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Willkommen beim Werkstatt-Magazin,

wir stellen in der neuen Internet-Zeitung Werkstatt-Magazin Projekte rund um die
Holz-Werkstatt und Holzbearbeitung vor.

Es werden neben interessanten Mobeln auch Werkstatteinrichtungen oder die Fertigung
dieser gezeigt, auch Hilfsvorrichtungen und selbst gebaute Einrichtungen zur priazisen
Holzbearbeitung sollen den Weg in unser Magazin finden.

Werkstatt-Magazin ist kostenlos, soll Sie zu Ideen anregen und bietet versierten Holz-
werkern aus dem Hobbybereich eine Plattform selbst gefertigtes zu zeigen.

Im Werkstatt-Magazin gibt es keine Werbung.

Abgebildete Maschinen, Elektrowerkzeuge und Handwerkzeuge sind austauschbar,
Beschreibungen dienen dem Verstdndnis des Lesers.

Wir sind keine Zeitungsprofis und keine Fotografen, ganz im Gegenteil, in unserer Frei-
zeit sind wir Holzwerker.

Werkstatt-Magazin verdftentlicht gerne Thre Holz und Werkstatt-Projekte, Vorausset-
zung hierfiir sind aussagekréftige Bilder vom Projekt und ein Text der die Vorgehens-
weise schildert. Pro Ausgabe sollen 3-5 Projekte vorgestellt werden, ja nach Umfang.

Nun wiinschen wir Thnen viel Freude beim Lesen des Werkstatt-Magazins.

Dietrich B. und Patrick D.
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Schubladen - Wichtiger Stauraum 1n der Werkstatt

Die allererste Projektbeschreibung in der
neuen Internet-Holzwerkerzeitung "Werk-
statt-Magazin" ist eine Erweiterung fiir eine
Hobelbank. Ein tiberwiegend maschinell
gefertigtes Unikat in klassischer Handwerk-
soptik.

Aufgabe war es moglichst viele Elektro-
werkzeuge und deren Zubehor in den
Schubladen dieses Unterschranks unter zu
bringen.

Der Korpus wurde mittels gefrdster Nut und
Feder Verbindungen zusammengefiigt. Genau-
so gut konnte man ihn mit Rund -, oder Flach-
diibeln bauen, auf Gehrung oder stumpf.

Um die Schnittkante des Seekiefer-Sperrhol-
zes an der Vorderseite zu kaschieren habe ich
einen Vollholz-Anleimer in Birke aufgebracht,
der gut mit den hellen Ahorn-Zangenschliis-
seln der Hobelbank harmoniert. Gedltes ge-
dampftes Buchenholz bildet einen schonen
Kontrast hierzu.

Tip: Von groBen Querschnitten, die bereits geho-
belt wurden, lassen sich leicht auf der Bandsédge
diinne Schubladenseiten runterschneiden. Es muss
nach jedem Schnitt nur einmal dickengehobelt
werden.




Die Eckverbindungen der Schubladenseitenteile
wurden in Fingerzinkung ausgefiihrt. Diese Ver-
bindung ist seit etwa 100 Jahren, vor allem in
Werkstitten im Einsatz, sie kam mit den prézisen
Tischkreissdgen unserer GroBvéter in Mode. Man
setzte statt dem Ségeblatt ein sog. Wanknutblatt
ein, welches eine breitere Nut hinterldsst. Mit
einfachen Fiihrhilfen konnten rationell Fingerzin-
ken hergestellt werden. Heute gibt es sog. Vers-
tellnuter die in moderneren Tischkreissdgen dies
erledigen konnen. Oder aber wie in unserem Fall,
wo eine Zinkenverbindungseinheit eine kriftige
Oberfriase mit passender Kopierhiilse und Nut-
fraser zum Einsatz kommt. Solche Zinkeneinhei-
ten auch Verbindungseinheiten genannt haben
sich in vielen Werkstdtten ambitionierter Holz-
werker durchgesetzt.

Die Schubladenseiten liegen bereit, insgesamt wurden noch mehr
Seitenteile verarbeitet. Material fiir 17 Schubladen kann man an ei-
nem Vormittag frdsen, auch das spricht fiir diese Einheit.



Statt dem Kreissdgeblatt wurde der Verstellnuter ein-
gesetzt, auf 10mm Breite mit Hilfe von Distanzschei-
ben eingestellt und auf eine Fristiefe von 6,5mm. Die
Schubladenseiten sind mit 15mm rel. diinn, besitzen
aber mehr als 100 mm Breite, deshalb habe ich mich
fiir die Bearbeitung auf der TKS entschieden.
Natiirlich lielen sich die Teile auch auf der Tischfrése
nuten, doch die Fiihrung hier ist anspruchsvoller.

Nachdem der Parallelanschlag genau justiert ist,
kann es losgehen. Die Schubladenseitenteile erhal-
ten eine 10mm breite und 6,5mm tiefe Nut zur Auf-
nahme der Sperrholzbdden. Dies ist eine einfache
und sehr stabile Art des Schubladen Baus.

Gut zu sehen ist die prézise Nut im unteren Teil der
Seitenteile. Wichtig hierbei, das genug tragfahiges
Holz unter der Nut bleibt, denn hierauf lastet spéter
der Inhalt der Schubladen. Deshalb entschied ich
mich fiir 10mm Uberstand, denn Werkzeugschubla-
den werden naturgemal schwer belastet.

Frisch verleimt und im Winkel iiberpriift div.
Schubladenteile. Sie trocknen iber Nacht bevor es
weiter geht.



Beim Zusammenfiigen der eingeleimten Zinkungen hilft ein Unterlege-
holz und ein Kunststoftfhammer um gleichméBig Druck aufzubauen.

Tip: Massivholz-Schubladenteile konnen vor der eigentlichen Verleimung "trocken" zusammen gesteckt wer-
den, um den Sitz zu priifen. Bei Schubladenteile aus Sperrholz sollte man dies unterlassen, man bekommt
sie zwar gut zusammen gesteckt aber beim Auseinanderziehen kdnnen sich die unteren Lagen der Zinken ab-
16sen. Da dies kaum zu reparieren ist, ist eine erneute Fertigung nicht zu umgehen.

\“!mqfll

Eine grolere Zahl bereits fast fertiger Schubladen, zusammengebaut steigt plétzlich der Platz-
bedarf stark an.

Schubladenbau kann auch Resteverwertung sein. Man sieht gut verschiedene Bodenmateriali-
en in den Schiiben. Einerseits hatte ich Buchensperrholz in ausreichender Menge eingekauft,
andererseits hatte ich noch sog. Betoplan, ein wasserfest verleimtes Multiplex mit beidseitiger
Filmbeschichtung. Es wird beim Betonieren als Schalbaustoff verwendet, daraus ergeben sich
sehr glatte Betonoberfldchen. Da keine andere Verwendung fiirs Betoplan anstand und es auch
knapp 10mm stark ist, habe ich es verbaut.

Die fertigen Fingerzinken an den Schiiben:
Noch nicht gedlt aber gut erkennbar.




Nun sind die Schubladen zur Weiterbearbeitung bereit.

Als Griffe habe ich offene Eingriffe gewihlt, da sie nicht auftragen und in ihrer Einfachheit sehr gut
zur Fingerzinkung passen.

Die 5Smm starke Aluminiumschablone hat ein gefriastes Langloch, welches mir ein Schlosser gefer-
tigt hat. Die Oberfrise ist bestiickt mit 10mm Spiralnutfriaser und passendem Kopierring. Man féhrt
in 3 Tiefenstufen (der Revolveranschlag der Frase kommt hier zum Einsatz) einfach an der Schablo-
ne entlang.

Der Spiralnutfriser (hier ein Vollhartmetall-Fraser von Festo) hinterldsst sehr saubere Fraskanten. Da
alle Schubladen an der gleichen Stelle die Eingriffoffnung haben sollten habe ich die Schablone mit
einer Leiste versehen, die das Ausrichten zur Sekundensache macht.

Tip: So eine Schablone lédsst sich auch aus Sperrholz herstellen.

Bspw. 2 gegeniiberliegende 30mm Topfbohrungen, das dazwischenliegende Material 1dsst sich
mit der Fiihrungsschiene und Oberfrise wegfrisen.

Léangere Innenschablonen dieser Art konnte man auch mit 2 parallelen Schnitten mit Hilfe eine
Tauchkreissdge herstellen und jeweils am Ende eine Topfbohrung setzen.

Noch mal den Aufbau ohne Oberfrise zum besseren Verstindnis. Die
Schublade ist in die Hinterzange der Hobelbank eingespannt. Die Alumini-
um-Schablone wird mit 2 Zwingen befestigt.

Erste Anprobe, die Schublade passt in den vor-
gesehenen Unterschrank.




Eine der Schubladen aus Buchen-Sperrholz mit
Blick auf die Grifféffnung.Der Spiralnutfraser hat
sehr sauber gearbeitet, die einzelnen Holzlagen
sind schon definiert.

Da Fingerzinken immer etwas auf Uberstand gefertigt werden, d.h. die Zinken sind ein we-
nig langer als die eigentliche Materialstdrke, miissen nach der Verleimung diese verschlif-
fen werden. Der kleine Uberstand wird dabei abgenommen und die AuBenwand der
Schublade erhilt den ersten Schliff. Alle 4 Seiten werden so bearbeitet. Praktisch ist hier
der Einsatz einer stationdren Tischbandschleifmaschine. Lange Schleifzeiten mit Exzenter-
schleifer werden hierbei auf wenige Minuten reduziert.

Wichtig ist, das man das Werkstiick nicht stur gegen das laufende Band hilt, sondern das
man das Werkstiick auf dem Maschinentisch hin und her bewegt. Dabei nur leichten Druck
ausiiben, die Maschine nimmt ungeahnte Materialmengen ab. Zuviel Druck fiihrt auch zur
Uberhitzung des Werkstiicks.

Eine der Schubladen aus Buche Vollholz. Auch hier in der Grifféffnung sieht man sauber die Stirnholzma-
serung, frei von zerfranztem Holz. Die Zinkung vor und nach der Befeuchtung mit ein wenig Leindl. Wah-
rend die Buchenholz-Flichen rel. hell bleiben, saugt das Stirnholz das Ol begierig auf und verdunkelt sich

dabei stark. Dieser hell-dunkel Effekt ist erwiinscht.



Verschiedene Schubladen nach dem Frisen der Griffe und  Die hohe Schublade beim Praxistest. Sie passt auch in den
dem Verschleifen auf der stationiren Bandschleifmaschine.  Unterschrank und die beiden Metabo Handkreissdgen vom
So langsam kommt "Land" in Sicht. Typ KS 1155 und KS 85 passen hinein.

An den Fronten werden die Schubla-
den oben und unten mit einer kleinen
Fase versehen. Hierzu dient ein Fase-
fraser mit Kugellager. An den aufei-
nander gestapelten Schubladen sieht
man die Schatten zwischen den ein-
zelnen Fronten, die die Fase hervor
ruft.

Die Schubladen sollen spéter auf Buchenholzleisten ein und ausgezogen werden. Hierzu muss
eine passende Nut in die Seitenwénde gefrast werden. Die Tischfrése garantiert die notige Prizi-
sion. Ein TF-Verstellnuter wird auf 15mm Schnittbreite eingestellt, die Frasanschlage werden
auf eine Fristiefe von 8mm eingestellt. Da die Nut an der Vorderseite der Schiibe unsichtbar
bleiben soll, muf} die Nut abgesetzt ausgefiihrt werden. Dies gelingt mit der Einsetzfrdsung, aber
das ist eine sehr anspruchsvolle Arbeit und sollte nicht am Ende eines stressigen Arbeitstages
ausgefithrt werden! Volle Konzentration ist gefordert!

Zum Einsatzfriasen wird die Tischverldngerung an die TF montiert und das Einsatzholz gegen
den zu erwartenden Riickschlag auf MaBl montiert.

Die Frise wird eingeschaltet, die Kante der Schublade wird an den 2. Anschlag geschoben,
wihrend das hintere Ende der Schublade nicht den Kontakt zum Anschlagholz verliert. Hat die
Vorderkante den Anschlag erreicht, beginnt man langsam den hinteren Teil der Lade in Richtung
TF-Anschlag zu schieben. Dabei greift der rotierende Fraser. Liegt das Werkstiick ganz am An-
schlag, schiebt man gegen die Drehrichtung des Fréasers weg vom Einsatzholz.



Die abgesetzten Fithrungsnuten der Schubladen.

Die auf MaB gehobelten Fiihrungsleisten aus Buche wur-
den anschlieend auf der Tischbohrmaschine gebohrt und
gesenkt. Da die Leisten durchbohrt wurden, musste eine
Unterlage aus Holz den Famag-Bohrer vor der GG-Platte
der Tischbohrmaschine schiitzen.

Die Fiihrungsleisten wurden mit je 3 Schrauben befestigt.

Die schlichte Front der gedlten Buchenholz-Schublade und die Fithrungsnut in der Seite
lassen kaum erahnen, wieviele Arbeitsschritte in einer einfachen Schublade stecken.

Es ist geschafft! Der Unterschrank mit den Schubladen ist eingesetzt, die Optik entspricht den Vorstellungen eines Hobel-
bankmobels. Der Platz in den Schubladen ist nicht zu verachten, die Schiibe sind 62cm tief. Sehr bald werden Handkreissa-
gen, Oberfrase, Handbohrmaschine, Akkuschrauber, Exzenterschleifer und Poliermaschine samt Zubehor aus ihren Plastik-
kisten ausziehen und adidquat unter der Hobelbank ihren Platz finden.



Das Tiirregal - Einfiihrung

Die Kiiche ist eine Werkstatt im eigentlichen Sinn. Hier werden die groen und kleinen Freuden des
Alltags zubereitet. Dafiir braucht es allerlei Gerét, was sinnvoll verstaut sein will. Oft gibt es aber nicht
den ndtigen Raum dafiir und hinter Tiiren ist selten Platz fiir einen Schrank. Hier kann ein passgenaues
Regal oft neuen Raum erschlieBen! Die Aufgabe war klar umrissen: Bleche, Pfannen, Tritt und Kochbii-
cher sollen untergebracht werden. Das von mir gebaute Regal zeigt, wie man den Platz hinter der Ttir
sinnvoll ausnutzt und sogar zum Hinkucker macht !

Die Arbeit

Zuerst sind die Kanthdlzer zu sdgen, dann Langlocher fri-
sen und Tragarme zu fertigen.

Die Langlocher werden mit einer Langlochbohreinheit Schritt
fiir Schritt gebohrt.



An den Armen werden die Zapfen mit Hilfe eines selbstgebauten Zapfenschneiders auf
der Kreissége geschnitten und auf der Bandsége freigestellt.

Die Kanten der Tragerriicken werden mit der Oberfrise abgerundet. Wie auf dem Bild zu se-
hen, werden die Kanten an den Zapfenldchern stehen gelassen, damit die Arme spater vollfla-
chig geleimt sind; und natiirlich der Optik wegen. Das sollte vorher probiert und am Werks-
tiick angerissen werden.



Nachdem die Werkstiicke von storenden Fasern befreit sind, werden die Triger diagonal angeris-
sen. Diese sollen spiter keilférmig zersagt werden. Zuerst aber Locher fiir Diibel bohren, weil die

Locher sich in Keilen schwierig senkrecht fiihren lassen. Damit die Diibel schon rutschen, die
Locher ansenken.

Nach dem Bohren die Trager auf der Bandsédge auftrennen. Die Keilform verleiht der Konstruktion
eine ,,schlanke® Form bei groBer Stabilitdt. Auch wird so das Material maximal genutzt.

Natiirlich hinterldsst die Bandsége Spuren, die mit einer stationdren Bandschleifmaschine
schnell vergessen sind.

Die Zapfen jetzt mit einem Stecheisen und Schleifpapier in die Langldcher einpassen.



Um das Regal an der Wand zu halten, habe ich mich fiir Linsenkopfbeschlédge ent-
schieden; einfach, giinstig, unsichtbar! Die werden mit der Oberfradse eingelassen.

Dann die Tragarme noch eingezapft, Teil eins ist fertig.

Jetzt kommen die Brettchen ins Spiel, um die Béden daraus zu machen. Mit dem Verleimfraser
wird an den Leimfldchen ein Trapezkronenprofil angefrést und dann ordentlich verleimt. Nach
dem Trocknen noch die Leimaustritte abhobeln, fertig. Das nennt sich dann ,,stabverleimt*.
Giinstige Regalboden vom Discounter sind nur ,,parkettverleimt*! Die stabverleimten Boden
lassen sich bei gleicher Stabilitét diinner einsetzen.



Hier werden die Regalriicken in den Béden ausgespart. Mit der japanischen Sidge ,,Ryoba* wird bis zum
Anrifl mehrmals eingesdgt, um dann die Lamellen mit einem scharfen Stecheisen auszustemmen.

Damit die Kochbiicher nicht an der Wand liegen, habe ich Buchstiitzen an drei Béden mit Fin-
gerzinken verbunden. Die Fingerzinken werden auf der Kreissdge mit einem Verstellnuter und
einer Zinkenfraseinrichtung (nach Tage Frid) gefréast.

Die Zinken lassen sich natiirlich auch mit einem normalen Ségeblatt herstellen, man muf3 nur
zum Réumen 6fter durchschieben.
Dann die Stiitzen noch auf der Bandsége abrunden und am Schleifer die Spuren beseitigen.



Noch ein genereller Tipp. Bevor man Teile verleimt, die an der Verbindung nur noch
schwer zu schleifen sind, an diesen Stellen vorarbeiten. Natiirlich alles mit Gefiihl, um die
MaBhaltigkeit zu gewéhrleisten! Auch die Rundungen an der Brettkante miissen vor dem
Verleimen der Buchstiitzen gefrast werden! Hier zu sehen mit Absaugung und um den
Schlauch gewickeltem Kabel. Saubere Sache!

Jetzt die Stiitzen anleimen, dabei auf die
Winkligkeit achten.

Nach dem Trocknen die Leimnasen mit einem scharfen Stecheisen ab-
stechen und die iiberstehenden Zinken mit dem Hobel planen.



Auf dem untersten Boden im Regal sollen die Pfannen mit Deckeln ihren Platz finden. Um die Deckel hochkant aufzustellen,
werden Leisten mit Diibeln verleimt. Weil die Tiir zur Vorderkante der beigestellten Vitrine fluchtet, habe ich den so entstan-
denen Platz hinter der Tiir genutzt. Das untere und obere Brett habe ich 4° an der Vorderkante angeschrigt. So gibt es genug
Platz fiir die Pfannen! Entsprechend miissen die Deckelleisten parallel zur Wand stehen

Nachdem gefist, geschliffen und verleimt ist, kommt der schonste Teil der Arbeit, das Olen! Dafiir verwende ich Leindlfir-
nis 1:1 mit Terpentinersatz gemischt, weil Terpentinersatz weniger Aromaten enthilt als Terpentindl! Die Aromaten kdnnen

den Menschen sensibilisieren, heif3it Allergien auslosen! Fiir Leindl habe ich mich entschieden, weil es sehr tief ins Holz ein-
dringt. Man kann auch andere Ole verwenden. Uberschiissiges Ol mit einem Baumwolllappen aufnehmen, fertig! Die Bilder
sprechen fiir sich! Danach einige Tage trocknen und abliiften.

Ein Sicherheitstipp bei der Verwendung von Leindl mull beachtet werden. Die getrinkten Baumwoll-
lappen konnen sich beim Trocknen selbst entziinden! Wem Heim, Hof und Werkstatt lieb sind, sollte
diese nach der Arbeit immer luftdicht autbewahren. Dafiir eignen sich sehr gut alte Gurkenglaser.

Nach der Trocknung nun die Endmontage! Hier sieht man noch einmal die Details, die spéter
klaglos funktionieren, aber leider keiner mehr sieht.
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Gut 2000km nordlich vom Herzen Europas entfernt, liegt im nordlichen Mittelschweden eine Stadt namens Harndsand,
hier findet man den unter Holzwerkern bekannten Hersteller von Mobilsdgewerken und Schreinereimaschinen "Logosol".
Nach vielen Skandinavien-Reisen hat es sich eingebiirgert, jedes Jahr wenigstens eine Firma/Manufaktur zu besichtigen
die weitestgehend etwas mit Holz/Wald oder eben Werkzeug zu tun hat.

Nach Grinsfors und Frosts-Mora in den letzten beiden Jahren war nun der Abstecher zu Logosol angesagt.

Schon auf der H u.H. in Niirnberg im Friihjahr 08 wurden erste Kontakte zu Logosol gekniipft, Herr Sigurdson, Chef von
Logosol-Deutschland, stellte noch auf der Messe einen Besuchstermin in Harngsand in Aussicht.

Am siidlichen Beginn des Unesco Weltkultur-Erbe, der am bottnischen Meerbusen gelegenen Hoga-Kusten (hohe Kiiste),
befindet sich die Stadt Harndsand. In dieser herrlichen waldreichen Landschaft arbeitet die Zentrale von Logosol, hier sit-
zen die Entwickler und Tiiftler der Firma.

Freundlich wurden wir von Mathias Bystrom dem Juniorchef, wie in Schweden iiblich bei Kaffee empfangen. Sehr bald
kamen wir zum eigentlichen Thema, den Schreinerei-Maschinen. Herr Bystrom bezeichnet so die relativ neue Sparte klas-
sischer Holzbearbeitungs-Maschinen bei Logosol, wo ja vor allem die Mobilsdgewerke hergestellt werden.

Nach kurzer Fahrt in die Stadt, kamen wir zum eigentlichen Besuchsgrund, der Logosol Schulungsschreinerei. Nachdem
wir den Dielenboden der Werkstatt betraten, bekam ich plétzlich glinzende Augen...da standen in einer 80 m2 Werkstatt
eine Formatsédge, eine kombinierte ADH, eine Tischfrése, eine Langbandschleifmaschine, eine alte Hobelbank und siche
da einiges von Festool stand im Regal. Doch halt, viel zu schnell, zunichst begriifite uns Bert Olsson, pensionierter
Schreinermeister alter Schule, der hier seinen Beruf zum Hobby gemacht hat, und interessierten Logosol-Schreinereima-
schinen-Kunden Kurse im Umgang mit diesen anbietet. Trotz aller Sprachschwierigkeiten verstand ich mich mit Bert Ols-
son auf Anhieb.

Zunichst wollte mir Bert die kombinierte ADH vorstellen, deren Besonderheit 310mm Abrichtbreite, aber 410mm breite
Dickte, 2. Besonderheit, diese Maschine kann mit einem zusétzlichen Frasaggregat ausgeriistet werden. Das heifit beim
Dickenhobeln kann man gleichzeitig Fiigen, natiirlich mit autom. Vorschub, hier sogar mit eigenem Vorschubmotor! Auf
die Frage warum es einen extra Vorschubmotor braucht meinte Bert, "diese Uhrwerke" mag er nicht":-)

Statt nur zu Fiigen kann man durch den Einsatz von Profilmessern aber auch schon beim Dickenhobeln Profile anfrisen,
bspw. fiir Bodendielen.

Die Maschine mit 1410mm langen Abrichttischen aus Grauguss und ihren dickwandigem Maschinengestell macht einen
iiberaus guten Eindruck.

Die Hobelwelle ist aus Stahl, hat aber keine selbsteinstellenden Messer, man bekommt Messer in HSS und HM Qualitét.
Was fiir eine Maschine dieser Preiskategorie jedoch einmalig ist, das ist die Spanabnahme die sich stufenlos von 0-10mm
verstellen lasst.

Dank schwerer Bauart ist die Hobelmaschine auch erfreulich leise.

Als wir uns der Formatsige widmeten, kam auch Logosol-Seniorchef Bengt-Olov Bystrom hinzu. Auch er begriiite uns
freundlich, und betonte das Logosol kein anonymer Konzern sei, im Gegenteil man sei erfreut iiber den Kontakt zu Kun-
den Anwendern und Interessenten, auch nach getétigtem Kauf. Dies unterstreicht auch die 2 mal im Jahr erscheinende
Logosol Zeitung "Nysaget", wo Neuigkeiten présentiert werden aber auch Anwender zu Wort kommen und ihre Selbst-
bauprojekte vorstellen.
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Nun zur Formatsdge. Deren Formattisch zwar mit gut 1m Schnittlinge recht kurz ausfillt (eine Variante mit ldnge-
rem Formattisch sei in Arbeit), aber dessen Bauart u.a. mit 18mm Stahlkugeln so massiv ist, das er den Hartetest
von Mathias Bystrom und Bert Olsson klaglos iibersteht. Dabei setzt sich Mathias auf den Formattisch und Bert
schiebt den Formattisch recht unsanft von Anschlag zu Anschlag...gibt mir den Schiebegriff in die Hand und meint
ich solle sehen wie leicht der Tisch auch unter Last lduft...

Der Tisch l4uft tatsdchlich genauso leicht und fast gerduschlos wie ohne Auflage, tiberhaupt lésst er jegliches Rau-
schen und Ruckeln vermissen wie man es von, sagen wir mal preiswerten Formatségen her kennen.

GrofBle Beachtung findet auch die Befestigung des Formattisches, hier zeigen die Schweden wie man das richtig
macht, das schwere Gussteil des Maschinentisches was auch das Sdgeaggregat aufnimmt, ist so gefertigt das es in
einem einzigen Stiick auch unter den Formattisch reicht. So wird der Formattisch von massivem Grauguss getragen,
eine derart solide Aufhdngung habe ich bei keiner anderen bezahlbaren FKS gesehen.

Ubrigens die Parallelitit zum Sigeaggregat wird ab Werk gewihrleistet, und das dauerhaft. Denn der Formattisch
ist mit groBdimensionierten Stehbolzen fest im Grauguss verschraubt, lediglich die Hohe gegeniiber der Maschinen-
tisch-Oberkante kann eingestellt werden, an Muttern die sich an den Stehbolzen befinden.

Auch der Queranschlag und die AuflagevergroBerung am Formattisch sind aus dickwandigem Aluprofil bzw. aus
verstrebtem Stahlblech. Leider ist fiir den rund 110cm langen Queranschlag keine ausziehbare Verldngerung im An-
gebot.

Wie einfach und stabil gebaut wird zeigt auch die Tischverldngerung, Bild v.u.

Zudem hat der Queranschlag bei 90° einen festen Anschlag. Das die Maschine prézise sigt stellte Bert (im Bekann-
tenkreis auch "X-Bert" gennant) natiirlich unter Beweis. Eine grof3e Tafel Sperrholz halbierte er am Langsanschlag,
legte die beiden Hélften so iibereinander das die zuvorgehenden Schnittkanten am Queranschlag liegen, danach
sdgte er einen schmalen Streifen ab den er in die Restetonne warf. Nun wurden die Hélften am Queranschlag aufge-
klappt, auf etwa 1m Schnittlinge konnte man nicht den Hauch einer UngleichmiBigkeit feststellen, beide Kanten
sind wirklich rechtwinklig. Auch die Ausrisse hielten sich in Grenzen, 4500U/min sei dank.

Beeindruckendes Detail, trotz der rel. hohen Drehzahl von 4500U/min, und dem 315mm Ségeblatt bringt die Mo-
torbremse das Blatt in 5 sek. zum Stehen.

Der Léngs oder Parallelanschlag wird auf einer Vollwelle gefiihrt, die oben abgeflacht eine Millimeter-Einteilung
aufnimmt, zusétzlich steht eine Feineinstellung der Schnittbreite zur Verfiigung, die Befestigung des Anschlages ge-
schieht mit einem groflen Hebel, der sehr sicher klemmt, die Bauart und Ausfithrung passt zur Maschine und diirfte
auch ohne hintere Klemmung allen Anspriichen geniigen.

Die Parallelitét des Anschlags wird nur iiber die Verschraubungen der Vollwelle eingestellt, daher kann auf eine
Verstellmimik am Anschlag selbst verzichtet werden.

Schnitthéhe und Blattneigung werden mit einer abnehmbaren Kurbel verstellt, beide Scalen sind grofl und gut ab-
lesbar.

Rundum eine gelungene Maschine fiir die es keine Aufpreislisten gibt, denn Tischverbreiterung, Verldngerung und
sogar Parallelogramm-Ségehaube sind immer dabei.

Obwohl schon mehr als 2 Std vergangen waren lies uns X-Bert nicht gehen ohne die Multifrdse im Einsatz vorzu-
fithren.

Die Logosol Multifrése ist stationdre Tischfrdse, mit Hochfrequenzspindel fiir den Einsatz von Schaftfrasern, sie ist
aber auch Langlochbohrmaschine und stationdre Kopier-Oberfrase. Ermoglicht wird dies durch eine Spindel die ei-
nen Schwenkmechanismus von 0-90° hat und ein schwenkbares Frisaggregat welches ebenfalls iiber einen sehr
groflen Schwenkbereich verfiigt. Bert zeigt eine schone Konterprofilarbeit mit abgeplatteter Fiillung, er zeigt aber
auch wie man mit der Friase Barock-Stuhlbeine herstellt.

Die knapp 400kg schwere Maschine beeindruckt mit prézisen und sehr massiv ausgefiihrten Anschliagen, dem
Schiebetisch der von der FKS stammt, und dem ebenfalls bis unter den Schiebetisch reichenden Graugusstisch.

Die Umstellarbeiten von Tischfrdse auf Kopieroberfrise dauern natiirlich etwas, Bert braucht hier etwa 5 min.

Bert meinte zum Abschluf3, fiir um 10000€ excl. Mwst. bekommt man alle 3 Maschinen, ein guter Preis.
Ubrigens, die vorgestellten Maschinen sind seit etwa 8§ Monaten im Einsatz, Bert arbeitet tiglich damit, teils arbei-
ten auch Lehrgangsteilnehmer mit den Maschinen.

Logosol Deutschland iibernimmt fiir deutsche Logosol Schreinereimaschinen Kunden den Service, Ersatzteile-
Dienst usw. bis hin zu Monteur der bei Bedarf anreist.

Von dieser Stelle meinen Dank an Hendrik Sigurdson, Mathias und Bengt-Olov Bystrdm und natiirlich Bert, die
halfen den Besuchstermin bei Logosol zu einem echten Erlebnis zu machen!






Vorwort:

AuBerordendliche Freude bereitete mir Bernhard K. ein befreundeter Holzwerker
aus dem hohen Norden unseres Landes, das er mir eines seiner schon bebilderten
Projekte zur Verfiigung stellte, um es im Werkstatt-Magazin zu verdftentlichen.
Bernhard der vor etwa 18 Jahren mit Elektrowerkzeugen und kleineren
Stationdrmaschinen begonnen hat Holz zu bearbeiten, begann vor 3 Jahren damit
bewusst mehr klassische Handwerkzeuge bei seinen Projekten zu nutzen. Diese
Arbeiten liefern dann die Bilder, die fast vergessen waren, fein geschliffene We-
rkzeugklingen, sauber von Hand gehobelte Oberfldchen und eine Hobelbank an der
viel gearbeitet wird.

Es geht hier um einen Tisch aus amerikanischem Nuf3baum im Shaker Stil.

Stechbeitel, jeder hat eine spezielle Aufgabe, Bernhard braucht fiir seine Arbeiten
mehr als nur den iiblichen Ser Satz.

Bei Profis heute kaum noch zu sehen, bei Hobbyisten wieder begehrt, der Leimboy.




Bestoflen einer Schubladenseite mit dem matallenen Flachwinkel-Hobel und Anrei3en der schwalben-
formigen Zinken mit einer Anreif3hilfe.

Die fertigen, gezinkten und bereits gedlten Schubladen, so bekommt das Nuf3-
baumbholz seine typische Farbe.



Schubladenteile gespiegelt aneinander werden zur Aufnahme der Zinken vorbereitet, gut zu
sehen die Nut zur Aufnahme der Schubladenbdden.

Mit einem Prachtstiick von Hobel, hier mit Grundkdrper aus massivem Bronze, wird die
Oberflache fein gehobelt, Ergebnis sind unvergleichlich glatte Oberflédchen.

Bernhard K. beim Zinkenschneiden mit einer europ. Sdge mit verstirktem Riicken.

Die Bauart des Tisches ist hier gut zu sehen, interessant die unterbrochenen Friese an den
Seiten zur Aufnahme der Schubladen.



Der Aufwand den Bernhard fiir die Integration von 2 Schubladen betrieb ist immens.

Ein schon gemasertes Nulbaum-Brett welches mit der gueisernen Rauhbank gefiigt wurde.

Eine kleine Widmung fiir die zukiinftige Besitzerin des Tisches, die eingelassene Miinze, Bernhards
Spezialitit.

Der Tisch ist fertig, mit den Querleisten am Kopfende der Tischplatte, den konischen schlanken
Tischbeinen, den Untertisch-Schubladen, ein echtes Shakermdbel.

Von dieser Stelle meinen herzlichen Dank an Bernhard fiir die schonen Bilder!




