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Vorwort

Dieses Fachbuch wurde auf der Grundlage der Rahmenpléne der Stindigen Konferenz der Kultus-
minister und Senatoren der Liander (KMK) sowie der Verordnung iiber die Berufsausbildung (Aus-
bildungsverordnung) des Bundes fiir die betriebliche Ausbildung erarbeitet.

Die Rahmenpléne der Berufe Tischler/Schreiner, Holzmechaniker und Fachkrifte fiir Mobel-,
Kiichen- und Umzugsservice werden présentiert.

Die Ganzheitlichen Qualifikationen der Tischlermeisterverordnung (TischIMstrV), mit ent-
sprechenden Priifungsanforderungen, werden dargestellt.

Die Inhalte wurden den EU-DIN-Normen entsprechend aktualisiert. Auf dltere, in Deutschland
noch giiltige DIN-Normen, wird hingewiesen.

Das Buch ist in besonderem MaSBe fiir den Online-Unterricht geeignet, da die Arbeitsauftrige
eigenverantwortlich von den Schiilern und Schiilerinnen beim ,,Homeschooling* erarbeitet
und in Videokonferenzen vorgestellt, korrigiert und bewertet werden konnen.

Die Arbeitsauftrige (108) sind mit dem Buch losbar. Sie wurden in der Regel den jeweils zu
erarbeitenden fachlichen Inhalten vorangestellt und unter Beriicksichtigung der neuesten Didaktik
und Methodik entworfen, oft als Kundenauftrag formuliert. Der Bezug des jeweiligen Arbeitsauf-
trages zum Lernfeld ist durch die entsprechenden Kurzzeichen TI, HM, FKU etc. (vgl. Kapitel 18
Lernfelder) gegeben. Die in den Arbeitsauftrigen zur Ausfiihrung empfohlenen Methoden sind ein-
fach und verstédndlich (vgl. Kapitel 17 Arbeitsmethoden im Unterricht).

Das Kapitel ,,Barrierefreies Bauen und Wohnen‘ bictet umfassende Informationen, um sich dem
Thema als Planer, Handwerker oder Betroffener zu nihern und ,,Beriihrungsingste* abzubauen.
Infolge des demografischen Wandels riickt das Thema zunehmend in den Mittelpunkt.

Eine barrierefreie Gestaltung des menschlichen Lebensraumes bietet allen Menschen mehr Kom-
fort und wird auch als ,,menschengerechtes Bauen* definiert.

Das neue Kapitel ,,Meisterpriifung im Tischler- und Schreinerhandwerk‘ vervollstindigt die
zu erlernenden Kenntnisse und Fertigkeiten auf dem Ausbildungsweg zum/zur Tischler/Schreiner
Gesellen*in und Tischlermeister*in.

Die alten Handwerkstechniken werden durch die zunehmende Technisierung des Handwerks und
umfangreichere Lerninhalte immer weniger in der Ausbildung vermittelt. Den Autoren ist es daher
ein Anliegen, in diesem Buch auch auf alte Techniken hinzuweisen und deren Historie zu tiber-
liefern.

Die Lernenden erwerben bei der Umsetzung der Arbeitsauftrige Handlungs-, Fach-, Human-, So-
zial-, Methoden- Medien-, und Lernkompetenz. Sie werden zu selbststindigem Arbeiten im Team,
Planen, Durchfiihren, Beurteilen und Prisentieren von Arbeitsauftrigen befihigt. Die umfassenden
Inhalte des Buches ermoglichen ein ganzheitliches und fachiibergreifendes Lernen.

Die Lehrenden als Initiatoren und Begleiter des Lernprozesses entscheiden dariiber, wie viele und
welche Arbeitsaufgaben/Lernaufgaben im Verlauf der Ausbildung bearbeitet werden. In Abhingig-
keit von den jeweiligen Lernvoraussetzungen und Lernbedingungen fordern und fordern sie die
Lernenden und sichern das Erlernte unter Einbeziehung der Arbeits-, Bewertungs- und Beobach-
tungsbogen (vgl. Kapitel 17.3).

Wir danken allen Lesern und Leserinnen fiir Hinweise und Kritik. Sie haben zum Gelingen
dieser Neuauflage beigetragen. Wir wiinschen Ihnen viel Freude und Erfolg beim Lehren, Lernen
und Arbeiten mit diesem Buch.

GroBer Dank gilt dem Verlag fiir seine Geduld und Unterstiitzung, auch den Firmen fiir fach-
liche Beratung und Vergabe der Bildrechte.

Thomas Reiche
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1 lhre Berufswelt

Wichtiger Hinweis!

Arbeitsauftrag Nr. 0 Lernfeld TI, HM 1; FKU 8

e In dem Wochenendhaus sind Tischlerarbeiten auszufiihren. Nennen Sie zehn verschiede-
ne Beispiele fiir die Gestaltung des Hauses, einschlieBlich Inneneinrichtung, an denen der
Tischler und Fachkrifte fiir Mobel-, Kiichen und Umzugsservice beteiligt sein konnen.

Sammeln Sie die Begriffe an einer Pinnwand/Tafel. Bilden Sie Oberbegriffe und ordnen
Sie die Beispiele zu. Ergiinzen Sie evtl. fehlende Arbeitsbereiche des Berufsfeldes Holz-
technik. Ubernehmen Sie die Ubersicht in Thre Unterrichtsmitschriften.

* Legen Sie einen Lernkarteiordner an. In diesem konnen Fragen und Losungen der folgenden
Arbeitsauftrige gesammelt werden. Der Lernkarteiordner bietet Thnen die Chance der nach-
haltigen Sicherung Thres Wissens und die Moglichkeit einer optimalen Priifungsvorbereitung.

Grundriss-Skizze des Wochen-
endhauses der Familie Mus-
termann/Nord-Ansicht

Im Gegensatz zu den meisten Handwerkern und
Industriefacharbeitern arbeiten sie mit einem na-
tiirlichen, gewachsenen Werkstoff. Als kiinftige
Holzfachfrau/Holzfachmann, fiir eine bessere
Ubersichtlichkeit wird im Weiteren auf eine
Unterscheidung verzichtet, oder Fachkraft fiir
Mobel-, Kiichen und Umzugsservice werden
Sie mit offeneren Augen durch den Wald ge-
hen und aus dem tidglichen Umgang rasch ein
enges Verhiltnis zum Holz gewinnen. Holz ist
auch in unserer technisierten und automati-
sierten Welt das geblieben, was es seit Jahrtau-
senden war: ein ,,schoner nachhaltiger® Roh-
stoff, der unter den Hénden des kundigen und

geschickten Handwerkers die reiche Vielfalt
seiner Anwendungs- und Gestaltungsmoglich-
keiten zeigt.

Je besser Sie die Eigenschaften und Bearbei-
tung des Werkstoffs Holz in der Berufsaus-
bildung kennen lernen, desto mehr Freude
werden Sie an IThrem Beruf haben. Viele Jahre
der Berufstitigkeit liegen vor Thnen. Jahre, in
denen Sie durch iiberlegte und sparsame Ver-
wendung ,,Ihres” Rohstoffs Holz Mitverant-
wortung bei der Pflege und Erhaltung unserer
Umwelt tragen. Dass Sie es in Threm Beruf
nicht nur mit Holz zu tun haben, sondern mit
vielen Materialien, zeigt Ihnen die Tabelle 1.1.
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Tabelle 1.1 Werkstoffe des Tischlers, Holzmechanikers und Mobel-Kiichenmonteurs

Hauptwerkstoffe Nebenwerkstoffe Materialien Verbrauchstoffe und
(Materialien, aus (Zubehorteile zum (notwendig zur Herstellung | Hilfsmaterialien
denen das Erzeugnis | Erzeugnis) des Erzeugnisses) (notwendig fur den Produk-
im Wesentlichen be- tionsablauf)
steht)
Vollholz Glas Klebstoffe Schleifpapier
Furniere Kunststoffe Dichtstoffe Fugenleimpapier
Holzwerkstoffe Metalle Holzschutzmittel Putz- und Reinigungsmittel
andere Plattenwerkstoffe | Belagstoffe Oberflachenmaterial Schmierstoffe
Textilien Mobel- und Baubeschlage | Brenn- und Treibstoffe
Verbindungsmittel Lésungsmittel

1.1 Berufsausbildung

Werkstoffe und Sicherheitsvorschriften.

Arbeitsauftrag Nr. 1 Lernfeld TI, HM 1; FKU 1

e Sie haben gerade eine Ausbildung im Tischlerhandwerk begonnen. Einige ihrer Freun-
de und Bekannte interessieren sich fiir diesen Beruf. Geben Sie Auskunft iiber das Be-
rufsfeld, die unterschiedlichen Berufszweige, die in IThrem Beruf Anwendung findenden

e Stellen Sie Ihren Ausbildungsbetrieb der Berufsschulklasse vor, indem Sie die folgenden
Inhalte/Fragen in Ihren Vortrag einarbeiten:
a) Welche Produkte werden in Ihrem Betrieb hergestellt/montiert?
b) Mit welchen Maschinen werden diese Produkte hergestellt/montiert?
¢) Welche Materialien/Holzarten werden verarbeitet?

Nutzen Sie fiir Ihren Vortrag das Internet, Visitenkarten des Betriebes, Prospekte und Fotos.
Besprechen Sie die Inhalte Ihres Vortrages mit Threm Ausbilder/Betriebsinhaber.

Maogliche Fragen Ihrer Freunde und Bekannte:

1. Was lernen Sie in der Grundausbildung und in der Fachausbildung?
2. Welche Moglichkeiten der Aus- und Weiterbildung haben Sie?
3. Worin unterscheiden sich grundsitzlich Handwerks- und Industriebetriebe?
4. Welche Arbeits- und Lagerraume bzw. -bereiche gibt es in holzverarbeitenden Betrieben?
5. Wie soll ein vorbildlicher Lagerraum gestaltet sein?
6. Welche Aufgaben hat die Berufsgenossenschaft?
7. Welche Gefahren drohen im Maschinenraum?
8. Wer erarbeitet die Unfallvorschriften und tiberwacht ihre Einhaltung?
9. Wer ist in der Berufsgenossenschaft versichert?
10. Nennen Sie die grundlegenden Regeln der Unfallverhiitung.

Schule und Betrieb. Die Rechtsgrundla-
gen fiir Thre Berufsausbildung stehen im
Berufsbildungsgesetz (BBIG) vom 14.8.1969,
zuletzt gedndert durch Artikel 6 des zweiten
Gesetzes zur Anderung der Handwerksord-
nung und anderer handwerklicher Vorschriften
vom 25.3.1998 in den Ausbildungsverord-
nungen (AO) und in den Rahmenlehrplinen
der Kultusministerkonferenz vom 8.3.2006.

Ausgebildet werden Sie in Threm Ausbil-
dungsbetrieb oder in einer ,,liberbetrieblichen
Lehrwerkstatt” und in der Berufsschule (Dual-
system). Der Ausbildungsgang umfasst die
Grundstufe (1. Ausbildungsjahr) und die Fach-
stufe (2. und 3. Ausbildungsjahr). Vereinzelt
wird das 1. Ausbildungsjahr (Grundstufe) im
Rahmen eines vollschulischen Berufsgrund-
bildungsjahres (BGJ) oder einer 1-jdhrigen
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Berufsfachschule abgeleistet. Die betriebliche
Ausbildung wird ergénzt durch iiberbetriebli-
che Lehrgidnge (TSM = Tischler-, Schreiner-,
Maschinenlehrgang; TSO = Tischler-, Schrei-
ner-, Oberflichenlehrgang). Nach Abschluss
der Ausbildung legt der Auszubildende vor der
Industrie- und Handelskammer (zustdndig fiir
Industriebetriebe) oder der Handwerkskammer
(zustindig fiir Handwerksbetriebe) die Fach-
arbeiterpriifung ab und erhélt ein Abschluss-
oder Abgangszeugnis der Berufsschule (1.2).

Um die Ausbildungsfihigkeit zu férdern, kon-
nen in einigen Bundeslindern Berufsquali-
fizierende Lehrginge (BQL) besucht werden.

Berufsausbildung

Betrieb

Auszubildender mit Ausbildungsvertrag (BBIG) und
(AO)

Praktische Ausbildung nach den Ausbildungsrahmenpla-
nen (Bundesrecht)

Tabelle 1.3 Das Berufsfeld Holztechnik und
seine zugeordneten Ausbildungs-
berufe

Handwerk Industrie

Bootsbauer Fahrzeugstellmacher

Birsten- und
Pinselmacher
Drechsler

Glaser

Fachkraft fir Mobel,
Kichen und Umzugs-
service

Holzinstrumentenbauer
Modellbauer

Holzflugzeugbauer
Holzmechaniker
Modelltischler
Sagewerker
Schiffszimmerer
Technischer Zeichner
Mobel- und Ladenbau
Kabeltrommelbauer

Palettenbauer
Parkettleger

Rollladen- und
Jalousiebauer
Schiffbauer
Tischler
Wagner

Berufsfeld Holztechnik. Die berufliche Bildung
wird fiir Tischler, Holzmechaniker und Fach-
krifte fiir Mobel-, Kiichen- und Umzugsservice
den Rahmenplidnen der stindigen Konferenz
der Kultusminister und Senatoren der Linder
(KMK) entsprechend vermittelt. Die Inhalte sind

1 Thre Berufswelt

Die an diesen Lehrgingen teilnehmenden
Schiilerinnen und Schiiler haben ihre 10-jéhri-
ge Schulpflicht bereits erfiillt.

Sie haben die Moglichkeit, einen Schulab-
schluss zu erwerben oder den nichst hoheren
zu erreichen. In der Berufsfachschule kann
auch der MSA (mittlere Schulabschluss) er-
worben werden. Dies setzt den erweiterten
Hauptschulabschluss voraus. Die Inhalte der
BQL-Lehrginge sind durch fachpraktischen
Unterricht stark berufsorientiert gepragt.

Hinweis: Die Regelungen kénnen in den ein-
zelnen Bundeskindern unterschiedlich sein.

im dualen System

Berufsschule

Berufsschiiler nach den Schulgesetzen des jeweiligen
Bundeslandes

Theoretische Ausbildung nach den Rahmenlehrpldnen
der Bundesldnder (Landesrecht)

in Lernfeldern dargestellt (vgl. Kapitel 14), die
den jeweiligen Lehrjahren zugeordnet werden.
Die Tabelle 1.3 zeigt Berufe, die zum Berufsfeld
Holztechnik gehoren.

Von der Ausbildungsverordnung nicht erfasst sind
die holzverwandten Berufe Holzinstrumentenbauer,
Holzbildhauer, Orgelbauer, Parkettleger, Drechsler
und Glaser.

Fortbildung.

Nach der Gesellenpriifung und Besuch von Lehrgin-
gen oder einer Meisterschule konnen Sie vor dem
Priifungsausschuss der Handwerkskammer bzw. der
Industrie- und Handelskammer die Meisterpriifung
ablegen.

In Fachschulen ist es moglich, nach mehr-
semestrigem Vollzeitunterricht oder nach
Abendlehrgingen die staatliche Technikerprii-
fung abzulegen.

Der Weg zum Ingenieur, Architekten, Desig-
ner oder Berufsschullehrer fiihrt i.d.R. iiber
das Abitur bzw. die Fachhochschulreife. Nach
erfolgreichem Bachelorabschluss (z.B. Bache-
lor of Arts BWL — Holzwirtschaft, Bachelor of
Engineering — Holztechnik, Bachelor of Engi-
neering — Mdbelbau) kann ein Masterstudium,
wie zuvor im Bachelorstudium, auch in Form



1.1 Berufsausbildung

eines Dualen-Studiums (Studium an der Uni-
versitit, Arbeit im Betrieb) absolviert werden.

Die Berufsausbildung ist im Berufs-
bildungsgesetz und in der Verordnung
tiber die Berufsausbildung zum Tischler
geregelt. Hier sind Ausbildungsinhalte,
Ausbildungsgang, Priifungsanforderungen
u.a. festgelegt.

Gesellen und Facharbeiter konnen sich
zum Meister, Techniker, Fachlehrer, Inge-
nieur und Architekten weiterbilden.

Berufliche Bildung in Europa

Die Vergleichbarkeit beruflicher Abschliisse in
Europa wird in Zukunft fiir den ausgebildeten
Facharbeiter bei der globalisierten Arbeitssuche
an Bedeutung zunehmen.

Die Tabelle 1.4 informiert beispielhaft iiber die
Strukturen Beruflicher Bildung verschiedener
europdischer Staaten.

Vorrangiges Ziel des Handwerks, der Industrie
und der stindigen Konferenz der Kultusminister
und Senatoren der Lander (KMK) wird es sein,
vergleichbare Berufsabschliisse und Standards
zu schaffen. Der europiische Gedanke muss im
Unterricht diskutiert und wihrend der Ausbil-
dung im Betrieb gefordert werden.

Praktika in verschiedenen Europiischen
Léindern sind im Sinne der besseren Berufs-
qualifizierung und Mobilitdt anzustreben, da
bereits seit 1968 fiir alle Biirger Europas die
Freiziigigkeit besteht, iiberall in der Europi-
ischen Union zu leben und zu arbeiten.

Seit dem 1.1.2000 gibt es den ,,EUROPASS-
Berufsbildung®. Die Verbesserung des Er-
werbs von Kenntnissen und Kompetenzen in
der Berufsaus- und -weiterbildung in enger
Zusammenarbeit von Schule/Ausbildungszen-
tren und Betrieben in der EU ist das vorrangige
Ziel.

Der EUROPASS-Berufsbildung wird durch
die fiir die Organisation der Berufsbildung im
Ausgangsland zustidndige Bildungseinrich-
tung ausgestellt. Dieses Dokument enthilt die
personlichen Daten der Person in Berufsaus-
bildung; Informationen iiber die laufende Be-
rufsbildung (Ziel, Inhalt, Dauer, Betreuer), zu
der der europdische Berufsbildungsabschnitt

gehort, sowie Daten iiber die Berufsausbil-
dungsabschnitte im Ausland (Aufnahme-
partner, Ausbilder, Ausbildungsinhalte usw.).
Hierdurch werden die im Ausland erworbenen
Qualifikationen, die Bestandteil der Berufsbil-
dung im Ausgangsland sind, bescheinigt.

Der EUROPASS-Berufsbildung ist altersunab-
hingig. Thn kann jede Person erhalten, die in
einem Mitgliedstaat der Europédischen Union
eine berufliche Bildung — sei es eine Ausbil-
dung, eine alternierende Berufsbildung oder
eine sonstige (Weiter-)Bildung absolviert und
im Rahmen einer grenziiberschreitenden Ver-
einbarung von Bildungseinrichtungen einen
Berufsbildungsabschnitt im Ausland verbringt.

Zur Finanzierung des Aufenthaltes (sprach-
liche Vorbereitung, Versicherung, ggf. Fach-
kurse, Fahrt- und Aufenthaltskosten, Verwal-
tungskosten des Trigers) gibt es Zuschiisse der
Européischen Kommission.

Das Aktionsprogramm ,,LLeonardo da Vin-
ci‘“ hat sich als Katalysator erwiesen, um die
Beziehungen zu bisher unbekannten Bildungs-
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einrichtungen zu vereinfachen und um Prakti-
kanten aus dem Ausland zu finden.

Im Jahr 2011 wurde die Deutsche Gesell-
schaft fiir internationale Zusammenarbeit
(GIZ) gegriindet. Der Deutsche Entwick-
lungsdienst (DED), die Gesellschaft fiir tech-
nische Zusammenarbeit (GTZ) und die InWent
(Internationale Weiterbildung und Entwick-
lung) gingen in dieser neuen Gesellschaft auf.

Die GIZ bietet Dienstleistungen fiir die nach-
haltige Entwicklung in vielen Wirtschaftsbe-
reichen und Lindern an. Sie fordert Frieden,
Sicherheit, Demokratie und Wiederaufbau von
Staaten. Sie sichert die Erndhrung, Gesundheit
und Grundbildung bis hin zu Umwelt-, Res-
sourcen- und Klimaschutz.

Die Partner in verschiedenen Lindern werden
durch Management- und Logistikleistungen
unterstiitzt. In akuten Notsituationen werden
Nothilfe- und Fliichtlingsprogramme durchge-
fiihrt.

Wichtigste Auftraggeber sind das Bundesmi-
nisterium fiir wirtschaftliche Zusammenarbeit
und Entwicklung, die Regierungen anderer
Liander, die Europdische Kommission, die Ver-
einten Nationen und die Weltbank.

1 Thre Berufswelt

Das erfolgreiche Erasmus+ Programm wird
von der EU bis 2027 mit 27 Mrd. € unterstiitzt.
Menschen, unabhéngig von ihrer sozialen Her-
kunft oder bestehenden Mobilititseinschrin-
kungen werden in verschiedenen Bildungsberei-
chen fiir Bildung, Jugend und Sport gefordert.

Auskiinfte erteilen in Deutschland vier Natio-
nale Agenturen (NA):

— Nationale Agentur fiir EU-Hochschul-
zusammenarbeit im Deutschen Akademi-
schen Austauschdienst (DAAD),

— Nationale Agentur fiir den Pddagogischen
Austauschdienst (PAD) im Sekretariat der
Kultusministerkonferenz (KMK),

— Nationale Agentur fiir Bildung in Euro-
pa beim Bundesinstitut fiir Berufsbildung
(BIBB),

— Nationale Agentur Erasmus+ Jugend in
Aktion

Den Teilnehmern an den Programmen wird
die Chance geboten, weltweit in verschiedenen
Léndern, Berufserfahrung in der Aus- und
Weiterbildung zu sammeln. Austauschpro-
gramme fiir Berufstitige legen den Grund-
stein fiir erfolgreiches Arbeiten auf dem na-
tionalen und internationalen Arbeitsmarkt.

Tabelle 1.4 \Vergleich der Systeme beruflicher Bildung in Europa

Land Berufsbildungsgang Dauer Struktur de Berufsbildung
Danemark Konsekutives System ver- 41-47 | Allgemeine Einfiihrung 20-30 Wochen; danach bis
schiedener Lernorte im Monate |zu 3,5 Jahre lang praktische Ausbildung im Unter-
Sandwich-Prinzip nehmen, theoretische und praktische Ausbildung
in Blockunterricht im Ausbildungszentrum
Finnland Berufsausbildung in einer 36 Theoretische und praktische Ausbildung in der
Berufsschule Monate | Berufsschule mit schuleigenen Werkstéatten; eine
Ausbildungsphase von ca. 20 Wochen in Unter-
nehmen
Italien Betriebliche Lehre als paral-| 36-48 |[Im 1. und 2. Jahr theoretische und praktische
leles duales System Monate | Ausbildung im Ausbildungszentrum mit eigenen
Werkstatten plus praktische Ausbildung in Unter-
nehmen; im 3. und 4. Jahr nur praktische Ausbil-
dung in Unternehmen
Ausbildung in einem Aus- 36 Theoretische und praktische Ausbildung im Aus-
bildungszentrum Monate | bildungszentrum; zusatzliche Praktika in Unter-
nehmen
Niederlande |Betriebliche Lehre als paral-| 24-48 | Praktische Ausbildung in Unternehmen an 4 Tagen
leles duales System Monate |in der Woche; theoretische Ausbildung an 1 Tag in
der Berufsschule
Vollausbildung in der Be- 24 Theoretische (ca. 75 %) und praktische (ca. 25 %)
rufsschule Monate | Ausbildung in der Berufsschule
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1.2 Betrieb und Arbeitsplatz

Handwerk und Industrie. Die scharfen Gren-
zen zwischen Handwerks- und Industriebetrie-
ben sind flieBend geworden.

Grundsitzlich konnen wir sagen, dass sich Hand-
werksbetriebe nicht (oder nur teilweise) auf be-
stimmte Erzeugnisse spezialisieren. Ein Tischler
liefert auf Bestellung Fenster und Tiiren ebenso
wie Mobel, Késten und Sonderanfertigungen aus
ausgesuchten edlen Holzern.

Industriebetriebe haben sich dagegen auf be-
stimmte Produkte oder Serienmobel speziali-
siert, die sie unter Einsatz entsprechender Spezi-
almaschinen (bis zur Automatisierung) in groflen
Mengen herstellen.

Holzverarbeitende Betriebe haben je nach Gro-
Be verschiedene Rdume oder abgeteilte Bereiche
fir den Bankraum, den Maschinenraum, das
Holzlager und Zubehorlager sowie den Spritz-
raum. Hierbei sind die Auflagen der Arbeitsstit-
tenverordnung zu erfiillen.

Im Bankraum werden Sie die handwerkli-
chen Fertigkeiten erlernen. Die Einrichtung soll
zweckmifig, Hobelbank und andere Arbeitsmit-
tel sollen der Korpergrof3e angepasst sein. Dass
es sich in einem hellen, trockenen und beheiz-
baren Raum besser arbeiten ldsst als in einem
diisteren, feuchten und kalten, ist selbstverstind-
lich. Sauberkeit und Ordnung am Arbeitsplatz
sind die wichtigsten Werkstattregeln, von denen
auch besonders die Arbeitssicherheit abhéngt.

Im Maschinenraum begegnen uns Lérm, Staub
und erhohte Unfallgefahren. Ein Gehorschutz
verhindert unheilbare Gehorschiden, seine Be-
nutzung ist fiir jeden Mitarbeiter verbindlich
vorgeschrieben ebenso wie die Arbeitsschutz-
kleidung. Liiftungs- und Absauganlagen und
Atemschutzmasken schiitzen vor schidlichem
Staub. Die Gefahrenbereiche der Maschinen sind
zu kennzeichnen. Auch hier sind Sauberkeit und
Ordnung oberstes Gesetz.

Lager. Ein aufgerdumtes, ij_bersichtlich an-
geordnetes Lager erspart viel Arger und langes
Suchen.

Gestapeltes Schnittholz, Furniere und Holz-
werkstoffplatten sind nach Sorten und Ab-
messungen zu lagern und gegen Umkippen zu si-
chern. VorschriftsméBige Luftfeuchte und Tem-
peratur sowie gute Lichtverhiltnisse im Lager

sind Voraussetzungen, um Qualititsminderungen
zu vermeiden.

Im Spritzraum steht wiederum die Sicherheit
an erster Stelle. Hier herrscht absolutes Rauch-
verbot. Essen und Trinken sind ebenso zu unter-
lassen. Lackreste an Spritzgeriten und Arbeits-
plitzen miissen aus Sicherheitsgriinden von Zeit
zu Zeit (am besten sofort) entfernt werden; dabei
ist auf eine umweltgerechte Entsorgung zu ach-
ten. Beliiftungsanlagen sind vorgeschrieben und
auch bei der Arbeit einzuschalten!

Elektrische Anlagen sollten moglichst in einem
besonderen Raum stehen und miissen gegen Ex-
plosion gesichert sein. Spritzgerite und -schldu-
che sind nach der Arbeit griindlich zu reinigen
und laut Herstelleranweisung zu pflegen. Feuer-
loschanlagen und Handloschgerite sind einsatz-
bereit und in ausreichender Anzahl vorgeschrie-
ben. Fluchtwege diirfen nicht zugestellt werden.

Die wichtigsten Werkstattregeln

SOS-Regel: Durch Sauberkeit und Ordnung
zur Sicherheit!

SMS-Regel: Durch Sauberkeit und Mitver-
antwortung zur Sicherheit!

Die Einhaltung dieser Regeln steigert die
Qualitit der Arbeit und verringert die Unfall-
gefahren in der Werkstatt. Gleichzeitig muss
das absolute Rauchverbot in allen Bereichen
der Holzbearbeitung beachtet werden.

Das Arbeitsschutzgesetz (ArbSchG) bildet die
Grundlage zum Erlass von Rechtsverordnun-
gen iiber die Durchfiihrung von Maflnahmen des
Arbeitsschutzes zur Verbesserung der Sicherheit
und des Gesundheitsschutzes der Beschiftigten bei
der Arbeit. Hierzu zéhlen u. a. die Betriebssicher-
heits- (BetrSichV), Arbeitsstiitten- (ArbStittV)
und Gefahrstoffverordnung (GefStoffV).

Die Betriebssicherheitsverordnung  (Betr-
SichV) soll die Sicherheit und den Gesundheits-
schutz der Beschiftigten bei der Verwendung von
Arbeitsmitteln gewéhrleisten. Hierzu gehoren
Werkzeuge, Gerite, Maschinen und Anlagen. Die
Arbeitsmittel diirfen vom Arbeitnehmer erst dann
verwendet werden, wenn der Arbeitgeber eine
entsprechende Gefihrdungsbeurteilung durch-
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gefiihrt hat. Die dabei ermittelten Schutzmaf3nah-
men miissen die Einsatzbedingungen beriicksich-
tigen und nach dem neuesten Stand der Technik
getroffen und umgesetzt worden sein.

Die Arbeitsstittenverordnung (ArbStittV) re-
gelt die Sicherheit und den Schutz der Beschiftig-
ten in Arbeitsstitten. Sie enthilt Anforderungen an
die menschengerechte Gestaltung der Arbeit, auch
auf Baustellen. Die Gestaltung von Bildschirm-
arbeitspldtzen (S. 359) und die Arbeit mit Com-
putern, Tablet, Smartphone etc. mit entsprechen-
dem sicherheitsgerechtem Verhalten, ist durch die
fortschreitende Digitalisierung, zum wesentlichen
Bestandteil der Arbeitsstittenverordnung gewor-
den. Die neuen Vorschriften zu Telearbeitsplitzen
bieten den Beschiftigten mehr Flexibilitdt hin-
sichtlich der Vereinbarkeit von Familie und Beruf.
Fiir Arbeitgeber und Beschiiftigte wird der Hand-
lungsrahmen, der die erforderliche Rechtssicher-
heit bietet, beschrieben. Im Rahmen der Gefihr-
dungsbeurteilung, finden auch psychische Be-
lastungen Beriicksichtigung. Dies betrifft z.B. die

1 Thre Berufswelt

Regelung tiber eine angemessene Beleuchtung am
Arbeitsplatz und die Sichtverbindung aus Arbeits-
rdumen nach auflen. Auch Vorschriften zur Unter-
weisung der Beschiftigten durch den Arbeitgeber
sind Inhalt dieser Verordnung. Antrige an die
Aufsichtsbehorden kdnnen von den Arbeitgebern
elektronisch (e-mail) iibermittelt werden.

Die Gefahrstoffverordnung (GefStoffV) soll
Mensch und Umwelt vor stoffbedingten Schadi-
gungen schiitzen.

Inhalt sind:

— Regelungen zur Einstufung, Kennzeichnung
und Verpackung gefihrlicher Stoffe und Ge-
mische

— Mafinahmen zum Schutz der Beschiftigten
und anderer Personen bei Titigkeiten mit Ge-
fahrstoffen

— Beschrinkungen fiir das Herstellen und Ver-
wenden bestimmter gefihrlicher Stoffe, Ge-
mische und Erzeugnisse

1.3 Unfallgefahren und Unfallverhitung/
Einstellung von Auszubildenden

Arbeitsunfille sind haufig. Ursachen sind meist
fahrléssiges, unvorsichtiges oder sogar riicksichts-
loses Verhalten, Unkenntnis oder Missachtung der
Vorschriften, schlieBlich auch Materialfehler. Ar-
beitsunfille bringen dem Betroffenen Schmerzen,
Korperschidden und Sorgen, vielleicht sogar den
Tod. Damit schafft er Leid auch fiir seine Fami-
lienangehorigen. Fiir den Betrieb bedeutet der
Ausfall eines Mitarbeiters Storung und Schaden.
Die Unfallkosten (Arzt, Krankenhaus, Kur, Ren-
te) aber hat die Allgemeinheit zu tragen — also wir
alle. Sie erhohen die Soziallast.

Einen Schwerpunktbereich bei Arbeitsunfillen
stellen die sich téglich ereignenden mehr als 1.000
Sturzunfille in deutschen Unternehmen dar.

Viele Arbeitsunfille dieser Art fithren zu Dauer-
schiden der Betroffenen mit der Folge génzlicher
oder teilweiser Berufsunfihigkeit.

Lebensrettende Sofortmaffnahmen miissen im
Falle eines Unfalls unverziiglich ergriffen werden
um das Leben des Notfallpatienten zu retten bzw.
die Uberlebenschancen zu verbessern.

Dazu gehoren:

— Absicherung der Unfallstelle

— Absetzen eines Notrufes (z.B. 112)

— Erste Hilfe mit Basic Life Support zum Erhalt
der Vitalfunktionen (Kreislauf, Atmung) bzw.
Wiederbelebung

Nicht nur moralisch, sondern auch gesetzlich
(§ 323c StGB) ist jede Person verpflichtet, im
Rahmen seiner Fihigkeiten, in einem Notfall eine
,2zumutbare* Hilfe zu leisten.

Unfallverhiitung. FEine grofe Zahl der Arbeits-
unfille kann durch das Tragen von Sicherheits-
schuhen vermieden werden (1.5).

Sie verhindern Unfille durch:

¢ Umknicken, Ausrutschen — Stolpern und Stiir-
zen,

¢ Fuflverletzungen durch mechanische Einwir-
kungen wie Uberrollen, Einklemmen, herab-
fallende Lasten, Durchtreten von Négeln und
Schrauben

e Schidigung der Korperhaltung und Gelenk-
verschleil, friihzeitige Ermiidung der Steh-
und Gehfunktion
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Triangeln,
Haken, Osen

Lasche

Schaftvorderteil
(Blatt)

Kantenabdeckung
der Zehenkappe

Laufsohle
mit Profil

Gelenk-
einlage

Gelenkbereich
(Profil moglich)

Kndchelschutz, hier 1
verbunden mit Polsterung

Schafthinterteil
(Quartier)

Quartier-
futter

Verstarkung
im Fersen-
bereich

durchtrittsichere
Einlage, wenn
erforderlich

Bild 1.5:
Bestandteile eines
Sicherheitsschuhs

Absatz

Um Unfille zu vermeiden, muss man die Ge-
fahren kennen. Deshalb haben die Berufsge-
nossenschaften als Trdger der gesetzlichen
Unfallversicherung Vorschriften erlassen, die
in jeder Werkstatt gut sichtbar angebracht sein
miissen. Merkhefte der Holzberufsgenossen-
schaft geben auBlerdem wichtige Hinweise.
Die von Herstellern und Betreibern, Unter-
nehmern und Arbeitnehmern gemeinsam mit
Sachverstindigen der Berufsgenossenschaften
und Beamten der staatlichen Gewerbeaufsicht
erarbeiteten Unfallverhiitungsvorschriften
sind gesetzliche Mindestanforderungen fiir
die Sicherheit am Arbeitsplatz. Technische
Aufsichtsbeamte der Berufsgenossenschaften,

Einstellung von Auszubildenden

Fiir die Betriebe und Wirtschaft ist es wichtig,
stetig neue Auszubildende anzuwerben und
fachgerecht auszubilden, um den Fortbestand
der Betriebe und Gewerke zu sichern.

— Liegt ein arztlicher Eignungstest vor?

Gewerbeaufsichtsbeamte und Sicherheitsbe-
auftragte in den Betrieben iliberwachen die
Durchfiihrung dieser Vorschriften.

Unfallverhiitungsvorschriften sind nicht
erlassen, um Thnen ,,Ungelegenheiten® zu
machen, sondern Gesundheit und Leben
zu erhalten. Sie zu beachten und zu befol-
gen, ist deshalb selbstverstindlich.

Versichert gegen Berufsunfille und -krankheiten
ist jeder, der aufgrund eines Arbeits-, Dienst-
oder Ausbildungsverhiltnisses beschiftigt ist.

Zahlreiche Formalititen miissen vor Ausbil-
dungsbeginn beachtet und erfiillt werden:

— Haben die beiden Vertragsparteien und die Kammer den Ausbildungsvertrag unterschrie-

ben erhalten?

— Waurde Kontakt mit den Ausbildungsberatern der zustdndigen Stellen aufgenommen?

— Liegt ein betrieblicher Ausbildungsplan geméf3 der Ausbildungsverordnung vor?

— Isteine Einweisung des/der Auszubildenden in den Betrieb erfolgt?

— Hat eine Belehrung iiber Unfallgefahren und -verhiitung stattgefunden?

— Waurde die Anmeldung zur Krankenversicherung und Berufsschule bestétigt?

— Ist der/die Auszubildende bei der Finanzverwaltung fiir das ELStAM-Verfahren
(Elektronische Lohnsteuerabzugsmerkmale) angemeldet worden?

— Liegt eine Kopie des Jugendarbeitsschutzgesetzes gut sichtbar vor?
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1.3.1 Arbeitssicherheit und Gesundheitsschutz

Arbeitsauftrag Nr. 2 Lernfeld TI, HM 1; FKU 3, 6

Um die innerbetriebliche Gesundheitsvorsorge richtig zu verstehen ist es unbedingt not-
wendig alle Hinweis- und Warnschilder sowie Gebotszeichen zu kennen, verstehen und
verantwortlich zu handeln.

Erarbeiten Sie sich die Sicherheitskennzeichen mithilfe der ,,Puzzle-Methode*.

Kopieren Sie die Symbole in vierfacher Vergrolerung. Schneiden Sie die Symbole (Piktogram-
me) ohne Beschriftung aus.

Kleben Sie die Piktogramme auf ein DIN-A2-Blatt in dem Sie diese den folgenden Uber-
schriften zuordnen:

Verbotszeichen
Warnzeichen
Gebotszeichen
Rettungszeichen
Gefahrensymbole

Die Piktogramme werden nun mit den dazugehorigen Kennfarben (Rot, Blau, Orange, Griin)
umrandet und entsprechend (z. B. Rauchen verboten) benannt.

Nutzen Sie das Internet.

Arbeiten Sie in Gruppen.

Die fertigen Gruppenarbeiten werden der Klasse vorgestellt. Korrekturhinweise werden auf-
genommen und in den Arbeiten beriicksichtigt.
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Bild 7.25 Maschinell gefraste Fuge
(Kronenfuge). GrofRere Leimflache
(46 mm gegeniiber 15 mm bei
stumpfer Leimfuge)

7.3 Langsverbindungen

Als Sicherung gegen das Verwerfen von Voll-
holzfliachen dienen Hirn- und Gratleisten, die
wir im Abschnitt 7.5.2 nidher kennenlernen
werden.

Verleimte Breitenverbindungen werden
durch stumpfe, gediibelte, gefederte Fuge
oder Kronenfuge hergestellt.

Firma.

Arbeitsauftrag Nr. 50 Lernfeld TI 2, 4, 12; HM 2, 4
» Auf Empfehlung von Frau Mustermann wendet sich ihr Nachbar Herr Kleinschmidt an Thre

Ein durch Schadlingsbefall stark geschwiéchter Dachbalken seines Wochenendhauses muss
erneuert werden. Um die Dacheindeckung nicht aufnehmen zu miissen, entscheidet sich Thr
Meister fiir einen neuen zweiteiligen Balken, der vor Ort zusammengefiigt werden kann.

Erarbeiten Sie Losungsvorschlédge einschlielich Zeichnungen/Skizzen und Benennen Sie
Vor- und Nachteile der Langsverbindungen.

=

Bild 7.26 Langsverbindungen (Schnitte)

a) Schaftung, b) Uberblattung, ¢) Keilzinken, d) franzésischer Keilverschluss,

e) schrages Hakenblatt, verkeilt

Léingsverbindungen ermoglichen das Zusam-
menfiigen (Stofen) von Holzteilen in Richtung
der Faser. Wir fiihren sie aus um handelsiibli-
che Lingen zu vergrofern oder aus Griinden
der Konstruktion. In der Tischlerei verwenden
wir Langsverbindungen hauptsichlich im Fens-
ter- und Innenausbau bei langen oder bogen-
formigen Werkstiicken. Ausschlaggebend fiir
die Wahl der Langsverbindung sind die Bean-
spruchung des Holzes und der Verwendungs-
zweck. In der industriellen Holzverarbeitung
finden wir die wirtschaftlich herzustellende,
sehr haltbare Keilzinkenverbindung besonders
hiufig. Die Verbindungsform wird mit einem

Spezialfraser an den abgeldngten Werkstii-
ckenden angefrist (7.26¢). Durch die Keilform
ergeben sich formschliissige Fiigeflichen mit
grolem Langholzanteil fiir die Verleimung.
Gefriste Holzteile sind binnen 24 Stunden zu
verleimen, bevor sie ihre Form dndern konnen.
Diese Lingsverbindung verwendet man fiir
lamellierte Fensterkanteln, Leimholzbinder
und zur Verldngerung von Brettern. Andere,
meist handwerklich hergestellte weniger halt-
bare Lingsverbindungen sind die Schdftung,
Uberblattung (7.26a,b), Schlitz und Zapfen.
Losbar sind die verschiedenen Keilverschliisse
(z. B. Franzosischer Keil, 7.26d, schriges Ha-
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kenblatt, 7.26e). Bei der Schichtverleimung
verleimt man gleich dicke gehobelte Bretter in
mehreren Schichten, wobei die StoBe versetzt
sind. Der Tischler verwendet diese Verbindung
bei Rundbogentiiren und -fenster oder runden
Tischzargen.

7.4 Rahmeneckverbindungen

7 Holzverbindungen

Wesentlich fiir die Haltbarkeit der Langs-
holzverbindung sind die Formschliissigkeit
der Fiigekante, die GroBle der Leimfldche
und der Langholzanteil. Keilverbindungen
konnen 16sbar ausgefiihrt werden.

keit einen Spiegelrahmen zu bauen.

eine Dicke von 24 mm haben.
Ermitteln Sie die RahmenauSenmale.

— Entwurf eines Deckblattes

Schnittlagen

— Arbeitsablaufplan
— Materialliste

Arbeitsauftrag Nr. 51 Lernfeld TI 2, 4, 12; HM 2, 4; FKU 5
» Als Ubung zur Handfertigkeitsprobe fiir die anstehende Priifung bietet sich die Moglich-

Der Kunde hat die gewiinschten Mafle telefonisch mitgeteilt.
Der Spiegel hat die MaBie 520 mm x 640 mm. Der Rahmen soll eine Breite von 50 mm und

Legen Sie eine Auftragsmappe mit folgendem Inhalt an:

— fiinf mogliche Rahmenverbindungen in Perspektive
— Zeichnung nach DIN 919 mit Schlitz und Zapfenverbindung entsprechend den vorgege-
benen Maflen im M 1:1; Horizontalschnitt A-A, Vertikalschnitt B-B, Vorderansicht mit

— Entwurf dreier moglicher Spiegelhalteleisten als Profil

— Preisberechnung/verwendetes Holz: Kiefer oder Nussbaum

Der Rahmen ist eines der dltesten Konstrukti-
onselemente im Tischlerhandwerk. Als der
Tischler noch keine Plattenwerkstoffe kannte,
war der Rahmen mit Fiillung ein wesentliches
Element, um groBere, freistehende Holzfla-
chen bei Tiiren und Korpusteilen zu schaffen.
Einfache Rahmenkonstruktionen treffen wir
bereits in der Gotik an. Heute finden wir Rah-
menkonstruktionen bei nahezu allen Tischler-
arbeiten (im Innen- und M6belbau, bei Fenster
und Tiiren). Bei Rahmenelementen nutzt man
die geringen SchwundmalBie in Faserrichtung
der Rahmenhoélzer aus (0,1 bis 0,3 %). Im
Gegensatz zu einer Vollholzfliche quillt und
schwindet ein gleichgroBer Rahmen in der
Breite weniger. Rahmen sind maBhaltiger und
formbestindiger als Vollholzflichen. Hinzu
kommt das geringe Gewicht und die vielen
Gestaltungsmoglichkeiten.

Der Rahmen hat die Aufgabe, die Last der
gesamten Konstruktion iliber die Beschlige
auf den Korpus zu iibertragen. Damit der Rah-
men Stabilitit erhilt und nicht aus dem Winkel
geht, wird er durch die eingelegte Fiillung aus-
gesteift (7.27).

Die Rahmeneckverbindung hat vor allem die
Aufgabe, die auftretenden Belastungen aufzu-
fangen und ein Verformen der Rahmenhélzer
zu verhindern. Die fachgerechte Ausfiihrung
der Verbindung ist wichtig fiir die Stabilitit
und das Stehvermogen des Rahmens.
Beispiel

Das Fenster ist eine typische Rahmenkonstruk-

tion, die das erhebliche Gewicht groBer Glasfli-
chen und starke Windkrifte aufnehmen muss.
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Bild 7.27 a) Rahmeneckverbindungen
b) Zusammenzeichnen der Holzer

Der Rahmen iibertriagt die Konstruktions-
last iiber die Beschlédge auf den Korpus. Die
eingelegte Fiillung gibt ihm Stabilitdt und
verhindert, dass er aus dem Winkel geht.
Die Rahmenverbindung verhindert ein Ver-
formen der Rahmenholzer.

Holzauswahl. Rahmenholzer diirfen sich
nicht verziehen, sonst schlieBen Tiiren oder
Fenster nicht einwandfrei. Deshalb ist die
Wahl des richtigen Holzes sehr wichtig. Fiir
die Rahmenholzer eignen sich Kern- oder Mit-
telbretter (stehende Jahresringe) mit geradem
Faserverlauf, ohne Aste und Risse.

Zusammenzeichnen und Anreilen. Nach
der Holzauswahl folgt das Zusammenlegen
und Zeichnen der Rahmenholzer. Die aufrech-
ten Holzer gehen in der Regel durch, die dem
Kern zugewandten Seiten liegen auflen (fester
Sitz der Binder, schoneres Aussehen). Um bei
der weiteren Bearbeitung Verwechslungen zu
vermeiden, zeichnen wir die Rahmenholzer
mit einem Tischlerdreieck (7.27b). Angerissen
wird von der Zeichenseite bzw. Innenkante aus.

Die Uberblattung ist die einfachste Eckver-
bindung im Rahmenbau. Sie ist mit wenig
Aufwand herzustellen aber nur gering belast-
bar (7.28). Die Rahmenholzer werden wech-
selseitig bis zur Hilfte ausgeklinkt und miissen
verleimt werden, damit die Verbindung we-
nigstens eine geringe Biegesteifigkeit erhilt.
Sinnvoll ist eine zusétzliche Sicherung durch
Sternnigel oder Schrauben. Diese einfache Ver-
bindung verwenden wir bei diinnen Rahmen-

Bild 7.28 Uberblattung

holzern und wenig beanspruchten Konstruk-
tionen wie Zierbekleidungen oder aufgesetz-
ten Rahmen.

Die Uberblattung auf Gehrung hat nur die hal-
be Leimflidche und ist daher noch weniger halt-
bar (7.29). Wir treffen sie nur bei einfachen Zier-
bekleidungen, Bilder- und Spiegelrahmen an.

Die Kreuziiberblattung wird bei sich kreu-
zenden Holzern angewendet, z. B. bei Spros-
senkonstruktionen, Zierrahmen, als Stianderfull
oder stapelbaren Kastenelementen, deren Eck-
verbindung bewusst hervorgehoben werden
soll. Bei der Herstellung wird das eine Holz
auf der Oberseite, das andere auf der Untersei-
te um die halbe Holzdicke eingeschnitten und
ausgeklinkt (7.30).

Die Schlitz- und Zapfenverbindung ist die
hiufigste Rahmeneckverbindung (7.31). Wih-
rend wir im Mdbel- und Innenausbau haufig
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7 Holzverbindungen

Bild 7.29 Uberblattung auf Gehrung

auch andere Eckverbindungen finden, ist sie im
Fensterbau die Regel. Sie hat eine doppelt so
groBe Leimfliche wie die Uberblattung und da-
her eine erheblich hohere Festigkeit gegen Ver-
drehen.

In der Regel erhalten die aufrechten durchge-
henden Rahmenholzer die Schlitze, wihrend
die querliegenden abgesetzt werden und die
Zapfen bekommen (7.31). Bei Fensterblend-
rahmen dagegen erhalten die querliegenden

Bild 7.30 Kreuziberblattung

Rahmenholzer die Schlitze, damit die Nuten
bzw. Falze fiir Fensterblech, Innensims und
Rollladendeckel im Lingsholz durchgefrist
werden konnen. Bei dickeren Rahmenhdolzern
> 50 mm im Fensterbau werden Doppel oder
Dreifachzapfen angeschnitten (7.31b).

Die Verbindung wird auflerdem fiir Rahmen
im Mobel- und Innenausbau verwendet. Vo-
raussetzung fiir eine gute Schlitz- und Zap-

Bild 7.31 Schlitz- und Zapfenverbindung

a) einfache Schlitz- und Zapfenverbindung (Teilung),
b) doppelte Schlitz- und Zapfenverbindung
c) Herstellen der Schlitz- und Zapfenverbindung

1 Anreiflen der Verbindung

2 Anschneiden von Schlitz und Zapfen

3 Ausstemmen des Schlitzes
4 Absetzen des Zapfens
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Bild 7.32 Rahmen mit Nut und Falz

a) Rahmen mit Falz, b) Rahmen mit Nut, c) Breiten und Tiefen am Rahmen,
d) Schlitz und Zapfen mit Kittfalz und Fase

fenverbindung ist genaues Anreilen. Nach
dem Anreilen der Schlitz- und Zapfenlinge
ist die Zapfeneinteilung mit dem Streichmal}
auszufithren (1/3, 2/3 der Rahmendicke).
Der Schlitz wird innen am Riss, der Zapfen
auBlen am Riss mit der Schlitzsdge geschnit-
ten (7.31). Nur bei exaktem Sigeschnitt hat
man die Gewihr, dass die Verbindung gut
zusammenpasst. Mit einem Stecheisen oder
Lochbeitel stemmen wir den Schlitz von bei-
den Seiten aus. Fiir das Absetzen der Zapfen-
wangen spannen wir das Holz schrig in die
Hinterzange und schneiden die Wangen mit
der Absetzsige leicht schrig, um eine dichte
Fuge zu erhalten. Vor dem Verleimen stecken
wir die Verbindung probeweise zusammen. Der
Zapfen soll straff im Schlitz sitzen, ohne ihn zu
spalten. Beim Verleimen und Spannen ist dar-
auf zu achten, dass der Rahmen im Winkel ist.

Schlitz- und Zapfenverbindung mit Innen-
falz oder Nut. Um die Fiillung zu befestigen,
erhalten die Vollholzrahmen eine umlaufende
Nut oder einen Falz. Bei Glasfiillungen wihlt
man den Falz und befestigt die Scheibe mit
geschraubten oder genagelten Glashalteleis-

ten fest an der Falzwange (7.32a). So kann die
Scheibe jederzeit in der verleimten Rahmen-
konstruktion erneuert werden. Soll die Fiillung
jedoch fest eingebaut werden, erhalten die
Rahmenteile eine Nut in Dicke des Zapfens.
Bei dieser einfachen Art der Befestigung muss
man die Fiillung beim Verleimen der Eckver-
bindung mit einsetzen (7.32b).

Nut- und Falzbreite und -tiefe miissen sich
der Zapfenteilung anpassen, sonst ergibt
sich beim Zusammensetzen im Schlitz-
grund ein Loch.

Um Rahmenelementen ein schoneres Ausse-
hen zu geben, werden Innenkanten gefast, pro-
filiert oder erhalten einen eingelegten Profil-
stab. Fiir die Ausfiihrung gibt es unterschied-
liche Moglichkeiten.

Werden Falz- und Nutwange gefast, miissen
die entsprechenden Gegenstiicke im Schlitz-
und Zapfenteil ebenso eine Fase erhalten. Dies
ist schon beim Anreilen zu beriicksichtigen
(7.32d).
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7 Holzverbindungen

Bild 7.33 Schlitz und Zapfen einseitig
auf Gehrung a) Schema, b) mit
Innenfalz (Vorderansicht)

Schlitz- und Zapfenverbindung auf Gehrung.
Bei Mobeltiirrahmen mit Fiillungen kann die
Schlitz- und Zapfenverbindung aus formalen
Griinden einseitig oder beidseitig auf Gehrung
gearbeitet werden (7.33, 7.34). Dies geschieht,
wenn das Holzbild am Rahmenfries umlaufen
soll, die Innenkante ein Profil erhilt oder die
Fiillungsstibe auf Gehrung abgesetzt sind.
Entsprechend miissen wir die Schlitzwange
ein- oder beidseitig auf Gehrung absetzen und
beim Schneiden des Zapfens die Wange pas-
send auf Gehrung arbeiten.

Auf Hobel geschlitzte Rahmenverbindung.
Soll die Innenkante eines Rahmens mit Schlitz
und Zapfen ein Profil erhalten, so muss bei
der manuellen Herstellung in Profilbreite eine
Gehrung angeschnitten werden (auf Hobel ge-
schlitzte Verbindung). Die Zapfenbreite und
Schlitztiefe verringert sich um das Profilmal.

Uberschobene Briistung. Bei der maschinel-
len Fertigung verwendet man fiir profilierte In-
nenkanten vorzugsweise einen entsprechenden
Frisersatz aus Profil- und Konterprofilfriser.
Damit ldsst sich die Verbindung rationell her-
stellen und eine dichte Briistungsfuge erzielen.
Das aufrechte Rahmenholz erhilt auf der ge-
samten Lédnge ein durchgehendes Profil, die
Zapfenbriistung ein Konterprofil.

Die Schlitz- und Zapfenverbindung mit
durchgestemmten Zapfen setzen wir ein,
wenn die Rahmenfriese Breiten von 100 bis

Bild 7.34 Schlitz und Zapfen beidseitig auf
Gehrung a) Schema, b) mit Nut
und Auf3enfalz (Vorderansicht)

160 mm erreichen, also bei Innen- und Auflen-
tiiren sowie schweren Tischgestellen. Die Ver-
bindung hat durch den Zapfen eine grofle Form-
schliissigkeit und erzielt hohe Festigkeitswer-
te. Weil Holz in Liangs- und Querrichtung sehr
unterschiedlich arbeitet, verleimt man Lings-
holz nicht mit Querholz in groBer Breite. Bei
den schmalen Rahmenfriesen im Mdobelbau be-
steht wegen der geringen Schwundmale keine
Rissgefahr. Um jedoch bei grolen Rahmentii-
ren eine haltbare Eckverbindung zu schaffen,
die das Holz ungehindert arbeiten lasst, wird
der Zapfen durchgestemmt. Er ist nur etwa 2/3
so breit wie der Tiirfries. Das letzte Drittel der
Breite wird als Nutzapfen bis zur Hirnkante
der Lingsfriese weitergefiihrt. Der Nutzapfen
ist etwa so lang wie dick. Er fiihrt den Zapfen
beim Quellen und Schwinden in der Nut des
Léngsfrieses und hilt beide biindig. Deshalb
darf er nicht geleimt werden.

Stemmen wir den Zapfen ganz durch, sodass
er als Hirnholz auf der Kante des Lingsfrieses
sichtbar wird, konnen wir ihn zusatzlich im
Léngsfries verkeilen, wenn wir das Zapfenloch
nach auflen breiter ausstemmen. Die Keile
miissen so zugeschnitten sein, dass sie dort den
hochsten Pressdruck erzeugen, wo der Zapfen
geleimt wird — und das darf nur in der Néhe
der Zapfenbriistung geschehen (7.35). Diese
Verbindung ist stark belastbar und eignet sich
darum besonders fiir grole Rahmentiiren.
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a)

Keil
Keile stumpf

Zapfen nur
innen leimen,
in der Nahe

der Briistung
b)

Bild 7.35 Gestemmter Zapfen mit Nutzapfen

a) Schema b) mit Innennut (Vorderansicht)

Schlitz- und Zapfenverbindungen mit durch-
gestemmten Zapfen sind stark belastbar.

Voraussetzungen:

— passgenaues Anreilen und Ausarbeiten
unter Beriicksichtigung des arbeitenden
Holzes,

— richtig zugeschnittene Keile,

— Zapfenleimung nur in Nihe der Zapfen-
briistung.

Andere Rahmeneckverbindungen. Die ge-
federte Rahmeneckverbindung mit dem ein-
gesetzten oder falschen Zapfen ist heute sel-
ten. Haufig finden wir Gehrungsecken mit
Sperrholz- und Formfedern (7.36). In welchen
Fillen Rahmenecken mit Schlitz und Zapfen,
Formfedern oder Diibel verbunden werden,
hingt von dem Verwendungszweck und der

Fertigung bzw. der maschinellen Einrichtung
des Betriebs ab. Besonders bei der stumpfen
Diibelung (also wenn die aufrechten Rahmen-
friese durchgehen) ist die Holzeinsparung ein
gewichtiger Vorteil gegeniiber der Schlitz- und
Zapfenverbindung — an einem Querfries wird
die doppelte Zapfenlidnge gespart! Damit die
Verbindung nicht verdreht, sind wenigstens
zwei Diibel notig. Diibelung auf Gehrung wird
wegen des Verdrehens mit zwei Winkel- oder
Eckdiibeln ausgefiihrt (7.37).

Diibelverbindungen erfordern genaues An-
reilen und Bohren. Die Diibellocher wer-
den etwas tiefer gebohrt als die Diibel, da-
mit der Leim voll aufgenommen wird und
die Verbindung biindig schlief3t.

Ansicht Nord

Arbeitsauftrag Nr. 52 Lernfeld TI 2, 4, 12; HM 2, 4

e Im Wochenendhaus der
Familie Mustermann ist
in einem Nordfenster
eine Kreuzsprosse be-
schiadigt worden. Die
Sprosse ist auszuwech-
seln.

Beschreiben Sie die
Anfertigung einer tra-
ditionell {iiberblatteten
Kreuzsprosse mit Profil
auf Gehrung.
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Die Sprossenverbindung gibt es vorwie-
gend bei alten Fenstern. Der Bautischler
wendet sie auch bei Innen- und Aufentiiren
an, wenn groBere Glas oder Fiillungsfldchen
aufzugliedern oder einbruchsicher zu ma-
chen sind. Die Sprossenhdlzer werden
kreuzweise tiberblattet und erhalten in Ab-
stimmung mit dem umlaufenden Rahmen
dessen Falz- und Faseprofil (7.38a, b). In der
Altbausanierung von Fenstern werden heute
auch Kreuzsprossenverbindungen gekontert.
Das heif3t, ein Sprossenprofil lduft durch,
wihrend das querlaufende Profil abgesetzt
(,,gekontert*) wird (7.38c).

7 Holzverbindungen

Bei der Kreuzsprosse mit Fase fiihrt man die
Uberblattung mit iiberschobenem Profil oder
auf Gehrung geschnitten aus (7.38).

Bild 7.36 Formfeder (Lamello) auf Gehrung

Bild 7.37 Dibelung
a) stumpf,
b) auf Gehrung

Bild 7.38 Kreuzsprosse
a) Uberblattet, Profile auf Gehrung,
b) Uberschobenes Profil,
c) gekontert, Profil abgesetzt



7.5 Kasteneckverbindungen
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Arbeitsauftrag Nr. 53 Lernfeld TI 2, 4, 12; HM 2, 4; FKU 5, 7

Zur Vorbereitung auf eine mogliche Klassenarbeit erhalten Sie den folgenden Fragenkata-
log. Erstellen Sie Lernkarten und vervollstandigen Sie Thren Lernkarteiordner.

. Zdhlen Sie die Hauptgruppen der Holzverbindungen auf.

. Nennen Sie unverleimte Breitenverbindungen bei Vollholz.

. Welche Regel gilt fiir unverleimte Breitenverbindungen?

. Warum schneidet man Herzstellen bei Vollholzverbindungen heraus?

. Welche Brettseite ist Ansichtsflache im Innen- und Auflenbereich? Begriinden Sie Ihre Antwort.

. Welche unverleimte Breitenverbindung wihlen Sie a) fiir FuBbodenriemen, b) fiir eine Kellertiir,

¢) fiir Deckenverkleidungen?

. Warum sollen Sie die Holzer vor der Weiterbearbeitung reilen oder zeichnen?

. Warum ist bei verleimten Breitenverbindungen auf die Schwundrichtung des Holzes zu achten?
. Diirfen Sie Kernholz am Splintholz leimen? Begriinden Sie Ihre Antwort.

. Wozu dienen die Fugen beim Verleimen?

. Was miissen Sie bei einer gediibelten Fuge beachten?

. Worauf kommt es bei der Langsverbindung an?

. Warum miissen Sie gefridste Holzteile innerhalb von 24 Stunden verleimen?

. Wozu setzt man die Schichtverleimung ein?

. Welche Aufgaben haben Rahmen und Fiillung bei der Rahmeneckverbindung?

. Welche Moglichkeiten der Rahmeneckverbindung kennen Sie?

. Warum wird die Schlitz- und Zapfenverbindung bevorzugt?

. Beim Zusammenstecken einer Schlitz- und Zapfenverbindung entsteht im Schlitzgrund ein Loch.

Welcher Fehler wurde gemacht?

. Erldutern Sie die Fertigung einer Schlitz- und Zapfenverbindung mit durchgestemmtem Zapfen.
. Welchen Vorteil bietet die stumpfe Diibelung gegeniiber der Schlitz- und Zapfenverbindung?

7.5 Kasteneckverbindungen

Arbeitsauftrag Nr. 54 Lernfeld TI 2, 4, 12; HM 2, 4; FKU 5
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Fiir eine Skulpturengalerie sollen 32 Séulen aus Buche mit quadratischer Grundfliche her-
gestellt werden. Die Maf3e betragen fiir die Seitenldnge 30 cm und fiir die Hohe 1,20 m.
Der Kiinstler wiinscht aus Designgriinden, dass die Eckverbindungen genagelt werden.
Erstellen Sie eine Auftragsmappe mit folgendem Inhalt:

Deckblatt

Skizzen von drei verschiedenen Korpusverbindungen

Materialliste

Preisermittlung/verwendetes Holz: Buche oder Kiefer

Vorschlag fiir verschiedene Drahtstifte/Nigel

Besprechen Sie in Gruppen den mdéglichen Arbeitsablauf in der Werkstatt.

Uberlegen Sie, wie viel Zeit Sie fiir die jeweiligen Arbeitsschritte bendtigen werden.

Ermitteln Sie die Lohnkosten bei einem angenommenen Stundenlohn von 36,50 €.
Suchen Sie nach Moglichkeiten einen giinstigen Preis anbieten zu kénnen (evtl. Platten-
werkstoffe verwenden).

Prisentieren Sie Ihr Saulenprojekt der Klasse.

Die folgenden Fragen dienen als Strukturhilfe fiir eine erfolgreiche Projektbearbeitung.

. Wie werden Kasteneckverbindungen belastet?
. Durch welche MaBBinahmen konnen Sie die Belastbarkeit von Kasteneckverbindungen verbessern?
. Fiir eine Korpuseckverbindung werden Léngs- und Hirnholz unterschiedlicher Feuchtigkeit miteinan-

der verleimt. a) Welche Folgen hat das? b) Welche Holzfeuchte sollte Vollholz beim Verleimen haben?

. Warum sollen Sie die Drahtstifte schwalbenschwanzformig und versetzt einschlagen?
. Welche Stifte nehmen Sie im Mdobelbau und welche fiir Kisten und Paletten?
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Bei Mobeln, Truhen oder Tiirfuttern miissen
Tischler und Holzmechaniker Seiten und Bo-
den iiber Eck zu einem stabilen Korpus oder
Kasten verbinden (7.39). Die Eckverbindun-
gen werden im Wesentlichen durch das Eigen-
gewicht der Korpusteile (bei Transport oder
Lagerung) belastet. Die Belastbarkeit verbes-
sert sich durch groere Leimflichen und be-
sondere Formgebung (z. B. Zinken — kraft-
und formschliissige Verbindung). Kasteneck-
verbindungen werden rechtwinklig angerissen
und ausgearbeitet. Zusammen mit der ausstei-
fenden Riickwand halten sie den Korpus im
Winkel, so dass die Tiir bzw. die Klappe ange-
schlagen und einwandfrei geschlossen werden
konnen. Bei zerlegbaren Korpusverbindungen
ist ein aussteifendes Element wie Riickwand
oder Boden unerlésslich.

Bild 7.39 Belastung der Kasten- oder
Korpuseckverbindung

Holzauswahl. Auch bei Korpuseckverbindun-
gen miissen wir die Materialeigenschaften be-
riicksichtigen. Vollholz hat eine hohere Biege-
und Zugfestigkeit als z. B. Spanplatten (7.40),
doch diirfen wir nur Lingsholz mit Lingsholz
und Hirnholz mit Hirnholz verleimen. Vollholz
braucht Platz zum ,,Arbeiten und soll daher
bei Eckverbindungen eine einheitliche Holz-
feuchtigkeit aufweisen. Man kann die Eckver-
bindungen nageln, graten, zinken, spunden,
diibeln oder federn.

Fiir unlésbare Eckverbindungen eignen sich
nur Werkstoffe mit etwa gleichen Eigen-
schaften.

Bei Eckverbindungen Lingsholz mit Langs-
holz und Hirnholz mit Hirnholz verleimen!

Bei Massivholzverleimungen auf einheit-
liche Holzfeuchtigkeit von 8 bis 12 % im
Innenbereich achten.

7 Holzverbindungen

Bild 7.40 Biegefestigkeit von Massivholz und
Spanplatte

7.5.1 Genagelte Eckverbindungen

Die genagelte Kasteneckverbindung kommt
bei einfachen und unsichtbaren Vollholzver-
bindungen vor. Im M&bel- und Innenausbau
verwenden wir dazu ausschlieBlich Drahtstifte
mit Stauchkopf nach DIN 1152. Sie lassen sich
leicht versenken und auskitten (z. B. beim Be-
festigen der Tiirbekleidung am Tiirfutter). Fiir
Kisten und Paletten setzt man dagegen Draht-
stifte mit Senkkopf nach DIN 1151 ein, weil
sie bei Belastung nicht so leicht ins Holz ein-
dringen. Die Verbindung wird haltbarer, wenn
wir die Drahtstifte schwalbenschwanzférmig
ansetzen und ganz durchschlagen, sodass die
iiberstehenden Spitzen zu ,,Widerhaken* um-
gelegt werden konnen (s. Abschnitt 7.1.1).
Weil Nigel im Hirnholz schlechter halten als
im Léngsholz, setzt man bei Transportkisten
Eckleisten ein (7.41).

Bild 7.41 Stumpf genagelte
Kasteneckverbindung a) schwal-
benschwanzférmig und moglichst

versetzt, b) Drahtstifte
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Bild 7.42 Ausgefalzte Nagelverbindung

Die Spaltgefahr beim Verbinden von Lings-
holz mit Langsholz vermindert sich, wenn wir
die Nigel nicht im gleichen Jahresring, son-
dern versetzt einschlagen.

Nagelverbindungen in Hirnholz sind we-
niger haltbar als in Langsholz. Drahtstifte
schwalbenschwanzformig und versetzt ein-
schlagen.

Stauchkopfstifte im Mobel- und Innenaus-
bau, Senkkopfstifte fiir Kisten und Paletten.

7.5.2 Gegratete Vollholzverbindungen

Ausgefilzte und stumpf eingelassene Kas-
teneckverbindungen gibt es neben den behan-
delten stumpfen Nagelungen. Die ausgefilzte
Nagelung ist angebracht, wenn keine Drauf-
und Untersicht gegeben sind. Sie sichert die
Holzfliche beim Nageln gegen Verrutschen
und wird meist zusétzlich verleimt (7.42).

Bild 7.43 Stumpf eingelassene
Nagelverbindung

Bei stumpf eingelassener Verbindung geht
ZweckmifBigkeit vor Schonheit. Sie erhoht
die Belastbarkeit und sichert den Boden gegen
Verformung (7.43).

eine positive Stimmung der Besucher.

unbedingt zu beachten.

und Seitenansicht.

* Erginzen Sie Ihren Lernkatalog.

1
2. Welche Teile erhalten die Gratnut?
3

Arbeitsauftrag Nr. 55 Lernfeld TI 2, 4, 12; HM 2, 4; FKU 5
» Thre Arbeit fiir die Skulpturengalerie war ein voller Erfolg und sorgte bei der Vernissage fiir

Die Galerie benétigt fiir die Pridsentation und Ablage der Ausstellungskataloge eine Voll-
holztischplatte aus Buche. Diese soll auf einige der Saulen gelegt werden.

Die fertigende Tischplatte hat die Mafle 2,40 m x 1,20 m x 40 mm. Die Verleimregeln sind

— Erstellen Sie eine Zeichnung mit selbst gewidhlter Gratverbindung im M 1:1 als Vorder-

— Skizzieren Sie vier verschiedene Hirnholzleisten perspektivisch.
— Erstellen Sie einen Arbeitsablaufplan fiir die Herstellung einer Gratverbindung
Bilden Sie ein Team aus vier Mitschiilern und kalkulieren Sie einen Angebotspreis.
Der Stundenlohn betragt 36,50 Euro. Die Oberflidche wird 2 x geolt.
— Uberpriifen Sie durch eine Handarbeitsprobe Ihre geschitzte Zeitermittlung.
— Zeichnen Sie Ihr Projekt in Isometrischer Darstellung im M 1:20 auf ein DIN-A4-Blatt.

Die Erarbeitung der nachfolgenden Fragen dient der Wissensfestigung.

. Wofiir werden stehende und liegende Gratleisten eingesetzt?

. Warum schneidet man die Gratnut nicht auf die gesamte Holzbreite?
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7 Holzverbindungen

Bild 7.44 Gegratete Vollholzverbindungen

a) Seite und Boden gegratet, b) Brettflache mit Gratleiste, c) ein- und zweiseitiger
Grat, d) stehende Gratleiste, e) liegende Gratleiste

Diese handwerklichen Verbindungen sind be-
sonders stabil und formschliissig. Auch ohne
Leimangabe nehmen sie bei passgenauer Form
grof3e Belastungen auf.

Die Gratverbindung sichert freistehende ver-
leimte Vollholzflichen gegen Verformen und
ermoglichen ihnen gleichzeitig das Arbeiten in
der Breite ohne Rissbildung (7.44). Wir finden
sie ausschlieBlich bei Vollholzkonstruktionen.
Sie kann von Hand oder maschinell mit der
Oberfrise hergestellt werden.

Gegratete Seiten und Boden. Das durchge-
hende Teil erhilt stets die Gratnut, die quer
dazu angeordneten Boden oder Mittelseiten
erhalten den Grat mit einer Schrige von ca.
75° (7.44a).

Die Tiefe der Gratnut soll nicht mehr als 1/3
betragen, damit die Brettfliche geniigend Sta-
bilitdt behilt und sich beim Einschieben des
Grats nicht hohl zieht. Gratfeder und Gratnut
sind leicht konisch (keilférmig) auszufiihren.
Dadurch wird das Zusammenfiigen erleichtert.
Durch den Druck der Gratfeder an die Nut-
wangen entstehen im Holz Scherkrifte. Erfor-
derlich ist deshalb bei Brettflachen ein Vorholz
von mind. 30 mm, um ein Abscheren in der Fa-
ser zu vermeiden. Der Grat kann einseitig oder
zweiseitig ausgefiihrt werden (7.44c). Der
zweiseitige Grad weist durch die Einspannung
eine hohere Festigkeit auf. Da man bei Boden
und Seiten Holz mit gleichem Faserverlauf
verbindet, kann der Grat auf der ganzen Linge

verleimt werden. Die Gratfeder muss sich etwa
2/3 der Léange leicht einschieben lassen und im
letzten Drittel stramm anziehen.

Gratleisten

Das Werfen freistehender Vollholzflichen
(Platten, Tiiren) verhindert man durch Grat-
oder Hirnleisten. Sie miissen gleichzeitig das
Arbeiten der Holzfliche in der Hauptschwund-
richtung ohne Rissbildung ermoglichen. Sie
verlaufen immer quer zum Langholz der Voll-
holzflache. Fiir das Quellen und Schwinden
in der Fliche muss am Ende der Gratnut Luft
bleiben. Damit die Verbindung fest anzieht und
die auftretenden Krifte aufnimmt, verjiingen
sich Gratfeder und Gratnut um ca. 2 mm auf
500 mm Linge. Bei der Holzauswabhl fiir die
Gratleiste muss auf einen giinstigen Jahresring-
verlauf geachtet werden, um das Schwinden
gering zu halten. Besonders geeignet ist Hart-
holz mit feinen Jahresringen. Da unterschied-
liche Holzrichtungen zusammenkommen, diir-
fen Gratleisten nur ca. 1/3 verleimt werden,
damit der Rest ungehindert arbeiten kann.

Man unterscheidet stehende und liegende
Gratleisten:

Die stehende Gratleiste ist schmal und hoch
(7.44d). Wir verwenden sie fiir Tische, Arbeits-
platten, wo vorwiegend Belastungen senkrecht
zur Flache auftreten. Sie widersteht der Verfor-
mungskraft des Vollholzes am besten und hilt
die Fliche eben.



7.5 Kasteneckverbindungen

Die liegende Gratleiste ist breit und flach
(7.44e). Wir verwenden sie meist fiir stehende
Fldachen (Tiiren), wo die Hauptbelastung in der
Plattenebene auftritt. Bei Tiiren werden hiufig
die Bénder daran angeschlagen.

Wegen ihrer gro3en Breite muss auf stehende
Jahresringe besonders geachtet werden. Sonst
lockert sie sich leicht beim Schwinden und
verzieht sich.

Herstellung von Hand (7.45)

Gratfeder anstoffen: Den Grathobel auf ein
Drittel der Brettdicke einstellen. Damit den

AuBengrad gerade und den Innengrad verjlingt
anstoB3en (ca. 2 mm auf 500 mm).

Bild 7.45 Herstellen einer Gratverbindung
a) Gratfeder anstof3en
b) Gratnut anreil’en
c¢) Gratnut schneiden
d) Gratnut ausarbeiten

Gratnut anreiffen: Mindestens 50 mm Vor-
holz stehen lassen, parallel zur Hirnholzkante
werden Aullen- und Innenkante der Gratleiste
angerissen, mit beiden Enden die Mafle der
angestoBenen Gratfeder mit Spitzbohrer mar-
kieren. Mit einer geraden Leiste sind die Punk-
te zu verbinden. Nuttiefe an der Brettkante an-
reiflen.

Gratnut einschneiden: an einer Fiihrungsleiste
mit der Gratsidge schneiden.

Gratnut ausarbeiten: mit einem Stecheisen
grob vorstemmen. Nutgrund mit einem Grund-
hobel sauber ausarbeiten. Zwischen dem
Grund der Gratnut und der Gratfeder muss et-
was Luft bleiben.

Bild 7.46 Hirnleisten und Hirnfedern
a) Hirnleisten
b) Hirnleiste gestemmt
c) Hirnfeder

Zusammenpassen und verleimen: Die Verbin-
dung soll erst im letzten Drittel stramm pas-
sen, Leimangabe auf ein Drittel der Liange. Bei
der maschinellen Herstellung mit Oberfrise
wird meist zuerst die Gratnut eingefrédst und
dann die Gratleiste angepasst.

Hirnleisten

Hirnleisten und -federn verwendet man zur
Stabilisierung schmaler Holzfldchen, wenn
Gratleisten storend sind. Sie schiitzen gleich-
zeitig das Hirnende der Fldche. Als Verbin-
dung am Hirnende der Platte dient eine Feder
oder ein verkeilter Zapfen (7.46). Die Federn
oder Leisten sollten aus Hartholz sein. Weil
Quer- und Langholz zusammentreffen, diirfen
Hirnleisten und -federn nur in der Mitte ver-
leimt werden. Dadurch ist das Arbeiten nach
beiden Seiten moglich.

Beachte beim Graten:

— Ausreichend Vorholz stehen lassen,

— Nuttiefe max. 1/3 der Holzdicke, Gratfe-
der und Gratnut verjiingen, am Gratgrund
Luft lassen, Gratleiste aus hartem Holz,
Jahresringverlauf beachten. Gratleisten
nur im vorderen Drittel verleimen.
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7 Holzverbindungen

7.5.3 Gezinkte Eckverbindung

Arbeitsauftrag Nr. 56 Lernfeld TI 2, 4, 12; HM 2, 4; FKU 5

Die Galerie benotigt acht Aufbewahrungskasten fiir Prospektmaterial.

Aus Griinden der optischen Gestaltung sollen je zwei Késten mit offener Zinkung, halbver-
deckter Zinkung, Schrigzinkung und Fingerzinkung gefertigt werden.

Die Mafe fiir die Kdsten betragen 25 cm in der Breite und Lange (Bodenmaf3), 120 mm in
der Hohe. Fiir den Boden ist eine Furnierplatte mit 6 mm Stirke zu verwenden, die stumpf

angeleimt werden kann.

— Prisentationsdeckblatt,

— die Oberfldachen werden 2 x geolt,

bildungswerkstatt.

Wie lautet die Grundregel zur Zinkenteilung?

Eh P g B9 =

Welche Vorziige haben Fingerzinken?

Beachten Sie bei der Erstellung Threr Projektmappe folgende Hinweise:

— Zeichnung der Zinkeneinteilung mit Berechnungsbeispiel fiir jede Zinkenart,
— Arbeitsablaufpléne fiir die verschiedenen Zinkungsarten,
— Kalkulation fiir 8 Kisten bei einem Stundenlohn von 36,50 Euro,

— iberlegen Sie, wie der Angebotspreis durch alternative Verbindungen und
Materialeinsatz giinstiger gestaltet werden kann,
— lberpriifen Sie Ihre Zeitvorgabe durch praktische Handarbeitsproben in Ihrer Aus-

» Die folgenden Fragen konnen als Strukturhilfe zur Losung Thres Arbeitsauftrages genutzt
und in Ihren Fragenkatalog eingearbeitet werden:

Nennen Sie Eigenschaften und Vorziige der Zinkenverbindungen.
Was miissen Sie bei der Zinkenteilung beriicksichtigen?

Warum erhalten bei Schubkésten die Vorder- und Hinterstiicke die Zinken?
Welche Moglichkeiten der Zinkenverbindung gibt es?

Zinken sind eine alte handwerkliche Eck-
verbindung bei Vollholzkonstruktionen wie
Schubkisten, Truhen und Kastenmobeln. Die
Verbindung ist zweckmifig und formschon
zugleich. Sie dient heute noch als Nachweis
fiir handwerkliches Konnen und ist Bestand-
teil der Gesellen- und Meisterpriifung.

Gezinkte Eckverbindungen sind dhnlich wie
Gratverbindungen in der Hauptbelastungs-
richtung formschliissig. Die Verbindungsele-
mente sind keilformige und gerade Zapfen,
die man Zinken bzw. Schwalben nennt. Durch
die Verzahnung erhilt die Verbindung eine
grof3e Festigkeit und kann ohne Spannwerk-
zeug verleimt werden. Die verbundenen Teile
konnen ungehindert schwinden und quellen,
aber sich nicht werfen. Von Bedeutung fiir die
Haltbarkeit der Verbindung ist die Schrige der
Schwalben. Sie konnen leicht in Faserrichtung
abscheren, wenn die Schréige zu grof3 gewihlt
wird (ideal sind 75 bis 80°).

Wir unterscheiden offene, halbverdeckte, Geh-
rungs-, Schriig-, Zier- und Fingerzinken.

Bild 7.47 Einfache (offene) Zinken

Bei den offenen Zinken sind Schwalben und
Zinken an beiden AuBlenseiten sichtbar (7.47).
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Welches Teil die Zinken bekommt, hingt von
der spiteren Beanspruchung und dem Zusam-
menbau ab. Bei Schubkisten erhalten in der
Regel die Vorder- und Hinterstiicke die Zin-
ken. (Warum?)

Zinkeneinteilung. Weil die Zinken Krifte
tibertragen und zugleich schmiicken, miissen
sie gleichmifig eingeteilt werden. Dafiir gibt
es verschiedene Moglichkeiten.

Als wichtige Gesichtspunkte sind zu beachten:

— Richtmal} fiir die Zinken- und Schwal-
benabmessung ist die Holzdicke ,,d*

— die Zinkenschrige soll ca. 80° betragen
(Seitenverhiltnis 1 : 6)

— der Eckzinken darf nicht zu schwach aus-
gebildet werden.

Von den verschiedenen Moglichkeiten fiir die
Einteilung werden zwei ndher beschrieben.

1. Moglichkeit. Die Einteilung der Zinken und
Schwalben wird dabei auf der Mittellinie der
Hirnholzhilfte am Zinkenstiick vorgenommen
(Streichmalfriss). Die mittlere Schwalbenbrei-
te entspricht etwa der Holzdicke. Die Zinken
sind halb so breit wie die Schwalben. Daraus
ergeben sich auf der Mittellinie bei gleichmi-
Biger Einteilung in der Holzbreite jeweils 2
Teile fiir die Schwalben- und ein Teil fiir die
Zinkenbreite (7.48).

Holzbreite
1,5 x Holzdicke
Anzahl der Zinken = Anzahl der Schwal-

ben + 1 (Eckz.)
Anzahl der Teile = Schwalbenzahl x 2 +
Zinkenzahl
Holzbreite
Anzahl der Holzdicke

Mittlere Schwalbenbreite
(etwa Holzdicke)
Mittlere Zinkenbreite
(etwa halbe Holzdicke)

Anzahl der Schwalben =

Teilemaf} =
Regel: =2 Teile

=1 Teil

Beispiel
Holzbreite 100 mm, Holzdicke 20 mm

Anzahl der Schwalben = % = 3,33 = 3 Schwalben

Anzahl der Zinken =3 + 1

Anzahl der Teile: 3 Schwalben x 2 + 4 Zinken
=10 Teile

Teilemall: —— = 10 mm
10

2T

T

Bild 7.48 Zinkeneinteilung auf der Mittellinie

Bild 7.49 Zinkeneinteilung an der
Innenkante

2. Moglichkeit. Die Einteilung erfolgt an der
Innenkante der Hirnholzflache des Zinken-
stiicks. Man teilt die Holzbreite durch die
Holzdicke. Das Ergebnis wird auf eine gerade
Zahl gerundet (z. B. 4, 6, 8) und ergibt die An-
zahl der Teile. An der Innenkante sind Schwal-
ben + Zinken gleich breit und entsprechen den
Abmessungen der Teile. Anschliefend teilt
man die Holzbreite durch die Anzahl der Teile.
Dabei rechnet man auf volle mm, Restbetrige
werden spiter auf die Eckzinken verteilt. Fiir
die Eckzinken rechts und links wird je 1/2 Teil
+ 1/2 Rest abgetragen. Die restlichen Teile
werden an der Innenkante abgemessen (7.49).

Anzahl der Teile = olZbreite
Holzdicke
Ergebnis runden auf gerade Zahl
Holzbreite

Abmessung der Teile = -
Teile

Ergebnis abrunden auf mm, der Rest wird je zur
Hilfte auf die Eckzinken verteilt (1/2 Teil + 1/2
Rest)
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Beispiel
Holzbreite: 100 mm, Holzdicke: 20 mm
100 mm
— =556
mm

(gerundet auf gerade Zahl)
100 mm

Anzahl der Teile:

Abmessung der Teile: =16 mm + 4 mm

(Rest)

Eckzinken: 1/2 Teil + 1/2 Rest
8 mm + 2 mm = 10 mm
Zinken und Schwalben abmessen.

mm

Die Zinkenschrige kann vom geiibten Tischler
nach Augenmal} ausgefiihrt werden. Eine Zin-
kenschablone erleichtert jedoch die Arbeit und
ermoglicht eine gleichméBige Teilung.

7 Holzverbindungen

Herstellung der offenen Zinkung. Mit dem auf die
Holzdicke des Gegenstiicks eingestellten Streich-
mal reiBen wir die Schwalben- und Zinkenlinge
von der sauber bestoBenen Hirnkante aus an. Nach
dem Anreiflen der Zinken werden die abfallenden
Teile gekennzeichnet. Mit der Absetzsige schnei-
den wir auf der abfallenden Seite genau am Riss.
Beim Ausstemmen beginnen wir neben dem Riss,
stemmen bis zur halben Holzdicke, wobei eine Auf-
lage stehen bleibt. AnschlieBend stemmen wir von
der Riickseite das Stiick fertig aus. Zum Anreiflen
der Schwalben stellen wir das fertige Zinkenteil mit
der Hirnseite so auf das Gegenstiick, dass es mit den
seitlichen Kanten biindig steht. Mit dem Spitzbohrer
reiffen wir die Zinkenumrisse auf das Schwalbenteil
an und iibertragen die Risse winklig auf die Hirnsei-
te. Nun konnen wir die Schwalben anschneiden und
ausstemmen. Nach dem Absetzen der Auflenecken
des Schwalbenstiicks werden die Teile zusammen-
gepresst, innen verputzt und verleimt.

Bild 7.50 Halbverdeckte
Zinken a) Schema,
b) Seitenverhaltnis
1:6 2 80°=
Zinkenschrage

Bild 7.51

Herstellen einer halbverdeckten Zinkung

a) Zinken anschneiden, b) Sageschnitt nachar-
beiten, c) Zinken ausstemmen, d) Schwalben
anreiflen
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Bild 7.52 Verdeckte Zinken
(Gehrungszinken) a) Schema,
b) 2 Méglichkeiten der
Fugenausbildung

Halbverdeckte Zinkung. Hierbei ist nur eine
Seite der Verbindung sichtbar, die Hirnholz-
flichen der Schwalben bleiben verdeckt (7.50).
Diese Verbindung wihlt man fiir Schubkasten-
Vorderstiicke und andere Teile, wo die Zin-
kung von einer Seite nicht sichtbar sein soll.
Die Dicke des Verdecks sollte etwa 1/4 bis 1/3
der Holzdicke betragen.

Herstellung. Das Verdeck wird von der Innen-
seite aus mit dem Streichmaf} angerissen (Holzdi-
cke-1/4). Mit der gleichen Einstellung reiflen wir
von der Hirnfldche aus die Schwalbenldnge an. Die
Zinkeneinteilung erfolgt wie beschrieben und lédsst
das Verdeck unberiicksichtigt. Die Zinken schneidet
man von der Innenkante des Werkstiicks aus mit
schrig gefiihrter Sége an. Da der Zinkengrund von
der Sige nicht erfasst wird, kann durch vorsichti-
ges Einschlagen eines Stahlblechs (angeschliffenes
altes Ségeblatt) der Sdgeschnitt in diesem Bereich
vertieft werden. Nach dem Ausstemmen der Zinken
folgen fiir das Schwalbenteil die gleichen Arbeits-
ginge wie bei der offenen Zinkung (7.51).

Gehrungszinkung. Hierbei ist die Konstruk-
tion nicht sichtbar. Sie eignet sich fiir furnierte
Werkstiicke. Die Haltbarkeit ist geringer als
bei der offenen Zinkung. Beim Anreiflen ist
darauf zu achten, dass aufler dem Zinken- auch
das Schwalbenstiick ein Verdeck erhilt wie bei
der halbverdeckten Zinkung 1/4 bis 1/3 der

Bild 7.53 Herstellen einer verdeckten Zinkung

(Gehrungszinkung) a) Verdeck anrei3en,
b) Falzen, c) Zinken herstellen,
d) Schwalben anreilten

Holzdicke (7.52). Wird das Verdeck um den
Eckzinken herum jeweils um 45° abgesetzt,
bekommt man eine Gehrung.

Herstellung. Mit dem Streichmal rei3t man von
der Hirnflidche aus auf der Innenseite die Holzdicke
an (a). Es folgt das Anrei3en der Verdeckwange (1/3
bis 1/4) an den Hirnkanten — anders als bei der ver-
deckten Zinkung — von der AuBlenseite (b). Mit der
gleichen Streichmaleinstellung wird von der Hirn-
fldche die Innenfldche angerissen (b). Anschlielend
reift man an den AuBenkanten die Gehrung und
Gehrungsbreite (¢) an. Mit der Absetzsidge werden
die Teile so eingeschnitten und abgesetzt, dass ein
Falz entsteht und die Verdeckwange stehen bleibt.
Dann werden die Gehrungen an den Ecken ange-
schnitten. Das Anschneiden und Ausstemmen fiihrt
man wie bei der halbverdeckten Zinkung aus. Zu-
letzt wird mit einem Simshobel die Gehrung an den
Verdeckwangen angestoflen (7.53).

Schrigzinkung. Die einfache Schrigzinkung
wendet man bei Werkstiicken mit einer schri-
gen Neigung an einer Seite an wie z. B. Schub-
kdsten mit schrigem Vorderstiick. Die Zin-
kung wird offen oder halbverdeckt ausgefiihrt.
Beim AnreiBlen der Schrigzinkung muss man
darauf achten, dass die Mittellinie der Schwal-
ben parallel zur Holzfaser verlduft, damit die
Schwalben nicht abscheren. Deshalb ist es
sinnvoll zuerst die Schwalben anzureilen und
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Bild 7.54 Schragzinken (halbverdeckt)

Bild 7.55b Zierzinken mit unterschiedlich
eingefarbten Holzern

fertigzustellen. Ein einfaches Verfahren fiir das
Anreiflen soll beschrieben werden.

Nach Anreilen der Holzdicke teilen wir die
Zinken am Schwalbenstiick ein. Mit der
Schmiege reiflen wir die sechsfache Holzdicke
als Parallelriss an und iibertragen die Zinken-
einteilung auf diesen Riss. Durch die diago-
nale Verbindung der Punkte erhalten wir die
Schwalbenumrisse, deren Mitte faserparallel
verlauft (7.54).

Zierzinken. An freistehenden Vollholzmo6beln
wie Truhen oder Kisten kann man die Zinken-
eckverbindung hervorheben und dem Maobel
damit ein besonderes Geprige verleihen. Die
Zinken- und Schwalbenteile ldsst man et-
was iiberstehen (mind. 5 mm) und fast oder
rundet die Kanten (7.55a). Die Verwendung
unterschiedlich gefirbter Holzer verstérkt ein-
drucksvoll die Wirkung der Zinkung (7.55b).

Bild 7.55a Zierzinken

Bild 7.55¢ Zierzinken —
Gestaltungsmoglichkeiten

Maschinell hochwertig gefertigt, bieten sich
zusitzliche Gestaltungsmoglichkeiten (7.55¢).

Maschinenzinken ermoglichen es, die zeit-
aufwendige handwerkliche Fertigung durch
Maschineneinsatz zu verkiirzen. Bei ma-
schinell hergestellten Zinken fridst man mit
einem Gratfridser Zinken und Schwalben. Die
Schwalbenecken sind an der Stirnseite gerun-
det — bei offenen Zinken fillt dies sofort auf,
bei halbverdeckten ist es von auflen nicht er-
kennbar. Die Herstellung der passgenauen Ver-
bindung ist bei grofer Stiickzahl zeitsparend.

Fingerzinken (Parallelzinken) haben parallele
Schnittflachen. Die formgleichen Zinken bei-
der Teile mit einer Breite von 1/2 bis 2/3 der
Holzdicke dhneln Zapfen (7.56). Man kann die
Verbindung mit der Kreisséige oder Tischfrise
herstellen, erzielt so eine hohe Passgenauig-
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Bild 7.56 Fingerzinken

keit und damit besonders hohe Festigkeitswer-
te. Die Anfertigung von Hand ist selten.

Fingerzapfen eignen sich fiir Vollholzboden
in Regalen (7.57). Die Zapfenlocher sind von

Bild 7.57 Fingerzapfen

beiden Seiten genau anzureiflen und zu stem-
men. Durch Verkeilen der Zapfen diagonal
oder quer zur Faser der Seite erhilt die Ver-
bindung mehr Festigkeit.

7.5.4 Gespundete, gediibelte und gefederte Eckverbindungen

Arbeitsauftrag Nr. 57 Lernfeld TI 2, 4, 12; HM 2, 4; FKU 5, 7

» Thre Firma benétigt fiir das Verkaufsbiiro ein Préisentationsplakat auf dem gespundete, ge-

diibelte und gefederte Eckverbindungen dargestellt sein sollen.
Wihlen Sie fiir das Plakat das DIN-A2-Format.

Skizzieren/Zeichnen Sie die Verbindungen im M 2:1 um die Anschaulichkeit zu verbes-
sern. Beschriften und bemalen Sie Thre Darstellungen nach DIN 919.

Folgende Fragen konnen als Strukturhilfe dienen und in Ihren Lernkarteiordner eingearbei-
tet werden:

Erldutern Sie den Unterschied von gespundeten, gediibelten und gefederten Eckverbindungen.

> I =

Welche Arbeitserleichterungen bieten Diibelloch-Schablonen und Diibelfix?
Mit welchen Diibeln stellen Sie Korpuseckverbindungen auf Gehrung her?
Warum setzt man Federeckverbindungen nur bei Vollholz und Sperrholz ein?

Beschreiben Sie den Schrankverbinder und seine Anwendung.

Die Belastbarkeit von verleimten Eckverbin-
dungen in Plattenbauweise richtet sich vor al-
lem nach der Grofle der Leimflidche und ihrer
Oberflidche. Verbindungsmittel dienen oft vor-
rangig der Lagefixierung, aber auch dem Ver-
groBern der Leimfliche und dem Ableiten von
Kriften.

Die gespundete Eckverbindung ist eine
Nut- und Federverbindung mit angeschnitte-
ner Feder (7.58). Sie wird bei Korpuseck- und

T-formigen Verbindungen von Seite und Zwi-
schenboden aus Vollholz verwendet (7.59).
Man setzt sie heute nur noch selten ein, weil
Vollholz leicht abschert bzw. bei Zwischenbd-
den leicht spaltet und die Seitenteile durch die
durchgehende Nut stark geschwécht werden.

Fiir Vollholz- und Plattenbaukonstruktionen
dienen heute vorzugsweise Diibel, Federn und
Schrankverbinder als Verbindungsmittel. In
der Serienfertigung haben sie Vorteile: ratio-
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Bild 7.58 Gespundete Korpuseckverbindungen

nelle Fertigung, wenig Verschnitt. Bei Kor-
puseckverbindungen gibt es 16sbare und feste
Verbindungen sowie stumpfe und auf Gehrung
gearbeitete.

Gediibelte Verbindungen sind leicht herzu-
stellen und schwichen vor allem bei Spanplat-
ten den Querschnitt nicht allzu sehr. Gerade
Diibel richten sich in Lange und Durchmesser
nach der Holz- oder Plattendicke (7.60b). Das
Diibelloch wird etwas tiefer gebohrt, um Platz
fiir iberschiissigen Leim zu lassen. Im Hand-
werk wird teilweise noch mit dem Streichmaf3
angerissen, rationeller arbeitet man mit selbst
gefertigten Diibelloch-Schablonen, dem Dii-
belfix oder mit Diibelmaschinen (7.61). Bei
diesen Methoden entfillt das Anreilen, die
Anzahl der Diibellocher und ihre Absténde in
der Korpustiefe sind bestimmbar. Wichtig ist
das genaue Anschlagen und Fixieren der Gera-
te, bevor man mit der Hand- oder Stinderbohr-
maschine bohrt.

Winkel- oder Eckdiibel ermoglichen Korpus-
eckverbindungen auf Gehrung (7.60a). Zuerst
werden die Diibellocher in Korpusseite und
Boden gebohrt, dann erst sidgt oder frist man
auf Gehrung. Bei umgekehrter Reihenfolge
wiirde der Bohrer auf der schrigen Gehrungs-
flache abrutschen, weil er nicht durch die Spit-
ze gefiihrt wird.

Die in Bild 7.60 gewihlte Darstellung der Dii-
bel ist weiterhin zulédssig. Empfohlen wird die
vereinfachte Darstellung im Bild 8.14b.

Bild 7.59 Gespundete Béden

Bild 7.60 Gediibelte Korpuseckverbindungen
(Schnitte) a) auf Gehrung gedii-
belt, b) stumpf gedibelt

Bild 7.61 a) Diibelloch-Schablone, b) Dibelfix

Gefederte Verbindungen haben im Gegensatz
zu gespundeten keine angeschnittene, sondern
eine eingesetzte Feder (Fremdfeder, 7.62).
Sie schwichen den Holzquerschnitt erheblich
und werden deshalb nur bei Massivholz- oder
Sperrholz-Eckverbindungen eingesetzt. Auch
fiir die T-férmige Verbindung von Seiten und
Boden konnen wir Federn oder Diibel verwen-
den (7.624).
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Bild 7.62 Gefederte Korpuseckverbindungen (Schnitte)
a) auf Gehrung gefedert (gerade Feder), b) Winkelfeder, c) Formfeder, d) T-férmige
Verbindungen von Seite und Boden, e) Schrankverbinder, demontabel (I6sbar)

Losbare  Korpuseckverbindungen. Zur
Platzersparnis beim Lagern und Transportie-
ren werden Schrinke heute iiberwiegend mit
losbaren Verbindungen gebaut. Es gibt eine
groBe Auswahl von Beschligen fiir zerlegba-
re Mobel aus Metallen, Metalllegierungen und
Kunststoffen. Sie unterscheiden sich

— in der Form der Korpusverbindung (stumpf,
auf Gehrung),

— in der Wirkungsweise des Verbindungsmittels
(Trapez-, Exzenter-, Schraubverbinder),

— im Einbau in Seite oder Boden (aufgesetzt,
ganz oder teilweise eingelassen).

7.6 Gestellverbindungen

Eine besondere Verbindung ist der Schrank-
verbinder, eine Senkschraube mit Quergewin-
debolzen (7.62e).

Im eingebauten Zustand werden die Anzugs-
bolzen mit Schraubendreher oder Inbusschliis-
sel angezogen. Als Fixierungshilfe konnen
vorher eingeleimte Diibel ein Versetzen der
Boden nach oben oder unten verhindern. Bei
der Auswahl des Beschlags sind das Material
(Vollholz, Plattenwerkstoffe), die Holzdicke
und die Optik zu beachten.

wenden konnen.
gen (Skizze/Zeichnung).

Vortrages.

Was versteht man unter Gestellverbindungen?
Woraus bestehen Gestellverbindungen?

5= 9 =

Arbeitsauftrag Nr. 58 Lernfeld TI 2, 4, 12; HM 2, 4

» Thr Berufsschullehrer mochte, dass Sie einen Kurzvortrag iiber Gestellverbindungen hal-
ten. Schreiben Sie zur Vorbereitung einen Bericht, den Sie auch fiir Ihr Berichtsheft ver-
Entwerfen Sie zur Unterstiitzung Ihres Vortrages eine Folie mit beispielhaften Verbindun-

Die Beantwortung der folgenden Fragen dient der Vorbereitung und Strukturierung Ihres

Welche Eckverbindung wihlen Sie fiir eine dekorative Konsole aus Vollholz? Begriinden Sie Thre Wahl.

Weshalb baut man bei Hockern und Tischen einen verkeilten Steg zwischen zwei Stollen ein?

353



354

Gestellverbindungen finden wir bei Tischen,
Sitz- und Liegemobeln sowie Mobelunterbau-
ten. Sie verbinden Stollen und Zargen winkel-
stabil miteinander. Stege steifen hiufig die
Konstruktion zusétzlich aus. Die Gestellver-
bindung ist eine Weiterentwicklung der Rah-
meneckverbindung: durch das Verbinden von
drei Teilen entsteht eine Raumeckverbindung
(7.63). Wegen der hohen Belastungen und der
auftretenden Drehmomente, die besonders
beim Verriicken der Mobel wirksam werden,
muss die Eckverbindung eine groBe Festig-
keit aufweisen. Die Verbindung von Stollen
und Zarge kann gestemmt oder gediibelt aus-
gefiihrt werden. Durch die Anordnung der Zar-
gen auflen am Stollen erhalten wir eine grofBe
Zapfen- bzw. Diibelldnge, was die Stabilitit
der Verbindung erhoht.

Gestemmte Stollenverbindung. Diese Ver-
bindung ist sehr stabil aber aufwendig herzu-
stellen (7.63). Die Zarge sollte aus gestalteri-
schen Griinden mit einem kleinen Riicksprung
an den Stollen anschlieen. Die Zapfenenden
erhalten eine Gehrung mit ausreichend Luft
(ca. 2 mm), damit die Zarge beim Schwinden
nicht ausein-andergedriickt wird. Durch den
Gehrungsanschluss erreicht man eine grofe
Zapfenlinge und Leimflidche. Der Zapfen wird
bei 2/3 der Hohe ausgeklinkt, soll aber nicht
breiter als 60 mm sein, damit er durch starkes
Schwinden nicht locker wird. Im oberen Be-
reich bleibt ein Nutzapfen stehen, der nicht
verleimt wird. Er hilt die Briistungsfuge dicht
und verhindert das Werfen der Zarge. Der
Nutzapfen kann unterschiedlich ausgebildet
sein (7.64). Giinstige Festigkeitswerte erzielt
man mit dem schridg verlaufenden Nutzapfen
(unterschnitten), weil dadurch der Zapfen in
der gesamten Linge eingespannt ist. Bleibt
das Hirnholz des Stollens sichtbar (z. B. Stuhl-
bein), wihlt man den schrig auslaufenden
Nutzapfen (7.64c¢).

Herstellung. Anreiflen der Teile, Schlitzen der
Zarge, Ausklinken des Zapfens, Absetzen des
Zapfens, Herstellen der Zapfenlocher (manu-
ell stemmen; maschinell mit Langlochbohrma-
schine oder Kettenfrise).

Gediibelte Stollenverbindungen finden wir
hauptsichlich in der industriellen Fertigung.
Die Verbindung mit Diibeln ist rationell her-
zustellen und bringt Zeit- und Holzersparnis.

7 Holzverbindungen

Bild 7.63 Gestellverbindung: gestemmter
Zapfen mit schragem Nutzapfen

Bild 7.64 Nutzapfenformen
a) schrag untersetzt, b) gerade,
c) schrag auslaufend

Bild 7.65 Gedubelte Gestellverbindung a) auf
Gehrung, b) versetzt angeordnet

Bei einer fachgerechten Ausfithrung erzielen
wir die gleiche Stabilitit wie mit dem gestemm-
ten Zapfen. Wesentlich fiir die Haltbarkeit ist
eine grofle Diibelldnge. Bei einer hohen Zarge
lassen sich die Diibel versetzt anordnen (ver-
zahnt). Bei einer schmalen Zarge schneidet man
die Diibel auf Gehrung oder kiirzt sie wechsel-
seitig (7.65).

Fiir quadratische Stollen und Zargen, die
flichenbiindig anschlieBen sollen, verwenden
wir folgende weitere Verbindungstechniken:
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Bild 7.66 Bild 7.67
Keilzinkenverbindung  Doppelzapfen, all-
seitig auf Gehrung

Keilzinken: Durch Spezialfriser erreichen wir
einen formschliissigen und passgenauen An-
schluss mit einer grolen Leimfliche. Mit der
rationell herzustellenden Verbindung erzielt
man hohe Festigkeit (7.66). Weitere Moglich-
keiten sind die Verbindung der quadratischen
Querschnitte durch Zapfen bzw. Doppelzap-
fenverbindungen (7.67) oder Diibelverbin-
dungen (7.68).

Verbindungsbeschléige findet man haupt-
sdchlich bei zerlegbaren Gestellmobeln. Im
Fachhandel sind unterschiedliche Systeme fiir
die Verbindungselemente erhiltlich. Durch
Diibel oder eine Feder erreichen wir eine zu-
satzliche Fixierung und verhindern das Ver-
drehen der Elemente.

Sonderausfiihrungen

Eingeschnittene Zargen: Die Zargen werden
wechselseitig ausgeklinkt und in den Stollen
eingelassen. Die Verbindung finden wir meist
bei zerlegbaren Mobeln. Durch den Stollenan-
schluss mit dem Zargeniiberstand von 20 bis
40 mm wirkt die Verbindung sehr dekorativ
(7.69).

Verkeilter Stegzapfen. Den verkeilten Steg-
zapfen finden wir bei Regalen oder rustikalen
Wangenmobeln wie Tischen und Binken. Bei
entsprechender Ausbildung des Zapfens wirkt
diese Zierverbindung sehr dekorativ. Die Ver-
bindung bleibt unverleimt und ermoglicht das
Zerlegen des Werkstiicks (7.70). Der verldn-
gerte Zapfen erhilt das Keilloch, das ca. 3 mm
in die Wange hineinreicht, damit der Keil an-

Bild 7.68 Bild 7.69
Dubelverbindung, Eingeschnittene
Zarge allseitig auf Zargen
Gehrung
7
Bild 7.70
Verkeilter
Stegzapfen
3 4
| e -
4 | L
a) b)

Bild 7.71 Verkeilter Stegzapfen
a) mit schrager Wange,
b) mit gerader Wange,
Regalboden 4 mm eingelassen

zieht. Das Vorholz am Zapfen darf nicht zu kurz
sein, da es sonst abschert (7.71). Boden ldsst
man ca. 4 mm in die Seiten ein, um das Werfen
der Flidche zu verhindern.



