
1

www.dds-online.de

DAS MAGAZIN FÜR MÖBEL UND AUSBAU

8|2023
E

 6
1

5
4

 E

DER YACHTEXPERTE
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DDS VOR ORT

Dicke Säge, dünne Bretter
Die Schreinerei Josef Eibl hat eine Dünnschnitt-Bandsäge in Betrieb genommen, mit 
der sie  Bretter in Furnierdicke schneidet. Das hört sich so unglaublich an, dass dds-Autor 
 Willi Brokbals es selber sehen wollte. Josef Eibl hat ihm seine neue Liebe vorgestellt.

NIEDERBAYERN, das Land der Eberhofer-Krimis, 
wirkt an diesem sonnigen Tag ruhig und entschleunigt. 
Landschaft und der angenehme Dialekt, sondern 
auch die vielen Kilometer auf schmalen Straßen, die 
mich in den Landkreis Landshut nach Aham führen.

Der Betrieb gliedert sich unter einem Dach in drei 
Einzelbereiche: Schreinerei, Mineralstoffverarbei-
tung, Aluminiumfertigung. Jeder Sektor hat seine ei-
genen Kunden und Mitarbeiter. Lediglich der kauf-
männische Teil wird zentral betreut. 

Die Schreinerei fertigt mit 28 Mitarbeitenden Ein-
richtungen für öffentliche und gewerbliche Unter-
nehmen und entwickelt selber Möbel und Bauteile. 
Für das gleiche Kundenspektrum werden auch die 
Mineralwerkstoff-Produkte gefertigt. Jeder Bereich 
agiert in eigenen Räumen, so auch die Aluminium-
verarbeitung, die sich auf die Bearbeitung und Kon-

fektionierung des patentierten Montagesystems für 
Paneele (Eilox) konzentriert. 

Im Massivholzlager stehen drei Schwerlastregale 
parallel mit den Längsseiten nebeneinander. Jeder 
der 30 Kragarme trägt die Bezeichnung des darauf la-
gernden Holzes. Die Regale werden nach Bedarf ein-
zeln herausgefahren. 

Effiziente Massivholzabteilung
Besäumt und aufgetrennt werden die Hölzer an einer 
Längsschnittsäge. Auch hier sind viele Ideen des in-
novativen Schreiners zusammen mit dem Hersteller 
entwickelt und umgesetzt worden. Jetzt wird das Ma-
terial zum Cube, einem Vierseiter von Weinig, trans-
portiert. »Der hat uns echt weitergebracht, weil er 
einfach und intuitiv zu bedienen ist und top Ergeb-
nisse liefert«, schwärmt Josef Eibl. Alles, was am Vier-

Wunschdicken ab 1,8 mm: Die Dünnschnitt-Bandsäge liefert perfekte, verleimfähige Schnitte
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seiter nicht ausgehobelt werden kann, passiert 
die Abrichte und Dickenhobelmaschine. Und 
wenn mal wieder großflächig profiliert werden 
muss, geschieht dies mit der speziellen Hobel-
maschine (Contour) der Firma Martin. So erhal-
ten Sitzflächen von Massivholzbänken ihre 
seichten, ausladenden Hohlkehlen und Möbel-
fronten eine charakteristische Profilierung. Und 
hier hat die Bandsäge ihren großen Auftritt. Mit 
ihr schneidet Eibl 3 bis 4 mm dickes Sägefurnier 
und leimt es auf MDF-Trägermaterial. Erst da-
nach wird die Oberfläche profiliert. 
Die Bandsäge. Etwas blauäugig hatte ich mir 
unter der Bezeichnung Dünnschnitt-Bandsäge 
eine sehr kräftige Bandsäge vorgestellt, wie sie 
in vielen Schreinereien zu finden ist. Doch die-
ser große, beinahe vier Tonnen schwere Stahl-
kasten hat mehr Gemeinsamkeiten mit einer 
horizontal arbeitenden Blockbandsäge als mit 
einer Tischler-Bandsäge. Konzipiert ist die 
„DSB Singleheat 310“ des Herstellers Winter-
steiger für die Decklagen-Schnitte bei der Par-
kettherstellung, eignet sich jedoch auch hervor-
ragend für die Produktion von Sägefurnieren. 
Jeweils mittig an der Ein- und Auslassseite ist ei-
ne Rollenbahn installiert, über die das Material 

(maximal 160 mm dick, 300 mm breit) der Säge 
zugeführt und nach dem Trennen wieder ent-
nommen wird. Sicherheitskäfige vor dem Ein- 
und Auslassbereich verhindern den Kontakt der 
Hände mit den Gummi-Transportrollen. Sind 
die Türen an der Einlassseite geöffnet, be-
kommt man erhellende Einblicke.

Mächtige gusseiserne Rollen
Die gusseisernen Rollen rechts und links mit je-
weils 900 mm Durchmesser treiben das Säge-
blatt (5500 × 80 × 0,7 mm) an. Ein grundlegen-
der Unterschied zur Standardbandsäge: Die 
Rollen haben keine Bandagen und keine balli-
gen Laufflächen. Das Sägeblatt liegt auf den 
glatten, geraden Stahl-Laufflächen und steht 
nach vorn über. So werden die Sägezähne nicht 
beschädigt und transportieren in ihren Spanlü-
cken keine Späne auf die Rollen. Da die Schnitt-
präzision entscheidend von der Sauberkeit der 
Laufflächen und des Sägeblattes abhängt, wer-
den diese permanent mit Filzblöcken gereinigt. 
Kernstück des Reinigungssystems sind zwei 
Filzflächen, die in der oberen Umlaufbahn in-
nen und außen gegen die Sägeblattflächen ge-
presst werden. Sie werden in kurzen Intervallen 

Vibrationsarm auch dank vier Tonnen Gesamtgewicht

Mehr Gestaltungsfreiheit. Auf MDF kaschiert und 
 profiliert

Vorne trennen die Schneiden, hinten putzen 
die Spanlücken
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mit Gleitmittel benetzt: Das verringert nicht nur die 
Reibung zwischen Stahl und Holz, sondern über-
nimmt auch die Kühlung des Sägeblattes. 

Schnittfuge nur 1,3 mm breit
Ein großer Druckluftzylinder drückt die linke Rolle 
nach außen und spannt das Sägeblatt mit konstant 
sehr hoher Kraft. Zusammen mit den flächigen Car-
bon-Sägeblattführungen und einer moderaten Vor-
schubgeschwindigkeit werden dadurch exakt gleich-
bleibende Sägeschnitte erzeugt. Die Präzision ist be-
eindruckend: Bei nur 1,3 mm Schnittfugenbreite las-
sen sich Schichten ab 0,8 mm Dicke sägen. Um die 
Präzision dauerhaft zu gewährleisten, wurden neue 
Vorschubmotoren eingebaut, mit denen sich die Ge-
schwindigkeit auf 2 m/min reduzieren lässt. Ent-
scheidend für die Wahl der Vorschubgeschwindigkei-
ten sind Erfahrungswerte, die hauptsächlich von der 

Holzart und der Holzbreite bestimmt 
werden.

Maße, Anzahl der Schnitte, Schnitt- 
und Vorschubgeschwindigkeit, Säge-
bandschmierintervall, Spanndruck 
und Ausführung des Sägeblattes sind 
wichtige Parameter und lassen sich 
über die Steuerung eingeben und als 

Programme hinterlegen. Da die Einlaufhöhe konstant 
ist, wird beim Verstellen der Lamellenbreite das ge-
samte Sägeaggregat verfahren. Zwei synchron ange-
triebene Trapezgewindespindeln heben und senken 
das in Rundstahlsäulen geführte Aggregat zehntel-
millimetergenau auf das vorgegebene Maß.
Sägeblätter. Noch ein gravierender Unterschied zur 
herkömmlichen Tischler-Bandsäge zeigt sich bei den 
Sägeblättern. Die Sägezähne des 0,7 mm dicken 
Stammblattes haben aufgelötete Stellit- oder Hartme-
tallschneiden und sind nicht geschränkt. Nur so 
 lassen sich der geringe Schnittverlust von 1,3 mm und 
ein hoher Standweg erreichen. Manche Sägeblätter 
haben eine zusätzliche Zahnung am Rücken, die ver-
bliebene Sägespäne aus der Schnittfuge putzt. Mit 
speziellen Sägeblättern lässt sich der Effekt eines Gat-
tersägenschnittes auf der Oberfläche erzeugen. Das 
eröffnet neue Gestaltungsräume und bedient einen 
aktuellen Trend. 

Werden Sägeblätter gewechselt, lassen sie sich 
nicht wie normale Bandsägeblätter zu handlichen 
Rollen ineinanderdrehen. Die Sägezähne werden mit 
einem speziellen Kunststoffprofil abgedeckt, damit 
sich niemand daran verletzt, einmal »gefaltet« und im 
Originalkarton gelagert oder zum Schärfen versandt. 
Eine Frage brennt mir noch unter den Nägeln: 

Das grüne Kunststoffprofil schützt Schneiden und Schreiner beim Hantieren und Verpacken

Anwender: Josef Eibl GmbH 
84168 Aham, www.eibl-gmbh.de

Trennbandsäge:  
Wintersteiger Woodtech GmbH,  
A 4910 Ried im Innkreis,  
www.wintersteiger.com

STECKBRIEF
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 »Warum dieser ganze Aufwand?« Kaum ist die Frage 
formuliert, sprudeln Antworten aus dem Schreiner-
meister: »Rahmen und Füllungen aus einem Holz, 
keine Risse vom Messern auf der linken Seite, alles 
Holz vom gleichen Stamm, nicht gedämpft, gleiche 
Anmutung, kein Leimdurchschlag. Die dicken Fur-
niere werden als Anleimer und Furnier gleicherma-
ßen genutzt. Es entstehen keine Farbunterschiede 
und kein Anleimer zeichnet sich ab. Bei Möbeln, die 
auf Gehrung gearbeitet werden, ist diese Arbeitsweise 
unschlagbar.« Meine Frage ist beantwortet.

Kreativ, vielseitig und gemeinsam
Es hat mich beeindruckt, wie kreativ, vielseitig und 
gemeinsam es in der Schreinerei Eibl zur Sache geht. 
Es war wunderbar, einen Chef zu erleben, der für sei-
nen Betrieb, seine Kundschaft und seine Mitarbeiter 
brennt. Als Beleg ein letztes Zitat: »Ich will von jeder 
Mitarbeiterin und jedem Mitarbeiter vom Hund den 
Vornamen kennen.«

Vielseitige Anpassung durch das intuitiv 
 bedienbare Display 

Sauberkeit ist Pflicht! Filzblöcke reinigen, 
schmieren und kühlen

Beeindruckend: 900 mm Rollendurchmesser mit dem-70-mm-Sägeblatt verfahren 
 zehntelmillimetergenau 

dds-Autor Willi Brokbals war viele Jahre 
 Lehrer für Fertigungstechnik und Vorrichtungs-
bau an der Meisterschule Ebern. Er berichtet 
in dds immer wieder über Maschinen. 
Sein  Steckenpferd sind die Tischlereimaschinen.
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handling so leicht! Jetzt 
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