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Vorwort

Die Entwicklung in den letzten Jahrzehnten hat ge-
zeigt, dass sich das Wissen um alte Handwerkstech-
niken und die Aneignung von Fahigkeiten und Fer-
tigkeiten in diesem Bereich nicht mehr allein aus der
traditionellen Berufsausbildung weitertragen. Viele
Menschen aus allen Lebensbereichen interessieren
sich dafiir und eignen sich {iber Kurse und moderne
Kommunikationswege Wissen und Fertigkeiten an.
Das ist eine positive Entwicklung, die dem Hand-
werk neue Impulse geben kann. Da aber die Kurse
sehr unterschiedliche Qualitdt haben und die Kurs-
leiter oft selbst aus der Laienbewegung kommen,
entstehen teilweise Fehlorientierungen und Unsi-
cherheiten — vor allem auch in der Terminologie.
Fachgesprache zwischen Fachleuten und Amateuren
sind dadurch erschwert. Der Informationsbedarf ist
aber sehr groB. Deshalb haben die Autoren diese Pu-
blikation erstellt.

Als Fachhéndler und Profis auf diesem Gebiet
erreichen uns téglich viele Fachfragen, die wir nun
bereits tiber mehrere Jahrzehnte personlich oder per
E-Mail nach bestem Wissen und Gewissen beant-
worten, die aber immer nur eine Person — den Fra-
gesteller — erreichen. Mit dieser Publikation werden
solche Fragen nochmals aufgegriffen, beantwortet
und in erweitertem Umfang dargestellt.

Das Drechslerhandwerk

Drechseln oder Holzdrechseln (-drehen) — im Eng-
lischen Woodturning — ist das &lteste mechanische
Handwerk. Dabei entstehen an der Maschine des
Drechslers mithilfe von Handwerkzeugen durch
spanende Bearbeitung rotationssymmetrische Tei-
le. Die Formung des Werkstiickes erfolgt im Prin-
zip frei nach dem Willen des Drechslers bzw. nach
Vorgaben eines Auftraggebers, jedoch in der Regel
ohne Schablone oder dhnliche mechanische Zwén-

ge. Lediglich die Rotationsform durch die Drehbe-
wegung des Werkstiickes bildet eine Ausgangsbasis.
Ein geeignetes Werkzeug wird auf eine Schiene vor
dem Werkstiick aufgelegt und von Hand frei gefiihrt.
So wird schneidend (schilend) Span fiir Span vom
Werkstiickrohling abgetragen bis die gewiinschte
Form erreicht ist.

Fiir seriell gleiche Formen gibt es handwerkli-
che oder maschinelle Hilfsmittel, die die Arbeit
des Drechslers erleichtern und die MaBhaltigkeit
der Werkstiicke garantieren. Automaten decken
den Bedarf an grofen Stiickzahlen gleicher Teile.
Drechseln und Drehen sind aber nicht nur hand-
werklich-mechanische, sondern im gleichen Male
kiinstlerisch-formgestalterische =~ Aufgaben. Die
Maoglichkeit der freien Formung beim Handdrech-
seln zwingt automatisch zur Suche nach &sthe-
tisch guter Formgestaltung. Des Weiteren wird der
Drechsler dazu gezwungen, sich mit den Besonder-
heiten des Werkstoffes Holz intensiv auseinander-
zusetzen, sich in dieses Stiick Natur einzufiihlen.
Deshalb nehmen Einblicke in die innere Struktur der
Holzer und die damit zusammenhdngenden Eigen-
schaften in diesem Buch einen Raum ein. Die Be-
arbeitung des Holzes ist nicht nur eng begrenzt auf
das Spanen an der Drechselbank. Es werden auch
weitere Formen der Holzbearbeitung und Oberfla-
chengestaltung dargestellt. Dabei beziehen sich alle
Erlduterungen und Abbildungen auf den Stand der
technischen Entwicklung im Zeitraum der Entste-
hung dieses Buches.

Der Drechslerberuf ist in Deutschland ein Voll-
beruf mit dreijéhriger Lehrzeit. Das Drechseln wird
aber mehr und mehr auch zu einer sinnvollen, krea-
tiven Freizeitbeschéaftigung, der sich Menschen aus
allen Bevolkerungsschichten und Berufszweigen
mit steigender Begeisterung widmen. Damit wird
diese Handwerkstechnik nicht nur weitergetragen,



sondern erfihrt neue vielféltige Impulse, wie das
schon in der Vergangenheit seit vielen Jahrhunder-
ten durch Seiteneinsteiger der Fall gewesen ist. Das
Drechseln an der Handdrechselbank ist fiir den Be-
rufsdrechsler nur noch in wenigen Féllen reiner Brot-
erwerb — nur wenige Drechselkiinstler verdienen
ihren Lebensunterhalt mit dem Drechseln. Vielfach
dient die Drechselbank der Herstellung von Mustern
und Modellen. Umso bedeutungsvoller sind die Ak-
tivitdten der Amateure. Foren und virtuelle wie reale
Treffs fiir den Gedankenaustausch und fiir prakti-
sches Arbeiten bilden eine stetige Quelle fiir Ideen
und weiterfiihrende Anregungen. Diese Publikation
soll auch fiir diesen Zweck ihren Beitrag leisten.

Zielstellung

Die Auswahl der hier erlduterten Begriffe erfolgte
aus der Erfahrung von Fachleuten aus der Praxis
sowie den oft gestellten Fragen der Amateure. Der
Sprachstil passt sich dem unterschiedlichen Leser-
kreis an. Eine rein wissenschaftliche Darstellung
(Fachlatein) wurde weitestgehend vermieden, ohne
jedoch auf Allgemeinpldtze abzugleiten. Fachbe-
griffe werden ausreichend gut erldutert, damit auch
bei Beratungsgesprachen zwischen Fachleuten und
Amateuren ein hohes Verstdandigungsniveau erreicht
werden kann. Vor allem aber soll verdeutlicht wer-
den, dass es beim Drechseln nicht einfach um das
Heranfiihren eines profilierten Werkzeuges an das
sich drehende Holz gehen kann, wenn eine Form
oder ein Profil entstehen soll. Die fachgerechte Fiih-
rung der Werkzeuge 16sen einen spanenden Vorgang

aus, der eine glatte Flache zum Ziel hat, ohne mit
nachfolgendem Schleifmittel Méngel in der spanen-
den Formung ausgleichen zu miissen. Mit Text und
umfangreichem Bildmaterial wurde zumindest ver-
sucht, dieses Anliegen zu verdeutlichen.

Suchmethode

Die Begriffe sind alphabetisch geordnet. Querver-
weise sind mit einem Pfeil (—) gekennzeichnet.
Diese Begriffe finden Sie im Alphabet auch als ei-
genes Stichwort. Bei fiir diese Publikation beson-
ders wichtigen Begriffen wurde zur besseren Ver-
standlichkeit vom Grundprinzip der alphabetischen
Ordnung der Begriffe insofern abgewichen, als dass
die zu einem Hauptthema gehorenden Begriffe und
Sachverhalte direkt in den Zusammenhang einbezo-
gen wurden (z.B. unter Drechselbank — Bankbett,
Spindelstock, Reitstock, usw.).

Anhénge

Fiir eine bessere Ubersichtlichkeit wurden einzelne
Bereiche aus der laufenden alphabetischen Auflis-
tung herausgenommen oder nur kurz benannt und
dafiir ausfiihrlicher in einzelnen Anhédngen darge-
stellt. Dazu gehoren Hinweise zum Arbeits- und Ge-
sundheitsschutz, zu Winkel- und Schneidenformen
an Drechselwerkzeugen, zu Abziehsteinen, zu Ober-
flachenmitteln und Auftragsmethoden, zu Besonder-
heiten fiir Drechslerarbeiten im Aullenbereich, eine
Auflistung wichtiger Holzarten fiir den Drechsler
und Beispiele von technischen Zeichnungen.

Ul



Die Autoren

Der federfiihrende Autor, Rolf Steinert, ist Drechs-
lermeister und Dipl.-Ing. fiir Holztechnik. Er hat
viele Jahre an der Fachschule fiir angewandte Kunst
Schneeberg gelehrt und griindete nach langjéhriger
leitender Tétigkeit in der gewerblichen Wirtschaft
im Jahre 1990 zusammen mit seiner Frau die Fach-
handelseinrichtung ,,Drechselzentrum Erzgebirge®.
Die Fachbiicher ,,Der Drechsler und ,,Drechseln in
Holz“ stammen bereits aus seiner Hand.

Sein Sohn, Martin Steinert, ist Maschinenbauer
mit Erfahrungen in der Holztechnik. Er arbeitet seit
dem Eintritt in das Drechselzentrum Erzgebirge als
Prokurist und als technischer Berater und hat we-
sentlichen Anteil an der redaktionellen Bearbeitung
des Textes zu diesem Buch.

Sein Sohn, Roland Steinert, ist Dipl.-Ing. fiir
Holztechnik und seit 2008 Inhaber und Geschéfts-
fithrer des Drechselzentrum Erzgebirge. Er hat mit
seinem internationalen Fachwissen das Buchprojekt
wesentlich bereichert und eine Vielzahl hervorra-
gender Zeichnungen beigesteuert.

Mirko Reichl war als Fotograf fleifig und hat die
Bildbearbeitung vorgenommen.

Christiane Steinert, die Ehefrau von Rolf Steinert,
hat wichtige Arbeit beim Redigieren des Textes ge-
leistet.

Die Autoren wiinschen sich eine aufgeschlossene
und kritische Leserschaft. Hinweise und Anregun-
gen fiir mogliche weitere Auflagen werden dankbar
entgegen genommen.

Dem Verlag, vor allem dem Lektor Dirk Hennies, sei
Dank fiir seine Geduld und groRziigige Unterstiit-
zung.

Dank gilt auch den vielen Unterstiitzern aus der
Industrie, dem Handwerk und den Museen, die Bild-
material beigesteuert haben. Eine Auflistung der Ur-
heber befindet sich im Anhang.



A

Leider beginnt das Alphabet nicht mit ,,D“ wie Drechseln. Die Ordnung und schnelle

Auffindbarkeit der einzelnen Begriffe verlangen aber die alphabetische Reihenfolge.

Deshalb beginnen wir gleich mit den Details zur Technik des Fachbereiches:

Ablaufsicherung

Die Sicherheit am Arbeitsplatz spielt beim
— Handdrechseln eine besonders grofe Rolle,
arbeitet doch der Drechsler unmittelbar am rotie-
renden Werkstiick. Hier kénnen durch subjektive
Fehler, also Unachtsamkeit oder mangelnde Kennt-
nisse im Umgang mit den Werkzeugen oder mit der
Maschine und den Spannfuttern Verletzungen vor-
kommen. Es gibt aber auch objektive Mafnahmen
zum — Arbeitsschutz an der Drechselbank. Dazu
gehoren MafRnahmen zum richtigen Befestigen
der — Spannfutter: Die meisten Spannfutter sind
so gestaltet, dass sie mit einem Gewinde auf die
— Spindel des — Spindelstockes der — Drech-
selbank aufgeschraubt werden. Beim Aufschrau-
ben des Futters und wéhrend des Arbeitens (Drech-
seln) zieht sich das Gewinde (Rechtsgewinde) fest.
Wird jedoch die Drehrichtung gedndert (z.B. fiir
ein besonders sauberes Schleifen), kann sich das
Spannfutter mit dem Werkstiick von der Spindel

(A.01) Spannfutter

a) ohne Ablaufsicherung
b) mit Schrauben

c) mit Nut

16sen. Aber auch bereits beim Ausschalten und star-
ken Abbremsen des Antriebes kann das Futter durch
die Tragheit der Masse vom Gewinde ablaufen und
so rotierend herabfallen. Um dieses zu verhindern,
gibt es — vor allem fiir schwere Futter — Ablaufsi-
cherungen. Das sind im einfachsten Falle Schrauben
(Innensechskantschrauben, — Schrauben), die
seitlich auf die Spindelwelle bzw. auf den Zentrier-
bund des Gewindes driicken. Mit solchen Schrau-
ben kann aber die Spindel beschédigt werden. Des-
halb verfiigen manche Maschinen an dieser Stelle
iber eine Nut in der Spindel. Ganz besonders sicher
und professionell sind Ablaufsicherungen in Form
von {ibergreifenden Spannringen. Solche Ablauf-



sicherungsringe greifen in eine Nut ein, die an der
Spindel und am Futter eingedreht wurde. Deshalb
sollten alle Spindeln eine solche Nut tragen und bei
allen schweren Futtern sollten entsprechende Nuten
eingearbeitet sein. Mehrere namhafte Maschinen-
und Futterhersteller haben sich dieses System zu Ei-
gen gemacht. Es wird angestrebt, mit allen Herstel-
lern von Drechselbénken und Drechselfuttern dieses
Sicherungssystem als Norm festzulegen, damit die
Male einheitlich sind und damit alle Futter von den
verschiedenen Herstellern auf allen Maschinen mit
den gleichen Sicherungsringen zum Einsatz kom-
men konnen. Siehe auch unter — Gewinde.

(A.02) Spindelnase mit Nut
und offenem Ablaufsiche-
rungsring

(A.03) Ablaufsi-
cherungsring solo,
zweiteilig

Abrichten von Scheifscheiben
fiir das Werkzeugscharfen

Schleifscheiben aus — Edelkorund fiir das Schar-
fen von HSS-Werkzeugen miissen fiir einen genauen
Rundlauf ,abgerichtet“ werden. Das ist besonders
bei einem Scheibenwechsel auf einer Maschine
(Schleifbock) erforderlich. Dieses Abrichten dient
aber gleichzeitig dem ,,Scharfmachen® der Schei-
ben nach ldngerem Gebrauch und nach eventuel-
lem Einarbeiten von Rillen durch das Schleifen
von Rohren. Zum Abrichten von Korund- und
Edelkorund-Schleifscheiben an schnell laufenden
Schleifbocken werden in einfachster Weise spezi-
elle Abrichtsteine, sogenannte — Rutschersteine
verwendet. Diese bestehen aus Siliciumcarbid.

(A.04) Rutscherstein

(A.05) Abrichten einer Schleifscheibe

Genauer arbeiten ldsst es sich mit runden Abrichtsta-
ben aus Siliciumcarbid und Schleifscheibenabrich-
tern aus Borcarbid, die aus einem rechteckigen Stab
bestehen, der in eine Halterung mit Griff geklemmt
wird. Letztere haben eine extrem hohe Hérte und
Abriebfestigkeit. Demzufolge werden sie besonders
fiir profilierte Schleifscheiben verwendet.

(A.06) Abrichtwerkzeug mit auswechselbarem
Borcarbid-Einsatz

Rotierende ,,Abrichtkreisel“ aus Siliciumcarbid sind
vielseitig einsetzbar zum genauen Runddrehen, Pro-
filieren und Schérfen auch kleinster, diinnwandiger
Schleifscheiben. Solche Abrichtkreisel gibt es in
drei GroBen: Nr. 00 fiir Scheiben bis ca. 100 mm
Durchmesser, Nr. 0 fiir Scheiben bis ca. 200 mm
Durchmesser und Nr. 1 fiir Scheiben bis ca. 250 bis
300 mm Durchmesser.

(A.07) Rotierender Abrichtkreisel

Neben den hochwertigen (und teuren) Natur- und
Industriediamanten in Form von Einzel- und Viel-
korndiamanten gibt es die preiswerten Schleifschei-
ben-Abrichtwerkzeuge, die auf einem Stahltrager
iber eine Beschichtung aus diamantéhnlichen Kris-
tallen verfiigen (z. B. — Borazon bzw. — CBN).
Solche Abrichtwerkzeuge sind aufgrund ihrer giins-
tigen Preise und ausreichend genauer Handhabbar-
keit auch fiir Amateure gut geeignet.



(A.08) Schleifstein-Abrichter mit Borazonschicht

Zum Abrichten und Schérfen mittlerer und grofRer
Schleifscheiben (mit meist grober Kérnung) werden
Schleifscheibenabrichter mit rotierenden Schleifrollen
verwendet, auf denen Stahlstifte befestigt sind oder
die rotierende Scheiben aus gehértetem Stahl tragen.
Diese Abrichter werden ,,Hammerfraser genannt.

(A.09) Hammerfrdaser fiir grobes Abrichten von Schleif-
steinen

Das Abrichten von Schleifscheiben erfolgt durch
sicheres Auflegen des Abrichtwerkzeuges auf
die Werkzeugauflage der betreffenden Maschine
(Schleifbock). Dabei muss das Abrichtwerkzeug
gleichmélig seitlich hin und her bewegt werden
(siehe Bild A.05).

Bei den langsam laufenden Maschinen ( — Schlei-
fen [Werkzeug]) wird ein Abrichtdiamant in eine
Fiihrung eingespannt, mit der dieser gleichmalig
iiber die Scheibe gefiihrt wird.

(A.10) Abrichtvorgang an einer Nassschleifmaschine
mit einem Diamanten

Zum Aufrauen (Scharfmachen) der langsam laufen-
den Nassschleifscheibe ist ein spezieller Stein erfor-
derlich.

(A.11) ,,Schdrfen“ bzw. aufrauen des Schleifsteines
einer Nassschleifscheibe

Abrichten von Holz

Unter Abrichten versteht man das Planen und Glat-
ten eines Holzrohlings an der Abricht-Hobelmaschi-
ne (frither mithilfe eines Hand-Schlichthobels) um
eine mafgenaue Bezugsfldache zu erhalten. Das Her-
stellen einer vollkommen ebenen Flache wird meist
kombiniert mit dem ,,Anstofen* einer Winkelkante
(genau 90°) — siehe auch — Fiigen/Fuge.

Die beiden Tischhélften der Abrichtmaschine sind
verstellbar. Der vordere Tisch dient zum Einstellen
der Spanungstiefe (Zustellung), der hintere zum
Einstellen der Geradlinigkeit der Arbeitsfliche. Im
Normalfall steht dieser parallel zum vorderen Ar-
beitstisch und genau in Hohe des Schneidenflugkrei-
ses der Messer. Fiir das Herstellen von Leimfugen
kann dieser angehoben oder gesenkt werden, damit
die Fuge vollkommen geradlinig ist oder eine leicht
konkave Form erhalt.

(A.12) Leimfuge konkave Form (iibertrieben dargestellt)

Eine Hohlfuge sollte nur so viel hohl sein, dass ein
feiner Lichtspalt sichtbar wird, wenn die lose aufei-
nander gesetzten Brettteile gegen das Licht gehalten
werden. Eine solche Hohlfuge ist deshalb erforder-



lich, damit durch das Ansetzen einer Spannvorrich-
tung (— Spannzwinge) die Fuge auch aufen an
beiden Enden dicht bleibt (sich nicht aufspreizt).
(— Flachenverleimung)

Nach dem Abrichten einer Flache wird die gegen-
iiberliegende Seite (eines Brettes oder eines Kant-
holzes) gehobelt (— Hobelmaschine, Abricht-Ho-
belmaschine). Dadurch erhdlt man vollkommen
planparallele Fldchen.

Abricht-Hobelmaschine

Diese dient zum Planen von Holzrohlingen und
zum Herstellen von exakten Fugen fiir das Verlei-
men von Holzern. Der Spanungsvorgang erfolgt
durch eine Messerwelle in Form der kreisférmigen
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(A.13) Stellung der Tische an der Abricht-Hobelmaschi-
ne. a) fiir hohle Fuge, b) fiir ballige Fuge, c) fiir gerade
Fuge, h) Spanungstiefe

2 1

—

(A.14) Schematische Darstellung der Hauptteile einer
Abricht-Hobelmaschine

1=Werkstiickzufithrung

2=Werkstiickabnahme

3=Messerwelle

4=verstellbare Tische

(A15) Abricht-Hobelma-
8 schine mittlerer Grofle

10

— Spanung. Lange Auflagetische gewahrleisten
eine vollig gerade Frésfliche. Eine Anlageschiene
ermoglicht eine winkelgenaue Bezugsflache.

Beide Auflagetische sind verstellbar. Mit dem
vorderen Aufgabetisch wird die Spandicke einge-
stellt, mit dem hinteren Abnahmetisch kann die Ge-
radlinigkeit des Frasvorganges reguliert werden. In
der Grundeinstellung befindet sich der hintere Tisch
genau in Hohe des Schneidenflugkreises. Da fiir das
Herstellen von Verleimfugen oft eine leichte Hohl-
fuge gewliinscht ist, kann diese mit dem geringfiigi-
gen Verstellen des hinteren Tisches erzielt werden.

Absaugen, Absaugvorrichtungen

Bei der Bearbeitung von Holz an Maschinen entste-
hen Spéne und Staub. Damit diese nicht zur Belas-
tung oder zu einer Gefahr werden, sollten sie mog-
lichst an der Entstehungsquelle abgesaugt und in
geeigneter Weise gesammelt werden. Vor allem der
Holzstaub ist es, der u.U. auch zu einer gesundheit-
lichen Gefahr werden kann. Damit diese Gefahr ge-
bannt wird, miissen an der — Drechselbank und an
den anderen Maschinen Auffangtrichter moglichst
dicht an der Entstehungsquelle angebracht und die
Spéne und der Staub iiber einen Schlauch abtrans-
portiert und in einem Sack oder Behilter aufgefan-
gen werden. Der Absaugschlauch an Handdrechsel-
banken sollte einen Mindestdurchmesser von 100
mm haben, an anderen Maschinen der Holzbearbei-
tung wie — Hobelmaschinen u.dgl. moglichst 120
mm oder grofer. Die Schlauchgréfe (Durchmesser
und Lange) muss der Saugleistung des Absauggera-
tes angepasst sein. Die Herstellerangaben sind dabei
zu beachten. Ist der Durchmesser zu grof8 oder der
Schlauch zu lang, schwindet die Saugleistung am
Absaugort sehr stark.

Bei den mobilen Absauggerdten gibt es zwei
grundsétzlich unterschiedliche Systeme: 1. die preis-
werten Rohluft-Gerdite, die iiber gute Saugleistung
verfiigen und die Spéane sehr gut aufnehmen, aber
den Schleifstaub nicht vollkommen sicher einschlie-
Ren konnen: 2. die Reinluft-Ger«ite, die vollkommen
gekapselt sind und keinerlei Feinstaub wieder an die
Umgebung frei lassen. Letztere haben auch die Zu-
lassung der Berufsgenossenschaft fiir Handwerks-
betriebe, die Fremdpersonen beschéftigen.



Abstechen des Holzes

(A.16) Kleiner Absaug-
trichter mit flexiblem
Schlauch

(A.17) Breite Absaughau-
be mit Schutzhaube und
Schlauchanschluss

(A.18) Kleines Rohluft-
Spdneabsaugger«t

(A.19) Kleines Reinluft-
Spdne- und Staubabsaug-
gerdt

Bei der Installation von Absauggeréten ist zu be-
achten, dass die Saugschlauche geerdet werden. In
den Schlduchen sind zur Stabilisierung Stahldréhte
eingearbeitet, die gleichzeitig zum Anschluss einer
Erdung geeignet sind. Die Erdung kann an die Mas-
se der jeweiligen Maschine angeschlossen werden,
wenn diese selbst vorschriftsméRig elektrisch instal-
liert ist.

In professionellen Werkstdtten gibt es stationére
Absauganlagen, die meist auferhalb der Arbeits-
rdume montiert sind. Diese werden {iber Rohrsyste-
me an mehrere Maschinen angeschlossen und sind
meist mit Absperrschiebern gesteuert. Solche An-
lagen miissen von einem Fachmann konzipiert und
eingebaut werden, damit alle damit zusammenhén-
genden Probleme zu beherrschen sind (Warmever-
luste, Unterdruck in den Rdumen etc.).

Neben solchen Absauganlagen konnen in einem
Arbeitsraum gesondert Feinstaubfilter angebracht
werden. Solche Geréte gibt es fiir die verschiedenen

(A.20) Kleine stationdire
Filteranlage auflerhalb
des Arbeitsraumes mit
mobilen Sammelbehdiltern
(NESTRO Lufttechnik
GmbH)

(A.21 - Kl Bild) Kleine stationdre Filteranlage, die in
Innenrdumen installiert werden kann. (Firma Scheuch
GmbH)

Raumgrofen in geeigneten Dimensionen und
Saugleistungen. Sie nehmen den Feinststaub auf, der
normalerweise sehr lang im Arbeitsraum schwebt
und durch den Arbeitenden eingeatmet wird. Sie
ersetzen aber in keinster Weise eine Absauganlage.
Solche Luftfilter gibt es auch fiir andere Anwen-
dungen, z. B. als Rauchfilter fiir die Brandmalerei.

(A.22) Feinstaubfilter zum (A.23) mobiler Feinstaub-
Hidingen filter zur Wandbefestigung
und zum Stellen

Abstechen

(des Holzes beim fliegend drechseln)

Beim Drechseln versteht man unter Abstechen das
Trennen eines fertig gedrechselten Teiles vom Rest
des Holzrohlings. Dieses Abstechen erfolgt ent-
weder mit dem — Meiel oder einem speziellen
Abstechstahl. Das Abstechen muss so erfolgen,
dass das fertig gedrechselte Teil an seiner Seite
eine saubere, plane oder leicht konkave Fladche er-
hélt. Am Beginn des fliegend Drechselns wird der
Kantholz-Rohling rund geschruppt (Walze) und
die duflere Stirnseite glatt (eben, plan) ,,gestochen®
(Herstellen einer Bezugskante). Siehe — Langholz-
drechseln und — Drechselwerkzeug
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Abziehen

Abziehen (werkzeugschirfen):

Nach dem ,,Schleifen* auf Edelkorund- oder anderen
Schleifscheiben miissen Schneidwerkzeuge mithilfe
von — Abziehsteinen oder Poliervorrichtungen oder
Diamantfeilen ,,abgezogen“ werden, d.h., es muss
der beim Schleifen entstandene ,,Grat“ an der Schneid-
kante entfernt und es miissen die Schleifspuren vom
Schleifen an der — Fase gegléttet werden, damit eine
wirklich scharfe Schneide entsteht. Wird nach dem
Schleifen nicht abgezogen, bildet die Schneidkante
eine unregelmafige Kante aus kleinsten Zacken.

(A.24) vergréBerte Darstellung einer grob geschliffenen
Werkzeugfase

MERTRN

(A.25) vergréBerte Darstellung einer abgezogenen
Werkzeugfase. Hier ist deutlich zu erkennen, dass beim
Hohlschliff nur die obere und die untere Kante geglittet
wird.

Mit einer nur geschliffenen Schneidkante wiirde
kein sauberer Schnitt gelingen.

Das Abziehen erfolgt héandisch mithilfe von
— Abziehsteinen oder Diamantfeilen (— CBN)
unter Verwendung von Wasser als Gleitmittel. Die-
ses Gleitmittel ermoglicht ein sanftes Fiithren des
Steines oder der Feile auf dem Werkzeug und spiilt
gleichzeitig den Abrieb ab. Schleiffeilen sollten
nach und zwischen den Scharfvorgdngen im Wasser
abgespiilt und trocken gelagert werden.

(A.26) verschiedene Abziehsteine
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(A.27) verschiedene Diamant- bzw. CBN-Feilen

Drechselwerkzeuge werden beim Abziehen nicht
auf den Abziehstein aufgelegt — wie das beispiels-
weise der Schreiner mit seinem Hobelmesser macht,
sondern es wird das Werkzeug in der linken Hand
(bei Rechtshiandern) festgehalten, der Arm am Kor-
per angelegt und mit der rechten Hand der Abzieh-
stein oder die Abziehfeile an die geschliffene Fase
angelegt und auf und ab bewegt.

(A.28) Handhabung des Abziehwerkzeuges beim Abzie-
hen von Drechselwerkzeugen

Durch giinstigen Lichteinfall erkennt man das sat-
te Anliegen des Abziehwerkzeuges an der Fase des
Drechselwerkzeuges.

(A.29) Nutzung der Licht-Schatten-Wirkung als Hilfs-
mittel beim Abziehen von geschliffenen Schneiden.

Dieses richtige Anliegen des Abziehwerkzeuges an
der — Fase ist von Bedeutung, damit durch eventu-
elles Ankippen des Abziehwerkzeuges die Schneid-



kante nicht wieder abgestumpft wird. Erleichtert
wird dieser Vorgang, wenn eine Hohlfase vorhanden
ist, wie sie beim Schleifen auf dem Umfang von
Schérfscheiben entsteht. Hier spiirt man deutlich das
volle Anliegen des Abziehwerkzeuges. AuRerdem
wird bei einer Hohlfase jeweils nur die obere und
die untere Kante geglattet. Das verkiirzt die Zeit des
Abziehvorganges erheblich und ermoglicht ein hau-
figeres Abziehen zwischen den Schleifvorgangen.
Bei einer geraden Schneide, wie sie meist an Band-
schleifmaschinen entsteht, muss beim Abziehen viel
mehr Material abgetragen werden. Das ist kraft- und
zeitaufwéndig.

Nach dem Schleifen der — Fase eines Werkzeu-
ges wird vorrangig diese geschliffene Seite ,,abge-
zogen“. Der — Spiegel des Werkzeuges — also die
Innenseite der — Rohre oder die an die Fase an-
grenzende Fldche des — Schlichtstahles — miissen
nur dann mit abgezogen werden, wenn diese nicht
vollkommen glatt sind. Bei guten HSS-Werkzeu-
gen bildet sich beim Schleifen kein langer Grat,
sodass es beim Abziehen nur um das Glitten der
geschliffenen Fase geht. Selbstverstandlich miissen
bei doppelfasigen Werkzeugen wie dem — Meifel,
beide Seiten abgezogen werden.

Das Abziehen kann aber auch maschinell an ,,Po-
lierscheiben® erfolgen. — Polieren

(A.31) Hartfilzscheiben
und Schleifpaste fiir das
Polieren von Werkzeug-
fasen

Das sind meist Hartfilzscheiben, die eine — Um-
fangsgeschwindigkeit von ca. 8,80 m/s haben sol-
len (z. B. bei dem Durchmesser von 120 mm mit ca.
1400 U/min). Auf die sich drehende Scheibe wird
eine geeignete Metall-Schleifpaste aufgetragen. Das
geschliffene Werkzeug wird dann mit der Fase sanft

aufgedriickt und so poliert. Polierpasten gibt es in
verschiedenen Koérnungen. Eine mittlere Kérnung
(Kornung 2500, gekennzeichnet durch die griine
Farbe) ist fiir Drechslerwerkzeuge ausreichend. Fiir
feinste Schneiden (z.B. fiir Bildhauer oder fiir chi-
rurgische Werkzeuge) kann eine Schleifpaste mit
sehr feiner Kérnung (Kornung 3500, gekennzeichnet
durch die blaue Farbe) Verwendung finden.

Anstelle von Hartfilzscheiben werden von einigen
Drechslern auch selbstgefertigte profilierte Hart-
holz- oder Multiplexscheiben verwendet.

Wird an langsam laufenden Maschinen poliert
(z.B. an Nassschleifmaschinen, die gleichzeitig
iiber eine , Abziehscheibe®“ verfiigen), wird eine
andere Schleifpaste (Weichpaste) verwendet (Farbe
grau oder weif). Bei solchen Maschinen handelt es
sich um Abziehscheiben mit Lederbelag. Diese Le-
derbeldge miissen mit harzfreiem Maschinendl ge-
schmeidig gehalten werden.

Fiir das Vorschruppen — vor allem im Querholz-
bereich — kann auch ,,mit dem Grat“ gearbeitet wer-
den. Hiermit spart man Zeit, weil ja zundchst kein
besonders sauberer Schnitt am Holz erforderlich ist.
AuBerdem trdagt der Grat vom Werkzeugschleifen
zu einem etwas schnelleren Spanabtrag bei. Fiir das
endgiiltige Formen des Holzes ist aber ein gut ab-
gezogenes Werkzeug unabdingbar. Werkzeuge wie
der MeiRel fiir das — Langholzdrechseln miissen
nach dem Werkzeugschliff in jedem Falle abgezo-
gen werden.

Der Begriff des Abziehens wird aber auch ange-
wendet fiir das Abziehen von Holz- oder Lackfla-
chen mittels — Ziehklingen. In dhnlichere Weise
wirken die Schabhobel bzw. Schinder.

Abziehsteine

werden fiir den Feinschliff und das — Abziehen von
Werkzeugschneiden aus Stahl verwendet. Beim Ab-
ziehen wird der — Grat, der sich beim — Schleifen
bildet, entfernt und der Feinschliff fiir eine scharfe
Schneide erzielt. Man unterscheidet zwischen natiir-
lichen Abziehsteinen, die in Steinbriichen gewonnen
und anschliefend in geeignete Formen geschnitten
werden und die nach ihren Herkunftsorten benannt
sind (Belgischer Brocken, Arkansas usw.) und den
oft preiswerteren kiinstlichen Abziehsteinen. Letzte-
re bestehen aus Schleifmittelkérnern (z. B. Korund,
Siliziumkarbid) und Bindemitteln bzw. sind durch
Hitze (Brennen) in Form gebracht. Es gibt Steine mit
harter und weicher Bindung. Eine weiche Bindung
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der Schleifkorner untereinander lésst diese schneller
ausbrechen, d.h. der Stein nutzt sich schneller ab,
dafiir ist die Oberfliche aber immer ,scharf“ und
greift besser an. Beispiele hierfiir sind aus dem Be-
reich der natiirlichen Abziehsteine der — Belgische
Brocken und feine japanische — Wassersteine.
Japanische Wassersteine sind fast immer kiinstliche
Abziehsteine. Diese Art der Abziehsteine sollten vor
allem fiir harte Stdahle Verwendung finden. Der na-
tirliche — Arkansasstein dagegen hat eine harte
Bindung. Er nutzt sich kaum ab. Der Abzieh- und
Poliervorgang bei Werkzeugen ist hiermit zeitauf-
wandig, es entstehen aber feinste Schneidkanten.
Bei den kiinstlichen Abziehsteinen gibt es in
der Regel firmeninterne Produktbezeichnungen:
Apex-CORAP = preiswerter Abziehstein aus Edel-
korund (rot, rotbraun) in den Kérnungen F120 (grob),
F180 (mittel) und F240 (fein). Apex-SILAP = preis-
werter Abziehstein aus Siliziumkarbid (grau / griin)
in den Kérnungen wie bei CORAP. Apex-ARKAN-
SAS = preiswerter Kunstarkansas aus Arkansas-
kristallen (weil8) in den Kérnungen F320 bis F400.
Apex-SICORIT = hochwertiger, harter und formsta-
biler Abziehstein (rosa) in den Kérnungen F1000 bis
F1200. Dieser Stein ist in Harte und Formbestédndig-
keit vergleichbar mit dem natiirlichen Hartarkan-
sas-Stein. — Anhang 3 Hand-Abziehsteine

Abziehpaste

Die Abziehpaste (Schleifpaste, Scharfpaste, Polier-
paste) dient dem — Abziehen und dem Nachschér-
fen von Schneidwerkzeugen. Abziehpasten werden
auf Leder- oder Filzscheiben oder auf — Streichrie-
men verwendet. Solche Abziehpasten haben eine
sehr feine Kérnung. Beispielsweise haben Pasten fiir
Streichriemen eine Kérnung von 2500 (oder nach ja-
panischer Tabelle 10.000). Bei den Abziehpasten fiir
Filzscheiben haben die griine Paste eine Kérnung
von 2500 und die blaue 3500. Die Abziehpasten fiir
Lederabziehscheiben bei Langsamldufern (z.B.
fiir die Scheiben an den TORMEK-Maschinen) ha-
ben eine Kornung von 1000 bis 2000. Mithilfe der
Abziehpasten erhdlt man eine gratlose und rasier-
messerscharfe Schneide.

Durch kurzen Andruck der Abziehpaste an die
Polierscheibe (Filzscheibe) wird mit der Reibungs-
wérme eine diinne Schicht des Schleifmaterials auf
die Abziehflache aufgetragen. Durch das anschlie-
Rende Aufdriicken der — Fase des Werkzeugstahles
auf die Arbeitsfldche der Scheibe wird ein Gleit- und
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Kiihlmittel aktiviert. Durch das in der Abziehpaste
eingeschlossene Schleifkorn erhdlt man eine vollig
blanke Fldche und damit eine sehr scharfe Schneid-
kante. Es muss aber sehr genau darauf geachtet
werden, dass sich die Schneidkante nicht in die Po-
lierscheibe eindriickt. Damit wére die Schneidkante
wieder stumpf geschliffen (umgekippt). Dass dieses
Polieren der Werkzeuge nur im ,,Gleichlauf“ der
Scheibe — also weg von der Schneidkante — vorge-
nommen werden darf, diirfte selbstverstandlich sein.

Bei den langsam laufenden Lederabziehscheiben
wird die weiche Paste ohne Reibungswérme aufge-
tragen und gleichméRig verteilt. Bei neuen Leder-
scheiben sollte das Leder (der Lederbelag) gedlt
werden, damit es geschmeidig bleibt. Es wird hier-
fiir ein harzfreies Mechanikerdl (frither als Nahma-
schinendl bezeichnet) verwendet.

(A.32) Nassschleif-
maschine mit
Lederabziehscheibe
und Zubehor

Adapter (lat. aptus oder aptum)

Der Adapter ist ein Teil, das der Verbindung ver-
schiedener mechanischer oder elektrischer Teile un-
terschiedlicher Anschliisse dient. Fiir das Drechseln
werden Adapter zum Uberbriicken verschiedener
Gewinde an der Spindel der Drechselbank bendtigt
(z.B. von M 33 zu 1 Zoll x 8tpi oder umgekehrt),
um Spannfutter mit verschiedenen Aufnahmen an
der gleichen Maschine verwenden zu konnen oder
ein bestimmtes — Spannfutter an verschiedenen
Maschinen.

Zu Adaptern gehoren aber auch beispielsweise
Konushiilsen zum Reduzieren von — Morseke-
gel-Aufnahmen (MK 2 zu MK 1 oder MK 3 zu
MK 2 u.dgl.) oder Hiilsen zum Reduzieren von
— Werkzeugauflage-Schiften u.dgl.

(A.33) Gewindeadap-
ter und Reduzierhiilse
fiir Morsekegel (MK
2 /MK 1 u.dgl.)




Anschlagfutter

Ankornern

Markieren des Zentrums oder einer vorgesehenen
Bohrung mittels — Korner (Schlagstift) oder beim
Drechseln mittels Meilelspitze an der Stirnfldche
eines — Kantholzes oder einer Walze.

(A.34) Ankérnern mit
der MeiRelspitze

(A.35) Ankérnern
mittels Schlagstift

Anspitzen

Konisches Andrehen oder Anfréasen eines — Kant-
holzes oder einer — Walze bzw. eines — Rundsta-
bes. Das Anspitzen kann mittels — Meiflel an der
— Drechselbank oder mithilfe eines Maschinen-
werkzeuges (Messerkopf) an einer Langlochbohr-
maschine oder an einer speziellen — Anspitzma-
schine erfolgen. Zum Anfasen von Rundstabdiibeln
gibt es bereits einfache Werkzeuge, die in ein Bohr-
futter gespannt werden kénnen (Diibelspitzer).

(A.36) Diibelspitzer mit
einer Schneide

(A.37) Messerkopf mit zwei
Messern

(A.38) Anspitzmaschine fiir
Kanthélzer

Anspitzmaschine

Frasmaschine zum — Anspitzen von — Kanthoél-
zern — z.B. als Vorbereitung fiir das Beschicken
von Drehautomaten. Anspitzmaschinen sind mit
auswechselbaren Messerkopfen bestiickt (meist mit
zwei gegeniiberliegenden Messern). Die Wirkung
ist dhnlich wie bei einem Bleistiftspitzer. Das An-
spitzen der Kantholzer bei der Verwendung in Dreh-
automaten ist erforderlich, damit die Kantholzer
leichter in die Liinette eingefiihrt werden kénnen
und gut zentrieren.

Anschlagen

Befestigen  eines  Holzrohlings  (— Kant-
holz/ - Langholzdrechseln) am — Anschlagfutter
einer Drechselbank fiir das — fliegend Drechseln
mithilfe eines ,,Fdustels“ (Hammer). Die Lagerung
der Spindel einer Drechselbank muss fiir das An-
schlagen geeignet sein, d. h. dass ein — Riickenla-
ger die Schldge abfangt.

Anschlagfutter

— Ringfutter oder — Heurekafutter — Solche Fut-

ter verfiigen tiber ein, zwei oder drei geschmiedete,
spitz auslaufende offene Ringe, auf die der Holz-
rohling mit einem Féustel aufgeschlagen wird. Die
Schlagringe des Futters sind nach innen angefast,
damit das Holz nicht spaltet, sondern sich zwischen
den Ringen einklemmt.

(A.40) Anschlagfutter im
Einsatz

(A.39) Anschlagfutter
mit drei Ringen

Das Anschlagen erfolgt am Futter in der Maschine.
Dabei wird wahrend des Anschlagens das Kantholz
wausgerichtet (zentriert). Da die harten Schlige
schidigende Auswirkungen auf die Spindellage-
rung haben konnen, ist nicht jede Maschine (Drech-
selbank) fiir diese Anschlagtechnik geeignet. Geeig-
nete Drechselbanke verfiigen tiber ein sogenanntes
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— Riickenlager. Vergleiche dazu auch Spundfutter.
Der Vorteil des Anschlagfutters gegeniiber dem
— Spundfutter ist darin zu sehen, dass hier der
Holzrohling nicht weiter vorbereitet werden muss
und verschieden grofle Kantholzer auf einer Futter-
grofRe verwendet werden konnen.

Anschlusswerte (von Maschinen/Motoren)

Zu den Anschlusswerten gehoren in erster Linie die
elektrische Spannung in Volt (in Europa 230 V oder
400 V) und die Leistung in Kilowatt (0,55 kW, 0,75
kw, 1,1 kW, 1,5 kW, 2,2 kW usw). In der Regel sind
es 400-Volt-Motoren, die die Drechselbdnke antrei-
ben. Mit 230-Volt-Direktanschluss konnen nur rel.
kleine Motoren betrieben werden. Eine sehr niitz-
liche Losung ergibt sich hierfiir durch Verwendung
von Frequenzumrichtern (FU). Diese werden
zwischen Motor und Netz installiert und konnen bei
dem Anschluss an das 230-Volt-Netz 400-Volt-Mo-
toren bis zu einer Leistung von ca. 2,2 kW ansteu-
ern. Bei hoheren Leistungen ist der 400-Volt-Direkt-
anschluss erforderlich.

Arbeitsschutz

Der gesamte Bereich des Arbeits- und Gesundheits-
schutzes ist in der Holzbearbeitung von grofler Be-
deutung. Die meist sehr hochtourigen Maschinen
und die Entstehung von Staub stellen erhebliche
Gefahren dar, wenn keine geeigneten Schutzvor-
richtungen vorhanden sind. Staub ist nicht nur ge-
sundheitsschadlich, sondern kann auch ein explosi-
ves Potenzial ergeben. Hinzu kommen die Gefahren
durch chemische Substanzen bei der Oberflachen-
behandlung, Funkenflug beim — Werkzeugschar-
fen usw.

Es wird unterschieden zwischen objektiven und
subjektiven Schutzmafnahmen. Bei den objektiven
Malinahmen gibt es die technischen Vorrichtungen
an den Maschinen und die Mittel des Korperschut-
zes. Die subjektiven Moglichkeiten sind vom Men-
schen abhdngig. Er kann die angebotenen Elemente
des Korperschutzes annehmen und die technischen
Vorrichtungen einsetzen oder auch nicht. Weitere
Informationen zum Arbeitsschutz und zu den ver-
schiedenen Mafnahmen und Vorschriften sind im
Anhang ausfiihrlich dargestellt. — Anhang 1: Ar-
beits- und Gesundheitsschutz
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Arkansas-Naturstein

Der Arkansas wird auch unter der Bezeichnung No-
vaculit (lat. von novacula = scharfes Messer, Rasier-
messer) oder als Washitastein gefiihrt.

Er dient zum Schérfen (— Abziehen) von Hand-
und Maschinenwerkzeugen mit Ol oder Wasser als
Gleit- und Spiilmittel. Hierbei gilt der Grundsatz,
einmal Ol, immer Ol. Ol ist fiir den Hartarkan-
sas-Naturstein etwas giinstiger fiir das Gleiten als
Wasser. Ol hat aber den Nachteil, dass auf dem zu
bearbeitenden Holz Olflecke verbleiben kénnen.

Vorrangig wird der Naturarkansas fiir das Schér-
fen von Bildhauerwerkzeugen verwendet, weil diese
eine hochfeinere Schneide benétigen als Drechsel-
werkzeuge. Er wird aber auch zum Polieren von Au-
tomatenstdhlen eingesetzt.

Es gibt drei Qualitdten des Arkansas: Der grobe-
re gelbe, auch Soft-Arkansas (S) genannt, wird als
Vorabzieher verwendet (Gratentfernung, Koérnung
bei 6000). Der gebrauchlichste graue Hart-Arkansas
(H) erzielt eine ausgezeichnete Schneide (Kérnung
ca. 10.000). Der seltene ,,Schwarze-Arkansas®, der
homogenste von allen drei Arten, wird auch als ,,K6-
nigstein“ (K) bezeichnet (Kérnung bei 12.000).

Der Arkansas-Naturstein ist so hart und dicht,
dass auch nach Jahren des Gebrauchs nahezu kein
Verschleif zu erkennen ist (Formstabilitdt). Das
liegt in der mikrokristallinen Struktur des duferst
reinen Quarzgefiiges begriindet. Wegen seiner Harte
ist das Abziehen mit Natur-Arkansas zeitaufwandi-
ger als z. B. mit dem — Belgischen Brocken (Kor-
nung 2000 bis 8000) oder den meisten Kunststeinen
(Koérnungen 120 bis 400, besonders feinkdrnige
Steine auch bis 1200).

Arkansassteine gibt es in verschiedenen Formen
und Grofen. Sie werden sehr aufwéndig mit Dia-
manten zugeschnitten. Es gibt aus Arkansas natiir-
liche Brocken, einseitig geschliffen, vor allem aber
Profilsteine (HohlmeiRelsteine, Multiformsteine,
Messerform, Rundfeilen) und sogenannte Bildhau-
ersdtze mit vier verschiedenen Profilsteinen. — An-
hang 3.
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(A.41) Hartarkansas HohlmeifSelstein und Hartarkansas
Bildhauersatz (Natursteine)



Arkansas-Kunststein ist ein preiswerter ,, Abzieh-
stein® (weil), Kérnung 320 bis 400. Es ist ein Was-
serstein mit guter Formbestdndigkeit und guter Ab-
tragkraft.

(A.42) Arkansas
Kunststeine
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Solche Abziehsteine sind als HohlmeifRelsteine fiir
das Abziehen von Drechselréhren besonders gut
geeignet.

Ausstechen

Unter Ausstechen im Drechselbereich versteht man
das — Zuschneiden kreisrunder Holzrohlinge mit-
tels — Kronensagewerkzeug an der ,,Ausstechma-
schine“. — Kronensage

Zum Begriff des Ausstechens wird aber auch das
Verwenden von sog. Schalen- oder Schiisselstechern
gezdhlt, mit deren Hilfe mehrere Schiissel-Rohlinge
aus einem vorbereiteten Holz ,,gestochen” werden
konnen. — Schiisselstecher

Angewandte Kunst

umfasst alle Bereiche kunsthandwerklich und kunst-
gewerblichen Schaffens. Das sind alle handwerk-
lich, maschinell oder industriell hergestellte Ge-
brauchsgegenstdnde mit kiinstlerischem Anspruch.
Begriffe mit gleichem Inhalt sind ,,Gebrauchskunst*
oder ,,dekorative Kunst“ bzw. ,,art design®. Dagegen
stehen — Design bzw. , Industriedesign® fiir indus-
trielle Formgestaltung von Massenprodukten und
— Bildende Kunst fiir Malerei, Grafik, Plastik.

Anchorseal

Handelsbezeichnung und Markenname einer Wachs-
emulsion fiir den Schutz frischen Holzes vor zu
schnellem Austrocknen.

Es ist gesundheitsschddlich beim Einatmen, Ver-
schlucken und Beriihren mit der Haut. Es kann die
Augen und die Haut reizen.

Anchorseal l&sst sich aber gut auf Stirnseiten und
Langholzflichen auftragen (streichen) und bleibt
elastisch, sodass beim Arbeiten des Holzes keine

Risse in der aufgetragenen Schicht entstehen kon-
nen, wie das bei anderen, unelastischen Schutz-
mitteln (Leim, Stearin) oft der Fall ist. Entstehen
namlich Risse in der Schutzschicht, ermoglichen
diese das zu schnelle Entweichen der Feuchtigkeit
im Holz und es koénnen so Holzrisse und damit Ver-
luste eintreten. Anchorseal kann als Wachsemulsion
mit heifem Wasser und Seifenlauge abgewaschen
werden (Pinselreinigung).

Angel

Die Werkzeugangel ist der Teil eines Werkzeuges
zur Aufnahme eines Heftes (Griff). Die Angel ist
meist konisch ausgeschmiedet (selten gerade). Das
Werkzeugheft verfiigt iiber eine Bohrung, die der
Grole der Angel angepasst sein muss. Damit das
Heft tief genug auf die Angel aufgeschlagen werden
kann, sollte die Bohrung stufenweise aufgebohrt
sein. Damit das Heft nicht spaltet, ist das vordere
Ende des Heftes mit einem Ring (— Zwinge) ge-

sichert.

(A.43) Werkzeugangel, Werkzeugheft, Zwinge

Anisotropie

Eigenschaft des Holzes in drei unterschiedlichen
Hauptrichtungen ungleiche Quell- und Schwindei-
genschaften aufzuweisen (senkrecht zur Faser, pa-
rallel zur Faser und in Richtung der — Jahrringe).

In Faser-Langsrichtung betragt das Schwindmaf}
nur 0,1-0,3 %, senkrecht zu den Jahrringen 5-8 %
und in Richtung der Jahrringe (Stammumfang)
10-12%. Hinzu kommen Unterschiede nach der
Lage des Holzteiles im Stamm: Im AufBenbereich
des Stammes (Splint) befinden sich die grofSten Leit-
bahnen fiir das ,,freie Wasser* (fiir die Néhrstoffzu-
fuhr der Wachstumszellen vom Wurzelwerk bis zur
Krone des Baumes). Dadurch schwinden diese Be-
reiche beim Trocknen am meisten.

Weitere Unterschiede im Schwindverhalten er-
geben sich zwischen den Holzarten (Nadelholzer,
harte und weiche Laubhélzer usw.) Je groBer die
Dichte des Holzes ist, umso gleichartiger (isotroper)
ist es. (siehe auch weitere Eigenschaften des Holzes:
— Hygroskopizitdt, — Inhomogenitat)
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Antrieb

der Drechselbankspindel besteht aus der Kraftquelle
(— Motor), der Kraftiibertragung (Riemen, Schnur)
und den Riemenscheiben (Uber- und Untersetzung
der Drehzahl). Der Elektromotor ist nahezu die allei-
nige Kraftquelle heutiger Drechselbanke. Nur nostal-
gische ,,Ful- und — Wippdrehbdnke“ werden mit
menschlicher Muskelkraft betrieben — alte Maschi-
nenanlagen auch iiber Transmissionen mit Wasser-
kraft. — Drechselbank und — Elektromotoren

Atzen

(gestalten, dekorieren von Holzoberflachen).

Holz lasst sich mit Schwefelsdure dtzen. Um ent-
sprechende Wirkung zu erzielen, muss konzentrierte
Schwefelsdure verwendet werden. Wenn Konturen
und geeignete Motive durch Atzen erzeugt werden
sollen, miissen die nicht mit der Sdure in Kontakt
kommenden Holzflachen mit Wachs abgedeckt wer-
den (dhnlich wie bei der textilen Batik). Fiir das fi-
ligrane Abdecken kann das bei der Textilgestaltung
verwendete , Tjanting-Werkzeug“ verwendet wer-
den.

=== D (A.44) Tjanting-Werkzeuge
(siehe auch unter — Batik)

Die mit der Séaure in Kontakt gekommenen Holzteile
werden braun gefarbt. Es entsteht an diesen Stellen
eine leichte Vertiefung. Fiir eine derartige Dekora-
tionstechnik sind helle, dichte Holzarten geeignet
(z.B. Ahorn). Holzarten mit groben Strukturen oder
Nadelholzer sind nicht geeignet, weil hier die Saure
verlaufen oder unter die Wachsabdeckung kriechen
kann. Nach dem Atzvorgang sollten die betreffen-
den Holzteile neutralisiert werden.

(A.45) Beispiele gedtzter Holzteile
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Auflagestock

— Drechselbank, Handauflage, Werkzeugauflage

Aufsatzbacken

— Spannfutter/Backenfutter

Aufspannen

Befestigen des Holzes (Werkstiick) an der — Spin-
del der — Drechselbank, — Spannfutter

Aufspannkreuz

Befestigen von grofen Ringen u.d. Werkstiicken an
der — Spindel der Drechselbank (— Drehkreuz,
Spannkreuz, Spannfutter)

Aufspannscheibe (planscheibe)

Befestigen von scheibenformigen u.d. Werkstiicken
an der — Spindel der Drechselbank, — Spannfut-
ter, Spannscheibe

Ausbildung:

— Beruf, Berufsschulen

AuRendrehvorrichtung

Um Werkstiicke mit groBen Durchmessern (Schei-
ben, Schiisseln) herstellen zu konnen, verfiigen viele
Handdrechselbénke iiber konstruktive Vorrichtun-
gen, die es erlauben, diese Dimensionen zu bearbei-
ten. Die meisten — Drechselbdnke verfiigen iiber
eine Standard-Spitzenhohe von 200, 250 oder 300
mm. Das bedeutet einen max. Drehdurchmesser von
400, 500 oder 600 mm. Eine Auflendrehvorrichtung
besteht aus einer gesonderten Schiene fiir das Auf-
setzen des Handauflagen-Unterteiles aulSerhalb des
eigentlichen — Bankbettes. Dieses Auflenbett
(oder auch AuRenstdander genannt) kann entweder
an der linken Stirnseite der Drechselbank oder an
der linken Vorderseite angebracht sein. Wenn dieses
AuBenbett an der linken Stirnseite angebracht ist,
muss die Spindel der Maschine iiber Linkslauf und
ein Auflengewinde verfiigen oder es muss sich der
gesamte — Spindelstock um 180° verdrehen las-
sen. Bei dieser Variante muss von der hinteren Seite
der Maschine gearbeitet werden. Wenn das Aufen-
bett an der linken Vorderseite angebracht ist, muss



sich der gesamte Spindelstock auf dem Bankbett um
mindestens 90° verdrehen lassen. Diese Variante ist
platzsparend und hat auferdem den Vorteil, dass
sich die Kréfte und Schwingungen beim Drechseln
auf die Langsachse der Maschine verteilen, wah-
rend in der anderen Variante der schmale Sténder
der Maschine schneller zum Schwingen kommen
kann. Zusitzlich zu dem jeweiligen Aullen-Bank-
bett ist meist eine Bodenstiitze vorhanden, die fiir
zusdtzliche Standsicherheit der Maschine beim Ar-
beiten sorgt. Es gibt aber auch Aufendrehvorrich-
tungen, die an der rechten Seite des Bankbettes, und
dort tiefer gesetzt, angebracht sind. In diesem Falle
muss sich der Spindelstock bis zur rechten Kante

(A.46) AuBendrehvorrich-
tung vorn links aul8en,
Spindelstock um 90°
gedreht

(A.47) AuBendrehvorrich-
tung rechts, Spindelstock
auf dem Bankbett nach
rechts verschoben

(A.48) AuBBendrehvor-
richtung links auflen

Ausdrehwerkzeug

Unter Ausdrehwerkzeug werden alle — Drech-
selwerkzeuge verstanden, mit denen Gefdle u.a.
Hohlkorper innen ausgedreht werden kénnen. Hier-
bei muss zundchst unterschieden werden, ob dies
im — Querholzbereich geschehen soll oder im
— Langholz- bzw. — Hirnholzbereich. Mit eini-
gen wenigen Werkzeugen kann in beiden Holzrich-
tungen gearbeitet werden.

Im Querholzbereich (Schiisseln, Schalen, Tel-
ler) bildet die Drechselrohre (Querholz- oder
U-Rohre bzw. im Englischen — Bowl Gouge) das
Hauptwerkzeug fiir das ,,Ausdrehen“ (Hohldrehen),
wobei dieses universelle Drechselwerkzeug fiir das
Bearbeiten der AuBenform in gleicher Weise zum
Einsatz kommt. Als Ergdnzung zur Querholzréhre
dient ein gerundeter — Schlichtstahl (Schabwerk-
zeug), der aber nur zum feinsten Glitten verwendet
werden sollte oder zum Nacharbeiten des Ubergangs
von der Wandungsform zum Boden der betreffenden
Hohlform. Mit einem Schabwerkzeug ausdrehen zu
wollen, fiihrt unweigerlich zu Faserausrissen und
damit zu unsauberen Fldachen, die auch mit nach-
traglichem Schleifen nicht wirklich gegléttet werden
konnen.

Im Langholz- bzw. Hirnholzbereich (Biichsen und
Vasenformen) gibt es eine Vielzahl von traditio-
nellen und neuartigen Werkzeugen. Herkémmliche
Werkzeuge sind Ausdrehhaken und Baucheisen.
Hinzu gekommen sind — Ring- und Tassenstéh-
le — die teilweise auch fiir Querholzarbeiten einge-
setzt werden konnen — und die sogenannten ,,span-
dickenbegrenzenden — Ausdrehwerkzeuge®,
die gefahrlos auch fiir sehr tiefe Ausdreharbeiten
Verwendung finden. Wahrend Ring- und Tassen-
stahle dhnlich wie Rohren wirken (besonders bei
Ringstdhlen kann die Fase wie bei Rohren als Fiih-
rungs- bzw. Anlageflache zur sicheren Fithrung des
Werkzeuges dienen), wird bei spandickenbegren-
zenden Werkzeugen die verstellbare Spandickenbe-
grenzung als Anlage zur Fithrung des Werkzeuges

(A.49) Querholzrohre, auch U-Réhre
oder Schiisselréhre genannt
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Ausdrehwerkzeug

(A.50) traditionelle Ausdrehhaken und Baucheisen

(A.51) spandickenbegrenzende Werkzeuge mit mehrfach
verstellbaren Schneidentrdgern (Munro)

(A.52) Ausdrehstihle mit schabender Wirkung (Sorby)

(A.53) Ausdrehstdhle mit schneidender Wirkung und
Spandickenbegrenzung (Woodcut) Unten: Auswech-
selbarer Schneidkopf mit der hakenférmigen Schneid-
kante
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(A.54) Ringstahl mit auswechselbarem Schneidring von
wFall“. Der Schneidring kann auch stirnseitig in den
Schaft gesteckt werden. Der Schneidring wirkt wie die
Schneidkante eine Rohre und ist so auch gut fiir Quer-
holzarbeiten einsetzbar. (C.1.Fall)

genutzt. Die Spandicke wird durch Verdanderung des
Spaltes zwischen Schneidkante und dem verstellba-
ren ,,Begrenzer reguliert.

Einige spandickenbegrenzende Werkzeuge sind
auch im gewissen Umfang fiir Querholzarbeiten ge-
eignet. Die Schneidentrdger konnen starr, gekropft
oder verstellbar sein.

SchlieBlich sind noch solche Werkzeuge zu nen-
nen, die mehr oder weniger als ,,schabende“ Werk-
zeuge fir das ,,Ausdrehen“ zu bezeichnen sind
(Sorby-Ausdrehhaken ,,Hollowing-Tools, ,,Hollow-
master”, ,,RS2000 hollowing system* und von ,,Kel-
ton“ der ,,Kelton Hollower).

Zur Kontrolle der Wandungsdicke beim Hohl-
drechseln, die nur durch Messen und Fiihlen zu
beobachten ist, gibt es mechanische — Taster und
,Laserpointer®.

Auslaugen des Holzes

Zur Verringerung der Probleme des Arbeitens von
Holz bei Verdnderung der Temperatur und/oder
der umgebenden Luftfeuchtigkeit konnen die Zell-
inhaltsstoffe ausgelaugt werden. Das ist moglich
durch Ausschwemmen beim langzeitigen Wéssern
in flieBenden Gewdssern (z.B. FloBen) und durch
Behandlung mit Dampf in geschlossenen Druck-
behéltern (— Dampfen). Durch dieses Auslaugen
werden die Stiitzsubstanzen (Lignin) in den Zell-
wanden geldst und ausgeschwemmt.



Auspresswerkzeug

Um bei — Spundfuttern das eingeschlagene Rest-
holz nach dem Bearbeiten und Abstechen des fer-
tigen Werkstiickes leicht entfernen zu konnen, gibt
es eine Vorrichtung, die nach dem Abnehmen des
Futters von der — Spindel der Drechselbank in
das Innengewinde geschraubt wird. In dieser Wei-
se kann — wie bei einer Abdriickvorrichtung vom
Maschinenbau — das Holzstiick mithilfe der inneren
Feingewindespindel nach vorn ausgedriickt werden.

(A.55) Auspresswerkzeug
zum Entfernen von Holzres-
ten aus einem Spundfutter
(Hager)

Auswurfstange

Zum Ausstofen (Entfernen) von — Mitnehmern
mit Konusaufnahme aus einer — Hohlspindel wird
von der Riickseite der Spindel eine Stahlstange ein-
gefiihrt. Mit einem ruckartigen Stofl kann der Mit-
nehmer entfernt werden. Er muss vorn festgehalten
werden, damit er nicht unkontrolliert auf das Bank-
bett aufschlagt.

21



Backen, Backenfutter

Backen sind die beweglichen Teile zum Spannen
(Befestigen) des Werkstiickes in einem Backenfut-
ter. Die Standard-Backenfutter stammen aus der
Metalldreherei. Sie haben aber in modifizierter Form
schon lange Zeit im Holzdrechseln Einzug gehalten.
Die relativ schmalen Backen der — Spannfutter
des Metalldrehers geben dem Holz-Werkstiick je-
doch nur einen geringen Halt. Deshalb sind die
Holz-Drechselfutter mit groferen Spannbacken
bzw. mit aufschraub- und auswechselbaren Seg-
menten ausgestattet worden, die zudem meist
schwalbenschwanzférmig sind und einer gevierteil-
ten Kreisform entsprechen. Standard-Backenfutter
gibt es in verschiedenen GroRen (Durchmesser 65,
80, 100, 125, 160 mm usw.) und als Drei- und Vier-
backenfutter (fiir Spezialaufgaben auch als Zwei-
und Sechsbackenfutter). Holz-Drechselfutter sind
als — Vierbackenfutter und oft — des geringeren
Gewichtes wegen — als Hohlfutter gestaltet (Metall-
drehfutter und Prézisions-Drechselfutter sind mas-
siv). Holz-Drechselfutter gibt es gegenwartig in den
Durchmessern 50 bis 150 mm von verschiedenen
Herstellern aus England (Axminster und Sorby),
Australien (Vicmarc), Kanada (Oneway), usw. Ba-
ckenfutter konnen im Spannmodus (nach innen) und
im Spreizmodus (nach aufen) verwendet werden.
Der Spannweg liegt — je nach Futtertyp — zwischen
20 und 55 mm. GroRe Spannwege gehen meist zu
Lasten der Stabilitédt eines Futters, weil hier der gro-
Rere Weg durch schmale Stege beim Backenantrieb
(Schneckenrad) erzwungen wird.

Bevor die Backenfutter in der Holzdrechslerei
Einzug gehalten haben, wurden vom Drechsler hol-
zerne Futter (meist selbstgefertigte) — Spundfut-
ter, — Schraubenfutter und — Planscheiben ver-
wendet, die aber auch heute noch ihre Berechtigung
haben.
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(B.02) Vierbackenfutter
mit Standard-Innen- und —
AuBlenbacken und Univer-
salbacken zum Aufschrau-
ben von Spannsegmenten
(TOS/steinert)

(B.01) Standard-Drei-
backenfutter (TOS)

(B.03) Holz-Drechselfutter (B.04) Holz-Drechselfutter
(Sorby) (Axminster)

Standard-Backenfutter werden zundchst vom Her-
steller ohne — Flansch angeboten. Der Flansch
wird mit dem fiir die betreffende Maschine erforder-
lichen Gewinde an der Riickseite des Backenfutters
aufgeschraubt. Ein Zentrierbund gewdhrleistet die
Rundlaufgenauigkeit. Holz-Drechselfutter haben
meist keinen Aufnahmeflansch im Sinne der Me-
talldrehfutter. Hier ist das Spindelgewinde entweder
direkt im Futterkorper integriert oder es gibt wech-
selbare Gewindeeinsétze. Im folgenden Bild ist der
Gewindeflansch am Umfang mit Teilungsbohrungen
versehen. Diese gehoren nicht zur Standardausfiih-
rung.



Backen, Backenfutter

(B.05) Universal-Backenfutter mit
seinen Einzelteilen:

1 = Gewindeflansch

2 = Gehdusedeckel

3 = Zahnkranz-Schnecken-Scheibe
4 = Niisse mit Zahnkranz und
Schliissel-Innenvierkant

5 = Futterkorper

6 = Universal-Grundbacken

7 = Schliissel

Die Schneckenscheibe (3) ist auf der Unterseite mit
einem Zahnkranz ausgestattet, in den die Zahnkrén-
ze der Niisse (4) eingreifen. Die Schnecke (Spira-
le) auf der Oberseite bewegt die Backen, die in die
Schnecke eingreifen. Die Backen und die zugeho-
rigen Nuten im Futterkorper sind von 1 bis 4 num-
meriert und bewegen sich beim Drehen der Niisse
zwangsldufig genau zentrisch. Deshalb werden die
Standard-Backenfutter auch als selbstzentrierende
Futter bezeichnet.

Standard-Backenfutter —wie auch die Holz-Drech-
selfutter — gibt es in verschiedenen Qualitdten, die
sich in der Regel im Verkaufspreis niederschlagen.
Die Qualitdtsmerkmale sind — neben der Stabilitét
und Lebensdauer — vor allem der Rundlauf und die
prazise Fithrung der Backen in den Fithrungsnuten
des Futterkorpers. Hochprazise Backenfutter wer-
den in der Metallbearbeitung und der Feinmechanik

bendtigt. Fiir das Holzdrechseln ist diese Prézision
nicht erforderlich. Trotzdem muss aber auch ein
Backenfutter fiir die Holzbearbeitung gut ,,rund“
laufen (max. Rundlauftoleranz am Futterkorper bis
0,1 mm) und die Backen sollten sich zwar leicht
bewegen lassen, jedoch kein allzu groRRes Spiel auf-
weisen. Vor allem aber miissen die Aufsatzsegmente
auf den Universalbacken exakt fixiert werden kon-
nen, und sie miissen sich vollkommen gleichmaRig
schliefen lassen. In der Mitte miissen sich die vier
Segmente beim Schliefen des Futters genau treffen.

Die Aufsatzsegmente sind fiir den jeweiligen An-
wendungsfall so auszuwéhlen, dass sie den Zapfen
bzw. den Rezess des Werkstiickes moglichst im glei-
chen Kreisbogen umschliefen. Anderweitig entste-
hen Abdriicke im Holz. Andersherum kann auch der
— Zapfen bzw. Rezess dem vorhandenen Aufsatz-
segment angepasst werden.
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Backen, Backenfutter

(B.06) Schwalbenschwanz- (B.07) verlingerte Aufsatz-
aufsatzsegmente segmente

(B.09) Drechselfutter und seine Teile: A) Grundbacken
ohne Aufsatzsegment, B) Aufsatzsegment Schwalben-
schwanzform, C) Teile A) und B) zusammengesetzt

(B.10) Aufsatzsegment
(Oneway)

(B.08) Andruck der Backen und Aufsatzsegmente am
Werkstiick: A) Standard-Backenfutter: Hier ist nur ein
punktueller Andruck vorhanden B) Aufsatzsegmente
spannen im vollen Umfang: Die ideale Form des Span-
nens von Holzelementen an der Drechselbank. C) Auf-
satzsegmente sind zu weit gedffnet, der Andruck erfolgt
nur an den Ecken. In einem solchen Falle sollte der
ndchst gréBBerer Satz Segmente verwendet werden. Eine
sinnvolle Lésung zur Verringerung von Eindriicken am
Werkstiick bei solchen Konstellationen von C sind die
Segmente von der kanadischen Firma Oneway. Hier
sind die inneren Ecken abgerundet. Siehe Bild (B.10)

Backenfutterschutz

Da vor allem bei herkommlichen Backenfuttern oft
scharfe Kanten vorhanden sind, die Verletzungen
verursachen konnen, ist es ratsam, um das Futter
herum einen Schutz anzubringen, der das unbeab-
sichtigte Beriihren wéhrend der Arbeit verhindert.
Dafiir gibt es Vorrichtungen, die zur Betétigung des
Futters zum Spannen und Losen des Werkstiickes
aufklappbar sind:

(B.11) Einschwenkbarer Backenfutterschutz an einer
Drehmaschine (BTM Meuser)



Baluster

Einzelne S&ule einer Balustrade. Meist haben Balus-
ter einen runden Querschnitt, es gibt aber auch sol-
che mit quadratischem oder rechteckigem Quer-
schnitt (auch aus Stein). Sie sind den griechischen
Sédulen nachempfunden und werden fiir — Geldn-
der oder als Tischbein verwendet. Der Schaft der
Baluster ist stark profiliert, die Mitte meist sehr
bauchig ( — Karnies). Diese gedrungenen S&ulen-
formen werden auch als Docken bezeichnet. Die
diinneren Geldnderstdbe sind die — Traljen (Trail-
len) oder — Sprossen. Dariiber hinaus sind die An-
trittspfosten als die gréReren Bauteile an Treppen zu
nennen. Sprossen (Traljen) fiillen den Raum zwi-
schen Handlauf und Treppenwange. Sie sind Stiitz-
element und Dekoration zugleich.

i
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(B.12) Baluster an einer Briistung (Schloss Purschen-
stein vor dem Brand)

(B.13) Geldnderstibe an einer
Treppe (Treppenmeister)

Bandsdge, Bandsdgemaschine

Die Bandsdgemaschine gehort zu den bevorzugten
Standardmaschinen in einer Drechslerwerkstatt, um
Holzrohlinge fiir die weitere Bearbeitung vorberei-
ten (zuschneiden) zu konnen. Bei der Bandsdge-
maschine lduft ein Sigeband um zwei (oder drei)
Rollen (Réder), von denen eine durch einen Elek-
tromotor angetrieben wird. Zwischen den Rollen
ist ein Auflagetisch (meist schwenkbar) angebracht,

auf dem der Holzrohling aufgelegt und per Hand
zum Séageblatt gefiihrt wird. Die auszuschneidende
Form wird vorher auf das Holz aufgezeichnet. Fiir
kreisrunde Teile (Rohlinge fiir das — Querholz-
drechseln) gibt es als Zubehor fiir Bandsdagemaschi-
nen Kreisschneidvorrichtungen. Solche sind aber in-
sofern nicht zwingend erforderlich, weil es fiir den

(B.14) Standard-Bandsdge-
maschine (Stiirmer)

(B.16) Rollenfiihrung an

(B.17) Bandsdgebliitter einer Bandsdgemaschine

Holz-Rohling zum Drechseln nicht auf eine ganz ex-
akte Kreisform ankommt. Bandsdgemaschinen gibt
es in verschiedenen Grofen. Der Rollendurchmes-
ser bestimmt im Wesentlichen die mégliche Schnitt-
dimension. Ein schwingungsfreier (ausgewuchteter)
Rollenlauf und eine Prizisions-Rollenfiihrung des
Séageblattes im Schnittbereich (oberhalb und unter-
halb des Sagetisches) sind ausschlaggebend fiir die
Qualitdt einer Maschine und die Genauigkeit des
Sédgeschnittes — vorausgesetzt, dass das Sageblatt
richtig geschrankt und gescharft ist.

Das Bandsdgeblatt muss aus legiertem Stahl be-
stehen (evtl. mit geharteten Zahnspitzen fiir hohe
Beanspruchung) und genau symmetrisch ,,ge-
schrankt und geschérft sein. Bandsdgeblatter gibt
es als Meterware in verschiedenen Breiten. Sie wer-
den fiir konkrete Maschinen in der richtigen Lange
konfektioniert. Die Verbindungsstelle (Lotstelle,
hart gel6tet) muss schlagfrei zusammengefiigt sein.
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Fiir das Verbinden (Anfasen und Loten) und fiir das
— Schranken und Schleifen (bzw. Feilen) gibt es
Gerdte (Hilfsvorrichtungen). Es ist ratsam, diese Ar-
beiten einem Spezialisten (Werkzeug-Schérfdienst)
zu iiberlassen. Die Notwendigkeit des Erneuerns
(Vorrichten) eines Sédgeblattes ergibt sich aus den
beiden Tatsachen, dass das Schneiden (der Vor-
schub) schwerer geht oder das Blatt ausweicht (nicht
mehr der vorgezeichneten Schnittlinie folgt). Beides
muss locker, ohne grofen Kraftaufwand moglich
sein. Dabei ist zu beachten, dass die Breite eines Sa-
geblattes auf den Schnittradius angepasst sein muss.
Bei engen Radien muss ein schmales Sdgeband ver-
wendet werden, wobei fiir den Kreis- bzw. Bogen-
schnitt eine genaue Schréankung der Zdhne von eben
solcher Bedeutung ist. Bands&geblétter gibt es in den
Breiten ab 6 mm, fiir feinste Arbeiten auch ab 3 mm.
Die fiir handwerkliche Zwecke tiblichen Blattbrei-
ten liegen zwischen 6 und 25 mm. Fiir groRe Band-
sagemaschinen, die iiberwiegend zum Zuschnitt
(Trennen) von Brettern oder Kantholzern (Langs-
schnitt) Verwendung finden, werden S&geblitter
von 50 bis 150 mm Breite eingesetzt, bei groSen
Blockbandsdgemaschinen sogar bis 360 mm. Diese
verfiigen dann auch meistens {iber Vorschubappara-
te und Langsfiihrungsschienen. Horizontal liegende
Bandsédgemaschinen dienen zum Léangstrennen von
Baumstammen und dem Zuschnitt von Brettmate-
rial. Handbandsdgemaschinen sind vorwiegend im
Zimmereihandwerk tiblich.

Bandschleifmaschinen
(Holzschliff)

sind in den Werkstétten niitzliche Standardmaschi-
nen fiir die nachtrdgliche Bearbeitung und/oder
Glattung von Werkstiicken. Bei solchen Maschinen
lauft ein endlos verklebtes Band iiber zwei parallel
zueinander liegende Walzen. Eine dieser Walzen
ist parallel verstellbar (meist federnd gelagert) zum
Auflegen und Spannen des Bandes und geringfiigig
schwenkbar zum Ausrichten des Bandes fiir den Ge-
radlauf. Hochwertige Bandschleifmaschinen verfii-
gen liber einen Mechanismus, der das Schleifband
seitlich etwas wandern ldsst (Oszillation). Dieses
Oszillieren erméglicht einen sauberen Schliff ohne
Spurenbildung. Zwischen den Walzen befindet sich
auf einer Seite eine Stahlplatte, an die das zu bear-
beitende Werkstiick angedriickt werden kann. Eine
der Walzen ist bei vielen Maschinen dieser Art als
Profilschleifvorrichtung ausgebildet. Oft ist diese
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Walze gegen verschiedene Durchmesser austausch-
bar, sodass enge und weite Profile (Schweifungen)
geschliffen werden konnen. Es gibt kleine Band-
schleifmaschinen (oft kombiniert mit einem Schleif-
teller) fiir den Heimwerker, Standardmaschinen fiir
den Schreiner und den professionellen Holzwerker
(oft mit Spandickeneinstellung als Kantenschleif-
maschinen) und Langband-Schleifmaschinen fiir
den Schreiner, bei denen das Werkstiick (flachige
Platten) auf einem quer verschiebbaren Tisch unter
dem Schleifband bewegt und mit einem Schleif-
schuh das Band darauf gedriickt wird. Bei Kanten-
schleifmaschinen ist der obere Teil des Schleifagg-
regates meist schwenkbar, sodass vertikal und auch
horizontal geschliffen werden kann. Breitband-
schleifmaschinen eignen sich fiir Groflachenschliff
in der Industrie. — Schleifmaschinen — dort sind
weitere Maschinen zum Holzschleifen genannt und
abgebildet.

Bandschleifmaschinen
(Werkzeugschérfen)

sind dhnlich aufgebaut wie einfache Bandschleif-
maschinen fiir den Holzschliff, nur dass diese mit
einem fiir das Metallschleifen geeigneten Gewe-
beschleifband bestiickt sind und eine verstellbare
Werkzeugauflage besitzen. Das Band lduft iiber
zwei parallel zueinander stehende Walzen, die ent-
sprechend justiert werden konnen. Das Werkzeug-
schleifen an einem Schleifband hat den Vorteil, dass
durch den Bandumlauf eine Kiihlung und ein Aus-
spanen erfolgt, das die Gefahr des Uberhitzens vom
Werkzeug beim Schleifen gegeniiber dem Schleifen
an der Schleifscheibe stark verringert. Der Nachteil
besteht darin, dass beim Schleifen an der Flache des
Schleifbandes ein gerader Fasenschliff entsteht. Bei
den meisten Werkzeugen ist jedoch ein Hohlschliff
niitzlich, wie er bei einer Schleifscheibe entsteht.

(B.17) Band-
schleifmaschine
(Sorby)

(B.18) Bandschleifmasch.
(Scheppach)



Bank, Bankbett, Bankgestell

Die Maschine des Drechslers wird allgemein als
— Drechselbank bezeichnet (im Gegensatz zur
— Drehmaschine des Metalldrehers). Der Begriff
Bank kommt wahrscheinlich von ,,Bock®, als ein
Gestell mit waagerechtem Balken, der auf zwei
Stdndern ruht. Das Bankbett ist hier der waagerechte
Balken als Tréager der ,,Aufbauten“ einer Drechsel-
bank ( — Spindelstock, — Reitstock, — Handauf-
lage). Bankbett und Stdnder bilden zusammen das
Gestell. Drechselbank-Gestelle bestanden frither
vielfach aus Holz, in der Gegenwart aber meistens
aus Stahl oder Grauguss. Grauguss ist durch sein
hohes Gewicht und seine schwingungsddmpfenden
Eigenschaften einer Stahlkonstruktion vorzuziehen.
Eine gute Drechselbank sollte zumindest ein Bank-
bett aus Grauguss besitzen. Gute Grauguss-Bank-
betten sind vor der Bearbeitung abgelagert (ge-
altert). Damit werden mogliche Spannungen und
Verwerfungen nach dem Bearbeiten vermieden. Ein
gutes Bankbett garantiert Verwindungssteifigkeit
und gewdhrleistet damit genaue — Spitzenflucht
zwischen — Spindelstock und — Reitstock. Die
Qualitat wird auch durch eine angemessene Wan-
dungsdicke und Breite des Gusskorpers gewdhr-
leistet. Dabei bedeutet angemessen jeweils bezogen
auf die GroBe der Maschine. Trotz aller Qualitidten
kann aber auch das beste Bankgestell durch unsach-
gemdles Aufstellen eine solche Verwindung erfah-
ren, dass die Spitzenflucht darunter leidet. Das ist
besonders dann von Wichtigkeit, wenn das Gestell
am Boden angeschraubt wird. Hier muss vor dem
Verschrauben unter Verwendung einer Prézisions-
wasserwaage die genaue Ausrichtung erfolgen. Das
ist bei langen Kopierdrehmaschinen von besonderer

(B.20) GestellfuB8
einer Drechselbank mit
Justierschraube und
Befestigungsbohrung

(B.19) Diagonal verripptes
Bankbett (steinert)

Bedeutung. Justierschrauben an den Fiien erleich-
tern ein solches Ausrichten, wobei dafiir auch Un-
terlegeplatten aus Stahl erforderlich sind, damit sich
die Justierschrauben nicht in den Boden eindriicken
konnen. Handelsiibliche Maschinenfiie sind dage-
gen nur bei sehr schweren Maschinen und auch dann
erforderlich, wenn gleichzeitig eine Schwingungs-
dampfung erreicht werden soll.

Bankfraser

Fiir das rationelle Arbeiten in Kleinserien haben
sich Drechsler oft Vorrichtungen geschaffen, die
sich tiber viele Jahrzehnte bewdhrt haben und trotz
mancher Fortschritte in der Maschinentechnik noch
heute zum Einsatz kommen. Dazu gehort der Bank-
fraser. Er besteht aus einem Hebelarm, der hinter
dem Bankbett drehbar und auf einer Stange ldngs
verschiebbar befestigt ist und vorn iiber eine Ein-
spannvorrichtung fiir Werkzeuge verfiigt. Damit
konnen bei Verwendung von Rohren- oder Schab-
werkzeugen Querholzscheiben auf gleichen Durch-
messer ,,gefrast“ oder Rillen und andere Markierun-
gen an gleichen Abstdnden eingedreht werden. Am
Vorderteil des schwenkbaren Armes ist ein Griff
angebracht, der zur Abstiitzung auf die Werkzeug-
schiene aufgelegt wird.

'

(B.21) Bankfrdser an einer Drechselbank mit einge-
spannter Querholzréhre

Bankhaken

sind Einspannhilfen an — Hobelbanken (Stahl-
oder Aluminium-Stifte), die senkrecht in die Locher
der Hobelbank-Platte und der — Spannzangen ge-
steckt werden.
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Banksiazapfen

Bliitenstand und Fruchtzapfen immergriiner Strau-
cher und Baume auf dem australischen Kontinent,
einschlieflich Tasmanien. Diese Zapfen tragen hun-
derte bis tausende Einzelbliiten gelber bis roter Far-
be. Das dekorative Aussehen der trockenen Zapfen
reizt Kunsthandwerker — vor allem Drechsler — zur
Herstellung dekorativer Objekte.

(B.22) Banksiazapfen und dar-
aus hergestellter Kerzenleuchter

Bajonett/-verschluss

Ein Bajonettverschluss ist eine schnell herstell-
und losbare mechanische Verbindung zweier zy-
lindrischer oder scheibenférmiger Teile. Die Teile
werden durch Ineinanderstecken und entgegenge-
setztes Drehen verbunden und so wieder getrennt
(Steck-Dreh-Verbindung). Vielfach werden sie im
zusammengefiigten Zustand zusétzlich gesichert.
Fir das Drechseln spielt der Bajonettverschluss
beim Befestigen von Spannfuttern an entsprechen-
den Spindelaufnahmen eine Rolle. Hier werden die
Schrauben am Futterflansch in eine Scheibe mit
Bohrungen und Langschlitz gesteckt, seitlich ver-
dreht und zusatzlich durch die Schrauben am Futter-
flansch gesichert. Der genaue Rundlauf wird — wie
bei den — Backenfuttern — durch einen zylindri-
schen oder konischen Zentrierbund gewéhrleistet.

(B.23) Spindelkopf einer
Drechselbank mit bajo-
nettartiger Futterbefes-
tigung
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Bajonettverschliisse sind aber auch ein interessan-
tes und niitzliches Element fiir das Verbinden von
Hohlkérpern (Dosen, Biichsen) mit einem Deckel,
bei dem sehr genaues Arbeiten erforderlich ist.

(B.24) Bajonettverschluss an einer Holzdose

Batik (Holzbatik)

Ahnlich wie bei der Textilbatik werden auch bei
Holz mithilfe eines Tjantings Wachsornamente auf-
getragen und dann das nicht mit Wachs belegte Holz
geférbt oder geitzt (— Atzen).

(B.25) Holzbatikwerkzeuge (Tjanting) und Holzmuster
zum Batiken (Atzen)

Bauernmobel

(auch Landhausmébel genannt) sind eine {iber ei-
nen langen Zeitraum relativ konstant gebliebene
Mobelform, die sich nach den wirtschaftlichen
Voraussetzungen, kulturellen Bediirfnissen und ge-
schmacklichen Anspriichen der Besitzer richtete.
Diese Mobel gehorten oft zur Mitgift und trugen
deshalb Jahreszahlen und Initialen der Besitzer.
Sie bestehen meist aus Weichholz (Nadelholz) und
sind oft reich bemalt. Fiie bei Schranken, Stuhl-
beine oder ganze Gestelle (bei Tischen) waren oft
gedrechselt. Mit zunehmender Industrialisierung
verlor das Bauernmdobel nach 1850 an Bedeutung.



(Doppe, F. Deutsche Bauernmobel, Leipzig 1955).
In jiingerer Zeit findet der Stil der Landhausmobel
auch unter jiingeren Menschen wieder Liebhaber.
Oft sind auch landliche Hotels mit Mobeln dieser
Art ausgestattet.

Bauhaus

ist eine biirgerlich-progressive Institution, 1919 in
‘Weimar durch Walter Gropius (1883-1969) gegriin-
det. Bekannte und weltweit einflussreiche deut-
sche Kunstschule, in der versucht wurde, in einem
Werkstattbetrieb eine mdglichst enge produktive
Gemeinschaft zwischen Lehrern (Meistern) und
Studierenden (Schiiler) herzustellen. Namen wie
L.Feiniger, J. Itten, G. Marcks, P. Klee, O. Schlem-
mer, G. Muche, W. Kandinsky, L. Moholy-Nagy
u.a. sind als Lehrkréfte untrennbar mit dem Bau-
haus verbunden. Auch Schiiler des Bauhaus haben
sich mit ihrem Wirken und ihren Werken unsterb-
lich gemacht (Marianne Brandt 1893-1983, Wal-
ter Funkat 1906-2006, Horst Michel 1909-1989
u.v.m). Die Bauhauslehre umfasst die Gesamtheit
der bildnerischen und darstellenden Kunst. Im an-
gewandten Bereich hatten der Gebrauchswert und
die aufgrundformen reduzierte Formensprache
Vorrang vor {iberlastetem Zierwerk. 1924 erklédrten
die Meister des Bauhaus die Schliefung, um einer
offiziellen Schliefung durch die reaktiondre thii-
ringische Landesregierung zuvorzukommen. 1926
siedelten die Bauhdusler in das demokratischere
Dessau tiber. In Dessau begann eine rege Bautdtig-
keit, deren Ergebnisse noch heute beispielgebend
sind. 1932 musste das Bauhaus auf Betreiben der
Nationalsozialisten schliefen, bestand aber bis Juli
1933 unter Mies van der Rohe in Berlin weiter. Vie-
le Bauhéusler emigrierten in die USA u. a. Lander.

Bedan

Im englischen Sprachraum verwendeter Begriff fiir
— Plattenstahl mit einseitiger oder zweiseitiger
Fase, ca. 10 mm breit. Siehe — Drechselwerkzeug
und — Zapfenschneider

Bein (werkstoff)

ist die Bezeichnung fiir Knochen (wie Gebein). Es
gehort neben Geweih, Gehorn, StoBzéhnen (Elfen-
bein), Stein und Holz zu den éltesten Werkstoffen fiir
Gebrauchsgerat und kiinstlerisch gestaltete Gegen-

stinde, auch als Material zum — Drechseln. Beson-
ders Rinderknochen werden noch heute verwendet
— beispielsweise fiir Teile von Musikinstrumenten,
als ,,Falzbein® fiir das Buchbinderhandwerk, aber
auch als Schmuck und fiir Einlegearbeiten. Wegen
des Tierschutzes gibt es Einschrdnkungen fiir die
Verwendung von — Elfenbein und StoBfzdhnen
(Artenschutzabkommen von 1973). Im weitesten
Sinne zdhlen zu Elfenbein auch Zihne vom Pottwal
und Narwal sowie fossile Funde von Mammut-StoR8-
zdhnen, Eckzdhne von Walrossen, Fluss- und Nil-
pferden und auch Wildschweinhauer. Bein und El-
fenbein kann durch Séagen, Schnitzen, Drechseln,
Frasen, Bohren und Feilen spanend bearbeitet oder
spanlos durch Biegen — nachdem es in Wasser 20
Min. gekocht wurde — in Form gebracht werden.
Zur Politur verwendet man neben speziellen Elfen-
bein-Poliermitteln — Wiener Kalk oder Schlamm-
kreise mit Spiritus. Als Elfenbeinersatz gilt die Ta-
guanuss, auch Steinnuss genannt.

Belgischer Brocken (gelb)

,Coticule“ — Naturstein zum Schérfen (— Abzie-
hen) von Handwerkzeugen mit Wasser als Spiil- und
Gleitmittel, vorrangig fiir Bildhauer- und Schreiner-
werkzeuge. Nachweisbar ab 1625, aus den Gruben
der Belgischen Ardennen. In dem ca. 480 Millionen
Jahren alten, eher weichen, grau-gelben Sedimentge-
stein aus vulkanischen Aschen und Tonen sind Un-
mengen feinster Granat (5-20 Mikron) eingelagert.
Diese Granate 16sen sich in einem Schleifschlamm,
der sich beim Abziehen der Werkzeuge auf dem
Stein bildet und der den eigentlichen Schleifvor-
gang bewirkt. Der gelbe Belgische Brocken ist der
wohl bekannteste und beliebteste Abziehstein bei
den traditionellen Holzhandwerkern. Er wird als
unférmiger, nur einseitig plan geschliffener Stein,
als rechteckig geschnittener Abziehstein oder auch
als diinner — Multiformstein und als HohlmeiRel-
stein angeboten. Fiir Messer und Schreinerwerk-
zeuge wird der einseitig plan geschliffene oder der
rechteckige (oft in einem Holzkasten als Bankstein
bezeichnete) — Abziehstein verwendet. Bildhau-
er verwenden meist den — Multiformstein und
— Drechsler den HohlmeiRelstein. Da die Ausbeu-
te im Belgischen Steinbruch immer weniger wird
und die hochwertigen gelben Gesteinsschichten
sowieso rel. diinn sind, werden diese Steine meist
auf grauen Schiefer oder auf eine Schicht des blau-
en Belgischen — Wetzsteins aufgeklebt. Vielfach
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