Arbeitsaufgabe 1
- Rahmentir mit Glasfiillung (Innentiir) -

Tirenbau

\
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hierzu: Ubung 1.1 - Gediibelte Rahmenecke mit gekontertem Profil -

Ubung 12 - Gestemmte Rahmenecke, Profil und Gehrung, mit iiberschobener Fiillung -
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Ubung 11
- Gedibelte Rahmenecke mit gekontertem Profil —

Turenbau Vorgaben
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Schnitt A-A L 92
Stiickliste
Lfd. { _ Werk- i Fertigmal3 Zuschnittmaf .
Nr Bezeichnung stoff [Stck.| Lange | Breite |Dicke{Stck.| Linge | Breite |Dicke| M
’ mm mm mm mm mm mm
1 | Aufrechtes Rahmenholz NH | 1600 | 140 (40 | 1| 640 | 145 | 45
2 Oberes Rahmenholz NH 1 483 140 | 40 | 1 500 145 | 45
3 Dubel BU 3 150 16




Ubung 1.1
- Gediibelte Rahmenecke mit gekontertem Profil ~

Lernziele, Vorgaben und Arbeitsablauf

Tirenbau

Lernziele

— Maschinelles Herstellen der Nutzapfenverbindung

— Ermitteln der Dubellange bei gleich tiefen Diibel-
I6chern

— Konterfrasen mit Vorsatzbrett und Schiebeholz

— Frasen der Falze und Profile

Arbeitssicherheit

— Vor dem Arbeiten an Maschinen sind diese mit ge-
eignetem Werkzeug fir Hand oder teilmechani-
schen Vorschub zu risten

— Erforderliche Schutzvorrichtungen sind zu verwen-
den

— Die Maschine ist bei stillstehendem Werkzeug ein-
zustellen, Probefrasen ist wegen erhohter Unfall-
gefahr zu unterlassen

— Es sind die einschlagigen Unfallverhittungsvor-
schriften, vor allem VBG 7j, zu beachten

Arbeitsablauf
1. Holzer auswahlen
. Rahmenhdlizer zuschneiden
. Rahmenholzer abrichten und aushobeln
. Rahmenholzer abldangen
. Rahmenholzer kennzeichnen und anreilen
. Dibelldnge ermitteln
. Diibellocher bohren
. Aufrechtes Rahmenholz nuten
9. Oberes Rahmenholz konterfrasen
10. Innenfalze und Innenprofil frasen
11. Rahmenecke verleimen
12. Flachen putzen
13. AuBenfalze und AuBenprofil frasen
14. Kanten brechen
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Priifen des Arbeitsergebnisses

— Dichtigkeit der Fugen und Winkligkeit der Rahmen-
ecke

— Oberflachenbeschaffenheit

—  Genauigkeit der Profilierung und der Konterung

Arbeitsablauf

1. Holzer auswihlen

Fichte oder ein anderes Nadelholz mit stehenden Jahr-
ringen, geradfaserig und feinjahrig. Holzfeuchtigkeit
8%...10%.

2. Rahmenhdlzer zuschneiden

Die ausgewahlten Holzer fiir das aufrechte und obere
Rahmenholz sind nach den MaBen der Stilickliste zuzu-
schneiden.

3. Rahmenhdlzer abrichten und aushobeln

Auf der Abrichthobelmaschine ist je eine Seite der Rah-
menhoizer und je eine Langskantenflache am Anschlag
abzurichten.

Die Rahmenhdizer sind anschlieBend auf der Dicken-
hobelmaschine auf genaue MafB3e auszhobeln.

4. Rahmenhdlzer ablingen

Die beiden Rahmenhélzer sind auf der Tischkreissage-
maschine mit Hilfe des Queranschlags nach den Fertig-
maBen der Stlickliste an beiden Hirnholzenden recht-
winklig abzuléngen.

5. Rahmenholzer kennzeichnen und anrei3en

Nach dem Kennzeichnen der Einzelteite (Bild 1) sind die
Rahmenholzer  rechtwinklig zusammenzuspannen
Bild 2. -

Die Diibelaufteilung ist nach den MaBen der Zeichnung
auf die Rahmenholzer mit Anschlagwinkel oder Streich-
maf zu tbertragen.

Die Dibelmitte ist auf einem Rahmenholz mit dem
StreichmalB anzureiBen.

B

Bild 1: Kennzeichnen der Rahmenhdolzer

Bild 2: Zusammenspannen der
Rahmenholzer und
AnreiBen der Dibel




Ubung 11
- Gedubelte Rahmenecke mit gekontertem Profil -

Turenbau

Arbeitsablauf

6. Diibellange ermitteln

Beide Dibellocher sollen gleich tief sein (Bild 1.

7. Diibellécher bohren

Die Bohrungen sind mit einem Diibelbohrer @ 16 mm
auf der Langlochbohrmaschine auszufiihren.
Auflageseite = Zeichenseite.

Die Bohrtiefe betragt 92 mm.

8. Aufrechtes Rahmenholz nuten

Die Nut geht nicht durch.

Auflageseite = Zeichengegenseite.
Begrenzungsklotz aufspannen. Nut eckig nachstem-
men.

9. Oberes Rahmenholz konterfrasen

Diese Arbeit ist auf der Tischfrasmaschine durchzufiih-
ren.
Fir die Ubung kann ein Profil gewahlt werden, fir des-
sen Herstellung in der Ausbildungswerkstatt zugelas-
sene Fraswerkzeuge fiir Handvorschub vorhanden
sind.

Zum Risten der Maschine gehort:

—  Werkzeug fir Handvorschub auswahlen

—  Werkzeug prifen und aufspannen

— Drehzahl einstellen

— Schnitthohe und Schnittiefe im Stillstand der Ma-
schine einstelien; MeB- und Einstelivorrichtungen
verwenden

— Anschlaglineale einstellen und Schutzvorrichtun-
gen anbringen.

Fir den Frasvorgang ist ein Vorsatzbrett zu verwenden.
Das Werkstiick darf nur mit einem Schiebeholz zuge-
fiihrt werden (Bild 2.

10. Innenfalze und Innenprofil frisen

Hierbei Vorschubapparat verwenden.

11. Rahmenecke verleimen

Leim wird in die Duibellocher und an der Briistung voll-
flachig angegeben. Dibel in das obere Rahmenholz ein-
treiben (Zulage verwenden). Rahmenecke zusammen-
pressen. Winkligkeit prifen (Bild 3 und 4).

12. Flachen putzen

Beim Putzen mit dem Putzhobel auf MaBhaltigkeit
achten.

13. AuBenfalze und AuBenprofil frasen

In allen Fallen, wo Rahmenteile die gleichen Ausfrasun-
gen erhaltén, wird immer zuerst das Querstiick und an-
schlieBend das aufrechte Teil gefrast.

14. Kanten brechen

Alle Kanten sind mit Schleifpapier leicht zu brechen.
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Bild 4: Verleimen der Rahmenecke




