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Vorwort

Das schonste Hobby der Welt!

uch nach fast 30 Jahren kann ich mich

noch sehr gut an den gliickseligen Ge-

sichtsausdruck meines Grof3vaters erin-
nern, als ich mich nach dem Abitur nun doch dazu
entschlossen hatte, bei ihm und meinem Vater in
der Tischlerei eine Lehre zu beginnen. Als ich dann
den Lehrvertrag unterschrieb, sagte er mit einer tie-
fen Uberzeugung, die mich noch heute fasziniert:
»50 und jetzt lernst du den schonsten Beruf, den es
auf der Welt gibt!“

Es ist wirklich ein grolies Geschenk, wenn Men-
schen so ihren Beruf oder besser gesagt, ihre Beru-
fung empfinden. Aber das Wichtigste: Diese Men-
schen sind die besten Lehrmeister, die man sich
wiinschen kann. Und ich hatte gleich zwei von die-
sen einzigartigen Meistern, die sich um meine
Tischlerausbildung kiimmerten, denn auch mein
Vater hatte das Tischlerhandwerk bei meinem
Groldvater gelernt.

Neben einem immensen Wissensschatz aus zwei
Generationen, den ich von beiden Lehrmeistern er-
fahren durfte, war es aber deren grof3e Leiden-
schaft fiir das Holzwerken, die mich kein einziges
Mal zweifeln lieR, ob ich auch die richtige Berufs-
wahl getroffen hatte.

Seit liber 22 Jahren versuche ich genau diese Lei-
denschaft — gepaart mit einer gehorigen Prise Spal
— auch meinen Kursteilnehmern zu vermitteln.
Auch sie sollen in meinen Kursen diesen wunder-
vollen Moment erleben, wenn man zum ersten Mal
sein selbst gebautes Mobelstiick betrachtet und ver-
dutzt feststellt, zu was man alles in der Lage ist.
Und ich kann Thnen aus meiner langjihrigen Kurs-

erfahrung versichern, dass wirklich jeder mit etwas
Ausdauer, Wissen und den passenden Werkzeugen
und Maschinen dieses Gliicksgefiihl erleben kann.
Darauf gebe ich Thnen mein Handwerker-Ehren-
wort!

Fiir die gesunde Portion Ausdauer sind Sie nattr-
lich selbst verantwortlich, alles Weitere zum Um-
gang mit den wichtigsten Werkzeugen und Ma-
schinen finden Sie in diesem Buch und den Videos
auf der DVD. Und Sie werden dabei schnell feststel-
len, dass kreatives Holzwerken mit den richtigen
Gerdtschaften und dem nétigen Know-how gar
nicht so schwer ist, wie Sie vielleicht anfangs ge-
dacht haben. Denn eines ist ganz sicher: Nie war es
einfacher, perfekte Holzarbeiten herzustellen als
heute. Dank moderner Elektrowerkzeuge konnen
selbst Anfinger in relativ kurzer Zeit anspruchsvol-
le Mobel und Innenausbauten schreinern.

Die Zeit ist also reif, um mit einem Hobby zu be-
ginnen, das wie kein anderes das Angenehme so
sinnvoll mit dem Nitzlichen verbindet. So wird
ganz sicher aus dem anfinglichen Hobby sehr
schnell eine Leidenschaft und, wer weil3, vielleicht
sogar eine ,Berufung“. Aufjeden Fall wiinsche ich
Ihnen, dass auch Sie — dhnlich wie mein GroRvater
— irgendwann sagen werden: , Das ist das schonste
Hobby der Welt!“

In diesem Sinne viel Spaf und Erfolg
bei all Ihren Holzwerken-Projekten.

Herzlichst, [hr
Guido Henn



Die DVD zum Buch

Zu den wichtigsten Elektrowerkzeugen, die meiner
Meinung nach in keiner Holzwerkstatt fehlen soll-
ten, finden Sie auf dieser DVD auch ein Video. Hier
erfahren Sie auf anschauliche und unterhaltsame
Weise, wie die jeweilige Maschine in der Praxis an-
gewendet wird und worauf man achten sollte. Die
vielen Tipps und Tricks die Sie beim Zuschauen be-
reits wie nebenbei aufnehmen werden, kénnen Sie
dann alle in den entsprechenden Kapiteln im Buch
noch mal detailliert und Schritt fiir Schritt anhand
von zahlreichen Fotos nachlesen. Auf diese Weise
stellt sich der gro3tmagliche Lernerfolg ein und
Sie werden schnell die wichtigsten Grundlagen im
sicheren Umgang mit den gezeigten Maschinen
beherrschen.

Ich wiirde mich sehr freuen, wenn das Buch und
die Videos Thnen als Inspiration und Hilfe bei zu-
kiinftigen Projekten dienen und einen festen Platz
in Ihrer Werkstatt bekommen.

In diesem Sinne wiinsche Ich Ihnen viel Freude mit
dem Buch und der DVD.
Guido Henn

Des Weiteren finden Sie auf dieser DVD auch
drei Baupline als PDF-Datei.

Legen Sie dazu die DVD in das Laufwerk ihres
Computers und rufen die Datei auf.

1. Bau eines Werkzeugschranks
(Werkzeugschrank.pdf)

2. Bau einer Werkstattschrankwand
(Werkstattschrankwand.pdf)

3. Bau eines Zwingenwagens
(Zwingenwagen.pdf)

Die DVD ist einerseits eine Standard-Video-DVD,
lduft also im DVD-Player. Sie enthilt ferner einen
Datenteil: die PDF-Dateien kénnen Sie am PC an-
sehen und ausdrucken. Uber eine Media-Player-
Software wie Windows Media Player oder den VLC-
Player sind auch die Videos auf dem PC
abspielbar.

Videos:

1. Der Bohrstinder (ca. 20 Min.): Ein guter Bohrstinder kann mehr als nur senkrechte und
schrige Locher bohren. Mit dem entsprechenden Know-How machen Sie daraus auch
eine stationire Schleif- und Frismaschine. Wie das geht, sehen Sie in diesem Video.

2. Die Pendelstichsige (ca. 18 Min.): Dieses Video erklirt IThnen, wie der Pendelhub funk-
tioniert, wie Sie moglichst ohne Ausriss sigen und wie sie mit dem zu Anwendung und
Werkstoff passenden Sigeblatt perfekte Sigeergebnisse erzielen.

3. Zuschnitt mit der Handkreissige (ca. 20 Min.): Egal ob Sie Massivholz, groRRe Platten
oder komplizierte Gehrungen siigen mochten, in diesem Video erfahren Sie alles Wich-
tige fiir den Umgang mit der Tauchsige und einer Fiihrungsschiene.

4. Die Tischzugsige (ca. 30 Min.): Eine Tischkreissige mit Zugfunktion ist extrem vielsei-
tig einsetzbar. Gehrungen, Nuten und Falze, Schlitz und Zapfen, Keile oder auch ko-
nisch zulaufende Pfosten lassen sich darauf im Handumdrehen zuschneiden. Wie das
geht, sehen Sie in diesem Video.

5. Flachdiibelgrundkurs (ca. 23 Min.): Die Flachdiibelftise ist eine meiner Lieblingsma-
schinen und darf in keiner Mébelbauwerkstatt fehlen. Wenn Sie Holz extrem schnell,
vollig unkompliziert und absolut prizise miteinander verbinden méchten, dann ist die-
se Maschine genau das Richtige. Aber sie kann noch vieles mehr und all das gilt es in
diesem Video zu entdecken — doch Vorsicht: Es besteht Suchtgefahr!

6. Die Oberftise (ca. 32 Min.): Dieses Video befasst sich mit dem Friserwechsel, dem
praktischen Einsatz der wichtigsten Fiihrungsmittel, sowie der Wartung und Pflege
einer Oberfrise und gibt Thnen so einen perfekten Einstieg in das ,zauberhafte Fris-
abenteuer*.

7. Schleifmaschinen (ca. 24 Min.): Band-, Exzenter- und Dreieckschleifer erleben Sie in
diesem Video im praktischen Einsatz. Viele kleine niitzliche Tipps zeigen Ihnen, wie Sie
das Optimum aus diesen Maschinen herausholen, um damit spiegelglatte Oberflichen
zu erzielen.

8. Kantenumleimer richtig aufbiigeln (ca. 6 Min.): Diinne Biigelkanten genieRen zu Un-
recht einen schlechten Ruf, denn mit der richtigen Vorgehensweise halten auch diese
Furnierkanten mit riickseitiger Schmelzkleberbeschichtung bombenfest. Uberzeugen
Sie sich selbst in diesem Video!

9. Die multifunktionale Werkbank (ca. 20 Min.): Spannen, bohren, sigen, frisen und
schleifen sind auf dieser Werkbank ein Genuss. Zu kaufen gibt es sie nicht, aber Sie
konnen Sie anhand von unserem detaillierten Bauplan bequem nachbauen und finden
im Buch gleich zwei Varianten: eine High-End- und eine Low-Cost-Version. Und was
die Bank alles kann, sehen Sie in diesem Video.
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Teil 1 - Die Werkstatteinrichtung

Die Werkstatteinrichtung

it dem Eigenheim geht fiir viele mit Maschinen arbei-

tende Holzwerker auch endlich der Traum von der

eigenen Werkstatt in Erfiillung. Denn gerade in Miet-
wohnungen sto3t die Lirmbeldstigung durch hochtourige
Elektrowerkzeuge schnell auf heftigen Widerstand bei den Mit-
bewohnern. Da lisst es sich in der eigenen Kellerwerkstatt doch
eindeutig entspannter arbeiten und wenn man sich beim Holz-
werken so richtig wohl fithlt, dann entstehen auch die besten
Werkstiicke.

In diesem Kapitel erfahren Sie deshalb alles Wissenswerte rund
um die Einrichtung einer Werkstatt fiir die Holzbearbeitung mit
Maschinen. Dazu gehoren selbstverstindlich auch Tipps zur op-
timalen Ausleuchtung des Arbeitsplatzes, was vor allem in Keller-
rdumen sehr wichtig fiir ein angenehmes und erfolgreiches Ar-
beiten ist. Als zentraler Arbeitsplatz darf auch eine Werk- bzw.
Hobelbank nicht in der Werkstatt fehlen und auch dazu finden
Sie Tipps und Anregungen, wie z. B. den ausfiihrlichen Bauplan
einer multifunktionalen Werkbank am Ende des Buches ab Seite
347.

Zur Ubersichtlichen Aufbewahrung von Handwerkzeugen und
Maschinen hilt dieses Kapitel ebenfalls wertvolle Hinweise fiir
Sie bereit und zu einigen Losungen, wie z. B. dem Werkzeug-
schrank, finden Sie detaillierte Baupldne als PDF auf der beilie-
genden DVD.

In den darauf folgenden Kapiteln erfahren Sie dann alles iiber
die richtige Auswahl von Hand- und Elektrowerkzeugen. Man
kann es nicht oft genug wiederholen, aber hier sollten Sie sich auf
jeden Fall einen Grundsatz zu eigen machen: Qualitit statt Quan-
titit. Billiges Werkzeug hindert mehr als das es niitzt. Besonders
in Punkto Sicherheit konnen Billigprodukte gegentber Marken-
geriten nicht mithalten. Sparen Sie daher nicht bei der Qualitit
und schaffen Sie sich erst einmal eine solide Grundausstattung
von Hand- und Elektrowerkzeugen an, bevor Sie sich die von den
Herstellern so gerne angepriesenen Neuheiten zulegen. So verlo-
ckend die Angebote auch sind, iiberlegen Sie sich vorher ganz ge-

nau, welche Werkzeuge Sie auch besonders hiufig einsetzen wer-
den. Oft ist ein so genannter ,Mietservice flir Werkzeuge*, den
viele Hindler anbieten, die giinstigere Alternative. Das gesparte
Geld kénnen Sie dann in hochwertigere Maschinen und vor allen
Dingen in wichtiges Zubehdr investieren.

Lo i i
Werktisch bzw. Hobelbank, Werkzeugschrank und Schrinke bzw. Regale
gehdren zu den wichtigsten Einrichtungsgegenstidnden einer Holzwerkstatt.

11









Teil 1

- Die Werkstatteinrichtung

Tipps zur allgemeinen Lichtoptimierung

.

Kaufen Sie nur Qualitits-Leuchtstoffrohren. Die sind in der Regel bis
zu 25 % heller und halten fast doppelt so lange.

Mit nachriistbarem Hochglanz-Spiegelreflektor ist eine Verdoppe-
lung der Lichtausbeute méglich. Neue Wannenleuchten direkt mit
reflexionsverstdrkten Spiegeln kaufen.

Leistungsstarkere Leuchtstofflampen einsetzen

Spezial Leuchtmittel einsetzen, die annidhrend das Farbspektrum des
Tageslichts wiedergeben. Das verbessert nicht nur die Farbwiederga-
be, sondern fordert auch die Konzentration, tragt zur Sicherheit bei
und senkt Fehlerquoten.

Umriisten alter Leuchten mit KVG oder WG auf moderne elektroni-
sche Vorschaltgerite (EVG). Dabei ist eine Stromersparnis von bis zu
50 % moglich und die Rohren halten mit rund 20 ooo Stunden we-
sentlich linger.

schattenfreie Ausleuchtung der gesamten
Werkstatt. Eine besonders hohe Lichtausbeute
und eine gezielte Fiihrung des Lichtstrahls er-
reichen Sie durch den Einsatz von Reflektoren.
Je nach Reflektor kann so das Licht breit, tief
oder asymmetrisch im Raum verteilt werden.
Hochwertige Reflektorspiegel liegen etwa zwi-
schen 10 bis 20 Euro und stellen somit eine kos-
tengiinstige Verbesserung der Lichtleistung dar.
Der Fachverband fiir Tageslicht und Rauch-
schutz empfiehlt beispielsweise an Werkbin-
ken mindestens 300 Lux und bei Arbeiten mit
besonderer Gefihrdung (z. B. Maschinen-
arbeit) mindestens 500 Lux.

Aber selbst bei Einhaltung dieser Werte kann
es vorkommen, dass das Licht bei filigranen
Arbeiten nicht ausreicht. In diesen Fillen helfen
nur zusitzliche mobile Leuchten, wie sie auch
auf dem Schreibtisch eingesetzt werden. Wich-
tig bei der Auswahl einer solchen Lampe sind:
Schutz des Leuchtmittels gegen Bruch durch
eine Scheibe oder ein Gitter, nicht zu hohe Wir-

Gezieltes Arbeitslicht durch mobile Einzelarbeitsplatzleuchte

Feine, saubere Anrisslinien genau dort wo sie auch sein sollen, gelingen am besten mit einer zu-

sitzlichen Lampe direkt iiber der Arbeitsfliche.

14

Bei filigranen Arbeiten an einer Feinschnittsige verlan-
gen wir unseren Augen extreme Hdchstleistungen ab und
ohne ausreichende Beleuchtung wird die Arbeit schnell
zur Qual.



Gutes Licht in der Werkstatt

meentwicklung unter dem Lichtstrahl und ein flexibler Gelenk-
arm der eine ausreichend groRRe Verstellbarkeit des Lampenkop-
fes gewihrleistet. Brauchbare Federgelenkarmleuchten beginnen
bereits ab 30 Euro, allerdings fehlt diesen Modellen in der Regel
das Schutzgitter, so dass man sich hier selbst etwas zusammen
basteln muss. Fiir hoherwertige Lampen ab 100 Euro bieten viele
Hersteller optional ein Schutzgitter an. Einige Firmen bieten auch
unterschiedliche Befestigungsflansche zu ihren Lampen an. Ne-
ben den herkommlichen Tischklemmen konnen Sie die Lampe
dann auch mit einem anschraubbaren oder sogar magnetischen
Flansch ausstatten. Sie kdnnen sich einen solchen Flansch pas-
send fiir Ihren Werktisch oder Ihre Maschine aber auch ganz ein-
fach selbst bauen (s. Infos unten). Und vielleicht haben Sie ja
auch noch eine alte Schreibtischlampe, die auf diese Weise noch
mal zum Einsatz kommt.

Werktisch mit mobilem Arbeitslicht ausriisten:

Die Lampe steckt normalerweise in einem runden Lampensockel. Der wird ein-
fach entfernt und an seine Stelle tritt ein 24 mm dickes Multiplexbrett mit
einer Bohrung die genau dem Stiftdurchmesser der Lampe entspricht (Pfeil).
Auf der gegeniiberliegenden Seite wird ein Rundstab passend zu den Lochern
im Werktisch eingebohrt, verleimt und verschraubt.

Ein 40 — 50 mm langer Rundstab (hier @ 20 mm) unter dem Multiplexbrett
macht es mdglich die Lampe an jeder Lochposition des Werktisches einzustecken.

AnschlieBend muss nur noch der Stiftsockel der Lampe in die passende

Bohrung auf der Oberseite des Bretts eingesteckt werden und schon ergibt sich
eine perfekt ausgeleuchtete Arbeitsfliche.

15






Hobelbank und Werktisch

Je groler und vor allem schwerer eine Hobelbank ist, um so bes-
ser ldsst sich darauf arbeiten. Mehr Stabilitit und Gewicht errei-
chen Sie beispielsweise, wenn Sie den Platz unter der Bankplatte
mit Schrinken ausfiillen. Dort konnen Sie dann auch die wich-
tigsten Hand- und Elektrowerkzeuge direkt griftbereit unterbrin-
gen.

Da der Anschaffungspreis einer neuen hochwertigen Hobel-
bank problemlos die 1000-Euromarke erreichen kann, lohnt sich
auch ein Blick auf den Gebrauchtmarkt. Schauen Sie dabei nicht
zu sehr auf die ,dufleren Werte*“, wie Locher, Sdgeschnitte, etli-
che Leim- und Farbreste auf der Bankplatte, sondern viel mehr
auf die inneren Werte einer Hobelbank, sprich die Mechanik von
Vorder- und Hinterzange. Sind die noch zu gebrauchen, lohnt
sich der Kauf fast immer. Lassen Sie sich daher nicht sofort von
der dueren Erscheinung einer Hobelbank demotivieren, son-
dern nutzen Sie das, um den Preis der Bank zu driicken. Denn je
nach Zustand werden solche Binke bereits fiir unter 100 Euro an-
geboten. Dafiir gibt es im Handel nicht einmal die Mechanik ei-
ner Vorder- und Hinterzange.

Diese Hobelbank ist genau auf die Bediirfnisse eines Holzwerkers zugeschnit-
ten, der sowohl mit Hand- als auch mit Elektrowerkzeugen arbeitet. Die Bank-
platte besteht aus einer fertigen 30 mm dicken Siebdruckplatte, die von unten
mit einem Zargenrahmen aus Multiplexplatten verstirkt wurde. Auch die
kompletten Unterschranke sind aus diesem Plattenmaterial gefertigt. Ledig-
lich die Spannzange und das Untergestell wurden aus Massivholz hergestellt.

Dadurch ist der Nachbau dieser Werkbank viel einfacher als es auf den ersten
Blick aussieht. Und das Beste: Sie knnen die GroRe problemlos an lhre Platz-
verhltnisse in der Werkstatt anpassen. Den ausfiihrlichen Bauplan dazu fin-
den Sie im Kapitel g.

Tipps zur Hobelbankpflege

« Beseitigen Sie liberschiissigen Leim am besten sofort
mit einem Lappen von der Werkbank.

- Entfernen Sie ausgehirteten Leim mit einer Ziehklin-
ge und nicht mit einem Stechbeitel.

« Fihren Sie alle Arbeiten wie z. B. Bohren, Stemmen,
Sagen etc. nur mit einer Holzunterlage durch.

- Schlagen Sie nicht mit dem Hammer auf Vorder-
oder Hinterzange der Hobelbank.

+ Reiben Sie die Arbeitsplatte zur Pflege ab und zu mit
Leindl ein.

17



Teil 1 - Die Werkstatteinrichtung

Werkzeugschrinke

Werkzeugschranke —

alles geordnet und griffbereit

die wichtigsten Handwerkzeuge. Er schiitzt nicht nur die

hochwertigen und teuren Werkzeuge vor Beschidigung
und Staub, sondern organisiert und ordnet es entsprechend dem
Arbeitsablauf seines Benutzers. Mit schlafwandlerischer Sicher-
heit findet sich sofort jedes noch so kleine und fiir AuRenstehen-
de unwichtige Werkzeug wieder und genauso schnell ist festge-
stellt, wenn eines fehlt.

Es ist eine wahre Freude einen nach seinen Bediirfnissen ge-
planten Werkzeugschrank zu bauen und anschlieRend zu benut-
zen. Dabei konnen Sie den Schrank entweder ganz pragmatisch
mit Rund- oder Flachdiibeln verbinden, oder nach alter Hand-
werkskunst mit einer der schonsten, sichtbaren Holzverbindung
versehen, der Zinkenverbindung. Auch diese jahrhundertealte
Eckverbindung koénnen Sie ganz bequem mit Elektrowerkzeu-

E in Werkzeugschrank ist der zentrale Aufbewahrungsort fiir

. .
1)

\ .
E g gl
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gen herstellen — mit der Oberfrise und einer
passenden Zinkenschablone.

Der Innneraum ist so gestaltet, dass die Handwerkzeuge tiber-
sichtlich und thematisch geordnet in Halteleisten untergebracht
sind. So wird jeder Millimeter Innenraum perfekt ausgenutzt.
Trotzdem ldsst die Bauweise immer noch gentigend Raum fiir
spitere Verinderungen zu, da alle Leisten nur verschraubt sind
und jederzeit verindert werden konnen. Darin liegt auch der
groRte Vorteil eines selbst gebauten Werkzeugschranks. Hier ent-
scheiden Sie selbst nach Ihren Vorlieben und Bediirfnissen, wie
die Inneneinteilung aussehen soll. Daher ist vor dem Bau unbe-
dingt eine umfassende Bestandsanalyse der eigenen Werkzeuge
fillig, damit auch wirklich alles seinen richtigen Platz findet. Wie
so etwas ausehen kann, erfahren Sie in meinem Bauplan Werkzeug-
schrank, den Sie als PDF auf der Buch-DVD finden.

M

N

Ein Werkzeugschrank mit
zwei grolen "Koffertiiren”
bietet zum einen viel Stau-
raum und zum anderen

’

sind darin hochwertige
Handwerkzeuge optimal
geschiitzt.



Schrankwinde

Schrankwinde

und mobile Rollschrinke

icht nur Handwerkzeuge, sondern auch hochwertige

Maschinen und Zubehor brauchen ein angemessenes

,Zuhause“ und sollten ihr Dasein nicht in schmuddeli-
gen Metallregalen fristen. Diesen Ort des Chaos findet man leider
in vielen Holzwerkstitten und das Durcheinander wirkt sich
meistens auch auf die eigene Arbeitsweise aus. So verbringt man
in aller Regel mehr Zeit mit der Suche nach dem richtigen Werk-
zeug, als mit dem Bau der eigentlichen Holzprojekte. Warum also
nicht einfach das Nitzliche mit dem Angenehmen verbinden und
sich eine ordentliche Schrankwand fiir die Werkstatt selbst bau-
en. Damit wire dann auch Schluss mit der stindigen Sucherei
und Sie schiitzen ihren teuren Maschinenpark vor Staub und
Schmutz. So ganz nebenbei lernen Sie beim Bau alles Wissens-

werte zur Herstellung von zerlegbaren Einbauschrinken und
Schrankwinden. Und eines ist ganz sicher: Die kann man nicht
nur in der Werkstatt gut gebrauchen! Auch die ausfiihrliche Bau-
anleitung fiir eine solche Schrankwand und der mobilen Variante
auf der nichsten Seite finden Sie auf der beiliegenden DVD als
PDEF-Datei.

Vorher: Chaos pur!

Diese grof3e Schrankwand
bietet nicht nur mehr
Platz, sondern schiitzt
hochwertiges Werkzeug
und Maschinen auch we-
sentlich besser vor Staub
und Schmutz als ein offe-
nes Regal.
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Teil 1 - Die Werkstatteinrichtung

Bis zu einer Hohe von etwa 135 cm sind Tablarbdden fiir die Systainer und normale Schubkisten ergonomisch und platztechnisch genau das Richtige. Wahrend
sich die Maschinen auf den Tablarbdden befinden, haben Sie in den Schubkisten ausreichend Platz fiir das passende Zubehdr.

Systainer sind ein eingetragenes Warenzeichen der Fa. Tanos, bekannt sind die Systainer der Fa. Festool. Umgangsprachlich bezeichnet man damit aber Aufbe-
wahrungsboxen aller Hersteller. Wichtig: Unterschiedliche Systeme sind aber in aller Regel nicht kompatibel!

T | k } i
A Im oberen Bereich bleibt dann noch jede Menge Stauraum auf den verstell-
baren Einlegebdden. Hinter jeder Tiir kann man dann z. B. ein bestimmtes An-
wendungsfeld abdecken wie: Oberfliche und Kleben, Verbindungsmittel,
Schleifmittel usw.

< Wer seine Maschinen in einem solchen Systainer oder einem vergleichbaren
Aufbewahrungssystem gekauft hat, wird schnell feststellen, dass sie als Trans-
portkisten fiir die Baustelle ideal sind, aber in der Werkstatt nur auf speziellen
Tablarauszugbdden Sinn machen. Wer diese Mobilitit nicht benétigt, der kann
beim Kauf der Maschine im einfachen Karton einige Euros sparen. In den Fil-
len kann man die Maschine auch sehr gut hinter den Tiiren oder in Schubkis-
ten verstauen und bendtigt dann keine Tablarboden.
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Rollschrinke

Die mobile Variante —
der Werkstatt-Rolli

Wenn Sie sich (noch) nicht den Bau der groRen
Schrankwand zutrauen, dann bauen Sie doch zu-
nichst einfach diesen extrem praktischen Rollcon-
tainer. Er besitzt wieder Tablarboden (Ausziehbd-
den) fiir die Systainer und einen schmalen
Schubkasten fiir wichtiges Handwerkzeug. Die Her-
stellung des Containerkastens ist extrem einfach, da
weder eine Nut noch ein Falz gefrist werden muss.
Alle Teile — Seiten, Boden und Riickwand — werden
einfach stumpf mit Flachdiibeln oder Dominos ver-
bunden und anschlie8end verleimt. Dabei kénnen
Sie die Hohe des Rollcontainers auch ganz nach
Ihren Wiinschen verindern. Lediglich Breite und
Tiefe sollten Sie beibehalten, wenn Sie auch vorha-
ben Systainer einzusetzen. Fiir diesen Rollcontainer
habe ich mich fiir den Akkubohrschrauber, die
Stichsige und einen Exzenterschleifer entschieden,
weil diese Maschinen in der Werkstatt besonders oft
eingesetzt werden. Da es sich nur um drei Systainer
handelt, lohnt es sich nicht Lochreihen zu bohren.
Auflerdem konnen Sie die Rollschubfiihrungen
ohne eine feste Lochreihe noch platzsparender in
der Hohe anordnen. Der Abstand zwischen den
Rollschubfiihrungen sollte beim Einsatz von Tablar-
boden aber folgendes Mal nicht unterschreiten:
Hohe des Systainers + 37 mm. Sie konnen aber auch
anstelle der Tablarboden, normale Schubkisten her-
stellen und dort Ihre Elektrowerkzeuge (ohne Sys-
tainer) unterbringen.

Dieser Rollcontainer ist ein
geniales Organisationsta-
lent. Er sorgt nicht nur fiir
mehr Ordnung und einen
perfekten Zugriff auf die
wichtigsten Maschinen und
Handwerkzeuge, sondern
vor die Werkbank gerollt,
kann man ihn auch prima
als zusitzliche Ablagefliche
nutzen. Gleichzeitig schiitzt
der Schubkasten vor allem
empfindliches Handwerk-
zeug, wie beispielsweise die
Schneiden von Stechbeiteln.
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Teil 2 - Die Handwerkzeuge

Mess- und AnreiBwerkzeuge

Mess- und AnreilBwerkzeuge —
Garant fiir prazise Ergebnisse

er kennt nicht die alten Sprichworter: Zweimal mes-
sen — einmal schneiden oder das etwas ketzerische
Schreinersprichwort: Dreimal abgeschnitten — immer
noch zu kurz. Es gibt sicher keinen Holzwerker, dem nicht schon
mal ein Messfehler unterlaufen ist. Das ist allzu menschlich und
dafiir braucht man sich auch nicht zu schimen. Wenn aber der
Messfehler an minderwertigen Messinstrumenten liegt, wird es
hochste Zeit das Werkstattbudget in dieser Kategorie aufzusto-
cken. Viele ,maschinenverliebte* Holzwerker (und dazu zihle ich

mich auch) investieren hohe Betrige in ihre Elektrowerkzeuge
und tbersehen dabei, dass vor dem Einsatz irgendeiner Maschine
zunidchst Mal3e, Winkel und Konstruktionselemente eines Werk-
stiicks auf den Werkstoff tibertragen werden miissen. Schleichen
sich schon hier Fehler ein, nutzt einem die béste Maschine nichts.

Genauso besteht bei vielen Holzwerkern der Irrglaube, man
brauche das eine oder andere spezielle Messwerkzeug nur, wenn

Ein unverzichtbares Messwerkzeug mit teilweise erheblichen Qualititsunter-
schieden: der Zollstock, Meter- oder GliedermalRstab.
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man viel mit Handwerkzeugen arbeitet. SchlielRlich gibt es ja an
jeder guten Kréissﬁge auch eine Skala, an der man Lingen und
Winkel ablesen kann. Ich kann ihnen zu diesen Skalen aus mei-
ner langjihrigen Erfahrung sagen: Vertrauen ist gut — Kontrolle
ist besser!

Exakt kontrollieren oder tibertagen lassen sich MaRRe aber nur,
wenn das Messinstrument fehlerlos funktioniert und genau hier
trennt sich die Spreu vom Weizen. Deshalb zeige ich [hnen auf
den folgenden Seiten wie eine solide und hochwertige Grundaus-
stattung an Mess- und Anreillwerkzeugen aussehen kann. Und
Sie werden tberrascht sein, dass nicht nur Maschinen, sondern
auch hochwertige und handwerklich hervorragend gefertigte
Messinstrumente ihren ganz besonderen Reiz haben. Also lassen
Sie sich entfiihren in das Reich hochwertiger Mess- und Anreil3-
sinstrumente, denn wer hier sein Geld investiert, trigt mal3geb-
lich zum Gelingen seiner Arbeit bei.

Genauigkeitsklassen

Gliedermal3stibe werden in der Regel nur nach der

Genauigkeitsklasse EG Il gefertigt. Daher ist es nicht
verwunderlich, dass sie nicht selten bis zu 2 mm in der
Gesamtldnge voneinander abweichen kénnen. Solan-
ge Sie immer mit demselben Zollstock arbeiten, ist das
kein Problem. Wechseln Sie aber zwischendurch von
Zollstock auf Bandmass oder Stahllineal, sind Unge-
nauigkeiten quasi vorprogrammiert. Als Regel gilt: Fiir
ein Projekt immer den selben Zollstock benutzen!

EG-Genauigkeitsklasse 11l =
+/-1mm auf1 mund
+/-1,4 mm auf2 m.

EG-Genauigkeitsklasse Il =
+/—0,7 mm auf2 m,
+/-0,9 mm auf3 m,
+/-1,3mmaufgm




Lingen-, Breiten- und Dickenwerkzeuge

Langen-, Breiten- und Dickenmesswerkzeuge

Zum Ausmessen von Lingen, Breiten und
Dicken in der Holzbearbeitung, konnen
Gliedermaldstibe, RollbandmafRRe, Stahl-
maldstibe oder Messschieber benutzt
werden. Jedes dieser Messwerkzeuge hat
unterschiedliche Genauigkeitsgrade. Wih-
rend man fiir den groben Zuschnitt von
Holzbohlen und Plattenwerkstoffen keine
besonders hohe Genauigkeit benétigt,
kann es beim Bau von Mobeln schnell auf
den Millimeter, wenn nicht sogar den Zehn-
telmillimeter ankommen. Das bedeutet in
der Praxis, dass man nicht umhin kommt
sich eine verniinftige Auswahl an hochwer-
tigen Messwerkzeugen anzuschaffen, um
sie spiter der Genauigkeitsanforderung
entsprechend einzusetzen. Vor allem moch-
te ich diesbeziiglich das Bandmal} beson-
ders hervorheben. Denn wihrend man
beim Zollstock in Punkto Genauigkeit ge-
fihlsmassig immer ein gewisses Restrisiko
empfindet, kann man beispielsweise der
Skala des Talmeter® BandmaRes (re.), das
wie die meisten nach der Genauigkeitsklas-
se II (Iso Norm EG 1I) gefertigt wurde, un-
eingeschrinkt vertrauen. Zusitzlich bietet
es noch eine Reihe niitzlicher Zusatzfunk-
tionen wie: Anreifunktion und Anzeich-
nen von Kreisen und Kreisbogen.

|Imnm' il

i p i Wlwlpnung

Wenn Sie die Breite eines Holzbretts messen, soll-
ten Sie den Zollstock immer hochkant auflegen und
mit der 1 beginnen. Die Metalllasche am Anfang ist
in den meisten Fillen nicht genau eingesetzt.

Mit dieser Auststattung sind sie fiir alle Messaufgaben bestens geriistet: Der Zollstock fiir normale Mess-
arbeiten, sollte durch ein gutes Bandmal mit seinen sinnvollen Zusatzfunktion ergdnzt werden. Fiir be-
sonders genaues Arbeiten sollten Sie dann noch ein hochwertiges Stahlineal mit tiefgeizter oder besser
noch eingravierter Skala anschaffen. Den Messschieber brauchen Sie, wenn es um den Zehntel- bzw. Hun-
dertstelmillimeter geht.

Zum przisen Anzeichnen und AnreiBen sind die
StahlmaRstibe mit ihrer Halbmillimeter-Teilung
genau das Richtige. Eine matte Metalloberfliche
mit eingravierten Skalen sorgt bei teuren Modellen
zudem fiir ein blendfreies Ablesen der Male.

Mit einem Messschieber lassen sich auch sehr gut
Stufenmessungen ausfiihren. Dazu wird der feste
Messschenkel in den Falz gelegt und der darunter
liegende bewegliche Schenkel gegen die AuRen-
kante des Werkstiicks geschoben.
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90°- und 45°-Messwerkzeuge

90°- und 45°-Messwerkzeuge

Fiir die im Mobelbau sehr oft vorkommenden Winkel go° und
45° sollten Sie sich in jedem Fall jeweils einen dieser ,festen*
Winkel zulegen. Bei den hochwertigen Winkeln ist die Stahl-
oder Messingzunge mit mehreren durchgehenden Metallbolzen
am Anschlag befestigt. Dieser Anschlag besteht bei Tischlerwin-
keln in der Regel aus einem Hartholz wie Palisander, dessen
Schmalkanten mit Metall (meist Messing) belegt sind. Achten Sie
darauf, dass immer beide Holzkanten mit Messing geschiitzt
sind. Im Normalfall reicht dem Holzwerker — neben einem 45°-
Gehrmal — ein kleiner Winkel mit den SchenkelmaRRen 140 x 80
mm und ein gré8erer mit ca. 400 x 200 mm vollig aus.

Behandeln Sie hochwertige und teure Winkelmesswerkzeuge
mit groflter Sorgfalt, denn schon ein kleiner Sturz des Winkels
von der Werkbank kann ihn unbrauchbar machen. Bei einigen
Modellen muss das jetzt nicht zwangsldufig das Ende des Win-
kels bedeuten, denn es gibt Hersteller, die bieten einen giinstigen
Instandsetzungspreis fiir defekte Winkel an. Bei einem teuren
Winkel lohnt daher aufjeden Fall ein kurzer Anruf beim Herstel-
ler, ob er einen solchen Service auch anbietet.

Die hochwertige Messingzunge dieses Winkels (Fa. Crown) kann iber diese
beiden Schrauben exakt im rechten Winkel zum Anschlag eingestellt werden.
Damit ldsst er sich méglicherweise auch bei einem Sturz von der Werkbank
wieder genau nachjustieren.

90°-Winkel iiberpriifen

(Umschlagmethode)

Nachdem Sie einen Winkel
gekauft haben, sollten Sie
zunichst die Rechtwinklig-
keit mit der Umschlagme-
thode iberpriifen. Dazu le-
gen Sie den Winkel an eine
absolut gerade verlaufende
Holzkante und zeichnen
eine Bleitsiftlinie dber die
gesamte Lange der Zunge.
Klappen Sie den Winkel
um, so dass der Anschlag
in die entgegen gesetzte
Richtung zeigt und schie-
ben Sie ihn bis zur Bleistift-
linie. Nur wenn die Kante
der Zunge genau mit der
Bleistiftlinie iiberein-
stimmt, ist der Winkel auch
genau 9o°. Ansonsten soll-
ten Sie reklamieren!

Ein Duo das in jede Holzwerkstatt gehort: hochwertiger go°-Winkel und
45°-GehrmaR (beides Fa. Ulmia)




Teil 2 - Die Handwerkzeuge

Verstellbare Winkelmesswerkzeuge

Verstellbare Winkelmesswerkzeuge (Schmiege)

Da man in der Holzbearbeitung nicht nur die iblichen Winkel von
90° und 45° vorfindet, kommt man an der Anschaffung einer hoch-
wertigen Schmiege nicht vorbei. Mit ihr ist man in der Lage jeden
beliebigen Winkel abzunehmen, zu iiberpriifen und anzuzeichnen.
Dazu besitzt die Schmiege eine bewegliche Stahlzunge, die in
einem Langloch verschoben und zusitzlich in den gewiinschten
Winkel gedreht werden kann. Die verschiebbare Zunge hat den
Vorteil, dass man mit jeder Einstellung gleich zwei komplementire

Immer dann wenn ein anderer Winkel als go° oder 45° verlangt wird, ist die
Schmiege genau das richtige Messinstrument.

Winkel eingestellt hat, die zusammen 180° ergeben. Da die Schmie-
ge keine eigene Winkelskala besitzt, muss man zum Einstellen
eines bestimmten Winkels ein Hilfsmittel, wie beispielsweise ein
Geodreieck oder einen Winkelmesser einsetzen. Zur Arretierung
der Zunge setzen einige Modelle verdeckte oder versenkbare Befes-
tigungsschrauben ein. Dadurch konnen diese Schmiegen in jegli-
cher Arbeitsposition immer flach auf das Werkstiick oder den Bau-
plan gelegt werden — ein nicht zu unterschitzender Vorteil!

Mit einer Schmiege lassen sich auch Zinken- oder Schwalbenschwinze - je
nachdem was Sie zuerst herstellen — schnell und prazise anzeichnen.

o e PRI

Da die Schmiege keine Winkelskala besitzt, bendtigen Sie in jedem Fall noch
ein Geodreick, um sie damit auf einen bestimmten Winkel einzustellen. Je gro-
Rer und hochwertiger das Geodreick ist, umso genauer lassen sich die Winkel
ablesen und einstellen.
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Eine Schmiege kann auch direkt auf die 1:1 Werkzeichnung oder dem Bauplan
gelegt und dort eingestellt werden. Der geniale, versenkbare Klemmhebel die-
ser Schmiege (Fa. Veritas®) sorgt dafiir, dass beim Arretieren weder die

Schmiege verrutscht, noch die Einstellung verandert wird. Zudem stehen keine

Befestigungsschrauben vor.



Kombinationswinkel

Der Kombinationswinkel — ein Tausendsassa fiir alle Fille

Der in Deutschland leider nicht so bekannte Kombinationswinkel
ist zum einen eine optische Augenweide und zum anderen eine
technische Meisterleistung. Die unzihligen Einsatzmoglichkei-
ten machen dieses Messinstrument sehr schnell zum Allrounder
in der Holzwerkstatt, auf den man schon nach wenigen Minuten
nicht mehr verzichten will.

Der Aufbau eines Kombinationswinkels ist trotz dieser Vielfalt
eigentlich recht simpel. Im Grunde ,dreht“ sich alles um ein
Edelstahlineal das auf einer flachen Seite mit einer Nut versehen
wurde. Wird nun einer der drei Messkopfe (90°/45°-Anschlag-
kopf, Winkelmesser oder Zentrierwinkel) auf das Lineal gescho-
ben, greift ein Verschlussbolzen im Messkopf'in die Nut des Line-
als. Der Messkopf kann dadurch an jeder beliebigen Stelle des
Stahlineals mittels einer Rindelmutter fixiert werden. Dies ver-
deutlicht aber auch, wie prizise die Nut im Lineal, das Stahlineal
selbst, der Verschlussbolzen und der jeweilige Anschlagkopf ver-
arbeitet und aufeinander abgestimmt sein miissen. Nur dann
sind perfekte und genaiie Messergebnisse moglich.

Winkelmesser

Zentrierwinkel

Edelstahllineal

Besonders hochwertige Modelle, wie das der Fa. Starret, erkennt
man schon an der sehr prizisen und extrem tief eingravierten
Halbmillimeter-Skala des Edelstahllineals. Das garantiert im
Gegensatz zu einer aufgedruckten Skala auch nach Jahren inten-
siven Gebrauchs ein genaues Ablesen. Auch das Verschieben der
Messkopfe kann eine eingravierte Skala
nicht beschidigen. Trotzdem sollten
Sie die Messskofe nur dann verschie-
ben, wenn es unbedingt noétig ist. Die
etwas nervosen Zeitgenossen sollten
auf keinen Fall die Messkopfe als
Beruhigungstherapie stindig
hin- und herschieben. Zu
schnell sind Lineal, Nut,
Befestigungsschraube
oder Messkopf so beschi-
digt, dass sie keine prizisen
Ergebnisse mehr liefern.

Wie jedes teure Messwerkzeug sollten Sie auch den Kombina-
tionswinkel nach Gebrauch sofort wieder in das praktische
Kunststoffetui oder in den Werkzeugschrank zuriick legen.

Rindelmutter mit innenliegendem
Verschlussbolzen

Anrei3nadel

Wasserwaage

90°- und 45°-
Anschlagkopf
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Kombinationswinkel

3. Durch den verschiebbaren Anschlag lisst sich der Kombinationswinkel auch 4. Anschlag auflegen, Stahllineal nach unten schieben und schon kénnen Nu-
hervorragend als StreichmaR einsetzen. ten oder Zapfenlocher nachgemessen werden.

5. Mit dem Winkelmesskopf kann jeder Winkel von 0° — 180° prizise {iber die 6. Mit dem Zentrierwinkel ist die genaue Bestimmung des Mittelpunkts bei
integrierte Skala abgelesen und eingestellt werden. Rundstiben oder Holzdiibeln ein Kinderspiel.

7. Hervorragende Dienste leistet der Winkel auch
beim Einstellen der Fraserhohe auf einem Fristisch
oder der Tischfrise.
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Werkzeuge zum Anzeichnen bzw. Anreifen

Ein perfekter Anriss ist das letzte und entscheidende Glied in der
Kette beim Ubertragen von Werkstiickformen und -maRen. Und
egal welche Holzverbindung Sie herstellen mochten, prizises
und haargenaues Anzeichnen bzw. Anreil3en der Werkstiicke ist
die Grundvoraussetzung fiir eine passgenaue und optisch an-
sprechende Verbindung. Auch wenn sich viele Holzverbindungen
mit maschineller Hilfe herstellen lassen, sollten Sie zur Sicher-
heit die Werkstiicke immer mit den geeigneten Anreillwerkzeu-
gen genau markieren, damit sich beim Einstellen der Maschinen
keine Fehler einschleichen. Und von diesen Anreifwerkzeugen
gibt es eine ganze Menge, sodass sich schnell die Frage stellt:
Was setze ich wann und wofiir am besten ein.

Der Bleistift ist nach wie vor das wichtigste Markierungswerk-
zeug. Jeder Holzwerker hat einen odere mehrere Ausfilhrungen
davon in seiner Werkstatt. Leider wird bei diesem recht banalen
Gebrauchsgegenstand nicht immer auf Qualitit geachtet. Fiir die
Kids in der Schule muss es nicht der teuerste Bleistift sein, aber
fiir Sie in der Werkstatt sollte das Beste gerade gut genug sein. Da
Sie den Bleistift mit Sicherheit am hiufigsten einsetzen werden,
sollten Sie auch tiber einen geeigneten Spitzer nachdenken, denn
nur ein spitzer Bleistift macht feine, ,scharfe“ Linien. Ich benut-
ze dazu in meiner Werkstatt einen groRen Bleistiftspitzer zum
Kurbeln (gibt es auch elektronisch). Auf keinen Fall sollten Sie

die Bleistiftmine auf ihrem Bandschleifer anspitzen, mit dem Sie
spiter beispielsweise noch ihr Kiefernholz bearbeiten mochten.

Der groRe Vorteil des Bleistifts gegentiber anderen AnreilR me-
thoden ist, dass er ohne Kraftaufwand sehr gut sichtbare Linien
erzeugt ohne dabei das Werkstiick zu beschidigen. Auch die Ge-
fahr, dass ein Werkstiick beim AnreifRen verrutscht, ist beim Blei-
stift wesentlich geringer, als bei einer Reif3nadel oder einem An-
reifmesser. Im Gegensatz zum Messer macht der Bleistift auch
in engen Zwischenrdumen eine bessere Figur. Dafiir sind aber die
angeritzten Linien von Nadel oder Messer ideal um einen Stech-
beitel genau anzusetzen. Manchmal ist sogar die Kombination
aus Bleistiftlinie mit nachtriglichem AnreilRen durch ein Messer
die beste Losung. Da es hier keinen Konigsweg gibt, werden Sie
also nicht umhin kommen sich neben einem Bleistift wenigstens
noch eine ReilRnadel oder ein Anreillmesser anzuschaffen.

Der grof3te Unterschied zwischen Messer und Nadel ist die
Qualitit der Ritzfuge. Wihrend ein scharfes Messer die oberen
Holzfasern fein sauber durchschneidet, ritzt die Nadel eine etwas
breitere Spur der ,Verwiistung* in die Holzoberfliche — vor allem
bei Weichholz. Dafiir ist die Reif3nadel oder ein Stechahl in engen
Zwischenriumen wiederum im Vorteil. Zusitzlich konnen Sie mit
einem Stechahl auch perfekte Locher vorstechen z. B. fiir die Zen-
trierspitze eines Holzbohrers.

Neben dem Bleistift, konnen scharfe AnreiBmesser, Spitzbohrer oder Stechahl, sowie Reinadeln zum AnreiRen eingesetzt werden. Alle haben aber eines gemein:
Sie zerstoren die Werkstiick-Oberfliche. Dafiir ist die Ritzfuge aber auch auf Oberflichen sichtbar, auf denen ein Bleistift keine Linien hinterldRt.
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Werkzeuge zum Anzeichnen bzw. AnreiRen

Qualititsbleistifte gibt es in verschiedenen Hirtegraden. Fiir die Holzarbeit ... Bleistiftlinien auf dem Holz. Prizise und scharf gespitzte Bleistifte gelingen
sollten Sie sich sowohl mittel (HB oder F) als auch harte Bleistifte (H oder 2H) Ihnen am besten mit einer solchen Bleistiftspitzmaschine. Mit hochwertigen
anschaffen, ebenso wie einen Qualititsradiergummi zum Entfernen der ... Geriten konnen auch gebrochene Minen wieder sehr gut angespitzt werden.

Ein scharfes AnreiBmesser zerschneidet die Holzfaser und ist dem groben Riss
einer Reilnadel oder eines Stechahls haushoch iiberlegen.

Ein ,,scharf“ gespitzter harter Qualititsbleistift ist beim Ubertragen der
Schwalben oftmals die bessere Lsung. Gut sichtbare Linien bei minimalem
Druck.

Ein Vorstecher (unten) mit gehirteter Edelstahlspitze zum Anreien und Locher
markieren ist mit ca. 10 Euro recht giinstig und gehort daher in jede Holzwerk-
Als besonders handlich erweisen sich Reinadeln, die in einen normalen Mi- statt. Ein japanisches AnreiBmesser (oben) ist nicht nur eine Augenweide, son-
nenstift eingesteckt werden konnen. dern auch eine sinnvolle Ergdnzung dazu.
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ten Schlitzen seine Markierungen macht. Das die dann um ein
Vielfaches genauer sind, als mit dem besten Stahllineal, versteht
sich eigentlich von selbst. Und bevor ich es vergesse, man kann
das INCRA-Rules auch noch zum Anzeichnen des rechten Win-
kels benutzen. Laut Hersteller soll es auch moglich sein die Scha-
blone mit einer feinen Reil3nadel zu benutzen, was ich allerdings
angesichts der filigran gelochten Schablone lieber nicht versu-
chen wiirde.

Zwei Streichmafie im Selbstbau

Da in der Regel jedes Streichmal} eigentlich nur aus zwei Teilen
besteht: einem Anschlag und einer verschiebbaren ,Zunge“ in
Form eines Holz- oder Metallstabs, ist der Selbstbau eines sol-
chen Werkzeugs extrem einfach und so ganz nebenbei kann man
auch hier wieder einige Euros durch den Selbstbau sparen, denn
die Materialkosten liegen normalerweise unter 2 Euro je Streich-
maf3. Und so einfach konnen Sie die beiden Modelle nachbauen:

Beginnen Sie zuerst damit in die Kante der beiden Anschlige
auf einem Bohrstinder ein senkrechtes Loch fiir die Schloss-
schraube zu bohren. Erst danach sigen Sie die obere Bogenform
aus. AnschlieRend sidgen Sie mit der Stichsige in einen der An-
schlige eine Aussparung, die genau dem Querschnitt der Holz-
leiste entspricht, die Sie spiter als ,Zunge“ einsetzen mochten.
Zum Schluss sigen Sie ebenfalls mit der Stichsidge einen Schnitt,
der vom hinteren Ende des Anschlags (dort wo die Schloss-
schraube sitzt) bis zur Aussparung verlduft. Dadurch kann spiter
die ,Zunge“ an jeder beliebigen Position fest eingeklemmt wer-
den.

Noch einfacher geht es mit dem zweiten Anschlag. Denn hier
miissen Sie nur ein Loch bohren, das dem Durchmesser des
Rundstabs entspricht, den Sie als ,Zunge“ einsetzen mochten.
Auch hier wieder einen ,Klemmschnitt“ sigen, der aber etwa
15 mm iber das Loch hinausgehen muss, sonst ist die Klemm-
wirkung nicht ausreichend.

Zum Schluss in die rechteckige ,Zungenleiste“ an den Enden
noch die Locher fiir Schraube und Bleistift bohren und an das
Ende der ,Rundstabzunge“ die angeschirfte Unterlegscheibe
festschrauben.

Beim ersten Selbstbaumodell kénnen Sie zwischen einer Bleistiftlinie und
einer Ritzfuge wihlen. Wahrend die Ritzfuge ideal zum Ansetzen eines Stech-
beitels ist, l4sst sich eine Beistiftlinie spiter problemlos wieder wegradieren.

Fein durchtrennte Holzfasern erhalten Sie mit dem zweiten StreichmaRmodell.
Eine an den Kanten spitz angeschirfte Unterlegscheibe fungiert hier als Mes-
ser und wenn eine Stelle nach lingerem Gebrauch stumpf geworden ist, wird
die aufgeschraubte Scheibe einfach etwas verdreht.
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Zum Anritzen erhilt die Leiste auf einer Seite eine normale Spanplattenschrau- ... gebohrt, in das Sie einen Bleistift einstecken konnen. Der Bleistift muss
be, die vorher mit einer Feile spitz angefeilt wurde. Am anderen Leistenende stramm im Loch sitzen, damit er beim Anzeichen nicht herausrutschen kann.
wird ein Loch ...

Streichmald Variante 1

s . s o

1 1 Anschlag 115 X 55 X 20

Hartholz

2 1 Leiste (Zunge) 280x25x10

Hartholz

Schlossschraube M 6 x 60, Fligelmutter M 6, Schraube 4 x 30
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Streichmale

Indem Sie die Unterlegscheibe zuerst auf dem Ende einer Schlossschraube
(Kopf absigen!) mit Muttern befestigen (s. kleines Foto), kann ihre Kante be-
quem im Bohrsténder (bei langsam laufender Maschine!) spitz und scharf mit
einer Metallfeile angeschliffen werden.

Streichmal} Variante 2

o . ssny Vo
1 1

Anschlag 115X 55 X 20 Hartholz
2 1 Rundholz ®15x200 lang Hartholz
(Zunge)

Schlossschraube M 6 x 6o, Fligelmutter MG, U-Scheibe @ 20 mm

Die Unterlegscheibe wird anschlieBend einfach mit einer Spanplattenschraube
am Rundstabende befestigt. So lasst sie sich auch zum Nachschirfen wieder
leicht abnehmen.

Zum Schluss wird der Rundstab in das passende Loch des Anschlags gesteckt
und mithilfe von Schlossschraube und Fliigelmutter an der gewiinschten Posi-
tion fixiert.
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Zirkel

Auch Zirkel sind in einer Holzwerkstatt
unerldsslich, denn man kann mit ihnen
nicht nur Kreise und Radien zeichnen,
sondern auch Strecken einteilen, Winkel
halbieren oder eine ganze Reihe geometri-
scher Formen wie beispielsweise ein
Sechseck oder Achteck konstruieren. Fiir
Konstruktionszwecke eignen sich Zirkel
mit einer Bleistiftmine am besten, weil die
Bleistiftlinie spiter wieder miihelos ent-
fernt werden kann. Bei den Stechzirkeln
hingegen, lassen sich die mehr oder weni-

' . ger tiefen Markierungskratzer — wenn

— =k iberhaupt — nur mit erheblicher Schleifar-
Neben einfachen Stechzirkeln mit und ohne Arretie- beit wieder entfernen. Neben einer Blei-

rung sind vor allen Dingen Zirkel mit einer Bleistiftauf- stiftaufnahme sollte der Zirkel unbedingt

nahme sehr hilfreich. Nicht immer ist ein Zerkratzen tiber einen Feststeller verfiigen und wenn

der Oberfliche erwiinscht und sinnvoll. moglich iiber eine Schraube fein einstell-

bar sein. Im allgemeinen reichen Off-
nungsweiten von bis zu 200 mm vollig
aus, denn dariiber hinaus wird ein Zirkel
schnell zu gro und unhandlich.

Einen kleinen Zirkel aus der Schulzeit
hat sicher jeder Holzwerker noch zu Hau-
se. Fiir kleine Kreise sind diese Schulzirkel
in der Regel auch vollig ausreichend. Aber
wenn der Radius einmal grof3er sein soll,
miissen andere Hilfsmittel her. Im Handel
gibt es dazu auch einige interessante Vari-
anten, wie beispielsweise die Zirkelspit-
zen der Fa. Veritas (kleines Foto links un-
ten). Die wenigsten Holzwerker werden
aber den recht tippigen Anschaffungspreis
von fast 45 Euro noch im Budget haben.
Also heil3t es mal wieder eine giinstige Al-
ternative aus Restholz einfach selbst bau-

——

Ob Sie nun diesen Selbstbauzirkel einsetzen oder deut-

lich teurere kommerzielle Losungen (kleines Foto), dem en, und das dauert weniger als eine Stun-
gezeichneten Halbkreis sehen Sie jedenfalls den Unter- de!

schied nicht an. Im Portemonnaie spiiren Sie ihn je- Zunichst fertigen Sie sich eine gerade
doch sofort! Hartholzleiste mit einem Querschnitt von

25 x 18 mm in der gewiinschten Linge an
(richtet sich nach den Radien ihrer Krei-
se). Auf dieser Holzleiste werden spiter je
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Zirkel

ein Holzelement (Zirkelkopf) mit einer Stahlspitze und mit
einem Bleistift mithilfe eines Keils befestigt. Diese beiden Zirkel-
kopfe werden aus 18 mm dickem Multiplex gefertigt. Als Zirkel-
spitze benutzen Sie einfach einen dicken Nagel. Die Nagelspitze
sollten Sie mit einer Metallfeile noch etwas spitzer und gleichmi-
Riger anfeilen. Je nach Dicke des Nagels und des Bleistifts miis-
sen Sie in die Klemmholzchen einen Schlitz einarbeiten. Dieser
Schlitz darf aber nicht zu tief sein, damit Nagel und Bleistift spi-
ter auch richtig fest eingeklemmt sind. Wenn Sie méchten, kon-
nen Sie auch noch einen weiteren Zirkelkopf mit Nagel anferti-
gen, um beispielsweise den Kreis im Holz auch gleich anzuritzen.
Dadurch gibt es dann beim Aussidgen mit der Stichsige weniger
Faserausriss.

- —
- Q

24 A

N~ o Die beiden verstellbaren Holzelemente werden einfach mit je einem Keil an der

- . . . . .
24 gewiinschten Stelle der Hartholzleiste fixiert und schon ist der Zirkel einsatz-

8 bereit.

e

| 70 MaRe der Zirkelképfe
b—

Zuerst werden die beiden oberen Kldtzchen entsprechend der Schrige des Keils ~ Mit Handsige und Stechbeitel zwei Schlitze fiir Nagel und Bleistift in die unte-
mit zwei Spanplattenschrauben befestigt. Danach auf dem Tellerschleifer die ren Kldtzchen so tief einarbeiten, dass Sie nach dem Aufschrauben fest einge-
Ecken abrunden. klemmt sind.
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Stechbeitel

Ein guter 5 bis 6 teiliger Stechbeitelsatz eines Markenherstellers wie z. B. Ul-
mia oder Kirschen finden Sie bereits ab 70 Euro. Ubliche Eisenbreiten in den
Sets sind 6, 10, 12, 10, 20 und 26 mm was fiir die meisten Anwendungen vollig
ausreicht. Die Fa. Kirschen bietet beispielsweise Stechbeitel von 2 mm bis ma-
ximal 50 mm Breite an, so dass Sie bei Bedarf auch spiter noch andere Breiten
zukaufen kénnen. Um die Griffe (Hefte) der Stechbeitel zu schonen, gehort zur
Grundausstattung in jedem Fall auch noch ein Schreiner- bzw. Holzkliipfel.

uch wenn Sie das Holz iberwiegend mit Maschinen bear-

beiten, benoétigen Sie fiir bestimmte Arbeiten immer noch

eine verniinftige Auswahl an Handwerkzeugen. Beispiels-
weise haben Bohrer und Friser immer eine runde Form und hin-
terlassen auch ebensolche Locher. Soll aus dem runden Loch aber
ein quadratisches oder rechteckiges werden, missen Sie die
Ecken von Hand nachstemmen. Um Locher und Passungen stem-
men oder nacharbeiten zu konnen, sollten Sie sich daher unbe-
dingt einen Satz Stechbeitel in unterschiedlichen Breiten an-
schaffen.

Neben den hervorragenden deutschen Markenstechbeiteln, bie-
tet der Handel auch japanische Stechbeitel an. Diese sind vor al-
lem wegen ihrer enormen Schirfe sehr beliebt. Allerdings sind
die Schneiden nicht ganz so robust, wie bei den westlichen Stech-
beiteln und benétigen daher mehr Pflege. Hochwertige japani-
sche Stechbeitel kosten auf3erdem deutlich mehr als die europdi-
schen Modelle. Ein sechsteiliger Satz kann schnell mit tiber 300
Euro zu Buche schlagen und obwohl ein solcher Satz — frisch ge-
schirft — in meinem Werkzeugschrank hingt, benutze ich fast
auschliel3lich europiische Stechbeitel. Das ist aber eher die
Macht der Gewohnheit und wenn man damit umgehen kann, er-
zielt man auch mit einem scharfgeschliftenen 70 Euro teuren

Zum Nachstemmen und Einlassen von Beschligen sind Stechbeitel in verschie-
denen Breiten unverzichtbar. Und wenn sie richtig scharf geschliffen wurden,
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Stechbeitel

sechsteiligen Stechbeitelsatz der Traditionsmarke Kirschen per-
fekte Ergebnisse. Es ist jedenfalls ein Irrglaube, dass man mit ei-
nem 1500 Euro teuren japanischen Stechbeitelsatz automatisch
zum begnadeten Holzhandwerker wird. Da hilft nur Ausdauer,
Ubung und - ganz wichtig — scharfes Werkzeug, denn nur
mit scharfem Werkzeug konnen Sie wirklich perfekte
Resultate erzielen.

Da fast alle Stechbeitel ungeschirft ausgeliefert
werden, benoétigen Sie in jedem Fall noch geeignete
Schirfmittel. Ein verniinftiger Schirfstein zusam-
men mit einer Schleiffiihrung gehdren dabei zur Mindest-
ausstattung, die Sie ab 50 Euro im Fachhandel kaufen konnen.
Noch komfortabler geht das Schirfen mit maschineller Hilfe,
solche Maschinen beginnen dann ab 250 Euro (Infos dazu finden
Sie auf Seite 47).

A Egal wie Sie es anstellen, ein Fraser hinterldsst in den Ecken immer eine
Rundung. Um beispielsweise in den Falz eine Glasscheibe einsetzen zu konnen,
muss die Rundung anschlieBend noch mit einem scharfen, breiten Stechbeitel
von Hand eckig nachgestemmt werden. Sie sehen — auch bei der Arbeit mit

Elektrowerkezugen bengtigen Sie verniinftiges Handwerkzeug.

> Mit einer langen Klinge konnen Sie auch problemlos tiefe Schlitze nachstem-
men. Die Flanken sigen Sie mit maschineller Hilfe z. B. auf einer Tischkreissige
und den Rest in der Mitte stemmen Sie mit einem Stechbeitel aus. Dabei eine
Restholzunterlage verwenden und immer nur bis zur Holzmitte stemmen. Da-
nach das Werkstiick umdrehen und den Rest von der anderen Seite ausstemmen.

Die Klingen japanischer Stechbeitel sind in der Regel kiirzer als bei europdi-
schen Modellen. Zudem bestehen Sie aus schmiedeverschweilStem Zweilagen-
Stahl: Einer dickeren, weichen Eisenschicht (dunkler), die den Schlag dimpft,
und einer diinneren Schicht aus hartem Kohlenstoffstahl (heller), die die
Schneide bildet. Die Riickseite (Spiegelseite) ist hohlformig ausgestaltet. Das
verringert die Reibung beim Arbeiten und erleichtert das Abziehen der harten
Stahlfliche. Der abgebildete japanische Stechbeitel in 24 mm Breite kostet iib-
rigens ca. 6o Euro!

—
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Handhobel

4 S A AR

Die Sagespuren eines mit der Kreissdge zugeschnittenen Bretts, kdnnen Sie
mit wenigen Hobelziigen entfernen. Mit ein wenig Ubung kénnen Sie auf diese
Weise eine extrem glatte und schnurgerade Kante erzeugen, die Sie mit einem
Schleifgrit so nicht erreichen. Schleifmaschinen — egal welcher Art — hinter-
lassen meistens kleine Dellen oder je nach Fiihrung auch leicht schrigverlau-
fende Brettkanten.

i AN

Ein handlicher Block- bzw. Einhandhobel gehért in jede Holzwerkstatt und
wird dort schnell zum Handwerkzeug, das Sie am hiufigsten einsetzen wer-
den. Zum Anschrigen von Brettkanten gibt es keine schnellere Alternative.
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er den Umgang mit dem Handhobel beherrscht, fiir

den ist er das ideale Werkzeug, um beispielsweise

scharfe Kanten zu ,brechen“, Leisten schrig zu ho-
beln oder auch Passungen prizise nachzuarbeiten. Dafiir gibt es
eine Vielzahl unterschiedlicher Handhobelmodelle wie z. B.
Rauhbank, Doppelhobel, Putzhobel, Schlichthobel, Schruppho-
bel, Simshobel, Blockhobel und noch viele weitere Spezialhobel.
In der modernen Holzbearbeitung, die ja zum groQten Teil auf
Maschinen erfolgt, spielen viele der o. g. Hobel nur noch eine
kleine Rolle. Deshalb beschrinke ich mich nur auf die drei Ho-
belmodelle, die auch fiir den mit Maschinen arbeitenden Holz-
werker unverzichtbar sind.

Allen voran der Putzhobel, er wird zum , Putzen* (Feinhobeln)
von Holzflichen, sowie fiir feine Einpassarbeiten verwendet. Er
eignet sich aber auch sehr gut zum Anschrigen (Fasen) von Holz-
kanten. Aufgrund seiner GrofRe muss er dabei aber immer mit
beiden Hinden gefiihrt werden, deshalb sollten Sie sich zur Er-
ginzung auf jeden Fall noch einen kleinen Block- oder Einhand-
hobel anschaffen. Wie der Name schon sagt, lisst sich dieser Ho-
bel sehr gut mit einer Hand bedienen und ist somit besser fiir
filigrane Arbeiten geeignet als ein Putzhobel. Sie werden diesen
kleinen Hobel lieben, denn wer nur mal kurz zwei Kanten anfa-
sen mochte, ist damit deutlich schneller als mit einer Oberfrise.

Den Uberstand einer Zinkenverbindung bei einem Schubkasten kénnen Sie mit
einem Hobel priziser abnehmen als mit einer Schleifmaschine, bei der immer

die Gefahr besteht die Seitenwinde schrig zu schleifen.



Handhobel

Zu guter Letzt, darf aber auch ein Simsho-
bel in der Werkstatt nicht fehlen. Bei die-
sem Hobel reicht das Hobelmesser im
Gegensatz zum Putzhobel bis zur Aul3en-
fliche des Hobelkastens. Dadurch kénnen
Sie beispielsweise einen Tiirfalz nachho-
beln oder auch einen Zapfen etwas diinner
hobeln, damit er prizise in einen Schlitz
passt.

Das Wichtigste bei allen Hobeln ist aber
eine extrem scharfe Schneide am Hobel-
eisen. Schlecht geschirfte und falsch ein-
gestellte Eisen sind der Hauptgrund fiir
schlechte Erfahrungen im Umgang mit
einem Handhobel. Beide Probleme kon-
nen Sie jedoch sehr elegant durch den
Kauf von Hobeln mit Wendemesser (s.
unten) l6sen.

Links ein klassischer Simshobel
zum randnahen Hobeln (z. B.
Falze und Zapfen) und daneben
ein einfacher Putzhobel zum
Feinhobeln von groReren Fli-
chen (beide jeweils ca. 70 Eu-
ro). Bei beiden Hobeln wird das
Eisen mit einem Keil gehalten.
Schneideniiberstand und Par-
allelitdt zur Hobelsohle miissen
hier manuell mit Hammer-
schldgen justiert werden. Au-
Rerdem sollten Sie sowohl das
Hobelmesser (2) als auch den
Spanbrecher (1) noch schirfen
und abziehen. Die Klappe muss
dicht auf dem Hobeleisen auf-
liegen, damit sich keine Spine
drunter schieben und den Ho-
bel verstopfen.

Handhobel mit Einweg-Wendemesser

Beim Hersteller Rali finden Sie die drei wichtigsten
Hobel auch mit auswechselbaren Messern: Einen
Simshobel G30N (oben), einen Einhandhobel 105
(links) und einen Putzhobel 220 (rechts). Schirfen
und umstindliches Einstellen eines Hobels entfal-
len damit komplett!

@ w3

Das Wendemesser sitzt passgenau und formschliissig (Stifte und Bohrungen) zwischen dem unteren Mes-
sertriger und dem oberen (verstellbaren!) Spanbrecher. Falls nétig kann auBerdem noch die Offnung des
Hobelmauls durch Verschieben der vorderen Hobelsohle verstellt werden. Mit einem kleinen Hebel kdnnen
Sie den Uberstand der Schneide und somit die Spanabnahme ganz prizise einstellen. Dabei bleibt die
Schneide immer parallel zur Hobelsohle.
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Japanischer Hobel mit HSS-Wechselklingen

Die schmale HSS-Klinge wird zu-
erst mit der Schneidfase nach
unten in die Aussparung der di-
cken Metallplatte gelegt. An-
schlieBend wird die kleinere Me-
tallplatte mit den beiden Lochern
aufgelegt.

Beides zusammen stecken Sie
zum Schluss von oben in die
schragen Nuten im Hobelkdrper
ein. Die genaue Justierung des
Hobelmessers erfolgt mit leich-
ten Hammerschldgen (s. unten).

Japanischer Hobel mit HSS-Wechselklingen

Wenn es Sie nicht stort, dass Sie das Hobelmes-
ser mit ein paar Hammerschligen einstellen
miissen (s. Bilder unten), dann ist dieser erst-
klassige japanische Hobel fiir ca. 70 Euro (bei
58 mm Eisenbreite) ein wahres Schnippchen.
Er wird gebrauchsfertig mit einer rasiermesser-
scharfen HSS-Wechselklinge geliefert, die
formschlissig zwischen zwei dicken Metall-
platten sitzt. Bei diesem Hobel entfillt also das
sonst iibliche Schirfen des Hobeleisens und das
anschlieende sehr anspruchsvolle Einpassen
in den Hobelkorper. Mit etwas mehr als 3 Euro
pro Wechselklinge halten sich auch die Folge-
kosten durchaus im Rahmen. Das Beste ist je-
doch die hervorragende Oberflichengiite, die
Sie selbst auf Holzflichen mit schwierigem Fa-
serverlauf erzielen konnen. Allerdings miissen
Sie bei der Arbeit mit dem Hobel ein wenig um-
denken, denn er wird im Gegensatz zu den
europdischen Hobeln zum Anwender hin gezo-
gen. Das hat man aber sehr schnell verinner-
licht und empfindet es schon nach kurzer Zeit
als sehr vorteilhaft. Da dieser Hobel zudem mit
einem Gewicht von nur g40 Gramm auch ext-
rem leicht ist, konnen Sie ihn auch sehr gut als
handlichen Blockhobelersatz einsetzen.

Wenn Sie auf die Metallplatte klopfen, ragt die darin liegende

Klingenschneide weiter aus dem Hobelmaul heraus. Eine zu
weit vorstehende Schneide hat aber den Nachteil, dass sich
der Hobel nicht mehr gut iiber die Fliche fiihren ldsst.

Mit einem oder mehreren beherzten Hammerschlagen
auf die hintere Schmalseite des Hobels, konnen Sie die
Schneide wieder zuriick in den Hobelkdrper treiben. Ach-
ten Sie auch darauf, dass die Schneide parallel zur Hobel-
sohle verliuft.
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Raspeln und Feilen

Vor allem bei geschwungenen
Bauteilen, wie diesem Tischbein,
ldsst sich die endgiiltige Form
nur von Hand mit Raspel, Feile
und Schleifpapier ausarbeiten.
Dabei muss das Werkstiick im-
mer gut festgespannt sein und
darf nicht federn.

Mit Harz und Holzspinen ver-
klebte Raspeln und Feilen kon-
nen Sie zunichst ir heiRem Was-
ser einweichen (Griff nicht ins
Wasser legen!). Dadurch quellen
die Holzteilchen und kénnen an-
schlieBend mit einer Wurzel-
oder Stahlbiirste ganz leicht ent-
fernt werden.
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Raspeln und Feilen

andraspeln und -feilen schlieRen, was
Hden Materialabtrag betriftt, die Liicke

zwischen Hobel und Schleifpapier, ge-
horen aber ebenfalls zu den spanabhebenden
Werkzeugen. Man benoétigt sie zum Nacharbei-
ten von Lochern und zum Formen von Holzkan-
ten und geschwungenen Holzstiicken. Fiir die
meisten Anwendungen reichen eine Rund- (1)
und eine Halbrundraspel (2), sowie ein Feilen-
Set bestehend aus Halbrund- (3), Flach- (4) und
Rundfeile (5) aus. Dariiber hinaus eignen sich
auch hervorragend sogenannte Surform-Ras-
peln (6) oder Feilen zum Formen des Holzes.
Die bekanntesten Hersteller sind Stanley und
Microplane. Dieser Hersteller ist nicht nur bei
Holzwerkern, sondern mit seinen ausgezeichne-
ten Kiichenreiben auch bei K6chen sehr beliebt.

Die Linge und Hiebnummer bestimmt die
Feinheit einer Raspel oder Feile. Raspeln haben
einzeln hochstehende Raspelhiebe und daher
einen hoheren und groberen Materialabtrag als
Feilen, die in der Regel eine zusammenhingen-
de feine Zahnreihe (Hieb) besitzen. Raspeln
werden daher zuerst fiir die schnelle, grobe Aus-
arbeitung der Form eingesetzt und hinterlassen
eine rauhe Oberfliche. Die tiefen Raspelspuren
werden dann anschlieRend mit der Feile wieder
entfernt. Da auch die Feile noch kleine Riefen
hinterldsst, missen Sie ganz zum Schluss auch
deren Spuren noch von Hand mit immer feiner
werdendem Schleifpapier beseitigen.

Fiir die Holzbearbeitung eignen sich am bes-
ten Feilen mit Einhieb. Aber auch grobere Fei-
len mit Kreuzhieb — zwei schrig tibereinander
liegende Hiebe — konnen z. B. sehr gut zum Ab-
feilen der Uberstinde von aufgebiigelten Fur-
nierkanten eingesetzt werden (s. a. S. 337). Die
besten Ergebnisse erzielen Sie, wenn Sie sich
angewoOhnen nur bei der Vorwirtsbewegung
Druck auf Raspel oder Feile auszuiiben. Achten
Sie auch darauf;, dass der Griff (Heft) immer fest
auf Raspel oder Feile sitzt und lagern Sie beides
so, dass die Hiebflichen nicht zusammensto-
Ren konnen.



Handwerkzeuge schirfen und pflegen

Handwerkzeug schirfen und pflegen

Is wichtigster Grundsatz im Umgang
Amit Handwerkzeug gilt: Nur mit ein-

wandfrei scharfem Werkzeug erzielen
Sie gute Arbeitsergebnisse! Deshalb sollten
Sige, Stechbeitel und Handhobel mit entspre-
chenden Schirfgeriten gepflegt werden.

Die europiische Feinsdge wird mit einer Drei-
kantfeile Zahn fiir Zahn in einer speziellen Feil-
kluppe geschirft. Dies erfordert allerdings sehr
viel Geduld und Ubung. Es gibt auch Werkzeug-
schleifereien die Handsigen nachschirfen, al-
lerdings miissen Sie hier mit mindestens 10 bis
20 Euro an Schirfkosten rechnen. Japanische
Modelle hingegen konnen in der Regel nicht
selbst nachgeschirft werden. Je nach Bauart
werden bei diesen Sigen einfach die Sdgeblitter ~ Dieser Kombinations-Wasserstein hat zwei Kérnungsseiten: Eine dunkle mit 1000er Kérnung zum
vom Griff entfernt und durch neue ersetzt. Schirfen der Eisen und eine helle 6oooer Kérnung zum feinen Absziehen. Wassersteine sollten vor

Stechbeitel und Hobeleisen konnen Siejedoch ~ dem Gebrauch mindestens 15 Minuten ins Wasser gestellt werden (ca. 40 Euro).

hervorragend von Hand selbst schirfen. Dazu
bendtigen Sie lediglich einen guten Schirfstein
(ab ca. 25 Euro) und eine Schleiffihrung (ab 15
Euro). Diese Schleiffihrung ist nicht nur fiir
den Anfinger eine grol3e Hilfe, denn im Gegen-
satz zur Freihandfiihrung, miissen Sie sich kei-
ne Gedanken mehr dariiber machen, ob Sie
durch "Wackeln” stindig den Schneidenwinkel
verindern. Durch den Einsatz einer Schleiffith-
rung entscheidet nicht mehr Ihre Geschicklich-
keit, sondern nur noch Ihre Ausdauer iiber ein
perfektes Schirf-Ergebnis.

Wenn Sie schon vorher wissen, dass diese
Ausdauer nicht sehr groR ist, dann sollten Sie
sich besser gleich maschinelle Hilfe in Form
einer Nassschleif- bzw. Schirfmaschine zule-
gen. Diese Maschinen beginnen bei ca. 250
Euro und mit ihnen kdnnen Sie dann auch vol-
lig miihelos groRRere Kerben in der Schneide he-
rausschleifen. Da der runde Schirfstein recht
langsam im Wasserbad liuft, werden die
Schneiden von Stechbeitel und Hobeleisen
stindig gekiihlt und konnen nicht wie bei
schnell laufenden Doppelschleifmaschinen
tiberhitzen.

Auch Schirfplatten mit diamant-
bestiickter Oberfliche eignen
sich hervorragende zum Schir-
fen und Abziehen von Schneiden.
GroRter Vorteil ist eine dauerhaft
absolut plan bleibende Schleif-
fliche selbst bei hirtesten Stih-
len.

Ein absolutes Muss beim Hand-
schirfen ist eine Schleiffiihrung.
Dort wird die Klinge zuerst zwi-
schen zwei verstellbare Backen

eingespannt und beides mithilfe
eines kleinen Ridchens (Pfeil)

tiber den Schirfstein geschoben.
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Stechbeitel schirfen

Zuerst wird immer die Fase geschirft. Damit der Schirfstein gleichmiRig ab-
nutzt und keine Dellen bekommt, sollte der Stechbeitel mdglichst immer iiber
die gesamte Fliche vor und zuriick geschoben werden.

AnschlieBend wird die Schleiffiihrung entfernt und die Riickseite (Spiegel) des

Stechbeitels flach iiber den Schirftsein geschoben.
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Stechbeitel scharfen

Stellen Sie den Schirfstein vorher mindesten 15 Minuten ins Was-
ser und legen Sie ihn anschliefend auf eine Gummimatte (z. B.
Autoful3matte). Spannen Sie die Klinge so in die Schirffihrung
ein, dass die Fase vollflichig auf der Steinfliche aufliegt (die iib-
liche Fasenschrige betrigt 25°). Beginnen Sie zuerst auf der gro-
ben Seite des Steins die Fasenseite zu schirfen. Achten Sie darauf,
dass sich immer geniigend Wasser auf der Schleiftliche befindet
und der Stein nicht zu trocken wird. Dadurch werden die abge-
schliffenen Metallpartikel besser weggeschwemmt und kénnen
nicht die Steinfliche beschidigen. Wenn die Fase durchgehend
bearbeitet wurde und keine Scharten mehr erkennbar sind, wird
der Stein gedreht, um die Fase auf der feineren Seite noch sauber
abzuziehen. Erst danach entfernen Sie die Schleiffiihrung, dre-
hen den Stein wieder mit der groben Seite nach oben und fahren
mit der Spiegelseite des Stechbeitels mehrmals hin und her. Ganz
zum Schluss wiederholen Sie das Abziehen der Spiegelseite noch-
mal auf der feinen Seite des Steins.

Die Schirfsteinscheibe saugt eine Menge Wasser, deshalb sollten Sie ab und zu
auch etwas Wasser nachkippen. Lassen Sie den Stein auch nie lingere Zeit im
Wasserbad stehen, ohne dass er sich dreht. Auf der gegeniiber liegenden Seite
befindet sich eine Lederscheibe zum Abziehen und Polieren der Schneide.



Spannwerkzeuge

Spannwerkzeuge

eben gutem Handwerkzeug ge-
hort auch eine Auswahl an
Spannwerkzeugen zur Grund-
ausstattung der Holzwerkstatt. Besonders
Empfehlenswert sind die Klemmzwingen
aus Holz. Sie sind giinstig, hinterlassen
wegen lhrer Korkauflagen keine Druck-
stellen auf dem Werkstiick und der An-
pressdruck reicht fiir die meisten Arbeiten
vollig aus. Wollen Sie aber z. B. Leimholz
selbst herstellen, sollten Sie wegen ihres
wesentlich hoheren Anpressdruckes bes-
ser herkémmliche Schraubzwingen ver-
wenden. Sogenannte Einhandzwingen er-
reichen zwar nicht den Pressdruck einer
Schraubzwinge, sind dafiir aber deutlich
leichter und konnen bequem mit nur einer
Hand bedient werden. Aulierdem konnen
fast alle Einhandzwingen auch zum Deh-
nen bzw. Spreizen eingesetzt werden.
Anstelle von Zwingen konnen Sie auch
Spanngurte (Ratschenzurrgurte) einset-
zen. Sie sind preiswerter und leichter als
Zwingen, zudem lassen sie sich durch
mehrere Gurte beliebig verlingern. Beim
Zusammenleimen eines Rahmens be-
spielsweise reicht ein Spanngurt aus, um
alle vier Eckpunkte mit einem gleichmi-
Big hohen Anpressdruck zu versehen.
Wer den Ratschenmechanismus nicht
mag, kann auch auf die teureren Band-
spanner mit Spindel zuriickgreifen.

Federzwingen funktionieren Zhnlich wie Wische-
klammern. Eine eingebaute Feder driickt die bei-
den Spannflichen zusammen, der Pressdruck ist
somit nicht besonders hoch.

Schraubzwingen erzeugen den Druck iiber eine
Gewindespindel. Die Spannkraft lisst sich mit dem
Gewinde sehr gut dosieren.

Exzenterzwingen erzeugen den Pressdruck iiber
einen exzentrisch gelagerten Hebel (ganz links:
Klemmzwinge aus Holz).

Einhandzwingen besitzen einen Spannkopf, der be-
quem mir einer Hand vor und zuriick ,,gepumpt*
wird. Durch Umstecken des ...

... unteren Spannarms, kdnnen Sie mit den meis-
ten Modellen auch Werkstiicke auseinanderdrii-
cken (Spannen- und Dehnenfunktion).

Bandspanner verteilen den Pressdruck gleichmi-

Kniehebelspanner erzeugen je nach Ausfiihrung
einen relativ hohen Druck. Sie werden bei Maschi-
nenvorrichtungen eingesetzt.

Rig auf alle Eckpunkte. Die Eckenschoner (Vario-
Ecken) passen auch auf Spanngurte.
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Unter Druck und Hoch-
spannung stehen beim
Verleimen nicht nur die
Werkstiicke, denn auch fiir
den Anwender ist diese
Prozedur eine buchstib-
lich spannende und
schweiltreibende Angele-
genheit. Und wer bei ei-
nem so komplexen Werk-
stiick den Uberblick beim
Verleimen verliert, der
kann damit im schlimms-
ten Fall sogar die gesamte
vorherige Arbeit zunichte
machen. Bei solchen Ar-
beiten ist ein Testlauf ohne
Leim und moglicherweise
ein Helfer unerlisslich.
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Der richtige Einsatz von Spannwerkzeugen und Leim

Sicher kennt jeder Holzwerker dieses mulmige Ge-
fiihl, wenn er die Leimflasche in die Hand nimmt, um
sein Projekt nun endgiiltig zu verleimen. Denn ist der
Leim einmal aufgetragen, gibt es kein zuriick mehr!
Alles muss je nach Leimsorte in spitestens 10 Minu-
ten erledigt sein. Wer jetzt erst anfingt nach Zwin-
gen, Zulagen, Diibeln und Dominos zu suchen ist
hoffnungslos verloren und das Werkstiick garantiert
auch. ,Na super*, denken Sie jetzt ,das sind ja scho-
ne Aussichten. Stress habe ich im Alltag doch schon
genug.“ Richtig — und genau deshalb zeige ich Ihnen
auf den folgenden Seiten, wie Sie mit ein paar einfa-
chen Grundregeln jede noch so komplexe Verleimung
ganz entspannt meistern werden.

Die wichtigste Komponente beim Verleimen ist der
Holzleim selbst. Er sollte nicht zu alt sein und vor al-
lem frostfrei gelagert werden. Denn wenn Leim z. B.

in der kalten Garage unter 5 °C aufbewahrt wird, ver-
liert er an Klebekraft und hirtet nicht mehr transpa-
rent aus sondern bleibt weild. Dieses Phinomen
einer weif3en Leimfuge tritt auch auf, bei einer zu ge-
ringen Verarbeitungstemperatur und damit ist nicht
nur die notige Raumtemperatur gemeint, sondern
vor allem auch die Temperatur des zu verleimenden
Materials und des Leims selbst. Es ist also auch rat-
sam die Holzteile, die Sie verleimen mochten, mog-
lichst bei Raumtemperatur (20 °C) zu lagern. Die
Hersteller geben auch die Abbinde- und Presszeiten
ihrer Leime fiir diese Temperatur an und die meisten
Fehlverleimungen basieren auf einer zu niedrigen
Verarbeitungstemperatur.

Aus meiner langjihrigen Erfahrung kann ich Ihnen
folgenden Tipp geben: Beim Verleimen kann es gar
nicht zu heil3, sondern nur zu kalt sein!
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Regel 1: Werkzeichen

Markieren Sie alle zu verleimenden Holz-
teile immer gut sichtbar mit Bleistift, da-
mit sie sich spiter auch an der richtigen
Stelle befinden. Ubrigens: Bleistiftstriche
lassen sich auch auf Holz sehr gut mit ei-
nem Radiergummi entfernen. Wenn Sie
die Striche mit der Maschine wegschlei-
fen, gibt es in der Regel unschone Dellen
im Holz.

Das sogenannte Schreinerdreieck, kann zusatzlich
noch mit Zahlen kombiniert werden, um die Zu-
ordnung und weitere Bearbeitung auf der Hobel-
maschine zu vereinfachen.

sammenlegen und auf der Holzkante mit einem Dreieck versehen, das iiber alle Bauteile verliuft. Die Seiten haben dann je eine linke und rechte Hilfte des Drei-
ecks, der Deckel hat dann die Spitze des Dreiecks und der Boden den unteren Teil des Dreiecks.

Regel 2: Passgenauigkeit

Weilleim klebt nicht ,spaltiiberbrii-
ckend“, d. h. nur passgenaue Werkstiicke
und Holzverbindungen halten spiter auch
,bombenfest“. Bei einem zu groRen Dii-
belloch oder einer sehr lockeren Zapfen-
verbindung, kann zwischen den Bauteilen
kein ausreichender Pressdruck aufgebaut
werden, der den Leim in die Holzporen
driickt und so die Werkstiicke miteinander
yverzahnt“. Nur so kann auch das Wasser
im Leim vom Holz aufgenommen werden
und verdunsten.

Machten Sie schmale Bretter zu einer groRen
Leimholzplatte verleimen, miissen die Kanten auf
einer Abrichthobelmaschine zuerst gerade geho-
belt werden. Dabei das Schreinerdreieck immer
wechselseitig gegen den Anschlag legen, dann
muss dieser nicht genau rechtwinklig stehen.

Uberpriifen Sie vor dem Verleimen immer die
Passgenauigkeit aller Holzverbindungen. Denn
nur dicht anliegende Holzteile konnen verniinftig
gepresst werden und ergeben eine hohe Festigkeit.
Eine perfekte Verleimung bricht dann immer ne-
ben der Leimfuge.
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Regel 3: Arbeitsplatz

Setzen Sie immer eine ebene und ausreichend
grof3e Tischfliche zum Verleimen ein. Am bes-
ten eignet sich dazu eine grol3e kunststofibe-
schichtete Span- oder Hartfaserplatte. Die
schont nicht nur die Hobelbank oder den Werk-
tisch, sondern ist auch leicht zu reinigen. Einen
reibungslosen Ablauf erreichen Sie zudem
durch einen solchen Zwingenwagen (unten),
der alles rund ums Verleimen sofort griffbreit
hilt. Den passenden Bauplan dazu finden Sie
auf der Begleit-DVD zum Buch als PDF-Datei .

Um einen Hocker oder Stuhl so zu verleimen, dass er spater auch nicht wackelt, benétigen Sie vor
allem eine ebene und saubere Arbeitsfliche. Auf der Kunststoffbeschichtung lassen sich selbst aus-
gehirtete Leimreste problemlos mit einem Stechbeitel entfernen.

Links ein normaler D2-Leim, in
der Mitte ein Expressleim mit
einer schnellen Abbindezeit, aber
einer oft viel zu kurzen offenen
Zeit von nicht mal 4 Minuten
(beide nicht wasserfest!) und
rechts ein wasserfester D3-Leim,
der durch Zugabe eines Harters
auch im ungeschiitzten AuRen-
bereich eingesetzt werden kann.
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Regel 4: Leimauswahl

Auch wenn Ihnen die Hersteller gerne etwas an-
deres erzihlen, in der Holzwerkstatt brauchen
Sie eigentlich nur eine einzige Leimsorte — den
wasserfesten Holzleim (D3) mit einer offenen
Zeit von fast 10 Minuten (dann miissen alle
Zwingen sitzen!). Dieser Leim kann in allen In-
nerdumen und im geschiitzten Aullenbereich
problemlos eingesetzt werden. Nur fiir extreme
Wohnsituationen (z. B. das eigene Hallenbad)
und den ungeschiitzten AulRenbereich benoti-
gen Sie D4-Leime bzw. PU-Kleber.
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Die Spezialisten (von links): Extrem verdiinnter Holzleim
gegen ,,wackelige Verbindungen* ohne sie auseinander
nehmen zu miissen, ein spezieller ,,Lackleim*, der auch auf
lackierten und kunststoffbeschichteten Platten eingesetzt
werden kann und ein Polyurethan-Kleber, der im Gegensatz
zum Holzleim auch spaltfiillend klebt.

Regel 5: Zwingenauswabhl

Auch wenn man fast alles mit einfachen
Schraubzwingen spannen kann, so gibt es
dennoch eine Reihe Spannmittel, die bei dem
einen oder anderen Werkstilick besser geeig-
net sind. Vor allem weil Sie nicht immer den
hohen Pressdruck einer schweren Schraub-
zwinge benotigen. Eine Auswahl der wich-
tigsten Spannmittel und deren Einsatzgebiete
sehen Sie auf den folgenden Fotos.

Auch mit diesen Holzklemmzwingen erreichen Sie fiir
die meisten Arbeiten einen ausreichenden Pressdruck.
Mit Stiickpreisen von unter 10 Euro (bei 400 mm
Spannweite) ein richtiger Preistipp!

Die klassische Schraubzwinge ist auf-
grund der enormen Spannkraft ge-
nau das Richtige um Leimholzplatten
herzustellen.

Korpuszwingen haben ebenfalls ei-
nen hohen Pressdruck und die spezi-
ellen Spannbacken erleichtern das
rechtwinklige Spannen.

Besonders beliebt sind diese handli-
chen und leichten Einhandzwingen.
Der Pressdruck reicht fiir die meisten
Arbeiten vollig aus und durch die
Schutzbacken bendtigen Sie keine Zu-
lagen.
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Bei solchen Federzwingen
wird die Spannkraft durch die
eingesetzte Feder bestimmt.
Fiir Kleinteile, die keinen
enormen Pressdruck benéti-
gen, reichen die Winzlinge
aber véllig aus.

Giinstige Ratschenzurrgurte sind ideal zum Verleimen von
Rahmen oder Schrinken auf Gehrung, da sie an allen vier

Eckpunkten einen gleichmiRigen Pressdruck erzeugen.

Spannen mit Paketklebeband

Die beste und zugleich giinstigste Spannmethode fiir kleine auf Gehrung gearbeitetet Kidstchen ist ein solches Paketklebe-
band. Dazu legen Sie alle Bretter mit den Gehrungsspitzen nach oben entlang einer geraden Holzleiste und kleben eine
Lage Paketklebeband iiber die Holzflichen. Wichtig: Die Teile diirfen dabei nicht verrutschen, miissen mit den Spitzen
dicht zusammenstof3en und genau an der Holzleiste anliegen (Bild 1). Dann drehen Sie die Teile samt Klebeband um und
geben etwas Leim auf jede Gehrungsfliche (Bild 2). Anschliefend heben Sie das erst Brett an und fiigen nacheinander die
Gehrungen zu einem
Kasten zusammen.
Spannen Sie das Klebe-
band moglichst straff
iber die letzte Geh-
rung, um einen hohen
Pressdruck und ge-
schlossene Gehrungen
zu erhalten (Bild 3).
Zum Schluss kontrollie-
ren Sie Uiber die Diago-
nalmessung (Stich-
mal), ob der Kasten
auch im rechten Winkel
ist (Bild 4 und s. a.
Infos auf Seite 58 —
Winkelkontrolle).
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Regel 6: Zulagen einsetzen

Holzzulagen dienen nicht nur zum Schutz
des Werkstiicks, sondern verteilen auch
den Pressdruck gleichmil3iger und Sie be-
notigen weniger Zwingen. Wird die Zula-
genfliche ein wenig ,bauchig“ gehobelt,
erhalten Sie mit nur zwei Schraubzwingen
auch in der Werkstiickmitte ausreichend
Pressdruck (Bild unten).

Regel 7: Testlauf ohne Leim

Die wichtigste Voraussetzung fiir erfolg-
reiches Verleimen, ist der komplette Zu-
sammenbau des Werkstiicks ohne Leim.
Auf diese Weise konnen Sie ganz einfach
und ohne Stress bereits im Vorfeld fest-
stellen, ob alles passt oder noch etwas
nachgearbeitet werden muss. Gleichzeitig
sehen Sie in welcher Reihenfolge die Teile
am besten zusammengefiigt werden, und
ob ausreichend Zwingen und Zulagen zur
Verfiigung stehen.

In schwierigen Fillen kdnnen
Sie auch die Werkstattdecke
als ,,Druckmittel“ einsetzen:
Ein paar dicke Streben gegen
die Decke gekeilt und groRdi-
mensionierte Balken als Zula-
ge und Druckverteilung fiir
die Plattenmitte.

< Damit die Zulagen bei austretendem Leim nicht auf dem Werkstiick

festkleben, sollten Sie vorher die Druckfliche mit Paketklebeband ver-
sehen. Legen Sie niemals Zeitungspapier zwischen, denn die Drucker-

schwirze ,,markiert* sich im Holz!

< Bei komplexen Werkstiicken — wie dieser
Koffertiir mit offener Zinkung - sollten Sie
den gesamten Verleimprozess zundchst ein-
mal ohne Leim durchspielen. Bei der Gele-
genheit sollten Sie sich gleich iiberlegen, ob
Sie die gesamte Prozedur auch alleine ,,stem-
men“ kdnnen oder besser noch eine weitere
Person um Hilfe bitten. Damit spiter wirklich
jeder Handgriff sitzt, sollten Sie auch mit
dem Helfer zusammen alle wichtigen Ver-
leimschritte zundchst einmal ohne Leim
durchfiihren.
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Regel 8: Leimauftrag

,Wo Leim rausquillt war auch welcher drin!“ Ein Satz iiber den
man am Anfang gerne schmunzelt, der aber viel Wahres enthilt.
Denn im Zweifelsfall ist es immer besser zu viel als zu wenig Leim
aufzutragen. In der Regel wird Holzleim nur einseitig aufgetra-
gen, es gibt aber auch Hersteller, die z. B. bei Hartholzverleimun-
gen einen zweiseitigen Auftrag dringend empfehlen. Wenn Kopf-
holz miteinander verleimt wird (z. B. bei Rahmen auf Gehrung)
ist das in jedem Fall erforderlich, weil das Stirnholz sehr ,,saugfi-

hig“ ist. Im zweiten Schritt sollten Sie die passende Auftragsme-
thode (s. Bilder unten) auswihlen und den Leim immer schon
gleichmilig und nicht zu dick auf den Werkstiicken verteilen.
Zum Schluss fiigen Sie beide Holzteile zusammen und wenn das
Objekt es zuldsst, schieben Sie die beiden Teile auf der Leimspur
etwas hin und her, damit sich der Leim noch besser und gleich-
miRiger verteilen kann.

Bei Diibeln und Dominos geben Sie mit der Dosierspitze nur Leim in die Boh-
rungen und Frasungen. Sie miissen nicht zusdtzlich noch Leim auf Diibel oder
Dominos geben.

Bei Zinken- und Zapfenverbindungen geben Sie den Leim zunichst mit der Do-
sierspitze zwischen die Zinken und verteilen ihn dann mit einem diinnen Holz-
streifen.

Bei der Leimholzherstellung wird zunichst mit der Dosierspitze Leim auf die
Kante gespritzt und anschlieBend mit einem Leimpinsel gleichmiRig auf der
Kante verteilt.
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Bei groRen Flichen verteilt man den Leim am besten gleichmiRig mit einem
Zahnspachtel. Am einfachsten klappt das mit Leim direkt aus einer Dose oder
einem Eimer.






Teil 2 - Die Handwerkzeuge

Die Rechtwinkligkeit kleinerer
Bauteile kdnnen Sie auch gut mit
einem hochwertigen Winkel kon-
trollieren. Indem Sie die Zwin-
genposition nur minimal auf der
Kante verdndern, lisst sich das
Bauteil problemlos etwas nach
rechts oder links verschieben, bis
es dicht am Winkel anliegt.

> Sofort nachdem der Spanngurt
angezogen wurde, sollten Sie un-
bedingt mit einem Meterstab die
Rechtwinkligkeit des Rahmens
iiberpriifen, indem Sie beide Dia-
gonalen nachmessen.
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Regel 10: Winkelkontrolle

Es ist schon sehr drgerlich, wenn Sie erst
nach dem Abbinden des Leims und Losen
der Zwingen merken, dass ihr Schrink-
chen oder Tiirrahmen véllig aus dem rech-
ten Winkel geraten ist. Denn so etwas ist
in der Regel nachtriglich nicht mehr zu
korrigieren und ein Neubau ist dann meist
unumginglich. Aus diesem Grund sollten
Sie sich nicht nur angewohnen jede Zwin-
ge schon im Vorfeld sehr genau anzuset-
zen, sondern auch ganz zum Schluss,
nachdem alle Zwingen sitzen, mit einem
Meterstab die beiden Diagonalen im
Werkstiick zu tiberpriifen — der Fachmann
spricht dabei vom ,Stichma nehmen*.
Denn ein Viereck ist automatisch immer
dann im rechten Winkel, wenn beide Dia-
gonalen gleich lang sind.

Soviel zur Theorie — aber was ist zu tun,
wenn die Diagonalen unterschiedlich lang
sind? Die Losung ist eigentlich ganz ein-
fach, denn Sie miissen nur die Zwingen
etwas schrig ansetzen, damit sich die
Bauteile unterhalb der Zwingen durch den
verinderten Druckwinkel seitlich ein we-
nig verschieben. Dadurch wird dann eine
Diagonale linger, wihrend sich die ande-
re um den gleichen Wert verkiirzt.

Der Haken bei der ganzen Sachen ist
aber, zunichst einmal herauszufinden, in
welche Richtung die Zwinge nun schrig
angesetzt werden muss. Im zweiten
Schritt miissen Sie dann die Verinderung
der Diagonalen durch erneutes Ausmes-
sen kontrollieren und wenn notig die
Schrige der Zwinge ein wenig verindern
(s. auch die beiden Bilder rechts oben).

< Befinden sich die Zwingen bereits am Korpus,
konnen Sie das StichmaR bzw. die beiden Diagona-
len am besten mit zwei Meterstiben nachmessen.



Der richtige Einsatz von Spannwerkzeugen und Leim

Regel 11: Leim entfernen

Manche Hersteller empfehlen den Leim-
austritt sofort mit einem feuchten Lappen
zu entfernen. Dabei miissen Sie aber auf-
passen, dass der Leim auch komplett ab-
gewischt wird und nicht in den Holzporen
eintrocknet. Denn dort wiirde er sich spi-
ter z. B. beim Beizen abzeichnen. Ein gu-
ter Zeitpunkt um Leim zu entfernen ist
daher, wenn er bereits etwas abgebunden
und eine Haut gebildet hat (ca. 15 - 30 Mi-
nuten nach dem Leimauftrag). Dann lisst
er sich sehr gut mit einem Stechbeitel et-
was anheben und mit dem Finger als
Leimwulst abziehen. Aufwindiger — aber
dafiir vom Ergebnis unschlagbar — ist das
Abkleben der Innenecken mit Klebeband,
das sich vor allem in engen Zwischenriu-
men anbietet. Bei flichigen Werkstiicken
oder AuRenflichen ist es jedoch besser
den Leim erst nach dem Trocknen am bes-
ten mit einer Ziehklinge zu entfernen.

< Die beiden Bilder zeigen deut-
lich wie sich das schrige Anset-
zen einer Zwinge auf den rechten
Winkel im Korpus auswirkt. Nun
hat man nicht immer diese Bil-
der parat und kann sich als
Faustregel folgendes merken:
Die schrig angesetzte Zwinge
zieht den Korpus- oder die Rah-
menecke immer in die entgegen-
gesetzte Richtung (als Beispiel:

Die Innenecken eines Kistchens oder Korpus ein-
fach mit Krepp-Klebeband abkleben. Dann nach
dem Trocknen einfach das Klebeband zusammen
mit dem ausgetretenen Leim abziehen.

Zwinge schrig nach rechts zieht
die Korpusecke nach links).

Mit einem groReren Strohhalm, der sich hervorra-
gend der Ecke anpasst, lisst sich der noch frische
Leim problemlos entfernen und landet dabei direkt
im Inneren des Halms.

Den ausgehirteten Leim auf ei-
ner Leimholzplatte sollten Sie
zuerst mit einer Ziehklinge ent-
fernen, bevor Sie zum Schluss die
Fliche noch einmal ,,fein® mit
dem Putzhobel bearbeiten. Sie
schonen auf diese Weise die
miihsam geschirften Messer und
die Sohle des Putzhobels.
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Schnell, krafttvoll und si-
cher! Schnellspanner sor-
gen nicht nur fiir deutlich
mehr Sicherheit bei der
Arbeit mit Maschinen,
sondern verbessern so

ganz nebenbei auch erheb-

lich das Arbeitsergebnis.

6o

Schnellspanner bzw. Kniehebelspanner

So richtig Spal} macht das Holzwerken, wenn man
mit einem guten und sicheren Gefiihl zu Werke ge-
hen kann. Vor allem bei der Arbeit an Maschinen
sollten sich Hinde und Finger immer im sicheren
Abstand zur Sige oder zum Friser befinden. Hier
liberldsst man das Festhalten am besten den mecha-
nischen Kollegen, den sogenannten Schnellspannern
(auch Kniehebelspanner genannt) und kann sich so
auch besser auf die eigentliche Arbeit konzentrieren.

Am hiufigsten werden vertikale und horizontale
Schnellspanner in der Holzbearbeitung eingesetzt.
Beide Spanner fungieren quasi als Niederhalter und
driicken von oben (vertikal) auf das Werkstiick. Sie
unterscheiden sich lediglich in der Griffposition im
geschlossenen Zustand. Beim vertikalen Spanner
steht der Hebelgriff dann senkrecht nach oben und

beim horizontalen waagerecht zur Seite weg. Beides
hat je nach Anwendung seine Vorteile. So ist z. B. bei
der Arbeit auf einem Bohrstinder ein horizontaler
Spanner besser geeignet, als ein vertikaler, der wie-
derum beim Einsatz auf einem Fristisch sinnvoller
ist. Von beiden sollte man mindestens je zwei in der
mittleren GroR3e in der Werkstatt haben.

Alle Schnellspanner kénnen mit vier Spanplatten-
schrauben problemlos auf Schablonen oder Holz-
platten festgeschraubt werden. Die Stirke der Platte
sollte sich dabei nach den Werkstiicken richten, die
Sie festspannen mdchten. Sie konnen zwar die An-
druckspindel sowohl seitlich, als auch in der Hohe
genau einstellen, aber der Verstellbereich ist nicht
besonders grof}, sodass Sie hier mitunter etwas
nachhelfen miissen.

R —————



Schnellspanner bzw. Kniehebelspanner

Dort wo Sie keinen vertikalen Druck von oben auf das Werkstiick
ausiiben mochten oder konnen, kénnen Sie sogenannte Schub-
stangenspanner einsetzen. Bei diesen Spannern wird bei Betiti-
gung des Hebelgriffs eine Stange horizontal bewegt, die dann seit-

lich Druck auf das Werkstiick austibt. Da Sie bei Schubstangen-
spannern ausschlieRlich den Pressdruck einstellen konnen, lisst
sich die gewiinschte Hohe der Schubstange (Druckpunkt), nur
durch eine entsprechend dicke Holzplatte als Unterlage erreichen.

Aufbau eines Spannarms mit Andruckspindel

Die Andruckspindel gibt es in einer starren Ausfiihrung (re.) oder mit einem flexiblen Kugelgelenk (li.). Angeboten werden
auch verschieden geformte Druckkappen aus Neopren oder dem etwas hirteren Polyurethan. Nach Losen der beiden Spin-
del-Muttern lasst sich die Andruckspindel sowohl seitlich verschieben, um die Ausladung der Spindel zu verdndern (A), als
auch in der Hohe verstellen, um mehr oder weniger Pressdruck bzw. Haltekraft auf das Werkstiick auszuiiben (P) (siehe lin-

kes Bild).

Gewindespindel e S Mutter
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Vertikale (li.) und horizontale (re.) Schnellspanner sind die wichtigsten Spann-  Schnellspanner gibt es in vielen verschieden GroRen. Dabei erhéht sich nicht
formen und sollten in keiner Holzwerkstatt fehlen. Der spezielle Schubstan- nur die Linge bzw. Ausladung des Spannarms, sondern auch die maximale
genspanner (mi.) mit horizontalem Druckpunkt, ist ideal bei schmalen Werk- Haltekraft.

stiicken oder bei Druck gegen eine schmale Kante.

Typische Einsatzbereiche fiir Schnellspanner

Ohne den Einsatz von Schnellspannern wire das Anschrigen dieses Mébelfu-
Res viel zu gefihrlich. Die Schablone sorgt aber auch dafiir, dass alle weiteren

FiiBe absolut deckungsgleich sind.
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Schnellspanner bzw. Kniehebelspanner

1— /- g AR,
Bei unregelmiRigen Formen sollten Sie zur eigenen Sicherheit das Werkstiick immer mit Schnellspannern auf der Schablone fixieren. Das geht nicht nur deutlich

schneller als mit Nigeln, Schrauben oder Klebeband, sondern die weichen Druckkappen hinterlassen dabei auch keinerlei Macken und Beschidigungen auf dem
wertvollen Holz.

Mit diesem einfachen Filhrungsbrett kdnnen Sie kurze Stirnflichen im Nu mit einem Konterprofil oder einem Zapfen versehen. Werkstiick an den Anschlag legen,
Spannarm mit Hebelgriff nach unten driicken und Werkstiick sicher fixieren. Bei einem vertikalen Schnellspanner konnen Sie dann den Hebelgriff auch sehr gut
als Fiihrungsgriff benutzen.

Ein Schubstangenspanner erzeugt einen horizon- Der kleine Spanner erzeugt michtig viel Druck und

talen Druckpunkt. Mit einer einfachen Sechs- fixiert das Werkstiick absolut sicher am Anschlag, blitzschnell: Einfach Hebel nach oben ziehen
kantschraube mit Mutter am Ende der Schubstan- auch bei mehreren nebeneinander angeschnitte- (Schubstange 6st sich) Werkstiick neu positionie-
ge lasst sich die Druckstirke genau anpassen. nen Bohrungen fiir ein Zapfenloch. ren und Hebel wieder nach unten driicken.

63



Teil 2 - Die Handwerkzeuge

Schutzeinrichtungen und Arbeitsregeln

Wirkungsvolle Schutzbrillen gibt es als Vollsichtbrille mit Rundumschutz (oben
rechts) oder als besonders angenehm zu tragende Biigelschutzbrille. Diese
Schutzbrillen sind mit Rand und ausklappbarem Seitenschutz (links) oder ext-
ra fiir Brillentrager (rechts unten) aus klarem Vollkunststoff erhiltlich.

64

ie Gesundheit ldsst sich gar nicht hoch genug einschit-

zen und jeder, der Maschinen zur Holzbearbeitung ein-

setzt, sollte wissen, wie wichtig der Schutz von Ohren,
Augen und Mund bzw. Lunge ist. Da fliegen nicht nur Spine und
Staub durch die Gegend, sondern auch Holzsplitter und harte
Aste. Ganz zu schweigen von dem zusitzlichen Lirm hochtourig
laufender Maschinen und auch die leistungsfihigste Absaugung
kann unmdoglich alles an Staub und Spinen aufsaugen, die von
Holzbearbeitungsmaschinen produziert werden.

Gerade weil hochwertige Maschinen immer sicherer und besser
geworden sind, dringt sich oft der Gedanke auf, diese ldstigen
Schutzteile wiren eigentlich nicht mehr notig. Wer so denkt wird
frither oder spiter schmerzhaft eines besseren belehrt. Lassen Sie
es nicht so weit kommen. Wer teure Masschinen und Werkzeuge
kauft, sollte auch noch wenigstens 5o Euro fiir ein Arbeitsschutz-
Set bestehend aus Kapselgehorschutz, Schutzbrille und Staub-
maske tibrig haben.

< Die preisgiinstigen EinwegstGpsel aus Schaumstoff passen sich opti-
mal dem Gehdrgang an und bieten bereits einen wirkungsvollen Ge-
hérschutz. Wird die Arbeit ofter unterbrochen, sind allerdings die
wiederverwendbaren Stopsel mit Kordel besser geeignet. Ein professi-
oneller Kapselgehorschutz bietet aber immer noch den besten Schutz,
aufgrund seiner enorm hohen Schalldimmung.

< Mundschutzmasken gibt es als reine Feinstaubmaske (Einwegmaske)
(unten Mitte) oder mit austauschbaren Filtern und Atemventilen (oben
links und rechts). Diese Masken knnen mit entsprechenden Filtern (s.
Bild nichste Seite), auch zum Lackieren von Igsemittel-

haltigen Lacken eingesetzt werden. Brillentréger sollten Ventile im Na-
senbereich meiden, sonst beschligt beim Ausatmen die Brille.



Schutzeinrichtungen und Arbeitsregeln

< Hochwertige Masken besitzen in der Regel zwei Filter, einen fiir
Gase und Dampfe (1) und einen fiir feste Partikel (2) (es gibt auch
Kombinationsfilter fiir beides). Gasfilter z. B. fiir losemittelhaltige
Lacke tragen den Buchstaben A plus die Angabe der Filterklasse

(1= gering bis 3 = hoch). Da sich beim Farbspritzen neben Dimpfen
auch kleinste feste Partikel in der Atemluft befinden, bendtigen Sie
zusitzlich noch einen Partikelfilter P, der ebenfalls in den Filterklas-
sen 1 bis 3 erhiltlich ist. Einen sehr guten Schutz beim Lackieren
bieten z. B. A2P3 Filter.

Lesen Sie vor Inbetriebnahme die Bedienungsanleitung

und machen Sie sich mit allen Funktionen der Maschine
vertraut.

. Nureinwandfreie und scharfe Werkzeuge benutzen, die
fiir den Einsatz auf der Maschine zugelassen und vorge-
sehen sind.

. Stellen Sie die Drehzahl des Werkzeugs laut Bedienungs-
anleitung auf den zu bearbeitenden Werkstoff ein, be-
achten Sie unbedingt aufgedruckte zuldssige Hochst-
drehzahlen.

. Beiallen Arbeiten an der Maschine (Werkzeugwechsel,
Einstellen, Warten, Anbringen von Zubehor etc.) ist im-
mer der Netzstecker zu ziehen.

. Prifen Sie vor jedem Einsatz den festen Sitz von Werk-
zeugen, evtl. montiertem Zubehor und sonstigen |6sba-
ren Schrauben.

. Sichern Sie immer das Werkstiick gegen Verrutschen mit
geeigneten Spannelementen.

. Das Werkstiick darf nicht zu klein sein. Wenn es mog-
lich ist, bearbeiten Sie zuerst ein grofieres Werkstiick,
das Sie danach erst kleiner sdgen.

8. Vergewissern Sie sich, dass der Ein/Aus-Schalter nicht
auf Dauerbetrieb steht, wenn die Maschine ans Strom-
netz angeschlossen wird.

9. Tragen Sie bei der Arbeit mit Maschinen immer eng
anliegende Kleidung, Gehorschutz und Schutzbrille.

10. SchlieRen Sie die Maschine auRerdem immer an eine ge-
eignete und leistungsstarke Staubabsaugung an.

11. Sorgen Sie fiir einen guten Stand und freie Sicht auf den
Arbeitsverlauf.

12. Die Maschine darf das Werkstiick beim Einschalten
noch nicht beriihren.

13. Kontrollieren Sie die Einstellungen der Maschine zu-
ndchst an einem Restholz, bevor Sie am Originalwerk-
stiick arbeiten.

14. Vor dem Ablegen der Maschine den Stillstand des einge-
setzten Werkzeugs abwarten.

15. Warten, Pflegen und Sdubern Sie in regelmafSigen Ab-

stinden Maschinen und Einsatzwerkzeuge.
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Schrauben und Bohren

in Akkuschrauber und eine Schlagbohrma-

schine findet sich quasi in jedem Haushalt.

Die meisten benutzen sie, um mal wieder
ein Loch in die Wand zu bohren oder um z. B. die
Bretter vom Klettergeriist wieder festschrauben. Es
sind aber die vielen Zubehorteile, die das Arbeiten
mit Akkuschrauber und Schlagbohrmaschine
noch einfacher, schneller, priziser und vor allem
vielseitiger machen.

Wer sich beispielsweise schon immer tiber den
lastigen Wechsel von Bohrer und Bits geirgert hat,
sollte sich in diesem Kapitel das Snappy-Schnell-
wechselsystem einmal genauer ansehen. Wenn Sie
schon immer mal um die Ecke bohren und schrau-
ben wollten, dann ist der Winkelbohrkopf genau
der richtige Problemloser fiir Sie. Viele Holzwerker
stehen auch mit dem Einbohren von Runddiibeln
auf KriegsfulR. Deshalb finden Sie in diesem Kapi-
tel auch alle wichtigen Tipps zu Diibelhilfen und
wie man mit ein paar einfachen Tricks wirklich
prizise Ergebnisse erzielt.

Einen grol3en Teil des Kapitels macht der statio-
nire Einsatz einer Bohrmaschine im Bohrstinder
aus. Sie erfahren, wie man mit einfachen Hilfen
prizise Locher in Bretter, Rundstibe und sogar
Kugeln bohren kann. Auch die wichtigsten Bohrer
und deren Einsatzbereiche werden ausfiihrlich be-
schrieben.

Das man mit einer Bohrmaschine nicht nur boh-
ren und schrauben, sondern auch hervorragend
schleifen kann, erfahren Sie ebenfalls in diesem
Kapitel. Dazu finden Sie auch einige Bauvorschli-
ge, wie z. B. eine kleine Schleifstation fiir Schleif-
hiilsen, mit der Sie aus der Bohrmaschine und
einem Bohrstinder eine perfekte Spindelschleif-
maschine machen kénnen.

Selbstverstindlich werden auch alle wichtigen
Aspekte zum Kauf einer neuen Maschine bespro-
chen. Vor allem beim Kauf eines Akkubohrschrau-
bers, sollten Sie sich mit den Begriffen Volt, Am-
pere und Ladetechnik vertraut machen, um spitere
Fehlkiufe zu vermeiden.

Mit einfachem Zubehdr, wie
diesem Bohrsenker, sparen Sie
enorm viel Zeit und auRerdem
macht die Arbeit deutlich
mehr SpaR.

Das prizise Einbohren von
Holzdiibeln gelingt nur mit
speziellen Diibelhilfen. Beim
Einsatz dieser Bohrhilfen
miissen Sie allerdings ein paar
Dinge beachten, damit die
Teile spiter auch perfekt zu-
sammenpassen. Leider stehen
diese Tricks in keiner Bedie-
nungsanleitung.

Auch mit selbstgebauten
Vorrichtungen konnen Sie
kostengiinstig das Einsatz-
spektrum einer Bohrmaschi-
ne erweitern, wie z. B. bei
dieser mobilen Kanten-
schleifvorrichtung.
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Mit einem kraftvollen und
handlichen Akkuschrauber
sind viele Reparaturen rund
um das Haus im Handumdre-
hen erledigt. Aber auch im
Haus und erst recht in der
Werkstatt werden Sie schon
nach kurzer Zeit nicht mehr
auf die kabellose Freiheit eines
Akku-Bohrschraubers verzich-
ten wollen.
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Der Akku-Bohrschrauber

in Akku-Bohrschrauber zihlt mittler-

weile schon zur Standardausriistung

eines Heimwerkers und jeder, der ein-
mal damit gearbeitet hat, weil} die Vorteile so-
fort zu schitzen. Er ist handlich, unabhingig
vom Stromnetz und kein listiges Kabel stort
bei der Arbeit. Dadurch ist ein Akku-Bohr-
schrauber auch an nahezu jedem Ort einsatz-
bereit. Egal ob der Gartenzaun repariert wird
oder Balkonbretter verschraubt werden, das
lastige Ausrollen eines 50 m langen Stromka-
bels hat mit einem Akku-Bohrschrauber end-
lich ein Ende.

Da sich die Akku-Technik in den letzten Jah-
ren rasant entwickelt hat und immer leis-
tungsfihigere Maschinen auf den Markt kom-
men, wird ein Akku-Bohrschrauber auch
immer Ofter dort eingesetzt, wo friither die
Schlagbohrmaschine benutzt wurde. Dies
setzt natiirlich eine leistungsstarke Maschine
samt Akku voraus.

Doch Vorsicht: Hohere Leistungsstirke be-
deutet in der Regel auch mehr Gewicht und
meiner Meinung nach gibt ein kraftvoller
Lithium-lonen-Akku mit 12 Volt und bis zu
3,6 Ah (Stand Sommer 2012!) einem Akku-
schrauber geniigend Kraftreserven, um auch
fiir harte Einsatzfille geriistet zu sein. Denn
Leistungsstirke alleine bestimmt noch keinen
guten Akku-Bohrschrauber. Mindestens ge-
niauso wichtig ist das Handling und die Ergo-
nomie einer Maschine.

Fir ein perfektes Handling ist zum einen
ein niedriges Gewicht und zum anderen eine
kurze Baulinge verantwortlich. Beide Werte
stehen fiir ermiidungsfreies Arbeiten auch in
engsten Zwischenriumen und dort wo es ein-
mal ganz eng wird, bietet der Fachhandel
oder Hersteller auch praktische Winkelvorsit-
ze an. Wer besonders auf eine perfekte Ergo-
nomie Wert legt, der sollte auf einen schlan-
ken, gummierten Griff und farblich
abgesetzte, gut erreichbare Bedienelemente



Der Akku-Bohrschrauber

achten. Deshalb ist es extrem wichtig, dass
Sie ihr Wunschmodell vor dem Kauf in die ei-
gene Hand nehmen und diesbeziiglich genau
unter die Lupe nehmen. Denn diese Knopfe
und Schalter gepaart mit einer ausgekliigelten
Elektronik im Gehduseinneren der Maschine,
helfen Thnen dabei die enorme Kraft eines
Akkuschraubers genau auf den jeweiligen An-
wendungsfall abzustimmen.

Nahezu alle auf dem Markt befindlichen
Schrauber sind heute mit einem Schnellspann-
bohrfutter ausgestattet. Manche Maschinen
verfiigen zusitzlich iiber einen automatischen
Spindelstopp, dadurch lisst sich das Bohrfut-
ter mit nur einer Hand 6ffnen oder schlieRen.
Noch schneller geht der Wechsel von Bit, Boh-
rer und Senker, wenn der Schrauber iiber ein
Schnellwechselsystem verfiigt.

Mitlerweile haben auch die Markenherstel-
ler begriffen, dass eine integrierte Leuchte
kein lustiges Zusatzspielzeug ist, sondern ein
extrem sinnvoles Zubehor, auf das kein An-
wender mehr verzichten mochte. Auch die si-
chere Aufbewahrung der kleinen Schrauber-
Bits direkt an der Maschine ist eine groRe
Hilfe und auf der Leiter stehend, freut man
sich tber einen integrierten Giirtelclip, um
den Schrauber mal kurzzeitig am Girtel zu
parken. Dabei kommt dann auch ein bisschen
Agentenfeeling auf und man fiihlt sich wie
James Bond — mit der Lizenz zum Schrauben!

Bedienelemente eines Akku-Bohrschraubers

Drehmoment Ein/Aus

Schalter fir 1. bzw. 2. Gang

<59

CENTROTEC®
Werkzeugaufnahme

Schalter fiir
— Rechts- bzw.
Linkslauf

Druckschalter

Bit-Depot —_

Akkuentriegelung

10,8 Volt und 1,5 Ah hort sich wenig an, reicht aber fiir die meisten Anwendungen véllig aus. Dafiir
zeichnet sich dieser Akkuschrauber mit einem sehr geringen Gewicht von weniger als 1 kg und einer
extrem handlichen Form aus. Das macht ihn schnell zur meist benutzten Maschine im Haushalt und
der Holzwerkstatt. Abgerundet wird das Set durch ein traditionelles Bohrfutter und einen Winkelvor-
satz.
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Drehzahlregulierung

Uber diesen Druckschalter wird die Drehzahl geregelt. Der Knopf dariiber bestimmt die
Drehrichtung des Futters (Rechts-/Linkslauf). Beides sollte so angeordnet sein, dass es mit
nur einer Hand bedient werden kann. So bleibt die andere Hand frei, um beispielsweise das
Werkstiick festzuhalten.

Getriebe- und Drehmomentregulierung

Der vordere Schalter dient zur Einstellung des 1. bzw. 2 Gangs (Drehzahlvorwahl). Der
Schalter dahinter bestimmt den Anwendungsfall: Bohren oder Schrauben. Beim Schrauben
Iisst sich dann mit dem hinteren Einstellrad noch zusitzlich das Drehmoment bzw. die
Drehkraft einstellen. Die Anordnung der einzelnen Schalter kénnen je nach Hersteller stark
variiren.
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Drehzahl und Drehmoment -
die wichtigsten Bedienelemente

Eine Drehzahlregulierung ist bei nahezu jedem Ak-
kuschrauber heute Standard. Sie wird in fast allen Fil-
len ber den Druckschalter geregelt. Wird er stirker
gedriickt, liuft die Maschine schneller. Am Anfang
braucht man schon ein wenig Gefiihl, um diesen Schal-
ter — dhnlich wie ein Gaspedal beim Auto — richtig zu
dosieren. Vor allen Dingen beim Eindrehen von Span-
plattenschrauben kann der Schraubenkopf bei zu hefti-
gem ,Gasgeben“ schnell beschidigt werden. Da man
aber beim Schrauben nicht unbedingt eine hohe Dreh-
zahl benotigt, gibt es — ebenfalls wie beim Auto — zwei
Ginge tber die man die Drehzahl schon einmal vor-
wihlen kann. Beispielsweise erreicht der Akku-Bohr-
schrauber im 1. Gang eine Leerlaufdrehzahl von max.
450 U/min, wihrend er im 2. Gang schon iiber das
dreifache erreicht, etwa 1500 U/min. Das bedeutet in
der Praxis, dass man mit dem gleichen Druckweg des
Schalters im 1. Gang viel feinftihliger die Drehzahl re-
gulieren kann, als im 2. Gang. Deshalb sollten Sie
Schrauben moglichst im 1. Gang eindrehen, beim Boh-
ren aber immer den 2. Gang mit der hoheren Drehzahl
benutzen.

Hochwertige Akkuschrauber verfiigen neben einer
Drehzahlregulierung zusitzlich iber eine Drehkraft-
bzw. Drehmomentregulierung. Mit ihr ldsst sich die
Kraft des Akku-Bohrschraubers so feinfiihlig vorjustie-
ren, dass die vorhin geschilderte Beschidigung von
Schraubenkopfen sehr wirkungsvoll verhindert wird.
Bei hochwertigen Modellen lassen sich bis zu 25 Dreh-
momentstufen vorwihlen, sodass Sie ganz genau be-
stimmen konnen, ob die Schraube biindig zur Hol-
zoberfliche oder versenkt sein soll. Haben Sie die
Maschine dann einmal auf diesen Wert eingestellt, sind
alle nachfolgenden Schrauben ebenfalls biindig zur
Holzoberfliche, vorausgesetzt man triftt nicht auf ei-
nen Ast oder sonstige Hindernisse im Holz. Beim Boh-
ren sollten Sie die Drehmomentregulierung allerdings
ausschalten, damit auch die notige Kraft fiir den ge-
samten Bohrvorgang vorhanden ist. Dazu wird der
Schalter einfach vom Schraub- auf das Bohrsymbol ge-
setzt (= max. Drehmoment). Dieser Schalter und der
Getriebeschalter fiir die zwei Ginge diirfen in der Re-
gel nur bei ausgeschalteter Maschine betitigt werden!
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Akkutechnik und Ladegerite

Das Wichtigste beim Akkuschrauber ist ein leistungsfihiger
Akku mit moglichst geringem Gewicht. Hier wird mittlerweile
nur noch zwischen Nickel-Metallhydrid- (NiMH) und Lithium-
Ionen-(Lilon) Akkus unterschieden. Die alten Nickel Cadmium
(NiCd) Akkupacks, sind bis auf wenige Ausnahmen durch eine
EU-Verordnung verboten. Das kann vor allem dann zum Problem
weden, wenn Sie z. B. fiir einen ilteren aber noch funktionsfihi-
gen Akkuschrauber einen passenden Ersatzakku suchen. In die-
sen Fillen hilft dann nur noch ein Tausch der Zellen im alten
Akku durch den spezialisierten Fachhandel (zu finden im Inter-
net unter dem Suchbegriff Akkutausch bzw. Ersatzakku). Dabei
konnen Sie z. B. auch die hochwertigeren NiMH-Zellen auswih-
len, sollten dann aber unbedingt vorher tberpriifen, ob ihr altes
Ladegrdt auch diesen Akkutyp laden kann.

Wenn Sie vorhaben einen neuen Akkuschrauber zu kaufen,
dann sollten Sie sich am besten fiir einen mit Lilon-Akku ent-
scheiden. Der ist zwar teurer als ein NiMH-Akkuschrauber, dafiir
ist er aber auch leistungsfihiger, besitzt ein hoheres Speicherver-
mogen und ist um ca. 20 % leichter. Das bedeutet konkret in der
Praxis, dass Sie mit einem Lilon-Akku entspannter und ausdau-
ernder Arbeiten konnen. Diese moderne Akkutechnologie bietet
aber noch mehr Vorteile: Sie entlddt sich nicht von selbst und
kann jederzeit nachgeladen werden — ganz ohne Memory-Effekt.
In diesem Zusammenhang entscheidet auch eine hochwertige La-
destation iber ein langes Akkuleben. Sie sollte neben Lilon und

NiMH auch die ilteren NiCd Akkupacks aufladen konnen und
tiber eine kontrollierte Impulsladung verfiigen. Dabei werden La-
dezeit, Zellentemperatur und der aktuelle Ladezustand stindig
liberwacht. Damit wird dann ein hohes Leistungsvermdgen und
eine grof3e Anzahl an Ladezyklen sichergestellt.

Apropos Ladezyklen: Den Herstellern soll es moglich sein die
Ladezyklen — also wie oft der Akku ins Ladegrit gesteckt wurde —
auszulesen. Das ist fiir die Garantie sehr wichtig, denn die er-
streckt sich bei vielen Herstellern nur auf bis zu maximal 700 La-
dezyklen — also immer erst aufladen wenn die Leistung merklich
nachlisst!

Richtige Akkupflege

1. Schiitzen Sie Akkus vor Feuchtigkeit, Hitze und lagern
Sie sie trocken bei 5 °C bis 25 °C.

2. Ein neuer, oder linger nicht gebrauchter NiCd oder
NiMH Akku erreicht erst nach 5 Lade- und Entladezyk-
len seine volle Kapazitit. Lilon Akkus sind sofort ein-
satzbereit und kénnen zwischendurch nachgeladen
werden, auch wenn ihre Kapazitit noch nicht erschopft
ist.

3. Lagern Sie NiCd-Akkus iiber einen lingeren Zeitraum
ungeladen, NiMH-Akkus jedoch im vollgeladenen Zu-
stand und Lilon-Akkus mit ca. 40 % Ladung.

4. Laden Sie Akkus erst auf, wenn die Drehzahl merklich
nachldsst. Auf keinen Fall bis zum vélligen Stillstand ar-
beiten (Tiefentladung!).

5. Lassen Sie den Akku nicht in einem Ladegerit, das
nicht am Stromnetz angeschlossen ist.

6. Lassen Sie den Akku immer solange im Ladegrit, bis
die Ladung beendet ist und die entsprechende Lampe
leuchtet.

7. NiMH-Akkus nach jedem 10. Ladevorgang noch eine
Stunde im Ladegerit lassen. Dies erh6ht die Ladekapa-
zitdt und Lebensdauer des Akkus.
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Volt und Ampere = Leistungsfahigkeit

Lassen Sie sich nie von der Voltzahl eines Akku-Bohrschrau-
bers blenden. Erst wenn Sie neben der Voltzahl auch die
Amperezahl (Ah) des Akkus betrachten, kdnnen Sie eine
Aussage iber die Leistungsfihigkeit einer Maschine treffen.
Je hoher beide Werte sind, um so mehr ldsst sich mit einer
Akku-Ladung arbeiten. Ubertragen auf die Funktionsweise
eines Autos kann man die Ah-Zahl (= Speichervermégen
des Akkus) mit dem Tankinhalt und die Voltzahl (= Be-

triebsspannung) mit dem Hubraum vergleichen. Was niitzt
mir also ein riesiger Hubraum beim Auto, wenn der Tank
nur 1o Liter fasst. Aber genauso wenig niitzt mir ein 100 Li-
tertank in einer ,lahmen Ente“. Es kann also durchaus sein,
dass eine hochwertige 12-Volt-Maschine wesentlich leis-
tungsfihiger ist, als eine billige Maschine vom Discounter
mit einem schweren 18-Volt-Akku.

Die Werkzeugaufnahme: Bohrfutter, Bit-Halter, Winkelvorsatz etc.

Ein Akku-Bohrschrauber wird in der Regel zum mobilen Schrau-
ben und Bohren eingesetzt. Deshalb sollte man — neben einer
leistungsfihigen Maschine — vor allen Dingen auf einen schnel-
len und einfachen Werkzeugwechsel achten. Denn um ein mogli-
ches Aufplatzen des Holzes beim Schrauben zu verhindern, ist es
in der Holzbearbeitung besonders wichtig die Werkstiicke vorzu-
bohren und zu versenken. Da ist schon eine Maschine mit auto-
matischem Spindelstopp eine groRe Erleichterung. Bei dieser
Technik, wird die Spindel beim Stillstand der Maschine automa-
tisch blockiert und man kann das Schnellspannbohrfutter mit
nur einer Hand l6sen und festziehen.

Noch schneller geht der Wechsel von Bohrer, Versenker und
Schraubenklingen (Bits) aber mit einem Schnellwechselsystem
(z. B. Snappy s. a. Seite 76). Auch wenn die Investition in ein sol-
ches Aufnahmesystem auf den ersten Blick recht hoch erscheint,
so hat sich die Anschaffung bereits nach dem ersten Gartenzaun,
Pergolaaufbau oder Terrassenboden aus besonders hartem Bang-
kirai-Holz bezahlt gemacht. Denn der typische ,,Montage-Drei-
kampf“: Bohren, Senken und Schrauben, ist bei der AuRenmon-
tage von Holz ein Muss. Ebenfalls ein Muss
Winkelbohrkopf oder zumindest ein Winkelschraubvorsatz. Die-
ses Zubehor bieten viele Hersteller bereits passend zu ihren
Akkuschraubern in einem Set an. Sie konnen diese Vorsitze aber
auch als universelles Zubehor passend fiir jede Bohrmaschine im
Fachhandel kaufen (s. a. S. 85)

ist ein
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Ein Schnellspannbohrfutter gehdrt heute zum Lieferumfang eines jeden
Akkuschraubers, sodass Sie nicht auf den Einsatz ihrer Lieblingsbohrer ver-
zichten miissen. Je nach BohrfuttergroRe lassen sich darin alle zylindrischen
Schifte bis max. 13 mm Durchmesser problemlos einspannen.
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Wenn es ganz eng wird, ist ein Winkelvorsatz eine groe Hilfe. Modelle, die
nur iiber eine Sechskant-Bitaufnahme verfiigen, sind dabei deutlich kiirzer als
Winkelbohrkdpfe mit festem Bohrfutter. Und da es neben den Schrauberbits
auch zahlreiche Bohrer mit Bitaufnahme gibt, konnen Sie damit auch hervor-
ragend in der kleinsten Ecke oder Nische ein Loch bohren.

Bei einigen Akkuschraubern kénnen Sie das Bohrfutter entfernen und die
Schrauberklinge (Bit) direkt in die vordere Aufnahme stecken. Ideal, wenn es
mal ganz eng wird und man keinen Winkelvorsatz zur Hand hat.

L

Ein Exzentervorsatz (Fa. Festool) ist auf den ersten Blick ein recht unschein-

bares Zubehdr, aber zum randnahen Schrauben oder Bohren oft die einzige
Maglichkeit. Dies wird durch den nach auRen angeordneten Bithalter erreicht.
Den Vorsatz samt Bithalter kann man zusitzlich um 360° drehen und so die
bestmadgliche Arbeitsposition fiir die jeweilige Anwendungssituation einstel-
len.

Nie mehr ohne Bit! Egal ob Sie gerade auf der Leiter stehen, oder vor dem Kii-
chenschrank knien, eine solche magnetische Bitgarage direkt iiber dem Akku
macht endlich Schluss mit der Suche nach dem richtigen Bit. Sie hilt vier ver-
schiedene Schraubenklingen sofort griffbereit und macht so den sekunden-
schnellen Bitwechsel jederzeit maglich.
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Schraubenkopfe und die passenden Bits

Schlitz (D

Phillips (4 S

Torx

R

Pozidriv @

Fiir jeden Schraubenkopf gibt es eine passende Schrauben-
klinge - kurz ,,Bit“ genannt. Da Schlitzschrauben fiir die ma-
schinelle Verarbeitung nicht so gut geignet sind, hat sich der
Kreuzschlitz schnell als Standard durchgesetzt. Beim Kreuz-
schlitz unterscheidet man aber noch zwischen dem einfa-
chen Phillips und dem mit vier kurzen zusatzlichen Schlitzen
ausgestatteten Pozidriv. Fast alle Spanplattenschrauben wer-
den heute entweder mit dem aufwandigeren Pozidriv-Kreuz-
schlitz oder mit dem im Handwerk schon fest etablierten,
sternférmigen Torx-Schraubenkopf hergestellt. Wahrend
man beim Pozidriv-Kreuzschlitz noch einigen Druck auf den

Schraubenkopf ausiiben muss, damit der Bit auch fest im

Kreuzschlitz bleibt, sitzt der Torx-Bit - dhnlich wie ein Innen-
sechskanntschliissel - tief im Schraubenkopf. Bei der Aus-
wahl des richtigen Bits fiir einen Schraubenkopf, ist neben
der Form auch die Gr6Re des Bits duflerst wichtig. Ein zu
kleiner Bit in einem groRen Schraubenkopf kann diesen
schon nach wenigen Umdrehungen zerstéren. Bei den
Schlitz- und Phillips-Schrauben gibt es drei, bei den Pozidriv-
Schrauben vier und bei den Torx-Schrauben sechs verschie-
dene Bit-GroRen. Es wird sicher nur eine Frage der Zeit sein,
bis alle Spanplattenschrauben mit Torx-Kopf hergestellt wer-
den. Vor allen Dingen bei Uber-Kopf-Verschraubungen oder

in engen Zwischenrdumen ist der Torx-Bit die beste Wahl.

Der CENTRO-
TECO Systainer
stellt alles was
man fiir den Einstieg
in das Schnellwechsel-
system von Festool-Akku-
schraubern benétigt iber-
sichtlich geordnet und sofort
griffbereit zur Verfiigung.
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Schnellwechselsysteme

Der Vorteil eines solchen Systems ist nicht nur der sekunden-
schnelle Wechsel einzelner Werkzeuge, sondern vor allem auch
das wesentlich niedrigere Gewicht gegeniiber einem normalen
Schnellspannbohrfutter. Und ein geringes Gewicht ist beim
Dauereinsatz eines Akkuschraubers extrem wichtig. Daher stat-
ten auch immer mehr Hersteller ihre Akkuschrauber mit einem
Schnellwechselsystem aus. Einer der ersten war die Fa. Festool
mit ihrem CENTROTEC©-System.

Dieses System basiert auf einem kleinen und leichten Aufnah-
mefutter, das zuvor auf den Akkuschrauber gesteckt wird. In die-
ses Futter konnen dann Werkzeuge mit einer speziell auf das Fut-
ter abgestimmten Sechskantaufnahme mit einem Handgriff
eingesteckt werden. Achten Sie aber unbedingt darauf, dass Sie
auf keinen Fall normale Bithalter oder sonstige Werkzeuge mit
Sechskantaufnahme direkt in das CENTROTEC®-Futter stecken.
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Denn alle CENTROTEC® fihigen System-
komponenten sind durch einen griinen
Ring am Aufnahmeschaft gekennzeich-
net. Er signalisiert, dass beispielsweise
der Bithalter problemlos ins CENTRO-
TEC®-Futter passt.

Das gesamte Schnellwechselsystem
wird stindig erweitert und weiterentwi-
ckelt. So konnen Sie mittlerweile auch
normale zylindrische Metallbohrer in
einen speziellen Aufnahmeschaft fiir das
CENTROTEC®-Futter stecken. Ja sogar
Hakeneindreher, Zentrierbohrer und extra
lange Magnet-Bithalter sind fiir das CEN-
TROTEC®-Futter erhiltlich. Ein perfekter
Einstieg in das neue Schnellwechselsys-
tem gelingt am besten mit dem umfang-
reich und hochwertig ausgestatten CEN-
TROTEC©-Systainer. Dort finden Sie alle
wichtigen  Systemkomponenten iber-
sichtlich und sofort griftbereit geordnet.
Wird der Systainer direkt an den Systainer
des Akkuschraubers gekoppelt, hat man
mit einem Handgriff alles dabei, was man
zum Schrauben oder Bohren benétigt.

Einen Wermutstropfen — neben dem
doch recht hohen Anschaffungspreis — hat
das System allerdings doch: Es passt nur
auf die (neueren) Akkuschrauber der Mar-
ke Festool und kann nicht auf Maschinen
eines anderen Herstellers eingesetzt wer-

den.

W

Holzbohrer, Querlochsenker sowie Bohrsenker mit
stufenlos einstellbarem und kugelgelagertem Tie-
fenstopp zeigen die Vielfalt des Systems.

Einfacher gehts nicht: Den schwarzen Ring nach
hinten ziehen und CENTROTECO-Futter auf den
Akkuschrauber aufstecken — fertig.

Dann den griinen Ring nach hinten ziehen und das gewiinschte Werkzeug mit CENTROTECO-Aufnahme
einstecken. Die Kugelfiihrung innerhalb des Futters sorgt fiir eine 10 mal bessere Rundlaufgenauigkeit als

bei einem Standardbithalter.

Fiir Metallbohrer von 3 bis 10 mm gibt es passende
Aufnahmeschifte, die den sekundenschnellen Ein-
satz im CENTROTECO-Futter ermdglichen.

Neben dem CENTROTEC©-BithaIter, in den Sie alle
handelsiiblichen Sechkskant-Bits einstecken kdn-
nen, gibt es auch die Langbits in 100 mm mit spe-
ziellem CENTROTEC®-Aufnahmeschaft
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Von dem Snappy-System
gibt es auch verschiede-
ne Set-Angebote von 50
bis 140 Euro. Das Go-tei-
lige Top-Set enthalt fast
alle Snappy-Werkzeuge
iibersichtlich in einer
praktischen Tasche be-
reit.

Herzstiick des Systems ist der
Snappy-Adapter. Er ist nicht ma-
gnetisch und wird mit seiner
Sechskantaufnahme einfach im
Bohrfutter befestigt. Anschlie-
Rend ziehen Sie den Messingring
nach hinten und stecken das ge-
wiinschte Werkzeug ein — fertig!
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Snappy - ein universelles Schnellwechselsystem

by

Wer ein Schnellwechselsystem sucht, das auf
jede Bohrmaschine und jeden Akkuschrauber
mit 10 mm Bohrfutter passt, der sollte sich in
jedem Fall das Snappy-System der Fa. Trend
anschauen. Ist einmal der Basisadapter im
Bohrfutter befestigt, ist der Wechsel zwischen
den einzelnen Snappy-Bohrern, Bits und
Steckschliisseln in Sekundenschnelle erle-
digt. Ein patentiertes Kugelrastsystem hilt
das eingesteckte Werkzeug sicher fest und
auch die Rundlaufgenauigkeit ist fiir ein
Wechselsystem wirklich hervorragend.

Das Beste an diesem System ist aber das
umfangreiche Sortiment an Snappy-Werkzeu-
gen, das problemlos mit wesentlich teureren
Herstellersystemen mithalten kann und sie in
einigen Details sogar tbertrifft. Angefangen
vom einfachen Bithalter, tiber ein riesiges
Bohrersortiment aus Holz-, Metall-, Stein-
und sogar Glasbohrern, bis hin zu Stecks-
schliisseln und Adaptern findet man hier
wirklich fiir jede (noch so exotische) An-

wendung das passende Schnellwech-

selwerkzeug.

Sie konnen das System ganz indivi-

duell nach und nach anschaffen und

ausbauen oder gleich eines der um-

fangreichen Setangebote nutzen. Dabei ist

ihre Investition auf lange Zeit gesichert, denn

das System ist weder an einen Hersteller noch

an eine Maschine gebunden und kann so auch

beim Wechsel des Akkuschraubers problem-
los weiter benutzt werden.

f
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Der Snappy-Adapter selbst ist nicht magnetisch,
erst der eingesteckte magnetische Bithalter sorgt
dafiir, dass die Schrauben sicher und fest an den
Bits haften (gilt generell nicht fiir Edelstahlschrau-
ben!).

Wer Mabelbeschlige wirklich prizise und passge-
nau festschrauben machte, der kommt an diesem
sogenannten Zentrier- und Beschlagbohrer nicht
vorbei. Er zentriert sich beim Ansetzen im Schrau-
benloch des Beschlags quasi von selbst und man
kann im nichsten Schritt ein genau mittig sitzen-
des Fithrungsloch fiir die Schraube bohren. Da-
durch ist dann endlich Schluss mit schief sitzenden
Schranieren oder Schubkastenbeschlagen.

Es gibt fiir fast jede Anwendung ein Snappy-Werkzeug. Alle haben eines gemeinsam, die spezielle sechs-
kantige Snappy-Aufnahme. Stecken Sie auf keinen Fall Sechskantaufnahmen eines anderen Herstellers in
den Adapter!

Eine spezielle Schaftaufnahme macht aus einem
normalen Metallbohrer einen Snappy-Bohrer.
Stumpfe oder beschidigte Bohrer kdnnen so auch
schnell mal ausgetauscht werden.

Das gleiche gilt auch fiir die Aufstecksenker mit
Snappy-Schaft. Mit einem Inbusschliissel sind
stumpfe Bohrer im Nu durch handelsiibliche Me-
tall- oder Holzbohrer ersetzt.
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Die Schlagbohrmaschine

ine kraftvolle und solide Schlagbohrmaschine

gehort immer noch in jede Holzwerkstatt.

Auch wenn der Akku-Bohrschrauber in vielen
Fillen die handlichere Alternative ist, stoRt er doch
leistungsmif3ig schnell an seine Grenzen. Genau
dann macht sich eine leistungsstarke Schlagbohrma-
schine schnell bezahlt.

Sie sollte iiber mindestens 750 Watt, ein 2-Gang-Ge-
triebe und eine stufenlos einstellbare Regelelektronik
fiir die Drehzahlvorwahl verfiigen, damit sie auch sta-
tiondr eingesetzt werden kann. Wer sich eine beson-
ders leistungsstarke Maschine mit 1100 Watt, einer
Constant-Elektronik und dazu noch einen hochwerti-
gen Bohrstinder zulegt, ist den meisten billigen Tisch-
bohrmaschinen aufjeden Fall haushoch tiberlegen.

Vor allen Dingen die Constant-Elektronik bietet den
grol3en Vorteil, dass die eingestellte Drehzahl auch bei
Belastung immer konstant gehalten wird und nicht
horbar absinkt. Wer oOfter im niedrigen Drehzahlbe-
Der Traum aller Hausmanner und -frauen: Locher bohren ohne Staub. Das gelingt am bes- reich Metall bearbeiten muss, wird diese Funktion zu-

ten mit einer speziellen Staubabsaugung direkt im Bereich des Bohrers bzw. Bohrlochs. Dort ~ sammen mit dem 2-Gang-Getriebe sehr schitzen.
wird fast der gesamte Staub iiber einen angeschlossenen Sauger aktiv abgesaugt. Extrem leistungsstarke Schlagbohrmaschinen er-

Auch zum Abschleifen von al-
ten Holzbalken oder zum Ent-
fernen von Farbschichten auf
Massivholzmaobeln ist die
Schlagbohrmaschine in Kom-
bination mit einem Schleiftel-
ler (Fa. Wolfcraft) eine leis-
tungsstarke Alternative.
Durch die stindige Rotation
des Schleiftellers ergibt sich
ein extrem hoher Abtrag. Be-
nutzen Sie dabei aber unbe-
dingt den Zusatzhandgriff, um
die Kraft der Maschine besser
zu kontrollieren.

78

reichen dabei im 1. Gang ein max. Drehmoment von
bis zu 65 Nm (eine 750 Watt Schlagbohrmaschine er-
eicht in der Regel hochstens 35 Nm). Solche Kraftpa-
kete sind nicht nur ideal fiir den Bohrstinder zum
prizisen Bohren von Holz, Metall oder Kunststoff,
sondern auch als starker Antriebsmotor fiir einen
Schleifteller. Auch fiir eine mobile Drechseleinheit
oder einfach nur als kraftvolle Handbohrmaschine
zum Entrosten des Gartentores ist sie einsetzbar.
Einige wenige Maschinen bieten zusitzlich noch die
Moglichkeit das Drehmoment bzw. die Drehkraft zu
regulieren. Damit ldsst sich dann die unbindige Kraft
einer starken Schlagbohrmaschine ganz gezielt be-
grenzen. Diese Funktion ist z. B. beim Eindrehen von
Schrauben eine grol3e Hilfe, aber kein zwingendes
Austattungsmerkmal bei einer Schlagbohrmaschine,
sondern eher beim handlicheren Akkuschrauber.
Auch wenn die Schlagbohrmaschine problemlos je-
des Loch in normalem Mauerwerk meistert, so ist sie
zum Bohren in Beton eher ungeeignet. Fiir diesen



Die Schlagbohrmaschine

speziellen Zweck setzt man besser einen
Bohrhammer mit pneumatischem Schlag-
werk ein. Damit sind dann z. B. Bohrlo-
cher in Betondecken ohne jegliche Kraft-
anstrengung moglich. Da eine Schlag-
bohrmaschine aber vielseitiger einsetzbar
ist, ist es sinnvoller einen Bohrhammer

nur im Bedarfsfall im Maschinenverleih
auszuleihen und das gesparte Geld besser
in eine hochwertige Schlagbohrmaschine
zu investieren. Und was das Multitalent
Schlagbohrmaschine alles drauf hat, se-
hen Sie auf den folgende Seiten — Sie wer-
den staunen!

Zum Entfernen von Farbe und Rost (z. B. beim
Gartentor aus Metall) gibt es zahlreiche Biirsten-
formen. Einige Topfbiirsten werden dazu nach Ab-
nahme des Bohrfutters direkt an die Maschinen
geschraubt.

Bedienelemente einer Schlagbohrmaschine

Drehschalter fiir
Bohren bzw. Schlagbohren

Drehmoment-Vorwahl

Druckschalter
dariiber Rechts-|
Linkslauf

Schnellspann- Schalter

bohrfutter

Druckknopf
fir
Drehzahl- Dauerbetrieb

vorwahl

Bohrtiefenstopp

Drehknopf
1. bzw. 2. Gang

Zusatzhandgriff

Anstelle teurer Spezialmaschinen
konnen Sie auch mit der Bohr-
maschine und einer solchen
Messingbiirste Holzoberflichen
strukturieren. Dabei werden die
weicheren Friihholzzonen abge-
tragen und die hirteren Spit-
holzzonen treten so hervor.

Mit Ficherscheiben einer Sisal-
kordel-Lederbiirste (Fa. Picard)
konnen Sie véllig miihelos mit
der Bohrmaschine gewachste
Holzoberflichen polieren. Fiir
gelegentliche Polierarbeiten gibt
es auch eine passende Hand-
biirste.
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Bei Bohrmaschinen mit Rechts- und
Linkslauf ist das Bohrfutter mit ei-
ner Schraube mit Linksgewinde ge-
sichert (zum Offnen nach rechts dre-
hen). Zur Entfernung miissen Sie
zuerst das Bohrfutter ganz aufdre-
hen. Ein passender Maulschliissel
(hier 17er) hilt das Futter fest.

Danach drehen Sie das Bohrfutter
mithilfe einer Rohrzange ab (zum
Schutz ein Tuch zwischenlegen).
Hier handelt es sich um ein norma-
les Rechtsgewinde (zum Offnen
nach links drehen).

Das neue Bohrfutter zunichst nur
von Hand aufdrehen. Die Siche-
rungsschraube mit Linksgewinde
noch nicht eindrehen!

Zuerst das Bohrfutter einfach mit-
hilfe des Maulschliissels und des
eingesteckten Zahnkranzschliissels
wieder festziehen. Zum Schluss die
Schraube mit Linksgewinde wieder
eindrehen.

8o

Wechsel des Bohrfutters bei einer Schlagbohrmaschine

So praktisch ein Schnellspannbohrfutter auch
ist, manchmal ist das altbewihrte Zahnkranz-
bohrfutter die Vorausetzung, um die Bohrma-
schine auch als Antriebsmotor einzusetzen,
wie z. B. bei einem Tellerschleifer (Bild unten
rechts). Aber auch bei einem Defekt des alten
Bohrfutters ist ein Zahnkranzbohrfutter mit
Preisen ab ca. 15 Euro oft auch die giinstigste
Losung. Hochwertige Modelle verfligen zudem
tiber eine Spannkraftsicherung, die bei hohen
Vibrationen und Beanspruchungen fiir einen
sicheren und festen Sitz des eingespannten
Werkzeugs sorgen.

Die hohen Spannkrifte, die man mit einem
Zahnkranzbohrfutter erreichen kann, sind mit
einem Schnellspannbohrfutter nicht moglich.
Dazu sollten Sie sich aber angewohnen, das
Bohrfutter immer durch Umstecken des Schliis-
sels in allen drei Lochern des Zahnkranzes fest-
zuziehen. Auch das Offnen eines Zahnkranz-
bohrfutters ist mit dem Schliissel jederzeit
problemlos méglich. Das Offenen eines festsit-
zenden Schnellspannbohrfuttren kann hin-
gegen schon mal zur Qual werden.

Beim Kauf des Bohrfutter miissen Sie nur auf
die passende Grofle des Aufnahmegewindes
ihrer Bohrmaschine achten (gingige GroRRen
bei Schlagbohrmaschinen sind z. B. 1/2 Zoll
oder 3/8 Zoll Gewinde).
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Stationdres Bohren mit der Schlagbohrmaschine

Mit einem Bohrstinder sind prizise senkrechte Locher kein Problem. Mit einem Maschinen-
schraubstock knnen dann selbst komplizierteste Werkstiicke wihrend des Bohrvorgangs sicher
festgespannt werden (Bild li.). Ein zusitzlicher Tiefenstopp im Bohrstinder sorgt fiir prazise
Bohrtiefen, beispielsweise beim Bohren von Topfscharnierldchern (Bild oben). Mehr zur Arbeit
mit einem Bohrstander finde Sie ab Seite 110.

Bei einem ilteren Modell (Bild links)
lassen sich die Fiihrungsstangen aus
der Grundplatte heraus schieben.
Die Werkstiickkante wird dann zwi-
schen den Stangen eingeklemmt
und im Nu kénnen exakt senkrechte
Locher genau mittig in schmale
Holzkanten gebohrt werden.

Wenn weit von der Holzkante entfernte Locher gebohrt wer-
den miissen oder das Werkstiick zu groR ist fiir den Bohr-
stander, ist ein mobiler Bohrstinder eine groRe und oftmals
einzige Hilfe.
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Ein Tellerschleifer, der von einer
Bohrmaschine angetrieben wird,
ist eine preisgiinstige, maschinelle
Alternative zum Schleifen von Au-
Benradien bei kleinen Werkstii-
cken. Achtung: Schleifen Sie nur in
der Hilfte des Tellers, bei dem das
Werkstiick automatisch gegen den
Anschlag gedriickt wird (hier bei
Drehrichtung links der gelbe Be-
reich).

Innenradien kénnen sehr gut mit
sogenannten Schleifhiilsen
(Schleifzylinder) bearbeitet wer-
den. Die in verschiedenen Durch-
messern erhdltlichen Hiilsen wer-
den dazu in eine Bohrmaschine
gesteckt, die stationdr im Bohr-
stinder betrieben wird. Damit die
Hiilsen etwas abgesenkt werden
konnen, wird eine Holzplatte mit
einer der Hiilse entsprechenden
Aussparung auf den Bohrstinder
gespannt.

Stationidres Schleifen mit der Schlagbohrmaschine

Nach dem Aussidgen einer Kontur mit der Stich-
sige missen Sie in der Regel die Schnittkanten
noch mal nacharbeiten. Das kénnen Sie entwe-
der mithsam von Hand mit Raspel, Feile und
Schleifpapier oder ganz einfach mit der maschi-
nellen Hilfe einer Bohrmaschine erledigen.

Als ideale Kombination fiir fast alle kniffligen
Schleifarbeiten erweist sich dazu ein Teller-
schleifer und unterschiedlich groRe Schleifhiil-
sen (Schleifwalzen), die stationir zusammen
mit der Bohrmaschine im Bohrstinder benutzt
werden. Der Tellerschleifer ist die beste Wahl,
wenn es sich um gerade oder nach aullen ge-
schwungene Konturen handelt, weil er durch
den flachen Teller weniger Dellen in die Kante
produziert.

Etwas mehr Ubung verlangt dagegen der
Umgang mit einer Schleifhiilse, die allerdings
vielseitiger einsetzbar ist und mit der Sie nicht
nur geraden Kanten und Aullenradien, son-
dern auch Innenradien bearbeiten konnen. Bei
den Hiilsen besteht immer die Gefahr kleinere
Dellen in die Holzkanten zu schleifen, wenn
man das Werkstiick nicht mit gleichmiRigem
Druck und Vorschub an der Schleifhiilse vorbei
fiihre.

Fir beide Schleifgerite (Tellerschleifer und
Schleifhiilsen) benotigen Sie allerdings speziel-
le Schleifmittel, die natiirlich auch teurer sind
als normales Rollen-Schleifpapier. Deshalb
sollten Sie sich auch tber die friihzeitige Reini-
gung ein paar Gedanken machen und z. B. den
Reinigungstipp im Bild links unten mit einer
einfachen Plastiktiite unbedingt einmal auspro-
bieren. Sie werden staunen, wie schnell das
Schleifpapier wieder zu alter ,Schleifstirke*
auflduft und das fast zum Nulltarif. Am besten
funktionieren die Einkaufstiiten aus etwas di-
ckerem Material, denn die Reinigen das Schleif-
papier besonders griindlich. Driicken Sie die
DPlastiktiite aber nicht zu fest auf das Schleif-

Halten Sie die zusammengekniillte Plastiktiite mit leichtem Druck gegen das Schleifpapier, dabei papier und halten Sie die Finger immer weit ge-
bewegen Sie die Tiite von der Schleiftellermitte nach auRen. Das Ganze funktioniert natiirlich auch nug zuriick. Beachten Sie auch die Laufrichtung
bei anderen schnell rotierenden Schleifgeriten wie z. B. Schleifhiilsen und Bandschleifer. des Schleiftellers.
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Mobiles Schleifgerit fiir grof3e Werkstiicke

Wenn die Werkstiicke zu grol3 sind fiir die Bearbei-
tung auf einem Tellerschleifer oder Bohrstinder
samt Schleifhiilse, dann ist dieses mobile Kanten-
schleifgeridt genau das Richtige. Denn je nach
Schleifhiilsenlinge konnen Sie damit problemlos
bis zu 14 cm dicke Werkstiicke schleifen.

Neben ein paar 18 bis 21 mm dicken Multiplex-
platten, benétigen Sie fiir den Selbstbau lediglich
einen sogenannten Aufspannbock in den Sie den
43 mm Eurohals der Bohrmaschine einstecken
bzw. befestigen konnen. Diese Aufspannbocke
sind je nach Hersteller in GroRRe und Ausladung et-
was unterschiedlich, sodass Sie unter Umstinden
die Positionen der Holzteile geringfiigig verindern
miissen.

Beginnen Sie deshalb zuerst damit, die Befesti-
gungslocher genau passend zum eingesetzten Auf-
spannbock in das vordere aufrechte Haltebrett zu
bohren. Wenn Sie mehrere Locher im Abstand von
etwa 2 cm Ulbereinander setzen, kénnen Sie spiter
den Aufspannbock auch mal schnell in der Hohe
versetzen, damit Sie bei diinneren Werkstiicken die
Schleifhiilse nicht immer an der gleichen Stelle ab-
nutzen.

1

Nachdem Sie die Locher fiir den Aufspannbock gebohrt und
das Griffloch hergestellt haben, schrauben Sie beide Platten
mit drei Spanplattenschrauben zu einem T zusammen (L6-
cher unbedingt vorbohren und versenken!).

Ein mit der Stichsige grob zugeschnittenes Kopfende eines 12 x 12 cm dicken Balkens kénnen
Sie mit diesem Kantenschliefgerit im Handumdrehen genau rechtwinklig nachschleifen. Ledig-
lich bei scharfen Innenecken miissen Sie noch mit Holzfeile und Schleifpapier nacharbeiten.

Die mit einem Griff versehene Grundplatte wird anschlieBend ebenfalls mit ein paar Spanplat-
tenschrauben mit den beiden vorherigen Platten verbunden. Wenn Sie iiber eine Oberfrise ver-
fiigen, dann solten Sie alle AuBenkanten zuvor noch mit einem Abrundfriser etwas entschirfen.
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Materialliste mobile Kantenschleifer

Wenn Sie (wie in Bild 1 zu sehen) Griff- und Halte-
brett zusammengeschraubt haben, sollten Sie
kurz den Aufspannbock befestigen und eine Bohr-
maschine samt Schleifhiilse einstecken. Jetzt kon-
nen Sie bequem den Abstand der Schleifhiilse
zum Haltebrett ausmessen und erhalten den zu
Ihrem Aufspannbock passenden Abstand des Hal-
tebretts zur Vorderkante der Grundplatte (bei mei-
nem Aufspannbock und Schleifhiilse betrigt das
Mal} go mm).

mmmm

1 Grundplatte 360 x 180 Multiplex
2 1 Haltebrett 240 x 160 Birke
. 18 0.21 mm
3 1 Griffbrett 230x130
Sonstiges:

Aufspannbock fiir Bohrmaschine mit 43 mm Eurohalsaufnahme,
Drehgriff (Fa. Alfer), Spanplattenschrauben
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Nachdem Sie die Bohrmaschine samt Schleifhiilse im Spann-
bock befestigt haben, tiberpriifen Sie mit einem Winkel die
Rechtwinkligkeit zwischen Hiilse und Grundplatte. Mit diin-
nem Papier (hier diinnem Schleifpapier) das Sie unter den
Aufspannbock legen, kénnen Sie die Rechtwinkligkeit wenn
ndtig sehr prizise nachjustieren.

Nach weniger als einer Stunde Bauzeit und Materialkosten

von etwa 10 Euro (zzgl. Aufspannbock) kdnnen Sie dieses tol-
le Schleifgerit bereits an groBen Balken oder geschwunge-
nen Platten einsetzen.
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Um die Ecke bohren oder biegsam raspeln und schleifen

Es tauchen immer wieder Situationen im Leben
eines Holzwerkers auf, da ist selbst der kleinste
Akkuschrauber noch zu grof3, um beispielsweise
eine Schraube einzudrehen oder ein kleines Loch
vorzubohren. In diesen kniffligen Fillen hilft in
der Regel nur ein sogenannter Winkelbohrkopf.

Es gibt im Handel bereits Modelle fiir unter 10
Euro, bei denen aber oft minderwertige Getriebe-
komponenten verbaut sind, die schon bei etwas
stirkerer Belastung zu Bruch gehen konnen.
Hochwertige Modelle zeichnen sich nicht nur
durch prizise gefertigte Zahnrider und Getriebe
aus, sondern auch durch einen ruhigen und ru-
ckelfreien Lauf. Diese Qualititsprodukte beginnen
ab ca. 25 Euro und konnen je nach Ausfiihrung
problemlos die 100 Euromarke tiberschreiten. Das
ist jedoch immer noch um einiges giinstiger als
eine spezielle Winkelbohrmaschine und ich kann
Thnen daher die Anschaffung eines separaten Win-
kelbohrkopfes nur wiarmstens ans Herz legen.

Der Kauf einer biegsamen Welle lohnt sich je-
doch nur fiir diejenigen, die sehr flexibel in engen
Zwischenriumen und ohne das hohe Gewicht der
Bohrmaschine arbeiten miissen. Mit den passen-
den Einsidtzen sind aber auch kleinere Gravur-
arbeiten in Holz problemlos méglich. Auch hier
gibt es erhebliche Preis- und Qualitidtsunterschie-
de. Achten Sie vor allem auf einen perfekten Rund-
lauf und darauf, dass die Ummantelung nicht zu
heil wird bei der Arbeit.

> Die Biegewelle fiir die Bohrmaschine macht die Holzbearbei-
tung noch ,flexibler*. Sie eignet sich vor allem fiir den Einsatz
von Profilraspeln in Holz und Schleifstiften zum Schirfen und
Entgraten von Metall. Optimal ist es, wenn die Bohrmaschine
beim Einsatz der Biegewelle stationir auf einem Aufspannbock
oder in einem Bohrstinder betrieben wird.

WILESCRAFT

Wer nur um die Ecke schrauben
maochte, dem reicht ein einfacher
- und handlicher Winkelschraub-
vorsatz (1) vollig aus. Mochten
Sie aber auch handelsiibliche
Bohrer einsetzen, ist ein Winkel-
bohrkopf mit Bohrfutter die bes-
sere Wahl. Neben starren go°-
Bohrkdpfen (2) bietet z. B. die
Fa. Milescraft den sogenannten
Orbiter an (3). Hier kdnnen Sie
~ Bohrfutter, Griff und Maschinen-
aufnahme in nahezu jeden belie-
. bigen Winkel zueinander verdre-
hen.
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Bohrer und Senker im Praxiseinsatz

100 8 6,55
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Durch die spezielle Spitzengeometrie des FCE-Professional-Bohrers er-
geben sich beim Durchbohren eines Werkstiicks keine Ausrisse auf der
Riickseite. Dadurch spart man enorm viel Zeit, weil bei diesen Bohrern
erstmals keine Unterlage eines Restholzes bendtigt wird (Bohrer-Sets
ab 35 Euro erhiltlich).

Bohrer und Senker fiir
die Metallbearbeitung

Auch eine Auswahl an hochwertigen HSS-
Bohrern und Senkern fiir die Bearbeitung
von Metall darf in der Holzwerkstatt nicht
fehlen. Diese Bohrer sind in Durchmes-
sern ab 1 mm und in der Regel um je o,5
mm steigend erhiltlich. Somit steht Ihnen
bei den Metallbohrern ein deutlich enger
abgestuftes Bohrersortiment zur Verfii-
gung, als es bei Holzbohrern der Fall ist
und selbstverstindlich konnen Sie Metall-
bohrer auch in Holz einsetzen. Neben den
tiblichen groReren Kegelsenkern, sollten
Sie sich fiir enge Zwischenrdume auch
einen kleinen Senker mit maximal 7,5 mm
Durchmesser anschaffen, um beispiels-
weise Befestigungsbohrungen in einer T-
Nutschiene senken zu konnen (s. Bild
links).

Holzspiralbohrer

Kaufen Sie sich auch diese Bohrer nicht in
der CV- (Chrom-Vanadium) sondern bes-
ser in der HSS-Ausfiihrung (Hochleis-
tungs-Schnellarbeits-Stahl). Die sind we-
sentlich robuster und koénnen auch
problemlos in allen Hartholzern und Plat-
tenwerkstoffen eingesetzt werden. Wenn
Sie auf saubere Ein- und Austrittslocher
Wert legen, dann empfehle ich Thnen die
FCE Professional — HSS Holzspiralbohrer
der Fa. COLT (links). GrolRe, geschliffene
Spannuten erzielen eine optimale Spanab-
fuhr und zwei Fiihrungsfasen zusammen
mit einer neuartigen selbstschneidenden
Zentrierspitze garantieren eine bessere
Bohrlochfiihrung. Ein Bohrer-Set mit den
Durchmessern 4, 5, 6, 8 und 10 mm reicht
fiir den Anfang vollig aus.
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Schlangenbohrer

Wenn Sie besonders tiefe Bohrungen herstellen
mochten, dann sind sogenannte Schlangenboh-
rer genau das Richtige. Mit verfiigbaren Bohrlin-
gen von bis zu einem Meter konnen Sie damit die
dicksten Balken und Leimbinder miihelos durch-
bohren. Wichtig: Die Gewindespitze zieht den
Bohrer fast selbststdndig ins Holz, deshalb soll-
ten Sie kaum Druck ausiiben. Schlangenbohrer
benotigen auch keine hohe Drehzahl um saubere
Lochkanten zu erzeugen, sodass je nach Bohrer-
durchmesser Drehzahlen von 300 bis maximal
1000 U/min voéllig ausreichen. Bei tiefen Bohrun-
gen unbedingt darauf achten den laufenden Boh-
rer in der Bohrung hin und her zu bewegen, um
die Spanabfuhr zu erh6hen und den Bohrer zu
kiihlen. Neben Weichhoélzern eignen sich Schlan-
genbohrer auch problemlos fiir europidische Hart-
holzer wie Buche und Eiche (keine harten Tropen-
holzer wie z. B. Bangkirai bohren!).

Flachfriasbohrer

Dieser spatenformige Bohrer besitzt eine lange
Fiihrungsspitze, mit der er sich auch sehr gut
schrig zur Werkstiickfliche ansetzen lisst.
Hochwertigere Ausfiihrungen verfiigen zudem
noch iiber zwei seitliche Nebenschneiden mit
denen sich die Qualitit der Bohrlocher deutlich
verbessert. Allerdings werden die Spine oder
besser gesagt das Bohrmehl nicht wie bei einem
Spiralbohrer automatisch aus dem Bohrloch be-
fordert. Neben dem sehr giinstigen Anschaf-
fungspreis (ab 2 Euro) spricht vor allem der
schnelle Arbeitsfortschritt flir diesen Bohrer.
Flachfrasbohrer gibt es in Durchmessern von 6
bis 40 mm. Sie kdnnen aber auch relativ einfach
auf einen bestimmten Bohrdurchmesser abge-
schliffen werden.

Je nach Durchmesser sollten Flachfrasbohrer nur bis maximal 1000 U/min (6 - 25
mm) betrieben werden. Sinnvoll ist zudem eine leistungsfihige Maschine mit Zu-
satzhandgriff, da ein hohes Drehmoment erforderlich ist. Bohrer mit selbsteinzie-
hender Gewindespitze und scharfen Seitenschneiden sind zwar teurer, bieten dafir
aber eine deutlich bessere Bohrlochqualitit.
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Lochsdgen, Kreisschneider und Bohrkronen

Die einfachen Lochsigen (1) werden meist aus gebogenem Wolf-
ram-Stahl hergestellt. Besser sind die geschlossenen Bi-Metall-
Lochségen (2) mit HSS Verzahnung, die nicht nur mehr Schnitt-
tiefe, sondern auch eine hohere Standzeit bieten. Fiir andere
Werkstoffe wie Stein und Fliesen bietet der Handel auch Lochsi-
gen und Bohrkronen mit Hartmetall bestiickten oder bestreuten
Schneiden an (3 + 4). Beste Resultate erzielen Sie im Bohrstidnder
bei niedrigen Drehzahlen von etwa 200 bis maximal 400 U/min.

Die Bi-Metall-Lochsigen gibt es in zahlreichen Durchmessern von 14 — 152 Betreiben Sie die Maschine bei einer LochsigengroRe von 54 mm im ersten
mm, sie werden einfach auf das Gewinde des Aufnahmedorns gedreht undvon ~ Gang mit maximal 250 U/min. Halten Sie die Maschine mit beiden Handen fest
hinten mit zwei Stiften gesichert.

und iiben Sie nur geringen Druck aus.

Dadurch erhalten Sie auf beiden Seiten absolut saubere Schnittkanten, die Sie
nur noch minimal mit Schleifpapier etwas “brechen” miissen.

Bohren Sie das Loch nur soweit ins Werkstiick, bis der Fiihrungs-
bohrer auf der Riickseite austritt. Drehen Sie das Werkstiick um
und bohren Sie den Rest von der Riickseite.
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Der Kreisschneider der Fa. Protool bohrt Locher von 50 — 120 mm Durchmes-
ser, wobei die Schneiden und somit der Durchmesser in 0,2 mm (!!!) Schritten
prizise und wiederholgenau eingestellt werden kdnnen. Zwei Schneiden die-
nen als Vorritzer und stehen etwas weiter vor als die beiden Hauptschneiden.
Dadurch sind absolut ausrissfreie Bohrlocher garantiert. Ein beeindruckendes
Prizisionsinstrument, das aber auch seinen Preis hat.

Forstner- und Kunstbohrer

Um Sacklocher herzustellen, das sind
nicht durchgebohrte Locher mit einem fla-
chen Bohrgrund (z. B. eine Topfscharnier-
bohrung), werden sogenannte Forstner-
bohrer eingesetzt. Es gibt sie in gingigen
Durchmessern von etwa 8 bis 100 mm, je
nach Hersteller sind sogar Durchmesser
bis 130 mm moglich. Hochwertigere Mo-
delle besitzen spezielle Schneidenformen,
die das "HeiRRlaufen” des Bohrers verhin-
dern und deshalb auch keine Brandspuren
im Holz hinterlassen.

Wer jedoch 6fter Hartholzer und Platten-
werkstoffe bohren mochte, der sollte bes-
ser zu den mit Hartmetall bestiickten
Kunstbohrern (Bild rechts unten) greifen.
Mit diesen Bohrern gelingen Ihnen voéllig
ausrissfreie, maf3haltige und sehr saubere
Locher. Am besten benutzen Sie diese
Bohrer stationir auf einem Bohrstinder
mit Drehzahlen je nach Durchmesser zwi-
schen 600 (bei O 50 mm) und 1500 U/min
(bei ® 15 mm). Kunstbohrer sind teurer
und sollten daher genauso gepflegt wer-
den wie Friser fiir die Oberfrise (s. a. S.
293). Auch das Nachschirfen lohnt sich in
jedem Fall, sollte aber durch den ortlichen
Schirfdienst erfolgen.

Bei normalen Forstnerbohrern (links) entsteht an der groRen Schneidfliche schnell eine hohe Reibungs-
hitze, die zum Ausgliihen der Schneiden fiihrt. Bei neueren Modellen (mitte und rechts) sind die Schneiden
deshalb unterbrochen oder gezahnt, was die Gefahr des Ausgliihens erheblich reduziert und die Standzeit
(Schirfe) deutlich erhGht. Auch der benétigte Druck beim Bohren der Locher ist um ein vielfaches geringer
als bei herkmmlichen Forstnerbohrern.

Kunstbohrer besitzen neben ei-
ner Zentrierspitze und zwei hart-
metallbestiickten Hauptschnei-
den an der AuRenfliche zwei
einzelne hartmetallbestiickte
Vorschneider (Pfeile). Die stehen
etwas vor den Hauptschneiden
und sorgen so fiir ausrissfreie
Bohrrinder.
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~ Die meisten Kunstbohrer werden so gefertigt, dass Sie im ”Rechtslauf” der
Bohrmaschine ihre Locher bohren (linker Bohrkopf). Es gibt aber auch Aus-
fiihrungen mit Linkslauf (rechter Bohrkopf), die fiir den Einsatz auf industriel-
len Bohrautomaten vorgesehen sind. Beachten Sie das beim Kauf und iiber-
priifen Sie vor jedem Bohren nochmal die Laufrichtung der Bohrmaschine.
Denn in der falschen Laufrichtung betrieben, kann auch der beste Bohrer keine
Leistung bringen!

< Rechts die ausgegliihten Schneiden eines 35 mm Forstnerbohrers bei Serienboh
rungen in Spanplatten (30 Topfscharnierldcher). Links daneben der 35 mm Kunst
bohrer (gleiche Anzahl an Bohrungen) mit nur minimalen Gebrauchsspuren.

Ein solches Set mit den 5 gdngigsten KunstbohrergroRRen 15, 20, 25, 30 und 35
mm kostet zwar in einer guten Handwerkerqualitit ca. 100 Euro (Fa. ENT), da-
fiir konnen Sie sich aber bei entsprechender Pflege viele Jahre iiber prizise und
extrem saubere Locher in der Holzwerkstatt freuen.

Eine Bohrerschaft-Verlangerung ist ein niitzliches Zubehor

s
e araen :r«-——d'—"-‘“—"-—'.l'ﬂ'ﬂ‘_’"ml

Die Bohrerverlingerung der Fa. Famag gibt es in drei Ausfiihrungen passend
fiir 8, 10 und 13 mm Bohrerschifte und kann daher auch problemlos bei
Fremdfabrikaten eingesetzt werden. Der Schaft wird einfach eingesteckt und
mit den vier Inbusschrauben in der Verlingerung gesichert.
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Die MaxiCut® Forstnerbohrer der Fa. Colt besitzen einen speziellen leicht wel-
lenférmigen Schaft (ROTASTOP®). In der Verldngerung sitzt das passende
Gegenprofil, sodass beide Teile nur ineinander geseteckt werden miissen und
keine zusdtzliche Befestigung mehr nétig ist. Durch diesen Spezialschaft kann
der Bohrer auch nicht mehr im Bohrfutter “durchrutschen”.
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Die Kunstbohrer des ZOBO Bohrsystems von der Fa. Protool lassen sich durch unterschiedlich lange Zent- ~ Wer ein bestimmtes BohrlochmalR benétigt, aber
rierspitzen, Schaftverlingerungen und aufsteckbare, kugelgelagerte Tiefenstopps sinnvoll ergénzen und keinen passenden Bohrer findet, dem hilft ein stu-
der jeweiligen Anwendung optimal anpassen. Die Bohrer sind wahlweise in Chromstahl oder mit Hartme-  fenlos verstellbarer Zentrumsbohrer (Fa. wolf-
tall bestiickten Schneiden in 1 mm Stufen von 10 — 130 mm (ZOBO 3) erhiltlich. Diese Vielseitigkeit und craft).

Qualitit hat allerdings auch ihren Preis.

Zapfen bzw. Scheibenschneider und Diibelcutter

Querholzdiibel sind ideal um ausgebro-
chene Aste oder sonstige Beschidigungen
auf der Holzoberfliche zu reparieren.
Aber auch zum Abdecken von Schrauben-
kopfen sind sie hervorragend geeigent.
Sie konnen mit Zapfen- bzw. Scheiben-
schneider (1) oder , Diibelcutter” (2) leicht
selbst hergestellt werden. Farbe und Ma-
serung lassen sich so exakt auf das zu re-
parierende Holz abstimmen, damit die
Reparaturstelle spiter auch kaum sichtbar
ist. Benutzen Sie diese Bohrer aber nur
stationdr im Bohrstinder und spannen Sie
das Werkstiick unbedingt mit Zwingen
fest! Wichtig ist auRerdem, dass Sie pas-
send zum Innendurchmesser des Zapfen-
schneiders auch einen Forstnerbohrer be-
sitzen, um das Loch zu bohren, in das der
Querholzdiibel genau reinpasst.
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Schieben Sie anschlieRend die fertig gebohrte
Holzleiste mit den Diibeln nach aufRen sichtbar am
Langsanschlag der Tischkreissige vorbei. Dabei
werden die Diibel am Ende durchgesdgt und fallen
aus der Bohrung heraus.

Stecken Sie anschlieRend den Diibel mit Leim in
das Bohrloch und stechen Sie den Uberstand mit
einem scharfen Stechbeitel ab. Zum Schluss wird
die gesamte Platte geschliffen und wenn der Diibel
passend zur Holzfliche ausgewihit wurde, ist er
nur noch fiir ,,Eingeweihte erkennbar (Pfeil).
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Auf den folgenden Bildern sehen Sie, wie
Sie mit einem Scheibenschneider passen-
de Querholzdiibel herstellen, um damit
die Schraubenkopfe einer Sitzbankfliche
zu verdecken. Dazu miissen Sie zuerst mit
einem Forstnerbohrer, der genau zum In-
nendurchmesser des Scheibenschneiders
passt, ein ca. 7-10 mm tiefes Sackloch in
die Sitzfliche bohren. Darin sitzt spiter
der Schraubenkopf. Das Sackloch wird
zum Schluss mit einem zur Holzfarbe und
-maserung der Bankfliche passenden
Querholzdiibel verschlossen.

Scheibenschneider diirfen nur stationdr im Bohr-
stander benutzt werden. Das Werkstiick muss gut
festgespannt sein und die Drehzahl darf maximal
700 U/min betragen (bei Hartholz und einer Dii-
belgréRe von 20 mm). Bohren Sie auf keinen Fall
durch, sondern lassen Sie noch mindestens

5 mm Material stehen! Wenn sich die AuRenboh-
rungen iiberschneiden sparen Sie Material und
verbessern den Spanauswurf (kleines Bild).
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Rundstabenden genau
mittig bohren

Ein Diibelloch in die Stirnkante eines Rund-
stabs zu bohren ist schon eine recht knifflige
Angelegenheit, vor allen Dingen wenn das
Dibelloch genau mittig gebohrt werden
muss. Mit dieser selbstgebauten Bohrlehre
konnen Sie nicht nur genau mittige, sondern
auch noch senkrechte Locher bohren. Dazu
bendtigen Sie einen moglichst dicken Holz-
klotz (ideal ab 50 mm Holzstirke). In diesen
Holzklotz bohren Sie zuerst mit einem Forst-
nerbohrer, dessen Durchmesser genau dem
Rundstab entspricht, ein Sackloch, das bis
zur halben Holzstirke geht. Die Zentrierspit-
ze des Forstnerbohrers hinterldsst dabei im
Sackloch genau die Markierung in die die
Zentrierspitze des Diibelbohrers eingesteckt
werden muss. Dadurch liegen beide Bohrun-
gen automatisch im gleichen Achsmittel-
punkt. Benutzen Sie die Bohrlehre spiter am
besten mit einem Metallbohrer, weil der keine

Zuerst auf dem Bohrstinder ein
Sackloch im Durchmesser des
Rundstabs bohren. Danach mit
dem passenden Diibelbohrer den
Rest durchbohren (oben). An-
schlieBend den Holzklotz auf den
Rundstab stecken und das ge-
wiinschte Diibelloch bohren.

Zentrierspitze hat und im Stirnholz besser ge-
fihrt wird.

Loch vergrof3ern

Ein bestehendes Loch groRer zu bohren, ist
nur mithilfe einer Bohrschablone moglich, da
der Bohrer nicht mehr durch seine Zentrier-
spitze gefiihrt werden kann. Diese Bohrscha-
blone kann einfach aus einem ca. 18 mm di-
cken  Massivholz- oder Multiplexbrett
hergestellt werden, in das man ein Loch im
gewiinschten groferen Durchmesser bohrt.
Anschliefend wird die Bohrschablone auf
dem Brett ausgerichtet und mit zwei Zwingen
befestigt. Ein ,wegdriften“ des Bohrers in der
Schablone ist nicht mehr moglich.
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Handsenker

»Krauskopf”

Querlochsenker

Senker, Bohr- und Aufstecksenker

Mit einem Handsenker konnen Sie schnell und ein-
fach Bohrlécher ansenken oder entgraten. Dazu
wird er im Bohrloch mehrmals hin und her ge-
dreht, bis die gewiinschte Tiefe der Senkung er-
reicht ist. Das geht im Holz trotz des Handbetriebs
wirklich sehr ziigig und wenn Sie nur mal eben ein
bis zwei Locher ansenken méchten, sind Sie mit
dem Handsenker schon fertig, bevor Sie den Ma-
schinensenker im Bohrfutter eingespannt haben.

Dieser 13 mm groRe Krauskopf der Fa. Famag ist
der Standardsenker fiir die Holzwerkstatt. Auf-
grund der 7 Schneiden und der besonders ausge-
kliigelten Kopfteilung erzielen Sie damit sehr sau-
bere, prizise, grat- und ratterfreie Senkungen in
alle Holzarten und Plattenwerkstoffe. Wenden Sie
nur geringen Druck an, dann ist ein Verlaufen des
Senkers im Bohrloch nahezu ausgeschlossen. Auch
extrem tiefe Senkungen sind mit diesem Krauskopf
kein Problem. In Kombination mit einem 12,7 mm
Diibelcutter konnen Sie die Tiefsenkung auch
gleich mit dem passenden (leicht konisch verlau-
fenden) Querlochdiibel verschlieRen.

Querlochsenker werden in der Regel zum Senken
von Metallen und NE-Metallen wie Aluminium ein-
gesetzt. Aufgrund des iiberragenden, vollig ratter-
freien Schnitts, finden sie zunehmend auch im
Holzbereich Verwendung. Die Holfasern werden
hier nicht einfach abgeschabt, wie bei herkémmli-
chen Senkern, sondern sauber abgeschnitten. Da-
durch entstehen saubere, nahtlose Uberginge zwi-
schen Senkung und Holzoberfliche, ohne auch nur
die geringsten Ausrisse. Allerdings neigen Quer-
lochsenker bei zu hohem Druck sehr schnell zum
Verlaufen im Bohrloch und damit zu einer zum
Bohrloch auRermittigen Senkung (Pfeil).



Bohrer und Senker im Praxiseinsatz

Mit einem Bohrsenker kdnnen Sie in einem Arbeitsgang das

Fiihrungsloch fiir das Schraubengewinde herstellen und
den Schraubenkopf versenken. Verfiigt er zusitzlich
noch iiber einen Tiefenstopp, sind alle Sen-
kungen gleich tief. Bei hochwerti-
gen Modellen ist der Tiefenstopp
drehbar gelagert, sodass er keine
Spuren auf dem Werkstick hinterlsst. Bohrsenker mit
Zudem lassen sich die Senk- und die Tiefenstopp
Fiihrungslochtiefe stufenlos einstellen.

Mit einem zum Bohrerdurchmesser passenden Aufstecksen-
ker kdnnen Sie ebenfalls in einem Arbeitsgang bohren und
senken. Auch sehr tiefe Senkungen
bis zur Madenschraube sind mit den
Frasrippen kein Problem. Durch
Wenden des Aufstecksenkers kann er
auch hervorragend als Tiefenstopp
eingesetzt werden (rechts oben).
Achten Sie nur darauf, dass die Ma-
denschraube auf der Schneidenspira-
le klemmt und nicht in den Spannu-
ten sitzt, sonst kannt der Senker
leicht nach oben rutschen und das
Bohrloch wird zu tief gebohrt.

Aufstecksenker

Fiir gelegentliches Senken
reichen giinstige Senker mit
einer oder drei Schneiden
vollig aus. Ein hochwertiger
Querlochsenker hinterlisst in
Aluminium nahezu polierte
Senkflachen ohne auch nur
die geringsten Ratterspuren.
Zum Aufbohren bzw. Erwei-
tern von Bohrldchern wird
ein Schilbohrer (rechts) ein-
gesetzt.
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Die Bohrung vorher etwas ansenken, anschlieRend die M6 x 8oer Schraube in die Leiste stecken, dann eine
Mutter und danach die Muffe aufdrehen. Diese mit der Mutter ,,kontern*.

Leiste mit der Muffe genau iiber der Bohrung platzieren und mit einer Ratsche — mit etwas Druck von
oben — die Gewindemuffe in die Platte eindrehen

Sitzt die Gewindemuffe ausreichend tief im Holz, wird mit einem Maulschliissel die Kontermutter wieder
gelost und die MGer Schraube aus der Muffe herausgedreht.
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Gewindemuffen genau
senrecht eindrehen

Wer schon einmal Einschraub- bzw. Ge-
windemuffen benutzt hat, dem ist sicher
aufgefallen wie schwierig es ist, die Din-
ger genau senkrecht ins Holz einzudre-
hen. Wenn man dann zum Eindrehen
auch noch einen Schraubendreher ein-
setzt, kann es bei harten Holzern vorkom-
men, dass die Muffe am Schraubenschlitz
derart beschidigt wird, dass sie nicht
mehr zu gebrauchen ist. Doch damit ist
jetzt Schluss, denn mit einer ganz einfa-
chen Holzleiste werden Sie zukiinftig mit
jeder Mufte fertig!

Bei Gewindemuffen mit M6er und M8er
Innengewinde, sollte die Leiste einen
Querschnitt von 60 x 35 mm besitzen und
etwa 300 mm lang sein. Bei dieser Linge
koénnen Sie dann an einem Ende eine Aus-
klinkung fir die 6er und am anderen Ende
eine fiir die 8er Muffe einsigen (s. Skizze
rechts). AnschlieRend bohren Sie auf
einem Bohrstinder ein 6 mm und ein 8
mm Loch genau senkrecht im Bereich der
Ausklinkung. Dieses Loch dient spiter als
senkrechte Fithrung fiir die langen Sechs-
kantschrauben. Fir die kleineren Muffen
mit M3er und Mger Innengewinde reicht
eine Leiste mit 40 mm Hohe und maximal
30 mm Breite.

Das Grundprinzip ist aber bei allen Muf-
fengroRRen gleich und links in der Bildfol-
ge anhand der 6er Gewindemuffe exemp-
larisch dargestellt. Achten Sie aber
unbedingt darauf, dass Sie vor dem Ein-
drehen den Rand der Bohrung mit einem
Senker etwas anschrigen. Dadurch ldsst
sich zum einen die Muffe wesentlich
leichter eindrehen und zum anderen wolbt
sich die oberste Furnierschicht beim Ein-
drehen nicht nach oben.



Bohrer und Senker im Praxiseinsatz

Die wichtigsten Gewindemuffen
in Mg, M6 und M8 kénnen Sie
mit unserer einfach nachzubau-
enden Holzleiste hundertprozen-
tig senkrecht ins Holz eindrehen.
Das Prinzip ldsst sich aber auch
problemlos bei jeder anderen
MuffengriRe anwenden, sodass
diese Arbeit zukiinftig jeglichen
Schrecken verliert — ja sogar
richtig SpaR machen kann.

MaRe fiir Ausklinkungen

27 1 33 | 22 | 38 l 16|24 |
I [ | [ I I
Fiir Muffen mit M8 Innengewinde Fiir Muffen mit M6 Innengewinde Fiir Muffen mit M4 Innengewinde
Bohrung: Bohrung: Bohrung:
8 mm fiir Schraube 8 x 80 mm 6 mm fiir Schraube 6 x 8o mm 4 mm fiir Schraube 4 x 60 mm
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Bohrhilfe fiir Schraubverbindungen

Die Einsatzbereiche einer verdeckten Schraubverbindung

Verbinden Verstirken Reparieren

Verdeckte Schraubverbindungen sind nicht nur Ein Schubkasten der in den Ecken ,wackelt®, kann Nur zwei Arbeitsschritte sind notig, um eine defek-

hervorragend beim Bau von Schranken und Rega- in wenigen Minuten, mit nur zwei Handgriffen te Schrankecke wieder fest zu verbinden. Fiir diese
len einsetzbar, sondern liefern auch prizise und wieder befestigt werden. Dabei muss er nicht ein- 5 Minuten dauernde Reparatur, muss der Schrank
haltbare Verbindungen beim Rahmenbau. mal auseinander genommen werden. nicht auseinander gebaut werden.

Ein preiswerter Einstieg — der Undercover Jig von Wolfcraft

Der Undercover Jig (1) wird - bis auf die Bohrmaschine und eine
kleine Schraubzwinge zum Befestigen der Bohrlehre auf dem
Werkstiick - mit allem geliefert, was man zur Herstellung einer ver-
deckten Schraubverbindung bendétigt. Der passende Stufenbohrer
mit Tiefenstop (2) und der verlingerte Bitaufsatz (3), zum beque-
men Verschrauben der Verbindung, sind bereits im Lieferumfang
enthalten. Der Undercover Jig kann daher von jedem Heimwerker,
der iiber eine Bohrmaschine oder einen Akkuschrauber verfigt,
sofort eingesetzt werden. Es kann nahezu jedes Holz oder jeder
Plattenwerkstoff mit der Bohrlehre verbunden werden. Je nach
Holzstérke sind folgende Schrauben zu empfehlen:

m Schraubengrofe

ab12 mm 4x25mm
ab1gmm 4x30mm
@ ab27 mm 4 x40 mm
ab 38 mm 4 x60mm
@ Bei Reparaturarbeiten (z. B. Schrankboden wie-

der fest mit der Seitenwand verbinden) sollten
die Schrauben 5 mm langer sein.
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So einfach stellen Sie eine verdeckte Schraubverbindung her

Holzstirke einstellen: Die Skala an der Seite des Undercover Jigs zeigt die
Holzstirken 12, 19, 27 und 38 mm an. Durch Driicken des Feststellknopfes den
schwarzen Bohrschlitten — mit den integrierten Bohrbuchsen — auf den Wert
verschieben und einrasten lassen, der der Holzstirke am nichsten kommt.

3 i il yoae
Locher bohren: Undercover Jig so auf das Brett legen, dass er mit dem An-
schlag an der Brettkante anliegt. Brett und Undercover )ig mit einer Zwinge
auf dem Werktisch befestigen und mit dem Stufenbohrer bis zum Tiefenstop
ein schriges Taschenloch bzw. Sackloch bohren. Dabei den Bohrer immer
leicht vor und zuriick bewegen, damit die Bohrspine besser ausgeworfen wer-
den.
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Bohrtiefe einstellen: Das Gerit umdrehen und den Bohrer so tief in die rechte
Bohrbuchse einstecken, bis die Kante der groReren Bohrstufe (roter Pfeil) mit
dem Strich fiir die gewiinschte Holzstirke iibereinstimmt. Auf dieser Position
wird die Bohrtiefe mittels Tiefenstop fest eingestellt.

Schrauben eindrehen: AnschlieBend die zu verbindenden Holzteile passgenau
mit einer Zwinge fixieren. Je genauer die Holzteile dabei zusammengespannt
werden, um so perfekter ist spiter die gesamte Eckverbindung. Danach den
verlingerten Bitaufsatz in den Akkuschrauber stecken und die zur Holzstirke
passenden Schrauben in die Taschenbohrungen eindrehen (siehe Tabelle vor-
herige Seite).



Bohrhilfe fiir Schraubverbindungen

Eckverbindung

L e

= O

Selbstverstandlich ist es auch moglich, das Brett mit den Bohrungen nach au-
RBen aufzuschrauben. So haben Sie immer die Moglichkeit, je nach Arbeitssitu-
ation, die fiir Sie giinstigste Methode auszuwahlen. Bei der verdeckten
Schraubverbindung werden auf jeden Fall immer nur die Bretter gebohrt, die
mit ihrer Stirnkante gegen ein anderes Brett stofen.

=

T-Verbindung

Bei einer T-Verbindung werden die Bohrungen genauso hergestellt, wie bei ei-
ner Eckverbindung. AnschlieRend wird das gebohrte Brett einfach mit einer
Zwinge in der gewiinschten Position auf das Gegenbrett gespannt und beide
Holzteile mit den passenden Schrauben fest verbunden. Wenn die Verbindung

nicht mehr gelost werden muss, kann sie — zwecks héherer Festigkeit — zu-

sdtzlich mit Leim versehen werden.

Flichenverbindungen (z. B. stumpfe oder auf Gehrung gearbeitete Rahmen)

S N
Bilderrahmen oder auch Heizkorperverkleidungen,
bei denen nur die AuRenseite des Rahmens sichbar
ist, sind ein perfektes Anwendungsbeispiel fiir ver-
deckte Schraubverbindungen. Nachdem in die bei-
den Querrahmenstiicke an den Stirnenden zwei
Locher gebohrt wurden, kann der gesamte Rah-
men bereits mit Zwingen fixiert und mit je zwei
Spanplattenschrauben verbunden werden. Auch
ohne Leim ist die Verbindung extrem halt- und be-
lastbar. Trotzdem sollten Sie wenn méglich zusitz-
lich noch etwas Leim an die Holzteile geben.

Egal welche Form der Rahmen bzw. die Rah-
menecke hat, es lisst sich nahezu alles, ohne jegli-
chen Aufwand an Maschinen oder Zubehr, einfach
und schnell mit zwei handelsiiblichen Spanplatten-
schrauben verbinden. Da keine besonderen Spezi-
alschrauben notwendig sind, kénnen Sie in jedem
Baumarkt die entsprechenden Verbindungsschrau-
ben nachkaufen. Doch Vorsicht: Ziehen Sie die
Schrauben nicht zu stark an, sonst konnte der
Senkkopf das Schraubenloch aufspalten!

Auch auf Gehrung gearbeitete Rahmen kénnen Sie
auf diese Weise passgenau und fugenfrei verbin-

den. Dazu werden zuerst in eine der Gehrungen
mit dem Undercover Jig zwei Bohrungen herge-
stellt. Dann beide Gehrungen zusammenlegen, mit
einer Zwinge fixieren und mit zwei Schrauben (und
evtl. Leim) dauerhaft verbinden. Auch bei einer
Gehrungsverbindung ist es entscheidend, wie ge-
nau die beiden Holzteile miteinander fixiert wer-
den. Die Bretter diirfen wihrend des Schraubvor-
gangs auf keinen Fall verrutschen.
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Wichtige MaRe beim Diibeln

'r ,«gh
Bei Eck- und T-Verbindungen diirfen die Locher in den Holzflichen Bei Stirnflichenverbindungen wird der Diibel je zur Hilfte
nur maximal 2/3 der Holzstirke tief gebohrt werden. Der Rest des plus ca. 2 mm Luft fiir den Leim in die Bretter eingebohrt.

Diibels, plus 2 = 3 mm Luft fiir Leim, wird in die Gegenseite bzw. in

die Stirnfliche des Bretts eingebohrt. Achten Sie also darauf, dass m O Diibel

Sie bei diesen Verbindungen immer zwei Bohrtiefen, mit Hilfe des 12—-14mm 6 mm
Diibelstops einstellen miissen. Als Beispiel: Bei einer Holzst4rke von 15-18mm 8 mm
18 mm und einer Diibelldnge von 40 mm wird in die Fliche 12 mm 19—30mm 10mm

tiefund in die Stirnfliche 28 mm plus 2 mm Luft fiir Leim, also genau  Der Diibeldurchmesser sollte zwischen 2/5 bis 3/5 der
30 mm tief gebohrt. Holzstirke betragen. In der Tabelle oben finden Sie die
wichtigsten Holzstirken und den dazu passenden Diibel-

durchmesser.

Sicherer Tiefenstopp fiir Bohrer

Die einfachen Tiefenstopps (kleines Bild re.), die bei Holzbohrern
oft mitgeliefert werden, taugen in der Regel nicht viel, da sie trotz
fest angezogener Madenschraube sehr schnell vom Bohrer weg-
rutschen. Die Folge: das Dibelloch wird durchgebohrt! Diesen
Arger konnen Sie sich zukiinftig ersparen. Als Tiefenstopp fiir ei-
nen 8-mm-Bohrer, benétigen Sie beispielsweise nur ein Stiick von
einem Rundstab @ 20 mm. In die Stirnfliche des Rundstabs wird
mit dem 8-mm-Bohrer auf einem Bohrstidnder ein durchgehendes
Loch gebohrt. Durch dieses Loch wird anschlieend der Bohrer
gesteckt. In dem der Bohrer tiefer oder weniger tief ins Bohrfutter

eingespannt wird, ldsst sich die Bohrtiefe noch leicht variieren.
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Diibelmarkierer

Diibelmarkierer (auch Dibelspitzen genannt) sind eine groRe Hilfe beim genau-
en Ankornen der Gegenlocher. Sie werden einfach in die zuvor gebohren Diibel-
I6cher eingesteckt. Das Ganze wird dann auf das zu markierende Brett gelegt,

dabei hinterlassen die Spitzen die exakten Bohrpunkte fiir die Gegenl6cher.

Diibelverbindung richtig bohren

. Setzen Sie beim Bohren durch eine Fiihrungsbuchse (Bohr-

buchse aus Metall) immer einen Metallbohrer ein und kei-
nen Holzbohrer mit Zentrierspitze!

2. Fiihren Sie zuerst immer den Bohrer in die Bohrbuchse ein,
bevor Sie die Bohrmaschine einschalten.

3. Bewegen Sie den Bohrer immer rechtwinklig und ohne seit-
lichen Druck in der Bohrbuchse.

4. Bewegen Sie den Bohrer immer vor und zuriick, damit die
Spanabfuhr wihrend des Bohrens verbessert wird.

Leimen Sie die Diibel immer zuerst in die Stirnbohrungen Geben Sie nicht nur Leim in die Diibellécher, sondern auch
und achten Sie darauf, dass die Diibel nur max. 2/3 der auf die Stirnflichen der Béden, das erhoht zusitzlich die
Holzstérke vorstehen diirfen. Festigkeit der Leimfugen.
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schnitten geht (z. B. schmale Rahmenhoélzer) und die lingere
Diibelleiste spielt ihre Stirken bei breiten Platten aus.

Im folgenden Beispiel zeige ich Ihnen bei der Herstellung einer
Truhenbank Schritt fiir Schritt wie Sie mit der geschickten Kom-
bination beider Diibelhilfen, dem Einsatz von Dibelfixen und
einem Bohrstinder perfekte und absolut passgenaue Diibelver-
bindungen herstellen kdnnen. Mit diesen simplen Tricks wird es

auch Thnen in Zukunft gelingen mit einem relativ kleinen und
giinstigen Maschinenpark hochwertige Eck-, T- und Flichenver-
bindungen herzustellen. Das Wichtigste bei allem ist jedoch im-
mer die eindeutige Markierung aller Bauteile, die bis zum Verlei-
men deutlich erkennbar sein muss. Und beim Verleimen selbst
sollten alle Teile richtig angeordnet sein, damit das Ganze auch
zligig vonstatten geht.

Die senkrechten 8er Diibelldcher in den Seitenteilen bohren Sie am besten mit
der Diibelleiste. Benutzen Sie dazu unbedingt einen Metallbohrer, da er sich
besser von der Bohrlehre fiihren lisst, als ein Holzbohrer mit Zentrierspitze.

Die passenden Gegenldcher markieren Sie mit Diibelspitzen. Diese Markierhil-

fen stecken Sie einfach in die Locher des Seitenteils.

Spannen Sie sich als Anlagepunkt fiir das Seitenteil noch eine Leiste an den
Pfosten. Damit ist die genaue Positionierung ein Kinderspiel.

Zum Schluss miissen Sie nur noch die Zentrierspitze des Holzbohrers in die
Markierungspunkte der Diibelspitzen einstecken und auf dem Bohrstinder die
senkrechten Locher in die Pfosten bohren.
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Ly s
Benutzen Sie auch diesmal wieder einen Metallbohrer anstelle eines
Holzbohrers mit Zentrierspitze.

Mit dem Universaldiibler konnen Sie auch sehr prazise Diibel in schma-
le Bauteile einbohren. Dazu wird das Gehause des Diiblers jeweils

rechts und links biindig zum Holz ausgerichtet und die 8er Diibellocher
gebohrt.

A

Zeichnen Sie sich die Positionen der einzelnen Stibe genau auf die Bret-
ter der Riickenlehne auf und nutzen Sie wieder die Diibelspitzen, um die
Gegenlocher zu markieren. Damit die Stdbe in etwa mittig zur Holzkan-
te liegen, wird einfach eine 4-5 mm dicke Sperrholzplatte untergelegt.

8 EETT o

Nachdem Sie alle scharfen Holzkanten groRziigig mit Schleifpapier
oder der Oberfrise samt Abrundfriser ,,gebrochen* haben, kann die
gesamte Riickenlehne verleimt werden.
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Diese Truhenbank wurde bis auf die Armlehne Pos. 8 (Schlitz und Zapfen) komplett mit Rund-
diibeln verbunden. Stabilitdt und Prazision der Verbindungen sind dank Diibelhilfen und
Bohrstander wirklich ausgezeichnet.

Materialliste Truhenbank

e e T R TR

Ahorn 27 mm dick
Ahorn 27 mm dick
Ahorn 27 mm dick
Ahorn 27 mm dick
Ahorn 27 mm dick
Ahorn 38 mm dick
Ahorn 38 mm dick
Ahorn 38 mm dick
Ahorn 18 mm dick
Ahorn 18 mm dick
MPX-Birke 15 mm dick

Sitzfliche 936 x 400

2 1 Frontzarge 040 x 183

3 1 Riickzarge 040 X 210

4 1 Riickenlehne 040 X 100

5 2 Seitenzarge 340 X 210

6 2 Pfosten hinten 800 x 38

7 2 Pfosten vorne 600 x 38

8 Armlehne 420x38

9 8 Gitterstibe 230x38

10 2 Anschlagleisten 351x 30

1 1 Bodenplatte 040 X 351
Beschldge: 1 Klavierband 936 mm lang, 1 Klappenhalter
Sonstiges: Runddiibel 8 x 40 + 6 x 30, Holzleim, Spanplattenschrauben

Oberflichenmittel: Ol, Wachs oder Lack
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Prizise, tiefengenaue und exakt senkrecht verlaufende Locher sind die Spezialitit eines Bohrstinders.
Eine stabile Unterlage aus Multiplex<ns1:XMLFault xmlns:ns1="http://cxf.apache.org/bindings/xformat"><ns1:faultstring xmlns:ns1="http://cxf.apache.org/bindings/xformat">java.lang.OutOfMemoryError: Java heap space</ns1:faultstring></ns1:XMLFault>