche Profil,
das an der Bosch GKT 55 GCE zu finden ist.

Die Anschlagschienen im Einsatz

Das gewiinschte Plattenmal kann direkt an der Anschlag-
schiene eingestellt werden, es wird kein Gliedermaf3stab
benotigt. Wichtig ist, dass die Mal3e an beiden Anschlag-
schienen genau gleich eingestellt werden, da sonst der
Schnitt am Werkstiick nicht parallel wird.

Nachdem die MaRe festgelegt sind, lege ich die Flh-
rungsschiene auf das zu schneidende Werkstiick auf und
klemme die Anschlagschienen jeweils in der Nahe der Au-
Renkante der Platte auf die Fiuhrungsschiene. Nun wird
die Fuhrungsschiene auf der Platte parallel zur Hinter-
kante verschoben, bis die MaRanschlagschienen anschla-
gen. Die Flhrungsschiene sitzt nun exakt ausgerichtet
auf dem Werkstick.

Beim Ausrichten mit dem Gliedermal3stab passierte es
mir immer wieder, dass sich die Schiene an der Gegensei-
te verschob. Idealerweise wird nun die Flhrungsschiene
mit passenden Schraubzwingen gegen Verrutschen gesi-
chert. Nun kdnnen die selbstgebauten Anschlagschienen
abgenommen werden und der Schnitt kann wie gewohnt
mit der Tauchsége durchgefiihrt werden.

Ein weiterer groRRer Vorteil ist, dass die Zuschnittma-
3e beliebig oft wiederholt werden kdnnen. Man erreicht
so wiederholt sehr genaue Schnittergebnisse, wie sie
sonst nur mit einer Formatkreissdge moglich sind.

Mit den von mir gebauten Anschlagschienen fir die
Bosch- oder Mafell-Flhrungsschiene kénnen Breiten ab
16 Zentimeter (das ist die Breite der Fuhrungsschiene)
geschnitten werden. Die maximal einstellbare Breite be-
tragt 63,5 Zentimeter. Bei den von mir gebauten Anschla-
gen fur das Festool-System habe ich eine maximale

Anschlagschienen fiir die Handkreissdge

Schnittbreite von Uber 115 Zentimeter. Dies erwies sich
aber als nicht ideal, da die Anschlagschienen bei schma-
len Werkstlicken nicht genug aufliegen und abkippen.
Flr exakte Schnittbreiten unter den von der Breite der
Flhrungsschiene vorgegebenen 16 Zentimetern habe ich
zwei weitere Anschlagschienen, welche ich auf der anderen
Seite der Fuhrungsschiene anschlagen kann. Hierbei ist
die Maf3skala so ausgerichtet, dass die S&geblattstérke be-
rucksichtigt ist. Das abfallende Stiick ist so breit wie das
eingestellte MaR3. Je nach Material kbnnen bereits Streifen
aus wenigen Millimetern exakt mafl3haltig gesdgt werden.

Der Anschlagklotz sitzt verschiebbar in einer passge-
nauen Nut. Die Skala der Schiene liegt tiefer, damit sie
nicht auf dem Werkstlck aufliegt und nicht mit der Zeit
abnutzt. Braune Farbe verdeutlicht den vertieften Be-
reich.

Die Plexiglasscheibe kann gel6st und der Markierungs-
strich bei Bedarf neu justiert werden. Nur wenn beide
Maflanschlagschienen exakt eingestellt sind, werden
maRhaltige Schnittergebnisse erreicht.
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Anschlagschienen fiir die Handkreissdge

Sind die Anschlagschienen in Position,
wird die Fuhrungsschiene verschoben, bis
die Anschldge am Werkstuck anliegen.
Die Anschlagschienen sollten weit aul3en
aufgelegt werden. So kann die Fiihrungs-
schiene genau ausgerichtet werden.

Die MaRanschlagschiene wird einfach
auf das Profil der Fihrungsschiene
gesteckt.

5)

Das System kann auf alle gangigen Fih-
rungsschienen Ubertragen werden. Zwei
Zylinderkopfschrauben sitzen spielfrei in
der Festool-Zubehdrnut.
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Vergnugen.

ie Gehrungsecke zéhlt sicher zu den besonders

Deleganten Eckverbindungen im Mébelbau. Fir ei-

nen versierten Holzwerker ist ein exakter Sége-

schnitt in der Winkelhalbierenden eines beliebigen Win-
kels die handwerkliche Visitenkarte.

Schon lange vor der Zeit der maschinellen Holzbear-
beitung galt sie als die eigentlich herzeigbare Ecke, weil
mit ihr jedes beliebige Profil wie von selbst um die Ecke
herum lief und das ungeliebte Hirnholz verdeckt werden
konnte.

Die schrdage Eckverbindung bietet im Vergleich zur
stumpfen Dibelverbindung damaligen wie heutigen Lei-
men auch eine groBere Leimflache. Und schon ein paar
Tricks und Hilfsmittel eré6ffnen zahlreiche und vielfaltige
Projektmdglichkeiten mit perfekten Gehrungen.

wenn Profile elegant um die Ecke

herum laufen: Eine Gehrung selbst
herzustellen hat es doch ganz schon
in sich. Mit diesen einfachen Tricks
ecken Sie nirgendwo mehr an - und

die frustrierende Arbeit wird zum

Wolf-Christian Hartwieg

So einfach und genial es aussieht,

Mit der Gehrung rundum zufrieden

Wer gerne Gehrungen bei seinen Holzarbeiten einsetzen
mochte, kommt letztlich nicht darum herum, sich einige
der hier vorgestellten, speziellen Werkzeuge und Hilfs-
mittel zuzulegen oder anzufertigen. Dafir sind die exak-
ten und vielseitigen Mdglichkeiten der Gestaltung reiz-
voll und lohnenswert. Einmal mit ihr warm geworden,
kann jeder Holzwerker die Gehrungsecke ganz selbstver-
standlich in die Mébelplanung einflieRen lassen und so
sein handwerkliches Repertoire bereichern, als Teil der
eigenen handwerklichen Visitenkarte.



Exaktes AnreifSen ist das A und O

Es gibt viele verschiedene Werkzeuge zum Anreil3en von
Gehrungen. Schmiegen sind feste oder verstellbare Win-
kel zum Anzeichnen von Gehrungen. Sie dienen zum Ab-
nehmen und Ubertragen von Winkeln auf das Werkstiick
oder zur Einstellung der Sége. Ein spezielles Prézisions-
gehrungsmaf? im 45°-Winkel &hnelt einem Schreinerwin-
kel. In der Praxis bewahrt hat sich oft bereits ein kleines
Geodreieck, mit dem man auch gut im Falz den Verlauf
der Gehrung markieren kann.

Aus der japanischen Holzbautradition kommt der 3-D-
Gehrungswinkel, der mit Mal3skalen ausgestattet ist und
vielseitige Anlagemdglichkeiten erlaubt (in Bild 1 vorne
links zu sehen). Ein Kombiwinkel verbindet die Ablesbar-
keit von Winkeln mit der Funktion einer Schmiege: Ein
Schenkel ist nach Bedarf verschiebbar und durch Aus-
tausch fir viele Anreif3situationen anpassbar.

Exakt anreiBen ist alles: mit Geodreieck, Prézisions-
gehrmaf? oder 3-D-Gehrungswinkel. Besonders prézise:
der Kombiwinkel (kleines Bild).

Beim Verleimen von Rahmen mit Gehrung helfen
Band- und Bindfadenspanner wie Zurrgurte, Korpus-
zwingen mit Rahmenset und Gehrungsklammern (klei-
nes Bild) besser als Schraubzwingen.

Gehrungen

Mit priizisem Werkzeug gegen offene Ecken

Exakte Winkeleinstellungen, spielfreie Fihrungen und ein
scharfes Sageblatt sind Grundvoraussetzungen flr perfekt
gesagte Gehrungen. Wahrend fiir den Schnitt von kleinen
Bilderrahmen-Profilen ein vielzdhniges Feinsdgeblatt zum
Einsatz kommt, hat sich bei langen Gehrungsschnitten be-
sonders in Massivholzplatten ein Langsschnittblatt bewahrt.

Mit der stationdren Tischkreissége lassen sich Gehrun-
gen auch an dicke Massivholzplatten sauber anschneiden.
Wahlen Sie ein Universal- oder Langsschnittblatt, da der
Gehrungsschnitt durch seine Neigung nicht mehr als Quer-
schnitt zu rechnen ist. Flr ein sauberes Schnittergebnis
werden schwere Platten am besten mit Niederhaltern fest
auf den Fuhrungsschlitten (so vorhanden) gespannt.

Die Kappsdage ist durch ihre Bauart prédestiniert fur
das Abldngen von Leisten in verschiedenen gerasterten
Winkeleinstellungen.
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Paketklebebandmethode: Dazu werden
die spitzen Enden etwa vier Millimeter
weit Ubereinander gelegt, die Leimfl&-
chen bestrichen und dann zusammenge-
klappt.

Entspannt verleimen - Entspannte Gehrungen

Spéatestens bei der Verleimung der Gehrung werden alle
kleinen Ungenauigkeiten sichtbar. Normale Zwingen sind
schnell am Ende ihrer Kunst, weil die Gehrung so gern in
jede Richtung verrutscht.

Bei kleinen Projekten, die stumpf verleimt werden

sollen, ist das einfache Paketklebeband ein wichtiger Hel-
fer. Es verhindert nicht nur das gegenseitige verrutschen,
sondern kann durch seine Dehnféhigkeit sogar Zugkrafte
aufbringen, die wie ein Bandspanner wirken.
Gehrungen begegnen uns im Holzwerkeralltag an vielen
Ecken (aber nie an Enden): bei Bilderrahmen, Simsen,
FuBboden- und Glashalteleisten oder bei Rahmen- und
Korpusecken im Mobelbau. Als Schaftung dienen sie zur
Verlangerung von Profilen und kénnen auch unterschied-
lich breite Rahmenhdlzer miteinander verbinden (falsche
Gehrung).

Anwendung 1: Bilderrahmen

Seit es von der Wand losgeldste Bilder und Gemalde gibt,
gibt es auch Bilderrahmen. Der Rahmen nimmt Bild und
Glas auf und schitzt so den oft empfindlichen Inhalt vor
Licht, Schmutz und Feuchtigkeit. Die Herstellung scheint
simpel, mussen die gefdlzten Leistenprofile doch eigent-
lich nur auf 45° gesagt und dann stumpf verleimt wer-
den. Im Detail sieht das doch etwas komplexer aus.

So fallen Ihre Bilder spater nicht aus dem Rahmen:
Kleine Ungenauigkeiten beim 45°-Gehrungsschnitt kann
man ausgleichen: Achten Sie nur darauf, dass die Summe
der beiden aneinander liegenden Winkelschnitte genau
90° ergibt. Eine selbstgebaute Sagehilfe (wie hier fir
eine Unterflurzugsage, Bilder 4 und 5), auf der die bei-
den seitlichen Anschlaghélzer genau auf 90° zueinander
ausgerichtet werden, erleichtert die Arbeit. Wenn man
jede Leiste des Bilderrahmens erst links ansagt und dann
am rechten Anschlag auf Mal3 sdgt, entsteht immer eine
préazise 90°-Ecke. Der Einsatz der Unterflurzugsége hat
den Vorteil, dass das Holz zum S&gen festgespannt wer-
den kann. Eine Aluschiene mit Anschlagreiter kann vor
dem Anschlagholz montiert werden.

Es ist wichtig, dass der Winkel-S&geschnitt exakt senk-
recht zur Arbeitsebene erfolgt. Bei einer Tischkreissage
oder Kappsége geht das in der Regel problemlos, von



Gehrungen

Hand ist das allerdings ohne eine S&gehilfe nur schwer Bandspanner beginnen, priifen Sie die Ldngen der jeweils
zu erreichen. Aus diesem Grund gibt es Prazisionsgeh- gegenuberliegenden Leisten. Sie miussen exakt gleich
rungsladen, in denen die Handsage Uber senkrechte Sta- lang sein. Zur Kontrolle werden vor dem Verleimen die
be exakt gefuihrt wird (Bild 6). Aber auch eine Schneide- beiden gegenulberliegenden Leisten Rucken an Ricken
lade fur die Japanséage (Bild 7) kann diesen Schnitt auf zusammen gehalten. Fir eine passgenaue Verarbeitung
90° fixieren. Gehrungsladen aus Holz sind sehr ungenau. bietet es sich an, Anschlagreiter oder verstellbare Langs-
Bevor Sie mit dem Verleimen des Rahmens mit einem anschlége einzusetzen.

i

&

‘E:/ Schraube M8 x 60
_~ Unterlegscheibe 24 x 8

o

C_

hl ftion Eir Kapoeine
~— Anschlagposition fiir Unterflurzugsige

N T
N Anschlag Vorderkante Tischkreissige (hier fiir Festool CS 50)
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Anwendung 2: Korpusbau

Besonders bei Mobeln aus Multiplex mit ihrer charakteris-
tischen Kantenoptik und immer dann, wenn die Flachen
der Mobelecken ohne Hirnholzflachen sein sollen, bietet
sich eine Gehrungsecke an.

Der lange, gerade Schnitt mit einem auf 45° geneig-
ten Sé&geblatt sollte entweder auf einem guten Séage-
schlitten (am besten mit Niederhalter aufgespannt) oder
mit Tauchsage und Fihrungsschiene (Bild 8) von oben
durchgefihrt werden. Die Erfahrung zeigt, dass ein
Langsschnittblatt sehr gute Ergebnisse erzielt.

Damit bei der Verleimung die Gehrungen prazise sit-
zen und nicht wegrutschen, kann man in die Gehrungen
Flachdiibel- oder Domino-Dubel einfrasen (Bild 9). Sie
muissen — der Geometrie der Gehrung folgend — méglichst
weit innen liegen. Bei der Flachdiibel-Frase wird dazu ein
Distanzstick auf die auf 45° abgeklappte Auflageplatte
aufgeschoben. Kontrollieren Sie an einem Probestuck,
dass die Frasungen fiir die gewédhlten Dubel nicht zu nah
an die Oberflache heran kommen.

Das Verleimen konnte nun mit mehreren, in Reihe ge-
setzten Bandspannern erfolgen. Allerdings kann es vor-
kommen, dass die Druckverteilung und die Kraft dieser
Gurtzwingen nicht ausreichend sind. Dann missen Me-
tallzwingen nachhelfen. Um dann den Druck mdglichst
dicht an die Spitze der Gehrungsecke zu lenken, sind ge-
nau platzierte Zulagen unumganglich. Wenn die Ecke
dennoch nicht ganz perfekt geschlossen sein sollte, kann
man die Gehrungsspitze mit Hammer und Holzzulage mit
leichten Schlagen nachtraglich noch etwas ,,abdichten®.

Grof3e Anpressflachen bieten aber auch spezielle Kor-
puszwingen, die immer im rechten Winkel zur ihrer Auf-
lagestange stehen. Die Positionierung der Zwingen kann
durch die Verwendung eines Rahmensets sehr gut vorbe-
reitet werden (Bild 10).
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Anwendung 3: Fuleisten

Die Arbeit, FuBRleisten anzubringen, ist schon deshalb in-
teressant, weil viele Hauser sehr unterschiedliche Winkel
in den Raumecken haben. Doch wie erhalten die Leisten
beliebige Winkel, die flr die Gehrungen ja noch halbiert
werden, moglichst ohne sie berechnen zu miissen?

Dafiir ist eine Winkelschmiege geeignet (Bild 11), die
tber eine Ubersetzung fir jeden Winkel gleich den pas-
senden Schnittwinkel einstellt. Der muss dann nur noch
auf die Kappsédge oder eine Prézisionsgehrungssége tber-
tragen werden.

Um die Gehrung bei FuBleisten und Wandverkleidun-
gen ,dicht” zu bekommen, empfiehlt es sich, die Gehrun-
gen leicht zu hinterschneiden. An einigen Tauchsdgen
lasst sich dazu der 45°-Anschlag durch Driicken eines
Rasterknopfes auf bis zu 47° erweitern.

Befestigt werden Fufl3bodenleisten Ubrigens nur an der
Wand. Genagelte FuRbodenstifte aus Stahl sind die ein-
fachste Losung. Oft wird auch gedibelt und sichtbar ver-
schraubt oder einfach mit Silikon unsichtbar verklebt.

Anwendung 4: Schaftung

Sollten die Leisten einmal zu kurz sein, bietet sich diese
spezielle Art des Gehrungsschnittes an. Das Verlangern
von Leisten bendtigt eine moglichst groRe Leimflache,
die spitzwinklig schrédg durch das Profil verlduft. Jedes
Leistenprofil l&sst sich auf diese Weise beliebig verlan-
gern. Als Anschneidewinkel gilt in der Regel das Verhalt-
nis 1:10, womit die Lange des Schaftungsschnittes etwa
zehnmal so lang ist wie die Holzstéarke der Leiste.

Fir solch einen speziellen S&geschnitt bendétigen Sie
entweder einen Schiebetisch an einer Tischkreissdge mit
einem holzernen Hilfsanschlag, an dem Sie die Leiste im
spitzen Winkel zum S&geblatt befestigen kdénnen.
(Bild 12) Moglich ist diese Arbeit aber auch auf einer Un-
terflurzugsage, wenn Sie die Leiste entsprechend an ei-
nem Hilfsanschlag befestigt haben und dann mit der
Zugsage durch das Holz fahren. Kleine Zwingen halten
die Leisten wéhrend des Ségens fest.

Wenn verschieden breite Profilleisten zu einer ,fal-
schen Gehrung“ zusammen gefligt werden sollen, ist ein
im Winkel verénderbarer Doppelgehrungsanschlag hilf-
reich. Er garantiert am Ende in jedem Fall einen sauberen
90°-Winkel. Das Selbstbaumodell von Guido Henn wurde
in der HolzWerken-Ausgabe 19 (November/Dezember
2009) ausfiihrlich beschrieben.

Gehrungen
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Heiko Pulcher

des Holzes zum Friaser.

(X )
ber 10.000-mal wurde die WoodRat des englischen

Tuftlers Martin Godfrey weltweit schon verkauft,

in Mitteleuropa ist sie aber erst vor kurzem ein-
gewandert. Und sie ist ein ganz besonderes Tierchen in der
Werkstatt: Die gesamte Konstruktion aus Aluminium wird
fest an einer Wand montiert; die Oberfrase arbeitet anders
als in Frastischen von oben. Sie wird flr die WoodRat haufig
noch mit einem Eintauchbtigel (,,Plunge Bar“) ausgestattet,
der die einh&ndige Bedienung ermdglicht.

Der Grundaufbau der WoodRat besteht aus einem
zweiteiligen Kanal, einer Grund- und Frasplatte und je
zwei Anschlédgen mit Spannhebeln. Die Oberfrése plat-
ziert sich oben auf der WoodRat und verbindet sich mit
einer Frasplatte. So ziemlich alle gangigen Oberfrasen-
Modelle sind hier kompatibel.

Die WoodRat-Frésplatte ist wiederum auf einer Grund-
platte beweglich angebracht. So lasst sich der Fraser vor
und zurlck bewegen und passend einstellen. Die Grund-
platte ist mit dem an die Wand geschraubten Kanal aus
extrudiertem Aluminium fest verbunden. Im Kanal sitzt

88

oodRat

Wer die Oberfrase kennt, weifd um ihre vielen Talente.
Doch es geht noch vielféltiger: Die ,,WoodRat“

ist eine variantenreiche Vorrichtung zum Fiihren

eine Gleitschiene, die mittels Kurbel und Bowdenzug nach
links und rechts verschoben werden. Auf dieser Gleitschie-
ne wird das Werkstiick festgespannt. Ihr Holz packt sich
die WoodRat meist zwischen rechtem Anschlag und
Spannhebel und bearbeitet sie dann sehr prazise: Durch
exaktes seitliches Verschieben der Gleitschiene oder durch
Verschieben der Oberfrése von hinten nach vorne und um-
gekehrt. Durch die Zwangsfiihrung des Holzes und der Ma-
schine entsteht dabei ein dickes Sicherheitsplus. Sogar
sonst zu recht verpdntes, weil geféhrliches Frésen im
Gleichlauf wird so méglich (siehe 2, Frasen im Mittellauf).
Die géngige groRere Variante, die ,,WR 900“, misst 900
Millimeter und ist damit auch flr groBere Werkstlicke geeig-
net. Den linken Anschlag nutzt die WoodRat, um das Frasbild
von einem Werkstuck direkt auf ein anderes zu tbertragen.
Wie eine echte Ratte zeichnet sich die WoodRat durch
extreme Anpassungsfahigkeit aus. Im Grunde ist es ihr
egal, von welcher Art Holzverbindung sie sich ernéhrt — ob
Fingerzinken, Schwalbenschwanz, Dibeln, Gratnuten,
Schlitz und Zapfen oder Langloch. Die Liste wird allein



durch Einfallsreichtum des Besitzers bestimmt. Fir einfa-
che Schlitz- und Zapfenverbindungen, Gratnuten und ge-
dubelte Ecken braucht die WoodRat nicht einmal besonde-
res Zubehor. Bei Schwalbenschwanzzinken bietet sie neben
der Moglichkeit, diese ,,frei Hand“ zu frésen auch ein aus-
gekllgeltes Verfahren, das ganz ohne Schablonen aus-
kommt. Fur Langlécher und Lochreihen gibt es eine Schie-
ne (,Mortice Rail*), die Uber einen Kopiertaster verfugt
und anstelle der Spannbacken auf der Gleitschiene mon-
tiert wird. Zum schrégen Einspannen von Werkstiicken wie
zum Beispiel Stuhlbeinen bedient sie sich einer Gehrungs-
hilfe (,,Mitre Box"). Fir fast jede Aufgabe gibt es ein Zube-
horteil, das man kaufen oder selbst bauen kann. Und das
macht den besonderen Reiz der WoodRat aus. Sie hat zwar
ein zunachst ungewohntes Arbeitsprinzip — aber bereits
nach nur einem Tag mit ihr habe ich dartber gegribelt,
welches Projekt ich als néchstes umsetzen und wie ich die
WoodRat damit flttern kann. Selbst eingefleischte Fans
von handgefertigten Verbindungen kommen bei der Wood-
Rat sicher auf den Gedanken, mal fremdzugehen.

WoodRat

Der Grundaufbau der WoodRat mit Anschliagen
und Spannhebeln. Dank des Eintauchbugels (Zubehor)
bleibt die linke Hand frei, um Uber eine Kurbel die
Gleitschiene unter der Platte und damit das einge-
spannte Werkstiick zum Fréser zu verfahren.

Frasen im Mitlauf

Sonst geféahrlich, hier mgglich

Ublich werden Oberfrasen im Gegenlauf gefiihrt (Bild
oben). Die Maschine wird gegen die Drehrichtung des
Frasers, der sich im Uhrzeigersinn bewegt, gefuihrt. Dabei
reiRen die Holzfasern an der Austrittstelle des Frasers
aus. Ein mitlaufiges Frasen, bei dem der Fréser ,ins volle
Holz* und daher ohne Ausrisse arbeitet, kommt von Hand
nicht in Frage. Sobald Werkstiick oder Frése frei sind,
sind Unfélle beim mitldufigen Frésen programmiert: Ent-
weder die Maschine verreifl3t oder das Werkstick fliegt
durch die Werkstatt. Bei der WoodRat sind sowohl Werk-
stuick als auch die Oberfrase fixiert. Das saubere Mitlauf-
frésen wird so sicher maoglich.
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WoodRat

Durch die Schlitze in der Grundplatte und der darauf
verschiebbaren Frésplatte bleibt der Blick auf Fréser
und Werkstiick meist frei. So kann direkt nach Anriss
gearbeitet werden.

Wahrend die Schwalben mit einem entsprechenden
Fraser gefrast werden (kleines Bild), gibt beim Zinken
eine von zwei drehbaren Schnecken (die ,,Spiralen*)
vor, in welchem Winkel die Frése durchs Holz geht.

So lassen sich Werkstiicke kopieren beziehungsweise die passenden Gegenstiicke fertigen: Das genaue Fraserbild wird
einmal an der Spannvorrichtung (links) markiert und dann durch den Fréser (rechts) Ubertragen.
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Die Ergebnisse einer ersten
WoodRat-Begegnung: Finger-
zinken, Zinkeneck, Gratnuten
und Zapfenecke.

WoodRat

WoodRat WR 900
Preise und Handler

WoodRat und Zubehdr werden in Deutschland von der
Kurswerkstatt Munchen (Fa. Dictum) vertrieben.

Dort gibt es auch Einflhrungs- und Aufbauseminare
zum Thema. Eine WoodRat WR 900 kostet ohne Fréser
619,- Euro.

Mehr Infos:
Kurswerkstatt Miinchen  www.kurswerkstatt.biz
T +49 (0)89 5801135 www.woodrat.com (Englisch)
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Werner Hemmeter

So vorteilhaft eine gute Standerbohrmaschine ist - einen

Nachteil hat sie. Das Bohren am Hirnholzende von langen

Bauteilen ist nicht drin. Doch es gibt Abhilfe: Unsere

Vorrichtung macht diese knifflige Arbeit moglich, und sie

passt auch in die kleinste Werkstatt.

er grof3e Vorteil: Wer, wie viele Holzwerker, einen

D Bohrstander sein eigen nennt, kann direkt losle-

gen. Die Beweglichkeit des Bohrstanders ist hier

der grof3e Vorteil, denn sie ermdglicht die flexible Positi-
onierung der Bohrerspitze Gber dem Bauteil

Alle langen Bauteile, die an ihrem Ende eine Bohrung
far Dubel, Schrauben, Rampamuffen und Co. bekommen
sollen, nimmt die Bohrvorrichtung auf. Dabei ist es ihr
egal, ob es runde oder eckige Querschnitte sind, denn fur
alle Werkstiicke lassen sich leicht passende Aufnahmen
herstellen. Das MaRR der Vorrichtung kénnen Sie ganz
nach den eigenen Winschen festlegen.

Der grol3e Vorteil dieses schnell gebauten Helfers ist
die Wiederholbarkeit. Gleiche Teile werden immer gleich
eingelegt, zlgig hintereinander gebohrt und sind im Nu
fertig. So gelingen Sprossen fir Wiegen, Treppen und
ahnliche Werkstiicke sehr schnell. Die BohrergroRBe ist
frei wéhlbar.
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Zwei Platten, einige Schienen und Spanner -
fertig!

Die Vorrichtung besteht im Kern aus einem breiten Winkel
aus stabilem Plattenmaterial: Dem Vorrichtungstisch und
dem nach unten weisenden Vorsatz-Brett. Das senkrechte
Vorsatz-Brett mit den eingebetteten Alu-Schienen besteht
aus einer 25 Millimeter starken MDF-Platte, 30 Zentimeter
breit und 95 Zentimeter lang, sodass etwa ein Tischbein mit
70 Zentimeter L&nge auch noch an der Stirnseite gebohrt
werden kann. Der horizontale Vorrichtungstisch wird genau
rechtwinklig und stabil mit Dominodibeln und Schrauben
mit der Tischplatte verbunden. Dieses ,L“ wird dann bei
Bedarf auf einen vorhandenen Tisch oder die Hobelbank ge-
legt. Um Platz zu sparen, kénnen die beiden Platten auch
klapp- oder steckbar verbunden werden. Wichtig ist
lediglich, dass sie beim Einsatz exakt rechtwinklig zueinan-
der stehen. Nur so kommt die Bohrung richtig ins Hirnholz.



Aber: Falls Rechtwinkligkeit gerade nicht gefragt ist und
Hirnholz-Bohrungen in einem definierten Winkel jenseits
von 90° noétig sind, so kénnen Sie diese Vorrichtung na-
turlich auch dafir passend herrichten. Dafiir wird einfach
der Winkel der beiden Bretter zueinander entsprechend
veréndert.

Weicht der Winkel um mehr als einige Grad ab und ist
es ein grofRer Bohrdurchmesser, kann unter Umstanden
der Einsatz von so genannten Staketenbohrern sinnvoll
sein. Damit verlauft die Bohrung nicht: Ein kleiner Bohrer
sorgt fur die Fuhrung, erst dann folgt die Hauptschneide.

Mit Winkeln und Arretierungen zwischen den Platten
werden Sie bei dieser Vorrichtung dann noch flexibler.
Doch wir beschranken uns hier zunéchst einmal auf die
Grundversion.

Verdrehen Sie dem Bohrstidnder den Arm

Der Tragarm des Bohrsténders wird fiir die Nutzung der
Vorrichtung um 180° nach hinten gedreht. Auf der hori-
zontalen Platte ist er zunédchst nur lose abgestellt. Sobald
das Werkstilick eingespannt ist, wird die Bohrerspitze ge-
nau Uber dem angezeichneten Bohrpunkt ausgerichtet —
indem der Bohrstander insgesamt verschoben wird. Zwei
Kniehebelspanner halten ihn dann dauerhaft in der rich-
tigen Position. Einfacher geht es kaum!

Im Vorsatzbrett sind vier T-Nut-Schienen horizontal
eingelassen (finf Zentimeter von oben, dann im Abstand
von 13 Zentimetern). Warum vier? Das schafft Flexibili-
tat. Denn fir jede Werkstlck-Halterung (lang, kurz, fur
runde Werkstucke und so weiter) kann so die passende
Klemmung angebracht werden. Links am Vorsatz-Brett
sitzt dann noch eine Aufrecht verlaufende Schiene. Sie
nimmt den L-formigen Halter auf, dessen Querbalken das
Werkstiick von unten stltzt.

T-Nut-Schienen - selbst gemacht

Ubrigens: Zu kaufende T-Nut-Schienen sind ganz schon
kostspielig, finde ich. Ich habe hohle Alu-Vierkantschie-
nen mit den Malien 19,5 x 11,5 Millimeter giinstig ge-
kauft. Von einem befreundeten Schreiner habe ich dann
mit einem Alu-Sageblatt l1angs einen acht Millimeter brei-
ten Schlitz hineinschneiden lassen.

So komme ich glnstiger zu T-Nut-Schienen, die auch
noch einfach in eine 20-mm-Nut einzulassen sind -
herkdmmliche Schienen haben eine unpraktische Breite
von 17 Millimetern. Die 20-mm-Schienen haben eine
Wandstérke von 1,5 Millimetern und lassen sich somit

Bohren an Stirnseiten

GroRRe Bohrdurchmesser sind mit der neuen Vorrich-
tung kein Problem mehr. Die Zeiten freihdndig gebohr-
ter — und entsprechend schiefer — Hirnholzbohrungen
sind vorbei.

Der Bohrstander wird frei Uber die Tischplatte bewegt.
Steht die Bohrerspitze Giber dem angezeichneten
Bohrpunkt, rasten die Kniehebelspanner ein.
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Bohren an Stirnseiten

gut in die Nuten des Vorsatz-Brettes schrauben. In den
T-Nut-Schienen Marke Eigenbau laufen die Képfe von M8-
Sechskantschrauben.

Per Unterlegscheiben und Fligelmuttern werden die
Werkstlickhalterungen sicher fixiert. Es ist ratsam, sich
nicht nur gerade Halter vorzubereiten, sondern auch sol-
che, die fur runde Bauteile vorbereitet sind. Tipp: Damit
die Halter genau rechtwinklig zu den T-Nut-Schienen ver-
laufen, kénnen Sie auf ihren Rickseiten kleine langliche

Nasen abbringen. Sie hinden die Halter von nun an effektiv
am Verdrehen hindern. Das steigert die Genauigkeit noch
deutlich weiter. Die Halterungen arbeiten besonders effek-
tiv, wenn man sie mit rutschhemmendem Material beklebt.

Den Sitz der Halterungen rechtwinklig zur Bohrachse
sollten Sie vor dem Start genau Uberprufen. Dann steht
der Lésung des letzten groRen Bohrproblems in der Werk-
statt nichts mehr im Wege. Hirnholzbohrungen sind von
nun an kein Problem mehr.

Passend fir die jeweiligen Werk-
stiicke angefertigte Halter sind
empfehlenswert fur exakte Bohr-

ergebnisse. lem mehr.

Das exakte Dlibeln von Rundsta-
ben an der Hirnseite ist mit der
Eigenbau-Vorrichtung kein Prob-

Damit alles sicher greift, werden Gummierungen auf die Halterungen geklebt.

Die Platten sind tber Dominodu-
bel und Schrauben winklig mitei-
nander verbunden. Die aufrechte
T-Nut-Schiene tragt das L-formige
Haltestiick, das ein Durchrutschen
des Werkstucks verhindert.

Schlitze bohren statt sdgen: Auch
hier leistet die Konstruktion gute
Dienste, um den Grof3teil des Ab-
falls zu entfernen.

Fotos: Werner Hemmeter
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Bei einem Projekt fiir seine Tochter stief3

unser Autor Werner Hemmeter auf das

Problem, vorhandene Dubellocher exakt auf
ein neues Werkstiick tibertragen zu missen.

Zunéchst half er sich mit Butterbrotpapier

und Bleistift, doch schlief’lich tiiftelte er

eine schnell gebaute Lade aus.

eine Tochter hat ein Hochbett fur ihre beiden
M Kinder gekauft und wollte, da die Kinder noch

klein sind, zwei einzelne Betten haben. An-
stelle der groRen Leiter mussten zwei kleinere nachge-
baut und ein langes Zusatzbrett eingebaut werden, damit
die Kinder nicht herausfallen. Das Problem war, dass die
neuen Dibelldcher genau mit den vorhandenen Uberein-
stimmen mussten.
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Hier kam zuerst Butterbrotpapier zum Einsatz, um die
Dibellécher genau zu Ubertragen. Das war schon ganz
gut, aber doch verbesserungshedirftig. Eine Vorrichtung
musste her!

Die Lehre besteht aus zwei Anlagehélzern, die mit ei-
nem Holz mit Schiene eine T-Form bilden. Die beiden ver-
stellbaren Zungen sind in der Schnelle aus Fichtenholz
entstanden, Hartholz, etwa Buche, macht die Zungen
langlebiger. In dem aufrechten Kantholz ist eine Alu-
schiene eingelassen.

Werner Hemmeter



Zunachst war der Helfer nur mit einem Anlageholz ausge-
stattet. Je nach vorhandenen Dubelléchern konnten je-
doch mit nur einem Anschlag nicht alle Locher von nur ei-
ner Seite abgenommen werden. So erhielt die linke Seite
auch einen Anschlag. Die gezeigten Schienen sind fur
8-mm-Dubel erstellt, fiir 6- oder 10-mm-Dubel kann jeder-
zeit eine andere Schiene angefertigt werden. Dazu kénnen
Sie rechteckige Hohlprofile aus dem Baumarkt an der
Kreissage mit einem Alusdgeblatt entsprechend aufségen.
Dieses Prinzip haben wir bereits in HolzWerken 47 vorge-
stellt.

Diibeliibertragungslehre

So stellen Sie die Dibellbertragungslehre auf die
schon vorhandenen Dubel ein: an einer Ecke anle-
gen, die obere Zunge mit dem Holzdibel auf das
erste Loch einstellen und festspannen. Dann die
zweite Zunge auf das zweite Loch einstellen und
festziehen.

So kénnen Sie sehr schnell die neuen Dubellécher anfer-
tigen: Dubellehre aufspannen, erstes Loch bohren, Holz-
diibel in die obere Zunge stecken, unteres Loch bohren —
fertig. Der kleine Winkel unten im Bild hilft, wenn man
einen Dubel auf gleicher Ebene versetzen muss.

D
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Fotos: Werner Hemmeter, Illustration: Sonja Senge









Es ist der Traum vieler Holzwerker:

Die Prazision einer CNC-Frase in der
eigenen Werkstatt. Ein Tiftler aus der
Pfalz bietet nun einen sehr ausgekliigel-
ten Bauplan an. Damit kdnnen sich
Praktiker mitetwas Elektro-und Compu-

terkenntnissen den Traum erfillen.

deln, ein Kleines Frasaggregat und jede Menge Mul-

tiplex-Plattenstiicke: Fertig ist ,Solidis“. So nennt
Christopher Blasius seine Mini-CNC-Frase zum Selbstbau.
Seit einigen Wochen bietet er auf seiner Webseite einen
umfangreichen Bauplan als PDF an, der mit vielen Zeich-
nungen und Schritt-fir-Schritt-Beschreibungen den Weg
zur eigenen Frase ebnet.

Blasius ist Gber einen Umweg zur CNC-Technik gekom-
men. Er liebt technische Spielzeuge und Zahnradkonst-
ruktionen aus (Sperr-)Holz. Allerdings ist das Herstellen
der ndtigen exakten Zahnrader ein riesiger Zeitfresser. So
kam er auf die Idee, sich diese Arbeit von einer selbst
entworfenen CNC-Frése abnehmen zu lassen.

E in Steuer-Computer, einige Platinen, Motoren, Spin-
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au

Christopher Blasius
Andreas Duhme

Auf 46 Anleitungsseiten gibt es Plédne, Bohrschablonen
und Tipps, die das Mammut-Projekt in gut handhabbare
Portionen unterteilen. Allein die Liste der ndtigen Mate-
rialien umfasst drei Seiten. Wo es an elektronische und
mechanische Bauteile wie Motoren, Kugelumlaufmuttern
und Linearfuhrungskomponenten geht, nennt Blasius je
mindestens eine Internet-Bezugsquelle.

Die fertige Solidis besteht aus drei Modulen, je eines
fur die drei Raumachsen. Die Y-Achse wird Uber einen lie-
genden Rahmen abgebildet, in dem eine linear bewegli-
che Grundplatte fiir die Werkstiickspannung liegt. Dar(-
ber thront quer die Briucke fur die X-Achse. Der
Steuermotor in diesem Bauteil wiederum bewegt den Z-
Wagen auf und ab, der das kleine Frasaggregat tragt. An-



getrieben wird jede Achs-Einheit von einem Schrittmotor,
dessen Drehung Uber Spindeln und Linearschienen in ge-
radlinige Bewegungen umgesetzt wird. Die Steuerung
Ubernimmt ein Linux-PC, der mit einem CAD-Programm
(SketchUp, Draftsight oder &hnliche) ausgeristet ist.
Hinzu kommen ein CAM-Modul zur Ubersetzung der Da-
ten in Steuerbefehle und das eigentliche Steuerpro-
gramm. Beide sind als kostenlose Freeware zu haben. Bla-
sius liefert in seiner Anleitung selbst fur diese Software
detailreiche Hilfestellung.

Die Eckdaten der Maschine sind recht tberschaubar.
Solidis benotigt einen Stehplatz von 85 mal 66 Zentime-
tern. Die Arbeitsflache nimmt Werkstiicke bis 38 Zentime-
ter Lange und Breite auf. Bis zu vier Zentimeter dicke
Holz- und Kunststoffteile lassen sich bearbeiten. Die Ver-
fahrwege messen 300 Millimeter (X- und Y-Achse) sowie
60 Millimeter auf der Z-Achse.

Fast die gesamte Konstruktion besteht aus Multiplex
und Schrauben. Der Eigenbau der CNC-Frase und die noti-
ge Bedienung der Programme ist definitiv kein Einsteiger-
projekt, aber auch keine unuberwindbare Hurde, findet
der Entwickler. ,,Ich komme ja auch aus der rein mechani-
schen Ecke und habe vorher nichts mit Elektronik zu tun
gehabt”, sagt Blasius Uber sich selbst.

Ohne PC kosten die Solidis-Bauteile in Summe etwa
800 Euro, ein Frasaggregat mit 43er Halsaufnahme ist flr
etwa 160 Euro zu haben.

Christoph Blasius bietet den Solidis-Bauplan fr 40 Euro
Uber seine Webseite www.holzmechanik/solidis.de an.

Kugelumlaufmuttern wie diese in der Mitte und Gleitla-
ger auf Schienen (links und rechts am Bildrand) ver-
wandeln die Drehung der Schrittmotoren in Vorschub
fr die betreffende Achse.

CNC-Frdse im Eigenbau

Fur Zahnréder hat Blasius seine CNC-Frése urspriinglich
gebaut. Ob in der GroRe einer Walnuss oder einer Lang-
spielsplatte ist dabei ganz egal. Aber auch Muster, Or-
namente oder die Konturen fiir Modelle lassen sich so

frasen.

Teilzerlegt zeigt die Solidis ihr Inneres: An den drei
Achsmodulen sind die Motoren samt Spindeln sowie
die Linearfihrungen gut zu erkennen. Die sichere und
schonende Verlegung der Kabel ist in der Bauanlei-
tung bereits bertcksichtigt.

Fotos: Christopher Blasius

Der Solidis-Arbeitsplatz inklusive PC passt in eine
kleine Ecke. Blasius empfiehlt, fur die Maschine einen
eigenen Steuerungsrechner zu betreiben, der mit dem
Betriebssystem Linux ausgestattet ist.
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erkémmliche Schraubzwingen sind flr das Ver-

leimen breiter Brettflachen nicht die allerbes-

te Wahl. Nur allzu leicht verrutschen die Bret-
ter oder springen aus den Zwingen. Hierzu verwendeten
Tischler friher Leimknechte aus einem schweren Stahl-
profil. Diese allerdings sind nicht nur teuer, sondern auch
sehr schwer und unhandlich. Heute gibt es auch leich-
tere Modelle aus Aluminium, die sogar senkrecht an die
Wand geschraubt werden kénnen, doch auch diese stel-
len immer noch eine hohe Investition dar. Es geht auch
glnstiger. Wer sich zutraut, ein paar Arbeiten in Metall
zu erledigen, kann einfache Leimknechte preiswert sel-
ber bauen. AuRBer den Werkzeugen, die ohnehin in einer
Holzwerkstatt zu finden sind, bendtigt man noch: Eine
Eisensége, Metallbohrer, einen Kdrner, eine Feile, einen
M10-Gewindebohrer und ein passendes Windeisen.
Zunéchst besorgt man sich von einer Schlosserei vor Ort
ein Stuck T-Stahl 35x35 mm. Ein Stlck unter einem Me-
ter bekommt man oft gegen einen Beitrag zur Kaffeekas-
se. In das zugeschnittene Stahlprofil wird ein M10-Me-
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Berthold Cremer

Wer sich intensiv mit Massivholz

beschaftigt, wird bald Bretter oder Leisten

zu grofieren Flachen verleimen wollen.

Das erfordert viele lange Zwingen. Oder

einen Satz Leimknechte, der sich mit wenig

Aufwand bauen lasst!

tallgewinde geschnitten und dann das Profil auf ein
6x6 Kantholz geschraubt. Mit einer Schraube M10x 120,
einem Druckkldtzchen und einem Widerlager ist der
Leimknecht schon fast fertig. Eine Lackfolie (Kunststoff-
tischdecke oder Regenmantelstoff) auf dem Kantholz ver-
hindert, dass die Werkstiicke auf dem Kantholz angeleimt
werden.

Das Verleimen von Holzplatten (Leimholz) selbst ist dann
ein Kinderspiel: Schrauben Sie zunéchst ein Stlck Hart-
holz als Gegenlager auf die gerade notige Arbeitslange.
Dann kénnen die zu verleimenden Werkstiicke eingelegt
werden, anschlieBend werden mit einem Schrauben-
schlissel die Schrauben angezogen. Damit die Leisten
oder Bretter nicht nach oben herausspringen, ist es prak-
tisch, die Leimknechte von beiden Seiten einzusetzen.
Diese Leimknechte sind Uberaus praktisch und haben sich
seit Jahrzehnten in meiner Werkstatt bewdhrt. Damit
konnen auch sehr leichte Rahmen oder Korpusse verleimt
werden. Sie kdnnen in praktisch jeder Lange angefertigt
werden.



Leimknecht

Mit einer Eisensage wird flr jeden Leim-
knecht ein Stuck T-Profil von 55 mm ab-
geschnitten, winklig gefeilt und entgra-
tet. In diesem Fall sollen vier
Leimknechte entstehen.

Mit einem Korner 25 mm
von der AuBenkante und in der
Mitte des Abschnitts den Bohrmittelpunkt
markieren (kleines Bild). Das 8,5 mm-
Kernloch fiir das Gewinde wird zunéchst
kleiner mit etwa 3,5 mm vorgebohrt.
Schneiddl schont dabei den Bohrer.

Beim Gewindeschneiden ist stets wichtig,
das Schneideisen senkrecht zu fuhren.
Dazu immer wieder von verschiedenen
Perspektiven die Senkrechte kontrollie-
ren. Damit die Spane im Bohrloch nicht
verkanten, das Schneideisen immer mal
wieder eine halbe Umdrehung zurtickdre-
hen.
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Leimknecht

. Die Profile werden mit 5-mm-Holzschrau-
ben auf dem Kantholz befestigt, dafur
etwa 5,5-mm-Ldcher in den Grund der
Profile bohren und die Locher passend
ansenken.

Wenn die Kantholzer von allen Seiten ge-
hobelt werden, besteht keine Gefahr
durch Verletzungen mit Holzsplittern.

Die Metallprofile werden nun mit
5x60-Schrauben auf dem Kantholz befes-
tigt. Die gegeneinander versetzten
Befestigungsldcher sollen verhindern,
dass das Holz reif3t. Halten Sie beim Auf-
schrauben ausreichend Abstand zum
Hirnholzende.
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Nun ist es so weit: Die Widerlager (eben-
falls aus Hartholz, mit zwei Schraubenld-
chern versehen) werden fur das erste Pro-
jekt positioniert. Daumenregel: Summe
der Riegelbreiten plus einen Zentimeter.

Leimknecht

Die Folie wird mit einem Tacker auf dem
Kantholz befestigt und verhindert zuver-
lassig, dass Kantholz und Werkstuck ver-
leimt werden. Das Druckklétzchen aus
Hartholz erhélt eine 20mm tiefe Boh-
rung. (Fur eine ,Luxus-Ausfuhrung® siehe
Bild 11.)

Mit einer Stecknuss (Weite 17) kann ganz
bequem richtig viel Druck fur eine
ordentliche Verleimung vorgenommen
werden. Auf diese Weise kann sehr sicher,
gleichmaRig und kraftvoll gespannt
werden.
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Leimknecht

Wahrend der Leim abbindet, kann die ganze
Vorrichtung beiseite gestellt werden, und
die Hobelbank ist frei fur weitere Arbeiten.

Die einfachen Druckklétzchen kénnen bei
der Lagerung leicht abfallen —

argerlich. Das verhindern Sie mit einem
zweigeteilten und dann verleimten Klotz-
chen und einem 2-mm-Drahtstiick im
Gewinde.
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Andreas Krainz

Viel Kraft auf eine grofle Flache bringen - das muss

eine Furnierpresse kdnnen! Mit diesem genialen

Eigenbau, von Andreas Krainz komplett aus Holz

gefertigt, gelingt das im Handumdrehen.

egonnen hat alles mit einem Mdébelprojekt, fur das

ich groRe, diinne Platten brauchte, fur die Massiv-

holz aber nicht in Frage kam. AuRerdem faszinier-
ten mich schon lange die fantastischen Gestaltungsmdog-
lichkeiten, die Furniere im Mobelbau bieten. Deshalb habe
ich mir einfach eine Furnierpresse selbst gebaut.

Sie ist ganz aus Holz, funktioniert mit der Kraft von
vielen kleinen Exzenterhebeln und dabei vdllig ohne
Strom. Auf jedem der Pressbiigel sitzen bei meiner Aus-
fihrung sechs Achsen und darauf, je paarweise, zwei au-
Bermittig gelagerte Buche-Scheiben. Diese Exzenter
Uben, Uber Hebel verdreht, den fein dosierbaren Druck
aus. Jeder Bigel mit zwoIf Exzentern liefert bei voller
Spannung eine Kraft von 9.363 Newton. Das entspricht
der Gewichtskraft von etwa 982 Kilogramm. Mit sechs Bii-
geln pro Meter Pressenldange ist das mehr als bei vielen
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handelsiiblichen Vakuumpressen! Ubrigens: Fir dieses
Verfahren wurde Anfang 2009 ein Patent erteilt. Fur die
Leser von HolzWerken ist der Nachbau zur privaten Ver-
wendung aber natirlich erlaubt.

Die Furnierpresse ist Ubrigens in der GroRe flexibel
und schnell zum Einsatz vorbereitet. Sie nutzt die Hobel-
bank, um der Presse die erforderliche Massivitat zu ge-
ben. An der Hinterseite der Hobelbank ist eine senkrech-
te 25-mm-MDF-Platte angeschlagen, in die im Abstand
von 110 Millimetern die Ausnehmungen fur die Pressbu-
gel eingestemmt sind. Zum Furnieren wird eine glatte,
Leim abweisende Platte auf die Hobelbank gelegt. Es fol-
gen Furnier, Tragerplatte und abermals Furnier, dann eine
zweite Leim abweisende Pressplatte. Bevor die eigentli-
chen Pressbiigel eingesetzt werden, kommen noch Hart-
holzleisten als druckfester Hohenausgleich auf das Paket.



Wer besonders duinne Platten furnieren will, reguliert den
Abstand nach oben durch eine zusétzlich eingeschobene
Platte entsprechender Dicke.

Jeder Pressbugel wird hinten in die Aufnahmedffnung
geschoben und vorne unter die Tischkante eingehangt.
Erst wenn alle Pressbiigel eingesetzt sind, werden die Ex-
zenterhebel gespannt. Beginnen Sie mit den Bugeln in
der Mitte der Presse, dann wird mit dem Druckaufbau von
der Mitte nach auf’en gegangen. Die Hebel eines Bligels
lassen sich mit einer streichenden Handbewegung von
vorne nach hinten spannen. Die Kraft, mit der die Exzen-
ter angezogen werden, sowie die Konstruktion bestimmen
den Pressdruck. In wenigen Minuten liegt Gber dem ge-
samten Furniergut gleichmaRig hoher Druck, der eine
einwandfreie Verleimung von Furnier und Tragerholz ga-
rantiert (S. 114 oben).

Der Bau der Presse ist zwar durch die Vielzahl der Tei-
le zeitintensiv, aber nicht zu kompliziert. Beginnen Sie
mit der Widerlagerplatte, in die die Bugel eingesteckt
werden: Leimen Sie zuerst das Widerlager, ein einfacher
MDF-Streifen, auf eine 25-mm-MDF-Platte. Wichtig: Hat

Furnierpresse

Ihre Hobelbank eine Banklade, mussen Sie zur Kraftiber-
tragung Widerlagersparren an die MDF-Platte bauen, die
bis unter die eigentliche Bankplatte reichen. Danach
stemmen oder frasen Sie 17 Millimeter tiefe Aussparun-
gen fur die Pressbigel. Achten Sie besonders darauf, dass
die Oberkanten der viereckigen Locher genau auf einer
Linie und exakt parallel zum Widerlager liegen! Danach
befestigen Sie die Widerlagerplatte demontierbar an Ihrer
Hobelbank, zum Beispiel mit 14er-Holzdibeln und
Schrauben.

Wenden Sie sich danach den Pressbiigeln zu: Deren
Lange richtet sich jeweils nach der Dimension lhrer Ho-
belbank. Am waagerechten Schenkel arbeiten Sie die obe-
re Blgelnase (zum Einstecken in die Widerlagerplatte)
heraus, indem Sie den Schenkel links und rechts abset-
zen. Verbinden Sie die Schenkelteile mit Schlitz und Zap-
fen und sichern Sie diese Verbindung mit Dibeln gegen
das Verrutschen unter Last. Mit Leim und Dubeln be-
kommt der senkrechte Schenkel dann noch seine Nase
zum Einhaken. Es bietet sich an, in Reihe zu arbeiten,
damit alle Blgel exakt gleich werden.

So wird die Hobelbank (1) belegt: Leim abweisende
Pressplatte (2), Furnier (3), Tragerplatte (4), Furnier (5),
zweite Pressplatte mit (6) und pro Bugel zwei Distanz-
leisten (7). Detail A zeigt eine von zwei Klapp-Rasten
zum ,,Parken” der zweiten Pressplatte.
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Furnierpresse

entspannt

gespannt

Nach dem Beschicken werden die Press-
bugel eingesetzt. Dabei missen die Ex-
zenterhebel in der Null-Position (links im
Bild) stehen. Wenn alle Blgel sitzen,
werden die Exzenter Biigel pro Biigel von
der Mitte nach aufen gespannt.

Breite der Hobelbank
4527 ~85 ~85 ~85 ~85 ~85 48| 15

73
_rendes Werkstiick

105
90
Dickstes zu furnie-
349 + X

17
i
b
Dicke der
Hobelbank

3 g‘

100

e X = Dicke der Hobelbank + dickstes Furniergut 25 | 25

Lol _.._._I} ©
¥ I 45 | 15
\M_J‘.-_’_Z__

LS

Ein Exzenterhebel mit diesen MafRen kann auch in Vorrichtungen zum Spannen eingesetzt werden.
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Der Bau braucht Zeit, ist aber nicht sehr kompliziert

Kommen wir zu den Exzentern: Sie sind ein auRerst nutz-
liches Instrument, nicht nur fir eine Furnierpresse. Auch
an den Vorrichtungen, mit denen Sie die ndtigen Teile in
Serie bohren, kommen Exzenter zum Einsatz. Es lohnt
sich also, sich mit der Herstellung eines einfachen Exzen-
ters zu beschaftigen, um ihn fur verschiedenste Falle ein-
setzen zu kénnen.

Sie bendtigen dazu nichts weiter als ein Rundholz aus
Buche, wie Sie es in jedem gut sortierten Baumarkt fin-
den. Von der dicken Stange schneiden Sie Scheiben mit
30 Millimeter Dicke ab. In jede dieser Scheiben bohren
Sie mit unseren Vorrichtungen zwei Locher: Seitlich fur
den Hebel und fur die Achse, aber hier vier Millimeter

Widerlager-
sparren

Widerlager-
platte

Durch das einfache Einhaken der Biigel
unter der Arbeitsplatte und das Einste-
cken in die Widerlagerplatte ist die Presse
in Windeseile bestiickbar.

Furnierpresse

auflermittig. So wird aus dem Rundstab ein Exzenter. Da-
mit die Exzenter spater auf dem Bugel passend zueinan-
der stehen und sich ihre Hebel nicht gegenseitig blockie-
ren, ist eines wichtig: Die Hebelbohrung muss immer
gleich zur 4-mm-Verschiebung der Achsbohrung positio-
niert sein. Je nachdem, wozu die Achse eingesetzt wird,
kdnnen Sie jede Scheibe noch mit einem hdélzernen Splint
gegen das Abrutschen von der Achse sichern. Nun fehlen
nur noch die Distanzleisten. Machen Sie diese ganz zum
Schluss und passen Sie sie so an Ihre Presse an, dass die
Pressbuigel in entspanntem Zustand sich gerade Uber die
Distanzleisten schieben lassen. Dann kann der erste Ein-
satz lhrer neuen Presse beginnen!

Die Widerlagerplatte im Detail: Das Wi-
derlager (ein MDF-Streifen. hier rechts)
greift unter die Hinterkante der Bank-
platte. Wenn Ihre Bank hinten eine nicht
belastbare Lade hat, missen Sie stattdes-
sen Widerlagersparren unter jedem Bugel
einplanen (hier links und kleines Bild).
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Furnierpresse

Fur Viel-Furnierer bietet sich der Bau eines eigenen Pressen-Wagens an. Der bietet unten eine praktische Einh&nge-Leis-
te flir momentan nicht verwendete Bigel an.

So ist ein einzelner Bugel aufge-
baut: Auf jeder Achse sitzen dreh-
bar zwei Exzenter-Scheiben. Klei-
ne eingeleimte Holz-Splinte
verhindern, dass sie abrutschen.
Ansonsten ist kein Leim im Spiel,
wenn man von der angediibelten
Bugelnase unten am senkrechten
Schenkel absieht.

Fir die vielen Exzenter erleichtern Vorrichtungen

die Arbeit enorm. Sie werden exakt auf der Standerbohrma-
schine ausgerichtet und gespannt. Oben die Vorrichtung fur
das versetzte Achsloch, unten fir das Hebelloch. Das Spannen
Ubernimmt natirlich wiederum ein Exzenter.
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Furnierpresse

«/ Material-Check

Pos. Anzahl Bezeichnung MaBe (in mm) Material
Widerlagerplatte:

1. 1 Widerlagerplatte Pressenldnge x 550 x 25 MDF

2. 1 Widerlager Pressenldnge x 100 x 25 MDF

oder nach Bedarf Widerlagersparren 100 x 150 MDF

3. 1 Schenkel waagerecht 30 x 50, Lange je nach Bankbreite Esche

4. 1 Schenkel senkrecht 35 x 45, Lange je nach Bankbreite Esche

5. 1 Untere Biigelnase 35 x 48 x 15 Esche

6. 12 Exzenter @ 60 X 30 Buche

7. 12 Exzenterhebel %18 x 105 Buche

8. 12 Exzenterachse %18 x 110 Buche

9. 12 Splinte aus Diibeln ¢ 4 Buche

10. pro Biigel 2 Distanzleiste 30 x 50, Ldnge je nach Bankbreite Weif3buche
1. 2 Leim abweisende Platte An Presse anpassen, 25 dick z.B. besch. MDF
12. 2 Einschraubmuffen M 8 fiir Widerlagerbefestigung

13. 2 Schrauben M8 x 40 fiir Widerlagerbefestigung

6er, 14er & 18er Buchendiibel, Leim
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Timo Billinger

Eine Verleimpresse fiir Vollholz ist ein Traum fiir

den ambitionierten Mdbelbauer und ein Alptraum

fur den Besitzer einer kleinen Werkstatt.

Wir haben die Losung: Eine Presse, die richtig

Druck macht und trotzdem klein zerlegt in fast

jede Ecke passt.

Material. Und welches Material besticht mehr als ei-

gens dafiir hergestelltes? Das geht, wenn Sie bei Voll-
holzmdbeln von der Holzbohle zum fertigen Mobel alles
selber machen. Nach dem Auftrennen und Aushobeln des
Holzes legt man die Riegel fiir die eigene Leimholzplatte
in ihre vorgesehene Reihenfolge und wirde am liebsten
gleich Leim auftragen. Doch man wird regelrecht ausge-
bremst! Es folgt oft ein grofRes Raumen und Stellen in
der Werkstatt. GroRe Plattenverleimungen verlangen nach
Bocken, nach freien Tischflachen, nach Zulagen, nach
Zwingen in greifbarer N&he und so fort. Sie kennen das
sicherlich!

In Schreinereien stehen oft groRe Stahlkonstruktio-
nen mit Hydraulikspannern zum Verleimen zur Verfi-
gung. Die Vorteile sind extreme Presskréafte und eine an-
geschréagte Auflage. Dadurch wird weniger Flache bendtigt
und das Arbeiten geht nicht so auf den Rucken.

I ndividuelle Mobel bestechen durch ihr ausgesuchtes
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Mit etwas Fleil3, den richtigen Zwingen und der folgenden
Bauanleitung kommen Sie zu einer Verleimpresse, welche
in Punkto Spannkrafte keinen Vergleich zu scheuen
braucht und obendrein noch zerlegbar ist.

Tiirspanner oder Zwingen:
Der Geldbeutel entscheidet

Das Herzstick meiner Verleimpresse sind schwere Ver-
leimzwingen, auch als Tirspanner bekannt. Sie basieren
auf stahlernen I-Profilen (auch Doppel-T-Trager genannt)
und stammen vom Hersteller Bessey. Das Wirkprinzip: Auf
jedem Tréger wird einseitig ein Stahlwinkel in ein Loch-
paar eingesteckt, so dass der Abstand zur Spindel etwa
der Werkstiickbreite entspricht. Uber die Spindel auf der
anderen Seite wird der Pressdruck aufgebaut.

Fir ein Verleimteil von 1,50 Meter Lénge sind funf
solcher Presspunkte notig, fir kiirzere Strecken entspre-



chend weniger. Da setzt die Konstruktion der Presse an:
Sie ist in gleichartigen Modulen aufgebaut. Sie stecken
jeweils nur so viele zusammen, wie Sie bendtigen.

Klar ist: Solche Turspanner sind nicht ganz billig. Mit
wenigen Anpassungen kdnnen Sie die zerlegbare Presse
aber auch so umristen, dass sie mit normalen Zwingen
oder mit so genannten Rohr-Schraubzwingen arbeitet.

Die ganze Konstruktion der Verleimpresse dient dem
Zweck, die Zwingen parallel und leicht nach hinten ge-
neigt zu halten. Verwendet wurden Reste aus Multiplex,
denkbar sind auch andere Materialien wie beispielsweise
0SB, MDF oder Spanplatten. Auch Komponenten aus Rah-
menhdlzern sind denkbar. Verwenden Sie Materialien, de-
nen Sie die zu tragende Masse zutrauen. Stabil und
gleichzeitig leicht zu zerlegen, das sind die Hauptmerk-
male der Konstruktion. Diese Kombination wird durch ei-
nen Spezialverbinder moglich. Der Verbinder ,Simplex*

Gesamt

Detail Schlitten

Verleimpresse

(Hersteller Lamello) wird mit einer Flachdlbelfrése einge-
fréast und mit einem Zwei-Komponenten-Kleber im Werk-
stiick befestigt. Der zweiteilige Verbinder erlaubt es, die
Teile einfach ineinander zu h&ngen. Er halt sie dann
stramm in der gewunschten Position. Einige Bereiche, die
viel Gewicht aushalten missen, werden zusétzlich unter-
flttert (siehe Zeichnungen).

Die Verbindung jedes Tlrspanners mit dem Tragege-
stell erfolgt Uber je zwei Halteschlitten. Diese werden mit
Keilen am 1-Trager fixiert. Uber eine Schréage hangt jeder
Schlitten sicher an einem oben beziehungsweise unten
horizontal verlaufenden Haltebrett.

Alle Details finden Sie in den Bildern, der Materiallis-
te und den Zeichnungen. Gebaut ist die Verleimpresse an
einem Tag — und danach macht das kréftige Raumspar-
wunder immer wieder Spaf3.
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Verleimpresse

Die trapezformigen Seiten und die rechteckigen Ruck-
wande lassen sich am einfachsten per Handkreissége
und Schiene zuschneiden.
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In die Platten werden zur einfacheren Montage Handgrif-
fe gefrést. Mit Frésschablone und Blndigfréser geht das
sehr ziigig. Die Kanten werden noch handfreundlich
gerundet.

Fir die Verbindungsbeschlage werden auf
den Seitenwénden die entsprechenden
Ruckwande positioniert und in einem
Durchgang alle Frasungen eingebracht.




Verleimpresse

In den Haltebrettern missen die Frasungen genau po-
sitioniert werden, da sie einfach aufgesteckt werden.
Sehr einfach geht das mit Abstandshdlzern.

Die Simplex-Beschlage werden mit einem
Zwei-Komponenten-Kleber in der Nut be-
festigt. Klebeband schiitzt die Umgebung.

Eine Einschlaghilfe zentriert den Verbin-
der Gber zwei seitliche Nasen und sorgt
flr dessen prézisen Sitz in der Nut.

Diese Simplex-Verbinder von Lamello lassen sich mit
einer normalen Flachdibelfrése einfrasen. Sie werden
paarweise verarbeitet; die Teile lassen sich danach frei
ein- und aushangen. Sie sind daher auch prima als
Bettbeschldge verwendbar.
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Verleimpresse

Die Schlitten fur die Zwingen werden mit Flachdibeln
und Schrauben sehr stabil hergestellt. Das hinten lie-
gende Keilsttick enthalt zur Verstarkung zwei Uberein-
anderliegende Flachdubel.
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Die Schlitten werden auf den Turspanner
geschoben und Uber zwei Keile festge-
presst. Die Verbindung ist sehr belastbar,
ohne den I-Tréger fur Schraubenldcher
beschéadigen zu missen. Die Keile werden
mit Hilfe einer Spannlade sicher auf der
Kreissdge hergestellt.

Mit dieser kleinen Vorrichtung fir die
Tischkreissage lassen sich die langen Kei-
le sicher schneiden. Sie wird einfach am
Parallelanschlag entlanggefiihrt. (Fur das
Foto wurde das Sageblatt abgesenkt und
die Schutzhaube zur besseren Darstellung
entfernt.)

An die Seitenwénde werden bei montierter Riickwand
Flhrungsleisten angeschraubt. Dadurch werden die
Ruckwéande beim Ein- und Aushéngen gefihrt.




Verleimpresse

Der Zusammenbau erfolgt modulweise, je nach Anwen- Unter den Haltebrettern werden kleine Klotze zur Un-
dungsfall mit angepasster Anzahl der Felder. Die Fiih- terfltterung angebracht. Sie nehmen die Hauptlast
rungsleisten erstrecken sich oben absichtlich nicht von den Simplex-Verbindern und werden mit Schrau-
Uber den obersten Verbinder — so findet man den Zu- ben und Dubeln sehr belastbar befestigt.

gang leichter.

% Material-Check

Bezeichnung Breite
1. Seitenwand 5 1250 500/265
2. Riickenwand 4 770 480
3. Haltebrett 2 (2200) 155
4. Halteklotz 10 80 21
5. Fithrungsleisten 16 550 30
6. Schlitten-Grundplatte 10 240 110
7. Schlitten-Nutleiste 20 240 40
8. Schlitten-Gratleiste 10 110 45
9. Schlitten-Keilleiste 20 180 ca. 18

Sonstiges: 68 Simplex-Verbinder, div. Holz-Schrauben: 5,0 x 35; 5,0 X 50; 4,0 X 35; 4,0 X 45

Materialstiarke

21

21

21

21

21

21

21

21

*Alle Angaben fiir den Aufbau mit fiinf Tlrspannern, je nach Anzahl weniger oder mehr Teile notig.

Die Lange der Haltebretter passend wahlen.

Material

Siebdruckplatte
Siebdruckplatte
Siebdruckplatte
Siebdruckplatte
Siebdruckplatte
Siebdruckplatte
Siebdruckplatte
Siebdruckplatte

Buche
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Das Beste aus der Zeitschrift
HolzWerken

Die besten Projekte

L

HolzWerken -
Die besten Projekte

Vom Tortenheber
bis zur Gartenbank
23 detaillierte
Bauanleitungen

Die 23 besten Projekte
aus Uber fiinf Jahren
HolzWerken.

Von klein bis umfang-
reich, vom pfiffigen
Mitbringsel bis zum
einklappbaren Esstisch.
Von ganz einfach bis
ganz schon schwierig,
von schnell gemacht bis
zeitaufwdndig — hier
findet jeder ambitionierte
Holzwerker eine neue
Herausforderung, eine
Projektidee oder einfach
nur neue Anregungen.

120 Seiten, 21x 29,7 cm,
535 farbige Fotos,
Zeichnungen und Tabellen,
flexibler Einband

Best.-Nr. 9161
ISBN 978-3-86630-963-0

Vincentz Network GmbH & Co. KG
HolzWerken

Plathnerstr. 4c

30175 Hannover

HolzWerken —
Die besten
Drechselprojekte

Vom Kreisel bis

zur Manta-Dose -

18 Projekte von einfach
bis exzentrisch

Die besten Drechselpro-
jekte aus HolzWerken,
darunter auch der vier-
teilige Grundkurs ,,Scha-
len drechseln Schritt

fuir Schritt“ von Klaus
Knochenhauer und die
Manta-Dose von Jo Win-
ter. Ob Spielzeuge, Ge-
schenke oder Gebrauchs-
gegenstande — hier
findet jeder interessante
Drechselobjekte. Neben
verschiedenen Schalen
und Dosen gibt es Klas-
siker wie die ganz runde
Kugel, Pfeffermiihle oder
Schreibgeréte, aber auch
Flaschenverschliisse oder
Christbaumkugeln.

104 Seiten, 21x 29,7 cm,
durchgehend farbige Fotos,
flexibler Einband

Best.-Nr. 9167
ISBN 978-3-86630-986-9

T+49 (0)511 9910-033
F +49 (0)511 9910-029
buecher@vincentz.net
www.holzwerken.net

HolzWerken -
Die besten
Tipps & Tricks

Kompaktes Know-how
direkt fiir die Werkstatt

In jeder Ausgabe ver-
offentlicht die Zeitschrift
HolzWerken Tipps & Tricks
zu allen Themen rund um
das Arbeiten mit Holz.

Die besten Beitrage die-
ser duferst beliebten Ru-
brik hat die Redaktion fiir
diese Buchausgabe aus
den ersten 47 Ausgaben
ausgewabhlt.

Ein wertvolles Buch, ob
als Inspirationsquelle,
Nachschlagewerk, Ideen-
kiste oder passendes Ge-
schenk fiir wirklich jeden
Holzwerker!

108 Seiten, 21x 29,7 cm,
zahlreiche farbige
Abbildungen,

flexibler Einband

Best.-Nr. 9171
ISBN 978-3-86630-996-8

HolzWerken —
Die Holzportrdts

55 Werkstattholzer —
Herkunft, Eigenschaften
und Verwendung

Die Zeitschrift HolzWerken
hat 55 Bdume und ihre
Holzer vorgestellt. Jetzt
gibt es diese Portrdts zum
Nachschlagen von A bis Z
kompakt in diesem Buch!

Auf je zwei Seiten werden
Baum und Holz umfas-
send betrachtet: Stand-
orte, historische und ak-
tuelle Verwendung sowie
kulturgeschichtliche As-
pekte. Dabei steht immer
die Frage im Mittelpunkt:
Wie verhdlt sich das Holz
in der Werkstatt — ldsst es
sich gut schneiden, drech-
seln, schnitzen, polieren,
lackieren? Abbildungen
von Baum, Holzmustern
und faszinierenden Ob-
jekten aus diesem Holz
runden jeden Beitrag ab.

ca. 120 Seiten, 21x 29,7cm,
zahlreiche farbige
Abbildungen,

flexibler Einband

Best.-Nr. 9175
ISBN 978-3-86630-718-6

Weitere Titel finden Sie im Online-Shop: www.holzwerken.net/shop




Oberfldchen
behandeln

Grundwissen, Materialien,
Techniken

Welche Lacke, Lasuren, Ole
und Wachse sind wofiir am
besten geeignet? Dieses
Buch zeigt verstandlich die
Unterschiede der einzelnen
Oberflachenmittel auf. Autorin
Melanie Kirchlechner veran-
schaulicht Schritt fiir Schritt,
wie edle Oberflachenbehand-
lung auch mit einfachen Mit-
teln gelingt.

204 Seiten, 23,1x 27,2 cm,
durchgehend farbige Abbildungen,
gebunden

Best.-Nr. 9180
ISBN 978-3-86630-709-4

gebunden

v

280 Seiten, inkl. DVD
mit ca. 2 Std. Spielzeit,
23,1x27,2 cm,

1244 farbige Fotos,

Best.-Nr. 9155 |
ISBN 978-3-86630-949-4

Werkstatthilfen
i selber bauen
[ -

Werkstatthilfen
selber bauen

Sicher spannen, fiihren,
halten

Welche Vorrichtungen werden
benotigt, um Werkzeuge zu
fithren und Werkstiicke zu hal-
ten, oder umgekehrt? Dieses
Buch bietet Ihnen zahlreiche
Anwendungsbeispiele, Lo-
sungen und Anregungen. Und
versetzt Sie so in die Lage, die
grundlegenden Losungsansat-
ze auf individuelle Probleme
zu Ubertragen.

266 Seiten, 23,1x 27,2 cm,
1077 farbige Fotos und Zeichnungen,
gebunden

Best.-Nr. 9154
ISBN 978-3-86630-948-7

WERKSTATTWISSEN

FUR HOLZWERKER

Schérfen

Grundlagen, Techniken,
Ausriistung

Der Autor stellt die Ausriistung
zum Schérfen so vor, dass Sie
sich leicht Ihr eigenes Scharf-
system zusammenstellen kon-
nen. Fiir jede Werkzeuggruppe
folgt ein Kapitel: Hobel, Mes-
ser, Sdgen, Bohrer, Axte u. v.
a. m. Alle Arbeitsschritte und
Sachverhalte sind in Detailfo-
tos erldutert, in Zeichnungen
dargestellt.

216 Seiten, 23,1x 27,2 cm,
866 farbige Fotos und Zeichnungen,
gebunden

Best.-Nr. 9153
ISBN 978-3-86630-947-0

384 Seiten, inkl. DVD

mit ca. 3 Stunden Spielzeit,
23,1X272cm,
durchgehend farbige
Fotos, gebunden

Best.-Nr. 9166
ISBN 978-3-86630-969-2
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Holzverbindungen

Auswdibhlen, konstruieren,
bauen

Dieses Buch bietet die
vollstandigste Sammlung
aller (westlichen) Holzverbin-
dungen: Von der einfachsten
Konstruktion ,,auf Sto3“ bis
zu komplexen Schlitz- und
Zapfen-Verbindungen. Dazu
werden Variationen aufge-
zeigt, Gefahrenhinweise und
Tipps gegeben. Tolles Nach-
schlagewerk und Quelle vieler
Anregungen.

344 Seiten, 23,1x27,2 cm,
1448 farbige Fotos und Zeichnungen,
gebunden

Best.-Nr. 9156
ISBN 978-3-86630-951-7

326 Seiten,
23,1x27,2 cm,
durchgehend farbige
Fotos, gebunden

Best.-Nr. 9160
ISBN 978-3-86630-962-3

Handbuch Oberfrdase Handbuch Mobelbau
Auswihlen, bedienen, beherrschen Elektrowerkzeuge Grundlagen, Konstruktionen,

In diesem Buch erfahrt der Leser alles, Ségen — Schleifen — Bohren B2

was es liber die Oberfrase zu wissen gibt.
Schritt fiir Schritt erklart Guido Henn alles
Wesentliche zu Modellen und Typen, zu
Oberfrase und Frasern, zu Bedienung und
Wartung. Es folgen fundierte Anleitungen
zum praktischen Arbeiten mit vielen Bei-
spielen. Auf der beiliegenden DVD zeigt
Guido Henn anschaulich und detailliert die
Arbeit mit den selbstgebauten Vorrichtun-
gen und Schablonen.

Der Autor hélt sich nicht allzu lange bei
Ausfiihrungen iiber Material und Werkzeug
auf, dafiir ist der Rest dann umso ausfihrli-
cher. Von der grundlegenden Konstruktion
bis zum fertigen Mobelstiick geht es durch
wirklich alle Bereiche des Mdbelbaus.

Ein konzentrierter Uberblick iiber alle
(Hand-) Elektrowerkzeuge fiir das Arbeiten
mit Holz. Der Autor stellt die relevanten
Werkzeugtypen vor, zeigt Unterschiede auf
und informiert tiber Zubehor. Zusatzlich
zeigt Guido Henn die Anwendung der Ma-
schinen auf DVD!

www.holzwerken.net
Vincentz Network GmbH & Co. KG
HolzWerken
Plathnerstr. 4¢
30175 Hannover

T +49 (0)511 9910-033
F +49 (0)511 9910-029
buecher@vincentz.net
www.holzwerken.net

Weitere Titel finden Sie im Online-Shop: www.holzwerken.net/shop




Wissen. Planen. Machen.
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. Lesen Sie alle 2 Monate:

v Anleifungen und Plane
. fir Mabel- und Objektbau

v’ Werkzeug-, Maschinen-
und Materialkunde

v’ Tipps von erfahrenen
Praktikern

- ¢ Tischlern, Drechseln,
i Schnitzen

v/ Reportagen aus den
Werkstatten kreativer

. \:‘"L Holzwerker .
. v Veranstaltungstermine
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Die besten Vorri

Vorrichtungen sind das
Holzwerkstatt. An jede
Werkzeugarbeiten sind
sicher und exakt am Sag
stiicke in Position und si
beim Verleimen. Und das
clevere Vorrichtungen mit

genligen Plattenreste, Schr.

Kniehebelspanner —~_\\

. Seit der ersten Ausgabe der Zeitschrift
! . © & HolzWerken ist Vorrichtungsbau darin
Kernthema. Die beliebtesten Themen

fassen wir in diesem Buch zusammen:

e Furnier-und Verleimpressen, Doppelgehrungs-
:f" J anschlage fur die Kreissége, Scharffiihrungen,

Hobelbankhelfer, praktische Klappbdcke und
vieles mehr.

e _ Insgesamt 19 Vorrichtungsprojekte erwar-

- ten Sie. Und dank detaillierter Anleitungen,
Materiallisten, Zeichnungen und zahlreichen
Bildern kénnen Sie sofort beginnen. Denn
Vorrichtungen machen das Holzwerker-Leben
leichter.

ISBN 978-3-866



