Aufbaukurs Handwerkzeuge

Heiko Rech

http://holzwerkerblog.de

01.01.2013



Inhalt

Offene SChwalbensChWaNnZzZIiNKEN ........ooo i e e e e e re e e e e e e e e sareeas 2
Vorteile einer SchwalbenschWanz- ZINKUNE...........ooo ittt et e e e bae e e eanes 2
VLT o 1T AT 1 =Yg d =T o =PRSS 3
Berechnung Nach SChEMA F ......eoiieee e e e e e s aree e e s nareeas 3
Y= ==l = | PRSPPI 3
YoYU T o Vo I g Tol &30 o AT o] (=T o AU 4
MaterialStarke @NTEIBEN .. ...ciiiciiieeeciee ettt e et e e e s e e e e sabe e e e s abeeeesnbaeeeesareeeesnareeas 4
Flache Spitze am BlEIStift......cccciiiiiiiiiiiece e e ree e e e e e e eareeas 4
Eine Kerbe flr die SEAZE STECHEN ....c...viiieeeeeeee e et e e e e e e e e e e areeas 4
Vorschneiden mit der LAUDSAZE .......coiieuiiii ittt ettt e et re e e e eaaa e e e e aba e e e e eanaeeeean 5
D T<T o T W Yo | aTo] o 1T FS R 6
[DT<T K €T ] o o 10N o T U PR 6
(D11l S F-Ta e | aF=Y o U1 o V-SRI 7
KIQIN UNA NULZIICK 1ttt sttt ettt e e sbe e s sabe e sabeesabaeesaree s 7
IM PraktiSCNEN EINSATZ......uviiieiiiee ettt e et e e et e e e e e abe e e e e abeeeeenbaeeeenbaeeeennrenas 8
Yo o =T VT =TT 0] = 1Y DO RSPt 8
Zapfen NAChArDEILEN .. ..o e e e et e e e srta e e e saraeaeenee 8
Yol o]l w41 g T= ol a =T o 1T =] o I SRRSOt 9
N T g = Yol s T o 1T =] o TSR 9
NUTEN QUEE ZUE FaSI i e e e e e e e e e e e e s e e e e e e e e e e e e e aeeasasasasssasasasasasasnsasannnns 9
ST T o I [T ol (ISR 10
(oY 1< [0 g 1T YT Yol o - o =T o [P 10
Yol o] L AU o Lo Y o) {1 s IO U PO UUROPPRPROt 11
Varianten von Schlitz Und Zapfen........eee e et e 12
EiNGESTEMMEET ZAPTEN ..ttt e e et e e e e e ba e e e e atae e e e e baee e e areeas 13
oIy CT Q4 o] =] o TSRS 13

Seite 1



Offene Schwalbenschwanzzinken

Unter den klassischen Holzverbindungen, nehmen die verschiedenen Varianten der Zinkung eine
besondere Stellung ein. Sie sind fir viele ein Synonym fiir den hochwertigen Mobelbau und gelten
oft als "i-TUpfelchen" an einem Mdobelstick. Insbesondere wenn die Verbindung ohne die
Zuhilfenahme von Maschinen erstellt wird.

Die offene Zinkung stellt relativ hohe Anspriiche an
denjenigen, der sie herstellt. Eine hochwertige Optik wird
nur erreicht, wenn die Verbindung prazise ausgefiihrt wird.
Jeder groRere Spalt wiirde den Gesamteindruck triiben.
Daher ist diese Verbindung immer noch Teil der modernen
Tischlerausbildung und wird auch an Meisterstiicken oft
noch als Pflicht angesehen. Das nebenstehende Bild macht

Abbildung 1: Zinken und Schwalben die Begriffe "Zinken" und "Schwalben" (Schwalbenschwanz)
deutlich.

Vorteile einer Schwalbenschwanz- Zinkung
VergroBerte Leimflache

Gegenliber einer stumpfen Verleimung erhéht sich die Leimflache bei einer Zinkung um ein
Mehrfaches. Dies tragt mit zur Stabilitat dieser Verbindung bei. In friheren Zeiten, als die Holzleime
noch nicht die Qualitat der heutigen Leime hatten, war dies ein sehr wichtiger Aspekt. Aber auch mit
modernen Leimen ware eine Verleimung zweier Massivholzbretter als Eckverbindung mit stumpfer
Fuge problematisch. In der Regel vermeidet man solche Konstruktionen, bei denen ein groRer Anteil
Hirnholz als Leimflache genutzt wird, da die Haltbarkeit nicht sonderlich gut ist.

Formschluss

Durch die Keilform der Schwalben und Zinken ergibt sich in eine Richtung ein Formschluss. Dies
bedeutet, dass die Verbindung alleine aufgrund ihrer Form zusammenhalt. Dies erhoht die
Belastbarkeit und vereinfacht die Verleimung.

Mit einfachen Mitteln herzustellen
Fiir die Herstellung einer Zinkung sind keine speziellen Werkzeuge notwendig. Alles was gebraucht
wird, sollte in einer soliden Grundausstattung fiir die Holzbearbeitung vorhanden sein.

Optisch ansprechend

Wahrend man in frilheren Zeiten die Zinken oft mit Profilleisten oder dicken Sagefurnieren
verdeckte, gelten Sie heute auch als Dekorationselement. Auch durch die Loslésung von lange
gelehrten Regeln fiir die Einteilung und festgelegten Proportionen gewinnen Zinken immer mehr an
Bedeutung fiir die Gestaltung eines Mobels. Die Moglichkeit der maschinellen Herstellung ist
ebenfalls ein Grund fir die wieder vermehrte Anwendung dieser Verbindung.
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Ein wenig Zinkentheorie

Die meisten Tischler werden in ihrer Ausbildung gelehrt, dass die Schwalben die doppelte Breite der
Zinken haben und dass die Anzahl der Schwalben anhand einer Formel zu errechnen ist. Daraus
ergeben sich dann zwar sehr stabile, aber auch optisch nicht immer Reizvolle Zinkenverbindungen.
Die hohe Stabilitat, welche durch diese gleichmaRige Teilung erreicht werden sollte, ist aber in den
seltensten Fallen erforderlich, so dass man durchaus von diesen Vorgaben abweichen kann, ohne
EinbuRen im Bezug auf die Haltbarkeit beflirchten zu missen. Was fir die Breite und Anzahl der
Zinken und Schwalben gilt, trifft auch auf deren Winkel zu. Je nach Zinkenteilung und Holzart sind
durchaus grofRere Winkel, als die im Lehrbuch angegebenen moglich.

Berechnung nach Schema F

Die klassische Variante verwendet folgende Formel um die Anzahl der Schwalben zu errechnen:
Anzahl der Schwalben = Holzbreite / (3x 1/2 Holzstarke)

In Worten: Anzahl der Schwalben = Holzbreite durch 3 mal die halbe Holzstarke
Frei eingeteilt

Optisch wesentlich ansprechender sind Zinken, deren Einteilung frei gewahlt wurde. Die Breite der
Zinken bzw. der Schwalben kann auch an einer zu zinkenden Ecke frei gewéahlt werden. Variieren Sie
die Breiten, so konnten die Zinken zur Werkstlickmitte hin schmaler werden, An den Enden kdnnen
sehr breite Zinken gemacht werden. Der Phantasie sind hier kaum Grenzen gesetzt und die
modernen Leime sorgen auch bei solchen Teilungen fiir ausreichen Stabilitat.
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Tipps und Tricks zum Zinken

Materialstarke anreifden

Abbildung 2: Materialstarke einfach anreiRen

Beim AnreiBen von Zinken ist es notwendig, die
Materialstdarke auf die Flache des Werkstickes zu
Ubertragen. Ublicherweise nimmt man hierzu ein
Streichmal. Schneller, einfacher und dennoch sehr genau
funktioniert aber auch folgende Methode: Legen Sie da
Werkstick, dessen Materialstirke sie auf die Flache des
zweiten Werkstiickes Uibertragen mochten flach auf die
Werkbank. auf dieses Werkstiick legen sie ein Stemmeisen.
Die Spiegelseite des Stemmeisens liegt hierbei plan auf.

Lassen Sie eine Spitze der Stemmeisenschneide leicht Gber
das Werkstlick Uberstehen. Fihren sie nun das zweite

Werkstlick an der Uberstehenden Stemmeisenspitze entlang. Die Spitze des Stemmeisens erzeugt
hierbei einen feinen Riss, der genau der Materialstdrke entspricht.

Flache Spitze am Bleistift

Abbildung 3: Bleistiftspitze

Eine Kerbe fiir die Sdge stechen

Abbildung 4: Kerbe als Sagenfiihrung

Mit einem normal angespitzten Bleistift fallt das Ubertragen
der Zinken auf das Schwalbenbrett oft schwer. Spitzt man
den Bleistift jedoch so an, dass die Spitze einem Messer
dhnelt, fallt das Ubertragen viel leichter.

Wichtig ist natdirlich, dass man den so angespitzten Bleistift
immer wieder nacharbeitet, damit die Spitze moglchst diinn
bleibt. Ist die Spitze zu dick, gelingt der Anriss nicht genau an
der Kante entlang und man sagt an der falschen Stelle. Die
Zinkung wiirde nicht dicht werden

Man kann sich das genaue Ansetzen der Sage erleichtern,
wenn man dieser eine Fihrung gibt. Sehr effektiv ist hierzu
eine kleine Kerbe, die man mit einem Stemmeisen genau an
den Riss an der Hirnholzkante schneidet. Die Kerbe hindert
die Sage am Verlaufen, sorgt fir eine Ausrissfreie Kante und
die Keilform driickt die Sage an den Riss, bis diese sich einige
Millimeter tief gearbeitet hat und sicher gefiihrt ist.

Mit einer solchen Kerbe verhindert man auch, dass man
versehentlich an der falschen Seite des Anrisses schneidet.
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Vorschneiden mit der Laubsige

Man kann sich das Ausstemmen der Zinken erleichtern, indem man die Teile, die ausgestemmt
werden sollen zunachst mit einer Laubsége bis auf ca. 1mm vor dem Riss wegschneidet.

o

|

Abbildung 5: Vorschneiden mit der Laubsage

AnschlieBend muss man nur noch von beiden Seiten, jeweils etwas liber die halbe Materialstarke
etwas nachstemmen. Sehr gut sind hierzu kleine Laubsdgen mit flachem Bogen geeignet, wie
Goldschmiede sie benutzen. Anwender von Japansdgen sind hier jedoch benachteiligt, da die
Laubsageblatter sich nur schlecht in den diinnen Schnitt der Japanséage einflihren lassen.
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Der Grundhobel

Holzerne Grundhobel fanden sich friher in jeder Tischlerei.
Sie dienten dazu ,am Grund“ zu arbeiten, also in
Vertiefungen, Nuten und sogar in Zapfenléchern. So ein
holzerner Grundhobel ist ein solides, einfach aufgebautes
Werkzeug. Allerdings hat er wegen seiner Form auch einen
groBen Nachteil. Die Sicht auf das Werkstick ist sehr
eingeschrankt. Das Eisen wird mittels Hammer eingestellt,
was auch nicht jedermanns Sache ist. Wir werden |hnen

daher in diesem Artikel einmal den Grundhobel aus
Abbildung 6: Grundhobel in verschiedenen GréBen  Eisenguss etwas naher vorstellen und Ihnen zeigen, wie

vielseitig dieser eingesetzt werden kann. Wenn Sie dieser
Artikel auf den Geschmack gebracht hat und Sie selbst einmal das Arbeiten mit dem Grundhobel
ausprobieren mochten, konnen Sie erst einmal mit einem kleinen Modell einsteigen. Fiir viele
Aufgaben ist die kleine Version vollkommen ausreichend. Und wenn Sie spater doch einmal einen
grolRen Grundhobel anschaffen, werden sie den kleinen Grundhobel mit Sicherheit auch weiterhin
einsetzen kdnnen.

Der Grundaufbau

Grundhobel aus Eisen basieren meist auf alten Modellen
(Typ #71) der Firma Stanley, die es bereits seit 1884 gibt. Die
Eisenzustellung geschieht Uber eine Randelschraube. Der
hier gezeigte Grundhobel verfiigt dariiber hinaus auch tber
einen Tiefenstopp, mit dem man wiederholgenau immer
wieder die gleiche Tiefe einstellen kann. Das ist sehr niitzlich,
wenn mehrere gleiche Werkstiicke bearbeitet werden sollen.
Das Hobeleisen ist so gefiihrt, dass es sich nicht verdrehen
kann. Fiur verschiedene Aufgaben gibt es verschieden breite

Abbildung 7: Detail Grundhobel Eisen, die schnell gewechselt werden kdnnen. Das Eisen sitzt

in einem Grundkdrper aus Eisenguss, an dem seitlich zwei
Griffe angebracht sind. Ein Grundkoérper aus Eisenguss kann natdrlich viel diinner ausgefiihrt werden,
als beim Modell aus Holz. Hieraus ergibt sich die viel bessere Sicht auf das Werkstuick.
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Die Handhabung

Abbildung 8: Winkel am Eisen des Grundhobels

Klein und niitzlich

Abbildung 10: Kleine Grundhobel

Die Hobeleisen von Grundhobeln werden meist mit einem
Winkel von 25° versehen. Zusammen mit der leichten
Neigung des gesamten Hobeleisens ergibt sich ein sehr
Flacher Schnittwinkel von ca. 30°. Ideal zum Arbeiten quer
zur Faser. Das ist auch das Haupteinsatzgebiet dieses Hobels.
In Faserrichtung hingegen tut sich der Grundhobel mit
diesem Schnittwinkel etwas schwerer. Arbeiten Sie mit dem
Grundhobel oft mit der Faser, lohnt es sich ein Hobeleisen

hierfir mit einem steileren Schnittwinkel zu versehen.

Die Handhabung des Grundhobels ist sehr einfach. Wenn
moglich sollten Sie den Grundhobel in einer bogenférmigen
Bewegung flihren. Dazu sind die beiden Griffe ideal. Ein Griff
dient als Drehpunkt, mit dem anderen Griff bewegt man den
Hobel. Auf diese Weise erhdlt man eine saubere Oberflache
und das Arbeiten mit dem Grundhobel geht leicht und gut
kontrolliert von der Hand.

Abbildung 9: Bogenférmige Hobelfiihrung

Grundhobel gibt es in verschiedenen GrofRen. Die
gebrauchlichste Variante dirfte die grofle Ausfiihrung sein.
Aber auch die kleinere Ausfihrung hat ihre Berechtigung.
Solch kleine Grundhobel eignen sich hervorragend fiir feine
Arbeiten, wie das Einlassen kleiner Beschlage. Auch an
schlecht zuganglichen Stellen kann ein kleiner Grundhobel
als Problemldser fungieren. Die Miniaturausfihrung ist
allerdings schon sehr speziell. So ein Minihobel eignet sich
mit seinem nur knapp 3mm breiten Eisen nur flr feinste
Arbeiten wie sie beispielsweise beim Restaurieren von

Mobeln auftreten. Das 6,35mm breite Eisen des ,normalen” kleinen Grundhobels hingegen ist schon

eher dazu geeignet ein Scharnier einzulassen, oder eine Nut nachzuarbeiten. Dieser Hobel verfigt
allerdings nicht Uber eine Feineinstellung. Die Tiefe wird wie beim hélzernen Modell mit einem

kleinen Hammer fein eingestellt.
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Im praktischen Einsatz

Der Grundhobel ist ein Werkzeug mit dem man sich in der Regel schnell angefreundet hat. Es bedarf
nicht viel Ubung um den Umgang mit ihm zu erlernen. Viel Zubeh&r braucht man auch nicht. Mehr

als drei verschiedene Eisen bendtigen die wenigsten Anwender. Ein Eisen mit 12,7mm, eines mit 6,35

und ein spitz zulaufendes sind als Grundausstattung vollkommen ausreichend. Ein Anschlag, mit dem

der Grundhobel an einer Kante entlang gefiihrt werden kann ist nur notwendig, wenn man Nuten mit

den Grundhobel ausarbeiten méchte.

Anhand einiger praktischer Beispiele mochten wir Ihnen zeigen, wie breit das Einsatzgebiet dieses

Werkzeuges gefachert ist.

Scharnier einlassen

Abbildung 11: Scharnier mit dem Grundhobel
einlassen

Zapfen nacharbeiten

Abbildung 12: Zapfen nacharbeiten

Eine typische Aufgabe fir den Grundhobel ist das Einlassen
eines Scharniers. Hierbei wird zundchst mit dem Stemmeisen
vorgearbeitet. Das bedeutet, dass man mit dem Stemmeisen
die Kontur der Vertiefung genau vorsticht, und dann mit dem
Grundhobel die Hauptarbeit, das Ausnehmen der Vertiefung,
durchfihrt. Man arbeitet auf diese Weise bis die gewlinschte
Tiefe erreicht ist. Der Grundhobel ebnet hierbei den Boden
der Vertiefung genau ein, so dass das Scharnier sauber und
gerade befestigt werden kann.

Wenn man einen Zapfen schneidet, der spater sehr genau
passen soll, kann man sich die Arbeit erleichtern, indem man
den Zapfen etwas dicker schneidet, als er benétigt wird. Das
Genaue MakR arbeitet man dann mit dem Grundhobel aus.
Wichtig ist, dass man eine gute Auflage flir den Hobel schafft.
Am einfachsten geht das, wenn man sich das Zapfenstiick
und ein weiteres, gleich dickes Werkstiick nebeneinander auf
die Werkbank spannt. Der Grundhobel liegt dann auf beiden
Werksticken auf und kann nicht abkippen. Nun kann man
den Zapfen ganz einfach auf die gewlinschte Dicke bringen.
Bei diesem Arbeitsgang sollte der Grundhobel unbedingt

quer zur Faser arbeiten und in einem leichten Bogen gefiihrt werden.
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Schlitz nacharbeiten

Abbildung 13: Schlitz nacharbeiten

Weniger uUblich, als das Nacharbeiten eines Zapfens ist das
Nacharbeiten eines Schlitzes. Bei grofReren Rahmenteilen
kann nicht der gesamte Schlitz nachgearbeitet werden,
sondern nur soweit, bis der Schaft des Hobeleisens am
Werkstlick anstoBt. Das ist aber ausreichend. Den Rest kann
man mit einem Stemmeisen nacharbeiten und dabei leicht
hinterstechen. So werden Schlitze passgenau und eine
Schlitz und Zapfenverbindung wird perfekt dicht. Vorsicht ist

jedoch an der Hirnseite des Schlitzes geboten. Nimmt man
hier zu viel Holz auf einmal ab, kann es je nach Holzart zu

starken Ausbrichen kommen. Weniger ist hier also mehr.

Nut nacharbeiten

o
Abbildung 14: Nut nacharbeiten

Nuten quer zur Faser

Abbildung 15: Nuten quer zur Faser

Das Vorritzen geschieht am

Schnell ist es geschehen. Eine Nut wurde mit der Oberfrase
erstell, aber leider nicht tief genug. Wenn die Maschine nicht
zufdllig eingerichtet ist, beginnt das mihsame neu-
einrichten der Maschine mit anschlieBendem Nachfrasen der
Nut. Schneller geht so eine Korrektur mit dem Grundhobel.
Setzen Sie den Hobel Giber die Nut und stellen Sie das Messer
so ein, dass es den Grund der Nut berihrt. Nun stellen Sie
einfach noch ein wenig tiefer und arbeiten die Nut nach. Der
Hobel wird in der vorhandenen Nut von ganz alleine gefiihrt.

Aufgrund der Schneidengeometrie und der fehlenden
Vorschneider sind viele Nuthobel nur bedingt geeignet um
damit quer zur Faser zu arbeiten. Der Grundhobel mit
seinem flachen Schnittwinkel hingegen ist fiir die Arbeit quer
zur Faser optimal geeignet. Ausgestattet mit einem
Anschlag, der es erlaubt den Hobel in einem fest definierten
Abstand parallel zur Werkstiickkante zu fiihren, kann man
mit einem Grundhobel auch Nuten. Bei Nuten quer zur
Maserrichtung muss man jedoch das AusreiRen der
Holzfasern durch Vorritzen verhindern.

einfachsten mit einem Streichmall (oder besser noch einem

Zapfenstreichmal}) mit Messer oder Schneidrad. Sind ca.0,5mm Nuttiefe erreicht, muss nicht mehr

weiter vorgeritzt werden.
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Bis in die Ecke

Beim Grundhobel kann das Hobeleisen, oder aber die
gesamte Eisenhalterung umgedreht werden. Somit liegt die
Schneide auBerhalb des Hobelkdrpers und man gelangt
damit auch in Ecken und schwer zugdngliche Bereiche des
Werkstlicks.

So wird ein Grundhobel schnell zum Problemléser, wenn Sie
an einem fertig verleimten Werkstlick noch etwas
nacharbeiten missen.

Abbildung 16: Grundhobel als Problemldser

Hobelmesser schiarfen

Sauberes Arbeiten ist natiirlich nur mit einem scharfen
Werkzeug moglich. Daher muss auch ein Grundhobel
regelmalig gescharft werden. Da die Form der Hobeleisen
beim Grundhobel nicht der (iblichen Form von Stemm- und
Hobeleisen entspricht muss man hierbei natirlich etwas
anders vorgehen. Beim Schleifen der Fase legt man den
Scharfstein am besten an die Werkbankkante. Der Schaft des
Hobeleisens kann nun neben dem Stein nach unten

Uberstehen, wahrend man die Fase schleift.

Abbildung 17: Scharfen des Grundhobels

Sind keine Beschadigungen an der Schneide, reicht es aus, die Fase mit einem feinen Stein
abzuziehen. Ist die Fase abgezogen, wird der entstandene Grad an der Spiegelseite entfernt. Man
stellt hierzu das Hobeleisen aufrecht auf den Stein und macht einige Schleifzige. Am besten arbeiten
Sie in kurzen, aber gut kontrollierbaren Bewegungen. Bei langen Ziigen passiert es schnell, dass man
mit dem Eisen, das kaum Auflageflache bietet, in den Stein schneidet.

Diese Beispiele zeigen sehr schon, dass ein Grundhobel ein sehr vielseitig einsetzbares Werkzeug ist.
Und das nicht nur fir Holzwerker, die in erster Linie stromlos arbeiten. Nein, auch in einer eher
maschinenlastigen Werkstatt kann so ein Grundhobel sinnvoll eingesetzt werden. Sei es zum
Nacharbeiten einer Nut, oder zum Einlassen eines Beschlages. Aber auch als Problemléser kann der
Grundhobel eingesetzt werden. Denn so weit wie mit ihm gelangen Sie mit keiner Frase in Ecken und
Zwischenrdaume.

Seite 10



Schlitz und Zapfen

Zapfen

Schlitz

Abbildung 18: Schlitz und Zapfen

Die Schlitz du Zapfen- Verbindung ist eine der wichtigsten Verbindungen im Rahmenbau. Die
Grundform ist eine offene Verbindung, was bedeutet, dass alle Teile der Verbindung von auRen
sichtbar sind. Entsprechend sauber muss hierbei gearbeitet werden.

Damit eine solche Verbindung stabil wird, wendet man die Drittel- Regel an. Die Starke des Zapfens
betrdgt 1/3 der Materialstarke. Der Schlitz dementsprechend ebenfalls.

Zum Ausarbeiten dieser Verbindung bendtigt man eine Sdage mit ausreichender Schnittiefe und einer
Langsschnitt- Bezahnung. In der klassischen Tischlerausbildung wird eine Gestellsdage benutzt. Man
kann jedoch auch eine Rickensdge, oder eine Japansage (Ryoba) benutzen Beim Ausarbeiten des
Schlitzes werden zuerst die beiden Schnitte gemacht (Achtung, auf der richtigen Seite schneiden),
dann wird der Schlitz mit einem Schmalen Stemmeisen oder einem Lochbeitel ausgestemmt.
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Varianten von Schlitz und Zapfen

Basierend auf der einfachen Schlitz und Zapfen- Verbindung sind einige Abwandlungen moglich.

Abbildung 19: Einfacher Schlitz und Zapfen

Abbildung 20: Schlitz und Zapfen auf Gehrung

Abbildung 21: Schiitz und Zapfen mit Nut

Abbildung 22: Schlitz und Zapfen mit Falz

Die einfache Schlitz und Zapfen Verbindung
findet man zum Beispiel bei Tischgestellen. Dies
ist die einfachste Art dieser Verbindung.

Setzt man jeweils eine Seite der Rahmenteile auf
Gehrung ab, wirkt die Schlitz- und
Zapfenverbindung wesentlich eleganter. Der
Vorteil ist auch, dass an die Kante sehr einfach
ein Profil angebracht werden kann.

Wenn eines oder alle Rahmenhdlzer genutet
werden, so muss man die Nuttiefe bei der
Ausarbeitung des Schlitzes beriicksichtigen. Die
Tiefe des Schlitzes wird um die Tiefe der Nut
geringer.

Etwas aufwandiger wird eine Schlitz und Zapfen-
Verbindung, wenn die Rahmenholzer gefalzt
werden. Wie bei genuteten Rahmenhdlzern
muss auch hier die Falztiefe bei der Tiefe des
Schlitzes berticksichtigt werden. Zusatzlich muss
aber auch die Falztiefe bei einer der Briistungen
des Zapfens beachtet werden.

Diese Variante kann auch auf Gehrung abgesetzt
werden, was wiederum Vorteile beim Anbringen
von Profilen bringt.
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Eingestemmter Zapfen

Etwas fehlertoleranter, als die offene Schlitz und Zapfen-

Verbindung ist ein eingestemmter Zapfen. Das Zapfenloch
‘ \ geht nicht zwingend durch das komplette Rahmenteil, ist
'1! dann also nicht sichtbar.

Problematisch wird eine solche Verbindung als Rahmenecke.

Denn es besteht die Gefahr, dass beim Zusammenstecken
. das Querholz am Ende des Zapfenloches wegbricht. Um dies
zu vermeiden ldasst man solche Rahmenhélzer einige

Abbildung 23: Eingestemmter Zapfen Zentimeter langer und schneidet die Uberstinde erst nach
dem Verleimen des Rahmend ab.

Loser Zapfen

Lose Zapfen entstammen eher der maschinellen
Holzbearbeitung, kénnen aber auch mit Handwerkzeugen
hergestellt werden. Bei dieser Verbindung erhalten beide
Rahmenteile, die verbunden werden sollen ein Zapfenloch.
Als Verbinder wird ein Zapfen separat gefertigt und beim
Verleimen eingebracht. Diese Verbindung ist, wenn man sie
mit Handwerkzeugen macht allerdings viel aufwandiger, als

Abbildung 24: Loser Zapfen ein Zapfen, der an die Rahmenteile angearbeitet wird.
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