XENOS Holztechnik-Projektarbeit:
Kommunikationsinsel ,,Picnic-Table”

In zahlreichen Varianten ist
dieser Tisch in seiner bekannten
Form gestaltbar. Larche,
Douglasie, Esche, Eiche und
Robinie, das sind die Holzer, die
sich besonders fiir dieses
Outdoormobel eignen.

Vorteilhaft ist dabei, eine
Entwurfsphase nutzen zu
konnen, die kreative Potentiale
mobilisiert. Partner- und
Kleingruppenarbeit lassen sich
realisieren.

Es bietet sich an, Modelle im
Malfstab 1:5 anzufertigen, mit
denen die Malie fir
Tischlange, —breite und
Sitzhohen festgelegt werden
kénnen. Hier ein Beispiel,
gefertigt mit HeilRklebe-Pistole
und Modellbau-Leisten. Diese
Modelle bieten einen guten
Eindruck vom fertigen Produkt
und einzelne
Fertigungsschritte lassen sich
erklaren, festlegen und
beschreiben. Der Umgang mit Fachsprache wird fokussiert auf die Stabilitat der
Konstruktion, die Anzahl der Personen, die Sitzgelegenheit erhalten, der Bequemlichkeit
durch Sitzhéhe und Sitzbreite.

Die Starke der zu verarbeitenden Holzer sollte
nicht unter 30mm gewahlt werden. Bei einer
Sitzbreite von beispielsweise 1300mm-1400mm
kénnen 6 Personen Platz finden. Vertiefte
Kenntnisse kdnnen bei der Anfertigung von
technischen Zeichnungen und Materiallisten
erworben werden.




Die Produktion in rationellen
Arbeitsschritten ist vorteilhaft.
Zunachst werden- wenn das
Material in der Werkstatt
hergestellt wird - alle maschinell
herstellbaren Profile gemeinsam
,durch die Maschinen (Kreissage,
Hobelmaschinen, Tischfrase)
gelassen”.

Dann erfolgt in kleinen Gruppen das Anfertigen der Verbindungen, das Zusammenfiigen und
die Oberflachenbehandlung. Lerninhalte:

- die Planung, Durchfiihrung und Bewertung eines komplexen Arbeitsvorgangs,

- Arbeiten nach einer Entwurfszeichnung
- Erstellen einer Materialliste,

- wie arbeitet man in einer Gruppe

- die Erweiterung der Sprachkenntnisse
durch die Beschreibung von
Arbeitsschritten und die fachliche
Kommunikation wahrend der Fertigung
- der Erwerb von Fachwissen liber die
Materialeigenschaften und
Handelsformen der Hoélzer, heimischer
Holzarten, unterschiedlicher
Holzqualitdten, Witterungseinflisse wie
Warme, Kalte, Feuchtigkeit und
Sonneneinstrahlung.




Innerhalb des Themenkomplexes bieten sich
Fachexkursionen zu Sagewerken,
Holzfachhandlungen, holzverarbeitenden
Betrieben, die Auseinandersetzung mit
Fachinformationen aus Medien lber die

> Schnittholzgewinnung, -trocknung und -
lagerung. Nach Festlegung der Fertigmalie
kénnen die Teilnehmer/innen Das Material
z.B. wahrend der Erkundung vor Ort bestellen.
Anhand der Mengenermittlung und der
Handelspreise lasst sich der Endpreis
kalkulieren

Bei der Arbeit mit Werkzeug und Maschinen sind je nach Teilnehmergruppe
Differenzierungen moglich, je nachdem ob Halbfertigprofile aus dem Fachhandel zum Einsatz
kommen oder die Profile mit einer professionellen Werkstattausstattung hergestellt werden.

Hier konnen erste Kenntnisse im Umgang
mit Kreissage, Frasmaschine, Abricht- und
Dickenhobelmaschine vermittelt werden
oder man kann sich auf den prazisen
Umgang mit Bohrmaschine, Sticksage,
Stecheisen, MeR-, Anreif3-, Hobel- und
Schleifwerkzeug beschranken.

Die Arbeitsschritte bei der Arbeit mit
Rohholzbohlen:

- Zuschnitt auf Lange und Breite,

- Aushobeln der Flache und Kante mit
rechtem Winkel,

- Aushobeln auf Breite und Dicke,

- Rundfrasen der Langskanten

- die Langskanten kénnen auch mit einem
Handhobel auf 45 Grad angekantet werden
- Bretter auf Fertigmal ablangen.

AnschlieBend Verbohren mit Holzbohrern
(mit Zentrierspitze @10mm) und Schleifen,
die Oberflache behandeln und in der
Endmontage verschrauben. Die Verbindung
des Sitzgestells mit dem Tischgestell erfolgt
mit SchlofRschrauben M10. Je nach Dicke
des Profils kénnen die Quertrager des
Sitzgestells auch in die Tischbeine
eingelassen werden (Verbindung:
Uberblattung), das erhéht die Stabilitat.




Bei der Arbeit mit Fertigprofilen lasst sich der Werkzeugeinsatz auf Stichsdage, Bohrmaschine
und Handhobel, evtl. Stecheisen und Japansage reduzieren. Die Arbeiten haben Bezug zu
handwerklicher und industrieller Fertigung, alle Arbeitsschritte lassen sich sowohl individuell
als auch rationell arbeitsteilig organisieren.

In skandinavischen Produktionsschulen wurden zahlreiche Exemplare unterschiedlicher
Konstruktionen nach der Pramisse ,,so viel Produktion wie nétig, so viel Qualifizierung wie
moglich” hergestellt.




