XENOS Holztechnik-Projektarbeit:
Klappsitz

Material und Werkzeug:

Vollholz Fichte/Kiefer Rechteckprofil
(auch andere Holzarten wie Larche,
Douglasie, Robinie, Eiche, Esche,
Nussbaum, Kirsche usw. sind geeignet
und geben dem Objekt jeweils eine
andere Wertigkeit und Asthetik)
Formatkreissage
Abrichthobelmaschine,
Dickenhobelmaschine

Kappsage, Bandschleifmaschine,
Standerbohrmaschine,

Holzbohrer mit Zentrierspitze @ 7mm,
Holzbohrer mit Zentrierspitze @
3,5mm

Senkkopf fiir Spax-Schrauben
Spax-Schrauben 3,5x20 fur Sitzflache
Forstnerbohrer @ 16mm,
Schlosschrauben M6x40, Muttern & U-
Scheiben fir Gelenke

evtl. Tischfrase, Handhobel, evtl. eine Kappsadge oder prazise Sdagen (gut: Japansagen)
Bandschleifmaschine, Mess- und AnreiBwerkzeuge (Bleistift, Meterstab), Holz6l, Wachs oder auch
Lack

Das hier vorgestellte Lernobjekt ist sehr gut geeignet fiir

Teilnehmer/innen mit guten Erfahrungen im Umgang mit
dem Werkstoff Holz und der Anwendung von Mess- und

AnreiBwerkzeugen. Die Anfertigung von Schablonen aus

2-3mm dicker Holzfaserplatte fir die Gestellteile ist eine

Empfehlung und erleichtert die Herstellung.

Die Leisten fiir die Beine wurden aus im Baumarkt
erworbenen Rauspund-Dielenbrettern (Douglasie)
zugeschnitten, ausgehobelt und geschliffen. Auch
Kieferbretter oder Profilleisten in guter Qualitat aus dem
Baumarkt lassen sich als Rohmaterial verarbeiten, wenn
Formatkreissage, Abricht- und Dickenhobelmaschine zur
| Verfugung stehen. Ansonsten sind passende
Halbfertigerzeugnisse (Profilleisten) aus dem Fachhandel
zu bevorzugen.

Beste Rohmaterialien erhalt man durch die Zusammenarbeit mit einer Beruflichen Schule oder
einer regionalen Holzwerkstatt, die in der Lage ist, die ndtigen Leisten aus Brettern vom
Holzfachhandel zu schneiden und auf Maf8 auszuhobeln.



Die Gestellprofile werden auf 22mmx32mm gearbeitet,
genaue Male bzw. ein Plan kann bei uns angefordert
werden (siehe Skizzen weiter unten)

Die Rundungen an den Enden der Leisten lassen sich mit
einer Holzraspel oder mit einer Tellerschleifmaschine
gestalten. Bei der Arbeit mit Bandschleifmaschinen ist
Erfahrung notig, die Werkstlicke missen sehr vorsichtig
am Band gefilihrt werden. Gut geeignet sind auch
Kombinationsmaschinen mit Teller- und einer
Bandschleifmaschine, die sich auch vertikal bedienen
lasst (Schliff von oben nach unten, Objekt dabei auf
einem Tisch beweglich). Ist eine Tischfrase vorhanden,
lasst sich die Rundung auch mit einem Profilmesser
anfrasen, dazu ist jedoch eine spezielle Schiebe-
Vorrichtung zur Fiihrung hinter dem Werkstlick notig,
um die Arbeitssicherheit zu gewahrleisten und ein
Ausreillen des Holzes zu verhindern.

Schliff und Oberflaichenbehandlung:

Empfehlenswert sind Ol und Wachs zur Gestaltung der
Oberflachen. Dazu sollte die Oberflache mit
Schleifpapier in zwei Schritten (grob/fein) bearbeitet
werden. Holzol wird mit einem Pinsel aufgetragen und
die Objekte zur Trocknung abgelegt. Nach Bedarf erfolgt
eine Nachbehandlung mit Ol. Wenn das Ol
durchgetrocknet ist erfolgt ein feiner Zwischenschliff
und das Wachs kann aufgetragen werden. Nach
Trocknung wird mit einem weichen Tuch poliert. Ein
zweiter Auftrag flihrt zu einem optimalen Ergebnis, die

Die Bohrarbeiten lassen sich sehr gut
mit einer Standerbohrmaschine
ausfihren, fir die Stelle der Gelenke
sind zundchst die @ 16mm Sacklécher in
7mm Tiefe mit dem Forstnerbohrer zu
bohren, anschlieRend kénnen die @
7mm Locher fir den Durchgang der
SchloRschrauben im sichtbaren
Zentrum der @ 16mm Bohrung angelegt
werden.




Maserung des Holzes kommt voll zur Geltung. Alternativ kann auch Klarlack verwendet werden.

Wenn das Objekt schon komplett zusammen gebaut ist, empfehlen wir, alle Muttern nochmals zu
|6sen und mit einer professionellen Schraubensicherung zu fixieren (z.B. Loctite).
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