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Vom Stamm zum Brett
Halbzeuge aus vollholz (Massivholz) sind aus dem Baumstamm geschnittene
Balken, Kantholzer, Dielen, Bretter, Schwarten, Dachlatten, f_eiiten ..

Jede Baumart l iefert Holz mit bestimmten Eigenschaften. Nach diesen Eigen_
schaften werden Hcilzer dem Verwendungszweck entsprechend ausgewdhlti
O im Mobelbau z. B. nach dem Aussehen- (Maserung, Farbe)
o beim Bau nach der Festigkeit, Haltbarkeit und witierungsbestdndigkeit

r

Holz arbeitet, d. h. bei der Trocknuno
schwindet (schrumpft) Holzl

Der Stamm
wird zur
Weiterver-
arbeitung
in Dielen,
Bretter,
Balken,
Latten und
Schwaften
zersagt

lm Lager wird das Holz zum Verkaul
sortiert angeboten nach Holzart, Ab-
messungen und Qualitrit.

Brettorten

Seitenbretter A

Mit tetbretter
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Holzwerkstoffe, Handelsformen

e

Edelhdlzer, wirtschaftl ich und okologisch sinnvoll genutzt:

Furniere
Furniere sind dunne Vollholz-Bldtter, in der Regel zwischen
0,5 und 1mm Dicke. Sie werden im Mobelbau und im Innen-
ausbau verarbeitet.

Schdlfurnier. Der
Stamm dreht sich
in Pfeilrichtung
gegen oas
Messer.

Messerfurnier.
Die Bldtter
werden ohne
Verschnitt vom
Block abgel6st.
Ein ..ziehender"
Schnitt wird
durch Schriig-
stellung des
Messers erreicht.

Edelholzer kommen aus den Tropenwdldern, unkontroll ier-
tes Roden schaidigt die Umwelt sehr.
Edelholzer werden immer knapper und damit auch kost-
barer. Deshalb werden massive Bretter aus edlen Holzern
immer teurer. Wollten wir alle Mobel aus Vollholz herstellen,
wurden wir auch zu viel Edelholz verbrauchen. Da es ja
hauptsrichlich um die schOne Oberfl i iche des Holzes geht,
reicht ein d0nnes Deckfurnier aus Edelholz, das beidseitig
auf einen Kern aus weniger wertvollem Holz oder geleimten
Platten aus Fasern oeleimt wird.

Intarsien sind Holzeinlegearbeiten. Sie dienen der Ver-
schonerung von Mobelstucken und verlangen sehr ge-
naues Arbeiten. Die Muster werden aus dem Deckfurnier
sorgfdltig ausgehoben. Andersfarbige Furnierstrlcke wer-
den zugeschnitten, passgenau eingesetzt und verleimt.
Danach wird die ganze Oberfldiche geschliffen und durch
Oberf lAchenbehandl un g geschutzt.



Holzwerkstoffe

Vollholz verzieht sich beim Trocknen
und kann reiBen (Abb. @).

Mehrschicht ig aufgebaute Plat ten, ,ar-
beiten" nicht wie Vollholz, sondern
,,sperren". Dies wird erreicht, indem die
Faserrichtung der Schichten wechselt
(Abb. o).

Platten lagern wir trocken und flach
liegend oder so steil wie moglich auf-
gestellt. Dabei mussen Kanten und
Ecken geschritzt werden.

o

Absperren der Furniere

sdgen wir bei Furnier- oder Tischlerplatten quer zur Faser des Furniers, ritzen
wir die schnitt l inie auf beiden Plattenseiten vorher ein oder bringen einen
Klebestreifen an, damit das Furnier beim sdgen nicht splittert. Genauso verfah-
ren wir bei beschichteten oder lackierten Ptatten, damit die Beschichtunq nicht
absolittert.

Furnierplatten (Sperrholz) /a
v

drei logige Furnier plot te

Beispiele f i l r
gangige
Abmessungen:

Dicke in mm

1;1,2;1,5;1,8;
2:2,2;2,5;3;
4;  5;  6;8;
10:12 .  .  .

f unf I o gi ge FurnierpLotte

Brei te und Lange
in cm

153x153
122x244
170x250
(je nach Holzart)

Tischlerplatten @

Beispiele f t t r
gangige
Abmessungen

Dicke in mm

13;16;19; 22
25;28; 38; 45

Brei te und Lenge
in cm

122x210
122x244
183x520

Alfbou erner Tlschlerplot te mrl
Stobmittel lqge

Hartfaserplatten @

Melomrnhorz
0'/erloyscl.ilchtl Beispiele fur

gangige
Abmessu ngen:

Dicke in mm

3,2; 4;  5:  6

Breite und Lange
In cm

203 x 260
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Messen, AnreiBen und Priifen

Genaues Messen und exaktes AnreiBen sind Voraussetzungen f ur die Genauigkeil

eines Werkstucks und dafur, dass Teile zusammenpassen'

Wir messen mit dem GliedermaBstab:
Der Gl iedermaBstab beginnt bei  0.

Wir messen mit dem StahlmaBstab:
Der StahlmaBstab beginnt bei  0.  Er hat eine Skala mit  Halbmi l l imetereintei lung

und ermogl icht  genaueres Messen'

gemessen: z.  8.71,5 mm

Beim Messen auf Fldchen
rechten Winkel (Abb. (.s)).

bildet der StahlmaBstab mit der Bezugskante einen

Der Anschlag des RollbandmaBes erleichtert
Das Rol lbandmaB beginnt bei  0.

das Messen groBerer Ldngen

gemessen: 162 cm = 1620 mm

Reicht dieses Kantholz
fur 6 Stucke d240 mm?

Dieses Brett ist 7 cm = 70 mm breit.

lst das Brett breit genug?

Wie groB ist der Abstand?

zo
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So reiBt der Fachmann oder dle
Fachfrau an

Mit  der Schmiege kann man bel iebige Winkel  e instel len
und anreiBen

Eine , ,Nagel l in ie" markiert  genau die Mit te des darunter
liegenden Brettes. So sitzen alle Ndgel exakt in der Mitte der
Brettstdrke

So entsteht ein rechtwinkl iqer Anr iss
fur den Sdoeschni t t

Mit  dem Gehrungswinkel  erhdl t  man genaue
Anrisse von 45"

Sol l  paral le l  zur Bezugskante anger issen weroen, verwen-
den wir das StreichmaB

J/t^^+oq! .yn;u>! aer'.n I
3 etto" er-ur &>e; (* ctt{A (en , ,L"/r l"** L{}-24-.#,*-
\crh Lt"17wc'( ,tL4 c, (Le az,n cl c{n *.u. LJ^ /w ( sse..^
mc(dn Aorytcl ,/ozru{r^ ,v4Ll illr-, /rt 

-kc/

\ \ \
Anr iss f t i r  Noge\
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Sigen

Feine und gerade Schnitte lassen sich besonders gut mit der Feinsige (Abb. O)
ausfuhren. Sie arbeitet auf StoB, d. h., wenn man sie vom Korper wegdrrickt.
Dunne Leisten und Rundstdbe sdgen wir mit der feiner gezahnten Puksdge
(Abb. @). Sie ist eine Bugelsdge. In den Bugel konnen f0rverschiedene Werkstoffe
entsprechende Sdgebldtter eingespannt werden. Das Siigeblatt wird so einge-
spannt, dass die Zdhne zum Griff zeigen, d. h., wir arbeiten auf Zug.

O

Feinsdge

(^

Pukstige

Fur Schweifschnitte, bei engen Rundungen und fur Ausschnitte in Sperrholz und
dunnen Brettern, in Blechen und in Kunststoffplatten eignet sich besonders gut
die Laubsdge (Abb. @) mit ihrem feinen Sdigeblatt.

Die Laubsdge arbeitet aut Zug: Das SAgeblatt wird straff so eingespannt, dass die
Zdhne immer nach unten, also zum Griff, zeigen.

Um das Sdgeblatt leichter einspannen zu kdnnen, verwenden wir einen Spann-
schl t issel(Abb. @).

$

Bei einem lnnenschni t t  is t  e ine Boh-
rung notwendig; das Sdgeblatt wird
durch die Bohrung gesteckt und erst
dann eingespannt.
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O so,,verkantet"
die Sdge nicht

r
Wie geseigt wird

und was beachtet werden muss,
um Verletzungen zu vermeiden,

zeigen diese

I
Regeln

zum
Sdgen

Schrdnkung

Gegen Ende des
Sdgeschnitts sehr
vorsichtig sdgen

(mit  wenig Druck),
damit  das Holz

nicht splittert

durchsdgen

Gehrungsverbindungen sind normalerweise sichtbar,  z.  B,  an Bi lderrahmen und
Mobeln.  Sie sehen gut aus, aber nur,  wenn sie prdzise und fachmdnnisch aus-
gefuhrt  s ind.

Zuschni t te in einem best immten Winkel ,  z.  B.  fur  Holzrahmen, gel ingen mit  e iner
Gehrungsschneidlade (Abb. rr l )  oder mit  der noch vielsei t iger einsetzbaren
Gehrungssdge (Abb. .s. gnd ro.).

\!,)

senkrecht sdgen

ll/et l';lrt "6'

So ldsst  s ich die Gehrungssage einstel len Schneidlade und Feinsdqe

29



Sdgen mit der Dekupiersdge

Nach vorher iger grundl icher Unterweisung durch einen
,,Fachmann" verwenden wir die Dekupiersdge als Univer-
salsdge. Mit ihr kann man Geradschnitte und exakte Kur-
venschnitte ausfuhren in Weichholz, Hartholz, Kunststoffen
und in weichen Metallen. Es konnen Laubsdgebldtter ver-
wendet werden (Abb. @). Dekupiersiigen ermoglichen eine
groBe Schnittgenauigkeit, sodass wir direkt am Anriss
(u+l S. Zg Abb. O) sdgen konnen. Die Schnittf ldchen sind bei
exakter Fuhrung des Werkstucks senkrecht, sodass man
kaum nacharbeiten muss.

Mit der Dekupiersige sicher arbeiten:

O Beim Umrusten, also beim Wechseln des Sdige-
blatts, dem Einstellen der Spannung des Sdgeblatts,
beim Einfuhren des Sdgeblat ts in die Bohrung fur
Innenschni t te (Abb. @) oder beim Reinigen der
Maschine muss der Netzstecker gezogen sein, um
ein unbeabsichtigtes Einschalten der Maschine zu
verhindern.

O Siigeblditter mussen dem Material und der Material-
stdrke entsprechend ausgewdhlt werden (Abb. @).
Das Sdgeblatt der Dekupiersdge arbeitet wie bei
der Laubsige aut Zug. Es wird so eingespannt, dass
die Zdhne nach unten, also zum Sdiget isch, zeigen.
Umgekehrt  e ingespannt wurden die Zdhne das
Werkstuck nach oben reiBen.

O Bei Innenschnitten ist eine Bohrung im Werkstuck
notwendig, in die das Sdgeblatt eingefuhrt wird
(Abb. @). Dazu wird das vorher entspannte Sage-
blatt aus der Aufnahmegabel mit dem Vierkant-
schlussel gel6st und das Werkstuck mit der Bohrung
eingefuhrt. Danach wird das Sdgeblatt in umge-
kehrter Reihenfolge wieder befestigt und gespannt.
Bi t te einen Mitschuler um Mithi l fe!

O Schalte die Maschine ein und ft ihre dann erst das
Werkstuck gegen das Siigeblatt!

Fuhre das Werkstuck so, dass es beim Sdgen immer
auf dem Stigetisch aufl iegt.

O Fuhre das Werkstuck mit beiden Hdnden unter
gleichmdBigem Druck (Vorschub) so gegen das
Sdgeblatt, dass sich dieses,,f reischneiden" kann und
nicht  verklemmt!

Griffoffnung am Servierbrett aussagen: Innenschnitt

@ Sdgebldtter ftr Dekupiersiigen
tilr Holz, Kunststoffe und weiche Metalle

Nr. 1

(fur eine Materialstdrke von 0.5 - 5 mm)

Nr.2

(fur eine Materialsterke von 5 - 30 mm)

Leiste ablAngen: gerader Schnitt

Tragebrett fur Werkzeugtrage aussdgen: Schweifschnitt

Fehler Ursache

O Das
Werkstuck
springt

a) Werkstuckwird nicht gleichmdBig
auf den Maschinentisch gedruckt

b) Werkstuckwird bei Kurvenschnit-
ten zu schnell gedreht

c) Sdgeblatt mit Zdhnen nach oben
eingespannt

O Sdgeblatt
lduf t  heiB,
reiBt

a) Druck zu stark, vor allem bei
Kurvenschnitten

b) falsch gewdhltes oder stumpfes
Stigeblatt

O Schnitt-
f l i iche nicht
senkrecht

a) ungenugende Blattspannung
b) zu feines Sdgeblatt

.tu



Raspeln und Feilen

Wenn an unserem Werkstuck viel Holz
abgetragen werden muss, verwenden
wir die Raspel.

Zum Gldtten rauer Holzoberfldchen und
zum Nacharbei ten nehmen wir  d ie
Feile.

Fur ebene Fldchen und AuBenrundun-
gen werden Flach- und Halbrundfei len,
fur  Innenrundungen und Bohrungen
Rund-,  Halbrundfei len oder Kabinett-
feilen verwendet.

Wie man Raspel und Feile handhabt und was beachtet werden muss, um Verletzungen zu vermeiden, zeigen folgende Regeln:

Raspeln und Fei len
arbei ten nur auf StoB;

daher mussen sie
vorwdrts unter Druck

und ruckwdrts ohne
Druck gefuhrt werden

Durch das Anfei len einer Fase
vermeidet man, dass das Holz ausreiBt

iln

Das Werkstuck muss
fest  e ingespannt sein;
es soll nur kurz uber die
Einspannvorr ichtung hinaus-
ragen, damit  es beim
Raspeln und Fei len
nicht  v ibr ier t .

@
Das
Feilen-
heft
MUSS

gur
sitzen!

Fei len-
blatt

Hieb
Angel

Heft
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Schleifen

Damit die Oberfldche des Werkstucks schon qlatt wird. schleifen wir mit Schleif-
paprer

e
Fldchen schleifen wir mit Schleifklotz
und Schlei fpapier in Richtung der Faser.
Die Maserung des Holzes wird dadurch
besser sichtbar.

I

Arbei ten an der
reichen wir  ebene

Schleifbank: So er-
Fldchen.

Scharfe Kanten brechen wir mit
Schlei f  papier und Schlei fk lotz.  Die
Kanten ,,fasern" so nicht mehr aus,
die Ver letzungsgefahr ist  ger inger,  und
beim Abstauben bleiben keine Fusseln
vom Staubtuch hdngen.

Kontrolle: Es durfen keine Schleifspuren oder Kratzer sichtbar sein. Das Holz
muss sich glat t  anfuhlen. Kratzer und Schlei fspuren lassen sich ver-
meiden,
-  wenn wir  grundsdtzl ich in Faserr ichtung schlei fen,
-  wenn wir  das geeignete Schlei fpapier auswdhlen.

Der Fachhandel bietet Schleipapier in verschiedenen Kornungen fur unter-
schiedl iche Zwecke an, z.  B. :

grob zum Entfernen
von Lack oder Leim

mittel zum Vorschleifen

fein zum Feinschlei fen
zum Schlei fen vor dem

Grundieren
zum Schlei fen der

Grundieruno

sehr fein zum Schleifen von Lack,
Soachtelmassen und
Kunststoffen

Schleifstdube und
SchleifspAne nicht
wegpusten oder
wegfegen, sondern
absaugen!

Schteifkorn
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Schleifen mit der Maschine
Maschinen erleichtern die Arbeit, wenn man gelernt hat, mit ihnen rich-
lig umzugehen. Den Schwingschleifer kannst du also erst benutzen,
nachdem du seine Handhabung gelernt und geubt hast. Fur die Arbeit
an der Teller- oder Bandschleifmaschine ist ebenfalls eine grrindliche
Unterweisung und Einarbeitung frir die Bedienung Voraussetzung.

Grundsdtzlich ist zu beachten:
O Nur an Maschinen mit einwandfreier Staubabsaugung arbeiten

(Schleifstdube gefihrden die Gesundheit) os S. 10.
O Geeignete Kleidung tragen (i€ S. 7).
O Zuleitungen sichern - Stolpergefahr!
O Beim Umrusten und Reinigen unbedingt Netzstecker ziehen.
O Das Schleifpapier am Schwingschleifer kannst du selbst wechseln.

Achte darauf, dass es straff eingespannt ist.
Zum Wechseln und zum Einstellen des Schleifbandes oder zum
Montieren der Zusatzein richtungen sind,,Spezialkenntnisse" erfor-
derlich. Deshalb 0bernimmt diese Arbeiten die Lehrerin oder der
Lehrer.

Schwingschleifer
Den Schwingschleifer verwenden wir f ur gr6Bere Fldchen (s. Abb. O). Durch sei-
ne Drehbewegung entstehen bei mitt lerer und grober Kornung (0g, S. 32) un-
schdne Schleifspuren auf der Holzoberfldche. Deshalb schleifen wir zum Schluss
mit  fe iner KOrnung.
O WerkstUck auf stabilen und ebenen Untergrund auflegen und spannen.
O Schwingschleifer sicher halten und mit leichtem Druck schleifen.
O Prrifen, ob Stdube einwandfrei abgesaugt werden.
O Maschine ,,auslaufen" lassen, bevor sie abgestellt wird.

Stationiire Bandschleif maschine
Die Bandschleifmaschine eignet sich z. B. zum Schleifen von Fldchen
schiedlicher Breite (Abb. O) und zum Brechen von Kanten (Abb. @).
O Prufen, ob Kornung geeignet ist (!ei S. 32).
O Prufen, ob Stdiube einwandfrei abgesaugt werden.
O Prufen, ob Schleifband noch brauchbar ist (Abnutzung oder verschmierte

Kornung durch Lack- bzw. Leimreste).
O Maschine einschalten und prufen, ob das Band in der Mitte des Schleift isches

ldiuft.
O Prufen, ob Zusatzeinrichtungen notwendig sind (Schleift isch, Winkelanschlag).
O Werkstuck so auflegen, dass die Schleif richtung und die Richtung der Maserung

des Holzes gleich verlaufen.
O Werkstuck gegen MitreiBen sichern - Anschlagl
O Werksttjck,,gefuhlvoll" gegen das Schleifband drr-icken.
O Nur Werkstucke schlei fen,  d ie groB genug sind, um sie s icher zu hal ten.

Stationdre Tellerschleif maschine
An der Tellerschleifmaschine kann
besonders gut die Stirnseite von Holz-
werkstl icken geschliffen werden (Hirn-
holz) .  Auch Rundungen lassen sich
exakt schleifen. Mit einem Winkelan-
schlag konnen Leisten rechtwinklig
oder Gehrungen z. B. exakt im Winkel
von 45" geschliffen werden.
Durch Schleifen arbeiten wir Sdge-
schnitte nach. lst mehr Material abzu-
tragen, muss gesdgt werden.
O Verschmierte und abgenutzte

Schleifscheiben wechselt der Leh rerl
O Nur an der Schleiftellerseite schlei-

fen,  d ie nach unten, d.  h.  gegen
die Werkstuckauflage, kiuft (Abb. @
und @).

O WerkstLick immer zuerst auflegen,
dann vorsichtig und mit leichtem
Druck gegen die Schleifscheibe
frihren.

O Nur Werkstucke schleifen, die groB
genug sind, um sie s icher zu hal ten.

O Gestaltet eine Wandzeitung oder
eine Bedienungsanleitung mit
Sicherheitshinweisen und Tipps,
die ihr aufgrund eurer Erfahrun-
gen uber den Einsatz von Schleif-
maschinen an Mitschriler weiter-
geben k6nnt.
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Wenn wir LOcher in Holz bohren wol-
len, setzen wir je nach gewunschter
GroBe und Beschaffenheit des Bohr-
lochs entsprechende Bohrwerkzeuge
ein.

Damit die Bohrungen richtig sitzen,
werden die Bohrungsmit ten auf dem
Werkstuck angerissen und vorge-
stochen.

Bohrungen werden immer uber zwei
MaBangaben bestimmt. Parallel zu
den zwei Bezugskanten kreuzen sich
die Anr isse im Bohrungsmit te lpunkt
(Abb. o).

Der Bohrungsmit te lpunkt wird mit  dem
Spitzbohrer vorgestochen als Hilfe fur
das Ansetzen des Bohrers.

Der Spitzbohrer oder der Vorstecher
(Abb. @) sind auch die richtigen Werk-
zeuge zum Vorstechen kleinerer Locher
fur Ndgel  oder Holzschrauben.

Die Werkzeugspitzen mussen stets mit
einem Korken oesichert  sein.

Der Spiralbohrer eignet s ich als Uni-
versalbohrer fur  Bohrungen in Holz,  in
Metall und in Kunststoff.

Fur Bohrungen in Holz eignet s ich
besonders gut der Holzspiralbohrer.
Er hat eine Zentr ierspi tze.  Sie er le ich-
tert das Ansetzen des Bohrers und
sorgt dafur, dass der Bohrer nicht,,ver-
lduft".

Mit  dem Holzsoiralbohrer erhal ten wir
besonders saubere Rdnder.

Mit dem Forstnerbohrer konnen Boh-
rungen mit  grdBerem Durchmesser
sauber gebohrt  werden. Grundlocher -
das sind nicht  durchgehende Boh-
rungen - werden unten eben.

@ vorstecher

@

Grundbohrung (Sackloch)

I,

-

@

\!)

Nur f  0r
Holzwerk-

stoffe
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Wie man bohrt und was beachtet werden muss, um Verletzungen zu vermeiden, zeigen folgende ,,Regeln zum Bohren".

Damit das Holz beim Durchbohren
nicht splittert, wird ein Holzst0ck
als Zulage hinter das Werkstuck
eingespannt.
Die letzten Umdrehungen werden
vorsichtig und mit geringem Druck
ausgefuhrt. Der Fachmann nennt
dies,,mit geringem Vorschub boh-
ren".

@
Das Werkst0ck muss immer gegen
MitreiBen durch den Bohrer ge-
sichert werden: Kleine Stucke
soannen wir  im Maschinen-
schraubstock ein, gr6Bere Teile
mussen fest aufl iegen und werden
mit einem ,,Anschlag" gesichert.
,,Zulagen" schutzen unsere einge-
soannten Teile vor Kratzern und
verhindern, dass der Bohrer beim
Durchbohren in den Maschinen-
tisch bohrt.

Handbohrmaschinen

Spannen
von
Rund-

Beim
Dubh-
bohren
Zufagerr
verwen-
den

tei

Bohrzuloge

Mit dem Senker oder Krauskopf werden Bohrungen entgratet und angesenkt.

Wenn wir Teile mit Senkkopfschrauben verschrauben, senken wir das Bohrloch
an, damit der Schraubenkopf nicht uber die Holzfldche hinausragt. Der Verlet-
zungsgefahr wird dadurch vorgebeugt.



Bohren mit der Maschine

Beim Umgang mit  Maschinen muss besonders sorgsam und umsicht ig gearbei-
tet  werden, um Verletzungen zu vermeiden.

Mit der elektrischen Handbohrmaschine im Bohrstdnder und der Stdnderbohr-
maschine konnen wir  sehr exakt bohren. Dies geschieht nach vorher iger grund-
l icher Unterweisung durch den , ,Fachmann" und unter str ikter Beachtung der
folgenden Arbei tsregeln.

Kontrolle
Die Betriebs-
sicherhei t  jeder
Maschine hdngt
von ihrem
einwandfreien
Zustand ab!dl

I

1
t.

Z.

Arbeitsregeln
vor dem Bohren:

Bohrung anreiBen
Mit te lpunkt der Bohrung mit  dem Vorstecher mar-
kieren

3. Bohrer auswahlen (Bohrerart ,  Z)
4. Bohrer fest ins Bohrfutter einsoannen
5. Bohrf  ut terschlussel  abziehen!
6.  Drehzahl  e instel len
7. Probelauf:  Der Bohrer darf  n icht  unrund laufen

(eiern)
8.  Wenn wir  e ine best immte Tiefe bohren: Bohrt iefen-

einstel lung
9. Werkstuck gegen MitreiBen sichern; Bohrerspitze in

die Markierung auf dem Werkstuck einfuhren

beim Bohren:

1 0. Sicherheitsvorschriften beachten!
Maschine auf Betr iebssicherhei t  uberorufen

1 1.  Bohrmaschine einschal ten
12. Vorsicht ig anbohren
13. Mit  g le ichmdLBigem Druck (Vorschub) bohren
14. Gegen Ende der Bohrung sehr vorsicht ig bohren,

damit  das Bohr loch nicht  ausreiBt
15. Vorsicht :  Bohrer nicht  ruckart ig aus dem Bohr-

loch herausfuhren!
16. Maschine ausschal ten und auslaufen lassen
'l 7. Ordnung am Arbeitsplatz!
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Verbinden von Holz und Holzwerkstoffen

lmmer wenn Gegenstdnde aus Holz oder Holzwerkstoffen
aus mehreren Teilen bestehen, stellt sich die gleiche Frage:
Wie verbinden wir die Teile?

Wir kdnnen unsere Teile verbinden durch:

oLe
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Welche Art der Eckverbindung wdhlen wir?

Als Eckverbindung eignet sich, je nachdem,
wie stabi l  s ie sein muss, wie s ie aussehen solr  . . .

Leimen und Pressen
eines Bi lderrahmens

Leimen und Stiften
einer Werkzeugtrage

Dubeln
eines Servierbrettes

@ flunnp'12

,
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z. B.I i i r
einfache Auf bewahrungskesten,
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z, B.I i r
Schubladen, Mobelruckseiten,

z.  B. I i r
Bi lderrahmen,
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Eine gestauchte Nagelspitze spaltel
das Holz nicht so leicht.

Stumpfe Eckverbindung,
genagelt in Hirnholz
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Ndgel haben im Hirnholz einen besse-
ren Halt, wenn sie V-f6rmig einge-
schlagen werden und 2/. der Nagel-
ldnge in das Hirnholz hineinreicht .

Drahtstifte mit Stauchkopf kdnnen
versenkt werden. Die entstandenen
Vertiefungen konnen mit Holzkitt ver-
spachtelt werden.

So wird die stumpfe Eckverbindung ver-
stdrkt.

So wird durch eine Zwischenlage die
Beschddigung der Holzoberfldche ver-
mieden.

Leimen und Stiften

Mit dunnen Ndigeln stiften wir die Eckverbindung nach dem Leimauftrag. Somit
wird das Zusammenpressen der Verbindung bis zum Abbinden des Leimes
uberflussig.

ha

TT
DRAHTSTIFTE

o mit Senkkopf

b mit Stouchkopf

c mit  Rundkopf

Xqnnl/rL
und.
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Bei der of fenen Dubelung spannen wir
die Teile passgenau zusammen und
bohren beide Teile miteinander. Wich-
tig ist, dass die Bohrung senkrecht er-
folgt (Abb. o).
Werden breitere Leisten gedubelt,
empfiehlt es sich, zwei Dubel einzu-
setzen. Sowirdverhindert ,  dasssich die
Tei le um den Dubel drehen.
Dt ibel  werden mit  e inem Gummi- oder
Holzhammer eingeschlagen (Abb. @).

Dtibeln wir verdeckt, so mussen die
beiden Tei le A und B, Abb. @ und @,
einzeln gebohrt werden, und zwar so,
dass die Bohrungen beim Zusammen-
fugen genau aufeinander passen. Dies
gelingt uns mithilfe selbst hergestellter
Bohrschablonen und ebenfalls selbst
gefertigter oder gekaufter Di,ibelhilfen.

Wir kdnnen dabei so vorgehen:
- Mithilfe einer selbst hergestellten

Bohrschablone wird Teil A gebohrt.
-  In die Bohrungen des Tei ls A setzen

wir  d ie Markierungshi l fen ein (Abb.
@).

- Mithilfe eines Anschlags fugen wir
Teil B passgenau an und stechen so
die Bohrungsmit te lpunkte in Tei l  B
vor.

Wie die Abbildung Q; zeigt, kdnnen
wir auch zwei dunne Drahtstifte an den
angerissenen Bohrungsmittelpunkten
in Tei l  B einschlagen. Diese knei fen wir
dann so ab, dass die Spi tzen nur wenig
uber die Holzoberf ldche hinausragen.
Mithi l fe eines Anschlags fugen wir
Teil A passgenau an Teil B und stechen
dabei die Bohrungsmit te lpunkte in
Teil A vor. AnschlieBend werden die
Stifte entfernt und beide Teile senk-
recht gebohrt.
lm Fachhandel werden Dtibellehren
angeboten. Bei ihrer Verwendung muss
die Gebrauchsanweisung genau be-
achtet werden (Abb. @).

Gedubelte Holzverbindungen sind sehr hal tbar,  besonders dann, wenn die Dubel
eingeleimt werden. Wir konnen offen dtibeln, d. h., die Dubelung bleibt sichtbar.
Diese Verbindungstechnik kann einfacher durchgefuhrt werden als die verdeckte
Dubelung, zu der wir Dtibelhilfen benotigen. Die verdeckte Dubelung wird dort
angewendet, wo die Dubel nicht sichtbar sein sollen.

Der Fachhandel bietet Diibel an
- als Meterware in bestimmten Durchmessern, glatt und geriffelt;
- als fertige Dubel in verschiedenen Durchmessern und Ldngen, meist geriffelt

und angefast.

Sdgen wir die Dubel von der Meterware, so mussen wir die einzelnen Dubel an-
fasen, damit sie leichter in die Bohrung eingefuhrt werden konnen.

Ft i r  das Dubeln gi l t :  Bohrungsdurchmesser = Dubeldurchmesser
Bohrt iefe = Dubelk inoe+ca.3mm

r

@

Drohtst i f te
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Schrauben

Schrauben drehen sich mit  ihrem Ge-
winde in das Holz und ergeben so eine
stabi lere Verbindung als durch Nageln.
Die Schraubverbindung ldsst  s ich bei
Bedarf  wieder losen, etwa bei  e inem
Umbau. zum Transport  usw.

Vor al lem Beschldge wie Scharniere
(Abb. O),  Riegel ,  Schlosser werden auf
das Holz geschraubt.

Holzschrauben
Der Handel bietet Holzschrauben fur
verschiedene Verwendungszwecke an:
-  Schrauben aus Eisen, Eisen verzinkt ,

Messing u.  a.  m.
-  Schrauben in verschiedenen GroBen
- Schrauben in verschiedenen Formen.

Je nach der gewunschten Kopfform
konnen wir  aus der Vielzahl  der Schrau-
benformen wdhlen:
a) Schrauben mit  Senkkopf
b) Schrauben mit  L insensenkkopf
c) Schrauben mit  Halbrundkopf
d) Schrauben mit  Senkkopf und Kreuz-

schl i tz.

Wenn wir  Schrauben kaufen, ist  es von
Vortei l ,  daruber Bescheid zu wissen,
wie man Schrauben fachmdnnisch be-
nennt oder wie man im Baumarkt  d ie
geeignete Schraubenart auswdhlt.

4

Der Schrank muss eventuel l  demont ier t
werden konnen (Umzug),  deshalb los-
bare Verbindungen.

So l iest  der Fachmann die Aufkleber von Schraubenoaketen:
Links:  Messingschrauben mit  Halbrundkopf 2,7 mal 15 mm,
rechts: verzinkte Holzschrauben 2,0 mal 10 mm
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Beispiele von Schrauben und Haken, die fur  Holz und Holzwerkstof fe verwendet werden.
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Schraubverbindungen
herstellen

Schraubverbindungen mussen vorge-
bohrt werden, weil sonst das Holz
gespalten wird oder die Schraube
abbrechen kann. Fur kleine Schrauben
genUgt das Vorstechen mit dem Vor-
stecher. So laisst sich die Schraube gut
ansetzen und hat Fuhrung fur die ersten
Umdrehungen.

Bei groBeren Schrauben konnen wir so
v0rgenen:
O Die beiden Holzteile A und B werden

passgenau zusammengespannt.
O Die Bohrungsmitten werden angeris-

sen und vorgestochen (Abb. O u. @).
O In zwei Arbeitsgeingen wird gebohrt:

1.  Bohrung ca.2l ,  des Schrauben-
durchmessers (Abb. (0).

2.  Bohrung gleich Schraubendurch-
messer (Abb. @).

O Bei Verwendung von Senkkopf-
schrauben (siehe S. 44) wird mit dem
Krauskopf gesenkt, damit der Kopf
der Schraube nicht  uber die Holz-
oberf ldche h i nausragt.

Nur wenn die Schraubendreherklinge
genau in den Schlitz der Schraube
passt, kann man die Schraube fest
anziehen, ohne den Schraubenkoof
oder die Kl inge zu beschddigen. Die
Schrauben lassen sich - vor allem in
Hartholz - leichter eindrehen, wenn wir
etwas Seife oder Kerzenwachs an das
Gewinde geben.

Arbeiten mit dem Bohrschrauber
Mrissen viele
werden, so ist
schrauber
rerung.
Das Schrauben mit dem Bohrschrauber
geht zwar rascher und erfordert weni-
ger Kraftaufwand, doch muss mit Ge-
fuhl gearbeitet und vermieden werden,
dass der Schraubenkopf zu tief ins Holz
einzieht und das Holz ausreiBt.  Wir
schrauben deshalb bis knapp vor dem
Festsitzen der Schraube und drehen
diese dann ,,von Hand" vollends fest.
Weil sie das Ansetzen der Schrau-
bendreherkl inge er le ichtern und der
Klinge mehr Halt geben, werden hdufig
Schrauben mit Kreuzschlitz (Abb. O)
verwendet.

@
V ,0. .  schrouben -

T;-
1. Bohrung: Beide Tei le mit  dem
Spiralbohrer (2/. des Z der Schraube)
bis zur vorgesehenen Tiefe bohren

2. Bohrung: Das obere Holzstuck wird
gebohrt (A der Schraube)

Die Bohrungen werden mit  dem
Krauskopf gesenkt.

eine

Schrauben eingedreht
der elektrische Bohr-
groBe Arbeitserleich-

AnreiBen Vorstechen
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Von der Zeichnung zum Werkstiick

Mithilfe einer Zeichnung konnen wir Gegenstiinde, Werk-
stucke, Teile von Werkstucken, Gerdte, Vorrichtungen und
Maschinen besser darstellen als mit einer wortreichen Be-
schreibung.

Schon mit einer einfachen Skizze lassen sich ldeen und
Planungsschritte,,aufschreiben" und mitteilen.

In Zeichnungen konnen viele Informationen festgehalten
werden, z. B.:
O welche MaBe ein Werkstuck hat,
O die Form eines Werkstticks oder eines technischen Ge-

genstandes,
O wie Einzelteile aussehen und wie sie zusammengehoren,
O wie Gerdte und Maschinen konstruiert sind,
O wie eine Schaltung aufgebaut ist.

Wer eine ,,technische Zeichnung" anfertigt, muss die not-
wendigen Informationen so festhalten, dass andere die
Zeichnung lesen und danach arbeiten kdnnen. Wie be'
stimmte Schriftzeichen vereinbart wurden, um Worte als
Schrift festzuhalten, so sind im Laufe der Zeil, fortschrei-
tend mit der technischen Entwicklung, bestimmte Regeln
(Normen) festgelegt worden f0r eine einheitliche Dar'
stellungsweise in technischen Zeichnungen.

Es entstand eine internationale ,,Sprache" der Techniker:
die technische Zeichnung. Sie ermOglicht den Austausch
technischer Informationen unabhiingig von der Mutter'
sprache.

Am Beispiel der Planung eines Stifthalters konnen wir uns
klarmachen, wie man von ersten Vorstellungen zu einerWerk-
zeichnung kommen kann:
- grobe Abmessungen festlegen durch probieren, vermu-

ten, skizzieren, messen (Abb. O und @);
- Form unter Berticksichtigung der Funktion und der ermit'

telten MaBe entwerfen (Abb. @);
- Werkzeichnung anfertigen.

Ermittlung der Ldnge des Stifthalters

Ermittlung der Hohe des Stifthalters

Skizzieren der Form und Ermittlung der Breite des Stifthalters
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Schaltskizze

O Schaltzeichen nach Norm
O Schaltskizze nach Versuchsschal-

tung zeichnen
I

O Vorgabe AuBenmaB
O MaBe entwickeln
O Entwurf als Schrdgbild

O Entwurf auf Feftigungsm6glichkeiten prufen
O Einzelteile in 2 Ansichten zeichnen

Holter frir
Feinminenstif te

Explosionszeichnung

O Fertigungszeichnung in 2 Ansichten
O Normen
O BemaBung

O Schnittdarstellung
O Schriftfeld

Durch die zeichnerische Darstellung technischer Sach-
verhalte
O erfahren wir, dass Planen (Skizzieren, Entwerfen und

BemaBen) abhaingig ist
- von den verwendeten Bauteilen oder Materialien,
- von der materialgerechten Verarbeitung,
- von den bereits erworbenen personlichen Kennt-

nissen und Fertigkeiten,
- von den eigenen Gestaltungswunschen und von den

zur VerfOgung stehenden Fertigungsmoglichkeiten
(2. B. Werkzeuge, Maschinen, Hilfsmittel).

O Zeichnung lesen
O Demontagezeichnung
O Montieren nach Zeichnung

Ai**'S€sitli:1iv;SmR'3***W11i11!, kK
r l i ,

Dabei
O riben wir uns im Lesen und Erkldren technischerZeich- $1

O skiz2ieren und bemaBen wir Entwtlrfe als Schrdgbild; $
O lernen wir Regeln des technischen Zeichnens (Nor- ( '.

men) kennen; r,d
O lernen und uben wir das Erstellen von Fertigungs- l

zeichnungen in den Ansichten, die fur die Fertigung .1,
und Formbetrachtung erforderlich sind; "l

O erfahren wir die Bedeutung des technischen Zeichnens ,.j
in den Bereichen Elektrotechnik, Montage- und Ma- "
schinentechnik, Produktionstechnik; *.scnrnenrecrrnrK, rroQuKlronsrecnnrK; j_l

O lernen wir die geschichtl iche Entwicklung des techni- $
schen Zeichnens kennen

$
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Regeln zum Zeichnen und zu
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Linienbreiten
Die Linienbreiten (Abb. O) sollen auf die
GroBe derZeichnung oder Skizze abge-
stimmt werden. Eine Tabelle gibt dem
lechnischen Zeichner oder der tech-
nischen Zeichnerin an, welche Linien-
breiten zusammengehoren.

Beispiel: Liniengruppe 0,7 (Abb. O)

Linienarten
Kdrperkanten und Umrisse werden mit
der breiten Volllinie gezeichnet (Abb.
O). Dadurch tritt der dargestellte Korper
deutlich hervor.
MaRlinien, MaBhilfslinien, Strich-
linien, Schraffuren und Strichpunkt-
linien werden mit der schmalen Voll-
linie gezeichnet.
Die MaBlinie hat von der Korperkante
mindestens 8 mm Abstand (Abb. @).

lst ein Kdrper symmetrisch, so kann
mit der Strichpunlitl inie (Abb. @) die
Symmetrieachse dargestellt werden.
Auch die Mitte von Bohrungen und
Rundteilen wird mit der Strichpunktlinie
dargestellt.

llaReintragung
MaBpfeile zeichnen wir schlank und
spitz.
Anstelle der MaBpfeile konnen auch
Schrdgstriche zur Begrenzung ge-
zeichnet werden. Die Begrenzung der
MaBlinie durch MaBhilfsl inien, Schrdg-
striche oder Pfeile zeigt an, zwischen
welchen Punkten das angegebene MaB
liegt (Abb. @ und @).
MaBzahlen werden immerauf die MaB-
linien geschrieben.
Die Zahlen geben Abmessungen in
Mi l l imetern an. also 10 = 1O mm.
Weichen wir davon ab, mussen wir die
MaBeinheit dazuschreiben, also z. B.
48 cm oder 1,45 m.
MaBzahlen werden immer so eingetra-
gen, dass sie von unten oder von rechts
her abgelesen werden konnen.

Bei kleinen Abmessungen passen MaB-
zahl und MaBpfeile nicht zwischen die
MaBhi l fs l in ien.

Dann schreibt man die MaBzahl dane-
ben und zeichnet die Pfeilspitzen von
,,auBen" an die MaBhilfsl inien (Abb. @).
Um deutlich zu machen. dass die Kan-
ten vorhanden, aber in der gewihlten
Ansicht nicht zu sehen sind, verwendet
man zur Darstellung solcher ,,nicht
sichtbarer" Kanten die Strichlinie
(Abb. @).

MaB tin ie

Abstand

MaBhit fst inie
.SchrSgstr ich MaBpfei t

MaBzaht
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O Brei te Linien 0,7 mm

0,35 mm

0,35 mm

0,35 mm
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Zeichnungen anfertigen, Zeichnungen lesen

Eine Fertigungszeichnung, nach der ein Gegen-
stand gefertigt werden kann, muss alle Infor-
mationen r.lber Form und Abmessungen enthalten,
die fur die Fertigung notwendig sind. Dazu bendti-
gen wir mindestens zwei Ansichten, weil Ldnge,
Breite und Tiefe nicht in einer Ansicht eingezeich-
net werden konnen.
Mithilfe eines als ,,Raumecke" gefalteten Zei-
chenblatts (s. Abb. O) k6nnen wir uns klarmachen,
wie die Ansichten eines Werkstricks in der tech-
nischen Zeichnung einander zugeordnet werden.
Mit einem Holzkl6tzchen (2. B. 20 mm dick) l i isst
sich derAbstand zwischen Papierfldiche und Werk-
strick immer gleich einstellen, sodass die Ansich-
ten Libersichtl ich angeordnet werden konnen.
Durch Auflegen und Umfahren des Werkstucks
(s. Abb. @) konnen wir die Umrisse der gewunsch-
ten Ansichten geschickt skizzieren.

Durch welche der folgenden Darstellungen wird
der Halter f i ir Feinminenstifte eindeutiq darqe-
stellt?

Darstellung in 2 Ansich-
ten: Vorderansicht und
Seitenansicht

,,Raumecke", gefertigt aus
einem DIN -A4- oder
DIN -A3-Blatt

In der Seitenansicht wird die Form (Abschriigung) eindeutig dargestellt.

Vorderansicht Seitenansicht von links

@

Darstellung in 2 Ansich-
ten: Vorderansicht und
Draufsicht

Vorderansicht
A
a,

-T--1_

80 . '
s0 l

j
20 l l

l lt t t

ln der Draufsicht werden die
Bohrungen deutlich sichtbar

Draufsicht
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Darstellung in 3 Ansichten: Vorderansicht, Seitenansicht und Draufsicht

Aus der Darstellung mit den 2 Ansichten Vorderansicht und
Seitenansicht  (Abb. @, S. 54)wird nicht  deut l ich,  dass es s ich
beiden Bohrungen um runde Bohr locher handel t .  Dies konn-
te aus der Draufsicht Abb. @. Seite 54 aboelesen werden.

Kann man in 2 Ansichten nicht  a l le erforder l ichen Angaben
eintragen oder kann das Werkstuck nicht so dargestellt wer-
den, dass man sich seine Form gut vorstel len kann, wird eine
Darstel lung in 3 Ansichten notwendig (s iehe Abb. O und @).

Die Darstel lung des Halters f  ur  Feinminenst i f te in 3 Ansichten
zeigt, dass durch Vorderansicht, Seitenansicht und Drauf-
sicht das Werkstuck so dargestellt werden kann, dass man
sich dessen Form genau vorstel len kann und al le Anqaben
zur Fert igung eingetragen werden konnen.

Die rot  e ingezeichneten Ordnungsl in ien ermogl ichen eine
uberslcht l iche Blat te intei lung. Beim Zeichnen der Werkstuck-
kanten muss darauf geachtet werden, dass zwischen Ord-
nungsl in ie und Ansicht  (Werkstuck) immer der gleiche Ab-
stand eingehal ten wird.

Benennung

Hotter fr.ir
Feinminenstifte


