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Vorwort

Die Konigin aller Stationdrmaschinen!

ls ich im Sommer 1984 meine Ausbildung zum Tischler|
ASchreiner im grolviterlichen Betrieb begann, war mir

schon in der ersten Woche klar, welche Bedeutung eine
Formatsdge in der Tischlerei hat. Diese Maschine schien fast un-
unterbrochen zu laufen, weil jeder der fiinf Mitarbeiter stindig
irgend etwas zu sigen hatte, Und obwohl wir ein exwrem gutes
Betriebsklima hatten, wenn es um die Nutzung der Formatsige
ging, dann vergal® selbst der sonst so ruhige und souverin wir-
kende Aligeselle seine gute Kinderstube. Wenn es also mal so
tichtg Zoff in der Werkstatt gab, dann ging es in den meisten Fil-
len um die Formatsdge. Jeder wollte als Erster dran. Und wenn
detjenige vorher furnierte Platten zugeschnitten hatte und der
Nichste aber eine rohe Bohle besiumen wollte, dann war auch
noch ein listiger Sigeblatwechsel fillig. Ich durfre damals als
Lehring ja noch nichtan die Formatsige und konnte mir das gan-
ze ,Schauspiel” (oder besser Drama) aus sicheter Entfernung an-
schauen und fiir mich stand schnell fest: Diese Maschine ist die
Konigin in der Werkstare, um die sich alle streiten!

Wer schon einmal Schach gespielt hat, kann hier einige inter-
essante Parallelen entdecken. Die Dame (Kdnigin) ist die stirks-
te Figur im Schach, ihre Zugméglichkeiten und Flexibilitit stellt
jede andere Figur in den Schaten. Es ist deshalb wichtig, die
Dame stindig im Blick zu behalten, sie quasi zu hegen und zu
pflegen. Der Konig ist zwar die wichtigste und letztlich auch
spielentscheidende Figur, aber seine auf nur ein Feld beschrink-
te Gangart macht ihn in gewisser Weise abhingigvon der Dame
bzw. Konigin: So wie im richtigen Leben und genau so wie in
der Holzwerkstatt. Denn wenn die Formatsige die Konigin un-
ter den Stationdrmaschinen ist, dann kann man den Abriche|
Dickenhobel getrost als den Konig in der Werkstatt bezeichnen.
Beide Maschinen (Abricht-Dickenhobel und Formarsiige) ge-
horen nimlich, wie ein Kénigspaar, untrennbar zusammen.
Fillt auch nur eine aus, ist kein verniinftiges Arbeiten mehr
méglich. Beide zusammen schaffen erst die Grundlage fiir jedes
noch so kleine oder groRe Massivholzprojekt auf dem alle fol-
genden Arbeiten (z. B. Holzverbindungen, Frisen etc.) aufbau-
en. Deshalb entscheiden Qualitit und Prizision von Hobelma-
schine und Formatsiige maRgeblich tiber Erfolg und Misserfolg
eines Projekts. Machen Sie sich das immer bewusst, denn wenn
Sie hier sparen, werden Sie das spiter ganz sicher bitter bereu-
en. Und tber eines sollten Sie sich auch im Klaren sein: Eine
gute Formatsfige wird mit Sicherheit die teuerste Maschine in

Threr Werkstatt sein. Eigentlich logisch, denn eine Konigin hat
nun mal ihren Preis!

Damit Sie nun diese Investition auch gewinnbringend und si-
cher einsetzen konnen, habe ich dieses und die drei vorangegan-

genen Biicher zu den wichtigsten Stationdrmaschinen in der
Holzwetkstar geschrieben. Denn hnlich wie beim Schach istdie
Konigin der Stationdrmaschinen nicht nur eine der wichtigsten,
sondern auch eine extrem vielseitige Maschine, deren Qualititen
weit tiber den einfachen Zuschnitt von Holz hinausgehen. Mit
demvorliegenden Buch halten Sie jedenfalls alles in den Hénden,
was man (ber die Formatsge wissen muss. Und genau das ma-
chen alle meine Biicher mit den beigefiigten DVDs aus: Sie bend-
tigen keine weiteren und méglichweise sogar zweifelhaften Infos
mehr aus dem Internet, aus YouTube-Videos oder Online-Kursen,
um das ganze Potenzial einer Maschine nutzen zu kénnen. Aber
das Schonste: Sie alleine entscheiden, welche Lernform fiir Thre
Zwecke gerade die Beste ist: Das Lesen im Buch oder die beglei-
tenden Videos auf den DVDs. Und ich versichere Thnen, beides
miteinander kombiniert garantiert Thnen den bestmiglichen
Lemerfolg.

In diesem Sinne wiinsche Ich Thnen
viel Erfolg und Freude mit Threr Formatsige.

Herzlichst Thr,
Guido Henn



Die stationiren Maschinen im Buch

Die stationaren Maschinen im Buch

In diesem Buch werden zwei unterschiedliche Formatkreissigen
eingesetzt: Eine kleine Altendorf WAS (s. Bild unten links), sowie
eine grofRe Formarg Kappa 550 (s. Bild unten rechrs). Die kleine
Formatkreissge stehtin meinen Kurstdumen und wurde von mir
2007 extra fiir die Kurse angeschafft. Die grofte Formaty steht in
meiner Tischlerel und wurde 2010 von mir gekauft. Beide Ma-
schinen sind also schon seit 1o Jahren im tiglichen praktschen
Einsatz und bisher gab es noch keinen einzigen Reparaturfall, In-
sofern kann ich aus eigener Erfahrung sagen, dass beide For-
matséigen eine hohe Fertigungsqualitit besitzen und sich auch im
harten Profialltag bestens bewahrt haben.

Neben der GroRe und Motorstirke unterschieden sich die bei-
den Maschinen vor allem im Bedienkomfort. Im Gegensatz zur
kleinen Formatsige besitzt die groRe Formatg eine digitale und
elektromotorische Verstellung der Sigeblatthéhe und -neigung,
auf die ich als Profi keinesfalls mehr verzichten méchte. Und
wenn ich in meiner Werkstatt noch weitere Angestellte hitte,
dann wire auch der Parallelanschlag und der Ablinganschlag mit
einer solchen elektromotrischen und digialen Verstellung ausge-
stattet. Denn wie ich schon im Vorwort schrieb, gibt es keine an-
dere Stationdrmaschine in der Profiwerkstatt, um die sich mehr
gestritten wird als um die Formatsige. Das bedeutet aber auch,
dass die lieben Kollegen die Anschlige stindig verstellen. Soll ein
Anschlag dann malwieder zuriick auf einen bestimmten fiiiheren
Wert eingestellt werden, gelingt das mit einem digitalen An-
schlag blizschnell und absolut wiederholgenau auf Knopfdruck.

Die AltendorfWA 6 ist eine solide Formatkreisséige, die mit manuellen Hand-
ridern bedient wird. Mit ihren kompakten MaBen, dem 4KW-Motor und
Rollwagenlingen bis zu 2,6 Metern wird eine solche Formatsige aber eher im
ambitionierten Hobbybereich oder beim Profi als Zweitmaschine eingesetzt,

Das ist eine enorme Zeit und Kostenersparnis fiir den Profi. Der
Hobby-Holzwerker hingegen kann bei einer verniinftigen Ar-
beits- und Zuschnittplanung auch durchaus ohne diesen auf-
preispflichtigen Komfort auskommen. Was die Arbeitsweise an-
geht, spielt es jedoch keine Rolle, wie viele Komfortfunktionen
Thre Formatsiige letztlich hat. Alle im Buch vorgestellten Techni-
ken und Anwendungen konnen Sie auf nahezu jeder Formarsige
durchfiihren. Auch die vielen Vorrichtungen im Buch lassen sich
mit leichten Verinderungen auf fast jeder Formatsige sicher und
erfolgreich einsetzen.

Auch fiir dieses Buch wurde mir wieder von der Fa. Georg Aig-
ner aus Reisbach sinnvolles Sicherheitszubehér fiir die Formarsd-
ge zur Verfiigung gestellt. AuBerdem unterstiizte mich die Fa,
AKE Knebel GmbH & Co. KG aus Balingen mit einigen Sigeblit-
tern (SuperSilent-Diamantsigeblitter, Steilzahnsigeblatt und
Dach-Hohlzahnsigeblatt). Bei den beiden Firmen méchte ich
mich auf diesem Weg noch einmal ganz herzlich fiir die wirklich
angenehme und véllig unkomplizierte Zusammenarbeit bedan-
ken. Ich méchte Thnen, liebe Leser, aber auch hier noch einmal
ausdriicklich versichern, dass kein einziger Hersteller auch nur
den geringsten Einfluss auf den Buchinhalt oder die Videos ge-
nommen hat. Sie kdnnen sich also auch bei diesem Buch sicher
sein, dass Sie eine ehtliche und véllig unabhingige Beratung be-
kommen und ich nur Produkte und Vorgehensweisen zeige, die
ich auch selbst tiglich in meiner Tischlerei einsetze.

Die Formatg Kappa 5go ist ganz klar auf die professionellen Bediirfnisse
ausgerichtet. Digitale und elektromotorische Schnitthdhen- und Neigungs-
verstellung, starker 7,5KW-Mator und ein 3,2 Meter langer Schiebetisch sind
hier quasi Pflicht und gehdren lediglich zu den Minimalanforderungen.



Die DVDs zum Buch

Die ZWEi DVDs zum BUCh - InhaltSﬁberSiCht (Gesamtspieldauer 150 Min.)

1. Die Grundlagen (ca. 57 Min. auf DVD 1)

In diesem Video zeige ich Thnen, wie man die Sigeblatter wech-
selt und den Spaltkeil richtig einstellt. Danach geht es erst mal
um den Zuschnitt von sigerauen Bohlen und Brettern. Richtig
spannend wird es, wenn ich Thnen zeige, wie Sie mit dieser resi-
gen Maschine sogar kleinste Leistchen sicher und wiedetholge-
nau ablingen konnen. Natiirlich darf auch die Paradedisziplin
der Formatsige, der malt- und wiederholgenaue Zuschnitt von
Plattenwerkstoffen (mit und ohne Vorrier) nicht fehlen, Alle
wichtigen Grundlagen von den Buchseiten g4 bis 133 kéinnen Sie
Schritt fiir Schritt in diesem Video mitverfolgen.

2. Schedgschnitte und Vorrichtungen (ca. 5o Min. auf DVD 2)
Im ersten Teil des Videos geht es um Gehrungs- und Schrig-
schnirte von Werkstickflichen und Werkstiickkanten. In der
zweiten Hilfte des Videos dreht sich dann alles um den Einsatz
wichtiger Vorrichtungen. Damit kénnen Sie das Anwendungs-
spektrum einer Formatsige nochmals deutich erweitern. Dass

Formatkreissage alle meine Vorrichtungen auch perfekt funktionieren, davon kon-
Sehrigechritle Lnd Vorichiungen nen Sie sich im Video leicht selbst Gberzeugen. Daher kann ich
ihnen den Nachbau nur wirmstens ans Hetz legen. Sie werden es
garantiert nicht bereuen! Im Buch finden Sie dazu alle weiteren
Infos und die nétigen Baupline auf den Seiten 136 bis 183,

3. Arbeiten mit Friswerkzeugen (ca. 43 Min. auf DVD 2)

Auf vielen Formatségen konnen auch Friswerkzeuge eingesetzt
werden. Das erdffnet nicht nur véllig neue Méglichkeiten, son-
dern beschleunigt viele Standardanwendungen, wie z.B. das
Nuten und Falzen um ein Vielfaches. Ganz besonders interessant
istin diesem Zusammenhang das Herstellen von prézisen Kreuz-
tibetblattungen, mit einer Prizision und Schnelligkeit, die so auf
keiner anderen Maschine moglich ist. Aber auch die Herstellung

Formatkreissage §

Arbeiten mit Friswerkzeugen

von tiefen und absolut ausrissfreien Fingerzinken, sowie das
sichere Arbeiten mit einer Kehlftdsscheibe sind Teil des Videos.
Erginzend zum Video finden Sie alle hier gezeigten Anwendun-
gen auch zum Nachlesen im Buch auf den Seiten 186 bis 223.




Einleitung

Die Formatkreissige

ie Konigin unter den Standard-
Dmaschinen ist zweifelsohne die

Formatkreissdge (auch kurz For-
matsige genannt). Keine andere Maschi-
newird in der Holzwerkstatt hiufiger ein-
geseizt. Sie erledigt nicht nur den
kompletten Holzzuschnitt, sondern kann
50 ganz nebenbei auch sehr gut zum Nu-
ten, Falzen oder zum Herstellen von
Schlitz- und Zapfenverbindungen einge-
sezt werden, ja sogar nach Schablonen
kann man mit der Formatsige seine Werk-
stlicke zuschneiden (s. Bildfolge rechts).
Aufgrund dieser Vielseitigkeit fithrt sie
unangefochten die Rangliste der am hiu-
figsten benutzten Maschinen an. Das hat
natiirlich seinen Preis. Denn laut der Sta-
tistk der Holz-Berufsgenossenschaft,
nimmt sie auch bei den Maschinenunfil-
len den ersten Plawz ein. Deshalb werde
ich Thnen in diesem Buch nicht nur die
Anwendungsmoglichkeiten ausfiihrlich
vorstellen, sondern auch immer wieder
auf wichtige Sicherheitsvorrichtungen
und Arbeitsregeln hinweisen. Beginnen
werden wir damit bereits im folgenden
Kapitel. Dort mache ich Sie mit den allge-
meinen Sicherheitsregeln vertraut, die fiir
alle Stationdrmaschinen und Elektrowerk-
zeuge gleichermalien gelten.

Damit eine Formatsige spéter aber auch
mal- und winkelgenaue Holzzuschnitte
abliefert, miissen zunichst einmal alle
wichtigen Komponenten exakt justiert
und eingestellt sein. Und auch dazu fin-
den Sie im Buch immer wieder umfangrei-
che Schritt-fiir-Schritt-Anleitungen, mit
denen Sie die Schnittprizision Ihrer For-
matsige nochmals deutlich verbessern
konnen. Denn ein priziser und wieder-
holgenauer Zuschnitt ist einer der wich-
tigsten Schritte bei der Holzbearbeitung,

Die Formatkreissige ist ein universelles Arbeits- ... gelingen genau so gutwie feinste Gehrungs-
tier. Grobe Zuschnitte wie beispielsweise das schnitte oder maB- und winkelgenave Zuschnitte
Besiumen von sigerauen Brettern und Bohlen ... komplexer Bauteile.

Miissen tiefe und breite Falze hergestellt werden, ~ Wenn es beim Nuten um extrem saubere Nut-
ist die Formatsige genau das Richtige. Der Ab- flanken ohne Ausrisse geht, dann soltten Sie auch
schnitt kann sogar noch weiter genutzt werden. dazu am besten die Formatsige einsetzen.

Mit einfachen selbst gebauten Vorrichtungen und ... aber auch daswiederholgenaue Kopieren
Hilfsmitteln kénnen Sie das Einsatzspektrum deut-  zahlreicher Bauteile mithilfe einer Schablone, sind
lich erweitern, Schlitz- und Zapfenverbindungen, ... nur einige der vielen Anwendungsmiglichkeiten,
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Kapitel 1 - Allgemeine Sicherheitsregeln

Die Schutzausriistung fiir die Werkstatt

Viele Holzwerker verbringen Tage, Wochen oder sogar Monate
damit, die optimalen Maschinen fiir die eigene Werkstatt auszu-
suchen. Das ist auch véllig richtig, weil es sich dort meistens um
sehr hohe Investitionskosten handelt. Wer da keine Enttiuschung
erleben mdchre, ist gut beraten, sich vorab umfassend zu infor-
mieren, Auch wenn es weniger span(n)end ist, sollte man mit der
gleichen Sorgfalt und Buphorie auch eine sichere und angeneh-
me Arbeitsumgebung planen.

Das fiingt bereits oben an der Decke mit der Beleuchtung an.
Denn eine optimal geplante Deckenbeleuchtung steigert das
Wohlbefinden, fordert die Konzentration, trigt maBgeblich zur
Sicherheit bei und senkr nicht zulet auch erheblich die Fehler-
quote beim Arbeiten. Dabei reflektieren helle Decken und Winde
das Licht noch zusirlich und erhéhen deutlich die Helligkeit im
Raum. Es entsteht ein positiver und angenehm heller Raumein-
druck. Der Fachverband fiir Tageslicht und Rauchschutz emp-
fiehlt beispielsweise an Werkbinken mindestens 300 Lux und bei
der Maschinenarbeit mindestens 500 Lux. Die Berufsgenossen-
schaften gehen hier noch einen Schritt weiter und forden bei der
Arbeit mit Maschinen bereits eine Mindesthelligkeitvon 750 Lux.
Das liegtauch daran, dass lere Menschen ein helleres Licht be-
notigen als jiingere (zwischen 750 und 1500 Lux). Wenn Sie hier
keine Fehler machen méchten, dann sollten Sie in jedem Fall Th-
ren Elekriker des Vertrauens zu Rate ziehen. Viele weitere niitzli-
che Hinweise, wie Sie ihre Beleuchmng in der Werkstatt optimie-
ren kinnen, finden Sie aber auch in meinem Buch ,Handbuch
Elektrowerkzeuge“.

Wenn der Elektriker dann schon einmal vor Ort ist, lassen Sie
ihn auch gleich einen Blick auf die elekerischen Leitungen und
Anlagen werfen. Dabei sollten Sie vor allem darauf achten, dass
Sie alle Maschinen und Steckdosen mit nur einem zentralen
Schalter stromlos schalten konnen. So vermeiden Sie, dass Unbe-
fuge (z. B. kleine Kinder) die gefihrlichen Maschinen einschal-
ten und sich daran verlewen konnen. Falls dies im Privatbereich
nicht geht, sollten Sie sich wenigsten angewéhnen, immer den
Hauptschalter ihrer stationiren Maschinen mit einem Vorhinge-
schloss abzuschliefen. Glauben Sie mir: Kinder sind extrem neu-
gierig und méchten nur zu gerne dem Papa oder der Mama nach-
eifern und das am liebsten heimlich und wenn niemand zusieht.

Sollte jedoch einmal Schlimmeres passieren, ist es wichtig,
dass Sie auch fiir diesen Fall gertistet sind. Als erstes empfehle
ich Ihnen deshalb die Anschaffung eines ordentlichen Verband-
kastens. Fiir den privaten Bereich reicht die Fillmenge eines Ver-
bandkastens nach DIN 13157 vollig aus. Von einem KFZ-Verband-
kasten (DIN 13164) ist jedoch abzuraten, da hier wichge
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Verbinde wie beispielsweise eine Augenkompresse fehlen! Ne-
ben dem Verbandkasten sollte Sie auch noch eine Anleitung zur
Ersten Hilfe griffbereit haben oder gut sichtbar an die Wand hin-
gen. Die ndtigen Infos und Plakate kdnnen Sie in aller Regel kos-
tenlos als PDF im Intemet runterladen (z. B. bei Deutsche Gesetz-
liche Unfallversicherung — kurz: DGUV). Auch alle wichtigen
Arzt- und Notrufnummern sollten Sie hier gut sichtbar vermerken.

In einer Holzwerkstatt befinden sich aber naturgemiR auch
viele leicht entziindliche Materialien. Es besteht also eine grofle
Brandgefihrdung, auf die Sie im Ernstfall vorbereitet sein sollten.
Dazu sollten Sie sich passend zur RaumgroBe an gut sichtbaren
Stellen (z. B. an Ein- und Ausgingen) entsprechend leistungsfi-
hige Feuerldscher anbringen. Fiir eine RaumgrdRe von 5o Qua-
drarmetern wiirden beispielsweise bei einer groRen Brandgefihr-
dung ewa 18 Loschmitteleinheiten (LE) bendtigt, bei 1o0
Quadratmetern sind es bereits 27 LE. Lassen Sie sich dazu aber
am besten von einem Fachmann beraten. Gute Feuerltscher be-
ginnen bei etwa 8o Euro. Das ist eine witklich sinnvolle und ehr-
lich gesagt auch giinstige Investition, die im Ernstfall Leben und
Sachwerte retten kann.

Der grifiere Verband-
kasten nach DIN 13169-E
ist genau das Richtige fiir
gewerbliche Betriebe und
sollte je nach Betriebs-
griBe in ausreichender
Zahl vorhanden sein.
Verfallsdatum beachten
(Pfeil)!

In der Holzbearbeitung
sind Feuerlgscher auf-
grund der groBen Brand-
i gefahr auch im Privat-
bereich unbedingt zu
empfehlen, Lassen Sie sie
auch regelmifig vom
Fachmann dberprifen.




Perstnliche Schutzausriistung

Die personliche Schutzausriistung
1. Die Kleidung

Bei der Maschinenarbeit sollten Sie auch einen Blick auf ihre Klei-
dung werfen. Ausladende Hemdsérmel und offene Jacken, aber
auch lange Haare stellen eine groRe Gefahr dar, weil alle diese
Dinge von einem rotierenden Werkzeug erfasst werden kénnen.
ZuThrer eigenen Sicherheit sollten Sie daher in der Werkstatt und
vor allem bei der Maschinenarbeit immer eng anliegende Klei-
dung tragen und lange Haare sorgfiltig zusammenbinden. Auch
Handschuhe diirfen aus diesem Grund an Maschinen mit drehen-
den Werkzeugen auf keinen Fall getragen werden. Aber auch jede
Artvon Schmuckstiicken (Ketten, Armbinder etc.) sind bei der
Maschinenarbeit abzulegen. Und wenn Sie nicht auf das Tragen
einer Uhr verzichten konnen, dann nur Uhren mit einem zerstr-
baren Lederarmband teagen. Es ist eigentlich selbstverstindlich,
aber ich warne hier vor allem auch den privaten Anwender in der
Heimwerkstatt noch einmal ausdriicklich davor, dass man in der
Werkstatt weder einfache Sandalen noch Flipflops tragen darf.
Festes Schuhwerk mit einer Schutzkappe im Zehenbereich aus

2. Der Gehdrschutz

Wenn Sie an lauten Maschinen arbeiten - egal ob kleine handge-
fithte oder groRe stationdre Maschinen — dann sollten Sie immer
einen passenden Gehdrschutz tragen. Aber auch fiir alle, die nur
passiv zuschauen oder sich im gleichen Raum authalten, gilt na-
tiirlich: Niemals ohne Gehdrschutz! Denn Schiden am Gehor
durch eine andauernde hohe Lirmbelastung sind irreparabel, un-
heilbar und begleiten Sie somit ein ganzes Leben lang!

Die beste Schutzausriistung ist natiirlich die, die man bereits
nach wenigen Minuten am Korper nicht mehr als Storfaktor
wahrnimmt. Denn der Tragekomfort entscheidet spater dartiber,
ob Sie die Sicherheitsausriistung auch wirklich regelmilig be-
nutzen. So kann es beispielsweise sein, dass ein Brillentriger lie-
ber auf Ohrstopsel zurtickgreift, weil ein festsizender Kapselge-
horschutz aufden Brillenbtigel am Ohr driickt. Besonders beliebt
sind in diesen Fallen Ohrstipsel aus einem dehnbaren Schaum-
stoff (1). Sie passen sich bei richtiger Anwendung jedem Gehdr-
gang einwandfrei an und bieten bereits einen wirkungsvollen Ge-
horschutz. Sie diirfen allerdings nicht zu schnell aufquellen und
sollten fiir eine perfekte Ausdehnung unbedingt bei Zimmertem-
peratut und nicht in der kalten Garage gelagertwerden.

Wird die Arbeit jedoch dfters unterbrochen, sind die wiederver-
wendbaren Stopsel mit Kordel (2) besser geeignet. Ein professio-

Stahlblech oder leichteren Materialien wie Aluminium, Titan
oder Kunststoff stellt hier die Minimalausstattung dar. Den bes-
ten Schutz bieten Sicherheitsschuhe, die zusiwlich noch tiber
eine durchtrittsichere FulRsohle verfiigen. Das ist vor allem auf
Baustellen zu empfehlen, wo man unter Umstinden mal in einen
vorstehenden Nagel treten kann.

Es gibt heurzutage wirklich sehr modische und zudem mit tol-
len Funktionen bestiickte Berufsbekleidungen, die mit einem
sehr angenehmen Tragekomfort iiberzeugen. Und wir wissen
doch alle: Klamottenkauf kann auch SpaR machen, dhnlich wie
der Kauf einer neuen Maschine, Und dass man im Enstfall damit
auch noch schmerzhafte Verlezungen vermeiden hilft, sollee
nochmal ein zusétzlicher Ansporn sein. Dann konnen Sie nim-
lich sicher sein, dass Sie - wie in der Werbung - nur bei der Paket-
tibergabe durch den Postboten vor Freude schreien und nicht ein
weiteres Mal vor Schmerzen in der Werkstatt, wenn die schwere
Holzplatte auf die Zehenspitzen fillt.

neller Kapselgehdrschutz bietet aber immer noch den besten
Schuz aufgrund seiner hohen Schalldimmung.

Sie konnen sich auch speziell fiir ihre Bediirfnisse so genannte
otoplastische Gehdrschutzmittel individuell anfertigen lassen.
Ein groler Vorteil ist, dass der Horgeriteakustiker durch die
Wahl verschieden starker Filter die Dimmung genau anpassen
kann.

1
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Kapitel 2 - Bestandteile, Justierung und Wartung

Aufbau und Arbeitsweise einer Formatkreissage

Das wichtigste Bauteil einer Formatkreissige (im folgenden kurz
Formatsige genannt) ist der Formatschiebetisch (auch Rolltisch
oder Rollwagen genannt). Er Liuft mit wenigen Millimetern Ab-
stand direkt neben dem Sigeblatt. Dadurch kann das Werkstiick
wiihrend der Bearbeitung fest aufliegen und wird zusammen mit
dem Schiebetisch prizise und schnurgerade am Sigeblatt vorbei
gefiihrt. Das ist auch der groRe Vorteil gegeniiber herkgmmli-
chen Tischkreissigen (s. a. Infokasten unten). Der Schiebetisch
verfligt je nach Hersteller tiber ein oder zwei T-Nuten zur Befest-
gung von Zubehor und Sigehilfen wie beispielsweise einem Be-
sium- oder Klemmschuh.

Etir Quer- und Abléngschnitte kann man in die AuRenkante des
Schiebetischs noch einen Auslegertisch (Queranschlag) einhin-
gen, der von einem Schwenkarm mit Teleskoprohr abgestitzt
wird. Zum maf- und wiederholgenauen Ablingen lisst sich au-
Rerdem noch ein Ablinganschlag mit Skala und llappbaren An-
schlagreitern im Auslegertisch befestigen, Der Ablinganschlag
kann fiir schrige Winkelschnitte auf dem Auslegertisch auch stw-
fenlos geschwenkt werden.

Um Wetkstiicke exakt parallel auf Breite zu schneiden, befindet
sich auf der gegeniiberliegenden Seite der Parallelanschlag. Er ist
seitlich verschiebbar in einem Rohr eingehingt und ldsst sich
stufenlos und genau parallel zur Sigeblattfliche iiber den Sige-
tisch bewegen. Den gewiinschten Abstand zwischen Sigeblatt
und Parallelanschlag kénnen Sie dabei exakt mithilfe einer Skala
am Sigetisch einstellen. Ein zusitzliches verschiebbares An-
schlaglineal am Parallelanschlag dient als Anlagefliche fiir das
Werkstick.

Unter dem Sigetisch, der meist aus schwerem, massivem Grau-
guss gefertigt ist, befinden sich im Maschinenstinder das An-
triehsaggregat fiir das Kreissigeblatt und die Mechanik fiir die
Hohen- und Schrigverstellung des Sigeblatts. Die Krafiibertra-
gung vom Motor zur Sigewelle erfolgt durch einen Keilriemen,
Dutch manuelles Umlegen des Keilriemens auf unterschiedlich
grole Riemenscheiben konnen Sie die Drehzahl passend zum
Sdgeblattdurchmesser und dem zu schneidenden Material ein-
stellen, Gegen Aufpreis konnen die meisten Sigen aber auch mit
einer elektronischen Drehzahlsteuerung geordert werden. Ist die
Maschine zusdtzlich noch mit einem Vorrizzsigeblatt (kurz Vor-
ritzer genannt) vor dem Hauptsigeblatt ausgestartet, ist in aller
Regel noch ein Kleinerer zweiter Anriebsmotor verbau.

Gesteuertwerden die Antriebsaggregate entweder manuell ber
entsprechende Handrider oder elektromotorisch iber die Einga-
be der gewtinschten Schnittdaten in ein Bedienpult unter dem
Schiebetisch am vorderen Maschinengehiuse. Lassen sich auch
Darallel- und Queranschlag elektromototisch verstellen, erfolgt
die Steuerung und Eingabe der Schnittdaten in der Regel tiber ei-
nen separaten schwenkbaren Schaltkasten mit Bildschirm, der in
Augenhdhe iiber dem Sigetisch angebrachr st

Hinter dem Kreissigeblatt befindet sich der Spaltkeil. Er kann
vor und zurtick, sowie in der Hohe passend zum Sigeblattdurch-
messer eingestellt werden. Der Sigetisch besitzt auflerdem im
Bereich des Kreissigeblats eine auswechselbare Tischleiste aus
spanbarem Material (meist Aluminium oder Holz). Lisstder Her-
steller den Gebrauch von Friswerkzeugen auf seiner Sige zu,
muss diese Tischleiste vorab entfernt werden.

Der feine Unterschied zwischen Tisch- und Formatkreissige

Beide Sgentypen bieten einen Schiebetisch
zum Ablingen der Werkstiicke. Der kleine aber
sehr entscheidende Unterschied besteht darin,
dass nur die Formathreissiige (rechts) iiber i-
nien Schiebetisch (Rolwagen) verfiigt, der sich
direkt neben dem Sigeblatt bewegt. Bei den
Tischkreissagen (links) muss das Werkstick im-
mer Giber einen festan, nicht beweglichen Teil
der Tischfliiche geschoben werden. Die Format-
kreissiigen bieten daher auch ein priziseres
Schnittergebnis, weil das Werkstiick immer

komplett auf dem beweglichen Schlitten auf-
liegt. Wer das Holzwer ken wirklich ernsthaft
betreiben méchte und iiber den nétigen Platz

und die Finanzenverfiigt, wird auf Dauer an
einer Formatkreissige nicht votbei kommen
und sollte ihr immer den Vorzug geben!
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Aufbau und Arbeitsweise

Als Schutz vor dem herausragenden Sdgeblatt besitzen alle For-
matsdgen eine transparente Schutzhaube, Die kann entweder di-
rektam Spaltkeil montiert sein oder an einem separaten schwenk-
baren Arm hingen (s. Bild unten). Die Schutzhaube muss bei
beiden Varianten tiber einen Absauganschluss verfiigen. Zudem
muss sich die Schutzhaube in der Hohe auf die zu schneidende
Werkstiickdicke einstellen lassen. Ein weiterer Absauganschluss
befindet sich ganz unten im Maschinenstinder hinter dem Sige-

blatt. Fiir ein staubarmes Sigen miissen immer beide Bereiche —
ober und unterhalb — des Sigeblatts an eine leistungsfihige
Staubabsaugung angeschlossen werden.

Viele Hersteller statten ihre Formatsige bereits standardmiRig
mit einer Tischverbreiterung und einer Tischverlingerung aus,
die einfach an der Tischkante des Sagetischs angeschraubt sind.
Beides ist fiir den sicheren und prizisen Zuschnitt groRformati-
ger Werkstiicke unerldsslich und sollte nicht fehlen.

Aufbau und Bestandteile einer Formatkreissige

Absaugstutzen oben

-

Parallelanschlag
mit Anschlaglineal

\

S

Am

sngeﬁsch .

Tischverbreiterung

Tischve
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Auflage des Auslegertischs

Schutzhaube (Oberschutz)
mitAbsaugrohr
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Kapitel 3 - Die Kreissageblatter

Die Kreissageblatter

Neben einer einwandfrei funktionierenden Formatkreissige sind
vor allen Dingen die Kreissigeblitter verantwortlich fiir einen
petfekten Sigeschnitt. Wer hier spart und billige ungenau gefer-
tigte Sdgeblitter kauft, dem niizt auch die beste und teverste Ma-
schine herzlich wenig. Deshalb sollten Sie nur hochwertige Mar-
ken-Sageblitter benutzen. Auf jeden Fall sollten Sie darauf
achten, dass nur Sigeblitter mit der passenden Aufnahmeboh-
rung und dem maximal moglichen Sigeblattdurchmesser mon-
tiertwerden.

Ein weiterer wichtiger Garant fiir saubere Sigeschnitte ist die
Materialqualitit der Sigeblattzihne. Hier sollte man den Unter-
schied zu den billigen CV-Ségeblittern (Chrom-Vanadium) und
den wesentlich teureren HW-Sigebliteern (Harmmetall-Wolfram-
karbid) kennen. Bei CV-Bliwern sind nimlich Sigeblarckorper
und Zahne aus dem gleichen Material, Sie werden daher auch als
einteilige Sigeblitter bezeichnet. Bei HW-Sageblittern hingegen
besteht der Korper aus formstabilem gehirteten Stahl und die

Zihne aus einem aufgeléteten Harmmetall-Werkstoft (Wolfram-
Carbid). Diese Sigeblitter werden auch zusammengesetzte bzw.
Verbundsigeblitter genannt. Auch wenn der Preis verlockend ist
- einteilige CV-Sageblitter erreichen niemals die Schnittqulitit
und Standzeit von HW-Sigeblitern und kénnen allethdchstens
bei Weichholzern einigermafen zuftiedenstellende Schnitter-
gebnisse liefern. Setzen Sie daher erst gar keine CV-Sageblitter
auf Threr Formatsige ein, sondern ausschlielich HW-Sigeblit
tervon namhaften Markenherstellern.

Wichtiger Sicherheitshinweis

Kreissageblattern aus hochlegiertem Schnellar-
beitsstahl (HSS-Sageblatter) diirfen nicht verwen-
det werden! Auch Wanknut-Einrichtungen (Wank-
nut-Sigeblitter) sollten Sie nicht einsetzen!

Fiir den Zuschnitt von Massivholz reichen bereits zwei HW-Sageblatter vollig aus

Auch wenn der Anschatfungspreis einer Formatsige das meist
knappe Budget des Holzwerkers bereits gesprengt hat, diirfen Sie
niche vergessen, mindestens zwei hochwertige HW-Sigeblitter
gleich mitzukaufen. Fiir den Zuschnittvon Massivholz teichen in
der Regel ein Lingsschnittsigeblatt mitwenigen Zihnen (je nach
Blattdurchmesser mit etwa 16-28 Zihnen, Flach- oder Wechsel-
zahn) und groRen Spanliicken fiir den schnellen Schnitr lings
zur Holzfaser, sowie ein Querschnittsigeblatt (Z 48-60 Wechsel-
zahn) fiir den sauberen ausrissarmen Zuschnitt quer zur Holz-
faser vollig aus. Wenn Sie immer darauf achten, dass Sie die bei-
den Sigebliter nur fiir diese Zwecke einsetzen, werden Sie ganz
sicher lange Freude daran haben. Erliegen Sie auf keinen Fall der
Versuchung, mit dem Feinschnittblatt eine dicke Massivholzboh-
le zu beséumen, weil sich das Sigeblatt gerade auf der Sige befin-
det, ein Sigeblatowechsel zu listig ist und man sowieso nur einen
kurzen Schnitt macht. Dieser kurze Sigeschnirt kann schon aus-
teichen das Sigeblatt derart zu tiberhitzen, dass selbst ein profes-
sioneller Schirfdienst es nicht mehr retten kann. In dem Zusam-
menhang ist es besonders wichtig, Sigeblitter immer rechizeitig
nachschérfen zu lassen. Denn auch stumpfe Schneiden erhdhen
die Temperaturentwicklung beim Sigen. Viel gefihelicher ist
abe, dass Sie bei einem stumpfen oder falschen Sigeblatt einen
sehr hohen Kraftaufwand bendtigen, um das Werkstiick durchs

Sigeblatt zu schieben und damit steigt auch gleichzeitig das Ver-
letzungsrisiko. Ein scharfes HW-Sigeblatt, passend zur Anwen-
dung und zum Material, ist also nicht nur ganz entscheidend fiir
die Schnittqualitit, sondern erhoht auch deutlich die Sicherheit
beim Sigen.

Wichtig: Um die Schneiden zu schonen, sollten Sie ein Sageblatt niemals
direkt auf den Maschinen- oder Schiebetisch ablegen. Nutzen Sie entweder den
Aufbewahrungskarton oder ein Restholz als Unterlage (links im Bild ein
Siigeblatt fiir Lingsschnitte und rechts eines fiir Querschnitte).



Sageblitter fiir Massivholz und Plattemwerkstoffe

Bei Plattenwerkstoffen kommen noch ein bis zwei Sageblitter dazu

Dlattenwerkstoffe, wie beispielsweise Span-, Multiplex-, MDE-
oder Tischlerplatten, konnen Sie in vielen Fillen auch recht gut
mit einem Querschnittsigeblatt fiir Massivholz mit mindestens
48 Zihnen zuschneiden. Je nach Zihnezahl und Schirfe miissen
Sie dann allerdings auf der Unterseite auch mit mehr oder weni-
ger starken Faserausrissen rechnen. Fiir den Zuschnitt von Werk-
stattmébeln aus einfachen Multiplexplatten diirfte das sicher vol-
lig ausreichen. Mochten Sie jedoch hochwertige mit Edelholz
furnierte Span- oder Tischlerplatten beidseitig absolut ausrissfrei
zuschneiden, fithrt kein Weg an einem Vielzahnsigeblatt mit
mindestens 72 oder besser noch 96 Zihnen vorbei (bei
300 mm Durchmesser). Diese Sigebliter gibtes in der Standard-
Wechselzahn-Ausfiihrung oder in einer Steilzahn-Ausfithrung
(s. kleines Bild rechts aulen). Mitder deutlich steileren Wechsel-
spitzverzahnung und einer optimal justierten Formatsige erzeu-
gen Siewirklich makellos glate Schnitdlichen sowie extrem sau-
bere Schnittkanten ohne den geringsten Faserausriss (dazu
spéter mehr).

So gut diese Sigebldtter auch bei furnierten Platten sind, fiir
kunststoftbeschichrete Spanplatten gibtes noch etwas Besseres—
das sogenannte Hohlzahn-Sigeblatt mit zwei unterschiedlichen
Zahnformen (Dach- und Flachzahn). Der besondere Hohlschliff
auf der Zahnbrust sorgt zum einen bei beiden Zahnformen fiir
messerscharfe seitliche Schnirtkanten und hinterldsst zum ande-
ren beim Flachzahn eine U-Form mit zwei extrem schatfen seii-
chen Spitzen. Wihrend der Dachzahn schon einen grofSen Teil
der Schnittfuge mittig ausgerdumt hat, durchtrennen die Flach-
zahnspizen sauber und scharfkantig die empfindliche Melamin-
harzschicht einer Dekorspanplatte. Mit einem solchen Sigeblatt
erhalten Sie sogar ohne den Einsatz eines Vorritzers auch auf der
Plattenunterseite eine nahezu ausrissfreie Schnittkante. Voraus-
sezung ist aber ein neues oder korrekt geschiirftes Sageblatt und
ein optimaler Uberstand der Sigezihne zur Plamenoberfliche
(auch dazu spiter mehr). Da die Schérfkosten fiir ein solches Si-
geblatt recht hoch sind und auch nicht jeder Schrfdienst in der
Lage ist, den Hohlzahn korrektzu schirfen, sollten Sie dieses Si-
geblatt wirklich hegen und pflegen. Soll heien: Setzen Sie es
hauptsichlich fiir kunststoffbeschichtete Spanplatten ein und
nur in Ausnahmefillen fiir edelholzfurnierte Spanplatten. Auch
bei diesem Sigeblatt nimmt die Schirfe logischerweise mit jedem
Schnitt ein wenig ab. Planen Sie daher den Zuschnitt und sigen
Sie zuerst alle nach auBen sichtbaren beweglichen Bauteile wie
Tiiren und Schubkisten, zu und die weniger wichtigen Bauteile
wie Zwischenboden und Riickwinde erst ganz zum Schluss.

Mit einem hochwertigen Steilzahnsigeblatt kiinnen Sie
edelholzfurnierte Span- oder Tischplatten beidseitig abso-
lut ausrissfrei zuschneiden. Durch den steileren Eckwinkel (etwa 357) werden
zudem deutlich geringere Schnittkrifte erzeugt als bei einem Standardwech-
selzahn mit deutlich flacheren Zahnspitzen (etwa 10%). Auch fiir den Geh-
rungsschnitt von Tiir- und Bilderrahmen aus Massivholz ist das Steilzahnsige-
blatt optimal geeignet und hinterlsst dort glatte und riefenfreie
Schnittflichen fiir perfekde dicht schlieBende Gehrungsfugen.

Wer dfters mit Melaminharz oder HPL-Schichtstoff be-
schichtete Plattenwerkstoffe (z. B. Dekorspanplatten) zu- 150
schneidet, sollte sich zusitzlich auf jeden Fall noch ein Sigeblatt mit Dach-
Hohtzahnschliff und 6o Zihnen bei einem Sageblattdurchmesser von 300 mm
anschaffen (bzw. 72Zéhnen bei 350 mm Blattdurchmesser). Auch furnierte
Spanplatten lassen sich damit ausrissfrei zuschneiden. Auch ein Sigeblatt mit
Trapez-Flachzahnwird gerne fiir den Zuschnitt von beschichteten Platten
empfohlen. Diese Beschichtungs-Sageblitter besitzen jedoch deutlich mehr
Zihne (z. B. o Stiick! bei 300 mm Duchmesser) und sind daher auch etwa
30% teurer als ein Dachhohlzahn-Sdgeblatt. AuBerdem ist bei einem Trapez-
Flachzahn immer der Einsatz eines Vorritzers zu empfehlen, wenn Sie auch auf
der Unterseite eine ausrissfreie Schnittkante haben méchten. Daher mein

Tipp: Kaufen Sie sich besser das giinstigere Dachhohlzahn-Sigeblatt!
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Kapitel 4 - Sicherheitseinrichtungen, Arbeitshilfen und Arbeitsregeln

Sicherheitseinrichtungen, Arbeitshilfen und Arbeitsregeln

Wie ich schon ganz zu Anfang des Buches geschrieben habe, ist
die Formatsige leider der unangefochtene Spitzenreiter, wenn es
um die Anzahl von Maschinenunfillen mit Stationirmaschinen
geht. Das liegt natfirlich auch daran, dass sie die mit Abstand am
hiufigsten genutzte Maschine in der Holzwerkstatist. Und gera-
de deshalb glauben vor allem erfahrene Anwender, dass sie die
Maschine und alle mbglichen Gefahren selbstverstindlich jeder-
zeit im Griff haben. Genau diese wriigerische Sicherheit fiihrt
dann leider sehr oft zu schweren Unfillen. Da werden dann
schnell mal Sicherheitseinrichtungen ab- aber spéter nicht mehr
angebaut. Und weil der Schiebestock gerade nicht griffbereit an
seinem Platz ist, wird das schmale Brett oder die Leiste mal eben
mitden Hinden am Parallelanschlag vorbeigefiihtt,

Vielleicht kennen Sie das ja auch: Je mehr Erfahrung man mit
einer Maschine hat, um so leichtsinniger wird man. Beim Profi

Spanhaube und Spaltkeil

Spanhaube und Spaltkeil sind die mit Abstand wichtigsten
Schutzvorrichmngen auf einer Formatsige. Jede Formatsige,
egal ob neu oder alt, muss zwingend mit diesen beiden Bauteilen
ausgeriistet sein. Die Spanhaube verdeckt das vorstehende Sige-
blatt von oben. So wird ein versehentliches Hineingreifen ins S3-
geblatr schon mal deudich schwieriger. Wird die Spanhaube zu-
sitzlich noch bis kurz vor die Werkstiickoberfliche abgesenkt,
liuft man auch nicht Gefahr die Hinde zu nahe ans Ségeblatt he-
ranzufiihren. AuRerdem verhindert eine Spanhaube auch wir-
kungsvoll, dass Werkstiicke oder Abfille in die Richrung des An-
wenders zuriick geschleudert werden. Und da die Spanhaube
immer an einer leistungsfihigen Absauganlage angeschlossen
ist, konnen auch Staub und Spine das Arbeiten nicht behindern.

Auch der Spaltkeil direkt hinter dem Sigeblart sorgt dafiir, dass
keine Werkstiicke oder Abschnitte von den aufsteigenden Zihnen
erfasst und zuriick geschleudert werden. Dazu hlt er permanent
die Schnittfuge hinter dem Sgeblatt offen. Das istvor allem (aber
nicht nur!) beim Zuschnitt von Massivholz sehr wichtig. Denn
ohne den Spaltkeil, konnte sich die Schnitfuge aufgrund von
Spannungen im Holz hinter dem Sigeblatt zusammenziehen.
Das kann dann zu extrem gefihrlichen Riickschligen fithren, die
man unmdglich mit den Hinden kontrollieren kann. Spaltkeil
und Schutzhaube arbeiten also Hand in Hand fiir Thre Sicherheit
beim Sédgen. Und wenn Sie beides immer konsequent und richtig
einsetzen, kbnnen Sie die Unfallgefahr auf einer Formatsige
schon mal drastisch reduzieren.
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bzw. gewetblichen Anwender kommt dann noch der permanente
Zeitdruck dazu. Und genau diese gefihrliche Mischung aus Zeit-
druck und Leichtsinn ist leider fast immer der Grund, wenn es zu
einem schweren Maschinenunfall kommt. Das ist wirklich sehr
schade, denn bei einer konsequenten Nutzung aller zur Verfii-
gung stehenden Schutz- und Sicherheitseinrichtungen diitfte
heutzutage eigentlich kein einziger schwerer Maschinenunfall
mehr passieren. In diesem Kapitel stelle ich Thnen daher nicht
nur alle wichtigen Schuwz- und Sicherheitseinrichtungen, Fih-
rungshilfen und Arbeitsregeln ausfiihrlich vor, sondern ich
mochte Sie vielmehr davon tiberzeugen, diese auch konsequent
und richtig einzusetzen. Natitlich steht dabei immer der Sicher-
heitsaspeke im Vordergrund, aber Sie werden auch sehr schnell
feststellen, dass sich - bei einer korrekten Anwendung - auch die
Schnittprizision der Werkstiicke etheblich verbessert.

Spanhaube und Spaltkeil sind fir die Sicherheit beim Sagen unerlisslich. Beides
darf nur in ganz wenigen Ausnahmefillen entfernt werden wie beispielsweise
beim verdeckten Sagen (s. 5. 114) oder heim Einsetzsigen (5. 5. 130). Man kann
es nicht oft genug wiederholen: Gewdhnen Sie sich unbedingt an, sofort nach
Beendigung dieser Sigearbeiten sowohl Spanhaube als auch Spaltkeil wieder
richtig zu montieren, Mit etwas Ubung davert so etwas weniger als § Minuten,
Das ist selbst im stressigen Arbeitsalltag ein iiberschaubarer Zeit- und Kosten-
faktor. Ein Aufenthalt in der Notaufnahme mit anschlieRender Reha-MaBnahme
davert garantiert Finger und wird richtig teuer!



Vorschub- und Fiihrungshilfen

Vorschub- und Fiihrungshilfen

Bei Schnitcbreiten unter 120 mm miissen Sie eine Fithrungshilfe
benutzen, um das Werkstiick nach vorne zu schieben. Die wohl
bekannteste Fithrungshilfe ist der Schiebestock (rechts im Bild).
Er ist mindestens 400 mm lang und hat am unteren Ende eine
Ausklinkung fiir das Werkstiick. Aufgrund seiner Linge befindet
sich die Hand immer weit genug aus dem Gefahrenbereich des
Sigeblatts und die Ausklinkung hilft dabei das Werkstick sicher
nach vorne zu schieben. Da der Schiebestock das Werkstiick aber
nur im hinteren Bereich fest auf den Sigetisch driickt, kann eine
zusdtzliche Andruckvorrichtung (s. Seite 84) noch eine sinnvolle
Erginzung sein. Damit lassen sich Sicherheit und Schnittergeb-
nis nochmals deutlich verbessern.

Was nutzt aber der beste Schiebestock, wenn er bei Bedarf niche
sofort grifthereit ist? Deshalb ist es ganz wichtg, dass er sich
auch immer an einer gut zuginglichen Stelle (z. B. am Parallelan-
schlag) befindet. Bei der Benutzung sollten Sie dann folgendes
beachten: Lange Werkstiicke zuniichst ohne Schiebestock mit
den Hinden vorschieben. Erst etwa 120 mm vor det Spanhaube
das Werkstick nur noch mithilfe des Schiebestocks bis hinter
den Spaltkeil schieben. Bei kurzen Werkstiicken wird der Schie-
bestock von Beginn an benutzt.

1. Schiebestock und SeitenstoRholz

Eine tolle Erginzung zum Schiebestock st ein solches SeitenstoRholz. Die in
der Schweiz und Osterreich sehr populire Filhrungshilfe sorgt dafilr, dass sich
bei schmalen Abschnitten von weniger als 120 mm links vom Sigeblatt auch
die linke Hand immer weit genug aus dem Gefahrenbereich befindet. Wichtig
ist aber, dass Sie mit dem SeitenstoBholz nur vor dem Ségeblatt seitlichen ...

Friiher zierte der Spruch ,,Ich bin ersetzbar - Deine Hand nicht!* viele Schie-
bestéicke (im Bild ganz unten) und es ist schade, dass dieser Ratschlag auf fast
allen kommerziellen Schiebesticken heute fehlt. Denn klarer kann man die
|ebenslangen Folgen eines Sigeunfalls eigentlich nicht beschreiben. Und da
ein solcher Schiebestack in aller Regel auch gleich mit der Formatsige ge-
liefert wird (im Bild ganz oben), sollten Sie auch regelmRig Gebrauch davon
machen. Am besten stellen Sie sich gleich aus Resthilzern noch zwei bis drei
Schiebestacke selbst her. Als Muster benutzen Sie einfach den mitgelieferten
Schigbestock. So haben Sie bei Beschadigung schnell einen Ersatz zur Hand.

... Druck ausiiben dilrfen. Uben Sie niemals seitlichen Drudk auf das Sageblatt
bzw. die Schnittfuge aus. Mit der keilfarmigen Spitze des Seitenstofholzes
kinnen Sie dann auch gleich den Abschnitt links vom Ségeblatt wegziehen,
Auf diese Weise kommen beide Hande niemals in den Gefahrenbereich des
Sigablatts. Eine absolut sichere Angelegenheit!

7
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Grundlegende Sagearbeiten

Bei einer Formatsige konnen Sie das
Werkstiick entweder rechts vom Sdgeblatt
am Parallelanschlag vorbei fithren oder
links am Sigeblatt auf dem Schiebetisch
{meist mit Ausleger und Ablinganschlag).
Wihrend man Ablingschnitte (Quer-
schnitte) grundsiwzlich am Schiebtisch
vornimmt, konnen Lingsschnitte sowohl
auf dem Schiebetisch (z. B. beim Besiu-
men) also auch am Parallelanschlag aus-
gefiihrt werden (z. B. Breitenzuschnitte).
Und genau um diese grundlegenden Sige-
arbeiten wie Lings- und Quersigen sowie
dem prizisen Formatschnitt von Plawen-
material geht es in diesem Kapitel. Dabei
méchte ich mitzwei sehr wichtigen Punk-
ten, die auf fast alle Sigearbeiten zutref
fen, beginnen (s. Punkt rund 2). Vor allem
die Infos zur Sigeblatthdhe sollten Sie
ganz besonders beherzigen. Denn hier
kénnen Sie bereits vorab den Grundstein
fiir die spétere Schnitequalitit legen.

1. Die richtige Sdgeblatthohe passend zur Schnittqualitit wahlen

Immer dann, wenn die Schnittqualitit keine Rolle
spielt, sollten Sie das Sageblatt in die hachste Po-
sition bringen. Weil die Sigezéhne dann in einem
steilen Winkel auf das Werkstick treffen, wird der
Schnittdruck deutlich besser auf den Maschinen-
tisch abgeleitet und die Riickschlaggefahr ist ge-
ringer. Auch die Schneiden werden weniger belas-
tet, weil der Schnittweg kilrzer ist. Einziger
Nachteil: Starke Ausrisse auf der Unterseite!

Sollen beide Werkstilckseiten einen sauberen
Schnitt aufweisen, sollten die Sigezihne maximal
20 mm iiber dem Werkstiick heraus stehen. Da die
Zihne jetzt in einem flachen Winkel auf das Werk-
stiick treffen, richtet sich der Schnittdruck eher in
die Richtung des Anwenders. Die Nachteile: Es
besteht eine hahere Riickschlaggefahr und Sie be-
nitigen deutlich mehr Vorschubkraft, um das
Werkstiick durchs Sageblattzu schieben!

2. Die richtige Fiihrungsflache wahlen: Parallelanschlag oder Schiebetisch samt Ablinganschlag

%

Ein schmales, aber langes Werkstiick niemals mit
der Schmalseite am Parallelanschlag vorbei fiih-
ren. Aufgrund der Werkstiicklinge und der kurzen
Filhrungskante kommt es hier blitzschnell zu ei-
nem Verkanten des Werkstiicks. Die Folge: Ein ge-
fahrlicher Riickschlag und ein vermu rkstes Werk-
stiick. Abléngen schmaler Werkstiicke immer am
Schiehetisch samt Ablinganschlag durchfiihren!

Twar nicht so gefihrlich wie das obige Szenario,
aber ein Breitenzuschnitt am Ablinganschlag er
fiillt bei einem derart schmalen Werkstiick nur sel-
ten die geforderte Prizision. Dafiir ist die Anlage-
kante des Werkstiicks am Ablinganschlag einfach
zu kurz. Deutlich mehr Anlagefliche ergibt sich in
diesem Fall am Parallelanschlag, der fiir den Brei-
tenzuschnitt in aller Regel die bessere Wahl ist.



Ablangen von Brettern und Bohlen

Ablingen von Brettern und Bohlen mit Waldkante

Wenn Sie Bretter und Bohlen mit Waldkante an der Formatsige
ablingen machten, dann miissen Sie unbedingt darauf achten,
dass eine geschwungene Waldkante immer mit zwei Punkten
dicht am Ablinganschlag anliegt (s. Bildfolge unten). Nur so ist
gewihtleistet, dass sich die Bohle beim Sigen nicht verdreht und
dabei das Sdgeblatt im Schnittverlauf einklemmt. Das wire nim-
lich nicht nur extrem gefihrlich, sondern kénnte auch Sigeblatt
und Schiebetisch beschidigen. In der Bildfolge unten stelle ich
Thnen zwei unterschiedliche Varianten vor, mit denen Sie in weni-
ger als einer Minute eine solche Zweipunkt-Anlage realisieren
kénnen. Die erste Variante (mit den beiden Kanthélzem) lisst
sich auf jeder handelstiblichen Formatsige einsetzen. Lediglich
fiir die zweite Variante ist zwingend ein breiter Besdumschuh mit  Ist die Waldkante gebogen und liegt nur mit einem Punkt (Pfeil) am Abling-
zwel Klemmbkanten an den AuRenflichen erforderlich. Wichtig:  anschlag an, wird die Bohle beim Séigen garantiert verrutschen. Dabei kann es
Ein schmaler Besdumschuh, der nur in einer Nut befestigt und  zu gefihrlichen Riickschligen kommen und das Sigeblatt wird im Schnitt-
gehalten wird, bietet keine ausreichende Zweipunke-Klemmung!  kanal so stark verbogen, dass es Kerben in den Alu-Schiebetisch schneidet.

Variante 1: Mit zwei Kanthdlzern und Hebelzwingen (Zweipunkt-Anlage)

e N\ W ~ .
Sie bendtigen: Zwei kurze (hier 75 mm) Multiplex-  Die beiden Klitzchen befestigen Sie jetzt mitden ... Bohle mit einer weiteren Hebelzwinge am
oder Hartholzklitzchen (ca. 5ox jomm), in dieSie  Hebelzwingen so am Ablingsanschlag, dass die Auslegertisch festspannen (Bild 2). So gesichert

stirnseitig und mittig ein 15 mm Loch fiir den fes- ~ Waldkante nur an den beiden Klétzchen dichtan- st kein Verrutschen oder Verkanten der Bohle
ten Biigel der Hebelzwinge einbohren. liegt. Noch sicherer arbeiten Sie, wenn Sie die... ~ wihrend des Sigens mehr miglich.

Variante 2: Mit einem breiten Besdaumschuh und der Vorrichtung , Fritz und Franz*

Besitzen Sie einen breiten Beséiumschuh, der nur
an den beiden AuBenkanten Klemmt (Pfeile Bild 2),
dann lassen sich stark geschwungene Waldkanten
auch dort sicher an zwei Punkten anlegen und so-
gar einklemmen. Mit dem hinteren Teil der
Vorichtung ,,Fritz und Franz® (5. a. 5. 77) halten
Sie die Bohle dicht am Besiumschuh und kinnen
sie so ohne die Gefahr des Verrutschens durch das
Sigablatt schiehen,

95
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1. Schneidlade zur Herstellung von Keilen und kleinen Schragbauteilen

Mit einer einfachen selbstgebauten Schneidlade (s. Bild rechrs)
kénnen Keile und kleine schrige Bauteile gefahitlos und prizise
auf einer Formatsége zugeschnitten werden. Dazu bendtigen Sie
zundchst ein Holzbrett in der gleichen Stirke wie das Brett, aus
dem die Keile gesdgt werden sollen. Die Form des Keils sigen Sie
mit einer Stich- oder Bandsige in die Lingskante des Bretts. Ach-
ten Sie unbedingt darauf, dass die Keilspitze nach vorne in Rich-
tung des Sigeblatts zeigt, sonst kann sich der Keil beim Sigen
zwischen Schablone und Sigeblatt festklemmen. Auf diese Aus-
klinkung schrauben Sie anschlieRend noch ein Spertholzbrett-
chen, damit der Keil wihrend des Sigevorgangs nicht von den
hinteren aufsteigenden Zihnen des Sigeblatts heraus geschleu-
dert wird. Einweiterer aufgeschraubter Holzklotz dientals Hand-
auflage zum Vorschieben der Schneidlade.

Und so geht’s: Stellen Sie als Erstes den Parallelanschlag der Formatsige ge-
nau auf die Breite der Schneidlade ein (s. . Bild rechts). Benutzen Sie beim
Sagen auf jeden Fall die Sageblatthaube Ihrer Formatsiige, auchwenn die
Sperrholzabdeckung ein Zuriickschleudern des Keils verhindert. Legen Sie
dann das Brett, aus dem Sie die Keile zuschneiden méchten, in die Ausklin-
kung und schieben Sie es zusammen mit der Schneidlade am Parallelanschlag
vorbei. Der aufgeschraubte Holzklotz erleichtert das Vorsschieben der
Schneidlade. Erst wenn die komplette Schneidlade am Sageblatt vorbei ge-
schobenwurde, diirfen Sie den Keil auf der anderen Seite entnehmen. Niemals
die Schneidlade samt Keil am Parallelanschlag zuriickziehen!

Mit einer leichtverinderten Schneidlade kinnen Sie auf die
gleiche Weise auch diese kleinen schrigen Fiifle fiir einen
CD-Stinder gefahrlos und absolut prizise zuschneiden,

172

Hier noch mal zur besseren Sicht das Ségeprinzip ohne Schutzhaube (wurde
nur fiir das Foto entfernt!). Die Bretttinge (Pfeilrichtung) sollte der Ausspa-
rungs- bew. Keilkinge entsprechen. Nach jedem Schnitt wenden Sie einmal das
Brett auf die andere Brettfliche und sigen den nichsten Keil heraus. Auf diese
Weise sind spiter alle Keile aus Langholz.




Schneidladen fiir Keile, Quadratleisten und Rundstibe

2. Schneidlade zum Auftrennen von Quadratleisten und Rundstiben

Mit dieser Schneidlade (s. Bild rechts)
konnen Sie quadratische Leisten exakt
diagonal auftrennen und erhalten so per-
fekte Dreikantleisten. Dazu befindet sich
in der Grundplarte eine groRe V-Nut. Dort
witd die Quadratleiste spielftei gefiihrt
und mit je einer Andruckfeder vor und
hinter dem Sigeblatt immer dicht in der V-
Nur gehalten. In der V-Nutspitze befindet
sich ein passender Schlitz fiir das Sige-
blatt und den Spaltkeil. So kann die
Schneidlade einfach von oben tiber das S3-
geblarr gestiilpt und blizschnell mit zwei
Hebelzwingen direkt am Parallelanschlag

1

Sosigen Sie den Sigeblattschlitz in die Schneidla-
de: Spaltkeil abmontieren und Sageblatt komplett
absenken. Dann Schneidlade am Parallelanschlag
befestigen und das laufende Sageblatt komplett
niach oben drehen. Um den Schlitz zu verlingern,
Sigeblatt wieder absenken, Schneidlade etwas ver-
schieben und mit Sigeblatt erneut einsigen.

Materialliste: Auftrenn-Schneidlade

Pos, Anz. Bezeichnung MaRe (mm)  Material

befestigt werden. Neben quadratischen
Leisten kdnnen Sie in der V-Nut aber auch
Rundstibe sicher fiihren und genau mittig
in zwei Halbstibe auftrennen.

Und so einfach ist der Bau: Fiir die
Grundplatte leimen Sie zuerst zwei 21 mm
dicke Multiplexplatten zusammen. Da-

nach sigen Sie mit dem auf 45 schrig ge-
stelleen Sdgeblatt eine V-formige Nut ein
(s. dazu S. 141). An die Grundplatte
schrauben Sie als Nichstes die Winkel-
platte (Pos. 2) und die Andruckplatte (Pos.
3) an. Nachdem Sie in die V-Nut den
Schlitz fiir Sdgeblat und Spaltkeil einge-

Und so benutzen Sie die Schneidlade: Quadratleis-
te einlegen und vordere Andruckfeder auf die Leis-
tenkante absenken. Aufgrund des Ségeschnitts,
verliert die Leistenkante etwas an Hohe, daher die
hintere Andruckfeder etwa 2 mm tiefer einstellen.
Dann die Quadratleiste auf der V-Nut liegend
durch das Sigeblatt schieben. Die Leiste nur bis ...

i | 2 |Grundplatte 1200%150 | 21 mm Multiple
2 | 1 |Winkelplatte 12004250 | 18 mm Multiplex
3 | 1 |Andruckplatte 1200%56 | 18 mm Multiplex

Sonstiges: 1 Plexiglas 300 x 170 x 10 mm; 2 x FNutschienen
200 mm lang (Querschnitt: 17 x 11 mmy); Schrauben; Leim

sigt haben, schrauben Sie noch ein Stiick
Acrylglas als Schutz tiber den Bereich des
Ségeblatts. Direkt vor und hinter dem Ac-
ryglas befestigen Sie zum Schluss noch
die beiden T-Nutschienen fiir die An-
druckfedern.

... tur vorderen Andruckfeder von Hand vor-
schiehen. Ab dort mit einer mindestens oo mm
langen Restholzleiste die Quadratleiste bis hinter
das Ségeblatt schieben.
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Einsatz von Fraswerkzeugen auf der Formatsage

Dass man auf vielen Formatsigen neben handelstiblichen Kreis-
sdgeblittern auch ein paar interessante Friswerkzeuge einsetzen
kann, wissen nur wenige Holzwerker. Selbst die Profis nuzen
diese Méglichkeit relativ selten, weil sie oftmals den Umbauauf-
wand scheuen oder nicht geniigend Ubung darin haben. Dabei
dauert das Aufspannen eines Friswerkzeugs lediglich fiinf bis al-
lerhdchstens zehn Minuten linger als bei einem normalen Sige-
blart. Die anschlieRende Zeitersparnis bei der jeweiligen Anwen-
dung ist aber derart hoch, dass sich dieser Mehraufwand selbst
bei sehrwenigen Werkstiicken fast immer rechnet.

In diesem Kapitel werde ich Thnen daher nicht nur wichtige
Tipps und Tricks zum richtigen Umgang mit den unterschied-

Die typischen Einsatzbereiche fiir Friswerkzeuge

Mit dem Verstellnuter und einer speziellen Vorrichtung gelingen lhnen auf der
Formatsige auch prizise Fingerzinken in dicke Bretter und Plattenwerkstoffe,

186

lichsten Friswerkzeugen verraten, sondern auch ausfiihrlich auf
den korrekten Umbau der Formatsége eingehen. Sie werden da-
bei jedenfalls schnell feststellen: Priswerkzeuge auf der For-
matsige einzusezen ist absolut kein Hexenwerk, sondern richtig
span(n)end. Denn wo wir mit den Sigeblittern bisher eigentlich
nur Sigemehl produziert haben, lassen wir auf den folgenden
Seiten mal so richtig die Spane fliegen. Und sollten Sie bisher
noch keine Erfahrung mit Friswerkzeugen auf der Formatsige
haben, bin ich mir sicher, dass Sie die vielfiltigen Moglichkeiten
(s. Bilder unten) begeistern werden. Denn einen Nutfrdser oder
eine Kehlfrisscheibe einmal in Akton zu erleben, lisst jedes
Holzwetkerherz hoher schlagen —versprochen!

Das Herstellen von breiten Nuten in nur einem Arbeitsgang ist die Doméine ei-
nesVerstellnuters, Dieser Friser eignet sich aber auch sehr put zum Falzen,

V. g E /A
Mit einer speziellen Kehlfrsscheibe kinnen Sie auf der Formatsige deutlich
grifiere Hohlkehlen herstellen als auf einer Tischfrise.



Die wichtigsten Fraswerkzeuge

Die drei wichtigsten Fraswerkzeuge fiir die Formatsige

Wenn Ihre Formatsige den Einsatz von Fraswerkzeugen zuldsst,
ist in den technischen Daten auch die maximal erlaubte Friser-
grole angegeben. Das kann je nach Hersteller recht unterschied-
lich sein. Bei meiner kleinen Altendorf WA 6 sind das beispiels-
weise Friser bis maximal 300 mm Durchmesser und einer
Schneidenbreite von bis zu 15 mm. Bei der grolen Formatsdge
der Fa. Formaty (Kappa 550) kénnen zwar laut Bedienungsanlei-
tung Friswerkzeuge mit bis zu 20 mm Schneidenbreite einge-
setzt werden, die dirfen aber nur einen Durchmesser von maxi-
mal 250 mm haben. Logisch, dass alle Friser in der Mitte auch
eine zur Formatsige passende Aufnahmebohrung von exake
30 mm haben miissen. Sollen die Friser dann auf der Alendorf
WA 6 eingesetzt werden, miissen sie zusitzlich auch noch tiber
die passenden Nebenbohrungen verfiigen (s. a. S. 188 Bild unten

1. Das Schlitzsdgeblatt

Mit einem Durchmesser von 300 mm und einer
Flachzahnbreite von 5 mm eignet sich dieses
Schlitzsageblatt optimal fiir die Herstellung tiefer
Schlitz- und Zapfenverbindungen. Der massive
Blattkdrper sorgt dafiir, dass es schwingungsfrei
und ruhig lduft. Zusitzliche Nebenbohrungen las-
sen den Einsatz auf nahezu jeder Formatsige zu.
Schlitzsdgeblatter gibt es in unterschiedlichen
Durchmessern und Dicken. Sie kdnnen sowohl auf
Tischkreissdgen als auch auf Tischfrdsen einge-
setzt werden (dort jedoch nur mit zusatzlichem
Spannflanschl).

links). Und genau diese Nebenbohrungen fehlen leider beivielen
Nutfriswerkzeugen fiir die Tischfrise (s. Verstellschlitzfriser un-
ten rechts). Formatsigen, bei denen keine Nebenbohrungen be-
notige werden wie beispielsweise die Formats-Kappa 550, sind
hier natiilich etwas im Vorteil. Schlitzsdgeblatter (s. Bild unten
links), die ich hier einfach mal mitzu den Friswerkzeugen zihle,
und Kehlfrisscheiben (s. nichste Seite) besitzen in aller Regel die
passenden Nebenbohrungen. Zu guter Letzt sollten Sie auch
beim Einsatz von Friswerkzeugen die maximal zulissige Dreh-
zahl immer im Blick behalten. Hier gilt das Gleiche wie bei den
Ségeblittern: Die auf dem Friser angegebene maximale Drehzahl
diirfen Sie auf gar keinen Fall iberschreiten, aber problemlos un-
terschreiten. Und noch ein Hinweis: Es gibt Maschinen, bei de-
nen diitfen Friswerkzeuge nicht geschwenktwerden.

2. Der Verstellschlitzfriser (Verstellnuter)

Dieses Friswerkzeug setzt sich aus zwei Schlitz-
scheiben zusammen. Jede Scheibe hat Haupt-
schneiden und Vorschneider. Zwei Stifte und die
dazu exakt passenden Bohrungen sorgen dafiir,
dass man die Scheiben prizise aufeinander ste-
cken kann. Mit unterschiedlich dicken Zwischen-
ringen ldsst sich dabei der Abstand zwischen den
Scheiben verindern und so die gewiinschte
Schlitzbreite auf den Zehntelmillimeter genau ein-
stellen. Mit dem oben abgebildeten Verstellschlitz-
fréser sind Schlizbreiten von 8 bis 15 mm méglich,
was fiir die Formatsége auch véllig ausreicht.
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Herstellernachweise und Bezugsquellen

1. Steilzahn-, Dachhohlzahn- und

Diamantségeblatter, konischer
Vorritzer und Diamant-Vorritzer
Hersteller: AKE Knebel GmbH &

Co. KG, HolzlestraRe 14 416,

72336 Balingen,

Website: www.ake.de

ethiltlich: Im Maschinenfachhandel,
Internetshops und bei Schirfdiensten

. Tischverlingerungen und
Befestigungsadapter, Wechsel-
schiebegriff Quickly, Andruck-
vorrichtung mit Rollen, Sdgeboy
(Winkelbrett) und Zinkenexakt
Hersteller: Georg Aigner Maschinen-
bau e.K., Tannenmais-Héfen 2,
04419 Reisbach

erhdltlich: Im Maschinenfachhandel
und Internetshops

. SurfaceShield (Pflegedl, Rostléser,
Korrosionsschutz etc.)

Produktinfos im offiziellen deutschen
Shop: https:/[surfaceshield.shop
Erhiltlich auch invielen anderen
Internetshops und im Maschinen-

fachhandel

Trend Tool and Bit Cleaner

Hersteller: Trend Machinery & Cutting
Tools Ltd, United Kingdom,

Website: www.trend-uk.com
erhdltlich: sauter GmbH, Neubruch 4,
82200 Inning,

Website: www.sautershop.de
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Stegkanten fiir den Bau

von ,Fritz und Franz* bei
Als Meterware erhiltlich:
sauter GmbH, Neubruch 4,
82266 Inning,

Website: www.sautershop.de

Werktischspanner (BenchClamp)
Hersteller: Milescraft, 1331 Davis Rd
Elgin, llinois 60123, USA,

Website: www.milescraft.com
erhiltlich: sauter GmbH, Neubruch g,
82266 Inning,

Website: www.sautershop.de

Tischklemme (FenceClamps)
Hersteller: Milescraft, 1331 Davis Rd
Elgin, lllinois Go123, USA,

Website: www.milescraft.com
erhiltlich: sauter GmbH, Neubruch 4,
82266 Inning,

Website: www.sautershop.de

. Andruckrolle mit Riickschlagschutz

(CLEAR-CUTTSTM STOCK GUIDES)
Hersteller: JessEm Tool Company,

61 Forest Plain Rd, Orillia,

ON L3V GH1, USA

Website: www.jessem.com

erhdltlich: Dieter Schmid Werkzeuge
GmbH, Wilhelm-von-Siemens-Str. 23,
12277 Berlin,

Website: www.feinewerkzeuge.de

. Verstellnuter und Schlitzsigeblatt

Hersteller: Felder KG, KR-Felder-StraRRe
1, 6o6o Hall in Tirol Osterreich
erhdltlich: In einer Felder Nieder-
lassung oder im Felder-Shop:
Website: http://de.feldershop.com

10. Kehlfridsscheibe

1.

13

Hersteller: GUHDO GMBH,
Elbringhausen 10,

42920 Wermelskirchen,

Website: www.guhdo.de

erhdltlich: Im Maschinenfachhandel
und Internetshops

Zapfen-, sowie Schlitz und Nuten-
einstelllehre (Kerf Maker KM 1 und
Tenon Maker TM-1)

Hersteller: Bridge City Tool
Warks,10830Ada Ave., Montclair,
CA 91763, USA,

Website: www.bridgecitytools.com
ethdltlich: DICTUM GmbH -

MEHR ALS WERKZEUG,
Gottlieb-Daimler-Str. 3,

04447 Plattling
Website: www.dictum.com

Item Profile und Schrauben
Hersteller: item Industrietechnik
GmbH, FriedenstraRe 107-100,
42609 Solingen,

Website: www.itemz24.de

ethiltlich: z. B.: SMT GmbH, Ernst-Ab-
be-Str. 3,72770 Reutlingen,
Website: www.smt-montagetechnik.
de

Incra |-Box Fingerzinkervorrichtung
Hersteller: INCRA, PO Box

810262 Dallas, TX 75381, USA,
Website: www.incra.com

ethiltlich: Dieter Schmid Werkzeuge
GmbH, Wilhelm-von-Siemens-Str. 23,
12277 Berlin,

Website: www.feinewerkzeuge.de
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Das Arbeiten mit Holz, Metall und anderen Materialien bringt
schonvon der Sache her das Risiko von Verlezungen und
Schdden mit sich. Autor und Verlag kiinnen nicht garantieren,
dass die in diesem Buch beschriebenen Arbeitsvorhaben von
jedermann sicher auszufihren sind. Vor Inangriffnahme der
Projekte hat der Ausfihrende zu priifen, ob er die Handhabung
der notwendigen Werlzeuge und Maschinen beherrscht. Autor
undVerlag ibemehmen keine Verantwortung fiir eventuell
entstehende Verletzungen, Schiden oderVerlust, seien sie direkt
oder indirekt durch den Inhalt des Buches oder den Einsatz der
darin zur Realisierung der Projekte genannten Werkzeuge
entstanden.

Die Vervielfiltigung dieses Buches, ganz oder teilweise, ist nach
dem Urheberrecht ohne Erlaubnis des Verlagesverboten. Das
Verbat gilt fiir jede Form der Vervielféltigung durch Druck, Kopie,
Ubersetzung, Mikroverfilmung sowie die Einspeicherung und
Verarbeitung in elektronischen Systemen ete,

Die Wiedergabe von Gebrauchsnamen, Warenbezeichnungen
und Handelsnamen berechtigt nichtzu der Annahme, dass
solche Namen ohne Weiteresvon jedermann benutzt werden
diirfen. Vielmehr handelt es sich hiufig um geschitzte,
eingetragene Warenzeichen.
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Guido Henn widmet sich in diesem Band der Reihe Stationdrmaschinen dem grofien Bruder der
Tischkreissdge, der Formatkreissdge.

In gewohnter Ausfiihrlichkeit, Detailfreude und Genauigkeit erkldrt der Autor die Komponenten der
Formatkreissdge. Er zeigt die Bedienelemente und erkldrt die optimale Einstellung und Justierung.
Die Sdgebldtter werden ausfiihrlich besprochen: Material, Zahnformen und die daraus resultierende
Schnittqualitét. Uber die grundlegenden Sigearbeiten (Quersdgen, Lingsségen, Plattenwerkstoffe) geht
es dann zu spezielleren Arbeiten: verdeckte Sageschnitte, Schrag- und Gehrungsschnitte, Erstellung
konischer Werkstiicke und eckiger Formen. Den Abschluss bildet der Einsatz von Fraswerkzeugen auf
der Formats#ge. Alle Kapitel enthalten zahlreiche Anwendungsbeispiele aus dem Mbelbau und bieten
eine ganze Reihe von Anleitungen zum Selbstbauvon Vorrichtungen und Hilfsmitteln.

Dass die Formatsdge ein so leistungsfahiges Werkzeug ist, bringt es mit sich, dass sie auch nicht
ungefdhrlich ist. Das Buch enthdlt daher gleich zwei Kapitelzum Thema Sicherheit und Arbeitsschutz.

Die beiliegenden DVDs zeigen in 150 min Spielzeit viele der im Buch behandelten Arbeitsgdnge im
Video.

Uber den Autor:

Guido Henn ist Tischlermeister und seit rund 25 Jahren im In- und Ausland als
freiberuflicher Journalist z2um Thema Holzwerken tétig. Aus seiner jahrelangen
Erfahrung als Kursleiter weif er, wo dem Anwender der Schuh driickt. Diese

VINCENTZ  Www.holzwerken.net 9783748'602453




