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Danielle Rose Byrd
Schalen schnitzen

Vom Entwurf im Kopf zur Schale in der Hand

Schnitzen ist eine bereichernde Mog-
lichkeit, individuelle und attraktive
Schalen aus Holz herzustellen. Mit den
eigenen Handen und einer tibersichtli-
chen Anzahl von Handwerkzeugen.

Die Arbeit mit frischem Holz (,,Griin-
holz*) gewdhrt Anfingern wie Fortge-
schrittenen einen unvergleichlichen
Zugang zum Material Holz, seinen
Eigenschaften und seinem Verhalten.
Lernen Sie, wie Sie beim Design der
Schalen vorgehen, damit Sie das Ergeb-
nis erreichen, das Ilhnen vorschwebt.
Dieses Buch bietet nicht einfach nur
genaue Anleitungen zum Nachmachen,
sondern erdffnet einen Zugang zu un-
zdhligen weiteren Projekten und einem

neuen Verstandnis der Holzbearbeitung.

Was erwartet Sie?

e Schritt-flir-Schritt-Fotos
und -Anleitungen

e Anleitungen zu den grund-
legenden Schalenformen

e Hinweise zu den benoétigten
Werkzeugen: Anschaffung,
Scharfen, Verwendung

¢ Ubungen zur Entspannung
der beanspruchten Kérper-
partien

e Benotigtes Holz beschaffen
und beurteilen

248 Seiten, Hardcover

ISBN 978-3-7486-0657-4
Best.-Nr. 22109
32,-€

Mehr
zum Buch:

Wissen. Planen. Machen.




_Ein besonderes
Verhaltnis”

Ein Essay des
Werkzeugkenners
Rudolf Dick war
Teil der allerers-
ten Ausgabe von
HolzWerken im
Jahr 2006.

ir hier bei HolzWerken kiimmern
Wuns um Maschinen, Werkzeuge

und Holz. Und natiirlich haben wir
daher viel mit Handlern und Herstellern
zu tun. Wir tauschen uns iiber neue und
bewdhrte Produkte aus, die wir als Leih-
gabe bekommen, unentgeltlich testen
und dann wieder zuriickschicken. Also
durchaus ein enger Kontakt auf Arbeits-
ebene, wobei mir wichtig ist: Wir bleiben
stets neutral.

Wirtschaftsberichterstattung hinge-
gen machen wir nicht. Jahresabschliisse
oder wer wann wo neuer Geschaftsfiithrer
wird, dariiber berichten wir zum Beispiel
bewusst nicht - weil es fiir die Arbeit
in der Werkstatt kaum je relevant ist.
Aber heute mache ich eine Ausnahme.

Ende Aprilkam die Nachricht wie Don-
nerhall. Die Plattlinger Firma Dictum hat
Insolvenz angemeldet. Mit rund 30 Mil-
lionen Euro Umsatz, 81 Mitarbeitern und
seinem sehr breiten Premium-Sortiment
ist Dictum durchaus ein Schwergewicht
im europdischen Handwerkskosmos.

Und HolzWerken verbindet eine be-
sondere Geschichte mit dem 170 Jahre
alten Unternehmen, das seine Urspriinge
in Markranstddt bei Leipzig hat. Sein da-
maliger Eigentiimer Rudolf Dick war als
Ratgeber und Mentor ein wichtiger Helfer
beim Start von HolzWerken vor fast ge-
nau 20 Jahren. ,Dick” wie die Firma frii-
her noch hieR, hatte durch Rudolf Dicks
Weitsicht da schon japanische Werkzeuge
in Europa etabliert. (Bei meiner Gesel-
lenpriifung im Jahr 1996 musste ich noch
kdmpfen, meine Japansdge {iiberhaupt
benutzen zu diirfen. Ich hatte sie ,beim
Dick” bestellt.)

Es folgten ein Eigentiimerwechsel, die
Umbenennung zu ,Dictum” und es gab
diesen einen von mir verfassten Produkt-
test, dessen Ausgang der damaligen Ge-
schéftsfiihrerin nicht gefiel. Danach gab
es jahrelang ein schweigsames ,Nicht-
verhdltnis” zwischen HolzWerken und
Dictum.
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redaktion@holzwerken.net

Wir haben uns daher sehr gefreut, dass
nach einem Fiihrungswechsel in Platt-
ling nun gerade wieder ein offener Dialog
mit den Werkzeugkennern aus Nieder-
bayern begonnen hat.

Trotz aller gebotenen Neutralitdt:
Wir wiinschen den Menschen bei Dictum,
dass das Geschdft wie angekiindigt noch
lange weiterldauft und die Suche nach ei-
nem starken Partner erfolgreich ist. Man
sei da optimistisch, heif’t es. Gut so.

4\9/\445 Q‘»\[\MC

Andreas Duhme, Chefredakteur HolzWerken
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Schritt fiir Schritt zum
Traum-Werkstattmabel

aus robustem Buchenholz —
Ein Unterschrank entsteht

Stolz der Werkstatt

32  Werkzeug-Schrank in Stollenbauweise
Endlich Platz fiir alles Wichtige

B,

Bei diesem Bauprojekt werden alle Register gezogen: Handwerkzeuge
und Maschinen braucht man, um am Ende den eigenen Werkstatt-
Traum vor sich stehen zu haben. Der Unterschrank passt perfekt zum
Werkzeug-Kabinett aus HolzWerken 42.
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» Tipps und Tricks

Losemittel an der
richtigen Stelle

Diinnes Holz von nur drei Millimetern
Stdrke lasst sich durchaus ganz fein in
einer Dickenhobelmaschine bearbeiten.
Allerdings braucht das Holz Unterstiit-
zung. Kleben Sie es mit doppelseitigem
Klebeband auf eine Tragerplatte wie
MDF. Damit sich das Holz nach dem Ho-
beln wieder gut l6sen Ldsst, bohren Sie
vorab einige kleine Locher in die Platte.
Von hinten hineingegossener Reinigun-
salkohol kommt so gut an das Klebeband
und hilft, es vorsichtig vom diinnen Holz
zu losen. Eine Ziehklinge entfernt dann
noch Kleberreste.

Ein ganz klein wenig Lack

Beim Lackieren von kleinen Teilen wie
Schatullen oder Drechselobjekten ist die
Spriihdose keine schlechte Wahl: Auch
nach Monaten hat man noch einmal den
exakt richtigen Farbton zur Hand, um
kleinere Schaden oder Fehlstellen aus-
zugleichen. Allerdings ist es dann nicht
immer sinnvoll oder mdglich, das ganze
Stiick iberzulackieren. Man spriiht lieber
fiir einige Sekunden in einen Becher, um
den Lack dann von dort aus mit einem
Pinselchen an die richtige Stelle zu
bringen.

Héndewaschen mit Spanen
Esist nie verkehrt, ein kleines Eimerchen
trockener Sdgespanein der Werkstatt

zu haben. Sie kdnnen fiir viele Zwecke
niitzlich sein, zum Abstreuen von aus-
gelaufenen Fliissigkeiten, zum Beispiel.
Oder sie helfen, nasse Schalenrohlinge
zu trocknen, die einfach im Spane-Eimer
eingegraben werden. Und: Eine Hand-
voll Spane befreit frisch 6lige Hande von
der klebrigen Substanz, wie es Wasser
und Seife niemals hinbekommen. Statt
sie also komplett zu entsorgen, lohnt
es, einige Kilo Spane vor dem Abfall zu
bewahren.
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Guter Start mit der neuen Sége

Endlich ist sie in der Werkstatt, die neue Kapp- und Gehrungssage. Doch bevor die erste Spanab-
nahme erfolgt, sollte man sich Zeit fiir die grundlegende Einrichtung der Maschine nehmen. Bevor
es losgeht, befestigen Sie die Sdge fest auf einem stabilen Tisch. Schauen Sie dabei, dass nach
vorne und nach hinten geniigend Platz ist, um das Sdageaggregat voll hin- und herfahren zu kon-
nen. 80 Zentimeter Gesamttiefe muss dieser Arbeitsraum schon messen. Nun steht die Kontrol-
le des Tiefenanschlags an: Das Sdgeblatt darf bei vollstdandig abgesenktem Kopf keinesfalls die
Grundplatte beriihren, gleichzeitig muss der Schneidenflugkreis leicht unter der Auflageflache
abtauchen - sonst schneidet die Maschine nichts durch.

Die werkseitige Justierung verdient ebenfalls einen priifenden Blick - oft sind kleine Korrektu-
ren notig, um die gangigen Rastpositionen (wie 90° oder 45°) wirklich sauber schneiden zu lassen.
Dabei kann man einzelne Schnitte mit einem Winkel oder GehrmaR kontrollieren. Viel aussagekraf-
tiger ist es jedoch, mehrere (gleich lang geschnittene und moglichst breite) Holzer aneinanderzu-
legen. 4 mal 45° - ergibt das ein fugenloses Quadrat? 8 mal 22,5° ein perfektes Achteck? Minimale
Anpassungen im Schwenkbereich an den bei jeder guten Sdge vorhandenen Stellschrauben bringen
Sie allmahlich ans Ziel. Das kann schon mal ein Stiindchen dauern, aber es lohnt sich! 4

Griinholzschalen ohne Wackeln

Mit einem frisch geschlagenen Stammchen kann
man auf der Drechselbank schon einiges machen.
Den ausreichenden Durchmesser (ab 30 cm) vor-
ausgesetzt, wird der Stamm der Lange nach ge-
spalten. Dann hat man die Mdglichkeit, daraus
Rohlinge zum Beispiel fiir Schalen zurechtzusa-
gen. Und jetzt gibt es zwei Mdglichkeiten:
> Das Vordrechseln von Schalen grob in Form
und dann das Einlagern und Nachdrechseln,
wenn alles trocken ist.
> Das Drechseln vom nassen Holz direkt zur
fertigen Schale.
Das geht sehr schnell und macht richtig viel
Spal}, aber man muss einige Dinge beachten. Vor
allem: Das Holz wird sich unweigerlich verziehen.
Das kann interessante Effekte ergeben, wenn
zum Beispiel die Querholzschalein der Draufsicht
oval ist. Allerdings gibt es einen kleinen, unan-

genehmen Nebeneffekt. Die ovale Schale wird
nach dem Trocknen auch wackeln. Daher ist es
schlau, den unten angelegten Standring mindes-
tens fiinf Millimeter hoch zu drechseln. Nach dem
Verzug der Schale kann man hier mit einem klei-
nen Putzhobel ganz sachte ,plan” nacharbeiten
und hat auch noch genug Material dafiir. Wenn
sie satt aufsteht, wirkt die Schale gelungen. 4




Klauenzahn hilft beim Auftrennen

Fiir viele Projekte gibt es nicht das passen-
de Holz im Handel. Hier muss man selbst zur
Bandsdge greifen, um sich die bend&tigten
Starken aus dicken Brettern herauszusdgen.
Mit einer kraftigen Bandsdge und dem richti-
gen Sdgeblatt ist das aber gut machbar. Be-

flirchtungen, dass ehemals dicke Bretter sehr
stark werfen, wenn sie erstmal in Einzelteile
aufgetrennt sind, sind unbegriindet.

Beim Auftrennen von Brettern iiber zehn
Zentimetern entstehen sehr viele Spane, die
schnell abtransportiert werden miissen. Da-

WERKSTUCK
SPANAUSHURFf

herist die Wahl des richtigen Sageblattes hier
essenziell.

Gleichzeitig muss das Blatt recht aggres-
siv schneiden, um nicht zu lange auf einer
Stelle zu verweilen und Brandspuren zu hin-
terlassen. Am besten geeignet ist hierzu ein
Blatt mit einem sogenannten Klauenzahn. Es
ist gekennzeichnet von einem positiven Zahn-
winkel und einem groRRen Zahnabstand. Denn
mehr als fiinf Zahne pro Zoll sollten es nicht
sein, damit die Spanliicken immer genug Még-
lichkeit haben, alle Spane auszurdumen.

Es gibt verschiedene Meinungen, ob man
besser ein schmales oder ein breites Sige-
blatt verwendet. Wir fahren bei uns in der
HolzWerken-Werkstatt mit 25 Millimetern
Breite sehr gut. Spannen Sie das Band etwas
kraftiger als auf dem Bandspannungsanzeiger
ausgewiesen. So lassen sich Brettchen im Nu
aus einer Bohle herausschneiden. 4

DUNNES BRETT

Illustrationen: Willi Brokbals

MASSIGER VORSCHUB

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

KIAUENZAHN
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» Tipps und Tricks

Dauerhafter Halt mit
einigen Kerben

Kommtimmer wieder vor: Ein selbst
gedrechseltes Heft fiir ein Werkzeug mit
zylindrischem Schaft wird mit Epoxid-
harz verklebt. Aber die Verbindung halt
nicht auf Dauer. Verunreinigungen wie
Fett auf dem Stahl oder Staub im hélzer-
nen Heft konnen die Griinde sein. Geben
Sie dem Rundstahl mehr Grip, indem Sie
quer zur Rundung einige Kerben ein-
feilen. Das dauert nur wenige Sekunden,
verbessert den Halt aber deutlich. Dann
den Stahl entfetten (Spiritus), das Holz
aussaugen und erneut verkleben.

Schienen nach unten

Sicherheit geht vorin der Werkstatt.
Auch in den kleinen Dingen: Wann immer
es moglich ist, sollten bei Verleimungen
die Schienen der Zwingen nach unten
beziehungsweise hinten weisen. Also
weg von Ihnen. Uns selbstist es schon
gelegentlich passiert: Man beugt sich
dann doch noch einmal heriiber und das
Stab-Ende aus Stahl rammt an die Stirn.
Das kann man leicht verhindern, wenn
man sich das Risiko bewusst macht.

Hohlkehlen genau

passend schleifen

Hohlkehlprofile zu schleifen geht am
besten mit einem passenden ,Klotz”.

Er hatidealerweise fast den gleichen
Durchmesser wie es dem Radius des
Hohlkehlfrasers entspricht. Nur hat man
einen solchen Rundstab kaum auf Lager,
oder? Hat man doch! Dazu muss man nur
einen Blickin den Knarrenkasten werfen:
Ein Dutzend oder mehr ,Rundstiicke
liegen da, etwas anderes sind die Knar-
ren-Niisse ja nicht. Die passende mit
Schleifpapier umlegen, und das Schlei-
fen der Hohlkehle kann losgehen.
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Absturzsichere Arbeitsplatte

Ausschnitte fiir Herd und Spiile kann man
bequem anreiBen und aussdgen, wenn die
Arbeitsplatte an Ort und Stelle liegt. Die Aus-
schnittflachen sind Abfall. Doch wie verhin-
dert man sicher den Absturz des meist schwe-
ren Plattenmaterials, wenn mit dem letzten
Schnitt die Verbindung zur Arbeits-
platte getrennt wird. Die Losung
liegtim Ubertragenen Sinn

auf der Platte:
Sdgen Sie

zwei paral-

lele Schnitte
entlang
derange-
zeichneten
Konturen.
Schrauben Sie
dann eine Leiste,
die so langist,
dass sie deut-

lich tiber SCHNITT 2

Tipps aus der Leserwerkstatt

In der vergangenen Ausgabe gab es unter
»lipps und Tricks” die Anregung, einen
Handfeger eigens fiir die Werkbank zu ha-
ben. Unsere langjdhrige Leserin Annette
schreibt: ,Dazu wollte ich nur anmerken,
dass ich sozusagen einen Handfeger 2.0 fiir
meine Werkbank benutze und nicht nur da-
fiir. Es handelt sich um einen Feger, den man
auf den Staubsauger aufsetzen kann. Damit
lassen sich wunderbar Hobelbank und Ma-
schinentische sdubern und, nach getaner

AUSSCHNITTFLACHE —

diese Schnittlinien hinaus reicht, etwa mittig
auf die Ausschnittflache. Jetzt lassen sich die
beiden noch fehlenden Schnitte sicher aus-
fiihren, ohne dass die Ausschnittflache in den
Unterschrank fallt. 4

HALTESCHRAUBE
SICHERUNGSLEISTE

SCHNITT 3

Illustration: Willi Brokbals

Arbeit, auch die ,Klamotten”, ohne Staub auf-
zuwirbeln.

Ein weiterer Tipp ist die Verwendung von Tep-
pichverlegeklettband. Dieser selbstklebende, so-
genannte Verlegeklett von der Rolle ist sehr gut
zu gebrauchen, um die auf der Maschine nicht
mehr ausreichend haftenden Klettschleifpads
weiter zu verwenden. Ein beliebiges Holzstiick
mit dem Verlegeklett bekleben, altes Schleifpad
in gewiinschte Form schneiden, festkletten und
schon st ein Schleifklotz fertig.” 4

Made in Germany

Fotos: Annette Meier



DU BIST BEGEISTERT VOM POTENZIAL EINER CNC...

... hast aber keine Lust auf kompliziertes Programmieren.
Dein Designprozess soll intuitiv von der Hand gehen,
ohne digitale Hurden oder stundenlanges Sitzen vor dem
PC. Du willst moderne Technik nutzen, aber trotzdem
das echte Handwerk spuren. Und am Ende des Tages
das Gefuhl haben, dass alles perfekt ineinandergreift.

Effizient. Intuitiv. Prazise.

ORIGIN

Die handgefiihrte CNC fiirs Holzhandwerk

S —.

— T ‘Q
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» Tipps und Tricks

Diibel auf passende Tiefe

Esist kein Fehler, Diibelldcher etwas
tiefer zu bohren. Der unweigerlich vor
dem Diibel hergeschobene Leim hat dann
etwas Platz. Nur: Ohne den Lochgrund
auf passender Tiefe zu haben, wird es
schwierig, alle Diibel gleich und auf die
optimale Tiefe einzuschlagen. Dann hilft
ein Brettchen, dass so dick ist, wie die
Diibel herausschauen sollen. Einfach
neben das Diibelloch halten. Dann kann
der Hammer den Diibel gar nicht zu tief
eintreiben.

Skizzen im Mafstab 1:1

Manchmal muss es einfach groR sein:
Skizzen auf einem kleinen Stiick Papier
flihren mitunter nicht weiter. Wer Platz
an der Wand hat, kann sich eine groRe
abwischbare Notiztafel dort hinhdngen.
Dieist perfekt fiir Ideen-Entwicklungen.
Was nicht gefallt, wird weggewischt.
Eine groRer Block oder eine Rolle Pack-
papier ist perfekt fiir permanente Noti-
zen. Und eine alte Tapetenrolle tut es im
Zweifel auch. Dann sind 1:1-Skizzen kein
Problem mehr.

Zweites Leben fiir
das Mapband

Man nehme ein altes MaBband - und
die Dimensionen fiir wiederkehrende
Produkte sind auf Dauer aufbewahrt.
Mit Bleistift oder feinem Filzstift lassen
sich auf der Riickseite die Lange, Breite
und Hohe wichtiger Bauteile dauer-
haft markieren. Je nach Stift sind auch
Korrekturen einfach moglich. Das per-
sonalisierte Bandmal} ist dann perfekt,
um noch Jahre spater direkt loslegen zu
konnen. Besten Dank an unseren Leser
Bernhard Jesch fiir diesen praktischen
kleinen Tipp!
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Winkeleisen gegen

das Werfen

Vielleicht eine der groRten Herausforderungen fiir uns in der Werkstatt: GroRe Massivholzflachen
quellen und schwinden zu lassen, aber am Werfen zu hindern. Das Einfrasen von Gratnuten und vor
allem das haargenaue Einpassen der Gratfedern sind sehr anspruchsvoll und rauben Zeit. Da hilft
diese schlichte Erkenntnis: Meist sieht man diesen Teil des M&bels nie wieder, weil es sich zum Bei-
spiel um die Unterseite einer Tischplatte handelt. Also darf es auch etwas weniger elegant zuge-
hen: mit eingefrasten Winkeleisen aus Stahl, fast so lang, wie die Platte breitist. Solche Schienen

DURCHGANGS- BOHRUNG
| IANGLOCH p

EINFRESUNG,

im Malk 20 x 20 mm gibt es in jedem Baumarkt.

Ein kraftiger V-Nut-Fraser legt dann
zwei oder mehr 30 mm tiefe V-Nuten quer zur
Faser an, in die sich die Schienen einschrau-
ben lassen. Wichtig: In der Plattenmitte
konnen sie ,punktfest” verschraubt werden.
In beide Richtungen nach auRen braucht es
Langldocher, die nach dem Bohren mit einer
Rundfeile aber schnell angelegt sind. Es
gibt auch eine Alternative zum Frédsen: Die
Handkreissdge (oder eine gréRRere Tischkreis-
sdge) schafft es mit je zwei genau platzierten
45°-\lerdecktschnitten auch, V-Nuten anzule-
gen. Zwei Anleimer verdecken dann die Nut. 4

WINKELEISEN

TISCHPIATTE |

Illustrationen: Willi Brokbals




IGM

« Tisch und Laufrader aus Gusseisen
« Schnitthohe bis zu 146 mm

« Integrierte LED-Beleuchtung

» Magnetische Absaughaube

e —

& igmtools.de

Laguna V10 - kompakte
10-Zoll-Bandsage

BENCHD2G TOOLS
e e

IMMER SCHAR

Schleife deine Drechselwerkzeuge und
vieles mehr mit Tormek. Erfahre mehr auf
tormek.com!

WERKZEUGE ¥

SENKRECHT STARTEN

Diese Multifunktionstische bieten einige Vorteile
gegenuber klassischen Hobelbanken. Sie sind mobiler
und variabler. Sie garantieren absolute Winkel- und
Wiederholgenauigkeit. Die Auswahl an innovativem
Zubehor ist schier endlos. Und wenn es ums Spannen
geht, merkt man schnell: Da hat jemand um die Ecke
gedacht. Benchdog Tools - exklusiv bei sautershop.

www.sautershop.de/marke/benchdog-tools

Jedes Mobel

George Vondriska

Wilde Kanten,
starke Mobel
Coole Optik

mit Epoxy, Inlays
und iiberraschenden

166 Seiten, 21x21cm
Klappenbroschur

ISBN 978-3-7486-0659-8
Best.-Nr. 22114
22,00 €

Bestellen Sie
versand-
kostenfrei*

T+49 (0)6123 9238-253 1
www.holzwerken.net/shop N

*innerhalb Deutschlands
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» Maschine, Werkzeug und Co.

Verbindungen mit mehr Leimflache herstellt.

Mitglieder in der maschinellen Ver-

binder-Community. Im professionel-
len Mobelbau sind diese Langloch-Verbin-
der langst im Einsatz. Grund genug, zum
Ende unserer vierteiligen Verbinder-Serie
die Dominotechnik fiir den privaten Holz-
werker zu beleuchten.

Zwei Maschinen der Firma Festool, die
reguldre ,DF 500" (marktfrisch jetzt als,DF
500 R”) und die stdrkere ,Domino XL (DF
700 EQ), stehen bereit, um verschiedenste
Verbindungsaufgaben zu 16sen. Diese bei-
den Domino-Frédsen gleichen auf den ersten
Blick den Vorgangern Flachdiibelfrdse und
Duo-Diibler. Doch auch bei diesen beiden
Maschinen handelt es sich (wie schon beim
Duo-Diibler, siehe HolzWerken 128) um ein
vollig anderes Maschinenkonzept.

Die Domino-Frdasen sind die jlingsten

Zwei Kraftpakete mit unterschiedlichem An-
liegen: Unschwer zu erkennen, dass die Domino-
Frase XL groRer, starker und schwerer ist. Sie

ist die Richtige fiir alle groRen Einsdtze im
Innenausbau. Das Grundmodell DF 500 kommt
im Mobelbau zum Einsatz.
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Die handliche Langlochfrése

Im Vergleich zu den anderen Systemen
Flachdiibelfrdse, T-Nutfrdse Zeta P2 und
Duo-Diibler arbeiten die Domino-Frasen
nach dem Prinzip einer Langlochfrdse. Die
Fraser der Maschine sind stirnseitig eben-
falls mit einer Schneide ausgestattet, die
es erlaubt, ins Material einzutauchen. Am
Grund der Frasung entsteht damit eine
plane Fliche. Eine definierte Bewegung
des Frasers erstellt das Langloch der Domi-
no-Frase in 4 bis 10 mm oder 8 bis 14 mm
Durchmesser und bis 70 mm Tiefe.

Die Basis fiir diese Verbindung bildet
der Domino-Diibel. Ein falscher Zapfen ga-
rantiert eine verdrehsichere Diibelverbin-
dung. Zusatzlich bietet ein Domino mehr
Leimfldche als ein herkommlicher Rund-
diibel.

Die Frdsungen fiir den Domino-Diibel
lassen sich zwar auch mit der Oberfrdse,
der Langlochbohrmaschine oder anderen
Hilfsmitteln in dhnlicher Qualitat ausfiih-
ren. Jedoch verfiigen die beiden Originale
iiber Funktionen und Mdglichkeiten, die
sich nicht so einfach, schnell, prazise und
wiederholgenau mit anderen Hilfsmitteln
umsetzen lassen.

Sicher ist sicher

Bei diesen motorgetriebenen Handmaschi-
nen gibt es einige wichtige Hinweise zum
unverzichtbaren Thema Arbeitsschutz.
Jede Maschine, bei der wahrend der Be-
arbeitung Staub und Spane anfallen, er-

Prazise Langlocher frasen

Handlich und gut durchdacht: Die Domino-Frase ist eine transportable Langlochfrése, die moderne, verdrehsichere

fordert eine entsprechende Absaugung.
Sauberkeit am Arbeitsplatz garantiert
unfallfreies Arbeiten. Nicht abgesaugte
Spdne und Staub beeinflussen die Qualitdt
der Arbeit negativ. Zusatzlich fiihrt nicht
abgesaugter Staub zu Qualitdtseinbullen
und erhohtem Werkzeugverschleifd durch
Abstumpfung. Finger und Hande bleiben
besser vom Arbeitsbereich der Maschinen
fern. Bei einer Arbeitstiefe von bis zu 70 (!)
Millimetern erfordert der Platz, an dem die
Hande das Werkstiick halten, sorgfdltige
Uberlequng.

Das Prinzip ,,Domino”

Das Einschalten der Domino-Frase versetzt
das Werkzeug in eine rotierende Pendelbe-
wegung. So frastjede derbeiden Maschinen
die fiir die Verarbeitung der Domino-Diibel
erforderlichen Langlochtaschen. Auch bei
diesen Maschinen erfolgt der Vorschub
iiber einen federnd gelagerten Maschinen-
tisch. Die Domino-Frdsen basieren somit
auf einem dhnlichen Funktionsprinzip wie
Flachdiibelfrasen.

Soweit die Gemeinsamkeiten der bei-
den Domino-Frasen. Jede Frase wurde fiir
einen bestimmten Arbeitsbereich entwi-
ckelt. Wer vorwiegend Mobel baut, sollte
sich das Grundmodell genauer anschauen -
und genau den Bedarf priifen. Die DF 500
schldgt mit 1.250 Euro zu Buche.

Die XL-Variante ist vor allem fiir Holz-
werker interessant, die viel Innenausbau
vor sich haben. Treppen, Tiiren oder »»»

Verfiighare Verbinder fiir Domino & Domino XL

Hersteller Beschlag fest zerlegbar Aufgabe Material
Knapp Solid 0 Bettverbinder Holz
Knapp Chico 0 Schiebeverbinder Alu-Zink
Festool Domino 0 Eck- und Flachenverbinder Alu-Zink
Festool Domino 0 Eck- und Flachenverbinder Buche/Sipo




An der DF 500 kann die Frasbreite in drei

Positionen festgelegt werden. Dies bietet die gebracht werden sollen. Er kann in voreinge-
Mdglichkeit, eventuell auftretende Toleranzen stellten Positionen einrasten, aber auch frei

durch Verschieben auszugleichen.

Serie: Mobelverbinder

Teil 1: Flachdiibel & Co.

Teil 2: Verbinder und T-Nutfrése Zeta P2

Teil 3: DuoDiibler, Vorrichtungen und Verbinder
Teil 4: Domino (+XL) und Verbinder

Der Winkeltisch dient als Auflagetisch bei
Gehrungen und allen Arbeiten, bei denen die
Dominos in einem bestimmten Winkel ein-

Auch der Tisch kann (dhnlich dem bekannten
Flachdiibelfrasen-Prinzip) in verschiedenen
Héhen {iber einen Schiebeanschlag - aber auch

arretiert werden. frei - arretiert werden.
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Uber einen Wahlschalter wird die Fristiefe eingestellt. Fiinf Einstellungen sind beim Grundmodell DF 500 méglich: 12, 15, 20, 25 und 28 mm.

groRere Einbauarbeiten sind fiir sie kein
Problem. Die Maschinen unterscheiden
sich nicht nur in Leistung und Frastiefe,
auch einige Vorgehensweisen und Ein-
stellmdglichkeiten sind bei den beiden
Domino-Frasen verschieden ausgelegt.
Die DF 500 arbeitet mit 4 bis 10 Millime-
tern Fraser-Durchmesser und 28 Millime-
tern Frastiefe.

Die Domino XL hingegen nimmt Fra-
ser von 8 bis 14 Millimeter Durchmesser

mit einer Arbeitsldnge von 70 Millime-
tern auf. Entsprechend wirkt die XL-Frase
in Optik und Handhabung schwerer und
robuster als die DF 500. Eine 14 x 70 Mil-
limeter grof3e Tasche zu frasen erfordert
naturgemaR andere Griffmdglichkeiten
und mehr Maschinenvolumen, um die
entstehenden Krdfte zu beherrschen.

Der um 300 Watt stdrkere Motor so-
wie das stabiler ausgelegte Maschinen-
gestell erhdhen das Gewicht um zwei

Fiir den Fraserwechsel entriegeln Schraubenzieher und Hebel den Tisch. Danach kann die Motorein-

heit vom Maschinentisch getrennt werden.
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Kilogramm. Dennoch ldsst sich die 5,5 Ki-
logramm schwere Domino XL gut handha-
ben - sie frast miihelos eine 14 x 70-mm-
Taschein Eichenholz. Neben Gewicht und
Motorleistung unterscheiden sich auch
Fraserwechsel, Frdsbreiten-Einstellung,
Frastiefen-Einstellung sowie die Gestal-
tung der Anschlag-Stifte bei beiden Ma-
schinen. Weitere Details finden gibt es in
der Bildbeschreibung der einzelnen Ma-
schinen.

JEXENN

Arretiert man den Fraser fiir den Wechsel, kann
man ihn mit einem Maulschliissel l6sen. Beim
Grundmodell gibt es Fraser mit Durchmessern
von 4 bis 10 mm.



Die Domino-Verbinderwelt

Alle Verbinder aus Holz sind in zwei Holz-
arten erhiltlich: Buche-Dominos fiir den
Innenbereich und Sipo-Diibel fiir aulien.
Sie schiitzen durch ihre Witterungsbestan-
digkeit besser gegen Pilz- und Insekten-
befall. Einige Durchmesser sind zudem als
750 mm lange Stangenware erhaltlich. In
der Tabelle sind der Bettverbinder Solid
und der Schiebeverbinder Chico aufge-
fiihrt. Diese benotigen mehrere Frasungen,
die man aber mit der Domino-Frase ausfiih-
ren kann.

Als Beispiel dienen im Bildteil eine zer-
legbare MgbelauRenecke und eine eben-
falls zerlegbare Mittelwandverbindung.
Fiir diese Verbindungen kommt ein Ver-
binder-Set fiir 8-mm-Fraser zum Einsatz.
Dieses Set fiir beide Maschinen ist fiir zer-
legbare Mobel konzipiert. Mehr dazu in der
Tabelle ,Verfiigbare Verbinder fiir Domino &
Domino XT".

Die Bohrungen fiir die Befestigungs-
schrauben fiihrt man mit einer mitgelie-
ferten Schablone aus. Bohrer und Abdeck-
kappen in verschiedenen Farben »)Pp

Die DF 500 hat zwei Anschlagstifte. Zu Redaktionsschluss erfuhren wir von
Festool vom neuen Modell DF 500 R (kabelgebunden) / DF 500 E (akkube-
trieben). Einzige Neuerung: Sie hat nun zwei Anschlagstifte auf jeder Seite.

poM! NO

SSE -
Im Folgenden geht es um die ,Domino XL“. Passgenau oder mit etwas
Spiel? Uber diesen Wahlschalter ldsst sich die Liange der Frastasche an-
passen.

Auch die XL-Frdse verfiigt iber einen hohenverstellbaren Winkeltisch.
Er rastetin den gdngigen Winkeln ein, kann aber auch frei eingestellt

werden.

Die gewiinschte Frastiefe stellt der obere Schalter ein. Die unteren Schal-
ter ermdglichen eine Voreinstellung, wenn man zum Beispiel mit zwei

unterschiedlichen Frastiefen arbeiten méchte.

Dieser Schiebeanschlag stellt die Tischhdhe einfach auf vorgegebene
Werte ein. Natiirlich besteht auch die Mdglichkeit, ohne die Vorgaben
nach eigenen Parametern zu arbeiten.

Fiir den Fraserwechsel entriegeln sich die Maschine {iber diesen Rast-

punkt. Dann kdnnen lassen sich Motoreinheit und Maschinentisch von-
einander trennen. Uber einen Druckschalter arretiert man den Friser fiir
den Wechsel des Frasers.
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Insgesamt sechs federnd gelagerte Anschlag-Stifte bieten eine groRRe Die fiir das Domino-System erhaltlichen Verbinder-Sets auf einen Blick: Die

Anzahlan Moglichkeiten, ein Werkstiick anzulegen. Diese Stifte kann Domino XL kann beide Sortimente verarbeiten. Die DF 500 hat nur das Sorti-

man einzeln arretieren. ment auf der rechten Seite zur Verfiigung.

Die mitgelieferte Bohrschablone ermdglicht prazise Bohrungen fiir die

Frasen der fiir die Eck- und Flachenverbinder erforderlichen Taschen.

Verbinder. Derim Set enthaltene Bohrer sorgt fiir saubere Ergebnisse und
Mit einer Leiste als zusdtzlichem Anschlag lassen sich die Werkstiicke vereinfacht die Montage erheblich. Sind alle Beschlagsteile montiert,

schnell nacheinander bearbeiten, ohne groRe Einstellarbeit. kann das Bauteil montiert werden.

gehoren zum Lieferumfang. Fiir losbare
Verbindungen in sehr massiven Bauteilen,
Stollenkonstruktionen und Arbeitsplatten
steht ein Set fiir 14-mm-Fraser zur Ver-
fiigung. Dieses Werkzeug erstellt auch die
Frasungen zum Festziehen der Verbindung.
Diesem Set liegen ebenfalls Abdeckkappen
bei.

Fiir eine Rahmen-Ecke, wie sie haufig

bei Tiirrahmen vorkommt, kommt die ,Do-
mino XL zum Einsatz. Beim Verleimen der
Rahmenteile spielt die richtige Reihen-
folge mit korrekter Leimangabe eine ent-
scheidende Rolle. Die letzten drei Bilder
dieses Artikels sowie der Kasten (,Holzdii-
belrichtig verleimen”) erklaren das genaue
Vorgehen. So entstehen keine Fehlverlei-
mungen und langlebige Arbeiten. 4

Unser Autor Stefan Boning
ist Tischlermeister. In
seinem Alltagist die
moderne Beschlagstechnik
ein wichtiger Bestandteil
fiir schnelle und qualitativ
hochwertige Arbeiten.
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Die Werkstiicke werden zusammengesteckt und verschraubt - ein passender
Schraubendreher liegt dem Verbindersortiment bei. Sichtbare Verbinder
lassen sich mit Abdeckkappen verschlieRen. Mit dem Verbinder-Set sind
auch Mittelwandkonstruktionen moglich.

Die Domino XLim Einsatz beim Frasen einer Eckverbindung: Die Kanten der

Langldcher erhalten eine Fase, damit der austretende Leim Platz hat. Das
Anfasen der Langlocher kann einfach die Oberfrdse ibernehmen - entweder
handgefiihrt oder am Frastisch.



Zuerst werden die Domino-Diibel in dem Werkstiick mit dem Hirnholz
eingetrieben. Hier kann der Leim einfach in die Tasche gegeben werden.
Beim Eintreiben der Diibel wird der Leim iiber die Fase des Diibels in die
Leimrillen geleitet. Uberschiissiger Leim tritt am Hirnholz aus.

Die Verbindung wird erst locker zusammengesteckt, bevor man am
aufrechten Rahmenteil den Leim angibt. Der Leim wird umlaufend im
Bereich der Fase am Rand der Langlocher angegeben (siehe Kasten). Er
sperrt so den Bereich der Verbindung gegen das Schwinden des Holzes
ab. So bleib die Verbindung dicht.

Verleimtrick im Video
www.vinc.li/Verleimtrick

Verleimtrick fiir Eckverbindungen — hier geht nichts mehr auf!

|

11 Beim Verpressen schiebt sich der Leim am Diibel entlang.
Der alles entscheidende Punkt fiir eine solide Eckverbindung ist
eine optimale und fugenfreie Verleimung im Briistungsbereich.
Das ist der Teil, in dem Lang- und Querholz unmittelbar aufein-
andertreffen (roter Pfeil). Da sie unterschiedlich stark quellen
und schwinden, muss man dem Rechnung tragen.

2 | wurdeam Langsholz Leim einfach in die Tasche gegeben und
zieht sich das Holz des Werkstiicks beim Schwinden zuriick, blo-

ckiert der erhartete Leimiiberschuss: Eine Fuge im Briistungsbe-

reich entsteht. Die kleine Fase um das Diibelloch herum gibt dem
herausquellenden Leim Raum. Das stabilisiert die Verbindung.

T

3 Wird der Leim am aufrechten Werkstiick nur im Bereich der Fase an-
gegeben, schieben die Diibel den Leim ein Stiick mitins Diibelloch, aber
das Ende bleibt frei. Es entsteht kein Druck mehr beim Schwinden, die
Verbindung bleibt geschlossen, stabil und belastbar.
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» Werkstattpraxis

Der richtige Stahl fiirs Werkzeug

Welche Werkzeugstéhle gibt es? Wie werden sie eingesetzt? Wie kann ich einen unlegierten von einem hochlegierten Stahl

unterscheiden? Wir verschaffen den Uberblick!

che die Umsetzung von der Idee bis
zum fertigen Werkstiick erst moglich
machen, bestehen meist aus Stahl. Stahl

Unsere geschdtzten Werkzeuge, wel-

ist aber nicht gleich Stahl. Laut ,Stahl-
schliissel”, einem der wichtigsten Nach-
schlagewerke fiir die stahlverarbeitende
Industrie, gibt es mittlerweile iiber 70.000

verschiedene Stahlsorten. Genormt sind
weltweit circa 2.500. Wir konzentrieren
uns hier auf die fiir uns Holzwerker in-
teressanten Werkzeugstdhle. Nach dem
Artikel werden Sie in der Lage sein, mit
einfachsten Mitteln einen einfachen
Werkzeugstahl von einem hochlegierten
zu unterscheiden.

Harten von Kohlenstoffstahl. Anhand der Gliihfarbe erkennt man die Temperatur. Gliiht
der Stahl kirschrot, ist er etwa 780 Grad warm und kann abgeschreckt werden. Nach dem
Auskiihlen der Test: Rutscht eine Feile am Stahl ab, war die Hartung erfolgreich.

Nach dem Harten wird die Flache angeschliffen, damit man die Anlassfarben erkennt.
Ein erneutes vorsichtiges Erwdrmen (Anlassen), bis die Farbe Strohgelb erreicht wird
(220 Grad), verleiht dem Stahl Flexibilitdt.
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Die Zutaten und ihre Wirkung

Was ist eigentlich Stahl? Einfach gesagt
ist es eine Legierung, also ein Gemisch aus
mehreren Metallen untereinander oder von
Metallen und Nichtmetallen. Stahlist eine
Legierung aus Eisen und Kohlenstoff und
hat einen Kohlenstoffgehalt von hochs-
tens 2,06 Prozent. Ist der Kohlenstoffge-
halt hoher, spricht man von Gusseisen. Von
Kohlenstoffstahl (oder auch Carbonstahl)
ist die Rede, wenn der Stahlneben Eisenim
Wesentlichen nur Kohlenstoff enthilt, und
von legiertem Stahl, wenn weitere Legie-
rungselemente wie etwa Chrom, Molybdan
oder Vanadium beigemischt werden.

Der Kohlenstoffgehalt ist entschei-
dend. Ist er zu gering, ldsst sich der Stahl
nicht harten. Ist er zu hoch, wird der Stahl
zu briichig (also sprode) und ist damit un-
brauchbar als Werkzeugstahl. Der Kohlen-
stoffgehalt liegt bei Kohlenstoffstahlen im
Bereich von 0,2 bis 1,7 Prozent.

Damit haben wir bereits zwei wichtige
Eigenschaften angesprochen. Werkzeug-
stdhle miissen hart, aber auch elastisch
(zdh) sein. Sind sie sprode, dann wiirden
sie bei Belastung brechen wie Glas. Man

HRC einfach erklart

Die Rockwellharte ist ein genormtes
Priifverfahren zur Bestimmung der
Harte von Metallen. Bei der Skala HRC
wird ein Diamantkegel (,,Cone”) mit
definierter Vor- und Hauptpriifkraft
in den Werkstoff gedriickt. Aus der
bleibenden Eindringtiefe wird der

Hartewert ermittelt. Fiir Werkzeug-
stahle ist HRC besonders relevant, da
er Riickschliisse auf die Verschleif¥fes-
tigkeit gibt. Die Abkiirzung steht fiir
,Hardness Rockwell Cone”.




serie:
Werkzeugstahle

Teil 1: Basiswissen Werkzeugstéhle
Teil 2: Schérfe und Standzeit verstehen

stelle sich ein Hobeleisen vor, das beim
Kontakt mit einem Asteinschluss einfach
abbricht. Das koénnen wir nicht gebrau-
chen. Die Kunst bei der Herstellung von
Werkzeugstédhlen liegt darin, die Eigen-
schaften ,hohe Harte” und ,Elastizitat”
in einem guten Kompromiss zu vereinen.

Hier kommt die Warmebehandlung
ins Spiel. Damit kdonnen Werkzeugher-
steller diese und noch andere Werte
einstellen. Das Harten ist eine Warme-
behandlungsart von vielen und fiir uns
besonders interessant. Durch das Er-
warmen auf iiber 700 Grad verandert sich
die innere  Struktur und der

Kohlenstoff kann sich im Material vertei-
len. Beim anschlieRenden Abschrecken
in Wasser, Ol oder mitunter sogar Stick-
stoff (bei -196 Grad) bleibt diese Vertei-
lung ,eingefroren”. Die Struktur kann
sich nicht mehr rechtzeitig umordnen
und der Kohlenstoff wird im Gitter fest-
gehalten. So entsteht eine verzerrte in-
nere Struktur, die Bewegungen im Gitter
stark behindert. Das Ergebnis: Der Stahl
ist wesentlich hérter, aber auch bruch-
empfindlicher. Anschliefend wird der
Stahl wieder auf mehrere hundert Grad
erwarmt (abhangig von der Stahlsorte)
und an der Luft zum Abkiihlen gelassen.
Dieser Vorgang wird Anlassen genannt.

Damit nimmt zwar die Hirte ein wenig
ab, aber die bendtigte Elastizitdat wird
wieder erhdht. Somit ist der Stahl hart
und widerstandsfdahig genug gegen Ver-
schleiR und elastisch genug, wenn er auf
fiese Asteinschliisse trifft.

Durch Zugabe von weiteren Legie-
rungselementen in die iiber 1.150 Grad
heiRe Stahlschmelze kann man die Ei-
genschaften weiter optimieren.
> Chrom (Cr): Verbessert sowohl die Ver-
schleillfestigkeit und Hartbarkeit als »»»




Werkstattpraxis

Feilen sind klassische Vertreter der
Kohlenstoffstdhle und sind sehr beliebt,
wenn es darum geht, ein Schnitzmesser
Marke Eigenbau zu produzieren. Wird der
Stahl kirschrot gegliiht und an der Luft
zum Abkiihlen gelassen, ist er leicht zu
bearbeiten.

Japanische Hobeleisen sind oft laminiert:
harte Schneide aus Shirogami (Kohlen-
stoff, circa 1 %) oder Aogami (Kohlenstoff
+ Chrom + Wolfram) fiir 62 bis 65 HRC,
weicher Riicken fiir Zahigkeit. Eine extrem
scharfe Schneide ist damit moglich.

auch die Korrosionsbestédndigkeit. Ab circa
13 Prozent Chromanteil gilt Stahl als rostfrei.
> Molybdén (Mo): Erhdht die Zahigkeit und
VerschleiRfestigkeit.

> Vanadium (V): Erhoht die Warmfestigkeit,
wodurch der Stahl trotz hoher Temperaturbe-
anspruchung hart und verschleiRfest bleibt.

Kein Vorteil ohne Nachteil - legierte Stdhle
sind leider schwerer auf eine sehr feine
Schneide zu bringen als einfacher Kohlen-
stoffstahl. Dem Thema Schérfen und Stand-
zeit widmen wir uns iibrigens ausfiihrlich
im ndchsten Teil der Serie.
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Diese preiswerte Fuchsschwanzsdge aus Koh-
lenstoffstahl hat einen flexiblen, ungeharte-
ten Blattkorper. Die Zéhne sind selektiv ge-
hartet (etwa durch Induktion). Als Material
wird hdufig Federstahl C60 (1.0601) oder C75
(1.0605) verwendet (0,6 % beziehungsweise
0,75 % Kohlenstoff).

HSS M2 wird nicht nur fiir Drechseleisen
verwendet. Durch seine hohe Temperatur-
bestdndigkeit eignet er sich auch fiir die
Zerspanung von Stahlen und wird auch oft
fiir Spiralbohrer eingesetzt.

Einordnung der Stéhle

Im Maschinenbau werden die Werkzeug-
stahle nach der Temperatur eingeordnet,
die bei ihrer Verwendung entsteht. Kalt-
arbeitsstahle werden zum Beispiel fiir Tief-
ziehwerkzeuge bis 200 Grad eingesetzt,
Warmarbeitsstdahle etwa fiir DruckgieRfor-
men fiir Leichtmetalle (iiber 200 Grad). Die
im Maschinenbau eingesetzten Werkzeug-
stahle sind klar eingeteilt, benannt und ge-
normt.

Bei der Holzbearbeitung ist es leider nicht
so leicht. Die eingesetzten Stahle geben die
Hersteller oft nicht preis, die Legierungsbe-

Stechbeitel werden im westlichen Raum
meist aus niedriglegiertem Stahl wie zum
Beispiel 1.2510 hergestellt: 1 % Kohlen-
stoff, 1 % Mangan, 0,7 % Chrom und 0,7 %
Wolfram. Hervorragende Zdhigkeit und
VerschleiRfestigkeit. In Japan setzt man
eher auf Kohlenstoffstahle.

Aufgelotete Schneidplattchen aus Hart-
metall verleihen Frasern und Sdgeblattern
eine lange Lebensdauer. Durch das Mi-
schungsverhaltnis von Wolframcarbid und
Kobalt ldsst sich die Zahigkeit fiir hGhere
Schlagbelastung anpassen.

standteile sind unklar. Lediglich die Harte
wird - als Indikator fiir die Qualitét - meist
angegeben. Versuchen wir daher, Ordnung
zu schaffen. Man kann die Einteilung der
Werkzeugstdhle nach folgenden Kriterien
vornehmen:

Unlegierte Stdhle: Erreichbare Harte
etwa 58 bis 62 HRC (zur Einheit siehe Kas-
ten). Kohlenstoffstdahle finden Verwendung
in Handwerkzeugen wie Feilen, Axten,
Stechbeiteln, Hobeleisen und Schnitzmes-
sern. Bei einem hohen Kohlenstoffgehalt
von etwa 1,4 Prozent, wie bei Feilen {iblich,
sind sie hart und spréde und kommen bei



Wunderkerzenfeeling? Das deutet auf
einen un- oder niedriglegierten Stahl hin.
Hier wird eine Feile angeschliffen.

Biegebeanspruchung an ihre Grenzen. Ver-
ringert man den Kohlenstoffanteil auf circa
0,8 Prozent, erhoht man die Flexibilitat.

Unlegierte Kohlenstoffstdhle lassen
sich extrem scharf schleifen. Aber Vorsicht
beim Trockenschdrfen am Doppelschleifer:
Die Schneide wird ab circa 200 Grad weich,
also bereits, wenn sie auch nur strohgelb an-
lauft.

Niedriglegierte Stdhle: Etwa 60 bis 64
HRC sind hier drin. Ist der Gesamtanteil al-
ler Legierungselemente (Kohlenstoff wird
dabei ausgenommen) unter fiinf Prozent,
spricht man von niedriglegierten Stdhlen.
Durch Zugabe von geringen Mengen von
Chrom, Molybddn, Vanadium und Nickel
wird eine verbesserte Kombination aus Za-
higkeit, VerschleiRfestigkeit, Hartbarkeit
und Biegefestigkeit erreicht. Auch sie wer-
den fiir klassische Handwerkzeuge einge-
setzt.

Hochlegierte Stihle: Rund 62 bis 67
HRC konnen erreicht werden. Bekannte
Vertreter sind die HSS-Stéhle (,High Speed
Steel” oder auch Schnellarbeitsstahl). Der
Anteil der Legierungselemente iibersteigt
die Fiinf-Prozent-Marke. HSS-Stdhle kon-
nen ihre Hérte bis etwa 600 Grad beibehal-
ten und bieten eine sehr gute Verschleif’-
festigkeit. Sie kommen in der Regel bei
Werkzeugen mit hohen Schnittgeschwin-

Beriihren Sie mit dem Werkzeug leicht die Schleifscheibe. Spriihen die Funken als ein

diinner Strahl mit wenig Kohlenstoff-Explosionen wie hier? Das weist auf einen hoch-
legierten Stahl hin. In diesem Fall handelt es sich um HSS M2.

digkeiten wie Frdsern, Spiralbohrern, Ma-
schinenhobelmessern zum Einsatz. Aber
auch fiir Handhobel sind sie erhiltlich
und eignen sich fiir besonders anspruchs-
volle Holzer. Drechsler schatzen den Stahl
wegen seiner hohen Biegefestigkeit. Der
Begriff HSS wird aber auch inflationdr ver-
wendet. Wer es genau wissen will, fragt
nach der fiinfstelligen Werkstoffnummer,
mit der samtliche Stahle klar identifizier-
bar sind. Ein Beispiel: HSS M2, ein belieb-
ter Stahl bei den Drechslern, hat die Werk-
stoffnummer 1.3343. Eine gute Ubersicht,
wie diese Werkstoffnummern zu lesen sind,
finden Sie hier: www.stauberstahl.com/
werkstoffnummern.

Hartmetalle: Hier sind rund 90 HRC
erreichbar. Hartmetalle sind Verbund-
werkstoffe. Thre Grundwerkstoffe sind
pulverformig. Dabei werden dulRerst har-
te Wolframkarbide mit einem weicheren
Bindemittel wie Kobalt in Form gepresst
und bei 1.500 Grad gesintert, also ,geba-
cken” und miteinander verbunden. Ihre
sehr hohe Verschleififestigkeit und insbe-
sondere Warmfestigkeit bis circa 900 Grad
machen sieideal fiir den Einsatz in Kreissa-
gebldttern, Oberfrasern und Schneidplatt-
chen fiir Spiralmesserwellen. Hartmetall
ist, wie der Name schon sagt, duf3erst hart
und verschleifRfest, aber bruchempfind-

licher als die zuvor genannten Stdhle. Die
Belastung der Schneide kann Mikro-Aus-
briiche verursachen.

Der schnelle Werkstattversuch

Sie wissen nicht, welchen Stahl Sie gerade
vor sich haben? Erste Probe: Greift eine Feile
nicht und rutscht ab, ist der Stahl gehdrtet.
Erist somit schon einmal kein weicher Bau-
stahl, sondern mindestens ein Kohlenstoff-
stahl, eventuell auch eine Legierung mit
einem oder mehreren Zusatzstoffen.

Zweite Probe: Ist der Stahl unlegiert,
niedriglegiert oder hochlegiert? Eine
schnelle Funkenprobe gibt Orientierung.
Stdhle haben je nach Legierung ein unter-
schiedliches Schleiffunkenbild. Sorgen Sie
vor dem Versuch fiir eine sichere Arbeitsum-
gebung und gedimmtes Licht. Beriihren Sie
mit dem Werkzeug leicht die Schleifscheibe
und achten Sie auf den Funkenflug. Probie-
ren Sie das am Schaft von billigen und hoch-
wertigen Spiralbohrern aus. Wie genau das
aussieht, sehen Sie in den Bildern. <

Unser Autor Stefan Benner
- % istnicht nur passionierter
Drechsler, sondern ,im
Nebenberuf” auch noch
Maschinenbau-Ingenieur.
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» Werkstattpraxis

Zirkeltraining an der Oberfrase

Wer héufig Kreise frést, hat diesen Hightech-Kreiszirkel fiir die Oberfrése bald im Dauereinsatz. Auch Gelegenheitsnutzer

werden den Komfort zu schétzen wissen. Guido Henn stellt hiermit sein neues Buch Vorrichtungen fiir die Oberfrése” vor.

zirkel fiir die Oberfrédse ist eine 9 mm

dicke Multiplexplatte mit einem
zur Kopierhiilse passenden Loch und ei-
nem Nagel als Drehpunkt (siehe Infobox
+~Wenn's schnell gehen soll”). Dieser Kreis-
zirkelhatjedoch einen Nachteil: Man kann
dortleider den Radius nicht stufenlos ein-
stellen oder nachjustieren. Und genau aus
diesem Grund habe ich, basierend auf die-
ser Kopierhiilsenmethode, einen neuen
Kreiszirkel entworfen. Mit dem kann man
stufenlos alle Kreisdurchmesser von 23 bis
668 mm herstellen. Das sollte fiir die meis-
ten Projekte im Spielzeug- oder Mobelbau
auch vollig ausreichen.

Das Besondere an diesem Kreiszirkel
ist aber nicht nur die stufenlose Einstel-
lung des Radius iiber eine verschiebba-
re Alu-Flachstange, sondern vor allem

Der einfachste und giinstigste Kreis-

Wenn's schnell gehen soll!

die eingebauten Kugellager. Das groRe
Kugellager (@ 30 mm) hat einen Innen-
durchmesser von 17 mm und passt exakt
zu einer 17 mm groRen Kopierhiilse. Sitzt
die Oberfrase samt Kopierhiilse im Ku-
gellager, lasst sie sich leichtgangig iiber
der glatten Phenolharzbeschichtung der
Platte drehen. AuRRerdem ist die Bohrung
des Kugellagers deutlich robuster als eine
Sperrholzbohrung und wird auch auf Dau-
er nicht ausleiern. Damit auch der Nagel
als Drehpunkt im Aluschieber immer per-
fekt gefiihrt ist und nicht ausleiert, sitzt
auch dieser in einem kleinen Kugellager.
Beide Kugellager zusammen machen die-
sen Kreiszirkel zu einem zuverldssigen
Partner. Bereits bei der ersten Kreisfra-
sung wird deutlich, wie ,geschmeidig”
sich damit Kreise oder Kreisausschnitte
herstellen lassen. 4

Sehr kleine, aber auch sehr groRe Kreise sind mit einem 9 bis 12 mm dicken und etwa
150 mm breiten Sperrholz- oder Multiplexstreifen moglich. Dazu erhalt der Streifen
75 mm vom Ende ein Loch, das exakt zur Kopierhiilse der Oberfrase passt (beispiels-
weise 17 mm). Abhdngig vom Fraserdurchmesser und dem gewiinschten Radius wird
noch fluchtgenau zum 17-mm-Loch ein 1,5-mm-Fiihrungsloch fiir einen 2 mm dicken
Rundkopfstift gebohrt, der als Drehpunkt dient.
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1 | Zuerst entsteht die Grundplatte (315 x
150 mm) aus 12 mm dickem Betonsperrholz
(beide Seiten glatt filmbeschichtet). An-
schlieRend erhdlt die Platte eine Markie-
rung in der Mitte fiir den 75-mm-Radius des
Zirkels.

2 | Durch diesen Mittelpunkt entsteht
zuerst ein 30 mm groRes und 7 mm tiefes
Sackloch fiir das Kugellager. Erst danach
bohrt der 25-mm-Forstnerbohrer ein
Durchgangsloch.



3 | Dadurch ergibt sich ringsum ein klei-
ner 2,5-mm-Falz, auf dem nur der duRere

30-mm-Ring des Kugellagers fest aufliegt.

Derinnere 17-mm-Ring darf nicht auflie-
gen und muss sich frei drehen kénnen.

4 | Die Riickseite der Grundplatte erhalt
mittig eine 15 mm breite, 5 mm tiefe Nut
fiir den Aluschieber. Diese Nut kann man
auf einem Frastisch herstellen oder auch
mit Flihrungsschiene und handgefiihrter
Oberfrase.

9 | Lasstsich die 15 mm breite Alu-
Flachstange auch spielfreiin der Nut
verschieben? Sie darf dort nicht hin und
her wackeln und auch nicht {iber der Platte
vorstehen. Jetzt geht es auf der anderen
Seite der Grundplatte weiter.
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> Werkstattpraxis

6 | Ein6-mm-Nutfraser (kleines Bild)
frast mit der gleichen Einstellung (Position
der Oberfrase am Fiihrungsschienenadap-
ter bleibt unverandert!) ein Langloch von
der Kugellagerbohrung aus bis etwa 30 mm
zum Ende der Grundplatte.

9 Erstjetzt entsteht die Halbrundung
(Zirkelschlag aus Bild 1) mit Band- oder
Stichsdge. Zum Schluss schleift der Teller-
schleifer die Schnittkanten dann noch
fein. Auch das ist alles nur wegen der Optik
und hat keinen Einfluss auf die Funktion!

12 | per Nagel lauft besser, wenn man
ihn nicht einfach in einem Loch fiihrt,
sondern zwei (!) Miniaturkugellager iiber-
einanderin eine 6-mm-Bohrung einsteckt
und den Nagel dannin beiden Kugellagern
fiihrt.
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7 | Dieses Langloch sitzt jetzt automa-
tisch exakt mittig zur darunter liegenden
15 mm breiten Nut, in der spater der Schie-
ber lduft. Durch das Langloch lduft dann
das Gewinde der Randelschraube, die den
Schieber fest arretiert.

10 | Als Nachstes kommt das Kugellager
mit 2K-Epoxidharzkleberin die Bohrung.
Man bendtigt dabei nur wenig Kleber an
der Innenflache der groRen Bohrung.
Kleber, der unten austritt, sollte man un-
bedingt sofort entfernen.

13 | Die flache Randelschraube (Pfeil)

fixiert den Schieber, ohne den Absaug-
stutzen zu behindern. Je nach Ausrichtung
des Nageldrehpunkts fréast der Zirkel kleine
Kreise ab 23 mm oder grof3e bis 668 mm
Durchmesser — MaRe siehe Zeichnung.

8 | Fiir die Funktion ist es zwar nicht né-
tig, aber es sieht einfach besser aus, wenn
die beiden Langskanten noch eine Schréage
erhalten. Am Ende sollten 60 mm in der
Breite stehen bleiben. Handkreissdage und
Schiene erledigen das zuverldssig.

N | Die Alu-Flachstange (Schieber) er-
halt zwei Kernlocher und ein 2-mm-Loch
fiir einen Rundkopfstift (2 x 20 mm). Die
beiden Kernlécher bekommen ein M6-Ge-
winde. Wichtig beim Schneiden ist, den
Gewindeschneider senkrechtim Loch
anzusetzen.

14 Fiir kleine Kreise (ab @ 23 mm)
zeigt der Nageldrehpunkt am Schieber
zum Kugellager. Dreht man den Schieber
um, sodass sich der Nageldrehpunkt am
Ende der Vorrichtung befindet, entste-
hen Kreisdurchmesser von bis zu 668 mm.



Der Zirkel im Einsatz

>
-\ e\
1 | Alle Kreisradien, die eingefrast 2 | Die Grundplatte kommt auf den Schieber, die Randelschraube wird etwas ein-
werden sollen, werden mit einem Zirkelauf ~ gedreht und die Grundplatte verschoben, bis die Zirkelmarkierung (Bleistiftlinie)
das Werkstiick gezeichnet. In die Kreis- durch das Kugellager sichtbar wird. Kombiniert man einen 8-mm-Nutfraser mit ...

mitte (Zirkelspitze) schldgt man dann den
Nagel ein. Das geht einfach, weil man dazu
nur den schmalen Schieber aus der Vor-
richtung nehmen muss.

3 | ... einer 17-mm-Kopierhiilse, ergibt sich ringsum ein Versatz von 4,5 mm. Ein 4| Jetzt kommt die Kopierhiilse ins

4,5-mm-Bohrer kann jetzt ganz bequem durch das Kugellager hindurch den Fraser ~ Kugellager und die Frase startet. Der Nut-

auf die Kreislinie einstellen (Bild 2, kleines Bild). fréser frast zundchst nur etwa 6 mm tief
ins Holz. Jetzt dreht sich die Grundplatte
samt Oberfrase gegen den Uhrzeigersinn
einmal komplett ...

9| ... einmalum den Nageldrehpunkt. So 6 | Um spéter beispielsweise einen Kreisring zu erhalten, lasst man den Nagel-
wird der Fraser zum Nageldrehpunkt hin- drehpunkt unverdandert und stellt den neuen kleineren Radius ein. Wichtig: Bei
gedriickt und nicht von ihm weggezogen. einem Kreisring darf niemals die komplette Materialstarke herausgefrast werden,
Das ergibt eine sauber gefraste Kreisnut sonst hat die Oberfrase keinen festen Drehpunkt mehr.

ohne Frasdellen.
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Mafe Schieber (Alu-Flachstange)

15

Querschnitt Grundplatte mit Falz- und NutmaRRen

Material-Check

Pos.  Bauteil Anz. Linge Breite Starke Material

1 Grundplatte 1 315 150 12 Betonsperrholz
(Multiplex)

2 Flachstange 1 150 15 5 Aluminium

Sonstiges: Kugellager 17x30x7; 2 x Miniatur-Kugellager 2x6x2,5; Flache Randelschraube M6 x
12 mm (DIN 653) und groRRe U-Scheibe; Rundkopfstift 2 x 20 mm
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Je nachdem, in welcher Position der Schieber in der Nut der Grundplatte liegt,
kann man mit einem 6-mm-Nutfréser stufenlos alle Kreisdurchmesser von 23 —
668 mm herstellen (siehe Zeichnungen). Fiir Kreisausschnitte zweimal den
Fraserdurchmesser von 6 mm zu den Werten addieren, also: 35 — 680 mm.

Schieberposition fiir Kreis @ 23 - 148 mm

Schieberposition fiir Kreis @ 148 - 308 mm

Schieberposition fiir Kreis @ 308 - 506 mm

Schieberposition fiir Kreis @ 506 — 668 mm

Neues Standardwerk
fiir die Oberfrase

»Die Oberfraseist eine wirklich geniale
Maschine, die nicht Hunderte Funktionen
braucht, sondern nur eine einzige (hier das
Eintauchen), die man im zweiten Schritt
durch Visionen und Erfindergeist mit
weiteren Funktionen und Anwendungs-
moglichkeiten erganzt. Und genau das ist
der Grund, warum mich diese Maschine
auch nach iiber 40 Jahren immer wieder
aufs Neue fasziniert, oder besser gesagt:
verzaubert”, schreibt Autor Guido Henn im
Vorwort seines neuesten Werkes.

Nach dem Bestseller ,Handbuch Oberfrase”
legt der als Oberfrasen-Experte bekannte
Autor nach: In seinem neuen Buch ,Vor-
richtungen fiir die Oberfrase” biindelt er
erstmals seine besten, praxiserprobten
Konstruktionen in einem Band. Vom un-
verzichtbaren Grundhelfer bis zur ausge-
kliigelten Spezialvorrichtung - jede Idee
stammt aus dem Werkstattalltag des Autors
und ist so beschrieben, dass der Nachbau
sicher gelingt. Dank modularer Bauweise
bleibt Raum fiir eigene Erweiterungen;
begleitende Videos zeigen die Anwendung
im Detail.

Uber den Autor: Guido Henn ist Tischler-
meister und seit iber 35 Jahren als freier
Fachjournalist rund ums Holzwerken tatig.
Als erfahrener Kursleiter weild er genau, wo
Anwender Hilfe brauchen - und liefert sie
mit hohem Praxisbezug.

Das Buch ,Vorrichtungen fiir die Oberfrase”
istim HolzWerken-Buchprogramm er-
schienen. Auf satten

250 Seiten prasentiert

Guido Henn seine Vor-

richtungenin Wort,
Bild, Illustration und
Materiallisten ganz
ausfiihrlich. Seine
Online-Videos ver-
vollstdndigen das
Rundum-sorglos-
Paket. Das Buch
istin unserem
Online-Shop unter
www.vinc.li/22470
fiir 49 Euro erhalt-

www.holzwerken.net 129 Juli | August 2026



» Spezial

Hauptprodukt: Ideen

Wie kann ein kleiner Einmannbetrieb ber ein Vierteljahrhundert zu einem vielseitigen Problemldser fir Tischler

und Holzwerker werden? Chefredakteur Andreas Duhme hat RUWI besucht, denn dort ist es offenbar gelungen.

nes neuen Firmensitzes. 250 Gaste

erwartet er, darunter seinen aller-
ersten Kunden aus dem Jahr 2001. AulRer-
dem den Elektriker, der hier neulich die
Kabel einzog, ebenso wie die Chefs gro-
Rer Firmenkunden. Alle sind ihm gleich
wichtig. Und wie das vor so einer Feier
ist: Tausend Dinge sind sicher noch zu
erledigen.

Reiner Ruggaber ist die Ruhe selbst.
Mitseinerleisen Art nimmtersich die Zeit
fiir HolzWerken. Er erklart, wie das kam:
Dass er nun nach steter Entwicklung tiber
ein Vierteljahrhundert ein 1.000-Qua-
dratmeter-Gebaude aus Holz, Glas und
mit viel Licht als neues Hauptquartier
fiir Entwicklung, Biiro und Montage be-
ziehen kann. Es ist, so der 64-Jdhrige,
der Sprung aus dem denkmalgeschiitzten
Elternhaus wenige Hundert Meter weiter,
das bisher als Zentrale diente. Stand-
ort bleibt aber Winzeln am Rande des
Schwarzwaldes. Ruggaber erzdhlt auch,
wie er ,als Bub” seine Lehrstelle bekam.
Warum er mit viel Dankbarkeit auf seinen
alten Arbeitgeber blickt und was ihn als
Tischlermeister und Unternehmer an-
treibt.

Ruggaber ist Griinder, Inhaber und
treibende Kraft des Schwarzwalder ...ja,
was eigentlich? RUWI ist keine Tisch-
lerei, keine Maschinenbaufirma, kein
Dienstleister und nicht einmal im grofRen
Stil Hersteller. Doch Ruggabers Familien-
unternehmen 16st Probleme.

Es sind Probleme, die Tischler und
Holzwerker nur zu gut kennen. Lange
Riistzeiten am Frdstisch. Riickenschmer-
zen aufgrund der falschen Werkbankho-
he. Labbrige, selbstgebastelte Anschliage
und Vorrichtungen. Fixierungen auf Ma-
schinen und Werktischen, die umstand-

D rei Tage noch bis zur Eréffnung sei-
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lich zu bedienen sind und dann doch
nicht recht halten.

Ruggaber leitet ein Familienteam, das
genau diese Probleme jeden Tag im Blick
hat, standig mit Kunden spricht und an
Verbesserungen feilt. Insgesamt sind
drei Sohne, eine Schwiegertochter und
nicht zuletzt seine Frau fester Teil der
Firma mitihrenrund 15 Mitarbeitern. Die
Hauptprodukte der Schwarzwalder Trup-
pe sind: Ideen. Und bei allen guten Ideen
beginnt es oft mit einem einzigen Einfall.

Fréstisch mit elf Motoren

Springen wir ein Vierteljahrhundert zu-
riick: Im Nebenerwerb stellt Tischler-
meister Reiner Ruggaber in den 1990er
Jahren kleine Mobel und Spielzeug her.
Eines der Schaukelpferde aus dieser Zeit
stehtauchim hochmodernen Firmenneu-
bau. Damals, noch im Elternhaus, gibt
es an den Bauteilen viel zu profilieren,
zu fasen und abzurunden. Wie lastig,
da stdndig die Fraser wechseln zu miis-
sen. Also entwickelt der Tischlermeister

einen Frastisch mit elf Motoren. Keine
Tauchoberfrdasen, sondern reine Frasmo-
toren mit Spannzange von der (mittler-
weile verblichenen) Firma Kress. Jedes
Fraswerkzeug kann so an seinem Platz
bleiben. Uber einen vertikal arbeiten-
den Schlitten und eine drehbare Scheibe
ldsst sich die Frashohe einstellen. Friih
holt der Entwickler die Berufsgenossen-
schaft Holz ins Boot, um den Entwurf si-
cherheitskonform zu verfeinern.

Ruggaber hat zu dieser Zeit einen
Vollzeitjob im Muster- und Vorrichtungs-
bau bei einem Premium-Mobelhersteller,
den er auch lange leiten wird. Doch man
lasst ihm nach Feierabend seine Freihei-
ten. Denn der Entwickler ist {iberzeugt:
Einen solchen Frédstisch kénnen auch an-
dere Tischlereien gut gebrauchen.

Hoppla, der erste Auftrag
Als Gast auf dem Stand des benach-
barten Maschinenherstellers Mafell

prasentiert Ruggaber seine Entwick-
lung im Marz 2000 auf der Messe Holz-

Bis vor kurzem war das Elternhaus von Reiner Ruggaber der Produktionsort fiir RUWI-

Produkte. Zum Schluss wurden sogar die ehemaligen Kinderzimmer zu Biiros.



Handwerk in Niirnberg. ,Da standen
oft 20 Leute um mich herum”, erinnert
sich Ruggaber. Am zweiten Tag gab es
den ersten Kundenauftrag. ,Mir ist
fast das Herz in die Hose gerutscht.”
Seitdem ist Ruggaber iibrigens ein
Freund von Messen: Nirgends, so sagt
er im Gesprdch mit HolzWerken, be-
kommt er in so kurzer Zeit so wert-
volle Riickmeldungen von Kunden.
Nach dem Messe-Triumph in Niirnberg
baut Ruggaber mit einigen Kollegen im
Nebenerwerb Frastische. Kurz vor sei-
nem 50. Geburtstag dann die Frage an
sich selbst: ,Was willst Duin Zukunft ma-
chen?” 2011 wagt er den Sprung, kiindigt
seinen Abteilungsleiter-Posten und geht
mit RUWI aufs Ganze: Vollzeit und mit
einem ersten festangestellten Kollegen
geht es weiter.

Die genaue Zahl der seitdem ver-
kauften RUWI-Frastische mag Ruggaber
nicht gedruckt sehen. Mit Stahlblech,
Alu-Platte und vielen kleineren Verbesse-
rungen hat sein Team stets Modellpflege
betrieben. Dabei sei es egal, von wem die
Ideen kdmen - ,wir sind ein Team, denn
wir Ruggabers sind auf Menschen fixiert”,
sagt der 64-Jahrige zu HolzWerken.

Weitere Produkte kommen hinzu

Dieses Team aus dem Schwarzwald ent-
deckte schon bald weitere Themen, die in
Schreinereien und in kleinen Werkstat-
ten Probleme machen. So kamen unter
anderem Hubtische ins Sortiment, die

auf dem bekannten 20-mm-Lochraster
des Multifunktionstischs (Festool) ba-
sieren. Die Scherengestelle und andere
Teile kommen von Zulieferern, montiert
wird in Winzeln. RUWI steht {ibrigens fiir
den Namen Ruggaber und den Firmensitz
Winzeln.

Fiir den beliebten Spanntisch haben
Ruggaber und sein Team mittlerweile
viele Anschlige und Spannhilfen ent-
wickelt, die das Leben leichter machen.

R = ' €

Seit einigen Monaten findet alles hier statt. Der Neubau mit rund 1.000 Quadratmetern
Nutzflache steht nur wenige Hundert Meter vom alten Standort entferntim Gewerbegebiet

von Winzeln.

Eine der cleveren Losungen besteht aus
einem schrdg zerteilten Zylinder. Greift
eine Schraube in die untere Halfte, wird
beides zusammengezogen, gleitet an-
einander vorbei und spannt alles so im
Loch eines MFT fest - dhnlich wie die
Innenklemmung zur Befestigung von
Fahrradlenkern. Das Gefummel mit einer
Spannschraube von unten hat seitdem
ein Ende. RUWI hat sich diese Methode
schiitzen lassen. »»»

ELf Motoren - ein Frastisch. Das Urmodell
fand vor einem Vierteljahrhundert bei
RUWIs ersten Kunden starken Anklang,
weil es die Riistzeiten radikal reduzierte.
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Ein Aggregat oder ein Dutzend - nach
Kundenwunsch. So sehen RUWIs Fras-
tische heute aus. Trotz kontinuierlicher
Modellpflege ist das Grundprinzip
unverdndert.

Weitere Produkte sind zum Beispiel
Spannhilfen fiir Formatkreissdgen, die -
BG-zertifiziert - als Satz griffbereit an der
Maschine montiert werden konnen. Die
Spannbolzen dafiir etwa montiert RUWIvor
Ort, mit einem ausgekliigelten System. Es
sorgt dafiir, dass alle Einzelteile jedes Pro-
dukts immer in ausreichender Stiickzahl
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Kein Griff mehr unter die MFT-Platte n6tig: Diese schrdg angeschnit-
tenen Zylinderteile verklemmen sich im 20-mm-Loch, sobald oben
die Schraube angezogen wird. So lassen sich beispielsweise Schnell-

spanner schnell fixieren.

parat liegen. Je nachdem, was die Mitar-
beitermontieren, werden dierichtigen Ma-
terialwagen an den Montageplatz gerollt.
Ahnlich 1duft es bei der Montage der
Bohrtische ab, die RUWI ebenfalls im
Programm hat. Damit 16st man auch Pro-
bleme, die Betriebe im metallverarbeiten-
den Bereich haben.

Fiir Holzwerker ohne Platz fiir eine
groRere Hobelmaschine entwickelten
Ruggaber und sein Team die ,SlabMa-
trix“-Vorrichtung, die breite Bretter und
Bohlen plan herrichtet und auf Dicke
bringt. In HolzWerken-Ausgabe 96 habe
ich sie eingehend getestet (sie hat mich
iiberzeugt).



Der Familienbetrieb
ist sicherlich kein
Industrieunterneh-
men, eher eine Ma-
nufaktur:  Montage
von Spannelemen-
tenin der neuen Pro-
duktionshalle.

Das aus zwei Teilen bestehende Sicherheitssystem
fiir Formatkreissagen ermoglicht Schnitte auch bei
- kurzen und unférmigen Teilen. Das Spannen ohne
Werkzeug ist dabei ein wichtiges Element - damit
man den Helfer auch wirklich benutzt.

Fotos: Andreas Duhme, Firma RUWI

Die hohe Halle des Neubaus schafft eine luftige Arbeitsatmosphare. Der
Entwurf einerjungen Architektin ermdglicht es aber auch, bei Bedarf noch
eine weitere Etage einzuziehen.

T e O T _ .
Mal eben die Tisch- Sl . e camall  VPOER L
fliche verdoppeln: ™
Dieser RUWI-Hub-
tisch lasst sich mit
wenigen Handgrif-
feninder GroRe aus-
bauen. Auch diese
Idee stammt aus der
Ideenschmiede von
Winzeln.

q“;g:"&w
: S Lr
= | Inder Schreinerei entstehen neue Konzepte und Produkte:

Reiner Ruggaber mit seinem langjahrigen Kollegen und heu-
tigem Mitarbeiter, Schreinermeister Jorg Hezel.

Guter Draht zu Kunden und Zulieferern

Die Entwicklungsarbeit und Tiiftelei bei
RUWTI stiitzt sich auf die Erfahrung der
Handwerker, aber auch auf moderne Me-
thoden wie Konstruktion und 3D-Druck
fiir Prototypen. Das grof3e Talent der Rug-
gabers ist aber die Beziehungspflege. Der
gute Kontakt zum Kunden Nummer eins,

der nach 25 Jahren zur Eroffnung des
neuen Standorts anreist, ist dafiir nur
ein Beispiel. Zu so manchen Kunden und
Zulieferern gibt es laut dem Inhaber zwar
langjahrige Beziehungen, aber keine Ver-
trage. ,Da gibt es nur den Handschlag.”
Ideen, ein Ohr am Kunden, die eigene
Entwicklung plus langgediente Zuliefe-

rer sowie eine durchdachte Montage: Das
sind die Zutaten, die Reiner Ruggaber in
25 Jahren zusammengefiihrt hat. Und er
ist stolz: Mit drei S6hnen, die dem Fami-
lienbetrieb alle eng verbunden sind, und
mit einer neuen Zentrale kann es weiter-
gehen. 4

Andreas Duhme
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Bauprojekt

Stollenbau vom Feinsten

Ein Traum fiir jede Werkstatt: 13 Jahre nach seinem opulenten Werkzeugschrank présentiert Timo Billinger

einen Unterschrank in klassischer Stollenbauweise. Ein Mdbel, das nicht nur Ordnung schafft, sondern

Handwerksbegeisterung sichtbar macht.

gabe 42 musste noch ein passender Unterschrank her. Ich

wollte schon immer ein Mgbel in Stollenbauweise fertigen
und da kam diese Mdoglichkeit gerade recht. Die Stollenbau-
weise ist eine der dltesten und bewdhrtesten, aber auch eine
der aufwandigsten Bauarten im Mobelbau. Sie nutzt die natiir-
lichen Eigenschaften des Holzes, was diesen Mobeln ihre be-
sondere Haltbarkeit verleiht.

Die Planungen fiir solch ein Mgbel sind nicht zu unterschat-
zen, auch der Holzbedarf kann je nach Ausfiihrung intensiv
werden. Als Grundmaterial fiir die Stollen, diverse Rahmen und
Aufbauten habeich - passend zum vorhandenen Oberschrank -
Kernbuche gewahlt. Die Fiillungen an den Seiten und Tiiren
sind aus gestockter Buche. Diese entwickelt unglaubliche
Muster und Farbspiele. Gespiegelt verleimt wird sie noch inter-
essanter. Die Boden der Schubkdsten habe ich aus Buche-Mul-
tiplex gefertigt, genauso wie die Riickwandfiillungen. Fiir letz-
tere waren urspriinglich Leimholzplatten aus Eigenfertigung
geplant. Der interessante ,Fehler” einer Buche-Multiplexplatte
konnte jedoch nicht unbenutzt bleiben.

Fiir den Stollenbau bengtigt man maRhaltiges Material, also
gut abgelagertes Holz. Richten Sie einen Uberschuss an Mate-
rial zu - Fehler konnen immer passieren. Je gréRer das Mobel
ist, desto hoher der Organisationsgrad in der Vorbereitung und

F iir den groRen Werkzeugschrank aus der HolzWerken-Aus-

Ein Aufsatz, der verbindet

Ein Aufsatz dient als Bindeglied zwischen dem Unterschrank und
dem vorhandenen Werkzeug-Oberschrank aus HolzWerken-Ausgabe
42. Er ermdglicht, dass die Arbeitsflache in der vollen Tiefe genutzt

werden kann und der Oberschrank trotzdem aufliegen kann. Der
Aufsatz hat die Form eines umgedrehten ,U” und ist auf Gehrung,
verstdrkt mit Dominodiibel, verleimt. Fiir das hohe Gewicht des
Oberschranks ist eine stabile Riickwand notwendig. Sie wird ein-
gefalzt. Eine Keilleiste an der Wand sichert den Werkzeugschrank
gegen Kippen.
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in der Herstellung. Es werden sehr schnell sehr viele Teile. Die-
se durchlaufen bei dieser Konstruktion auf vielen Seiten und
auf vielen Ebenen Bearbeitungsgdnge. Klare Empfehlung: Es
gibt eine kleine Beschriftung, an der man sehen kann, welches
Teil mit welcher Orientierung man gerade in der Hand hat. Wer
ausreichend Ablagemoglichkeiten hat, ist klar im Vorteil. Und
noch ein Tipp: Fertigen Sie ganze Segmente wie zum Beispiel
die Tiiren an - das hilft, die Ubersicht zu bewahren und kann
Fehlbearbeitungen durch Verwechseln verhindern.

Zahlreiche Zapfen

Beidiesem Projekt gibt es unglaublich viele Zapfen und Zapfen-
locher herzustellen. Dabei fithren viele Wege zum Ziel: Je nach
Verfiigbarkeit konnen Sie die Zapfenlocher mit einer Langloch-
bohrmaschine, einem Zapfenstemmer, der Oberfrase oder einer
Tischbohrmaschine einbringen. Ich habe die Zapfenldcher mit
einer Domino-Diibelfrdse hergestellt und anschlieRend mit
dem Stemmeisen bearbeitet — das erleichtert die Herstellung
der Zapfen spater. Die Zapfen wurden mit einem grofRen Falz-
kopf am Frastisch gefrdst. Weil bei Schlitz- und Zapfenverbin-
dungen die Passung iiber die Stabilitdt entscheidet, frasen Sie
am besten mit einer leichten Plustoleranz und putzen dann mit
dem Falzhobel nach. Das geht schnell und prdzise und erspart
unschéne Uberraschungen. Sie sehen schon: Der zeitliche Ein-

/



Projekt-Check

Zeitaufwand: 200 Stunden

Materialkosten: 600 Euro
Fahigkeiten: Konner

satz von Handwerkzeugen und Maschinen ist hier durchwegs
sehr ausgewogen.

Die Lange der Zapfen betrdgt im Korpus bei den Langsrie-
geln 20 mm, bei den Querriegeln 15 mm und an den Friesen
8 mm je Seite. An den beiden Tiiren sind die Zapfen der Mittel-
und Querfriese 40 mm lang. Die Fiillungen sitzen rundum mit
5 mm Uberstand in den Nuten der Rahmenteile. Die Nuten fiir
die Fiillungen liegen mittig in den Stollen und Rahmenteilen.
Sie sind 6 mm tief und 8 mm breit.

Starke Stollen

Die Stollen bekommen im unteren Bereich Zapfenlécher zur
Aufnahme der Zapfen der Langsriegel. An ihrer Oberseite wer-
den die Stollen jedoch geschlitzt. Dort nehmen sie die beiden
Traversen (Pos. 6) auf, die iiber die ganze Lange des Unter-
schranks laufen und der Konstruktion noch mehr Stabilitat ge-
ben. Auch optisch bietet das Vorteile gegeniiber einem Zapfen
an dieser Stelle. Denn durch den Schlitz geht der Stollen bis zur
Deckplatte durch, wie bei einem Tischbein.

Gleich mehrere Funktionen haben die breiten mittleren
Querriegel (Pos. 9): Zum einen verbinden sie Vorder- und Riick-
seite. Zum anderen sichern ihre unterbrochenen Zapfen den
Verbund zwischen den Langsriegeln (Pos. 7 und 8) und den

mittleren Stollen (Pos. 1). Weil sie in den Langsriegeln Halt
finden und nicht im Stollen, wird dieser auch nicht durch eine
weitere Offnung geschwicht. Gleichzeitig dienen viele Querrie-
gelauch noch als Lauf- oder Kippleisten fiir die Schubkasten.
Das Verleimen dieses Mdbels ist anspruchsvoll und gehort
gut vorbereitet. Allein das entsprechend dosierte Einbringen
von Leimin die Verbindungsstellen ist eine zeitliche Herausfor-
derung. Die Riickseite bietet sich fiir den Anfang an, denn hier
kann mehr kaschiert werden. Auf die fertig verleimte Riicksei-
te werden dann die Verbindungen zur Vorderseite geleimt. Das
ist zeitlich etwas entspannter, da die Segmente, zumindest aus
Sicht der Verleimung, unabhdngig voneinander sind. Entfernen
Sie austretenden Leim sofort, um spdtere Nacharbeit zu mini-
mieren. Ist der Korpus verleimt, ist eine wichtige Zwischen-
etappe erreicht: Teile mit vielen Bearbeitungsschritten sind
jetzt an Ort und Stelle und kénnen nicht mehr merklich falsch
bearbeitet werden - eine grof3e Sorge bei diesem Projekt.

Schine Schubkasten

Beidieser Mobelbauweise kommen keine Ausziige zum Einsatz.
Die Schubkdsten bewegen sich auf einer Laufleiste, befinden
sich unter einer Kippleiste und erhalten ihre Orientierung
durch eine Streichleiste. Die Querleisten dienen sowohl »))
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als Lauf- als auch als Kippleisten und sind damit bereits in der
Konstruktion des Korpus vorhanden. Lediglich die Streichleis-
ten werden extra gefertigt.

Zur Verbindung der Deckplatte mit dem Unterschrank frasen Sie
mit der Oberfrase oder der Dominofrdse Langlocher in den oberen
Rahmen. In diesen Langlochern sitzen spater Nutklétze, welche die
Platte halten und dabei ein Arbeiten des Leimholzes zulassen. Da
die Nutklotze dieselbe Materialstdrke wie die oberen Rahmenteile
haben, konnten {iberstehende Schraubkdpfe Probleme bei den dar-
unter laufenden Schubkdsten verursachen. Die Langldcher werden
deshalb von der Schraubkopfseite aufgeweitet. Ein solcher Schrank
kann viele Handwerkzeuge und Maschinen aufnehmen. Um bei
schwerer Beladung das Gewicht noch besser abzustiitzen, habe ich
zentral unter dem unteren mittleren Querriegel einen zusatzlichen
StiitzfuR in Form einer Verstellschraube eingesetzt.

Die Tiiren werden mit Kugelschnédppern in ihrer Position gehal-
ten. Die Schubkastenseiten werden klassisch gezinkt. Aus opti-
schen Griinden sind die Schwalben deutlich breiter als die Zinken.
Alternativ konnen Sie die Schubkdsten aber natiirlich auch einfa-

1 Es beginnt mit dem Frasen der Zapfenlo-

cher. Hier kommt eine Domino-Diibelfrase zum
Einsatz. Alternativ verwenden Sie eine Oberfra-
se oder eine Tischbohrmaschine, eine Langloch-

bohrmaschine oder einen Zapfenstemmer.

* fl
2 | Stemmen Sie die Frasungen anschlieRend
eckig. Das erleichtert spater die Herstellung der

Zapfen. Beim Nachstemmen so vieler Locher ist es
gut, mehrere Stemmeisen parat zu haben.
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3 | Die Stollen (Pos. 1) bekommen einen
durchgehenden Schlitz an der Oberseite, in
dem spater die Traversen liegen. Der Schlitz
ldsst sich recht gut auf einer Tischkreissage
mit verdecktem Schnitt anfertigen.

cher, etwa mittels Nuten in den Seiten und Federn an Vorder- und
Riickteilen verbinden. Traditionell sind die Schubkastenbdden aus
Leimholz hergestellt worden. Schichtverleimtes Holz bietet kons-
truktiv Vorteile und wird in diesem Fall ohne schlechtes Gewissen
eingesetzt. Auf das Zinken gehen wir hier im Detail nicht weiter
ein, aber so viel sei gesagt: Das Zusammenfiigen dieser traditionel-
len Holzverbindung ist der Gradmesser fiir die bisher an den Tag ge-
legte Prazision. Hier gilt, wie fiir das gesamte Projekt: Bleiben Sie
standhaft, ruhig und geduldig! Sie werden mit einem Mgbelstiick
belohnt, dasThnen nochjahrzehntelang Freude macht und wohl der
Stolz Threr Werkstatt wird. <

Unser Autor Timo Billinger
arbeitet seit vielen Jahren
mit Holz und schmiickt seine
Werkstatt mit ausnehmend
schonen Mobeln. Er lebtin
Thiiringen.




4
41 Ein groRer Falzkopf, eingespanntin den
Frastisch, frast die Zapfen an die Riegel und
Friese. Der vorgesetzte Anschlag sorgt fiir
Sicherheit: Ein Einziehen des Werkstiickes durch
den Frédser kann so nicht stattfinden.

/| Es folgt der erste Probezusammenbau der

Vorder- und der Riickseite. In diesem Stadium
wird nur gesteckt. Es ist eine gute Gelegenheit,
die spatere Verleimung zu iiben, die Teile zu sor-

tieren und die nachsten Schritte vorzubereiten.

10 | Die breiten Querriegel (Pos. 9), die
Vorder- und Riickseite verbinden, erhalten
unterbrochene Zapfen. Die Zapfen werden mit
einer Langsschnittsdge eingeschnitten ...

9 | pie Zapfen werden mit leichter Plus-
toleranz gefrast. Der Falzhobel passt sieim
Anschluss schnell und prazise auf der Stol3lade
ein. Die Kanten erhalten eine Fase, was die
spdtere Montage erleichtert.

8 | Kein technisch nétiger Eingriff, nur op-
tisch - die Verjiingung der Stollen unterhalb der
ersten Zapfenverbindung. Wir haben zur Verdeut-
lichung die Schutzhaube fiir das Foto abmontiert.

Der tatsdchliche Schnitt erfolgt mit Schutzhaube.

6 | Die Ausklinkung der beiden Traversen
(Pos. 6) erfolgt von Hand mit einer quer-
schnittsbezahnten Sdage und dem Stecheisen.
Ein Stollenabschnitt zeigt als Messhilfsmittel
die Passung an.

9 | Die Langsriegel (Pos. 7 und 8) bekommen

Zapfenldcher, in die spater die Querriegel grei-
fen. Die Oberfrdse wird dafiir auf der Schmalseite
des Werkstiicks mit zwei Anschlagen positio-
niert. So konnen Sie sehr prazise frasen.

11 | ... und dann mit dem Stecheisen sauber

gestemmt. Die Zapfen greifen in die Langs-
riegel. So werden die Stollen nicht durch eine
weitere Offnung geschwicht.

12 | Der Riickwand-Mittelteil besteht aus
Rahmen mit mehreren Langs- und Querfriesen.
Nuten Sie die Friese am Frastisch zur Aufnahme
der Fiillung.
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13 | Fiir die Stabilitat wird ein Zapfenin 14 | Wenn Sie die Fiillungen nach dem Zu-
Nutstdrke abgesetzt. Dieser erhilt einen schnitt fasen, erleichtern Sie sich die spatere
Dominodiibel, der fiir die exakte Positionierung Montage. Das wilde Furnierbild dieser Buche-
sorgt. Multiplexplatte wiirden manche als Fehler

sehen. Ich setze es hier als Blickfang ein.

15 Jetzt konnen Sie mit dem Verleimen des

Korpus beginnen. Starten Sie mit der Riick-
wand. Achtung: Die Fiillungen sollten nicht mit
Leim in Kontakt kommen und werden am besten
schon zuvor geolt.

1 B Die Verbindungen zur Vorderseite 17 Das Finale des Verleimkonzerts ist bei solch einem Mdbel allein fast nicht zu schaffen. Die
werden anschlieRend auf die Riickseite geleimt. beste Unterstiitzung der Welt hilft beim Positionieren des Vorderteils. AnschlieBend erfolgten das
Zulagen mit Unterlagen helfen, geniigend Druck  Aufrichten und das Verpressen aller Leimstellen. Austretender Leim wird sofort entfernt, um eine

auf die Verbindungen zu bringen. spatere Nacharbeitim ,Rahmen” zu halten. Eine schone Zwischenetappe ist jetzt erreicht.

1 8 | Die Nutkl6tze (Pos. 27) entstehen in 1 9 | Der Unterschrank erhalt zwei Tiiren in
Serienfertigung: In die Schraubbereiche werden ~ Rahmen-Fillungsbauweise. Der Rahmen wird
Langlécher eingefrist und aufgeweitet. Ver- mittels Schlitz und Zapfen verbunden. Die
meiden Sie das Frisen kleiner Teile, indem Sie Zapfen sollen aus optischen Griinden hier nicht
immer nur einen Falz frisen und danach den durchgehen und werden schrag abgesetzt.

Nutklotz von der Leiste trennen.
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Damit das Innere vor Werkstattstaub ge-

schiitztist, werden die Tiiren auf dem Frastisch
8 mm breit und 11 mm tief gefalzt. Eine solche
Schutzkante wird sich auch bei den aufgedop-
pelten Fronten der Schubladen wiederfinden.



21 Die gekropften Scharniere werden mit

einer kleinen Oberfrase biindig eingelassen. Ein
scharfes Stecheisen entfernt die AuRenberei-
che. An den Stollen werden die Gegenstiicke der
Scharniere eingelassen.

22 | AnschlieRend wird die Tiire mit einem 23 Jetztist ein guter Zeitpunkt, den

Falzhobel aufihre Einbauposition eingehobelt. Unterschrank fertig zu schleifen und zu 6len.
Hierbei gilt es, unten etwas mehr Platz zu schaf- ~ AnschlieRend kann er an seinen spéteren Platz
fen. Sollte es spater zum Klemmen kommen, verbracht und die Deckplatte montiert werden.
kann jedoch jederzeit nachgearbeitet werden. Das schafft wieder freien Raum in der Werkstatt!

5 < g I : ) ‘\
¥ - N NN

24 | Weiter geht es mit den Schubkasten: Passend zur traditionellen Ausfiihrung des restlichen 25 | Der Nutfraser setzt die Nuten fiir die
Unterschranks werden die Schubkastenseiten von Hand gezinkt, was wir hier nicht im Detail zeigen. Boden in die Schubkastenseiten. Die Schubkas-
Beim Zusammenfiigen hakt es oft wegen kleinster Stellen. Fluchten Sie tiber die Verbindungen um ten bekommen Frontblenden, daher kdnnte man

die groRten Hindernisse zu finden und vorsichtig nachzustechen. Man fiihltirgendwann die Bereiche  durchfrésen. Wer das nicht méchte, montiert

mit mehr Widerstand und kann auch die Druckstellen beim Wiederauseinanderbauen sehen. einen Anschlagstopp und stoppt rechtzeitig.

26 | Nach dem Verleimen der Schubkdsten
hobeln Sie die Uberstinde der Schwalben-
schwanzverbindung plan. Schieben Sie erst
dann den eingefalzten Schubkastenboden in die
Nuten und fixieren Sie ihn an der abgesetzten
Schubkastenriickwand mit Schrauben.

27 Bei dieser Mobelbauweise kommen keine Ausziige zum Einsatz. Die Schubkasten bewegen

sich auf den Querriegeln, die als Lauf- und Kippleiste dienen. Die Orientierung gebenden Streich-
leisten (Pos. 25 und 26) miissen jetzt noch angeschraubt werden. Sie enden etwa auf halber Tiefe
des Unterschranks. Dadurch verklemmen die Schubkdsten weniger. AnschlieRend werden die mit

leichtem UbermaR gefertigten Schubkisten fiir den Einbauort passend eingehobelt.
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28 Zum Bewegen der Schubkdsten benotigt 29 Nach dem Vordrehen zwischen den 30 Zum Schluss schrauben Sie die Fronten
es noch einen Griff. In diesem Fall wird es ein Spitzen erfolgt das Finish im eingespannten von innen an die Schubkdsten und passen diese
gedrechselter Knopf. Die Herstellung erfolgt Bohrfutter. Der Zapfen wird eingebohrt und von mit einem Hobel an. Damit alles leicht lauft, be-
paarweise. So lassen sich material- und zeit- innen verschraubt. Damit kénnen die Krafte gut handeln Sie die Kontaktflachen im Inneren des
sparend Serien herstellen. aufgenommen werden. Schrankes und an den Schubkasten mit Wachs.
7’ = — 2100 —— — &
| 450 450~ — 450 — 450 |

Uberblick

Querriegel schmal —
(Pos. 10)

Querriegel breit

Traverse (Pos. 9)

(Pos. 6)

Vorderansicht

- Lingsriegel mittig

(Pos. 7)
¢ Lingsriegel seitlich
~~— Stollen (Pos. 8)
(Pos. 1)
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Riickseite

Die Materialliste als PDF

Fiir gewdhnlich wiirde hier die
Materialliste stehen. Dieses Projekt
ist mit seinen iiber 40 unterschied-
lichen Bauteilen derart umfangreich,
dass der Abdruck den Rahmen spren-
gen wiirde. Deshalb finden Sie die
Materialliste ausnahmsweise online,

bequem zum Herunterladen unter
www.vinc.li/Werkzeug-Unterschrank.

Illustrationen: Veronika Zenz
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Hangeln erlaubt

W Projekt-Check
Zeitaufwand: 4 Stunden
Materialkosten: 130 Euro

Spielen Ihre Kinder auch gerne ,Der Boden ist Lava”? Eine Hangelstrecke bringt Bewegung in den Flur und

ist ideal, um spielerisch Kraft und Koordination zu trainieren.

verwandelt einen gew6hnlichen Flur

in eine robuste Kletter- und Hangel-
strecke. Zwei seitliche Auflageleisten
(90 x 40 x 2000 mm) verteilen die Last
gleichmdRig auf mehrere Befestigungs-
punkte an der Wand. Auf ihnen liegen
die Griffstangen, in Form von 35-mm-Bu-
chenrundstdben, auf. Zwei seitliche Ab-
deckleisten (40 x 40 x 2000 mm) verhin-
dern, dass die Griffstangen durchdrehen
oder herausspringen. Die hier gezeigte

Diese fest installierte Konstruktion
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Variante ist flir einen 120 Zentimeter
breiten Gang und eine Linge von zwei
Metern ausgelegt. Passen Sie die MaRe an
Thre Wohnsituation an. Je breiter der Flur
ist, desto dicker miissen die Griffstangen
sein. Die wichtigste Voraussetzung fiir
diese Konstruktion sind stabile Wande.
Los geht’s: Spannen Sie jeweils eine
Auflageleiste und eine Abdeckleiste zu-
sammen (Bild 1). Markieren Sie die Posi-
tionen der Griffstangen, beginnend etwa
20 cm vom Rand, in Abstdnden von 25 bis

40 cm. Ein 35-mm-Forstnerbohrer bohrt
an der Standbohrmaschine die 30 mm tie-
fen Sacklocher fiir die Stangen (Bild 2).
Der Mittelpunkt der Locher liegt dabei
genau auf der Fuge zwischen den beiden
Leisten.

Zusatzlich erhalten die Auflageleis-
ten in regelmdRigen Abstanden Bohrun-
gen fiir die Wandmontage: Sacklocher
(@ 30 mm) fiir die Unterlegscheiben so-
wie Durchgangslocher (§ 9 mm) fiir die
Schrauben (Bild 3). Die Abdeckleisten



werden mit dem 4-mm-Bohrer vorgebohrt
und spdter von oben mit der Auflageleiste
verschraubt. Schleifen und fasen Sie alle
Teile.

Mehr Spielraum im Durchgang
In der Wohnung setzen Sie zundchst nur
das erste Diibelloch und fixieren die Auf-
lageleiste daran mit einer Sechskant-
Holzschraube (hier: 8 x 90 mm). Richten
Sie die Leiste mit der Wasserwaage aus
(Bild 4). Nun konnen Sie auch die rest-
lichen Locher anzeichnen und bohren.
Sind die beiden Auflageleisten montiert,
werden die Rundstdbe passend abge-
langt, eingelegt und schlieBlich mit den
Abdeckleisten fixiert (Bild 5).

Die Rundstdbe sollten stramm zwi-
schen den Leisten sitzen. Ist die Passung
zu locker, nehmen Sie die Abdeckleiste

noch einmal ab und hobeln sie minimal
nach, bis die Stangen sicher geklemmt
sind. Fiir die Verschraubung von oben
(4 x 60 mm) kann - je nach Raumhghe -
ein Winkelaufsatz fiir die Bohrmaschine

A T i v

hilfreich sein. Zum Abschluss folgt der
Praxistest: einmal selbst anhdngen und
unter Belastung priifen. Dann steht dem
HangelspaR nichts mehr im Weg. 4
Veronika Zenz

5|
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Fotos: Veronika Zenz
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» Werkstattpraxis

Erst erkennen, dann biigeln

0b es sich bei der obersten Holzschicht eines Mdbels um Furnier oder Massivholz handelt, ist oft nicht auf den ersten

Blick zu erkennen. Beim Instandsetzen eines Mabels ist das aber die entscheidende Frage: Davon hdngt ab, ob und wie es

repariert werden kann.

Frage! Bei Schdden an einem Mgbel-

stiickist genau diese Information der
Knackpunkt: Denn Massivholz, das meist
mehrere Zentimeter dick ist, kann man
ohne Probleme schleifen. Tiefe Kratzer
und Dellen lassen sich sowohl schleifen
als auch durch Biigeln entfernen.

Bei Furnier dagegen handelt es sich
um eine hauchdiinne Echtholzschicht
von etwa einem halben bis einem Milli-
meter Dicke, die auf Tragermaterial wie
Spanplatte, Sperrholz, MDF oder bei dlte-
ren Mobeln auf Weichholz aufgeleimt ist.

Schleifreserven gibt es hier kaum -
oftreicht schon ein zu aggressiver Schliff
(Bild 1), um das Furnier durchzuschlei-
fen und das darunterliegende Trdger-

Furniert oder massiv — das ist hier die

1 Das Mahagonifurnier einer alten Schubkas-

tenfront wurde intensiv maschinell geschliffen.
An den Kanten und in der Mitte kommt nun das
grobere Trdgerholz (in diesem Fall Fichte) zum
Vorschein.
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material unschon freizulegen. Aus die-
sem Grund sollte man Furnier, vor allem
aufalten Mobeln, nur sehr vorsichtig von
Hand schleifen.

Dem Furnier auf der Spur

Anhand einiger, vor allem optischer
Merkmale lassen sich die beiden wert-
vollen Holzmaterialien in den meisten
Féllen gut voneinander unterscheiden:

Kanten und Schnittstellen

> Holz besteht immer aus deutlich er-
kennbaren Fasern in Langsrichtung. Bei
Massivholz setzt sich die Maserung so-
wohl iiber die Langs- als auch die Quer-
kante logisch fort. Es gibt keine Unter-
brechung der Maserung (Bild 2).

Fiir &ltere Mobel gilt:

> Am Hirn- oder Stirnholz sieht man,
wenn man im rechten Winkel {iber die
Kante schaut, dass massive Fasern an-
oder abgeschnitten sind (Bild 3).

> Furnier besteht aus einer diinnen
Echtholzschicht auf einer Trdgerplatte
wie Spanplatte, Sperrholz oder MDF. Es
kann sich dabei um Sdge-, Messer- oder
Schélfurnier handeln, die jeweils unter-
schiedlich dick sind. An den Kanten fur-
nierter Flichen zeigt das Holz dann eine
abrupt endende beziehungsweise quer
verlaufende Maserung. Bilder 4 bis 6 zei-
gen unterschiedliche Arten der Kanten-
gestaltung von furnierten Flachen.

> Schwieriger wird das Unterscheiden,
wenn ein Korpus mit Gehrungenverbunden
ist, weil da das Hirnholz verborgen »»p

Vor 1900 gab es weder Sperrholz noch Faserplatten. Hochwertige Mobel wurden meist
aus Weichholz gebaut und nur auf der AuRenseite aufwandig furniert.

Je dlter das Mobel, desto starker war das
Furnier: Im Barock war Furnier beispiels-
weise zwei bis drei Millimeter dick, da es
aus Brettern gesagt wurde.

—

Heute wird Furnier auf eine Dicke von 0,5
bis 1,5 Millimeter gemessert.

Wer Massivholz von Furnier unterscheiden kann, kann den Wert besser einschatzen.
Bei modernen Mdbeln gilt massives Hartholz als besonders hochwertig, bei histori-
schen Mobeln dagegen ist als Intarsie oder Marketerie zusammengesetztes Furnier
auf einfachem Tragerholz wertvoller.



2 Die runde Platte besteht aus etwa fiinf 3 Beide Halften der alten Tischplatte be- Diese runde Tischplatte ist sternférmig mit
Zentimeter breiten massiven Nadelholzstreifen.  stehen aus massivem Eichenholz. Unter der Esche furniert. Die senkrecht furnierten Kanten
Die Maserung setzt sich in jedem einzelnen ehemals deckenden Farbschicht war das aber sind nachtrdglich aufgeleimt.

Streifen gemaR der Lage der Jahresringe iiber noch nicht zu erkennen.

die runde Kante fort.
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Werkstattpraxis

5 Der massive Anleimer und das Furnier der Platte laufen hier parallel. 6
Dass die Tischplatte furniertist, ldsst sich anhand der Leimfugen direkt an
der Kante (Pfeil) und der Maserung des Furniers erkennen.

7 Bei dieser Ecke handelt es sich um eine mit Ahorn furnierte Span- 8
platte einer Lautsprecherbox. Der Korpus eines solchen technischen
Gerits, das keine Spannungen und Verdnderungen vertrégt, ist normaler-

weise furniert.

bleibt. Hier gibt die Funktion - und die
damit verbundene Konstruktion - am
ehesten Aufschluss (Bilder 7 und 8): Zum
Beispiel bendtigt eine Lautsprecherbox
aus akustischen Griinden andere Grund-
lagen als Regale, Tische oder Kommoden.
> Bei Rahmenkonstruktionen lasst
sich oft nur anhand der Leimfugen er-
kennen, ob die innenliegende Fiillung
massiv oder furniertist (Bilder 9 und 10).
> Rahmen und konstruktive Teile wie
Beine, Lehnen, Zierleisten, Sockel und
Gesimse sind aus konstruktiven Griin-
den meistens aus Massivholz. Profilier-
te Kanten und Leisten zu furnieren,
ist in den meisten Féllen zu aufwdndig
(Bild 11). Diese Teile miissen oft auch be-
sonders stoRfest sein.

> Ausnahmen von der Regel stellen die
Kanten und Profile von antiken Mdbeln,
vor allem aus der Zeit des Biedermeier,
dar. Zu der Zeit hat man Furnier senk-
recht {iber die gesamte Front laufen las-
sen (Bild 12). Elegantes, einheitliches
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erkennbar.

Aussehen war hier wichtiger als StoRfes-
tigkeit.

Muster und Maserung

> Furnierkannsichwiederholen - gerade
bei industriell gefertigten Mobeln. Wenn
die Maserung auf gleicher Héhe identisch
aussieht, handelt es sich mit groRer Si-
cherheit um eine furnierte Flache.

» Massivholz hat eine natiirliche, unre-
gelmdflige Maserung ohne oder mit wenig
Wiederholungen.

> Eine technische Neuerung ist rekons-
tituiertes Furnier, auch Techfurnier ge-
nannt. Eswird aus Holzfasern gepresst und
so zusammengesetzt, dass es entweder ein
sehr gleichmaRiges oder exotisches Er-
scheinungsbild erhdlt. Unter dem Begriff
~SaRaiFo” (Save the rain forest) ist es im
Handel erhaltlich.

Schraubldcher oder Beschéadigungen
Wennman etwa eine Schraube herausdreht
oder eine beschédigte Stelle betrachtet:

Multiplexplatten bestehen aus mindestens fiinf Schichten kreuzwei-
se miteinander verleimten Schélfurniers. Auch wenn die einzelnen Schich-
ten dicker sind als Messerfurnier, ist beim Schleifen Vorsicht geboten!

Der auf Gehrung geschnittene Korpus ist massiv, was man am Langs-

holz erkennen kann: Die Maserung der Buchenholzlamellen lduft durch -
an der gefasten Kante, an der beide Seiten zusammentreffen, ist Hirnholz

> Bei Massivholz sieht man echtes Holz
durchgehend.

> Bei Furnier erkennt man schnell den
Unterschied zwischen der diinnen Holz-
schicht oben und dem Tridgermaterial dar-
unter.

Auch die Riickseite eines Mobels gibt
Aufschluss iiber das verwendete Material:
An Kanten, die zur Wand oder zum Boden
ausgerichtet sind, sind die Platten oft
nicht furniert. Das heiflt, dort ist das Ba-
sismaterial in der Mitte eingerahmt von
einer oberen und unteren Furnierschicht
zu sehen (Bild 13).

Wer nach diesen Kriterien den Blick
scharft, hat den Bogen bald raus: Ist es
furniert oder aus Massivholz? 4

Unsere Autorin Melanie
Kirchlechner muss als Restau-
ratorin Oberflachen vor der
Aufarbeitung sorgsam priifen
und bewerten.
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Nicht so leicht zu erkennen: Wenn auf der Unterseite die Leimfugen
an derselben Stelle sind wie auf der Oberseite, handelt es sich dabei um
eine massive Platte.

Nurin massives Holz lassen sich Profile
frasen. Fehlt der passende Fraser, kann man
Profile auch aus einzelnen massiven Leisten
zusammensetzen.

Traversen und Schubkastenfronten.

Zur Zeit des Biedermeier galt es als
schick, Furnier an der Frontseite senkrecht
liber alle konstruktiven Teile laufen zu lassen.
Das galt auch fiir quer verlaufende Teile, etwa

'
R

.oben furniert

10 Weichen die Leim- oder StoRfugen an Ober- und Unterseite
voneinander ab? Dann kann es sich nur um eine furnierte Platte handeln,
auf die oben und unten unterschiedlich breite Furnierstreifen aufgeleimt
wurden.

13 An der Riickseite vieler M6bel lasst sich
gut erkennen, ob es aus Plattenmaterial besteht
oder furniert wurde. Dort werden abdeckende
Kanten weggelassen. Das spart Zeit und Kosten.
Hierist eindeutig das Furniersperrholz des
unteren Bodens erkennbar.

www.holzwerken.net 129 Juli | August 2026

Fotos: J[)hannes Kirchlechner




» Projekte

Anreifen mit Sti(e)l

Wechselklingen fir Skalpelle eignen sich hervorragend zum Anreifien in der Holzwerkstatt. Eine Messinghalterung

von Matthias Fenner hélt die Klingen perfekt. Timo Billinger zeigt, wie der passende Griff dazu entsteht.

praktische Wechselklingen, die dhnlich

wie Skalpelle oder Cuttermesser her-
gestellt werden. Zum AnreilRen bei Holz-
projekten sind sie aufgrund ihrer Form sehr
gut geeignet. Das englische Unternehmen
Swann-Morton aus Sheffield fertigt groRRe
Klingen in verschiedenen Formen.

Als Anreillmesser in der Holzwerkstatt
eignen sich diese Klingen hervorragend:
Sie bengtigen nur eine gute Halterung
und einen individuell gefertigten Griff.

Im Do-it-yourself-Bereich gibt es sehr
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Matthias Fenner hat solche Halterungen
in sein Produktportfolio aufgenommen -
ich durfte fiir HolzWerken bei der Ent-
wicklung dabei sein. Der Drechsler aus
dem Wendland ist in der Szene bestens fiir
seine feinen Werkzeuge fiir die Holzbe-
arbeitung bekannt.

Drechseln oder Schnitzen

Besonders leicht ldsst sich ein Anreil3-
messer auf der Drechselbank herstellen.
Ein 8-mm-Bohrer reicht aus, um die Mes-

singhiilse spater in den Griff einkleben
zu konnen. Ebenso denkbar ist ein ge-
schnitzter Griff.

Wer eine Indexierung an der Drech-
selbank hat, kann zusitzlich ein Pro-
fil einfrasen, das ein Wegrollen auf der
Werkbank verhindert. Den letzten Schliff
bringen Schaber und feines Schleifpa-
pier - fertig ist ein individuelles Werk-
zeug, das optisch wie haptisch viel her-
macht. <

Timo Billinger



11 m Lieferumfang befindet sich die 2 | Auf der Drechselbank entsteht der Griff in wenigen Schritten. Wer eine Indexierung
aus Messing gedrehte Halterung mit drei besitzt, kann ein Sechskantprofil einfrasen - das verhindert zuverlassig, dass das Werk-
Klingen. Das Wirkprinzip von Fenners zeug beim Ablegen iiber die Arbeitsflache rollt.

Aufnahme dhnelt einer Spannzange: Durch

Zudrehen der geschlitzten Hiilse gegen

einen Innenkonus wird die Klinge sicherim

Schlitz geklemmt.

PR =T, S
3 | Soll die Klinge mit einer Griffkante
fluchten, muss die Position vorab geplant
werden. Dazu klemmt man das Messer in der
Halterung ein und {ibertragt die Lage der
Klingenkante als Markierung auf die AulRen-
hiilse. So gelingt die Verklebung zuverlassig.

- L

e e

Fotos: Timo Billinger

4 | Mit Zwei-Komponenten-Klebstoff 9 | Nach dem Aushirten wird die endgiiltige Form hergestellt. Ein Schaber erlaubt sehr
wird die Hiilse in den vorgebohrten Griff feine Konturen und reduziert das Risiko von Beschadigungen. Schleifpapier sorgt an-

eingesetzt. Das Werkstiick verbleibt dabei schlieRend fiir ein sauberes Finish ganz nach eigenem Geschmack.
idealerweise im Spannfutter - das erleich-

tert die weitere Formgebung erheblich, ist

aber kein Muss.

www.holzwerken.net 129 Juli | August 2026

4



» Werkstattpraxis

Fenster wie

S0 geht's

Bei seinem Werkstatthau setzt unser Leser Gerhard Nagy auf selbstgebaute Holzfenster —

und begibt sich dabei auf eine echte Zeitreise.

Aber: Man kann auch Kommoden kau-

fen. Oder Betten. Oder Regale. Wenn
man aber mit Begeisterung in der eigenen
Holzwerkstatt steht, geht es nicht darum,
was der Markt so hergibt. Auch fiir den Bau-
herrn Gerhard Nagy war der Bau der Fenster
und Tiiren seiner neuen Werkstatt ein Pro-
jekt, bei dem er selbst Hand anlegen woll-
te - und musste.

N atiirlich kann man Fenster kaufen.
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~Eigentlich wollte ich Fenster bestellen.
Die Herausforderung fiir mich sollte dann nur
der Einbau werden.” Als die ersten Angebote
ins Haus flatterten, wurde aber schnell deut-
lich, dass die Disziplin ,Fensterbau” auf den
Osterreicher wartete. ,Die Baustoffpreise
sind zu der Zeit explodiert. Und daich eigent-
lich sowieso lieber Holz- als Kunststofffens-
ter in der Werkstatt haben wollte, habe ich
mich entschieden, die selbst zu bauen.”

Serie:

Werkstattbhau

Teil 1: Vision, Planung und Rohbau

Teil 2: Platz da: FuBboden und Dachboden
Teil 3: Ausblicke: Bau von Fenstern

Teil 4: Innenausbau und Inbetriebnahme

Aber: Egal, ob moderne Fenster aus
Kunststoff oder Holz bestehen - hinterihrer
Herstellung stecken immer hochmoderne,
komplexe Fertigungsstrallen, auf denen
Spezialmaschinen im Einsatz sind. Das
ist in der ,normalen” Holzwerkstatt nicht
nachzustellen.

Bauherr und Holzwerker Gerhard Nagy
entschied sich deshalb fiir eine Art von
Fenstern, die in der Form nur noch selten zu



Foto: Bundesdenkmalamt, Fotoarchiv, Aufn.

Bettina Neubauer-Pregl

finden sind: Kastenstockfenster. IThr Vor-
teil: Sie konnen traditionell mit einfachen
Werkzeugen hergestellt werden.

Frither Standard, heute Museum
Kastenstockfenster waren vor allem in Os-
terreich weit verbreitet. Heute sind sie al-
lerdings nur noch in wenigen Altbauten zu
finden - und im ehemaligen Kloster Kar-
tause Mauerbach. Hier betreibt das Bundes-
denkmalamt Osterreichs eine Sammlung
historischer Baustoffe - inklusive einer
Fenstersammlung. Und auch wenn es im
Zeitalter von Foren und YouTube scheinbar
fiir alles eine Bauanleitung gibt: Jahrhun-
dertealte Fensterkonstruktionen aus Oster-
reich gehoren eher nicht dazu. Aus diesem
Grund stattete Gerhard Nagy der Sammlung
einen Besuch ab, machte Zeichnungen und
Fotos. Am ,lebenden” Objekt lernt es sich
eben am besten. Besonders praktisch: Vor
Ort konnte er sich auch direkt mit einigen
Restauratoren austauschen.

Seine neuen Fenster bestehen aus euro-
paischer Larche. Ein wichtiges Geheimnis
ihrer Konstruktion: Die Bretter und Leisten
der Rahmen werden nicht aus einem Teil
gebaut - auch wenn die Dimensionen das
hergeben wiirden. So groR sind die Quer-
schnitte der Rahmen nicht. Ein Fenster soll
aber {iber Jahre noch klemmfrei auf- und
zugehen und aulRerdem spaltfrei schlieRen.
Verleimung ist hier also angesagt, um zu
minimieren, dass das Material arbeitet. ,Es
ist eine kleine Geduldsprobe, das Holz, das
eigentlich in der richtigen Grof3e vor P> »

Ein Blick in die Fenstersammlung im Museum

Kloster Kartause Mauerbach, in der Gerhard
Nagy die Konstruktion des Kastenstock-Fens-
tersin Augenschein nehmen konnte.

1 Konsequent: Wenn man schon traditionelle
Fenster baut, die das Bild vor Ort liber Jahrhun-
derte geprédgt haben, setzt man natiirlich auch
auf regionales Holz. In diesem Fall Gsterreichi-
sche Larche.

3

2 An der Schnittstelle zwischen drinnen und
draulen sind Fenster vielen Schwankungen von
Temperatur und Feuchtigkeit ausgesetzt. Fiir
den AuRenrahmen heiBt es deshalb: Die Bohlen
werden aufgetrennt ohne Splintholz AulRen-
kante an AuRenkante verleimt.

Ein Hoch auf die modernen Méglichkeiten der Holzbearbeitung! Auch wenn man traditionellen

Konstruktionen folgt, darf die Herstellung natiirlich mit Maschinenkraft erfolgen: Verbinder - wie

hier Dominos - stabilisieren die Verleimung.

4 Jegliche Uberstande hat Gerhard Nagy
akribisch mit Band- und Exzenterschleifer ega-

lisiert. So ist alles vorbereitet fiir die klassische
Konstruktion der Kastenstockfenster.

5 Der dulRere Rahmen - der namensgeben-

de ,Kasten” - wird mit zwei massiven Zinken
verbunden. Das Vorsdgen der Zinken kann bei
diesen groRen Dimensionen gut an der Band-
sage erfolgen.
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Werkstattpraxis

einem liegt, erst mal kleiner zu schneiden,
auszuhobeln und neu zu verleimen”, be-
schreibt Gerhard Nagy sein Vorgehen.

Bekannte Techniken in XXL

Mit dem Holz konnte der Osterreicher das
erste Projekt in der neuen Werkstatt an-
gehen: Sdgen, frasen, hobeln, Zinken und
Zapfenverbindungen - beim Fensterbau
war gleich das volle Programm gefragt.
Mehr dazu im Bildteil.

Der Bau der Fenster war aufwandig,
aber unkompliziert: Die Konstruktion war
logisch, die Techniken vertraut. Das Eingla-
sen der Scheiben brachte Erkenntnis: Gla-
serdreiecke und Leisten halten die Schei-
be im Rahmen. Auch hier konnte Nagy auf
sein Wissen setzen: Fensterkitt dichtet die
Scheiben ab. Gegeniiber Silikon zeigt sich
ein Vorteil: ,Fensterkitt reifdt irgendwann.
Damit sagt er: , Ich werde undicht.” Dann ist
es Zeit, ihn zu erneuern”, erklart der Holz-
werker. Das kann Silikon nicht.

Und dann einfach rein ins Mauerwerk?
Nein. Der Einbau solcher Holzfenster ist

Eine durchgezapfte Verbindung im &ulRe-
ren Zierrahmen bietet viel Stabilitdt und dem
Wasser weniger ,Einsicker-Mdglichkeiten” als
eine klassische, offene Schlitz- und Zapfenver-
bindung. Die Oberfrédse ist ein ideales Werk-
zeug, um die Schlitze einzubringen.
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eine Kunst fiir sich, bei der der Feuchtig-
keitsaustausch im Blick sein muss. Wohl
dem, der beim Bundesdenkmalamt viele
Fragen stellt! Die Fenster mit Bauschaum
einzukleben, mag verlockend sein, racht
sich aber in einigen Jahren. Bei unsachge-
maRen Renovierungen kann man beobach-
ten, was mit alten, eingeschdumten Holz-
fenstern passiert: Der Schaum ist fiir den
Transport von Feuchtigkeit kaum geeig-
net - das Wasser bleibt in den Hohlrdumen
zwischen Schaum und Fenster. Die Rahmen
vergammeln schnell. Beim Einmauern mit
zementhaltigen Dichtmassen besteht das-
selbe Problem.

Einbau wie friiher — aus gutem Grund
In Osterreich setzte man deshalb lange auf
Kalkmortel - also Sumpfkalk und Sand.
Dieser verbindet sich ideal mit dem Holz
und arbeitet mit dem Wasser darin. In nas-
sen Wintern und trockenen Sommern gibt
es hier keine grofRen Differenzen. Leider
ist diese Technik {iber die Jahre fast in Ver-
gessenheit geraten - Gerhard Nagy ist aber
begeistert. ,Ich musste die Fenster nur mit
Keilen fixieren, aussteifen und einlassen.
Das ging schnell und hdlt bombenfest.” Und
s0 ist im sterreichischen Burgenland wohl
eines der ersten Gebaude seit einer kleinen
Ewigkeit mit neuen, fachmdnnisch einge-
lassenen Kastenstockfenstern entstanden.
Gut, dass da ein echter Holzwerker am Werk
war! Wie es in der Werkstatt weitergeht,
zeigen wir im ndchsten Teil dieses Werk-
stattbaus ,von der Pike auf”. 4

Christian Filies

6

auch bei viel kleineren Varianten des Korpus-

Der Zinkenzwischenraum wird hier — wie

baus - mit einem Stemmeisen gesdubert.

7 Sind die Zinken auf die Schwalbenbretter
{ibertragen und ausgearbeitet, kann der Kasten
verleimt werden. In unserer schematischen
Darstellung auf der ndchsten Doppelseite unten
rechts wird der Aufbau des Kastenstockfensters
deutlich.

9 An der Tischfrdse entstehen dann die Zapfen. Sind ihre Ecken einmal handisch mit dem Stemm-

eisen gerundet ...



E_N
10 | ... passen sie perfektin die Schlitze.
Keile steifen die Verbindung von der AuRenseite
des Rahmens her aus. Das verhindert, dass die
Rahmenverbindung aufreifit.

1 Derinnere Rahmen sitzt passgenauim

duBeren Kasten. Da er mit diesem und dem Zier-
rahmen verleimt wird, ist eine einfache Schlitz-
und-Zapfen-Verbindung ausreichend. Auch der

Mittelsteg ist nur eingeleimt.

13 | Alle drei Rahmen werden miteinander
verleimt. Das ganze Paket wird spdter einfach
von aulRen in die Fenster6ffnungen geschoben -
bis der Zierrahmen an der Wand aufliegt.

Die Fensterfliigel diirfen spater nicht
arbeiten: Deshalb hat Nagy das Holz auf-
getrennt und die Rahmenteile in jeweils drei
Lagen neu verleimt.

14 | padie Fliigel im ged6ffneten Zustand nur an den Scharnieren hdngen, miissen sie duBerst

formstabil sein. Eine durchgezapfte, verkeilte Verbindung ist deshalb auch hier das Mittel der Wahl.
Hier sind die Lagen der Rahmenholzer sehr gut zu erkennen, ebenso die Keile, die verhindern, dass
die Eckverbindung aufreilt.
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15 Jeder Fliigel wird individuell in seine
Offnung eingepasst. Erst wenn er perfekt sitzt,
kommen die Einbohr-Scharniere zum Einsatz.
Eine Bohrschablone ist hier ein Muss.

5

16 | Fiir den Verschluss werden Einstemmrie- T ""‘ﬁ
gelin die Fensterfliigel und den Mittelsteg des o -

Innenrahmens eingelassen. Der Grundhobel hat 17 | ErstanschiieBend geht es ans Glas. Hierfiir

das sehr gutim Griff. bekommen die Rahmen einen Falz mit der Ober-

frase.

4 N ir —

18 | Die Scheibe sollte man sich direkt beim

19 Wer Sorge hat, dass die Scheibe aus dem Falz fallt: Eingeschlagene Glaserecken
Glaser zuschneiden lassen — wenige Milli-

halten die Scheibe im Rahmen. Mit kleinen Holzern wird die Scheibe dann verklotzt. So
meter kleiner als Platzim Rahmen ist. Etwas dient das Glas auch als stabilisierendes Element.
Schleifpapier bricht die Kanten und macht das

Arbeiten mit dem Glas angenehmer.
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20 AnschlieBend kommt klassischer
Fensterkitt zum Einsatz, um alles abzudichten.
Damit dessen Leindl nicht vom Holz aufgesogen
wird und der Kitt austrocknet, muss der Falz

vorher gedlt werden.

e
B

Fotos: Gerhard Nagy

21 | Das komplette ,Fensterpaket” wird nach dem Trocknen von aulRen in die Fensterdffnung ge-

schoben, mit kleinen Klotzen ausgerichtet und mit Kalkmortel verspachtelt.

— AuRenrahmen

\ Fensterfliigel

\
\
\
\

Innerer Rahmen

~— Blendrahmen Schematischer Auf-

bau eines klassischen
Kastenstockfensters
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» Maschine, Werkzeug und Co.

Von links nach rechts: Chatter Tool (dlteres
Modell, Hersteller: Robert Sorby), Decorating
ELf (Hersteller: Henry Taylor) und Mini Spiral-
ling-System (Hersteller: Robert Sorby).

Kleine Hirnholzflachen eignen sich gut fiir das
Anbringen von Mustern und Strukturen, wie
zum Beispiel bei diesen Kreiseln. Farbe und ein-
gefdrbte Wachse heben die Ergebnisse hervor.

Ich nummeriere die Musterscheibchen und
mache mir Notizen zu den wichtigsten Herstel-
lungsparametern, welche bei der Wiederholung
einen Anhaltspunkt geben.
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Magische Muster

Wiederkehrende Linien und faszinierende geometrische Ornamente: Mit drei Spezialwerkzeugen zum
Drechseln gelingen sie. Kai Kothe erklart, welche das sind und wie sie eingesetzt werden.

gerne die Herstellung kleiner Fin-

gerkreisel. Das Chatter Tool, der
Decorating Elf und das Mini Spiralling-
System helfen bei der interessanten
Gestaltung der Kreiseloberflichen. Sie
funktionieren besonders gut in hartem
Hirnholz, wobei die beiden zuletzt ge-
nannten Werkzeuge auch in Langholz
eingesetzt werden konnen.

Die Werkzeuge verfiigen iiber kei-
nen eigenen Antrieb, sondern beziehen
ihre Energie aus den rotierenden Werk-
stiicken. Als Werkstiicke mit Hirnholz-
flichen bieten sich neben Kreiseln zum
Beispiel Dosendeckel und -bdden, Knop-
fe, Schmuckanhanger, Miihlenkdpfe und
Flaschenverschliisse an. Verzierungen
konnen direkt am Werkstiick angebracht
werden. Oder Sie fertigen ein Hirnholz-
plattchen, das spdter in das Werkstiick
eingelassen wird.

Bei Drechselvorfiihrungen zeige ich

Testen, testen, testen!

Bei allen genannten Werkzeugen ist die

genaue Wiederholung bestimmter Mus-

ter eine Herausforderung. Grund hierfiir

ist eine Vielzahlvon Faktoren, die das Er-

gebnis beeinflussen:

> Drehzahl

> Anstellwinkel des Werkzeuges

> Arbeitsbereich auf der Werkstiick-
oberflache

> Anpressdruck

> Anpresszeit

> Bewegungsrichtung

Hinzu kommt die unterschiedliche Geo-

metrie der zu den drei Systemen jeweils

angebotenen auswechselbaren Werk-

zeugeinsdtze. Es ist daher hilfreich,

Musterscheibchen zu fertigen und die

wichtigsten verwendeten Parameter zu

notieren.

Ahorn, Hainbuche und Birnbaum sind
unter anderem geeignete heimische
Holzarten fiir den Anfang.

Chatter Tool — Vibrationen im Holz
Das Chatter Tool erzeugt bewusst Vibra-
tionen. Seine Schneide wird, wie beim
Schaber, hdngend eingesetzt. Sie ist aus
diinnem Federstahl und ragt weit iiber
das Ende des massiven Werkzeugschaf-
tes hinaus, wodurch sie bei Holzkontakt
schwingt. Das Chatter Tool wird mit zwei
1,6 mm dicken Federstahlbldttchen ge-
liefert. Eines der Bldttchen hat ein ge-
rades und ein spitzes Ende. Das andere
Blattchen ist an seinen Enden konvex
und konkav ausgeformt.

In der Praxis sieht das so aus: Span-
nen Sie ein Ahorn-Rundholzstiick mit
etwa 50mm Durchmesser im Spann-
futter ein und schneiden Sie die Hirn-
holzflache glatt. Das Chatter Tool erhalt
die gerade Klinge, die Werkzeugauflage
steht parallel zur Hirnholzflaiche und
leicht iiber der Drehachse. So kann die
Klinge hdngend auf oder minimal unter
der Drehachse eingesetzt werden. Drii-

Das Chatter Tool wird mit zwei 1,6-mm-di-
cken Federstahlbldttchen geliefert. Ich habe
fiir schmale Muster mit Winkelschleifer und
Schleifbock zwei weitere Blattchen aus einem
Bandsdgeblatt (ein Millimeter stark) gefertigt
(links im Bild).



cken Sie die Klinge bei laufender Ma-
schine (von oben gesehen) im rechten
Winkel an. Beginnen Sie hierbei nahe
der Werkstiickmitte und machen Sie
nach auRen hin zwei weitere Einstiche.
Tatsdchlich: Ein kreischendes Vibrati-
onsgerdausch muss hier sein!

Hier betrigt der Uberhang der Klinge 25 mm,
die Drehzahl 2000 U/min. Der Werkzeugschaft
liegt hinter der Klingenklemmung auf. Das
Muster wird zum Rand hin grdber, da die Klinge
dort langsamer und mit gréRerer Auslenkung
vibriert.

Stechen Sie das Musterpldttchen fiir
Thre Sammlung ab und experimentieren
Sie mit gednderten Parametern und Klin-
genprofilen. Weitere interessante Effekte
ergeben sich durch ein Bewegen vibrie-
render Klingen entlang der Werkstiick-
oberfldche.

Mit einem Feinsticheisen (Point Tool) ange-
brachte Einstiche grenzen die Muster vonein-
ander ab. Ein flach aufliegender MeiRel kann
das aber auch. Beide Werkzeuge arbeiten leicht
hangend minimal unter der Mittelachse.

Mit dem Chatter Tool lassen sich in
Hirnholz vielfdltige Muster und Struk-
turen herstellen. (Aber auch nur im
Hirnholz!) Je nach Holzart kann es zu
leichten Ausrissen an der Werkstiick-
oberfliche kommen und die Muster-
grenzen sind nicht immer scharf. Dies
fallt besonders beim Einfarben der Ober-
flaiche auf. Ein Vorteil ist das leichte
Nachschdrfen der Klingen.

Decorating EIf — fast wie gefrdst

In das Schaftende des Decorating Elf sind
zwei Kugellager eingelassen. Diese dienen
zur Aufnahme kleiner Frdser. Auch der
»Elf” kann (mit runden, zylindrischen und
ovalen Werkzeugen) flexibel ausgestattet
werden.

Ein Magnet, der unterhalb der Lager
sitzt, verhindert, dass die Fraser aus dem
Schaft fallen. Wird der Fraser auf die Werk-
stiickoberfliche gedriickt, so beginnt er
zu rotieren und schneidet gestochen PP
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» Maschine, Werkzeug und Co.

Der Decorating Elf wird mit einem Kugelfraser und einem Pinsel mit kurzen Naturborsten geliefert.
Letzterer dient zur Reinigung der bearbeiteten Oberfléche. Ein Knospenfrédser und ein Zylinderfraser

sind als Zubehor erhaltlich.

scharfe Muster ins Holz. Dies funktio-
niert bei ebenen, konkaven und konvexen
Oberflichen. Alternativ kann man auch
zundchst Hohlkehlen in die Oberfliche
schneiden und deren Innenseite dann mit
dem Kugelfrdser dekorieren. Bewegt man
den Fraser entlang der Mittellinie iiber die
Werkstiickoberflache, so wird diese struk-
turiert. Neben Hirnholz eignet sich der De-
corating Elf auch fiir Langholzwerkstiicke.

So startet man gut mit dem Decorating
Elf: Das mit einer Rohre glatt geschnitte-

ne Hirnholz-Ende eines Ahornzylinders
dient wiederum als Ubungsfliche. Setzen
Sie den Kugelfrdser in den Schaft ein und
wdhlen Sie eine Bankdrehzahl von etwa
800 U/min. Der Kugelfrdser wird nun nahe
der Werkstiickmitte seitlich gegen das
Holz gedriickt und fiir zwei bis fiinf Se-
kunden in dieser Stellung belassen.
Wahrend der Decorating EIf rotiert,
schneidet er interessante und gestochen
scharfe Muster ins Holz, die sich gut ein-
farben und fiillen lassen. Experimente mit

Die seitlich angelegte Pinselspitze eines Filzstiftes farbt die Musterbereiche zwischen den Einsti-
chen bei laufender Maschine rot ein. Die gestochen scharfen Muster und Einstiche ermdglichen ein
Fiillen mit goldener Wachspaste. Ein schéner Kontrast!
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Der seitliche Kontakt der Kugel bringt den
Fraser zum Rotieren. Das innere Muster entsteht
bei einem Fraserkontakt leicht iiber der Mittelli-
nie. Fiir die beiden duReren Spiralen zeigte der
Schaftjeweils etwas steiler nach oben.

unterschiedlichen Anstellwinkeln und
-hohen der drei Fraser und eine Kombina-
tion der mit ihnen erzeugten Muster er-
lauben kreative Entfaltung. Leider lassen
sich die Fraser nicht nachscharfen.

Mini Spiralling: Ornament mit System

Wie der Decorating Elf kann das Mini-Spi-
ralling-System auch im Langholz arbei-
ten. Auf den Schaft wird in diesem Fall
eine Plattform gesteckt, um hierbei einen
gleichbleibenden Anstellwinkel zu ge-

Hier gibt es die Werkzeuge

= Die beschriebenen Werkzeuge sind
im Angebot mehrerer Drechselhdndler
wie Drechselbedarf Schulte, Dictum
oder Magma, erhaltlich. Preislich

sind sie sich mit 80 bis 100 Euro recht
ahnlich.

m Hochwertige Filzstifte mit Pinsel-
spitze gibt es unter anderem unter
den Bezeichnungen ,Tombow ATB Dual

Brush Pen” (Tinte auf Wasserbasis)
und ,Copic Sketch” (Tinte auf Alkohol-
basis, nachfiillbar).

m Farbwachs wird beispielweise von
den Firmen Kdonig, Hampshire Sheen
und Chestnut hergestellt und iiber den
Drechselhandel vertrieben.



Fotos: Kai Kéthe

In den Werkzeugschaft des Mini-Spiralling-Tools mit seinem Phosphor-Bronze-Lager kann ein feines
oder ein grobes Schneidrédchen eingesetzt werden. Als Zubehor ist ein Texturschneidrad erhiltlich.

wahrleisten. Wir bleiben hier aber zur bes-
seren Vergleichbarkeit im Hirnholz.

Auch das Mini-Spiralling-System hat
tauschbare Schneidrddchen, die sich auch
im Hirnholz gut schlagen. Driickt man die
Rddchen gegen das rotierende Werkstiick,
so drehen sich diese und schneiden Mus-
terins Holz oder sie strukturieren es.

Setzen Sie das Strukturrad in den
Werkzeugschaft ein und erzeugen Sie
durch mehrmaliges zufélliges Einstechen
eine Struktur. Hierbei dreht sich das Rad-

chen und trdgt Spanchen aus der Oberflad-
che ab. Unterschiedliche Anstellwinkel
oder das Bewegen der Rddchen entlang
der Holzoberfliche erzeugen interessan-
te Muster, wie etwa Spiralen. Zusdtzliche
Gestaltungsmdoglichkeiten ergeben sich
durch die Uberlappung unterschiedlicher
Muster.

Das Mini-Spiralling-System ist das
wohl vielseitigste unter den angebotenen
Systemen. Es verfiigt mit der aufsteckba-
ren Plattform iiber gute Voraussetzungen

Mit etwas Ubung und guter Dokumentation der Arbeitsschritte lassen sich mit dem Spiralling Tool
auch komplexe Muster herstellen. Dieses besteht aus der Uberlappung einer linken und einer rech-

ten Spirale.

Diese Oberflachenstruktur entsteht bei 450 U/
min. Der Werkzeugschaft bildet einen rechten
Winkel zur Holzoberflache. Das Strukturrddchen
wird auf der Mittellinie ins Holz gedriickt und
kurzin dieser Position gehalten. Diesen Vor-
gang wiederholen.

fiir die Arbeit in Langholz. Auch Hirnholz
meistert es natiirlich wie gezeigt souve-
ran. Die Schneidrddchen lassen sich nach-
scharfen.

Die Herstellung komplexer Muster in
Hirnholz setzt allerdings etwas Ubung
voraus. Aber hier Erfahrungen zu machen
istbeim Dekorieren mit den drei gezeigten
Systemen ohnehin Teil des Spalies. 4

Unser Autor Kai Kothe
drechselt seit Jahrzehn-
ten und schdtzt nicht
zuletzt das Spiel mit
Formen und Farben.
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» Neues fiir die Werkstatt

Schlittenfahrt mit Boschs neuer Sage

Kompakte Tischkreissdagen sind beliebt, wenn der Platz begrenztist.
Ein klassisches Beispiel sind hier Modelle der giinstigen GTS-Serie
von Bosch, die in unzdhligen Hobbywerkstatten ihren festen Platz
gefunden haben. Doch diese Maschinen tun sich beim genauen Ab-
langen von Teilen leider schwer. Genau an diesem Punkt setzt eine
Neuentwicklung von Bosch an. Die Redaktion HolzWerken war
im April 2026 im Entwicklungszentrum in Leinfelden zu Gast und
konnte die brandneue Tischkreissdge in Augenschein
nehmen. Sie schlieRt genau diese Liicke.

Mit der ,Expert EXTS100-254X” bringt der Her-
steller eine kompakte Maschine auf den Markt. Das
Herzstiick der Sdge bildet ein 2.200 Watt starker Motor, der ein
254-Millimeter-Sageblatt antreibt. Die Maschine bringt inklusive
Lieferumfang stolze 34,8 Kilogramm auf die Waage und misstin der
Grundflache 713 mal 747 Millimeter bei einer Hohe von 363 Millime-
tern. Ein fahrbares Untergestell gibt es als Zubehdr - doch in vie-
len kleinen Werkstdtten wird die EXTS100-254X ohnehin mit einem
selbst gebauten Unterschrank oder -gestell versehen.

Die neue Sdge aus Boschs High-End-Expert-Serie wuchert mit
ihrer Schnitthdhe: Satte 100 Millimeter sind bei 90° mdglich, bei
45° Neigung bleiben immer noch 68 mm {ibrig.

Die fiir uns spannendste Neuerung ist jedoch der fest montierte
Schiebeschlitten auf der linken Seite. Viele kleine Kreissdagen ha-
ben dieses Ausstattungsmerkmal nicht, was das Abldngen oft zur
Herausforderung macht. Selbst gebaute ,Crosscut Sleds” haben
deshalb bei YouTube und andernorts Dauerkonjunktur, weil Sdgen
aus den USA immer ,links ohne” gebaut sind. Aus unserer Sicht ist
es erfreulich, dass die Neue von Bosch sozusagen ,europdisch”
unterwegs ist.
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L&ngt verniinftig ab

Der prazise kugelgelagerte Schlitten, davon konnte sich
HolzWerken {iberzeugen, lauft nahezu spielfrei. Querschnitte sind so
bis zu einer Breite von 580 Millimetern (bei 22 Millimetern Hohe) mach-
bar. Wiinschenswert wére hier noch ein langeres Anschlaglineal - hier
muss man dann doch wieder selbst improvisieren.

Fiir Langsschnitte steht ein zahnstangengefiihrter Parallelanschlag
zur Verfiigung, der eine Kapazitdt von bis zu 825 mm Werkstiickbreite
bietet. Eine im Lieferumfang enthaltene Tischverlange-
rung sorgt bei langeren Werkstiicken fiir die nétige Auf-
lageflache.

Zusatzlich verfiigt die Maschine iiber eine sogenannte
»Clamp Zone”, die das direkte Befestigen von Hebelzwingen am Arbeits-
tisch erlaubt. Auch wenn wir die Maschine vor Ort in Leinfelden nichtin
der Praxis testen konnten, machte sie einen soliden Eindruck.

Die Bosch Expert EXTS100-254X ist jetzt frisch im Handel erhaltlich. Die
unverbindliche Preisempfehlung liegt bei knapp 1.300 Euro.

Mehr Infos: www.bosch-pt.com

Der Schiebeschlitten zum
prdzisen Abldangenist ein
echtes Plus der Expert-
Sdge. Nur das Anschlag-
lineal diirfte deutlich
langer sein.



Schrénkzange von Veritas

Wer eine Handsdge scharfen will, muss oft auch schrénken. Veritas hat
eine neue Schrankzange auf den Markt gebracht, die es mit dem Platz-
hirsch, der Eclipse 77, aufnimmt.

Damit die Sdge nicht schief zieht, muss die Schrankung sehr gleich-
malRig sein. Dafiir ist ein harter, symmetrischer Amboss in der Zange
wichtig. Das ist die Flache, gegen die der
Hammer (oder Stempel) den Sdgezahn beim
Schréanken driickt. Ist er weich, wie bei eini-
gen aktuellen hochgldanzenden Nachbauten
der Eclipse 77, wird das Mal} der Schrankung
bei jedem Druck etwas gréRer. Ganz feine Schrankungen sind so nicht
maglich.

Der Amboss der Veritas-Schrankzange ist symmetrisch und hart,
wie es sein muss. Beim ersten Griff zur Zange fallt vor allem ihre mas-
sive Bauweise auf. Die Veritas ist etwa doppelt so schwer wie ihre
historischen Vorbilder, und der verwendete Guss ist ein wahrer Hand-
schmeichler. Das Ganze ergibt ein hochprazises Werkzeug.

Laut Veritas kann man Zghne bis zu 22 tpi (,teeth perinch”) schran-
ken — wenn die eigenen Augen dies erlauben. Wir haben nur 19 tpi
probiert, was sehr gut funktioniert hat. Auch grobe Zdhne kann man
schranken. Dabei sollte man es mit dem Druck nicht iibertreiben, um
keine Abdriicke auf dem Sagezahn zu haben.

Der Einstellmechanismus derZange (Preis: rund 100 Euro) ist fliissig
und klar abzulesen. Dadurch kann man sehr gut ablesen, dokumentie-
ren und beim nachsten Schranken das MaR anpassen. Praktischerweise
werden Buchstaben und keine Zahlen verwendet, damit ist jede Ver-
wechslung mit der Zahnweite ausgeschlossen. Das hat bei der Eclipse
77 schon oft fiir Verwirrung gesorgt.

Schranken per

Handschmeichler

Mehr Infos: www.feinewerkzeuge.de

Fester Halt fiir grobe Kldtze

Endlich etwas schnitzen, per Hand oder Maschine: Wer aus rohem
Brennholz oder Gartenabschnitten Skulpturen formen mdochte, steht
oft vor einem Problem: Wie spannt man einen unregelmaRigen Klotz
sicher ein? Wichtig ist dabei die Sicherheit und ein schneller Rund-
um-Zugang zum Werkstiick. Eine klassische und sehr elegante Lésung
fiir diese Herausforderung ist die sogenannte Figurenschraube.

Das Prinzip ist bewahrt: Der spitz zulaufende Teil der Schraube
wird in ein vorgebohrtes Loch an der Unterseite des Werkstiicks
gedreht. Der restliche Schaft wird durch ein Bankhakenloch in der
Hobelbank oder eine Tischbohrung gefiihrt. Die von uns gekaufte
Variante misst 25 Zentimeter in der Ldnge und hat einen Durchmes-
servon 16 Millimetern. Auf den vorderen acht Zentimetern lauft das
Gewinde konisch zu, um sich festim Holz zu verbeil3en.

Anziehen ldsstsich die Konstruktion per Hand {iber die groRe FLii-
gelmutter. Ein leichtes Offnen erméglicht es
dann, das Werkstiick ziigig zu verdrehen, um
bequem (iberall weiterarbeiten zu kdnnen.
Am unteren Ende verfiigt die Schraube iiber Helfer
einen Vierkant, sodass sie mit einem Maul-
schliissel tief in den Rohling eingedreht werden kann. Wir haben die
Figurenschraube in der Werkstatt getestet: Sie bietet enorm festen
Halt und ist gerade fiir kraftige Einsdtze beim Power Carving hervor-
ragend geeignet.

Auf dem Markt gibt es teure Modelle fiir groRe Bildhauerarbeiten.
Die von uns getestete Schraube ist eine giinstige Variante, die ihren
Zweck aber voll erfiillt. Sie ist unter anderem bei Feine Werkzeuge im
Programm und kostet rund 14 Euro.

Unentbehrlicher

Mehr Infos: www.feinewerkzeuge.de
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» Neues fiir die Werkstatt

Vier auf einem Schaft

Langlochdiibel sind in aller Munde, seitdem Festool vor etwa 20 Jahren
seine erste Dominofrase auf den Markt gebracht hat. Das Prinzip: Die
breiten Diibel werden in passende Langlocher eingeleimt, die die Ma-
schine zuvor in beide zu verbindende Teile frast. Dadurch entsteht eine
verdrehsichere Verbindung mit stark vergroRerter Leimflache. Und die
Verbinder sind in sich natiirlich bereits deutlich stabiler als ein einfa-
cher Runddiibel.

Das hat natiirlich seinen Preis. Domino-Diibel sind nicht gera-
de giinstig zu haben und auch nicht in jeder Holzart zu bekommen.
Die Briten von UJK aus Devon haben da etwas dagegen. Sie produzie-
ren jetzt einen krdftigen, fiir den Frastisch gedachten Oberfraser mit
12-mm-Schaft. Er frast gleich viermal ein Halbrundprofil, ndmlich mit
einer Hohe von 4, 5, 6 und 8 Millimetern. Das sind genau die Dicken-
male, die als Langlochdiibel fiir die Domino-Frdse bendtigt werden.
Also: Erst einmal Meterware machen und entsprechende Stdbe genau
in der passenden Dicke aushobeln. Dann kommt der UJK-Fraser in den
Frastisch. Auf 40 mm Lange sind die beiden Hartmetall-Schneiden mit
den Halbrundprofilen versehen. Der Kdrper des Frasers ist mit grauem
Xylan beschichtet, was ihn laut Hersteller un-
empfindlich gegen Harzanhaftungen macht
und den Spanfluss verbessert. Wenn Frashohe
und Fréstiefe (iiber den Anschlag) eingestellt,
die obligatorischen Andruckfedern montiert
und ein, zwei Testfrasungen absolviert sind, kann die Herstellung eige-
ner Langlochdiibelstangen losgehen. Wir haben es in der Werkstatt ge-
testet: Macht mit diesem Kombi-Frdser richtig SpaR!

Der UJK-Halbrundfraser fiir Langlocher ist bei Dictum im Programm
und kostet rund 65 Euro.

Frést feine
Langlochdiibel

Mehr Infos: www.dictum.com
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Anreifien in zwei Dimensionen

Das AnreiBen von Bandern, Beschlagen und Zapfenverbindungen
mit einem normalen Winkel kostet Zeit und kann Fehler produzieren.
Meist muss man den Winkel mehrfach anlegen, um beide Achsen auf
dem Holz zu markieren. Die Kanadier von Veritas haben sich dieses
Problems angenommen.

Sie haben einen ,Gleitwinkel” auf dem Markt, der genau hier an-
setzt. Die 150 Millimeter lange und 75 Millimeter breite Edelstahl-
Zunge bietet laut Hersteller rundum maschinengeschliffene Kanten.
Der Clou ist die doppelte Skalierung: Auf den Langsseiten reicht
das metrische Mal} bis 100 Millimeter, auf
der Querseite bis 70 Millimeter. So legt man
Bohrpunkte direkt in zwei Dimensionen auf
der Flache fest. HolzWerken hat den ,Sli-
ding Square” von Veritas beschafft und seit
einiger Zeitin der Werkstatt im Einsatz. Mit gutem Erfolg, etwa wenn
exakt parallele Risse zur Werkstiickkante gefragt sind.

Dafiir besitzt die Zunge zwei rautenférmige Durchbriiche. Ein
Durchbruch liegt exakt zwei Zentimeter von der Schmalkante ent-
fernt. Steckt man dort einen diinnen Bleistift ein, zieht man im
Handumdrehen parallele Linien. Wer einen Riss in vier Zentimetern
Entfernung bendtigt, stellt den Anschlag auf sechs Zentimeter ein
und beriicksichtigt so den Versatz.

Der Gleitwinkel von Veritas ist ein durchdachter Helfer fiir den
Mdbelbau, den wir in der Werkstatt nicht mehr missen mdchten. Er
ist unter anderem bei Dictum im Programm und kostet rund 49 Euro.

Kein Muss, aber

praktisch

Mehr Infos: www.dictum.com/de



Arbortech frast jetzt Kugeln

Die Australier von Arbortech sind schon seit Jahrzehnten Experten in
Sachen ,Power Carving”, also der maschinellen Schnitzerei. Dazu ha-
ben sie viele verschiedene Gerdte und zahlreiche ausdifferenzierte
Vorrichtungen fiir den Winkelschleifer im Programm, von denen wir bei
HolzWerken auch schon einige vorgestellt haben.

Und jetzt nehmen sich die Aussies mit ihrem ,Sphero-
plane” die Kugel vor. Denn nur mit einer Frasscheibe auf
einem Winkelschleifer ist es sehr schwer, eine halbwegs
harmonische Kugel hinzubekommen. HolzWerken hat die
Spheroplane daher eingehend getestet.

Die Vorrichtung wird mit einem M14-Gewinde auf einem gangigen
Winkelschleifer (115er oder 125er) befestigt. Eine 50-mm-Frédsschei-
be, spandickenbegrenzt und mit zwei ringférmigen Hartmetall-Schnei-
den, leistet im Inneren des Spheroplanes die Arbeit. Der Clou ist der
aulere Ring um die Scheibe. Er ldsst sich per Gewinde in Achsrichtung
vor- und zuriickdrehen und in der Wunschposition arretieren. Der Rest
ist im Prinzip angewandte Geometrie - und mutet beim Einsatz dann
doch an wie Magie. Denn der je eingestellte Abstand des Rings zum
Schneidenflugkreis gibt einen einzigen mdglichen Kugeldurchmesser
vor: Der Fraser spant was weg, bis der Ring irgendwann auf den be-
reits gefrasten Flachen aufsteht — man kann gar nicht zu tief arbeiten.
Kugeln von 80 mm Durchmesser MindestmaR sind so mdglich, eine
Obergrenze der KugelgroRe gibt es zumindest theoretisch nicht. In
der Praxis muss man die Kugel sehr regelmaRig drehen und wenden.
Wenn man das gleichmaRig rundum macht, hat man eine geometrisch
perfekte Kugel. Oder eben die AuRenseite einer Schale (eine Kalotte).
Damit auch die Innenseiten von Schalen mdglich sind, ldsst sich die
Frasscheibe auch etwas aus dem umgebenden Ring herausdrehen. Ab
jetzt werden dann konkave Formen gefrést, sozusagen eine Kugel von

Kugeln und Schalen

fiir alle

innen. Dann das gleiche Prinzip: Genaue Einstellung wahlen und frasen,
bis es nicht mehr geht.

In der Anwendung macht das richtig SpaR, was auch an der tadel-
losen Verarbeitung des Spheroplanes liegt. Voraussetzung ist bei
Kugeln aber schon ein halbwegs ,rund” zugesdgter Rohling, sonst
ist der Weg lang. Der den Frdser umgebende Ring dient
auch noch als Kapselung gegen den Flug von Spanen, die
dann gut abgesaugt werden konnen. Die Oberflachen-
qualitét ist dann aber eben nur ,gefrast”. Daher liegt im
Lieferumfang des Spheroplane-Kofferchens auch noch
ein Schleifpad (samt einigen Schleifscheiben bis Kérnung 240) be-
reit, das ebenfalls auf dem Winkelschleifer montiert werden kann.
Unser Fazit: Fiir rund 320 Euroist ,Spheroplane” durchaus eine Investi-
tion, die aber den Traum von groRen Kugeln und Schalen auch fiir Nicht-
Drechsler wahr werden lassen kann.

Mehr Infos: www.arbortechtools.com/de

Die 50-mm-Frasscheibe
raumt was weg; der duRere
Ring ist axial verstellbar
und regelt so, wie weit die
Scheibeins Holz gelangt.
Hierist es die Einstellung
fiir eine Schale, also
konkav.
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» Schnittstelle

POSt

= Artikel: ,So kommt Musik ins Holz",
HolzWerken 127

In deminteressanten Artikel ab Seite 40,
»S0 kommt Musikins Holz”, hat der Druck-
fehlerteufel zugeschlagen. Der Shop heil3t
nicht ,fidolin”, sondern ,fridolin-shop.
de”. Ein sehrinteressanter Werkbericht von
Jan Hovens, denich nachvollziehen werde.
Spieluhren sind schon bestellt.

Randolf Pohl, per Mail

Die Redaktion antwortet:
Sie haben natiirlich recht. Danke fiir die
Richtigstellung.

== Tipp ,Unschlagbare Vorteile”,
HolzWerken 127

In dem Artikel auf Seite 6 beschreiben Sie
einen riickschlagfreien Schonhammer.
Meiner Information nach besteht die
Fiillung (trdge Masse) zum Teil auch aus
Stahlscheiben (stiftgefiihrte Scheiben-
fiillung) anstatt Sand oder Bleischrot. Und
aufgrund der Bemerkung, dass ,die meisten
Hammer nicht schon anzusehen sind”,

kam mir der Gedanke, solch einen Hammer
konnte man doch auch als Holzhammer mit
Scheibenfiillung gestalten! Als Scheiben
konnte man Unterlegscheiben DIN 9021
oder Kotfliigel- oder Karosseriescheiben
verwenden. Bei Scheiben seheich den Vor-
teil, dass diese vollflachig auftreffen und
sich nicht so schnell eingraben, so meine
Uberlegung.

Helmut Bizner, per Mail

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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Andreas Duhme antwortet:

Sie haben natiirlich v6llig recht, es gibt
auch Schonhammer mit Scheiben. Hier
zeigt ein toller Metallhandwerker, wie er
einen fertigt: www.vinc.li/Schonhammer

Ich tue mich allerdings schwer mit der
Vorstellung, diese Konstruktion ,in Holz”
zu libersetzen. Der Knackpunktist die Be-
festigung des Stiels am Kopf. Derist ja hohl
und bietet daher nur wenig Raum fiir eine
stabile Losung.

= Leindl fiir Innenflachen von Mdbeln

Immer wieder wird davon abgeraten,
Leinél(firnis) fiir die Innenflachen von
M6beln zu verwenden, da es hier recht
lange dauert, bis das Ol ausgehirtet ist
und sich auch der Geruch lange halt.
Ist es maglich, Leindl/Leindlfirnis mit
einem dtherischen Ol wie Sandel- oder
Lavendeldl zu versetzen und wenn ja, in
welchem Verhaltnis?

Lothar Funk, per Mail

Andreas Duhme antwortet:

Leider kann ich hier nicht weiterhel-
fen. Hier gilt nur: Ausprobieren. Test-
weise kann man eine kleine Musterkis-
teinnen dlen. Mit reinem Leindlfirnis
habeich schon viel gearbeitet. Meine
Erfahrung: In einer luftigen Garage
zur Zwischenlagerung des Mobels geht
der Geruch auch recht schnell weg.
Man kann die Mischung mit Terpentin
etwas diinner einstellen.

Acrylglas biegen? Kein Problem!

Schmuckelement, Abdeckung,
Werkstatthelfer - Acrylglas kann
in der Holzwerkstatt ein guter
Partner sein. Manche Holzwerker
schrecken jedoch davor zuriick,
den vielseitigen Werkstoff zu bie-
gen. Beachtet man ein paar Grund-
regeln, verliert der Weg zum ge-
bogenen Acrylglas schnell seinen
Schrecken. Tischlermeister Manne
Krause zeigt, worauf es ankommt,
unter www.vinc.li/acrylglasbiegen.

Wir sind auf

© E1 ©YouTube



Vom Ast zum Pasta-Loffel
Unser Autor und Griinholz-Experte
Michail Schiitte hatim Winter viel
Kirschbaumholz geerntet. Erist nicht
verlegen um Ideen: In seiner Kiiche
fehlt beispielsweise ein Spaghetti-
Loffel. Im Blog verrdt er, wie er aus
einem 16-cm-Aststiick einen handge-
schnitzten Loffel mit Zahnen herstellt -
das perfekte Projekt fiir einen langen
Werkstattabend.

Im Blog zeigt unser Autor, warum die
Kriimmung des Rohlings nicht mittig
liegen darf. Und er erklart, welche drei
Jahrringe man unbedingt entfernen
muss — und weshalb das Schnitzbeil
zum heimlichen Star der Loffelschnit-
zerei avanciert. Spalten, Aushéhlen
mit dem Hakenmesser, Bohren der
Zahne mit einer japanischen Bohr-
leier — Schiitte nimmt seine Leser

auf dem Entstehungsweg Schritt fiir
Schritt mit.

Wer auRerdem wissen méchte, welches
liberraschende Poliermittel von der
Tankstelle fiir Hochglanz sorgt, erfahrt
es vom Griinholz-Experten Michail
Schiitte direkt.

... weiterlesen auf
www.holzwerken.net/blog/
michail-schuette/

atsel

Inallen vier Ecken...
... kann man mit dem gesuchten Werkzeug gefraste Vertiefungen in rechte Winkel
verwandeln. Denn Fraser kdnnen zwar schone Zapfenldcher oder Vertiefungen fiir
Scharniere herstellen, aber die Ecken bleiben eben rund. Holzwerker kénnen das Eck-
stemmeisen einsetzen, um alle Ecken im 90°-Winkel nachzuschneiden. Das spart Zeit fiir
die ndchsten Arbeitsschritte. Birgit Seeger aus Schaafheim wusste die Losung, nach der wir
gesucht haben, und hatte auRerdem das notige Losgliick.

Herzlichen Glickwunsch!

Schon geht es wieder

in eine neue Runde

mit unserem Preisrdtsel:
Welches Werkzeug verbirgt

sich im Bild links?

Wir verlosen die HolzWerken-Biicher Ihre Antwort geht an:

- Mébelbau mit Robert Wearing Vincentz Network GmbH & Co. KG

- Einfach Fréasen! Redaktion HolzWerken

- Vorrichtungen fiir die Oberfrase Stichwort: Preisratsel

aus dem HolzWerken-Buchprogramm PlathnerstralRe 4c, D-30175 Hannover
im Wert von 120 Euro! oderinfo@holzwerken.net

Alle HolzWerken-
Biicher gibt es auch
unter www.vinc.li/
Biicher zu kaufen.

Teilnahme online:
(v ———1] www.holzwerken.net

Einsendeschluss: 15.07.2026 (Poststempel oder Eingang der E-Mail).

Teilnahmebedingungen: Unter den richtigen Einsendungen entscheidet das Los. Der Gewinner wird im jeweiligen
Folgeheft genannt. Mitarbeiter der Vincentz Network GmbH & Co. KG und deren Angehdrige sind von der Teilnahme
ausgeschlossen. Der Rechtsweg ist ausgeschlossen. Der Gewinn kann nichtin bar aus bezahlt werden.
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» Schnittstelle

Galeri

Ich habe eine digitale Messuhr zum Ein-
stellen von Fraserhdhe, Sdgeblatthohe,
Anschlagtiefe und dhnlichem gebaut. Wenn
man weil, wie’s geht, schafft man den

Bau in drei Stunden, ansonsten Tage. Im

Ich habe eine dreiteilige Pagode mit Deckel

gedrechselt. Jede Schale ist der Deckel fiir Gegensatz zum Mess-Schieber, welcher bei
die ndchste. Sie besteht aus Olivenholzin Korrekturen manuell zuriickgestellt werden
der GroRe 50 mal 70 Millimeter. muss, geht das bei diesem Projekt auto-
HolzWerken-Nutzer Wolfgang Hase matisch.

HolzWerken-Nutzer Dietrich Treusch

Wir freuen uns darauf,

Sie und Ihre Handwerkskunst kennenzulernen!

Laden Sie Ihr Projekt gleich in unsere Lesergalerie
- www.holzwerken.net - Lesergalerie

Eine kleine Dose mit Schalltrichter und
eine darin passende Spieluhr mit der Lieb-
lingsmelodie... und fertig ist die nachste
Geschenkidee! Fiir das Gehduse habeich
jeweils Flieder und Walnuss genommen. Der
Schalltrichterist aus Mahagoni gedrechselt.
Alles ist passend zu den MaRen aus dem Heft
127 gearbeitet.

HolzWerken-Nutzerin dieschnitzerin

Bll Juli | August 2026 129 www.holzwerken.net



Da mein Sohn gerne Schach spielt, wollte
ich ihm ein Schachbrett mit Figuren zum
Geburtstag schenken. In meiner Restholz-
kiste hatte ich noch Kirsche und Ahorn fiir
die Felder, Eiche fiir die Umrahmung und
die Figuren sowie Zwetschge, dieich fastin
jedem Projekt versuche mit einzubringen.
In diesem Projekt habe ich sie ,nur” fiir die
Federnin den Gehrungsecken verwendet.
Das exakte Schneiden/Hobeln der einzel-
nen Felder fiir das Schachbrett war die
grof3te Herausforderung.

Fiir die Schachfiguren habe ich mir ein
Muster ausgedacht und mit verschiedenen
Frasernim Frastisch die Figuren gefrést.
Damit die Figuren etwas stabiler stehen,
habeich im Boden ein Loch gebohrt und
mit Bleikugeln mit Leim und Sdgemehl
ausgefiillt. Danach habe ich den Boden
mit griinem Filz beklebt. Fiir die schwarzen
Figuren habe ich mir Eisenacetat aus Stahl-
wolle und Essigessenz hergestellt. Sowohl
Figuren als auch Schachbrett habe ich mit
Leindl behandelt.

HolzWerken-Nutzer CKlingler

Mein Nachtkdstchen ist mit einer Schub-
lade ausgestattet und steht auf drei Beinen.
Diese Konstruktion verhindert ein Wackeln
und sorgt fiir einen stabilen, sicheren Stand.
Die klare Formgebung unterstreicht das
reduzierte, funktionale Design. Gefertigt
wurde das Nachtkastchen iiberwiegend aus
massivem Eichenholz. Die Oberflache ist
dezent lasiert, um dem Mdbelstiick einen
leichten Glanz zu verleihen. Die Lasur ver-
dunkelt die natiirliche Farbe und Maserung
des Eichenholzes nicht, im Gegensatz zu
einer Olbehandlung. Die Schublade wird
nicht Giber einen Metalleinzug gefiihrt, son-
dern iber eine gefraste Nut in Kombination
mit einer innenliegenden Holzleiste. Diese
traditionelle Holzflihrung ermdglicht es, die
Lade bei Bedarf vollstdndig herauszuneh-
men. Sie unterstreicht den handwerklichen
Charakter des Projekts.
HolzWerken-Nutzer Dominik Hauder

elro

Schrédger geht's kaum noch

Manche Vorrichtungen sind aufwéandig zu
bauen - und sind dann doch nur die Lésung fiir
ein einziges Problem. Unsere 45°-Rampe kann
deutlich mehr: Schnell aus MDF und Sperrholz
gebaut, ist sie vielseitig einsetzbar.

0b Schnitte jenseits von 45°, falsche Federn
oder flache Zinken - die Rampe kann viel. Mit
einem Kniehebelspanner und ein paar Sicher-
heitskniffen fiihrt sie Werkstiicke sicher am
Werkzeug vorbei - langs wie quer, an Kreis-
sage wie Frastisch. Wir zeigen Bau, MaRe und
Anwendungsbeispiele fiir die schrdge Rampe,
die Lust auf eigene Ideen machen.

Dieser Artikelist in HolzWerken 52
erschienen. Diese und alle anderen Ausgaben
von HolzWerken konnen Sie auf unserer Web-
site unter www.holzwerken.net/shop kaufen.

Wussten Sie schon?
Eine vollstandige
Artikeliibersicht

liber die Themen

aller Ausgaben von
HolzWerken 1 bis 128
finden Sie unter www.
vinc.li/Artikelliste.

I —=125
| e 123 124
—===119 20 21 22

HolzWerken

Wi Flasen Mshas
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» Vorschau

Erst am Schreibtisch
lernen, dann

' _180 ge

i -5

Beizen — und was dann?

So schiitzt man gebeizte Oberflachen

Mehr Luft nach oben

Werkstatt-Absaugung ldsst sich optimieren

Strom in der Werkstatt

Basiswissen fiir Holzwerker

Das nachste Heft erscheint

zum 21. August

66
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‘[las Lebenist zu
kurz fiir schlechte Rahmen —

Alles iiber Werkzeugstdhle —

wie Schérfe und Standzeit

zusammenhéngen

Iiinﬁ:ah‘l;ilderrahmena Anhieb

Fotos: Stefan Benner, Willi Heubner, Guido Henn
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. yAlles drin fur

HolzWerken bietet lhnen auf 64 Seiten alles, was in
der Werkstatt hilft — von Grundlagen bis zu fort-
geschrittenem Handwerk mit Holz. Inklusive vielen
Projekt-Anleitungen.

LI

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

¢ Sie verpassen keine Ausgabe: Alle sieben
Ausgaben kommen automatisch zu Thnen.

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

e Sparen Sie etwa 15% gegeniiber dem Einzelkauf*

e Wahlen Sie zwischen Print- und Digital-Abo fiir 67,- €*
oder dem Kombi-Abo fiir nur 75,- €* im Jahr *im Inland

Gleich bestellen
unter www.holzwerken.net/shop/abo

oder telefonisch unter +49 (0)6123 9238-253

e

Wissen. Planen. Machen.
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sl -8 Mehr gickiten.
'Mehr Genauigkeit.

erfrase.

Guido Henn

Vorrichtungen fiir die Oberfrise
Selbstgebaut — Wiederholgenau - Effizient

WERKSTATTWISSEN FUR ROLIWERKER .
-— Nach dem grof3en Erfolg seines Bestsellers

—
H‘-ﬂ* s 3 s . Handbuch Oberfrdse legt Guido Henn nach:

- . Vorrichtungen fiir die Oberfrdse ist das neue Standardwerk
fiir alle, die mehr aus ihrer Oberfrdse herausholen wollen.
In diesem Buch versammelt der Autor die Bauanleitungen seiner
besten, praxiserprobten Vorrichtungen — kompakt, ibersichtlich und
erstmals vollstdandig an einem Ort. Jede Konstruktion stammt aus
Guido Henns eigenem Werkstattalltag, ist ausgiebig getestet und so
beschrieben, dass der Nachbau garantiert gelingt.

Das erwartet Sie:

e unverzichtbare Grund- e modulare Konstruktionen mit
vorrichtungen fiir den Raum fiir eigene Ideen und
taglichen Einsatz Erweiterungen

e ausgekliigelte Spezial- ® begleitende Videos, die An-
l6sungen fiir prazise und wendungen Schritt flir Schritt
wiederholgenaue Ergebnisse zeigen

e Techniken, die Zeit sparen
und Sicherheit

erhdhen
& 1 Wy
256 Seiten, Hardcover, inkl. 12 Online-Videos o alle die thre obev{mse V’\ILOWC w o
mit ca. 5 Stunden Laufzeit i " cpndern VoLl ausreLzen WO
ISBN 978-3-7486-0809-7 Denutzew, SONALr V2 L sohiitzen, Wewn
Best.-Nr. 22470 Mehr ! _ und das gute aef ottt
49,- € zum Buch: EdraEs ein Plan eLW(:ro\ fvwv U

Bestellcﬁl: Sie rois
versandkostenfrei
T+49 (0)6123 9238-253 HOIZ We rken

www. holzwerken.net/shop Wissen. Planen. Machen.
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