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Bau und
Ausrüstung

1 Spaltkeil
2 Schutzhaube mit Absauganschluss
3 Schutzhaubenträger
4 Parallelanschlag
5 kurzer Quer- und Gehrungsanschlag
6 Tischeinlage, auswechselbar
7 Tischverlängerung
8 Stellteile (EIN–AUS, NOT–AUS)
9 Drehzahlanzeige

10 Absauganschluss unten
11 Schiebestock mit Halterung
12 Queranschlag
13 Besäumniederhalter (Klemmschuh)

Die sicherheitsgerechte Gestaltung von Tisch- und 
Formatkreissägemaschinen ist stark abhängig vom
Herstellungsjahr der Maschine. Die technische 
Weiterentwicklung in den vergangenen Jahren und die
Angleichung im europäischen Raum hat auch zu
unterschiedlichen Sicherheitsanforderungen geführt.

Die wesentlichen sicherheitstechnischen Anforderungen
sind in einer Übersicht zusammengestellt (siehe Anhang).
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Kreissägeblatt

Schnittgeschwindigkeit nach Material und Vorschub-
geschwindigkeit wählen. Da bei Hölzern je nach
Faserrichtung und Holzart unterschiedliche Schnittdrücke
auftreten können und verschiedene Vorschub-
geschwindigkeiten notwendig sind, soll die Schnitt-
geschwindigkeit im Bereich von 60 m/s und 100 m/s
liegen.

Freifläche
Zahnrücken

Freiwinkel

Span-
winkel

Tangente an den
Schneidenflugkreis
Spanfläche

Zahnbrust

Spanraum

Keilwinkel

�

�

�

Beispiele:
v = 80 m/s:
d = 350 mm: n = 4500 bis 5000 U/min
d = 300 mm: n = 5000 bis 6000 U/min
v = 60 m/s:
d = 350 mm: n = 3000 bis 3500 U/min
d = 300 mm: n = 3500 bis 4000 U/min

Faustformel für Schnittgeschwindigkeit:

v = r · n
1000

r  in cm
n  in U/min
v  in m/s

1

2

1

2

1

2

1

2

Kreissägeblätter aus
hochlegiertem Schnell-
arbeitsstahl (HSS-Säge-
blätter) dürfen nicht
verwendet werden.

Für Material und Arbeitsgang 
geeignetes Kreissägeblatt verwenden:

Höchstzulässige Drehzahl des Kreissägeblattes nicht 
überschreiten.

Kreissägeblatt wegen möglicher Beschädigung der
Schneiden nie direkt auf dem Maschinentisch, sondern
immer auf weichen Unterlagen, z. B. Holz, Pappe, 
ablegen.

Verharzungen durch Reinigungsbad entfernen (Reinigungs-
zeit nach Gebrauchsanleitung beachten).

Beschädigte Kreissägeblätter, z. B. mit ausgebrochenen
Zähnen, Rissen, der Benutzung entziehen.

Der Spanwinkel
hat Einfluss auf
� Schnittqualität,
� Vorschubkräfte,
� Schnittkräfte.

Kreissägeblätter mit
� großem Spanwinkel 
bevorzugen zum Schneiden in Faserrichtung
� kleinem Spanwinkel bevorzugen zum Schneiden quer
zur Faserrichtung und von Spanplatten.

HERSTELLER

Wechselzahn für
Massivholz, in
und quer zur 
Faserrichtung

Flachzahn für 
Rohzuschnitt in
Faserrichtung

Wechselzahn für
furnierte Platten
und Massivholz
quer zur 
Faserrichtung

Hohl-Trapez-
Zahn für
beschichtete
Platten

Ansicht auf
1 Zahnbrust
2 Zahnrücken
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1 Zwangsgeführter Spaltkeil:
Durch die Zwangsführung wird sichergestellt, dass sich
infolge der Form des Führungsschlitzes im Spaltkeil und
der Spaltkeilführung in der Halterung die Neigung des
Spaltkeiles zwangsläufig in Abhängigkeit von seiner
Höheneinstellung ergibt.

Spaltkeildicke:
Die Dicke des Spaltkeiles muss der Dicke des Kreissäge-
blattes angepasst sein. Der Spaltkeil darf nicht dicker als
die Schnittfugenbreite und nicht dünner als der Sägeblatt-
grundkörper sein.

2 Schutzhaube (nicht am Spaltkeil befestigt).

3 Am Spaltkeil befestigte obere Verdeckung

Spaltkeil
Absaugung

1

2

3

Absaugung
An Tisch- und Formatkreissägemaschinen müssen Späne
und Staub am Sägeblatt von oben und von unten 
abgesaugt werden.

Angaben in der Betriebsanleitung über Absaugstutzen,
Mindestluftgeschwindigkeit und Unterdruck beachten.
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Rüsten
und Einstellen

ca. 2 mm

max. 8 mm

1 Spaltkeil und Schutzhaube mit Absauganschluss 
bei den Arbeitsgängen verwenden.

1

43

2

2 Spaltkeilabstand vom Kreissägeblatt so gering 
wie möglich einstellen (Abstand kleiner 8 mm, 
bei alten Maschinen kleiner 10 mm).

Spaltkeil ca. 2 mm unter der höchsten 
Sägezahnspitze einstellen.

3 Schutzhaube auf Werkstückdicke einstellen oder 
auf den Maschinentisch absenken.

4 Parallelanschlag innerhalb des Gefahrbereiches 
(120 mm seitlich vom Sägeblatt) nur bei Werkzeug-
stillstand zum Kreissägeblatt hin verstellen.
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Längssägen – 
Besäumen

2

1

1 Besäumniederhalter auf dem Schiebetisch 
einsetzen und festklemmen.

Werkstück ausrichten und Werkstückanfang 
unter den Besäumniederhalter schieben.

Werkstück beim Vorschieben gegen den 
Besäumniederhalter drücken.

Hände mit geschlossenen Fingern flach auf 
das Werkstück legen.

2 Sägen von Werkstücken mit vorderer und hinterer
Sägehilfe.

Abfallstücke mit dem
Schiebestock, Schiebe-
holz oder einem Werk-
stück aus dem Gefahr-
bereich entfernen (nicht
mit den Händen !).

Abfallstücke mit dem
Schiebestock, Schiebe-
holz oder einem Werk-
stück aus dem Gefahr-
bereich entfernen (nicht
mit den Händen !).

2

Längssägen – 
von Breite sägen 
…mit Sägehilfe

1

2

1 Beim Sägen mit vorderer und hinterer Sägehilfe 
Parallelanschlag so weit zurückziehen, dass ein Klemmen
des Werkstückes vermieden wird.

2 Bei schmalen Werkstücken vordere und hintere Säge-
hilfe verwenden.



Längssägen – 
von Breite sägen
…mit Schiebestock oder Schiebeholz

1 Parallelanschlag so weit zurückziehen, dass ein 
Klemmen des Werkstückes vermieden wird.

Faustregel: 
Das hintere Ende des Anschlages stößt an eine 
gedachte Linie, die etwa bei der Sägeblattvorderkante
beginnt und unter 45° nach hinten verläuft.

1 2

43

2 Hände mit geschlossenen Fingern flach auf das 
Werkstück legen. Seitliche Führung mit der linken 
Hand nur bis zur Schutzhaubenvorderkante.

3 Bei schmalen Werkstücken (Breite 120 mm und 
weniger) Schiebestock oder Schiebeholz verwenden.

4 Bei sehr schmalen Werkstücken (Breite 30 mm und
weniger) Schiebeholz verwenden; dabei die niedrige 
Führungsfläche des Parallelanschlages bevorzugen.

Verschlissenes Schiebe-
holz rechtzeitig ersetzen.
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Quersägen – 
Ablängen schmaler 
Werkstücke

1

Parallelanschlag vom Kreissägeblatt wegrücken.

1 Abweisleiste so anbringen, dass die Werkstück-
abschnitte nicht vom aufsteigenden Zahnkranz 
des Kreissägeblattes erfasst und zurückgeschleudert 
werden können.

2

2 Nach dem Schnitt den Endanschlag freigeben 
und das Werkstück vom Kreissägeblatt seitlich 
wegziehen oder das Werkstück bis hinter den 
Spaltkeil durchschieben.
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Quersägen –
Herstellen
kurzer Werkstücke

3 Abweisleiste anbringen, wenn die Werkstücke vom 
aufsteigenden Zahnkranz des Kreissägeblattes erfasst und
zurückgeschleudert werden können.

1 Parallelanschlag oder Hilfsanschlag so weit 
zurückziehen, dass sich das hintere Ende vor dem 
Zahnkranz des Kreissägeblattes befindet.

Dadurch wird ein Verkanten des Werkstückes vermieden.

2 Werkstücke mit dem
Schiebestock aus dem 
Gefahrbereich entfernen 
(nicht mit den Händen!).

1

2

3



Verdecktsägen – 
Auftrennen
im Umschlagverfahren

1 Spaltkeil und Schutzhaube benutzen.

Parallelanschlag nicht zurückziehen.

Sägeblatt knapp über halbe Werkstückhöhe einstellen.

2 Ragt das Sägeblatt über die Oberkante des 
Parallelanschlages hinaus und ist eine sichere 
Werkstückführung nicht gewährleistet, muss ein 
hoher Hilfsanschlag verwendet werden.

Zum Vorschieben Schiebeholz verwenden.

2

1

4

3

Wenn die Schutzhaube wegen der
Höhe des Werkstückes nicht verwendet
werden kann, Arbeitsgang auf der
Tischbandsägemaschine ausführen.
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3 Spaltkeil und Schutzhaube benutzen.

Parallelanschlag bis vor den Zahnkranz zurückziehen.

Sägeblatt knapp über halbe Werkstückhöhe einstellen.

Werkstück zwischen vorderer und hinterer Sägehilfe 
führen.

4 Spaltkeil und Schutzhaube benutzen.

Schiebeschlitten feststellen.

Parallelanschlag nicht zurückziehen.

Sägeblatt knapp über halbe Werkstückhöhe einstellen.
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Verdecktsägen – 
Nuten, Fälzen, Absetzen

1 Auch beim Verdecktsägen den Spaltkeil benutzen.

Maßeinstellung im Stillstand vornehmen.

2 Beim Nuten das Werkstück während des Vorschiebens
fest auf den Maschinentisch drücken.

Beim Fälzen die Sägefolge so wählen, dass die 
ausgesägte Leiste auf der linken Seite des Kreissäge-
blattes abfällt, um ein Klemmen zwischen Anschlag 
und Sägeblatt zu vermeiden (Rückschlaggefahr).

3 Fällt beim Fälzen von konischen Werkstücken 
die ausgesägte Leiste auf der rechten Seite des Kreis-
sägeblattes ab, muss – wegen Rückschlaggefahr – 
zum Vorschieben ein Schiebeholz verwendet werden.

4 Zum Absetzen ist ein Winkelbrett am Parallelanschlag
so hoch anzubringen, dass sich das ausgesägte Stück 
nicht darunter verklemmen kann.

1

4

2

3

Wird anstelle des Kreis-
sägeblattes ein Fräs-
werkzeug zum Nuten
eingesetzt, muss dieses
für Handvorschub
geeignet sein.



Einsetzsägen

Spaltkeil entfernen, Spaltkeilhalterung festziehen.

Schiebetisch feststellen.

1 Queranschlag oder Niederhalter als Rückschlag-
sicherung einstellen.

Bei Sägeblattstillstand den Einsetzpunkt und die entspre-
chende Position der Rückschlagsicherung für die 
vorgesehene Sägeblattstellung festlegen.

Parallelanschlag (ggf. mit zusätzlichem Hilfsanschlag) als 
seitliche Führung auf den gewünschten Abstand zwischen
Werkstückkante und Sägeblatt einstellen.

Sägeblatt vollständig absenken.

2 Werkstück an der Rückschlagsicherung anlegen und
Schutzhaube auf das Werkstück herabstellen.

3 Sägeblatt in vorgesehene Höhe bringen und Werkstück
bis zum zweiten Queranschlag vorschieben.

Sägeblatt wieder vollständig absenken, Schutzhaube 
anheben und Werkstück wegnehmen.

Nach Beendigung der Einsetz-
sägearbeiten den Spaltkeil 
wieder anbringen.

1 2

3

Zweckmäßigerweise sollte ein Einsetzsägen
mittels Handkreissägemaschine mit Füh-
rungsschiene oder mit einer Vertikalplatten-
sägemaschine ausgeführt werden
(siehe auch BGI 731 „Handmaschinen“,
Kapitel „Handkreissägemaschinen –
Betrieb“).
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Sägen mit Schablonen

2 Bei kurzen Führungsflächen der Schablone eine 
Führungshilfe, z.B. Anlagewinkel, benutzen.

1 Ausreichend breiten Winkel-Hilfsanschlag am 
Parallelanschlag befestigen, um ein Verklemmen 
von Abfallstücken zwischen Anschlag und 
Kreissägeblatt zu vermeiden.

Stiftschablone fest auf das Werkstück drücken.

1

2

Arbeiten mit dem 
Vorschubapparat

1

2

1 Schutzhaube mit Absaugung und Spaltkeil 
verwenden.

Schutzhaube auf Werkstückdicke einstellen 
oder auf den Maschinentisch absenken.

Vorschubapparat zwischen Parallelanschlag 
und Schutzhaube einschwenken und leicht 
schräg zum Anschlag hin einstellen.

2 Vorschubapparat auf Werkstückdicke einstellen. 
Zum Andruck etwa 3 mm absenken 
(ca. eine Handradumdrehung).
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Vorrichtungen 
zum Sägen von Gehrungen

1+2 Doppelgehrungsanschlag anbringen und auf 
gewünschten Schnittwinkel einstellen.

1

2

Vorrichtungen zum Sägen 
von Gehrungen an Rundstäben

1

1 Rundstab auf Schablone festspannen.

Gehrungsanschlag auf Winkel einstellen. Schablone 
mit gespanntem Rundstab an der vorderen Anlage des
Doppel -Gehrungsanschlags anlegen und Gehrung 
ansägen.

Gehrungsanschlag gegebenenfalls auf neuen Winkel 
einstellen, Schablone am Doppel -Gehrungsanschlag 
anlegen, entsprechend der gewünschten Länge verschie-
ben und zweiten Gehrungssägeschnitt durchführen.

2

2 Zwischen den Gehrungssägeschnitten muss der 
Rundstab gespannt bleiben.
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Schablone für Gehrungssäge-
schnitte an Segmentbögen
(„falsche“ Gehrungen)

1 Winkelbrett anfertigen und Werkstückanlagen 
entsprechend dem Außenradius anbringen.

Gehrungswinkel � bestimmen (siehe unten).

1

2

Schablone zum Ablängen 
von Kreissegmentbögen

Grundplatte am Schiebetisch oder Queranschlag 
befestigen.

Winkelkante an der Grundplatte ansägen.

1 Vom Queranschlag entlang der Winkelkante 
Außenradius ra anreißen (= Kreismittelpunkt)

Vom Kreismittelpunkt zweite Werkstückanlage 
entsprechend dem Außenradius ra
(und der Segmentbogenlänge) anbringen.

2

3

1

2 Werkstück am Queranschlag und am zweiten 
Anschlagpunkt anlegen und ersten Winkel ansägen.

3 Segmentwinkel � anzeichnen bzw. anreißen und
Anschlagpunkt anbringen.

Werkstück gedreht einlegen und ablängen.

Bogenlänge des letzten Kreissegmentes einpassen.

2 Gehrungsanschlag auf Winkel (90°– �) einstellen, Vor-
richtung (Winkelbrett) am Gehrungsanschlag 
befestigen und Segment ansägen.

Anschlagpunkt entsprechend der Segmentbogenlänge 
bzw. dem Segmentwinkel � anbringen, Segment 
umdrehen und fertig sägen.

�

�

�

�

h
�

�

x
�

�

�

�

�

b ��

b

�

�

ra�

�

s

�

�

�

Formeln: In der Regel sind gegeben
� s = Spannweite
� h = Stichbogenhöhe
� b = Leistenbreite

Dann ergibt sich:

ra =
h2 + s 2( )2

2h

x = (ra – h) – (ra – b)2 –    – bs 2( )2

a = arc tan xb

������������
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Schablone für 
Dreikantleisten, Halb- 
und Viertelstäbe

1

1 Auf dem Winkelbrett zusätzlich eine Führungsrinne 
(V-Nut) anbringen.

Durchtrittsöffnung für Spaltkeil und Sägeblatt herstellen.

2 Vorrichtung (z.B. Winkelbrett) am Parallelanschlag 
befestigen. Zum Vorschieben des Werkstückes in der Füh-
rungsrinne Schiebeholz verwenden.

2

Schablone
zum Formschneiden

1

Schablonenkonturen auf Schablonenplatte übertragen.

Winkelhilfsanschlag anbringen und linke Sägekante 
am Hilfsanschlag ausrichten.

1 Schablonenkanten am Winkelhilfsanschlag 

oder . . .

2 wenn vorhanden, am Laserstrahl

ausrichten und Schablonenplatte auf den Schiebetisch
spannen. Schablone aussägen.

43

3 + 4 Durch Verstellen des Parallelanschlages 
können Werkstücke proportional vergrößert (3) 
oder verkleinert (4) werden.

2
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Weitere wesentliche Anforderungen
an Bau und Ausrüstung

Mindest-Tischgrößen

nach ZH 1/3.3 „Sicherheitsregeln für Tisch- und Formatkreissägemaschinen“

Sägeblatt Ø Wmin. Lmin. a bmin.D1max.
bis 250 400 500 250+50 130
bis 315 500 660 330+60 200

über 315 850 1100 550=50 280 Maße in mm

nach EN 1870-1 „Sicherheit von Holzbearbeitungsmaschinen – Kreissägemaschinen;
Teil 1: Tischkreissägemaschinen (mit und ohne Schiebetisch) und Formatkreissägemaschinen“

Sägeblatt- D�200 D�250 D�315 D�400 D�450
Durchmesser D D�200 D�250 D�315 D�400 D�450 D�500 D�500

L 500 625 790 1000 1125 1250 1500
W 335 415 525 850 850 850 1000
a� 250 310 395 500 560 625 750
b� 110 140 175 280 280 280 335

* Für Maschinen, die nach der EN ausgeführt werden, entfällt die Prüfpflicht durch eine unabhängige Prüfstelle. Weicht die Ausfüh-
rung von der EN ab, muss in der EG-Konformitätserklärung die Prüfnummer der unabhängigen Prüfstelle eingetragen sein.

Rückschlagsicherung,
Spaltkeil

Schutz gegen 
Berühren des
Sägeblattes über 
dem Tisch

Parallelanschlag

Schutz unter dem 
Tisch

Tischgröße
(Mindestmaße)

Tischverlängerung

Auslaufzeit

Durchtrittöffnung
(Sägespalt)

Typschild
Drehzahlschaubild,
Drehzahlanzeige

nach Betriebssicherheitsver-
ordnung in Verbindung mit
VBG 7 j bis Baujahr 1979

Spaltkeil erforderlich

getrennt angebrachte
Schutzhaube oder am
Spaltkeil befestigte obere
Verdeckung.
Sägeblattdurchm. >450 mm:
getrennt angebrachte
Schutzhaube

muss vorhanden sein

Verkleidung,
Verdeckung

ausreichend großer Tisch,
z. B. Ergänzung 
mit Tischverlängerung

keine Forderung

muss vorhanden sein

Schaubild im Bereich
Riemenumlegung

nach Betriebssicherheitsverordnung 
in Verbindung mit VBG 7 j
ab Baujahr 1980 bis 1994

Spaltkeil erforderlich, bei Sägeblatt-
durchm. > 250 mm zwangsgeführter 
Spaltkeil nach DIN 38 820
Sägeblattdurchm. < = 250 mm:
getrennt angebrachte Schutzhaube 
oder am Spaltkeil befestigte obere 
Verdeckung
Sägeblattdurchm. > 250 mm:
getrennt angebrachte Schutzhaube

längeneinstellbar, mit hoher und 
niedriger Führungsfläche
Verkleidung

Sägeblattdurchmesser
< = 250 mm: 400 x 500 mm
> 250 bis 315 mm: 500 x 660 mm
> 315 mm: 850 x 1100 mm
Sägeblattdurchmesser
< = 350 mm: Länge 800 mm
> 350 mm: Länge 1500 mm
von Sägeblattachse
Begrenzung auf max. 10 Sekunden
(ab Bauj. 1982), z.B. durch Bremsmotor 
oder elektr. Bremseinrichtung
Seiten leicht zerspanbar; 
Spalt beiderseitig max. 3 mm breit 
(8 mm zwischen Schiebetisch und 
Sägeblatt)

mit Kenndaten
Schaubild im Bereich Riemenumlegung,
Drehzahlanzeige am Bedienplatz

nach Maschinenrichtlinie mit CE-Kenn-
zeichnung am Beispiel der EN 1870-1*

Spaltkeil mit Zwangsführung nach
EN 1870-1

Sägeblattdurchm. < = 315 mm:
Schutzhaube am Spaltkeil oder 
getrennt befestigt
Sägeblattdurchm. > 315 mm:
getrennt befestigte Schutzhaube.
Bei getrennter Befestigung Schutz-
haubenträger nicht in Linie mit Spaltkeil.
Bei schrägstellbarem Sägeblatt und
getrennt befestigter Schutzhaube ist 
Verbreiterungsteil oder breitere Schutz-
haube erforderlich.
längeneinstellbar, mit hoher und 
niedriger Führungsfläche
Verkleidung, Stellungsüberwachung 
und Verriegelung der Sägeblattverklei-
dung wenn Auslaufzeit > 10 s
in Abhängigkeit vom Sägeblattmesser
nach EN 1870-1 Anhang E (siehe nach-
stehende Tabelle)

Länge > 1200 mm von Sägeblattachse
bis Ende der Tischverlängerung (bzw. 
des Tisches)

Begrenzung auf max. 10 Sekunden,
z. B. durch Bremsmotor oder elektr. 
Bremseinrichtung
Seiten leicht zerspanbar;
Sägeblattdurchm. < = 500 mm:
gesamter Spalt max. 12 mm, fester
Flansch-Tischkante max. 3 mm
Sägeblattdurchm. > 500 mm:
gesamter Spalt max. 16 mm, fester
Flansch-Tischkante max. 5 mm
mit Kenndaten
Drehzahlanzeige am Bedienplatz
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Lieferantenverzeichnis

Aigner •

Andreas Maier GmbH & Co. • • •

August Mink KG •

Bär Technische Federn GmbH •

Beloh Ingenieurbüro GmbH • • •

Blomberger Holzindustrie •

DE-STA-CO Metallerzeugnisse GmbH • • • •

Ferdinand Gross GmbH & Co. • • •

FESTOOL Festo Tooltechnic •

Gutekunst Federn •

Haki •

HEDÜ •

Heinrich Kipp • • • • • • • • •

J. Schmalz GmbH •

Kullen GmbH & Co KG •

Münchner Federnzentrale •

norelem Normelemente OHG • • • • • • • •

Normteilewerk Robert Blohm • • • • • •

OBO-Werk GmbH & Co. KG •

Otto Ganter GmbH & Co. KG • • • • • • • • •

Rampa •

Robert Bosch GmbH •

Rohde & Sohn GmbH + Co. KG •

Roth GmbH & Co. KG • • • •

Steinel Normalien GmbH • •

Wefapres • •
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Aigner
Thannenmais
D-94419 Reisbach
Telefon (0 87 34) 92 17-11
Telefax (0 87 34) 92 17-18
E-mail
Vertrieb@georg-aigner.com

Andreas Maier GmbH & Co.
Schloß- und Werkzeugfabrik
Postfach 17 60
D-70707 Fellbach
Waiblinger Straße 116
D-70734 Fellbach
Telefon (07 11) 57 66-0
Telefax (07 11) 57 57 25
Internet www.amf.de
E-mail amf@amf.de

August Mink KG
Fabrikation technischer Bürsten
Postfach 949
D-73009 Göppingen
Autenbachstraße 24–30
D-73035 Göppingen
Telefon (0 71 61) 40 31-0
Telefax (0 71 61) 40 31-50
Internet www.mink-buersten.de

Bär Technische Federn GmbH
Faistenhaar Dorfstraße 1
D-85649 Brunnthal
Telefon (0 81 04) 548
Telefax (0 81 04) 92 70

Beloh Ingenieurbüro GmbH
Georg-Wessel-Straße 5
D-31789 Hameln
Telefon (0 51 51) 40 00-0
Telefax (0 51 51) 40 00-20
Internet www.beloh.com
E-mail info@Beloh.com

Blomberger Holzindustrie
B. Hausmann GmbH & Co. KG
Postfach 11 53
Königswinkel 2
D-32817 Blomberg
Telefon (0 52 35) 966-0
Telefax (0 52 35) 68 51
www.ais-online.de

DE-STA-CO
Metallerzeugnisse GmbH
Hiroshimastraße 2
D-61440 Oberursel
Telefon (0 61 71) 705-222
Telefax (0 61 71) 705-185
E-mail info@destaco.de

Ferdinand Gross GmbH & Co.
Postfach 10 01 59
70745 Leinfelden-Echterdingen
Daimlerstraße 8
70771 Leinfelden-Echterdingen
Telefon (0 71 11) 16 04-0
Telefax (0 71 11) 16 04-253
Internet www.Schrauben-gross.de
E-mail gross@schrauben-gross.de

FESTOOL
Festo Tooltechnic
Festool GmbH
Wertstraße 20
D-73240 Wendlingen a. N.
Telefon (0 70 24) 804-0
Telefax (0 70 24) 804-778
E-mail: pst@tts-festool.com
www.festool.de

Gutekunst Federn
Carl-Zeiss-Straße 15
D-72555 Metzingen
Telefon (0 71 23) 096-0
Telefax (0 71 23) 096-195
Internet
gfedern@gutekunst.co.com

Haki
Industriebedarf Techn. 
Großhandel
Postfach 2145
96410 Coburg
Vorderer Floßanger 2a
96450 Coburg
Telefon (0 95 61) 7 40 16
Telefax (0 95 61) 9 49 70
info@haki-coburg.de

HEDÜ GmbH
Karstraße 19a
D-41068 Mönchengladbach
Telefon (0 21 61) 3 54 33-0
Telefax (0 21 61) 3 54 33 -9
E-mail: info@hedue.de
www.hedue.de

Heinrich Kipp
Postfach 11 60
D-72168 Sulz (Neckar)
Telefon (0 74 54) 793-0
Telefax (0 74 54) 793-33
Internet www.kippwerk.de
E-mail
verkauf@kippwerk.de
technik@kippwerk.de

Kullen GmbH & Co. KG
Am Heilbrunnen 83
D-72766 Reutlingen
Telefon (0 71 21) 142-0
Telefax (0 71 21) 142-260
Internet www.kullen.de
E-mail post@kullen.de

Münchner Federnzentrale
Westendstraße 125
D-80339 München
Telefon (089) 50 72 61
Telefax (089) 50 38 02

norelem Normelemente OHG
Postfach 11 63
D-71702 Markgröningen
Volmarstraße 2
D-71706 Markgröningen
Telefon (0 71 45) 206-41 bis 43
Telefax (0 71 45) 206-66
Internet www.norelem.de
E-mail info@www.norelem.de

Normteilewerk
Robert Blohm GmbH & Co. KG
Bahnhofstraße 20
D-21514 Büchen
Telefon (0 41 55) 80 08-0
Telefax (0 41 55) 81 11 31
E-mail
Normteilwerkblohm@-online.de
www.blohm-gmbh.de

OBO-Werk GmbH & Co. KG
Am Bahnhof 5
D-31655 Stadthagen
Telefon (0 57 21) 78 01-0
Telefax (0 57 21) 778-55
Internet www.obo-werke.de

Otto Ganter GmbH & Co. KG
Normteilefabrik
Triberger Straße 3
D-78120 Furtwangen
Telefon (0 77 23) 65 07-0
Telefax (0 77 23) 46 59

Rampa
Hans Brügmann GmbH & Co.
Auf der Heide 8
D-21514 Büchen
Telefon (0 41 55) 81 41-0
Telefax (0 41 55) 81 41-80
Internet www.rampa.de
E-mail mail@rampa.de

Robert Bosch GmbH
Geschäftsbereich
Automationstechnik Pneumatik
Postfach 30 02 40
D-70442 Stuttgart
Telefon (07 11) 811-0
Telefax (07 11) 811-2 45 30

Rohde & Sohn GmbH + Co. KG
Industriestraße 9
D-37176 Nörten-Hardenberg
Telefon (0 55 03) 98 60-0
Telefax (0 55 03) 98 60-11
Internet www.rohde-technics.com
E-mail info@rohde-technics.com

Roth GmbH & Co. KG
Postfach91 01 08/09
90259 Nürnberg
Andernacher Straße 40
90411 Nürnberg
Telefon (09 11) 9 95 21-0
Telefax (09 11) 5 21 66 95
www.roth-ing.de

J. Schmalz GmbH
Aacherstraße 29
D-72293 Glatten
Telefon (0 74 43) 24 03-101
Telefax (0 74 43) 14 03-259
E-mail schmalz@schmalz.de
www.vacuworld.de

Steinel Normalien GmbH
Postfach 35 69
D-78024 Villingen-Schwenningen
Winkelstraße 7
D-78056 Villingen-Schwenningen
Telefon (0 77 20) 69 28-0
Telefax (0 77 20) 69 28-70
Internet www.steinel-normalien.de

Wefapress
Beck + Co. GmbH
Postfach 13 54
D-48686 Vreden
Up de Hacke 21-31
D-48691 Vreden
Telefon (0 25 64) 93 29-0
Telefax (0 25 64) 93 29-45
Internet www.wefapress.com
E-mail beck@wefapress.com

Lieferantenverzeichnis
(Das Verzeichnis ist nicht vollständig)



Spaltkeil, 
Schutzhaube und

Tischverlängerung

Spaltkeil-
einstellung für
verdeckte
Sägeschnitte

Vorrichtung und
Handhaltung

beim Besäumen

Sägen schmaler 
Werkstücke mit
Schiebestock

Sägen 
von Leisten mit 

Schiebeholz

Ablängen
schmaler 
Werkstücke mit
Queranschlag

Schutzeinrich-
tungen und

Handhaltung
beim Fälzen

Schutzeinrich-
tungen und
Handhaltung
beim Absetzen
von Zapfen

Schutzeinrich-
tungen und

Handhaltung
beim Einsetz-

sägen

Sägen von
Werkstücken mit
dem Vorschub-
apparat

ca. 2 mm

max. 8 mm

Sicheres Arbeiten an Tisch- und
Formatkreissägemaschinen
Allgemeines
� Vor Reinigungs- und Wartungsarbei-
ten Maschine gegen unbeabsichtigtes
Einschalten sichern.
� Schutzalterbestimmungen beachten.
� Eng anliegende Kleidung tragen.
� Sicherheitsschuhe und Gehörschutz
benutzen.
� Beim Verlassen des Arbeitsplatzes
Maschine ausschalten.

Werkzeuge
� Für Material und Arbeitsgang
geeignetes Kreissägeblatt verwenden.
� Nur scharfe und unbeschädigte
Kreissägeblätter aufspannen.
� Keine HSS-Sägeblätter benutzen.

Einstellen
� Spaltkeilabstand vom Kreissägeblatt
max. 8 mm – Spaltkeileinstellung ca.
2 mm unter der höchsten Sägezahn-
spitze.
� Befestigung des Spaltkeils prüfen.
� Schutzhaube auf Werkstückdicke
einstellen.
� Beim Einsetzsägen Queranschlag
oder Niederhalter als Rückschlag-
sicherung verwenden. Danach 
Spaltkeil wieder anbringen.

Betreiben
� Arbeitsstellung außerhalb des
Gefahrbereiches.
� Vorrichtungen verwenden, auch
wenn nur ein Werkstück bearbeitet
wird.

� Beim Werkstückvorschub Hände mit
geschlossenen Fingern flach auf das
Werkstück legen.
� Im Gefahrbereich Schiebestock
oder Schiebeholz verwenden. Splitter,
Späne und Abfälle nicht mit der Hand
entfernen.
� Maschine nur mit wirksamer 
Absaugung betreiben.

Holz-Berufsgenossenschaft
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Inhalte der Unterweisung
Datum (hier Bildnummern eintragen) Unterweisung bestätigt

* nichtzutreffendes bitte streichen

Unterweisung 
über sicheres Arbeiten an
Tisch- und Formatkreissägemaschinen

Frau/Herr* , geb.

wurde anhand der umseitigen Ausführungen über die Abschnitte
� Allgemeines,
� Werkzeuge,
� Einstellen und
� Betreiben
unterrichtet, sowie anhand der Bilder über das sichere Arbeiten bei den nachfolgend genannten 
Arbeitsgängen unterwiesen.

Gleichzeitig wurde sie/er* auf die Beachtung der im Bereich der Maschinen angebrachten
Maschinenplakate hingewiesen.

Ferner wurde sie/er* in Kenntnis gesetzt, daß weitere Informationen in der Sicherheitsanleitung 
Tisch- und Formatkreissägemaschinen – Handhabung und sicheres Arbeiten enthalten sind. 
Dieses Heft wurde ihr/ihm* nicht* ausgehändigt.
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