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Anschnitt <

Hobelbank bitte
frej lassen!”

oben auf meiner Hobelbank liegt.

Dahinter verbirgt sich nicht die Auf-
forderung, die Hobelbank in die Freiheit
zu entlassen. Nein. Sieist mein Freiraum,
meine Schneller-Einsatz-Freiflache.
Mit dem Einzug ins Haus ist ein ganz neuer
Bedarfentstanden. Ist etwas Handwerk-
lichesim Haus zu tun, kann ich sofort los-
legen. FuRleiste muss gekiirzt werden? Kein
Problem. Rick, rack. Der Stiel vom Besen ist
splittrig? Kein Ding. Tsch, tsch. Hier eine
Bohrung, da was verleimen, mit den Kin-
dern ein Miniprojekt umsetzen. Bsst, zwing,
Mama, du bist die Beste!
So jedenfalls hatte ich mir das vorgestellt.
In der Realitat steht meine Hobelbank
zurzeit noch mitten in einem viel zu voll-
gestellten Werkraum. Diesen méchteichin
nachster Zeit von der Ingenieurswerkstatt
meines verstorbenen Vaters in meine Holz-
werkstatt umbauen. Dieser Standort ist fiir
die Hobelbank eigentlich toll - ganz zentral
und gut zu erreichen.
Ja. Also sie ist so qut zu erreichen, dass da
offenbar alles landet, was man nicht mal

D as steht auf einem Holzrest, der immer

schnell weggeraumt bekommt oder vermut-
lich morgen nochmal benétigt. Vielleicht
war auch einfach am Ende des Projekts
keine Zeit mehr zum Aufraumen. Schon ist
jedenfalls, dass die ganze Familie den Holz-
rest mit dem Hinweis ,Hobelbank bitte frei
lassen” immer ganz nach oben legt.

Soist das wohl mit den selbstgeschriebenen
Ermahnungen. Ich hoffe noch aufdie Zeit,
wenn alles seinen Platz in der umgestalte-
ten Werkstatt gefunden hat. Dann ist das
Klétzchen aufder Hobelbank vielleicht
nicht mehr nétig und ich kann tatsachlich
immer gleich loslegen.

Heilst es nicht, man solle ein Kl6tzchen auf
die Bandsdge legen mit dem Hinweis, das
Band zu spannen, bevor man mit der Arbeit
beginnt? Ich habe keine Bandsédge in meiner
(zukiinftigen) neuen Werkstatt. Aber sollte
ich mir eine zulegen, werde ich zumindest
einen sehr, sehr dicken roten Filzstift zum
Schreiben des Hinweises nehmen.

Sewie §

redaktion@holzwerken.net

m&x

Sonja Senge, Redakteurin HolzWerken

www.holzwerken.net 111 Winter 2023

3



., i

14: Perfekt eingestellt, prazise geségjt

‘d\

SRR
- Frasen, Nuten, Gratverbindungen —

R i
2

und viele Bandsage-Schnitte. g

Eine wunderbare Herausforderung
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Tipps und Tricks

Bandbezeichnungen richtiqg lesen
Runde Holzer sicher sagen und vieles mehr

Werkstattpraxis

12 Schwerlasttrager im Miniaturformat
Feine Zimmermannsverbindung fiir Mobel

14 Perfekte Einstellung
7-Punkte-Check fiir Ihre Bandsage

90  Umdie Ecke gebracht

Sdgebandbreiten fiir unterschiedliche Radien

Projekte
22  Mach die Welle

Schneidebrett wird zum Hingucker

gebaut. Begeben auch Sie sich mit uns auf die Werkstatt-Zeitreise!

42  Wildes vom Ségetisch
Besondere Kleiderhaken dank 3D-Sagetechnik

46  Drechseln mit Delle

Blumenvase zeigtihr Inneres
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Spezial 60 Neues fiir die Werkstatt
ﬁ Die Zahnarzte Prazisionsanschlag zum Nachriisten von Kreg
Scharfdienst verleiht Bandern wieder Biss Absaugschacht halt die Werkstatt sauber
Bows Andruckkamm wachst {iber sich hinaus
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Clevere Schablone fiir System- und EinzelmalRe
Maschin e, Werkze ug und Co. Accu-Burr schiarft Ziehlingen unkompliziert
18 Der Aufgabe gewachsen 64  Schnittstelle
Suchen Sie den richtige Band-Typ aus o
Leserpost
38  zeitlos funktional Aktuelles aus dem Blog
So restaurieren Sie betagte Bandsdagen Die Bandsdge im Fokus bei HolzWerkenTV
Riickblick
94 Welche Sige passt zu mir?
Ubersicht aktueller Bandsigemodelle § Editorial

6  Vorschau | Impressum

Vielfaltig
anreifen

fiur Winkel, Strecken

und Systemmalie
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» Tipps und Tricks

Bandsdge:BlattoderBand?

Ja, was denn nun? In der Fachliteratur,
bei Handlern, in Foren und im Ge-
sprach: Da geht es lustig durcheinan-
der mit den Begriffen ,Bandsdgeblatt”
oder ,-band”. Wir wissen nicht, welche
Bezeichnung Sie vorrangig benut-
zen. Aberin dieser Spezial-Ausgabe
verwenden wir einfach beide Begriffe
gleichberechtigt nebeneinander.

Denn auch wenn das Schneidwerkzeug
zwar ein Stahlband ist, benennen wir
ja ansonsten auch alles andere, was
schneidet, als ,Sdageblatt”.

Sdge aus der Fleischerei

Beim Aussuchen einer kleinen, aber
robusten Bandsage kann man auch
mal links und rechts des Holzbereichs
schauen: Zum Schneiden von gefrore-
nem Fleisch werden in der Lebensmit-
telindustrie ebenfalls Bandsagen ein-
gesetzt, und zwar sehr kompakte und
stabile. Achten Sie bei gebrauchten
Maschinen dabei darauf, dass die Sage
flir Holz eine hohe Schnittgeschwin-
digkeit bendtigt. Und: Einen geschei-
ten Anschlag fiir Holzarbeiten muss
man sich in der Regel selbst bauen.

Hobelbrett fiir diinne Teile

Die Bandsage ist perfekt dafiir ge-
eignet, diinne Brettchen von gréReren
Teilen abzuschneiden. Die Schnitt-
marken entfernt dann der Putzhobel.
Das diinne Teil fixieren Sie dann so

auf einer Platte (zum Beispiel MDF):
Leimen Sie einen nur zwei Millimeter
diinnen Streifen auf, gegen den der
Hobel das Werkstiick driickt. Einen wei-
teren Streifen bekommt das Brett langs
aufder Ihnen abgewandten Seite. Mit
leicht schrdag gestelltem Hobel ist ge-
wahrleistet, dass das Werkstiick gegen
die beiden Streifen gedriickt wird und
soin Position bleibt.

6 Winter 2023 111 www.holzwerken.net

iofus: Andre.::s Duhme

/wei Drittel ein Drittel

Bandsdgebander sind nicht gerade handlich, das ist offensichtlich. Wenn Sie den Dreh aber
einmal heraushaben, stellt Sie das Zusammenlegen nie wieder vor ein Problem. Und das
mit dem ,Dreh” ist wortlich gemeint. Ziel ist es, das groRe runde Band zu einem dreifachen
Kreis zusammenzulegen, der sich bequem weghadngen lasst. Doch bevor wir loslegen: Zie-
hen Sie solide Handschuhe an, die vor den scharfen Sagezahnen schiitzen.

Greifen Sie das Band dann mit beiden Handen je zwischen Daumen und Zeigefinger, mit
weit ausgestreckten Armen. Der Riicken des Bands weist dabei von Ihnen weg. Etwa ein
Drittel des Bandumfangs sollte iiber den Handen sein, der Rest hdangt darunter. Stellen Sie
zur besseren Kontrolle noch einen Fuld unten in die Schlaufe.

Beginnen Sie jetzt, Ihre beiden Handgelenke gleichzeitig nach innen zu drehen, also das
linke im Uhrzeigersinn und das rechte dagegen. Der obere Bogen des Bandes beginnt, sich
Thnen entgegenzuneigen (daher die ausgestreckten Arme).

Sie miissen etwas Widerstand iiberwinden, aber dann klappt der Bogen véllig herunter
und auch der untere Teil des Bands legt sich zusammen. Den entstehenden Dreifach-Kreis
legen Sie sanft auf dem Boden ab - voila. Er ldsst sich nun einfach weghédngen. 4



6x0,65x10 ZpZ: Alles klar?

Wer Bandsdgeblatter kaufen will, sollte die

Begriffe kennen, die die Geometriedes schnei-

denden Stahls beschreiben:

= Keilwinkel: Der Winkel, den Zahnriicken
und Zahnbrust bilden.

= Spanwinkel: Beschreibt den Winkel, in
dem die Zahnbrustins Holz eindringt. Bei
einem Spanwinkel von ,,0“ etwa liegt die
Zahnbrust rechtwinklig zur Bewequngs-
richtung des Blatts. Das ist fiir Schnitte
langs und querin Hartholz glinstig.
Spanwinkel mit positivem Zahlenwert
schneiden umso aggressiver, je groRRer
dieser Wertist. In Weichholz sind solche
Blatter fiir Langs-
schnitte gut ge- \
eignet.

= Zahnteilung: Gibt
den Abstand von
Zahnspitze zu Zahn- \

spitze an. Meist
nichtin Millimetern,
sondern in teeth per
inch (tpi) oder ,Zahne
pro Zoll“ (ZpZ). Dau-
menregel: Je weniger
.LpZ“, desto groler
sind die Zahne und der
dazwischen liegende...
= ...Spanraum: Bei
Brennholz-Sagen, an
denen viele nasse und
daher lange Spane
anfallen, konnen die
Zahne extra weit ausei-
nandergeriickt sein. Der
Spanraum ist dann nicht
annahernd dreieckig,
sondern langgezogen.
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= Zahnhohe: Ein eher selten angegebener
Wert, der die Lange der Zahnbrustim Ver-
haltnis zur Zahnteilung angibt.

AulRerdem werden in den Handlerbeschrei-
bungen besagte Bandbreite und -dicke ange-
geben. Eine typisch aufgebaute Angabe lau-
tet dann: 6 x 0,65 x 10 ZpZ. Dahinter
verbirgt sich ein 6 mm breites Blatt von
0,65 mm Dicke mit zehn Zdhnen pro Zoll. 4

KEILWINKEL
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SPANWINKEL

SPANLUCKE
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ZAHNHOHE

%

- pawpdicke

—BANDBREITE

Nah an der Quelle

Man fangt Spane und Staub am besten dort
auf, wo sieentstehen. Logisch, oder? Leider
machen es die Hersteller von Bandsdgen
nicht selten anders: Irgendwo ganz unten
im Maschinenkasten ist dann ein groRes
Loch, wo ein dicker Absaugschlauch ange-
steckt werden kann. Damit ist der Pflicht,
eine Absaugmoglichkeit zu schaffen, Genii-
ge getan. Aber richtig gut funktioniert es
nicht! Es gibt an der Unterseite des Maschi-
nentischs bei jeder Bandsdge konstruk-
tionsbedingt so viele offene Bereiche, wo
Umgebungsluft eingesaugt werden kann,
dass am Sdgeblatt nicht mehr viel ,Sog”
ibrigbleibt. Diese Konstruktion ist gera-
de mal dazu geeignet, das Unterteil einer
Bandsdage kontiniuerlich auszusaugen. Bis
die Spane dort sind, werden sie aber nur
von der Kraft der Sage und der Schwerkraft
dorthin befordert. Und viele Staubpartikel
verirren sich dann doch nach oberhalb des
Sdgetischs.

Achten Sie beim Kauf einer Sdge darauf,
ob das Modell entsprechend ausgestattet
ist. Das ist natiirlich nicht das einzige Ent-
scheidungskriterium, aber ein wichtiges.

Ubrigens: Wie sich HolzWerken-Autor
Achim Schrepfer einen Staubsauger-Adap-
ter gebaut hat, der direkt unter dem Band-
sagetisch wirkt, haben wir in Ausgabe Nr.
71 gezeigt. ¢

Winter 2023 111 www.holzwerken.net
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» Tipps und Tricks

Alles ist aus!

Versteckte Verbraucher gibt es immer
mehrin unseren Werkstatten: Hier

ein Ladegeradt, da ein USB-Lautspre-
cher oder einfach die Drechselbank
auf Stand-by. Das treibt den Stromver-
brauch in die Hohe, aber noch wichti-
ger: Jeder vergessene Verbraucher im
Dauerbetrieb erhéht die Brandgefahr.

Womadglich ld@sst sich auchin Ihrer Werk-

statt ein ,Alles-Aus“-Schalter installie-
ren. Bei Verlassen des Raums gedriickt,
und schon hat man absolute Sicherheit,
dass der Strom nichts anrichtet.

Sdagetempo: Gemachlich

Diinne Brettchen fiir Schatullen oder
sogar Furniere: Auftrennenan der
Bandsage ist mit einem scharfen
Sdgeband mit groRem Zahnabstand
gut machbar. Lassen Sie es dabei aber
beim Vorschub sehr gemdchlich an-
gehen. Zu grolRes Tempo fiihrt unter
anderem dazu, dass zu viel Sagespane
anfallen. Die konnen in den Zahn-
liicken dann nicht mehr vollstandig
abgefiihrt werden, was die Schnitt-
qualitdt stark herabsetzt. Gemach-
licher heil3t je nach Werkstlickbreite
mitunter sogar nur wenige Millimeter
pro Sekunde.

Drift muss nicht sein

Der so genannte ,Drift” bei Bandsdgen
taucht beim Gang durchs Holz-Inter-
net immer wieder auf. Gemeintist die
Tendenz des Bandes, schrag durch ein
Brett zu schneiden. Doch eine gut ein-
gestellte Bandsdge driftet (iberhaupt
nicht: Ein scharfes Band, nicht zu
wenige Zahne fiir den Job (sonst ver-
stopfen die Zahnliicken) und das Band
richtig aufgelegt: Driftist kein Thema
mehr. Andere Losungen sind nur ein
Umschiffen des eigentlichen Problems.

Winter 2023 11 www.holzwerken.net
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Schrager Igel fir
Rundholz-Schnitte

Keine Maschine kann besser Rundungen
schneiden als die Bandsage. Wenn die Werk-
stiicke aber schon rund sind, ist Vorsicht ge-
boten. Rundstibe, Aste oder Stammabschnit-
te, die quer zur Stammachse abgeschnitten
werden sollen, brauchen eine Sicherung.
Fehlt diese, konnen die Sdgezahne das
Schnittqut packen und in eine villig uner-
wiinschte Drehung versetzen. Damit verlieren
die Hande die Kontrolle, das Werkstiick gerat
in ungebandigten Kontakt mit dem Sageblatt
und das kann sehr, sehr schmerzhaft werden.

Ein breiter Kantholz-Abschnitt ist schnell
zugeschnitten und wirkt, passend herge-
richtet, wie ein Bremsklotz gegen die Dre-

hung. Wenigstens 5 cm dick sollte der Ab-
schnitt sein, 10 cm breit und 20 cm lang.
Schneiden Sieihn direkt auf der Bandsdage im
45°-Winkel zu.

Und dann beginnt die Verwandlung der
Schnittflache in einen Igel: Schlagen Sie im
Abstand von etwa einem Zentimeter in meh-
reren Reihen Nagel ein, die mindestens 2 mm
dick sind. Kneifen Sie die Kopfe mit einer star-
ken Kneifzange oder einem Bolzenschneider
ab. Greifen Sie zum Schluss zur Feile und for-
men Sie die Nagelstummel spitz.

Diese Spitzen driicken sich beim Schnitt
ins Holz und verhindern die Drehung so sehr
effektiv. 4



Sage und Frase im Team

Bandsdge und Oberfrase arbeiten bei kurvi-
gen Werkstiicken am besten Hand in Hand: Die
Sage formt den Schwung, die Frase entfernt
die Sdgemarken. Dabei kommt ein und diesel-
be Schablone zum Einsatz!

Fertigen Sie im ersten Schritt diese Schab-
lone mit der Wunsch-Kontur in GroRe 1:1. Sie
sollte mindestens einen Zentimeter dick sein.
AulRerdem muss sie rund zehn Zentimeter lan-
ger sein als die Kontur. Dazu spater mehr.

AUSRICHTLEISTE

SCHNITTVERIAUF
FERTIGE KONTUR

UBERSTAND

Kleben Sie die Schablone mit doppelseitigem
Klebeband auf das ausgehobelte Werkstiick.
Mit ein wenig Ubung ist es an sich kein
Problem, ein, zwei Millimeter neben der Scha-
blone zu schneiden. Sie konnen sich aber
auch eine Kopierhilfe bauen: Sie besteht aus
einer 30 cm langen Leiste und einem unter-
geschraubten Klotz. Dieser sollte nur etwas
dicker als das Werkstiick sein. An einem Ende
der Leiste schneiden Sie nun eine flache Ker-

SCHABLONE

HEBKSTUCK

e

e

DOPPELSEITIGES KLEBEBAND

SCHABLONE

/
FERTIGE KONTUR

Illustration: Willi Brokbals

be, etwa 3 mm. Es bleiben zwei Nocken ste-
hen. Positionieren Sie diese Vorrichtung nun
so, dass diese Nocken vor und hinter dem
Sageblatt stehen, etwas nach links lber die
Zahne liberstehend (siehe Zeichnung). An den
Nocken liegt jetzt die Schablone an, die nun
formgerecht abgefahren wird. Das Ergebnis ist
ein kleiner, immer gleicher Versatz.

Spannen Sie im zweiten Schritt einen Biin-
digfraser ein, fahren Sie die Schablone ab.
Wenn die Lange der Nocken zuvor passend be-
messen war, ist hier nur noch sehr wenig weg-
zufrdsen.

Beginnen Sie dabei dort, wo die Schablone
ibersteht, mit dem Frasweg. Nur so bleibt die
Maschine beim Hineinfahren ins Holz kont-
rollierbar. Dieser zweite Schritt ist natiirlich
auch auf dem Frastisch mdglich. 4

Noch mehrTipps und Tricks
auf www.holzwerken.net
-> HolzWerken TV

KOPIERHILFE

j‘" 7/ ”Lﬁ
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» Tipps und Tricks

Wik doraburssbe e Wertschatzung fiirs Werkzeug

herauss pri ng[ Kreissageblatter behandeln wir, vollig zu  Und Bandsdgeblatter? Die sollten eine ahn-

Recht, fast schon wie rohe Eier. Nicht auszu-  liche Wertschdtzung erfahren. Oft werden
Vor allem in kalten Werkstatten brau- denken, wenn eine der harten Zahnspitzen zusammengelegte Bander auf den Spitzen
chen die Maschinen-Motoren bisweilen im Betrieb abbricht und durch die Werkstatt liegend gelagert, in der Werkstatt von links
einen sehr hohen Anlaufsstrom, um schiel3t! nach rechts aus dem Weg geschoben und
alles in Bewegung zu setzen. Das kann sonst wie unsanft behandelt. Das kann ein-
den Leitungsschutzschalter zum Aus- \ zelneZahne beschddigen. Die Folge istdann

l6sen bringen - Strom weg! Wenn Sie
sicher sind, dass die Maschine an sich
vollig in Ordnungist, kénnen Sie einen
Elektriker beauftragen: Er kann, wenn
die Gegebenheiten des Haus-Strom-
netzes es zulassen, einen Sicherungs-
automaten mit einer anderen Charak-
teristik einbauen. Normalerweise ist
.B“verbaut, mit dem toleranteren ,C”
kann das Problem schon geldst sein.

TRENNER  zwar kein Totalschaden wie bei den viel

empfindlicheren Kreissdgeblat-

~-TRAGHOLM  tern. Aber verbogene, stumpfe

oder teilweise abgebrochene

Zdhne bewirken dieses unvorher-

sehbare Schnittverhalten, das

= viele leider mit der Bandsdge
— verbinden.

Schaffen Sie einen ge-
schiitzten Platz fiir die Aufhangung
der Bander, am besten an der Werk-
stattdecke. Die Bander hdngen dabei
auf einem, besser zwei Holmen aus
Holz, nicht einfach auf einem Nagel.
Je zwei zusammengelegte Blatter
weisen sich dabei den Riicken zu.
Kommt ein drittes hinzu, kommt im
Optimalfall ein Trenner aus Pappe
oder Hartfaserflatte dazwischen,

sodass sich die Zahnspitzen gar
nicht erst beriihren kénnen. 4

-

. — ——
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Illustration: Willi Brokbals

Gefahrenzone rechts

Abgesehen vom direkten Schnittin

den Finger gehen von der Bandsdageim

Vergleich zur Kreissdage wenig Gefahren

aus. Gleichwohlist der Moment, wenn

ein Band mit lautem Knall reil3t, eine
Schrecksekunde. Die Maschine leidet

dabei, weil sich die Blattspannung auf

einen Schlag verabschiedet. Fiir den |
Menschen ist rechts vom Sageband | J — IEEEE———————————
eine gefahrliche Zone. Hier kann das L] o ‘

gerissene Band ein stiickweit heraus-

geschleudert werden.
Gummi und Kork als Ersatz-Bandagen
_ Oft sind Bandsdgen ab Werk mit Gummiban- LangeundBreite mitderKreissdage zuschneid-
Rinde muss runter dagen ausgeriistet, weil sich diese sehr leicht  bar, und es muss kein Original-Ersatzteil be-
Wer Stamme auf der Bandsdge in Bret- aufziehen lassen. Nach einigen Jahren kann stellt werden. 4
ter schneidet, der sollte sein Ziehmes- es passieren, dass der Gummi ver-
ser sein Eigen nennen. Dieses flache sprodet, die Bandage reillt, vom
Eisen mit seiner langen Schneideist Rad fliegt, und im Sagenkasten
perfekt dafiir geeignet, die Rinde von landet. Das Sdgeband ist dabei
den Baumteilen abzuschalen. Und auch meistens demoliert. Eine Al-
herunter sollte die Borke aufjeden ternative zur Reparatur mit neuen
Fall. Darin eingeschlossener Staub und Gummibandagen stellen Korkgum-
Dreck stumpfen die Sagezahne sehr mibandagen dar, die mit Kontakt-
schnell ab - also so schnell wie még- kleber aufgezogen werden. Sie sind
lich weg damit! Wenn der Stamm noch oft deutlich langlebiger und zeigen
frisch ist, geht das am leichtesten. kein solch krasses Ausfallverhal-

ten. AuBerdem sind sie fiir jede

10 Winter 2023 111 www.holzwerken.net
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Stationare Maschinen

in der Werkstatt

Guido Henn
Stationarmaschinen
Hobel- und Bohrmaschinen

176 Seiten, 23,1x27,2 cm, geb.,
Video-DVD (106 Minuten Laufzeit)

ISBN 978-3-7486-0197-5

Mehr
Zum
Buch:
EI:E;EI
e

Guido Henn

Stationarmaschinen

Tischfrdse

280 Seiten, 23,1x 27,2 cm, geb.,
2 Video-DVDs (180 Minuten Laufzeit)

ISBN 978-3-7486-0195-1

¢ Anwendungsbeispiele,
Arbeitsanleitungen

¢ Arbeitshilfen, Sicherheits-
aspekte, Vorrichtungen

e |nklusive Video-DVD(s)

Guido Henn

Stationarmaschinen
Formatkreissdge

232 Seiten, 23,1x 27,2 cm, geb.,

2 Video-DVDs (150 Minuten Laufzeit)
ISBN 978-3-7486-0245-3

Best.-Nr. 21163 - 36,— € Best.-Nr. 21159 - 48,- €

Best.-Nr. 21257 - 42,- €

Bestellen Sie versandkostenfrei*
T +49 (0)6123 9238-253 - www.holzwerken.net/shop

Maschinen und komplexe

Vorrichtungen selbst bauen!

James Hamilton

Die Eigenbau-Werkstatt

Schlaue Vorrichtungen und
kleine Maschinen aus Multiplex

und T-Nut-Schienen
152 Seiten, 21 x 28 cm, geb.

ISBN 978-3-7486-0426-6

Best.-Nr. 21636 ExeE
Mehr o &

34,- € zum Buch: [=:

* innerhalb Deutschlands Wissen. Planen. Machen.

Jomes Hamilton

Die Eigenbau-
Werkstatt
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¢ Handoberfrasentisch mit Schiebetisch
e Multifunktionslift fiir die Handoberfrase

¢ Fliehkraftabscheider
furden Werkstattstaubsauger

¢ Trommelschleifmaschine
mit doppelter Zufiihrung

e Multifunktionsschleiftisch, u.v.m.

W|ssen PIanen Machen
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» Werkstattpraxis

Fiir Tempel und Tische

12

n der japanischen Zimmerei wird die

durchdachte Verbindung in Tempel-

Dachkonstruktionen genutzt, da sie
groRe Lasten aufnehmen und verteilen
kann. Kleiner skaliert kann die ,Suitsuji
Sashi Shikuchi” aber auch im Mébelbau
hervorragend Anwendung finden.

Ich beginne mit dem Markieren des
(dunklen) Zapfenstiicks. Zuerst wird die
Werkstiickbreite in fiinf gleich breite Tei-
le unterteilt. Setzen Sie hier am besten
mehrere Streichmalie ein und lassen Sie
diese fiir spatere Schritte eingestellt. Mit
einem weiteren Streichmall markieren
Sie die Briistung der Zapfen - sowohl des
Gratstiickes an der Seite als auch das des
Stummelzapfens. Jetzt konnen Sie mit ei-
ner langsverzahnten Sdge den Stummel-
zapfen und den spater eingegrateten Teil
(die Einhdlsung) sauber am Riss sdgen.
Wenn das getan ist, bringen Sie den Stum-
melzapfen noch auf seine Breite von etwa
80 Prozent der Gesamtbreite. Leider kon-
nen Sie hier nicht ganz durchsdgen, da
Sie sonst die Einhdlsung treffen wiirden.
Sdgen Sie also schrdag, soweit es maoglich
ist. Mit einem Klotz und einem scharfen
Stecheisen ladsst sich die Zapfenbreite da-

nach prazise bis nach unten nachstechen.
Die Zapfenlange konnen Sie anschlieRend
anreiffen und auf seine Lange (ein Viertel
der Gesamthohe der Verbindung) sdagen.

Eine Winkelschmiegeist dann das ide-
ale Werkzeug, um die Gratung der Einhal-
sung zumarkieren. Dessen Briistung miis-
sen Sie mit einer feinen, querverzahnten
Sdge in Kombination mit einem Stemm-
eisen entlang des Lingsrisses ins Holz
bringen. Durchzusagen ist auch hier nicht
moglich, da Sie wieder Holz treffen wiir-
den, das intakt bleiben muss. Ich benutze
danneine Lehre, die genauden Winkel der
Gratung hat, um die Gratflanken mit dem
Stecheisen auszuarbeiten.

Die noch eingestellte Schmiege und
die StreichmaRe nutzen Sie dann, um
das Gegenholz anzureilRen. Bei dieser
Einhdlsung ist das Gegenstiick 20 Pro-
zent schmaler als das Zapfenholz; folglich
teilen Sie es nur in vier gleich breite Teile
auf. Die Gratung muss dann nur mit einer
querverzahnten Sdge eingesdagt und mit
einem scharfen Stemmeisen ausgestemmt
werden. Vorsicht, dass die Seiten der Gra-
tung beim Stemmen nicht wegplatzen.
Ein Grundhobel erleichtert das Einpas-

sen der Gratung un-

gemein. Wenn diese
passt, konnen Sie
erstmalig beide Teile
zusammenschieben.
Trifft der Stummel-
zapfen dann auf
das Gegenstiick,
iibertragen Sie sei-
ne Umrisse einfach
mit einem schmalen
Anreifmesser. An-
schlieBend arbeiten
Sie die Vertiefung
aus und konnen die
Verbindung danach
komplett  zusam-

menschieben.
Dorian Bracht
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Teil 12: Gegratete Einhdlsung mit Zapfen
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tinseitige gegratete
Einhalsung

g |

1 Zuerst fiinfteln Sie die Breite des Zapfen- 9 Der einfachste Weg diese gestoppte Gra-
holzes. Wenn sie nur ein Streichmald haben, tung herzustellen, ist eine Lehre mit demsel-
sollten Sie die Risse aber schon an beide Tei- ben Winkel wie die Gratung. Sie muss parallel
len anbringen, bevor Sie das Mal} verstellen. zur Werkstiickkante befestigt werden, damit

die Gratung nicht konisch wird

2 Mit dem lingsverzahnten Sageblatt wird
die Unterteilung fur Zapfen und Gratung b Beim Ausstemmen der Gratnut verhindern
sauber am Riss eingesagt. zwei Hilfsschnitte ein bis zwei Millimeter

neben den schrdg eingesagten Seiten, dass
3 So wie die meisten anderen Risse, sollten es zu Ausrissen kommt.

Sie auch den Riss fiir die Gratung mit einem
scharfen AnreiBmesser durchfiihren: So ha- 7 Die gute Sicherung des Balkens gegen
ben sie gleich einen Ansatzpunkt zum Sdgen. Rollen (im Dachbau ein wichtiger Aspekt)

wird im offenen Zustand deutlich.

4 Nutzen Sie ein Hilfsklotz als Lehre, um den
Stummelzapfen auf Breite zu bringen. Die 8 Auch wenn Sieim Mébelbau nicht so stark
Dicke der Lehre kann auch sehr einfach mit belastet wird: Sauber verputzt und ausge-

ein, zwei HobelstoRen verandert werden. arbeitet macht die Verbindung auch optisch
viel her

s 1-.41.--. lm

Zu wenig Streichmafie?

Wie Sie sich kleine StreichmalRe schnell selbst bauen, zeigen wir Ihnen
im Artikel ,MaR in Massen” in der HolzWerken-Ausgabe 100:
https://vinc.li/holzwerken100
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» Werkstattpraxis

Die 7-Punkte-Checkliste fiir
richtig gute Schnitte

Wer die wichtigen Einstellungen kennt, kann diese vielseitige Maschine voll ausnutzen.

Prazise Schnitte, haargenau am Riss, sind dann kein Problem mehr.

14

viele Einstellmdglichkeiten. Jede da-

von kann iiber Erfolg und Misserfolg
Ihrer Arbeit entscheiden. Gehen Sie es
systematisch an, um an jeder einzelnen
Stelle die optimale Justierung hinzu-
bekommen: Folgen Sie einfach unserer
Checkliste. Nicht jeden Punkt miissen Sie
vor jedem Schnitt beachten. Vor allem die

Eine Bandsdge, ob groR oder klein, hat

#1: Ausrichtung des Tischs

So ziemlich jede neue Bandsage kommt zerlegt beim Kunden an. Schon bei der Montage vor dem ersten Schnitt gibt es etwas
Wichtiges zu beachten: Der massive Tisch muss richtig ausgerichtet und befestigt werden. Sonst stehen die Tischnut(en) und der
am Tisch befestigte Anschlag nicht richtig zum Sageblatt.

ersten beiden sind grundsatzliche Ein-
stellungen, die einmal vorgenommen wer-
den. Eine regelmafRige Kontrolle ist aber
auch hier ratsam, damit die Bandsdge-
arbeit auf Dauer richtig viel Spal’ macht.
Was wir auf diesen vier Seiten nicht
weiter zum Thema machen: Klar, das
Bandsageblatt muss richtig gewahlt sein
und scharf. Worauf es hierbei ankommt,

lesen bereits Sie an mehreren anderen
Stellen hier in dieser Spezial-Ausgabe von
HolzWerken.

Bei allen Einstellarbeiten ist die Ma-
schine natiirlich abgeschaltet und am
besten auch stromlos gemacht. 4

Andreas Duhme

Schieben Sie den Tisch dafiir in Position und ziehen Sie die Befestigungsschrauben nur handfest an. Legen Sie dann ein moglichst
breites Sageband aufdie Rollen und erhohen Sie die Blattspannung. Greifen Sie jetzt zu einer an der Kante gerade abgerichteten
Latte, in die Sie eine etwa drei Millimeter lange Kerbe hineinfeilen, nur einen Millimeter tief. Legen Sie diese Kerbe ,iiber” die ge-
schrankten Sagezahne, so dass die Latte selbst am Sageblatt-Grundkdrper anliegt. Jetzt konnen Sie den Tisch so ausrichten, dass
Latte und der Schlitzim Tisch (der zum Einfadeln des Bandes) genau fluchten und die Schrauben anziehen.
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#2: Einstellen des Parallelanschlags

Kennen Sie ,,Drift“? Damit ist die Tendenz der Bandsdge
gemeint, im Holz scheinbar schrag zu schneiden. Das geht
sogar so weit, dass empfohlen wird, den Parallelanschlag
bewusst schrag auszurichten, um das zu kompensieren. Vor-
richtungen gegen Drift kann man natirlich auch kaufen.

Ein breites, scharfes, gut geschranktes und richtig aufge-
legtes Sageband, korrekt eingestellte Fiihrungen, moderater
Vorschub: Wenn Sie diese Faktoren beriicksichtigen, wird
,Drift“ kein Thema sein.

Dann kénnen - und sollten - Sie den Parallelanschlag an der
Bandsdge so einstellen, wie es sein Name verlangt: genau
parallel zum Sageband. Besser messbarist das aber, wenn Sie
sich am Tisch-Schlitz orientieren.

Greifen Sie zu einem in mindestens einer Flache und Kante
sauber abgerichteten, langen Brett und schneiden Sieesam
Anschlag - am besten mit einer Andruckfeder. Messen Sie
dann aufder ganzen Lange die Breite. Sie sollte natiirlich
iberall gleich sein.

Wenn nicht, konnen Sie in
der Regel leichte Korrek-
turen an der Befestigung
des Anschlags vornehmen.
Wenn der Fehler grolSerist,
nehmen Sie sich die Tisch-
ausrichtung noch einmal vor
(Schritt 1).

www.holzwerken.net 111 Winter 2023
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#3: Neigung des Tischs

Rechtwinklige Schnitte sind meist der Standard. Also sollte
der Bandsdgetisch darauf ausgelegt sein, immer wieder
schnell in diese Position zuriickzukehren. Die meisten Band-
sagemodelle mit schwenkbarem Tisch haben eine gekonterte
Schraube, die man entsprechend justieren kann.

Zuvor stellen Sie jedoch den Tisch genau rechtwinklig zum
stehenden Sdageblatt aus. Dazu dient ein einfacher Winkel
und eine Lichtquelle, die jeden Spalt zwischen Winkelzunge
und Sageblatt sichtbar macht. Machen Sie einige Probe-
schnitte und justieren Sie gegebenenfalls nach.

#4: Korrekt aufgelegtes Sageband

Dasist heute Standard: Die Bandsagen, die wir in unseren
Werkstatten stehen haben, tragen fast alle eine Gummierung
auf den beiden Rollen. Diese aufgeklebte Schicht schiitzt die
Sageblatter und Ubertragt die Kraft. Sie ist meist ,ballig”
ausgeformt, also in der Mitte etwas dicker als an den Ran-
dern.

Legen Sie jedes Sageblatt so auf, dass der Bereich hinter den
Zahnen auf der dicksten Gummi-Stelle aufliegt. Das fiihrt
dazu, dass die Zahne die Gummierung allenfalls leicht und
ohne viel Druck beriihren. Dies 1st wichtig, denn sonst wiirde
sich die wichtige Schrankung der Zahne einseitig plattdrii-
cken. Ist das einmal geschehen, lauft das Sageblatt mit sehr
hoher Wahrscheinlichkeit nicht mehr gerade durchs Holz.
Falls die Gummierung nicht ballig ist, positionieren Sie das

- -
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Drehen Sie dann besagte, als Anschlag dienende Schraube
von Hand stramm unter den Tisch. Mit zwei Schraubenschliis-
seln kontern Sie die Verbindung. Aufdem Schraubenkopf legt
sich der Tisch jedes Mal exakt in der richtigen Position ab,
wenn er aus der geschwenkten Lage zuriickkehrt.

fv ,. o o

Band mit vorne iiberhangenden Sagezahnen wie hier im Bild.
Je schmaler das Band wird, desto schwierigerist das - hier
gibt es keine perfekte Losung.

[st das Sageblatt aufgelegt und ein wenig gespannt (siehe
Schritt 5), drehen Sie die obere Rolle von Hand. Lauft das
Band weiter stetig auf seiner Position, ist alles in Ordnung.
Wandert es aber immer weiter nach vorne oder nach hinten,
drehen Sie am Korrekturrad auf der Riickseite des Gehduses.
Es neigt die obere Rolle je nach Drehrichtung ein wenig vor
oder zurick und korrigiert dadurch den Bandlauf. Wenn

es passt, arretieren Sie die Rolle wieder mit dem dahinter

liegenden Hebel.




#5: Einstellung der Blattspannung

Die obere Rolle einer Bandsdge sitzt auf einer Achse, die sich
neigen lasst, um wie beschrieben den Bandlauf zu justieren.
AulRerdem lasst sich diese Rollennabe nach oben und unten
verschieben. Dazu dient das Handrad, das in der Regel unter
der oberen Rollenabdeckung sitzt. Wird esin eine Richtung
gedreht, hebt sich die Rolle und das Sageblatt spannt sich.
Die meisten Maschinen haben einen Bandspannungsanzeiger.
Hier konnen Sieablesen, ob die Spannung (immer bezogen
auf die Breite des aufgelegten Bands) richtig angezogen
haben. Die eingebaute, sehr kraftige Feder halt die Spannung
konstant, auch wenn die Sdgezdahne mal auf einen harten Ast
treffen.

Die hohe Band-
spannungist auf
Dauer eine enorme
Belastung fiir den

Sobald Sie mit den
Sageschnitten
fertig sind und die
Maschine steht,
entspannen Sie
deshalb alles wie-
der. Neuere und
kleinere Modelle
haben dafir oft
einen Schnell-
spannhebel.

#7: Sicherheit — und los

Kontrollieren Sie vor dem Einschalten, ob alle Klappen der
Bandsdge zuverladssig geschlossen sind. Meistist dies heute
schon durch die Bauart und/oder durch Sicherheitsschalter
gewahrleistet. Was aufjeden Fall sichergestellt sein muss:

Maschinenrahmen.

#6: Justieren der Rollen

Die Fiihrungsrollen einer Bandsage sind meist in zwei
Dreiergruppen angeordnet, mit je einer Gruppe tiber und
einer unter dem Tisch. Pro Fiihrung halten zwei Rollen
(oder Keramikblocke) das Sageblatt seitlich auf Kurs. Hin-
ter dem Band liegt verhindert die sogenannte Riickenrol-
le, dass es sich unter Last nach hinten wegschiebt. Wenn
das Band ohne Kontakt zum Holz lauft, sollte es keine der
Rollen berihren.

Die Einstellung der Rollen ist kein Hexenwerk: Wenn Sie
das Sageband einmal komplett von Hand drehen, sollte
keine der Fiihrungsrollen Kontakt haben. Stellen Sie sie
also so ein, dass noch ein kleiner Lichtspalt zu sehen ist.
Wenn keine passende Lichtquelle da ist, legen Sie ein
gefaltetes Stiick Papier als Abstandhalter dazwischen, bis
die Rolle festist. Sobald sich das Band seitlich oder nach
hinten verschiebt, sind eine oder mehrere Rollen da, um
es zu stoppen.

Die obere Bandfiihrung ist hohenverstellbar und sollte das
Werkstiick gerade eben durchlassen. Somit ist das Sageband
optimal abgedeckt.

Schauen Sie dann noch, ob alle Hilfsmittel wie Zufiihrladen
oder Schiebestock gut erreichbar sind, und dem sicheren

Sagen steht nichts mehr entgegen.

www.holzwerken.net 111 Winter 2023
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Durchblick bei den Ban

Zahnformen, Materialien, Hartungen: Werden Sie zum Experten beim Bandsagewissen

dern

und treffen Sie so die richtige Wabhl.

ten ein Nischendasein. Der Grund

dafiir liegt zumeist in unbefriedi-
genden Schnittergebnissen mit dem einen
Blatt, das ja schon immer aufgezogen war.
Die tieferen Ursachen liegen neben der
richtigen Einstellung der Sage in der Aus-
wahl des Blattes und im Erkennen, wann
es nachgescharft oder ausgetauscht wer-
den muss.

Worin unterscheiden sich nun die Sa-
gebander? Im Gegensatz zu Kreissagen-
blattern, bei denen man mit drei hartme-
tallbesetzten Bldttern fiir Rohzuschnitt,
normalen Arbeiten und Feinschnitt schon
sehr weit kommt, ist die Auswahl bei den
Bandsagen sehr grols.

Es beginnt mit der Auswahl der Band-
und Schneidwerkstoffe. Einfache, un-
gehdrtete Sdgebdnder aus unlegiertem
kaltgewalzten Kohlenstoff- oder Carbon-

D ie Bandsdge fiihrt in vielen Werkstat-

stahl (C75k) bilden die Basis und sollten
nur fiir Schnitte in Weichhdlzern ver-
wendet werden, da sie in Hartholzern zu
schnell abstumpfen.

Gehdrtete Bander sind auch fiir Hart-
holz einsetzbar, und die Standzeit wird
generell wesentlich besser. Man unter-
scheidet ,Flexback”“-Bander, bei denen
die Zahne bis zum Zahngrund gehadrtet
werden, und ,Hardback”“-Bander, bei
denen auch der Bandriicken gehartet ist.
Durch die Warmebehandlung beim Har-
ten und anschlieRenden Anlassen sind
diese Bander dunkel gefarbt.

Bander aus Werkzeugstahl (zum Bei-
spiel 74NiCr2) sind deutlich zdher und
verschleiRfester. Sie werden in der Regel
gehdrtet. Da die Kosten nur geringfiigig
hoher sind als bei gehdrteten Carbon-
stahlbdandern, sind diese meist vorzu-
ziehen, wenn die gewiinschten Abmes-

Oben im Bild ein ,,Hardback”“-Band mit bis zum Riicken durchgehender Hartung, unten eines in
Flexback-Ausfihrung.
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sungen und Teilungen erhidltlich sind.
Fir manche Anwendungen sind auch
polierte Bander mit gerundetem Band-
riicken erhadltlich, die entsprechend ru-
higer laufen.

Bimetallbander bestehen aus zwei
langs verschweilten Werkstoffen: einem
Werkzeugstahl als Trdager und einem
schmalen Streifen aus HSS (Hochleis-
tungs-Schnellarbeits-Stahl). Beim In-
Form-Schleifen der Zdhne bleiben von
diesem Streifen nur die Zahnspitzen er-
halten. Der hochlegierte HSS hat eine
mehrfach hohere Standzeit als Bander
mit gehdrteten Stahlzdhnen. Er kann
auch mal einen Nagel vertragen. Fiir den
Holzbereich sind sie eherselten, aberman
findet sie auffast jeder Metallbandsage.

Hartmetall statt Stah!

Eine deutliche Steigerung der Standzeit
und der Schnittqualitat bringen Bander
mit eingeloteten oder eingeschweil’ten
Zahnspitzen aus Stellite. Dabei handelt
es sich um Legierungen aus Kobalt und
Chrom mit geringen Anteilen von Molyb-
dan, Nickel, Wolfram und Eisen. Diese
Zahne sind relativ bruchunempfindlich.
Sie konnen mit CBN-Scheiben gemeinsam
mit dem Stahl-Grundkérper geschliffen
werden. Es gibt auch Bander, die nur auf
jedem dritten Zahn eine Stellite-Schnei-
de tragen, der dann als Raumer-Zahn ge-
nutzt wird.

Binder mit Hartmetallzihnen neh-
men die Spitzenstellung bei der Holzbe-
arbeitung ein. Hartmetalle sind Metall-
matrix-Verbundwerkstoffe, bei denen
kleine Partikel aus gemahlenen Hart-
stoffen, zum groRten Teil Wolframcarbid,
durch eine Matrix aus Kobalt und/oder
Nickel zusammengehalten werden. Die
Standzeit und die Schnittqualitat sind



sehr hoch. Allerdings sind bisher die An-
wendungen auf gerade Schnitte oder gro-
e Radien begrenzt.

Die Bandstdrke sollte bei nachscharf-
baren Standard-Bandern ein Tausendstel
des Rollendurchmessers der Bandsdge
nicht iiberschreiten. Der Grund fiir die

Einschrankung liegt in der zuldssigen
Biege-Belastung der Biander beim zwei-
maligen Wechsel zwischen Biequng iiber
die Rollen und geraden Strecken bei je-
dem Umlauf. Die Zahnteilung wird entwe-
derin Anzahlder Zdhne pro Zoll, kurz ZpZ
angegeben oder als Zahnspitzenabstand

Zahnspitzen aus der Hartlegierung Stellite werden wie hier zu sehen auf den Band-Korper aufge-
schweildt oder -gelotet.

(in Millimetern). Umrechnung: Zahnspit-
zenabstand = 25,4 mm/ ZpZ. Zahnteilung
und Bandbreite bestimmen den Span-
raum und damit auch die Schnitttiefe im
Werkstoft.

Andererseits sollte die Teilung immer
kleiner als die Dicke des geschnittenen
Materials sein, um keine Unterbrechun-
gen im Schnitt zu bekommen, wahrend
denen das Material nicht mehr an den Sa-
getisch angedriickt wird und hochfedert.

Das bestimmende Merkmal der Zahn-
form ist der Spanwinkel, also der Winkel
der Zahnbrust senkrecht zum Band-Rii-
cken. Ein Spanwinkel von 0° fiihrt zu
mehr schabendem Abtrag des Materials
im Schnitt, erfordert hohere Vorschub-
krafte und Antriebsleistung, undist mehr
fiir harte, trockne Materialien geeignet.
Er kommt hdaufiger bei Bindern mit hohem
ZpZ-Wert vor.

444

www.holzwerken.net 11 Winter 2023



» Maschine, Werkzeug und Co.

Wolframcarbid verleiht den Hartmetallzahnen dieses Bandes den besonderen Biss.

DasandereExtrem, dersogenannte ,Hook-
Zahn” mit 10° Spanwinkel, schneidet we-
sentlich aggressiver und mit niedrigerem
Kraft- und Antriebsleistungsbedarf. Er ist
vergleichbar mit Zuschnittbldttern in der
Kreissdage. Der ,Hook"” (Haken oder Klaue)
findet bei Langsschnitten in starkem Ma-
terial Anwendung, besonders bei Bandsa-
gewerken, die auch Nassholz verarbeiten.

Bei Bandern fiir Werkstattbandsagen
mit 2 bis 4 ZpZ findet man oft den Mittel-
weqg mit um die 5° Spanwinkel, zum Bei-
spiel die Hartmetallbander mit 2 ZpZ und
6° Spanwinkel.

Die Schrankung bestimmt den seit-
lichen Uberstand der Schneiden iiber
das Band. Sie wird in der Regel durch
Ausbiegen der Zahne nach dem Scharfen
erreicht. Bei Bandern mit aufgesetzten
Zahnen entsteht der Uberstand durch das
UbermaR der Schneide zum Bandkérper.

AlsRichtwertkann manaufjeder Seite
ein Drittel der Banddicke ansetzen. Unge-
schrankte Bander wiirden im Schnitt ste-
cken bleiben oder sich durch die Reibung
stark erhitzen. Das kann zum starken
Verlust der Scharfe fithren. Wenn nicht
gleichmalRig geschrankt wird, verlauft
das Band unweigerlich. Einfache Bander

Winter 2023 111 www.holzwerken.net

werden abwechselnd ,links-rechts” ge-
schrankt. Bei gehdrteten Bandern bleibt
jeder dritte Zahn ungeschrankt und dient
als Raumer.

Tipps Fiir die richtige Wahl
Langsschnitte und groRere Radien in
schwachem Holz: Fiir Holzstarken unter
12 mm empfehlen sich Hardback-Bander
mit hoherer Zahnezahl, um immer min-
destens einen Zahn im Schnitt zu haben.
Kurvenschnitte in schwachem Holz:
Zum Ausschneiden von Figuren mit weni-

. A

Dinnes Holzund enge Radien bendtigen ein
filigraneres Band (hier 3 x 0,45 mm mit 14 ZpZ).

Haken, Klaue oder ,Hook”: Diese Zahne mit 10°
Spanwinkel schneiden besonders aggressiv. Es
gibt sie aber auch mit etwas weniger groRem
Spanwinkel zu kaufen.

GrolRere Radien und vor allem Langsschnitte
konnen mit einem solche Band (8 x 0,45 mm mit

6 ZpZ) gut bearbeitet werden.

ger als 12 mm Stdrke empfehlen sich Flex-
back-Bander mit Breiten entsprechend
der Tabelle mit 6 oder mehr ZpZ. Hier
gilt es, das Band so breit wie mdglich zu
wahlen, da die Schnitte mit sehr schma-
len Bandern gerne unruhig werden, und
dannviel Schleifarbeit erfordern.

Kurvenschnitte in starkem Holz:
Zum Zuschneiden etwa von Querholz-
Drechselrohlingen aus langs halbier-
ten Stammstiicken oder Formteilen aus
starkeren Bohlen empfehlen sich 10 mm
Flexback-Bander mit 4 ZpZ, sofern nicht
engere Radien gefordert sind. Auch hier
sollte man das Band so breit wie mdglich
wahlen, da dann durch die mdgliche ho-
here Vorspannung der breiteren Bander
der Schnitt genauer wird.

Liangsschnitte in starkem Holz: Das
Auftrennen von Bohlen oder Zurecht-
schneiden groRformatiger Querschnitte
erledigt man am besten mit 20 mm oder
breiteren Hardback-Bandern mit weniger
als 4 ZpZ (idealerweise mit Hartmetall be-
stiickt).

Holzverbindungen herstellen: Auch
die Bandsdge kann das prazise! Das Her-
stellen von Schlitz- und Zapfenverbindun-
gen sowie Verzinkungen wird durch die



Langsschnitte in starkerem Holz brauchen breitere Bander und weniger Zahne. Hierist es eine Hard-
back-Ausfiihrung mit 20 mm Bandbreite, 0,65 mm und 4 ZpZ.

Verwendung von hartmetallbestiickten
20 mm breiten Bandern mit 2 ZpZ deutlich
erleichtert. Es entstehen bei langsamem
Vorschub maRhaltige Schlitze und auch
Zapfen mit sehr guten Oberflachen.

Wie erkenne ich,

dass mein Band stumpf ist?

Zum einen im Verhalten beim Schnei-
den: Stumpfe Bander erfordern deutlich
hohere Vorschubkrdfte, verbiegen sich
dadurch, weichen seitlich aus und ver-
ursachen damit einen welligen Schnitt.
(Nicht zu verwechseln mit dem @dhnlichen
Verhalten eines Bands mit hoher ZpZ in
einem starken Holz, das von den aufge-
stauten Spanen gebremst wird.)

Wenn ein Werkstiick an ein stumpfes
Band angesetzt wird, so wird es von den
gerundeten Zahnspitzen erst abgewie-
sen, bis die Vorschubkraft ausreicht, und
der gerundete Zahn sich ins Holz zieht.
Der Schnitt rupft und das Schnittbild ist
dann sehr rau.

Einseitig abgestumpfte Bander, wie
sie zum Beispiel durch schriges An-
schneiden eines verschmutzen Teils ent-
stehen kénnen, fithren zum starken ein-
seitigen Abweichen des Schnitts.

Optisch kann man stumpfe Bander durch
glanzende Linien an Haupt- und Neben-
schneiden erkennen. Sie zeigen an, dass
die ehemals scharfen (und damit quasi
unsichtbaren) Kanten deutlich verrundet
sind. Dannist es Zeit, aktiv zu werden.

Doch was kann man tun, wenn ein
Band stumpf ist? Selbst nachscharfen
halte ich nur fiir eine Notlosung. Schar-
fen lohnt sich bei hochwertigen Bandern
und ist moglich ab 5 mm Zahnteilung und
8 mm Bandbreite, hier sollten Sie Ihren
Scharfdienst fragen.

S0 kommt es nicht zum Bandriss

Haufig reiRende Bander sind oft ein Ar-
gument gegen die Bandsdge, zu Unrecht,
wie ich finde. Noch ausreichend scharfe
Bander mit richtiger Bandspannung rei-
Ren nur, wenn die SchweilRnaht fehler-
haft ist. Das ist leicht zu erkennen an
der geraden, dunklen Rissflaiche mitten
im verschliffenen SchweilRbereich. Das
ist dann ein Reklamationsgrund, der von
guten Sdgebandkonfektiondren immer
anerkannt wird. Wenn stumpfe Bdnder
durch den Schnitt gequalt werden, bilden
sich Mikrorisse im Zahngrund. Diese kon-
nen sich bei weiterem Gebrauch erweitern

Zapfen und Zinken gelingen mit nur wenigen
Zahnen - hier sind es nur 2 ZPZ.

und zum volligen Riss fithren. Hier ist
natiirlich die SchweilRnaht ebenfalls der
schwachste Punkt, so dass dies mit einer
fehlerhaften VerschweiBung verwechselt
werden kann.

Der Riss selbst lauft sehr unspektaku-
ldr ab, da ja der Antrieb ohne Bandspan-
nung sofort leer lauft, und in den leichten
Bandern wenig kinetische Energie ge-
speichert ist: Das Band steht unmittelbar,
und kann aus der Schnittfuge gezogen
werden. Damit sollte es etwas einfacher
geworden sein, den Dschungel der Sage-
bander zu durchdringen, und das richti-
ge Band fiir Thre jeweilige Anwendung zu
finden. Aber hier kommen wir wieder zu
einem Unterschied zur Kreissdge: Nur mit
der den Abmessungen des Bands entspre-
chenden Einstellung der Maschine nach
jedem Bandwechsel werden Sie zu guten
Ergebnissen kommen! 4

Unser Autor Willi Heubner
istIngenieur und lebtin
Franken. Er tischlert und
drechselt seit vielen Jahren.
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sagen statt Frasen

Schneidebretter mit geschwungenem Muster sind nur mit der 0

HolzWerken-Autor Stefan Bining zeigt, wie Sie mit der Banc

sivholz sind ein schones Geschenk aus
der eigenen Holzwerkstatt. Wer nicht
nur Bretter aus einer Holzart auf Mald
schneiden modchte, kann wverschiedene

S ervier- und Schneidebretter aus Mas-

Holzarten kombinieren.
Etwas ganz Besonderes werden die
Kiichenhelfer, wenn Einlegearbeiten

oder geschwungene Elemente eingesetzt
werden. Das ist iiblicherweise mit dem
Einsatz von Schablonen und der Ober-
frase verbunden. Doch Sie konnen auch
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eine schone Schneidebrettoptik mit der
Bandsdge herstellen. Die Technik fiir die
Herstellung eines sogenannten Drun-
ken Cutting Boards (etwa: betrunkenes
Schneidebrett) méchten wir in dieser Son-
derausgabe einmal genau vorstellen. Die
Schlangenlinien iibernimmt in der Holz-
werkstatt aber selbstverstandlich immer
die Sdge - nicht der Alkohol!

Die Basis fiir unsere Schneidebretter
bilden ein Stiick Nussbaum und ein Stiick
Ahorn in den MaRen 350 mal 350 mal 14

herfrase herstellbar? Falsch!

sage locker zum Ziel kommen.

Millimeter. Fixieren Sie die beiden Platten
mit doppelseitigem Klebeband so aufein-
ander, dass beim Sagen nichts verrutscht.

Wie aus einem Guss

Damit Sie den Faden nicht verlieren, miis-
sen Sie alle gesagten Teile jeweils gut
kennzeichnen. Denn die Platten werden
in der Folge mehrfach aufgetrennt und
neu verleimt. Bei dieser PlattengroRe hat
sich eine grobe Einteilung von 50 mal 50
mm bewahrt.



Projekt-Check
Zeitaufwand: 5 Stunden
Materialkosten: 20 Euro

Fahigkeiten: Einsteiger

Jeder Ruckler, jede Pause im Schnitt-
verlauf konnen bei laufender Maschine
die Schnittfuge punktuell verbreitern.
Licken in der spdteren Leimfuge wdren
die Folge. Um das zu verhindern, sdagen
Sie mit gleichmdRigem Schwung in der
Schnittlinie und schieben das Werkstiick
gleichmaRig und ohne Pausen vor.

Fiir die Sdgeschnitte an unserem
Schneidebrett kam ein zehn Millimeter
breites, fein gezahntes Sdgeblatt zum
Einsatz. Diese Sdgeblattbreite ist flexi-
bel genug, um die entsprechenden Kur-
venschnitte zu meistern, aber auch breit
genug, damit der Schnitt sauber wird. So
entstehen wenig Ausrisse auf der Unter-
seite.

Schneiden, tauschen, leimen

Nach der ersten Runde auf der Bandsdge
miissen Sie die Holzstreifen voneinander
trennen und neu anordnen: Die Leiste aus
Ahorn bekommt einen Nachbarn aus Nuss-
baum, die Sie nun erst einmal verleimen.
Fischleim ist ein reines Naturprodukt und
kann beim Kontakt mit Lebensmitteln
bedenkenlos eingesetzt werden. Wer sich
nicht extradiesen Leim anschaffenmaoch-
te, kann auch herkommlichen Weilleim
(mindestens D3) einsetzen.

Beim Verpressen diirfen sich die Strei-
fen nicht in der Hohe verschieben. Un-
ebenheiten wiirden beim spateren Auf-
doppeln (Aufeinanderleimen) der Flachen
Probleme bereiten und gréRere Nach-
arbeiten erfordern. Schleifen Sie nach
dem Trocknen den iiberschiissigen Leim
bei. Setzen Sie dafiir einen Exzenter-
schleifer und Schleifpapier mit 80er Kor-
nung ein. Alternativ kénnen Sie mit einer
Ziehklinge arbeiten. Nun haben Sie zwei
Nussbaum-Ahorn-Bretter, die in Langs-
richtung Schlangenlinien haben. Fiir das
geschwungene Schachbrettmuster geht
die Arbeit weiter: Kleben Sie am rechten
und linken Rand in Faserrichtung wieder
doppelseitiges Klebeband. ReiRen Sie das
neue Raster quer zu den Fasern an und
nummerieren Sie erneut jedes Teilstiick.

Bevor Sie verleimen, glatten Sie mogliche
Ausrisse auf der Unterseite mit Schleifpa-
pier. Jeder Span, der spater unkontrolliert
in die Leimfuge hineinragt, verunstaltet
das Bild der Verleimung. Auch quer zum
Faserverlauf setzen Sie mit Fischleim ein.
Wieder sollten sich die Flachen beim An-
setzen der Zwingen und beim Verpressen
nicht verschieben. Ist der Leim getrock-
net, schleifen Sie die Flachen.

Leimwechsel auf der Fldche

Ein Polyurethan-Leim (PU) kommt zum
Verleimen der beiden Flachen zum Ein-
satz. Die Vorziige einer Verleimung mit
diesem Leim liegen in der Standfestigkeit
der Verleimung. Dies ist fiir ein Servier-
oder Schneidebrett ein absolutes Muss.
Auf einem verzogenen Brett kann nie-
mand sicher schneiden. Beidseitig diinn
aufgetragen, haftet der Leim qut auf den
Flachen. Diese Vorgehensweise hat sich
beider Verarbeitung von PU-Leimvielfach
bewdhrt. Das Tragen von Handschuhen er-
leichtert die Handhabung. Schraubzwin-
gen mit Zulagen verteilen den Druck auf
der Flache. Eine Trennschicht aus Folie
verhindert das Anhaften an den Zulagen.

Ist der Leim ausgehdrtet, bestoRen
Sie eine Schmalllic nd schneiden
das Brett auf eine einheitliche Breite zu.
Dann konnen Sie die Winkelschnitte vor-
nehmen. Die EndmafRe konnen je nach Sa-
geschnittbreite der Bandsdge und Bedarf
variieren.

Die Oberfrase frast umlaufend eine
Rundung. Nach dem finalen Schleifen al-
ler Flachen mit Korn 120 kénnen Sie die
Oberfliche mit Holzbutter behandeln.
Holzbutter ist ein natiirliches Produkt aus
der Schweiz und wie gemacht fiir die Be-
handlung von Hélzern, die in Kontakt mit
Lebensmitteln kommen. Einfach mit den
Handen einmassiert, verfliissigt sich die
Butter durch die Kérperwarme und zieht
in das Holz ein. Sie verstarkt die Wirkung
der Holzfarben und ist einfach nachzu-
pflegen. Zweimalig aufgetragen, ist eine
ausreichende Schutzwirkung fiir unser
Drunken Cutting Board erreicht. 4

Fiir Tischlermeister Stefan
Boning ist die Bandsage
schon seit seiner Ausbildung
ein unverzichtbares und viel
genutztes Werkzeug in der
Holzwerkstatt.

1 ‘ Fixieren Sie fiir den ersten Einschnitt die
Flachen in Langsrichtung mit doppelseitigem
Klebeband aufeinander. Nummerieren Sie auch
die beim Sdgen entstehenden Leisten.

2 | Ziehen Siealle 50 mm mit dem Bleistift
eine Hilfslinie. Geschwungene Sdageschnitte
machen den besonderen Reiz dieser Schneide-
bretter aus. Nummerieren Sie nach dem Sagen
die Leisten ent-sprechend ihrer Reihenfolge.

3 Wenn Sie die mit Klebeband verbunde-
nen Einzelteile nach dem Sagen der Leisten

getrennt haben, ordnen Sie sie nun wechsel-
seitig von unten nach oben an. Reihe zwei, vier
und sechs tauschen ihre Platze von unten nach

oben, Ahorn und Nussbaum abwechselnd.
244
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.

B | Mit doppelseitigem Klebeband fixieren Sie

4 Tragen Sie den Fischleim auf die Schmal- 5 ‘ Achten Sie beim Verpressen der Verlei-

flachen der einzelnen Leisten auf. Fischleim ist mung darauf, dass es nicht zu Verschiebungen die Platten langs zum Faserverlauf.
ein hochfester natiirlicher Leim: ein positiver kommt. Als Trennschicht zwischen den Bocken

Aspektim Kontakt mit Lebensmitteln. und den Zulagen kleben Sie ein Klebeband auf.

/ | Ahnlich wiein Langsrichtung reillen Sie 8 | Auch quer zum Faserverlaufiiben ge- 9 | sobald das Klebeband entfernt wurde,

nun alle 50 mm quer zum Faserverlauf eine schwungene Sdgeschnitte einen besonderen ordnen Sie die entstandenen Leisten wechsel-

Hilfslinie an. Reiz aus. Achten Sie auf einen gleichmaRigen seitig von unten nach oben vertauschtan. So
Vorschub. erhalt man das einzigartige Bild der Oberflache.

.=

11 | Achten Sie unbedingt auf eine genaue

- Y

J - - M
-
W

Fotos: Stefan Bﬁning-:

Positionierung der Einzelteile. Durch zu viel

‘_ Druck kénnten diese im Faserverlauf rei en.
10 Tragen Sie auf die Schnittkanten den Leim auf. Beachten Sie hier, dass Hirn- Uberpriifen Sie den Uberstand: Alle Flachen
holz etwas Leim durch seine Eigenschaften aufsaugt. Hier kann man etwas mehr mussen biindig sein.

Leim auftragen als bei einer Verleimung langs zum Faserverlauf.

24 Winter 2023 111 www.holzwerken.net



1 2 Zum Aufdoppeln kommt ein PU-Leim zum

Einsatz. In der Mitte beriihren keine Lebens-
mittel den Leim. In Sachen Standfahigkeit bei
Flachenverleimungen ist PU-Leim ein Garant.

13 ‘ Sichern Sie alle vier Seiten mit Klebe-
band gegen ein mogliches Verrutschen beim
Pressen.

14 Trennschichten aus Folie verhindern das

Anhaften der Flachen. Zulagen verteilen den
Pressdruck der Schraubzwingen gleichmalig
aufder Flache.

15 ‘ Mit Holzbutter werden die Oberflichen behandelt. Die Butter wird
mit den Handen aufder Oberflache verrieben. Kdrperwarme verteilt das

Material auf der Oberflache. Uberschiisse nehmen Sie mit einem weichen
Tuch ab.

www.holzwerken.net 111 Winter 2023
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» Spezial

beim Sdgebandkonfektiondr mit Schérfdienst zugeschaut.

&3

Endlich wieder scharf!

Was muss passieren, damit Sagebléatter wieder neuen Biss haben? Wir haben

einhard Eck lebt seine Begeisterung

fiir die Bandsdge. Das spiirt man so-

fort, wenn man seinen kleinen Betrieb
in Zella-Mehlis besucht. ,Die Bandsdgen-
profis” ist der selbstbewusste Name des
Werkzeugfachhandels und Maschinen-
service hier in Thiiringen. Er ist einer der
ganz wenigen Betriebe, die sich nur aufdie
Bandsdge konzentriert.

Eck, 72 Jahre alt, hat die ,Bandsiagen-
profis” seit 1999 aus dem Nichts aufgebaut.
Begonnen hat alles mit einem Scharfdienst
im Keller des Wohnhauses. Was ihn und sei-
ne drei Mitarbeiter besonders antreibt, ist
das Potenzial der Energie- und Material-
einsparung beim Betrieb der Bandsdge. Sie
hat im Vergleich zu Kreis- und Kettensagen
eben eine deutlich schmalere Schnittfuge.

Neben dem schon lange laufenden
Sortiment an Sdgebdndern beschaftigt
sich Eck mit Bandern, die mit Stellite oder
Hartmetall bestiickt sind. Diese Werkstoffe
konnen deutlich bessere Schnittgiiten und
Standzeiten bringen.

Neue Bander ganz nach Wunsch

Die Vielfalt der Sagebanderin Ecks Lager ist
groR. Die Auswahl an Materialien, Band-
dicke, Bandbreite und Zahnteilung ergibt
ein qut gefiilltes Magazin. Hier lagern die
Rollen mit fertig verzahnten, geschliffenen
und geschrankten Bandern. Eck kauft sie
zum groRen Teil von deutschen Bandher-
stellern.

Neue Bidnder fiir ihre Maschinen be-
stellen Ecks Kunden telefonisch oder im
Webshop. Wichtig sind dabei die Angaben
des Bandtyps und der Ldange, die bendtigt
wird. Reinhard Ecks Team bringt dann jedes
Band einzeln auf dieses LaingenmaR.

Beim Ablingen der Bander mit einer
Hebelschere stellen sie die Lage der Zahne
mit einer Schablone ein und beriicksichti-
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gen damit auch die SchweilRzugabe. So ist
es dann auch spater moglich, diese Bander
auf Automaten nachzuscharfen. Allerdings
kann die Lange des fertigen Bandes hier-
durch maximal um die halbe Zahnteilung
vom bestellten MaR abweichen. Das kann
aber jede Bandsdge ausgleichen.

Das abgeldngte Band wird in die
SchweiRmaschine eingelegt und mit den
entsprechenden  Parametern  (Strom,
SchweilRweg und -kraft) verschweillt. Die
beiden Enden werden dabei genau zuein-
ander positioniert, sodass kein Knick im
Band entsteht. Nach dem SchweilRen kiihlt
das Band in der Maschine sehr schnell ab.
Es erreicht durch diese so genannte Selbst-
abschreckung im gesamten Schweil3-
bereich eine sehr hohe Hérte. In diesem
sproden Zustand wiirde es im Betrieb aber
sofort brechen. Die Maschine gliiht den
SchweilRbereich daher anschlieRend mit
einem dem Bandtyp zugeordneten Strom-

: S ‘i‘l"l
AL 1 \L

WY k

Das Team mit Reinhard Eck ganz links und das Rohmaterial-
Lager beiden ,Bandsagenprofis” in Zella-Mehlis.



Hier verbindet der Schweillautomat die
beiden exakt auf Mal® gekappten Enden des
Bandes.

profil. Dieses Anlassen dient dazu, die Har-
te der Schweilstelle auf die Grundharte des
restlichen Bands zu senken.

Eine weitere Maschine erledigt das
Abschleifen des SchweiBwulstes. Die
Schweilstelle muss absolut biindig zum
Bandkorper werden, damit das Band ruhig
lduft und nicht in den Fiihrungen klackt.
Der Wulst im Zahngrund und am Bandrii-
cken entfernendie ,Bandsagenprofis“ han-
disch mit einer Feile.

Nach einer eingehenden Sichtkontrolle
und der Kennzeichnung mit einem Etikett
ist das Band fertig. Es wird fiir den Trans-
port je nach Dimension in drei oder fiinf
Ringe gelegt und fiir den Versand verpackt.

Das gezielte Erhitzen nach dem SchweilRen - Anlassen genannt - reduziert die Harte der
Verbindungsstelle. Sie wird dadurch wieder so elastisch wie der Rest des Bandes.

Viele Arbeitsschritte
bis zum scharfen Band

: -
il s

i T

S

Frische Beifier fiir alte Bander

Bander, die ihnen zum Scharfen geschickt
werden, nehmen Eck und seine Kollegen
zunachst sorgfaltig unter die Lupe. Sie

uiberpriifen, ob das Scharfen mdglich ist »»»

www.holzwerken.net 111 Winter 2023
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Diese Maschine entfernt den SchweiRwulst und
schleift die Verbindungsstelle dabei plan.

Eine von mehreren CNC-gesteuerten Scharfanlagen schleift
die Sagebander nass. (Fiir die Aufnahmen wurde der Kiihl-

wasserstrom reduziert.) Der Vorschub und die weiteren
Parameter werden nach der Ersteinstellung automatisch
gesteuert.

und sich iiberhaupt lohnt. Machbar ist
das Scharfen ab 5 mm Zahnabstand und 8
mm Breite. Bei im Zahngrund geharteten
Bandern ist es nur dann sinnvoll, wenn die
Schrankung noch in Ordnung ist, weil hier
nicht nachgeschrankt werden kann. Dann
werden die Bdnder gereinigt und in eine
der CNC-gesteuerten Scharfmaschinen ein-
gespannt.

Die Scharfmaschine ist mit einer CBN-
Schleifscheibe bestiickt (auch als Borazon
bekannt). Sie wird fiir alle Bandtypen von
ungeharteten Standardbandern bis zu Ban-
dern mit Stellite-Zdhnen verwendet. Die
bandspezifischen Werte wie Vorschub und
Zahnform miissen eingestellt werden, dann
startet die Maschine. Der Bediener ,stellt
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Auch das Scharfen von Hartmetallzahnen beherrscht Reinhard Ecks Team.
Hier wird nicht das gesamte Profil geschliffen, sondern nur die Schneiden.

die Scheibe zu” - er fiihrt sie heran -, bis
geniigend Material abgenommen wird, um
wieder scharfe Zahne zu erhalten. Dabei
wird die gesamte Zahnform nachgearbei-
tet, um auch Mikrorisse im Zahngrund zu

entfernen. Mit dieser Einstellung lauft das
Band komplett durch. Das Schleifen erfolgt
nass, damit sich das Band nicht zu stark er-
warmt. Das konnte zu unerwiinschten Gefii-
geveranderungen in den Schneiden fiihren.



Bewahrte und neue

Technik unter einem Dach

Das Schranken im Wechsel ,recht-links”
braucht keine High-Tech-Maschine, son-
~  dern wird von diesem Veteranen erledigt.

Fotos: Willi Heubner

Die aufwandigere Schrankung ,links-rechts-gerade”, die hier zu sehen ist, braucht hingegen wieder
eine Spezialmaschine, die Reinhard Eck im Laufe der Jahre angeschafft hat.

Zum Scharfen von Bandern mit Hartmetall-
zahnen verwenden Eck und seine Kollegen
eine andere Scharfmaschine mit einer Dia-
mantschleifscheibe. Der Vorschub erfolgt
wie zuvor mit einem Schiebefinger.

Da hier aber auch Bander mit unglei-
chen Zahnteilungen geschliffen werden,
ist die Steuerung des Vorschubs kompli-
zierter. Bei Hartmetallzahnen wird nur der
Zahn bearbeitet, der Zahngrund wird nicht
ausgeschliffen, weil die Diamantscheibe

beim Schleifen von dem im Vergleich zum
Hartmetall sehr weichem Stahl leiden wiir-
de. Auch hier wird nass geschliffen.

Nach dem Schérfen folgt das Schranken
der Bander. Die Zahnspitze wird um min-
destens ein Drittel der Bandstdrke nach
aullen gebogen, bei Standardbandern mit
einer einfachen Maschine abwechselnd
links-rechts. Hoherwertige Bander haben
die Schrankfolge links-rechts-gerade: Ein
Zahn wird nicht geschrankt und dient als

Rdaumzahn, der den Schnitt saubert und die
Spane herausfordert. Dazu ist eine kompli-
ziertere Maschine erforderlich, die nach ei-
ner Links-Rechts-Folge immer einen Zahn
auslasst.

Die fertig gescharften Bander werden
nach einer Sichtkontrolle in Ringe gelegt.
Sie reisen mit frischen Zahnen zuriick zu
ihren Besitzern. 4

Willi Heubner
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Kleines Format, grofie Wirkung

Miniatur in Kirschbaum

#

Mobel miissen nicht riesig sein: Dieses kleine Wandschrankchen schmiickt so ziemlich
jeden Raum. Und es hat einige Herausforderungen zu bieten.

eniger ist mehr, und das gilt natiirlich auch bei der Gro-
Wﬁe von Mobeln. Gerade einmal knapp 35 Zentimeter hoch

und 60 Zentimeter breit ist dieses kleine Hangeschrank-
chen aus kraftig rotem Kirschbaum. Das Ziel der Gestaltung war,
einen grazilen Eindruck zu hinterlassen, ein wenig Stauraum fiir
personlich wertvolle Dinge zu bieten und nicht zuletzt Spal® zu
machen in der Werkstatt: Dafiir sorgen ein Korpus mit insgesamt
vier per Gratverbindung befestigten Seitenwdnden, ein Zwi-
schenbereich mit Boden, zwei Tiiren mit Schlitz-und-Zapfenver-
bindung und massiven, aber nur 5 mm dicken Fiillungen.

Der Deckelist etwas groRerals der Boden und mit einer Hohlkeh-
le versehen. So entsteht der Eindruck eines kleinen Kranzes, der
das Hiangeschrankchen nach oben abschlief3t. Der 9,5-mm-Hohl-
kehlfraser darf nicht beim ersten Frasdurchgang voll ins Mate-
rial gelangen, wenn Sie die Kontrolle behalten wollen.

Nutzen Sie wie in den Bildern gezeigt ein Vorsatzbrett auf
dem Frastisch: Es wird vor den Anschlag gespannt, der dann
insgesamt nach hinten geschoben wird. Der Fraser ,nagt” sich
durch. (Beim hier verwendeten Modell muss der Bereich des Ku-
gellagers noch von Hand ausgenommen werden.) )

Queranschlag-Schlitten fiir Gratnuten und Co.

Die Gratnuten sowie die Nuten fiir den Zwischenboden laufen
quer zur Faser. Sie lassen sich ganz einfach mit einer quer auf-
gespannten Leiste und der handgefiihrten Oberfrase anlegen.
Wesentlich genauer, schneller und auch sichererist die Va-
riante, die wir hier zeigen: der Queranschlag-Schlitten fiir den
Frastisch. Er besteht aus einem Multiplex-Streifen (1.400 x 130
x 18 mm). Rechtwinklig verbunden ist er mit einer Schiene, die
in der Tischnut des Frastischs lauft (Bild 1).
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Die Laufschiene kann ein Stiick Hartholz sein, hierist es einim
Spiel fein justierbares Stahlteil (Anbieter Sauter, FO-MGC-11,
rund 20 Euro). Die Mitte des Multiplex-Anschlagbretts lauft
genau auf den Fraser zu.

Vor dem ersten Gebrauch setzen Sie am besten einen Schriften-
fraser ein, um einmalig die Mitte der Frasspindel auf der Kante
des Anschlagbretts zu markieren (Bild 2).

Die Position dieser kleinen V-Markierung tibertragen Sie dann
an zwei Stellen auf die Platte des Frastischs und ziehen eine Li-
nie zwischen den Punkten:

-




Projekt-Check
Zeitaufwand: 25 Stunden

Materialkosten: 80 Euro
‘ Fahigkeiten: Fortgeschrittene

Sie markiert die Mittellinie jeder Frasung. (Beim hier verwende- kann nicht mehr seitlich verrutschen. Und: Baugleiche Werk-

ten Oberfrasenliftist diese Linie schon vorhanden, Bild 3). stiicke miissen gar nicht mehr angezeichnet werden - sie werden
Zeichnen Sie nun immer nur die Mitte der anzulegenden Nut oder einfach zwischen den Reitern eingelegt und los geht’s.
Gratnutan und platzieren Sie das Werkstiick am Anschlag und Wenn die Nuten wie hier gestoppt sein sollen, wird das von einem
mit der Markierung auf der Mittellinie. Jetzt konnen Sie, bequem kleinen Stoppklotz erledigt, der sich mit einem Nutenstein und
schiebend, durchfrésen. einer M8-Schraube in der Tisch-T-Nut befestigen lasst (Bild 5).
Zwei einfache Reiter aus dem gleichen Multiplex-Material sind BEV0:§}E losfrasen, spannen Sie noch eine solide Platte ,schwe-
schnell gebaut (Bild 4). Sie lassen sich beim ersten Werkstiick bend” iiber den Frasbereich (Bild 6). Sicherheit, hier gegen ver-
links und rechts heranschieben und festspannen. Das Werkstiick sehentliches Hereingreifen, ist Trumpf.
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Stabil auch bei geringer Holzdicke

Mit dem Vorsatzbrett ist es moglich, die Tiefe der Hohlkehle in
mehreren Durchgiangen anzulegen. Gleichzeitig ist der Fraser
eng umschlossen. Das macht diesen Schritt wesentlich sicherer
und sauberer.

Der Boden wird zundchst auf das gleiche MaR zugeschnitten
wie der Deckel. Durch diesen Kniff ist die Bearbeitung viel ein-
facher, weil die Maschineneinstellungen fiir beide Teile gleich
sind. Erst spater wird der Deckel von beiden Enden um je einen
Zentimeter gekiirzt. Nutzen Sie hier den weit zuriickgezogenen
Parallelanschlag als ,MaRgeber”, so schneiden Sie auf jeden Fall
an beiden Enden exakt gleich viel ab. Der Boden wird auRerdem
noch um einen Zentimeter schmaler geschnitten. Wichtig: Die-
ser Schnitt auf Breite muss vorne am Boden erfolgen, damit sich
die Lange der dann bereits von hinten eingefrasten Gratnuten
nicht verandert.

Eine etwas verspielte Besonderheit: Weil ein solches Hange-
schrankchen in der Regel eher hoch aufgehdngt wird, erleichtert
ein eingeschnittener Bogen das Hinauflangen im Mittelbereich
des Bodens. Wer eine etwas strengere Optik bevorzugt, verzich-
tet auf diesen eingeschnittenen Bogen.

Gratverbindung fiir den Korpus

Viel Gewicht muss ein solch kleines Hangeschrankchen ja nicht
aufnehmen. Es ware daher kaum ein Problem, Boden und Deckel
einfach nur zu nuten und die vier Seiten stramm einzuleimen.
Kann man machen. Aber wer sich nicht zu 100 Prozent auf den
Leim verlassen will, geht auf Nummer sicher: Durch die hier ein-
gesetzten Gratverbindungen hangen Deckel, Seiten und Boden
formschliissig aneinander.
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Ziel ist es hier nicht, superstramme Gratverbindungen zu be-
kommen. Die Teile sollen sich, anders als bei etwa Tischen, voll-
standig mit dem Handballen ineinander treiben lassen. Ist es zu
stramm, kénnen an Deckel und Boden die kurzen Fasern neben
den AulRenseiten abplatzen. Das darf auf keinen Fall passieren!
Weil alle Teile die gleiche Faserrichtung haben, werden die Grat-
verbindungen auch noch verleimt, denn Quellen und Schwinden
in unterschiedliche Richtungen ist hier ja kein Problem.

Der Gratfraser (D = 9,5 mm) fertigt die Federn am Frastisch
einen Viertelmillimeter kiirzer als die Gratnut tief ist. Das ver-
ringert die Reibung beim Eintreiben deutlich! Durch die ,locke-
ren” Gratverbindungen lasst sich das Schrankchen beim Verlei-
men auch genau in den rechten Winkel, ermittelt per Stichmal3,
driicken.

Alles aus einer Bohle

Alle Teile auRer der eigenhandig furnierten Riickwand (Tra-
gerplatte: HDF-Hartfaserplatte, 3 mm dick) entstammen aus
einer Bohle Amerikanischen Kirschbaums, 62 mm dick. Europdi-
scher Kirschbaum hat leider manchmal die Unart, einen Griin-
stich auszubilden. Der amerikanische Vetter startet mit einem
schonen Rot-Ton, der iiber die Jahre nur noch intensiver wird.
Die Arbeit mit nur einem, aber dafiir dicken Bohlen-Abschnitt
macht besonders SpalR: Man kann sicher sein, dass das ganze
kleine Mobelstiick iiberall die gleiche Farbe hat. AulRerdem hat
man freie Hand, die Teile zu arrangieren. So gelang es hier, die
Tiirfiillungen besonders ruhiqg zu gestalten. Die kleinen Flachen
- die Tiirensind kleinerals ein DIN-A4-Blatt - hatten keine wilde
Maserung vertragen.



1 193* A
- 27 x .
I\u_.r E T M-
|
Hohlkehle _|'| | Ruckwand-Falz
r=95mm 8 mm b.reit,
5 mm tief 97+
* Bemalt sind die Mittellinien
der Gratnuten und der Nut
fiir den Zwischenboden | —-
Material-Check
Pos. Bauteil Anz. Lange Breite Starke Material
1 Deckel 1 640 195 15 Kirschbaum
2 Boden 1 620 185 15 Kirschbaum
3 Seite aulen 2 325 157 15 Kirschbaum
4 Seiteinnen 2 325 155 15 Kirschbaum
5 Rahmen aufrecht 4 315 30 15 Kirschbaum
6 Rahmen quer 4 180 40 15 Kirschbaum
7 Fiillung 2 g 247 132 5 Kirschbaum
8 Zwischenboden 1 | 110 5 Kirschbaum
9 Riickwand 1 585 330 4 Furnierte Platte
Sonstiges: 2 Abschnitte Klavierband, Messing, Breite 32 mm, 315 Millimeter lang, Artikelnummer 4401-0532, Anbieter: www.
toplicht.de; 24 Senkkopf-Schrauben Messing 3x12 mit Schlitz (fiir Tiiren), 12 Schrauben 3x20 (Rickwand). 2 Griff-Knopfe

Bandsage schneidet alle Teile grob zu

Wappnen Sie Thre Bandsage mit einem scharfen Band fiir das
Hochkant-Auftrennen der Bohle. Schneiden Sie dabei in der
Dicke immer mit ein, besser zwei Millimetern UbermaR. Nach
einigen Tagen des Spannungsabbaus sind die Teile bereit zum
Abrichten gemalR Materialliste. Belassen Sie es bei den Tiir-
fiillungen zundchst bei 5,5 mm Dicke. Das Einpassen in die Nut
iibernimmt der Putzhobel.

Die Nuten der Tiiren frast ein Scheibennutfraser sehr sicher
.iegend” an. Durch Verstellen der Frashohe lassen sich die5 mm
Nutbreite genau ansteuern, ohne eigens einen Nutfraser kaufen
zu miissen. Weil die 5-mm-Nut auch an den Enden der aufrech-
ten Tiir-Rahmenteile angefrast wird, ist der halbe darin liegende
Schlitz schon fertig. Die Bandsdge erledigt dann den Rest, eben-
so beim Anschneiden der Zapfen. Per Hand, auf dem Frastisch,
mit der Kreissdage: Lassen Sie Ihre Vorliebe entscheiden bei der
Wahl der Herstellungsart der kleinen Schlitze und Zapfen.

Abgerundet wird das Hingeschrdankchen noch durch einfa-
che, aber gut verarbeitete Klavierbdander, deren Messing-0ptik
wunderbar zum Kirschbaum passt. 4

Andreas Duhme
24
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Alles aus einer Bohle

3 Schneiden Sie die vier Seiten zundchst auf
170 mm Breite. Deckel und Boden bekommen
zundchst beide eine Breite von 195 mm. So rei-
chen die Gratnuten von hinten gesehen gleich
weitins Material. Der Boden wird erst spater auf
seine Breite von 185 mm gebracht.

b

und Deckel sind genau biindig zusammenge-

Jetzt folgt der wichtigste Schritt: Boden

spannt. Zeichnen Sie nun die Mitten der je vier
Gratnuten an, und zwar paarweise von jeweils
aulen: fiir die dauBere Gratnut 27 mmvon der
Kante, fiir dieinnere 193 mm von der Kante.
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1| zwei Bohlenabschnitte von 62 mm Dicke
sind hier der Ausgangspunkt. Aus ihnen werden
an der Bandsage Schnitt fiir Schnitt die notigen
Teile herausgeholt. Arbeiten Sie unbedingt wie
hier mit einer Zufiihrlade fiir den Druck an den
Anschlag und den Vorschub.

4 | Auch bei der Lange von Deckel und Boden
bleibt das Ma zundchst einheitlich (640 mm):
Das erleichtert die Positionierung der Grat-
nuten spater enorm. Erst im weiteren Verlauf
werden beim Boden an beiden Enden je 10 mm
abgetrennt.

_m

7 Die insgesamt acht Gratnuten in Boden

und Deckel werden zundchstvon hinten 150 mm
weit eingefrast (mit unserer Vorrichtung, siehe
erste Doppelseite). Die Nuttiefe betragt 5 mm.

2 Die Ausbeute des ersten Zuschnitts: Alle
Massivholzteile sind grob auf Dicke aufgetrennt
(die Rahmenteile stecken noch in den Brettern),
diirfen einige Tage ruhen und werden dann ab-
gerichtet. Im hinteren Bildteil liegen die Reste,

teils Brennholz, teils noch verwendbar.

J

Pos. 1 bis 4 zusammen, kennzeichnen sie mit

Stellen Sie die auf Lange geschnittenen

dem Tischlerdreieck und schneiden sie zu. 220
mm von der Unterkante der beiden inneren
Seiten (Pos. 4) kommen die 5-mm-Nuten fiir den
Zwischenboden (Pos. 8) 5 mm tiefins Holz.

Senken Sie den Fraser um einen Zehntel-
millimeter ab, bevor die Gratfedern an den
seiten an der Reihe sind. Spannen Sie dann ein
durchgehendes Vorsatzbrett vor den Anschlag
und schieben Sie diesen sachte nach hinten, bis
sich der laufende Fraser durchdriickt.



9 | Spannen Sie eine Leiste (zundchst mit zwei
Korpusseiten als Abstandhalter) vor den An-
schlag. Die Werkstiicke sollten sich somit stramm
am Fraser vorbeifiihren lassen. Ein Splitterklotz

wird nachgeschoben. Frasen Sie so die Gratfedern
an alle Enden der Seiten (Pos. 3 und 4).

10

Nut schieben lasst. Etwas Kantenbrechen mitdem Hobel

Es geniigt, wenn die sich die Feder etwa 2 cm inihre
11 Beachten Sie beim Schneiden auf Breite,

dass die Aullenseiten vorne um 3 mmweniger und ,Fusselentfernen” mit Schleifpapier wirkt meist schon

weit vorstehen als die Innenseiten (wegen des Wunder fiir die vollstandige Passung. Kleine Haken an jeder

Scharnierbands), die Innenseiten aber hinten um passenden Verbindung erleichtern den Uberblick.

5 mm vorspringen (Riickwand-Falz). So entstehen
die in der Tabelle angegebenen Breiten.

1 2 Mit Japansdge und Stechbeitel sind die 13 Ein mittelgroRer Nutfrdser (hier: 14 mm 14 Stecken Sie den Korpus (Pos. 1 bis 4) zum

Bereiche der Gratfeder, die iiber die Nut-Enden Durchmesser) legt zundchst den Riickwand-Falz ersten Mal vollstandig zusammen. Jetzt konnen
uberstehen, abgesetzt. Halten Sie dafiir jede in den dulleren Seiten an. Er nimmt mit 8 mm Sie anzeichnen, wie weit Boden und Deckel
Federan ,ihre” Nut und zeichnen Sie den abzu- Hohe mehr als die Dicke des Holzes ein, erreicht  zu Aufnahme der Riickwand gefalzt werden
setzenden Bereich an. 5 mm weitin die Flache. missen.
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| Lo Die Falze in Boden und Deckel ent-
stehen per Einsetzfrasung. Markieren Sie, wo
die Fraserschneiden aus dem Vorsatzbrett
heraustreten (linker Strich) und wieder darin

verschwinden (rechter Strich).

18 | perBoden bekom mt jetzt seine markan-
te Einbuchtung. Mittig, der Mittelpunkt 88 mm
von der Vorderkante entfernt und mit einem
Radius von 146 mm. Schleifen Sie den Bogen
dann mit einem mdglichst dicken Rundstab, um
den Sie Schleifpapier wickeln.

20 Streichen Sie alle Teile mindestens ein-

mal mit dem Oberflachenmittel Ihrer Wahl ein.
Hierist es Schellack (Farbrichtung ,orange”).
Stellen, die spater Leim bekommen, sind durch
Klebeband geschiitzt.
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18 Befestigen Sie rechts vom Werkstiick 17 Trimmen Sie jetzt erst den Boden auf
einen Klotz als Riickschlagsicherung. Frasen seine Breite (10 mm schmaler als der Deckel).
Sie dann zwischen den Bereichen, die auf Boden Schneiden Sie dann von beiden Hirnenden aus
und Deckel fiir den Falz angezeichnet sind. Hal- (!) je 10 mm von der Lange ab: am Queranschlag
ten Sie etwas Abstand dazu. Den Rest nehmen mit dem weit vor das Sdgeblatt gezogenen

Sie per Stecheisen aus. Parallelanschlag.

19

dasihn deutlich leichter wirken l3sst. Lassen Sie

Nun bekommt der Deckel sein Hohlkehlprofil,

den Fraser (r=9,5 mm) zundchst nur wenig aus dem
Vorsatzbrett herausschauen und legen Sie eine kleine
Hohlkehle an. Dann die Frastiefe vergroRern, bis das
Kugellager Kontakt hat.




2 | Die nicht allzu stramm gearbeiteten 22 Nun zu den Tiren: Ein 4-mm-Scheibennut- 23 | Da die Frasung auch an den Hirnenden

Gratfedern konnen etwas Leim und Zwingen- fraser (eigentlich fiir Flachdiibel-Verarbeitungam deraufrechten Rahmen angelegt wurde, konnen
druck vertragen, wenn der Korpus zusam- Frastisch gedacht) ist perfekt fiir die 8 mmtiefen  die Nutflanken direkt als Vorgaben beim Schlit-
menkommt. Die beiden Diagonalen missen Nuten fiir die Fillungen. Gefrast wird in zwei zen aufder Bandsdge dienen. Wichtig ist ein
identisch sein. Ist der Leim getrocknet, passen Durchgdngen, so dass die Nut 5 mm breitwird und Stopp, der die Schnittein ihrer Lange begrenzt.
Sieden Zwischenboden ein. genau in der Mitte der Tirrahmenteile Liegt.

] § | ; -~
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24 Wenn alle Schlitze und Zapfen gut zu- 29 | schleifen Sie die Fillungen bis Kérnung 26 | Ein kleiner, nur ein Millimeter hoher
einander passen, hobeln Sie die Fiillungen auf 180 und behandeln Sie sie rundum zweimal mit Falz an jeder der beiden Tiiren erleichtert die
etwas liber 5 mm aus und schneiden sie auf MaB.  Schellack. Dann konnen Sie die Tiiren ver- Montage der Klavierbander stark. Sie konnen so
Ein scharfer Putzhobel, leicht schrag gekippt, leimen. Die Nuten und Fillungen bekommen nicht mehr beim anschlieBenden Anschrauben
reduziert die Fiillungsdicke an den Kanten auf keinen Leim, nur Schlitze und Zapfen. Klemm- verrutschen.

exakt aufdas MaR der Tiir-Nut. zwingen geniigen fiir diese kleinen Tiiren vollig.

&
$

Fotos: Andreas Duhme

A —

27 ‘ Ein selbstzentrierender 2-mm-Beschlag- 28 Kleben Sie etwas doppelseitiges Klebe- 29 Die kleinen Messing-Knopfe waren

bohrer (links im Bild) legt die Bohrpunkte fest. band auf die Kanten der Seite und richten Sie Fundstiicke beim Trodler. Eine Zange wiirde sie
Die duBerst filigranen 3x12-Schlitzschrauben die Tir dann im geschlossenen Zustand aus. beim Eindrehen beschadigen. Mit einem stramm
vertragen nicht viel Kraftausiibung. Daher Ist das Klavierband aufs Klebeband gedriickt, herumgezogenen breiten Gummiband lassen sie
werden die Locher hier noch um einen halben schrauben Sie die Tiiren ebenfalls fest. sich gut und fingerschonend eindrehen.

Millimeter erweitert.
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Fitnesskur fiir eine Veteranin

Als recht einfach aufgebaute Maschinen kommen Bandsagen gut fiir eine Maschinenrestaurierung in Betracht.

Lesen Sie, wie HolzWerken-Autor Timo Billinger es angegangen hat.

rung fiir jede Werkstatt. Dabei kommt

es nicht auf das Alter der Maschine
an. Deshalb muss es kein Neukauf sein, es
werden auch viele gebrauchte Gerdte an-
geboten. Beim Kauf einer Gebrauchten ist
allerdings Vorsicht geboten: Eine Bandsa-
ge stellt auch ein gewisses Risiko dar.

Die Grundlage fiir die ganze Maschi-
ne ist der Rahmen beziehungsweise der
Grundkorper, an dem die Rdder lau-
fen. Moderne Maschinen bestehen aus
SchweiBkonstruktionen, dltere Band-
sagen wurden auch aus Grauguss herge-
stellt.

Heutige Bandsdagen sind in ihrer Kons-
truktion deutlich sicherer als friihere:
Das Band ist wirklich nur an der Arbeits-
stelle frei, der Rest ist eingehaust. So sind
die Hande besser geschiitzt und die Ab-
sauqung der entstehenden Spane funk-
tioniert deutlich besser. Bei dlteren Ma-
schinen liegen teilweise ganze Bereiche
des Bandlaufes inklusive der drehenden

Eine gute Bandsdge ist eine Bereiche-

Winter 2023 111 www.holzwerken.net

Rollen frei. Moderne Bandsdgen verfiigen
auch iber elektrisch andere Absicherun-
gen. Auch wenn sie das Sicherheitsniveau
einer modernen Sdge nicht ganz errei-
chen, nehmen wir Sie mit auf den Weg hin
zu einer voll tauglichen Maschine.

Ich habe die Bandsdge (Bild 1) von
einem befreundeten Holzwerker gekauft.
Der Hersteller ist leider weder mir noch
dem Verkiufer bekannt. Uber den Elekt-
romotor ldasst sich eine Produktionszeit
vor 1946 herleiten. Die Blattfiihrungen
(APA von Panhans) sind sehr hochwer-
tig und werden noch heute in dieser Art
gefertigt. Moglicherweise wurden diese
nachgeriistet Wﬂnwenﬂung sind
sie ein Gliicksfall. Die Bandsage wurde
im Laufe ihres Lebens mindestens einmal
mit einer anderen Farbe gestrichen. Da
die ganze Maschine zerlegt wird, ist eine
Entfernung und Herstellung einer neuen
Beschichtung gut mdglich. Ganz neben-
bei lernt man so seine neue Maschine
ganz gqut kennen.

Bei der Zerlequng braucht eskein Spezial-
werkzeug, es empfiehlt sich aber ein me-
thodisches Vorgehen (Bild 2). Von Vorteil
sind viele Flachen, auf denen man die Tei-
le sammelt, reinigt, inspiziert und fiir die
Lackierung vorbereitet (Bild 3).

Am Maschinenkorper kamen in der
Vergangenheit gespachtelte Gussfehlstel-
len zu Tage (Bild 4). Diese habe ich auf-
grund der Tiefe wieder mit Metallspach-
tel gefiillt und verschliffen. Mit dieser
Methode und immer feinerem Schleifen
konnte man extrem plane Flachen erzeu-
gen. Das erschien bei dieser historischen
Maschine aber fehl am Platze.

Manche Bereiche sollten nicht la-
ckiert werden und werden deshalb abge-
klebt, vor allem die Fithrungsbahnen. Die
griindlich entfetteten Teile bekommen
mit dem Pinsel eine erste Schicht Lack
und diirfen ausreichend lange trocknen
(Bild 5). Je nach Platzverhaltnissen muss
man sich beisolchen Tatigkeiten ein paar
Kniffe einfallen lassen.



Es empfiehlt sich, hochwertige Lacke im
Farbfachhandel zu kaufen. Sie erfordern
dann meistens keine Grundierung mehr,
aber je nach Anwendung (wie hier) einen
mehrfachen Auftrag. Ich habe mit ,Her-
bol” von Akzo Nobel gute Erfahrungen
gemacht. Der Lackverlauf, die Trocknung
und die Oberflachenbelastbarkeit sind
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bei hochwertigen Lackenin der Regel bes-
ser (Bild 6). Als Farbton habe ich ,achat-
grau” gewahlt, passend zu meiner selbst
restaurierten Drechselbank.

Wichtig: den Uberblick behalten

Die Uberarbeitung der Siagebandfiihrun-
gen erfordert wegen der vielen Kleinteile

groRe Sorgfalt. Eine Schale hilft gegen
das Verlieren von einzelnen Komponen-
ten und eignet sich gleichzeitig sehr qut,
um den Uberblick zu behalten (Bild 7).
Diese Art der Bandfiihrung erfordert ein
spezielles Schmierol - in diesem Fall ist es
ein Gleitbahnol, das die drehenden Teile
schmiert und schiitzt.

Alle Rollenlager werden konsequent
ersetzt (Bild 8). Sie lieRen sich hier so-
gar mit den Fingern herausziehen. Geht
das nicht, fertigen Sie ein Rundholz im
Durchmesser des Lager-Aulienrings an,
mit dem sich die Lager heraustreiben las-
sen. Statt immer wieder zu schmierender
Lager habe ich gekapselte Ausfiihrungen
eingebaut.

Bei Lagern sind die Daten wie Innen-
und Aulendurchmesser in der Regel ab-
lesbar und damit dann auch einfach be-
stellbar. Die Reihenfolge der Angaben:
Innendurchmesser x AulRendurchmesser
X Breite.

dd4
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In umgekehrter Reihenfolge wird die
Bandsdge wieder zusammengebaut. Wer
es so weit geschafft hat, kommt zum an-
genehmeren Teil einer Restaurierung - es
ist eine Freude zu sehen, wie sich die Ma-
schine wieder zusammenfiigt (Bild 9).

Die Bandsdage hatte bereits ein Roll-
brett, welches aber etwas stabiler neu
gebaut wurde. Eine stehende Bandsdge
ohne Rollen ist insgesamt stabiler, wenn
es um schwere Werkstiicke geht. Hier war
der Faktor Mobilitdt jedoch wichtiger.
Tipp: Platzieren Sie zwei Bockrollen unter
dem Band und zweiLenkrollen hinter dem
Band - so bleibt das Gerat beim Sadgen
auch ohne Bremse stehen.

P >
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Bandabdeckung unbedingt
nachriisten
Einen Parallelanschlag hatte die Maschi-
ne zwar, aber er war offenbar einmal zu-
gekauft worden. Hersteller namhafter
neuer Bandsdgen wie Hema oder Felder
kommen hier als Ersatzteilquelle in Frage.
Wichtig ist es bei Bandsdgen natiir-
lich, die Umgebung vor dem sich bewe-
genden Sageband zu schiitzen. Gleichzei-
tig ist zum Einstellen ein leichter Zugang
auch von Vorteil. Moderne Sagen iiberwa-

chen elektronisch, ob die Sicherheitsab-
deckung auch geschlossen ist. Doch das
lieR sich hier nicht umsetzen.

Im urspriinglichen Zustand gab es
keine hintere Abdeckung der oberen Rol-
le. Auch die Abdeckung der Rolle nach
oben war lediglich mit einem schmalen
Schutzblech versehen. Hierfiir habe ich
aus Blech (2 und 1 mm Stadrke), mit Win-
kelschleifer und SchweilRgerit, eine neue
Abdeckung hergestellt. Eine Abdeckung
aus Plattenwerkstoff geht natiirlich auch.




Die Schutzabdeckungen aus Holz habe
ich nach dem alten, maroden Bestand aus
18-mm-Eichenholz rekonstruiert. Auch
wenn die Originalteile nicht mehr zu ge-
brauchensind, kénnen sieimmerhinnoch
als Schablone dienen (Bild 10).

An der unteren Rolle waren urspriing-
lich keine Abdeckung und keine Absau-
gung vorhanden. Damit im Falle eines
Bandrisses oder beim Abspringen des
Sdgebandes keine Gefahren entstehen,
habe ich einen Blechstreifen auch unter

. l‘l
& - ! I[
| « 7%

der unteren Rolle angebaut. Zur Aufnah-
me eines Absaugstutzens wurde eine Art
Korpus angebaut (Bild 11).

Die hohenverstellbare Abdeckung
des Sageblattes wurde auch durch Holz
ersetzt. Diese kann zusdtzlich seitlich
ausgeschwenkt werden (Bild 12). Das ist
wichtig, um bei der Zentrierung des Sa-
geblattes an der oberen Rolle Einblick zu
haben. An die untere Rollenabdeckung
wurden riickseitig Bleche angebracht.
Sie hausen den gesamten Bereich ein.
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Mit diesem Vorgehen konnte ich die ur-
spriingliche Variante verwenden. Der
Schritt ware reversibel, sollte sie sich als
unpraktisch erweisen (Bild 13).

Auch moderne Bandsdagen haben an
der unteren Rolle eine Biirste zum Ab-
streifen von Spanen. Die Ausfithrung ist
recht simpel, aber sehr funktionell. Ein
diinner Blechstreifen hdlt den Abschnitt
einer Haushaltsbiirste fest. BeiVerschleiy
ist es einfach zu ersetzen (Bild 14).

Vor die Sdageblattfithrung kommt noch
eine Abdeckplatte als Abweiser fiir die
von oben herabfallenden Spanen. Ge-
halten wird sie mit Schraubmagneten, so
kann sie bei Bedarf an der unteren Fiih-
rung eingestellt werden (Bild 15).

Und dann der erste Probeschnitt - mit
Absaugqung, Schiebestock und Einhau-
sung ein wesentlich sichereres Arbeiten
alsvor der Restaurierung - und das Ergeb-
nis iiberzeugt (Bild 16)! So macht Holz-
werken Freude ... 4

Unser Autor Timo Billinger
mag historische Werkzeuge
und Maschinen fast genauso
wie Holz. Der Schwabe lebt
mit seiner Familie in Thirin-
gen.
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» Projekte

Plastisch statt platt

3Distim Kino schon fast wieder out. An der Bandsége sind solche Schnitte

aber eine grofie Sache — fiir wilde Formen!

it dem richtigen Band kénnen Sie
M an der Bandsdge Formen und Kur-
ven (fast) jeder Art ausschneiden.
Den Bleistift-Rissen folgend entstehen so
wunderbare Ornamente. Ein Problem gibt
es dabei aber: Das alles sieht nur so lange
interessant aus, wie man es aus der Drauf-
sicht betrachtet. Dreht man das Objekt um
90° und schaut von oben oder von vorne,
sieht man einen unspektakuldren Strich.
Dabei gibt es eine Technik, die das
verhindert: das mehrseitige Sagen von
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Objekten. Dabei nutzen Sie die Band-
sage nicht nur klassisch zweidimensio-
nal, sondern drehen das Werkstiick und
schneiden dann noch einmal. Und noch
einmal. So entsteht ein dreidimensiona-
les Objekt, das den Betrachter verbliifft:
Wie bitte haben Sie das denn gemacht?
Es gibt doch spatestens nach dem ersten
Schnitt gar keine geraden Kanten mehr,
um das Holz sicher iiber den Maschinen-
tisch zu fihren? Der Clou: Behalten Sie
beim Sdgen unbedingt die Abfille. Wenn

Projekt-Check
Zeitaufwand: 2 Stunden

Materialkosten: 5 Euro

Fahigkeiten: Einsteiger

Sie alles wieder ankleben, haben Sie ge-
rade Anschlagflachen und kénnen eine
zweite und dritte Achse sdagen.

Hartes Holz, bitte

Hier soll mit dieser Technik ein Gardero-
benhaken der eher spektakuldren Art ent-
stehen: Der Kopf eines Nashorns. Natiir-
lich muss das Holz auch genug Material
fiir das Sagen in allen drei Achsen her-
geben. Kleben Sie dafiir gegebenenfalls
zwei schmalere Teile zu einem zusammen.



Als Basis dient in unserem Fall ein Klotz
Ahorn (in diesem Fall 100 x 100 x 55 mm).
Dabei sind Sie aber nicht festgelegt: Je
nach vorhandenem Holz und dem Durch-
lass Threr Bandsdge konnen Sie auch sehr
viel grollere Exemplare herstellen - das
Vorgehen ist das gleiche. Auchnach unten
konnen Sie skalieren, zum Beispiel fiir ex-
travagante Mobelknopfe. Allerdings kann
dann auch die Dekupiersdage die sinnvol-
lere Variante sein. Nutzen Sie aber auf je-
den Fall eine harte, feinporige Holzart wie
Ahorn, Buche oder Kirsche: Bei Weichholz
wie Fichte wiirden filigrane Teile sonst
schnell abbrechen - insbesondere, wenn
Ihr Nashorn spater tatsachlich als Garde-
robenhaken dient, und nicht nur als Deko.

Einmal in alle Richtungen

Vor dem Sagen steht das Anzeichnen an.
Beginnen Sie mit der (vereinfachten) Sei-
tenansicht. Diese bringen Sie auf die (gro-
Re) Seitenflache des Klotzes auf. Wenn Sie
nicht so versiert sind im Zeichnen, kon-
nen Sie das Motiv auch in der passenden
GrolSe ausdrucken.

Von dieser Seitenansicht leiten Sie
eine sogenannte Dreiseiten-Projektion
ab. Sie iibertragen dabei mit Linien, die
Sie iiber die Kanten schlagen, die Position
markanter Merkmale der Silhouette (in
unserem Fall Ohren, Horn und die breite
Schnauze) von der Seitenansicht auf die
Vorder- und Oberseite des Klotzes. An die-
sen Linien orientieren Sie sich dann, um
die Umrisse der Front- und Oberansicht
richtig zu positionieren. Bei allen Zeich-
nungen ist wichtig, dass Sie sich nur auf
die AuRenumrisse beschranken, wie ein
Schattenwurf (eine Projektion) aus der
jeweiligen Perspektive. Ubertreiben Sie
esnicht mitden Details, eine Bandsdge ist
kein Feinschnitz-Messer.

Nashorn aus dem Drucker

Die Vorlage fiir diesen Haken finden Sie
unter www.holzwerken.net/downloads

Sagen und kleben

Und dann geht es ab an die Sage. Sehen
Sie sich die Konturen und die entspre-
chenden Radien auf Ihrem Klotz an und
legen Sie ein fiir die Radien passendes,
scharfes (!) Band auf. Dann folgen Sie
den angezeichneten Konturen. Sdgen Sie
strategisch: Arbeiten Sie in einer Reihen-
folge, beider die Abfallschnitte mdglichst
groR bleiben. Beginnen Sie mit dem Aus-
sagen der Konturen der Oberseite. Sie hat
die wenigsten Details - und braucht damit
die wenigsten Entlastungsschnitte. Dabei
entstehen relativ groRe Abschnitte, die
leichter wieder angeklebt werden konnen.
Beim Nashorn folgen danach die Schnitte
der Linien der Vorderseite.

Nutzen Sie fiir das Verkleben doppel-
seitiges Klebeband. Achten Sie darauf, die
Abfallstiicke wvollflaichig zu befestigen:
Sie werden bei den spateren Schnitten in
immer weitere Kleinteile zersdgt, die alle
mit dem Klotz verbunden bleiben miissen.
Erst zum Schluss werden die ganzen Fein-
heiten der Seitenansicht gesagt. Hier ent-
steht dann zwangslaufig viel Kleinholz.
Da diese Stiicke aber im letzten Schritt
wirklich Abfallstiicke sind, die nicht wie-
der angeklebt werden, ist das auch in Ord-
nung. Ubrigens: Wenn Sie die Linien beim
Sagen nicht immer absolut perfekt tref-
fen, istdas kein Beinbruch: Beim spateren
Objekt wird man dies kaum bemerken.

Wie schalt man ein Nashorn?
Dann kommt der groRe Augenblick: Aus
dem Klotz mit den vielen noch angekleb-
ten Abschnitten konnen Sie nun Ihr Ob-
jekt herausschdlen. Je nachdem, wie fein
Sie gesdgt haben, sieht es auch tatsachlich
wie ,frisch geschliipft” aus, Sagespuren
und harte Kanten inklusive. Es steht also
noch etwas Nacharbeit an. Feilen Sie die
Kanten rund, schleifen Sie die Flachen.
Aulerdem gibt es Schnitte, die an
der Bandsage nicht maéglich sind: So sind
die beiden Horner in unserem Beispiel
definitiv zu breit. Hatten wir sie auf der
Bandsdge in Form geschnitten, wdre der
dahinterliegende Kopf auch getroffen
worden. Hier konnen Sie nun zum Beispiel
mit Dremel oder Laubsdge nacharbeiten -
wenn Sie denn mdchten. Wie sehr Sie ins
Detail gehen, bleibt Ihnen iiberlassen. Sie
konnen das Nashorn so wild oder abstrakt
gestalten, wie es IThnen gefallt. <
Christian Filies
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1

nativ bringt ein Klebestift eine gedruckte

Zeichnen Sie die Seitenansicht auf. Alter-

Vorlage fest aufs Papier. Achten Sie auf eine
vollflachige Verklebung, sonst regnet es beim
Sdgen Papierfetzen.

2 Analysieren Sie, welche besonderen
Merkmale Ihr Motiv ausmachen und ziehen Sie
die MaRe als Linien zur Vorder- und Oberseite
des Blocks.

3 | Markieren Sie die Mittelachse auf Front-
und Oberseite und liberreiRen Sie die Linien von

der Seitenansicht auf diese Flachen. Markieren
Sie, welche Details sich zwischen den Linien bei
der Seitenansicht befinden (wie die Ohren, das
Maul oder das Horn).
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In Hochgeschwindigkeit

Bei vielen Motiven reicht es auch, nur
mit der Seiten- und Frontansicht zu
arbeiten.

Wenn Sie nur diese anzeichnen und
aussagen, geht das Erstellen dieser
3D-Objekte noch einmal deutlich
schneller. Allerdings finden sich dann
ein paar Details weniger am fertigen
Objekt.

[l | Zeichnen Sie nun die Formen von oben und 5 ‘ Ist alles angezeichnet, gehtes an die
vorne (hierim groRen Bild). Orientieren Sie sich ~ Sage. Damit Sie dem S@geblatt nicht zu nahe-
beim Positionieren von Ohren, Horn und Co. an kommen, kleben Sie den Klotz mit doppelseiti-

den Linien. Achten Sie dabei darauf, dass die gem Klebeband zum Fiihren auf eine Platte.

Umrisse moglichst achsparallel sind.

b | Beginnen Sie mit den Schnitten der Ober- / | ...und kleben Sie anschlieRend alles wie- 8 AnschlieRend machen Sie das gleiche mit
seite. Versuchen Sie, das Abfallholzin mdg- der vollflachig an. Der Klotz bekommt so wieder der Front. Achten Sie darauf, auch hier Entla-
lichst groRen Stiicken zu halten... nahezu seine Ursprungsform. stungs- oder Raumschnitte geringzuhalten und

nurin das Abfallholz zu bringen.

Fotos: Christian Filies

9

Spatestens jetzt wird deutlich, warum die 10 Beim anschlieRenden Sagen der Sei- Bin ich komisch, wennich diesen letzten

Abschnitte wieder vollflachig verklebt werden. tenansicht konnen (und miissen Sie in diesem Schrittirgendwie immer wieder spannend finde?
Hierist schon viel Kleinholz entstanden, die Fall) nach Herzenslust Kleinholz produzieren, Egal: Das abschliefende ,Auspellen” des Klot-
spatestens nach diesem zweiten Schritt ein viele Entlastungsschnitte inklusive. Es ist der zes legt das gesdagte Nashorn frei.
ziemliches Puzzle ergeben wiirden. letzte Schnitt, es wird danach nichts wieder

angeklebt.
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Versehen Sie das Brett mit
einem einfachen Aufhanger und 6len

Sie gegebenenfalls alles noch.

1 2 Feinheiten, endgiiltige Formgebung und
Kantenbearbeitung sollten Sie nun mit Dremel,
Stemmeisen, Schnitzmesser Feile und Co. erle-
digen. Dabei konnen Sie entscheiden, wie weit
Sieins Detail gehen.

13 Zum Aufhdngen konnen Sie eine simple
ovale Holzplatte nutzen, auf die Sie das Nas-
horn von hinten anschrauben.

Und wennich keine Nashdorner mag?

Mit der hier gezeigten Technik konnen Sie viele Objekte herstellen; sie beschrankt sich nicht nur auf Tierkdpfe und schon gar
nicht auf Nashorner. Das Vorgehen ist dabel immer gleich: Von der Seitenansicht iibertragen Sie die markanten Linien auf die An-
sicht von oben und vorne. Dort zeichnen Sie dann die entsprechenden

(AulRen-)Umrisse.

Beachten Sie bei Ihrer Motivwahl, dass Sie keine Details einbauen kon-
nen, die ,innen” liegen. Diese Details konnen Sie erst nach der Arbeit
mit der Bandsage in Angriff nehmen. Hatte unser Nashorn zum Beispiel
nicht so abstehende Ohren, hatten wir beim Sagen auch die darunter-

liegenden Backen getroffen. Eine Motivwahl mit sehr pragnanten
Auflenformen ist deshalb sinnvoll.

Wer die unterschiedlichen Tier-Anatomien nicht im Kopf hat, findet (N Gy sk
liber die Bildersuche im Internet viele Formen von Tierkdpfen und Co, em vk g K1 4
insbesondere auch fiir die vielleicht eher ungewdhnliche Perspektiven i | A
direkt von oben oder von vorne.
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Projekt-Check
Zeitaufwand: 2 Stunden

Materialkosten: 5 Euro
Fahigkeiten: Einsteiger

Blume mit Durchblick

Ein einziger schwungvoller Schnitt auf der Bandsége schafft neue Maglichkeiten fiir

Drechsel-Projekte. Da ist dieser kleine Blumenhalter nur eine von vielen Maglichkeiten.

ckengesteck-Halter und Co.: Noch be-

vor der erste Handgriff an der Drech-
selbank getan wird, kommt die Bandsdge
zum Zuge. Mit ihr konnen Sie Bdgen, Ein-
schnitte oder Schlitzein Rohlinge schnei-
den und so fiir iiberraschende Geometrien
und Einblicke sorgen.

Das Drechseln einer solchen Schnitt-
Stelle sieht hier im groRen Bild viel ge-
fahrlicher aus, als es ist. Hakt man da
nicht sofort mit dem Werkzeug ein, mit

I-assen Sie Licht und Luft in Vasen, Tro-
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sehr schmerzhaften Folgen? Die Antwort
ist: Nein, solange Sie die Rdohre nicht
kraftig nach vorne rammen und so in die
Leerstelle geraten. Achten Siein besonde-
rem MaRe darauf, dass die Fase der Réhre
beim Holz anliegt (wenn es gerade vorbei-
kommt).

Auch mit dem Abstecher konnen Sie
in den ausgesdgten Bereichen problem-
los arbeiten. Verzichten Sie aber auf den
Einsatz des MeilRels, denn dieses Werk-
zeug ist in dieser Situation nicht zu kon-




1 Mittig zwischen den Spitzen eingespannt,
bekommt der Rohling zundchst einen Zapfen
zum Einspannen in Ihr Spannfutter. Hier betragt
der Durchmesser 50 mm.

2 Zum Ausrichten dient noch die Kérnerspit-
ze, diedann durch das Bohrfutter ersetzt wird.
Der 17-mm-Bohrer wird soweit eingebohrt,

wie es geht. Ziehen Sieihn dabei immer wieder
heraus, um Spane zu entfernen.

trollieren! Und auch schleifen kdonnen Sie
den Bereich rund um den Ausschnitt nur
bei stehender Maschine und in Faserrich-
tung. Sonst schmerzen schnell die Finger.

Die Rohlinge fiir diesen Blumenhalter
aus Eiche messen 250 x 55 x 55 mm fiir
die Sdule und 100 x 100 x 22 mm fiir die
Grundplatte. Das Plexiglas-Réhrchen ist
150 mm lang bei einem Durchmesser von
16 mm. Bohren Sie dafiir einen Millimeter
groRer, also 17 mm, damit bei Spannun-
genim Holz nicht zerbricht..

3 | um noch tiefer zu bohren, kommt statt einer Verlangerung dieser Eigen-
bau zum Einsatz: Der Stahl wird vorne flach ausgeschmiedet, dann auf 120°
hergerichtet und an beiden Schneidkanten auf etwa 30° angeschliffen.

Klar ist: Bohrer dieser SpezialgroRe sind
ziemlich teuer. Da kann man fiir die weni-
gen Dutzend Bohrungen auch zu Discoun-
ter-Ware greifen, wie hier geschehen.
Doch auch dieser Bohrer ist hier zu
kurz. Entweder Sie nutzen eine Bohrer-
verldngerung, oder Sie greifen wie hier
zu einem Rundstab aus hartbarem Stahl:
Rotgliithend erhitzen und auf drei Millime-
ter Dicke ausschmieden. Das ist leichter,
als es klingt. Dann konnen Sie das Werk-
zeug Marke Eigenbau, wie in den Bildern

zu sehen, in Form schleifen und dann har-
ten, anlassen und scharfen (mehr dazu in
HolzWerken-Ausgabe 56).Direkt mit Boh-
rer und Verldngerung oder nach diesem
kleinen Schmiede-Ausflug:

Ein kleiner Blumenhalter als Mit-
bringsel ist so schnell zugeschnitten und
gedrechselt. Viel Spal® beim Schenken! 4

Jan Hovens/Andreas Duhme

dd
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.

4 | Beiniedriger Drehzahlvon nur 700 U/min
kommt nun der Eigenbau in die Bohrung, um die
letzten vier bis fiinf Zentimeter Tiefe zu schaf-
fen. Der hinten mit einem Handgriff versehene
Bohrer zentriert sich dabei selbst.

5 ‘ 8 mm (halber Rohrchendurchmesser) tiber
die angezeichnete Mittellinie hinaus liegt der
weiteste Punkt des 160-mm-Kreisbogens. Der
Rohrchenboden soll voll im Holz verborgen sein,
was den untersten Punkt des gesagten Bogens
festlegt (hier links, 135 mm vom Hirnende).

7 Schleifen Sie die Hohlkehle mit einer Hiilse mit Kornung 120.
Jetztistderrichtige Zeitpunkt dafiir, solange noch alles vierkantig
istund platt auf der Unterlage aufliegt.
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B | Schneiden Sie den Bogen nun an der Band-
sage aus. Dabei wird die Bohrung gedffnet, was
man beim Sagen in der Regel gar nicht bemerkt.

8 Das Rundmachen ist hier besonders: Damit
die auf das Holz wirkenden Krafte nicht zu grof
werden, miissen Sie aufjeden Fall schneidend
drechseln, nicht schabend! Hier kommt eine

19-mm-Formrohre zum Einsatz.

9 Beijeder Umdrehung kommt der Hohlraum
vorbei. Uben Siein Richtung des Werkstiicks
fast keine Kraft aus und stellen Sie sicher, dass
die Rohrenfase auch bei der Wiederkehr des
Holzes sofort wieder anliegt.



1 0 Diese an der Zylinderform orientierte

Variante ldsst sich sehr gut mit dem Abstecher
auf das stimmig wirkende MaB (hier 34 mm

Durchmesser) bringen.

1 [ Gldtten Siedie Bereichejenseits der
Hohlkehle und das Hirnholz mit dem Meil3el.
Im Hohlkehl-Bereich ist das zwar auch maglich,
erfordert aber sehr, sehr viel Erfahrung.

13 | schieifen Sie im Bereich der Hohlkehle
von Hand bei stehender Maschine. Ansonsten

ist die Wahrscheinlichkeit grol3, dass die Kanten
verrundet werden. Knackscharfe Kanten sind
aber ein wichtiges Gestaltungselement des
Blumenhalters!

12 | 215mm vom rechten Ende entfernt
sticht der Abstecher ein, um einen Zapfen mit
10 mm Dicke anzulegen. Er dient der Verbindung
mit der Grundplatte.

Fotos: Andreas Duhme

14 Bohren Siein die Grundplatte eine
Aufnahme fiir das Futter. Drehen Sie es dann

mit der Schalenréhre rund. Deren Flute weist
dabei auf ,halb zehn“ (geschlossene Werkzeug-
haltung). Dann noch bohren und mit der Saule

verleimen.
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Enorme Bandbreite

Von schnurgeraden Schnitten bis zu kleinsten Radien: Verschiedene Bander meistern unterschiedliche

Sagesituationen. Aber welches Band kommt wann infrage? Wir haben es ausprobiert!

sind verschiedene Sagebandbreiten

erhdltlich. Als Goldene Regel gilt da-
bei: Je breiter das Blatt, desto ruhiger der
Bandlauf beim Schnitt. Der Preis dafiir
ist aber, dass der mogliche Kurvenradius
der Schnitte bei breiten Bandern deutlich
groRer ist als bei schmalen Varianten.

Die Auspragqung der Zahnung nimmt
mit zunehmender Sdgeblattbreite zu.
Je breiter das Sdgeband ist, desto gro-
ber ist die Zahnteilung. Der sogenannte
.Schrank” das wechselseitige Aufbiegen
der Zahnspitzen, bewirkt, dass sich das
Sdgeband freischneidet und nicht in der
Schnittlinie verklemmt. Allerdings be-
deutet das auch, dass das Schnittbild we-
niger fein ist. So steht man als Nutzer vor
dem Dilemma: Gerade - aber relativ grob
gesagt? Oder lieber feine Schnitte, dafiir

Je nach GroRe und Typ der Bandsdge

aber mit Wacklern? Und welches Band
nutzt man eigentlich am besten, wenn
man weil’, dass es sowieso nicht gerade,
sondern geschwungen werden soll?

Komplexer Bandwechsel

Mal eben ,schnell probieren” ist an der
Bandsage schwieriqg: Ein Wechsel des Sa-
gebandes kann bis zu zwanzig Minuten
in Anspruch nehmen. Hier gilt es, die
Bandposition, die Bandspannung und die
Bandfithrungen prdzise an die jeweilige
Sdgebandbreite anzupassen.

Nicht alle Bandbreiten lassen sich mit
den begrenzten Einstellmdglichkeiten
der Bandfiihrungen abdecken. So kann
es sein, dass ein breites Band weit vorne
aufgelegt sein muss, weil sonst die Band-
fihrung nicht passt. Auch die richtige
Bandspannung spielt eine wichtige Rol-

Aus- und Einschnitte lassen sich mit der Bandsage sauber umsetzen. Unterschneiden, wie es beim
Sdgen mit der Kreissage unvermeidbarist, ist mit der Bandsdage kein Thema.
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le. Sie nimmt mit schmaler werdender
Sdagebandbreite ab. Dies ist jedoch einer
der Griinde dafiir, dass Sageschnitte mit
schmaleren Bandbreiten eher zum Verlau-
fen neigen.

Ist die Sage eingestellt, muss der Vor-
schub entsprechend des Schnittverlaufs
angepasst werden. Je schmaler das Sa-
geblatt und je enger der Radius ausfallt,
umso langsamer miissen Sie sagen! Dies
ldsst sich auch auf die Materialdicke und
Harte iibertragen. Je harter und dicker
das Material ist, umso langsamer ist der
Vorschub.

Alle diese Parameter spielen eine
wichtige Rolle fiir saubere Schnittergeb-
nisse. Nur: Wir orientieren die Form unse-
rer Werkstiicke ja nicht daran, welches
Band gerade aufliegt - sondern genau
andersherum. Also: Welches (perfekt ein-
gestellte) Band soll man denn in welcher
Situation auflegen?

Grenzen austesten

Ein Test zeigt, welchen Unterschied die
verschiedenen Bandbreiten ausmachen -
und wo diese sinnvoll eingesetzt werden.
Zum Einsatz kommen Sdgebldtter mit den
Breiten 3, 5, 10, 16 und 20 mm.

Fiir diesen Test sdge ich ein zwanzig
Millimeter dickes Stiick massiver Buche
im Halbkreis auf - und zwar 24 Mal. Halb-
kreise mit einem Radius zwischen 10 und
240 mm, dievon aulRennachinnenjeweils
10 mm kleiner werden, formen mit einem
100 mm geraden Ein- und Ausschnitt eine
U-Form.

Die Schnitte priife ich kritisch: Erst
wenn ein Blatt an seine Grenzen kommt
und die Kurve nicht mehr schafft, wird
das ndchstkleinere Band aufgelegt. Die
Hohe der oberen Sageblattfithrung ist mit
50 mm immer in derselben Héhe iiber dem



Tisch positioniert. Den Beginn macht das
20-mm-Sageband. Es qgilt, mdoglichst pra-
zise die Schnittlinie einzuhalten. Das
ist mit diesem Band bei den Radien zwi-

schen 240 und 190 mm mdglich, dann ist
Schluss.

Unerldsslich fiir sauber geschweifte Sage-
schnitteist der sogenannte Schrank des Sage-
bandes. Das gleichmdRige Aufbiegen der Zahne
wirkt dem Klemmen des Bandes entgegen.

Die nachstkleineren Radien von 180 bis
130 mm konnen mit dem 16-mm-Sdge-
band exakt gesdagt werden, bevor ich auf
das 10-mm-Sageband wechseln muss. Den
Markierungen in den Radien zwischen
120 und 60 mm konnen Sie damit exakt

folgen. Die engen Radien zwischen 50
und 30 mm meistert das 5-mm-Band. Das
schmalste Band (3 mm) schafft diebeiden
kleinsten Radien von 20 und 10 mm.

444

Der Praxistest: Alle 10 mm soll ein Halbkreis sauber gesagt werden. So kann konkret ermittelt wer-
den, welches Sdageblatt welchen Bereich abdecken kann.
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Erstaunlich, welche Radien mit dem sehr breiten 20-mm-Sageblatt gemeistert werden konnen.

Besonders bei den schmalsten Bdandern
(3 und 5 mm) gibt es ein starkes Verlau-
fen des Schnitte. Durch die geringe Sage-
bandbreite fehlt eine Flache zur Fithrung
des Sdagebandes. Weiterhin kdnnen diese
Sdgebdnder nicht so stark gespannt wer-
den. Auch das bedingt ein Verlaufen des
Sagebandes.

B wie Bandsdge

Die Erkenntnisse aus diesem Test helfen
uns dann auch direkt fiir ein erstes, kon-
kretes Sdgeprojekt: Der Buchstabe B soll

Mit dem Wechsel auf das 6-mm-Sageblatt
zeichnen sich die ersten Verlaufe ab. Trotz eines
geringen Vorschubs kommt es zu EinbuRen in
der Schnittqualitat.
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aus 30 mm starken Akazienholz entste-
hen- und zwar zum groRen Teil mithilfe
der Bandsdge. Akazie ist ein recht hartes
Holzund fordert das Sageband mit seinem
Schnittverlauf entsprechend. Bei diesem
Projekt haben wir uns fiir ein zehn Milli-
meter breite Bandsageblatt entschieden.
Bei diesem Projekt kann man deutlich
sehen, wie eine clevere Kombination der
jeweils besten Techniken und Maschinen

Nach dem Sageblattwechsel von 20 auf 16 mm
wird die Testreihe fortgesetzt.

- ¥

Auch das 10-mm-Sageblatt schafft sauber
engere Radien, als man aufden ersten Blick
vermutet hatte.

fiir ein bestmdgliches Ergebnis sorgt -
und wie wertvoll es ist zu wissen, welche
Radien mit welchem Band maglich sind.
Nachdem wir im Test herausgefunden
haben, dass wir auf die sehr schmalen
Bdnder fiir die engen Innenradien hdtten
wechseln miissen, nutze ich fiir diesen
Arbeitsschritt die Bohrmaschine samt
Forstnerbohrer. Lediglich die Verlange-
rung der Locher zur linken Seite des ,B”

Das 3-mm-Sageblatt hat mit dieser Aufgabe seine Belastungsgrenze erreicht. Verlaufe sind die Regel

und die Schnittqualitatist alles andere als gut.



o

Jede Sageblattbreite hatihren Aktionsradius. So lautet das eindeutige Fazit dieses Tests. Ein
solches Referenzbrettin Griffweite Ihrer Maschine kann eine gute Hilfe fiir die Wahl des passenden

Sdgebandes sein.

iibernimmt hier die Bandsdge. Nach dem
Glatten der entstandenen Innenkontur
wird eine Leiste angeleimt. Die Bandsdge
iibernimmt dann wieder das Zuschneiden
des ,B” auf seine Endbreite. Das passende
10-mm-Sdgeband folgt dann der AulRen-
kontur. Ein Entlastungsschnitt hilft, da
diese Schnittlinie bedingt durch die Ma-
terialeigenschaften nicht in einem Zug
umgesetzt werden kann. Nach dem Glat-

Eine angeleimte Leiste schliel3t die Innenkontur
nach dem Glatten.

ten und Fasen der Kanten heillt es nun B
- wie Bandsdge!

Fazit — Praxistipp

Der Test und das kleine Sdageprojekt zei-
gen: Um die Bandsdge so vielseitig wie
moglich nutzen zu kénnen, sind die Sa-
gebander mit den Breiten von zehn bis
sechzehn Millimeter am besten geeignet.
Sie bieten die Moglichkeit, eine Vielzahl
von Radien sicher zu sdgen. Dabei bieten

Mit einem zehn Millimeter breiten Sageblatt
wird das Mittelteil der Kontur des Buchstaben
ausgesdgt. Langsames Einsagen von aulBen zur
Mitte hin garantiert ein gutes Schnittergebnis.

Gute Ergebnisse erreichen Sie aber oft durch

die Kombination verschiedener Werkzeuge. Das
Fertigen des ,,B” ist ein Paradebeispiel: So kon-
nen bei engen Innenradien auch Forstnerbohrer
(hier 30 mm) zum Einsatz kommen.

Am Parallelanschlag gefiihrt, ibernimmt an-
schlieBend die Bandsdge die Innenkontur.

sie auch noch eine ordentliche Schnitt-
qualitdt. Wer seine Bandsdge aber fiir
grobe Arbeiten wie dem Auftrennen von
Massivholz nutzt, ist mit einer groReren
Bandbreite gut beraten. Anwender, die
sehr filigran sdagen wollen, sollten gezielt
Entlastungsschnitte oder Bohrungen ein-
setzen. Fiir allerfeinste Sagearbeiten sind
Dekupiersigen manchmal die bessere
Wahl. 4

Stefan Béning

Zum Sdgen der Bogen fiihreich das Sdageband

von der Mitte nach aulRen.
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Eine neue Sage — aber welche?

Wer eine Bandsdge fiir seine Werkstatt sucht, kann aus einer grofen Vielfalt wéhlen, wie

unsere Marktiibersicht der wichtigsten Hersteller zeigt. Lesen Sie, worauf es ankommt.

meinhin gedacht. Wer sie nur als

schnelle Brennholzbereiterin kennt,
wird iiberrascht sein: Mit der richtigen
Ausstattung konnen Sie sehr vielseitige
Arbeiten verrichten.

Prazise Kurvenschnitte erreichen Sie
mit dem passenden schmalen Sageband.
Am Parallelanschlag trennt die Bandsdge
Bretter so auf, dass Sie sie stiirzen kon-
nen. Dabei entstehen ohneviel Verschnitt
wunderbar symmetrische Maserungen
auf Mobelteilen. Auch Starkfurnier kon-
nen Sie selbst herstellen, wenn Sie im
Besitz einer Bandsdge sind. Schlitz- und
Zapfenverbindungen gehéren zu den Ar-
beiten, die Sie an diesem Gerat ausfiithren
konnen, wenn ein quter Queranschlag zur
Verfiigung steht. Dafiir lohnt ein Blick in
die mitgelieferte Ausstattung des in Fra-
ge kommenden Modells.

Wenn Sie erfahrene Fachleute befra-
gen, was das wichtigste Kriterium fiir
eine gute Bandsdge ist, werden Sie vie-
le Antworten erhalten. Fiir Guido Henn

Die Bandsdge ist praziser als allge-
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etwa, den Autor unseres Bandsagen-Bu-
ches, ist ein geschadrftes, zur Anwendung
passendes Sageblatt der Schliissel zum Er-
folg. Ein Prinzip, das so simpel wie logisch
und erfolgreich ist.

Als Einsteiger in die Bandsagenkunde
gibt es vor dem Kauf noch weitere Punkte
zu beachten. Wichtig ist etwa die Ausfiih-
rung der Rollen, die dasSageband fiihren.
Die Qualitdt hangt von ihrem Material ab:
besser Grauguss als Aluminiumdruck-
guss. Auch die GroRe sollten Sie im Blick
haben: Nur auf Rollen mit groRem Durch-
messer kann ein dickes Sageblatt laufen.
Ein dickes Band wiirde die Biegekrafte
um eine kleine Rolle nicht gut vertragen.

Von einer kleinen Rolle spricht man
bei Durchmessern von 250 Millimetern
und kleiner. Das Sageblatt sollte nicht di-
cker sein als ein Tausendstel des Rollen-
durchmessers. Bei kleinen Rollendurch-
messern kann es vermehrt zu Rissen in
den diinneren Bandern kommen. Wer
eine Sdge mit groRem Rollendurchmesser
wahlt, erhdlt also eine Maschine, bei der

das Band ruhig lauft und die Gefahr eines
Bandrisses kleiner ist.

Auch die Qualitdit des Bandspan-
nungsmechanismus hat starken Einfluss
auf die Qualitdt der Sdage. Denn wenn
sich das Spannelement nach nur wenigen
Schnitten lockert, miissen Sie die Arbeit
unterbrechen und nachspannen. Dierich-
tige Bandspannung tragt zu ausrissfrei-
en, brandspurfreien und nicht verlaufen-
den Schnitten bei.

Baumarkt-Schndappchen sind vom
Preis her verlockend, aber oft hapert es
gerade beidiesen Modellen an einer guten
Spannbarkeit des Bandes. Diese Fabrika-
te werden Sie in unserer Aufstellung gar
nicht erst finden.

Wie groft ist grop genug?

Wir haben die Marktiibersicht in drei
Klassen eingeteilt - abhdangig vom Rol-
lendurchmesser und der Leistung der
Maschinen: Oberklasse - Mittelklasse
- leichte Klasse. Wobei sich diese Klassi-
fizierung genauso am Preis ablesen lasst.



Ein Kriterium, das auf der Hand liegt, ist
die GroRe der Maschine. Sie muss natiir-
lich in Thre Werkstatt passen. Das zwei
Meter hohe High-End-Gerat bringt Ihnen
gar nichts, wenn Ihre Werkstatt nur eine
Deckenhéhevon 1,80 m hat. Da bietet sich
vielleicht doch eine Tischvariante aus der
soliden Mittelklasse oder der leichten
Klasse an. Die leichte Klasse ist vor allem
fiir Holzwerker interessant, die ab und zu
einmal und vorwiegend kleinere Arbeiten
ausfiithren wollen.

Gute Einsteigermodelle fiir haufigere,
auch mal groRere Arbeiten finden Sie in
der Mittelklasse. Die Qualitdt reicht fiir
die meisten anfallenden Arbeiten in der
Holzwerkstatt. Und Sie miissen nicht so
tief in die Tasche greifen wie bei den Ma-
schinen der oberen Klasse. Diese heben

sich dann oft nur noch in ihrer Schnitt-
giite von den Mittelklasse-Maschinen ab.

Die Kaufentscheidung hangt stark
davon ab, welche Arbeiten Sie an Ihrer
Bandsdge erledigen mdchten. Legen Sie
vorwiegend Klotze aus dem Stamm aufdie
Sdage, um Vorarbeiten fiirs Drechseln gro-
Rer Projekte zu erledigen? Oder haben Sie
eher kleine, feine, fast schon Dekupier-
sagearbeiten im Sinn? Dann sollten Sie in
unserer Marktiibersicht auRerdem nach
der Durchlasshéhe schauen.

Achten Sie beim Kaufauch auf die Gr6-
Re des Absauganschlusses. Dieser muss
zu Threr Werkstattausstattung passen,
sonst sind weitere Anschaffungen un-
umganglich. Denn ohne gescheite Absau-
gung ist die Arbeit an der Bandsage keine
gute Idee.

Solider Markt in Bewegung

Nachdem vor vielen Jahren Kity vom
Markt verschwunden ist und ihre Gerate
in Scheppach aufgegangen sind, haben
sich die englische Firma Record Power
mit ihren Sabre-Modellen und die ameri-
kanische Firma Laguna jeweils mit ihren
Maschinen in solider Qualitat auf dem
deutschsprachigen Markt etabliert. Me-
tabos und Makitas Modelle behaupten
sich im Bandsdgensektor mit ihren Klas-
sikern, ebenso wie Holzkraft, Scheppach
und Hammer.

Wie in vielen Sparten gibt es auch im
Bandsdgensektor eine reiche Auswahl.
Die folgende Aufstellung bietet eine gute
Ubersicht iiber den aktuellen Markt. 4

Sonja Senge
»r)
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Oberklasse

Hersteller

Aufnahmeleistung
Spannung
Sdgebandldnge
Sagebandbreite

Rollendurch-
messer/Bandrad

Bandgeschwindig-
keit

Durchlassbreite
Durchlasshohe
Absauganschluss
Tischneigung
TischmalRe
Gewicht

Unverb.
Preisempfehlung
(inkl. MwSt.)

Lieferumfang

Website

Holzmann

HBS 470PROFI

2.100 Watt
400 Volt
3.454 mm
6-25mm
470 mm
380 m/min
820 m/min
390 mm
285 mm

100 mm
-10° bis 45°
530 x 480 mm
166 kg

1.500 Euro

Sdgeband
Gehrungslineal
Anschlag

www.holzmannshop?24.

de

Bernardo

HBS 450

3.000 Watt
400 Volt
3.430 mm
10-32 mm

450 mm

600 m/min

440 mm

345 mm

100 mm

0° bis 45°
490 x 590 mm
260 kg

1.700 Euro

Sdgeband
Langsanschlag mit Lupe
Gehrungsanschlag

www.bernardo-maschi-
nen.com

Record Power

Sabre 450

2.000 Watt
400 Volt
3.886 mm
4 - 35 mm

450 mm

1.000 m/min

450 mm

320 mm

100 mm

45°

658 x 400 mm
150 kg

2.400 Euro

Parallelanschlag
Bandsdgeblatt
Resaw Bar

www. holz-metall.info

1.300 Watt
230 Volt
2.946 mm
3-19mm

360 mm

965 m/min

310 mm

350 mm

100 mm

-7° bis 45°
406 x 546 mm
117 kg

2.200 Euro

Langsanschlag
Untergestell
Bandsdgeblatt

www.sautershop.de

Hammer

N 4400

2.500 Watt

400 Volt/ 230 Volt
3.976 mm

6 -25mm

440 mm

920 m/min

420mm

310 mm

120 mm

-10° bis 45°
420x575mm
170 kg

2.200 Euro

Parallelanschlag
Flihrungen, Sageblatt-

Spannungsanzeige,
Schauglas Blattlauf

www.felder-group.com
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Mittelklasse

Hersteller

Aufnahmeleistung
Spannung
Sdgebandldnge
Sagebandbreite

Rollendurch-
messer/Bandrad

Bandgeschwindig-
keit

Durchlassbreite
Durchlasshohe
Absauganschluss
Tischneigung
TischmaRe
Gewicht

Unverb. Preis-
empfehlung (inkL.
MwsSt.)

Lieferumfang

Website

Metabo

BAS 318 Precision

900 Watt

230 Volt
2.240 mm
6-20mm

315 mm

410 und 880 m/min

307 mm

170 mm
44/58/100 mm
0 bis 45°

560 x 400 mm
79 kg

640 Euro

Bandsageblatt
Untergestell

Parallelanschlag, Winkelan-
schlag, Absaugadapter, Staub-
fangbehalter, Schiebestock

www.metabo.com

Makita

LB1200F

900 Watt
230 Volt
2.240 mm
6-16 mm

315 mm

400 und 800 m/min

305mm

165 mm

52 mm

-2° bis 45,5°
775 x 615 mm
82kg

740 Euro

Parallelanschlag
Winkelanschlag
2 x Sdgeblatt
Untergestell

www.makita.de

Hammer

N2-38

1.000 Watt
230 Volt
2.630 mm
6 - 20 mm

350 mm

1.020 m/min

340 mm

235 mm

100 mm

-5° bis 45°
400 x 548 mm
150 kg

1.200 Euro

Bedienwerkzeug
Betriebsanleitung
ohne Bandsdgeblatt
ohne Unterbau

www.felder-group.com

Record Power

Sabre 350

|

1.500 Watt
230 Volt
2.820 mm
3-25mm

350 mm

440 und 1.000 m/min

350 mm

285 mm

100 mm

45°

546 x 400 mm
116 kg

1.500 Euro

Parallelanschlag
Bandsageblatt
Resaw Bar
Unterbau

www. holz-metall.info

www.holzwerken.net 11 Winter 2023

Fotos: Hersteller

|¢.J1
~J



» Maschine, Werkzeug und Co.

Leichte Klassen

Hersteller Scheppach Record Power Metabo Jet
HBS261 Sabre250 BAS 261 Precision JWBS-10-M
WS, .
| B
1 * )
nfwb
= T \qﬁ‘ \
.
]
]
B
Aufnahmeleistung 550 Watt 550 Watt 400 Watt 600 Watt
Spannung 230 Volt 230 Volt 230 Volt 230 Volt
Sdgebandlange 1.790 mm 1.790 mm 1.712 mm 1.712 mm
Sdgebandbreite 6-13mm 3-15mm 6-12mm 3-13mm
Rollendurch- 250 mm 250 mm 255 mm 255 mm
messer/Bandrad
Bandgeschwindig- 660 m/min 460 m/min 735 m/min 870 m/min
keit 960 m/min 1.000 m/min
Durchlassbreite 245 mm 245mm 245 mm 245 mm
Durchlasshohe 120 mm 127 mm 103 mm 100 mm
Absauganschluss 100 mm 58,8/64,5 mm 44,58,100 mm 100 mm
Tischneigung 0°bis 45° 0° bis 45° 0° bis 45° 0° bis 45°
TischmaRe 300x 300 mm 350x 318 mm 328 x 335 mm 335 x 340 mm
Gewicht 27 kg 35kg 33kg 34 kg
Unverb. Preis- 400 Euro 505 Euro 500 Euro 590 Euro
empfehlung (inkl.
MwSt.)
Lieferumfang Langsanschlag Parallelanschlag Universal-Bandsageblatt A6 Offenes Gestell, Maschinen-
Querschneidlehre Tischnivellierschraube Parallelanschlag tisch, Parallelanschlag, Sage-
2 Sdgebander Schiebestock Winkelanschlag blatt 10 mm, Montagezubehor,
Bandsdageblatt Absaugadapter Gehrungsanschlag
Bedienwerkzeuq Schiebestock Parallelanschlagfiihrung
Website shop.scheppach.com www.holz-metall.info www.metabo.com jettools.com
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» Spezial

Die einzig Wahre

Hat man nur eine elektrische Sége in der Werkstatt,

sollte es die Bandsége sein!

PRU

n fast allen Holzwerkstdtten steht eine

Kreissdge. Sie hatauch ihre Daseins-

berechtigung, insbesondere fiir gerade,
kantenparallele sowie verdeckte Schnitte.
Und. Das. War’s.

Bei allem anderen hat namlich die Bandsage
die Nase vorne. Sie ist vielseitiger, leiser -
und deutlich ungefahrlicher. Mit einer qut
eingestellten Maschine kann ich ebenfalls
wunderbare, kantenparallele Schnitte ma-
chen. Und im Gegensatz zur Kreissage geht
das sogar bis zu furnierdiinnen Streifen.

™ Ichkann abgesetzte Schnitte machen. Und

zwar perfekt senkrechte, ohne dass ich noch
irgendwelche Kreissageblatt-Radien beriick-
sichtigen muss. Die Arbeit mit der Bandsédge
ist quasi die automatisierte Variante des
Handsdgens - und deshalb viel logischer,
viel intuitiver.

Ich muss aber gar nicht gerade sagen,
Kurvenschnitte und Rundungen sind mit der
Bandsdge sauber und elegant moglich. Und
die Hohe erst mal! Bis zu 20 cm Material-
starke packt meine Maschine - dafiir brauch-
teich schon ein Kreissageblatt mit iiber

40 cm Durchmesser. Mit so einem Monster
sicher zu arbeiten, kann und mochte ich mir
nicht vorstellen.

Apropos sicher: Klar kann ich mich an der
Bandsdge auch ernsthaft verletzen. Aber
umirgendwelche Schauermdrchen dla ,Und
dann wird die Hand durch die Rotation

ins Sdgeblatt gezogen” oder ,Wenn man
nicht aufpasst, schie3t das Werkstiick mit
Hochgeschwindigkeit Richtung Anwender”
muss ich mir bei der Bandsdge keine Sorgen
machen.

Klar, es bedarfetwas mehr Aufwand, die
Bandsdge perfekt einzustellen, als es bei
der Kreissage der Fallist. Es ist eben eine
Maschine fiir Kdnner.

Christian Filies

Umgang mit der Bandsage gelernt. Dafiir

musste sie erstmal von davor stehenden
Brettern und einer dicken Staubschicht
befreit werden. Wahrend meiner Tatigkeit
flir diesen Betrieb habe ich die Bandsage
dann auch genau viermal benutzt. Einmal,
um kreisformige Objekte herzustellen,
einmal, um ein Wellenmuster fiir eine Kita-
Landschaft anzufertigen und zweimal, um
aus Bohlenresten Brennholz zu sagen. In
meinen nachfolgenden Anstellungen habe
ich dieses Gerdt in der Regel fiir Vorarbeiten
eingesetzt, denn besonders prazise fand ich
die Arbeit damit nie. Rundungen, Bdgen,
Kreise wurden dann entweder mit der Stich-
sage geschnitten oder gleich gefrast.

| n meiner Lehrwerkstatt habe ich den

Wenn das Ergebnis (iberzeugen soll, muss
die Bandsdge schon sehr genau eingestellt
sein. Sdagespannung, Anschlag, Sageblatt-
abdeckung, alles muss stimmen. Wenn ich
Pech habe, ist die Feder, die fiir die passen-
de Spannung des Sagebandes sorgt, von
minderer Qualitdt und ich habe keine Freude
beim Sagen, weil ich nach fiinf Schnitten
schon wieder nachspannen muss. Das ist mir
zu aufwandig. Haben Sie schon einmal einen
langen Schnittan der Bandsdage gemacht?
Das dauert mir zu lange, denn ich mochte
sofort prazise Schnitte haben und nicht
erst, wenn ich alles qut eingestellt habe und
das Sdgeblatt knackscharf ist.

Viel haufiger als geschwungene Werkstiicke
fertigeich Nuten an. Dasist mit der Band-
sage technisch unmoglich und geht mit der
Kreissage superfix. Kann sein, dass man
ganz tolle Dinge an der Bandsage machen
kann. Ich hatte bisher keinen Bedarf und
arbeite lieber mit Kreissage, Stichsdge,
Frase und muss nicht noch mit weiteren
Schlduchen fiir eine Maschine kampfen, die
eine verniinftige Absaugung braucht.

Sonja Senge
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» Neues fiir die Werkstatt

Prazision zum Nachriisten

Was niitzt die beste Bandsageneinstellung, wenn der Parallelanschlag
nichts taugt? Leider setzen viele Hersteller (insbesondere giinstiger
Maschinen) gerade hier auf das Prinzip ,ungefdhr gerade und grob
skalierbar wird schon reichen® Und als Anwender bleibt
einem dann nur, frustriert ,Nein, wird es nicht!” zu seuf-
zen.

Der amerikanische Hersteller Kreg bietet mit dem
.Precision Band Saw Fence” eine Nachriist-Losung an,
die bestehende, fragwiirdige Anschlage an Bandsagen ersetzt. Das Ver-
sprechen: Der Anschlag ist prazise gerade, ausgesprochen stabil und
aulRerdem einfach verstellbar.

Wir haben den Anschlag an unsere Record Power Sabre 350 angebaut
-trotz eines passablen vorhandenen Parallelanschlags. Der An-und Zu-
sammenbau hat etwa 60 Minuten veranschlagt: Die Anleitung ist zwar
detailliert, aber auf Englisch - und mit den US-typischen MalRangaben
in Zoll. Gerade bei Angaben zur Auswahl der mitgelieferten Schrauben
und Positionierungen etwas nervig.

Nach der Demontage des alten Anschlages kann die Schiene, aufder
der Precision Band Saw Fence lauft, in den jetzt freien Lochern in der
Vorderkante des Maschinentischs befestigt werden. Passen die in der
Schiene vorhandenen Locher nicht (Kreg hat hier in erster Linie die
Mal3e amerikanischer Marken wie Jet und Delta im Auge), miissen Sie
die Schiene mit weiteren fiir Thre Maschine passenden Locher versehen.

Der 457 Millimeter lange Parallelanschlag aus Aluminium lauft
spielfrei auf der Schiene und kann auch nach vorne und hinten ver-
stellt werden. Zwei Nuten machen das Anbringen von Vorrichtungen
wie Andruckkammen moglich. Auch wenn der Anschlag nur einseitig
vorne fixiert ist, ist die ganze Konstruktion steif genug: Das Ende des
Anschlags bewegt sich bei seitlichem Druck nicht.

Der Abstand zwischen Sdageband und Anschlag kann (iber eine auf-
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Uberzeugendes Produkt,

vermeidbare Schwéchen

zuklebende Skala auf der Befestigungsschiene exakt abgelesen wer-
den. Die mitgelieferte Variante ist leider ebenfalls nur zéllig; Wer auf
die gewohnten Millimeter setzen mochte, kann die Skala fiir rund 15
Euro nachkaufen. Der Preisist mitqut 230 Euro allerdings
kein Schnapper. Fir dieses Budget hatte man vor allem
die zollige amerikanische Binnen-Sicht um Millimeter-
Angaben erganzen diirfen. Die Hohe von 70 Millimeter ist
aulRerdem gerade fiir groRe Sdagen etwas diirftig.
Trotzdem bietet Kreg mit dem Precision Band Saw Fence vor allem auf-
grund seiner Stabilitat einen aus unserer Sicht sehr quten Ersatz fiir be-
stehende Parallelanschlage an.

Mehr Infos: www.kreg-europe.de

Wird das Band beim Wechsel nach
vorne aus dem Tisch gefiihrt,
muss die Schiene abgebaut
werden. Unpraktisch, aber bei
nachristbaren Anschlagen kaum
zu vermeiden.

Mit der zukaufbaren Feineinstellung
(etwa 38 Euro) kann der Anschlag in
0,005-Zoll-(0,12 mm)-Schritten einge-
stellt werden.



Saubermann fiir die Bandsage

So vielseitig Bandsdgen auch sind, sie haben einen gro3en Nachteil:
Die allermeisten Vertreterinnen ihrer Art sind echte Dreckschleudern.
Abgesaugt wird in der Regel aus dem unteren Kasten. Alle Maschinen-
bauer dieser Welt eint wohl die hehre Hoffnung, dass das Band die Spa-
ne dorthin befordert. Alle Bandsagennutzer dieser Welt wissen: Diese
Hoffnung triigt. Auf dem Weg nach unten sind viele kleine Luftwirbel
unter dem Maschinentisch und manchmal auch noch die Bandfiihrung
im Weq: Wunderbare Hindernisse fiir Staub und Spane, um auf dem Weg
in den Kasten samt Absaugung mal eben falsch abzubiegen. Und schon
fliegen die Spanein die Werkstatt.

Die Firma Freaky Components versperrt diesen Irrlaufern den Weg:
Zumindest fiir die beliebte Sabre 350 von Record Power hat das Start-
Up einen zweigeteilten Absaugschacht kons-
truiert, der mit den richtigen Aussparungen
exakt unter den Arbeitstisch passt. Weitere
Modelle sollen folgen. Kleine Magnete halten
die Halften zusammen, so dass Montage und
Demontage werkzeuglos und mit wenigen Handgriffen mdglich sind: So
hat man zum Beispiel beim Bandwechsel kaum zusatzlichen Aufwand.

Und die Wirkung dieser unscheinbaren kleinen Kunststoffbox fiir
30 Euro? Ganz schon beeindruckend: Zum Aufraumen nach der Arbeit
mit unserer vielgenutzten Sabre gehorte immer auch das Absaugen der
Sage und des Bodens. Hier ist jetzt fast nichts mehr zu finden. Die ver-
sprochene notige ,Suche mit der Lupe” seitens des Herstellers ist zwar
etwas libertrieben; trotzdem sind wir nachhaltig beeindruckt von die-
ser Nachriistung.

Kleiner Kasten,

grofie Wirkung

Mehr Infos: www.freaky-compontents.de/shop

Fest an den Parallelanschlag

An der Bandsdge liegen Andruckkdamme eigentlich in der falschen Ebe-
ne: Sie driicken das Holz schon weit vor dem Schnitt an den Anschlag,
sind aber nicht besonders hoch. Gerade bei Auftrennen hoher Teile ein
grolSer Nachteil. Hier muss man selber mit Schiebestock und Co. nach-
helfen, damitdas Holz dann auch oben am Anschlag liegt. Eine knifflige
Tatigkeit, die ein Andruckkamm eigent-
lich genau liberfliissig machen soll.

Die Firma Bow Products hat deshalb
dem ,Bandsaw Guide GP5 PRO” fiir die
Bandsage konzipiert, der in Europa
tiber Piher vertrieben wird. Er besteht nur aus einer dicken Gummilip-
pe, die aber mit 15 Zentimetern Héhe das ,Problem” der Standard-Fe-
derklemmen lost. Eingebaut wird diese Andruckvorrichtung iiber einen
ovalen Nutenstein: Dreht man diesen nach dem Einlegen, verkantet
er in der Nut und die Vorrichtung ist fest in Position. Montiert ist ein
Stein fiir den amerikanischen Nutenstandard (3/8 x 3/4 Zoll), im Liefer-
umfang sind aber auch zwei kleinere Steine. So sollten alle gangigen
Tischnuten bestiickbar sein - so lange dieser nicht weiter 203 mm vom
Sageband entfernt liegen.

Die Vorrichtung funktioniert intuitiv, trotzdem sollte man die vier-
seitige (leider nur englische) Anleitung zu Rate ziehen. Die Reihenfol-
ge ist namlich wichtig: Parallelanschlag einstellen, Werkstlick anlegen,
Vorrichtung in der (durch den Nutenstein fixierten) Schiene zum Werk-
stiick schieben, lossagen. Dabei driickt die Gummilippe aber genau, wo
und wie sie soll. Fiir 85 Euro sicher kein glinstiges Vergnugen - dafiir
erhdlt man aber eine durchdachte und hochfunktionale Vorrichtung.

Andruckkamm exklusiv

fiir die Bandsage

Mehr Infos: www.piher.com
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» Neues fir die Werkstatt

Spannender Wendehals

Wenn es ans Spannen mit Einhandzwingen geht, herrscht wohl bei den
meisten Holzwerkern entspannte Routine. Anlegen, driicken, zu. Das
ist aber nur so lange entspannt, bis der Hebel irgendwo anstélt: Sei
es an einem Rahmenteil oder an anderen Zwingen, die Teile des Werk-
stiicks schon fest im Griff haben.

Zwingenspezialist Bessey hat fiir solche Situationen die vielbeach-
tete EZ360 entwickelt. Der Griff der Einhandzwinge ist um 360 Grad um
die Schiene drehbar und kann so flexibel platziert werden. Gerade bei
Arbeiten auf kleinem Raum kann das sehr vie-
le Nerven schonen; Sie konnen schlicht mehr
Zwingen ansetzen. In der Redaktionswerkstatt
hat uns die Flexibilitat der Griffposition (iber-
zeugt. Allerdings muss manauch so ehrlich sein
und sagen, dass keines unserer bisherigen Projekte an klassisch fix
montierten Zwingengriffen gescheitert ware.

Aber bei allem Fokus auf den innovativen Griff: Wie schlagt sich die
EZ360 eigentlich bei dem viel wichtigeren Aspekt, dem Spannen? Hier
liefert die Zwinge keinen Grund zur Beanstandung und bedient sich der
gewohnten Qualitdt und Technik von Bessey. Auch mit dem neuen Griff-
konzept driickt (oder spreizt) sie mit kraftvollen 1.400 Newton (egal
beiwelcherZwingenlange) auf der ganzen Spannflache von 80 x 35 mm.
Der Kraftaufbau kann dabei angenehm genau dosiert werden und baut
sich gleichmdlRig und parallel auf beiden Flachen auf.

Die EZ360 gibt es in den Spannweiten 150, 300, 450 und 600 mm bei
Preisen zwischen etwa 25 und 38 Euro.

Ergonomie und
starker Halt

Mehr Infos: www.bessey.de
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Ab unter die Haube

Der groRe Vorteil von Pendelschutzhauben fiir Kreissagen, die an einem
eigenen Ausleger {iber dem Sdgeblatt befestigt sind: Die feste Verbin-
dung zwischen Schutzhaube und Spaltkeil fallt weg. Damit sind zum
Beispiel verdeckte Schnitte moglich, fiir den die Schutzhaube sonst
komplett entfernt werden miisste. Nur: Diese Pendelschutzhauben sind
bisher fast ausschlielich an gro3en Formatkreissagen zu finden.

Holzkraft bietet mit der PSH-U eine solche Haube zum Nachriisten
an. Sie steht auf eigenen FiiRen und kann so (iber jeder Kreissdge mit
Blattern bis 315 mm platziert werden - egal, wie deren Unterbau aus-
sieht. So kann sogar die giinstigste Baukreissage damit ausgeriistet
werden. Mit einem Gewicht von satten 28 Kilogramm ist sie allerdings
nur eingeschrankt mobil - wichtig zu beachten bei Werkstatten, in de-
nen die Maschinen oft bewegt werden.

Besonders praktisch: Die Ausladung des
Armsist zwischen 95 und 165 cm verstellbar,
so kommen selbst Maschinen mit breitem
Tisch in den Genuss einer frei schwebenden
Haube. Diese ist bei der PSH-U aus transparentem Kunststoff. Fiir den
eigentlichen Schnittvorgang sollte das bestenfalls egal sein, da man
an der Kreissage mit Anschlagen und nicht nach Riss sdgt. Allerdings
erleichtert der durchsichtige Kunststoff es enorm, die Haube optimal
tiber dem Blatt zu positionieren.

Ein 100-mm-Stutzen macht die Absaugung von Staub und Spanen
direkt aus dem Schnitt moglich. Der oft eher schmutzverursachende
Umweg iiber eine untere Auffangbox wird so vermieden. Die PSH-U liegt
preislich bei rund 430 Euro.

Macht auch kleine

Sagen sicherer

Mehr Infos: www.stuermer-maschinen.de

Foto: Stiirmer Maschinen



Blaue Vielseitigkeit

Dass ein Messwerkzeug maglichst genau sein sollte, liegt auf der Hand.
Werviel Zeit in der Werkstatt verbringt, legt aber nach einiger Zeit auch
darauf Wert, mit moglichst wenigen dieser Helfer hantieren zu miissen.
Gerade das Absetzen des einen und das Anlegen eines anderen Mess-
instrumentes birgt die Gefahr, Ungenauigkeiten bei Markierungen und
Rissen zu erzeugen. Kein Wunder also, dass fast alle Hersteller Kombi-
AnreiRwerkzeuge ins Sortiment aufgenommen haben.

Auch Sauter hat mit der AnreilRschablone JSS-Pro einen solchen
JJausendsassa” im Programm. Die Qualitat des in Deutschland produ-
zierten Alu-Winkels ist einwandfrei: Alle Skalen
sind sauber eingedtzt, die Eloxierung makellos,
die MaRe und Winkel exakt. Besonders interes-
sant: Neben den klassischen Langen- und Brei-
tenmessungen besitzt die JSS-Pro Fihrungen
zum Anzeichnen der wichtigsten Winkel im Mdobelbau. Auch Markierun-
gen zum Platzieren von Bohrungen fiir das System 32 und Topfschar-
niere (26 und 35 mm) zeigen: Die JSS-Pro ist ein Werkzeug, das auf die
Bediirfnisse von Mobeltischlern zugeschnitten wurde.

Diese Schablone ist definitiv zu schade, um einfach in einer wilden
Sammlungan Messwerkzeugen inirgendeiner Schublade rumzupurzeln:
Sauter liefert die Halterung fiir die Werkzeugwand aber auch gleich mit
- 50 kann das immerhin 120 Euro teure Messwerkzeug sicher und griff-
bereit verstaut werden.

Edel-Helfer mit
vielen Facetten

Mehr Infos: www.sautershop.de

Exklusive Gratwanderung

Wir haben in unserer Werkstatt mal ganz tief gekramt, und die wirk-
lich ,fertigste” aller Ziehklingen ans Tageslicht gezerrt, um sie wieder
arbeitsfahig zu machen. Immerhin preist der Handler Feine Werkzeuge
aus Berlin den neuen Gratzieher JR1 von Accu-Burr als den ,vielleicht
vielseitigsten Gratzieher iberhaupt”an.

Seine drei Rillen mit unterschiedlich steilen Flanken sollen dafiir
sorgen, dass hier in kiirzester Zeit und ohne viel Ubung ein neuer Grat
entsteht - und zwar an beiden Seiten der Kante und in einem fixen
Winkel von 5, 10 oder 15°. Die Probe aufs
Exempel brachte auch tatsachlich schnell
zufriedenstellende Ergebnisse: Dank der
unterschiedlichen Flankenwinkel der Kerben
kann man den JR1 einfach im rechten Win-
kel zur Ziehklinge fiihren und {iber deren Rand ziehen. Etwaige Wack-
ler beim wiederholgenauen Finden des Winkels mit einem klassischen
Ziehklingenscharfer - zumindest fiir Ungeiibte eine der grolRten Her-
ausforderungen - sind mit diesem Werkzeug Geschichte.

Wir finden: Das ist alles sehr praktisch und vereinfacht das Ziehklin-
genscharfen enorm. Wir finden aber auch: Knapp 100 Euro (etwa 57 Euro
nur fiir den Metallstab ohne Messinggriffe) sind eine ziemliche Ansage
flir ein Scharfwerkzeug, das nur zum Gratziehen an den wirklich simp-
len Ziehklingen genutzt werden kann. Aber wer weiR? Wer durch dieses
einfache Scharfsystem seine Liebe zu den Ziehklingen (neu) entdeckt,
hat den JR1 vielleicht deutlich 6fterin der Hand - und dann lohnt sich
auch der hohe Preis.

Scharfe Ziehklinge
in Rekordzeit

Mehr Infos: www.feinewerkzeuge.de
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» Schnittstelle

POS(

Zu: ,Derrichtige Dreh beim
Aushobeln”, HolzWerken 97,
Seite 7

Ihr schreibt in eurem Tipp: ,Beim Aus-
hobeln von Brettern reicht ein Blick, um
beim Abrichten und beim Hobeln auf
Dicke Ausbriiche zu verhindern. Ausrisse
beim maschinellen Hobeln entstehen
meist, wenn die Faser-Enden in der Brett-
oberflache in einem Winkel auf die Mes-
serwelle zulaufen.” Meine Frage ist: Was,
wenn sich die Maserung des Werkstiicks
dreht? Gerade bei Bauholz gibt es durch
Astgabelungen immer wieder eine sich
umkehrende Maserung. Schleifen ist eine
Moglichkeit, aber nicht immer gewollt.
Habt ihr Tipps dazu?

Jens Ralf Nehrkorn, via Facebook

Antwort der Redaktion: Wie beiallen
schwierig gewachsenen Holzern hilft hier
nur, mit sehr geringer Materialabnahme
vorzugehen. Insgesamt ist es natirlich
auch so, dass Bauholz gerade aufgrund
dieser Wachstumsbesonderheiten eben
nicht als vollwertiges Schnittholz ver-
kauft wird; sprich: gegebenenfalls muss
man damit leben, dieses Material nicht
perfekt aushobeln zu kdnnen.

MASERVERIAUF
prer

Zum Video:  Teure Bohrer mit
Sondermaf kaufen? Nein — einfach
frasen!” HolzWerkenTV

Wenn ich mir die Forstner-Bohrer sparen
will ... Wie bekomme ich dann die Schab-
lonen-Lécher?

YouTube-Nutzer @bennytausr8872

Antwort von Guido Henn: Im Video geht
es ja um die Zwischenmalde, die man mit
15, 20, 25, 30, und 35 mm-Bohrern nicht
herstellen kann. Und damit man sich
keine Forstnerbohrer in den Zwischen-
grolRen kaufen muss, kann man mit den
bestehenden Bohrern eben diese Scha-
blone herstellen. GrdRere Locher kann
man natiirlich auch mit der Oberfrase und
einer einfachen, selbstgebauten Zirkel-
einrichtung herstellen.

Aber auch dazu braucht man zumindest
einen passenden Forstnerbohrer, um das
Loch fiir die Kopierhiilse zu bohren. Also
ganz ohne irgendeine Sammlung an Forst-
nerbohrern geht es nicht und es lohnt sich
injedem Fall, wenn man sich mal so ein
Kastchen mit hochwertigen Kunstbohrern
zulegt.

WERKSTUCK

—

—
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J AUFGABETISCH

ABNAHMETISCH

Schreiben Sie uns:

Vincentz Network GmbH & Co.KG
Redaktion HolzWerken
Stichwort: Leserbrief
PlathnerstralRe 4c

D-30175 Hannover

oder info@holzwerken.net
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Blog

Das ist doch
glatt gebogen

Bei der Restaurierung eines antiken Mdbels
bestand Dominik Rickers Aufgabe einmal in der
Herstellung einer geschweiften Blende. Das
Original musste aufgrund eines Brandschadens
vollstandig ausgetauscht werden.

Als Holzwerker tut man dann, was man immer
tut, namlich sich eine elegante, aber zeitspa-
rende Losung tberlegen. Um das Originalin
gleicher Erscheinung zu reproduzieren, dabei
jedoch auf stundenlanges Sagen mit der Hand-
sage zu verzichten (man glaubt es kaum, aber
diese Arbeit mochte heutzutage doch tatsach-
lich keiner mehr bezahlen) hat er die Bandsage
genutzt.

Wieimmer verbirgt sich dahinter ein ,gewusst
wie” und eine durchdachte Vorrichtung, die
ihn schnell und sicher zum Ziel fiihrt.
Manchmal braucht es dann nicht viel mehr als
etwas Multiplex, ein scharfes Sageband und
eine Bandsdge.

Den kompletten Beitrag lesen Sieim Blog von
Dominik Ricker unter vinc.li/biegenbandsdge
und viele weitere Beitrage unserer Autoren
finden Sie auf

www.holzwerken.net/blog
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Welches Sageblatt brauche ich
flir welche Arbeit? Wie miissen
die Rollen eingestellt werden?
Was ist der Unterschied zwischen
maximaler Durchlasshéhe und
maximaler Schnitthéhe? An der
Bandsdage muss viel richtig ge-
macht werden. Im Video ,Basics

flir die Bandsage” zeigen wir

Ihnen, auf was Sie achten sollten.

So kann die Bandsage in Ihrer
Werkstatt ihre oft unerkannten
Talente voll ausspielen.

https://vinc.li/bandsaegebasics

HolzWerkenTV

Eine gute Vorrichtung ist fiir die
meisten Arbeiten in der Werk-
statt der Schliissel zum Erfolg. So

auch beim Schneiden von Drei-

\

kantleisten un@za pfen.

Dass das mit der Bandsage ganz
einfach geht, zeigt Chefredak-
teur Andreas Duhme im Video bei
HolzWerkenTV. Die durchdach-
te, aber simple Vorrichtung aus
Multiplex halt dank Magneten
auf dem Maschinentisch und ist
so blitzschnell einsatzbereit.

https://vinc.li/leistenundzapfen

Sie finden diese und tiber 350 weitere niitzliche Videos
auf unserem Youtube-Kanal. Wir sind auRerdem auf
vielen weiteren Social-Media-Kandlen aktiv:

©) E1 © Youube

Rell0

Multitalent Bandsdge

Wenn Sie dieses Heft aufmerksam studiert ha-
ben, wissen Sie: Die Bandsdge wird zu Unrecht
unterschatzt!

Denn sie kann mehr als Bogen und Brenn-

holz schneiden: Kopieren, auftrennen, Kreise
schneiden - und das ist noch langst nicht alles!
In HolzWerken 34 zeigt unser Autor Guido
Henn, was auch Ihre Maschine noch alles drauf
hat.

Zum Beispiel, um Bretter mit einer Schnittho-
he von 20 bis 40 Zentimetern (je nach Fabri-
kat) hochkant sicher und sauber aufzutrennen.
Oder eine Lade zum Schneiden von Keilen in
beinahe beliebiger GroRe. Passgenau nach
Schablonen sagen? Kein Problem! Und nicht
zuletzt gibt es natiirlich auch eine Methode,
um richtig schone Kreise auszuschneiden.
Wenn Sievon all dem noch nicht gehdrt oder
gelesen haben, wird es Zeit, denn gerade diese
nitzlichen Helfer sind Gold wert, wenn es auf
die dunkle Jahreszeit und damit die Geschen-
keproduktion zugeht. Egal ob Herbst- oder
Weihnachtsmarkt, Weihnachtsgeschenk oder
kreative Verpackungen aus Holz - die Band-
sage kann ab jetzt mitmischen und fachkundig
genutzt werden!

HolzWerken 34 sowie alle anderen Ausgaben
konnen Sie bequem auf unserer Webseite auf
www.holzwerken.net/shop bestellen.
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» Vorschau

Impressum

T+49(0)6123 9238-253, F+49(0)6123 9238-244
service(@vincentz.net

Die sieben Mal im Jahr erscheinende Zeitschrift kostet
als Print-Abo inklusive Versand im Inland 65 Euro,

im Ausland 76 Euro.

Bei hoherer Gewalt keine Lieferungspfticht. Gerichts-
stand und Erfilllungsort: Hannover und Hamburg

Andreas Duhme (V.i.S.d.P.),
T+49(0)5119910-302,
andreas.duhme@vincentz.net
Christian Filies,
T+49(0)5119910-307,

Ungewdhnlicher Gast im Spannfutter: christian, ilies@vincentznet

Niisse fiir Schmuckstiicke drechseln O i

sonja.senge@vincentz.net

Mareike Baumlein (Assistenz),
T+49(0)5119910-305,
marei ke.baeumlei n@vincentz, net

[« | | H L
Timo Billinger, Stefan Boning, Dorian Bracht,
Willi Heubner, Jan Hovens

uhlfiihlfaktor

Chnstian Flies

Nathalie Heuer (Teamleitung), Birgit Seesing
(Artdirection), Nicole Unger (Medienproduktion)

Die Zeitschrift und alle inihr enthaltenen Beitrage

und Abbildungen sind urheberrechtli ch geschiitzt.

Mit Ausnahme der gesetzlich zugelassenen Falle ist eine
Verwertung ohne Einwilligung des Verlages strafbar.
Dies giltinsbesondere fiir Vervielféltigungen, Uberset-
zungen, Mikroverfilmungen und die Einspeicherung und
Verarbeitungin elektronischen Systemen.

Die Einholung des Abdruckrechts fir dem Verlag gesand-
te Fotos obliegt dem Einsender. Uberarbeitungen und
Kiirzungen eingesandter Beitrage liegen im Ermessen
der Redaktion.

Beitrage, die mit vollem Namen oder auch mit Kurz-
zeichen des Autors gezeichnet sind, stellen die Meinung
des Autors, nicht unbedingt auch die der Redaktion

dar. Die Wiedergabe von Gebrauchsnamen, Waren-
bezeichnungen und Handelsnamen in dieser Zeitschrift
berechtigt nicht zu der Annahme, dass solche Namen
ohne weiteres von jedermann benutzt werden diirfen.
Vielmehr handelt es sich haufig um geschiitzte, ein-

getragene Warenzeichen.

Die Arbeit mit Werkzeug, Maschinen, Holz und Chemi-
kalien ist mit Gefahren verbunden. Redaktion und
Autoren haben die in HolzWerken veroffentlichen
Ratschlage sorgfaltig erstellt und lberpriift. Eine
Garantie fir das Gelingen der Projekte wird aber nicht
libernommen. Bei Personen-, Sach- und Vermogens-

1 ¥ schiden ist eine Haftung durch den Verlag, seine
A us de m Ba um / fu [ de L Ba um __,,;.:-:-:'*':'::' - Mitarbeiter und die Autoren ausgeschlossen.

Vier schnelle WE‘ihﬂ&ChtSQESChEﬂke Zuschriften an die Redaktion diirfen, sofern es nicht
o ausdriicklich vom Zusender ausgeschlossen wird, als

Leserbri ef veroffentlicht werden.

Ein Tausendsassa stellt sich vor

: _ Frauke Haentsch (Director Sales),
Unser Holzwerker des Jahres im Portrait

T+49(0)5119910- 340,
frauke.haentsch@vincentz. net

Es giltdie Preisliste Nr. 18, giiltig ab 01.10.2023

Mit Falz, Nut und mehr

Viele niitzliche Varianten der Schlitz-und Vincentz Network GmbH & Co. KG

> Plathnerstralie 4c
Zapfen-Verbindung D-30175 Hannover
T+49(0)511 9910-000 i’g:j
F+49(0)511 9910-099
Das ndchste Heft erscheint Esther Friedebold, T +49(0)511 9910-333,
esther.friedebold@vi ncentz.net

Fotos: Andreas Duhme, Guido Henn, Roland Heilmann

zum 20. Dezember

Grafisches Centrum Cuno GmbH & Co. KG, Calbe

@ Vincentz Network GmbH & Co.KG
ISSN 1863-5431 H 73296
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Alles drin fur
meine Werkstatt!

HolzWerken bietet Ihnen auf 64 Seiten alles, was in
der Werkstatt hilft — von Grundlagen bis zu fort-

geschrittenem Handwerk mit Holz. Inklusive vielen
Projekt-Anleitungen.

(-
L
E

Wissen, Flanen Mathio E .

HolzWerken im Abo, 7 Ausgaben im Jahr.
lhre Vorteile:

* Sie verpassen keine Ausgabe: Alle sieben
Ausgaben kommen automatisch zu Ihnen.

e Lesen Sie zuerst: Abonnenten erhalten ihr Heft
vor Erscheinen im Handel*

* Sparen Sie etwa 17% gegenuber dem Einzelkauf*

* Wahlen Sie zwischen Print- und Digital-Abo fiir 65,- €*
oder dem Kombi-Abo fiir nur 73,- €* 1m Jahr *im Inland

Gleich bestellen unter:
www.holzwerken.net /shop/abo
oder telefonisch unter +49 (0)6123 9238-253

Wissen. Planen. Machen.



WERKSTATTWISSEN FUR HOLZWERKER

Bestellen Sie versandkostenfrei*

T +49 (0)6123 9238-253

www.holzwerken.net/shop
* innerhalb Deutschlands

Guido Henn
Stationarmaschinen

Bandsdge

192 Seiten, 23,1x 27,2 cm, geb.
1 Video-DVD (100 Min. Laufzeit)

ISBN 978-3-7486-0194-4
Best.-Nr. 21158 - 38,- €

Gewohnt detailliert und anschaulich werden im Buch “Stationarmaschinen
Bandsadge” Arbeitsweisen, Einstellungsmaoglichkeiten sowie die unerldssli-
chen Sicherheitsaspekte der Bandsage dargestellt. AuBerdem gibt es wich-
tige Hinweise flir die Kaufentscheidung: In welchen Kriterien unterscheidet
sich ein Gerat qualitativ von dem anderen? An einem breiten Spektrum an

Projekten zeigt Guido Henn die Moglichkeiten der Bandsage, bei denen
auch ein Profi noch etwas lemen kann.

Dieses Buch enthadlt:
¢ Umfassende und detaillierte Anwendungsbeispiele
ipps und Tricks rund um die Bandséage
e Zahlreiche Arbeitshilfen und Vorrichtungen Mehr E'%EH
¢ |nklusive Video-DVD (ca. 100 Minuten Laufzeit) zum Buch: EI%E&

HolzWerken

Wissen. Planen. Machen.




