(b

ORPORATION

Benutzer Handbuch

Freuen Sie sich tiber wunderschone und passgenaue
Zinken-Schwalbenschwanz-Verbindungen - der
Stolz eines jeden Holzwerkers.

 MILESCRAFT |

Always the Better Idea.

®




Wichtige Grundlagen

Aufbau einer Zinken-
Verbmdung Zinkenbrett

Schwalbeno6ffnung

]

6,35 mm Einstell-Hilfslinie

Zinken Aufbau einer
Schwalben halber Zinken 'Arbeitsschablone
kaenoffnung Schablonenseite fiir
tSchwalbenherstellung
Schwalbenbrett ’ r
)
|
| i 5 i
1
AN/ NN
Arbeitsschablone ,,Zinkendreieck* ‘
©) CD»‘
7N

)
D
>
P

Schablonenseite fiir l
Zinkenherstellung \J




Inhaltsverzeichnis

.............................. Seite 4

...... Seite 6

Seite 10

Einstellen und Justieren der Arbeitsschablone . . .......... Seite 14
NN \NnnnNne aala el
ALA L) 1 G LA
FoEHEH T Fo Ty e
|0 6 Lo 0 10 0
'.mmﬂrw.ﬂ_rﬁ." H...‘.H\...H‘ le\”nr\nmlnﬂ
it BUGUOS, | Dt




08

Inhaltsverzeichnis

So stellen Sie halbverdeckte Zinkenher ..................... Seite 16
So stellen Sie schrige Zinkenher ..................ccuvou... Seite 18
So stellen Sie Fingerzinkenher ............ ... ... ... ...... Seite 20
So machen Sie aus Fingerzinken eine Scharnierverbindung ........ Seite 23

Fehlersuche und Losung . ..., ... . i, Seite 24




Das Wichtigste zuerst

Sicherheit geht vor! Sie miissen in
jedem Fall den Umgang mit ihrer
Oberfrise beherrschen, wenn Sie
mit der Schablone arbeiten. Be-
folgen Sie daher alle Sicherheits-

hinweise, die der Bedienungsan-

Die Grundlagen:

Welche Zinkenabstéinde sollten
Sie wahlen: 25,4 mm oder 50,8 mm.
Die Antwort ist: Am besten beide!
Da der TemplateMaster so einfach in
der Anwendung ist, miissen Sie hier
keine Kompromisse eingehen. Wenn
Sie schon dabei sind, lohnt es sich in
jedem Fall gleich mehrere Schablo-
nen herzustellen, die genau auf ihre
Bediirfnisse abgestimmt sind. Das
ist der grofe Vorteil dieses Systems.
Sie konnen jederzeit tiber Grole und
Zinkenteilung frei entscheiden und die
passende Arbeitsschablone herstellen.

leitung ihrer Maschinen beiliegen.

Dieses Material benotigen Sie zur
Herstellung der Arbeitsschablonen:
(A) Die GroBe der Arbeitsschablone
sollte etwa 190 x

266 mm betragen.

Empfehlenswertes

Material sind:

(a) 13-19 mm dicke Massivholz

(b) 13-19 mm dickes Multiplex

(¢) 13-19 mm dickes MDF (mittel-
dichte Faserplatten)

Wichtig: Eine 19 mm dicke Arbeitsschablo-
ne ist unbedingt erforderlich, wenn Sie diin-
nere Bretter als 19 mm bearbeiten mochten.
(B) Das Ausreissholz sollte 57 mm
breit und 89 mm
hoch sein und

152 mm lédnger
als die Gesamt-

S

Empfehlenswertes Material dafiir sind:

linge der Ar-
beitsschablone.

(a) Massivholz, oder (b) drei zusam-
mengeleimte 19 mm MDF-Platten
(ergeben eine 57 mm dicke Platte).

Und diese Werkzeuge bendtigen Sie
zur Herstellung und Anwendung der
Arbeitsschablonen:

(A) Eine Oberfrise mit einer 1/4 Zoll
(6,35 mm) Spannzange

(B) Schwalben-
friaser (Grat-/Zin-
kenfréser) mit 1/2
Zoll Durchmesser, 13/16 Zoll Schnei-
denlidnge und 1/4 Zoll Schaft mit einem

daran laufenden 5/8 Zoll Kugellager.
(C) Biindigfriser
mit 1/2 Zoll Durch-
messer und min-

destens 19 mm Schneidenldnge und 1/4
Zoll Schaft mit einem daran laufenden
1/2 Zoll Kugellager.

(D) Schraubendreher

(E) Bohrmaschine

(F) Versenker

(G) Bohrer in: 6, 15 und 20 mm
Durchmesser

(H) Stichsédge

(I) Spitzer Bleistift oder Stechaal




Sonstige Metallteile:
(1) Zwei 20 mm lange
A 11

Rundkopfschrauben zur

Befestigung des Templa-

teMasters auf dem Schablonenrohling
wihrend des Frisens.

(2) Zwei Unterlegscheiben
mit 12 bis 13 mm Durch-
messer zur Befestigung des
TemplateMasters auf dem Schablonen-
rohling wahrend des Frésens.

(3) Ebenso bendtigen Sie fiir jede
Arbeitschablone zwei dieser Unterleg-
scheiben.

(4) Fiir jede Arbeitsschablone benoti-
gen Sie zum Schluss noch je zwei 40
mm lange Senkkopfschrauben, um die
Arbeitschab-
lone nach der
Justierung fest
mit dem Ausreissholz zu verbinden.

Zur Herstellung von Fingerzinken
und Scharnier-Fingerzinken benoti-
gen Sie noch folgenden Friser:
Biindigfréaser mit
1/2 Zoll Durchmes-
ser und mindestens
19 mm Schneidenlénge und 1/4 Zoll
Schaft mit einem daran laufenden 5/8

Zoll Kugellager.

Weitere Metallteile zur Herstellung
von Fingerzinken und Scharnier-Fin-
gerzinken:

(1) Zwei 20 mm lange

Rundkopfschrauben zur
Befestigung des Stop-
klotzes.

(2) Zwei Scheiben mit 12
bis 13 mm Durchmesser zur

Befestigung des Stopklotzes

(3) Zwei 40 mm lange Senkkopfschrau-
ben, um das
Anschlagholz

zu fixieren.

Das Wichtigste zuerst

Wichtiger Hinweis!

Zur Herstellung der Arbeitsschablonen
mithilfe des TemplateMasters ist ein
Biindigfrdser mit Kugellager unerldss-
lich.

Eine 5/8 Zoll grofie Kopierhiilse kann
zwar mit dem Schwalbenfrdser und dem
Fingerzinkenfrdser eingesetzt werden,
trotzdem empfehlen wir lhnen in bei-
den Fdllen dringend den Einsatz eines
Frdsers mit am Schaft laufendem Ku-
gellager. Die Konzentrizitdt und Prazi-
sion eines Kugellagers ist in der Regel
besser als bei einer Kopierhiilse.




So stellen Sie eine Arbeitsschablone her - Methode 1

. /N
25,4 mm Zinkenteilung

50,8 mm ZinkenteiTung

Schrauben Sie den TemplateMaster auf
eine 13 bis 19 mm dicke und 190 mm
breite x 266 mm lange Multiplexplatte
oder Massivholz (Maserungsverlauf
parallel zu den Offnungen) mithilfe von
Unterlegscheiben und 20 mm langen
Rundkopfschrauben.

Um eine 25,4 mm Zinkenteilung zu
erhalten, bohren Sie mit einem 15 mm
Forstnerbohrer ,,Startlocher in jede
Offnung.

Tipp: Nachdem Sie die Arbeitsschab-
lone gefrdst haben, sollten Sie sich kurz
die Zeit nehmen den feinen Staub, der
sich an den Schablonendffnungen des
TemplateMaster gebildet hat, mit etwas
milder Seife und Wasser zu reinigen,
sonst konnten sich durch den Staub Un-
genauigkeiten auf die Arbeitsschablone

libertragen.

Um eine 50,8 mm Zinkenteilung zu
erhalten, bohren Sie mit einem 15 mm
Forstnerbohrer ,,Startlocher* in jede
schriige Offnung und nur in jede zweite
gerade Offnung.




So stellen Sie eine Arbeitsschablone her - Methode 1

25,4 mm Zinkenteilung

Arbeitsschablone

50,8 mm Zinkenteilung

Arbeitsschablone

Spannen Sie beides so auf die Werk-
bank, dass die Locher dort tiberste-
hen, um mit einem 1/2 Zoll grofen
Biindigfréser die Arbeitsschablone
auszufrdsen. Nutzen Sie die vorhin
gebohrten ,,Startlocher”, um den Friser
dort einzustecken und stellen Sie die
Fristiefe so ein, dass das Kugellager an
der Kante des TemplateMasters lduft,
wihrend die Friserschneide die darun-
ter festgeschraubte Arbeitsschablone
heraus frast. Wiederholen Sie den Vor-
gang fiir jede Offnung bzw. Aussparung
im TemplateMaster.

Bei einer 50,8 mm Teilung miissen
Sie jede zweite schriige Offnung mit
der Stichsédge oder einem Stechbei-
tel heraussédgen, so dass eine groflere
schriige Offnung entsteht. Sie miissen
hier nicht besonders sorgfiltig séigen,
da dies spiter keinen Einfluss auf die
Passgenauigkeit der Verbindung hat.

ACHTUNG! Schalten Sie die Frd-

se erst ein, wenn sich der Frdser im
Startloch befindet und warten Sie nach
Jjedem Frdasvorgang bis der Frdser zum
Stillstand gekommen ist, bevor Sie den
Frdser samt Maschine wieder heraus

nehmen.

Bohren Sie zunéchst ein 20 mm Sack-
loch ca. 6 mm tief, um die Schraube
und Unterlegscheibe aufzunehmen und
beides in der Schablone versenkt ist.
Anschlieflend bohren Sie mit einem 6
bis 9 mm Bohrer genau in der Mitte des
Sacklochs ein Durchgangsloch.




So stellen Sie eine Arbeitsschablone her - Methode 1

Ausreissholz mit
6,35 mm Hilfslinie

Stellen Sie ein genau rechtwinkliges
Ausreissholz her mit den MaBlen: 57
mm breit und 89 mm hoch und 152 mm
léanger als die Gesamtldnge der Arbeits-
schablone. Sie konnen dazu auch drei
zusammengeleimte 19 mm MDF-Plat-
ten (ergeben eine 57 mm dicke Platte)
einsetzen. Wichtig: Alle Seiten des
Ausreissholzes miissen genau recht-
winklig zueinander sein!

Zum Schluss zeichnen Sie noch eine
Hilflinie genau 6,35 mm von einer
Langskante entfernt auf.

Richten Sie jetzt die Arbeitsschablone
mit den schrigen Aussparungen (fiir
die Zinkenherstellung) genau auf diese
Hilfslinie aus. Die Aussparungen sollen
dabei alle moglichst prézise an der
Hilfslinie anliegen, wihrend die linke
Seite der Arbeitsschablone genau auf
der Mitte des Ausreissholzes ausgerich-
tet ist. Durch die beiden Locher in der
Arbeitsschablone sollten Sie zunéchst
die Schraubenlocher vorbohren und
erst dann die Arbeitsschablone durch
diese beiden Locher mit zwei Rund-
kopfschrauben und Unterlegscheiben
auf dem Ausreissholz befestigen (siehe
auch nédchste Abbildung).

Jetzt konnen Sie auch die zweite Ar-
beitsschablone direkt neben der bereits
fixierten Schablone genau ausrichten
und wie vorhin mit Schrauben und
Unterlegscheiben auf dem Ausreissholz
befestigen. Achten Sie darauf, dass bei-
de Schablonen dabei dicht zusammen-
stoBen und genau in einer Reihe verlau-
fen. Nach der kompletten Montage von
Arbeitsschablonen und Ausreissholz
konnen Sie auch schon die erste Test-
frisung vornehmen (s. Seite 10).




So stellen Sie eine Arbeitsschablone her - Methode 2

So richten Sie
die linke Seite
des Template-
Masters aus.

Fiir Fingerzinken oder zur Bearbeitung
von sehr breiten Werkstiicken emp-
fehlen wir IThnen eher die Herstellung
einer Arbeitschablone nach der jetzt
folgenden zweiten Methode. Der ein-
zige Nachteil dieser Methode ist, dass
Sie bei einer Beschddigung gleich die
komplette Arbeitsschablone (egal wie
lang) erneuern miissen. Da bei der ers-
ten vorhin beschriebenen Methode die
gesamte Arbeitsschablone aus mehreren
Teilstiicken besteht, miissen Sie hier
auch nur das Teilstilick austauschen, das
beschidigt wurde.

Nachdem Sie die ersten Aussparungen
des TemplateMasters (wie in Metho-
de 1 beschrieben) ausgefrést haben,
verschieben Sie den TemplateMaster
nach rechts bis die halbe linke Ausspa-
rung genau mit der letzten gefrésten
Aussparung tibereinstimmt. Template-
Master dort wieder festschrauben und
die ndchten Aussparungen frasen. Auf
diese Weise konnen Sie beliebig lange
Arbeitsschablonen herstellen.

Tipp: Benutzen Sie Ihren Finger, um
den TemplateMaster genau auf der
zuletzt gefrdsten Aussparung auszurich-
ten. Das geht einfacher und prdziser als
Sie wahrscheinlich denken.

Stellen Sie auch hier wieder ein genau
rechtwinkliges Ausreissholz her mit
den MaBen: 57 mm breit und 89 mm
hoch und 152 mm lénger als die Ge-
samtldnge der Arbeitsschablone. Boh-
ren Sie wie zuvor beschrieben wieder
in die Arbeitsschablone Sacklocher und
Durchgangslocher zur Befestigung der
Arbeitsschablone auf dem Ausreiss-
holz (s. a. Seite 7-8). Danach ist die
Vorrichtung auch schon einsatzbereit
und Sie konnen die erste Testfrdsung
vornehmen (s. Seite 10).




Testfrasungen und Einsatz der Arbeitschablonen
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{"Schwalbenbrett

Um sicher zu gehen, dass sich der
mittlere Zinken einer Verbindung auch
genau in der Brettmitte befindet, zeich-
nen Sie sich zuerst auf das Stirnholz
des Schwalbenbretts mit einem Bleistift
die Mitte. Spannen Sie es dann hoch-
kant in die Hobelbank und richten Sie
die Schablonenmitte der Vorrichtung
genau auf diese Bleistiftmarkierung
aus. Fixieren Sie die Vorrichtung zum
Schluss mit zwei Zwingen am Schwal-
benbrett.

Tipp: Wenn Sie die Vorrichtung nach
der ersten Methode hergestellt haben,
befindet sich die Mitte genau an der
Stelle, an der beide Arbeitsschablonen

zusammenstof3en.

Stellen Sie die Fristiefe des Schwal-
benfrisers geringfiigig (0,5 mm) tiefer
ein, damit spéter die Schwalben ein
klein wenig iiberstehen. Der Uberstand
wird einfach nach dem Verleimen biin-

dig geschliffen.

Tipp: Legen Sie ein Zinkenbrett und

zwei bis drei Stiicke Papier flach auf
die Arbeitschablone, dann die Oberfrd-
se auflegen und den Frdser soweit nach
unten schieben, bis er auf dem Aus-

reissholz aufliegt.

Fiihren Sie den Schwalbenfriser samt
Oberfrise in die erste linke Schwalben-
aussparung der Arbeitsschablone. Ach-
ten Sie darauf, dass die Maschine sicher
auf der Schablone aufliegt und der Fré-
ser noch nicht das Werkstiick bertihrt!
Schalten Sie jetzt erst die Oberfrise ein
und frisen Sie langsam die Zinkenoft-
nung in das Schwalbenbrett. Fiihren Sie
die Maschine so nacheinander in jeder
Schablonenaussparung.

Achtung: Damit Sie nicht in Ihre
Arbeitsschablone frdsen und diese be-
schddigen, sollten Sie unbedingt war-
ten bis die Oberfrise zum Stillstand
gekommen ist, bevor Sie die Maschine
von der Schablone abheben.

10



Testfrasungen und Einsatz der Arbeitschablonen

Vorher

Position mit
Stechaal markieren
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Frontansicht

Im néchsten Schritt richten Sie das
gerade gefriste Test-Schwalbenbrett
genau auf der Stirnkante des Zinken-
bretts aus (s. oben). Markieren Sie sich
mit einem schlanken, spitzen Bleistift
oder einem Stechaal (Vorreiber) den
Zwischenraum eines ,,Zinkendreiecks.
Sie miissen dazu nur einen Zwischen-
raum anzeichen, das reicht vollig!

Spannen Sie das Zinkenbrett dann
hochkant in die Hobelbank und rich-
ten Sie die Schablone der Vorrichtung
genau auf diese beiden Bleistiftmarkie-
rungen bzw. das ,,Zinkendreieck* aus.
Fixieren Sie die Vorrichtung dann wie-
der mit zwei Zwingen am Zinkenbrett.

Stellen Sie auch die Fristiefe des Biin-
digfrésers geringfiigig (0,5 mm) tiefer
ein, damit spéter die Zinken ein klein
wenig tiberstehen. Der Uberstand wird
einfach nach dem Verleimen biindig
geschliffen.

Tipp: Legen Sie ein Zinkenbrett und
zwei bis drei Stiicke Papier flach auf
die Arbeitschablone, dann die Oberfrd-
se auflegen und den Frdser soweit nach
unten schieben, bis er auf dem Aus-
reissholz aufliegt. Der Uberstand der
Zinken betrdgt so nur die Papierstdrke
und kann spdter leicht biindig geschlif-

fen werden.




Testfrasungen und Einsatz der Arbeitschablonen
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Zinkenbrett

Fiihren Sie den Biindigfréser samt
Oberfriése in die erste linke Zinkenaus-
sparung der Arbeitsschablone. Achten
Sie darauf, dass die Maschine sicher
auf der Schablone aufliegt und der Fra-
ser noch nicht das Werkstiick bertihrt!
Schalten Sie jetzt erst die Oberfrése ein
und frisen Sie langsam die Schwalben-
offnungen in das Zinkenbrett. Fiihren
Sie die Maschine so nacheinander in
jeder Schablonenaussparung.

Achtung: Damit Sie nicht in Ihre
Arbeitsschablone frisen und diese be-
schéidigen, sollten Sie unbedingt war-
ten bis die Oberfrdse zum Stillstand
gekommen ist, bevor Sie die Maschine
von der Schablone abheben.

Stecken Sie anschlieBend Zinken- und
Schwalbenbrett zusammen, um die
Passgenauigkeit zu testen. Wenn Sie
zufrieden sind, konnen Sie die Ver-
bindung komplett verleimen und nach
dem Durchtrocknen des Leims den
minimalen Uberstand der Zinken- bzw.
Schwalbenschwiinze biindig schleifen
oder hobeln. Wie Sie die Passgenauig-
keit prizise einstellen konnen, finden
Sie im Kapitel: Einstellen und Justieren
der Arbeitsschablone (ab S. 14).

Tipp: Wenn Sie die Bretter an den
Frdaskanten noch mit einem Streichmass
anritzen, sehen die Zinken noch realis-
tischer nach einer von Hand gezinkten
Verbindung aus.

Tipp: Es kann durchaus mal vor-
kommen, dass Sie Bretter mit Zinken
verbinden mochten, die breiter sind
als die Frdsvorrichtung. Auch das ist
vollig problemlos moglich, weil sich
die Schablone ganz einfach und sehr
prdzise verschieben ldsst. Dazu legen
Sie die Schablone zundchst wieder
genau mittig auf die Stirnkante des
Schwalbenbretts. Nachdem Sie die
ersten Zinkenoffnungen gefrdst haben,
verschieben Sie die Schablone nach
links bzw. rechts (s. Methode 2) um die
ndchsten Zinkenoffnungen zu frdsen.
Mithilfe des fertig gefrdsten Schwal-
benbretts zeichnen Sie sich wieder ein
., Zinkendreieck“ auf das Zinkenbrett,
um die Schablone wieder genau nach
dieser Markierung auszurichten. Auch
hier wird nach dem Ausfrdsen der ers-
ten Schwalbendffnungen die Schablone
nach links bzw. rechts verschoben, um
die ndichsten zu frdsen.

Wenn Sie jedoch ofter sehr breite
Bretter zinken miissen, sollten Sie sich
eine lingere Arbeitsschablone bzw.
-vorrichtung herstellen.

12
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Einstellen und Justieren der Arbeitschablone bzw. Vorrichtung

lockerer
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Wenn Sie die Passgenauigkeit etwas
nachjustieren méchten, werden Ande-
rungen ausschlieBlich am Zinkenbrett
vorgenommen. Breitere Zinken bendo-
tigen Sie bei einer zu lockeren Verbin-
dung und schmadlere bei einer zu festen.
Die Zwischenrdume beim Schwalben-
brett entsprechen hingegen immer dem
Durchmesser des Schwalbenfrisers und
konnen nicht verdndert werden.

Wichtiger Hinweis: Die Holzstdirke
der Zinken- und Schwalbenbretter hat
keinerlei Einfluss auf die Passgenau-
igkeit der Verbindung. Sind Sie mit der
Passgenauigkeit zufrieden, muss die
Frdsvorrichtung nie wieder justiert
werden!

Wenn die Verbindung zu locker ist,
16sen Sie die beiden Schrauben in der
Schablone und verschieben das Aus-
reissholz um eine ,,Papierstirke* in
oben gezeigter Pfeilrichtung. Ziehen
Sie dann die Schrauben wieder fest.
Durch diese Verstellung werden die
Zinken beim néichsten Friasvorgang ein
klein wenig breiter gefrist. Deshalb
miissen Sie in diesem Fall auch ein
neues Test-Zinkenbrett unter der Schab-
lone festspannen. Wenn Sie das zuvor
gefriste Brett wieder darunter spannen,
werden Sie feststellen, dass die Schab-
lone etwas tiber die Zinken hinaus ragt.
Wenn Sie diesen Uberstand fiihlen,
wissen Sie aber automatisch, dass die
Zinken beim nidchsten Fréisen breiter
ausfallen werden.

Wenn die Verbindung zu fest ist, I6sen
Sie die beiden Schrauben in der Schab-
lone und verschieben das Ausreissholz

um eine ,,Papierstirke* in oben ge-

zeigter Pfeilrichtung. Ziehen Sie dann
die Schrauben wieder fest. Durch diese
Verstellung werden die Zinken beim
nichsten Frisvorgang ein klein wenig
diinner gefrést. In diesem Fall konnen
Sie das zuvor gefriste Test-Zinkenbrett
wieder unter der Schablone festspan-
nen. Dabei werden Sie feststellen, dass
die Zinken unter der Schablone ein
klein wenig vorstehen und beim néchs-
ten Frisen daher etwas diinner gefrést
werden.




Einstellen und Justieren der Arbeitschablone bzw. Vorrichtung

Nach jeder auch nur geringfiigigen
Verstellung der Vorrichtung sollten Sie
ein neues Test-Zinkenbrett frasen, um
daran die Passgenauigkeit zu tiberprii-
fen.

Wenn Sie mit der Passgenauigkeit der
Verbindung zufrieden sind, sollten Sie
unbedingt die Schablone auf dem Aus-
reissholz noch mit vier zusétzlichen

40 mm langen Senkkopfschrauben
gegen ein versehentliches Verstellen
sichern. Schraubenlocher dazu in jedem
Fall vorbohren und versenken.

14
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So stellen Sie halbverdeckte Zinken her

2/3 der Gesamtstarke

1/3 der Gesamtstirke

I

/
?

Halbverdeckte Schwalbenschwanzzin-
ken konnen Sie ganz einfach durch den
Einsatz zweier Bretter herstellen: einem
Blendenbrett (1) und einem normalen
Zinkenbrett (2). Nachdem Sie - wie auf
den vorigen Seiten beschrieben - eine
offene Zinkung gefrést haben, leimen
Sie auf das vordere Schubkastenbrett
mit den Zinken ein weiteres Brett als
Blende auf. Auf diese Weise wird das
Stirnholz der Seitenbretter verdeckt
und so eine halbverdeckte Schwalben-
schwanzzinkung erreicht.

Die Stirke der Blendenfront sollte in
etwa 1/3 der Gesamtdicke von Blende
und Zinkenbrett betragen.

Beispiel: 18 mm dickes Zinkenbrett
wiirde ein 9 mm dickes Blendenbrett
ergeben.

Nachdem alle Teile gefriist und fein
geschliffen wurden, wird zunichst der
Schubkasten verleimt und ganz zum
Schluss das Blendenbrett aufgeleimt,
um eine halbverdeckte Schwalben-
schwanzzinkung zu erhalten.




Um eine gefilzte, halbverdeckte Zin-
kung zu erzielen, konnen Sie auch ein
breiteres Blendenbrett herstellen und
an den Schubkastenseiten liberstehen
lassen. Wird das Blendenbrett zusétz-
lich auch noch hoher zugeschnitten,
erhalten Sie auf einfache Weise einen
umlaufenden Blendenfalz.

So stellen Sie halbverdeckte Zinke

16
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So stellen Sie schrage Zinken her

SEEED

Vorher

Nachher

L
__/

Position mit einem
\\ Stechaal markieren

\)

Frisen Sie zuerst die Schwalben-
schwiinze (wie auf den vorherigen
Seiten beschrieben). Wenn Sie einen
schrigen Kasten bzw. eine Box herstel-
len mochten, machen Sie das natiirlich
an beiden Brettenden.

Sédgen Sie anschlieBend an die Zinken-
bretter die gewiinschte Schrige. Wenn
Sie einen Kasten herstellen mdchten,
sollten Sie darauf achten, dass die bei-
den Bretter genau gleich lang sind.

Das fertig gefriste Schwalbenbrett
richten Sie danach auf der Stirnkante
der schrigen Zinkenbretter aus und
markieren sich mit einem Stechaal
oder schlanken, spitzen Bleistift eine
der Zinkenoffnungen. Sie kennen das
ja schon von der normalen geraden
Zinkung, mit dem Unterschied, dass
in diesem Fall das Zinkenbrett schrige
Enden hat.




So stellen Sie schrage Zinken her

Front-
Ansicht

3D-Ansicht :

Vorher

Nachher §/

§

Vorher

Nachher

Wie bei den normalen geraden Zinken
miissen Sie jetzt nur noch das Zinken-
brett mit der Markierung (Zinkendrei-
eck) genau unter der Frisvorrichtung
ausrichten und dort mit Zwingen
festsspannen.

Fréasen Sie dann wie gewohnt und
vorher schon beschrieben die entspre-
chenden Zinken in die schrigen Stirn-
kanten.

Geben Sie Leim an Zinken und
Schwalben und stecken Sie alle Teile
zusammen. Nach dem kompletten
Aushérten des Leims (je nach Leim

ca. 2 Stunden) werden die Kanten der
Zinkenbretter nur noch biindig zu den
Kanten der seitlichen Schwalbenbretter
gehobelt oder geschliffen.
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So stellen Sie Fingerzinken her

Die Explosionszeichnung zeigt
E die Friasungen im Ausreissholz

\€/I38

Stellen Sie zuerst wieder eine Arbeits-
schablone in der gewiinschten Linge
her, die nur die geraden Aussparungen
der Schwalben6ffnungen erhiilt.
Schrauben Sie die Arbeitsschablone
anschlieBend auf das Ausreissholz

(s. dazu Methode 2 auf Seite 9). Sie
benotigen diesmal keine Schablone
mit schridgen Zinkenoffnungen, weil
die zum Fingerzinken nicht notwendig
sind.

Spannen Sie dann einen Biindigfréser
mit 1/2 Zoll Durchmesser und einem
5/8 Zoll groen Kugellager, das am
Schaft des Frisers befestigt ist, in

die Oberfrase. Benutzen Sie keinen
Schwalbenfriser! Frasen Sie dann mit
dem Biindigfréser ein paar Ausspa-
rungen in das Ausreissbrett, um daran
die Position des Anschlagholzes aus-
richten zu konnen.

Stellen Sie sich dann ein Anschlagholz
her, das in etwa den o. g. Mallen ent-
spricht. Die versenkten Sacklocher sind
zwar nicht zwingend notwenig, aber
Sie erreichen damit eine hohere Festig-
keit des Anschlagholzes am Ausreis-
sholz.




So stellen Sie Fingerzinken her

7

3D-Ansicht mit ,,schwe- AAA Oberfriise & Oberfrise &
bender* Schablone LéfiU U U o Biindig [Jfraser
b > Mkt Bindigffier | | BN 0SS T
i _ Fingerzinkenbrett ‘
* Drauf- R& _Schablone 8
2 sicht | 3
e > Elnger— Ausreissholz B
. zinken- E
) ® I brett £
Frontansicht . E
Frontansicht Seitenansicht |2
ohne Schablone i

Schrauben Sie das Anschlagholz genau
bilindig mit dem Beginn der linken
Aussparung im Ausreissholz auf.
Dieses Anschlagholz hat die Aufgabe
alle Werkstiicke mit einem Abstand
von genau 1/2 Zoll unter der Fréisvor-
richtung zu positionieren, wenn Sie die
ersten Fingerzinken fridsen. Nachdem
das Anschlagholz also am Ausreissholz
befestigt wurde, spannen Sie das Fin-
gerzinkenbrett mit Zwingen unter der
Frésvorrichtung fest. Dabei muss die
linke Brettkante fest am Anschlagholz
anliegen.

Stellen Sie die Fristiefe des Biindigfra-
sers (Friser @ 1/2 Zoll, Kugellager @
5/8 Zoll) geringfiigig (0,5 mm) tiefer
ein, damit spéter die Fingerzinken ein
klein wenig iiberstehen. Der Uberstand
wird einfach nach dem Verleimen biin-
dig geschliffen.

Tipp: Legen Sie ein Fingerzinken-
brett und zwei bis drei Stiicke Papier
flach auf die Arbeitschablone, dann
die Oberfrdise auflegen und den Frdser
soweit nach unten schieben, bis er auf
dem Ausreissholz aufliegt.

Fiihren Sie den Biindigfriser samt
Oberfrise in die erste linke (gerade)
Schwalbenaussparung der Arbeits-
schablone. Achten Sie darauf, dass die
Maschine sicher auf der Schablone
aufliegt und der Fréser noch nicht das
Werkstiick bertiihrt! Schalten Sie jetzt
erst die Oberfrise ein und frasen Sie
langsam die Fingerzinkenoffnung in
das Schwalbenbrett. Fiihren Sie die
Maschine so nacheinander in jeder
Schablonenaussparung.

Achtung: Damit Sie nicht in Ihre
Arbeitsschablone frisen und diese be-
schéidigen, sollten Sie unbedingt war-
ten bis die Oberfrdse zum Stillstand

gekommen ist, bevor Sie die Maschine
von der Schablone abheben.
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So stellen Sie Fingerzinken her

Genau 1/2 Zoll %@

von der Holzkante

o

Wenn die erste Fingerzinkenoffnung
nicht genau 1/2 Zoll (12,7 mm) breit

ist, miissen Sie das Stoppholz noch mal

nachjustieren und eine erneute Testfra-
sung vornehmen. Wenn alles stimmt
konnen Sie alle weiteren Fingerzinken-
offnungen heraus frisen. Frisen Sie
dann noch ein weiters Brett, um die
Passgenauigkeit zu tiberpriifen.

Stecken Sie die beide Bretter zusam-
men und tiberpriifen Sie die Passgenau-
igkeit. Falls die Verbindung zu fest
sitzt, verkleineren Sie die Fingerzinken,
indem Sie sie etwas nachschleifen oder
mit dem Stechbeitel nachstechen.




So machen Sie aus Fingerzinken eine Scharnierverbindung

| Vorher

Loch
bohren

— Stift einschlagen

Runden Sie die Stirnkanten zweier
Holzbretter mit einem Abrundfréser
ab, dessen Radius genau der Hilfte der
Holzstérke entspricht.

Frésen Sie dann wieder mithilfe der
Fréasvorrichtung fiir Fingerzinken (ge-
nau so wie vorhin beschrieben) in die
gerundeten Stirnkanten die Fingerzin-
ken.

Stecken Sie beide Teile zusammen und
bohren Sie genau senkrecht durch die
Verbindung ein Loch, dass dem Durch-
messer des Scharnierstifts entspricht.
Schlagen Sie dann den Scharnierstift
(aus Messing, Aluminium oder Stahl)
in das zuvor gebohrte Loch ein.

Hinweis: Das Loch muss sich genau
im Zentrum der Fingerzinkenverbin-
dung befinden, sonst blockiert das
Scharnier beim Drehen.

Tipp: Besonders einfach ldsst sich das
Loch bohren, wenn sich beide Bretter in
einer Line befinden und nicht im rech-

ten Winkel zueinander.
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Fehlersuche und Losung

Problem

Zinkenverbindung zu locker

Zinkenverbindung zu fest

Holzfaserausriss an der
Verbindung

Losung

* Arbeitsschablone so verschieben, dass eine festere Verbindung gefrdst wird.

* Das Kugellager des Schwalbenfrdiser auf einen Defekt hin iiberpriifen.

* Kopierhiilse und Schwalbenfrdser miissen genau zentrisch zueinander stehen.
*  Nur Schwalbenfrdser mit 8 Grad Schrdge einsetzen.

* Evil. geloste Kopierhiilse erneut festziehen.

e Arbeitsschablone so verschieben, dass eine lockerere Verbindung gefrdst wird.
*  Nur Schwalbenfrdser mit 8 Grad Schrdige einsetzen.

*  Hauptgrund ist das eingesetzte Holz bzw. Holzart. Einige Arten neigen sehr
zum Splittern und Ausreissen, 7. B. eignet sich Mahagoni am besten, wdhrend
Kiefer oder Fichte besonders hdufig beim Frdsen ausreisst. Stark gemasertes
Holz ist ebenfalls sehr kritisch!

* Spannen Sie das Holz mit der spdteren Auflenseite gegen das Ausreissholz.

e Spannen Sie ein 12 mm dickes Restholz vor das Werkstiick bzw. Brett.

* FEine fertige Oberfldchenbehandlung auf den Brettern minimiert ebenfalls den
Holzausriss und hat hier keinen Einfluss auf die Festigkeit der Leimfuge.

* [Ersetzen oder schdrfen Sie die eingesetzten Frdser.

* Achten Sie auf fest angezogene Zwingen.

» Setzen Sie am besten Holz mit einem geraden Maserverlauf ein.




Problem

Schwalben oder Zinken stehen
zuriick

Leicht schriige Stirnkanten in den
Offnungen von Schwalben und Zinken

Unterschiedlich gefriste Ausspa-
rungen in einem Brett

Fehlersuche und Losung

Losung

Vergroflern Sie die Frdstiefe, indem Sie den Frdser mehr aus der Oberfrdse

vorstehen lassen.

Das Ausreissholz ist nicht rechtwinklig zur Arbeitsschablone.

Zwingen fester anziehen, damit sich die Frdsvorrichtung wdahrend des

Frdasens nicht verschieben kann.
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Folgen Sie den 5 Schritten (rechts), um
sowohl die Vorrichtung zum Frasen der
Schwalben (S-+jig3 links), als auch der Zinken
(S-jig4 rechts) herzustellen. Beides ist oben
auf einem Fréstisch im Einsatz zu sehen.

19 mm MDF-Platten
werden benoétigt

Basisbrett
2 Stiick 178 x 152 mm

Aufdopplung
2 Stiick 38 x 152 mm

So stellen Sie S-jig3 und S-jig4 her.

1 = Leimen und schrauben (4x30er)

Sie Basisbrett und Aufdopplung so zusam-
men, dass die vorderen Kanten genau biindig
und rechtwinklig sind (stellen Sie das Ganze

Schrauben Sie das Ausreissbrett an diese
rechtwinklige Kante. Achten Sie unbedingt darauf, dass
die Schrauben spéter beim Frasen nicht im Weg sind!
Spannen Sie danach auf das Ausreissbrett etwa 25

Schrauben und Muttern:

/ 12 Senkkopfschrauben 4 x 30

4 Schlossschrauben M6 x 100

-

Q 4 grofle Unterlegscheiben

A=

f
b
ﬁ 4 Rundkopfschrauben 3,5 x 20

FaN

4 Flugelmuttern M6

 ANAY

Spannbrett
2 Stiick 38 x 254 mm

Ausreissbrett
2 Stiick 89 x 254 mm

Schablonenbrett
2 Stiick 178 x 203 mm

Tipp: 19 mm MDF (mitteldichte Faserplatten)

erhalten Sie in jedem guten Baumarkt.

4 Unterlegscheiben

S-jig3 und S-jig4 konnen mit der handgefiihrten

oder stationaren Frase benutzt werden

Schwalbenvorrichtung (‘1’(-‘,
S-jig3 auf dem Frastisch La *

Zinkenvor-
richtung
S-jig4 handge-
fiihrt

Patents Pending

Vorrichtung I ) mithilfe der Rund-

‘mm von der Unterkante entfernt das Spannbrett mit
Zwingen fest und bohren Sie links und rechts (Kanten-
abstand 30 mm) je ein 6 mm Loch. Stecken Sie zum
Schluss Schlossschrauben, groe Unterlegscheiben und
Fligelmuttern auf (stellen Sie das Ganze zwei mal her!).

zwei mal herl).

Schwalben-
Vorrichtung

Schwalbenschablone
3. Schrauben 4. Bohren
Sie den Template- Sie auf der Unterseite
Master 51 mm von der Arbeitsschablo-

nen zunachst 20 mm
grof’e und 6 mm tiefe
Sacklcher und genau
durch deren Mitte
anschlieend 10 mm

der Ruckkante des
Schablonenbretts
kopfschrauben und
Unterlegscheiben auf.

Frasen Sie mithilfe des Durchgangslécher.
Biindigfrasers die Fiih-
rungsfinger heraus. Zinkenschablone

Schwalben-

Zinken-Vorrichtung
Vorrichtung

5 m Befestigen Sie durch diese versenkten Locher je eine Arbeitsschablone (eine Zinken- und eine
Schwalbenschablone) an die in Schritt 2 hergestellte Spanneinrichtung mit Rundkopfschrauben und Unter-
legscheiben. Legen Sie einfach diinne Papierstlicke zwischen, um das Ausreissbrett genau rechtwinklig zur
Arbeitsschablone auszurichten. Zum genauen Ausrichten der Arbeitschablone zum Ausreissbrett (Ein-
stellung des Uberstands, Testfrasungen etc.) folgen Sie einfach der Anleitung auf den Seiten 10 - 15 des
Benutzer-Handbuches. Nachdem Sie alles eingestellt haben, fixieren Sie die Arbeitsschablone dauerhaft
an dem Ausreissbrett mit zusatzlichen Senkkopfschrauben.



Diese Fraser
brauchen Sie:

Biindigfréser 0 1/2 Zoll x 3/4
Zoll Schneidenlénge und 5/8
Zoll Kugellager

Biindigfréser 0 1/2 Zoll x 1 Zoll
Schneidenldnge und 1/2 Zoll
Kugellager

Schwalbenfréser 8 Grad
Schrége, @ 1/2 Zoll und 5/8 Zoll
Kugellager

®

Always the Better Idea.

© Milescraft, Inc.
www.milescraft.com

Zinken ganz einfach - ohne rechnen und messen!

Benutzen Sie den u. a. Center Finder um
1 die Werkstlickmitte auf das Schwalbenbrett
m zu zeichnen. Dann einfach mit bloRem Auge
unter der Schablone ausrichten

Legen Sie die Schwalbenvorrichtung
2 (S-jig3) auf das Zinkenbrett und eine
B diinne Visitenkarte auf. Stellen Sie
die Hohe des Schwalbenfrasers so
ein, dass die Fraserspitze leicht das
Ausreissbrett bertihrt. Dadurch werden
die Schwalben ein klein wenig langer

gefrast.
3.

Frasen Sie dann die Zinkenoff-
nungen mit dem Schwalbenfraser
heraus, um ein Schwalbenbrett zu
erhalten.

Brett markiert

Falsch

Richtig
Diese Markierungen des Zinkenbretts auf

4.

Legen Sie das Zin-
kenbrett flach auf den
Tisch und richten Sie
das Schwalbenbrett
hochkant davor kanten-
blindig aus. Zeichnen
Sie sich mit zwei
Strichen einen Zinken-
zwischenraum an.

Falsch

der Schablone der Zinkenvorrichtung
(S-jig4) ausrichten und festspannen.

6- Legen Sie

die Zinkenvorrichtung
(S-jig4) auf das Schwal-
benbrett und eine diinne
Visitenkarte auf. Stellen
Sie die Hohe des
Biindigfrasers so ein,
dass die Fraserspitze
leicht das Ausreissbrett
beriihrt. Dadurch wer-
den die Zinken ein klein
wenig langer gefrést.

1.

Frasen Sie dann die Schwalben-
éffnungen mit dem Biindigfraser
heraus, um ein Zinkenbrett zu
erhalten

L
Leimen Sie beide Bretter zu
einer Zinkenverbindung zu-
sammen und schleifen Sie die
liberstehenden Zinken und
Schwalbenschwénze biindig
zur Brettoberflache ab.

Center Finder
Anleitung

Um die Werkstiickmitte auf einem Schwalben-
brett zu ermitteln, legen Sie es einfach auf die
unten abgebildete Skala (Center Finder), so
dass links und rechts an der Brettkante der
gleiche Wert sichtbar ist. Dann iibertragen Sie
sich mit einem Bleistift den Nullpunkt der Skala
auf das Brett.

Center

Center

3 4

Finder

ihdes
TRNnnAnnne






