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Sicherheit 

D as Arbeiten mit Holz ist  voller Gefahren. 
Wenn man Hand- oder Elektrowerkzeuge 
unsachgemäß oder ohne die entspre­

chenden Sicherheitsmaßnahmen verwendet, 
kann das zu schweren Verletzungen oder sogar 
zum Tod führen .  Versuchen Sie nicht, die hier 
(oder anderswo) dargestellten Verfahren anzu­
wenden, wenn Sie nicht davon überzeugt sind, 
sie sicher ausführen zu können. Wenn sich bei 
der Arbeit etwas nicht richtig anfühlt, dann bre­
chen Sie sie ab.  Versuchen Sie es auf eine andere 

Weise .  Wir möchten,  dass Sie Vergnügen an der 
Holzarbeit haben, denken S ie  also bitte in der 
Werkstatt vor allem und zu allererst an Ihre 
Sicherheit. 

Beachten Sie b itte , dass bei einigen Abbildun­
gen in  diesem Buch die S icherheitsvorrichtungen 
an Maschinen der Deutlichkeit halber ·entfernt 
worden sind. Verwenden Sie im Interesse Ihrer 
eigenen Sicherheit immer die entsprechenden 
Sicherheitsvorrichtungen,  wenn Sie mit Elektro­
werkzeugen und -maschinen arbeiten .  

Über den Umgang mit diesem Buch 

D ieses Buch ist vor allem dafür gedacht, 
mit ihm zu arbeiten. Es  soll nicht im 
Regal zum Staubfanger werden. Es sollte 

zur Hand genommen werden, wenn man ein 
neu es oder wenig bekanntes Verfahren anwenden 
möchte . Als erstes sollte man also s icherstellen, 
das sich das Buch dort befindet, wo man mit Holz 
arbeitet. 

Im Buch haben wir viele verschiedene Metho­
den angewandt, um Ihren Bedürfnissen entge­
genzukommen. 

Um sich im Buch zu orientieren,  sollten Sie sich 
zuerst zwei Fragen stellen:  Welches Resultat 
möchte ich erreichen? Welche Werkzeuge will ich 
einsetzen, um es zu erreichen? 

Um das Material zu organisieren, haben wir 
zwei Gliederungsebenen verwendet. Die ver-

schiedenen grundlegenden Verfahren werden in 
entsprechenden "Teilen" vorgestellt. Jeder dieser 
Teile wird in  mehrere "Abschnitte" unterteilt, die 
j eweils Verfahren und Vorgehensweisen vorstel­
len, die zu ähnlichen Ergebnissen führen. Meist 
kommen die einfacheren oder häufigeren Verfah­
ren zuerst und werden von den anspruchsvolle­
ren und j enen gefolgt, die besondere Werkzeuge 
voraussetzen.  Manchmal wird zuerst die Metho­
de vorgestellt, die mit grundlegenden Techniken 
bewältigt werden kann ,  dann folgen Alternati­
ven mit anderen gebräuchlichen Werkzeugen , 
schließlich folgen dann solche mit Spezialwerk­
zeugen . 

Als erstes sehen Sie eine Übersicht mit Fotos 
und entsprechenden Seitenzahlen. Dies ist eine 
Art il lustriertes Inhaltsverzeichnis .  Sie finden hier 
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Der "ÜBERBLICK" gi bt Ihnen 

flir j eden Abschnitt ein Foto und die Seitenzahl ,  
mit welcher der Abschnitt anfangt. 

Jeder Abschnitt beginnt mit einem ähnlichen 
,Wegweiser' , bei dem die Fotos als Vertreter flir 
zusammengehörige Gruppen von Techniken oder 
fiir einzelne Techniken stehen. Unter j eder Grup­
pierung findet sich eine Liste der Arbeitsanwei­
sungen für die Techniken und die Angabe der 
Seite, auf der man sie finden kann.  

Die Abschnitte beginnen mit e inem Überblick, 
in dem die Verfahren kurz vorgestellt werden, die 
in dem Abschnitt behandelt werden. Hier findet 
man wichtige allgemeine Informationen zu dieser 
Gruppe von Techniken, darunter auch eventuell 
notwendige Sicherheitshinweise und Beschrei­
bungen von besonderen Werkzeugen.  

Die "VISUELLE LANDKARTE" zeigt Ihnen ,  wo 

Sie den Absch n itt finden, in dem der Arbeitsgang 

besch r ieben wi rd, den Sie ausfü h ren  möchte n .  

wichtige Informat ionen ü ,--,---+­

ne Gruppe von Techn i ken, e r  

sch i ldert, wie d i e  Vorrichtu ngen 

gebaut werden und gibt Hinwei-

se zum Werkzeuge i n satz und zu r  

S icherheit .  
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Die Arbeitsanleitungen sind das Kernstück des 
Buches .  Hier werden die einzelnen Schritte des 
Verfahrens mit Abbildungen vorgestellt. Der 
Begleittext beschreibt das Verfahren und führt 
den Anwender unter Bezug auf die Fotos durch 
die Vorgehensweise .  Je nachdem, wie Sie am bes­
ten lernen, können Sie zuerst die Abbildungen 
oder den Text studieren, bedenken Sie j edoch, 
dass beide zusammengehören. Falls ein Arbeits­
schritt auch auf andere Weise ausgeführt werden 
kann ,  wird dies im Text und bei den Abbildungen 
als "Variation" gekennzeichnet. 

Um die Nutzbarkeit des Buches zu erhöhen, ha­
ben wir Querverweise auf Methoden und Arbeits­
schritte eingefügt, die in einem anderen Abschnitt 
des Buches bereits beschrieben wurden. Diese: 

ln einem "KAPITEL" werden 

verwandte Verfah ren zusammen­

gefasst. 
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gelben "Querverweise" finden sich häufig in den 
Überblicksabschnitten und in den Arbeitsanleitun­
gen. Wenn Sie auf das Symbol ! stoßen, sollten 
Sie das Folgende aufmerksam lesen. Man kann die 
Wichtigkeit dieser Sicherheitshinweise kaum zu 
sehr betonen. Denken Sie bei der Arbeit immer an 
Ihre Sicherheit, verwenden Sie Schutzvorrichtun­
gen an den Maschinen und Schutzausstattungen 
zu Ihrem persönlichen Schutz (Sicherheitsbrille, 
Gehörschutz und Ähnliches) . Wenn Sie sich bei ei­
nem Verfahren unsicher fiihlen, fuhren Sie es nicht 
aus, sondern greifen Sie auf ein anderes zurück. 

Am Ende des Buches finden Sie ein Stichwort­
verzeichnis ,  mit dessen Hilfe Sie schnell finden 
können, was sie suchen .  

Schließlich sollten Sie daran denken, dieses 
Buch immer dann zur Hand zu nehmen, wenn Sie 
eine Gedächtnisstütze benötigen oder etwas 
Neues lernen wollen . Es ist als Nachschlagewerk 
konzipiert worden, das Ihnen helfen soll ,  ein bes­
serer Holzhandwerker zu werden. Das kann nur 
gelingen, wenn es ein genauso vertrautes Werk­
zeug wird wie Ihre LieblingsstechbeiteL 

Die Herausgeber 

Die "SCH RITI-FÜR-SCH RITI-ESSAYS" 

enthalten Fotos, Ze ich nu ngen und  

Anle i tu ngen fü r d i e  Ausfü h rung  der 

Arbeiten .  

"WARNUNGEN" weisen auf 

besondere S icherhe itsri s i ken bei 

d i esem Verfahren h i n  und zeigen, 

wie man i h nen begegnet. 
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"TIPPS" zeigen, wie man sch ne l l e r  und  ge­

sch ickter zum gewünschten Ergebn i s  kommt. 

Der "TEXT" enthält H i nweise 

auf die Abb i ldu ngen .  

"VERWEISE" zeigen I hnen ,  wo 

S ie im Buch verwandte Arbeits­

tech n i ken oder die deta i l l i erte 

Beschre i bung e i nes Verfahrens 

finden .  
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Entwurf und Materialien 

B evor Sie damit beginnen können, Ihre eige­
nen Vorrichtungen zu bauen, müssen Sie 
wissen, was gebaut werden soll und wie 

man es baut. Ein guter Ansatzpunkt ist  es, von 
grundlegenden Vorrichtungsentwürfen auszuge­
hen, sich die geeigneten Materialien und Beschläge 
anzusehen und sich über fachmännische Konst­
ruktionen zu informieren.  Ob Sie nun die hier vor­
gestellten Vorrichtungen genau nachbauen oder 
eher Ihre eigenen Entwürfe verwirklichen wollen, 
Sie profitieren auf j eden Fall davon ,  wenn Sie s ich 
dem Thema unter funktionalen Geschichtspunkten 
nähern, also davon ausgehen ,  wozu die Vorrich­
tung dienen soll ,  und sie so auswählen oder ent­
werfen,  dass diese Ihrer eigenen Arbeitsweise an-

gepasst ist  und dass die vorhandenen Werkzeuge 
verwendet werden können. Wenn Sie sich für einen 
bestimmten Entwurf entschieden haben, müssen 
Sie aus einer Vielzahl von Holzwerkstoffen und an­
deren Materialien und Beschlägen (Verschlüssen, 
Profilschienen und Ähnlichem) eine Wahl treffen,  
um zu einer funktionalen und genauen Vorrichtung 
zu gelangen. Und schließlich müssen Sie hand­
werksgerechte Konstruktionen beim Bau der Vor­
richtung einsetzen, damit diese stabil und wider­
standsfähig gerät. Das kann man erreichen, indem 
man bewährte Holzverbindungen und bewährte 
tischlerische Methoden einsetzt und sie um einige 
Tricks ergänzt, die man vom Werkzeugbauer ent­
lehnt. 

TEIL EINS 
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Funktion und Entwurf 
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Die richtige Vorrichtung, Schablone oder Lehre 
für ein bestimmtes Vorhaben zu finden,  kann 
ein Unternehmen sein, das ebenso schwierig 
und zeitaufWändig ist wie der Bau eines schö­
nen Möbelstücks,  eines Segelbootes oder einer 
Ukulele.  Man benötigt dafür nicht nur gute 
Kenntnisse der Tischlerei und Problemlösungs­
fahigkeiten ,  sondern auch ein gehöriges Maß 
an Inspiration .  Sogar ein nur mäßig komplexes 
Vorhaben kann einen vor eine Vielzahl von Ent­
scheidungen s tel len : Welches Werkzeug, welche 
Maschine e ignet s ich am besten? So llte die Vor­
richtung das Holz  über die Maschine führen 
oder umgekehrt die Maschine am Holz entlang? 
Wie muss  das Werkstück ausgerichtet und ein­
gespannt werden? Muss  die Vorrichtung ve-r­
stellbar sein? Die meisten Holzhandwerker, die 
ich kennengelernt habe,  lösen die schwierigen 
Probleme,  vor die einen eine Vorrichtung stellen 
kann ,  mit  dem allergrößten Vergnügen.  Aber zu 
ihrer Lösung muss  man über grundlegende 
Kenntnisse  von Funktion und E ntwurf von Vor­
richtungen verfügen. 

Mit Schablonen bezeichnen wir im Folgenden 
Hilfsmittel ,  die dazu dienen, ein Werkstück 
schnell und präzise zu schneiden, zu formen, zu 
bohren oder zu schleifen. Vorrichtungen sind vor 
allem Bauteile, mit denen Werkstücke während 
der Bearbeitung oder Montage eingespannt wer­
den (\!gl . Abbildung auf der gegenüberliegenden 
Seite) . Einzeln oder zusammen dienen diese 
Hilfsmittel der Erleichterung alltäglicher Aufga­
ben wie dem Abiäugen eines Brettes ,  aber auch 
komplizierter Vorgänge wie dem wiederholten 
Fräsen von gleichartigen Teilen oder dem Aussä­
gen dreidimensionaler Formen. Zwar verfügen 
wir alle über einige kommerziell erhältliche Vor­
richtungen und Schablonen (die Schmiege und 
die Führung der Handoberfräse wären hier zu 
nennen) , doch stellen die meisten Holzhandwer­
ker ihre eigenen Vorrichtungen her. In diesem 
Abschnitt untersuchen w1r die Funktion von 

Vorrichtungen und Schablonen und die Art und 
Weise,  in der sie uns helfen, bestimmte Aufgaben 
in der Holzwerkstatt sicherer, einfacher und ge­
nauer auszuführen.  Wir werden uns auch mit 
einigen der Faktoren beschäftigen, die bei der 
Wahl einer Vorrichtung für eine bestimmte 
Aufgabe ausschlaggebend sein können. Schließ­
lich werden wir uns auch damit beschäftigen,  wie 
man eine Vorrichtung für die eigenen Zwecke' 
abwandeln kann. 

Waru m überhau pt Vorrichtungen? 

Angesichts der vielen Werkzeuge und Maschinen 
in einer durchschnittlichen Holzwerkstatt stellt 
sich die Frage , wozu man überhaupt Vorrichtun­
gen und Schablonen benötigt. Zum einen gibt es 
Maschinen, die sich ohne Vorrichtungen kaum 
benutzen lassen : Stellen Sie sich vor, Sie müssten 
an einer Kreissäge arbeiten,  die nicht mit entspre­
chenden Anschlägen ausgerüstet ist (vgl . die obe­
re Abbildung auf S .  ro). Durch die Verwendung 
einer Vielzahl anderer Vorrichtungen kann man 
die grundlegenden Funktionen einer Tischkreis­
säge um einiges erweitern und verschiedene Ver­
bindungen schneiden, Profilleisten und profilier­
te Füllungen herstellen, und manches andere 
mehr. Ob es einfache oder komplexe Varianten 
sind - Vorrichtungen und Schablonen sind ein 
wesentlicher Bestandteil vieler Arbeitsgänge in 
der Tischlerei. Einige der gängigsten Verwen: 
dungszwecke flir solche Hilfsmittel sind: 

Arbeitsgänge, die sich nur mit Mühe oder über­

haupt nicht freihändig ausführen lassen. Stellen 
Sie sich vor, Sie sollten an die Bestandteile eines 
Bilderrahmens genaue Gehrungen schneiden, 
ohne eine entsprechende Führung zu verwenden, 
oder einen Stapel geschweifter Bretter zu einer 
symmetrisch gebogenen Schranktür zusammen­
setzen, ohne auf eine Schablone zurückgreifen zu 
können. Das ginge noch? Wie wär's damit: Sägen 
Sie einen perfekten Kreis ohne Kreisführung! 
(Vgl . unteres Foto aufS .  10) . 



Bearbeitung und Serienfertigung mit reprodu­

zierbarer Genauigkeit. Ein Beispiel wäre das Ab­
längen von einen Dutzend Friesen mit genau 
38 mm Länge für einen Rahmen, oder das Bohren 
von Löchern in einem Winkel von genau 33o zur 
Oberfläche. Vorrichtungen können uns auch hel­
fen,  wiederholte Arbeitsgänge mit der gleichen 
Genauigkeit und mit höherer Sicherheit auszu­
führen - man denke etwa an das Schneiden von 
Zapfen an 100 Friesen flir eine Rahmenkonstruk­
tion. Aus diesem Grund sind Vorrichtungen und 
Schablonen auch in der gewerblichen Tischlerei 
so wichtig. 

Erweiterung der Fähigkeiten von Maschinen 

und Werkzeugen. Anschläge ermöglichen es ,  an 
der Tischkreissäge angefaste Füllungen für einen 
Rahmen zu schneiden oder an der Bandsäge 
mehrdimensionale Gehrungsschnitte auszufüh­
ren. Mit der richtigen Vorrichtung kann man auch 
ein ganz normales, alltägliches Werkzeug einer 
vollkommen anderen Nutzung zuführen. So lässt 
sich zum Beispiel das Messer eines Hobels als 
Schn�ide in einer selbstgefertigten Gehrungs-

stanze einsetzen,  mit der man die Enden von 
E inlegestreifen passend zuschneiden kann (vgl . 

·obere Abbildung auf S .  n). 

Der funktionale Ansatz 

Im zweiten und dritten Teil dieses Buches finden 
Sie i l lustrierte Arbeitsanleitungen flir Vorrichtun­
gen, Schablonen und Lehren,  mit denen Sie buch­
stäblich Hunderte von Aufgaben bei der Arbeit 
mit Holz ausführen können, vom ersten Anreißen 
bis hin zur Endmontage. Sie sind nicht nach den 
Maschinen angeordnet, mit denen sie angewen­
det werden (Vorrichtungen für die Kreissäge 
usw.) , sondern nach ihrer Funktion :  Entwurf und 
Anreißen; Anschläge; Schiebe- und Drehvorrich­
tungen; Arbeitstische und -flächen; Vorrichtun­
gen für Handwerkzeuge und Elektrowerkzeuge; 
Schablonen und Muster. Im Teil III beschreibe 
ich Einspann-, Montage- und Laminiervorrich­
tungen, darüber hinaus aber auch verschiedene 
Zubehörteile,  mit denen sich Vorrichtungen 
abändern und modifizieren lassen - Stoppklötze, 
Anschläge und Spannklammern. 

FUNKTION UND ENlWURF 

H ier  s i eh t  man e ine  Vorr ichtung 

zum Sägen d re id imens iona ler 

Krümmungen (auf der  Bandsä­

ge, h i nten), eine schwenkbare 

Vorrichtung zum Sägen von 

Kre isbögen ( l i n ks) und eine Vor­

r ichtung fü r Längsver le imungen 

(rechts) 

9 
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E i n  guter Para l le lansch lag und Queransch lag sind unabdingbar für genaues Arbeiten an der 

Tischkre issäge und gehören deshalb zur Ser ienausstattung. 

E ine  ruh ige Hand re icht n icht, wenn man mit der Stichsäge eine vol lkommen runde Scheibe aus­

sägen möchte. Mit e i nem verste l lbaren Stangenzi rkel geht es sehr viel leichter. 

1 0  

D e r  Grund für diese a n  der Funktion orientierte 
Anordnung ist einfach :  Es gibt meist mehrere ver­
schiedene Methoden, eine bestimmte Arbeit aus­
zufuhren, ob man nun einen Zapfen schneiden, 
ein Profil fräsen oder einen Rahmen verleimen 
möchte . Bevor man sich für eine bestimmte Vor­
richtung entscheidet, sollte man verschieden Pak­
toren bedenken, unter anderem die Maschine, die 
verwendet werden soll, das Werkstück und die er­
reichbare Vielseitigkeit der Vorrichtung. 

Die Wahl d e r  Maschine 

Man kann eine Nut an der Tischkreissäge schnei� 

den, sie mit einem Nutfräser in der Handoberfräse 
fräsen oder zu einem Nuthobel greifen und sie 
mit der Hand schneiden (vgl . untere Abbildun� 
auf der gegenüberliegenden Seite) . Die Entschei­
dung hängt nicht nur davon ab, über welche 
Werkzeuge man verfUgt, sondern auch davon,  wie 
leicht es ist, eine Maschine oder ein Werkzeug 
einzurichten und wie genau und sauber die Auf­
gabe erledigt werden kann.  Zudem kann es sehr 
viel leichter sein, eine bestimmte Vorrichtung flir 
eine Maschine zu bauen als eine andere. 

Die G röße des  Werkstücks 

In der Regel ist  einfacher, ein sehr großes,  
schweres Werkstück stationär zu belassen und 
ein Elektrowerkzeug an ihm entlang zu bewegen, 
als es zum Schneiden über eine Maschine zu 
transportieren.  So kann man eine große Sperr­
holz- oder Spanplatte leichter mit der Handkreis­
säge und einem Anschlag schneiden (vgl . ober� 
Abbildung auf S .  12) als zu versuchen, die Platte 
mühselig auf den Arbeitstisch der Tischkreissäge 
zu heben. 

Zweckgeb unden oder verste l l bar? 

Eine verstellbare Vorrichtung kann flir eine grö­
ßere Bandbreite an Aufgaben eingesetzt werden 
als eine, die nur für einen bestimmten Zweck 
hergestellt wurde. So kann man mit einem ver­
stellbaren Schwenktisch an der Ständerbohr­
maschine Löcher in unterschiedlichen Winkeln 
bohren .  Andererseits erfordert der Bau von ver­
stellbaren Vorrichtungen mehr Zeit, Material und 



FUNKTION UND ENTWURF 

E i n  e infaches Hobe lmesse r w i rd 

i n  d i eser Vorrichtu ng dazu ver­

wendet, Sch n itte im 45o_ oder 

90°-Wi n ke l  an Furn ieradern aus­

zufü h re n .  

Nuten und  Fälze kön nen mit  der Handoberfräse und e inem 

Paral le lansch lag, mit  der Tisch kre issäge oder mit  e inem 

entsprechenden Handhobel geschn itten werden. 

AufWand, sie müssen vor der Verwendung 
eingerichtet werden, und sie können versehentlich 
verstellt werden. 

Auf der anderen Seite sind zweckgebundene 
Vorrichtungen leichter herzustellen und müssen 
nicht oder kaum eingerichtet werden, bevor man 
sie verwendet. So kann man mit der Vorrichtung, 
die hinten in der Abbildung auf S. 12 unten zu 
sehen ist, eine Vielzahl unterschiedlicher Verjün­
gungen schneiden, aber mit der Sperrholzschab­
lone im Vordergrund lassen sich auf einfache 
Weise alle vier Seiten eines Stuhlbeines verj üngen. 
Diese Schablone ist nicht nur leichter herzu­
stellen, sie kann auch später wiederverwendet 
werden, ohne dass man sich an Einzelheiten der 
Einstellung erinnern muss. Nachtteilig ist die 
Tatsache, dass man für j ede unterschiedliche 
Aufgabe eine neue Schablone anfertigen muss. 

kleine Holzleisten lassen sich jedoch besser im 
Sicherheit Kleinteileschlitten fur die Tischkreissäge ablängen, 
Wenn Sie die Wahl zwischen unterschiedlichen weil hier die Finger nicht in die Nähe des Blattes 
Vorrichtungen haben, entscheiden Sie sich immer gelangen und weil die Abfallstücke nicht fortge-
ftir die sicherste. Meist bedeutet das, sich für die schleudert werden können. (Man kann j ede Vor-
Maschine und die Vorrichtung zu entscheiden, die richtung sicherer machen, indem man sie mit 
es einem erlaubt, außerhalb der Gefahrenzone zu Schutzeinrichtungen und einer Staubabsaugung 
arbeiten. So kann man zum Beispiel gut mit versieht, vgl. Abschnitt 13 und J4.) 
einem Gehrungsanschlag an der Radialarmsäge 
die Friese ftir einen großen Rahmen zuschneiden, > Siehe "Fräsen von kleinen Werkstücken " ,  

5. 1 14 

1 1  
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Am besten lassen s ich große Bretter, Boh len oder Platten aufte i l en ,  i ndem man s ie  an Ort und  

Ste l l e  mit  der Handkre issäge an e iner  Füh rung sägt. 

D iese beiden Vorr ichtungen d ienen dazu, an der  Tischkre issäge Verjüngungen zu sch ne iden. 

Die h i ntere ist verste l l bar, wäh rend d i e  vordere auf e i nen best immten Win ke l  festgelegt ist. 

1 2  

Vorrichtu ngen an passen 

Obwohl sich viele der  Vorrichtungen so nachbauen 
und einsetzen lassen, wie sie in diesem Buch 
gezeigt werden, kann man doch meist viel gewin­
nen, indem man sie so abwandelt und anpasst, 
dass sie den vorhandenen Maschinen und den 
eigenen Bedürfnissen entsprechen. Die Größe 
einer Vorrichtung oder Schablone zu verändern, 
ihre Konstruktion und ihre Ausstattung abzuwan­
deln, kann nicht nur ihre Leistungsfahigkeit 
vergrößern, sondern sie auch besser auf die eige­
nen Arbeitsgewohnheiten abstimmen. Dabei sind 
einige Dinge zu berücksichtigen: 

Veränderungen der Abmessungen 

Nur die wenigsten Vorrichtungen in diesem Bu�h 
werden mit bemaßten Zeichnungen vorgestellt. 
Darin liegt Absicht, da die Gesamtgröße der Vor­
richtung, die Sie bauen, von der Größe Ihrer Ma­
schinen wie auch von der Größe Ihrer Werkstücke 
abhängt. Man kann die Abmessung fast jedes Ein­
zelteils einer Vorrichtung auf die eigenen Zwecke 
abstimmen (vgl . oberes Foto auf der gegenüber­
liegenden Seite) . Wenn man sich ftir die Ge­
samtabmessungen entschieden hat, fertigt man 
eine Arbeitsskizze an, in der man die Maße der 
benötigten Teile und Beschläge notiert. 

Ausstattungsmerkmale kombin ieren 

Die vermutlich wichtigste Art, eine Vorrichtung 
abzuwandeln, ist es, die Bestandteile unterschied­
licher Vorrichtungen miteinander zu kombinie­
ren, um so die Merkmale und Funktionen zu er­
halten, die man sich wünscht. Die meist�n 
Vorrichtungen sind schon solche Kombinationen 
unterschiedlicher funktionaler Elemente. Als Bei­
spiel möge die Frässchablone dienen, die auf der 
Abbildung unten zu sehen ist: Die Grundplatte 
gibt als Schablone die Form des zu bearbeitenden 



Werkstücks vor, die Seiten dienen als Anschlag, 
um das Werkstück auszurichten,  die Spannhebel 
halten es während des Präsens , und die Griffe er­
möglichen dem Anwender, die Schablone gefahr­
los zu halten. 

Man kann je nach den anstehenden Aufgaben 
viele verschiedene Elemente in einer Vorrichtung 
kombinieren. So kann eine Führung mit Anschlä­
gen versehen werden, um das Ablängen zu er­
leichtern , oder man kann eine Einspannvorrich­
tung mit einem Schwenktisch kombinieren, um 
Winkelbohrungen zu ermöglichen. Wenn man 
eine Vorrichtung für Verjüngungsschnitte mit ei­
ner Messschraube versieht, kann man die Winke­
leinstellungen feinjustieren. In den Abschnitten 
ro und n werden Hilfsmittel zur Positionierung, 
Einstellung und Fixierung beschrieben, die zwar 
selbst keine eigentlichen Vorrichtungen sind, 

FUNKTION UND ENTWURF 

aber als Bauteile für die Anpassung von Vorrich- Die meisten Vorrichtungen  wie etwa diese Schiebesch litten f ü r  die Tischk reissäge können  kleiner 

tungen an bestimmte Zwecke dienen. So kann oder größer hergestel l t  werden, um sie an  Ih re Maschinen und an Ih re Vorhaben anzupassen. 

man die druckluftbetriebene Spannvorrichtung 
einsetzen, um bei der Arbeit an einer Zuschnitt­
schablone die erreichbare Stückleistung beträcht­
lich zu erhöhen (vgl. Abbildung S. 14 oben). 

Eine weitere Abwandlungsmethode ist es, be­
reits vorhandene Vorrichtungen an die eigenen 
Zwecke anzupassen. Anstatt eine Lade für das 
Schneiden von Verbindungen an der Tischkreis-

: säge vollkommen neu zu konstruieren, kann man 
auch die notwendigen zusätzlichen Teile an 
einem normalen Gehrungsanschlag anbringen. 

> Siehe "Fingerzinken",  S .  101 und 178 

Die Universalschiebelade ist  so konstruiert, 
dass man verschiedene Vorrichtungsteile an ihr 
festschrauben kann, um dann Verjüngungen und 
Fasen zu schneiden, Zapfen und lose Federn 
apzufertigen oder Füllungen abzuplatten. 

> Siehe "Vielzweckansch lag", S. 104 

Du rch das Hinzufügen einer geschwungenen Schablone an die Grundplatte kann die Kante eines 

Werkstücks in jede beliebige Form gefräst werden. 
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Für d i e  schne l l e  Anfert igung von Kle i nser ien kan n  d iese Vorr ichtung zum Verputzen von Werk­

stückkanten m it e inem Druckl uftei nspanner ausgestattet werden .  

D iese Vorrichtung zum Sägen von  Sche iben e ntstand  ursprüng l i ch f ü r  d i e  Bandsäge, aber m i t  e i n  

paar Änderungen kan n  man s ie  a u c h  verwenden, u m  an d e r  Sche ibensch le ifmasch i ne  d i e  Kanten 

e i ner Schei be zu sch leifen. 

Material oder Beschläge abändern 

Um das Nachbauen einer Vorrichtung zu erleich­
tern , habe ich in den bebilderten Anleitungen oft 
das Material und die Beschläge beschrieben, die 
verwendet wurden. Allerdings kann man meist 
auch anderes Material verwenden, das man gera­
de zur Hand hat oder das sich für einen bestimm­
ten Zweck besonders gut eignet. So empfehle ich 
zwar die Verwendung von hochwertigen Holz­
werkstoffen (MDF, Sperrholz o .Ä.) , um stabile, 
langlebige Vorrichtungen zu erhalten,  es spricht 
j edoch nichts dagegen,  Spanplatte für eine Vo;­
richtung zu verwenden, die man nur einmal 
verwenden wird . 

Auf die gleiche Weise kann man auch die Be­
schläge abändern, um sie an den vorgesehenen 
Zweck anzupassen. Wenn Sie eine Vorrichtung 
größer als in der Anleitung herstellen wollen oder 
sie stabiler gestalten wollen , damit sie schweren 
Beanspruchungen standhält, benutzen Sie gege­
benenfalls größere Befestigungen, andere Be­
schläge und widerstandsfahigere Holzverbindun­
gen. Wenn Sie zum Beispiel eine wirklich große 
Schneidelade ftir die Tischkreissäge herstellen 
wollen, können Sie mit schweren Laufschienen 
aus Meta! daftir sorgen, dass die Lade absolut 
gerade und ohne Abweichungen läuft. 

Vorrichtungen für mehrere Maschinen 

Eine gute Methode, um die Funktionalität einer 
Vorrichtung zu erweitern , ist es ,  den Entwurf oder 
die Konstruktion so abzuwandeln, dass sie an 
mehr als einer Maschine einzusetzen ist. Ein g)l­
tes Beispiel ist die links abgebildete und beschrie­
bene Kreisschablone. 

Die Schablone wurde hergestellt, um an der 
Bandsäge Räder, Ringe und runde Tischplatten 
zu schneiden. Mit einigen zusätzlichen Bestand­
teilen lässt sich die Vorrichtung jedoch auch an 
einer stationären Schleifmaschine einsetzen, um 
die Kanten von grob ausgeschnittenen Holzschei­
ben zu glätten und genau auf den erforderlichen 
Durchmesser zu bringen. 



Material und Beschläge 

E s mag ja sein, dass Sie damit zufrieden 
sind, eine Vorrichtung oder Schablone 
schnell aus ein paar Reststücken Holz und 

dem zusammenzuflicken,  was Sie an Beschlägen 
in der untersten Schublade finden. Eine Vorrich­
tung, die tagein, tagaus benutzt werden soll ,  hält 
jedoch auf jeden Fall länger und bleibt auch 
länger genau, wenn man sie fachgerecht aus 
hochwertigen Materialien herstellt. Vorrichtun­
gen aus solchem Material zu benutzen, die mit 
guten Beschlägen versehen wurden, ist  eine 
Freude. Sie liefern genauere und gleichmäßigere 
Ergebnisse als improvisierte Behelfsmittel und 
ersparen einem deshalb auf Dauer vielleicht sogar 
Zeit und Ärger. 

> Siehe Werkzeuge und Arbeitsverfahre n  

auf S. 33- 34 

Meist gibt es nicht ein einziges , richtiges '  Mate­
rial für eine bestimmte Vorrichtung. Aber alle 
Materialien - einschließlich Vollholz, Holzwerk­
stoffe und Kunststoffe - eignen sich meist für 
eine Reihe von Anwendungen besonders gut. 
Wenn man die Eigenschaften ,  Stärken und Schwä­
chen der Werkstoffe versteht, hilft einem das bei 
der Auswahl eines Materials für eine bestimmte 
Vorrichtung. 

Das Gleiche gilt flir Beschläge, die man bei der 
Herstellung und Ausstattung der selbstgebauten 
Vorrichtungen benötigt. Wenn man genau den 
richtigen Beschlag ftir eine Vorrichtung findet, 
kann einem das viel Umstand und Ärger ersparen. 
, Über die üblichen Eisenwaren hinaus - Schrau­

ben, Scharniere, Muttern usw. - gibt es eine über­
wältigende Auswahl an Beschlägen, die extra ftir 
den Vorrichtungsbau hergestellt werden. Darun­
ter findet man Handgriffe und Rändelschrauben, 
Anschläge und Schienen, selbstklebende Maß­
bänder und anderes mehr. Die meisten der hier 
vorgestellten Beschläge sind in guten Eisenwa-

renhandlungen, z .T. in Baumärkten oder bei Ver­
sandhändlern zu bekommen . 

Materialau swa h l  

Ob man die Produktionsvorrichtungen flir eine 
Möbelfabrik herstellt oder ein Einzelstück für die 
Ein-Mann-Werkstatt: Für die meisten Materialien 
gibt es eine eigene Nische im Vorrichtungsbau. 
Im folgenden Abschnitt diskutiere ich die Vor­
und Nachteile der beliebtesten und verbreitetsten 
Werkstoffe ftir die Herstellung von Holzbauvor­
richtungen, darunter Vollholz, Sperrholz, Hartfa­
serplatte , MDF (mitteldichte Faserplatte) und 
Kunststoffe - durchsichtig, opak und hochgleit­
fahig. Auch behandelt werden Kunststoffe mit 
hohem Reibungswiderstand, da sie bei verschie­
denen Vorrichtungen sehr nützlich sein können. 

KAP ITEL ZWEI 

Die Verwendung der richt igen 

Werkstoffe und Besch läge ist der 

Sch l ü ssel zu widerstandsfäh igen 

und präzisen Vorrichtungen, d ie  

den Strapazen der Holzwerkstatt 

standha lten. 



KAPITEL ZWEI 

Zur G ru ndausstattung des Vorr ichtu ngsbauers gehören v ie le Befestigu ngsbesch läge: Näge l, 

Holzschrauben, Gewi ndeschrauben, Muttern, Stocksch rauben und vieles mehr. 

Obwoh l  Douglasie zum Reißen neigen kann, ist das Ho lz, wen n  es stehende Jah resr i nge hat, 

e i n  sehr stab i les Mater ia l fü r den Vorr ichtu ngsbau. 

Vollholz 

Wenn es bei dem Entwurf einer Vorrichtung vor 
allem auf geringes Gewicht bei hoher Belastbar­
keit ankommt, ist Vollholz eine gute Wahl. Um 
die Gefahr des Werfens und Probleme durch das 
Arbeiten des Holzes zu verringern , sollte man auf 
das Holz mit der höchsten Standfestigkeit 'zu­
rückgreifen, das man bekommen kann. Tech­
nisch getrocknetes Fichtenholz mit stehenden 
Jahresringen ist wegen seiner graden , ununter­
brochenen Holzfasern besonders gut ftir Anschlä­
ge und andere, lange Vorrichtungsteile geeignet; 
Andererseits neigt es aber auch besonders leicht 
zum Reißen (siehe Abbildung unten links). Pap­
pelholz ist etwas weicher und weniger abriebfe�t 
als Fichte, lässt sich aber leicht bearbeiten und is;: 
meist preiswerter als technisch getrocknetes Fich­
tenholz. Für Exzenterklemmen und andere Vor­
richtungssteile, die widerstandsfahig und abnut­
zungsresistent sein müssen, sollte man eher auf 
dichte Laubhölzer wie Ahorn als auf Nadelhölzer 
zurückgreifen. 

Tipp: G rößere Te i l e  fü r Vo rrichtu ngen ka n n  m a n  
p re i swert a u c h  a u s  B a u h o l z  h e rste l l e n  (vo rzugs­
we ise  so l ches  o h n e  Fe h l e r  u n d  m it sen krecht ste­
h e n d e n  J a h re s ri n ge n ). Das H o l z  m u ss aber gut 
getrock n et werd e n  - p ro 25 mm Stärke so l lte 
m a n  e i n  J a h r  rech n en .  

Sperrholz 

Wegen seiner Konstruktion aus rechtwinklig Zlj­
einander angeordneten Furnierschichten ist 
Sperrholz kaum oder überhaupt nicht von den 
Problemen betroffen, die Vollholz bereiten kann 
(Werfen,  Reißen, Maßveränderungen). Zudem 
kann man stabile Teile mit gekrümmten Kanten 
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aus Sperrholz schneiden , ohne auf den Faserver­
lauf achten zu müssen. Aus diesem Grund ist 
Sperrholz ein ideales Material für die Herstellung 
von Vorrichtungen. Allerdings ist normales Sperr­
holz wegen seiner schwankenden Materialstärke 
und der minderwertigen Innenlage nicht die beste 
Wahl für die meisten Vorrichtungen, man sollte 
eher auf hochwertige Produkte wie Birkensperr­
holz und Ähnliches zurückgreifen.  Diese werden 
aus einer höheren Zahl von Laubholz- (nicht Na­
delholz-)furnieren aufgebaut und sind meist mit 
dickeren, fehlerfreieren Deckfurnieren versehen. 
Daher ist Birkensperrholz eine qualitativ überle­
gene, aber auch preislich eine durchaus interes­
sante Alternative zu normalem Sperrholz.  

Tipp: Um Sperrho lz  m it gute r Pass u n g  in e i n e  Innen lagen des Sperrholzes m i t  Ästen oder Hoh lräumen wie h i e r, können bei Bausperrholz zu 

N ut e i n z u passe n ,  s o l lte m a n  Abwe i c h u n ge n  zwi- Schwächungen des Materials füh ren .  

sehen  N e n n - und I st-Stärke erm itte l n  und be-
rücks icht ige n .  Sch n e i d e n  S ie d ie N ut gegebe­
n e n fa l l s  m it e i n e m  k l e i ne re n  Fräser  in  m e h re re n  
Du rch gängen ge n a u  a u f  Passu n g. 

MDF 

MDF wird zwar oft als Spanplatte bezeichnet, tat­
sächlich verrät die volle Bezeichnung mitteldichte 
Faserplatte j edoch, dass es sich um eine Variante 
der Hartfaserplatte handelt. Belastbarkeit und 
Stabilität ähneln zwar der einer mitteldichten 
Span platte , MDF wird jedoch aus feineren Fasern 
unter Zugabe von ro% Kleber hergestellt. MDF 
eignet sich sehr viel  besser für die Herstellung von 
Vorrichtungen als Spanplatte , da sein Inneres 
mindestens 8s% so dicht wie die Sichtseiten ist. 
Dadurch lassen sich glatte , saubere Schnittkanten 
erreichen, die so stabil und dicht sind, dass auch Verlegespanplatte (oben) ist strukturel l  schwächer als d i e  m itte ld ichte Faserplatte (MDF) ,  d i e  

chrauben und andere Beschläge in ihnen halten. unten zu sehen ist. 

Die dichten Kanten machen das Material auch gut 
für die Herstellung von Schablonen geeignet, da 
sie von den Laufringen an Fräsern bei der Arbeit 
mit der Handoberfräse nicht so schnell zusam­
mengedrückt oder beschädigt werden wie die 
Kanten von Span platten.  

1 7 
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Viele Holzhandwerker ziehen wegen seiner 
außerordentlich glatten und stets ebenmäßigen 
Oberfläche MDF für die Herstellung von Grund­
platten und Tischen von Vorrichtungen sogar ge­
genüber hochwertigen Sperrholzarten vor. Ande­
rerseits wiegt MDF etwa um die Hälfte mehr als 
Sperrholz, was ein wichtiger Gesichtspunkt sein 
könnte, wenn man auf geringes Gewicht einer 
Vorrichtung Wert legt. 

! M D F gi bt bei d e r  Bearbe itu ng Sta u b  a b ,  d e r  
ges u n d h e itssch äd l i ch  se i n  kan n ,  vo r a l l e m  wen n  
d e r  Bearbeiter  e m p fi n d l i ch  a u f  Fo rm a l d e hyd re­
agi e rt, das im Le i m  vorh a n d e n  se i n  kan n ,  m it 
d e m  d i e  P l atte n h e rgeste l lt werd e n .  Ve rwen d e n  
S i e  e i n e  Sta u babsa u gu n g  u n d  e i n e n  gute n Ate m ­
sch utz be i  d e r  Arbeit  m it d iesem M ate ri a l .  

Dü n n e  Hartfaserplatte ist e i n  sehr preisgü nst iges und  p raktisches Material, um  d i e  G rundp latten 

von Sch iebeschl itten herzuste l l en .  

:, panplatten 

Einfache Spanplatte , wie man sie am häufigsten 
in Holzhandlungen und Baumärkten bekommt, 
ist ein preiswertes und leicht erhältliches Materi­
al. Leider eignet es sich wegen seiner krümeligen 
inneren Struktur und der mäßigen Belastbarkeit 
nur bedingt für die meisten Bestandteile von Vor­
richtungen.  Besonders wenig geeignet ist es für 
Schablonen, die beim Fräsen mit Anlaufring ver­
wendet werden sollen, weil sich der Ring in das 
weichere Innere der Platte eindrückt. Andererseits 
ist Spanplatte durchaus als Material für Zulagen 
beim Furnieren und für Hilfskonstruktionen bei 
der Montage geeignet, wo es nicht so sehr auf 
Belastbarkeit und Kantenstärke ankommt. 

> Siehe "Biegeformen" , S. 230 

H artfaserplatte 

Hartfaserplatten haben eine härtere Oberfläche 
als die meisten Holz- und Sperrholzarten, sie sind 
deshalb ein vielseitiges Material aus Holzfasern, 
das sich besonders für die Herstellung von Schab­
Ionen und ähnlichen Vorrichtungsteilen eignet. 
Hartfaserplatte gibt es in zwei Varianten, zum 
einen die sogenannte Siebdruckplatte , bei der eine 
Seite den Abdruck des Herstellungssiebs zeigt, 
während die andere glatt ist, zum anderen die 
beidseitig glatten Varianten. Es gibt auch Hartfa­
serplatten,  die bei der Herstellung mit Kunsthar­
zen versetzt werden, was nicht nur die Oberflä­
chenhärte verbessert, sondern die Platten auch 
widerstandsfähiger und feuchtigkeitsbeständig, 
macht. Solche Platten,  die zum Beispiel unter dem 
Markennamen Masonit im Handel sind, zeichnen 
sich durch harte, widerstandsfähige Kanten aus 
und werden deshalb bevorzugt für dünne Frässcha­
blonen eingesetzt, denen man eine lange Lebens­
dauer verleihen möchte . Die Oberfläche der 
Hartfaserplatte ist abriebfest, deshalb ist sie auch 
die perfekte Wahl ftir dünne Grundplatten bei Vor­
richtungen, die geschoben werden, etwa bei Ab­
läng- oder Gehrungsschlitten und Ähnlichem. 

> Siehe "Schablonen zum Fräsen freier 

Formen",  S. 1 70 



Durchsichtige l<unststoffe 

Obwohl sie oft unter dem Begriff ,Plastik' zusam­
mengefasst werden, zeichnen sich die verschiede­
nen Kunststoffarten doch durch grundlegend 
unterschiedliche Materialeigenschaften aus und 
sind deshalb für sehr unterschiedliche Einsatz­
zwecke beim Vorrichtungsbau geeignet. Durch­
sichtige Kunststoffe lassen sich in zwei Gruppen 
unterteilen : die Acrylkunststoffe und die Polycar­
bonate. Unterscheiden lassen sich Acrylkunst­
stoffe von Polycarbonaten an der Schnittkante, 
bei Acrylkunststoff sieht sie gelblich aus, wäh­
rend sie bei Polycarbonaten dunkelgrau wirkt. E s  
i s t  wichtig, den Unterschied zu kennen, d a  die 
beiden Kunststoffarten sehr unterschiedliche 
Eigenschaften haben, die sie für manche Einsatz­
zwecke sehr geeignet machen, während sie für 
andere vollkommen unbrauchbar sind. 

Acrylkunststoffe lassen sich leicht schneiden, 
schleifen und sogar hobeln und fräsen. Da Acryl­
kunststoff jedoch zerspringen kann ,  wenn er von 
einem Schlag getroffen wird, sollte man ihn nicht 
als Schneiden- oder Fräserschutz verwenden. 
Acrylkunststoff reißt und splittert auch eher als 
Polycarbonat. Im Gegenzug ist Plattenmaterial 
aus Acryl steifer als solches aus Polycarbonat und 
neigt nicht so sehr zum Durchhängen und Verbie­
gen. Deshalb eignet es sich gut als durchsichtiger 
Einsatz ftir den Handoberfräsentisch (siehe Ab­
bildung rechts) . Teile aus Acrylglas lassen sich an 
den Kanten oder Flächen kleben, wozu man ent­
weder einen Iösungsmittelhaitigen Spezialkunst­
stoff verwendet oder auf sogenannte Sekunden­
kleber (Cyanacrylat) zurückgreift, die auch sehr 
effektiv sind. Die Teile werden zusammenge­
spannt oder mit Klebeband aneinander gehalten,  
dann wird der Klebstoff in die Fuge eingebracht. 
, Polycarbonat ist in dünnen Platten erhältlich, 
weniger biegesteif als Acrylkunststoff, j edoch bis 
zu 30-mal schlagfester, so dass es als nahezu 
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Klare und  undu rchsichtige Kunststoffe unterschied licher Art sind als Plattenware ein gutes 

Ausgangsprodu kt für den Vorrichtungsbau. 

bruch- und splittersicher gelten kann. Es ist des- 3 m m  starker Acryl kunststoff ist wegen seiner St:ifigkeit gut fü r  die Herste l l ung von Grundp lat-

halb ein ideales Material ftir Späneableiter, ten fü r Handoberfräsen geeignet. 

Schutzschilde und ähnliche S icherheitsvorrich-
tungen. Man kann Teile aus Polycarbonat mitein-
ander verschrauben, indem man Maschinen-
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Durchs icht ige Polycarbonatku nststoffe wie lexan s i nd  zäh u nd  schlagfest u nd  desha lb  hervor­

ragend gee ignet, um Schutzsch i l de  fü r Masch i nen  und  Vorr ichtungen  he rzuste l l en .  

Undu rchs icht ige Kunststoffe für  den Vorr ichtungsbau :  M i neralwerkstoffe ( h i nten), ABS (vorne 

l i n ks), Micarta (vorne rechts) und  Phenoplast (h i nten rechts) . 
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schrauben und Muttern verwendet oder indem 
man Schrauben in vorgeschnittene Gewinde im 
Material eindreht. Als Alternative bietet sich das 
Verkleben mit einem Spezialklebstoff an. Da Poly­
carbonat ein thermoplastischer Kunststoff ist, 
lassen sich dünne Materialstärken nach dem 
E rwärmen biegen, um gekrümmte Bestandteile 
für (Sicherheits-)Vorrichtungen zu erhalten. 

U ndurchsichtige Kunststoffe 

Undurchsichtige Kunststoffe - unter anderem 
Phenoplaste, Micarta, ABS und Kunststein,e 
(Quarzwerkstoffe flir Küchen platten) - sind halt­
barer und kratzfester als durchsichtige Kunststof­
fe, aber auch teuerer und schwieriger zu erhalte�! . 
Das nützlichste unter diesen Materialien, Phen�­
plast, kostet doppelt so viel wie Acrylglas oder 
Polycarbonat, es ist aber auch steifer und wider­
standsfähiger und eignet sich deshalb sehr für die 
Herstellung von Vorrichtungen flir (Klein-)Serien. 
Im Versandhandel bekommt man schwarze Phe­
noplast-Kunststoffe in unterschiedlichen Platten­
stärken. Sie eignen sich gleichermaßen gut für 
Einsätze von Schnittöffnungen an Maschinen wie 
als stabile Grundplatte von Vorrichtungen. Teile 
aus Phenoplast lassen sich zwar mit Epoxidkleber 
miteinander verbinden,  aber bei stark belaste­
ten Verbindungen sol l te man besser bohren und 
verschrauben.  

Hochglatte Kunststoffe 

Bei Maschinen und Vorrichtungen führt ein rei­
bungsloses Gleiten des Werkstückes oder d�s 
Handwerkzeugs meist zu einem glätteren und 
sichereren Schnitt. Man kann Vorrichtungen zu 
diesem Zweck entweder mit entsprechenden 
Kunststoffiaminaten belegen oder Teile von ihnen 
aus hochglatten Kunststoffen wie Polyethylen 
herstellen. HPL ist ein Kunststoffiaminat, das 
zum Beispiel unter dem Namen Resopal gehan­
delt wird. Es lässt sich gut auf Trägermaterialien 
wie Sperrholz oder MDF anbringen, um glatte 
und haltbare Flächen für Arbeitstische und 
Grundplatten für Vorrichtungen herzustellen. Es 
eignet sich auch gut für Hilfsvorrichtungen zum 
Verleimen, da sich überschüssiger Leim leicht von 
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Fü h ru ngssch ienen  a n b ri nge n 

Die  Le i stu n gsf<i h igkeit  I h re r  se l bst gefe rt igte n ve rsc h i e b ba re n  

Vo rrichtu n g  w i rd d e u t l i c h  e rh ö ht ,  we n n  d i e  Fü h ru n gssch i e n e n  

so rgfä lt ig a n ge b racht  werd e n  u n d  d i e  Vo rri cht u n g  ge n a u  a n  

d e n  N utsch i e n e n  i m  Arbe itst i sch  a u sge r ichtet w i rd ,  bevo r m a n  

s i e  befest igt .  B ri n ge n  S i e  z u e rst d ie a u s  H o l z  se l bst gefe rt igte n 

oder  ge ka ufte n Ku n ststoffsch i e n e n  ge n a u  a u f  d a s  M a ß  d e r  

N utsch i e n e n  (d iese s i n d  n icht  i m m e r  ge n a u  g le ich  b re it) . 

B r i nge n  S i e  etwas d o p p e l se it iges K lebeband  a n  d e r  Oberse ite 

d e r  F ü h ru n gssc h i e n e  a n ,  u nd l egen S i e  d iese  d a n n  auf e i n ige 

M ü nzen  i n  d e r  N utsch i e n e ,  so dass  d ie Fü h ru n gssch i e n e  etwas 

ü be r  d i e  Arbe itsfl äche  h e ra u s ragt ( s i e h e  o b e re A b b i l d u n g) .  

R ichten S i e  d i e  G ru n d p l atte d e r  Vo rrichtu n g  s o  a u s ,  dass  s i e  

i m  rechten Wi n ke l  z u r  Ka nte d e s  Arbe itst i sches  u n d  m itt ig  

z u m  Säge b l att o d e r  Fräser  ste ht .  S e n ke n  S i e  s i e  a u f  d ie  F ü h ­

ru n gssch i e n e n ,  u n d d rücken  S i e  s i e  a n ,  d a m it s i e  a u f  d e m  K le ­

beband h aftet. Be i  S c h i e n e n  a u s  H o l z  o d e r  U H M W- Ku n ststoff 

kö n n e n  S i e  e i n fach d u rch  d i e  G ru n d p l atte b i s  in d ie Fü h ru n gs­

sch i e n e n  bo h re n  u n d  S c h ra u be n  e i n d re h e n  ( s i e h e  u ntere 

Abb i l d u ng) .  Fa l l s  d i e  Fü h ru n gs sc h i e n e n  a u s  M eta l l  s i n d ,  sch ie­

ben  S i e  d ie  Vo rrichtu n g  aus  den N utsch i e n e n  und bo h re n  vo rs icht ig  d ie  Befest igu n gs l ö c h e r  fü r d ie  F ü h ­

ru n gssc h i e n e n ,  bevor S i e  s i e  m it G ewi n d esch ra u be n  befest ige n .  Ü be rp rüfe n  S i e ,  o b  d i e  Vo rricht u n g  l e i cht­

gä ngig in d e n  N utsch i e n e n  zu bewege n ist, bevo r Sie d i e  Sch ra u be n  ga n z  a n z ie h e n .  

der Oberfläche abziehen oder abkratzen lässt. PE­
UHMW ist ein hochdichter, glatter weißer Poly­
ethylen-Kunststoff (siehe Abbildung rechts) , der 
in Stangen oder Platten in den Handel kommt 
und sich leicht zusägen oder formen lässt. E s  
kann mit dem Hobel oder Stechbeitel bearbeitet, 
aber nicht geschliffen werden. Stangen, deren 
Maße den Führungsschlitzen in einem Kreissäge­
�isch entsprechen, kann man an der Unterseite 
eines Sägeschlittens befestigen, um sicherzustel­
len, dass diese gut gleiten. Es  gibt UHMW auch 
als Rollenware in unterschiedlichen Breiten mit 
einer selbstklebenden Rückseite. Mit den breite­
ren Varianten lassen sich leicht Anschläge und 
Vorrichtungen herstellen, an denen kaum Rei- Ultrahochmoleku larer Kunststoff (UHMW) ist i n  Stangen- und  Plattenform 

bungsverluste entstehen. und  a ls  Band mit  Klebeseite zu bekommen .  Mit dem Band lässt s ich der Reibe­

widerstand von Ansch lägen gut reduz iere n .  

21  



KAPITEL ZWEI 

Ansch läge und  andere Oberflä­

chen von Vorr ichtu ngen können 

mit  sel bstklebendem Schle ifpa­

p ier (so in der Abbi l du ng) oder 

rutsch hemmenden Belägen fü r 

Treppenstufen  versehen werden, 

um  i h re Re i bung zu erhöhen.  

22 

Materia l ien m it hohem Rei b ungs­
wide rstand 

Die Stabilität von Bauteilen, die man mit Zwin­
gen oder an einer Vorrichtung befestigt hat ,  lässt 
sich erhöhen, indem man raues Material an den 
Kontaktflächen befestigt, damit das Werkstück 

flächen an Vorrichtungen rauer zu machen, kann 
man auch selbstklebendes, rutschhemmend�s 
Material verwenden, wie es zum Belegen von 
Treppenstufenkanten verwendet wird. 

Befestigungs beschläge 

nicht verrutschen kann. Dazu kann man selbst- Die Bedürfnisse des Vorrichtungsbauers werden 
klebendes Schleifpapier verwenden, wie es oben durch eine atemberaubende Auswahl an unter-
auf der Abbildung zu sehen ist. In den meisten schiedlichen Beschlägen abgedeckt. Sie reicht von 
Fällen ist eine Körnung zwischen 8o und r so  gut einfachen Nägeln und Schrauben bis hin zu 
geeignet. Normales Schleifpapier oder anderes Schraubösen und Holzeinschraubmuttern. Ein-
Material mit hohem Reibungswiderstand kann fache Beschläge - Schrauben und Drahtstifte, wie 
man aber auch mit einem Sprühkleber an den sie in Druckluftnaglern verwendet werden - er-
Flächen einer Vorrichtung befestigen. Um die möglichen den Bau von Vorrichtungen in atembe-
Ansatzflächen von Zwingen oder kleine Ober- raubender Geschwindigkeit, ohne Einbußen bei 



Stabilität oder Genauigkeit machen zu müssen. 
Andere Befestigungen und Beschläge erlauben 
die Herstellung von Vorrichtungen, die sich 
schwenken, auseinandernehmen oder verstellen 
lassen müssen. 

Nägel, Klammern und Krampen 

Mit Schrauben oder Maschinenschrauben und 
Muttern lassen sich sehr haltbare Verbindungen 
zwischen einzelnen Bauteilen herstellen. Schnel­
ler sind jedoch Nägel ,  Drahtstifte , Klammern und 
Krampen. Ob man sie mit der Hand oder mit ei­
nem Elektro- oder Druckluftnagler eintreibt, sie 
�ind schnell angebracht und sorgen für verhält-

! Richten S i e  e i n e n  Druck l u ft- o d e r  E l e ktro-

MATERIAL UND BESCHLÄGE 

Um Tei l e  e i ner  Vorr ichtung 

aneinander zu befestigen ,  

benötigt man e ine  Vie lzah l  

von  Befest igungen ,  von  Näge l n  

ü be r  Schrauben b i s  h i n  z u  

Muttern, Gewi ndestangen 

und Handgriffen. 

nagl e r  n ie m a l s  auf e i n  a n d e re s  Le bewese n .  Ach - Die me isten Druck l uftnagler lassen s ich m i t  e i nem k le inen Kompressor betre iben .  l n  der Abbi l -

t e n  S i e  a u c h  d a ra u f, n ie m a l s  e i n  Baute i l  i n  d e r  d u ng s i nd  vo r  dem Kompressor versch iedene Mode l l e  fü r u ntersch ied l iche Näge l ,  Drahtstifte und  

Nähe d e r  Öffn u n g d e s  N ag l e rs m it der  Hand z u  Krampen zu sehen. 

h a lte n ,  d a  es  l e i cht  vorko m m e n  kan n ,  dass e i n e r  
d e r  N äge l sch räg a u s  d e m  G e rät kom mt u n d  S i e  
i n  d e r  H a n d  trifft.  
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Trad it ione l le Holzsch rauben aus Stah l  oder Mess ing ( l i n ks) laufen  kon isch zu, während d i e  

moderneren Trocken bau- und  Spanp lattensch rauben ( rechts) gle ichb l e i bend stark s i nd .  

nismäßig stabile Verbindungen. Man kann mit 
ihnen nicht nur Leimverbindungen verstärken, 
sondern solche Verbindungen während des 
Trocknens des Leimes fixieren, so dass man sich 
die Verwendung von Zwingen ersparen kann .  Das 
kann besonders bei angefasten oder auf Gehrung 
geschnittenen Teilen nützlich sein, die unter Um­
ständen nur schwer einzuspannen sind. Druck­
luftnagler sind beim Nageln von geleimten Ver­
bindungen besonders nützlich, da man mit einem 
Druck auf den Auslöser schnell einen Nagel oder 
Orantstift hineintreibt, bevor die Teile verrutschen 
können 

TI PP: Dam it k l e i n e re N ägel  u n d  D rahtst ifte, d ie 
m a n  m it d e r  H a n d  e i ntre i bt ,  d a s  H o l z  n icht  z u m  
Re i ße n  b ri n ge n ,  so l lte m a n  i h re S p itze n  l e icht  
a bstu m pfe n ,  i n d e m  man m it dem H a m m e r  d a r­
a u f  sch l ägt, bevo r m a n  s i e  wie  ü b l i c h  e i n sc h l ägt. 

Holzschrauben 

Holzschrauben mögen teuerer sein als Nägel ,  sie 
mögen auch mehr Zeit für das Anbringen benöti­
gen, aber daftir bieten sie auch einige wichtige 
Vorteile. Die Verbindungen, die man mit ihnen 
herstellt, sind nicht nur haltbarer, sie lassen sich 
auch wieder lösen. Das ist vor allem dann wichtig, 

. B e i  Vo rrichtu n ge n ,  d i e  in d e r  N ä h e  von Säge­
b l ättern u n d  Fräsern ve rwe n d et we rd e n  so l l e n ,  
so l lte m a n  S c h a u b e n  a u s  Mess i ng  u n d  n icht  a u s  
Sta h l  ve rwe n d e n .  Fa l l s  d a n n  d och e i n m a l  e i n e  
Sch ra u be a n gesc h n itte n w i rd ,  i st d i e  S c h n e ide 
n icht  i m m e r  ru i n ie rt ,  u n d  es fl iege n  auch  ke i ne 
Sta h l s p l i tte r d u rc h  d i e  We rkstatt. 

wenn man eine Vorrichtung von Grund auf neu 
konstruiert und sich nicht ganz sicher ist, ob sie 
so funktionieren wird, wie man sich das vorstellt. 
Teile ,  die man mit Schrauben befestigt hat, kann 
man wieder abnehmen und j e  nach Bedarf verset­
zen. In der letzten Zeit verwenden engagierte 
Holzhandwerker häufig statt normaler verzink­
ter Holzschrauben und Kreuzschlitz-Schnell­
bauschrauben auch Stahlschrauben mit Innen­
sechskant- oder Torxköpfen. Im Gegensatz zu 
Schnellbauschrauben brechen oder reißen diese 
Stahlschrauben nur selten, ihr Gewinde schneidet 
sich tief ins Holz ein und bietet so höhere Halte­
kraft, und die Innensechskant- und Torxköpfe 
lassen sich nicht so leicht ausdrehen wie Schlitz­
oder Kreuzschlitzköpfe. Vor allem aber ist der 
Schaft dieser Schrauben zylindrisch und nicpt 
konisch wie j ener von Holzschrauben. Dies be­
deutet, dass man beim Vorbohren ftir eine 
Schraubverbindung auf einen normalen Bohrer 
zurückgreifen kann und nicht auf die teuren koni­
schen Spezialbohrer angewiesen ist, deren Ver­
wendung erforderlich ist, wenn man hochbelast­
bare Verbindungen mit Holzschrauben herstellen 
will (siehe Abbildung oben). Ähnliche Vorteile 
bieten Schrauben aus Messing, Bronze und Edel­
stahl, die es mit vielen verschiedenen Kopfformen 
(Sechskant- , Vierkant- , Linsen-,  Rundkopf und 
andere mehr) gibt. Besonders nützlich sind 
Schrauben mit Köpfen, die eine fest verbundene 



Unterlegscheibe aufWeisen, da sie die Gefahr ver­
ringern, die Schraube durch dünnes Material wie 
Hartfaserplatte hindurchzudrehen. 

Drehgriffe und Flügelschrauben 

Mit normalen Maschinenschrauben und Muttern 
kann man zwar gut Bauteile miteinander verbin­
den, man benötigt aber Werkzeug, um sie anzu­
ziehen oder zu lösen. Das kostet beim Einstellen 
von Vorrichtungen Zeit, wenn man etwa einen 
Anschlag verstellen oder eine Anlage an einer an-

• deren Stelle anbringen muss. Mit ihren großen 
Griffen oder breiten Flügeln erlauben es Drehgrif­
fe und Flügelschrauben, ohne Werkzeug (das im­
mer dann nicht zur Hand zu sein scheint, wenn 
man es gerade braucht) die Teile einer Vorrich­
tung zu verstellen. 

Drehgriffe haben einen Gewindeeinsatz und 
lassen sich auf Maschinenschrauben, Hammer­
schrauben oder auf den Teil  einer Stockschraube 
mit metrischem Gewinde aufdrehen. Hand-
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schrauben weisen statt des normalen Sechskant- Beim Vorrichtungsbau gibt es kaum eine G renze fü r die vie lseitige Verwendbarkeit von Dreh-

kopfes einen Kunststoffgriff am Kopfende auf, griffen und  F lügelschrauben aus Kunststoff. 

mit dem sie sich mit der Hand anziehen und lö-
sen lassen. Sie können mit normalen Muttern , 
mit Gewindeeinsätzen oder T-Muttern verwendet 
werden. 

Drehgriffe und Flügelschrauben sind in · ver­
schiedenen Gewindedurchmessern bis hin zu IO 

mm zu bekommen, auch bei den Griffen kann 
man unter verschiedenen Formen wählen - zwei 
Flügel, Dreistem, Fünfstern, glatt-rund, Rosette 

' oder gerändelt. 

> Siehe "Einschraub- u n d  E inschlag­

m uttern", S. 27 

Klemmhebel besitzen einen großen Griff, der 
durch eine Feder gehalten wird und sich auch dort 
�och leicht verstellen lässt, wo der Platz nicht 
reicht, um einen normalen Drehgriff zu bedienen. 
Sie lassen sich auch dort einsetzen ,  wo man einen 
verstellbaren Anschlag nicht mit einem anderen 
Griff befestigen könnte, weil er den Zugriff auf 
das Werkstück einschränken würde (siehe Abbil- Der Handgriff dieser Versch l üsse kan n  gegen einen  Federwiderstand angehoben werden, um  sie 

dung rechts). so zu d rehen,  dass sie nicht gegen das Werkstück stoßen, das gegen den Anschlag am geneigten 

Arbeitstisch der Ständerboh rmaschine gehalten wird . 
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E in  le icht e i ngesch lagener  Kegelstift wi rd d u rch Rei b u ngswiderstand i n  sei ner Aufnahme geha l ­

ten, das  genügt oft, um  e inen Anschlag oder e i n  anderes Vorr ichtu ngste i l  s i cher  zu halten, ohne  

aufSchrauben oder  andere Besch läge zu rückgreifen  zu müssen. 

Zuerst w i rd m i t  einem normalen 

Bohrer das Aufnahmeloch fü r 

den Kegelstift gebohrt, dann 

wi rd es m i t  e i nem Ausre i ber 

kon i sch ausgearbeitet. 

Kege l stifte 

Kegelstifte werden im Maschinenbau häufig ver­
wendet, um bewegliche Teile wie Maschinenan­
schläge rechtwinklig oder im Winkel von 45° 
auszurichten. Der Stift wird in eine Kegelbohrung 
eingepasst, die von einem Bauteil bis in das ande­
re reicht. Beim Vorrichtungsbau kann man auf 
Kegelstifte zurückgreifen,  um entfernbare An­
schläge genau zu positionieren, um den Winkel 
eines Anschlags festzulegen oder um die Lage 
von Hilfstischen an stationären Maschinen zu 
bestimmen. 

Kegelstifte sind bei der Positionierung von 
Teilen genauer als Schrauben oder Holzdübel, da 
sie selbstzentrierend sind und auch dann noch 
genau sitzen, wenn die Aufnahmen durch langen 
Gebrauch schon ausgeweitet sind. Zudem ist die 
kraftschlüssige Verbindung zwischen Kegelstift 
und Aufnahme meist ausreichend, so dass man 
auf andere Befestigungen für die meisten Bauteile 
verzichten kann. 

Kegelstifte sind in verschiedenen Größen 
erhältl ich, in Deutschland ist der Kegelwinkel 
j edoch einheitl ich. Beim Vorrichtungsbau wird 
man meist auf mittlere Größen zurückgreifen. 
Um einen Kegelstift anzubringen , werden zuerst 
die beiden Bauteile zusammengespannt, dann 
wird durch beide Teile ein durchgehendes Loch 
gebohrt, dessen Durchmesser ungefähr dem des 
dünneren Endes des Kegelstiftes entspricht. Dann 
wird das Loch kegelförmig ausgerieben. Dafür 
gibt es im Werkzeughandel spezielle Werkzeuge, 
die Ausreiber genannt werden und in der lang­
sam laufenden S tänderbohrmaschine (siehe Ab­
bildung rechts) oder mit der Hand verwendet 
werden können. 
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Einschraub- und E inschl agmuttern 

Wenn man eine Vorrichtung baut, die bewegliche 
oder schwenkbare Teile aufWeist, wie zum Bei­
spiel einen schwenkbaren Tisch oder einen ver­
stellbaren Gehrungsanschlag, dann soll meist 
eine Gewindeschraube in ein widerstandsfahiges 
Gewinde aus Metall eingedreht werden. Ein­
schraubmuttern und Einschlagmuttern (siehe 
Abbildung rechts) werden in Bauteilen aus 
Laub- oder Nadelholz, aus Sperrholz,  MDF oder 
Spanplatte und sogar aus Kunststoff eingesetzt. 
Die Metallgewinde dieser Beschläge erlauben es 
einem, Schrauben wiederholt in sie ein- oder aus 
ihnen herauszudrehen, ohne das Gewinde abzu­
nutzen. Einschraubmuttern können an der Breit­
seite oder Schmalkante eines Bauteiles ange­
bracht werden,  mit ihnen kann man auch Teile 
aneinander befestigen,  die zu stark sind, um sie 
auf normale Weise miteinander zu verschrauben. 
Beide Mutter-Arten sind in den gängigsten Ge­
windedurchmessern zu bekommen. 

E insc h raubm utte rn 

Mit  E i nsch rau b- und  E i nsch lagmuttern kan n  man i n  Ho lz oder  Kunststoff Gewinde anbr i ngen, 

um  a ls Aufnahme fü r Gewi ndesch rauben ,  Drehgriffe und Ähn l iches zu d i enen .  

E i n sc h ra u b m utte rn s i n d  in  Deutsc h l a n d  auch u nter  dem M arke n n a m e n  Ra m ­

pa m uffe n bekan nt .  S i e  h a b e n  e i n  s c h a rfes A u ß e n gewi n d e ,  m it d e m  s i e  i n  e i n  

vo rge boh rtes  Loch gesch ra u bt werd e n  kö n n e n ,  dessen  D u rc h m esser  d e m  d e r  

M utte r  o h n e  G ewi n d e  entspricht .  U m  e i n e  E i n sc h ra u b m utte r ge n a u  sen k recht  

anzu b ri n ge n ,  ka n n  man d ie Stä n d e rboh rmasch i n e  ve rwe n d e n ,  d ie  man zuvor  

vom e l e ktr isc h e n  N etz ge n o m m e n  h at.  Sch n e i d e n  S i e  z u e rst den Ko pfvo n 

e i n e r  G ewi ndesc h ra u be ,  d i e  i n  d i e  E i n sc h ra u b m utte r passt.  S p a n n e n  S i e  das  

kopflose Ende  i n  das  B o h rfutte r e in ,  und  befest igen S i e  m it e iner  U nter l eg­

sch e i be u n d  m it Konterm utte rn d i e  E i n sc h ra u b m utte r am u ntere n  E n d e .  

D re h e n  S i e  d i e  M utte r l a n gsam m it e i n e m  S c h ra u b e n sc h l ü s se l ,  wä h re n d  S i e  

das  Boh rfutte r abse n ke n ,  u m  s e n k rechten D r u c k  a u sz u ü be n  (Ab b i l d u ng u n ­

te n ) .  So wi rd d ie E i n sc h ra u b m utte r ge n a u  s e n k recht i n  d as M ater ia l  ged reht .  
' D ie  U nte rl egsch e i be verh i n d e rt ,  dass  H o l zfas e rn a n ge h o b e n  werd e n ,  we n n  d ie 

M utte r b ü n d ig m it d e r  Oberfläche  e i n ge l assen  w i rd .  Fa l l s  d ie Baute i l e  so gro ß  

s i n d ,  d ass s i e  n icht  i n  d ie Stä n d e rboh rmasch i n e  passe n ,  ka n n  m a n  auch  e i n e  

norma le  Gewi n d esch ra u be u n d  e i n e  Ratsche  ve rwe n d e n ,  u m  d ie E i nsch ra u b­

m utte r e i n z u d re h e n  (Ab b i l d u n g  o b e n ) .  
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Einschlagmuttern lassen s ich mit  e i nem Kunststoffhammer i n  das vorgeboh rte H i rn ­

holz ei nes Werkstücks e i ntrei ben .  

T-N utsch ienen,  Profi lsch ienen und  Ansch läge a u s  Meta l l  s i n d  bei der 

Herste l l u ng versch iedener versch iebbarer Vorr ichtu ngen sehr nützl ich . 

Einschlagmuttern sind nicht ganz so vielseitig 
wie Einschraubmuttern , aber sie kosten auch we­
niger und sind leichter anzubringen. Es gibt sie in 
Größen bis zu rs  mm. Nachdem man ein Loch 
mit dem Außendurchmesser des Schaftes gebohrt 
hat, wird die Mutter einfach mit dem Hammer 
oder Klüpfel eingeschlagen.  Die Krallen am Kopf 
verankern die Mutter im Holz und hindern sie da­
ran,  sich zu arehen. Die größte Haltekraft erreicht 
man, wenn man die Einschlagmutter auf der Ge­
genseite des Werkstücks anbringt, so dass die 
Schraube durch das Material hindurch die Mutter 
anzieht, anstatt sie aus dem Material herauszu­
drücken. 

TI PP: We n n  man etwas Wac h s  a n  d a s  A u ß e n ge­
winde e i n e r  E i n sc h ra u b m utte r gi bt, l ässt s i e  s ich  
l e ichter  i n  d as Ho lz  d re h e n .  Das gi l t  auch fü r 
n o r m a l e  H o lzsch ra u be n ,  vo r a l l e m ,  wen n  s i e  i n  
d ichtes La u b h o l z  gesch ra u bt werd e n  s o l l e n .  

T-N utschienen und Anschläge 

Außer den genannten Beschlägen gibt es eine 
Vielzahl anderer Hilfsmittel , die man verwenden 
kann,  um schnell vielseitige und präzise Vorrich­
tungen zu bauen. So  bekommt man zum Beispiel 
T-Nutschienen aus Aluminium in vielen verschie­
denen Profilen und Abmessungen und erhält so 
fast endlos viele Möglichkeiten,  Vorrichtungen 
zu bauen. Eine vorgefertigte Schiene kann unge­
mein zur Vielseitigkeit einer verstellbaren Vor­
richtung oder Einspanneinrichtung beitragen. 
Und handelsübliche Anschläge, wie sie in der 
Abbildung oben zu sehen sind, lassen sich in den 
Führungsnuten für Gehrungs- und Parallelan­
schläge an Maschinen anbringen , wo sie sich 
leichter bewegen lassen als selbstgefertigte An­
schläge aus Holz.  



Profilschienen 

In einer T-Nut kann man an j edem Arbeitstisch 
aus Holz oder Kunststoff mit entsprechenden T­
Nutmuttern oder Griffen Zubehör wie Anschläge, 

;zwingen und Ähnliches befestigen. 
In eine Vorrichtung aus Holz kann man T-Nuten 

mit der Handoberfräse schneiden, schneller lä.�st 
sich jedoch eine Profilschiene anbringen, die zu­
dem dauerhafter im Gebrauch ist. Diese 
Profilschienen werden aus widerstandsfahigen 
Aluminiumlegierungen in einer Vielzahl unter­
schiedlicher Formen und Abmessungen herge­
stellt, so dass sie sich für die unterschiedlichsten 
Zwecke eignen. 

Die T-Nuten in den Profilschienen nehmen Mut­
tern oder die Sechseckköpfe normaler Maschi­
nenschrauben in unterschiedlichen Größen auf. 
Die Mutter, Maschinenschraube oder das Zube­
hörteil wird seitlich in die Nut eingeschoben und 
an der gewünschten Stelle arretiert. Dazu wird der 
obere Teil (ein Griff, eine Schraube oder eine 
Mutter) gedreht, während der in der Nut liegende 
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Profilsch ienen aus Al um i n i um  

s i n d  i n  den untersch ied l i chsten 

Breiten und Ausformungen zu 

erhalten .  

Manche T-Nutsch ienen nehmen  Schrauben mit  normalen Sechseckköpfen auf (h i nten) ,  während 

man bei anderen  auf Hammersch rauben  oder andere Spezialanfert igu ngen zu rückgreifen muss. 
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Umlegbare Endansch läge lassen s ich i n  e i nem Ansch lag m i t  T-Nut an e i ne r  Maßskala e i n ste l len ,  

um Mater ia l  präzise auf länge zu schne iden .  

Profilsch ienen,  d i e  i n  d i e  Nuten von Arbeitst ischen e i nge legt werden können ,  s i nd  i n  un ter­

sch ied l ichen Breiten erhält l ich . Fü r e i ne  Vorr ichtung schne idet man d i e  Nut an der Tischkre i ssäge 

oder mit der Handoberfräse passend zu. 

Teil durch die Wandungen daran gehindert wird, 
sich mitzudrehen. So kann die Arretierung schnell 
und mit einer Hand angezogen oder gelöst 
werden. 

Die einfachste Form der Profilschiene hat nur 
eine einzelne T-Nut. Sie wird mit Schrauben oder 
Leim in einem Schlitz angebracht. Solche Profil­
schienen mit einer Nut sind ungemein vielseitig 
bei der Herstellung von Spanntischen, wie auch 
Vorrichtungen zum Einspannen und zur Montage 
einzusetzen. 

Breitere Schienen können zwei oder mehr T- . 
Nuten aufWeisen und für verschiedene Zwecke 
eingesetzt werden. Eine L-fcirmige Profilschiene 
lässt sich als Anschlag für eine Kappsäge, Tisch-, 
fräse oder andere Maschine einsetzen, wie es auf� 
der Abbildung links zu sehen ist. 

Noch breitere Schienen mit vier oder mehr 
Nuten können zur Herstellung hoher Anschläge 
ebenso verwendet werden wie für Einspann- und 
andere Vorrichtungen. Die meisten Profilschie­
nen nehmen neben den normalen T-Muttern und 
Sechseckköpfen von Maschinenschrauben auch 
unterschiedliche Zubehörteile wie verstellbare 
Längenanschläge, Feineinsteller und Schutzvor­
richtungen auf. Verstel lbare Längenanschläge 
können am Arbeitstisch verschiedener Maschinen 
nützlich sein, vor allem da man ohne weiteres 
mehrere anbringen kann,  die sich je  nach Bedarf 
nach hinten legen lassen, ohne die zuvor einge­
stellte Position zu verlieren. 

TI PP:  Beachten S i e ,  dass  T-N utprofi l sch i e n e n, 
m e i st n u r  e i n e  Art u n d  G rö ße von Sch ra u be auf­
n e h m e n  kö n n en .  H a m m e rsch ra u ben  u n d  n o r­
m a l e  Sech seckkopfsch ra u be n  oder  Sch rau ben  
u ntersch ied l i c h e r  G röße lassen  s ich  dann  n icht 
b e l i e b i g  gege n e i n a n d e r  a u sta u sch e n .  



Nutschienen für den Queranschlag 

Mit Nutschienen für den Queranschlag kann man 
auf leichte Weise eine haltbare Nut in einem 
Arbeitstisch anbringen, in der sich dann ein Geh­
rungsanschlag oder ein verschiebbarer Schlitten 
anbringen lässt. Solche Schienen aus Aluminium 
können in Vollholz, Sperrholz,  MDF oder fast j e­
dem anderem Material mit einer Mindeststärke 
von 20 mm angebracht werden. Die Schienen 
werden von verschiedenen Herstellern in unter­
schiedlichen Längen angeboten . Meist sind sie 
'auf eine Nutbreite von 2 5  mm und -tiefe von ro 
mm abgestimmt. Manche Schienen weisen vorge­
bohrte Löcher auf, durch die sie sich am Grund 
der Nut festschrauben lassen, andere werden mit 
Epoxid- oder Polyurethankleber oder hochvisko­
sem Sekundenkleber in der Nut eingeleimt. 

Laufschienen für den Gehrungsanschlag 

MATERIAL UND BESCH LÄGE 

Am schwierigsten bei der Herstellung fast j edes Füh ru ngssch ienen fü r d i e  Nuten i n  Arbeitst ischen bekommt man (von l i n ks nach rechts) aus 

Schlittens,  der in den Führungen für den Queran- Stah l  mit verste l l baren Kunststoffe i nsätzen, aus UHMW- Kunststoff und aus A l um i n i um. 

schlag laufen soll ,  ist es ,  die Laufschienen für die 
Führungen herzustellen und einzupassen. Holz­
leisten schwinden und quellen und sitzen deshalb 
im trocknen Winter zu lose,  im schwülen Som­
mer dagegen zu fest, auch wenn man sie bei der 
Herstellung sorgfältig aufMaß gearbeitet hat .  Die 
Schiebeschlitten ft.ir meine Werkstatt habe ich 

· deshalb mit Schienen aus hochglattem Polyethy-
' 

len oder Metall versehen. 

> Siehe "Hochglatte l<unststoffe",  S.  20. 
' 

Die Schienen aus Kunststoff oder Metall sind 
stabil und gerade und passen genau in die Füh­
rungsnuten in üblichen Abmessungen in den Ar­
beitstischen stationärer Maschinen. Die Polyethy­
lenschienen kann man fertig kaufen oder selbst 
aus Plattenmaterial zuschneiden. Falls Sie sich für 
die zweite Lösung entscheiden , sollten Sie die 

Schienen zuerst auf Übermaß schneiden und 
dann nach und nach auf Passung hobeln. 

Andere Besc h l äge für Vorrichtungen 

Manchmal benötigt man für eine selbst angefer­
tigte Vorrichtung einen ganz bestimmten Be­
schlag, um die gewünschte Funktion zu erhalten. 
So kann es sein, dass man an einem Anschlag ein 
Maßband befestigen muss ,  um genaues Arbeiten 
zu gewährleisten. Oder man benötigt besonders 
starke Magneten,  um eine große Vorrichtung 
zeitweilig am Maschinentisch der Tischkreissäge 
zu befestigen. Andere Hilfsmittel wie druckluft­
betriebene Exzenterhebel, Absaugöffnungen und 
Vakuumsauger werden in den Abschnitten erör­
tert, in denen sie zum Einsatz kommen. 
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Sel bstklebende Maßbänder machen es seh r  le icht, Ansch läge oder Vorr ichtungen m it beweg­

l ichen Tei l en  mit e i ner  Maßskala zu versehen .  

Kraftvol le Magneten aus Seltene-Erden-Legierungen  können  Ansch läge, Niederha lter u nd  andere 

Vorr ichtungen vorü bergehend an Stah l - oder Gusseisenflächen befestigen.  

Selbstklebendes Maßband 

Um an einer Anlageschiene mit T-Nut und ver­
schiebbaren Anschlägen genaue und wiederhol­
bare Schnitte ausführen zu können, befestigt man 
ein Maßband an der Anlageschiene oder an der 
Profilschiene mit der T-Nut. Selbstklebende Maß­
bänder lassen sich leicht an Anlagen aus Holz, 
Aluminium oder j edem anderen glatten und sau­
beren Material befestigen. Die Maßeinheiten sind 
wahlweise von links nach rechts oder umgekehrt 
angeordnet, so dass diese Maßbänder eine gute 
Möglichkeit bieten, Anschläge oder andere feste . 
oder bewegliche Teile einer Vorrichtung mit einer 
Einstellmöglichkeit zu versehen. Wenn noch grö­
ßere Genauigkeit erforderlich ist, kann man zu- , 
sätzlich noch ein Vergrößerungsglas mit Einstell- : 
strich vor dem Maßband anbringen. 

> Siehe "Umlegbare Endansch läge", S.  192.  

Rare- Earth-Magneten 

Rare-Earth-Magneten (Neodym-Magneten) wer­
den aus einer Legierung aus Neodym, Eisen und 
Bor hergestellt (NdFeB) , sie gehören zu den 
stärksten bekannten Dauermagneten. Sie kom­
men als kleine Scheiben unterschiedlichen Durch­
messers in den Handel und zeigen eine unglaubli­
che Haltekraft, wenn man sie an einen Stahl- oder 
Eisengegenstand hält. Sie sind ideal, um zeitwei­
lig Schutzvorrichtungen an einem Arbeitstisch 
aus Eisen zu befestigen.  Ebenso sicher kann man 
eine Vorrichtung am Arbeitstisch einer Bandsäge 
befestigen,  wenn man in ihrer Grundplatte vier, 
solche Magneten mit einem Durchmesser von 20 
mm einlässt.  Neodym-Magneten sind so kräftig, 
dass man mit ihnen sogar einen Anschlag ftir das 
Auftrennen von Holz befestigen kann. 

! Se l te n e - E rd e n - M agn ete n s i n d  so k räftig, d ass 
s ie e l e kt ro n i sche  G e räte u n d  M agnetspe icher­
m e d i e n  e rnst h aft schäd ige n  kön n en .  B ri nge n S i e  
d iese Magneten  n icht  i n  d i e  N ä h e  v o n  Com p u ­
te rn , M o b i l te lefo n e n ,  U h re n ,  To n ba n d kassette n  
o d e r  Kred itkarte n.  



Werkzeuge und Arbeitsverfahren 

D ie meisten Werkzeuge, die man zum Bau 
von Vorrichtungen benötigt, werden auch 
beim Möbelbau verwendet. Und die 

meisten Verfahren , die man beim Bau von soli­
den, haltbaren Vorrichtungen aus Vollholz und 
Holzwerkstoffen einsetzt, gleichen jenen, die 

'beim Bau von hochwertigen Möbeln angewendet 
werden. Allerdings müssen Vorrichtungen oft mit 
höherer Maßhaltigkeit gebaut werden, um präzi­
se und wiederholbare Arbeiten ausführen zu kön­
nen. Darüber hinaus müssen sie so haltbar sein, 
dass sie auch den Kräften widerstehen können, 
die von starken Maschinen auf sie ausgeübt wer­
den. In diesem Abschnitt beschäftigen wir uns 
mit dem Herstellen von Verbindungen, dem Ver­
leimen, der Oberflächenbehandlung und anderen 
Arbeitsverfahren aus der Holzbearbeitung, die bei 
der Herstellung von Vorrichtungen zur Anwen-

dung kommen. Außerdem werden Werkzeuge wie 
Zirkel ,  Lineale, Messlehren und r-2-3-Blöcke vor­
gestellt, mit denen man eine höhere Genauigkeit 
beim Bau und Einrichten von Vorrichtungen errei­
chen kann. Schließlich werden auch Arbeitsver­
fahren besprochen, die bei Nicht-Holzwerk?toffen 
angewendet werden, zum Beispiel das Schneiden 
von Gewinden in Kunststoff oder Metall. 

Werkzeuge fü r  den Vorrichtungsbau 

Über die bei der Holzbearbeitung üblichen Werk­
zeuge, die wir auch bei der Herstellung von Vor­
richtungen aus Holz ,  Holzwerkstoffen, Kunst­
stoffen und Aluminium verwenden können, gibt 
es einige aus dem Bereich des Maschinenbaus ,  
d ie  man gut  verwenden kann ,  wenn man beson­
ders genau arbeiten möchte: Messschieber, Me­
talll ineale, Messlehren und r-2-3-Blöcke. 

Beim  Bau von Vorrichtungen  kan n  man m i t  Vorte i l  fü r d i e  Genau igkeit auf 

das Werkzeug des Werkzeugmachers, Meta l l bauers und Fei n mechan i kers 

zu rückgreifen .  

KAPITEL DREI 

M it dem Messsch ieber lassen 

s ich Außen- und Innenmaße von 

Baute i l en ebenso ü berprüfen wie 

die Tiefe von Bohrlöchern und 

Nuten .  
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Digita le Messsch ieber haben e i n  D isp lay, an dem man d ie  Maße wah lweise in Mi l l imetern oder 

i n  Zo l l  ab lesen kan n .  

Ganzmetal lwi n ke l  s i n d  n ütz l i ch ,  

wenn  es darum geht, d i e  Maß­

halt igkeit von Baute i l en  oder d i e  

E i nste l l u ng  von  Sägeblätte rn und  

Fräse rn zu ü berprüfen .  
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Messschieber 

Messschieber sind außerordentlich nützliche und 
leicht zu bedienende Werkzeuge, wenn es darum 
geht, genaue Messungen vorzunehmen. Die meis­
ten Messschieber können auf drei verschiedene 
Weisen Entfernungen messen: Mit den größeren 
Messschenkeln lassen sich Außenmaße messdn 
(die Länge oder Stärke eines Werkstücks) , mit den 
kleineren Messschenkeln misst man die Breite ei­
nes Schlitzes oder den Durchmesser einer Boh­
rung und mit der Tiefenmessstange kann man die 
Tiefe von Bohrungen oder Schlitzen ermitteln. 
Moderne Messschieber gibt es in drei Varianten: 
mit Nonius,  mit Messuhr und mit digitaler Anzei­
ge (in der Abbildung links zu sehen). Die Mess­
genauigkeit l iegt bei allen Modellen im Bereich 
von o ,or  mm. Messschieber mit digitaler Anzeige 
können unter Umständen das Ergebnis in ver­
schiedenen Einheiten (mm, Zoll) angeben. 

Schlosserwi nkel 

Schlosserwinkel werden in verschiedenen Grö­
ßen hergestellt. Sie sind außerordentlich stabil 
und eignen sich hervorragend für das präzise An­
reißen und die genaue Montage, die beim Bau 
hochwertiger Vorrichtungen so wichtig sind. Ein 
Schlosserwinkel besteht aus einem Messschenkel 
aus schwerem Stahl und einem Anschlag aus stär­
kerem Stahl. Kleinere Winkel mit einer Schenkel­
länge von roo mm eignen sich gut für das Anrei­
ßen von Teilen für kleine Vorrichtungen, während 
man die großen Winkel mit einer Schenkellänge 
von 300 mm meist dazu verwendet, die Teile von 
großen Vorrichtungen bei der Montage aneinan­
der auszurichten. Mit den mittleren Größen ( rso 
mm Schenkellänge) kann man unterschiedliche 
Aufgaben erledigen,  so zum Beispiel Arbeitsti­
sche winkelgenau ausrichten oder das Sägeblatt 
einer Tischkreissäge genau senkrecht einstellen. 
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Ausrichtblöcke für Meta l larbeiter 

V-Blöcke und r -2-3-Biöcke gehören zu den wich­
tigsten Hilfsmitteln in j eder Metallwerkstatt. Sie 
sind bei den verschiedenen Einrichtungs- und 
Fertigungsarbeiten sehr nützlich. Die sogenann­
ten r-2-3 -Blöcke sind ein Hilfsmittel ,  das beson­
ders in den USA verbreitet ist. Sie weisen genau 
rechtwinklig zueinander stehende Kanten auf, de­
ren Längen 1, 2 und 3 Zoll betragen. Die Löcher, 
mit denen sie versehen sind, dienen einerseits der 
Gewichtsersparnis und andererseits lassen sich 

' die Blöcke mit ihnen aufunterschiedliche Weisen 
befestigen. Sie sind hervorragend geeignet, um 
Werkstücke bei  der  Bearbeitung auszurichten und 
zu fixieren. So kann man zum Beispiel e inen oder 
zwei dieser schweren Blöcke dazu verwenden, ei­
nen Anschlag aus Holz auf einer Grundplatte zu 
halten, während er mit Schrauben und Leim be-
festigt wird (s iehe Abbildung rechts). Solche Meta l l k lötze werden in den USA als " 1 -2-3 b locks" beze ich net. Sie s i nd  be im Ver le imen 

Ein V-Block ist ein schwerer, rechteckiger Stahl- n ütz l i ch ,  um  d i e  Rechtwi nk l igkeit s icherzuste l l en .  

block, der an einer Seite mit  einer V-förmigen 
Kerbe versehen ist. Diese Kerbe ist ausgesprochen 
gut als Aufnahme für runde oder rechteckige 
Werkstücke beim Bohren oder anderen Bearbei­
tungsgängen geeignet, wie man das in der Abbil­
dung unten rechts sehen kann. Wenn man den 
Grund der V-Kerbe genau unter der Mittellinie der 
Ständerbohrmaschine ausrichtet, befindet sich 

; das Bohrloch immer mittig im Werkstück, voll­
kommen unabhängig von der Größe des Werk­
stücks oder dem Durchmesser des Bohrers. 

E i n  schwere r  V-Block hält Rundmater ia l  be im Boh ren  und  anderen Arbeiten s icher. 
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Transfer-Körner kön nen du rch e i ne  Bohrung i n  e iner Schablone gesteckt werden ,  um  die Lage 

der Bohrung sehr genau auf das Werkstück daru nter zu ü be rtrage n .  

E i n e  Verbi ndung auf Stoß muss m i t  le im  und  Näge l n  oder Schrauben verstärkt werden,  wen n  

sie dauerhaft sei n  sol l .  

Transfer- Körner 

Wenn man die Lage eines vorhandenen Loches 
oder gefrästen Schlitzes präzise auf ein anderes 
Werkteil übertragen muss ,  kann man dazu einen 
Transfer-Körner verwenden. Diese Körner sind in 
verschiedenen Durchmessern erhältlich (meist 
als ganze Sätze) und werden ähnlich wie normale 
Körner verwendet. Man wählt einen Körner aus,  
dessen Durchmesser dem Loch entspricht, das 
übertragen werden soll .  Er wird durch das Loch 
gesteckt und dann mit einem leichten Schlag in 
das untere Werkstück getrieben. Dort hinterlässt 
er eine kleine Vertiefung (siehe Abbildung oben) , 
in der man den Bohrer ansetzt, um das korres­
pondierende Loch zu bohren. Die Genauigkeit 
dieses Verfahrens ist bei der Montage von großen 
Beschlägen, Anschlägen und Anlagen an Vorrich­
tung von unschätzbarem Wert, nicht zuletzt, 
wenn es darum geht, Einbohrmuttern genau 
unter den zugehörigen Schlitzen anzubringen. 

H o l zverbind ungen 

Es kann zwar ausreichen, eine Vorrichtung 
schnell mit Nägeln und Leim zusammenzubau­
en,  aber es gibt doch nichts Besseres als fach­
gerechte Holzverbindungen ,  um die Teile mit­
einander zu verbinden. Statt der stabilsten (und 
aufWändigsten) Verbindungen wie Schlitz-und­
Zapfen oder Schwalbenschwanzzinkungen kann 
man dabei ohne weiteres auf die einfachen Ver­
bindungen auf Stoß,  auf Verbindungen mit 
Formfedern oder auf Nuten und Fälze zurück­
greifen.  Arbeitstische und andere Flächen, die 
eben und verwindungsfrei sein sollen, lassen sich 
sehr gut als selbstragende Kästen konstruieren. 



Verbindungen auf Stoß 

Wenn eine Vorrichtung schnell fertig werden soll ,  
sind Verbindungen auf Stoß meist das Mittel der 
Wahl. Dabei werden, wie in der Abbildung unten 
zu erkennen, zwei Teile mit rechtwinkligen Kan­
ten miteinander verbunden. Solche Verbindungen 
lassen sich schnell und leicht zuschneiden und 
sind für viele Kastenkonstruktionen im Vorrich­
tungsbau ausreichend. Allerdings müssen sie mit 
Nägeln, Klammern, Schrauben, losen Federn 
oder Formfedern verstärkt werden. 

Um die Teile während der Montage aneinander 
auszurichten, kann man Nägel und Schrauben 
zusammen verwenden: Geben Sie Leim an beide 
Verbindungsflächen, richten Sie die Teile sorgfal­
tig aneinander aus,  und treiben Sie einen Nagel 
an jedem Ende der Verbindung durch beide Teile ,  
um zu verhindern, dass diese sich verschieben 
(vgl. Abbildung oben rechts). Dann drehen Sie die 
Schrauben ein. 

Verbindungen mit Formfedern 

Eine einfache Verbindung auf Stoß lässt sich gut 
mit Formfedern verstärken. Diese Formfedern 
werden in Schlitze eingesetzt, die man mit einer 
speziellen Fräse in das Vollholz, Sperrholz oder 
den Holzwerkstoff fräst. Sie sorgen für eine stabi­
le Verbindung - eine Reihe von Formfedern, die 

; man an den Ecken einer Verbindung auf Stoß 
oder an der Verbindungsstelle von zwei Platten 
einsetzt, ergibt eine außerordentlich starke Ver­
bindung und erleichtert zudem das Ausrichten 
und Einspannen während des Verleimens. Mit 
Formfedern kann man auch Längsverleimungen 
und Verbindungen auf Gehrung verstärken. 

Bei breiten Werkstückteilen sollten die Schlitze 
für die Formfedern im Abstand von so  bis r so  
mm angebracht werden. Nachdem d ie  Schlitze in 
beide Teile der  Verbindung gefräst worden s ind 
(vgl. Abbildung unten rechts) , gibt man Leim in 
die Schlitze und an die Formfedern , steckt die 
Verbindung zusammen und setzt die Zwingen an. 

WERKZEUGE UND ARBEITSVERFAHREN 

Um e i n  Baute i l  senkrecht auf e i nem anderen  zu befestigen , " 

Seite des e i nen  Tei l s  u nd  d i e  Kante des anderen gefräst. 

Wen n  man zuerst e i n ige Nägel 

mit  dem Druck l uftnagler in d i e  

gele imten Verbi ndu ngen e i n ­

trei bt, kan n  man h i nterher 

d i e  Verbi ndung mit  Schrauben 

verstärken, ohne dass d i e  Tei l e  

verrutschen .  

37 



KAPITEL DRE I  

E in Falz lässt s i c h  an d ie  Kante e i nes Werkstückes m i t  zwei Sch n itten der Tisch kre i ssäge 

ansch ne iden .  

Beim Sch neiden von N uten i st es wicht ig ,  dass der F räser den  r icht igen Du rchmesser fü r das 

e i nzusteckende Mater ia l hat. 

Bei Gehrungen und anderen Verbindungen, die 
sich schlecht einspannen lassen, kann man auch 
Schrauben in die Verbindung drehen, um diese 
zusammenzuhalten, während der Leim anzieht. 

Nuten und Fälze 

Genutete und gef<ilzte Verbindungen lassen sich 
nicht nur schnell und leicht schneiden, sie tragen 
auch zur Belastbarkeit von Verbindungen bei und 
erleichtern das Ausrichten und Montieren von 
Vorrichtungsteilen. Sie sind besonders für Ver­
bindungen in Vollholz und Holzwerkstoffen, aber 
auch in stärkerem Kunststoffmaterial geeignet. 
Ein Falz ist eine Verbindung, mit der die Ecken 
von Rahmen und von kastenähnlichen Konstruk­
tionen verbunden werden. Dazu wird mit der 
Kreissäge oder einem entsprechenden Fräser in 
der Handoberfräse eine Stufe in das Ende eines 
der Verbindungsteile geschnitten (vgl. Abbildung 
oben links). Die Breite des Falzes sollte der Stärke 
des Teils entsprechen, das er aufnehmen soll. Die 
Tiefe kann frei gewählt werden, sollte aber zwei 
Drittel der Materialstärke nicht überschreiten. 

Eine Nut ist  ein Schlitz mit rechtwinkligem 
Grund, der ein zweites Verbindungsteil so auf­
nimmt, dass die beiden Teile senkrecht zueinan­
der stehen. Um eine gute Passung zu erreichen, 
sollte die Breite der Nut so gewählt werden, dass 
das Gegenstück stramm darin sitzt. Die Tiefe der 
Nut sollte die Hälfte der Materialstärke nicht 
überschreiten. Wie der Falz kann auch die Nut 
entweder an der Tischkreissäge oder mit der 
Handoberfräse geschnitten werden. Die Verbin­
dung wird verleimt und mit Nägeln oder Schrau­
ben verstärkt. 



Nuten in Sperrholz schneiden 

Eine gute Passung kann man bei genuteten Ver­
bindungen in Sperrholz erreichen, indem man 
einen genau passenden Fräser in der Handober­
fräse verwendet (s iehe Abbildung unten l inks) . 
Falls ein solcher nicht zur Hand ist, kann man 
auch in mehreren Durchgängen mit einem klei­
neren Fräser oder an der Tischkreissäge arbeiten.  
Bei der Verwendung eines kleineren Fräsers in 
der Handoberfräse empfiehlt sich die Zuhilfe­
nahme einer guten Führung (siehe Abbildung 
oben rechts) . Nach dem ersten Schnitt wird der 
Anschlag entsprechend verstellt , um die Endbrei­
te der Nut schneiden zu können. Saubere, aus­
rissfreie Schnitte kann man mit einem abwärts­
schneidenden Fräser erreichen. 

T-Nuten schneiden 

Haltbare und langlebige Vorrichtungen lassen 
sich nur mit soliden und dauerhaften Verbindun­
gen herstellen. Auf der anderen Seite müssen je­
doch verstellbare Bestandteile wie Anschläge und 
Einspannvorrichtungen so angebracht werden, 
dass man sie entfernen oder ihre Lage verändern 
kann. T-Nuten und die auf sie abgestimmten 
Befestigungselemente stellen ein sehr belastbares 
und leicht einzusetzendes System dar, mit dem 
man ein Vielzahl unterschiedlicher Bauteile an 
einer Vorrichtung anbringen kann. Man kann die 
T-Nuten als fertige Profilschienen kaufen, die in 
entsprechenden Nuten angebracht werden, man 
kann sie aber auch selbst mit der Handoberfräse 
schneiden, wie es auf der Abbildung unten rechts 
zu sehen ist. Eine so in Sperrholz,  MDF oder gar 
Spanplatte geschnittene T-Nut ist zwar nicht so 
belastbar wie eine Profilschiene aus Meta! , aber 
sie wird dennoch ihre Aufgabe erfüllen. 

> Siehe "Profil schienen",  S.  29 

WERKZEUGE UND ARBEITSVERFAHREN 

Nuten und  Sch l itze mit ungewöhn lichen Breiten lassen sich leichter sch neiden, wen n  man einen  

guten Para l le lansch lag fü r d ie  Handoberfräse hat, der sich präzise einste l l en  lässt. 

Eine T-Nut wird in zwei Arbeitsgängen hergeste l lt: Zuerst wird eine einfache Nut in das Materia l 

geschn itten,  die dann mit einem spezie l l en  Fräser am G rund  e rweitert wird . 
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Konstru ktion e ines  
se lbsttragenden Kaste n s  Dün n e s  S perrholz ,  

H a rtfaserp latte oder 
M DF werd e n  a l s  Boden 
und Decke l  m it Le i m  

D i e  Tiefe d e s  Rasters 
u n d  Ra h m e n s  ka n n  
zwi schen 2 5  m m  u nd 
1 50 mm oder  m e h r  
vari i e re n .  Das i n n e re Raste r wi rd a u s  k u rzen 

und l a n ge n  Te i l e n  m it Le i m  u n d  
Drahtst iften z u s a m m e ngebaut.  

Detai lzeichnung: Arbeitstisch für die Handoberfräse 

ln d e r  M itte des  Tisches werd e n  k u rze 
Raste rte i l e  wegge l asse n ,  um e i n e  Öff­
n u n g  z u  schaffe n ,  d i e  d i e  G r u n d p l atte 
d e r  H a n d o b e rfräse a u fn i m mt. 

Eine T-Nut wird in zwei Arbeitsgängen gefräst. 
Zuerst wird eine normale Nut geschnitten, die et­
was breiter als der Durchmesser des Schrauben­
schaftes ist .  Dann wird mit einem Spezialfräser 
der Grund der Nut zu einem T-förmigen Quer­
schnitt erweitert. In dieser Nut lassen sich dann 
die entsprechenden Schrauben mit Muttern oder 
Griffen verwenden. 

Der Bau eines selbsttragenden Kastens 

Selbsttragende Kästen sind hervorragend als 
Grundplatten für Vorrichtungen oder als Arbeits­
tische für Handoberfräsentische, Verleimtische 
und Ähnliches geeignet, da sie außerordentlich 
stabil sind. 

> Siehe "Lufttisch" , S . 130  

Ein selbsttragender Kasten besteht aus  einem 
Außenrahmen und einem Innengerüst zwischen 
einem dünnen Deckel und Boden (siehe Abbil­
dung links) . Die Konstruktionsweise ähnelt der
eines F lugzeugflügels - leicht und belastbar. Der 
Deckel und Boden können aus Sperrholz, MDF 
oder Faserplatte bis hinunter zu einer Stärke von, 
3 mm hergestellt werden. Für den Rahmen und� 
das Innengerüst kann man fast alles verwenden -
Sperrholz,  Spanplatte oder Nadelholz. Zusam­
men können Rahmen und Innengerüst eine Stär­
ke von nur 25 mm oder bis hin zu 1 5 0  mm 
erreichen. Je dünner der Deckel und der Boden 
sind, desto dichter müssen die Teile des Innenge­
rüstes nebeneinander stehen, damit der Kasten 
stabil wird : Bei  Materialstärken von 3 mm für De­
ckel und Boden sollten die Abstände im Gerüst so 
mm betragen, 1 0  mm starkes Material kann durch 
ein Gerüst mit Abständen von 100 bis 1 5 0  mm 
getragen werden. 

E s  ist  erstaunlich, wie einfach der Zusammen­
bau des Innengerüsts ist .  Die kurzen Stücke wer­
den einfach mit Leim und Drahtstiften an den lan­
gen befestigt, so dass ihre Kanten in einer Ebene 
liegen,  bis der Deckel und der Boden angebracht. 
werden (s iehe Abbildung oben auf der gegenüber­
liegenden Seite) . Bauen Sie den Kasten auf einer 
absolut ebenen Arbeitsfläche oder dem Arbeits­
tisch einer stationären Maschine zusammen, 
nachdem Sie großzügig Leim an j ede Kante der 
Einzelteile des Gerüsts gegeben haben. Befesti­
gen Sie Deckel und Boden mit Drahtstiften,  die 
sie im Abstand von etwa s o  mm anbringen. Wenn 
die Oberfläche widerstandsf<ihig sein soll ,  kön­
nen Sie ein Kunststoffiaminat verwenden. 

Falls der selbsttragende Kasten als Arbeitstisch 
für einen Handoberfräsentisch dienen soll, kön­
nen Sie in seiner Mitte eine Aussparung mit Rah-



men anbringen (siehe Detailzeichnung auf der 
gegenüberliegenden Seite). Bringen Sie Deckel 
und Boden an, und schneiden Sie dann die Aus­
sparung ftir die Handoberfräse. Im Deckel wird 
eine Fase angeschnitten,  die als Aufnahme für die 
Grundplatte der Handoberfräse dient. 

Verle i m e n  

Die Vibrationen von Maschinen können m i t  der 
Zeit dazu führen, dass sich Teile einer Vorrichtung 
lockern , was deren Genauigkeit beeinträchtigt. 

'Deshalb sollten feste Bestandteile der Vorrich­
tung, die genau an ihrer Position bleiben müssen 
(Anschläge zum Beispiel) , nicht nur mit Nägeln 
oder Schrauben, sondern zusätzlich auch mit 
Klebstoff befestigt werden. Dabei kann in den 
meisten Fällen , wenn Holz mit Holz verbunden 

WERKZEUGE UND ARBEITSVERFAH REN 

werden soll ,  einfacher Tischlerleim verwendet Die MDF-Teile dieses sel bsttragenden Kastens  müssen lediglich mit Leim und Klammern an den 

werden. Aber auch Epoxidkleber und Cyanacrylat- Kanten benachbarter Teil e  aneinander befestigt werden .  

kleber können ftir bestimmte Zwecke im Vorrich-
tungsbau gut eingesetzt werden. 

TI PP: U n a b h ä n gig vo m Le i m ,  d e n  S i e  ve rl e i m e n ,  
so l l ten S i e  n i e  Vo l l h o lzte i l e  m it m e h r  a l s  1 00 m m  
B re ite m ite i n a n d e r  verl e i m e n ,  be i  d e n e n  d e r  
Fase rve rl a u f  s e n k recht  z u e i n a n d e r  steht. Das 
Arbeiten des  H o lzes  ste l lt d ie H a ltba rkeit d e r  
Ve rb i n d u ng i n  Frage. 

Epoxidkleber 

Zweikomponentenkleber auf Epoxidbasis erwei­
sen sich beim Bau von Vorrichtungen als beson­
ders nützlich, da sie die unterschiedlichsten Stof­
fe miteinander verbinden können, unter anderem 
Holz, Holzwerkstoffe ,  Metall und viele Kunststof­
fe. Man kann mit ihnen auch zwei verschiedene 
Materialien verbinden - etwa Metall oder Kunst­
stoff mit Holz. Darüber hinaus eignen sich diese 
Kleber auch sehr gut als Fugenfüller, so dass man 
auch Teile miteinander verkleben kann, die nicht 
genau aneinander passen. 

Bei der Auswahl und Verwendung von Epoxid­
klebern gibt es einige Dinge zu bedenken. Zum 
einen sind die Schnellkleber, die in ftinf Minuten 
aushärten, nicht so haltbar wie jene,  die volle 24 

Legen Sie den sel bsttragenden Kasten auf eine ebene Fläche, und befestigen Sie den d ü n nen 

Deckel u nd  den Boden  mit Leim und  Näge l n .  
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Zwe ikomponenten k leber  auf Epoxidharzbasis entwicke l n  hohe Haltekraft und kön nen u nter­

sch ied l iche Mater ia l ien m ite inander verbi nden .  S ie s i nd  aus d i esem Grund seh r  v ie lse it ig be im 

Bau von Vorr ichtungen e inzusetzen. 

Cyanacrylatkleber w i rd meist als ,Sekundenkleber' beze ichnet .  E r  ze ichnet s ich d u rch hohe 

Ha ltekraft und  ku rze Trockenzeiten aus ,  d i e  noch d u rch e i nen  Besch leun iger verkü rzt werden 

können. 

Stunden zum Aushärten benötigen. Außerdem 
sollte man die beiden Komponenten genau nach 
Anleitung miteinander vermischen und dann 
mindestens 30 Sekunden sehr gut verrühren , be­
vor man den Kleber aufträgt. Schließlich sollte 
man für eine stabile Verbindung darauf achten , 
dass die Flächen sauber bzw. Holzflächen frisch 
zugerichtet sind. Und nachdem man die Verbin­
dung eingespannt hat, sollte man lange genug 
warten, bevor man die Zwingen wieder löst - min­
destens so lange, wie die Aushärtzeit des Klebers 
beträgt. 

TIPP:  Werfe n S i e  d e n  B e h ä lte r, in d e m  S i e  d e n  
E poxyd k l e b e r  a n ge m i scht h a be n ,  n icht  sogl e ich  
fo rt. D ie  K lebe rreste dar in  ze igen an ,  wa n n  der  
ve rwe n d ete K leber  getrocknet i st .  

Cyanacrylatkleber 

Diese Klebstoffe werden landläufig als ' Sekun­
denkleber' bezeichnet. Sie zeichnen sich durch 
ihre große Haltekraft aus und durch die Fähig­
keit, sehr unterschiedliche Stoffe miteinander zu 
verbinden. Cyanacrylatkleber gibt es in verschie­
denen Viskositäten:  Die dünnflüssigen eignen 
sich eher für glatte , nicht-poröse Materialien wie 
Metall und Kunststoff, während man die zähflüs­
sigen gut für Holz verwenden kann.  Wenn man 
den Kleber mit einem Beschleuniger besprüht, 
trocknet er sofort, so dass er gut zum Befestigen 
sehr kleiner Teile geeignet ist, die man nur schwer 
festspannen kann.  

> Siehe "Sch l itzleh ren",  S .  54 

Cyanacrylatkleber eignen sich auch gut dazu, 
Beschläge zu fixieren, während man sie mit 
Schrauben befestigt. Um zwei Teile in Sekunden­
schnelle miteinander zu verbinden, wird die eine 
Fläche mit dem Kleber und die andere mit dem 
Beschleuniger benetzt, bevor man die Teile einige 
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Sekunden aneinander drückt, wie auf der Abbil­
dung unten links zu sehen ist. 

Oberflächen behan d l u n g  

Wie bei allen anderen Tischlerarbeiten ist auch 
beim Vorrichtungsbau der letzte Schritt die Ober­
flächenbehandlung. Ein schnell aufgebrachter 
Anstrich kann bei Rohholz,  Sperrholz und sogar 
MDF oder Hartfaserplatte ausreichen, um das 
Material vor Feuchtigkeit zu schützen, die sonst 
vielleicht dazu führen könnte, dass das Werkstück 
sich verzieht oder gar reißt. Eine belastbare Ober­
flächenbehandlung kann auch die Abriebfestig­
keit der Vorrichtung erhöhen und ihre Säuberung 
erleichtern. 

Im Vergleich zur Oberflächenbehandlung von 
Möbelstücken aus hochwertigen Materialien ist 
die Behandlung von Vorrichtungen sehr viel weni- Polyu rethan lacke sind sehr e infach aufzutragen und schützen Vorr ichtungen gegen Schmutz, 

ger anspruchsvoll. Am besten eignen sich Ober- Abnutzu ngen und  d i e  Auswi rkungen von Veränderu ngen der Luftfeucht igke it. 

flächenmittel ,  die abriebfest sind, also Lacke oder 
Polyurethanfarben, die mit dem Pinsel aufgetra-
gen oder aufgesprüht werden. Zu meinen persön­
lichen Favoriten gehören Polyurethanfarben , die 
sich mit dem Lappen auftragen lassen. Sie sind 
sehr haltbar, leicht aufzutragen und trocknen bin­
nen 1 5  Minuten. Man trägt mit einem sauberen 
Lappen oder Schwamm eine dünne Schicht auf 
das Holz auf, lässt sie etwas antrocknen, und 
wischt dann den Überstand ab. Die besten Ergeh­
hisse erhält man (vor allem bei offenporigen Höl­
zern) , wenn man zwei Schichten aufträgt und da­
zwischen die empfohlene Trockenzeit einhält. 

TI PP: Be i  Vo rrichtu n ge n ,  d i e  a u s  n u r  l e icht  
gesch l iffe n e n  H o l zte i l e n  h e rgeste l l t wu rd e n ,  
ka n n  m a n  e i n  Oberfläch e n m itte l  m it e i n e m  
Sch e u e rschwa m m  a u s  Ny lon  auftrage n ,  u m  d i e  
Kante n z u  b rec h e n  u n d S p l itte rn z u  ve rm e i d e n. 

An l e itu n ge n  fü r Vorrichtu n ge n  n otieren  

M a n c h e  Vo rrichtu ngen b e n öt ige n  a u f best i m mte We ise e i n ge richtete 

M a sc h i n e n. Es  ka n n  schwierig  se i n ,  d iese E i n ste l l u n g von e i n e m  z u m  

a n d e re n  M a l  n icht  z u  ve rgessen.  U m  d a s  G ed ächtn i s  n icht a l l zu  se h r  z u  

strapaz i e re n ,  so l lte m a n  d ie wicht igen I nformat io n e n  z u  E i n ste l l u n ge n  

u n d  Verwe n d u n g  d i re kt a u f  d e r  Vorrichtu n g  n ot ie re n ,  wie  auf  d e r  A b b i l ­

d u n g  rechts z u  sehen .  Zu d iesen  N ot izen kö n n e n  d i e  Art d e s  Säge b l atts 

o d e r  Fräsers ge h ö re n ,  d i e  Sch n itttiefe n e i n ste l l u ng,  d i e  Ste l l u ng d e r  

A n l age n u n d  A n -

sch l äge, u n d  d i e  

Re i h e n fo l ge d e r  

Arbeitssch ritte. 

Sch re i be n  S i e  d i e  

N ot izen m it e i n e m  

fe i n e n  Pe rm a n e nt­

m a rker  a u f, u n d 

ü be rz i e h e n  S i e  s i e  

d a n n m it K l a rl ack,  

um s i e  gege n 

A b n utzu n g  z u  

sch ütze n .  
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Die Vorrichtungen 

Vom ersten Bleistiftstrich, mit dem man die 
Länge eines Teils anreißt, bis hin zu den 
letzten Schleifgängen sind Vorrichtungen 

wichtige Hilfsmittel ,  mit denen Ihnen Ihre Tisch­
lereivorhaben schneller und leichter von der Hand 
gehen. Es  gibt eine Vielzahl von verschiedenen 
Vorrichtungen, die Sie je  nach Bedarfflir den Ein­
satz mit stationären Maschinen, Elektrowerkzeu­
gen oder Handwerkzeugen herstellen können. 

Vorrichtungen zum Anreißen helfen dabei ,  Ab­
messungen, Verbindungen und Formen präzise 
auf dem Material anzuzeichnen. Maschinenleh­
ren sind wertvolle Hilfsmittel flir das Einstellen 

Vorrichtungen zum 
Anreißen und E instel­

len von Maschinen 

von Maschinen. Anschläge, Führungen und Schie­
bevorrichtungen machen die Arbeit an Maschinen 
sicherer und genauer, indem sie die Werkstücke so 
ausrichten und fUhren, dass sie sich genau schnei­
den, fräsen, bohren, hobeln und schleifen lassen. 
Mit Vorrichtungen lassen sich die Funktionen 
vieler Maschinen erweitern, man kann die Genau­
igkeit von Elektrowerkzeugen wie Handoberfrä­
sen, Handkreissägen, Stichsägen und anderen 
erhöhen. Schließlich kann man mit Schablonen 
und Mustern formschöne Werkstücke herstellen, 
aber auch Holzverbindungen schneiden, die sich 
durch ihre gute Passung auszeichnen. 

TEI L  ZWEI 
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KAPITEL VIER: ÜBERBL ICK 

Vorrichtungen zum Anreißen und 
Einstellen von Maschinen 

> Stre ichmaße (S. 48) 

> Stre ichmaße mit  
B le istift(S. 49) 

> Mitte l p unkte an reißen 
(S. sol 

Vorrichtungen 
zum Anreißen 

> Stangenz i rkel (S. 52) 

> E l l i psen an reißen (S. 53) 

E s gibt eine Vielzahl von käuflichen Hilfsmit­
teln ,  mit denen man Linien und Kreise auf 
Werkstücken anreißen kann. Viele von ihnen 

sind verstellbar, damit man sie unter verschiedenen 
Gegebenheiten benutzen kann. Allerdings ist die 
Einstellung dieser Geräte zeitaufWändig, und sie 
können sich auch von selbst verstellen. Es  ist ja 
auch so,  dass man oft überhaupt nicht auf verstell­
bare HilfSmittel angewiesen ist, da man meist mit 
Standardmaßen arbeitet, wenn man Rohmaterial 
anreißt oder Maschinen einstellt. Wie oft haben Sie 
zum Beispiel schon ein verstellbares Streichmaß 
auf ro mm oder 20 mm eingestellt, um eine Linie in 
diesem Abstand von einer Kante anzureißen? 

In diesem Abschnitt zeige ich Ihnen, wie man spe­
zielle Lehren, Streichmaße und andere Werkzeuge 
herstellt, mit denen sich die meisten alltäglichen An­
reißarbeiten schnell erledigen lassen. Mit manchen 
dieser Hilfsmittel aus Eigenfertigung lassen sich 
Schnittlinien anreißen, Schraubenlöcher markieren 
oder Beschläge an einer Kante ausrichten. Andere 

> Sch l i tz l eh ren (S. 54) 

> Win ke l - und Zi n ken­
l eh ren (S. ssl 

> Schablonen fü r Ecken 
und andere E i nzelte i l e  
(S. s6l 

> Riss le iste (S. 57) 

> Sch n itttiefen l eh ren 
(s. s8l 

> E i nste l l l e h ren (S. 59) 

> Wi nke l l eh ren (S. 6o) 

> E ine Halterung fü r d ie  
Handoberfräse (S. 61 ) 

nützliche Vorrichtungen sind dazu vorgesehen, den 
Mittelpunkt eines Werkstücks zu bestimmen oder 
Kreise, Kreisbögen und geschwungene Linien zu 
zeichnen. Sie werden lernen, wie man einen Stan­
genzirkel herstellt und eine überraschend einfache 
Vorrichtung zum Zeichnen von Ovalen und Ellipsen. 
Ich zeige Ihnen sogar, wie Sie Ihre eigenen Finger 
als Werkzeug zum Anreißen verwenden können. 

> Siehe "Fingerre ißmaß" aufS.  47 

Darüber hinaus beschäftige ich mit im Folgenden 
auch mit Schablonen als Anreißwerkzeugen. Es 
mag sein, dass Sie vor allem im Zusammenhang mit 
dem Formfräsen mit der Handoberfräse an Schab­
lonen denken (s iehe S. r sg l ,  aber sie erweisen sich 
auch bei verschiedenen Anreiß- und Markierungs­
arbeiten als nützlich. Einfache Kurven- und Kreis­
schablonen ermöglichen es ,  schnell und leicht 
identische Schnittlinien anzureißen. Winkelschab­
lonen helfen beim Anreißen von Gehrungsschnit­
ten , und mit Schlitz- und Schwalbenschwanzscha-



blonen kann man sich die Herstellung von 
Verbindungen erleichtern. Man kann sogar eine 
Schablone wie auf der mittleren Abbildung unten 
dazu verwenden, um komplizierte Anordnungen 
von Schraubenlöchern und Beschlägen auf eine 
Reihe von Teilen zu übertragen.  

> Siehe "Fräsen von Mustern und 

Sch riften",  S. 1 59 

Beim Einrichten von Maschinen erweisen sich 
Vorrichtungen als nützlich, die genau für diesen 
�weck hergestellt wurden. So kann mit einer ent­
sprechenden Lehre die Höhe eines Fräsers in ei­
ner Handoberfräse oder einer Tischfräse schnell 
eingestellt werden, ohne auf ein Lineal oder einen 
Messschieber zurückgreifen zu müssen.  An der 
Kapp- und Gehrungssäge und an der Tischkreis­
säge lässt sich der Winkel des Sägeblattes mit 
einer dreieckigen Lehre (siehe Abbildung unten) 
gut einstellen. Sogar eine einfache Holzleiste 
kann sich als nützlich erweisen,  wenn man an ihr 
die verschiedenen Maße eines Werkstücks abträgt 
und sie dann zum Einstellen der Maschinen ver­
wendet. Am Ende dieses Abschnitts finden Sie 
dann eine meiner liebsten Vorrichtungen : Eine 
Halterung für die Handoberfräse,  in der man die­
se ablegen nnd ihren Schaft arretieren kann,  um 
problemlos den Fräser zu wechseln. 

Stre ichmaße s ind n icht schwer herzuste l l en  und  können  

an e i ne  Vielzah l  von  Aufgaben angepasst werden .  

VORR ICHTUNGEN ZUM ANREißEN UND E INSTELLEN VON MASCHINEN 

Die e ige n e n  F inge r  a ls  Reißmaß 

Wo ste ht es e igent l i ch  gesch rie be n ,  d ass m a n  z u m  A n re i ße n  i m m e r  e i n  

Re i ßm a ß  o d e r  e i n e  Vo rrichtu n g  ve rwe n d e n  m u ss? Wen n  S i e  e i n e  L i n i e  

para l l e l  z u  e i n e r  We rkstückkante anze ich n e n  m ü sse n ,  u m  e i n e  Re i h e  

vo n Sch ra u be n l öc h e rn 

od e r  d ie Lage e i n es 

Besc h l ags zu m a rk i e re n ,  

d a n n  ve rs u c h e n  S i e  doch 

e i n m a l  d iesen  Trick :  

H a lten S ie  e i n e n  s p itze n  

B l e i st ift fest zwi sch e n  

Dau m e n  u n d  F i n ge rn ,  

u n d  d rücken  S i e  d a n n  d ie 

F i n ge rs p itze n gege n d i e  

Kante des  Werkstücks. 

N ä h e rn S i e  d ie B l e i st ift­

s p itze dem H o l z  a n ,  b i s  

s i e  i n  d e r  gewü n schten 

A n re i ßentfe rn u n g  a u f­

l iegt. Z ie h e n  S i e  d a n n  

m it fest gege n d ie H o lz­

kante ge p ressten F i n ge r­

s p itze n  d e n  B l e i st ift wie  geze igt a m  H o l z  ent lang. M it e i n  we n ig Ü b u ng 

z i e h e n  S i e  so ü be rraschend  p räz ise u n d  ge rad e  L i n ien .  

Verwenden S ie  e i ne  d ü n ne Hartfaserschab lone und  e i n en  

Transfer-Körner, um  be i  Kle i nser ien d i e  Lage von  Boh r lö­

chern fü r Schrauben und Besch läge genau anzureißen . 

Dre iecke aus Hartfaserp latte mit 

versch iedenen Winke ln  he lfen 

be im sch ne l l en  und  genauen 

E i nste l l en  der Gehru ngssäge. 
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KAPITEL V IER:  VORR ICHTUNGEN ZUM ANREißEN UND E INSTELLEN VON MASCHINEN 

Stre ich maße 

I m  G egen satz zu e i n e m  ve rste l l bare n  Stre ich ­
m a ß ,  d as ze itaufwä n d ig e i n geste l lt we rd e n  m u ss 
u n d s ich verse h e nt l i c h  ve rste l l e n  kan n ,  lassen 
s ich m it e i n e m  festen Stre i c h m a ß  M a ße m it ho­
her  G e n a u igkeit  und Zuve r läss igkeit a n re i ßen .  
Das h i e r  geze igte Stre i ch m a ß  beste ht a u s  e i n E; r  
A n l age, d i e  fest m it e i n e m  Sch e n ke l  ve rb u n d e n  
i st. M it i h m  lassen  s i ch  a c h t  M a ße a n re i ße n ,  d i e  
e n twede r  gä ngigen M a ßen entsprec h e n  oder  
I h re n  e ige n e n  Bed ü rfn i ssen  a n ge passt se i n  kö n ­
n e n. M a n  kan n  d ie V ie l se it igkeit  n o c h  d ad u rch  
e rh ö h e n ,  dass  m a n  be im A n re i ße n  e ine  Zu l age 
zwisch e n  d i e  An l age d e s  Stre i c h m a ßes u n d  das  
We rkstück  legt (s iehe  Ab b i l d u n g  E). U m  das  
Stre i c h m a ß  h e rz u ste l l e n ,  wi rd e rst d e r  Sche n ke l  
a u s  e i n e r  La u b h o l z l e i ste m it geradem Fase rve r- : 
l a u f  gesc h n itte n (2o x 20 x 200 m m ). Der  An- : 
sch l ag beste ht a u s  20 m m  sta rke m La u b ho lz ,  
a u s  d e m  m a n  zwe i Te i l e  m it d e n  Maßen 70 x 2 5  
m m  u n d  zwe i m it d e n  M a ßen 20 x 2 5  m m  sch n e i ­
d et. Ve rl e i m e n  S i e  d i e  v ie r Te i l e  u m  d e n  Sch e n ke l  
h e ru m  (A) , achte n S i e  j e d o c h  d a rauf, s i e  n i cht 
a m  Sch e n ke l  festz u l e i men .  

N ac h d e m  d e r  Le i m  getrocknet i st ,  ve rsc h i e b e n  
S i e  d e n  A n sc h l ag so ,  d ass  e i n e  se i n e r  F lächen  
ge n a u  3 0  mm vo n e i n e m  Ende des  Sch e n ke l s  
entfe rnt i st. M essen  S i e  d a n n  v o n  d e r  g le i chen  
A n sc h l agfl äc h e  a u s  a m  Sch e n ke l  j ewe i l s  auf  
e i ner  Se ite 1 0 , 1 5 ,  2 0  u n d 2 5  m m  a b. Am a n d e re n  
E n d e  d e s  Sch e n ke l s  werd e n  entsprec h e n d e  M a r­
k i e ru n ge n  i n  3 0 ,  so ,  75 u n d  1 00 m m  E ntfe rn u ng 
von d e r  A n sc h l agfl äche  angebracht. 

N e h m e n  S i e  d e n  Ansch l ag vom Sche n ke l ,  u n d  
boh re n  S i e  a n  j e d e r  d e r  M a rk ie ru n ge n  e i n  k l e i ­
nes  F ü h ru ngs loch fü r e i nen  D rahtstift (B) .  B ri n - , 
ge n S i e  d e n  Ansch l ag w ieder  am Sch e n ke l  a n ,  
u n d  bo h re n  S i e  e i n  ve rsen ktes S c h ra u b loch 
d u rch  d ie  Kante d e s  Ansch l ags, u m  i h n  am 
Sch e n ke l  festsch ra u be n  z u  kö n n en .  Tre i be n  S i e  
e i n e n  D ra htstift i n  jedes  d e r  vo rge boh rten 
Löc h e r, u n d  sch n e i d e n  S ie d ie Köpfe etwa 2 mm 
ü be r  dem Sche n ke l  m it e i n e m  Se ite n sch n e i d e r  
a b  (C) . D a b e i  so l lte d e r  S e ite n sch n e i d e r  sen k­
recht  z u m  Sche n ke l  ge h a lten we rd e n ,  so dass  
d ie  Sch n ittkante a m  D rahtstift para l l e l  zur  F läche 
d e s  Ansch l ags verl ä u ft. Fa l l s  e i n e r  der  D rahtstift 
n icht  ga n z  ge n a u  s i tzt, ka n n  man i h n  d u rch 
B i egen od e r  Zu rec htfe i l e n  der S p itze m it e i n e r  
N a d e lfe i l e  fe i nj u st i e re n  (D) .  



U m  wiederho lte R isse best i m mte r M a ße a u sz u ­
fü h re n ,  ka n n  m a n  a u c h  e i n e  Le h re h e rste l l e n ,  
i n d e m  m a n  e i n e n  S c h e n ke l  d e r  gewü n schte n 
Länge an e i n e m  k u rzen Ansch l ag befest igt .  
Genau igkeit und H a ltbarkeit  werd e n  e rh ö ht,  
we n n  m a n  den Sche n ke l  in  e i n e  N ut e in l e i mt,  d ie 
man  m itt ig i n  d e n  Ansch l ag gesc h n itte n h at (F) . 

Stre ichmaße m it B le istift 

Fa l l s  S i e  l i eber  m it d e m  B l e ist ift a l s  m it d e r  Re i ß­
nade l  a n re i ße n ,  kö n n e n  S i e  s i ch  a u c h  e i n  Stre i c h ­
maß h e rste l l e n ,  i n  das  e i n  B l e i st ift e i n gesetzt 
wird .  An statt e i n e n  D rahtstift i n  d e n  Sche n ke l  
d e s  Stre ich m a ßes e i nzutre i b e n ,  boh re n  S i e  e i n  
Loch m it e i n e m  D u rc h m esser, d e r  etwas ge ri n ge r  
a l s  d e r  e i n es ru n d e n  B l e i st iftes i st (A) . B r i n ge n  
S i e  d a s  Loch so a n ,  d a s s  s e i n  M itte l p u n kt i n  d e r  
gewü n schten E ntfe rn u n g  v o m  Ansch lag l i egt.  
Säge n S ie den Sche n ke l  a n  der Band säge etwa 
25 mm ü be r  das Loch h i n a u s  e i n  (B) .  Dieser  
Sch l itz e r lau bt es d e m  Loc h ,  s i ch  etwas z u  e rwe i ­
tern , we n n  m a n  d e n  B l e i st ift h i n e i n steckt, d u rch  
d ie  Fed e rkraft des  H o lzes w i rd der  St ift jedoch 
s i cher  ge ha l te n .  

> Siehe "Fingerreißmaß" aufS. 47 

'TIPP: E i n  Stre ich maß m it B le i stift kan n  n u r  d a n n  
genau a n re ißen ,  wen n  d i e  M i n e  seh r  s p itz u n d  d ie­
se Sp itze genau  konzentrisch zum H o lzschaft i st. 

STRE ICHMAßE 
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KAPITEL VIER: VORR ICHTUNGEN ZUM ANREißEN UND EINSTELLEN VON MASCHINEN 

so 

Mitte l punkte anre ißen 

Vo r a l l e m  fü r D rec h s l e r  i st e i n e  Vo rrichtu ng u n ­
ve rz ichtbar, m it d e r  s i e  sch n e l l  d e n  M itte l p u n kt 
e i n e s  Ro h l i n gs besti m m e n  kö n n e n ,  u n a b h ängig 
d avo n ,  o b  d ieser  e i n e n  q u a d ratisc h e n ,  rechtecki­
ge n ,  ru n d e n  oder v ie l eck igen Q u e rsch n itt h at.  
Ve rb i n d e n  Sie a ls An l age n zwe i Stück S pe rrh o l z  
o d e r  M D F ( 1 50  x 300 x 1 0  m m )  rechtwi n k l i g  m it 
Le i m  u n d  N äge l n  m ite i n a n d e r  (A) . 

> Siehe " Ausrichtblöcke fü r Metal larbeiter" 

auf S. 35 

Befestige n  S i e  a n  e i n e r  Kante d e r  u nteren An l age 
e i n  45°-Ze i ch e n d re ieck  m it m e h re re n  k l e i n e n  
Sch ra u be n  u n d  U nte r legsche i be n  (8). Achte n S i e · 
d a ra u f, dass  d i e  l a n ge Kante des  Dre iecks ge n a u  
d u rch  d e n  I n n e nwi n ke l  d e r  A n l age läuft .  U m  d e n : 
M itte l p u n kt e i n es H o l zstü cks zu e rm itte l n ,  l egt

· 

m a n  d ieses fest a n  d e n  b e i d e n  P l atten d e r  A n l a­
ge u n d  a n  d e m  Ze iche n d re ieck  an u n d  ze ich n et 
e i n e  D iago n a l e  ü be r  d i e  Sch n ittfl äche (C) . Da n n  
w i rd d a s  H o l z  u m  goo ged reht  u n d  d e r  Vo rga ng 
wiederho lt .  Der  Sch n ittp u n kt d e r  be iden  L i n i e n  
i st d e r  M itte l p u n kt .  

Um d ie  M itte vo n Le i ste n und B rettern m it e i n e r  
B re ite v o n  1 0  m m  b i s  h i n  z u  3 5 0  m m  zu best i m ­
m e n ,  kö n n e n  S i e  s i ch  e i n e  v ie l se it ige Vo rrichtu ng 



se l bst h e rste l l e n :  Sch n e i d e n  S i e  e i n  4SO m m  l a n ­
ges Ka ntho lz  m it e i n e m  Q u e rsch n itt vo n 3 0  x 3 0  
m m  a u s  Vo l l h o l z  m it ge rad e m  Fase rve r lauf  zu .  
Boh re n  S i e  d u rch  d i e  M itte d e r  Lä ngsse iten e i n  
Loc h ,  d a s  ge rad e  gro ß  ge n ug i st ,  e i n e n  B l e i st ift 
aufz u n e h men.  Boh re n  S ie d a n n  s - m m - Löch e r  
m it e i n e r  Tiefe von z s  m m  i n  d i e  Lä n gsse ite n .  
Diese Löc h e r  we rd e n  paarwe ise  a u f  d e n  v i e r  Se i ­
ten  und  jewe i l s  i m  Absta n d  vo n so  mm,  1 so m m ,  
2 5 0  m m  u n d  400 m m  von e i n a n d e r  sym m etr isch 
zum M itte l p u n kt a n geord n et (0) .  G e b e n  S i e  
Le i m  a n ,  u n d  stecken S i e  i n  j e d e s  d ieser  Löch e r  

,e i n  so m m  l a n ges  Stü c k  Ru n d stab (E) .  U m  d ie 
M itte e i n es We rkstücks  zu besti m m e n ,  l ege n S i e  
d i e  Vo rricht u n g  so d a ra u f, dass  d i e  D ü be l  m it 
dem geri ngste n m ögl i c h e n  Absta n d  a n  d e n  be i ­
den  Kanten  a n l iege n. Stecke n S i e  e i n e n  B l e i st ift 
i n  d ie Vo rrichtu n g  u n d  z i e h e n  S ie d ie Vo rricht u n g  
am We rkstück  ent l ang, wo be i  d i e  b e i d e n  D ü be l  
fest gege n d ie Ka nten ge h a lte n werd e n  (F).  

STRE ICHMAßE 
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Stangenz irkel  

M it e i n e m  Sta n ge n z i rke l  ka n n  man gro ße Kre i ­
s e  u n d  K re i s böge n a n re i ße n ,  w ie  m a n  s i e  z u m  
B e i s p i e l  fü r T i sch p l atte n o d e r  boge n förm ige 
Tü rst ü rze b e n öt igt. Der S c h e n ke l  des h i e r  vor­
geste l l t e n  Z i rk e l s  beste h t  a u s  zwe i Le i ste n ( 1 o x 
3 0  m m ) ,  d i e  m it zwe i k räftige n Pa p i e rk l a m,­
m e rn z u s a m m e n ge h a l ten  we rd e n .  M it i h m  
ka n n  m a n  K re i s e  b i s  z u  e i n e m  Rad i u s  von 2000 
mm z e i c h n e n  (A) . 

Sch n e i d e n  S i e  e i n e  d e r  Le i ste n auf  e i n e  Lä nge 
vo n 1 1 00 m m ,  sch n e i d e n  S i e  e i n  E n d e  auf G e h ­
ru n g  (45°) ,  u n d fä rben S i e  es  m it e i n e m  M a rke r 
e i n ,  so d ass  das  Ab lesen  a n  d e r  S ka l a  er l e i chtert 
w i rd.  Befestigen S i e  am a n d e re n  E n d e  m it Le i m  
e i n e  P l atte a u s  S perrh o l z  o d e r  M D F  ( 7 5  x 75 x 1 0  
m m ). Ve rwe n d e n  S i e  e i n e n  Boh re r  m it d e m  
D u rc h m esser  e i n e s  6 o  m m  l a ngen N age l s ,  u m  
e i n  k l e i nes  Loch s e n k recht d u rch  d i e  Le i ste u n d  
d i e  G ru n d p l atte a l s  Aufn a h m e  fü r d e n  D re hzap­
fe n der Vo rricht u n g  z u  bo h re n  (8). Kü rzen S ie e i ­
n e n  6 o  m m  l a n ge n  N age l a u f  so  m m ,  u n d  fe i l e n  
S i e  d as E n d e  s p itz z u  (C) .  Tre i be n  S i e  d e n  N age l 
vors icht ig  i n  das  vo rge b o h rte Loch.  

Sch n e i d e n  S i e  d ie  a n d e re Le i ste auf  1 2 50  m m  
Lä n ge z u .  F ü r  d ie B l e i st iftk l e m m e  benötigen S i e  
e i n  d rittes Le i ste nstück  m it 75 m m  Länge. 
Sch n e i d e n  S i e  jewe i l s  in e i n  E n d e  e i n e  V- Ke rbe 
a l s  Aufn a h m e  fü r e i n e n  B l e i st ift (0) ,  u n d  ver­
sch ra u be n  S i e  d i e  b e i d e n  Te i l e  m it e i n ge legtem 
B l e i st ift (E) .  

E i n e  se l bstk l e b e n d e  Ze nt i m eterska la  w i rd an  d e r  
I n n e n se ite d e r  Le i ste m it d e m  B l e i st ift ange­
b racht ,  um den b e n öt igte n Rad i u s  sch n e l l  u n d  
ge n a u  e i n ste l l e n  z u  kö n n en .  D i e  E i nte i l u n g so l lte 
von rechts nach l i n ks verl a u fe n  u n d  von 1 2 50  m m  
b i s  2000 m m  re i c h e n .  K l e m m e n  S i e  d i e  be iden  
Le i ste n z u s a m m e n ,  ste l l e n  S i e  d i e  E ntfe rn u n g 
vom D re h p u n kt b i s  z u m  B l e i st ift ge n a u  auf  1 2 50  
m m  e in ,  und  ü be rtrage n S i e  dann  das  auf  Geh­
ru n g  gesc h n itte n e  Ende  d e r  Le i ste m it d e m  D re h ­
za pfe n  so rgfa lt ig  a u f  d ie ents p rech e n d e  Ste l l e 
d e r  Le i ste m it d e m  B l e i st ift. R ichten S i e  d a n n  d i e  
se l bstk l e b e n d e  S ka l a  a n  d i esem Pu n kt a u s ,  u n d  
befest ige n  S i e  s i e  (f). 

TIPP: Bewa h re n  Sie d i e  Reste von se l bstk leben ­
d e n  M a ß b ä n d e rn fü r a n d e re ,  k l e i n e re Vorrich ­
t u n ge n  auf. 



E l l ipsen anre ißen 

We n n  man e i n e  E l l i pse fü r  e i n e n  B i l d e rra h m e n ,  
e i n e  Wa ndtafe l  o d e r  e i n e  T isch p l atte a n re i ße n  
m u ss ,  ka n n  m a n  a u f  ve rsch i e d e n e  kä ufl i c h e  
H i lfsge räte z u rückgre ife n  (A) . S i e  h a b e n  d e n  
Vorte i l ,  d a s s  m a n  s i e  a u c h  m it d e r  H a n d o be rfrä­
se ve rwe n d e n  ka n n ,  u m  d ie Form a u s z u sc h n e i ­
d e n .  Fa l l s S i e  jedoch e i n e  s o l c h e  Vo rrichtu n g  
n icht z u r  H a n d  h a b e n ,  gi bt es  noch  e i n e  a n d e re 
Meth ode,  u m  d iese Arbeit  a u sz u fü h re n .  Dazu 
braucht  man l e d i g l i c h  e i n e n  Zi m m e rm a n n sw i n ­
k e l  u n d  e i n e  H i l fs l e i ste.  Sch n e i d e n  S i e  z u e rst d as 
rechteckige We rkstück  so z u ,  dass  Lä n ge u n d 
Bre ite ge n a u  d e n  be i d e n  Ach s e n  d e r  E l l i pse 
ents p rec h e n .  Re i ße n  S ie e i n e  waage- u n d e i n e  
sen krechte L i n i e  d u rch  d e n  M itte l p u n kt (B) .  
Dad u rch wi rd das  Rechteck i n  v i e r  g le i che  Te i l e  
u nterte i lt - n ot ie re n  S i e  s i c h  d i e  Lä n ge u n d  B re ite 
e i nes d ieser  Te i l e .  

D i e  H i lfs l e i ste w i rd a u s  La u b h o l z  m it e i n e m  
Quersch n itt v o n  2 0  x 1 0  m m  z u gesc h n itte n .  D i e  
Länge so l lte etwa zwe i D ritte l d e r  Gesa mt l ä n ge 
der  gewü n schten E l l i pse betrage n .  B r i n ge n  S i e  
an e i n e m  E n d e  wie  auf  Se ite 49 besch rie b e n  e i n e  
Boh ru ng u n d  e i n e n  Sch l itz a n ,  u m  e i n e n  B l e i st ift 
aufz u n e h m e n .  Tre i be n  S ie  d a n n zwe i k l e i n e  
Drahtstifte i n  d i e  Le i ste,  d i e  a l s  Fü h ru n g  a n  d e n  
Ka nte n des  Wi n ke l s  a n l iege n ,  we n n  S i e  d i e  E l l i p­
se ze ich n e n  (C) .  Der e i n e  St ift w i rd so weit vom 
B le istift e ntfernt a n ge b racht ,  wie  d ie E l l i pse l a n g  
ist, fü r d e n  a n d e re n  wi rd d i e  B re ite d e r  E l l i pse a l s  

,Maß ge n o m m e n .  

> Siehe "Streichmaße m it Bleistift" 

auf S. 49 

Die E l l i pse w i rd i n  v i e r  Absc h n itten  a n ge ri sse n .  
Dabe i  w i rd d e r  Zi m m e rm a n n swi n ke l  jewe i l s  a n  
den  Li n i e n  a n ge l egt, d i e  d a s  d a ru nte r l i ege n d e  
V ierte l  d efi n i e re n  (D). D e r  B l e i st ift  w i rd a n  d e r  
Längskante d e s  We rkstücks  a n gesetzt, d i e  F ü h ­
ru ngs n äge l we rd e n  a m  Zi m m e rm a n n swi n ke l  
fest anged rückt ,  u n d  d a n n  w i rd i n  e i n e m  fl ü s s i ­
ge n Z u g  e i n  V ie rte l d e r  E l l i pse  geze i c h n et .  Da­
nach w i rd der Vo rga n g  fü r d i e  a n d e re n  d re i  
V ierte l  w iederho l t .  

VORR ICHTUNGEN ZUM ANREißEN 
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Sch I itz l e h  ren 

B e i m ge n a u e n  An re i ße n  vo n Sch l itz- u n d -Zapfe n ­
Ve rb i n d u ngen e rwe i st s i ch  e i n e  Sch l itz l e h re a l s  
a u ße rgewö h n l i c h  n ützl i c h .  Darü ber  h i n a u s  ka n n  
m a n  s i e  a u c h  ve rwe n d e n ,  u m  Ausk l i n ku ngen fü r 
S c h a rn i e re u n d  a n d e re Besc h l äge anzu re i ße n .  
D ie  Le h re w i rd a u s  H a rtfaserp l atte (3  o d e r  s m m  
stark) h e rgeste l l t ,  i n  d e r  e i n e  Öffn u n g m it d � r  
F o r m  u n d  d e n  Abmessu n ge n  des  gewü n schte n 
Sch l itzes angebracht ist ,  u m  b e i m  An re i ße n  d e n  
B l e i st ift oder  d a s  An re i ßmesser  z u  fü h re n .  

D i e  Le h re lässt s i c h  l e icht  a u s  m e h re re n  Stre ife n  
H a rtfaserp l atte verl e i m e n ,  d i e  man  zuvo r auf  d i e  
r icht ige n  M a ße z u gesc h n itten hat.  D ie  Le h re 
ka n n  i n  jeder  gewü n schten G röße h e rgeste l lt 
werd e n - so h a be ich  zwe i Le h re n  angefe rtigt,  m it 
d e n e n  ich  1 0  m m  b re ite Sch l itze i n  zwe i u nter­
sch ied l i c h e n  Lä nge n  a n re i ße ,  d i e  ich  hä ufig fü r 
Rah m e n  m it so m m  b reiten Friesen ve rwende .  

S c h n e i d e n  S i e  z u e rst d re i  Stre ife n  H a rtfaser­
p l atte z u :  E i n e r  1 0  m m  b re i t ,  e i n e r  1 2  m m  u n d  
e i n e r  2 0  m m .  Sch n e i d e n  S i e  v o n  d e m  1 0  m m  
b re i ten  Stre i fe n  e i n  2 S  m m  l a n ges  Stück  a b ,  u n d  
h a l b i e re n  S i e  d a n n  d e n  Rest d e r  Lä n ge n a c h .  
Lege n S i e  d a n n  d i e Stre i fe n  a u f  e i n e m  Stück 
Wac h s p a p i e r  so  z u recht  w ie  i n  d e r  A b b i l d u n g 
(A) z u  s e h e n :  O b e n  d e n  2 0  m m  b re i ten Stre ife n ,  
u nten  d e n  1 2  m m  b re ite n ,  d azwi s c h e n  d i e  d re i  
S tücke d e s  1 0  m m  b re i ten  (das  2 S  m m  l a n ge 
Stück  i n  d e r  M itte ) .  Ve rsc h i e b e n  S i e  d i e  ä u ße­
re n 1 0  m m  b re i ten  Stre ife n  so, d ass  e i n e  d e r  
Öffn u n gen 3 S  m m  u n d  d i e  a n d e re so m m  l a n g  
i st .  S p a n n e n  S i e  d i e  Te i l e  vors icht ig  m it Zwi n ­
ge n z u sa m m e n ,  u n d  ü be rp rüfe n  S i e  d i e  Lä n ge 
d e r  Öffn u ngen noch m a l s  (gege b e n e n fa l l s  kön­
nen  S ie  d u rc h  l e i c htes K l o pfe n  a u f  d ie  E n d e n  
Ko rre kt u re n  vo rn e h m e n ) ,  bevo r S i e  d i e Te i l e  
m it e i n i ge n  Tro pfe n  vo n d ü n n fl ü ss i ge m  Cya na­
c ry l at k l e b e r  in  den Fugen  ve rk l e be n  (B) .  

> Siehe "Cyan acrylatldeber", S.  42 

N ach d e m  S i e  d i e  E n d e n  d e r  Le h re rechtwi n k l ig 
verputzt h a be n ,  l e i m e n  S i e  e i n e n  Stre ife n  M D F 
a l s  Ansch l ag an d i e  Le h re .  Be i  d e r  Ve rwe n d u n g 
d e r  Le h re w i rd d e r  Ansch l ag an das  We rkstück  
a n ge l egt ,  so dass  d ie  Le h re be i  20  mm sta rkem 
M ate ri a l  auto m at isch  m itt ig au sge richtet wi rd .  
Da n n  ka n n  d e r  Sch l itz l e icht  m it d e m  B l e i st ift 
oder An re i ßmesser  a n ger i ssen  we rd e n .  



Win ke l - u n d  Z i n ke n l ehren 

M it e iner  e i n fachen  Le h re aus 3 mm sta rker H a rt­
faserp latte u n d  e i n e m  1 0  m m  sta rke m u n d 2 5  
m m  bre ite n Stück M D F kan n m a n  p räzise be l i e ­
b ige Wi n ke l  auf  e i n e m  We rkstück  a n re i ße n .  
Sch ne iden  S ie  e i n  Stück  H a rtfaserp l atte ,  das  
lang u n d  b reit  ge n u g  fü r das  Vo rh aben  i s t ,  m it 
der  Hand säge oder  e l e ktr isc h e n  G e h ru n gssäge 
auf den  gewü n schten Win ke l  zu (A) . Sch n e i d e n  
S ie  m itt ig i n  d e n  M D F-Stre ife n  e i n e  3 m m  b re ite 
u n d  5 mm tiefe N ut ,  u n d  l e i m e n  S i e  d i e  H a rtfa­
serp l atte m it der ge rad e n  Kante in d ie N ut e i n  
(8). D a  d e r  Ansch l ag a u f  be id e n  Se iten ü be r  d i e  
Hartfaserp l atte h i n a u s ragt, ka n n  d i e  Le h re ge­
we ndet we rd e n ,  u m  ste ige n d e  oder  fa l l e n d e  
Li n ie n  anzu re i ßen .  

We n n  m a n  Schwa l be n schwa n zz i n ku n ge n  m it der  
Hand sch n e i d et,  i st e ine  Zi n ke n l e h re b e i m  A n ­
re i ße n  ü be ra u s  n ütz l i c h  (C) .  Sch n e i d e n  S i e  z u ­
erst aus  1 0  m m  sta rke m M ate ri a l  e i n e n  k u rzen  
Ansch l ag z u  und  a u s  3 mm sta rker H a rtfaserp l at­
te e i n e n  k l e i n e n  Ke i l  ( l ege n  S i e  d i e  Abfa l l stücke 
von d e r  H a rtfaserp l atte be i se ite). D ie  be iden  
Se ite n des  Ke i l s  so l l ten d i e  g le i che  N e igu ng a u f­
we isen - etwa zwi schen  1 : 6 u n d  1 : 8 .  

Ze ich n e n  S ie  zwe i L i n ien  an ,  d ie d e n  Ke i l  jewe i l s  
längs u n d  q u e r  h a l b i e ren .  S p a n n e n  S i e  d e n  
Ansc h l ag am Ke i l  fest, wobei  S i e  d i e  Abfa l l stücke 
vo m Zu säge n a l s  H i l fe b e i m  A u s richten ve rwe n ­
d e n  (0) .  Da n n  ge ben  S i e  e i n ige Tro pfe n  d ü n n ­
fl ü ss igen Cyanacry latk l eber  auf  d i e  Fugen u n d 
besprü h e n  S i e  s ie  m it Besch l e u n ige r, so dass  d e r  
K leber  sofo rt h ä rtet. Danach w i rd d i e  Ve rb i n ­
d u n g m it k l e i n e n  D rahtstifte n od e r  Sch ra u ben  
ges ichert. 

TIPP: U m  e i n e  h a ltbare re Le h re fü r Wi n ke l  o d e r  
Schwa l b e n schwänze h e rz u ste l l e n ,  ve rwen d e n  
S i e  a l s  M ater ia l  d ü n n e n  K u n ststoff, M e s s i n g  o d e r  
Al u m i n i u m. 

SCHABLONEN 
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SCHABLONEN 

Schablonen für Ecken und andere 
E inzelte i l e  

E i n e  S ch a b l o n e  ka n n  b e i m  Zusch n itt v o n  geru n ­
d eten  o d e r  a n d e re n  n i cht  rechteck ige n  Ecken 
a n  T isc h p l atte n oder  den  Obe rka nte n von 
B ü c h e rrega l e n  oder  a n d e re n  M ö b e l stücken  
n ütz l i c h  se in  (A) . Sch n e i d e n  S i e  z u e rst m it der  
Band- oder  St ich säge d ie  gewü n schte Fo rm '_ 

V i e rte l k re i s ,  Karn i e s  o .Ä. - a u s  e i n e m  q u ad rat i ­
schen  Stück  S pe r rh o l z  oder  M D F ( 1 o mm)  aus .  
S ä u b e rn S i e  d ie  Sch n ittkante m it d e r  Fe i l e  o d e r  
m it Sch l e ifp a p i e r  u n d  e i n e m  Sch l e ifb l oc l< .  
Befest ige n S i e  a u f  b e i d e n  S e iten  der  a u sge­
s c h n itte n e n  Form an d e n  Kanten des Q u ad rats 
m it Le i m  u n d  N äge l n  25 m m  b re ite Stre ife n  a u s  
Vo l l h o l z  (B) .  D i e s e  Stre ife n  d i e n e n  a l s  A n l age n ,  
d a m it I h re S ch a b l o n e  ge n a u  a n  d e r  Ecke I h res  
We rkst ü c ks a u sge ri chtet w i rd .  

M it e i n e r  a n d e re n  S c h a b l o n e  lassen  s ich  K l e i n ­
s e r i e n  v o n  i d e nt isc h e n  Te i l e n - M ö b e l b e i n e  o d e r  
a n d e re u n gewö h n l ich  gefo rmte Bautei l e - a n re i ­
ße n .  Dafü r  wi rd z u e rst d i e  Fo rm des  gew ü n sch­
ten Te i l s  a u f  3 mm o d e r  5 mm sta rke r H a rtfaser­
p l atte aufgeze ich n et (C) .  Sch n e i d e n  S i e  d ie Fo rm 
m it etwas Ü be rsta n d  m it d e r  B a n d - ,  Deku p ie r­
o d e r  St ich säge a u s ,  u n d  verputzen S i e  d a n n  m it 
e i n e m  Tro m m e l sch l e ife r  b i s  z u r  a n geze ich n ete n 
Kante (D) .  Die  S c h a b l o n e  ka n n  i n  d iesem Zu­
sta n d  schon  verwe n d et werd e n ,  m a n  ka n n  s i e  
a b e r  a u c h  a n  e i nem Ende  m it e i ner  An l age verse­
h e n ,  fa l l s  d ie Faser  im fe rt ige n  Te i l  in e i n e r  
best i m mten R icht u n g  ver l aufe n  so l l .  

TIPP:  Ze ic h e n l e h re n  w ie  Ku rve n l i n ea l e  u n d  
Äh n l i ches  h e l fe n  b e i m  An re i ße n  von gl atte n ,  
geschwu n ge n e n  L i n i e n ,  u m  schöne  k u rve n re iche  
M ö b e l stücke z u  schaffe n .  



Riss le iste 

M it e i n e r  R iss l e i ste ka n n  das E i n r ichten vo n M a ­
sch i n e n ,  u m  Te i l e  z u z u sch n e i d e n ,  d e u t l i c h  ve r­
e infacht u n d  ve rbessert werd e n .  A l l e  M a ße e i nes  
We rkstü cks - d i e  H ö h e  e i n e s  Kra nzges i m ses ,  d ie  
Lä nge e i n es Sch u b l ad e nvo rd e rstü c ks u sw. - wer­
den  auf  e i n e r  Lei ste a n ge risse n ,  d i e  d a n n  ve r­
we ndet wi rd ,  u m  Ansch l äge , Sto p p k l ötze u n d 
Äh n l iches  a n  d e r  T isch kre i ssäge u n d  a n d e re n  
Masch i n e n  e i n z u ste l l e n .  

J e d e  l a n ge ,  ge rad e  Le iste a u s  Vo l l h o l z  od e r  d ü n ­
nem Sperrh o l z  ka n n  a l s  A n ri s s l e i ste d i e n e n. M a n  
·ka n n  d i e  trad iti o n e l l e  Form d e r  An ri s s l e i ste noch  
verbessern , i ndem m a n  e ine  se l bstk l e b e n d e  
Ze nti m eterska l a  a n  i h r  a n b ri n gt. D ie  Le iste so l lte 
m i ndeste n s  so l a n g  se i n ,  dass das l ä n gste M a ß  
d e s  Werkstücks an  i h r  a bgetrage n werd e n  ka n n. 
Sch n e i d e n  S ie  m it d e r  Tisc h k re i ssäge a n  e i n e r  
Längska nte e i n e  45°- Fase a n  (A) . B r i n ge n  S i e  a n  
d ieser Fase d i e  se l bstk l e b e n d e  Ze nt i m eters k a l a  
an ,  so d a s s  s i c h  i h r  E n d e  e i n e  H aa resbreite vo m 
e inen  E n d e  d e r  Le iste entfe rnt befi n d et (a l s  
Rechtshänder  we rd e n  S i e  e ine  S ka la  benötige n ,  
deren  Zah le n  vo n rechts nach l i n ks ver laufe n). 
Verp utze n Sie m it d e m  G e h ru ngsa n sch l ag an  d e r  
Sch e i be n - o d e r  Bandsch l e ifm asch i n e  das  E n d e  
der  Le i ste , b i s  s ie  ge n a u  m it d e r  S ka la  absch l ie ßt 
(8). Auf d iese Weise ste l l e n  S i e  s icher, dass ge n a u  
d a s  r ichtige Maß abge l esen w i rd ,  we n n  m a n  d i e  
Le iste an  e i n e n  Ansch lag od e r  Stoppk lotz a n l egt. 

J etzt kö n n e n  S i e  a l l e  M a ße I h res  We rkstücks  a u f  
;d i e  R i ss l e i ste ü be rtrage n (C) . D a b e i  we rd e n  B e ­
ze ich n u n g u n d  d i e  Abmessu n ge n  (Stärke,  H ö h e  
u sw. ) d i re kt auf  d i e  Le iste gesc h ri e b e n  u n d  d i e  
abgetrage n e  Lä nge m it e i n e m  Stri ch  o d e r  e i n e m  

· Pfe i l  an  d e r  S ka l a  ge ke n nze ich n et. Dan n ka n n  
d i e  Le i ste z u m  E i n ste l l e n  d e r  M asch i n e  (D) ,  z u m  
A n re i ße n  d e r  Lage vo n Besch l äge n o d e r  z u m  
Ausrichten von Baute i l e n  wä h re n d  d e r  M o n tage 
ve rwe n d et werden .  

TIPP :  E ine  k u rze R i ss l e i ste ka n n  m a n  a u c h  ver-
' 

we n d e n ,  u m  d i e  Abm ess u n ge n  u n d  d ie Lage von 
Besc h l äge n be i  We rkstücken  festz u h a lte n ,  d ie 
man  o h n e  d e n  E i n satz vo n M asch i n e n  h e rste l lt. 
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ss 

Schn itttiefe n l e h re n  

D i e  m e i sten Tisch kre i ssäge n ,  Tischfräsen u n d  
a n d e re n  stat i o n ä re n  M asch i n e n  i n  d e r  Tisc h l e r­
werkstatt we i sen  ke i n e  S k a l e n  auf, m it d e n e n  
m a n  d i e  S c h n ittt iefe ge n a u  e i n ste l l e n  kan n .  
Se lbstgefe rt igte S c h n ittt iefe n l e h re n  a u s  sta b i l e r  
H a rtfaserp l atte o d e r  M D F h e l fe n  dabe i ,  sch n e l l  
u n d  ge n a u  d i e  H ö h e  e i nes  Säge b l attes o d e r  ei ­
n e s  Fräsers bzw. zwi schen  e i n e m  Fräser  u n d  
e i n e m  Ansch l ag e i n z u ste l l e n .  

S o l c h e  Le h re n  lassen  s i c h  l e icht a n  d e r  T isch­
k re i ssäge h e rste l l e n .  Sch n e i d e n  S i e  aus k l e i n e n  
Le isten ( 1 0 x 1 2 5 m m ) d i e  gä ngigste n Stärken z u :  
3 m m ,  5 m m ,  1 0  m m ,  2 0  m m  u sw. Ve rgewissern 
S i e  s i ch  d u rc h  N ach m essen  m it d e m  M esssch ie­
ber, dass  d ie Le i ste n ge n a u  d ie vorgese h e n e  
Stärke h a b e n .  S c h n e i d e n  S i e  z u sätz l ich  fü r j e d e s  , 
Le i ste nstück a u s  H a rtfaserp l atte e i n e n  Ansch l ag · 

m it d e n  M a ße n  1 0  x 8o x 3 m m  z u .  Le i m e n  S i e  auf  
j e d e m  Lei ste nstück e i n e n  d ieser  Ansch l äge so  
fest, d ass  das  Ende etwa 2 0  mm ü be r  d i e  Le iste 
h i n a u s ragt. Der  Ansch l ag ka n n  m it K lebeband 
fix i e rt werd e n ,  b i s  der  Le i m  getrock n et i st (A) . 

M it d e m  Ansch l ag w i rd d i e  H ö h e  des  Säge b l attes 
o d e r  Fräsers e i n geste l l t (B) ,  wä h re n d  m a n  das  
Ende d e r  Lei ste o h n e  Ansch l ag d az u  verwe n d et, 
d i e  E ntfe rn u n g zwi sch e n  Fräser  u n d  Ansch l ag 
e i n z u ste l l e n  (C) .  

M a n  ka n n  a u c h  a u s  gesta pe lten Stre ife n  v o n  3 
m m  o d e r  5 m m  sta rke r H a rtfaserp l atte e i n e  n ütz­
l i c h e  Sch n ittt iefe n l e h re h e rste l l e n .  S c h n e i d e n  
S i e  dazu a n  d e r  Ti sc h k re i ssäge n e u n  Stre ife n  m it 
d e n  M a ßen 200 x 2 5  m m  z u .  H a lten S ie  d i e  Stre i ­
fe n ( n otfa l l s  m it H i lfe e i ner  Zwi n ge) zusam m e n  
(D) ,  u n d  m e s s e n  S i e  d ie e i n ze l n e n  Abstä n d e  
nach . Be i  Abwe ich u ngen kö n n e n  S i e  Pa p i e r  zwi­
schen d ie e i n ze l n e n  P l atte n stücke lege n .  Ve r­
sch ieben  S i e  d i e  P l atte n stücke j ewe i l s  u m  etwa 
1 0  m m  stufe n fö rm ig  gege n e i n a n d e r, ge ben S ie  
Le i m  an ,  und  span n e n  S i e  d i e  P l atte n e i n  (E). 
N ach d e m  d e r  Le i m  getrocknet i st, we rd e n  d i e  
Se iten d e r  Le h re gesä u be rt u n d  ve rputzt u n d  e i n  
E n d e  w i rd rechtwi n k l i g  z u gesch n itte n .  Trage n 
S i e  d a n n  d i e  H ö h e n m a ße a n  e i n e r  Se ite gut ab­
l esbar  m it e i n e m  M a rker  a u f. D ie  Le h re w i rd fl ach 
auf den Arbe itst i sch  geste l lt und das  Säge b l att 
od e r  d e r  Fräse r l a n gsam a n ge h o b e n ,  b i s  es d e n  
gewü n schten P l atte n streife n  berü h rt .  



Einste l l l e h ren 

D i e  me iste n Le h re n  u n d  Scha b l o n e n  z u m  
E i n ste l l e n  v o n  M asch i n e n  s i n d  n i cht  ga nz e i n fach 
herzuste l l e n .  Es  gi bt jedoch e i n e  M ethode ,  m it 
der  man  auto m at isch e i n e n  Satz E i n ste l l l e h re n  
erhält ,  i n d e m  m a n  n u r  d i e  H o l z reste a u fh e bt,  a n  
denen  m a n  Probesc h n itte au sgefü h rt h at .  D i e s  
ist beso n d e rs be i  d e r  Arbeit  m it d e r  H a n d o be r­
fräse oder  Tischfräse n ütz l i c h ,  we n n  m a n  ko m ­
p l iz ierte Konte rfrä s u n ge n  au sfü h rt .  

We n n  S i e  das  e rste M a l  e i n e n  Sch n itt (od e r  e i n e  
Sch n ittfo lge) e i n ste l l e n ,  verwe n d e n  S i e  d i e  I nfo r­
mationen  des  Fräse rh e rste l l e rs ,  u m  m it L i n e a l  
o d e r  M esssch ieber  d i e  Sch n itt h ö h e  u n d  E ntfe r­
n u n g vom Ansch l ag e i n z u ste l l e n  (A) . F ü h re n  S i e  
an e i n e m  Sta pe l  Restho l z  m it d e n  g l e i c h e n  Ab­
mess u n ge n  wie I h r  We rkstück  so l a n ge Probe­
sch n itte a u s ,  b i s  S i e  e i n e n  perfe kten Sch n itt 
erre ichen  (B). Fa l l s  S i e  m it d e m  Fräse r H o l zver­
b i n d u nge n  sch ne ide n ,  ü be rp rüfe n  S i e  d iese auf  
gute Pass u n g (C) . Besch rifte n S i e  d i e  Pro be­
sch n itte m it a l l e n  re l evanten I nformat ionen  -
Fräser, A n l a ufri ng, Fräs r icht u n g  u sw. We n n  S i e  
dan n d e n  g l e i c h e n  Sch n itt noch m a l  a u sfü h re n  
m ü sse n ,  kö n n e n  S i e  d i e  Ho l z reste m it d e n  Probe­
sch n itte n a l s  Le h re n  verwe n d e n ,  um Sch n itth ö h e  
u n d  Abstan d  v o m  Ansc h l ag e i n z u ste l l e n ,  o h n e  
erneut Probesch n itte a u sfü h re n  z u  m ü ssen  (0) . 

> Siehe "Anleitungen fü r Vorrichtungen 

notieren" auf S.  43 
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6o 

Wi n ke l l e h re n  

Wird es  I h n e n  n icht  a u c h  m a n c h m a l  l äst ig,  i m ­
m e r  wied e r  Pro besch n itte a u szufü h re n ,  b i s  S i e  
e n d l ich  d i e  Ka pp- u n d G e h ru n gssäge auf  d e n  
u n gewö h n l i c h e n  Wi n ke l  e i n geste l lt h a b e n ,  d e n  
S i e  ge rad e b e n öt ige n ?  D a b e i  d a u e rt es  d och n u r  
e i n ige M i n ute n ,  u m  e i n e  Wi n ke l l e h re h e rz u ste l ­
l e n ,  m it d e r  S i e  d i e  E i n ste l l u ngen fü r d iesen 
Sch n itt w ied e rh o l e n  kö n n e n ,  fa l l s  S i e  i h n  s päte r 
noch  e i n m a l  a u sfü h re n  m ü sse n .  

Ste l l e n  S i e  d i e  Le h re a u s  3 m m  o d e r  5 m m  sta r­
ke r H a rtfaserp l atte h e r, i n d e m  S ie  e i n fach e i n  
D re ieck  a u ssch n e id e n ,  d e s s e n  e i n e  Se ite i n  d e m  
gewü n schten Wi n ke l  ve r läuft (A) . Ste l l e n  S ie  m it · 
e i n e m  Ze ich e n d re ieck  oder  Wi n ke l messer  s i cher, 
dass  d e r  Wi n ke l  ge n a u  i st (8). Sch re i be n  S i e  d i e · 
G radza h l  d e s  Wi n ke l s  a u f  d ie Le h re u n d  ken n - , 
ze ich n e n  S i e  d ie entsprec h e n d e  Ecke .  M it e i n e r � 
s o l c h e n  Le h re ka n n  m a n  a u c h  Wi n ke l sch n itte a n  
e i n e r  Tisc h k re i ssäge e i n ste l l e n .  U m  das  E i n ste l ­
l e n  vo n Fase n sc h n itten a n  d e r  Tisc h k re i ssäge z u  
er l e ichte rn , ka n n  m a n  s i e  a u s  20 m m  sta rkem 
M D F h e rste l l e n  u n d  in e i n e  Ka nte zwe i flache 
Sack l öcher  boh re n ,  i n  d i e  m a n  ru n d e  Magneten 
e i n k l e bt .  D ie  M agneten h a lten d ie Le h re s i cher  
a m  Säge b l att o d e r  M asch i n e nt isch fest, wä h re n d  
m a n  d i e  N e igu n g  des  Säge b l atts ve rste l lt (C) . 

U m  e i n e  Le h re fü r e i n e n  d o p p e lten G e h ru ngs­
sch n itt h e rz u ste l l e n ,  we rd e n  zwe i d re ieck ige 
Le h re n  m ite i n a n d e r  ve rb u n d e n  - e i n e ,  d i e  auf  
d e n  gew ü n schten G e h ru n gswi n ke l ,  und  e ine ,  d ie  
aufden  gewü n schte n Fase nw in ke l  e i n geste l lt i st .  
Legen Sie d as größere D re ieck  auf die We rkba n k, 
stützen  S i e  d a s  k l e i n e re m it e i n e m  Le i m k lotz a b ,  
u n d  l e i m e n  S i e  es  a m  grö ße re n  fest. R ichten S i e  
d ie sch räge n Ka nte n d e r  b e i d e n  Dreiecke a n e i n ­
a n d e r  a u s ,  wie  i n  Ab b i l d u n g  D z u  e rken n e n .  M it ' 
e i n e r  s o l c h e n  Leh re lassen  s ich  auch  ko m p l iz ie r­
te Sch n itte a n  Kra n zge s i m s e n  a u sfü h re n  (E) .  

TI P P :  H a lt e n  S ie  a l l e  I n fo r m at i o n e n  ü be r  
S c h n itte a n  Kranzge s i m s e n  a u f  d e r  Le h re s e l bst 
fest (Art des G e s i m se s ,  I n n e n - o d e r  Au ße n ­
s c h n itt u sw. ) 



Eine Halteru ng fü r  d ie Handoberfräse 

Man kan n  d ie  l ästige Arbe it  d e s  Fräserwechse l s  
an der  H a n d o b e rfräse d e u t l i c h  e rl e i chtern , i n ­
dem man e i ne  H a lteru n g  fü r d ie Fräse h e rste l lt ,  
i n  der  d iese n icht  n u r  ge h a lten wi rd ,  s o n d e rn d ie 
gle ichzeit ig auch  d i e  S p i n d e l  a rret ie rt .  D ie  e i n fa­
che Ha lteru ng,  wie  sie in der Ze ich n u n g u nten zu 
sehen i st, fu n kt ion i e rt m it j e d e r  H a n d o b e rfräse ,  
d ie  e inen  a b n e h m bare n  Fräskorb h at .  

Ste l l e n  S ie  d ie  H a lteru ng aus  10  mm sta rke m 
Sperrho lz  i n  e i n e r  fü r I h re H a n d o b e rfräse pas­
se nden  G röße h e r. M essen S ie z u e rst den D u rc h ­
messer des  M asch i n e n ko rp u s  a m  o b e re n  u n d  
u nte re n  E n d e .  Sch n e i d e n  S i e  e i n e n  Stre ife n  z u ,  
d e r  l ang ge n u g fü r d i e  b e i d e n  rechteckigen E n d ­
stücke d e r  H a lteru n g  i st ,  u n d re i ße n  S i e  d a ra u f  
m it e i n e m  Zi rke l zwe i H a l b kre i se a n ,  d i e  etwas 
größer s i n d  a l s  d e r  Ko rpus  I h re r  H a n d o b e rfräse 
am obere n  und u ntere n  E n d e  (A) . Sch n e i d e n  S i e  
a u c h  d e n  Absta n d s h a lter  fü r das  u nte re E n d e  d e r  
Ha lteru ng z u .  Sch n e i d e n  S i e  d a n n  d i e  H a l b k re i se  
m it der  St i ch - oder  Band säge a u s  (8). 
Sch ne iden  Sie d a n n  d i e  G ru n d p l atte u n d  die Se i ­
ten  d e r  H a lteru n g  a n  d e r  T isch kre i ssäge zu .  D ie  
Se ite so l lte n so-6o mm b re it  und  so l a n g  se i n ,  
dass d i e  h a l b k re i sfö rm ige n  Aussch n itte i n  d e n  
Endstücken d i e  H a n d o b e rfräse oben  u n d u nten 
abstütze n .  D ie  G ru n d p l atte so l lte m i n d este n s  
so m m  b re ite r s e i n  a l s  d i e  E n d stücke l a n g  s i n d ,  
u m  d i e  H a lteru n g  sta ndfest z u  mach e n .  B r i n ge n  
S i e  den  Absta n d s h a lter  w i e  i n  d e r  Ze ich n u n g z u  
se hen  an  u n d  m o nt ieren S i e  d ie H a lteru n g  m it 
Näge l n  u n d  Le i m  z u sa m m e n  (C) . 

(Fortsetzung aufS .  62) 
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Beso n d e rs p rakt isch an d e r  H a lteru ng ist d i e  e i n ­
ge baute S p i n d e l a rret i e ru n g, m it d e r  m a n  d i e  
S p a n nzange m it n u r  e i n e m  S c h ra u bensch l ü sse l  
lösen  o d e r  a n z i e h e n  kan n .  Ste l l e n  S i e  d ie Arre­
t ieru n g  a u s  5 mm sta rke m K u n ststoff oder  aus  
Al u m i n i u m  h e r, d i e  Lä n ge und  B re ite or ient iere n  
s i ch  a m  Absta n d s h a lter  d e r  H a lteru ng.  Sch ne i ­
d e n  S i e  dann  e ine  q u ad rat i sche  Auss paru ng m it­
tig in d i e  Arret ie rungsp latte .  D ie  M a ße so l lten 
der i n n e re n  M utte r a n  der Span nzange ents p re­
c h e n  (0) .  Sch n e i d e n  Sie d i e  Auss paru n g  z u e rst 
etwas k l e i n e r  u n d  ve rgrö ßern S i e  s i e  d a n n ,  b i s  
s i e  ge n a u  a u f  d i e  M utte r passt.  Ru n d e n  S i e  d ie  
o b e re n  Ecken d e r  Auss paru ng etwas a b ,  d a m it 
s i ch  d ie M utte r  l e ichte r  e i n fü h re n  l ässt. Befesti­
ge n Sie d ie Arret i e ru ngs p l atte m it vier S c h rau ben 
a n  der  H a lteru n g  (E). Boh re n  S i e  d ie  Löc h e r  fü r 
d i e  Sch ra u be n  m it l e ichter  Ü be rgröße,  d a m it S i e ' 

vor d e m  Festz i e h e n  d e r  Sch ra u be n  d i e  P l atte 
noch j u st ie re n  kön n e n ,  b i s  d i e  M utte r d e r  S p a n n ­
zange ge n a u  h i n e i n passt.  

Um den Fräse r z u  wech se l n ,  w i rd der Fräskorb 
vo m M oto rge h ä u se abge n o m m e n  und i n  d i e  
H a lteru n g  ge l egt .  D ie  M utte r d e r  S pan nzange 
m u ss  d a b e i  i n  d e r  Ausspa ru n g  d e r  Arret ie ru ngs­
p l atte z u  l i ege n ko m m e n  (F) .  Achten S i e  b e i m  
E i n setzen  vo n Fräsern d a rauf, d i e  S pan nzange 
n icht  z u  fest anzuz i e h e n .  Ü bermäßige Krafta n ­
we n d u n g i st ü be rfl ü ss ig  u n d  fü h rt oft z u  Beschä­
d igu ngen a n  der Arret ie ru ngs p l atte ,  d ie  den Frä­
serwech s e l  e rschwere n .  

TIPP:  Fa l l s  I h re H a n d o b e rfräse ü be r  e i n e  e i n ge­
baute S p i n d e l a rret ie ru n g  ve rfü gt, kö n n e n  S i e  a n  
d e r  H a lteru n g  e i n e  Ru n d h o lzsta n ge oder  e i n e n  
S p e rrho lzfinger  a n br i n ge n ,  m it d e m  d e r  Arret ie­
ru n gs h e b e l  wäh re n d  d e s  Fräserwechse l s  n ieder- , 
ged rückt w i rd .  



Anschläge und Führungen 

Wenn man in der Tischlerwerkstatt ar­
beitet, dann greift man immer wieder 
auf Anschläge aller Art zurück - eine 

Tischkreissäge, eine Abrichthobelmaschine oder 
eine Kappsäge ohne Anschlag zu verwenden, 
wäre sträflicher Leichtsinn. Je nach Maschine und 
Arbeitsgang dient der Anschlag oder die Führung 
dazu, das Werkstück am Sägeblatt oder am Fräser 
entlang zu führen oder es für einen rechtwinkli­
gen oder Gehrungsschnitt genau zu positionie­
ren. Man kann an der Ständerbohrmaschine auch 
mit einem Aschlag präzise Bohrungen vorneh­
men. Obwohl die meisten Anschläge und Führun­
gen auf die Arbeit mit geradem Material ausgelegt 
sind, gibt es auch solche, mit denen man runde 
und gekrümmte Werkstücke bearbeiten kann. In 
Abschnitt acht werden auch die Führungen 
besprochen, die sich bei der Arbeit mit Elektro­
werkzeugen als so sehr nützlich erweisen. 

Obwohl die meisten Holzbearbeitungsmaschi­
nen ab Werk mit entsprechenden Anschlägen ver­
sehen sind, ist es doch oft angebracht, diese durch 
Sonderanfertigungen zu ersetzen oder zu ergän­
zen. Dazu gehören bestimmte Arbeitsgänge wie 
die Bearbeitung besonders großer oder langer 
Werkstücke, aber auch die Ausführung von Arbei­
ten, für welche die Maschine normalerweise nicht 
gedacht ist. So muss zum Beispiel ein Brett, das 
auf Breite geschnitten werden soll ,  parallel zum 
Sägeblatt geführt werden. Wenn man j edoch eine 
Hohlkehle schneiden möchte, wird das Brett in 
einer entsprechenden Führung in einem Winkel 
über das Sägeblatt geführt, so dass man mit 
einem normalen Sägeblatt eine Vielzahl unter­
schiedlicher Profile schneiden kann. 

Wenn der werksseitige Anschlag einer Maschi­
ne nicht ganz den Anforderungen einer bestimm­
ten Arbeit entspricht, kann man ihn mit einem 
Zusatzanschlag verlängern oder um andere Merk­
male ergänzen, durch welche die Arbeit erleich­
tert oder sicherer gemacht wird. So kann ein kas-

> Mehrzweck-Para l l e l ­
ansch lag (S .  6s) 

> Hoh l keh i-Ansch lag 
(S. 1 66) 

> Ansch lag zum Sch l itzen 
(S. 6g) 

> Gehru ngsansch lag fü r 
Rahmenfriese (S. 77 ) 

> Verste l l barer  Wi n ke l ­
ansch lag (S. 78) 

> Kranzges ims-Ansch lag 
(S. 79) 

> Schwenkbarer Ansch lag 
fü r d i e  Ständerbohr­
masch i ne  (S. 8 1 ) 

> Kastenansch lag (S. 70) 

> langer Para l l e lansch lag 
(S. 72) 

> Zusatzansch lag fü r den 
Handoberfräsentisch 
(S. 73) 

> Schei ben-Ansch lag (S. 83) 

> Senkrechter Sche iben­
Ansch lag (S. 84) 

> Kre isbogenansch lag 
es. 8sl 

> Fräsansch läge fü r 
gebogene Werkstücke 
(S. 86) 
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> Kurzer Para l le lansch lag 
(S. 74) 

> Ansch lag zum Auftrennen 
(S. 75)  

> Gete i l ter Ansch lag fü r 
den Handoberfräsentisch 
(S. 76l 

Führungen zur Bearbei­
tung von Rundmaterial 

> Hal b ieru ngsansch lag 
fü r Rundmate rial (S. 88) 

> Vorr ichtung zum 
Anspitzen von 
Rundmater ia l  (S. 8g) 

> Vorr ichtung zum 
Verdünnen von Dübe ln  
(S. go) 
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Ein kastenförmiger Ansch lag 

lässt sich leicht ü ber  den Para l ­

le lansch lage der Tischkreissäge 

anbringen ,  um zum Beispie l 

einen Falz zu schneiden .  

Perfekte Gehrungen fü r recht­

winklige Ecken zu schneiden , 

fäl lt an der Kapp- und  Geh­

rungssäge nicht schwer, wen n  

man eine entsprechende leh re 

verwendet. 

ANSCH LÄGE UND FÜH RUNGEN 

schnell und einfach Gehrungen für Rahmen 
schneiden (siehe Abbildung links unten) , beliebi­
ge Winkel schneiden oder die hohe (und schwie­
rige) Kunst des Zuschneidens von Kranzgesimsen 
an der Kapp- und Gehrungssäge meistern. Der 
schwenkbare Anschlag für die Ständerbohrma­
schine in diesem Abschnitt ist eine unschätzbare 
Hilfe beim Bohren und vermutlich eine der nütz­
lichsten Vorrichtungen in diesem gesamten Buch. 

Obwohl Sie sie vielleicht nicht jeden Tag benut­
zen werden, ist eine gebogene Führung oft die letz­
te Rettung, wenn es darum geht, runde oder ge­
krümmte Werkstücke oder Platten zu sägen oder 
zu fräsen. Der Anschlag zum Schneiden von Kreis­
bögen macht sich besonders beim Zuschneiden 

. 
von Rahmenfriesen mit Innenbogen nützlich, wie : 
man auf der Abbildung unten gut erkennen kann. 

Schließlich bietet dieser Abschnitt auch noch 
eine Reihe sehr nützlicher Führungen,  mit 
denen man Dübel- und Rundstangen schneiden 
und formen kann. Darunter ist  zum Beispiel eine 
Vorrichtung, mit der man an der Bandsäge 
Rundstangen längs halbieren, und andere, mit 
denen man an der Scheibenschleifmaschine 
Rundstangen anspitzen kann. Sehr nützlich ist 

tenförmiger Anschlag (siehe Abbildung oben) auch die Vorrichtung, mit der man den Durch-
nicht nur beim Fräsen von Fälzen den Fräser ab- messer einer Rundstange reduzieren kann,  die 
decken, sondern seine T-Nut bietet auch die Mög- etwas zu stark ist. 
lichkeit, Schutzschilde, Einspanner und andere 
Hilfsmittel zu befestigen. 

Eine andere Art von Zusatzanschlag ist kürzer 
als das Original, aber dennoch sehr nützlich. Am 
Handoberfräsentisch oder an der Tischfräse ist 
ein geteilter Anschlag ein unentbehrliches Zu­
behörtei l ,  da man bei ihm den Abstand zwischen 
den beiden Anschlaghälften so einstellen kann ,  
dass er dem Durchmesser des  Fräswerkzeugs 
entspricht. Wenn man an der Bandsäge Holz 
auftrennt, ermöglicht ein kurzer Anschlag präzi­
seres Arbeiten, und beim Sägen von Material mit 
wilder Maserung an der Tischkreissäge kann ein 
kurzer Anschlag die Gefahr des Zurückschiagens 
reduzieren. 

Winkelanschläge und drehbare Anschläge die­
nen einer Reihe weiterer wichtiger Arbeiten in der 
Werkstatt. So kann man mit ihnen zum Beispiel 

Mit dieser einfachen  Führung fü r die Bandsäge lassen 

sich schne l l  geschwungene Rahmenfriese in größerer 

Anzah l  herste l l en .  



Mehrzweck-Para l le lansch lag 

Ob S ie  e i n e n  a l te n ,  h e ru nte rge ko m m e n e n  Para l ­
l e la nsch l ag an  i h re r  Tisc h k re i ssäge a u swech se l n  
wo l l e n  oder  o b  S i e  e i n e n  Ansch l ag a u s  H o l z  b ra u ­
c h e n ,  i n  d e n  d a s  Säge b l att a u c h  e i n m a l  h i n e i n ­
sch ne iden  kan n ,  d i eser  Para l l e l a nsch l ag i st so­
wo h l  fü r das norma le  Säge n auf B re ite a ls  a u c h  
fü r d a s  Sch n e i d e n  vo n H o h l ke h l e n  a n  d e r  T isch­
kre issäge gut gee ignet.  Sch n e i d e n  S i e  z u e rst a u s  
25 m m  sta rkem Vo l l h o l z  m it gerad e m  Fas e rver­
lauf e i n e n  Go m m  h o h e n  A n sc h l ag. E r  so l lte m i n ­
desten 200 m m  l ä nger se i n ,  a l s  d e r  Arbe itst i sch  
t h rer  Tisc h k re issäge ( e i n sch l ie ß l i c h  eventu e l l  
vorhandener  Fü h ru ngssta n ge n  fü r Ansch l äge) 
bre it i st. Fa l l s  Sie h ä u fi g  gro ße P latte n zusch n e i ­
den ,  so l lte n S i e  i h n  sogar noch  l ä n ge r  mache n .  
Sch ne iden  S i e  a u s  1 0  m m  sta rke m S perrh o l z  e i n  
Dreieck m it 30°-60°-90°-Wi n ke l n ,  d i e  l ä n gste 
Ka nte so l lte etwas l ä n ge r  a l s  e i n  D ritte l d e s  
Ansch l ags se i n .  Le i m e n  S i e  d ieses D re ieck  a n  d e r  
rechten Se ite des  Ansch l ags fest, u n d ve rstä rke n 
S ie  d i e  Ve rb i n d u n g  m it H i lfe e i n e r  Le i ste (Qu e r­
sch n itt etwa 20 x 20 m m ) .  

Der Ansch l ag w i rd a n  e i n e r  Q u e r l e i ste befest igt,  
d ie  45 mm b re it  und 400 mm lang i st .  Bo h re n  S i e  
d u rch d e n  Ansch l ag u n d  d ie Q u e r l e i ste jewe i l s  
e i n  Loc h ,  d a s  m itt ig d u rc h  d ie Q u e rl e i ste fü h rt 
u n d  etwa 1 00 m m  vom vo rd e re n  E n d e  d e s  A n ­
sch l ags entfe rnt l i egt.  Ve rb i n d e n  S i e  d i e  b e i d e n  
Te i l e  d a n n  m it e i n e r  1 2 5 m m  l a n ge n  Sch l oss­
sch ra u be (A) , die S i e  a u f  der  U nterse ite m it 
e i nem H a n dgriff s i c h e r n .  

N e h m e n  S ie  d i e  Tisc h k re i ssäge v o m  N etz , u n d  
sch ieben S i e  d e n  Ansch l ag n a h e  ge n u g  a n  d a s  
Säge b l att , dass  S i e  beq u e m  messen  kö n n e n .  '
s pan nen  S i e  d a n n  d i e  Q u e r l e i ste a n  d e r  Vo rd e r­
kante des  Kre i ssägeti sches  (od e r, fa l l s  das  p ra k­
t ikabel  i st ,  a n  d e r  Fü h ru ngssta n ge fü r  A n sc h l ä­
ge) fest (B) . H e b e n  S i e  das  Säge b l att a n ,  u n d  
verändern S i e  vo rs icht ig  d e n  Win ke l  d e s  
Ansch l ags, b i s  e r  ge n a u  para l l e l  z u m  Säge b l att 
ve r läuft - messen S i e  dazu d e n  Absta n d  sowo h l  
vo rn e am Säge b l att a l s  a u c h  h i nten (C) . Boh re n  
S i e  i n  d e r  N ä h e  d e r  e ntfe rnten Ecke d e s  Dre iecks 
e in  Loc h ,  und d re h e n  S ie e i n e  H o lzsch ra u be b is  
i n  d i e  Quer le i ste,  um d ie Ste l l u n g d e s  A n sc h l ags 
para l l e l  z u m  Säge b l att zu fix iere n  (D) .  We n n  S i e  
(wie i m  nächsten Absc h n itt besch rie b e n )  H o h l ­
ke h l e n  sch n e i d e n  m öchte n ,  e ntfe r n e n  S i e  d i e  
Sch ra u be u n d  verste l l e n  d e n  Wi n ke l  d e s  A n ­
sch l ags n ach Wu n s c h .  

PARALLELANSCHLÄGE 
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H o h l ke h i -An s c h l ag 

M it e i n e r  T ischfräse u n d  gro ße n ,  te u re n  Fräs­
we rkze ugen i st es  ke i n  Pro b l e m ,  H o h l ke h l e n  i n  
e i n e  Profi l l e i ste o d e r  i n  Te i l e  e i n es M ö b e l stücks 
z u  sch n e i d e n .  A n d e re rse its lassen  s i ch  auch e i n e  
V ie l za h l  u nte rsc h ied l i ch  großer  u n d  u ntersch ied­
l i ch  gefo rmter H o h l ke h l e n  a n  d e r  Tisc h k re i ssäg,e 
m it e i n e m  n o r m a l e n  Säge b l att u n d  e i n e m  Win­
ke l a n sch l ag sch n e i d e n .  D ie  H o h l ke h l e  e ntste ht 
d ad u rc h ,  dass m a n  das We rkstück  in e i n e m  
Win ke l  ü be r  das  Säge b l att fü h rt. J e  größer d e r  
Wi n ke l ,  d esto größer  a u c h  d e r  Rad i u s  d e r  H o h l ­
ke h l e ,  w i e  a u f  d e r  A b b i l d u n g a u f  d e r  gege n ü ber­
l iege n d e n  Se ite zu e rke n n e n .  I m  G ege n satz z u r  
T ischfräse wi rd d i e  H o h l ke h l e  a n  d e r  Tisch kre i s­
säge a l l e rd i n gs n icht  i n  e i n e m  D u rchgang ge­
sch n itte n ,  so n d e rn in m e h re re n ,  wo be i  das Sä- : 
ge b l att jewe i l s  u m  etwa 3 m m  a n ge h o be n  w i rd .  

· 

M a n  ka n n  s i ch  zwa r b e i m  Sch n e i d e n  von H o h l ­
ke h l e n  m it e i n e m  Ansch l ag behe l fe n ,  d e r  a u s  e i ­
n e m  e i n fach e n  B rett beste ht,  das  m a n  am Kre i s­
säge nt isch festge s pa n nt h at,  aber  e i n fach e r  u n d  
s i c h e re r  i st d i e  Arbeit  m it e i n e m  Ansch l ag, d e r  
a u s  zwe i Fü h ru n gs l e i ste n beste ht,  d i e  das  We rk­
stück  s i c h e r  ü be r  das Säge b l att fü h re n .  S c h n e i ­
d e n  S i e  d ie b e i d e n  Le i ste n a u s  20 m m  sta rkem 
H o l z  m it gerad e m  Fase rve rl a u f  zu.  S ie so l lte n 
Go m m  b re it  u n d  m i n d este n s  1 000 m m  l a n g  se i n .  
S c h n e i d e n  S i e  m itt ig i n  e i n  E n d e  jeder  Lei ste 
e i n e n  2 5 0  m m  l a n ge n  u n d  1 0  mm b re iten Sch l itz 
(A) . B o h re n  S i e  in etwa 25 m m  E ntfe rn u n g vom 
a n d e re n  E n d e  der Lei ste n jewe i l s  m itt ig ein Loch 
m it 10 mm D u rc h m esser. D ie  Le i sten we rd e n  
d u rch  zwe i Q u e rstücke m it d e n  Maßen 40 x 
40 x 400 m m  verb u n d e n .  An jedem Querstück 
w i rd oben e i n e T- Profi l sch iene  m it 400 mm Länge 
festgesch ra u bt (B) . Da n n  we rd e n  d i e  Querstücke 
m it 40 m m  lange n  G ewi ndesch ra u be n  u n d  Hand­
griffe n  a n  d e n  F ü h ru ngs le i sten befestigt (C) .  

N e h m e n  S i e  d ie Kre i ssäge vom N etz, und  sen ke n  
S i e  d a s  Säge b l att vo l l ko m m e n  ab .  S p a n n e n  S ie  
das  Q u e rstück  a m  n i cht  gesch l itzten E n d e  d e r  
Vo rrichtu n g  a n  d e r  Vo rd e rkante d e r  Tisch kre i s ­
säge fest, so dass  der  Ansch l ag l i n ks von der  
Sch n itt l i n i e z u  l i ege n ko m mt (0) . 

(Fortsetzun9 aufS .  68) 



Ho h l ke h l e n  an der  Tisch kre issäge sch ne iden 

Bei  e i n e m  gerad e n  S c h n itt e n tste ht 
e i n e  sch m a l e  Sägefuge.  

Q u e rs c h n itt von der Vo rd e rse ite der Säge 

Bei l e i cht versc h o be n e m  Ansch lag 
erhält m a n  e i n e  sch m a l e  H o h l ke h l e .  

PARALLELANSCHLÄGE 

Ein größerer W i n ke l  e rgi bt 
e i n e  b reitere H o h l ke h l e .  
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H e b e n  S i e  das  Säge b l att b i s  zu d e r  H ö h e  a n ,  d ie 
d e r  gewü n schten Tiefe d e r  H o h l ke h l e  entspricht ,  
u n d ste l l e n  S ie Lage u n d  Wi n ke l  des  rechten An­
sch l ags so e i n ,  dass  d ie gewü n schte B re ite u n d  
d e r  gewü n sc hte Absta n d  v o n  d e r  Ka nte des  
We rkstücks  e i n ge h a lten werd e n  (E) .  S pan n e n  S i e  
d as h i ntere Q u e rstü c k  a n  d e r  h i nte re n  Kante des  
Kre i ssäget isches  fest, und s i c h e rn S i e  d i e  rechte 
An l age, i n d e m  S i e  d i e  H a n d griffe vo rne u n d  
h i nten festd re h e n .  Lege n S i e  d a s  We rkstück  a n  
d e r  rechten A n l age a n ,  u n d  sch ieben  S i e  d i e  
l i n ke A n l age gege n d i e  a n d e re Kante des  We rk­
stü cks .  Z ie h e n  S i e  d a n n d i e  A n l age an d e n  Quer­
stücken  fest (F). 

Sen ken Sie das Säge b l att ab, bis es  n u r  noch 
etwa 3 mm ü be r  die Ti schfläche  h e ra u s ragt. J etzt 
kö n n e n  S i e  m it d e m  Sch n e i d e n  d e r  H o h l ke h l e  
begi n n e n .  N e h m e n  S i e  e i n e n  S c h i e bestock z u  
H i lfe ,  u n d  fü h re n  S i e  das  We rkstück  l a ngsa m 
ü be r  das  Säge b l att . H e b e n  S i e  d a n n  das  Säge­
b l att um höchste n s  3 m m  a n ,  u n d  fü h re n  S i e  
e i n e n  we ite re n  Sch n itt a u s  (G) .  Wiederho len  S i e  
d e n  Vo rga ng, b i s  d i e  H o h l ke h l e  fast fe rt ig ge­
ste l l t i st .  H e b e n  S i e  das Säge b l att fü r d e n  l etzten 
D u rc h ga n g  n u r  um 1 b i s  o ,s  mm an.  So e rre i chen  
S i e  e i ne  re l at iv gl atte Oberfläche ,  d i e  nu r  noch 
l e icht  gesc h l iffe n we rd e n  m u ss .  Fa l l s  S i e  s päte r 
ge n a u  d i eses H o h l ke h l p rofi l noch e i n m a l  sch n e i ­
d e n  möchte n ,  sch n e i d e n  S i e  e i n  Dre ieck  z u ,  d a s  
d e m  Wi n ke l  d e r  An l age n ents p richt ,  u n d  z e i c h ­
n e n  S i e  das  Profi l d e r  H o h l ke h l e  a l s  Ke n n ze ich­
n u n g d a ra u f  (H) .  



Ansch lag zum Sch l itzen 

M it e i n e m  Sch l itzste m m e r  a n  d e r  Stä n d e rbo h r­
masch i n e  l assen s ich  sch n e l l e r  Sch l itze ste m m e n  
a l s  we n n  m a n  m it Stech be ite l  u n d  K l ü pfe l  z u  
We rke ge ht.  D i e s e r  sta b i l e  Ansch l ag i st m it 
e inem p ra kti sch e n  ve rsch i e b ba re n  Doppe l ke i l  
ve rse h e n ,  m it d e m  m a n  d e n  Ansch l ag ve rste l l e n  
kan n ,  o h n e  d ass e r  s e i n e  Ste l l u n g para l l e l  z u m  
Sch l itzste m m e r  verl i e rt .  D e r  Kei l m echan i s m u s  
beste ht a u s  zwe i 5 0 0  m m  l a nge n  u n d  1 0  m m  
sta rke n Sperrh o l zstücke n ,  d i e  a n  d e r  T isch kre i s ­
säge m it e i ne r  Vo rricht u n g  fü r Ke i l s c h n itte z u ge­

•sch n itte n w u rd e n  (s iehe  A b b i l d u n g S .  1 09 ) .  

Der  b reitere Stre ife n  ve rj ü n gt s i ch  von 70 mm auf 
40 mm;  d e r  sch m a l e re vo n 3 5  mm a u f  10  m m .  
Sch ne iden  S ie  m it d e r  H a n d o b e rfräse i n  d e n  
bre ite ren  Stre ife n  m itt ig e n t l a n g  d e r  sch räge n 
Kante e i n e n  1 0  m m  b re iten u n d  300 m m  l a n ge n  
Sch l itz (A) . Befestigen S i e  d e n  sch m a l e n  Stre ife n  
m it der  sch räge n Kante n a c h  i n n e n  m it Le i m  u n d 
Näge l n  m itt ig a n  d e r  h i ntere n  Kante e i n e r  6oo 
mm lange n  u n d  1 90 mm l a n ge n  G ru n d p l atte a u s  
1 0  m m  o d e r  2 0  m m  sta rke m S pe rrh o l z .  

Ve rl e i m e n  S ie  a u s  zwe i 6oo  mm l a n ge n  u n d 90  
m m  b re ite n Stü cken Vo l l h o l z  m it ge radem Faser­
verl auf e i n e n  rechtwi n k l ige n  Ansch l ag. Fräsen  
S ie  an  d e r  h i nte re n  Kante  d e s  A n sc h l ags u n d in  
d ie  n icht gesc h l itzte Kante  d e s  b re itere n  Ke i l ­
streife n s  Sch l itze fü r ForfTlfe d e rn , u n d ve rl e i m e n  
S i e  d i e  Te i l e  m ite i n a n d e r  (B).  Le i m e n  S i e  a n  d e r  
Rückse ite d e s  Ansch l ags e i n e n  Absta n d s h a lte r 

, aus  S pe rrh o l z  (500 x 1 00 x 1 0  m m ) .  B ri ngen S i e  
o b e n  an  d e m  Ansch l ag e i n  Stü c k T- Profi lsch i e n e  
an (C) ,  das a l s  Aufn a h m e  fü r d e n  N ie d e rh a lter  
d ient, m it d e m  das  M ater ia l  wä h re n d  d e r  Bear-

• beitu ng am Hochsteige n ge h i n d e rt  w i rd .  Lege n 
S ie jetzt d e n  b re itere n  Ke i l  a n  d e n  sch m a l e re n  
auf der  G ru n d p l atte , u n d b ri n ge n  S i e  i m  Absta n d  
von 1 50 m m  zwe i Stocksch ra u be n  d u rch  d e n  
Sch l itz i n  d e r  G ru n d p l atte a n .  O b e n  a n  d e n  
Stocksc h ra u be n  we rd e n  D re h griffe a n ge b racht,  
m it denen s ich  der A n sc h l ag a rret i e re n  l ässt. 
Span n e n  Sie die Vo rrichtu n g  am Arbe itst i sch  d e r  
Ständerbo h rmasch i n e  fest (D) ,  l ö s e n  S i e  d i e  
G riffe , u n d  ve rste l l e n  S i e  d e n  b re iten Ke i l ,  s o  
dass d e r  Ansc h l ag i n  d ie r icht ige Ste l l u n g i m  
Ve rhä ltn i s  z u m  Sch l itzste m m e r  ge b racht w i rd .  

PARALLELANSCHLÄGE 
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l<astenansch l ag 

E i n  kaste n förm ige r H i lfsa n s c h l ag l ässt s ich  ü be r  
d e n  Para l l e l a n sc h lag d e r  Tisc h k re i ssäge l egen 
u n d  sch n e l l  befest ige n ,  we n n  man das  Säge b l att 
te i lwe ise  abdecken m öchte,  etwa u m  e i n e n  Fa l z  
z u  sch n e i d e n .  D ieser  n ütz l i c h e  Ansch l ag a u s  1 0  
m m  sta rke m S pe rrh o l z  od e r  M D F  i st e i n  l a nger 
U -fö rm ige r  Kaste n ,  der u nten offe n i st .  Wä h l e n  
S i e  d i e  H ö h e  u n d  B re ite s o ,  dass  d i e  I n n e n m a ße 
n u r  k n a p p  e i n e n  M i l l i m eter  größer  s i n d  a l s  d i e  
Abmessu ngen I h res Para l l e l a n sc h l ags (A) , d a m it 
d e r  H i l fsansch l ag stra m m  a u f  d e m  Para l l e l a n ­
sch l ag s itzt. D ie  Se itente i l e  so l lte n so l a n g  se i n ,  
dass  s i e  a n  b e i d e n  S e iten ü be r  d i e  E n d e n  d e s  Pa­
ra l l e l a n s c h l ags h i n a u s re ich e n ,  d e r  Decke l so l lte 
jedoch  etwas k ü rzer  se i n ,  d a m it d i e  Fu n kt ion  des  
Festste l l h e b e l s a m  Para l l e l a n sc h l ag n i cht bee i n ­
t rächt igt w i rd .  Bo h re n  S i e  a n  d e r  Se ite des  Kas­
te n a n sch l ags, d i e  vo m Säge b l att weg we i st ,  i n  
2 5  m m  Absta n d  vo n d e r  Obe rkante zwe i Löcher  
a l s  Aufn a h m e  für  zwe i E i n sc h ra u b m uttern (B) . 
Dari n we rd e n  zwe i F l ü ge l sch rau ben  angebracht,  
m it d e n e n  der Kaste n a n sch l ag fest a m  Para l l e l ­
a n sch l ag angebracht w i rd .  M o nt iere n  S i e  jetzt 
d i e  S e itente i l e  u n d  d e n  Deckel  m it Le i m  u n d 
Sch ra u be n  z u s a m m e n ,  wo be i  S i e  d i e  Ko n stru k­
t ion  d u rc h  e i n  E n d stück  am e ntfe rnte n E n d e  des  
Kaste n s  ve rstä rke n (C) .  Um das  A n b ri n gen vo n 
N i e d e rh a ltern u n d  a n d e re m  Zu behör  zu er l e i ch ­
tern , befestige n  S i e  a n  d e r  Oberse ite noch e in  
Stü c k T- Profi lsch i e n e  (D). 



Der Kaste n a n sch l ag so l lte l e i chtgä ngig ü be r  d e n  
Para l l e l a nsch l ag passen u n d  s i c h  m it wen ige n  
U m d re h u nge n  d e r  F l ü ge l m utte rn a rret ie re n  las­
sen (E) .  U m  z u  ve rh i n d e r n ,  dass  d ü n n es  M ater ia l  
u nter den  Ansch l ag rutsc h e n  kan n ,  so l lte e r  auf 
jeden Fa l l  b i s  ga n z  a u f  den Arbe itst i sch  d e r  
Kre i ssäge a bgese n kt we rd e n .  

Variante: E i n  kasten förm ige r  H i l fs a n sch l ag 
ka n n  noch v ie l se it ige r  gesta l tet werd e n ,  we n n  
man von Fa l l  z u  Fa l l  Z u b e h ö r  a n sc h ra u bt. So  
ka n n  m a n  zum Be i sp ie l  e i n e n  k l e i n e n  H a rtfaser­
stre ife n  i n  e i n e r  N ut a n  d e r  Vo rd e rse ite d e s  A n ­
sch lags a n b ri n ge n (A) , u m  d ü n n e s  M ateri a l  w i e  
Ku n ststoffp l atte n ,  F u r n i e re u n d  d ü n n e s  S p e rr­
ho lz  d a ran  zu h i n d e r n ,  s i c h  b e i m  Sch n e i d e n  vom 
Arbeitst isch a bz u h e b e n .  B ri n ge n S ie  d ie  N ut so 
hoch an ,  dass  d a s  Säge b l att den H a rtfaserstre i ­
fe n n icht berü h rt .  

E i n e  Le i ste ka n n  n ütz l i c h  se i n ,  we n n  man  e i n e  
Kante i n  e i n e m  Wi n ke l a n fasen  m öchte ,  d e r  grö­
ße r ist a l s  d e r, auf d e n  s i c h  das Säge b l att n e ige n 

• l ässt ( m e i st s i n d  das  4 5°) .  B ri n ge n  S i e  i n  d ie s e m  
Fa l l  m it Sch ra u b e n  e i n e  Le i ste a n  d e r  S i c htse ite 
des Ansch l ags a n ,  um e i n e  Kante des We rk­
stücks a n z u h e be n  ( B ) .  Der N e igu n gswi n ke l  d e s  
Säge b l atts u n d  d e r  Fasenwi n ke l  d e r  Le i ste wer­
den  i n  d iesem Fa l l  ad d i e rt ,  u m  d e n  Fase nwi n ke l  
d e s  Werkstücks  z u  best i m m e n :  B e i  e i n e r  Säge­
b lattn e igu ng vo n 45° m u s s  d i e  Le i ste u m  1 3o a n ­
gefast se i n ,  u m  d a s  We rkst ü c k  m it 5 8° a n z u ­
fasen (45 + 1 3  = 58) .  
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Langer Para l l e l an s c h l ag 

Der  A b n a h m et isch  a n  d e r  Tisc h k re i ssäge u n d  
Ro l l e n stä n d e r  s i n d  fü r d i e  m e i sten Sch n itte auf  
B re ite a u s re i ch e n d .  La nge,  sch m a l e  Stre ife n  u n d  
d ü n n es  P l atte n m ater ia l  m ü ssen  jedoch o ft  bes­
ser a bgestützt we rd e n ,  d a m it s ie am Säge b l att 
vorbe igefü h rt we rd e n  kö n n e n ,  o h n e  h ä n ge n  z �  
b l e i b e n .  M it d iesem ve rl ä n ge rte n Para l l e l a n ­
sch l ag w i rd n icht  n u r  d i e  Sta b i l ität b e i m  Säge n 
vo n großen  P l atte n verbessert, s i e  b ietet auch  
vo r u n d h i nte r d e m  Kre i ssäget isch k le i ne  Ab la­
gefl äc h e n ,  d ie  d ü n n e u n d sch m a l e  We rkstücke 
stützen  (A) . Sch n e i d e n  S ie  fü r den Ansch l ag aus 
Vo l l h o l z  m it gerad e m  Fase rverl auf  e in  Stü ck zu ,  ' 
das  so hoch  i st wie  I h r  Para l l e l a n sch l ag u n d  6oo 
m m  l ä nger a l s  d e r  Kre i ssäget isch (8). Die be iden  
Ab l age n werd e n  a u s  10  mm sta rkem S pe rrh o lz  
a u f  300 mm Lä n ge u n d 1 00 b i s  200 m m  B re ite 
z u gesch n itte n .  Befest ige n  S i e  d ie A b l age n m it 
Le i m  u n d Sch ra u ben  a n  d e n  U nterseiten d e r E n ­
d e n  d e s  Ansch l ags (C) ,  achten S i e  d a b e i  d a rauf, 
dass  d i e  Ab l age n n icht  a n  eve ntu e l l  vo rh a n d e n e  
Z u b e h ö rte i l e  sto ße n .  N otfa l l s  kö n n e n  S i e  d i e  Ab­
l age n auch entsprech e n d  e i n kerbe n .  We n n  m a n  
d ie z u m  T i s c h  ge r ichtete Kante d e r  Abnah meflä­
c h e  l e icht  a n fast, verr i n ge rt s i ch  d ie  G efa h r, dass  
We rkstücke d o rt h ä n ge n  b l e i b e n .  

Wen n  I h r  Para l l e l a n sc h l ag ü be r  e i n e  T-N ut 
ve rfügt, kön n e n  S i e  d a ra n  d e n  Zusatza nsch l ag 
befest ige n .  A n d e rn fa l l s  ka n n  e r  e i n fach m it 
Zwi n ge n  oder  Sch ra u be n  p rovisorisch  befestigt 
we rd e n  (D) .  Bevo r S i e  m it d e m  Säge n begi n n e n ,  
so l l ten S i e  s i c h  ve rgewissern , dass  d i e  Ab lagen i n  
e i n e r  E b e n e  m it d e m  Kre i ssäget isch l i ege n .  



Zusatzansch l ag fü r d e n  
Handoberfräsentisch 

Für  d i e  me i sten Arbe ite n re icht  d e r  Sta n d a rd a n ­
sch lag am H a n d o b e rfräsent isch vo l l ko m m e n  
aus .  Fa l l s  m a n  a b e r  m it se h r  großen Fräsern o d e r  
k le i nen  We rkstücken  arbe itet, o d e r  fa l l s  das  
Mater ia l  w i ldwüchs ig  o d e r  gege n läufig i st ,  d a n n 
ko m mt m a n  m it d e m  e i nfachen  Ansch l ag v ie l ­
le icht n icht weiter. I n d e m  m a n  d i e  Lücken  zwi­
sch en  Fräser  u n d  A n sc h l ag red uz ie rt ,  kan n m a n  
d a s  Rattern des  We rkstücks  u n d  Fasera u s ri sse  
be im Fräsen ve rh i n d e r n ,  we i l  das  M ater ia l  wä h ­
re nd der  Arbeit vo l l fl äch ig  a bgestützt w i rd .  E i n e n  
so lchen  Ansch l ag ka n n  m a n  a u s  e i n e m  1 0  m m  
sta rke n Stre ife n  S perrh o l z ,  M D F  o d e r  Vo l l h o l z  
herste l l e n ,  d e r  so hoch  u n d  l a n g wie d e r  n o r m a l e  
Ansch l age des  H a n d o b e rfräsent i schs  i st .  Re i ß e n  
S ie i n  d e r  M itte d ieses Stre i fe n s  d e n  U m riss  d e s  
Fräse rs a n ,  d e n  S i e  ve rwe n d e n  wo l l e n  (A) . 
Sch ne iden  S i e  m it d e r  De k u p i e r- o d e r  St ich säge 
den G ro ßte i l  des  Ve rsch n itts a u s .  B l e i be n  S i e  d a­
bei etwa 3 m m  i n nerha l b  d e s  R isses  (B) .  Fa l l s  I h r  
Fräser e i n e n  A n l a ufri n g  h at,  sch n e i d e n  S i e  des­
sen U m riss  d i re kt a m  Riss  aus .  

Befestigen S i e  d e n  Zu satza n sch l ag m it Sch ra u ­
b e n  o d e r  Zwi n ge n a n  d e m  n o r m a l e n  Ansch l ag 
und  span n e n  S i e  d o rt, wo d e r  Fräser  i st ,  e i n  d i ­
ckes Stück  Restho l z  a n  d e n  Zusatza nsch l ag. 
Span n e n  Sie e i n  E n d e  des Ansch l ags n otfa l l s  am 
Tisch fest, um se it l i che  Bewegu n ge n  z u  verh i n ­
dern . Scha lten S i e  d i e  H a n d o b e rfräse e i n ,  u n d  
.fü h ren  S i e  d e n  Ansch l ag vo rs icht ig  ü be r  d e n  Frä­
ser (C) ,  bis d i eser  sowe it d u rch  d e n  Zusatza n ­
sch lag gesc h n itten h at, w i e  e r  a u c h  s päte r 
sch ne iden  so l l .  Ste l l e n  S i e  d a n n d i e  Fräse w ieder  

.aus ,  u n d  entfernen  S i e  das  Stück Restho l z .  We n n  
S ie  jetzt d i e  H a n d o be rfräse w ieder  a n ste l l e n ,  
kö n n en  S i e  ü be rp rüfe n ,  o b  d e r  Fräser  n icht  z u  
seh r  am Ansch l ag re i bt .  l n  d iesem Fa l l  m u ss  e nt­
wed er  der Ansch l ag etwas z u rückge n o m m e n  
we rden , o d e r  d e r  Sch n itt d u rc h  d e n  Zusatza n ­
sch lag i n  d a s  Rest h o l z  m u ss w iederho l t  werd e n .  
Zwa r m u ss m a n  fü r j e d e n  Fräser  u n d j e d e  E i n ­
ste l l u ng e i n e n  s pez i e l l e n  Zusatza nsch l ag h e r­
ste l l e n ,  a be r d i e  s i c h e re n  u n d  sau beren S c h n itte ,  
d ie  man d a m it erhä l t ,  l o h n e n  d ie  M ü h e  (0) . 
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l<u rzer Para l l e l an s c h l ag 

l n  A m e ri ka we rd e n  T isch kre i s säge n oft m it n icht 
vor- u n d  z u rü c k  ve rste l l baren Para l l e l a n sch l äge n 
a u sgestattet. M it e i n e m  Ansch l ag, d e r  n u r  b i s  
k u rz h i nter  d a s  Säge b l att re icht ,  wi rd jedoch  d i e  
Rücksch l aggefa h r  d e u t l i c h  red u z i e rt. A b e r  a u c h  
be i  e i n e m  l a n ge n ,  n u r  se it l i ch  z u  ve rste l l e n d e n  
Para l l e l a n sch l ag ka n n  m a n  s i ch  behe l fe n .  l n  d' i e ­
s e m  Fa l l  e rgä n zt m a n  i hn  d u rch  e i nen  k u rzen Zu­
satza n s c h l ag. Sch n e i d e n  S i e  den Ansch l ag a u s  1 0  
m m  sta rke m S pe rrho lz  o d e r  M D F z u .  E r  so l lte 
m i n d este n s  so hoch wie d e r  Para l l e l a n sc h l ag 
s e i n  u n d etwa h a l b  b i s  zwe i Dritte l so l a n g  wie 
d ieser. Fa l l s  I h r  Para l l e l a n sc h l ag oben  ü be r  e i n e­
T-N ut ve rfü gt, d a n n sch n e i d e n  S i e  d e n  Zu satzan­
sch l ag 10  mm b re iter  a l s  d ie Höhe des  Para l l e l ­
a n sch l ags, u n d  sch n e i d e n  S i e  z u sätz l ich  e i n e 11  
Befest igu n gsstre ife n ,  d e r  so b re it  w i e  I h r  Paral � 
l e i a n sch l ag i st .  Boh re n  S i e  zwe i Löc h e r  i n  d i esen 
Stre ife n ,  d ie  ü be r  der  T-N ut l i ege n ,  und befesti­
ge n Sie d a n n den Stre ife n  m it Le i m  u n d  Näge l n  
a n  d e r  Obe rkante d e s  Ansch l ags (A) . U m  d i e  Re i ­
b u n g  z u  verri n ge rn ,  b ri n ge n  S i e  a n  d e r  S i chtse ite 
d e s  Zusatza nsch l ags e i n e n  Stre ife n  se l bstk le­
bendes hochg latte s  Polyethyl e n  ( U H MW) a n .  

> Siehe "Hochglatte l<u n ststoffe", S .  20 

Drücken S i e  d e n  K l e be st re ife n  m it e i n e m  Ro l l e r  
o d e r  H o lz k l otz fest a n  (ß) .  
Befest igen S i e  d e n  Zusatza nsch l ag m it zwe i 
H a m m e rsch ra u b e n  u n d D re h griffe n i n  d e r  T­
N ut.  R ichten  S i e  d e n  A n sc h l ag so a u s ,  dass  s e i n e  
H i nte rkante vor d e n  h i nte re n  Zä h n e n  d e s  Säge­
b l attes  l i egt (C) . Fa l l s  S i e  e i n  Stück w i l dwüchs i ­
ges  H o l z  säge n ,  verh i n d e rt d e r  Fre i ra u m ,  d e n  
d e r  k u rze A n sc h l ag sch afft,  das  K l e m m e n  u n d  
d ad u rch  d a s  Ve rbre n n e n  u n d  Zu rücksch l age n 
d e s  M ate r i a l s  (D) .  



An schlag z u m  Auftren n e n  

Stä rke res Vo l l ho l z  wi rd a n  d e r  Band säge o ft  a u f­
getren nt,  i n d e m  m a n  es a n  e i n e r  , P u n kta n l age' 
ent lang fü h rt,  so dass man d e n  Zufü h rwi n ke l  d e s  
Mater ia ls  be im Säge n ve rä n d e rn kan n .  Dad u rch  
i st  es mögl i c h ,  das  Abwa n d e rn des  Säge b l attes 
zu ko m pe n s i e re n ,  das s o n st zu u n sau beren E r­
ge bn issen fü h re n  kön nte . D ie  An l age d ieser  Vo r­
richtung beste ht a u s  e i n e r  1 0- m m - D ü b e l stange,  
d ie m it e i n e r  entsprec h e n d e n  Vo rrichtu n g  l ä n gs 
ha lb i e rt wu rd e  (A) . 

> Siehe "Hal bieru ngsansch lag für Ru nd­

material",  S .  88 

Sch ne iden  S i e  d ie d re ieck igen Stütze n des  An­
sch lags aus  10  m m  sta rke m S pe rrh o l z  zu .  Das  
größere Dre ieck so l lte so hoch  s e i n  wie  d ie max i ­
male Du rch lass h ö h e  I h re r  Band säge, d ie  be iden  
k le i nere n  D re iecke d i e n e n  a l s  se it l i che  Stütze n .  
Le i m e n  S i e  d i e  h a l b i e rte D ü be l sta n ge a n  d i e  Vo r­
de rkante des  großen D re i ecks ( d e n  n otwe n d ige n  
Druck kö n n e n  S i e  b e i m  Ve rl e i m e n  m it e i n fachem 
Klebeband a u s ü be n ) .  Sch n e i d e n  S i e  a u s  10  mm 
starke m M D F oder  S pe rrh o l z  e i ne  75 m m  b i s  1 50 
mm bre ite G ru n d p l atte fü r d i e  Vo rrichtu n g  z u ,  
d i e  zwe i D ritte l s o  l a n g  i st w i e  d e r  Arbe itst i sch  
der Band säge . Br inge n  S i e  u nte n a n  der  G ru n d ­
p l atte e i n  Q u e rstück  a n ,  d a s  a n  d e r  Kante des  
Arbeitst isches ange l egt w i rd .  Le i m e n  S i e  das  
gro ße D re ieck so a n  d e r  G ru n d p l atte fest, dass  
d ie  h a l b i e rte D ü be l sta n ge a m  Säge b l att a u sge­
richtet ist (B). (Zu m Auftre n n e n  so l lte m a n  e i n  
1 0  m m  o d e r  2 5  m m  b reites Säge b l att ve rwe n ­
d e n . )  S i chern S ie  d e n  Ansch l ag d u rch  Sch ra u be n ,  
d i e  S i e  von u nten d u rch  d i e  G ru n d p l atte d re h e n .  

's pan n e n  S i e  d a s  Q u e rstück  a n  d e r  Band säge fest 
(C) ,  so dass  d e r  Absta n d  zwi schen  D ü b e l sta n ge 
u n d  Säge b l att d e r  gewü n schten H o lzstä rke e nt­
spricht.  Re i ße n  S i e  e i n e  gut zu s e h e n d e  B l e i st ift­
l i n ie an der Obe rkante des Ro h m ate ri a l s  a n ,  d i e  
d e r  E n d stärke ents p richt - a n  d iesem R i s s  fü h re n  
S i e  d a n n  d a s  Säge b l att ent lang. D ie  beste n E r­
ge bn isse erhä l t  m a n ,  we n n  m a n  e i n e  And ruck­
ro l l e  ve rwe n d et ,  u m  das  M ater ia l  gege n d e n  An­
sch lag zu  d rücken (D) . 

> Siehe "Hochglatte l<uststoffe",  S. 20 

TIPP: B ri ngen Sie vor d e m  Auftre n n e n  e i n e r  d i ­
cken Boh l e  a u f  d e r  Kante ü be r  d i e  ga nze B re ite 
e ine  V-fö rm ige M a rk ieru n g  a n ,  u m  s päte r d ie 
Maseru ng benach barter B retter  a n e i n a n d e r  a u s -

• richten zu  kön n e n .  

KURZE ANSCH LÄGE 

75 



KAPITEL FÜNF: ANSCH LÄGE UND FÜH RUNGEN H I LFSANSCH LÄGE 

G etei lter Ansc h l ag fü r den 
Handoberfräsentisch 

E inen  gete i l ten Ansch l ag a u s  Ho l z ,  d e r  an  d e m  
n o r m a l e n  Ansch lag i h res  H a n d o be rfräse nt isches 
befest igt w i rd ,  kö n n e n  S i e  so e i n ste l l e n ,  d ass d i e  
We rkstücke b i s  d i cht  a n  d e n  Fräse r  n o c h  vom 
Ansch l ag gefü h rt werd e n .  S c h n e i d e n  Sie die be i ­
den Ansch l agte i l e  aus  Vo l l h o l z  m it ge radem

' 
Fa­

s e rver lauf.  D ie  H ö h e  so l lte d e r  des  Sta n d a rd a n ­
sch l ags ents p rec h e n ,  d ie Lä nge j e d e s  Te i l s  d e r  
H ä l fte d e s  Sta n d a rd a n sch l ags. Sch n e i d e n  S i e  d i e  
i n n e re n  E n d e n  d e r  b e i d e n  Te i l e  auf  G e h ru n g, d a ­
be i  so l lte d i e  S p itze etwas a bgestu m pft werd e n .  
U m  d i e  Ansch l äge ve rste l l e n  z u  kön n e n ,  w i rd i rJ 
etwa 40 m m  vo n d e r  U nterkante an d e r  Rückse i ­
te j ewe i l s  e i n e  T-N ut e i ngefräst. Dazu sch ne idet 
m a n  z u e rst m it d e r  T isch kre i ssäge oder  m it d � r  
H a n d o b e rfräse e i n e s x 8 m m - N ut. Danach wi rd 
m it e i n e m  ents p rec h e n d e n  Fräser  u n d  d e m  rar­
a l l e l a n sch l ag an d e r  H a n d o b e rfräse d i e T-förm i­
ge E rweite ru n g  gesc h n itten (A) . 

S c h n e i d e n  S i e  a l s  Aufn a h m e  fü r N i e d e rh a lter 
u n d  a n d e res  Z u b e h ö r  e i n e  weite re T-N ut i n  d i e  
Vo rd e rse ite d e r  Ansch l äge , etwa 20 m m  b i s  2 S  
m m  u nterh a l b  d e r  Obe rkante (B). Boh re n  S i e  i n  
d e n  Ansch l ag I h res  H a n d o b e rfräse nt i schs  v ier  
Löch e r  m it 8 mm D u rc h messe r - zwe i i n  so mm 
E ntfe rn u n g  vo n den  E n d e n ,  zwe i i n  so mm E nt­
fe rn u n g vom M itte l p u n kt .  F ü h re n  S i e  k u rze 
H a m m e rsch ra u b e n  d u rc h  d i e  Löc h e r, sch ieben  
S i e  d i e  H o lzansch l äge a u f  d i e  H a m m e rsch ra u ­
be n ,  u n d  befe st ige n S i e  s i e  m it Dreh griffe n .  A m  
beste n w i rd d a s  We rkst ü c k  gefü h rt u n d  d e n  s a u ­
b e rste n Sch n itt e r h ä l t  m a n ,  we n n  m a n  d i e  a u f  
G e h ru n g  gesch n itte n e n  E n d e n  d e r  Ansch l äge s o  
d i cht  wi e m ögl i ch  a n  d e n  Fräser  h e ra n fü h rt (C) .  

M it e i n e m  s o l c h e n  gete i lten Ansch l ag ka n n  m a n  
a u c h  d i e  Ka nten vo n M ater ia l  a b richte n ,  w i e  m a n  
d a s  s o n st m it d e m  Abr ichthobe l  t u t .  B ri n ge n  S ie  
h i nter  d e n  b e i d e n  Enden  des  Abnah mean sch l ags 
zwe i Z u l age n m it d e r  g le i chen  Stärke an (0) .  Die­
se so l lte der gewü n schten S c h n ittt iefe ents p re­
c h e n ,  m e i st s i n d  d ies  o , s - 2  m m .  Ste l l e n  Sie d e n  
Ansch l ag m it d e n  Zu l age n so e i n ,  d a s s  e r  an  d e r  
S c h n e i d e  e i n es N utfräsers a u sge richtet i st ,  u n d  
s c h o n  kön n e n  S i e  m it d e m  Abrichten begi n n e n .  



Gehru ngsansch lag fü r  Rah m enfriese 

We n n  I h re G e h ru n gssäge n i cht  a u sges p roch e n  
ge nau sch n e i d et u n d  l e i cht e i n z u ste l l e n  ist ,  d a n n  
ist e s  effiz ienter, G e h ru ngen fü r B i l d e rra h m e n  
und  Äh n l iches  z u  sch n e i d e n ,  i n d e m  m a n  d i e  Säge 
rechtwi n k l ig e i n geste l l t l ässt u n d  d iesen  G e h ­
ru ngsansch lag ben utzt (A) . Z u e rst sch n e i d et m a n  
a u s  1 0  m m  sta rkem S pe rrh o l z  oder  M D F e i n e  
G ru n d p l atte , d i e  s o  l a n g  i st w i e  d e r  Arbe itst i sch  
der  Säge u n d 50- 1 00 mm b re iter  a l s  d ie m ax i m a­
le Sch n ittbre ite d e r  Säge . Da n n  sch n e i d e n  S i e  
a u s  Vo l l ho l z  m it ge radem Fase rve rl a u f  zwe i 
Ansc h l äge m it 40 m m  B re ite zu u n d  sch n e i d e n  
d ie  Enden  i m  Wi n ke l  v o n  45° auf  G e h r u n g  (B). 
Spa n n e n  Sie die G ru n d p l atte auf dem Arbe its­
tisch der Säge fest. S c h n e i d e n  Sie d a n n  im Wi n ­
ke l vo n goo e i n e  fl ache  Ke rbe i n  d i e  G ru n d p l atte .  
Richten S i e  m it e i n e m  Ze ich e n d re ieck  e i n e n  d e r  
Ansch läge i m  Wi n ke l  vo n 45o a n  d e r  Ke rbe a u s ,  
u n d befestigen S i e  d e n  Ansch l ag m it N äge l n  u n d  
Le i m  an  d e r  G r u n d p l atte . B e n utze n S i e  e i n e n  
große n ,  ge n a u e n  Zi m m e r m a n n swi n ke l ,  u m  d e n  
zwe ite n Ansch l ag ge n a u  rechtwi n k l ig z u m  e rste n 
auszu r ichten (C) u n d  befestigen S i e  i h n  e b e n ­
fa l l s  m it Le i m  u n d  Näge l n .  Ve rstä rke n S i e  d ie 
G ru n d p l atte , i n d e m  S i e  e i n e n  d re ieck igen H o lz­
kl otz am E n d e  der Säge kerbe d a ra u f festl e i m e n .  
Br ingen  S i e  sch l ie ß l i ch  n o c h  zwe i Le iste n a n  d e r  
H i nte rkante d e r  G ru n d p l atte a n ,  a n  d e n e n  S i e  
d ie  Vo rrichtu ng a m  Ansch l ag d e r  Säge festsp a n ­
nen kön n e n .  D a b e i  ka n n  das  Säge b l att i n  d i e  
Säge kerbe a bgese n kt we rd e n ,  u m  d i e  Vo rri c h ­
tung auszu r ichten (D) .  

TIPP: U m  e i n e n  p e rfekte n Ra h m e n  h e rz u ste l l e n ,  
m ü ssen d i e  G e h ru ngen n icht  n u r  ge n a u  a u f  4 5° 

gesc h n itten we rd e n ,  s o n d e rn d ie k u rzen  u n d  
lange n  Fr iese m ü ss e n  a u c h  j ewe i l s  gen a u  g le i ch  
l ang  se i n .  
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Verste l l barer Wi n ke lansch lag 

Der  schwen kbare Ansch l ag d i eser  Vo rri chtu ng 
e rl a u bt es  dem Ben utze r, u n gewö h n l iche  Wi n ke l  
a n  d e r  Ka pp- u n d  G e h ru n gssäge z u  sch n e i d e n ,  
o h n e  ze itra u be n d e  E i n ste l l a rbeiten vo rn e h m e n  
z u  m ü sse n .  D ie  G ru n d p l atte beste ht a u s  1 0  m m  
sta rke m M D F, s i e  i st 700 m m  l a n g  u n d  so-7s 
m m  b re iter  a l s  d i e  m axi m a l e  S c h n ittbre ite d e r  
Säge. Re i ß e n  S i e  i n  n s  m m  E ntfe rn u n g v o n  d e r  
rechten Ka nte d e r  P l atte e i n e  L i n i e  a n .  Boh ren  
S i e  so mm l i n ks vo n d i eser  L i n ie  und  40 m m  von 
d e r  H i nterkante der P l atte e i n  Loch fü r die Dre h ­
a c h s e  d e s  A n sc h l ags. Verse n ke n  S i e  das  Boh r­
loch  a n  d e r  U n te rse ite , so dass  es d e n  Kopf e i n e t 
Sch losssc h ra u be aufn e h m e n  kan n .  S c h n e i d e n  
S i e  a l s  N ä c h stes m it e i n e m  Fräsz i rke l u n d  e i n e ni  
s - m m - N utfräser  i n  d e r  H a n doberfräse d i e  Kre i s,­
boge n n ut i n  d i e  G ru n d p l atte .  Ste l l e n  S i e  d e n  
Fräsz i rke l  auf  e i n e n  Rad i u s  v o n  4 0 0  m m  e i n  u n d  
ben utze n S i e  das  vo rge boh rte Loch a l s  M itte l ­
p u n kt d e s  Kre i s boge n s .  E rweitern S i e  d i e  Kre is ­
boge n n ut a u f  der  U nterse ite m it e i n e m  1 0- m m ­
N utfräser, m it d e m  S i e  3 m m  t ief e i nta u c h e n  (A) . 

S c h n e i d e n  S i e  a u s  Vo l l h o l z  m it ge radem Faser­
ve rl a u f  d e n  A n sc h l ag i n  d e n  Maßen 20 x so x 6oo 
m m  z u ,  u n d  sch n e i d e n  S i e  an e i n e m  E n d e  e i n e  
4S0-G e h ru n g  a n  (B). Sch n e i d e n  S i e  d a n n  i m  Ab­
sta n d  von 400 mm zwe i Sch l itze (S  mm b reit ,  2S 
mm l a n g) in die M itte lachse des  Ansc h l ags, d a­
m it d e r  Ansch lag l e icht  ve rschoben  we rd e n  kan n ,  
u m  se i n e  S p itze a n  d e r  Sch n ittkerbe a u sz u rich­
te n .  D ie  Sch l itze kö n n e n  m it d e r  H a n d o b e rfräse 
od e r  in der Stä n d e rboh rmasch i n e  m it e i n e m  S p i ­
ra l n utfräse r gesch n itten we rd e n  (C) .  Befestigen 
Sie e i n  E n d e  des Ansch l ags m it e i n e r  H a m m e r­
sch ra u be u n d  e i n e m  D re h griff i n  d e m  vo rge­
boh rten Loc h .  B ri n ge n S i e  m it Le i m  u n d  N äge l n 
a n  d e r  H i nterkante d e r  G ru n d p l atte e i n e  Lei ste 
a n ,  u m  d i e  Vo rrichtu ng am Ansch l ag d e r  Säge 
fests pan n e n  zu kö n n e n .  S c h n e i d e n  S i e  e i n e  Sä­
ge kerbe in d i e  G ru n d p l atte ,  die Sie be i m  Anbr i n ­
ge n d e r  Vo rrichtu n g  zum Ausrichten ve rwe n d e n  
kö n n e n  (D) .  

T I P P :  M it se l bstk l e b e n d e m  Sch l e ifpap ier  a n  e i ­
n e r  An l age ka n n  m a n  verh i n d e r n ,  dass  das  We rk­
stü c k  b e i m  Säge n verrutscht.  



l<ranzges im s-An sch lag 

E i n e  H e ra u sfo rd e ru n g  a n  d e n  Tisc h l e r  i st das  Zu­
sch n e i d e n  und  An b ri n ge n vo n Kra nzges i m s e n .  
D iese b re iten Profi l l e i sten we rd e n  o b e n  a n  h o h e n  
M ö b e l stücken o d e r  a m  Ü berga n g  vo n Wa n d  z u  
Zi m m e rd ecke ange b racht.  Da s i e  i n  e i n e m  Wi n ­
k e l  z u r  U nterl age befestigt we rd e n ,  i st es  se h r  
schwierig, s ie  richt ig z u z u sch n e i d e n - rechte u n d 
l i n ke I n n e n - u n d  Au ße necken u nte rsc h e i d e n  s i ch  
j ewe i l s .  M a n  ka n n  d i e  Profi l l e i ste n fl ach a u f  e i n e r  
Ka pp- u n d  G e h ru n gssäge z u  säge n ,  a b e r  d i e  G e h ­
ru ngs- u n d  Fase nwi n ke l  d e r  Säge m ü ssen  fü r  je-

, d e n  Sch n itt n e u  e i n geste l l t we rd e n .  Le ichter  i st 
es ,  e i n e n  Ansch l ag zu ba u e n ,  d e r  d ie Profi l l e i ste 
a u s richtet u n d  abstützt, wä h re n d  m a n  sägt.  

Da die Profi l l e i ste n fü r Kranzge s i m se in v ie l e n  
ve rsc h i e d e n e n  B re iten u n d Profi l e n  a n ge bote n 
we rd e n ,  m ü ssen  S i e  d i e  Lei ste a u s m esse n ,  d i e  
S i e  ve rwe n d e n  m öchte n .  Ste l l e n  S i e  d i e  Le i ste 
kopfü be r  gege n e i n e n  rechtwi n k l ige n  B l oc k  (A) , 
u n d  ko ntro l l i e re n  S i e  B re ite u n d H ö h e  ( d i ese 
M a ße sti m m e n  m e i st n icht  ü be re i n ) .  Beachten 
S ie ,  dass  d ie , k lass i sche '  Or ient ieru n g  e i n e s  
Kranzges i m ses vo rs ieht ,  d a s  d i e  b re itere H o h l ­
ke h l e  des  Ka rn ieses  oben  l iegt (8). 
Die  gru n d lege n d e  Vo rrichtu n g  beste ht aus e i ­
n e m  U -förm ige n offe n e n  Kaste n a u s  e i n e m  B o ­
d e n  u n d  zwe i Se itente i l e n  vo n j ewe i l s  6oo-
700 mm Länge. Die I n n e n m a ße des Kaste n s  
m ü ssen  d e r  an  d e r  Profi l l e i ste ge messe n e n  H ö h e  

, u n d  B re ite entsprec h e n .  M o nt iere n  S i e  d e n  Kas­
; te n m it Le i m  u n d  N äge l n  z u s a m m e n  (C) ,  achten 

S i e  jedoch d a rauf, dass  a n  den E n d e n  e i n ige Ze n ­
t i m eter fre i v o n  N äge l n  b l e i b e n .  Sch n e i d e n  S i e  
d a n n  an  b e i d e n  E n d e n  d e s  Kaste n s  gege n sätz l i -

, e h e  45°-G e h ru n ge n  a n  (0) .  
Z u m  Säge n w i rd d i e  Vo rrichtu n g  gege n d e n  l i n ­
k e n  Ansch l ag d e r  Kapp- u n d  G e h ru n gssäge ge­
l egt , so dass das E n d e  an d e r  Sch n itt l i n i e  l i egt . 
Da n n  wi rd d i e  Profi l l e i ste kopfü ber  i n  d e n  Kaste n 
ge legt (E). J e  nach d e m ,  was fü r  e i n  Sch n itt a u sge­
fu h rt we rd e n  s o l l  ( l i n ks o d e r  rechts ,  i n n e n  o d e r  
a u ße n ) ,  m u ss m a n  d re i  Fa kto re n berücks icht i ­
ge n :  Zu m e i n e n  m u ss d e r  G e h ru n gswi n ke l  d e r  
Säge entweder  n a c h  rechts o d e r  n a c h  l i n ks a u f  
45o e i n geste l l t we rd e n .  Da n n  m u ss  m a n  d a ra u f  
achte n ,  o b  d i e  l a n ge o d e r  d i e  k u rze Se ite d e r  Vo r­
r ichtu ng gege n d e n  Ansch l ag ge l egt w i rd .  U n d  
sch l ie ß l i c h  ka n n  d i e  Profi l l e i ste s o  i n  d i e  Vo rric h ­
t u n g  ge l egt we rd e n ,  dass  s i e  e ntwe d e r  vom S ä ­
gea n sch l ag abfa l l t oder  z u  i h m  a bfä l lt .  

(Fortsetzu ng aufS .  8o) 
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So 

Kranzgesim s-An sch lag 

L i n ke I n ne nw i n ke l  u n d  l i n ke 
Ve rb i n d u ngen auf Stoß 

K u rze Se ite des Ansch l ags w i rd am 
Ansch l ag der Säge a n ge l egt 

Rechte Au ßenwi n ke l  u n d  rechte 
Ve rb i n d u ngen a u f Stoß 

Säge wird fü r e i n e n  rechten 45'-Ge h ru n gssch n itt e i n geste l l t .  

Lange Se ite des  Ansc h l ags w i rd a m  Anschlag der Säge ange legt 

I 

Li n ke Au ßenwi n ke l  Rechte I n n e n wi n ke l  

Säge wird fü r e i n e n  l i n ke n  45'-G e h r u n gssch n itt e i n geste l lt .  

Die Ze ich n u n g l i n ks ze igt A u s richtu ng von Profi l ­
l e i ste ,  Säge u n d  Vo rrichtu n g  fü r d i e  wicht igste n 
v ie r  Eckve rb i n d u ngen wie  a u c h  fü r Ve rb i n d u n ­
g e n  a u f Sto ß,  d i e  u nten besproch e n  we rd e n .  Be i  
den Besch re i b u ngen h ie r  bede utet , rechts'  u n d  
, l i n ks '  jewe i l s  d i e  A u s richt u n g, w i e  m a n  s ie  i m  
i n sta l l i e rte n Z u sta n d  s i e ht .  So i st wi rd be i  e i n e r, 
rechten Au ßenecke'  d e r  S c h n itt am l i n ke n  E ri d e  
d e s  rechten Werkstücks  a u sgefü h rt. 

Um e i n e  rechte Au ße n ecke z u  sch n e i d e n ,  wi rd 
d i e  Säge u m  45° nach  rechts geschwe n kt, d i e  
k u rze Se ite d e r Vo rr ichtu n g w i rd a n  d e n  Ansc h l ag 
a n ge l egt ,  u n d  d i e  Profi l l e i ste fa l l t vom Ansch l ag 
a b  (F).  H a lten S i e  d i e  Profi l l e i ste fest i m  Kaste n' 
u n d  d e n  Kaste n gege n d e n  Ansch l ag d e r  Säge , 
wä h re n d  S i e  sch n e i d e n  (G). U m  e i n e n  rechten 
I n n e n sch n itt oder e i n e n  l i n ke n  A u ße n sch n it� 
a u sz u fü h re n ,  d re h e n  S i e  d i e  Vo rrichtung u m ,  so, 
d ass  d i e  l a n ge Se ite a m  Ansch l ag a n l iegt ,  u n d  
ste l l e n  S i e  d ie Säge so e i n ,  d a s s  s i e  45° n a c h  l i n ks 
we ist (H).  A l s  Ged ächtn i sstütze fü r d i e  ve rsch ie­
d e n e n  Sch n itte so l l ten Sie d iese I nformationen  
d i re kt a u f  d e r  Vo rrichtu n g  n ot ie re n ,  n ach d e m  S i e  
d ie S c h n itte das  e rste M a l  a u sgefü h rt h a be n .  

M it d e r  Vo rrichtu n g  lassen  s i c h  a u c h  Ve rb i n d u n ­
ge n a u f Sto ß sch n e i d e n ,  was m a n c h m a l  n otwe n­
d ig i st ,  we n n  m a n  zwe i Stü c ke Profi l l e i ste m ite i ­
n a n d e r  verb i n d e n  m u ss  ( 1) .  Be i  d ieser  sch räge n 
Ve rb i n d u n g  a u f  Sto ß fä l l t d i e  Fuge be i  weitem 
n icht  so auf w ie  be i  e i n e m  rechtw i n k l ige n  Sto ß.  

TIPP:  We n n  S ie e i n  Kra nzges i m s  a n  e i n e r  Wan d  
o d e r  e i n e m  M ö be l stück  a n b ri nge n ,  d i e  n icht ge­
n a u  rechtwi n k l i g  s i n d ,  ve rste l l e n  S i e  d i e  G e h ­
ru n gssäge geri n gfügig, u m  d e n  Fe h le r  zu kom ­
p e n s i e re n .  



Schwen kbarer An sch l ag fü r d ie 
Ständerboh rmasch i n e  

Diese Vo rricht u n g  m it schwe n kbare m  Ansch l ag 
macht d i e  me i ste n Boh ru n ge n  a n  d e r  Stä n d e r­
boh rm asch i n e  sch n e l l e r  u n d  p räz i se r. Der  An­
sch lag u n d  d e r  Sto p p k l otz s i nd  be ide  ve rste l l bar, 
so dass man  Löc h e r  i n  d e r  Lä n ge u n d B re ite des  
We rkstücks m it hoher  G e n a u igkeit  w iederh o l e n  
kan n  (A). Sch n e i d e n  S i e  z u e rst d i e  G ru n d p l atte 
der Vo rrichtu ng a u s  20 m m  sta rke m S pe rrho lz  
auf  d ie  M a ße 400 x 6oo mm z u .  M a rk i e re n  S ie  
sorgfalt ig d e n  M itte l p u n kt d e r  G ru n d p l atte ,  u m  
d ie  Vo rrichtu ng s päte r a n  d e r  Boh rachse d e r  
Ständerboh rmasch i n e  a u sz u r ichte n .  

Re i ßen S i e  i n  20 m m  E ntfe rn u n g v o n  d e r  l i n ke n  
Kante d e r  G ru n d p l atte u n d so m m  E ntfe rn u n g  
der h i ntere n  Kante d e n  D re h p u n kt d e s  Ansch l ags 
an. Re ißen S i e  von d o rt a u s  m it e i n e m  Sta n ge n ­
zi rke l e i n e n  Kre i s boge n m it 6oo m m  Rad i u s  a n  
der  rechte n Kante d e r  G ru n d p l atte vo n d e r  H i n ­
terkante b i s  7S m m  vor d e r  Vord e rkante a n .  B o h ­
ren S ie  d a n n  e i n  Loch i n  d e n  Dreh p u n kt.  Säge n 
S ie den  Kre i s boge n u n d  d i e  A u s k l i n ku n g  m it d e r  
Stichsäge a u s  (8), u n d  sch le i fe n  S i e  d i e  Kante 
dann m it Sch l e ifpa p i e r  gl att . B r i n ge n  Sie zwe i 
Lei ste n an d e r  U nterse ite d e r  G ru n d p l atte a n ,  
damit S i e  d i e  Vo rrichtu ng s päte r sch n e l l  u n d  
le icht a u f  d e m  Arbe itst i sch  d e r  Stä n d e rboh rma­
sch i n e  a n b ri n ge n kö n n e n  (C) .  Achte n S ie  d a ra u f, 
dass d i e  Le i sten d i e  G ru n d p l atte ge n a u  u nte r d e r  
Bo h rachse  a u s richte n .  

Sch ne iden  S i e  a u s  2 S  m m  sta rke m Vo l l h o l z  m it 
gerad em Fase rve rl auf  d e n  Ansch l ag m it d e n  M a­
ßen so x 700 m m  z u .  Boh re n  S i e  i n  6oo m m  E nt­
fe rn u n g  vo n e i n a n d e r  zwe i Löch e r  sen krecht 

'
d u rch den  Ansch l ag. S ie d i e n e n  a ls Aufn a h m e n  
fü r zwe i Sch l osssch ra u be n ,  v o n  d e n e n  e i n e  a l s  
Drehachse d i ent  u n d  d i e  a n d e re d e n  Ansch l ag 
an der  G ru n d p l atte a rret iert .  Ve rse n ke n  S i e  d i e  
Bohr löc h e r, d a m it d i e  Köpfe d e r  S c h l osssch ra u ­
ben n icht stö re n .  

Boh ren  S i e  e i n  h a l b kre i sfö rm iges Loch i n  d ie 
obere Kante des  Ansch l ags,  d a m it das  Boh rfutte r 
n icht an d e n  Ansch l ag stö ßt ,  we n n  m a n  n a h e  a m  
Ansch lag bo h rt. S pa n n e n  S i e  d a z u  e i n  Stück 
Restho lz  am Ansch lag fest, u n d bo h re n  S i e  e i n  
Loch m it 4 0  m m  Du rch messer  u n d  etwa 2 S  m m  
Tiefe (0) . 

(Fo rtsetzu ng aufS .  82) 
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Fräsen S i e  u nten in d ie S i chtse ite des  Ansch l ags 
e i n e T-N ut a l s  Aufn a h m e  fü r  d e n  ve rsc h i e b baren  
Sto p p k l otz d e r  Vo rrichtu n g. Dazu  sch n e i d e n  S ie  
z u e rst e i n e s mm b re ite u n d 10  m m  t iefe N ut,  de­
re n M itte 2 0  mm o b e rh a l b  d e r  U nterkante des  
Ansch l ags l i egt.  Dann wi rd m it e inem entspre­
c h e n d e n  Fräser  das T- Profi l gesc h n itte n (E) .  
S c h n e i d e n  S i e  e inen  Sto p p k l otz (40  x so x 2'o 
m m ) ,  und  boh re n  S i e  e ine  Aufn a h m e  fü r d ie  
H a m m e rsch ra u be m it D re h griff, d i e  a l s  Befesti­
gu n g  des Sto p p k l otzes d i ent  (F) .  
Bevo r S ie den schwe n kbare n  Ansch l ag an  d e r  
G ru n d p l atte a n b ri n ge n ,  l e i m e n  S i e  e i n e n  k l e i n e n  
Kl otz a u s  2 0  m m  sta rkem S perrh o l z  an  se i n e  U n - • 

te rse ite,  d e r  a l s  Absta n d s h a lter  fü r  d i e  Sch l oss­
sch ra u be d i ent  (G) .  Lege n Sie e i n e  gro ße U nte r­
l egsch e i be u nte r d e n  Dreh griff, u n d  s i chern S i e , 
d i e  Sch losssc h ra u be m it e i n e r  Ko ntermutter (H). · 

S i e  kö n n e n  d i e  E i n ste l l a rbeiten a n  d e r  Vo rrich­
tung ve rk ü rze n ,  i n d e m  S i e  fü r ge b räuch l i che  Ab­
stä n d e  von der Kante des We rkstückes ( 1 0 ,  2 S ,  
so  m m  u sw. ) M a rk i e ru n ge n  auf  d e r  G ru n d p l atte 
fü r d i e  Pos i t ion  d e s  Ansch l ags a n br inge n  ( 1) .  

TI PP:  Die  A n l age a n  e i n e m  schwe n kbare n  An ­
sch l ag ka n n  nach  I h re n  e i ge n e n  Vo rl i eben  n ach 
rec hts oder nach l i n ks ge n e i gt se i n .  



Scheiben-An sch lag 

M it d iesem e i n fach e n  Ansch l ag i st es l e i cht ,  
fu n kt iona le  oder  dekorative Fräs u n ge n und B o h ­
ru nge n  a n  e i n e r  H o lzsc h e i be vo rz u n e h m e n .  E r  
wi rd a u s  e i n e r  q u a d rati schen  M D F- P i atte (300 x 
300 x 20 m m )  h e rgeste l l t ,  i n  se i n e r  V-fö rm ige n  
Auss paru ng lassen  s ich  S c h e i b e n  m it e i n e m  
D u rc h m esser von so-300 m m  bea rbeite n .  

Sch n e i d e n  S i e  m it d e r  Ka pp- u n d  G e h ru n gssäge 
zwe i 4S0-Sc h n itte in gege n l ä ufiger R ichtu n g, u m  
d i e  V-fö rm ige Aussparu n g  z u  sch affe n .  J e d e r  d e r  
be iden  S c h n itte so l lte etwa i n  d e r  M itte d e r  P l at­
le e n d e n  (A) . Um den Ansch l ag l e i chte r a u s ri c h ­
t e n  zu  kö n n e n ,  ze ich n e n  S i e  m it d e m  Tisch l e r­
wi n ke l  oder  Ze ich e n d re i eck e i n e  s e n k rechte 
Li n i e  vom Treffp u n kt der b e i d e n  Sch n itte b is  h i n  
z u r  h i nte re n  Kante d e r  G ru n d p l atte .  Bo h re n  S i e  
dan n a n  d e r  Stä n d e rboh rmasch i n e  e i n  Loch m it 
2S m m  D u rch messer  a m  Treffp u n kt d e r  Sch n itte , 
u m  auch  b e i m  Bearbeiten vo n k l e i n e n  S c h e i b e n  
Ra u m  fü r d e n  Fräser  z u  h a b e n  (B). 
Die Vo rricht u n g  i st n ütz l i c h ,  we n n  man a n  d e r  
Ständerbo h rmasch i n e  M itte l l öc h e r  i n  fe rt ige 
Ho lzsch e i be n  boh re n  o d e r  a m  U mfa n g  Löch e r  i n  
g le ich mä ßige n  Abstä n d e n  a n b ri n ge n m öchte ,  
etwa um e ine Te i l sc h e i be fü r d ie  D rech se l ban k 
herz u ste l l e n .  

> Siehe "Tei lscheibe fü r d ie Drechselbank", 

5. 204 

Richten S i e  das  V wie  gewü n scht a u s ,  u n d s p a n ­
nen S i e  d i e  Vo rrichtu n g  a m  Tisch d e r  Stä n d e r­
bohrmasc h i n e  fest. We n n  d i e  Löch e r  a m  U mfa n g  
i n  g le ic h m ä ßige m  Absta n d  ge bo h rt werd e n  s o l -

. l e n ,  b ri n ge n  S i e  a m  Tisch d e r  Stä n d e rboh rma­
sch i n e  e ine M a rk ieru ng an ,  und r ichten S i e  s ie  
an ents p rec h e n d e n  Te i l str ic h e n  a n  der  Kante d e r  
Sche ibe a u s  (C) . D i e  Vo rrichtu ng i st a u c h  n ütz­
l i ch , we n n  m a n  am H a n d o be rfräsent isch N uten 
i n  e ine  Sche ibe fräsen  m öchte,  d ie  a l s  Aufn a h m e  
fü r F u rn i e rbänder  d i e n e n  o d e r  re i n  d e k o rative 
Zwecke e rfü l l e n  so l l e n  (0). U m  d i e  Vo rrichtu n g  
le ichter an  e i n e m  großen  H a n d o b e rfräsent isch 
fests pan n e n  zu  kö n n e n ,  ka n n  m a n  s ie  auch a n  
e i nem Kanth o lz  (2S  x so m m  o d e r  so x 1 00 m m ) 
festsch ra u b e n ,  das  l ä nger a l s  d i e  Tisc h p l atte i st .  

GESCHWUNGENE ANSCHLÄGE 
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Sen krechter Sche iben-Ansch lag 

Diese  Vo rricht u n g  hä l t  und fü h rt se n krecht ste­
h e n d e  Sch e i b e n ,  wä h re n d  m a n  i h re Kante bear­
be itet o d e r  s i e  auftre n nt.  F ü r  e i n e n  Ansch l ag, m it 
d e m  m a n  20 m m  starke S c h e i b e n  m it Du rc h m es­
sern vo n 1 00 b i s  200 mm bearbeiten ka n n ,  
sch n e i d e n  S i e  e i n  Stü c k  2 0  m m  sta rkes S pe rrho lz  
a u f  1 1 0  x 2 5 0  mm z u  u n d e ntfernen  S i e  dann 

'
m it 

d e r  B a n d - o d e r  St ich säge d i e  i n  Abb i l d u n g  (A) zu  
s e h e n d e  Fo rm i n  d e r  M itte . S c h n e i d e n  S i e  a u s  1 0  
m m  sta rke m S pe rrh o l z  zwe i weite re 1 1 0  m m  lan ­
ge  Stücke z u ,  e i n es 3 5 0  m m  l a n g  a l s  G ru n d p l atte 
u n d  e i nes  m it 2 5 0  m m  Länge a l s  Abdeckung.  Le­
ge n S i e  d ie d re i  Te i l e  m it d e m  Schab lon ente i l  i n  
d e r  M itte a l s  Sandwich  aufe i n a n d e r. Da m it das 
We rkstück  in  d ie  Vo rrichtu n g  passt ,  werd e n  e i n i ­
g e  Zwisch e n l age n a u s  Pa p i e r  i n  d i e  g le iche  Form 
wie d i e  S c h a b l o n e  gesc h n itten u n d  in d i e  Vo r­
r ichtu n g  e i n ge l egt. Ve rsc h ra u be n  S i e  d i e  d re i  
Te i l e  und  d i e  Pa p i e rl age n m it Mess i n gsch ra u be n  
(B) .  Die  Vo rrichtu n g  w i rd n i cht  ve rl e i mt, d a m it 
m a n  s päte r Pa p ie r l age n z u fügen oder  e ntfernen 
kan n ,  fa l l s  d ie l i chte We ite z u  k le in  oder  zu  groß 
ist .  M a n  ka n n  a u c h  S c h a b l o n ente i l e  z u sch ne i ­
den ,  d i e  fü r a n d e re M ateri a l stärken gee ignet 
s i n d ,  u n d  d a n n  be i  Bedarf a u swech se l n .  

We n n  m a n  m it d e r  Vo rrichtu ng a n  d e r  Kante e i ­
n e r  Sch e i be e ine  N ut fräsen oder  e ine  S c h e i be 
auftre n n e n  m öchte,  w i rd d i e  Vo rrichtu ng am 
Para l l e l a n sch l ag d e r  Tischkre issäge festgespan nt 
Fah re n  Sie das Sägeb l att ga nz h i n u nter, u n d  ve r­
ste l l e n  S ie  den  Para l l e l ansch lag so,  dass d ie  
Vorrichtung  w ie  gewü n scht ü be r  dem B latt steht. 
Fü h re n  Sie an  e i n e m  Pro bestück e i nen  Sch n itt aus ,  
indem S ie  das s ich d rehende  Sägeb latt nach oben 
a n  d ie Sche ibe i n  der  Vorrichtu ng fü h re n .  Ko ntro l ­
l i e re n  S ie  d i e  Schn itttiefe und passen S ie  s ie  gege­
benenfa l l s  a n ,  u n d  bearbeiten S ie  dann  d i e  Werk­
stücke,  i n d e m  S ie  s ie  vors icht ig auf das s ich 
d rehende  Sägeb l att abse n ke n  und langsam gege n 
d i e  Dre h richtung  des  Säge b lattes d rehen  (C). 
M it d ieser  Vo rrichtu n g  ka n n  m a n  auch  a m  H a n d ­
obe rfräsent isch d i e  Kanten vo n Sche iben  p rofi­
l ie re n .  Sch n e i d e n  Sie d az u  e i n e n  Sch l itz in d i e  
G ru n d p l atte d e r  Vo rrichtu ng,  d u rch  we l c h e n  d e r  
Fräser  gefü h rt w i rd ,  u n d  s p a n n e n  S i e  d a n n  d i e  
Vo rrichtu n g  a m  Ansch lag des  H a n d oberfräsent i ­
sches fest (0) .  



Kreisbogenansch lag 

M it d i eser  Vo rrichtu n g  i st es  e in  K i n d e rs p ie l ,  d i e  
obere n  Q u e rfriese fü r  dekorative M ö be ltü rra h ­
m e n  zu  sch n e i d e n .  Der  Ansch l ag beste ht l ed ig­
l i ch a u s  e i n e r  großen q u ad rat i schen  M D F- o d e r  
S pe rrh o l z p l atte , i n  d e re n  M itte e i n  gro ßes Loch 
gesc h n itte n i st. Die Kante des Loch s  d ient  a l s  
Fü h ru n g fü r d e n  Tü rfr ies ,  wä h re n d  e r  m it d e r  
Band säge gesc h n itten wi rd (A) . U m  d i e  G rö ße 
des  Loches  festz u l ege n ,  span n e n  S i e  e i n e n  Fr ies 
auf  der We rkba n k  fest, u n d  ste l l e n  S ie e i n e n  
Stange n z i rke l  s o  e i n ,  d a s s  S i e  m it i h m  d e n  
gewü n schten Kre i s boge n z i e h e n  kö n n e n .  D i e  
E ntfe rn u n g v o m  D re h p u n kt d e s  Sta n ge n z i rke l s  
b i s  zu  d e n  e ntfe rnten Ecken d e s  Fr ieses (B) 
ents p richt  d e m  D u rc h m esser  d e s  Loch e s  i m  
Ansch l ag. 

> Siehe "Stangenzirkel" , S .  52 

Sch n e i d e n  S ie  d i e  P l atte m it m i n d este n s  75 m m  
länge re n  Se ite n a l s  d e r  Du rc h m esser  des  Loches  
i st. Besser  a l s  es a u sz u säge n ,  i st es ,  das  Loch  m it 
d e r  Handoberfräse ,  e i n e m  1 0- m m - N utfräser  u n d  
e i n e m  Fräsz i rke l  z u  sch n e i d e n  (C) . Das Loch 
m u ss n icht e i n  ga nzer  Kre i s  se i n ,  a u c h  zwe i D rit­
tel  e i n es Kre i ses e rfü l l e n  d e n  Zweck.  Fräsen S i e  
den  Ve rsch n itt i n  m e h re re n  D u rc h gä n ge n  fre i .  

Sch l e ife n  S ie  d i e  gefräste Ka nte gl att , u n d  trage n 
S ie  d a n n  Pa raffi n oder  Wac h s  von e i n e m  Ke rzen­
rest auf  d i e  Kante auf, d a m it das  Werkstück  
!eichter  an  i h r  ent langgle itet. Spannen  S i e  d ie  
P l atte auf  d e m  Band säge nt isch so fest, dass  der  
Absta n d  zwi schen  d e m  M itte l p u n kt des  Kre i s l o­
ches u n d d e r  Sch n e i d e  des  Säge b l atts d e m  Rad i ­
u s  des  Sta nge n z i rke l s  ents p richt ,  d e n  S i e  a l s  
k re i s boge n auf  das  Tü rfr ies geze i c h n et h a b e n .  
U m  e i n e n  Kre i sboge n z u  sch n e i d e n ,  lege n  S i e  d i e  
Obe rkante des  Fr ieses gege n d e n  Kre i s  u n d  d re­
h e n  das  Fr ies  d a n n  l a n gsam im U h rze ige rs i n n  i n  
das Säge b l att h i n e i n  (0) .  Sch ieben  S i e  d e n  Fr ies 
l angsam vor, b i s  der Sch n itt vo l l e n d et i st (E) . 

GESCHWUNGENE ANSCHLAGE 
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Fräsansch l äge fü r gebogene 
Werkstücke 

An d e r T ischfräse od e r  dem H a n d o be rfräsent isch 
lassen s ich m it e i n e m  großen Fräser v ie le  sch ön 
gefo rmte , n icht  ge rade  Te i l e  h e rste l l e n ,  d a ru nte r 
ova l e  Profi l e ,  ge boge n e  Pa n e e l e ,  Stu h l rücke n ,  
T isch be i n e  u n d  sogar gekrü m mte Treppen hard­
l ä u fe .  Dafü r  b e n öt ig m a n  i n  jedem Fa l l  e i n e n  
geboge n e n  Ansc h l ag, m it d e m  das  We rkstück  
gefü h rt w i rd ,  wä h re n d  m a n  es  fräst. 

Um d i e  ge boge n e n  Ka nten vo n Fassda u ben m it 
e i n e m  s e n k rechten Abp l attfräser  zu fo rm e n ,  be­
n öt igt man e i n e n  h o h e n  Ansc h l ag, der die Daube 
s e n k recht  ste h e n d  stützen  kan n .  D iesen An­
sch l ag ka n n  man aus sta rke m Vo l l h o l z  au ssägen 
o d e r  a u s  m e h re re n  Lage n M D F oder S pe rrho lz  
verl e i m e n .  S c h n e i d e n  S i e  m it der  Band säge e i n  
kon kaves Stück a u s  d e m  Ansch l ag, dessen Rad i ­
u s  der  Krü m m u n g  d e r  Daube  e ntspricht  (A) . Be­
n utze n  S i e  d e n  Ve rsch n itt a l s  Sch l e ifb l ock ,  d e n  
S i e  m it gro b e m  Sch l e ifpa p i e r  z u s a m m e n  dazu 
verwe n d e n ,  d ie  säge ra u e  F läche zu  gl ätten (B) . 
Befestige n  S i e  d e n  h o h e n  Ansc h l ag m it Le i m  u n d  
Sch ra u be n  a n  e i n e r  G ru n d p l atte a u s  S p e rrho lz  
oder  M D F, d ie  gro ß ge n u g  i st ,  um s ie  am An­
sch l ag der  T ischfräse oder  des  H a n d o be rfräsen­
t ischs  festz u s pa n n e n  (C) . Ze ich n e n  S i e  i n  der  
M itte der  U nterkante d e s  Ansch l ags d e n  l e i cht 
verk l e i n e rten U m ri s s  d e s  Fräsers an,  und schne i ­
d e n  S i e  i hn  dann  m it d e r  Sti c h - oder  De k u p i e rsä­
ge a u s .  We n n  d e r  Ansch lag ü be r  dem Fräser be­
festigt i st ,  fü h re n  S i e  d i e  Daube  e ntgege n d e r  
D re h r ichtu n g  d e s  We rkzeuges am Fräser  vorbei 
(D) .  Am beste n i st es,  we n n  man i n  m e h re ren 
D u rchgängen fräst und dabe i  j ewe i l s  d ie  Sch n itt­
t iefe etwas e r h ö ht .  



Um d i e  kon kave n oder  konvexe n Ka nte n ge bo­
ge ner  Kanthö lzer  oder Kre i s stücke z u  n uten o d e r  
zu fräsen - d i e  Kufe n  e i n e s  Schau ke l stu h l s  etwa 
oder Te i l e  e i n e s  S p i n n rades - lässt s i ch  a u s  so  
mm sta rke m H o l z  l e icht  e in  e i n fach e r  ge boge n e r  
Ansc h l ag h e rste l l e n .  D ie  Lä n ge u n d  H ö h e  so l lte 
dem zu bearbeite n d e n  We rkstück  entsprec h e n .  
Bo h ren  S i e  z u e rst i n  d i e  M itte d e s  Ro h l i n gs e i n  
Loch ,  i n  d a s  d e r  Fräser  passt.  Sch n e i d e n  S i e  d a n n  
m it d e r  Band säge a n  e i n e  Kante d e s  Roh l i n gs 
e ine  Krü m m u n g, d i e  d e m  Rad i u s  d e s  We rkstücks  
ents p richt (E) .  Ste l l e n  S i e  d a n n  a u s  S pe rrh o l z  
od er  M D F e i n e  G ru n d p l atte h e r, d e re n  B re ite d e r  
Länge des  Ansc h l ags entspricht ,  u n d  befestige n  
S i e  s i e  a n  d e r  H i nterkante d e s  Ansch l ags, d a m it 
man d i esen an d e r  T ischfräse o d e r  a m  H a n d ­
obe rfräsent isch fests pa n n e n  ka n n  (F).  

M ü ssen Sie e in noch kom p l exe res  Te i l  bearbe i ­
te n ?  Vie l l e i cht d e n  H a n d l a u f  e i n e r  We n d e ltre p­
pe? S ie  kö n n e n  e i n e n  ge boge n e n  Ansch l ag fü r 
fast jede S ituat ion  h e rste l l e n ,  i n d e m  S i e  zwe i ge­
boge n e  B l öcke m ite i n a n d e r  ko m b i n i e re n .  N e h ­
m e n  S ie  e i n  sta rkes Stück Vo l l ho l z ,  u n d  sch n e i ­
den S ie  d e n  u ntere n  Ansch l ag passe n d  fü r d i e  
Krü m m u n g d e r  U nterse ite d e s  We rkstücks  z u .  
Boh re n  S i e  zuvor (wie o b e n )  e i n e  Öffn u n g  fü r 
den Fräser i n  d e n  Ro h l i n g. 

Sch n e i d e n  Sie e i n e n  zwe ite n Ansch l ag z u ,  d e r  
d e r  Kante des  We rkstücks  entspricht ,  u m  d ieses 
am Fräser  vorbe izufü h re n .  Fräsen  S i e  e ine Kante 
des u nteren Ansch l ags so ,  dass er a n  den a n d e­
re n Ansch l ag passt (G) . Sch ra u be n  S i e  d i e  b e i d e n  
Ansc h l äge z u sa m m e n ,  u n d  b ri n ge n  S i e  s i e  a u f  
dem Arbe itst isch a n ,  i n d e m  S i e  s i e  m it e i n e r  
G ru n d p l atte d a ran  fests pan n e n  o d e r  a m  A n ­
, sch lag d e r  M asch i n e  befest ige n  (H).  
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Hal bierungsansch lag fü r Rund material 

M it d ieser  Vo rrichtu ng fü r d ie Band säge ka n n  
m a n  D ü b e l stangen u n d  a n d e res Ru n d m ate r ia l  
p räz ise der Länge nach  h a l b i e re n .  Man ka n n  
d a m it sowo h l  e i n e n  S c h l itz i n  d a s  E n d e  e i n es 
D ü b e l s  sch n e id e n ,  u m  i h n  zu verke i l e n ,  a l s  auch  
i hn  d e r  ga nzen  Länge nach d u rchsch n e i d e n  
( s i e h e  A b b i l d u n g A a u f S .  7S ) .  

Sch n e i d e n  S i e  z u e rst m itt ig i n  e i n e  Se ite e i n es 
m i n d este n s  300 m m  l a n ge n  Ka ntho lzes m it d e m  
Q u e rsch n itt so  x 1 00 m m  e i n e  V-fö rm ige Ke rbe , 
d i e  so m m  b re it  u n d  40 m m  t ief i st .  Das Ve rfa h ­
re n i st i m  nächsten Absc h n itt ü be r  d i e  Vo rrich ­
tung zum A n s p itze n  e i n es Ru n d h olzes d a rge­
ste l lt .  Sch n e i d e n  S i e  an d e r  Band säge in 75 m m  
E ntfe rn u n g vo n  e i n e m  E n d e  d e s  V- B l ocks e i n e  2 S  
m m  b reite Aussparu n g  (A) , d i e  k n a p p  ü be r  d e n  
t iefste n P u n kt d e r  Ke rbe h i n a u sre icht .  Sch n e i'­
d e n  S i e  am a n d e re n  E n d e  d e s  B l ocks e i n  75 l a n ­
g e s  Te i l  a b ,  d re h e n  S i e  es kopfü be r, u n d  l e i m e n  
S i e  es n e b e n  d e r  Auss paru ng a m  V- B l ock fest. 
Säge n Sie d a n n  e i n e n  2 0  mm l a n ge n  Sch l itz 
ge n a u  in d i e  M itte d e r  V- Ke rbe (B) a l s  Aufn a h m e  
fü r e i n e  Leitsc h i e n e ,  a n  d e r  d e r  Sägesch n itt aus ­
ge r ichtet w i rd .  

Ste l l e n  S i e  d i e  Leitsc h i e n e  a u s  e i n e m  7 S  m m  l a n ­
ge n S t ü c k  a l t e n  B a n d säge b l attes h e r, a n  d e m  S ie  
d i e  Zä h n e  a bgefe i lt h a be n .  U mwicke l n  S i e be ide  
E n d e n  d e r  S c h i e n e  m it K lebeba n d ,  b i s  s ie  
stra m m  i n  d e m  Sägesc h n itt s itzt (C) . Fix i e re n  S ie  
d ie  Sch i e n e  i m  Sägesch n itt ,  i ndem S i e  V- B l ock 
und Sch i e n e  a n  be iden Enden d u rc h bo h re n ,  i n  
d ie S i e  zwe i D ra htstifte stecke n .  

Le i m e n  S i e  d i e  Vo rrichtu n g  a u f  e i n e r  q u ad rat i ­
sch e n  G ru n d p l atte aus  3 mm oder  s m m  sta rker 
Faserp latte fest. S p a n n e n  Sie d ie Vo rrichtu ng am 
Tisch d e r  B a n d säge fest, so dass  das  Säge b l att 
etwas vor d e r  Leitsc h i e n e  u n d  ge n a u  para l l e l  zu  
d i eser  i n  d e r  V- Kerbe ve r läuft.  Fü h re n  S i e  an  e i ­
n e m  Dü b e l stück  e i nen  Probesc h n itt d u rc h ,  u n d 
korrigi e re n  S i e  gege b e n e n fa l l s  d i e  Pos it ion d e r  
Vo rrichtu ng.  Le i m e n  S i e  sch l i e ß l ich  e i n e  Lei ste an  
d ie U nte rse ite d e r G ru n d p l atte , d i e  i n  d i e  Tisch n u ­
t e  d e r  Band säge passt,  d a m it d a s  Posit io n i e re n  
d e r  Vo rrichtu n g  z u k ü nftig sch n e l l e r  ge ht (D). 

TI PP :  Der H a l b ieru n gsa nsch lag ka n n  auch  ve r­
wendet  we rd e n ,  u m  e i n e n  S c h l itz i n  das  H i rn h o lz  
vo n rec htwi n k l igen Zapfe n  z u  sch n e i d e n ,  u m  
d iese  verke i l e n  z u  kön n e n .  



Vorricht u n g  z u m  Anspitzen 
von Rund material  

Fa l l s  S i e  e ine  stat ionäre S c h e i b e n sch l e ifm asch i ­
n e  bes itze n ,  kö n n e n  S i e  m it d ieser  Vo rrichtu n g  
l e icht d i e  E n d e n  v o n  D ü b e l sta n ge n  od e r  a n d e­
re m Ru n d m ateria l  a n fasen  od e r  m it e i n e r  S p itze 
ve rse h e n .  Die Vo rrichtu n g  h at zwe i V- Ke rben , 
e i n e  fü r d ü n n e re D ü be l  u n d  e i n e  fü r M ater ia l  b i s  
zu  e i n e r  Stärke v o n  G o  m m .  

Sch n e i d e n  S i e  d ie A n l age a u s  e i n e m  2 5 0  m m  b i s  
3 5 0  m m  l a n ge n  Ka ntho l z  ( 1 0o x 200 m m )  z u .  
Sch n e i d e n  S ie  an  d e r  T isch kre i ssäge zwe i V- Ke r-

' ben  i n  e i n e  Se ite des  Ansch l ags: e i n e  1 0  m m ,  d i e  
a n d e re 4 0  m m  b re it  (A) . Als  N ä c h stes w i rd das  
E n d e  d e r  A n l age i m  gewü n schten Wi n ke l  sch räg 
angesc h n itte n ,  d e r  besti m mt,  wie s p itz das  
Ru nd h o l z  angesc h l iffe n w i rd .  So e rgi bt e in  Wi n ­
k e l  von 45° e i n e  e h e r  stu m pfe Fase od e r  S p itze , 
wä h re n d  e i n  Wi n ke l  von 1 5° zu se h r  s p itze n  
E rge b n issen fü h rt .  

N ach d e m  S i e  den Wi n ke l  gesc h n itte n h a be n ,  l e i ­
m e n  S i e  d e n  Ansch l ag auf  e i n e r  G ru n d p l atte a u s  
5 m m  sta rker H a rtfaserp l atte fest. Lege n S i e  e i ­
n e n  Absta n d s h a lter  a u s  d ü n n e r  Pa ppe  zwisc h e n  
d i e  S c h l e ifsch e i be u n d  das  sch räge E n d e  d e s  A n ­
sch l ags (8), u n d  l e i m e n  S i e  e i n e  Le iste a n  d ie 
U nte rse ite d e r  G r u n d p l atte ,  d i e  a l s  F ü h ru n g  i n  
d e r  Tisch n ut d e r  Band säge l äuft .  So  ka n n  m a n  
d e n  Ansch l ag ve rsc h i e be n ,  u m  d i e  gesamte F lä ­
che  d e r  Sch l e ifsch e i be a u sz u n utze n ,  und  d e n ­
n och s i c h e r  se i n ,  d a s s  e r  p räz ise a u sge richtet 
b l e i bt.  Befest ige n S i e  e i n  k l e i n e s  Stück d ü n n e r  
H a rtfase rp latte a l s  F i n ge rsch utz a n  d e r  G ru n d ­
p l atte (C) . 
U m  e i n e  Fase oder  S p itze zu sch l e ife n ,  w i rd d i e  
Dü be l sta nge e i n fach i n  d i e  V- Kerbe ge l egt u n d  
i h r  E n d e  gege n d ie Sch l e ifsch e i be ged rückt,  
wä h re n d  m a n  s ie m it der H a n d  d reht .  Noch  ge­
n a u e r  w i rd das  E rge b n i s ,  we n n  man auf das h i n ­
te re E n d e  d e r  Sta n ge e i n e n  Sto p p k l otz steckt, 
der gege n d e n  V- Kl otz stößt, um s e i n e  Vo rwä rts­
bewegu ng e i nzusch rä n ke n  (0) .  

T I P P :  M it d ieser  F ü h ru n g lassen  s i ch  a u c h  seh r  
gut B l e i stifte m it ru n d e m  Schaft a n s p itze n .  

FÜHRUNGEN ZUR BEARBEITUNG VON RUNDMATERIAL 
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FÜHRUNGEN ZUR BEARBEITUNG VON RUNDMATERIAL 

Vorrichtu ng zum Verd ü n ne n  
v o n  Dübe ln  

M it d ieser  Vo rrichtu n g  ka n n  m a n  sch n e l l  u n d  
p räz ise  d e n  D u rc h m esser  jedes  be l i e b ige n D ü ­
b e l s  red u z i e re n ,  d e n  m a n  i m  Boh rfutte r d e r  Stä n ­
d e rboh rmasch i n e  e i n s p a n n e n  kan n .  Ste l l e n  S i e  
z u e rst a u s  1 0  m m  sta rke m M D F  oder  S pe rrh o l z  
e i ne  G ru n d p l atte m it 1 50 x 300 mm F läche  h e r. 
Boh re n  S i e  wie  a u f  d e r  Abb i l d u n g  (A) zu sehen  
e i ne  Re i h e  vo n Löch e rn i n  d i e  P l atte . Boh re n  S ie  
fü r j e d e n  gewü n schten D ü be l d u rch messer  e in  
Loc h ,  und  lassen  S i e  zwi schen  d e n  Löc h e rn m i n ­
d este n s  1 0  m m  Rau m .  J edes  Loch so l lte e i n e n  
D u rc h messer  h a be n ,  d e r  1 m m  größer i st a l s  d ie 
N e n n stä rke d e s  Dü b e l s ,  fü r e i n e n  6- m m - D ü be l  
bo h rt m a n  a l s o  z u m  B e i s p i e l  e i n  Loch m it 7 m m  
D u rc h m esser. 

Sch n e i d e n  S i e  d e n  schwe n k ba re n  S c h l e ifarm a u s  
e i n e m  Ka ntho lz  z u .  Wä h l e n  S i e  d ie M a ße s o ,  
dass  e i n  l ä n gs aufgetre n ntes Sch l e ifba n d  von 
I h re r  S c h l e ifmasc h i n e  stra m m  um den Sch l e if­
arm passt.  Säge n S i e  d i e  E n d e n  des  Arms a n  d e r  
B a n d säge h a l b ru n d  z u ,  u n d  sch l e ife n  S i e  s ie  gl att 
(8) .  Sch n e i d e n  S i e  a u ße rd e m  e i n e  Zu l age m it 5 
m m  Stärke u n d  passe n d e r  Lä nge z u ,  d i e  zwi­
s c h e n  das Sch l e ifband  u n d  d ie Rückse ite des  
Sch l e ifarms  ge legt w i rd ,  um das  Sch l e ifband 
stra m m  z u  ha l te n .  B o h re n  S i e  a n  d e r  d e n  D ü be l ­
l ö c h e rn gege n ü ber l i ege n d e n  Ecke e i n  Loch 
d u rch  d ie G ru n d p l atte u n d  befestige n Sie d e n  
Sch l e ifa rm m it e i n e r  Sch ra u be d re h ba r  a n  d e r  
P l atte (C) . 
S p a n n e n  S i e  e i n e n  D ü be l  i n  das  Futte r d e r  Stä n ­
d e rboh rmasc h i n e  so e i n ,  dass  das  E n d e  n a c h  
u nten  d u rc h  d a s  gewü n schte L o c h  i n  d e r  G ru n d­
p l atte und  den  T isch d e r  Stä n d e rboh rmasch i n � 
ragt. S pa n n e n  S i e  j etzt d i e  Vo rrichtu ng fest, 
ste l l e n  S i e  d i e  Boh rmasch i n e  m it n i ed r ige r  
G e schwi n d igke it a n ,  u n d  schwe n ke n  S i e  d e n  
Sch l e ifarm m it l e ichtem D r u c k  gege n d e n  D ü ­
be l ,  wä h re n d  S i e  i h n  a u f  d e r  gewü n schte n Länge 
n ac h  u nten  sch i e b e n  (D) .  Ü berp rüfe n  S i e  d e n  
D u rc h m esser  d e s  D ü be l s  m it d e m  M esssch ieber. 
We n n  s i c h  d a s  Sch l e ifb a n d  a b n utzt, sch i e b e n  
S i e  e s  b i s  z u r  n ä c h ste n fri sch e n  Ste l l e  u m  d e n  
Sch l e ifarm h e ru m .  
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Verschiebbare und schwenl<bare 
Vorrichtungen 

0 b man sie nun als Schlitten , Wagen oder 
Träger bezeichnet, Vorrichtungen, die 
sich verschieben lassen, sind ein wichti­

ger Bestandteil in der Rüstkammer des Tischlers. 
Verschiebbare Vorrichtungen lassen sich mit 
'fischkreissägen, Bandsägen, Tischfräsen, Schei­
benschleifmaschinen, Hobelmaschinen und an­
deren Maschinen verwenden, um ein Werkzeug 
kontrolliert an einem Sägeblatt, Fräser oder 
Schleifmittel vorbei zu bewegen. Sie machen sich 
bei einer Vielfalt unterschiedlicher Arbeitsgänge 
nützlich, ob es nun darum geht, etwas auf Geh­
rung zu sägen, eine Holzverbindung zu schneiden 
oder ein verzogenes Brett abzurichten. Darüber 
hinaus kann man mit ihnen runde und zusam­
mengesetzte Formen ausschneiden und auf unge­
fährliche Weise kurze Teile fräsen und schmale 
Leisten profilieren. 

Ein einfaches Beispiel ftir eine verschiebbare 
Vorrichtung ist der Gehrungsanschlag, der zum 
Lieferumfang jeder Tischkreissäge gehört. Mit 
ihm wird das Material in einem bestimmten Win­
kel gehalten und in gerader Linie am Sägeblatt 
vorbeigeführt. Dieser Gehrungsanschlag dient 
sogar als Grundlage für viele verschiebbare Vor­
richtungen. So kann man zum Beispiel F ingerzin­
ken als Eckverbindungen ftir stabile und ansehn­
liche Schubladen herstellen,  indem man an einem 
Gehrungsanschlag eine Platte mit einem Regis­
terstift anbringt, wie das auf der Abbildung S. ror 
zu sehen ist. Andere verschiebbare Vorrichtungen 
lassen sich herstellen, indem man eine Führungs­
leiste an der Grundplatte der Vorrichtung befes­
tigt, die dann in den Nuten läuft, die man auf den 
Arbeitstischen fast aller stationären Holzbearbei­
tungsmaschinen findet. 

Bei der wendbaren Vorrichtung zum Schneiden 
von Schwalbenschwanzzinkungen, die auf der Ab­
bildung oben links zu sehen ist, werden zwei Füh­
rungsleisten verwendet, um eine präzise Schiebe-

> Gehru ngssch l itten (S. 93) 

> Sch iebesch l itten fü r d i e  
Tischkre issäge (S. 94) 

> Sch l itten zum 
Besch ne iden (S .  96) 

> Sch iebesch l itten zum 
Fasensch ne iden (S .  97) 

> Sch l itzvorr ichtu ng 
fü r lose Federn (S. 98) 

> Ansch lag fü r Schwa l ben 
schwanzz i n ken  (S. 99) 

> Träger fü r den Dicken­
hobel (S. 1 1 2) 

> Fräsen von k le inen 
Werkstücken (S. 1 1 4) 

> Komplexe Formen sägen 
(S. 1 1  5) 

> Ansch lag fü r F inger­
z i n ken (S. 1 0 1 )  

> Rundzapfen sch ne iden 
(S. 1 02) 

> Kle inte i le sägen (S. 1 03) 

> Vorrichtungen fü r 
Kreise und  Sche iben 
(S. 1 1 6) 

> Kre isbögen sägen (S. 1 1 8) 

> Ecken abrunden (S. 1 1  g) 
> Dre id imens iona le 

Krü mmu ngen sägen (S. 1 20) 

> Vie lzweckansch lag 
(S. 1 04) 

> Besäumen (S. 1 06) 

> Vorrichtu ngen zum 
Verjü ngen (S .  1 07) 

> Vorrichtungen fü r den 
Handoberfräsent isch 
(S. 1 1 0) 



KAPITEL SECHS :  ÜBERBL ICK 

Dieser Sch iebesch l itten zum Schne iden von  Schwalbenschwanzzi n kungen w i rd i n  der Nut des 

Arbeitstisches gefüh rt und kan n  in v ier versch iedenen Pos it ionen verwendet werden ,  um d i e  

rechten und  l i n ken  Seiten von  Zi n ken und  Schwal benschwänzen zu sch ne iden .  

D iese Vorr ichtung für  Winke lschn itte w i rd am Para l l e lansch lag der Tisch kreissäge gefü h rt .  

S ie i s t  verste l l bar, mit e i nem prakt ischen Handgr iff ausgestattet und  er lau bt sogar das Zusch ne i ­

den von Dreiecke n .  

Verschiebbare und schwenkbare Vorrichtungen 

bewegung zu ermöglichen, mit der sauber ge­
schnittene Verbindungen gewährleistet werden. 

Die Nuten flir den Gehrungsanschlag sind je­
doch nicht die einzige Möglichkeit, eine Vorrich­
tung in einer geraden Linie vorwärts zu bewegen. 
Auch Anschläge - käuflich erworbene ebenso wie 
selbst gefertigte - sind hervorragend als Führung 
für eine Vorrichtung geeignet, mit der ein Werk­
stück in einer geraden Linie bewegt wird. Eine 
vielseitig anzuwendende Vorrichtung wird am Pa­
rallelanschlag der Tischkreissäge angesetzt. Der 
tunnelähnliche Korpus wird über den Parallelan­
schlag gesteckt und nimmt verschiedene Vorrich­
tungen auf, zum Beispiel die Führung zum 
Schneiden von Verjüngungen, die auf der Abbil­
dung unten links zu sehen ist. 

Auch der Arbeitstisch einer Maschine kann als 
Führung für eine verschiebbare Vorrichtung aus­
reichen. So bewegt sich der Schiebeschlitten auf 
einer Abrichthobelmaschine in einer geraden Li­
nie, wird aber nur vom Arbeitstisch der Maschine 
geführt. Andere bewegliche Vorrichtungen lassen 
sich nicht verschieben, sondern sind schwenkbar 
gestaltet. Solche Vorrichtungen sind unabding­
bar, wenn man vollkommen runde Scheiben oder 
Ringe herstellen will, die Ecken von Tischplatten 
abrunden möchte oder präzise Kreisbögen 
schneiden muss .  

Dieser Ansch lag zum Schne iden  von Kreisen wi rd an der  

Bandsäge verwendet, wo e r  e in  rechteckiges Werkstück auf 

e i nem verste l l baren Stift an dem Sägeb latt vorbeifü h rt, so 

dass man perfekte Sche iben und  Ri nge ausschne iden kan n .  



Gehru ngssc h l itten 

M it dem norm a l e n  G e h ru n gsa nsch l ag a n  d e r  
Tisch kre i ssäge lassen  s i c h  d i e  Te i l e  e i n e s  k l e i n e n  
B i l derra h m e n s  recht gut a u f  G e h ru n g  sch n e i d e n .  
Abe r e i n e  ve rsc h i e b ba re Vo rrichtu n g  z u m  G e h ­
ru ngssch ne iden  e rl a u bt es  n i cht  n u r, l ä n ge res  
und bre iteres M ater ia l  m it we n ige r M ü h e  z u  
sch ne id e n ,  s i e  ste l l t  auch  s i c h e r, d a s s  d ie G e h ­
ru ng jedes M a l  ge n a u  passt.  

Sch ne iden  Sie z u e rst aus 5 mm sta rker H a rtfa­
serplatte oder 10 mm sta rke m M D F e i n e  G ru n d ­
pl atte m it d e n  M i n d estmaßen  soo x Goo m m  -
fa l l s  S ie  se h r  l a n ge od e r  b re ite Ra h m e n fr iese 
bearbeite n möchte n ,  so l lte s ie noch  größer  se i n .  
Sch ne iden  S ie  a u s  Vo l l h o l z  m it ge rad e m  Fas e r­
ve r lauf zwe i Ansch l äge an ( 2 5  m m  od e r  40 m m  x 
m i ndeste n s  450 m m ) .  Au ßerd e m  b e n öt igen S i e  
e i n  Querstück ,  das  e i n  D ritte l  b i s  e i n  V ierte l  k ü r­
zer ist a l s  d i e  B re ite d e r  G ru n d p l atte .  Sch n e i d e n  
S i e  d ie  b e i d e n  E n d e n  des  Q u e rstücks  i n  e i n e m  
Wi n ke l  v o n  45° a n ,  u n d  befest ige n  S i e  es  m it 
Le im u n d  N äge l n  a n  d e r  G ru n d p l atte (A) . 

> Siehe Führungsschienen anbringen,  S. 21 

Befestigen S ie  d i e  G ru n d p l atte auf  zwe i F ü h ­
ru ngs le i ste n ,  s o  d a s s  das  Q u e rstück  s e n k recht  
zu ihnen ste ht, und sch n e i d e n  S i e  d a n n  vo rs i c h ­
tig d u rch das  Q u e rstück  u n d  d i e  G ru n d p l atte 
(B) . Lassen S i e  d e n  Sch n itt etwa auf  d e r  H ä l fte 
der G ru n d p l atte e n d e n ,  u n d  ste l l e n  S i e  d i e  Säge 
mit ange h o b e n e m  Säge b l att a u s .  R ichten S i e  m it 
e inem Zi m m e rm a n n swi n ke l  d i e  b e i d e n  Ansch l ä­
ge rechtwi n k l ig z u e i n a n d e r  u n d  m it e i n e m  
45°-Dre ieck u n d  e i n e m  L i n e a l  i n  e i n e m  Wi n ke l  
von 45° z u m  Säge b l att a u s  (C) . 
Befestigen S i e  d i e  A n sc h l äge m it Le i m ,  u n d  s p a n ­
n e n  S ie  s ie  fest. Sch n e i d e n  S i e  e i n e n  d re i eck igen 
Klotz aus  so mm sta rke m Holz ,  und l e i m e n  S i e  
i h n  a m  Zusa m m e ntreffe n d e r  b e i d e n  Ansch l äge 
auf d ie  G ru n d p l atte . 

E i n  Stre ife n  se l bstk l e b e n d e s  Sch l e ifp a p i e r, d a s  
m a n  an  j e d e m  Ansch l ag befest igt ,  s i c h e rt d a s  
Mater ia l  wä h re n d  d e s  Säge n s  gege n Ve rrut­
sch en  (0) .  

I N  D ER  N UTSC H I EN E  FÜ R  DEN QUERANSCH LAG GEFÜ H RT 
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Schiebesch l itten fü r d ie  Tischkreissäge 

Fa l l s  S i e  n i cht  ü be r  e i n e  gro ße Rad i a l a rm säge 
o d e r  Fo rmatkre i ssäge ve rfüge n ,  benötigen S i e  
fü r d as Ab lä n ge n  b re iter  u n d  l a n ge r  We rkstücke 
e i n e n  großen  S c h i e besch l itte n .  U m  rechtwi n k l i ­
g e  A b l ä n gsch n itte a n  d i cke n Boh l e n  o d e r  großen 
P l atten a u szufü h re n ,  e ignet s i ch  d e r  Sch l iften 
m it d o p pe l ten  Fü h ru n gs l e i ste n ,  d ie in den bei­
den Tisch n uten der T isc h k re i ssäge l aufe n  u n d  
s i c h e rste l l e n ,  d a s s  das  Stück ge rad e a m  Säge­
b l att vo rbe igefü h rt w i rd (A) . 
Ste l l e n  S i e  d i e  G ru n d p l atte a u s  M D F i n s ,  1 0  oder  
ga r 2 0  mm Stärke h e r. Lä nge und  B re ite so l ltep 
I h re n  Bed ü rfn i ssen  ents p rech e n :  D ie  P l atte so l l ­
t e  m i n d este n s  so- 1 00 m m  b re iter a l s  u n d  m i n ­
d e ste n s  h a l b  so l a n g  s e i n  w i e  d a s  l ä n gste We rk­
stück ,  d a s  S i e  säge n möchte n .  Befestigen S i e  m�t 
Le i m  u n d  N äge l n  an d e n  Oberkanten d e r Vo rd e r­
u n d  Rückse ite jewe i l s  e i n  Q u e rstück  i n  d o p pe lter 
M ater ia l  stä rke.  Ste l l e n  S ie s i cher, d ass das  h i nte­
re Q u e rstück ,  das a u c h  a l s  Ansch l ag d ient ,  vo l l ­
ko m m e n  ge rad e i st u n d  ge n a u  rechtw i n k l i g  auf 
der  G ru n d p l atte ste ht .  

Lege n S ie zwe i ge kaufte oder  se l bst gefert igte 
Fü h ru n gs l e i ste n in d i e  N ute n des  Arbe itst isches ,  
r ichten S ie  den Ansch l ag des  Sch ie besch l itte n s  
sen krecht z u  d e n  Fü h ru n ge n a u s  (B) , u n d  befesti­
ge n Sie d i e  G ru n d p l atte a n  den F ü h ru ngs l e i ste n .  

> Siehe "Austrittssch utz" , S . 247 

A u s  S i c h e rh e itsgrü n d e n  so l l ten S i e  an d e r  Rück­
se ite d e s  Ansch l ags noch  e i n e n  Austrittssch utz i n  
Form e i n e s  H o l z b l ocks a n b ri n ge n .  H a lte n S i e  das 
We rkstück  be im Säge n fest gege n den Ansch l ag, 
u n d  stützen  S i e  gege b e n e n fa l l s  das  E n d e  se h r  
l a n ge r  We rkstücke a b ,  d a m it s i e  d e n  Sch iebe­
sch l itten n icht  k i p p e n  lasse n .  

D e r  N achte i l  d e s  vorige n  S c h i e besch l itte n s  i st 
d i e  Tatsac h e ,  dass  d i e  Stärke d e r  G r u n d p l atte d i e  
max i m a l e  Sch n ittt iefe red uz iert .  Z u m  Ab lä nge n  
se h r  sta rke n M ate ri a l s  kö n n e n  S i e  a u f  zwe i u n ­
te rsc h ied l i che  We i s e n  e i n e n  , boden lose n '  Sch ie ­
besch l itte n h e rste l l e n :  Am e i n fachste n i st es ,  
zwe i käufl i c h e  G e h ru n gsan sch l äge a n  e i n e m  An­
sch l ag z u  befest ige n  (C) . Das M ate r ia l  des  An­
sch l ags so l lte m i n d este n s  2 5  m m  sta rk und m i n ­
d este n s  40-50 m m  b re iter  a l s  d i e grö ßtm ögl i che  



Sch n ittt iefe I h re r  T isch kre i ssäge se i n .  B ri n ge n  
Sie a u s  S i cherh e itsgrü n d e n  a n  d e r  Rückseite d e s  
Ansch lags noch e i n e n  Au strittssch utz i n  Form e i ­
n e s  Ho lzb locks a n .  Fa l l s  S i e  n icht  zwe i G e h ru n gs­
an sch l äge zur Hand habe n ,  kö n n e n  S i e  d e n  
Schi ebesch l itte n a u c h  h e rste l l e n  (D) , i n d e m  S i e  
d e n  Ansc h l ag a n  zwe i Fü h ru ngssch i e n e n  befest i­
ge n .  B ri n ge n  S ie a ls  Ve rstä rku n g  u n d  Au stritts­
sch utz h i nter d e m  Ansch l ag e i n ige Lage n ü be re i ­
n a n d e r  ge l e i mtes H o l z  a n .  

U m  e i n e n  S c h i e besch l itten h e rz u ste l l e n ,  m it 
d e m  s ich  auch  Wi n ke l sch n itte a u sfü h re n  lassen  
4E) , ste l l e n  S i e  z u e rst e i n e n  ve rste l l bare n  An­
sch lag a u s  m e h re re n  Lage n 10  mm sta rke m M D F 
oder  S perrh o l z  h e r. Das E rge b n i s  so l lte so a u s ­
sehen  wie  i n  Ab b i l d u n g  (F ) :  E i n  b re iter  Ansch lag 
m it zwe i Lä ngssc h l itze n ,  d ie  a l s  Aufn a h m e  fü r 
zwe i 5 - m m -Sch l osssc h rau b e n  d i e n e n .  D ie  e i n e  
Sch ra u be d ient  a l s  D re h achse ,  d i e  a n d e re z u m  
Arret iere n  d e s  Ansch l ags.  Z u sa m m e n  e rm ögl i ­
chen  s i e  das  Schwe n ke n  u n d d i e  Lä n ge nverste l ­
l u n g des  Ansch l ags, so d a s s  d e s s e n  E n d e  a n  d e r  
Sch n itt l i n ie au sge r ichtet we rd e n  ka n n .  

Ste l l e n  S i e  d i e  G ru n d p l atte a u s  5 m m  sta rke r 
S i e bd ruckp latte h e r. Befestige n  S i e  a n  d e r  U n ­
terseite e i n e  Fü h ru n gs l e i ste s o ,  dass  e i n e  Kante 
der G ru n d p l atte a n  der Sch n itt l i n ie der Säge 
l i egt. Boh re n  u n d  ve rse n ke n  S i e  in d e r  M itte d e r  
P l atte e i n  Loch fü r d ie S c h ra u be ,  d i e  a l s  D re h ­
achse d i e nt ,  u n d  fräsen  S i e  e i n e n  Sch l itz fü r d i e  
Arret ieru ngssc h ra u be (G) .  Fräsen S i e  gege be­
fl e n fa l l s  e i n e  b re ite Stufe i n  den Sch l itz, d a m it 
ä e r  Kopf d e r  Sch losssc h ra u be n i cht  h e ra u s ragt .  
B ri nge n S i e  den S c h l itte n in  d ie  gew ü n schte 
Posit i o n ,  u n d  a rret i e re n  S ie i h n  m it zwe i D re h ­
griffe n .  M it e i n e r  e i nze l n e n  Fü h ru n gs l e i ste a n  
d e r  U nterse ite d e r  G ru n d p l atte w i rd d e r  Sch ie ­
besch l itte n auf  d e r  Tisc h kre i ssäge gefü h rt (H) .  
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Sch l itten z u m  Besch neiden 

E i n  S c h i e besch l itte n fü r d i e  Tisc h k re i ssäge ka n n  
a u c h  b e i m  Besch n e i d e n  von ru n d e n ,  ge boge n e n  
u n d u n rege l m ä ßig  geformten Te i l e n  n ütz l i ch 
se i n ,  d ie n icht  ü be r  e i n e  ge rade Kante ve rfüge n ,  
m it d e r  m a n  s i e  a n  e i n e n  Ansc h l ag a n l ege n 
kö n nte.  D ie  Vo rrichtu n g  e ignet s ich  auch  h e ryo r­
rage n d ,  u m  ge rad e  Kanten z u  ve rsä u bern u n d  an  
geboge n e n  M ö b e l b e i n e n  oder  a n d e re n  Te i l e n ,  
d i e  a u s  großen P latte n o d e r  B rette rn zugesc h n it­
te n wo rd e n  s i n d ,  um m ögl i chst we n ig Ve rsch n itt 
zu erha l te n ,  Za pfenverb i n d u ngen u n d  Ü berb l at­
t u n ge n  a n z u sch n e i d e n  (A) . 
Der  S c h i e besch l itte n w i rd ge n a u so ge baut wie 
der m it zwe i F ü h ru n ge n im vorige n  Absc h n itt 
( S .  94) . Der  U nte rsch ied beste ht d a ri n ,  dass e r  
n u r  von e i n e r  Le iste gefü h rt w i rd u n d  dass  e i n e  
Kante d e r  G ru n d p l atte m it d e r  Sch n ittl i n i e d e r  
Säge a bsch l i e ßt .  Ste l l e n  S i e  d i e  G ru n d p l atte a u s  
1 0  m m  sta rke m M D F oder  S pe rrh o l z  h e r. Lä nge 
u n d  B re ite we rd e n  von d e n  M a ße n  d e r  grö ßten 
We rkstücke besti m mt,  d ie S ie  bearbeiten möch­
te n .  Befest ige n  S ie an  der Vo rd e r- und H i nte r­
kante d e r  P l atte zwe i Q u e rstü cke a u s  25  oder  40 
m m  sta rke m M ateri a l ,  d a m it d i e  P l atte eben 
b l e i bt .  Lege n S i e  d ie P l atte so auf  d e n  Arbe its­
t i sch  d e r  Säge, dass e i n e  Ka nte para l l e l  z u r  
Sch n ittl i n i e ve rl äuft,  d iese jedoch u m  3 - 4  m m  
ü be rragt. B ri n ge n S i e  e i n e  Fü h ru n gs l e i ste a n  d e r  
U nterse ite d e r  G ru n d p l atte a n  (B) ,  u n d  sch ne i ­
d e n  S i e  dann  d e n  Ü be rsta n d  d e r  P l atte a b  (C) . 

> Siehe "Schiebeschl itten fü r die Tisch­

kreissäge" , S.  94 

U m  das  We rkstück  ge n a u  a u f  d e m  Sch iebesc h l it­
ten a u sz u r ichte n ,  b e n öt igen S i e  m e h re re H a lte­
k l ötze ,  d ie jewe i l s  so gefo rmt s i n d ,  d ass sie eng  
a n  d e n  Kanten  d e s  We rkstücks a n l iege n  (D) .  

Fa l l s  das  Stück n icht  gro ß  ge n u g  i s t ,  u m  es s i cher  
m it d e r  Hand  z u  h a lte n ,  so l lte n S i e  auf  Knebe l ­
k l e m m e n  o d e r  ä h n l i c h e  H i l fs m itte l z u rückgre i ­
fe n ,  um es  s i c h e r  z u  fix iere n .  Das  i st beso n d e rs 
a m  E n d e  d e s  Sch n itts wicht ig,  wo d i e  Knebe l ­
k l e m m e  d afü r  so rgt, dass  das  We rkstück  eben 
l iegt und d ass  I h re Hände n i cht i n  d i e  Gefa h re n ­
z o n e  ge l a n ge n .  



Sch iebesc h l itten z u m  Fasenschne iden  

E i n e  Fase ka n n  m a n  zwa r a n  d i e  Kante e i n e r  
P l atte a n sch n e id e n ,  i n d e m  m a n  das  Säge b l att 
d e r  T isch kre i ssäge n e i gt,  e i n fach e r  i st es j e d o c h ,  
e i n e n  Sch l itte n m it ge n e i gter  F l äche  z u  ve rwe n ­
d e n ,  we i l  so das  wied e rh o lte Ve rste l l e n  d e s  Sä­
ge b l atts entfä l l t .  

E ine e i n fache Vo rrichtu n g  zum Anfasen  vo n P l at­
te n oder a n d e re n  We rkstücken  kan n man h e r­
ste l l e n ,  i n d e m  m a n  e i n e  d re ieckige Aufl age h e r­
ste l l t (A) . U m  d e n  N e igu n gswi n ke l  d e r  Aufl age 
zu  e rm itte l n ,  z ieht  m a n  d e n  gewü n schten Fas e n ­
wi n ke l  v o n  goo a b .  We n n  m a n  z u m  B e i s p i e l  e i n e  
Fase v o n  52° benöt igt,  z i e h t  m a n  d ies  vo n goo a b  
u n d  erhä lt 30° . Richten S i e  d i e  Kante d e s  Sch l it­
te n s  para l l e l  u n d  b ü n d ig a n  d e r  Sch n itt l i n i e  d e r  
Säge a u s ,  u n d  befestige n S i e  a n  d e r  U nte rse ite 
e i n e  Fü h ru ngs l e i ste . Um das We rkstück  auszu ­
r ichte n ,  befestigen S i e  a n  d e r  o be re n  Vo rd e rka n ­
t e  e i n e n  gerad e n  Ansch l ag. M it e i n e r  K n e b e l ­
k l e m m e  am Ansch l ag ka n n  m a n  d afü r  sorge n ,  
dass  d a s  We rkstück  wä h re n d  d e s  Säge n s  flach 
l i ege n  b l e i bt (8). 
Auch fü r d ie G e h ru n gssch n itte im Wi n ke l  von 
45° , die man für k l e i n e  Käste n - o d e r  Sch u b l a­
dente i l e  benöt igt,  l ässt s i ch  e i n e  e ige n e  Vo rric h ­
t u n g  h e rste l l e n  (C) . S i e  h at zwe i ge ne igte A b l a­
ge n ,  so dass  m a n  m it i h r  sowo h l  rechte a l s  a u c h  
l i n ke G e h ru n ge n sch n e i d e n  ka n n .  Ste l l e n  S i e  d i e  
G ru n d p l atte h e r, i n d e m  S i e  e i n  Q u e rstück  a n  d e r  

. h i nteren Kante e i n e r  1 0  m m  sta rke n H a rtfaser­
; p l atte befestigen u n d  zwe i F ü h ru ngs l e i sten u nter  
d e r  P l atte a n b ri n ge n ,  um d ie  Vo rrichtu n g  ü be r  
d a s  Säge b l att z u  fü h re n .  Ste l l e n  S i e  d i e  b e i d e n  
ge n e igten Ab lage n a u s  1 0  m m  sta rke m M D F o d e r  
Sperrh o l z  h e r, i n d e m  S i e  d i e  Ab l agefl ä c h e n  
(dere n  u ntere Ka nten jewe i l s  m it 45o z u gesc h n it­
ten s e i n  m ü ssen)  auf zwe i d re ieck igen Stütze n 
befestigen (0) .  Befestige n S i e  d i e  A b l age n so a u f  
d e r  G ru n d p l atte ,  dass  s i ch  d ie u ntere n  Ka nten 
an  der S c h n itt l i n i e  k n a p p  b e rü h re n .  
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Sch l itzvorrichtu ng fü r lose Federn 

M it e i n e r  Vo rrichtu ng,  d i e  e i n e n  Kaste n oder  
Rah m e n  i m  Wi n ke l  vo n 45o ü be r  das  Säge b l att 
d e r  Tisc h k re i ssäge fü h rt,  lassen  s i ch  l e icht  d i e  
S c h l itze sch n e i d e n ,  i n  d i e  m a n  d i e  l o s e n  Fed ern 
e i n setzt, um d ie Eckve rb i n d u n g  z u  ve rstä rken 
(A) . Ste l l e n  S ie z u e rst aus 20 mm sta rkem S p� rr­
h o l z  zwe i L-fö rm ige S e ite n stütze n h e r  (B) . 
S c h n e i d e n  S i e  d a n n  zwe i rechteckige Ab lagefl ä­
c h e n  z u ,  d i e  m i n d este n s  um d ie H ä lfte b re ite r 
s e i n  m ü ssen  a l s  d e r  b re iteste Kaste n ,  d e n  S i e be­
a rbe iten m ü sse n .  Fasen  Sie die U nte rkante jeder  
A b l age i m  Wi n ke l  von 45° a n .  Befestigen S i e  d ie  
A b l age n m it Le i m  u n d Näge l n  a n  d e n  Se ite n stüt­
ze n ,  so dass sie e i n  V b i l d e n ,  wo be i  d i e  an gefas­
ten Ka nten nach u nten we isen  u n d  b ü n d ig m it 
d e r  U nte rkante d e r  Stütze n absch l ie ße n .  

R ichten S i e  d i e  Ab lage n m it d e m  Tisch l e rwi n ke l  
ge n a u  a n e i n a n d e r  a u s .  Lege n S i e  i n  d i e  N uten 
des Kre i ssäget i sches  zwe i Fü h ru ngs l e i ste n a u s  
H o l z  o d e r  Ku n ststoff, u n d ste l l e n  S i e  d i e  Vo rrich­
tung d a ra u f. R ichten S i e  s ie  so a u s ,  dass  d i e  Se i ­
ten stützen para l l e l  zur  T isc h n ut ver l aufe n  u n d  
das  Säge b l att i n  d e r  M itte d e r  Vo rrichtu ng l i egt. 
Tre i b e n  S i e  d u rch  d i e  Se ite n stütze n N äge l oder  
Sch ra u ben  b i s  i n  d i e F ü h ru ngs l e i sten (C) , u m  d ie  
Vo rrichtu n g  a n  d i esen  z u  befest ige n .  U m  jede 
Ecke e ines  Kaste n s  m it zwe i losen  Fed e rn z u  s i ­
c h e r n ,  l ege n S i e  d e n  Kaste n i n  d i e  Vo rrichtu ng, 
so dass  e i n e  Kante a n  e i n e r  d e r  Se ite n stützen 
a n l i egt (D) .  Ste l l e n  Sie d i e  S c h n ittt iefe nach 
Bedarf e i n ,  u n d  sch n e i d e n  Sie a l l e  vier Ecken des 
Kaste n s  e i n .  Lege n Sie d a n n  die a n d e re Kante 
des Kaste n s  a n  d i e  a n d e re Se ite n stütze an  u n d  
wied e rh o l e n  S i e  d e n  Vo rga ng,  u m  d i e  a n d e re n  
v ie r  Sch l itze z u  sch n e i d e n .  S i e  kö n n e n  d i e  Lage 
d e r  Sch l itze in e i n e m  Kaste n ve rändern ,  i n d e m 
S i e  Zu l age n i n  d ie Vo rrichtu ng lege n ,  so dass der  
Kasten i n  i h r  se it l i ch  ve rschoben wi rd (E) .  Auf d i e  
g l e i c h e  We ise l a s s e n  s ich  auch  Ra h m e n  sch l itze n .  



Ansch lag fü r  Schwa l benschwanzz i n ken 

Die  h a n d gesch n itte n e  Schwa l be n schwa n zz i n ­
k u n g  m ag zwa r e i n  A u swe i s  m e i ster l i c h e r  Ti sch­
l e ra rbeit se i n ,  das  macht  s i e  a b e r  n i cht  wen ige r 
l a n gwierig anzufe rtige n .  We n n  S i e  das  Ausse h e n  
e i n e r  h a n d gefe rt igte n Ve rb i n d u n g  e rre i c h e n  
möchte n ,  aber  we n ige r H a n d a rbe it i n vest i e re n  
wol l e n ,  d a n n  ve rs u c h e n  S i e  d o c h  e i n m a l  d i ese  
Vo rrichtu ng,  m it d e re n  H i l fe m a n  a n  der  T isch­
kre issäge go Proze nt d e r  Ve rb i n d u n g zusch n e i ­
d e n  kan n .  D ie  A b b i l d u n g  rechts ze igt d i e  G ru n d ­
m a ße u n d  d e n  Aufbau  d e s  Sch l itte n s ,  d e n  S i e  
a u s  1 0  m m  sta rke m M D F o d e r  S pe rrh o l z  h e rste l ­
l e n  kön n e n .  

Sch n e i d e n  S i e  z u e rst d i e  b e i d e n  An sch l äge fü r 
d i e  Zi n ke n .  D ie  nach i n n e n  we ise n d e n  k u rzen  
Kante n we rd e n  i m  Wi n ke l  vo n 92° a n gesc h n it­
te n .  Befestigen S i e  m it Le i m  u n d  N äge l n  an je­
d e m  Ansch l ag zwe i d re i eck ige Stützen  und b ri n ­
ge n S i e  d i e  Ansch l äge d a n n  w i e  i n  Abb i l d u n g (A) 
zu se h e n  auf  d e r  G ru n d p l atte a n .  Sch n e i d e n  S i e  
a l s  N äc h stes a u s  20 m m  sta rke m M ater ia l  zwe i 
Paare Ke i l e  m it e i n e m  Wi n ke l  von 8° , d ie S i e  m it­
e i n a n d e r  ve rl e i m e n ,  so dass  sie e i n e  b re ite Ra m ­
pe b i l d e n ,  auf  d i e  das  We rkstück  fü r d i e  Zi n ke n ­
sch n itte ge l egt w i rd .  Befestige n  S i e  d i e  b e i d e n  
Ra m pe n  an  d e r  Kante d e r  G ru n d p l atte (B). Ste l ­
l e n  S i e  d e n  Ansch l ag fü r d i e  Schwa l be n schwänze 
gege n d ie I n n e nse ite der  Ram p e n ,  u n d befest i­
ge n S ie i h n  m it d re i  weite re n  d re ieck igen Stüt­
ze n ,  um i h n  z u  sta b i l i s i e re n  u n d  im rechten Wi n ­
k e l  z u r  G ru n d p l atte z u  h a lten (C) . 

(Fortsetzu ng a ufS .  1 00) 
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Ansch lag fü r Schwal ben schwanzz inken 

A n s c h l ag fü r  .� 
Schwa l be n schwänze � � 
1 75 X 700 X 1o m m  �� 

Se ite z u m  
Zin kensch n e i d e n  

stützen 

. - . 

/ '  

Zwe i ke i lförmige Ra m p e n ,  jewe i l s  
4 0  m m  b reit ,  350 m m  l a n g  u n d  a n  
d e r  höchsten Ste l l e  4 5  m m  h o c h  

1 25 x 350 x 1 0  m m  

Se ite z u m  
� Schwa l be n s c h n e i d e n  

Laufsc h i e n e  i n  d e r  
M itte d e r  G r u n d p latte 
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I N  D ER  N UTSC H I EN E  FÜ R DEN QU ERANSCH LAG G E FÜ H RT 

B ri n ge n S i e  e i n e  e i n ze l n e  F ü h ru ngs l e i ste m itt ig 
u n d  ge n a u  para l l e l  z u  den Längskanten an  d e r  
U nterse ite d e r  G ru n d p l atte a n .  Legen S i e  d i e  
F ü h ru n gs l e i ste i n  e i n e  d e r  T isc h n uten des  Kre i s­
säget i sches ,  u n d  sch n e i d e n  S i e  vo rs icht ig e i n e n  
d e r  Zi n ke n a n sch l äge e i n  (D). Lege n S i e  d a n n  d i e  
F ü h ru n gs l e i ste i n  d i e  a n d e re Tisch n ut, u n d  
sch n e i d e n  S i e  d e n  gege n ü ber l iege n d e n  Zi n ke h ­
a n s c h l ag e i n .  D re h e n  S i e  d a n n  d i e  Vo rrichtu ng 
u m ,  und  sch n e i d e n  S i e  auf  d ie  g le i che  We ise d ie  
b e i d e n  Schwa l b e n schwa n za n sch l äge e in .  Le i ­
m e n  S i e  a u s  S i c h e rh e itsgrü n d e n  an  d i e  Rückse i ­
te jedes Ansch l ags d i re kt ü be r  den Sägefuge n ,  
d i e  S i e  gesc h n itte n h a b e n ,  e i n e n  Au strittsk l otz 
(Qu e rsc h n itt so x 1 00 m m ) .  Ve rwe n d e n  S i e  be i  
a l l e n  im Fo l ge n d e n  besch rie b e n e n  S c h n itten e i ­
n e n  Sto p p k l otz, um z u  verh i n d e r n ,  dass  das  Sä ­
ge b l att d u rch  d e n  Au strittsk lotz sch n e i d et .  

> Siehe "Verschiebbare Endansch läge",  

S. 1 g8 

Re i ße n  S i e  z u e rst G rö ße u n d  Absta n d  d e r  Zi n ke n  
a n ,  u n d  sch n e i d e n  S i e  s i e  d a n n  nach e i n a n d e r: 
E ntfe r n e n  S i e  z u e rst d e n  Ve rsch n itt auf  jewe i l s  
e i n e r  Se ite d e r  Zi n ke n .  H a lten S i e  d a b e i  das  
We rkstück  fest gege n den e rste n Zi n ke n a n sc h l ag 
(E),  u n d  achten S i e  d a ra u f, dass  d i e  Sch n itte i m  
r icht igen Wi n ke l  ve rl a u fe n .  Setzen S i e  d ie Vo r­
r icht u n g  i n  d ie a n d e re T isc h n ut d e r  Tisch kre i ssä­
ge u m ,  u n d  wied e r h o l e n  Sie den Vo rga ng am 
a n d e re n  Zi n ke n a n sch l ag. Den Ve rsch n itt kö n n e n  
S i e  e n twed e r  m it d e m  Stech beite l  oder  m it wie­
d e rh o lten Sägesc h n itten entfernen  (F) .  
Ü be rtrage n S ie j etzt w ie  be i  der h a n d gesch n itte­
n e n  Ve rb i n d u n g  d e n  U m riss  der fe rt ige n  Zi n ken  
auf  das  Schwa l be n schwanzte i l  d e r  Ve rb i n d u ng. 
D re h e n  Sie d a n n  die Vo rrichtu ng u m ,  u n d ve r­
we n d e n  S i e  d i e  Ra m pe n  u n d  d e n  Schwa lben ­
schwa n za n sch l ag, u m  d e n  Ve rsch n itt am Ra nd  
jedes  Schwa l be n schwanzes z u  entfernen  (G) .  Um 
Ze i t  z u  spare n ,  kön n e n  S i e  d e n  Ve rsch n itt an  den  
b e i d e n  a u ße n  l i ege n d e n  Schwa l ben am G e h ­
ru n gsa n s c h l ag d e r  Tisc h k re i ssäge sch ne iden  (H), 
bei den a n d e re n  Schwa l b e n schwänzen m ü ssen 
S i e  d e n  Ve rsch n itt jedoch auf  d i e  a l tmod ische 
We ise m it Stech be ite l und K l ü pfe l  entfe rn e n .  



Ansch lag fü r F inge rzi n ke n  

M it d ieser  ve rsc h i e b ba re n  Vo rricht u n g  lassen  
s ich  a n  d e r  Ti sch kre i ssäge s a u b e re und  passge­
n a u e  F i nge rz i n ke n  sch n e i d e n .  Vo ra u ssetz u n g  i st 
e i n  N utsäge b l att, dessen  Ve rka u f  u n d  Ve rwe n ­
d u n g i n  Deutsc h l a n d  n icht  e rl a u bt s i n d .  M it 
e i n e m  Regi ste rst ift i n  d e r  B re ite d e s  Säge b l attes  
und wied e rh o lten Sch n itte n m it e i n fach e m  Sä­
ge b l att lässt s i ch  das  g le i che  E rge b n i s  e rz i e l e n .  
Besser  i st d e r  E i n satz e i nes  N utfräsers a n  d e r  
Tischfräse o d e r  a m  H a n d o b e rfräsent i sc h .  D i e  
h i e r  ve rwe n d ete Vo rrichtu n g  beste ht a u s  e i n e m  

· sen krechten Ansch l ag a u s  S pe rrh o l z  (2oo x 450 x 
20 m m ) ,  d e r  a n  e i n e m  G e h ru n gsa n s c h l ag befes­
t igt wi rd .  E in  Stück T-N ut p rofi l s c h i e n e ,  das  man 
an  d e r  Rückse ite d e s  Ansch l ags festsch ra u bt, 
e rm ögl icht  es, i h n  m it zwe i s - m m - Sch ra u ben  a m  
G e h ru ngsa nsch l ag z u  befest ige n  (A) . So lässt 
s i ch  d e r  Zu satza nsch l ag u m  d i e  k u rze Strecke 
ve rsc h i e b e n ,  d ie n öt ig i st ,  um die Vo rrichtu n g  
e i n z u richte n .  

U m  d i e  Vo rricht u n g  h e rz u ste l l e n ,  w i rd e i n  N utsä­
ge b l att ( s i ehe  H i nwe i s  o b e n )  in die T isch kre i ssä­
ge e i n gesetzt , das  auf  d ie gewü nschte B re ite d e r  
F i n ge rz i n ke n  e i n geste l lt i st ( h i e r  1 0  m m ) .  H e b e n  
S i e  das  Säge b l att a n ,  d a s s  es so weit ü be r  d e n  
Tisch h i n a u s ragt ,  w i e  es  b re i t  i st ,  u n d  sch n e i d e n  
S i e  etwa i n  d e r  M itte des  Ansch l ags e i n e  Auss pa­
ru ng.  Sch n e i d e n  S ie aus e i n e m  d ichten La u b h o l z  
e i n e n  40 m m  l a ngen Regi ste rst ift,  d e r  ge n a u so 
b re it i st wie d i e  Aussparu n g  (B) .  Le i m e n  S i e  i h n  i n  

: d i e  Auss paru ng,  s o  dass  e r  nach  vo rne  a u s  d e m  
·
Ansc h l ag h e ra u s ragt. Ve rsc h i e b e n  S i e  d a n n d e n  
Ansc h l ag s o  weit nach rechts ,  dass  d e r  Absta n d  
zwischen  Regi ste rst ift u n d  d e r  Se ite d e s  N utsäge­
b l attes der B re ite der F i n ge rz i n ke e ntspricht .  

U m  den  e rsten Te i l  e i n e r  F i nge rz i n k u n g  zu  sch ne i ­
d e n ,  wi rd d ie  Kante des Werkstücks an  d e m  Regis­
terstift ange legt u n d  das Werkstück fest gege n d e n  
Ansch lag. Dan n  fü h rt m a n  das Werkstück ü be r  d a s  
Sägeb latt (C) . D i e  weiteren Sch n itte werden  a u s ­
gefü h rt, i ndem man den  Registe rstift i n  d e n  j e ­
we i l s  zuvor gesch n itte n e n  Sch l itz steckt (0) ,  b is  
man d ie  andere Kante des Werkstü cks e rre icht 
hat. U m  den  andere n  Te i l  d e r  Ve rb i n d u n g  zu  
sch ne iden ,  wi rd das zwe ite We rkstück fü r den  e rs­
ten Sch n itt um e i n e  Zi n ke n b reit vom Säge b latt 
entfe rnt ange legt, d i e  weiteren Sch n itte e rfo lgen  
d a n n  w ie  be im e rsten Te i l .  Ü be rprüfe n  S ie  d i e  Pas­
s u n g  der Verb i n d u ng. Wen n  sie zu  stra m m  i st, ve r­
sch ieben S ie  den  Ansch l ag etwas nach l i n ks .  Zu 
locker? Etwas nach rechts ve rsch ieben .  

AM QU ERANSC H LAG BEFESTIGT 
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R u n d zapfe n  schne iden  

M it Ru n dza pfe n  ka n n  m a n  i m  Möbe l bau sta b i l e  
Ve rb i n d u ngen h e rste l l e n ,  s i e  s i n d  e i n e  gute 
Wa h l ,  we n n  m a n  etwa d i e  B e i n e  e i n es Stu h l s  
o d e r  Barhockers m it e i n e r  hö l zern e n  S itzfl äche 
ve rb i n d e n  wi l l .  D ü be l stange n ,  ged rechse lte 
S p i n d e l n  u n d  a n d e res  Ru n d m ate r ia l  m it Ru n d ­
zapfe n  z u  ve rse h e n ,  i st a n  d e r  Ti sch kre issäge e i n  
K i n d e rs p i e l ,  we n n  m a n  e i n e  ve rsc h i e b ba re Vo r­
richtu n g  m it V- Kerbe ve rwe n d et (A) . S c h n e i d e n  
S i e  d e n  B l oc k  a u s  e i n e m  Ka ntho lz  (Qu e rsc h n itt 
1 00 x 1 00 m m ) ,  u n d  befestige n  S i e  i h n  so auf e i ­
n e r  q u a d rati schen  G ru n d p l atte a u s  S p e rrh o lz ,  
dass  s e i n  Ende  m it dessen  Kante b ü n d ig ab­
sch l i e ßt .  B r i n ge n  S i e  a n  d e r  G ru n d p l atte e ine  
F ü h ru n gs l e i ste so an ,  dass  d e r  V- B l ock sen krecht 
d az u  ste ht u n d  s e i n  E n d e  m it der Sch n itt l i n i �  
b ü n d ig absch l i e ßt .  S c h i e b e n  S i e  e i n e n  Ansch l ag'r 
k l otz a u f  das  We rkstück  ( s i ehe  Abb i l d u n g  B auf  
S .  1 97) ,  l egen S i e  d a s  We rkstück  i n  d i e  Ke rbe, 
u n d  sch i e b e n  Sie die Vo rricht u n g  so weit vor, 
dass  das  We rkstück  ü be r  d e m  Säge b l att m itt ig 
l i egt, dessen  H ö h e  so e i n geste l l t i st ,  dass  d e r  
gewü n sc hte Ru n d za pfe n d u rch messer  e rre icht  
w i rd .  Ve rwe n d e n  S i e  statt des  abge b i l d eten 
N utsäge b l attes aus S i c h e rh e itsgrü n d e n  ein nor­
m a l e s  Säge b l att ( s i e h e  H i nwe i s  i m  vorh e rge h e n ­
d e n  Absch n itt) .  

M it der  i n  Abb i l d u n g (B) geze igte n Vo rrichtu ng 
lassen  s i ch  a n  M ater ia l  m it rechteckige m  Q u e r­
sch n itt Ru n dza pfe n  a n sch n e i d e n .  Messen  S i e  d i e  
D iago n a l e n  d e s  We rkstücks ,  u n d  boh re n  S i e  an  
d e r  Stä n d e rboh rmasc h i n e  Löc h e r  d u rch  zwe i 
q u ad rati sche  Stücke S perrh o l z  m it 20 m m  Stärke 
(C) . B r i n ge n  Sie d i e  Q u ad rate a n  e i n e r  P l atte a n ,  
d ie 2 5  b i s  so  m m  k ü rzer  i st a l s  d a s  We rkstück ,  
und sch ra u ben  S i e  d ie  Vo rricht u n g  so a m  G e h'­
ru n gsansch l ag fest, dass  e i n  E n d e  5 m m  von d e r  
Sch n ittl i n i e  l i egt.  S p a n n e n  S i e  e i n e  Sto p p l e i ste 
am Para l l e l a n s c h l ag d e r  Kre i ssäge fest (0) .  
S c h i e b e n  S i e  das  We rkstück  i n  d i e  Vo rrichtu ng 
(fa l l s  es lose dar in  l i ege n so l lte,  wicke l n  S i e  K le­
beband um d ie  E n d e n ) ,  und sch i e be n  S i e  das  
We rkstück  m itt ig  ü be r  das  Säge b l att. H i n d e rn 
S i e  d ie Vo rrichtu n g  m it e i n e m  Sto p p k l otz i n  d e r  
T isch n ut d a ra n ,  s i ch  vo rwä rts zu  bewege n .  Dre­
hen Sie das  We rkstück ,  bis der Ru n dza pfe n  fe rt ig 
gesc h n itte n i st .  

D ie  Lage d e r  Stopp le i ste am Para l l e l ansch lag 
besti m mt d i e  e ndgü lt ige Länge des Rundza pfens .  



l< le inte i l e  säge n 

B e i m  A b l ä n ge n  vo n se h r  k l e i n e n  u n d / od e r  d ü n ­
n e n  We rkstücken  a n  d e r  T isch kre i s säge ge rät 
m a n  m it d e n  H ä n d e n  m e i st v ie l  zu n a h e  an d a s  
Säge b l att - das  Vo rs p i e l  fü r e i n e  pote nt ie l l e  
Katastro p h e .  D iese  Vo rrichtu n g  z u m  H a l ten vo n 
K l e i n te i l e n  (A) w i rd a n  e i n e m  n o r m a l e n  G e h ­
ru ngsa n sch l ag befest igt u n d  h ä l t  k l e i n e  Te i l e  
m it ga n z  n o r m a l e n  Wäsch e k l a m m e rn s i c h e r  u n d  
fest, wä h re n d  m a n  s i e  a b l ä n gt .  

N e h m e n  S i e  z u e rst v ier  Wäsch e k l a m m e rn ause i ­
n a n d e r, und  säge n S i e  jewe i l s  vo n e iner  H ä lfte 
den Kopf m it e i n e r  k l e i n e n  Säge a b  (8). Der 
Sch n itt so l lte k n a p p  j e n se its der Ke rbe l iege n ,  i n  
d e r  sonst d i e  Wäsc h e l e i n e  l i egt.  B a u e n  S i e  d ie 
K lam m e rn wieder  z u s a m m e n .  Ste l l e n  S i e  e i n e  
ve rsc h i e b ba re G ru n d p l atte m it Ansch l ag h e r, i n ­
d e m  S ie  e i n e n  1 00 m m  l a ngen u n d 5 m m  sta rke n 
Stre ife n  S i e bd ru c k p l atte a n  d e r  Kante e i n es 
H o l zstückes m it d e m  Q u e rsch n itt 20 x so m m  
festl e i m e n ,  das  l a n g  ge n u g  i st ,  u m  d i e  G ru n d ­
p l atte u n gefä h r  ü be r  d e r  Sch n itt l i n ie d e r  T isch­
kre i ssäge zu  zentri e re n .  

Befestige n S i e  d ie Vo rrichtu n g  m it zwe i Sch ra u ­
ben  am G e h ru n gsansch l ag, u n d sch n e i d e n  S i e  
d a n n  m it etwa a u f 2 o  m m  (C) a n ge h o b e n e m  Sä­
ge b l att e i n .  Lege n S i e  d ie  a bgesägten Wäsche­
k l a m m e rn auf  d i e  G ru n d p l atte ,  so dass  zwe i vo n 
i h n e n  d i re kt n e b e n  d e r  Sch n itt l i n i e  l i ege n ,  u n d  
fix iere n  S i e  s i e  m it K l e b e ba n d .  G e b e n  S i e  a n  das  

, u ntere Te i l  j eder  Kl a m m e r, wo s i e  a u f  d e r  G ru n d ­
; p l atte a u fl i egt , e i n ige Tro pfe n  Cya nacry latk l e b e r  

m itt l e re r  oder  h o h e r  V is kos ität, u m  s i e  festz u ­
k l e b e n  (D) .  Br inge n  S i e  sch l ie ß l i ch  a n  d e r  G ru n d ­
p l atte u n d  am Ansch l ag e i n ige Stre ife n  s e l b st-

• k lebendes  Sch l e ifpa p i e r  a n ,  um K l e i n te i l e  am 
Ve rrutsch e n  zu  h i n d e r n ,  we n n  man sie m it d e n  
Wäsc h e k l a m m e rn festhä l t  u n d  d a n n  sch n e i d et .  

AM Q U E RANSC H LAG BEFESTIGT 
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Vie lzweckansc h l ag 
H a n d griff a u s  S perrho lz ,  
a n  d e r  Befest igungsp latte 
ve rsc h ra u bt 

1 35 m m  

T- N uten a l s  Befestigu ng 
fü r Z u b e h ö rte i le  

- � 

. -� 

- --- I � 

Befestigu ngsp l atte � 300 m m  l a n ge r  Tu n n e l ,  

160 x 300 x 2 0  m m  H ö h e  u n d  B re ite so gewäh lt, 
das  e r  auf  dem Para l l e l a nsch lag 
verschoben werd e n  kan n .  

Vielzweckan sch l ag 

Vo rrichtu nge n ,  d i e  i n  d e r  Tisc h n ut der  Tischkreis­
säge gefü h rt werd e n ,  m ü ssen le ider m it e i nem 
ko m p l iz ie rten Mech a n i s m u s  ve rsehen we rd e n ,  
u m  d e n  Absta nd  zwi sch en  We rkstück u n d  Säge­
b l att zu  ve rä n d e rn .  Der h ier  vo rgeste l lte 
Vie lzwecka n sch l ag u m ge ht d i eses Pro b l e m ,  i n ­
d e m  e r  am Para l l e l ansch lag mont iert u n d  m it d i e­
sem z u sa m m e n  auf d i e  ü b l i che  We ise verste l lt 
w i rd .  D ie  Vo rrichtu ng ist e i n  ,Vi e lzweck'-An sch lag, 
we i l  man  an i h m  u nte rsch ied l iche Ansch läge , 
Stoppk lötze ,  Arbe itsti sche u n d  anderes Zubehör  
befestige n ka n n ,  u m  so Zapfen  zu sch ne iden ,  
Ra h m enfü l l u nge n  abz u p l atte n ,  Sch l itze fü r lose 
Fed e rn zu  fräsen u n d  Ve rj ü n gu n gen zu sägen (s ie­
h e  Ab b i l d u n g  u nte n l i n ks a u f S .  92) .  

D ie  m e i sten Te i l e  der  Vo rricht u n g  we rd e n  aus 
S pe rrh o l z  gesc h n itte n .  M a ße s ind d e r  n e b e n ste­
h e n d e n  Abb i l d u n g z u  entn e h m e n .  Der nach u n ­
t e n  geöffn ete Boge n  i st so bem esse n ,  d ass e r  ü be r  
d e n  Para l l e l a nsch l ag d e r  Kre i ssäge passt. Se i t l i ch  
so l lte e r  etwa 1 mm Sp ie l  h a be n ,  das  s päte r d u rch  
Zu l age n a u sgegl i c h e n  w i rd .  S c h n e i d e n  S i e  vor  
dem Z u sa m m e n ba u  zwe i T-N uten i n  d i e  se it l i che  
P l atte d e r  Vo rrichtu n g, i ndem S ie  z u e rst norma le  
N uten sch n e i d e n  u n d d iese dann  m it e i nem e nt­
s p rech e n d e n  Fräser  z u m  T- Profi l e rweitern (A) . 
We n n  d e r  G ru n d körper  d e r  Vo rrichtu n g  m it Le i m  
u n d  N äge l n  z u s a m m e n gebaut  i st ,  sch n e i d e n  S i e  
a u s  2 0  m m  sta rke m S pe rrh o l z  e i n e n  H a n d griff, 
d e m  S i e  d i e  Fo rm I h res  l i e bste n Sägegriffes ge­
b e n .  Sch ra u ben  S i e  d e n  G riff an d e r  obere n  Ecke 
d e r  se n k rechten P l atte fest (8), um d ie Vo rric h ­
t u n g  besse r h a n d h a b e n  z u  kö n n e n  (fa l l s  d e r  G riff 
be i  e i n e r  Arbeit  stö re n so l lte , ka n n  man i h n  ab­
sch ra u be n ) .  B ri n ge n S i e  a n  den I n n e n se ite n d e� 
Boge n s  j etzt e i n ige Lage n hochg lattes Ku n st­
stoffband  ( U H MW) a n ,  b i s  d e r  Boge n ge n a u  ü be r  
d e n  Para l l e l a nsch l ag passt (C) . Ve rs e h e n  S i e  
a u c h  d i e u ntere n  Kanten d e r  Vo rrichtu ng m it 
d iesem K l e b e ba n d ,  d a m it d ie Vo rrichtu n g  l e icht 
auf dem Kre i ssäget isch g le itet. 

Die Vo rrichtu n g  i st gut fü r das Sch n e i d e n  von 
Zapfe n  gee ignet .  Die s e n k rechte P l atte e rm ög­
l i cht  es ,  a u c h  h o h e  Ansch l äge d a ran  zu  befesti­
ge n ,  w ie  man sie fü r das  Bea rbe ite n von l a n ge n  
We rkstücken  ben ötigt .  Ste l l e n  S ie  d e n  Ansch l ag 
z u m  Zapfe n sch n e i d e n  a u s  e i n e m  ge rad e n ,  250  
mm l a n ge n  und  2 0  mm sta rke n Vo l l h o lzstück  
h e r, das  S i e  a n  e iner  G ru n d p l atte a u s  S pe rrho lz  



m it d e n  M a ßen 30  x 250  m m  m it zwe i k u rzen  
H a m m e rsch ra u be n  befest ige n ,  d i e  i n  ents p re­
chend ge boh rte Löch e r  gesteckt we rd e n  (0) .  
B ri n ge n  S i e  u nten a m  Ansch l ag e i n  k u rzes Q u e r­
stück  a n ,  das  a l s  H a n d stütze u n d -sch utz d i e nt .  
R ichten  S i e  d e n  Ansch l ag rechtwi n k l i g  a m  Kre i s ­
säget isch a u s ,  und  a rret ie re n  S i e  i hn  m it k l e i n e n  
Dre h griffe n .  N ach Wu nsch  kö n n e n  S i e  i h n  d u rc h  
e i n e  Exze nterk l e m m e  e rgä n ze n ,  m it d e r  das  
We rkstück  wä h re n d  d e r  Arbe i t  ge h a lten w i rd (E). 

> Siehe "Exzenterklemmen", S . 215 

,M it e i n e m  Faset isch kö n n e n  S i e  Ra h m e n fü l l u ng 
e i n fach a b p l atte n ,  o h n e  d a s  Säge b l att d e r  T isch­
kre issäge n e ige n  z u  m ü sse n .  Sch n e i d e n  S i e  d e n  
Tisch etwas größer  z u  a l s  d i e  grö ßte Fü l l u ng,  d ie 
S i e  bearbeiten m öchte n ,  u n d b ri n ge n  S i e  Sto pp­
l e i sten an  zwe i n e b e n e i n a n d e r  l i ege n d e n  Kanten 
an  (F).  S c h n e i d e n  S ie  zwe i d re i eck ige Stütze n z u ,  
d i e  d e n  Tisch i m  gewü n schten Wi n ke l  h a lte n ,  
u n d  befestigen S i e  s i e  a n  d e r  Rü ckse ite d e s  Ti­
sches.  Boh re n  S ie jewe i l s  zwe i Aufn a h m e l öc h e r  
fü r H a m m e rsch ra u be n  i n  zwe i S pe rrh o lzstre ife n ,  
u n d  befestigen S i e  s i e  a n  d e n  D re iecksstütze n .  
M it d e n  H a m m e rsch ra u be n  l ässt s i ch  d e r  T isch 
jetzt a m  Vie lzwecka n sch l ag befestige n  (G) .  

We n n  S ie  e i n e n  hö lzern e n  Zu satza nsch l ag fü r I h ­
re n Hand oberfräsent isch h e rste l l e n ,  d e r  d i e  g le i ­
chen  M a ße wie d e r  Para l l e l a n sch lag an  d e r  T isch­
kre issäge hat, kö n n e n  S ie  m it d e m  Vie lzweck­
ansch lag die u nte rsch ied l i ch sten Fräsarbeiten 
d u rchfü h re n .  So ka n n  m a n  zum Be i sp ie l  e i n e  Vo r­
richt u n g  an b ri n ge n ,  m it d e r  s ich  an  d e n  Ecken 
e ines  Kaste ns  schwa l be n schwanzfö rm ige l ose Fe­
d e rn e i n sc h n e i d e n  l asse n .  Die Ko n stru kt ion  i st 
ä h n l i ch wie d i e  d e r  Sch l itzvo rricht u n g fü r  norma le  
lose  Fed e rn . l n  d i esem Fa l l  werd e n  zwe i T i sche  aus  
10  m m  sta rkem S pe rrho l z  a l s  V auf  e i ner  G ru n d ­
p l atte a u s  H a rtfaserp l atte angeord n et,  d i e  an  d re i  
Ste l l e n  m it B o h ru nge n  ve rs e h e n  i st ,  u m  s ie  a m  
Vie lzwecka nsch l ag zu  befestige n (H) .  Die  b e i d e n  
Ti sche ha lten das We rkstück  i n  d e m  V so,  d ass es  
a� Zi n kenfräser  vorbe igefü h rt we rd e n  ka n n  ( 1 ) .  

> Siehe "Sch l itzvorrichtu ng 

für lose Federn", S . g8 

TIPP :  We n n  m a n  d i e  B efest igu n gs l öc h e r, m it 
d e n e n  d e r  Ansch l ag z u m  Za pfe n sch n e i d e n a m  
Vie l zwecka n sc h l ag befest i gt wi rd ,  z u  La n g­
löchern  ve rl ä n ge rt ,  ka n n  m a n  i h n  n e i ge n  u n d  
a bgewi n ke l te Zapfe n  sc h n e i d e n . 
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Besäu m e n  

Die unregelmäßigen Kanten von rohen Brettern 
und Bohlen zu besäumen, kann etwas schwierig 
sein. Ohne eine gerade Kante lässt sich das Brett 
nicht an der Tischkreissäge auf Breite sägen, 
aber in voller Breite ist es vielleicht zu schwer für 
den Abrichthobel . Es gibt glücklicherweise eine 
sehr einfache Lösung: Heften Sie provisorisch 
eine Führungsleiste an eine der Kanten, um die 
Bohle daran am Parallelanschlag entlang zu füh­
ren und die andere Kante zu besäumen (A). Be­
festigen Sie die Leiste mit Messingschrauben an 
der Bohle, indem Sie mehrere auf der Länge der 
Bohle verteilen (B). Je nachdem, wie rau und 
wellig die Oberfläche der Bohle ist , müssen Sie 
vielleicht Zulagen oder Keile verwenden, um 
sicherzustellen, dass die Leiste sicher an der 
Bohle anliegt. 

Ebenso schwierig kann es sein, an der Tischkreis­
säge einen sehr dünnen Streifen von einem 
schmalen Brett abzuschneiden, da der Streifen 
zwischen Sägeblatt und Anschlag klemmen 
kann, was zu Brandspuren am Holz oder sogar 
zum Zurückschlagen des Materials führen kann. 
Eine Vorrichtung zum Beschneiden von schma­
len Teilen hält das Werkstück sicher und lässt die 
Kante sauber besäumen, indem es das Werk­
stück an dem Sägeblatt vorbeiführt, das zum Teil 
von einem Zusatzanschlag verdeckt ist. 

Schneiden Sie aus M D F  oder Sperrholz eine 
Grundplatte , die mindestens so stark und lang 
wie das Werkstück ist . Nageln Sie an der hinte­
ren Kante der Grundplatte eine Stoppleiste fest 
(C) und einen Deckel aus 5 mm starker Hartfa­
serplatte , um das Werkstück ,einzufangen' . Der 
Deckel sollte so breit sein, dass er das Werkstück 
etwas überragt und an dem Parallelanschlag a �­
liegt, um das Werkstück am teilweise im An­
schlag versenkten Sägeblatt vorbeizuführen (D). 
Das Sägeblatt wird so hoch eingestellt , dass es 
den Streifen abschneidet , aber nicht den Deckel 
berührt. Wenn man die Vorrichtung mit einem 
Handgriff ausstattet , ist sie leichter und sicherer 
zu führen. 



Vorrichtu nge n  zu m Verjü ngen 

Verjüngungsschnitte sind bei verschiedenen Ar­
beiten notwendig, von der Herstellung einfacher 
Keile bis hin zum Anfertigen der eleganten Beine 
für einen Konsolentisch. Tischkreissäge und Vor­
richtung zum Verjüngen sind eine ideale Kombi­
nation, um solche Teile sicher und genau anzu­
fertigen. Die einfachste Form der Vorrichtung 
besteht lediglich aus einer Schiebeplatte mit ei­
ner Winkelaussparung. Wie wir noch sehen wer­
den, wird das Werkstück in einem Winkel in der 
Aussparung gehalten, während die gerade Kante 
der Platte am Parallelanschlag entlang geführt 
wird, um den Verjüngungsschnitt an der anderen 
Kante auszuführen. Auf diese Weise lassen sich 
Keile gut schneiden, man kann auch rechtwinkli­
ge Dreiecke damit zuschneiden, schwierig wird 
es jedoch bei Tisch- oder Stuhlbeinen, die sich 
oft auf allen vier Seiten verjüngen. Wenn man 
das Werkstück in der Schiebeplatte umdreht, um 
die anderen Seiten zu verjüngen, ergibt das nicht 
den gleichen VerjüngungswinkeL 

Für vierseitig (oder zweiseitig wie beim Griffbrett 
einer Gitarre) verjüngte Werkstücke benötigt 
man eine Schiebeplatte mit zwei Aussparungen 
(A): Die eine wird für die unbeschnittene Kante 
verwendet , die andere für die mit dem ersten 
Schnitt erzeugte Verjüngung. Wenn man ein Mö­
belbein mit quadratischem Querschnitt verjün­
gen will, werden zuerst zwei benachbarte Seiten 
mit der ersten Aussparung beschnitten (B). Da­
mit die Schnitte im rechten Winkel zueinander 
stehen, muss eine nicht beschnittene Seite des 
Beines beim zweiten Schnitt unten liegen. Dre­
hen Sie dann die Schiebeplatte um, und führen 
Sie die letzten beiden Schnitte mit der zweiten 
Aussparung aus (C). Um auch hier die Recht­
winkligkeit beizubehalten, muss der Verschnitt 
von den ersten beiden Schnitten mit Klebeband 
wieder am Werkstück befestigt werden, bevor 
man die letzten Schnitte ausführt . 
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Verstel l barer Verj üngungsansch lag 

Endanschlag wird mit 

Hammerschraube 

in derT-Nut befestigt. 

A Handgriff 

V mit Gewinde 

... : der Anschlage 
'· ·P,' !�sh������dung 

Messing- I Kreisbogenführung wird 

nägel � mit Schra e 

schienen 

108 

Stoppklotz 

ist mit Hammerschraube 

in der T-Nut verschiebbar. 

·n der 

Führungsanschlag 

40 x soo x 20 mm 

Winkelanschlag 

so x soo x 20 mm 

Die Herstellung ist zwar etwas komplizierter, 
aber eine verstellbare Verjüngungsvorrichtung 
ist deutlich vielseitiger. Man stellt die Vorrich­
tung einfach auf den gewünschten Verjün­
gungswinkel ein , anstatt für jedes neue Werk­
stück eine neue Schiebeplatte anzufertigen. 
Schneiden Sie die beiden Anschläge für die Vor­
richtung nach Maßgabe der nebenstehenden 
Zeichnung aus Vollholz mit geradem Faserver­
lauf. Der Führungsanschlag wird am Parallelan­
schlag der Tischkreissäge angelegt , und der 
Winkelanschlag wird dem gewünschten Verjün­
gungswinkel entsprechend eingestellt. Span­
nen Sie die beiden Anschläge zusammen, und 
bringen Sie an einem Ende ein Scharnier an (0) . 
Bohren Sie die Löcher für die Scharnierschrau­
ben vor, damit das Holz beim Eindrehen der 
Schrauben nicht reißt . 

Der Winkel zwischen den beiden Anschlägen 
wird mit einem Deckelhalter eingestellt und fi­
xiert, wie man ihn als Beschlag für eine Truhe be­
kommt (E). Das eine Ende des Halters dreht sich 
um eine s-mm-Schraube, die an einer T-Nutpro­
filschiene aus Aluminium auf dem Winkelan­
schlag befestigt ist (F). Der Schlitz im Deckelhal­
ter nimmt eine Hammerschraube mit Drehgriff 
auf, die in ein Loch im Führungsanschlag ge­
dreht wird. 

Die Vorrichtung lässt sich über einen großen 
Zwischenraum verstellen, indem man die Dreh-



achsenschraube in der Profilschiene verschiebt 
und die Feststellschraube in die zweite Bohrung 
im Führungsanschlag versetzt. ln die nicht ge­
nutzte Bohrung wird ein Drehgriff geschraubt, um 
die Vorrichtung leichter handhaben zu können. 

Die Profilschiene auf dem Führungsanschlag 
dient auch als Halterung für zwei Klemmklötze, 
die das Werkstück halten, während es verjüngt 
wird. Der Endklotz wird am Scharnierende der 
Vorrichtung angebracht, der Stoppklotz lässt 
sich entlang der Profilschiene verschieben und 
wird je nach Länge des Werkstücks verschoben. 
Durch den Endklotz werden kleine Messingnägel 
getrieben (G) ,  mit denen ein Ende des Werk­
stücks gehalten wird. Am Stoppklotz wird eine 
Lage selbstklebendes Schleifpapier angebracht, 
um das andere Ende des Werkstücks zu halten. 

Stellen Sie die Vorrichtung auf den richtigen 
Winkel ein, bevor Sie mit dem Verjüngen begin­
nen. Verwenden Sie dazu entweder einen Win­
kelmesser, oder messen Sie an beiden Enden 
den Abstand zwischen Sägeblatt und Anschlag. 
Legen Sie den Endklotz der Vorrichtung an ein 
Stück Restholz, das Sie an der Werkbank oder 
am Kreissägentisch festgespannt haben, und 
treiben Sie das Werkstück mit dem Hammer ge­
gen die Messingnägel im Endklotz (H).  Schieben 
Sie dann den Stoppklotz fest an das andere Ende 
des Werkstücks heran, und arretieren Sie ihn. 

jetzt können Sie die Verjüngung schneiden, in­
dem Sie den Führungsanschlag der Vorrichtung 
am Parallelanschlag der Tischkreissäge entlang 
führen (1). Drücken Sie mit dem Griff und gege­
benenfalls mit einem Schiebestock die Vorrich­
tung während des Sägens fest an den Parallelan­
schlag. Alternativ können Sie die Vorrichtung 
auch am Vielzweckanschlag befestigen, wie es 
auf der Abbildung unten links auf S. 92 zu sehen 
ist , um zu verhindern, dass die Vorrichtung wäh­
rend des Sägens vom Parallelanschlag wegzieht. 
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Vorrichtu nge n  fü r  den  Hand­
oberfräsentisch 

in  diesem Abschnitt stellen wir einige verschieb­
bare Vorrichtungen vor, mit denen Sie unter­
schiedliche Fräsarbeiten sicherer und erfolgrei­
cher ausführen können. Die erste Vorrichtung 
ermöglicht es auf einfache Weise, auch Teile zu 
handhaben, die normalerweise zu klein wär�n,  
um sie sicher fräsen zu können. Stellen Sie zuerst 
aus Sperrholz einen Träger her, der mindestens 
300 mm lang, 1 00-1 3 0  mm breit und so stark ist , 
wie das zu bearbeitende Teil. Übertragen Sie den 
Umriss des Teils auf eine Längskante des Trä­
gers, und sägen Sie den Umriss aus (A). Befesti­
gen Sie mit Schrauben einen Holzstreifen über 
der Aussparung, und bringen Sie einen weiteren 
Holzstreifen als Griff am Träger an (B). Legen Sie 
das Teil in die Aussparung, und schieben Sie die 
Vorrichtung am Anschlag Ihres Handoberfräsen­
tisches entlang, um den Schnitt auszuführen. 
Falls das Teil etwas lose in der Aussparung sitzt , 
können Sie die Passung verbessern, indem Sie 
Klebestreifen oder eine Zulage daran anbringen. 

Manchmal besteht das Problem nicht darin , dass 
das Werkstück zu klein zum Fräsen ist , sondern 
darin, dass die Kante zu kurz ist , um sie zu bear­
beiten. Ein Schlitten für Kleinteile hält Werkstü­
cke fast jeder Form sicher (C) und dient als Füh­
rung, mit der man das Werkstück sicher und 
leicht am Anschlag der Tischfräse oder des Hand­
oberfräsentisches entlang führen kann. Schnei­
den Sie zuerst aus Hartfaserplatte oder Sperrholz 
eine Grundplatte zu, die einige Zentimeter län­
ger und breiter ist als das Werkstück. Bringen Sie 
je nach Form des Werkstücks Halteklötze und 
-leisten so an, dass Sie es an einer langen Kante 
der Grundplatte ausrichten können. Falls Sie 
mehrere gleiche Teile fräsen müssen, können Sie 
Zeit und Aufwand sparen, indem Sie das Werk­
stück mit einer Knebel klemme, die Sie auf einem 
der Stoppklötze befestigen, auf der Grundplatte 
fixieren. Bringen Sie an der anderen Kante der 
Grundplatte zwei Handgriffe an (0) , und Sie 
können mit der Arbeit beginnen. 



Ein Werkstück kann aber auch lang genug sein, 
um es sicher fräsen zu können, und wegen sei­
ner geringen Stärke dennoch nicht leicht zu 
handhaben sein. Normalerweise bearbeitet man 
solche schmalen Leisten, indem man eine Kante 
eines breiteren Brettes fräst, dann die Leiste vom 
Brett absägt und die zweite Kante bearbeitet. Ein 
Schlitten für dünne Werkstücke (E) hält das Ma­
terial während des zweiten Arbeitsganges sicher 
eingespannt. Der Schlitten besteht aus einer 
Grundplatte , einem Anschlag, der die zuerst ge­
fräste Kante aufnimmt, Stoppklötzen für die bei­
,den Enden des Werkstücks und zwei Handgriffen 
(F). Ein Arretierungsstreifen wird über den Schlit­
ten geschraubt , um das Werkstück während des 
Fräsens sicher zu halten. 

Die letzte Vorrichtung in diesem Abschnitt hilft 
dabei, ein rundes Werkstück an der Tischfräse 
oder am Handoberfräsentisch zu fräsen. Der 
Schlüssel zu diesem Verfahren sind zwei Schei­
ben, die man an die Enden des Werkstücks 
schraubt (G) .  Dann wird das Ganze gegen den 
Anschlag des Handoberfräsentischs gehalten 
und langsam drehend an diesem entlang ge­
führt. Der Schnitt wird mit einem langen Spiral­
nutfräser ausgeführt (H). Zwei Stoppklötze be­
schränken die Bewegung von Seite zu Seite auf 
die gewünschte Länge. Nach jedem Durchgang 
wird die Schnitttiefe etwas erhöht, indem man 
den Anschlag um nicht mehr als 2 mm verstellt , 
bis man das gewünschte Profil erreicht hat. Für 
zylindrische Formen verwendet man zwei Schei­
ben mit gleichem Durchmesser, für ein Werk­
stück, das sich verjüngt, sollten es unterschied­
lich große Scheiben sein. Wenn man elliptische 
Scheiben verwendet , erhält man Werkstücke mit 
ovalem Querschnitt. 

! Normale Fräser schneiden für diese Abrund­
arbeit zu aggressiv. Verwenden Sie dazu immer 
einen Spiralnutfräser und einen durchsichtigen 
Kunststoffschild am Anschlag. 
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Träger fü r d e n  Dicke n hobel  

Vorrichtungen für den Dicktenhobel können Le­
bensretter sein , besonders wenn es darum geht, 
verzogenes Rohholz abzurichten und man nicht 
über einen Abrichthobel verfügt. Die im Folgen­
den beschriebenen Methoden sind dennoch nur 
bedingt sicher und zu empfehlen. Die Arbeit mit 
dem Abrichthobel ist auf jeden Fall besser. Ein 
Träger für das Material lässt sich in wenigen Mi­
nuten herstellen, ermöglicht es einem jedoch, 
eine Seite eines verzogenen Brettes abzurich­
ten, damit es dann beidseitig eben und auf End­
stärke gehobelt werden kann. 

Der Träger kann aus 2 0  mm starkem M D F  oder 
hochwertigem Sperrholz hergestellt werden 
( Bausperrholz ist nicht geeignet , da es oft nicht 
vollkommen eben und gleichmäßig stark ist) . 
Der Träger sollte etwas länger sein als das Werk­
stück und fast so breit wie der Durchlass des Di­
ckenhobels. Befestigen Sie mit Nägeln oder 
Schrauben an der hinteren Kante des Trägers 
eine Leiste als Anschlag (A). Verwenden Sie bei 
Vorrichtungen für die Dickenhobelmaschine im­
mer nur Messingschrauben, für den Fall, dass 
die Hobelmesser versehentlich mit ihnen in Be­
rührung kommen. 

Legen Sie das Werkstück mit der konkaven Sei­
te nach unten auf den Träger, so dass es mit 
dem Ende am Anschlag anliegt. Unterfüttern 
Sie es mit Zulagen und/oder Keilen, bis es nicht 
mehr kippen kann und der Druck durch die Rol­
len des Hobels es nicht verbiegen kann. Strei­
fen, die das Brett auf ganzer Länge abstützen, 
können einfach mit Klebestreifen befestigt wer­
den (8). Keile und Zulagen in der Nähe der 
Kanten sollte man mit Schrauben befestigen; 
Um das Brett während des Hobeins zu sichern, 
kann man versenkte Messingschrauben an den 
Ecken bis in den Träger drehen, oder an den 
Seiten Stoppklötze anbringen, durch die Nägel 
bis in das Brett getrieben werden, um es zu hal­
ten (C). Schieben Sie den Träger mit dem Brett 
durch den Hobel (D), und nehmen Sie in wie­
derholten Durchgängen so viel Material ab , bis 
das Brett abgerichtet ist . Nehmen Sie es dann 
vom Träger, und hobeln Sie es auf die gewohnte 
Weise auf Stärke. 



Mit einem ähnlichen Träger kann man auch ein 
Brett auf seiner ganzen Länge abschrägen. Lei­
men Sie dazu an der Unterseite des Trägers eini­
ge lange Keile mit dem gewünschten Winkel an 
(E). Legen Sie das Werkstück auf den Träger, so 
dass es mit dem oberen Ende fast bündig 
abschließt, und sichern Sie es mit Stoppklötzen 
an den Seiten und beiden Enden ab (F). Stellen 
Sie den Dickenhobel auf sehr geringe Mate­
rialabnahme ein, und machen Sie so viele Durch­
gänge, bis die gesamte Oberfläche bearbeitet 
ist , um ein vollkommen gleichmäßig abge-

, schrägtes Brett zu erhalten (G) .  

Mit einem anderen Träger kann man am Dicken­
hobel Flächen und Kanten hobeln, die zu kurz 
oder zu unregelmäßig geformt sind, um sie am 
Abrichthobel zu bearbeiten. Schneiden Sie als 
Grundplatte ein Stück M D F  oder Sperrholz mit 
20 mm Stärke auf 200 bis 2 5 0  mm Breite und 
Länge nach Wunsch zu. Schneiden Sie zwei wei­
tere Streifen mit einer Breite von 1 00 bis 1 2 5  mm 
zu, je nach der maximalen Durchlasshöhe Ihres 
Dickenhobels. Spannen Sie die Streifen zusam­
men, und bohren Sie entlang der Mittellinie 
mehrere 5-mm- Löcher als Aufnahme für Schloss­
schrauben. Befestigen Sie die Längskante eines 
Streifens in etwa 2 5  mm Entfernung von der Au­
ßenkante der Grundplatte. Unterfüttern Sie das 
Werkstück mit entsprechenden Zulagen, und 
legen Sie es an dem Streifen an, so dass die Kan­
te , die gehobelt werden soll, parallel zur oberen 

: Kante verläuft und diese geringfügig überragt 
' (H). Bringen Sie zwei Schlossschrauben an, um 

den zweiten Streifen fest gegen das Werkstück 
zu pressen und es so zu fixieren. Führen Sie die 

, Vorrichtung durch den Hobel, um den Schnitt 
auszuführen (1) . 

T IPP:  Um ein Brett über die gesamte Breite ab­
zuschrägen, kann man es auf einer Unterlage 
befestigen, die sich seitlich neigen lässt. 
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Fräsen von k le inen  Werkstücken 

Kleine Werkstücke lassen sich meist nicht so gut 
mit elektrischen Maschinen bearbeitet- vor al­
lem das Fräsen ist dann eine Sache für sich. Für 
Fräsarbeiten am Handoberfräsentisch, bei de­
nen nur wenig Material entfernt wird, kann man 
die meisten Kleinteile jedoch mit dieser Vorrich­
tung und ihren zwei Handgriffen sicher führ�n. 
Sägen Sie die Handgriffe aus 20 mm starkem 
Sperrholzquadraten mit einer Kantenlänge von 
1 75 mm zu handfreundlich runden Formen zu 
(A). Die Griffe werden durch zwei Leisten aus 
Vollholz (300 x 20 x 2 5  mm) verbunden. Befesti­
gen Sie die Enden der Leisten mit Nägeln und 
Leim auf zwei Abstandshaltern mit den Maßen 
40 x go mm und der Stärke des größten zu bear­
beitenden Werkstücks (B). 
Fügen Sie einen so mm breiten Klotz bündig an 
die Außenkanten der Abstandshalter an, um den 
Raum zwischen den Leisten auszufüllen. Treiben 
Sie einige Messingstifte durch die Mitte jeder 
Leiste, so dass ihre Spitzen etwa 1 mm auf der 
anderen Seite herausragen und das Werkstück 
während des Hobeins fixieren. Befestigen Sie die 
Sperrholzgriffe mit jeweils drei Schrauben an 
den Enden der Vorrichtung (C). 
Legen Sie das Werkstück unter die Leisten, und 
treiben Sie die Nagelspitzen mit dem Klüpfel hi­
nein. Falls das Material dünner ist als die Ab­
standshalter oder Sie keine Nagelspuren im Holz 
wünschen, können Sie das Werkstück auch mit 
doppelseitigem Klebeband an den Leisten be­
festigen. Die Kanten des Stücks können dann 
mit fast jedem kleinen Fräser mit Anlaufring be­
arbeitet werden (D). Um Nuten mit einem Fräser 
ohne Anlaufring zu schneiden, werden die Kan; 
ten der beiden Griffe am Anschlag des Hand­
oberfräsentisches entlang geführt. 



l<omplexe Forme n  sägen 

Mit der Bandsäge lassen sich hervorragend alle 
möglichen Formen aussägen- solange die Unter­
seite des Werkstücks flach auf dem Arbeitstisch 
aufliegt. Wenn man jedoch Stücke mit gekrümm­
ter oder unregelmäßiger Unterseite bearbeiten 
will, benötigt man eine Hilfsvorrichtung. 

Das Werkstück wird nach Wunsch ausgerichtet 
und an der kastenähnlichen Vorrichtung festge­
spannt, um es während des Schnitts sicher zu 
halten. Stellen Sie die Vorrichtung her, indem Sie 
mehrere 20 mm starke Sperrholzstücke mit Leim 
und Nägeln zu einem fünfseitigen Kasten zu­
sammenfügen (A). Der Kasten kann so groß sein , 
wie Sie möchten, seine Länge wird jedoch durch 
die maximale Durchlasshöhe der Bandsäge be­
stimmt. Bedenken Sie , dass auch für das Werk­
stück genügend Raum verbleiben muss. Setzen 
Sie zwei der Seitenteile etwas von der Kante des 
Deckels zurück, um Platz für die kleinen Zwingen 
zu haben, mit denen das Werkstück oder Muster 
an der Vorrichtung befestigt wird. Die sechste 
Seite des Kastens wird offen gelassen, um von 
der anderen Seite eine oder mehrere Schrauben 
eindrehen zu können, mit denen Werkstücke 
senkrecht gehalten werden. 

Die Vorrichtung kann auf zwei unterschiedliche 
Weisen verwendet werden. Um ein Profil direkt 
zu sägen, wird das Werkstück (zum Beispiel ein 
profilierter Möbelfuß für eine Truhe, einen 

. Schrank oder ein Sofa) mit Zwingen an der Vor­
; richtung befestigt (B). Dann wird an dem Profil 
entlang gesägt, das man direkt auf dem Werk­
stück angerissen hat. Wenn es schwierig oder 
unmöglich ist , das Profil auf dem Werkstück an-

• zu reißen (bei einer Scheibe etwa) , wird das 
Werkstück mit Zwingen oder Schrauben am Vor­
derteil der Vorrichtung befestigt. Stellen Sie aus 
5 mm starkem Sperrholz oder M DF eine Schablo­
ne für das gewünschte Profil her, und spannen 
Sie es in der richtigen Lage oben auf der Vorrich­
tung fest (C). Folgen Sie dann dem Umriss der 
Schablone mit dem Sägeblatt , um das gewünsch­
te Profil zu schneiden (D). 
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Vorrichtu ngen fü r  Kreise u n d  Scheiben 

Vollkommen kreisrunde Scheiben aus Holz zu 
schneiden, ist ein Kinderspiel, wenn man es mit 
der entsprechenden Vorrichtung an der Bandsäge 
tut. Man muss weder mit dem Zirkel anreißen, 
noch versuchen, einer Bogenlinie mit dem Säge­
blatt zu folgen. Die Vorrichtung besteht aus einem 
hölzernen Quadrat, das auf einem Drehpunkt ge­
lagert wird, so dass man es am Sägeblatt vorbei­
drehen kann, um ein perfektes Rad, eine Scheibe 
oder kreisrunde Tischplatte zu schneiden. 

Verleimen Sie die Grundplatte der Vorrichtung 
aus drei Stücken 20 mm starkem Sperrholz. Die 
Größe des Unterteils kann Ihren Wünschen ent­
sprechen: Je größer es ist , desto größere Kreise 
kann man schneiden. Die beiden seitlichen Strei­
fen sind so breit, dass zwischen ihnen eine Lücke 
bleibt (A), in der man mit kurzen Holzschrauben 
eine T-Nutprofilschiene anbringt (ß). Stellen Sie 
aus einem so mm langen Abschnitt Ahorn oder 
Eiche einen Drehklotz her. Er sollte genau in die 
Lücke passen, ohne in ihr stecken zu bleiben, 
und seine Oberfläche sollte bündig mit der Ober­
fläche der Grundplatte abschließen (C). Treiben 
Sie einen kleinen Nagel so durch den Klotz , dass 
seine Spitze oben etwa o,s mm herausragt - dies 
ist das Dreh Iager. Bohren Sie ein versenktes Loch 
für eine s-mm- Fiachkopfgewindeschraube, und 
befestigen Sie den Drehklotz mit einer Rechteck­
mutter in der T-Nut. 

Legen Sie die Vorrichtung auf den Bandsägen­
tisch, so dass die Grundplatte knapp die Seite des 
Sägeblatts berührt. Markieren Sie die Lage der 
Tischnut auf beiden Seiten der Grundplatte (D), 
und bringen Sie an dieser Stelle mit Schrauben 
eine Führungsleiste an. Legen Sie die Vorrichtung 
mit der Führungsleiste in die Tischnut, und rich­
ten Sie die Mittellinie der T- Profilschiene an den 
Sägezähnen aus. Bringen Sie eine Stoppleiste an 
(E), um die Vorwärtsbewegung der Vorrichtung 
über diesen Punkt hinaus zu verhindern. 



Stellen Sie den gewünschten Radius des Kreises 
durch Verschieben des Drehklotzes ein- der Ra­
dius entspricht dem Abstand zwischen Nagel­
spitze und Sägeblatt (F). Stechen Sie mit einer 
Ahle ein kleines Loch in die Mitte eines quadra­
tischen Rohlings, legen Sie ihn mit dem Loch 
auf die Nagelspitze, und hämmern Sie ihn mit 
dem Klüpfel fest. Stellen Sie die Säge ein , und 
schieben Sie die Vorrichtung bis an die Stopp­
leiste vor. ln dieser Stellung sollte das Sägeblatt 
in das Holz greifen. Drehen Sie den Rohling 
langsam im Uhrzeigersinn, bis der Schnitt zu 
Ende ausgeführt ist (G) .  Man kann aus einer 
Scheibe auch einen Ring schneiden, indem man 
den Drehklotz auf einen kleineren Radius ein­
stellt und die Scheibe ein zweites Mal sägt , wie 
auf der Abbildung unten rechts auf S .  92 zu se­
hen. Die dabei entstehende Sägefuge ist so sch­
mal, dass sie nach dem Verleimen meist nicht 
mehr zu sehen ist . 

Die Vorrichtung macht sich aber auch beim 
Schleifen der Kante an einer Scheibe nützlich. 
Schrauben Sie dazu die Führungsleiste ab, und 
legen Sie sie in die Tischnut einer Scheiben­
schleifmachine. Befestigen Sie sie wieder an der 
Grundplatte,  so dass die Kante der Grundplatte 
fast an die Schleifscheibe stößt. Stellen Sie einen 
neuen Drehklotz her, jedoch ohne Schrauben­
loch, und einen extra Stoppklotz , der in der T­
Nutschiene mit einer Schraube oder Hammer­
schraube arretiert wird (H). Legen Sie die 
Kreisgröße fest, indem Sie den Stoppklotz dort 
arretieren, wo er die Vorwärtsbewegung des 
Drehklotzes in der gewünschten Entfernung 
stoppt. Spannen Sie die Vorrichtung am Arbeits­
tisch der Schleifmaschine fest, schieben Sie den 
Klotz in der T-Nut vorwärts, und drehen Sie die 
Scheibe, wenn sie mit der Schleifscheibe in Be­
rührung kommt (1). Wenn der Drehklotz an den 
Stoppklotz stößt, hat die Scheibe die gewünsch­
te Größe erreicht. Nutzen Sie die Schleifscheibe 
gut aus, indem Sie die Vorrichtung an verschie­
d

'
enen Stellen der Tischnut festspannen und so 

an verschiedenen Stellen der Scheibe schleifen. 
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Kre isbögen sägen 

Mit dieser Vorrichtung lassen sich an der Band­
säge schnell gebogene Teile aussägen, etwa 
obere Rahmenfriese mit Rundbogen oder kon­
kave daubenähnliche Platten. Schneiden Sie den 
Dreharm aus 1 0  mm starkem M D F  oder Sperr­
holz . Er sollte 2 5  mm breiter als das Werkstyck 
und 2 5 - 5 0  mm länger als der zu schneidende Ra­
dius sein. Schneiden Sie an der Bandsäge die 
Seiten des Arms schräg auf ein mittig in etwa 2 5  
mm Entfernung von der Kante angeordnetes 
Drehloch zu (A). Das Werkstück wird am breiten 
Ende des Dreharms mit einer Stoppleiste und 
Klemmvorrichtung befestigt (8). 
Schneiden Sie aus Material , das etwa so stark ist 
wie das Werkstück, die 75 bis 1 2 5 mm breite 
Stoppleiste zu. Sie sollte so lang sein wie der 
Dreharm breit ist . Befestigen Sie die Leiste mit 
Schrauben, so dass das Werkstück bündig mit 
dem Ende des Arms abschließt. Drehen Sie zwei 
Schrauben teilweise in die Grundplatte, um zu 
verhindern, dass sich das Werkstück beim Sägen 
verschiebt. Zwei Hebelklemmen, die mit Schloss­
schrauben in versenkten Bohrlöchern in der 
Grundplatte befestigt werden, halten das Werk­
stück bei der Bearbeitung. Falls die Führungen 
des Sägeblatts hinderlich sind, kann man die 
Hebelklemmen auch durch Knebelklemmen er­
setzen, die nicht so ausladend sind. 

> Siehe "Exzenterklemmen" , S. 2 1 5  

Die Grundplatte aus M D F  sollte lang genug für 
den Dreharm und so breit sein, dass seine ge­
samte Drehbewegung gestützt wird. Reißen Sie 
in Längsrichtung die Mittellinie auf der Platte an, 
und bohren Sie dort Löcher für das Sägeblatt und 
die Drehpunktschraube des Dreharms. Schnei­
den Sie auch eine Zugangsfuge für das Sägeblatt 
bis zu der entsprechenden Bohrung. Legen Sie 
die Grundplatte so auf den Arbeitstisch, dass die 
Zähne des Sägeblatts bündig mit der Mittellinie 
liegen (C), und spannen Sie sie fest. Bringen Sie 
an den Kanten zwei Stoppleisten an, damit Sie 
diese Stellung später leicht wiederfinden. Span­
nen Sie das Werkstück am Dreharm fest, und 
führen Sie es gleichmäßig am Sägeblatt entlang, 
um einen sauberen Schnitt zu erhalten (D). 



Ecken abrunden  

U m  vollkommen gleichmäßig runde Ecken an 
Tischplatten oder Stuhlsitzflächen anzuschnei­
den, ohne sie umständlich anreißen und dann 
freihändig ausschneiden zu müssen, können Sie 
zu dieser Vorrichtung greifen. Sie wird aus 1 o oder 
20 mm starkem MDF oder Sperrholz hergestellt 
und besteht aus einer Grundplatte (300 x 400 
mm) und einer Drehplatte (275 x 275 mm) (A). 
Reißen Sie mit dem Zirkel an einer Ecke der Dreh­
platte einen Kreisbogen mit dem gewünschten 
Radius an, und bohren Sie am Drehpunkt des Zir-

• kels ein versenktes Loch für eine Schraubniete. 

Leimen Sie neben der runden Ecke zwei Stopp­
leisten an die Kanten der Dreh platte. 

Bohren Sie etwa in der Mitte der Grundplatte ein 
Loch für das Bandsägeblatt , und schneiden Sie 
dann als Zugang eine Sägefuge bis zu der Boh­
rung. Markieren Sie mit Strichen, wo die Zähne 
des Sägeblatts in der Bohrung liegen werden, 
und bohren Sie dann ein Loch für die Schraub­
niete, das mit diesen Markierungen fluchtet . Die 
Entfernung vom Loch bis zu den Sägezähnen 
entspricht dem Radius der Rundecke. Nachdem 
Sie die Drehplatte mit der Schraubniete an der 
Grundplatte befestigt haben, schrauben Sie an 
der Grundplatte zwei Stoppklötze an (B), um das 
Schwenken des Dreharms auf goo zu begrenzen. 

Spannen Sie die Vorrichtung an der Bandsäge 
fest, wobei die Sägeblattzähne an den zuvor ge­
machten Markierungen ausgerichtet werden, 
und schneiden Sie dann in die Ecke der Dreh­
platte ein (C). Falls das Sägeblatt mehr als eine 
Rundecke von der Platte abschneidet, verändern 
Sie die Position der Stoppklötze an der Grund­
platte. Um die Vorrichtung zu verwenden, wird 
die Drehplatte gegen den Uhrzeigersinn ge­
dreht, bis sie an den Stoppklotz stößt. Dann legt 
man eine Ecke des Werkstücks gegen die Stopp­
leisten an der Platte und dreht die Platte mit dem 
Werkstück durch den Schnitt (D). Wiederholen 
Sie den Vorgang für die anderen Ecken. 
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Dre id imens ionale l<rü m m u ngen sägen 

Es mag kaum zu glauben sein, aber man kann 
mit zwei einfachen Schnitten an der Bandsäge 
auch komplizierte dreidimensionale Formen wie 
den Handlauf am Geländer einer Wendeltreppe 
sägen (A). Stellen Sie zuerst die Drehplatte der 
Vorrichtung aus 1 0  oder 20 mm starkem Material 
her. Die Platte sollte etwas länger und breiter 
sein als das Werkstück. Schneiden Sie einen 
schrägen Halteklotz zu, der das Werkstück im 
gewünschten Winkel hält. Der Block sollte min­
destens 2 5 - 5 0  mm stark sein, und die Oberkante 
sollte dem gewünschten Winkel entsprechen. 
Reißen Sie die Lage des Halteklotzes und die 
Stelle an, wo die Unterkante des Werkstücks auf­
liegt (B). Reißen Sie dann mit dem Zirkel die bei­
den Radien an, mit denen die innere und äußere 
Schnittlinie festgelegt wird, wobei die Spitze des 
Zirkels etwas links vom Halteklotz eingestochen 
wird. Befestigen Sie den Halteklotz an der 
Grundplatte, und sägen Sie am Ansatzpunkt des 
Zirkels ein s-mm- Loch. 

Stellen Sie eine Grundplatte (C) für die Vorrich­
tung her, die jener für die Vorrichtung zum 
Abrunden von Ecken gleicht, die im vorherigen 
Abschnitt beschrieben wurde. Markieren Sie die 
Stelle, wo die Sägezähne durch die Grundplatte 
passieren. Bohren Sie zwei versenkte s-mm- Lö­
cher für Schlossschrauben, so dass die Entfer­
nung von den Markierungen den beiden ge­
wünschten Radien entspricht. Befestigen Sie das 
Werkstück mit einigen Messingschrauben so­
wohl an der Grundplatte als auch am Halte klotz . 
Stecken Sie die Schlossschraube, die als Dreh­
achse dient, in das Loch für den größeren Radi­
us, und spannen Sie die Grundplatte am Arbeits­
tisch der Bandsäge so fest, dass die Sägezähne' 
genau an Ihren Markierungen ausgerichtet sind. 
Drehen Sie das Werkstück gleichmäßig am Sä­
geblatt vorbei, um die Außenkante zu sägen (0) . 
Stecken Sie die Schlossschraube in das Loch für 
den Innenradius um, und sägen Sie den inneren 
Schnitt , um die Arbeit zu vollenden. 



Arbeitst i sche 

0 hne Arbeitstisch wären die Kapp- und 

Gehrungssäge oder der Dickenhobel 

nicht sehr effektiv oder leistungsfähig. 

Ohne Tisch wäre die Tischkreissäge nur eine 

Kreissäge. Das heißt jedoch nicht, dass man die 

Arbeitsfläche einer Maschine nicht ändern, den 

Tisch nicht vergrößern oder ändern kann,  um die 

'Maschine noch nützlicher zu machen. 

So kann man zum Beispiel angefaste Kanten an 

einer Spindelschleifmaschine schleifen, die kei­

nen neigbaren Tisch besitzt, wenn man einen 

selbstgefertigten Zusatztisch auf dem werkssei­

tigen Tisch anbringt. Man kann entweder einen 

aufWändigen Tisch bauen, der sich auf verschie­

dene Winkel einstellen lässt, oder eine einfache 

Ausftihrung mit feststehendem Winkel (siehe Ab­

bildung rechts). Oft ist es sogar einfacher, Arbei­

ten ,  die in einem Winkel ausgeftihrt werden müs­

sen, an einem neigbaren Spezialtisch zu erledigen, 

als den serienmäßigen Arbeitstisch an einer Ma­

schipe wie der Ständerbohrmaschine zu verstel­

len. Mit neigbaren Tischen lässt sich häufig auch 

die Reihe der Arbeiten erweitern , die man mit ei­

ner Maschine ausfUhren kann.  So kann man mit 

einem neigbaren Tisch an der Abrichthobelma­

schine Rahmenftillungen sauber abplatten,  ohne 

auf die Fräsmaschine zurückgreifen zu müssen. 

Eine andere Art selbstgefertigter Tisch, die sich 

als sehr nützlich erweisen kann,  ist die Tischver­

größerung. Durch die Vergrößerung der effekti­

ven Arbeitsfläche an einer Maschine lassen sich 

auch größere Werktstücke auflegen. Wenn man 

zum Beispiel einen Verlängerungstisch an der 

Kfpp- und Gehrungssäge anbringt, ist das Sägen 

vor allem von langem Material leichter und siche­

rer. Und indem man ein System von T-Nutprofilen 

mit verstellbaren Anschlägen in den Tischen an­

bringt, kann man auch wiederholte Schnitte sehr 

präzise ausführen. 

> Tisch mi t  permanent 
geneigter Arbeitsfläche 
(S . 1 22) 

> Tisch mit ne igbarer 
Arbeitsfläche (S.  1 23) 

> Sch räger Handober­
fräsentisch (S. 1 25) 

> Gene igter Tisch für 
den Abrichthobel (S.  1 26) 

> Tischverlängerungen 
für d ie  Kapp- u n d  
Gehru ngssäge (S .  1 27) 

> Tischver längerung für 
d i e  Bandsäge (S. 1 28) 

> Tischver längerung für 
den Dickenhobei(S. 1 29) 

> Lufttisch (S. 1 30) 

Auch die Vielseitigkeit von elektrischen 

Handmaschinen lässt sich durch selbstgefertig­

te Tische und Vorrichtungen erhöhen. Während 

Stichsägen, Bandschleifmaschinen und andere 

Elektrowerkzeuge sich gut auf einen Arbeitstisch 

montieren lassen, sind Handoberfräsentische 

wohl die beliebteste Anwendung - Sie finden da­

ftir mehrere Entwürfe in diesem Kapitel . 

KAPITEL S I  EBEN : Ü BERBL IC I <  

> Handoberfräsentisch 
(S.  1 3 1 )  

> H i lfst isch für das 
Sch ne iden von Form­
federverbi ndu  ngen 
(S. 1 33) 

> Handoberfräsentisch 
mit  Schne l lversch l uss 
(S.  1 35) 

> Waagerechter Hand­
oberfräsentisch (S.  1 36) 

> Tisch für d ie Sand­
schle ifmasch ine  (S. 1 38) 

Falls e i n  Arbeitstisch s ich 

n icht neigen lässt, kan n  

stattdessen das Werkstück 

mi t  e i nem selbstgefert igten 

Tisch geneigt werden.  
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Tisch m it permanent geneigter 
Arbe itsfläch e  

Dieser Arbeitstisch mit geneigter Arbeitsfläche 
lässt sich an fast jeder Ständerbohrmaschine 
festspannen, um Bohrungen in einem Winkel 
von genau 45° auszuführen- nach goo der häu­
figste Winkel für Bohrungen. Darüber hinaus 
kann man Werkstücke für Endbohrungen se

'
nk­

recht daran befestigen. 

Der Querschnitt des Tisches ist ein Dreieck mit 
Winkeln von 45° , 45° und 90° . Es lässt sich leicht 
aus 2 0  mm starkem Sperrholz oder M D F  in jeder 
gewünschten Größe herstellen (der hier gezeig­
te Tisch in 2 2 5  mm breit und 2 2 5  mm hoch).  
Verleimen Sie die Teile wie gezeigt miteinander 
(A), und achten Sie darauf, dass sie genau anei­
nander ausgerichtet bleiben, während Sie die 
Verbindungen mit Nägeln oder Schrauben ver­
stärken. 

Bringen Sie zwei T-Nutprofilschienen im Tisch 
an, um verstellbare Zwingen zum Festhalten des 
Werkstücks verwenden zu können. 

> Siehe "Profilschienen",  S. 29 

Schneiden Sie mit der Tischkreissäge oder der 
Handoberfräse zwei Nuten in die geneigte Flä­
che, deren Breite und Tiefe der gewählten Pro­
filschiene entsprechen (8). Um möglichst viele 
verschiedene Werkstücke bearbeiten zu kön­
nen, sollten die Profilschienen über die gesamte 
Breite des Tischs laufen. Falls die Profilschiene 
Schraubenlöcher aufweist, können Sie sie in der 
Nut festschrauben, falls nicht, befestigen Sie 
sie mit Epoxidkleber. Spannen Sie sie dabei 
an beiden Enden fest ein , und verwenden Sie 
eine Verleimzulage - ein mit Klebeband gegen 
Verschmutzungen durch Kleber geschütztes 
Kantholz - um den Anpressdruck gleichmäßig 
zu verteilen (C). 
Der fertige Tisch wird mit Zwingen oder Schrau­
ben, die man durch in die Grundplatte gebohrte 
Löcher führt, am Tisch der Ständerbohrmaschine 
befestigt. Fixieren Sie mit jeweils einer Zwinge in 
den beiden Profilschienen das Werkstück auf 
dem geneigten Tisch (0) . 

TI PP:  Wenn man die unregelmäßigen Vertiefun­
gen an der Unterseite eines gegossenen Arbeits­
tisches für die Ständerbohrmaschine mit Sperr­
holz ausfüllt , ist es leichter, Vorrichtungen und 
Halterungen am Tisch festzuspannen. 



Tisch m it neigbarer Arbe itsfläch e  

Falls Sie Löcher in ungewöhnlichen Winkeln 
bohren müssen, die vielleicht sogar in zwei 
Richtungen von der Senkrechten abweichen, 
dann lohnt es sich, einen neigbaren Tisch her­
zustellen, dessen Neigungswinkel sich verstel­
len lässt. Das hier vorgestellte Exemplar passt 
auf den Arbeitstisch einer Ständerbohrmaschine 
und lässt sich von waagerecht bis 45o verstellen. 
Wie man in der Abbildung rechts erkennen 
kann, besteht die Vorrichtung aus einer Grund­
platte, die mit Schrauben oder Zwingen am 
Arbeitstisch der Ständerbohrmaschine befestigt 
wird, und einem neigbaren Tisch, der mit Schar­
nieren an der Grundplatte befestigt wird. Zwei 
stabile Seitenteile halten den Tisch im ge­
wünschten Winkel fest. Der Tisch und die Grund­
platte aus 20 mm starkem M D F  oder Sperrholz 
sind so bemessen, dass die Seitenteile an den 
Kanten des Arbeitstisches an der Ständerbohr­
maschine vorbeiführen (A). 
ln der Arbeitsfläche ist eine Aussparung, in die 
man auswechselbare Einsätze einlegen kann, 
um Faserausrisse an der Unterseite der Werk­
stücke zu reduzieren. Schneiden Sie mit der 
Stichsäge ein 6o x Go mm großes Loch in die 
Mitte der neigbaren Fläche, und fräsen Sie dann 
einen 5 x 1 0  mm großen Falz um die Kante, der 
als Auflage für die Einsätze aus Hartfaserplatte 
dient (8). 
Schneiden Sie die beiden Seitenteile mit der 
Band- oder Stichsäge aus 1 0  mm starkem Sperr­
holz aus. Sie haben die Form von Tortenstücken 
mit einem Winkel von 50° an der Spitze. Fräsen 
Sie in jedes Seitenteil einen gebogenen Schlitz , 
um den Tisch neigen zu können. Die Schlitze 
werden mit einem Fräszirkel und der Handober­
fräse oder Kantenfräse geschnitten, die Seiten­
teile werden dabei mit Klötzen auf einem Rest­
stück Sperrholz fixiert (C). 

(Fortsetzung aufS. 124) 

Tisch mit neigbarer Arbeitsfläche 

Rad1us des Schlitzes 
w1rd vom Scharnier 

\ 
) 

Seitenstücke aus Sperrholz sind 

an die Arbeitsfläche geleimt und 

mit gefrästen Schlitzen versehen, 

durch die Drehgriffe geschraubt werden, 

um den Neigungswinkel zu arretieren. 

\ 
Grundplatte wird mit 

Zwingen oder Schrauben 

am Arbeitstisch der 

Ständerbohrmaschine 

befestigt. 

N E I G BARE T ISC H E  

Scharnier mit 

herausnehmbarem 

Stift wird auf der 

Oberseite der 

Grundplatte 

befestigt. 

123 



KAPITEL S I EBEN : ARBE ITSTISCH E  

/ 

124 

Der Mittelpunktzapfen des Fräszirkels wird in 
ein Loch in einer Zulage gesteckt, die über das 
schmale Ende des Seitenteils gespannt worden 
ist . Bevor man die Seitenteile mit Leim und 
Schrauben an den Kanten des neigbaren Tisches 
befestigt, fräst man noch zwei T-Nuten nahe der 
Oberkante, die als Aufnahme für einen verstell­
baren Anschlag dienen. Dann wird der neigbare 
Tisch mit zwei kleinen Scharnieren an der Vor­
derkante der Grundplatte befestigt (0) . 

> Siehe "Profilschienen", S. 29 

Nachdem man die Lage der Schlitze in den Sei­
tenteilen an der Kante der Grundplatte markiert 
hat , bohrt man in jede Kante ein Loch und ver­
sieht es mit einer Einschraubmutter, die dann 
einen Griff aufnimmt (E). Stellen Sie dann aus 
2 0  mm starkem Material einen schmalen An­
schlag her, und bohren Sie im Abstand der bei­
den Nuten im Tisch zwei Löcher hinein. Befesti­
gen Sie den Anschlag mit Hammerschrauben 
und Griffen an dem Anschlag. 

Befestigen Sie den Tisch am Arbeitstisch der 
Ständerbohrmaschine, und stellen Sie den An­
schlag so ein , dass er das Werkstück daran hin­
dert , beim Bohren nach unten zu gleiten. Wenn 
Sie den Arbeitstisch der Ständerbohrmaschine 
und Ihren selbstgefertigten Tisch neigen, dann 
können Sie problemlos Löcher bohren, die in 
zwei Richtungen von der Senkrechten abwei­
chen. 

TIPP: Stellen Sie sich einen Vorrat an Tischein­
sätzen her, um sie bei Bedarf schnell und leicht 
auswechseln zu können. 



Sch räger Handoberfräsentisch 

Dies ist ein einfacher Hilfstisch, mit dem das 
Werkstück im Winkel von 45o gegenüber dem 
Handoberfräsentisch geneigt werden kann. Er 
ist hilfreich, wenn man in einem Winkel fräsen 
muss, etwa beim Schneiden eines gewinkelten 
Schlitzes, beim Abplatten einer Rahmenfüllung 
oder wenn man einen Griffschlitz in das Vorder­
stück fräsen möchte (A). 
Schneiden Sie zuerst ein Stück 1 0  mm starkes 
MDF oder Sperrholz auf die Länge Ihres Hand­
oberfräsentischs und 300 mm Breite zu. Reißen 
�ie dann in 2 5  mm Entfernung von einer Längs­
kante eine Linie an, und bohren Sie in der Nähe 
des Mittelpunktes dieser Linie zwei überlappen­
de Löcher mit einem Durchmesser von 2 5  oder 
3 5  mm, wie in der Abbildung (B) zu sehen. Tren­
nen Sie das Stück dann entlang der Linie auf, so 
dass Sie einen 2 5  mm breiten Streifen erhalten, 
der als Leiste dienen wird, um das Werkstück zu 
halten. Schneiden Sie eine flache Nut zur Fräs­
staubabführung in den Tisch, und leimen Sie die 
Leiste direkt an der Nut senkrecht so auf den 
Tisch, dass die beiden Löcher aneinander ausge­
richtet sind (C). 
Schneiden Sie aus 1 0  mm starkem Material zwei 
dreieckige Stützen zu, deren lange Seiten dem 
gewünschten Winkel entsprechen. Fertigen Sie 
auch eine Einspannleiste mit 6o mm Breite an, 
die etwas kürzer ist als der geneigte Tisch. Befes­
tigen Sie die Dreiecke sorgfältig mit Leim und 
Nägeln an der Einspannleiste, und bringen Sie 
dann den geneigten Tisch an (0) . Diese Arbeit 
sollte auf einer ebenen Werkbank oder einem 
Maschinentisch ausgeführt werden. 

Befestigen Sie den schrägen Tisch mit Zwingen 
an Ihrem Handoberfräsentisch, so dass der Frä­
ser in dem Loch des Tisches liegt. So können Sie 
dann den schrägen Tisch mit dem normalen An­
schlagzubehör des Handoberfräsentischs ver­
stellen und arretieren. 

TIPP: Beim Bohren mit einem großen Forstner­
bohrer sollte man die Geschwindigkeit der Bohr­
maschine reduzieren, um sauberere Schnitte zu 
erreichen und ein Überhitzen des Bohrers zu 
vermeiden. 

N E  1GBARE T ISC H E  
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N E I G BARE TISC H E  

G e n e igter Tisch fü r  den  Abrichthobel  

Mit diesem geneigten Tisch können Sie an der 
Abrichthobelmaschine die Kanten von Füllungen 
abplatten, indem Sie diese geneigt halten, wäh­
rend Sie sie an der Hobelwelle vorbeiführen. Der 
Tisch wird aus 1 0  oder 20 mm starkem M D F  oder 
Sperrholz hergestellt und wird am Abrichthqbel 
in einem Winkel von 1 5o durch zwei Stützen ge­
halten, die an der Maschine befestigt werden. 

Der Tisch muss zwar passend für Ihren Abricht­
hobel gebaut werden, aber das ist nicht sonder­
lich schwierig. Schneiden Sie zuerst die Platte in 
einer Größe zu, die der größten Füllung ent­
spricht, die sie abplatten wollen. Damit der 
Tisch dicht an die beiden Arbeitstische der Ab­
richte passt, müssen Sie die vordere Kante aus­
klinken, so dass sie über die Fälzkante am Hobel 
passt. Reißen Sie die Ausklinkung an, während 
Sie die Platte gegen die Fälzkante halten (A), 
und schneiden Sie dann die Ausklinkung aus. 
Als Nächstes werden die beiden Stützen entwor­
fen und zugeschnitten (8). Das zum A brichtho­
bel gerichtete Ende der Stütze sollte so lang 
sein, dass es sich am Maschinengehä use, am 
Tisch unter der Hobelmaschine oder an dieser 
selbst mit Schrauben oder Zwingen befestigen 
lässt. 

Wenn die Stützen zugeschnitten sind, befesti­
gen Sie sie an der Abrichthobelmaschine und 
bringen den geneigten Tisch an (C). Stellen Sie 
die Schnitttiefe des Hobels auf die gewünschte 
Höhe des Mittelfeldes der Füllung ein (meist 
sind dies 3 mm) ,  und justieren Sie den geneig­
ten Tisch so lange, bis seine Kante genau mit 
dem Aufnahmetisch des Abrichthobels fluchtet. 
Ziehen Sie dann die Zwingen oder Schraube Q 
an, und befestigen Sie mit Leim und Schrauben 
die Stützen am Tisch. Verstärken Sie die Verbin­
dungen mit Leimklötzen. Stellen Sie den An­
schlag des Abrichthobels auf die gewünschte 
Breite für die Abplattung ein, und machen Sie 
einige Probeschnitte , bevor Sie das Werkstück 
hobeln (D). 

! Verwenden Sie immer Schiebeklötze - nie­
mals Ihre Hand - um Material niederzuhalten, 
wenn es über den Abrichthobel geführt wird. 



Tischver längerunge n  fü r d ie 
l<app- u n d  G e h ru n gssäge 

Mit Tischverlängerungen kann man an der 
Kapp- und Gehrungssäge lange Werkstücke si­
cher auflegen. Wenn sie zudem mit Anlagen ver­
sehen sind, die verstell- und umlegbare An­
schläge aufnehmen können, kann man auch 
genaue und wiederholbare Schnitte ausführen. 
Schneiden Sie zuerst die Grundplatte aus 20 mm 
starkem Sperrholz zu. Sie sollte groß genug 
sein, um den Korpus der Säge, und lang genug, 
um an jeder Seite eine 45o-6oo mm lange Tisch­
verlängerung aufzunehmen. Befestigen Sie die 
Grundplatte mit Schrauben auf zwei Kant­
hölzern (so x 1 00 mm) (A), und bringen Sie ge­
gebenenfalls Querstücke mit den gleichen Ma­
ßen an, um Platz für die Säge zu schaffen. 

Die Tischverlängerungen bestehen aus 20 mm 
starkem Sperrholz und sind jeweils so breit wie 
der Sägetisch und hoch genug, dass sie mit dem 
Sägetisch fluchten, wenn sie auf der Grundplat­
te angebracht sind. Jede Verlängerung ist als 
Tunnel konstruiert , bei dem der Deckel durch 
schmalere Streifen gehalten wird (B). Die bei­
den hinteren Streifen fungieren auch als An­
lagen der Verlängerung, ihre Höhe entspricht 
entweder der Anlage am Tisch der Kapp- und 
Gehrungssäge, oder sie ist an den umlegbaren 
Anschlägen ausgerichtet, die Sie mit den Ver­
längerungen verwenden möchten. Doppeln Sie 
diese Anlagen auf, damit die Oberkante breit 
genug für T-Nutprofilschienen ist . 

Befestigen Sie die Verlängerungstische mit 
Schrauben an der Grundplatte . Bohren Sie 
schräge Löcher in die vorderen und hinteren 
Streifen, aber überprüfen Sie, ob die Tische mit 
dem Arbeitstisch der Säge fluchten, bevor Sie 
die Verlängerungstische mit der Grundplatte 
verschrauben (C). Heben Sie gegebenenfalls die 
Tische oder die Säge mit Zulagen an. 

Bringen Sie an den Anlagen der Tischverlän­
gerungen T-Nutprofile und eine selbstklebende 
Zentimeterskala an, deren Nullpunkt in der 
Schnittlinie der Säge liegt. Auch eine nur 450 mm 
lange Verlängerung sollte ausreichen, um mit ei­
nem umlegbaren Anschlag Werkstücke bis zu ei­
ner Länge von etwa 750  mm zu bearbeiten (0) . 
Kürzere Werkstücke werden mit der Stoppleiste 
und einem versetzten Anschlag geschnitten. 

> Siehe "Variante", S. 1 93 

TISCHVERLÄNGERUNGEN 
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Tischver längerung für d ie Band säge 

Die T ischverlängerung für die Bandsäge besteht 
im Wesentlichen aus einer MDF-P iatte mit einer 
Aussparung in der Mitte für den Arbeitstisch der 
Säge. Die Platte wird an der Unterseite von mas­
siven Holzträgern abgestützt , die über den Ma­
schinentisch der Säge hinausragen. Die Grqße 
kann von Ihnen festgelegt werden. 

Schneiden Sie zuerst die Träger zu, und bringen 
Sie sie an. Falls der Maschinentisch Gewinde­
bohrungen hat, können Sie diese verwenden, 
um die Träger zu befestigen (A). Falls nicht, kön­
nen Sie für jeden Träger zwei Löcher bohren und 
Gewinde hineinschneiden, oder Sie können die 
Träger mit Zwingen befestigen. Schneiden Sie 
dann die Platte aus 2 0  mm starkem MDF, Sperr­
holz oder melaminbeschichteter Spanplatte zu. 
Messen Sie sorgfältig die Abmessungen des Ma­
schinentisches, und übertragen Sie sie auf die 
Platte. Schneiden Sie dann die Aussparung aus, 
und berücksichtigen Sie dabei eventuell stören­
de Bauteile (Gehäuse der Säge, Standarm usw. ) .  

Rechteckige oder quadratische Aussparungen 
können Sie schneiden, indem Sie an jeder Ecke 
ein Loch mit dem Durchmesser der Eckabrun­
dung am Maschinentisch sägen (8). Von diesen 
v ier Löchern aus können Sie dann mit der Tisch­
oder Handkreissäge durch Tauchschnitte die 
Aussparung ausschneiden (C). An der Tischkreis­
säge müssen Sie das Material mit einem Schiebe­
stock fest von oben andrücken, wenn Sie das 
Kre issägeblatt in das Material anheben. Um Ver­
klemmen und Rückschlagen zu vermeiden, soll­
ten Sie die Aussparung nicht vollkommen frei­
schneiden. Lassen Sie die Schnitte nur bis kurz vor 
die Bohrlöcher gehen, und führen Sie sie mit de r 
Handsäge oder elektrischen Stichsäge zu Ende. 

Säubern Sie die Ecken mit einer Raspel oder ei­
nem Schleifklotz. Falls der Tisch Ihrer  Bandsäge 
über eine Tischnut verfügt, schneiden Sie auch 
in die Platte eine Nut, die mit der im Arbeitstisch 
in einer Linie verläuft,  aber größer dimensioniert 
ist , um den Anschlag nicht in der Bewegung zu 
hindern. Schneiden Sie mit der Bandsäge bis in 
die Aussparung, und legen Sie den neuen, grö­
ßeren Tisch auf den Maschinentisch, gegebe­
nenfalls für eine gute Passung noch nachschnei­
den. Die Oberflächen der beiden Tische müssen 
fluchten, legen Sie notfalls Zulagen zwischen die 
Träger und die Platte. Verschrauben Sie dann als 
Letztes d ie Platte mit den Trägern (0) . 



Tischverlängerung fü r  d e n  
Dicke n hobel 

Diese Tischverlängerung wird einfach auf den 
vorhandenen Tisch des Dickenhobels gelegt, um 
auch für längere Werkstücke eine Auflage zu 
schaffen und so das Hobeln einfacher zu machen 
und die Gefahr des , Ratterns' zu verringern. Mes­
sen Sie zuerst den serienmäßigen Tisch genau 
aus, einschließlich eventuell vorhandener aus­
klappbarer Verlängerungen (A). Schneiden Sie 
dann die Tischplatte aus 20 mm starkem M D F  
oder melaminbeschichteter Spanplatte so zu, 
'dass sie sich durch den Hobel schieben lässt, 
ohne hängen zu bleiben. Die Gesamtlänge ist 
nicht so wichtig, sie sollte allerdings deutlich 
länger sein als der vorhandene Tisch mit seinen 
Verlängerungen. 

Stellen Sie dann die Schürzen her, mit denen die 
überhängenden Teile abgestützt werden. Um die 
Länge der vier seitlichen Schürzen zu berechnen, 
ziehen Sie die Gesamtlänge des Hobeltisches 
mit Verlängerungen von der Länge Ihrer Platte 
ab, und halbieren das Ergebnis. Schneiden Sie 
vier so mm breite Stücken Vollholz auf diese Län­
ge zu, und befestigen Sie sie mit Leim und Nä­
geln seitlich unter den beiden Enden der neuen 
Tischplatte (B). Schneiden Sie dann zwei weitere 
Schürzen zu, die quer zwischen die Seitenschür­
zen passen, und bringen Sie sie dort an. Die 
Schürzen versteifen nicht nur die Tischverlänge­
rung, sie umschließen auch den vorhandenen 
Tisch und halten die Verlängerung dadurch an 
Ort und Stelle (C). 
Eine gute Ergänzung dieser Tischverlängerung 
ist eine diagonale Anlage. Das ist eine einfache 
Leiste aus Vollholz mit geradem Faserverlauf mit 
drei Dübeln (einer an jedem Ende und einer in 
der Mitte) .  Die Dübel werden in entsprechende 
Bohrungen in der Tischverlängerung gesteckt, 
die so angebracht sind, dass die Leiste schräg 
über den Tisch verläuft,  wie in Abbildung (D) zu 
sehen. Die Anlage ist praktisch beim Hobeln von 
schmalen Werkstücken, da so das Hobelmesser 
über etwas größere Breite ausgenutzt wird. Zu­
dem wird durch den ziehenden Schnitt die Ge­
fahr von Faserausrissen verringert. 

TISC HVERLÄN G ERUNGEN 
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Lufttisch 

Ein Lufttisch ist ein großer, flacher Tischkasten, 
dessen Oberfläche durchlöchert ist , so dass gro­
ße Platten auf einem Luftpolster leichter bewegt 
werden können. Er macht sich vor allem als Ab­
nahmetisch an der Tischkreissäge und anderen 
Maschinen nützlich. Das hier gezeigte Beispiel 
ist 85 x 6oo x 1 900 mm groß, aber die Wahl der 
Maße ist vollkommen Ihnen überlassen. Schnei­
den Sie zuerst die Längsseiten, die langen und 
kurzen Innenrippen zu, und bohren Sie Löcher 
durch alle Innenrippen (A), damit die Luft im 
Inneren des Kastens frei zirkulieren kann. Der 
Boden und der Deckel werden aus 5 mm starker, 
einseitig melaminbeschichteter Spanplatte zu­
geschnitten, die Beschichtung weist zur Außen­
seite. Die Löcher im Deckel werden im Raster­
maß von 6o x 6o mm angeordnet und mit einem 
3 -mm- Bohrer gebohrt (8). Die Abstände sind 
nicht so wichtig, planen Sie das Raster jedoch 
so , dass die Löcher nicht von der Innenkonstruk­
tion verdeckt werden. 

Wie jeder selbsttragende Kasten sollte auch 
dieser am besten auf einer großen, ebenen 
Arbeitsfläche zusammenmontiert werden. Bei 
langen Tischen wie diesen ist es am besten, 
Teilmontagen herzustellen (C) und diese dann 
zusammenzufügen, um zuletzt den Boden und 
Deckel anzubringen. 

Die Luft für den Tisch liefert die Austrittsöffnung 
eines Werkstattstaubsaugers , die man mit ei­
nem Kunststoffschlauch verbindet, der in die 
Mitte des Kastenbodens mündet. Legen Sie den 
Tischkasten auf zwei Sägeböcke oder verstellba­
re Ständer neben Ihre Kreissäge, so dass er bün­
dig mit dem Sägetisch abschließt (D) .  

TIPP: Ihr Werkstattstaubsauger kann zwei Auf­
gaben gleichzeitig erfüllen, wenn Sie den Luft­
tisch mit einer Montagekreissäge verwenden: 
Schließen Sie den Ansaugschlauch an die Säge 
und den Austrittschlauch an den Lufttisch an. 



Handoberfräsentisch 

Es  gibt kaum e in  anderes Elektrowerkzeug, das 
sich in der modernen Holzwerkstatt als so nütz­
lich erweist wie e ine Handoberfräse in Verbin­
dung mit einem entsprechenden T isch. E in ein­
facher Handoberfräsent isch  besteht nur aus 
wenigen Te ilen : E iner T ischplatte , einem An­
schlag, dem Unterbau und einer E insatzplatte , 
die an der Handoberfräse befest igt w ird und 
dann in die Tischplatte e ingelassen wird. D iese 
Teile kann man selbst herstellen oder kaufen. 
E ine Möglichkeit ist es , nur den Unterbau selbst 

•anzufertigen und die Tischplatte oder E insatz­
platte mit Ausstattungsmerkmalen zu kaufen, 
die man nur schwer selbst anfertigen könnte, 
wie zum Beispiel e ine Höhenverstellung (A). 
Viele Handwerker ziehen Handoberfräsentische 
vor, die etwa so hoch sind wie ihre Hobelbank, 
man kann jedoch auch eine Höhe wählen, die 
um ein Geringes niedriger ist als der Arbeitst isch 
der T ischkreissäge. Dann kann man den Hand­
oberfräsentisch bei Nichtgebrauch hinter die 
Tischkreissäge stellen, wo er als Abnahmetisch 
dient, wenn man große Werkstücke sägt. 

Fertigen Sie zuerst e ine bemaßte Arbeitszeich­
nung Ihres Wunschtisches an. Schneiden Sie 
dann die v ier Seitenteile aus 2 0  mm starkem Ma­
terial zu. Ich bevorzuge hierfür M D F, dessen Ge­
wicht und Dichte die Vibrationen und Geräusche 
der Handoberfräse in Grenzen halten. Die Seiten 
können jeweils aus e inem Teil hergestellt wer­
den, man spart jedoch Material ,  wenn man sie 
jeweils aus dre i Teilen zusammenleimt: einer 
Zarge und zwei darunter l iegenden , Beine' (B). 
Die Verbindungen zwischen der Zarge und den 
Beinen können mit losen Federn oder mit Form­
federn verstärkt werden. Wenn alle vier Se iten 
fert ig sind, werden sie mit Le im und Schrauben 
oder Nägeln zum Unterbau zusammengebaut. 
Bringen Sie im Winkel der Beine jeweils ein drei­
eckiges Eckstück als Verstärkung an. Bohren Sie 
durch die so entstandenen Füße jeweils ein Loch, 
in das Sie eine E inschraubmutter einsetzen, und 
versehen Sie diese mit e inem verstellbaren Fuß 
oder einer Gewindeschraube mit großem Kopf 
(C). So können Sie den Tisch waagerecht aus­
richten, damit er auf unebenen Fußböden nicht 
wackelt. 

(Fortsetzung aufS. 132) 
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Wenn man die T ischp latte mit Scharnieren am 
Unterbau befest igt , ist es sehr viel  einfacher, Frä­
ser zu wechse ln oder sie zu verste llen. Ste l len Sie 
zuerst aus starker Dübelstange eine Stütze für 
die T ischp latte her, und schrauben Sie sie an ei­
nem Ho lzklotz fest, der innen an der Vorderwand 
des Unterbaus befest igt ist (0) . Verwenden Sie 
Scharniere mit herausnehmbaren St iften ( , Mö­
belbänder ' ) .  Legen Sie die Tischplatte auf den 
Unterbau, und reißen Sie die Lage der Scharnie­
re sorgfä ltig an. Verwenden Sie die Löcher in den 
Scharnieren als Lehre, um Löcher für die Schar­
n ierschrauben vorzubohren. Entfernen Sie die 
St ifte aus den Scharn ieren, befestigen Sie jewei ls 
ein Tei l  des Scharniers am Unterbau und eines 
an der Tischp latte (E), legen Sie die Tischplatte 
wieder auf, und drücken Sie die St ifte wieder in 
d ie Scharn iere. Bohren Sie dann noch ein flaches 
Sackloch in die Unterseite der Tischplatte, das 
a ls  Aufnahme für die Stütze dient. 

Um den Tisch einfacher und s icherer nutzen zu 
können, kaufen Sie e inen E in/Aus-Schalter und 
e ine Steckdose, die Sie außen bzw. innen an der 
Vorderwand des Unterbaus befestigen (F). 
Sch l ießen Sie die Handoberfräse über die Steck­
dose an, befestigen Sie sie in der Aussparung in 
der Tischp latte (G) ,  stellen Sie sie über den 
Schalter an, und es kann losgehen. 

TIPP:  Der Handoberfräsentisch kann mit der 
St ichsäge oder anderen Elektrowerkzeugen ver­
wendet werden, wenn man passende E insätze 
herstel lt ,  mit denen die Maschine an der Unter­
se ite befestigt werden kann. 



H i lfst isch fü r das Sch ne iden  von 
Formfederverb i n d u ngen 

Mit Formfedern, wie sie vor allem unter dem 
Markennamen Lamello gehandelt werden, las­
sen sich gut Teile ab einer gewissen Bre ite ver­
binden. Inzwischen gibt es jedoch auch kleine 
Federn (Typ Hg) , mit denen s ich Teile bis hinab 
zu e iner Bre ite von so mm verbinden lassen. Die 
Schlitze dafür werden mit einem kleinen Schlitz­
fräser am Handoberfräsentisch geschnitten. Die 
hier vorgestellte Vorrichtung lässt s ich auf je­
dem Handoberfräsentisch anbringen. Sie ver-

• fügt über zwei schwenkbare Arme, mit denen 
das Werkstück zum Schlitzen an den Fräser her­
angeführt wird. Die Vorrichtungen funktioniert 
mit Werkstücken von 30 bis 70 mm Breite , der 
exzentrische Stoppklotz an den Armen lässt sich 
verstellen, um Leisten unterschiedlicher Breite 
aufzunehmen. Der e ine Arm wird für rechte Rah­
menfriese verwendet , der andere für linke (A). 
Mit einem weiteren Anschlag an der vorderen 
Kante der Vorrichtung lassen sich die Schmal­
kanten von Friesen schlitzen. 

Schneiden Sie die Platte der Vorrichtung aus ei­
nem Stück 1 0  mm starkem Sperrholz zu, und 
bohren Sie ein Loch für den Fräser und mehrere 
andere, um die Arme, den Anschlag und die 
Haube mit der Schutzscheibe anzubringen. Die 
Details sind der Abbildung rechts zu entnehmen. 
Stellen Sie die beiden Arme aus Vollholz mit ge­
rade verlaufender Faser her. Damit die Arme sich 
glatt und genau schwenken lassen, sollten die 

(Fortsetzung aufS. 134) 
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H i lfstisch fü r das Schneiden von 
Formfederverb indungen 

Be1de Drehpunkte 390 mm 

vom Mittelpunkt des Frasers 

75 mm J 

Schwenkarme 

2 5 x 41 0 x 2o mm 

n) 
Schw,enkarme 

werden mit 

Schraubnieten 

befestigt 

Vorrichtung wird mit versenkten 

Schrauben am Handoberfräsentisch 

befestigt. 

Exzenteranschlag aus 

1 0-mm- Dübel am Ende 

der Schwenkarme 

Tischverlängerung 

75 x 1 75 x 10 mm 

25 mm 

Anschlag (25 x 3 2 5  x 20  mm) wird 

mit Schrauben so befestigt, dass die 

Führungskante 25 mm rechts von 

der Mittellinie des Tischs liegt. 
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Arme mit Schraubnieten an der Platte befestigt 
werden (8). Die verstellbaren exzentrischen 
Stoppklötze werden aus kurzen Stücken Dübel­
stange hergestellt und mit einer Holzschraube 
am Ende der Arme befestigt. Die Schrauben­
löcher in den Klötzen sitzen nicht mitt ig, so dass 
man die Lage der Schlitze an den Enden von 
Rahmenfriesen durch drehen noch fein just ie­
ren kann. 

> Siehe " Exzenteranschläge" , S. 1 95 

Leimen Sie eine schmale Verlängerung aus 1 0  
mm starkem Sperrholz als Träger für den Fries 
unter den mittleren Anschlag. Der Anschlag wird 
mit Schrauben an der Unterseite der Vorr ich­
tungsplatte befestigt (C) , wenn man das innere 
Schraubenloch als Langloch ausführt , kann 
auch dieser Anschlag fe in justiert werden. 

E ine Schutzscheibe aus einem 75 x 75 mm 
großen Stück Acrylglas schützt die Hände vor 
den Schneiden des Fräsers. Sie wird an den 
überhängenden Deckel eines dreiseitigen Sperr­
holzkastens geschraubt, so dass sie etwa 2 5  
über der T ischoberfläche liegt. Der Kasten dient 
gleichzeitig als Staubabsaugung. 

Die Vorrichtung lässt s ich schnell und präzise mit 
Schrauben an der Platte Ihres Handoberfräsen­
tischs befestigen, die an ihren Ecken eingedreht 
werden (0) .  Stellen Sie die Höhe des Fräsers so 
ein , dass der Schlitz etwa in halber Stärke des 
Materials geschnitten wird. Um sicherzustellen, 
dass die Lage der Schlitze übereinstimmt, müs­
sen alle Werkstücke mit der S ichtseite nach oben 
bearbeitet werden. 



Handoberfräsentisch m it 
Sch ne l lversc h l u s s  

Dieser Handoberfräsentisch nutzt zwei schnell 
zu betätigende Drehhebel , um die Handober­
fräse schnell anbringen und wieder abnehmen 
zu können. Er lässt sich in der Vorderzange der 
Hobelbank einspannen und bei Nichtgebrauch 
forträumen (A). 
Die T ischplatte besteht aus einem Stück Hart­
faser- oder Siebdruckplatte (300 x 300 x 5 mm) .  
U m  diese dünne Platte zu versteifen und die 
Handoberfräse unter ihr auszurichten, werden 
an der Unterseite Streifen von 1 0  mm starkem 
Sperrholz angeleimt. Die Streifen sollten so di­
mensioniert werden, dass sie einen Rahmen um 
die Grundplatte der Handoberfräse bilden und 
diese so arretiert wird (B). Bohren Sie in der Mit­
te der Platte eine 2 5 -mm-Öffnung für den Fräser, 
und sägen Sie an einer Kante der Platte mit der 
Bandsäge einen Kreisbogen mit einem Radius 
von 290 mm an (C). 
Bringen Sie zwei Einschraubmuttern in zwei der 
Streifen an, um die Drehhebel zu halten. Die 
Muttern sollten auf halber Länge der Streifen 
und etwa 1 0  mm von deren Innenkante liegen. 
Schneiden Sie die beiden Hebel aus Sperrholz zu 
(40 x 75 x 1 0  mm) ,  und bohren Sie Löcher für die 
Drehgriffe. Schneiden Sie jeweils eine Kante der 
Hebel konkav zu, um die Handoberfräse leicht 
abnehmen zu können (0) . Um die Haltekraft zu 
erhöhen, wird die Unterseite der Hebel mit ei­
nem rutschhemmenden Klebestreifen belegt. 

Die Tischplatte wird an einer senkrechten Stütze 
aus 20 mm starkem Sperrholz auf eine Breite 
von 300 mm und eine Länge von etwa 3 2 5  bis 
400 mm zugeschnitten. Befestigen Sie den Tisch 
an der Oberkante der Stütze, und bringen Sie 
zwei 2oo-mm- Dreiecksstreben an (E). 
Der schwenkbare Anschlag besteht aus einem 
Stück Vollholz (400 x so x 20 mm) .  Bohren Sie an 
einem Ende ein versenktes Loch als Aufnahme 
für die Schraube, die als Drehachse dient, und 
bringen Sie am anderen Ende eine Stockschrau­
be für den Handgriff an (F). Schneiden Sie an der 
Unterkante eine halbkreisförmige Aussparung 
für den Fräser, die mit der entsprechenden Boh­
rung in der Tischplatte übereinstimmt. Schnei­
den Sie einen Abstandshalter mit 45 mm Länge, 
und leimen Sie ihn außen neben die Stock­
schraube an die Unterseite des Anschlags (G) .  

ARBE ITSTI SCH E  FÜ R ELEKTROWERKZEUGE 
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Waagerechter Handoberfräsentisch 

E in  Handoberfräsent i sch , an  dem d i e  Handober­
fräse waage recht u n d  a n  de r  Se ite statt senk recht 
kopfü be r  da ru nter angeb racht wi rd ,  i st ü be raus  
n ütz l i ch , u m  Rah menfü l l u nge n  abzup l atte n ,  Ve r­
b i n d u nge n  zu  sch ne i den  u n d  ande re Fräsa rbe i ­
te n a u szufü h re n ,  be i  denen man  das Werkstück 
l i ebe r  flach auf  e i n e n  Tisch lege n  möchte a l s  �s 
sen krecht an  e i n e n  Ansch lag zu  ste l l e n .  Diese 
Vers ion  hat noch e i n e  Besonde rhe it :  Der Tisch 
lässt s ich ne ige n ,  um die Zah l  der Profi l e ,  Abp lat­
tu ngen u n d  Verb i n d u nge n ,  d i e  man  sch ne iden  
kan n ,  noch zu  e rhöhen  (A). 
Ste l l e n  S ie  zuerst den  U nterbau aus  20 m m  star­
kem M DF oder  Spanp l atte he r. Sch ne iden  S ie  fü r 
d i e Vo rde r- u n d  d i e  be iden Se itente i l e  d re i  Stücke 
m it 300 x 300 mm zu, fü r die u nte re Rückwand e i ­
nen  Stre ifen  m it 300 x 75 mm.  Sch ne iden  S ie  m it 
de r  Band- oder St ich säge i n  d i e  obere Ecke jeder 
Se ite nwand e ine Aussparu ng m it 75 x 20 m m .  
Bauen  S i e  den  U nterbau m it Le i m  u n d  Sch rauben 
zusam men ,  u n d  befestigen S ie  i hn  an e i n e rG ru nd­
p latte m it den  Maßen  300  x 450 m m  (B). Ste l l e n  
S ie  s i cher, da s s  der  U nterbau rechtwi n k l ig  i st u nd  
dass d i e  Oberkanten a l l e  b ü n d ig absch l ieße n .  

Sch ne i den  S i e  a u s  20 m m  sta rkem S pe rrho lz das 
Que rstück  zu  (450 x 75 m m) .  B r i ngen  S i e  fü r zwe i 
5 - m m - Stocksch rau ben  Boh ru ngen i m  Abstand  
von  20 mm von d e r  Ober- u n d  Se ite n kante a n .  
Befest ige n  S i e  d i e  Stocksch ra u be n  (C), u n d  bri n ­
gen S i e  das  Que rstück  m it Le i m  u n d  Sch rau ben 
in  den Aussparu ngen der Se itenwände  a n .  

D i e  P l atte fü r d i e  Handoberfräse m i sst 225  x 450 
mm u nd wi rd aus zwe i Te i l e n  he rgeste l l t :  e i n em 
5 m m  sta rken Vord e rte i l  a u s  me l am i n besch ich­
tete r S pa n p l atte oder  S i ebd ruckp latte ,  und e i ne r· 
1 0  m m  sta rken Rückwa n d .  Ve rwenden  S i e  d i e  
G ru n d p l atte de r  Handoberfräse a l s  Schab lone ,  
u nd boh re n  S i e  i n  das  Vorde rte i l  Löcher  fü r d i e  
Sch ra u be n ,  m it denen  d ie Fräse befestigt wi rd .  
Sch ne i den  S i e  d a n n  m it de r  St ichsäge i n  d i e  
Rückwan d  e i n e  Öffn u ng, d i e  groß gen u g  i st ,  u m  
d ie G ru n d p l atte de r  Handoberfräse aufzuneh ­
m e n  (0) . Richte n S i e  d i e  be i den  Te i l e  sorgfä lt ig 
a ne i n ande r  aus,  u n d  ve rl e imen  S ie  s i e .  

Boh re n  S i e  i n  e i n  E nde  d e r  P l atte e i n  Loch fü r d ie 
Sch ra u be ,  d ie a l s  D rehachse  d i e nt ,  u n d  fräsen 
S ie d a n n  am gege n ü ber l i egenden  Ende den  Bo­
gen sch l itz. Das Drehachsen loch so l lte 75 m m  
vom u nte re n  E n d e  u nd 20 m m  von d e r  Se ite n ­
kante d e r  P l atte l i ege n .  



Der 5 m m  b re ite Bogen sch l itz w i rd m it e i n e m  
Rad i u s  von 41 0 m m  gefräst, de r  M itte l p u n kt i st 
das Drehach sen loch .  Befest ige n  S i e  d i e  P l atte 
m it zwe i Dre hgriffen (E). We n n  man  d i e  G riffe lo ­
ckert ,  kan n  man  d i e  E ntfe rn u ng vom Fräse r  z u r  
Tischoberfläche ve rände rn .  

Re i ßen  S i e  zwe i V ierte l k re i se  a l s  Se itente i l e  an ,  
m it denen  d i e  Tisc hp l atte gestützt und  ge­
schwe n kt wi rd .  Sie we rden  be ide  a u s  e i n e r  e i nz i ­
gen 10  mm sta rken Spe rrho l zp l atte gesch n itte n .  
Befestigen S i e  d i ese P l atte p rovi sor isch a n  e i n e m  
Rest Sperrho lz ,  an  dem  S i e  a u c h  Zu l agen a n b ri n ­
.gen ,  u m  d i e  Sp itze e i n es Fräsz i rke l s  an setzen z u  
kön nen  (F). Fräsen S i e  a l l e  v i e r  Bogen sch l itze 
m it den  in de r  Abb i l d u ng rechts zu  sehenden  Ra­
d i e n ,  u n d  sch ne i den  Sie dan n d i e  Se itente i l e  a u s  
der  S perrho l zp latte .  

A l s  Nächstes wi rd d i e  schwe n kbare Tisch p l atte 
aus  me l am i n besch i chtete r Spanp l atte ode r  a u s  
M DF geschn itten ( 3 50  x 550  x 20 m m) u nd d i e  
h i ntere Kante u nten m it 4 5 o  angefast, u m  S p i e l ­
rau m  z u m  Schwe n ke n  zu  habe n .  Sch ne i den  S i e  
zwe i N uten ( 1 0  x 1 0  m m) i n  d i e  U nterse ite d e r  
Tisc hp l atte (G) .  D e r  Abstan d  zwi schen  i h nen  
m uss genau  340  m m  betragen ,  d a m it d i e  I n n e n ­
seiten de r  gesch l itzten Se itente i l e  genau  an  den  
Seitente i l e n  de s  U nterbau s  a n l iege n .  Fa l l s  S i e  e i ­
nen  G e h ru ngsansch lag an  dem  Tisch verwenden  
wo l l e n ,  sch ne iden  S i e  jetzt auch  d i e  N ut fü r  d ie 
entsp rechende  T-N utprofi l sch i e ne .  

Le imen  S i e  d i e  gesch l itzten Se itente i l e  i n  i h re N u ­
ten wie i n  d e r  Abb i l d u n g  rechts z u  s ehen .  B ri ngen 
S ie  sch l ieß l i ch  v ier  E i n sc h ra u b m utte rn an  den  
Se iten des  U nterbau s  a n ,  u m  d i e  Handgriffe auf­
z u n e h m e n ,  m it denen  d i e  T isch p l atte a rret iert 
wi rd ,  wen n  s i e  gene igt i st .  Ste l l e n  S i e  dazu d i e  
E i n he it au s  Tisch p l atte u n d  gesc h l itzten Se ite n ­
tei l en  auf  den  U nterbau ,  so da s s  d i e  a ngefaste 
Kante an  d i e  P l atte fü r d i e  Handoberfräse stößt. 
Ü be rtragen S i e  d i e  Pos i t ion des  oberen  E ndes d e r  
Bogensch l itze auf  den  U nterbau ,  u n d  boh re n  S i e  
do rt d i e  Aufn a h m e n  fü r d i e  E i n sc h ra u b m utte rn 
a n .  Wen n  Sie jetzt noch d i e  Handgr iffe a n b ri n ­
gen ,  kön ne n  S i e  m it dem Fräsen begi n n e n  (H) . 

TIPP: U m  das  Verrutschen  von K le i nte i l e n  wäh ­
rend  des  Ver l e imen s  zu verh i nde r n ,  kan n  m a n  
k l e i n e  Drahtstifte i n  s i e  e i ntre i b e n ,  d e re n  Köpfe 
man  d icht ü be r  der  Oberfläche  abkne ift. D ie  vor­
stehenden  S p itzen ha l te n d i e  Te i l e  i n  Pos it ion ,  
wäh rend  m a n  d i e  Zwi ngen anz ieht .  

ARBE ITSTISCH E  FÜR ELEKTROWERKZEUGE 

Seitentei l  fü r neigbaren Tisch 

Schwenkbarer 

mutter für 

Feststellgriff 

Grundplatte 

der Handoberfräse 

Seitenteil wird 

Grundplatte aus M D F  

Gefräste Schlitze 
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Tisch fü r d ie Bandsch le ifmasch ine  

Dieser  Tisch bandsch l e ife r  besteht aus  e i n em 
norma len  Bandsch l e ifge rät, das  an  e i nem U nte r­
bau h i nte r e i n e m  Arbe itst i sch festgespannt  wi rd .  
D e r  Tisch i st gene igt ,  d a m it d a s  Sch l e ifband 
gl e i ch m äßige r  abgen utzt w i rd .  

Sch ne i den  S i e  z u e rst a u s  20  m m  sta rkem Spe rr­
ho l z  oder  M DF e i n e  G ru nd p l atte z u ,  d ie etwa 
380 m m  b re it  u n d  m i ndeste n s  200 l ä nger a l s  
I h re Bandsch l e ifmasch i n e  i s t .  Fa l l s  d e r  Band ­
sch l e ife r  a n  d e r  Vo rd e rse ite e i n e n  a b n e h m bare n  
H a n dgriff h at ode r  Gewi ndeboh ru ngen auf­
we i st ,  kön ne n  S i e  i h n  d a m it an  Befestigu ngs­
k lötze n an d e r  G ru n d p l atte befest ige n .  Am bes­
ten so l lte n d i e  K l ötze vo r u n d  h i nte r dem 
Band sch l e ife r  l i egen (A). Fa l l s  mögl ich , so l lte 
m a n  E i n sc h ra u b m utte rn u n d  Drehgriffe m it 
Sch ra u bte i l  z u r  Befest igu ng  ve rwe n d e n ,  u m  den  
Bandsch l e ife r l e i c h t  a n b ri ngen u nd abnehmen  
zu  kön n e n .  Sch ne i d en  S i e  z ue rst d i e  Befes­
t igu ngsk l ötze zu ,  u n d  b ri nge n  S i e  s i e  an  de r  
M asch i n e  a n ,  u n d  befest ige n  S i e  s ie  d a n n  m it 
Le i m  u n d  Sch ra u ben  a n  d e r  G ru n d p latte . Achten 
S i e  d a rauf, d ass d i e  Wa lzen  u n d  Lauffläche des 
G e rätes i m  rechten Wi n ke l  zum Tisch ste h e n .  
Fa l l s  n otwen d ig,  b ri n ge n  S i e  u nter dem  Band­
sch l e ife r  Zu l agen an ,  u m  i hn  zu  stab i l i s i e re n .  

D e r  gene igte Arbe itst i sch so l lte etwa 200 m m  
b re it u nd so m m  k ü rzer  a l s  d i e  G ru ndp l atte se i n .  
Sch ne i den  S i e  zwe i E nd stücke s o  z u ,  dass das 
u nte re E nde  des  Arbe itst i sches etwas ü be r  der 
U nterkante des  Sch l e ifbandes  und das obere 
E nde  etwa 3 5  m m  u nterh a l b  de r  Oberkante des 
Sch l e ifbandes  l i egt .  Befestige n  S i e  d ie E nd stücke 
m it Le i m  u n d  Sch ra u be n  oder  Näge l n  am Ar­
be itst isch (B). Bevo r d e r  Tisch an de r  G ru n d p lat; 
te befest igt w i rd ,  d rü cken S i e  se i ne  Kante e i n ma l  
vo rs icht ig gegen das  l aufende  Sch l e ifband (C). 
Dad u rch w i rd s i c he rgeste l l t ,  dass  späte r e i n e  
k l e i n e  Lücke zwi schen  Tisch u n d  Sch l e ifband 
ve rb l e i bt .  Befest ige n  S i e  d i e  Vo rrichtu ng m it 
Sch ra u be n  oder  Zwi ngen an  de r  Werkban k , be­
vo r Sie m it i h r  a rbe iten (0) . 

! B e im  Sch l e ife n  so l lte das  Werkstück fest auf  
dem  T i sch  geh a lten werden  und  scharfe Ecken 
so l lten n i cht gegen d ie Dre h richtung  des  Sch l e if­
bandes  ze ige n .  



Vorri chtu ngen fü r H an d - u nd 
E lektrowerkzeuge 

Vorrichtungen können nicht nur die Arbeit 

mit stationären Maschinen erleichtern . 

Auch Handwerkzeuge und Elektrowerk­

zeuge lassen sich auf vielfaltige Weise durch Vor­

richtungen ergänzen und neuen Verwendungs­

zwecken zuführen. Als Beispiel mögen die 

Anschläge dienen, an denen man die Handober­

fräse oder die Handkreissäge entlangführt: Da 

findet man einfache Ablänganschläge, mit denen 

man freihändig, schnell und genau rechtwinklige 

Kapp- oder Gehrungsschnitte bei Bauholz aus­

führen kann,  ebenso wie lange Führungen,  die 

man an große Holzwerkstoffplatten spannt, um 

sie in handhabbare Teile zu zersägen. Wenn Ih­

nen keine große Formatkreissäge zur Verfugung 

steht, dann wird sich die stationäre Ablängvor­

richtung als nützlich erweisen, die Sie in diesem 

Abschnitt finden. Mit ihm wird die Handkreis­

säge zu einer Art Radialarmsäge verwandelt, die 

auch breites Material ab längen und auf Gehrung 

schneiden kann.  Zu den anderen Führungen ge­

hören unter anderem eine Führung, mit der man 

mit der Stichsäge oder Handoberfräse Kreisbögen 

schneiden kann,  und ein Anschlag, um schnell 

und einfach breite Platten für Formfedern zu 

schlitzen . 

Die Handoberfräse ist eindeutig eine der vielsei­

tigsten Maschinen in der Holzwerkstatt, und es 

gibt eine fast unendliche Zahl von Führungen und 

Vorrichtungen, mit denen man sie noch vielseiti­

ge,r machen kann. Ein Beispiel ist eine Führung, 

mit der man alles von einfachen Nuten bis hin zu 

Gratnuten fräsen kann. Unter den anderen findet 

man einen Parallelogramm-Anschlag, mit dem 

sich die Nuten für Böden im Seitenteil eines Re­

gals automatisch im gleichen Abstand schneiden 

lassen, ebenso wie eine Führung, mit der man 

konkave Platten und Füllungen aushöhlen kann.  

Auch e ine einfallsreiche Vorrichtung zum Fräsen 

> Ablängansch lag (S.  1 41 )  

> Ansch läge z u m  Auftei len  
von P latten (S .  1 42) 

> Füh rungssch iene (S. 1 44) 

> Schiebesch l itten für d i e  
Tisch kre issäge (S.  1 45) 

> Fräs- und Sägezi rkel 
(S . 1 46) 

> Leh re für das Schlitzen 
für Formfedern (S.  1 48) 

> E infache Füh rung (S . 1 so) 

> Ansch lag zum Sch ne iden 
i n  gle ichmäßigen Abstän­
den (S . 1 5 1 )  

> Füh ru n g  für Sch l itz­
arbeiten (S. 1 52) 

> Konvexe Paneele mit der  
Handoberfräse (S.  1 54) 

> Vorrichtung z u m  H i rn­
ho lzfräsen (S .  1 s6) 

> Vorrichtung zum 
Kan ne l ieren (S.  1 57) 

> Vorrichtung z u m  Fräsen 
von M u stern und Schrif­
ten (S.  1 59) 

KAPITEL ACHT: Ü B ERBL ICK 

> Vierseitige Zusatzgrund­
platte (S .  1 61 )  

> Selbstzentrierende 
Grundplatte (S . 1 62) 

> Winke l halteru ng für d ie  
Kantenfräse (S.  1 63) 

> Vorrichtu ngen für Fräs­
arbeiten an der Kante 
(S. 1 64) 

> Stoßladen (S. 1 65) 

> Kle ine Ablänglade 
(S. 1 66) 
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G rund platten an der H and oberfräse befestigen 

Die Handoberfräse m it e i n e r neuen  G ru n d p l atte oder  m it e i n e r  Zusatz­

vorrichtu ng  au szu statten i st e i n  K i nde rsp i e l ,  wen n  m a n  d i e  se ri e n m ä ßi ­

ge  G ru nd p l atte a l s  Schab l one  benu tzt, u m  d i e  Boh rlöche r  für  d ie Befes­

t igu ngssc h ra u be n  zu  p l atz i e re n .  N e h m e n  S i e  d ie G ru n d p l atte ab ,  u n d  

b ri nge n  S i e  a u f  de r  Se ite ,  d i e  z u r  Fräse we i st ,  etwas Tran sfe rk l ebeband  

( s i ehe  S .  1 73 )  oder  doppe l se it iges K lebeband  an .  Drücken  S i e  d ie 

G ru n d  p l atte auf  d i e  U nterse ite de r  n euen  Vorrichtu n g  ode r  G ru nd p l at­

te, u n d  d re hen  Sie be ides  zu sa m m e n  u m .  Boh re n  Sie d u rch  d i e  ve rsen k­

ten Löche r  i n  de r  seri e n mäßige n  G ru n d p l atte i n  d ie n eue  Vorri cht u ng ­

m it e i n em  se l bstzentr ierenden  Boh re r  i n  e i n e r  e l e ktr ischen  Hand ­

boh rmasch i n e  i s t  das e i n e  l e i c h t  Aufgabe .  Fa l l s  d ie n eue  Vorrichtu n g  

Diese vielseitige Vorr ichtung z u m  

Schlitzen besteht a u s  e iner  oben 

liegenden Schablone u n d  e i nem 

Fräser mit  Anlaufr ing. Man  kan n  

m i t  i h r  Schlitze i n  gerade,  gewin ­

kelte oder gekrüm mte Kanten u n d  

Flächen sch ne iden .  

oder G ru n d p l atte 

stärke r se i n  so l lte a l s  

d i e  ser ie n m ä ßige,  

m üssen  S ie d ie Boh r­

l öche r  eventu e l l  ve r­

sen ke n  oder  l ä nge re 

Befest igu ngssch rau ­

ben  verwe n d e n .  

E ine  e infache H olzführung,  d i e  m a n  an e i nem 

Handhobel festspan nt ,  e rle ichte rt das  Abrichten 

und Anfasen von Kante n .  

VORR ICHTU N G EN FÜ R HAN D- U N D  ELEKTROWERKZEUGE 

mit Schablone für d ie  Herstellung von Schildern 

und dekorativen Mustern ist im Angebot, zudem 

eine Vorrichtung, mit der man an der Drechsel­

bank lange Spindeln drehen kann,  und eine 

Schlitzvorrichtung (s iehe Abbildung unten links), 

mit der man quadratische, auf Gehrung geschnit­

tene und gebogenen Werkstücke bearbeiten 

kann.  

Noch leichter lässt  s ich die  Vielseitigkeit der 

Handoberfräse erhöhen, indem man die serien­

mäßige Grundplatte durch eine selbstgefertigte 

ersetzt. Mit einer solchen Grundplatte kann die 

Handoberfräse in vier verschiedenen , genau defi­

nierten Abständen an einem Anschlag entlang 

führen,  indem man die Maschine einfach um ihre 

Achse dreht. Eine andere Spezialgrundplatte zen­

triert den Fräser automatisch mittig in der Stärke 

des Werkstücks , um Nuten oder Schlitze zu 

schneiden. Und eine weitere Grundplatte neigt 

die Handoberfräse im Verhältnis zur Oberfläche 

des Materials ,  wobei zwei verschiedene Winkel 

zur Wahl  stehen. 

Während das Hauptaugenmerk dieses Ab­

schnitts den Elektrowerkzeugen gilt, sollte man 

doch nicht die Vorrichtungen außer Acht lassen, 

mit denen sich die Funktionalität der einfachen 

Handwerkzeuge erweitern lässt. Sie finden hier 

also auch Pläne für eine traditionelle Stoßlade, 

mit der die Enden von Rahmenfriesen und ande­

ren Werkstücken perfekt auf goo oder 45o besto­

ßen werden können. Und es gibt eine Abläng­

lehre, mit der man sicher und präzise kleine 

Holzstangen und -leisten mit einer feinzahnigen 

Handsäge genau aufLänge schneiden kann. 



Ablängansch lag 

Beim Bau von E i n richtu nge n  fü r d ie We rkstatt 
oder  Bauvorhaben  fü r H of u n d  Ga rten ko m mt es  
manchma l  nu r  da rauf  an ,  sch n e l l  e i n  Stück Ho l z  
abz u l änge n .  M it d i esem Ansch l ag ge l i n gt das  
m it de r  Hand kre i ssäge sowo h l  i m  rechte n Wi n ­
k e l  a l s  a u c h  b e i  45°-G e h ru ngen .  Sch ne i den  S i e  
au s  20 m m  sta rkem Vo l l ho l z  d re i  Stre ife n  m it Go 
mm B re ite u n d  500 mm Länge.  Fräsen  S i e  in d i e  
U nterseite d e s  rechtwi n k l ige n  Ansc h l ags i n  1 50 
m m  Entfe rn u ng vo n  e i n e m  E n d e  e i n e  5 m m  t iefe 
u n d  Go m m  b re ite N ut .  D i e  U nterse ite des  ande ­
-re n  Ansch l ags w i rd i n  j ede r  R ichtu n g  i m  Wi n ke l  
von 4 5 o  i n  j e d e r  R ichtu ng  e i n ge n utet (A). 
Sch ne i den  S i e  e i n  E nde  des  Que rstücks be idse i ­
t ig auf  45° zu  e i ne r  S p itze .  l n  e i n  Ende  des  G e h ­
ru ngsan sch l ags u n d  i n  das  sp itze E n d e  d e s  
Querstücks w i rd jewe i l s  e i n  Loch gebo h rt ,  d a n n  
we rden  d i e  be iden  Te i l  s o  m it e i n e r  Sch l oss­
sch ra u be und e i n e m  Dre hgriff ve rb u n d e n ,  dass  
de r  Ansch l ag s i ch  i n  be ide  R ichtu ng  um 45°  
schwe n ke n  l ässt (B). Le i m e n  S i e  das  a nde re 
E nde  des  Que rstücks i n  d i e  N ut des  rechtwi n k l i ­
gen Ansch l ags. Sch ne i den  S i e  m it d e r  B a n d ­
ode r  St ich säge au s  e i n e m  Stück S pe rrho l z  ( 225  x 
1 1 0  x 20 m m )  e i n e n  G riff fü r  den  An sc h l ag (C) . 
Der G riff h at i n  be ide  R icht u n ge n  Hand stücke ,  
s o  d a s s  e r  l i n ke u n d  rechte Sch n itte e rm ög l i cht .  
Befestigen S i e  den  G riff m it Sch rau ben  von u n ­
te n i n  de r  1"1 itte d e s  Que rstücks .  U m  d i e  Vo rri c h ­
tu ng zu  ve rwe n d e n ,  w i rd das  Q u e rstück  m it e i ­
ne r  Hand  fest gegen e i n e  Kante des  We rkstücks 
gezogen ,  u n d  d i e  Kre i ssäge w i rd m it d e r  ande ­
ren Hand  an  dem gewü n schten Ansc h l ag ent­
lang gefü h rt (D) .  Für  G e h ru n gssc h n itte w i rd d e r  
G e h ru ngsansch l ag i n  d i e  gewü n schte R ichtu n g  
ged reht .  

TIPP: Re iben  S ie d ie Kante e i n e r  F ü h ru ng oder  
An l age a u s  Ho l z  m it etwas Wach s  e i n ,  dam it 
Werkzeuge l e ichter da ra n  ent l angg le i te n .  

ANSC H LÄG E  U N D  FÜ H RUNGEN 
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Ansc h l äge z u m  Aufte i len  von Platten 

Es  i s t  s i n nvol l ,  große M DF- ode r  S perrho l zp l at­
ten in h a n d h a b ba re Stücke aufzute i l e n ,  bevor 
m a n  versu cht ,  s i e  auf  d i e  Tisc hk re i s säge zu h ie­
ve n ,  um s ie do rt we ite rzu bearbe ite n .  Dieser Auf­
te i l a n sch l ag fü r P l atte n mate ri a l  i st l a ng  gen ug, 
u m  P l atte n in d e r  Standa rdgröße 2440 x 1 2 ,20 
mm aufzute i l e n  und b i etet sch n e l l löse nde  Zwi n ­
gen u n d  e i n e n  Que ran sch l ag fü r rechtwi n k l ige 
Ab l ängsch n itte . Ste l l e n  S i e  den  Go m m  b re iten 
u n d  1 450  mm l ange n  Ansc h l ag aus Vo l l ho l z  m it 
ge rade m  Fase rve r l auf  h e r. Dar in  w i rd d a n n  m it­
t ig  auf  ganzer  Län ge e i n e  N ut ( 1 0  m m  breit ,  
4 mm t i ef) gesch n itte n (A). Sch ne i den  S ie d a n n  
e i n e  G ru n d p l atte a u s  5 m m  sta rke r Ha rtfaser­
p l atte i n  d en  M a ße n  1 75 x 1 450  m m  z u ,  u n d  be­
fest ige n Sie s ie m it Le i m  u n d  N äge l n  an  der ge­
n uteten Se ite des Ansch l ags (B). Dan n  w i rd d i e  
T-N ut fe rt ig  geste l l t ,  i n d e m  man  e i n e n  5 m m  
b re ite n Sch l itz i n  d i e  G ru n d p l atte sägt ,  de r  m it­
tig ü be r  d e r  zuvor gesch n itte n e n  N ut l i egt (C). 
Der  ve rste l l bare Stoppk lotz w i rd au s  e i n em  Go x 
1 50 m m  großem Stück 20- m m-Spe rrho l z  he rge­
ste l l t (0) . Sch ne i den  S i e  ü be r  d i e B re ite e i ne  
5 mm b re ite u n d  1 0  mm t iefe N ut ,  u n d  l e imen  
S i e  d a n n  i n  e i n  E nde  de r  N ut e i n e  Ho l z l e i ste (5 x 
20 x 40 m m) e i n ,  d i e  den  Stoppk lotz i n  de r  T-N ut 
fü h rt .  Boh re n  S i e  e i n  Loch d u rch den  Stoppk lotz, 
das m itt ig d u rch  den  Te i l  d e r  N ut fü h rt, in dem 
s i ch  d i e  Le i ste n icht  befindet ,  u n d  b ri ngen  S i e  
e i ne  H a m m e rsch ra u be u n d  e i nen  Drehgriff an .  
G ege n ü be r  dem  Drehgriff w i rd e i n  k l e i ne r  
Sch ne l l s pan ne r  befest igt ,  dann  w i rd de r  Stopp­
k l otz in  d ie T-N ut geschobe n .  

Ste l l e n  S i e  a l s  Nächstes au s  20 m m  sta rkem 
S pe rrho lz  das  85 mm b re ite u nd 6oo mm lang.; 
Que rstück  fü r das  ande re E nde  des  Ansch lags 
h e r. Wen n  S i e  den  Ansch lag n u r  fü r rechtwi n k l i ­
ge  Sch n itte ve rwenden  möchte n ,  kön nen  S i e  das  
Que rstück  e i n fach genau  rechtwi n k l i g  an  der  
U nterse ite des  Längsan sch l ages festsch ra u be n .  
Fa l l s  S i e  jedoch ge legent l i ch  a u c h  d a s  Querstück 
a b n e h m e n  wol l e n ,  um Wi n ke l sch n itte ausfü h ren  
zu  kön ne n ,  dan n ve rsehen  S i e  es m it e i n e r  F üh -



ru ngs l e i ste u n d  e i n e r  H a m m e rsch ra u be ,  so wie 
S i e  es fü r den  Stoppk lotz getan haben .  ln  be iden  
Fä l l e n  befestigen S i e  e i nen  weite re n  k l e i n en  
Sch ne l l s panne r  m itt ig ü be r  d e r  T-N ut a m  Que r­
stück (E). 
Span nen  S i e  den  Ansch l ag a n  de r  Werkba n k  fest, 
u n d  beschne i den  Sie d ie G ru nd p l atte aus Ha rt­
faser, so dass d i e  l<ante genau  b ü n d ig m it d en  
Sägezäh n e n  absch l i eßt (F). So kön nen  S i e  dann  
den  Ansch l ag auf  dem  Werkstück  pos it ion i e re n ,  
i n d e m  S i e  d ie G ru n d p l atte a n  de r  gewü n schten 
Sch n itt l i n i e  au s richten .  Um den Ansch l ag zu  ve r­
wenden ,  w i rd e r  auf  das  Werkstück ge legt u nd 
das Querstück fest gegen d i e  l<ante de r  P l atte 
geha lte n .  Sch ieben  S i e  den  Stoppk lotz fest ge­
gen d i e  ande re l<ante de r  P l atte ,  z i ehen  S i e  d e n  
Drehgriff a n ,  u n d  span nen  S i e  d i e  Sch ne l l s pan ­
ne r  an  be i den  Enden .  Achten S i e  da rauf, d i e  
G ru nd p l atte de r  Kre i ssäge fest am Ansch l ag e nt­
l angzufa h re n ,  wäh rend  S i e  sägen (G) .  

Obwo h l  de r  Ansch l ag  fü r e i n e  besti m mte H a n d ­
kre i ssäge besch n itte n ist ,  kön n e n  S i e  a n  d e r  a n ­
de ren  Längsse ite d e n n och  e i n e  Handobe rfräse 
oder St ich säge e i n setzen .  

U m  das E i n richten zu  er l e i chtern , kön n e n  S i e  a u s  
d ü n ne r  Ha rtfaserp l atte e i n e n  Abstandsha lter  
he rste l l e n  (H). Die B re ite so l lte dem Abstan d  von 
de r  l<ante de r  G ru n d p l atte des  E l e ktrowerkzeugs 
b i s  z u r  nähe re n  Sch ne i denkante des  Sägeb l attes 
oder Fräse rs entsprechen .  

TIPP: U m  s i cherzu ste l l e n ,  da s s  das  Que rstück  
genau  rechtwi n k l i g  z u m  Ansch l ag steht ,  d re h e n  
S ie  e i n e  Sch ra u be d u rch  d i e  G ru n d p l atte i n s  
Querstück .  
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Füh ru ngssch iene  

D i e s e r  Ansc h l ag fü r d i e  H a n d k re i ssäge (A) i st 
e i n e  Alte rnat ive zu d e m  i m  vorhe r ige n  Absch n itt 
besch r iebe n e n .  Er besteht a u s  e i n e r  Sch i ene ,  i n  
d i e  e i n e  ve rsc h i e bba re G ru nd p l atte fü r d i e  Säge 
e i n ge legt w i rd .  Der  Ansch l ag ist zwar etwas auf­
wän d ige r  h e rz u ste l l e n  u n d  anzu b ri n ge n ,  aber  e r  
verh i nd e rt das  Abwande rn d e r  Säge ,  w i e  es be i  
e i n e m  norma l en  Ansc h l ag l e i c h t  vorkom mt. A l s  
Sch i e ne  w i rd e i ne  2000 mm l ange Boden lauf­
sch i e ne  a u s  Al u m i n i u m  fü r Sch i ebetü ren ver­
we ndet ,  d e re n  Profi l zwe i 1 0  m m  b re ite N uten 
a ufwe i st . 

Befest ige n  S i e  zue rst d ie Sch i ene  m it Sch rau ben 
auf  e i n e m  E i n s pann stre ife n  au s  10 mm sta rkem 
Spe rrho lz  (6o x 2000 m m )  (B). Sch ne iden  S i e  
dan n d i e  G ru n d p l atte au s  5 m m  starke r Hartfa­
serp latte .  S i e  so l lte so l ang  wie d i e  G r undp l atte 
an d e r  H a n d k re i ssäge u n d  20 m m  b reiter se i n .  
Befestige n  S i e  m it N äge l n  u n d  Le i m  an  e i n e r  
Längskante d e r  G ru n d p l atte e i n e  Le i ste ( 2o  x 
24 m m) ,  an  de r  oben  e i n e  Ha lteru ng fü r d i e  F üh ­
ru n gs l e i ste a u s  H a rtfaserp latte (40 x 5 m m )  an ­
geb racht i st (C). Befestige n  S i e  d ie G ru nd p l atte 
m it v ie r  k u rzen F lach kopfsch rau ben i n  ve rsen k­
ten Boh r löchern an  de r  Hand kre i ssäge. Ste l l e n  
S i e  d i e  Fü h ru ngs l e i ste a u s  U H MW- I<u n ststoff 
(300 x 1 2  x 1 0  m m )  he r  (D). 

> Siehe "Hochglatte l{u n ststoffe", S.  20 

Hobe l n  S i e  d i e  Le i ste vors icht ig so aus ,  dass s i e  
i n  d i e  N ut d e r  Profi lsch i ene  passt, ohne  zu  k l em­
men .  Fase n S i e  d i e  vo rd e re n  Kanten l e icht an ,  
d a m it s i e  n icht i n  de r  N ut h ängen b l e i ben .  Legen 
S i e  dan n d i e  G ru nd p l atte fü r d ie Handk re i ssäge 
neben  d i e  Sch i e ne ,  so dass  das  Sägeb l att gena�  
para l l e l  z u r  Sch i e ne  steht ,  und  sch ra u be n  S ie  
dann  d i e  G ru n d p l atte an  de r  F ü h ru ngssch i ene  
fest (E). 
U m  d i e  Vorrichtu ng  zu ve rwenden ,  w i rd d i e  
Sch i e ne  am Werkstück festgespan nt,  so da s s  s i e  
auf  be i den  Se ite n m i ndesten s  e i n ige Zenti meter 
ü be r  d ieses h i n a u s ragt.  Legen Sie die Fü h ru ngs­
l e i ste in d i e  N ut d e r  Profi l s ch i ene ,  u n d  fü h ren  S i e  
den  Sch n itt au s .  

! D ie  G ru n d p l atte kan n  d i e  Fu n kt ion des  Säge­
b l attsch utzes bee i nträcht ige n ,  d i e  Hand kre i s­
säge m uss a l so  m it e rhöhter Vors icht  benutzt 
werd e n .  



Sch iebesch l itten fü r d ie Tisch kre issäge 

M it d i eser Vo rrichtu ng  kön n e n  S i e  m it d e r  Hand ­
kre i ssäge P l atte n m ater ia l  b i s  zu  e i n e r  Stärke von 
20 m m  u n d  e i n e r  B re ite von 6oo m m  ab l änge n  
oder a u f  G e h ru n g sch ne i den  (A). S i e  w i rd s o  h e r­
geste l l t ,  dass d i e  G ru nd p l atte de r  Säge i n  d e r  
B re ite h i n e i n passt .  

Sch ne i den  S i e  z ue rst zwe i Le i sten fü r d ie Se iten 
zu  ( 1 2oo x 40 x 40 m m ) .  Dan n  benöt igen S ie  
noch e ine  Dre h p l atte (75 x 40 m m ) ,  d e re n  Län ge 
genau  de r  B re ite d e r  G ru n d p l atte a n  i h re r  H a n d ­
kre i ssäge entspricht .  Sch ne i den  S i e  auch  e i n  

'E nd stück  i n  de r  g l e i chen  Länge z u ,  dessen  Que r­
sch n itt a l l e rd i ngs 40 x 40 m m  beträgt .  B ri n ge n  
S i e  d i ese Te i l e  m it Le i m  u n d  Sch ra u be n  o d e r  N ä­
ge l n  auf  e i n e m  1 200 m m  l a nge n  Stre ife n  a u s  
5 m m  sta rker Ha rtfaserp latte an  (B). Sch ne i den  
S i e  zu sätz l i ch  noch  e i n e n  Stützk l otz (20  x go  
m m )  z u ,  dessen Län ge d e r  B re ite des  Stre i fe n s  
entspricht ,  u nd l e i m e n  S i e  i h n  a m  ande re n  E n d e  
u nter den  Stre ife n .  

Span nen  S i e  d i e  Vorrichtu ng  a u f  zwe i Säge­
böcken fest, u n d  sägen Sie m it der Hand kre i s ­
säge d i e  G ru n d p l atte e i n .  Boh re n  S i e  d u rch d ie  
Dre hp l atte e i n  8-m m - Loch ,  das  i n  de r  M itte des  
Kl otzes l i egt und  m it d e r  Sägefuge fl uchtet. Sä ­
gen S i e  au s  MDF oder  S pe rrho lz  e i ne  G ru n d p l at­
te ( 1 250 x 1 2 50 x 20) fü r d i e  Vo rrichtu ng  z u ,  u n d  
re i ßen  S i e  e i n e n  Dre h pu n kt i n  400 m m  E ntfer­
n u ng von de r  l i n ke n  Kante u n d  40 m m  von d e r  
H i nterkante a n .  Setzen S i e  h ie r  e i n e n  Fräs- u nd 
Sägez i rke l  an  ( s i ehe  Fräs - u n d  Sägez i rke l ,  S .  1 46) , 
u n d  fräsen S i e  e i n e  5 m m  t iefe N ut m it e i n e m  
Rad i u s  v o n  1 1 00 m m  ü be r  den  größten Te i l  d e r  
P latte . Befestige n  S i e  m it Le i m  u n d  N äge l n  e i n e n  
75 m m  bre iten Ansc h l ag i n  1 50 m m  Entfe rn u ng 
para l l e l  vo r de r  H i nterkante d e r  G ru n d p l atte ,  
u n d  e i n e n  Höhen k l otz ( 1 50  x 1 50 m m )  gl e i c he r  
Stärke m itt ig ü be r  dem Dre h pu n kt .  Boh re n  S i e  
am Dre h p u n kt e i n  Loch d u rch den  Höhen k lotz 
u nd d i e  G ru nd p l atte ,  u nd befest ige n  S i e  dan n 
d i ·e  Laufsch i e ne  m it e i n e r  Sch losssc h rau be (C). 
Am ande ren  Ende  w i rd d ie Sch i ene  i m  gewü nsch ­
ten Wi n ke l  m it e i ne r  zwe ite n Sch l osssch rau be 
und e i n em  Drehgriff a rret i e rt (0) . 

TIPP: Markieren  S ie  häufig gen utzte Wi n ke l  a n  de r  
G ru n d p latte ,  ode r  bri ngen  S ie  Stoppk lötze an .  
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Fräs- und Sägezirkel 

ln der Zunge der 

Grundplatte versenkte 

Schlossschrauben 

sitzen im Schlitz des 

Verbindungsstücks. 

Zwischenstück 

2 1 o mm 

er 

85 mm 

95 mm 

bis z u r  
ersten 

Bohrung 

t 

Größe und Bohrungen 

der Grundplatte richten 

sich nach dem verwen­

deten Elektrowerkzeug 

Mittelpunkt des Fräsers 

oder Kante des Sägeblatts 
wird an der Mittellinie der 

Vorrichtung ausgerichtet. 

Kurzes Stück selbst­
klebende Zentimeterskala, 

um den Radi us fein 

j ustieren zu können. 

Das Ende des Verbin­

dungsstücks dient 

zum Ablesen des Maßes. 

Schlitz 1 0  x 1 1 0  mm 

Dreharm 1 000 mm 

/ 
Löcher mit 

25 mm Abstand 

bis zu einem Radius 

von 1 200 mm 

Fräs- u n d  Sägezirkel  

E ine  vo l l ko m m e n  kre i s ru nde  Sch e i be a u s  Ho lz  
zu  sch ne id e n ,  ist ke i n  sonder l i ch  schwie riges 
U nte rfange n ,  wen n  man  z u m  Säge n  oder  Fräse n 
e i n e n  guten Stangenz i rke l  verwendet.  M it dem 
h i e r vo rgeste l l ten  l a s sen  s i ch  Rad ien  b i s  zu  1 2 so 
mm sch n e i d e n .  Wie in der Abb i l d u n g  l i n ks zu 
sehe n ,  besteht e r  aus d re i  Te i l e n :  E i n e r  G ru �d­
p l atte m it d e m  U m ri s s  e i n e s  Ban jos ,  auf  de r  das  
E l e kt rowe rkzeug m o nt ie rt wi rd ;  e i nem l angen  
Arm m it ve rsch i edenen  Dre h p u n kten ,  an  dem 
das  Werkzeug  ged reht w i rd ;  u nd e i n em  Ve rb i n ­
d u ngsstück ,  d a s  m it e i n e r  ve rste l l bare n  Ve rb i n ­
d u ng au sgestattet i st ,  u m  Fe i nj u st ie ru ngen des  
Rad i u s  vorn e h m e n  zu  kön ne n .  

Sch ne i den  S i e  d i e  G ru nd p l atte au s  e i n em  Stück 
S pe rrho l z  m it den M a ße n  1 so x 27s x 10 mm zu .  
Zue rst werden  an  e i n e m  E nde  des  Sperrho l zes 
zwe i para l l e l e  Sch n itte ange l egt ,  u m  e in  1 2 S m m  
l an ges u n d  so  m m  b re ites An satzstück z u  e rha l ­
te n (A). Dan n w i rd m it d e r  Band säge das  ru nde  
Stück  d e r  G ru n d p l atte a u sgesägt (8). Boh ren  
S i e  a n  d e r  Stä nde rboh rmasch i n e  zwe i ve rsen kte 
Löch e r  in das  An satzstück ,  d i e  a l s  Aufnahme  
fü r zwe i k u rze s -m m-Sch losssch ra u be n  d ie nen .  
Boh re n  S i e  auch  Löch e r  fü r d i e Befest igu ng e i ­
n e r  e l e ktr isc hen  St ich säge u nd e i n  Loch  fü r  de ­
ren Säge b l att . Um e i nen  guten  Sch n itt zu  ge­
wäh rl e i ste n ,  so l lte d i e  Säge des B l attes an de r  
M itte l l i n i e d e r  G ru nd p l atte au sge r ichtet s e i n  
(C). Fa l l s  S i e  d e n  Z i rke l  auch  m it d e r  Handober­
fräse ve rwe nden  wo l l e n ,  bo h re n  S i e  auch  fü r 
d i ese d i e  en ts p rechenden  Befest igu ngs löcher. 

Sch ne i den  S i e  au s  e i n e m  so m m  bre ite n 1 0-mm­
S pe rrho lz  e i n e n  1 1 00 l ange n  Arm u n d  e i n  2 1 0  
m m  l anges Ve rb i n d u ngsstück fü r  d i e  Vo rri ch ; 



tu ng.  Sch ne i den  S i e  i n  das  Ve rb i n d u n gsstück  
m itt ig  e i nen  5 m m  b re ite n und  1 1 0  mm l a nge n  
Sch l itz. S chne i den  S i e  d a s  S pe rrho l z  auf  e i n e r  
Se ite d e s  Sch l itzes 5 m m  zu rück ,  u n d  färben S i e  
d i e  S p itze auf  de r  a nde re n  Se ite m it schwarzem 
Marke rstift e i n  (e r  d i en t  so zum Ab lesen  der  
Fe i n e i n ste l l u ng) .  Re i ße n  S i e  a uf  d e m  Arm 37  
Dre h pu n kte a n ,  u n d  boh re n  S i e  an  d e r  Stä n d e r­
boh rmasch i n e  m it e i n e m  3 - m m - B o h re r  d o rt Lö­
cher  (0) . Befest ige n  S i e  das  Zwi sche n stück  m it 
Le i m  u nd Näge l n  a m  Arm , so dass  es d iesen  wie 
i n  de r  Ze ich n u ng zu  sehen um go mm ü be r l appt .  
B r i nge n  S ie e in k u rzes Stück  se l bstk l ebende  

'zent i m eterska la  an  d e r  S p itze des  An satzstücks  
de r  G ru n d p l atte an  (E). Dafü r  kön ne n  S i e  auch  
e i n  Reststück  von d e r  S ka l a  e i n e r  a n d e re n  Vo r­
r ichtu ng verwe n d e n ,  da  S i e  h i e r  n u r  wen ige M i l ­
l i m eter d e r  Ska la  fü r Fe i n e i n ste l l u nge n  benöt i ­
ge n .  Sch i eben  S i e  dann  das  gesch l itzte Ende  des  
Arms  auf  d i e  Sch l osssch ra u be n  a n  d e r  G ru nd ­
p l atte ,  u n d  s i c he rn S i e  d i e  Ve rb i n d u n g  m it zwe i 
Dre hgriffe n .  

U m  d i e  Vo rrichtu ng  zu  ve rwe n d e n ,  wäh l e n  S i e  
zue rst d e n  D re h p u n kt ,  d e r  a m  besten z u m  ge­
wü n schten Rad i u s  passt, u n d  messen  von i h m  
b i s  z u m  Sägeb l att oder  Fräser. U m  d e n  Rad i u s  
genau  e i n zu ste l l e n ,  ve rsch i eben  S i e  d a s  Ve rb i n ­
d u ngsstück e ntspreche n d .  Setzen  S i e  d a s  Säge­
b l att oder den Fräser  a n  der Kante des Werk­
stücks a n ,  u n d  fü h re n  S i e  d a n n  d e n  Sch n itt i n  
e i n e r  g le ich mäßigen Bewegu ng  au s  (F). Am bes­
te n i st es ,  e i n e n  Probesc h n itt a u szufü h re n  u n d  
d e n  Rad i u s  dan n zu  ü berp rüfe n .  Gegebenenfa l l s  
kön n e n  S i e  a n h a n d  d e r  Zent i m eterska l a  noch  
Fe i nj u st i e ru nge n  vorn e h m e n .  M it d e r  H a n d ­
oberfräse kan n  man  m it d e r  Vo rri cht u n g  seh r  
gut d i e  bogenförm ige n  N uten sch n e id e n ,  d i e  
fü r v ie l e  schwe n kbare Vo rrichtu n ge n  n öt ig s i n d .  

Man  kan n d a m it a u c h  d i e  N uten fü r geschwu n ­
gene  E i n l egearbe ite n fräse n ,  abe r  auch  e i n fache  
Dekorn uten s i nd  ke i n  Prob l em  (G) .  
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Leh re fü r das Sch l itze n fü r Formfedern 

Abstandshalter 

( 1 3 5  x 85 x 20  mm) , 

an der U nterseite des 
Anschlags verleimt 

1 0-mm-Loch 

für Schloss­

schraube 

G rundplatte 

1 0-mm-Schlitz für 

verstellbaren E n danschlag 

Drei Sätze Anlagemarkierunge n ,  

u m  Schlitze in unterschiedlichen 

Abständen f räsen zu können .  

Leh re fü r das Sch l itzen fü r 
Formfedern 

Wen n  man  d iese Vorrichtu ng  ve rwendet ,  i st das 
An re i ße n  de r  Sch l itze fü r Formfedern an  e i n e r  
Re i h e  von  M öbe lte i l e n  n icht m e h r  so aufwän d ig. 
Die Lage u n d  der Abstan d  der Sch l itze werden  
e i n m a l  e i ngeste l lt und  dann  auf  d i e  Kanten ynd  
Se iten d e r  Te i l e  ü be rt rage n ,  an statt s i e  e i nze l n  
anzu re i ße n .  E i n  ve rsch i ebbarer Endansch lag e r­
l a u bt es I h ne n ,  d en  Abstan d  zwischen  de r  Werk­
stückka nte u nd dem  e rsten Sch l itz e i nzuste l l e n .  

B a u e n  S i e  den  E ndan sch l ag wie i n  de r  Ze ich n u ng 
z u  sehen  a u s  5 m m  u n d  20 m m  sta rken Te i l e n  
zusam m e n .  D ie  e igent l i che  Leh re besteht aus  
zwe i 850 mm lan ge n  20- m m-Spe rrho lzst re ifen ­
e i n e r  1 50 m m  b re iten G ru n d p l atte u n d  e i n e r  75 
mm b re iten S ichtp latte . Sch ne i den  S ie m itt ig in 
d as l i n ke E nde  der G ru n d p latte e i n e n  1 00 m m  
l a nge n  Sch l itz fü r  den  ve rsch ie b ba re n  Endan ­
sch l ag (A) . E r  w i rd m it e i n e r  Sch losssc h ra u be 
u nd e i n e m  Drehgriff i m  Sch l itz befestigt .  Befesti­
gen Sie d ie G ru nd p l atte m it Le i m  u n d  N äge l n  an 
der Kante der S i chtp latte .  Re ißen  Sie in 20 m m  
E ntfe rn u ng von de r  H i nterkante de r  G ru nd p l atte 
e i n e  L i n ie ü be r  d e re n  gesamte Länge a n ,  u n d  
z i e h e n  S i e  d a n n  e i n e  schwarze L i n e  i n  225  m m  
E ntfe rn u ng vom gesc h l itzten E n d e  ü be r  d i e  
G ru nd p l atte .  Wen n  S i e  m it de r  Fräse fü r Formfe­
d e rn den e rsten Sch l itz a n  der l i n ke n  Se ite des 
Werkstücks sch ne i d e n ,  w i rd d ie rechte Kante de r  
Fräse an  d iesem Strich  ange legt. Re i ße n  S i e  we i ­
te re L i n ie n  i m  Abstan d  von go mm ü be r  d i e  Län ­
ge  d e r  G ru n d p l atte a n .  Um Formfedern i n  u nter­
sch ied l ic hen  Abständen  a n b ri ngen zu kön n e n ,  
z i e h e n  S i e  m it a nde re n  Fa rben zu sätz l i che  Li n ien  
i n  Abständen  von  1 00 mm u nd 1 1 0  m m  (8). 



U m  d i e  Kanten von zwe i Te i l e n  zu  sch l itzen -
etwa u m  s ie  auf  Stoß E nde  a n  E nde  oder  i n  de r  
B re ite m ite i nande r  zu  ve rb i n den - ste l l e n  S i e  d e n  
Endansch lag s o  e i n ,  d a s s  d e r  e rste u n d  l etzte 
Sch l itz im gewü n schten Abstan d  vom Ende  des  
Stücks gesch n itten we rden  (C). Legen S i e  d as 
Werkstück auf e i n  Reststück  20-mm-S perrho l z  
oder  S pan p latte ,  und  s pa n n e n  S i e  dann  das  
Werkstück an  de r  G ru n d p l atte so fest, dass  d ie 
Kante an  de r  l ange n  schwa rzen L i n i e  au sge ri ch ­
tet i st .  Legen S ie  d i e  rechte Kante d e r  Sch l itzfräs­
masch i n e  an  de r  e rsten M a rk ieru ng  an ,  u n d  
.sch ne iden  S i e  den  e rsten Sch l itz. Sch ne i den  S i e  
d i e  we ite ren Sch l itze jewe i l s  a n  den  M a rk ie ru n ­
gen e i n e r  Fa rbe (D). Legen S i e  i m m e r  d i e  rechte 
Kante der Fräse a n  der M a rk ieru n g  a n ,  auch  
wen n  d ie Posit i on i e ru ng n icht  ü be rmäßig genau  
se i n  m uss ,  da  d i e  Sch l itze etwas se it l i c hes  Sp i e l  
ermögl i ch e n .  Wiede rho l e n  S i e  den  Vorgang  a m  
zu  ve rb i ndenden  G egen stück .  Achten S i e  dabe i  
darauf, dass d i e  Fräse an  d e r  g l e i chen  Se ite des  
Werkstücks ange legt w i rd ,  d a m it d i e  be iden  
Werkstücke m ite i n ande r  fl u chte n ,  auch  wen n  
d i e  Sch l itze n icht genau  i n  h a l b e r  Stärke i n  das  
Mate r ia l  gefräst worden  s i n d .  

B e i  Werkstückte i l e n ,  d i e  i m  rechten Wi n ke l  ve r­
bunden  we rden  so l l e n - etwa e i n  Rega l b rett m it 
de r  Rega lse ite -, sch ne i den  S i e  d i e  Sch l itze wie 
gehabt i n  d ie Kante. Dan n w i rd o h n e  Verände­
ru ng de r  Ste l l u ng des  E ndan sc h l ags d i e  Vorri c h ­
t ung  hoch kant geste l l t ,  so dass  d i e  S i chtp latte 
auf  dem M ateria l  l i egt.  Pos it ion i e re n  S i e  d i e  Vo r­
r ichtung  so ,  dass d i e  E n d m a rk ie ru nge n  m it d e n  
Kanten d e s  Werkstücks fl uchte n ,  u nd span nen  
S i e  s i e  fest. Sch ne i den  S i e  dan n a n h a n d  d e r  g le i ­
chen  Ma rk ieru nge n ,  d ie S i e  fü r d i e  Sch l itze i n  
den  Kanten ve rwendet habe n ,  d i e  Sch l itze i n  d ie 
F läche sen krecht von oben  e i n  (E). 
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E i nfache Führung fü r d ie  
Handoberfräse 

Diese e i n fache  F ü h ru ng fü r d ie Handoberfräse 
i st e i n e  au ßerordent l i c h  v ie l se it ige Vo rrichtu ng, 
m it d e r  m a n  Fä lze ,  N ute n u n d  abgesetzte Sch l it­
ze in M ateri a l  b i s  zu  e i n e r  B re ite von 6oo m m  
sch ne i den  kan n .  D e r  ve rste l l bare Ansch lag ,d e r  
Fü h ru ng e rl a u bt n icht  n u r  d i e  Ve rwe n d u ng u n ­
tersch ied l i c h e r  Handobe rfräse n ,  sondern auch  
das  Sch ne i den  von ü be rb re iten N uten und  von 
s ich ve rj ü n ge n d e n  G ratn ute n .  

Ste l l e n  S i e  d i e  be i den  Ansch l äge de r  Fü h ru ng 
h e r, i n d e m  S i e  jewe i l s  e i n e n  Stre ife n  Vo l l ho l z  i n  
d e n  M aßen so x 8 s o  x 2 0  m m  m it e i n e m  Stre ife n  
H a rtfaserp latte ( 1 oo x 8so x 5 m m) ve rl e i m e n .  
Sch ne i den  S i e  d a n n  a u s  Vo l l ho l z  zwe i Que r­
stücke zu  (so  x 300 x 2 S  m m ) ,  u n d  sägen S i e  
j ewe i l s  i n  e i n  E n d e  m itt ig e i nen  4 m m  b re iten 
u n d  n s  mm l ange n  Sch l itz (A). Befestigen 
Sie die n i cht  gesc h l itzten E nden  der Que rstücke 
m it Le i m  u n d  Sch rau ben  an be iden  E nden  e i ne s  
d e r  Ansch l äge , achten S i e  dabe i  auf  vo l l kom­
m e n  rechtwi n k l ige Aus richtu ng  (B). Boh ren  S i e  
4-m m - Löche r  m itt ig  i n  d i e  E nden  des  ande ren  
Ansc h l ags , und  befest ige n S i e  i h n  m it Sch l oss­
sch rau ben  u n d  Dre hgriffe n d u rch die Sch l itze 
an d e n  Que rstücke n  (C). 
Bere i ten S i e  d i e  Fü h ru n g  fü r norma le  Sch n itte 
vor, i n d e m  S i e  d i e  Ansch l äge so weit au se i nan ­
d e r  b ri n ge n ,  da s s  d i e  G ru nd p l atte d e r  Hand ­
obe rfräse s i ch  ohne  Sp i e l  l e icht  dazwischen  ve r­
sch i eben  l ässt. R ichte n S i e  d i e  Vorrichtu ng 
rechtwi n k l i g  a m  We rkstück  aus ,  i ndem S i e  e ines  
d e r Que rstücke an  d ie  Werkstückkante a n l egen .  
S p a n n e n  S i e  d i e  Vo rrichtu ng  fest, u n d  fü h ren  S i e  
d e n  Sch n itt a u s  (0) . Um e i ne  N ut zu  fräse n ,  d i.e 
b re ite r i st a l s  d e r  D u rch messer  I h res Fräse rs ,  
w i rd d e r  Ansch l ag nu r  nach  dem  e rsten Sch n itt 
en ts p rech end  versch obe n ,  u m  e i n e n  zwe ite n 
Sch n itt a u szufü h re n .  U m  e i n e  s i ch  verj ü ngende  
G ratn ut zu  sch n e i d e n ,  w i rd e i n e r  d e r  Ansc h l äge 
so weit angewi n ke lt ,  d ass  d i e  gewü n schte Ve r­
j ü ngung  gesch n itte n w i rd (E). 



An sch lag zum Sch neiden i n  g le ich­
mäßigen Abständen 

M it d ieser  Vorrichtu ng  i st es  e i n  Le ichtes ,  i n  
g le ich m äßigen Abständen  i n  e i n e n  M ö be l ko rpus  
N uten fü r Rega l b retter oder  U nte rte i l u ngen zu  
sch ne i den .  Der  Ansch l ag besteht n u r  a u s  v ie r  
Ho l z l e i ste n ,  d i e  zu  e inem ve rste l l bare n  Para l l e ­
l ogra m m  ve rbunden  we rd e n .  Das h ie r  geze igte 
Exemp l a r  i st fü r N uten au sge l egt ,  d i e  im Abstan d  
von b i s  zu 3 0 0  m m  i n  Werkstücke b i s  zu  e i n e r  
B re ite von 3 7 5  m m  geschn itte n we rden  so l l e n ,  
man  kan n  d i e  G röße jedoch den  e igenen  Bed ü rf­
r1 issen entsprechend  abändern .  

Sch ne iden  S i e  an  de r  Tisc h k re i ssäge zwe i Le i ste n 
(40 x 500 x 20 m m )  au s  Vo l l ho l z  m it ge rade m  Fa­
server lauf. Sch ne iden  S i e  au ße rdem  zwe i Ve rb i n ­
d u ngsstücke m it den  M aßen 25  x 3 0 0  x 1 0  m m .  
Boh ren  S ie  a n  d e r  Stände rboh rmasc h i n e  i n  jedes  
Ende  de r vie r Te i l e  e i n  Loch m it 5 mm D u rch mes­
ser. D ie  Löcher  so l lte n m itt ig auf  den  Werkstü ­
cken  l i ege n ,  be i  den  Le iste n 75  m m  von  den  
E nden ,  b e i  den  Ve rb i n d u ngsstücken 1 0  mm .  Ve r­
sen ken  S i e  d i e  Boh r löche r  a l s  Aufn a h m e  fü r d i e  
Köpfe von Sch losssc h ra u be n .  B ri ngen S i e  an  den  
Enden  de r  Ve rb i n d u n gsstücke an  d e r  U nterse ite 
jewe i l s  e i n  Stü ck grobes Sch l e ifpap i e r  a n ,  d a m it 
s ich  d i e  E i n ste l l u ng n i cht so l e i cht  ve rste l lt .  
Sch ne iden  S i e  das Sch l e ifpap i e r  a n  den Boh r lö­
chern m it e i nem scharfen M esse r e i n  (A). Verb i n ­
den  S i e  d ie v i e r  Te i l e  m it v i e r  Sch losssch ra u be n ,  
d i e  S i e  d u rch  d i e  Boh ru ngen stecken u n d  m it 
Drehgriffen s i chern (8). Sch ne i den  S i e  sch l ie ß­
l i ch e i n e  F ü h ru n gs l e i ste m it d en  M a ßen  de r  ge­
wü nschten N ut z u ,  u n d  sch rau ben S i e  sie an  d i e  
U nterseite e i n e r  de r  b e i d e n  Le i sten (C) . 
Ste l l e n  S i e  d i e  Vo rrichtu ng  auf  d e n  gewü n schte n 
Abstand  zwischen  den  N uten e i n  ( be rücks icht i ­
gen S i e  auch  d i e  B re ite d e r  Handfräsen gru n d ­
p l atte u nd des  Fräsers) .  S pa n n e n  S i e  d i e  Vo r­
r ichtu ng auf  dem  Werkstück  fest, u n d  sch ne i d en  
S ie  d i e  e rste N ut. Ve rsetzen S i e  d a n n  d i e  Vo r­
r icHtung  so ,  dass d ie Fü h ru n gs l e i ste i n  d e r  e rs­
ten N ut l i egt ,  und sch ne i den  S ie d ie zwe ite N ut 
(0) . Der Vo rgang w i rd fü r a l l e  fo lge n d e n  N uten 
wiederho l t .  
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Führung fü r  Sch l itzarbe iten 

M it de r  Handoberfräse lassen s i ch  n i cht n u r  nor­
ma l e  Sch l itze i n  Längskanten sch ne iden ,  son ­
d e rn auch  so l che  i n  H i rn ho lz ,  aber  da rü ber h i n ­
a u s  a u c h  lose Federn ,  Ü be rb l attu ngen u n d  sogar 
Zapfen  sch ne i den .  D ie  h ie r  vorgeste l lte Vo rrich ­
t u ng  w i rd m it e i n e r  Handoberfräse ve rwendet ,  
d ie m it e i n e r  Kop i e rh ü l se au sgestattet ist und an  
e i ne r  Schab lone  a u s  Ha rtfaserp l atte en t l ang  ge­
fü h rt w i rd .  E i n e  G ru n d p l atte trägt d i e  Schab lone  
und  legt i h re Pos i t ion a m  Werkstück fest. Um 
ve rsch iedene  Ve rb i n d u nge n  he rzuste l l e n ,  wer­
den  versch iedene  Schab lonen  m it de r  Vo rrich ­
t u ng  ve rwendet .  Das Werkstück wi rd m it e i n em 
ve rste l l bare n  Ansch l ag a n  de r  S chab l one  au sge­
r ichtet, d e r  s i ch  auch  ne ige n  l ässt, u m  Verb i n ­
d u ngen i n  Werkstücken m it Wi n ke l n  zu sch ne i ­
d e n ,  wie man  i n  de r  Abb i l d u n g  u nten l i n ks auf 
S .  1 40 sehen  kan n .  E in  Sch ne l l span ne r  hä l t  das 
We rkstück  wäh rend  des  Fräsen s .  

Ste l l e n  S i e  z ue rst e i n e n  Schab lonenträge r aus  
Spe rrho l z  h e r  (2oo x 300 x 10  mm) .  Schne iden  S i e  
m it de r  Band - oder  St ich säge e i n  Aussparu ng 
von 1 00 x 1 2S mm h i n e i n  (A). Schne iden  S i e  aus  
dem  gl e i chen  M ater ia l  e i n e n  Decke l fü r d i e  Vor­
r ichtu n g  ( 1 00 x 300 m m) .  B r i ngen  S i e  an  de r  
T isch kre issäge zwe i Sch l itze Cs  m m  b re it ,  6o  mm 
l ang) i m  Decke l  a n ,  Lage u n d  Abstand  so l lten 
etwa der Abb i l d u ng (8) entsprechen .  Boh re n  Sie 
in so mm E ntfe rn u n g  von der n icht au sge k l i n k­
ten Kante zwe i s - m m - Löche r  i n  den  Schab lonen ­
träger, d e re n  Abstände  j enen  de r  Sch l itze i m  De­
cke l entsprechen .  Ve rsen ke n  Sie d i e  Löcher  a l s  
Aufn a h m e  fü r d i e  Köpfe von zwe i Sch losssch rau ­
ben ,  m it d enen  d e r  Schab lonenträge r am Decke l 
befestigt w i rd .  

D e r  Werkstückt räge r w i rd a u s  1 0  oder  2 0  m m  
sta rkem S pe rrho lz  auf 2oo x 300 m m  zugesch n it­
te n .  Sch ne i den  S i e  auch  zwe i Dre i ecksträge r m it 
go m m  Höhe  a l s  Stützen fü r den  Deckel z u .  Span­
n e n  S i e  i n  d i e  Stände rboh rmasch i n e  e i nen  N ut­
fräser  m it s m m  D u rc h m esser  e i n  (am besten e i ­
n e n  m it S p i ra l sch ne i den ) ,  und  ste l l en  S i e  d i e  
M asch i n e  auf  i h re höchste G eschwi nd igkeit e i n .  
S pannen  S i e  zwe i F ü h ru ngen i m  Abstand  von 
300 mm am Arbe itst i sch der Ständerboh rma­
sch i n e  fest, u n d  fräsen S i e  zwe i 75 m m .  l ange 
Sch l itze d u rch den  Werkstückträger (C). Der An­
fang  d e r  Sch l itze so l lte etwa so mm von de r  l i n ­
ken Kante e ntfe rnt l i ege n ,  de r  Abstand  von d e r  



oberen  Kante 25 m m  bez ie h u ngswe i se  1 50 m m  
betragen .  

Bauen  S i e  d ie Te i l e  d e s  Vorrichtu ngskorp u s  m it 
Le i m  u n d  Näge l n  z u sa m m e n .  Der Decke l  m uss 
genau  i m  rechten Wi n ke l  zum Werkstückträge r 
stehen  (D) ,  was d u rch  d i e  Dre ieckstützen s i c he r­
geste l l t we rden  kan n .  Wen n  d e r  Le i m  getrocknet 
i st ,  wi rd de r  Schab lonenträge r m it k u rzen 
Sch losssc h ra u be n  und k l e i n en  D re h knöpfen be­
festigt .  Dan n  w i rd d ie Schab lone  aus Hartfaser­
p l atte ( e i ne  Besc h re i b u n g  des  H e rste l l u ngs­
ve rfa h re n s  findet s ich in Absch n itt n e u n )  m it 
v ier  oder  fü nf k u rzen Sch ra u be n  am Deckel  be­
fest igt (E) .  Sch ne i den  S ie e i n e n  Ansch l ag (275 x 
300 m m )  fü r das Werkstück  a u s  20 m m  sta rkem 
Mate ria l ,  u n d  sch ne i den  S i e  d i e  obere l i n ke Ecke 
i m  Wi n ke l  von 45° ab .  Fräsen S i e  m itt ig  zwe i 5 
m m  b re ite u n d  25  m m  l a nge Sch l itze i n  d en  An ­
sch l ag, de ren  Abstan d  dem  de r  Sch l itze i m  Werk­
stückträge r entsp richt .  Die abgesch n itte n e  Ecke 
und d ie Sch l itze e rl a u be n  es ,  den Ansch lag bei  
Bedarf zu  ne ige n .  Befestigen S ie den Ansc h l ag 
m it zwe i 5 -m m-Sch losssc h ra u be n ,  d i e  d u rch  d i e  
Sch l itze gefü h rt u n d  m it Drehgr iffen ges i chert 
werden  (F). Befest ige n S i e  sch l ieß l i c h  e i n e n  gro­
ßen Sch ne l l s panne r  auf e i n em  Abstandsha lte r 
an de r  rechten Se ite des  Werkstückträgers . 

S pannen  S i e  das Werkstück  e i n ,  u nd ve rste l l e n  
S i e  den  Ansch lag s o ,  d a s s  es  i n  de r  gewü n schten 
se it l i c hen  Pos i t ion u nter der Schab lone  l i egt. 
Ve rste l l e n  S i e  d a n n  den  Schab lonenträger, b i s  
der gewü nschte Sch n itt au sgefü h rt werden  kan n .  
U m  Ansa m m l u ngen von Frässtau b  zu  ve rme i den ,  
ist es  am besten ,  wen n  das  Werkstück  so e i n ge­
spannt w i rd ,  dass das  obere E nde  etwas u nter­
ha l b  de r  Schab lone  l iegt (G) .  Wen n  man  e i n e n  
Ansch lag he rste l l t ,  d e r  de r  Fo rm des  Werkstücks 
entsp richt ,  lassen s i ch  m it d ieser  Vorrichtu n g  
a u c h  gebogene  o d e r  u n rege l m ä ßig gefo rmte 
Werkstücke bearbeiten (H). 

TIPP: U m  e i n en  Sch l itz i n  d i e  Kante oder  d i e  
F läche e i n es Werkstücks zu  fräse n ,  w i rd d i e  Vor­
r ichtu ng o h n e  Ansch lag ve rwendet. 

VORR ICHTU N G EN FÜ R D I E  HAN DOBERFRÄSE 
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l<onvexe Panee l e  m it der  Hand­
oberfräse schneiden 

M it e i n e r  entsprechenden  Vo rrichtu ng lassen 
s i ch  m it der Handobe rfräse B rette r und Panee le  
a u s h ö h l e n  oder  m it e i ne r  konvexen Oberfläche 
ve rseh e n .  D ie  Vorrichtu ng  besteht au s  e i n e r  F üh ­
ru ng  fü r d ie Handoberfräse ,  e i n em  Träge rrah ­
m e n  u nd e i n e r  G ru n d p l atte ,  auf  de r  Werkstück 
und Träge rra h m e n  angebracht we rden .  

Ste l l e n  S i e  d e n  Träge rra h m e n  au s  20 m m  sta r­
kem S pe rrho l z  oder  M DF h e r. D ie  Auße n m aße 
so l lte n etwa 250  m m  b re iter u n d  300 m m  l änge r  
a l s  das  l ä ngste zu  bearbe ite n d e  Werkstück  s e i n  
( de r  Rah me n  i m  Be i sp i e l  i st 6oo x 830  m m ) .  D i e  
Rah menfr iese so l l ten m i n d esten 70 m m  b re it 
se i n ,  be i  seh r sta rken Krü m m u ngen noch b re i ­
ter. Bauen S i e  den  Rah m e n  auf  e iner  ebenen 
F l äche  zu sam m e n ,  i n d e m  S i e  d i e  gestoßenen 
Eckve rb i n d u nge n  m it Le i m  u nd Näge l n  oder  
Sch ra u ben  verb i n den  und d u rch  Le i m k l ötze ve r­
stä rken (A). 
Dan n  w i rd d i e  Fü h ru ng fü r d i e  Handoberfräse 
angefe rt igt .  Der Au ße n ra h m e n  besteht aus Vo l l ­
ho l z  m it geradem Fase rve rl auf  i n  den  Maßen 4 0  x 
20 m m .  D ie  i n ne re l i chte We ite so l lte 5 m m  meh r  
betragen a l s  de r  D u rc h m esser  de r  G ru ndp l atte 
an I h re r  Handobe rfräse .  Sch ne i den  S i e  auch  zwe i 
Träge r a u s  Lau bho l z  h e r  ( 1 o x 20 m m ) ,  d i e  i n n e n  
a n  den  Längsse ite n de r  Rah mense iten ange­
b racht we rd e n ,  um e i n e  Zusatzgru ndp l atte fü r 
d i e  Handobe rfräse aufz u n e h m e n .  Verl e imen  S ie  
d i e  F ü h ru n g  (B ) .  Achten S i e  da rauf, dass s ie  
fl uchtet und rechtwi n k l i g  i st .  

Ste l l e n  S i e  d ie q uad rati sche Zusatzgru ndp l atte 
au s  5 m m  starker Ha rtfaserp l atte he r. D ie Maße 
so l lten so gewäh lt we rd e n ,  dass s ich d i e  P l atte­
l e icht i n  de r  Fü h ru ng bewegen l ässt, o hne  zu 
k l emmen .  Boh re n  S i e  versen kte Befest igu ngs lö­
che r fü r  I h re Handoberfräse,  d ie so l i egen sol lte n ,  
d a s s  d i e  Fräse n icht an  de r  Fü h rung  an stößt (C). 
Schne i den  S i e  zwe i Sätze von gebogenen  Füh ­
ru ngs l e i sten z u ,  i n  d enen  de r  Fü h ru ngs rahmen  
ent l angläuft .  De r  obere Te i l  j e de s  Satzes wi rd an  
den  Enden des  Fü h ru ngs ra h m e n s  befestigt ,  wäh ­
ren d  d i e  u nte re Hä lfte - m it den  kom p lemen ­
täre n  Krü m m u ngen - a m  Träge rra hmen  ange­
b racht w i rd (D) .  Der  Rad i u s  der Krü m m u ngen 
entspricht  der Form des  fe rt ige n  Werkstücks .  Be i  
Aushö h l u n ge n  m uss d ie u ntere Hä lfte der F ü h ­
ru ng  kon kav se i n  (wie h ie r  zu  s ehen ) .  F ü r  kon ­
vexe Panee l e  m u ss d ie u ntere Fü h ru ng auch  kon­
vex se 1 n .  



Sch ne iden  S i e  d i e  Fü h ru ngen m it de r  Vorri ch ­
tung  z u m  Sch ne i den  von Kre i s bögen m it de r  
St ich säge z u ,  d i e  auf S .  1 1 8  besch rieben  i st .  D i e  
u nteren F ü h ru ngen so l l ten m i ndeste n s  1 50 mm 
bre ite r se i n  a l s  das Werkstück .  

Befestigen S i e  den  Träge rra h m e n  und das  Werk­
stück  auf e i n e r  G ru n d p l atte aus Spe rrho lz .  Ebe­
ne  Werkstücke we rden  m it S ch rau ben d i re kt an  
der  G ru n d p l atte befestigt ,  wobe i  d i e  Sch ra u be n  
an  den  Enden  o d e r  Kanten e i nge d reht  werden  
so l l te n ,  dam it s i e  n icht m it d em  Fräser  i n  Kon ­
takt ge raten (vors ichts h a l be r  so l lte man  den ­
noch  Mess i ngsch ra u be n  ve rwenden ) .  Be i  gebo­
genen  Werkstücken we rden  Träge r aus Holz an 
der  G r und p l atte befestigt (E), u n d  das  Werkstück  
wird d u rch ve rsen kte Boh r löche r  befest igt (F) . 

Legen S ie  d i e  F ü h ru n g  fü r d i e  Handobe rfräse auf  
d i e  gekrü m mten Fü h ru ngs l e i sten i m  Träge rrah ­
men .  S pan nen  S i e  fü r  e i n e  kon kave Fo rm e i nen  
großen Hoh l ke h lfräser i n  d i e  Handoberfräse e i n ,  
fü r e i n e  konvexe Form e i n e n  großen N utfräser. 
R ichten S ie  d i e  F ü h ru n g  a n  e i n e r  Kante des  
Werkstücks au s ,  u n d  ste l l e n  S i e  d i e  Sch n ittt iefe 
auf n icht m e h r  a l s  1 m m  e i n .  Sch i eben  S i e  d ie 
Handoberfräse i n  de r  F ü h ru n g  ent lang, u m  e i ­
nen  Sch n itt au szufü h re n ,  u nd ve rsch i eben  S i e  
dann  d i e  Fü h ru ng fü r den  zwe ite n Sch n itt (G) .  
Wen n  man  d i e  Zusatzgru n d p l atte e i nwach st ,  
g le itet d i e  Handoberfräse besser. Wiede rho l e n  
S i e  den  Vorgang  ü be r  d i e  gesamte B re ite de s  
Werkstücks ,  u n d  e rhöhen  S i e  d a n n  d ie Sch n itt­
t iefe fü r e i n e n  zwe ite n D u rchgang. Wiederho l en  
S ie  so oft wie nötig. Wen n  d i e  Form he rau sgear­
beitet wo rden  i st ,  kön n e n  ste hen  geb l iebene  
G rate (H) per Hand oder  m it d em  Exzentersch l e i ­
fe r entfe rnt we rd e n .  

! Wen n  S i e  e i n e n  Fräser  ve rwe n d e n ,  d essen  
Du rch messer  größer i st a l s  d ie Öffn u n g  i n  der  
G ru nd p latte , m ü ssen S i e  e i n e n  ents p rechenden  
Höhenansch lag verwe n d e n ,  u m  n icht  i n  d i e  
G r undp l atte zu fräse n .  
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Vorrichtu ng z u m  H i rn ho lz  fräsen 

Verb i n d u nge n ,  N uten oder  Dekore l ement  i n  das 
H i rn ho l z  e ines B rettes oder  Rah menfr ieses zu  
fräse n ,  i st ohne e ine  entsprechende  Vorrichtu ng, 
m it de r  d i e  Handobe rfräse au sge r ichtet u n d  ge­
stützt w i rd ,  so gut wie u n mögl i ch .  E i n e  Vo rrich­
t u ng, m it de r  M ate ri a l  b i s  zu  e iner  B re ite von 325 
mm bearbe itet we rden  kan n ,  w i rd au s  v ier  Stre i ­
fen Spe rrho lz  h e rgeste l l t ( 1 2 5  x 400 x 20 m m ) .  
Ste l l e n  S i e  s i che r, d a s s  d i e  l ange n  Kanten abso­
l ut rechtwi n k l i g  s i n d .  Legen Sie zwei der Stre ifen  
genau  ü be re i n ande r, u n d  h eften S i e  s i e  m it k l e i ­
n e n  D rahtstiften i n  d en  Ecken p rovisor isch ane i ­
nande r. Boh re n  S i e  a n  de r  Stände rboh rmasch i n e  
zwe ima l  j e  d re i  Löche r  m it 4 m m  D u rchmesser 
m itt ig d u rch d i e  Stre ife n  (A). Die Löcher  so l lte n 
2 5 ,  40 u n d  1 00 m m  vom jewe i l igen  Ende  des 
Stre ife n s  en tfe rnt se i n .  N e h m e n  S i e  d i e  Stre ifen  
wiede r  ause i nande r, u n d  entfernen  S i e  d ie Draht­
st ifte. Le i m e n  S i e  dan n d i e  Stre ifen  m it den  Boh­
ru n ge n  jewe i l s  a n  d ie  Kante e i n es ande ren  Stre i ­
fen s .  Ste l l e n  S i e  s i che r, dass  d i e  Stre ife n  genau  
sen krecht aufe i n ande r  ste hen  (B). 
U m  d i e  Vo rrichtu n g  zu  ve rwen d e n ,  werden  d i e  
b e i d e n  Hä lften  m it l a nge n  Sch ra u b e n ,  M utte rn 
u n d  U nter l egsche i ben  m ite i n a nde r  ve rb u n d e n ,  
wobe i  d i e  Löche r  gewä h l t we rden  so l l te n ,  d i e  
m ögl i c h st n a he  a n  den  Kante n des  Werkstücks 
l i egen .  Ste l l e n  S ie  d ie  Vorrichtu ng  kopfü be r  auf  
e i ne  ebene  Werkban k  oder  den  Arbe itst isch , 
u n d  b ri n ge n  S i e  das  We rkstück  senk recht a n ,  so 
d ass d essen  E n d e  auf d e r  Ban k  ruht ,  wäh rend  
S i e  d i e  F l ü ge l sch rau ben  anz i ehen  (C) . Spannen  
S i e  das  Werkstück  i n  d i e  Ban kzange e i n ,  u nd S i e  
kön ne n  m it d e m  Fräsen  begi n n e n ,  i ndem S i e  
d e n  Para l l e l a n sc h l ag d e r  Handoberfräse an  e i ­
n e r  Kante d e r  Vo rri cht u ng  ent l angfü h re n  (D) . ' 



Vorrichtu ng z u m  l<a n n e l ieren 

M it d ieser  Vo rrichtu ng  kan n  man  an  e i n e r  ge­
d rechse lte n S p i n d e l ,  etwa e i n em  Stu h l - oder  
Tisch be i n ,  m it de r  Handoberfräse e i ne  Kan ne l ie­
ru ng fräse n .  D ie  Vorrichtu ng  besteht au s  zwe i U ­
förm igen Baute i l e n ,  d i e  wie i n  de r  Abb i l d u ng 
rechts zu sehen  m ite i n a nde r  ve rsch ra u bt we r­
den .  Das Oberte i l  besteht au s  e i n e r  G ru n d p l atte 
fü r d i e  Handoberfräse u n d  zwe i s enk rechten 
Stützen .  D ieses Te i l  t rägt d ie Handoberfräse ü be r  
d a s  Werkstück ,  es w i rd am u nteren Baute i l  fest­
gesch rau bt, das auf  dem  Bett d e r  D re h ba n k  e nt­
l anggeschoben  wi rd ,  wobe i  e i n  F ü h ru n gsk l otz 
zwi schen den  be iden  F l ache i sen  gefü h rt wi rd ,  
d i e  m a n  an  d e n  me i sten D rech se l bä n ke n  fi n d et.  

Sch ne iden  S i e  zue rst e i n e  q uad rati sche G ru nd ­
p l atte fü r d i e  Handobe rfräse au s  s -m m-S i eb­
d ruckp latte aus ,  d i e  so l ang  u n d  b reit wie d i e se­
r ie nmäßige G ru n d p l atte i st (d ieses Maß so l l  i m  
Fo lgenden  X gen a n nt werden ) .  Boh re n  S i e  d i e  
notwend ige n  Befest igu ngs löcher, u n d  b ri n ge n  
S ie  d i e  G ru nd p l atte an  de r  Handobe rfräse a n .  
Ste l l e n  S i e  dann  d a s  u nte re Baute i l  a u s  d re i  Stü­
cken S pe rrho l z  m it e i n e r  Stärke von 20  mm h e r. 
D ie Se ite nte i l e  so l lte n 75 m m  b re it  se i n ,  d i e  Län ­
g e  beträgt X. D e r  Boden  i st X ma l  X.  l n  d e r  B re ite 
we rden  jedoch von X noch 40 m m  abgezoge n .  
Ve rb i nden  S i e  d i e  Te i l e  m it Le i m  u n d  N äge l n ,  so 
dass d ie Se ite n auf  dem Bode n  ste hen  (A). 
Sch ne i den  S i e  zwe i Se ite n fü r das  obere Baute i l  
C\ U S  20 m m  sta rke m S pe rrho l z .  D i e  B re ite so l lte 
X betragen ,  d i e  Länge etwa 2 5 - 5 0  mm m e h r  a l s  
d i e  E ntfe rn u ng vom Bett d e r  D re h ba n k  b i s  z u r  
Drehachse .  Sägen S i e  i n  j ede  Se ite e i n  , Fe n ste r ' ,  
1.1m d i e  Arbeit be im  D rech se l n ü berprüfe n  zu  
kön n e n  (ß). Span n e n  S i e  d i ese Se ite n an  den  
Se ite n  des  u ntere n  Baute i l s  fest, und  befest ige n 

(Fortsetzung aufS. 158 ) 
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Ausschnitt, um Sicht 

auf die Arbeit zu ermöglichen 

Das Oberteil wird über 

das Unterteil gestülpt und 

mit Schrauben befestigt. 

Zwei Bo hrungssätze erlauben es, 

das Oberteil auf unterschiedliche 

Hö hen für Arbeiten unterschied­

licher Größe einzustellen. 
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S i e  d i e  G ru nd p l atte fü r d i e  Fräse m it Le i m  und  
Sch ra u ben  da rauf  (C). Ve rstä rken S i e  d i e  Ve r­
b i n d u n g  m it v i e r  k u rzen Le i m k l ötze n .  Lassen S i e  
d i e  Te i l e  z u sa m m e ngespan nt ,  und  boh ren  S i e  
a m  u nteren Ende  d e r  Se itente i l e  jewe i l s  zwe i Lö­
che r  b i s  i n  das  U nte rte i l .  E ntfernen  S i e  d a n n  d i e  
Zwi n ge n ,  heben  S i e  das  Oberte i l  m it zwe i 40 
m m  sta rken Reststücken  a n ,  u n d  boh ren  S i e  'e i ­
n e n  zwe ite n Satz Löche r  d u rch d ie Se ite n (0) . 
D ie  Löch e r  e rl a u ben  es I h ne n ,  d i e  Handoberfrä­
se je nach D u rc h m esser  des  Werkstücks höhe r  
oder  t iefe r  e i n z u ste l l e n .  

Sägen S i e  a u s  2 5  m m  sta rkem Lau bho l z  d e n  
Fü h ru ngsk l otz z u ,  dessen  B re ite s o  gewäh lt we r­
d e n  so l l te ,  dass  e r  o h n e  K l em men  zwi schen  d i e  
E i s e n  des  D re h ba n kbettes passt .  Sch rau ben S i e  
d e n  K l otz an  d e r  U nte rse ite des  U nterte i l s  fest. 
Dabe i  m uss  d i e  M itte lachse  d e r  Span nzange an 
d e r  Handobe rfräse an d e r  D rehachse  de r  Drech­
se l ban k  au sge r ichtet we rden  (E). Bevo r S ie m it 
d e m  Fräsen  begi n n e n ,  m ü ssen  S i e  das  Werk­
stück  in d e r  D re h ba n k  a rret i e re n ,  entweder  m it 
d e r  m asch i n e ne igen e n  Arret i e ru ng oder  m it e i ­
n e r  s e l bst gefe rt igte n Te i l sc he i be .  

S pannen  S i e  e i nen  Hoh l keh l fräser i n  d i e  Hand­
oberfräse,  tauchen  S i e  den  Fräser i n  das Werk­
stück e i n ,  u n d  sch ieben S ie  d i e  Vorrichtu ng im  
Masch i nen bett der  Dre h bank  ent lang (F). Wen n  
s ich  das ged rechse lte Werkstück verj ü ngt, werden  
zwe i Zu lagen am Masch i nen bett festgespannt, 
de ren  Wi n ke l  de r  Ve rj ü ngu ng entspricht (G) . 

TIPP:  Sch l itze ,  d i e  n icht m itt ig l i egen so l l e n , 
kan n  m a n  fräse n ,  i n d e m  man  Zu lagen an  e i nem 
d e r  Ansch l äge ve rwendet.  



Vorrichtu ng zum Fräsen von M u stern 
und Sch riften 

Ste l l e n  S i e  s i ch  vor, S i e  fräsen  aufwän d ige M us­
te r fü r Sch i l d e r  oder  Sch m u cke l e m e nte für e i n  
Möbe l stück ,  i n d e m  S i e  d e m  Leu chtpfad e i nes  
L ichtmod u l s  fo lge n .  M it d i e se r  Vo rri cht u ng  w i rd 

1 das  Werkstück  u nter e i n e r  d u rchs icht ige n  P l atte P': � 
gefräst, wäh rend  S i e  den  U m ri s sen  des  M u ste rs -JJI1iiiiiC 
m it e i n em  L ichtp u n kt fo lge n ,  d e r  von e i n e r  Ta­
sch e n l a m pe stam mt (A). 
Sch ne i den  S i e  d i e  Za rgen u n d  Be i n e  fü r d e n  
Tisch au s  4 0  m m  b re i ten u n d  1 0  m m  sta rken 
� perrho lzstre ife n  zu .  D ie  T ischgröße kön ne n  S i e  
n a c h  I h re n  e igenen  W ü n s c h e n  best i m m e n .  F ü ­
gen  S i e  d ie Zargen auf  Stoß m it Le i m  u n d  N ä­
ge l n  so zusam m e n ,  d ass s i e  u m  d i e  T isch p l atte 
au s  d u rchs icht ige m ,  3 m m  sta rkem Acry lg las  
passen .  Heften S i e  a n  den  I n ne n se ite n sch ma l e  
Auflage l e i ste n a n ,  d i e  d i e  Ku n ststoffp l atte t ra­
gen (B). Sch ne i den  S i e  S pe rrho l zstre ife n  fü r d i e  
Tisch be i ne  z u ,  d i e  etwa so m m  l ä nge r  s e i n  so l l ­
ten a l s  I h re Handobe rfräse hoch ist .  J edes  Ti sch ­
be i n  wi rd a u s  zwe i Stre i fe n  i n  L- Fo rm zusam­
mengesetzt (C). S pa n n e n  S i e  d i e  Be i n e  m it 
k l e i n en  Zwi ngen a n  d e r  Zarge , d a m it S i e  d i e  
Tisch höhe  de r  Stärke d e s  Werkstücks a n passen 
kön n e n .  

Sch ne iden  S i e  e i n e n  M DF-K iotz a l s  Ha lteru ng  fü r 
den  L ichtze ige r  z u ,  u n d  boh re n  S i e  e i n  Sack loch 
b i s  zur  h a l ben  Mater ia l stärke , das  den D u rch ­
messe r  des Kopfes e i n e r  k l e i n en  L ED-Taschen ­
l a m pe hat. Es mag  zwa r ver lockend  se i n ,  a be r  
ve rwenden  S i e  N ICHT e i n e n  Laserpo i nter, we i l  
d ies d a s  R is i ko von Augen schäden  b i rgt . Span ­
nen  S i e  den  Ha lteru ngsk lotz n i cht au s ,  u n d  boh ­
ren S ie  e i n  Loch m it 1 , 5 mm D u rch messer  vom 
Sack loch b i s  z u r  ande ren  Se ite, so dass  das  L icht 
de r  Tasche n l a m pe in  e i n em  d ü n ne n  Stra h l  a u s  
dem Ho l z  tritt (0) . Befestige n  S i e  d i e  Taschen ­
l ampe m it e i n e r  Kabe l k l e m m e  ode r  m it He iß l e im  

(Fortsetzung aufS. 16o) 
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in d e m  Loch .  Ste l l e n  Sie a l s  Stütze fü r die Ha lte­
ru n g  e i n e  Le i ste h e r, d i e  etwas höhe r  i st als I h re 
Handobe rfräse ,  u n d  befest ige n  S i e  s i e  an  e i n em 
u n bewegl i c hen  Te i l  de s  Fräs korbes (E). 
j etzt m u ss d e r  L ichtze ige r  an  de r  M itte lachse 
des  Fräse rs a u sge r ichtet we rd e n .  Dazu spa n n e n  
S i e  e i n  Reststück  S pe rrho l z  a m  Arbe itst i sch d e r  
Stä nde rboh rmasch i n e  fest, u n d  sen ken d i e  Ma­
sch i n e  so weit ab ,  d ass zwi schen  Boh rfutte r u n d  
Handobe rfräse n o c h  e i n ige Zent i meter Rau m  
b l e i b e n .  Boh re n  S i e  m it e i n e m  l ange n  5 - m m ­
Boh re r  e i n  , Fü h ru ngs loch '  i n  d a s  S perrho lz  (F) . 
Span n e n  S i e  e i n e n  1 , 5 -m m - B o h re r  i n  das  Boh r­
futte r d e r  Stä nde rboh rmasch i n e  u n d  e i n e n  5 
m m  N utfräser  i n  d i e  S pa n nzange de r  Handober­
fräse e i n .  S e n ke n  S i e  den  Fräser  so weit ab ,  dass 
e r  in  dem , Fü h ru n gs loch '  s itzt . R ichten S i e  den 
B o h re r  a n  dem k l e i n e n  L ichtau stritts loch des  
H a lteru ngsk l otzes aus ,  und se n ke n  S i e  den  Boh­
re r ab ,  b i s  e r  i n  d em  Loch  s itzt . Wen n  so a l l e  Te i ­
l e  a n e i n a n d e r  au sge richtet s i n d ,  befestigen  S i e  
m it e i n ige n  Tropfe n  d ü n nfl üss igem Cyanacry l at­
k l ebe r  d e n  H a lte ru ngsk l otz an d e r  Le iste (G) . 
S pa n n e n  S i e  d i e  Vo rrichtu n g  u n d  das  Werkstück 
a n  der  Werkba n k  fest, und j u st ie re n  S i e  d ie  
Höhe des  T isches  so ,  dass  s i ch  de r  Ha lteru ngs­
b l ock  1 , 5 mm u nte rh a l b  d e r  d u rchs icht ige n  
T isch p l atte befi n d et .  Befest ige n S i e  I h re M u ster­
ze ich n u ng m it K l ebeband  auf  de r  Oberse ite de r  
T isch p l atte ,  und  begi n n e n  S i e  m it d en  Fräsar­
be i ten (H). 



Vierse itige Zu satzgru ndp latte 

Jede Kante d ieser  G ru n d p l atte fü r d i e  Handobe r­
fräse i st u ntersch ied l i ch  weit vom Fräser  e nt­
fe rnt. Wen n  man also m it e i n e r  An l agesch i e ne  
fräst, kan n  man  d i e  E ntfe rn u ng von d e r  Sch i e ne  
b i s  z u r  Fräs u ng d u rch d ie Wah l  de r  entsprechen ­
den  Kante besti m m e n  (A). D ie  G ru n d p l atte i st 
p rakt isch , wen n  es da ru m geht,  sch n e l l  e i n ige 
Sch l itze oder  N uten i n  festge legten Absch n itte n 
zu fräsen .  Ode r  man  macht d i e  E ntfe rn u ngen de r  
v i e r  Kanten n u r  ge ri ngfügig u nte rsch ied l i c h ,  um  
m it wiede rho l te n  Fräsgänge n  auch  b re itere N u ­
ten oder  Sch l itze zu  fräse n ,  o h n e  den  Ansch l ag 
ve rsetzen zu m üsse n .  

U m  d i e  G ru nd p latte h e rzuste l l e n ,  m üssen S i e  
zuerst fü r j e d e  Kante d i e  gewü n schte E ntfe rn u ng 
b i s  z um  Fräser berec h n e n .  Dabe i  m üssen S i e  den  
Rad i u s  des  Fräse rs e i n berech n e n .  Wen n  S i e  z u m  
Be i sp ie l  i n  1 00 m m  E ntfe rn u ng von d e r  Kante e i ­
n e s  Werkstücks e i n e  1 0  m m  b re ite N ut m it e i n e m  
Fräser sch ne iden  möchte n ,  d e r  e i n e n  D u rch mes­
ser  von 10  mm hat, dan n m uss d ie  E ntfe rn u n g  
vom M itte l pu n kt d e r  G ru n d p l atte b i s  z u r  Kante 
1 00 mm p l u s  5 mm Rad i u s  des Fräsers betragen ,  
a l so 1 05 m m .  

Re i ße n  S i e  a l l e  E ntfe rn u ngen a u f  e i n e m  5 m m  
sta rken Stück Ha rtfaserp l atte a n  (B). D u rch d ie 
Wah l  de r  E ntfe rn u ng von zwe i benachbarten 
Kanten zum M itte l p u n kt w i rd der M itte l p u n kt 
de r  G ru nd p latte besti m mt. Wen n  man  dan n 
d i e  E ntfern u ng zu den  be iden  ande re n  Kanten 
a n re i ßt, l egt man auch d ie E ndgröße de r  
G ru n d p l atte fest. Sch ne i den  S i e  d i e  P l atte a n  d e r  
Tisch kre i ssäge au s  (C) , ü be rp rüfe n  S i e  das  E r­
gebn i s  m it dem L i nea l ,  u n d  sch ne i den  S i e  gege­
benenfa l l s  nach .  N e h m e n  S i e  d i e  se rie n mäßige 
G ru ndp l atte von I h re r  Handobe rfräse ab, u nd 
ve rwenden  S i e  s i e  a l s  Schab lone ,  u m  d i e  Befest i ­
gu ngs löcher  i n  d ie Ha rtfaserp l atte zu  boh re n .  
Achten S i e  da rauf, d i e  be iden  G ru n d p l atte n  ge­
nau ü be re i nande r  zu  zentri e re n .  

> Siehe "G rundplatten a n  d e r  Handober­

fräse befestigen",  S. 140 

Wen n  S i e  e i n e  Fü h ru ngs l e i ste an b ri n ge n ,  d e re n  
B re ite dem Du rch messer  des  Fräse rs e ntspricht ,  
kön ne n  S i e  m it de r  G ru nd p l atte auch N uten i n  
g le ich b l e i benden  Abständen  sch ne i den  (0) . 

G R U N D P LATIEN FÜR  D I E  HAN DOBERFRÄSE 
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Se l bstzentrierende  G ru ndp latte fü r 
d i e  Handoberfräse 

M it d i eser  G ru nd p l atte fü r d ie Handoberfräse 
werd e n  Sch l itze automat isch m itt ig in Rah men ­
fri ese gesc h n itte n .  D ie  be iden  Ansch l äge e r l a u ­
ben  es ,  b i s  ganz  an  das  E nde  e i n es We rkstücks 
zu  fräsen  (A). Die  G ru n d p l atte wi rd aus e i n em  
S t ück  H a rtfaserp l atte gesch n itte n ( 1 70 x 230 x 
1 0  m m) .  Re i ße n  S i e  den  M itte l p u n kt a n ,  u n d  z ie­
hen S i e  d a n n  d u rch  i h n  e i n e  L i n i e  ü be r  d ie  B re i ­
te des  Stücks .  M a rk i e re n  S i e  auf  be iden  Se iten 
des  M itte l p u n kts i n  30  mm E ntfe rn u ng auf  der 
M itte l l i n i e  Pu n kte .  Zi e h en  S ie m it dem Zi rke l u m  
e i n e n  d e r  Pu n kte e i n e n  Kre i s bogen m it e i n em  
Rad i u s  von  1 1 5  m m  von  Längskante zu  Längs­
kante .  Wiede rh o l e n  Sie den  Vo rgang m it dem 
a n d e re n  Pu n kt a l s  M itte l p u n kt. Boh ren  S i e  an  
d e n  be i den  Pu n kte n jewe i l s  e i n  ve rse n ktes 
s - m m - Loch , u m  d i e  Ansch l äge zu befestigen , 
u n d  boh re n  S i e  d a n n  m itt ig e i n  größe res Loch 
fü r d e n  Fräser. B r i nge n  Sie d i e G ru n d p l atte an 
d e r  Handobe rfräse an  wie auf S .  1 40 zu  sehen , 
u n d  sägen S i e  d a n n  m it d e r  Bandsäge d i e  ange­
r isse n e n  Kre i s böge n a u s  (B). 
Ste l l e n  S i e  a u s  Vo l l ho l z  zwe i Ansch l äge m it den  
M aßen 30  x 300 x 20  mm he r, u n d  boh ren  S ie  
m itt ig  d u rch  d ie  20  mm b re ite Se ite e i n  s -mm­
Loc h .  B r i nge n  S i e  i n  2 1  m m  E ntfe rn u ng von e i ­
n e m  E n d e  jewe i l s  e i n e  s - m m-Stocksch ra u be an , 
d i e  S i e  m it U nter l egsche i be n  u nd k l e i n en  Dreh ­
gr iffe n verse h e n .  Le i m e n  S i e  neben  den  Stock­
sch rau ben  a n  j edem Ansch l ag e i n e  k l e i n e  Zu la­
ge a u s  H a rtfaserp latte a n ,  u n d  befest igen S i e  
d i e  Ansch l äge m it so mm l ange n  Ms - F i ach kopf­
sch ra u be n  a n  d e r  G r u n d p l atte (C). 
Die  Vorrichtu ng  w i rd e i ngeste l l t ,  i n dem man s ie  
ü be r  dem  Werkstück p l atz i e rt und d ie Ansch l äge 
d reht ,  b i s  s i e  ganzfläch ig  am Werkstück a n l iegen 
(0) , u n d  dan n d ie Drehgriffe anz ieht. 

TI PP: Sch l itze ,  d i e  n icht m itt ig l iegen so l l e n , 
kan n  man  fräse n ,  i n d e m  man  Zu l agen an e i nem 
d e r  Ansch l äge ve rwendet. 



Wi n ke l halterung fü r  d ie Kantenfräse 

Fa l l s  Sie e i n e  Kantenfräse m it ru ndem  G e h ä u se 
bes itzen ,  be i  de r  s i ch  d e r  Fräskorb a b n e h m e n  
l ässt ( (sc he i nt es  i n  Dtl d .  n i cht  zu  geben ,  a b e r  
ega l ) ) ,  dan n kön n e n  S i e  m it d ie se r  e l eganten 
k l e i n en  Vo rricht u n g  das  G e rät z u m  Fräsen  i m  
Wi n ke l  von entwede r  3 0° oder  45o z u m  Werk­
stück  ne ige n .  

D e r  Korpu s  d e r  Vo rrichtu n g  w i rd a u s  e i n e m  
Wü rfe l gesägt ,  d e r  a u s  m e h re re n  Lagen 2 0  m m  
sta rkem ,  hochwert igen S pe rrho l z  ( B i rken - ode r  
Ahorn sperrho lz )  besteht .  Der  Wü rfe l so l lte 2 5  
b i s  45 m m  größer  a l s  d e r  D u rc h m esser  des  Frä­
sengehäu ses se i n .  Nachdem S ie  den Wü rfe l ve r­
l e imt habe n ,  re i ße n  S i e  auf  e i n e r  Se ite e i n e n  
Kre i s  a n ,  dessen  D u rc h m esser  etwa 1 m m  grö­
ßer i st a l s  de r  des M asch i n e nge h ä u ses .  Sch ne i ­
den  S i e  d a n n  den  Ve rsch n itt a l s  Zy l i n d e r  m it d e r  
Kre i ssäge au s  dem  Wü rfe l ,  wobe i  S i e  d e n  Sch n itt 
in de r  M itte e i n e r  d e r  Se ite n a n setzen  (A). 
Ü berprüfe n  S i e  d i e  Pass u ng des  G e h ä u ses ,  u n d  
sch l e ife n  S i e  be i  Bedarf d i e  I n ne n se ite d e s  Wü r­
fe l s  nach .  Sch ne i den  S i e  a n  d e r  T isch k re i s säge 
e i n es de r  offenen  E n d e n  im Win ke l  von 45o ab ,  
u n d  das ande re i m  Win ke l  von  3 0° (B). Sch ne i ­
den  S i e  auch  zwe i Ansc h l äge a u s  Vo l l ho l z  m it 
angefaste n Kante n ,  d i e  d e n  Sch n ittwi n ke l n  a n  
dem Wü rfe l entspreche n .  Le i m e n  S i e  d i ese An ­
sch läge an  d i e  Wü rfe l se i te n ,  d i e  d e m  ents p re­
chenden  Wi n ke l  gege n ü be r  l i ege n (C). S i c he rn 
S i e  d i e  Ansch l äge m it K l ebeba n d ,  wäh re n d  d e r  
J..e i m  trocknet, u nd t re i b e n  S i e  d a n n  e i n ige 
Drahtstifte h i n e i n ,  u m  d i e  Ve rb i n d u n g  zu  ve r­
stärke n .  Boh re n  S i e  k napp  oberh a l b  d e r  An­
sch l äge jewe i l s  e i n  Loch  zwe i D ritte l d u rch  das  

"H o lz ,  und  b ri n ge n  S i e  e i ne  Sch ra u be an ,  m it der  
d i e  Fräse i n  de r  Vo rrichtu n g  geha lten w i rd .  
Wen n  m a n  d i e  Fräse von d e r  e i n e n  Se ite i n  d i e  
Vo rrichtu ng steckt, w i rd i n  e i n e m  Wi n ke l  von 
45° gefräst, von der a nde re n  Se ite fräst m a n  
dann  i n  e i n e m  Wi n ke l  v o n  3 0° (0) . 

G R U N D P LATTEN FÜ R D I E  HAN DOBERFRÄSE 
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Vorrichtung fü r  Fräsarbeiten 
in der l<ante 

Wen n  man e i n e  Kantenfräse waage recht in e i n e r  
entsprechenden  Vorrichtu ng  a n b ri ngt ,  kan n  
m a n  m it e i n e m  N utfräser  Fälze u n d  N uten i n  d i e  
Kante fräse n .  Der  wie be i  e i n em  Hobe l  geformte 
G riff an d i eser  Vo rrichtu ng w i rd aus zwe i Lagen 
S pe rrho lz  ( 1 7 5  x 250  x 20 m m )  verl e imt  u n d  
m acht das  Werkzeug g u t  hand habbar  (A). 
Sch ne i den  S i e  d i e  Fo rm des  Handgriffs m it de r  
Band - oder  St ich säge au s .  B ri nge n  S i e  u nten 
e i n e  Aussparu ng  fü r den Spanauswu rf an  (ß). 
Befest ige n  S i e  d e n  G riff m it Le i m  u nd Sch rau ben 
a n  e i n e r  G ru n d p l atte a u s  S perrho l z  ( 1 0o x 300 x 
20 m m) .  B ri n ge n  S i e  i n  de r  G ru n d p l atte e i n e  
Aussparu ng  fü r d e n  Fräser  a n ,  u n d  fräsen  S i e  an  
d ie  u nte re Kante  e i n e n  Fa l z ,  um Kante n b ü n d ig 
fräsen  zu kön ne n  (C). D ie  Befest igu ngsp l atte fü r 
d i e  Handobe rfräse ( 1 oo x 200 x 5 m m )  w i rd au s  
S i e b d ruckp l atte h e rgeste l l t u nd  m it Boh ru n ge n  
ve rse h e n ,  u m  d i e  Kantenfräse befest ige n zu  
kön n e n .  D ie  P l atte w i rd m it e i n e m  Sch l itz u n d  
Loch am Dre h p u n kt a n  d e r  Vo rrichtu ng  befes­
t igt ,  so kan n  d i e  Sch n ittt iefe des  Fräse rs ve rän ­
d e rt we rd e n .  N achd e m  S i e  e i n  Loch a l s  Aufnah ­
m e  fü r  d i e  Dre h achsensch ra u be i n  d i e  obere 
rechte Ecke d e r  P l atte gebo h rt habe n ,  fräsen S i e  
d e n  geboge n e n  Sch l itz a n  d e r  Stände rboh rma­
sch i n e .  Sch ra u ben  S ie dazu d ie P l atte d u rch d i e  
D re h ach sen boh ru ng auf  e i n e m  Stück Restho l z  
fest, und  sch ne i den  S i e  m it e i nem 5 - m m - S p i ra l ­
n utfräser  d e n  Sch l itz, i ndem S i e  d i e  P l atte um 
d i e  Sch ra u be d re h e n  (0) . M it Zwi ngen befestig­
te Stoppk l ötze besc h rä n ke n  d i e  Dreh bewegu ng 
auf6o m m .  

Boh re n  S i e  i n  d i e  Se ite d e s  Handgriffs e i n e  Ser ie, 
von Löche rn fü r d i e  D rehachsensch ra u be der  
P l atte ,  und  b ri n ge n  S i e  e i ne  E i n sc h ra ubm utte r 
a n ,  i n  d i e  d e r  Drehgriff z u r  Arret i e ru ng e i ngesetzt 
w i rd (E). N achdem S i e  d i e  Kantenfräse an de r  
P l atte befest igt habe n ,  w i rd d i ese am Handgriff 
festgesc h rau bt. D ie  angemessene  Höhe  fü r d i e  
a n stehende  Arbeit w i rd d u rch d ie Wah l  e i n es 
e ntsprechenden  Dre h achse n l oches  best im mt. 
M it dem Dre hgriff w i rd die P l atte in der ge­
wü n schte n  Pos i t ion a rret ie rt .  



Stoßladen 

E ine  Stoß lade  i st e ine  Vo rri ch tung ,  an  der  e i n  
Hand hobe l  gefü h rt w i rd ,  wen n  man  a n  Rah me n ­
fri esen o d e r  ande re n  Baute i l e n  H i rn ho l z  oder  
G e h ru ngen bestößt. D i e  be i den  k räftige n An ­
sch läge h a lte n  das  M ate ri a l  ge nau  i m  45 ° - ode r  
90°-Wi n ke l ,  wäh re n d  man  d e n  H a n d hobe l  auf  
de r  Se ite l i egend  an  e i n e r  gerade n  A n l age e nt­
l ang  fü h rt .  

Sch ne i den  S ie zue rst e i n e  G ru nd p l atte (250 x 
6oo x 20 m m )  u n d  e i n e  ge rade  An l age ( 1 2 5  x 6oo 
x 10 m m) au s  M DF oder  S pe rrho l z .  Befest igen 
S i e  d ie An lage m it Le i m  u n d  N äge l n  a n  d e r  
G ru n d p l atte .  Sch ne i den  S i e  d i e  45°- u n d  goo-An ­
sch läge au s  gut  get rocknete m Vo l l ho l z  m it m i n ­
deste n s  4 0  m m  Stärke.  Ve rwe n d e n  S i e  fü r d i esen  
Zweck n i cht Bau - und  Kon stru kt i o n s ho l z ,  da  
d i eses be i m  Trocknen  re i ße n  und  s i ch  ve rz i e hen  
kan n .  Sch ne i den  S i e  fü r d e n  G e h ru n gsansch l ag 
e i n  Dre ieck m it d en  Wi n ke l n  45° ,  45o u n d  goo 
u n d  e i n e r  Höhe  von 1 2 5 m m  (A), u n d  fü r den  
rechtwi n k l igen Ansch l ag e i n e n  An sc h l ag m it 
den  Maße n  so x 1 2 5 m m .  Achte n S i e  d a rauf, dass  
d i e  An l egekante n d e r  Ansc h l äge abso l ut ge rade 
s i nd  und rechtwi n k l i g  zu  den Se ite n ste h e n .  
B ri ngen S i e  d ie be i den  Ansc h l äge m it gro ße n  
Ho lzsch ra u be n  i n  versen kten Löch e rn a n  d e r  ge­
raden  An l age an  (ß). Am beste n we rd e n  d i e  An ­
sch l äge festgesc h ra u bt, d i e  Posit i o n  w i rd m it 
Tisch l e rw i n ke l  u n d  Sch m iege ü be rprüft,  d i e  An ­
sch l äge we rden  wiede r  ge löst und  dann  m it 
Le i m  u n d  Sch rau ben  e n d gü l t ig befest igt .  B ri n ­
gen S i e  an  d e r  An l agefläche d e r  be i den  Ansc h l ä­
ge se l bstk l ebendes  Sch l e ifpap i e r  a n  (C) , d a m it 
d i e  Werkstücke n i cht  verrutsc h e n .  

U m  d i e  Stoß lade  zu  ve rwe n d e n ,  w i rd das  We rk­
stück  fest gegen d e n  ents p reche n d e n  Ansc h l ag 
ge ha l te n ,  so dass es n u r  we n ig ü be r  d i e  ge rad e  
An l age h i n au s ragt. Bestoßen S i e  d a n n  das  Werk­
stück  m it e i n e m  Hobe l ,  dessen  M esser  seh r 
scharf u n d  fü r ge ri nge S pa n a bn a h m e  e i n geste l l t 
i st • u n d  genau  i m  rechten Wi n ke l  z u m  Hobe l kor­
p u s  ste ht (D) .  

TIPP: Um p räzise m it d e r  Stoß lade arbe ite n zu  
kön n e n ,  m ü ssen auch  d i e  S o h l e  u n d  d i e  Se iten ­
wände  des  H o b e l s  genau  i m  rechten Wi n ke l  z u ­
e i nande r  ste hen .  

FÜH RUNGEN FÜ R HAN DWERKZEUGE 
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K le ine  Ab länglade 

K le ine  Profi l l e i ste n ,  sch l i chte Le iste n oder  Dü­
be l stangen genau  auf  M a ß  abz u l änge n ,  kan n  
schwier ig se i n ,  a u c h  wen n  m a n  e s  i n  Handarbeit 
in e i n e r  no rma l e n  G e h ru ngs l ade  tut .  M it d i eser  
Vo rrichtu ng  kan n  m a n  k l e i n e  Werkstücke s icher  
und genau  ab l ä nge n ,  wobe i  d ie  Sch n ittkanten 
saube r  u n d  gen a u  rechtwi n k l ig we rd e n .  Sch n

'
e i ­

d en  S i e  z ue rst e i ne  V-Ke rbe i n  d i e  S i chtse ite e i ­
ner  m i n d este n s  300 mm l ange n  Le i ste m it dem 
Q u e rsch n itt 2 5  x so mm (A). Sch ne i den  S i e  d ie  
Ke rbe m it zwe i Sch n itte n a n  de r  Tisc hk re i s säge , 
be i  d e r  das  B l att auf  45° gene igt i st .  D ie  Ke rbe 
so l l  28  mm b re i t  u n d  14 mm tief se i n .  Sch ne i den  
S i e  zwe i k u rze Stücke vom Ende  de r  Le i ste ab ,  
e i n e s  m it 2 5  mm Län ge ,  das  ande re m it 4 0  mm 
(8). Ste l l e n  S i e  a u s  d iesen  K lötzen e i ne  Sägefü h ­
ru ng  fü r e i n e  Fe i n säge o d e r  e i n e  japan i sche 
Säge h e r. Le i m e n  S i e  d ie  K l ötze etwa i n  e i n em  
V ie rte l d e r  Länge kopfü be r  auf  d i e  Le i ste (C) .  
Span n e n  S i e  d i e  K l ötze m it dazwi schen  ge l eg­
tem Säge b l att e i n ,  wie auf  de r  Abb i l d u ng zu  se­
h e n .  Sägen S i e  b i s  z u m  G ru nd d e r  V- Ke rbe,  we n n  
d e r  Le i m  getrocknet i st ,  u m  d i e  Sägefü h ru ng 
fe rt ig  zu ste l l e n .  

B ri n ge n  S i e  a n  e i n e r  Se ite d e r  Ke rbe e i n e  se l bst­
k l ebende  Ze nt i m eterska l a  a n ,  d e re n  N u l l p u n kt 
ge nau  m it d e r  Sägefuge ü be re i n st im mt. B r i ngen  
S i e  sch l i eß l i c h  noch  e i ne  Le i ste an  de r  U nter­
se ite d e r  Lade a n ,  m it d e r  s i e  i n  d e r  Ban kzange 
e i n gespannt  we rden  kan n .  U m  e i n  Werkstück 
gen a u  auf  Länge zu  sch ne id e n ,  w i rd es  m it e i ­
nem Ende a n  d ie  en ts p rechende  M a rk ieru ng 
der  S ka l a  a nge l egt, fest i n  d e r  Lade anged rückt 
u n d  d a n n  d u rch gesägt (D). 



> Schablonen z u m  Fräsen 
fre ier Formen (S.  1 70) 

> Befestigu ngsmethode 
fü r Schablonen (S.  1 73) 

> Schablonen mit 
G rundplatte (S.  1 74) 

> Fräsen am Fü h ru ngsstift 
(S.  1 75) 

Wenn Sie zur Weihnachtszeit schon mal 

Plätzchen gebacken haben, dann haben 

Sie dazu vielleicht Formen zu Hilfe ge­

nommen. Schablonen sind die Keksformen der 

Holzwerkstatt Mit einer Schablone lassen sich viele 

Werkstücke herstellen, die alle exakte Kopien eines 

ursprünglichen Entwurfs sind. Zu den einfachen 

Schablonen gehören solche, mit denen man ein 

Werkstück auf die gewünschte Endgröße bringen 

kann,  während andere, kompliziertere Schablonen 

dabei helfen, perfekte Intarsien und Einlegearbeiten 

anzufertigen oder anspruchsvolle Holzverbindun­

gen zu schneiden . 

Bei den meisten Schablonenarbeiten wird mit der 

Handoberfräse oder der Tischfräse eine Kante pro­

filiert. Daflir werden gerade (Nut-)Fräser, aber auch 

verschiedene Profilfräser in Verbindung mit Anlauf­

ringen oder Kopierhülsen verwendet. Schablonen 

sind aber auch sehr nützl ich, wenn es darum geht, 

Holzverbindungen - etwa Schlitz-und-Zapfen-Ver­

bindungen oder Fingerzinkungen - mit besonders 

guter Passung herzustellen (siehe Abbildung auf 

> Schablonen  z u m  
Sch l itzen (S .  1 76) 

> Schablone fü r 
F ingerz i n ken (S .  1 78) 

> Korn plementäres Fräsen 
(S.  1 8o) 

> Boh rleh ren (S. 1 81 )  

> Lochre ihen  (S.  1 83) 

> Sch räg angesetzte 
Sacklöcher (S. 1 84) 

S. 168) . Schablonen sind auch hervorragend geeig­

net, um Aussparungen und Vertiefungen ftir Be­

schläge wie Schlösser und Scharniere zu schneiden. 

Über diese verschiedenen Fräsarbeiten hinaus gibt 

es auch Verfahren , bei denen Schablonen, mit 

anderen Maschinen wie der Tischkreissäge oder 

dem Trommelschleifer verwendet werden, um 

Werkstücke in  eine bestimmte Form zu bringen. 

KAPITEL N E U N :  Ü BERBL ICK 

> Schablonen fü r d i e  
Tisch kreissäge ( S .  1 8s) 

> Kurven schne iden 
an der  Bandsäge (S. 1 86) 

> Sch le ifen an der  
Trom melsch le ifmasch ine  
(S.  1 87) 

M i t  sei ner  e ingebauten 

Knebelk lemme und der 

Schablonenplatte ist d iese 

Vorrichtung im Sti l e i nes 

Waffeleisens n ützl ich ,  wen n  

m a n  Kle i nser ien an der 

Tischfräse oder am Hand­

oberfräsentisch bearbeiten 

m uss. 
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Fräsmethoden mit Schabl onen 
M it dem Anlaufring 

Anlaufring am Ende des Fräsers/ 

Fräswerkzeugs 

Anlaufring am Schaft des Fräsers/ 

Fräswerkzeugs 

M it der Kopierhülse 

Kopierhülse wird an der Grundplatte 

der Handoberfräse befestigt. 

hd:= Versatz, verursacht durch Unterschied im 

Durchmesser des Fräsers und der Kopierhülse 

Fräsen am Führungsstift 

Schablone _} ____} 
Führungsstift wird 

im Tisch montiert 

Die F inger d ieser Vorrichtung 

füh ren e inen Fräser, der F inger­

z i nken sch ne idet - e ine  stabi le 

Verbi n d u ng für Korpusecken 

an Kästen ,  Schubladen u n d  

Äh n l ichem.  

Obenliegender 

Führungsstift 

. / Führungsstift 

/ wird bis an die 

Schablone 

abgesenkt 

Fräser wird im Handeber­

fräsentisch verwendet. 

In Verbindung mit einer elektrischen Bohrma­

schine oder einer Ständerbohrmaschine erleich­

tert die Bohrschablone solche häufigen Aufgaben 

wie das Bohren von schrägen Löchern oder Loch­

reihen für Bodenträger. Obwohl Schablonen 

schon an und für sich nützlich sind, werden in 

diesem Abschnitt verschiedene Methoden vorge­

stellt, nach denen sie in unterschiedliche Vorrich­

tungen integriert werden können, mit denen 

Werkstücke ausgerichtet und eingespannt wer­

den, um sie zu bearbeiten. So wird von einer Vor­

richtung zum Bohren schräger Sacklöcher einer­

seits der Bohrer geführt, anderseits aber auch das 

Werkstück im richtigen Neigungswinkel gehal­

ten . Schrauben, die durch die im spitzen Winkel 

gebohrten Sacklöcher in das andere Verbindungs­

teil gedreht werden, ergeben eine sehr stabile Ver­

bindung von Rahmenfriesen oder Möbelteilen. 

> Siehe "Schräge Sacldöcher" , S .  1 84 

Anlaufr inge u n d  Kopierh ü l se n  

Bei allen Fräsarbeiten mit einer Schablone wird der 

Fräser der Handoberfräse (oder das Fräswerkzeug 

an der Tischfräse) an der Kante einer Schablone 

entlang geführt. Die beiden häufigsten Methoden 

verwenden dazu Anlaufringe oder Kopierhülsen, 

wie das in der Abbildung links zu sehen ist. Um 

aber das richtige Verfahren für eine bestimmte Auf­

gabe auswählen zu können, muss man die Vor­

und Nachteile beider Methoden kennen. 

Ein Anlaufring ist ein Ring mit einem versiegel­

ten Kugellager, der direkt an einem Fräser ange. 

bracht ist (siehe Abbildung oben auf gegenüber­

liegender Seite). Der Ring führt den Fräser durch 

den Schnitt, indem er an der Kante einer Schablo­

ne oder der Kante des Werkstücks entlangrollt. 

Der Anlaufring kann entweder an einem Stift 

oberhalb der Fräserschneiden sitzen oder über 

den Schaft des Fräsers gestülpt und dort arretiert 

werden. 



An der Tischfräse wird der Anlaufring entweder 

ober- oder unterhalb des Fräswerkzeugs auf den 

Fräsdorn gesteckt. 

Fräser mit endständigem Anlaufring sind be­

sonders für das Bündigfräsen von Kanten und die 

Bearbeitung von Außenkanten geeignet. Fräser 

mit Anlaufring am Schaft eignen sich für diese 

Aufgaben ebenfalls, sie können darüber hinaus 

jedoch auch Schlitze fräsen und andere Arbeiten 

in der Fläche des Werkstücks ausführen. Bei einer 

handgeführten Handoberfräse wird die Schablo­

ne über dem Werkstück angebracht, wenn man 

mit einem Anlaufring am Schaft arbeitet, und un­

terhalb des Werkstücks , wenn der Anlaufring 

oben am Fräser sitzt. Bei Arbeiten am Handober­

fräsentisch ist die Lage der Schablone jeweils ver­

tauscht. 

Mit dem Wechsel der Lage der Schablone ändert 

sich auch jeweils die Fräsrichtung, was je nach 

Faserverlauf des Holzes deutliche Auswirkungen 

auf die Schnittgüte haben kann (siehe Abbildun­

gen I und J aus S .  172 .  
Die meisten Anlaufringe haben den gleichen 

Durchmesser wie die Werkzeugschneiden, so 

dass man mit ihnen bündig fräst. Es  gibt jedoch 

auch Anlaufringe mit kleineren oder größeren 

Durchmessern als derjenige der Werkzeugschnei­

den, mit denen man dann die Endgröße des 

Werkzeugs im Verhältnis zur Größe der Schab­

lone verändern kann.  

Im Gegensatz zu Anlaufringen werden Kopier­

hülsen nicht direkt am Fräser befestigt, sondern 

an der Grundplatte der Fräse (siehe untere Abbil­

dung), und ergeben so eine feste Führung, die 

sich nicht dreht. Kopierhülsen lassen sich oft für 

Arbeiten einsetzen, die man auch mit einem An­

laufring am Schaft des Fräsers ausführen würde. 

Die Hülsen sind in vielen verschiedenen Außen­

durchmessern zu bekommen , die üblichsten rei­

chen von 5 mm bis so mm. Sie sind besonders in 

Verbindung mit Schablonen nützlich , mit denen 

man Schlitze oder Fingerzinken schneidet. Die 

Kopierhülse bleibt dabei an der Schablone ange­

legt, während man den Fräser in das Werkstück 

SCHABLON EN 

Versch iedene Fräser m it An lauf­

r ing:  Bünd igfräser, Fräser m it 

An laufr ing am Ende u n d  am 

Schaft.  Die An laufri nge kön nen 

den g le ichen Durch messer wie  

der Fräser haben , aber auch 

k le iner  oder größer sei n .  

E i n e  Kopierhülse a u s  Meta l l  w i rd i n  d i e  Grundplatte d e r  Handoberfräse e i nge­

setzt . So kan n  man seh r  effe ktiv den Fräser an  e i ner  Schablone entlang füh ren ,  

u m  d i e  Kante e ines  Werkstücks zu p rofi l ieren ,  e i ne  Verbi ndung  zu  sch ne iden 

oder Aussparungen fü r Besch läge oder E i n legearbe iten zu fräsen .  

absenkt. Man könnte diese Arbeit auch mit man­

chen Fräsern mit Anlaufring am Schaft ausfüh­

ren, es bestände jedoch beim Absenken die Ge­

fahr, mit dem Fräser abzurutschen und in die 

Schablone zu schneiden. 

Kopierhülsen sind nicht so vielseitig wie An­

laufringe, da sich die Schablone zwischen Werk­

stück und Handoberfräse befinden muss .  Darü­

ber hinaus muss der Fräserdurchmesser geringer 

sein als der Innendurchmesser der Kopierhülse, 

so dass die Schablone den Versatz zwischen Frä­

ser und Kopierhülse ausgleichen muss .  
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Versatz an Schablonen berechnen 

ru I 

\. I I 

----.. 1: 
Der Versatz entspricht h x ( K-F) 
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/ 
I 

h Kopierhülse ( K) wird 

von der Kante der 

Schablone geführt. 

Nutfräser (F)  

schneidet das 
� 

Werkstück. F 

Versatz (V) 

zwischen Fräser 

und Schablone 

Schablo n e n  z u m  Fräsen fre ier Formen 

Das  Fräsen fre i e r  Fo rme n  m it de r  Schab lone  ist 
e i n e  e i n fache u n d  wirku ngsvo l l e  Mögl ich keit ,  
u ntersch ied l ic he  a n sp rechende  Formen  aus Ho l z  
a u szufräsen ,  von Möbe l be i nen  ü ber  Sp i e lzeug­
enten b i s  h i n  zu Sch ne i db rette rn fü r d i e  Küche .  
D ie  M ethode g le icht  j e n e n ,  be i  denen m it der  
Handobe rfräse oder  an  de r  T ischfräse m it e i n em 
An l aufri ng  an  d e r  Kante e i n es Werkstücks ent­
l a ng  gefräst w i rd (A). H ie r  fo lgt de r  An l aufri ng 
a l l e rd i ngs n icht d e r  Kante  des  Werkstücks ,  son­
dern e i n e r  be l i eb ig  gefo rmten Schab lone ,  d ie  
auf  dem Werkstück  befest igt i st .  

Die S chab l onen  kön ne n  aus fast jedem festen 
M ater ia l  h e rgeste l l t werd e n ,  das  e i n e  ha rte 
Kante aufwe i st ,  d a ru nter  M DF, S i ebd ruckp latte ,  
B i rken s pe rrho lz  und  v i e l e  Ku n ststoffarten .  D i e  
Stärke d e r  Schab l one  kan n  von 5 m m  b i s  20  mm 
vari i e re n .  Im  A l l ge m e i n e n  so l lte n Schab l o nen ,  
d i e  m it e i n e m  An l a ufri n g  am E nde  des  Fräse rs 
ve rwe ndet werd e n ,  stä rke r se i n ,  wäh rend  Scha­
b l o n e n  fü r Kop i e rh ü l sen  und schaftgetragene  
An l a u fri nge e h e r  d ü n ne r  se i n  so l l te n ,  u m  e i n e  
m ögl i c h st hohe  Sch n ittt iefe zu  erha l te n .  

D e r  e rste Sch ritt b e i  d e r  He rste l l u ng e i n e r  Scha­
b l o ne  i st d ie Anfe rt igu ng  e i n e r  Arbe itsze ich n u ng 
des  gewünschten Werkstücks i m  Maßstab 1 : 1 
auf  Pap i e r  oder  d ü n ne m  Karton .  D ie  Kanten e i ­
n e r  m it d e r  Schere a u s  Karton au sgeschn itte nen  
Schab lone  lassen s i ch  a m  Tro m m e l sc h l e ife r  oder  
m it d e m  Exzentersch l e ife r  l e icht gl ätte n .  Beden ­
ken S i e ,  das s  d e r  Rad i u s  des  An laufri ngs ,  -zap­
fen s  oder der Kop i e rh ü l se ge ri nge r  se i n  m uss a l s  
d e r  k l e i n ste I n ne n rad i u s  an  de r  Schab lone .  Sonst 
kan n  d ie Fü h ru ng n icht  genau  an  de r  Schab lone  
ent l ang  gefü h rt we rd e n .  

Schab l onen  z u m  B ü n d igfräsen lassen s ich l e i cht 
h e rste l l e n ,  da  die Schab lone  die gle iche G röße 
u nd Form des Werkstückes hat .  Schab lone n ,  d i e  
m it An l a ufri ngen oder  Kop ie rh ü l sen e i ngesetzt 
we rden  so l l e n ,  de re n  D u rch messer  s ich  von je­
nem des  Fräse rs u nte rsche idet (B), m üssen etwas 
so rgfält iger gep l ant we rd e n ,  da man  den  Ve rsatz 
zwi sche n  Fräser  u n d  F ü h ru ng au sg le i chen  m u ss , 
u m  das  gewü n schte E rge b n i s  zu erha l te n .  Wie i n  
de r Abb i l d u n g oben  zu  se h e n ,  w i rd d i eser Versatz 
n ach e i n e r  a l l geme i n e n  Forme l  berech net ,  in der  
von  dem Außend u rch messer  des  An l a ufri ngs 
(ode r  des An l aufzapfen s  oder  der Kop ie rh ü l se) 
d e r  Sch ne i dend u rch messer  abgezogen w i rd ,  u n d  
m a n  das  E rgebn i s  d u rch zwe i te i l t. 



Die Fo rme l  st i m mt, ob  man  n u n  m it e i n e r  Schab­
lone  Werkstücke formen m öchte oder  ob  m it i h r  
Verb i n d u ngen oder  E i n l egea rbe ite n gesc h n itten 
we rden  so l l e n .  Wen n  S i e  a l so e ine  Kante a n  e i ­
nem Werkstück fräsen und dabe i  e i n e n  1 o- m m ­
N utfräser  u n d  e i n e  Kop i e rh ü l se m it 20  m m  Au­
ßend u rch messer  (C) ve rwe n d e n ,  e rha lten S i e  a l s  
E rgebn i s  e i n  Werkstück ,  das  5 m m  b re ite r  i st a l s  
d i e  Schab lone ,  da  de r  Ve rsatz zwi schen  Fräser  
und Fü h ru ng 5 m m  beträgt. Bed e n ke n  S i e  auch , 
dass s ich  be i m  Fräsen e i n es ru nden  Aussch n itts ,  
oder  wen n  man  e in We rkstück  a l l se it ig fräst, d e r  
b
,
e rechnete Ve rsatz ve rdoppe l t .  

E ine Schab lone ,  be i  de r  d ieser  Ve rsatz e i nge­
rechnet i st, l ässt s ich  be i  e i n fachen  Fo rme n  wie 
e i nem rechteckige n  Sch l itz se h r  l e i cht h e rste l ­
l e n :  Ve rsch ieben  S i e  d ie Schab lone  e i n fach u m  
den  Ve rsatz von de r  gewü n schten U m risskante .  
Um jedoch e ine u n rege l m ä ßig gefo rmte Schab­
lone  m it e i nem Ve rsatz h e rzu ste l l e n ,  fo lgt man 
dem U m riss des M u ste rs m it e i nem Zi rke l ,  der  
auf den  Ve rsatz e i ngeste l lt i st (0) . Fa l l s  das  M u s­
te r geschwu ngene  L i n i e n  aufwe i st ,  m üssen S i e  
darauf achte n ,  da s s  de r  Z i rke l  s enk recht z u r  F lä ­
che  steht, d am it das M u ster n icht ve rze rrt wi rd .  
Kom p l i z ie rte M u ster so l lte m a n  von vo rnehe re i n  
m it Ve rsatz neu  ze ich n e n .  Am l e ichtesten i st das  
m it e inem Fotokop ie re r  zu  mach e n ,  d e r  Ve rgrö­
ßern u n d  ve rk l e i ne rn kan n .  Ü be rp rüfe n  S i e  d u rch  
Aufe i nande rlege n  de r  Kop ie  und  des  Or igi n a l s  
u n d  Nach messe n ,  ob  S i e  den  gewü n schte n  Ve r­
satz e rha lte n habe n .  

Wen n  S i e  s o  weit s i n d ,  d i e Schab lone  a u szu ­
sch ne i den ,  befestige n S i e  das  M u ster m it S p rü h ­
k leber  ( i m  Kü nst l e rbedarfshande l  z u  e rha l te n )  
d i rekt auf  dem Mater ia l  fü r d i e  S c hab l o ne  (E). 
G l ätten  S ie  d i e  Kanten de r  Schab lone  m it de r  
Hand  ode r  m it e i n e r  Sch l e ifmasc h i n e ,  u nd ach­
ten S ie  dabe i  da rauf, dass ge rade Kanten auch 
gerade b l e i ben  und geschwu n gene  Li n i e n  gl att 
i ne i nande r  ü bergehen  (F). Al l e  U n rege l mäßig­
ke ite n finden  s ich  späte r i n  d en  Werkstücken 
wieder  und e rforde rn dann u m fangre iches  Nach­
arbeite n .  Wen n  nur  e ine  Kante e i n es Werkstücks 
gefräst we rden  so l l - e ines  Tisch be i n s  etwa -
so l lte d i e  Kante de r  Schab lone  ü be r  den  An­
fangs- u n d  E ndpu n kt des  Sch n itts h i n au s re i ch e n ,  
dam it man  m it de r  F ü h ru n g  e i n e n  glatte n E i n satz 
u n d  Ausgang e rre icht .  

(Fortsetzung aufS. 172) 
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Sch ne i den  S i e  das  Werkstück grob vo r, dam it S ie  
m it d em  Fräser  n icht  U n mengen von Ve rsch n itt 
e ntfe rn e n  m üsse n .  B r i nge n  S i e  dann  d i e  Schab­
lone m it doppe l se it igem K lebeband ,  Draht­
stiften oder  e i n e r  a nde ren  M ethode an ( s i ehe  
" Befest igu n gsmethoden  fü r Schab lonen " auf de r  
gege n ü berl iegenden  Se ite) (G) . Be i  d icken oder 
schweren Werkstücken ha lten Sch rau ben am 
beste n .  

Werkstücke ,  d i e  groß  gen u g  s i n d ,  u m  s i e  flach 
auf der Werkba n k  festzuspan n e n ,  lassen s ich  am 
besten fre i h ä n d ig fräsen (H) .  Fü r  k l e i n e re Te i l e  
i st es besser, am Handoberfräsent isch ode r  an  
d e r  T ischfräse zu  arbeite n ,  und d i e  Schab lone  
m ögl i chst zu  e i nem Te i l  e i n e r  Vorrichtu ng m it 
G ru nd p l atte zu  mach e n .  

> Siehe "Schablonen m it G rundplatte",  

S . 1 74 

Die  Schab lone  u nd das  Werkstück werden  m it 
d e r  S i chtse ite e ntwede r  nach oben oder  u nten 
ge l egt ,  j e  nach d e m ,  o b  d ie Fü h ru ng oberha l b  
oder  u nte rh a l b  d e r  Sch ne i den  l i egt. Wen n  S i e  
m it e i n e r  S c hab l o ne  seh r  k u rven re i che  Werkte i l e  
oder  H ö lzer  fräse n ,  d ie zu m Sp l itte rn ne ige n ,  e r­
h ä lt man  saube re re Kanten u n d  wen ige r Faser­
a u s ri sse ,  wen n  man  m it e i n em  B ü n d igfräser  ar­
be itet, de r  zwe i An l a ufri nge aufwe i st - e i nen  am 
Ende und e i n e n  am Schaft (1). So kan n  man  dann  
das  Werkstück  m it de r  Schab lone  u m d rehen ,  
wen n  s i ch  de r  Fase rve rl auf von Abschn itt zu  Ab­
sch n itt ä nde rt ,  u n d  i m mer  m it der Faser  sch ne i ­
d e n  (J) .  

TIPP: Um zwe i Te i l e  g le i chze it ig m it de r  Schab lo­
n e  zu fräse n ,  ve rwendet man  stä rke res Materia l , 
das  m a n  nach d e m  Fräsen auftre n nt. 



Befest igungsmethode fü r  Schablonen 

E i ne  de r  sch n e l l sten M ethod e n ,  u m  e i n e  Schab ­
l one  am Werkstück zu  befest ige n ,  i st de r  E i n satz 
e i n es Abro l l e rs fü r  Tran sfe rk l ebeband  (A). M it 
d iesem pfiffigen Werkzeug kan n  man  e i n e n  
Stre ifen  K lebstoff auftrage n ,  d e r  äh n l ich  wi rkt 
wie d i e  Besch icht ung  e i ne s  doppe l se it igen K le ­
bebands .  Nachdem man  Werkstück  u nd Schab­
l one  m it dem Kl ü pfe l  zusam m engek lopft h at ,  
ist d ie Ve rb i nd u ng so ha ltbar, d ass  man n u r  d ie 
a l l e rschwe rsten Fräsa rbeiten n icht  a u sfü h re n  
kan n .  N a c h  dem Fräsen lässt s i c h  d e r  K l ebstoff 
le icht ab re i ben .  

Noch e l egante r l ässt s i ch  d i e  Schab lone  d u rch 
e in  Vaku u m  am Werkstück  festha lten (8). E i n e  
Vaku u mschab lone  au s  Ku n ststoff o d e r  e i n e m  
anderen  n icht-porösen M ater ia l  w i rd m it e i n e m  
d ü n nen  Ku n ststoffsch l auch  a n  e i n e r  Vaku u m ­
p u m pe oder  e i n e m  spez i e l l e n  Vak u u mvent i l  a n ­
gesch losse n ,  d i e  gen u g  And ruckkraft e rzeuge n ,  
u m  d a s  Werkstück wäh rend  d e s  Fräse n s  s i c he r  
zu ha lte n .  

> Siehe "Vakuumeinspannsysteme", S.  2 1 8  
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Schablonen m it G ru n d platte 

E i nfache r, a l s  e i n  Werkstück m it de r  Handober­
fräse u n d  e i n e r  Schab lone  zu fräse n ,  i st es m it 
e i n e r  Schab lone ,  d i e  Te i l  e i n e r  Vo rrichtu ng i st , i n  
d e r  das  Werkstück i n  de r  r icht ige n  Pos it ion a u f  
d e r  Schab lone  geha lten w i rd ,  o h ne  ande re Be­
festigu ngsmethoden  zu  benöt ige n .  Solche Vor­
r ichtu nge n  m it G ru n d p l atten i n  Schab lonenform 
kön n e n  an  de r  T ischfräse oder  am Handoberfrä­
sent i sch (A) ve rwendet we rden  u n d  s i nd  so effek­
tiv, dass  s i e  häufig in de r  gewerb l i chen  Tisch l e re i  
e i ngesetzt we rd e n .  E i n  N achte i l  i st ,  dass man  m it 
i h n e n  e i n  Werkstück  n icht a l l se it ig fräsen kan n .  

Sch ne i den  S i e  z ue rst wie zuvor besc h rieben d i e  
Schab lone  fü r das  gewü n schte Werkstück aus .  
S i e  so l lte m i ndesten s  so m m  bre ite r a l s  das  
Werkstück  se i n ,  u m  Rau m  fü r d i e  Ansch läge und  
H e be l k l e m m e n  zu  b i ete n .  Wen n  man  d i e  Schab­
lone an  be iden E nden  etwas ve rl änge rt, hat d ie  
F ü h ru ng auch  h i e r  noch e ine Kante , an  de r  s ie  
ange l egt we rden  kan n ,  was  zu  e inem sau beren  
Sch n itt am Anfang  u n d  E nde  de r  Fräsu n g  fü h rt. 
Befestige n  S i e  auf  de r  Schab lone  Stoppk lötze 
a u s  M ater ia l  in de r  g le i chen  Stärke wie das Werk­
stück ,  i n d e m  S i e  von u nten Näge l oder  Sch rau ­
ben  d u rch d i e  Schab l one  tre i be n  (B). Posit ion ie­
re n S ie d ie Stoppk lötze so ,  dass s ie  d ie korrekte 
Lage des  Werkstücks im Ve rhä l tn i s  z u r  zuge­
sch n itte nen  Kante der Schab lone  s i cherste l l e n .  

Das Werkstück  kön n e n  S i e  m it Exzenterspan ­
ne rn ,  Zwi ngen ode r  Hebe l k l e m m e n  (C) e i n s pan ­
n e n .  Be i  k l e i n e re n  Werkstücken kan n  man  am 
Kopf de r  Zwi n ge oder  Kl e m m e  e i ne  Ha l tep l atte 
an br i nge n ,  auf  de r  man  se l bstk lebendes  Sch l e if­
pap ie r  mont ie rt h at ,  u m  das  Werkstück wäh rend  
des  Fräse n s  besser zu  ha lten (s .  Abb .  u nten au.f 
S .  1 67) .  An größere n  Vorri cht ungen  so l lte man  
e i n  Paa r Handgriffe a n br i nge n ,  u m  d i e  Arbeit m it 
i h n e n  e i n fache r  u n d  s i chere r  zu machen .  Span ­
n e n  S i e  das  grob vo rgesch n itte ne  Werkstück i n  
d i e Vorrichtu ng  e i n ,  u nd fräsen  S i e  d i e  Kante m it 
e i n e m  u nten gefü h rten Fräser oder  Fräswe rkzeug 
b ü n d ig. D u rch  Au swechse l n  des  Fräswerkzeugs 
kan n  man  d i e  Kante auch  weite r p rofi l ie re n ,  etwa 
u m  e i n  geschwu nge n es Rah m enfr ies m it e i n em 
Konterprofi l zu  ve rsehen  (D). 

TI PP:  Be im  Fräse n  m it Schab lone  kan n  man Ze it 
spa re n ,  i n d e m  Roh l i nge ü be re i nande r  stape lt 
u nd m e h re re g le i chze it ig a n  de r  Band säge grob 
vorschne i det .  



Fräsen am Fü h ru ngsstift 

Wen n  S i e  ke i n e  Kop ie rfräsmasch i n e  bes itzen ,  
kan n  das Fräsen am F ü h ru n gsstift e i n e  p ra kt i ­
sche Alte rnative se i n .  An statt e i n e n  spezi e l l e n  
o b e n  l i egenden  Ha lteru ngsarm fü r den  F ü h ­
ru ngsstift a l s  Zu behör  fü r den  Handoberfräsen ­
t isch zu kaufe n  (A), kan n  man  d i e  Arbeit a u ch  
m it e i n e r  no rma l en  Handoberfräse u n d  de r  Stän ­
derboh rmasc h i n e  au sfü h re n ,  i n d em  man  den  
F ü h ru ngsstift i m  Boh rfutte r d e r  Stände rboh rma­
sch i n e  ü be r  dem Fräser  e i n span nt (ß). Die  Hand ­
oberfräse w i rd i n  e i n em  k l e i n e n  Handobe rfrä­
sent isch befestigt (C) , de r  i m  Wesent l i c hen  a u s  
e i n em S pe rrho lzkasten m it offe n e r  Vord e r- u nd  
Rückse ite besteht,  u m  Zugang zu r Fräse zu  be­
kom m e n .  Der Deckel  aus S i ebd ruckp l atte i st m it 
dem Korpus  ve rsc h ra u bt u nd we i st Boh ru nge n  
zu r  Befest igu ng de r  Handobe rfräse auf. 

U m  d i e  Vorrichtu ng  zu verwe n d e n ,  w i rd de r  
Handoberfräsent isch auf  den  Arbe itst i sch de r  
Ständerboh rmasch i n e  geste l l t ,  u n d  de r  N utfrä­
ser  i n  de r  Handoberfräse w i rd so rgfa lt ig an d e m  
F ü h ru n gsstift i m  Boh rfutte r de r  Boh rmasch i n e  
au sge r ichtet (0) . D e r  Fü h ru ngsstift i st n i chts a n ­
deres a l s  e i n  e i nfache r  ru nde r  M eta l l st ift m it 
dem D u rchmesser des  Fräsers .  Auf das  Werk­
stück  wi rd e i n e  Schab lone  in d e r  gewü n schten 
Form und G röße gespannt  (E). 
l n  u n se rem Be i sp i e l  w i rd e i n e  rechteckige Scha­
b lone ve rwendet ,  um das  I n ne re e i n e r  k l e i n en  
Ho lzschachte l  a u szufräse n .  U m  d ie Fräsarbeit  zu  
er le ichtern , w i rd zue rst d e r  G roßte i l  des  Ver­
sch n itts m it e i n em  großen Boh re r  entfe rnt (F) .  
Ste l l e n  S ie  d i e  Sch n ittt iefe d u rch Ve rste l l e n  des  
Fräse rs e i n ,  u n d  l egen S i e  dann  das  Werkstück  
ü ber  den  Fräser, wobe i  S i e  s i c he rste l l e n , dass  es  
s ich fre i bewegen kan n .  S e n ke n  S i e  d i e  Stände r­
boh rmasch i n e  ab ,  b i s  de r  F ü h ru ngsstift i n n e r­
ha l b  de r  Schab lone  s itzt. Ste l l e n  S i e  d ie Hand ­
obe rfräse e i n ,  u n d  fü h re n  S i e  das  Werkstück  
vors icht ig ü be r  den  Fräser. Dabe i  so l lte d e r  Stift 
die Kanten der Schab lone  o h n e  Druck berü h re n .  
B e i  Fräsu ngen i n  de r  F läche d e s  Werkstücks wie 
i n  d i esem Be isp ie l  m u ss d ie  Arbe i t  ge legent l i ch  
u nte rbrochen  we rd e n ,  u m  d i e  Späne  zu  e ntfe r­
n e n ,  d i e  s ich  i m  Werkstück  angesam me l t  h abe n .  

! B e i m  Fräsen am F ü h ru n gsstift i m  Handobe r­
fräsent isch m ü ssen  S i e  s i ch  stets vergewissern , 
dass das Materi a l  n icht i n  de r  Nähe  des  F räsers 
l i egt, bevor S i e  d i e  Handobe rfräse e i n ste l l e n .  
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Schablonen z u m  Sch l itzen 

Rechteckige Schab lonen  lassen s ich  l e i cht he r­
ste l l e n  u n d  e ignen  s i ch  au sgeze ich n et ,  u m  trad i ­
t ione l l e  Sch l itz- u n d -Zapfen -Verb i n d u ngen oder  
Ve rb i n d u ngen m it losen Zapfe n  zu sch ne i den .  
D ie  Schab l one  w i rd auf  e i n e r  U nterl age befes­
t igt ,  d i e  das  Werkstück  pos it i o n i e rt u n d  wäh r�nd  
des  Fräsen s  festhä l t  (A). Anstatt zu  ve rsuchen ,  
e i n  genau  rechteckiges Loch zu  sch ne i den ,  i s t  e s  
e i n fache r, d i e  Sch l itzschab lone  aus  m e h re ren  
e i n ze l n e n  Stre ife n  M DF oder  S iebd ruckp latte 
h e rzu ste l l e n .  

Be rec h n e n  S i e  z ue rst d i e  genaue  G röße de r  Öff­
n u ng i n  d e r  Schab l one .  Fa l l s  S i e  e i n e n  Fräse r m it 
An l a u fri n g  am Schaft ve rwe n d e n ,  dessen  D u rch ­
messer  d e m  des  Fräse rs e ntsp richt ,  m u ss d ie 
Öffn u ng gen a u so groß  se i n  wie de r  gewü n schte 
Sch l itz. Fa l l s  S ie jedoch  e i n e n  N utfräser  m it Ko­
p i e rh ü l se  verwe n d e n ,  m üssen  Sie den Ve rsatz 
zwi schen  Fräser  u n d  Kop i e rh ü l se au sgl e i che n .  

> Siehe "An laufringe u n d  l<opierh ü lsen", 

5 . 1 68 

So h ätte be i  e i n e m  Ve rsatz von 3 m m  zwischen 
Fräser  und Kop i e rh ü l se d ie  Schab lonenöffn u ng 
fü r e i n e n  Sch l itz m it den  M a ße n  20 x 1 00 m m  
e i n e  G röße von 26  x 1 06 m m .  

Schne i den  S i e  zwe i E nd stre ife n  fü r  d i e  Schab lo­
n e  z u ,  d i e  so b re it  s i n d  wie d i e  gewü n schte Öff­
n u ng.  Sch ne i den  S i e  da rauf  zwe i Längsstre ifen  
z u ,  d ie b re it gen u g  s i nd ,  e i n e  stab i l e  U nterl age 
fü r d ie Handobe rfräse zu b i l d e n .  F ü r  k l e i n e re 
Schab lonen  re icht  M ater ia l  m it e i n e r  Stärke von 
5 m m ,  wen n  man  d i e  an frü he re r  Ste l l e  besch rie­
bene Ve rl e i m m ethode anwendet. 

> Siehe "Sch l itzlehren",  S .  54 

G rößere Schab lonen  (ode r  so l che ,  d i e  häufig be­
n utzt we rden  so l l e n )  ste l l t man  besser au s  1 0  
m m  starkem M D F  h e r  u nd ve rstä rkt d i e  Ve rb i n ­
d u ngen zwi schen  d e n  Te i l e n  m it Formfedern (B). 
N achdem S i e  Le i m  angegeben  u n d  Zwi nge n  an ­
gesetzt habe n ,  kön ne n  S i e  d i e  Te i l e  noch  ver­
sch i ebe n ,  u m  genau  d i e  gewü n schte Öffn u ng i n  
d e r  Schab lone  zu  e rha lten (C) .  Ve rputzen S i e  d i e  
E n d e n  d e r  Schab lone ,  nachdem de r  Le i m  ge­
t rocknet i st .  Die Schab lone  kan n  m it Zwi ngen 
d i re kt auf dem Werkstück  befest igt werd e n ,  man 
kan n  s ie auf e i n e r  e i n fachen ,  kastenförm igen  



Vorrichtu ng an b ri nge n ,  d i e  auf  dem Werkstück  
festgespannt  w i rd (0) , oder  man  kan n  s i e  an  e i ­
ne r  aufwänd ige re n  Vo rrichtu ng  befest ige n ,  w ie  
s ie  i n  de r  oberen  Abb i l d u ng auf  d e r  gege n ü ber­
l i egenden  Se ite zu sehen  i st .  D ie  ru nden  Ecken 
des Sch l itzes kön nen  m it dem Stech be ite l  recht­
wi n k l i g  nachgestoch e n  we rd e n ,  oder  man  ru n ­
det d i e  Kanten de r  Zapfe n  ab ,  oder  man  setzt 
lose Zapfe n  in d i e  Sch l itze .  

> Siehe "Halterungen für Fräsarbeiten",  

5. 222 

M it der Handoberfräse u n d  eme r  Schab lone  
lassen s ich  auch  seh r gut  d i e  Vert iefu ngen fü r 
E i n l egearbeiten u n d  Besch l äge fräse n .  E i n e  k l e i ­
ne  Schab lone  m it e i ner  rechteckigen Öffn u ng  
e ignet s i c h  gut, u m  d i e  fl achen  Vert iefu ngen zu  
sch ne iden ,  i n  d i e  Scharn i e re e i ngesetzt we rden  
(E). Zwe i Stopp l e i ste n an  de r  U nterse ite e i n e r  
Scharn ie rschab lone  sorgen dafü r, dass d i e  Scha­
b lone  so p latz i e rt w i rd ,  dass d ie  Ve rt iefu ng an  der  
r ichtigen Ste l l e  des  Werkstücks gefräst w i rd .  Au­
ßerdem b ieten d i e  Le i sten e i ne  gute Mögl ich keit ,  
d ie Schab lone  am Werkstück festzuspa n n e n .  

Schab lonen  fü r E i n l egea rbe ite n  kön ne n  fast jede  
Form a n n e h m e n :  v ie l eck ig,  geschwu nge n  ode r  
u n rege lmäßig. B e i  sym metri schen  Fo rmen  kan n  
man d i e  g le iche  M ethode anwe n d e n ,  d i e  auch  
be i  rechteckige n  Schab lonen  ben utzt w i rd .  D ie  
Schab lone  für d ie  e i nge l egte Raute,  d ie  h ie r  zu  
sehen  i st (F) , h at zwe i E nd stücke ,  d i e  i m  Wi n ke l  
von 6oo zugesch n itten s i n d .  S p a n n e n  S i e  d i e  
Schab lone  a u f  dem Werkstück  fest, u n d  fü h re n  
S ie  d i e  Fräs u ng m it e i n em  N utfräser  u n d  e i n e r  
Kop ie rh ü l se o d e r  e i n e m  An l aufri ng  am Schaft 
aus  (G) .  

M it e i n e r  Schab lone  lassen s i ch  auch  d i e  ru nden  
35 -m m-Aussparu nge n  fü r Topfscharn i e re fräsen .  
Berechnen  S i e  d e n  Fräse rve rsatz , u n d  sch ne i den  
S ie  dann  m it e i n em ve rste l l bare n  Kre i s bo h re r  e i n  
entsprechendes  Loch i n  d a s  Schab l o n e n m ater ia l  
(H). Füge n  S i e  e ine Stopp l e i ste an ,  um d ie Scha­
b lone i m  richt igen  Abstan d  von der Werkstück­
kante zu  ha l te n ,  u n d  fräsen  Sie wie be i  e i n e m  
Sch I itz ( I) .  

T IPP:  Notfa l l s  kön n e n  die Kanten e i n e r  Scha­
b lone m i t  Abk lebeband be l egt werd e n ,  um d ie 
Abmessu n ge n  e i n es gefrästen Sch l itzes oder  
G rabens  fü r e i n e  E i n l egarbeit z u  red uz ie re n .  
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Schablone fü r F ingerz i n ken 

Zinken-Schablonen 

� 
Endanschlag 

Der Endanschlag 

bestimmt die Position 

des Werkstücks in 

der Schablone. 

Kopierhülse 

Fräser 

Der Endanschlag wird mit 

Schrauben durch übergroße 

Bohrungen verstellbar mit 

dem Endstück verbunden. 

Einspann­

halterung 

@V Die Fingerbreite wird so 

bestimmt, dass der Abstand 

zwischen den Schnitten (x) 

Schablone fü r F inge rz i n ken 

Wie de r  Name  schon andeutet, besteht d i ese 
Vorrichtu ng  aus e i n e r  V ie l za h l  i dent ische r  F i n ­
ge r, d i e  i m  g le i chen  Abstand  angeord n et s i nd  
u n d  e i n e  Handobe rfräse fü h re n ,  wäh rend  s i e  
d ie Ve rb i n d u n g  i n  das  u nter de r  Schab lone  
festgespan nte M ater ia l  sch ne idet .  E i n e  Vorrich­
tu ng,  um an  de r  Tisc hk re issäge Fi ngerz i n ken  

'
zu 

sch ne i den ,  i st h e rvo rragen d  gee ignet,  um k u rze 
Te i l e  zu  säge n ,  aber  e i n e  F i nge rz i n kenschab lone  
fü r d ie Handoberfräse kan n  Werkstück fast be­
l i e b ige r Länge bearbeite n .  

> Siehe "Fingerz inl<en" , S . 1 01 

Die  Vo rrichtu ng  i n  de r  Abb i l d u n g  l i n ks i st fü r F i n ­
ge rz i n ke n  m it 10  m m  B re ite besti m mt, d i e  i n  
Werkstücke b i s  zu  e i n e r  B re ite von 3 1 0  m m  u n d  
2 5  m m  Stärke gesch n itte n we rden  so l l e n .  S i e be­
steht aus 14 F i ngern u nd 1 3  Zwi sc hen räu men ,  
d i e  a u s  1 0- m m - B i rke n sperrho lz  geschn itte n u n d  
Kante an  Kante ve r l e imt  we rd e n .  D i e  F i nge r­
z i n ke n  we rden  m it e i n e m  1 0- m m-N utfräser  ge­
schn itte n ,  de r  von e i n e r  Kop ie rh ü l se m it e i n em 
A u ßend u rc h m esse r von 1 2  m m  i n  de r  Handober­
fräse gefü h rt w i rd .  D ie  Abstände  we rden  a l so 
genau  1 2  m m  b re it gesch n itte n ,  wäh rend  d i e  
F i nger 8 mm b re it  s i nd .  

S chne i den  S i e  z ue rst l a nge S pe rrho lzstre ifen  fü r 
d i e  F i nge r  u n d  Zwi schen rä u m e  z u .  D ie  Stre ifen  
m üssen genau  20 mm b re it  se i n  (A). Längen S i e  
d i e  Stre ife n  zu  Stücke n m it e i ne r  Länge von  1 05 
m m  fü r d i e  F i nger u nd 5 5  m m  fü r d i e  Zwi schen ­
räu m e  ab .  Ste l l e n  S i e  e i n e  Leh re fü r das Ve rl e i ­
m e n  he r, i ndem S i e  e i n ige de r  Stre ife n  auf e i n  
Reststück  S pe rrho l z  hefte n ,  das  m it Wachspap ie r  
bedeckt i st .  Geben  S i e  Le i m  an  d i e  Te i l e ,  und  le-. 
gen S i e  s i e  dan n i n  d i e  Leh re (B). Spannen  S i e  
e i ne  ge rade Le i ste ü be r  d i e  F i nger, u m  S ie  fl ach 
zu  ha l te n ,  wen n  Sie s ie z u sammenspannen  (C) .  

Ste l l e n  S i e  d i e  E i n s pa n n ha lteru ng  de r  Vo rri ch ­
tung au s  zwe i rechtwi n k l ig auf  Stoß ve rb u n de­
nen Stücken 20- m m-Sperrho l z  he r: e i n e r  obere 
Le iste (40 x 3 3 5  m m )  u n d  e i n em  senk rechten 
B rett (250  x 3 3 5  m m) .  Kratzen S i e  den  ü ber­
sch ü ss ige n  Le i m  n ach dem Trocknen von de r  
F i nge rschab lone  ab ,  u n d  befestigen S i e  s ie  dann  
a n  de r  E i n span n ha lteru ng  (0) , so dass d i e  Fi nger 



40 m m  ü be r  d 1 e  l:mspann ha lteru ng  h ma u s ra­
gen .  Befestigen S ie m it Le i m  u n d  N äge l n  e i n e n  
40  m m  bre ite n E nd stre ife n  a n  de r  l i n ke n  Se ite 
der Vo rrichtung  wie es  auf de r  Abb i l d u ng auf d e r  
gege n ü ber l iegenden  Se ite zu  s e h e n  i st .  Befest i ­
gen S i e  den  E ndan sch l ag - e i n  40 x 260 x 10  m m  
sta rkes Stück S pe rrho lz  a n  d e m  E n d st re ife n ,  i n ­
d e m  S i e  Sch ra u be n  m it ange p resste r Sche ibe  i n  
ü be rgroße Boh rlöcher  d re h e n ,  s o  dass  etwas 
se it l i che  Bewegu ng mögl i ch  ist. B r i nge n  S i e  d e n  
Ansch lag s o  a n ,  d a s s  se i n e  Kante 1 2  m m  von d e r  
I n ne n kante des  e rsten F i nge rs u n d  genau  i m  
rechten Wi n ke l  z u r  Schab lone  l i egt .  U m  Werk­
stücke sch n e l l  u n d  e i n fach e i n s pannen  zu  kön­
nen ,  b ri n gen  S i e  e i nen  Sch ne l l s p anne r  a m  E nd ­
an sch l ag a n ,  de r  weit gen u g  u nterh a l b  d e r  
Schab lone  l iegt, u m  n i cht m it d em  Fräser  i n  Be­
rü h ru ng zu kom m e n .  

Befestigen S i e  d i e  Vo rrichtu ng  an  I h re r  Hobe l ­
bank ,  i n dem S ie  den  E n d stre ife n  i n  d e r  Ban kzan­
ge  e i n span n e n .  S pa n n e n  S i e  das  e rste Werkstück  
i n  de r  Vo rrichtung  e i n ,  u nd ste l l e n  S i e  s i c he r, 
dass es b ü n d ig am E ndansch l ag u nd a n  d e r  U n ­
terse ite de r  Schab lone  a n l i egt. Ste l l e n  S i e  d i e  
Sch n ittt iefe a u f  etwas m e h r  a l s  d i e  Werkstück­
stärke e i n ,  u n d  fü h re n  S i e  d ie Kop i e rh ü l se fü r 
den  e rsten Sch n itt zwi schen  d i e  be iden  e rsten 
F i nge r. Sch ne i den  S i e  nache i nande r  a l l e  F i nge r  
de r  Schab lone ,  u m  den  e rsten Te i l  d e r  Ve rb i n ­
d u ng fe rt ig zu  ste l l e n  (E). U m  d a s  G egen stück  zu  
fräse n ,  w i rd e i n e  1 0  m m  starke Zu l age gegen den  
Endansch lag ge l egt (F). Fräsen S i e  w i e  be im e rs­
ten Te i l ,  und I h re Ve rb i n d u n g  kan n  zu sa m m e n ­
gesteckt werd e n .  l n  M ateri a l  b i s  zu  e i n e r  Stärke 
von 10 mm kan n  man auch  sch n e l l  be ide  Te i l e  
de r  Ve rbi n d u ng fräse n ,  i n d e m  man  s i e  zu sam­
men ,  aber  u m  d i e  B re ite de r  Zu l age ve rsetzt e i n ­
span nt,  w ie  auf  de r  Abb i l d u ng (G) zu  seh e n .  

TIPP: Ü be rp rüfe n  S i e  d ie Pass u n g  de r  F i nge r­
z i n kenverb i n d u nge n ,  d i e  s i e  m it de r  Schab lone  
he rste l l e n  we rd e n ,  i n d em  S i e  d ie Vorrichtu n g  
trocken zusam menspan n e n  u nd e i n e  Probeve r­
b i n d u n g  fräse n .  
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Kom plementäres Fräse n  

M öchten S i e  zwe i Te i l e  m it e i n e r  dekorative n ,  
geschwu nge n e n  o d e r  u n rege l m ä ßige n  Längs­
ve rb i n d u n g  z u sa m m e nfü ge n ?  Be i  der h i e r  be­
s ch r i ebenen  M ethode  we rd e n  zwe i kom p le ­
m entäre Schab l o n e n ,  d ie  Handobe rfräse u nd 
d re i  Fräse r  m it A n l a ufri n g  ve rwen d et ,  u m  Z\\{e i 
Te i l e  h e rz u ste l l e n ,  d i e pe rfe kt a n e i n a n d e r  pas­
s e n .  Ste l l e n  S ie z u e rst e i n e  , Sta m m schab l one '  
h e r, i n dem S i e  d i e  gewü n schte L i n i e  auf  e i n em 
S tück  MDF  ode r  H a rtfaserp l atte ze ich n e n .  Um 
m it d e n  h i e r  ve rwe n d eten  Fräsern zu  fu n kt io­
n i e re n ,  so l l te d ie  L i n i e  ke i n e  Ku rve n aufwe i s en ,  
d e re n  Rad i u s  k l e i n e r  a l s  20  m m  i st .  Sch ne i den  
S i e  d i e  S c hab l o ne  a u s ,  u nd  sch l e ife n  S i e  d i e  
Kanten gl att. 

Befestige n  S i e  d i e  Schab lone  p rovi sor isch m it 
doppe l se it ige m  K lebeband auf  e i n em  Stück 
s - m m-Ha rtfaserp latte , das  doppe l t  so b re it  i st 
wie d i e  Schab lone .  D ie  zugesc h n itte ne  L i n i e  de r  
Schab lone  so l lte m itt ig  ü be r  dem  Roh l i n g  l i egen .  
Sch ne i den  S i e  am Handoberfräsent isch d i e  Ha rt­
faserp latte m it e i n e m  s - m m - B ü n d igfräser  vor­
s icht ig d u rc h ,  i n d e m  S i e  den  An l aufri ng  an  de r  
Sta m m schab lone  ent l ang fü h ren  (A). So entste­
h e n  zwe i kom p l ementäre Schab l onen .  Besch rif­
ten S i e  d i e  u nter de r  Sta m m schab lone  l i egende  
m it ,A' und  d i e  a nde re m it , B ' ,  und  achten S i e  da ­
rauf, dass d i e  besch rifteten Se iten be i  den  fo l ­
genden  Arbeitssch ritte n i m mer  oben l i ege n .  

Befest ige n  S i e  d i e  Schab lone  A auf  e i n em  grob  
vorgesch n itte n e n  Werkstück ,  u n d  fräsen S i e  m it 
e i n e m  B ü n d i gfräser  d ie Form he rau s  (8). Befes­
t igen S ie dan n die Schab l o ne  B auf  e i n em  zwe i ­
ten grob  vo rgesc h n itte nen  Werkstück ,  und frä­
sen  S i e  d i e  Kante m it e i n em  1 0- m m-N utfräser,, 
d e r  e i n e n  oben  l i egenden  20- m m -An l aufri ng 
t rägt (C) .  Der  Versatz von 10  mm zwi schen  dem 
Fräser  und dem  An l aufri ng  sch ne idet an  dem 
zwe iten Werkstück  e ine  Kontu r, d ie genau  i n  
jene  passt, d ie  S i e  i n  das  e rste Stü ck geschn itten 
haben ! D ie  Ve rb i n d u n g  kan n  verl e imt werden ,  
o h n e  da s s  d i e  gefrästen Kanten noch  nachge­
sch l iffen we rden  m ü sste n (D) .  

T IPP :  Man  kan n d u rch  kom p l ementäres Fräsen 
sowo h l  d ie  Aufn a h m e  fü r e ine  E i n l egea rbeit a l s  
auch  e i ne  genau  passen d e  E i n l age fräse n .  



Boh rleh re n  

M it e i n e r  Boh rl e h re kan n man  Löche r  genau  
sen krecht zu  e i n e r  F l ä che  oder  i n  e i n e m  be­
sti m mten Wi n ke l  zu  i h r  boh re n ,  o h n e  auf e i n e  
Ständerboh rmasch i n e  angewiesen zu  se i n e ,  d ie 
be i  großen Werkstücken u nter U m ständen  so­
wieso n icht e i ngesetzt werd e n  kan n .  

A m  e i nfachsten lässt s i ch  be im  fre i h ä nd igen 
Bohren  m it der e l e ktr isc hen  Boh rmasch i n e  d e r  
Boh re r  sen krecht au s richte n ,  i ndem  man  e i n e n  
V-Klotz ve rwendet.  D iese Boh rl e h re l ässt s i ch  
entweder  he rste l l e n ,  i ndem man  e i ne  V-förm ige 
ke rbe i n  e i n e n  so x 1 00 m m  großen K lotz sch ne i ­
det, oder  i n dem man  zwe i sch ma l e re Kl ötze m it­
e i nande r  ve rl e imt ,  de re n  e i nes  E nde  jewe i l s  i m  
Wi n ke l  von 45o auf  G e h ru n g  gesc h n itte n worden  
s i n d .  D ie  sch räge Se ite de r  G e h ru n g  ze igt dabe i  
nach  i n ne n ,  so dass e i ne  V-Ke rbe entsteht ,  wo 
d i e  Klötze zusam mentreffe n .  U m  den  Boh re r  
sen krecht au szu richte n ,  w i rd d e r  K l otz auf  d i e  
Werkstückfl äche ged rückt u nd o h n e  Druck ge­
gen den Boh re r  geha l te n ,  so dass  d ieser  von de r  
V-Ke rbe gefü h rt wi rd (A). Das  Schöne  an  d ieser  
e i nfachen Vorrichtu ng  i st d ie  Tatsache ,  dass  s i e  
m it norma len  Boh rern  p ra kt isch jedes  D u rch ­
messers e i ngesetzt we rden  kan n .  

E i n e  ande re p rakt i sche Boh rh i l fe ste l l t m a n  he r, 
i n dem man  e i n  Loch d u rch  e i n  Reststück  Ho l z  
boh rt. Wen n  man  den  B l ock  d a n n  gegen das  
Werkstück hä lt ,  d ient  e r  a l s  Leh re fü r Boh re r  g le i ­
chen  Du rchmessers (B). So l che  Leh re n  e ignen  
s ich  he rvorragen d ,  u m  genau  sen krechte Löche r  
zu boh re n  ode r  so l c h e ,  d ie i n  e i n em  best im mten 
Wi n ke l  i n  das  Werkstück  fü h re n  so l l e n .  Wen n  
man  d i e  Leh re auf  gege n ü ber l i egenden  Se ite n i n  
u ntersch ied l ichen  Wi n ke l n  a n sch ne idet ,  kan n  
s ie  soga r be ide Zwecke e rfü l l e n .  D ie  Leh re i n  Ab­
b i l d u n g  (C) er l a u bt das  Boh re n  von Löche rn ,  d i e  
i m  Wi n ke l  v o n  2 2 , 5° o d e r  goo zu r Oberfläche  d e s  
Werkstücks ste h e n ,  j e  nach d e m ,  we l che  Se ite 
de r  Leh re auf das Werkstück  ge l egt w i rd .  Die e i n ­
z ige E i n sch rä n ku n g  ist ,  d a s s  d i e  Leh re s i c h  n u r  
fü r Boh re r  e i n es D u rc h messers e ignet.  

E i n e  solche Leh re aus Lau bho l z  i st w idersta n d s­
fäh ig  gen ug, dass man  m it i h r  Dutzende ,  wen n  
n icht H u nderte von Löchern  boh re n  kan n .  Wen n  
e s  jedoch auf  noch höhe re Genau igkeit u nd 
Ha ltbarkeit a n ko m mt, kan n  man  s i e  zu sätz l i c h  
m it e i n e r  B ronze h ü l se  ausstatten (0) . Im  guten 

(Fortsetzun.q au[S. 1 82) 
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Werkzeug- oder  Ve rsan d hande l  s i nd  so lche 
H ü l sen  m it I n n end u rc hmessern zu e rha lte n ,  d ie  
zu  den  me i sten Boh re rd u rc hmessern passen .  
Boh re n  S i e  e i n fach e i n  Loch i n  d i e  Leh re ,  das 
dem Au ße n d u rch messer  der H ü l se  entspricht ,  
u nd t re i be n  S ie d ie H ü l se  m it e i n em  Kl ü pfe l  e i n .  

Man  kan n  a u c h  Boh rl e h re n  h e rste l l e n ,  d i e  dabe i  
h e lfe n ,  m e h re re Boh r löche r  fü r d i e  Ve rb i n d u n g  
von M öbe l ko rpuste i l e n  r icht ig zu  posit ion i e ren  
u n d  zu  boh re n .  Auch d i e  Befest igu ngs löcher  fü r 
Besch l äge wie Scharn i e re ,  G riffe oder  Bodenträ­
ge r lassen s i ch  so boh re n .  Zu m Be i sp ie l  kön nen  
S i e  e i n e  Leh re anfe rtigen ,  m it de r  S ie  d i e  be iden  
Löch e r  boh re n ,  i n  denen  de r  Handgriff fü r e ine  
M ö be l tü r befest igt wi rd .  Boh re n  S i e  zue rst zwe i 
Löche r  i n  e i n  Stück S perrho l z - der  Abstand  so l l ­
t e  dem  am G riff entsprechen ,  u n d  d i e  E ntfe rn u ng 
von d e r  Kante d e rj en ige, d i e  de r  G riff späte r von 
d e r  Tü rkante haben  so l l (E). Wen n  S i e  d i e  Le h re 
m it m e h re re n  Sätzen von Boh rl öche rn verwen ­
den ,  kön n e n  S ie s i e  m it u nte rsch ied l ic hen  G rif­
fen ve rwenden  oder  d ie G riffe i n  u n te rsch ied l i ­
c hen  E ntfe rn u ngen von de r  Tü rkante an bri nge n .  
Befest ige n  S i e  zwe i d ü n ne Le i sten an  den  Kanten 
des Spe rrho lzstücks ,  um die Leh re an  der l i n ken  
oder  rechten Ecke  de r  Tü r (ode r  des  Sch u b laden ­
vorde rstü cks) a n b ri nge n  zu  kön nen  (F) . 

Boh rl e h re n  m it m e h re re n  Löche rn e ignen s ich  
auch  gut zum An b ri ngen von Scharn i e re n .  Boh­
re n S i e  d i e  Löche r  i n  de r  Leh re so ,  dass s ie  der  
Anord n u ng de r  Sch ra u be n löcher  i m  gewäh lte n 
Scharn i e r  entsprec hen .  Da Scharn i e re me ist 
paarwe ise  i n sta l l i e rt we rd e n ,  so l lte n S ie  zwe i 
Le h re n  anfe rt igen ,  d i e  S i e  an  e i n e r  Ansch lag­
l e i ste befest ige n ,  so d ass de r  Abstand  zwi schen 
i h n e n  und zur  Werkstückkante dem gewü nsch­
ten entspricht .  F l ex i b l e r  i st d i e  Anord n u ng,  wen n' 
S i e  zwe i oder  m e h r  Leh re n  an  e i n e r  T-N utprofi l ­
sch i ene  a n b ri ngen (G) .  So kön n e n  S i e  den  Ab­
stan d  zwischen  den Scharn ie ren  an  u ntersch ied­
l i c he  Tü rhöhen  an passen (H) .  



Loch re ihen  

Loch re i h en  fü r Bodenträge r i n  d i e  Se itenwände  
e i n es Rega l s  zu  boh re n ,  kan n  seh r  m ü h se l ig 
se i n .  Wen n  d ie Löche r  n i cht genau  i m  gl e i chen  
Abstand  angeb racht we rd e n ,  l i ege n  d i e  Rega l ­
böden  späte r sch ief oder  wacke l n .  M it e i n em 
s - m m - H ü l se n bo h re r  u n d  e i n e r  entsprechenden  
Boh r le h re (A) e rz ie lt man  jedoch o h n e  Prob l eme  
pe rfekte Loch re i h e n .  

Ste l l e n  S i e  d ie Leh re a u s  e i n e m  1 00 m m  b re iten 
und 10 mm sta rken Stück M DF her (wa h lwe i se  
auch  au s  zwe i m ite i n a nde r  verl e i mten Lagen 
S i ebd ruckp latte ) ,  das  m i ndeste n 1 200 m m  l ang  
i st - be i  seh r hohen  Möbe l stücken a u s  noch  l ä n ­
ge r. Boh ren  S i e  a l s  Aufn a h m e  fü r den  H ü l s en ­
boh rer  e i n e  Re i h e  von  1 0- m m - Löchern i n  d ie 
Leh re ,  d i e  ge nau  g le ich  weit vone i n ande r  e nt­
fe rnt l i ege n .  Im Pri n z i p  kön n e n  Sie jeden  be l i eb i ­
gen Abstand  zwi sche n  so mm u n d  1 00 mm wäh ­
l e n ,  fa l l s  S i e  jedoch auf  käufl i c he  Besc h l äge 
zu rückgre ifen  wo l l e n ,  d i e  ü be r  d i e  ü b l i c hen  Bo­
denträge r h i nau sge h e n ,  so l lte n S i e  s i ch  an  das 
i n  Deutsch l a nd  ü b l i che  3 2 - m m - Raste r ha l te n .  
D i e  Löche r  kan n  man  boh re n ,  i n d e m  man  s i e  
zue rst so rgfä lt ig i m  gewäh lten Abstand  a n re i ßt 
u n d  d a n n  an de r  Stände rboh rmasc h i n e  boh rt, 
e i n fache r  i st es  jedoch , e i n e  Boh rabstand s l e h re 
zu verwenden  (B). 

> Siehe "Abstandshalter fü r Lochreihen­

bohrungen", S. 202 

Die Loch re i h e  so l lte in e i n e m  Abstan d  von 40 m m  
von de r  Kante d e r  Leh re ange b racht we rd e n ,  u m  
Rau m  fü r Stopp l e i ste n a u s  2 0  m m  starkem Ma­
te ria l  zu  l assen .  D ie  Le i ste n we rden  an  de r  U nte r­
se ite de r  Schab lone  angesch ra u bt (C) , so dass  
d i e  Loc h re i h e  i n  e inem festen Abstan d  von der  
Kante des an  i h n e n  ange legten Werkstücks ge­
boh rt w i rd (me i st s i n d  das 40 mm oder  so m m) .  
Ze ich nen  S i e  sch l ieß l i c h  d u rch d a s  e rste u nd 
l etzte Loch de r  Leh re jewe i l s  i m  rechten Wi n ke l  
e i n e  L i n ie ,  u m  d i e  Leh re an  de r  u ntere n  (ode r  
oberen )  Kante d e s  Werkstücks au s richten z u  
kön nen .  

Fa l l s  d i e  Leh re n icht l ang  gen u g  ist ,  u m  a l l e  Lö­
cher  de r  Loc h re i h e  i n  e i n em  D u rchgang zu  boh ­
ren ,  ste l l e n  S i e  s i ch  e i nen  k l e i nen  Post ion ie ­
ru ngszapfe n  he r, i ndem S i e  e i n  Ende  e i n es 
1 0- m m - D ü be l s  auf s m m  abd rehen  (0) . U m  d i e  
Leh re u mzusetzen ,  stecken S i e  den  Zapfe n  d u rch 
d i e  Leh re i n  das l etzte geboh rte Loch .  
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Sch räg angesetzte Sacklöcher 

Sch räge Sack löche r  s i n d  e i ne  prakt ische M etho­
de,  um H o lzte i l e  d u rch Sch ra u be n  zu verb i nden .  
Dazu we rden  i m  sp itze n  Wi n ke l  i n  e i n  Te i l  (Se ite 
e i n e s  Sch ran ks ,  Fr ies e i n es Vorde rra hmen s  u .Ä.) 
Sack l öche r  geboh rt ,  d as ande re Te i l  w i rd daran  
ge l egt, u n d  d i e  be iden  Te i l e  werden  m it Sch rau ­
ben  ve rb u n d e n ,  u m  e i ne  seh r  kräftige, aber  wie­
der lösbare Ve rb i n d u n g  he rzu ste l l e n .  M it de r  
h i e r  vorgeste l lten Vorrichtu ng  (A) ge l i ngt das  
sch n e l l  u n d  e i n fach .  S i e  wi rd am Arbe itst isch de r  
Stände rboh rmasch i n e  befestigt u n d  stützt das  
M ater ia l  i n  e i nem Wi n ke l  von 1 5° ,  wäh rend  e i n e  
Leh re den  Stufe n boh re r  fü h rt (8), der  zug le ich  
e in  sauberes Sack loch und d ie  F ü h ru ngsbo h ru ng 
fü r d ie Ve rb i n d u n gssch rau be boh rt. 

Ste l l e n  S i e  d ie Boh r leh re a u s  e i n em  ha rten Lau b­
ho l z  wie Ahorn i n  d en  M aßen 1 2 5 x 1 00 x 1 00 m m  
h e r. Boh re n  S i e  m itt ig i m  rechten Wi n ke l  z u r  
Oberfläche  i n  etwa 5 m m  Entfe rn u ng von de r  
Ecke  e i n  1 0- m m - Loch d u rch den  K lotz. Ste l l e n  
S i e  den  G e h ru ngsansch l ag a n  de r  Tischk re i ssäge 
auf 1 5o e i n ,  u nd sägen S i e  e i n e n  Ke i l  vom Klotz, 
so d ass das Boh r loch (wie in de r  Abb i l d u ng C zu 
sehen )  angesc h n itte n w i rd .  

Ste l l e n  S i e  d i e  G ru n d p l atte de r  Vorrichtu ng ( 1 1 o  
x 5 0 0  x 20  m m) a u s  S pe rrho lz  oder  Vo l l ho l z  he r. 
Sch ne i den  S i e  e i n e  u m  1 5° gene igte N ut m it e i ­
ner  B re ite von 20 mm so i n  d i e  G r und p latte ,  dass 
e i n e  Se ite knapp  die Oberfläche  e rre icht ,  d ie N ut 
a l so  e i n e  flache  V-Kerbe m it e i n e r  l angen  u n d  e i ­
n e r  k u rzen Wan d u ng b i l d et .  Schne iden  S i e  aus  
20  m m  starkem M ater ia l  e i nen  go  m m  hohen  An ­
sch l ag und  fasen  S i e  d i e  u ntere Kante i m  Wi n ke l  
von 1 5o a n .  Befest ige n  S i e  den  Ansch l ag m it Le i m  
u n d  N äge l n  ste hend  i n  d e r  N ut ,  u n d  b ri nge n  S i e, 
an  d e r  Rückse ite ke i lförm ige Le i m k l ötze a n ,  u m  
d i e  Ve rb i n d u n g  zu  ve rstä rken (0) . Ste l l en  S i e  d i e  
Boh rl e h re m itt ig  vor den  Ansch lag, s o  weit von 
d iesem e ntfe rnt ,  dass das Werkstück dazwischen 
passt (E), und sch ra u be n  S i e  s i e  von u nten an  
d e r  G ru n d p l atte fest. 



Schablonen fü r d i e  Tisch kre issäge 

M it d ieser  Schab lonenvorr icht u ng  kan n  man an 
der Tischk re i ssäge sch n e l l  u n d  s i che r  be l i eb ig  
v i e l e  g le i chart ige Te i l e  m it ge raden  Kanten aus ­
säge n ,  n i cht z u l etzt Dre i - u nd V ie l ecke (A). Dazu 
w i rd ein ü berhängende r  Ansch l ag ve rwendet ,  
de r  d i rekt ü be r  dem Sägeb l att am Para l l e l a n ­
sch lag festgespan nt wi rd .  E i n e  S chab l o ne  am 
Werkstück w i rd an  den  Ansch lag geha lten und  
fü h rt den  Schn itt. 

Ste l l e n  S i e  den  Ansch l ag au s  e i n ige n  Reststre ife n  
Sperrho l z  he r, d i e  S i e  L-fö rm ig ve rl e i m e n .  D e r  
senk rechte Stre ife n ,  de r  a m  Para l l e l ansch l ag 
festgespa n nt w i rd ,  m u ss n u r  etwa so m m  b re it 
u n d  300 m m  lang  se i n .  Der  waage rechte Stre i ­
fen ,  an  den  d ie Schab lone  ange l egt wi rd ,  so l lte 
40o-soo mm l ang  se i n  u n d  so b re it ,  dass d e r  
Ve rsch n itt vom Werkstück  n o c h  h i n d u rch passt .  

Nehmen  S i e  d ie  Tisch kre i ssäge vom N etz, u n d  
heben  S i e  d a s  Sägeb l att etwas h ö h e r  a l s  d i e  Stä r­
ke des  Werkstücks a n .  S pan n e n  S i e  den  ü be r­
hängenden  Ansch l ag d a n n  m itt ig  a m  Para l l e l a n ­
sch lag fest, so da s s  de r  waage rechte Stre i fe n  
para l l e l  z u r  Tisch p l atte ve r läuft u n d  fast das  Sä­
geb latt berü h rt. Ha lten S ie den Ansch lag m it Zu­
l agen i n  Posit i o n ,  wäh rend  S ie i h n  festspan n e n  
(8). Ste l l e n  S i e  den  Para l l e l a n sch lag so e i n ,  dass  
d i e  Kante des  ü berhängenden  Ansch l ags m it d e n  
l i n ken  Schne iden  d e s  Säge b lattes absch l ie ßt .  

Sch ne iden  S i e  au s  M DF oder  Ha rtfaserp latte e i n e  
Schab lone ,  d i e  genau  d i e  Form u n d  G röße d e s  
gewü n schten Te i l s  aufwe i st ,  u n d  befestige n  S i e  
s i e  m it doppe l se it igem K lebeband o b e n  auf  d e m  
Werkstück (C) . Drücken S i e  s i e  fest a n ,  he l fe n  S i e  
gegebenenfa l l s  m it Sch l ägen des  K l ü pfe l s  nach .  
Ste l l e n  S i e  d i e  Säge a n ,  und  fü h re n  S i e  das  Werk­
stück vo rs icht ig am Sägeb l att vorbe i ,  wobe i  d ie 
Schab lone  fest an  den  ü be rhängenden  Ansch l ag 
ged rückt w i rd .  Ste l l e n  S i e  nach jedem Sch n itt d ie 
Säge aus ,  u nd entfernen  S i e  den  Ve rsch n itt m it 
e i n em Sch iebestock (0) , d a m it e r  n icht  be i  s pä­
teren Sch n itten in das  Sägeb l att ge rät. 

! Sägen S i e  n u r  Werkstücke an d e r  Schab lone  
aus ,  de ren  kü rzeste Kante m i n d esten s  1 00 m m  
beträgt. 

SÄG EN U N D  SCH LE I FEN 
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Kurven schne iden an der  Band säge 

E i n e  a nde re Fo rm des  Säge n s an  e i n e r  Schab lo ­
n e  i st n ützl i ch , wen n  m a n  m e h re re g le i chart ige 
Te i l e  m it geschwu nge n e n  Kanten an  de r  Band­
säge au ssch ne i den  m uss .  D ie  Vo rrichtu ng  ve r­
wen d et e i n e  Fü h ru n g  m it ru ndem Ende ,  d i e  an  
der  Bandsäge festgespan nt w i rd (A). E ine  Scha­
b lone w i rd p rovi sor i sch auf  dem  Werkstück  be­
fest igt und a n  d e r  F ü h ru ng ent l anggeschobe n ,  
u m  d e n  Sch n itt a u szufü h re n .  Ste l l e n  S i e  d i e F ü h ­
ru ng  au s  e i n e m  4 0  x 1 00 x 1 0  m m  großem Stück  
S i e bd ruckp l atte h e r. Sch ne i den  S i e  e i n  E nde  de r  
Fü h ru ng zu  e i nem H a l bk re i s ,  u nd b ri nge n  S i e  
m it e i ne r  Fe i l e  oder  k l e i nen  Raspe l  am Sche ite l ­
p u n kt des  H a l b k re i ses  e i n e  k l e i n e  Aussparu ng 
a n  (B). D ie  Aussparu ng  so l lte etwas b re ite r u n d  
t iefe r  s e i n  a l s  das  Sägeb l att. F ü r  d i e  a n stehende  
Arbe it i st e i n  sch ma l e s ,  sogenan ntes Schweif­
b l att a m  gee ignetsten .  Befest ige n  S i e  das  eck ige 
E n d e  d e r  Fü h ru n g  a n  e i n e r  Ho l z l e i ste , d i e  etwas 
stä rke r a l s  das  Werkstück  u n d  l ang  gen u g  ist ,  
um den Arbe itst i sch  der Band säge zu  ü be rbrü­
cken (C) . Das Sägeb l att m uss dabe i  i n  de r  Aus­
s paru n g  a n  der  Fü h ru ng zu  l i egen kom m e n  u n d  
d iese  l e i ch t  berü h re n .  

Sch ne i den  S i e  a u s  d ü n ne r  H artfaserp l atte e i n e  
Schab l one  i n  d e r  gew ü n schten Fo rm . Man  kan n  
m it d e r  Vo rrichtu ng  zwar n i cht  n u r  konvexe, 
sond� rn auch  kon kave Ku rven sch ne i den ,  aber  
d i ese d ü rfen n i cht  e i n e n  Rad i u s  aufwe i se n ,  der  
ge ri nger  ist a l s  jener  des  geru ndete n Endes  der  
Fü h ru ng. Befest ige n  S i e  d i e  Schab lone  auf  dem 
Werkstück ,  und  begi n ne n  S i e  zu  sägen·, i n dem  
S i e  d i e  S chab l one  fest an  d e r  F ü h ru ng ent l ang 
fü h re n  (D). Fa l l s  d e r  Ve rsch n itt zu  b re it  i s t ,  um 
zwi schen  F ü h ru ng und  Ansch l ag zu  passen ,  
m ü ssen  S i e  d a s  We rkstück  vo rhe r  grob vo r.! 
sch n e i d e n .  Wen n  m a n  so rgfä l t ig arbe itet, s i nd  
d i e  Werkstücke nach  d e m  Sägen saube r  gen ug, 
d ass  m a n  sie n u r  noch  etwas nachsch l e ifen  
m uss - entwede r  m it d e r  Hand  oder  m it de r  i m  
Fo lge n d e n  besch ri ebenen  Vo rrichtu ng  fü r d i e  
Tro m m e l sch l e ifm asch i n e .  



Sch l e ifen an der  Tro m m e l ­
sch le ifmasch ine  

Wen n  man  m e h re re Te i l e  m it genau  g l e i che r  
Fo rm sch l e ifen  möchte,  ge l i n gt d ies  a m  besten 
m it e i n e r  Schab lone  an  d e r  Tro m m e l sc h l e ifma­
sch i ne .  Für d ie Stände rboh rmasch i n e  gi bt es  
Trom me l sch l e ife i n sätze und s pez ie l l e  Aufsätze 
fü r den  Arbe itst isc h ,  so dass man  m it e i n em  An ­
laufri ng e i n  Werkstück bünd ig  zu  e i n e r  da ra n  be­
festigten Schab lone  sch l e ife n  kan n  (A). 

> Siehe "Absauganlage fü r d ie Schleif­

trom mel",  S. 255 

E i n e  andere Art de r  Fü h ru n g  i st e i n e  s i m p l e  H o lz­
sche i be ,  d ie u nter der Sch l e iftro m m e l  a n  e i n e r  
G ru nd p l atte befestigt w i rd .  D i e  Schab lone  wi rd 
be im Sch l e ifen  da ran  ent l anggefü h rt .  Ve rwenden  
S i e  h i e rzu  e i n e  Sch l e iftro m m e l ,  d e re n  D u rc h m es­
ser etwas k l e i n e r  i st a l s  de rj en ige de r  engsten 
kon kaven Ku rve am Werkstück .  Sch ne i den  S i e  
d i e  Sche i be aus  M D F  oder  Ha rtfaserp l atte m it et­
was ge ri nge re r  Stärke a l s  d i e  de r  Schab lone .  

U m  grob  vorgesch n itte n e  Te i l e  zu  sch l e ife n ,  so l l ­
t e  d i e  Sche i be den  g le iche n  D u rch messer  haben  
w i e  d i e  Sch l e iftro m m e L  Wen n  es jedoch da ru m  
geht,  m it d e r  Vo rrichtu ng  Werkstücke fe i n  zu  
sch le ife n ,  d i e  an  e iner  Schab lone gesägt ode r  
gefräst wo rden  s i n d ,  so l lte d i e  Sch e i be etwa 
1 , 5 mm ge ri nge r  im D u rc h m esser  se i n  a l s  d ie 
Sch l e iftro m m e L  Ve rwenden  S i e  d i e  a u f S .  1 1 6  be­
sch riebene  Vo rrichtu ng, um e i n e  genau  k re i s ­
ru nde  Sche i be i n  de r  gewü n schten G röße zu  
sch ne iden  (B). Sch ra u be n  S i e  d i e  Sche i be a n  e i ­
ne r  G ru nd p l atte fest, d i e  groß gen u g  i s t ,  um  s i e  
am Arbe itst isch de r  Stände rbo h rmasc h i n e  zu  be ­
fest ige n .  Zentri e re n  S i e  d i e  Sche i be m it zwe i 
K lötzen u nte r de r  Sch l e iftro m m e l ,  u n d  span n e n  
S i e  dann  d i e  G ru nd p latte fest (C) .  

Sen ken  S ie  d i e  Sch l e iftro m m e l  ab ,  b i s  s i e  fast d i e  
Sche i be berü h rt ,  b ri ngen S i e  d i e  Schab lone  a m  
Werkstück a n ,  u n d  begi n nen  S i e  m it d em  Sch l e i ­
fen .  Fü h ren  S i e  das Ho l z  z ue rst m it ge ri nge m  
Druck gegen d i e  Sch l e iftro m m e l ,  u n d  a rbe iten 
S i e  s ich  i n  m e h re ren  Du rchgänge n  um das  Werk­
stück (0) , bis d i e  Schab lone  be im  l etzten D u rch ­
gang vo l lfläch ig an  de r  Schab lone  a n l i egt. 

TIPP: Sch l e ife n  an de r  Schab lone  i st e i n e  gute 
Methode ,  um d i e  Kanten von Werkstücken zu 
glätten ,  die man m it Schab lonen  gesägt oder  ge­
fräst hat .  

SÄG EN U N D  SCH LE I FEN 





An lage n ,  Ansch l äge 
u nd E i n span nvorri chtu nge n  

Im Gegensatz zu den bisher beschriebenen Vor­

richtungen werden in diesem Kapitel vor allem 

solche beschrieben, die ein Werkstück nur in ei­

ner bestimmten Lage fixieren,  während es bearbei­

tet wird. Die einfachsten dieser Vorrichtungen hal­

ten das Werkstück einfach nur auf dem Arbeitstisch 

einer Maschine fest, die aufWändigeren schließen 

j edoch zum Teil Schablonen ein,  mit denen die 

Form des zu schneidenden oder verleimenden Teils 

bestimmt wird. 

Natürlich kann man Holz nicht sicher sägen,  ho­

beln , bohren , fräsen oder schleifen,  ohne es zu hal­

ten .  Einspann- und Positionierungshilfen sind des-

halb wesentliche Bestandteile von Vorrichtungen 

ftir die Arbeit mit Holz. S toppklötze und -leisten 

und Registerstifte und Ähnliches geben die  Rich­

tung an,  i n  dem ein Rohling in  eine Vorrichtung 

eingelegt oder den Abstand, in  dem gebohrt oder 

gesägt werden muss.  Verleimzulagen helfen dage­

gen, Bauteile ftir die Montage in  die richtige Stel­

lung zu bringen und aneinander auszurichten. 

Selbst gefertigte Keile, Exzenterklemmen und an­

dere E inspannhilfen sichern das Werkstück auf der 

Hobelbank oder in  einer Vorrichtung, damit es sich 

während der Bearbeitung nicht bewegt. 

TEI L  DREI 
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Ansch l äge u nd Regi ste rst ifte 

> U m legbare Endansch läge 
(S. 1 92) 

> Verlängeru ngsan lagen 
mit Endansch lägen 
(S.  1 94) 

> Exzenteransch läge 
(S. 1 95) 

> Endanschläge fü r 
Win kelanlagen (S. 1 96) 

> Tiefenansch läge (S . 1 97) 

> Versch iebbare 
Endansch läge (S. 1 98) 

> Ansch läge fü r d ie  
Handoberfräse (S.  200) 

> Abstandshalter fü r 
loch re i henboh ru ngen 
(S.  202) 

> Abstandshalter 
fü r Sägefugen (S.  203) 

> Tei l scheibe fü r d i e  
Drechselba n k  (5 .  204) 

Als Handwerker ist man bei der Arbeit mit 

Holz stets bestrebt, alle Teile maßgenau 

herzustellen. Manche Maße hängen von 

der Einstellung der Maschinen und Werkzeuge 

ab, etwa die Schnitttiefe einer Kreissäge oder die 

Spanabnahme eines Hobels. Andere Maße wer­

den von unseren Augen und Händen bestimmt, 

so etwa wenn wir am Riss einen Schlitz ausstem­

men. Auch Vorrichtungen können bei der Fest­

legung von Abmessungen und ihrer Einhaltung 

helfen. Wenn man Vorrichtungen verwendet, ist 

es außerordentlich nützlich , sie mit Anschlägen , 

Stoppklötzen und Registerstiften oder Ähnlichem 

zu versehen, mit denen die Länge oder Breite ei­

nes Werkstücks, die Tiefe von gefrästen Schlitzen 

und Nuten oder der Abstand von Bohrlöchern 

oder Kannelierungen bestimmt werden kann. 

Anschläge und Registerstifte helfen auch dabei , 

Arbeitsschritte präzise und wiederholbar zu 

machen, was wichtig ist, wenn man mehrere 

identische Teile herstellen muss.  Wie bei anderen 

Vorrichtungen auch, gibt es in diesem Fall eine 

Vielzahl von Hilfsmitteln,  aus denen man flir die 

Ein Holzblock, den man am Ansch lag der  Tischkre issäge festspan nt ,  legt d ie 

länge des zu sch ne idenden Tei l s  fest.  

Diese verste l lbaren Endanschläge fü r das Fräsen lassen s ich an der Kante des 

Werkstücks befestige n ,  um die von der  Fräse zurückgelegte Strecke zu begren ­

z e n  u n d  d a m i t  a u c h  d i e  länge d e s  profi l i e rten Tei les .  
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gegebene Aufgabe die richtige auswählen muss .  

Ein Stoppklotz kann genau das sein : ein einfacher 

Holzklotz , der an einer Anlage oder einem Tisch 

festgespannt wird , um die Schnittlänge zu be­

stimmen (in der Abbildung unten links auf der 

gegenüberliegenden Seite zu sehen). Zu den raffi­

nierteren Hilfsmitteln dieser Art gehören die um­

legbaren Anschläge, die oft zum Ablängen einge­

setzt werden, die Auszugsanschläge, mit denen 

die Aufnahmefähigkeit vieler unterschiedlicher 

verschiebbarer Vorrichtungen bestimmt wird , die 

E'ndanschläge, mit denen die Länge von Nuten,  

Fälzen und Kantenprofi len bestimmt wird (siehe 

Abbildung unten rechts auf der gegenüberliegen­

den Seite), und Tiefenanschläge, mit denen die 

Tiefe von Bohrlöch ern festgelegt wird. Andere 

Anschläge sind sehr nützlich,  wenn es darum 

geht, die Position von Vorrichtungsbestandteilen 

schnell und genau einzustellen. 

Registerstifte und -zapfen sind besondere An­

schläge, mit denen man die gleichbleibenden Ab­

stände bei manchen Arbeitsgängen einstellt. So 

wird mit einem Registerstift etwa der Abstand der 

Löcher in einer Lochreihe festgelegt, wie man sie 

in den Seitenteilen eines Bücherregals findet. Re­

gisterstifte sind auch sehr nützlich, wenn es dar­

um geht, wiederholte Schnitte an einer Tisch­

kreissäge oder Kappsäge auszuführen, oder wenn 

sie in gleichmäßigen Abständen Kannelierungen 

oder Halbstäbe an einem gedrechselten Tisch­

oder Stuhlbein anfräsen wollen. 

Feineinstel lungen 

Haben  S i e  s i ch  je m it de r  N otwen d igkeit konfront ie rt gesehen , e i n e n  Ansch l ag 

oder  e i n e  An l age ganz genau  e i n zu ste l l e n - etwa u m  den  Abstan d  zu e i n em  

Werkstück m i l l i m ete rgenau  zu  besti m m e n ?  An statt den  Ansc h l ag d u rch K lopfe n  

h i n  u n d  he r  zu  bewege n ,  kön ne n  S i e  i h n  auch  m it e i n em  Fe i n e i n ste l l e r  u m  

k l e i n ste E ntfe rn u ngen  ve rste l l e n  u n d  i h n  d a n n  e rst a rretie re n .  Der  h i e r  geze igte 

Fe i n e i n ste l l e r  i st dazu  gedacht ,  d en  Ansc h l ag an e i n e m  Handobe rfräsent isch , 

am Arbeitst isch e i n e r  Stände rboh rmasch i n e  oder  a n  ande re n  Arbe itst i schen  

zu ve rste l l e n .  E r  kan n  abgewande lt we rd e n ,  u m  m it v i e l en  u ntersch ied l ic hen  

Vorrichtu nge n  u n d  M asch i n e n  ve rwendet zu  we rd e n .  

E i n e  Hä lfte d e s  E i n ste l l e rs besteht au s  e i n e m  B lock ,  de r  a n  d e r  Rückse ite des  

Ansch l ags festgesch rau bt w i rd .  D u rch d ie Kante  i st e in  Loch gebo h rt word e n ,  

u m  e i n e  ru nde  Aussparu ng  zu  schaffe n ,  w i e  i n  de r  Abb i l d u n g  zu  erke n n e n .  D ie  

ande re Hä lfte des  Fe i n e i n ste l l e rs besteht  a u s  e i ner  U -fö rm ige n  K le m me ,  d ie  

aus  Sperrho l z resten h e rgeste l l t und  a n  d e r  Kante e i ne s  Arbe itst i sches oder  e i n e r  

Vorrichtung  m it Sch losssc h rau be u n d  Drehgriff befest igt w i rd .  E i n  D reh hebe l  au s  

S iebd ruckp latte w i rd m it e i n e r  Sch ra u be ,  d i e  g le ichze it ig a l s  D rehachse d ient ,  

auf  de r  K lem m e  befest igt .  Um den  E i n ste l l e r  zu  verwe n d e n ,  w i rd de r  Ansch l ag 

wie gewü nscht grob  pos it ion ie rt .  Dan n  w i rd d e r  E i n ste l l e r  so ange b racht ,  dass  

de r  Dre h h e be l  i n  de r  Kerbe des  Ansch l agb lockes l i egt. Wen n  man  den H e be l  

d reht ,  w i rd de r  Ansc h l ag u m  seh r  k l e i n e  E ntfe rn u n ge n  verschobe n ,  so da s s  man  

le icht  genau  d i e  gewü n schte E i n ste l l u n g  erre i chen  kan n .  

Der Fei ne i nstel l e r  w i rd a n  der  Kante des Arbeits­

t i sches an  der Ständerboh rmasch i ne  befest igt 

u n d  e rlaubt so sehr p räzise E in ste l l ungen des 

Ansch lags. 

D ie  U-förmige K lemme des Fei ne i nste l lers wird 

aus d re i  k le inen  Stücken Sperrholz verle imt.  
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U m l egbare Endansch läge 

M öchten S i e  Werkstücke auf  Länge sch ne iden ,  
o h n e  d iese extra a n re i ßen  zu  m üssen ?  Dan n  so l l ­
t e n  S i e  den  Verl änge ru ngsan sch l ag an  I h re r  
Kap psäge oder  Rad ia l armsäge m it e i ne r  T-N ut­
p rofi l sch i e ne ,  se l bstk l ebender  Zenti meterska la 
und u m l egbare n  Endansch l ägen au sstatten .  
B ri n ge n  S i e  z ue rst a u f  be iden  Se ite n d e s  Säge­
b latts T-N utp rofi l sch i e nen  au s  Al u m i n i u m  oben 

> Siehe "Tischverlängerungen für die 

Kapp- und Gehrungssäge", S. 1 27 

auf  d e m  Ve rl ä ngeru ngsansch l ag an  (d ie N ut so l l ­
t e  d ie Köpfe von s -m m-Sch rau ben aufnehmen  
kön nen )  (A). Die Vorde rkante de r  Sch i ene  so l lte 
m it d e r  S i chtseite des Ansch lags b ü n d ig ab­
sch l ie ße n .  Die versch i ebba re n  K l ötze de r  u m­
l egbare n  Ansch l äge we rden  au s  e i n em  300 m m  
l ange m  u n d  4 0  m m  starken Stück Vo l l ho l z  he r­
geste l lt ,  das  S i e  auf  d i e  g le i che  B re ite wie d i e  
Profi l sc h i e ne  zugesc h n itte n haben .  Sch ne iden  
S i e  m it d e r  T isch kre i ssäge an  de r  U nterse ite d ie­
ser Le iste e i n e  3 mm hohe  u n d  5 mm bre ite erha­
bene Rippe an  (B), d e re n  Lage j ene r  der N ut in 
der Sch i e ne  entspricht .  Sägen S ie dann  von de r  
Le i ste v ie r  40 mm l ange Kl ötze ab ,  Boh ren  S ie  
m itt ig  d u rch jeden  Klotz e i n  s -mm-Loch , das  
d u rch  d ie R ippe an  d e r  U nterse ite fü h rt, u n d  
b ri n ge n  S i e  da ri n  e i n e  Sch ra u be (5  x so m m )  u n d  
e i n e n  k l e i n e n  Drehgriff a n .  Ste l l e n  S i e  d i e  L-för­
m igen Schwe n karme au s  1 0  oder  20  m m  sta rkem 
Spe rrho lz  her (C) ,  Länge u n d  Höhe  so l lte n so be­
messen  se i n ,  dass der Arm vom Klotz bis auf den  
Arbe itst i sch h i n ü be r  und  h i n u nter re icht .  Sch ne i ­
d en  S i e  i n  d en  k ü rzeren Absc h n itt des  Arms e ine  
3 mm t iefe und 10  mm b re ite Aussparu ng a l s, 
Aufn a h m e  fü r e i n e  Ab lesep l atte . Boh ren  S i e  i n  
j eden  Arm e i n  Loc h ,  u n d  befestigen S i e  d e n  Arm 
m it e i n e r  Sch ra u be m it angep resste r Sche ibe am 
ve rsch i ebba re n  K l otz . F ü r  d i e  rechte Se ite de r  
Säge wi rd de r  A rm an  d e r  l i n ken  Se ite des  K lot­
zes ange b racht u n d  u mgeke h rt. D ie  Ab lesep l at­
ten werden  a u s  3 m m  starkem Acrylg las he rge­
ste l l t ,  das man  auf  1 0  x 3 0  m m  zusch n e idet (fü r  
G e h ru n gsansch l äge so l l ten s i e  etwas l änger 
se i n ,  s i e he  die Variat ion  auf der gege n ü be rl ie ­
genden  Se ite) . Kratzen S ie  m it e i n e r  Ah le ,  d ie  S ie  
a n  e i n e n  k l e i n en  Tisc h l e rwi n ke l  an lege n ,  e i n e n  
Stri ch  i n  etwa 2 5  m m  E ntfe rn u n g von  e i n em Ende  
i n  das  Acry lg las ,  u nd  heben  S i e  d i e  L i n ie he rvor, 
i n d e m  S i e  s ie  m it e i n e m  fe i n e n  Marker farbig 



ausfü l l e n  (0) . Boh re n  S i e  e i n  versen ktes Loch i n  
d i e  Ab lesep l atte u n d  b ri n ge n  S i e  s i e  m it e i n e r  
k l e i n e n  F lach kopfsch ra u be i n  de r  Aussparu n g  a n  
de r  U nterse ite des  u m legbare n  Ansch l ags a n .  

Arret ie re n  S i e  den  ve rsch i ebba re n  K lotz i n  e i n e m  
genau  abgemessenen  Abstan d  vom Sägeb l att 
(zu m  Be i sp ie l 4oo m m) i n  de r  Profi l sch i e ne ,  u nd 
befest igen S i e  d a n n  d i e  se l bstk l ebende  Zent ime­
te rska la  so auf  de r  Profi l sch i ene ,  dass  s i ch  das  
gewäh lte Maß  (400 m m) genau  u nter d e r  Ab­
l ese l i n i e  i m  Acry lg las befi ndet (E). j etzt kan n  der  
u m l egbare Ansch lag z u m  Ab lä nge n  genau  auf  
jedes  be l i e b ige Maß  ent l ang d e r  Profi l sch i e ne  
e i ngeste l l t we rd e n .  Wen n  man  den  Ansch l ag 
nach oben u m legt (F), kan n  man  E nden  nach­
sch ne iden  oder  ande re Te i l  auf  größere M a ße 
ab länge n ,  o h n e  das  e i n m a l  e i ngeste l l te M a ß  fü r 
spätere Arbe iten erneut  e i n ste l l e n  zu  m ü ssen .  

Variante: E s  gi bt Baute i l e ,  d i e  zu  k u rz s i n d ,  u m  
s ie  m it e i n em  norma len  u m l egbare n  Ansch l ag i n  
e i n e r  An l agever länge ru ng  abzu l ä nge n .  i n  so l ­
chen  Fäl l e n  kan n  man  m it Le i m  und  N äge l n  e i n e  
Ve r länge ru ng m it Ansch l ag a m  u m legbaren An­
sch lag befest igen (A). Die  Ve rl ä nge ru ng  so l lte so 
lang se i n ,  dass  der u m l egba re Ansc h l ag vor d e r  
An lagever länge ru ng  zu  l i egen kom mt.  B ri ngen 
S i e  den  Rest de r  se l bstk l ebenden  Zent i m eterska­
l a  vom norma len  u m l egbare n  Ansch lag (oben )  
an  de r  S ichtse ite de r  An l age a n .  D ie  S ka l a  m uss 
so angeb racht werd e n ,  d ass d ie Kante de r  Ve r­
l ängeru ng das r icht ige M a ß  anze igt.  B e im  
Sch ne iden  von  Geh r ungsverb i n d u nge n  an  Rah ­
menfr iesen so l l e n  o ft  d ie I n ne n maße d e s  Rah ­
m e n s  a l s  Bezugsgröße d ie n e n .  U m  dafü r  e i n e n  
Ansch lag he rzuste l l e n , befest igt man  e i n e n  d re i ­
eckige n  B l ock  am E nde  e i n e s  u m l egbaren An­
sch l ags (B) u nd br i ngt an  d e r  Ve rl änge ru n g  e i ­
nen  l ange n  Ze ige r  a n ,  d e r  d i e  I n ne n l ä nge des  
Fr ieses an  de r  Zent imeterska la  anze igt .  
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Verlängeru ngsa n l agen m it 
Endansch l ägen 

M a n  kan n  d i e  Aufn a h mefäh igkeit e i n e r  An l age 
fü r E ndan sch l äge e rh ö h e n ,  i n dem man  Ve rl än ­
geru ngsa n l agen m it ve rsch i ebbare n  Endansch lä­
gen an b ri n gt .  E in gutes Be i sp i e l  dafü r  ist der  ve r­
sch i ebba re G e h ru ngsansch l ag. 

> Siehe "Gehrungsschl itten" , S.  93 

Um den  Ansch l ag m it e i n e r  T-N utprofi l sch i ene  
zu  ve r länge rn ,  sch ne i det man  zue rst e i n e  recht­
eck ige Montagep l atte aus 10 mm oder 20 m m  
starkem S pe rrho lz  z u .  D i e  P l atte so l lte s o  lang 
se i n  wie d i e  H i nte rkante des  vorhandenen  An­
sch l ags, aber  20 mm b i s  2 5  mm höher a l s  d i eser. 
B o h re n  S i e  i n  größerem Abstand  zwe i 5 -mm-Lö­
che r  nahe  de r  Oberkante de r  P l atte,  um d i e  Pro­
fi l sch i enen  a n b ri nge n  zu  kön n e n .  Befestigen S ie  
d ie P l atte m it zwe i Sch ra u be n  an  de r  Rückse ite 
des  Ansch l ags (A). Je nach de r  verwendeten 
Profi l s ch i ene  befest ige n  Sie d iese m it Ho lz­
sch rau ben  oder m it G ewi ndesch rau ben m it 
Sech seckkopf u n d  k l e i n en  Drehgriffen .  Ste l l e n  
S i e  en tweder  e i n e n  ve rsch i ebbaren  Ansch lag fü r 
d i e  Profi l sch i ene  h e r, oder  ve rwenden  S ie  e i nen  
gekauften oder  se l bst gefe rt igten u m l egbaren  
Ansch l ag, um l ange Werkstück p räzise auf  
G e h ru n g  ab l änge n  zu  kön nen  (B). U m  e i ne  
Ansch l agsve rl änge ru ng  am G e h ru ngsansch lag 
I h re r  Tisch kre i ssäge anzu b ri ngen ,  sch ne iden  S i e  
au s  10  m m  starkem Sperrho l z  oder  M DF e i ne  
6o  x 450 mm große Montagep l atte z u .  Boh ren  
S i e  zwe i Löch e r  i n  d ie  P l atte ,  um e ine  Profi lsch ie­
n e  befest ige n  zu kön ne n ,  u n d  sch rau ben S ie  
dan n d i e  P l atte an  d e r  Rückse ite des  Geh ru ngs­
a n sch l ags fest (C) .  Befest igen  S ie e i n e  6oo-noq 
m m  l ange Profi l s ch i ene  m it 5 -m m-Sch rau ben 
u nd Dre hgriffen an  der P l atte. Um wiederho l ­
bare Sch n itte a u sfü h re n  zu  kön n e n ,  b ri ngen  S i e  
an  d e r  Obe rkante d e r  Profi l s ch i ene  e i n e  se l bst­
k l ebende  Zent i m eterska la  an u n d  ste l l e n  e i n en  
u m l egbaren Ansch l ag auf  d i e  gewü n schte E nt­
fe rn u n g  e i n  (D) . 



Exzenteransch l äge 

E i n  Ansch lag m it Fe i n e i n ste l l u ng l ässt s i ch  l e icht  
h e rste l l e n ,  wen n  man  d as Pri n z i p  des  Exzenters 
anwendet: E i n  Loc h ,  das  n icht  genau  i n  d e r  M itte 
e i ne r  ru nden  Sche ibe  oder  e i n e s  D ü be l s  l i egt (A) , 
erl a ubt es ,  den  Ansch l ag zu  verd re h e n ,  u m  das  
Werkstück  zu  ve rsch i eben .  E i n  so l che r  Exzente r­
ansch lag i st e i n e  gute Wah l  be i  Vo rrichtu n ge n ,  
be i  denen  m a n  d i e  Entfe rn u ng zwischen  Werk­
stück u n d  Werkzeugsch ne i de  ve rände rn oder  
d u rch Ve rste l l e n  u nte rsch ied l i c he  Sägeb l att­
oder Fräserd u rch messer  berücks i cht ige n  möch­
te .  So kan n  man  m it e i nem Exzenteran sch lag 
z um Be isp ie l  d ie  Pos i t ion  der  Sch l itze fü r Form­
fede rn i n  e inem Rah me n  d u rch  Exzenteran sch lä­
ge am schwen kbare n  Arm de r  Vorrichtu n g  e i n ­
ste l l e n  ( s i e h e  S .  1 3 3 ) .  Exzentr i sche Ansc h l äge 
s i nd  auch  e i n  n ütz l i c he r  Zusatz fü r e i n e  ver­
sch i ebbare Vorrichtu ng  z u m  Sch l i tzen (B), wo s i e  
d i e  Fe i n e i n ste l l u ng des  B rü stu ngssc h n itts e r l au ­
ben .  M it e i ne r  ande re n  Art von exzentr isc hem 
Ansch lag kan n  man  d i e  Pos i t ion e i n es Werk­
stücks um fre i  wäh l ba re Abstände  ve rände rn .  
Das ist n ütz l i c h ,  wen n  m a n  e i n e  Re i h e  von Lö­
chern i n  besti m mten Abständen  vone i n ande r  
boh re n  m uss ode r we n n  es da ru m geht ,  e i n  Rah ­
menfr ies zu  ve rsch i ebe n ,  u m  an  de r  Stände r­
boh rmasch i n e  m it dem Sch l itzste m m e r  e i n e n  
l angen  Sch l itz zu  sch ne i d en .  U m  e i n e n  Sch l itz­
ansch lag m it v ier  Posit i onen  h e rzu ste l l e n ,  re ißen  
S ie  d i e  gewünschten E ntfe rn u ngen auf  e i n e m  
Stück Sperrho lz  a n ,  u n d  sch ne i den  S i e  es  auf  
d i ese G röße zu  (C). Befest ige n  S i e  den  Ansch lag 
m it e i n em  Drehgriff und e i n e r  H a m m e rsch rau be 
am Ansch l ag (0) . D u rch Dre h e n  des  Ansc h l ags 
wird d i e  E ntfe rn u ng des  Werkstücks  vom Sch l itz­
ste m m e r ve rände rt - jede Kante des Ansch l ags 
so rgt fü r e i n en  ande re n  Absta n d .  

TI PP:  J e  weiter v o m  M itte l p u n kt en tfe rnt d a s  
Loch i n  e i n em  Exzenteran sch l ag ange b racht 
wird ,  desto größer ist der Bere i c h ,  in  dem e r  s i ch  
ve rste l l e n  l ässt. 

> Siehe "Vierseitige Zusatzgru ndplatte",  

s. 1 61 
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Endansch l äge fü r Wi n ke lan lagen 

Wen n  man  e i n e  d re h ba re An l age m it e i n em ve r­
ste l l bare n  E ndansch l ag ve rs i eht, e r le i chte rt das 
d ie E i n ste l l u n g  auf  häufig ve rwendete Wi n ke l .  
Ste l l e n  S i e  d i e  An l age zue rst auf  den  gewü n sch­
ten Wi n ke l  e in .  Machen  S i e  e inen  Probeschn itt 
u nd ü berprüfe n  S i e  den  Wi n ke l  m it dem Wi n ke l ­
messer, d e r  Sch m iege oder  dem Tisch l e rwi n keL  
j u st i e re n  S i e  gegebenenfa l l s  d i e  Ste l l u ng de r  
An l age. Boh re n  S i e  dann  e i n  Loch i n  d i e  An l age 
b i s  i n  d i e  G ru n d p l atte de r  Vorrichtu ng, u n d  re i ­
ben  S i e  das  Loch kon i sch  aus (A). j etzt kan n  in 
d as Loch e in Kege l st ift gesteckt we rd e n ,  um den 
Ansch l ag in d i esem Wi n ke l  zu  a rret ie re n .  

> Siehe " Kegelstifte" , S .  26 

U m  in wiederho l bare n  E ntfe rn u ngen  von e i n em 
Fräser  a rbe iten zu  kön ne n ,  kan n  man  e i nen  
Ansc h l ag an  e i n e r  d re h bare n  An l age an bri nge n ,  
w i e  s i e  b e i  dem Handoberfräsent isch m it 
Sch ne l lve rsch l u ss a ufS .  1 3 5  ve rwendet wi rd .  

> Siehe "Handobe rfräsentisch m it 

Schnel lversch l uss", S. 135  

Be i  d iesem System w i rd d i e  An l age an  e i n em  
Stoppk l otz ange l egt, d e r  i n  e i n e m  von e i n e r  Re i ­
h e  von kon i s chen  Löch e rn i n  de r  Vo rrichtu ng  a r­
ret i e rt w i rd .  Ste l l e n  S i e  d i e  An l age zue rst auf  
e i ne  festge l egte E ntfe rn u ng vom M itte l p u n kt 
des  Fräse rs e i n .  Boh re n  S i e  e i n  Loch i n  e i n e n  
Lau bho l z k l otz, u n d  befest ige n S i e  i h n  h i nter de r  
A n l age (B). Ben utzen  S i e  das  Loch a l s  Le h re ,  um 
d u rch d i e  G r u n d p l atte d e r  Vo rri chtu ng  zu  boh­
ren .  Re i ben  S i e  das  Loch  kon i sch au s ,  u m  e i n e n  
Kege l st ift aufzu n e h m e n .  Wied e rho l en  S i e  den  
Vo rgan g  fü r a nde re h äufig verwendete E ntfe r- • 
n u ngen <s m m ,  1 0  m m  u sw. ) (C) . U m  i n  e i n  
We rkstück  i n  gl e i c h mäßige n  Abständen  e i n e  
S e r i e  von  N ute n zu  sch ne id e n ,  sch ne idet man  
z u e rst e i n e n  Stre i fe n  M DF oder  Sperrho lz  i n  de r  
B re ite des  gewü n schte n Abstand s  zu  u n d  zer­
sägt d e n  Stre i fe n  d a n n  zu  e i n ze l n e n  K l ötze n .  
Ste l l e n  S i e  den  Para l l e l a n sc h l ag fü r den  e rsten 
Sch n itt a n  d e r  Kre i ssäge e i n ,  u n d  l egen S i e  d i e  
K l ötze a n  d e r  rechten Se ite des  Para l l e l a n ­
sch l ags a n .  Der  l etzte K lotz w i rd a m  Arbe itst isch 
der T isc h k re i s säge festgespan nt (0) . N ach je­
dem Sch n itt w i rd e i n e r  der K l ötze entfe rnt u n d  
d e r  Para l l e l a n sch l ag a m  nächsten K l otz ange­
l egt, bevor man wiede r  sägt .  



Tiefenansch läge 

M it hö lzernen  M u ffen kan n  man  d i e  Boh rt iefe 
von Boh re rn e i n sch rä n ke n .  H e rgeste l l t werden  
s i e  aus  Dü be l n ,  d i e  m itt ig  aufgeboh rt we rd e n ,  
u m  e i n e n  Hoh lzyl i n d e r  h e rzu ste l l e n ,  de r  ü be r  
den  Boh re r  gestü l pt w i rd (A). U m  e i n e  Vorri ch ­
tu ng he rzuste l l e n ,  m it de r  s i ch  d i e  D ü be l  wäh ­
rend  d e s  Boh ren s  ha lte n lasse n ,  boh rt man  i n  
e i n  E n d e  e i n es Kantho lzes <so x 1 00 m m )  e i n  
Loch .  Vom Ende  au s  w i rd d a n n  e i n  Sch l itz b i s  zu  
dem Loch gesägt .  D ie  Vo rrichtu ng  w i rd a m  Ar­
be itst isch de r  Stände rboh rmasc h i n e  festge­
span nt. Dan n  wi rd d e r  D ü be l  in das Loch ge­
steckt u n d  m it e i n e r  Zwi n ge ges i chert .  M it d em  
Boh re r, fü r  den  man  e i n e n  Tiefenan sch l ag he r­
ste l l e n  w i rd ,  boh rt man  d u rch den  Dübe l .  I n dem  
man den  D ü be l  auf  ve rsch i edene  Länge n  ab ­
l ängt ,  kan n  man  Tiefenan sch l äge für  u nte r­
sch ied l i che  Bohrt i efe n  h e rste l l e n .  Wen n  man  n u r  
e i nen  Tiefenansch l ag he rste l lt ,  l ässt s i ch  d i e  
Boh rt iefe j u st ie re n ,  i n d e m  man  den  Boh re r  u n ­
tersch ied l i ch  weit i n  das  Boh rfutte r e i n s pa n nt .  
Be i  ande ren  Arbe itsgänge n ,  etwa dem Ansp itzen 
e i n e r  Rundstange, kan n  man  m it e i n e r  ku rzen 
M uffe d i e  Arbe itstiefe fest lege n .  

> Siehe "Vorrichtung zum Anspitzen 

von Rund material",  S .  8g 

Boh ren  S i e  dazu e i n  Loch m it d em  D u rc h m esser  
de r  Dü be l stange i n  e inen k l e i n en  Ho l zk lotz, u n d  
sägen S i e  den  Klotz von d e r  Se ite b i s  z u m  Loch 
e i n ,  u n d  b ri ngen  Sie e i n e  Sch ra u be a n ,  um d i e  
M uffe am D ü be l h o lz  zu  befest ige n  (B). An d e r  
Stände rboh rmasch i n e  l ässt s i c h  d i e  Boh rt iefe 
le icht  m it e i n em  Stoppk lotz e i n ste l l e n ,  d e r  ü be r  
d i e  Tiefen stange de r  M asch i n e  gestü l pt w i rd (C) .  
So kan n  d i e  Bohrt iefe seh r v ie l  sch ne l l e r ve rste l lt 
we rden ,  a l s  wen n  man  d i e  Ansc h l agm utte r a m  
Gewi nde  de r  Tiefe n stange ve rste l l e n  m üsste . 
Ste l l e n  S i e  ve rsch iedene  Stoppk lötze a u s  e i n e r  
quad ratischen  Lei ste m it 2 5  m m  Que rsch n itt h e r. 
Sch ne iden  S i e  dazu  i n  d i e  M itte e i n e r  Se ite d e r  
Le i ste e i n e  N ut, d i e  b re it u n d  t ief gen u g  i st ,  d ie 
Tiefenstange aufz u n e h m e n  (D). Längen S i e  d i e  
Le i ste dann  zu  K lötze n  i n  d en  gängigen M a ße n  
( 1 0 m m ,  2 5  m m ,  4 0  m m  u sw. ) ab .  B ri ngen S i e  a m  
G ru n d  de r  N ut se l bstk l ebendes  M agnetband  a n ,  
dam it d i e  K lötze an  d e r  Tiefe n stange h afte n .  
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Ve rsch iebbare Endansch läge 

E n d a n sch l äge u n d  Stoppk l ötze s i n d  wicht ige 
H i l fs m itte l ,  u m  d i e  Län ge von Sch n itte n an  de r  
T isch kre i ssäge , Band säge ,  T ischfräse ,  am Hand ­
obe rfräsent i sch und  soga r an  de r  Abr ichthobe l ­
masch i n e  zu  begrenze n .  Am e i n fachsten i st es ,  
e i n e n  Ho l zk l otz a m  Ansch l ag der  Masch i n e  fe�t­
z u s pa n n e n .  M it e i n e m  so l chen  Stoppk lotz l ässt 
s i ch  d i e  Länge von Fä l ze n ,  N uten u nd Profi l e n  
fest l ege n .  Fa l l s  I h r  Ansch l ag jedoch e i n e T- Pro­
fi l n ut h at ,  l o h nt es  s i ch , i h n  m it e i n em  Paar 
ve rste l l ba re r  E ndan s ch l äge a u szu statten ,  d ie i n  
d i e se r  N ut l a ufe n .  Ste l l e n  S i e  d i e  L-fö rm ige n  An­
sch l äge aus  S pe rrho l z  h e r, i n d e m  S i e  oben  e i n e  
Aufn a h m e  fü r e i n e  H a m m e rsch ra u be oder  fü r 
e i n e n  D re hgriff m it G ewi nde  sch ne i d e n ,  d i e  i n  
d i e  N ut d e r  A n l age passen (A). M it e i n e m  e i nze l ­
nen Ansc h l ag w i rd d ie  Länge e ines  Sch n ittes be­
sti m mt,  der  vor dem Ende des  Werkstücks e n ­
d e n  so l l .  Fa l l s  d e r  Sch n itt ke i ne s  de r  be iden  
Enden  e rre i c hen  so l l ,  verwendet man  be ide  
Ansc h l äge (8). Be i  l a nge n  Werkstücken we rden  
S i e  verm ut l i ch  e i n e  l ä nge re T-N utprofi l sch i ene  
a uf i h re m  Ansc h l ag a n b ri n ge n  m ü ssen .  

Es  i st sowo h l  n ütz l i ch  a l s  auch  s i chere r, den  
Arbe itsweg e i n es G e h ru ngsansch l ags ode r  e i ne r  
Vorrichtu ng zu  begrenze n ,  d i e  man  i n  de rTisch n ut 
i m  Arbe itst isch e i n e r  M asch i n e  ben utzt , wie das 
zum Be isp ie l  d e r  Fa l l  i st ,  wen n  man  e ine N ut vor  
der  Vorde rkante e ines Büche rrega l se itente i l s  ab­
setzt. Fa l l s  I h re M asch i n e  e i n e  Tisch n ut m it T­
Profi l h at ,  kön n e n  S i e  au s  e i n em 40 m m  b re ite n 
Ho l zk lotz e i n e n  ve rste l l bare n  E ndan sch l ag he r­
ste l l e n ,  i n dem  S i e  e i n  versen ktes s -mm-Loch i n  
d i e  M itte des  K l otzes boh ren  u n d  an  de r  Tisch­
k re i ssäge e i n e n  20  mm b re iten und 3 mm hohen  
Steg an  de r  U nterse ite a n sch ne iden  (C) .  

Sch l e ife n  S i e  dann  zwe i para l l e l e  ge rade  Kanten 
a n  e i n e  s - m m - U nter legsche ibe ,  so dass s ie  i n  
d i e  T-N ut passt. Befest ige n  S i e  m it e i n e r  M utte r  
d ie U nter legsche ibe  auf  e i ne r  s -m m-Sch rau be,  
u n d  befestigen S i e  s i e  am Endansch l ag und e i ­
n em Dre hgriff. Sch ieben S i e  d i e  U nter l egsche i be 
i n  d i e  T-N ut ,  b ri nge n  S i e  den  Endansch l ag i n  d i e  
r icht ige Posit io n ,  u n d  z i ehen  S i e  den  Drehgriff 
a n ,  u m  den  Ansch l ag zu a rret ie re n  (0) . Man  kan n  
auch  E ndan sc h l äge fü r Tisc h n uten he rste l l e n ,  
d i e  ke i n  T-Profi l aufwe i se n :  Sch ne iden  S i e  e i n e  
ku rze Lau bho l z l e i ste z u ,  d i e i n  d i e  Tisch n ut passt 
(d iese s i n d  me i st 20 m m  b re it ) ,  u n d  boh ren  S ie  
e i n  10  mm Loch  d u rch  d i e  M itte de r  Leiste. 



Sch ne i den  S i e  an  de r  Band säge e i n e n  Sch l itz i n  
Längsr icht ung  d e r  Le i ste ,  d e r  1 0  m m  ü be r  d i e  
Boh ru n g  h i n au s re icht .  Boh re n  S i e  a m  E n d e  d e s  
Sch l itzes e i n  k l e i ne s  Loc h ,  d a m it d a s  H o l z  n icht  
re i ßt. Ve r länge rn S i e  d ie  E n d e n  des  größere n  
Loches  m it e i n e r  Fe i l e ,  so d ass das  Loch ova l 
wi rd (E). Der Arret i e rhebe l  fü r den  Ansch l ag e nt­
ste ht ,  i n dem  man  e i n  40 m m  l anges Stück  Dü ­
be l sta nge m it 5 m m  D u rc h m esser  z u sch ne i det ,  
und oben  e ine  Boh ru n g  fü r e i n e n  7 5  mm l a nge n  
G riff au s  6 m m  sta rke r D ü be l stange boh rt .  U m  
den  E ndan sc h l ag zu  a rret i e re n ,  w i rd d e r  H e be l  
ged re ht ,  b i s  d i e  Se ite n d e r  Le i ste gegen d i e  Se i ­
ten de r  Tisc h n ut ged rückt we rden  (F). M it e i n e m  
magnet i schen  E ndansch lag lassen  s i c h  d i e  Ar­
be itswege e i n e r  ve rsc h i e b ba re n  Vo rrichtu ng  
oder  e i n e s  We rkstücks e i n sc h rä n ke n ,  wen n  d i e  
betreffende  Masc h i n e  e i nen  Arbe itst i sch  aus  
Sta h l  ode r  G u sse i sen  h at .  Sch ne i den  S i e  aus  
20 m m  sta rkem S pe rrho l z  d i e  P l atte fü r d e n  An ­
sch lag aus ,  u nd boh re n  S i e  v i e r  flache  2o- m m ­
Löche r  a l s  Aufn a h m e  fü r sch e i benfö rm ige Se lte­
ne - E rden -Magnete n h i n e i n .  

> Siehe .,Rave-Earth-Magneten",  S .  32.  

Kleben S i e  d ie  Magneten m it E poxid - oder  Cya­
nacry latk leber  so in d i e  Löche r, dass  sie etwas 
ü be r  d i e  F läche de r  P l atte h i n au s ragen (G) .  B ri n ­
gen S ie  e i n en  G riff (H) an  dem  Ansch lag a n ,  u m  
i h n  l e ichter ve rsetzen u n d  a b n e h m e n  zu  kön n e n  
- d iese Magneten e ntwicke l n  e i n e  beacht l i c he  
Ha l tek raft! 

! Verwenden  S ie  i m me r  e i n e n  E ndan sch l ag, u m  
d i e  Bewegung e i n e r  ve rsch i ebba re n  Vorrichtu n g  
s o  zu  begrenze n ,  d a s s  s i e  s i c h  n i cht a m  Säge b latt 
ode r  Fräser vorbei bewegen u n d  d e n  Arbeite nden  
G efa h re n  au ssetzen kan n .  
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An sch l äge fü r d ie Handobe rfräse 

Es  gi bt v ie le gute G rü nde ,  d ie Vorwärtsbewegu ng 
e iner  Handobe rfräse wäh rend  e i ne s  Schn ittes 
e i n z u sch rä n ke n  - u n d  d ie Länge e i n e r  N ut fest­
z u l egen ,  u m  e i n e n  Fa lz  vor dem  Ende  des  Werk­
stücks a u szu setzen ,  oder  um e i n e  Kante n icht zu 
p rofi l i e re n ,  d ie an e i n  ande res Baute i l  pass�n 
m u ss .  Der  e i n fache Stoppk lotz i n  Abb i l d u n g  (A) 
wi rd a n  d ie Kante des  Werkstücks gespannt  u n d  
setzt dem  Sch n itt e i n  E nde ,  wen n  d i e  G r undp l at­
te d e r  Handobe rfräse dagegen stößt. B ri ngen  
S i e  a n  zwe i Spe rrho l zstücken (so x 1 00 x 1 0  mm)  
jewe i l s  u nten e i n e  M utte r  a n ,  u n d  fräsen S i e  e i n  
Lang loch d u rch das  Oberte i l ,  das  a l s  Aufnahme  
fü r den  D rehgriff m it Gewi nde  d ient ,  m it dem 
d e r  Stoppk lotz am Werkstück festgespannt  w i rd .  
S chne i den  S i e  a n  de r  Tisch k re issäge zwe i Stufen ­
k l ötzchen  zu  (8), u n d  l e imen  S i e  d iese an  d i e  ge­
sch l itzten Baute i l e .  So  kan n  de r  Stoppk lotz an 
M ateri a l  m it 1 0  m m ,  20 m m  oder  2S m m  Stärke 
befestigt werd e n .  

E i n e  a nde re n ütz l i c he  Vorrichtu ng  fü r d i e  Hand ­
o be rfräse setzt e i n  Stück T-N utprofi l s ch i ene  und  
zwe i ve rsch i ebbare E ndan sc h l äge e i n  (C) . Ste l l e n  
S i e  d i e  be i den  E ndan sc h l äge au s  S pe rrho lz  i n  
d en  Abmessu nge n  so x 1 so x 1 0  m m  he r, u n d  
boh re n  S i e  i n  j e d e n  Ansch l ag e i n  s -mm-Loch a l s  
Aufn a h m e  fü r e i n e  Sechseckkopfsch ra u be u n d  
e i n e n  Drehgriff, m it d e n e n  e r  i n  de r  N ut a rret ie rt 
w i rd .  Le i m e n  S i e  Zu l agen i n  de r  Stärke de r  Profi l ­
sch i ene  u nter  d i e  Ansch l äge, u m  s ie  zu stützen ,  
w o  s i e  ü be r  d as Werkstück  h i nau s rage n .  U m  d i e  
Vo rrichtu ng  zu  verwe n d e n ,  w i rd d i e  Profi l sch i ene  
auf  d as Werkstück  gespan nt,  u n d  de r  Abstand  
zwi sche n  den  E ndan sch l ägen w i rd auf  d i e  ge­
w ü n schte Länge des  Sch n itts e i ngeste l lt .  

M a n  kan n  d i e  Länge von Sch l itzen ,  Fä lzen u n d  
Profi l en  a n  den  Kanten von Werkstücken besti m­
men ,  i ndem man  zwe i E ndan sch l äge ve rwendet, 
wie das  in Abb i l d u n g  B auf S .  1 98 zu  sehen  i st. 
E i n e  Vorrichtu ng  m it e i n e r  Absetznocke,  d u rch 
we l che  der  Fräser  l a ngsam und kontro l l i e rt in  
d as Werkstück  gefü h rt w i rd ,  e rgi bt m it größe ren  
Fräsern a m  Handobe rfräsent isch sau be re re ab ­
gesetzte Sch n itte be i  Kante n p rofi l e n  u n d  Ve rb i n ­
d u n ge n .  D ie  Vorrichtu ng  besteht au s  zwe i Te i l e n :  
E i n e r  Zusatzan l age m it e i n em  angesch rägten 
N ocke n ,  der ü be r  dem Fräser  l i egt, und e i n em 
F ü h ru n gssc h l itte n ,  d e r  auf  dem Werkstück be­
festigt w i rd ,  um den Sch n itt zu  fü h re n  (0) . 



Ste l l e n  S i e  d i e  Zu satzan l age a u s  e i n e m  Stü ck  
M D F  ode r  Spe rrho l z  h e r, das  ü be r  d i e  no rma l e  
An l age des  Handobe rfräsent i schs  passt .  Sch ne i ­
den  S i e  au s  4 0  m m  starkem M ateri a l  e i n e n  2 5  
m m  b re iten Nocke n ,  dessen  b e i d e  E n d e n  m it 
45o auf  G e h ru ng gesch n itte n s i n d .  Befest igen 
S i e  den N ocken m it Le i m  u n d  Sch rau ben  an  d e r  
Zusatzan l age , so d a s s  s i e  ü be r  d e m  Fräser  ste ht .  
Ste l l e n  S i e  den F ü h ru ngssc h l itten aus 40 m m  
sta rkem Mater ia l  h e r, das  etwas l ä nge r  a l s  das  
Werkstück  i st .  Sch ne i den  S i e  i n  d i e  Vo rde rkante 
e i n e  2 5  mm t iefe Auss paru ng,  d e re n  E n d e n  i m  
Wi n ke l  von 45o abgesch rägt s i n d .  D i e  Länge d e r  
Aussparu ng  besti m mt d i e  Län ge d e r  Fräs u ng a m  
Werkstück :  Wen n  d e r  N ocken m it d e n  n i cht  a u s­
gesparten E nden  des  Fü h ru ngssc h l itte n s  i n  Be­
rü h ru n g  kom mt, w i rd der Fräser  vom Werkst ück  
weggefü h rt ,  so da s s  d e r  Sch n itt e i n - und  a u sge­
setzt w i rd .  Um das We rkstück  l e ichter  am F ü h ­
ru ngssc h l itte n befest ige n  zu  kön ne n  (we n n  m a n  
d i e  Fräsu n g  an  m e h re re n  g l e i c h e n  Werkstücken  
ausfü h ren  m u ss ) ,  befest igt m a n  a n  e i nem E n d e  
e i n e  k l e i n e  Stopp l e i ste u n d  a m  ande re n  E n d e  
e i n en  k l e i n e n  Sch n e l l s p a n ne r, d e r  das  Werk­
stück  gegen d ie Le i ste d rückt .  E i n e  weite re 
Stopp l e i ste an d e r  h i ntere n  Kante des  Fü h ru n gs­
sch l itte n s  er le i chte rt das  Au s richten des  Werk­
stücks in der Vorrichtu ng.  S pa n n e n  Sie das  
Werkstück s i che r  an  d e m  Sch l itte n fest, u n d  
fü h ren  S i e  d a s  n i cht  a u sgesparte E n d e  gegen 
den  N ocken a n  d e r  An l age . Sch i eben  S i e  d e n  
Sch l itte n vo rwärts .  D e r  Sch n itt begi n nt ,  wen n  
d i e  sch rägen F läche n  a n  Sch l itte n u n d  N ocken 
ane i n ande r  vorbe ig le iten  (E). H a lten S i e  das  
Werkstück  we ite r fest gegen d ie  Zusatzan l age , 
b i s  d i e  Sch rägen a n  N ocke n  u n d  Sch l i tte n a m  
Ende  des  Sch n itts das  Werkstück  wiede r  vom 
Fräser  wegfü h re n  (F).  
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Abstandshalter für Loch reihen­
boh ru n ge n  

M it e i n e r  entsprechenden  Vorri chtu ng i st es 
l e icht ,  Loch re i h e n  fü r Hake n ,  ve rste l l bare Boden­
träge r oder  zu  dekorativen Zwecken an der  Stän­
de rboh rmasch i n e  zu  boh re n .  D ie e i nfach ste Vo r­
r ichtu ng besteht aus  e i nem Fede rst ift, de r  aus  
e inem Dü be l  m it angesp itzte m Ende  besteht, de r  
an  e i nem Stück federndem Ho lz  befestigt wi rd .  
Da s  Federho lz  wi rd an  e i n e r  An l age festge­
sch ra u bt ,  d i e  am Arbe itst isch de r  Ständerboh r­
masch i n e  angeb racht w i rd .  Nachdem man das 
e rste Loch geboh rt hat ,  w i rd das Werkstück so 
we it ve rschobe n ,  dass de r  Dü be l  in das Loch 
fasst, u n d  man boh rt das nächste Loch (A). Der 
Vorgang w i rd so oft wie gewünscht wiederho lt. 
Die E ntfe rn u ng zwi schen  dem Dübe l  u n d  dem 
Boh re r  besti m mt den  Abstand  de r  Löcher  vone i n ­
ande r. Nachte i l  de r  Vo rrichtu ng i st , dass s i ch  d i e  
Feh l e r  s u m m ie ren  kön n e n ,  fa l l s  s i ch  das Feder­
ho l z  m it de r  Ze it ve rbiegt. 

Etwas kom p l iz i e rter, aber  auch  ge naue r  i st d ie 
Ve rwe n d u n g  e i n e r  N age l l e i ste u n d  e i nes  ve r­
sch i ebbaren Ansc h l ags, u m  d i e  Lage des  We rk­
stücks in Re lat ion z u m  Bo h re r  festzu l egen (B). 
Ste l l e n  S i e  d ie N age l l e i ste he r, i n dem S ie  e i ne  
Le i ste m it d em  Quersch n itt 4 0  x 20  m m  lang ge­
n u g  zusch ne i d e n ,  um das Werkstück aufzuneh ­
m e n .  B ri n ge n  S i e  an  d e r  obe ren  Kante e i n e  Re i h e  
von D rahtst iften i m  gewün schten Abstand an  (C) . 
B o h re n  S i e  k l e i n e  Löche r  vo r, dam it s i ch  d i e  
D rahtstifte ge rade  e i ntre i ben  lasse n .  Befestigen 
Sie an  der N age l l e i ste zwe i Ha lte l e i ste n ,  u n d  
mont iere n  S i e  d i e  Nage l l e i ste an  e i n e r T-N utpro­
fi l sch i e ne ,  d i e  am Ansch l ag de r  Ständerboh rma­
sch i n e  angebracht i st .  Ste l l e n  S ie dann  aus 10 mm 
sta rkem S pe rrho l z  den ve rste l l ba ren  Endansch lag 
he r, d e r  au s  e i n em  Stoppk lotz, de r  an e i n em L­
fö rm igen  Oberte i l  festge l e imt i st ,  besteht (0) . 
Das Oberte i l  wi rd m it zwe i s - m m -Sch rau ben u n d  
V ie reckm uttern so i n  d e r  Profi l sch i ene  befestigt, 
dass es von Se ite zu  Se ite bewegt we rden  kan n .  
D e r  E ndan sch l ag wi rd m it e i n e m  Dreha rm an den  
N äge l n  de r  Le i ste au sge r ichtet (E). Der Dreha rm 
w i rd d u rch e i n  G u m m i band  zu rückgeste l l t .  Um 
d ie Vo rrichtu ng  zu  verwe n d e n ,  w i rd das Werk­
stü ck gegen den  E ndan sch l ag ge ha l te n ,  u n d  man 
boh rt das  e rste Loc h .  Dan n  wi rd de r  Ansch lag 
knapp  an  dem nächsten Nage l vorbe igeschobe n ,  
zu rückbewegt ,  b i s  de r  Dreh arm ge rade  am Nage l 
a n l i egt, u n d  man  boh rt das nächste Loch .  Der 
Vo rgang w i rd so oft wiederho l t ,  b i s  a l l e  Löcher  
gebo h rt worden  s i n d .  



Abstandshalter fü r  Sägefugen 

E ine  e i n fache An l age m it e i n e m  Registe rst ift i st 
gut gee ignet,  u m  sch ma l e  N uten i n  Sch u b l aden ­
se ite n fü r Fache i nte i l u ngen ode r  i n  G ewü rz­
rega l en  fü r d ü n n e  Rega l b retter  zu  sch ne id e n .  
U m  e i n e n  Abstandsha lte r fü r  Sägefugen a m  G e h ­
ru ngsansch lag I h re r  Tischk re i s säge anzu b ri n ­
gen ,  sch ne iden  S i e  z ue rst e i n e  75  m m  h o h e  u nd 
6oo m m  lange H i lfsan l age a u s  20 m m  oder  2 5  
m m  sta rkem Vo l l ho l z  m it ge radem Fase rve rl auf  
z u .  U m  d i e  An l age l e i cht ve rste l l e n  zu  kön n e n ,  
sch ra u be n  S i e  an  de r  Rückse ite e i n  k u rzes Stück 
T,N utprofi l sch i ene  fest und  befestige n  d i e  An la­
ge m it zwe i 5 -m m-Sch rau ben  a m  Geh ru ngsan ­
sch l ag. Legen S i e  den  G e h ru ngsan sc h l ag i n  d i e  
Tisch n ut de r  Tischk re i ssäge, u nd sch ne i den  S i e  
genau  i m  Abstand  von 2 5  m m  e i n e  Re i h e  von 1 0  
m m  t iefen  Sägefugen i n  d ie H i l fsan l age (A). 

> Siehe "Fingerzinken" , S. 101  

I c h  habe d ie  Abstände  zwi schen  den Sägefuge n  
d u rch Endansch läge besti m mt ,  w i e  es  ä h n l i ch  
aufS .  1 96 besc h rieben  i s t .  B ri ngen S i e  e i nen  k l e i ­
nen  Regi ste rst ift au s  Lau bho l z  m it Le i m  i m  ge­
wü n schten Sch l itz a n ,  j u st ie re n  Sie den  Abstan d  
z um Sägeb l att, u n d  sägen S i e  d i e  e rste Fuge i n  
I h r  Werkstück .  Nach dem  Sch n itt wi rd de r  Regis­
te rst ift i n  d ie soeben gesch n itte n e  Fuge gesetzt, 
um d i e  nächste Fuge zu sch ne i den  (B). 
E i n e  Abwand l u ng d ieser  Vorri cht u ng  l ässt s i ch  
an  de r  Rad ia la rmsäge oder  Kapp- und  Geh ­
ru ngssäge e i n setzen ,  u m  d icht be i e i n ande r  l ie ­
gende  Sägefugen i n  e ine Le i ste oder  e in  B rett zu  
säge n ,  u m  das Stück dan n b i egen zu  kön ne n  (C) .  
Sch ne iden  S i e  zue rst e i n e n  Sch l itz i n  e i n e  H i lfs ­
an l age au s  Ho l z ,  d ie so bemessen ist ,  dass  s ie  
ü be r  den  norma l en  Ansch lag de r  Säge passt .  
B r i ngen  S i e  e i nen  Registe rst ift aus Hartho l z  i n  
dem Sch l itz a n ,  u n d  span nen  S i e  d i e  H i lfs an l age 
so an  de r  Säge fest, dass  d e r  Regi ste rst ift so weit 
vom Sägeb l att entfe rnt ist ,  w ie der Abstand  de r  
Sägefugen se i n  so l l (0) . Fü h re n  S i e  d a n n  d ie 
Sch n itte wie oben besc h ri eben  au s ,  i n d e m  S i e  
den  Registerstift jewe i l s  i n  d ie z u l etzt gesc h n it­
te ne  Fuge stecken .  

ABSTAN DSHALTER 
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Te i l sche ibe fü r d ie Drech selbank 

M it e i ne r  Fräsvorr icht ung  kan n  man  an  de r  
D rech se l ba n k  Kan ne l i e ru ngen oder  Ha l bstäbe 
an  e i n  ged rechse ltes Tisch be i n  oder e i n e  Säu l e  
fräse n .  Dazu  m uss de r  Sp i nde l stock de r  Drech­
se l ba n k  i n  best i m mten Abständen  a rret iert 
we rden  kön n e n ,  d a m it d i e  Sch n itte i n  g le ich mä­
ßigen Abständen  u m  d as Werkstück he rum aus­
gefü h rt we rd e n .  Fa l l s  I h re Dre h ba n k  n icht ü ber  
e i ne  seri e nmäßige Te i l s che i be ve rfügt, kön nen  
S i e  e i n e  anfe rt igen .  Sch ne i den  S i e  zue rst m it e i ­
n e r  entsprechenden  Vo rrichtung  e ine  große 
Sche ibe  a u s  5 mm sta rke r S i ebd ruckp latte . 

> Siehe "Vorrichtungen für !<reise und 

Scheiben",  S .  1 1 6  

Ste l l e n  S i e  e i n e n  Zi rke l a u f  den  ha l ben Rad i u s  
de r  Sch e i be e i n ,  u n d  re i ße n  S i e  am Rand  de r  
Sch e i be d a m it i n  g le ich mäßige m  Abstand  1 2  L i ­
n ie n  an  (A). Boh re n  S ie a n  e i n e r  Sche ibenan lage 
aufjede r  L i n i e  e i n  4-m m- Loch in etwa 5 m m  Ab­
stan d  von der Kante der Sche i be (B). Befestigen 
Sie d iese Sch e i be an e i n e r  P l ansche i be (C) zwi­
sche n  dem  S p i n d e l stock u n d  dem Werkstück ,  
d as S ie  bearbe iten m öchte n .  

> Siehe "Scheiben-Anschlag" , S .  83 

U m  d e n  Stoppk l otz h e rzu ste l l e n ,  m it dem d i e  
Te i l sche i be (D) a n  e i n e r  Drech se l ban k m it fla­
chem Bett und zwe i S ch i e nen  a rret i e rt wi rd ,  
sch ne i den  S i e  e i n e  Le i ste ,  d i e  2 5  m m  l änge r  i st 
a l s  d e r  Abstan d  vom Bett de r  Drechse l ba n k  b i s  
z u r  D re h achse .  Sch ne i d en  S i e  oben  i n  d i e  Le i ste 
e i n e  7 m m  b re ite N ut (fü r  d i e  Sche i be) ,  u n d  
sch ra u ben  S i e  das  a nde re E nde  an  e i n  Quer­
stück ,  das  ü be r  das  Bett re icht  u n d  den  Sch i it� 
ü be r  d e r  Sch e i be pos it i o n i e rt .  Boh ren  S i e  e i n  
Loch d u rch  das  obe re E n d e  d e r  gen uteten Le is ­
te ,  das  gen a u  i n  Höhe der D rehachse l i egt ,  u nd 
pos i t i o n i e re n  S i e  d a n n  d i e  Stopp l e i ste so ,  dass 
s i e  i n  d ie  Sche i be  gre ift .  Re i ben  S i e  d ie  12  Löche r  
kon i sch a u s ,  d a m it s i e  e i n e n  Kege l st ift aufneh ­
m e n  kön ne n  ( s i e he  " Kege l st ifte" auf  S .  26) .  
D rech se l n  S i e  das  We rkstück  zu  de r  gewü nsch ­
ten Fo rm , b ri n ge n  S i e  es  i n  d i e gewü n schte Posi­
t i o n ,  u n d  a rret i e re n  S ie es  m it dem Kege l st ift i n  
d e r  Loch re i h e  auf  d e r  Sche i be ,  m it de r  d i e ge­
w ü n schten Abstä n d e  e rre icht  we rden  (E). Ver­
wen d e n  S i e  d i e  besc h ri ebene  Vorrichtu ng  zu m 
Kan ne l i e re n ,  u m  m it d e r  Handoberfräse d i e  
Sch n itte a u szufü h re n .  

> Siehe "Vorrichtung z u m  Kan nel ieren",  

S . 1 57 



E i nspan nen  u nd Aus ri chten  

B evor man ein Werkstück präzise sägen,  

fräsen, bohren oder schleifen kann,  muss 

es fest gehalten werden. Das heißt nicht 

nur, es an einer Vorrichtung, einem Anschlag 

oder Maschinentisch festzuspannen, sondern 

auch, es in einem genau definierten Abstand von 

einem Sägeblatt, Fräser, Bohrer oder Schleifband 

oder einer Schleifscheibe zu positionieren. Wäh­

rend Anlagen und Anschläge diese Aufgabe auf 

allgemeine Weise wahrnehmen, sind Positions­

anschläge darauf spezialisiert und auf bestimmte 

Werkstücke oder Bearbeitungssituationen abge­

stimmt. 

Solche Positionsanschläge sorgen dafür, dass 

Bauteile aneinander ausgerichtet werden, damit 

Löcher an den richtigen Stellen oder Schnitte mit 

der notwendigen Genauigkeit ausgeführt werden 

können , wie das in der unteren Abbildung zu se­

hen ist. Da bei allen Formen der Holzbearbeitung 

- ob mit der Hand oder maschinell - beträchtli­

che Kräfte entstehen, müssen die Werkstücke im­

mer daran gehindert werden, sich auf Grund der 

Einspannkräfte zu bewegen, was sogleich näher 

erläutert wird . Bei leichteren Bearbeitungsgängen 

wie dem Bohren kleiner Löcher, Kantenschleifen 

oder Ablängen schmaler Leisten kann das Andrü­

cken mit der Hand oft schon reichen, um das 

Werkstück zu halten. 

Neben den käuflichen Zwingen gibt es viele 

Einspannhilfen, die man selbst herstellen kann 

und die hinreichend Spannkraft aufbringen,  um 

das Werkstück auch bei schwereren Arbeiten zu 

halten. Selbst gefertigte Zwingen sind vor allem 

deswegen sehr nützlich, weil man sie direkt in 

die eigenen Vorrichtungen integrieren kann.  Kei­

le aus Holz, Zulagen und Exzenterklemmen (sie­

he Abb. oben auf S .  206) lassen sich leicht her­

stellen und bringen beeindruckende Kräfte ins 

Spie l ,  wenn es darum geht, Bauteile fest zu hal-

Ausrichten 

> Posit ionsanschläge 
(5 .  207) 

> M ontageh i lfen (5 .  208) 

Einfache Zwingen 

> M it der Hand gehalten 
(5 .  209) 

> Para l le lzwi ngen (5 .  21 1 )  

> Festsch rau be n !  (5 .  21 2) 

> Kei l e  und  Ha lteru ngen 
(5 .  21 3)  

> Exzenterklemmen (5 .  21 5) 

ten ,  so dass man sicherer und genauer arbeiten 

kann.  Für die höheren Ansprüche gewerblicher 

Anwender gibt es Schnellspanner (siehe Abb. un­

ten auf S .  206) und Druckluft- und Vakuum­

spannsysteme, mit denen sich die letzten Ab­

schnitte dieses Kapitels beschäftigen.  

KAPITEL ELF :  Ü BERBL ICK 

Zwingen für den 
gewerblichen Einsatz 

> Sch ne l l spanner (5 .  21 6) 

> Drucklufte inspan n ­
systeme (5 .  2 1 7) 

> Vakuu meinspannsysteme 
(5 .  21 8) 

E i n  V-Block ist i n  Verb i ndung 

m it dem Gehrungsansch lag an 

der  Tischkre issäge n ützl i ch ,  

u m  Zapfe n ,  d i e  u m  goo  versetzt 

s i nd ,  an  quad rat i sche leisten 

zu  schne ide n .  
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D i e  Form d e r  Exzenterk lemme 

(e i n  Kre is  m i t  e iner  G riffver län­

geru ng) wird an  der  Bandsäge 

aus Sperrholz ausgesch n itte n .  

U m  d i e  Ha ltekraft v o n  Sch ne l l ­

spannern  zu erhöhen ,  kan n  man 

u nter i h rem Kopf Anti rutsch­

beläge an br inge n .  

Die 1 2  Frei heitsgrade 

Wenn ein Teil eingespannt wird, muss 

es in 1 2  verschiedenen Richtungen 

an Bewegungen gehindert werden. 

5 ·  Links 

X-Achse 

1 .  Hoch 

Z-Achse 

3 ·  & 4· Drehung in beiden 

Richtungen um die Z-Achse 

1 0 .  Rückwärts 

g Vo�'"' � � 
" & " Dc< h " "g m b•;d,� 
Richtungen um die V-Achse 
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7 ·  & 8. Drehung in beiden 

Richtungen um die X-Achse 

2. Hinab 

E INSPAN N EN U N D  AUSR ICHTEN 

Werkstücke ha lten 

Wenn man all die verschiedenen Weisen bedenkt, 

auf die sich ein Werkstück während der Bearbei­

tung bewegen kann ,  dann wirkt die Aufgabe, es 

fest einzuspannen, vielleicht etwas überwälti­

gend. Insgesamt gibt es 12 mögliche Bewegun­

gen, die ein Werkstück ausführen kann,  wie die 

Abbildung unten zeigt. Man spricht auch von den 

" 1 2  Freiheitsgraden" .  Glücklicherweise muss 

man nicht ftir jede mögliche Bewegung eine eige­

ne Zwinge anwenden : Die durchdachte Anwen­

dung von Zwingen und Positionsanschlägen 

schränkt die Bewegung des Werkstücks sehr 

schnell ein. Ziel sollte es sein, möglichst wenige 

Zwingen für die gegebene Aufgabe einzusetzen, 

damit das Ansetzen und Abnehmen der Zwingen 

nicht zu einer lästigen Aufgabe wird. 

Man kann die Zahl der notwendigen Zwingen 

reduzieren, indem man Stoppklötze, Anlagen und 

Endanschläge so anbringt, dass sie das Werkstück 

gegen die Bearbeitungskräfte halten. So kann die 

Drehbewegung des Sägeblatts , Fräsers oder Boh­

rers das Werkstück noch fester gegen die Positio­

nierungsvorrichtung drücken,  was es einem er­

spart, Zwingen oder die eigenen Finger zu dicht 

an den Ort des Geschehens zu bringen. 

Man kann auch den Einsatz von Zwingen ver­

ringern, indem man die Kräfte , die von einem 

Bohrer, Fräser oder einem Sägeblatt während der 

Bearbeitung freigesetzt werden, dazu nutzt, eine 

Bewegungsmöglichkeit des Werkstücks einzu­

schränken. So drücken der Vorschub und die 

Drehbewegung eines Bohrers zum Beispiel ein, 

Werkstück gegen die Werkbank oder den Arbeits­

tisch der Ständerbohrmaschine. Die Drehbewe­

gung versucht auch, das Werkstück in eine Bewe­

gung im Uhrzeigersinn zu versetzen, so dass 

eines seiner Enden immer fester gegen einen dort 

vorhandenen Anschlag gedrückt wird. In diesem 

Fall muss man das Werkstück durch Zwingen nur 

dagegen sichern, dass es von der Fläche abhebt 

oder dass das entgegengesetzte Ende sich vom 

Anschlag wegbewegt. 



Positionsansch läge 

Bevor man  e i n  We rkstück  an e i n e r  Vo rrichtu n g  
o d e r  e i n em  Masch i n e nt i sch  festspan n e n  kan n ,  
m u ss m a n  e s  a n  e i n e m  Sägeb l att, Boh re r  ode r  
Fräser au s richte n .  V- K l ötze s i n d  n ütz l i c h e  H i l fs ­
m itte l ,  um Werkstücke i n  u nte rsch i ed l i c h e n  
Vorrichtu ngen zu  pos it i on i e re n ,  s i e  mache n  s i c h  
a b e r  auch  an  de r  Stä nde rboh rmasch i n e  n ütz­
l i c h ,  i n d em  sie Ru n d stange n  be i m Boh re n  ru h i g  
ha lten (A). 

> Siehe "Vorrichtung zum Anspitzen von 

Rund material",  S .  8g 

E i n e  ande re n ütz l i c he  Vo rri chtu n g  an d e r  Stä n ­
de rboh rmasch i n e  beste ht a u s  zwe i Dü be l n  ( 1 0 x 
so m m ) ,  d i e  a l s  A n l agestifte d i e n e n ,  u m  B retter  
automat isch u nte r dem  Boh re r  zu  zentri e re n  
(B). Boh re n  S i e  i m  Abstan d  v o n  1 50 m m  b i s  300 
mm zwe i Löche r  fü r d ie  Dü be l  in  e ine Spe rrho l z­
p l atte . S pannen  S i e  d i e  Vo rri cht u ng  a m  Arbe its­
t isch der Stände rboh rmasch i n e  fest, so d ass d e r  
Boh re r  s i c h  auf  e i n e r  G e rade zwi sche n  d e n  Dü ­
be l n  u n d  genau  auf  h a l be r  Strecke zwi schen  i h ­
nen  befindet.  U m  e i n  Loch zu  zentri e re n ,  w i rd 
das Werkstück zwi schen  d i e  Pos it i o n sst ifte ge­
legt u n d  ged reht ,  b i s  es  an  be i den  St iften fest 
a n l i egt . Posit i onsansc h l äge s i n d  auch  n ütz l i c h ,  
wen n  es da ru m geht ,  e i n  n icht  gerad l i n iges 
Werkstück wie etwa e in  geschwu ngenes  Ti sch ­
be i n  genau  i n  e i ne  best i m mte Lage zu  b ri n ge n ,  
u m  e s  bearbe iten zu  kön n e n .  Zwe i  od e r  m e h r  
An lage n ,  d i e  d a s  E n d e  d e s  Werkstücks u msch l ie ­
ßen oder  an  se i nen  Kanten a n l iege n ,  h i n d e rn es  
da ra n ,  s i ch  wäh re n d  d e r  Bearbe it u ng  zu  bewe­
gen .  Sch ne i den  Sie d i e  A n l agen m it der St i c h ­
oder  Band säge au s  (C) , r ichten S i e  das  Werk­
stück  so rgfä l t ig an  d e r  Vo rrichtu ng  au s ,  u n d  
befestige n  S i e  d ie An l age n m it Sch ra u ben  u m  
das  We rkstück h e ru m (D). E s  e m pfi e h lt s i ch , e i ­
n en  d e r  Ansch läge i n  d e r  N ä h e  d e r  zu  bearbe i ­
te nden  Ste l l e  zu  p l atz i e re n ,  um zu  ve rh i nd e rn ,  
dass d i e  vom Werkzeug  au sge h e n d e n  Kräfte es  
ve rsch i ebe n .  Oft re i chen  d i e  Posit i o n san sch l äge 
schon  au s ,  u m  das  Werkstück  so zu fix ie re n ,  so 
dass man  es n u r  noch m it d e r  Hand  n i ede rh a l ­
t e n  m uss .  Andernfa l l s  kan n  m a n  Sch n e l l s pa n n e r  
an b ri nge n ,  u m  es n i ede rzu ha l te n .  

VORR ICHTU N G EN Z U M  AUSR ICHTEN 

m--'----� 
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VORR ICHTUNGEN  ZUM AUSR ICHTEN 

M ontage h i lfe n  

M it Pos it i onsansch l äge n kan n  man  Werkstücke 
n i cht  n u r  wäh re n d  d e r  Bea rbeitu ng ge nau  aus ­
r ichte n .  Auch  be i m Ve rl e i m e n  l e i sten s i e  H i l fe ,  
wen n  es d aru m ge ht,  Wandte i l e  sen kecht u nd 
Kanten b ü n d ig zu  ha l te n ,  u m  e i n e n  Korpus  zu  
m o nt i e re n .  M ontage h i l fe n ,  d ie  s i che rste l l e,n ,  
d a s  d i e  Baute i l  i n  j ede r  S it uat ion  r icht ig pos it io­
n i e rt werden  u nd es auch b l e i b en ,  b i s  man Nä­
ge l ode r  Sch ra u ben  e i n getri eben  bzw. Zwi ngen 
a ngesetzt h at,  s i n d  sch n e l l  h e rzuste l l e n .  ln  d i e­
sem Be i sp i e l  we rd e n  zwe i P l atte n ve rwendet,  
um d re i  Baute i l e  a ls Te i l m ontage fü r e in k l e i nes  
Möbe l stück  z u sammenzufügen (A). Die  P l atte n 
we rd e n  a u s  M D F- oder  Spe rrho lz resten zuge­
sch n itte n u n d  j ewe i l s  m it zwe i N uten versehen  
(B). D ie  N uten s i nd  etwas b re ite r a l s  d i e  Baute i ­
l e  stark s i n d ,  s i e  s i n d  so a u sge r ichtet und ange­
l egt , d ass d ie Baute i l e  b ü n d ig und senk recht 
z u e i n a n d e r  geha l te n we rd e n .  Etwas Wachs  in 
den N uten so rgt d afü r, d ass  d ie Te i l e  n i cht k l em­
men .  E i n  k l e i n e r  K lotz, de r  m it Le i m  u n d  Näge l n  
u nten a n  j e d e r  P l atte befest igt wi rd ,  so rgt dafü r, 
d ass  d i e  M ontagep l atte u n d  das  Baute i l ,  das  s i e  
h ä lt ,  sen krecht auf  d e m  T i sch  ste h e n ,  auf  dem 
mont i e rt w i rd .  

M ontage h i l fe n  s i n d  o ft  auch  e i n  Sege n ,  wen n  es 
d a ru m  geht ,  d ie  auf  G e h ru ng gesc h n itte nen  
Ecken e i n es Kasten s ,  e i ne r  Tru he ,  S chu b lade  
ode r  e i n es Rah me n s  zu  ve rl e i m e n .  D ie  Monta­
geh i l fe n  sorgen n i cht  n u r  dafü r, dass d i e  Te i l e  
gen a u  rechtwi n k l ig z u e i n a nde r  ste h e n ,  sondern 
ste l l e n  auch  s i c he r, d ass d i e  S p itze n  de r  Geh ­
ru n g  wäh rend  des  An setzen s u n d  Anz ie hen s  de r  
Zwi ngen ane i nande r  au sge r ichtet b l e i ben  (C). 
Ste l l e n  S i e  d i e  M ontage h i l fe n  h e r, i n dem  S i e  
zwe i sen k recht aufe i n a n d e r  stehende  N uten i n' 

d i e  N ä h e  d e r  Kante n sch ne i d e n .  Be i  e i n em  sch­
m a l e n  Rah me n  re i c hen  v ie r  Montage h i l fe n ,  be i  
e i n e m  b re ite re n  Korp u s  so l l ten S i e  acht Stück 
a nfe rt ige n  (e i n e  fü r oben  und u nten an  jeder  
Ecke) .  Sch ne i den  S i e  d ie  Ecke n ,  wo d i e  N uten 
a ufe i n a n d e r  t reffe n ,  im Wi n ke l  von 45o ab  (0) . 
Dad u rch  w i rd verh i nd e rt ,  d ass d i e  ve r l e i mten 
Baute i l e  a n  der M ontage h i l fe festk l ebe n ,  u nd es 
macht  auch das  A n b ri nge n von N äge l n  u n d  
Sch ra u ben  l e i c hter. 



M it der  Hand gehalten 

Die men sch l i c he  Hand i s t  e i ne  e rsta u n l i c he  Vo r­
richtu ng.  S i e  kan n Te i l e  i n  j ede r  Fo rm u n d  i n  d e n  
me isten G rößen h a lte n ,  soga r s o l c h e ,  d i e  zu  u n ­
rege l mäß ig  gefo rmt s i n d  o d e r  zu  u ngewö h n l i ­
che  Wi n ke l  aufwe i se n ,  u m  s i e  m it no rma l en  
Zwi nge n e i n zu span n e n .  Oft i st es  a uch  sch n e l ­
l e r, e i n  Te i l  m it de r  Hand  zu  h a lte n ,  a l s  Zwi ngen 
anzu setzen und wiede r  abzu n e h m e n .  Prob l ema­
t isch w i rd es e rst, we n n  es u m  se h r  k l e i n e  Te i l e  
geht :  Wie h ä l t  man  d a s  Te i l  fest i n  d e r  H a n d ,  
o h n e  d i e  u n schätzbare n  F i nge r  zu  n ahe  a n  d i e  
b l utd ü rst igen Sch ne i den  des  Säge b l attes oder  
Fräsers zu  b r i nge n ?  Um s i c he rz u ste l l e n ,  d ass  
Te i l e ,  d i e  man  m it d e r  Hand  hä lt ,  wäh re n d  des  
Sch n ittes n i cht verrutsch e n ,  kan n  m a n  e i n fach 
an  der F läche der An l age oder der Vo rri chtu ng,  
gegen d i e  das  Te i l  ge h a lten w i rd ,  e in  Stück  
se l bstk l ebendes  Sch l e ifpap i e r  oder  rutsc h h e m ­
m e n d e  Fo l i e  fü r Treppen stufe n  (A) a n b ri nge n .  

Fa l l s  S i e  n icht  e i n e  beso n d e re Vo rrichtu ng  z u m  
Bearbeiten k l e i n e r  Te i l e  ve rwe n d e n ,  ist es  se h r  
v ie l  s i c he re r, k l e i n e  Le i ste n oder  B rettehen  ab ­
z u l ä nge n ,  wen n  man  e i ne  Ha l te l e i ste dafü r  h e r­
ste l lt .  Sch ne i den  S i e  e i n e  Le i ste a u s  kräftige m 
Lau bho l z  z u ,  u n d  b ri n ge n  S i e  auf  e i n e r  Se ite a n  
j e d e m  Ende  se l bstk l ebendes  Sch l e ifpap i e r  an  
(ß). Schne i den  S i e  e i n e  k l e i ne  Zu l age auf  d i e  
g l e i c he  Stärke wie das  Werkstück ,  und  d rücken  
S i e  m it de r  Ha lte l e i ste sowo h l  d i e  Z u l age a l s  
auch  das  Werkstück  fest gegen d i e  An l age der  
Säge (C) .  Span n e n  S i e  gegebenenfa l l s  e i n  Stü ck  
M DF ode r  S perrho l z  an  d e r  A n l age fest, u m  das  
We rkstück  d i re kt neben  d e m  Säge b l att zu  fü h ­
ren .  D iese Methode fu n kt io n i e rt sowo h l  be i  
Kappsägen  a l s  auch  a n  d e r  T isc h k re i ssäge m it 
dem G e h ru ngsan sch l ag seh r  gut .  

Be i  der Arbeit  an  der Stände rboh rmasch i n e  kan n  
man  e i n  Werkstück fixi e re n ,  i n d e m  m a n  e s  da ran  
h i n de rt, s i ch  zu  d rehen  ode r  zu  h ebe n ,  wen n  
man  den  Boh re r  h e rau sz ie ht .  U m  e s  a m  Dre h e n  
zu h i nde rn ,  o h n e  Zwi ngen zu  ve rwe n d e n ,  h ä l t  
man  e i n e  o d e r  m e h re re Kanten des  Werkstücks 
an  e ine An l age . Drücken S i e  das  Werkstück  so rg­
fä lt ig i n  h i n re i c hendem S i che rhe itsabstand  m it 
der  Hand  auf  den  Arbe itst isch de r  Stände rbo h r­
masch i n e .  Wen n  man  m e h re re g le i chart ige Te i l e  
boh rt, hat d i e  Ve rwe n d u n g  e i n e r  An l age den  
zu sätz l i chen  Vo rte i l ,  d a s s  d ie E ntfe rn u ng vom 
Werkstück zum Boh re r  kon stant b l e i bt 

(Fortsetzung aufS. 210) 
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I n d em  man  e i n e  zwe ite i l ige An l age ve rwendet 
(0) , kan n  man  e i n  q uad rati sches oder  rechteck i ­
ges Werkstück  so a n l egen ,  dass d ie Löcher  ge­
nau in d en  v ie r  Ecken geboh rt we rden .  

W i e  s c hon  Are h irnedes  geze igt hat ,  kan n  man  
m it e i n e m  Hebe l  Kräfte ve rvie l fache n .  Das gi l t  
auch , wen n  man Werkstücke m it der Hand hä lt .  

, 

Diese Ha ltevo rrichtu ng  fü r  d i e  Ständerboh rma-
sch i n e  (E), i st genau  das  Richt ige, um k l e i n e  Te i ­
l e  u nve rrü ckbar  zu  ha l te n ,  wäh rend  man  s ie  
boh rt. Der  Hebe l a rm w i rd au s  e inem Stück Lau b­
ho l z  m it den  M a ße n  40 x 450 x 1 00 m m  he rge­
ste l lt .  Er h at an e i n em  E nde  e i nen  Ke i l a ufsatz, 
d e r  an e i n  aufge le i mtes,  go mm langes Stück 
Holz angeschn itte n w i rd .  Der  Sch l itz i n  der  M itte 
des  Hebe l s  w i rd h e rgeste l l t ,  i n dem man  zuerst 
zwe i 2 5 - m m - Löche r  i m  Abstand  von 75 m m  
boh rt, u n d  dan n den  Ve rsch n itt zwi schen i h nen  
m it de r  St i ch säge entfe rnt (F). Der G riff ka n n  be­
q ue m e r  gesta ltet we rd e n ,  i n dem  man se i n e  Kan ­
ten ab ru n d et u n d  sch l e ift .  B ri ngen  S i e  se l bst­
k l ebendes Sch l e ifpap i e r  auf de r  U nterse ite des 
Hebe ls  neben dem Sch l itz an ,  u m  d ie  E i n s pan n ­
wirku ng  noch zu  ve rstä rke n .  

D e r  H e b e l  setzt an  e i n e r  Vorrichtung  a n ,  d i e  m it 
Zwi ngen oder  Sch ra u be n  am Arbe itst isch der  
Stände rboh rmasch i n e  befestigt w i rd .  S i e  besteht 
aus zwe i L-förm ige n  Stützen (70 mm hoch , 20 
mm stark) , zwi schen  denen  e in 1 00 mm langes 
Stück 1 0- m m - D ü be l stange steckt (G).  Sch ieben  
S i e  das  Ke i l e nde  des  H e be la rms  je  nach Stärke 
des Werkstücks m e h r  oder  wen ige r we it u nter 
d ie D ü be l stange,  um das  Werkstück zu  ha l te n .  

! S e i e n  S i e  be im  Boh re n  von Te i l e n  m it schar­
fen Ecken a n  d e r  Stände rboh rmasch i n e  beson ­
d e rs vors ichtig .  Fa l l s  d e r  Boh re r  s ich  festfr isst­
u nd d as Werkstück  m itre i ßt, kön nte n i cht n u r  
d e r  Boh re r  ru i n ie rt se i n ,  sondern auch  I h re Knö­
c he l  kön nten Schad e n  davontrage n .  



Para l le l zwinge n  

D i e  trad it i o ne l l e n  hö l zernen  Para l l e lzwi nge n  
gi bt es i n  v ie l en  ve rsch iedenen  G röße n .  S i e  e ige­
nen  s ich  he rvo rrage n d ,  um Werkstücke an  d e r  
Hobe l ban k  o d e r  Vo rrichtu nge n  am Arbe itst i sch 
e iner  Masch i n e  zu  befest ige n .  Darü ber  h i n a u s  
s i nd  s ie  a u ch  s c hon  a l l e i n  großart ige Ha l tevor­
r ichtu nge n .  M it e i n e r  Para l l e lzwi n ge kan n  man  
Le i ste n ,  K l ötze u n d  sogar S che i ben  ha l te n ,  d i e  
zu  k l e i n  o d e r  u n ha n d l i ch  s i n d ,  u m  s i e  m it d e r  
Hand  zu  ha l te n .  D ie  Se ite nfl äche n  d e r  Zwi n ge 
ha lten soga r Te i l e  m it flachem Boden  sen krecht 
zur Boh rrichtung, wen n  man ein Loch in s ie h i n ­
e i n bo h rt (A). I nd em  man  den  großen Ko rp u s  d e r  
Zwi nge hä lt ,  so rgt man  automat isch dafü r, d ass 
d ie  Hände n icht i n  d ie  Nähe des  Boh re rs ge ra­
ten .  Da s ich  d i e  Backen de r  Zwi nge e i n ze l n  ver­
ste l l e n  l assen ,  kan n  man  m it de r  Para l l e lzwi nge 
auch ve rj ü n gte oder  u n rege l m ä ßig gefo rmte 
Werkstücke ha lte n ,  um d a n n  etwa N uten in s i e  
zu sch ne iden  oder  i h re Kanten a m  Handoberfrä­
sent isch zu p rofi l i e re n  (B). Da d ie Zwi n ge au s  
Ho l z  i st ,  kom mt es auch  n i cht zu  wesent l i c hen  
Schäd e n ,  fa l l s  de r  Fräser  e i nma l  m it d en  Backen 
i n  Kontakt kom mt. 

Man kan n  Para l l e l zwi nge n  auch  verwe n d e n ,  u m  
k l e i ne  oder  u n rege l m ä ßig gefo rmte Te i l e  fest i n  
e i n e r  Vo rrichtu ng  oder  a u f  de r  Werkban k  zu  ha l ­
te n .  U m  d i e  Zwi n ge a n  e i n e r  F l ä che  zu  befest i­
gen ,  boh ren  S ie d u rch  jede der Backen s enk recht 
e in  ü be rgroßes Loch (ode r  S i e  fräsen e i n e n  
Sch l itz) . B ri nge n  S i e  G ewi nde - oder  Ho lzsch rau ­
ben  i n  d i esen Löche rn an  (C) .  E i n e  p ra kt i sche 
Ha l tevorrichtu ng  l ässt s i ch  he rste l l e n ,  i n d e m  
man au s  20 m m  sta rkem M DF e i n e  G ru n d p l atte 
(250 x 300 m m )  aussc hne idet u nd b ü n d ig m it 
de r  Oberfläche e i n e T-N utprofi lsch i ene  e i n l ässt. 

> Siehe " Profil schienen",  S. 29 

Br i ngen  Sie dann  d i e  Para l l e lzwi nge m it zwe i 
Hammersch ra u be n  u nd Drehgriffe n  i n  d e r T-N ut 
an ,  und span nen  S i e  d ie G ru n d p l atte i n  d e r  
Ban kzange e i n .  D i e  Para l l e lzwi nge h ä l t  k l e i n e  
Te i l e  s i cher, wäh rend  man  s i e  sch n itzt, hobe lt ,  
sch le ift oder  son stwie bearbe itet (D) , und d ie  T­
N ut so rgt fü r Ve rste i l ba rkeit de r  Zwi n ge .  

TIPP:  K l e i ne  Te i l e  w ie  Sch rau ben  l assen  s i c h  
z u m  Sch l e ife n  oder  Fe i l e n  gut  i n  e i ne r  G ri pzan ­
ge ha l te n .  
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Festsch ra u be n !  

Manchma l  i st es  n icht p ra kt i sc h ,  e i n  Werkstück 
m it Zwi ngen i n  e i n e r  Vorrichtu ng  zu ha lte n .  Das 
m ag da ran  l iege n ,  dass  das Werkstück zu  u n re­
ge l mäßig geformt ist ,  um es s i cher  zu  ha lte n ,  
o d e r  dass d i e  Zwi nge n  b e i  de r  Bearbeit ung  im  
Weg s i n d .  E i n e  Lösu n g  i st es ,  das Werkstück d i ­
rekt an  de r  Vo rrichtu ng  festzu sch rauben .  

Fa l l s  s i ch  Löche r  i m  Werkstück  befi n d e n ,  kan n  
m a n  d iese z u r  p rovi sor i sc hen  Befest igu ng  n ut­
ze n .  Fa l l s  n icht ,  kan n  m a n  das  Stück so zu ­
sch n e i d e n ,  d ass P l atz zur  Befest igu ng  b l e i bt .  
Rechteck ige Te i l e  sch ne i det man e i n fach l änger 
zu  a ls  n öt ig u nd sch ra u bt s i e  nahe den E nden  
fest. Be i  u n rege l mäßigen Te i l e n  u nd kom p l i z ie r­
ten Vo rrichtu nge n  sch n e id et man  an  den  U m ris­
sen  ents p reche n d e  Nasen an ,  d u rch d ie d a n n  
d i e  Sch rau ben  get ri eben  we rden  kön n e n  (A). 
Die  h i e r  gezeigte Vo rrichtu ng  hä lt e i n  u n rege l ­
mäßig gefo rmtes Te i l  fü r zwe i u ntersch ied l iche  
Arbe itsgänge. Zue rst w i rd das Werkstück von de r  
U nterse ite h e r  m it Ho lzsch ra u be n  d i re kt auf e i ­
n e r  G ru n d p l atte festgesch rau bt. Dabe i  w i rd d ie  
r icht ige Aus richt ung  d u rch  zwe i E ndansch läge 
s i c he rgeste l l t .  D ie  G ru n d p l atte d ient  a l s  Schab­
lone ,  wäh rend  d ie  Außen kante des  Werkstücks 
auf  dem Handobe rfräsent isch m it e i n em  B ü n ­
d igfräser  u n d  u nten l i egenden  An laufri ng auf 
E n dgröße gefräst w i rd (8). Danach wi rd d i e  Vo r­
r ichtu ng  u m  goo ged reht ,  so dass s i e  auf  e i nem 
i m  rechten Wi n ke l  a n  de r  h i nte ren  Kante ange­
l e imten Stre ife n  l i egt (d i eser  Stre ifen  d ient  auch  
wäh rend  des  Fräsens  a l s  G riff fü r d ie Vorri ch ­
t u ng) .  Der  Stre ifen  steht i m  Wi n ke l  z u m  Werk­
stück ,  so dass d i e  sch räg verl aufende  Obe rkante 
des Werkstücks waage recht l iegt u n d  man an  der , 
Stände rboh rmasc h i n e  i m  Wi n ke l  von goo meh re­
re Löche r  in d iese Kante boh re n  kan n  (C) .  Nach 
der Bearbe itu ng wi rd das  Werkstück von der Ha l ­
teru ng  abgesch rau bt, d i e  Nasen we rden  entfe rnt 
(0) , u nd d i e  Oberfläche  w i rd gesch l iffen .  



l<e i le  u n d  Halteru ngen 

Man  kan n  auf  e in  a l t he rgeb rachtes Pri n z i p  zu­
rückgre ife n ,  um m it e i n ze l n  oder  a l s  Paar ve r­
wendeten Ke i l e n  Anp ressdruck  zu  e ntwicke l n ,  
d e r  au s re icht ,  u m  e i n  Te i l  i n  e i n e r  Vorrichtu n g  z u  
ha lte n .  E i n fache Ke i l e  u nte rsch ied l i c he r  G röße 
lassen s i ch  l e icht  a u s  rechteck ige n  Ho l z resten 
zusch ne i den .  Re i ße n  S i e  zwi sche n  zwe i gegen ­
ü ber l iegenden  Ecken e i n e  D iagona l e  a n ,  u n d  
sch ne i den  S i e  d a n n  an  de r  Band säge zwe i g l e i ­
che  Ke i l e  au s  (A). J e  l ä nge r  und  d ü n ne r  d e r  Ke i l  
i st ,  desto weite r m uss e r  h i ne i ngetri eben  we r­
d e n ,  u m  e i n  Te i l  festz u ke i l e n ,  desto größer  i st 
jedoch auch  d i e  Kraft, d i e  e r  e ntwicke l t ,  u n d  
desto k l e i n e r  i st a u c h  d i e  Gefa h r, dass  e r  s i ch  
l öst. F ü r  d i e  me i ste n Zwecke e ignet s i ch  e i n  H ö­
hen - Längen -Ve rhä l tn i s  von 1 zu  5 ·  U m  e i n e n  e i n ­
ze l n en  Ke i l  zu m E i n s pa n n e n  zu  ve rwe n d e n ,  w i rd 
er gegen das  Werkstück  getri e be n ,  das  zwi schen  
zwe i An l agen l iegt .  Tre i ben  S i e  den  Ke i l  m it dem 
Kl ü pfe l  entweder  d i re kt gegen das  Werkstück  
oder  gegen e i nen  Posit ion i e r ungsan sch l ag, de r  
dem U m riss  des  Werkstücks en ts p rechend  zu ­
geschn itte n worden  i st (8). Auf d i ese We ise  kan n  
man  m it D ü be l n ,  d i e  i n  e i n e r Träge rp l atte e i n ge­
setzt wurd e n ,  auch u n rege l mäß ig gefo rmte Te i l e  
ha l te n ,  wäh rend  s i e  d u rch den  D icke n hobe l  ode r  
d i e  B re i tbandsch l e ifmasch i n e  l a ufe n .  

Anpressd ruck kan n  m a n  auch  entwicke l n ,  i n d e m  
man zwe i g le iche Ke i l e  gegene i n ande r  trei bt. S o  
kan n  man  m it zwe i Ke i l paaren e i n e  Re i h e  von 
Stre ifen  in e i n em Rah m e n  gegene i n ande r  d rü ­
cken (C) ,  u m  d a n n  e i n  Stoffstück  da rauf  festzu ­
l e imen  u n d  so d i e  Tü r fü r e i n e n  Ro l l sch ra n k  h e r­
zuste l l e n .  Wen n  man  e i n  Ke i l paar e i ntre i bt ,  w i rd 
es b re ite r, aber  d i e  Au ße n kanten b l e i be n  para l ­
l e l ,  so das s  man  auf  d i e  Kanten de r  Stre ife n  
g le ich mäßig ve rte i l te n Druck a u s ü be n  kan n .  

M a n  kan n  e i n  Ke i l paar auch  ve rwenden , u m  e i n e  
Werkstück fl ach auf  d e r  Oberfläche  e i n e r  Vo r­
r ichtu ng zu  ha l te n ,  e ntweder  waage recht auf  d e r  
G r undp l atte (0) o d e r  senk recht a n  e i n e m  A n ­
sch lag. Be i  d iesen Ke i l paare n  gi bt es  jewe i l s  
e i n e n  festen u n d  e i n e n  losen  Ke i l .  D e r  feste Ke i l  
w i rd aus  e i n em Lau bho l zk lotz gesc h n itte n ,  
i ndem m a n  i h n  zue rst te i lwe ise an  d e r  Ti sch ­
kre issäge d u rchsch ne i det und  dann  am gen e ig­
ten Arbe itst isch de r  Band säge den  sch rägen Te i l  
fre isch ne idet (E). Sch ne i den  S i e  d e n  losen Ke i l  
i m  g le ichen  Wi n ke l  z u .  

(Fortsetzung aufS. 214) 

E I N FACH E  ZWI N G EN 

213 



KAPITEL ELF :  E I NSPAN N EN U N D  AUSR IC HTEN 

214 

Sch ra u be n  S i e  den  festen Ke i l  so an de r  Vorri ch ­
tung fest, dass  e r  ü be r  de r  Kante des  Werkstücks 
l i egt.  (Der feste Ke i l  ka n n  auch g le ichzeit ig a l s  
Ansch l ag d i enen ,  u m  das  Werkstück i n  de r  ri ch ­
t igen Ste l l u ng zu  ha l te n ,  und so e i n e  doppelte 
Aufgabe e rfü l l e n . )  Um das  Werkstück festzu ­
span n e n ,  wi rd de r  lose Ke i l  i n  den  festen h i n e i n ­
getri ebe n .  U m  das  Werkstück au s  d ieser  ode r  je­
der a nde ren  Vorrichtu ng  m it Ke i l e n  zu  löse n ,  
we rden  d i e  Ke i l e  e i n fach ause i nande rgezogen 
oder  -getri ebe n .  

Wie Ke i l e  s i n d  a u c h  Ha lteru ngen e i nfache H i lfs­
m itte l ,  m it denen  man ein Werkstück i n  e i n e r  
Vo rrichtu ng  oder  e i n e  Vo rrichtung  an  e i n e r  Ma ­
sch i n e  befestigen kan n .  E i n e  e i n fache Ha lteru ng 
besteht aus zwe i Stückehen  S pe rrho lz ,  d ie m it 
Le i m  u n d  Sch ra u be n  L-förm ig m ite i nande r  ve r­
b u n den  werd e n .  Der  k u rze Sch e n ke l  des  Ls so l lte 
so l a ng  se i n  wie das Werkstück stark i st. Drehen  
S i e  e i n e  Sch ra u be d u rch den  ande ren  Sch e n ke l ,  
u m  d a s  Werkstück e i n zu span n e n .  So lche  e i n fa­
chen  Ha lte ru n ge n  s i n d  n ütz l i c h ,  um e i n en  Ve r­
l ängeru ngst i sch ode r  d i e  G ru n d p l atte e i n e r  Vo r­
r ichtu ng  an  e i n e m  M asch i n e nt isch zu  befestigen 
(F) .  E i n fache Ha lte ru nge n  fu n ktion i e ren  auch  
gut i n  Ve rb i n d u n g  m it T-N utprofi l sc h i e nen .  B ri n ­
gen S i e  e i n fach d ie Profi l sch i ene  auf  de r  G ru nd­
p l atte oder  e i ne r  a nde ren  F läche de r  Vo rrichtu ng 
an ,  und befestige n  S i e  d i e  Ha lteru ng m it Ham­
m e rsch ra u be n  (G) . S i e  kön n e n  be l i eb ig  v ie le  
Ha lteru ngen i n  de r  Profi lsch i ene  an bri nge n ,  u n d  
d iese i n  j e d e r  be l i eb igen Posit ion  ent lang d e r  
Sch i ene  am Werkstück  festz ie h e n .  

T I P P :  U m  Ke i l e  l e ichter wiede r  ause i nande rtrei ­
ben  zu kön n e n ,  ve rs i eht  m a n  s ie  an e i n e r  Kante 
m it e i n e r  Boh ru ng. l n  d iese kan n  man die S p itze , 
e i n e s  Sch rau bend rehe rs e i n setzen u n d  den  Ke i l  
m it l e ichten H a m m e rsch l ägen löse n .  



Exzenterk lemmen 

E i n e  e i n fache ,  abe r  v ie l se it ige E i n s pan n h i l fe 
l ässt s ich  nach dem Exzente rp ri n z i p  h e rste l l e n ,  
i n d e m  man  aus  20 m m  sta rkem Spe rrho lz  e i n e  
Sche i be m it griffart ige r  Ve rl ä nge ru n g  sägt .  B o h ­
ren S i e  e i n  Loch ,  d a s  n i cht i n  de r  M itte l i egt,  u n d  
befestigen S i e  d i e  Kl e m m e  m it e i n e r  Sch rau be 
an  e iner  G ru nd p l atte oder  ande re n  Vo rrichtu n gs­
fläche (A). j e  weite r das Boh r loch von de r  M itte 
entfernt l i egt, desto größer  i st d i e  Span n b re ite 
der mögl i chen  Werkstückbre ite n .  Andere rse its 
ist d i e  E i nspan n kraft je höhe r, d esto d ichter das  
•Loch am M itte l p u n kt l i egt. M it d ieser  Art von Ex­
zenterk l emme  kan n  man e i n  Werkstück  an  e i n e r  
An l age o d e r  e i n em  Ansch l ag ha l te n .  Dre hen  S i e  
e i nfach den  G riff i n  d i e  e i n e  R ichtu ng,  u m  das  
Te i l  e i nzuspan nen ,  und i n  d ie  ande re ,  um es w ie ­
de r  zu  löse n .  

E i ne  ande re seh r n ütz l i che  Zwi nge n utzt e i n e n  
Festste l l h ebe l ,  d e r  an  d i e  trad it i o ne l l e n  hö l ze r­
nen  Zwi ngen de r  I n stru m e nte n baue r  e ri n n e rt 
(B). Ste l l e n  S ie  den  Kopf de r  Zwi n ge au s  e i n e m  
Lau bho lzabschn itt h e r, d e r  m i n d esten s  2 5  m m  
sta rk, so m m  b re it  u n d  l ang  gen u g  fü r d a s  Te i l  
i st, d a s  e i ngespa n nt we rden  so l l ( d e r  h i e r  
geze igte Zwi nge n kopf i st 1 95 m m  l ang) . 

Boh ren  S i e  zue rst e i n  k l e i ne s  Loch i n  h a l be r  Län ­
ge d e s  Kopfes u n d  5 m m  ü be r  dessen  U nterkan ­
t e .  Sch ne iden  S ie  i h m  dan n m it de r  Bandsäge i n  
5 m m  Abstand  von de r  U nterkante b i s  zu  d e m  
Loch e i n .  Sch ne i den  S i e  a l s  Aufn a h m e  fü r d e n  
Festste l l hebe l  e i n e n  4 m m  b re ite n ,  an  e i n em  
Ende  offenen  Sch l itz m itt ig  i n  d i e  B re ite d e s  
Kopfes (C) . D i e  Tiefe des  Sch l itzes so l lte b i s  zu  
de r  m it de r  Band säge zue rst gesc h n itten e n  Sä­
gefuge re ichen .  Sch ne i den  S i e  den  Exzenter­
hebe l  aus  e i n em  d ichten Lau bho l z  i n  d e r  i n  (D) 
gezeigten Form zu ,  u n d  boh re n  S i e  e i n  n icht­
m itt iges Loch h i n e i n ,  d u rch  das  e in a ls Ach se 
d ienende r  Nage l gesteckt w i rd .  Befestigen S i e  
d i e  Exzenterk lem m e  m it e i n e r  Sch ra u be a m  an ­
de ren  E nde  an  I h re r  Vo rrichtu ng.  

E I N FACH E  ZWI N G EN 
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Schnellspanner 

Sch n e l l s pa n n e r  wu rd e n  u rs p r ü n g l i c h  fü r i n d u st­
rie l l e  u n d gewe rb l ic h e  Zwecke h e rgeste l l t .  S ie  
sin d  a u sge s p roc h e n  n ütz l i c h ,  we n n  es d a ru m  
ge ht ,  We rkstü cke i n  e i n e r  Vo rrichtu ng zu  h a lten 
oder e i n e  Vo rrichtu n g  a n  e i n e r  M asch i n e  zu be­
fest ige n .  D u rc h  e i n faches  U m l ege n e i n es H e b e l s  
w i rd e i n  M e ch a n i s m u s  betät i gt ,  d e r  e i n e  gu m�i­
bewe h rte S p itze auf e i n e  F läche  d rückt oder s ie  
w ied e r  l öst (A). 

Sch n e l l s pa n n e r  gi bt es i n  v i e l e n  versch iedenen  
A u sfü h ru n gen und  G rößen  (8), d i e  j ewe i l s  auf  
besti m mte Anwe n d u n gszwecke a u sge richtet 
s i n d .  Sch i e bespan n e r  h a b e n  e i n e  waage recht 
l a u fe n d e  Drucksta n ge ,  d i e  n ütz l i ch  i st ,  we n n  es 
d a ru m  ge ht ,  e in We rkstück  gege n e i n e  A n l age , 
e i n e n  Ansch lag o d e r  e i n e  a n d e re F läche  zu h a l­
te n .  A n d e re Sch n e l l s p a n n e r  haben  H e be la rme ,  
d ie  von oben  wi rke n und  das  We rkstück auf  
e i n e r  F läche  fix iere n .  D i e  U ntersch iede  l i ege n 
h ie r  i n  d e r  A rt u n d We i se ,  i n  d e r  d e r  G riff gefü h rt 
w i rd ,  u n d  i n  s e i n e r  Lage , we n n  d e r  Sch n e l l s pan­
ner ge l öst oder a n gezoge n i st. Je  nach A n b ri n­
gu n gsort w i rd m a n  d ie e i n e  oder  a n d e re Va ria nte 
bevo rz u ge n ,  we i l  v ie l l e icht  fü r den l a n ge n  Arre­
t ie rhebe l e i n e s  a n d e re n  Mod e l l s  e i n fach ke i n  
P l atz i st .  

D ie  m e i sten Sch n e l l s pan n e r  werd e n  m it v ier  
Sch ra u be n  a n  der  Vo rricht u n g  befest igt (C). 
We n n  m a n  d e n  Sch n e l l s p a n n e r  auf e i n e m  Ho lz­
k l otz befestigt ,  ka n n  m a n  d iesem m it e i n e r  H a m­
m e rsch ra u be a u c h  i n  e i n e r  T-N ut l aufe n  lassen 
(0) .  Um e in  We rkstü c k  m it e i n e m  Sch n e l l span­
ner i n  e i n e r  Vo rrichtu ng e i n z u s pa n n e n ,  so l lte 
d ieser  m ögl i c h st n a h e  am Säge b l att oder  Fräser 
s itze n ,  d a m it s ich  das  We rkstück wä h re n d  d e� 
Bearbe itu n g  n icht  bewegt u n d  auch  I h re H ä n d e  
n icht  i m  Gefa h re n bere i c h  s i n d .  Ste l l e n  S i e  d e n  
S pa n n ko pf m it d e m  G u m m i be l ag so e i n ,  d a s s  e r  
ge n ug D r u c k  a u s ü bt ,  u m  das  We rkstück s i cher  
z u  ha l te n ,  aber  es  n i cht  zu  schwer  i st ,  d e n  Hebe l  
z u  bed i e n e n .  D ie  H a ltekraft d e s  Sch n e l l s p a n n e rs 
ka n n  ve rgrößert werd e n ,  i n d e m  m a n  u nter d e m  
S p a n n ko pf se l bstk l e b e n d e s  Sch l e ifpa p i e r  oder  
rutsch h e m m e n d e n  B e l ag fü r Tre p p e n stufe n  an­
b ri n gt ( s iehe  S .  206) .  

TIPP: Dickere We rkstücke lassen  s i c h  e i n s pan­
n e n ,  wenn m an zwisch e n  den Sch n e l l s p a n n e r  
u n d  d ie  Vo rrichtu n g  e i n e  Zu l age l egt. 



Drucklufteinspannsysteme 

Druck l ufte i n span n syste m e  s i n d  n or m a l erweise 
für Fertigu ngs betr iebe ged acht ,  s i e  kön n e n  s ich  
aber auch  e i n er k l e i n e n  We rkstatt be i m  Bau  von 
Vorr ichtu ngen a ls  a u ßerord e n t l i c h  n ütz l i c h  er­
we i se n .  So l che  Druck l uftspa n n e r  h a be n  fast u n ­
e n d l ich  v ie l e  E i n satz m ögl i ch keite n :  S i e  kön n e n  
We rkstü cke auf  d e r  H o b e l ban k fix iere n ,  u m  s i e  
zu  fräse n ,  zu  h o be l n  od e r  z u  sch l e ife n  (A); s i e  
kö n n e n  We rkstücke a m  S c h i e beti sch e i n er Tisc h ­
kre i ssäge h a lten; oder Ra h m e n fr iese fest a m  A n ­
sch l ag e i n e r  Stä n d erbo h rmasch i n e  ha l te n ,  u m  

.s ie  m it Bohr löc h e rn oder S c h l itzen  z u  verse h e n  
(8). Dr uck l uftspa n n er s i n d  a u c h  g u t  gee ignet ,  
um Baute i l e  e i n z u s pa n n e n  und s i e  be i  d er E n d ­
mo ntage o d e r  be i m  Ve rl e i m e n  zu  h a l te n .  

Druck luftspa n n e r  s i n d  i m  Wese nt l i c h e n  H e b e l ­
k l e m m e n ,  d i e  m it e i n e m  D ru c k l u ftzy l i n d e r  ver­
s e h e n  s i n d ,  d e r  d i e K le m m e  a n z i e h t  o d e r  l ö st .  l n  
e i n e m  F u ß- oder H a n d sc h a lte r befi n d et s i c h  e i n  
Vier-Wege-Ve nt i l ,  dass  d e n  Zufluss  vo n Druck­
l uft i n  das  e i n e  oder a n d e re E n d e  d e s  Zyl i n d e rs 
rege lt ( s i e h e  n e b e n ste h e n d e  Abb i l d u ng) .  Da d i e  
Druck l uft n u r  e ntwe i c h e n  kan n ,  we n n  d e r  S p a n ­
n e r  geöffn et od e r  gesc h lossen  w i rd ,  ge n ü ge n  
z u m  Betr ieb  s c h o n  re l at iv k l e i n e  Ko m p ressore n  
( a b  0 . 4  kW) . 

Dr uck l uftspa n n er s i n d  i n  versc h i e d e n e n  G rößen 
l i eferbar und s ind  e ntwe d e r  m it H e b e l arm oder  
Drucksta n ge a u sgestattet, wie d i e i m  vor igen 
Absch n itt besproc h e n e n  Sch n e l l s pa n n er. Es  gi bt 
auch  u ntersch ied l i c h e  H u b l ä n ge n :  S p a n n e r  m it 
l ä n gere m H u b  kö n n e n  We rkstü cke u nte rsc h i e d ­
l i c h e r  Stä rke n aufn e h m e n  u n d  l a s s e n  s ich  weite r 
zurückfa hren a l s  s o l c h e  m it kurze m H u b , was 
das E i n- u n d  Ausspa n n e n  der We rkstü cke e r­
l e i chte rt. M a n c h e  M o d e l l e  h a lten d e n  Druck  
auch  aufrecht,  we n n  d ie  Luftzufu h r  a bgeste l lt 
wird , was s ie  fü r das  E i n s p a n n e n  vo n ve r le i mte n 
Baugru ppen  seh r gee ignet m acht ,  be i  d e n e n  d e r  
Le i m  ü be r  N acht troc k n e n  so l l .  

Ern e i n faches Dru c k l u fte i n s pa n n syste m beste ht 
a u s  e i n e m  Ko m p ressor, e i n e m  Druckm i n d e re r, 
e i n e m  Scha lter m it V ier-Wege-Ve nti l ,  d e n  Sch l ä u ­
chen  u n d  Ve rbi n d u n gsstücken  u n d  d e n  Dru ck­
l u ftspa n n e r n .  Es  g ibt Syste m e  m it Sch n e l lve r b i n ­
d ern i n  Sta n d a rdgröße n ,  d i e  i n  d e r  Ve rwe n d u n g 
sehr le icht  u n d  ange n e h m  s i n d .  We n n  m a n  zwe i 
oder m e hr S pa n n er m it e i n e m  Scha l ter  verwen­
d e n  m öchte,  m u ss m a n  Abzwe igu n ge n  i n sta l l i e ­
re n ,  u m  d i e  Dr u c k l u ft  entsprech e n d  z u  verte i l e n .  

ZWINGEN FÜR DEN GEWERBLICHEN EINSATZ 

Drucklufteinspannsysteme 

Anschlüsse für ein typisches 
System mit zwei Spannern 

Kunststoff­
schläuche 

Spanner, 
druckluft­
betrieben 

Spanner offen 
verteilen 

Vier-Wege-Ventil (durch Fuß­
oder Handschalter betätigt) 
lässt Luft in den hinteren Teil 
des Zylinders, um zu spannen, 
und in den vorderen Teil, um 
zu lösen. 

Druckluft 

-entfeuchter und 
Druckminderer 

Spanner geschlossen 
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Vakuumeinspannsysteme 
Das Werkstück wird durch 

Abdichtband wird an der den atmosphärischen 
Grundplatte der Vorrichtung Druck gehalten, wenn die 
am Umfang des Werkstücks Luft abgesaugt wird. 
angebracht. \Jr-T----------r-r 

Filter zwischen Vorrichtung 
und Vakuumpumpe 

� 

Druckminderer 

Luftversorgung durch Kompressor 

Das Vakuumventil erzeugt 
mit Hilfe von Druckluft ein 

Luftauslass 

ZWINGEN FÜR DEN GEWERBLICHEN EINSATZ 

Vakuumeinspannsysteme 

Der Druck ,  d er von d er Atm o s p h äre d er Erd e aus ­
ge ü bt wird ( 1 01 3 H e ktopasca l ) ,  re icht  be i  be­
st i m mten Arbeiten vol l ko m m e n  a u s ,  um Werk­
stü cke zu fix iere n .  Vorau sgesetzt , m a n  m acht 
s ich d iese Kraft d urch e i n  Va ku u m  zu  N utze .  E i n  
Va ku u m e i n span n syste m l i efert u n d  ko ntro l l i ert 
Ansaugl uft,  d i e  e i n  Wer kstück  an e i n er eben 'e n  
F l ä c h e  - d er Gru n d p l atte e i n er Vorr ichtu ng,  e i ­
n er Schab lone  (A) oder e inem Ansch l ag o .Ä. 

M a n  ka n n  e i n e  extra Va ku u m p u m pe verwe n d e n ,  
u m  d i e  n öt ige Ansau gkraft zu  erze uge n ,  aber 
e i n e  p l atz- u n d  ge l d s pare n d e  Lös u n g i st d i e  
Verwe n d u n g e i n e s  Va k u u mve n t i l syste m s ,  w i e  e s  
i n  d er Abb i l d u n g l i n ks zu  s e h e n  i st. H ier wird 
Dru c k l u ft  a u s  e i n e m  Ko m pressor d urch e i n e n  
E i n ste l l er ( a u f  e i n e n  Druck  v o n  250-500 k P a  e i n ­
geste l lt) u n d  e i n e  k l e i n e  Stra h l p u m pe ge l e itet, 
d i e  e i n  Va ku u m  erze u gt.  M it e i n e m  K u n ststoff­
sch l a u c h  wird d as System a n  d e m  Va k u u m s pa n ­
n er i n  d er Vorr icht u n g  verb u n d e n .  

D i e  F läche  d e s  Va ku u m span n ers ka n n  a u s  jed e m  
n i cht-porösen M ater ia l  h ergeste l l t  werd e n  -
Ku n ststoff, H artfaser p l atte,  m e l a m i n besch ichte­
ter S p a n p l atte u sw. Ein sch m a l er Stre ife n  Ab­
d ic htsch a u m stoff, wie er z u m  Abd i chten von 
Fe n stern u n d  Türen verwe n d et wird , wird um das 
Werkstück  h er u m  ge l egt u n d  sch l ie ßt d ieses 
l uftd icht  a b  (B). Die e i nz ige Bed i ngu ng, d ie er­
fü l lt s e i n  m u ss ,  i st e i n e  M i n d estfläche  des  zu be­
arbe ite n d e n  Werkstü cks von 6s Quadratze n ­
t i m eter n ,  d a  k l e i n ere Te i l e  n icht  a u sre i c h e n d  
s i c h er ge h a lten werd e n .  

U m  d ieses Va ku u m e i n s pan n syste m zu verwe n ­
d e n ,  ste l l e n  S i e  d i e  Dr u c k l u ft  e i n ,  u n d  drücken 
d a s  Wer kstück  l e icht  a n  d ie  F läche  des  E i n s pan, 
n ers ,  b i s es a n gesaugt wird . Be i  große n ,  d ü n n e n  
Te i l e n  wird a u c h  i n  d er M itte des  Werkstücks et­
was vo n d e m  Abd ichtstre ife n  e i n ge l egt, um zu 
ver h i n d er n ,  dass  s i c h  das  Werkstück d urch b iegt. 
We n n  m a n  nach  d e m  Bearbeiten d i e  Dru ck luft 
a bste l l t ,  l ässt s i c h  das  Werkstück  l e icht wieder 
a b n e h m e n .  

TIPP: K l e i n e  Te i l e  ka n n  m a n  o ft  a u sre i c h e n d  für 
d as masch i n e l l e  Sch l e ife n  fix iere n ,  i n d e m  m a n  
s i e  m it dem Sch l a u c h  e i nes  Stau bsa ugers a n ­
saugt.  



Halterungen 

Während der Großteil dieses Buches 

sich mit Vorrichtungen für das Sägen, 

Bohren, Fräsen, Hobeln und Schleifen 

mit stationären Maschinen, Elektrowerkzeugen 
und dem gelegentlichen Handwerkzeug beschäf­

tigt, soll in diesem Abschnitt das Augenmerk auf 

Halterungen ruhen. Obwohl bei vielen der in frü­

heren Abschnitten vorgestellten Vorrichtungen 

auch Halterungen schon im Entwurf vorgesehen 

sind, so sind die Halterungen in diesem Abschnitt 

doch vor allem dafür gedacht, ein Werkstück wäh-

rend der Bearbeitung zu halten und Baugruppen > Halterungen fü r d i e  

während des Verleimens auszurichten und zu Hobel bank (5. 221) 

stützen. Es gibt sogar Vorrichtungen darunter, die 

dem Biegen von Holz dienen. 

Eine Hobelbank wäre ohne eine stabile Bank­

zange (oder zwei) nicht sehr nützlich. Aber die 

Vorder- und Hinterzange einer traditionellen Ho­

belbank sind nicht immer die besten Möglichkeit, 

Material während der Bearbeitung mit Hand- oder 

Elektrowerkzeugen zu fixieren. Halterungen fiir 

die Hobelbank sind leicht herzustellen und gut ge­

eignet, eine Platte während des Präsens oder ein 

schmales Brett während des Hobeins einer Kante 

zu halten, wie auf der Abbildung rechts zu sehen. 

Die meisten dieser Halterungen setzen gekaufte 

oder selbst gefertigte Einspannvorrichtungen ein, 

wie sie im vorhergehenden Abschnitt besprochen 

wurden. Dazu gehören Exzenterklemmen und 

Schnellspanner ebenso wie Vakuumeinspannsys­

teme. Den Ansaugdruck, der von Druckluft er­
zeugt wird, die durch ein spezielles Vakuumventil 

strömt, zum Halten eines Werkstücks zu verwen­

de�, ist eine besonders nützliche Technik, die in 

mehreren der hier vorgestellten Vorrichtungen 

genutzt wird, so auch in dem Vakuumtisch in der 

Abbildung aufS. 220 oben links. 

> Halteru ngen fü r 
Fräsarbeiten (5. 222) 

> Boh rhalterung (5. 224) 

> Platten ver le imen (5. 226) 

> Rah menspanner  (5. 228) 

> Span nvorrichtung 
fü r gebogene Platten 
(5. 229) 

KAPITEL ZWÖLF: ÜBERBLICK 

> Biegeformen (5. 230) 

> Lam i n ierformen (5. 231) 

Bei d ieser Vorrichtung wird 

e i n  Brett mit  e i ner  An lage, 

e inem Kei lansch lag und zwei 

Exzenterk lemmen  hoc h kant 

gehalte n ,  u m  es zu  hobe l n ,  zu 

fräsen ,  zu profil ieren oder zu 

sch le ifen.  
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Dieser praktische Vakuu mtisch 

wird von e i nem Vakuu mventi l  

und  Druckl uft betr ieben ,  um 

Bretter und Platten be im Boh ren  

s icher zu ha lte n .  

Diese e infache Montageh i l fe 

hat konkave Querstücke, mit  

denen man angefaste Dau ben  

stützen kan n .  Die Löcher 

nehmen Zwingen auf, mit 

denen man d ie  Dauben be im 

Ver le imen zusammenspannt .  

Verleimführung 

We n n  s i ch  be i  I h n e n  je m a l s  Fru strat ion  b re itge m acht h at ,  a l s  S i e  ve r­

sucht  h a b e n ,  e i n e n  sau bere n  Le i m fa d e n  a u f  d ie Kante e i n e s  B rettes z u  

lege n ,  u m  e i n e  P l atte z u  ve rl e i m e n ,  d a n n  d ü rften S i e  s i c h  ü be r  d iese  

Ve rl e i mfü h r u n g  fre u e n .  D i e  Füh ru n g  h at d ie  Fo rm e i n e s  kopfste h e n d e n  

U u n d w i rd ü be r  d ie S p itze e i n e r  Le i m flasche  gestü l pt .  D i e  S e ite n we r­

d e n  a m  We rkstück  ent langgefü h rt u n d  lassen  d e n  Le i m  m itti g  a u f  d e r  

Kante a u strete n ,  so dass  S i e  s i c h  d a ra u f konzentr ieren kön n e n ,  ge n a u  

d i e  r icht ige M e n ge Le i m  a u fzutrage n .  Sch n e i d e n  S i e  a u s  La u b h o l z  m it 

d e m  Q u e rsch n itt 1 00 x 1 00 m m  

e i n e n  k u rzen  Stre ife n  z u ,  d e r  etwa 

1 0  m m  b re iter  i st a l s  d as M ate r i a l ,  

das  S i e  ve rl e i m e n  wo l l e n .  Sch n e i ­

d e n  S i e  e i n e n  Sch l itz m itti g  i n  d e n  

Stre ife n ,  d e r  e i n e  H a a re s b re ite 

b re iter  i st a l s  das M ateri a l .  Ze rsä­

ge n S i e  d e n  Stre ife n  zu m e h re re n  

Fü h ru nge n (25-50 m m ) ,  d i e  S i e  jewe i l s  m it e i n e m  sch räg ve r laufe n d e n  

Loch a l s  Aufn a h m e  fü r  d i e  Le i m flasche  verse h e n .  
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Diese Verl e i m h i lfe fü r Rahmen ü bt m i t  Exzenterk lemmen 

Druck auf d ie  Gehru ngen aus .  

Die Montage von Teilen -aus vier auf Gehrung 

geschnittenen Leisten einen Bilderrahmen oder 

aus Quer- und Längsfriesen den Sichtrahmen ei­

nes Möbelstücks herzustellen - ist ein anderes 

Gebiet der Tischlerei, auf dem Halterungen un­

verzichtbar sind. Selbst gefertigte Montagehaite­

rungen sind außerordentlich nützlich, wenn es 

darum geht, häufige Aufgaben -wie die Längs­

verleimung von Brettern zu einer Tischplatte-so­

wohl schnell als auch leicht auszuführen. Solche 

Halterungen können sogar eingebaute Einspann­

hilfen aufWeisen, wodurch die Notwendigkeit, 

mit Zwingen zu hantieren, zwar nicht eliminiert, 

so aber doch reduziert wird. Als Beispiel mag die 

Verleimhalterung in Abbildung C aufS. 228 die­

nen, bei der Exzenterklemmen auf der Grundplat­

te angebracht sind, um die Ecken des Rahmen� 
zusammenzupressen. 

Man kann auch eigene Halterungen herstellen, 

um besondere Werkstücke anfertigen zu können, 
etwa daubenähnlich gebogene Türrahmenflillun­

gen für eine formschöne Kommode (siehe Abbil­

dung oben links). Zu den Halterungen zählen 

auch Formen, in denen Holz gebogen wird, und 

solche, in denen gebogene, laminierte Bauteile 

verleimt werden. Ohne solche Halterungen ließen 

sich keine Werkstücke aus frischem (,grünem') 

Holz, gedämpften Holz oder miteinander ver­

leimten Furnieren herstellen. 



Halterungen für die Hobelbank 

M a n  ka n n  ke i n e  gute Arbe it  a n  d er H o b e l ban k 
l e i ste n ,  we n n  m a n  das  Werkstück  n icht  vern ü nf­
ti g a n  i hr befestige n kan n .  H i er ste l l e n  wir zwe i 
e i n fache H a lter u n ge n  für d i e  H o b e l ban k vor. D i e  
erste hä l t  Bretter u n d  P l atte n fl ach a u f  d er Ar­
be itsfläche .  D ie  zwe ite hä l t  l a n ge Bretter u n d  
Le i ste n hoch kant ,  u m  d i e  Ka nte n a br ichte n ,  
sch l e ife n  oder fräsen zu  kö n n e n .  D i e  erste H a lte­
r u n g  wird aus astre i n e m  Vo l l h o l z  m it gera d e m  
Faserver lauf  h ergeste l l t ,  d er Q u ersch n itt beträgt 
so x 1 00 m m ,  d ie Lä n ge so l lte d i e  d er H o b e l ban k 
nicht ü berste ige n .  Schra u be n  S i e  i n  g le i ch m ä ß i ­
ge m Absta n d  auf  d er ga nzen  Lä n ge a n  d er bre i ­
teren Se ite Sch n e l l s p a n n er fest (A). D i e  H a lte­
r u n g  wird prov isor i sch  m it Zwi n ge n  oder 
zwi sch e n  Ban khaken  a n  d er H o b e l ban k befes­
t igt . Um sch m a l e  Werkstücke in d er H a lter u n g  
e i nzuspan n e n ,  ka n n  m a n  entweder d i e  G u m m i­
s p itzen d er Sch n e l l s pa n n er entsprech e n d  e i n ­
ste l l e n ,  oder Restho lz  a l s  Zu l age u nter d a s  Werk­
stück lege n  (B). 

U m  e i n e  H a lter u n g  für d i e  Bearbe it u n g  vo n Ka n ­
t e n  (C) h erz u ste l l e n ,  ge ht m a n  v o n  2 0  m m  star­
kem M D F  oder S perr h o l z  a u s  u n d  sch n e i d et e i n e  
Gru n d p l atte m it e i n er Bre ite v o n  1 25 m m  b i s  1 50 
m m  u n d  e i n er Länge vo n goo m m  b i s  1 2 00 m m  
z u .  Befest ige n S i e  m it Le i m  u n d N äge l n  e i n e  75 
m m  h o h e  Ansch l ag le i ste i n  25 m m  E ntfer n u n g  
von e i n er Kante d er Gru n d p l atte .  Verstärken S i e  
d e n  Ansch l ag m it e i n ige n  dre ieck ige n  Le i m k l öt­
ze n .  Sch n e i d e n  S i e  e i n e n  75 x 200 m m  großen 
Ke i l  zu ,  und  befest ige n  S i e  i hn  m it Le i m  u n d 
Schrau ben an d er Gru n d p l atte (D). Auch  d er Ke i l  
wird m it m e hrere n dre ieck igen Le i m k l ötze n  ge­
stützt. Ver l e i m e n  S i e  zwe i Lage n 2 0  m m  starkes 
S perrho lz ,  u n d  sch n e i d e n  Sie zwe i oder m e hr Ex­
zenterk l e m m e n  m it d e n  M a ße n  95 x 1 40 m m  da­
raus  zu .  

>Siehe "Exzenterklemmen" , S.  215 

Befestige n S i e  d ie Exzenter k l e m m e n  m it S c h l oss­
schra u be n  d urch verse n kte Bohr löcher in  6o m m  
Entfer n u n g von d er A n l age a n  d er Gru n d p l atte 
(E). Br i n ge n  S i e  d i e  H a lter u n g  m it Schra u be n  
oder Zwi n ge n  an  d er H o be l ba n k  a n ,  sch i e b e n  S i e  
das  Ende  des  Werkstücks zwi s c h e n  d e n  Ke i l  u n d  
d ie A n l age , u n d  z i e h e n  S i e  d i e  K l e m m e n  a n .  Fa l l s  
d ie Kl e m m e n  rutschen  s o l l te n ,  br i n ge n  S i e  a n  
d e n  Ka nte n text i l e s  K l e b e b a n d  a n .  
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Halterungen für Fräsarbeiten 

Zu r V i e l s e it igkeit  d e r  H a n doberfräse trage n we­
s e n t l i c h  d i e  v i e l e n  Vorri chtu n ge n  be i ,  m it d e n e n  
d a s  We rkstück  wä h re n d  d e s  Fräse n s  e i n ge­
s p a n n t  u n d  fix i e rt werd e n  kan n .  E i n e  e i n fache 
H a lte ru n g  fü r Fräsarbe ite n l ässt s i ch  m it v ie l e n  
u ntersc h ied l i c h e n  Sch,b l o n e n  verwe n d e n ,  ,u m  
Sch l itze fü r Ve rb i n d u n ge n  o d e r  Auss paru ngen 
u n d  Aufn a h m e n  fü r Besch l äge oder E i n l egear­
be ite n zu sch n e i d e n .  

D i e  G ru n d p l atte ( 3 0 0  x 4 S O  m m )  u n d  d i e  be iden  
A n l age n ( 1 00 x 4SO mm)  werd e n  a u s  2 0  mm star­
kem S pe rrh o l z  h e rgeste l lt .  Befestige n S i e  e i n e n  
A n sc h l ag m it Le i m  u n d Sch ra u be n  i n  so m m  
E n tfe rn u n g von d e r  Kante a n  d e r  Gru n d p l atte , 
u n d  br i n ge n  S i e  Le i m k l ötze a l s  Ve rstä rku ng a n  
(A). Der  , l ose '  A n sc h l ag s p a n nt das  Werkstück 
m it zwe i Sch n e l l s pa n n ern  e i n ,  d ie  waage rechte 
Pressarme a u fwe i s e n  ( s i e h e  Absc h n itt e lf) .  Die 
Sch n e l l s pa n n e r  werd e n  m it zwe i Schra u be n  
d u rc h  versen kte B o h r löcher i m  Absta n d  vo n ns 
mm an e i n e r  D ru c k p l atte aus S p e rr h o l z  (go x 
200 x 2 0  m m )  a n ge bracht ,  i n d e m  s i e  m it d e m  
G ewi n d e  d e s  Pressarms  a n  d e n  Sch ra u be n  be­
fest igt werd e n  (B). Die G ru n d p l atte n d er 
Sch n e l l s p a n n e r  we rd e n  a u f  d e r  Oberse ite e i n er 
Zu l age (300 x 1 00 x s o  m m )  a n gesch ra u bt (C). 
I n d e m  m a n  d iese  Zu l age i n  u nte rsc h i e d l i c h e n  
E ntfe rn u n ge n  von d e m  feste n Ansch lag a n  d er 
Gru n d p l atte d e r  Vo rrichtu n g  befestigt ,  ka n n  
m a n  We rkstü c ke u nte rsc h i e d l i c h er Stä rke n e i n ­
s p a n n e n .  Befest ige n S i e  d e n  , l ose n '  Ansc h l ag 
m it zwe i ve rse n kte n F lach ko pfsch ra u be n  a n  d er 
D ru c k p l atte . 

> Siehe "Schablonen zum Schlitzen", S. 176 

Br i n ge n  S i e  d i e  Frässc h a b l o n e  m it e1 n1ge n 
Sch ra u be n  a m  feste n Ansch l ag d e r  Vorricht u n g  
a n  (0) .  U m  s i e  i n  e i n er ge n a u  d efi n ie rte n Posit i ­
o n  im Ve rh ä l tn i s  zu m A n sc h l ag anzu bri nge n ,  be­
fest ige n  Sie e i n e  prov isor i sche Ansch lag le i ste an 
d e r  Sch a b l o n e .  S p a n n e n  Sie d ie H a lteru ng an 
d e r  H o be l ba n k  fest, sch ieben  Sie das  Werkstück 
u nter d ie S c h a b l o n e ,  und s i c h e rn S i e  es m it zwe i 
Sch n e l l s pa n n e rn (E). Fa l l s  d i e  Griffe d e r  Sch n e l l ­
s p a n n e r  n icht  a n  d er Kante d e r  Sch a b l o n e  vor­
be i passe n ,  b r i nge n  S i e  e i n e  Zu l age zwi schen  
dem ' losen'  Ansch l ag und d e r  Druckp l atte a n .  
Sch m a l e  We rkstü cke werd e n  d u rch  e i n e  u nte r-



ge l egte Le iste angeho ben (F). Lassen  S i e  e i n e n  
k le i n e n  Fre i ra u m  zwi schen  d e m  M ate r ia l  u n d  d e r  
U nte rse ite d e r  Sch a b l o n e ,  so d a s s  d i e  S p ä n e  
be i m  Fräse n  h e ra u sfa l l e n  kö n n e n .  

Fa l l s  S i e  m e h re re Te i l e  nache i n a n d e r  fräsen  m ü s­
s e n ,  ka n n  e ine  Vaku u m e i n s pa n n a n l age für echte 
Zeitersparn i s  sorge n .  D iese H a lteru n g  w i rd a u f  
e i n e r  k l e i n e n  We rkbank od e r  e i n e m  K l a p pstä n ­
d e r  ange b racht u n d  fixi e rt P l atten u n d  a n d e re 
bre ite Werkstücke d u rc h  e i n  Vaku u m ,  d as m it e i ­
n e m  Vak u u mvent i l u n d  Druck l uft e rzeugt w i rd .  

> Siehe "Vakuumeinspannsysteme" ,  S .  218 

Ste l l e n  S ie die P l atte aus 2 0  mm sta rke r m e l a­
m i n besch i chtete r Span p l atte r od e r  a u s  M D F  h e r. 
D ie  M a ße so l lte n m i n d este n s  d e m  grö ßte n z u  
bearbe ite n d e n  We rkstü ck entsprec h e n .  B ri n ge n  
S i e  e i n e  Za rge an  d e r  U nterse ite d e r  P l atte a n ,  
u m  s i e  flach u n d  eben  zu  ha l te n .  Bo h re n  S i e  e i n  
Loch i n  d i e  U nterse ite d e r  P l atte,  u n d sch n e i d e n  
S i e  e i n  G ewi n d e  h i n e i n ,  u m  d e n  Vaku u m sc h l a u c h  
anzusch l i e ße n  (G). Befestige n S i e  e i n e n  5 m m  
d icke n I s o l i e rstre ife n  a u s  G u m m i  od e r  N e o p re n  
am U mfang d e r  P l atte ( d i e  u m sc h l os s e n e  F läche  
m u ss m i n d este n s  65 Quad ratzent i m eter  betra­
ge n ,  d a m it s ich e in Vaku u m  aufba u e n  kan n ) .  

Befest ige n  S i e  d i e  P l atte a n  e i n e r  We rkbank od e r  
e i n e m  K lap pstä n d e r, b ri n ge n  S i e  d e n  Va ku u m ­
sch l a u c h  a n  d e r  P l atte u n d a m  Ve nt i l a n .  Das 
ka n n  e i n  e i n faches An/Au s-Ve n t i l  oder e i n  e nt­
s p rec h e n d e r  Fu ßsc h a lter  s e i n  (fa l l s  m a n  K le i n se­
r ien fräsen  m öchte) (H). Das Ansch l u ssve rfa h re n  
ist d e r  Zeich n u n g auf S .  2 1 8  z u  entn e h m e n .  Ste l ­
l e n  S i e  das  Va ku u m  a n ,  u n d  d rücken S i e  d a s  
We rkstü ck vo rs icht ig  a n ,  u m  d e n  l uftd ichten Ve r­
sch l u ss d u rch  d e n  I s o l i e rstre ife n  h e rz u ste l l e n .  

D i e  Vo rrichtu ng i st n icht  n u r  be i m  Fräs e n ,  s o n ­
d e rn auch  b e i m  H o be l n ,  Sch n itzen  oder  Sch l e i ­
fe n n ützl i ch  (1). Nach geta n e r  Arbeit w i rd das  
Vaku u m  abgeste l lt ,  u n d das  We rkstü ck ka n n  ab­
ge hoben  werd e n .  

! Ste l l e n  S i e  s i c h e r, d a s s  d e r  F ußsc h a lter  fü r I h ­
re n Va ku u mtisch n icht  i m  Weg h e ru m l i egt, d a ­
m it S ie  i h n  n i cht wä h re n d  d e r  Arbeit  ve rs e h e nt­
l i ch betätigen u n d  so das  We rkstü c k  fre ige b e n . 
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Bohrhalterung 

We n n  m a n  We rkstü cke a n  d e r  Stä n d erboh rma­
sch i n e  fest e i n s pa n nt,  w i rd das  Boh re n  n icht n u r  
s i c h e re r, s o n d e rn a u c h  p räz i ser. N icht  z u l etzt 
werd e n  a u c h  d ie Boh r löc h e r  saubere r. D ie  H a lte­
ru n g  fü r d ie Stä n d e rboh rmasc h i n e  (A) setzt 
H a m m e rsch rau ben  u n d  N ie d e rh a lte r e i n ,  u m  
d a s  M ateri a l  wä h re n d  d e s  Boh re n s  zu  fix iere n .  

D e r  sta b i l e  Arbeitst i sch  d e r  Vo rrichtu n g  w i rd a u s  
zwe i Lage n 2 0  m rr\  sta rkem M D F  ve rl e i mt. D i e  T­
N uten a u f  d e r  Oberse ite we rd e n  h e rgeste l lt ,  i n ­
d e m  m a n  z u e rst m i n d este n s  v i e r  N uten q u e r  
ü be r  d e n  T i s c h  fräst oder  a n  d e r  Tischkre i ssäge 
sch n e i d et (B). Ste l l e n  S i e  d i e  T-N uten m it e i n e m  
S pez ia lfräse r fe rt ig,  m it d e m  S i e  d i e  N uten nach­
sch n e i d e n  (C). 

> Siehe "T-Nutschienen und Anschläge",  

5. 28 

Der Fräserschaft w i rd d u rch  d i e  Wa n d u ngen d e r  
N ut gefü h rt ,  S i e  b e n öt igen i n  d iesem Fa l l  a l so 
ke i n e n  Ansch l ag fü r d i e  H a n d oberfräse .  Befesti­
ge n Sie d i e  H a lteru n g  m it S c h ra u be n  oder H a l ­
te l e i sten a u f  d e m  Arbe itst i sch  d e r  Stä n d e rbo h r­
masch i n e .  D i e  T-N uten i n  d e rVorrichtu ng n e h m e n  
n icht  n u r  kä ufl iche  N iederha lter  auf, sondern 
m a n  ka n n  i n  i h n e n  a u c h  m it n o r m a l e n  H a m m e r­
sch ra u b e n ,  Sechseckko pfsch rau ben oder  Dre h ­
gr iffe n  Ansch l äge a u s  H o l z  befest ige n .  We n n  S i e  
d iese A n sc h l äge m it e i n e m  Profi l ve rse h e n ,  das  
dem I h re r  We rkstü cke ents p richt ,  dann e ignen  
s i e  s i c h  se h r  gut ,  um B o h r u n ge n  i n  m e h re re n  
i d e nt i schen  We rkstü cken a n  zu br i nge n .  

D i e  Vaku u m h a lteru n g  fü r d i e  Stä n d e rboh rma­
sch i n e  (D) m acht  Zwi nge n zum E i n s pa n n e n  
ü be rfl ü ss ig ,  d a  s i e  das  We rkstü ck be i m  Boh ren 
m it e i n e m  Vaku u m  festh ä lt ,  das  vo n e i n e m  Vaku­
u mve nt i l e rzeugt w i rd .  Ste l l e n  S i e  d ie Arbe itsflä­
c h e  der  Vo rrichtu n g  a u s  2 0  m m  sta rkem M D F 
h e r. D i e  B re ite so l lte das  Doppe lte d e r  E ntfe r­
n u n g  von d e r  Sä u l e  b i s  z u r  M itte des  Boh rfutte rs 
betrage n, d i e  Lä n ge l i egt i n  I h re m  Ermessen (das 
h i e r  geze igte Exe m p l a r  i st 350 x 450 m m ) .  

U m  We rkstü cke u ntersch ied l i c h e r  Form u n d  
G röße bearbe ite n z u  kön n e n ,  i st d ie Arbe itsfl ä­
che m it m e h re re n  ko nzentri schen  Luftka n ä l e n  
ve rse h e n ,  d i e  m it Vak u u m - , D icht u n ge n '  au sge­
l egt s i n d .  Re i ße n  S i e  z u e rst in d e r  M itte d e r  P lat­
te e i n  Quad rat m it so  m m  Se ite n l ä nge a n ,  u n d  



d a n n  d aru m h er u m  drei  weitere Rec htecke m it 
jewe i l s  ( u m  25 m m  b i s  so m m ) z u n e h m e n d er 
Größe. D iese L i n i e n  ke n nze ic h n e n  d i e  Lage d er 
D ichtu nge n ,  d ie a u s  d ü n n e m ,  se l bstkl e b e n d e n  
I so l ierba nd  beste h e n  (E). Bevor S i e  d i e  D ichtu n ­
ge n a n br i n ge n ,  fräsen S i e  flach e  Luftka n ä l e  j e ­
we i l s  auf  h a l ber Strecke zwisc h e n  d e n  D i c h ­
tu n gs l i n i e n .  Rüsten S i e  d azu  d i e  H a n doberfräse 
m it e i n e m  Para l l e l a n sc h lag u n d  e i n e m  s-m m ­
N utfräser a u s  (F). 

Sch n e i d e n  S i e  zu sätz l i c h  zwi s c h e n  d e n  ä u ßers­
ten und io n erste n Luftka n ä l e n  e i n e  10 mm t iefe 
.tJnd 20 m m  bre ite N ut ent lang d er M itte l l i n ie 
q u er ü ber den  Tisch . l n  d iese N ut werd e n  zwe i 25 
mm lange Lau b holz l e i ste n ge l egt, d ie ge n a u  i n  
d i e  N ut passe n (G). Quer ü ber jede  Le i ste wird e i n  
Stü ck I so l ierband ge legt ,  d a m it s i e  a l s  versch ieb­
bares ,Ve nt i l '  d ie n e n  kan n ,  m it d e m  das  Va ku u m  
j e  nach Grö ße des  Werkstücks auf  d e n  größere n 
od er k le i neren Te i l  des  T isches e i n geschrä n kt 
werd e n  kan n .  D ie  q u adrat ische F läche i n  d er M it­
te des Tisches verh i n d e rt  Va k u u mver l u st ,  we n n  
d er Bohrer d urch das Werkstück dr i n gt. 

Bohre n Sie irge n d wo in den ionerste n Luftka n a l  
e i n  Loch ,  u n d  sch n e i d e n  S i e  e i n  G ewi n d e  h i n e i n ,  
u m  den Va ku u m sch l a u c h  a m  Tisch befest ige n  
zu kön n e n. 

> Siehe "Halterungen für Fräsarbeiten",  

5. 222-223 

Befestige n S i e  d ie Tisch p l atte a u f  zwe i Stütze n ,  
so dass u nter d e m  Tisch ge n u g P l atz für d e n  Va­
ku u m sc h i a u ch i st .  Br i n ge n  S i e  a u c h  e i n e n  Stütz­
klotz u nter d er M itte d er P l atte an,  d a m it s ie s i c h  
u nter d e m  Dr uck des  Bohrers n icht  d urch b i egt .  
Br i n ge n  S i e  d i e  Vorr ichtu n g  a n  I hrer Stä n d er­
bohrmasc h i n e  a n ,  u n d  befest ige n  S i e  d e n  Va k u ­
u m sch l a u c h  m it Scha lter so\ d ass  S i e  i h n  
beq u e m  erre i c h e n  kön n e n ,  u m  das  Va ku u m  e i n ­
u n d  a u sz u ste l l e n  (H). 

T IPP:  Die  von d er D ichtu n g  u m sch loss e n e  F läche  
auf d e m  Va k u u mtisch m u ss m i n d este n s  6s Q u a­
dratzent i m eter betrage n ,  d a m it d er atmos p h är i ­
sche Druck a u sre icht ,  u m  das  Werkstück  s i c h er 
zu ha l te n .  
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Platten verleimen 

G e ige n - u n d G itarre n ba u er verwe n d e n  oft e i n e  
Vorr ichtu n g  w i e  d i e  h i er geze i gte,  u m  d ü n n e  Bo­
d e n bretter für e i n  Ce l lo od er e i n e  G itarre zu ver­
l e i m e n .  D i e  i st aber für d e n  M ö be l t i sc h l er ge n a u ­
s o  n ützl i ch , d er Ra h m e n fü l l u n ge n ,  Tisch p l atte n ,  
S e itente i l e  für Sch m u ckschatu l l e n ,  Decke l für 
k l e i n e  Tru h e n  u n d  Äh n l i ches  zusam m e n l e i mt. 

Um die Vorr ichtu n g  h erz u ste l l e n ,  sch n e i d e n  S ie  
z u erst e ine  Gru n d p l atte zu ,  d ie m i n desten 1 25-
1 50 m m  bre iter u n d  e i n i ge Zent i m eter l ä n ger i st 
a l s  d i e  grö ßte P l atte ,  d i e  S i e  h erste l l e n  wol l e n .  
Verwe n d e n  S i e  m e l alni n besc h i c htete S p a n p l atte 
m it 20 m m  Stärke,  od er l e i m e n  S i e  Ku n ststoffla­
m i n at auf e i n e  M DF-P iatte .  Als Erge b n i s  erh a lte n 
S i e  e i n e  sta b i l e ,  e b e n e  P l atte m it e i n er l e i mab­
we i se n d e n  Oberfläch e .  Be i  e i n er Größe von m e hr 
a l s  etwa goo x 1 200 m m  m ü ssen  S i e  d i e  P l atte auf 
d er U nterse ite m it Stre ben verse h e n ,  d a m it s i e  
s i c h  n icht  verz ieht .  

Schra u be n  S i e  a n  e i n er Lä n gs kante d er Gru n d ­
p l atte e i n e  Ansch l ag le i ste a n  (A), d ie m i n d este n 
40-50 m m  bre it  u n d  5 m m  stärker i st a l s  d i e  
stärkste n P l atte n ,  d i e  S i e  ver l e i m e n  m öchte n .  
S pare n  S i e  n icht  a n  d e n  Schra u b e n ,  u n d  verset­
zen S i e  s ie  ü ber d i e  Breite d er Leiste,  d a m it d i ese 
s i c h er a n  d er Gru n d p l atte befestigt i st u n d  s ich  
a u f  Gru n d  d e s  Pressdrucks n icht l öst oder ver­
z i e ht .  Der Pressdruck  wird von e i n er V ie lzah l von 
Exzenterk le m m e n  erzeugt ,  d ie auf  d er a n d eren 
Se ite d er Gru n d p l atte a n ge bracht werd e n .  

D i e  Form d er Exze nterk l e m m e n  eri n n ert an  E i s ­
kre mtüte n (B). S i e  werd e n  a u s  hochwertigem 
S perrho lz  gesch n itte n ,  das  m i n d este n s  so stark 
i st w ie  das  stärkste Werkstück .  Sch l e ife n  S i e  d i e  
Kante n d er K l e m m e n  gl att, u n d  bo hre n S i e  e i n­
Loc h  h i n d urch , das  etwas n e b e n  d e m  M itte l ­
p u n kt d e s  grö ßere n a bger u n d eten E n des  der 
K l e m m e  l i egt (C). l n  u n serem B e i s p i e l  l i egt das  
Bohrloch be i  e i n er K l e m m e  m it d e n  M a ße n  1 00 x 
so m m  etwa 3 m m  n e b e n  d e m  M itte l p u n kt.  Für 
größere K l e m m e n  so l l te d er Absta n d  e ntspre­
c h e n d  größer gewä h lt werd e n .  

Br i n gen S i e  d ie K l e m m e n  i n  g le ich m äßigen Ab­
stä n d e n  m it Holzschra u be n  so a n  d er Kante d er 
Gru n d p l atte a n ,  dass  d i e Griffe n d e n  ü ber d i e  
P l atte h i n a u srage n (0). Verwe n d e n  S i e  b e i  grö­
ßere n K l e m m e n  s - m m -G ewind eschra u be n  u n d  
M utter n .  Befestige n S i e  K l e m m e n  n ur so fest, 



d ass s i e  s i ch  noch m it m ä ßigem Druck d e r  F i n ­
ge r d re h e n  lasse n .  

B ri n ge n  S i e  jetzt zwe i od e r  m e h r  Q u e rh ö lzer  ü be r  
d i e  ga nze B re ite d e r  G ru n d p l atte a n  (E). E i n  E n d e  
d e s  Que rho lzes w i rd o b e n  a u f  d e r  Ansch l ag le i ste 
befestigt ,  das  a n d e re E n d e  auf der gege n ü be r l i e ­
ge n d e n  Se ite zwi sch e n  d e n  Exze nterk l e m m e n ,  
so dass  d e re n  Fu n kt ion n icht  bee int rächt igt w i rd .  
B ri nge n  S i e  u nte r be i d e n  E n d e n  d e r  Querhö lzer  
Absta n d s h a lter  an ,  d ie d afü r  so rge n ,  dass  u nte r 
d e n  Q u e rh ö lzern e i n e  Lücke verb l e i bt ,  d ie m i n ­
deste n s  1 0  m m  h ö h e r  i st a l s  d i e  stä rkste n We rk­
stücke,  d i e  Sie bearbe ite n m öchte n .  Befest ige n  
S i e  d i e  Q u e rh ö lzer  u n d  Absta n d s h a lter  m it G e ­
w i n d esch ra u be n  u n d  M utte rn od e r  m it l a n ge n  
Holzsc h ra u be n  a n  d e r  G ru n d p l atte .  Sch n e i d e n  
S i e  d a n n  e i n e  re ich l i c h e  Anza h l  von 1 00 m m  b i s  
1 50 m m  lange n  Ke i l e n  z u ,  d i e  i n  Ve rb i n d u n g m it 
d e n  Q u e rh ö lzern wä h re n d  d e s  Ve rl e i m e n s  d afü r  
so rge n ,  d ass d ie We rkstü cke s i c h  n icht  wö l b e n .  

Bevor S i e  begi n n e n ,  e i n e  P l atte zu  ve rl e i m e n ,  
l ege n S i e  d ie B rette r, a u s  d e n e n  s i e  e ntste h e n  
so l l ,  i n  d ie Vorrichtu n g  u n d messen  d i e  Lücke 
zwi sch e n  i h n e n  u n d  d e n  Exze nterk l e m m e n  a u s .  
Sch n e i d e n  S i e  e i n e  Z u l age i n  d ieser  B re ite z u .  B e i  
se h r  sch m a l e n  P latte n ka n n  es  e i n fach e r  se i n ,  
d i e  Exze nte rk l e m m e n  z u  ve rsetze n .  M a rk i e re n  
S ie  d i e  Anord n u n g u n d  Or ient ie ru n g  d e r  B rette r, 
ge ben S i e  Le i m  an d i e  Kante n ,  u n d l ege n S i e  s i e  
nach e i n a n d e r  i n  d i e  Vorrichtu ng (F). Z i e h e n  S i e  
d i e  K l e m m e n  etwas a n ,  u n d  sch i e b e n  S i e  Ke i l e  
u nter d i e  Querhö lzer, wo d a s  n öt ig i st ,  u m  d i e  
B retter b ü n d ig u n d  d i e  P l atte i n  s i c h  flach zu  h a l ­
ten (G). Z i e h e n  S i e  d i e  Exze nterk l e m m e n  (H) 
vol l stä n d ig a n ,  u n d  l ege n S i e  d i e  Vorrichtu n g  
be ise ite , u m  d e n  Le i m  troc k n e n  zu  lasse n .  N ac h ­
d e m  S i e  d i e  P l atte a u s  d e r  Vorrichtu n g  ge nom­
m e n  h a be n ,  w i rd d e r  a n getrocknete Le i m  m it 
e i n e m  K u n ststoffkratzer  od e r  e i n e m  Schwa m m  
u n d  warm e m  Wasser  vo n d e r  G ru n d p l atte 
entfe rnt (1). 

T IPP:  Lege n S i e  d ie B rette r fü r e i n e  P l atte vor 
d e m  Ve rl e i m e n  trocke n z u sa m m e n ,  u m  s i c h e r­
zuste l l e n ,  d ass  d ie Ka nte n gut z u sa m m e n passen 
und das  An setze n der  Zwi n ge n  ohne Pro b l e m e  
ve r läuft.  

HALTERUNGEN FÜR DIE MONTAGE 
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Rahmenspanner 

E i n  spez ie l l er Ra h m e n span n er macht d i e  H erste l ­
l u n g e i n er K l e i n ser ie  vo n B i l d erra h m e n  zu e i n e m  
K i n d ers p i e l .  Sch n e i d e n  S i e  zuerst e i n e  Gru n d p l at­
te a u s  m e l a m i n besc h i chteter S pan p l atte z u .  D ie  
Besc h i chtu ng i st l e i m abwe i se n d .  D ie  P l atte so l l te 
i n  be iden  R ichtu ngen 1 50-200 m m  breiter se i n  a l s  
d ie Rah m e n ,  d ie ver l e i mt werd e n  so l l e n .  Lege n 
S i e  d e n  trocke n z u sa m m e n gesteckte n u n d  m it 
K l e beband  ges i c h e rten Ra h m e n  i n  d i e  M itte der 
P l atte , u n d  n age l n  S i e  i n  d er N ä h e  der Ecken an 
gege n ü ber l i ege n d e n  Se ite n Stoppk l ötze auf d ie  
P l atte (A). Sch n e i d e n  S i e  zwe i Le i sten auf d ie  Lä n­
ge  d er a n d eren Se ite n zu  u n d versehen  S ie  s i e  m it 
e i n er z u m  V ierte l kre i s  a u s l a ufe n d e n  Ausspar u n g. 
Befest ige n S i e  d ie Leisten m it Schra u b e n  an d er 
Gru n d p l atte (B). Sch n e i d e n  S i e  a u s  20 m m  star­
kem S perrholz  v ier Exze nter k l e m m e n  z u ,  u n d  be­
festigen Sie d i ese so m it Schra u b e n ,  d ass sie i n  
d ie Aussparu n ge n d er Le i sten fasse n .  

Lege n S i e  d e n  ver l e i mte n Ra h m en i n  d ie Vorr ich­
tu ng,  z iehen S i e  d ie Exzenter k l e m m e n  an ,  so dass  
d ie Gehru ngen z u sa m m e n gezoge n werd en  (C). 
Die  Ansch l äge kö n n e n  S i e  a l s  Pos it ion ieru ngs h i l ­
fe fü r  e i n e n  Dr uck l uftnagler (D) n utze n ,  u m  d i e  
E c k e n  s o  zu  s i cher n ,  d a s s  S i e  d e n  Ra h m e n  vor­
s icht ig  a u s  d er Vorr ichtu ng entn e h m e n  u n d  z u m  
Trockn e n  be i se ite ste l l e n  kön n e n ,  u m  i n  d er Zwi ­
schenze it das nächste Exe m p l ar e i nzuspan n e n .  

S i e  kö n n e n  a u c h  e i n e n  Ra h m e n s p a n n er herste l ­
l e n ,  m it d e m  s i ch  a u s  v ier ged ü be lte n od er ge­
za pfte n Fr iesen  d er Ra h m e n  für e i n e  Tür od er e i n e  
M ö be lwand zusam m e n l e i m e n  iässt. Sch ne iden  
S i e  d i e  Gru n d p l atte so  z u ,  d ass s ie  aufbe iden  Se i ­
te n 1 50 mm l ä n ger i st a l s  das E n d maß des  Ra h ­
m e n s .  Fa l l s  S i e  n icht  auf  m e l a m i n besch i chtete. 
Span p l atte zurückgreife n  kön n e n ,  tut es auch 
Sperrholz ,  br i n ge n S i e  aber l e i m a bwe isendes K le­
beband an  den Ste l l e n  auf, wo d ie  Verb i n d u ngen 
zu  l i ege n ko m m e n  werd e n .  Re i ße n  Sie d en U mriss  
des  Ra h m e n s  m it e i n e m  Z i m m erman n swi n ke l  a n .  
Bri ngen S i e  m it Schra u b e n  an  d er Ober- u n d  U n ­
terka nte u n d  an  e i n er Se ite Stoppk lötze a n ,  je­
we i l s  e i n e n  K lotz an  jeder Ecke (E). Schra u ben  S ie 
a n  d er gege n ü ber l iege n d e n  Se ite jewe i l s  e i n e n  
l ä n gere n K lotz fest, d er i m  Wi n ke l  e i n es K l e m m ­
ke i l s  schräg ste ht.  N a c h d e m  S i e  Le i m  an  d ie Ra h­
m e n fr iese gegeben  u n d  d e n  Ra h m en zusam men­
gesteckt h a be n ,  lege n  S i e  i hn  i n  d ie Vorr ichtu ng 
und tre i be n  zwe i Ke i l e  e i n ,  um d ie  Eckverb i n d u n ­
ge n fest zusam m e nzudrü cken (F). 



Spannvorrichtung für gebogene 
Platten 

E i n  son st we n i g  aufrege n d e s  M ö b e l stück  ka n n  
d urch ge boge n e  Türe n d a s  gewisse  Etwas be­
ko m m e n .  M it e i n er entsprec h e n d e n  Vorr icht u n g  
i st es  sehr v i e l  l e i chter, a u s  a n gefaste n D a u b e n  
e i n e  perfekt ge boge n e  Tür, e i n e n  Decke l  od er 
e i n e  P l atte h erz u ste l l e n .  

Berec h n e n  S i e  zu erst d i e  Anza h l  von Da u be n ,  d i e  
S i e  benöt ige n  werd e n ,  i hre Breite u n d  d e n  Fa­
senwi n ke l .  Der gew ü n schte Rad i u s  d er S ichtse ite 
i st auch  für d e n  Rad i u s  d er kon kave n Ver l e i m ­
form m a ßge b l i c h .  Sch n e i d e n  S i e  d i e  For m e n  a u s  
2 0  m m  starkem M ater i a l  z u ,  u n d  m a c h e n  S i e  s i e  
m i ndeste n s  1 50 m m  bre iter u n d  e i n i ge Zent i m e ­
ter l änger a l s  das  Werkstück .  Sch n e i d e n  S i e ge­
n u g For m e n  z u ,  u m  d ie ge boge n e  P l atte we n igs­
te n s  a l l e  200-3 00 mm z u  stütze n .  D i e  For m e n  
werd e n  m it d er St i ch säge od er e i n er Boge n säge­
vorr ichtu ng gesch n itten (A). 

>Siehe "l<reisbögen sägen",  S. 118 

Bohre n Sie in jede Form zwe i Löch er, d ie gro ß ge­
nug s i n d ,  den Kopf e i n er Schrau bzwi n ge a u fz u ­
n e h m e n  (B). Die  Löc h er so l lten  a u f b e i d e n  S e iten  
d er M itte l l i n ie d er Form l iege n u n d n icht  m e hr a l s  
25 mm u nter h a l b d er ge boge n e n  Kante .  Sch n e i ­
d e n  S i e  a u s  2 0  m m  starkem M ater i a l  zwe i Se i te n ­
te i l e  m it 1 00-1 50 m m  Bre ite fü r  d i e  Vorr ichtu n g  
z u ,  u n d  re i ße n  S i e  d i e  r i cht igen Abstä n d e  für d i e  
For m e n  a n .  S pa n n e n  S i e  d i e  S e itente i l e  provi so­
r isch an  den For m e n  fest u n d befest ige n  S ie s i e  
d a n n  m it N äge l n  od er Schra u ben  (C). Dam it d i e  
ver l e i mte ge boge n e  P l atte n icht  a n  d er Vorr i ch ­
t u n g  h aftet, werden  d ie  Kante n d er Vorr ichtu n g  
m it l e i m a bwe i s e n d e m  K l e b e b a n d  be l egt (D). 

Stecken S i e  d ie P l atte trocken z u s a m m e n ,  u m  zu  
ü ber prüfe n ,  ob  s i e  s i c h  pro b l e m los ver l e i m e n  
l assen wird . G e b e n  S i e  d a n n Le i m  a n  d i e  Dau be n ,  
u n d  l ege n S i e  s i e  auf  d i e  For m e n .  Lege n S i e  a n  
d e n  A u ße n ka nte n Zu l age n a n .  Br i n ge n S i e  zu erst 
a l l e  Zwi nge n a n ,  u n d  z i e h e n  S i e  d a n n jewe i l s  e i n  
Paar stückwe ise  vo n gege n ü ber l i e ge n d e n  S e iten 
an .  Ste l l e n  S i e  dabe i  s i c h er, dass  d ie  Kante n d er 
Da u be n  b ü n d ig b l e i be n  u n d  d i e  ge boge n e  P l atte 
s ich  n i cht vo n d e n  For m e n  a b h e bt (E). 

T IPP:  Es i st l e i chter, ü bersch ü ss ige n Le i m  von e i ­
n e m  Werkstück z u  e ntfer n e n ,  we n n  se i n e  Kon ­
s i stenz noch gu m m i art i g  i st ,  a l s  we n n  e r  vol l ­
kom me n  d urchgetrock n et i st .  

HALTERUNGEN FÜR DIE MONTAGE 
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Biegeformen 

,G rü n e s ' ,  noch n icht  getrocknetes Holz ,  od e r  
so l c h e s ,  das  m it H e i ßd a m pf b e h a n d e l t  word e n  
i st ,  l ässt s i ch  ü be rrasc h e n d  l e i cht b iege n .  Da­
nach  m u ss  es  jedoch in d ieser Fo rm ge h a lten 
werd e n ,  b is es  getrocknet od e r  abge k ü h lt i st ,  
d a m it d ie  B i egu n g  n icht  z u rückfed ert Dabe i  h e l ­
fe n B iegefor m e n ,  m it d e n e n  m a n  d i e  gewü n sc

'
h ­

t e  Fo rm e rre icht  u n d  b i s  z u m  Abkü h l e n  hä l t .  

Sch n e i d e n  S i e  a u s  S p e rrholz e ine  G ru n d p l atte 
fü r d ie Fo rm z u ,  d i e  i n  be i d e n  R ichtu nge n  e i n ige 
Zent i m eter  größer  i st a l s  das  fert ig ge boge n e  
We rkstück .  Re i ße n  S i e  d i e  gew ü n schte Ku rve a u f  
d e r  Gru n d p l atte a n ,  u n d  ze ich n e n  S i e  s i e  d a n n  
noch m a l s  m it e i n e m  etwas ge ri nge re n  Rad i u s  an  
(ge boge nes  Holz  fed e rt i m m e r  etwas z u rück ,  
nachdem es  abge kü h lt i st) . Fe rt ige n  S i e  je  nach 
Stärke d e s  We rkstücks d ie B i egeform a u s  so v ie­
len  ve r l e i mten Lage n an ,  dass  s i e  m i n d este n s  so 
sta rk i st wie das  Werkstück .  Sägen S i e  d e n  ä u ße­
re n U m ri ss  der Form aus ( in  d iesem Fa l l  e i n  
Stu h l rü c ke n ) ,  u n d  nage l n  S i e  d i e  Form a u f  d e r  
M itte d e r  G ru n d p l atte fest (A). Sch n e i d e n  S ie  
d a n n a u s  Restholz  e i n ige Stoppk lötze z u ,  u n d  
schra u be n  S i e  s i e  a u f  d ie Gru n d p l atte , wo d i e  
B i egu n g  d e s  We rkstü cks begi n nt ,  wo s ie  aufh ö rt,  
u n d  etwa in der M itte d azwi schen  (B). Die  Stopp­
k l ötze h a lten das  Werkstü c k  i n  d e r  Form , n icht 
n u r, wä h re n d  S i e  es  b iege n ,  son d ern  auch da­
nach.  Verwe n d e n  S i e  k l e i n e  Z u l age n aus Rest­
ho lz ,  d i e  etwas stä rker s i n d  a l s  das We rkstück ,  
um d ie  Sto p p k l ötze in  der  r icht igen E ntfe rn u n g 
von d e r  B i egeform a n z u b ri n ge n .  

N a c h d e m  S i e  d a s  Werkstück a u s  ,G rü n holz '  zu ­
gesc h n itten od er das  Holz  ged ä m pft h a be n ,  um 
e s  b i egsam zu  mach e n ,  l ege n S i e  e i n  E n d e  zwi-, 
seh e n  d ie Fo rm u n d e i n e n  d e r  Stoppk l ötze u n d  
b iege n  es  vors icht ig  u m  d i e  Form h e ru m (C). 
F ü hren S i e  d i e  B iegu n g  ga nz u m  d ie Form h e r­
u m ,  u n d  l ege n S i e  das  Holz  j ewe i l s  zwischen  d ie 
Sto p p k l ötze u n d  d i e  For m .  We n n  das  We rkstück 
ga nz  in  d ie  Form e i n ge l egt i st ,  br i n ge n  S i e  gege­
b e n e n fa l l s  Zwi ngen an (D), u m  widerspen stige 
Ste l l e n  a n  d i e  Form a n z u d rücke n .  



Laminierformen 

I n d e m  m a n  m e hrere Lage n Furn ier od er a n d eres 
d ü n n es Holz m ite i n a n d er ver l e i mt ,  ka n n  m a n  
ge boge n e  B e i n e  für Ti sche  u n d  Stü h l e ,  Kufe n  für 
Schau ke l stü h l e ,  Griffe für Körbe u n d Ta b l etts 
und  v ie les  a n d eres m e hr h erste l l e n .  E i n e  s i c h ere 
M ethod e ,  um e i n e n  Sta pe l  d ü n n er ver l e i mter 
Holzstre ife n  in e i n e  ge n a u  vorgege be n e  Form zu 
b iege n ,  i st d i e  Verwe n d u n g e i n er zwe ite i l ige n  
Lam i n ierform .  

Ste l l e n  S i e  z u erst a u s  Karton e i n e  Schab lone  d er 
i n n eren (od er ä u ßere n )  Form d e s  ge boge n e n  

' Fert igte i l es h er. D i e  Kurve n so l lten  berü cks i cht i -
ge n ,  dass  das Holz nach  dem Entn e h m e n  aus  d er 
Form noch zurückfed ert. Ste l l e n  S i e  a u s  m e hre­
ren Lage n 20 mm starkem M D F  od er Span p l atte 
e i n e n  B lock h er, d er etwas stär ker u n d  l ä n ger a l s  
d a s  Werkstück i st u n d  s o  bre it ,  d a s s  m i n d este n s  
1 00- 150 m m  auf b e i d e n  S e iten d er Kurve ste h e n  
b l e i b e n ,  nachdem m a n  d iese a u sgesägt h at .  
Ze ich n e n  S i e  m it d er S c h a b lo n e  d ie Kurve a u f  
d e n  B lock,  u n d  ze ich n e n  S i e  d a n n m it e i n e m  Z ir­
ke l ,  d er auf  d i e  E n d stär ke d e s  Werkst ü c ks e i n ge­
ste l lt i st ,  e ine  para l l e l e  L i n ie d az u  (A). Säge n S i e  
a n  d er Band säge das  Stü ck zwi s c h e n  d e n  be i d e n  
L i n i e n  sorgfä lt ig a u s ,  u m  d i e  b e i d e n  H ä lfte n d er 
Lam i n ierform zu er h a lte n (B). Sch l e ife n  S i e  d ie 
Sägefläch e n  m it e i n e m  Tro m m e l - od er Exzenter­
sch l e ifer gl att. Br i n ge n  S i e  e i n e  Lage K l ar- od er 
Po lyurethan lack a u f, d a m it d i e  Form n icht  a m  
Werkstück h aftet (C). 

Lege n S ie  den  Sta pe l  Holzstre ife n  oder Fur n i ere 
zwischen d i e  be iden  H ä lften d er For m ,  u n d  pres­
sen S ie  d ie Form m it so v ie len Zwi n ge n  zusam­
m e n ,  wie nöt ig s i nd .  Fa l l s  dann  Lücken  zu  sehen  
s i nd ,  po l stern S ie  d iese m it K lebeband  a u s ,  zu  
hoh e  Ste l l e n  sch le ife n  S ie  ab .  Entn e h m e n  S i e  das  
Mater ia l  wieder, und besch ichten S ie  es m it e i n e m  
Rol l er oder P i n s e l  gl e ich m äßig m it Le i m  (0). 

(Fortsetzung aufS. 232) 
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Richten S i e  d i e  Kanten d e s  Holzes sorgfä lt ig 
b ü n d ig aus ,  u n d l egen S i e  den Sta pe l  zwischen  
d ie Formen  (E). Zie h e n  S i e  d ie  Zwi ngen u nter  d er 
Form etwas a n ,  setzen  S i e  d a n n  Zwi ngen ü be r  
d er Form a n ,  u n d  z i e h e n  S i e  s i e  a l l e  S t ü c k  u m  
Stü ck a n  (F), b i s  d i e  Formen  d icht  a m  Werkstück 
a n l iege n .  Ve rgewi ssern S i e  s ich ,  d ass d ie be iden  
Te i l e  d er Form e b e n  l i ege n und b ü n d ig a n ei n a n ­
d e r  a u sge r ichtet s i n d ,  bevor S i e  ü be r  N acht d e n  
Le i m  trock n e n  lasse n .  

M a n  ka n n  e i n e  ge boge n e  Fo rm a u c h  l a m i n i ere n ,  
i n d e m  m a n  d i e  ver l e i mte n Te i l e  a n  e i n er e i nte i l i ­
ge n Form fests pan nt .  F ü r  d i eses Ve rfa h re n  benö­
t igt man norm a l erwe ise  v ie l  m e hr Zwi ngen a ls  
be i  e i n e r  zwe ite i l igen Form . ln  u n se re m  B e i s p i e l  
verwe n d e n  w i r  a l l e rd i n gs pre i swerte s- m m-G e­
wi n d esch ra u be n ,  um den notwe n d ige n  Press­
d ru c k  zu  erze u ge n .  

Re i ße n  S i e  d i e  gew ü n schte K u rve u nte r Berü ck­
s icht igu n g  des Zurückfederns  a n ,  u n d  ze ich n e n  
S i e  d a n n e i n e  u m  2 0  m m  von d e r  I n n e n se ite ver­
setzte L i n ie para l l e l  d az u .  D ies  i st d ie Schab lone ,  
d ie  verwe n d et wird , um m e hrere Lage n S perr­
ho lz  od e r  S p a n p l atte für d i e  e i ge n t l i c h e  Form z u ­
zusch n e i d e n .  Sch n e i d e n  S i e  ge n ü ge n d  Sch ichten 
zu ,  um e i n e  Form h erzu ste l l e n ,  d ie etwas so sta rk 
i st wie das We rkstück .  Verwe n d e n  S i e  d i e  Schab­
lone ,  um das  Profi l der  Form vors icht ig  m it d er 
station ä re n  Band- od e r  S c h e i b e n sch l e ifm asch i ­
n e  zu  sch l e ife n ,  b i s  d i e  Kante g le ich m äßig u n d  
p räz ise gekrü m mt i st (G). An d i eser Kante wer­
d e n  d i e  Q u e r l e i sten befest igt ,  auf  d i e  d i e  La m i ­
n atstre ife n  ge legt werd e n .  

Sch n e i d e n  S i e  d ie Stre ife n  a u s  20 m m  starkem 
M ater ia l  z u ,  das  e i n ige Ze nt i m eter bre iter a l s  
I hre Form sta rk i st .  M a c h e n  S i e  d ie Stre ife n  für 
e n ge re Te i l e  d er Kurve 20 m m  bre it ,  fü r we itere 
kö n n e n  es  35 m m  od er m e hr se i n .  Sch n e i d e n  S i e  
ge n u g Q u e r l e i ste n ,  u m  das  We rkstück a l l e  paar 
Ze nt i m eter e i n span n e n  z u  kön n e n .  An e n ge n  
K u rven so l l ten  s i e  d ichter s itze n .  

Ste l l e n  S i e  j etzt fü r j e d e  d er Q u er l e i ste n e i n  obe­
res G ege n stück  h er. Bohre n S ie a n  d er Stä n d er­
bo h rm asch i n e  i n  j e d e  Q u e r l e i ste u n d  i n  jedes  
G ege n stück  a n  e i n e m  Ende e in  s -mm-Loch .  Tre i ­
ben  S i e  i n  d i e  Löch e r  d e r  Quer l e i ste n jewe i l s  e i n e  
E i nsch l agm utte r e i n  (H). 



Verwe n d e n  S i e  e i n en k l e i n e n  Tisc h l erwi n ke l  a l s  
Fü hru ng,  u n d  befest ige n  S i e  d i e  Q u er l e i sten m it 
Le i m  u n d  Schra u b e n  so a n  d er For m ,  dass  d i e  
E i n sch l agm utter n nach u nten we i s e n  (1). Fü hren 
S i e  jetzt e i n e  s - m m -G ewi n d eschra u be m it U n ­
ter l egsch e i be i n  d i e  Löc h er d er G ege n stü cke e i n .  

Lege n S i e  d i e  Lam i n atstre ife n  trocken i n  d i e  
For m ,  u n d  z i e h e n  S i e  d i e  E i n s p a n n l e i ste n a n ,  u m  
zu ü berprüfe n ,  ob  a l l e s  gut a u fe i n a n d erpasst .  
Entfer nen S i e  d ie Gege n l e i ste n ,  ge ben  S i e  Le i m  
a n  d i e  La m i n atstre ife n ,  u n d u mwicke l n  S i e  d ie 
E n d e n  des  B ü n d e l s  m it K l e be stre ife n ,  u m  d ie 
K,a nte n b ü n d ig zu ha l te n .  

Lege n S i e  d a s  Lam i n at b ü n d e l  zwisc h e n  zwe i 3 
m m  starke Stre ife n  S perrho lz  od er H a rtfaser p l at­
te,  um den Pressdruck  z u  ve rte i l e n .  Lege n Sie e i n  
E n d e  d e s  B ü n d e l s  zwi s c h e n  zwe i E i n span n l e i ste n 
am e n ger ge kr ü m mten E n d e  d er Form (fa l l s  es  
e in  engeres h at) 0) , und z iehen S i e  d ie  Stre ife n  
a n .  B i ege n S i e  das  B ü n d e l  vors icht ig  ü ber d i e  
For m ,  u n d  br i n ge n S i e  ü ber j e d er zwe ite n Q u er­
l e i ste e i n e  Gege n l e i ste an (K), d i e  S i e  jedoch n ur 
te i lwe i se anz i e h e n .  We n n  das  B ü n d e l  so ü ber d ie 
ga nze Lä nge ge boge n i st ,  br i n ge n S i e  d ie ü bri­
ge n Gege n l e i ste n an  u n d  z i e h e n  Sie m it e i n e m  
Akku schrau ber a l l e  a n  (l). M it d iesem E l e ktro­
werkze ug kö n n e n  S i e  d i e  Schra u be n  sehr  v i e l  
sch n e l l er a n z i e h e n  oder löse n ,  a l s  S i e  m it d er 
H a n d  Schrau bzwi ngen a n z i e h e n  kö n nte n .  D i e  
Rutsc h k u p p lung d e s  Akku schrau ber sorgt a u ­
ßerd e m  d afür, dass  d i e  Schra u be n  a l l e  g l e i c h ­
mäß ig  an gezoge n werd e n ,  wod urch das  Werk­
stück auch  g le ich m ä ßi ger u n d  s a u b erer 
e i nges p a n n t  wird . 

TIPP:  Be i  l am i n i erte n Te i l e n ,  d ie e i n e  ge n a u  vor­
gege b e n e  Krü m m u ng h a b e n  sol l e n ,  sol lte m a n  
u n bed i ngt e i n e  Probever l e i m u ng vor n e h me n ,  
u m  d a s  Zurückfed ern  d e s  Holzes n a c h  d e m  
Trock n e n  e i n p l a n e n  z u  kön n e n. 

HOLZ BIEGEN UND LAMINIEREN 
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Sicherheit und Staubabsaugung 

D ie Arbeit mit Holz ist eine so befriedigende 

und faszinierende Beschäftigung, dass es 

leicht fallt, dabei Fragen der Sicherheit zu 

übersehen. Wer jedoch mit stationären Maschinen 

und Elektrowerkzeugen arbeitet - und wer tut das 

heute nicht, -der setzt sich auch den Gefahren aus, 

die von schnell rotierenden Sägeblättern, Fräse�n 

und Schleifmitteln ausgehen. Aber auch wenn Sie 

die serienmäßigen Sicherheitseinrichtungen Ihrer 

Maschinen und Elektrowerkzeuge benutzen, kön­

nen Sie doch Risiken ausgesetzt sein, da viele von 

diesen Standardausrüstungen nicht sehr gut mit 

selbst angefertigten Vorrichtungen zusammenar­

beiten. Um Ihrer eigenen Sicherheit willen müssen 

Sie direkt an Ihren Vorrichtungen und Hilfsmitteln 

eigene Sicherheitseinrichtungen anbringen und ge­

gebenenfalls spezielle Einspannvorrichtungen und 

Schiebestöcke und -platten verwenden. Eine weite­

re Gefahr, die in der Werkstatt beachtet werden 

muss, ist der Feinstaub, der Lungen und Neben­

höhlen schädigen kann. Mit ein wenig Tüftelei kön­

nen Sie viele Ihrer Vorrichtungen mit Absauganla­

gen ausstatten, die den Staub schon dort abfangen, 

wo er entsteht, und bevor er zum Gesundheitsrisiko 

werden kann. 

Staubkontrolle 
bei Hilfsvorrichtungen 

TEIL VIER 



KAPITEL DREIZEHN: ÜBERBLICK 

Sicherheitszubehör 

> Druckkämme (S. 238) 

> Niederhalter m i t  Federn 
(S. 240) 

> Niederhalter m i t  Ro l l en  
(S .  241) 

Schutzschilde für 
Sägeblätter und Fräser 

> Ei ngebaute Sch utzsch i lde 
fü r Vorr ichtungen (S. 243) 

> Sch utzsch i lde  am Fräse r 
(S. 245) 

> Schutzgehäuse (S. 246) 

> Austrittssch utz (S. 247) 

Halten S ie bei  der  Arbeit an der  Tischkreissäge, der  Tischfräse oder andere n  

gefähr l i chen  Masch i nen  e i n e n  Mindestabstand v o n  300 m m  zu den Schne iden 

e in ,  u nd  verwenden S ie  e i nen  Sch iebestock. 

Nur allzu leicht wird man nachlässig, 

wenn es darum geht, Schutzvorrichtun­

gen an den Elektrowerkzeugen und Ma­

schinen zu verwenden, vor allem dann, wenn alles 

gut läuft. Wenn man jedoch bedenkt, wie sehr die 
verschiedenen Schutzschilde, Schiebestöcke, Nie­

derbalter und andere Schutzvorrichtungen zur ei­

genen Sicherheit beitragen und wie einfach es ist, 

sie zu benutzen, dann gibt es keine Ausrede da­

für, auf sie zu verzichten. 

Schiebestöcke und -blöcke sind wichtige Hilfs­

mittel, mit denen man die eigenen, verletzlichen 

Finger von der unmittelbaren Nähe (20-25 cm) 

der Schneiden fernhalten kann. Die Kerbe am un­

teren Ende eines Schiebestocks wird gegen die 

hintere Kante des Werkstücks gedrückt, um die­

ses nach vorne zu bewegen (siehe Abbildung un­

ten links). Wenn Sie die Schiebestöcke aus Voll­

holz oder Sperrholz selbst herstellen, können Sie 

sie auf die Größe Ihrer Hände und des Werk­

stücks abstimmen. Mit Schiebeblöcken kann man 

das Material auf dem Arbeitstisch flach andrü­

cken, sie sind bei verschiedenen Maschinen sehr 

nützlich, unter anderem an der Tischfräse, der 

Abrichthobelmaschine und der Tischkreissäge. 

Um die Kontrolle über das Werkstück noch zu er­

höhen, kann man an der Unterseite des Schiebe­

stocks oder -blocks noch einen selbstklebenden 

rutschhemmenden Streifen anbringen, wie er für 

Treppenstufen angeboten wird (siehe Abbildung 

oben links auf der gegenüberliegenden Seite). 

Diese Hilfsmittel sollten immer zur Hand sein, 
am besten bewahrt man sie deshalb leicht zu­

gänglich in der Nähe der Abrichte, Tischkreissä­

ge, Tischfräse oder anderer Maschinen auf. 

Zu einer anderen Kategorie von Sicherheitsvor­

richtungen zählen die verschiedenen Niederhal­

ter, ob sie nun mit Federn oder Rollen ausgestat­

tet oder als Druckkamm gestaltet sind. Da sie oft 

sehr nahe an den Werkzeugschneiden angebracht 

werden, dienen sie häufig auch als Schutzschild, 

der den gefährlichen Kontakt mit den Händen 



SICHERHEITSZUBEHÖR 

Rutschhem mender Be lag, wie er für Treppenstufe n  

verwendet wird ,  kan n a u f  der  U nterkante e i nes Sch iebe­

stocks aufgetragen werden ,  u m  d i e  Kontro l l e  über  das 

Werkstück zu  vergrößern .  Niederhalter wie d i eses sel bstgefertigte Exemp lar  m i t  Skateboard rädern he l ­

fen dabe i ,  Mater ia l  flach auf dem Arbeitstisch oder  an  e iner  An lage zu  halten ,  

verhindert. Niederhalter sorgen dafür, dass das und  schützen zugle ich I h re Hände. 

Material eben auf dem Arbeitstisch oder an einer 

Anlage anliegt und verringern so das Risiko ge­

fahrlichen Zurückschlagens. 

Leider macht die Verwendung einer Vorrichtung 

an einer Maschine es oft notwendig, die serien­

mäßigen Schutzvorrichtungen zu entfernen. In 

einem solchen Fall ist die praktischste Methode, 

Unfalle zu verhindern, die Verwendung von zu­

sätzlichen Schutzschilden, -käfigen und -abde­

ckungen aus durchsichtigem Kunststoff Das 

Material lässt sich leicht mit normalen Holzwerk­

zeugen bearbeiten. Die Schutzvorrichtungen kön­

nen an stationären Anschlägen oder an Schiebe­

schlitten festgeschraubt werden oder sogar direkt 

an Fräsern befestigt werden, wie auf der Abbil­

dung unten rechts zu sehen. Einfache, praktische 

Schutzeinrichtungen können mit geringem Auf­

wand an fast allen selbst hergestellten Vorrich­

tungen angebracht werden. Sie werden feststel-

len, dass es auch nicht schwierig ist, bereits Die Kunststoffsche ibe am Ende des Fräsers schützt d i e  F i nger vor Verletzu ngen.  

vorhandene Vorrichtungen nachträglich mit 

Schutzmaßnahmen zu versehen, die wesentlich 
zur Sicherheit beitragen, ohne bei der Arbeit hin-

derlich zu sein. 
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Druckkämme 

Der  Druckka m m  ge h ö rt zu d e n  be l i e bteste n u n d  
v i e l s e it igste n H i lfs m itte l n  z u m  s i cheren Fü h re n  
d e s  We rkstücks .  D i e  b iegsa m e n  Z i n ke n  ü be n  i n  
e i n e m  Wi n ke l  Druck gege n d a s  We rkstück a u s ,  
h a lten es  so gege n e i n e n  Ansch l ag oder  d e n  Ar­
be itst i sch  u n d  ve rh i n d e rt das  Zu rücksch lage 9 .  
M a n  kan n  Druckkä m m e  a u s  Ku n ststoff kaufe n ,  
d i e  s i c h  a n  versch i e d e n e n  Masch i n e n  ve rwe n d e n  
l a s s e n  (A) , m a n  ka n n  s i e  j e d o c h  auch  n ach e i ­
n e m  e i ge n e n  E ntwu rf a u s  H o l z  h e rste l l e n .  

A l s  M ater ia l  i st e i n  Vo l l h o l z  m it geradem Faser­
verl a u f  gee ignet.  Doug las ie  m it ste h e n d e n  J a h ­
res ri n ge n  i st g u t  gee ignet,  d a  das  Ho l z  z ä h  u n d  
fed e rn d  i st .  Sch n e i d e n  S i e  a u s  20 m m  sta rkem 
H o l z  Ro h l i n ge m it e i n e r  B re ite von 6o mm bis go 
mm u n d e i n e r  Lä n ge vo n m i n d este n s  2 25 m m .  
Sägen S i e  e i n  E n d e  jedes  Druckka m m s  i m  Wi n ­
ke l  vo n 45o a b ,  u n d  re i ße n  S i e  d a n n  i n  etwa 75 
m m  E n tfe rn u n g e i n e  L i n i e  a n ,  m it d e r  d i e  G ru n d ­
l i n ie d e r  Z i n ke n  mark iert w i rd .  

D i e  e rste n Sch n itte fü r d i e  Z i n ke n  we rd e n  m it 
sch m a l e n  Z u l age n a u sgefü h rt .  D ie  Z i n ke n  so l l ­
t e n  gl e i c h m ä ßig a n geord n et s e i n  u n d  n icht  z u  
d ick  a u sfa l l e n  - j e  nach  gewü n schtem Druck 
s i n d  s i e  m e i st zwi sc h e n  2 ,5 mm und 4 mm d i ck.  
D ickere F i n ge r  ü be n  m e h r  Druck a u s ,  d ü n n ere 
s i n d  flexi b l e r  u n d  drücken n icht  so sta rk. Sch n e i ­
d e n  S i e  d i e  Z u l age n a u f  d i e  gewü n schte Stärke 
e i n es Z i n ke n s  z u z ü g l i c h  d e r  Stärke des Säge­
b l atts zu  (B). Die B e i s p i e l e  in d e n  Abb i l d u nge n  
s i n d  4 m m  d i ck u n d so l a n g  w i e  d e r  Druckka m m .  
Sch n e i d e n  S i e  so v i e l e  Zu l age n z u ,  w i e  d er Ka m m  
Z i n ke n  h a b e n  so l l .  

Lege n S i e  d i e  Z u l age n h o c h kant  i n  e i n e m  Sta pe l  
a n  d ie  An l age d e r  B a n d säge, und sch n e i d e n  S i e • 
d e n  e rste n Z i n ke n  fre i ,  i n d e m  S i e  d e n  Druck­
ka m m  a n  d e n  gesta pe lten Z u l age n ent lang 
sch i e b e n  (C). N e h m e n  S i e  dann  e ine  Z u l age vom 
Sta pe l ,  u n d  sch n e i d e n  Sie den nächsten Z i n ke n  
fre i .  Wied e r h o l e n  S i e  d e n  Vo rga ng,  u n d  achten 
S ie be i  j e d e m  S c h n itt d a ra u f, n i cht weite r a ls  b is  
z u m  a n ger i sse n e n  Str ich zu  sch n e i d e n  (0). 

Der  Fed e rka m m  kan n d i re kt am Ansch l ag e i n e r  
M asch i n e  befest igt werd e n ,  u m  m it i h m  zu säge n 
o d e r  z u  fräse n .  M a n  ka n n  i h n  a ber auch  m itte l s  
zwe i er a bgesetzte r Sch l itze a n br i n ge n ,  d ie m a n  
m it d e r  H a n d o b e rfräse oder  d er Tisc h krei ssäge 



(E) i n  d e n  Ka m m körper sch n e i d et .  D i e  Befest i ­
gu ng m it den Sch l itzen  er l e i chte rt es ,  den Druck­
ka m m  r icht ig zu  pos it ion ie re n  u n d  den a u sge ü b­
te n Druck e i n z u ste l l e n .  

U m  e i n e n  Druckka m m  a u s  Holz  flach a u f  d e m  
Arbeitst i sch  e i n e r  Masch i n e  a n z u br i nge n ,  kö n ­
n e n  S i e  entwe d e r  s e i n e n  Korp u s  s o  l a n g  m ach e n ,  
dass  e r  b i s  a n  d i e  Kante d e s  Arbe itst i schs  re icht ,  
od e r  s ie  kö n n e n  i h n  m it Magneten befest ige n .  
Auch d i e  Befest igu ng m it H a m m e rsch ra u be n  i n  
d e n  T-N uten d e s  Arbe itst i sches  od e r  m it e i n e m  
Stück Restho lz ,  d a s  m it Sch ra u be n  a m  Dru ck­
kam m u n d  m it Zwi n ge n  a m  Tisch a n ge b racht 
w i rd ,  i st d e n kbar. V ie l s e it ig  i st auch d ie  Befest i ­
gu n g  a n  e i n e r  Ho l z l e i ste ,  d ie  m it Zwi n ge n  in  d e r  
T-N ut d e s  Arbeitst i sches  ge h a lten w i rd (F). 

F ü r  besti m mte Sch n itte werd e n  Druckkä m m e  oft 
paa rwe ise  ve rwe n d et.  E i n e r  d e r  Kä m m e oder  e i n  
N i ederha lter w i rd a u f  d e m  Ansch l ag a n ge b racht 
und hä l t  das  M ater ia l  flach a u f  dem Tisc h ,  wä h ­
re n d  e i n  weiterer a u f  d e m  Masch i n e nt i sch  a n ge­
bracht w i rd und das  We rkstück  fest gege n d e n  
Ansch l ag d rückt (G). Dieses Ve rfa h re n  i st beso n ­
d e rs z u r  Bearbeitu n g  von We rkstücken a l l e r  Art 
m it gerad e n  Kante n gee ignet.  M e i st i st es a m  
beste n ,  we n n  d e r  Druckka m m  d a s  M ate ri a l  i n  
d e r  N ä h e  des  Sch n ittp u n ktes h ä lt.  B e i  u n rege l ­
m ä ß i g  od e r  geschwu nge n  geformte n We rkstü ­
cken  setzt m a n  zwe i Druckkä m m e  e in ,  von denen  
m a n  e i nen  fre i h ä n d i g  (H) gege n das  Stück  h ä lt .  

TIPP: Um e i n e n  Druckka m m  sch n e l l u n d  l e icht  
a n  Arbe itst i schen  aus  E i sen  od e r  Sta h l  befest i ­
ge n zu  kön n e n ,  l e i mt man m it E poxi d - oder 
Cyan acry latk leber  zwe i od e r  m e h r  M ag n ete n a u s  
e i n e r  Se l te n e - E rd e n - Legi e ru n g  i n  i h n  e i n .  

! E i n  Druckka m m  so l lte d a s  M ate r ia l  n i e  d i re kt 
gege n d i e  Se ite e i n e s  Säge b latts oder  Frä s e rs 
p resse n ,  we i l  das  z u m  Ve rk l e m m e n  u nd Zu rück­
sch l agen des  M ater ia l s  fü h re n  kan n .  

NIEDERHALTER 
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Niederhalter mit Federn 

M a n  ka n n  e i n fache  N iederha lter h e rste l l e n ,  be i  
d e n e n  e in  fed e rn d e r  Holz- oder Sta h l stre ife n  das 
We rkstück  wä h re n d  d e s  S c h n itts gege n den An­
sch l ag od e r  Masch i n e nt isch d rü ckt. Kä ufliche 
Mod e l l e  we i sen  m e i st e in  od er zwe i ve rste l l bare, 
flexi b l e  Sta h l a rme auf  (A). Aus Ho lz l e i ste n l ässt 
s ich  aber  a u c h  l e icht  e i n  N i ederha lter se l bst a n ­
fe rt ige n .  Sch n e i d e n  S i e  z u e rst a u s  e i n e m  zä h e n  
H o l z  w ie  E i c h e ,  Esche  od e r  Doug las ie  m it ste­
h e n d e n  J a h resr i n ge n  e i n ige 3 mm starke Streife n  
z u .  D ie  Stre ife n  fü r m e i n e n  V ie lzweckn ieder h a l ­
ter  habe  ich  auf  3 m m  Stärke u n d  1 1 0 m m  Lä nge 
z u gesc h n itte n ,  aber m a n  so l lte d ie Abmess u n ­
ge n sowo h l  n a c h  d er Holza rt wä h l e n  ( d i e  E l ast i ­
z ität d e r  Holzarten u nte rsch e i d et s ich ) ,  a l s  auch  
d a n ach , w ie  v ie l  Druck S i e  a u s ü be n  m öchte n .  
Le ichte Sch n itte i n  d ü n n e m  M ater ia l  e rford e rn 
we n ige r Druck a l s  starke Sch n itte i n  d icken 
We rkstücke n .  

D e r  H a lter  fü r d i e  Fed erstre ife n  i st 4 S O  x so x 
so m m  groß.  N e ige n S i e  das  Säge b l att I h rer 
T isch k re i ssäge auf  4So , u n d  sch n e i d e n  S i e  m it e i ­
n e m  Sta n d a rd säge b l att 2 m m  b re ite Sägefuge n  
i n  gl e i c h m ä ßige m  Absta n d  (B). Bevor S ie  d ie Fe­
d e rstre ife n  m it Le i m  u n d  D ra htst iften in d iesen 
Sch l itzen  befestige n ,  fasen  S i e  d ie  U nte rkante 
jedes  Stre ife n s  m it d e m  H a n d hobe l l e icht  a n  (C). 
Die  a n gefaste n Kanten so l l ten  para l l e l  z u m  H a l ­
ter verl a u fe n .  S i c h e rn S i e  j ed e n  Fede rstre ife n  m it 
e i n igen h i n e i ngetri e b e n e n  N äge l n  ab .  

Befest igen S i e  d e n  N ie d e rh a lter  m it Zwi nge n  (D) 
a m  Ansch l ag od er Masch i n e nt isch od e r  m it 
H a m m e rsch ra u be n  i n  d e r  T- N ut des  Arbeits­
t i schs ,  fa l l s  vorh a n d e n .  Der  N iederha lter  so l l te 
am beste n so a n ge bracht we rd e n ,  d ass d e r  m itt­
l e re Fed e rstre ife n  etwas vo r d e m  Säge b l att od e r  
Fräser  l i egt ,  e i n er vo r u n d  e i n e r  h i nte r d e m  
Sch n itt. U m  d e n  N i e d e rh a lter  fü r  e i n e n  Sch n itt 
e i n z u ste l l e n ,  w i rd er m it l e ichtem Druck auf das 
Werkstü c k  ge legt ,  so dass  d ie  Fede rstre ife n  s ich  
etwas d u rch b iege n .  



Niederhalter mit Rollen 

Käufl i c h e  N ieder h a lter m it Ro l l e n  we i sen  e i n e n  
Federarm auf, d er e i n e  Ro l l e  gege n d a s  Werk­
stück drückt ,  um es  auf d e m  Arbe itst i sch  zu  h a l ­
te n .  D iese Vorr ichtu nge n  werd e n  m e i st paarwe i ­
se verkauft und verwe n d et .  E in  N ieder h a lter wird 
kurz vor dem Fräser oder Säge b l att a n ge bracht,  
e i n er d a h i nter. D ie  Ro l l e n  ste h e n  im l e i c hten 
Wi n ke l  zur Sch n ittr ichtu n g, so dass  das  M ater ia l  
währe n d  des  Sch n itts a n  d e n  A n sc h l ag gezoge n 
wird . Me i st er l a u bt e i n  Ratsc h e n mech a n i s m u s  
n ur d ie Vorwärts bewegu n g  d e s  M ater i a l s ,  so rl.._ __ �-�----­
d ass ver k l e m mtes M ater ia l  n icht  zurü cksch l age n 
kan n .  M a n c h e  Vorr ichtu n ge n  werd e n  oben  a u f  
d e m  Ansch l ag befestigt (A), währe n d  s i ch  a n d e-
re i n  d e n  T- N uten a n br i ngen lasse n ,  m it d e n e n  Muster fü r Niederhalter mit Rollen 
m a n c h e  Ansch l äge a u sgestattet s i n d .  

E i n e n  v ie l se it ige n  N i eder h a lter ka n n  m a n  s i c h  
jedoch a u s  e i n ige n  Reststücken  S perrho lz ,  e i n i ­
ge n Fed ern od er G u m m i bä n d er n ,  Schra u be n  
u n d  M utter n u n d  S kate boardrädern a u s  Po lyure­
than auch se l bst h erste l l e n .  Zwar b i etet er ke i ­
n e n  Sch utz vor d e m  Zurü cksch l age n d e s  Werk­
stücks ,  aber m it s e i n e m  schwen kbare n Arm i st 
d i eser N ieder h a lter i n  Verb i n d u n g m it v ie l e n  ver­
sch ied e n e n  Masch i n e n  u n d  Vorr ichtu n ge n  n ütz­
l i c h .  We n n  m a n  d e n  Ar m a u f  e i n er Gru n d p l atte 
a n br i n gt,  d ie am Para l l e l a n sc h lag d er Tisc h kre is ­
säge festgespa n nt wird , d a n n  ka n n  m a n  m it d e m  
N iederha lter d a s  M ater i a l  währe n d  d e s  Abbre i ­
te n s  auf  d er Tisc h kre i ssäge gege n d e n  A n sc h l ag 
drücken (8). Der schwen kbare Ar m lässt s i c h  
a.uch an  e i n er magnet isch e n  P l atte befest ige n ,  
u m  be i m  Auftre n n e n  von M ater ia l  a n  d er B a n d ­
säge d ieses a m Ansch lag z u  ha l te n .  

U m  d e n  N ieder h a lter m it schwen kbare m Arm 
h erz u ste l l e n ,  werd e n  z u erst d er Arm u n d  d i e  
Gru n d p l atte a u s  1 0  m m  starkem S perrholz  s o  z u ­
gesch n itte n ,  w i e  a u f  d er Abb i l d u n g (rechts) z u  
seh e n .  Bo hre n S i e  d urch d e n  Ar m u n d  d ie Gru n d ­
p l atte Löcher, u n d  befest ige n  S i e  d e n  Arm 

(Fortsetzung aufS. 242) 

Arbeitszeichnung im Verhältnis 1 : 2 

Löcher für Federhalterungen 

0 

Grundplatte 

0 
Loch für 
Anschlagschraube 
für Dreharm 

0 

Loch für Achsschraube 

Versenktes Loch 
für Radachse 
(Schlosssch raube) 

NIEDERHALTER 

Dreharm 

@ 0 
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Niederhalter mit Rollen 

Alle Holzteile bestehen aus 1 0-mm-Sperrholz 

Schrauben (4 x 40 � 
' ' '  Fedech'lt � 

Gummibänder �- � 
oder Feder � l : 

� : 
Achsschrauben : : 
4 x 2 s mm � 

Kontermutter 
(6)..,___-/ 
® 

Skateboard-Rad 
..,___../ 

Unterlegscheiben 

:il._/ 
Dreharm 

' 

- Abstandshalter 
aus Sperrholz, 

angeleimt ��' :;'�'":;�,"'' 
Grundpla� 

Anschlag­
Schlossschrau' schraube 

y 1 oo mm) 0 4 x 2o mm 

® : " -- .. .. 
0 : ' .. , . ' , 

·=-=-�" Befestigung (Option 2) 

Befestigung 
(Option 1 )  
Klemme, um den 
Niederhalter 
am Parallelanschlag 
der Tischkreissäge 
fi stzuspannen. 

Vier Aufnahmen für Magneten 
aus Seltene-Erden-Legierung. 

NIEDERHALTER 

m it e i n er Ru n d kopf- Holzschra u be (4 x 25 m m ) ,  
d ie m it U nter l egsc h e i be a l s  Dre hachse für d e n  
Arm d ient .  W i e  i n  d er Abb i l d u ng l i n ks zu  se h e n ,  
wird e i n e  we itere Schra u be d er g le i chen  Größe 
in d i e  Gru n d p l atte gedre ht,  um als Stoppan­
sch l ag z u  d ie n e n .  Zwe i  weitere Schra u b e n - e ine  
a u f  d er Gru n d p l atte und  e ine  a n  d er abgewi n ke l ­
ten E c k e  d e s  Arm s - d i e n e n  a l s  Befest igu n g  fü r 
d ie Federn od er B ä n d er, d i e  d e n  Arm u nter S pa n ­
n u n g ha l te n .  

Räd e r  fü r  S kate board s s i n d  i n  Sätze n zu  zwe i 
od er v i e r  Stück i m  entsprec h e n d e n  Fac h h a n d e l  
erh ä l t l i c h .  l n  j e d e m  Rad m ü ssen  zwei vers iege lte 
Kuge l l ager a n ge bracht werd e n ,  d ie vo m H ä n d l er 
( m e i st koste nfre i )  e i n ge p resst werd e n .  Der i n ne­
re Achsd urch messer d er Räd e r  beträgt 8 m m ,  
m it e i n er Sch lossschra u be d e s  g le i chen  D u rch­
messers ka n n  m a n  das  Rad  (od e r  d i e  Räd er) des ­
ha lb  gut a m  Ende  d e s  Arm s  a n br i ngen (C). 

B e i m  Sch n e i d e n  von d ü n n eren Streife n  od e r  
we n n  so n st e i n  geri n gerer A n p ressdruck  aus ­
re icht ,  kö n n e n  m e h rere bre ite G u m m i bä n d er 
schon h i nre ich e n d e n  Dr uck  auf  d e n  schwe n kba­
re n Arm a u s ü be n  (D). Be i  schwereren Arbeiten 
so l l te man a l l e rd i n gs a u f  entsprec h e n d  d i m e n s i ­
o n i erte Rückho lfe d ern  zurückgre ife n .  



Eingebaute Schutzschilde für Vorrich­
tungen 

U m  höchstm ögl i c h e  S i c h e rh e it i m  U m ga n g  m it 
Vo rrichtu ngen zu e rre i ch e n ,  so l l te m a n  d iese m it 
Sch utzsch i l d e n  od e r  - käfige n a u s  d u rc h s icht i ­
ge m Po lyca rbo n atk u n ststoff a u s statte n .  D ieser  
K u n ststoff i st i m  Bau m a rkt i n  3 mm sta rke n P l at­
te n u nter dem H a n d e l s n a m e n  Lexan z u  e rh a l te n ,  
e r  i st sch l agfest, l e i cht  zu  vera rbe ite n u n d  d u rc h ­
s icht ig ge n u g, u m  wä h re n d  d e r  Arbeit  gute S icht  
auf das  We rkstü c k  zu  gewä h rl e i ste n .  Po lyca rbo­
nat l ässt s i ch  m it e i n e m  fe i nzah n igen Säge b l att 

• od e r  jedem a n d e re n  Säge b l att fü r l a m i n i e rte 
M ateri a l i e n  wie S pe rrholz l e icht  auf d e r  T isc h ­
kre i s säge sch n e i d e n  (A). 

> Siehe "Durchsichtige l<unststoffe",  S. 19 

Lexa n l ässt s i ch  re l at iv l e icht  b iege n ,  we n n  m a n  
es e rwärmt (B). Ve rwe n d e n  S i e  e i n e  H e i ß l uftp i s ­
to l e ,  w ie  s i e  z u m  E ntfe r n e n  von Lack  e i n gesetzt 
w i rd ,  u m  das d ü n n e P l atte n m ater ia l  we i c h  zu  
mach e n .  E i ne  s a u b e re B i egu n g  von goo od e r  
m e h r  erre i c h e n  S i e ,  i n d e m  S i e  k l e i n e  Ho lzz u la­
ge n am M ate r ia l  fests pan n e n  (C). Bewege n S ie  
d i e  H e i ß l uftp i sto l e  l a ngsam ü be r  d ie  n icht  be­
deckte Ste l l e ,  b i s  der K u n ststoff so we ich  w i rd ,  
dass  e r  s i ch  l e icht  b iege n  l ässt.  B e l assen  S i e  das  
M ater ia l  i n  d e r  ge boge n e n  Ste l l u ng,  b i s  es  a bge­
kü h lt i st .  Wie wir noch zeigen we rd e n ,  ka n n  m a n  
Po lycarbonat soga r i n  geschwu n ge n e  For m e n  
b iege n ,  u m  aufwä n d ige re S c h u tzvorr ichtu n ge n  
d a ra u s  h e rz u ste l l e n .  

D i e  m e i sten Vorrichtu ngen lassen  s i c h  m it e i n e r  
Sch utzvorrichtu n g  a u s statte n ,  d ie verh i n d e rt,  
dass  man in das  Säge b l att od e r  den Fräser  fas­
sen kan n .  Be i  e i n ige n  i st das  jedoch e i n fach e r  a l s  
be i  a n d e re n .  Um e i n e n  Sch i e besch l i tten  z u m  
Sch n e i d e n  von Vorrichtu ngen m it e i n e m  Sch utz­
sch i l d  auszustatte n ,  w i rd e i n  Stre ife n  Po lyca rbo­
nat d i re kt ü be r  d e r  Sch n ittl i n i e an d e r  Vo rri c h ­
t u n g  befest igt (0). 

(Fortsetzung aufS. 244) 
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F ü r  e i n e  ve rsch ie b ba re Vo rrichtu n g  z u m  Sch n e i ­
d e n  von Za pfe n  ka n n  m a n  e i n  Sch utzsc h i l d  a u s  
Lexa n h e rste l l e n ,  d as m a n  a n  d e r  Se ite d e r  Vor­
r ichtu n g  ü be r  d e m  Säge b l att befest igt (E). 

D i e  m e i sten käuflich  zu erwe rbe n d e n  H a n dober­
fräsent i sche  s i n d  seri e n m ä ßig m it e i n e m  Sch utz­
sch i l d  am Ansch l ag a u sgestattet (F). Um e i n e n  
ä h n l i c h e n  Sch i l d  se l bst h e rz u ste l l e n ,  sch n e i d et 
m a n  m it e i n e r  St ich säge m it fe i n e m  B l att e i n  
E n d e  e i n e s  rechteckige n  Po lycarbon atstre ife n s  
zu  e i n e m  H a l bkre i s  z u .  Fräsen S i e  i n  das  recht­
eck ige E n d e  zwe i Sch l i tze ,  um den Sch i l d  in d e r  
H ö h e  ve rste l l e n  zu  kön n e n ,  u n d  befestige n  S i e  
d e n  Sch utzsch i l d  i n  e i n e r T-N ut i m  Ansch l ag, u m  
i h n  waage recht  ve rste l l e n  zu  kön n e n .  

We n n  e i n e  Vorrichtu n g  z u m  Sch n e i d e n  vo n F i n ­
ge rz i n ke n  a n  d e r  T isc h k re i ssäge m it e i n e m  
Sch utzsch i l d  ve rse h e n  we rd e n  so l l ,  m u ss d ie Vor­
r icht u n g  m it e i n e m  Ra h m e n  au sgestattet we r­
d e n ,  d e r  d ie d ü n n e P l atte a u s  Lexan ü be r  d e m  
Säge b l att hä l t  (G). Der  Ra h m e n  a u s  Vo l l ho lz  w i rd 
a n  d e r  Rü ckse ite d e r  Vo rrichtu ng befest igt u n d  
d ie Lexa n p l atte a n  d e r  Obe rka nte d e s  Ra h m e n s  
festgesch ra u bt.  l n  d e r  Abb i l d u n g  i st zu  s e h e n ,  
w ie  d i e  Kante d e s  Po lycarbon ats m it e i n e m  F i lz­
st ift e i n gefa rbt w i rd ,  d a m it s ie besser s ichtbar  
ist .  E i n e  Lücke zwisc h e n  der  H i nterkante d e r  Le­
xan p l atte u n d  d e m  Ansch l ag der Vo rrichtu ng e r­
l a u bt es ,  das  We rkst ü c k  z u m  Sch n e i d e n  e i nzu­
sch i e be n .  Der  Sch utzsch i l d  verh i n d e rt n i cht n u r  
ve rse h e nt l i c h e s  B e rü h re n  d e s  Säge b l attes ,  e r  
sto p pt a u c h  n ac h  oben  a u sgeworfe n e  Späne .  

E i n e n  A b l ä n gsch l itte n ka n n  m a n  s i c h e re r  ma­
c h e n ,  i n d e m  man i h n  m it e i n e m  t u n n e l ä h n l i chen  
Sch utzkaste n d i re kt ü be r  d e r  Sch n itt l i n i e  ver­
s i e h t  (H) . Ste l l e n  S i e  d i e  d re i se it ige Schutzvor­
r icht u n g  a u s  zwe i d ü n n e n  Holzstre ife n  h e r, an  
denen  oben  e in  l a n ge r, sch m a l e r  Lexan stre ife n  
festgesc h ra u bt wi rd. E ntsprech e n d e  Sch l itze u n d  
A n sc h l agl e i sten e rm ögl i c h e n  e s ,  d e n  Sch utzkas­
ten l e icht  hoch u n d  ru nter  zu  sch i e be n .  Bei d e r  
Anwe n d u n g w i rd d a s  We rkstück  i n  d e n  Sch l itte n 
ge l e gt ,  u n d  d a n n w i rd d e r  Sch utzkaste n darüber  
geschobe n ,  bevo r  m a n  d e n  Sch n itt au sfü hrt. 

! Acry lg las  ist n icht  fü r Sch utzsc h i l d e  in d e r  
Holzwerkstatt gee ignet ,  d a  das  M ater ia l  n icht 
sch lagfest i st .  Ve rwe n d e n  S ie d e s h a l b ,  w ie  auf S .  
19  vorgesch lage n ,  d u rc h s i cht igen Po lyca rbon at­
k u n ststoff. 



Schutzschilde am Fräser 

Polycar bo n at i st a u c h  e i n  gutes M ater i a l ,  u m  
Sch utzsch i l d e  h erz u ste l l e n ,  d i e  d irekt a m  Fräser 
befestigt werd e n .  E i n  r u n d er Sch utzsch i l d  a m  
Fräser i st n icht n ur l e icht  h erz u ste l l e n  u n d  a n z u ­
we n d e n ,  e r  i st auch  fast das  e i nz ige M itte l ,  m it 
d e m  m a n  s ich  be i m  fre i h ä n d igen Profi l iere n u n d  
Fräsen an  d er Schab lone  vor ern st h aften Ver l et­
zu nge n  sch ützen ka n n  (A). Bei schwere n Fräsar­
beiten an d er Tischfräse s i n d  d urc h s icht i ge Sch i l ­
d e  m it e i n ge bauten Lager n ,  d i e  a n  d er S p i n d e l  
angebracht werd e n ,  u n er läss l i ch  (B). E s  i st 
1e ichts i n n ig, o h n e  e i n e  so l c h e  Vorr ichtu n g  zu  
fräse n ,  we n n  be i  best i m mte n Arbe itsgä ngen d i e  
ü b l i c h e n  Ansch l äge u n d  Sch utze i nr ichtu n ge n  
d er Tischfräse e ntfernt werd e n  m ü sse n .  

Kä uflich s i n d  d erart ige S c h u tzvorr ichtu n ge n  für 
Fräser, d i e  i n  d er H a n doberfräse e i n gesetzt wer­
d e n ,  kau m zu bekom m e n .  S i e  s i n d  jedoch a u s  
3 m m  oder 5 m m  starke m Lexan l e i cht  s e l bst 
h erz u ste l l e n .  Man m u ss dazu n ur m it d er Loch­
säge i n  d er Stä n d erbohrmasch i n e  e ine  entspre­
c h e n d e  Sche ibe  a u ssch n e i d e n  (C). Die Loc h säge 
so l lte m i n d este n s  so groß se i n ,  dass d er Durc h ­
messer d er Sch utzsc h e i be m i n d este n s  1 0  m m  b i s  
1 5  m m  größer i st a l s  d er d e s  Fräsers,  m it d e m  er 
e i n gesetzt werd e n  so l l .  Ve rwe n d e n  S i e  e i n e  Loch­
säge m it e i nem F ü hr u n gs bohrer, dessen  Durch­
messer dem d er Lagerschra u be a m  Fräser e nt­
s pr icht ,  od er e i n er Schra u be ,  d ie s i c h  an d er 
S p i n d e l  e i n e s  entsprec h e n d e n  Fräswerkze u gs 
befestigen l ässt (0). Da d ieser Sch i l d  s i c h  n icht  
u n a b h ä ngig vo m Fräser dre ht ,  w ie  das  be i  d e n  
ge l agerte n Sch i l d e n  für d ie T ischfräse d er Fa l l  
i st ,  m u ss h i er aufjeden  Fa l l  d i e  A u ße n kante d e s  
Sch i l d s  r u n d  u n d  gl att gesc h l iffe n werd e n .  S o  i st 
d i e  sch l i m m ste Fo l ge e i n er verse h e nt l i c h e n  Be­
r ü hr u n g  e i n e  Ver bre n n u ng.  Um den d urch s icht i ­
ge n Sch i l d  besser s ichtbar z u  mache n ,  wird s e i n e  
Kante m it F i lzst ift auffä l l ig rot e i n gefärbt . 

. Auch m it a n ge brachte m Sch utzsc h i l d  so l lte n 
I hre H ä n d e  n i e  i n  d i e  N ä h e  von großen Fräsern 
oder Fräswerkze ugen kom me n .  Fa l l s  das  M ater i ­
a l  p l ötz l i ch  vom Wer kze u g  verr i ssen  wird , kön n ­
ten I hre F i n ger i n  d i e  Sch n e i d e n  geraten .  
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Schutzgehäuse 

N ie d e rh a lter  u n d  Druckkä m m e  kö n n e n  be i  d e r  
Arbeit m it Ansch l äge n  u n d  Sch iebesch l itten 
d e ut l i ch  z u m  S c h utz d e s  Anwe n d e rs beitrage n ,  
d a  s i e  das  Säge b l att vo l l ko m m e n  abdecken (A). 
M a n  ka n n  jedoch  a u s  Lexan (d u rc h s icht igem 
Polycarbonatku n ststoff) auch spez i e l l e  Sch utz­
ge h ä u se h e rste l l e n ,  d ie e i n e n  guten Sch utz vor 
Säge b l ätte rn , F räsern  u n d  Sch l e ifm itte l n  b i ete n .  

E i n  gutes B e i s p i e l  fü r e i n  so lches  Sch utzge h ä u se 
i st das  i n  Abb i l d u n g  (B) geze igte Exe m p l a r  fü r 
d ie Stä n d e rbo h rmasch i n e .  Das G e h ä u se h i n d e rt 
d e n  großen ve rste l l baren Lochsch n e i d e r  d a ra n ,  
a u c h  i n  d i e  Knöch e l  d e s  Ben utze rs Löcher  zu  
sch l age n .  D iese Lochsch n e i d e r  we rd e n  be i  re la­
t iv  ge ri n ge n  Geschw i n d igke ite n d azu  ve rwe n d et,  
große Löch e r  in P l atte n m ater ia l  zu  sch n e i d e n .  
D a s  Sch utzge h ä u se w i rd a u s  e i n e m  e i n z ige n 
Stück 3 m m  sta rke n d u rc h s icht igen Lexa n s  h e r­
geste l lt ,  dass  m a n  e rh itzt u n d  d a n n  zu e i n e m  
H a l b k re i s  b iegt ,  bevo r m a n  es  a n  e i n e m  H i lfsan­
sch l ag a m  Ansch lag d e r  Stä n d e rboh rmasch i n e  
a n b ri n gt. 

Um e i n e  g le ich m ä ßige Krü m m u n g  zu erre i c h e n ,  
sch n e i d et m a n  z u e rst e i n e  h a l bru n d e  Fo rm aus  
e i nem Ka ntho lz  ( 1 0o x 1 50 mm) .  A l s  Alte rnative 
ka n n  m a n  a u c h  e i n e  B l echdose ,  e i n  Ku n ststoff­
ro h r  o d e r  j e d e n  a n d e re n  sta b i l e n  Gege n sta nd  
ve rwe n d e n .  Sch n e i d e n  S i e  z u e rst e inen  Stre ife n  
Lexa n i n  d e r  gew ü n schten Lä n ge zu ( d a s  abge b i l ­
d ete B e i s p i e l  i st 450 m m  l a ng) ,  u n d  bo h re n  S i e  i n  
j e d e s  E n d e  zwe i M o ntage Iöcher. Span n e n  S ie  e i n  
E n d e  d e s  Stre ife n s  a n  d e r  Se ite d e r  Fo rm fest, u n d 
e rh itzen  S i e  d e n  Ku n ststoff m it e i n e r  H e i ß l uftp is ­
to l e ,  b i s  es s ich  m it der  Hand u m  d ie  Form b i ege n 
l ässt (C). H a lten S i e  d e n  ge boge n e n  Stre ife n  u m, 
d i e  Fo rm , b i s  e r  abge k ü h lt i st u n d  se i n e  Krü m ­
m u n g  b e h ä lt .  B i ege n S i e  d a n n  m it d e r  a u f S .  243 
besc h ri e be n e n  Methode den Stre ife n  an  den E n ­
d e n  rechtwi n k l ig a b .  Befest ige n  S i e  d a s  Sch utz­
ge h ä u se sch l ie ß l i ch  m it Sch ra u b e n  am Ansch l ag 
d e r  Stä n d e rboh rmasc h i n e  (od e r  e i n e m  h ö lzer­
n e n  H i l fsa nsch l ag, wie h ie r  zu se h e n )  (0) .  

> Siehe "Eingebaute Schutzschi lde für 

Vorrichtungen",  S. 243 

! Trage n S i e  be i m B i ege n von K u n ststoff m it 
d e r  H e i ßl uftp i sto l e  i m m e r  d icke Arbeits h a n d ­
sch u h e ,  u m  I h re H ä n d e  vo r Ve rbre n n u ngen zu 
sch ütze n .  



Austrittsschutz 

Die  l i e bgewo n n e n e n  e i ge n e n  F i n ge r  ka n n  m a n  
a u c h  sch ütze n ,  i n d e m  m a n  a n  ve rsc h i e b ba re n  
Vo rrichtu n ge n  e i n e n  Au strittssch utz a n br i n gt.  
Be i  den m e i sten Vo rrichtu ngen d ieser  A rt l i egt 
das Säge b l att o d e r  der Fräser  a m  Sch l u ss des  
Sch n itts fre i - oft i st d ies  a u c h  d e r  Auge n b l i ck ,  i n  
d e m  m a n  darüber  h i nweggre ift.  E i n  Au stritts­
sch utz i st l e d i g l i c h  e i n  B l ock ,  der das  Säge b l att 
oder  d e n  Fräser am E n d e  d e s  Sch n itts vo l l ko m ­
m e n  u m sch l i e ßt (A). 

Be i  d e n  m e i sten Vo rrichtu ngen i st es n icht  se h r  
' schwie rig, e i n e n  Au strittssch utz a n z u b ri n ge n :  
M a n  befest igt e i n fach m it Le i m  u n d  Sch ra u be n  
e i n e n  sta rken Ho l zk lotz a n  d e r  G ru n d p l atte o d e r  
d e m  h i ntere n  Ansch l ag. So etwas l ässt s i ch  a u s  
jedem H o l z rest oder  Stü ck B a u h o l z  h e rste l l e n .  
A m  beste n w i rd d e r  Au strittssch utz k n a p p  h i nter  
d e m  Sch n itte n d e  a n  der  Vo rrichtu n g  a n ge b racht .  
Be i  e i n e m  Sch i e besch l itte n fü r G e h ru n gssc h n itte 
w i rd so z u m  B e i s p i e l  e i n  d re i eck iger  Au stritts­
sch utz h i nter  der Ste l l e  a n ge b racht ,  wo d i e  be i ­
d e n  A n l age n aufe i n a n d e r  t reffe n (ß) .  B e i  e i n e m  
Ab lä ngsc h l itte n w i rd d e r  H o l z k l otz e i n fach d i re kt 
am h i nte re n  Ansch lag d e r  Vo rrichtu n g  festge­
sch ra u bt ,  so dass  er das Säge b l att m itti g  u m ­
sch l i e ßt (C). Der B l ock  so l lte s o  b re it se i n ,  dass  
das Säge b l att a u c h  d a n n noch  u m sc h l ossen  i st ,  
we n n  m a n  d ie Vo rrichtu n g  so weit  nach  vorne 
geschoben h at,  w ie  es n öt ig  i st ,  um den Sch n itt 
zu vol l e n d e n .  E i n e  Alte rn at ive i st e i n  A u stritts­
sch utz , d e r  aus S p e rrho lz  in Fo rm e i nes  h o h l e n  
Kaste n s  h e rgeste l l t w i rd .  E r  w i rd s o  gro ß  gesta l ­
tet, d a s s  e r  Säge b l att o d e r  Fräser  vo l l ko m m e n  
u m fasst u n d  d ient  so g le i chze i t ig  a l s  Sta u bsch utz 
(D). Br inge n  Sie e i n e n  Stoppk lotz an  I h re r  Masc h i ­
ne a n ,  bevor S ie  m it d e r  Arbeit begi n n e n ,  u m  zu  
verh i nd e rn ,  dass  d i e  Vo rrichtu ng s ich  zu we i t  ver­
sch ieben l ässt u n d  das Säge b l att oder  d e r  Fräser 
h i nte n aus  dem Sch utzkasten wieder  au strete n .  

SCHUTZSCHILDE FÜR SÄGEBLÄTTER UND FRÄSER 
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Staubkontrolle bei Hilfsvorrichtungen 

> Versch iebbare Staub­
absaugu ng (S. 251) 

> Austrittssch utz mi t  
Stau babsaugu ng (S.  252) 

> I ntegrierte Abzugshaube 
(S. 253) 

> Ansch lag mit Staub­
absaugu ng (S. 254) 

> Absaugan lage fü r d i e  
Sch le iftrommel  (S .  255) 

> Frässchab lone mit 
Stau babsaugung (S. 256) 

> Stau babsaugung fü r 
d i e  Handoberfräse 
(S. 258) 

> Sch lauchha lterung 
(S. 259) 

D ie scharfen Schneiden der Werkzeuge 

sind nicht die einzige Gefahr, die in der 

Werkstatt auf den Holzhandwerker lau­

ert. Sägestaub ist auch eine Bedrohung. Säge­

staub und -späne, die in Haufen auf dem Boden 
liegen, sind eine Brandgefahr, und feine Holzbe­

standteile, die in der Luft schweben, können zu 

allergischen Reaktionen, Lungenschäden und so­

gar Krebserkrankungen führen. Auch wenn die 

meisten Maschinen in Ihrer Werkstatt an eine 

zentrale Staubabsauganlage angeschlossen sind, 

kann es doch zu unkontrolliertem Staubaustritt 

kommen, da die Verwendung von Hilfsvorrich­

tungen oft nur möglich ist, wenn die serienmä­

ßigen Anschlüsse für die Staubabsaugung an 

Tischkreissägen, Tischfräsen und anderen Ma­

schinen deaktiviert werden. Bei Elektrowerkzeu­

gen kann die eingebaute Staubabsaugung eben­

falls durch Hilfsvorrichtungen beeinträchtigt 

werden. Glücklicherweise gibt es Verfahren, mit 

denen man auch über die selbst gebauten Vor­

richtungen zu einer funktionierenden Staubab­

saugung gelangen kann. 

Die einfachste Methode, um Holzstaub unter 

Kontrolle zu behalten, wenn man eine Vorrich­

tung verwendet, ist ein Staubsaugerschlauch, der 

in der Nähe des Sägeblatts, Fräsers, Schleifban­

des oder der Schleifscheibe den Staub absaugt. In 

manchen Fällen reicht es schon, o/n Schlauch, 

provisorisch mit Zwingen, einem Spanngurt oder 

Klebestreifen am Arbeitstisch oder der Vorrich­

tung zu befestigen. Um die Absaugung von Spä­
nen und Staub in einem größeren Gebiet zu errei­

chen, ist es besser, am Ende des Schlauches eine 

Absaughaube anzubringen. Eine solche Haube ist 

meist wie ein Trichter oder Kasten geformt und 

sollte Späne in Richtung Schlauchende lenken, 

wie das in der Abbildung oben auf der gegenüber­

liegenden Seite zu sehen ist. 

Noch besser ist es allerdings, den Sägestaub di­

rekt in der Vorrichtung abzusaugen, die man her­

stellt. Mit einer Absaughaube kann man nicht nur 
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die Späne absaugen, sie bietet auch die Möglich­

keit, an ihr einen Niederhalter, ein durchsichtiges 

Schutzgehäuse oder andere Sicherheitsvorrich­

tungen anzubringen, und sie kann auch noch 

andere Vorteile bieten (siehe untenstehenden 

Kastentext). 

Staubabsauganlagen kann man auch in die Ar­

beitstische von Hilfsvorrichtungen einbauen, in­

dem man diese Tische zu hohlen Kästen umge­

staltet, die an einen Staubsauger oder eine 

Absauganlage angeschlossen werden. Solche Ab­

s'augtische sind bei vielen verschiedenen staub­

trächtigen Arbeiten einzusetzen, unter anderem 

beim Fräsen und Schleifen wie in der oberen Ab­

bildung auf Seite 250 zu sehen. 

Viele moderne Elektrowerkzeuge weisen seri­

enmäßig Anschlüsse für Staubabsauganlagen 

auf. Allerdings wird die Absaugung oft beein-

Integrierte Abzugshauben 

M it e i n e r  Abzugs h a u be ,  d i e  i n  e i n e  Vo r­

r ichtu n g  e i n gebaut  i st ,  kön n e n  S i e  d i e  

L u ft  i n  d e r  We rkstatt ( u n d  i n  I h re n  L u n ­

ge n )  s a u b e r  ha l te n .  Abe r s i e  b i etet a u c h  

noch a n d e re Vo rte i l e .  D i e  S i c h e rh e it w i rd 

erhöht ,  da d i e  H a u be d a s  Säge b l att o d e r  

d e n  Fräser  u m sch l ie ßt u n d  S p ä n e  z u ­

rückwe i st ,  d i e  I h n e n  s o n st v ie l l e i cht  i n  

das  Ges icht fl öge n .  D a s  Absa u ge n  vo n 

Sta u b  u n d  S p ä n e n  ka n n  a u c h  d i e  Q u a l i ­

tät d e r  Sch n itte u n d  d i e  Le be n s d a u e r  d e r  

We rkzeuge e rh ö h e n :  S p ä n e ,  d i e  n icht  

Sch le ifmasch i nen  veru rsachen U nmengen sehr  fei nen  Staubs, der  am besten 

schon an  der Que l l e  e i ngefangen werden sol lte .  ln d iesem Fal l  sorgt e i ne  Ab­

saughaube d icht an  der Sch le ifscheibe dafür. 

nach d e m  e rste n Sch n itt abgesaugt werd e n ,  kön n e n  u nter  U m stä n d e n  w ieder  u n d  wied e r  gesch n itte n we r­

d e n  u nd so d i e  Sta n dze it  d e r  We rkze u ge verr i n ge r n .  U n d  sch l ie ß l i c h  ka n n  das  Absaugen d e r  S p ä n e  u n d  des  

' Sta u bs auch  d ie  Lebe n sze it  d e r  Masch i n e n  e rh ö h e n ,  d a  s i e  n icht  m e h r  i n  den  M otor  o d e r  a n d e re beweg l i c h e  

Te i l e  ge rate n kön n e n .  D ieser  Ges ichts p u n kt i st vor a l l e m  be i  H a nd o be rfräsent i sch e n  wicht ig ,  d a  H a n d o b e r­

fräsen  n icht fü r d e n  G e b ra u c h  i n  Ko pfü be rste l l u ng e n two rfe n werd e n  u n d  d u rc h  S p ä n e  Schaden  n e h m e n  

kön n e n ,  d ie i n  d a s  u nte re M otorge h ä u se ge rate n .  
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Der Arbeitstisch fü r d i esen Trommelsch leiftisch ist a ls  hoh le r  Kasten ausgefüh rt ,  der  Sch le ifstaub  

kan n  d u rch e i nen  Stau bsaugersch lauch abgefü h rt werden .  

Wen n  man e ine  Schab lone m i t  

e iner  Staubabsaugung vers ieht ,  

ist  d ie  Arbeit  n icht nur sauberer, 

sondern es w i rd auch d i e  Gefahr  

verri ngert ,  dass  Späne  zu  u nge­

nauem Arbeiten fü h re n .  

STAUBKONTROLLE BE l  HILFSVORRICHTUNGEN 

trächtigt, wenn man diese Maschinen mit Vor­

richtungen verwendet. So ist es bekanntermaßen 

schwierig, eine Handoberfräse mit einer Staub­

absaugung auszustatten, auch wenn es nur um 

relativ einfache Arbeiten wie das Profilieren ei­

ner Kante oder das Schneiden eines Schlitzes 

geht. Man kann dennoch eine Absauganlage 

bauen und an der Handoberfräse anbringen, mit 

der sich der Großteil der beim Fräsen entstehen­
den Späne einfangen lässt. 

> Siehe "Sta u babsaugung für die Hand­

oberfräse", S. 258 

Eine Staubabsaugung lässt sich auch in die meis­

ten Vorrichtungen einbauen, die mit der Hand­

oberfräse verwendet werden. Ein gutes Beispiel ist 

die einfache Schablone, mit der man die Gräben 

für Einlegearbeiten, Vertiefungen füt Beschläge 

und gar Teile von Holzverbindungen schneidet. 

Eine besondere, hohle Schablone mit Luftgängen 

saugt den Frässtaub an der Öffnung der Schablone 

ab und führt ihn durch einen Staubsaugerschlauch 

ab (siehe Abbildung unten). 



Verschiebbare Staubabsaugung 

Da d ie m e i sten Sch i e besch l itte nvorr ichtu n ge n  
fü r d ie Tisch kre i ssäge (Ab l ä n gsch l itte n ,  G e h ­
r u  ngssch I itte n , Zapfe n sc h n e i d e s c h i  itten u sw. ) 
ge n a u  ü be r  das  Säge b l att gefü h rt we rd e n ,  m u ss  
m e i st d ie ser ie n m äßi ge S c h u tz h a u be ü be r  d e m  
Säge b l att entfe rnt we rd e n .  i n  d iesen  Fä l l e n  i st e s  
am beste n ,  d ie Vo rrichtu n g  se l bst m it e i n e m  e i ­
ge n e n  B l attsch utz zu  ve rse h e n .  D i e s e  Zusatze i n ­
r icht u n g  ka n n  m a n  d a n n  a u c h  g le i ch  m it e i n e r  
Stau babsa ugu ng verse h e n .  

Es  i st n icht schwie rig, z u m  B e i s p i e l  e i n e n  G e h ­
r'u n ggsch l itten w i e  d e n  geze i gten (A) m it e i n e r  
Stau babsaugu ng zu  verse h e n .  Zue rst w i rd d e r  
d ü n n e  Ku n ststoffschutzsc h i l d  so ve rstä rkt, dass  
e r  e inen  Ansch l u ssstutzen  fü r e i n e n  Absa u g­
sch lauch  trage n kan n .  Befest ige n S i e  e i n e  H o lz­
l e i ste ( 1 0 x 10 m m )  a n  den be i d e n  Lä n gs ka nten 
des  Ku n ststoffs (B). S i e  kön n e n  entwe d e r  e i n e  
N ut i n  d ie Le i ste n sch n e i d e n  u n d s i e  d a n n  a u f  
d e n  Sch i l d  aufstecke n ,  o d e r  d i e  Le i sten a u sfa l ­
z e n  u n d  s ie  d a n n  a n  d e m  Sch i l d  festsch ra u be n  
(C). A m  le i chteste n l ässt s i c h  e i n  Sta u bsauge r­
sch l a u c h  m it e i n e m  Stutzen  befest ige n ,  w ie  e r  
i m We rkzeug- u n d  Z u b e h ö rh a n d e l  zu  e r h a lten 
i st. D ie  Boh ru ng im S c h u tzsch i l d  m u ss  im D u rc h ­
m e s s e r  an  d e n  Stutzen  a n ge passt werd e n .  D e r  
Stutzen w i rd m it v i e r  k l e i n e n  G ewi n d esch ra u b e n ,  
M utte rn u n d  U nter l egsch e i be n  befest igt (0) .  D i e  
Absa ugste i l e  so l lte n a h e  d e r  M itte d e s  Sch utz­
sch i l d es ange b racht we rd e n ,  so dass a u c h  grö­
bere S pä n e  e i n gefa n ge n  werd e n ,  d i e  vo m Säge­
b l att hochgesc h l e u d e rt we rd e n .  

U m  e i n e  Zapfe n sch n e i dvo rrichtu n g  fü r d ie T isch­
kre issäge m it e i n e r  Sta u babsa u gu n g  zu  ver­
se h e n ,  w i rd e i n  Loch d u rc h  d e n  Sch utzsch i l d  
ge boh rt (E), an  d e m  e i n  d ü n n e r  Sta u bsauge r­
sch l a u c h  befest igt w i rd .  Boh re n  S i e  das  Loch m it 
e i n e r  Loch säge , e i n e m  Loch sch n e i d e r  od e r  e i ­
n e m  Fo rstnerbo h re r  a n  d e r  Stä n d e rboh rmasch i ­
n e  n a h e  d e m  h i nte re n  E n d e  d e s  Sch i l d es .  Dam it 
d e r  Sc h l auch  be i  der Arbeit  n icht  stö rt ,  w i rd er 
m it Kabe l b i n d e rn oder S p a n n gu rten a n  der Vo r­
r ichtu ng befest igt. 

TIPP: Die Fu n kt ion  der Sta u babsa u gu n g  w i rd 
ve rbessert ,  we n n  i n  R icht u n g  d e s  S p a n a u swu rfs 
abgesa ugt w i rd .  Beachten S i e ,  i n  we l c h e  R ich ­
t u n g  S pä n e  vom We rkze u g  gewo rfe n we rd e n ,  
u n d  br i ngen S i e  d o rt d ie Absaugu n g  a n .  

STAUBABSAUGUNG AN VORRICHTUNGEN 



KAPITEL VIERZEHN: STAUBKONTROLLE BEl HILFSVORRICHTUNGEN 

Austrittsschutz mit Staubabsaugung 

Der  Au strittssch utz d ient  d e r  S i c h e rh e it des  
H a n d we rkers,  i n d e m  e r  das  Säge b l att oder  den 
Fräser  a m  Ende e ines  Sch n ittes u m sch l i e ßt.  E r  
ka n n  aber  n o c h  e i n e n  weiteren Sch utz b iete n ,  
we n n  m a n  i h n  w i e  h ie r  zu  s e h e n  (A) gle ichzeit ig 
a ls  Absau gkaste n fü r d ie Sta u babsaugu ng ausar­
be itet. Der  Kaste n beste ht a u s  d ü n n e m  Spe rr­
h o l z  u n d  w i rd an d e r  Rückwa n d  d e r  Vo rrichtu ng 
befest igt .  Der  Ansch l u ss  w i rd se it l i ch  h e raus ­
gefü h rt, d a m it d e r  Sch lauch  be i  d e r  Arbeit n i cht 
im Weg i st .  

S c h n e i d e n  S i e  z u e rst v ie r  S e iten fü r d e n  Kaste n 
z u  - d e r  Bod e n  u n d  d i e  Vo rd e rse ite b l e i be n  of­
fe n .  Bo h re n  S i e  m it d e r  Lochsäge oder  e i n e m  
Fo rst n e rboh re r  e i n  Loch i n  e i nes  d e r  Se itente i l e  
(B). Le i m e n  S i e  d e n  Kaste n m it Ve rb i n d u nge n  
a u f Sto ß z u sa m m e n ,  d i e  S i e  m it Drahtstiften ver­
stä rke n .  Das Ve rl e i m e n  l ässt s ich  er le ichtern , i n ­
d e m  m a n  Le i m  a n  d i e  Ka nten gi bt u n d  d e n  Kas­
ten m it K lebeband  z u s a m m e n h ä lt (C), bevo r 
m a n  d i e  D ra htstifte e i ntre i bt. 

B r i n ge n  Sie d e n  Kaste n a n  der Rü ckse ite der Vo r­
r icht u n g  so a n ,  dass  e r  m itt ig ü be r  d e m  Säge­
b l att l i egt. Da d e r  Kaste n boden  d i re kt auf d e m  
Arbe itst i sch  d e r  Säge a u fl iegt ,  l ässt e r  s i ch  am 
l e i chteste n befest ige n ,  we n n  d ie Vo rrichtu ng an  
d e r  Säge a n ge b racht i st .  E i ne  Zu l age a u s  Rest­
h o l z  w i rd an d e r  Ka nte d e r  Säge festgespan nt,  
um z u  ve rh i n d e r n ,  dass s ich d ie Vo rrichtu ng be­
wegt,  wä h re n d  man den Kaste n m it vier 3 . s - m m ­
M e s s i n gsch ra u be n  befest igt (0). 

! Ve rwe n d e n  S i e  e i n e  ve rsc h i e b ba re Vo rri ch ­
t u n g  n i e  o h n e  e i n e n  E n d a n sc h l ag, d e r  verh i n ­
d e rt, d a s s  d ie Vo rrichtu n g  s i c h  s o  weit bewegt ,, 
d as s  d e r  Fräser  o d e r  das  Säge b l att fre igegeben  
w i rd .  



Integrierte Abzugshaube 

Vo rri chtu ngen zu m Profi l i e re n  am H a n d o berfrä­
sent isch e rfo rd e rn oft, dass  d e r  s e ri e n m ä ßige 
Ansch l ag u n d  Ansch l u ss fü r d i e  Sta u babsa ugu n g  
abge n o m m e n  we rd e n .  G l ü c k l i c h e rweise  i st e s  
m e i st n icht  seh r aufwä n d ig ,  e i n e  n e u e  Absa u g­
h a u be d i re kt i n  d i e  Vo rrichtu n g  z u  i ntegrie re n .  
E i n  gutes B e i s p i e l  i st d ie a u f S .  1 48 vo rgeste l lte 
Fü h ru n g  fü r d ie Fo rmfe d e rfräse .  l n  d iesem Fa l l  
d ient  e i n  e i n facher  S perrh o l z kaste n a l s  Absa u g­
h a u be u n d  Ansch l u s s m ögl i c h keit  fü r  d e n  
Sch l a u c h .  D ie  H a u be e rl a u bt es  n i cht  n u r, b e i m  
Fräse n  v o n  Sch l itze n fü r Fo rmfe d e rn d i e  S p ä n e  
e i nzufa n ge n ,  s i e  i st zug le i ch  a u c h  e i n e  i d e a l e  
Befest igu ngsste l l e  fü r e i n e n  Sch utzsch i l d  a u s  
d u rc h s i cht ige m  Ku n ststoff, d e r  d e n  B e n utzer  vo r 
Ve rletz u n ge n  d u rc h  d e n  Fräser  schützt. 

Wie d i e  a n d e re n  Absaugh a u be n  i n  d i esem Ab­
sch n itt w i rd auch d ieser  fü r d ie  Fo rmfe d e rfräse  
a u s  10  mm sta rke m S p e rr h o l z  m it Le i m  und N ä­
ge l n  z u s a m m e n gebaut .  D i e  B re ite d e r  H a u be i st 
auf  e i n e n  , R itze n a u fsatz' a bgest i m mt,  w ie  e r  a l s  
Zu be h ö r  fü r Sta u bsauger  e rh ä lt l i c h  i st (A). D i e  
H ö h e  d e r  d re i s e it igen H a u be wi rd d u rc h  d i e  
Sch n itt h ö h e  d e s  F räswe rkze u gs best i m mt.  l n  
d iesem Fa l l  s i n d  d i e  Se i te n  etwa 40 m m  hoch . 

Nachdem d ie H a u be z u s a m m e n gebaut  wo rd e n  
i st ,  w i rd a n  d e r  U nterse ite i h res  Decke l s  e i n  
Sch utzsch i l d  a u s  d u rc h s i c ht igem Lexa n a n ge­
sch ra u bt (8). Um das  H e ra u s rutsc h e n  d e s  , Rit­
zenaufsatzes'  aus der H a u be zu  verh i n d e rn ,  we r­
d e n  an d e r  I n n e n se ite d e r  Öffn u n g  d e s  Kaste n s  
Stre ife n  vo n I so l i e rb a n d  a u s  d ichte m S c h a u m ­
stoff ange b racht,  m it d e n e n  d i e  Re i b u n g  e rh ö ht 
w i rd (C). N ac h d e m  d i e  H a u be so a u f  d e r  G ru n d ­
p l atte d e r  Vo rrichtu ng a u sge ri chtet word e n  ist ,  
d ass s i e  wed e r  vo m Fräser  noch  vo m Schwe n k­
arm berü h rt w i rd ,  ka n n  m a n  s i e  m it zwe i 4 x 
45 m m -Sch ra u be n  befest ige n  (0) .  
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Anschlag mit Staubabsaugung 

Wenn man an der Ständerbohrmaschine Löcher 
bohrt oder Rahmenfriese mit Schlitzen versieht, 
können Späne zwischen Werkstück und Anschlag 
für ungenaue Arbeitsergebnisse sorgen. Ein An­
schlag mit eingebauter Absaugung kann das ver­
hindern. Der Anschlag ist im Wesentlichen e,in 
hohler, L-f örmiger Kasten aus 10 mm starkem 
MDF. Löcher im Arbeitstisch und im Anschlag er­
lauben das Absaugen der Späne durch einen 
Schlauch, der an der Seite des Kastens befestigt 
ist. Wenn man die 15-mm-Löcher wie gezeigt ge­
geneinander versetzt, kann man eine größere 
Anzahl unterbringen, ohne die Bauteile zu sehr 
zu schwächen (A). 

Um zu verhindern, dass sich am Zusammentref­
fen von Anschlag und Arbeitstisch Späne ansam­
meln, werden in die Unterkante des Anschlags 
Schlitze gefräst. Dazu wird am Handoberfräsen­
tisch ein 1o-mm-Nutfräser verwendet, der 5 mm 
aus dem Anschlag des Tisches herausragt (B). 

Der Anschlag wird zusammengebaut, indem 
man die Vorderseite und einen Stützklotz mit 
Leim und Nägeln an der Grundplatte befestigt 
(C). Der Stützklotz verhindert das Durchbiegen 
des Arbeitstisches während der Arbeit. Bringen 
Sie den Anschlag mit Nägeln und Leim an der 
hinteren Kante des Tisches an, und befestigen 
Sie dann diese Teilmontage an der vorderen 
Kantenleiste und dem Stützklotz, so dass alle 
Kanten bündig abschließen. Dann werden die 
Rückwand und der Deckel angeleimt, und 
schließlich auch die beiden Endstücke, von 
denen eines mit einer Öffnung für den Absaug­
schlauch versehen ist (0). Um eine gute Absaug­
leistung zu gewährleisten, sollten alle Verbin-. 
dungen gut passen und mit einer großzügigen 
Leimzugabe abgedichtet werden. 

Spannen Sie den Anschlag am Tisch Ihrer Stän­
derbohrmaschine oder Ihres Schlitzstemmers 
fest (E). Beim Schneiden von Schlitzen muss das 
Werkstück mit einem Niederhalter gehalten wer­
den, damit es beim Zurückziehen des Werkzeugs 
nicht angehoben wird. 



Absauganlage für die Schleiftrommel 

E i n e  i n  d i e  Stä n d e rbo h rmasc h i n e  e i n gespan nte 
Sch l e iftro m m e l  i st e i n  w i r k l i c h  n ütz l i c h e s  We rk­
ze ug, vor a l l e m ,  we n n  m a n  m e h re re We rkst ü c ke 
m it geschwu nge n e n  Ka nte n sch l e ife n  m u ss .  
N och besser i st d ie Ko m b i n at ion  jedoch , we n n  
m a n  e i n e n  Absa u gt isch  baut ,  d e r  d e n  fe i n e n  
Sch l e ifsta u b  auffä n gt u n d  a btra n s port i e rt,  bevo r 
er i n  d ie Lu ngen ge rät od e r  Masch i n e n  u n d  H o­
be l ba n k i n  e i n e r  Sch icht  bedeckt.  

Der Absaugt isch i st e i n  h o h l e r  Kaste n m it e i n e r  
Öffn u n g i m  Decke l u n d  e i n e r  zwe ite n a n  d e r  S e i-

• te,  m it d e r  er an e i n e n  Sta u bsauger o d e r  d i e  ze n ­
tra l e  Absauga n l age d e r  We rkstatt a n gesch lossen  
we rd e n  kan n .  E r  ka n n  a u s  10  mm sta rke m M D F  
oder  S p e rrh o lz  h e rgeste l lt werd e n .  Sch n e i d e n  
S i e  d i e  Te i l e  auf  d e r  T isc h k re i ssäge z u ,  u n d  b o h ­
re n S i e  d a n n  m it d e r  Lochsäge od e r  d e m  Loch ­
sch n e i d e r  e i n  Loch fü r d ie Sch l e ift ro m m e l  (A). 
Fa l l s  S i e  n u r  e i n e  Sch l e iftro m m e l  ve rwe n d e n  wo l ­
l e n ,  so l lte d e r  D u rc h m esser  d e s  Loches  5 m m  
m e h r  betrage n a l s  d e r  d e r  Sch l e iftro m m e L  M a n  
ka n n  d e n  Absa ugt isch  a b e r  a u c h  v i e l se it iger m a ­
c h e n ,  i n d e m  m a n  e i n  8o-m m-Loch i n  d i e  P l atte 
boh rt u n d  ri ngs u m  e i n e n  3 m m  t iefe n  u n d  5 m m  
b re iten Fa lz  anfräst (B). l n  d iesen  Fa l z  ka n n  m a n  
d a n n  d ie Tisc h e i n sätze fü r e i n e n  Tro m m e l sch l e i ­
fe r d e r  a m e ri ka n i s c h e n  F i r m a  De lta e i n setze n .  
We n n  m a n  u ntersch i ed l i c h e  T isc h e i n sätze ve r­
we n d et ,  ka n n  m a n  a u c h  Sch l e iftro m m e l n  i n  ve r­
sch i ed e n e n  G rößen ve rwe n d e n  (C). 

We n n  S i e  a l l e  Te i l e  z u gesc h n itten h a be n ,  bo h re n  
S i e  i n  e i n e  d e r  S e iten e i n  Loc h ,  i n  d a s  d e r  
Sch l a u c h  I h re r  Absauga n l age passt.  Ve rb i n d e n  
S i e  d ie Se itente i l e  a u f Stoß m it Le i m  u n d  N äge l n ,  
u n d  b ri n ge n  S i e  d a n n  d e n  Boden  u n d  d i e  Deck­
p l atte a n  (D). Beachten S ie ,  dass  der Boden l ä n ­
ge r i st a l s  d e r  Kaste n ,  so d ass  a n  j e d e m  E n d e  e i n  
4 0  m m  b re ite r ü be rste h e n d e r  Stre ife n  d i e  M ög­
l i c h ke it z u m  Festspan n e n  b ietet (E). 
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Frässchablone mit Staubabsaugung 

Schablonen- : 
öffnung 

(Ansicht von unten) 

Dünner Boden wird 
an der Unterseite der 

L 
Schablone verleimt. 

1 0-mm-Löcher um 
die Schablonen­
öffnung als Eintritts­
öffnung für Luft und 
Späne M DF-Schablone 

(1 0 oder 20 mm) 

'""b'bf' " ' " " '  � 
Anschlusskragen mit 
passendem Loch für 
Staubsaugerschlauch 

Frässchablone mit Staubabsaugung 

E i n e  S c h a b l o n e  u n d e i n  Fräse r  m it A n l a ufri ng 
s i n d  e i n e  Ko m b i n at i o n ,  um Au ssparu nge n  fü r 
Besch l äge, G räben  fü r E i n l egea rbeiten oder  so­
ga r Sch l itze fü r Ve rb i n d u ngen zu  sch n e i d e n .  Al­
l e rd i n gs s i n d  d ie gewa lt igen M e ngen an  H o lz­
sta u b  u n d  -spä n e n ,  d i e  be i m  Fräse n  e ntste h e n ,  
n icht  n u r  l äst ig, s o n d e rn auch  ges u n d h e its­
schäd l ic h .  Z u d e m  n e igen d i e  S p ä n e  auch  d az u ,  
d i e  Öffn u n g  i n  d e r  S c h a b l o n e  zu  ve rstopfe n ,  so 
d ass  d e r  A n l a u fri n g  n i cht  m e h r  d i re kt an  d e r  
S c h a b l o n e n kante a n l i egt. E i n e  e l egante Lös u n g 
fü r d ieses Pro b l e m  i st e i n e  Sch a b l o n e  m it e i n ge­
bauter  Absa ugu ng,  d ie m it der Saugkraft e i n es 
n o r m a l e n  I n d u str iesta u bsauge rs d e n  Sta u b  u n d  
d i e  S p ä n e  a bt ra n s p o rt ie rt .  

E i n e  Sch a b l o n e  m it Absaugu n g  beste ht ga nz e i n ­
fac h  a u s  zwe i Te i l e n :  e i n e m  1 0  m m  o d e r  20 m m  
sta rke n Deckel  a u s  M D F u n d  e i n e m  3 m m  oder  5 
m m  sta rke n U nterte i l  a u s  H a rtfaserp l atte . Der  
Decke l  w i rd so z u gesc h n itte n ,  d ass e r  a l s  Schab­
lone d i ent ,  a n  we l c h e r  der  A n l a u fri ng  gefü h rt 
w i rd .  Wie i n  d e r  Abb i l d u ng zu se h e n ,  enthä l t  e r  
a u c h  Sta u b ka n ä l e  u n d  e i n e n  Ansc h l uss  fü r d e n  
Sta u bsauge rsch l a u c h . D a s  U nte rte i l  sch l i e ßt e i n ­
fach n u r  d ie Sta u bkanä le  a b ,  u m  d i e  Sau gkraft 
zu verbesse rn . 

Der  Deckel  w i rd a u s  e i n e m  rechteckige n  Stück 
M D F z u gesc h n itte n ,  das  so gro ß i st ,  d ass es auf  
a l l e n  Se ite n e i n ige Ze nt i m eter  ü be r  das  Loch d e r  
S c h a b l o n e  h i n a u s ragt, u m  d ie H a n d o b e rfräse 
a bz u stütze n .  Der  Decke l  so l lte so lang se i n ,  dass 
a n  e i n e r  Ecke der Sta u bsauge rsc h l a uch  ange­
sch l ossen  werd e n  kan n ,  o h n e  be i  der Arbeit h i n ­
d e rl i ch  z u  se i n .  Sch n e i d e n  S i e  d a s  Loch i n  d e r  
S c h a b l o n e  m it d e r  St ich- o d e r  Deku p i e rsäge a u s. 
(A), berücks icht igen S i e  d a b e i  d e n  Ve rsatz , d e r  
d u rch  d e n  A n l a u fri n g  n otwe n d i g  w i rd ( s i e h e  S .  
1 70) .  Boh re n  S i e  e i n  An satz l oc h  m it d e m  D u rch­
messer  d e s  Sta u bsauge rsc h l a u ches ,  und  ste l l e n  
S i e  e i n e n  Ansch l u ss krage n fü r d e n  Sch l a u c h  a u s  
e i n e m  q u ad rati s c h e n  Stü c k  Restho lz  m it 20 m m  
Stärke h e r, i n d e m  S i e  e i n  Loch fü r d e n  Ansch l u ss­
stutzen  h i n e i n bo h re n .  

D e r  Absaugka n a l  w i rd m it e i n e m  1 o- m m-N utfrä­
ser  i n  d i e  U nterse ite des  Decke l s  gefräst (B). 
Ste l l e n  S i e  d i e  Sch n ittt iefe so e i n ,  dass  m i n d es­
te n s  5 mm M ate ria l  ri n gs um die Öffn u ng ste h e n  
b l e i b e n ,  u m  a l s  An l age fü r d e n  A n l a u fri n g  zu  d ie­
n e n .  Fräsen  S ie r i n gs u m  m i n d este n s  20 mm von 



d e r  Öffn u n g  weg, u n d  fräse n S i e  d a n n  e i n e n  
bre iten Ka n a l  b i s  z u r  Ansch l u ssöffn u n g fü r d e n  
Stau bsauge rsc h l a u c h .  

Dre h e n  S i e  d ie Sch a b l o n e  m it d e m  Deckel  nach  
obe n ,  und  befest ige n S i e  d e n  Ansch l u sskrage n 
fü r  d e n  Sch l a u c h  ü be r  d e m  Loch i m  Decke l  (C). 
Boh re n  S i e  d a n n  e i n e  Re i h e  vo n 1 0- m m - Löch e rn 
u m  d ie Öffn u n g  i n  d e r  Sch a b l o n e  (0) .  Diese  E i n ­
lass löcher  sorge n d afü r, dass  d e r  Sta u bsauge r  
n icht  ü be rl astet w i rd u n d  d ass  a u c h  Sta u b  von 
d e r  Oberse ite d e r  Sch a b l o n e  a bgesa u gt w i rd .  

,Ste l l e n  S i e  d a s  U nte rte i l  a u s  e i n e m  Stü ck  d ü n n e r  
H a rtfaserp l atte h e r, d a s  ge n a u so b re it u n d l a n g  
wie d e r  Decke l i st .  R ichten S i e  d i e  be i d e n  Te i l e  
a n e i n a n d e r  a u s ,  ü be rtrage n S i e  d e n  U m ri ss  d e r  
Öffn u n g  vom Decke l a u f  d as U nterte i l ,  u n d  
sch n e i d e n  S i e  s i e  d a n n m it d e r  St ich säge a u s .  
Befest ige n S i e  das  U nte rte i l  m it re ich l i ch  Le i m  
( u m  d i e  Ve rb i n d u n g  l u ftd icht  z u  mach e n )  u n d  
N äge l n  a n  d e r  U nterse ite d e s  Decke l s  (E). 

Vo r d e r  Fräsa rbeit w i rd d i e  S c h a b l o n e  a u f  d e m  
We rkstück festgespannt  (F), u n d  d e r  S c h l a u c h  
wi rd i n  d e n  Ansch l u ss k rage n gesteckt.  R ü sten 
S i e  d ie  H a n d o berfräse m it e i n e m  N utfräser  m it 
A n l a u fri ng  a u s ,  d e r  zu m Ve rsatz d e r  S c h a b l o n e  
passt, u n d  begi n n e n  S i e  m it d e m  Fräsen  (G). 

> Siehe "Versatz an Schablonen berechnen",  

5. 1 70 

TIPP:  U m  zu verh i n d e rn ,  dass  s i c h  e i n e  S c h a b l o­
n e  m it Sta u babsaugu n g  wä h re n d  d e r  Arbeit  ve r­
sch iebt ,  ka n n  m a n  a n  d e r  U nterse ite fe i n körn i ­
g e s  se l bstk l e b e n d e s  K lebeband  a n b ri n ge n ,  
bevo r m a n  s i e  fests pan nt .  
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Staubabsaugung für die 
Handoberfräse 

D i e  H a n d o berfräse i st e i n e r  d e r  grö ßte n Sta u b­
u n d  S p ä n e e rzeuge r  i n  d e r  H o lzwe rkstatt. M a n  
ka n n  j e d o c h  e i n e n  Te i l  des  Sta u bs m it e i n e r  
se l bst a ngefe rt igte n Absauga n l age u n schäd l i ch  
mach e n ,  d ie be i m  Ka nte nfräsen  S p ä n e  u n d  
Sta u b  a u ffä ngt (A). 

D i e  Absauga n l age wi rd a u s  e i n igen k l e i n e n  Stü­
cken S pe rrh o l z  u n d  H a rtfase rp latte h e rgeste l l t .  
Fe rt ige n  S ie  z u e rst e i n e  Sch a b l o n e  fü r den U n ­
terbau a n ,  i n d e m  S i e  d e n  U m ri ss  d e r  G ru n d ­
p l atte I h re r  H a n d o b e rfräse a u f  e i n  Stück ste ifes  
Pa p i e r  o d e r  d ü n n e n  Ka rto n ü be rtrage n (B). 
Ze i c h n e n  S i e  a u f  d e m  Karton d e n  V-förm ige n  
U m ri s s  d e r  Absauga n l age a u f, d e re n  G röße u n d  
Proport i o n e n  a u f  I h re H a n d o b e rfräse abge­
st i m mt s e i n  so l l te n .  Sch n e i d e n  S i e  d i e  S c h a b l o­
n e  a u s ,  u n d  befest igen S i e  s i e  m it d o p p e l s e i ­
t i g e m  K l e b e b a n d  a u f  e i n e m  S t ü c k  3 m m  oder  5 
m m  sta rker H a rtfaserp l atte o d e r  Lexa n .  Sch n e i ­
d e n  S i e  d i e  G ru n d p l atte m it d e r  St ich säge o d e r  
B a n d säge e n t l a n g  d e r  S c h a b l o n e  a u s  (C). 

Lege n S i e  d i e  ser ie n m ä ßige G ru n d p l atte I h re r  
H a n d o b e rfräse u m ge ke h rt auf  das  Stück,  das  S i e  
ge rad e a u sgesch n itte n h a be n ,  u n d  d re h e n  S i e  
s i e  so ,  dass  d i e  V-fö rm ige Absaugh a u be d i e  r ich­
t ige Lage im Ve rhä ltn i s  zu  den G riffe n hat.  Ü be r­
t rage n S i e  d i e  Befest igu n gs löcher  d e r  G ru n d ­
p l atte a u f  das  G ege n stück  a u s  H o l z ,  u n d  bo h ren  
S i e  d o rt d ie  Löch e r  m it e i nem se l bstze ntri e re n ­
d e n  Boh re r  (0). 

N a c h d e m  S i e  d ie S e itente i l e  u n d  d e n  Bod e n  d e r  
Absauga n l age zugesch n itten h a be n ,  bo h re n  S i e  
i n  e i n es d e r  S e itente i l e  e i n  L o c h  fü r d e n  Absaug­
sch l a u c h , u n d  befest ige n  S i e  d a n n  d ie be iden ' 
Se ite nte i l e m it Le i m  u n d  N äge l n  so a n e i n a n d e r, 
d ass  s i e  e i n  V b i l d e n .  Befest ige n  S i e  d iese E i n h e it 
a n  d e r  G ru n d p l atte ,  u n d l e i m e n  S i e  das  d re ieck i ­
ge Deckstück  d a ra n  fest (E). Boh re n  S i e  gege be­
n e n fa l l s  e i n  Loch in d ie u nte re Abdecku ng,  u m  
e i n e  d e r  Befest igu n gssch ra u be n  e rre i c h e n  zu 
kön n e n ,  we n n  S i e  d ie  Stau babsaugu ng a n b ri n ­
ge n o d e r  a b n e h m e n  m öchte n .  



Schlauchhalterung 

Vie le n e u e re H a n d kre i ssäge n ,  Sch l e ifmasch i n e n ,  
Handoberfräsen u n d  a n d e re E l e ktrowe rkze u ge 
s i n d  m it Ansc h l ü ssen  fü r e i n e n  Sta u bsauge r­
sch l a u c h  au sgestattet. Le i d e r  ka n n  e i n  s o l c h e r  
Sch l a u c h  d i e  H a n d h a b u n g  d e r  M asch i n e  e rn st­
h aft e rschwe re n .  E i n e  Sch l a u c h h a lteru ng,  d i e  a n  
d e r  We rkba n k  a n ge b racht i st ,  ka n n  d afü r  sor­
ge n ,  dass  d e r  Sch l a u c h  n i cht  m e h r  stö re n d  i m  
Weg h ä n gt oder  l i egt. 

Die H a lteru ng l ässt s ich  in wen igen M i n ute n a u s  
e i n igen Ka nthö lze rn m it d e m  Q u e rsch n itt 2 5  x 

so m m  zusam m e n b a u e n .  Sch n e i d e n  S i e  e i n e n  
Pfoste n m it goo m m  b i s  1 000 m m  Länge z u ,  u n d  
befest ige n S i e  a n  e i n e m  E n d e  e i n e n  3 0 0  m m  l a n ­
ge n Arm . Ve rstä rke n S i e  d i e  Ve rb i n d u ng,  i n d e m  
S i e  m it Le i m  u n d  N äge l n  zwe i D re i ecksstücke 
a u s  d ü n n e m  S p e rrh o lz  a n b ri n ge n  (A). B ri n ge n  
S i e  am E n d e  d e s  Arms e i n e  Sch ra u böse fü r e i n e n  
k u rzen e l asti sch e n  G e päckg u rt a n ,  a n  d e m  d e r  
Stau bsauge rsch l a u c h  aufge h ä n gt w i rd (8). Fa l l s  
d i e  H a lteru ng i n  d e r  Ban kzange e i n ges pan nt 
we rd e n  so l l ,  b ri n ge n  S i e  e i n i ge Ze nt i m eter  vo m 
u ntere n  E n d e  des  Pfoste n s  e i n e  E i n span n l e i ste 
a n ,  um i h n  s i c h e re r  zu  ha l te n .  

Fa l l s  d e r  Sch l a u c h  n u r  fü r  e i n e  best i m mte M a­
sch i n e  ve rwe n d et we rd e n  so l l ,  kön n e n  S i e  d a s  
Zu l e itu ngskabe l  d e r  Masch i n e  m it K lebeband  
oder  Kabe l b i n d e rn a m  Sch l a u c h  befestige n (C). 
Dad u rc h ,  dass  m a n  d i e  be iden  m ite i n a n d e r  ver­
b i n d et ,  ve rri nge rt m a n  d i e  Gefa h r, dass  s i e  s i c h  
i m  We rkstück oder  d e r  M asch i n e  verfa n ge n .  Le­
ge n Sie e i n e  Sch l a ufe des G e päckgu rtes u m  d e n  
Sch l a u c h  u n d  d a s  Kabe l ,  u n d  befest ige n  S i e  i h n  
s i cher  a n  d e r  Sch ra u böse,  s o  dass  e r  n i cht  h e r­
auss p ri n ge n  u n d  zu Ve r letzu n ge n  fü h re n  kan n .  
Ste l l e n  S i e  s i c h e r, dass  d e r  Sch l a u ch ge n ü ge n d  
S p i e l ra u m  h at,  u m  a u c h  d a s  e ntfe rnte E n d e  e i ­
nes  l ange n  B rettes bearbeiten zu  kön n e n  (0) .  

T IPP :  Fa l l s  I h re We rkstatt e i n e n  offe n e n  Dac h ­
stu h l  h at ,  kön n e n  S i e  a u c h  e i n e n  G e päckgu rt a n  
d e n  fre i l iege n d e n  Decke n b a l ke n  ü be r  I h re r  
We rkba n k  befest ige n ,  u m  E l e ktrokabe l  u n d  
Stau bsauge rsc h l a u c h  d a ra n  a u fz u h ä n ge n .  
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Umlegbare Endanschläge 192-193 

Gehrungsverbindungen 

Gehrungsschlitten 93 

Halterungen flir die Montage 22o 

Stoßladen 1 6 5  

Verschiebbare Vorrichtungen 247 
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Klammern 23 -24 
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Kreisbögen anreißen 52 

Kreisbögen sägen n 8  

Kreisbogenanschlag 8 s  
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sägen 146-147 
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Stangenzirkel 52 

Kreissägen 

Ablänganschlag 141-145 

Anschläge 1 3 9  
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142-143 
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Staubabsaugung 2 5 9  
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Krümmungen 
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Durchsichtige 1 9  
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Lexan siehe Polycarbonatkunststoffe 

Lochreihen 1 8 3 ,  202 
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für Schutzgehäuse 246 
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R 
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s 
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, Holzverbindungen 176-180 

Kleinserien 56 

komplementäres Fräsen 180 

Kurven schneiden 186 
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Lochreihen 183 

mit Grundplatte 174 

Sägen 185-186 

Schlitz-und-Zapfen 53 ,  176-177 

Schwalbenschwanzzinkung 55 

Staubabsaugung 2 5 0  

Trommelschleifmaschine 1 8 7  

Versatz qo, 171  

Winkel- und Zinkenlehren 47, 55  

Scheiben-Anschlag 8 3 -84 

Scheibenschleifmaschine 89 

Scheuerschwamm, Nylon 43 

Schiebeklotz 1 2 6  

Schiebeschlitten zum Fasenschneiden 9 7  

Schiebestock 2 3 6  

Schilder 1 5 9-r6o 

Schlauchhalterung 259 

Schleifmaschinen 

Band- 1 3 8  
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Scheiben- 8 9  

Staubabsaugung 2 5 5 , 2 5 9  
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maschine 187,  2 5 5  
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Schlitzlehren 54 
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Handoberfräse 162  

Vorrichtung für die  Handoberfräse 140 

Schlitz-und-Zapfen 

Anschlag zum Schlitzen 69 

Siehe auch Schlitze ; Zapfen 

Vorrichtungen ftir die Handoberfräse 140 
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Schnellspanner 206, 216, 221 

Schnitttiefenlehren 58 

Schräg angesetzte Sacklöcher 184 

Schrauben, durchgehende 212  

Schrauben, Holz- 24 

Schrauben, Messing- 24 

Schutzgehäuse 246 

Schutzschilde am Fräser 245 

Staubabsaugung 2 5 1  

Schutzschilde 23 6-237,  243-247 

am Fräser 245 

INDEX 
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Austrittsschutz 247, 252 

Eingebaute Schutzschilde ftir Vorrichtun­

gen 243 -244 

Schwalbenschwanzzinken 

Einfache Führung für die Handoberfräse 

I S O 

Schablonen 5 5  

Schiebeschlitten 92,  99-100 

Schwenkbare Vorrichtungen 9 1 ,  I I 6-12o 

Schwenkbarer Anschlag 81-82,  196 
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Selbstklebendes Schleifpapier 22,  78 ,  209 

Selbsttragender Kasten als Arbeitstisch 
40-41 

Selbstzentrierende Grundplatte ftir die 

Handoberfräse 162  

Seltene-Erden-Magneten 3 2 ,  199  

Senkrechter Scheiben-Anschlag 84 

Sicherheit 235 ,  23 6-247 

an verschiebbaren Vorrichtungen 199 

Austrittsschutz 247 

beim Sägen von Schablonen 185  

Druckkämme 238-239 

Druckluft- oder  Elektronagler 23 

Fräsen am Führungsstift 175 

Fräser 245 

ftir Arbeitstische am Abrichthobei 126 

für Vorrichtungen II-12  

Handkreissägen 144 

Magneten,  Seltene-Erden- 3 2  

Niederhalter 23 6-242 

Polykarbonatkunststoffe 246 

Schrauben 24 

Schutzgehäuse 246 

Schutzschilde 236-237,  243-247 

Schutzschilde am Fräser 245 

Staub von MDF 18 

Tischkreissägen 238-39 ,  240 

Vakuumeinspannsysteme 223 

Siebdruckplatte 18 

Skateboardräder, Niederhalter mit 241-242 

Spannvorrichtung für gebogene Platten 229 
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Sperrholz 
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genutet 38-39 

Ständerbohrmaschine 

Abstandshalter für Lochreihenbohrungen 

202 

Exzenteranschläge 195  

Halterung 224-225 

Scheiben-Anschlag 83 -84 

Schwenkbarer Anschlag 8I-82 

Staubabsaugung 254 

Teile mit  der Hand halten 209-2Io 

Tisch mit  geneigter Arbeitsfläche I22-I24 

Vakuumhalterung 224-225 

V-Block 3 5 ,  205 

Vorrichtung zum Verdünnen von Dübeln 

90 

Stangenzirkel 5 2  

Staub, Abszugshaube 248-249 , 2 5 3  

Staubabsaugung 2 3 5 , 248-2 5 9  

a n  Vorrichtungen 2 3 5 ,  249 , 2 5 1 - 2 5 5  

Anschlag m i t  Staubabsaugung 2 5 4  
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verschiebbare 25 I 
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T 
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Tiefenanschläge I97 
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Sicherheit 245 

Verschiebbare Endanschläge I98-r99 

Tischkreissäge 
Abstandshalter für Sägefugen 203 

Am Anschlag geführte Vorrichtungen 9 1 ,  

104- 1 I !  

Austrittsschutz 247 

Besäumen 106  

Druckkämme 238-239 

Endanschläge für Winkelanlagen 1 9 6  

Fälze schneiden 3 8  

Führungsschienen 2 1 ,  28-3 1 

für Fingerzinken 1 0 1  

für genutete Verbindungen 3 8  

Gehrungsanschläge, verschiebbare 9 1 ,  

101-103 

Gehrungsanschlag 9 3  

Hohlkehl-Anschlag 66-68 

In der Nutschiene für den Queranschlag 

geführte Anschläge 91-92 ,  93-103 

Kastenanschlag 70-71  

Kleinteile sägen 103 

Kurzer Parallelanschlag 7 4 

Langer Parallelanschlag 72 

Lufttische 130 

Niederhalter mit Federn 240 

Rundzapfen schneiden 102 

Schablonen 185 

Schiebeschlitten 94-95 ,  247 

Schiebeschlitten zum Fasenschneiden 97 

Schlitten zum Beschneiden 9 6  

Schlitzvorrichtung für lose Federn 98 

Senkrechter Scheiben-Anschlag 84 

Sicherheit 23 8-23 9 ,  240 

Staubabsaugung 2 5 1  

Verlängerungsanlagen m i t  Endanschlä­

gen 194 

Verschiebbare Endanschläge 198-199 

Vorrichtungen zum Verjüngen 107-109 

Tischlerleim 41 

Tischverlängerungen 1 2 I ,  127-I 3 0  

Bandsäge 1 2 8  

Gehrungssäge 127 

Lufttische I 30 

Dickenhobel 129 

T-Nut 

L-förmig 
schneiden 3 9 -40 

-Profilschienen 29-30 

Träger für den Dickenhobel 9 I ,  II2-II3  

Trommelschleifmaschine 

Schablonen I87 

Staubabsaugung 2 5 5  

Türen a u s  gebogenen Platten 229 

u 

Überblattungen I 5 2 - 1 5 3  

UHMW (hochgleitfahige Kunststoffe) 2I-22,  

3 I  

Umlegbare Anschläge 3 0 ,  I92-I93 

Undurchsichtige Kunststoffe 20 

Unterlegscheiben 24, 25 

V 

Vakuumeinspannsysteme 218 ,  2I9 

für die Ständerbohrmaschine 224-225 

Handoberfräse 223 

Vakuumschablonen 173 

V-Block 35,  205 

Verbindungen 

aufStoß 3 7  

beim Vorrichtungsbau 3 6-39 

Bilderrahmen; Rahmen 64, 77,  9 3 ,  228 

Fälze 38 

Fingerzinken 101 ,  I78-79 

Formfedern 37-38,  I 3 3 - 34, I48-49 , I95  

2 5 3  

Nuten I ? ,  3 8 - 3 9 ,  I 5 0 ,  I 5 1  

Schablonen r76-8o 

Schlitz-und-Zapfen 54 

Schwalbenschwanzzinkung 55,  92 ,  99-

roo 

Siehe auch Gehrungsverbindungen 

Überblattungen 1 5 2 · I 5 3  



Verlängerungsanlagen mit Endanschlägen 

194 

Verleimen 

gebogene Platten 229 

Montagehilfen 207 

Verleimführung 220 

von Platten 226-227 

von Rahmen 228 

Verschiebbare Endanschläge 197-201 

' Verschiebbare und schwenkbare Vorrichtun­

gen 91-120 

am Arbeitstisch geführt I I 2 - I I 5  

am Queranschlag geftihrt 9 1 ,  101-103 

Austrittsschutz 247 

Führungsschienen 21 

für Kleinteile uo-n1 

In der Nutschiene für den Queranschlag 

geführt 93-100 

Sicherheit 199 

Staubabsaugung 251,  252 

Verlängerungsanlagen mit Endanschlä­

gen 194 

Verschiebbare Endanschläge 1 9 8  

verzogenes Rohholz n2-n3 

Vielzweckanschlag 9 1 ,  104 

Vierseitige Zusatzgrundplatte ftir die  Hand­

oberfräse 161  

Vollholz 

für Vorrichtungen 16 

Verleimen 41 

Vorrichtung 

Anleitung auf der Vorrichtung notieren 

43 , 5 9  

für lose  Federn 98,  1 5 2 - 1 5 3  

zum Aushöhlen von Brettern und Panee­

len 154-1 5 5  

z u m  Hirnholzfräsen 1 5 6  

zum Kannelieren 1 3 9 ,  1 5 7 - 1 5 8  

Vorrichtungen 

Abstandshalter für Lochreihenbohrungen 

202 

Abstandshalter für Sägefugen 203 

anpassen 12-14� 31 

Anreißen 46-53 

Beschläge 14, 15,  16 

w 

Beschriften 43 , 5 9  

Einspannvorrichtungen 189 

Entwurf 7 ,  8-14 

ftir mehrere Maschinen 14 

Funktion 8-14 

Holzverbindungen 3 6- 3 9  

Material 14,  1 5 - 2 3  

Montagehilfen 2 0 8  

Oberflächenbehandlung 4 3  

Sicherheit n-12 

Siehe auch unter Anschläge 

Teilscheibe ftir die Drechselbank 204 

Verleimen 41 

Verschiebbare und schwenkbare 9!-120 

Verstellbar ro-n 

zum Ausrichten 205-208 

zum Einrichten von Maschinen 47, 57-62 

zum Verj üngen 107-109 

Werkzeug ftir den Vorrichtungsbau 3 3 - 3 6  

Verwendung 8-9 

Waagerechter Handoberfräsentisch 1 3 6 - 1 3 7  

Wachs 28 

Werkstattstaubsauger 1 3 0 ,  2 1 8 ,  2 5 0  

Werkzeuge 3 3 - 3 6  

Siehe auch Elektrowerkzeuge ; u n d  unter 

einzelnen Werkzeugen 

Winkelhalterung ftir die Kantenfräse 1 6 3  

Winkellehren 6o 

z 

Zapfen 

Rundzapfen 102 

Vorrichtungen für 152 

Zentimeter-, Maßskala, selbstklebende 32,  

5 7  

Zwingen 

Einfache 209-215 

Exzenter- 2 0 5 ,  206 ,  215 ,  220 

ftir gewerblichen Einsatz 216-218 

Parallel- 2 n  

Schnellspanner 206, 2 1 6 , 221  

selbst  gefertigte 205 

INDEX 
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Lesen Sie a lle 2 Monate: 

II' An leitungen und Plä n e  
für Möbel- u n d  Objektbau 

II' Werkzeug-, Masch i n e n ­
u n d  Materia lku n d e  

II' Ti pps von erfa h renen  
Pra kt ikern 

II' Tisch lern , Drechseln ,  
Sch n itzen 

II' Reportagen aus den  
Werkstätten kreativer 
Ho lzwerker 

II' Vera nsta ltungsterm i n e  





Vorrichtu ngen u n d  H a lteru n ge n  a m  Werktisch erle ichtern d i e  Arbe it, verbessern 

das Erge b n is,  machen die Ausfü h ru n g  exa kt re p rod uzierbar u .v.a . m .  M a n c h e  

Arbeitsgä n ge werd e n  so ü be rh a u pt erst a usfü h rbar. 

l n  d i eser u m fa n gre ichen Darste l lung wi rd d i e  H e rstel lung solch er  H i lfs m itte l 

systematisch , aber  stets ganz p raktisch a n gega n ge n .  Es fi n d e n  s ich za h lre iche 

Anwe n d u n gsbeisp ie le u n d  An regu nge n .  D i e  Vie lza h l  d e r  d eta i ll iert b e b i ld e rten 

Lösu n gen (ü ber 850 Fotos und Ze ich n un gen !) ergeben a u ch e i n e n  Bl ick 

fü r e ige n e  Werkstatth i lfen .  Das B u ch versetzt d e n  Leser  so i n  d ie  Lage, d i e  

grun d lege n d e n  Lös u n gsansätze auf  d a s  jewei ls i n d ivid ue lle Pro b lem zu 

übertrage n .  

Über den Autor: 
Sandor  Nagyszala n czy wurd e  1954 i n  U n garn geboren u n d  wuchs i n  d e n  U SA auf. Er war 

Redakte u r  der Zeitsch rift Fine Woodworking u n d  arbeitet jetzt a ls J o u rn alist ü be rwiege n d  

zu den Th emen Möbelbau,  We rkzeuge, Masch i n e n  u n d  Werkstatt- E i n richtung. Er  sch reibt  

regelmäßig i n  Zeitsch riften und hat i n  den  letzten 15 J a h ren  über  e i n  D utze n d  Bücher 

veröffentl icht.  Er  gibt Ku rse und tritt a ls Werkzeug- Experte i m  a m e ri ka n ischen TV auf. 

'IInf llii'l'lfiilil l l l l  
9 7 8 3 8 6 6  3 0 9 4 8 7  

V 
V I N C E NTZ www. HolzWerken. net Best . - N r. 91 54 
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