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HolzWerken W=
Editorial

mwege erhohen die Ortskenntnis. Das gilt beim Wandern ebenso wie beim
U Drechseln, beim Bau von Mobeln und selbstverstdndlich auch fiir Zeit-
schriften wie HolzWerken.

Ab und an begeben wir uns bewusst auf Wege, von denen wir zundchst nicht wis-
sen, ob sie iiberhaupt zum Ziel fiihren. Ein gutes Beispiel ist da unser Sonderheft
~Werkzeug-Kompass”. Obwohl wir mit {iber 100 getesteten Maschinen und Werk-
zeugen pro Ausgabe sehr viel redaktionellen Aufwand betrieben haben, hat diese
Sonderausgabe offenbar nicht den Nerv unserer Leser getroffen. Daher werden
wir sie nicht fortfiihren.

Ich sehe das, klar, mit einem weinenden Auge, aber auch mit einem lachen-
den. Denn die Erfahrungen, die wir bei den Tests gemacht haben, helfen uns
auch bei den Tests, die wir fiir die requldren Ausgaben von HolzWerken weiter
einplanen.

Und wir wdren nicht wir, wenn wir nicht die ndchsten Abstecher wagen wiir-
den. Einen besonders schénen Weg wahlt unser neuer Wandkalender im A3-
Format. ,Werkstatt-Momente” zeigt fiir das Jahr 2016 Monat fiir Monat auRer-
gewohnlich fotografierte Werkzeuge der besonderen Art. Sie stammen alle aus
kleinen Manufakturen und Ein-Mann-Unternehmen aus Europa und Ubersee. So
ist der Kalender, finden wir, die perfekte kleine Flucht in die Werkstatt, auch
wenn er in einem grauen Biiro hangt.

Und fiir die Werkstatt selbst haben wir natiirlich auch in diesem Heft wieder
viel fiir Sie: Dabei geht es nicht so sehr um Umwege, sondern um Fehler am Frds-
tisch - und wie man sie vermeidet. Mehr dazu lesen Sie auf Seite 32. Wir wiin-
schen viel SpaR - und einen Umweg hier und da.

/ V\(//YCC‘S D‘«\émc

Andreas Duhme, Chefredakteur HolzWerken

Dho zwerken.netf
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Mit der Nase sehen lernen

Sie wollen Holzer besser
identifizieren konnen? Dann
verlassen Sie sich nicht nur
auf Augen und Tastsinn. Denn
auch Thre Nase kann wertvolle
Hinweise liefern. Um den
charakteristischen Duft jedes
Holzes freizulegen, schleifen
Sie es leicht an. Dabei wird
neben Staub ein Duft frei, der
bei vielen Holzarten einzigar-
tig ist. Mit der Zeit erkennen
Sie, wie stark anders zum Bei-
spiel die oft dhnlich aussehen-
den Eschen und Ulmen rie-
chen. ¢

Fehlende Ecke markiert
Schmuddel-Schwamm

Spiilschwdmme sind auch
in der Werkstatt unverzichtbar.
Damit kein Schwamm, der ein-
mal mit nicht essbaren Subs-
tanzen in Beriihrung kam, aus
Versehen wieder fiir die Kaf-
feetasse verwendet wird, mar-
kieren Sie ihn fiir immer:
Schneiden Sie mit der Schere
eine Ecke ab. So bleibt der
Schmuddel-Schwamm  dauer-
haft als solcher erkennbar. €

Form folgt Funktion
(der Maschinen!)

Natiirlich sollen die Ma-
schinen Threm Projekt dienen
und nicht umgekehrt! Aber
dennoch ist es sinnvoll, bei der
Planung die Mdglichkeiten der
Maschinen zu beriicksichtigen.
Beispiel: Ist ein schwer zu tref-
fender 13°-Winkel wirklich
sinnvoll, wo die Gehrungssdge
nur zwei Grad weiter die exak-
te Rastung bei 15° anbietet?

Eben! Wer das beim Entwurf|
beriicksichtigt, spart viel Zeit

und Arger. Denn mit Hilfe der
Rastpositionen und Hauptmar-
kierungen auf den Maschinen
lassen sich viel exaktere Ergeb-
nisse erzielen. ¢
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Dieser Helfer findet zuverlassig jede Mitte

Es ist nicht selten, dass
man bei einem Werkstiick die
genaue Mitte herausfinden und
kennzeichnen muss. Egal, ob
flir Anrisse beim Zinken oder
bei Regalkonstruktionen - wie
hdufig greift man zu Meterstab
und Bleistift, um die Mitte zu
finden.

Ein einfaches Hilfsmittel er-
spart das lange Herumhantie-
ren mit zwei Werkzeugen plus
Werkstiick. Der Mittenfinder

bendtigt kein Messwerkzeug,
sondern sein Name ist Pro-

sehr breit oder ziemlich diinn
ist: er findet immer die exakte
Mitte. Dafiir konnen Sie sich
Anschldge in drei GroRen fiir
verschieden breite Werkstiicke
herstellen. Dahinein setzen Sie
zwei und drei 6-mm-Bohrun-
gen. Dazu gibt es die Leisten,
mit denen die Seitenanschld-
ge verbunden werden. Darin
steckt mittig der Bleistift, der
spater die Mitte des Werkstiicks
markiert. Das Loch, in dem
der Bleistift steckt, hat einen
Durchmesser von 7,5 Millime-

Verbunden werden die je-
weils drei Teile mit 6-mm-Holz-
diibeln aus Rundhdlzern. Wer
es noch komfortabler mochte,
kann stattdessen vier 6-mm-
Sechskantschrauben und Réan-
delmuttern einsetzen.

Die Seitenanschldge verhin-
dern ein Kippen des Anschla-
ges: einfach am Material anle-
gen, mit einer 6er Rindelmut-
ter festspannen und den An-
schlag spielfrei am Werkstiick
entlangschieben. Die Seitenan-
schldge haben noch den grofen

tern.

gramm. Egal, ob das Werkstiick

Ein paar Gedanken fiir den Strom

Ist die Werkstatt mit vielen Maschinen ausge-
stattet, sind gut durchdachte Zuleitungen
Pflicht. Und die Rede ist hier ldngst nicht nur
von Maschinen, die 400 Volt statt der iiblichen
230 benotigen. Auch bei normalem ,Lichtstrom”
ist ein eigener Sicherungskasten fiir die Werk-
statt eine sinnvolle Investition. Bei Uberlastun-
gen oder der Notfallausldsung einer Sicherung
steht kiinftig nicht mehr die ganze Familie im
Dunkeln. Und es gibt noch weitere Vorteile:
Wenn ein neues Kabel verlegt werden soll, ist das

Vorteil, dass man die Mitte bis
zum Ende des Materials an-
zeichnen kann. Bei der schlich-
teren Variante mit lediglich ins
Querstiick eingesteckten Holz-
diibeln finde einer immer vor-
zeitig am Ende des Materials
keinen Halt mehr.

Der Anschlag kann auch in
die Hobelbank gespannt wer-
den, um die Mitte kleiner Leis-
ten anzuzeichnen. In diesem
Fall wird nicht der Mittenfinder
am Material entlang gefiihrt,
sondern das Material am Mit-
tenfinder. ¢

|

im separat abgesicherten Bereich der Werkstatt
problemlos moglich, ohne gleich das Haus still-
zulegen.

In manchen Werkstédtten gibt es sogar einen
Hauptschalter, der das gesamte Stromnetz in ihr
ausschaltet. Statt nur des Lichts sind dann auch
verborgene Verbraucher wie Ladegerdte mit ei-
nem Handgriff vom Netz getrennt. Eine solche
Schaltung stellt auch sicher, dass vergessene Bii-
geleisen, Lotkolben und andere Brandgefahren
keine Katastrophe auslosen. €

www.holzwerken.net



Wenn mal wieder Zwingen fehlen

Wer hat schon eine Riesen-Batterie langer Zwingen, nur um
hin und wieder einmal eine groRe Rahmentiir fiir einen Schrank
zu verleimen? Hier ist ein Weg, der nur auf dem Einsatz von Mé-
belspanngurten beruht.

Sofern Ihre Hobelbank ausreichend groR und plan ist, ist sie
der passende Untergrund fiir die Verleimaktion. Legen Sie zuerst
alle 50 Zentimeter einen Gurt dort auf, wo das Werkstiick liegen

SPANNGURT
SCHUTZLEISTE

t‘i SPANNGURT

Fany Illustration: Willi Brokbals

T
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i Drechselholz
@ Laschinger

el Wir machen uns was aus Holz.

Neuer Web-Shop: drechselholz-laschinger.de
Bei uns erhalten Sie im Web-Shop und Werksverkauf
nur heimische und heimisch gewordene Holzer,

zum Teil aus eigener Forstwirtschaft.

Auf 300 Regalmetern halten wir Drechselholz, Schnitzerholz
und Hobbyholz vorratig.

Wir liefern ab der ersten Bestellung auch auf Rechnung.

Forstwirtschaft Rudolf Laschinger
Hangenleithen 50
94259 Kirchberg i. Wald

Telefon: +49 (9927) 9506 - 0
shop@drechselholz-laschinger.de
www.drechselholz-laschinger.de

www.holzwerken.net

Tipps & Tf__’_'?_’ffl.g‘

wird. Das gilt sowohl fiir die Langs- als auch fiir die Querrichtung.
(Bei Diibel- und Flachdiibelverbindungen geniigt natiirlich eine
Richtung.) Ist Leim angegeben und zusammengesteckt, legen Sie
die Tiir auf die Gurte. Greifen Sie nun zu mindestens zwei stabilen
Kanthélzern, die Sie quer auf die Tiir legen. Sie werden verhin-
dern, dass die Gurte die Tiir rund ziehen - denn diese Tendenz
haben sie leider. Fiihren Sie pro Kantholz je einen weiteren Gurt
von unten so durch die Bankhakenlocher, das oben eine Schlaufe
entsteht, und stecken Sie das Kantholz hindurch. Von unter-
halb der Tischplatte ratschen Sie nun die Kanthélzer
herunter - sie ziehen die Tiir auf die plane
Tischplatte. Erst jetzt werden
die Gurte fiir den eigentli-
chen Pressdruck genau in
Position gebracht und ge-
spannt.

Noch ein Hinweis: Mobel-
spanngurte konnen scharf-
kantige Ecken vor allem von
grobporigen Holzern bescha-
digen. Am besten Leisten in
der Tiirdicke zwischenlegen. €

—— ANZEIGE

TORMEK
MEINE WAHL DER
SCHLEIFMASC™INE.

“Ich benutze Tormek seit 15 Jahren. “v-'"““‘f
Sobald Sie ,ein Rezept” (die Einstellung) %
fiir Inre gewiinschte Form haben, '
dauert es nur Sekunden um die
perfekte Schneide zu erhalten.” |

Nick Agar

WOODTURNING ARTIST
Devon, UK

SHARPENING
INNOVATION

MADE IN
SWEDEN

www.tormek.com

Verpassen Gie nicht dewn
inspirierenden Film von

Nick’s Werkstatt!

Importeur fur Deutchland: Tixit GmbH & Co KG 07720-¢
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Feuer fiir die Fasern

Erdkontakt ist Gift fiir
Holz, ldsst sich aber im Garten
nicht immer vermeiden. An der
Grenzschicht zwischen Erde
und Luft verfault das Holz
schnell. Wenn es die Optik er-
laubt, brennen Sie diese Berei-
che vor dem Einbau mit einer
Lotlampe an. Das Feuer ver-
nichtet die Zellbestandteile an
der Holzoberflache, die Schad-
linge gerne mogen. Es entsteht
eine diinne schwarze Schutz-
schicht, die den Beginn des
Zellverfalls effektiv herauszo-
gert. €

Gltetest in der
Abendsonne

Flach stehende Sonne ist
der ultimative Test fiir jede ge-
schliffene oder per Hobel ge-
putzte Oberflache. Was in der
fensterlosen Werkstatt unter
Kunstlicht noch tadellos aus-
sieht, offenbart seine wahre
Glite im Sonnenlicht. Machen
Sie also diesen Test, wenn es
ganz besonders drauf ankommt.
Denn vor allem Lack macht spa-
ter jeden Kratzer wie eine Lupe
sichtbar. Also besser vorher er-
kennen und beheben. €

Zweiter Akku ist
immer parat

Machen Sie es sich zur ei-
sernen Grundregel, und Sie
stehen nie mehr ohne Akku-
Leistung da. Immer wenn das
Akkugerdt ldnger als fiir einen
Schnitt oder eine Schraube im
Einsatz ist, ist der Ersatz-Akku
im angeschalteten Ladegerit.
Die heutige Regelelektronik

verhindert das frither gefiirch- |
tete Entladen durch ,Uberla-|
den”. Ein kleiner Aufkleber auf
dem Akku-Schrauber, der Ak-
ku-Sdge oder sonstigem Gerdt
hilft, an das Vorbereiten des
Zweit-Akkus zu denken. €
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Eine Frasung schafft zwei Bogen

Wenn Bogen an den Werkstiicken ins Spiel
kommen, wird der Frds- und Schleifaufwand so-
fort deutlich groRer. Mit einem kleinen Trick, der
schon in der Gestaltung ansetzt, kénnen Sie eine
Menge Zeit und sogar Material einsparen.

Er greift immer dann, wenn mehrere identi-
sche bogenformige Teile bendtigt werden. Das
konnen StehlampenfiiRe sein, Beine fiir niedrige
Tische oder sogar Bumerang-Rohlinge. Der Kniff
besteht darin, beim Entwurf bereits die Innen-

und die AuRenkontur aufeinander abzustimmen.
So kann der Zwischenraum zwischen den beiden
Teilen mit nur einem Frdsdurchgang entfernt
werden. Entscheidend ist dabei der fiir den Ein-
satz vorgesehene Nutfrdser. Sein Durchmesser
entspricht genau dem Zwischenraum zwischen
den beiden Konturen. Sofern Sie Ihr Mébel auf
dem Zeichenbrett planen, konnen Sie sogar das
abmontierte Kugellager als Konstruktionshilfe
benutzen. ¢

ANIAUFRING

| Iustration: Wil Brokbals

VORRCHTUNG |

Mit Keilen und Klotzen einfach Ecken verleimen

Es ist, als miisste man einen Sack voll Flohe
hiiten. Beim Verleimen von Korpussen oder ande-
ren Eckverbindungen hantiert man mit Leim, Zu-
lagen, Papier, Zwingen oder Ratschenband und
den zu verbindenden Werkstiicken. Schén ein-

fach ist es, wenn dabei zwei Leute zusammenar-
beiten.

Doch diesen Luxus hat man in den seltensten
Fallen. Sobald die Werkstiicke sicher stehen und
die Zulagen nicht mehr das Weite suchen kén-




Schiebestock wie auf Schienen

Beim Schneiden von diinnen Leisten auf der Kreissige ist der Schiebestock gefragt. Doch oft
liegt der gerade woanders, ist schlecht zu erreichen und iiberhaupt...

Unser Schiebestock auf Schienen lost das Problem und erhéht zuverldssig die Sicherheit Ihrer
Finger. Die kleine Konstruktion nutzt den Parallelanschlag, der fiir diesen Zweck auch bis hinter
das Sigeblatt geschoben werden kann. Stellen Sie die Anschlagschiene hochkant. Die Vorrichtung
nutzt nun die nach oben weisende Schmalfliche der Schiene als Fithrung. Bauen Sie sich aus pas-
senden Holzresten einen 20 Zentimeter langen Reiter, der den diinnen Bereich der Schiene an drei
Seiten umschlieRt. Weitere MaRe konnen wir hier nicht nennen, da diese von Ihrer Tischkreissdge
abhingen. Auf der linken Seite wihlen Sie méglichst diinnes Plattenmaterial. Es reicht bis auf den
Tisch und schiebt das Werkstiick vorwéarts. Diinn muss es sein, damit der Reiter noch an der Span-
haube vorbeikommt. An der Vorderkante schrigen Sie den Reiter noch auf 45° ab (Spitze oben),
sodass diese Kante das Werkstiick auch nach unten driickt.

Und so liuft die Anwendung: Schieben Sie die Leiste zundchst unter dem Reiter durch, der
dadurch hochgedriickt wird. Nahert sich das Leistenende dem Sdgeblatt,

rutscht der Reiter in Position. Schieben Sie ihn nun vorwérts - so blei-
ben ihre Hande in Sicherheit. ¢

REITER

WERKSTUCK

A
Illustration: Willi Brokbals\TJ

nen, ist viel gewonnen: Die Zwingen lassen
sich in Ruhe montieren. Noch einfacher ist
es, wenn die Zulagen schon einen Teil der
Arbeit der Zwingen iibernehmen. Diese
Aufgabe erfiillen 140 mal 140 Millimeter
groRe Klétzchen aus 18 Millimeter starkem
Multiplex mit Keilen. Dazu benotigen Sie
auRerdem noch zwei 75 mal 75 Millimeter
groRe Klétzchen aus dem gleichen Materi-
al. Eines davon wird in der Schrdge eines
zuvor geschnittenen Keils halbiert. Der
zweite kleine Klotz wird mit zwei Schrau-
ben auf den 140-mm-Klotz geschraubt.

Das Prinzip der ,Eckenspanner” ist ein-
fach: Die beiden Werkstiicke werden in die
Klotzchen eingesetzt und mit Distanzstii-
cken und Keilen festgespannt. Die Klotz-

richtung einfach mit Zwingen verleimt. Die
Werkstiicke kénnten auch nur geschraubt
werden, ohne dass eine andere Fixierung
von Spannelementen erforderlich ist. Denk-
bar ist auch der Einsatz von unsichtbaren

chen spannen die betreffende Ecke zwangs-
ldufig rechtwinklig. Eine sichtbare Korrektur
der Werkstiicke zueinander ist moglich,
wenn man an jeder Ecke mit zwei Spannern
arbeitet. Nicht nur Eck- sondern auch T-Ver-
bindungen entstehen so miihelos und stabil.

Die eingelegten Werkstiicke werden nun
ohne eine nochmalige rechtwinklige Aus-

www.holzwerken.net

Taschenldchern.

Mit den Eckenspannern konnen Bretter
bis 35 Millimeter Materialstdrke eingelegt
werden, je nach Dicke der Distanzhdlzer
und Brettstirke. Ganz wichtig ist, dass zu-
erst die Keile hergestellt werden miissen,
denn nach denen richten sich alle weiteren
Arbeitsgange. €

Tipps & Tricks AR
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*
starmix

Made in Germany. Made for you.

Handwerkersauger

innovativ leistungsstark intellige

Dein universeller Partner in der Industr
Werkstatt oder auf der Baustelle (mit
automatischer Filterabreinigung).

Fir Arbeiten mit Elektrowerka

und Montagearbeiten bei nied
mittlerer Staubemission.

Neugierig geworden?
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Kugel auf Abwegen

Ist eine gedrechselte Kugel
richtig gut gelungen, rollt sie
weg - und leider auch aus dem
Regal. Der Drechsler kann jetzt
auch einen passenden Sockel
dazu drehen. Es geht aber auch
einfacher:

Die simpelste und dezen-
teste Losung ist ein Gardinen-
ring aus Holz, bei kleineren
Kugeln ein passender 0-Ring
aus Gummi. Darin liegt die Ku-
gel jeweils sicher und der Ring
ist so gut wie nicht sichtbar. €

Rutschkupplung beim
Schalenstechen

Das zwangsgefiihrte Ste-
chen von Schalenrohlingen
spart eine Menge des wertvol-
len Rohmaterials. Da das Scha-
lenstechen von der Drehbank
einiges an Kraft verlangt, muss
die Maschine mittels Keilrie-
men und Riemenscheibe in ei-
nen niedrigen Gang gebracht
werden.

Beim Stechen kann es dann
leicht passieren, dass der Scha-
lenstecher im Holz verkantet
und dadurch der Rezess oder
der FuR beschddigt oder sogar
abgerissen wird. Die Abhilfe:
Die Riemenspannung sehr lo-
cker einstellen, so dass er im
Notfall durchrutscht und die
Spindeldrehung stoppt. €

Marker fiir den Haken

Bei Drechseln mit dem Ha-
ken geht schnell die Sicht auf
die Schneidkante verloren -
ein fatales Einhaken droht. Um
den Uberblick zu behalten,

markieren Sie die Werkzeug- |

stange der Lange nach recht-
winklig zur Schnittebene des
Hakens. So haben Sie das
Werkzeug immer optisch in der
richtigen Stellung, auch wenn
sich der Schneidkopf im Werk-
stiick versteckt. ¢
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Rahmen hélt Vierkantschale sicher stramm

Eine Herausforderung an den Drechsler stel-
len immer wieder gedrechselte Schalen aus ei-
nem quadratisch zugeschnittenen Brett dar. Da-
bei wird das Brett an den AufRenkanten im quad-
ratisch-eckigen Zustand belassen und lediglich
die Ober-und Unterseite Rund in Form gebracht.

Ein solches Stiick Holz spurlos zu spannen ist
nur eine der zu losenden Aufgaben. Die Bearbei-
tung ist wegen der frei rotierenden Werkstiick-
kanten schwierig und gefdhrlich; die Rénder des
Brettes fransen schnell aus. Beim Schleifen sind
die Radnder schnell verschliffen und die Finger
gefdhrdet.

Abhilfe schaffen eine auf die Planscheibe ge-
schraubte Holzplatte und ein auf diese Holzplat-

Damit es richtig schon ,,Plopp“ macht

Eine echte Herausforderung fiir einen Drechs-
ler ist eine sogenannte Plopp-Dose. Dose und De-
ckel schlieRen bei ihr so dicht, dass die Luft beim
Offnen mit dem charakteristischen Gerdusch her-
einstromt. Die Prdzision ist bei dieser Arbeit
wichtig. Aber auch die Zeit spielt eine wesentli-
che Rolle fiir ein {iber Jahre einwandfreies Funk-
tionieren der Dose. Gut getrocknetes Holz ist bei
der Anfertigung dieser Arbeit unbedingt Voraus-
setzung. Doch selbst dieses verzieht sich noch
wahrend der Bearbeitung. Der Grund: Durch das
Aushdhlen treten Spannungen auf, die die not-
wendige, perfekt runde Form wieder stéren. Hier
muss also nach gebiihrender Wartezeit nachgear-
beitet werden. Daher erfordert die Plopp-Dose
diese Arbeitsschritte:

1. Die Dose wird aus dem Rohmaterial zu-
ndchst vorgedreht. Das heiRt, sie wird mit min-
desten fiinf Millimeter UbermaR gefertigt. Die
Einspannmdglichkeit muss unbedingt erhalten
bleiben.

2. Nach einer Trocknungs- und Entspan-
nungszeit von mindestens 14 Tagen an einem
wohnungstrockenen Platz wird die Dose wieder
in die Werkstatt genommen.

Die Passung des Deckels zur Dose kann jetzt
hergestellt und die Dose vollendet werden.

te geschraubter Rahmen. Diese vier Leisten um-
rahmen das zu drechselnde quadratische Brett
nun stramm und halten es sicher.

Da die Ecken und Kanten des Werkstiickes
jetzt durch den Rahmen eingefasst sind, kann
das Werkstiick sicher und sauber bearbeitet wer-
den. Die Rahmenleisten werden mit ,bedrech-
selt”, so dass der viereckige Schalenrand keine
Probleme macht. Auch die Finger, die mit dem
Schleifpapier der Schale den letzten Schliff ge-
ben, sind nun sicher vor den aggressiven Kanten
geschiitzt und konnen diese auch nicht mehr un-
sauber verschleifen. Optisch schén scharfkantig
wird die Schale erst nach dem Abschrauben der
Leisten. ¢

3. Wer ganz sicher gehen will, kann aber
auch die Passung nochmals mit einem UbermaR
von einem Millimeter belassen. Die Einspann-
moglichkeit muss wiederum unbedingt erhalten
bleiben.

4. Nach einer weiteren Trocknungs- und Ent-
spannungszeit von etwa zwei Wochen kann dann
die Dose fertig gestellt werden.

Nach dieser zugegebenermafRen etwas linge-
ren Herstellungszeit wird die Dose aber auch
iiber Jahre hinweg beim Offnen ihr bezeichnen-
des ,PLOPP” horen lassen. ¢

Fotos: Martin Adomat
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Handschleifer statt Bandschleifer

GroRe Flichen von Hand zu schleifen ist kein SpaR - vor allem
mit einem dieser kleinen Korkschleifklotze. Gleichzeitig sind Putz-
hobel nicht jedermanns Sache und Bandschleifer fiir viele zu
schwer zu kontrollieren. Dennoch dienen diese beiden
Gerite als Vorbild fiir den ,Handschleifer de luxe”

Den konnen Sie aus einem Stiick Buche oder Mul-
tiplex selber bauen. GrundmaRe: 200 x 75 x 25 Mil-
limeter. Diese MaRe sind optimal fiir die Verwen-
dung von halben Bandschleifer-Schleifbandern.
Wollen Sie Streifenmaterial verwenden, passen Sie
vor allem die Breite entsprechend an. Die Unter-
seite wird abgerichtet und mit einer Schicht Kork
beklebt. Die Enden formen Sie je als halbe liegende
Rolle. Um diese Rund-Enden herum wird der
Schleifpapierbogen auf die Oberseite ge-
fiihrt und oben vorne in einen quer iiber
den Korpus laufenden Schlitz (mindestens
einen Zentimeter tief) eingesteckt. Hin-
ten wird der ankommende Streifen mit ei-
nem geschraubten Klemmpldttchen gehal-
ten.

Fertig ist der Schleifer - zumindest
fast. Am besten funktioniert er, wenn er

~— ANZEIGE

Kompromisslose -
ERE® Workcenter-

Der TWX7 bringt Prazision und Bedienungskomfort eines Triton-
Workcenters in eine neue Generation. Die leichte jedoch robuste
Konstruktionsweise des stranggepressten Aluminiumrahmens, stiitzt
eine innovative, reibungsarme Arbeitsflache und macht den TWX7
somit zum idealen Begleiter fiir jeden Heimwerker-Enthusiasten.
Mehr noch, der TWX7 ist jetzt auch eine leistungsféhige und mobile
Mehrzweck-Werkstatt fiir jede gewerbliche Nutzung.

Schneller Modulwechsel
ermdglicht es den Workcenter
vom Spanntischmodus
(Standardausstattung des
Workcenters) in einen Frastisch,
eine Tischkreissage oder eine
Laminatsdge umzuwandeln.

www.holzwerken.net

Tipps & Tricksi@‘

mit Griff und Hornchen versehen wird, wie ein Putzhobel. Und die
Biander kommen von der Maschine: Handschleifer statt Bandschlei-
fer! €

HORNCHEN

<1t/ Illustration: Willi Brokbals

GRIFF
KLEMMPLAT TCHEN

tritontools.com
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Er wachst in vielen Garten,
doch sein Holz landet oft
unbesehen im Hacksler. Dabei
setzt Flieder fiir kleine Projekte
feine Farbakzente. Damit alles
gelingt, sind einige Klippen zu
umschiffen.

einen Namen hat sich der Gemeine

Flieder geklaut: In Norddeutschland

wurde im Mittelalter der Holunder
,Flieder” genannt. Dann kam ,Syringa”,

wie der Flieder auf Latein heiflt, zu Be-
ginn der Neuzeit vermutlich aus Persien

Gemeiner Flieder (Syringa vulgaris)

Natiirliche Verbreitung: Mittlerer Osten-bis-Nordeuropa

Hohe: 6 Meter
Mittlere Rohdichte: 945 kq‘/m3
Hochstalter: 60 Jahre

und iiber Spanien nach Mitteleuropa. Der
flitternde Name Flieder ging vom heutigen
Holunder auf das deutlich buntere Gewdchs
iiber. Regionale Bezeichnungen wie das
hiibsche thiiringische ,Zerenchen” verwei-
sen aber noch auf die lateinische Bezeich-
nung. Diese wiederum geht zuriick auf das
griechische Wort fiir Fléte - der Sage nach
war die Flote des Gottes Pan aus eben die-
sem Holz geschnitzt.

Und tatsdchlich ist eine der traditionel-
len Verwendungen von Fliederholz der Mu-
sikinstrumentenbau. Auch fiir Messergriffe
wird das sehr, sehr harte Holz immer wieder
gerne aus dem Regal genommen. Schnitzer
und Liebhaber von Einlegearbeiten schat-
zen Flieder ebenso. Als konstrastreicher
Anleimer oder fiir sehr (!) kleine Schatul-
len ldsst sich Flieder wunderbar verwenden.
Gedrechselt entstehen daraus Servietten-
ringe, Kerzenstdnder und Schmuckstiicke.

Die genannten Beispiele verraten es:
Wer mehr als zehn Zentimeter nutzbare
Breite aus einem Fliederstamm herausho-
len kann, der kann sich gliicklich schat-
zen. Das liegt zundchst einmal daran, dass
Flieder als typisches Gartengehdlz fast nie
auch nur auf eine bauméhnliche GréRe
wachsen darf. Das begrenzt die verfiigharen
Stammdurchmesser von vornherein.

Gefdllt werden sollte der Strauch tun-
lichst im tiefen Winter, wenn das Stamm-
holz am saftdrmsten ist. Sonst wird die
Trocknung des Fliederholzes noch schwie-
riger, als sie es ohnehin schon ist. Und
nach dem Féllen des Stammchens beginnt,

</ 55 Holzer in einem Buch

Seit HolzWerken-Ausgabe Nr. 1 prasentieren wir an dieser
Stelle interessante Biume und vor allem ihre Holzer. Nach
55 Teilen endet die Serie mit diesem Portrat des Flieder.
Wir sind der Meinung, dass wir von Ahorn bis Zirbelkiefer
alle Holzer beschrieben haben, die fiir die breite Masse
der Holzwerker interessant (und verfiigbar) sind.

d

N
U

www.holzwerken.net

Alle 55 Artikel gibt es in Kiirze auch tbersichtlich
zwischen zwei Buchdeckeln: ,HolzWerken - Die Holz-
portréts“ gibt es fiir 19,90 Euro in unserem Webshop
(www.holzwerken.net) und im Buchhandel.

HOL Vs

Yip
Die Hn/:,w.u’/ul.a
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HolzWerken

wie bei vielen Strauchern und den meisten
Obstholzern, der schwierige Teil:

Das Wasser muss heraus, aber auch
nicht zu schnell - sonst reiRt das Holz so-
fort. Doch auch bei grofRter Sorgfalt ist es
schwierig: Versiegelte Hirnenden, zugfreie,
nicht zu trockene Lagerung - das sind alles
richtige Ansdtze beim Flieder. Doch reiflen
wird das Stimmchen trotzdem mit eini-
ger Wahrscheinlichkeit im Laufe von zwei
oder drei Jahren Lagerzeit. Das frithe Auf-
trennen in kleine Bretter macht die Sache
auch nicht besser, denn dann entstehen die
Risse in jedem einzelnen von ihm. Manche
Holzwerker setzen auf Demut: Sie lassen
das Fliederstimmchen einfach reiRen und
schneiden, wenn es damit abgeschlossen
hat, um die Risse herum.

Als Lohn der Miihe hdlt der Gemeine
Flieder ein sehr schones Holz bereit: Mit-
telbraun und bisweilen mit hellen Streifen
durchzogen ist das Kernholz. Gelegentlich
finden sich auch tatsdchlich fliederfarbene
Partien im Holz. Sie tun jedoch nach eini-
gen Jahren am Licht das, was farbiges Holz
fast immer tut: Sie werden braun.

Das harte, dichte Holz des Flieders ist
ausgezeichnet schneidend und schabend
zu bearbeiten. Stechbeitel, Hobel, Sdge-
blattern und Ziehklingen bietet es durch
seine groRe Dichte und Harte zwar ordent-
lich Widerstand; das Schnittergebnis ist
dann aber, scharfe Schneiden vorausge-
setzt, meist sehr gut.

Fliederholz ldsst sich jedoch nicht gut
spalten, was mit seinem Hang zum Dreh-
wuchs zu tun hat. Der Wunsch, eine Kor-
kenzieher-Form anzunehmen, ist leider vie-
len Flieder-Exemplaren eigen.

Leime und auch Lacke, Wachse und Ole
halten anstandslos gut auf Flieder. Doch
sogar ohne jegliche Oberfléchenbehandlung
kann man das Holz ausnehmend gut polie-
ren. Durch die Unterstiitzung der Maschi-
ne ldsst sich das besonders beim Drechseln
verwirklichen. Sofern dabei nicht zu viel
Hitze entsteht (die wiederum Rissbildung
fordert), kann das Fliederholz ganz ohne
chemische Zutat in vollem Glanz erstrah-
len. ¢

Andreas Duhme

13

HolzWerken | 55 Nov. | Dez. 2015

Werkstattpraxis
Flieder

Fotos: Wikimedia commons: AnR00002, 4028mdk09



Projekte
Multimedia-Maobel

Mit diesem TV-Mobel zeigen wir, wie einfach Sie moderne Verbindungssysteme verwenden kénnen. g4

Sie verkiirzen oft die Arbeitszeit am Mobel und verleihen ihm eine schone Eleganz.

Z um Flachbild-TV gehoren heute oft
Router, zahlreiche Player fiir DVDs,
CDs, BluRays, externe Festplatten,
Fernbedienungen, Datentrdger und diver-
se Kabel. Wer dieses technische Equip-
ment nicht dauerhaft sehen mochte, kann
sich ein maRgefertigtes Multimedia-Mobel
bauen. Es versteckt die Technik, bietet
jederzeit praktischen Zugriff und ist als
»Stand-by“-Mobel ein Zeugnis Ihrer hand-
werklichen Kunstfertigkeit.

Die Gestaltung unseres Projektes ist
eher schlicht und praktisch, hebt sich aber
doch hervor durch einige dekorative und
konstruktive Details: Der Korpus besteht
aus hellem Birkenholz. Nutleisten an den
Tiirbldttern, umlaufende Federleisten an
der Deckelplatte und ein rundumlaufender
Sockel setzen einen warmen Kontrast aus
dunkelbraunem Nussbaum. Auch das Stu-
fenprofil an den Tiirkanten, die dunklen
Griffleisten an den Schubkdsten und diver-
se Schattenfugen bieten dem Auge einige
Abwechslung.

Hinter dem Fernseher ist in gerdumigen
Fachern ausreichend Platz fiir die zusdtz-
lich benotigten Gerdte und Datentrdger.
Das TV-Mobel steht auf Rollen, so kann es
schnell gedreht oder von der Zimmerwand
weggefahren werden. Die Tiiren werden mit
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Einbohrmagneten per Knopfdruck gedffnet.
Die Tiiren sind Rahmenkonstruktionen mit
Massivholzfiillung, die innen und aufen
unterschiedlich gestaltet werden.

Das Projekt wurde in einer nur zwolf
Quadratmeter grofen Hobbywerkstatt ge-
baut. Deshalb wurden zwei 19-mm-Birke-
Leimholzplatten verwendet (Format 1.600
mal 1.210 Millimeter). Die Leimholzplatten
wurden mit einem Kleinbus vom Holzhadnd-
ler geholt und vor der Werkstatt - auf
stabilen Holzbocken liegend - mit Hand-
kreissiége und Fiihrungsschiene grob zu-
geschnitten. Die exakten Zuschnitte er-
folgten in der Werkstatt teilweise wieder
mit Handkreissdge und Fiithrungsschiene
auf dem selbst gebauten Multifunktions-
Tischaufsatz (,Mufta”, siehe HolzWerken
54) und der Tischkreissdge. Die Leisten aus
Nussbaum wurden in einer Schreinerei aus-
gehobelt und in der Hobbywerkstatt mit der
vorhandenen kleinen Tischkreissdge auf die
tatsachlich bendtigten MaRe gesdgt.

Einfache Verbinder erleichtern
die Arbeit

Die MalRe des Flachbild-Fernsehers geben die
LichtmaRe der groRen Offnung des Korpus
vor. Zusdtzlich bieten unter dem Fernseher

zwei innenliegende Schubkésten
raum. Die Schubkastenbreite ermitteln Sie
folgendermaRen: Nehmen Sie das Lichtmaf
zwischen Korpusseiten und Mittelseite und
ziehen Sie 25 Millimeter ab. Die Oberkan-
te des Schubkastens muss mindestens 16
Millimeter Abstand zum dariiber liegenden
Boden haben, sonst stofRt der Schubkasten
beim Einhdngen an den Boden (siehe Illus-
trationen und Materialliste auf Seite 21).

Die Korpusbreite von 960 Millimetern
hétte zum Pressen sechs Zwingen mit 1.000
Millimetern Lange benotigt. Diese Anzahl
stand nicht zur Verfiigung. Das Problem
diirfte auch in anderen Hobbywerkstdtten
bestehen. Deshalb greifen wir bei diesem
Projekt auf die Mdglichkeiten einer Flach-
diibelfrdse zuriick. Damit entfallen die Ver-
leimung und die Verwendung von Zwingen.
Sie konnen natiirlich auch mit herkémmli-
chen Zwingen oder Leimknechten mit
Fremdfedern zum Ziel kommen oder ein-
fach Taschenlochbohrungen setzen.

Seit ein paar Jahren gibt es das Verbin-
dungssystem ,Clamex-S“ von Lamello (An-
leitungsteil, Schritt 6, Seite 17). Es ist na-
hezu unsichtbar und ermdglicht stabile
losbare Verbindungen. Soll doch verleimt
werden, bauen die Verbinder geniigend
Druck auf und ersetzen den Spanndruck

www.holzwerken.net




der Zwingen. Der Verbinder kann mit jeder
gangigen Flachdiibelfrdse eingefrdst wer-
den. Er bendtigt eine acht Millimeter breite
Nut, das ist die doppelte Dicke des norma-
len Nutfrdsers. Sie konnen zweimal iiberei-
nander frasen, indem Sie beim zweiten
Frdsgang den Anschlag mit einer vier Milli-

meter dicken Distanzplatte (meist im
Lieferumfang der Maschine) hoher setzen.
Damit sparen Sie den zusdtzlichen An-
schaffungspreis von rund 160 Euro fiir den
speziellen acht Millimeter dicken Nutfrédser.
Wichtig zu wissen: Dieser Frdser passt
nicht in jede Maschine.

Wichtig ist, dass Sie die Tiefeneinstel-
lung auf ,D” stellen. Der Clamex-Verbinder
besteht aus zwei Teilen: In die Stirnholz-
frasung wird die Seite mit dem Riegel ge-
schraubt, in die Fliche das Gegenstiick.
Zum Drehen des Riegels wird ein 6-mm-
Loch in die Brettflache gebohrt. Die Positi-
on des Bohrlochs wird entweder mit der

www.holzwerken.net

den Verbindern beiliegenden Schablone
markiert (Bild A) oder Sie verwenden die
spezielle Bohrschablone aus Aluminium
(fiir noch einmal rund 110 Euro, Bild B).
Das lohnt sich aber erst bei hdufigerer An-
wendung. Zum SchlieBen des Clamex-S
wird ein Inbusschliissel in das Loch ge-
steckt und der Riegel gedreht.

Multimedia-Mobel

%,

Auch fiir die Gehrungsecken an den Tiiren
und am Sockel sowie fiir die Eckverbindun-
gen der Schubkdsten werden Flachdiibel
verwendet. Beim Sockel konnen Sie zusdtz-
lich zu den normalen Lamellos noch ,E20“-
Verbinder einsetzen. Sie sind praktisch als
Verleimhilfe an unsichtbaren Stellen: Man

»
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Projekte
Multimedia-Mobel

frést eine Nut quer zur Gehrung, (Tiefenan-
schlag auf 20 stellen), schldgt die Verbinder
mit dem Hammer ein - fertig (Bild C).

Alles im Griff dank Oberfrdse

Die Tiiren sollen sich moglichst weit 6ffnen
lassen (230 Grad). Dazu konnen Sie reguldre
Topfscharniere einbauen. Wer seinem Mobel
einen besonderen Chic verleihen mochte,
kann aber auch das dezente Duplex-Mobel-
scharnier von Lamello verwenden. Es hat

eine aulenliegende Rolle, ist aushdngbar
und wird biindig eingelassen. Der Sitz des
Scharniers an Korpus und Tiir wird ebenfalls
mit der Flachdiibelfrdse gefrdst. So entsteht
eine exakt zur Materialdicke der Lappen des
Scharniers passende Ausfrdsung an Korpus
und Tiir. Duplex-Mobelscharniere gibt es in
Silber, Messing und Schwarz. Sie werden in
Sets mit jeweils 10 Paaren verkauft.

Die Front der Tiiren soll aus optischen
Griinden keine hervorstehenden Griffe er-
halten, deshalb iibernehmen Einbohr-Mag-

nete mit Federfunktion die Zuhaltung der
Tiiren. Im Handel sind diese als ,Push-to-
open” (Hettich) oder ,Tipp-On” (Blum) er-
haltlich. Achten Sie beim Bohren der tie-
fen Locher am Korpus auf Rechtwinkligkeit,
verwenden Sie am besten eine Bohrhilfe.
An den Tiiren werden exakt gegeniiber den
Magneten Metallscheiben angeschraubt.
Diese sollten biindig im Holz sitzen. Hier
vorsichtig mit einem (mobilen) Bohrstdn-
der knapp einen Millimeter tiefe Sacklo-
cher bohren. Schrauben, die nahe an Kan-
ten eingedreht werden, wirken wie ein Keil
und konnen das Holz spalten. Bohren Sie
daher die Schraubenldcher unbedingt vor.

Schubkdsten schaffen Stauraum

Die Oberfrdse kommt mehrfach zum Ein-
satz. An den Tiirfriesen frdst sie die zehn
Millimeter breiten Nuten fiir die Nutleisten
und die dekorativen Ldngsnuten an den

2> Die Nuten fiir die
Clamex-S Verbinder wer-
den nach dem gleichen
Prinzip wie fiir ,normale”
Lamellos gefrast. Fiir pra-
zise Eckpassungen fixie-
ren Sie das Werkstiick,
welches die Frasung in
die Flache erhdlt, senk-
recht. Referenzflachen
sind die unten liegenden
AuRenfldchen.

1> Der Zuschnitt der gro-
Reren Teile wie Seiten,
Boden, Deckelplatte er-
folgt mit Handkreissage
und Fiihrungsschiene.
Schmalere Teile kénnen
Sie an der kleinen Tisch-
kreissdge zuschneiden.

7 C}) Nutfrdsungen in die

Stirnholzflichen: Die
AuRenflache des Werk-
- stiickes (= Referenz-
fliche) zeigt ebenfalls
nach unten. Halten Sie ‘\
beim Einschieben des
Fraswerkzeuges die Ma- 3
schine gut fest, der gro-
Re Frasdruck verschiebt
gerne das Gerdt zur
Seite.

5WISS MADE
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Riickseiten der Fiillungen (gerader Nutfra-
ser D = 10 mm, Bild D).

Auch die Nuten an den inneren Schmal-
flachen der Tiirfriese, den Stirnholzflachen
und der vorderen Schmalfldche der Deckel-
platte sowie den Schmalfldchen der Fiillun-
gen und des unteren Querfrieses (Schei-
bennutfrdser D = 6 mm) werden mit der
Oberfrase hergestellt. Die Langlocher an
der oberen vorderen Traverse (gerader Nut-
fréser D = 6 und D = 10 mm) sowie das Stu-
fenprofil an den AuRenkanten der Tiirblat-
ter (gerader Nutfrdser D = 20) gehdren

ebenfalls zu den Arbeiten mit der Oberfra-
se. Die Schubkastenblenden erhalten Aus-

Fotos und Illustrationen: Roland Heilmann

frasungen fiir den Fingereingriff (gerader
Nutfrdser D = 20). Vorsicht beim Frdsen der
Nuten an den Schmalflichen mit dem
Scheibennutfrdser: Nur wenn Sie den ers-
ten Frdsgang mit einem Millimeter Frdstie-
fe ausfithren, konnen Sie das AusreiRen
der Nutkanten zuverldssig vermeiden.

Fiir die Fiihrung verwenden wir zwei
preiswerte Rollschubfiihrungen mit Teilaus-
zug fiir rund sieben Euro. Um die Wirkung
eines Vollauszugs zu erreichen (direkter
Zugriff von oben bis zur hinteren Seite),
wird der Schubkastenkorpus um die Dis-
tanz des Auszugsverlusts kiirzer gebaut.
Nachteil: Man verliert etwa 70 Millimeter

Projekte

)/ S
Multimedia-Mdbel Vﬁ

an Schubkastentiefe. Die Schubkdsten wur-
den aus zwolf Millimeter dicker Furnier-
platte hergestellt. Stellen Sie die stumpfe
Eckverbindung mittels Lamello Nr. 10 (die
4-mm-Distanzplatte auf den Klappanschlag
stecken) her. Den Boden kdnnen Sie gleich
beim Verleimen direkt auf den Korpus
schrauben: Er bringt den Kasten in den
rechten Winkel.

Bevor Sie am Originalwerkstiick arbei-
ten, machen Sie mdglichst an identischen
Probestiicken Tests, vor allem beim Frdsen
der Nuten und der Stufenprofile. Rechnen
Sie beim Frdsen an Kanten mit dem Ausrei-
Ren oder Splittern der Holzfaser. Beginnen
Sie daher mit wenig Spanabnahme. ¢

Unser Autor Roland Heilmann ist

§ Tischler und Diplom-Sozialpadagoge.
In seiner privaten Miniwerkstatt
entstehen Projekte wie dieses.

4> Ermitteln Sie die ex-
akte Position des Bodens
anhand der Originalwerk-
stiickmaRe, reiRen Sie sie
dann an. Legen Sie dafiir
| die Mittelseite an die
schon angeschraubten
unteren Traversen an. Ei-
{ ne zweite Traverse an der
8 Oberkante der Mittelseite
§ hilft, die Werkstiickdicke
zu markieren.

5> Herstellen der T-Ver-
bindung Seite/Boden:
Spannen Sie den Boden
auf die Seite, die obere
Brettkante liegt dabei an
der oberen Markierung
der Brettdicke an. Frasen
Sie erst senkrecht in die
Seite, dann waagrecht
ins Stirnholz des Bodens.

)

6> Anbringen der Verbinder: Das Teil mit dem
Riegel kommt immer ins Stirnholz. Die 6-mm-
Bohrung fiir den Inbusschliissel kommt in die
Flache, die spdter nicht sichtbar ist. Bohren Sie
vor dem Einsetzen des Verbinders. Der Verbinder
kommt dann mittig in die Nut.

HolzWerken | 55 Nov. | Dez. 2015 17
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7> Frasungen an den Tiir-
friesen: Frasen Sie die Nu-
ten fiir die Nutleisten und
das Stufenprofil prézise
mit der handgefiihrten
Oberfrése. Der Parallelan-
schlag wird dafiir an der
langen Werktischkante ge-
fiihrt. Verldngern Sie die
Werkstiickflache mit Hilfs-
leisten.

O,

8> Sdgen Sie die Nutleis-
ten aus der breiteren
Nussbaumleiste an der
Tischkreissdge exakt auf

i die Nutbreite. Legen Sie
den Parallelanschlag flach,
verwenden Sie zum Vor-
schieben ein Schiebebrett.
Die rechte Hand fixiert die
schmale Leiste sicher hin-
ter dem Ségeblatt.

9> Die Nutleisten lassen
sich leichter in die Nuten
setzen, wenn die Kanten
gefast wurden. Ein statio-
nar fixierter japanischer
Kantenhobel ist dafiir pri-
ma geeignet. Handschuhe
schiitzen die Hande vor
der beim Schieben entste-
henden Reibungswarme.

10> Setzen Sie die Nutleisten in die Nuten @
und leimen Sie sie ein. Schlagen Sie sie dazu

mit Hammer und Zulage ein. Uberstinde werden
mit dem Putzhobel abgehobelt. Antirutschmat-

ten sind sehr praktisch auf der Werkbank, man |
bekommt sie oft giinstig im Autozubehér.

18
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12> Die Nuten an den Schmalflachen der
Tiirfriese, Deckelplatte, Fiillungen werden mit
einem Scheibennutfraser gefrdst. Der Fréstel-
ler liegt sicher auf der Werkstiickflache auf.
Eine selbstgebaute seitliche Absaugung er-
mdoglicht eine erheblich bessere Saugwirkung.

A

13> Leimen Sie die Federleisten aus Nussbaum
in die Nuten der Tiirfriese. Die senkrechten
Leisten werden am Ubergang unterer Quer-
fries zur Fiillung unterbrochen. Die Leisten,
welche die Fiillung umgeben, erhalten eine
Gehrung und bilden damit einen optisch
schoneren Rahmen.

11> Die langen Tiirfriese
werden am oberen Ende
auf Gehrung gesdgt, das
obere Tiirfries an beiden
Enden. Das ist mit Hand-

| kreissdge und Fiihrungs-

schiene am Werktisch oder
an der Tischkreissdge

machbar. Entscheidend ist,
dass der Schnitt exakt 45°

betrégt.

www.holzwerken.net



14> Verleimen Sie die Tiiren
auf einer planen Auflage
(Papier unterlegen wegen
Leimaustritts). Praktisch
ist ein rechtwinkliger Aus-
richtwinkel, gebildet aus
zwei Leisten. Richten Sie
besondere Aufmerksamkeit
auf die Gehrungsfugen,
diese miissen dicht werden.

15> Gehrungsschnitte kénnen durch ein
leicht flatterndes Sdgeblatt der Kreissdge
unsauber sein, das zeigt sich oft erst nach
dem Verleimen. Schneidet man die Fugen
mit einem scharfen Messer nach, wird die
Fuge optisch hervorgehoben und kleinere
Ungenauigkeiten verschwinden darin.

16> Nut fiir das Mébel-
scharnier: Spannen Sie die
Tiir in der richtigen Positi-
on fest auf den Korpus.
Markieren Sie die Mitte
des Scharniers an der
Oberseite des Tiirfrieses.
Der Anschlag der Flach-
diibelfrdse muss mit der
Frasermitte exakt auf die
Fuge von Tiirkante zu Kor-
puskante treffen (Tiefen-
anschlag: ,D"). Wir emp-
fehlen eine Probefrdsung
mit Reststiicken.

www.holzwerken.net
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17> Achten Sie beim Anschrauben unbedingt
auf ,linke” und ,rechte” Scharniere, sie sind
leider unbeschriftet. Das Scharnierteil mit dem
Stift wird nach oben zeigend am Korpus ange-
schraubt. Die Scharnierhdlften miissen parallel
zur Korpuskante ausgerichtet sein. Bohren Sie
die Locher am besten vor.

18> Das Scharnier
sitzt an der vorderen
Schmalfldche der Seite.
Es steht nicht in den
Innenbereich des Kor-
pus, sieht gut aus, ist
aushdngbar, 6ffnet bis
230°. Wer klassische
Lappenbéander kennt,
wird die Einfachheit
dieser Scharnieranbrin-
gung schatzen.

19> Die Schubkastenblende erhdlt eine
35-x-5-mm-Abplattung fiir die Griffleiste:
Dafiir machen Sie einen verdeckten Schnitt
an der Tischkreissdage (Sonderarbeitsgang
ohne obere Sdgeblattabdeckung mit abge-
senktem Spaltkeil). Eine parallele Fiihrung
links vom Werkstiick verhindert das Kippen.

20> Die Griffleiste wird
im Griffbereich keilfor-
mig verjiingt. Damit ist
der Eingriff der Finger
beim Herausziehen des
Schubkastens angenehm
und handgerecht.
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21> Fiir die Eckverbindung
der 100 mm breiten und
12 mm dicken Schubkas-
tenseiten reicht je ein
10er Flachdiibel. Hier un-
bedingt die 4 mm dicke
Distanzplatte auf den
Klappanschlag stecken,
sonst wird die Nut nicht
mittig in die Schmalflache
| gefrést. Stellen Sie die
Nuttiefe auf 10.

22> Ein Vorteil der Rollschubfiihrung liegt
darin, dass der Schubkastenboden nur stumpf
aufgeschraubt werden muss. Oft wird in Do-
kumentationen der Hersteller gezeigt, dass
der Boden in einer Nut sitzt. Das ist unnotig
und verringert die Nutzhdhe.

23> Richten Sie die Kor-
| pusschiene mit Hilfe einer
| 5 mm dicken Leiste paral-
| lel zur Unterkante der Sei-
| te aus. Der Abstand zur
Vorderkante der Seite be-
tragt 29 mm. Damit ist der
Schubkasten deutlich nach
innen versetzt, das ist
optisch ansprechender.

24> Die Blende hat im
mittleren Bereich eine
Ausfrasung (200 x 40 x 13
mm) fiir den Griffbereich
erhalten. Durch zwei (spd-
ter nicht mehr sichtbare
Hilfsbohrungen) wird die
Schubkastenblende am
Schubkasten-Vorderstiick
angeschraubt. Jetzt erst
die Griffleiste an die
Blende leimen.

20
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25> Damit die Deckelplatte schwinden und
quellen kann, erhilt die obere vordere Traverse
gefraste Langlocher fiir die Schrauben (kleines
Bild). Die Deckelplatte wird mit Halbrundkopf-
Schrauben (Panhead) und einer Unterlegscheibe
mit dem Korpus verschraubt und ist bei Bedarf
abnehmbar.

26> Einbohr-Druckmagne-
| te halten die Tiiren mag-

o netisch geschlossen. Ein
Druck auf die Tiir, und der
Federmechanismus offnet
die Tiir schwungvoll. Die
Bohrtiefe gibt der Zylinder
vor, sein Durchmesser ist
10 mm. Der Uberstand des
StoRels ist durch Drehen
veranderbar.

27> Gegeniiber des Ein-

'| bohr-Druckmagneten wird
eine kleine (beiliegende)

Eisenscheibe angebracht.

Diese hat hier einen

°| Durchmesser von 15 mm.

Mit einem Forstnerbohrer
und dem Bohrmobil wurde
ein 1 mm tiefes Sackloch

gebohrt.

27

28> Der Sockelrahmen wird
mit sechs Nutklétzchen an
den Korpus geschraubt.
Alternativ zu klassisch an-
gefrasten Federn haben wir
20er Flachdiibel verwendet.
Alle Oberflachen werden
abschlieRend mit einem
Hartol-Wachs eingelassen.

28)

www.holzwerken.net
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Bauteil Anz. Lange Breite Materialst.Material

Bike-LeimhoIz
ire-LmhoIz
Birke-Leimholz
Birke-Leimholz
Furnierplatte
Nussbaum
Nussbaum
Birke-Leimholz
irke-Leimhl
Nussbaum
Nussbaum

Birke-Leimholz

Nussbaum
Birke-Leimholz
Furnierplatte

Furnierplatte
Sonstiges: 23 Clame: 2 Einbohr
magnete, 4 Duplex-Mdbelsc|
rollen, 4 Fachbodentrége!
kopf-Schrauben 4 x 35 fiir
festigung Nutklétzchen,

Schubkastenblende

Sockel
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pmasml Maschine, Werkzeug & Co.

> 2 Grundtechnik des Spannens

orrichtungen

il 1: Kombifutter und Co. fiir den Spindelstock

il 2: Spezialfutter und Reitstock-Vorrichtungen

gil 3: Spannfutter richtig einsetzen

D L]

Drei grundsitzliche Spannsituationen gibt es beim Holz. Im dritten Teil unserer Drechselserie zeigen

wir, wie Sie Langholz-, Hirnholz- und Querholzsituationen souverdn und sicher meistern.

Drechselbankachse. Die Aufspannung erfolgt zwischen ei-

nem Mitnehmer auf der Spindelstockseite und einer Koér-
nerspitze auf der Reitstockseite (Bild 1), hier kommt auch die im
Sprachgebrauch iibliche Bezeichnung ,zwischen den Spitzen” her.
Damit der Mitnehmer und die Kérnerspitze sicher in das Holz ein-
greifen konnen, muss der Mittelpunkt der Hirnholzflichen vorher
tief genug angekdrnt werden. Bei besonders harten Holzern sollten
auf der Mitnehmerseite zusdtzlich Kerben fiir die Zacken eingear-
beitet werden (Bild 2). Die Methode, den Rohling mit einem Kliipfel

Bei Langholzrohlingen verlaufen die Fasern parallel zur

gegen die Mitnehmerzacken auf der Maschine aufzuschlagen, kann
Thre Maschine stark beschddigen. Sie setzt eine Drechselbank mit
Schragwalzenlager voraus (was nur wenige Maschinen haben), an-
derenfalls werden die Lager durch die axialen Schldge beschddigt! #
Langholzrohlinge mit geringem Durchmess k \a.\\n*‘

www.holzwerken.net
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viel Gefiihl erforderlich, um den Rohling
nicht zu verbiegen oder bei einer normalen
Kérnerspitze zu spalten. Zur Unterstiitzung
diinner und langer Rohlinge wird meist

eine Liinette verwendet. Typische Lang-
holzarbeiten sind Geldndersprossen, Sdulen
aller Art (fiir Stehlampen oder Notenstdn-
der) Sprossen fiir Rdder, Werkzeughefte,

Bolzen fiir AuRengewinde. Auch die Her-
stellung von Schreibgerdten, die mithilfe
eines Mandrel gefertigt werden, gehort zu
den Langholzarbeiten.

Ahnlich, aber anders
Arbeit im Hirnholz

Langholzrohlinge bleiben wahrend des ge-
samten Arbeitsprozesses beidseitig ein-
gespannt und werden in der Regel nicht
stirnseitig bearbeitet. Genau das ist der
Unterschied zu Hirnholzrohlingen. Auch
bei Hirnholzrohlingen verlaufen die Fasern
parallel zur Drechselbankachse. Damit die
rechte Seite fiir die Bearbeitung frei bleibt,

wird das Werkstiick auf der Antriebsseite in
»
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Grundtechnik des Spannens

ein Futter aufgenommen. GréRere Rohlin-
ge bekommen dafiir einen zuvor zwischen
den Spitzen angedrehten Zapfen (Bild 4).
Kleinere Werkstiicke konnen direkt in ein
Kombifutter mit entsprechenden Spannba-
cken eingespannt werden (Bild 5).

So konnen die Rohlinge auch von der
frei zugdnglichen Hirnholzseite bearbeitet
werden. Mit dieser Aufspannung werden
Hohlkorper ausgedreht oder Bohrungen al-
ler Art mit der Reitstockpinole eingebracht
(Bild 6). Bei langeren Hirnholzrohlingen ist
fiir solche Arbeiten die Unterstiitzung
durch eine Liinette notig. Den Eigenbau ei-
ner einfachen Liinette aus Vollholz haben
wir in HolzWerken-Ausgabe Juli/August
2010 gezeigt (Bild 7).

Zur Fertigung von kompakten Kleintei-
len kann der Hirnholz-Rohling auch von
einem Einschrauben- oder Einschlagfutter
gehalten werden (Bild 8). Typische Hirn-
holzprojekte sind Vasen, Gewiirzmiihlen,
Rduchermdnner, Dosen, Becher, Kreisel,
Knopfe fiir Schubladen und vieles mehr.

Quer zur Faser:
Typisch fiir Schalen und Co.

Bei Querholzarbeiten verlaufen die Fasern
im rechten Winkel zur Rotationsachse. Mit

24
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dem Begriff Querholz verbinden die meisten
Drechsler das Herstellen von Schalen, Tel-
lern oder dhnlichen Werkstiicken.

Eins haben alle Querholzarbeiten ge-
meinsam: Es handelt sich fast immer um
das Aufspannen von relativ groRen und
schweren Rohlingen, die nur auf der Spin-
delstockseite gehalten werden. Nur am
Anfang der Bearbeitung kann es aus Si-
cherheitsgriinden notig sein, mit Reit-
stockunterstiitzung und besonders niedri-
ger Drehzahl zu arbeiten. Lauft das Werk-
stiick dann rund, wird der Reitstock zur
Seite geschoben.

Querholzarbeiten stellen hohe Anforde-
rungen an die Qualitdt der Aufspannvor-
richtungen. Daher gibt es mittlerweile sehr
ausgereifte Kombinationsfutter mit einer
Vielzahl von neuen Spannsegmenten, die
kaum noch Wiinsche offen lassen.

Zum Querholzdrehen werden in der Re-
gel eine Planscheibe (Bild 9) und idealer-
weise ein Kombifutter mit entsprechenden
Spannbacken benétigt. Bei kleineren und
leichteren Rohlingen kann an Stelle der
Planscheibe auch ein Einschraubenfutter
verwendet werden. Hdufig liegen die pas-
senden Schrauben auch Kombinationsfut-
tern bei und kdnnen bei Bedarf einfach in
diese aufgenommen werden.

Die meisten Drechsler arbeiten bei Quer-

holzprojekten mit drei Aufspannungen.

> Der Rohling wird je nach GrofRe und
Gewicht auf eine Planscheibe oder
Einschraubenfutter montiert, um die
AuRenform komplett zu fertigen (Bild
10). Fiir die zweite Aufspannung wird
gleich, je nach Spannfutterbacken, ein
Rezess oder Zapfen angedreht. Bei gro-
Ren Querholzrohlingen ist besonders
darauf zu achten, dass vor dem ersten
Einschalten der Maschine die geringste
Drehzahl eingestellt ist. So konnen
keine unkontrollierbaren Vibrationen
entstehen.

> Die zweite Aufspannung dient zum
Ausdrehen der Innenform. Hier wird
der Rohling in der Regel von einem
Kombifutter gehalten (Bild 11). Fiir
grofRere Rohlinge sind sogenannte
Haibacken am besten geeignet. Diese
geriffelten Backen umschlieRen einen
angedrehten Zapfen absolut sicher
(Bild 12). Diese zweite Spannposition
hat naturgemdR einen ,Blinden Fleck”:
Der FuR und der Bereich nahe an ihm
lassen sich nicht bearbeiten (Bild 13).
Daher folgt Aufspannung Nr. 3.

> Bei der dritten Aufspannung wird
das fast fertige Werkstiick am Rand

www.holzwerken.net
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Grundtechnik des Spannens

eingespannt. Dafiir kann ein Klemm-
futter angefertigt werden. Die meisten

«/ Quellen fiir Gewindeschneider und Co.

Kombifutter kénnen mit s.pe21ellen Nach Teil 2 unserer Serie in der vergangenen +olz\Werken-Ausgabe erreichten uns zahl-
Alusegmenten und Gumminoppen reiche Nachfragen zu gezeigten und erwahnten Produkten. Wir liefern die Bezugsinforma-
versehen werden (Bild 14). Mit dieser tionen hier gerne. Die Kurzlinks bitte einfach (ohne www!) in thren Browser (ibertragen.
Aufspannung kann nun abschlieRend

die Standfliche gestaltet werden. Gewindeschneider M33 x 3,5mm

Ein Werkstiick ist erst perfekt, wenn Starbond Europa - Servicebiiro Gerhard Christmann

keinerlei Einspannriicksténde mehr Tel: +49 (0)611 601503

sichtbar sind. € Kurz-Link: http://vinc.liyM33-Gewindeschneider

Unser Autor Klaus Knochenhauer Holzkldtze mit M33 x 3,5mm-Innengewinde
drechselt seit Jahrzehnten in allen Maderas Drechseltechnik

Dimensionen, die das Holz zulésst. Tel: +49 (0)4536 1409

Er lebt in Sachsen. Kurz-Link: http://vinc.li/M33-Kl6tze

Selbstklebende Klettbelege (fiir Schleifscheiben-Eigenbau)

Bei vielen Handlern erhiltlich, unter anderem hier: Drechselzentrum Erzgebirge
| Tel: +49 (0)37360 72456,
| Kurz-Link: http://vinc.li/Klettbelag

ANZEIGE

Saucor By

O 08152 39588-0
info@sautershop.de

www.sautershop.de Mehr als 10.000 Produkte fiir die Holzbearbeitung.

Fachliche Beratung. Echter Service. 8. ’.““‘
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Der sanfte Materialkiller

Der Bandschleifer hat vor allem eines: unbindige
Schleifkraft. Wer ihn lediglich in seiner Grundfunk-
tion nutzt, hat schnell Dellen ins Werkstiick ge-
schliffen. Daher kommt der Bandschleifer in vielen
Werkstdtten eher selten zum Einsatz. Doch mit ein
wenig Zubehor und dem richtigen Know-how wird
aus dem Kraftpaket ein prizises Instrument fiir Fla-
chen, Kanten und sogar schmale Leisten.

Wie der Bandschleifer mit wenigen Handgriffen
zur Kantenschleifmaschine wird und wie Sie anstel-

le einer Huckelpiste eine ebene, fein geschliffene
Fliache erzeugen, verrit IThnen Tischlermeister und
Maschinenprofi Guido Henn. Ebenso erfahren Sie in
diesem Artikel kleine Tricks und Kniffe, um wirk-
lich alles aus dem verkannten Allrounder Band-
schleifer herauszuholen in HolzWerken 41.

Fehlt Thnen dieses Heft? Sie konnen es genau
wie alle anderen bisher erschienen Ausgaben be-
quem iiber www.holzwerken.net/shop, per Post
oder Telefon bei uns nachbestellen. ¢
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Fehlt ein Heft?

Alle 55 HolzWerken-Ausgaben sind einzeln wahlweise als Print-Version (sofern nicht
vergriffen) und als Download im PDF-Format erhiltlich. Sie erhalten einen Link, mit dem
Sie die gewiinschte Ausgabe als PDF-Datei auf Ihren Computer herunterladen kannen. Casp 2

Schnell und bequem im Online-Shop bestellen:

www.holzwerken.net/shop

s
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Serie Zinken -

Schritt fiir Im Einsat
Schritt erklart! S

11 Tipps:Kre!
nochibesser i

Vincentz Network GmbH & Co. KG  Plathnerstrafie 4c 30175 Hannover
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Spezial

Unsere Holzhédndlerliste wird aktualisiert

Seit Februar 2014 bieten wir zum Download eine Liste mit von unseren Lesern empfohlenen Holz-

handler-Adressen an. Viele Leser haben Sie bisher schon verwendet. Vielleicht haben Sie ja noch

einen Handler, den Sie uns nennen méchten. Denn wir wollen die Liste weiterfiihren!

oher bekomme ich nur das Ma-
terial fiir all die HolzWerken-
Projekte?” fragen uns manche

Leser. Denn der Baumarkt um die Ecke hat
in der Regel nur Leimholz in Buche, Eiche
oder Birke zu bieten. Es ist wirklich nicht
leicht, einen guten Holzhédndler zu finden.
Erschwinglich soll das Holz sein, eine gute
Auswahl und Beratung soll der Héandler
auch bieten. Und dann auch kleine und
kleinste Mengen abgeben. Das ist fiir GroR-
handler nicht immer leicht zu erfiillen.
Dennoch gibt es viele Holzhédndler oder
Sdgewerke, bei denen auch Privatkdufer zu
verniinftigen Konditionen fiindig werden.
Das hat die Riickmeldung unserer Leser bei
unserer ersten Aktion bereits gezeigt. Auch

Folgende Angaben helfen uns weiter - je mehr, desto besser!

Firmenname

Strafle, Hausnummer
Postleitzahl, Ort
Telefonnummer inkl. Vorwahl
Internetadresse, Mailadresse
Ansprechpartner

www.holzwerken.net

die Auswahl scheint dann zu stimmen:
Qualitdt, Holzartenvielfalt und die Mdg-
lichkeit, ,durch die Bohlen zu bldttern”
sind oft gegeben.

Die Frage, wie man das Holz im eigenen
PKW nach Hause bekommt, beschéftigt viele
unserer Leser ebenfalls. Einige Héandler bie-
ten einen kostenlosen Transportschnitt an,
bei anderen gibt es einen Bereich, wo man
mit der selbst mitgebrachten Sdge die ge-
kaufte Ware auf die passende GroRe zum
Transport vorbereiten kann. All das kann
man der bestehenden Liste unter www.holz-
werken.net/Download-Liste entnehmen.

Wir wollen Ihre Erfahrungen weiterhin
sammeln und anderen Lesern zur Verfii-
gung stellen, damit dem Bauen schoner

Schnittholz?

auch auergewdshnliches?
Plattenmaterial?

grofle Auswahl davon?

Gute Beratung?

Verkauft in kleineren Mengen?

Projekte nichts im Wege steht! Die bishe-
rige Liste bleibt bestehen, wird aber aktua-
lisiert und (wenn Sie helfen) ergdnzt.

Bitte schreiben Sie uns, welchem Hand-
ler Sie vertrauen und aus welchem Grund.
Je mehr Sie Thre Angaben vervollstdndigen,
desto mehr Nutzen haben auch andere von
diesen Informationen! Sie konnen uns eine
E-Mail an redaktion@vincentz.net - Stich-
wort ,Holzhdndler” schreiben. Aber gerne
konnen Sie uns auch einen Brief oder eine
Postkarte schicken:

Vincentz Network
Redaktion HolzWerken
Plathnerstrafe 4c
30175 Hannover

ja/nein
ja/nein
ja/nein
ja/nein
ja/nein
ja/nein

Besondere Anmerkungen
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72\ Werkstattpraxis

Pyrografie auf dreidimensionalen Objekten

e
Ein gedrechselter Armreifen
aus Holz kann an sich schon
ein Schmuckstiick sein. Doch
wenn die Maserung nicht recht
liberzeugt, bietet die Pyrografie
(auch Brandmalerei) zahlreiche
Moglichkeiten, die Oberflache
zu verzieren. Auf den Ge-
schmack des Tragers angepasst,
sind die Motivarmreifen ein
sehr personliches Geschenk.

28 HolzWerken 155 Nov. | Dez. 2015

inen mit einem Tattoo-Design ver-
E zierten Armreif kann man am Korper
tragen und prdsentieren, aber man
kann ihn jeden Tag je nach Stimmung und
Outfit wechseln. Die Designs konnen nach
Belieben alternativ oder traditionell sein.
Falls erforderlich, bereiten Sie die Ober-
fliche des Armreifes durch leichtes An-
schleifen mit feinem Schleifpapier der Kor-
nung 240 vor. Etwaigen Staub konnen Sie
danach mit einem weichen Tuch vom Arm-
reif entfernen.

Das Design planen

Planen Sie das Layout zundchst auf Papier.
Dazu miissen Sie ein Rechteck mit den ge-
nauen Abmessungen Ihres Armreifs zeich-
nen. Das Rechteck muss in der einen Rich-
tung die Armreifbreite und in der anderen
Richtung den Umfang wiedergeben. Den

gelenk

Umfang erhalten Sie, indem Sie den Durch-
messer mit Pi (etwa 3,141) multiplizieren.

Ist Thr Armreif also 25 Millimeter breit
und hat er einen Durchmesser von 65 Milli-
metern, muss IThr Rechteck 25 x 204 Milli-
meter groR sein. Alternativ konnen Sie zur
Ermittlung des Umfangs einen Papierstrei-
fen um den Armreif wickeln und passend
zuschneiden.

Fiir dieses Projekt habe ich vier Design-
varianten ausgewahlt, die Sie fiir Thre Arm-
reifen verwenden konnen (Vorlagen unter:
www.holzwerken.net/Download-Liste).
Dazu gehoren ein Blumendesign aus
Schliisselblumen auf dunklem Untergrund
und ein auf Studien zu Korallen zuriickge-
hendes fiihlbares (texturales) Design. Beide
eignen sich fiir breite Armreifrohlinge. Dar-
iiber hinaus habe ich ein schwarzes Tribal-
Motiv und ein Stacheldrahtmotiv fiir mit-
telbreite Armreifen vorgeschlagen.

www.holzwerken.net
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Das Design aufzeichnen

Sie sind nun so weit, das Design diinn mit
Bleistift auf den Armreif zu zeichnen. Bei
einer ebenen Oberfliche konnen Sie das
gewahlte Motiv sorgfdltig mit Transparent-
papier tibertragen. Bei einem gerundeten
oder anders profilierten Armreif kann die
Arbeit mit Transparentpapier zu knifflig
sein und man zeichnet das Design besser
freihandig auf. Sie konnen jeweils kleine
Designabschnitte iibertragen und sich so
Stiick fiir Stiick um den Armreif herumar-
beiten. Alternativ legen Sie das gewiinsch-
te Design als Referenz vor sich hin und
zeichnen es freihdndig ab.
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Die Konturen brennen

Nachdem Sie das Design auf den Armreif
gezeichnet haben, konnen Sie Ihr Brand-
malgerdt zum Brennen der Konturen vor-
bereiten. Aufgrund der kleinen Oberflache
und ihrer ungewdhnlich gekriimmten Form
ist das sichere Halten des Werkstiicks be-
sonders wichtig. Halten Sie zudem Ihre
Finger moglichst weit von der heiRen
Brennschleife entfernt.

Zum Brennen der Kontur empfehle ich
eine Brennschleife mit feiner Spitze. Bei
einer derart kleinen Fliche kommt es be-
sonders darauf an, die Konturen scharf-
kantig herauszuarbeiten, da jeder Fehler

Werkstattpraxis
Pyrografie auf dreidimensionalen Objekten

sofort auffdllt. Normalerweise arbeite ich
je nach der fiir das individuelle Design er-
forderlichen Strichqualitdt mit einer klin-
genformigen Schleife, einer kleinen schra-
gen meiRelférmigen Brennspitze oder der
feinen Kante einer Schattierschleife, etwa
einer Loffelschleife (Bezugsquelle fiir diese
Razortip-Schleifen: www.baptist.nl). Klin-
genformige Schleifen eignen sich gut fiir
unregelmdRige und unebene Linien. Glei-
ches gilt fiir die Spitze der Loffelschleife.
Schrdge meiRelférmige Schleifen sind per-
fekt fiir lange, flieRende Linien, da die
Schleife unabhdngig vom Faserverlauf oder
von der Maserung durch die Holzoberfldache
hindurchschneidet. Nehmen Sie sich beim
Brennen der Kontur Zeit und arbeiten Sie
nach und nach um den Armreif herum. So-
wie Sie fertig sind, radieren Sie sdmtliche
Bleistiftspuren mit einem weichen Radierer
sorgféltig weg.

Die Details brennen

Dieser Arbeitsschritt unterscheidet sich je
nach Design. Falls der Armreif stark ins
Auge fallen soll oder das Design sehr auf-
fallig ist (wie beim Tribal-Motiv, Bild 6),
wollen Sie vielleicht erreichen, dass eine
zusammenhdngende, in ein und demselben
Tonwert gehaltene Fldche mit der natiirli-
chen Holzoberfliche kontrastiert. Schattie-
ren Sie in diesem Fall das Design wie eine
Silhouette. Die scharfkantigen Spitzen des
Designs, wo sich zwei Linien im spitzen

»

Sollte sie noch sehr rau sein, bereiten Sie die Oberfliche

durch leichtes Anschschleifen mit feinem Schleifpapier vor.

Ist die Oberfldche erst gebrannt, ist schleifen nicht mehr
moglich.

www.holzwerken.net

Streumuster kann man einfach von Hand aufzeichnen, da sie die Designvorlage nicht
exakt wiedergeben miissen. Nach diesem Schritt konnen Sie mit dem Brennen begin-
nen. Am besten verwenden Sie fiir diese Arbeiten ein Brandmalgerdt mit regelbarer
Temperatur (etwa Brennpeter, Burnmaster oder Razortip).
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Werkstattpraxis

Pyrografie auf dreidimensionalen Objekten

Die scharfkantigen Konturen des Tribal-Musters brennen Sie mit der schrdgen klingen-
formigen Spitze, indem Sie die Brennschleife mit flieRender Bewegung sanft iiber das

Holz fiihren. Die flache, runde Spitze aus dem Standard-Brennpeter-Set leistet hier
ebenfalls gute Dienste, falls Sie keine Razortip-Spitze haben.

Winkel treffen, schattieren Sie mit der fei-
nen Kante einer Loffelschleife.

Falls Sie an einem ausschlieRlich aus
Linien bestehenden Design arbeiten (Sta-
cheldrahtdesign, Bild 7), kénnen Sie glat-
te, durchgdngige Linien fiir die Bildkontu-
ren verwenden, das Design dann aber mit
helleren, gebrochenen oder unregelmdfRi-
gen Linien schattieren und es dadurch
plastischer machen. Die Linien erzeugen
Sie mit einer feinen Schleife, etwa der
Spitze einer klingenformigen Schleife, bei
geringer Temperatureinstellung. Fithren Sie
sie in einem Zug sanft iiber die Oberfldche.
Es macht nichts, wenn die Linien abbre-
chen, da dies Ihren gewiinschten Effekt
verstdrkt.

Mit der spitzen Brennschleife oder der spitzen
Schreibschleife malen Sie die Bliitenkonturen.
Richtungswechsel sind einfacher als mit einer
schragen klingenformigen Spitze, sodass eine
unregelmaRigere Linienfiihrung méglich ist.

30
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| oder der flachen, runden Spitze bis an die Kon-

Schattieren

Nach der Fertigstellung der Konturen pla-
nen Sie, wie Sie das florale Design schat-
tieren wollen. Ich arbeite hdufig mit einem
dunklen, fast schwarzen Hintergrund, um
die Motive auf den Armreifen zu betonen.
Das ist vor allem dann sinnvoll, wenn das
Design selbst eher unauffdllig ist und wie
das hier verwendete Primeldesign (Bild 9)
nur wenige hellere Tonwerte aufweist.

Ich habe den Primeln mit der Loffel-
schleifenlaffe (Unterseite) bei geringer

Temperatureinstellung nur den Hauch ei-
nes Schattens gegeben. AnschlieRend habe
ich die Bliiten mit der Loffelschleifenlaffe
mit einem dunklen Schatten umrandet, um

chattieren Sie mit der Kante der Loffelschleife

turen heran. Achten Sie aber darauf, nicht iiber
die mit der schragen meiRelférmigen Brennspit-
ze gebrannten Linien hinauszugeraten.

Die Kontur des linearen Stacheldrahtdesigns brennen Sie mit
| der schrdgen klingenformigen Spitze. Arbeiten Sie die

scharfkantigen Bdgen und kurzen Striche mit der duRersten

Spitze und die ldngeren, geraden Linien mit der Klinge.

sie hervorzuheben und ihnen mehr Subs-
tanz zu geben. Zum Schluss habe ich dem
gesamten Hintergrund eine gepunktete
Textur gegeben - ich mache das gerne mit
der Laffe einer groRen Loffelschleife.

Grundsdtzlich sollte die Schleifengrdfie
zur Aufgabenstellung passen. Brennen Sie
eine feine Textur oder schattieren Sie klei-
ne Details, sollten Sie die Schleifengréfle
entsprechend wahlen. Malen Sie grofle Fla-
chen aus oder erzeugen Sie breite Brand-
male, sparen Sie Zeit und Miihe, wenn Sie
mit der groRtmdoglichen Schleife arbeiten,
mit der Sie komfortabel und sicher umge-
hen kénnen.

7

Mit der Spitze einer kleinen spitzen Brenn-
schleife erhalten Sie sehr schwache, gebrochene
Schattierlinien. Dies reicht aus, um das grazile
Design etwas plastisch erscheinen zu lassen.

Fotos: Fox Chapel Publishing Company, Inc.




Mit einer ballférmigen Spitze konnen Sie bei
hoher Temperatureinstellung ein Streumuster
aus Punkten auf der Holzoberfldche kreieren,
sodass eine Textur im Stil einer narbig-rauen
Korallenoberfldche entsteht. Die Punktdetails
erzeugen Sie mit einer kleinen spitzen Brenn-

schleife.

Oberflichenbehandlung

Ein Wachs als Oberflichenmittel verleiht
dem Armreif eine warme und weiche An-
mutung, die sehr gut zu seiner Funkti-
on als Korperschmuck passt. Reiben Sie
das Wachs mit einem weichen Tuch in
kleinen, kreisenden Bewegungen in die
gesamte Oberfliche ein, bis der Armreif
vollstdndig bedeckt und das Wachs gut
eingezogen ist. Danach konnen Sie den
Armreif mit einem trockenen Tuch zu ei-
nem sanften Glanz polieren. ¢

Simon Easton
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Im Juni 2015 ist im Holzwerken-Buchpro-
gramm der Titel ,,Pyrografie“ von Simon
Easton erstmals in deutscher Ubersetzung
erschienen. Dieser Artikel ist ein Auszug
daraus. Wenn Sie fiir die Pyrografie jetzt
Feuer und Flamme sind, erhalten Sie in

diesem Buch eine ausfiihrliche Einfihrung.

Dazu gibt es zahlreiche Ubungen und de-

| taillierte Anleitungen fiir Projekte mit dem
Brandmalgerat sowie weitere Bezugsquel-
len fiir Gerate und Zubehor im deutsch-
sprachigen Raum.
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Pyrografie auf dreidimensionalen Objekten
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Das Buch ist bestellbar
tiber
www.holzwerken.net/shop

Simon Easton,
HolzWerken,
Vincentz Network,
192 Seiten, 29,90 Euro
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Durch Punktieren mit der Laffe einer gréReren Léffelschleife
konnen Sie der Oberfldache ein texturiertes Muster verleihen.

| Reiben Sie abschlieRend die Oberfliche mit einem weichen
Tuch mit Wachs ein.

HolzWerken 155 Nov. | Dez. 2015
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Maschine, Werkzeug & Co.

Fehlerquellen am Frdstisch

Freie Fahrt von rechts! Wihrend eine handge-
~ fiihrte Oberfrdse von links nach rechts an der =
- Werkstiickkante vorbei gefiihrt wird, fiihrt man

beim Fristisch das Werkstiick immer von rechts

nach links am Fréser vorbei. Ein zusatzlicher An-

druckbogen sorgt auch bei groRBen Werkstiicken i aa b

fiir den richtigen Anpressdruck auf die Tischflache
und verhindert gleichzeitig, dass die Finger von
oben in den laufenden Fréser greifen kdnnen
(mehr dazu auf Seite 34).

Wenn alles perfekt eingestellt ist und alle
Sicherheitseinrichtungen befestigt sind, dann
macht das Arbeiten auf einem Fréstisch erst
richtig Spafi. Alles was Sie dazu wissen miissen,

erfahren Sie in unserer zweiteiligen Serie.

«/ HolzWerken %

Frastisch

LiEr

hub, Geschwindigkeit & Co.

hniken: Einsatzfrisen, Bogenfrisen und mehr
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en das Frasfieber mit der handgefiihrten Oberfrase erst

einmal gepackt hat, der traumt frither oder spdter auch

davon, seine Maschine stationdr unter einen Frdstisch
einzubauen. Wer aber das erste Mal seinen neuen Frastisch benutzt,
merkt schnell, dass sich die stationédre Arbeit mit einer Oberfrése
von der handgefiihrten in einigen Dingen grundlegend unterschei-
det. Die gednderte Vorschubrichtung, der Frdsanschlag mit seinen
Einstellmdglichkeiten, die deutlich schwierigere Einstellung der
Fraserhohe und nicht zuletzt der Einsatz vieler sicherheitsrelevan-
ter Zubehorteile kénnen schnell die anfiangliche Euphorie in Frust
umschlagen lassen. Und da Sie auf einem Frastisch die Werkstiicke
von Hand am Friser vorbei schieben, ist auch das Verletzungsrisi-
ko deutlich hoher als bei einer mit beiden (!) Hdnden gefiihrten
Oberfrase.

Grund genug fiir HolzWerken, der Fréstischarbeit eine kleine
Serie zu widmen, in der wir nicht nur das Fehlerpotenzial aufzei-
gen, sondern auch gleich passende Losungen prasentieren. Denn
Fehler zu machen ist keine Schande. Man muss sie nur als solche
erkennen und zukiinftig vermeiden. Dann sind Sie auf dem besten
Weg ein Fréasprofi zu werden. »2?

www.holzwerken.net



Egal ob Sie Falze, Nuten oder Profile fra-
sen mochten, auf einem Frdstisch wird das
Werkstiick immer von rechts nach links am
Frasanschlag vorbei geschoben. Nur so wird
das Werkstiick entgegen der Frdserrotation
den Schneiden zugefiihrt. Der Fachmann
spricht dabei vom Gegenlauffrdsen (s. gr.
Bild links).

Gleichlauffrasen, bei dem das Werk-
stiick in die gleiche Richtung bewegt wird,
in die sich auch der Fraser dreht, fiihrt zu

extremen Riickschldgen und ist daher auf

Frastischen ausnahmslos verboten. Eigent-
lich eine einfache Regel, die man sich mit
den Regeln des StraRenverkehrs auch gut
merken kann: Rechts hat Vorfahrt!
Dennoch gibt es noch ein paar wenige
knifflige Situationen (s. Bildfolgen rechts),

bei denen man auf jeden Fall noch einmal
genauer hinschauen sollte, bevor man mit

dem Frdsen beginnt.
Eine dieser Anwendungen ist beispiels-
weise das Verbreitern einer Nut. Es reicht

ndmlich schon aus, den Frdsanschlag fiir

den zweiten Frdsgang in die falsche Rich-
tung zu verschieben und schon frast man
nicht mehr im Gegenlauf, sondern plotz-
lich im Gleichlauf. Zum Verbreitern einer
Nut muss der Frdasanschlag beim zweiten
Frasgang immer vom Frdser weg nach
hinten verschoben werden. Auf diese
Weise schieben Sie das Werkstiick
dann wieder gegen die Laufrichtung
des Frdsers und es wird dabei auch
automatisch fest gegen den Frdsan-
schlag gezogen (Bild 1 - 2).

Eine weitere knifflige Anwendung
ist das Nuten von Rahmenhdlzern, bei de-
nen die Nut spdter genau in der Kantenmitte
verlaufen soll. Dazu bendtigen Sie einen Nut-
fraser, dessen Durchmesser etwas kleiner
ist, als die gewiinschte Nutbreite (aber gro-
Rer als die halbe Nutbreite!). Da wir in die-

M

gut einen 17-mm-Schlitz fiir eine Kopierhiilse

einfrdsen. Den Frdser dazu wieder auf den rech-
| ten Teil der Nut (vordere Schlitzhilfte) einstellen.

www.holzwerken.net

«/ Fehlerquelle 1: Vorschubrichtung
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Sobald das Werkstiick am Kugellager des Abrund-

sem Fall nicht den Anschlag verschieben,
sondern das Werkstiick drehen, wird der
Fraser diesmal auf den rechten Teil der Nut
eingestellt (Bild 3). Wird das Werkstiick
nach dem ersten Frdsgang gedreht, ergibt
sich wieder die gleiche Frassituation wie in
Bild 2: Der linke Teil der Nut ist weggefrast
und es wird nun der rechte Teil bearbeitet
(Bild 4).

Besonderer Vorsicht bedarf es,
wenn Sie ein geschweiftes Werk-

Nuten, die breiter sind als der Fraserdurchmes-
ser stellen Sie in zwei Frasgdngen her. Stellen
Sie den Frasanschlag so ein, dass beim ersten
Frasgang der hier linke Teil der Nut heraus-

| gefrdst wird.

m eine Nut genau in der Kantenmitte zu set-
zen, den Frasanschlag so einstellen, dass der
Fraser zundchst den hier rechten Teil der Nut
frast bzw. rechts iiber der Mittellinie vorsteht

! (kleines Bild).

frésers anliegt, wird es im Uhrzeigersinn am

Kugellager entlang gefiihrt. Dabei spielt es keine
! Rolle, ob Sie zuerst an der vorderen Kante ...

Mmascnine, werkzeug o Co.

am Frastisch

Fehlerquellen

stiick am Kugellager eines Frdser entlang
fiihren mochten (Bild 6 - 7). Das Kugellager
kann ndmlich - im Gegensatz zum festen
Frasanschlags - ringsum als Anschlag ge-
nutzt werden. Das Werkstiick kann dazu
von jeder beliebigen Stelle aus dem Kugel-
lager zugefiihrt werden. Doch sobald es das
erste Mal dicht am Kugellager anliegt und

die Fraserschneiden greifen, darf es nur

noch im Uhrzeigersinn am Kugella-
- ger entlang gefiihrt werden.

AnschlieRend verschieben Sie den Anschlag so
weit nach hinten, dass Sie auch den rechten Teil
der Nut ausfrasen kénnen. So frasen Sie dann

wieder gegen die Laufrichtung des Frdsers.

AnschlieRend nur noch
das Werkstiick drehen und
mit der gleichen Einstel-

lung die Nut verbreitern.

... oder wie bei diesem Kdstchen an der hinte-

ren Kante beginnen. Nur wenn das Werkstiick in

Pfeilrichtung (Uhrzeigersinn) am Kugellager vor-
| bei gefiihrt wird, frasen Sie im Gegenlauf.
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Maschine, Werkzeug & Co.

Fehlerquellen am Fréstisch

Wenn Sie ein Werkstiick zu langsam am nicht hat. Es ist also v6llig normal, dass die
Fraser vorbei schieben, erhalten Sie auf- ersten Frdsversuche etwas zaghafter aus-
grund der Reibungshitze hdssliche dunkle fallen und man dies auch den Werkstiicken
Brandstellen (roter Pfeil). Ist die Vorschub- ansieht. Doch mit jeder Frdsung wéchst
geschwindigkeit jedoch zu hoch, sind Aus- ihr Selbstvertrauen und eine gewisse Rou-
risse, eine raue Frdsoberfliche oder deut- tine stellt sich ein. Vor allem der Einsatz
lich sichtbare Frasschldge zu erwarten. Die  verschiedener Vorschubhilfen machen das
optimale Vorschubgeschwindigkeit heraus- Frdsen nicht nur deutlich sicherer, sondern
zufinden, setzt aber ein wenig Erfahrung sie helfen auch dabei, einen konstanten,
voraus, die ein Anfdnger in aller Regel noch  gleichméRigen Vorschub zu erzielen.

... die Anschlagbacken gelangt. Wichtig: GroRe

Damit die Stirnholzkante am Ende nicht aus- Das Winkelbrett verldangert auBerdem die kurze

reilt (blauer Pfeil Bild oben), einfach ein Win- Werkstiickkante und sorgt so nicht nur fiir einen Profile immer in mehreren Etappen ausfrasen
kelbrett - als Opferholz - dicht an der Kante gleichmadRigen Vorschub, sondern verhindert und zum Schluss nur noch einen ,kleinen

| anliegend zusammen mit dem Werkstiick vorbei | auch, dass die vordere Brettkante zwischen ... Hauch” von maximal einem halben Millimeter
schieben. wegnehmen.

Hassliche ausgerissene
Nutflanken erhalten Sie
nicht nur bei stumpfen
Fraserschneiden, sondern
auch bei einem zu

. schnellen Vorschub.
Wenn Sie zudem noch
die komplette Nuttiefe
in einem Arbeitsgang
herstellen, sind Ausrisse
quasi vorprogrammiert.

Mit dem Schiebestock
ldsst sich das Werk-
stiick zwar nach vor-
ne schieben, aber
nicht komplett auf
die Tischfliche
driicken. Ein zusatzli-
cher Andruckbogen
ist daher Pflicht!

Frdsen Sie im ersten
Schritt die Nut nur ma-
ximal ein bis zwei Mil-
limeter tief. Bei dieser
geringen Spanabnahme
sind normalerweise
keine Ausrisse zu er-
warten (Bild 1). Wenn
Sie das Werkstiick auch
mit der gegeniiberlie- Ein Schiebebrett mit rutschfester Einen perfekten Werkstiicktrans-
genden Flache auf den Unterlage driickt das Werkstiick auf  port, gepaart mit einem optimalen
Tisch legen ... die Tischfldche. Je nach Qualitat Druck auf die Tischfldche, erzielen
der Unterlage erfolgt auch ein zu-  Sie mit einer Zufiihrlade, die auch
verldssiger Werkstiicktransport. beim Abrichthobel eingesetzt wird.

... und die Kante ein
weiteres Mal bearbeiten,
sitzt die Nut automa-
tisch in der Kantenmitte
(Bild 2). Erst jetzt die
endgiiltige Nuttiefe ein-
stellen. Da die kritischen
Holzfasern bereits durch- vorbeizuschieben.
trennt wurden, ist kein Prézise und sichere

Ausriss mehr zu erwarten > ! ' Frasungen sind damit
(Bild 3). ‘ ein Kinderspiel.

Eine selbstgebaute
Spannzwinge ist ge-
nau das Richtige, um
kurze, filigrane Werk-
stiicke am Anschlag
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Ein perfektes Frasergebnis erhalten Sie nur,
wenn Sie auch den zur Anwendung passen-
den Frdser einsetzen. Und hier sollten Sie
sich einen wichtigen Grundsatz merken:
Je groRer der Frdser, um so besser ist die
Frasung!

Mit einem 10-mm-Nutfraser kénnen Sie selbst-
verstdndlich auch einen Falz herstellen. Geht
die Falztiefe jedoch weit liber die Halfte des
Fraserdurchmessers hinaus, ist der Austrittswin-
kel der Fraserschneide so steil, dass mit extre-
men Ausrissen zu rechnen ist. AuBerdem lasst
die Qualitdt der Frasung aufgrund der geringen
Schnittgeschwindigkeit sehr zu wiinschen iibrig.

Falzkopf mit Wendemesser

www.holzwerken.net

</ Fehlerquelle 3: Fraserdurchmesser

Klar, zum Nuten muss es ein zur Nut pas-
sender oder kleinerer Frdser sein. Aber
zum Falzen sollten Sie den grofRten Fraser
nehmen, den ihre Frdsersammlung hergibt.
Denn ein groRer Fraserdurchmesser bedeu-
tet erstens eine hoéhere Schnittgeschwin-
digkeit und zweitens einen flacheren Aus-
trittswinkel der Frdserschneiden. Beides
ist verantwortlich fiir ein sauberes Frashild
ohne Ausrisse.

Fiir die Bearbeitung von Massivhélzern
(Hart- oder Weichholz) liegt die optimale
Schnittgeschwindigkeit beim Frdsen mit
Hartmetall bestiickten Schneiden bei 45 bis
maximal 70 m/s. Doch Vorsicht: Bei einer
zu hohen Schnittgeschwindigkeit, kann es
schnell zu einer Uberhitzung der Schnei-

Maschine, Werkzeug & Co.

. Durchmesser erreicht

| auch nur den gerings-

Nutfr'éser sind oft nur bis zu einem Durchmes-

| ser von maximal 35 mm erhiltlich. Diese GroRe
reicht aber in den meisten Féllen véllig aus,
um einen deutlich saubereren Falz herzustellen
als mit dem 10er Nutfrdser. Aufgrund des fla-
cheren Austrittswinkels der Schneiden ist auch
kein allzu groRer Ausriss zu erwarten. Wurde in
die Frdserspitze zudem noch eine Hartmetall-
schneide ...

Mit seinen 50 mm

dieser Falzkopf eine
optimale Schnittge-
schwindigkeit. Die ra-
siermesserscharfen
Wendeschneiden hin-
terlassen eine extrem
saubere und spiegel-
glatte Oberflache. Auch
sehr hohe und tiefe
Falze (hier 29 x 25
mm) gelingen mit die-
sem Frdser in mehreren
Frasschritten ohne

ten Ausriss. Da das
Wendemesser sowohl
ringsum - als auch im
oberen Bereich (Pfeil)
- Schneidkanten be-
sitzt, wird das Anfra-
sen von tiefen Zapfen
mit diesem Falzkopf
zum Vergniigen.

Fehlerquellen am Fréstisch

den kommen und es besteht eine erhdhte
Bruchgefahr des Frdsers bzw. seiner Schnei-
den. Bei Frdasern bis 50 mm Durchmesser
miissen Sie jedoch keine Angst haben, so-
lange die Oberfrdse nicht mehr als 24.000
U/min macht. Die Schnittgeschwindigkeit
wiirde in diesem Fall bei optimalen 62,8
m/s liegen. Sie konnen also getrost alle
Fraser die kleiner als 50 mm sind mit der
vollen Drehzahl betreiben. Dabei spielt es
keine Rolle ob Sie Weich- oder Harthélzer
bearbeiten mochten. Erst bei Frdsern iiber
50 mm miissen Sie die Drehzahl an ihrer
Oberfrase reduzieren. Auf gar keinen Fall
diirfen Sie aber die auf dem Frdserschaft
aufgedruckte maximale Drehzahl (n-max)
iiberschreiten.

... eingelotet (Pfeile), besitzt auch die Falzflache,
die mit der Stirnschneide bearbeitet wurde, eine
sehr saubere Frasoberflache. GréRere Fraser gibt
es in der Regel nur mit 12-mm-Fréaserschaft. Die-
ser Schaft ist extrem formstabil, was sich auch in
einer hohen Laufruhe des gesamten Frésers wider-
spiegelt. Solche Fraser vertragen deshalb auch ei-
ne deutlich hohere Spanabname pro Frasgang.

Nutfrdser vs. Scheibennutfrdser

Wann immer es die An-
wendungssituation zu-
lasst, sollten Sie an-
stelle eines stirn-
schneidenden Nutfra-

- sers (links) besser ei-
nen Scheibennutfraser
(rechts) einsetzen.
Denn aufgrund des
groRBen Scheibendurch-
messers hat dieser Fra-
ser eine zehnfach ho-
here Schnittgeschwin-
digkeit und somit auch
ein viel besseres Fras-
bild. Die auswechsel-
baren Frasscheiben
gibt es in Dicken von
etwa 2 bis 6 mm und
mit bis zu 50 mm
Durchmesser. Den dazu
passenden Aufnahme-
dorn gibt es sowohl
mit als auch ohne Ku-
gellager.

Ce
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Test Record Power DX4000

Nur eine Absaugung, gleichermaflen fiir grofie Stationarmaschinen und fiir kleine Handgerate

- das verspricht der englische Hersteller Record Power. Kann das gehen? Wir haben dem DX4000

in einem Langzeittest auf den Zahn gefiihlt.

ormale Absauganlagen mit ih-

ren dicken Schlduchen befor-

dern viel Luft bei gemdchlicher
Geschwindigkeit. Das reinigt Kreissdgen
und Hobelmaschinen zuverldssig. Doch
kleine Handmaschinen benétigen weit ho-
here Luft-Geschwindigkeiten. Also ist der
Doppel-Standard aus groRer Absauganlage
und kleinem Werkstattsauger normal in den
allermeisten Werkstdtten. Das hat Konse-
quenzen fiir den knappen Werkstatt-Platz
und fiir den Geldbeutel.

Dagegen setzt Record Power den
DX4000. Die kleine griine Tonne soll beide
Absaug-Situationen beherrschen. Dieses
anspruchsvolle Ziel soll durch den Einsatz
von starken Turbinen erreicht werden. Im
DX4000 sind gleich zwei davon mit jeweils
1.100 Watt Aufnahmeleistung eingebaut.
Im Normalbetrieb lduft nur eine der Turbi-
nen. Das reicht dann zum Beispiel, um eine
Handkreissdge oder eine Oberfrdse abzus-
augen. Auch fiir eine Bandsdge ist die Ab-
saugleistung ausreichend. Wird mehr Lei-
stung benotigt, schaltet man die zweite
Turbine zu. In diesem Betriebsmodus kann

Die Filterelemente sitzen im Inneren des Auf-
fangbehalters. Diese Anordnung macht die kom-
pakte Bauweise erst moglich. Einfache Vlies-

{ und Papierfilter schiitzen die Feinfilter.
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die Saugleistung durchaus als enorm be-
zeichnet werden. Allerdings trifft dies
dann auch auf den Stromverbrauch des Ab-
sauggerates zu. ,GroRe” Absauganlagen
einfacher Bauart kommen mit 600 Watt
aus, der dicke Engldnder mit dem Doppel-
herz nimmt sich iiber 2.000.

Die Turbinen sind nicht fiir den Dauer-
betrieb ausgelegt. Der Hersteller empfiehlt
daher, sie nur jeweils 20 Minuten lang zu
betreiben. Im Test zeigte sich dann auch
eine deutliche Erwdrmung im Dauerbetrieb.
Aber man kann die beiden Turbinen jeweils
abwechselnd betreiben und so die Anlage
auch gefahrlos langer als 20 Minuten lau-
fen lassen. Wiinschenswert wdre hierfiir
eine Elektronik, die sich um dieses Um-
schalten kiimmert. Leider fehlt sie ebenso
wie eine Einschaltautomatik, wie man sie
von vielen Werkstattsaugern kennt.

Das Fassungsvermdgen der DX4000 be-
tragt 80 Liter. Das ist mehr, als jeder Werk-
stattsauger bietet, aber weniger, als groRe-
re Absauganlagen in ihren Sdcken haben.
Beim Hobeln fiillt sich der Behdlter also
sehr schnell - ein Kontrollfenster fehlt lei-

x Die beiden Turbinen miissen komplett manuell
| geschaltet werden. Eine Elektronik, welche die
beiden Turbinen abwechselnd betreibt fehlt

ebenso wie eine Einschaltautomatik.

der. Ausschalten und den Deckel 6ffnen ist
da angesagt - das geht zwar schnell, ist
aber nicht optimal.

Robuste Verarbeitung,
nicht ganz optimale Bedienung

Saugen Sie in erster Linie handbetriebene
Gerdte und Sdgen ab, so wird es lange dau-
ern, bis sich das robuste Blechfass génzlich
gefiillt hat. So ist der Einsatzbereich auch
eher auf diese Anwendungen ausgerichtet
als auf das Absaugen von Hobelmaschinen.
Fiir den gelegentlichen Betrieb einer klei-
nen Hobelmaschine sind die 80 Liter Volu-
men aber noch ausreichend.

Die im Inneren der Tonne untergebrach-
ten Filterelemente werden durch Papiertii-
ten und einen Grobfilter geschiitzt. Einen
Innenbeutel benodtigt der DX4000 nicht.
Die Betriebskosten sind daher sehr gering.

Vergessen sollte man aber nicht, dass
der Behdlter irgendwann voll ist. Da die
Spdne nicht in einer Tiite landen, muss der
volle Behdlter dann entweder direkt ent-
leert werden, oder aber Sie miissen dessen

Zum Absaugen von Sdgen und Frasen eignet
sich die DX4000 sehr gut. Fiir den Betrieb an
einer Hobelmaschine ist das Behdltervolumen

| aber schon grenzwertig.

www.holzwerken.net



Inhalt umfiillen. Eine Staub-
klasse gibt der Hersteller iibrigens nicht
an, lediglich eine Filterleistung von 0,5
Mikron.

Alle Komponenten machen einen ro-
busten Eindruck und die Verarbeitung ist
- fast - tadellos. Denn die Schlauchan-
schliisse konnten besser sein. Vor allem
der Anschluss fiir diinne Schlauche macht
keinen so guten Eindruck. Im Lieferum-
fang ist ein zwei Meter langer Schlauch
mit einem Durchmesser von 100 Millime-
tern enthalten. Ein Schlauch mit einem
AuRendurchmesser von 40 Millimetern,
zwei Meter Lange und einem etwas eigen-
willig geformten Anschlussstiick ist als
Zubehor erhdltlich. So richtig Freu-
de kommt damit aber nicht auf.
Wer seine gewohnten Absaug-
schlduche fiir Handmaschinen

Fotos: Heiko Rech

nutzen mochte, muss mit
Adaptern ein wenig kreativ werden.
Wer eine wirklich starke Absaugung
fiir alle Maschinen sucht, die nur wenig
Platz bendtigt, der wird bei der DX4000
von Record Power fiindig. Die Anlage hat
mit einer Turbine ausreichend Leistung
um Sdgen und Frdsen sauber zu halten.
Beim Betrieb mit zwei Turbinen zeigt Sie
Thnen, was Saugleistung wirklich bedeu-
tet. Und das alles auf kleinstem Raum.
Kompromisse muss man aber beim Bedien-
komfort und dem Anschluss verschiedener
Schlauchdurchmesser eingehen. €
Heiko Rech

meist vorzuziehen.

Die Saugleistung reicht fiir den Betrieb an Handkreissége,
Oberfrase und Co. vollkommen aus. Eine Selbstbaulésung
ist dem als Zubehor erhdltlichen, diinnen Schlauch jedoch |

| S— 4/ A

Maschine, Werkzeug & Co. R
Test Record Power DX4000 eSS

Daten-Check

Aufnahmeleistung | 2 x 1.100 W

Luftstrom 160 /s
Kapazitdt 80 | i
Gewicht 20 kg
Hohe 630 mm
| Durchmesser 490 mm
Preis  480Euro

Bezugsquelle www.recordpower.eu

SR
Die geringe Bauhdhe
macht es moglich: Eine
Absauganlage mit ei-
nem Schlauchdurchmes-
ser von 100 Millimetern
steht platzsparend un-

A ter der Tischkreissdge.

17
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Exzentrisch - warum
nicht! Ausprobieren
ist die Passion, die
den Venloer antreibt.
Daher nutzt er auch
ein Spezial-Futter des
Franzosen Escoulen.

| In einem Nebenraum seiner Werkstatthalle hat Hovens seine Metallbearbeitungs-

maschinen geparkt. Hier bekommt gerade ein kleines Paket Strehlereisen die
! charakteristischen Kerben.
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Spezial

Portrat Jan Hovens

Tausendsassa mit
Dosenkrankheit

Wo fangt man an bei Jan Hovens? Bei seiner offenen Art, die viele Holzwerker

&

schitzen? Bei seinen filigranen Dosen mit feinsten und allerfeinsten Gewinden?

Bei seiner handwerklichen Vielseitigkeit? Alles ware gut mdglich. Doch wir fangen

www.holzwerken.net

grofd an, sehr grof3:

bedingt fiir eine Woche alleine einschlieRen las-
sen will. Um alles zu erkunden, zu stobern und
vor allem: um auszuprobieren. Sieben, vielleicht auch
acht oder neun Drechselbdnke - auch nach mehrmali-
gem Durchgang ist man unsicher, ob man nicht doch
eine iibersehen hat. Eine Heyligenstaedt steht da, ein
Eigenbau, eine FuRdrehbank eines Uhrmachers aus dem
18. Jahrhundert und viele weitere moderne Modelle.
Man will sofort an die wunderbare, selbstgebaute
Hobelbank im Shaker-Stil. An die Batterie an Raubdn-
ken, Putz- und Profilhobeln, um
deren tadellose Schirfe i
gnadenlos zu verringern.
In den Metallraum, um
sich selber an Drehbank
und Frase auszuprobieren.

E s ist eine dieser Werkstdtten, in die man sich un-

Und auch ins riesige Holzlager im hinteren Teil der
Halle. (Ja, Halle. Aber dazu spdter mehr.) Man will
schauen, begreifen, staunen und kann dabei die Welt
vergessen.

Noch besser aber als hier eingeschlossen zu sein ist
es, Jan Hovens als Fremdenfiihrer dabei zu haben. Der
59-jahrige Niederldnder ist in Sachen Holz, und weiter
gefasst in Sachen Handwerk, ein Tausendsassa. Er
dreht, schweit, drechselt, tischlert, gdrtnert, macht
Werkzeuge und spricht nebenher noch mehrere Spra-
chen flieRend. Er ist einer dieser Menschen, deren Tage

40 Stunden zu haben scheinen.

P Doch nur eine Leidenschaft geht so weit,

dass Jan Hovens von sich selbst sagt: ,Ich bin
halt dosenkrank!“ Kleine Doschen sind sein
Steckenpferd: Gerade, bauchig, exzentrisch,
guillochiert, durchbrochen - die Liste der Vari-
D

Kunstvolle Verzierungen - natiirlich vor allem an Dosen -
stellt Hovens in einer Perfektion her, die ihresgleichen sucht.
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el Spezial
Portrat Jan Hovens

Eigenes Holz, eigene Sdge: Nicht nur
diese Blockbandsége ist Marke Eigen-
bau, sondern auch die Drechselbank,
an der Hovens die meiste Zeit drech-
selt.

anten lieRe sich lang fortsetzen. Doch es
gilt: immer raffiniert, immer mit dem rich-
tigen Schwung und oft mit Witz. Wie bei
dem Mini-Grammophon mit ténendem In-
nenleben. Oder wie bei den winzigen Dosen
in Form und GréRe einer Eichel, die sich
aufschrauben lassen.

Arbeiten (wie) im Gewdchshaus

Es gibt diese Theorie, dass Gehen das Den-
ken befliigelt. Wenn man wandert, aber
auch schon, wenn man zwischen verschie-
denen Arbeitspldtzen einige Meter gehen
muss, verdrahten sich Gehirnzellen neu
und es entspringen neue Gedanken. Jan
Hovens ist ein lebender Beweis fiir diese
Theorie. Seine Werkstatt ist die Packhalle
seines einstmaligen Gartenbaubetriebs. Das
Gewdchshaus, in dem der Gartenbauingeni-
eur frither Gurken und Spargel zog, ist ab-
gerissen, das Land verkauft. Die Halle und
ein Rest Gewdchshaus aber stehen noch.
Thre AusmaRe machen die Wege zwischen
den Werk-, Drechsel- und Drehbdnken, den
mehreren Schleifbdcken (quer iiber die Hal-
le verteilt), und dem Lagerbereich lang.
Jan Hovens lduft viel hin und her, um hier
ein Teil zu holen und da ein Werkzeug zu
schérfen. Es macht ihm nichts aus, eher im
Gegenteil. Vielleicht sind es diese Wege, die
ihn so kreativ machen.

Wie die Halle ihre Geschichte im Gemii-
seanbau hat, so wurzelt auch Jan Hovens’
Leben in diesem Berufszweig. Seine pra-
genden Jahre waren die an der unteren
Gartenbauschule, die nach dem sechsten
Schuljahr begann. Neben Fremdsprachen,
Mathe und Gartenbautheorie lernten die

40
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Jugendlichen hier vier Jahre lang sehr in-
tensiv praktische Arbeiten: Schweilken,
Scharfen von Werkzeug vom Bohrer bis zur
Sdge, Fundamente setzen und vieles mehr.
Holzbearbeitung stand auch sehr intensiv
auf dem Lehrplan. SchlieRBlich waren zu
dieser Zeit viele Gewdchshduser noch dar-
aus gebaut.

»Die Philosophie der Schule war: Du
musst dir selbst helfen konnen!” Die meis-
ten Schiiler gingen danach in den elter-
lichen Gartenbau-Betrieb, berichtet Ho-
vens. ,Da kannst du nicht bei jeder
Kleinigkeit einen Handwerker rufen.” Ein
Teil seiner Abschlusspriifung war es, einen
Motor wieder in Gang zu setzen, bei dem
alle Schlduche und Kabel
abgezogen waren. ,Das al-
les hat mich angesteckt”,
erinnert er sich.

Danach folgten noch
die mittlere und die ,Hoge-
re Tuinbouwschool” (,,Aber
das war nur sitzen und
lernen”), bis Hovens

fSpielerisch muss sein: Kleine Eicheln mit Gewinde, bei denen
die Kappen direkt aus dem Wald kommen. Und noch einen
eingeleimten Gewindering bekommen.

schlieflich mit seinem Ingenieursdiplom
fiir Obst- und Gemiiseanbau ins Berufsle-
ben eintrat.

Das Holz war da noch kein steter Be-
gleiter. ,Mit acht oder zehn Jahren habe
ich zwar erstmals jemanden drechseln gese-
hen, aber das war damals schon vollig aus
der Mode”. Und dem Teenager Jan lag auch
eher etwas anderes im Sinn: ,Mddchen,
Bier und Mopeds.” Nach der Hochzeit mit
seiner Frau Monique stand mit den zwei
Kindern, dem eigenen Betrieb, dem Haus-
bau wieder viel anderes im Mittelpunkt.
Immerhin: Einige kleine Mébelbau-Projekte
gab es und auch eine an die Tischkante
geschraubte Drechsel-,Bank”. ,Ich habe
mir einen dreiteiligen Werkzeugsatz ge-
kauft. Was man mit Rohre und Abstecher
macht, konnte ich mir zusammenreimen.
Aber das schrdge Ding ... ?” Heute
weiRl Jan Hovens mit dem schrdgen

Ding, dem MeiRel, sehr gut umzu-
* gehen. So gut, dass er mittlerwei-
le rund 15 Kurse im Jahr gibt.

9_

Klingt gut: Kleine Spielereien wie dieses
Holz-Grammophon mit ténendem Innen-
leben lassen sich zu Dutzenden in der
Venloer Werkstatt finden.

www.holzwerken.net




Fotos: Andreas Duhme, Jan Hovens

Sein liebstes Hobby:
JAusprobieren”

Deutlich mehr Holzwerker - Schiiler, Fo-
rennutzer und die vielen Besucher in sei-
ner Werkstatt - verbinden mit Jan Hovens
aber ein anderes Werkzeug: den Strehler.
Das kleine Instrument mit den Rillen vor-
ne dran wird genutzt, um Gewinde ins sich
langsam drehende Holz zu bringen. Nach
vielen Dutzend Fehlversuchen bei In-
nen- und Aufengewinde gelingt es
dem Einsteiger vielleicht, eine erste
Dose mit wirklich gut laufendem
Deckel hinzubekommen. Die mei-
sten geben vorher auf, und wohl
kaum jemand erreicht dabei die Mei-
sterschaft von Hovens.

Wie so oft war es hier die Tiiftelei,
die die Richtung vorgab. ,Ausprobie-
ren” gibt Hovens als sein Hobby an,
und das tat er auch bei historischen
Schachspielen. Allgemein interessiert

Merkmal dieser Schachfiguren: Sie

sind aus vielen kleinen Komponen- |
ten zusammengeschraubt - per !
feinstem Holzgewinde. |

A
P

ANZEIGE

er sich sehr fiir historische Drechseltechni-
ken. Hier waren es vor einigen Jahren die
hauchfeinen Gewinde, mit denen FuR und
Kérper bei den Figuren verbunden sind.
Diese Figuren sind nie aus dem Vollen ge-
fertigt, weil Materialien wie Horn, Bein
oder Elfenbein die notigen Querschnitte
nicht liefern. Also musste Hovens das
Strehlen lernen, stark beeinflusst vom
wohl letzten britischen Elfenbeindrechsler
Bill Jones und dessen Biichern. Weil er es
kann, fertigt Hovens heute in einer Art

www.holzwerken.net

w ENT DURADRILL HOLZBOHRERSET

HSS-G-Qualitdt - @ 1-13 mm in halben Millimeter-Schritten
» Lieferbar ab Anfang November 2015
» Weitere Produktinformationen auf toptools24.de

» Jetzt vorbestellen und Set sichern!
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Portrat Jan Hovens M

Mit der Rekonstruktion seltener

Schachfiguren hat sich Hovens in der
dafiir bestehenden Sammlerszene ei-
nen Namen gemacht. Selbst spielt er
iibrigens nur ,sehr schlecht” Schach.

Mini-Gewerbe selber Strehlerwerkzeuge an.
Seine Stelle bei einer Wartungsforma fiir
Motoren hat er auf die Hélfte reduziert, um
mehr Zeit fiir Projekte wie dieses zu haben,
fiir seine Kurse und auch fiir seine neueste
Aktivitit: Ab der kommenden Ausgabe
wird Jan Hovens sein Wissen regelmdfig in
Artikeln fiir HolzWerken zeigen. ¢
Willkommen an Bord, Jan!
Andreas Duhme

INTECRO GmbH & Co. KG
Steinertgasse 65

73434 Aalen

Telefon: 07361/4903804
Telefax: 07361/4903806

w

Ihr Online Shop fiir hochwertige Werkzeuge | www.toptools24.de
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Werkstattpraxis
Nutentisch im Eigenbau

‘ o

iz
—

Mehr Kontrolle auf der Stinder-

bohrmaschine: Ein selbst ge-

bauter Nutentisch erméglicht

sicheres Spannen. Und noch
mehr: Denn unser Modell l3sst
sich obendrein seitlich ver-

schieben.
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NNKrajst auf
der Bohrmaschine

schine Werkstiicke schnell, millimet-

ergenau und wiederholbar fixieren?
Wir zeigen Ihnen den Bau eines Nutenti-
sches, der das besser als ein Anschlag er-
moglicht - und sicherer noch dazu. Denn in
die acht T-Nuten ermdglichen es, Bauteile
an beliebiger Position zu fixieren.

Fiir die Konstruktion des Nutentisches
werden 12 und 18 Millimeter starke Multi-
plex-Birke-Platten verwendet, weil sie aus-
reichend fest und doch gut zu verarbeiten
sind. Das Holz bleibt unbehandelt und wird
nicht verleimt, damit ein Austausch einzel-
ner Komponenten jederzeit moglich bleibt.

Sie wollen mit Ihrer Stinderbohrma-

Die Multiplex-Platten werden in raffinier-
ter Weise so gesdgt und miteinander ver-
schraubt, dass sich ein Schiebeschlitten fiir
die seitliche Bewegung ergibt. Die Nuten
auf der Oberplatte ermdglichen ein Ver-
schieben von Anschldgen von vorne nach
hinten.

Dieser Nutentisch teilt sich in zwei
Teile auf: Trdgerplatte und Oberplatte.

Die Trdgerplatte stellt die Verbindung
zu Threr Standerbohrmaschine mit Maschi-
nenschrauben her. AuRerdem wird an der
Vorder- und Riickseite je eine 18 mm starke
Fiihrungsplatte mit einer Breite von 290
Millimeter und einer Tiefe von 75 Millime-

www.holzwerken.net




ter geschraubt. Diese Fiihrungsplatten sind an
der nach innen liegenden Seite um 30° gekippt.
Die so entstehende breite Gratnut dient im mon-
tierten Zustand der besseren Fithrung und Arre-
tierung der Oberplatte.

Der zweite Teil dieses Nutentisches ist die
Oberplatte. An ihr sind oben die Nutenbretter
und unten die Trapezplatte befestigt. Die Tra-
pezplatte wird an beiden Langsseiten - wie auch
schon die Fiihrungsplatten - um 30° angeschnit-
ten, so dass in der Seitenansicht ein Trapez ent-
steht.

Die Oberplatte wird mit zwei M6-Gewin-
destangenstiicken mit Klemmhebel 16sbar gehal-
= ten. Damit die Gewindestangen nicht die Flanke
des Multiplex-Trapezes zerdriicken, wird hier
ein Stahlstreifen aufgeschraubt. Alles zusammen
passt mit nur ganz wenig Spiel in die Gratnut
der Tragerplatte.

T-Nuten nehmen
Schlossschrauben auf

Die Breite der T-Nuten betrdgt oben 6,5 Milli-
meter, unten sind sie 16 Millimeter breit. Dieses
MaR ist ideal, um Schlossschrauben in M6 auf-
zunehmen. Diese Schrauben lassen sich prima
in die Nut einfithren. Durch ihren vierkantigen
Teil unterhalb des Flachkopfes verhindern sie ein
Mitdrehen der Schraube. Die Lange der Schloss-
schraube orientiert sich ganz an der Konstruk-
tion ihres Anschlags, den Sie auf den Bohrtisch
schrauben.

In diese Nuten konnen Sie nun verschiedene
Anschldge oder Spannpratzen einfithren und
mit M6-Schlossschrauben verschrauben. In der
Zeichnung auf Seite 44 sehen Sie die Konstruk-
tion eines einfachen Anschlags, den Sie rasch
erstellen konnen. Mit diesem Nutentisch konnen
Sie nun endlich auch eigene Bohrlehren ohne
groRen Aufwand an Ihrer Standerbohrmaschine
befestigen.

Es gibt eine Vielzahl von Standerbohrmaschi-
nen mit genauso vielen unterschiedlichen Bohr-
tischen. Deshalb wollen wir hier keine MaRe an-
geben, mit denen der Nutentisch mit Ihrer
Standerbohrmaschine verbunden wird. Prinzipi-
ell gilt: Die Verbindung zwischen Bohrtisch und
Nutentisch findet durch Verschraubung durch
die Tragerplatte des Nutentisches statt. Achten
Sie bitte darauf, dass die Verbindungsschrauben
nicht iiber die Oberkante der Trdgerplatte hin-
ausragen, da sonst ein reibungsloses Verschieben
der Oberplatte nicht mehr moglich ist. »

Unser Autor Christian Kruska-Kranich
lebt im Ruhrgebiet, baut sehr viel Kinder-
spielzeug und dafiir wiederum zahlreiche
pfiffige Vorrichtungen.

www.holzwerken.net

Werkstattpraxis

Nutentisch im Eigenbau

1> Beginnen Sie mit dem Zuschnitt der einzelnen Bretter auf der Kreissdge.

2> Sdgen Sie nun
die Trapezplatte und
die Fiihrungsschie-
nen zu. Neigen Sie
dazu das Blatt ihrer
Kreissdage um 30°.

3> Nun werden die
Nuten in die Nuten-
bretter gesagt. Stel-
len Sie den Tiefen-
anschlag so ein,
dass nur 6 mm ein-
geschnitten wird.
Wiederholen Sie die-
sen Vorgang so oft,
bis die Nut 5 mm
breit ist.

4> Zeichnen Sie nun
die Schraublécher in
der Oberplatte an,
durch die die Nuten-
platten etwa mittig
gehalten werden
sollen: 10 Millimeter
Kantenabstand fiir
die duRersten Nu-
tenplatten, ab da 41
mm von Nutenplatte
zu Nutenplatte.

5> Nachdem Sie
3-mm-Locher in

die eingezeichneten
Positionen der Ober-
platte gebohrt ha-
ben, senken Sie die
Locher etwas ein,
damit die Schrauben
nicht {iber die Ober-
platte hinausragen.
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AN Werkstattpraxis

Nutentisch im Eigenbau

Sterngriffmutter

Schlossschraube

i pos7

Gesamt  Anschlag

i

8> Bohren Sie nun zwei
8,5-mm-Locher durch die
aufrecht stehende vordere
Fiihrungsschiene. In diese
Lécher werden die Rampa-
Muffen eingeschraubt.

6> Drehen Sie die Oberplatte um und klemmen
die Nutenbretter darauf fest. Dazu hilft ein
6,5-mm-Bohrer als Abstandshalter zwischen den
Nuten. Mit einer Einhandzwinge wird das Brett
auf der Platte fixiert.

9> In den Flachstahl werden vier Locher ge-
bohrt. Diese Locher werden mit einem Senker
gesenkt, so dass die Schraubkdpfe nicht hervor-
stehen. Nun schrauben Sie den Flachstahl an
die Trapezplatte. Er darf weder oben noch unten
tiberstehen.

10

10> Zur Kontrolle, ob alles gut passt, legen
Sie nun die Trapezplatte zwischen die beiden
Fiihrungsschienen. In die Klemmhebel haben
Sie schon die Gewindestangen eingeschraubt
und mit je einer M6-Mutter gekontert.

B

7> Drehen Sie die Oberplatte erneut um und o
schrauben Sie die Nutenplatte an der Oberplatte
mit 3 x 30-mm-Schrauben fest. Verfahren Sie so,
bis alle Platten verschraubt sind. Wenn die
Schrauben nicht haargenau die Mitte der Nuten-
platten treffen, ist das nicht weiter schlimm.
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Werkstattpraxis "
Nutentisch im Eigenbau S

M6-Gewindeschraube
” M6-Mutter
D Klemmhebel

Klemmhebel

VA Material-Chec

Pos. Bauteil Anzahl Lange Breite Stdarke  Material

£

3

g

z

i Nutenplatten breit 7 290 40 18 Multiplex g
2 Nutenplatten schmal 2 290 25 18 Multiplex %
3. Fihrungsplatten 2 290 75 18 Multiplex | 2
4. Trapezplatte 1 380 153 18 Multiplex | £
5. Tragerplatte 1 290 290 12 Multiplex |5
6.  Oberplatte 1 380 290 12 Multiplex §
7 Anschlagplatte unten 2 70 50 12 Multiplex é
8. Anschlagplatte oben 2 70 50 12 Multiplex z
Gewindestangenabschnitt 2 Stiick M6 x 120 mm, Muttern 2 Stiick M6, é
Schraubhebel 2 Stiick M6, Rampamuffen 2 Stiick M6, Holzschrauben mit Teil- | 3
gewinde: 60 Stiick 3 x 30mm, Stahlstreifen: 1 Stiick 380 mm x 20 mm x 4 mm f\-f
AN

11> Nachdem Sie sich von
dem einwandfreien Lauf
von Trapezplatte und Fiih-
rungsschiene liberzeugt
haben, schrauben Sie nun
die Trapezplatte unter die
Oberplatte. Viele Schrau-
ben, kein Leim - so bleibt
alles austauschbar.

13 > Nun kénnen Sie verschiedene von Ihnen
gestaltete Anschlage mit M6-Schlossschrauben
und Sterngriffmuttern auf der Oberplatte fixieren.

14> Anschldge halten das
Werkstiick in Position.
Stellen Sie die Anschldge
einmal ein und schon kon-
nen Sie die immer glei-
chen Werkstiicke immer
millimetergenau an der
gleichen Position bohren.

12 > Montieren Sie nun die Fiihrungsschienen
auf die Unterplatte wie in Bild 10 getestet.
Arretieren Sie dann die Unterplatte auf der
Arbeitsebene Ihrer Standerbohrmaschine und
fiihren Sie die Oberplatte ein.

15> Dank der nach innen

gekippten Fiihrungsschie-
nen gleitet die Oberplatte
ruckelfrei in der Fiihrung.
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Werkstattpraxis
Stahl hérten

.\Teil 1: Theorie des Harten und Anlassens

| Teil 2: Grundausstattung und das erste Werkzeug

Teil 3: Profilhobeleisen aus eigener Hértung

Das ist die Harte

Drechselstdhle, Hobeleisen,
Hilfswerkzeuge: Das alles
konnen auch Sie selbst her-
stellen. Mit viel weniger Auf-
wand als gedacht lasst sich
Stahl in Form bringen, hérten
und anlassen. Unsere neue
dreiteilige Serie erklart genau,

wie es geht.

eil das Harten von Stahl ein

gewisses Grundverstdandnis vor-

aussetzt, dreht es sich hier in
Teil 1 nur um die Grundlagen. Natiirlich
konnen wir auf vier Seiten nicht alle wis-
senschaftlichen Aspekte unterbringen, und
es wird auch etwas abstrakt. Doch wie die
Serie insgesamt soll dieser Teil Einsteiger
des Werkzeugmachens da abholen, wo sie
stehen. Denn genau sie sind es, fiir die die-
se Serie gedacht ist.

In den Teilen 2 und 3 wird es dann sehr
konkret: Wir zeigen, wie zwei Werkzeuge
mit wenig Aufwand und kleinem Materi-
aleinsatz bei Thnen im Garten entstehen
konnen: ein kleines Drechseleisen fiir ,ge-
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fangene Ringe” und ein Ersatzeisen fiir ei-
nen Profithobel.

In unserer Serie beschranken wir uns
auf Werkzeuge aus unlegiertem Kohlen-
stoffstahl. Hat er iiber 0,45 Prozent Koh-
lenstoffanteil, wird er auch Werkzeugstahl
genannt. Und offen gesagt: Dieser Stahl
hat einige Nachteile: Er rostet und er ist
nicht zu einer solchen Harte und Standfe-
stigkeit zu bekommen wie legierte Stdhle.
Im Einsatz und auch beim Scharfen darf er
als Kaltarbeitsstahl nicht heiRer als 200° C
werden.

Aber Kohlenstoffstahl hat sehr viele
Vorteile:

> Die fiir das Harten und das Anlassen
notwendigen Temperaturen sind mit
einfachen Mitteln zu erreichen.

» Er ist kostengiinstiger und leichter zu
bearbeiten als legierte Stdhle

>  Er ldsst sich mindestens auf die gleiche
Schérfe bringen wie legierte Stédhle

»  Fiir Einsteiger sind die Vorgdnge besser
zu verstehen

> Die Produktpalette ist viel {iberschau-
barer als bei legierten Stdhlen

Wenn Sie nach einigen ersten Werkzeugpro-
jekten Feuer gefangen haben, werden Sie
sicher auch in die Welt der Stahllegierun-
gen eintauchen. Doch zuvor ist die Reise
hin zu einem perfekt wéarmebehandelten
Werkzeugstahl ohne Zugaben wie Chrom
und Co. schon dufRerst spannend!

Magnet-Trick gibt
wichtige Hinweise

Am Anfang ist der Rost. In dem roten Ar-
gernis steckt eine Menge Eisen(III)-oxid.
Das Molekiil aus drei Eisen- und zwei Sau-
erstoffatomen ist wesentlicher Bestandteil
des Erzes, das heute fiir die Eisenproduktion
verwendet wird. Aus ihm wird im Hochofen
in einem komplexen Prozess, der den Sauer-
stoff und Verunreinigungen entfernt, Eisen.

Bei Raumtemperatur ordnen sich die
Atome in reinem Eisen immer nach einem
bestimmten Muster. Sie bilden ein Gitter,
das einem Wiirfel entspricht. In jeder Wiir-
felecke sitzt ein Eisen-Atom, und zusdtz-
lich eines in der Mitte des Wiirfels (siehe
Abbildung auf den Folgeseiten). Diese Git-
terstruktur nennt sich kubisch-raumzent-
riert; reines Eisen mit dieser Struktur
nennt man auch Ferrit oder Alpha-Eisen.

www.holzwerken.net



Erhitzt man nun dieses Material, passieren
nacheinander zwei spannende Dinge: Bei
768° C verliert das Eisen plotzlich seine
magnetische Eigenschaft. Das ist der Curie-
Punkt. Mit einem Stabmagneten kann man
also testen, ob das Material noch magne-
tisch ist oder nicht - und damit schon hei-
Rer als 768° C. Bei der Anndherung an die
Ziel-Temperatur ist das ganz praktisch.

Viel wichtiger ist jedoch die zweite Ver-
dnderung: Ab der Umwandlungstemperatur
von rund 780° C verdndern sich die mikro-
meterkleinen Eisenkdrner mit ihren ku-
bisch-raumzentrierten Ferrit-Kristallen. An
den Kornrdndern beginnend, bilden sich
die Gitterstrukturen um, bis sich jedes mi-
kroskopische Eisenkorn vollstindig vom
Ferrit zum so genannten Austenit umgebil-
det hat. Wird das Werkstiick dauerhaft
tiber 912° C erhitzt, ist die Umwandlung
zum Austenit vollstdndig.

www.holzwerken.net

Kohlenstoff klemmt sich
zwischen Eisen-Atome

Austenit, oder Gamma-Eisen, ldsst sich
ebenfalls in Form eines Wiirfels darstellen.
Wieder thront an jeder Ecke ein Atom. Doch
hier sitzt kein Atom in der Wiirfelmitte,
sondern stattdessen eines auf jeder Flache
des Wiirfels. Daher wird Austenit auch als
kubisch-flaichenzentriert umschrieben. Es
existiert quasi nur bei sehr hohen Tempe-
raturen.

Beim langsamen Abkiihlen des Eisens
bildet sich die Gitterstruktur einfach wieder
zuriick. Doch wenn das heiRe Material sehr
plotzlich abgekiihlt wird, kann unter einer
Bedingung etwas Erstaunliches passieren:
Das Material ist viel hérter als zuvor.

Die genannte Bedingung ist die Anwe-
senheit von Kohlenstoff. Eisen plus Koh-
lenstoff nennen wir Stahl, wenn es weniger

it

als 2,1 Prozent Kohlenstoff enthdlt. (Darii-
ber ist es Gusseisen, das sich nicht schmie-
den oder hdrten ldsst.) Fiir Holzwerkzeuge
aus unlegiertem Kohlenstoffstahl kommen
Stdhle mit einem Kohlenstoffanteil zwi-
schen 0,45 und 1,2 Prozent zum Einsatz.
Erst wenn weitere Bestandteile hinzukom-
men (wie etwa Chrom), spricht man von
legierten Werkzeugstdhlen.

Doch zuriick in die Hitze: Uber 780° la-
gert sich der Kohlenstoff in Form einer L&-
sung zwischen die Eisenatome. Austenit
kann ungefdhr 38-mal mehr Kohlenstoff
einlagern als Ferrit. Wird das Material
plotzlich stark abgekiihlt, konnen viele
Kohlenstoff-Atome nicht mehr aus dem Ei-
senatom-Gitter entkommen. Beim urplotz-
lich einsetzenden Umbau der Kristallgitter
vom Gamma- zum Alpha-Zustand werden
sie zwischen den Eisenatomen einge-
klemmt. Zwar kehren die Eisenatome wie-
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Werkstattpraxis
Stahl hdrten

EISENATOM

Ferrit: kubisch raumzentriert

der weitgehend zum raumzentrierten Gitter zuriick. Doch dazwi-
schen eingeklemmt sitzen nun Kohlenstoff-Atome, die das Gitter
nur verzerrt (als Quader und nicht mehr als Wiirfel) auskiihlen las-
sen. Dieses verzerrte Gitter nennt sich Martensit, benannt nach
dem deutschen Metallurgen Adolf Martens. Bei einem Kohlenstoff-
Anteil iiber 0,77 Prozent bilden sich zudem Zementit-Kristalle aus
Eisen und Kohlenstoff, die die Schnitthaltigkeit noch deutlich er-
héhen.

Diese Verzerrung stabilisiert das Martensit-Gitter auRerordent-
lich stark. Die einzelnen Atome kénnen sich ldngst nicht mehr so
leicht gegeneinander verschieben wie beim reinen Eisen oder auch
noch beim ungehdrteten Kohlenstoff-Stahl (mit nur darin gelostem
Kohlenstoff). Und: Je mehr Kohlenstoff-Atome sich in das Gitter
quetschen, desto ldnger wird der Gitterquader und so formstabiler
und somit hérter wird er.

Abschrecken und Anlassen
- leichter als gedacht

Das zum Abschrecken genutzte Kiihlbad kann aus Wasser, 01 oder
Luft bestehen. Je nach Kiihlmittel wird die Warme unterschied-
lich schnell abgefiihrt. Kompliziert formulierte Stédhle miissen nach

/ Farbe zeigt Temperatur

Beim Harten und Anlassen von Stahl ist die richtige Temperatur essentiell.
Da wohl kaum jemand unter den Hobby-Werkzeugmachern ein geeignetes
Thermometer besitzt, weisen die wechselnden Farben des erhitzen Stahls

den Weg. Das kirschrote Glithen ist beim Hérten der gewiinschte Tempera-

turpunkt, der einige Minuten gehalten werden muss.

Beim Anlassen wird punktuell einige Zentimeter hinter der Schneide erhitzt,
bis die strohgelbe Farbe gerade bis zur Schneide gekrochen ist. Vor allem das
/l\AnIassen geschieht am besten in einem dunklen Raum, um die Farbnuancen

optimal zu erkennen.
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EISENATOM

Austenit: kubisch flaichenzentriert

sehr genauen Herstellerbestimmungen abgeschreckt werden. Viele
Stahlsorten werden sogar weit im Frostbereich abgekiihlt. Nach
dem Kiihlmedium, das der Stahl erfordert, werden zumindest in
den USA auch einige Stahlsorten mit Kurznamen versehen. Die fiir
Holzwerkzeuge bekannten Sorten 01 und A2 werden mit 01 (0il)
oder Luft (Air) abgeschreckt. Beides sind (hoch-)legierte Stahlsor-
ten. Unser unlegierter Kohlenstoffstahl begniigt sich mit einem
Eimer sauberen Wassers bei Zimmertemperatur (und bei einem Koh-
lenstoff-Gehalt von mehr als 0,6 Prozent Eiswasser).

Nach dem Abschrecken besteht der Stahl aus Martensit und et-
was nicht umgewandeltem, eher instabilem Rest-Austenit. Der
Stahl ist nach dem Abschrecken im Wortsinne glashart - also so

Temperatur in °C
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oo
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. 950
900
850
800
750

700

650
220

600

www.holzwerken.net



sprode, dass er bei leichter Beanspruchung zerbricht. Durch eine weitere
Wirmebehandlung lédsst sich diese Uberempfindlichkeit mildern. Dieser
Anlassen genannte Prozess erwdrmt das zwischendurch vollig erkaltete
Werkstiick erneut, aber auf deutlich weniger als die Temperatur

beim Hérten. Dabei ist es egal, ob das Anlassen kurz und mit

(fiir das Anlassen) hoher Temperatur erfolgt oder langsam und | |SENATOM

mit milder Temperatur. Bei unlegiertem Werkzeugstahl geniigt
schon das einstiindige ,Backen” bei 220° C im normalen Back-
ofen. Eine andere, schnellere Methode zeigen wir Ihnen im Pra-
xisteil.

Beim Anlassen werden im Material liegende Verspannungen gelo-
ckert, die auch an den Nebenstoffen liegen konnen. Denn auch im un-
legierten Kohlenstoffstahl finden sich kleine Mengen anderer Stoffe,
die aber nicht mehr als 0,5 Prozent der Masse ausmachen diirfen (Aus-
nahme: Mangan mit bis zu 1,5 Prozent). Das Ergebnis des Anlassens:
Nur ein kleiner Harteverlust, dafiir ein deutliche Gewinn an Zdhigkeit.
Nach dem letzten Schliff kann die Schneide eingesetzt werden, ohne
gleich zu brechen.

Ausgestattet mit diesem Grundwissen geht es in der nichsten
Ausgabe um die ganz einfachen Hilfsmittel, mit denen Sie Werkzeu-
ge nach MaR selber herstellen. ¢

Andreas Duhme
Mitarbeit: Joachim Mader

ANZEIGE
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Werkstattpraxis Y
Stahl hdrten

Martensit: Quader

KOHLENSTOFFATOM
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Der HolzWerken-
Wandkalender

Werkstatt-Momente 2016

Der erste Wandkalender von HolzWerken ist da!

Der neue HolzWerken-Kalender fiir 2016 zeigt 13 handgemachte Werk-
zeuge aus ausgesuchten kleinen Manufakturen — von Hobelmacher
Gerd Fritsche oder dem englischen Werkzeugmacher David Barron.

Von unserer Redakteurin Sonja Senge mit viel Liebe zum Detail foto-
grafiert, bietet der Kalender im A3-Querformat ein Kalenderblatt fiir
jeden Monat mit jeweils einem grofen Foto-Motiv und Kalendarium.

Verschénern Sie damit lhr Heim oder Ihre Werkstatt! Oder machen

Sie Familie und Freunden ein ansehnliches Geschenk: Allen Freunden
schoner Werkzeuge bietet dieser Kalender stimmungsvoll prasentierte
»Werkstatt-Momente®.

12 Kalenderblatter, Format: A3 quer

Best.-Nr. 9177
ISBN 978-3-86630-714-8
ca. 19,90 €
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Airshield Pro von Trend macht Druck gegen Staub

taub in der Werkstatt ist eine der Schattenseiten des Holzwerkens. Man

kommt kaum um ihn herum und kann ihn auch nicht immer direkt am

Ort des Geschehens effektiv absaugen. In Nordamerika sind groRforma-
tige Atemschutzmasken schon ldnger und haufiger zu sehen als in Europa. Der
Frisspezialist Trend aus GroRbritannien hat mit dem ,Airshield Pro” genau ei-
ne solche Losung im Sortiment. H ’ n hat es getestet.

Die Schutzmaske besteht aus Helm, Visier und Stoffpartien, die den Hals-
bereich umschlieRen. Das Airshield Pro ist ein aktives System. Der Trager muss
also nicht mit der Kraft seiner Lungen Luft durch einen Filter saugen. Das er-
ledigt beim Airshield ein batteriebetriebener Liifter. Er zieht AuRenluft durch
zwei Filter in das Maskeninnere. Dadurch entsteht dort ein leichter Uberdruck,
der aber véllig ausreicht, um Stédube nicht zu Nase, Mund und Augen vorzulas-
sen. (Gegen Losemittelddmpfe schiitzt der Airshield nicht.) Der Effekt ist ver-
bliiffend: Das Atmen fillt leicht und auch Brillentrdger haben freie Sicht. Sie
haben bei passiven Masken sehr oft das Problem, dass die Gldser beschlagen.
Beim Airshield Pro ist dieser Arger wie weggeblasen. Das seitliche Sichtfeld
wird durch die Maske auch kaum eingeschrankt.

Doch die Nutzung ist zunichst gewéhnungsbediirftig: Der Helm mit Gebld-
se und Akku-Pack ist immerhin 1,2 Kilogramm schwer. Weil diese Masse iiber
der Schideldecke verbaut ist, ist das ganze Gebilde etwas, nun ja, kopflastig
- vor allem beim Biicken. Der Luftzug in der Maske ist spiirbar, und der Liifter
ist mit 70 Dezibel nicht zu iiberhéren. Gut, dass man bei der Holzbearbeitung
in der Regel ohnehin Gehérschutz trdgt. Schallschutz-Kapseln fiir die Ohren
gibt es zum Anklipsen auch fiir den Airshield Pro (Zubehér). Sie erhghen den
Preis von 329 fiir die Maske noch einmal um 56 Euro. Dafiir steigt die Bequem-
lichkeit enorm, weil man bei angebautem Gehérschutz mit dem Airshield nur
eine statt drei Schutzeinrichtungen fiir Augen, Ohren und Atemwege aufset-
zen muss.

Zum stindigen Auf- und Absetzen ist die Atemmaske nicht gedacht. Das
ist auch nicht nétig, denn die Kapazitdt der 3,5-Ah-Akkus reicht fiir acht
Stunden Einsatz. Wer den Airshield Pro im Dauerbetrieb auf dem Kopf hat,
bemerkt ihn mit der Zeit fast gar nicht mehr. Das sollte man beachten, wenn
man die Arbeit unterbricht, um dem Brieftrdger zu 6ffnen oder den Hund aus-
zufiihren. ¢

Mehr Info: www.sautershop.de

" Der gedffnete Helm gibt den Blick auf die zwei Filtersdckchen frei. Das Visier
bietet Schutz gegen Spaneflug, aber nicht gegen schwere Treffer.

www.holzwerken.net

Fotos: Andreas Duhme

Ohne die hier gezeigten Gehdrschutzkapseln aus dem

Zubehdrprogramm ist der Airshield Pro nur halb so
| sinnvoll. Mit ihnen ergibt sich ein umfassendes Kopf-
| schutzsystem fiir leichte, aber staubige Arbeiten.
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Veritas-Schleiffiihrung kann jetzt auch schmal

Veritas bessert nach und erweitert seine sehr verbreitete
Schleiffiihrung MK.II. Die Fithrung mit der Winkeleinstelllehre
hatte bisher nur eine Flichenklemmung des Eisens. Wahrend die-
ses Prinzip bei breiten Eisen wie beispielsweise Hobelmessern un-
kritisch ist, steht es fiir schmale Eisen in der Kritik: Schnell pas-
siert es, dass sich das Eisen verdreht, weil es nicht an den Seiten
gehalten wird.

Veritas hat die Kritik aufgenommen und eine Erweiterung fiir
die Mk.II entwickelt. Diese spannt jetzt seitlich in einem Bereich
von 3,2 bis 38 Millimeter. Die Backen sind leicht schrdg angeord-
net und spannen die Klinge zusdtzlich gegen den Kérper der Fiih-
rung. Einem Verrutschen wird so entgegengewirkt.

Die Verstellung der Backen erfolgt iiber eine in sich gegenlaufi-
ge Gewindespindel, die fiir eine zentrische Spannung sorgt. Die
Backen werden zusdtzlich {iber einen Rundstahl gefiihrt, somit
kommt die Spannkraft sehr gut an. Insgesamt ist die Fiihrung sehr
wertig verarbeitet und verbessert die Schleiffiihrung deutlich. Die
Erweiterung der MK.II ist fiir rund 50 Euro zu haben. ¢

Mehr Infos: www.feinewerkzeuge.de

D
Auch mit seitlicher Klemmung lédsst sich der angesteckte Tiefen-
einsteller (die langs genutete Platte) nutzen. Gut zu sehen ist die
Doppelspindel mit Links-/Rechtsgewinde.

Sjobergs Smart Vise hat jetzt einen grof3en Bruder

Ende 2012 haben wir die einfache Auf-

Fotos: Timo Billinger

setz-Lade ,Smart Vise” von Sjobergs vorge-
stellt: Ein kleiner Helfer, den man auf je-
den Tisch mit zwei Zwingen montieren
kann und mit dem man so eine kleine
Bankzwinge zur Verfiigung hat. Fiir mobile
leichte Arbeiten in der Wohnung oder fiir
die Arbeit mit Kindern ist diese kleine Va-
riante schon recht praktisch. Der schwedi-
sche Hobelbankhersteller hat eine neue,
massivere Variante fiir den professionellen
Einsatz auf den Markt gebracht.

Die ,Smart Workstation Pro” ist
im Gegensatz zur Smart Vise aus
massivem Buchenholz - die Vise
ist aus Verbundstoffen und Bir-
kenholz. Die neue Platte kommt
mit einer Kerndicke von 40 Millime-
tern gegeniiber 75 Millimetern des
Vorgdngers aus. Sie ist mit 40 Zenti-

Foto: Firma Sjobergs

metern um zehn Zentimeter ldnger, mit 10
Kilogramm knapp vier Kilogramm schwerer.
AuRerdem hat Sjobergs noch ein Zubehor-
set zusammengestellt, das aus einer Am-
bossplatte fiir Metallarbeiten, zwei Schutz-
backen aus Kork sowie einer Spannzwinge
passend fiir die Bankhakenlocher der Lade
besteht. Die Smart Workstation Pro kostet
166 Euro, das Zubehorset ist

fiir 97 Euro zu ha-

\’/
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ben. Das Set empfiehlt der Hersteller nicht
fiir den Gebrauch mit der (weiterhin fiir
129 Euro lieferbaren) Smart Vise. ¢

Mehr Infos: www.sjobergs.se/de/

www.holzwerken.net
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Fein lasst den Multimaster vom Kabel

Im Multitool-Test fiir den Werkzeug-Kompass 2015 hatten wir Fiir rund 280 Euro gibt es ab November 2015 ein weiteres Ak-
bereits feststellen konnen, dass der Multimaster der Firma Fein kugerdt von Fein, den MultiTalent. Das kleinere Gerat hat einen
sehr vibrationsarm arbeitet. Das ist der technischen Neuerung zu  12-V-Akku, eine Amplitude von 1,6 Grad pro Seite und wiegt 1,5
verdanken, dass der Motor vom Gehduse komplett losgelgst und  Kilogramm. ¢
geddmpft arbeitet. Gute Nachricht fiir alle Anwender-Ohren: Der
Schalldruck wird dadurch laut Hersteller halbiert. Mehr Infos: www.fein.de

Diese Technik hat der Maschinenhersteller Fein seit September
auch als kabellose Variante im Angebot. Betrieben wird das Multi-
tool mit einem 18 Volt starken Lithium-Ionen-Akku mit einer Ka-
pazitit von 2,5 Amperestunden. Bei der Kabelvariante liegt das
Schwingungsspektrum zwischen 10.000 und 19.500 Schwingungen
pro Minute, die Akkukraft schafft 11.000 bis 18.500 pro Minute.
Der Oszillationswinkel ist bei beiden Modellen gleich: Er liegt
bei 1,7 Grad pro Seite.

Durch den Akku erhéht sich das Gewicht des Multimas-
ter um 400 Gramm gegeniiber der Netzvariante. Preislich
liegt der akkubetriebene Multimaster bei rund 400 Euro,
das sind etwa 100 Euro mehr als beim Kabelgerdt. Im Liefe-
rumfang enthalten ist ein 17-teiliges Set mit Schleifplatte
mit Zubehor, Sdgebldtter und festem Spachtel sowie zwei
Akkus mit Schnellladegerat.

ri-\Fotos: Firma Fein

ANZEIGE

HolzWerken
im Komplett-Paket!

Sie sind an zuriickliegenden Ausgaben interessiert? Und haben auch
schon den Stehsammler fiir die Zeitschriften ins Visier genommen?
Dann haben Sie die Mdglichkeit, die Jahrgénge 2013, 2014 und 2015
im vorteilhaften Jahrgangs-Komplett-Paket inklusive Stehsammler zu
erwerben.

HolzWerken Jahrgangs-Paket 2013

Inhalt: HolzWerken-Ausgaben 38, 39, 40, 41, 42, 43
plus Stehsammler zum Aufbewahren der Zeitschriften

Best.-Nr. 690
69,- €
HolzWerken Jahrgangs-Paket 2014

Inhalt: HolzWerken-Ausgaben 44, 45, 46, 47, 48, 49
plus Stehsammler zum Aufbewahren der Zeitschriften

Best.-Nr. 757

_‘ ‘AL 0 (P HolzWerken Jahrgangs-Paket 2015 5

Inhalt: HolzWerken-Ausgaben 50, 51, 52, 53, 54, 55
plus Stehsammler zum Aufbewahren der Zeitschriften

Best.-Nr. 757
69,- €

.holzwerken.net

Vincentz Network GmbH & Co. KG T +49 (0)511 99 10-033
HolzWerken F+49 (0)511 99 10-029
Plathnerstr. 4c buecher@vincentz.net
30175 Hannover - Deutschland www.holzwerken.net
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Bi-Metall-Lochsdgen mit Tiefgang

In der HolzWerken-Testwerkstatt kam
ein kleines schwarzes Kéfferchen an. Darin
lag der neue ,Universal”-Bi-Metall-Lochsa-
gensatz ,Extreme” von DeWalt mit sieben
Lochsdgen (Durchmesser 22, 29, 35, 44, 51,
64 und 68 Millimeter) sowie zwei Schnell-
spann-Aufnahmen mit je zwei Bohrern fiir
Aluminium, PVC, Stahl und Holz. Es gibt
noch die Standard-Ausfithrung mit her-
kommlichem M3-HSS-Stahl sowie zwei wei-
tere Sets speziell fiir den Sanitdr- und den
Elektriker-Bereich. Die ,Extreme”-Ausfiih-
rung hat laut Hersteller statt der {iblichen
fiinf Prozent einen achtprozentigen Kobalt-
anteil im M42er HSS-Stahl. Kobalt erhéht
die Warmharte.

Was verbirgt sich hinter den Werbever-
sprechen ,Schnitttiefe 37 bis 46 Millime-
ter” und ,diinnwandiger Stahlkorper” so-
wie ,patentierte Teflon-Beschichtung” zur
Reduktion der ,entstehenden Wirmeener-
gie”?

Mit knapp 48 Millimetern Schnitttiefe
lag der 68-mm-Aufsatz sogar oberhalb der
Angabe. Mit diesen MaRen iiberbietet das
Set die Schnitttiefe der einfachen Bau-
markt-Lochsdgen um etwa 20 Millimeter.
Der Stahlkorper ist dicker und glitht nicht
aus. Die Beschichtung verschwand an den

Sdgezdhnen bereits nach kurzer Zeit in
Hart- und in Weichholz.

Die Sdge produziert beim 22-mm-Auf-
satz einen 19-mm-Bohrkern. Im Test lieR
sich das Holz am einfachsten aus der Sige
entfernen, wenn man diese komplett vom
Bohrfutter abschraubt. Dank Schnellspann-
futter ist das aber weiter kein Problem. Bei
den groRen Sdgen-Durchmessern ldsst sich
das Holz gut so herausldsen.

DeWalt fiithrt 50 verschiedene Lochsi-
gengrofen (Standard- und Extreme-Aus-
fithrung), die preislich zwischen rund 12
und 67 Euro liegen. Das getestete sieben-

b J
Geschrdnkte Sdgezdhne aus warmehartem M42er HSS-Stahl
schneiden das Holz zwar zuverldssig, die Teflon-Beschichtung

| blieb aber gleich auf der Strecke, selbst bei Nadelholz.

teilige Extreme-Universal-Set kostet saftige
155 Euro, das 13-teilige Standard-Univer-
sal-Set schneidet mit 149 Euro auch nicht
weniger tief in den Geldbeutel. ¢

Mehr Infos: www.dewalt.de

Fotos: Sonja Senge

Die Schnellspann-Aufnahmen (hier die
fiir groRRe Sagendurchmesser) erlauben
einen-unkomplizierten Wechsel der
sieben Sdgen.

Ein Lernbuch fiir Holz-Einsteiger

Was wiinscht man sich, wenn man ganz
neu in eine Materie einsteigt? Kurze, iiber-
sichtliche und vor allem erkldrende Texte,
anschauliche Bilder und logische Schritt-
fiir-Schritt-Abfolgen. Genau das erfiillt das
Buch ,Holzarbeiten Schritt fiir Schritt -
Techniken - Werkzeuge - Projekte”. Es er-
ldutert die absoluten Grundlagen fiir die
Arbeit mit Holz fiir alle Einsteiger.

Wer noch nie Hammer, Hobel oder Holz
in der Hand hatte, lernt es in diesem Buch
von der Pike auf und fachlich fundiert. Der
erste Teil beschaftigt sich mit allen Grundla-
gen: Welche Werkzeuge sind am Anfang
wichtig, was kann man damit machen? Der
zweite Teil geht fachgerecht auf alle grund-
legenden Techniken ein - von der Holzaus-
wahl iiber das Anreifen bis zum Zinken,
vom Verleimen und Spannen bis zur Oberfla-
chenbehandlung. Sogar ein kurzer Ausflug
in die Mobelrestaurierung ist enthalten.

Weiter folgt eine 20seitige Materialkun-
de, in der Holz und Hélzer grundlegend
vorgestellt werden. Hier kommen viele Hol-

54 HolzWerken 155 Nov. | Dez. 2015

zer vor, die im englischsprachigen Raum
gut erhdltlich sind, da es sich bei dem
Buch um eine Ubersetzung handelt. Aber
iberwiegend erhdlt man die vorgestellten
Holzer auch im deutschsprachigen Raum.
Das Buch schlieRt mit einem Projekte-
Teil ab. Der Schwierigkeitsgrad wird von
Projekt zu Projekt gesteigert. Vom Schneid-
brett bis zum Biicherregal kann der Leser

das im Buch erlernte Wissen auch gleich fiir
niitzliche Alltagsgegenstdnde einsetzen.

Insgesamt ein gelungenes Buch aus der
erfolgreichen englischen Autorenschmiede
Bridgewater, dessen Bildern es nur verein-
zelt an Tiefenschdrfe mangelt. ¢

Alan und Gill Bridgewater u.a.;

Holzarbeiten Schritt fiir Schritt - Techniken -
Werkzeuge - Projekte,

Dorling Kinderley Verlag,

224 Seiten, 16,95 Euro

www.holzwerken.net



) Horst Pelties, Metelen

In fiinf Stunden sind auf der Drechselbank
verschiedene Schalen entstanden, die un-
ser Leser Horst Pelties aus Ahornholz gefer-
tigt hat. Im Anschluss hat er die Schalen
unterschiedlich farbig eingefasst. ¢

RN R -
R S A

Y Sascha Biastoch, Berlin

Ausgangspunkt fiir den Schrank waren ein altes Einfach-
kiichenfenster mit sechs Fliigeln, und Larchenbalken. Der
Schrank ist allseitig einsehbar und zerlegbar. Um ihn zu
bestiicken, kann er komplett gedffnet und auf der zuge-
horigen Sitzbank arretiert, zudem ein Ablagebrett her-
ausgezogen werden. Den Lack habe ich entfernt, neu ver-
glast/verkittet und am Ende gedlt/gewachst. Die alten
Beschlage sind aufgearbeitet, passend gemacht und zum
Teil erganzt. Es sind bis zu drei Glasbdden vorgesehen. <

www.holzwerken.net

Y Jan Wreden, Gilten

Hier méchte ich meinen TV-Un-
terschrank vorstellen. Er ist in
Stollenbauweise gebaut und zum
groRten Teil aus massiver Eiche
gefertigt. Die Fiillungen sind aus
acht Millimeter starker Sperr-
holzplatte, die schon fertig fur-
niert war. In den Korpus habe ich
einen zweiten Korpus aus weill
Lackierter MDF-Platte eingesetzt,

HolzWerken s
Lesergalerie

aus rein optischen Griinden. Die
Schubkdsten sind alle gezinkt
und mit einem massiven, iiber-
falzten Doppel versehen. In der
Mitte des Schrankes befinden
sich drei Facher fiir alle nétigen
TV-Gerdte. Die Oberfliche habe
ich zweimal mit einem Hartol ge-
6lt und anschliefend mit einem
Hartwachs behandelt. ¢

Kennen Sie schon unsere Lesergalerie auf
www.holzwerken.net? Dort konnen Sie
Ihr eigenes Projekt hochladen.

> Willi Meier, Solms

Die erste Schale dieser Bauart habe ich in reiner Handarbeit
nach der Schreinerlehre 1955 hergestellt. Die Seiten sind
nach Schablonen ausgehobelt und mit Warmleim (Glutinleim)
furniert. In einer selbstgebauten Schneidlade habe ich sie
zugeschnitten und in einer StoRlade passend gehobelt. Die
Schale ist mit Makassar-Ebenholz furniert.
Im Boden ist ein Stern eingelegt. Nach
60 Jahren kam die Idee, die Scha-
le mit Hilfe von Maschinen nach- |
zubauen. Auch hierzu mussten |
einige Vorrichtungen angefer- |
tigt werden. ¢ |
M\

Maschiinentisch
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HolzWerken

Leserpost

Napoleons Schreibtisch und die Kreissage, HolzWerken 53

Ich bin Gott sei Dank kein Kunstkenner, aber Tischlermeister, und war ent-
setzt, diesen Beitrag zu lesen. Personen, die mit alten Mébeln reich werden
wollen, sind mir ein Graus - Handwerksvernichter erst Recht. Und selbster-
nannte Mobelbastler, die Napoleons Schreibtisch zersigen, haben auch keine
Ahnung von Geschichte.

Es gibt in unserem erschaffenden Handwerk so viele gelungene Mobelent-
wiirfe, zum Beispiel von Spannagel, Nothelfer und vielen weiteren, welche von
ehrlichen Handwerkern bloR noch umgesetzt zu werden brauchen. Ob als zeit-
loser Klassiker mit ewiger Eleganz oder gern etwas modernisiert. Das gibt
Lohn und Verdienst ehrbarer Arbeit auf Jahre.

> Cornelius Landsberg, per Mail

lhre Meinung ist uns wichtig! Haben Sie
Kritik oder Anregungen? Dann schreiben

Sie uns! Unsere Postadresse finden Sie im
Impressum auf Seite 66. Alles, was Ihnen
auf den Nageln brennt, kénnen Sie auch

ganz einfach mailen an:

info@holzwerken.net

Bitte haben Sie Verstindnis, dass Leserbriefe von der
Redaktion gekiirzt werden kdnnen.

Bauprojekt Hobelbank, HolzWerken 53

Habe mich an den Nachbau der Hobelbank gemacht und bin nun etwas
ratlos. Das Untergestell hat eine Breite von 670 Millimeter - die Bankplatte
hat eine Breite von 640 Millimeter. Ergo ist das Untergestell, welches ja unter
die Bankplatte geschraubt werden soll, um 30 Millimeter zu breit.

> Helmut Omenitsch, per Mail

Anmerkung der Redaktion: Die Bankplatte bekommt durch die beiden Schiirzen
(Pos. 3 und Pos. 2) an den Lingsseiten eine Gesamtbreite von 740 Millimetern.
Den Aufbau sieht man sehr gut auf der Skizze auf Seite 17, rechts unten. Durch
den Uberstand der vorderen Schiirze nach unten iiber die Platte bleiben immer
noch etwa 690 Millimeter iibrig, sodass genug Platz fiir das Gestell ist.

=38 HolzWerken

Preisratsel

Kennen Sie dieses Werkzeug?

Bandspanner kdnnen beim Verlei-
men von Bilderrahmen auf Geh-
rung, unregelmdRig geformten
oder sehr groRen Werkstiicken
richtig Druck aufbauen, ohne das
Werkstiick zu beschddigen. In der
vergangenen Aus-
gabe hatten
wir in

HolzWerken | 55 Nov. | Dez. 2015

unserem Rdtselbild nach einem
solchen Bandspanner gesucht.

Die richtige Ldsung wusste
Rainier Sabus aus Tiefenbach. Er
hatte auch das nétige Losgliick
und kann sich nun iiber einen
Einkaufsgutschein freuen. Herzli-
chen Gliickwunsch! Nun geht es
sofort in die neue Rétselrunde:
Welches Werkzeug suchen wir im
Bild rechts?

Viel SpaR beim
Rdtseln und
. Mitmachen!

HolzWerken verlost

einen Einkaufsgutschein
der Firma Dieter Schmid -
www.feinewerkzeuge.de -
in Hohe von 100 Euro!

lhre Antwort geht an:
Vincentz Network
Redaktion HolzWerken
Stichwort: Preisratsel
Plathnerstrale 4c
D-30175 Hannover
info@holzwerken.net

Teilnahmebedingungen

Einsendeschluss: 10.11.2015

(Poststempel oder Eingang der E-Mail).
Unter den richtigen Einsendungen ent-
scheidet das Los.

Der Gewinner wird im jeweiligen Folge-
heft genannt. Mitarbeiter der Vincentz
Network GmbH & Co. KG und deren
Angehorige sind von der Teilnahme aus-
geschlossen. Der Rechtsweg ist ausge-
schlossen. Der Gewinn kann nicht in bar
ausbezahlt werden. lhre persénlichen
Daten werden nicht an Dritte weiter-
gegeben. Mit dem Absenden der Antwort
stimmt der Teilnehmer diesen Bedingun-
gen zu.

www.holzwerken.net



Frojexte NPl
Shoji-Lampe

Zeitaufwand > 12 Stunden
Materialkosten > 150 Euro
Fdhigkeiten > Einsteiger

Gemiitlichkeit

Ein Geriist aus iiberblatteten Bubinga-Leisten, mit feinem
Japanpapier bespannt, undeinige Streifen mit LED-Leuchten
- schon strahlt diese edle Lampeein gemutliches indirektes
Licht aus. Der Clou ist eine einfache Verrichtung, mit der Sie

die Uberblattungen schnell herstellen kénoen.

bezeichnet. Sie bestehen aus einem Holzrahmen, der mit Papier bespannt wird.
Das Papier ist in der Regel lichtdurchléssig. Daher eignet sich diese Bauweise
auch hervorragend fiir Lampen und andere Lichtobjekte.

Weniger traditionell ist unsere Holzauswahl. Fiir die Stehlampe wurde Bubinga
verwendet, das viele als Werkzeuggriff-Holz kennen. Es eignet sich hervorragend fiir
solch filigrane Bauteile, da es sich nur wenig verzieht, gut bearbeiten ldsst und auch
bei kleinen Querschnitten noch sehr stabil ist. Kirschbaum oder Esche wiirde sich
aber ebenfalls gut fiir die Lampe eignen.

Die Lampe besteht zum groRen Teil aus schmalen Leisten. Diese Leisten absolut
gerade abzurichten und auszuhobeln ist nicht
zwingend notwendig, da die Gesamtkon-
struktion der Lampe wieder alles gerade
zieht. Apropos Konstruktion: Sie kénnen die
gezeigte Ecklésung auch komplett ge-
schlossen und somit auch als frei ste-
hende Leuchte bauen. Die grundle-
gende Konstruktion bleibt dabei
genau die gleiche. Wenn Sie das Ma-
terial fiir die Lampe aushobeln, be-

ﬁ Is Shoji werden in Japan die traditionellen, oft verschiebbaren Trennwénde

)



Projekte
Shoji-Lampe
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Als Lichtquelle fiir die Stehlampe bieten sich selbstklebende LED-Streifen an. Sie konnen

ganz einfach auf die Innenseite der Lampe geklebt werden. Fiir unsere Lampe wurden
finf Meter benotigt. Die Streifen kleben jeweils an den aufrechten Rahmen und an den
Querstiicken. Die LEDs erhalten Sie in unterschiedlichen Lichtfarben, wobei unserer
Meinung nach der Farbton ,Warmweif“ am besten zur Lampe und dem Papier passt.

Alle elektrischen Verbindungen sind gesteckt, es sind keine Kenntnisse iiber Elektroinstal-
lationen notwendig. Auch der verwendete Funkschalter wird einfach nur zwischen Steck-
dose und LED-Netzteil gesteckt. Die Lampe kann dann mit einer Fernbedienung geschal-
tet werden. So ist eine Installation auch dort méglich, wo kein fest installierter Schalter
vorhanden ist. Im Idealfall verdeckt Ihre neue Lampe die komplette Elektrik.

riicksichtigen Sie unbedingt, dass Sie fiir
Probefrasungen und den Schablonenbau ei-
nige Reststiicke benétigen. Seien Sie also
vor allem beim Material fiir die Sprossen
nicht zu sparsam. Zwei laufende Meter
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sollten Sie auf jeden Fall hierfiir mehr ein-
planen.

Bei den Eckverbindungen spielen Uber-
blattungen eine wichtige Rolle. Vor allem
fiir die Verbindungen der zierlichen Spros-
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sen gibt es kaum eine bessere Verbindung.
Wenn Sie die bendtigten Uberblattungen
mit der Oberfrdse und der Schablone (Seite
60) erstellen, benétigen Sie einen speziel-
len Biindigfrdser mit einer Schneidenlinge
von 13 bis 15 Millimetern und einem
schaftseitigen Anlaufkugellager (oft als
~Beschlagfraser” im Handel). Der genaue
Durchmesser ist nicht so wichtig, nur nicht
groRer als 14 Millimeter.

Ein heimlicher Hingucker

Der eigentliche Trick beim Frisen der Uber-
blattungen und Aussparungen mit einer
selbst gefertigten Schablone liegt darin,
die Schablone basierend auf den originalen
Werkstiickabmessungen zu fertigen. Wah-
rend des Lampenbaus wird die Schablone
mehrmals umgebaut. Die bendtigten MaRe
werden dabei immer wieder von den Mate-
rialstdrken der Sprossen und Rahmenteile
iibernommen und nicht gemessen. In Ver-
bindung mit dem Biindigfriser erhalten Sie
perfekt passende Verbindungen. Eventuell
miissen Sie die Schablone noch anpassen,

www.holzwerken.net



Fotos und Illustrationen: Heiko Rech

Projexte
Shoji-Lampe

«/ Material-Check

Pos. Bauteil

Sonstiges: Shoji-Papier nact
www.takumi.de, www.
(z.B. www.Amazon.de oder

Anzahl Linge Breite Starke

1740 20 10

damit Sie die Werkstiicke sicher darin span-
nen kénnen. Wenn Sie sich fiir den Nachbau
unserer Schablone entscheiden, ist es erfor-
derlich, dass Sie sich genau an die gezeigte
Reihenfolge der Frisgdnge halten. Also erst
die Sprossen, dann das schmale, aufrechte
Rahmenholz herstellen. Im Anschluss die
breiten, aufrechten Rahmen und erst zum
Schluss die Rahmen-Querstiicke frasen.

Natiirlich gibt es auch andere Méglich-
keiten, die Uberblattungen und Ausspa-
rungen herzustellen. Die Uberblattungen
der Sprossen konnen Sie zum Beispiel mit
der Tischkreissige schneiden. Die Ausspa-
rungen in den Rahmen kénnen mit einer
gesonderten Schablone gefrast werden.
Oder Sie erstellen alle Verbindungen mit
Handwerkzeugen.

Bei den Verbindungen zwischen den
aufrechten Rahmenteilen und den breiten
Querstiicken des Rahmens haben wir der
Einfachheit halber auf Flachdiibel zuriick-
gegriffen. Ebenfalls mit Flachdiibeln wur-
den die beiden Rahmenteile zu einer Ecke
verbunden. Vor allem beim Verbinden der
Rahmen zu einer Ecke leisten diese gute

www.holzwerken.net

Dienste. Sie erleichtern das Verbinden des
20 Millimeter breiten, aufrechten Rahmens
mit dem 40 Millimeter breiten Rahmenteil.
Je unauffilliger diese Leimfuge wird, umso
eher scheint es sich fiir das Auge um ein
einziges Rahmenteil mit einem Querschnitt
von 40 mal 40 Millimetern zu handeln.

Das Papier sorgt fiirs Japanflair

Einfacher gestaltet sich die Verarbeitung
des Shoji-Papiers. Es wird auf der Innensei-
te der Lampe aufgeklebt. Anbieter, welche
das Papier verkaufen, fithren auch den pas-
senden Kleber. Der Kleber wird iiberall auf-
getragen, wo das Papier auf die Lampe auf-
geklebt werden soll: auf die Sprossen und
ringsum auf die Rahmenteile. An diesen
Stellen muss das Holz unbehandelt sein.
Das grob zugeschnittene Papier rollen
Sie nach dem Zuschnitt wieder auf. So kon-
nen Sie es iiber den noch frischen Kleber
abrollen. Die Gefahr, dass versehentlich
Kleber auf eine sichtbare Stelle des Papiers
kommt, besteht so nicht. Sie miissen nun
lediglich grobe Falten aus dem Papier zie-

hen. Ein paar Klemmen an den Ecken scha-
den dabei nicht. Nun macht man sich eine
praktische Eigenschaft des Papiers zunut-
ze: Wird das Papier feucht und trocknet
wieder, spannt es sich. Befeuchten Sie also
das Papier direkt, nachdem es aufgeklebt
wurde, ganz leicht mit einem Pflanzenspri-
her. Es wirft dann sofort Wellen. Innerhalb
einer Stunde trocknen jedoch das Papier
und auch der Kleber. Das Ergebnis ist ein
faltenfrei gespanntes Shoji-Papier.

Die fertige Lampe muss nicht an der
Wand befestigt werden, sie steht ganz von
alleine. Mit einer gleichmdRigen Ausleuch-
tung (siehe Kasten auf Seite 58) verbreitet
diese Lampe ein sehr angenehmes, indirek-
tes Licht. Wenn Sie sich fiir Shoji-Papier
mit einer Motivprigung entschieden ha-
ben, kommt diese durch das Hinterleuch-
ten erst richtig zur Geltung. »
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Projekte
Shoji-Lampe

| 1> Gleich lange Teile soll-
ten Sie unbedingt mit der
gleichen Sdgeeinstellung
oder (je nach verwendeter
Sége) auch zusammenge-
spannt auf einmal schnei-
den. Je praziser der Zu-
schnitt, umso genauer
werden spater auch alle
Verbindungen.

1| 2> Nachdem alle Teile auf
| das richtige MaR gebracht
wurden, werden zwei Rest-
stiicke der Sprossen zu ei-
- | nem Kreuz verleimt. Der

| rechte Winkel zwischen
| beiden Teilen ist hierbei
sehr wichtig. Dieses Kreuz
dient als Basis fiir die
| Frasschablone.

3> An das verleimte Kreuz werden zwei Sperr-
holzteile (200 x 200 mm) angelegt. Zwei Rest-
stiicke der Sprossen, die ebenfalls am Kreuz
angelegt werden, dienen sowohl als Anschlag
fiir das Werkstiick als auch zur Verbindung der
beiden Sperrholzteile.

4> Das Kreuz hat nun
seine Schuldigkeit getan.
Es muss mit einem Ham-
mer auseinandergeschla-
gen werden. Erst dann
konnen die beiden Kreuz-
. | teile aus der Schablone
entnommen werden. Die
Schablone ist nun fiir die
ersten Frdsgdnge an den
Sprossen fertig.
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5> Die Position der Uber-
blattung wird an allen
Sprossenteilen angezeich-
net. Spater wird nach An-
riss gefrdst, die Markierun-
gen sollten daher genau
und gut erkennbar sein.
Zeichnen Sie alle Teile,

die gleich gefrdst werden,
auch zusammen an.

- 6> Die Sprossen

/ werden nach dem

~ Anzeichnen in die

& Schablone eingelegt.
{ Achten sie darauf, dass

| die Sprossen richtig herum

eingelegt werden. Ein

Kreuz, welches die spatere

Position der Frasung

markiert, hilft Fehler

zu vermeiden.

7> Beim ersten Frasen wird ein Teil der An-
schlagleisten mit gefrdst. Diese Leisten helfen
somit auch Ausrisse zu vermeiden. Das Bild
zeigt auch sehr deutlich, wie Schablonendicke
und Frdserabmessungen zusammenspielen.

- | 8> Wichtig beim Frésen ist
| die genaue Tiefeneinstel-
= lung des Frésers. Machen
Sie ruhig einige Probefra-
sungen und passen Sie die
Frastiefe ganz genau an.
Das erspart Ihnen aufwen-
dige Nacharbeit. Wenn alle
Sprossen gefrast sind, stel-

www.holzwerken.net



9> Fiir die nicht durchlau-
fenden Nuten der breiten
Rahmenteile bauen Sie
die Frasschablone um.
Dazu wird eine Leiste als
Stoppklotz eingepasst.

Er wird exakt an den An-
schlagleisten ausgerichtet
und so fixiert. Erst dann
werden die Anschlag-

| leisten passend zu den
Rahmenteilen neu

| angeschraubt.

10> Die Frdsungen in den
aufrechten Rahmenteilen
miissen noch nachgearbei-
tet werden. Die vom Fra-
sen abgerundeten Ecken
werden nachgestemmt,

| sodass die Enden der
Sprossen genau hinein-

| passen.

| 11> Nun der letzte Umbau
der Frisschablone fiir die
| unteren breiten Rahmen-
teile: Die Anschlagleisten
werden gemalR der Rah-
menbreite angeschraubt.
| Ein Reststiick der aufrech-
ten Sprossen ist das MaB
| fiir den Abstand der bei-
den Sperrholz-Platten. Da-
ran wird der Anschlag ge-
schoben und in dieser Po-
sition befestigt (kL. Bild).
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12> Das Verleimen der Lampe geschieht in

mehreren Schritten. Die jeweils vier Sprossen-
teile werden miteinander verleimt. Ebenso die
beiden Rahmen. Zuvor sollten Sie jedoch alle

Teile einmal zusammensetzen, um deren Pass-
genauigkeit zu priifen.

www.holzwerken.net

It ojekte N
Shoji-Lampe

13> Die beiden Rahmen
i werden zu einem Winkel
o verleimt. Bei der richtigen
Positionierung sind Flach-
== | diibel sehr hilfreich. Durch
die halbe Breite eines Teils
der aufrechten Rahmenteile
(Pos. 3) ergibt sich nach
dem Verleimen die gleiche
| Rahmenbreite in der Ecke.

e

S

14> Vor dem Aufkleben des Shoji-Papiers
werden die Kanten und die Flachen geschliffen
und es erfolgt die Oberflaichenbehandlung. Die
Innenseiten werden nicht behandelt, da sonst

der Kleber fiir das Papier nicht mehr gut haften
wiirde.

15> Das Shoji-Papier wird grob zugeschnitten.
Am einfachsten geschieht das mit einer

Schere, wihrend das Papier aufgerollt bleibt.
Uberstehendes Papier kann bequem nach dem
Aufkleben abgeschnitten werden. Der Kleber
wird mit der Dosierflasche aufgetragen.

B et

rollt. GroRe Falten
Nach dem Glattstreichen und gleichzeitigem An-
driicken des Papiers in den Kleber wird dieses

 leicht befeucht ‘anschlieRenden Trocknen

1CH

s



Vorsicht: Stolperfalle! Absaugschlauch
und Kabel liegen oft auf dem Boden
und kénnen Stiirze herbeifiihren. Unser

Absaug-Arm hélt Schlauch und Kabel

von oben. Und durch seine Gelenkigkeit

genau dort, wo Sie sie brauchen.
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er stand nicht schon mal auf dem (Absaug-)

Schlauch? Solche Beanspruchung iiberlebt

dieser nicht auf Dauer und Ersatz ist meis-
tens teuer. Viel besser wdre es doch, wenn der Absaug-
schlauch und das Kabel unserer Handmaschinen, wie von
einer dritten Hand gefiihrt, den Bewegungen beim Si-
gen, Frdsen oder Schleifen folgen wiirden.

Unser doppelt gelenkiger Absaug-Arm bringt die Lo-
sung! Natiirlich reicht diese dritte Hand Absaugschlauch
und auch das Kabel von oben an - der Boden bleibt frei
von Stolperfallen.

Die Konstruktion, ausgefiihrt als sogenannte ,Torsi-
onshox”, ist sehr leicht. So folgt der Arm den Maschi-
nenbewegungen, ohne dass Sie ihn groR bemerken.
Durch ein Extra-Gelenk in der Mitte wird er sehr flexi-

e e .
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bel. Trotzdem sind die beiden Armteile extrem verwindungssteif.
Das ist wichtig: Bei voll ausgeklappter Lange von 180 Zentime-
tern und einer Bauhdhe von nur 20 Zentimetern entsteht immer-
hin eine neunfache Hebelwirkung! Als Gelenke kommen deswe-
gen stabile Objektbdnder zum Einsatz, die die hohen Krifte
‘aufnehmen ohne nachzugeben (siehe Infokasten).

Der Bauverlauf erscheint auf den ersten Blick etwas um-
standlich. Doch er garantiert eine hohe Passgenauigkeit und ver-
einfachfdie Verleimung. Beiden Teilarme werden zundchst ge-
meinsam als ein Teil gebaut. An den beiden Enden des Teils
werden je drei der dickeren, kopfseitigen Spanten (Pos.1) einge-
setzt, um den Scharnieren Halt zu geben. Die Spanten sind in
dieser ersten Bauphase alle gleich lang und rechtwinklig abge-
ldngt. Dadurch vereinfacht sich das Einleimen der ersten beiden
Holme. Mehr dazu wie immer in den Bildtexten.

Verleimen und erst dann
in zwei Arme teilen

Erst in der zweiten Bauphase entstehen die beiden sich ver-
jlingenden Teilarme. Dafiir wird die verleimte Konstruktion mit
Tauchsége und Fiihrungsschiene aufgetrennt. Bei diesem Arbeits-
schritt erhalten alle Spanten den richtigen Winkel und genau
fluchtende Stirnflichen. Die beiden letzten Holme kdnnen nun
absolut passgenau eingeleimt werden. Nach dem Aufleimen der
Deckplatten geht es bereits ans Biindigsdgen und -frasen aller
Uberstinde und den Feinschliff. Mit einer einfachen Schablone
aus Holzresten und der Oberfrdse konnen zum Schluss die Vertie-
fungen fiir das Einlassen der Objektbander gefrdst werden. Ach-
ten Sie dabei auf die Ausrichtung (siehe Explosionszeichnung)!
Falls Sie den Arm links anschlagen wollen, brauchen Sie nur die
Positionen der Badnder zu spiegeln. 2>

Unser Autor Marc Koch aus Luxem-
burg arbeitet seit Jahrzehnten mit
Holz und steht kurz vor dem Ab-
schluss seiner Meisterpriifung.

www.holzwerken.net

| Spanten nicht mit der

Maschine, Werkzeug & Co.
Werkstatt-Projekt Absaug-Arm

Projekt-Check

1> Sdgen Sie alle Teile
aus der Materialliste
zu. Die MaRangaben
beinhalten bereits ein
UbermaR. Es erlaubt
Ihnen, die Holme spa-
ter auf Endmal zu kiir-
zen und die Deckplat-
ten biindig zu frasen.

2> Legen Sie alle Span-
ten auf die Deckplatte
und markieren Sie deren
Positionen. Dabei kommt
es nicht auf genaue Ab-
stande (hier: 80 mm),
sondern auf eine gleich-
maRige Verteilung und
rechtwinklige Ausrich-
tung an.

3> Markieren Sie die
Endpunkte nach den
MaRangaben in der
Zeichnung und verbin-
den Sie sie mit einer
Linie. Decken Sie den
inneren Bereich mit
Klebeband ab. In die-
sem Bereich diirfen die

Deckplatte verleimt
werden.
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mesal Maschine, Werkzeug & Co.
& » Werkstatt-Projekt Absaug-Arm
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4> Leimen Sie nun den
oberen Holm bewusst etwa
einen Millimeter zuriick-
springend auf die Deck-
platte. Fixieren Sie den
Holm mit ein paar Zwingen
und leimen Sie alle Span-
ten an den Markierungen
auf. Verleimen Sie die di-
ckeren kopfseitigen Span-
ten auch flachig unterein-
ander.

5> Zuletzt leimen Sie den
unteren Holm auf die
Deckplatte und an die
Stirnseiten der Spanten.
Ein dickes Brett als Aufla-
ge verteilt den Pressdruck
gleichmaRig - ,spreizen-
de” Zwingen, zur Decke
hin abgestiitzt, sind da
sehr niitzlich. Setzen Sie
auch Zwingen quer an, um
die Holme an die Spanten
zu pressen.

O,

6> Nach dem Abbinden

| des Leims kénnen die
Zwingen entfernt werden.
Ubertragen Sie nun mit
Hilfe der Kanten der Ab-
klebung die Endpunkte der
beiden Diagonalen, an de-
nen die Spanten im néchs-
ten Schritt gekiirzt wer-
den.

7> Legen Sie die Fiihrungs-
schiene der Handkreissage
an die markierten Endpunk-
te. Stellen Sie die Sdgetiefe
so ein, dass die Deckplatte
keinesfalls eingeschnitten
wird. Dies gelingt mit Hilfe
eines Reststiickes in der
Dicke der Deckplatte.

D
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8> Nach den beiden diagonalen S'eigeschnitten
kann der mittlere Teil der Spanten nun leicht
herausgetrennt werden. Entfernen Sie das Pack-
band und verputzen Sie eventuell stehen ge-
bliebene Fasern mit dem Stecheisen, ohne

dabei die Deckplatte zu beschddigen.

9> Legen Sie die iibrigen Holme in Position
und markieren Sie, wo die Konstruktion auf-
getrennt werden soll. Geben Sie wieder etwas
Uberstand. Diese Sigeschnitte gelingen so-
wohl mit der Formatkreissdge als auch (von
der Riickseite) mit Tauchsdge und Schiene.

10> Mit den beiden ersten Teilstiicken des
Armes als Schablone kénnen Sie nun die fehlen-
den Deckplatten zuschneiden und dann auflei-
men. Setzen Sie wieder geniigend Zwingen an
und lassen Sie den Leim am besten iiber Nacht
aushdrten.

www.holzwerken.net
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Maschine, Werkzeug & Co.
Werkstatt-Projekt Absaug-Arm

11> Die iiberstehenden
Enden der Holme konnen
nun abgesigt, die Uber-
stande der Deckplatten
biindig gefrdst und die
beiden Armteile sauber
geschliffen werden. Olen,
lackieren oder lasieren Sie
die Oberflichen mit dem 15> Die Wandhalterung besteht aus stabilem
Mittel Ihrer Wahl. Multiplex, um die Hebelkréfte des voll ausge-
klappten Armes sicher aufnehmen zu konnen.
Die Montage erfolgt mit langen Schrauben und
Diibeln in das Mauerwerk hinter der hier vor-
handenen Wandverkleidung.

12 > Die massiven Bander
werden am besten einge-
frast. Dazu kommt eine ein-
fache, aus Holzresten ver-
leimte Schablone zum Ein-
satz. Als Fraser dient ein
Biindigfraser mit unten
sitzendem Anlaufring und
einem Durchmesser, der zu
den Rundungen der Band-
lappen passt.

16> Der Absaugschlauch und
das Kabel werden bei Ge-
brauch einfach in einen gro-
Ren eingeschraubten Haken
(hier: aus dem Baumarkt)

| eingehdngt.

«/ Solide Bénder sind Pfl cht

Zur Konstruktion dieses praktischen Helfers geniigen ein
paar billige Reststiicke Sperrholz. Die Bander sollen aber
maglichst spielfrei und stabil sein und sind dementspre-
chend teuer. Billige Blechscharniere (links im Bild) sind
ungeeignet, weil sie zu viel Spiel haben und sich verbie-
gen. Die hier verwendeten Objektbénder (rechts im Bild)
sind aus drei Millimeter dickem Stahlblech gerollt und
werden zum Beispiel fiir schwere Tiiren genutzt. Sie ha-
ben fast kein Spiel und bleiben auch unter Last sehr
leichtgédngig. Das ist wichtig. Denn nur, wenn der Absaug-
Arm lhren Maschinenbewegungen widerstandslos folgt,
ist seine Nutzung ein Vergniigen. Wandseitig werden zwei
Bander iibereinander montiert, an der Knickstelle eines.
Objektbdnder finden Sie im Baubeschlag-Fach-
handel.

13> Eine Schrdge, mithilfe
eines Stemmeisens herge-
stellt, schafft den nétigen
Freiraum fiir die Rolle. So
liegen die Bédnder sauber

auf.

14> Nachdem alle Lécher
markiert und vorgebohrt
sind, kdnnen die Bander
mit Schrauben der GroRe
6 x 60 befestigt werden.
Am breiteren Ende des

Hauptarmes sorgen zwei
Bander fiir die Verbindung
zur Wandhalterung.
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So umgehen Sie die hdufigsten Fehler am Fréstisch:
mit weiteren Tipps unserer kleinen Serie.

~Meine Werkstatt” - die neue Serie startet
mit HolzWerken-Leser Stefan Kaulfersch.

\WNN\}\\\\\\\\‘?‘E '\E‘g\\vagﬁ{\ -

Tahchkreisségen g
giinstig bis High-End. Wir testen
die wichtigsten Modelle.
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Schlicht, verschnorkelt, ganz nach Wunsch:
Drechseln Sie exquisite Flaschenverschliisse.

Fiir die Werkstatt, fiir die Kiiche: Mit einer Konstruktion bestiicken
Sie gleich zwei Raume.
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Lesen Sie auf 68 Seiten, was in der
Werkstatt hilft = von Grundlagen bis zu
fortgeschrittenem Handwerk mit Holz:

> | Mobel- und Objektblau mit Anleitungen und Planen
> | Werkzeug-, Maschinen- und Materialkunde
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Projekte gut vorbereiten -

Materialkunde und Vorrichtungsbau

HolzWerken -
Die Holzportrdts

55 Werkstattholzer — Herkunft,
Eigenschaften und Verwendung

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

Auf je zwei Seiten werden Baum und

Holz umfassend betrachtet: Standorte,

historische und aktuelle Verwendung

sowie kulturgeschichtliche Aspekte. Dabei

steht immer die Frage im Mittelpunkt: Wie

verhilt sich das Holz in der Werkstatt —

ldsst es sich gut schneiden, drechseln, schnitzen,

polieren, lackieren? Abbildungen von Baum, Holzmustern und
faszinierenden Objekten aus diesem Holz runden jeden Beitrag ab.

nschaften und Verwendung
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ca.120 Seiten, 21 x 29,7 cm, flexibler Einband

Best.-Nr. 9175
ISBN 978-3-86630-718-6
ca. 19,90 €

Auch als E-Book erhiltlich!

Biicher schnell und bequem im Online-Shop
L bestellen: www.holzwerken.net/shop
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HolzWerken
Plathnerstr. 4¢
30175 Hannover - Deutschland

T +49 (0)511 9910-033
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buecher@vincentz.net
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HolzWerken - Die
besten Vorrichtungen

Selbstgebaute Helfer fiir Sage,
Frase und Hobelbank

Vorrichtungen sind das Herz jeder
Holzwerkstatt. An Maschinen und
bei vielen Werkzeugarbeiten sind sie
hilfreich und wertvoll. Und oftmals
einfach selbst zu bauen!

Die beliebtesten Themen zum

Vorrichtungsbau aus der Zeitschrift

HolzWerken sind in diesem Buch

zusammengefasst: Furnier-und

Verleimpressen, Doppelgehrungsanschlage fiir die

Kreissage, Scharffiihrungen, Hobelbankhelfer, praktische Klappbdcke und
vieles mehr. Dank detaillierter Anleitungen, Materiallisten, Zeichnungen
und zahlreichen Bildern konnen Sie sofort mit dem Bau beginnen.

ca. 120 Seiten, 21 x 29,7 cm, flexibler Einband

Best.-Nr. 9176
ISBN 978-3-86630-720-9
ca. 19,90 €

Auch als E-Book erhaltlich!
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