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Die Autoren

Die Autoren

Der federfithrende 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 langjdhriger
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 Geschafts-
fiihrer 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 fir mogliche weitere Auflagen werden dankbar
entgegen genommen.

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

Dank gilt auch den vielen Unterstiitzern aus der
Industrie, dem Handwerk und den Museen, die Bild-
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Ablaufsicherung

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 MaRnahmen 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 wihrend des Arbeitens (Drech-
seln) zieht sich das Gewinde (Rechtsgewinde) fest.
Wird jedoch die Drehrichtung gedndert (z.B. fir
ein besonders sauberes Schleifen), kann sich das
Spannfutter mit dem Werkstiick von der Spindel

(A.01) Spannfutter

a) ohne Ablaufsicherung
b) mit Schrauben

¢) mit Nut

losen. Aber auch bereits beim Ausschalten und star-
ken Abbremsen des Antriebes kann das Fuiter 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 beschadigt werden. Des-
halb verfiigen manche Maschinen an dieser Stelle
iiber eine Nut in der Spindel. Ganz besonders sicher
und professionell sind Ablaufsicherungen in Form
von ibergreifenden Spannringen. Solche Ablauf-




Drehautomaten

Supporte konnen entweder iiber Kurvenscheiben,
pneumatische oder hydraulische Arbeitszylinder

(D.43) Querholzdreh-
maschine, intorex

(D.44) Kleinteile-
Drehautomat mit
Rundstabbeschi-
ckung (Wema
minimat 25)

mit Magazin fiir
®  Kanthélzer (Wema
minimat 65)

(D.46) Detail des
Kleinteiledrehau-
tomaten mit Fas-
sondrehstahl fiir
eine Knopfform

oder durch Schrittmotoren erfolgen, die jeweils
{iber elektronische Einzelelemente oder {iber Com-
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puter angesteuert werden. In dieser Weise gibt es
Drehautomaten fiir — Langholzarbeiten (getrennt
nach langen Werkstlicken, die zwischen Spitzen,
und kurzen Werkstiicken, die in Spannfutter und Lii-
nette gespannt werden) und fir — Querholzarbei-
ten. Die Automaten sind teilweise zu koppeln mit
Schleifautomaten oder haben bereits eine Schleif-
vorrichtung integriert. Ohne auf Einzelheiten einzu-
gehen, sollen nachfolgend die wichtigsten Drehau-
tomaten kurz dargestellt werden:

— Kopierdrehmaschinen und -automaten zur
Herstellung sdulenformiger Drehteile (Stuhlbeine,
Gelanderstébe etc.). Die Profile kinnen in einfachs-
ter Weise von einer Schablone mechanisch oder
hydraulisch auf die Supportbewegungen (ibertra-
gen oder von einem Speicher abgerufen werden.
— Fassondrehmaschinen zur Herstellung kurzer
Drehteile (Kugeln, Knopfe etc.), die von speziellen
Formstdhlen profiliert werden und bei denen jeweils
mehrere Werkstiicke von einem — Kantholz oder
- Rundstab nacheinander bearbeitet und abgesto-
chen werden. — Querholzdrehautomaten zur Her-
stellung von scheibenférmigen Drehteilen (Réder,
Sockel, Teller, Ringe), bei denen quadratische, brett-
chenformige Zuschnitte entweder einzeln eingelegt
oder auch von einem Magazin zugefiithrt werden und
Drehstéhle die Profilierung iibernehmen,

Drehmoment (physik, Mechanik)

Kraft x Hebelarmlinge in Newtonmeter (Nm). Das
Drehmoment spielt beim Drechseln insofern eine
Rolle, als z. B. beim Querholzdrechseln am dufers-
ten Rand eines grofen Durchmessers weniger Kraft
erforderlich ist, um den Antrieb anhalten zu kénnen
bzw. umgekehrt, eine grofere Motorleistung vor-
handen sein muss, wenn grofe Drehdurchmesser be-
arbeitet werden sollen. Der Abstand von der Dreh-
achsmitte bis zum AuRendurchmesser wirkt dabei
als Hebelarm.

Drehkreuz

Zum Bearbeiten groRer Ringe (Reifen) wird oft ein
selbst gefertigtes Holzkreuz verwendet, das — mit
einem Gewinde versehen — auf der Spindel der
Drechselbank befestigt werden kann. Die beiden
Schenkel des Kreuzes sind an der Verbindungsstelle
tiberplattet. Der zu bearbeitende Ringrohling wird
von hinten auf das Kreuz aufgeschraubt. Gegen-
tiber einer Scheibe hat das Kreuz den Vorteil, dass



(G.18) Aufzeichnen des
Wundes auf einer gewdlh-
ten Form, und Vorberei-
tung fiir einen Hohlwund

(G.19) Drechseln einer
zylindrischen Sdule
(Nitscher)

(G.21) Einsdgen und

Ausstemmen des Wundes
(Niitscher)

g/
(G.20) Aufzeichnen des

Wundes am Original
(Ndtscher)

»

(G.22) Feinarbeiten mit
Bildhauer-, Raspel- und
Schleifwerkzeugen
(Ndischer)

(G.23) fertige Sciulen
(Nitscher)

Nattirlich gibt es auch technische Moglichkeiten zur
Herstellung gewundener Saulen. Hierbei kénnen
durch Zusatzgerdte ( — Kanneliervorrichtungen)

, (G.24) Frdsvorgang an einem
Drehautomaten (Wema)

(G.25) Wundfrisvorrich-
tung an einer Kopierdreh-
maschine (hapfo)
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und mithilfe von Frasmotoren Windungen an der
Drechselbank oder an Kopierdrehmaschinen herge-
stellt werden. Selbstverstdndlich sind auch CNC-ge-
steuerte Automaten dazu in der Lage, solche Séulen
zu frdsen.

Gewiirzmiihlen

und andere — Mahlwerke gehéren zu den — Halb-
zeugen wie auch Kapselheber, Schreibgerite-
mechaniken, Korkenzieher, Briefoffnerklingen
u.dgl. Sie sind beliebte Elemente zum Kombinieren
mit schonen Holzformen.

Gitter/Gitterstdbe

sind dekorativ sehr wirksame Drechselobjekte fiir
verschiedenste Anwendungszwecke.

i

(G.26) Gitterstibe an einer
Doppeltiir (Liider Baier)

Il
il

(G.27) Gitter mit frei
gestalteten Drechselformen
(L. Baier)

Gleitlager

sind neben — Walzlagern wichtige Bauteile im
Maschinenbau fiir die Fithrung sich drehender Wel-
len. Seit der massenhaften Fertigung von Walz-
lagern (Kugellager, Walzenlager, Kegellager,
Schragkugellager, Nadellager) ist die Bedeutung
der Gleitlager fiir Holzbearbeitungsmaschinen stark
zurlickgegangen. Das liegt auch an der meist hohen
Drehzahl der Spindeln in Holzbearbeitungsmaschi-
nen, fir die die Walzlager besser geeignet und dau-
erhafter sind. Gleitlager spielen aber noch immer bei
Drechselbinken eine Rolle. Altere Maschinen die-
ser Art verfiigten ausschlieflich iiber Gleitlager. Sie
haben den Vorteil eines sehr ruhigen und vibrations-
armen Laufes, was beim Drechseln von unschétzba-
rem Wert ist. Neue Maschinen sind fast ausschliels-
lich mit Walzlagern bestiickt. Eine Ausnahme bildet
die in England entwickelte und heute im Erzgebirge



Langholzdrechseln

(L.09) Handhabung der Spindelformriohre beim Formen
von Kehlen

(L.10) Handhabung der Spindelformrohre beim Formen
tiefer Kehlen

(L.11) Handhabung des MeiBlels beim Schlichten einer
Walze

/

(L.12) Handhabung des Meilels bei stirnseitigem Abste-
chen mit der MeiBelspitze und beim Profildrechseln
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(L.14) Arbeiten mit dem
~Bart* des MeiBels -
Drechseln von Spitzstiben

(L.13) Arbeiten mit dem
»Bart“ des Meilfels -
Drechseln von Kerben

(L.15) Arbeiten mit dem
Bart® des Meiffels -
Drechseln eines
Halbrundstabes

(L.16) Handhabung des Meifels beim Drechseln einer
Kugelform

(L.17) Ansetzen des MeiBels bei verschiedenen
Schnittrichtungen (zylindrisch schlichten mit der
Schneide, einstechen mit der Spitze, formdrechseln mit
dem ,Bart")



eingespannt und hier das zu frisende Holz befestigt
bzw. eingedriickt wird. Der Rundstabhobel selbst
kann bis zu einer gewissen Holzdimension frei oder
auf der Werkzeug-Auflageschiene gefiihrt werden,
Es ist aber auch moglich, das vorbereitete Holz an
einer Langlochbohrmaschine einzuspannen und auf
dem Maschinentisch den Rundstabhobel in der ge-
eigneten Hohe aufzulegen und zu fiihren, Damit ist
ein besonders sicheres Arbeiten moglich.

Als — Mitnehmer an der Handdrechselbank eig-
nen sich konische hiilsenférmige Mitnehmer, in die
das Kantholz nur eingedriickt wird, ohne es fest zu
spannen, Diese Form des Einspannens ermdglicht
ein schnelles und sicheres Arbeiten.

(R.42) Rundstabhobel in der Anwendung (hier an der
Linksdrehbank})

Rundstabfrasmaschinen

Zur Herstellung groBerer Stiickzahlen an Rundsta-
ben und fiir grofere Dimensionen werden spezielle
- Rundstabfrasmaschinen oder sog. — Ziehsto-
cke verwendet. In diesen Maschinen befindet sich
ein rotierendes Fraswerkzeug mit innen schneiden-
den Messern. Durch das Werkzeug hindurch wird
das Kantholz zum Rundstab gefrdst. Der Vorschub
erfolgt ebenfalls motorisch.

(R.43) Wirkungsprinzip einer Rundstabfrdsmaschine
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(R.44) Kleine Rundstabfrdsmaschine (Ziehstock als
Tischmaschine)

(R.45) GroBe Rundstabfrismaschine (intorex)

Fiir die Massenproduktion von Rundstdben gibt es
auch Rundstabfrdsmaschinen in einer Konstruktion
wie Mehrseiten-Hobelmaschinen, in denen eine
Hobelwelle von oben eingreift und eine zweite ver-
setzt zur oberen von unten. Die Messer in diesen
Fraswellen sind so profiliert, dass immer eine Hélfte
des Rundstabes gefrdst wird und damit am Ende fer-
tige Rundstédbe ausgeworfen werden.

(R.46) Mehrseiten-Hobelmaschine zum Rundstabfrisen
(Weinig AG)



Spannkreuz

Spannkreuz

Zum Befestigen von Ringen und Reifen an der
Drechselbank werden iiber Kreuz verbundene Holz-
leisten verwendet, die am Kreuzungspunkt von einer
kleinen — Planscheibe gehalten werden, um diese
an der Spindel befestigen zu kénnen. An dem Kreuz
oder an dem zusitzlichen Stabilisierungsring des
Kreuzes kann dann das ringférmige Werkstiick ange-
schraubt werden. So ist das Bearbeiten grofler Ringe
moglich. Siehe unter — Drehkreuz mit Bild D.47
und unter — Ringe (Herstellung groBer Ringe).

Spannpratzen

- Pratzen und unter
— Planscheibensegmente

Spannriickig

Die Spannriickigkeit ist ein Wachstumsfehler in der
AuBenform eines Baumes, bei dem in Langsrichtung
mehr oder weniger tiefe Einbuchtungen und Kerben
entstanden sind, die sich aus sehr unregelmifigem
sekundédrem Dickenwachstum ergeben haben. Der
Stammquerschnitt ist hier nicht kreisrund sondern
unregelméfig. Die Jahrringe sind damit stark wel-
lenférmig. Diese Spannriickigkeit zeigt sich bei lte-
ren Biumen im Wurzelanlauf, ist aber bei bestimm-
ten Holzarten auch oft in den Stamm hinein stark
ausgepragt. Dazu zdhlen Hainbuche, Eibe, Wachol-
der, Robinie und Hickory. Solche Holzer sind fiir
die meisten Tischlerarbeiten nahezu unbrauchbar,
konnen aber fiir die Furnierherstellung und fiir indi-
viduelle Drechslerarbeiten sehr reizvoll sein.

(5.80) Gedrechseltes Gefiilt
aus einem spannriickigen
Baumstamm (B.Léhr)

(5.79) Baumstamm mit
Spannriickigkeit

Spannscheibe

Zum Bearbeiten der Schmalseite von Holzschei-
ben, die beidseitig glatte Flichen besitzen und so
nicht anderweitig an der Spindel der Drechselbank
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befestigt werden konnen (aufer mit Vakuum), kén-
nen Spannscheiben verwendet werden. Das ist eine
Scheibe, die beispielsweise mit einer Stahl-Plan-
scheibe direkt an der Spindel befestigt ist und einer
zweiten Scheibe, die mithilfe der Gegenlagerung

\

(5.81) Spannscheibe ///'

]

durch den — Reitstock gegen die feste Scheibe ge-
driickt wird. Zwischen beiden Scheiben wird das zu
bearbeitende Werkstiick eingeklemmt und kann an
der Schmalseite bearbeitet werden.

Spannweg

Selbstzentrierende — Backenfutter und — Spann-
zangenfutter haben jeweils einen begrenzten
Spannweg, Das ist der Weg bei einem Backenfutter,
den das jeweilige Spannbacken-Paar vom geschlos-
senen Ausgangspunkt (Mitte) der Backenbewegung
bis zum maximal méglichen Endpunkt zuriick legen
kann, ohne dass die Backen heraus fallen — also mit
einem der Grofe und Stabilitat des Futters entspre-
chenden Sicherheitsabstand von der AuBenkante.
Bei Spannzangenfuttern ist der Weg durch die Be-
weglichkeit der Lamellen der Spannzangen vorge-
geben. Dieser betrdgt meist nur einen Millimeter,
wihrend bei Backenfuttern der Weg zwischen 15
und 30 mm liegt.

Spannzangenfutter (zangenspannfutter)

Futter mit wechselbaren Spannzangen stammen aus
der Metallbearbeitung und dienen zum exakten und
sicheren Spannen von Rundstabmaterial. Sie gibt es
auch fiir Drechselbanke. Die Spannzangen sind in 1
mm-Stufung und bis zum Durchmesser von 30 mm
erhaltlich. Mit solchen Spannzangen kann entweder
tiber die — Hohlspindel des — Spindelstockes Ma-
terial (Rundstdbe) durchgefithrt und gespannt wer-
den oder es konnen auch von vorn Werkstiicke ein-



Anhang 7

Kaukasischer Nussbaum (lat. Pterocarya caucasi-
ca) gilt in der Regel als Fachbezeichnung fiir dunk-
les, brdunlichrotes, ausgesprochen lebhaft gezeich-
netes Walnussholz. Es kommt hauptsdchlich als
Waurzelmaser zu uns und wird meist als Maserfur-
nier fiir den Mdbelbau verwendet.

Amerikanischer Nussbaum bzw. American walnut
(lat. Juglas nigra) dhnelt dem Siiddeutschen N. Er
ist gleichmafig dunkel (schokoladenbraun) mit py-
ramidenformiger Zeichnung. Splint ist hell. Wegen
der GroRe dieser Baume (1-2 m Durchmesser) ha-
ben diese Holzer einen hohen Nutzwert.

Satin-Nuss Nordamerikanischer Amberbaum bzw.
Sweetgum (lat. Liquidambar styraciflua) — helles
mattes Braun, gestreift, weich und leicht; hat mit
Nussbaum keine Verwandtschaft; in der Struktur
eher der Erle dhnlich; gut verarbeitbar.

Mit ,,Satin“ werden aber auch andere Holzarten be-
zeichnet, die einen Satin-Glanz haben. Sie haben
aber miteinander nicht viel zu tun.

Olbaum (lat. Olea europea) — in Siideuropa und
Vorderasien aber auch in Afrika, und Siidamerika
heimischer Laubbaum

Das Splintholz ist hellbraun, dunkelt aber nach. Das
Kernholz ist braunrdtlich und héufig gestreift, Sehr
schwer und hart, sehr wenig schwindend. Es ist als
Drechselholz beliebt und kann auch gut geschnitzt
werden.

Olive (lat. Olea europaea) — im Mittelmeer heimi-
sches feines, schweres, hartes, gut bearbeitbares, gut
polierbares gelbbraunes, oft gestreiftes Laubholz;
sehr beliebtes Holz fiir alle Drechslerarbeiten

Olivesche (lat. Fraxinus exelsior) — Handelsbe-
zeichnung fiir das wie Olivenholz aussehende ge-
streifte Kernholz dieser Esche; in Europa, Vorder-
asien, Kaschmir zu Hause

Oregon pine — irrefiihrender Name fiir die mit der
Kiefer (pine) nicht verwandte Douglasie (lat. Pseu-
dotsuga taxifolia); in Nordamerika heimisches und
in Europa angebautes Nadelholz mit ausgeprégter
Abgrenzung der Frith- und Spatholzzonen der Jahr-
ringe, dadurch starke Maserung, mittelschwer, Kern
hellbraun-rétlich, breiter gelber Splint; als Bau- und
Mabelholz aber auch zum Drechseln gut geeignet
und sehr attraktiv

Padouk, Fam. Leguminosae, Afrikanisches Padouk
(lat. Pterocarpus soyauxii), Manila-Padouk (lat.
Pterocarpus indicus)

Das Splintholz des afr. Padouk ist 10 bis 20 cm
breit und weiBlich-gelb. Das frische Kernholz ist
leuchtend rot, spater orange-rotbraun bis braun. Das
Manila-Padouk hat einen nur ca. 1,5 cm breiten und
rahmfarbenen Splint. Das frische Kernholz ist rot-
lich-braun mit goldgelben Streifen, die aber unter
Luft- und Lichteinwirkungen verschwinden. Das
afr. Padouk ist schwer, sehr wenig schwindend. Es
lasst sich gut trocknen und gut bearbeiten. Es wird
gern fiir edle Holzarbeiten aber auch fiir Eisen-
bahnschwellen verwendet. Das Manila-P. ist mdBig
schwer, wenig schwindend. Das in den GefaRen ent-
haltene Gummi erschwert die Bearbeitung. Glatte
Flichen lassen sich schwer erzielen. Es wird aber
auch fiir edle Holzarbeiten, im Innenausbau fiir Lu-
xus-Fahrzeuge u. dgl. verwendet.

Palisander (lat. Dalbergia nigra) — aus Stidamerika
stammendes Edelholz — Der hellgelbe Splint hebt
sich deutlich von dem violetten bis schokoladenbrau-
nen, reichlich und aufféllig dunkel bis schwarz gea-
derten Kernholz ab. Das Holz fiihlt sich wachsartig
an. Sehr schwer, sehr hart, sehr wenig schwindend.
Beim Trocknen neigt das Kernholz zur Rissbildung.
Es wird als ,,Luxusholz“ fiir Mbel, Intarsien, Kla-
vierbau und edle Drechslerarbeiten verwendet.

Palme — Sammelname fiir einige zur Familie Pal-
mae gehorenden Arten, die als Werkholz gehandelt
werden wie Kokospalme (lat. Cocos nucifera) und
Palmyrapalme (lat. Borassus flabelliformis)

Die Kokospalme ist in den Tropen eine weit verbrei-
tete Palmenart, deren schweres, hartes, dauerhaftes,
braunrotes, gestreiftes Holz fiir feine Tischler- und
Drechslerarbeiten verwendet wird. Die Palmyrapal-
me ist dhnlich zu beschreiben und zu bewerten. Sie
kommt auch auf Ceylon und in Burma vor.

Pappel — Zitterpappel (Aspe) (lat. Populus tremula),
Silberpappel bzw. Weifpappel (lat. Populus alba),
Schwarzpappel (lat. Populus nigra); weil bis weif-
grau; das Holz der Aspe ist am dichtesten und rein
weil, die Jahrringe kaum sichtbar; Kern, wenn sol-
cher vorhanden, rétlich-gelb oder griinlich-braun;
Aspe hat ein weiches und schon glatt zu bearbeiten-
des Holz, seidig glanzend — Das Holz der Schwarz-
pappel ist schlecht verarbeitbar, schwammig und
grobfasriger als das der Aspe. Pappelhdlzer sind
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Drechseln von
A bis Z —alles zum
dltesten Handwerk der Welt!

Ob Technik, Geschichte, Handhabung, Oberfliche, Gestaltung oder Zu-
behor — dieses Buch lisst keinen Aspekt des Themas Drechseln aus.
Von Ablaufsicherung bis zur Zylinderschleifmaschine bildet das Buch in .
tiber 800 Stichworten und ebenso vielen Abbildungen das gesamte Wissen

i zum dltesten Handwerk der Welt umfangreich ab.
= Durch zahlreiche Querverweise ist es auch zur fortgesetzten Lektiire geeignet.
Anfinger wie auch erfahrene Drechsler erhalten hier Antworten auf jede

Ihrer Fragen.
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