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Das Arbeiten mit Holz, Metall und anderen Materialien bringt
schon von der Sache her das Risiko von Verletzungen und
Schiaden mitsich. Autor und Verlag kénnen nicht garantie-
ren, dass die in diesem Buch beschriebenen Arbeitsvorhaben
von jedermann sicher auszufiihren sind. Autor und Verlag
ibernehmen keine Verantwortung fiir eventuell entstehende
Verletzungen, Schidden oder Verlust, seien sie direkt oder
indirekt durch den Inhalt des Buches oder den Einsatz der
darin zur Realisierung der Projekte genannten Werkzeuge
entstanden. Die Herausgeber weisen ausdriicklich darauf
hin, dass vor Inangriffnahme der Projekte diese sorgfiltig

zu priifen sind. Ebenso muss sichergestellt werden, dass der
Ausfithrende die Handhabung der jeweiligen Werkzeuge
beherrscht.

Die Vervielfiltigung dieses Buches, ganz oder teilweise, ist
nach dem Urheberrecht ohne Erlaubnis des Verlages verboten.
Das Verbot gilt fiir jede Form der Vervielfiltigung durch Druck,
Kopie, Ubersetzung, Mikroverfilmung sowie die Einspeiche-
rung und Verarbeitung in elektronischen Systemen etc.
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Sicherheit

as Arbeiten mit Holz ist voller Gefahren.

Wenn man Hand- oder Elektrowerkzeuge

unsachgemild oder ohne die entspre-
chenden Sicherheitsmal3nahmen verwendet,
kann das zu schweren Verletzungen oder sogar
zum Tod fithren. Versuchen Sie nicht, die hier
(oder anderswo) dargestellten Verfahren anzu-
wenden, wenn Sie nicht davon tiberzeugt sind,
sie sicher ausfithren zu kénnen. Wenn sich bei
der Arbeit etwas nicht richtig anfiihlt, dann bre-

chen Sie sie ab. Versuchen Sie es auf eine andere

Weise. Wir mochten, dass Sie Vergniigen an der
Holzarbeit haben, denken Sie also bitte in der
Werkstatt vor allem und zu allererst an Ihre
Sicherheit.

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

Uber den Umgang mit diesem Buch

ieses Buch ist vor allem dafiir gedacht,

mit ihm zu arbeiten. Es soll nicht im

Regal zum Staubfinger werden. Es sollte
zur Hand genommen werden, wenn man ein
neues oder wenig bekanntes Verfahren anwenden
mochte. Als erstes sollte man also sicherstellen,
das sich das Buch dortbefindet, wo man mit Holz
arbeitet.

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

Um sich im Buch zu orientieren, sollten Sie sich
zuerst zwei Fragen stellen: Welches Resultat
mochte 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
jeweils Verfahren und Vorgehensweisen vorstel-
len, die zu dhnlichen Ergebnissen fiihren. Meist
kommen die einfacheren oder hiufigeren Verfah-
ren zuerst und werden von den anspruchsvolle-
ren und jenen gefolgt, die besondere Werkzeuge
voraussetzen. Manchmal wird zuerst die Metho-
de vorgestellt, die mit grundlegenden Techniken
bewiltigt werden kann, dann folgen Alternati-
ven mit anderen gebrduchlichen Werkzeugen,
schlieRlich folgen dann solche mit Spezialwerk-
zeugen.

Als erstes sehen Sie eine Ubersicht mit Fotos
und entsprechenden Seitenzahlen. Dies ist eine
Art illustriertes Inhaltsverzeichnis. Sie finden hier



Der ,,UBERBLICK* gibt lhnen
wichtige Informationen i

ne Gruppe von Techniken, er
schildert, wie die Vorrichtungen
gebaut werden und gibt Hinwei-
se zum Werkzeugeinsatz und zur
Sicherheit.

fiir jeden Abschnitt ein Foto und die Seitenzahl,
mit welcher der Abschnitt anfingt.

Jeder Abschnitt beginnt mit einem dhnlichen
,Wegweiser’, bei dem die Fotos als Vertreter fiir
zusammengehorige Gruppen von Techniken oder
fiir einzelne Techniken stehen. Unter jeder Grup-
pierung findet sich eine Liste der Arbeitsanwei-
sungen fiir die Techniken und die Angabe der
Seite, auf der man sie finden kann.

Die Abschnitte beginnen mit einem Uberblick,
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 Abschnitt finden, in dem der Arbeitsgang
beschrieben wird, den Sie ausfiihren mochten.

Die Arbeitsanleitungen sind das Kernstiick des
Buches. Hier werden die einzelnen Schritte des
Verfahrens mit Abbildungen vorgestellt. Der
Begleittext beschreibt das Verfahren und fiihrt
den Anwender unter Bezug auf die Fotos durch
die Vorgehensweise. Je nachdem, wie Sie am bes-
ten lernen, konnen Sie zuerst die Abbildungen
oder den Text studieren, bedenken Sie jedoch,
dass beide zusammengehoren. Falls ein Arbeits-
schritt auch auf andere Weise ausgefiihrt werden
kann, wird dies im Text und bei den Abbildungen
als ,Variation“ gekennzeichnet.

Um die Nutzbarkeit des Buches zu erhdhen, ha- ’
ben wir Querverweise auf Methoden und Arbeits-
schritte eingefligt, die in einem anderen Abschnitt
des Buches bereits beschrieben wurden. Diese '

In einem ,,KAPITEL® werden
verwandte Verfahren zusammen-
gefasst.

der Arbeit mic
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50 erwa wean wie am Riss cinen Schiiez ausstem-
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Belfn. Wenn man Yorrichfungen venwendet. st
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gelben ,Querverweise“ finden sich hiufig in den
Uberblicksabschnitten und in den Arbeitsanleitun-
gen. Wenn Sie auf das Symbol ! stof3en, sollten
Sie das Folgende aufmerksam lesen. Man kann die
Wichtigkeit dieser Sicherheitshinweise kaum zu
sehr betonen. Denken Sie bei der Arbeit immer an
TIhre Sicherheit, verwenden Sie Schutzvorrichtun-
gen an den Maschinen und Schutzausstattungen
zu Threm personlichen Schutz (Sicherheitsbrille,
Gehoérschutz und Ahnliches). Wenn Sie sich bei ei-
nem Verfahren unsicher fiihlen, fiihren Sie es nicht
aus, sondern greifen Sie auf ein anderes zurtick.

Die ,,SCHRITT-FUR-SCHRITT-ESSAYS“
enthalten Fotos, Zeichnungen und
Anleitungen fiir die Ausfiihrung der
Arbeiten.

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

SchlieRlich sollten Sie daran denken, dieses
Buch immer dann zur Hand zu nehmen, wenn Sie
eine Gedichtnisstlitze bendtigen 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 Hera{lsgeber

»WARNUNGEN“ weisen auf
besondere Sicherheitsrisiken bei
diesem Verfahren hin und zeigen,
wie man ihnen begegnet.

KAPITEL ELF (INSPANNEN UND AUSRICHTEN

©),kane man rim

ges Werkstick 50 anlegen, dass die Licher ge-
fauin den vier Ecken gebohrt werden.

Wie schon Archimedes geteigt hat, kann man

schine (E), ist zenau das Richtige, um Kleine Tei-
le unverrGekbar 2u halten, wilrend man sie
bohrt. Der Hebelarm wird aus einem Stick Laub
holz mit den MaBen 40 x 450 X 100 mm herge-
stelt. £ hat an einem Ende einen Keilaufsat,
dee an cin aufgeieimies, 9o mm langes Stock
Holz angeschnifien wird. Der Schiiz in de Mitte
des Hebels wird hegestell, indem man aerst
2wei. 35-mm-Lacher im Abstand von 75 mm
boh, und dann den Verschniet pwischen ihnen
mit der Stichsige entfernt (). Oer Griffkann be-
quemer gestattetwerden, i

1en abrundet und schieifl. Bringen Sie selbstile-
bendes Schleifpapier auf der Unterseite des
Hebels neben dem Schlitz an, um die Einspann-
warkung noch 2u verstacken.

Der Hebel setzt an einer Vorrichiung an, die mit
2wingen oder Schrauben am Arbeitstisch der
Stinderbohemasshuss befestigt wird, Se besteht
3us twei Lformigen Stitzen (70 mm hoch, 30
mim stark), zwischen denen ein 100 mm langes
Stk yo-mm-DObelstange stecks (G). Schieben
Sie das Keilende des Hebelarms je nach Stirke
des Werkstlcks mehr oder weniger weit unter
die OGbelstange, —an

s

Parallelzwingen

Die uaditionelien halzernen Paralleizwingen
gibtes invielen verschiedenen GroBen. Sie cige-
ne sich hervomagend, um Werksticke an der
Hobelbank oder Vorrichtungen am Arbeistich
einer Maschine 20 befestigen. Darober hinaus
sind ie auch groartig Haltevomchtungen eige-
nen Rechts. Mit ciner Parallelzwinge kann man
Leisten, Kiocze und sogar Scheiben hatten, die
2u Wein oder unhandiich sind, um sie mit der

m—pn
hatten sagas Teile mit flschem Boden senkrecht
2ur Bohrrichtung, wenn man ein Loch in sie hin-
einbohrt (A) Indem man den groBen Korpus der
2Zwinge hilt, sorgt man automatisch dafbr, dass

2u schneiden oder hve Kanten am Handoberfa-
seatinch 2u profieren (8). Oa die Zwinge aus
Holz s, komant es auch nicht 2u wesentlichen
Schiden, falls de Fiser einmal mit den Backen

»TIPPS“ zeigen, wie man schneller und ge-
schickter zum gewiinschten Ergebnis kommt.

Der ,,TEXT* enthdlt Hinweise
auf die Abbildungen.

AVERWEISE“ zeigen Ihnen, wo
Sie im Buch verwandte Arbeits-
techniken oder die detaillierte
Beschreibung eines Verfahrens
finden.






Entwurf und Materialien

evor Sie damit beginnen koénnen, Thre eige-

nen Vorrichtungen zu bauen, miissen Sie

wissen, was gebaut werden soll und wie
man es baut. Ein guter Ansatzpunkt ist es, von
grundlegenden Vorrichtungsentwiirfen auszuge-
hen, sich die geeigneten Materialien und Beschlige
anzusehen und sich iiber fachminnische Konst-
ruktionen zu informieren. Ob Sie nun die hier vor-
gestellten Vorrichtungen genau nachbauen oder
eher Thre eigenen Entwiirfe verwirklichen wollen,
Sie profitieren auf jeden Fall davon, wenn Sie sich
dem Thema unter funktionalen Geschichtspunkten
nihern, also davon ausgehen, wozu die Vorrich-
tung dienen soll, und sie so auswihlen oder ent-
werfen, dass diese Ihrer eigenen Arbeitsweise an-

gepasst ist und dass die vorhandenen Werkzeuge
verwendet werden konnen. Wenn Sie sich fiir einen
bestimmten Entwurf entschieden haben, miissen
Sie aus einer Vielzahl von Holzwerkstoftfen und an-
deren Materialien und Beschligen (Verschliissen,
Profilschienen und Ahnlichem) eine Wahl treffen,
um zu einer funktionalen und genauen Vorrichtung
zu gelangen. Und schlieRlich Sie hand-
werksgerechte Konstruktionen beim Bau der Vor-
richtung einsetzen, damit diese stabil und wider-
standsfihig gerit. Das kann man erreichen, indem
man bewdhrte Holzverbindungen und bewihrte
tischlerische Methoden einsetzt und sie um einige
Tricks erginzt, die man vom Werkzeugbauer ent-
lehnt.

TEIL EINS



ICAPITEL EINS

Funktion und Entwurf

Die richtige Vorrichtung, Schablone oder Lehre
fiir ein bestimmtes Vorhaben zu finden, kann
ein Unternehmen sein, das ebenso schwierig
und zeitaufwindig ist wie der Bau eines scho-
nen Mobelstiicks, eines Segelbootes oder einer
Ukulele. Man benotigt dafiir nicht nur gute
Kenntnisse der Tischlerei und Problemlsungs-
fdhigkeiten, sondern auch ein gehoriges MalR
an Inspiration. Sogar ein nur mif3ig komplexes
Vorhaben kann einen vor eine Vielzahl von Ent-
scheidungen stellen: Welches Werkzeug, welche
Maschine eignet sich am besten? Sollte die Vor-
richtung das Holz tiber die Maschine fiihren
oder umgekehrt die Maschine am Holz entlang?
Wie muss das Werkstiick ausgerichtet und ein-
gespannt werden? Muss die Vorrichtung ver-
stellbar sein? Die meisten Holzhandwerker, die
ich kennengelernt habe, 18sen die schwierigen
Probleme, vor die einen eine Vorrichtung stellen
kann, mit dem allergr6Rten Vergniligen. Aber zu
ihrer Losung muss man Ulber grundlegende
Kenntnisse von Funktion und Entwurf von Vor-
richtungen verfiigen.

Mit Schablonen bezeichnen wir im Folgenden
Hilfsmittel, die dazu dienen, ein Werkstiick
schnell und prizise zu schneiden, zu formen, zu
bohren oder zu schleifen. Vorrichtungen sind vor
allem Bauteile, mit denen Werkstiicke wihrend
der Bearbeitung oder Montage eingespannt wer-
den (vgl. Abbildung auf der gegentiberliegenden
Seite). Einzeln oder zusammen dienen diese
Hilfsmittel der Erleichterung alltiglicher Aufga-
ben wie dem Ablingen eines Brettes, aber auch
komplizierter Vorginge wie dem wiederholten
Frisen von gleichartigen Teilen oder dem Aussi-
gen dreidimensionaler Formen. Zwar verfiigen
wir alle tiber einige kommerziell erhiltliche Vor-
richtungen und Schablonen (die Schmiege und
die Fihrung der Handoberfrise wiren hier zu
nennen), doch stellen die meisten Holzhandwer-
ker ihre eigenen Vorrichtungen her. In diesem
Abschnitt untersuchen wir 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 auszufithren. Wir werden uns auch mit
einigen der Faktoren beschiftigen, die bei der
Wahl einer Vorrichtung filir eine bestimmte
Aufgabe ausschlaggebend sein konnen. Schliel3-
lich werden wir uns auch damit beschiftigen, wie
man eine Vorrichtung fiir die eigenen Zwecke'
abwandeln kann.

Warum iiberhaupt Vorrichtungen?

Angesichts der vielen Werkzeuge und Maschinen
in einer durchschnittlichen Holzwerkstatt stellt
sich die Frage, wozu man tiberhaupt Vorrichtun-
gen und Schablonen bendtigt. Zum einen gibt es
Maschinen, die sich ohne Vorrichtungen kaum
benutzen lassen: Stellen Sie sich vor, Sie miissten
an einer Kreissige arbeiten, die nicht mit entspre-
chenden Anschligen ausgeriistet ist (vgl. die obe-
re Abbildung auf S. 10). Durch die Verwendung
einer Vielzahl anderer Vorrichtungen kann man
die grundlegenden Funktionen einer Tischkreis-
sdge um einiges erweitern und verschiedene Ver-
bindungen schneiden, Profilleisten und profilier-
te Fillungen herstellen, und manches andere
mehr. Ob es einfache oder komplexe Varianten
sind — Vorrichtungen und Schablonen sind ein
wesentlicher Bestandteil vieler Arbeitsginge in
der Tischlerei. Einige der gingigsten
dungszwecke fiir solche Hilfsmittel sind:

Arbeitsginge, die sich nur mit Miihe oder iiber-
haupt nicht freihindig ausfiihren lassen. Stellen
Sie sich vor, Sie sollten an die Bestandteile eines
Bilderrahmens genaue Gehrungen schneiden,
ohne eine entsprechende Fiihrung zu verwenden,
oder einen Stapel geschweifter Bretter zu einer
symmetrisch gebogenen Schranktiir zusammen-
setzen, ohne aufeine Schablone zuriickgreifen zu
konnen. Das ginge noch? Wie wir’s damit: Sigen
Sie einen perfekten Kreis ohne Kreisfiithrung!
(Vgl. unteres Foto aufS. 10).



Bearbeitung und Serienfertigung mit reprodu-
zierbarer Genauigkeit. Ein Beispiel wire das Ab-
lingen von einen Dutzend Friesen mit genau
38 mm Linge fiir einen Rahmen, oder das Bohren
von Lochern in einem Winkel von genau 33° zur
Oberfliche. Vorrichtungen konnen uns auch hel-
fen, wiederholte Arbeitsginge mit der gleichen
Genauigkeit und mit hoherer Sicherheit auszu-
fiihren — man denke etwa an das Schneiden von
Zapfen an 100 Friesen fiir eine Rahmenkonstruk-
tion. Aus diesem Grund sind Vorrichtungen und
Schablonen auch in der gewerblichen Tischlerei
so wichtig.

Erweiterung der Fihigkeiten von Maschinen
und Werkzeugen. Anschlige ermoglichen es, an
der Tischkreissige angefaste Fiillungen fiir einen
Rahmen zu schneiden oder an der Bandsige
mehrdimensionale Gehrungsschnitte auszufiih-
ren. Mit der richtigen Vorrichtung kann man auch
ein ganz normales, alltigliches Werkzeug einer
vollkommen anderen Nutzung zufiihren. So ldsst
sich zum Beispiel das Messer eines Hobels als

in einer selbstgefertigten Gehrungs-

stanze einsetzen, mit der man die Enden von
Einlegestreifen passend zuschneiden kann (vgl.
obere Abbildung auf'S. 11).

Der funktionale Ansatz

Im zweiten und dritten Teil dieses Buches finden
Sie illustrierte Arbeitsanleitungen fiir Vorrichtun-
gen, Schablonen und Lehren, mit denen Sie buch-
stiblich Hunderte von Aufgaben bei der Arbeit
mit Holz ausfiihren konnen, vom ersten AnreilRen
bis hin zur Endmontage. Sie sind nicht nach den
Maschinen angeordnet, mit denen sie angewen-
det werden (Vorrichtungen fiir die Kreissige
usw.), sondern nach ihrer Funktion: Entwurf und
Anreil3en; Anschlige; Schiebe- und Drehvorrich-
tungen; Arbeitstische und -flichen; Vorrichtun-
gen fiir Handwerkzeuge und Elektrowerkzeuge;
Schablonen und Muster. Im Teil III beschreibe
ich Einspann-, Montage- und Laminiervorrich-
tungen, dartiber hinaus aber auch verschiedene
Zubehorteile, mit denen sich Vorrichtungen
abidndern und modifizieren lassen — Stoppklotze,
Anschlige und Spannklammern.

FUNKTION UND ENTWURF

Hier sieht man eine Vorrichtung
zum Sdgen dreidimensionaler
Kriimmungen (auf der Bandsa-
ge, hinten), eine schwenkbare
Vorrichtung zum Sdgen von
Kreisbgen (links) und eine Vor-
richtung fiir Langsverleimungen
(rechts)



KAPITEL EINS

Ein guter Parallelanschlag und Queranschlag sind unabdingbar fiir genaues Arbeiten an der

Tischkreissdge und gehdren deshalb zur Serienausstattung.

Eine ruhige Hand reicht nicht, wenn man mit der Stichsige eine vollkommen runde Scheibe aus-
sdgen mochte. Mit einem verstellbaren Stangenzirkel geht es sehr viel leichter.
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Der Grund fiir diese an der Funktion orientierte
Anordnung ist einfach: Es gibt meist mehrere ver-
schiedene Methoden, eine bestimmte Arbeit aus-
zufiihren, ob man nun einen Zapfen schneiden,
ein Profil frisen oder einen Rahmen verleimen
mochte. Bevor man sich fiir eine bestimmte Vor-
richtung entscheidet, sollte man verschieden Fak-
toren bedenken, unter anderem die Maschine, die
verwendet werden soll, das Werkstiick und die er-
reichbare Vielseitigkeit der Vorrichtung.

Die Wahl der Maschine

Man kann eine Nut an der Tischkreissige schnei-
den, sie mit einem Nutfriser in der Handoberfrise
frisen oder zu einem Nuthobel greifen und sie
mit der Hand schneiden (vgl. untere Abbildung
auf der gegeniiberliegenden Seite). Die Entschei-
dung hingt nicht nur davon ab, {iber welche
Werkzeuge man verfiigt, 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 fiir
eine Maschine zu bauen als eine andere.

Die GroRRe des Werkstiicks

In der Regel ist einfacher, ein sehr groles,
schweres Werkstiick stationdr zu belassen und
ein Elektrowerkzeug an ihm entlang zu bewegen,
als es zum Schneiden {iber eine Maschine zu
transportieren. So kann man eine grol3e Sperr-
holz- oder Spanplatte leichter mit der Handkreis-
sidge und einem Anschlag schneiden (vgl.
Abbildung auf S. 12) als zu versuchen, die Platte
mihselig auf den Arbeitstisch der Tischkreissige
zu heben.

Zweckgebunden oder verstellbar?

Eine verstellbare Vorrichtung kann fiir eine gro-
Rere Bandbreite an Aufgaben eingesetzt werden
als eine, die nur fiir einen bestimmten Zweck
hergestellt wurde. So kann man mit einem ver-
stellbaren Schwenktisch an der Stinderbohr-
maschine Locher in unterschiedlichen Winkeln
bohren. Andererseits erfordert der Bau von ver-
stellbaren Vorrichtungen mehr Zeit, Material und



Aufwand,
eingerichtet werden, und sie konnen versehentlich
verstellt werden.

sie miissen vor der Verwendung

Auf der anderen Seite sind zweckgebundene
Vorrichtungen leichter herzustellen und miissen
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 Verjiin-
gungen schneiden, aber mit der Sperrholzschab-
lone im Vordergrund lassen sich auf einfache
Weise alle vier Seiten eines Stuhlbeines verjiingen.
Diese Schablone ist nicht nur leichter herzu-
stellen, sie kann auch spiter wiederverwendet
werden, ohne dass man sich an Einzelheiten der
Einstellung erinnern muss. Nachtteilig ist die
Tatsache, dass man fiir jede unterschiedliche
Aufgabe eine neue Schablone anfertigen muss.

Sicherheit

Wenn Sie die Wahl zwischen unterschiedlichen
Vorrichtungen haben, entscheiden Sie sich immer
fiir die sicherste. Meist bedeutet das, sich fiir die
Maschine und die Vorrichtung zu entscheiden, die
es einem erlaubt, aulRerhalb der Gefahrenzone zu
arbeiten. So kann man zum Beispiel gut mit
einem Gehrungsanschlag an der Radialarmsige
die Friese fiir einen grolRen Rahmen zuschneiden,

FUNKTION UND ENTWURF

Ein einfaches Hobelmesser wird

in dieser Vorrichtung dazu ver-

wendet, Schnitte im 45°- oder

go°-Winkel an Furnieradern aus-

zufiihren.

Nuten und Filze kénnen mit der Handoberfrise und einem

Parallelanschlag, mit der Tischkreissige oder mit einem

entsprechenden Handhobel geschnitten werden.

kleine Holzleisten lassen sich jedoch besser im
Kleinteileschlitten fiir die Tischkreissige ablingen,
weil hier die Finger nicht in die Nihe des Blattes
gelangen und weil die Abfallstiicke nicht fortge-
schleudert werden kénnen. (Man kann jede Vor-
richtung sicherer machen, indem man sie mit
Schutzeinrichtungen und einer Staubabsaugung
versieht, vgl. Abschnitt 13 und 14.)

11
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Am besten lassen sich groRe Bretter, Bohlen oder Platten aufteilen, indem man sie an Ort und
Stelle mit der Handkreissige an einer Fiihrung sigt.

Diese beiden Vorrichtungen dienen dazu, an der Tischkreissige Verjiingungen zu schneiden.
Die hintere ist verstellbar, wihrend die vordere auf einen bestimmten Winkel festgelegt ist.
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Vorrichtungen anpassen

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 Bediirfnissen entsprechen. Die Grol3e
einer Vorrichtung oder Schablone zu verindern,
ihre Konstruktion und ihre Ausstattung abzuwan-
deln, kann nicht nur ihre Leistungsfihigkeit
vergroRern, sondern sie auch besser auf die eige-
nen Arbeitsgewohnheiten abstimmen. Dabei sind
einige Dinge zu beriicksichtigen:

Verdnderungen der Abmessungen

Nur die wenigsten Vorrichtungen in diesem Buth
werden mit bemal3ten Zeichnungen vorgestellt.
Darin liegt Absicht, da die GesamtgroRRe der Vor-
richtung, die Sie bauen, von der Grol3e Threr Ma-
schinen wie auch von der GroRe Threr Werkstiicke
abhingt. Man kann die Abmessung fast jedes Ein-
zelteils einer Vorrichtung auf die eigenen Zwecke
abstimmen (vgl. oberes Foto auf der gegentiber-
liegenden Seite). Wenn man sich fiir die Ge-
samtabmessungen entschieden hat, fertigt man
eine Arbeitsskizze an, in der man die Malle der
benotigten Teile und Beschlige notiert.

Ausstattungsmerkmale kombinieren

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 winscht. Die

Vorrichtungen sind schon solche Kombinationen
unterschiedlicher funktionaler Elemente. Als Bei-
spiel moge die Frdsschablone dienen, die auf der
Abbildung unten zu sehen ist: Die Grundplatte
gibt als Schablone die Form des zu bearbeitenden
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Werkstticks vor, die Seiten dienen als Anschlag,
um das Werkstiick auszurichten, die Spannhebel
halten es wihrend des Frisens, und die Griffe er-
moglichen 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 Fiihrung mit Anschli-
gen versehen werden, um das Ablingen zu er-
leichtern, oder man kann eine Einspannvorrich-
tung mit einem Schwenktisch kombinieren, um
Winkelbohrungen zu ermdoglichen. Wenn man
eine Vorrichtung fiir Verjlingungsschnitte mit ei-
ner Messschraube versieht, kann man die Winke-
leinstellungen feinjustieren. In den Abschnitten
1o und 11 werden Hilfsmittel zur Positionierung,
Einstellung und Fixierung beschrieben, die zwar
selbst keine eigentlichen Vorrichtungen sind,
aber als Bauteile fiir die Anpassung von Vorrich-  Die meisten Vorrichtungen wie etwa diese Schiebeschlitten fiir die Tischkreissige kdnnen kleiner
tungen an bestimmte Zwecke dienen. So kann  oder groRer hergestellt werden, um sie an Ihre Maschinen und an Ihre Vorhaben anzupassen.
man die druckluftbetriebene Spannvorrichtung
einsetzen, um bei der Arbeit an einer Zuschnitt-
schablone die erreichbare Stiickleistung betrdcht-
lich zu erhohen (vgl. Abbildung S. 14 oben).

Eine weitere Abwandlungsmethode ist es, be-
reits vorhandene Vorrichtungen an die eigenen
Zwecke anzupassen. Anstatt eine Lade fiir das
Schneiden von Verbindungen an der Tischkreis-
sdge vollkommen neu zu konstruieren, kann man
auch die notwendigen zusitzlichen Teile an
einem normalen Gehrungsanschlag anbringen.

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

Durch das Hinzufiigen einer geschwungenen Schablone an die Grundplatte kann die Kante eines
Werkstiicks in jede beliebige Form gefrdst werden.
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Fiir die schnelle Anfertigung von Kleinserien kann diese Vorrichtung zum Verputzen von Werk-
stiickkanten mit einem Drucklufteinspanner ausgestattet werden.

Diese Vorrichtung zum Sigen von Scheiben entstand urspriinglich fiir die Bandsige, aber mit ein
paar Anderungen kann man sie auch verwenden, um an der Scheibenschleifmaschine die Kanten
einer Scheibe zu schleifen.
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Material oder Beschlige abiandern

Um das Nachbauen einer Vorrichtung zu erleich-
tern, habe ich in den bebilderten Anleitungen oft
das Material und die Beschlige beschrieben, die
verwendet wurden. Allerdings kann man meist
auch anderes Material verwenden, das man gera-
de zur Hand hat oder das sich fiir einen bestimm-
ten Zweck besonders gut eignet. So empfehle ich
zwar die Verwendung von hochwertigen Holz-
werkstoffen (MDF, Sperrholz 0.A.), um stabile,
langlebige Vorrichtungen zu erhalten, es spricht
jedoch nichts dagegen, Spanplatte fiir eine Vor-
richtung zu verwenden, die man nur einmal
verwenden wird.

Auf die gleiche Weise kann man auch die Be-
schlige abindern, um sie an den vorgesehenen
Zweck anzupassen. Wenn Sie eine Vorrichtung
groRer als in der Anleitung herstellen wollen oder
sie stabiler gestalten wollen, damit sie schweren
Beanspruchungen standhilt, benutzen Sie gege-
benenfalls grollere Befestigungen, andere Be-
schldge und widerstandsfihigere Holzverbindun-
gen. Wenn Sie zum Beispiel eine wirklich grof3e
Schneidelade fiir die Tischkreissige herstellen
wollen, koénnen Sie mit schweren Laufschienen
aus Metal dafiir sorgen, dass die Lade absolut
gerade und ohne Abweichungen liuft.

Vorrichtungen fiir mehrere Maschinen

Eine gute Methode, um die Funktionalitit einer
Vorrichtung zu erweitern, ist es, den Entwurfoder
die Konstruktion so abzuwandeln, dass sie an
mehr als einer Maschine einzusetzen ist. Ein gu-
tes Beispiel ist die links abgebildete und beschrie-
bene Kreisschablone.

Die Schablone wurde hergestellt, um an der
Bandsige Rider, Ringe und runde Tischplatten
zu schneiden. Mit einigen zusitzlichen Bestand-
teilen ldsst sich die Vorrichtung jedoch auch an
einer stationdren Schleifmaschine einsetzen, um
die Kanten von grob ausgeschnittenen Holzschei-
ben zu glitten und genau auf den erforderlichen
Durchmesser zu bringen.
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s mag ja sein, dass Sie damit zufrieden

sind, eine Vorrichtung oder Schablone

schnell aus ein paar Reststiicken Holz und
dem zusammenzuflicken, was Sie an Beschligen
in der untersten Schublade finden. Eine Vorrich-
tung, die tagein, tagaus benutzt werden soll, hilt
jedoch auf jeden Fall linger und bleibt auch
linger genau, wenn man sie fachgerecht aus
hochwertigen Materialien herstellt. Vorrichtun-
gen aus solchem Material zu benutzen, die mit
guten Beschligen versehen wurden, ist eine
Freude. Sie liefern genauere und gleichmif3igere
Ergebnisse als improvisierte Behelfsmittel und
ersparen einem deshalb auf Dauer vielleicht sogar
Zeit und Arger.

Meist gibt es nicht ein einziges ,richtiges’ Mate-
rial flir eine bestimmte Vorrichtung. Aber alle
Materialien — einschlieRlich Vollholz, Holzwerk-
stoffe und Kunststoffe — eignen sich meist fiir
eine Reihe von Anwendungen besonders gut.
- Wenn man die Eigenschaften, Stirken und Schwi-
" chen der Werkstoffe versteht, hilft einem das bei
der Auswahl eines Materials fiir eine bestimmte
Vorrichtung.

Das Gleiche gilt fiir Beschlige, die man bei der
Herstellung und Ausstattung der selbstgebauten
Vorrichtungen benétigt. Wenn man genau den
richtigen Beschlag fiir eine Vorrichtung findet,
kann einem das viel Umstand und Arger ersparen.

Uber die iiblichen Eisenwaren hinaus — Schrau-
ben, Scharniere, Muttern usw. — gibt es eine tiber-
wiltigende Auswahl an Beschligen, die extra fiir
den Vorrichtungsbau hergestellt werden. Darun-
ter findet man Handgriffe und Rindelschrauben,
Anschlige und Schienen, selbstklebende Mal3-
binder und anderes mehr. Die meisten der hier
vorgestellten Beschlige sind in guten Eisenwa-

renhandlungen, z.T. in Baumirkten oder bei Ver-
sandhindlern zu bekommen.

Materialauswahl

Ob man die Produktionsvorrichtungen fiir eine
Mobelfabrik herstellt oder ein Einzelstiick fiir die
Ein-Mann-Werkstatt: Fiir die meisten Materialien
gibt es eine eigene Nische im Vorrichtungsbau.
Im folgenden Abschnitt diskutiere ich die Vor-
und Nachteile der beliebtesten und verbreitetsten
Werkstofte fiir die Herstellung von Holzbauvor-
richtungen, darunter Vollholz, Sperrholz, Hartfa-
serplatte, MDF (mitteldichte Faserplatte) und
Kunststoffe — durchsichtig, opak und hochgleit-
fihig. Auch behandelt werden Kunststoffe mit
hohem Reibungswiderstand, da sie bei verschie-
denen Vorrichtungen sehr niitzlich sein konnen.

IKAPITEL ZWEI

Die Verwendung der richtigen

Werkstoffe und Beschlige ist der

Schliissel zu widerstandsfahigen

und prézisen Vorrichtungen, die

den Strapazen der Holzwerkstatt

standhalten.

15



KAPITEL ZWEI

Zur Grundausstattung des Vorrichtungsbauers gehdren viele Befestigungsbeschlage: Négel,
Holzschrauben, Gewindeschrauben, Muttern, Stockschrauben und vieles mehr.

Obwohl Douglasie zum Reif3en neigen kann, ist das Holz, wenn es stehende Jahresringe hat,
ein sehr stabiles Material fiir den Vorrichtungsbau.
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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 hochsten Standfestigkeit zu-
riickgreifen, das man bekommen kann. Tech-
nisch getrocknetes Fichtenholz mit stehenden
Jahresringen ist wegen seiner graden, ununter-
brochenen Holzfasern besonders gut fiir Anschli-
ge und andere, lange Vorrichtungsteile geeignet,
Andererseits neigt es aber auch besonders leicht
zum Reif3en (siehe Abbildung unten links). Pap-
pelholz ist etwas weicher und weniger abriebfest
als Fichte, lisst sich aber leicht bearbeiten und ist
meist preiswerter als technisch getrocknetes Fich-
tenholz. Fiir Exzenterklemmen und andere Vor-
richtungssteile, die widerstandsfihig und abnut-
zungsresistent sein miissen, sollte man eher auf
dichte Laubholzer wie Ahorn als auf Nadelholzer
zurlickgreifen.

Tipp: GroRere Teile fiir Vorrichtungen kann man
preiswert auch aus Bauholz herstellen (vorzugs-
weise solches ohne Fehler und mit senkrecht ste-
henden Jahresringen). Das Holz muss aber gut
getrocknet werden — pro 25 mm Stérke sollte
man ein Jahr rechnen.

Sperrholz

Wegen seiner Konstruktion aus rechtwinklig zu-
einander angeordneten Furnierschichten ist
Sperrholz kaum oder tiberhaupt nicht von den
Problemen betroften, die Vollholz bereiten kann
(Werfen, Reilen, Malverinderungen). Zudem
kann man stabile Teile mit gekriimmten Kanten
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aus Sperrholz schneiden, ohne auf den Faserver-
lauf achten zu missen. Aus diesem Grund ist
Sperrholz ein ideales Material fiir die Herstellung
von Vorrichtungen. Allerdings ist normales Sperr-
holz wegen seiner schwankenden Materialstirke
und der minderwertigen Innenlage nicht die beste
Wabhl fiir die meisten Vorrichtungen, man sollte
eher auf hochwertige Produkte wie Birkensperr-
holz und Ahnliches zuriickgreifen. Diese werden
aus einer héheren Zahl von Laubholz- (nicht Na-
delholz-)furnieren aufgebaut und sind meist mit
dickeren, fehlerfreieren Deckfurnieren versehen.
Daher ist Birkensperrholz eine qualitativ iiberle-
gene, aber auch preislich eine durchaus interes-
sante Alternative zu normalem Sperrholz.

Tipp: Um Sperrholz mit guter Passung in eine  Innenlagen des Sperrholzes mit Asten oder Hohlrdumen wie hier, kénnen bei Bausperrholz zu
Nut einzupassen, sollte man Abweichungen zwi-  Schwichungen des Materials fiihren.
schen Nenn- und Ist-Stdrke ermitteln und be-
riicksichtigen. Schneiden Sie die Nut gegebe-
nenfalls mit einem kleineren Fraser in mehreren
_ genau auf Passung.

MDF

MDF wird zwar oft als Spanplatte bezeichnet, tat-

sdchlich verrit die volle Bezeichnung mitteldichte

Faserplatte jedoch, dass es sich um eine Variante

der Hartfaserplatte handelt. Belastbarkeit und

Stabilitit dhneln zwar der einer mitteldichten

Spanplatte, MDF wird jedoch aus feineren Fasern

unter Zugabe von 10% Kleber hergestellt. MDF

eignet sich sehrvielbesser fiir die Herstellung von

Vorrichtungen als Spanplatte, da sein Inneres

mindestens 85% so dicht wie die Sichtseiten ist.

Dadurch lassen sich glatte, saubere Schnittkanten

erreichen, die so stabil und dicht sind, dass auch  Verlegespanplatte (oben) ist strukturell schwicher als die mitteldichte Faserplatte (MDF), die
Schrauben und andere Beschlige in ihnen halten.  unten zu sehen ist.
Die dichten Kanten machen das Material auch gut

fiir die Herstellung von Schablonen geeignet, da

sie von den Laufringen an Frisern bei der Arbeit

mit der Handoberfrdse nicht so schnell zusam-

mengedriickt oder beschidigt werden wie die

Kanten von Spanplatten.
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Viele Holzhandwerker ziehen wegen seiner
aullerordentlich glatten und stets ebenmil3igen
Oberfliche MDF fiir die Herstellung von Grund-
platten und Tischen von Vorrichtungen sogar ge-
gentiber hochwertigen Sperrholzarten vor. Ande-
rerseits wiegt MDF etwa um die Hélfte mehr als
Sperrholz, was ein wichtiger Gesichtspunkt sein
konnte, wenn man auf geringes Gewicht einer
Vorrichtung Wertlegt.

! MDF gibt bei der Bearbeitung Staub ab, der
gesundheitsschidlich sein kann, vor allem wenn
der Bearbeiter empfindlich auf Formaldehyd re-
agiert, das im Leim vorhanden sein kann, mit
dem die Platten hergestellt werden. Verwenden
Sie eine Staubabsaugung und einen guten Atem-
schutz bei der Arbeit mit diesem Material.

Diinne Hartfaserplatte ist ein sehr preisgiinstiges und praktisches Material, um die Grundplatten

von Schiebeschlitten herzustellen.
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Spanpiatten

Einfache Spanplatte, wie man sie am hiufigsten
in Holzhandlungen und Baumirkten bekommt,
ist ein preiswertes und leicht erhiltliches Materi-
al. Leider eignet es sich wegen seiner kriimeligen
inneren Struktur und der mif3igen Belastbarkeit
nur bedingt fiir die meisten Bestandteile von Vor-
richtungen. Besonders wenig geeignet ist es fiir
Schablonen, die beim Frdsen mit Anlaufring ver-
wendet werden sollen, weil sich der Ring in das
weichere Innere der Platte eindriickt. Andererseits
ist Spanplatte durchaus als Material fiir Zulagen
beim Furnieren und fiir Hilfskonstruktionen bei
der Montage geeignet, wo es nicht so sehr auf
Belastbarkeit und Kantenstirke ankommt.

Hartfaserplatte

Hartfaserplatten haben eine hirtere Oberfliche
als die meisten Holz- und Sperrholzarten, sie sind
deshalb ein vielseitiges Material aus Holzfasern,
das sich besonders fiir die Herstellung von Schab-
lonen und dhnlichen Vorrichtungsteilen eignet.
Hartfaserplatte gibt es in zwei Varianten, zum
einen die sogenannte Siebdruckplatte, bei der eine
Seite den Abdruck des Herstellungssiebs zeigt,
widhrend 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 Oberfli-
chenhirte verbessert, sondern die Platten auch
widerstandsfihiger und feuchtigkeitsbestindig,
macht. Solche Platten, die zum Beispiel unter dem
Markennamen Masonit im Handel sind, zeichnen
sich durch harte, widerstandsfihige Kanten aus
undwerdendeshalb bevorzugtfiir diinne Frisscha-
blonen eingesetzt, denen man eine lange Lebens-
Die Oberfliche der
Hartfaserplatte ist abriebfest, deshalb ist sie auch

dauer verleihen mochte.

die perfekte Wahl fiir diinne Grundplatten bei Vor-
richtungen, die geschoben werden, etwa bei Ab-
ling- oder Gehrungsschlitten und Ahnlichem.
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Durchsichtige Kunststoffe

Obwohl sie oft unter dem Begrift ,Plastik’ zusam-
mengefasst werden, zeichnen sich die verschiede-
nen Kunststoffarten doch durch grundlegend
unterschiedliche Materialeigenschaften aus und
sind deshalb fiir 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, wih-
rend sie bei Polycarbonaten dunkelgrau wirkt. Es
ist wichtig, den Unterschied zu kennen, da die
beiden Kunststoffarten sehr unterschiedliche
Eigenschaften haben, die sie fiir manche Einsatz-
zwecke sehr geeignet machen, wihrend sie fiir
andere vollkommen unbrauchbar sind.
Acrylkunststoffe lassen sich leicht schneiden,  Klare und undurchsichtige Kunststoffe unterschiedlicher Art sind als Plattenware ein gutes
schleifen und sogar hobeln und frisen. Da Acryl-  Ausgangsprodukt fiir den Vorrichtungsbau.
kunststoft jedoch zerspringen kann, wenn er von
einem Schlag getroffen wird, sollte man ihn nicht
als Schneiden- oder Friserschutz verwenden.
Acrylkunststoft reit und splittert auch eher als
Polycarbonat. Im Gegenzug ist Plattenmaterial
aus Acryl steifer als solches aus Polycarbonat und
neigt nicht so sehr zum Durchhingen und Verbie-
gen. Deshalb eignet es sich gut als durchsichtiger
Einsatz fiir den Handoberfrisentisch (siehe Ab-
bildung rechts). Teile aus Acrylglas lassen sich an
den Kanten oder Flichen kleben, wozu man ent-
weder einen I0sungsmittelhaltigen Spezialkunst-
stoff verwendet oder auf sogenannte Sekunden-
kleber (Cyanacrylat) zuriickgreift, 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 diinnen Platten erhiltlich,
weniger biegesteif als Acrylkunststoft, jedoch bis
zu 30-mal schlagfester, so dass es als nahezu
bruch- und splittersicher gelten kann. Es ist des- 3 mm starker Acrylkunststoff ist wegen seiner Steifigkeit gut fiir die Herstellung von Grundplat-
halb ein ideales Material fiir Spineableiter,  ten fiir Handoberfrisen geeignet.
Schutzschilde und &4hnliche Sicherheitsvorrich-
tungen. Man kann Teile aus Polycarbonat mitein-
ander verschrauben, indem man Maschinen-
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Durchsichtige Polycarbonatkunststoffe wie Lexan sind zih und schiagfest und deshalb hervor-
ragend geeignet, um Schutzschilde fiir Maschinen und Vorrichtungen herzustellen.

Undurchsichtige Kunststoffe fiir den Vorrichtungsbau: Mineralwerkstoffe (hinten), ABS (vorne

links), Micarta (vorne rechts) und Phenoplast (hinten 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 Spezialklebstoft an. Da Poly-
carbonat ein thermoplastischer Kunststoff ist,
lassen sich diinne Materialstirken nach dem
Erwirmen biegen, um gekrimmte Bestandteile
fiir (Sicherheits-)Vorrichtungen zu erhalten.

Undurchsichtige Kunststoffe

Undurchsichtige Kunststoffe — unter anderem
Phenoplaste, Micarta, ABS und Kunststeine
(Quarzwerkstofte fiir Kiichenplatten) — sind halt-
barer und kratzfester als durchsichtige Kunststof-
fe, aber auch teuerer und schwieriger zu erhalten.
Das niitzlichste unter diesen Materialien, Phene-
plast, kostet doppelt so viel wie Acrylglas oder
Polycarbonat, es ist aber auch steifer und wider-
standsfihiger und eignet sich deshalb sehr fiir die
Herstellung von Vorrichtungen fiir (Klein-)Serien.
Im Versandhandel bekommt man schwarze Phe-
noplast-Kunststoffe in unterschiedlichen Platten-
stirken. Sie eignen sich gleichermalRen gut fiir
Einsitze von Schnittoffnungen an Maschinen wie
als stabile Grundplatte von Vorrichtungen. Teile
aus Phenoplast lassen sich zwar mit Epoxidkleber
miteinander verbinden, aber bei stark belaste-
ten Verbindungen sollte man besser bohren und
verschrauben.

Hochglatte Kunststoffe

Bei Maschinen und Vorrichtungen fiihrt ein rei-
bungsloses Gleiten des Werkstiickes oder des
Handwerkzeugs meist zu einem glitteren und
sichereren Schnitt. Man kann Vorrichtungen zu
diesem Zweck entweder mit entsprechenden
Kunststofflaminaten belegen oder Teile von ihnen
aus hochglatten Kunststoffen wie Polyethylen
herstellen. HPL ist ein Kunststofflaminat, das
zum Beispiel unter dem Namen Resopal gehan-
delt wird. Es ldsst sich gut auf Trigermaterialien
wie Sperrholz oder MDF anbringen, um glatte
und haltbare Flichen fiir Arbeitstische und
Grundplatten fiir Vorrichtungen herzustellen. Es
eignet sich auch gut fiir Hilfsvorrichtungen zum
Verleimen, da sich iiberschiissiger Leim leichtvon



Fiihrungsschienen anbringen

Die Leistungsfihigkeit Ihrer selbst gefertigten verschiebbaren
Vorrichtung wird deutlich erh6ht, wenn die Fiihrungsschienen
sorgfiltig angebracht werden und die Vorrichtung genau an
den Nutschienen im Arbeitstisch ausgerichtet wird, bevor man
sie befestigt. Bringen Sie zuerst die aus Holz selbst gefertigten
oder gekauften Kunststoffschienen genau auf das MaR der
Nutschienen (diese sind nicht immer genau gleich breit).
Bringen Sie etwas doppelseitiges Klebeband an der Oberseite
der Filhrungsschiene an, und legen Sie diese dann auf einige
Miinzen in der Nutschiene, so dass die Fiihrungsschiene etwas
tiber die Arbeitsfliche herausragt (siehe obere Abbildung).
Richten Sie die Grundplatte der Vorrichtung so aus, dass sie
im rechten Winkel zur Kante des Arbeitstisches und mittig
zum Ségeblatt oder Friser steht. Senken Sie sie auf die Fiih-
rungsschienen, und driicken Sie sie an, damit sie auf dem Kle-
beband haftet. Bei Schienen aus Holz oder UHMW-Kunststoff
konnen Sie einfach durch die Grundplatte bis in die Fithrungs-
schienen bohren und Schrauben eindrehen (siehe untere

Abbildung). Falls die Fiihrungsschienen aus Metall sind, schie-

MATERIAL UND BESCHLAGE

ben Sie die Vorrichtung aus den Nutschienen und bohren vorsichtig die Befestigungslécher fiir die Fiih-

rungsschienen, bevor Sie sie mit Gewindeschrauben befestigen. Uberpriifen Sie, ob die Vorrichtung leicht-

gangig in den Nutschienen zu bewegen ist, bevor Sie die Schrauben ganz anziehen.

der Oberfldche abziehen oder abkratzen lisst. PE-
UHMW ist ein hochdichter, glatter weilRer Poly-
ethylen-Kunststoft (siehe Abbildung rechts), der
in Stangen oder Platten in den Handel kommt
und sich leicht zusigen oder formen ldsst. Es
kann mit dem Hobel oder Stechbeitel bearbeitet,
aber nicht geschliffen werden. Stangen, deren
Male den Fithrungsschlitzen in einem Kreissige-
tisch entsprechen, kann man an der Unterseite
eines Sigeschlittens befestigen, um sicherzustel-
len, dass diese gut gleiten. Es gibt UHMW auch
als Rollenware in unterschiedlichen Breiten mit
einer selbstklebenden Riickseite. Mit den breite-
ren Varianten lassen sich leicht Anschlige und
Vorrichtungen herstellen, an denen kaum Rei-
bungsverluste entstehen.

Ultrahochmolekularer Kunststoff (UHMW) ist in Stangen- und Plattenform
und als Band mit Klebeseite zu bekommen. Mit dem Band lisst sich der Reibe-
widerstand von Anschligen gut reduzieren.
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KAPITEL ZWEI

Anschlidge und andere Oberfld-
chen von Vorrichtungen konnen
mit selbstklebendem Schleif pa-
pier (so in der Abbildung) oder
rutschhemmenden Beldgen fiir
Treppenstufen versehen werden,
um ihre Reibung zu erhéhen.
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Materialien mit hohem Reibungs-
widerstand

Die von Bauteilen, die man mit Zwin-
gen oder an einer Vorrichtung befestigt hat, ldsst
sich erhéhen, indem man raues Material an den
Kontaktflichen befestigt, damit das Werkstiick
nicht verrutschen kann. Dazu kann man selbst-
klebendes Schleifpapier verwenden, wie es oben
auf der Abbildung zu sehen ist. In den meisten
Fillen ist eine Kornung zwischen 8o und 150 gut
geeignet. Normales Schleifpapier oder anderes
Material mit hohem Reibungswiderstand kann
man aber auch mit einem Spriihkleber an den
Flichen einer Vorrichtung befestigen. Um die
Ansatzflichen von Zwingen oder kleine Ober-

flichen an Vorrichtungen rauer zu machen, kann
man auch selbstklebendes, rutschhemmendes
Material verwenden, wie es zum Belegen von
Treppenstufenkanten verwendet wird.

Befestigungsbeschlige

Die Bediirfnisse des Vorrichtungsbauers werden
durch eine atemberaubende Auswahl an unter-
schiedlichen Beschldgen abgedeckt. Sie reicht von
einfachen Nigeln und Schrauben bis hin zu
Schraubosen und Holzeinschraubmuttern. Ein-
fache Beschlige — Schrauben und Drahtstifte, wie
sie in Druckluftnaglern verwendet werden — er-
moglichen den Bau von Vorrichtungen in atembe-
raubender Geschwindigkeit, ohne Einbuf3en bei



Stabilitit oder Genauigkeit machen zu miissen.
Andere Befestigungen und Beschlige erlauben
die Herstellung von Vorrichtungen, die sich
schwenken, auseinandernehmen oder verstellen
lassen miissen.

Nigel, Klammern und Krampen

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

I Richten Sie einen Druckluft- oder Elektro-
nagler niemals auf ein anderes Lebewesen. Ach-
ten Sie auch darauf, niemals ein Bauteil in der
Nihe der Offnung des Naglers mit der Hand zu
halten, da es leicht vorkommen kann, dass einer
der Nigel schridg aus dem Gerdt kommt und Sie
in der Hand trifft.

MATERIAL UND BESCHLAGE

Um Teile einer Vorrichtung
aneinander zu befestigen,
bendtigt man eine Vielzahl

von Befestigungen, von Nigeln
iiber Schrauben bis hin zu
Muttern, Gewindestangen

und Handgriffen.

Die meisten Druckluftnagler lassen sich miteinem kleinen Kompressor betreiben. In der Abbil-

dung sindvor dem Kompressor verschiedene Modelle fiir unterschiedliche Négel, Drahtstifte und

Krampen zu sehen.
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KAPITEL ZWEI

Traditionelle Holzschrauben aus Stahl oder Messing (links) laufen konisch zu, wahrend die
moderneren Trockenbau- und Spanplattenschrauben (rechts) gleichbleibend stark sind.
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nismiRig stabile Verbindungen. Man kann mit
ihnen nicht nur Leimverbindungen verstirken,
sondern solche Verbindungen wihrend 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 niitzlich sein, die unter Um-
stinden nur schwer einzuspannen sind. Druck-
luftnagler sind beim Nageln von geleimten Ver-
bindungen besonders niitzlich, da man mit einem
Druck auf den Ausléser schnell einen Nagel oder

hineintreibt, bevor die Teile verrutschen
konnen

TIPP: Damit kleinere Nigel und Drahtstifte, die
man mit der Hand eintreibt, das Holz nicht zum
Reiflen bringen, sollte man ihre Spitzen leicht
abstumpfen, indem man mit dem Hammer dar-
aufschligt, bevor man sie wie iiblich einschlagt.

Holzschrauben

Holzschrauben mogen teuerer sein als Nigel, sie
mogen auch mehr Zeit fiir das Anbringen benoti-
gen, aber dafiir bieten sie auch einige wichtige
Vorteile. Die Verbindungen, die man mit ihnen
herstellt, sind nicht nur haltbarer, sie lassen sich
auch wieder 16sen. Das ist vor allem dann wichtig,

Bei Vorrichtungen, die in der Ndhe von Sige-
blattern und Frasern verwendet werden sollen,
sollte man Schauben aus Messing und nicht aus
Stahl verwenden. Falls dann doch einmal eine
Schraube angeschnitten wird, ist die Schneide
nicht immer ruiniert, und es fliegen auch keine
Stahlsplitter durch die Werkstatt.

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 je nach Bedarf verset-
zen. In der letzten Zeit verwenden engagierte
Holzhandwerker hiufig statt normaler verzink-
ter Holzschrauben und Kreuzschlitz-Schnell-
bauschrauben auch Stahlschrauben mit Innen-
sechskant- oder Torxkopfen. Im Gegensatz zu
Schnellbauschrauben brechen oder reilRen diese
Stahlschrauben nur selten, ihr Gewinde schneidet
sich tief ins Holz ein und bietet so hohere Halte-
kraft, und die Innensechskant- und Torxkopfe
lassen sich nicht so leicht ausdrehen wie Schlitz-
oder Kreuzschlitzkopfe. Vor allem aber ist der
Schaft dieser Schrauben zylindrisch und

konisch wie jener von Holzschrauben. Dies be-
deutet, dass man beim Vorbohren fiir eine
Schraubverbindung auf einen normalen Bohrer
zurtickgreifen 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). Ahnliche Vorteile
bieten Schrauben aus Messing, Bronze und Edel-
stahl, die es mitvielen verschiedenen Kopfformen
(Sechskant-, Vierkant-, Linsen-, Rundkopf und
andere mehr) gibt. Besonders niitzlich sind
Schrauben mit Kopfen, die eine fest verbundene



Unterlegscheibe aufweisen, da sie die Gefahr ver-
ringern, die Schraube durch diinnes Material wie
Hartfaserplatte hindurchzudrehen.

Drehgriffe und Fliigelschrauben

Mit normalen Maschinenschrauben und Muttern
kann man zwar gut Bauteile miteinander verbin-
den, man bendtigt aber Werkzeug, um sie anzu-
ziehen oder zu losen. 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 grof3en
Griffen oder breiten Fliigelnerlauben es Drehgrif-
fe und Fliigelschrauben, 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-
schrauben weisen statt des normalen Sechskant-
kopfes einen Kunststoftgriff am Kopfende auf,
mit dem sie sich mit der Hand anziehen und 16-
sen lassen. Sie konnen mit normalen Muttern,
mit Gewindeeinsitzen oder T-Muttern verwendet
werden.

Drehgriffe und Fliigelschrauben sind in ver-

- schiedenen Gewindedurchmessern bis hin zu 10
" mm zu bekommen, auch bei den Griffen kann

man unter verschiedenen Formen wihlen — zwei
Fliigel, Dreistern, Flinfstern, glatt-rund, Rosette
oder gerdndelt.

Klemmhebel besitzen einen grolRen Griff, der
durch eine Feder gehalten wird und sich auch dort
noch leicht verstellen ldsst, 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 konnte, weil er den Zugriff auf
das Werkstiick einschrinken wiirde (siehe Abbil-
dung rechts).

MATERIAL UND BESCHLAGE

Beim Vorrichtungsbau gibt es kaum eine Grenze fiir die vielseitige Verwendbarkeit von Dreh-
griffen und Fliigelschrauben aus Kunststoff.

Der Handgriff dieser Verschliisse kann gegen einen Federwiderstand angehoben werden, um sie

so zu drehen, dass sie nicht gegen das Werkstiick stoRen, das gegen den Anschlag am geneigten

Arbeitstisch der Stinderbohrmaschine gehalten wird.
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Ein leicht eingeschlagener Kegelstift wird durch Reibungswiderstand in seiner Aufnahme gehal-
ten, das geniigt oft, um einen Anschlag oder ein anderes Vorrichtungsteil sicher zu halten, ohne
auf Schrauben oder andere Beschlige zuriickgreifen zu miissen.

Zuerst wird mit einem normalen
Bohrer das Aufnahmeloch fiir
den Kegelstift gebohrt, dann
wird es mit einem Ausreiber
konisch ausgearbeitet.
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Kegelstifte

Kegelstifte werden im Maschinenbau hiufig ver-
wendet, um bewegliche Teile wie Maschinenan-
schlige 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 zuriickgreifen, um entfernbare An-
schlige genau zu positionieren, um den Winkel
eines Anschlags festzulegen oder um die Lage
von Hilfstischen an stationdren Maschinen zu
bestimmen.

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

Kegelstifte sind in verschiedenen Grol3en
erhiltlich, in Deutschland ist der Kegelwinkel
jedoch einheitlich. Beim Vorrichtungsbau wird
man meist auf mittlere Grof3en zurtickgreifen.
Um einen Kegelstift anzubringen, werden zuerst
die beiden Bauteile zusammengespannt, dann
wird durch beide Teile ein durchgehendes Loch
gebohrt, dessen Durchmesser ungefihr dem des
diinneren Endes des Kegelstiftes entspricht. Dann
wird das Loch kegelférmig ausgerieben. Dafiir
gibt es im Werkzeughandel spezielle Werkzeuge,
die Ausreiber genannt werden und in der lang-
sam laufenden Stinderbohrmaschine (siehe Ab-
bildung rechts) oder mit der Hand verwendet
werden konnen.



Einschraub- und Einschlagmuttern

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 widerstandsfihiges
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 Beschlige erlauben es
einem, Schrauben wiederholt in sie ein- oder aus
ihnen herauszudrehen, ohne das Gewinde abzu-
nutzen. Einschraubmuttern konnen 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

MATERIAL UND BESCHLAGE

auf normale Weise miteinander zu verschrauben.  Mit Einschraub- und Einschlagmuttern kann man in Holz oder Kunststoff Gewinde anbringen,

Beide Mutter-Arten sind in den gingigsten Ge-  um als Aufnahme fiir Gewindeschrauben, Drehgriffe und Ahnliches zu dienen.

windedurchmessern zu bekommen.

Einschraubmuttern

Einschraubmuttern sind in Deutschland auch unter dem Markennamen Ram-
pamuffen bekannt. Sie haben ein scharfes AulRengewinde, mit dem sie in ein
vorgebohrtes Loch geschraubt werden kdnnen, dessen Durchmesser dem der
Mutter ohne Gewinde entspricht. Um eine Einschraubmutter genau senkrecht
anzubringen, kann man die Stinderbohrmaschine verwenden, die man zuvor
vom elektrischen Netz genommen hat. Schneiden Sie zuerst den Kopfvon
einer Gewindeschraube, die in die Einschraubmutter passt. Spannen Sie das
kopflose Ende in das Bohrfutter ein, und befestigen Sie mit einer Unterleg-
scheibe und mit Kontermuttern die Einschraubmutter am unteren Ende.
Drehen Sie die Mutter langsam mit einem Schraubenschliissel, wihrend Sie
das Bohrfutter absenken, um senkrechten Druck auszutiben (Abbildung un-
ten). So wird die Einschraubmutter genau senkrecht in das Material gedreht.
Die Unterlegscheibe verhindert, dass Holzfasern angehoben werden, wenn die
Mutter biindig mit der Oberfliche eingelassen wird. Falls die Bauteile so groR
sind, dass sie nicht in die Stinderbohrmaschine passen, kann man auch eine
normale Gewindeschraube und eine Ratsche verwenden, um die Einschraub-
mutter einzudrehen (Abbildung oben).
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Einschlagmuttern lassen sich mit einem Kunststofthammer in das vorgebohrte Hirn-

holz eines Werkstiicks eintreiben.
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T-Nutschienen, Profilschienen und Anschlige aus Metall sind bei der

Herstellung verschiedener verschiebbarer Vorrichtungen sehr niitzlich.

Einschlagmuttern sind nicht ganz so vielseitig
wie Einschraubmuttern, aber sie kosten auch we-
niger und sind leichter anzubringen. Es gibt sie in
Grolen bis zu 15 mm. Nachdem man ein Loch
mitdem AufRendurchmesser des Schaftes gebohrt
hat, wird die Mutter einfach mit dem Hammer
oder Klipfel eingeschlagen. Die Krallen am Kopf
verankern die Mutter im Holz und hindern sie da-
ran, sich zu Die grol3te Haltekraft erreicht
man, wenn man die Einschlagmutter auf der Ge-
genseite des Werkstlicks anbringt, so dass die
Schraube durch das Material hindurch die Mutter
anzieht, anstatt sie aus dem Material herauszu-
driicken.

TIPP: Wenn man etwas Wachs an das AuRRenge-
winde einer Einschraubmutter gibt, ldsst sie sich
leichter in das Holz drehen. Das gilt auch fiir
normale Holzschrauben, vor allem, wenn sie in
dichtes Laubholz geschraubt werden sollen.

T-Nutschienen und Anschlige

Auller den genannten Beschligen gibt es eine
Vielzahl anderer Hilfsmittel, die man verwenden
kann, um schnell vielseitige und prizise Vorrich-
tungen zu bauen. So bekommt man zum Beispiel
T-Nutschienen aus Aluminium in vielen verschie-
denen Profilen und Abmessungen und erhilt so
fast endlos viele Moglichkeiten, Vorrichtungen
zu bauen. Eine vorgefertigte Schiene kann unge-
mein zur Vielseitigkeit einer verstellbaren Vor-
richtung oder Einspanneinrichtung beitragen.
Und handelstibliche Anschlige, wie sie in der
Abbildung oben zu sehen sind, lassen sich in den
Fihrungsnuten fiir Gehrungs- und Parallelan-
schlige an Maschinen anbringen, wo sie sich
leichter bewegen lassen als selbstgefertigte An-
schlige aus Holz.



Profilschienen

In einer T-Nut kann man an jedem Arbeitstisch
aus Holz oder Kunststoff mit entsprechenden T-
Nutmuttern oder Griffen Zubehor wie Anschlige,
Zwingen und Ahnliches befestigen.

In eine Vorrichtung aus Holz kann man T-Nuten
mit der Handoberfrise schneiden, schneller
sich jedoch eine Profilschiene anbringen, die zu-

"dem dauerhafter im Gebrauch ist. Diese
Profilschienen werden aus widerstandsfihigen
Aluminiumlegierungen in einer Vielzahl unter-
schiedlicher Formen und Abmessungen herge-
stellt, so dass sie sich fiir die unterschiedlichsten
Zwecke eignen.

Die T-Nuten in den Profilschienen nehmen Mut-
tern oder die Sechseckkopfe normaler Maschi-
nenschrauben in unterschiedlichen GrofRen auf.
Die Mutter, Maschinenschraube oder das Zube-
horteil wird seitlich in die Nut eingeschoben und
an der gewiinschten Stelle arretiert. Dazuwird der
obere Teil (ein Griff, eine Schraube oder eine
Mutter) gedreht, wihrend der in der Nutliegende

MATERIAL UND BESCHLAGE

Profilschienen aus Aluminium
sind in den unterschiedlichsten
Breiten und Ausformungen zu
erhalten.

Manche T-Nutschienen nehmen Schrauben mit normalen Sechseckképfen auf (hinten), wahrend
man bei anderen auf Hammerschrauben oder andere Spezialanfertigungen zuriickgreifen muss.
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Umlegbare Endanschlige lassen sich in einem Anschlag mit T-Nut an einer Malskala einstellen,
um Material prizise auf Linge zu schneiden.

Profilschienen, die in die Nuten von Arbeitstischen eingelegt werden konnen, sind in unter-
schiedlichen Breiten erhiltlich. Fiir eine Vorrichtung schneidet man die Nut an der Tischkreissdge
oder mit der Handoberfrase passend zu.

3o

Teil durch die Wandungen daran gehindert wird,
sich mitzudrehen. So kann die Arretierung schnell
und mit einer Hand angezogen oder geldst
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 konnen zwei oder mehr T—,
Nuten aufweisen und fiir verschiedene Zwecke
eingesetzt werden. Eine L-formige Profilschiene
ldsst sich als Anschlag fiir eine Kappsige, Tisch-
frise oder andere Maschine einsetzen, wie es auf
der Abbildung links zu sehen ist.

Noch breitere Schienen mit vier oder mehr
Nuten konnen zur Herstellung hoher Anschlige
ebenso verwendet werden wie fiir Einspann- und
andere Vorrichtungen. Die meisten Profilschie-
nen nehmen neben den normalen T-Muttern und
Sechseckkopfen von Maschinenschrauben auch
unterschiedliche Zubehorteile wie verstellbare
Lingenanschlige, Feineinsteller und Schutzvor-
richtungen auf. Verstellbare Lingenanschlige
koénnen am Arbeitstisch verschiedener Maschinen
niitzlich 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.

TIPP: Beachten Sie, dass T-Nutprofilschienen,
meist nur eine Art und GrélRe von Schraube auf-
nehmen kénnen. Hammerschrauben und nor-
male Sechseckkopfschrauben oder Schrauben
unterschiedlicher GroRe lassen sich dann nicht
beliebig gegeneinander austauschen.



Nutschienen fiir den Queranschlag

Mit Nutschienen fiir 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 ldsst. Solche Schienen aus Aluminium
koénnen in Vollholz, Sperrholz, MDF oder fast je-
dem anderem Material mit einer Mindeststirke
von 20 mm angebracht werden. Die Schienen
werden von verschiedenen Herstellern in unter-
schiedlichen Lingen angeboten. Meist sind sie
auf eine Nutbreite von 25 mm und -tiefe von 1o
mm abgestimmt. Manche Schienen weisen vorge-
bohrte Locher 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 fiir den Gehrungsanschlag

Am schwierigsten bei der Herstellung fast jedes
Schlittens, der in den Fiihrungen fiir den Queran-
schlag laufen soll, ist es, die Laufschienen fiir die
Fiihrungen herzustellen und einzupassen. Holz-
leisten schwinden und quellen und sitzen deshalb
im trocknen Winter zu lose, im schwiilen Som-
mer dagegen zu fest, auch wenn man sie bei der
Herstellung sorgfiltig auf Mal3 gearbeitet hat. Die
Schiebeschlitten fiir meine Werkstatt habe ich
deshalb mit Schienen aus hochglattem Polyethy-
len oder Metall versehen.

Die Schienen aus Kunststoft oder Metall sind
stabil und gerade und passen genau in die Fiih-
rungsnuten in tiblichen Abmessungen in den Ar-
beitstischen stationirer Maschinen. Die Polyethy-
lenschienen kann man fertig kaufen oder selbst
aus Plattenmaterial zuschneiden. Falls Sie sich fiir
die zweite Losung entscheiden, sollten Sie die

MATERIAL UND BESCHLAGE

Fiihrungsschienen fiir die Nuten in Arbeitstischen bekommt man (von links nach rechts) aus

Stahl mit verstellbaren Kunststoffeinsitzen, aus UHMW-Kunststoff und aus Aluminium.

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

Andere Beschlage fiir Vorrichtungen

Manchmal benétigt man fiir eine selbst angefer-
tigte Vorrichtung einen ganz bestimmten Be-
schlag, um die gewlinschte Funktion zu erhalten.
So kann es sein, dass man an einem Anschlag ein
Mal3band befestigen muss, um genaues Arbeiten
zu gewdhrleisten. Oder man bendtigt besonders
starke Magneten, um eine grolle Vorrichtung
zeitweilig am Maschinentisch der Tischkreissige
zu befestigen. Andere Hilfsmittel wie druckluft-
betriebene Exzenterhebel, Absaugoffnungen und
Vakuumsauger werden in den Abschnitten eror-
tert, in denen sie zum Einsatz kommen.

EL
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Selbstklebende MaRbander machen es sehr leicht, Anschlige oder Vorrichtungen mit beweg-
lichen Teilen mit einer MaRskala zu versehen.

Kraftvolle Magneten aus Seltene-Erden-Legierungen kdnnen Anschlige, Niederhalter und andere
Vorrichtungen voriibergehend an Stahl- oder Gusseisenflichen befestigen.
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Selbstklebendes MaRband

Um an einer Anlageschiene mit T-Nut und ver-

schiebbaren Anschligen genaue und wiederhol-

bare Schnitte ausfiihren zu konnen, befestigt man

ein MalRband an der Anlageschiene oder an der

Profilschiene mit der T-Nut. Selbstklebende MaR3-

binder lassen sich leicht an Anlagen aus Holz,

Aluminium oder jedem anderen glatten und sau-

beren Material befestigen. Die Mal3einheiten sind

wahlweise von links nach rechts oder umgekehrt

angeordnet, so dass diese Ma3binder eine gute

Maéglichkeit bieten, Anschlidge oder andere feste
oder bewegliche Teile einer Vorrichtung mit einer

Einstellmoglichkeit zu versehen. Wenn noch gro-

Rere Genauigkeit erforderlich ist, kann man zu-
sitzlich noch ein Vergrof3erungsglas mit Einstell--
strich vor dem Mal3band anbringen.

Rare-Earth-Magneten

Rare-Earth-Magneten (Neodym-Magneten) wer-
den aus einer Legierung aus Neodym, Eisen und
Bor hergestellt (NdFeB), sie gehoren zu den
stiarksten 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 hilt. Sie sind ideal, um zeitwei-
lig Schutzvorrichtungen an einem Arbeitstisch
aus Eisen zu befestigen. Ebenso sicher kann man
eine Vorrichtung am Arbeitstisch einer Bandsige
befestigen, wenn man in ihrer Grundplatte vier,
solche Magneten mit einem Durchmesser von 20
mm einldsst. Neodym-Magneten sind so kriftig,
dass man mit ihnen sogar einen Anschlag fiir das
Auftrennen von Holz befestigen kann.

! Seltene-Erden-Magneten sind so kriftig, dass
sie elektronische Gerdte und Magnetspeicher-
medien ernsthaft schidigen kénnen. Bringen Sie
diese Magneten nicht in die Nahe von Compu-
tern, Mobiltelefonen, Uhren, Tonbandkassetten
oder Kreditkarten.




Werkzeuge und Arbeitsverfahren

ie meisten Werkzeuge, die man zum Bau

von Vorrichtungen benotigt, werden auch

beim Méobelbau verwendet. Und die
meisten Verfahren, die man beim Bau von soli-
den, haltbaren Vorrichtungen aus Vollholz und
Holzwerkstoftfen einsetzt, gleichen jenen, die
‘beim Bau von hochwertigen Mobeln angewendet
werden. Allerdings miissen Vorrichtungen oft mit
hoherer MalRhaltigkeit gebaut werden, um prizi-
se und wiederholbare Arbeiten ausfiihren zu kon-
nen. Dariiber hinaus miissen sie so haltbar sein,
dass sie auch den Kriften widerstehen konnen,
die von starken Maschinen auf sie ausgetibt wer-
den. In diesem Abschnitt beschiftigen wir uns
mit dem Herstellen von Verbindungen, dem Ver-
leimen, der Oberflichenbehandlung und anderen
Arbeitsverfahren aus der Holzbearbeitung, die bei
der Herstellung von Vorrichtungen zur Anwen-

dung kommen. AulRerdem werden Werkzeuge wie
Zirkel, Lineale, Messlehren und 1-2-3-Blocke vor-
gestellt, mit denen man eine hohere Genauigkeit
beim Bau und Einrichten von Vorrichtungen errei-
chen kann. SchlieRlich werden auch Arbeitsver-
fahren besprochen, die bei

angewendet werden, zum Beispiel das Schneiden
von Gewinden in Kunststoff oder Metall.

Werkzeuge fiir den Vorrichtungsbau

Uber die bei der Holzbearbeitung iiblichen Werk-
zeuge, die wir auch bei der Herstellung von Vor-
richtungen aus Holz, Holzwerkstoften, Kunst-
stoffen und Aluminium verwenden konnen, gibt
es einige aus dem Bereich des Maschinenbaus,
die man gut verwenden kann, wenn man beson-
ders genau arbeiten mochte: Messschieber, Me-
talllineale, Messlehren und 1-2-3-Blocke.

Beim Bau von Vorrichtungen kann man mit Vorteil fiir die Genauigkeit auf

das Werkzeug des Werkzeugmachers, Metallbauers und Feinmechanikers

zuriickgreifen.

ICAPITEL DREI

Mit dem Messschieber lassen

sich AuBen- und Innenmale von

Bauteilen ebenso iiberpriifen wie

die Tiefe von Bohrlochern und
Nuten.
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Digitale Messschieber haben ein Display, an dem man die MaRRe wahlweise in Millimetern oder
in Zoll ablesen kann.

Ganzmetallwinkel sind niitzlich,
wenn es darum geht, die MaR-
haltigkeit von Bauteilen oder die
Einstellung von Sdgebldttern und
Frasern zu iberpriifen.
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Messschieber

Messschieber sind auf3erordentlich niitzliche und
leicht zu bedienende Werkzeuge, wenn es darum
geht, genaue Messungen vorzunehmen. Die meis-
ten Messschieber konnen auf drei verschiedene
Weisen Entfernungen messen: Mit den grof3eren
Messschenkeln lassen sich Aul3enmafle messen
(die Linge oder Stirke eines Werkstiicks), 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 liegt bei allen Modellen im Bereich
von 0,01 mm. Messschieber mit digitaler Anzeige
koénnen unter Umstidnden das Ergebnis in ver-
schiedenen Einheiten (mm, Zoll) angeben.

Schlosserwinkel

Schlosserwinkel werden in verschiedenen Gro-
Ren hergestellt. Sie sind aulRerordentlich stabil
und eignen sich hervorragend fiir das prizise An-
reillen 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 stir-
kerem Stahl. Kleinere Winkel mit einer Schenkel-
linge von 100 mm eignen sich gut fiir das Anrei-
Ren von Teilen fiir kleine Vorrichtungen, wihrend
man die grof3en Winkel mit einer Schenkellinge
von 300 mm meist dazu verwendet, die Teile von
groRen Vorrichtungen bei der Montage aneinan-
der auszurichten. Mit den mittleren GroRRen (150
mm Schenkellinge) kann man unterschiedliche
Aufgaben erledigen, so zum Beispiel Arbeitsti-
sche winkelgenau ausrichten oder das Sigeblatt
einer Tischkreissdge genau senkrecht einstellen.
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Ausrichtblécke fiir Metallarbeiter

V-Blocke und 1-2-3-Blocke gehoren zu den wich-
tigsten Hilfsmitteln in jeder Metallwerkstatt. Sie
sind bei den verschiedenen Einrichtungs- und
Fertigungsarbeiten sehr niitzlich. Die sogenann-
ten 1-2-3-Blocke sind ein Hilfsmittel, das beson-
ders in den USA verbreitet ist. Sie weisen genau
rechtwinklig zueinander stehende Kanten auf, de-
ren Lingen 1, 2 und 3 Zoll betragen. Die Lécher,
mit denen sie versehen sind, dienen einerseits der
Gewichtsersparnis und andererseits lassen sich
"die Blocke mit ihnen aufunterschiedliche Weisen
befestigen. Sie sind hervorragend geeignet, um
Werkstlicke beider Bearbeitung auszurichten und
zu fixieren. So kann man zum Beispiel einen oder
zwei dieser schweren Blocke dazu verwenden, ei-
nen Anschlag aus Holz auf einer Grundplatte zu
halten, wihrend er mit Schrauben und Leim be-
festigt wird (siehe Abbildung rechts). Solche Metallklotze werden in den USA als ,,1-2-3 blocks* bezeichnet. Sie sind beim Verleimen
Ein V-Block ist ein schwerer, rechteckiger Stahl-  niitzlich, um die Rechtwinkligkeit sicherzustellen.
block, der an einer Seite mit einer V-formigen
Kerbe versehen ist. Diese Kerbe ist ausgesprochen
gut als Aufnahme fiir runde oder rechteckige
Werkstiicke beim Bohren oder anderen Bearbei-
tungsgingen geeignet, wie man das in der Abbil-
dung unten rechts sehen kann. Wenn man den
Grund der V-Kerbe genau unter der Mittellinie der
Stinderbohrmaschine ausrichtet, befindet sich
das Bohrloch immer mittig im Werkstiick, voll-
kommen unabhingig von der GroRe des Werk-
stiicks oder dem Durchmesser des Bohrers.

Ein schwerer V-Block hilt Rundmaterial beim Bohren und anderen Arbeiten sicher.
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Transfer-Korner kénnen durch eine Bohrung in einer Schablone gesteckt werden, um die Lage
der Bohrung sehr genau auf das Werkstiick darunter zu iibertragen.

Eine Verbindung auf Sto muss mit Leim und Nageln oder Schrauben verstirkt werden, wenn
sie dauerhaft sein soll.
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Transfer-Kérner

Wenn man die Lage eines vorhandenen Loches
oder gefristen Schlitzes prizise auf ein anderes
Werkteil iibertragen muss, kann man dazu einen
Transfer-Korner verwenden. Diese Korner sind in
verschiedenen Durchmessern erhiltlich (meist
als ganze Sitze) und werden dhnlich wie normale
Korner verwendet. Man wihlt einen Korner aus,
dessen Durchmesser dem Loch entspricht, das
ibertragen werden soll. Er wird durch das Loch
gesteckt und dann mit einem leichten Schlag in
das untere Werkstiick getrieben. Dort hinterl4sst
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 groRen
Beschldgen, Anschligen und Anlagen an Vorrich-
tung von unschitzbarem Wert, nicht zuletzt,
wenn es darum geht, Einbohrmuttern genau
unter den zugehorigen Schlitzen anzubringen.

Holzverbindungen

Es kann zwar ausreichen, eine Vorrichtung
schnell mit Ndgeln 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
aufwindigsten) Verbindungen wie Schlitz-und-
Zapfen oder Schwalbenschwanzzinkungen kann
man dabei ohne weiteres auf die einfachen Ver-
bindungen auf Stol§, auf Verbindungen mit
Formfedern oder auf Nuten und Filze zuriick-
greifen. Arbeitstische und andere Flichen, die
eben und verwindungsfrei sein sollen, lassen sich
sehr gut als selbstragende Kasten konstruieren.



Verbindungen auf Stof

Wenn eine Vorrichtung schnell fertig werden soll,
sind Verbindungen auf Stof3 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 fiir viele Kastenkonstruktionen im Vorrich-
tungsbau ausreichend. Allerdings miissen sie mit
Nigeln, Klammern, Schrauben, losen Federn
oder Formfedern verstiarkt werden.

Um die Teile wihrend der Montage aneinander
auszurichten, kann man Nigel und Schrauben
zusammen verwenden: Geben Sie Leim an beide
Verbindungsflichen, richten Sie die Teile sorgfil-
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 Stol3 ldsst sich gut
mit Formfedern verstirken. Diese Formfedern
werden in Schlitze eingesetzt, die man mit einer
speziellen Frise in das Vollholz, Sperrholz oder
den Holzwerkstoft frist. Sie sorgen fiir eine stabi-
le Verbindung — eine Reihe von Formfedern, die
man an den Ecken einer Verbindung auf Stol3
oder an der Verbindungsstelle von zwei Platten
einsetzt, ergibt eine aullerordentlich starke Ver-
bindung und erleichtert zudem das Ausrichten
" und Einspannen wihrend des Verleimens. Mit
Formfedern kann man auch Lingsverleimungen
und Verbindungen auf Gehrung verstirken.

Bei breiten Werkstiickteilen sollten die Schlitze
fiir die Formfedern im Abstand von 5o bis 150
mm angebracht werden. Nachdem die Schlitze in
beide Teile der Verbindung gefrist worden sind
(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 ein Bauteil senkrecht auf einem anderen zu befestigen, w
Seite des einen Teils und die Kante des anderen gefrist.

Wenn man zuerst einige Nagel
mit dem Druckluftnagler in die
geleimten Verbindungen ein-
treibt, kann man hinterher

die Verbindung mit Schrauben
verstirken, ohne dass die Teile
verrutschen.
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Ein Falz ldsst sich an die Kante eines Werkstiickes mit zwei Schnitten der Tischkreissige
anschneiden.

Beim Schneiden von Nuten ist es wichtig, dass der Friser den richtigen Durchmesser fiir das
einzusteckende Material hat.
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Bei Gehrungen und anderen Verbindungen, die
sich schlecht einspannen lassen, kann man auch
Schrauben in die Verbindung drehen, um diese
zusammenzuhalten, wihrend der Leim anzieht.

Nuten und Filze

Genutete und gefilzte 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 fiir Ver-
bindungen in Vollholz und Holzwerkstoften, aber
auch in stirkerem Kunststoffmaterial geeignet.
Ein Falz ist eine Verbindung, mit der die Ecken
von Rahmen und von kastendhnlichen Konstruk-
tionen verbunden werden. Dazu wird mit der
Kreissidge oder einem entsprechenden Friser in
der Handoberfrise eine Stufe in das Ende eines
der Verbindungsteile geschnitten (vgl. Abbildung
oben links). Die Breite des Falzes sollte der Stirke
des Teils entsprechen, das er aufnehmen soll. Die
Tiefe kann frei gewihlt werden, sollte aber zwei
Drittel der Materialstirke nicht iiberschreiten.

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 gewihlt werden, dass
das Gegenstlick stramm darin sitzt. Die Tiefe der
Nut sollte die Hilfte der Materialstirke nicht
tiberschreiten. Wie der Falz kann auch die Nut
entweder an der Tischkreissige oder mit der
Handoberfrise geschnitten werden. Die Verbin-
dung wird verleimt und mit Nigeln oder Schrau-
ben verstarkt.
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Nuten in Sperrholz schneiden

Eine gute Passung kann man bei genuteten Ver-
bindungen in Sperrholz erreichen, indem man
einen genau passenden Friser in der Handober-
frise verwendet (siehe Abbildung unten links).
Falls ein solcher nicht zur Hand ist, kann man
auch in mehreren Durchgingen mit einem klei-
neren Friser oder an der Tischkreissige arbeiten.
Bei der Verwendung eines kleineren Frisers in
der Handoberfrise empfiehlt sich die Zubhilfe-
nahme einer guten Fithrung (siehe Abbildung
oben rechts). Nach dem ersten Schnitt wird der
Anschlag entsprechend verstellt, um die Endbrei-
te der Nut schneiden zu konnen. Saubere, aus-
rissfreie Schnitte kann man mit einem abwirts-
schneidenden Friser erreichen.

T-Nuten schneiden

Haltbare und langlebige Vorrichtungen lassen

sich nur mit soliden und dauerhaften Verbindun-

gen herstellen. Auf der anderen Seite miissen je-  Nuten und Schlitze mit ungewéhnlichen Breiten lassen sich leichter schneiden, wenn man einen
doch verstellbare Bestandteile wie Anschlige und  guten Parallelanschlag fiir die Handoberfrise hat, der sich prizise einstellen lisst.
Einspannvorrichtungen so angebracht werden,

dass man sie entfernen oder ihre Lage verindern

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 Handoberfrise

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 Metal, aber

sie wird dennoch ihre Aufgabe erfiillen.

Eine T-Nut wird in zwei Arbeitsgdngen hergestellt: Zuerst wird eine einfache Nut in das Material
geschnitten, die dann mit einem speziellen Fraser am Grund erweitert wird.
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Konstruktion eines

selbsttragenden Kastens

Die Tiefe des Rasters
und Rahmens kann
zwischen 25 mm und
150 mm oder mehr
variieren.

Diinnes Sperrholz,
Hartfaserplatte oder
MDF werden als Boden
und Deckel mit Leim

Das innere Raster wird aus kurzen
und langen Teilen mit Leim und
Drahtstiften zusammengebaut.

Detailzeichnung: Arbeitstisch fiir die Handoberfrise

In der Mitte des Tisches werden kurze
Rasterteile weggelassen, um eine Off-
nung zu schaffen, die die Grundplatte
der Handoberfrise aufnimmt.

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

DerBau eines selbsttragenden Kastens

Selbsttragende Kisten sind hervorragend als
Grundplatten fiir Vorrichtungen oder als Arbeits-
tische flir Handoberfrisentische, Verleimtische
und Ahnliches geeignet, da sie auRerordentlich
stabil sind.

Ein selbsttragender Kasten besteht aus einem
Aullenrahmen und einem Innengeriist zwischen
einem diinnen Deckel und Boden (siehe Abbil-
dung links). Die Konstruktionsweise dhnelt der
eines Flugzeugfliigels — leicht und belastbar. Der
Deckel und Boden koénnen aus Sperrholz, MDF
oder Faserplatte bis hinunter zu einer Stirke von
3 mm hergestellt werden. Fiir den Rahmen und
das Innengeriist kann man fast alles verwenden -
Sperrholz, Spanplatte oder Nadelholz. Zusam-
men konnen Rahmen und Innengeriist eine Stir-
ke von nur 25 mm oder bis hin zu 150 mm
erreichen. Je diinner der Deckel und der Boden
sind, desto dichter miissen die Teile des Innenge-
riistes nebeneinander stehen, damit der Kasten
stabil wird: Bei Materialstirken von 3 mm fiir De-
ckel und Boden sollten die Abstinde im Gerdist 50
mm betragen, 1o mm starkes Material kann durch
ein Gerlist mit Abstinden von 100 bis 150 mm
getragen werden.

Es ist erstaunlich, wie einfach der Zusammen-
bau des Innengeriists ist. Die kurzen Stiicke 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
werden (siehe Abbildung oben auf der gegentiber-
liegenden Seite). Bauen Sie den Kasten auf einer
absolut ebenen Arbeitsfliche oder dem Arbeits-
tisch einer stationidren Maschine zusammen,
nachdem Sie grol3ziigig Leim an jede Kante der
Einzelteile des Geriists gegeben haben. Befesti-
gen Sie Deckel und Boden mit Drahtstiften, die
sie im Abstand von etwa 5o mm anbringen. Wenn
die Oberfliche widerstandsfihig sein soll, kon-
nen Sie ein Kunststofflaminat verwenden.

Falls der selbsttragende Kasten als Arbeitstisch
fiir einen Handoberfrisentisch dienen soll, kon-
nen Sie in seiner Mitte eine Aussparung mit Rah-
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men anbringen (siehe Detailzeichnung auf der
gegeniiberliegenden Seite). Bringen Sie Deckel
und Boden an, und schneiden Sie dann die Aus-
sparung fiir die Handoberfrise. Im Deckel wird
eine Fase angeschnitten, die als Aufnahme fiir die
Grundplatte der Handoberfrise dient.

Verleimen

Die Vibrationen von Maschinen kénnen mit der

Zeitdazu fithren, dass sich Teile einer Vorrichtung

lockern, was deren Genauigkeit beeintrichtigt.

‘Deshalb sollten feste Bestandteile der Vorrich-

tung, die genau an ihrer Position bleiben miissen

(Anschlige zum Beispiel), nicht nur mit Nigeln

oder Schrauben, sondern zusitzlich auch mit

Klebstoff befestigt werden. Dabei kann in den

meisten Fillen, wenn Holz mit Holz verbunden

werden soll, einfacher Tischlerleim verwendet Die MDF-Teile dieses selbsttragenden Kastens miissen lediglich mitLeim und Klammern an den
werden. Aberauch Epoxidkleber und Cyanacrylat-  Kanten benachbarter Teile aneinander befestigt werden.
kleber konnen fiir bestimmte Zwecke im Vorrich-

tungsbau gut eingesetzt werden.

TIPP: Unabhidngig vom Leim, den Sie verleimen,
sollten Sie nie Vollholzteile mit mehr als 100 mm
Breite miteinander verleimen, bei denen der
Faserverlauf senkrecht zueinander steht. Das
Arbeiten des Holzes stellt die Haltbarkeit der
Verbindung in Frage.

Epoxidkleber

Zweikomponentenkleber auf Epoxidbasis erwei-
sen sich beim Bau von Vorrichtungen als beson-
ders niitzlich, da sie die unterschiedlichsten Stof-
fe miteinander verbinden kénnen, unter anderem
Holz, Holzwerkstoffe, Metall und viele Kunststof-
fe. Man kann mit ihnen auch zwei verschiedene
Materialien verbinden — etwa Metall oder Kunst-  Legen Sie den selbsttragenden Kasten auf eine ebene Flache, und befestigen Sie den diinnen
stoff mit Holz. Dariiber hinaus eignen sich diese  Deckel und den Boden mitLeim und Nageln.
Kleber auch sehr gut als Fugenfiiller, 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 fiinf Minuten
aushdrten, nicht so haltbar wie jene, die volle 24
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KAPITEL DREI

Zweikomponentenkleber auf Epoxidharzbasis entwickeln hohe Haltekraft und knnen unter-
schiedliche Materialien miteinander verbinden. Sie sind aus diesem Grund sehr vielseitig beim
Bauvon Vorrichtungen einzusetzen.

Cyanacrylatkleber wird meist als ,Sekundenkleber’ bezeichnet. Er zeichnet sich durch hohe
Haltekraft und kurze Trockenzeiten aus, die noch durch einen Beschleuniger verkiirzt werden
konnen.
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Stunden zum Aushirten benétigen. AulRerdem
sollte man die beiden Komponenten genau nach
Anleitung miteinander vermischen und dann
mindestens 30 Sekunden sehr gut verriihren, be-
vor man den Kleber auftrigt. SchlieRlich sollte
man fiir eine stabile Verbindung darauf achten,
dass die Flichen sauber bzw. Holzflichen frisch
zugerichtet sind. Und nachdem man die Verbin-
dung eingespannt hat, sollte man lange genug
warten, bevor man die Zwingen wieder 16st - min-
destens so lange, wie die Aushirtzeit des Klebers
betrigt.

TIPP: Werfen Sie den Behilter, in dem Sie den
Epoxydkleber angemischt haben, nicht sogleich
fort. Die Kleberreste darin zeigen an, wann der '
verwendete Kleber getrocknet ist.

Cyanacrylatkleber

Diese Klebstoffe werden landldufig als 'Sekun-
denkleber’ bezeichnet. Sie zeichnen sich durch
ihre grolRe Haltekraft aus und durch die Fihig-
keit, sehr unterschiedliche Stoffe miteinander zu
verbinden. Cyanacrylatkleber gibt es in verschie-
denen Viskosititen: Die diinnflissigen eignen
sich eher fiir glatte, nicht-pordse Materialien wie
Metall und Kunststoff, wihrend man die z4hflis-
sigen gut flir Holz verwenden kann. Wenn man
den Kleber mit einem Beschleuniger bespriiht,
trocknet er sofort, so dass er gut zum Befestigen
sehr kleiner Teile geeignet ist, die man nur schwer
festspannen kann.

Cyanacrylatkleber eignen sich auch gut dazu,
Beschlige zu fixieren, wihrend man sie mit
Schrauben befestigt. Um zwei Teile in Sekunden-
schnelle miteinander zu verbinden, wird die eine
Fliche mit dem Kleber und die andere mit dem
Beschleuniger benetzt, bevor man die Teile einige



Sekunden aneinander driickt, wie auf der Abbil-
dungunten links zu sehen ist.

Oberflichenbehandlung

Wie bei allen anderen Tischlerarbeiten ist auch
beim Vorrichtungsbau der letzte Schritt die Ober-
flichenbehandlung. Ein schnell aufgebrachter
Anstrich kann bei Rohholz, Sperrholz und sogar
MDF oder Hartfaserplatte ausreichen, um das
Material vor Feuchtigkeit zu schiitzen, die sonst
vielleichtdazu fiihren konnte, dass das Werkstiick
sich verzieht oder gar reiRt. Eine belastbare Ober-
flichenbehandlung kann auch die Abriebfestig-
keit der Vorrichtung erhéhen und ihre Sduberung
erleichtern.

Im Vergleich zur Oberflichenbehandlung von
Mobelstiicken aus hochwertigen Materialien ist
die Behandlung von Vorrichtungen sehr viel weni-
ger anspruchsvoll. Am besten eignen sich Ober-
flichenmittel, die abriebfest sind, also Lacke oder
Polyurethanfarben, die mit dem Pinsel aufgetra-
gen oder aufgespriiht werden. Zu meinen person-
lichen Favoriten gehoren Polyurethanfarben, die
sich mit dem Lappen auftragen lassen. Sie sind
sehr haltbar, leichtaufzutragen und trocknen bin-
nen 15 Minuten. Man trigt mit einem sauberen
Lappen oder Schwamm eine diinne Schicht auf
das Holz auf, ldsst sie etwas antrocknen, und
wischt dann den Uberstand ab. Die besten Ergeb-
hisse erhilt man (vor allem bei offenporigen Hol-
zern), wenn man zwei Schichten auftragt und da-
zwischen die empfohlene Trockenzeit einhilt.

TIPP: Bei Vorrichtungen, die aus nur leicht
geschliffenen Holzteilen hergestellt wurden,
kann man ein Oberflichenmittel mit einem
Scheuerschwamm aus Nylon auftragen, um die
Kanten zu brechen und Splittern zu vermeiden.

WERKZEUGE UND ARBEITSVERFAHREN

Polyurethanlacke sind sehr einfach aufzutragen und schiitzen Vorrichtungen gegen Schmutz,
Abnutzungen und die Auswirkungen von Verinderungen der Luftfeuchtigkeit.

Anleitungen fiir Vorrichtungen notieren

Manche Vorrichtungen bendtigen auf bestimmte Weise eingerichtete
Maschinen. Es kann schwierig sein, diese Einstellung von einem zum
anderen Mal nicht zu vergessen. Um das Gedachtnis nicht allzu sehrzu
strapazieren, sollte man die wichtigen Informationen zu Einstellungen
und Verwendung direkt auf der Vorrichtung notieren, wie auf der Abbil-
dung rechts zu sehen. Zu diesen Notizen konnen die Art des Sdgeblatts
oder Friasers gehoren, die Schnitttiefeneinstellung, die Stellung der
Anlagen und An-

schldge, und die

Reihenfolge der

Arbeitsschritte.

Schreiben Sie die

Notizen mit einem

feinen Permanent-

marker auf, und

iberziehen Sie sie

dann mit Klarlack,

um sie gegen

Abnutzung zu

schiitzen.
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Die Vorrichtungen

om ersten Bleistiftstrich, mit dem man die
Linge eines Teils anreil3t, bis hin zu den
letzten Schleifgdngen 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 Bedarf fiir den Ein-
satz mit stationdren Maschinen, Elektrowerkzeu-
gen oder Handwerkzeugen herstellen konnen.
Vorrichtungen zum AnreilRen helfen dabei, Ab-
messungen, Verbindungen und Formen prizise
auf dem Material anzuzeichnen. Maschinenleh-
ren sind wertvolle Hilfsmittel fiir das Einstellen

von Maschinen. Anschlige, Fihrungen und Schie-
bevorrichtungen machen die Arbeit an Maschinen
sicherer und genauer, indem sie die Werkstticke so
ausrichten und fithren, dass sie sich genau schnei-
den, frisen, bohren, hobeln und schleifen lassen.
Mit Vorrichtungen lassen sich die Funktionen
vieler Maschinen erweitern, man kann die Genau-
igkeit von Elektrowerkzeugen wie

sen, Handkreissigen, Stichsigen und anderen
erhohen. Schlie3lich kann man mit Schablonen
und Mustern formschone Werkstiicke herstellen,
aber auch Holzverbindungen schneiden, die sich
durch ihre gute Passung auszeichnen.

TEIL ZWEI
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Vorrichtungen zum AnreilSen und
Einstellen von Maschinen

46

> Streichmal3e (S. 48) > Stangenzirkel (S. 52)

> Streichmale mit
Bleistift(S. 49)

> Mittelpunkte anreifen
(S.50)

> Ellipsen anreifBen (S. 53)

s gibt eine Vielzahl von kiuflichen Hilfsmit-
E teln, mit denen man Linien und Kreise auf

Werkstiicken anreil3en kann. Viele von ihnen
sind verstellbar, damit man sie unter verschiedenen
Gegebenheiten benutzen kann. Allerdings ist die
Einstellung dieser Gerite zeitaufwindig, und sie
konnen sich auch von selbst verstellen. Es ist ja
auch so, dass man oft tiberhaupt nicht auf verstell-
bare angewiesen ist, da man meist mit
Standardmal3en arbeitet, wenn man Rohmaterial
anreilRt oder Maschinen einstellt. Wie oft haben Sie
zum Beispiel schon ein verstellbares Streichmal}
auf ro mm oder 20 mm eingestellt, um eine Linie in
diesem Abstand von einer Kante anzureil3en?

In diesem Abschnitt zeige ich Thnen, wie man spe-
zielle Lehren, Streichmale und andere Werkzeuge
herstellt, mit denen sich die meisten alltiglichen An-
reiffarbeiten schnell erledigen lassen. Mit manchen
dieser Hilfsmittel aus Eigenfertigung lassen sich
Schnittlinien anreif3en, Schraubenlécher markieren
oder Beschlige an einer Kante ausrichten. Andere

> Schlitzlehren (S. 54) > Rissleiste (S. 57)

> Winkel- und Zinken-
lehren (S. 55)

> Schnitttiefenlehren
(S.58)

> Einstelllehren (S. 59)
> Winkellehren (S. Go)

> Eine Halterung fiir die
Handoberfrase (S. 61)

> Schablonen fiir Ecken
und andere Einzelteile
(S. 50)

niitzliche Vorrichtungen sind dazu vorgesehen, den
Mittelpunkt eines Werkstiicks zu bestimmen oder
Kreise, Kreisbogen und geschwungene Linien zu
zeichnen. Sie werden lernen, wie man einen Stan-
genzirkel herstellt und eine tiberraschend einfache
Vorrichtung zum Zeichnen von Ovalen und Ellipsen.
Ich zeige Ihnen sogar, wie Sie Ihre eigenen Finger
als Werkzeug zum Anreil3en verwenden konnen.

Dariiber hinaus beschiftige ich mit im Folgenden
auch mit Schablonen als Anreilwerkzeugen. Es
mag sein, dass Sievor allem im Zusammenhang mit
dem Formfridsen mit der Handoberfrise an Schab-
lonen denken (siehe S. 159), aber sie erweisen sich
auch bei verschiedenen Anreif3- und Markierungs-
arbeiten als niitzlich. Einfache Kurven- und Kreis-
schablonen ermdglichen es, schnell und leicht
identische Schnittlinien anzureil3en. Winkelschab-
lonen helfen beim Anrei3en von Gehrungsschnit-
ten, und mit Schlitz- und Schwalbenschwanzscha-



VORRICHTUNGEN ZUM ANREIBEN UND EINSTELLEN VON MASCHINEN

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 Schraubenlochern und Beschlidgen auf eine
Reihe von Teilen zu iibertragen.

Beim Einrichten von Maschinen erweisen sich
Vorrichtungen als niitzlich, die genau fiir diesen
Zweck hergestellt wurden. So kann mit einer ent-
sprechenden Lehre die Hohe eines Frisers in ei-
ner Handoberfrise oder einer Tischfridse schnell
eingestellt werden, ohne aufein Lineal oder einen
Messschieber zuriickgreifen zu miissen. An der
Kapp- und Gehrungssige und an der Tischkreis-
sdge ldsst sich der Winkel des Sigeblattes mit
einer dreieckigen Lehre (siehe Abbildung unten)
gut einstellen. Sogar eine einfache Holzleiste
kann sich als ntitzlich erweisen, wenn man an ihr
dieverschiedenen Malle eines Werkstiicks abtrigt
und sie dann zum Einstellen der Maschinen ver-
wendet. Am Ende dieses Abschnitts finden Sie
dann eine meiner liebsten Vorrichtungen: Eine
Halterung flir die Handoberfrise, in der man die-
se ablegen und ihren Schaft arretieren kann, um
problemlos den Friser zu wechseln.

StreichmalRe sind nicht schwer herzustellen und kénnen
an eine Vielzahl von Aufgaben angepasst werden.

Die eigenen Finger als ReifmafR

Wo steht es eigentlich geschrieben, dass man zum Anreif3en immer ein
ReiBmaR oder eine Vorrichtung verwenden muss? Wenn Sie eine Linie
parallel zu einer Werkstiickkante anzeichnen missen, um eine Reihe
von Schraubenléchern

oder die Lage eines

Beschlags zu markieren,

dann versuchen Sie doch

einmal diesen Trick:

Halten Sie einen spitzen

Bleistift fest zwischen

Daumen und Fingern,

und driicken Siedann die

Fingerspitzen gegen die

KKante des Werkstiicks.

Nihern Sie die Bleistift-

spitze dem Holz an, bis

sie in der gewlinschten

Anreilentfernung auf-

liegt. Ziehen Sie dann

mit fest gegen die Holz-

kante gepressten Finger-

spitzen den Bleistift wie gezeigt am Holz entlang. Mit ein wenig Ubung

ziehen Sie so (iberraschend prizise und gerade Linien.

Verwenden Sie eine diinne Hartfaserschablone und einen Dreiecke aus Hartfaserplatte mit
Transfer-Korner, um bei Kleinserien die Lage von Bohrl6- verschiedenen Winkeln helfen
chern fiir Schrauben und Beschlige genau anzureiRen. beim schnellen und genauen

Einstellen der Gehrungssage.
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StreichmafRe

Im Gegensatz zu einem verstellbaren Streich-
maf, das zeitaufwindig eingestellt werden muss
und sich versehentlich verstellen kann, lassen
sich mit einem festen Streichmald MaRRe mit ho-
her Genauigkeit und Zuverldssigkeit anreif3en.
Das hier gezeigte Streichmal besteht aus einer
Anlage, die fest mit einem Schenkel verbunden
ist. Mit ihm lassen sich acht MaRe anreiRen, die
entweder gingigen Malen entsprechen oder
Ihren eigenen BedUrfnissen angepasst sein kon-
nen. Man kann die Vielseitigkeit noch dadurch
erhéhen, dass man beim Anreif3en eine Zulage
zwischen die Anlage des Streichmales und das
Werkstiick legt (siehe Abbildung E). Um das
Streichmald herzustellen, wird erst der Schenkel
aus einer Laubholzleiste mit geradem Faserver-
lauf geschnitten (20 x 20 x 200 mm). Der An-
schlag besteht aus 20 mm starkem Laubholz,
aus dem man zwei Teile mit den MaRen 70 x 25
mm und zwei mit den MaRen 20 x 25 mm schnei-
det. Verleimen Sie die vier Teile um den Schenkel
herum (A), achten Sie jedoch darauf, sie nicht
am Schenkel festzuleimen.

Nachdem der Leim getrocknet ist, verschieben
Sie den Anschlag so, dass eine seiner Flichen
genau 30 mm von einem Ende des Schenkels
entfernt ist. Messen Sie dann von der gleichen
Anschlagfliche aus am Schenkel jeweils auf
einer Seite 10, 15, 20 und 25 mm ab. Am anderen
Ende des Schenkels werden entsprechende Mar-
kierungen in 30, 50, 75 und 100 mm Entfernung
von der Anschlagfliche angebracht.

Nehmen Sie den Anschlag vom Schenkel, und
bohren Sie an jeder der Markierungen ein klei-
nes Flhrungsloch fiir einen Drahtstift (B). Brin-
gen Sie den Anschlag wieder am Schenkel an,
und bohren Sie ein versenktes Schraubloch
durch die Kante des Anschlags, um ihn am
Schenkel festschrauben zu kénnen. Treiben Sie
einen Drahtstift in jedes der vorgebohrten
Locher, und schneiden Sie die Kopfe etwa 2 mm
tiber dem Schenkel mit einem Seitenschneider
ab (C). Dabei sollte der Seitenschneider senk-
recht zum Schenkel gehalten werden, so dass
die Schnittkante am Drahtstift parallel zur Fliche
des Anschlags verlduft. Falls einer der Drahtstift
nicht ganz genau sitzt, kann man ihn durch
Biegen oder Zurechtfeilen der Spitze mit einer
Nadelfeile feinjustieren (D).



Um wiederholte Risse bestimmter MaRe auszu-
filhren, kann man auch eine Lehre herstellen,
indem man einen Schenkel der gewiinschten
Linge an einem kurzen Anschlag befestigt.
Genauigkeit und Haltbarkeit werden erhéht,
wenn man den Schenkel in eine Nut einleimt, die
man mittig in den Anschlag geschnitten hat (F).

Streichmale mit Bleistift

Falls Sie lieber mit dem Bleistift als mit der Reil3-
nadel anreiRen, kdnnen Sie sich auch ein Streich-
mald herstellen, in das ein Bleistift eingesetzt
wird. Anstatt einen Drahtstift in den Schenkel
des Streichmalles einzutreiben, bohren Sie ein
Loch mit einem Durchmesser, der etwas geringer
als der eines runden Bleistiftes ist (A). Bringen
Sie das Loch so an, dass sein Mittelpunkt in der
gewlinschten Entfernung vom Anschlag liegt.
Sidgen Sie den Schenkel an der Bandsige etwa
25 mm {ber das Loch hinaus ein (B). Dieser
Schlitz erlaubt es dem Loch, sich etwas zu erwei-
tern, wenn man den Bleistift hineinsteckt, durch
die Federkraft des Holzes wird der Stift jedoch
sicher gehalten.

"TIPP: Ein Streichmal mit Bleistift kann nur dann
genau anreil3en, wenn die Mine sehr spitz und die-
se Spitze genau konzentrisch zum Holzschaft ist.

STREICHMARE
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Mittelpunkte anreilen

Vor allem fiir Drechsler ist eine Vorrichtung un-
verzichtbar, mit der sie schnell den Mittelpunkt
eines Rohlings bestimmen koénnen, unabhingig
davon, ob dieser einen quadratischen, rechtecki-
gen, runden oder vieleckigen Querschnitt hat.
Verbinden Sie als Anlagen zwei Stiick Sperrholz
oder MDF (150 x 300 x 10 mm) rechtwinklig mit
Leim und Nigeln miteinander (A).

Befestigen Sie an einer Kante der unteren Anlage
ein 45°Zeichendreieck mit mehreren kleinen
Schrauben und Unterlegscheiben (B). Achten Sie
darauf, dass die lange Kante des Dreiecks genau
durch den Innenwinkel der Anlage lduft. Um den
Mittelpunkt eines Holzstiicks zu ermitteln, legt
man dieses fest an den beiden Platten der Anla-
ge und an dem Zeichendreieck an und zeichnet
eine Diagonale (iber die Schnittfliche (C). Dann
wird das Holz um go° gedreht und der Vorgang
wiederholt. Der Schnittpunkt der beiden Linien
ist der Mittelpunkt.

Um die Mitte von Leisten und Brettern mit einer
Breite von 10 mm bis hin zu 350 mm zu bestim-
men, kénnen Sie sich eine vielseitige Vorrichtung



selbst herstellen: Schneiden Sie ein 450 mm lan-
ges Kantholz mit einem Querschnitt von 30 x 30
mm aus Vollholz mit geradem Faserverlauf zu.
Bohren Sie durch die Mitte der Lingsseiten ein
Loch, das gerade grof$ genug ist, einen Bleistift
aufzunehmen. Bohren Sie dann g-mm-Locher
mit einer Tiefe von 25 mm in die Lingsseiten.
Diese Locher werden paarweise auf den vier Sei-
ten und jeweils im Abstand von 50 mm, 150 mm,
250 mm und 400 mm voneinander symmetrisch
zum Mittelpunkt angeordnet (D). Geben Sie
Leim an, und stecken Sie in jedes dieser Locher
ein o mm langes Stiick Rundstab (E). Um die
Mitte eines Werkstiicks zu bestimmen, legen Sie
die Vorrichtung so darauf, dass die Dibel mit
dem geringsten méglichen Abstand an den bei-
den Kanten anliegen. Stecken Sie einen Bleistift
in die Vorrichtung und ziehen Sie die Vorrichtung
am Werkstiick entlang, wobei die beiden Diibel
fest gegen die Kanten gehalten werden (F).

STREICHMARE

51



KAPITEL VIER: VORRICHTUNGEN ZUM ANREIREN UND EINSTELLEN VON MASCHINEN

52

Stangenzirkel

Mit einem Stangenzirkel kann man grof3e Krei-
se und Kreisbogen anreien, wie man sie zum
Beispiel fiir Tischplatten oder bogenformige
Tirstiirze benotigt. Der Schenkel des hier vor-
gestellten Zirkels besteht aus zwei Leisten (10 x
30 mm), die mit zwei kriftigen Papierklam-
mern zusammengehalten werden. Mit ihm
kann man Kreise bis zu einem Radius von 2000
mm zeichnen (A).

Schneiden Sie eine der Leisten auf eine Linge
von 1100 mm, schneiden Sie ein Ende auf Geh-
rung (45°), und fiarben Sie es mit einem Marker
ein, so dass das Ablesen an der Skala erleichtert
wird. Befestigen Sie am anderen Ende mit Leim
eine Platte aus Sperrholz oder MDF (75 x 75 x 10
mm). Verwenden Sie einen Bohrer mit dem
Durchmesser eines 60 mm langen Nagels, um
ein kleines Loch senkrecht durch die Leiste und
die Grundplatte als Aufnahme fiir den Drehzap-
fen der Vorrichtung zu bohren (B). Kiirzen Sie ei-
nen 60 mm langen Nagel auf 5o mm, und feilen
Sie das Ende spitz zu (C). Treiben Sie den Nagel
vorsichtig in das vorgebohrte Loch.

Schneiden Sie die andere Leiste auf 1250 mm
Liange zu. Fir die Bleistiftklemme benotigen Sie
ein drittes Leistenstiick mit 75 mm Lange.
Schneiden Sie jeweils in ein Ende eine V-Kerbe
als Aufnahme fiir einen Bleistift (D), und ver-
schrauben Sie die beiden Teile mit eingelegtem
Bleistift (E).

Eine selbstklebende Zentimeterskala wird an der
Innenseite der Leiste mit dem Bleistift ange-
bracht, um den benétigten Radius schnell und
genau einstellen zu kénnen. Die Einteilung sollte
von rechts nach links verlaufen und von 1250 mm
bis 2000 mm reichen. Klemmen Sie die beiden
Leisten zusammen, stellen Sie die Entfernung
vom Drehpunkt bis zum Bleistift genau auf 1250
mm ein, und Ubertragen Sie dann das auf Geh-
rung geschnittene Ende der Leiste mit dem Dreh-
zapfen sorgfiltig auf die entsprechende Stelle
der Leiste mit dem Bleistift. Richten Sie dann die
selbstklebende Skala an diesem Punkt aus, und
befestigen Sie sie (F).

TIPP: Bewahren Sie die Reste von selbstkleben-
den Malbindern fiir andere, kleinere Vorrich-
tungen auf.



Ellipsen anreilen

Wenn man eine Ellipse fiir einen Bilderrahmen,
eine Wandtafel oder eine Tischplatte anreilRen
muss, kann man auf verschiedene kiufliche
Hilfsgerite zuriickgreifen (A). Sie haben den
Vorteil, dass man sie auch mit der Handoberfri-
se verwenden kann, um die Form auszuschnei-
den. Falls Sie jedoch eine solche Vorrichtung
nicht zur Hand haben, gibt es noch eine andere
Methode, um diese Arbeit auszufithren. Dazu
braucht man lediglich einen Zimmermannswin-
kel und eine Hilfsleiste. Schneiden Sie zuerst das
rechteckige Werkstiick so zu, dass Linge und
Breite genau den beiden Achsen der Ellipse
entsprechen. Reilen Sie eine waage- und eine
senkrechte Linie durch den Mittelpunkt (B).
Dadurch wird das Rechteck in vier gleiche Teile
unterteilt - notieren Siesich die Linge und Breite
eines dieser Teile.

Die Hilfsleiste wird aus Laubholz mit einem
Querschnitt von 20 x 10 mm zugeschnitten. Die
Linge sollte etwa zwei Drittel der Gesamtlinge
der gewiinschten Ellipse betragen. Bringen Sie
an einem Ende wie auf Seite 49 beschrieben eine
Bohrung und einen Schlitz an, um einen Bleistift
aufzunehmen. Treiben Sie dann zwei kleine
Drahtstifte in die Leiste, die als Fithrung an den
Kanten des Winkels anliegen, wenn Sie die Ellip-
se zeichnen (C). Der eine Stift wird so weit vom
Bleistift entfernt angebracht, wie die Ellipse lang
ist, fir den anderen wird die Breite der Ellipse als
Mal genommen.

Die Ellipse wird in vier Abschnitten angerissen.
Dabei wird der Zimmermannswinkel jeweils an
den Linien angelegt, die das darunter liegende
Viertel definieren (D). Der Bleistift wird an der
Lingskante des Werkstiicks angesetzt, die Fiih-
rungsndgel werden am Zimmermannswinkel
fest angedriickt, und dann wird in einem flissi-
gen Zug ein Viertel der Ellipse gezeichnet. Da-
nach wird der Vorgang fiir die anderen drei
Viertel wiederholt.

VORRICHTUNGEN ZUM ANREIREN
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Schlitzlehren

Beim genauen Anreifden von Schlitz-und-Zapfen-
Verbindungen erweist sich eine Schlitzlehre als
aullergewohnlich nitzlich. Dariiber hinaus kann
man sie auch verwenden, um Ausklinkungen fir
Scharniere und andere Beschlige anzureif3en.
Die Lehre wird aus Hartfaserplatte (3 oder 5 mm
stark) hergestellt, in der eine Offnung mit der
Form und den Abmessungen des gewiinschten
Schlitzes angebracht ist, um beim Anreif3en den
Bleistift oder das AnreiBmesser zu fiihren.

Die Lehre ldsst sich leicht aus mehreren Streifen
Hartfaserplatte verleimen, die man zuvor auf die
richtigen MaRe zugeschnitten hat. Die Lehre
kann in jeder gewlinschten GroRRe hergestellt
werden — so habe ich zwei Lehren angefertigt, mit
denen ich 10 mm breite Schlitze in zwei unter-
schiedlichen Ldngen anreilRe, die ich haufig fir
Rahmen mit 5o mm breiten Friesen verwende.

Schneiden Sie zuerst drei Streifen Hartfaser-
platte zu: Einer 10 mm breit, einer 12 mm und
einer 20 mm. Schneiden Sie von dem 10 mm
breiten Streifen ein 25 mm langes Stiick ab, und
halbieren Sie dann den Rest der Linge nach.
Legen Sie dann die Streifen auf einem Stiick
Wachspapier so zurecht wie in der Abbildung
(A) zu sehen: Oben den 20 mm breiten Streifen,
unten den 12 mm breiten, dazwischen die drei
Stiicke des 10 mm breiten (das 25 mm lange
Stiick in der Mitte). Verschieben Sie die dul3e-
ren 10 mm breiten Streifen so, dass eine der
Offnungen 35 mm und die andere 5o mm lang
ist. Spannen Sie die Teile vorsichtig mit Zwin-
gen zusammen, und (berprifen Sie die Linge
der Offnungen nochmals (gegebenenfalls kén-
nen Sie durch leichtes Klopfen auf die Enden
Korrekturen vornehmen), bevor Sie die Teile
mit einigen Tropfen von diinnflissigem Cyana-
crylatkleber in den Fugen verkleben (B).

Nachdem Sie die Enden der Lehre rechtwinklig
verputzt haben, leimen Sie einen Streifen MDF
als Anschlag an die Lehre. Bei der Verwendung
der Lehre wird der Anschlag an das Werkstiick
angelegt, so dass die Lehre bei 20 mm starkem
Material automatisch mittig ausgerichtet wird.
Dann kann der Schlitz leicht mit dem Bleistift
oder AnreiRmesser angerissen werden.



Winkel- und Zinkenlehren

Mit einer einfachen Lehre aus 3 mm starker Hart-
faserplatte und einem 10 mm starkem und 25
mm breiten Stiick MDF kann man prézise belie-
bige Winkel auf einem Werkstiick anreif3en.
Schneiden Sie ein Stiick Hartfaserplatte, das
lang und breit genug fiir das Vorhaben ist, mit
der Handsédge oder elektrischen Gehrungssige
auf den gewiinschten Winkel zu (A). Schneiden
Sie mittig in den MDF-Streifen eine 3 mm breite
und 5 mm tiefe Nut, und leimen Sie die Hartfa-
serplatte mit der geraden Kante in die Nut ein
(B). Da der Anschlag auf beiden Seiten tber die
Hartfaserplatte hinausragt, kann die Lehre ge-
wendet werden, um steigende oder fallende
Linien anzureif3en.

Wenn man Schwalbenschwanzzinkungen mit der
Hand schneidet, ist eine Zinkenlehre beim An-
reiRen tberaus nitzlich (C). Schneiden Sie zu-
erst aus 10 mm starkem Material einen kurzen
Anschlag zu und aus 3 mm starker Hartfaserplat-
te einen kleinen Keil (legen Sie die Abfallstiicke
von der Hartfaserplatte beiseite). Die beiden
Seiten des Keils sollten die gleiche Neigung auf-
weisen — etwa zwischen1:6 und 1: 8.

Zeichnen Sie zwei Linien an, die den Keil jeweils
lings und quer halbieren. Spannen Sie den
Anschlag am Keil fest, wobei Sie die Abfallstiicke
vom Zuségen als Hilfe beim Ausrichten verwen-
den (D). Dann geben Sie einige Tropfen diinn-
flissigen Cyanacrylatkleber auf die Fugen und
bespriihen Sie sie mit Beschleuniger, so dass der
Kleber sofort hirtet. Danach wird die Verbin-
dung mit kleinen Drahtstiften oder Schrauben
gesichert.

TIPP: Um eine haltbarere Lehre fiir Winkel oder
Schwalbenschwinze herzustellen, verwenden
Sie als Material diinnen Kunststoff, Messingoder
Aluminium.

SCHABLONEN
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SCHABLONEN

Schablonen fiir Ecken und andere
Einzelteile

Eine Schablone kann beim Zuschnittvon gerun-
deten oder anderen nicht rechteckigen Ecken
an Tischplatten oder den Oberkanten von
Biicherregalen oder anderen Mogbelstiicken
nutzlich sein (A). Schneiden Sie zuerst mit der
Band- oder Stichsdge die gewiinschte Form —
Viertelkreis, Karnies 0.A. — aus einem quadrati-
schen Stiick Sperrholz oder MDF (10 mm) aus.
Sdubern Sie die Schnittkante mit der Feile oder
mit Schleifpapier und einem Schleifblock.
Befestigen Sie auf beiden Seiten der ausge-
schnittenen Form an den Kanten des Quadrats
mit Leim und Nigeln 25 mm breite Streifen aus
Vollholz (B). Diese Streifen dienen als Anlagen,
damit Ihre Schablone genau an der Ecke lhres
Werkstiicks ausgerichtet wird.

Mit einer anderen Schablone lassen sich Klein-
serienvon identischen Teilen — Mébelbeine oder
andere ungewdhnlich geformte Bauteile — anrei-
Ren. Dafiir wird zuerst die Form des gewiinsch-
ten Teils auf 3 mm oder 5 mm starker Hartfaser-
platte aufgezeichnet (C). Schneiden Sie die Form
mit etwas Uberstand mit der Band-, Dekupier-
oder Stichsdge aus, und verputzen Sie dann mit
einem Trommelschleifer bis zur angezeichneten
Kante (D). Die Schablone kann in diesem Zu-
stand schon verwendet werden, man kann sie
aberauch an einem Ende mit einer Anlage verse-
hen, falls die Faser im fertigen Teil in einer
bestimmten Richtung verlaufen soll.

TIPP: Zeichenlehren wie Kurvenlineale und
Ahnliches helfen beim AnreiRen von glatten,
geschwungenen Linien, um schone kurvenreiche
Mobelstiicke zu schaffen.




Rissleiste

Mit einer Rissleiste kann das Einrichten von Ma-
schinen, um Teile zuzuschneiden, deutlich ver-
einfacht und verbessert werden. Alle Mal3e eines
Werkstiicks — die Hohe eines Kranzgesimses, die
Linge eines Schubladenvorderstiicks usw. —wer-
den auf einer Leiste angerissen, die dann ver-
wendet wird, um Anschldge, Stoppklétze und
Ahnliches an der Tischkreissige und anderen
Maschinen einzustellen.

Jede lange, gerade Leiste aus Vollholz oder diin-
nem Sperrholz kann als Anrissleiste dienen. Man
kann die traditionelle Form der Anrissleiste noch
verbessern, indem man eine selbstklebende
Zentimeterskala an ihr anbringt. Die Leiste sollte
mindestens so lang sein, dass das lingste MaR
des Werkstiicks an ihr abgetragen werden kann.
Schneiden Sie mit der Tischkreissdge an einer
Lingskante eine 45°-Fase an (A). Bringen Sie an
dieser Fase die selbstklebende Zentimeterskala
an, so dass sich ihr Ende eine Haaresbreite vom
einen Ende der Leiste entfernt befindet (als
Rechtshdnder werden Sie eine Skala bendtigen,
deren Zahlen von rechts nach links verlaufen).
Verputzen Sie mit dem Gehrungsanschlag an der
Scheiben- oder Bandschleifmaschine das Ende
der Leiste, bis sie genau mit der Skala abschlief3t
(B). Auf diese Weise stellen Sie sicher, dass genau
das richtige Malt abgelesen wird, wenn man die
Leiste an einen Anschlag oder Stoppklotz anlegt.

Jetzt konnen Sie alle MaRe lhres Werkstiicks auf
die Rissleiste Gibertragen (C). Dabei werden Be-
zeichnung und die Abmessungen (Stérke, Hohe
usw.) direkt auf die Leiste geschrieben und die
abgetragene Linge mit einem Strich oder einem
'Pfeil an der Skala gekennzeichnet. Dann kann
die Leiste zum Einstellen der Maschine (D), zum
Anreilen der Lage von Beschligen oder zum
Ausrichten von Bauteilen wihrend der Montage
verwendet werden.

Eine kurze Rissleiste kann man auch ver-
wenden, um die Abmessungen und die Lage von
Beschligen bei Werkstiicken festzuhalten, die
man ohne den Einsatz von Maschinen herstellt.

VORRICHTUNGEN ZUM EINRICHTEN VON MASCHINEN
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Schnitttiefenlehren

Die meisten Tischkreissdgen, Tischfrisen und
anderen stationdren Maschinen in der Tischler-
werkstatt weisen keine Skalen auf, mit denen
man die Schnitttiefe genau einstellen kann.
Selbstgefertigte Schnitttiefenlehren aus stabiler
Hartfaserplatte oder MDF helfen dabei, schnell
und genau die Hohe eines Sdgeblattes oder ei-
nes Frisers bzw. zwischen einem Fridser und
einem Anschlag einzustellen.

Solche Lehren lassen sich leicht an der Tisch-
kreissige herstellen. Schneiden Sie aus kleinen
Leisten (10 x 125 mm) die gdngigsten Starken zu:
3 mm, § mm, 10 mm, 20 mm usw. Vergewissern -
Sie sich durch Nachmessen mit dem Messschie-
ber, dass die Leisten genau die vorgesehene
Starke haben. Schneiden Sie zusitzlich fir jedes
Leistenstlick aus Hartfaserplatte einen Anschlag
mit den MaRen 10 x 80 x 3 mm zu. Leimen Sie auf
jedem Leistenstiick einen dieser Anschldge so
fest, dass das Ende etwa 20 mm (ber die Leiste
hinausragt. Der Anschlag kann mit Klebeband
fixiert werden, bis der Leim getrocknet ist (A).
Mit dem Anschlag wird die Hohe des Sigeblattes
oder Frisers eingestellt (B), wihrend man das
Ende der Leiste ohne Anschlag dazu verwendet,
die Entfernung zwischen Friaser und Anschlag
einzustellen (C).

Man kann auch aus gestapelten Streifen von 3
mm oder g mm starker Hartfaserplatte eine niitz-
liche Schnitttiefenlehre herstellen. Schneiden
Sie dazu an der Tischkreissdge neun Streifen mit
den Malen 200 x 25 mm zu. Halten Sie die Strei-
fen (notfalls mit Hilfe einer Zwinge) zusammen
(D), und messen Sie die einzelnen Abstinde
nach. Bei Abweichungen kdnnen Sie Papier zwi-
schen die einzelnen Plattenstiicke legen. Ver- '
schieben Sie die Plattenstiicke jeweils um etwa
10 mm stufenférmig gegeneinander, geben Sie
Leim an, und spannen Sie die Platten ein (E).
Nachdem der Leim getrocknet ist, werden die
Seiten der Lehre gesdubert und verputzt und ein
Ende wird rechtwinklig zugeschnitten. Tragen
Sie dann die Hohenmale an einer Seite gut ab-
lesbar mit einem Marker auf. Die Lehre wird flach
auf den Arbeitstisch gestellt und das Sidgeblatt
oder der Frdser langsam angehoben, bis es den
gewiinschten Plattenstreifen berihrt.



VORRICHTUNGEN ZUM EINRICHTEN VON MASCHINEN

Einstelllehren

Die meisten Lehren und Schablonen zum
Einstellenvon Maschinen sind nicht ganz einfach
herzustellen. Es gibt jedoch eine Methode, mit
der man automatisch einen Satz Einstelllehren
erhilt, indem man nur die Holzreste aufhebt, an
denen man Probeschnitte ausgefiihrt hat. Dies
ist besonders bei der Arbeit mit der Handober-
frise oder Tischfrdse nitzlich, wenn man kom-
plizierte Konterfrisungen ausfiihrt.

Wenn Sie das erste Mal einen Schnitt (oder eine
Schnittfolge) einstellen, verwenden Sie die Infor-
mationen des Fraserherstellers, um mit Lineal
oder Messschieber die Schnitthéhe und Entfer-
nung vom Anschlag einzustellen (A). Fiihren Sie
an einem Stapel Restholz mit den gleichen Ab-
messungen wie lhr Werkstiick so lange Probe-
schnitte aus, bis Sie einen perfekten Schnitt
erreichen (B). Falls Sie mit dem Friser Holzver-
bindungen schneiden, iiberpriifen Sie diese auf
gute Passung (C). Beschriften Sie die Probe-
schnitte mit allen relevanten Informationen —
Friser, Anlaufring, Frdsrichtung usw. Wenn Sie
dann den gleichen Schnitt noch mal ausfiihren
missen, konnen Sie die Holzreste mit den Probe-
schnitten als Lehren verwenden, um Schnitthéhe
und Abstand vom Anschlag einzustellen, ohne
erneut Probeschnitte ausfiihren zu miissen (D).

59



KAPITEL VIER: VORRICHTUNGEN ZUM ANREIBEN UND EINSTELLEN VON MASCHINEN

6o

Winkellehren

Wird es Ihnen nicht auch manchmal lastig, im-
mer wieder Probeschnitte auszufiihren, bis Sie
endlich die Kapp- und Gehrungssige auf den
ungewohnlichen Winkel eingestellt haben, den
Sie gerade benétigen? Dabei dauert es doch nur
einige Minuten, um eine Winkellehre herzustel-
len, mit der Sie die Einstellungen fiir diesen
Schnitt wiederholen kénnen, falls Sie ihn spater
noch einmal ausfithren missen.

Stellen Sie die Lehre aus 3 mm oder 5 mm star-

ker Hartfaserplatte her, indem Sie einfach ein

Dreieck ausschneiden, dessen eine Seite in dem

gewiinschten Winkel verlduft (A). Stellen Sie mit"
einem Zeichendreieck oder Winkelmesser sicher,

dass der Winkel genau ist (B). Schreiben Sie die

Gradzahl des Winkels auf die Lehre und kenn-.
zeichnen Sie die entsprechende Ecke. Mit einer

solchen Lehre kann man auch Winkelschnitte an

einer Tischkreissdge einstellen. Um das Einstel-

len von Fasenschnitten an der Tischkreissdge zu

erleichtern, kann man sie aus 20 mm starkem

MDF herstellen und in eine Kante zwei flache

Sacklocher bohren, in die man runde Magneten

einklebt. Die Magneten halten die Lehre sicher

am Sdgeblatt oder Maschinentisch fest, wihrend

man die Neigung des Sdgeblatts verstellt (C).

Um eine Lehre flir einen doppelten Gehrungs-
schnitt herzustellen, werden zwei dreieckige
Lehren miteinander verbunden — eine, die auf
den gewiinschten Gehrungswinkel, und eine, die
aufden gewiinschten Fasenwinkel eingestellt ist.
Legen Sie das grofSere Dreieck auf die Werkbank,
stltzen Sie das kleinere mit einem Leimklotz ab,
und leimen Sie es am groReren fest. Richten Sie
die schrigen Kanten der beiden Dreiecke anein-
ander aus, wie in Abbildung D zu erkennen. Mit’
einer solchen Lehre lassen sich auch komplizier-
te Schnitte an Kranzgesimsen ausfiihren (E).

TIPP: Halten Sie alle Informationen iiber
Schnitte an Kranzgesimsen auf der Lehre selbst
fest (Art des Gesimses, Innen- oder Aullen-
schnitt usw.)



Eine Halterung fiir die Handoberfrase

Man kann die l4stige Arbeit des Friaserwechsels
an der Handoberfrise deutlich erleichtern, in-
dem man eine Halterung fiir die Frase herstellt,
in der diese nicht nur gehalten wird, sondern die
gleichzeitig auch die Spindel arretiert. Die einfa-
che Halterung, wie sie in der Zeichnung unten zu
sehen ist, funktioniert mit jeder Handoberfrise,
die einen abnehmbaren Friskorb hat.

Stellen Sie die Halterung aus 10 mm starkem
Sperrholz in einer flr lhre Handoberfrise pas-
senden GroRe her. Messen Sie zuerst den Durch-
messer des Maschinenkorpus am oberen und
unteren Ende. Schneiden Sie einen Streifen zu,
derlang genug fiir die beiden rechteckigen End-
stiicke der Halterung ist, und reiRen Sie darauf
mit einem Zirkel zwei Halbkreise an, die etwas
groRer sind als der Korpus lhrer Handoberfrise
am oberen und unteren Ende (A). Schneiden Sie
auch den Abstandshalter fiir das untere Ende der
Halterung zu. Schneiden Sie dann die Halbkreise
mit der Stich- oder Bandsige aus (B).

Schneiden Sie dann die Grundplatte und die Sei-
ten der Halterung an der Tischkreissdge zu. Die
Seite sollten 50-60 mm breit und so lang sein,
dass die halbkreisformigen Ausschnitte in den
Endstiicken die Handoberfrise oben und unten
abstlitzen. Die Grundplatte sollte mindestens
50 mm breiter sein als die Endstiicke lang sind,
um die Halterung standfest zu machen. Bringen
Sie den Abstandshalter wie in der Zeichnung zu
sehen an und montieren Sie die Halterung mit
Nigeln und Leim zusammen (C).

(Fortsetzung auf S. 62)

Fraser

VORRICHTUNGEN ZUM EINRICHTEN VON MASCHINEN

Seitenansicht

Handoberfrisen- ~

motor

Halbkreisférmige
Ausschnitte in den
Enden und dem
Abstandshalter
nehmen den
Motor auf.

|
Kerbe in der Platte

arretiert die Spindel.

Spannzan-

Die Lange der Hal-
terung wird auf die
Handoberfrise ab-
gestimmt.

Abstandshalter

Grundplatte
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Besonders praktisch an der Halterung ist die ein-
gebaute Spindelarretierung, mit der man die
Spannzange mit nur einem Schraubenschliissel
I6sen oder anziehen kann. Stellen Sie die Arre-
tierung aus 5 mm starkem Kunststoff oder aus
Aluminium her, die Linge und Breite orientieren
sich am Abstandshalter der Halterung. Schnei-
den Sie dann eine quadratische Aussparung mit-
tig in die Arretierungsplatte. Die MaRe sollten
der inneren Mutter an der Spannzange entspre-
chen (D). Schneiden Sie die Aussparung zuerst
etwas kleiner und vergréfRern Sie sie dann, bis
sie genau auf die Mutter passt. Runden Sie die
oberen Ecken der Aussparung etwas ab, damit
sich die Mutter leichter einfithren ldsst. Befesti-
gen Sie die Arretierungsplatte mit vier Schrauben
an der Halterung (E). Bohren Sie die Locher fiir
die Schrauben mit leichter UbergréRe, damit Sie
vor dem Festziehen der Schrauben die Platte
noch justieren kénnen, bis die Mutter der Spann-
zange genau hineinpasst.

Um den Friaser zu wechseln, wird der Fraskorb
vom Motorgehduse abgenommen und in die
Halterung gelegt. Die Mutter der Spannzange
muss dabei in der Aussparung der Arretierungs-
platte zu liegen kommen (F). Achten Sie beim
Einsetzen von Friasern darauf, die Spannzange
nicht zu fest anzuziehen. UbermiRige Kraftan-
wendung ist iberflissig und fiihrt oft zu Beschi-
digungen an der Arretierungsplatte, die den Fra-
serwechsel erschweren.

TIPP: Falls Ihre Handoberfrése (iber eine einge-
baute Spindelarretierung verfligt, konnen Sie an
der Halterung eine Rundholzstange oder einen
Sperrholzfinger anbringen, mit dem der Arretie-
rungshebel wahrend des Fraserwechsels nieder-
gedriickt wird.



Anschlage und Fiihrungen

enn man in der Tischlerwerkstatt ar-

beitet, dann greift man immer wieder

auf Anschlige aller Art zurtiick — eine
Tischkreissige, eine Abrichthobelmaschine oder
eine Kappsige ohne Anschlag zu verwenden,
wire striflicher Leichtsinn. Je nach Maschine und
Arbeitsgang dient der Anschlag oder die Fiihrung
dazu, das Werkstiick am Sigeblatt oder am Friser
entlang zu flihren oder es fiir einen rechtwinkli-
gen oder Gehrungsschnitt genau zu positionie-
ren. Man kann an der Stinderbohrmaschine auch
mit einem Aschlag prizise Bohrungen vorneh-
men. Obwohl die meisten Anschlige und Fiihrun-
gen auf die Arbeit mit geradem Material ausgelegt
sind, gibt es auch solche, mit denen man runde
und gekriimmte Werkstiicke bearbeiten kann. In
Abschnitt acht werden auch die Fiihrungen
besprochen, die sich bei der Arbeit mit Elektro-
werkzeugen als so sehr ntitzlich erweisen.

Obwohl die meisten Holzbearbeitungsmaschi-
nen ab Werk mit entsprechenden Anschlidgen ver-
sehen sind, ist es doch oft angebracht, diese durch
Sonderanfertigungen zu ersetzen oder zu ergin-
zen. Dazu gehoren bestimmte Arbeitsginge wie
die Bearbeitung besonders groRer oder langer
Werkstiicke, aber auch die Ausfithrung von Arbei-
ten, flir welche die Maschine normalerweise nicht
gedacht ist. So muss zum Beispiel ein Brett, das

Breite geschnitten werden soll, parallel zum
Sdgeblatt gefiihrt werden. Wenn man jedoch eine
Hohlkehle schneiden mochte, wird das Brett in
einer entsprechenden Fiihrung in einem Winkel
lber das Sigeblatt gefiihrt, so dass man mit
einem normalen Sigeblatt 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 verlingern oder um andere Merk-
male erginzen, durch welche die Arbeit erleich-
tert oder sicherer gemacht wird. So kann ein kas-

> Mehrzweck-Parallel-
anschlag (S. 65)

> Hohlkehl-Anschlag
(S.166)

> Anschlag zum Schlitzen
(S. 69)

> Gehrungsanschlag fiir
Rahmenfriese (S. 77)

> Verstellbarer Winkel-
anschlag (S. 78)

> Kranzgesims-Anschlag
(5.79)

> Schwenkbarer Anschlag
fiir die Standerbohr-
maschine (S. 81)

> Kastenanschlag (S. 70)
> Langer Parallelanschlag
(S.72)

> Zusatzanschlag fiir den
Handoberfrisentisch
(5.73)

> Scheiben-Anschlag (S. 83)

> Senkrechter Scheiben-
Anschlag (S. 84)

> Kreisbogenanschlag
(S. 85)

> Frédsanschlige fiir
gebogene Werkstiicke
(S. 80)

KAPITEL FUNF: UBERBLICK

> Kurzer Parallelanschlag
(S.74)

> Anschlag zum Auftrennen
(S.75)

> Geteilter Anschlag fiir
den Handoberfrisentisch
(S. 76)

> Halbierungsanschlag
fir Rundmaterial (S. 88)

> Vorrichtung zum
Anspitzen von
Rundmaterial (S. 89)

> Vorrichtung zum
Verdiinnen von Diibeln

(S. 90)



KAPITEL FUNF: UBERBLICK

Ein kastenformiger Anschlag
dsst sich leicht iiber den Paral-
lelanschlage der Tischkreissdge
anbringen, um zum Beispiel
einen Falz zu schneiden.

Perfekte Gehrungen fiir recht-
winklige Ecken zu schneiden,
fallt an der Kapp- und Geh-
rungssige nicht schwer, wenn
man eine entsprechende Lehre
verwendet.
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tenformiger Anschlag (siehe Abbildung oben)
nicht nur beim Frisen von Filzen den Frdser ab-
decken, sondern seine T-Nut bietet auch die Mog-
lichkeit, Schutzschilde, Einspanner und andere
Hilfsmittel zu befestigen.

Eine andere Art von Zusatzanschlag ist kiirzer
als das Original, aber dennoch sehr niitzlich. Am
Handoberfrisentisch oder an der Tischfrise ist
ein geteilter Anschlag ein unentbehrliches Zu-
behorteil, da man bei ihm den Abstand zwischen
den beiden Anschlaghilften so einstellen kann,
dass er dem Durchmesser des Friswerkzeugs
entspricht. Wenn man an der Bandsige Holz
auftrennt, ermdglicht ein kurzer Anschlag prizi-
seres Arbeiten, und beim Sigen von Material mit
wilder Maserung an der Tischkreissige kann ein
kurzer Anschlag die Gefahr des Zuriickschlagens
reduzieren.

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

ANSCHLAGE UND FUHRUNGEN

schnell und einfach Gehrungen fiir 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 Gehrungssige meistern. Der
schwenkbare Anschlag fiir die Stinderbohrma-
schine in diesem Abschnitt ist eine unschitzbare
Hilfe beim Bohren und vermutlich eine der niitz-
lichsten Vorrichtungen in diesem gesamten Buch.

Obwohl Sie sie vielleicht nicht jeden Tag benut-
zen werden, ist eine gebogene Fithrung oft die letz-
te Rettung, wenn es darum geht, runde oder ge-
kriimmte Werkstiicke oder Platten zu sigen oder
zu frisen. Der Anschlag zum Schneiden von Kreis-
bogen macht sich besonders beim Zuschneiden
von Rahmenfriesen mit Innenbogen niitzlich, wie
man auf der Abbildung unten gut erkennen kann.

Schlielllich bietet dieser Abschnitt auch noch
eine Reihe sehr niitzlicher Fihrungen, mit
denen man Diibel- und Rundstangen schneiden
und formen kann. Darunter ist zum Beispiel eine
Vorrichtung, mit der man an der Bandsige
Rundstangen lings halbieren, und andere, mit
denen man an der Scheibenschleifmaschine
Rundstangen anspitzen kann. Sehr niitzlich ist
auch die Vorrichtung, mit der man den Durch-
messer einer Rundstange reduzieren kann, die
etwas zu stark ist.

Mit dieser einfachen Fiihrung fiir die Bandsige lassen
sich schnell geschwungene Rahmenfriese in gréRerer
Anzahl herstellen.



Mehrzweck-Parallelanschlag

Ob Sie einen alten, heruntergekommenen Paral-
lelanschlag an ihrer Tischkreissdge auswechseln
wollen oderob Sie einen Anschlagaus Holz brau-
chen, in den das Sdgeblatt auch einmal hinein-
schneiden kann, dieser Parallelanschlag ist so-
wohl fiir das normale Sdgen auf Breite als auch
fur das Schneiden von Hohlkehlen an der Tisch-
kreissdge gut geeignet. Schneiden Sie zuerst aus
25 mm starkem Vollholz mit geradem Faserver-
lauf einen 6o mm hohen Anschlag. Er sollte min-
desten 200 mm ldnger sein, als der Arbeitstisch
threr Tischkreissdge (einschliefilich eventuell
vorhandener Fiihrungsstangen fiir Anschlige)
breit ist. Falls Sie hdufig groRe Platten zuschnei-
den, sollten Sie ihn sogar noch linger machen.
Schneiden Sie aus 10 mm starkem Sperrholz ein
Dreieck mit 30°-60°-go°-Winkeln, die lingste
Kante sollte etwas linger als ein Drittel des
Anschlags sein. Leimen Sie dieses Dreieck an der
rechten Seite des Anschlags fest, und verstirken
Sie die Verbindung mit Hilfe einer Leiste (Quer-
schnitt etwa 20 x 20 mm).

Der Anschlag wird an einer Querleiste befestigt,
die 45 mm breit und 400 mm lang ist. Bohren Sie
durch den Anschlag und die Querleiste jeweils
ein Loch, das mittig durch die Querleiste fiihrt
und etwa 100 mm vom vorderen Ende des An-
schlags entfernt liegt. Verbinden Sie die beiden
Teile dann mit einer 125 mm langen Schloss-
schraube (A), die Sie auf der Unterseite mit
einem Handgriff sichern.

Nehmen Sie die Tischkreissige vom Netz, und
schieben Sie den Anschlag nahe genug an das
Sigeblatt, dass Sie bequem messen koénnen.
Spannen Sie dann die Querleiste an der Vorder-
kante des Kreissagetisches (oder, falls das prak-
tikabel ist, an der Fithrungsstange fiir Anschla-
ge) fest (B). Heben Sie das Sidgeblatt an, und
verindern Sie vorsichtig den Winkel des
Anschlags, bis er genau parallel zum Sigeblatt
verlduft — messen Sie dazu den Abstand sowohl
vorne am Sdgeblatt als auch hinten (C). Bohren
Siein der Nidhe der entfernten Ecke des Dreiecks
ein Loch, und drehen Sie eine Holzschraube bis
in die Querleiste, um die Stellung des Anschlags
parallel zum Sadgeblatt zu fixieren (D). Wenn Sie
(wie im ndchsten Abschnitt beschrieben) Hohl-
kehlen schneiden mdchten, entfernen Sie die
Schraube und verstellen den Winkel des An-
schlags nach Wunsch.

PARALLELANSCHLAGE
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Hohlkehl-Anschlag

Mit einer Tischfrdse und groflen, teuren Fris-
werkzeugen ist es kein Problem, Hohlkehlen in
eine Profilleiste oder in Teile eines Mébelstiicks
zu schneiden. Andererseits lassen sich auch eine
Vielzahl unterschiedlich groRer und unterschied-
lich geformter Hohlkehlen an der Tischkreissige
mit einem normalen Sdgeblatt und einem Win-
kelanschlag schneiden. Die Hohlkehle entsteht
dadurch, dass man das Werkstlck in einem
Winkel iiber das Sigeblatt fiihrt. Je groRer der
Winkel, desto gréfSer auch der Radius der Hohl-
kehle, wie auf der Abbildung auf der gegeniiber-
liegenden Seite zu erkennen. Im Gegensatz zur
Tischfrdse wird die Hohlkehle an der Tischkreis-
sige allerdings nicht in einem Durchgang ge-
schnitten, sondern in mehreren, wobei das Si-
geblatt jeweils um etwa 3 mm angehoben wird.

Man kann sich zwar beim Schneiden von Hohl-
kehlen mit einem Anschlag behelfen, der aus ei-
nem einfachen Brett besteht, das man am Kreis-
sidgentisch festgespannt hat, aber einfacher und
sicherer ist die Arbeit mit einem Anschlag, der
aus zwei Fithrungsleisten besteht, die das Werk-
stiick sicher Gber das Sdgeblatt fithren. Schnei-
den Sie die beiden Leisten aus 20 mm starkem
Holz mit geradem Faserverlauf zu. Sie sollten
60 mm breit und mindestens 1000 mm lang sein.
Schneiden Sie mittig in ein Ende jeder Leiste
einen 250 mm langen und 10 mm breiten Schlitz
(A). Bohren Sie in etwa 25 mm Entfernung vom
anderen Ende der Leisten jeweils mittig ein Loch
mit 10 mm Durchmesser. Die Leisten werden
durch zwei Querstiicke mit den MaRen 40 x
40 x 400 mm verbunden. An jedem Querstiick
wird oben eine T-Profilschiene mit 400 mm Linge
festgeschraubt (B). Dann werden die Querstiicke '
mit 40 mm langen Gewindeschrauben und Hand-
griffen an den Fiihrungsleisten befestigt (C).

Nehmen Sie die Kreissdge vom Netz, und senken
Sie das Sdgeblatt vollkommen ab. Spannen Sie
das Querstiick am nicht geschlitzten Ende der
Vorrichtung an der Vorderkante der Tischkreis-
sige fest, so dass der Anschlag links von der
Schnittlinie zu liegen kommt (D).

(Fortsetzung auf'S. 68)
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Heben Sie das Sigeblatt bis zu der Hohe an, die
der gewiinschten Tiefe der Hohlkehle entspricht,
und stellen Sie Lage und Winkel des rechten An-
schlags so ein, dass die gewiinschte Breite und
der gewiinschte Abstand von der Kante des
Werkstiicks eingehalten werden (E). Spannen Sie
das hintere Querstiick an der hinteren Kante des
Kreissdgetisches fest, und sichern Sie die rechte
Anlage, indem Sie die Handgriffe vorne und
hinten festdrehen. Legen Sie das Werkstiick an
der rechten Anlage an, und schieben Sie die
linke Anlage gegen die andere Kante des Werk-
stiicks. Ziehen Sie dann die Anlage an den Quer-
stiicken fest (F).

Senken Sie das Sigeblatt ab, bis es nur noch
etwa 3 mm (iber die Tischfliche herausragt. Jetzt
kénnen Sie mit dem Schneiden der Hohlkehle
beginnen. Nehmen Sie einen Schiebestock zu
Hilfe, und fiihren Sie das Werkstick langsam
Giber das Sidgeblatt. Heben Sie dann das Sége-
blatt um héchstens 3 mm an, und fiihren Sie
einen weiteren Schnitt aus (G). Wiederholen Sie
den Vorgang, bis die Hohlkehle fast fertig ge-
stellt ist. Heben Sie das Sageblatt fiir den letzten
Durchgang nur um 1 bis 0,5 mm an. So erreichen
Sie eine relativ glatte Oberfliche, die nur noch
leicht geschliffen werden muss. Falls Sie spiter
genau dieses Hohlkehlprofil noch einmal schnei-
den méchten, schneiden Sie ein Dreieck zu, das
dem Winkel der Anlagen entspricht, und zeich-
nen Sie das Profil der Hohlkehle als Kennzeich-
nung darauf (H).



Anschlag zum Schlitzen

Mit einem Schlitzstemmer an der Stinderbohr-
maschine lassen sich schneller Schlitze stemmen
als wenn man mit Stechbeitel und Klipfel zu
Werke geht. Dieser stabile Anschlag ist mit
einem praktischen verschiebbaren Doppelkeil
versehen, mit dem man den Anschlag verstellen
kann, ohne dass er seine Stellung parallel zum
Schlitzstemmer verliert. Der Keilmechanismus
besteht aus zwei goo mm langen und 10 mm
starken Sperrholzstlicken, die an der Tischkreis-
sdge mit einer Vorrichtung fiir Keilschnitte zuge-
schnitten wurden (siehe Abbildung S. 109 ).

Der breitere Streifen verjiingt sich von 70 mm auf
40 mm; der schmalere von 35 mm auf 10 mm.
Schneiden Sie mit der Handoberfrise in den
breiteren Streifen mittig entlang der schrigen
Kante einen 10 mm breiten und 300 mm langen
Schlitz (A). Befestigen Sie den schmalen Streifen
mit der schrdgen Kante nach innen mit Leim und
Nigeln mittig an der hinteren Kante einer 600
mm langen und 190 mm langen Grundplatte aus
10 mm oder 20 mm starkem Sperrholz.

Verleimen Sie aus zwei 6oo mm langen und 9o
mm breiten Stiicken Vollholz mit geradem Faser-
verlauf einen rechtwinkligen Anschlag. Frisen
Sie an der hinteren Kante des Anschlags und in
die nicht geschlitzte Kante des breiteren Keil-
streifens Schlitze fiir Formfedern, und verleimen
Sie die Teile miteinander (B). Leimen Sie an der
Riickseite des Anschlags einen Abstandshalter
aus Sperrholz (500 x 100 x 10 mm). Bringen Sie
oben an dem Anschlag ein Stiick T-Profilschiene
an (C), das als Aufnahme fiir den Niederhalter
dient, mit dem das Material wihrend der Bear-
beitung am Hochsteigen gehindert wird. Legen
Sie jetzt den breiteren Keil an den schmaleren
auf der Grundplatte, und bringen Sie im Abstand
von 150 mm zwei Stockschrauben durch den
Schlitz in der Grundplatte an. Oben an den
Stockschrauben werden Drehgriffe angebracht,
mit denen sich der Anschlag arretieren ldsst.
Spannen Sie die Vorrichtung am Arbeitstisch der
Stinderbohrmaschine fest (D), l6sen Sie die
Griffe, und verstellen Sie den breiten Keil, so
dass der Anschlag in die richtige Stellung im
Verhdltnis zum Schlitzstemmer gebracht wird.
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Kastenanschlag

Ein kastenformiger Hilfsanschlag ldsst sich iber
den Parallelanschlag der Tischkreissidge legen
und schnell befestigen, wenn man das Sigeblatt
teilweise abdecken mochte, etwa um einen Falz
zu schneiden. Dieser niitzliche Anschlag aus 10
mm starkem Sperrholz oder MDF ist ein langer
U-formiger Kasten, der unten offen ist. Wahlen
Sie die Hohe und Breite so, dass die InnenmaRe
nur knapp einen Millimeter gréf3er sind als die
Abmessungen lhres Parallelanschlags (A), damit
der Hilfsanschlag stramm auf dem Parallelan-
schlag sitzt. Die Seitenteile sollten so lang sein,
dass sie an beiden Seiten (iber die Enden des Pa-
rallelanschlags hinausreichen, der Deckel sollte
jedoch etwas kiirzer sein, damit die Funktion des
Feststellhebels am Parallelanschlag nicht beein-
trachtigt wird. Bohren Sie an der Seite des Kas-
tenanschlags, die vom Sigeblatt weg weist, in
25 mm Abstand von der Oberkante zwei Locher
als Aufnahme fiir zwei Einschraubmuttern (B).
Darin werden zwei Fliigelschrauben angebracht,
mit denen der Kastenanschlag fest am Parallel-
anschlag angebracht wird. Montieren Sie jetzt
die Seitenteile und den Deckel mit Leim und
Schrauben zusammen, wobei Sie die Konstruk-
tion durch ein Endstlick am entfernten Ende des
Kastens verstdrken (C). Um das Anbringen von
Niederhaltern und anderem Zubehor zu erleich-
tern, befestigen Sie an der Oberseite noch ein
Stiick T-Profilschiene (D).



Der Kastenanschlag sollte leichtgdngig tiber den
Parallelanschlag passen und sich mit wenigen
Umdrehungen der Fligelmuttern arretieren las-
sen (E). Um zu verhindern, dass diinnes Material
unter den Anschlag rutschen kann, sollte er auf
jeden Fall bis ganz auf den Arbeitstisch der
Kreissige abgesenkt werden.

Variante: Ein kastenfoérmiger Hilfsanschlag
kann noch vielseitiger gestaltet werden, wenn
man von Fall zu Fall Zubehor anschraubt. So
kann man zum Beispiel einen kleinen Hartfaser-
streifen in einer Nut an der Vorderseite des An-
schlags anbringen (A), um diinnes Material wie
Kunststoffplatten, Furniere und diinnes Sperr-
holz daran zu hindern, sich beim Schneiden vom
Arbeitstisch abzuheben. Bringen Sie die Nut so
hoch an, dass das Sageblatt den Hartfaserstrei-
fen nicht beriihrt.

Eine Leiste kann nitzlich sein, wenn man eine
Kante in einem Winkel anfasen méchte, der gro-
Rer ist als der, auf den sich das Sigeblatt neigen
ldsst (meist sind das 45°). Bringen Sie in diesem
Fall mit Schrauben eine Leiste an der Sichtseite
des Anschlags an, um eine Kante des Werk-
stiicks anzuheben (B). Der Neigungswinkel des
Sdgeblatts und der Fasenwinkel der Leiste wer-
den in diesem Fall addiert, um den Fasenwinkel
des Werkstiicks zu bestimmen: Bei einer Sige-
blattneigung von 45° muss die Leiste um 13° an-
gefast sein, um das Werkstiick mit 58° anzu-
fasen (45 + 13 = 58).

HILFSANSCHLAGE
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Langer Parallelanschlag

Der Abnahmetisch an der Tischkreissige und
Rollenstdnder sind fiir die meisten Schnitte auf
Breite ausreichend. Lange, schmale Streifen und
dinnes Plattenmaterial miissen jedoch oft bes-
ser abgestiitzt werden, damit sie am Sigeblatt
vorbeigefiihrt werden kénnen, ohne hingen zu
bleiben. Mit diesem verlingerten Parallelan-
schlag wird nicht nur die Stabilitdt beim Sdgen
von groflen Platten verbessert, sie bietet auch
vor und hinter dem Kreissidgetisch kleine Abla-
geflachen, die diinne und schmale Werkstiicke
stlitzen (A). Schneiden Sie fiir den Anschlag aus
Vollholz mit geradem Faserverlauf ein Stiick zu,
das so hoch ist wie lhr Parallelanschlag und 6oo
mm ldnger als der Kreissdgetisch (B). Die beiden
Ablagen werden aus 10 mm starkem Sperrholz
auf 300 mm Linge und 100 bis 200 mm Breite
zugeschnitten. Befestigen Sie die Ablagen mit
Leim und Schrauben an den Unterseiten der En-
den des Anschlags (C), achten Sie dabei darauf,
dass die Ablagen nicht an eventuell vorhandene
Zubehorteile stoflen. Notfalls knnen Sie die Ab-
lagen auch entsprechend einkerben. Wenn man
die zum Tisch gerichtete Kante der Abnahmefla-
che leicht anfast, verringert sich die Gefahr, dass
Werkstiicke dort hingenbleiben.

Wenn |hr Parallelanschlag iiber eine T-Nut
verfiigt, konnen Sie daran den Zusatzanschlag
befestigen. Andernfalls kann er einfach mit
Zwingen oder Schrauben provisorisch befestigt
werden (D). Bevor Sie mit dem Sédgen beginnen,
sollten Siesich vergewissern, dass die Ablagen in
einer Ebene mit dem Kreissagetisch liegen.



Zusatzanschlag fiir den
Handoberfriasentisch

Fir die meisten Arbeiten reicht der Standardan-
schlag am Handoberfrisentisch vollkommen
aus. Falls man aber mit sehr groflen Frisern oder
kleinen Werkstiicken arbeitet, oder falls das
Material wildwiichsig oder gegenldufig ist, dann
kommt man mit dem einfachen Anschlag viel-
leicht nicht weiter. Indem man die Liicken zwi-
schen Friaser und Anschlag reduziert, kann man
das Rattern des Werkstiicks und Faserausrisse
beim Friasen verhindern, weil das Material wih-
rend der Arbeit vollflichig abgestiitzt wird. Einen
solchen Anschlag kann man aus einem 10 mm
starken Streifen Sperrholz, MDF oder Vollholz
herstellen, der so hoch und lang wie der normale
Anschlage des Handoberfrasentischs ist. ReilRen
Sie in der Mitte dieses Streifens den Umriss des
Frisers an, den Sie verwenden wollen (A).
Schneiden Sie mit der Dekupier- oder Stichsige
den Grol3teil des Verschnitts aus. Bleiben Sie da-
bei etwa 3 mm innerhalb des Risses (B). Falls Ihr
Friser einen Anlaufring hat, schneiden Sie des-
sen Umriss direkt am Riss aus.

Befestigen Sie den Zusatzanschlag mit Schrau-
ben oder Zwingen an dem normalen Anschlag
und spannen Sie dort, wo der Friser ist, ein di-
ckes Stiick Restholz an den Zusatzanschlag.
Spannen Sie ein Ende des Anschlags notfalls am
Tisch fest, um seitliche Bewegungen zu verhin-
dern. Schalten Sie die Handoberfrise ein, und
fuhren Sie den Anschlag vorsichtig tiber den Fra-
ser (C), bis dieser soweit durch den Zusatzan-
schlag geschnitten hat, wie er auch spiter
schneiden soll. Stellen Sie dann die Frise wieder
.aus, und entfernen Sie das Stiick Restholz. Wenn
Sie jetzt die Handoberfrise wieder anstellen,
konnen Sie tberprifen, ob der Friser zu
sehram Anschlag reibt. In diesem Fall muss ent-
weder der Anschlag etwas zuriickgenommen
werden, oder der Schnitt durch den Zusatzan-
schlag in das Restholz muss wiederholt werden.
Zwar muss man fir jeden Frdser und jede Ein-
stellung einen speziellen Zusatzanschlag her-
stellen, aber die sicheren und sauberen Schnitte,
die man damit erhilt, lohnen die Miihe (D).

HILFSANSCHLAGE
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Kurzer Parallelanschlag

In Amerika werden Tischkreissdgen oft mit nicht
vor- und zuriick verstellbaren Parallelanschligen
ausgestattet. Mit einem Anschlag, der nur bis
kurz hinter das Sageblatt reicht, wird jedoch die
Riickschlaggefahr deutlich reduziert. Aber auch
bei einem langen, nur seitlich zu verstellenden
Parallelanschlag kann man sich behelfen. In die-
sem Fall ergdnzt man ihn durch einen kurzen Zu-
satzanschlag. Schneiden Sie den Anschlag aus 10
mm starkem Sperrholz oder MDF zu. Er sollte
mindestens so hoch wie der Parallelanschlag
sein und etwa halb bis zwei Drittel so lang wie
dieser. Falls Ihr Parallelanschlag oben (ber eine:
T-Nut verfiigt, dann schneiden Sie den Zusatzan-
schlag 10 mm breiter als die Hohe des Parallel-
anschlags, und schneiden Sie zusitzlich einen
Befestigungsstreifen, der so breit wie Ihr Paral-
lelanschlag ist. Bohren Sie zwei Locher in diesen
Streifen, die ber der T-Nut liegen, und befesti-
gen Sie dann den Streifen mit Leim und Nigeln
an der Oberkante des Anschlags (A). Um die Rei-
bung zu verringern, bringen Sie an der Sichtseite
des Zusatzanschlags einen Streifen selbstkle-
bendes hochglattes Polyethylen (UHMW) an.

Driicken Sie den Klebestreifen mit einem Roller
oder Holzklotz fest an (B).

Befestigen Sie den Zusatzanschlag mit zwei
Hammerschrauben und Drehgriffen in der T-
Nut. Richten Sie den Anschlag so aus, dass seine
Hinterkante vor den hinteren Zihnen des Sige-
blattes liegt (C). Falls Sie ein Stiick wildwiichsi-
ges Holz sigen, verhindert der Freiraum, den
der kurze Anschlag schafft, das Klemmen und
dadurch das Verbrennen und

des Materials (D).



Anschlag zum Auftrennen

Starkeres Vollholz wird an der Bandséige oft auf-
getrennt, indem man es an einer ,Punktanlage’
entlang fiihrt, so dass man den Zufiihrwinkel des
Materials beim Sdgen verdndern kann. Dadurch
ist es moglich, das Abwandern des Sigeblattes
zu kompensieren, das sonst zu unsauberen Er-
gebnissen fithren konnte. Die Anlage dieser Vor-
richtung besteht aus einer 10-mm-Diibelstange,
die mit einer entsprechenden Vorrichtung lings
halbiert wurde (A).

Schneiden Sie die dreieckigen Stiitzen des An-
schlags aus 10 mm starkem Sperrholz zu. Das
grolRere Dreieck sollte so hoch sein wie die maxi-
male Durchlasshohe Ihrer Bandsége, die beiden
kleineren Dreiecke dienen als seitliche Stiitzen.
Leimen Siedie halbierte Diibelstange an die Vor-
derkante des groRen Dreiecks (den notwendigen
Druck konnen Sie beim Verleimen mit einfachem
Klebeband austiben). Schneiden Sie aus 10 mm
starkem MDF oder Sperrholz eine 75 mm bis 150
mm breite Grundplatte fiir die Vorrichtung zu,
die zwei Drittel so lang ist wie der Arbeitstisch
der Bandsdge. Bringen Sie unten an der Grund-
platte ein Querstiick an, das an der Kante des
Arbeitstisches angelegt wird. Leimen Sie das
grolRe Dreieck so an der Grundplatte fest, dass
die halbierte Diibelstange am Sidgeblatt ausge-
richtet ist (B). (Zum Auftrennen sollte man ein
10 mm oder 25 mm breites Sdgeblatt verwen-
den.) Sichern Sie den Anschlag durch Schrauben,
dieSievon unten durch die Grundplatte drehen.

Spannen Sie das Querstiick an der Bandsége fest
(C), so dass der Abstand zwischen Diibelstange
und Sigeblatt der gewiinschten Holzstirke ent-
spricht. ReilRen Sie eine gut zu sehende Bleistift-
linie an der Oberkante des Rohmaterials an, die
derEndstirke entspricht —an diesem Riss fiihren
Sie dann das Sidgeblatt entlang. Die besten Er-
gebnisse erhdlt man, wenn man eine Andruck-
rolle verwendet, um das Material gegen den An-
schlag zu driicken (D).

TIPP: Bringen Sie vor dem Auftrennen einer di-
cken Bohle auf der Kante iiber die ganze Breite
eine V-formige Markierung an, um spiter die
Maserung benachbarter Bretter aneinander aus-
richten zu kénnen.

KURZE ANSCHLAGE
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Geteilter Anschlag fiir den
Handoberfrasentisch

Einen geteilten Anschlag aus Holz, der an dem
normalen Anschlag ihres Handoberfrasentisches
befestigt wird, kénnen Sie so einstellen, dass die
Werkstiicke bis dicht an den Frdser noch vom
Anschlag gefiihrt werden. Schneiden Sie die bei-
den Anschlagteile aus Vollholz mit geradem Fa-
serverlauf. Die Hohe sollte der des Standardan-
schlags entsprechen, die Linge jedes Teils der
Hilfte des Standardanschlags. Schneiden Sie die
inneren Enden der beiden Teile auf Gehrung, da-
bei sollte die Spitze etwas abgestumpft werden.
Um die Anschlige verstellen zu kénnen, wird if
etwa 40 mm von der Unterkante an der Riicksei-
te jeweils eine T-Nut eingefrist. Dazu schneidet
man zuerst mit der Tischkreissdge oder mit der
Handoberfrise eine 5 x 8 mm-Nut. Danach wird
mit einem entsprechenden Fraser und dem Par-
allelanschlag an der Handoberfrise die T-f6rmi-
ge Erweiterung geschnitten (A).

Schneiden Sie als Aufnahme fiir Niederhalter
und anderes Zubehdr eine weitere T-Nut in die
Vorderseite der Anschldge, etwa 20 mm bis 25
mm unterhalb der Oberkante (B). Bohren Sie in
den Anschlag lhres Handoberfrisentischs vier
Lécher mit 8 mm Durchmesser — zwei in 5o mm
Entfernung von den Enden, zwei in 50 mm Ent-
fernung vom Mittelpunkt. Fithren Sie kurze
Hammerschrauben durch die Lécher, schieben
Sie die Holzanschldge auf die Hammerschrau-
ben, und befestigen Sie sie mit Drehgriffen. Am
besten wird das Werkstiick gefiihrt und den sau-
bersten Schnitt erhdlt man, wenn man die auf
Gehrung geschnittenen Enden der Anschldge so
dicht wie moglich an den Friser heranfiihrt (C).

Mit einem solchen geteilten Anschlag kann man
auch die Kanten von Material abrichten, wie man
das sonst mit dem Abrichthobel tut. Bringen Sie
hinter den beiden Enden des Abnahmeanschlags
zwei Zulagen mit der gleichen Stirke an (D). Die-
se sollte der gewlinschten Schnitttiefe entspre-
chen, meist sind dies 0,5-2 mm. Stellen Sie den
Anschlag mit den Zulagen so ein, dass er an der
Schneide eines Nutfrisers ausgerichtet ist, und
schon kénnen Sie mit dem Abrichten beginnen.



Gehrungsanschlag fiir Rahmenfriese

Wenn lhre Gehrungssdge nicht ausgesprochen
genau schneidet und leicht einzustellen ist, dann
ist es effizienter, Gehrungen fir Bilderrahmen
und Ahnliches zu schneiden, indem man die Sige
rechtwinklig eingestellt lisst und diesen Geh-
rungsanschlag benutzt (A). Zuerst schneidet man
aus 10 mm starkem Sperrholz oder MDF eine
Grundplatte, die so lang ist wie der Arbeitstisch
der Sdge und 50-100 mm breiter als die maxima-
le Schnittbreite der Sdge. Dann schneiden Sie
aus Vollholz mit geradem Faserverlauf zwei
Anschlige mit 40 mm Breite zu und schneiden
die Enden im Winkel von 45° auf Gehrung (B).

Spannen Sie die Grundplatte auf dem Arbeits-
tisch der Sage fest. Schneiden Sie dann im Win-
kel von go° eine flache Kerbe in die Grundplatte.
Richten Sie mit einem Zeichendreieck einen der
Anschldge im Winkel von 45° an der Kerbe aus,
und befestigen Sie den Anschlag mit Ndgeln und
Leim an der Grundplatte. Benutzen Sie einen
groflen, genauen Zimmermannswinkel, um den
zweiten Anschlag genau rechtwinklig zum ersten
auszurichten (C) und befestigen Sie ihn eben-
falls mit Leim und Nigeln. Verstirken Sie die
Grundplatte, indem Sie einen dreieckigen Holz-
klotz am Ende der Sigekerbe darauf festleimen.
Bringen Sie schliellich noch zwei Leisten an der
Hinterkante der Grundplatte an, an denen Sie
die Vorrichtung am Anschlag der Sige festspan-
nen konnen. Dabei kann das Sidgeblatt in die
Siagekerbe abgesenkt werden, um die Vorrich-
tung auszurichten (D).

TIPP: Um einen perfekten Rahmen herzustellen,
missen die Gehrungen nicht nur genau auf 45°
geschnitten werden, sondern die kurzen und
langen Friese miissen auch jeweils genau gleich
lang sein.

WINKELANSCHLAGE
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Verstellbarer Winkelanschlag

Der schwenkbare Anschlag dieser Vorrichtung
erlaubt es dem Benutzer, ungewdhnliche Winkel
an der Kapp- und Gehrungssige zu schneiden,
ohne zeitraubende Einstellarbeiten vornehmen
zu missen. Die Grundplatte besteht aus 10 mm
starkem MDF, sie ist 700 mm lang und 50-75
mm breiter als die maximale Schnittbreite der
Sige. Reillen Sie in 125 mm Entfernung von der
rechten Kante der Platte eine Linie an. Bohren
Sie 5o mm links von dieser Linie und 40 mm von
der Hinterkante der Platte ein Loch fiir die Dreh-
achse des Anschlags. Versenken Sie das Bohr-
loch an der Unterseite, so dass es den Kopf

Schlossschraube aufnehmen kann. Schneiden
Sie als Ndchstes mit einem Friszirkel und einem
s-mm-Nutfrédser in der Handoberfrise die Kreis-
bogennut in die Grundplatte. Stellen Sie den
Fraszirkel auf einen Radius von 400 mm ein und
benutzen Sie das vorgebohrte Loch als Mittel-
punkt des Kreisbogens. Erweitern Sie die Kreis-
bogennut auf der Unterseite mit einem 10-mm-
Nutfriser, mit dem Sie 3 mm tief eintauchen (A).

Schneiden Sie aus Vollholz mit geradem Faser-
verlauf den Anschlag in den MaRen 20 x 50 x 6oo
mm zu, und schneiden Sie an einem Ende eine
45°-Gehrung an (B). Schneiden Sie dann im Ab-
stand von 400 mm zwei Schlitze (5 mm breit, 25
mm lang) in die Mittelachse des Anschlags, da-
mit der Anschlag leicht verschoben werden kann,
um seine Spitze an der Schnittkerbe auszurich-
ten. Die Schlitze kdnnen mit der Handoberfrise
oder in der Stinderbohrmaschine mit einem Spi-
ralnutfraser geschnitten werden (C). Befestigen
Sie ein Ende des Anschlags mit einer Hammer-
schraube und einem Drehgriff in dem vorge-
bohrten Loch. Bringen Sie mit Leim und

an der Hinterkante der Grundplatte eine Leiste
an, um die Vorrichtung am Anschlag der Sige
festspannen zu kénnen. Schneiden Sie eine Si-
gekerbe in die Grundplatte, die Sie beim Anbrin-
gen der Vorrichtung zum Ausrichten verwenden
kénnen (D).

TIPP: Mit selbstklebendem Schleifpapier an ei-
ner Anlage kann man verhindern, dass das Werk-
stiick beim Sdgen verrutscht.



Kranzgesims-Anschlag

Eine Herausforderung an den Tischler ist das Zu-
schneiden und Anbringen von Kranzgesimsen.
Diese breiten Profilleisten werden oben an hohen
Mébelstiicken oder am Ubergang von Wand zu
Zimmerdecke angebracht. Da sie in einem Win-
kel zur Unterlage befestigt werden, ist es sehr
schwierig, sie richtig zuzuschneiden — rechte und
linke Innen- und AuRBenecken unterscheiden sich
jeweils. Man kann die Profilleisten flach aufeiner
Kapp-und Gehrungssdge zusdgen, aber die Geh-
rungs- und Fasenwinkel der Sige missen fir je-
~den Schnitt neu eingestellt werden. Leichter ist
es, einen Anschlag zu bauen, der die Profilleiste
ausrichtet und abstiitzt, wihrend man ségt.

Da die Profilleisten fiir Kranzgesimse in vielen
verschiedenen Breiten und Profilen angeboten
werden, missen Sie die Leiste ausmessen, die
Sie verwenden mdéchten. Stellen Sie die Leiste
kopfiiber gegen einen rechtwinkligen Block (A),
und kontrollieren Sie Breite und Hoéhe (diese
MafRe stimmen meist nicht (iberein). Beachten
Sie, dass die ,klassische’ Orientierung eines
Kranzgesimses vorsieht, das die breitere Hohl-
kehle des Karnieses oben liegt (B).

Die grundlegende Vorrichtung besteht aus ei-
nem U-férmigen offenen Kasten aus einem Bo-
den und zwei Seitenteilen von jeweils 6oo-
700 mm Lidnge. Die Innenmale des Kastens
miussen der an der Profilleiste gemessenen Hohe
und Breite entsprechen. Montieren Sie den Kas-
ten mit Leim und Ndgeln zusammen (C), achten
Sie jedoch darauf, dass an den Enden einige Zen-
timeter frei von Nigeln bleiben. Schneiden Sie
dann an beiden Enden des Kastens gegensatzli-
che 45°-Gehrungen an (D).

Zum Sédgen wird die Vorrichtung gegen den lin-
ken Anschlag der Kapp- und Gehrungssige ge-
legt, so dass das Ende an der Schnittlinie liegt.
Dann wird die Profilleiste kopfiiber in den Kasten
gelegt (E). Je nachdem, was fiir ein Schnitt ausge-
fihrt werden soll (links oder rechts, innen oder
auRen), muss man drei Faktoren beriicksichti-
gen: Zum einen muss der Gehrungswinkel der
Siage entweder nach rechts oder nach links auf
45° eingestellt werden. Dann muss man darauf
achten, ob die lange oder die kurze Seite der Vor-
richtung gegen den Anschlag gelegt wird. Und
schlieRlich kann die Profilleiste so in die Vorrich-
tung gelegt werden, dass sie entweder vom Si-
geanschlag abfillt oder zu ihm abfillt.

(Fortsetzung auf S. 8o)
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Kranzgesims-Anschlag

Kurze Seite des Anschlags wird am
Anschlag der Sige angelegt

Rechte AuRenwinkel und rechte
Verbindungen auf Stof§

Linke Innenwinkel und linke
Verbindungen auf Stof§

Sige wird fir einen rechten 45°-Gehrungsschnitt eingestellt.

Lange Seite des Anschlags wird am Anschlag der Sige angelegt

Linke AulRenwinkel Rechte Innenwinkel

Sige wird fir einen linken 45°-Gehrungsschnitt eingestellt.

8o

Die Zeichnung links zeigt Ausrichtung von Profil-
leiste, Sdge und Vorrichtung fiir die wichtigsten
vier Eckverbindungen wie auch fiir Verbindun-
gen auf Stol3, die unten besprochen werden. Bei
den Beschreibungen hier bedeutet ,rechts’ und
Jlinks’ jeweils die Ausrichtung, wie man sie im
installierten Zustand sieht. So ist wird bei einer,
rechten AuRenecke’ der Schnitt am linken Ende
des rechten Werkstiicks ausgefiihrt.

Um eine rechte Aullenecke zu schneiden, wird
die Sdge um 45° nach rechts geschwenkt, die
kurze Seite derVorrichtung wird an den Anschlag
angelegt, und die Profilleiste fillt vom Anschlag
ab (F). Halten Sie die Profilleiste fest im Kasten'
und den Kasten gegen den Anschlag der Sige,
wihrend Sie schneiden (G). Um einen rechten
Innenschnitt oder einen linken AuRenschnitt
auszufiihren, drehen Sie die Vorrichtung um, so
dass die lange Seite am Anschlag anliegt, und
stellen Sie die Sdge so ein, dasssie 45°nach links
weist (H). Als Gedachtnisstiitze fiir die verschie-
denen Schnitte sollten Sie diese Informationen
direkt aufder Vorrichtung notieren, nachdem Sie
die Schnitte das erste Mal ausgefiihrt haben.

Mit der Vorrichtung lassen sich auch Verbindun-
gen auf Stof$ schneiden, was manchmal notwen-
dig ist, wenn man zwei Stiicke Profilleiste mitei-
nander verbinden muss (1). Bei dieser schriagen
Verbindung auf StoR fillt die Fuge bei weitem
nicht so auf wie bei einem rechtwinkligen StoR3.

TIPP: Wenn Sie ein Kranzgesims an einer Wand
oder einem Mdbelstiick anbringen, die nicht ge-
nau rechtwinklig sind, verstellen Sie die Geh-
rungssige geringfligig, um den Fehler zu kom-
pensieren.



Schwenkbarer Anschlag fiir die
Standerbohrmaschine

Diese Vorrichtung mit schwenkbarem Anschlag
macht die meisten Bohrungen an der Stinder-
bohrmaschine schneller und praziser. Der An-
schlag und der Stoppklotz sind beide verstellbar,
so dass man Locher in der Linge und Breite des
Werkstiicks mit hoher Genauigkeit wiederholen
kann (A). Schneiden Sie zuerst die Grundplatte
der Vorrichtung aus 20 mm starkem Sperrholz
auf die Malle 400 x 600 mm zu. Markieren Sie
sorgfiltig den Mittelpunkt der Grundplatte, um
die Vorrichtung spiter an der Bohrachse der
Stinderbohrmaschine auszurichten.

Reiflen Sie in 20 mm Entfernung von der linken
Kante der Grundplatte und so mm Entfernung
der hinteren Kante den DrehpunktdesAnschlags
an. ReiRRen Sie von dort aus mit einem Stangen-
zirkel einen Kreisbogen mit 6oo mm Radius an
der rechten Kante der Grundplatte von der Hin-
terkante bis 75 mm vor der Vorderkante an. Boh-
ren Sie dann ein Loch in den Drehpunkt. Sigen
Sie den Kreisbogen und die Ausklinkung mit der
Stichsdge aus (B), und schleifen Sie die Kante
dann mit Schleifpapier glatt. Bringen Sie zwei
Leisten an der Unterseite der Grundplatte an,
damit Sie die Vorrichtung spiter schnell und
leicht auf dem Arbeitstisch der Stinderbohrma-
schine anbringen kénnen (C). Achten Sie darauf,
dass die Leisten die Grundplatte genau unter der
Bohrachse ausrichten.

Schneiden Sie aus 25 mm starkem Vollholz mit
geradem Faserverlauf den Anschlag mit den Ma-
[Ren 50 x 700 mm zu. Bohren Sie in 6oo mm Ent-
fernung voneinander zwei Locher senkrecht
durch den Anschlag. Sie dienen als Aufnahmen
fiir zwei Schlossschrauben, von denen eine als
Drehachse dient und die andere den Anschlag
an der Grundplatte arretiert. Versenken Sie die
Bohrlocher, damit die Kopfe der Schlossschrau-
ben nicht stéren.

Bohren Sie ein halbkreisférmiges Loch in die
obere Kante des Anschlags, damit das Bohrfutter
nicht an den Anschlag st6t, wenn man nahe am
Anschlag bohrt. Spannen Sie dazu ein Stiick
Restholz am Anschlag fest, und bohren Sie ein
Loch mit 40 mm Durchmesser und etwa 25 mm
Tiefe (D).

(Fortsetzung aufS. 82)
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WINKELANSCHLAGE

Frasen Sie unten in die Sichtseite des Anschlags
eine T-Nut als Aufnahme fiir den verschiebbaren
Stoppklotz der Vorrichtung. Dazu schneiden Sie
zuerst eine 5 mm breite und 10 mm tiefe Nut, de-
ren Mitte 20 mm oberhalb der Unterkante des
Anschlags liegt. Dann wird mit einem entspre-
chenden Friser das T-Profil geschnitten (E).
Schneiden Sie einen Stoppklotz (40 x 50 x 20
mm), und bohren Sie eine Aufnahme fiir die
Hammerschraube mit Drehgriff, die als Befesti-
gung des Stoppklotzes dient (F).

Bevor Sie den schwenkbaren Anschlag an der
Grundplatte anbringen, leimen Sie einen kleinen
Klotz aus 20 mm starkem Sperrholz an seine Un- *
terseite, der als Abstandshalter fiir die Schloss-
schraube dient (G). Legen Sie eine grofle Unter-
legscheibe unter den Drehgriff, und sichern Sie
die Schlossschraube mit einer Kontermutter (H).

Sie konnen die Einstellarbeiten an der Vorrich-
tung verkdiirzen, indem Sie fiir gebrduchliche Ab-
stinde von der Kante des Werkstiickes (10, 25,
50 mm usw.) Markierungen auf der Grundplatte
fir die Position des Anschlags anbringen (1.

TIPP: Die Anlage an einem schwenkbaren An-
schlag kann nach Ihren eigenen Vorlieben nach
rechts oder nach links geneigt sein.



Scheiben-Anschlag

Mit diesem einfachen Anschlag ist es leicht,
funktionale oder dekorative Frisungen und Boh-
rungen an einer Holzscheibe vorzunehmen. Er
wird aus einer quadratischen MDF-Platte (300 x
300 x 20 mm) hergestellt, in seiner V-férmigen
Aussparung lassen sich Scheiben mit einem
Durchmesser von 50-300 mm bearbeiten.

Schneiden Sie mit der Kapp- und Gehrungssige
zwei 45°-Schnitte in gegenldufiger Richtung, um
die V-formige Aussparung zu schaffen. Jeder der
beiden Schnitte sollte etwa in der Mitte der Plat-
te enden (A). Um den Anschlag leichter ausrich-
ten zu kénnen, zeichnen Sie mit dem Tischler-
winkel oder Zeichendreieck eine senkrechte
Linie vom Treffpunkt der beiden Schnitte bis hin
zur hinteren Kante der Grundplatte. Bohren Sie
dann an der Stinderbohrmaschine ein Loch mit
25 mm Durchmesser am Treffpunkt der Schnitte,
um auch beim Bearbeiten von kleinen Scheiben
Raum fiir den Fraser zu haben (B).

Die Vorrichtung ist nitzlich, wenn man an der
Stinderbohrmaschine Mittellocher in fertige
Holzscheiben bohren oder am Umfang Locher in
gleichmiRigen Abstinden anbringen mochte,
etwa um eine Teilscheibe fiir die Drechselbank
herzustellen.

Richten Sie das V wie gewiinscht aus, und span-
nen Sie die Vorrichtung am Tisch der Stinder-
bohrmaschine fest. Wenn die Locher am Umfang
in gleichmiligem Abstand gebohrt werden sol-
len, bringen Sie am Tisch der Stinderbohrma-
schine eine Markierung an, und richten Sie sie
an entsprechenden Teilstrichen an der Kante der
Scheibe aus (C). Die Vorrichtung ist auch niitz-
lich, wenn man am Handoberfrasentisch Nuten
in eine Scheibe frisen mochte, die als Aufnahme
fur Furnierbdnder dienen oder rein dekorative
Zwecke erfiillen sollen (D). Um die Vorrichtung
leichter an einem groRen Handoberfrisentisch
festspannen zu konnen, kann man sie auch an
einem Kantholz (25 x 50 mm oder 50 x 100 mm)
festschrauben, das linger als die Tischplatte ist.

GESCHWUNGENE ANSCHLAGE
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Senkrechter Scheiben-Anschlag

Diese Vorrichtung hilt und fiihrt senkrecht ste-
hende Scheiben, wihrend man ihre Kante bear-
beitet oder sie auftrennt. Fiir einen Anschlag, mit
dem man 20 mm starke Scheiben mit Durchmes-
sern von 100 bis 200 mm bearbeiten kann,
schneiden Sie ein Stiick 20 mm starkes Sperrholz
auf110 x 250 mm zu und entfernen Sie dann mit
der Band- oder Stichsédge die in Abbildung (A) zu
sehende Form in der Mitte. Schneiden Sie aus 10
mm starkem Sperrholz zwei weitere 110 mm lan-
ge Stiicke zu, eines 350 mm lang als Grundplatte
und eines mit 250 mm Ldnge als Abdeckung. Le-
gen Sie die drei Teile mit dem Schablonenteil ir
der Mitte als Sandwich aufeinander. Damit das
Werkstiick in die Vorrichtung passt, werden eini-
ge Zwischenlagen aus Papier in die gleiche Form
wie die Schablone geschnitten und in die Vor-
richtung eingelegt. Verschrauben Sie die drei
Teile und die Papierlagen mit Messingschrauben
(B). Die Vorrichtung wird nicht verleimt, damit
man spdter Papierlagen zufiigen oder entfernen
kann, falls die lichte Weite zu klein oder zu grof§
ist. Man kann auch Schablonenteile zuschnei-
den, die fiir andere Materialstirken geeignet
sind, und dann bei Bedarf auswechseln.

Wenn man mit der Vorrichtung an der Kante ei-
ner Scheibe eine Nut frisen oder eine Scheibe
auftrennen mochte, wird die Vorrichtung am
Parallelanschlag der Tischkreissidge festgespannt.
Fahren Sie das Sdgeblatt ganz hinunter, und ver-
stellen Sie den Parallelanschlag so, dass die
Vorrichtung wie gewlinscht iiber dem Blatt steht.
Fiihren Sie an einem Probestiick einen Schnitt aus,
indem Sie das sich drehende Siageblatt nach oben
an die Scheibe in der Vorrichtung fiihren. Kontrol-
lieren Sie die Schnitttiefe und passen Sie sie
benenfalls an, und bearbeiten Sie dann die Werk-
stiicke, indem Sie sie vorsichtig auf das sich
drehende Sigeblatt absenken und langsam gegen
die Drehrichtung des Sdgeblattes drehen (C).

Mit dieser Vorrichtung kann man auch am Hand-
oberfrisentisch die Kanten von Scheiben profi-
lieren. Schneiden Sie dazu einen Schlitz in die
Grundplatte der Vorrichtung, durch welchen der
Fraser gefiihrt wird, und spannen Sie dann die
Vorrichtung am Anschlag des Handoberfriasenti-
sches fest (D).



Kreisbogenanschlag

Mit dieser Vorrichtung ist es ein Kinderspiel, die
oberen Querfriese fiir dekorative Mdbeltiirrah-
men zu schneiden. Der Anschlag besteht ledig-
lich aus einer grolRen quadratischen MDF- oder
Sperrholzplatte, in deren Mitte ein groRes Loch
geschnitten ist. Die Kante des Lochs dient als
Fihrung fir den Tirfries, wihrend er mit der
Bandsdge geschnitten wird (A). Um die Grofe
des Loches festzulegen, spannen Sie einen Fries
auf der Werkbank fest, und stellen Sie einen
Stangenzirkel so ein, dass Sie mit ihm den
gewiinschten Kreisbogen ziehen kdnnen. Die
Entfernung vom Drehpunkt des Stangenzirkels
bis zu den entfernten Ecken des Frieses (B)
entspricht dem Durchmesser des Loches im
Anschlag.

Schneiden Sie die Platte mit mindestens 75 mm
lingeren Seiten als der Durchmesser des Loches
ist. Besserals es auszusidgen, ist es, das Loch mit
der Handoberfrise, einem 10-mm-Nutfrdser und
einem Friszirkel zu schneiden (C). Das Loch
muss nicht ein ganzer Kreis sein, auch zwei Drit-
tel eines Kreises erfiillen den Zweck. Frasen Sie
den Verschnitt in mehreren Durchgingen frei.

Schleifen Sie die gefraste Kante glatt, und tragen
Sie dann Paraffin oder Wachs von einem Kerzen-
rest auf die Kante auf, damit das Werkstiick
leichter an ihr entlanggleitet. Spannen Sie die
Platte auf dem Bandsigentisch so fest, dass der
Abstand zwischen dem Mittelpunkt des Kreislo-
ches und der Schneide des Sigeblatts dem Radi-
us des Stangenzirkels entspricht, den Sie als
auf das Tirfries gezeichnet haben.
Um einen Kreisbogen zu schneiden, legen Sie die
Oberkante des Frieses gegen den Kreis und dre-
hen das Fries dann langsam im Uhrzeigersinn in
das Sdgeblatt hinein (D). Schieben Sie den Fries
langsam vor, bis der Schnitt vollendet ist (E).

GESCHWUNGENE ANSCHLAGE
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Frasanschlage fiir gebogene
Werkstiicke

An derTischfrdse oder dem Handoberfrisentisch
lassen sich mit einem grol3en Fraser viele schon
geformte, nicht gerade Teile herstellen, darunter
ovale Profile, gebogene Paneele, Stuhlriicken,
Tischbeine und sogar gekriimmte Treppenhand-
ldufe. Dafiir benétig man in jedem Fall einen
gebogenen Anschlag, mit dem das Werkstiick
gefiihrt wird, wihrend man es frist.

Um die gebogenen Kanten von Fassdauben mit
einem senkrechten Abplattfriser zu formen, be-
notigt man einen hohen Anschlag, der die Daube
senkrecht stehend stiitzen kann. Diesen An-
schlag kann man aus starkem Vollholz aussdgen
oder aus mehreren Lagen MDF oder Sperrholz
verleimen. Schneiden Sie mit der Bandsédge ein
konkaves Stlick aus dem Anschlag, dessen Radi-
us der Krimmung der Daube entspricht (A). Be-
nutzen Sie den Verschnitt als Schleifblock, den
Sie mit grobem Schleifpapier zusammen dazu
verwenden, die sigeraue Fliche zu glitten (B).
Befestigen Sie den hohen Anschlag mit Leim und
Schrauben an einer Grundplatte aus Sperrholz
oder MDF, die groR genug ist, um sie am An-
schlag der Tischfrase oder des Handoberfrasen-
tischs festzuspannen (C). Zeichnen Sie in der
Mitte der Unterkante des Anschlags den leicht
verkleinerten Umriss des Frédsers an, und schnei-
den Sie ihn dann mit der Stich- oder Dekupiersi-
ge aus. Wenn der Anschlag (iber dem Friser be-
festigt ist, fiihren Sie die Daube entgegen der
Drehrichtung des Werkzeuges am Friser vorbei
(D). Am besten ist es, wenn man in mehreren
Durchgingen frist und dabei jeweils die Schnitt-
tiefe etwas erhoht.



GESCHWUNGENE ANSCHLAGE

Um die konkaven oder konvexen Kanten gebo-
gener Kanthoélzer oder Kreisstiicke zu nuten oder
zu frisen — die Kufen eines Schaukelstuhls etwa
oder Teile eines Spinnrades — ldsst sich aus 5o
mm starkem Holz leicht ein einfacher gebogener
Anschlag herstellen. Die Linge und Héhe sollte
dem zu bearbeitenden Werkstiick entsprechen.
Bohren Sie zuerst in die Mitte des Rohlings ein
Loch, indas der Friser passt. Schneiden Sie dann
mit der Bandsidge an eine Kante des Rohlings
eine Krimmung, die dem Radius des Werksticks
entspricht (E). Stellen Sie dann aus Sperrholz
oder MDF eine Grundplatte her, deren Breite der
Linge des Anschlags entspricht, und befestigen
Sie sie an der Hinterkante des Anschlags, damit
man diesen an der Tischfrdse oder am Hand-
oberfrasentisch festspannen kann (F).

Miissen Sie ein noch komplexeres Teil bearbei-
ten? Vielleicht den Handlauf einer Wendeltrep-
pe? Sie konnen einen gebogenen Anschlag fiir
fast jede Situation herstellen, indem Sie zwei ge-
bogene Blécke miteinander kombinieren. Neh-
men Sie ein starkes Stick Vollholz, und schnei-
den Sie den unteren Anschlag passend fiir die
Krimmung der Unterseite des Werkstiicks zu.
Bohren Sie zuvor (wie oben) eine Offnung fiir
den Friser in den Rohling.

Schneiden Sie einen zweiten Anschlag zu, der
der Kante des Werkstiicks entspricht, um dieses
am Frdser vorbeizufiihren. Frisen Sie eine Kante
des unteren Anschlags so, dass er an den ande-
ren Anschlag passt (G). Schrauben Sie die beiden
Anschldge zusammen, und bringen Sie sie auf
dem Arbeitstisch an, indem Sie sie mit einer
Grundplatte daran festspannen oder am An-
schlag der Maschine befestigen (H).
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Halbierungsanschlag fiir Rundmaterial

Mit dieser Vorrichtung fiir die Bandsige kann
man Diibelstangen und anderes Rundmaterial
prdzise der Linge nach halbieren. Man kann
damit sowohl einen Schlitz in das Ende eines
Diibels schneiden, um ihn zu verkeilen, als auch
ihn der ganzen Lidnge nach durchschneiden
(siehe Abbildung A aufS. 75).

Schneiden Sie zuerst mittig in eine Seite eines
mindestens 300 mm langen Kantholzes mit dem
Querschnitt 5o x 100 mm eine V-férmige Kerbe,
die 5o mm breit und 40 mm tief ist. Das Verfah-
ren ist im ndchsten Abschnitt iiber die Vorrich-
tung zum Anspitzen eines Rundholzes darge-
stellt. Schneiden Sie an der Bandsidge in 75 mm
Entfernung von einem Ende des V-Blocks eine 25
mm breite Aussparung (A), die knapp tber den
tiefsten Punkt der Kerbe hinausreicht. Schnei-
den Sie am anderen Ende des Blocks ein 75 lan-
ges Teil ab, drehen Sie es kopfiiber, und leimen
Sie es neben der Aussparung am V-Block fest.
Sdgen Sie dann einen 20 mm langen Schlitz
genau in die Mitte der V-Kerbe (B) als Aufnahme
fiir eine Leitschiene, an der der Sdgeschnitt aus-
gerichtet wird.

Stellen Sie die Leitschiene aus einem 75 mm lan-
gen Stlick alten Bandsédgeblattes her, an dem Sie
die Zdhne abgefeilt haben. Umwickeln Sie beide
Enden der Schiene mit Klebeband, bis sie
stramm in dem Sigeschnitt sitzt (C). Fixieren Sie
die Schiene im Sédgeschnitt, indem Sie V-Block
und Schiene an beiden Enden durchbohren, in
die Sie zwei Drahtstifte stecken.

Leimen Sie die Vorrichtung auf einer quadrati-
schen Grundplatte aus 3 mm oder 5 mm starker
Faserplatte fest. Spannen Sie die Vorrichtung am
Tisch der Bandsige fest, so dass das Sigeblatt
etwas vor der Leitschiene und genau parallel zu
dieser in der V-Kerbe verlduft. Fiihren Sie an ei-
nem Diibelstiick einen Probeschnitt durch, und
korrigieren Sie gegebenenfalls die Position der
Vorrichtung. Leimen Sie schlieRlich eine Leiste an
die UnterseitederGrundplatte,dieindie Tischnu-
te der Bandsige passt, damit das Positionieren
der Vorrichtung zukiinftig schneller geht (D).

TIPP: Der Halbierungsanschlag kann auch ver-
wendet werden, um einen Schlitz in das Hirnholz
von rechtwinkligen Zapfen zu schneiden, um
diese verkeilen zu kénnen.



Vorrichtung zum Anspitzen
von Rundmaterial

Falls Sie eine stationire Scheibenschleifmaschi-
ne besitzen, kénnen Sie mit dieser Vorrichtung
leicht die Enden von Diibelstangen oder ande-
rem Rundmaterial anfasen oder mit einer Spitze
versehen. Die Vorrichtung hat zwei V-Kerben,
eine fiir diinnere Dibel und eine fiir Material bis
zu einer Stdrke von 6o mm.

Schneiden Sie die Anlage aus einem 250 mm bis
350 mm langen Kantholz (100 x 200 mm) zu.
Schneiden Sie an der Tischkreissidge zwei V-Ker-
‘ben in eine Seite des Anschlags: eine 10 mm, die
andere 40 mm breit (A). Als Nachstes wird das
Ende der Anlage im gewiinschten Winkel schrig
angeschnitten, der bestimmt, wie spitz das
Rundholz angeschliffen wird. So ergibt ein Win-
kel von 45° eine eher stumpfe Fase oder Spitze,
wihrend ein Winkel von 15° zu sehr spitzen
Ergebnissen fiihrt.

Nachdem Sie den Winkel geschnitten haben, lei-
men Sie den Anschlag auf einer Grundplatte aus
5 mm starker Hartfaserplatte fest. Legen Sie ei-
nen Abstandshalter aus diinner Pappe zwischen
die Schleifscheibe und das schriage Ende des An-
schlags (B), und leimen Sie eine Leiste an die
Unterseite der Grundplatte, die als Fithrung in
der Tischnut der Bandsidge lduft. So kann man
den Anschlag verschieben, um die gesamte Fla-
che der Schleifscheibe auszunutzen, und den-
noch sicher sein, dass er prizise ausgerichtet
bleibt. Befestigen Sie ein kleines Stiick diinner
Hartfaserplatte als Fingerschutz an der Grund-
platte (C).

Um eine Fase oder Spitze zu schleifen, wird die
Diibelstange einfach in die V-Kerbe gelegt und
ihr Ende gegen die Schleifscheibe gedriickt,
wdhrend man sie mit der Hand dreht. Noch ge-
nauer wird das Ergebnis, wenn man auf das hin-
tere Ende der Stange einen Stoppklotz steckt,
der gegen den V-Klotz st6f3t, um seine Vorwdrts-
bewegung einzuschrianken (D).

TIPP: Mit dieser Fiihrung lassen sich auch sehr
gut Bleistifte mit rundem Schaft anspitzen.

FUHRUNGEN ZUR BEARBEITUNG VON RUNDMATERIAL
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FUHRUNGEN ZUR BEARBEITUNG VON RUNDMATERIAL

Vorrichtung zum Verdiinnen
von Diibeln

Mit dieser Vorrichtung kann man schnell und
prizise den Durchmesser jedes beliebigen Dii-
bels reduzieren, den man im Bohrfutter der Stin-
derbohrmaschine einspannen kann. Stellen Sie
zuerst aus 10 mm starkem MDF oder Sperrholz
eine Grundplatte mit 150 x 300 mm Fldche her.
Bohren Sie wie auf der Abbildung (A) zu sehen
eine Reihe von Léchern in die Platte. Bohren Sie
fur jeden gewiinschten Diibeldurchmesser ein
Loch, und lassen Sie zwischen den Léchern min-
destens 10 mm Raum. Jedes Loch sollte einen
Durchmesser haben, der 1 mm groRer ist als die
Nennstirke des Diibels, fiir einen 6-mm-Diibel
bohrt man also zum Beispiel ein Loch mit 7 mm
Durchmesser.

Schneiden Sie den schwenkbaren Schleifarm aus
einem Kantholz zu. Wihlen Sie die Male so,
dass ein lings aufgetrenntes Schleifband von
Ihrer Schleifmaschine stramm um den Schleif-
arm passt. Sdgen Sie die Enden des Arms an der
Bandsige halbrund zu, und schleifen Sie sie glatt
(B). Schneiden Sie auRBerdem eine Zulage mit 5
mm Stdrke und passender Lidnge zu, die zwi-
schen das Schleifband und die Riickseite des
Schleifarms gelegt wird, um das Schleifband
stramm zu halten. Bohren Sie an der den Diibel-
I6chern gegeniiberliegenden Ecke ein Loch
durch die Grundplatte und befestigen Sie den
Schleifarm mit einer Schraube drehbar an der
Platte (C).

Spannen Sie einen Diibel in das Futter der Stédn-
derbohrmaschine so ein, dass das Ende nach
unten durch das gewiinschte Loch in der Grund-
platte und den Tisch der

ragt. Spannen Sie jetzt die Vorrichtung fest,
stellen Sie die Bohrmaschine mit niedriger
Geschwindigkeit an, und schwenken Sie den
Schleifarm mit leichtem Druck gegen den Di-
bel, wihrend Sie ihn auf der gewiinschten Linge
nach unten schieben (D). Uberpriifen Sie den
Durchmesser des Diibels mit dem Messschieber.
Wenn sich das Schleifband abnutzt, schieben
Sie es bis zur nichsten frischen Stelle um den
Schleifarm herum.
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Verschiebbare und schwenkbare

Vorrichtungen

b man sie nun als Schlitten, Wagen oder
Trdger bezeichnet, Vorrichtungen, die
sich verschieben lassen, sind ein wichti-
ger Bestandteil in der Riistkammer des Tischlers.
Verschiebbare Vorrichtungen lassen sich mit
Bandsdgen, Tischfrisen, Schei-
benschleifmaschinen, Hobelmaschinen und an-
deren Maschinen verwenden, um ein Werkzeug
kontrolliert an einem Sigeblatt, Friser oder
Schleifmittel vorbei zu bewegen. Sie machen sich
bei einer Vielfalt unterschiedlicher Arbeitsginge
niitzlich, ob es nun darum geht, etwas auf Geh-
rung zu sdgen, eine Holzverbindung zu schneiden
oder ein verzogenes Brett abzurichten. Dariiber
hinaus kann man mit ihnen runde und zusam-
mengesetzte Formen ausschneiden und auf unge-
fihrliche Weise kurze Teile frisen und schmale
Leisten profilieren.

Ein einfaches Beispiel fiir eine verschiebbare
Vorrichtung ist der Gehrungsanschlag, der zum
Lieferumfang jeder Tischkreissige gehdrt. Mit
ihm wird das Material in einem bestimmten Win-
kel gehalten und in gerader Linie am Sigeblatt
vorbeigefiihrt. Dieser Gehrungsanschlag dient
sogar als Grundlage fiir viele verschiebbare Vor-
richtungen. So kann man zum Beispiel Fingerzin-
ken als Eckverbindungen fiir stabile und ansehn-
liche Schubladen herstellen, indem man an einem
Gehrungsanschlag eine Platte mit einem Regis-
terstift anbringt, wie das auf der Abbildung S. 101
zu sehen ist. Andere verschiebbare Vorrichtungen
lassen sich herstellen, indem man eine Fiihrungs-
leiste an der Grundplatte der Vorrichtung befes-
tigt, die dann in den Nuten l4uft, die man auf den
Arbeitstischen fast aller stationiren Holzbearbei-
tungsmaschinen findet.

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

> Gehrungsschlitten (S. 93)

> Schiebeschlitten fiir die
Tischkreissdge (S. 94)

> Schlitten zum
Beschneiden (S. 96)

> Schiebeschlitten zum
Fasenschneiden (S. 97)

> Schlitzvorrichtung
fiir lose Federn (S. 98)

> Anschlag fiir Schwalben
schwanzzinken (S. 99)

> Tréger fiir den Dicken-
hobel (S. 112)

> Frisen von kleinen
Werkstiicken (S. 114)

> Komplexe Formen sdgen
(S.115)

> Anschlag fiir Finger-
zinken (S. 101)

> Rundzapfen schneiden
(S.102)

> Kleinteile sigen (S. 103)

> Vorrichtungen fiir
Kreise und Scheiben
(S.110)

> Kreisbdgen sigen (S. 118)

> Ecken abrunden (S. 119)

> Dreidimensionale

Kriimmungen sédgen (S. 120)

> Vielzweckanschlag
(S. 104)

> Besdumen (S. 100)

> Vorrichtungen zum
Verjiingen (S. 107)

> Vorrichtungen fiir den
Handoberfrisentisch
(S.110)
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Dieser Schiebeschlitten zum Schneiden von Schwalbenschwanzzinkungen wird in der Nut des
Arbeitstisches gefiihrt und kann in vier verschiedenen Positionen verwendet werden, um die
rechten und linken Seiten von Zinken und Schwalbenschwanzen zu schneiden.

Diese Vorrichtung fiir Winkelschnitte wird am Parallelanschlag der Tischkreissige gefiihrt.
Sie ist verstellbar, mit einem praktischen Handgriff ausgestattet und erlaubt sogar das Zuschnei-
denvon Dreiecken.

02

Verschiebbare und schwenkbare

bewegung zu ermoglichen, mit der sauber ge-
schnittene Verbindungen gewihrleistet werden.

Die Nuten fiir den Gehrungsanschlag sind je-
doch nicht die einzige Moglichkeit, eine Vorrich-
tung in einer geraden Linie vorwdrts zu bewegen.
Auch Anschlige — kiuflich erworbene ebenso wie
selbst gefertigte — sind hervorragend als Fiihrung
fiir eine Vorrichtung geeignet, mit der ein Werk-
stlick in einer geraden Linie bewegt wird. Eine
vielseitig anzuwendende Vorrichtung wird am Pa-
rallelanschlag der Tischkreissige angesetzt. Der
tunnelihnliche Korpus wird tiber den Parallelan-
schlag gesteckt und nimmt verschiedene Vorrich-
tungen auf, zum Beispiel die Fithrung zum
Schneiden von Verjiingungen, die auf der Abbil-
dung unten links zu sehen ist.

Auch der Arbeitstisch einer Maschine kann als
Fiihrung fiir 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
gefiihrt. 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 mochte oder prizise Kreisbogen
schneiden muss.

Dieser Anschlag zum Schneidenvon Kreisen wird an der
waerein ! auf

einem verstellbaren Stift an dem Sigeblatt vorbeifiihrt, so

dass man perfekte Scheiben und Ringe ausschneiden kann.



Gehrungsschlitten

Mit dem normalen Gehrungsanschlag an der
Tischkreissdge lassen sich die Teile eines kleinen
Bilderrahmens recht gut auf Gehrung schneiden.
Aber eine verschiebbare Vorrichtung zum Geh-
rungsschneiden erlaubt es nicht nur, lingeres
und breiteres Material mit weniger Miihe zu
schneiden, sie stellt auch sicher, dass die Geh-
rung jedes Mal genau passt.

Schneiden Sie zuerst aus 5 mm starker Hartfa-
serplatte oder 10 mm starkem MDF eine Grund-
platte mit den Mindestmallen 500 x 600 mm —
falls Sie sehr lange oder breite Rahmenfriese
bearbeiten mochten, sollte sie noch gréfer sein.
Schneiden Sie aus Vollholz mit geradem Faser-
verlauf zwei Anschldge an (25 mm oder 40 mm x
mindestens 450 mm). AuBerdem benétigen Sie
ein Querstiick, das ein Drittel bis ein Viertel kir-
zer ist als die Breite der Grundplatte. Schneiden
Sie die beiden Enden des Querstiicks in einem
Winkel von 45° an, und befestigen Sie es mit
Leim und Nédgeln an der Grundplatte (A).

Befestigen Sie die Grundplatte auf zwei Fiih-
rungsleisten, so dass das Querstiick senkrecht
zu ihnen steht, und schneiden Sie dann vorsich-
tig durch das Querstiick und die Grundplatte
(B). Lassen Sie den Schnitt etwa auf der Hilfte
der Grundplatte enden, und stellen Sie die Sige
mit angehobenem Sédgeblatt aus. Richten Sie mit
einem Zimmermannswinkel die beiden Anschla-
ge rechtwinklig zueinander und mit einem
45°-Dreieck und einem Lineal in einem Winkel
von 45° zum Sdgeblatt aus (C).

Befestigen Sie die Anschldage mit Leim, und span-
nen Sie sie fest. Schneiden Sie einen dreieckigen
Klotz aus 50 mm starkem Holz, und leimen Sie
ihn am Zusammentreffen der beiden Anschlige
auf die Grundplatte.

Ein Streifen selbstklebendes Schleifpapier, das
man an jedem Anschlag befestigt, sichert das
Material wihrend des Sdgens gegen Verrut-
schen (D).

IN DER NUTSCHIENE FUR DEN QUERANSCHLAG GEFUHRT
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Schiebeschlitten fiir die Tischkreissage

Falls Sie nicht tber eine groRe Radialarmsige
oder Formatkreissige verfiigen, benotigen Sie
fiir das Ablidngen breiter und langer Werkstiicke
einen groflen Schiebeschlitten. Um rechtwinkli-
geAblingschnitte an dicken Bohlen oder grofSen
Platten auszufiihren, eignet sich der Schlitten
mit doppelten Fithrungsleisten, die in den bei-
den Tischnuten der Tischkreissidge laufen und
sicherstellen, dass das Stiick gerade am Sige-
blatt vorbeigefiihrt wird (A).

Stellen Sie die Grundplatte aus MDF in g, 10 oder
gar 20 mm Stédrke her. Linge und Breite

Ihren Bediirfnissen entsprechen: Die Platte soll-
te mindestens 5o-100 mm breiter als und min-
destens halb so lang sein wie das lingste Werk-
stiick, das Sie sigen mochten. Befestigen Sie mit
Leim und Nédgeln an den Oberkanten der Vorder-
und Riickseite jeweils ein Querstiick in doppelter
Materialstirke. Stellen Sie sicher, dass das hinte-
re Querstiick, das auch als Anschlag dient, voll-
kommen gerade ist und genau rechtwinklig auf
der Grundplatte steht.

Legen Sie zwei gekaufte oder selbst gefertigte
Fihrungsleisten in die Nuten des Arbeitstisches,
richten Sie den Anschlag des Schiebeschlittens
senkrecht zu den Fithrungen aus (B), und befesti-
gen Sie die Grundplatte an den Fiihrungsleisten.

Aus Sicherheitsgriinden sollten Sie an der Riick-
seite des Anschlags noch einen Austrittsschutz in
Form eines Holzblocks anbringen. Halten Sie das
Werkstiick beim Sigen fest gegen den Anschlag,
und stiitzen Sie gegebenenfalls das Ende sehr
langer Werkstiicke ab, damit sie den Schiebe-
schlitten nicht kippen lassen.

Der Nachteil des vorigen Schiebeschlittens ist
die Tatsache, dass die Stdrke der Grundplatte die
maximale Schnitttiefe reduziert. Zum Ablidngen
sehr starken Materials konnen Sie auf zwei un-
terschiedliche Weisen einen ,bodenlosen’ Schie-
beschlitten herstellen: Am einfachsten ist es,
zwei kdufliche Gehrungsanschldge an einem An-
schlag zu befestigen (C). Das Material des An-
schlags sollte mindestens 25 mm stark und min-
destens 40-50 mm breiter als die groRtmogliche



Schnitttiefe Ihrer Tischkreissidge sein. Bringen
Sie aus Sicherheitsgriinden an der Riickseite des
Anschlags noch einen Austrittsschutz in Form ei-
nes Holzblocks an. Falls Sie nicht zwei Gehrungs-
anschlige zur Hand haben, kénnen Sie den
Schiebeschlitten auch herstellen (D), indem Sie
den Anschlag an zwei Fiihrungsschienen befesti-
gen. Bringen Sie als Verstarkung und Austritts-
schutz hinter dem Anschlag einige Lagen (iberei-
nander geleimtes Holz an.

Um einen Schiebeschlitten herzustellen, mit
dem sich auch Winkelschnitte ausfiihren lassen
(E), stellen Sie zuerst einen verstellbaren An-
schlag aus mehreren Lagen 10 mm starkem MDF
oder Sperrholz her. Das Ergebnis sollte so aus-
sehen wie in Abbildung (F): Ein breiter Anschlag
mit zwei Lidngsschlitzen, die als Aufnahme fiir
zwei 5-mm-Schlossschrauben dienen. Die eine
Schraube dient als Drehachse, die andere zum
Arretieren des Anschlags. Zusammen ermogli-
chen sie das Schwenken und die Langenverstel-
lung des Anschlags, so dass dessen Ende an der
Schnittlinie ausgerichtet werden kann.

Stellen Sie die Grundplatte aus 5§ mm starker
Siebdruckplatte her. Befestigen Sie an der Un-
terseite eine Flihrungsleiste so, dass eine Kante
der Grundplatte an der Schnittlinie der Sige
liegt. Bohren und versenken Sie in der Mitte der
Platte ein Loch fiir die Schraube, die als Dreh-
achse dient, und frisen Sie einen Schlitz fir die
Arretierungsschraube (G). Frisen Sie gegebe-
nenfalls eine breite Stufe in den Schlitz, damit
der Kopf der Schlossschraube nicht herausragt.
Bringen Sie den Schlitten in die gewiinschte
Position, und arretieren Sie ihn mit zwei Dreh-
griffen. Mit einer einzelnen Fihrungsleiste an
der Unterseite der Grundplatte wird der Schie-
beschlitten auf der Tischkreissidge geftihrt (H).

IN DER NUTSCHIENE FUR DEN QUERANSCHLAG GEFUHRT
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Schlitten zum Beschneiden

Ein Schiebeschlitten fiir die Tischkreissage kann
auchbeim Beschneiden von runden, gebogenen
und unregelmillig geformten Teilen nitzlich
sein, die nicht Gber eine gerade Kante verfligen,
mit der man sie an einen Anschlag anlegen
kénnte. Die Vorrichtung eignet sich auch hervor-
ragend, um gerade Kanten zu versdubern und an
gebogenen Mobelbeinen oder anderen Teilen,
die aus groRRen Platten oder Brettern zugeschnit-
ten worden sind, um moglichst wenig Verschnitt
2u erhalten, Zapfenverbindungen und Uberblat-
tungen anzuschneiden (A).

Der Schiebeschlitten wird genauso gebaut wie
der mit zwei Fiihrungen im vorigen Abschnitt
(S. 94). Der Unterschied besteht darin, dass er
nur von einer Leiste gefiihrt wird und dass eine
Kante der Grundplatte mit der Schnittlinie der
Sdge abschlief3t. Stellen Sie die Grundplatte aus
10 mm starkem MDF oder Sperrholz her. Linge
und Breite werden von den Mallen der gréfiten
Werkstiicke bestimmt, die Sie bearbeiten moch-
ten. Befestigen Sie an der Vorder- und Hinter-
kante der Platte zwei Querstiicke aus 25 oder 40
mm starkem Material, damit die Platte eben
bleibt. Legen Sie die Platte so auf den Arbeits-
tisch der Sige, dass eine Kante parallel zur
Schnittlinie verlduft, diese jedoch um 3-4 mm
Giberragt. Bringen Sie eine Fithrungsleiste an der
Unterseite der Grundplatte an (B), und schnei-
den Sie dann den Uberstand der Platte ab (C).

Um das Werkstiick genau auf dem Schiebeschlit-
ten auszurichten, benétigen Sie mehrere Halte-
klotze, die jeweils so geformt sind, dass sie eng
an den Kanten des Werkstiicks anliegen (D).
Falls das Stiick nicht gro8 genugist, um es sicher
mit der Hand zu halten, sollten Sie auf Knebel-
klemmen oder dhnliche Hilfsmittel zuriickgrei-
fen, um es sicher zu fixieren. Das ist besonders
am Ende des Schnitts wichtig, wo die Knebel-
klemme dafiir sorgt, dass das Werkstiick eben
liegt und dass lhre Hinde nicht in die Gefahren-
zone gelangen.



Schiebeschlitten zum Fasenschneiden

Eine Fase kann man zwar an die Kante einer
Platte anschneiden, indem man das Sidgeblatt
der Tischkreissdge neigt, einfacher ist es jedoch,
einen Schlitten mit geneigter Flache zu verwen-
den, weil so das wiederholte Verstellen des Sa-
geblatts entfallt.

Eine einfache Vorrichtung zum Anfasen von Plat-
ten oder anderen Werkstiicken kann man her-
stellen, indem man eine dreieckige Auflage her-
stellt (A). Um den Neigungswinkel der Auflage
zu ermitteln, zieht man den gewiinschten Fasen-
winkel von go°® ab. Wenn man zum Beispiel eine
Fasevon 52° bendtigt, zieht man dies von 9o° ab
und erhdlt 30°. Richten Sie die Kante des Schlit-
tens parallel und biindig an der Schnittlinie der
Sdge aus, und befestigen Sie an der Unterseite
eine Fiihrungsleiste. Um das Werkstiick auszu-
richten, befestigen Sie an der oberen Vorderkan-
te einen geraden Anschlag. Mit einer Knebel-
klemme am Anschlag kann man dafiir sorgen,
dass das Werkstiick wiahrend des Sdgens flach
liegen bleibt (B).

Auch fiir die Gehrungsschnitte im Winkel von
45°, die man fir kleine Kisten- oder Schubla-
denteile benétigt, ldsst sich eine eigene Vorrich-
tung herstellen (C). Sie hat zwei geneigte Abla-
gen, so dass man mit ihr sowohl rechte als auch
linke Gehrungen schneiden kann. Stellen Sie die
Grundplatte her, indem Sie ein Querstiick an der
hinteren Kante einer 10 mm starken Hartfaser-
platte befestigen und zwei Fiihrungsleisten unter
der Platte anbringen, um die Vorrichtung iber
das Sidgeblatt zu fithren. Stellen Sie die beiden
geneigten Ablagen aus 10 mm starkem MDF oder
‘Sperrholz her, indem Sie die Ablageflichen
(deren untere Kanten jeweils mit 45° zugeschnit-
ten sein missen) auf zwei dreieckigen Stitzen
befestigen (D). Befestigen Sie die Ablagen so auf
der Grundplatte, dass sich die unteren Kanten
an der Schnittlinie knapp bertihren.

IN DER

FUR DEN

GEFUHRT
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Schlitzvorrichtung fiir lose Federn

Mit einer Vorrichtung, die einen Kasten oder
Rahmen im Winkel von 45° (iber das Sdgeblatt
der Tischkreissdge fiihrt, lassen sich leicht die
Schlitze schneiden, in die man die losen Federn
einsetzt, um die Eckverbindung zu verstirken
(A). Stellen Sie zuerst aus 20 mm starkem Sperr-
holz zwei L-férmige Seitenstiitzen her (B).
Schneiden Sie dann zwei rechteckige Ablagefli-
chen zu, die mindestens um die Halfte breiter
sein mussen als der breiteste Kasten, den Sie be-
arbeiten miissen. Fasen Sie die Unterkante jeder
Ablage im Winkel von 45° an. Befestigen Sie die
Ablagen mit Leim und Nigeln an den Seitenstiit-
zen, so dass sie ein V bilden, wobei die angefas-
ten Kanten nach unten weisen und biindig mit
der Unterkante der Stiitzen abschlieRen.

Richten Sie die Ablagen mit dem Tischlerwinkel
genau aneinander aus. Legen Sie in die Nuten
des Kreissdgetisches zwei Fiihrungsleisten aus
Holz oder Kunststoff, und stellen Sie die Vorrich-
tung darauf. Richten Sie sie so aus, dass die Sei-
tenstiitzen parallel zur Tischnut verlaufen und
das Sdgeblatt in der Mitte der Vorrichtung liegt.
Treiben Sie durch die Seitenstiitzen Nigel oder
Schrauben bis in die Fiihrungsleisten (C), um die
Vorrichtung an diesen zu befestigen. Um jede
Ecke eines Kastens mit zwei losen Federn zu si-
chern, legen Sie den Kasten in die Vorrichtung,
so dass eine Kante an einer der Seitenstiitzen
anliegt (D). Stellen Sie die Schnitttiefe nach
Bedarfein, und schneiden Sie alle vier Ecken des
Kastens ein. Legen Sie dann die andere Kante
des Kastens an die andere Seitenstiitze an und
wiederholen Sie den Vorgang, um die anderen
vier Schlitze zu schneiden. Sie konnen die Lage
der Schlitze in einem Kasten verdndern,

Sie Zulagen in die Vorrichtung legen, so dass der
Kasten in ihr seitlich verschoben wird (E). Auf die
gleiche Weise lassen sich auch Rahmen schlitzen.



IN DER NUTSCHIENE FUR DEN QUERANSCHLAG GEFUHRT

Anschlag fiir Schwalbenschwanzzinken

Die handgeschnittene Schwalbenschwanzzin- AnSChIag fir Schwalbenschwanzzinken

kung mag zwar ein Ausweis meisterlicher Tisch-
lerarbeit sein, das macht sie aber nicht weniger )

s . . Anschlag fiir
langwierig anzufertigen. Wenn Sie das Aussehen schwalbenschwinze
einer handgefertigten Verbindung erreichen 175 X700 X 10 MM
mochten, aber weniger Handarbeit investieren
wollen, dann versuchen Sie doch einmal diese
Vorrichtung, mit deren Hilfe man an der Tisch-
kreissige go Prozent der Verbindung zuschnei-
den kann. Die Abbildung rechts zeigt die Grund-

mafle und den Aufbau des Schlittens, den Sie Seite zum
aus 10 mm starkem MDF oder Sperrholz herstel- Zinkenschneiden
len kénnen.

Schneiden Sie zuerst die beiden Anschlige fir 125x350x10mm

die Zinken. Die nach innen weisenden kurzen
Kanten werden im Winkel von 92° angeschnit-
ten. Befestigen Sie mit Leim und Négeln an je-
dem Anschlag zwei dreieckige Stiitzen und brin-
gen Sie die Anschldge dann wie in Abbildung (A)
zu sehen auf der Grundplatte an. Schneiden Sie
als Nichstes aus 20 mm starkem Material zwei
Paare Keile mit einem Winkel von 8°, die Sie mit-

einander verleimen, so dass sie eine breite Ram- stiitzen

pe bilden, auf die das Werkstiick fiir die Zinken- Sete

schnitte gelegt wird. Befestigen Sie die beiden A Schwalbenschneiden

Rampen an der Kante der Grundplatte (B). Stel- Zwei keilformige Rampen, jeweils N o

len Sie den Anschlag fiir die Schwalbenschwinze LI e LR T e Laufschiene in der
der hochsten Stelle 45 mm hoch Mitte der Grundplatte

gegen die Innenseite der Rampen, und befesti-
gen Sie ikn mit drei weiteren dreieckigen Stit-
zen, um ihn zu stabilisieren und im rechten Win-
kel zur Grundplatte zu halten (C).

(Fortsetzung auf S. 100)
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Bringen Sie eine einzelne Fithrungsleiste mittig
und genau parallel zu den Lingskanten an der
Unterseite der Grundplatte an. Legen Sie die
Fihrungsleiste in eine der Tischnuten des Kreis-
sdgetisches, und schneiden Sie vorsichtig einen
der Zinkenanschldge ein (D). Legen Sie dann die
Fihrungsleiste in die andere Tischnut, und
schneiden Sie den gegeniiberliegenden Zinken-
anschlag ein. Drehen Sie dann die Vorrichtung
um, und schneiden Sie auf die gleiche Weise die
beiden Schwalbenschwanzanschlige ein. Lei-
men Sie aus Sicherheitsgriinden an die Ricksei-
te jedes Anschlags direkt Gber den Sigefugen,
die Sie geschnitten haben, einen Austrittsklotz
(Querschnitt 5o x 100 mm). Verwenden Sie bei
allen im Folgenden beschriebenen Schnitten ei-
nen Stoppklotz, um zu verhindern, dass das Si-
geblatt durch den Austrittsklotz schneidet.

Reillen Sie zuerst Gro3e und Abstand der Zinken
an, und schneiden Sie sie dann nacheinander:
Entfernen Sie zuerst den Verschnitt auf jeweils
einer Seite der Zinken. Halten Sie dabei das
Werkstiick fest gegen den ersten Zinkenanschlag
(E), und achten Sie darauf, dass die Schnitte im
richtigen Winkel verlaufen. Setzen Sie die Vor-
richtung in die andere Tischnut der Tischkreissai-
ge um, und wiederholen Sie den Vorgang am
anderen Zinkenanschlag. Den Verschnitt kdnnen
Sie entweder mit dem Stechbeitel oder mit wie-
derholten Sdgeschnitten entfernen (F).

Ubertragen Sie jetzt wie bei der handgeschnitte-
nen Verbindung den Umriss der fertigen Zinken
auf das Schwalbenschwanzteil der Verbindung.
Drehen Sie dann die Vorrichtung um, und ver-
wenden Sie die Rampen und den Schwalben-
schwanzanschlag, um den Verschnitt am Rand
jedes Schwalbenschwanzes zu entfernen (G). Um
Zeit zu sparen, konnen Sie den Verschnitt an den
beiden aufen liegenden Schwalben am Geh-
rungsanschlag der Tischkreissdge schneiden (H),
bei den anderen Schwalbenschwidnzen miissen
Sie den Verschnitt jedoch auf die altmodische
Weise mit Stechbeitel und Kliipfel entfernen.
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Anschlag fiir Fingerzinken

Mit dieser verschiebbaren Vorrichtung lassen
sich an der Tischkreissige saubere und passge-
naue Fingerzinken schneiden. Voraussetzung ist
ein Nutsdgeblatt, dessen Verkauf und Verwen-
dung in Deutschland nicht erlaubt sind. Mit
einem Registerstift in der Breite des Sigeblattes
und wiederholten Schnitten mit einfachem Si-
geblatt ldsst sich das gleiche Ergebnis erzielen.
Besser ist der Einsatz eines Nutfrisers an der
Tischfrise oder am Handoberfrisentisch. Die
hier verwendete Vorrichtung besteht aus einem
'senkrechten Anschlag aus Sperrholz (200 x 450 x
20 mm), der an einem Gehrungsanschlag befes-
tigt wird. Ein Stiick T-Nutprofilschiene, das man
an der Rickseite des Anschlags festschraubt,
ermoglicht es, ihn mit zwei 5-mm-Schrauben am
Gehrungsanschlag zu befestigen (A). So ldsst
sich der Zusatzanschlag um die kurze Strecke
verschieben, die nétig ist, um die Vorrichtung
einzurichten.

Um die Vorrichtung herzustellen, wird ein Nutsi-
geblatt (siehe Hinweis oben) in die Tischkreissa-
ge eingesetzt, das auf die gewiinschte Breite der
Fingerzinken eingestellt ist (hier 10 mm). Heben
Sie das Sdgeblatt an, dass es so weit (iber den
Tisch hinausragt, wie es breit ist, und schneiden
Sie etwa in der Mitte des Anschlags eine Ausspa-
rung. Schneiden Sie aus einem dichten Laubholz
einen 40 mm langen Registerstift, der genauso
breitist wie die Aussparung (B). Leimen Sieihnin
die Aussparung, so dass er nach vorne aus dem
Anschlag herausragt. Verschieben Sie dann den
Anschlag so weit nach rechts, dass der Abstand
zwischen Registerstift und der Seite des Nutsige-
blattes der Breite der Fingerzinke entspricht.

Um den ersten Teil einer Fingerzinkung zu schnei-
den, wird die Kante des Werkstiicks an dem Regis-
terstift angelegt und das Werkstiick fest gegen den
Anschlag. Dann fiihrt man das Werkstiick iiber das
Sageblatt (C). Die weiteren Schnitte werden aus-
gefiihrt, indem man den Registerstift in den je-
weils zuvor geschnittenen Schlitz steckt (D), bis
man die andere Kante des Werkstiicks erreicht
hat. Um den anderen Teil der Verbindung zu
schneiden, wird das zweite Werkstiick fiir den ers-
ten Schnitt um eine Zinkenbreit vom Sigeblatt
entfernt angelegt, die weiteren Schnitte erfolgen
dann wie beim ersten Teil. Uberpriifen Sie die Pas-
sung der Verbindung. Wenn sie zu stramm ist, ver-
schieben Sie den Anschlag etwas nach links. Zu
locker? Etwas nach rechts verschieben.

AM QUERANSCHLAG BEFESTIGT
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Rundzapfen schneiden

Mit Rundzapfen kann man im Mdébelbau stabile
Verbindungen herstellen, sie sind eine gute
Wahl, wenn man etwa die Beine eines Stuhls
oder Barhockers mit einer holzernen Sitzfliche
verbinden will. Dibelstangen, gedrechselte
Spindeln und anderes Rundmaterial mit Rund-
zapfen zu versehen, ist an der Tischkreissdge ein
Kinderspiel, wenn man eine verschiebbare Vor-
richtung mit V-Kerbe verwendet (A). Schneiden
Sie den Block aus einem Kantholz (Querschnitt
100 x 100 mm), und befestigen Sie ihn so auf ei-
ner quadratischen Grundplatte aus Sperrholz,
dass sein Ende mit dessen Kante biindig ab-
schlieRt. Bringen Sie an der Grundplatte eine
Fiihrungsleiste so an, dass der V-Block senkrecht
dazu steht und sein Ende mit der Schnittlinie
biindig abschlieRt. Schieben Sie einen Anschlag-
klotz auf das Werkstiick (siehe Abbildung B auf
S. 197), legen Sie das Werkstiick in die Kerbe,
und schieben Sie die Vorrichtung so weit vor,
dass das Werkstiick (iber dem Sidgeblatt mittig
liegt, dessen Hohe so eingestellt ist, dass der
gewiinschte Rundzapfendurchmesser erreicht
wird. Verwenden Sie statt des abgebildeten
Nutsidgeblattes aus Sicherheitsgriinden ein nor-
males Sdgeblatt (siehe Hinweis im vorhergehen-
den Abschnitt).

Mit der in Abbildung (B) gezeigten Vorrichtung
lassen sich an Material mit rechteckigem Quer-
schnitt Rundzapfen anschneiden. Messen Sie die
Diagonalen des Werkstiicks, und bohren Sie an
der Stinderbohrmaschine Locher durch zwei
quadratische Stiicke Sperrholz mit 20 mm Starke
(C). Bringen Sie die Quadrate an einer Platte an,
die 25 bis 5o mm kiirzer ist als das Werkstiick,
und schrauben Sie die Vorrichtung so am Geh-
rungsanschlag fest, dass ein Ende 5 mm von der
Schnittlinie liegt. Spannen Sie eine Stoppleiste
am Parallelanschlag der Kreissige fest (D).
Schieben Sie das Werkstiick in die Vorrichtung
(falls es lose darin liegen sollte, wickeln Sie Kle-
beband um die Enden), und schieben Sie das
Werkstlick mittig tiber das Sdgeblatt. Hindern
Sie die Vorrichtung mit einem Stoppklotz in der
Tischnut daran, sich vorwirts zu bewegen. Dre-
hen Sie das Werkstiick, bis der Rundzapfen fertig
geschnitten ist.

Die Lage der Stoppleiste am Parallelanschlag
bestimmt die endgtiltige Linge des Rundzapfens.



Kleinteile sagen

Beim Abldngen von sehr kleinen und/oder diin-
nen Werkstiicken an der Tischkreissige gerit
man mit den Hinden meist viel zu nahe an das
Siageblatt — das Vorspiel flr eine potentielle
Katastrophe. Diese Vorrichtung zum Halten von
Kleinteilen (A) wird an einem normalen Geh-
rungsanschlag befestigt und hilt kleine Teile
mit ganz normalen Wéscheklammern sicher und
fest, wihrend man sie abldngt.

Nehmen Sie zuerst vier Wischeklammern ausei-
nander, und sigen Sie jeweils von einer Hilfte
den Kopf mit einer kleinen Sige ab (B). Der
Schnitt sollte knapp jenseits der Kerbe liegen, in
der sonst die Wischeleine liegt. Bauen Sie die
Klammern wieder zusammen. Stellen Sie eine
verschiebbare Grundplatte mit Anschlag her, in-
dem Sie einen 100 mm langen und 5 mm starken
Streifen Siebdruckplatte an der Kante eines
Holzstiickes mit dem Querschnitt 20 x 5o mm
festleimen, das lang genug ist, um die Grund-
platte ungefihr tiber der Schnittlinie der Tisch-
kreissidge zu zentrieren.

Befestigen Sie die Vorrichtung mit zwei Schrau-
ben am Gehrungsanschlag, und schneiden Sie
dann mit etwa auf20 mm (C) angehobenem Si-
geblatt ein. Legen Sie die abgesdgten Wische-
klammern auf die Grundplatte, so dass zwei von
ihnen direkt neben der Schnittlinie liegen, und
fixieren Sie sie mit Klebeband. Geben Sie an das
untere Teil jeder Klammer, wo sie auf der Grund-
platte aufliegt, einige Tropfen Cyanacrylatkleber
mittlerer oder hoher Viskositit, um sie festzu-
kleben (D). Bringen Sie schlielich an der Grund-
platte und am Anschlag einige Streifen selbst-
" klebendes Schleifpapier an, um Kleinteile am
Verrutschen zu hindern, wenn man sie mit den
Wischeklammern festhdlt und dann schneidet.
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Vielzweckanschlag .
Handgriff aus Sperrholz,
an der Befestigungsplatte
verschraubt
T-Nuten als Befestigung
fiir Zubehorteile
AWf}
135 mm
Befestigungsplatte 300 mm langer Tunnel,
160 X 300 X 20 MM Hohe und Breite so gewdhlt,
das er auf dem Parallelanschlag
verschoben werden kann.
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Vielzweckanschlag

Vorrichtungen, die in der Tischnut der Tischkreis-
sdge gefiihrt werden, miissen leider mit einem
komplizierten Mechanismus versehen werden,
um den Abstand zwischen Werkstiick und Sige-
blatt zu verindern. Der hier vorgestellte
Vielzweckanschlag umgeht dieses Problem, in-
dem er am Parallelanschlag montiert und mit die-
sem zusammen auf die iibliche Weise verstellt
wird. Die Vorrichtung ist ein ,Vielzweck’-Anschlag,
weil man an ihm unterschiedliche Anschlige,
Stoppkldtze, Arbeitstische und anderes Zubehor
befestigen kann, um so Zapfen zu schneiden,
Rahmenfiillungen abzuplatten, Schlitze fiir lose
Federn zu frisen und Verjiingungen zu sagen (sie-
he Abbildung unten links aufS. 92).

Die meisten Teile der Vorrichtung werden aus
Sperrholz geschnitten. Mal%e sind der nebenste-
henden Abbildung zu entnehmen. Der nach un-
tengeoffnete Bogenistso bemessen, dasser tiber
den Parallelanschlag der Kreissidge passt. Seitlich
sollte er etwa 1 mm Spiel haben, das spater durch
Zulagen ausgeglichen wird. Schneiden Sie vor
dem Zusammenbau zwei T-Nuten in die seitliche
Platte der Vorrichtung, indem Sie zuerst normale
Nuten schneiden und diese dann mit einem ent-
sprechenden Fraser zum T-Profil erweitern (A).

Wenn der Grundkorper der Vorrichtung mit Leim
und Négeln zusammengebaut ist, schneiden Sie
aus 20 mm starkem Sperrholz einen Handgriff,
dem Sie die Form lhres liebsten Sigegriffes ge-
ben. Schrauben Sie den Griff an der oberen Ecke
der senkrechten Platte fest (B), um die Vorrich-
tung besser handhaben zu konnen (falls der Griff
bei einer Arbeit storen sollte, kann man ihn ab-
schrauben). Bringen Sie an den Innenseiten des
Bogens jetzt einige Lagen hochglattes Kunst-
stoffband (UHMW) an, bis der Bogen genau iiber
den Parallelanschlag passt (C). Versehen Sie
auch die unteren Kanten der Vorrichtung mit
diesem Klebeband, damit die Vorrichtung leicht
auf dem Kreissigetisch gleitet.

Die Vorrichtung ist gut fiir das Schneiden von
Zapfen geeignet. Die senkrechte Platte ermog-
licht es, auch hohe Anschldge daran zu befesti-
gen, wie man sie fiir das Bearbeiten von langen
Werkstiicken bendtigt. Stellen Sie den Anschlag
zum Zapfenschneiden aus einem geraden, 250
mm langen und 20 mm starken Vollholzstlick
her, das Sie an einer Grundplatte aus Sperrholz



mit den Mallen 30 x 250 mm mit zwei kurzen
Hammerschrauben befestigen, die in entspre-
chend gebohrte Locher gesteckt werden (D).
Bringen Sie unten am Anschlag ein kurzes Quer-
stiick an, das als Handstiitze und -schutz dient.
Richten Sie den Anschlag rechtwinklig am Kreis-
sdgetisch aus, und arretieren Sie ihn mit kleinen
Drehgriffen. Nach Wunsch kénnen Sie ihn durch
eine Exzenterklemme ergdnzen, mit der das
Werkstiick wihrend der Arbeit gehalten wird (E).

,Mit einem Fasetisch kénnen Sie Rahmenfiillung
einfach abplatten, ohne das Sigeblatt der Tisch-
kreissdge neigen zu miissen. Schneiden Sie den
Tisch etwas grofer zu als die grofte Fiillung, die
Sie bearbeiten mochten, und bringen Sie Stopp-
leisten an zwei nebeneinander liegenden Kanten
an (F). Schneiden Sie zwei dreieckige Stiitzen zu,
die den Tisch im gewiinschten Winkel halten,
und befestigen Sie sie an der Riickseite des Ti-
sches. Bohren Sie jeweils zwei Aufnahmel&cher
fir Hammerschrauben in zwei Sperrholzstreifen,
und befestigen Sie sie an den Dreiecksstiitzen.
Mit den Hammerschrauben ldsst sich der Tisch
jetzt am Vielzweckanschlag befestigen (G).

Wenn Sie einen hélzernen Zusatzanschlag fiir 1h-
ren Handoberfrdsentisch herstellen, der die glei-
chen Male wie der Parallelanschlag an der Tisch-
kreissdge hat, konnen Sie mit dem Vielzweck-
anschlag die unterschiedlichsten Frisarbeiten
durchfiihren. So kann man zum Beispiel eine Vor-
richtung anbringen, mit der sich an den Ecken
eines Kastens schwalbenschwanzférmige lose Fe-
dern einschneiden lassen. Die Konstruktion ist
dhnlich wie die der Schlitzvorrichtung fiir normale
lose Federn. In diesem Fall werden zweiTische aus
10 mm starkem Sperrholz als V auf einer Grund-
platte aus Hartfaserplatte angeordnet, die an drei
Stellen mit Bohrungen versehen ist, um sie am
Vielzweckanschlag zu befestigen (H). Die beiden
Tische halten das Werkstlick in dem V so, dass es
am Zinkenfraser vorbeigefiihrt werden kann (1).

>

S |

TIPP: Wenn man die Befestigungslocher, mit
denen der Anschlag zum Zapfenschneiden am
Vielzweckanschlag befestigt wird, zu Lang-
|6chern verlingert, kann man ihn neigen und
abgewinkelte Zapfen
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Besaumen

Die unregelmiRigen Kanten von rohen Brettern
und Bohlen zu besdumen, kann etwas schwierig
sein. Ohne eine gerade Kante l4sst sich das Brett
nicht an der Tischkreissige auf Breite sigen,
aber in voller Breite ist es vielleicht zu schwer fir
den Abrichthobel. Es gibt gliicklicherweise eine
sehr einfache Losung: Heften Sie provisorisch
eine Fiihrungsleiste an eine der Kanten, um die
Bohle daran am Parallelanschlag entlang zu fiih-
ren und die andere Kante zu besdumen (A). Be-
festigen Sie die Leiste mit Messingschrauben an
der Bohle, indem Sie mehrere auf der Linge der
Bohle verteilen (B). Je nachdem, wie rau und
wellig die Oberfliche der Bohle ist, miissen Sie
vielleicht Zulagen oder Keile verwenden, um
sicherzustellen, dass die Leiste sicher an der
Bohle anliegt.

Ebensoschwierigkann es sein, an der Tischkreis-
sige einen sehr diinnen Streifen von einem
schmalen Brett abzuschneiden, da der Streifen
zwischen Sigeblatt und Anschlag klemmen
kann, was zu Brandspuren am Holz oder sogar
zum Zuriickschlagen des Materials fiihren kann.
Eine Vorrichtung zum Beschneiden von schma-
len Teilen hilt das Werkstiick sicher und ldsst die
Kante sauber besiumen, indem es das Werk-
stiick an dem Ségeblatt vorbeifiihrt, das zum Teil
von einem Zusatzanschlag verdeckt ist.

Schneiden Sie aus MDF oder Sperrholz eine
Grundplatte, die mindestens so stark und lang
wie das Werkstiick ist. Nageln Sie an der hinte-
ren Kante der Grundplatte eine Stoppleiste fest
(©) und einen Deckel aus 5 mm starker Hartfa-
serplatte, um das Werkstiick ,einzufangen’. Der
Deckel sollte so breit sein, dass er das Werkstiick
etwas iiberragt und an dem Parallelanschlag an-
liegt, um das Werkstiick am teilweise im An-
schlag versenkten Sidgeblatt vorbeizufiihren (D).
Das Sageblatt wird so hoch eingestellt, dass es
den Streifen abschneidet, aber nicht den Deckel
beriihrt. Wenn man die Vorrichtung mit einem
Handgriff ausstattet, ist sie leichter und sicherer
zu fithren.



Vorrichtungen zum Verjiingen

Verjiingungsschnitte sind bei verschiedenen Ar-
beiten notwendig, von der Herstellung einfacher
Keile bis hin zum Anfertigen der eleganten Beine
fiir einen Konsolentisch. Tischkreissdge und Vor-
richtung zum Verjiingen 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 Werkstiick in einem Winkel in der
Aussparung gehalten, wihrend die gerade Kante
der Platte am Parallelanschlag entlang gefiihrt
wird, um den Verjingungsschnittan der anderen
Kante auszufiihren. 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 verjiingen. Wenn man
dasWerkstiick in der Schiebeplatte umdreht, um
die anderen Seiten zu verjiingen, ergibt das nicht
den gleichen Verjiingungswinkel.

Fiir vierseitig (oder zweiseitig wie beim Griffbrett
einer Gitarre) verjiingte Werkstiicke bendtigt
man eine Schiebeplatte mit zwei Aussparungen
(A): Die eine wird fiir die unbeschnittene Kante
verwendet, die andere fiir die mit dem ersten
Schnitt erzeugte Verjiingung. Wenn man ein Mo-
belbein mit quadratischem Querschnitt verjiin-
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 fithren
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 Werkstiick befestigt werden, bevor
man die letzten Schnitte ausfiihrt.
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Verstellbarer Verjiingungsanschlag

Endanschlag wird mit
Hammerschraube
in der T-Nut befestigt.

Handgriff
mit Gewinde
Schamier
als Verbindung
der Anschlige
Messing- ; Kreisbogenfiihrung wird
nagel mitSchra e

‘nder

schienen

Winkelanschlag
50 X 500 X 20 MM

Fihrungsanschlag

40 X 500 X 20 mm
Stoppklotz

ist mit Hammerschraube
in der T-Nut verschiebbar.
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Die Herstellung ist zwar etwas komplizierter,
aber eine verstellbare Verjiingungsvorrichtung
ist deutlich vielseitiger. Man stellt die Vorrich-
tung einfach auf den gewiinschten Verjin-
gungswinkel ein, anstatt fiir jedes neue Werk-
stiick eine neue Schiebeplatte anzufertigen.
Schneiden Sie die beiden Anschlige fiir die Vor-
richtung nach Maligabe der nebenstehenden
Zeichnung aus Vollholz mit geradem Faserver-
lauf. Der Fiihrungsanschlag wird am Parallelan-
schlag der Tischkreissige angelegt, und der
Winkelanschlag wird dem gewiinschten Verjiin-
gungswinkel entsprechend eingestellt. Span-
nen Sie die beiden Anschlige zusammen, und
bringen Sie an einem Ende ein Scharnier an (D).
Bohren Sie die Locher fiir die Scharnierschrau-
ben vor, damit das Holz beim Eindrehen der
Schrauben nicht reif3t.

Der Winkel zwischen den beiden Anschldgen
wird mit einem Deckelhalter eingestellt und fi-
xiert, wie man ihn als Beschlag fiir eine Truhe be-
kommt (E). Das eine Ende des Halters dreht sich
um eine 5-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 Fihrungsanschlag ge-
dreht wird.

Die Vorrichtung ldsst sich (iber einen grofRen
Zwischenraum verstellen, indem man die Dreh-



achsenschraube in der Profilschiene verschiebt
und die Feststellschraube in die zweite Bohrung
im Fihrungsanschlag versetzt. In die nicht ge-
nutzte Bohrung wird ein Drehgriff geschraubt, um
die Vorrichtung leichter handhaben zu kénnen.

Die Profilschiene auf dem Fihrungsanschlag
dient auch als Halterung fiir zwei Klemmklotze,
die das Werkstiick halten, wiahrend es verjiingt
wird. Der Endklotz wird am Scharnierende der
Vorrichtung angebracht, der Stoppklotz ladsst
sich entlang der Profilschiene verschieben und
wird je nach Linge des Werkstiicks verschoben.
Durch den Endklotz werden kleine Messingnigel
getrieben (G), mit denen ein Ende des Werk-
stiicks gehalten wird. Am Stoppklotz wird eine
Lage selbstklebendes Schleifpapier angebracht,
um das andere Ende des Werkstiicks zu halten.

Stellen Sie die Vorrichtung auf den richtigen
Winkel ein, bevor Sie mit dem Verjiingen begin-
nen. Verwenden Sie dazu entweder einen Win-
kelmesser, oder messen Sie an beiden Enden
den Abstand zwischen Sigeblatt und Anschlag.
Legen Sie den Endklotz der Vorrichtung an ein
Stiick Restholz, das Sie an der Werkbank oder
am Kreissidgentisch festgespannt haben, und
treiben Sie das Werkstiick mit dem Hammer ge-
gen die Messingndgel im Endklotz (H). Schieben
Sie dann den Stoppklotz fest an das andere Ende
des Werkstiicks heran, und arretieren Sie ihn.

Jetzt kénnen Sie die Verjiingung schneiden, in-
dem Sie den Fithrungsanschlag der Vorrichtung
am Parallelanschlag der Tischkreissige entlang
fihren (1). Dricken Sie mit dem Griff und gege-
benenfalls mit einem Schiebestock die Vorrich-
tung wiahrend des Sdgens fest an den Parallelan-
schlag. Alternativ kdnnen 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 wih-
rend des Sdgens vom Parallelanschlag wegzieht.
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Vorrichtungen fiir den Hand-
oberfrasentisch

In diesem Abschnitt stellen wir einige verschieb-
bare Vorrichtungen vor, mit denen Sie unter-
schiedliche Frisarbeiten sicherer und erfolgrei-
cher ausfithren kdnnen. Die erste Vorrichtung
ermoglicht es auf einfache Weise, auch Teile zu
handhaben, die normalerweise zu klein wiren,
umsie sicher frisenzu konnen. Stellen Sie zuerst
aus Sperrholz einen Trdger her, der mindestens
300 mm lang, 100-130 mm breit und so stark ist,
wie das zu bearbeitende Teil. Ubertragen Sie den
Umriss des Teils auf eine Lingskante des Tri-
gers, und sigen Sie den Umriss aus (A). Befesti-
gen Sie mit Schrauben einen Holzstreifen tber
der Aussparung, und bringen Sie einen weiteren
Holzstreifen als Griff am Triger an (B). Legen Sie
das Teil in die Aussparung, und schieben Sie die
Vorrichtung am Anschlag Ihres Handoberfrasen-
tisches entlang, um den Schnitt auszufiihren.
Falls das Teil etwas lose in der Aussparung sitzt,
kénnen Sie die Passung verbessern, indem Sie
Klebestreifen oder eine Zulage daran anbringen.

Manchmal besteht das Problem nicht darin, dass
das Werkstiick zu klein zum Frisen ist, sondern
darin, dass die Kante zu kurz ist, um sie zu bear-
beiten. Ein Schlitten fiir Kleinteile hilt Werkstu-
cke fast jeder Form sicher (C) und dient als Fih-
rung, mit der man das Werkstiick sicher und
leicht am Anschlag der Tischfridse oder des Hand-
oberfrisentisches entlang fiihren kann. Schnei-
den Sie zuerst aus Hartfaserplatte oder Sperrholz
eine Grundplatte zu, die einige Zentimeter |4n-
gerund breiterist als das Werkstiick. Bringen Sie
je nach Form des Werkstiicks Halteklotze und
-leisten so an, dass Sie es an einer langen Kante
der Grundplatte ausrichten konnen. Falls Sie
mehrere gleiche Teile frisen miissen, kdnnen Sie
Zeit und Aufwand sparen, indem Sie das Werk-
stiick mit einer Knebelklemme, die Sie auf einem
der Stoppklotze befestigen, auf der Grundplatte
fixieren. Bringen Sie an der anderen Kante der
Grundplatte zwei Handgriffe an (D), und Sie
kénnen mit der Arbeit beginnen.



AM ANSCHLAG GEFUHRT

Ein Werkstiick kann aber auch lang genug sein,
um es sicher frisen zu kénnen, und wegen sei-
ner geringen Stdrke dennoch nicht leicht zu
handhaben sein. Normalerweise bearbeitet man
solche schmalen Leisten, indem man eine Kante
eines breiteren Brettes frist, dann die Leiste vom
Brett absdgt und die zweite Kante bearbeitet. Ein
Schlitten fir diinne Werkstiicke (E) hilt das Ma-
terial wiahrend des zweiten Arbeitsganges sicher
eingespannt. Der Schlitten besteht aus einer
Grundplatte, einem Anschlag, der die zuerst ge-
fraste Kante aufnimmt, Stoppklétzen fir die bei-
.den Enden des Werkstiicks und zwei Handgriffen
(F). Ein Arretierungsstreifen wird tiber den Schlit-
ten geschraubt, um das Werkstiick wihrend des
Frasens sicher zu halten.

Die letzte Vorrichtung in diesem Abschnitt hilft
dabei, ein rundes Werkstiick an der Tischfrise
oder am Handoberfrisentisch zu frisen. Der
Schliissel zu diesem Verfahren sind zwei Schei-
ben, die man an die Enden des Werkstiicks
schraubt (G). Dann wird das Ganze gegen den
Anschlag des Handoberfrisentischs gehalten
und langsam drehend an diesem entlang ge-
fihrt. Der Schnitt wird mit einem langen Spiral-
nutfriser ausgefiihrt (H). Zwei Stoppklétze be-
schrinken die Bewegung von Seite zu Seite auf
die gewiinschte Linge. Nach jedem Durchgang
wird die Schnitttiefe etwas erhdht, indem man
den Anschlag um nicht mehr als 2 mm verstellt,
bis man das gewiinschte Profil erreicht hat. Fiir
zylindrische Formen verwendet man zwei Schei-
ben mit gleichem Durchmesser, fiir ein Werk-
stiick, das sich verjlingt, sollten es unterschied-
lich groRBe Scheiben sein. Wenn man elliptische
Scheiben verwendet, erhdlt man Werkstiicke mit
ovalem Querschnitt.

! Normale Friser schneiden fiir diese Abrund-
arbeit zu aggressiv. Verwenden Sie dazu immer
einen Spiralnutfrdser und einen durchsichtigen
Kunststoffschild am Anschlag.
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Trager fiir den Dickenhobel

Vorrichtungen fiir den Dicktenhobel kdnnen Le-
bensrettersein, besonders wenn es darum geht,
verzogenes Rohholz abzurichten und man nicht
iber einen Abrichthobel verfiigt. 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
Trager fur das Material ldsst sich in wenigen Mi-
nuten herstellen, ermdglicht es einem jedoch,
eine Seite eines verzogenen Brettes abzurich-
ten, damit es dann beidseitig eben und auf End-
starke gehobelt werden kann.

Der Trager kann aus 20 mm starkem MDF oder
hochwertigem Sperrholz hergestellt werden
(Bausperrholz ist nicht geeignet, da es oft nicht
vollkommen eben und gleichmdRig stark ist).
Der Trager sollte etwas linger sein als das Werk-
stiick und fast so breit wie der Durchlass des Di-
ckenhobels. Befestigen Sie mit Nigeln oder
Schrauben an der hinteren Kante des Trédgers
eine Leiste als Anschlag (A). Verwenden Sie bei
Vorrichtungen fiir die Dickenhobelmaschine im-
mer nur Messingschrauben, fiir den Fall, dass
die Hobelmesser versehentlich mit ihnen in Be-
rithrung kommen.

Legen Sie das Werkstiick mit der konkaven Sei-
te nach unten auf den Triger, so dass es mit
dem Ende am Anschlag anliegt. Unterfiittern
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 Linge abstiitzen,
kénnen einfach mit Klebestreifen befestigt wer-
den (B). Keile und Zulagen in der Nidhe der
Kanten sollte man mit Schrauben

Um das Brett wihrend des Hobelns zu sichern,
kann man versenkte Messingschrauben an den
Ecken bis in den Triger drehen, oder an den
Seiten Stoppklétze anbringen, durch die Nigel
bis in das Brett getrieben werden, um es zu hal-
ten (C). Schieben Sie den Triger mit dem Brett
durch den Hobel (D), und nehmen Sie in wie-
derholten Durchgidngen so viel Material ab, bis
das Brett abgerichtet ist. Nehmen Sie es dann
vom Triger, und hobeln Sie es auf die gewohnte
Weise auf Stdrke.



Mit einem dhnlichen Triager kann man auch ein
Brett auf seiner ganzen Linge abschrigen. Lei-
men Sie dazu an der Unterseite des Triagers eini-
ge lange Keile mit dem gewiinschten Winkel an
(E). Legen Sie das Werkstiick auf den Tréger, so
dass es mit dem oberen Ende fast biindig
abschlieRt, und sichern Sie es mit Stoppkldtzen
an den Seiten und beiden Enden ab (F). Stellen
Sie den Dickenhobel auf sehr geringe Mate-
rialabnahmeein, und machen Sie so viele Durch-
ginge, bis die gesamte Oberfliche bearbeitet
ist, um ein vollkommen gleichmiRig abge-
schrigtes Brett zu erhalten (G).

Mit einem anderen Triger kann man am Dicken-
hobel Flichen und Kanten hobeln, die zu kurz
oder zu unregelmiRig geformt sind, um sie am
Abrichthobel zu bearbeiten. Schneiden Sie als
Grundplatte ein Stiick MDF oder Sperrholz mit
20 mm Stdrke auf 200 bis 250 mm Breite und
Linge nach Wunsch zu. Schneiden Sie zwei wei-
tere Streifen mit einer Breite von 100 bis 125 mm
zu, je nach der maximalen Durchlasshohe lhres
Dickenhobels. Spannen Sie die Streifen zusam-
men, und bohren Sie entlang der Mittellinie
mehrere 5-mm-Locher als Aufnahme fiir Schloss-
schrauben. Befestigen Sie die Lingskante eines
Streifens in etwa 25 mm Entfernung von der Au-
Renkante der Grundplatte. Unterfiittern Sie das
Werkstiick mit entsprechenden Zulagen, und
legen Sie es an dem Streifen an, so dass die Kan-
te, die gehobelt werden soll, parallel zur oberen
Kante verlduft und diese geringfiigig iiberragt
(H). Bringen Sie zwei Schlossschrauben an, um
den zweiten Streifen fest gegen das Werkstiick
zu pressen und es so zu fixieren. Fithren Sie die
. Vorrichtung durch den Hobel, um den Schnitt
auszufiithren (1).

TIPP: Um ein Brett (iber die gesamte Breite ab-
zuschrdgen, kann man es auf einer Unterlage
befestigen, die sich seitlich neigen ldsst.

AM ARBEITSTISCH GEFUHRT
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Friasen von kleinen Werkstiicken

Kleine Werkstiicke lassen sich meist nichtso gut
mit elektrischen Maschinen bearbeitet — vor al-
lem das Frisen ist dann eine Sache fiir sich. Fiir
Frisarbeiten am Handoberfrisentisch, bei de-
nen nur wenig Material entfernt wird, kann man
die meisten Kleinteile jedoch mit dieser Vorrich-
tung und ihren zwei Handgriffen sicher fithren.
Sdgen Sie die Handgriffe aus 20 mm starkem
Sperrholzquadraten mit einer Kantenldnge von
175 mm zu handfreundlich runden Formen zu
(A). Die Griffe werden durch zwei Leisten aus
Vollholz (300 x 20 x 25 mm) verbunden. Befesti-
gen Sie die Enden der Leisten mit Ndgeln und
Leim auf zwei Abstandshaltern mit den Mallen
40 x 9o mm und der Stérke des groRten zu bear-
beitenden Werkstiicks (B).

Fiigen Sie einen 5o mm breiten Klotz biindig an
die AuRenkanten der Abstandshalter an, um den
Raum zwischen den Leisten auszufiillen. Treiben
Sie einige Messingstifte durch die Mitte jeder
Leiste, so dass ihre Spitzen etwa 1 mm auf der
anderen Seite herausragen und das Werkstiick
wihrend des Hobelns fixieren. Befestigen Sie die
Sperrholzgriffe mit jeweils drei Schrauben an
den Enden der Vorrichtung (C).

Legen Sie das Werkstiick unter die Leisten, und
treiben Sie die Nagelspitzen mit dem Klipfel hi-
nein. Falls das Material diinner ist als die Ab-
standshalter oder Sie keine Nagelspuren im Holz
wiinschen, kénnen Sie das Werkstiick auch mit
doppelseitigem Klebeband an den Leisten be-
festigen. Die Kanten des Stiicks kénnen dann
mit fast jedem kleinen Fraser mit Anlaufring be-
arbeitet werden (D). Um Nuten mit einem Fraser
ohne Anlaufring zu schneiden, werden die Kan-
ten der beiden Griffe am Anschlag des Hand-
oberfrisentisches entlang gefiihrt.



Komplexe Formen sdgen

Mit der Bandsdge lassen sich hervorragend alle
moglichen Formen aussdgen — solange die Unter-
seite des Werkstiicks flach auf dem Arbeitstisch
aufliegt. Wenn man jedoch Stiicke mit gekriimm-
ter oder unregelmiRiger Unterseite bearbeiten
will, benétigt man eine Hilfsvorrichtung.

Das Werkstiick wird nach Wunsch ausgerichtet
und an der kastendhnlichen Vorrichtung festge-
spannt, um es widhrend des Schnitts sicher zu
halten. Stellen Sie die Vorrichtung her, indem Sie
mehrere 20 mm starke Sperrholzstiicke mit Leim
und Nigeln zu einem fiinfseitigen Kasten zu-
sammenfiigen (A). Der Kasten kann so grof§ sein,
wie Sie mochten, seine Linge wird jedoch durch
die maximale Durchlasshéhe der Bandsidge be-
stimmt. Bedenken Sie, dass auch fiir das Werk-
stiick geniigend Raum verbleiben muss. Setzen
Sie zwei der Seitenteile etwas von der Kante des
Deckels zuriick, um Platz fiir die kleinen Zwingen
zu haben, mit denen das Werkstiick 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 koénnen, mit denen Werkstiicke
senkrecht gehalten werden.

Die Vorrichtung kann auf zwei unterschiedliche
Weisen verwendet werden. Um ein Profil direkt
zu sigen, wird das Werkstiick (zum Beispiel ein
profilierter MobelfulR fiir eine Truhe, einen
Schrank oder ein Sofa) mit Zwingen an der Vor-
richtung befestigt (B). Dann wird an dem Profil
entlang gesigt, das man direkt auf dem Werk-
stiick angerissen hat. Wenn es schwierig oder
unmoglich ist, das Profil auf dem Werkstiick an-

"zureiRen (bei einer Scheibe etwa), wird das
Werkstiick mit Zwingen oder Schrauben am Vor-
derteil der Vorrichtung befestigt. Stellen Sie aus
5 mm starkem Sperrholz oder MDF eine Schablo-
ne fiir das gewiinschte 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 Sigeblatt, um das gew{insch-
te Profil zu schneiden (D).

AM ARBEITSTISCH GEFUHRT

115



ICAPITEL SECHS: VERSCHIEBBARE UND SCHWENKBARE VORRICHTUNGEN

16

Vorrichtungen fiir Kreise und Scheiben

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

Verleimen Sie die Grundplatte der Vorrichtung
aus drei Stiicken 20 mm starkem Sperrholz. Die
Grofe des Unterteils kann thren Wiinschen ent-
sprechen: Je grofer es ist, desto groRere Kreise
kann man schneiden. Die beiden seitlichen Strei-
fen sind so breit, dass zwischen ihnen eine Liicke
bleibt (A), in der man mit kurzen Holzschrauben
eine T-Nutprofilschiene anbringt (B). Stellen Sie
aus einem 50 mm langen Abschnitt Ahorn oder
Eiche einen Drehklotz her. Er sollte genau in die
Licke passen, ohne in ihr stecken zu bleiben,
und seine Oberflache sollte biindig mit der Ober-
fliche der Grundplatte abschlief3en (C). Treiben
Sie einen kleinen Nagel so durch den Klotz, dass
seine Spitze oben etwa 0,5 mm herausragt - dies
istdas Drehlager. Bohren Sie ein versenktes Loch
fur eine 5-mm-Flachkopfgewindeschraube, und
befestigen Sie den Drehklotz mit einer Rechteck-
mutter in der T-Nut.

Legen Sie die Vorrichtung auf den Bandsigen-
tisch, so dass die Grundplatte knapp die Seite des
Sdgeblatts beriihrt. Markieren Sie die Lage der
Tischnut auf beiden Seiten der Grundplatte (D),
und bringen Sie an dieser Stelle mit Schrauben
eine Fiihrungsleiste an. Legen Sie die Vorrichtung
mit der Fiihrungsleiste in die Tischnut, und rich-
ten Sie die Mittellinie der T-Profilschiene an den
Sagezdhnen aus. Bringen Sie eine Stoppleiste an
(E), um die Vorwdrtsbewegung der Vorrichtung
Uber diesen Punkt hinaus zu verhindern.



Stellen Sie den gewiinschten Radius des Kreises
durch Verschieben des Drehklotzes ein — der Ra-
dius entspricht dem Abstand zwischen Nagel-
spitze und Sigeblatt (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 himmern Sie ihn mit
dem Klipfel fest. Stellen Sie die Sige ein, und
schieben Sie die Vorrichtung bis an die Stopp-
leiste vor. In dieser Stellung sollte das Sageblatt
in das Holz greifen. Drehen Sie den Rohling
langsam im Uhrzeigersinn, bis der Schnitt zu
Ende ausgefihrt 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 sigt, wie
auf der Abbildung unten rechts auf S. 92 zu se-
hen. Die dabeientstehende Sdgefuge 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 nitzlich.
Schrauben Sie dazu die Flihrungsleiste 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 stof3t. 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
Kreisgrof3e fest, indem Sie den Stoppklotz dort
arretieren, wo er die Vorwirtsbewegung des
Drehklotzes in der gewinschten Entfernung
stoppt. Spannen Sie die Vorrichtung am Arbeits-
tisch der Schleifmaschine fest, schieben Sie den
Klotz in der T-Nut vorwirts, und drehen Sie die
Scheibe, wenn sie mit der Schleifscheibe in Be-
rihrung kommt (1). Wenn der Drehklotz an den
Stoppklotz st6f3t, hat die Scheibe die gewiinsch-
te Grole erreicht. Nutzen Sie die Schleifscheibe
gut aus, indem Sie die Vorrichtung an verschie-
denen Stellen der Tischnut festspannen und so
anverschiedenen Stellen der Scheibe schleifen.

SCHWENKBARE VORRICHTUNGEN
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Kreisbogen sdgen

Mit dieser Vorrichtung lassen sich an der Band-
sige schnell gebogene Teile aussigen, etwa
obere Rahmenfriese mit Rundbogen oder kon-
kave daubendhnliche Platten. Schneiden Sie den
Dreharm aus 10 mm starkem MDF oder Sperr-
holz. Er sollte 25 mm breiter als das Werkstiick
und 25-50 mm ldnger als der zu schneidende Ra-
dius sein. Schneiden Sie an der Bandsige die
Seiten des Arms schrig auf ein mittig in etwa 25
mm Entfernung von der Kante angeordnetes
Drehloch zu (A). Das Werkstiick wird am breiten
Ende des Dreharms mit einer Stoppleiste und
Klemmvorrichtung befestigt (B).

Schneiden Sie aus Material, das etwa so stark ist
wie das Werkstiick, die 75 bis 125 mm breite
Stoppleiste zu. Sie sollte so lang sein wie der
Dreharm breit ist. Befestigen Sie die Leiste mit
Schrauben, so dass das Werkstiick biindig mit
dem Ende des Arms abschlie3t. Drehen Sie zwei
Schrauben teilweise in die Grundplatte, um zu
verhindern, dass sich das Werkstiick beim Sdgen
verschiebt. Zwei Hebelklemmen, die mit Schloss-
schrauben in versenkten Bohrléchern in der
Grundplatte befestigt werden, halten das Werk-
stiick bei der Bearbeitung. Falls die Fithrungen
des Sidgeblatts hinderlich sind, kann man die
Hebelklemmen auch durch Knebelklemmen er-
setzen, die nicht so ausladend sind.

Die Grundplatte aus MDF sollte lang genug fiir
den Dreharm und so breit sein, dass seine ge-
samte Drehbewegung gestiitzt wird. Reil3en Sie
in Lingsrichtung die Mittellinie auf der Platte an,
und bohren Sie dort Locher fiir das Sigeblatt und
die Drehpunktschraube des Dreharms. Schnei-
den Sie auch eine Zugangsfuge fiir das Sdgeblatt
bis zu der entsprechenden Bohrung. Legen Sie
die Grundplatte so auf den Arbeitstisch, dass die
Zihne des Sidgeblatts biindig mit der Mittellinie
liegen (C), und spannen Sie sie fest. Bringen Sie
an den Kanten zwei Stoppleisten an, damit Sie
diese Stellung spiter leicht wiederfinden. Span-
nen Sie das Werkstiick am Dreharm fest, und
fiihren Sie es gleichmil3ig am Sageblatt entlang,
um einen sauberen Schnitt zu erhalten (D).



Ecken abrunden

Um vollkommen gleichmiRig runde Ecken an
Tischplatten oder Stuhlsitzflichen anzuschnei-
den, ohne sie umstindlich anreifen und dann
freihdndig ausschneiden zu missen, konnen Sie
zu dieser Vorrichtung greifen. Sie wird aus 10 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).
ReilRen Sie mit dem Zirkel an einer Ecke der Dreh-
platte einen Kreisbogen mit dem gewiinschten
Radius an, und bohren Sie am Drehpunkt des Zir-
* kels ein versenktes Loch flir eine Schraubniete.

Leimen Sie neben der runden Ecke zwei Stopp-
leisten an die Kanten der Drehplatte.

Bohren Sie etwa in der Mitte der Grundplatte ein
Loch fir das Bandsdgeblatt, und schneiden Sie
dann als Zugang eine Sigefuge bis zu der Boh-
rung. Markieren Sie mit Strichen, wo die Zihne
des Sidgeblatts in der Bohrung liegen werden,
und bohren Sie dann ein Loch fir die Schraub-
niete, das mit diesen Markierungen fluchtet. Die
Entfernung vom Loch bis zu den Sdgezihnen
entspricht dem Radius der Rundecke. Nachdem
Sie die Drehplatte mit der Schraubniete an der
Grundplatte befestigt haben, schrauben Sie an
der Grundplatte zwei Stoppklétze an (B), um das
Schwenken des Dreharms auf go° zu begrenzen.

Spannen Sie die Vorrichtung an der Bandsige
fest, wobei die Sdgeblattzihne an den zuvor ge-
machten Markierungen ausgerichtet werden,
und schneiden Sie dann in die Ecke der Dreh-
platte ein (C). Falls das Sdgeblatt mehr als eine
Rundecke von der Platte abschneidet, verindern
Sie die Position der Stoppklétze an der Grund-
platte. Um die Vorrichtung zu verwenden, wird
die Drehplatte gegen den Uhrzeigersinn ge-
dreht, bis sie an den Stoppklotz st63t. Dann legt
man eine Ecke des Werkstiicks gegen die Stopp-
leisten an der Platte und dreht die Platte mitdem
Werkstiick durch den Schnitt (D). Wiederholen
Sie den Vorgang fiir die anderen Ecken.

SCHWENKBARE VORRICHTUNGEN
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Dreidimensionale Kriimmungen siagen

Es mag kaum zu glauben sein, aber man kann
mit zwei einfachen Schnitten an der Bandsige
auch komplizierte dreidimensionale Formen wie
den Handlauf am Geldnder einer Wendeltreppe
sdgen (A). Stellen Sie zuerst die Drehplatte der
Vorrichtung aus 10 oder 20 mm starkem Material
her. Die Platte sollte etwas linger und breiter
sein als das Werkstiick. Schneiden Sie einen
schrigen Halteklotz zu, der das Werkstiick im
gewiinschten Winkel hilt. Der Block sollte min-
destens 25-50 mm stark sein, und die Oberkante
sollte dem gewiinschten Winkel entsprechen.
ReiRen Sie die Lage des Halteklotzes und die
Stelle an, wo die Unterkante des Werkstiicks auf-
liegt (B). ReilRen Sie dann mit dem Zirkel die bei-
den Radien an, mit denen die innere und duRere
Schnittlinie festgelegt wird, wobei die Spitze des
Zirkels etwas links vom Halteklotz eingestochen
wird. Befestigen Sie den Halteklotz an der
Grundplatte, und sdgen Sie am Ansatzpunkt des
Zirkels ein 5-mm-Loch.

Stellen Sie eine Grundplatte (C) fiir die Vorrich-
tung her, die jener fiir die Vorrichtung zum
Abrunden von Ecken gleicht, die im vorherigen
Abschnitt beschrieben wurde. Markieren Sie die
Stelle, wo die Sdgezdhne durch die Grundplatte
passieren. Bohren Sie zwei versenkte 5-mm-Lo-
cher fiir Schlossschrauben, so dass die Entfer-
nung von den Markierungen den beiden ge-
wiinschten Radien entspricht. Befestigen Sie das
Werkstiick mit einigen Messingschrauben so-
wohl an der Grundplatte als auch am Halteklotz.
Stecken Sie die Schlossschraube, die als Dreh-
achse dient, in das Loch fiir den gréReren Radi-
us, und spannen Sie die Grundplatte am Arbeits-
tisch der Bandsége so fest, dass die Sigezidhne
genau an lhren Markierungen ausgerichtet sind.
Drehen Sie das Werkstiick gleichmdf3ig am Sa-
geblatt vorbei, um die AuRenkante zu sigen (D).
Stecken Sie die Schlossschraube in das Loch fiir
den Innenradius um, und sdgen Sie den inneren
Schnitt, um die Arbeit zu vollenden.



Arbeitstische

hne Arbeitstisch wiren die Kapp- und

Gehrungssidge oder der Dickenhobel

nicht sehr effektiv oder leistungsfihig.
Ohne Tisch wire die Tischkreissige nur eine
Kreissidge. Das heilt jedoch nicht, dass man die
Arbeitsfliche einer Maschine nicht dndern, den
Tisch nicht vergréRern oder dndern kann, um die
‘Maschine noch niitzlicher 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
aufwindigen Tisch bauen, der sich auf verschie-
dene Winkel einstellen lisst, oder eine einfache
Ausfiihrung mit feststehendem Winkel (siehe Ab-
bildung rechts). Oft ist es sogar einfacher, Arbei-
ten, die in einem Winkel ausgefiihrt werden miis-
sen, aneinem neigbaren Spezialtisch zu erledigen,
als den serienmiRigen Arbeitstisch an einer Ma-
schine wie der Stinderbohrmaschine zu verstel-
len. Mit neigbaren Tischen ldsst sich hiufig auch
die Reihe der Arbeiten erweitern, die man mit ei-
ner Maschine ausfiihren kann. So kann man mit
einem neigbaren Tisch an der Abrichthobelma-
schine Rahmenfiillungen sauber abplatten, ohne
auf die Frismaschine zurtickgreifen zu miissen.

Eine andere Art selbstgefertigter Tisch, die sich
als sehr niitzlich erweisen kann, ist die Tischver-
groRerung. Durch die VergroRRerung der effekti-
ven Arbeitsfliche an einer Maschine lassen sich
auch groflere Werktstiicke auflegen. Wenn man
zum Beispiel einen Verlingerungstisch an der
Kapp- und Gehrungssige anbringt, ist das Sdgen
vor allem von langem Material leichter und siche-
rer. Und indem man ein System von T-Nutprofilen
mit verstellbaren Anschligen in den Tischen an-
bringt, kann man auch wiederholte Schnitte sehr
prézise ausfiihren.

> Tisch mit permanent
geneigter Arbeitsfliche
(S.122)

> Tisch mit neigbarer
Arbeitsfliche (S. 123)

> Schriger Handober-
frasentisch (S. 125)

> Geneigter Tisch fiir
den Abrichthobel (S. 126)

> Tischverldngerungen
fiir die Kapp- und
Gehrungssdge (S. 127)

> Tischverldngerung fiir
die Bandsige (S. 128)

> Tischverliangerung fiir
den Dickenhobel(S. 129)

> Lufttisch (S. 130)

Auch die Vielseitigkeit von elektrischen
Handmaschinen lisst sich durch selbstgefertig-
te Tische und Vorrichtungen erhdhen. Wihrend
Stichsdgen, Bandschleifmaschinen und andere
Elektrowerkzeuge sich gut auf einen Arbeitstisch
montieren lassen, sind Handoberfrisentische
wohl die beliebteste Anwendung — Sie finden da-
fiir mehrere Entwiirfe in diesem Kapitel.

KAPITEL SIEBEN: UBERBLICK

> Handoberfrisentisch
(S.131)

> Hilfstisch fiir das
Schneiden von Form-
federverbindungen

(5.133)

> Handoberfrisentisch
mit Schnellverschluss
(S.139)

> Waagerechter Hand-
oberfrasentisch (S. 130)

> Tisch fiir die Band-
schleifmaschine (S. 138)

Falls ein Arbeitstisch sich
nicht neigen ldsst, kann
stattdessen das Werkstiick
mit einem selbstgefertigten
Tisch geneigt werden.
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Tisch mit permanent geneigter
Arbeitsflache

Dieser Arbeitstisch mit geneigter Arbeitsfliche
ldsst sich an fast jeder Stinderbohrmaschine
festspannen, um Bohrungen in einem Winkel
von genau 45° auszuflihren — nach go® der hdu-
figste Winkel fir Bohrungen. Dariiber hinaus
kann man Werkstiicke fiir Endbohrungen senk-
recht daran befestigen.

Der Querschnitt des Tisches ist ein Dreieck mit
Winkeln von 45° 45° und 9o°. Es ldsst sich leicht
aus 20 mm starkem Sperrholz oder MDF in jeder
gewlinschten GroRe herstellen (der hier gezeig-
te Tisch in 225 mm breit und 225 mm hoch).
Verleimen Sie die Teile wie gezeigt miteinander
(A), und achten Sie darauf, dass sie genau anei-
nander ausgerichtet bleiben, wihrend Sie die
Verbindungen mit Nigeln oder Schrauben ver-
stdrken.

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

Schneiden Sie mit der Tischkreissige oder der
Handoberfrise zwei Nuten in die geneigte Fla-
che, deren Breite und Tiefe der gewdhlten Pro-
filschiene entsprechen (B). Um maoglichst viele
verschiedene Werkstiicke bearbeiten zu kon-
nen, sollten die Profilschienen iiber die gesamte
Breite des Tischs laufen. Falls die Profilschiene
Schraubenldcher aufweist, kdnnen 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 geschiitztes
Kantholz — um den Anpressdruck gleichmillig
zu verteilen (C).

Der fertige Tisch wird mit Zwingen oder Schrau-
ben, die man durch in die Grundplatte gebohrte
Locher fiihrt, am Tisch der Stinderbohrmaschine
befestigt. Fixieren Sie mit jeweils einer Zwinge in
den beiden Profilschienen das Werkstiick auf
dem geneigten Tisch (D).

TIPP: Wenn man die unregelmifigen Vertiefun-
gen an der Unterseite eines gegossenen Arbeits-
tisches fiir die Stinderbohrmaschine mit Sperr-
holz ausfillt, ist es leichter, Vorrichtungen und
Halterungen am Tisch festzuspannen.



Tisch mit neigbarer Arbeitsflache

Falls Sie Locher in ungewdhnlichen Winkeln
bohren miissen, die vielleicht sogar in zwei
Richtungen von der Senkrechten abweichen,
dann lohnt es sich, einen neigbaren Tisch her-
zustellen, dessen Neigungswinkel sich verstel-
len ldsst. Das hier vorgestellte Exemplar passt
aufden Arbeitstisch einer Stinderbohrmaschine
und ldsst sich von waagerecht bis 45° verstellen.
Wie man in der Abbildung rechts erkennen
kann, besteht die Vorrichtung aus einer Grund-
platte, die mit Schrauben oder Zwingen am
Arbeitstisch der Stinderbohrmaschine befestigt
wird, und einem neigbaren Tisch, der mit Schar-
nieren an der Grundplatte befestigt wird. Zwei
stabile Seitenteile halten den Tisch im ge-
wiinschten Winkel fest. Der Tisch und die Grund-
platte aus 20 mm starkem MDF oder Sperrholz
sind so bemessen, dass die Seitenteile an den
Kanten des Arbeitstisches an der Stinderbohr-
maschine vorbeifiihren (A).

In der Arbeitsfliche ist eine Aussparung, in die
man auswechselbare Einsitze einlegen kann,
um Faserausrisse an der Unterseite der Werk-
stiicke zu reduzieren. Schneiden Sie mit der
Stichsdge ein 60 x 60 mm groRes Loch in die
Mitte der neigbaren Fliche, und frisen Sie dann
einen 5 x 10 mm grof3en Falz um die Kante, der
als Auflage fiir die Einsdtze aus Hartfaserplatte
dient (B).

Schneiden Sie die beiden Seitenteile mit der
Band- oder Stichsidge aus 10 mm starkem Sperr-
holz aus. Sie haben die Form von Tortenstiicken
mit einem Winkel von 50° an der Spitze. Frasen
Sie in jedes Seitenteil einen gebogenen Schlitz,
um den Tisch neigen zu konnen. Die Schlitze
werden mit einem Friszirkel und der Handober-
frise oder Kantenfrise geschnitten, die Seiten-
teile werden dabei mit Kl6tzen auf einem Rest-
stiick Sperrholz fixiert (C).

(Fortsetzung auf S. 124)

Tisch mit neigbarer Arbeitsflache

Radius des Schlitzes
wird vom Scharnier

Seitenstiicke aus Sperrholz sind

an die Arbeitsfliche geleimt und

mit gefrdsten Schlitzen versehen,

durch die Drehgriffe geschraubtwerden,
um den Neigungswinkel zu arretieren.

Grundplatte wird mit
Zwingen oder Schrauben
am Arbeitstisch der
Stinderbohrmaschine
befestigt.

NEIGBARE TISCHE

Scharnier mit
herausnehmbarem
Stift wird auf der
Oberseite der
Grundplatte
befestigt.
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Der Mittelpunktzapfen des Friszirkels wird in
ein Loch in einer Zulage gesteckt, die iiber das
schmale Ende des Seitenteils gespannt worden
ist. Bevor man die Seitenteile mit Leim und
Schrauben an den Kanten des neigbaren Tisches
befestigt, frist man noch zwei T-Nuten nahe der
Oberkante, die als Aufnahme fiir einen verstell-
baren Anschlag dienen. Dann wird der neigbare
Tisch mit zwei kleinen Scharnieren an der Vor-
derkante der Grundplatte befestigt (D).

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
20 mm starkem Material einen schmalen An-
schlag her, und bohren Sie im Abstand der bei-
den Nuten im Tisch zwei Locher hinein. Befesti-
gen Sie den Anschlag mit Hammerschrauben
und Griffen an dem Anschlag.

Befestigen Sie den Tisch am Arbeitstisch der
Stinderbohrmaschine, und stellen Sie den An-
schlag so ein, dass er das Werkstlck daran hin-
dert, beim Bohren nach unten zu gleiten. Wenn
Sie den Arbeitstisch der Stinderbohrmaschine
und lhren selbstgefertigten Tisch neigen, dann
kénnen Sie problemlos Locher bohren, die in
zwei Richtungen von der Senkrechten abwei-
chen.

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



Schriger Handoberfrasentisch

Dies ist ein einfacher Hilfstisch, mit dem das
Werkstiick im Winkel von 45° gegeniiber dem
Handoberfrisentisch geneigt werden kann. Er
ist hilfreich, wenn man in einem Winkel frisen
muss, etwa beim Schneiden eines gewinkelten
Schlitzes, beim Abplatten einer Rahmenfiillung
oder wenn man einen Griffschlitz in das Vorder-
stiick frasen mochte (A).

Schneiden Sie zuerst ein Stiick 10 mm starkes
MDF oder Sperrholz auf die Linge lhres Hand-
oberfrisentischs und 300 mm Breite zu. Reil3en
Sie dann in 25 mm Entfernung von einer Lings-
kante eine Linie an, und bohren Sie in der Ndhe
des Mittelpunktes dieser Linie zwei iiberlappen-
de Locher mit einem Durchmesser von 25 oder
35 mm, wie in der Abbildung (B) zu sehen. Tren-
nen Sie das Stiick dann entlang der Linie auf, so
dass Sie einen 25 mm breiten Streifen erhalten,
der als Leiste dienen wird, um das Werkstiick zu
halten. Schneiden Sie eine flache Nut zur Fris-
staubabfiihrung in den Tisch, und leimen Sie die
Leiste direkt an der Nut senkrecht so auf den
Tisch, dass die beiden Locher aneinander ausge-
richtet sind (C).

Schneiden Sie aus 10 mm starkem Material zwei
dreieckige Stiitzen zu, deren lange Seiten dem
gewiinschten Winkel entsprechen. Fertigen Sie
auch eine Einspannleiste mit 6o mm Breite an,
die etwas kiirzer ist als der geneigte Tisch. Befes-
tigen Sie die Dreiecke sorgfiltig mit Leim und
Ndgeln an der Einspannleiste, und bringen Sie
dann den geneigten Tisch an (D). Diese Arbeit
sollte auf einer ebenen Werkbank oder einem
Maschinentisch ausgefiihrt werden.

Befestigen Sie den schrigen Tisch mit Zwingen
an lhrem Handoberfrisentisch, so dass der Fri-
ser in dem Loch des Tisches liegt. So konnen Sie
dann den schrdgen Tisch mit dem normalen An-
schlagzubehor des Handoberfrisentischs ver-
stellen und arretieren.

TIPP: Beim Bohren mit einem grof3en Forstner-
bohrer sollte man die Geschwindigkeit der Bohr-
maschine reduzieren, um sauberere Schnitte zu
erreichen und ein Uberhitzen des Bohrers zu
vermeiden.

NEIGBARE TISCHE
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NEIGBARE TISCHE

Geneigter Tisch fiir den Abrichthobel

Mit diesem geneigten Tisch kdnnen Sie an der
Abrichthobelmaschine die Kanten von Fiillungen
abplatten, indem Sie diese geneigt halten, wih-
rend Sie sie an der Hobelwelle vorbeifiihren. Der
Tisch wird aus 10 oder 20 mm starkem MDF oder
Sperrholz hergestellt und wird am Abrichthobel
in einem Winkel von 15° durch zwei Stiitzen ge-
halten, die an der Maschine befestigt werden.

Der Tisch muss zwar passend fiir Ihren Abricht-
hobel gebaut werden, aber das ist nicht sonder-
lich schwierig. Schneiden Sie zuerst die Platte in
einer Grofle zu, die der grofiten Fiillung ent-
spricht, die sie abplatten wollen. Damit der
Tisch dicht an die beiden Arbeitstische der Ab-
richte passt, miissen Sie die vordere Kante aus-
klinken, so dass sie tiber die Filzkante am Hobel
passt. Reilen Sie die Ausklinkung an, wihrend
Sie die Platte gegen die Filzkante halten (A),
und schneiden Sie dann die Ausklinkung aus.
Als Ndchsteswerden die beiden Stlitzen entwor-
fen und zugeschnitten (B). Das zum

bel gerichtete Ende der Stiitze sollte so lang
sein, dass es sich am am
Tisch unter der Hobelmaschine oder an dieser
selbst mit Schrauben oder Zwingen befestigen
ldsst.

Wenn die Stiitzen zugeschnitten sind, befesti-
gen Sie sie an der Abrichthobelmaschine und
bringen den geneigten Tisch an (C). Stellen Sie
die Schnitttiefe des Hobels auf die gewiinschte
Hohe des Mittelfeldes der Fiillung 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

an, und befestigen Sie mit Leim und Schrauben
die Stlitzen am Tisch. Verstirken Sie die Verbin-
dungen mit Leimklotzen. Stellen Sie den An-
schlag des Abrichthobels auf die gewiinschte
Breite flir die Abplattung ein, und machen Sie
einige Probeschnitte, bevor Sie das Werkstiick
hobeln (D).

! Verwenden Sie immer Schiebekl6tze — nie-
mals lhre Hand — um Material niederzuhalten,
wenn es liber den Abrichthobel gefiihrt wird.



Tischverlingerungen fiir die
Kapp- und Gehrungssige

Mit Tischverlingerungen kann man an der
Kapp- und Gehrungssédge lange Werkstiicke si-
cher auflegen. Wenn sie zudem mit Anlagen ver-
sehen sind, die verstell- und umlegbare An-
schlige aufnehmen konnen, kann man auch
genaue und wiederholbare Schnitte ausfiihren.
Schneiden Sie zuerstdie Grundplatte aus 20 mm
starkem Sperrholz zu. Sie sollte grofl genug
sein, um den Korpus der Sdge, und lang genug,
um an jederSeite eine 450-600 mm lange Tisch-
verlingerung aufzunehmen. Befestigen Sie die
Grundplatte mit Schrauben auf zwei Kant-
hélzern (50 x 100 mm) (A), und bringen Sie ge-
gebenenfalls Querstiicke mit den gleichen Ma-
Ren an, um Platz fiir die Sige zu schaffen.

Die Tischverlingerungen bestehen aus 20 mm
starkem Sperrholz und sind jeweils so breit wie
der Sédgetisch und hoch genug, dass sie mit dem
Sagetisch fluchten, wenn sie auf der Grundplat-
te angebracht sind. Jede Verlingerung 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 Verlingerung, ihre Hohe entspricht
entweder der Anlage am Tisch der Kapp- und
Gehrungssdge, oder sie ist an den umlegbaren
Anschlidgen ausgerichtet, die Sie mit den Ver-
lingerungen verwenden méchten. Doppeln Sie
diese Anlagen auf, damit die Oberkante breit
genug fir T-Nutprofilschienen ist.

Befestigen Sie die Verlingerungstische mit
Schrauben an der Grundplatte. Bohren Sie
schrige Lécher in die vorderen und hinteren
Streifen, aber tiberprifen Sie, ob die Tische mit
dem Arbeitstisch der Sdge fluchten, bevor Sie
die Verlingerungstische mit der Grundplatte
verschrauben (C). Heben Sie gegebenenfalls die
Tische oder die Sige mit Zulagen an.

Bringen Sie an den Anlagen der Tischverldn-
gerungen T-Nutprofile und eine selbstklebende
Zentimeterskala an, deren Nullpunkt in der
Schnittlinieder Sdge liegt. Auch eine nur 450 mm
lange Verldngerung sollte ausreichen, um mit ei-
nem umlegbaren Anschlag Werkstiicke bis zu ei-
ner Linge von etwa 750 mm zu bearbeiten (D).
Kirzere Werkstiicke werden mit der Stoppleiste
und einem versetzten Anschlag geschnitten.

TISCHVERLANGERUNGEN
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Tischverlangerung fiir die Bandsdge

Die Tischverlingerung fiir die Bandsige besteht
im Wesentlichen aus einer MDF-Platte mit einer
Aussparung in der Mitte fiir den Arbeitstisch der
Sdge. Die Platte wird an der Unterseite von mas-
siven Holztrdgern abgestiitzt, die iiber den Ma-
schinentisch der Sige hinausragen. Die GrolRe
kannvon lhnen festgelegt werden.

Schneiden Sie zuerst die Trager zu, und bringen
Sie sie an. Falls der Maschinentisch Gewinde-
bohrungen hat, kdnnen Sie diese verwenden,
um die Triger zu befestigen (A). Falls nicht, kon-
nen Sie fiir jeden Trager zwei Locher bohren und
Gewinde hineinschneiden, oder Sie kdnnen die
Triger mit Zwingen befestigen. Schneiden Sie
dann die Platte aus 20 mm starkem MDF, Sperr-
holz oder melaminbeschichteter Spanplatte zu.
Messen Sie sorgfiltig die Abmessungen des Ma-
schinentisches, und (ibertragen Sie sie auf die
Platte. Schneiden Sie dann die Aussparung aus,
und berticksichtigen Sie dabei eventuell stéren-
de Bauteile (Gehduse der Sidge, Standarm usw.).

Rechteckige oder quadratische Aussparungen
kénnen Sie schneiden, indem Sie an jeder Ecke
ein Loch mit dem Durchmesser der Eckabrun-
dung am Maschinentisch sidgen (B). Von diesen
vier Lochern aus konnen Sie dann mit der Tisch-
oder Handkreissige durch Tauchschnitte die
Aussparung ausschneiden (C). An der Tischkreis-
sdge missen Sie das Material mit einem Schiebe-
stock fest von oben andriicken, wenn Sie das
Kreissdgeblatt in das Material anheben. Um Ver-
klemmen und Riickschlagen zu vermeiden, soll-
ten Sie die Aussparung nicht vollkommen frei-
schneiden. Lassen Siedie Schnittenurbis kurzvor
die Bohrlocher gehen, und fithren Sie sie mit der
Handsdge oder elektrischen Stichsdge zu Ende.

Sdubern Sie die Ecken mit einer Raspel oder ei-
nem Schleifklotz. Falls der Tisch Ihrer Bandsidge
tber eine Tischnut verfligt, schneiden Sie auch
in die Platte eine Nut, die mit der im Arbeitstisch
in einer Linie verlduft, aber grolRer dimensioniert
ist, um den Anschlag nicht in der Bewegung zu
hindern. Schneiden Sie mit der Bandsége bis in
die Aussparung, und legen Sie den neuen, gro-
Reren Tisch auf den Maschinentisch, gegebe-
nenfalls fiir eine gute Passung noch nachschnei-
den. Die Oberflichen der beiden Tische miissen
fluchten, legen Sie notfalls Zulagen zwischen die
Trdger und die Platte. Verschrauben Sie dann als
Letztes die Platte mit den Tragern (D).



Tischverlingerung fiir den
Dickenhobel

Diese Tischverlingerung wird einfach auf den
vorhandenen Tisch des Dickenhobels gelegt, um
auch fiir lingere Werkstiicke eine Auflage zu
schaffen und so das Hobeln einfacher zu machen
und die Gefahr des ,Ratterns’ zu verringern. Mes-
sen Sie zuerst den serienmalligen Tisch genau
aus, einschlieSlich eventuell vorhandener aus-
klappbarer Verlingerungen (A). Schneiden Sie
dann die Tischplatte aus 20 mm starkem MDF
oder melaminbeschichteter Spanplatte so zu,
dass sie sich durch den Hobel schieben lisst,
ohne hdngen zu bleiben. Die Gesamtlidnge ist
nicht so wichtig, sie sollte allerdings deutlich
linger sein als der vorhandene Tisch mit seinen
Verldngerungen.

Stellen Sie dann die Schiirzen her, mit denen die
tiberhdngenden Teile abgestiitzt werden. Um die
Linge der vier seitlichen Schiirzen zu berechnen,
ziehen Sie die Gesamtlinge des Hobeltisches
mit Verldngerungen von der Linge |hrer Platte
ab, und halbieren das Ergebnis. Schneiden Sie
vier 5o mm breite Stiicken Vollholz auf diese Lan-
ge zu, und befestigen Sie sie mit Leim und Ni-
geln seitlich unter den beiden Enden der neuen
Tischplatte (B). Schneiden Sie dann zwei weitere
Schiirzen zu, die quer zwischen die Seitenschiir-
zen passen, und bringen Sie sie dort an. Die
Schiirzen versteifen nicht nur die Tischverlinge-
rung, sie umschlieRen auch den vorhandenen
Tisch und halten die Verlingerung dadurch an
Ort und Stelle (C).

Eine gute Ergdnzung dieser Tischverlingerung
ist eine diagonale Anlage. Das ist eine einfache
Leiste aus Vollholz mit geradem Faserverlauf mit
drei Dibeln (einer an jedem Ende und einer in
der Mitte). Die Dibel werden in entsprechende
Bohrungen in der Tischverlingerung gesteckt,
die so angebracht sind, dass die Leiste schrig
tber den Tisch verlduft, wie in Abbildung (D) zu
sehen. Die Anlage ist praktisch beim Hobeln von
schmalen Werkstiicken, da so das Hobelmesser
liber etwas grolRere Breite ausgenutzt wird. Zu-
dem wird durch den ziehenden Schnitt die Ge-
fahrvon Faserausrissen verringert.

TISCHVERLANGERUNGEN
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Lufttisch

Ein Lufttisch ist ein grofer, flacher Tischkasten,
dessen Oberfliche durchldchert ist, so dass gro-
Re Platten aufeinem Luftpolster leichter bewegt
werden kénnen. Er macht sich vor allem als Ab-
nahmetisch an der Tischkreissige und anderen
Maschinen nitzlich. Das hier gezeigte Beispiel
ist 85 x 6oo x 19goo mm groR, aber die Wahl der
MafRe ist vollkommen lhnen {iberlassen. Schnei-
den Sie zuerst die Lingsseiten, die langen und
kurzen Innenrippen zu, und bohren Sie Locher
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 Auf3en-
seite. Die Locher im Deckel werden im Raster-
mald von 60 x 6o mm angeordnet und mit einem
3-mm-Bohrer gebohrt (B). Die Abstinde sind
nicht so wichtig, planen Sie das Raster jedoch
so, dass die Locher nicht von der Innenkonstruk-
tion verdeckt werden.

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

Die Luft fiir den Tisch liefert die Austrittsoffnung
eines Werkstattstaubsaugers, die man mit ei-
nem Kunststoffschlauch verbindet, der in die
Mitte des Kastenbodens miindet. Legen Sie den
Tischkasten auf zwei Sdgebdcke oder verstellba-
re Stinder neben lhre Kreissdge, so dass er biin-
dig mit dem Sagetisch abschlief3t (D).

TIPP: Ihr Werkstattstaubsauger kann zwei Auf-
gaben gleichzeitig erfiillen, wenn Sie den Luft-
tisch mit einer Montagekreissdge verwenden:
SchlielRen Sie den Ansaugschlauch an die Sige
und den Austrittschlauch an den Lufttisch an.



Handoberfrasentisch

Es gibt kaum ein anderes Elektrowerkzeug, das
sich in der modernen Holzwerkstatt als so niitz-
lich erweist wie eine Handoberfrdse in Verbin-
dung mit einem entsprechenden Tisch. Ein ein-
facher Handoberfrisentisch besteht nur aus
wenigen Teilen: Einer Tischplatte, einem An-
schlag, dem Unterbau und einer Einsatzplatte,
die an der Handoberfrise befestigt wird und
dann in die Tischplatte eingelassen wird. Diese
Teile kann man selbst herstellen oder kaufen.
Eine Moglichkeit ist es, nur den Unterbau selbst
anzufertigen und die Tischplatte oder Einsatz-
platte mit Ausstattungsmerkmalen zu kaufen,
die man nur schwer selbst anfertigen konnte,
wie zum Beispiel eine Hohenverstellung (A).

Viele Handwerker ziehen Handoberfrisentische
vor, die etwa so hoch sind wie ihre Hobelbank,
man kann jedoch auch eine Hohe wihlen, die
um ein Geringes niedrigerist als der Arbeitstisch
der Tischkreissige. Dann kann man den Hand-
oberfrasentisch bei Nichtgebrauch hinter die
Tischkreissdge stellen, wo er als Abnahmetisch
dient, wenn man grofSe Werkstiicke sagt.

Fertigen Sie zuerst eine bemalite Arbeitszeich-
nung lhres Wunschtisches an. Schneiden Sie
dann die vier Seitenteile aus 20 mm starkem Ma-
terial zu. Ich bevorzuge hierfiir MDF, dessen Ge-
wicht und Dichte die Vibrationen und Gerédusche
der Handoberfrdse in Grenzen halten. Die Seiten
kénnen jeweils aus einem Teil hergestellt wer-
den, man spart jedoch Material, wenn man sie
jeweils aus drei Teilen zusammenleimt: einer
Zarge und zwei darunter liegenden ,Beine’ (B).
Die Verbindungen zwischen der Zarge und den
Beinen konnen mit losen Federn oder mit Form-
federn verstirkt werden. Wenn alle vier Seiten
fertig sind, werden sie mit Leim und Schrauben
oder Nigeln zum Unterbau zusammengebaut.
Bringen Sie im Winkel der Beine jeweils ein drei-
eckiges Eckstiick als Verstiarkung an. Bohren Sie
durch dieso entstandenen Fiil3e jeweils ein Loch,
in das Sie eine Einschraubmutter einsetzen, und
versehen Sie diese mit einem verstellbaren Ful}
oder einer Gewindeschraube mit groflem Kopf
(C). So kénnen Sie den Tisch waagerecht aus-
richten, damit er auf unebenen Fullbéden nicht
wackelt.

(Fortsetzung auf S. 132)

ARBEITSTISCHE FUR ELEKTROWERKZEUGE
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Wenn man die Tischplatte mit Scharnieren am
Unterbau befestigt, ist es sehr viel einfacher, Fri-
ser zu wechseln oder sie zu verstellen. Stellen Sie
zuerst aus starker Dibelstange eine Stiitze fiir
die Tischplatte her, und schrauben Sie sie an ei-
nem Holzklotz fest, der innen an der Vorderwand
des Unterbaus befestigt ist (D). Verwenden Sie
Scharniere mit herausnehmbaren Stiften (,M6-
belbinder’). Legen Sie die Tischplatte auf den
Unterbau, und reiBen Sie die Lage der Scharnie-
re sorgfiltig an. Verwenden Sie die Locher in den
Scharnieren als Lehre, um Locher fiir die Schar-
nierschrauben vorzubohren. Entfernen Sie die
Stifte aus den Scharnieren, befestigen Sie jeweils
ein Teil des Scharniers am Unterbau und eines
an der Tischplatte (E), legen Sie die Tischplatte
wieder auf, und driicken Sie die Stifte wieder in
die Scharniere. Bohren Sie dann noch ein flaches
Sackloch in die Unterseite der Tischplatte, das
als Aufnahme fiir die Stiitze dient.

Um den Tisch einfacher und sicherer nutzen zu
kénnen, kaufen Sie einen Ein/Aus-Schalter und
eine Steckdose, die Sie auen bzw. innen an der
Vorderwand des Unterbaus befestigen (F).
SchlieRen Sie die Handoberfrise tber die Steck-
dose an, befestigen Sie sie in der Aussparung in
der Tischplatte (G), stellen Sie sie (iber den
Schalter an, und es kann losgehen.

TIPP: Der Handoberfrisentisch kann mit der
Stichsdge oder anderen Elektrowerkzeugen ver-
wendet werden, wenn man passende Einsitze
herstellt, mit denen die Maschine an der Unter-
seite befestigt werden kann.



Hilfstisch fiir das Schneiden von
Formfederverbindungen

Mit Formfedern, wie sie vor allem unter dem
Markennamen Lamello gehandelt werden, las-
sen sich gut Teile ab einer gewissen Breite ver-
binden. Inzwischen gibt es jedoch auch kleine
Federn (Typ Hg), mit denen sich Teile bis hinab
zu einer Breite von 5o mm verbinden lassen. Die
Schlitze daftir werden mit einem kleinen Schlitz-
fraser am Handoberfrisentisch geschnitten. Die
hier vorgestellte Vorrichtung ldsst sich auf je-
dem Handoberfrisentisch anbringen. Sie ver-
fiigt Gber zwei schwenkbare Arme, mit denen
das Werkstiick zum Schlitzen an den Fraser her-
angefiihrt wird. Die Vorrichtungen funktioniert
mit Werkstiicken von 30 bis 70 mm Breite, der
exzentrische Stoppklotz an den Armen l&dsst sich
verstellen, um Leisten unterschiedlicher Breite
aufzunehmen. Der eine Arm wird fiir rechte Rah-
menfriese verwendet, der andere fiir 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 Stiick 10 mm starkem Sperrholz zu, und
bohren Sie ein Loch fiir den Fraser 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 auf S. 134)

ARBEITSTISCHE FUR ELEKTROWERKZEUGE

Hilfstisch fiir das Schneiden von
Formfederverbindungen

Schwenkarme
25X 410 Xx20 mm

Beide Drehpunkte 390 mm
vom Mittelpunkt des Frisers

s |

Schwenkarme
werden mit
Schraubnieten
befestigt

Vorrichtung wird mit versenkten
Schrauben am Handoberfrisentisch

befestigt. 25 mm
Tischverldngerung

Exzenteranschlag aus 75x175x 10 mm

10-mm-Diibel am Ende

der Schwenkarme Anschlag (25 x 325 x 20 mm) wird
mit Schrauben so befestigt, dass die
Fithrungskante 25 mm rechts von
der Mittellinie des Tischs liegt.
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Arme mit Schraubnieten an der Platte befestigt
werden (B). Die verstellbaren exzentrischen
Stoppklotze werden aus kurzen Stiicken Diibel-
stange hergestellt und mit einer Holzschraube
am Ende der Arme befestigt. Die Schrauben-
I6cher in den Klotzen sitzen nicht mittig, so dass
man die Lage der Schlitze an den Enden von
Rahmenfriesen durch drehen noch fein justie-
ren kann.

Leimen Sie eine schmale Verlingerung aus 10
mm starkem Sperrholz als Trdger fiir den Fries
unter den mittleren Anschlag. Der Anschlag wird
mit Schrauben an der Unterseite der Vorrich-
tungsplatte befestigt (C), wenn man das innere
Schraubenloch als Langloch ausfiihrt, kann
auch dieser Anschlag fein justiert werden.

Eine Schutzscheibe aus einem 75 x 75 mm
groflen Stiick Acrylglas schiitzt die Hinde vor
den Schneiden des Frdsers. Sie wird an den
tberhdngenden Deckel eines dreiseitigen Sperr-
holzkastens geschraubt, so dass sie etwa 25
tber der Tischoberfliche liegt. Der Kasten dient
gleichzeitig als Staubabsaugung.

Die Vorrichtung ldsst sich schnell und prézise mit
Schrauben an der Platte lhres Handoberfrasen-
tischs befestigen, die an ihren Ecken eingedreht
werden (D). Stellen Sie die Hohe des Frasers so
ein, dass der Schlitz etwa in halber Stirke des
Materials geschnitten wird. Um sicherzustellen,
dass die Lage der Schlitze Gbereinstimmt, miis-
sen alle Werkstiicke mit der Sichtseite nach oben
bearbeitet werden.



Handoberfriasentisch mit
Schnellverschluss

Dieser Handoberfrdsentisch nutzt zwei schnell
zu betitigende Drehhebel, um die Handober-
frise schnell anbringen und wieder abnehmen
zu kénnen. Er ldsst sich in der Vorderzange der
Hobelbank einspannen und bei Nichtgebrauch
fortraumen (A).

Die Tischplatte besteht aus einem Stiick Hart-
faser- oder Siebdruckplatte (300 x 300 x 5 mm).
Um diese diinne Platte zu versteifen und die
Handoberfrase unter ihr auszurichten, werden
an der Unterseite Streifen von 10 mm starkem
Sperrholz angeleimt. Die Streifen sollten so di-
mensioniert werden, dass sie einen Rahmen um
die Grundplatte der Handoberfrdse bilden und
diese so arretiert wird (B). Bohren Sie in der Mit-
te der Platte eine 25-mm-Offnung fiir den Friser,
und sdgen Sie an einer Kante der Platte mit der
Bandsige einen Kreisbogen mit einem Radius
von 2go mm an (C).

Bringen Sie zwei Einschraubmuttern in zwei der
Streifen an, um die Drehhebel zu halten. Die
Muttern sollten auf halber Linge der Streifen
und etwa 10 mm von deren Innenkante liegen.
Schneiden Sie die beiden Hebel aus Sperrholz zu
(40 x 75 x 10 mm), und bohren Sie Locher fiir die
Drehgriffe. Schneiden Sie jeweils eine Kante der
Hebel konkav zu, um die Handoberfrise leicht
abnehmen zu kdnnen (D). Um die Haltekraft zu
erhéhen, wird die Unterseite der Hebel mit ei-
nem rutschhemmenden Klebestreifen belegt.

Die Tischplatte wird an einer senkrechten Stitze
aus 20 mm starkem Sperrholz auf eine Breite
von 300 mm und eine Linge von etwa 325 bis
400 mm zugeschnitten. Befestigen Sie den Tisch
an der Oberkante der Stiitze, und bringen Sie
zwei 200-mm-Dreiecksstreben an (E).

Der schwenkbare Anschlag besteht aus einem
Stiick Vollholz (400 x 50 x 20 mm). Bohren Sie an
einem Ende ein versenktes Loch als Aufnahme
fur die Schraube, die als Drehachse dient, und
bringen Sie am anderen Ende eine Stockschrau-
be fiir den Handgriffan (F). Schneiden Sie an der
Unterkante eine halbkreisformige Aussparung
fir den Friser, die mit der entsprechenden Boh-
rung in der Tischplatte iibereinstimmt. Schnei-
den Sie einen Abstandshalter mit 45 mm Linge,
und leimen Sie ihn aullen neben die Stock-
schraube an die Unterseite des Anschlags (G).

ARBEITSTISCHE FUR ELEKTROWERKZEUGE
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Waagerechter Handoberfrasentisch

Ein Handoberfrasentisch, an dem die Handober-
frise waagerecht und an der Seite statt senkrecht
kopfliber darunter angebracht wird, ist tiberaus
nitzlich, um Rahmenfillungen abzuplatten, Ver-
bindungen zu schneiden und andere Frisarbei-
ten auszufiihren, bei denen man das Werkstiick
lieber flach auf einen Tisch legen mochte als es
senkrecht an einen Anschlag zu stellen. Diese
Version hat noch eine Besonderheit: Der Tisch
ldsst sich neigen, um die Zahl der Profile, Abplat-
tungen und Verbindungen, die man schneiden
kann, noch zu erhéhen (A).

Stellen Sie zuerst den Unterbau aus 20 mm star-
kem MDF oder Spanplatte her. Schneiden Sie fir
die Vorder- und die beiden Seitenteile drei Stlicke
mit 300 x 300 mm zu, fiir die untere Riickwand ei-
nen Streifen mit 300 x 75 mm. Schneiden Sie mit
der Band- oder Stichsédge in die obere Ecke jeder
Seitenwand eine Aussparung mit 75 x 20 mm.
Bauen Sie den Unterbau mit Leim und Schrauben
zusammen, und befestigen Sie ihn an einer Grund-
platte mit den MaRen 300 x 450 mm (B). Stellen
Sie sicher, dass der Unterbau rechtwinklig ist und
dass die Oberkanten alle biindig abschlie3en.

Schneiden Sie aus 20 mm starkem Sperrholz das
Querstiick zu (450 x 75 mm). Bringen Sie fiir zwei
5-mm-Stockschrauben Bohrungen im Abstand
von 20 mm von der Ober- und Seitenkante an.
Befestigen Sie die Stockschrauben (C), und brin-
gen Sie das Querstiick mit Leim und Schrauben
in den Aussparungen der Seitenwdnde an.

Die Platte fiir die Handoberfridse misst 225 x 450
mm und wird aus zwei Teilen hergestellt: einem
5 mm starken Vorderteil aus melaminbeschich-
teter Spanplatte oder Siebdruckplatte, und einer
10 mm starken Rickwand. Verwenden Sie die
Grundplatte der Handoberfrise als Schablone,
und bohren Sie in das Vorderteil Locher fiir die
Schrauben, mit denen die Frise befestigt wird.
Schneiden Sie dann mit der Stichsige in die
Riickwand eine Offnung, die groR genug ist, um
die Grundplatte der Handoberfrise aufzuneh-
men (D). Richten Sie die beiden Teile sorgfiltig
aneinander aus, und verleimen Sie sie.

Bohren Sie in ein Ende der Platte ein Loch fir die
Schraube, die als Drehachse dient, und frisen
Sie dann am gegeniiberliegenden Ende den Bo-
genschlitz. Das Drehachsenloch sollte 75 mm
vom unteren Ende und 20 mm von der Seiten-
kante der Platte liegen.



Der 5 mm breite Bogenschlitz wird mit einem
Radius von 410 mm gefrist, der Mittelpunkt ist
das Drehachsenloch. Befestigen Sie die Platte
mit zwei Drehgriffen (E). Wenn man die Griffe lo-
ckert, kann man die Entfernung vom Friser zur
Tischoberfliche verdndern.

Reillen Sie zwei Viertelkreise als Seitenteile an,
mit denen die Tischplatte gestiitzt und ge-
schwenkt wird. Sie werden beide aus einer einzi-
gen 10 mm starken Sperrholzplatte geschnitten.
Befestigen Sie diese Platte provisorisch an einem
Rest Sperrholz, an dem Sie auch Zulagen anbrin-
gen, um die Spitze eines Frészirkels ansetzen zu
kénnen (F). Frdsen Sie alle vier Bogenschlitze
mit den in der Abbildung rechts zu sehenden Ra-
dien, und schneiden Sie dann die Seitenteile aus
der Sperrholzplatte.

Als Nichstes wird die schwenkbare Tischplatte
aus melaminbeschichteter Spanplatte oder aus
MDF geschnitten (350 x 550 x 20 mm) und die
hintere Kante unten mit 45° angefast, um Spiel-
raum zum Schwenken zu haben. Schneiden Sie
zwei Nuten (10 x 10 mm) in die Unterseite der
Tischplatte (G). Der Abstand zwischen ihnen
muss genau 340 mm betragen, damit die Innen-
seiten der geschlitzten Seitenteile genau an den
Seitenteilen des Unterbaus anliegen. Falls Sie ei-
nen Gehrungsanschlag an dem Tisch verwenden
wollen, schneiden Sie jetzt auch die Nut fiir die
entsprechende T-Nutprofilschiene.

Leimen Sie die geschlitzten Seitenteile in ihre Nu-
tenwieinderAbbildung rechtszu sehen. Bringen
Sie schlieRlich vier Einschraubmuttern an den
Seiten des Unterbaus an, um die Handgriffe auf-
zunehmen, mit denen die Tischplatte arretiert
wird, wenn sie geneigt ist. Stellen Sie dazu die
Einheit aus Tischplatte und geschlitzten Seiten-
teilen auf den Unterbau, so dass die angefaste
Kante an die Platte fir die Handoberfrise stof3t.
Ubertragen Sie die Position des oberen Endes der
Bogenschlitze auf den Unterbau, und bohren Sie
dort die Aufnahmen fiir die Einschraubmuttern
an. Wenn Sie jetzt noch die Handgriffe anbrin-
gen, kénnen Sie mit dem Frdsen beginnen (H).

TIPP: Um das Verrutschen von Kleinteilen wih-
rend des Verleimens zu verhindern, kann man
kleine Drahtstifte in sie eintreiben, deren Képfe
man dicht iiber der Oberfliche abkneift. Die vor-
stehenden Spitzen halten die Teile in Position,
wihrend mandie anzieht.

ARBEITSTISCHE FUR ELEKTROWERKZEUGE

Seitenteil fiir neigbaren Tisch

Grundplatte
der Handoberfrise

Seitenteil wird
Schwenkbarer

mutter fir
Feststellgriff

Grundplatte aus MDF

Gefriste Schlitze
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Tisch fiir die Bandschleifmaschine

Dieser Tischbandschleifer besteht aus einem
normalen Bandschleifgerit, das an einem Unter-
bau hinter einem Arbeitstisch festgespannt wird.
Der Tisch ist geneigt, damit das Schleifband
gleichmiRiger abgenutzt wird.

Schneiden Sie zuerst aus 20 mm starkem Sperr-
holz oder MDF eine Grundplatte zu, die etwa
380 mm breit und mindestens 200 linger als
Ihre Bandschleifmaschine ist. Falls der Band-
schleifer an der Vorderseite einen abnehmbaren
Handgriff hat oder Gewindebohrungen auf-
weist, konnen Sie ihn damit an Befestigungs-
klotzen an der Grundplatte befestigen. Am bes-
ten sollten die Klétze vor und hinter dem
Bandschleifer liegen (A). Falls méglich, sollte
man Einschraubmuttern und Drehgriffe mit
Schraubteil zur Befestigung verwenden, um den
Bandschleifer leicht anbringen und abnehmen
zu koénnen. Schneiden Sie zuerst die Befes-
tigungsklotze zu, und bringen Sie sie an der
Maschine an, und befestigen Sie sie dann mit
Leim und Schrauben an der Grundplatte. Achten
Sie darauf, dass die Walzen und Lauffliche des
Gerites im rechten Winkel zum Tisch stehen.
Falls notwendig, bringen Sie unter dem Band-
schleifer Zulagen an, um ihn zu stabilisieren.

Der geneigte Arbeitstisch sollte etwa 200 mm
breit und 5o mm kiirzer als die Grundplatte sein.
Schneiden Sie zwei Endstiicke so zu, dass das
untere Ende des Arbeitstisches etwas (iber der
Unterkante des Schleifbandes und das obere
Ende etwa 35 mm unterhalb der Oberkante des
Schleifbandes liegt. Befestigen Sie die Endstiicke
mit Leim und Schrauben oder Nigeln am Ar-
beitstisch (B). Bevor der Tisch an der

te befestigt wird, driicken Sie seine Kante einmal
vorsichtig gegen das laufende Schleifband (C).
Dadurch wird sichergestellt, dass spiter eine
kleine Licke zwischen Tisch und Schleifband
verbleibt. Befestigen Sie die Vorrichtung mit
Schrauben oder Zwingen an der Werkbank, be-
vor Sie mit ihr arbeiten (D).

! Beim Schleifen sollte das Werkstiick fest auf
dem Tisch gehalten werden und scharfe Ecken
sollten nicht gegen die Drehrichtung des Schleif-
bandes zeigen.



Vorrichtungen fiir Hand- und
Elektrowerkzeuge

orrichtungen konnen nicht nur die Arbeit

mit stationdren Maschinen erleichtern.

Auch Handwerkzeuge und Elektrowerk-
zeuge lassen sich auf vielfiltige Weise durch Vor-
richtungen erginzen und neuen Verwendungs-
zwecken zufiihren. Als Beispiel mogen die
Anschlige dienen, an denen man die Handober-
frise oder die Handkreissige entlangfiihrt: Da
findet man einfache Ablinganschlige, mit denen
man freihdndig, schnell und genau rechtwinklige
Kapp- oder Gehrungsschnitte bei Bauholz aus-
fithren kann, ebenso wie lange Fiihrungen, die
man an grol3e Holzwerkstoftplatten spannt, um
sie in handhabbare Teile zu zersigen. Wenn Ih-
nen keine grol3e Formatkreissige zur Verfligung
steht, dann wird sich die stationdre Abldngvor-
richtung als niitzlich erweisen, die Sie in diesem
Abschnitt finden. Mit ihm wird die Handkreis-
sdge zu einer Art Radialarmsige verwandelt, die
auch breites Material ablingen und auf Gehrung
schneiden kann. Zu den anderen Fiihrungen ge-
horen unter anderem eine Fiithrung, mit der man
mit der Stichsdge oder Handoberfrise Kreisbogen
schneiden kann, und ein Anschlag, um schnell
und einfach breite Platten fiir Formfedern zu
schlitzen.

Die Handoberfrise ist eindeutig eine der vielsei-
tigsten Maschinen in der Holzwerkstatt, und es
gibt eine fast unendliche Zahlvon Fithrungen und
Vorrichtungen, mit denen man sie noch vielseiti-
ger machen kann. Ein Beispiel ist eine Fithrung,
mit der man alles von einfachen Nuten bis hin zu
Gratnuten frisen kann. Unter den anderen findet
man einen Parallelogramm-Anschlag, mit dem
sich die Nuten fiir Boden im Seitenteil eines Re-
gals automatisch im gleichen Abstand schneiden
lassen, ebenso wie eine Fiihrung, mit der man
konkave Platten und Fiillungen aushéhlen kann.
Auch eine einfallsreiche Vorrichtung zum Frisen

> Ablinganschlag (S. 141)

> Anschlige zum Aufteilen
von Platten (S. 142)

> Fiihrungsschiene (S. 144)

> Schiebeschlitten fiir die
Tischkreissage (S. 145)

> Frds- und Sigezirkel
(S. 146)

> Lehre fiir das Schlitzen
fiir Formfedern (S. 148)

> Einfache Fiihrung (S. 150)

> Anschlag zum Schneiden
in gleichmaRigen Abstan-
den (S.151)

> Fiihrung fiir Schlitz-
arbeiten (S. 152)

> Konvexe Paneele mit der
Handoberfrase (S. 154)

> Vorrichtung zum Hirn-
holzfrisen (S. 150)

> Vorrichtung zum
Kannelieren (S. 157)

> Vorrichtung zum Frésen
von Mustern und Schrif-
ten (S. 159)

KAPITEL ACHT: UBERBLICK

> Vierseitige Zusatzgrund-
platte (S. 161)

> Selbstzentrierende
Grundplatte (S. 162)

> Winkelhalterung fiir die
Kantenfrase (S. 163)

> Vorrichtungen fiir Fris-
arbeiten an der Kante
(S. 164)

> StoRladen (S. 165)

> Kleine Ablinglade
(S. 166)
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Grundplatten an der Handoberfrdse befestigen

Die Handoberfrise mit einer neuen Grundplatte oder mit einer Zusatz-
vorrichtung auszustatten ist ein Kinderspiel, wenn man die serienmaRi-
ge Grundplatte als Schablone benutzt, um die Bohrl6cher fiir die Befes-
tigungsschrauben zu platzieren. Nehmen Sie die Grundplatte ab, und
bringen Sie aufder Seite, die zur Frise weist, etwas Transferklebeband
(siehe S. 173) oder doppelseitiges Klebeband an. Driicken Sie die
Grundplatte auf die Unterseite der neuen Vorrichtung oder Grundplat-
te, und drehen Sie beides zusammen um. Bohren Sie durch die versenk-
ten Locher in der serienmdf3igen Grundplatte in die neue Vorrichtung —
mit einem selbstzentrierenden Bohrer in einer elektrischen Hand-
bohrmaschineistdas eine leicht Aufgabe. Falls die neue Vorrichtung
oder Grundplatte
starker sein sollte als
die serienmillige,
missen Sie die Bohr-
I6cher eventuell ver-
senken oder lingere
Befestigungsschrau-

ben verwenden.

Diese vielseitige Vorrichtung zum Eine einfache Holzfiihrung, die man an einem
Schlitzen besteht aus einer oben Handhobel festspannt, erleichtert das Abrichten
liegenden Schablone und einem und Anfasen von Kanten.

Fraser mit Anlaufring. Man kann
mitihr Schlitze in gerade, gewin-
kelte oder gekriimmte Kanten und
Flachen schneiden.

VORRICHTUNGEN FUR HAND- UND ELEKTROWERKZEUGE

mit Schablone fiir die 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 (siehe Abbildung unten links),
mit der man quadratische, auf Gehrung geschnit-
tene und gebogenen Werkstiicke bearbeiten
kann.

Noch leichter lisst sich die Vielseitigkeit der
Handoberfrise erh6hen, indem man die serien-
miRige Grundplatte durch eine selbstgefertigte
ersetzt. Mit einer solchen Grundplatte kann die
Handoberfrise in vier verschiedenen, genau defi-
nierten Abstinden an einem Anschlag entlang
fiihren, indem man die Maschine einfach um ihre
Achse dreht. Eine andere Spezialgrundplatte zen-
triert den Frdser automatisch mittig in der Stirke
des Werkstiicks, um Nuten oder Schlitze zu
schneiden. Und eine weitere Grundplatte neigt
die Handoberfrise im Verhiltnis zur Oberfliche
des Materials, wobei zwei verschiedene Winkel
zur Wahl stehen.

Wihrend das Hauptaugenmerk dieses Ab-
schnitts den Elektrowerkzeugen gilt, sollte man
doch nicht die Vorrichtungen auf8er Acht lassen,
mit denen sich die Funktionalitit der einfachen
Handwerkzeuge erweitern ldsst. Sie finden hier
also auch DPline fiir eine traditionelle StoRlade,
mit der die Enden von Rahmenfriesen und ande-
ren Werkstiicken perfekt auf go° oder 45° besto-
Ren werden koénnen. Und es gibt eine Abling-
lehre, mit der man sicher und prizise kleine
Holzstangen und -leisten mit einer feinzahnigen
Handsige genau auf Linge schneiden kann.



Ablinganschlag

Beim Bau von Einrichtungen fiir die Werkstatt
oder Bauvorhaben fiir Hof und Garten kommt es
manchmal nur darauf an, schnell ein Stiick Holz
abzulingen. Mit diesem Anschlag gelingt das
mit der Handkreissdge sowohl im rechten Win-
kel als auch bei 45°-Gehrungen. Schneiden Sie
aus 20 mm starkem Vollholz drei Streifen mit 6o
mm Breite und 500 mm Lédnge. Frisen Sie in die
Unterseite des rechtwinkligen Anschlags in 150
mm Entfernung von einem Ende eine 5 mm tiefe
und 6o mm breite Nut. Die Unterseite des ande-
ren Anschlags wird in jeder Richtung im Winkel
von 45°in jeder Richtung eingenutet (A).

Schneiden Sie ein Ende des Querstiicks beidsei-
tig auf 45° zu einer Spitze. In ein Ende des Geh-
rungsanschlags und in das spitze Ende des
Querstiicks wird jeweils ein Loch gebohrt, dann
werden die beiden Teil so mit einer Schloss-
schraube und einem Drehgriff verbunden, dass
der Anschlag sich in beide Richtung um 45°
schwenken ldsst (B). Leimen Sie das andere
Ende des Querstiicks in die Nut des rechtwinkli-
gen Anschlags. Schneiden Sie mit der Band-
oder Stichsdge aus einem Stiick Sperrholz (225 x
110 x 20 mm) einen Griff fiir den Anschlag (C).
Der Griff hat in beide Richtungen Handstiicke,
sodass er linke und rechte Schnitte ermoglicht.
Befestigen Sie den Griff mit Schrauben von un-
ten in der Mitte des Querstiicks. Um die Vorrich-
tung zu verwenden, wird das Querstiick mit ei-
ner Hand fest gegen eine Kante des Werkstiicks
gezogen, und die Kreissige wird mit der ande-
ren Hand an dem gewiinschten Anschlag ent-
lang geftihrt (D). Fir Gehrungsschnitte wird der
Gehrungsanschlag in die gewiinschte Richtung
gedreht.

TIPP: Reiben Sie die Kante einer Fiithrung oder
Anlage aus Holz mit etwas Wachs ein, damit
Werkzeuge leichter daran entlanggleiten.

ANSCHLAGE UND FUHRUNGEN
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Anschldage zum Aufteilen von Platten

Es ist sinnvoll, groRe MDF- oder Sperrholzplat-
ten in handhabbare Stiicke aufzuteilen, bevor
man versucht, sie auf die Tischkreissige zu hie-
ven, um sie dort weiterzubearbeiten. Dieser Auf-
teilanschlag flir Plattenmaterial ist lang genug,
um Platten in der StandardgroRe 2440 x 1220
mm aufzuteilen und bietet schnellldsende Zwin-
gen und einen Queranschlag fiir rechtwinklige
Abldngschnitte. Stellen Sie den 60 mm breiten
und 1450 mm langen Anschlag aus Vollholz mit
geradem Faserverlauf her. Darin wird dann mit-
tig auf ganzer Linge eine Nut (10 mm breit,
4 mm tief) geschnitten (A). Schneiden Sie dann
eine Grundplatte aus 5 mm starker Hartfaser-
platte in den MaRen 175 x 1450 mm zu, und be-
festigen Sie sie mit Leim und Ndgeln an der ge-
nuteten Seite des Anschlags (B). Dann wird die
T-Nut fertig gestellt, indem man einen 5§ mm
breiten Schlitz in die Grundplatte sigt, der mit-
tig tiber der zuvor geschnittenen Nut liegt (C).

Der verstellbare Stoppklotz wird aus einem 6o x
150 mm grofem Stiick 20-mm-Sperrholz herge-
stellt (D). Schneiden Sie {iber die Breite eine
5 mm breite und 10 mm tiefe Nut, und leimen
Sie dann in ein Ende der Nut eine Holzleiste (5 x
20 x 40 mm) ein, die den Stoppklotz in der T-Nut
fihrt. Bohren Sie ein Loch durch den Stoppklotz,
das mittig durch den Teil der Nut fiihrt, in dem
sich die Leiste nicht befindet, und bringen Sie
eine Hammerschraube und einen Drehgriff an.
Gegeniiber dem Drehgriff wird ein kleiner
Schnellspanner befestigt, dann wird der Stopp-
klotz in die T-Nut geschoben.

Stellen Sie als Nichstes aus 20 mm starkem
Sperrholz das 85 mm breite und 6oo mm lange
Querstiick fiir das andere Ende des Anschlags
her. Wenn Sie den Anschlag nur fiir rechtwinkli-
ge Schnitte verwenden méchten, konnen Sie das
Querstiick einfach genau rechtwinklig an der
Unterseite des Lingsanschlages festschrauben.
Falls Sie jedoch gelegentlich auch das Querstiick
abnehmen wollen, um Winkelschnitte ausfiihren
zu kénnen, dann versehen Sie es mit einer Fiih-
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rungsleiste und einer Hammerschraube, so wie
Sie es fiir den Stoppklotz getan haben. In beiden
Fillen befestigen Sie einen weiteren kleinen
Schnellspanner mittig Giber der T-Nut am Quer-
stick (E).

Spannen Sie den Anschlag an der Werkbank fest,
und beschneiden Sie die Grundplatte aus Hart-
faser, so dass die Kante genau biindig mit den
Siagezdhnen abschlief3t (F). So kénnen Sie dann
den Anschlag auf dem Werkstiick positionieren,
indem Sie die Grundplatte an der gewiinschten
Schnittlinie ausrichten. Um den Anschlag zu ver-
wenden, wird er auf das Werkstiick gelegt und
das Querstiick fest gegen die Kante der Platte
gehalten. Schieben Sie den Stoppklotz fest ge-
gen die andere Kante der Platte, ziehen Sie den
Drehgriff an, und spannen Sie die Schnellspan-
ner an beiden Enden. Achten Sie darauf, die
Grundplatte der Kreissidge fest am Anschlag ent-
langzufahren, wihrend Sie sigen (G).

Obwohl der Anschlag fiir eine bestimmte Hand-
kreissige beschnitten ist, kdnnen Sie an der an-
deren Lingsseite dennoch eine Handoberfrise
oder Stichsdge einsetzen.

Um das Einrichten zu erleichtern, konnen Sie aus
dinner Hartfaserplatte einen Abstandshalter
herstellen (H). Die Breite sollte dem Abstand von
der Kante der Grundplatte des Elektrowerkzeugs
bis zur ndheren Schneidenkante des Sigeblattes
oder Frisers entsprechen.

TIPP: Um sicherzustellen, dass das Querstiick
genau rechtwinklig zum Anschlag steht, drehen
Sie eine Schraube durch die Grundplatte ins
Querstiick.
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Filhrungsschiene

Dieser Anschlag fiir die Handkreissidge (A) ist
eine Alternative zu dem im vorherigen Abschnitt
beschriebenen. Er besteht aus einer Schiene, in
die eine verschiebbare Grundplatte fiir die Sdge
eingelegt wird. Der Anschlag ist zwar etwas auf-
windiger herzustellen und anzubringen, aber er
verhindert das Abwandern der Sige, wie es bei
einem normalen Anschlag leicht vorkommt. Als
Schiene wird eine 2000 mm lange Bodenlauf-
schiene aus Aluminium fiir Schiebetiiren ver-
wendet, deren Profil zwei 10 mm breite Nuten
aufweist.

Befestigen Sie zuerst die Schiene mit Schrauben
auf einem Einspannstreifen aus 10 mm starkem
Sperrholz (6o x 2000 mm) (B). Schneiden Sie
dann die Grundplatte aus 5 mm starker Hartfa-
serplatte. Sie sollte so lang wie die Grundplatte
an der Handkreissige und 20 mm breiter sein.
Befestigen Sie mit Nigeln und Leim an einer
Lingskante der Grundplatte eine Leiste (20 x
24 mm), an der oben eine Halterung fiir die Fiih-
rungsleiste aus Hartfaserplatte (40 x 5§ mm) an-
gebracht ist (C). Befestigen Sie die Grundplatte
mit vier kurzen Flachkopfschrauben in versenk-
ten Bohrlochern an der Handkreissige. Stellen
Sie die Fuhrungsleiste aus UHMW-Kunststoff
(300 x 12 x 10 mm) her (D).

Hobeln Sie die Leiste vorsichtig so aus, dass sie
in die Nut der Profilschiene passt, ohne zu klem-
men. Fasen Sie die vorderen Kanten leicht an,
damit sie nicht in der Nut hdngen bleiben. Legen
Sie dann die Grundplatte fir die Handkreissige
neben die Schiene, so dass das Sigeblatt genau
parallel zur Schiene steht, und schrauben Sie
dann die Grundplatte an der Fiihrungsschiene
fest (E).

Um die Vorrichtung zu verwenden, wird die
Schiene am Werkstiick festgespannt, so dass sie
auf beiden Seiten mindestens einige Zentimeter
Uber dieses hinausragt. Legen Sie die Fiihrungs-
leiste in die Nut der Profilschiene, und fiihren Sie
den Schnitt aus.

! Die Grundplatte kann die Funktion des Sige-

blattschutzes beeintriachtigen, die Handkreis-
sdge muss also mit erhdhter Vorsicht benutzt
werden.



Schiebeschlitten fiir die Tischkreissidge

Mit dieser Vorrichtung kénnen Sie mit der Hand-
kreissdge Plattenmaterial bis zu einer Stdrke von
20 mm und einer Breite von 6oo mm ablidngen
oder aufGehrung schneiden (A). Sie wird so her-
gestellt, dass die Grundplatte der Sdge in der
Breite hineinpasst.

Schneiden Sie zuerst zwei Leisten fiir die Seiten
zu (1200 x 40 x 40 mm). Dann bendétigen Sie
noch eine Drehplatte (75 x 40 mm), deren Linge
genau der Breite der Grundplatte an ihrer Hand-
kreissige entspricht. Schneiden Sie auch ein
Endstiick in der gleichen Linge zu, dessen Quer-
schnitt allerdings 40 x 40 mm betrigt. Bringen
Sie diese Teile mit Leim und Schrauben oder Ni-
geln auf einem 1200 mm langen Streifen aus
5 mm starker Hartfaserplatte an (B). Schneiden
Sie zusidtzlich noch einen Stiitzklotz (20 x go
mm) zu, dessen Linge der Breite des Streifens
entspricht, und leimen Sie ihn am anderen Ende
unter den Streifen.

Spannen Sie die Vorrichtung auf zwei Sige-
bocken fest, und sidgen Sie mit der Handkreis-
sige die Grundplatte ein. Bohren Sie durch die
Drehplatte ein 8-mm-Loch, das in der Mitte des
Klotzes liegt und mit der Siagefuge fluchtet. Sa-
gen Sie aus MDF oder Sperrholz eine Grundplat-
te (1250 x 1250 x 20) flir die Vorrichtung zu, und
reilBen Sie einen Drehpunkt in 400 mm Entfer-
nung von der linken Kante und 40 mm von der
Hinterkante an. Setzen Sie hier einen Frés- und
Sagezirkel an (siehe Frds- und Sagezirkel, S. 1406),
und frisen Sie eine 5 mm tiefe Nut mit einem
Radius von 1100 mm (iber den gréfiten Teil der
Platte. Befestigen Sie mit Leim und Nadgeln einen
75 mm breiten Anschlag in 150 mm Entfernung
parallel vor der Hinterkante der Grundplatte,
und einen Héhenklotz (150 x 150 mm) gleicher
Stirke mittig iiber dem Drehpunkt. Bohren Sie
am Drehpunkt ein Loch durch den Héhenklotz
und die Grundplatte, und befestigen Sie dann
die Laufschiene mit einer Schlossschraube (C).
Am anderen Ende wird die Schiene im gew(insch-
ten Winkel mit einer zweiten Schlossschraube
und einem Drehgriff arretiert (D).

TIPP: Markieren Sie hdufig genutzte Winkel an der
Grundplatte, oder bringen Sie Stoppklotze an.
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Fris- und Sagezirkel

In der Zunge der
Grundplatte versenkte
Schlossschrauben
sitzenim Schlitz des
Verbindungsstiicks.

Zwischenstiick

210mm
85 mm

95 mm
bis zur
ersten
Bohrung

GroRe und Bohrungen
der Grundplatte richten
sich nach dem verwen-
deten Elektrowerkzeug

Mittelpunkt des Frasers

oder Kante des Sageblatts
wird an der Mittellinie der
Vorrichtung ausgerichtet.

Kurzes Stiick selbst-
klebende Zentimeterskala,
um den Radius fein
justieren zu kénnen.

Das Ende des Verbin-
dungsstiicks dient
zum Ablesen des Mal%es.

Schlitz1ox 110 mm

Dreharm 1000 mm

Locher mit

25 mm Abstand

bis zu einem Radius
von1200 mm

Fras- und Sagezirkel

Eine vollkommen kreisrunde Scheibe aus Holz
zu schneiden, ist kein sonderlich schwieriges
Unterfangen, wenn man zum Sdgen oder Frisen
einen guten Stangenzirkel verwendet. Mit dem
hier vorgestellten lassen sich Radien bis zu 1250
mm schneiden. Wie in der Abbildung links zu
sehen, besteht er aus drei Teilen: Einer Grund-
platte mit dem Umriss eines Banjos, auf der das
Elektrowerkzeug montiert wird; einem langen
Arm mit verschiedenen Drehpunkten, an dem
das Werkzeug gedreht wird; und einem Verbin-
dungsstiick, das mit einer verstellbaren Verbin-
dung ausgestattet ist, um Feinjustierungen des
Radius vornehmen zu kénnen.

Schneiden Sie die Grundplatte aus einem Stick
Sperrholz mit den MaRen 150 x 275 x 10 mm zu.
Zuerst werden an einem Ende des Sperrholzes
zwei parallele Schnitte angelegt, um ein 125 mm
langes und 5o mm breites Ansatzstiick zu erhal-
ten (A). Dann wird mit der Bandsédge das runde
Stiick der Grundplatte ausgesdgt (B). Bohren
Sie an der Stinderbohrmaschine zwei versenkte
Locher in das Ansatzstlick, die als Aufnahme
fiir zwei kurze 5-mm-Schlossschrauben dienen.
Bohren Sie auch Locher fiir die Befestigung ei-
ner elektrischen Stichsdge und ein Loch fiir de-
ren Sdgeblatt. Um einen guten Schnitt zu ge-
wihrleisten, sollte die Sige des Blattes an der
Mittellinie der Grundplatte ausgerichtet sein
(C). Falls Sie den Zirkel auch mit der Handober-
frise verwenden wollen, bohren Sie auch fiir
diese die entsprechenden Befestigungslocher.

Schneiden Sie aus einem 5o mm breiten 10-mm-
Sperrholz einen 1100 langen Arm und ein 210
mm langes Verbindungsstiick fiir die



tung. Schneiden Sie in das Verbindungsstiick
mittig einen 5 mm breiten und 110 mm langen
Schlitz. Schneiden Sie das Sperrholz auf einer
Seite des Schlitzes 5 mm zuriick, und firben Sie
die Spitze auf der anderen Seite mit schwarzem
Markerstift ein (er dient so zum Ablesen der
Feineinstellung). Reilen Sie auf dem Arm 37
Drehpunkte an, und bohren Sie an der Stinder-
bohrmaschine mit einem 3-mm-Bohrer dort L6-
cher (D). Befestigen Sie das Zwischenstiick mit
Leim und Ndgeln am Arm, so dass es diesen wie
in der Zeichnung zu sehen um go mm (iberlappt.
Bringen Sie ein kurzes Stiick selbstklebende
Zentimeterskala an der Spitze des Ansatzstiicks
der Grundplatte an (E). Daflir kénnen Sie auch
ein Reststiick von der Skala einer anderen Vor-
richtung verwenden, da Sie hier nur wenige Mil-
limeter der Skala fiir Feineinstellungen benéti-
gen. Schieben Sie dann das geschlitzte Ende des
Arms auf die Schlossschrauben an der Grund-
platte, und sichern Sie die Verbindung mit zwei
Drehgriffen.

Um die Vorrichtung zu verwenden, wihlen Sie
zuerst den Drehpunkt, der am besten zum ge-
wiinschten Radius passt, und messen von ihm
bis zum Sigeblatt oder Friser. Um den Radius
genau einzustellen, verschieben Sie das Verbin-
dungsstiick entsprechend. Setzen Sie das Sdge-
blatt oder den Friser an der Kante des Werk-
stiicks an, und fiithren Sie dann den Schnitt in
einergleichmiRigen Bewegung aus (F). Am bes-
ten ist es, einen Probeschnitt auszufiihren und
denRadius dann zu Gberpriifen. Gegebenenfalls
kénnen Sie anhand der Zentimeterskala noch
Feinjustierungen vornehmen. Mit der Hand-
oberfrise kann man mit der Vorrichtung sehr
gut die bogenférmigen Nuten schneiden, die
fiir viele schwenkbare Vorrichtungen nétig sind.

Man kann damit auch die Nuten fiir geschwun-
gene Einlegearbeiten frisen, aber auch einfache
Dekornuten sind kein Problem (G).
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Lehre fiir das Schlitzen fiir Formfedern

Abstandshalter

(135 x 85 x 20 mm),
an der Unterseite des
Anschlags verleimt

10-mm-Loch
fiir Schloss-
schraube

Grundplatte . .
Drei Sdtze Anlagemarkierungen,

um Schlitze in unterschiedlichen

10-mm-Schlitz fir N . .
Abstinden frisen zu kénnen.

verstellbaren Endanschlag

Lehre fiir das Schlitzen fiir
Formfedern

Wenn man diese Vorrichtung verwendet, ist das
AnreilRen der Schlitze fiir Formfedern an einer
Reihe von Mébelteilen nicht mehr so aufwindig.
Die Lage und der Abstand der Schlitze werden
einmal eingestellt und dann auf die Kanten und
Seiten der Teile iibertragen, anstatt sie einzeln
anzureilen. Ein verschiebbarer Endanschlag er-
laubt es Ihnen, den Abstand zwischen der Werk-
stiickkante und dem ersten Schlitz einzustellen.

Bauen Sie den Endanschlag wie in der Zeichnung
zu sehen aus 5 mm und 20 mm starken Teilen
zusammen. Die eigentliche Lehre besteht aus
zwei 850 mm langen 20-mm-Sperrholzstreifen —
einer 150 mm breiten Grundplatte und einer 75
mm breiten Sichtplatte. Schneiden Sie mittig in
das linke Ende der Grundplatte einen 100 mm
langen Schlitz fir den verschiebbaren Endan-
schlag (A). Er wird mit einer Schlossschraube
und einem Drehgriff im Schlitz befestigt. Befesti-
gen Sie die Grundplatte mit Leim und Nageln an
der Kante der Sichtplatte. Reifen Sie in 20 mm
Entfernung von der Hinterkante der Grundplatte
eine Linie iber deren gesamte Linge an, und
ziehen Sie dann eine schwarze Line in 225 mm
Entfernung vom geschlitzten Ende iiber die
Grundplatte. Wenn Sie mit der Frése fiir Formfe-
dern den ersten Schlitz an der linken Seite des
Werkstiicks schneiden, wird die rechte Kante der
Frase an diesem Strich angelegt. ReiRen Sie wei-
tere Linien im Abstand von go mm iiber die Lin-
ge der Grundplatte an. Um Formfedern in unter-
schiedlichen Abstinden anbringen zu kénnen,
ziehen Sie mit anderen Farben zusétzliche Linien
in Abstindenvon 100 mm und 110 mm (B).



Um die Kanten von zwei Teilen zu schlitzen —
etwa um sie auf Stol§ Ende an Ende oder in der
Breite miteinander zu verbinden — stellen Sie den
Endanschlag so ein, dass der erste und letzte
Schlitz im gewiinschten Abstand vom Ende des
Stiicks geschnitten werden (C). Legen Sie das
Werkstiick auf ein Reststiick 20-mm-Sperrholz
oder Spanplatte, und spannen Sie dann das
Werkstiick an der Grundplatte so fest, dass die
Kante an der langen schwarzen Linie ausgerich-
tet ist. Legen Sie die rechte Kante der Schlitzfras-
maschine an der ersten Markierung an, und
schneiden Sie den ersten Schlitz. Schneiden Sie
die weiteren Schlitze jeweils an den Markierun-
gen einer Farbe (D). Legen Sie immer die rechte
Kante der Frise an der Markierung an, auch
wenn die Positionierung nicht iberméRig genau
sein muss, da die Schlitze etwas seitliches Spiel
ermoglichen. Wiederholen Sie den Vorgang am
zu verbindenden Gegenstiick. Achten Sie dabei
darauf, dass die Frdse an der gleichen Seite des
Werkstiicks angelegt wird, damit die beiden
Werkstlicke miteinander fluchten, auch wenn
die Schlitze nicht genau in halber Stirke in das
Material gefrast worden sind.

Bei Werkstiickteilen, die im rechten Winkel ver-
bunden werden sollen — etwa ein Regalbrett mit
der Regalseite —, schneiden Sie die Schlitze wie
gehabt in die Kante. Dann wird ohne Veridnde-
rung der Stellung des Endanschlags die Vorrich-
tung hochkant gestellt, so dass die Sichtplatte
auf dem Material liegt. Positionieren Sie die Vor-
richtung so, dass die Endmarkierungen mit den
Kanten des Werksticks fluchten, und spannen
Sie sie fest. Schneiden Sie dann anhand der glei-
chen Markierungen, die Sie flr die Schlitze in
den Kanten verwendet haben, die Schlitze in die
Flache senkrecht von oben ein (E).
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Einfache Fiihrung fiir die
Handoberfrase

Diese einfache Fithrung fiir die Handoberfrdse
ist eine aulBerordentlich vielseitige Vorrichtung,
mit der man Filze, Nuten und abgesetzte Schlit-
ze in Material bis zu einer Breite von 600 mm
schneiden kann. Der verstellbare Anschlag der
Fihrung erlaubt nicht nur die Verwendung un-
terschiedlicher Handoberfrisen, sondern auch
das Schneiden von lberbreiten Nuten und von
sich verjiingenden Gratnuten.

Stellen Sie die beiden Anschlige der Fithrung
her, indem Sie jeweils einen Streifen Vollholz in
den Mallen 50 x 850 x 20 mm mit einem Streifen
Hartfaserplatte (100 x 850 x 5 mm) verleimen.
Schneiden Sie dann aus Vollholz zwei Quer-
stlicke zu (50 x 300 x 25 mm), und sdgen Sie
jeweils in ein Ende mittig einen 4 mm breiten
und 125 mm langen Schlitz (A). Befestigen
Sie die nicht geschlitzten Enden der Querstiicke
mit Leim und Schrauben an beiden Enden eines
der Anschlige, achten Sie dabei auf vollkom-
men rechtwinklige Ausrichtung (B). Bohren Sie
4-mm-Locher mittig in die Enden des anderen
Anschlags, und befestigen Sie ihn mit Schloss-
schrauben und Drehgriffen durch die Schlitze
an den Querstiicken (C).

Bereiten Sie die Fiihrung fiir normale Schnitte
vor, indem Sie die Anschlidge so weit auseinan-
der bringen, dass die Grundplatte der Hand-
oberfrise sich ohne Spiel leicht dazwischen ver-
schieben ldsst. Richten Sie die Vorrichtung
rechtwinklig am Werkstiick aus, indem Sie eines
der Querstiicke an die Werkstiickkante anlegen.
SpannenSie die Vorrichtung fest, und fiihren Sie
den Schnitt aus (D). Um eine Nut zu frasen, die
breiter ist als der Durchmesser lhres Frisers,
wird der Anschlag nur nach dem ersten Schnitt
entsprechend verschoben, um einen zweiten
Schnitt auszufithren. Um eine sich verjiingende
Gratnut zu schneiden, wird einer der Anschlige
so weit angewinkelt, dass die gewiinschte Ver-
jingung geschnitten wird (E).



Anschlag zum Schneiden in gleich-
maRigen Abstinden

Mit dieser Vorrichtung ist es ein Leichtes, in
gleichmiRigen Abstinden in einen Mébelkorpus
Nuten flr Regalbretter oder Unterteilungen zu
schneiden. Der Anschlag besteht nur aus vier
Holzleisten, die zu einem verstellbaren Paralle-
logramm verbunden werden. Das hier gezeigte
Exemplarist fir Nuten ausgelegt, die im Abstand
von bis zu 300 mm in Werkstiicke bis zu einer
Breite von 375 mm geschnitten werden sollen,
man kann die GroRe jedoch den eigenen Bediirf-
nissen entsprechend abdndern.

Schneiden Sie an der Tischkreissdge zwei Leisten
(40 x 500 x 20 mm) aus Vollholz mit geradem Fa-
serverlauf. Schneiden Sie aulRerdem zwei Verbin-
dungsstiicke mit den MaRen 25 x 300 x 10 mm.
Bohren Sie ander Stinderbohrmaschine in jedes
Ende dervierTeile ein Loch mit 5 mm Durchmes-
ser. Die Locher sollten mittig auf den Werkst-
cken liegen, bei den Leisten 75 mm von den
Enden, bei den Verbindungsstiicken 10 mm. Ver-
senken Sie die Bohrlocher als Aufnahme fiir die
Kopfe von Schlossschrauben. Bringen Sie an den
Enden der Verbindungsstiicke an der Unterseite
jeweils ein Stiick grobes Schleifpapier an, damit
sich die Einstellung nicht so leicht verstellt.
Schneiden Sie das Schleifpapier an den Bohrl6-
chern mit einem scharfen Messer ein (A). Verbin-
den Sie die vier Teile mit vier Schlossschrauben,
die Sie durch die Bohrungen stecken und mit
Drehgriffen sichern (B). Schneiden Sie schlief3-
lich eine Fiihrungsleiste mit den Malen der ge-
wiinschten Nut zu, und schrauben Sie sie an die
Unterseite einer der beiden Leisten (C).

Stellen Sie die Vorrichtung auf den gewiinschten
Abstand zwischen den Nuten ein (berticksichti-
gen Sie auch die Breite der Handfrisengrund-
platte und des Frisers). Spannen Sie die Vor-
richtung auf dem Werkstiick fest, und schneiden
Sie die erste Nut. Versetzen Sie dann die Vor-
richtung so, dass die Fiihrungsleiste in der ers-
ten Nut liegt, und schneiden Sie die zweite Nut
(D). Der Vorgang wird fiir alle folgenden Nuten
wiederholt.
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Fiihrung fiir Schlitzarbeiten

Mit der Handoberfrise lassen sich nicht nur nor-
male Schlitze in Lingskanten schneiden, son-
dern auch solche in Hirnholz, aber dariiber hin-
ausauch lose Federn, Uberblattungen und sogar
Zapfen schneiden. Die hier vorgestellte Vorrich-
tung wird mit einer Handoberfrise verwendet,
die mit einer Kopierhiilse ausgestattet ist und an
einer Schablone aus Hartfaserplatte entlang ge-
fihrt wird. Eine Grundplatte trigt die Schablone
und legt ihre Position am Werkstiick fest. Um
verschiedene Verbindungen herzustellen, wer-
den verschiedene Schablonen mit der Vorrich-
tung verwendet. Das Werkstiick wird mit einem
verstellbaren Anschlag an der Schablone ausge-
richtet, der sich auch neigen ldsst, um Verbin-
dungen in Werkstiicken mit Winkeln zu schnei-
den, wie man in der Abbildung unten links auf
S. 140 sehen kann. Ein Schnellspanner hilt das
Werkstlick wiahrend des Frédsens.

Stellen Sie zuerst einen Schablonentridger aus
Sperrholz her (200 x 300 x 10 mm). Schneiden Sie
mit der Band- oder Stichsige ein Aussparung
von 100 x 125 mm hinein (A). Schneiden Sie aus
dem gleichen Material einen Deckel fiir die Vor-
richtung (100 x 300 mm). Bringen Sie an der
Tischkreissdge zwei Schlitze (5 mm breit, 60 mm
lang) im Deckel an, Lage und Abstand sollten
etwa der Abbildung (B) entsprechen. Bohren Sie
in 5o mm Entfernung von der nicht ausgeklink-
ten Kante zwei 5-mm-Lécher in den Schablonen-
triger, deren Abstdnde jenen der Schlitze im De-
ckel entsprechen. Versenken Sie die Locher als
Aufnahme fiir die Képfe von zwei Schlossschrau-
ben, mit denen der Schablonentriger am Deckel
befestigt wird.

Der Werkstiicktriger wird aus 10 oder 20 mm
starkem Sperrholz auf 200 x 300 mm zugeschnit-
ten. Schneiden Sie auch zwei Dreieckstrager mit
go mm Héhe als Stitzen fiir den Deckel zu. Span-
nen Sie in die Stinderbohrmaschine einen Nut-
fraser mit 5 mm Durchmesser ein (am besten ei-
nen mit Spiralschneiden), und stellen Sie die
Maschine auf ihre héchste Geschwindigkeit ein.
Spannen Sie zwei Fiihrungen im Abstand von
300 mm am Arbeitstisch der Stinderbohrma-
schine fest, und frisen Sie zwei 75 mm. lange
Schlitze durch den Werkstiicktriger (C). Der An-
fang der Schlitze sollte etwa 5o mm von der lin-
ken Kante entfernt liegen, der Abstand von der



oberen Kante 25 mm beziehungsweise 150 mm
betragen.

Bauen Sie die Teile des Vorrichtungskorpus mit
Leim und Nigeln zusammen. Der Deckel muss
genau im rechten Winkel zum Werkstlcktriger
stehen (D), was durch die Dreieckstiitzen sicher-
gestellt werden kann. Wenn der Leim getrocknet
ist, wird der Schablonentriger mit kurzen
Schlossschrauben und kleinen Drehknépfen be-
festigt. Dann wird die Schablone aus Hartfaser-
platte (eine Beschreibung des Herstellungs-
verfahrens findet sich in Abschnitt neun) mit
vier oder fiinf kurzen Schrauben am Deckel be-
festigt (E). Schneiden Sie einen Anschlag (275 x
300 mm) fiir das Werkstiick aus 20 mm starkem
Material, und schneiden Sie die obere linke Ecke
im Winkel von 45° ab. Frdsen Sie mittig zwei g
mm breite und 25 mm lange Schlitze in den An-
schlag, deren Abstand dem der Schlitze im Werk-
stiicktrager entspricht. Die abgeschnittene Ecke
und die Schlitze erlauben es, den Anschlag bei
Bedarf zu neigen. Befestigen Sie den Anschlag
mit zwei 5-mm-Schlossschrauben, die durch die
Schlitze gefiihrt und mit Drehgriffen gesichert
werden (F). Befestigen Sie schlieRlich einen gro-
Ren Schnellspanner auf einem Abstandshalter
an der rechten Seite des Werkstiicktrigers.

Spannen Sie das Werkstiick ein, und verstellen
Sie den Anschlag so, dass es in der gewiinschten
seitlichen Position unter der Schablone liegt.
Verstellen Sie dann den Schablonentrédger, bis
der gewiinschte Schnitt ausgeftihrt werden kann.
Um Ansammlungen von Frisstaub zu vermeiden,
ist es am besten, wenn das Werkstiick so einge-
spannt wird, dass das obere Ende etwas unter-
halb der Schablone liegt (G). Wenn man einen
Anschlag herstellt, der der Form des Werkstiicks
entspricht, lassen sich mit dieser Vorrichtung
auch gebogene oder unregelmiRig geformte
Werkstiicke bearbeiten (H).

TIPP: Um einen Schlitz in die Kante oder die
Flache eines Werkstiicks zu frisen, wird die Vor-
richtung ohne Anschlag verwendet.
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KKonvexe Paneele mit der Hand-
oberfriase schneiden

Mit einer entsprechenden Vorrichtung lassen
sich mit der Handoberfrdse Bretter und Paneele
aushéhlen oder mit einer konvexen Oberfliche
versehen. Die Vorrichtung besteht aus einer Fiih-
rung fiir die Handoberfrise, einem Trigerrah-
men und einer Grundplatte, auf der Werkstiick
und Tragerrahmen angebracht werden.

Stellen Sie den Triagerrahmen aus 20 mm star-
kem Sperrholz oder MDF her. Die AuRenmalle
sollten etwa 250 mm breiter und 300 mm ldnger
als das ldngste zu bearbeitende Werkstiick sein
(der Rahmen im Beispiel ist 6oo x 830 mm). Die
Rahmenfriese sollten mindesten 70 mm breit
sein, bei sehr starken Kriimmungen noch brei-
ter. Bauen Sie den Rahmen auf einer ebenen
Fliche zusammen, indem Sie die gestolRenen
Eckverbindungen mit Leim und Néigeln oder
Schrauben verbinden und durch Leimklétze ver-
starken (A).

Dann wird die Fithrung flr die Handoberfrise
angefertigt. Der AulRenrahmen besteht aus Voll-
holz mit geradem Faserverlaufin den Malien 40x
20 mm. Die innere lichte Weite sollte 5 mm mehr
betragen als der Durchmesser der Grundplatte
an lhrer Handoberfrise. Schneiden Sie auch zwei
Trager aus Laubholz her (10 x 20 mm), die innen
an den Lingsseiten der Rahmenseiten ange-
bracht werden, um eine Zusatzgrundplatte fir
die Handoberfrise aufzunehmen. Verleimen Sie
die Fihrung (B). Achten Sie darauf, dass sie
fluchtet und rechtwinklig ist.

Stellen Sie die quadratische Zusatzgrundplatte
aus 5 mm starker Hartfaserplatte her. Die MaRe
sollten so gewdhlt werden, dass sich die Platte
leicht in der Fihrung bewegen lisst, ohne zu
klemmen. Bohren Sie versenkte Befestigungslo-
cherfiir lhre Handoberfrise, die so liegen sollten,
dassdie Frédse nicht an der Fiihrung anst6(3t (C).

Schneiden Sie zwei Sitze von gebogenen Fiih-
rungsleisten zu, in denen der Fiihrungsrahmen
entlanglduft. Der obere Teil jedes Satzes wird an
den Enden des Filhrungsrahmens befestigt, wih-
rend die untere Hilfte — mit den komplemen-
tdren Krimmungen — am Trigerrahmen ange-
bracht wird (D). Der Radius der Krimmungen
entspricht der Form des fertigen Werkstiicks. Bei
Aushéhlungen muss die untere Hilfte der Fih-
rung konkav sein (wie hier zu sehen). Fiir kon-
vexe Paneele muss die untere Fiihrung auch kon-
vexsein.



Schneiden Sie die Fiihrungen mit der Vorrich-
tung zum Schneiden von Kreisbogen mit der
Stichsdge zu, die auf S. 118 beschrieben ist. Die
unteren Fiihrungen sollten mindestens 150 mm
breiter sein als das Werkstiick.

Befestigen Sie den Tridgerrahmen und das Werk-
stiick auf einer Grundplatte aus Sperrholz. Ebe-
ne Werkstiicke werden mit Schrauben direkt an
der Grundplatte befestigt, wobei die Schrauben
an den Enden oder Kanten eingedreht werden
sollten, damit sie nicht mit dem Friser in Kon-
takt geraten (vorsichtshalber sollte man den-
noch Messingschrauben verwenden). Bei gebo-
genen Werkstiicken werden Trdger aus Holz an
der Grundplatte befestigt (E), und das Werkstiick
wird durch versenkte Bohrlécher befestigt (F).

Legen Sie die Fithrung fiir die Handoberfrise auf
die gekrimmten Fiihrungsleisten im Trigerrah-
men. Spannen Sie fiir eine konkave Form einen
grofRen Hohlkehlfriaser in die Handoberfrise ein,
fir eine konvexe Form einen grolRen Nutfriser.
Richten Sie die Fiihrung an einer Kante des
Werkstlicks aus, und stellen Sie die Schnitttiefe
auf nicht mehr als 1 mm ein. Schieben Sie die
Handoberfrdse in der Fiihrung entlang, um ei-
nen Schnitt auszufiihren, und verschieben Sie
dann die Fithrung fiir den zweiten Schnitt (G).
Wenn man die Zusatzgrundplatte einwachst,
gleitet die Handoberfrise besser. Wiederholen
Sie den Vorgang liber die gesamte Breite des
Werkstiicks, und erhéhen Sie dann die Schnitt-
tiefe flr einen zweiten Durchgang. Wiederholen
Sie so oft wie nétig. Wenn die Form herausgear-
beitet worden ist, konnen stehen gebliebene
Grate (H) per Hand oder mit dem Exzenterschlei-
fer entfernt werden.

I Wenn Sie einen Friser verwenden, dessen

Durchmesser groRer ist als die Offnung in der

Grundplatte, miissen Sie einen entsprechenden

Hoéhenanschlag verwenden, um nicht in die
zu frasen.

VORRICHTUNGEN FUR DIE HANDOBERFRASE

155



KAPITEL ACHT: VORRICHTUNGEN FUR HAND- UND ELEKTROWERKZEUGE

Vorrichtung zum Hirnholz frasen

Verbindungen, Nuten oder Dekorelement in das
Hirnholz eines Brettes oder Rahmenfrieses zu
frasen, ist ohne eine entsprechende Vorrichtung,
mit der die Handoberfrise ausgerichtet und ge-
stlitzt wird, so gut wie unméglich. Eine Vorrich-
tung, mit der Material bis zu einer Breite von 325
mm bearbeitet werden kann, wird aus vier Strei-
fen Sperrholz hergestellt (125 x 400 x 20 mm).
Stellen Sie sicher, dass die langen Kanten abso-
lut rechtwinklig sind. Legen Sie zwei der Streifen
genau iibereinander, und heften Sie sie mit klei-
nen Drahtstiften in den Ecken provisorisch anei-
nander. Bohren Sie an der Stinderbohrmaschine
zweimal je drei Locher mit 4 mm Durchmesser
mittig durch die Streifen (A). Die Locher sollten
25, 40 und 100 mm vom jeweiligen Ende des
Streifens entfernt sein. Nehmen Sie die Streifen
wiederauseinander, und entfernen Sie die Draht-
stifte. Leimen Sie dann die Streifen mit den Boh-
rungen jeweils an die Kante eines anderen Strei-
fens. Stellen Sie sicher, dass die Streifen genau
senkrecht aufeinander stehen (B).

Um die Vorrichtung zu verwenden, werden die
beiden Hilften mit langen Schrauben, Muttern
und Unterlegscheiben miteinander verbunden,
wobei die Locher gewidhlt werden sollten, die
moglichst nahe an den Kanten des Werkstiicks
liegen. Stellen Sie die Vorrichtung kopfiiber auf
eine ebene Werkbank oder den Arbeitstisch,
und bringen Sie das Werkstiick senkrecht an, so
dass dessen Ende auf der Bank ruht, wihrend
Sie die Fliigelschrauben anziehen (C). Spannen
Sie das Werkstlck in die Bankzange ein, und Sie
kénnen mit dem Frisen beginnen, indem Sie
den Parallelanschlag der Handoberfrise an ei-
ner Kante der Vorrichtung entlangfiihren (D).



Vorrichtung zum Kannelieren

Mit dieser Vorrichtung kann man an einer ge-
drechselten Spindel, etwa einem Stuhl- oder
Tischbein, mit der Handoberfrise eine Kannelie-
rung frisen. Die Vorrichtung besteht aus zwei U-
formigen Bauteilen, die wie in der Abbildung
rechts zu sehen miteinander verschraubt wer-
den. Das Oberteil besteht aus einer Grundplatte
fur die Handoberfrise und zwei senkrechten
Stiitzen. Dieses Teil trigt die Handoberfrise tiber
das Werkstiick, es wird am unteren Bauteil fest-
geschraubt, das auf dem Bett der Drehbank ent-
langgeschoben wird, wobei ein Fiihrungsklotz
zwischen den beiden Flacheisen geftihrt wird,
dieman an den meisten Drechselbidnken findet.

Schneiden Sie zuerst eine quadratische Grund-
platte fir die Handoberfrise aus 5-mm-Sieb-
druckplatte aus, die so lang und breit wie die se-
rienmiRige Grundplatte ist (dieses MalS soll im
Folgenden X genannt werden). Bohren Sie die
notwendigen Befestigungslocher, und bringen
Sie die Grundplatte an der Handoberfrise an.
Stellen Sie dann das untere Bauteil aus drei Stii-
cken Sperrholz mit einer Starke von 20 mm her.
Die Seitenteile sollten 75 mm breit sein, die Lin-
ge betrdgt X. Der Boden ist X mal X. In der Breite
werden jedoch von X noch 40 mm abgezogen.
Verbinden Sie die Teile mit Leim und Nigeln, so
dass die Seiten auf dem Boden stehen (A).

Schneiden Sie zwei Seiten fiir das obere Bauteil
aus 20 mm starkem Sperrholz. Die Breite sollte
X betragen, die Linge etwa 25-50 mm mebhr als
die Entfernung vom Bett der Drehbank bis zur
Drehachse. Sidgen Sie in jede Seite ein ,Fenster’,
um die Arbeit beim Drechseln (berprifen zu
kénnen (B). Spannen Sie diese Seiten an den
Seiten des unteren Bauteils fest, und befestigen

(Fortsetzung auf S. 158 )
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Vorrichtung zum Kannelieren

Ausschnitt, um Sicht
auf die Arbeit zu ermoglichen

Das Oberteil wird tiber
das Unterteil gestii Ipt und
mit Schrauben befestigt.

Zwei Bohrungssitze erlauben es,
das Oberteil auf unterschiedliche
Hohen fiir Arbeiten unterschied-
licher Gr6Re einzustellen.
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Sie die Grundplatte fiir die Frise mit Leim und
Schrauben darauf (C). Verstirken Sie die Ver-
bindung mit vier kurzen Leimkl&tzen. Lassen Sie
die Teile zusammengespannt, und bohren Sie
am unteren Ende der Seitenteile jeweils zwei L6-
cher bis in das Unterteil. Entfernen Sie dann die
Zwingen, heben Sie das Oberteil mit zwei 40
mm starken Reststiicken an, und bohren Sie ei-
nen zweiten Satz Locher durch die Seiten (D).
Die Locher erlauben es lhnen, die Handoberfri-
se je nach Durchmesser des Werkstiicks hoher
oder tiefer einzustellen.

Sdgen Sie aus 25 mm starkem Laubholz den
Fihrungsklotz zu, dessen Breite so gewdhlt wer-
den sollte, dass er ohne Klemmen zwischen die
Eisen des Drehbankbettes passt. Schrauben Sie
den Klotz an der Unterseite des Unterteils fest.
Dabei muss die Mittelachse der Spannzange an
der Handoberfrise an der Drehachse der Drech-
selbank ausgerichtet werden (E). Bevor Sie mit
dem Fridsen beginnen, missen Sie das Werk-
stiick in der Drehbank arretieren, entweder mit
der maschineneigenen Arretierung oder mit ei-
ner selbst gefertigten Teilscheibe.

Spannen Sie einen Hohlkehlfriser in die Hand-
oberfrise, tauchen Sie den Friser in das Werk-
stiick ein, und schieben Sie die Vorrichtung im
Maschinenbett der Drehbank entlang (F). Wenn
sich das gedrechselte Werkstiick verjiingt, werden
zwei Zulagen am Maschinenbett festgespannt,
deren Winkel der Verjiingung entspricht (G).

TIPP: Schlitze, die nicht mittig liegen sollen,
kann man frasen, indem man Zulagen an einem
der Anschldge verwendet.



Vorrichtung zum Frasen von Mustern
und Schriften

Stellen Sie sich vor, Sie frisen aufwdndige Mus-
ter fir Schilder oder Schmuckelemente fiir ein
Mébelstiick, indem Sie dem Leuchtpfad eines
Lichtmoduls folgen. Mit dieser Vorrichtung wird
das Werkstlck unter einer durchsichtigen Platte
gefrast, wihrend Sie den Umrissen des Musters
mit einem Lichtpunkt folgen, der von einer Ta-
schenlampe stammt (A).

Schneiden Sie die Zargen und Beine fiir den
Tisch aus 40 mm breiten und 10 mm starken
Sperrholzstreifen zu. Die TischgréRe konnen Sie
nach lhren eigenen Wiinschen bestimmen. Fii-
gen Sie die Zargen auf StoR mit Leim und Ni-
geln so zusammen, dass sie um die Tischplatte
aus durchsichtigem, 3 mm starkem Acrylglas
passen. Heften Sie an den Innenseiten schmale
Auflageleisten an, die die Kunststoffplatte tra-
gen (B). Schneiden Sie Sperrholzstreifen fir die
Tischbeine zu, die etwa 5o mm ldnger sein soll-
ten als Ihre Handoberfriase hoch ist. Jedes Tisch-
bein wird aus zwei Streifen in L-Form zusam-
mengesetzt (C). Spannen Sie die Beine mit
kleinen Zwingen an der Zarge, damit Sie die
Tischhohe der Stirke des Werkstiicks anpassen
konnen.

Schneiden Sie einen MDF-Klotz als Halterung fiir
den Lichtzeiger zu, und bohren Sie ein Sackloch
bis zur halben Materialstirke, das den Durch-
messer des Kopfes einer kleinen LED-Taschen-
lampe hat. Es mag zwar verlockend sein, aber
verwenden Sie NICHT einen Laserpointer, weil
dies das Risiko von Augenschidden birgt. Span-
nen Sie den Halterungsklotz nicht aus, und boh-
ren Sie ein Loch mit 1,5 mm Durchmesser vom
Sackloch bis zur anderen Seite, so dass das Licht
der Taschenlampe in einem diinnen Strahl aus
dem Holz tritt (D). Befestigen Sie die Taschen-
lampe mit einer Kabelklemme oder mit Heifl3leim

(Fortsetzung auf S. 160)
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in dem Loch. Stellen Sie als Stiitze fiir die Halte-
rung eine Leiste her, die etwas hoher ist als Ihre
Handoberfrise, und befestigen Sie sie an einem
unbeweglichen Teil des Friaskorbes (E).

Jetzt muss der Lichtzeiger an der Mittelachse
des Frésers ausgerichtet werden. Dazu spannen
Sie ein Reststlick Sperrholz am Arbeitstisch der
Stinderbohrmaschine fest, und senken die Ma-
schine so weit ab, dass zwischen Bohrfutter und
Handoberfrise noch einige Zentimeter Raum
bleiben. Bohren Sie mit einem langen 5-mm-
Bohrer ein ,Fithrungsloch’ in das Sperrholz (F).
Spannen Sie einen 1,5-mm-Bohrer in das Bohr-
futter der Stinderbohrmaschine und einen g
mm Nutfriser in die Spannzange der Handober-
frase ein. Senken Sie den Fridser so weit ab, dass
er in dem ,Fithrungsloch’ sitzt. Richten Sie den
Bohrer an dem kleinen Lichtaustrittsloch des
Halterungsklotzes aus, und senken Sie den Boh-
rer ab, bis erin dem Loch sitzt. Wenn so alle Tei-
le aneinander ausgerichtet sind, befestigen Sie
mit einigen Tropfen diinnflissigem Cyanacrylat-
kleber den Halterungsklotz an der Leiste (G).
Spannen Sie die Vorrichtung und das Werkstiick
an der Werkbank fest, und justieren Sie die
Hohe des Tisches so, dass sich der Halterungs-
block 1,5 mm unterhalb der durchsichtigen
Tischplatte befindet. Befestigen Sie Ihre Muster-
zeichnung mit Klebeband auf der Oberseite der
Tischplatte, und beginnen Sie mit den Frisar-
beiten (H).



Vierseitige Zusatzgrundplatte

Jede Kante dieser Grundplatte fiir die Handober-
frise ist unterschiedlich weit vom Friser ent-
fernt. Wenn man also mit einer Anlageschiene
friast, kann man die Entfernung von der Schiene
bis zur Frisung durch die Wahl der entsprechen-
den Kante bestimmen (A). Die Grundplatte ist
praktisch, wenn es darum geht, schnell einige
Schlitze oder Nuten in festgelegten Abschnitten
zu frisen. Oder man macht die Entfernungen der
vier Kanten nur geringfligig unterschiedlich, um
mit wiederholten Frisgidngen auch breitere Nu-
ten oder Schlitze zu frisen, ohne den Anschlag
versetzen zu missen.

Um die Grundplatte herzustellen, miissen Sie
zuerst fiirjede Kante die gew(inschte Entfernung
bis zum Frdser berechnen. Dabei miissen Sie den
Radius des Frésers einberechnen. Wenn Sie zum
Beispiel in 100 mm Entfernung von der Kante ei-
nes Werkstiicks eine 10 mm breite Nut mit einem
Friser schneiden mochten, der einen Durchmes-
ser von 10 mm hat, dann muss die Entfernung
vom Mittelpunkt der Grundplatte bis zur Kante
100 mm plus 5 mm Radius des Frisers betragen,
also 105 mm.

ReilRen Sie alle Entfernungen auf einem 5 mm
starken Stlick Hartfaserplatte an (B). Durch die
Wahl der Entfernung von zwei benachbarten
Kanten zum Mittelpunkt wird der Mittelpunkt
der Grundplatte bestimmt. Wenn man dann
die Entfernung zu den beiden anderen Kanten
anreiflt, legt man auch die EndgroRe der
Grundplatte fest. Schneiden Sie die Platte an der
Tischkreissige aus (C), uberpriifen Sie das Er-
gebnis mit dem Lineal, und schneiden Sie gege-
benenfalls nach. Nehmen Sie die serienmillige
Grundplatte von lhrer Handoberfridse ab, und
verwenden Sie sie als Schablone, um die Befesti-
gungslocher in die Hartfaserplatte zu bohren.
Achten Sie darauf, die beiden Grundplatten ge-
nau Gbereinander zu zentrieren.

Wenn Sie eine Fiihrungsleiste anbringen, deren
Breite dem Durchmesser des Frisers entspricht,
kénnen Sie mit der Grundplatte auch Nuten in
gleichbleibenden Abstinden schneiden (D).
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Selbstzentrierende Grundplatte fiir
die Handoberfrase

Mit dieser Grundplatte fiir die Handoberfrise
werden Schlitze automatisch mittig in Rahmen-
friese geschnitten. Die beiden Anschlige erlau-
ben es, bis ganz an das Ende eines Werkstiicks
zu frisen (A). Die Grundplatte wird aus einem
Stiick Hartfaserplatte geschnitten (170 x 230 x
10 mm). Reil3en Sie den Mittelpunkt an, und zie-
hen Sie dann durch ihn eine Linie Gber die Brei-
te des Stiicks. Markieren Sie auf beiden Seiten
des Mittelpunkts in 30 mm Entfernung auf der
Mittellinie Punkte. Ziehen Sie mit dem Zirkel um
einen der Punkte einen Kreisbogen mit einem
Radius von 115 mm von Lingskante zu Lings-
kante. Wiederholen Sie den Vorgang mit dem
anderen Punkt als Mittelpunkt. Bohren Sie an
den beiden Punkten jeweils ein versenktes
5-mm-Loch, um die Anschlige zu befestigen,
und bohren Sie dann mittig ein groReres Loch
fir den Friser. Bringen Sie die Grundplatte an
der Handoberfrise an wie auf S. 140 zu sehen,
und sidgen Sie dann mit der Bandsidge die ange-
rissenen Kreisbogen aus (B).

Stellen Sie aus Vollholz zwei Anschldge mit den
Mallen 30 x 300 x 20 mm her, und bohren Sie
mittig durch die 20 mm breite Seite ein 5-mm-
Loch. Bringen Sie in 21 mm Entfernung von ei-
nem Ende jeweils eine 5-mm-Stockschraube an,
die Sie mit Unterlegscheiben und kleinen Dreh-
griffen versehen. Leimen Sie neben den Stock-
schrauben an jedem Anschlag eine kleine Zula-
ge aus Hartfaserplatte an, und befestigen Sie
die Anschliage mit 5o mm langen Ms-Flachkopf-
schrauben an der Grundplatte (C).

Die Vorrichtung wird eingestellt, indem man sie
iber dem Werkstiick platziert und die Anschldge
dreht, bis sie ganzflichig am Werkstick anliegen
(D), und dann die Drehgriffe anzieht.

TIPP: Schlitze, die nicht mittig liegen sollen,
kann man frasen, indem man Zulagen an einem
der Anschlige verwendet.




Winkelhalterung fiir die Kantenfrase

Falls Sie eine Kantenfrise mit rundem Gehiuse
besitzen, bei der sich der Friskorb abnehmen
l4dsst ((scheint es in Dtld. nicht zu geben, aber
egal)), dann kénnen Sie mit dieser eleganten
kleinen Vorrichtung das Gerdt zum Frdsen im
Winkel von entweder 30° oder 45° zum Werk-
stiick neigen.

Der Korpus der Vorrichtung wird aus einem
Wiirfel gesdgt, der aus mehreren Lagen 20 mm
starkem, hochwertigen Sperrholz (Birken- oder
Ahornsperrholz) besteht. Der Wiirfel sollte 25
bis 45 mm groRer als der Durchmesser des Fra-
sengehiuses sein. Nachdem Sie den Wiirfel ver-
leimt haben, reillen Sie auf einer Seite einen
Kreis an, dessen Durchmesser etwa 1 mm gro-
Rer ist als der des Maschinengehiuses. Schnei-
den Sie dann den Verschnitt als Zylinder mit der
Kreissige aus dem Wiirfel, wobei Sie den Schnitt
in der Mitte einer der Seiten ansetzen (A).

Uberpriifen Sie die Passung des Gehiuses, und
schleifen Sie bei Bedarf die Innenseite des Wiir-
fels nach. Schneiden Sie an der Tischkreissige
eines der offenen Enden im Winkel von 45° ab,
und das andere im Winkel von 30° (B). Schnei-
den Sie auch zwei Anschldge aus Vollholz mit
angefasten Kanten, die den Schnittwinkeln an
dem Wiirfel entsprechen. Leimen Sie diese An-
schlige an die Wiirfelseiten, die dem entspre-
chenden Winkel gegeniiber liegen (C). Sichern
Sie die Anschldge mit Klebeband, wihrend der
Leim trocknet, und treiben Sie dann einige
Drahtstifte hinein, um die Verbindung zu ver-
stirken. Bohren Sie knapp oberhalb der An-
schlige jeweils ein Loch zwei Drittel durch das
"Holz, und bringen Sie eine Schraube an, mit der
die Frdse in der Vorrichtung gehalten wird.
Wenn man die Frdse von der einen Seite in die
Vorrichtung steckt, wird in einem Winkel von
45° gefrist, von der anderen Seite frist man
dann in einem Winkel von 30° (D).
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Vorrichtung fiir Frasarbeiten
in der Kante

Wenn man eine Kantenfrise waagerecht in einer
entsprechenden Vorrichtung anbringt, kann
man mit einem Nutfriser Filze und Nuten in die
Kante frisen. Der wie bei einem Hobel geformte
Griff an dieser Vorrichtung wird aus zwei Lagen
Sperrholz (175 x 250 x 20 mm) verleimt und
macht das Werkzeug gut handhabbar (A).

Schneiden Sie die Form des Handgriffs mit der
Band- oder Stichsdge aus. Bringen Sie unten
eine Aussparung fiir den Spanauswurf an (B).
Befestigen Sie den Griff mit Leim und Schrauben
an einer Grundplatte aus Sperrholz (100 x 300 x
20 mm). Bringen Sie in der Grundplatte eine
Aussparung fiir den Friser an, und frisen Sie an
die untere Kante einen Falz, um Kanten biindig
frasen zu konnen (C). Die Befestigungsplatte fiir
die Handoberfrase (100 x 200 x 5 mm) wird aus
Siebdruckplatte hergestellt und mit Bohrungen
versehen, um die Kantenfrise befestigen zu
konnen. Die Platte wird mit einem Schlitz und
Loch am Drehpunkt an der Vorrichtung befes-
tigt, so kann die Schnitttiefe des Frisers verin-
dert werden. Nachdem Sie ein Loch als Aufnah-
me fir die Drehachsenschraube in die obere
rechte Ecke der Platte gebohrt haben, frisen Sie
den gebogenen Schlitz an der Stinderbohrma-
schine. Schrauben Sie dazu die Platte durch die
Drehachsenbohrung auf einem Stiick Restholz
fest, und schneiden Sie mit einem 5-mm-Spiral-
nutfriser den Schlitz, indem Sie die Platte um
die Schraube drehen (D). Mit Zwingen befestig-
te Stoppkl6tze beschrinken die Drehbewegung
auf6o mm.

Bohren Sie in die Seite des Handgriffs eine Serie
von Lochern fiir die Drehachsenschraube der
Platte, und bringen Sie eine Einschraubmutter
an, in die der Drehgriff zur Arretierung eingesetzt
wird (E). Nachdem Sie die Kantenfrdse an der
Platte befestigt haben, wird diese am Handgriff
festgeschraubt. Die angemessene Héhe fiir die
anstehende Arbeit wird durch die Wahl eines
entsprechenden Drehachsenloches bestimmt.
Mit dem Drehgriff wird die Platte in der ge-
wiinschten Position arretiert.



StoRladen

Eine StoRRlade ist eine Vorrichtung, an der ein
Handhobel gefiihrt wird, wenn man an Rahmen-
friesen oder anderen Bauteilen Hirnholz oder
Gehrungen bestof3t. Die beiden kriftigen An-
schlidge halten das Material genau im 45°- oder
9o0°-Winkel, wihrend man den Handhobel auf
der Seite liegend an einer geraden Anlage ent-
lang fiihrt.

Schneiden Sie zuerst eine Grundplatte (250 x
600 x 20 mm) und eine gerade Anlage (125 x 600
x 10 mm) aus MDF oder Sperrholz. Befestigen
Sie die Anlage mit Leim und Nigeln an der
Grundplatte. Schneiden Sie die 45°- und 9o°-An-
schldge aus gut getrocknetem Vollholz mit min-
destens 40 mm Stirke. Verwenden Sie fiir diesen
Zweck nicht Bau- und Konstruktionsholz, da
dieses beim Trocknen reif3en und sich verziehen
kann. Schneiden Sie fiir den Gehrungsanschlag
ein Dreieck mit den Winkeln 45° 45° und 9o°
und einer Hohe von 125 mm (A), und fiir den
rechtwinkligen Anschlag einen Anschlag mit
den MaRen 50 x 125 mm. Achten Sie darauf, dass
die Anlegekanten der Anschldge absolut gerade
sind und rechtwinklig zu den Seiten stehen.
Bringen Sie die beiden Anschlige mit grofRen
Holzschrauben in versenkten Lochern an der ge-
raden Anlage an (B). Am besten werden die An-
schlige festgeschraubt, die Position wird mit
Tischlerwinkel und Schmiege Gberprift, die An-
schlige werden wieder gelost und dann mit
Leim und Schrauben endgiiltig befestigt. Brin-
gen Sie an der Anlagefliche der beiden Anschli-
ge selbstklebendes Schleifpapier an (C), damit
die Werkstiicke nicht verrutschen.

Um die StoRRlade zu verwenden, wird das Werk-
stiick fest gegen den entsprechenden Anschlag
gehalten, so dass es nur wenig iiber die gerade
Anlage hinausragt. BestofRen Sie dann das Werk-
stiick mit einem Hobel, dessen Messer sehr
scharfund fiir geringe Spanabnahme eingestellt
istund genau im rechten Winkel zum Hobelkor-
pus steht (D).

TIPP: Um prizise mit der StoRlade arbeiten zu
kénnen, miissen auch die Sohle und die Seiten-
winde des Hobels genau im rechten Winkel zu-
einander stehen.

FUHRUNGEN FUR HANDWERKZEUGE
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FUHRUNGEN FUR HANDWERKZEUGE

Kleine Ablinglade

Kleine Profilleisten, schlichte Leisten oder Di-
belstangen genau auf Mal abzulingen, kann
schwierig sein, auch wenn man es in Handarbeit
in einer normalen Gehrungslade tut. Mit dieser
Vorrichtung kann man kleine Werkstiicke sicher
und genau ablidngen, wobei die Schnittkanten
sauber und genau rechtwinklig werden. Schnei-
den Sie zuerst eine V-Kerbe in die Sichtseite ei-
ner mindestens 300 mm langen Leiste mit dem
Querschnitt 25 x 5o mm (A). Schneiden Sie die
Kerbe mit zwei Schnitten an der Tischkreissige,
bei der das Blatt auf 45° geneigt ist. Die Kerbe
soll 28 mm breit und 14 mm tief sein. Schneiden
Sie zwei kurze Stlicke vom Ende der Leiste ab,
eines mit 25 mm Ldnge, das andere mit 40 mm
(B). Stellen Sie aus diesen Kl6tzen eine Sagefiih-
rung fiir eine Feinsidge oder eine japanische
Sdge her. Leimen Sie die KlGtze etwa in einem
Viertel der Linge kopfiiber auf die Leiste (C).
Spannen Sie die Klotze mit dazwischen geleg-
tem Sidgeblatt ein, wie auf der Abbildung zu se-
hen. Sdgen Sie bis zum Grund der V-Kerbe, wenn
der Leim getrocknet ist, um die Sigefiihrung
fertig zu stellen.

Bringen Sie an einer Seite der Kerbe eine selbst-
klebende Zentimeterskala an, deren Nullpunkt
genau mit der Sigefuge Gibereinstimmt. Bringen
Sie schlielRlich noch eine Leiste an der Unter-
seite der Lade an, mit der sie in der Bankzange
eingespannt werden kann. Um ein Werkstiick
genau auf Linge zu schneiden, wird es mit ei-
nem Ende an die entsprechende Markierung
der Skala angelegt, fest in der Lade angedriickt
und dann durchgesigt (D).



> Schablonen zum Frisen
freier Formen (S. 170)

> Befestigungsmethode
fiir Schablonen (S. 173)

> Schablonen mit
Grundplatte (S. 174)

> Frisen am Fiihrungsstift
(S.175)

enn Sie zur Weihnachtszeit schon mal

Plitzchen gebacken haben, dann haben

Sie dazu vielleicht Formen zu Hilfe ge-
nommen. Schablonen sind die Keksformen der
Holzwerkstatt. Mit einer Schablone lassen sich viele
Werkstiicke herstellen, die alle exakte Kopien eines
urspriinglichen Entwurfs sind. Zu den einfachen
Schablonen gehoren solche, mit denen man ein
Werkstiick auf die gewiinschte Endgrof3e bringen
kann, wihrend andere, kompliziertere Schablonen
dabei helfen, perfekte Intarsien und Einlegearbeiten
anzufertigen oder anspruchsvolle Holzverbindun-
gen zu schneiden.

Bei den meisten Schablonenarbeiten wird mit der
Handoberfrise oder der Tischfrise eine Kante pro-
filiert. Dafiir werden gerade (Nut-) Friser, aber auch
verschiedene Profilfriser in Verbindung mit Anlauf-
ringen oder Kopierhiilsen verwendet. Schablonen
sind aber auch sehr niitzlich, wenn es darum geht,
Holzverbindungen - etwa Schlitz-und-Zapfen-Ver-
bindungen oder Fingerzinkungen — mit besonders
guter Passung herzustellen (siehe Abbildung auf

> Bohrlehren (S. 181)
> Lochreihen (S. 183)

> Schablonen zum
Schlitzen (S. 170)

> Schablone fiir

Fingerzinken (S. 178) AU T

Sackldcher (S. 184)
> Komplementdres Frisen
(S. 180)

S. 168). Schablonen sind auch hervorragend geeig-
net, um Aussparungen und Vertiefungen fiir Be-
schldge wie Schlésser und Scharniere zu schneiden.
Uber diese verschiedenen Frisarbeiten hinaus gibt
es auch Verfahren, bei denen Schablonen, mit
anderen Maschinen wie der Tischkreissige oder
dem Trommelschleifer verwendet werden, um
Werkstiicke in eine bestimmte Form zu bringen.

IKAPITEL NEUN: UBERBLICK

> Schablonen fiir die
Tischkreissage (S. 185)

> Kurven schneiden
an der Bandsige (S. 186)

> Schleifen an der
Trommelschleifmaschine
(S.187)

Mit seiner eingebauten
Knebelklemme und der
Schablonenplatte ist diese
Vorrichtung im Stil eines
Waffeleisens niitzlich, wenn
man Kleinserien an der
Tischfrise oder am Hand-
oberfrisentisch bearbeiten

muss.
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Frasmethoden mit Schablonen
Mit dem Anlaufring

Anlaufring am Ende des Frésers/ Anlaufring am Schaft des Frisers/
Fraswerkzeugs Fraswerkzeugs

Mit der Kopierhiilse

Kopierhiilse wird an der Grundplatte
der Handoberfrise befestigt.

Versatz, verursacht durch Unterschied im
Durchmesser des Frasers und der Kopierhiilse

Frasen am Fiihrungsstift Obenliegender
Fihrungsstift

Fihrungsstift
<" wird bis an die

Schablone
abgesenkt
Schablone A \
/
Fihrungsstift wird — Fraser wird im Handober-
im Tisch montiert frasentisch verwendet.

Die Finger dieser Vorrichtung
fiihren einen Fraser, der Finger-
zinken schneidet — eine stabile
Verbindung fiir Korpusecken

an Kisten, Schubladen und
Ahnlichem.

In Verbindung mit einer elektrischen Bohrma-
schine oder einer Stinderbohrmaschine erleich-
tert die Bohrschablone solche hiufigen Aufgaben
wie das Bohren von schrigen Lochern oder Loch-
reihen fiir Bodentriger. Obwohl Schablonen
schon an und fiir sich niitzlich sind, werden in
diesem Abschnitt verschiedene Methoden vorge-
stellt, nach denen sie in unterschiedliche Vorrich-
tungen integriert werden konnen, mit denen
Werkstiicke ausgerichtet und eingespannt wer-
den, um sie zu bearbeiten. So wird von einer Vor-
richtung zum Bohren schriger Sacklocher einer-
seits der Bohrer gefiihrt, anderseits aber auch das
Werkstiick im richtigen Neigungswinkel gehal-
ten. Schrauben, die durch die im spitzen Winkel
gebohrten Sacklécher in das andere Verbindungs-
teil gedreht werden, ergeben eine sehr stabile Ver-
bindung von Rahmenfriesen oder Mobelteilen.

Anlaufringe und Kopierhiilsen

Bei allen Frisarbeiten mit einer Schablone wird der
Frdser der Handoberfrise (oder das Friswerkzeug
an der Tischfrise) an der Kante einer Schablone
entlang gefiihrt. Die beiden hiufigsten Methoden
verwenden dazu Anlaufringe oder Kopierhiilsen,
wie das in der Abbildung links zu sehen ist. Um
aber das richtige Verfahren fiir eine bestimmte Auf-
gabe auswihlen zu konnen, muss man die Vor-
und Nachteile beider Methoden kennen.

Ein Anlaufring ist ein Ring mit einem versiegel-
ten Kugellager, der direkt an einem Friser ange-
bracht ist (siehe Abbildung oben auf gegeniiber-
liegender Seite). Der Ring fiihrt den Friser durch
den Schnitt, indem er an der Kante einer Schablo-
ne oder der Kante des Werkstiicks entlangrollt.
Der Anlaufring kann entweder an einem Stift
oberhalb der Frdserschneiden sitzen oder tiber
den Schaft des Frisers gestiilpt und dort arretiert
werden.



An der Tischfrise wird der Anlaufring entweder
ober- oder unterhalb des Friswerkzeugs auf den
Frasdorn gesteckt.

Frdser mit endstindigem Anlaufring sind be-
sonders fiir das Biindigfridsen von Kanten und die
Bearbeitung von AulRenkanten geeignet. Friser
mit Anlaufring am Schaft eignen sich fiir diese
Aufgaben ebenfalls, sie konnen dariiber hinaus
jedoch auch Schlitze frisen und andere Arbeiten
in der Fliche des Werkstticks ausfiihren. Bei einer
handgefiihrten Handoberfrise wird die Schablo-
ne liber dem Werkstiick angebracht, wenn man
mit einem Anlaufring am Schaft arbeitet, und un-
terhalb des Werkstiicks, wenn der Anlaufring
oben am Friser sitzt. Bei Arbeiten am Handober-
friasentisch ist die Lage der Schablone jeweils ver-
tauscht.

Mit dem Wechsel der Lage der Schablone dndert
sich auch jeweils die Frisrichtung, was je nach
Faserverlauf des Holzes deutliche Auswirkungen
auf die Schnittgiite haben kann (siehe Abbildun-
genlund]ausS. 172.

Die meisten Anlaufringe haben den gleichen
Durchmesser wie die Werkzeugschneiden, so
dass man mit ihnen biindig frist. Es gibt jedoch
auch Anlaufringe mit kleineren oder gréReren
Durchmessern als derjenige der Werkzeugschnei-
den, mit denen man dann die EndgroRe des
Werkzeugs im Verhiltnis zur GrofRe der Schab-
lone verdndern kann.

Im Gegensatz zu Anlaufringen werden Kopier-
hiilsen nicht direkt am Friser befestigt, sondern
an der Grundplatte der Frise (siehe untere Abbil-
dung), und ergeben so eine feste Fiihrung, die
sich nicht dreht. Kopierhiilsen lassen sich oft fiir
Arbeiten einsetzen, die man auch mit einem An-
laufring am Schaft des Frisers ausfiihren wiirde.
Die Hiilsen sind in vielen verschiedenen AulRen-
durchmessern zu bekommen, die tiblichsten rei-
chen von 5§ mm bis 50 mm. Sie sind besonders in
Verbindung mit Schablonen niitzlich, mit denen
man Schlitze oder Fingerzinken schneidet. Die
Kopierhiilse bleibt dabei an der Schablone ange-
legt, wihrend man den Friser in das Werksttick

SCHABLONEN

Verschiedene Fraser mit Anlauf-
ring: Biindigfraser, Fraser mit
Anlaufring am Ende und am
Schaft. Die Anlaufringe kénnen
den gleichen Durchmesser wie
der Friser haben, aber auch
kleiner oder groRer sein.

Eine Kopierhiilse aus Metall wird in die Grundplatte der Handoberfrise einge-

setzt. So kann man sehr effektiv den Fraser an einer Schablone entlang fiihren,

um die Kante eines Werkstiicks zu profilieren, eine Verbindung zu schneiden

oder Aussparungen fiir Beschldge oder Einlegearbeiten zu frasen.

absenkt. Man konnte diese Arbeit auch mit man-
chen Frdsern mit Anlaufring am Schaft ausfiih-
ren, es bestidnde jedoch beim Absenken die Ge-
fahr, mit dem Fridser abzurutschen und in die
Schablone zu schneiden.

Kopierhiilsen sind nicht so vielseitig wie An-
laufringe, da sich die Schablone zwischen Werk-
stick und Handoberfrise befinden muss. Darii-
ber hinaus muss der Friserdurchmesser geringer
sein als der Innendurchmesser der Kopierhiilse,
so dass die Schablone den Versatz zwischen Fri-
ser und Kopierhiilse ausgleichen muss.
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Versatz an Schablonen berechnen

Der Versatz entspricht %2 x (K—F)

Kopierhiilse (K) wird
von der Kante der
Schablone gefiihrt.

Nutfriaser (F)
schneidet das
Werkstiick.

Versatz (V)
zwischen Friser
und Schablone

Schablonen zum Friasen freier Formen

Das Frisen freier Formen mit der Schablone ist
eine einfache und wirkungsvolle Moglichkeit,
unterschiedliche ansprechende Formen aus Holz
auszufrdsen, von Mobelbeinen iber Spielzeug-
enten bis hin zu Schneidbrettern fiir die Kiiche.
Die Methode gleicht jenen, bei denen mit der
Handoberfrise oder an der Tischfrdse mit einem
Anlaufring an der Kante eines Werkstiicks ent-
lang gefrist wird (A). Hier folgt der Anlaufring
allerdings nicht der Kante des Werkstiicks, son-
dern einer beliebig geformten Schablone, die
auf dem Werkstiick befestigt ist.

Die Schablonen konnen aus fast jedem festen
Material hergestellt werden, das eine harte
Kante aufweist, darunter MDF, Siebdruckplatte,
Birkensperrholz und viele Kunststoffarten. Die
Stédrke der Schablone kann von § mm bis 20 mm
variieren. Im Allgemeinen sollten Schablonen,
die mit einem Anlaufring am Ende des Frésers
verwendet werden, stiarker sein, wiahrend Scha-
blonen fiir Kopierhiilsen und schaftgetragene
Anlaufringe eher diinner sein sollten, um eine
moglichst hohe Schnitttiefe zu erhalten.

Der erste Schritt bei der Herstellung einer Scha-
blone ist die Anfertigung einer Arbeitszeichnung
des gewiinschten Werkstiicks im Mal3stab 1 : 1
auf Papier oder diinnem Karton. Die Kanten ei-
ner mit der Schere aus Karton ausgeschnittenen
Schablone lassen sich am Trommelschleifer oder
mit dem Exzenterschleifer leicht glitten. Beden-
ken Sie, dass der Radius des Anlaufrings, -zap-
fens oder der Kopierhiilse geringer sein muss als
derkleinste Innenradius an der Schablone. Sonst
kann die Fiihrung nicht genau an der Schablone
entlang gefiihrt werden.

Schablonen zum Biindigfrisen lassen sich leicht
herstellen, da die Schablone die gleiche Grolle
und Form des Werkstiickes hat. Schablonen, die
mit Anlaufringen oder Kopierhiilsen eingesetzt
werden sollen, deren Durchmesser sich von je-
nem des Frisers unterscheidet (B), miissen etwas
sorgfiltiger geplant werden, da man den Versatz
zwischen Friser und Fiihrung ausgleichen muss,
um das gewiinschte Ergebnis zu erhalten. Wie in
der Abbildung oben zu sehen, wird dieser Versatz
nach einer allgemeinen Formel berechnet, in der
von dem AuRendurchmesser des Anlaufrings
(oder des Anlaufzapfens oder der Kopierhiilse)
der Schneidendurchmesser abgezogen wird, und
man das Ergebnis durch zwei teilt.



Die Formel stimmt, ob man nun mit einer Schab-
lone Werkstiicke formen mochte oder ob mit ihr
Verbindungen oder Einlegearbeiten geschnitten
werden sollen. Wenn Sie also eine Kante an ei-
nem Werkstlck frisen und dabei einen 10-mm-
Nutfriser und eine Kopierhilse mit 20 mm Au-
Rendurchmesser (C) verwenden, erhalten Sie als
Ergebnis ein Werkstiick, das 5 mm breiter ist als
die Schablone, da der Versatz zwischen Friser
und Fihrung 5 mm betrdgt. Bedenken Sie auch,
dass sich beim Frdsen eines runden Ausschnitts,
oder wenn man ein Werkstiick allseitig frist, der
berechnete Versatz verdoppelt.

Eine Schablone, bei der dieser Versatz einge-
rechnet ist, l4sst sich bei einfachen Formen wie
einem rechteckigen Schlitz sehr leicht herstel-
len: Verschieben Sie die Schablone einfach um
den Versatz von der gewiinschten Umrisskante.
Um jedoch eine unregelmiRig geformte Schab-
lone mit einem Versatz herzustellen, folgt man
dem Umriss des Musters mit einem Zirkel, der
auf den Versatz eingestellt ist (D). Falls das Mus-
ter geschwungene Linien aufweist, miissen Sie
darauf achten, dass der Zirkel senkrecht zur Fl4-
che steht, damit das Muster nicht verzerrt wird.
Komplizierte Muster sollte man von vorneherein
mit Versatz neu zeichnen. Am leichtesten ist das
mit einem Fotokopierer zu machen, der Vergro-
Rern und verkleinern kann. Uberpriifen Sie durch
Aufeinanderlegen der Kopie und des Originals
und Nachmessen, ob Sie den gewiinschten Ver-
satz erhalten haben.

Wenn Sie so weit sind, die Schablone auszu-
schneiden, befestigen Sie das Muster mit Spriih-
kleber (im Kinstlerbedarfshandel zu erhalten)
direkt auf dem Material fir die Schablone (E).
Glitten Sie die Kanten der Schablone mit der
Hand oder mit einer Schleifmaschine, und ach-
ten Sie dabei darauf, dass gerade Kanten auch
gerade bleiben und geschwungene Linien glatt
ineinander (ibergehen (F). Alle UnregelmiRig-
keiten finden sich spiter in den Werkstiicken
wieder und erfordern dann umfangreiches Nach-
arbeiten. Wenn nur eine Kante eines Werkstiicks
gefrist werden soll — eines Tischbeins etwa —
sollte die Kante der Schablone iiber den An-
fangs- und Endpunkt des Schnitts hinausreichen,
damit man mitder Fiihrung einen glatten Einsatz
und Ausgang erreicht.

(Fortsetzung auf S. 172)

FORMGEBUNG
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Schneiden Sie das Werkstiick grob vor, damit Sie
mit dem Friser nicht Unmengen von Verschnitt
entfernen missen. Bringen Sie dann die Schab-
lone mit doppelseitigem Klebeband, Draht-
stiften oder einer anderen Methode an (siehe
»Befestigungsmethoden fiir Schablonen” auf der
gegeniiberliegenden Seite) (G). Bei dicken oder
schweren Werkstiicken halten Schrauben ‘am
besten.

Werksticke, die grol8 genug sind, um sie flach
auf der Werkbank festzuspannen, lassen sich am
besten freihdndig frisen (H). Fiir kleinere Teile
ist es besser, am Handoberfriasentisch oder an
der Tischfridse zu arbeiten, und die Schablone
moglichst zu einem Teil einer Vorrichtung mit
Grundplatte zu machen.

Die Schablone und das Werkstiick werden mit
der Sichtseite entweder nach oben oder unten
gelegt, je nachdem, ob die Fithrung oberhalb
oder unterhalb der Schneiden liegt. Wenn Sie
mit einer Schablone sehr kurvenreiche Werkteile
oder Holzer frasen, die zum Splittern neigen, er-
hidlt man sauberere Kanten und weniger Faser-
ausrisse, wenn man mit einem Blndigfraser ar-
beitet, der zwei Anlaufringe aufweist — einen am
Ende und einen am Schaft (I). So kann man dann
das Werkstiick mit der Schablone umdrehen,
wenn sich der Faserverlauf von Abschnitt zu Ab-
schnitt dndert, und immer mit der Faser schnei-
den ().

TIPP: Um zwei Teile gleichzeitig mit der Schablo-
ne zu frasen, verwendet man stirkeres Material,
das man nach dem Fridsen auftrennt.



Befestigungsmethode fiir Schablonen

Eine der schnellsten Methoden, um eine Schab-
lone am Werkstiick zu befestigen, ist der Einsatz
eines Abrollers fiir Transferklebeband (A). Mit
diesem pfiffigen Werkzeug kann man einen
Streifen Klebstoff auftragen, der dhnlich wirkt
wie die Beschichtung eines doppelseitigen Kle-
bebands. Nachdem man Werkstiick und Schab-
lone mit dem Kliipfel zusammengeklopft hat,
ist die Verbindung so haltbar, dass man nur die
allerschwersten Frdsarbeiten nicht ausfiihren
kann. Nach dem Frisen ldsst sich der Klebstoff
leicht abreiben.

Noch eleganter ldsst sich die Schablone durch
ein Vakuum am Werkstiick festhalten (B). Eine
Vakuumschablone aus Kunststoff oder einem
anderen nicht-porésen Material wird mit einem
diinnen Kunststoffschlauch an einer Vakuum-
pumpe oder einem speziellen Vakuumventil an-
geschlossen, die genug Andruckkraft erzeugen,
um das Werkstiick wihrend des Friasens sicher
zu halten.

FORMGEBUNG
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Schablonen mit Grundplatte

Einfacher, als ein Werkstiick mit der Handober-
frise und einer Schablone zu frisen, ist es mit
einer Schablone, die Teil einer Vorrichtung ist, in
der das Werkstiick in der richtigen Position auf
der Schablone gehalten wird, ohne andere Be-
festigungsmethoden zu benotigen. Solche Vor-
richtungen mit Grundplatten in Schablonenform
kénnen an der Tischfrise oder am Handoberfri-
sentisch (A) verwendet werden und sind so effek-
tiv, dass sie hdufig in der gewerblichen Tischlerei
eingesetzt werden. Ein Nachteil ist, dass man mit
ihnen ein Werkstiick nicht allseitig frisen kann.

Schneiden Sie zuerst wie zuvor beschrieben die
Schablone flir das gewiinschte Werkstlck aus.
Sie sollte mindestens 5o mm breiter als das
Werkstlck sein, um Raum fiir die Anschldge und
Hebelklemmen zu bieten. Wenn man die Schab-
lone an beiden Enden etwas verlingert, hat die
Fiihrung auch hier noch eine Kante, an der sie
angelegt werden kann, was zu einem sauberen
Schnitt am Anfang und Ende der Frasung fiihrt.
Befestigen Sie auf der Schablone Stoppklétze
aus Material in der gleichen Stirke wie das Werk-
stlick, indem Sie von unten Nigel oder Schrau-
ben durch die Schablone treiben (B). Positionie-
ren Sie die Stoppkl6tze so, dass sie die korrekte
Lage des Werkstiicks im Verhdltnis zur zuge-
schnittenen Kante der Schablone sicherstellen.

Das Werkstiick kdnnen Sie mit Exzenterspan-
nern, Zwingen oder Hebelklemmen (C) einspan-
nen. Bei kleineren Werkstiicken kann man am
Kopf der Zwinge oder Klemme eine Halteplatte
anbringen, auf der man selbstklebendes Schleif-
papier montiert hat, um das Werkstiick wihrend
des Frisens besser zu halten (s. Abb. unten auf
S. 167). An groBeren Vorrichtungen sollte man
ein Paar Handgriffe anbringen, um die Arbeit mit
ihnen einfacher und sicherer zu machen. Span-
nen Sie das grob vorgeschnittene Werkstiick in
die Vorrichtung ein, und frisen Sie die Kante mit
einem unten gefiihrten Friser oder Friswerkzeug
bindig. Durch Auswechseln des Friswerkzeugs
kann man die Kante auch weiter profilieren, etwa
um ein geschwungenes Rahmenfries mit einem
Konterprofil zu versehen (D).

TIPP: Beim Frdsen mit Schablone kann man Zeit
sparen, indem Rohlinge (ibereinander stapelt
und mehrere gleichzeitig an der Bandsdge grob
vorschneidet.
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Frasen am Fiihrungsstift

Wenn Sie keine Kopierfrismaschine besitzen,
kann das Frisen am Fiihrungsstift eine prakti-
sche Alternative sein. Anstatt einen speziellen
oben liegenden Halterungsarm fiir den Fiih-
rungsstift als Zubehor fiir den Handoberfrisen-
tisch zu kaufen (A), kann man die Arbeit auch
mit einer normalen Handoberfrise und der Stin-
derbohrmaschine ausfiithren, indem man den
Fihrungsstift im Bohrfutter der Stinderbohrma-
schine iiber dem Friser einspannt (B). Die Hand-
oberfrise wird in einem kleinen Handoberfri-
sentisch befestigt (C), der im Wesentlichen aus
einem Sperrholzkasten mit offener Vorder- und
Rickseite besteht, um Zugang zur Frédse zu be-
kommen. Der Deckel aus Siebdruckplatte ist mit
dem Korpus verschraubt und weist Bohrungen
zur Befestigung der Handoberfrise auf.

Um die Vorrichtung zu verwenden, wird der
Handoberfrisentisch auf den Arbeitstisch der
Stinderbohrmaschine gestellt, und der Nutfri-
ser in der Handoberfrise wird sorgfiltig an dem
Fihrungsstift im Bohrfutter der Bohrmaschine
ausgerichtet (D). Der Fithrungsstift ist nichts an-
deres als ein einfacher runder Metallstift mit
dem Durchmesser des Frdsers. Auf das Werk-
stiick wird eine Schablone in der gewiinschten
Form und GrolRe gespannt (E).

In unserem Beispiel wird eine rechteckige Scha-
blone verwendet, um das Innere einer kleinen
Holzschachtel auszufrisen. Um die Frasarbeit zu
erleichtern, wird zuerst der GroRteil des Ver-
schnitts mit einem grofRen Bohrer entfernt (F).
Stellen Sie die Schnitttiefe durch Verstellen des
Frasers ein, und legen Sie dann das Werkstiick
Giber den Friser, wobei Sie sicherstellen, dass es
sich frei bewegen kann. Senken Sie die Stinder-
bohrmaschine ab, bis der Fiihrungsstift inner-
halb der Schablone sitzt. Stellen Sie die Hand-
oberfrdse ein, und fiihren Sie das Werkstiick
vorsichtig tiber den Friser. Dabei sollte der Stift
die Kanten der Schablone ohne Druck beriihren.
Bei Frasungen in der Fliche des Werkstiicks wie
in diesem Beispiel muss die Arbeit gelegentlich
unterbrochen werden, um die Spine zu entfer-
nen, die sich im Werkstiick angesammelt haben.

! Beim Frdsen am Fiithrungsstift im Handober-
frisentisch miissen Sie sich stets vergewissern,
dass das Material nicht in der Ndhe des Frisers
liegt, bevor Sie die Handoberfrise einstellen.

175



KAPITEL NEUN: SCHABLONEN

Schablonen zum Schlitzen

Rechteckige Schablonen lassen sich leicht her-
stellen und eignen sich ausgezeichnet, um tradi-
tionelle Schlitz-und-Zapfen-Verbindungen oder
Verbindungen mit losen Zapfen zu schneiden.
Die Schablone wird auf einer Unterlage befes-
tigt, die das Werkstiick positioniert und wiahrend
des Frasens festhilt (A). Anstatt zu versuchen,
ein genau rechteckiges Loch zu schneiden, istes
einfacher, die Schlitzschablone aus mehreren
einzelnen Streifen MDF oder Siebdruckplatte
herzustellen.

Berechnen Sie zuerst die genaue GroRe der Off-
nung in der Schablone. Falls Sie einen Friser mit
Anlaufring am Schaft verwenden, dessen Durch-
messer dem des Frisers entspricht, muss die
Offnung genauso groR sein wie der gewiinschte
Schlitz. Falls Sie jedoch einen Nutfraser mit Ko-
pierhiilse verwenden, miissen Sie den Versatz
zwischen Friser und Kopierhiilse ausgleichen.

So hitte bei einem Versatz von 3 mm zwischen
Fraser und Kopierhiilse die Schablonen6ffnung
fur einen Schlitz mit den MaRen 20 x 100 mm
eine Grof3e von 26 x 106 mm.

Schneiden Sie zwei Endstreifen fiir die Schablo-
ne zu, die so breit sind wie die gewiinschte Off-
nung. Schneiden Sie darauf zwei Lingsstreifen
zu, die breit genug sind, eine stabile Unterlage
fir die Handoberfrise zu bilden. Fiir kleinere
Schablonen reicht Material mit einer Stirke von
5 mm, wenn man die an friiherer Stelle beschrie-
bene Verleimmethode anwendet.

Grolere Schablonen (oder solche, die hiufig be-
nutzt werden sollen) stellt man besser aus 10
mm starkem MDF her und verstirkt die Verbin-
dungen zwischen den Teilen mit Formfedern (B).

Nachdem Sie Leim angegeben und Zwingen an-
gesetzt haben, kénnen Sie die Teile noch ver-
schieben, um genau die gewiinschte Offnung in
der Schablone zu erhalten (C). Verputzen Sie die
Enden der Schablone, nachdem der Leim ge-
trocknet ist. Die Schablone kann mit Zwingen
direkt auf dem Werkstiick befestigt werden, man
kann sie auf einer einfachen, kastenférmigen



Vorrichtung anbringen, die auf dem Werkstiick
festgespannt wird (D), oder man kann sie an ei-
ner aufwindigeren Vorrichtung befestigen, wie
sie in der oberen Abbildung auf der gegeniiber-
liegenden Seite zu sehen ist. Die runden Ecken
des Schlitzes konnen mit dem Stechbeitel recht-
winklig nachgestochen werden, oder man run-
det die Kanten der Zapfen ab, oder man setzt
lose Zapfen in die Schlitze.

Mit der Handoberfrise und einer Schablone
lassen sich auch sehr gut die Vertiefungen fir
Einlegearbeiten und Beschlige frisen. Eine klei-
ne Schablone mit einer rechteckigen Offnung
eignet sich gut, um die flachen Vertiefungen zu
schneiden, in die Scharniere eingesetzt werden
(E). Zwei Stoppleisten an der Unterseite einer
Scharnierschablone sorgen dafiir, dass die Scha-
blone so platziert wird, dass die Vertiefung an der
richtigen Stelle des Werkstiicks gefrist wird. Au-
Rerdem bieten die Leisten eine gute Méglichkeit,
die Schablone am Werkstiick festzuspannen.

Schablonen fiir Einlegearbeiten kdnnen fast jede
Form annehmen: vieleckig, geschwungen oder
unregelmdlRig. Bei symmetrischen Formen kann
man die gleiche Methode anwenden, die auch
bei rechteckigen Schablonen benutzt wird. Die
Schablone fiir die eingelegte Raute, die hier zu
sehen ist (F), hat zwei Endstiicke, die im Winkel
von 60° zugeschnitten sind. Spannen Sie die
Schablone auf dem Werkstiick fest, und fiithren
Sie die Frasung mit einem Nutfrdser und einer
Kopierhiilse oder einem Anlaufring am Schaft
aus (G).

Mit einer Schablone lassen sich auch die runden
35-mm-Aussparungen fiir Topfscharniere frasen.
Berechnen Sie den Fridserversatz, und schneiden
Sie dann mit einem verstellbaren Kreisbohrer ein
entsprechendes Loch in das Schablonenmaterial
(H). Fiigen Sie eine Stoppleiste an, um die Scha-
blone im richtigen Abstand von der Werkstiick-
kante zu halten, und frisen Sie wie bei einem
Schlitz (I).

TIPP: Notfalls konnen die Kanten einer Scha-
blone mit Abklebeband belegt werden, um die
Abmessungen eines gefriasten Schlitzes oder
o fir eine Einlegarbeit zu reduzieren.

HOLZVERBINDUNGEN
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Schablone fiir Fingerzinken

Zinken-Schablonen

Endanschlag

Der Endanschlag
bestimmt die Position
des Werkstiicks in
der Schablone.

Kopierhtilse

Fraser

Einspann-
halterung

Der Endanschlag wird mit
Schrauben durch iibergroRe
Bohrungen verstellbar mit
dem Endstiick verbunden.

Die Fingerbreite wird so
bestimmt, dass der Abstand
zwischen den Schnitten (x)

Schablone fiir Fingerzinken

Wie der Name schon andeutet, besteht diese
Vorrichtung aus einer Vielzahl identischer Fin-
ger, die im gleichen Abstand angeordnet sind
und eine Handoberfrise fithren, wihrend sie
die Verbindung in das unter der Schablone
festgespannte Material schneidet. Eine Vorrich-
tung, um an der Tischkreissige Fingerzinken zu
schneiden, ist hervorragend geeignet, um kurze
Teile zu sdgen, aber eine Fingerzinkenschablone
fir die Handoberfrise kann Werkstiick fast be-
liebiger Linge bearbeiten.

Die Vorrichtung in der Abbildung links ist fiir Fin-
gerzinken mit 10 mm Breite bestimmt, die in
Werkstlicke bis zu einer Breite von 310 mm und
25 mm Stdrke geschnitten werden sollen. Sie be-
steht aus 14 Fingern und 13 Zwischenrdumen,
die aus 10-mm-Birkensperrholz geschnitten und
Kante an Kante verleimt werden. Die Finger-
zinken werden mit einem 10-mm-Nutfriser ge-
schnitten, der von einer Kopierhiilse mit einem
AuBendurchmesser von 12 mm in der Handober-
frise gefiithrt wird. Die Abstinde werden also
genau 12 mm breit geschnitten, wihrend die
Finger 8 mm breit sind.

Schneiden Sie zuerst lange Sperrholzstreifen fiir
die Finger und Zwischenrdume zu. Die Streifen
miissen genau 20 mm breit sein (A). Lingen Sie
die Streifen zu Stiicken mit einer Linge von 105
mm fir die Finger und 55 mm fiir die Zwischen-
rdume ab. Stellen Sie eine Lehre fiir das Verlei-
men her, indem Sie einige der Streifen auf ein
Reststiick Sperrholz heften, das mit Wachspapier
bedeckt ist. Geben Sie Leim an die Teile, und le-
gen Sie sie dann in die Lehre (B). Spannen Sie
eine gerade Leiste (iber die Finger, um Sie flach
zu halten, wenn Sie sie zusammenspannen (C).

Stellen Sie die Einspannhalterung der Vorrich-
tung aus zwei rechtwinklig auf StoR verbunde-
nen Stiicken 20-mm-Sperrholz her: einer obere
Leiste (40 x 335 mm) und einem senkrechten
Brett (250 x 335 mm). Kratzen Sie den (iber-
schiissigen Leim nach dem Trocknen von der
Fingerschablone ab, und befestigen Sie sie dann
an der Einspannhalterung (D), so dass die Finger



40 mm uber die tinspannhalterung hinausra-
gen. Befestigen Sie mit Leim und Nigeln einen
40 mm breiten Endstreifen an der linken Seite
der Vorrichtung wie es auf der Abbildung auf der
gegeniiberliegenden Seite zu sehen ist. Befesti-
gen Sie den Endanschlag — ein 40 x 260 x 10 mm
starkes Stiick Sperrholz an dem Endstreifen, in-
dem Sie Schrauben mit angepresster Scheibe in
tbergrofle Bohrlocher drehen, so dass etwas
seitliche Bewegung moglich ist. Bringen Sie den
Anschlag so an, dass seine Kante 12 mm von der
Innenkante des ersten Fingers und genau im
rechten Winkel zur Schablone liegt. Um Werk-
stiicke schnell und einfach einspannen zu kon-
nen, bringen Sie einen Schnellspanner am End-
anschlag an, der weit genug unterhalb der
Schablone liegt, um nicht mit dem Friser in Be-
rihrung zu kommen.

Befestigen Sie die Vorrichtung an lhrer Hobel-
bank, indem Sie den Endstreifen in der Bankzan-
geeinspannen. Spannen Sie das erste Werkstlick
in der Vorrichtung ein, und stellen Sie sicher,
dass es biindig am Endanschlag und an der Un-
terseite der Schablone anliegt. Stellen Sie die
Schnitttiefe auf etwas mehr als die Werkstiick-
starke ein, und flihren Sie die Kopierhiilse fiir
den ersten Schnitt zwischen die beiden ersten
Finger. Schneiden Sie nacheinander alle Finger
der Schablone, um den ersten Teil der Verbin-
dung fertig zu stellen (E). Um das Gegenstiick zu
frasen, wird eine 10 mm starke Zulage gegen den
Endanschlag gelegt (F). Frisen Sie wie beim ers-
ten Teil, und lhre Verbindung kann zusammen-
gesteckt werden. In Material bis zu einer Stirke
von 10 mm kann man auch schnell beide Teile
der Verbindung frisen, indem man sie zusam-
men, aber um die Breite der Zulage versetzt ein-
spannt, wie auf der Abbildung (G) zu sehen.

TIPP: Uberpriifen Sie die Passung der Finger-
zinkenverbindungen, die sie mit der Schablone
herstellen werden, indem Sie die Vorrichtung
trocken zusammenspannen und eine Probever-
bindung friasen.

HOLZVERBINDUNGEN
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HOLZVERBINDUNGEN

Komplementires Frasen

Mochten Sie zwei Teile mit einer dekorativen,
geschwungenen oder unregelmifligen Lings-
verbindung zusammenfiigen? Bei der hier be-
schriebenen Methode werden zwei komple-
mentdre Schablonen, die Handoberfrise und
drei Frdaser mit Anlaufring verwendet, um zwei
Teile herzustellen, die perfekt aneinander pas-
sen. Stellen Sie zuerst eine ,Stammschablone’
her, indem Sie die gewiinschte Linie auf einem
Stiick MDF oder Hartfaserplatte zeichnen. Um
mit den hier verwendeten Frisern zu funktio-
nieren, sollte die Linie keine Kurven aufweisen,
deren Radius kleiner als 20 mm ist. Schneiden
Sie die Schablone aus, und schleifen Sie die
Kanten glatt.

Befestigen Sie die Schablone provisorisch mit
doppelseitigem Klebeband auf einem Stiick
5-mm-Hartfaserplatte, das doppelt so breit ist
wie die Schablone. Die zugeschnittene Linie der
Schablone sollte mittig iber dem Rohling liegen.
Schneiden Sie am Handoberfrisentisch die Hart-
faserplatte mit einem 5-mm-Bundigfriser vor-
sichtig durch, indem Sie den Anlaufring an der
Stammschablone entlang fihren (A). So entste-
hen zwei komplementire Schablonen. Beschrif-
ten Sie die unter der Stammschablone liegende
mit ,A’ und die andere mit ,B’, und achten Sie da-
rauf, dass die beschrifteten Seiten bei den fol-
genden Arbeitsschritten immer oben liegen.

Befestigen Sie die Schablone A auf einem grob
vorgeschnittenen Werkstiick, und frisen Sie mit
einem Bindigfraser die Form heraus (B). Befes-
tigen Sie dann die Schablone B auf einem zwei-
ten grob vorgeschnittenen Werkstick, und fri-
sen Sie die Kante mit einem 10-mm-Nutfriser,
der einen oben liegenden 20-mm-Anlaufring
tragt (C). Der Versatz von 10 mm zwischen dem
Friser und dem Anlaufring schneidet an dem
zweiten Werkstiick eine Kontur, die genau in
jene passt, die Sie in das erste Stiick geschnitten
haben! Die Verbindung kann verleimt werden,
ohne dass die gefristen Kanten noch nachge-
schliffen werden miissten (D).

TIPP: Man kann durch komplementires Frisen
sowohl die Aufnahme fiir eine Einlegearbeit als
auch eine genau passende Einlage frasen.



Bohrlehren

Mit einer Bohrlehre kann man Locher genau
senkrecht zu einer Fliche oder in einem be-
stimmten Winkel zu ihr bohren, ohne auf eine
Stinderbohrmaschine angewiesen zu seine, die
bei groflen Werkstiicken unter Umstidnden so-
wieso nicht eingesetzt werden kann.

Am einfachsten ldsst sich beim freihdndigen
Bohren mit der elektrischen Bohrmaschine der
Bohrer senkrecht ausrichten, indem man einen
V-Klotz verwendet. Diese Bohrlehre ldsst sich
entweder herstellen, indem man eine V-férmige
Kerbe in einen 50 x 100 mm groRRen Klotz schnei-
det, oder indem man zwei schmalere Klotze mit-
einander verleimt, deren eines Ende jeweils im
Winkel von 45° auf Gehrung geschnitten worden
sind. Die schrige Seite der Gehrung zeigt dabei
nach innen, so dass eine V-Kerbe entsteht, wo
die Klotze zusammentreffen. Um den Bohrer
senkrecht auszurichten, wird der Klotz auf die
Werkstiickfliche gedriickt und ohne Druck ge-
gen den Bohrer gehalten, so dass dieser von der
V-Kerbe gefiihrt wird (A). Das Schéne an dieser
einfachen Vorrichtung ist die Tatsache, dass sie
mit normalen Bohrern praktisch jedes Durch-
messers eingesetzt werden kann.

Eine andere praktische Bohrhilfe stellt man her,
indem man ein Loch durch ein Reststiick Holz
bohrt. Wenn man den Block dann gegen das
Werkstiick hilt, dient er als Lehre fiir Bohrer glei-
chen Durchmessers (B). Solche Lehren eignen
sich hervorragend, um genau senkrechte Lécher
zu bohren odersolche, die in einem bestimmten
Winkel in das Werkstiick fiihren sollen. Wenn
man die Lehre auf gegeniiberliegenden Seiten in
unterschiedlichen Winkeln anschneidet, kann
sie sogar beide Zwecke erfiillen. Die Lehre in Ab-
bildung (C) erlaubt das Bohren von Lochern, die
im Winkel von 22,5° oder 9o°® zur Oberfldche des
Werkstlicks stehen, je nachdem, welche Seite
der Lehre auf das Werkstiick gelegt wird. Die ein-
zige Einschrinkung ist, dass die Lehre sich nur
fiir Bohrer eines Durchmessers eignet.

Eine solche Lehre aus Laubholz ist widerstands-
fahig genug, dass man mit ihr Dutzende, wenn
nicht Hunderte von Léchern bohren kann. Wenn
es jedoch auf noch héhere Genauigkeit und
Haltbarkeit ankommt, kann man sie zusitzlich
mit einer Bronzehiilse ausstatten (D). Im guten

(Fortsetzung auf S. 182)
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Werkzeug- oder Versandhandel sind solche
Hilsen mit Innendurchmessern zu erhalten, die
zu den meisten Bohrerdurchmessern passen.
Bohren Sie einfach ein Loch in die Lehre, das
dem AuRendurchmesser der Hilse entspricht,
und treiben Sie die Hilse mit einem Kliipfel ein.

Man kann auch Bohrlehren herstellen, die dabei
helfen, mehrere Bohrlécher fiir die Verbindung
von Mobelkorpusteilen richtig zu positionieren
und zu bohren. Auch die Befestigungslécher fiir
Beschldge wie Scharniere, Griffe oder Bodentri-
ger lassen sich so bohren. Zum Beispiel kdnnen
Sie eine Lehre anfertigen, mit der Sie die beiden
Locher bohren, in denen der Handgriff fiir eine
Mobeltiir befestigt wird. Bohren Sie zuerst zwei
Locher in ein Stiick Sperrholz — der Abstand soll-
tedem am Griffentsprechen, und die Entfernung
von der Kante derjenige, die der Griff spiter von
der Tiirkante haben soll (E). Wenn Sie die Lehre
mit mehreren Sdtzen von Bohrldchern verwen-
den, kénnen Sie sie mit unterschiedlichen Grif-
fen verwenden oder die Griffe in unterschiedli-
chen Entfernungen von der Tiirkante anbringen.
Befestigen Sie zwei diinne Leisten an den Kanten
des Sperrholzstiicks, um die Lehre an der linken
oder rechten Ecke der Tiir (oder des Schubladen-
vorderstiicks) anbringen zu kénnen (F).

Bohrlehren mit mehreren Léchern eignen sich
auch gut zum Anbringen von Scharnieren. Boh-
ren Sie die Locher in der Lehre so, dass sie der
Anordnung der Schraubenlocher im gewihliten
Scharnier entsprechen. Da Scharniere meist
paarweise installiert werden, sollten Sie zwei
Lehren anfertigen, die Sie an einer Anschlag-
leiste befestigen, so dass der Abstand zwischen
ihnen und zur Werkstiickkante dem gewiinsch-
ten entspricht. Flexibler ist die Anordnung, wenn
Sie zwei oder mehr Lehren an einer T-Nutprofil-
schiene anbringen (G). So kénnen Sie den Ab-
stand zwischen den Scharnieren an unterschied-
liche Tirh6hen anpassen (H).



Lochreihen

Lochreihen fir Bodentrdger in die Seitenwidnde
eines Regals zu bohren, kann sehr mihselig
sein. Wenn die Lécher nicht genau im gleichen
Abstand angebracht werden, liegen die Regal-
béden spiter schief oder wackeln. Mit einem
5-mm-Hilsenbohrer und einer entsprechenden
Bohrlehre (A) erzielt man jedoch ohne Probleme
perfekte Lochreihen.

Stellen Sie die Lehre aus einem 100 mm breiten
und 10 mm starken Stick MDF her (wahlweise
auch aus zwei miteinander verleimten Lagen
Siebdruckplatte), das mindesten 1200 mm lang
ist — bei sehr hohen Mébelstiicken aus noch lan-
ger. Bohren Sie als Aufnahme fiir den Hilsen-
bohrer eine Reihe von 10-mm-Léchern in die
Lehre, die genau gleich weit voneinander ent-
fernt liegen. Im Prinzip kénnen Sie jeden beliebi-
gen Abstand zwischen 5o mm und 100 mm wéh-
len, falls Sie jedoch auf kiufliche Beschlige
zuriickgreifen wollen, die (iber die tiblichen Bo-
dentrdger hinausgehen, sollten Sie sich an das
in Deutschland ibliche 32-mm-Raster halten.
Die Locher kann man bohren, indem man sie
zuerst sorgfiltig im gewdhlten Abstand anreif3t
und dann an der Stinderbohrmaschine bohrt,
einfacher ist es jedoch, eine Bohrabstandslehre
zu verwenden (B).

Die Lochreihe sollte in einem Abstand von 40 mm
von der Kante der Lehre angebracht werden, um
Raum fiir Stoppleisten aus 20 mm starkem Ma-
terial zu lassen. Die Leisten werden an der Unter-
seite der Schablone angeschraubt (C), so dass
die Lochreihe in einem festen Abstand von der
Kante des an ihnen angelegten Werkstiicks ge-
bohrt wird (meist sind das 40 mm oder 50 mm).
Zeichnen Sie schliefRlich durch das erste und
letzte Loch der Lehre jeweils im rechten Winkel
eine Linie, um die Lehre an der unteren (oder
oberen) Kante des Werkstiicks ausrichten zu
kénnen.

Falls die Lehre nicht lang genug ist, um alle L6-
cher der Lochreihe in einem Durchgang zu boh-
ren, stellen Sie sich einen kleinen Postionie-
rungszapfen her, indem Sie ein Ende eines
10-mm-Diibels auf 5 mm abdrehen (D). Um die
Lehre umzusetzen, stecken Sie den Zapfen durch
die Lehre in das letzte gebohrte Loch.

BOHREN
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Schrdg angesetzte Sacklocher

Schrage Sacklocher sind eine praktische Metho-
de, um Holzteile durch Schrauben zu verbinden.
Dazu werden im spitzen Winkel in ein Teil (Seite
eines Schranks, Fries eines Vorderrahmens u.A.)
Sacklécher gebohrt, das andere Teil wird daran
gelegt, und die beiden Teile werden mit Schrau-
ben verbunden, um eine sehr kriftige, aber wie-
der I6sbare Verbindung herzustellen. Mit der
hier vorgestellten Vorrichtung (A) gelingt das
schnell und einfach. Sie wird am Arbeitstisch der
Stinderbohrmaschine befestigt und stiitzt das
Material in einem Winkel von 15°, wihrend eine
Lehre den Stufenbohrer fiihrt (B), der zugleich
ein sauberes Sackloch und die Fithrungsbohrung
fir die Verbindungsschraube bohrt.

Stellen Sie die Bohrlehre aus einem harten Laub-
holz wie Ahorn in den MalRen 125 x 100 x 100 mm
her. Bohren Sie mittig im rechten Winkel zur
Oberfliche in etwa 5§ mm Entfernung von der
Ecke ein 10-mm-Loch durch den Klotz. Stellen
Sie den Gehrungsanschlag an der Tischkreissige
auf15° ein, und sigen Sie einen Keil vom Klotz,
so dass das Bohrloch (wie in der Abbildung C zu
sehen) angeschnitten wird.

Stellen Sie die Grundplatte der Vorrichtung (110
x 500 x 20 mm) aus Sperrholz oder Vollholz her.
Schneiden Sie eine um 15° geneigte Nut mit ei-
ner Breite von 20 mm so in die Grundplatte, dass
eine Seite knapp die Oberflidche erreicht, die Nut
also eine flache V-Kerbe mit einer langen und ei-
ner kurzen Wandung bildet. Schneiden Sie aus
20 mm starkem Material einen go mm hohen An-
schlag und fasen Sie die untere Kante im Winkel
von 15° an. Befestigen Sie den Anschlag mit Leim
und Nigeln stehend in der Nut, und bringen Sie
an der Riickseite keilf 6rmige Leimklétze an, um
die Verbindung zu verstdrken (D). Stellen Sie die
Bohrlehre mittig vor den Anschlag, so weit von
diesem entfernt, dass das Werkstiick dazwischen
passt (E), und schrauben Sie sie von unten an
der Grundplatte fest.



Schablonen fiir die Tischkreissidge

Mit dieser Schablonenvorrichtung kann man an
der Tischkreissige schnell und sicher beliebig
viele gleichartige Teile mit geraden Kanten aus-
sdgen, nicht zuletzt Drei- und Vielecke (A). Dazu
wird ein (berhdngender Anschlag verwendet,
der direkt tiber dem Sidgeblatt am Parallelan-
schlag festgespannt wird. Eine Schablone am
Werkstiick wird an den Anschlag gehalten und
fuhrt den Schnitt.

Stellen Sie den Anschlag aus einigen Reststreifen
Sperrholz her, die Sie L-férmig verleimen. Der
senkrechte Streifen, der am Parallelanschlag
festgespannt wird, muss nur etwa 5o mm breit
und 300 mm lang sein. Der waagerechte Strei-
fen, an den die Schablone angelegt wird, sollte
400-500 mm lang sein und so breit, dass der
Verschnitt vom Werkstiick noch hindurch passt.

Nehmen Sie die Tischkreissige vom Netz, und
heben Sie das Sidgeblatt etwas héherals die Star-
ke des Werkstiicks an. Spannen Sie den (ber-
hdngenden Anschlag dann mittig am Parallelan-
schlag fest, so dass der waagerechte Streifen
parallel zur Tischplatte verlduft und fast das Si-
geblatt beriihrt. Halten Sie den Anschlag mit Zu-
lagen in Position, wihrend Sie ihn festspannen
(B). Stellen Sie den Parallelanschlag so ein, dass
die Kante des tiberhdngenden Anschlags mit den
linken Schneiden des Sigeblattes abschlief3t.

Schneiden Sie aus MDF oder Hartfaserplatte eine
Schablone, die genau die Form und GréRe des
gewlinschten Teils aufweist, und befestigen Sie
sie mit doppelseitigem Klebeband oben aufdem
Werkstiick (C). Driicken Sie sie fest an, helfen Sie
gegebenenfalls mit Schlidgen des Klipfels nach.
Stellen Sie die Sdge an, und fithren Sie das Werk-
stiick vorsichtig am Sigeblatt vorbei, wobei die
Schablone fest an den iiberhingenden Anschlag
gedriickt wird. Stellen Sie nach jedem Schnitt die
Sage aus, und entfernen Sie den Verschnitt mit
einem Schiebestock (D), damit er nicht bei spi-
teren Schnitten in das Sdgeblatt gerit.

! Sdgen Sie nur Werkstiicke an der Schablone
aus, deren kirzeste Kante mindestens 100 mm
betrigt.

SAGEN UND SCHLEIFEN
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Kurven schneiden an der Bandsige

Eine andere Form des Sdgens an einer Schablo-
ne ist nitzlich, wenn man mehrere gleichartige
Teile mit geschwungenen Kanten an der Band-
sidge ausschneiden muss. Die Vorrichtung ver-
wendet eine Fiihrung mit rundem Ende, die an
der Bandsige festgespannt wird (A). Eine Scha-
blone wird provisorisch auf dem Werkstiick be-
festigt und an der Fithrung entlanggeschoben,
um den Schnitt auszufiihren. Stellen Sie die Fiih-
rung aus einem 40 x 100 x 10 mm grofSem Stiick
Siebdruckplatte her. Schneiden Sie ein Ende der
Fihrung zu einem Halbkreis, und bringen Sie
mit einer Feile oder kleinen Raspel am Scheitel-
punkt des Halbkreises eine kleine Aussparung
an (B). Die Aussparung sollte etwas breiter und
tiefer sein als das Sigeblatt. Fir die anstehende
Arbeit ist ein schmales, sogenanntes Schweif-
blatt am geeignetsten. Befestigen Sie das eckige
Ende der Fiihrung an einer Holzleiste, die etwas
stirker als das Werkstiick und lang genug ist,
um den Arbeitstisch der Bandsige zu iiberbrii-
cken (C). Das Sidgeblatt muss dabei in der Aus-
sparung an der Fiihrung zu liegen kommen und
diese leicht bertihren.

Schneiden Sie aus diinner Hartfaserplatte eine
Schablone in der gewiinschten Form. Man kann
mit der Vorrichtung zwar nicht nur konvexe,
sondern auch konkave Kurven schneiden, aber
diese diirfen nicht einen Radius aufweisen, der
geringer ist als jener des gerundeten Endes der
Fihrung. Befestigen Sie die Schablone auf dem
Werkstiick, und beginnen Sie zu sdgen, indem
Sie die Schablone fest an der Fithrung entlang
fiihren (D). Falls der Verschnitt zu breit ist, um
zwischen Fiihrung und Anschlag zu passen,
miissen Sie das Werkstiick vorher grob vor~
schneiden. Wenn man sorgfiltig arbeitet, sind
die Werkstiicke nach dem Sdgen sauber genug,
dass man sie nur noch etwas nachschleifen
muss — entweder mit der Hand oder mit der im
Folgenden beschriebenen Vorrichtung fiir die
Trommelschleifmaschine.



Schleifen an der Trommel-
schleifmaschine

Wenn man mehrere Teile mit genau gleicher
Form schleifen mochte, gelingt dies am besten
mit einer Schablone an der Trommelschleifma-
schine. Fir die Stinderbohrmaschine gibt es
Trommelschleifeinsidtze und spezielle Aufsitze
fiir den Arbeitstisch, so dass man mit einem An-
laufring ein Werkstiick biindig zu einer daran be-
festigten Schablone schleifen kann (A).

Eine andere Art der Fiihrung ist eine simple Holz-
scheibe, die unter der Schleiftfrommel an einer
Grundplatte befestigt wird. Die Schablone wird
beim Schleifen daran entlanggefiihrt. Verwenden
Sie hierzu eine Schleiftrommel, deren Durchmes-
ser etwas kleiner ist als derjenige der engsten
konkaven Kurve am Werkstiick. Schneiden Sie
die Scheibe aus MDF oder Hartfaserplatte mit et-
was geringerer Stirke als die der Schablone.

Um grob vorgeschnittene Teile zu schleifen, soll-
te die Scheibe den gleichen Durchmesser haben
wie die Schleiftrommel. Wenn es jedoch darum
geht, mit der Vorrichtung Werkstiicke fein zu
schleifen, die an einer Schablone gesigt oder
gefrist worden sind, sollte die Scheibe etwa
1,5 mm geringer im Durchmesser sein als die
Schleiftrommel. Verwenden Sie die aufS. 116 be-
schriebene Vorrichtung, um eine genau kreis-
runde Scheibe in der gewiinschten GroRRe zu
schneiden (B). Schrauben Sie die Scheibe an ei-
ner Grundplatte fest, die grol genugist, um sie
am Arbeitstisch der Stinderbohrmaschine zu be-
festigen. Zentrieren Sie die Scheibe mit zwei
Klotzen unter der Schleiftrommel, und spannen
Sie dann die Grundplatte fest (C).

Senken Sie die Schleiftrommel ab, bis sie fast die
Scheibe beriihrt, bringen Sie die Schablone am
Werkstiick an, und beginnen Sie mit dem Schlei-
fen. Fihren Sie das Holz zuerst mit geringem
Druck gegen die Schleiftrommel, und arbeiten
Sie sich in mehreren Durchgdngen um das Werk-
stiick (D), bis die Schablone beim letzten Durch-
gang vollflichig an der Schablone anliegt.

TIPP: Schleifen an der Schablone ist eine gute
Methode, um die Kanten von Werkstiicken zu
glétten, die man mit Schablonen gesigt oder ge-
frist hat.

SAGEN UND SCHLEIFEN






Anlagen, Anschlige
und Einspannvorrichtungen

m Gegensatz zu den bisher beschriebenen Vor-
Irichtungen werden in diesem Kapitel vor allem
solche beschrieben, die ein Werkstiick nur in ei-
ner bestimmten Lage fixieren, wihrend es bearbei-
tet wird. Die einfachsten dieser Vorrichtungen hal-
ten das Werkstiick einfach nur auf dem Arbeitstisch
einer Maschine fest, die aufwindigeren schlieRen
jedoch zum Teil Schablonen ein, mit denen die
Form des zu schneidenden oder verleimenden Teils
bestimmtwird.
Natiirlich kann man Holz nicht sicher sigen, ho-
beln, bohren, frisen oder schleifen, ohne es zu hal-
ten. Einspann- und Positionierungshilfen sind des-

halb wesentliche Bestandteile von Vorrichtungen
fiir die Arbeit mit Holz. Stoppklotze und -leisten
und Registerstifte und Ahnliches geben Rich-
tung an, in dem ein Rohling in eine Vorrichtung
eingelegt oder den Abstand, in dem gebohrt oder
gesidgt werden muss. Verleimzulagen helfen dage-
gen, Bauteile fiir die Montage in die richtige Stel-
lung zu bringen und aneinander auszurichten.
Selbst gefertigte Keile, Exzenterklemmen und an-
dere Einspannbhilfen sichern das Werkstiick auf der
Hobelbank oder in einer Vorrichtung, damit es sich
wihrend der Bearbeitung nicht bewegt.

TEIL DREI



KAPITEL ZEHN: UBERBLICK

Anschlige und Registerstifte

> Umlegbare Endanschlige
(S.192)

> Verlingerungsanlagen
mit Endanschligen
(S.194)

> Exzenteranschlige
(S. 195)

> Endanschlige fiir
Winkelanlagen (S. 190)

Ein Holzblock, den man am Anschlag der Tischkreissige festspannt, legt die

> Tiefenanschlage (S. 197)

> Verschiebbare
Endanschlige (S. 198)

> Anschlige fiir die
Handoberfrise (S. 200)

Linge des zu schneidenden Teils fest.

190

> Abstandshalter fiir
Lochreihenbohrungen
(S. 202)

> Abstandshalter
fiir Sigefugen (S. 203)

> Teilscheibe fiir die
Drechselbank (S. 204)

Is Handwerker ist man bei der Arbeit mit

Holz stets bestrebt, alle Teile magenau

herzustellen. Manche MafRe hingen von
der Einstellung der Maschinen und Werkzeuge
ab, etwa die Schnitttiefe einer Kreissige oder die
Spanabnahme eines Hobels. Andere Malle wer-
den von unseren Augen und Hinden bestimmt,
so etwa wenn wir am Riss einen Schlitz ausstem-
men. Auch Vorrichtungen koénnen bei der Fest-
legung von Abmessungen und ihrer Einhaltung
helfen. Wenn man Vorrichtungen verwendet, ist
es aulRerordentlich niitzlich, sie mit Anschligen,
Stoppklétzen und Registerstiften oder Ahnlichem
zu versehen, mit denen die Linge oder Breite ei-
nes Werkstiicks, die Tiefe von gefristen Schlitzen
und Nuten oder der Abstand von Bohrlochern
oder Kannelierungen bestimmt werden kann.
Anschlige und Registerstifte helfen auch dabei,
Arbeitsschritte prizise 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 fiir die

Diese verstellbaren Endanschlige fiir das Frisen lassen sich an der Kante des

Werkstiicks befestigen, um die von der Frase zuriickgelegte Strecke zu begren-

zenund damitauch die Linge des profilierten Teiles.



gegebene Aufgabe die richtige auswihlen muss.
Ein Stoppklotz kann genau das sein: ein einfacher
Holzklotz, der an einer Anlage oder einem Tisch
festgespannt wird, um die Schnittlinge zu be-
stimmen (in der Abbildung unten links auf der
gegeniiberliegenden Seite zu sehen). Zu den raffi-
nierteren Hilfsmitteln dieser Art gehoren die um-
legbaren Anschlige, die oft zum Ablingen einge-
setzt werden, die Auszugsanschlige, mit denen
die Aufnahmefihigkeit vieler unterschiedlicher
verschiebbarer Vorrichtungen bestimmt wird, die
Endanschlige, mit denen die Linge von Nuten,
Filzen und Kantenprofilen bestimmt wird (siehe
Abbildung unten rechts auf der gegeniiberliegen-
den Seite), und Tiefenanschlige, mit denen die
Tiefe von Bohrlochern festgelegt wird. Andere

Feineinstellungen

ANSCHLAGE UND REGISTERSTIFTE

Anschlige sind sehr niitzlich, wenn es darum
geht, die Position von Vorrichtungsbestandteilen
schnell und genau einzustellen.

Registerstifte und -zapfen sind besondere An-
schlige, mit denen man die gleichbleibenden Ab-
stinde bei manchen Arbeitsgingen einstellt. So
wird mit einem Registerstift etwa der Abstand der
Locher in einer Lochreihe festgelegt, wie man sie
in den Seitenteilen eines Blicherregals findet. Re-
gisterstifte sind auch sehr niitzlich, wenn es dar-
um geht, wiederholte Schnitte an einer Tisch-
kreissige oder Kappsige auszufiihren, oder
sie in gleichmiRigen Abstinden Kannelierungen
oder Halbstibe an einem gedrechselten Tisch-
oder Stuhlbein anfrisen wollen.

Haben Sie sich je mit der Notwendigkeit konfrontiert gesehen, einen Anschlag

oder eine Anlage ganz genau einzustellen — etwa um den Abstand zu einem

Werkstilick millimetergenau zu bestimmen? Anstatt den Anschlag durch Klopfen

hin und her zu bewegen, kénnen Sie ihn auch mit einem Feineinsteller um

kleinste Entfernungen verstellen und ihn dann erst arretieren. Der hier gezeigte

Feineinsteller ist dazu gedacht, den Anschlag an einem Handoberfrisentisch,

am Arbeitstisch einer Stinderbohrmaschine oder an anderen Arbeitstischen

zu verstellen. Er kann abgewandelt werden, um mit vielen unterschiedlichen

Vorrichtungen und Maschinen verwendet zu werden.

Eine Hilfte des Einstellers besteht aus einem Block, der an der Riickseite des

Der Feineinsteller wird an der Kante des Arbeits-
tisches an der Standerbohrmaschine befestigt
und erlaubt so sehr prizise Einstellungen des
Anschlags.

Anschlags festgeschraubt wird. Durch die Kante ist ein Loch gebohrt worden,

um eine runde Aussparung zu schaffen, wie in der Abbildung zu erkennen. Die

andere Hilfte des Feineinstellers besteht aus einer U-férmigen Klemme, die

aus Sperrholzresten hergestellt und an der Kante eines Arbeitstisches oder einer

Vorrichtung mit Schlossschraube und Drehgriff befestigt wird. Ein Drehhebel aus

Siebdruckplatte wird mit einer Schraube, die gleichzeitig als Drehachse dient,

aufder Klemme befestigt. Um den Einsteller zu verwenden, wird der Anschlag

wie gewlinscht grob positioniert. Dann wird der Einsteller so angebracht, dass

der Drehhebel in der Kerbe des Anschlagblockes liegt. Wenn man den Hebel

dreht, wird der Anschlag um sehr kleine Entfernungen verschoben, so dass man
leicht genau die gewlinschte Einstellung erreichen kann.

Die U-férmige Klemme des Feineinstellers wird
aus drei kleinen Stiicken Sperrholz verleimt.
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Umlegbare Endanschldge

Mochten Sie Werkstiicke auf Linge schneiden,
ohne diese extra anreif3en zu missen? Dann soll-
ten Sie den Verlingerungsanschlag an Ihrer
Kappsdge oder Radialarmsige mit einer T-Nut-
profilschiene, selbstklebender Zentimeterskala
und umlegbaren Endanschligen ausstatten.
Bringen Sie zuerst auf beiden Seiten des Sige-
blatts T-Nutprofilschienen aus Aluminium oben

aufdem Verlingerungsanschlag an (die Nut soll-
te die Képfe von 5-mm-Schrauben aufnehmen
kénnen) (A). Die Vorderkante der Schiene sollte
mit der Sichtseite des Anschlags biindig ab-
schlieflen. Die verschiebbaren Klotze der um-
legbaren Anschlige werden aus einem 300 mm
langem und 40 mm starken Stiick Vollholz her-
gestellt, das Sie auf die gleiche Breite wie die
Profilschiene zugeschnitten haben. Schneiden
Sie mit der Tischkreissdge an der Unterseite die-
ser Leiste eine 3 mm hohe und 5 mm breite erha-
bene Rippe an (B), deren Lage jener der Nut in
der Schiene entspricht. Sigen Sie dann von der
Leiste vier 40 mm lange Klotze ab, Bohren Sie
mittig durch jeden Klotz ein g-mm-Loch, das
durch die Rippe an der Unterseite fihrt, und
bringen Sie darin eine Schraube (5 x 50 mm) und
einen kleinen Drehgriff an. Stellen Sie die L-f6r-
migen Schwenkarme aus 10 oder 20 mm starkem
Sperrholz her (C), Linge und Héhe sollten so be-
messen sein, dass der Arm vom Klotz bis auf den
Arbeitstisch hintiber und hinunter reicht. Schnei-
den Sie in den kiirzeren Abschnitt des Arms eine
3 mm tiefe und 10 mm breite Aussparung als
Aufnahme fiir eine Ableseplatte. Bohren Sie in
jeden Arm ein Loch, und befestigen Sie den Arm
mit einer Schraube mit angepresster Scheibe am
verschiebbaren Klotz. Fiir die rechte Seite der
Sdge wird der Arm an der linken Seite des Klot-
zes angebracht und umgekehrt. Die Ableseplat-
ten werden aus 3 mm starkem Acrylglas herge-
stellt, das man auf 10 x 30 mm zuschneidet (fiir
Gehrungsanschlidge sollten sie etwas ldnger
sein, siehe die Variation auf der gegeniiberlie-
genden Seite). Kratzen Sie mit einer Ahle, die Sie
an einen kleinen Tischlerwinkel anlegen, einen
Strich in etwa 25 mm Entfernungvon einem Ende
in das Acrylglas, und heben Sie die Linie hervor,
indem Sie sie mit einem feinen Marker farbig



ENDANSCHLAGE

ausfillen (D). Bohren Sie ein versenktes Loch in
die Ableseplatte und bringen Sie sie mit einer
kleinen Flachkopfschraube in der Aussparung an
der Unterseite des umlegbaren Anschlags an.

Arretieren Sie den verschiebbaren Klotz in einem
genau abgemessenen Abstand vom Sigeblatt
(zum Beispiel 400 mm) in der Profilschiene, und
befestigen Sie dann die selbstklebende Zentime-
terskala so auf der Profilschiene, dass sich das
gewdhlte Mal§ (400 mm) genau unter der Ab-
leselinie im Acrylglas befindet (E). Jetzt kann der
umlegbare Anschlag zum Ablidngen genau auf
jedes beliebige Malt entlang der Profilschiene
eingestellt werden. Wenn man den Anschlag
nach oben umlegt (F), kann man Enden nach-
schneiden oder andere Teil auf gréflere Malle
ablidngen, ohne das einmal eingestellte Mal fiir
spdtere Arbeiten erneut einstellen zu missen.

Variante: Es gibt Bauteile, die zu kurz sind, um
sie mit einem normalen umlegbaren Anschlag in
einer Anlageverldngerung abzuldngen. In sol-
chen Féllen kann man mit Leim und Nigeln eine
Verldngerung mit Anschlag am umlegbaren An-
schlag befestigen (A). Die Verlingerung sollte so
lang sein, dass der umlegbare Anschlag vor der
Anlageverlingerung zu liegen kommt. Bringen
Sie den Rest der selbstklebenden Zentimeterska-
la vom normalen umlegbaren Anschlag (oben)
an der Sichtseite der Anlage an. Die Skala muss
so angebracht werden, dass die Kante der Ver-
lingerung das richtige Mall anzeigt. Beim
Schneiden von Gehrungsverbindungen an Rah-
menfriesen sollen oft die InnenmaRe des Rah-
mens als Bezugsgrofle dienen. Um dafiir einen
Anschlag herzustellen, befestigt man einen drei-
eckigen Block am Ende eines umlegbaren An-
schlags (B) und bringt an der Verlingerung ei-
nen langen Zeiger an, der die Innenlinge des
Frieses an der Zentimeterskala anzeigt.
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Verlangerungsanlagen mit
Endanschlidgen

Man kann die Aufnahmefihigkeit einer Anlage
fur Endanschlidge erhdhen, indem man Verldn-
gerungsanlagen mitverschiebbaren Endanschla-
gen anbringt. Ein gutes Beispiel dafiir ist der ver-
schiebbare Gehrungsanschlag.

Um den Anschlag mit einer T-Nutprofilschiene
zu verldngern, schneidet man zuerst eine recht-
eckige Montageplatte aus 10 mm oder 20 mm
starkem Sperrholz zu. Die Platte sollte so lang
sein wie die Hinterkante des vorhandenen An-
schlags, aber 20 mm bis 25 mm héher als dieser.
Bohren Sie in groferem Abstand zwei 5-mm-L6-
cher nahe der Oberkante der Platte, um die Pro-
filschienen anbringen zu kdnnen. Befestigen Sie
die Platte mit zwei Schrauben an der Riickseite
des Anschlags (A). Je nach der verwendeten
Profilschiene befestigen Sie diese mit Holz-
schrauben oder mit Gewindeschrauben mit
Sechseckkopf und kleinen Drehgriffen. Stellen
Sie entweder einen verschiebbaren Anschlag fiir
die Profilschiene her, oder verwenden Sie einen
gekauften oder selbst gefertigten umlegbaren
Anschlag, um lange Werkstiick prizise auf
Gehrung ablingen zu kénnen (B). Um eine
Anschlagsverlingerung am Gehrungsanschlag
Ihrer Tischkreissidge anzubringen, schneiden Sie
aus 10 mm starkem Sperrholz oder MDF eine
60 x 450 mm groRRe Montageplatte zu. Bohren
Sie zwei Locher in die Platte, um eine Profilschie-
ne befestigen zu kénnen, und schrauben Sie
dann die Platte an der Riickseite des Gehrungs-
anschlags fest (C). Befestigen Sie eine

mm lange Profilschiene mit 5-mm-Schrauben
und Drehgriffen an der Platte. Um wiederhol-
bare Schnitte ausfiihren zu kdnnen, bringen Sie
an der Oberkante der Profilschiene eine selbst-
klebende Zentimeterskala an und stellen einen
umlegbaren Anschlag auf die gewiinschte Ent-
fernung ein (D).



Exzenteranschlige

Ein Anschlag mit Feineinstellung ldsst sich leicht
herstellen, wenn man das Prinzip des Exzenters
anwendet: Ein Loch, das nicht genau in der Mitte
einer runden Scheibe oder eines Diibels liegt (A),
erlaubt es, den Anschlag zu verdrehen, um das
Werkstiick zu verschieben. Ein solcher Exzenter-
anschlag ist eine gute Wahl bei Vorrichtungen,
bei denen man die Entfernung zwischen Werk-
stiick und Werkzeugschneide verindern oder
durch Verstellen unterschiedliche Sigeblatt-
oder Friaserdurchmesser beriicksichtigen méch-
te. So kann man mit einem Exzenteranschlag
zum Beispiel die Position der Schlitze fiir Form-
federn in einem Rahmen durch Exzenteranschli-
ge am schwenkbaren Arm der Vorrichtung ein-
stellen (siehe S. 133). Exzentrische Anschlige
sind auch ein nitzlicher Zusatz fiir eine ver-
schiebbare Vorrichtung zum Schlitzen (B), wo sie
die Feineinstellung des Briistungsschnitts erlau-
ben. Mit einer anderen Art von exzentrischem
Anschlag kann man die Position eines Werk-
sticks um frei wihlbare Abstinde verindern.
Das ist nitzlich, wenn man eine Reihe von L6-
chern in bestimmten Abstinden voneinander
bohren muss oder wenn es darum geht, ein Rah-
menfries zu verschieben, um an der Stinder-
bohrmaschine mit dem Schlitzstemmer einen
langen Schlitz zu schneiden. Um einen Schlitz-
anschlag mitvier Positionen herzustellen, reiRen
Sie die gewlinschten Entfernungen auf einem
Stiick Sperrholz an, und schneiden Sie es auf
diese GrofRe zu (C). Befestigen Sie den Anschlag
mit einem Drehgriff und einer Hammerschraube
am Anschlag (D). Durch Drehen des Anschlags
wird die Entfernung des Werkstiicks vom Schlitz-
stemmer verindert — jede Kante des Anschlags
sorgt flir einen anderen Abstand.

TIPP: Je weiter vom Mittelpunkt entfernt das
Loch in einem Exzenteranschlag angebracht
wird, desto grofRRer ist der Bereich, in dem er sich
verstellen I4sst.

ENDANSCHLAGE
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Endanschlige fiir Winkelanlagen

Wenn man eine drehbare Anlage mit einem ver-
stellbaren Endanschlag versieht, erleichtert das
die Einstellung auf hiufig verwendete Winkel.
Stellen Sie die Anlage zuerst auf den gewiinsch-
ten Winkel ein. Machen Sie einen Probeschnitt
und tiberpriifen Sie den Winkel mit dem Winkel-
messer, der Schmiege oder dem Tischlerwinkel.
Justieren Sie gegebenenfalls die Stellung der
Anlage. Bohren Sie dann ein Loch in die Anlage
bis in die Grundplatte der Vorrichtung, und rei-
ben Sie das Loch konisch aus (A). Jetzt kann in
das Loch ein Kegelstift gesteckt werden, um den
Anschlag in diesem Winkel zu arretieren.

Um in wiederholbaren Entfernungen von einem
Friser arbeiten zu koénnen, kann man einen
Anschlag an einer drehbaren Anlage anbringen,
wie sie bei dem Handoberfrisentisch mit
Schnellverschluss aufS. 135 verwendet wird.

Bei diesem System wird die Anlage an einem
Stoppklotz angelegt, der in einem von einer Rei-
he von konischen Lochern in der Vorrichtung ar-
retiert wird. Stellen Sie die Anlage zuerst auf
eine festgelegte Entfernung vom Mittelpunkt
des Frdsers ein. Bohren Sie ein Loch in einen
Laubholzklotz, und befestigen Sie ihn hinter der
Anlage (B). Benutzen Sie das Loch als Lehre, um
durch die Grundplatte der Vorrichtung zu boh-
ren. Reiben Sie das Loch konisch aus, um einen
Kegelstift aufzunehmen. Wiederholen Sie den
Vorgang flir andere hiufig verwendete Entfer-
nungen (5 mm, 10 mm usw.) (C). Um in ein
Werkstiick in gleichmdRigen Abstinden eine
Serie von Nuten zu schneiden, schneidet man
zuerst einen Streifen MDF oder Sperrholz in der
Breite des gewiinschten Abstands zu und zer-
sdgt den Streifen dann zu einzelnen Klotzen.
Stellen Sie den Parallelanschlag fiir den ersten
Schnitt an der Kreissdge ein, und legen Sie die
Klétze an der rechten Seite des Parallelan-
schlags an. Der letzte Klotz wird am Arbeitstisch
der Tischkreissige festgespannt (D). Nach je-
dem Schnitt wird einer der Kl6tze entfernt und
der Parallelanschlag am nichsten Klotz ange-
legt, bevor man wieder sigt.



Tiefenanschlige

Mit holzernen Muffen kann man die Bohrtiefe
von Bohrern einschrinken. Hergestellt werden
sie aus Diibeln, die mittig aufgebohrt werden,
um einen Hohlzylinder herzustellen, der tber
den Bohrer gestiilpt wird (A). Um eine Vorrich-
tung herzustellen, mit der sich die Diibel wih-
rend des Bohrens halten lassen, bohrt man in
ein Ende eines Kantholzes (50 x 100 mm) ein
Loch. Vom Ende aus wird dann ein Schlitz bis zu
dem Loch gesidgt. Die Vorrichtung wird am Ar-
beitstisch der Stinderbohrmaschine festge-
spannt. Dann wird der Dibel in das Loch ge-
steckt und mit einer Zwinge gesichert. Mit dem
Bohrer, fiir den man einen Tiefenanschlag her-
stellen wird, bohrt man durch den Diibel. Indem
man den Diibel auf verschiedene Lingen ab-
lingt, kann man Tiefenanschlige fir unter-
schiedliche Bohrtiefen herstellen. Wenn man nur
einen Tiefenanschlag herstellt, lisst sich die
Bohrtiefe justieren, indem man den Bohrer un-
terschiedlich weit in das Bohrfutter einspannt.
Bei anderen Arbeitsgidngen, etwa dem Anspitzen
einer Rundstange, kann man mit einer kurzen
Muffe die Arbeitstiefe festlegen.

Bohren Sie dazu ein Loch mit dem Durchmesser
der Diibelstange in einen kleinen Holzklotz, und
sdgen Sie den Klotz von der Seite bis zum Loch
ein, und bringen Sie eine Schraube an, um die
Muffe am Diibelholz zu befestigen (B). An der
Stinderbohrmaschine lisst sich die Bohrtiefe
leicht mit einem Stoppklotz einstellen, der iiber
die Tiefenstange der Maschine gestiilpt wird (C).
So kann die Bohrtiefe sehr viel schneller verstellt
werden, als wenn man die Anschlagmutter am
Gewinde der Tiefenstange verstellen misste.
Stellen Sie verschiedene Stoppklotze aus einer
quadratischen Leiste mit 25 mm Querschnitt her.
Schneiden Sie dazu in die Mitte einer Seite der
Leiste eine Nut, die breit und tief genug ist, die
Tiefenstange aufzunehmen (D). Lingen Sie die
Leiste dann zu Kl6tzen in den gidngigen Malien
(1o mm, 25 mm, 40 mm usw.) ab. Bringen Sie am
Grund der Nut selbstklebendes Magnetband an,
damit die Klétze an der Tiefenstange haften.
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Verschiebbare Endanschliage

Endanschlige und Stoppklétze sind wichtige
Hilfsmittel, um die Linge von Schnitten an der
Tischkreissdge, Bandsige, Tischfrise, am Hand-
oberfrisentisch und sogar an der Abrichthobel-
maschine zu begrenzen. Am einfachsten ist es,
einen Holzklotz am Anschlag der Maschine fest-
zuspannen. Mit einem solchen Stoppklotz I4sst
sich die Linge von Filzen, Nuten und Profilen
festlegen. Falls lhr Anschlag jedoch eine T-Pro-
filnut hat, lohnt es sich, ihn mit einem Paar
verstellbarer Endanschldge auszustatten, die in
dieser Nut laufen. Stellen Sie die L-férmigen An-
schldge aus Sperrholz her, indem Sie oben eine
Aufnahme fir eine Hammerschraube oder fiir
einen Drehgriff mit Gewinde schneiden, die in
die Nut der Anlage passen (A). Miteinem einzel-
nen Anschlag wird die Linge eines Schnittes be-
stimmt, der vor dem Ende des Werkstiicks en-
den soll. Falls der Schnitt keines der beiden
Enden erreichen soll, verwendet man beide
Anschldge (B). Bei langen Werkstiicken werden
Sie vermutlich eine lingere T-Nutprofilschiene
auflhrem Anschlag anbringen miissen.

Es ist sowohl nitzlich als auch sicherer, den
Arbeitsweg eines Gehrungsanschlags oder einer
Vorrichtungzubegrenzen,diemaninderTischnut
im Arbeitstisch einer Maschine benutzt, wie das
zum Beispiel der Fall ist, wenn man eine Nut vor
der Vorderkante eines Biicherregalseitenteils ab-
setzt. Falls lhre Maschine eine Tischnut mit T-
Profil hat, kénnen Sie aus einem 40 mm breiten
Holzklotz einen verstellbaren Endanschlag her-
stellen, indem Sie ein versenktes 5-mm-Loch in
die Mitte des Klotzes bohren und an der Tisch-
kreissige einen 20 mm breiten und 3 mm hohen
Steg an der Unterseite anschneiden (C). '

Schleifen Sie dann zwei parallele gerade Kanten
an eine g-mm-Unterlegscheibe, so dass sie in
die T-Nut passt. Befestigen Sie mit einer Mutter
die Unterlegscheibe auf einer 5-mm-Schraube,
und befestigen Sie sie am Endanschlag und ei-
nem Drehgriff. Schieben Sie die Unterlegscheibe
in die T-Nut, bringen Sie den Endanschlag in die
richtige Position, und ziehen Sie den Drehgriff
an, um den Anschlag zu arretieren (D). Man kann
auch Endanschldge fiir Tischnuten herstellen,
die kein T-Profil aufweisen: Schneiden Sie eine
kurze Laubholzleiste zu, die in die Tischnut passt
(diese sind meist 20 mm breit), und bohren Sie
ein 10 mm Loch durch die Mitte der Leiste.



Schneiden Sie an der Bandsédge einen Schlitz in
Lingsrichtung der Leiste, der 10 mm (ber die
Bohrung hinausreicht. Bohren Sie am Ende des
Schlitzes ein kleines Loch, damit das Holz nicht
reil3t. Verlingern Sie die Enden des groReren
Loches mit einer Feile, so dass das Loch oval
wird (E). Der Arretierhebel fiir den Anschlag ent-
steht, indem man ein 40 mm langes Stiick Di-
belstange mit 5 mm Durchmesser zuschneidet,
und oben eine Bohrung fiir einen 75 mm langen
Griff aus 6 mm starker Dibelstange bohrt. Um
den Endanschlag zu arretieren, wird der Hebel
gedreht, bis die Seiten der Leiste gegen die Sei-
ten der Tischnut gedriickt werden (F). Mit einem
magnetischen Endanschlag lassen sich die Ar-
beitswege einer verschiebbaren Vorrichtung
oder eines Werkstiicks einschranken, wenn die
betreffende Maschine einen Arbeitstisch aus
Stahl oder Gusseisen hat. Schneiden Sie aus
20 mm starkem Sperrholz die Platte fiir den An-
schlag aus, und bohren Sie vier flache 20-mm-
Locher als Aufnahme fiir scheibenformige Selte-
ne-Erden-Magneten hinein.

Kleben Sie die Magneten mit Epoxid- oder Cya-
nacrylatkleber so in die Locher, dass sie etwas
Uber die Fliche der Platte hinausragen (G). Brin-
gen Sie einen Griff (H) an dem Anschlag an, um
ihn leichter versetzen und abnehmen zu kénnen
— diese Magneten entwickeln eine beachtliche
Haltekraft!

! Verwenden Sie immer einen Endanschlag, um
die Bewegung einer verschiebbaren Vorrichtung
sozu begrenzen, dasssiesich nicht am Sigeblatt
oder Fraser vorbeibewegen und den Arbeitenden
Gefahren aussetzen kann.
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Anschlage fiir die Handoberfrase

Es gibt viele gute Griinde, die Vorwirtsbewegung
einer Handoberfrise wihrend eines Schnittes
einzuschranken — und die Linge einer Nut fest-
zulegen, um einen Falz vor dem Ende des Werk-
stiicks auszusetzen, oder um eine Kante nicht zu
profilieren, die an ein anderes Bauteil passen
muss. Der einfache Stoppklotz in Abbildung (A)
wird an die Kante des Werkstiicks gespannt und
setzt dem Schnitt ein Ende, wenn die Grundplat-
te der Handoberfrise dagegen stoRt. Bringen
Sie an zwei Sperrholzstiicken (50 x 100 x 10 mm)
jeweils unten eine Mutter an, und frisen Sie ein
Langloch durch das Oberteil, das als Aufnahme
fir den Drehgriff mit Gewinde dient, mit dem
der Stoppklotz am Werkstiick festgespannt wird.
Schneiden Sie an der Tischkreissdge zwei Stufen-
klétzchen zu (B), und leimen Sie diese an die ge-
schlitzten Bauteile. So kann der Stoppklotz an
Material mit 10 mm, 20 mm oder 25 mm Stérke
befestigt werden.

Eine andere niitzliche Vorrichtung fiir die Hand-
oberfrise setzt ein Stiick T-Nutprofilschiene und
zwei verschiebbare Endanschlédge ein (C). Stellen
Sie die beiden Endanschldge aus Sperrholz in
den Abmessungen 50 x 150 x 10 mm her, und
bohren Sie in jeden Anschlag ein 5-mm-Loch als
Aufnahme fir eine Sechseckkopfschraube und
einen Drehgriff, mit denen er in der Nut arretiert
wird. Leimen Sie Zulagen in der Stérke der Profil-
schiene unter die Anschldge, um sie zu stiitzen,
wosie Giber das Werkstiick hinausragen. Um die
Vorrichtung zu verwenden, wird die Profilschiene
auf das Werkstiick gespannt, und der Abstand
zwischen den Endanschlidgen wird auf die ge-
wiinschte Linge des Schnitts eingestellt.

Man kann die Linge von Schlitzen, Filzen und
Profilen an den Kanten von Werkstiicken bestim-
men, indem man zwei Endanschldge verwendet,
wie das in Abbildung B auf S. 198 zu sehen ist.
Eine Vorrichtung mit einer Absetznocke, durch
welche der Friaser langsam und kontrolliert in
das Werkstiick gefiihrt wird, ergibt mit grof3eren
Frasern am Handoberfrisentisch sauberere ab-
gesetzte Schnitte bei Kantenprofilen und Verbin-
dungen. Die Vorrichtung besteht aus zwei Teilen:
Einer Zusatzanlage mit einem angeschrigten
Nocken, der (iber dem Friser liegt, und einem
Fihrungsschlitten, der auf dem Werkstiick be-
festigt wird, um den Schnitt zu fithren (D).



Stellen Sie die Zusatzanlage aus einem Stiick
MDF oder Sperrholz her, das iiber die normale
Anlage des Handoberfrisentischs passt. Schnei-
den Sie aus 40 mm starkem Material einen 25
mm breiten Nocken, dessen beide Enden mit
45° auf Gehrung geschnitten sind. Befestigen
Sie den Nocken mit Leim und Schrauben an der
Zusatzanlage, so dasssie liber dem Fréser steht.
Stellen Sie den Fithrungsschlitten aus 40 mm
starkem Material her, das etwas ldnger als das
Werkstiick ist. Schneiden Sie in die Vorderkante
eine 25 mm tiefe Aussparung, deren Enden im
Winkel von 45° abgeschrédgt sind. Die Linge der
Aussparung bestimmt die Linge der Frisung am
Werkstiick: Wenn der Nocken mit den nicht aus-
gesparten Enden des Fiihrungsschlittens in Be-
rihrung kommt, wird der Friser vom Werkstiick
weggefiihrt, so dass der Schnitt ein- und ausge-
setzt wird. Um das Werkstiick leichter am Fih-
rungsschlitten befestigen zu kdnnen (wenn man
die Frasung an mehreren gleichen Werkstiicken
ausfiihren muss), befestigt man an einem Ende
eine kleine Stoppleiste und am anderen Ende
einen kleinen Schnellspanner, der das Werk-
stiick gegen die Leiste driickt. Eine weitere
Stoppleiste an der hinteren Kante des Fithrungs-
schlittens erleichtert das Ausrichten des Werk-
stiicks in der Vorrichtung. Spannen Sie das
Werkstiick sicher an dem Schlitten fest, und
fihren Sie das nicht ausgesparte Ende gegen
den Nocken an der Anlage. Schieben Sie den
Schlitten vorwdrts. Der Schnitt beginnt, wenn
die schrigen Flichen an Schlitten und Nocken
aneinander vorbeigleiten (E). Halten Sie das
Werkstiick weiter fest gegen die Zusatzanlage,
bis die Schridgen an Nocken und Schlitten am
Ende des Schnitts das Werkstiick wieder vom
Fraser wegflihren (F).
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Abstandshalter fiir Lochreihen-
bohrungen

Mit einer entsprechenden Vorrichtung ist es
leicht, Lochreihen fiir Haken, verstellbare Boden-
triger oder zu dekorativen Zwecken an der Stin-
derbohrmaschine zu bohren. Die einfachste Vor-
richtung besteht aus einem Federstift, der aus
einem Diibel mit angespitztem Ende besteht, der
an einem Stiick federndem Holz befestigt wird.
Das Federholz wird an einer Anlage festge-
schraubt, die am Arbeitstisch der Stinderbohr-
maschine angebracht wird. Nachdem man das
erste Loch gebohrt hat, wird das Werkstiick so
weit verschoben, dass der Diibel in das Loch
fasst, und man bohrt das ndchste Loch (A). Der
Vorgang wird so oft wie gewiinscht wiederholt.
Die Entfernung zwischen dem Diibel und dem
Bohrer bestimmt den Abstand der Locher vonein-
ander. Nachteil der Vorrichtung ist, dass sich die
Fehler summieren konnen, falls sich das Feder-
holz mit der Zeit verbiegt.

Etwas komplizierter, aber auch genauer ist die
Verwendung einer Nagelleiste und eines ver-
schiebbaren Anschlags, um die Lage des Werk-
stiicks in Relation zum Bohrer festzulegen (B).
Stellen Sie die Nagelleiste her, indem Sie eine
Leiste mit dem Querschnitt 40 x 20 mm lang ge-
nug zuschneiden, um das Werkstiick aufzuneh-
men. Bringen Sie an der oberen Kante eine Reihe
von Drahtstiften im gewiinschten Abstand an (C).
Bohren Sie kleine Locher vor, damit sich die
Drahtstifte gerade eintreiben lassen. Befestigen
Sie an der Nagelleiste zwei Halteleisten, und
montieren Sie die Nagelleiste an einer T-Nutpro-
filschiene, die am Anschlag der Stinderbohrma-
schine angebracht ist. Stellen Sie dann aus 10 mm
starkem Sperrholz den verstellbaren Endanschlag
her, der aus einem Stoppklotz, der an einem L-
formigen Oberteil festgeleimt ist, besteht (D).
Das Oberteil wird mit zwei 5-mm-Schrauben und
Viereckmuttern so in der Profilschiene befestigt,
dass es von Seite zu Seite bewegt werden kann.
DerEndanschlag wird miteinem Dreharm an den
Nigeln der Leiste ausgerichtet (E). Der Dreharm
wird durch ein Gummiband zuriickgestellt. Um
die Vorrichtung zu verwenden, wird das Werk-
stiick gegen den Endanschlag gehalten, und man
bohrt das erste Loch. Dann wird der Anschlag
knapp an dem nichsten Nagel vorbeigeschoben,
zuriickbewegt, bis der Dreharm gerade am Nagel
anliegt, und man bohrt das ndchste Loch. Der
Vorgang wird so oft wiederholt, bis alle Locher
gebohrt worden sind.



Abstandshalter fiir Sigefugen

Eine einfache Anlage mit einem Registerstift ist
gut geeignet, um schmale Nuten in Schubladen-
seiten fiir Facheinteilungen oder in Gewiirz-
regalen fiir diinne Regalbretter zu schneiden.
Um einen Abstandshalter fiir Sdgefugen am Geh-
rungsanschlag Ihrer Tischkreissige anzubrin-
gen, schneiden Sie zuerst eine 75 mm hohe und
6oo mm lange Hilfsanlage aus 20 mm oder 25
mm starkem Vollholz mit geradem Faserverlauf
zu. Um die Anlage leicht verstellen zu kénnen,
schrauben Sie an der Riickseite ein kurzes Stiick

fest und befestigen die Anla-
ge mit zwei 5-mm-Schrauben am Gehrungsan-
schlag. Legen Sie den Gehrungsanschlag in die
Tischnut der Tischkreissige, und schneiden Sie
genau im Abstand von 25 mm eine Reihe von 10
mm tiefen Sdgefugen in die Hilfsanlage (A).

Ich habe die Abstinde zwischen den Sigefugen
durch Endanschlige bestimmt, wie es dhnlich
aufS. 196 beschriebenist. Bringen Sie einen klei-
nen Registerstift aus Laubholz mit Leim im ge-
wiinschten Schlitz an, justieren Sie den Abstand
zum Ségeblatt, und sigen Sie die erste Fuge in
Ihr Werkstiick. Nach dem Schnitt wird der Regis-
terstift in die soeben geschnittene Fuge gesetzt,
um die nidchste Fuge zu schneiden (B).

Eine Abwandlung dieser Vorrichtung ldsst sich
an der Radialarmsige oder Kapp- und Geh-
rungssige einsetzen, um dicht beieinander lie-
gende Sigefugen in eine Leiste oder ein Brett zu
sdgen, um das Stiick dann biegen zu kénnen (C).
Schneiden Sie zuerst einen Schlitz in eine Hilfs-
anlage aus Holz, die so bemessen ist, dass sie
tiber den normalen Anschlag der Sige passt.
Bringen Sie einen Registerstift aus Hartholz in
dem Schlitz an, und spannen Sie die Hilfsanlage
so an der Sige fest, dass der Registerstift so weit
vom Sigeblatt entfernt ist, wie der Abstand der
Siagefugen sein soll (D). Fihren Sie dann die
Schnitte wie oben beschrieben aus, indem Sie
den Registerstift jeweils in die zuletzt geschnit-
tene Fuge stecken.
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Teilscheibe fiir die Drechselbank

Mit einer Frdsvorrichtung kann man an der
Drechselbank Kannelierungen oder Halbstibe
an ein gedrechseltes Tischbein oder eine Siule
frisen. Dazu muss der Spindelstock der Drech-
selbank in bestimmten Abstinden arretiert
werden kdnnen, damit die Schnitte in gleichmai-
Rigen Abstinden um das Werkstiick herum aus-
gefiihrt werden. Falls Ihre Drehbank nicht tber
eine serienmiRige Teilscheibe verfligt, kénnen
Sie eine anfertigen. Schneiden Sie zuerst mit ei-
ner entsprechenden Vorrichtung eine grolie
Scheibe aus 5 mm starker Siebdruckplatte.

Stellen Sie einen Zirkel auf den halben Radius
der Scheibe ein, und reiRen Sie am Rand der
Scheibe damit in gleichmiRigem Abstand 12 Li-
nien an (A). Bohren Sie an einer Scheibenanlage
auf jeder Linie ein 4-mm-Loch in etwa 5 mm Ab-
stand von der Kante der Scheibe (B). Befestigen
Sie diese Scheibe an einer Planscheibe (C) zwi-
schen dem Spindelstock und dem Werkstiick,
das Sie bearbeiten méchten.

Um den Stoppklotz herzustellen, mit dem die
Teilscheibe (D) an einer Drechselbank mit fla-
chem Bett und zwei Schienen arretiert wird,
schneiden Sie eine Leiste, die 25 mm linger ist
als der Abstand vom Bett der Drechselbank bis
zur Drehachse. Schneiden Sie oben in die Leiste
eine 7 mm breite Nut (fiir die Scheibe), und
schrauben Sie das andere Ende an ein Quer-
stiick, das ber das Bett reicht und den Schlitz
tiber der Scheibe positioniert. Bohren Sie ein
Loch durch das obere Ende der genuteten Leis-
te, das genau in Hohe der Drehachse liegt, und
positionieren Sie dann die Stoppleiste so, dass
sie in die Scheibe greift. Reiben Sie die 12 Lécher
konisch aus, damit sie einen Kegelstift aufneh-
men konnen (siehe ,Kegelstifte“ auf S.20).
Drechseln Sie das Werkstiick zu der gewiinsch-
ten Form, bringen Sie es in die gewiinschte Posi-
tion, und arretieren Sie es mit dem Kegelstift in
der Lochreihe auf der Scheibe, mit der die ge-
wiinschten Abstinde erreicht werden (E). Ver-
wenden Sie die beschriebene Vorrichtung zum
Kannelieren, um mit der Handoberfrise die
Schnitte auszufiihren.



Einspannen und Ausrichten

evor man ein Werkstiick prizise sigen,

frisen, bohren oder schleifen kann, muss

es fest gehalten werden. Das heil3t nicht
nur, es an einer Vorrichtung, einem Anschlag
oder Maschinentisch festzuspannen, sondern
auch, es in einem genau definierten Abstand von
einem Sigeblatt, Fréser, Bohrer oder Schleifband
oder einer Schleifscheibe zu positionieren. Wih-
rend Anlagen und Anschlige diese Aufgabe auf
allgemeine Weise wahrnehmen, sind Positions-
anschlige darauf spezialisiert und auf bestimmte
Werkstiicke oder Bearbeitungssituationen abge-
stimmt.

Solche Positionsanschlige sorgen daftir, dass
Bauteile aneinander ausgerichtet werden, damit
Locher an den richtigen Stellen oder Schnitte mit
der notwendigen Genauigkeit ausgefiihrt werden
konnen, wie das in der unteren Abbildung zu se-
hen ist. Da bei allen Formen der Holzbearbeitung
— ob mit der Hand oder maschinell — betrichtli-
che Krifte entstehen, miissen die Werkstiicke im-
mer daran gehindert werden, sich auf Grund der
Einspannkrifte zu bewegen, was sogleich niher
erliutert wird. Bei leichteren Bearbeitungsgingen
wie dem Bohren kleiner Locher, Kantenschleifen
oder Ablingen schmaler Leisten kann das Andrii-
cken mit der Hand oft schon reichen, um das
Werkstiick zu halten.

Neben den kiuflichen Zwingen gibt es viele
Einspannhilfen, die man selbst herstellen kann
und die hinreichend Spannkraft aufbringen, um
das Werkstiick auch bei schwereren Arbeiten zu
halten. Selbst gefertigte Zwingen sind vor allem
deswegen sehr niitzlich, 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 Krifte ins
Spiel, wenn es darum geht, Bauteile fest zu hal-

> Positionsanschlige
(S. 207)

> Mit der Hand gehalten
(S. 209)

> Montagebhilfen (S. 208) > Parallelzwingen (S. 211)

> Festschrauben! (S. 212)

> Keile und Halterungen
(S.213)

> Exzenterklemmen (S. 215)

ten, so dass man sicherer und genauer arbeiten
kann. Fir die hoheren Anspriiche 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 beschiftigen.

KAPITEL ELF: UBERBLICK

> Schnellspanner (S. 216)

> Drucklufteinspann-
systeme (S. 217)

> Vakuumeinspannsysteme
(S.218)

Ein V-Block ist in Verbindung
mit dem Gehrungsanschlag an
der Tischkreissdge niitzlich,
um Zapfen, die um go° versetzt
sind, an quadratische Leisten
zu schneiden.
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Die Form der Exzenterklemme
(ein Kreis mit einer Griffverldn-
gerung) wird an der Bandsige
aus Sperrholz ausgeschnitten.

Um die Haltekraft von Schnell-
spannern zu erhéhen, kann man
unter ihrem Kopf Antirutsch-
beldge anbringen.

Die 12 Freiheitsgrade

WenneinTeil eingespannt wird, muss
es in 12 verschiedenen Richtungen
an Bewegungen gehindert werden.

5. Links

X-Achse

9 Vorwarts

11. & 12. Drehung in
Richtungen um die Y-Achse
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1. Hoch

Z-Achse

2. Hinab

3. & 4. Drehung in beiden
Richtungen um die Z-Achse

10. Riickwirts

7. & 8. Drehungin beiden
Richtungen um die X-Achse

Werkstiicke halten

Wenn man all die verschiedenen Weisen bedenkt,
auf die sich ein Werkstiick wihrend der Bearbei-
tung bewegen kann, dann wirkt die Aufgabe, es
fest einzuspannen, vielleicht etwas t(iberwilti-
gend. Insgesamt gibt es 12 mogliche Bewegun-
gen, die ein Werkstiick ausfithren kann, wie die
Abbildung unten zeigt. Man spricht auch von den
,12  Freiheitsgraden®“. Gliicklicherweise muss
man nicht fiir jede mogliche Bewegung eine eige-
ne Zwinge anwenden: Die durchdachte Anwen-
dung von Zwingen und Positionsanschligen
schrinkt die Bewegung des Werkstiicks sehr
schnell ein. Ziel sollte es sein, moglichst wenige
Zwingen fiir die gegebene Aufgabe einzusetzen,
damit das Ansetzen und Abnehmen der Zwingen
nicht zu einer listigen Aufgabe wird.

Man kann die Zahl der notwendigen Zwingen
reduzieren, indem man Stoppklotze, Anlagen und
Endanschlige so anbringt, dass sie das Werkstiick
gegen die Bearbeitungskrifte halten. So kann die
Drehbewegung des Sidgeblatts, Frisers oder Boh-
rers das Werkstiick noch fester gegen die Positio-
nierungsvorrichtung driicken, 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 Krifte, die von einem
Bohrer, Friser oder einem Sigeblatt wihrend der
Bearbeitung freigesetzt werden, dazu nutzt, eine
Bewegungsmoglichkeit des Werkstiicks einzu-
schrinken. So driicken der Vorschub und die
Drehbewegung eines Bohrers zum Beispiel ein
Werkstlick gegen die Werkbank oder den Arbeits-
tisch der Stinderbohrmaschine. Die Drehbewe-
gung versucht auch, das Werksttick in eine Bewe-
gung im Uhrzeigersinn zu versetzen, so dass
eines seiner Enden immer fester gegen einen dort
vorhandenen Anschlag gedriickt wird. In diesem
Fall muss man das Werkstiick durch Zwingen nur
dagegen sichern, dass es von der Fliche abhebt
oder dass das entgegengesetzte Ende sich vom
Anschlag wegbewegt.



Positionsanschldage

Bevor man ein Werkstiick an einer Vorrichtung
oder einem Maschinentisch festspannen kann,
muss man es an einem Sdgeblatt, Bohrer oder
Fraser ausrichten. V-Klotze sind nitzliche Hilfs-
mittel, um Werkstiicke in unterschiedlichen
Vorrichtungen zu positionieren, sie machen sich
aber auch an der Stinderbohrmaschine nitz-
lich, indem sie Rundstangen beim Bohren ruhig
halten (A).

Eine andere nitzliche Vorrichtung an der Stin-
derbohrmaschine besteht aus zwei Diibeln (10 x
5o mm), die als Anlagestifte dienen, um Bretter
automatisch unter dem Bohrer zu zentrieren
(B). Bohren Sie im Abstand von 150 mm bis 300
mm zwei Lécher fir die Dibel in eine Sperrholz-
platte. Spannen Sie die Vorrichtung am Arbeits-
tisch der Stinderbohrmaschine fest, so dass der
Bohrer sich auf einer Gerade zwischen den Di-
beln und genau auf halber Strecke zwischen ih-
nen befindet. Um ein Loch zu zentrieren, wird
das Werkstiick zwischen die Positionsstifte ge-
legt und gedreht, bis es an beiden Stiften fest
anliegt. Positionsanschldge sind auch nitzlich,
wenn es darum geht, ein nicht geradliniges
Werkstiick wie etwa ein geschwungenes Tisch-
bein genau in eine bestimmte Lage zu bringen,
um es bearbeiten zu kdnnen. Zwei oder mehr
Anlagen, diedasEnde des Werkstiicks umschlie-
Ren oder an seinen Kanten anliegen, hindern es
daran, sich wihrend der Bearbeitung zu bewe-
gen. Schneiden Sie die Anlagen mit der Stich-
oder Bandsige aus (C), richten Sie das Werk-
stiick sorgfiltig an der Vorrichtung aus, und
befestigen Sie die Anlagen mit Schrauben um
das Werkstiick herum (D). Es empfiehlt sich, ei-
nen der Anschlidge in der Nihe der zu bearbei-
tenden Stelle zu platzieren, um zu verhindern,
dass die vom Werkzeug ausgehenden Krifte es
verschieben. Oft reichen die Positionsanschlige
schon aus, um das Werkstiick so zu fixieren, so
dass man es nur noch mit der Hand niederhal-
ten muss. Andernfalls kann man Schnellspanner
anbringen, um es niederzuhalten.
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VORRICHTUNGEN ZUM AUSRICHTEN

Montagehilfen

Mit Positionsanschldgen kann man Werkstiicke
nicht nur wihrend der Bearbeitung genau aus-
richten. Auch beim Verleimen leisten sie Hilfe,
wenn es darum geht, Wandteile senkecht und
Kanten bindig zu halten, um einen Korpus zu
montieren. Montagehilfen, die sicherstellen,
dasdie Bauteil in jeder Situation richtig positio-
niert werden und es auch bleiben, bis man Ni-
gel oder Schrauben eingetrieben bzw. Zwingen
angesetzt hat, sind schnell herzustellen. In die-
sem Beispiel werden zwei Platten verwendet,
um drei Bauteile als Teilmontage fiir ein kleines
Mébelstiick zusammenzufiigen (A). Die Platten
werden aus MDF- oder Sperrholzresten zuge-
schnitten und jeweils mit zwei Nuten versehen
(B). Die Nuten sind etwas breiter als die Bautei-
le stark sind, sie sind so ausgerichtet und ange-
legt, dass die Bauteile biindig und senkrecht
zueinander gehalten werden. Etwas Wachs in
den Nuten sorgt dafiir, dass die Teile nicht klem-
men. Ein kleiner Klotz, der mit Leim und Négeln
unten an jeder Platte befestigt wird, sorgt dafiir,
dass die Montageplatte und das Bauteil, das sie
hilt, senkrecht auf dem Tisch stehen, auf dem
montiert wird.

Montagehilfen sind oft auch ein Segen, wenn es
darum geht, die auf Gehrung geschnittenen
Ecken eines Kastens, einer Truhe, Schublade
oder eines Rahmens zu verleimen. Die Monta-
gehilfen sorgen nicht nur dafiir, dass die Teile
genau rechtwinklig zueinander stehen, sondern
stellen auch sicher, dass die Spitzen der Geh-
rung wihrend des Ansetzens und Anziehens der
Zwingen aneinander ausgerichtet bleiben (C).
Stellen Sie die Montagehilfen her, indem Sie
zwei senkrecht aufeinander stehende Nuten in
die Nihe der Kanten schneiden. Bei einem sch-
malen Rahmen reichen vier Montagehilfen, bei
einem breiteren Korpus sollten Sie acht Stick
anfertigen (eine fir oben und unten an jeder
Ecke). Schneiden Sie die Ecken, wo die Nuten
aufeinander treffen, im Winkel von 45° ab (D).
Dadurch wird verhindert, dass die verleimten
Bauteile an der Montagehilfe festkleben, und es
macht auch das Anbringen von Nigeln und
Schrauben leichter.



Mit der Hand gehalten

Die menschliche Hand ist eine erstaunliche Vor-
richtung. Sie kann Teile in jeder Form und in den
meisten Grol3en halten, sogarsolche, die zu un-
regelmillig geformt sind oder zu ungewdhnli-
che Winkel aufweisen, um sie mit normalen
Zwingen einzuspannen. Oft ist es auch schnel-
ler, ein Teil mit der Hand zu halten, als Zwingen
anzusetzen und wieder abzunehmen. Problema-
tisch wird es erst, wenn es um sehr kleine Teile
geht: Wie hilt man das Teil fest in der Hand,
ohne die unschitzbaren Finger zu nahe an die
blutdiirstigen Schneiden des Sdgeblattes oder
Frisers zu bringen? Um sicherzustellen, dass
Teile, die man mit der Hand hilt, wihrend des
Schnittes nicht verrutschen, kann man einfach
an der Fliche der Anlage oder der Vorrichtung,
gegen die das Teil gehalten wird, ein Stiick
selbstklebendes Schleifpapier oder rutschhem-
mende Folie fiir Treppenstufen (A) anbringen.

Falls Sie nicht eine besondere Vorrichtung zum
Bearbeiten kleiner Teile verwenden, ist es sehr
viel sicherer, kleine Leisten oder Brettchen ab-
zuldngen, wenn man eine Halteleiste dafiir her-
stellt. Schneiden Sie eine Leiste aus kraftigem
Laubholz zu, und bringen Sie auf einer Seite an
jedem Ende selbstklebendes Schleifpapier an
(B). Schneiden Sie eine kleine Zulage auf die
gleiche Stirke wie das Werkstiick, und driicken
Sie mit der Halteleiste sowohl die Zulage als
auch das Werkstiick fest gegen die Anlage der
Sdge (C). Spannen Sie gegebenenfalls ein Stlck
MDF oder Sperrholz an der Anlage fest, um das
Werkstiick direkt neben dem Sigeblatt zu fiih-
ren. Diese Methode funktioniert sowohl bei
Kappsdgen als auch an der Tischkreissige mit
dem Gehrungsanschlag sehr gut.

Bei der Arbeit an der Stinderbohrmaschine kann
man ein Werkstiick fixieren, indem manesdaran
hindert, sich zu drehen oder zu heben, wenn
man den Bohrer herauszieht. Um es am Drehen
zu hindern, ohne Zwingen zu verwenden, hilt
man eine oder mehrere Kanten des Werkstiicks
an eine Anlage. Driicken Sie das Werkstiick sorg-
filtig in hinreichendem Sicherheitsabstand mit
der Hand auf den Arbeitstisch der Stinderbohr-
maschine. Wenn man mehrere gleichartige Teile
bohrt, hat die Verwendung einer Anlage den
zusdtzlichen Vorteil, dass die Entfernung vom
Werkstlick zum Bohrer konstant bleibt

(Fortsetzung auf S. 210)
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Indem man eine zweiteilige Anlage verwendet
(D), kann man ein quadratisches oder rechtecki-
ges Werkstiick so anlegen, dass die Locher ge-
nau in den vier Ecken gebohrt werden.

Wie schon Archimedes gezeigt hat, kann man
mit einem Hebel Krifte vervielfachen. Das gilt
auch, wenn man Werkstiicke mit der Hand hilt.
Diese Haltevorrichtung fiir die Stinderbohrma-
schine (E), ist genau das Richtige, um kleine Tei-
le unverriickbar zu halten, wihrend man sie
bohrt. Der Hebelarm wird aus einem Stiick Laub-
holz mit den MaRen 40 x 450 x 100 mm herge-
stellt. Er hat an einem Ende einen Keilaufsatz,
der an ein aufgeleimtes, go mm langes Stiick
Holz angeschnitten wird. Der Schlitz in der Mitte
des Hebels wird hergestellt, indem man zuerst
zwei 25-mm-Lécher im Abstand von 75 mm
bohrt, und dann den Verschnitt zwischen ihnen
mit der Stichsdge entfernt (F). Der Griff kann be-
quemer gestaltet werden, indem man seine Kan-
ten abrundet und schleift. Bringen Sie selbst-
klebendes Schleifpapier auf der Unterseite des
Hebels neben dem Schlitz an, um die Einspann-
wirkung noch zu verstirken.

Der Hebel setzt an einer Vorrichtung an, die mit
Zwingen oder Schrauben am Arbeitstisch der
Stinderbohrmaschine befestigt wird. Sie besteht
aus zwei L-formigen Stitzen (70 mm hoch, 20
mm stark), zwischen denen ein 100 mm langes
Stlick 10-mm-Diibelstange steckt (G). Schieben
Sie das Keilende des Hebelarms je nach Stirke
des Werkstiicks mehr oder weniger weit unter
die Diibelstange, um das Werkstiick zu halten.

I Seien Sie beim Bohren von Teilen mit schar-
fen Ecken an der Stinderbohrmaschine beson-
ders vorsichtig. Falls der Bohrer sich
und das Werkstiick mitreiRt, kénnte nicht nur
der Bohrer ruiniert sein, sondern auch lhre Kno-
chel kénnten Schaden davontragen.



Parallelzwingen

Die traditionellen hélzernen Parallelzwingen
gibt es in vielen verschiedenen GréRen. Sie eige-
nen sich hervorragend, um Werkstiicke an der
Hobelbank oder Vorrichtungen am Arbeitstisch
einer Maschine zu befestigen. Dariiber hinaus
sind sie auch schon allein grof3artige Haltevor-
richtungen. Mit einer Parallelzwinge kann man
Leisten, Klotze und sogar Scheiben halten, die
zu klein oder unhandlich sind, um sie mit der
Hand zu halten. Die Seitenflichen der Zwinge
halten sogar Teile mit flachem Boden senkrecht
zur Bohrrichtung, wenn man ein Loch in sie hin-
einbohrt (A). Indem man den groRBen Korpus der
Zwinge hilt, sorgt man automatisch dafiir, dass
die Hinde nicht in die Nihe des Bohrers gera-
ten. Da sich die Backen der Zwinge einzeln ver-
stellen lassen, kann man mit der Parallelzwinge
auch verjiingte oder unregelmiRig geformte
Werkstiicke halten, um dann etwa Nuten in sie
zu schneiden oder ihre Kanten am Handoberfra-
sentisch zu profilieren (B). Da die Zwinge aus
Holz ist, kommt es auch nicht zu wesentlichen
Schiden, falls der Fraser einmal mit den Backen
in Kontakt kommt.

Man kann Parallelzwingen auch verwenden, um
kleine oder unregelmiRig geformte Teile fest in
einer Vorrichtung oder auf der Werkbank zu hal-
ten. Um die Zwinge an einer Fliche zu befesti-
gen, bohren Sie durch jede der Backen senkrecht
ein (bergroRes Loch (oder Sie frisen einen
Schlitz). Bringen Sie Gewinde- oder Holzschrau-
ben in diesen Lochern an (C). Eine praktische
Haltevorrichtung ldsst sich herstellen, indem
man aus 20 mm starkem MDF eine Grundplatte
(250 x 300 mm) ausschneidet und biindig mit
der Oberfliche eine T-Nutprofilschiene einlédsst.

Bringen Sie dann die Parallelzwinge mit zwei
Hammerschrauben und Drehgriffen in der T-Nut
an, und spannen Sie die Grundplatte in der
Bankzange ein. Die Parallelzwinge hilt kleine
Teile sicher, wihrend man sie schnitzt, hobelt,
schleift oder sonstwie bearbeitet (D), und die T-
Nut sorgt fiir Verstellbarkeit der Zwinge.

TIPP: Kleine Teile wie Schrauben lassen sich
zum Schleifen oder Feilen gut in einer Gripzan-
ge halten.
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Festschrauben!

Manchmal ist es nicht praktisch, ein Werkstiick
mit Zwingen in einer Vorrichtung zu halten. Das
mag daran liegen, dass das Werkstiick zu unre-
gelmiRig geformt ist, um es sicher zu halten,
oder dass die Zwingen bei der Bearbeitung im
Weg sind. Eine Losung ist es, das Werkstiick di-
rekt an der Vorrichtung festzuschrauben.

Falls sich Locher im Werkstiick befinden, kann
man diese zur provisorischen Befestigung nut-
zen. Falls nicht, kann man das Stiick so zu-
schneiden, dass Platz zur Befestigung bleibt.
Rechteckige Teile schneidet man einfach linger
zu als notig und schraubt sie nahe den Enden
fest. Bei unregelmiRigen Teilen und komplizier-
ten Vorrichtungen schneidet man an den Umris-
sen entsprechende Nasen an, durch die dann
die Schrauben getrieben werden kdnnen (A).

Die hier gezeigte Vorrichtung hélt ein unregel-
maRig geformtes Teil fiir zwei unterschiedliche
Arbeitsgidnge. Zuerst wird das Werkstiick von der
Unterseite her mit Holzschrauben direkt auf ei-
ner Grundplatte festgeschraubt. Dabei wird die
richtige Ausrichtung durch zwei Endanschlige
sichergestellt. Die Grundplatte dient als Schab-
lone, wihrend die AuRenkante des Werkstiicks
auf dem Handoberfrisentisch mit einem Biin-
digfriser und unten liegenden Anlaufring auf
EndgroRe gefrast wird (B). Danach wird die Vor-
richtung um go° gedreht, so dass sie auf einem
im rechten Winkel an der hinteren Kante ange-
leimten Streifen liegt (dieser Streifen dient auch
wihrend des Frisens als Griff fiir die Vorrich-
tung). Der Streifen steht im Winkel zum Werk-
stiick, so dass die schrig verlaufende Oberkante
des Werkstiicks waagerecht liegt und man an der
Stinderbohrmaschine im Winkel von go° mehre-
re Locher in diese Kante bohren kann (C). Nach
der Bearbeitung wird das Werkstiick von der Hal-
terung abgeschraubt, die Nasen werden entfernt
(D), und die Oberfliche wird geschliffen.



Keile und Halterungen

Man kann auf ein althergebrachtes Prinzip zu-
rickgreifen, um mit einzeln oder als Paar ver-
wendeten Keilen Anpressdruck zu entwickeln,
derausreicht, um ein Teil in einer Vorrichtung zu
halten. Einfache Keile unterschiedlicher GroRe
lassen sich leicht aus rechteckigen Holzresten
zuschneiden. ReilRen Sie zwischen zwei gegen-
tiberliegenden Ecken eine Diagonale an, und
schneiden Sie dann an der Bandsige zwei glei-
che Keile aus (A). Je linger und diinner der Keil
ist, desto weiter muss er hineingetrieben wer-
den, um ein Teil festzukeilen, desto groRer ist
jedoch auch die Kraft, die er entwickelt, und
desto kleiner ist auch die Gefahr, dass er sich
I6st. Fiir die meisten Zwecke eignet sich ein Ho-
hen-Lingen-Verhiltnis von 1zu 5. Um einen ein-
zelnen Keil zum Einspannen zu verwenden, wird
er gegen das Werkstiick getrieben, das zwischen
zwei Anlagen liegt. Treiben Sie den Keil mit dem
Klipfel entweder direkt gegen das Werkstiick
oder gegen einen Positionierungsanschlag, der
dem Umriss des Werkstiicks entsprechend zu-
geschnitten worden ist (B). Auf diese Weise kann
man mit Diibeln, die in einer Tragerplatte einge-
setzt wurden, auch unregelmiRig geformte Teile
halten, wihrend sie durch den Dickenhobel oder
die Breitbandschleifmaschine laufen.

Anpressdruck kann man auch entwickeln, indem
man zwei gieiche Keile gegeneinander treibt. So
kann man mit zwei Keilpaaren eine Reihe von
Streifen in einem Rahmen gegeneinander dri-
cken (C), um dann ein Stoffstiick darauf festzu-
leimen und so die Tir fir einen Rollschrank her-
zustellen. Wenn man ein Keilpaar eintreibt, wird
es breiter, aber die Aufenkanten bleiben paral-
lel, so dass man auf die Kanten der Streifen
gleichmilig verteilten Druck austiben kann.

Man kann ein Keilpaar auch verwenden, um eine
Werkstiick flach auf der Oberfliche einer Vor-
richtung zu halten, entweder waagerecht auf der
Grundplatte (D) oder senkrecht an einem An-
schlag. Bei diesen Keilpaaren gibt es jeweils
einen festen und einen losen Keil. Der feste Keil
wird aus einem Laubholzklotz geschnitten,
indem man ihn zuerst teilweise an der Tisch-
kreissdge durchschneidet und dann am geneig-
ten Arbeitstisch der Bandsédge den schrigen Teil
freischneidet (E). Schneiden Sie den losen Keil
im gleichen Winkel zu.

(Fortsetzung auf S. 214)
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Schrauben Sie den festen Keil so an der Vorrich-
tung fest, dass er Giber der Kante des Werkstiicks
liegt. (Der feste Keil kann auch gleichzeitig als
Anschlag dienen, um das Werkstiick in der rich-
tigen Stellung zu halten, und so eine doppelte
Aufgabe erfiillen.) Um das Werkstilck festzu-
spannen, wird der lose Keil in den festen hinein-
getrieben. Um das Werkstiick aus dieser oder je-
der anderen Vorrichtung mit Keilen zu [6sen,
werden die Keile einfach auseinandergezogen
oder -getrieben.

Wie Keile sind auch Halterungen einfache Hilfs-
mittel, mit denen man ein Werkstick in einer
Vorrichtung oder eine Vorrichtung an einer Ma-
schine befestigen kann. Eine einfache Halterung
besteht aus zwei Stiickchen Sperrholz, die mit
Leim und Schrauben L-férmig miteinander ver-
bunden werden. Der kurze Schenkel des Ls sollte
so lang sein wie das Werkstiick stark ist. Drehen
Sie eine Schraube durch den anderen Schenkel,
um das Werkstiick einzuspannen. Solche einfa-
chen Halterungen sind nitzlich, um einen Ver-
langerungstisch oder die Grundplatte einer Vor-
richtung an einem Maschinentisch zu befestigen
(F). Einfache Halterungen funktionieren auch
gut in Verbindung mit T-Nutprofilschienen. Brin-
gen Sie einfach die Profilschiene auf der Grund-
platte oder einer anderen Flache der Vorrichtung
an, und befestigen Sie die Halterung mit Ham-
merschrauben (G). Sie konnen beliebig viele
Halterungen in der Profilschiene anbringen, und
diese in jeder beliebigen Position entlang der
Schiene am Werkstiick festziehen.

TIPP: Um Keile leichter wieder auseinandertrei-
ben zu kénnen, versieht man sie an einer Kante
mit einer Bohrung. In diese kann man die Spitze
eines Schraubendrehers einsetzen und den Keil
mit leichten Hammerschligen I6sen.



Exzenterklemmen

Eine einfache, aber vielseitige Einspannhilfe
ldsst sich nach dem Exzenterprinzip herstellen,
indem man aus 20 mm starkem Sperrholz eine
Scheibe mit griffartiger Verlingerung sigt. Boh-
ren Sie ein Loch, das nicht in der Mitte liegt, und
befestigen Sie die Klemme mit einer Schraube
an einer Grundplatte oder anderen Vorrichtungs-
fliche (A). Je weiter das Bohrloch von der Mitte
entfernt liegt, desto groRer ist die Spannbreite
der moglichen Werkstiickbreiten. Andererseits
ist die Einspannkraft je hoher, desto dichter das
Loch am Mittelpunkt liegt. Mit dieser Art von Ex-
zenterklemme kann man ein Werkstiick an einer
Anlage oder einem Anschlag halten. Drehen Sie
einfach den Griff in die eine Richtung, um das
Teil einzuspannen, und in die andere, um es wie-
derzu l6sen.

Eine andere sehr niitzliche Zwinge nutzt einen
Feststellhebel, der an die traditionellen holzer-
nen Zwingen der Instrumentenbauer erinnert
(B). Stellen Sie den Kopf der Zwinge aus einem
Laubholzabschnitt her, der mindestens 25 mm
stark, 5o mm breit und lang genug fiir das Teil
ist, das eingespannt werden soll (der hier
gezeigte Zwingenkopf ist 195 mm lang).

Bohren Sie zuerst ein kleines Loch in halber Lin-
ge des Kopfes und 5 mm iiber dessen Unterkan-
te. Schneiden Sie ihm dann mit der Bandsége in
5 mm Abstand von der Unterkante bis zu dem
Loch ein. Schneiden Sie als Aufnahme fiir den
Feststellhebel einen 4 mm breiten, an einem
Ende offenen Schlitz mittig in die Breite des
Kopfes (C). Die Tiefe des Schlitzes sollte bis zu
der mit der Bandsige zuerst geschnittenen Si-
gefuge reichen. Schneiden Sie den Exzenter-
hebel aus einem dichten Laubholz in der in (D)
gezeigten Form zu, und bohren Sie ein nicht-
mittiges Loch hinein, durch das ein als Achse
dienender Nagel gesteckt wird. Befestigen Sie
die Exzenterklemme mit einer Schraube am an-
deren Ende an lhrer Vorrichtung.
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Schnellspanner

Schnellspanner wurden urspriinglich fiir indust-
rielle und gewerbliche Zwecke hergestellt. Sie
sind ausgesprochen nitzlich, wenn es darum
geht, Werkstiicke in einer Vorrichtung zu halten
oder eine Vorrichtung an einer Maschine zu be-
festigen. Durch einfaches Umlegen eines Hebels
wird ein Mechanismus betdtigt, der eine gummi-
bewehrte Spitze auf eine Fliche driickt oder sie
wieder |3st (A).

Schnellspanner gibt es in vielen verschiedenen
Ausfithrungen und GréRen (B), die jeweils auf
bestimmte Anwendungszwecke ausgerichtet
sind. Schiebespanner haben eine waagerecht
laufende Druckstange, die nitzlich ist, wenn es
darum geht, ein Werkstiick gegen eine Anlage,
einen Anschlag oder eine andere Fliche zu hal-
ten. Andere Schnellspanner haben Hebelarme,
die von oben wirken und das Werkstiick auf
einer Fliche fixieren. Die Unterschiede liegen
hier in der Art und Weise, in der der Griff gefiihrt
wird, und in seiner Lage, wenn der Schnellspan-
ner gel6st oder angezogen ist. Je nach Anbrin-
gungsort wird man die eine oder andere Variante
bevorzugen, weil vielleicht fiir den langen Arre-
tierhebel eines anderen Modells einfach kein
Platz ist.

Die meisten Schnellspanner werden mit vier
Schrauben an der Vorrichtung befestigt (C).
Wenn man den Schnellspanner auf einem Holz-
klotz befestigt, kann man diesem mit einer Ham-
merschraube auch in einer T-Nut laufen lassen
(D). Um ein Werkstiick mit einem Schnellspan-
ner in einer Vorrichtung einzuspannen, sollte
dieser moglichst nahe am Sédgeblatt oder Fraser
sitzen, damit sich das Werkstiick wiahrend der
Bearbeitung nicht bewegt und auch lhre Hiande
nicht im Gefahrenbereich sind. Stellen Sie den
Spannkopf mit dem Gummibelag so ein, dass er
genug Druck ausiibt, um das Werkstiick sicher
zu halten, aber es nicht zu schwer ist, den Hebel
zu bedienen. Die Haltekraft des Schnellspanners
kann vergréflert werden, indem man unter dem
Spannkopf selbstklebendes Schleifpapier oder
rutschhemmenden Belag fiir Treppenstufen an-
bringt (siehe S. 200).

TIPP: Dickere Werkstiicke lassen sich einspan-
nen, wenn man zwischen den Schnellspanner
und die Vorrichtung eine Zulage legt.



Drucklufteinspannsysteme

Drucklufteinspannsysteme sind normalerweise
fir Fertigungsbetriebe gedacht, sie kénnen sich
aber auch einer kleinen Werkstatt beim Bau von
Vorrichtungen als auRerordentlich nitzlich er-
weisen. Solche Druckluftspanner haben fast un-
endlich viele Einsatzmoéglichkeiten: Sie kénnen
Werkstiicke auf der Hobelbank fixieren, um sie
zu frasen, zu hobeln oder zu schleifen (A); sie
kénnen Werkstiicke am Schiebetisch einer Tisch-
kreissdge halten; oder Rahmenfriese fest am An-
schlag einer Stinderbohrmaschine halten, um
sie mit Bohrléchern oder Schlitzen zu versehen
(B). Druckluftspanner sind auch gut geeignet,
um Bauteile einzuspannen und sie bei der End-
montage oder beim Verleimen zu halten.

Druckluftspanner sind im Wesentlichen Hebel-
klemmen, die mit einem Druckluftzylinder ver-
sehen sind, der die Klemme anzieht oder |5st. In
einem Ful3- oder Handschalter befindet sich ein
Vier-Wege-Ventil, dass den Zufluss von Druck-
[uft in das eine oder andere Ende des Zylinders
regelt (siehe nebenstehende Abbildung). Da die
Druckluft nur entweichen kann, wenn der Span-
ner gedffnet oder geschlossen wird, geniigen
zum Betrieb schon relativ kleine Kompressoren
(abo,4 kw).

Druckluftspanner sind in verschiedenen Gréf3en
lieferbar und sind entweder mit Hebelarm oder
Druckstange ausgestattet, wie die im vorigen
Abschnitt besprochenen Schnellspanner. Es gibt
auch unterschiedliche Hubldngen: Spanner mit
lingerem Hub kénnen Werkstiicke unterschied-
licher Stiarken aufnehmen und lassen sich weiter
zuriickfahren als solche mit kurzem Hub, was
das Ein- und Ausspannen der Werkstiicke er-
leichtert. Manche Modelle halten den Druck
auch aufrecht, wenn die Luftzufuhr abgestellt
wird, was sie fiir das Einspannen von verleimten
Baugruppen sehr geeignet macht, bei denen der
Leim tiber Nacht trocknen soll.

Ein einfaches Drucklufteinspannsystem besteht
aus einem Kompressor, einem Druckminderer,
einem Schalter mit Vier-Wege-Ventil, den Schldu-
chen und Verbindungsstiicken und den Druck-
luftspannern. Es gibt Systeme mit Schnellverbin-
dern in StandardgroRen, die in der Verwendung
sehr leicht und angenehm sind. Wenn man zwei
oder mehr Spanner mit einem Schalter verwen-
den moéchte, muss man Abzweigungen installie-
ren, um die Druckluft entsprechend zu verteilen.

FUR DEN GEWERBLICHEN EINSATZ

Drucklufteinspannsysteme

Druckluft
Anschliisse fiir ein typisches
Syst itzwei S
ystem mit zwei Spannern Kunststoff-
schlduche
-entfeuchter und
Druckminderer
Spanner,
druckluft-
betrieben
verteilen
Spanner offen Spanner geschlossen

Vier-Wege-Ventil (durch FuR-
oder Handschalter betitigt)
ldsst Luft in den hinteren Teil
des Zylinders, um zu spannen,
und in den vorderen Teil, um
zu l6sen.
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Vakuumeinspannsysteme

Das Werkstiick wird durch

Abdichtband wird an der den atmosphdrischen
Grundplatte der Vorrichtung Druck gehalten, wenn die
am Umfang des Werkstiicks Luft abgesaugt wird.
angebracht.

Filter zwischen Vorrichtung
und Vakuumpumpe

Das Vakuumventil erzeugt
mit Hilfe von Druckluft ein

Luftauslass

Druckminderer

Luftversorgung durch Kompressor

ZWINGEN FUR DEN GEWERBLICHEN EINSATZ

Vakuumeinspannsysteme

Der Druck, dervon der Atmosphire der Erde aus-
geiibt wird (1013 Hektopascal), reicht bei be-
stimmten Arbeiten vollkommen aus, um Werk-
stiicke zu fixieren. Vorausgesetzt, man macht
sich diese Kraft durch ein Vakuum zu Nutze. Ein
Vakuumeinspannsystem liefert und kontrolliert
Ansaugluft, die ein Werkstlck an einer ebenen
Fliche — der Grundplatte einer Vorrichtung, ei-
ner Schablone (A) oder einem Anschlag o.A.

Man kann eine extra Vakuumpumpe verwenden,
um die nétige Ansaugkraft zu erzeugen, aber
eine platz- und geldsparende Lésung ist die
Verwendung eines Vakuumventilsystems, wie es
in der Abbildung links zu sehen ist. Hier wird
Druckluft aus einem Kompressor durch einen
Einsteller (auf einen Druck von 250-500 kPa ein-
gestellt) und eine kleine Strahlpumpe geleitet,
die ein Vakuum erzeugt. Mit einem Kunststoff-
schlauch wird das System an dem Vakuumspan-
ner in der Vorrichtung verbunden.

Die Fliche des Vakuumspanners kann aus jedem
nicht-porésen Material hergestellt werden —
Kunststoff, Hartfaserplatte, melaminbeschichte-
ter Spanplatte usw. Ein schmaler Streifen Ab-
dichtschaumstoff, wie er zum Abdichten von
Fenstern und Tiiren verwendet wird, wird um das
Werkstiick herum gelegt und schlief3t dieses
luftdicht ab (B). Die einzige Bedingung, die er-
flllt sein muss, ist eine Mindestfliche des zu be-
arbeitenden Werkstiicks von 65 Quadratzen-
timetern, da kleinere Teile nicht ausreichend
sicher gehalten werden.

Um dieses Vakuumeinspannsystem zu verwen-
den, stellen Sie die Druckluft ein, und driicken
das Werkstiick leicht an die Fliche des Einspans
ners, bis es angesaugt wird. Bei grof3en, diinnen
Teilen wird auch in der Mitte des Werkstiicks et-
was von dem Abdichtstreifen eingelegt, um zu
verhindern, dass sich das Werkstiick durchbiegt.
Wenn man nach dem Bearbeiten die Druckluft
abstellt, ldsst sich das Werkstiick leicht wieder
abnehmen.

TIPP: Kleine Teile kann man oft ausreichend fiir
das maschinelle Schleifen fixieren, indem man
sie mit dem Schlauch eines Staubsaugers an-
saugt.




Halterungen

dhrend der Grol3teil dieses Buches

sich mit Vorrichtungen fiir das Sigen,

Bohren, Frisen, Hobeln und Schleifen
mit stationdren Maschinen, Elektrowerkzeugen
und dem gelegentlichen Handwerkzeug beschif-
tigt, soll in diesem Abschnitt das Augenmerk auf
Halterungen ruhen. Obwohl bei vielen der in frii-
heren Abschnitten vorgestellten Vorrichtungen
auch Halterungen schon im Entwurf vorgesehen
sind, so sind die Halterungen in diesem Abschnitt
doch vor allem dafiir gedacht, ein Werkstiick wih-
rend der Bearbeitung zu halten und Baugruppen
wihrend des Verleimens auszurichten und zu
stiitzen. Es gibt sogar Vorrichtungen darunter, die
dem Biegen von Holz dienen.

Eine Hobelbank wire ohne eine stabile Bank-
zange (oder zwei) nicht sehr niitzlich. Aber die
Vorder- und Hinterzange einer traditionellen Ho-
belbank sind nicht immer die besten Moglichkeit,
Material wihrend der Bearbeitung mit Hand- oder
Elektrowerkzeugen zu fixieren. Halterungen fiir
die Hobelbank sind leicht herzustellen und gut ge-
eignet, eine Platte wihrend des Frisens oder ein
schmales Brett wihrend des Hobelns 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 gehdren Exzenterklemmen und
Schnellspanner ebenso wie Vakuumeinspannsys-
teme. Den Ansaugdruck, der von Druckluft er-
zeugt wird, die durch ein spezielles Vakuumventil
stromt, zum Halten eines Werkstiicks zu verwen-
den, ist eine besonders niitzliche Technik, die in
mehreren der hier vorgestellten Vorrichtungen
genutzt wird, so auch in dem Vakuumtisch in der
Abbildung auf S. 220 oben links.

> Halterungen fiir die
Hobelbank (S. 221)

> Halterungen fiir
Frisarbeiten (S. 222)

> Bohrhalterung (S. 224)

> Platten verleimen (S. 220)
> Rahmenspanner (S. 228)

> Spannvorrichtung
fiir gebogene Platten
(S. 229)

KAPITEL ZWOLF: UBERBLICK

> Biegeformen (S. 230)

> Laminierformen (S. 231)

Bei dieser Vorrichtung wird
ein Brett mit einer Anlage,
einem Keilanschlag und zwei
Exzenterklemmen hochkant
gehalten, um es zu hobeln, zu
frasen, zu profilieren oder zu
schleifen.
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HALTERUNGEN

Dieser praktische Vakuumtisch
wird von einem Vakuumventil
und Druckluft betrieben, um
Bretter und Platten beim Bohren
sicher zu halten.

Diese einfache Montagebhilfe
hat konkave Querstiicke, mit
denen man angefaste Dauben
stiitzen kann. Die Locher
nehmen Zwingen auf, mit
denen man die Dauben beim
Verleimen zusammenspannt.

Verleimfiihrung

Wenn sich bei lhnen jemals Frustration breitgemacht hat, als Sie ver-

sucht haben, einen sauberen Leimfaden auf die Kante eines Brettes zu

legen, um eine Platte zu verleimen, dann diirften Sie sich tiber diese

Verleimftihrung freuen. Die Fiihrung hat die Form eines kopfstehenden

U und wird Giber die Spitze einer Leimflasche gestiilpt. Die Seiten wer-

den am Werkstiick entlanggefiihrt und lassen den Leim mittig auf der

Kante austreten, so dass Sie sich darauf konzentrieren kénnen, genau

die richtige Menge Leim aufzutragen. Schneiden Sie aus Laubholz mit

dem Querschnitt 100 x 100 mm
einen kurzen Streifen zu, der etwa
10 mm breiter ist als das Material,
das Sie verleimen wollen. Schnei-
den Sie einen Schlitz mittig in den
Streifen, der eine Haaresbreite
breiter ist als das Material. Zersa-
gen Sie den Streifen zu mehreren

Fiihrungen (25-50 mm), die Sie jeweils mit einem schrig verlaufenden

Loch als Aufnahme fiir die Leimflasche versehen.
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Diese Verleimhilfe fiir Rahmen iibt mit Exzenterklemmen
Druck auf die Gehrungen aus.

Die Montage von Teilen — aus vier auf Gehrung
geschnittenen Leisten einen Bilderrahmen oder
aus Quer- und Lingsfriesen den Sichtrahmen ei-
nes Mobelstiicks herzustellen — ist ein anderes
Gebiet der Tischlerei, auf dem Halterungen un-
verzichtbar sind. Selbst gefertigte Montagehalte-
rungen sind aullerordentlich niitzlich, wenn es
darum geht, hdufige Aufgaben — wie die Lings-
verleimung von Brettern zu einer Tischplatte — so-
wohl schnell als auch leicht auszufiihren. Solche
Halterungen kénnen 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 auf'S. 228 die-
nen, bei der Exzenterklemmen auf der Grundplat-
te angebracht sind, um die Ecken des Rahmens
zusammenzupressen. -

Man kann auch eigene Halterungen herstellen,
um besondere Werkstiicke anfertigen zu konnen,
etwa daubenihnlich gebogene Tlirrahmenfiillun-
gen flir eine formschéne Kommode (siehe Abbil-
dung oben links). Zu den Halterungen zihlen
auch Formen, in denen Holz gebogen wird, und
solche, in denen gebogene, laminierte Bauteile
verleimt werden. Ohne solche Halterungen lie(3en
sich keine Werkstiicke aus frischem (,griinem’)
Holz, gedimpften Holz oder miteinander ver-
leimten Furnieren herstellen.



Halterungen fiir die Hobelbank

Man kann keine gute Arbeit an der Hobelbank
leisten, wenn man das Werkstiick nicht verniinf-
tig an ihr befestigen kann. Hier stellen wir zwei
einfache Halterungen fiir die Hobelbank vor. Die
erste hdlt Bretter und Platten flach auf der Ar-
beitsfliche. Die zweite hilt lange Bretter und
Leisten hochkant, um die Kanten abrichten,
schleifen oder frisen zu kdnnen. Die erste Halte-
rung wird aus astreinem Vollholz mit geradem
Faserverlauf hergestellt, der Querschnitt betragt
50 x 100 mm, die Linge sollte die der Hobelbank
nicht iibersteigen. Schrauben Sie in gleichmaRi-
gem Abstand auf der ganzen Liange an der brei-
teren Seite Schnellspanner fest (A). Die Halte-
rung wird provisorisch mit Zwingen oder
zwischen Bankhaken an der Hobelbank befes-
tigt. Um schmale Werkstiicke in der Halterung
einzuspannen, kann man entweder die Gummi-
spitzen der Schnellspanner entsprechend ein-
stellen, oder Restholz als Zulage unter das Werk-
stiick legen (B).

Um eine Halterung fiir die Bearbeitung von Kan-
ten (C) herzustellen, geht man von 20 mm star-
kem MDF oder Sperrholz aus und schneidet eine
Grundplatte mit einer Breitevon 125 mm bis 150
mm und einer Linge von goo mm bis 1200 mm
zu. Befestigen Sie mit Leim und Nigeln eine 75
mm hohe Anschlagleiste in 25 mm Entfernung
von einer Kante der Grundplatte. Verstirken Sie
den Anschlag mit einigen dreieckigen Leimklot-
zen. Schneiden Sie einen 75 x 200 mm grofRRen
Keil zu, und befestigen Sie ihn mit Leim und
Schrauben an der Grundplatte (D). Auch der Keil
wird mit mehreren dreieckigen Leimklotzen ge-
stitzt. Verleimen Sie zwei Lagen 20 mm starkes
Sperrholz, und schneiden Sie zwei oder mehr Ex-
zenterklemmen mit den Mal3en 95 x 140 mm da-
raus zu.

Befestigen Sie die Exzenterklemmen mit Schloss-
schrauben durch versenkte Bohrlécher in 6o mm
Entfernung von der Anlage an der Grundplatte
(E). Bringen Sie die Halterung mit Schrauben
oderZwingen an der Hobelbank an, schieben Sie
das Ende des Werkstiicks zwischen den Keil und
die Anlage, und ziehen Sie die Klemmen an. Falls
die Klemmen rutschen sollten, bringen Sie an
den Kanten textiles Klebeband an.

HALTERUNGEN FUR WERKSTUCKE
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Halterungen fiir Frisarbeiten

Zur Vielseitigkeit der Handoberfrise tragen we-
sentlich die vielen Vorrichtungen bei, mit denen
das Werkstiick wédhrend des Frdsens einge-
spannt und fixiert werden kann. Eine einfache
Halterung fiir Frasarbeiten ldsst sich mit vielen
unterschiedlichen Schablonen verwenden, um
Schlitze fiir Verbindungen oder Aussparungen
und Aufnahmen fir Beschlige oder Einlegear-
beiten zu schneiden.

Die Grundplatte (300 x 450 mm) und die beiden
Anlagen (100 x 450 mm) werden aus 20 mm star-
kem Sperrholz hergestellt. Befestigen Sie einen
Anschlag mit Leim und Schrauben in 5o mm
Entfernung von der Kante an der Grundplatte,
und bringen Sie Leimklétze als Verstiarkung an
(A). Der ,lose’ Anschlag spannt das Werkstiick
mit zwei Schnellspannern ein, die waagerechte
Pressarme aufweisen (siehe Abschnitt elf). Die
Schnellspanner werden mit zwei Schrauben
durch versenkte Bohrldcher im Abstand von 125
mm an einer Druckplatte aus Sperrholz (go x
200 x 20 mm) angebracht, indem sie mit dem
Gewinde des Pressarms an den Schrauben be-
festigt werden (B). Die Grundplatten der
Schnellspanner werden auf der Oberseite einer
Zulage (300 x 100 x 50 mm) angeschraubt (C).
Indem man diese Zulage in unterschiedlichen
Entfernungen von dem festen Anschlag an der
Grundplatte der Vorrichtung befestigt, kann
man Werkstiicke unterschiedlicher Stirken ein-
spannen. Befestigen Sie den ,losen’ Anschlag
mit zwei versenkten Flachkopfschrauben an der
Druckplatte.

Bringen Sie die Frdsschablone mit einigen
Schrauben am festen Anschlag der Vorrichtung
an (D). Um sie in einer genau definierten Positi-
on im Verhdltnis zum Anschlag anzubringen, be-
festigen Sie eine provisorische Anschlagleiste an
der Schablone. Spannen Sie die Halterung an
der Hobelbank fest, schieben Sie das Werkstiick
unter die Schablone, und sichern Sie es mit zwei
Schnellspannern (E). Falls die Griffe der Schnell-
spanner nicht an der Kante der Schablone vor-
beipassen, bringen Sie eine Zulage zwischen
dem ‘losen’ Anschlag und der Druckplatte an.
Schmale Werkstiicke werden durch eine unter-



gelegte Leiste angehoben (F). Lassen Sie einen
kleinen Freiraum zwischen dem Material und der
Unterseite der Schablone, so dass die Spane
beim Frisen herausfallen kdnnen.

Falls Sie mehrere Teile nacheinander frisen miis-
sen, kann eine Vakuumeinspannanlage fiir echte
Zeitersparnis sorgen. Diese Halterung wird auf
einer kleinen Werkbank oder einem Klappstén-
der angebracht und fixiert Platten und andere
breite Werkstiicke durch ein Vakuum, das mit ei-
nem Vakuumventil und Druckluft erzeugt wird.

Stellen Sie die Platte aus 20 mm starker mela-
minbeschichteter Spanplatter oder aus MDF her.
Die Malle sollten mindestens dem groften zu
bearbeitenden Werkstiick entsprechen. Bringen
Sie eine Zarge an der Unterseite der Platte an,
um sie flach und eben zu halten. Bohren Sie ein
Loch in die Unterseite der Platte, und schneiden
Sie ein Gewinde hinein, um den Vakuumschlauch
anzuschlieBen (G). Befestigen Sie einen 5 mm
dicken Isolierstreifen aus Gummi oder Neopren
am Umfang der Platte (die umschlossene Fliche
muss mindestens 65 Quadratzentimeter betra-
gen, damit sich ein Vakuum aufbauen kann).

Befestigen Sie die Platte an einer Werkbank oder
einem Klappstinder, bringen Sie den Vakuum-
schlauch an der Platte und am Ventil an. Das
kann ein einfaches An/Aus-Ventil oder ein ent-
sprechender Fulschalter sein (falls man Kleinse-
rien frisen mochte) (H). Das Anschlussverfahren
ist der Zeichnung auf S. 218 zu entnehmen. Stel-
len Sie das Vakuum an, und driicken Sie das
Werkstiick vorsichtig an, um den luftdichten Ver-
schluss durch den Isolierstreifen herzustellen.

Die Vorrichtung ist nicht nur beim Frdsen, son-
dern auch beim Hobeln, Schnitzen oder Schlei-
fen nitzlich (I). Nach getaner Arbeit wird das
Vakuum abgestellt, und das Werkstiick kann ab-
gehoben werden.

! Stellen Sie sicher, dass der Fuf3schalter fiir |h-
ren Vakuumtisch nicht im Weg herumliegt, da-
mit Sie ihn nicht wihrend der Arbeit versehent-
lich betédtigen und so das Werkstiick freigeben.

HALTERUNGEN FUR WERKSTUCKE
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Bohrhalterung

Wenn man Werkstiicke an der Stinderbohrma-
schine fest einspannt, wird das Bohren nicht nur
sicherer, sondern auch préziser. Nicht zuletzt
werden auch die Bohrlécher sauberer. Die Halte-
rung fir die Stinderbohrmaschine (A) setzt
Hammerschrauben und Niederhalter ein, um
das Material wihrend des Bohrens zu fixieren.

Der stabile Arbeitstisch der Vorrichtung wird aus
zwei Lagen 20 mm starkem MDF verleimt. Die T-
Nuten auf der Oberseite werden hergestellt, in-
dem man zuerst mindestens vier Nuten quer
tber den Tisch frist oder an der Tischkreissige
schneidet (B). Stellen Sie die T-Nuten mit einem
Spezialfraser fertig, mit dem Sie die Nuten nach-
schneiden (C).

Der Fraserschaft wird durch die Wandungen der
Nut gefiihrt, Sie benétigen in diesem Fall also
keinen Anschlag fiir die Handoberfrise. Befesti-
gen Sie die Halterung mit Schrauben oder Hal-
teleisten auf dem Arbeitstisch der Stinderbohr-
maschine.DieT-NuteninderVorrichtungnehmen
nicht nur kdufliche Niederhalter auf, sondern
man kann in ihnen auch mit normalen Hammer-
schrauben, Sechseckkopfschrauben oder Dreh-
griffen Anschldge aus Holz befestigen. Wenn Sie
diese Anschlage mit einem Profil versehen, das
dem lhrer Werkstiicke entspricht, dann eignen
sie sich sehr gut, um Bohrungen in mehreren
identischen Werkstticken anzubringen.

Die Vakuumhalterung fiir die Stinderbohrma-
schine (D) macht Zwingen zum Einspannen
tberfliissig, da sie das Werkstiick beim Bohren
mit einem Vakuum festhilt, das von einem Vaku-
umventil erzeugt wird. Stellen Sie die Arbeitsfla-
che der Vorrichtung aus 20 mm starkem MDF
her. Die Breite sollte das Doppelte der Entfer-
nung von der Sédule bis zur Mitte des Bohrfutters
betragen, die Linge liegt in lhrem Ermessen (das
hier gezeigte Exemplar ist 350 x 450 mm).

Um Werkstiicke unterschiedlicher Form und
Grol3e bearbeiten zu kénnen, ist die Arbeitsfla-
che mit mehreren konzentrischen Luftkanilen
versehen, die mit Vakuum-,Dichtungen’ ausge-
legt sind. ReiRRen Sie zuerst in der Mitte der Plat-
te ein Quadrat mit 5o mm Seitenldnge an, und



dann darum herum drei weitere Rechtecke mit
jeweils (um 25 mm bis 50 mm) zunehmender
GroRe. Diese Linien kennzeichnen die Lage der
Dichtungen, die aus diinnem, selbstklebenden
Isolierband bestehen (E). Bevor Sie die Dichtun-
gen anbringen, frisen Sie flache Luftkanile je-
weils auf halber Strecke zwischen den Dich-
tungslinien. Riisten Sie dazu die Handoberfrase
mit einem Parallelanschlag und einem §-mm-
Nutfriser aus (F).

Schneiden Sie zusitzlich zwischen den duf3ers-
ten und innersten Luftkanilen eine 10 mm tiefe
und 20 mm breite Nut entlang der Mittellinie
quer tiber den Tisch. In diese Nut werden zwei 25
mm lange Laubholzleisten gelegt, die genau in
die Nut passen (G). Quer (iber jede Leiste wird ein
Stiick Isolierband gelegt, damit sie als verschieb-
bares ,Ventil’ dienen kann, mit dem das Vakuum
je nach Grofle des Werkstiicks auf den gréReren
oder kleineren Teil des Tisches eingeschrankt
werden kann. Die quadratische Fliache in der Mit-
te des Tisches verhindert Vakuumverlust, wenn
der Bohrer durch das Werkstiick dringt.

Bohren Sie irgendwo in den innersten Luftkanal
ein Loch, und schneiden Sie ein Gewinde hinein,
um den Vakuumschlauch am Tisch befestigen
zu konnen.

Befestigen Sie die Tischplatte auf zwei Stitzen,
so dass unter dem Tisch genug Platz fiir den Va-
kuumschlauch ist. Bringen Sie auch einen Stiitz-
klotz unter der Mitte der Platte an, damit sie sich
unter dem Druck des Bohrers nicht durchbiegt.
Bringen Sie die Vorrichtung an lhrer Stinder-
bohrmaschine an, und befestigen Sie den Vaku-
umschlauch mit Schalter so, dass Sie ihn
bequem erreichen kénnen, um das Vakuum ein-
und auszustellen (H).

TIPP: Die von der Dichtung umschlossene Flache
auf dem Vakuumtisch muss mindestens 65 Qua-
dratzentimeter betragen, damit der atmosphiri-
sche Druck ausreicht, um das Werkstiick sicher
zu halten.

HALTERUNGEN FUR WERKSTUCKE
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Platten verleimen

Geigen- und Gitarrenbauer verwenden oft eine
Vorrichtung wie die hier gezeigte, um diinne Bo-
denbretter fiir ein Cello oder eine Gitarre zu ver-
leimen. Die ist aber fiir den Mgbeltischler genau-
so nitzlich, der Rahmenfiillungen, Tischplatten,
Seitenteile fiir Schmuckschatullen, Deckel fiir
kleine Truhen und Ahnliches zusammenleimt.

Um die Vorrichtung herzustellen, schneiden Sie
zuerst eine Grundplatte zu, die mindesten 125-
150 mm breiter und einige Zentimeter linger ist
als die groRte Platte, die Sie herstellen wollen.
Verwenden Sie melaminbeschichtete Spanplatte
mit 20 mm Stirke, oder leimen Sie Kunststoffla-
minat auf eine MDF-Platte. Als Ergebnis erhalten
Sie eine stabile, ebene Platte mit einer leimab-
weisenden Oberfliche. Bei einer Grélie von mehr
als etwa goo x 1200 mm mdissen Sie die Platte auf
der Unterseite mit Streben versehen, damit sie
sich nicht verzieht.

Schrauben Sie an einer Lingskante der Grund-
platte eine Anschlagleiste an (A), die mindesten
40-50 mm breit und § mm stdrker ist als die
stirksten Platten, die Sie verleimen mochten.
Sparen Sie nicht an den Schrauben, und verset-
zen Sie sie (iber die Breite der Leiste, damit diese
sicher an der Grundplatte befestigt ist und sich
auf Grund des Pressdrucks nicht l6st oder ver-
zieht. Der Pressdruck wird von einer Vielzahl von
Exzenterklemmen erzeugt, die auf der anderen
Seite der Grundplatte angebracht werden.

Die Form der Exzenterklemmen erinnert an Eis-
kremtiiten (B). Sie werden aus hochwertigem
Sperrholz geschnitten, das mindestens so stark
ist wie das starkste Werkstiick. Schleifen Sie die
Kanten der Klemmen glatt, und bohren Sie ein
Loch hindurch, das etwas neben dem Mittel-
punkt des groReren abgerundeten Endes der
Klemme liegt (C). In unserem Beispiel liegt das
Bohrloch bei einer Klemme mit den Mal3en 100 x
50 mm etwa 3 mm neben dem Mittelpunkt. Fir
groflere Klemmen sollte der Abstand entspre-
chend gréRRer gewdhlt werden.

Bringen Sie die Klemmen in gleichmilRigen Ab-
stinden mit Holzschrauben so an der Kante der
Grundplatte an, dass die Griffenden Gber die
Platte hinausragen (D). Verwenden Sie bei gro-
Reren Klemmen 5-mm-Gewindeschrauben und
Muttern. Befestigen Sie Klemmen nur so fest,



dass sie sich noch mit miRigem Druck der Fin-
ger drehen lassen.

Bringen Sie jetzt zwei oder mehr Querhélzer Giber
die ganze Breite der Grundplatte an (E). Ein Ende
des Querholzes wird oben auf der Anschlagleiste
befestigt, das andere Ende auf der gegeniiberlie-
genden Seite zwischen den Exzenterklemmen,
so dass deren Funktion nicht beeintrdchtigt wird.
Bringen Sie unter beiden Enden der Querhélzer
Abstandshalter an, die dafiir sorgen, dass unter
den Querhélzern eine Liicke verbleibt, die min-
destens 10 mm hdher ist als die stiarksten Werk-
stlicke, die Sie bearbeiten mochten. Befestigen
Sie die Querhdlzer und Abstandshalter mit Ge-
windeschrauben und Muttern oder mit langen
Holzschrauben an der Grundplatte. Schneiden
Sie dann eine reichliche Anzahl von 100 mm bis
150 mm langen Keilen zu, die in Verbindung mit
den Querhdlzern wihrend des Verleimens dafiir
sorgen, dass die Werkstiicke sich nicht wélben.

Bevor Sie beginnen, eine Platte zu verleimen,
legen Sie die Bretter, aus denen sie entstehen
soll, in die Vorrichtung und messen die Liicke
zwischen ihnen und den Exzenterklemmen aus.
Schneiden Sie eine Zulage in dieser Breite zu. Bei
sehr schmalen Platten kann es einfacher sein,
die Exzenterklemmen zu versetzen. Markieren
Sie die Anordnung und Orientierung der Bretter,
geben Sie Leim an die Kanten, und legen Sie sie
nacheinander in die Vorrichtung (F). Ziehen Sie
die Klemmen etwas an, und schieben Sie Keile
unter die Querhdlzer, wo das nétig ist, um die
Bretter biindig und die Platte in sich flach zu hal-
ten (G). Ziehen Sie die Exzenterklemmen (H)
vollstindig an, und legen Sie die Vorrichtung
beiseite, um den Leim trocknen zu lassen. Nach-
dem Sie die Platte aus der Vorrichtung genom-
men haben, wird der angetrocknete Leim mit
einem Kunststoffkratzer oder einem Schwamm
und warmem Wasser von der Grundplatte
entfernt (1).

TIPP: Legen Sie die Bretter fiir eine Platte vor
dem Verleimen trocken zusammen, um sicher-
zustellen, dass die Kanten gut zusammenpassen
und das Ansetzen der Zwingen ohne Probleme
verlauft.

HALTERUNGEN FUR DIE MONTAGE
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Rahmenspanner

Ein spezieller Rahmenspanner macht die Herstel-
lung einer Kleinserie von Bilderrahmen zu einem
Kinderspiel. Schneiden Sie zuerst eine Grundplat-
te aus melaminbeschichteter Spanplatte zu. Die
Beschichtung ist leimabweisend. Die Platte sollte
in beiden Richtungen 150-200 mm breiter sein als
die Rahmen, die verleimt werden sollen. Legen
Sie den trocken zusammengesteckten und mit
Klebeband gesicherten Rahmen in die Mitte der
Platte, und nageln Sie in der Ndhe der Ecken an
gegeniiberliegenden Seiten Stoppklétze auf die
Platte (A). Schneiden Sie zwei Leisten auf die Lidn-
ge der anderen Seiten zu und versehen Sie sie mit
einer zum Viertelkreis auslaufenden Aussparung.
Befestigen Sie die Leisten mit Schrauben an der
Grundplatte (B). Schneiden Sie aus 20 mm star-
kem Sperrholz vier Exzenterklemmen zu, und be-
festigen Sie diese so mit Schrauben, dass sie in
die Aussparungen der Leisten fassen.

Legen Sie den verleimten Rahmen in die Vorrich-
tung, ziehen Sie die Exzenterklemmen an, sodass
die Gehrungen zusammengezogen werden (C).
Die Anschldge konnen Sie als Positionierungshil-
fe fiir einen Druckluftnagler (D) nutzen, um die
Ecken so zu sichern, dass Sie den Rahmen vor-
sichtig aus der Vorrichtung entnehmen und zum
Trocknen beiseite stellen kénnen, um in der Zwi-
schenzeit das ndchste Exemplar einzuspannen.

Sie konnen auch einen Rahmenspanner herstel-
len, mit dem sich aus vier gedibelten oder ge-
zapften Friesen der Rahmenfiireine Tiir oder eine
Mébelwand zusammenleimen idsst. Schneiden
Sie die Grundplatte so zu, dass sie auf beiden Sei-
ten 150 mm ldnger ist als das EndmaR des Rah-
mens. Falls Sie nicht auf melaminbeschichtete
Spanplatte zuriickgreifen konnen, tut es auch
Sperrholz, bringen Sie aber leimabweisendes Kle-
beband an den Stellen auf, wo die Verbindungen
zu liegen kommen werden. Reif3en Sie den Umriss
des Rahmens mit einem Zimmermannswinkel an.
Bringen Sie mit Schrauben an der Ober- und Un-
terkante und an einer Seite Stoppkldtze an, je-
weils einen Klotz an jeder Ecke (E). Schrauben Sie
an der gegeniiberliegenden Seite jeweils einen
lingeren Klotz fest, der im Winkel eines Klemm-
keils schrag steht. Nachdem Sie Leim an die Rah-
menfriese gegeben und den Rahmen zusammen-
gesteckt haben, legen Sie ihn in die Vorrichtung
und treiben zwei Keile ein, um die Eckverbindun-
gen fest zusammenzudriicken (F).



Spannvorrichtung fiir gebogene
Platten

Ein sonst wenig aufregendes Mébelstiick kann
durch gebogene Tiiren das gewisse Etwas be-
kommen. Mit einer entsprechenden Vorrichtung
ist es sehr viel leichter, aus angefasten Dauben
eine perfekt gebogene Tiir, einen Deckel oder
eine Platte herzustellen.

Berechnen Sie zuerst die Anzahl von Dauben, die
Sie benétigen werden, ihre Breite und den Fa-
senwinkel. Der gewiinschte Radius der Sichtseite
ist auch fiir den Radius der konkaven Verleim-
form malgeblich. Schneiden Sie die Formen aus
20 mm starkem Material zu, und machen Sie sie
mindestens 150 mm breiter und einige Zentime-
ter linger als das Werkstiick. Schneiden Sie ge-
nug Formen zu, um die gebogene Platte wenigs-
tens alle 200-300 mm zu stiitzen. Die Formen
werden mit der Stichsdge oder einer Bogensige-
vorrichtung geschnitten (A).

Bohren Sie in jede Form zwei Locher, die grol$ ge-
nug sind, den Kopf einer Schraubzwinge aufzu-
nehmen (B). Die Locher sollten aufbeiden Seiten
derMittellinie der Form liegen und nicht mehrals
25 mm unterhalb der gebogenen Kante. Schnei-
den Sie aus 20 mm starkem Material zwei Seiten-
teile mit 100-150 mm Breite fiir die Vorrichtung
zu, und reilen Sie die richtigen Abstdnde fiir die
Formen an. Spannen Sie die Seitenteile proviso-
risch an den Formen fest und befestigen Sie sie
dann mit Ndgeln oder Schrauben (C). Damit die
verleimte gebogene Platte nicht an der Vorrich-
tung haftet, werden die Kanten der Vorrichtung
mit leimabweisendem Klebeband belegt (D).

Stecken Sie die Platte trocken zusammen, um zu
Uberpriifen, ob sie sich problemlos verleimen
lassen wird. Geben Sie dann Leim an die Dauben,
und legen Sie sie auf die Formen. Legen Sie an
denAulRenkanten Zulagen an. Bringen Sie zuerst
alle Zwingen an, und ziehen Sie dann jeweils ein
Paar stiickweise von gegeniiberliegenden Seiten
an. Stellen Sie dabei sicher, dass die Kanten der
Dauben biindig bleiben und die gebogene Platte
sich nicht von den Formen abhebt (E).

TIPP: Es ist leichter, (iberschiissigen Leim von ei-
nem Werkstiick zu entfernen, wenn seine Kon-
sistenz noch gummiartig ist, als wenn er voll-
kommen durchgetrocknet ist.

HALTERUNGEN FUR DIE MONTAGE
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Biegeformen

,Griines’, noch nicht getrocknetes Holz, oder
solches, das mit HeiRdampf behandelt worden
ist, ldsst sich Gberraschend leicht biegen. Da-
nach muss es jedoch in dieser Form gehalten
werden, bis es getrocknet oder abgekiihlt ist,
damit die Biegung nicht zuriickfedert. Dabei hel-
fen Biegeformen, mit denen man die gewiinsch-
te Form erreicht und bis zum Abkiihlen hilt.

Schneiden Sie aus Sperrholz eine Grundplatte
fiir die Form zu, die in beiden Richtungen einige
Zentimeter groRer ist als das fertig gebogene
Werkstiick. ReiRen Sie die gewlinschte Kurve auf
der Grundplatte an, und zeichnen Sie sie dann
nochmals mit einem etwas geringeren Radius an
(gebogenes Holz federt immer etwas zuriick,
nachdem es abgekhlt ist). Fertigen Sie je nach
Stdrke des Werkstiicks die Biegeform aus so vie-
len verleimten Lagen an, dass sie mindestens so
stark ist wie das Werkstiick. Sidgen Sie den dulRe-
ren Umriss der Form aus (in diesem Fall ein
Stuhlriicken), und nageln Sie die Form auf der
Mitte der Grundplatte fest (A). Schneiden Sie
dann aus Restholz einige Stoppklétze zu, und
schrauben Sie sie auf die Grundplatte, wo die
Biegung des Werkstiicks beginnt, wo sie aufhort,
und etwa in der Mitte dazwischen (B). Die Stopp-
klotze halten das Werkstiick in der Form, nicht
nur, wihrend Sie es biegen, sondern auch da-
nach. Verwenden Sie kleine Zulagen aus Rest-
holz, die etwas starker sind als das Werkstiick,
um die Stoppkldtze in der richtigen Entfernung
von der Biegeform anzubringen.

Nachdem Sie das Werkstiick aus ,Griinholz’ zu-
geschnitten oder das Holz geddmpft haben, um
es biegsam zu machen, legen Sie ein Ende zwi-
schen die Form und einen der Stoppklétze und
biegen es vorsichtig um die Form herum (C).
Fihren Sie die Biegung ganz um die Form her-
um, und legen Sie das Holz jeweils zwischen die
Stoppklotze und die Form. Wenn das Werkstiick
ganz in die Form eingelegt ist, bringen Sie gege-
benenfalls Zwingen an (D), um widerspenstige
Stellen an die Form anzudriicken.
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Laminierformen

Indem man mehrere Lagen Furnier oder anderes
diinnes Holz miteinander verleimt, kann man
gebogene Beine fiir Tische und Stiihle, Kufen fur
Schaukelstiihle, Griffe fir Korbe und Tabletts
und vieles anderes mehr herstellen. Eine sichere
Methode, um einen Stapel diinner verleimter
Holzstreifen in eine genau vorgegebene Form zu
biegen, ist die Verwendung einer zweiteiligen
Laminierform.

Stellen Sie zuerst aus Karton eine Schablone der
inneren (oder dulReren) Form des gebogenen
Fertigteiles her. Die Kurven sollten beriicksichti-
gen, dass das Holz nach dem Entnehmen aus der
Form noch zuriickfedert. Stellen Sie aus mehre-
ren Lagen 20 mm starkem MDF oder Spanplatte
einen Block her, der etwas stirker und ldnger als
das Werkstiick ist und so breit, dass mindestens
100-150 mm auf beiden Seiten der Kurve stehen
bleiben, nachdem man diese ausgesigt hat.
Zeichnen Sie mit der Schablone die Kurve auf
den Block, und zeichnen Sie dann mit einem Zir-
kel, der auf die Endstirke des Werkstiicks einge-
stellt ist, eine parallele Linie dazu (A). Sdgen Sie
an der Bandsédge das Stiick zwischen den beiden
Linien sorgfiltig aus, um die beiden Hilften der
Laminierform zu erhalten (B). Schleifen Sie die
Sageflichen mit einem Trommel- oder Exzenter-
schleifer glatt. Bringen Sie eine Lage Klar- oder
Polyurethanlack auf, damit die Form nicht am
Werkstiick haftet (C).

Legen Sie den Stapel Holzstreifen oder Furniere
zwischen die beiden Hilften der Form, und pres-
sen Sie die Form mit so vielen Zwingen zusam-
men, wie nétig sind. Falls dann Liicken zu sehen
sind, polstern Sie diese mit Klebeband aus, zu
hohe Stellen schleifen Sie ab. Entnehmen Sie das
Material wieder, und beschichten Sie es mit einem
Roller oder Pinsel gleichmil3ig mit Leim (D).

(Fortsetzung auf S. 232)
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Richten Sie die Kanten des Holzes sorgfiltig
bindig aus, und legen Sie den Stapel zwischen
die Formen (E). Ziehen Sie die Zwingen unter der
Form etwas an, setzen Sie dann Zwingen (iber
der Form an, und ziehen Sie sie alle Stiick um
Stiick an (F), bis die Formen dicht am Werkstiick
anliegen. Vergewissern Sie sich, dass die beiden
Teile der Form eben liegen und biindig aneinan-
der ausgerichtet sind, bevor Sie (iber Nacht den
Leim trocknen lassen.

Man kann eine gebogene Form auch laminieren,
indem man die verleimten Teile an einer einteili-
gen Form festspannt. Fiir dieses Verfahren beno-
tigt man normalerweise viel mehr Zwingen als
bei einer zweiteiligen Form. In unserem Beispiel
verwenden wir allerdings preiswerte 5-mm-Ge-
windeschrauben, um den notwendigen Press-
druck zu erzeugen.

ReiRen Sie die gewlinschte Kurve unter Bertick-
sichtigung des Zuriickfederns an, und zeichnen
Sie dann eine um 20 mm von der Innenseite ver-
setzte Linie parallel dazu. Dies ist die Schablone,
die verwendet wird, um mehrere Lagen Sperr-
holz oder Spanplatte fiir die eigentliche Form zu-
zuschneiden. Schneiden Sie geniigend Schichten
zu, um eine Form herzustellen, die etwas so stark
ist wie das Werkstiick. Verwenden Sie die Schab-
lone, um das Profil der Form vorsichtig mit der
stationdren Band- oder Scheibenschleifmaschi-
ne zu schleifen, bis die Kante gleichmaRig und
prdzise gekrimmt ist (G). An dieser Kante wer-
den die Querleisten befestigt, auf die die Lami-
natstreifen gelegt werden.

Schneiden Sie die Streifen aus 20 mm starkem
Material zu, das einige Zentimeter breiter als
Ihre Form stark ist. Machen Sie die Streifen fir
engere Teile der Kurve 20 mm breit, fiir weitere
konnen es 35 mm oder mehr sein. Schneiden Sie
genug Querleisten, um das Werkstiick alle paar
Zentimeter einspannen zu koénnen. An engen
Kurven sollten sie dichter sitzen.

Stellen Sie jetzt fiir jede der Querleisten ein obe-
res Gegenstiick her. Bohren Sie an der Stinder-
bohrmaschine in jede Querleiste und in jedes
Gegenstiick an einem Ende ein 5-mm-Loch. Trei-
ben Sie in die Locher der Querleisten jeweils eine
Einschlagmutter ein (H).



Verwenden Sie einen kleinen Tischlerwinkel als
Fiihrung, und befestigen Sie die Querleisten mit
Leim und Schrauben so an der Form, dass die
Einschlagmuttern nach unten weisen (l). Fiihren
Sie jetzt eine 5-mm-Gewindeschraube mit Un-
terlegscheibe in die Locher der Gegenstiicke ein.

Legen Sie die Laminatstreifen trocken in die
Form, und ziehen Sie die Einspannleisten an, um
zu Uberprifen, ob alles gut aufeinanderpasst.
Entfernen Sie die Gegenleisten, geben Sie Leim
an die Laminatstreifen, und umwickeln Sie die
Enden des Biindels mit Klebestreifen, um die
Kanten biindig zu halten.

Legen Sie das Laminatbiindel zwischen zwei 3
mm starke Streifen Sperrholz oder Hartfaserplat-
te, um den Pressdruck zu verteilen. Legen Sie ein
Endedes Biindels zwischen zwei Einspannleisten
am enger gekrimmten Ende der Form (falls es
ein engeres hat) (J), und ziehen Sie die Streifen
an. Biegen Sie das Biindel vorsichtig tiber die
Form, und bringen Sie liber jeder zweiten Quer-
leiste eine Gegenleiste an (K), die Sie jedoch nur
teilweise anziehen. Wenn das Biindel so iiber die
ganze Linge gebogen ist, bringen Sie die (ibri-
gen Gegenleisten an und ziehen Sie mit einem
Akkuschrauber alle an (L). Mit diesem Elektro-
werkzeug konnen Sie die Schrauben sehr viel
schneller anziehen oder I6sen, als Sie mit der
Hand Schraubzwingen anziehen kdnnten. Die
Rutschkupplung des Akkuschrauber sorgt au-
Rerdem dafiir, dass die Schrauben alle gleich-
maRig angezogen werden, wodurch das Werk-
stick auch gleichmiRiger und sauberer
eingespannt wird.

TIPP: Bei laminierten Teilen, die eine genau vor-
gegebene Krimmung haben sollen, sollte man
unbedingt eine Probeverleimung vornehmen,
um das Zuriickfedern des Holzes nach dem
Trocknen einplanen zu kénnen.

HOLZ BIEGEN UND LAMINIEREN
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TEIL VIER

Sicherheit und Staubabsaugung

ie Arbeit mit Holz ist eine so befriedigende

und faszinierende Beschiftigung, dass es

leicht fillt, dabei Fragen der Sicherheit zu
ibersehen. Wer jedoch mit stationiren Maschinen
und Elektrowerkzeugen arbeitet — und wer tut das
heute nicht, — der setzt sich auch den Gefahren aus,
die von schnell rotierenden Sigeblittern,
und Schleifmitteln ausgehen. Aber auch wenn Sie
die serienmilligen Sicherheitseinrichtungen Ihrer
Maschinen und Elektrowerkzeuge benutzen, kon-
nen Sie doch Risiken ausgesetzt sein, da viele von
diesen Standardausriistungen nicht sehr gut mit
selbst angefertigten Vorrichtungen zusammenar-
beiten. Um Ihrer eigenen Sicherheit willen miissen
Sie direkt an Ihren Vorrichtungen und Hilfsmitteln
eigene Sicherheitseinrichtungen anbringen und ge-
gebenenfalls spezielle Einspannvorrichtungen und
Schiebestdcke und -platten verwenden. Eine weite-
re Gefahr, die in der Werkstatt beachtet werden
muss, ist der Feinstaub, der Lungen und Neben-
hohlen schidigen kann. Mit ein wenig Tiiftelei kon-
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.
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Sicherheitszubehor

ur allzu leicht wird man nachlissig,

wenn es darum geht, Schutzvorrichtun-

gen an den Elektrowerkzeugen und Ma-

schinen zu verwenden, vor allem dann, wenn alles

gut lduft. Wenn man jedoch bedenkt, wie sehr die

verschiedenen Schutzschilde, Schiebesttcke, Nie-

derhalter und andere Schutzvorrichtungen zur ei-

genen Sicherheit beitragen und wie einfach es ist,

sie zu benutzen, dann gibt es keine Ausrede da-
fiir, auf sie zu verzichten.

Schiebestdcke und -blocke sind wichtige Hilfs-

> Druckkimme (S. 238) > Eingebaute Schutzschilde ~ mittel, mit denen man die eigenen, verletzlichen
s Niederhalter mit Federn fiir Vorrichtungen (S.243)  Finger von der unmittelbaren Nihe (20-25 cm)
(S. 240) > Schutzschilde am Fraser der Schneiden fernhalten kann. Die Kerbe am un-

> Niederhalter mit Rollen (5. 245) teren Ende eines Schiebestocks wird gegen die
(5. 241) > Schutzgehéuse (S. 240) hintere Kante des Werkstiicks gedriickt, um die-
> Austrittsschutz (S. 247) ses nach vorne zu bewegen (siehe Abbildung un-

ten links). Wenn Sie die Schiebestdcke aus Voll-
holz oder Sperrholz selbst herstellen, kénnen Sie
sie auf die GroRe Threr Hinde und des Werk-
stiicks abstimmen. Mit Schiebeblécken kann man
das Material auf dem Arbeitstisch flach andri-
cken, sie sind bei verschiedenen Maschinen sehr
niitzlich, unter anderem an der Tischfrise, der
Abrichthobelmaschine und der Tischkreissige.
Um die Kontrolle tiber das Werkstiick noch zu er-
hohen, kann man an der Unterseite des Schiebe-
stocks oder -blocks noch einen selbstklebenden
rutschhemmenden Streifen anbringen, wie er fiir
Treppenstufen angeboten wird (siehe Abbildung
oben links auf der gegeniiberliegenden Seite).
Diese Hilfsmittel sollten immer zur Hand sein,
am besten bewahrt man sie deshalb leicht zu-
ginglich in der Nihe der Abrichte, Tischkreissi-
ge, Tischfrise oder anderer Maschinen auf.

Zu einer anderen Kategorie von Sicherheitsvor-
richtungen zihlen die verschiedenen Niederhal-
ter, ob sie nun mit Federn oder Rollen ausgestat-
tet oder als Druckkamm gestaltet sind. Da sie oft

Halten Sie bei der Arbeit an der Tischkreissige, der Tischfrise oder anderen sehr nahe an den Werkzeugschneiden angebracht
gefihrlichen Maschinen einen Mindestabstand von 360 mm zu den Schneiden werden, dienen sie hiufig auch als Schutzschild,
ein, und verwenden Sie einen Schiebestock. der den gefihrlichen Kontakt mit den Hinden
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Rutschhemmender Belag, wie er fiir Treppenstufen
verwendet wird, kann auf der Unterkante eines Schiebe-
stocks aufgetragen werden, um die Kontrolle iiber das
Werkstiick zu vergréRern. Niederhalter wie dieses selbstgefertigte Exemplar mit Skateboardridern hel-
fen dabei, Material flach auf dem Arbeitstisch oder an einer Anlage zu halten,
verhindert. Niederhalter sorgen dafiir, dass das  und schiitzen zugleich Ihre Hinde.
Material eben auf dem Arbeitstisch oder an einer
Anlage anliegt und verringern so das Risiko ge-
fihrlichen Zurtickschlagens.
Leider macht die Verwendung einer Vorrichtung
an einer Maschine es oft notwendig, die serien-
miligen Schutzvorrichtungen zu entfernen. In
einem solchen Fall ist die praktischste Methode,
Unfille zu verhindern, die Verwendung von zu-
sdtzlichen Schutzschilden, -kifigen und -abde-
ckungen aus durchsichtigem Kunststoff. Das
Material ldsst sich leicht mit normalen Holzwerk-
zeugen bearbeiten. Die Schutzvorrichtungen kén-
nen an stationdren Anschlidgen oder an Schiebe-
schlitten festgeschraubt werden oder sogar direkt
an Frisern befestigt werden, wie auf der Abbil-
dung unten rechts zu sehen. Einfache, praktische
Schutzeinrichtungen kénnen 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 Kunststoffscheibe am Ende des Frisers schiitzt die Finger vor Verletzungen.
vorhandene Vorrichtungen nachtriglich mit
SchutzmalRnahmen zu versehen, die wesentlich
zur Sicherheit beitragen, ohne bei der Arbeit hin-
derlich zu sein.
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Druckkimme

Der Druckkamm gehért zu den beliebtesten und
vielseitigsten Hilfsmitteln zum sicheren Fiithren
des Werkstiicks. Die biegsamen Zinken (iben in
einem Winkel Druck gegen das Werkstiick aus,
halten es so gegen einen Anschlag oder den Ar-
beitstisch und verhindert das Zuriickschlagen.
Man kann Druckkdmme aus Kunststoff kaufen,
diesich an verschiedenen Maschinen verwenden
lassen (A), man kann sie jedoch auch nach ei-
nem eigenen Entwurf aus Holz herstellen.

Als Material ist ein Vollholz mit geradem Faser-
verlauf geeignet. Douglasie mit stehenden Jah-
resringen ist gut geeignet, da das Holz zih und
federnd ist. Schneiden Sie aus 20 mm starkem
Holz Rohlinge mit einer Breite von 60 mm bis go
mm und einer Ldnge von mindestens 225 mm.
Sdgen Sie ein Ende jedes Druckkamms im Win-
kel von 45° ab, und reien Sie dann in etwa 75
mm Entfernung eine Linie an, mit der die Grund-
linie der Zinken markiert wird.

Die ersten Schnitte fiir die Zinken werden mit
schmalen Zulagen ausgefiihrt. Die Zinken soll-
ten gleichmiRig angeordnet sein und nicht zu
dick ausfallen — je nach gewiinschtem Druck
sind sie meist zwischen 2,5 mm und 4 mm dick.
Dickere Finger (iben mehr Druck aus, diinnere
sind flexibler und driicken nicht so stark. Schnei-
den Sie die Zulagen auf die gewiinschte Stirke
eines Zinkens zuzliglich der Stirke des Sige-
blatts zu (B). Die Beispiele in den Abbildungen
sind 4 mm dick und so lang wie der Druckkamm.
Schneiden Sie sovieleZulagen zu, wie der Kamm
Zinken haben soll.

Legen Sie die Zulagen hochkant in einem Stapel
an die Anlage der Bandsige, und schneiden Sie
den ersten Zinken frei, indem Sie den Druck-
kamm an den gestapelten Zulagen entlang
schieben (C). Nehmen Sie dann eine Zulage vom
Stapel, und schneiden Sie den nidchsten Zinken
frei. Wiederholen Sie den Vorgang, und achten
Sie bei jedem Schnitt darauf, nicht weiter als bis
zum angerissenen Strich zu schneiden (D).

Der Federkamm kann direkt am Anschlag einer
Maschine befestigt werden, um mit ihm zu sdgen
oder zu frasen. Man kann ihn aber auch mittels
zweier abgesetzter Schlitze anbringen, die man
mit der Handoberfrise oder der Tischkreissige



(E) in den Kammkorper schneidet. Die Befesti-
gung mit den Schlitzen erleichtert es, den Druck-
kamm richtig zu positionieren und den ausgeiib-
ten Druck einzustellen.

Um einen Druckkamm aus Holz flach auf dem
Arbeitstisch einer Maschine anzubringen, koén-
nen Sie entweder seinen Korpusso lang machen,
dass er bis an die Kante des Arbeitstischs reicht,
oder sie konnen ihn mit Magneten befestigen.
Auch die Befestigung mit Hammerschrauben in
den T-Nuten des Arbeitstisches oder mit einem
Stiick Restholz, das mit Schrauben am Druck-
kamm und mit Zwingen am Tisch angebracht
wird, ist denkbar. Vielseitig ist auch die Befesti-
gung an einer Holzleiste, die mit Zwingen in der
T-Nut des Arbeitstisches gehalten wird (F).

Fir bestimmte Schnitte werden Druckkdmme oft
paarweise verwendet. Einer der Kimme oder ein
Niederhalter wird auf dem Anschlag angebracht
und hilt das Material flach auf dem Tisch, wih-
rend ein weiterer auf dem Maschinentisch ange-
bracht wird und das Werkstiick fest gegen den
Anschlag driickt (G). Dieses Verfahren ist beson-
ders zur Bearbeitung von Werkstiicken aller Art
mit geraden Kanten geeignet. Meist ist es am
besten, wenn der Druckkamm das Material in
der Ndhe des Schnittpunktes hilt. Bei unregel-
malig oder geschwungen geformten Werkstii-
cken setzt man zwei Druckkimme ein, von denen
man einen freihindig (H) gegen das Stiick hilt.

TIPP: Um einen Druckkamm schnell und leicht
an Arbeitstischen aus Eisen oder Stahl befesti-
gen zu konnen, leimt man mit Epoxid- oder
Cyanacrylatkleber zwei oder mehr Magneten aus
einer Seltene-Erden-Legierung in ihn ein.

! Ein Druckkamm sollte das Material nie direkt
gegen die Seite eines Sdgeblatts oder Frisers
pressen, weil das zum Verklemmen und Zuriick-
schlagen des Materials fithren kann.

NIEDERHALTER
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Niederhalter mit Federn

Man kann einfache Niederhalter herstellen, bei
denen ein federnder Holz- oder Stahlstreifen das
Werkstiick wiahrend des Schnitts gegen den An-
schlag oder Maschinentisch driickt. Kiufliche
Modelle weisen meist ein oder zwei verstellbare,
flexible Stahlarme auf (A). Aus Holzleisten ldsst
sich aber auch leicht ein Niederhalter selbst an-
fertigen. Schneiden Sie zuerst aus einem zdhen
Holz wie Eiche, Esche oder Douglasie mit ste-
henden Jahresringen einige 3 mm starke Streifen
zu. Die Streifen fiir meinen Vielzweckniederhal-
ter habe ich auf 3 mm Stérke und 110 mm Linge
zugeschnitten, aber man sollte die Abmessun-
gen sowohl nach der Holzart widhlen (die Elasti-
zitdt der Holzarten unterscheidet sich), als auch
danach, wie viel Druck Sie ausiiben mdochten.
Leichte Schnitte in diinnem Material erfordern
weniger Druck als starke Schnitte in dicken
Werkstiicken.

Der Halter fiir die Federstreifen ist 450 x 50 x
5o mm grolR. Neigen Sie das Sigeblatt Ihrer
Tischkreissdge auf 45°, und schneiden Sie mit ei-
nem Standardsdgeblatt 2 mm breite Sigefugen
in gleichmaRigem Abstand (B). Bevor Sie die Fe-
derstreifen mit Leim und Drahtstiften in diesen
Schlitzen befestigen, fasen Sie die Unterkante
jedes Streifens mit dem Handhobel leicht an (C).
Die angefasten Kanten sollten parallel zum Hal-
terverlaufen. Sichern Sie jeden Federstreifen mit
einigen hineingetriebenen Nigeln ab.

Befestigen Sie den Niederhalter mit Zwingen (D)
am Anschlag oder Maschinentisch oder mit
Hammerschrauben in der T-Nut des Arbeits-
tischs, falls vorhanden. Der Niederhalter sollte
am besten so angebracht werden, dass der mitt-
lere Federstreifen etwas vor dem Sigeblatt oder
Fraser liegt, einer vor und einer hinter dem
Schnitt. Um den Niederhalter fiir einen Schnitt
einzustellen, wird er mit leichtem Druck auf das
Werkstiick gelegt, so dass die Federstreifen sich
etwas durchbiegen.



Niederhalter mit Rollen

Kaufliche Niederhalter mit Rollen weisen einen
Federarm auf, der eine Rolle gegen das Werk-
stiick driickt, um es auf dem Arbeitstisch zu hal-
ten. Diese Vorrichtungen werden meist paarwei-
se verkauft und verwendet. Ein Niederhalter wird
kurz vor dem Frédser oder Sdgeblatt angebracht,
einer dahinter. Die Rollen stehen im leichten
Winkel zur Schnittrichtung, so dass das Material
wihrend des Schnitts an den Anschlag gezogen
wird. Meist erlaubt ein Ratschenmechanismus
nur die Vorwirtsbewegung des Materials, so
dass verklemmtes Material nicht zuriickschlagen
kann. Manche Vorrichtungen werden oben auf
dem Anschlag befestigt (A), wihrend sich ande-
re in den T-Nuten anbringen lassen, mit denen
manche Anschlidge ausgestattet sind.

Einen vielseitigen Niederhalter kann man sich
jedoch aus einigen Reststiicken Sperrholz, eini-
gen Federn oder Gummibdndern, Schrauben
und Muttern und Skateboardrddern aus Polyure-
than auch selbst herstellen. Zwar bietet er kei-
nen Schutz vor dem Zuriickschlagen des Werk-
stiicks, aber mit seinem schwenkbaren Arm ist
dieser Niederhalter in Verbindung mit vielen ver-
schiedenen Maschinen und Vorrichtungen niitz-
lich. Wenn man den Arm auf einer Grundplatte
anbringt, die am Parallelanschlag der Tischkreis-
sige festgespannt wird, dann kann man mit dem
Niederhalter das Material wahrend des Abbrei-
tens auf der Tischkreissidge gegen den Anschlag
driicken (B). Der schwenkbare Arm ldsst sich
auch an einer magnetischen Platte befestigen,
um beim Auftrennen von Material an der Band-
sige dieses am Anschlag zu halten.

Um den Niederhalter mit schwenkbarem Arm
herzustellen, werden zuerst der Arm und die
Grundplatte aus 10 mm starkem Sperrholzso zu-
geschnitten, wie auf der Abbildung (rechts) zu
sehen. Bohren Sie durch den Arm und die Grund-
platte Locher, und befestigen Sie den Arm

(Fortsetzung auf S. 242)
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Niederhalter mit Rollen

Alle Holzteile bestehen aus 10-mm-Sperrholz

als Federh

oder Feder =)

Achsschrauben
4x25mm
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Anschlag-
schraube
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Befestigung

(Option 1)

Klemme, um den

Niederhalter

am Parallelanschlag

der Tischkreissage
stzuspannen.

Befestigung (Option 2)
Vier Aufnahmen fiir Magneten
aus Seltene-Erden-Legierung.

NIEDERHALTER

mit einer Rundkopf-Holzschraube (4 x 25 mm),
die mit Unterlegscheibe als Drehachse fiir den
Arm dient. Wie in der Abbildung links zu sehen,
wird eine weitere Schraube der gleichen Grofte
in die Grundplatte gedreht, um als Stoppan-
schlag zu dienen. Zwei weitere Schrauben — eine
aufder Grundplatte und eine an der abgewinkel-
ten Ecke des Arms — dienen als Befestigung fiir
die Federn oder Binder, die den Arm unter Span-
nung halten.

Rider fiir Skateboards sind in Sidtzen zu zwei
oder vier Stiick im entsprechenden Fachhandel
erhdltlich. In jedem Rad miissen zwei versiegelte
Kugellager angebracht werden, die vom Handler
(meist kostenfrei) eingepresst werden. Der inne-
re Achsdurchmesser der Rdder betrigt 8 mm,
mit einer Schlossschraube des gleichen Durch-
messers kann man das Rad (oder die Rdder) des-
halb gut am Ende des Arms anbringen (C).

Beim Schneiden von dinneren Streifen oder
wenn sonst ein geringerer Anpressdruck aus-
reicht, kénnen mehrere breite Gummibinder
schon hinreichenden Druck auf den schwenkba-
ren Arm ausiben (D). Bei schwereren Arbeiten
sollte man allerdings auf entsprechend dimensi-
onierte Riickholfedern zuriickgreifen.
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Eingebaute Schutzschilde fiir Vorrich-
tungen

Um hochstmégliche Sicherheit im Umgang mit
Vorrichtungen zu erreichen, sollte man diese mit
Schutzschilden oder -kdfigen aus durchsichti-
gem Polycarbonatkunststoff ausstatten. Dieser
Kunststoff ist im Baumarkt in 3 mm starken Plat-
ten unter dem Handelsnamen Lexan zu erhalten,
erist schlagfest, leicht zu verarbeiten und durch-
sichtig genug, um wihrend der Arbeit gute Sicht
auf das Werkstiick zu gewéhrleisten. Polycarbo-
nat ldsst sich mit einem feinzahnigen Sédgeblatt
oder jedem anderen Sigeblatt fiir laminierte
Materialien wie Sperrholz leicht auf der Tisch-
kreissdge schneiden (A).

Lexan ldsst sich relativ leicht biegen, wenn man
es erwdrmt (B). Verwenden Sie eine HeiRluftpis-
tole, wie sie zum Entfernen von Lack eingesetzt
wird, um das dinne Plattenmaterial weich zu
machen. Eine saubere Biegung von 9o° oder
mehr erreichen Sie, indem Sie kleine Holzzula-
gen am Material festspannen (C). Bewegen Sie
die Heilluftpistole langsam tber die nicht be-
deckte Stelle, bis der Kunststoff so weich wird,
dass er sich leicht biegen ldsst. Belassen Sie das
Material in der gebogenen Stellung, bis es abge-
kiihlt ist. Wie wir noch zeigen werden, kann man
Polycarbonat sogar in geschwungene Formen
biegen, um aufwindigere Schutzvorrichtungen
daraus herzustellen.

Die meisten Vorrichtungen lassen sich mit einer
Schutzvorrichtung ausstatten, die verhindert,
dass man in das Sdgeblatt oder den Fréser fas-
sen kann. Bei einigen ist das jedoch einfacher als
bei anderen. Um einen Schiebeschlitten zum
Schneiden von Vorrichtungen mit einem Schutz-
schild auszustatten, wird ein Streifen Polycarbo-
nat direkt Gber der Schnittlinie an der Vorrich-
tung befestigt (D).

(Fortsetzung auf S. 244)
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Fiir eine verschiebbare Vorrichtung zum Schnei-
den von Zapfen kann man ein Schutzschild aus
Lexan herstellen, das man an der Seite der Vor-
richtung tiber dem Sageblatt befestigt (E).

Die meisten kauflich zu erwerbenden Handober-
frasentische sind serienmdfRig mit einem Schutz-
schild am Anschlag ausgestattet (F). Um einen
dhnlichen Schild selbst herzustellen, schneidet
man mit einer Stichsige mit feinem Blatt ein
Ende eines rechteckigen Polycarbonatstreifens
zu einem Halbkreis zu. Frdsen Sie in das recht-
eckige Ende zwei Schlitze, um den Schild in der
Héhe verstellen zu kénnen, und befestigen Sie
den Schutzschild in einer T-Nut im Anschlag, um
ihn waagerecht verstellen zu kénnen.

Wenn eine Vorrichtung zum Schneiden von Fin-
gerzinken an der Tischkreissige mit einem
Schutzschild versehen werden soll, muss die Vor-
richtung mit einem Rahmen ausgestattet wer-
den, der die diinne Platte aus Lexan iiber dem
Sageblatt hilt (G). Der Rahmen aus Vollholz wird
an der Rickseite der Vorrichtung befestigt und
die Lexanplatte an der Oberkante des Rahmens
festgeschraubt. In der Abbildung ist zu sehen,
wie die Kante des Polycarbonats mit einem Filz-
stift eingefirbt wird, damit sie besser sichtbar
ist. Eine Liicke zwischen der Hinterkante der Le-
xanplatte und dem Anschlag der Vorrichtung er-
laubt es, das Werkstiick zum Schneiden einzu-
schieben. Der Schutzschild verhindert nicht nur
versehentliches Beriihren des Sigeblattes, er
stoppt auch nach oben ausgeworfene Spine.

Einen Abldngschlitten kann man sicherer ma-
chen, indem man ihn mit einem tunneldhnlichen
Schutzkasten direkt Giber der Schnittlinie ver-
sieht (H). Stellen Sie die dreiseitige Schutzvor-
richtung aus zwei diinnen Holzstreifen her, an
denen oben ein langer, schmaler Lexanstreifen
festgeschraubt wird. Entsprechende Schlitze und
Anschlagleisten erméglichen es, den Schutzkas-
ten leicht hoch und runter zu schieben. Bei der
Anwendung wird das Werkstiick in den Schlitten
gelegt, und dann wird der Schutzkasten dariiber
geschoben, bevor man den Schnitt ausfiihrt.

! Acrylglas ist nicht fiir Schutzschilde in der
Holzwerkstatt geeignet, da das Material nicht
schlagfest ist. Verwenden Sie deshalb, wie auf S.
19 vorgeschlagen, durchsichtigen Polycarbonat-
kunststoff.



Schutzschilde am Fraser

Polycarbonat ist auch ein gutes Material, um
Schutzschilde herzustellen, die direkt am Fraser
befestigt werden. Ein runder Schutzschild am
Fraser ist nicht nur leicht herzustellen und anzu-
wenden, er ist auch fast das einzige Mittel, mit
dem man sich beim freihdndigen Profilieren und
Frasen an der Schablone vor ernsthaften Verlet-
zungen schiitzen kann (A). Bei schweren Frédsar-
beiten an der Tischfrdse sind durchsichtige Schil-
de mit eingebauten Lagern, die an der Spindel
angebracht werden, unerldsslich (B). Es ist
{eichtsinnig, ohne eine solche Vorrichtung zu
frisen, wenn bei bestimmten Arbeitsgdngen die
tblichen Anschlige und Schutzeinrichtungen
der Tischfrdse entfernt werden missen.

Kauflich sind derartige Schutzvorrichtungen fir
Fraser, die in der Handoberfrise eingesetzt wer-
den, kaum zu bekommen. Sie sind jedoch aus
3 mm oder 5 mm starkem Lexan leicht selbst
herzustellen. Man muss dazu nur mit der Loch-
sdge in der Stinderbohrmaschine eine entspre-
chende Scheibe ausschneiden (C). Die Lochséige
sollte mindestens so grol? sein, dass der Durch-
messer der Schutzscheibe mindestens 10 mm bis
15 mm grolRer ist als der des Frisers, mit dem er
eingesetzt werden soll. Verwenden Sie eine Loch-
sdge mit einem Fithrungsbohrer, dessen Durch-
messer dem der Lagerschraube am Friser ent-
spricht, oder einer Schraube, die sich an der
Spindel eines entsprechenden Friswerkzeugs
befestigen lasst (D). Da dieser Schild sich nicht
unabhidngig vom Friser dreht, wie das bei den
gelagerten Schilden fiir die Tischfrise der Fall
ist, muss hier auf jeden Fall die AuRenkante des
Schilds rund und glatt geschliffen werden. So ist
die schlimmste Folge einer versehentlichen Be-
rihrung eine Verbrennung. Um den durchsichti-
gen Schild besser sichtbar zu machen, wird seine
Kante mit Filzstift auffallig rot eingefarbt.

. Auch mit angebrachtem Schutzschild sollten
Ihre Hinde nie in die Ndhe von groRen Friasern
oder Friswerkzeugen kommen. Falls das Materi-
al plétzlich vom Werkzeug verrissen wird, konn-
ten lhre Finger in die Schneiden geraten.

SCHUTZSCHILDE FUR SAGEBLATTER UND FRASER
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Schutzgehiuse

Niederhalter und Druckkimme kdnnen bei der
Arbeit mit Anschligen und Schiebeschlitten
deutlich zum Schutz des Anwenders beitragen,
da sie das Sadgeblatt vollkommen abdecken (A).
Man kann jedoch aus Lexan (durchsichtigem
Polycarbonatkunststoff) auch spezielle Schutz-
gehduse herstellen, die einen guten Schutz vor
Sageblattern, Frisern und Schleifmitteln bieten.

Ein gutes Beispiel fir ein solches Schutzgehiuse
ist das in Abbildung (B) gezeigte Exemplar fiir
die Stinderbohrmaschine. Das Gehduse hindert
den grolien verstellbaren Lochschneider daran,
auch in die Knochel des Benutzers Lécher zu
schlagen. Diese Lochschneider werden bei rela-
tiv geringen Geschwindigkeiten dazu verwendet,
grofle Locher in Plattenmaterial zu schneiden.
Das Schutzgehduse wird aus einem einzigen
Stiick 3 mm starken durchsichtigen Lexans her-
gestellt, dass man erhitzt und dann zu einem
Halbkreis biegt, bevor man es an einem Hilfsan-
schlag am Anschlag der Stinderbohrmaschine
anbringt.

Um eine gleichmilige Krimmung zu erreichen,
schneidet man zuerst eine halbrunde Form aus
einem Kantholz (100 x 150 mm). Als Alternative
kann man auch eine Blechdose, ein Kunststoff-
rohr oder jeden anderen stabilen Gegenstand
verwenden. Schneiden Sie zuerst einen Streifen
Lexan in der gewiinschten Lidnge zu (das abgebil-
dete Beispiel ist 450 mm lang), und bohren Sie in
jedes Ende zwei Montagel6cher. Spannen Sie ein
Ende des Streifens an der Seite der Form fest, und
erhitzen Sie den Kunststoff mit einer Heillluftpis-
tole, bis es sich mit der Hand um die Form biegen
ldsst (C). Halten Sie den gebogenen Streifen um
die Form, bis er abgekiihlt ist und seine Krim-
mung behilt. Biegen Sie dann mit der aufS. 243
beschriebenen Methode den Streifen an den En-
den rechtwinklig ab. Befestigen Sie das Schutz-
gehduse schliefllich mit Schrauben am Anschlag
der Stinderbohrmaschine (oder einem hélzer-
nen Hilfsanschlag, wie hier zu sehen) (D).

I Tragen Sie beim Biegen von Kunststoff mit
der HeiBluftpistole immer dicke Arbeitshand-
schuhe, um Ihre Hinde vor Verbrennungen zu
schitzen.



Austrittsschutz

Die liebgewonnenen eigenen Finger kann man
auch schitzen, indem man an verschiebbaren
Vorrichtungen einen Austrittsschutz anbringt.
Bei den meisten Vorrichtungen dieser Art liegt
das Sdgeblatt oder der Friser am Schluss des
Schnitts frei —oft ist dies auch der Augenblick, in
dem man darlber hinweggreift. Ein Austritts-
schutz ist lediglich ein Block, der das Sdgeblatt
oder den Fraser am Ende des Schnitts vollkom-
men umschlieRt (A).

Bei den meisten Vorrichtungen ist es nicht sehr
schwierig, einen Austrittsschutz anzubringen:
Man befestigt einfach mit Leim und Schrauben
einen starken Holzklotz an der Grundplatte oder
dem hinteren Anschlag. So etwas ldsst sich aus
jedem Holzrest oder Stiick Bauholz herstellen.
Am besten wird der Austrittsschutz knapp hinter
dem Schnittende an der Vorrichtung angebracht.
Bei einem Schiebeschlitten fiir Gehrungsschnitte
wird so zum Beispiel ein dreieckiger Austritts-
schutz hinter der Stelle angebracht, wo die bei-
den Anlagen aufeinander treffen (B). Bei einem
Abldngschlitten wird der Holzklotz einfach direkt
am hinteren Anschlag der Vorrichtung festge-
schraubt, so dass er das Sdgeblatt mittig um-
schlief3t (C). Der Block sollte so breit sein, dass
das Sédgeblatt auch dann noch umschlossen ist,
wenn man die Vorrichtung so weit nach vorne
geschoben hat, wie es nétig ist, um den Schnitt
zu vollenden. Eine Alternative ist ein Austritts-
schutz, der aus Sperrholz in Form eines hohlen
Kastens hergestellt wird. Er wird so grol$ gestal-
tet, dass er Sdgeblatt oder Fraser vollkommen
umfasst und dient so gleichzeitig als Staubschutz
(D). Bringen Sie einen Stoppklotz an Ihrer Maschi-
ne an, bevor Sie mit der Arbeit beginnen, um zu
verhindern, dass die Vorrichtung sich zu weit ver-
schieben ldsst und das Sigeblatt oder der Friser
hinten aus dem Schutzkasten wieder austreten.

SCHUTZSCHILDE FUR SAGEBLATTER UND FRASER
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Staubkontrolle bei Hilfsvorrichtungen

> Verschiebbare Staub-
absaugung (S. 251)

> Austrittsschutz mit
Staubabsaugung (S. 252)

> Integrierte Abzugshaube
(S.253)

> Anschlag mit Staub-
absaugung (S. 254)

> Absauganlage fiir die
Schleiftrommel (S. 255)

> Frisschablone mit
Staubabsaugung (S. 256)

> Staubabsaugung fiir
die Handoberfrise
(S. 258)

> Schlauchhalterung
(S. 259)

ie scharfen Schneiden der Werkzeuge

sind nicht die einzige Gefahr, die in der

Werkstatt auf den Holzhandwerker lau-
ert. Sdgestaub ist auch eine Bedrohung. Sige-
staub und -spine, die in Haufen auf dem Boden
liegen, sind eine Brandgefahr, und feine Holzbe-
standteile, die in der Luft schweben, konnen zu
allergischen Reaktionen, Lungenschidden und so-
gar Krebserkrankungen fithren. Auch wenn die
meisten Maschinen in Threr Werkstatt an eine
zentrale Staubabsauganlage angeschlossen sind,
kann es doch zu unkontrolliertem Staubaustritt
kommen, da die Verwendung von Hilfsvorrich-
tungen oft nur moglich ist, wenn die serienmi-
Rigen Anschliisse flir die Staubabsaugung an
Tischkreissigen, Tischfrisen und anderen Ma-
schinen deaktiviert werden. Bei Elektrowerkzeu-
gen kann die eingebaute Staubabsaugung eben-
falls durch Hilfsvorrichtungen beeintrichtigt
werden. Glicklicherweise gibt es Verfahren, mit
denen man auch iiber 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 Nihe des Sigeblatts, Frisers, Schleifban-
des oder der Schleifscheibe den Staub absaugt. In
manchen Fillen reicht es schon, den Schlauch
provisorisch mit Zwingen, einem Spanngurt oder
Klebestreifen am Arbeitstisch oder der Vorrich-
tung zu befestigen. Um die Absaugung von Spi-
nen und Staub in einem groReren 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 Spdne in Richtung Schlauchende lenken,
wie das in der Abbildung oben auf der gegeniiber-
liegenden Seite zu sehen ist.

Noch besser ist es allerdings, den Sdgestaub di-
rekt in der Vorrichtung abzusaugen, die man her-
stellt. Mit einer Absaughaube kann man nicht nur



die Spine absaugen, sie bietet auch die Moglich-
keit, an ihr einen Niederhalter, ein durchsichtiges
Schutzgehiduse 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 Kisten umge-
staltet, die an einen Staubsauger oder eine
Absauganlage angeschlossen werden. Solche Ab-
saugtische sind bei vielen verschiedenen staub-
trichtigen Arbeiten einzusetzen, unter anderem
beim Frisen und Schleifen wie in der oberen Ab-
bildung auf Seite 250 zu sehen.

Viele moderne Elektrowerkzeuge weisen seri-
enmdlig Anschliisse fiir Staubabsauganlagen
auf. Allerdings wird die Absaugung oft beein-

Integrierte Abzugshauben

Mit einer Abzugshaube, die in eine Vor-
richtung eingebaut ist, konnen Sie die
Luftin der Werkstatt (und in lhren Lun-
gen) sauberhalten. Aber sie bietet auch
noch andere Vorteile. Die Sicherheit wird
erhoht, da die Haube das Sageblatt oder
den Friaser umschlieRt und Spane zu-
riickweist, die Ihnen sonst vielleicht in
das Gesicht flogen. Das Absaugen von
Staub und Spdnen kann auch die Quali-
tat der Schnitte und die Lebensdauer der

Werkzeuge erhéhen: Spine, die nicht

STAUBKONTROLLE BEI HILFSVORRICHTUNGEN

Schleifmaschinen verursachen Unmengen sehr feinen Staubs, der am besten
schon an der Quelle eingefangen werden sollte. In diesem Fall sorgt eine Ab-
saughaube dicht an der Schleifscheibe dafiir.

nach dem ersten Schnitt abgesaugt werden, konnen unter Umstianden wieder und wieder geschnitten wer-

den und so die Standzeit der Werkzeuge verringern. Und schliellich kann das Absaugen der Spidne und des

Staubs auch die Lebenszeit der Maschinen erhéhen, da sie nicht mehr in den Motor oder andere bewegliche

Teile geraten kénnen. Dieser Gesichtspunkt ist vor allem bei Handoberfriasentischen wichtig, da Handober-

frisen nicht fiir den Gebrauch in Kopfiiberstellung entworfen werden und durch Spane Schaden nehmen

konnen, die in das untere Motorgehiuse geraten.
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Der Arbeitstisch fiir diesen Trommelschleiftisch ist als hohler Kasten ausgefiihrt, der Schleifstaub
kann durch einen Staubsaugerschlauch abgefiihrt werden.

Wenn man eine Schablone mit
einer Staubabsaugung versieht,
ist die Arbeit nicht nur sauberer,
sondern es wird auch die Gefahr
verringert, dassSpine zu unge-
nauem Arbeiten fiihren.

STAUBKONTROLLE BEI HILFSVORRICHTUNGEN

triachtigt, wenn man diese Maschinen mit Vor-
richtungen verwendet. So ist es bekanntermallen
schwierig, eine Handoberfrise 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 Handoberfrdse anbringen, mit
der sich der GroR3teil der beim Frisen entstehen-
den Spine einfangen ldsst.

Eine Staubabsaugungldsstsich auchindie meis-
ten Vorrichtungen einbauen, die mit der Hand-
oberfrise verwendet werden. Ein gutes Beispiel ist
die einfache Schablone, mit der man die Griben
fiir Einlegearbeiten, Vertiefungen fiir Beschlige
und gar Teile von Holzverbindungen schneidet.
Eine besondere, hohle Schablone mit Luftgidngen
saugtden Frisstaub an der Off nungder Schablone
abund fithrtihn durch einen Staubsaugerschlauch
ab (siehe Abbildung unten).



Verschiebbare Staubabsaugung

Da die meisten Schiebeschlittenvorrichtungen
fur die Tischkreissige (Ablingschlitten, Geh-
rungsschlitten, Zapfenschneideschlitten usw.)
genau Uber das Sigeblatt gefiihrt werden, muss
meist die serienmiRige Schutzhaube iiber dem
Sageblatt entfernt werden. In diesen Fillen ist es
am besten, die Vorrichtung selbst mit einem ei-
genen Blattschutz zu versehen. Diese Zusatzein-
richtung kann man dann auch gleich mit einer
Staubabsaugung versehen.

Es ist nicht schwierig, zum Beispiel einen Geh-
runggschlitten wie den gezeigten (A) mit einer
Staubabsaugung zu versehen. Zuerst wird der
diinne Kunststoffschutzschild so verstarkt, dass
er einen Anschlussstutzen fiir einen Absaug-
schlauch tragen kann. Befestigen Sie eine Holz-
leiste (10 x 10 mm) an den beiden Liangskanten
des Kunststoffs (B). Sie konnen entweder eine
Nut in die Leisten schneiden und sie dann auf
den Schild aufstecken, oder die Leisten ausfil-
zen und sie dann an dem Schild festschrauben
(C). Am leichtesten ldsst sich ein Staubsauger-
schlauch mit einem Stutzen befestigen, wie er
im Werkzeug- und Zubehérhandel zu erhalten
ist. Die Bohrung im Schutzschild muss im Durch-
messer an den Stutzen angepasst werden. Der
Stutzen wird mitvierkleinen Gewindeschrauben,
Muttern und Unterlegscheiben befestigt (D). Die
Absaugstelle sollte nahe der Mitte des Schutz-
schildes angebracht werden, so dass auch gro-
bere Spine eingefangen werden, die vom Sige-
blatt hochgeschleudert werden.

Um eine Zapfenschneidvorrichtung fiir die Tisch-
kreissige mit einer Staubabsaugung zu ver-
sehen, wird ein Loch durch den Schutzschild
gebohrt (E), an dem ein dinner Staubsauger-
schlauch befestigt wird. Bohren Sie das Loch mit
einer Lochsige, einem Lochschneider oder ei-
nem Forstnerbohrer an der Stinderbohrmaschi-
ne nahe dem hinteren Ende des Schildes. Damit
der Schlauch bei der Arbeit nicht stort, wird er
mit Kabelbindern oder Spanngurten an der Vor-
richtung befestigt.

TIPP: Die Funktion der Staubabsaugung wird
verbessert, wenn in Richtung des Spanauswurfs
abgesaugt wird. Beachten Sie, in welche Rich-
tung Spdane vom Werkzeug geworfen werden,
und bringen Sie dort die Absaugung an.
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Austrittsschutz mit Staubabsaugung

Der Austrittsschutz dient der Sicherheit des
Handwerkers, indem er das Sdgeblatt oder den
Friser am Ende eines Schnittes umschlief3t. Er
kann aber noch einen weiteren Schutz bieten,
wenn man ihn wie hier zu sehen (A) gleichzeitig
als Absaugkasten fiir die Staubabsaugung ausar-
beitet. Der Kasten besteht aus diinnem Sperr-
holz und wird an der Riickwand der Vorrichtung
befestigt. Der Anschluss wird seitlich heraus-
gefiihrt, damit der Schlauch bei der Arbeit nicht
im Weg ist.

Schneiden Sie zuerst vier Seiten fiir den Kasten
zu — der Boden und die Vorderseite bleiben of-
fen. Bohren Sie mit der Lochsidge oder einem
Forstnerbohrer ein Loch in eines der Seitenteile
(B). Leimen Sie den Kasten mit Verbindungen
auf StoR zusammen, die Sie mit Drahtstiften ver-
stiarken. Das Verleimen ldsst sich erleichtern, in-
dem man Leim an die Kanten gibt und den Kas-
ten mit Klebeband zusammenhilt (C), bevor
man die Drahtstifte eintreibt.

Bringen Sie den Kasten an der Riickseite der Vor-
richtung so an, dass er mittig (iber dem Sige-
blatt liegt. Da der Kastenboden direkt auf dem
Arbeitstisch der Sige aufliegt, ldsst er sich am
leichtesten befestigen, wenn die Vorrichtung an
der Sidge angebracht ist. Eine Zulage aus Rest-
holz wird an der Kante der Sige festgespannt,
um zu verhindern, dass sich die Vorrichtung be-
wegt, wihrend man den Kasten mit vier 3,5-mm-
Messingschrauben befestigt (D).

! Verwenden Sie eine verschiebbare Vorrich-
tung nie ohne einen Endanschlag, der verhin-
dert, dass die Vorrichtung sich so weit bewegt,
dass der Friser oder das Sigeblatt freigegeben
wird.



Integrierte Abzugshaube

Vorrichtungen zum Profilieren am Handoberfri-
sentisch erfordern oft, dass der serienmiRige
Anschlag und Anschluss fiir die Staubabsaugung
abgenommen werden. Gliicklicherweise ist es
meist nicht sehr aufwindig, eine neue Absaug-
haube direkt in die Vorrichtung zu integrieren.
Ein gutes Beispiel ist die auf S. 148 vorgestellte
Fihrung fir die Formfederfrise. In diesem Fall
dient ein einfacher Sperrholzkasten als Absaug-
haube wund Anschlussmoglichkeit fiir den
Schlauch. Die Haube erlaubt es nicht nur, beim
Frasen von Schlitzen fiir Formfedern die Spine
einzufangen, sie ist zugleich auch eine ideale
Befestigungsstelle fiir einen Schutzschild aus
durchsichtigem Kunststoff, der den Benutzer vor
Verletzungen durch den Fréser schiitzt.

Wie die anderen Absaughauben in diesem Ab-
schnitt wird auch dieser fiir die Formfederfrise
aus 10 mm starkem Sperrholz mit Leim und Na-
geln zusammengebaut. Die Breite der Haube ist
aufeinen ,Ritzenaufsatz’ abgestimmt, wie er als
Zubehor fir Staubsauger erhiltlich ist (A). Die
Hoéhe der dreiseitigen Haube wird durch die
Schnitthéhe des Fraswerkzeugs bestimmt. In
diesem Fall sind die Seiten etwa 40 mm hoch.

Nachdem die Haube zusammengebaut worden
ist, wird an der Unterseite ihres Deckels ein
Schutzschild aus durchsichtigem Lexan ange-
schraubt (B). Um das Herausrutschen des ,Rit-
zenaufsatzes’ aus der Haube zu verhindern, wer-
den an der Innenseite der Offnung des Kastens
Streifen von Isolierband aus dichtem Schaum-
stoff angebracht, mit denen die Reibung erhéht
wird (C). Nachdem die Haube so auf der Grund-
platte der Vorrichtung ausgerichtet worden ist,
dass sie weder vom Friser noch vom Schwenk-
arm beriihrt wird, kann man sie mit zwei 4 x
45 mm-Schrauben befestigen (D).
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Anschlag mit Staubabsaugung

Wenn man an der Stinderbohrmaschine Locher
bohrt oder Rahmenfriese mit Schlitzen versieht,
kénnen Spane zwischen Werkstiick und Anschlag
fiir ungenaue Arbeitsergebnisse sorgen. Ein An-
schlag mit eingebauter Absaugung kann das ver-
hindern. Der Anschlag ist im Wesentlichen ein
hohler, L-férmiger Kasten aus 10 mm starkem
MDF. Locher im Arbeitstisch und im Anschlag er-
lauben das Absaugen der Spine durch einen
Schlauch, der an der Seite des Kastens befestigt
ist. Wenn man die 15-mm-Locher wie gezeigt ge-
geneinander versetzt, kann man eine grofere
Anzahl unterbringen, ohne die Bauteile zu sehr
zu schwichen (A).

Um zu verhindern, dass sich am Zusammentref-
fen von Anschlag und Arbeitstisch Spiane ansam-
meln, werden in die Unterkante des Anschlags
Schlitze gefrdst. Dazu wird am Handoberfriasen-
tisch ein 10-mm-Nutfriser verwendet, der 5 mm
aus dem Anschlag des Tisches herausragt (B).

Der Anschlag wird zusammengebaut, indem
man die Vorderseite und einen Stiitzklotz mit
Leim und Nigeln an der Grundplatte befestigt
(C). Der Stitzklotz verhindert das Durchbiegen
des Arbeitstisches wihrend der Arbeit. Bringen
Sie den Anschlag mit Ndgeln und Leim an der
hinteren Kante des Tisches an, und befestigen
Sie dann diese Teilmontage an der vorderen
Kantenleiste und dem Stiitzklotz, so dass alle
Kanten biindig abschlielen. Dann werden die
Rickwand und der Deckel angeleimt, und
schlieflich auch die beiden Endstiicke, von
denen eines mit einer Offnung fiir den Absaug-
schlauch versehen ist (D). Um eine gute Absaug-
leistung zu gewdhrleisten, sollten alle Verbin-
dungen gut passen und mit einer groRziigigen
Leimzugabe abgedichtet werden.

Spannen Sie den Anschlag am Tisch lhrer Stin-
derbohrmaschine oder lhres Schlitzstemmers
fest (E). Beim Schneiden von Schlitzen muss das
Werkstiick mit einem Niederhalter gehalten wer-
den, damit es beim Zuriickziehen des Werkzeugs
nicht angehoben wird.



Absauganlage fiir die Schleiftrommel

Eine in die Stinderbohrmaschine eingespannte
Schleiftrommel ist ein wirklich nitzliches Werk-
zeug, vor allem, wenn man mehrere Werkstiicke
mit geschwungenen Kanten schleifen muss.
Noch besser ist die Kombination jedoch, wenn
man einen Absaugtisch baut, der den feinen
Schleifstaub auffingt und abtransportiert, bevor
er in die Lungen gerdt oder Maschinen und Ho-
belbank in einer Schicht bedeckt.

Der Absaugtisch ist ein hohler Kasten mit einer
Offnung im Deckel und einer zweiten an der Sei-
te, mit der er an einen Staubsauger oder die zen-
trale Absauganlage der Werkstatt angeschlossen
werden kann. Er kann aus 10 mm starkem MDF
oder Sperrholz hergestellt werden. Schneiden
Sie die Teile auf der Tischkreissdge zu, und boh-
ren Sie dann mit der Lochsidge oder dem Loch-
schneider ein Loch fiir die Schleiftrommel (A).
Falls Sie nur eine Schleiftrommel verwenden wol-
len, sollte der Durchmesser des Loches 5§ mm
mehr betragen als der der Schleiftrommel. Man
kann den Absaugtisch aberauch vielseitiger ma-
chen, indem man ein 8o-mm-Loch in die Platte
bohrt und ringsum einen 3 mm tiefen und 5 mm
breiten Falz anfrast (B). In diesen Falz kann man
dann die Tischeinsitze flir einen Trommelschlei-
fer der amerikanischen Firma Delta einsetzen.
Wenn man unterschiedliche Tischeinsitze ver-
wendet, kann man auch Schleiftrommeln in ver-
schiedenen GrolRen verwenden (C).

Wenn Sie alle Teile zugeschnitten haben, bohren
Sie in eine der Seiten ein Loch, in das der
Schlauch lhrer Absauganlage passt. Verbinden
Sie die Seitenteile auf StoR mit Leim und Négeln,
und bringen Sie dann den Boden und die Deck-
platte an (D). Beachten Sie, dass der Boden l4dn-
ger ist als der Kasten, so dass an jedem Ende ein
40 mm breiter Gberstehender Streifen die Mog-
lichkeit zum Festspannen bietet (E).
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Frisschablone mit Staubabsaugung

Schablonen-
offnung

10-mm-Lécher um
die Schablonen-
o6ffnung als Eintritts-
6ffnung fiir Luft und
Spéne

(Ansicht von unten)

Staubabfiihrung
MDF-Schablone
(10 oder 20 mm)

Diinner Boden wird
an der Unterseite der
Schablone verleimt.

Anschlusskragen mit
passendem Loch fiir
Staubsaugerschlauch

Frasschablone mit Staubabsaugung

Eine Schablone und ein Frdser mit Anlaufring
sind eine Kombination, um Aussparungen fur
Beschldge, Griben fiir Einlegearbeiten oder so-
gar Schlitze fiir Verbindungen zu schneiden. Al-
lerdings sind die gewaltigen Mengen an Holz-
staub und -spinen, die beim Frdsen entstehen,
nicht nur listig, sondern auch gesundheits-
schiddlich. Zudem neigen die Spédne auch dazu,
die Offnung in der Schablone zu verstopfen, so
dass der Anlaufring nicht mehr direkt an der
Schablonenkante anliegt. Eine elegante Losung
fir dieses Problem ist eine Schablone mit einge-
bauter Absaugung, die mit der Saugkraft eines
normalen Industriestaubsaugers den Staub und
die Spdne abtransportiert.

Eine Schablone mit Absaugung besteht ganz ein-
fach aus zwei Teilen: einem 10 mm oder 20 mm
starken Deckel aus MDF und einem 3 mm oder 5
mm starken Unterteil aus Hartfaserplatte. Der
Deckel wird so zugeschnitten, dass er als Schab-
lone dient, an welcher der Anlaufring gefiihrt
wird. Wie in der Abbildung zu sehen, enthilt er
auch Staubkanile und einen Anschluss fiir den
Staubsaugerschlauch. Das Unterteil schliel3t ein-
fach nur die Staubkanile ab, um die Saugkraft
zu verbessern.

Der Deckel wird aus einem rechteckigen Stiick
MDF zugeschnitten, das so grol} ist, dass es auf
allen Seiten einige Zentimeter iber das Loch der
Schablone hinausragt, um die Handoberfrise
abzustitzen. Der Deckel sollte so lang sein, dass
an einer Ecke der Staubsaugerschlauch ange-
schlossen werden kann, ohne bei der Arbeit hin-
derlich zu sein. Schneiden Sie das Loch in der
Schablone mit der Stich- oder Dekupiersage aus
(A), beriicksichtigen Sie dabei den Versatz, der
durch den Anlaufring notwendig wird (siehe S.
170). Bohren Sie ein Ansatzloch mit dem Durch-
messer des Staubsaugerschlauches, und stellen
Sie einen Anschlusskragen fiir den Schlauch aus
einem quadratischen Stiick Restholz mit 20 mm
Starke her, indem Sie ein Loch fiir den Anschluss-
stutzen hineinbohren.

Der Absaugkanal wird mit einem 10-mm-Nutfri-
ser in die Unterseite des Deckels gefrist (B).
Stellen Sie die Schnitttiefe so ein, dass mindes-
tens 5 mm Material rings um die Offnung stehen
bleiben, um als Anlage fiir den Anlaufring zu die-
nen. Fridsen Sie ringsum mindestens 20 mm von



der Offnung weg, und frisen Sie dann einen
breiten Kanal bis zur Anschlusséffnung fiir den
Staubsaugerschlauch.

Drehen Sie die Schablone mit dem Deckel nach
oben, und befestigen Sie den Anschlusskragen
fiir den Schlauch Gber dem Loch im Deckel (C).
Bohren Sie dann eine Reihe von 10-mm-Léchern
um die Offnung in der Schablone (D). Diese Ein-
lasslocher sorgen dafiir, dass der Staubsauger
nicht tiberlastet wird und dass auch Staub von
der Oberseite der Schablone abgesaugt wird.

Stellen Siedas Unterteil aus einem Stiick diinner
Hartfaserplatte her, das genauso breit und lang
wie der Deckel ist. Richten Sie die beiden Teile
aneinander aus, iibertragen Sie den Umriss der
Offnung vom Deckel auf das Unterteil, und
schneiden Sie sie dann mit der Stichsdge aus.
Befestigen Sie das Unterteil mit reichlich Leim
(um die Verbindung luftdicht zu machen) und
Nageln an der Unterseite des Deckels (E).

Vor der Frisarbeit wird die Schablone auf dem
Werkstiick festgespannt (F), und der Schlauch
wird in den Anschlusskragen gesteckt. Riisten
Sie die Handoberfrise mit einem Nutfrdser mit
Anlaufring aus, der zum Versatz der Schablone
passt, und beginnen Sie mit dem Frisen (G).

TIPP: Um zu verhindern, dass sich eine Schablo-
ne mit Staubabsaugung wahrend der Arbeit ver-
schiebt, kann man an der Unterseite feinkorni-
ges selbstklebendes Klebeband anbringen,
bevor man sie festspannt.
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Staubabsaugung fiir die
Handoberfrase

Die Handoberfrise ist einer der grofRten Staub-
und Spineerzeuger in der Holzwerkstatt. Man
kann jedoch einen Teil des Staubs mit einer
selbst angefertigten Absauganlage unschidlich
machen, die beim Kantenfrisen Spine und
Staub auffingt (A).

Die Absauganlage wird aus einigen kleinen Sti-
cken Sperrholz und Hartfaserplatte hergestellt.
Fertigen Sie zuerst eine Schablone fiir den Un-
terbau an, indem Sie den Umriss der Grund-
platte Ihrer Handoberfrise auf ein Stiick steifes
Papier oder diinnen Karton (bertragen (B).
Zeichnen Sie auf dem Karton den V-férmigen
Umriss der Absauganlage auf, deren GréRe und
Proportionen auf Ihre Handoberfrise abge-
stimmt sein sollten. Schneiden Sie die Schablo-
ne aus, und befestigen Sie sie mit doppelsei-
tigem Klebeband auf einem Stiick 3 mm oder g
mm starker Hartfaserplatte oder Lexan. Schnei-
den Sie die Grundplatte mit der Stichsige oder
Bandsdge entlang der Schablone aus (C).

Legen Sie die serienmillige Grundplatte lhrer
Handoberfrise umgekehrt auf das Stiick, das Sie
gerade ausgeschnitten haben, und drehen Sie
sie so, dass die V-férmige Absaughaube die rich-
tige Lage im Verhiltnis zu den Griffen hat. Uber-
tragen Sie die Befestigungslocher der Grund-
platte auf das Gegenstiick aus Holz, und bohren
Sie dort die Locher mit einem selbstzentrieren-
den Bohrer (D).

Nachdem Sie die Seitenteile und den Boden der
Absauganlage zugeschnitten haben, bohren Sie
in eines der Seitenteile ein Loch fiir den Absaug-
schlauch, und befestigen Sie dann die beiden
Seitenteile mit Leim und Nigeln so aneinander,
dasssie ein V bilden. Befestigen Sie diese Einheit
an der Grundplatte, und leimen Sie das dreiecki-
ge Deckstiick daran fest (E). Bohren Sie gegebe-
nenfalls ein Loch in die untere Abdeckung, um
eine der Befestigungsschrauben erreichen zu
kénnen, wenn Sie die Staubabsaugung anbrin-
gen oderabnehmen mochten.



Schlauchhalterung

Viele neuere Handkreissagen, Schleifmaschinen,
Handoberfrisen und andere Elektrowerkzeuge
sind mit Anschliissen fiir einen Staubsauger-
schlauch ausgestattet. Leider kann ein solcher
Schlauch die Handhabung der Maschine ernst-
haft erschweren. Eine Schlauchhalterung, die an
der Werkbank angebracht ist, kann dafir sor-
gen, dass der Schlauch nicht mehr stérend im
Weg hidngt oder liegt.

Die Halterung ldsst sich in wenigen Minuten aus
einigen Kanthélzern mit dem Querschnitt 25 x
5o mm zusammenbauen. Schneiden Sie einen
Pfosten mit goo mm bis 1000 mm Linge zu, und
befestigen Sie an einem Ende einen 300 mm lan-
gen Arm. Verstirken Sie die Verbindung, indem
Sie mit Leim und Nigeln zwei Dreiecksstiicke
aus diinnem Sperrholz anbringen (A). Bringen
Sie am Ende des Arms eine Schraubdse fiir einen
kurzen elastischen Gepackgurt an, an dem der
Staubsaugerschlauch aufgehdngt wird (B). Falls
die Halterung in der Bankzange eingespannt
werden soll, bringen Sie einige Zentimeter vom
unteren Ende des Pfostens eine Einspannleiste
an, um ihn sicherer zu halten.

Falls der Schlauch nur fiir eine bestimmte Ma-
schine verwendet werden soll, konnen Sie das
Zuleitungskabel der Maschine mit Klebeband
oder Kabelbindern am Schlauch befestigen (C).
Dadurch, dass man die beiden miteinander ver-
bindet, verringert man die Gefahr, dass sie sich
im Werkstiick oder der Maschine verfangen. Le-
gen Sie eine Schlaufe des Gepackgurtes um den
Schlauch und das Kabel, und befestigen Sie ihn
sicher an der Schraubdse, so dass er nicht her-
ausspringen und zu Verletzungen fiihren kann.
Stellen Sie sicher, dass der Schlauch geniigend
Spielraum hat, um auch das entfernte Ende ei-
nes langen Brettes bearbeiten zu kénnen (D).

TIPP: Falls Ihre Werkstatt einen offenen Dach-
stuhl hat, konnen Sie auch einen Gepackgurt an
den freiliegenden Deckenbalken (iber lhrer
Werkbank befestigen, um Elektrokabel und
Staubsaugerschlauch daran aufzuhdngen.
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gen Abstinden 151

Einfache Fiihrung 150

fiir genutete Verbindungen 38-39, 150, 151
fiir Schwalbenschwanzverbindungen 150
Grundplatten 140, 161-164, 174
Halterung 61-62

Komplementires Frisen 180
Kreissigevorrichtungen 146-147
Schablone fiir Fingerzinken 178-179
Schablonen zum Frisen 167-169, 170-172
Schutzschilde am Friser 245
Staubabsaugung 249, 250, 256-257, 258,
259
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verschiebbare Endanschlige 200-201
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154-155

Vorrichtung zum Frdsen von Mustern und
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Vorrichtungen fiir 110-111, 114
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22
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R
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Rahmenspanner 228

Rissleiste 57
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S
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Sigen 185-186
Schlitz-und-Zapfen 53, 176-177

Schwalbenschwanzzinkung 55
Staubabsaugung 250
Trommelschleifmaschine 187
Versatz 170, 171
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Scheiben-Anschlag 83-84
Scheibenschleifmaschine 89
Scheuerschwamm, Nylon 43
Schiebeklotz 126
Schiebeschlitten zum Fasenschneiden g7
Schiebestock 236
Schilder 159-160
Schlauchhalterung 259
Schleifmaschinen
Band- 138
Schablonen 187
Scheiben- 89
Staubabsaugung 255, 259
Schleiftrommel | Trommelschleif-
maschine 187, 255
Schlitten zum Beschneiden g6
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Anschlag zum Schlitzen 69
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Nicht mittige 162
Schablonen 176-77
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Vorrichtung fiir die Handoberfrise 140
Schlitz-und-Zapfen
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150
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40-41
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Seltene-Erden-Magneten 32, 199
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Sicherheit 235, 236-247
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Druckkimme 238-239
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Frisen am Fiihrungsstift 175
Friser 245
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Schrauben 24
Schutzgehiuse 246
Schutzschilde 236-237, 243-247
Schutzschilde am Friser 245
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Halterung 224-225
Scheiben-Anschlag 83-84
Schwenkbarer Anschlag 81-82
Staubabsaugung 254
Teile mitder Hand halten 209-210
Tisch mit geneigter Arbeitsfliche 122-124
Vakuumhalterung 224-225
V-Block 35, 205
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90
Stangenzirkel 52
Staub, Abszugshaube 248-249, 253
Staubabsaugung 235, 248-259
an Vorrichtungen 235, 249,251-255
Anschlag mit Staubabsaugung 254
Austrittsschutz mit Staubabsaugung 252
Frisschablone mit Staubabsaugung 256
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fiir Handoberfrisen 249, 250, 256-57,
258, 259
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fiir die Schleifmaschine/-trommel 255,
259
Schlauchhalterung 259
verschiebbare 251
Staubsauger, Werkstatt- 130, 218, 249
StoR3laden 165
StreichmalRe 46-51
mit Bleistift 49
Mitten- 50-51

T

Teilscheibe fiir die Drechselbank 204
Tiefenanschlige 197
Tisch mit geneigter Arbeitsfliche 122-124
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Tischfrise

Frisanschlige fiir gebogene Werkstiicke
86-87

Schutzschilde am Friser 245

Sicherheit 245

Verschiebbare Endanschlige 198-199

Tischkreissige

Abstandshalter fiir Sdgefugen 203

Am Anschlag gefiihrte Vorrichtungen g1,
104-111

Austrittsschutz 247

Besdumen 106

Druckkimme 238-239

Endanschlige fiir Winkelanlagen 196
Filze schneiden 38

Fiihrungsschienen 21, 28-31

fiir Fingerzinken 1o1

fiir genutete Verbindungen 38
Gehrungsanschlige, verschiebbare 91,
101-103

Gehrungsanschlag 93
Hohlkehl-Anschlag 66-68

In der Nutschiene fiir den Queranschlag
geflihrte Anschlige 91-92, 93-103
Kastenanschlag 70-71

Kleinteile sigen 103

Kurzer Parallelanschlag 74

Langer Parallelanschlag 72

Lufttische 130

Niederhalter mit Federn 240
Rundzapfen schneiden 102
Schablonen 185

Schiebeschlitten 94-95, 247
Schiebeschlitten zum Fasenschneiden g7
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Senkrechter Scheiben-Anschlag 84
Sicherheit 238-239, 240
Staubabsaugung 251
Verlingerungsanlagen mit Endanschli-
gen 194

Verschiebbare Endanschlige 198-199
Vorrichtungen zum Verjiingen 107-109

Tischlerleim 41

Tischverldngerungen 121, 127-130
Bandsige 128
Gehrungssige 127
Lufttische 130
Dickenhobel 129
T-Nut
L-formig
schneiden 39-40
-Profilschienen 29-30
Triger fiir den Dickenhobel g1, 112-113
Trommelschleifmaschine
Schablonen 187
Staubabsaugung 255
Tiiren aus gebogenen Platten 229

U

Uberblattungen 152-153

UHMW (hochgleitfihige Kunststoffe) 21-22,
31

Umlegbare Anschlige 30,192-193

Undurchsichtige Kunststoffe 20

Unterlegscheiben 24, 25
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Vakuumeinspannsysteme 218, 219
fiir die Stinderbohrmaschine 224-225
Handoberfrise 223
Vakuumschablonen 173
V-Block 35, 205
Verbindungen
auf Stol§ 37
beim Vorrichtungsbau 36-39
Bilderrahmen; Rahmen 64, 77, 93, 228
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Fingerzinken 101, 178-79
Formfedern 37-38, 133-34, 148-49, 195
253
Nuten 17, 38-39, 150, 151
Schablonen 176-8o
Schlitz-und-Zapfen 54
Schwalbenschwanzzinkung 55, 92, 99-
100
Sieheauch Gehrungsverbindungen
Uberblattungen 152-153
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Austrittsschutz 247
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In der Nutschiene fiir den Queranschlag
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gen 194
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Vorrichtung
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43,59
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len 154-155
zum Hirnholzfrisen 156
zum Kannelieren 139, 157-158
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202
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Entwurf 7, 8-14
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Holzverbindungen 36-39

Material 14, 15-23
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Siehe auch unter Anschlige
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Rundzapfen 102
Vorrichtungen fiir 152
Zentimeter-, Mal3skala, selbstklebende 32,
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