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Vorwort

er sich als Heimwerker mit Holzbearbei-
Wtung befasst, kommt an Elektrowerk-
zeugen kaum vorbei. Ob beim Sigen, Bohren
oder sogar beim Eindrehen von Schrauben — die
Arbeit mit ,,motorisierten Handwerkzeugen®
spart Zeit und Kraft. Zudem lisst sich mit ihnen
das gesetzte Ziel meist einfacher und praziser er-
reichen als mit Handarbeit.

Wihrend die meisten Elektrowerkzeuge
weitestgehend ,,mit Motor ausgestattete Werk-
zeuge sind, ist die Oberfrase viel mehr. Sie ver-
eint mehrere Werkzeuge in sich. Kaum ein elek-
trisches Gerit in der Holzverarbeitung ist so
vielseitig.

Wer eine Oberfrise besitzt, verfiigt praktisch
tiber einen ganzen ,,Geritepark®. So vielfiltig die
Anwendungsmoglichkeiten sind, so komplex ist
auch das Wissen, das der Heimwerker benotigt,
will er mit einer Oberfrise arbeiten.

Dieses Buch zeigt, was die Oberfrise kann
und welche Leistungsmerkmale fiir welche
Arbeitsbereiche wesentlich sind. Es gibt Uber-
blick tiber die Frasertypen und zeigt Schritt fir
Schritt, wie man welche Aufgabe bewiltigt. Das
tibersichtliche Nachschlagewerk erlaubt dem
Anwender, sich gezielt in bestimmte Arbeitsvor-
ginge einzulesen.
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1 Die Oberfrase - Werkzeug und

Zubehor

ie Oberfrise ist eines der vielseitigsten

Werkzeuge, die dem Heimwerker zur Ver-
fiigung stehen. Da ist es sinnvoll, sich bereits im
Vorfeld zu tiberlegen, welche Arbeiten man mit
der Oberfrise verrichten mochte — und dies in
die Entscheidung bei der Wahl des zu erwerben-
den Werkzeugs mit einflieen zu lassen. Nicht
alle Geritehersteller bieten Zubehor fiir alle
Arbeitsbereiche an, und nicht jedes Extra ist fiir
jede Arbeit wirklich erforderlich. Je mehr Leis-
tungsmerkmale eine Oberfrise mitbringt, desto
teurer wird sie verstindlicherweise auch. Da
kann es sich durchaus lohnen, wenigstens eine
grobe Vorstellung von dem zu haben, was die
Gerite leisten konnen und was die eigene Ober-
frase davon mitbringen sollte.

Wer sich auf das Frisen von Profilen, Falzen
und Nuten beschrinken méchte, ist von einem
groflen Angebot an Zubehor nicht abhingig
und kann sein Augenmerk z. B. auf die Elektro-
nik und einen mdglichst tiberschaubaren Preis
richten. Wer hingegen speziell Schwalben-
schwanz- oder Fingerzinkenverbindungen her-
stellen mochte, sollte darauf achten, dass fiir die
Oberfrise entsprechende Schablonen erhiltlich
sind. Ein anderer mochte vielleicht in erster
Linie Schriften frasen — dann sollte man Wert
auf eine moglichst leichte und handliche Ober-
frise legen ...

Je kleiner und handlicher eine Oberfrise ist,
desto filigranere Arbeiten lassen sich mit ihr ver-
richten. Je grofler und schwerer sie ist, desto bes-
ser lasst sich auch mit grofen Frdsern arbeiten.
Welche Arbeiten man mit der Oberfrase auch
immer bevorzugt: Das Gerdt ist eines der leis-
tungsstirksten im Heimwerkerbereich, und es
geht stets um Prizision.

1.1 Ein Werkzeug - viele
Moglichkeiten

ie gingigsten und gefragtesten Anwen-

dungsgebiete sind fraglos das Schneiden
von Profilen (Kapitel 4.3), Falzen (Kapitel 4.4)
und Nuten (Kapitel 4.2). Profile finden vor allem
Anwendung, um Werkstiicke aller Art zu verzie-
ren oder einfach nur Holzkanten zu entschirfen
(Abfasen). Nuten sind Schlitze (oder Rillen) in
einem Werkstiick, in die man z. B. Schubladen-
boden einsetzen kann. Man kann Nuten auch
konstruktiv fiir Holzverbindungen verwenden.
An die Kanten eines Werkstiicks gefriste Falze
benoétigt man, um z. B. eine Schrankriickwand
oder den Boden einer Kiste zu montieren.

Zur Bearbeitung allein der Kanten gibt es
spezielle Kantenfrisen. Eine solche zu erwerben
ist aber nur sinnvoll, wenn sie hdufig verwendet
wird. Solche Frisen sind kleiner und leichter als

Abb. 1.1.1: Profilierte Kanten — nur eine kleine
Auswahl dessen, was moglich ist. Quelle [3]



die Oberfrisen, von denen im Rahmen dieses
Buchs die Rede sein wird.

Auch das Bohren einfacher und passgenauer
Locher, z. B. fiir Federtopfscharniere, empfiehlt
sich mit der Oberfrise (Kapitel 4.5). Besonders
komfortabel wird ihr Einsatz zur Herstellung
ganzer Lochreihen, z. B. fiir flexibel einsetzbare
Regalboden, auch hier gleich im genormten Ab-
stand fiir das Festschrauben der Federtopfschar-
niere, die die Tiiren des Schranks tragen.

Der Einsatz von Schablonen (Kapitel 4.1.3)
ermdoglicht auf einfache Weise, z. B. sich wieder-
holende Arbeiten prizise und schnell auszufiih-
Abb. 1.1.2: Hier wird ein Schubladenboden in die ein- ren.
gefraste Nut eingeschoben. Mit einer Oberfrise lidsst sich aber auch eine
Vielzahl verschiedener Holzverbindungen her-
stellen. Verbindungen mit Flachdiibeln gehoren
zu den hiufig angewendeten Verfahren in der
Maobelschreinerei. Hierfiir gibt es sogar spezielle
Frasen. Thre Anschaffung ist aber fiir den Heim-

werker erst sinnvoll, wenn sie oft Verwendung
findet.

Abb. 1.1.3: Die Schrankrtckwand liegt passge-
nau in den Falzen der Seitenwande und kann
angeschraubt werden.

Abb. 1.1.4: Lochreihen fur flexibel einsetzbare
Regalbdden in genormtem Abstand, damit man
auch Federtopfscharniere anschrauben kann. Der
,Topf” fur das Federtopfscharnier in der Tur
wurde naturlich ebenfalls per Oberfrase gesetzt.
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Abb. 1.1.5: Mithilfe einer vorgefertigten
Schablone aus Sperrholz wird eine geschwunge-
ne Kante gefrast. Quelle [3]

Abb. 1.1.6: FlachdUbel gibt es in den GréBen 0,
10 und 20. Zum Frasen der Schlitze kann man
eine spezielle Flachdibel- oder eine Oberfrase
verwenden.

1



Fir die Fortgeschrittenen haben Schwalben-
schwanz- (Kapitel 4.6) und Fingerzinkenver-
bindungen (Kapitel 4.7) ihren Reiz.

Die Verwendung eines Fristischs ermoglicht
den Einsatz grof3er und komplizierter Friser (ab
40 mm Durchmesser) und erweitert damit die
Anwendungsmoglichkeiten, die Sie mit der
Oberfrase haben. Spitestens hier ist aber eine
Maschine mit variabler Drehzahlregelung uner-
lasslich, da nur kleine Friser mit der maximalen
Umdrehungszahl sicher arbeiten. Im vorliegen-
den Buch wird in Kapitel 5 der Selbstbau eines
Fristischs vorgestellt, den Sie auf die Oberfrise
abstimmen konnen, die Sie sich kaufen werden
oder bereits besitzen.

Mit einer Frise, deren Motorteil sich vom
_ Frdsvorsatz entfernen ldsst, kann man sogar frei
- \ Hand arbeiten (Kapitel 4.8). Solche Frisen sind
Abb. 1.1.7: Eine spezielle Flachdiibel- oder auch besonders leicht und handlich.
Lamellendubelfrase, hier aus dem Hause DeWalt, spart
viel Zeit, wenn man Holzverbindungen bevorzugt mit
FlachdUbeln herstellen mochte. Quelle [2]

Abb. 1.1.8: Die offene Schwalbenschwanzver-
bindung - Quelle [3]

Abb. 1.1.9: Halb verdeckte Schwalbenschwanz-
verbindung — Quelle [3]
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Man kann aber auch mit grofleren Ober-
frisen frei Hand arbeiten. Zu diesem
Zweck bietet z. B. die Firma metabo eine
Biegewelle an, die man an jeder Oberfri-
se anbringen kann, die tiber eine Spann-
zange der erforderlichen Grofle verfugt.
(Niheres zur Biegewelle finden Sie unter
»Zubehor® in Kapitel 1.3.5)

Wer eine Oberfrise besitzt, dem
stehen genaugenommen zahlreiche ver-
schiedene Werkzeuge zur Verfiigung.

Abb. 1.1.10: Ein Beistelltisch mit Fingerzinken-
verbindung. Quelle [3]

Abb. 1.1.11: Eine Oberfrase wie die hier gezeigte eignet sich fir Schnitzarbeiten, die frei Hand ausgefuhrt
werden. Quelle [4]

Abb. 1.1.12: Eine Biegewelle kann man an
jede Oberfrase mit passender Spannzange
anschlieBen und mit ihr frei Hand arbeiten.
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1.2 Leistungsmerkmale der
Oberfrasen

1.2.1 Gewicht und Motorleistung
berfrisen sind erhiltlich mit einem
Gewicht von ca. 2,4 bis 7,0 kg und einer

Ausgangsleistung von ca. 700 bis 2.300 Watt.

Fiir Heimwerker empfehlen sich Oberfrisen
der mittleren Leistungsklasse (900 bis 1.400
Watt). Sie lassen sich, da ihr Gewicht mit ca. 3 bis
4 kg nicht allzu hoch ist, auch von einem Einstei-
ger gut fihren und bieten ein breites Spektrum
an Arbeitsmoglichkeiten.

Je schwerer die Maschine ist, desto kraftvolle-
re Frasarbeiten lassen sich mit ihr erledigen.

Abb. 1.2.1: Die Oberfrase DW 626 DeWalt ist mit 7 kg ein Schwergewicht. Mit 2.300 Watt gehort sie zur
hochsten Leistungsklasse. Quelle [2]
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Abb. 1.2.2: Die Oberfrase Makita 3620 ist mit nur 2,4 kg hingegen ein absolutes Leichtgewicht. Quelle [5]
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Dazu gehoren z. B. grof3e Profile oder Arbeiten,
bei denen viel Material weggefrist wird. Diese
Leistungsfahigkeit geht aber auf Kosten einer
leichten Handhabung. Fiir leichtere Frasarbei-
ten, wie das Abfasen oder das Abrunden von
Kanten, braucht man weder eine besonders

schwere noch eine regelbare Oberfrise. Plant
man gar feinere Arbeiten wie das Frisen kunst-
voller Reliefs und geschwungener oder auch
schlichter Schriften, ist eine schwere und beson-
ders leistungsstarke Maschine eher hinderlich.

Abb. 1.2.3: Oberfrasen verschiedener Fabrikate der mittleren Leistungsklasse. Mit ihnen kann man einen
GrofBteil der Arbeiten erledigen, die sich fur die Oberfrase anbieten.
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1.2.2 Die Leerlaufdrehzahl
ie Leerlaufdrehzahl wird in den technischen
Daten einer Oberfréise in min”, rpm (eng.:
revolutions per minute) oder n-max. angegeben
und benennt die Umdrehungen, die ein Friser
pro Minute macht. Je nach Oberfrise liegt die
Maximaldrehzahl bei ca. 22.000 bis 28.000 min™'.
Nicht alle Oberfrasen sind in der Drehzahl
regelbar. In der Drehzahl regelbare Oberfrisen
erweitern das Spektrum der Moglichkeiten und
laufen zudem wesentlich ruhiger und komfor-
tabler als Modelle mit nur einer Geschwindig-
keit. Der Drehzahlvorwahlschalter hat meist

funf bis sechs Stufen, tiber die sich die ge-
wiinschte Drehzahl einstellen lisst. Méchte man
auch mit Frasern groleren Durchmessers (ab 30
mm) arbeiten, ist es unerlisslich, dass sich die
Oberfrase auf die optimale Drehzahl einstellen
ldsst. Je grofler der Fraserdurchmesser ist, desto
hoher sind Umfangs- und Schnittgeschwindig-
keit und umso langsamer muss das Gerit laufen,
um nicht zu tiberhitzen. Uberhitzen die Schnei-
den, droht der Friser zu brechen. Friser mit
groBeren Durchmessern sollten jedoch nur in
Frisen verwendet werden, die in einen Frisstin-
der oder unter einen Fristisch montiert sind.

Abb. 1.2.4: Uber ein solches Rad l4sst sich die Drehzahl regeln.
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Eine Oberfrise, deren Drehzahl regelbar ist, kann
(je nach Modell) auf bis zu 5.000 min" herunter-
geregelt werden. 8.000 bis 11.000 min™" als unte-
rer Wert sind aber bei den Oberfrisen der mittle-
ren Leistungsklasse tblich und fiir fast alle
Anwendungen ausreichend.

1.2.3 Elektronische
Sonderausstattung

Elektronische Drehzahlregelung

ine elektronische Drehzahlregelung — je nach

Hersteller auch Constant-Elektronik oder
Vario-Tacho-Constamatic genannt — kontrolliert
automatisch die Drehzahl und regelt diese auch
bei einer Anderung des Vorschubs. Die Motoren
der damit ausgestatteten Oberfrisen verfiigen
quasi tiber Leistungsreserven, die bei Bedarf ab-
gerufen werden konnen. Erhoht sich wihrend
der Frisarbeit also die Belastung, z. B. bei einem
Ast, kann der Motor fiir ,,Kraftnachschub® sor-
gen. Mit einer elektronischen Drehzahlregelung
ausgestattet lduft die Oberfrise immer gleich-
mifig — egal, ob und unter welcher Last. Die
Leerlaufdrehzahl entspricht der Lastlaufdreh-
zahl.

Spéitestens dann, wenn man mit groflen Fri-
sern arbeiten mochte, ist es von Vorteil, wenn
das Gerit tiber eine solche Elektronik verfiigt.
Aber auch bei der Arbeit mit kleineren und
kleinsten Frésern ist eine Oberfrise mit elektro-
nischer Drehzahlregelung vorteilhaft. Die Elek-
tronik beinhaltet eine Motorbremse und tiber-
wacht die Temperatur der Oberfrise, um eine
Uberhitzung zu verhindern.

Dank der elektronischen Drehzahlregelung
erhilt man auch unter hoherer Last eine gleich-
bleibend gute Schnittqualitit. So ist sie vor allem

tiir grofie Eintauchtiefen und/oder lange Schnit-
te vorteilhaft.

Sanftanlauffunktion und
Sicherheitsschnellbremse
Zusitzlich bieten manche Oberfrisen eine elek-
tronische Sanftanlauffunktion. Sie verhindert
den Riickstof des Motors beim Anlaufen. Auch
eine Sicherheitsschnellbremse kann die Elektro-
nik einer Oberfrise bieten. Sie sorgt dafiir, dass
die ausgeschaltete Oberfrise schnell zum Still-
stand kommt, also nur moglichst kurz nachlauft.
So komfortabel die elektronischen Zusatz-
funktionen auch sind — sie schlagen sich ver-
stindlicherweise im Preis der Oberfrise nieder.
Auch durch solche Leistungsmerkmale erkldren
sich die grofien Preisspannen in diesem Bereich
der Elektrowerkzeuge von unter 100 € bis tiber
1.000 €.

1.2.4 Fraserdurchmesser/
Spannzangenkapazitat

n den technischen Angaben der Oberfrisen ist
Ivon max. Spannzangenkapazitit, Spannboh-
rung der Spannzange, max. Frdserdurchmesser
oder von Werkzeugaufnahme die Rede. Die unter
diesem Leistungsmerkmal angegebenen Werte
in den technischen Daten sagen aus, Friser wel-
chen Schaftdurchmessers in der Oberfrise be-
trieben werden konnen.

Oberfrisen niedriger Leistung werden meist
mit Frisern betrieben, die einen Schaftdurch-
messer von 6 mm haben. Bei Geriten der mittle-
ren Leistungsklasse liegt der Durchmesser tibli-
cherweise bei 8 mm. Dies sind auch die am
hiufigsten verwendeten Friser. Die schweren
und stark motorisierten Oberfrasen arbeiten in
der Regel mit Frasern mit einem Schaftdurch-



Abb. 1.2.5: Fraser mit verschiedenen Schaftdurchmessern Quelle [3]

Abb. 1.2.6: Mithilfe unterschiedlicher Spannzangen lasst sich das Spektrum der verwend-
baren Fraser erweitern.
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messer von 12 mm. (Nédheres zu Spannzangen
finden Sie unter ,,Zubehor® in Kapitel 1.3.2)

1.2.5 Hubhohe und Tiefenanschlag

n den technischen Daten der Oberfrasen ist
Iangegeben, um wie viele Millimeter sich die
Oberfrise absenken ldsst. Man spricht hier von
der Hubhéhe, dem maximalen Friskorbhub oder
dem Frishub. In der Regel liegt die Hubhohe bei
50 bis 57 mm — nur bei schweren Oberfrasen der
hohen Leistungsklasse betrigt sie bis zu 70 mm.

Wihrend die Hubhohe also dariiber Aufschluss
gibt, wie tief sich die Oberfrase absenken lésst,
benotigt man Hilfsmittel, die es ermoglichen
einzustellen, wie tief die Oberfrise maximal ein-
tauchen soll. Besonders wichtig ist das z. B. beim
Frisen einer Nut. Hier will man keinesfalls durch
das Werkstiick hindurchfrisen und ist meist an
einer ganz bestimmten, millimetergenauen Tie-
fe interessiert. Zur ersten groben FEinstellung
dient der Revolveranschlag. Er ist mit drei
Schrauben bestiickt, die unterschiedlich weit

Tromkito
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Abb. 1.2.7: Die maximal moégliche Absenkung der Oberfrase nennt man Hubhéhe, Fraskorbhub oder
Fréashub.
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Abb. 1.2.8: Oberfrasen verfligen in der Regel tiber einen Revolveranschlag, mit dem sich die
Frastiefe grob einstellen lasst.
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Abb. 1.2.9: Zum Einstellen der gewtlinschten Frastiefe bieten die verschiedenen Oberfrasen unterschiedli-
che Méglichkeiten: a) Gber einen verschiebbaren Stab an einer Tiefenskala, b) Uber einen Gewindestab,
der sich durch Drehen an der Tiefenskala ausrichten lasst, ¢) mittels eines Einstellrads oder d) per Messuhr
zur Feineinstellung.
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herausragen. Durch Drehen des Anschlags (wie
eine drehbare Trommel bei einem Revolver)
lasst sich hier eine Absenktiefe festlegen.
Dariiber hinaus haben Oberfrisen einen Tie-
fenanschlag oder eine Tiefenlehrezur Feineinstel-
lung der Schnitttiefe. Hier fithren die unter-
schiedlichsten Varianten zum Ziel. Ein Stab mit
Tiefenskala, den man in die gewiinschte Position
ziehen und arretieren kann, ist eine einfache Va-

riante. Genauer ist der Gewindestab, der sich
nicht durch manuelles Verschieben, sondern
durch Drehen einstellen ldsst. Weitere Moglich-
keiten zur Feinjustierung sind das Einstellrad
oder eine Messuhr, an dem sich eine genauere
Einstelltiefe ablesen lasst. Hochwertige Oberfri-
sen erlauben eine Feineinstellung von 1/10 mm
—was der Heimwerker aber vielleicht eher selten
benotigt.



man die Frastiefe millimetergenau einstellen. Quelle [3]

Mitunter ist auch von der Fristiefen-Feineinstel-
lung in Verbindung mit einer Millimeterangabe
die Rede. Damit wird ausgesagt, in welchem
Spielraum sich die 1/10-millimetergenaue Fein-
einstellung nutzen ldsst. Gibt der Hersteller also
z. B. eine Fristiefen-Feineinstellung von 8 mm
an, bedeutet das, dass man die Oberfrise, hat
man sie grob eingestellt, im Bereich von 8 mm
feinjustieren kann.

Hochwertige Oberfrisen bieten eine Nullfunkti-
on. Hier kann man, nachdem man den Metall-
stift auf den Revolveranschlag gesetzt hat, einen
Schieber auf der Skala auf Null stellen, um da-
nach die exakte gewtinschte Frastiefe einzustel-
len. Dieser Vorgang wird in Kapitel 3.4 niher er-
lautert.

Alle Oberfrdsen lassen sich in der gewiinsch-
ten Absenktiefe arretieren (siehe Abb. 1.2.11).
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Abb. 1.2.11: Bei manchen Oberfrasen erfolgt die Absenkarretierung Uber einen Drehknopf, bei anderen
Uber einen Hebel.
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Das verhindert, dass man beim Frisen z. B. eines
langeren Profils unbemerkt an Fristiefe verliert.
So kann man sich ganz auf die sichere Fithrung
und die richtige Vorschubgeschwindigkeit kon-
zentrieren.

1.2.6 Frasspindelarretierung

ie Frdasspindelarretierung (kurz: Spindel-
D arretierung) macht es moglich, den Fréser
mit nur einem Maulschliissel zu wechseln. Meist
kann man tber einen Knopf oder einen Riegel
den Motor sperren und muss dazu nicht, wie
frither, einen zweiten Maulschliissel oder einen
Metallstift verwenden. Der Friserwechsel ist

dank der Spindelarretierung wesentlich schnel-
ler, einfacher und komfortabler.

Heute sind die meisten Oberfrasen mit einer
Spindelarretierung ausgeriistet. Es sind eher
dltere Gerite, bei denen man noch zwei Maul-
schliissel benotigt, um das Werkzeug einzuspan-
nen: einen zum Fixieren der Motorspindel und
einen zweiten zum Losen der Uberwurfmutter
der Spannzange.

1.2.7 Absaugvorrichtung

lle Oberfrisen verfiigen iiber eine Absaug-
Avorrichtung. Sie ermoglicht das Absaugen
der Frisspane und sorgt damit fiir freie Sicht auf



BLACK - |
DECKER ) ;{

Abb. 1.2.12: Uber einen Schieber oder einen Knopf oberhalb der Spannzange lassen sich bei Oberfrasen
die Motoren sperren.

Abb. 1.2.13: Bei der Oberfrase aus dem Hause DeWalt ist
die Absaugvorrichtung oben angebracht. Quelle [2]
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Abb. 1.2.14: Bei dieser Oberfrase befindet sich die Absaugvorrichtung unten. Dank seines 35-mm-

Durchmessers kann man den Schlauch eines haushaltstblichen Staubsaugers anschlieBen — dann darf
man aber die Maske zum Schutz vor Feinstaub nicht vergessen.
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Werkzeug und Werkstiick. Bei den meisten
Oberfrisen ist die Absaugvorrichtung am unte-
ren Teil der Oberfrise angebracht, es gibt aber
auch Frisen, bei denen dieser Stutzen oben po-
sitioniert ist. Es mag eine Frage der Gewohnheit
sein, welche Variante man vorzieht — oft wird
aber der Absaugstutzen unten an der Oberfrise
als handlicher empfunden.

1.2.8 Werkzeugloser Wechsel der
Kopierhiilse
anche Firmen bieten einen werkzeuglo-
Msen Wechsel der Kopierhiilse (Kopier-

ring/Kopierflansch) an. Dank dieses ausgespro-
chen komfortablen Verfahrens benotigt man
zum Wechseln der Kopierhiilsen kein Werkzeug.
Niheres hierzu in Kapitel 3.2.

1.2.9 Integrierte Arbeitsleuchte
ier bietet die Firma Bosch eine auflerge-
wohnliche Sonderfunktion: die integrierte
Arbeitsleuchte. Wie niitzlich sie tatsichlich ist,
mag jeder selbst beurteilen. Mitunter kann ein
ausgeleuchtetes Arbeitsfeld durchaus vorteilhaft
sein.

Abb. 1.2.15: Eine integrierte Arbeitsleuchte ...
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Abb. 1.2.16: ... bringt Licht auf das Arbeitsfeld.
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1.3 Zubehor fiir die Oberfrase

rst die Friser machen aus einer Oberfrise
Eein Werkzeug, mit dem sich auch arbeiten
lasst. In den Katalogen der Hersteller sind sie
meist in der Rubrik ,,Zubehor gefithrt. Die Zahl
der verschiedenen Frisertypen und -ausfithrun-
gen ist grofl und bei der Auswahl und beim Ein-
kauf gibt es einiges zu beachten. Da dieses Werk-
zeug bei der Arbeit mit der Oberfrise eine
wesentliche Rolle spielt, ist ihm ein eigenes
Kapitel (1.5) gewidmet.

So vielseitig die Oberfrise ist, so umfangreich ist
auch die Liste des Zubehors, das man erwerben
kann. Die Grenzen von der Heimwerkerei zum
professionellen Handwerk sind flielend. Die
Moglichkeiten, die man mit einer Oberfrise hat,
sind — angefangen bei der gingigen Fithrungs-
schiene bis hin zu Gewindeschneidevorrichtun-
gen, die nur im Ausland erhiltlich sind — ausge-
sprochen komplex. Wir stellen nachfolgend
Zubehor vor, das fiir die Grundausstattung we-
sentlich und/oder besonders niitzlich ist oder
bestimmte Arbeiten auch im Rahmen des Heim-
werkens umsetzbar macht.



1.3.1 Die Aufbewahrungs- und

Transportbox

er mit der Oberfrase nicht nur in der

Werkstatt arbeitet, tut gut daran, sie in
einer eigens fiir sie vorgesehenen Box zu trans-
portieren. So ist das hochwertige Werkzeug ge-
schiitzt. In der Regel findet sich in einem sol-
chen meist aus Kunststoff gefertigten Container
auch Platz fiir die Fraser und verschiedene der
kleineren Zubehorteile.

1.3.2 Spannzangen zur
Fraseraufnahme

m Lieferumfang einer Oberfrise ist tiblicher-

weise mindestens eine Spannzange mit dazu-
gehoriger Uberwurfmutter enthalten. Die ko-
nisch geformte und mehrfach geschlitzte
Spannzange wird in die Uberwurfmutter einge-
setzt, die auf die Frasspindel geschraubt wird.
Der Friser wird eingesetzt und mit dem Festzie-
hen der Uberwurfmutter auf der Motorspindel

c)

b)

d)

Abb. 1.3.1: a) Die ,Metabox” von metabo, b) der ,Systainer” von Festool, c) der rote , Systemkoffer” von

Milwaukee und d) der Kunststoffkoffer von Bosch bieten perfekten ,Rundumschutz” flur die Oberfrase.

29




Abb. 1.3.2: Spannzangen unterschiedlicher GréBen und
die dazugehérigen Uberwurfmuttern machen es még-
lich, Fraser verschiedener SchaftgroBe einzusetzen. Der
Hersteller gibt im Zubehérkatalog an, mit welchen
Spannzangen Sie lhre Oberfrase bestlicken konnen.
Quelle [3]

wird die Spannzange an den Schaft des Frisers
gepresst, sodass dieser fest ,,gespannt® sitzt.

Fiir viele Oberfrisen kann man weitere
Spannzangen unterschiedlicher Grof3e als Zu-
behor erwerben und damit die Palette der ein-
setzbaren Friser erweitern. Im Bereich der mitt-
leren Leistungsklasse kann man auf diese Weise

Abb. 1.3.3: Der Parallelanschlag wird mittels zweier
Fihrungsstangen mit dem Gerat verbunden und dient dem
millimetergenauen Frasen parallel zu einer geraden Kante
des WerkstUcks.
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in der Regel mit Frasern von 6 und 8 mm Schaft-
durchmesser arbeiten. Aber auch Spannzangen
fiir 3 oder 12 mm oder 1/2 oder 1/4 Zoll starke
Fréser sind — je nach Hersteller und Modell — er-
héltlich.

Wihrend in Deutschland mit Schaftdurch-
messern im Millimeterbereich gearbeitet wird,
verwendet man in England und den USA Friser
mit Schaftdurchmessern im Zollbereich. 1/4 Zoll
(6,35 mm) oder 1/2 Zoll (12,7 mm, bei leistungs-
starken Oberfriasen) sind hier iiblich, auch 1/8-
Zoll-Fraser (3,18 mm) werden eingesetzt. Fiir
einige deutsche Oberfrisen sind auch Spannzan-
gen fiir Friaser mit einem Schaftdurchmesser von
1/2, 1/4 oder 1/8 Zoll erhiltlich.

1.3.3 Fiihrungshilfen
rbeitet man nicht frei Hand, benotigt man
Hilfsmittel zum exakten Fiithren der Ober-
frase. Fiir ein gutes Fris-Ergebnis ist das uner-
lasslich. Der Handel bietet zahlreiches Zubehor
an, mit dem sich nahezu jede noch so ausgefalle-
ne Frasarbeit verwirklichen ldsst.

Parallelanschlag

Der Parallelanschlag, mitunter auch Seiten-
anschlag genannt, ist das wichtigste Zube-
hor fur die Oberfrise. Bei den meisten
Frisen gehort er zur Grundausstattung und
ist im Lieferumfang enthalten. Mithilfe ei-
nes Parallelanschlags kann man in einem
gewiinschten Abstand millimetergenau
und sicher Nuten, Falze oder Profile in ein
Werkstiick mit gerader Kante frasen.

Mitunter ist eine Feineinstellung inte-
griert oder als Zubehor zusitzlich erhaltlich
— man benotigt sie aber nicht zwingend.

Die Fiihrungsflichen, auch Anlauffli-
chen genannt, sind aus Metall oder haben
Kunststoffgleiter aufgesteckt oder ange-
schraubt.

Manche Hersteller bieten besonders
lange Fithrungsstangen an. Mit ihnen kann
man auch in groflerem Abstand zur Werk-
stiickkante frisen. Einfacher und genauer



Abb. 1.3.5: Die Abbildungen zeigen verschiedene
Fuhrungsflachen des Parallelanschlags: a) nur aus Metall,
b) aus Metall mit angeschraubter Fihrungsflache aus
Kunststoff, ¢) aus Metall mit aufgesteckter
Fuhrungsflache aus Kunststoff.

Abb. 1.3.4: Einige Oberfrasen verflgen tber eine Fein-
einstellung am Parallelanschlag.




Abb. 1.3.6: Mit einem zweiten Parallelanschlag kann man komfortabel Schlitze fur Flachdlbel oder Nuten

in den Kantenbereich frasen. Quelle [3]
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lassen sich solche Arbeiten mithilfe einer Fiih-
rungsschiene erledigen (Kapitel 4.1.2), die in
der Anschaffung aber teurer ist, als die langen
Fiihrungsstangen.

Nur wenige Hersteller bieten Parallelan-
schldge als Zubehor fiir die Oberfrasen an, die
man mit Fliigelschrauben an den Fithrungs-
schienen befestigen und damit verschieben
kann. Wenn das moglich ist, kann man einen
zweiten Parallelanschlag von der anderen Seite
an den Fiithrungsschienen befestigen.

Fiihrungsschiene
Die Fuhrungsschiene ist ein niitzliches Zube-
hor, um mit der Oberfrise exakt arbeiten zu

_._,__.——‘__ =
e _-____.-F"'-__—

konnen. Wenn weit entfernt von der Werksttick-
kante oder in ein Werkstiick mit z. B. geschwun-
gener oder runder Kante gerade gefrist wird, ge-
niigt der einfache Parallelanschlag nicht mehr.
Eine Fithrungsschiene kann man mithilfe der
zwei dazugehorenden Schraubzwingen an belie-
biger Position auf dem Werkstiick befestigen.

Die Fithrungsschiene mit Lochreihen-Set

Die Firma Festool bietet Fiihrungsschienen mit
Lochreihe an. Mithilfe des dazugehdrenden
Lochreihen-Sets kann man mit dieser Schiene
auch komfortabel Lochreihen frisen, wie man
sie z. B. in Regalen fiir Regalboden benotigt, die
man mit Bodentragern nach Wunsch versetzen



Abb. 1.3.7: Eine
FUhrungsschiene wie
die hier gezeigte kann
man mit
Schraubzwingen in
beliebiger Position auf
dem Werkstuck fixie-
ren. Quelle [3]

kann. Wenn man ent-
sprechende  Mdbel
baut, empfiehlt es
sich, gleich eine solche
Fuhrungsschiene zu
erwerben, die fiir alle
Arbeiten einsetzbar
ist, die man auch mit
der einfachen Fiih-
rungsschiene erledi-
gen kann.

Abb. 1.3.8: Die Fihrungsschiene mit Lochreihen-Set von Festool.
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Kopierhiilse/Kopierring/Kopierflansch
Mochte man bestimmte Formen in ein Werk-
stiick frisen, arbeitet man mit einer Schablone.
Frei Hand ist das kaum exakt machbar. Um nicht
in die Schablone zu frasen, benotigt man eine Ko-
pierhiilse, auch Kopierflansch oder Kopierring ge-
nannt. Sie ermdglicht es, die Oberfrise an der
Kante der Schablone entlangzufiihren.

Abb. 1.3.9: Jede Firma, die Oberfrasen anbietet, hat
auch zum Gerat passende Kopierhulsen im Angebot.
Oft ist wenigstens eine Kopierhlse bereits im
Lieferumfang enthalten.

Abb. 1.3.11: Dieser Winkelanschlag der Firma metabo
ist aus Druckguss gefertigt und bietet damit eine
besonders gute Fihrung der Oberfrase, die man beno-
tigt, wenn man in die Brettkante frasen will.
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Wie man eine Kopierhiilse an der Oberfrise ein-
setzt oder befestigt, ist je nach Hersteller unter-
schiedlich. Darauf wird in Kapitel 3.2 niher ein-
gegangen. Wird eine Kopierhiilse aber mit
Flachkopfschrauben aufgeschraubt, bendétigt
man zusitzlich eine Zentrierhilfe in Form eines
Zentrierstifts oder -dorns.

Winkelanschlag/Winkelarm

Der Winkelanschlag, auch Winkelarm genannt,
wird nicht von allen Herstellern angeboten. Man
benoétigt ihn fiir Arbeiten an der Werkstiick-
kante.

Abb. 1.3.10:
Mithilfe des
Zentrierdorns
kann man die
Kopierhlse auf
zehntel Milli-
meter genau zen-
trieren. Quelle [3]

Abb. 1.3.12: Auch mithilfe des Winkelarms der
Firma Festool kann man eine Werkstlckkante
bearbeiten. Quelle [3]



Anschlag mit Fithrungsrolle

Will man mit einem bestimmten Abstand zu
einer geraden Werkstiickkante friasen, verwen-
det man den Parallelanschlag oder eine Fiih-
rungsschiene. Um aber einen festgelegten Ab-
stand zu einer geschwungenen oder runden
Werkstiickkante zu halten, benotigt man einen
Anschlag mit Fiithrungsrolle, auch Distanzhalter
oder Kopiertaster genannt. Oft ist dieses Zube-
hor die einzige Moglichkeit, Fraser ohne eigenes
Kugellager zu ersetzen.

Stangenzirkel/Kreisfithrungsstift

Um exakte Kreise aus einem Werkstiick frasen
zu konnen, benotigt man ebenfalls Hilfsmittel.
Der Handel bietet den Stangenzirkel, auch Kur-
venanschlag genannt, oder Kreisfithrungsstifte
zum Einsetzen in den Parallelanschlag an. Die
Luxusvariante ist der Zirkel aus Acrylglas, mit
dem Kreise von 50 bis 1.300 mm Durchmesser
moglich sind.

Schwalbenschwanz- und
Zinkenfrisvorrichtung oder
Zinkenfrésvorrichtung/Frisschablonen
Die Schwalbenschwanz- oder Zinkenverbin-
dung ist eine metalllose und nicht nur stabile,
sondern auch optisch sehr ansprechende Ver-
bindungsart. Die im Handel erhiltlichen Fris-
schablonen fiir Oberfrisen ermoglichen es auch
dem Heimwerker, diese eher komplizierten
Holzverbindungen herzustellen.
Schwalbenschwanzverbindungen gibt es of-
fen und halb verdeckt — und jede erfordert eine

andere Schablone. Dartiber hinaus werden ver-
schiedene Schablonen fiir Werkstiicke unter-
schiedlicher Stirke und Kopierringe unter-
schiedlichen Durchmessers angeboten. Man
sollte sich also bereits im Vorfeld genau tiberle-
gen, was man mochte, denn mit einem Gesamt-
preis von mehreren Hundert Euro gehoren die-
se Vorrichtungen zum kostspieligeren Zubehor
im Bereich der Oberfrisen. Der teuerste Teil die-
ser Frisvorrichtung ist in der Regel die Grund-
einheit. Besitzt man sie, sind zusitzliche Schab-
lonen, z. B. zum Zinkenfrisen, von deutlich
unter bis um die 100 Euro erhiltlich.

Abb. 1.3.13: Links ein so einfacher wie nttzlicher
Stangenzirkel, rechts ein Zirkel aus Acrylglas mit
Mafskala. Quelle [3]
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Abb. 1.3.14: Mit einer Zinkenfrasvorrichtung kann sich auch ein Heimwerker an die so schwierige wie
optisch ansprechende Kunst der Schwalbenschwanzverbindung wagen. Quelle [3]

1.3.4 Fihrungsauflage

tir das hier beschriebene Zubehor gibt es eine
Fganze Reihe verschiedener Bezeichnungen:
Man nennt sie Fiihrungsauflage, Grundplattenbe-
lag, Laufsohle oder auch Auflageplatte. Gemeint ist
damit die Fliche, die beim Frisen auf dem Werk-
stiick aufliegt. Fithrungsauflagen sind in der Regel
kreisféormig oder konzentrisch zur Spindelachse
und verfiigen tiber mindestens eine gerade Kante.

Die meisten Oberfrisen sind mit einer Fith-
rungsauflage versehen, die man von der Fuf3-
platte abschrauben kann. So kann man sie erset-
zen, sollte sie Schaden genommen haben und
durch Unebenheiten das Werkstiick beschadi-
gen. Diese Flichen gleiten besonders leicht tiber
das Werkstiick, was die Fithrung der Oberfrise
erleichtert.

Es gibt Tischverbreiterungen oder Auflage-
platten zur Verbreiterung der Auflagefliche.
Festool bietet auch eine Laufsohle an, die mit
einem Spanfinger versehen ist. So kann man das

Abb. 1.3.15:
Fuhrungsauflagen aus
unterschiedlichen
Kunststoffen

Friasmaterial beim Bearbeiten von Kanten seit-
lich absaugen.
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Abb. 1.3.16: Mit der Tischverbreiterung kann man die Auflageflache der Oberfrase auf dem Werkstlck ver-
groBern, was besonders dann von Vorteil ist, wenn man Kanten bearbeitet. Quelle [3]

Abb. 1.3.17: Die Laufsohle mit Spanfanger der Firma Festool. Quelle [3]
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1.3.5 Die Biegewelle

ie Firma metabo bietet Biegewellen fiir

Oberfrisen an. Mit ihrer Hilfe kann man
frei Hand frisen, was die Anwendungsmoglich-
keiten der Oberfrasen einmal mehr erweitert. Es
sind zwei verschiedene Biegewellen erhiltlich,
wahlweise mit einem Antriebszapfen von 6 mm
(Drehzahlbereich von 20.000-30.000 min™')
oder 8 mm (Drehzahlbereich von 7.500-30.000
min'). Bei Arbeiten mit Holz garantiert aus-
schliefflich die hochste Drehzahl ein gutes
Arbeitsergebnis. Niedrigere Drehzahlen werden
bei der Arbeit mit der Biegewelle lediglich bei

der Bearbeitung von Werkmaterialien verwen-
det, die besonders hitzeempfindlich sind (z. B.
Kunststoffe oder Weichmetalle).

Die Biegewelle ist kompatibel mit jeder
Oberfrise, die tiber eine entsprechende Spann-
zangenkapazitit verfiigt. Bestiickbar ist sie mit
Spannzangen in 3 mm, 6 mm oder 1/4 Zoll. Die
Biegewelle mit dem 8-mm-Antriebszapfen hat
auch eine 8-mm-Spannzange im Lieferumfang.
(Mehr dazu in Kapitel 4.8 ,,Freihandfrdsen®)

Abb. 1.3.18: Eine Biegewelle aus dem Hause metabo ist fir Bohrmaschinen mit einer Spannzangen-
kapazitat von 6 oder 8 mm erhaltlich.
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1.3.6 Staubabsaugung fiir die

Oberfrase

o gefrist wird, fallen Spéne ... und nicht
Wnur das: Es kommt auch zu einer be-
trachtlichen Staubentwicklung. Die Atemwege
kann und sollte man durch eine entsprechende
Maske schiitzen (Kapitel 2.2). Es ist aber mog-
lich und sinnvoll, Spine und Staub zusitzlich
direkt von der Oberfrase weg abzusaugen.

Uber das Leistungsmerkmal Absaugvorrich-

tung haben wir bereits in Kapitel 1.2.7 berichtet.

Aber der Absaugstutzen allein vermag nicht fir
gesunde Atemluft in der Werkstatt zu sorgen.
Wer nur ein Mal gefrist hat, weif3, wie grof3 die
Menge an Spinen und Staub ist, die hier anfallt.
Darum sind die Regeln zur Staubabsaugung in
professionellen  Schreinerwerkstitten sehr
streng. Vor allem Feinstaub belastet die Lunge
stark. So stark, dass auch der Heimwerker sich
mit dieser Problematik befassen sollte.

Die meisten Oberfrisen sind ftr Staubsauger
vorgesehen, die vom Hersteller als Zubehor ver-

Abb. 1.3.19: Die Investition in einen Staubsauger, der auch Feinstaub schluckt, lohnt sich. Mancher verwen-

det ihn sogar im Haushalt.
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trieben werden. Manche verfiigen tiber einen
Absaugstutzen, mit dem sie auch an Staubsau-
ger anderer Firmen oder (mit einem Durchmes-
ser von 35 mm) sogar an den Schlauch eines
haushaltstiblichen Staubsaugers anzuschlief}en
sind. Erhiltlich sind auch Adapter, mit deren
Hilfe man einen 35-mm-Durchmesser erhilt. In
einer professionellen Schreinerwerkstatt erfillt
das nicht die Vorschriften zum Schutz vor Fein-
staub. Der Heimwerker, der — bevor er ganzlich
ohne Absaugung arbeitet — wenigstens den

Hausstaubsauger anschliefit, sollte deshalb zu-
satzlich eine Feinstaubmaske tragen.

Im Handel erhiltlich sind auch 3,5 bis 4 m
lange Saugschlauche mit einem Anschluss von
35 mm Durchmesser. Damit lassen sich auch
groflere Werkstiicke bearbeiten, ohne dass der
Staubsauger ,,mitgenommen“ werden muss.

1.3.7 Frastisch
ur wenige Firmen bieten Vorrichtungen an,
die ,halbstationdres Arbeiten® ermogli-
chen. Das heifdt, dass man

hier die eigentlich handge-
fithrte Oberfrise unter einen
eigens dafiir vorgesehenen
Tisch montieren und so das
Werkstiick iiber die Oberfri-
se — und nicht die Oberfrise
tiber das Werkstiick — fiihren
kann.

Von der Firma DeWalt
z. B. kann man einen Fris-
tisch beziehen, der nicht nur
fiir die Oberfrisen aus dem
eigenen Haus, sondern auch
fiir Frisen anderer Hersteller
verwendbar ist.

Inklusive allen Zubehors
ist das aber eine sehr kost-
spielige Investition, die die
Kosten fiir die Anschaffung
der Oberfrise selbst weit
tiberschreitet. Das diirfte den
Rahmen so mancher Hobby-
kasse sprengen. Eine erheb-
lich kostengiinstigere Alter-
native ist ein Fristisch im
Selbstbau, wie wir ihn in Ka-
pitel 5 vorstellen.

Abb. 1.3.20: Der Frastisch der Firma DeWalt erlaubt, mithilfe des entspre-
chenden Zubehérs, auch die Montage von Oberfréasen anderer Hersteller.

Quelle [2]
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1.3.8 Spezialzubehor

er Handel bietet noch ein ganze Reihe

mehr oder weniger gebriuchlichen Zube-
hors. Manches, wie z. B. Kanneliervorrichtun-
gen, Frashilfen zum Frisen von Schall-Ex, Kan-
tengetrieben und Kiltefeind in Tiren und
Fenster oder sogar (jedoch nur im Ausland er-
hiltliche) Hilfsmittel zum Schneiden von Ge-
winden in Holz, ist sehr speziell. Wer hier Inte-
resse hat, wird im Internet fiindig werden. Es ist
auch sinnvoll, sich vom Hersteller der Oberfri-
se einen Zubehorkatalog zuschicken zu lassen
(Kontaktadressen in Kapitel 6).

1.4 Wartung und Pflege der
Oberfrase

ie Oberfrise ist ein hochwertiges Arbeitsge-
D rat. Um ihre Funktionsfihigkeit sicherzu-
stellen, sind regelmiflige Pflege und der richtige
Aufbewahrungsort wichtig.

Staub entfernen

Reinigen Sie die Oberfrise regelmif3ig von Staub
und Spidnen und benutzen Sie dazu einen Staub-
sauger und einen kleinen Pinsel. Achten Sie vor
allem darauf, dass die Kiihlluftéffnungen frei

Abb. 1.4.1: Die Oberfrase sollte regelmaBig von Staub und Spanen befreit werden.
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Praxistipp 1 von Ablagerungen sind. Keinesfalls sollten Sie

Berlihren Sie die Filhrungssdulen der Frase moglichst Druckluft zur Reinigung der Frase verwenden,
nicht mit den bloBen Handen. Salze und Séauren auf der|  weil sich der feine Staub, der dabei aufgewirbelt
Haut kénnen sonst leicht zu Korrosion fihren und die wird, in der Raumluft verteilt und eingeatmet
Oberflachenqualitat der Fiihrungssdulen beeintréchtigen. wird. AuSerdem kénnten empfindliche Bauteile
Spuren von Korrosion beseitigen Sie am besten mit einem der Oberfrise durch den hohen Luftdruck be-
Baumwolltuch und etwas Ol. schadigt werden.

Harzablagerungen konnen mit Reinigungs-
benzin und einem weichen Tuch gut von Fuf3-
platte und Gehiuse entfernt werden, ohne den
Oberflichen der Frdse zu schaden.

Fiihrungssédulen reinigen und schmieren

Saubere Fithrungssiulen sind die Voraussetzung
fir genaues Arbeiten mit der Oberfrase. Achten
Sie darauf, dass Staub und andere Ablagerungen
an den Fithrungssdulen die Auf- und Abwirtsbe-
wegung der Oberfrise nicht behindern. Entfer-
nen Sie Ablagerungen ggf. vorsichtig mit einem
Kunststoff- oder Pappkartonstreifen. Verwen-
den Sie zur Reinigung keinesfalls Schleifpapier

Abb. 1.4.2: Bei den
Oberfrasen einiger Hersteller
schitzen Manschetten die
Fuhrungssaulen vor
Verunreinigung.

Abb. 1.4.3: Im robusten und praktischen Systainer sind die Oberfrasen
von Festool gut aufgehoben.
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oder scheuernde Reinigungsmittel, um die Ober-
flichen der Fithrungssdulen nicht zu beschidi-
gen.

Schmieren Sie die Fiihrungssdulen nach der
Reinigung mit etwas Ol Stellen Sie dabei die
Frise auf den Kopf und bewegen Sie die Fuf3-
platte einige Male auf und ab, damit sich das Ol
gleichmifig verteilt.

Aufbewahrung der Oberfrise

Schiitzen Sie die Oberfrise vor Feuchtigkeit. Be-
wahren Sie sie am besten in einem trockenen
Raum auf, der keinen groflen Temperatur-
schwankungen ausgesetzt ist. Feuchte Kellerrau-

me, Garagen oder Werkzeugschuppen sind nicht
tiir die Lagerung hochwertiger Elektrogerite ge-
eignet.

1.5 Fraser

n erster Linie ist es das grof8e Angebot an un-
Iterschiedlichen Fraswerkzeugen, das die
Oberfrise zu einem so vielseitigen Arbeitsgerit
macht. Vor allem fiir den Neuling diirfte es aber
schwierig sein, hier die richtige Auswahl zu tref-
fen.

Abb. 1.5.1: Frasersets wie diese von metabo und Festool bieten eine Auswahl der gangigsten Fraserarten
in bester Qualitat.

43



Achten Sie deshalb beim Kauf von Frisern in je-
dem Fall auf Qualitdt. Giinstige Angebote sind
nicht immer ein Schndppchen, denn mit dem
Erwerb von Billigfrdasern verzichten Sie nicht
nur auf ein gutes Fris-Ergebnis, sondern gehen
im ungiinstigsten Fall auch ein Sicherheitsrisiko
ein.

Erwerben Sie nach und nach die Friser, die
Sie fir Thre Arbeit benétigen, und kaufen Sie am
besten Originalteile aus dem Zubehor des Her-
stellers Threr Oberfrise oder Friser eines ande-
ren Markenherstellers. So konnen Sie sicher

sein, dass die Friser IThre Erwartungen auch er-
fillen.

1.5.1 Schaftlange und SchaftgroBe
n Deutschland sind praktisch nur Friser mit
Schaftdurchmessern von 6, 8 und 12 mm auf
dem Markt. Andere gingige Schaftdurchmesser
sind ¥ Zoll (6,35 mm) und %2 Zoll (12,7 mm),
die aber vor allem in England und den USA ein-
gesetzt werden.

Oberfrisen der mittleren Leistungsklasse
sind in der Regel mit Spannzangen fiir Schaft-
durchmesser von 8 mm ausgertstet. Diinnere
Fraserschifte sind weniger empfehlenswert, da
sie sich aufgrund der enormen Krifte, die auf
den Frdser wirken, leichter verbiegen oder sogar
brechen konnen.

Abb. 1.5.2: Daten auf dem Schaft eines Frasers von Festool: Material (HS oder HW), Schneidendurchmesser,
Nutzlange der Schneide, Schaftdurchmesser, Schneidenschrage und maximale Drehzahl. Die
Kennzeichnung ,MAN" steht fur ,manuell” und besagt, dass der Fraser fur Handvorschub geeignet ist.
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Oft gehoren Spannzangen in verschiedenen
Grof3en zum Lieferumfang einer Oberfrise. Die
Spannzange ist eine mehrfach geschlitzte, ko-
nisch zulaufende Hiilse, die sich beim Festzie-
hen der Uberwurfmutter um den Schaft des
Frasers schliefit. Die Spannzangen werden vom
Hersteller auf das jeweilige Modell der Oberfri-
se abgestimmt und garantieren einen vibrati-
onsfreien Lauf des Frisers. Verwenden Sie des-
halb nur Originalteile und achten Sie ganz
besonders darauf, dass Sie angelsdchsische und
metrische Spannzangengrofien nicht miteinan-
der verwechseln.

Der Schaft des Frisers sollte mindestens so
lang sein, dass er die Linge der Spannzange
komplett ausfiillt, also ca. 25 mm. Bei hochwer-
tigen Frésern finden sich aufler der Angabe des

Werkzeugherstellers eine Reihe weiterer Daten
auf dem Schaft des Frisers. Dazu gehort auch die
Markierung der Mindesteinspanntiefe, die Sie
auf jeden Fall beachten sollten.

1.5.2 Das Material:
Hochleistungsschnellstahl oder
Hartmetall

in weiteres Kriterium, das Sie beim Kauf von

Frésern berticksichtigen sollten, ist das Ma-
terial, aus dem die Friser gefertigt sind.

HS-Friser aus Hochleistungs-Schnellschnitt-
stahl eignen sich vor allem zur Bearbeitung von
weichen Holzern wie Fichte und Kiefer. Sie wer-
den in einem Stiick aus einem massiven Stahl-
kern hergestellt und zeichnen sich durch ihre be-
sonders feinen und scharfen Schneiden aus. Das

Abb. 1.5.3: HS-Spiralnutfraser, HW-Spiralnutfraser Voll-Hartmetall, HW-Nutfraser mit eingeldteten
Hartmetallschneiden und HW-Nutfraser mit Wendeplatte (von links nach rechts)
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Frisbild von HS-Frisern in Weichholzern ist da-
her deutlich feiner als das von Hartmetallfri-
sern. HS-Friser sind wesentlich preiswerter als
ihre Kollegen aus Hartmetall, aber lingst nicht
so robust.

Abb. 1.5.4: Die Schneidplatte dieses Wendeplatten-
frasers kann nach Lésen der beiden Schrauben um
180° gedreht werden, wenn eine Schneide der
Schneidplatte stumpf ist. Sind beide Schneiden stumpf,
muss die Schneidplatte ausgetauscht werden.

114
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Die Verwendung von Hartmetallfrasern (HW)
empfiehlt sich fiir die Bearbeitung von Harthol-
zern, verschiedenen Plattenwerkstoffen (MDF,
Multiplex, Spanplatten), Aluminium und
Kunststoffen. HW-Friser sind etwa doppelt so
teuer wie HS-Friser, besitzen dank ihrer Hart-
metallschneiden aber eine mindestens 20-mal so
hohe Standzeit. Wenn Sie also hédufig mit der
Oberfrase arbeiten oder bevorzugt hirtere
Werkstoffe friasen, lohnt sich die Anschaffung
von Hartmetallfrasern auf jeden Fall. Ein weite-
res Plus: Stumpfe oder leicht beschadigte HW-
Fraser konnen Sie professionell wieder schirfen
lassen. Dann sind sie so gut wie neu.

Hartmetallfraser gibt es in verschiedenen
Ausfithrungen: aus Voll-Hartmetall (meist
kleinere Nutfrdser), mit eingeloteten Hartme-
tallschneiden oder mit auswechselbaren
Schneidplatten aus Hartmetall. Auch bei Hart-
metallfrasern gibt es Qualititsunterschiede, und
zwar nicht nur bei der handwerklichen Ausfiih-
rung, sondern auch beim Hartmetall: Je hoher
die Mikrokornqualitit und -dichte des Hart-
metalls sind, desto hochwertiger ist der Friser.
Diese Eigenschaften schlagen sich im Preis nie-
der, mit bloflem Auge kann man sie allerdings
nicht erkennen.

1.5.3 Fraserarten

s gibt zwei Arten von Frisern: stirnschnei-

dende Friser und Kantenfriser.

Mit stirnschneidenden Frisern konnen Sie
nicht nur die Kanten eines Werkstiicks bearbei-
ten, sondern wie mit einem Bohrer auch in das
Werkstiick eintauchen. Zu diesem Zweck besit-

Abb. 1.5.5: Wenn Sie in eine Holzflache frasen
wollen, achten Sie unbedingt darauf, dass der
Fraser auch ins Holz eintauchen kann:
Nutfraser mit Stirnschneide, Nutfraser ohne
Stirnschneide und Fasefraser mit Kugellager
als Fihrungsmittel (von links nach rechts).
Zum Eintauchen eignet sich nur der linke
Fraser.



zen stirnschneidende Friser auf der Stirnfliche
angeschliffene oder eingelotete Grundschnei-
den, die sich bis zur gewiinschten Tiefe in das
Werkstiick bohren, bevor die Oberfrise vorge-
schoben wird. Viele Nutfriser sind mit Stirn-
schneiden ausgestattet, jedoch nicht alle.

Im Gegensatz zu stirnschneidenden Frésern be-
sitzen Kantenfrdser nur seitliche Schneiden und
konnen daher nicht in ein Werkstiick eintau-
chen. Hdufig sind diese Fraser mit Fiihrungsmit-
teln (Kugellager oder Anlaufzapfen) ausgestat-
tet, die es erlauben, den Friser ohne weitere

Frasenarten

/7

Abb. 1.5.6: Nutfraser in ver-
schiedenen Durchmessern sind
geeignet zum Frasen von
Nuten und Falzen. Nutfraser
mit Stirnschneiden kénnen
auch in ein Werkstlck eintau-
chen.

Abb. 1.5.7: V-Nutfraser werden
zum Frasen von Ziernuten und
zum Gravieren von Schriften
verwendet. Am Rand eines
Werkstucks gefuhrt, dienen sie
auch zum Anfasen der Werk-
stliickkante.

Abb. 1.5.8: Mit Hohlkehl-
frasern kénnen rinnenférmige
Nuten - oft zu dekorativen
Zwecken — in das Werkstlck
gefrast oder auch Kanten pro-
filiert werden.

nt

Abb. 1.5.9: Falzfraser mit
Anlaufzapfen oder Kugellager
frasen Falze mit definierter
Tiefe in Werkstiickkanten. Mit
austauschbaren Kugellagern
kann die Tiefe des Falzes vari-
iert werden.

Abb. 1.5.10: Viertelstabfraser
gibt es mit und ohne
Fhrungsmittel. Sie werden vor
allem zum Abrunden von
Werkstiickkanten verwendet.

Abb. 1.5.11: Fasefraser werden
eingesetzt, um die Kanten von
Werkstiicken abzuschragen
(Anfasen).
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Abb. 1.5.12: Mit dem Grat- und
Zinkenfraser werden
Gratnuten und -zinken fur
Holzverbindungen gefrast,
aber auch Zier- und
Dichtungsnuten.

Abb. 1.5.13: Profilfraser wer-
den einzeln oder in Kombina-
tion mit anderen Frasern zur
dekorativen Profilierung von
Werkstiickkanten verwendet.
Profilvarianten entstehen auch

Abb. 1.5.14: Mit dem BUndig-
fraser werden z. B. Uberste-
hende Kunststoffbeschichtun-
gen oder Furniere blindig zum
Werkstiick gefrast.

durch unterschiedliche
Einstellung der Frastiefe.

montiert werden.

Abb. 1.5.15: Dank des groBen Durchmessers und der hohen
Umfangsgeschwindigkeit der Schneiden werden Schnitte mit dem
Scheibennutfraser besonders sauber. Auf einem Aufspanndorn
kénnen verschiedene Scheiben fur unterschiedlich breite Nuten
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Hilfsmittel sicher an der Kante eines Werkstiicks
entlangzufiihren.

Das auffilligste Unterscheidungsmerkmal
eines Frisers ist natiirlich die Form seiner
Schneide — und damit das Profil, das ein Friser
ins Werkstiick schneidet. Eine Auswahl der
wichtigsten Frdserarten zeigen die folgenden
Abbildungen.

1.5.4 Pflege

in gutes Fris-Ergebnis erzielen Sie nur mit
Escharfen und sauberen Friasern. Wenn Sie
Thre Friser regelmiaf3ig reinigen, schaffen Sie da-
mit nicht nur die Voraussetzung fiir ein gutes
Frds-Ergebnis, Sie erhohen auch die Lebensdau-
er Threr Friser betrachtlich.

Beim Arbeiten lagern sich allméhlich Harz und
Holzstaub am Friser ab. Dadurch verschlechtern
sich die Betriebsbedingungen des Frisers und
erhohte Reibungshitze lasst die Schneiden des
Frisers schnell stumpf werden.

Im Petroleumbad konnen Friser einfach mit
einem kriftigen Pinsel oder einer alten Zahnbiirs-
te gereinigt werden. Aber Vorsicht: Achten Sie
stets darauf, dass die empfindlichen Schneiden
der Friser einander nicht bertihren konnen. Eine
besondere Behandlung verdienen Friser mit Ku-
gellager. Die Lager diirfen mit dem Petroleum
nicht in Bertihrung kommen und miissen vor
dem Reinigen des Frisers abgebaut werden. Das
Petroleum wiirde sonst das Lagerfett 16sen und
das Kugellager unbrauchbar machen.



Abb. 1.5.17: Kugellager dirfen
nicht mit Petroleum in
Bertihrung kommen und
mussen vor der Reinigung
abgebaut werden.

Abb. 1.5.16: Legen Sie die
Fraser zur Reinigung einige
Zeit in ein Petroleumbad. Die
Verschmutzungen lassen sich
dann gut mit einem Pinsel oder
einer alten Zahnburste entfer-
nen.

Abb. 1.5.18: Hartnackige
Verschmutzungen lassen sich
mithilfe von Backofenreiniger
muhelos entfernen. Spriihen Sie
den Reinigungsschaum auf,
lassen Sie ihn einwirken und
entfernen Sie die Verschmutz-
ungen dann mit einem Tuch.
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1.5.5 Aufbewahrung der Fraser

raser sind Prdzisionswerkzeuge und Quali-
Ftéitsfréiser haben ihren Preis. Bewahren Sie
Thre Friser deshalb stets so auf, dass die emp-
findlichen Schneiden gut geschiitzt sind und
nicht durch Berithrung mit anderen Frisern be-
schidigt werden konnen.

Zur Aufbewahrung eigenen sich z. B. die Kunst-
stoffverpackungen, in denen hochwertige Mar-
kenfraser geliefert werden. Mit der Verpackung
haben Sie auch gleich die wichtigsten Fraserda-
ten zur Hand, was Thnen die Auswahl des richti-

gen Werkzeugs erleichtert.
Wenn Thre Friasersammlung im Lauf der Zeit
wichst, ist es tibersichtlicher, wenn Sie die Friser
mit dem Schaft senkrecht in

passende Bohrungen einer
ca. 20 mm dicken Grund-
platte stecken. Diese Metho-
de ist einfach und sicher, und
je nach Anzahl der Frdser
kann ein kleines Holzkist-
chen mit Klappdeckel oder
auch eine Schublade der
Werkbank zur Aufbewah-
rung verwendet werden.

Abb. 1.5.19: Griffbereit und gut geschitzt kénnen Fraser in ihrer Original-

verpackung aufbewahrt werden.

Abb. 1.5.20: Einfach, sicher
und beliebig erweiterbar
ist diese Aufbewahrungs-
methode.
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2 Arbeitssicherheit -

Frasen

er Schutz Ihrer Gesundheit sollte bei allen

Arbeiten mit der Oberfrise im Vorder-
grund stehen. Nach dem Erwerb der Oberfrise
die Bedienungsanleitung zu studieren und sich
mit den Funktionen der Oberfrase vertraut zu
machen ist unerldsslich. Zu komplex ist das
Gerit, als dass man seine Moglichkeiten aus-
schopfen konnte, ohne sich auch theoretisch da-
mit befasst zu haben.

Eine ganze Reihe von Vorsichtsmafinahmen
gilt es bei der Benutzung der Oberfrise bei je-
dem Einsatz zu beachten. Sie sind im Folgenden
aufgelistet und werden in nachfolgenden Unter-
kapiteln zum Teil niher erldutert.

® Vor jedem Friserwechsel, jeder Einstellung,
jedem Anbringen von Zubehor und allen
Wartungsarbeiten muss der Netzstecker ge-
zogen werden. (Diesen Hinweis werden Sie
zu Beginn aller Unterkapitel finden, die sich
mit den hier genannten Arbeiten befassen.
Eine Oberfrise ist ausgesprochen leistungs-
stark und die Verletzungsgefahr entspre-
chend grofl. Immer wieder kommt es zu
schweren Unfillen, weil diese Vorsichtsmaf3-
nahme nicht getroffen wurde.)

® Benutzen Sie ausschliefllich intakte und
scharfe Friser.

@ Spannen Sie den Fraser moglichst tief in die
Spannzange ein (mind. 3/4 der Schaftlinge).

@ Tragen Sie beim Frisen eng anliegende Klei-
dung.

® Verwenden Sie Atem- und Gehorschutz so-
wie eine Schutzbrille.

das A und O beim

@ Arbeiten Sie nach Moglichkeit mit einer
Staubabsaugung.

® Schmuckstiicke — vor allem Ringe — sind vor
der Arbeit abzulegen.

@ Achten Sie darauf, dass das Werkstiick grof3
genug ist — im Zweifelsfall wird ein grof3eres
Werkstiick gefrdst und spiter auf das ge-
wiinschte Maf3 zugeschnitten.

@ Fixieren Sie Werkstiick und Schablonen
sicher. Sie diirfen nicht verrutschen.

@ Bevor Sie die Oberfrise an das Stromnetz an-
schlieflen, sollten Sie sich vergewissern, dass
der Ein-Aus-Schalter nicht auf Dauerbetrieb
steht.

@ Beim Einschalten der Oberfrise darf der Fri-
ser das Werkstiick nicht beriihren, sonst be-
steht die Gefahr eines Riickschlags.

@® Tauchen Sie den Friser erst ein, wenn das
Gerit bereits lauft, und arretieren Sie es dann.

@® Schalten Sie das Gerdt unverziiglich aus,
wenn es sich nur mit groflem Kraftaufwand
fiihren lasst. Uberpriifen Sie dann, ob der
Friaser in Ordnung und richtig eingespannt
ist.

@ Beachten Sie die richtige Frasrichtung.

@ Grofle Fristiefen und Profile sollten Sie in
Schritten von 6-8 mm Tiefe ausfiihren.

@ Losen Sie die Arretierung nach Beendigung
der Arbeit und heben Sie den Motorteil (Aus-
nahme: Zinkenfrisen). Schalten Sie das Gerit
erst dann aus.

® Warten Sie vor dem Ablegen der Maschine
den Stillstand des Motors ab.
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So leistungsstark Thre Oberfrise ist, so laut ist sie
auch. Meist ist sie verbunden mit einer Absau-
gung, die ihrerseits zur Larmbeldstigung bei-
tragt. Und so niitzlich und hochwertig auch die
beste Absaugung ist: Wirklich allen Staub ver-
mag sie nicht aufzusaugen. Es ldsst sich auch
nicht vermeiden, dass Spine oder Holzsplitter
hochgeschleudert werden. Das alles ist Grund
und Notwendigkeit genug, um Ohren, Atemwe-
ge und Augen beim Frésen zu schiitzen.

2.1 Gehorschutz

tir die Ohren empfiehlt sich idealerweise ein
Fprofessioneller Kapselgehorschutz.

Schallddmpfung ist optimal. Man kann aber auch
mit Einmal-Ohrstopseln aus Schaumstoff die
Ohren schiitzen. Listig ist es hier aber, wenn man

Seine

die Arbeit ofter unterbricht — was beim Frisen
durchaus vorkommt — und zwischen den Arbeits-
gangen etwas horen mochte. Eine Zwischen-
l6sung wiren wiederverwendbare Ohrstopsel mit
Kordel. Sie miissen nicht so oft gewechselt werden

Abb. 2.1.1: Den besten Schutz bietet der Kapselgehorschutz (hinten). Aber auch mit Einweg- oder wieder-
verwendbaren Ohrstdpseln (vorn) tut man seinen Ohren Gutes. Quelle [3]
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und gehen nicht auf der Werkbank verloren, weil
man sie um den Hals hidngen lassen kann.

2.2 Atemschutz

uch Atemschutzmasken gibt es in verschie-
denen Ausfithrungen. Neben Masken mit

Atemventilen und auswechselbaren Filtern (die
man auch beim Lackieren mit l6semittelhaltigen
Lacken verwenden kann) erfiillen beim Frisen
schon einfache Feinstaubmasken, die als Ein-
wegprodukte erhdltlich sind, ihren Zweck. Beim
Arbeiten mit Schutzbrille konnen Ventile im
Nasenbereich storend sein, da beim Ausatmen
die Brille beschligt.

Abb. 2.2.1: Schon einfache Einweg-Feinstaubmasken (vorn) schiitzen die Atemwege vor dem gesundheits-
schadlichen Staub. Atemschutzmasken mit Atemventilen und austauschbaren Filtern sind die professionel-
le Losung. Quelle [3]

53



2.3 Schutz der Augen

en besten Schutz fiir die Augen bietet eine
Vollsichtbrille mit Rundumschutz, die,
ihnlich einer Taucherbrille, mit einem Gummi-

zug befestigt wird. Wem das ldstig ist, der sollte
zumindest eine Biigelbrille mit Rand und
Seitenschutz tragen und so verhindern, dass
umbherfliegende Spine die Augen verletzen kon-
nen.

| emci— — o p— i g AT

Abb. 2.3.1: Schutzbrillen in verschiedenen Ausfihrungen: rechts hinten mit komplettem Rundumschutz,

links als BUgelbrille mit Rand und Seitenschutz und rechts vorn als Bigelbrille mit Rand und Seitenschutz

fur Brillentrager. Quelle [3]
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3 Grundeinstellungen und
Anwendungshinweise

o vielseitig die Arbeitsmoglichkeiten mit der

Oberfrise sind, so umfangreich sind auch
die Einstellungen, die man vor Arbeitsbeginn
vornehmen muss. Einiges gilt es zu beachten,
will man nicht nur sicher frisen, sondern auch
ein gutes Fras-Ergebnis erzielen. Unerldsslich ist
es, sich im Vorfeld mit der Oberfrise vertraut zu
machen und die Bedienelemente zu kennen.

3.1 Einspannen des Frasers

Ziehen Sie den Netzstecker! Spannen Sie erst
jetzt den Fréser ein!

Priifen Sie, ob die Spannzange in die Uber-
wurfmutter sauber eingerastet ist oder richtig in
ihr sitzt (gerdteabhingig). Zu diesem Zweck
sollten Sie sie von der Spindel drehen. Sofern sie
nur lose aufgeschraubt ist, gentigt es, wenn Sie
dazu die Spindelarretierung betatigen. Sollte die
Motorspindel nicht spiirbar blockieren, drehen
Sie sie ein wenig, damit sie einrasten kann. Bei
lteren Oberfrisen (ohne Spindelarretierung)
benotigen Sie einen zweiten Maulschliissel, um
die Spindel zu fixieren. Wenn die Spannzange
korrekt sitzt, konnen Sie sie, ebenfalls mit blo-
ckierter Spindel, wieder aufschrauben. Ziehen
Sie die Spannzange aber jetzt noch nicht zu fest,
damit Sie den Friser noch einsetzen konnen.

Entscheidend fir Thre Sicherheit und den Fris-
erfolg ist es nun, den Friser so einzusetzen, dass
die Spannzange mit dem Schaft des Frisers kom-
plett ausgefiillt wird. Unter keinen Umstidnden
sollten Sie den Friserschaft knapper einspannen,
um z. B. eine grof8ere Fristiefe zu erreichen.
Achten Sie darauf, in die Spannzange aus-
schlie8lich Fraser mit einer Schaftstirke einzu-
spannen, fiir die die Spannzange auch ausgelegt
ist. Die Spannzange wiirde beschiddigt werden
und wire danach unbrauchbar, wenn Sie einen
Friser mit kleinerem Schaftdurchmesser ein-
spannen wiirden.
Wenn nun der Friser in der Spannzange sitzt,
konnen Sie — wiederum bei gedriickter Spindel-
arretierung oder mithilfe eines zweiten Maul-
schliissels — die Uberwurfmutter der Spannzan-
ge festziehen. Hier schadet es nicht, noch einmal
zu kontrollieren, ob die Uberwurfmutter auch
tatsachlich fest angezogen ist.

Praxistipp 2

Will man sicher sein, dass der Fraser sicher und vibrations-
frei rundlauft, sollte er so tief wie moglich in die Spann-
zange eingesetzt werden, mindestens aber zu 3/4 der
Schaftlange. Entscheidend ist, dass die gesamte Lange der
Spannzange mit dem Schaft des Frasers ausgefullt ist.
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Abb. 3.0.1: Die Oberfrase und ihre Bedienelemente (Vorderansicht)
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Abb. 3.0.2: Die Oberfrase und ihre Bedienelemente (Rtckansicht)

Praxistipp 3

Es kann vorkommen, dass sich der Schaft des Frasers in
der Spannzange verkantet und nicht mehr [6sen l&sst.
Dann ist es glinstig, wenn der Fraser so montiert wurde,
dass man ihn mithilfe einer Spitzzange noch am Schaft
greifen und herausdrehen kann.

Die Schneiden des Frasers sollten Sie hingegen keinesfalls
in Metallwerkzeuge klemmen. Sie wirden dabei bescha-
digt werden.

Abb. 3.1.2: Mithilfe einer Spitzzange lasst sich ein
festsitzender Fraser aus der Spannzange l6sen —
sofern man fur sie schon beim Einsetzen des Frasers
genug Spiel gelassen hat.
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Abb. 3.1.1: Bei manchen Systemen rastet die
Spannzange hérbar in die Uberwurfmutter
ein. Quelle [3]

Ohne Fréser in der Spannzange sollten Sie die
Uberwurfmutter keinesfalls fest anziehen. Da-
durch konnte die Spannzange so beschadigt
werden, dass eine Werkzeugaufnahme nicht
mehr moglich ist.

Reduzierhiilsen zur Verringerung der Spann-
zangengrofie als preiswerte Alternative zu einer
Spannzange sind nicht zu empfehlen. Sie span-
nen den Friser nicht verlésslich ein und kénnen
ihn sogar beschadigen.

3.2 Einsetzen/Befestigen der
Kopierhiilse/des
Kopierrings

Ziehen Sie den Netzstecker! Befassen Sie sich
erst jetzt mit dem Einsetzen der Kopierhiilse!
Die Kopierhiilse (auch Kopierring oder Kopier-
flansch genannt) wird beim Fréisen mit Schablo-
nen benotigt. Der Friser lauft in der Hiilse. Der
Durchmesser der Kopierhiilse, in der der Fraser
lduft, muss mindestens 5 mm grof3er sein als der
Durchmesser des Frisers, damit weder Hiilse
noch Friser bei der Arbeit beschiddigt werden.

Geriteabhingig wird die Kopierhiilse auf un-
terschiedliche Weise an der Oberfrise befestigt.
Bei manchen Geridten muss man sie aufschrau-
ben, bei anderen ldsst sie sich ohne Werkzeug
einsetzen. Im letzteren Fall gentigt das Schieben
oder Driicken eines kleinen Hebels, und die
Kopierhiilse lasst sich bequem und sicher einset-
zen. Die Firma Bosch nennt diese niitzliche
Funktion SDS (Spannen durch System).

Wenn die Kopierhiilse mit Flachkopfschrau-
ben befestigt wird, sollte man einen Zentrierdorn
verwenden. Zwar geht es hier mitunter nur um
zehntel Millimeter, die die Kopierhiilse verrut-

Abb. 3.2.1: Die SDS-Funktion der Oberfrase POF 1400 ACE von Bosch ermdglicht das miihelose Einsetzen
und Entfernen der Kopierhtlse: a) Wenn man den Entriegelungshebel betéatigt, kann man die Kopierhlse
einsetzen. Sobald man den Entriegelungshebel loslasst, sitzt die Kopierhulse da, wo sie hingehort - siehe
b). Dank dieses Bajonettverschlusses ist keine weitere Zentrierung erforderlich.
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: 100
Abb. 3.2.2: Ebenso werkzeuglos, einfach und
schnell ist das Setzen der Kopierhlse bei den
Oberfrasen der héheren Leistungsklasse von
Festool, z. B. der hier gezeigten OF 1400 EBQ,
moglich. Quelle [3]

I ]
Abb. 3.2.3: Einsetzen einer Kopierhlse mit
Zentrierdorn: Loésen Sie die Schrauben des
schwarzen Kunststoffrings. Quelle [3]

Abb. 3.2.4: Legen Sie den Kopierring in die Aus-
sparung, in der zuvor der schwarze Kunststoffring lag.
Drehen Sie die Schrauben nur leicht ein — ziehen Sie
sie noch nicht fest. Quelle [3]
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Abb. 3.2.5: Jetzt wird der Zentrierdorn in die Spann-
zange eingespannt. Zu diesem Zweck mussen Sie die
Tiefenarretierung betatigen. Wenn der Zentrierdorn
eingespannt ist, l6sen Sie die Tiefenarretierung wieder.
Der Zentrierdorn bringt die lose in die FuBplatte ein-
gelegte Kopierhtlse in eine exakte Position. Schrauben
Sie die Kopierhulse nun fest — jetzt hat sie die ge-
wiunschte Ausrichtung. Entfernen Sie den Zentrierdorn
wieder und setzen Sie den Fraser ein. Quelle [3]
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schen kann, diese konnen das Fris-Ergebnis
aber beeintrichtigen.

3.3 Die optimale Drehzahl

Ziehen Sie den Netzstecker! Stellen Sie erst
jetzt die Drehzahl ein!

Besitzt man eine Oberfrise, deren Drehzahl
nicht regelbar ist, sollte man mit Frasern mit
einem maximalen Durchmesser von ca. 30 mm
arbeiten.

Ist die Drehzahl der Oberfrise regelbar, gibt
es einiges zu berticksichtigen. Sinkt z. B. die
Drehzahl unter Belastung deutlich ab, ist die
Oberfrise falsch eingestellt. Wenn ein Fraser mit
kleinerem Durchmesser zu langsam lduft, be-
steht eine erhohte Riickschlaggefahr.

Die nachfolgende Tabelle dient als Orientie-
rungshilfe zur Einstellung der Drehzahl regel-
barer Oberfrisen:
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Fraser- Drehzahl
durchmesser

bis ca. 30 mm max. Drehzahl der Oberfrase

30 bis 50 mm  18.000 bis 20.000 min!

50 bis 63 mm 16.000 bis 18.000 min-"!

63 bis 75 mm 12.000 bis 16.000 min-!

ab 75 mm 12.000 min-" bis min. Drehzahl
der Oberfrése

Die Tabelle gibt nur ungefihre Richtwerte. Es
gibt viele Faktoren, die die Frissituation beein-
flussen. Dazu gehoren z. B. das jeweilige Arbeits-
material und seine Beschaffenheit. Je hirter oder
je wirmeempfindlicher ein Werkstoff ist, desto
stirker muss man die Drehzahl reduzieren. Auch
der Friser spielt eine grofle Rolle (wie viele
Schneiden hat er, wie scharf ist er, auf welche
Fristiefe wurde er eingestellt ...?) Ein Friser mit
kleinerem Durchmesser darf nicht zu langsam
laufen, weil sich das Frisbild verschlechtern
konnte. Um die optimale Drehzahl zu ermitteln,
kann man eine Probefrasung vornehmen.

Grundsitzlich gilt, dass die maximale Dreh-
zahl, fir die der Friser vorgesehen ist, nicht
iiberschritten werden darf.

il

Abb. 3.3.1: Auf manchen Frasern ist die
hochstzulassige Drehzahl aufgedruckt — aller-
dings nicht auf allen.




3.4 Einstellen der Frastiefe

Ziehen Sie den Netzstecker! Stellen Sie erst
jetzt die Fréstiefe ein!

Zum Einstellen der Fristiefe muss der Fréser
eingesetzt sein (Kapitel 3.1).

Nicht immer ist eine exakte Feineinstellung
erforderlich.

Frist man z. B. nur ein Loch oder eine grof3e-
re Aussparung mittels Schablone, gentigt es, die
Frastiefe grob festzulegen. Wenn viel Material
abgetragen wird, sollte man ohnehin in mehre-
ren Schritten frisen. Das Fris-Ergebnis wird
besser, je weniger Material der Fréser in einem
Arbeitsgang abtragen muss. Auflerdem schont
es die Schneiden des Frisers. Eine Fristiefe von
6 mm sollte man nach Maglichkeit nicht tiber-
schreiten.

- 3L
Abb. 3.4.1: Bei groBem Materialabtrag sollte man in
mehreren Gangen frasen — zugunsten eines besseren
Fras-Ergebnisses und um den Fraser zu schonen.
Quelle [3]

Abb. 3.4.2: An der Kante eines Werkstlcks erkennt man ungefahr, wie tief der Fraser in das Holz
schneiden wird.
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Abb. 3.4.3: Bei manchen Geraten lasst sich
das Motorgehause mittels eines
Drehknopfs arretieren und lésen ...

Abb. 3.4.4: ... andere wiederum verflgen zu
diesem Zweck Uber einen Hebel.

i ;

Abb. 3.4.5: ,Uber Kopf" ist die Position des Frasers
besonders gut zu erkennen. Quelle [3]
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Frist man in mehreren Schritten, gentigt es,
die Fristiefe zundchst ,,ungefihr® einzustel-
len. Fiir die erste Einstellung ist es dann aus-
reichend, die Oberfrise an die Kante eines
Werkstiicks zu setzen, den Friaskorb (Motor-
gehduse, Werkzeugkorper) so weit abzusen-
ken, wie man frisen mochte, und diese Tiefe
der Absenkung zu arretieren.

Nicht jede Oberfrase kann man gut auf
den Kopf stellen. Doch gerade in dieser Posi-
tion ldsst sich die ungefihre Fristiefe gut fest-

legen, da man so eine gute Sicht auf Friser
und Fihrungsauflage hat. Das Beispiel in
Abbildung 3.4.5 zeigt, wie die Schneide des
Abrundfrasers mithilfe einer Holzleiste auf
das Niveau der Fuflplatte eingestellt wird.
Auch hier wird der Friskorb in der ge-
wiinschten Tiefe wieder arretiert.

Uber Tiefenanschlag und Revolveran-
schlag wird diese Absenktiefe nun festgelegt
(mehr dazus. u.), die Absenkarretierung wird
wieder gelost und der erste Frasgang kann er-
folgen. Fiir den zweiten (dritten, vierten, ...)
Frasgang muss man dann lediglich die Fris-
tiefe um jeweils maximal 6 mm erhohen. Da-
zu kann man die Oberfrise dann in ihrer Stel-
lung belassen.



Anders verhilt es sich z. B. bei Profilen oder
Nuten, die in einer ganz bestimmten Tiefe ge-
frast werden sollen. Vor allem bei Zierprofilen
muss die Fréstiefe sehr genau eingestellt werden,
weil sich sonst das Frasbild andert. Hier ist eine
Feineinstellung erforderlich:

Stellen Sie die Oberfrise auf eine ebene
Unterlage. Losen Sie die Arretierung des Fris-
korbs tiber den entsprechenden Drehgriff oder
Hebel, damit Sie ihn absenken koénnen.

Nun kommt auch hier der Revolver- oder
Dreistufenanschlag zum Einsatz. Meist ist er mit
drei Schrauben bestiickt, die unterschiedlich
weit herausragen. In diesem Fall kann man die
Schrauben meist mittels Schraubendreher in
der Hohe verstellen. Anstelle der drei Schrauben
zur Abstandsregelung kann auch eine gestufte
Vorrichtung installiert sein.

Mithilfe des Revolveranschlags und der An-
schlagstange (dem Tiefenanschlag) kann man
die gewiinschte Fristiefe grob voreinstellen.
Wihlt man eine moglichst niedrige Position des
Anschlags, hat man den grofitmoglichen Spiel-
raum bei der nachfolgenden Feineinstellung.
Der Revolveranschlag rastet horbar ein. Senken

Abb. 3.4.6: Mit einem Schraubendreher lassen sich die
Schrauben des Revolveranschlags verstellen.

Abb. 3.4.7: Der Revolver-
anschlag der POF 1400ACE
von Bosch ist ebenfalls dreh-
bar, verfugt aber Uber feste
Stufen und mehr als es sonst
Ublich ist.
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Abb. 3.4.8: Bei der Oberfrase von Black &
Decker lasst sich die Anschlagstange Uber
eine Flugelschraube [6sen.

Abb. 3.4.9: Bei Festool arretiert man den
Tiefenanschlag Uber einen Hebel.
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Sie jetzt den Werkzeugkorper ab, bis der Fri-
ser die Stellfliche beriihrt. Arretieren Sie den
Fraskorb auf dieser Hohe.

Die Anschlagstange wird so abgesenkt,
dass sie auf der Einstellschraube des Revol-
veranschlags aufsitzt. Dazu l6sen Sie den
Hebel, die Fliigelschraube oder den Dreh-
knopf, der den Tiefenanschlag arretiert.

Sofern die Oberfrise iiber eine entspre-
chende Vorrichtung verfiigt, wird nun die
Nullposition festgelegt.

Hier unterscheiden sich die Oberfrisen je
nach Hersteller und Bauart. Nicht alle Ober-
frasen verfiigen tiber diese Vorrichtung zur
»Nullpositionierung“. Wenn diese Moglich-
keit gegeben ist, ist die Skala zur Feineinstel-
lung meist in 10er-Schritten beschriftet. Jeder
Teilstrich entspricht dann 1 mm Fristiefe. In

FESTOOL

OF 1400 EBQ




Abb. 3.4.10: Die Makita RP0910 verfugt
Uber einen Dreh- und Druckknopf zum
Feststellen und Lésen der Anschlagstange.

diesem Fall kann man den Tiefenanschlag
16sen und den Schieber von der Nullposition
auf die gewiinschte Fristiefe einstellen. Man
muss dann aber darauf achten, dass man die
Position des Schiebers auf dem Tiefenan-
schlag dabei nicht verandert.

Abb. 3.4.11: Nachdem der Tiefenanschlag
auf die Revolverschaltung aufgesetzt und
fixiert wurde, wird der Schieber auf die
Nullposition geschoben.

Verfuigt die Oberfrdse nicht iiber
eine Frdstiefen-Nullfunktion, ist die
Skala zur Einstellung nicht beschrif-
tet. Aber auch dann sind 1-mm-
Schritte vorgegeben, die eine Ein-
stellung der Fristiefe ermoglichen.
Wenn sich der Tiefenanschlag in der
gewiinschten Position befindet, wird
er wieder arretiert.

Im letzten Schritt kann man nun,
sofern die Oberfriase tiber dieses
Leistungsmerkmal verfiigt, noch
eine Feineinstellung vornehmen.
Diese erfolgt dann, meist stufenlos,
iiber eine Skala in Schritten von 0,1
oder gar 0,05 mm. Ob und wie hiu-
fig man diese Funktion benotigt, ist
sicher eine Frage der Arbeiten, die

Thakila
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man mit der Oberfrise durchfithren mochte.
Altere Gerite verfiigen tiber diese Moglichkeit in
der Regel nicht.

Oberfrasen der mittleren Leistungsklasse lie-
gen meist Bedienungsanleitungen bei, die die
Einstellung der Fristiefe detailliert beschreiben.

3.5 Einspannen des Werkstiicks

a ein so leistungsstarkes Gerit wie die

Oberfrise mit zwei Hinden geftihrt werden
muss, ist es unerldsslich, das Werkstiick sicher
einzuspannen. Eine Maoglichkeit ist die Fixie-
rung mittels Schraub- oder Schnellspannzwin-
gen.

Vor allem bei kleineren Werkstiicken kann es
sein, dass die Biigel der Zwingen das Fiihren der
Oberfrise behindern, weil z. B. die Fithrungs-
stangen des Parallelanschlags dagegenstofien.
Dann ist es vorteilhaft, iiber lange Spannbacken

Abb. 3.4.12: Wenn der Tiefenanschlag auf die

zu verfiigen, wie sie z. B. die Workmate von

gewdiinschte Position gezogen wurde (hier 5 mm), Black&Decker bietet, oder mit Spannelementen

wird er wieder arretiert.

Praxistipp 4

Es gibt Oberfrasen, die keine Maoglichkeit der
millimetergenauen Tiefenjustierung bieten.
Auch dann kann man die Oberfrase mithilfe
eines einfachen Tricks exakt einstellen: Spannen
Sie den Fraser ein und driicken Sie das Gerat so
weit nach unten, bis der Fraser das Werksttick
berlhrt. Legen Sie einen Bohrer im Durchmesser
der gewdinschten Frastiefe auf den Revolveran-
schlag und arretieren Sie den Tiefenstopp so,
dass er biindig auf dem Bohrer aufliegt. Wenn
Sie den Bohrer jetzt entfernen, haben Sie die
Oberfrase genau eingestellt.

Abb. 3.4.13: Mit einem Bohrer einer bestimmten
Starke (= gewunschte Frastiefe) lasst sich jede
Oberfrase millimetergenau einstellen. Quelle [3]

66



zu arbeiten, die bei verschiedenen Systemen ge-
geben sind.

Hilfreich zum Fixieren des Werkstiicks ist
auch eine Hobelbank. Umfassende Moglichkei-
ten zum Einspannen des Werkstiicks bietet der
Multifunktionstisch der Firma Festool.

Abb. 3.5.1: Schraub- oder Schnellspannzwingen eignen
sich zum sicheren Einspannen des WerkstUcks.

Abb. 3.5.2: Die Workmate von Black&Decker gibt es in
verschiedenen Ausfihrungen. Quelle [1]

Abb. 3.5.3: In den
langen Spannbacken der
Workmate kann man
auch groBere Werk-
stlcke sicher befestigen.
Quelle [1]

67



Abb. 3.5.4: Der Multifunktionstisch von Festool bietet fast unbegrenzte Moglichkeiten, um ein Werksttck
sicher einzuspannen. Quelle [3]

So tiberzeugend dieser Multifunkti-
onstisch auch ist, wird er doch fiir
manchen Heimwerker zu kostspie-
lig sein. In Kapitel 5 ist der Selbst-
bau eines Arbeitstischs zum Fixie-
ren der Werkstiicke beschrieben,
dessen Arbeitsfliche der des Multi-
funktionstischs aus Abb. 3.5.4
nachempfunden ist.

Abb. 3.5.5: Selbst geschwungene
Werkstucke lassen sich hier gut
einspannen. Quelle [1]
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Abb. 3.5.6: Die Spannelemente der Firma Festool erganzen den Multifunktionstisch aus
Abb. 3.5.4.

Abb. 3.5.7: Auch
runde Werk-
stlcke sind auf
einem solchen
Tisch sicher zu
befestigen.
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Abb. 3.5.8: Lange Werkstlicke kann man mithilfe von Schraub- oder Schnellspann-
zwingen befestigen.

Abb. 3.5.9: Wenn
man durch ein
Werkstlck hin-
durchfrasen moch-
te, ohne dabei die
Arbeitsplatte zu
beschadigen, kann
man beispielsweise
eine dinne
Schrankrtckwand
0. 4. unterlegen
und die Frastiefe
so einstellen, dass
nur ca. 1T mm Uber
die Werkstuck-
starke hinausge-
schnitten wird.
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Abb. 3.5.10: Auch so kann man beim Durchfrasen verhindern, dass die Arbeitsplatte des Tischs beschadigt
wird. Quelle [3]

3.6 Die Flihrungsrichtung der
Oberfrase

ann immer und mit welchen Fiithrungs-

hilfsmitteln auch gearbeitet wird: Es ist
wichtig, die Fihrungsrichtung zu beachten.
Grundsitzlich wird gegen die Laufrichtung des
Frdsers gefiihrt. Frast man mit der Laufrichtung
des Frisers, besteht die Gefahr eines Riick-
schlags, der erhebliche Verletzungen zur Folge
haben kann. Beim Frisen entgegen der Lauf-
richtung des Frasers hingegen bendtigt man
weniger Kraftaufwand, weil die Oberfrise durch

die Fliehkraft des Frasers gegen die Werkstiick-
kante gedriickt wird. Ob Sie Kanten, Falzen oder
Profile frasen, ob mit Fithrungsleiste, Schablone
oder Stangenzirkel: Frisen Sie immer entgegen
der Drehrichtung des Frasers. Das Gleiche gilt
beim Freihandfrisen. Solange Sie die Oberfrase
von links nach rechts fithren, zieht der Friser von
Ihnen weg — und das ist fiir Sie am sichersten.

Es gibt verschiedene Moglichkeiten, sich die
jeweils richtige Fihrungsrichtung zu merken.
Ersten Aufschluss gibt Abbildung 3.6.1.

Wenn man quer zur Holzmaserung frist,
lasst es sich kaum vermeiden, dass es am Ende
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Abb. 3.6.1: Die FUhrungsrichtung der Oberfrase beim Bearbeiten der AuBBenkanten und des
inneren Werkstlckbereichs. Das Frasen der AuBenkanten beginnt man an der Stirnseite (1) und
arbeitet sich entgegen dem Uhrzeigersinn vor (2, 3 und 4). Quelle [3]

Praxistipp 5
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der Kante zu einem Ausriss von Holzfasern
kommt. Darum sollte man, will man mehrere
Kanten eines Werkstiicks bearbeiten, an der
Stirnseite beginnen. Mit dem anschliefSenden
Bearbeiten der Langskante wird die unsaubere
Ecke weggefrist.

Eine weitere Hilfe, sich die Fithrungsrichtung
zu merken, ist eine Eselsbriicke:

innen frast man im Uhrzeigersinn, aufSen frast
man andersrum.

Abb. 3.7.1: Hier wurde die Oberfrase zu langsam Uber das Werkstluck gefuhrt. Die dunklen Stellen sind
Brandflecken. Quelle [3]

3.7 Die Vorschubgeschwindigkeit

ie richtige Vorschubgeschwindigkeit — also
das ,,Tempo, mit dem Sie die Oberfrise
iiber das Werkstiick fithren — ist vom Material
und vom verwendeten Friser abhingig. Diese
Geschwindigkeit richtig einzuschitzen ist eine
Frage von Erfahrung.
Wird die Oberfrise zu langsam iiber das
Werkstiick gefiihrt, wird der Friser durch die



Reibung heif$ und das Holz verbrennt. Die Spa-
ne sind dann sehr klein und mehlig. Oft passiert
das, wenn bei einem Frisgang zu viel Material
abgetragen wird. Abgesehen davon, dass man
die Brandflecke miithsam abschleifen muss, lei-

det der Fraser darunter. Stark iiberhitzt wird der
Frdser stumpf und ist nicht mehr zu gebrauchen.

Bei einer optimalen Vorschubgeschwindig-
keit sind die Spdne lang und diinn und das
Werkstiick behilt seine Farbung.

Abb. 3.7.2: Links hinten Spane, die bei zu langsamer Vorschubgeschwindigkeit entstanden sind, rechts
vorn solche, wie sie bei optimaler Frasung entstehen. Quelle [3]
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4 Arbeiten mit der Oberfrase

it der Oberfrise lassen sich viele unter-
Mschiedliche Arbeiten erledigen. Am ge-
brauchlichsten ist das Frisen an oder parallel zu
geraden Kanten. Bearbeitet man grofle Werk-
stiicke, fithrt man die Oberfrise an ihnen ent-
lang. Kleinere Werkstiicke hingegen fithrt man
besser an einer Oberfrise vorbei, die man unter
einen eigens dafiir vorgesehenen Fristisch mon-
tiert (siehe Kapitel 5 ,,Fréstisch im Selbstbau®) —
sofern man keine stationdre Oberfrise besitzt.

4.1 Fihrung der Oberfrase

as freie Fithren einer Oberfrise erfordert
Ubung. Besonders dann, wenn man sie
nicht nur frei tiber das Werkstiick fithrt, son-
dern sogar mit wechselnder Fristiefe arbeitet
(um z. B. Strukturen herauszuarbeiten) beno-
tigt man viel Erfahrung. Einfacher ist die freie
Fithrung, wenn man sich auf eine zuvor einge-
stellte Fristiefe beschrinkt. Aber auch hier
braucht man eine ruhige Hand und sollte mehr
als ein Mal an Probewerkstiicken geiibt haben.
Ublicher ist das Fridsen mit Fithrungshilfen
unterschiedlicher Art. Mithilfe solchen Zube-
hors kann auch ein Laie ein gutes Fras-Ergebnis
erzielen.

4.1.1 Parallelanschlag
er Parallelanschlag ist das wichtigste Zube-
hor fiir die Oberfrise. Mit ihm kann man
in einem gewiinschten Abstand millimeterge-
nau und sicher Nuten, Falze oder Profile in ein
Werkstiick mit gerader Kante frasen.

Abb. 4.1.1: Kunstvolle Reliefs lassen sich mit der
Oberfrase herausarbeiten — dies setzt aber ein hohes
MaB an Ubung voraus. Quelle [3]

Abb. 4.1.2: Mit einem Parallelanschlag kann man in
einem selbst gewahlten Abstand zur Werkstluckkante
exakt frasen.
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Praxistipp 6

Es kann vorkommen, dass die Fihrungsflachen fur die betreffende Aufgabe zu kurz sind. AuBerdem liegt die
Holzkante am Anfang oder am Ende eines zu bearbeitenden Werkstlcks nur noch an einer der Fiihrungsfléachen
an. Dann ist eine exakte Fuihrung der Oberfrase nicht mehr gewdhrleistet und das Fréas-Ergebnis kann beeintrach-
tigt werden.

Der Heimwerker weif3 sich zu helfen: Auf die Fiihrungsflachen werden selbst zugeschnittene Holzleisten, mog-
lichst aus Birke-Multiplex oder Hartholz, aufgeschraubt — idealerweise sind diese ca. 40 cm lang.

Geteilte Holzleisten sollten beim Frasen von Profilen und Falzen verwendet werden. Die Fithrungsleisten werden
an der Innenseite abgeschragt und so am Anschlag montiert, dass der Fraser moglichst genau dazwischenpasst.

Abb. 4.1.3: Eine selbst angefertigte Holzleiste Abb. 4.1.4: Die Verwendung von geteilten
wird — hier beim Frasen einer Nut — als Fuhrungsleisten beim Frasen eines Falzes
FUhrungsflache an den Anschlag geschraubt. So

kann die Oberfrase sicher Uber das Ende des

Werkstucks hinausgefthrt werden.

Uber zwei Fithrungsstangen wird der Parallelan-
schlag mit der Oberfrase verbunden und dort an
der Fuflplatte tblicherweise mit zwei Fliigel-
schrauben befestigt. Durch Verstellen der Ein-
schubtiefe der Fithrungsstangen ldsst sich der
gewiinschte Abstand problemlos einstellen.
Man kann bei wenigen Oberfrdsen einen
zweiten Parallelanschlag von der anderen Seite

Abb. 4.1.5: Wenn man einen zweiten Parallel-
anschlag mit Fligelschrauben an den
FUhrungsschienen befestigen kann, kann man
komfortabel in die Werkstlickkante frasen.
Quelle [3]




an den Fithrungsschienen befestigen und so
durchgehende Nuten oder Schlitze fiir Flachdii-
bel im Kantenbereich frisen.

Zum Lieferumfang der OF E 1229 Signal von
Black&Decker gehort ein Distanzstiick, das den
Parallelanschlag beim Fridsen von Kanten erset-
zen kann.

Das Distanzstiick, und somit der Abstand
des Frisers zum Werkstiick, ist nicht verstellbar
und fithrt die Mitte des Frisers exakt an der
Werkstiickkante entlang.

4.1.2 Fiihrungsschiene

ine Fithrungsschiene kann man mithilfe
Ezweier dazugehorender Schraubzwingen
auf dem Werkstiick befestigen. Das ist vor allem
dann niitzlich, wenn man zwar gerade, aber z. B.
nicht parallel zur Werkstiickkante oder in ein
Werkstiick mit geschwungener Kante frisen
mochte. Hier eignet sich der einfache Parallel-
anschlag nicht. Die Oberfrise wird dann mittels
eines Anschlags (einer Fithrungsvorrichtung)
mit der Fihrungsschiene verbunden und tiber
das Werkstiick geftihrt.

Fiihrungsschiene mit Lochreihen-Set

Die Firma Festool bietet Fithrungsschienen mit
Lochreihe an. Mithilfe des dazugehorenden
Lochreihen-Sets kann man mit dieser Schiene
auch komfortabel Lochreihen frisen, wie man
sie z. B. in Regalen fiir Regalb6den benétigt, die
man mit Bodentragern nach Wunsch versetzen
kann. Die Locher sind in genormtem Abstand
von 32 mm vorgegeben, sodass man auch Feder-
topfscharniere befestigen kann — sofern man
den entsprechenden Topf gefrist hat (siehe Ka-
pitel 4.5).

Abb. 4.1.6: Das Distanzstlick kann man unter die
FuBplatte schrauben und so in festgelegtem Abstand
in die WerkstUckkante frasen.

Abb. 4.1.7: Mit einer Fihrungsschiene kann man nicht
nur prazise bei groBem Abstand zur Werkstlckkante,
sondern, wie bei diesen Werksttcken, auch diagonal
oder z. B. in runde Werkstlcke frasen. Quelle [3]
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Abb. 4.1.8: Mithilfe einer Fihrungsschiene und dem dazugehérenden Lochreihen-
Set kann man komfortabel Lochreihen in genormtem Abstand bohren ...
Quelle [3]

Abb. 4.1.9: ... die man nicht nur fur Einlegeb6den, son-
dern auch zum Befestigen von Federtopfscharnieren
verwenden kann. Quelle [3]
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4.1.3 Schablone und Kopierhiilse
6chte man eine bestimmte Form in ein
Werkstiick frisen, z. B. eine Griffmulde

oder ein geschwungenes Zierprofil, lidsst sich

dies frei Hand kaum exakt umsetzen. Hier

arbeitet man mit einer Schablone, die man z. B.

aus einer Multiplexplatte zuschneidet. Dieses

Material ist in verschiedenen Stirken erhiltlich

und gut zu bearbeiten.

Wiirde man die Schablone direkt auf dem
Werkstiick fixieren und mit einem einfachen
Friser bearbeiten, wiirde man in sie hinein-
schneiden — warum sollte ein Friser vor ihr Halt
machen?! Dank der Kopierhiilse, auch Kopier-
flansch oder Kopierring genannt, kann man die
Oberfrise an der Kante der Schablone entlang-

L

Abb. 4.1.10: Doppelseitiges Klebeband gentigt zum
Fixieren der Schablone auf dem Werkstick. Quelle [3]

Abb. 4.1.11: Mithilfe von Schablone und Kopierhulse kann man die Oberfrase sicher in der gewiinschten
Bahn fuihren, was flr eine saubere Frasarbeit unerlasslich ist. Bei dieser Oberfrase kann man mithilfe der
Niveauausgleichsvorrichtung (Pfeil) vermeiden, dass die Oberfrase kippt. Quelle [3]
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Abb. 4.1.12:
Hier befindet
sich das Kugel-
lager oberhalb
des Frasers, also
arbeitet man
mit der
Schablone auf
dem Werkstuck.
Quelle [3]

Abb. 4.1.13: Bei
einem Fraser
mit Kugellager
unterhalb der

Schneiden

befindet sich J
die Schablone s o
unterhalb des N —

Werksticks. B ﬁ%“"—f ¥ = /

Quelle [3]
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fithren (wie man den Kopierring einsetzt, ist in
Kapitel 3.2 beschrieben). Beim Bau der Schablo-
ne muss man in Bezug auf ihre Stirke die Bau-
hohe der Kopierhiilse beachten — sie sollte ca.
1-2 mm grofer sein, damit die Kopierhiilse auf
keinen Fall auf dem Werkstiick aufsteht. Die
Oberfrise wiirde sich nicht nur schwerer fithren
lassen — die Kopierhiilse konnte auch das Werk-
stiick zerkratzen.

Die Schablone befestigt man auf dem Werk-
stiick entweder mit zwei kleinen Schrauben
oder doppelseitigem Klebeband.

Mit Schablonen kann man auch arbeiten,
ohne eine Kopierhiilse zu verwenden. Hier wird
das Werkstiick vorher mit ca. 3-5 mm Uber-
stand zur Schablone zugeschnitten.

Nun benoétigt man aber einen Friser mit
Kugellager, einen sogenannten Biindigfriser, der
die Schablone abtastet. Das Kugellager kann

oberhalb oder unterhalb des Frisers angebracht
sein. Befindet es sich oberhalb, muss man die
Schablone auf dem Werkstiick fixieren.

Wenn man mit aufliegender Schablone
arbeitet, muss man darauf achten, mit der Ober-
frase nicht zur Seite zu kippen und so mehr weg-
zufrdsen, als man beabsichtigt. Das droht nicht,
wenn man einen Friser verwendet, dessen
Kugellager unter den Frdserschneiden sitzt.
Kippt die Oberfrdse hier ein wenig ab, bleibt zu
viel Holz stehen und man kann nacharbeiten.
Bei solchen Frisern muss die Schablone unter
dem Werkstiick fixiert werden.

4.1.4 Winkelanschlag/Winkelarm

inen Winkelanschlag oder Winkelarm (je
Enach Hersteller) benétigt man fiir Arbeiten
an Brett- oder Plattenkanten, z. B. wenn man Be-
schlige oder eine Nut fiir Umleimer mit Steg

Abb. 4.1.14: Mithilfe eines Winkelanschlags kann man sicher geftihrt in die Werksttckkante frasen.



einlassen mochte. Auch das Setzen von Nuten
fiir Flachdiibel an der Werkstiickkante wird erst
durch den Einsatz eines Winkelanschlags mog-
lich.

In Verbindung mit einer Umleimerplatte
eignet sich der Winkelarm zum Biindigfrasen
z. B. iiberstehender Umleimer. Man kann hier
zwar einen normalen Nutfriser verwenden, ein
Biindigfriaser (mit Kugellager) ermoglicht aber
leichter ein einwandfreies Fras-Ergebnis.

4.1.5 Anschlag mit Fiihrungsrolle
Wenn man einen festgelegten Abstand zu
einer geschwungenen oder runden Werk-

stiickkante halten mochte, braucht man ein
Hilfsmittel, um die Oberfrise sicher fithren zu
konnen. Aber auch wenn man z. B. die Kanten
solcher Werkstiicke profilieren mochte und
nicht tber Friser mit Kugellager verfiigt, beno-
tigt man eine Vorrichtung zur Fithrung.

Bei einem Anschlag mit Fithrungsrolle wird
ein Kugellager am Werkstiick entlanggefiihrt.
Der Abstand zur Werkstiickkante wird, je nach
Oberfrise, mithilfe von Fithrungsstangen oder
iiber eine Einstellschraube am Kopiertaster ein-
gestellt. Wenn bestimmte Fraser nicht mit Kugel-
lager erhiltlich sind, ist ein solcher Kopiertaster
(Distanzhalter) die einzige Moglichkeit, das ge-

Abb. 4.1.15: Diese Abbildung zeigt einen Winkelarm in Verbindung mit einer Umleimerplatte. Hier wird
eine aufgeleimte und Uberstehende Leiste blindig gefrast. Quelle [3]
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Abb. 4.1.16: Mithilfe eines Kopiertasters, hier
in Verbindung mit einer Tischverbreiterung,
kann man runde Kanten auch ohne Fraser mit
eigenem Kugellager profilieren. Quelle [3]

Abb. 4.1.18:
Wenn man
Kanten bear-
beitet, ist es vor-
teilhaft, mit
einer Tischver-
breiterung zu
arbeiten.

Quelle [3]

Abb. 4.1.17: Denkt man sich vom Zentrum des
Werkstiicks eine Linie zur Oberfrase, mussen
Fraser und Kugellager des Kopiertasters in einer
Linie liegen - sonst verringert sich die
Profiltiefe. Quelle [3]
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wiinschte Frds-Ergebnis zu erzielen. Verwen-
dung findet der Kopiertaster hidufig beim Profi-
lieren runder Kanten.

Achten Sie darauf, dass die Achsen von Fri-
ser und Rad des Kugellagers in einer Linie mit
dem Radius des bearbeiteten Werkstiicks laufen.
Wenn die Oberfrise diese Position verlasst, ver-
ringert sich die Profiltiefe und das Fras-Ergebnis
wird ungleichmiflig. Aber dann kann man noch
einmal nachfrisen — das Werkstiick ist deswegen
nicht verloren.

4.1.6 Stangenzirkel/
Kreisflihrungsstift

xakte Kreise aus einem Werkstiick zu frasen
Eist bei aller Ubung frei Hand nicht moglich.
Man konnte sich hier mit einer Schablone be-
helfen — das wire aber verhaltnismif3ig aufwen-
dig, da ja auch die Schablone erst hergestellt
werden miisste.

Die fiir diesen Zweck allgemein gebrduchlichen
Stangenzirkel funktionieren denkbar einfach.
Ein spitzer Metallstift bildet die Drehachse, um
die die Oberfrise gefithrt wird. Befestigt wird er
an der Oberfrise wie der Parallelanschlag. Den
Dorn an der Zirkelspitze steckt man ins Zen-
trum des Kreises. Mochte man das Werkstiick
nicht beschéddigen, klebt man mit doppelseiti-
gem Klebeband ein diinnes kleines Sperrholz-
stiickchen auf den Mittelpunkt und sticht die
Zirkelspitze hier ein.

Der Radius ist bei einem Stangenzirkel be-
grenzt. Ein Acrylglaszirkel (siehe Kapitel 1.3.3)
ermoglicht schon einen grofieren Durchmesser
— er benotigt aber ein recht grofles Loch im Zen-
trum des Kreises (auch hier kann man sich mit
einem aufgeklebten Klotzchen behelfen, will
man das Werkstiick nicht beschiddigen). Aber
hier kann man darauf verzichten, das Zubehor
zu erwerben, wie Praxistipp 7 zeigt.

Praxistipp 7

Kreise aller Durchmesser lassen
sich mit einem einfachen Hilfs-
mittel mihelos frasen. Nehmen
Sie hierzu eine Multiplexplatte
von ca. 20 cm Breite und setzen
Sie entsprechend der Abbildung
unten ein Loch, das dem Durch-
messer lhrer Kopierhilse ent-
spricht. Nun setzen Sie einen
Nagel durch die Schablone in
die Mitte des zu frasenden Krei-
ses. Sie kénnen jetzt die Ober-
frase mit der Schablone um die
Nagelachse drehen und auf die-
se Weise Kreise in fast jeder ge-
winschten GroBe frasen.

Abb. 4.1.19
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4.2 Nuten frasen

iir welche Arbeiten man die Oberfrise am

hiufigsten benotigt, hingt vom jeweiligen
Bedarf des Heimwerkers ab. Das Frisen von
Nuten steht aber sicher ganz weit vorn — schon
weil Nuten im Mébelbau so niitzlich sind.

Praxistipp 8

Fiir Nuten im Werkstiick, mit einem bestimmten
Abstand zur Werkstiickkante, bendtigt man
einen Nutfriser. Mithilfe eines Parallelanschlags,
einer Fiihrungsschiene oder eines selbst gebau-
ten Anschlags (siehe Praxistipp 8) gelingt die ge-
naue Fithrung der Oberfrise miihelos.

m Frasen von Nuten oder auch Profilen in ein Werkstick ist es wichtig, eine sichere Fiihrung zu haben. Dazu
nicht zwingend eine Fuihrungsschiene erforderlich — mit nur einem Brett und zwei Schraubzwingen lasst sich
e solche Fuhrungsvorrichtung herstellen. Beachten Sie den Abstand des zu frasenden Profils von der geraden
e der FuBplatte der Oberfrase und die Fihrungsrichtung.

anz ohne und doch wieder mit Fihrungsschiene. So lassen sich Profile und Nuten
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Um eine Nut in eine Werk-
stiickkante zu frisen, beno-
tigt man idealerweise einen
Scheibennutfriser.

Man kann aber auch hier
mit einem Nutfraser arbei-
ten. Dann bendétigt man zur
Fithrung aber einen Winkel-
anschlag. Die Fithrung ist
dabei aber nicht ganz so
komfortabel.

Abb. 4.2.2: Nutfraser gibt
es in verschiedensten
Starken und
Ausfuhrungen.

Abb. 4.2.3: Die Nut, die hier gefrast wird ...
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Abb. 4.2.4: ... dient zum Einlegen eines
Schubladenbodens.

Abb. 4.2.5: Auch Scheibennutfraser sind in ver-
schiedenen Starken erhaltlich. Quelle [3] Eine
Nut, wie sie hier gezeigt wird ...

Abb. 4.2.6: ... fasst z. B. eine Plexiglasscheibe und wird
so zum wesentlichen Bestandteil einer Schranktur.
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Abb. 4.2.7: Mithilfe eines Winkelanschlags kann man auch mit einem einfachen Nutfraser in die Holzkante
frasen.

88

Ein Sonderfall bei den Nuten ist die T-Nut. Sie
wird beispielsweise dann gebraucht, wenn bei
verstellbaren Fithrungen oder Anschligen die
Schraubenkopfe der Schlossschrauben nicht
iiber die Arbeitsfliche hinausragen diirfen.
Wird die T-Nut von der Kante des Werkstiicks
aus gefrdst, kann ein T-Nutfriser verwendet

werden. Mithilfe von zwei Nutfrisern unter-
schiedlichen Durchmessers kann man eine T-
Nut aber auch an eine beliebige Stelle innerhalb
des Werkstiicks setzen. Die folgenden Abbildun-
gen zeigen das Frisen einer T-Nut mit Nutfra-
sern unterschiedlichen Durchmessers.



Abb. 4.2.8: Zuerst wird eine einfache Nut gefrast.

Abb. 4.2.9: Dann frast man mit dem gréBeren Fraser eine breitere Nut, deren
Tiefe — im hier gezeigten Fall — der Hohe des Schraubenkopfs entspricht.

89



4.3 Profile frasen/Kanten
profilieren

Das Profilieren von Kanten und das Frisen
von Profilen in Werkstiicke gehort zu den
gingigsten Arbeiten, die man mit einer Oberfra-

se verrichtet.

Es gibt zahlreiche Formen unter den Profil-
frisern. Es gentigt schon, einen Friser etwas tie-
fer einzustellen, um ein ginzlich anderes Fris-
bild zu erzeugen.

Fasefriser gehoren zur Grundausstattung in
Threr Friasersammlung. Mit Thnen ,entschift®
man Holzkanten. Sie verschonern auf schlichte
und elegante Art geschreinerte Mobel.

Es kann passieren, dass man beim Frisen am
Anfang oder Ende des Werkstiicks mit der Ober-
frase leicht abrutscht und eine kleine Kerbe ein-
frast. Die Fuf3platte der Oberfrise liegt an diesen
Stellen nur noch zu einem sehr geringen Teil auf,

was die exakte Fithrung erschwert.
Die OF 1010 von Festool ist mit einem ver-

stellbaren Niveau-Ausgleich versehen. So kann
Abb. 4.3.1: Rechts die profilierte Kante, links ein Profil die Oberfrise nicht kippen.

im Werkstick — beides mit demselben stirnschneiden-

den Profilfraser gefrast. Quelle [3]

Abb. 4.3.2: Schon wenige Millimeter geander-

ter Einstellung reichen aus, um mit demselben

Fraser ein ganz anderes Profil zu frasen.

Quelle [3] Abb. 4.3.3: Eine mit einem Fasefraser bearbeitete
Kante. Quelle [3]
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Abb. 4.3.4: Auch der Arbeitstisch wirkt mit abgefasten Kanten einfach ,,gediegen”.

Abb. 4.3.5: Eine kleine Einkerbung, wie sie hier am Ende des Werkstucks
zu sehen ist, ist argerlich, aber vermeidbar. Quelle [3]
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Abb. 4.3.6: Die Festool OF 1010 verfuigt Gber eine T-formige, verstellbare Vorrichtung, mit der man die
Oberfrase , auf Niveau” halten kann. Quelle [3]
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Praxistipp 9

Wenn eine Oberfrase Gber keinen zusatzlichen Niveau-Ausgleich verfligt — und so ist das bei den meisten Gera-
ten —, kann man sich auf einfache und effektive Art helfen: Man klebt mit doppelseitigem Klebeband ein Holz-
klotzchen in der Starke des zu bearbeitenden Werkstlcks an die FuBplatte der Frase. Es verhindert, dass die Ober-
frase kippt, wenn sie am Anfang oder am Ende des Werkstlicks nur noch zu etwa einem Viertel der
FuBplattenflache aufliegt.

Abb. 4.3.7: Ein kleines, mit doppelseitigem Klebeband auf der FuBplatte befestigtes Holzstlickchen
verhindert das Kippen der Oberfrase am Anfang und Ende des Werkstuicks.
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4.3.1 Leisten herstellen

er Handel bietet eine grofle Auswahl an
D vorgefertigten Leisten. Mitunter ist aber
ein gewtlinschtes Profil nicht erhiltlich. Dann
kann man sich auf einfache Weise mit der Ober-
frase behelfen: Schneiden Sie das Profil aus einer
Holzlatte, die breit genug ist, damit Sie sie sicher
einspannen konnen. Danach sidgen Sie den hin-
teren Teil mit der Kreissidge ab. Sofern Sie tiber
eine stationdr montierte Oberfrise verfiigen,
konnen Sie das Werkstiick auch in der ge-
wiinschten Endbreite an ihr vorbeifiihren.

4.4 Falz frasen

uch fiir das Frisen von Falzen ist die Ober-

frase pradestiniert. Falzfriser gibt es in un-
terschiedlichen Groflen und Ausfithrungen —
mit oder ohne Kugellager.

Unerlésslich ist der Falz fur den Schrankrii-
cken. Man passt die Falztiefe einfach der Stirke
des gewihlten Schrankriickens an.

Bei dem Fris- und Arbeitstisch im Selbstbau
(siche Kapitel 5) wurde in mehreren Arbeitsgian-

gen ein Falz gefrast. Hier liegt dann leicht aus-
wechselbar z. B. die Arbeitsplatte auf.

Abb. 4.3.8: Wenn man die Oberfrase unter einen dafur vorgesehenen Frastisch montiert, kann man die
Leiste an ihr vorbeifuhren.
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Abb. 4.4.2: Der Schrankricken wird in
die Aussparung geschoben und ver-
schraubt. Er ist unsichtbar, wenn der
Schrank an der Wand steht.

Abb. 4.4.1: Bei dem hier gezeigten
Falzfraser kann man nur durch den
Austausch des Kugellagers bis zu sechs
verschiedene Falztiefen erzielen.

Abb. 4.4.3: Die Arbeitsplatte liegt dank
der Falze so sicher auf, dass sie nicht ein-
mal verschraubt werden muss.
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4.5 Locher bohren

ine Oberfrise ist eine hervorragende ,,mobi-

le Tischbohrmaschine®. Sie sitzt sicher auf
dem Werkstiick auf, sodass man mit ihr verliss-
lich senkrecht bohren kann — und ist doch
transportabel.

Manche Friser verfiigen tiber eine Zentrier-
spitze. Mit ihnen kann man die Oberfrise zum
Bohren exakt positionieren — hier gentigt es, das
Zentrum des zu frisenden Lochs einzuzeichnen.

Verwendet man aber Friser ohne Zentrier-
spitze, muss man die Position des Lochs auf-
wendiger markieren. Die meisten Oberfrisen

haben an der Fuf3platte mindestens zwei, idea-
lerweise vier Zentrierungsmarkierungen. Sind
sie nicht vorhanden, kann es niitzlich sein, sie
mit einer Feile einzuritzen. Die exakte Position
dieser Kerben ist aber unerldsslich — hier ist
Genauigkeit gefragt! Zwei Linien auf dem Werk-
stiick, die sich in einem 90°-Winkel an der Ein-
tauchstelle kreuzen, ermoglichen die genaue
Positionierung der Oberfrise.

Um zu verhindern, dass die Oberfrise beim
Bohren ,wandert, kann man mit doppelseiti-
gem Klebeband zwei bis vier Streifen feines
Schleifpapier an der Fuflplatte befestigen. Eine

Abb. 4.5.1: Mithilfe der Zentrierungsmarkierungen kann man die Oberfrase exakt ausrichten.
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Abb. 4.5.2: Fraser mit Zentrierspitze.

Abb. 4.5.3: Bohrt man mit Frasern, die eine Zentrierspitze haben, genlgt es, das
Zentrum des Lochs einzuzeichnen.
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Praxistipp 10

Eine Schablone mit Markierungen und eine Schraubzwinge sorgen hier fir eine sichere und genaue Positionie-
rung der Oberfrase auf dem Werkstiick.

Abb. 4.5.4: Die einmal
angefertigte Schablone
kann man immer wieder
verwenden.

Abb. 4.5.5: Hier ver-
rutscht nichts. Die
Oberfrase sitzt sicher
an der ihr zugedach-
ten Position.
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immer wieder einsetzbare Losung dieses Pro-
blems zeigt Praxistipp 10.

Die Schablone kann man immer wieder ver-
wenden. Sie kann leicht aus Pappel- oder Bir-
kensperrholz angefertigt werden und um-
schlief3t exakt die Fuflplatte der Oberfrise.

4.6 Schwalbenschwanz-
verbindung

lassische Massivholzverbindungen wie die

Schwalbenschwanz- oder die Fingerzinken-
verbindung gehoéren zu den dltesten Holzver-
bindungstechniken und stehen noch heute fiir
die hohe Kunst der Schreinerei. Die metalllose
und doch so stabile Form der Holzverbindung
verlangt ein hohes Mafl an handwerklichem
Koénnen — und hochwertiges Werkzeug/Zube-
hor.

Im Handel gibt es Schablonen mit vorgege-
benem Zinkenabstand und solche, bei denen
man die Zinken manuell einstellen kann. Dem-
entsprechend unterscheiden sich die einzelnen
Schritte, die beim Frisen von Schwalben-
schwanz- und Fingerzinkenverbindungen zu
beachten sind, je nach Hersteller erheblich. Den
Schablonen liegen in aller Regel ausfiihrliche
Bedienungsanleitungen bei.

Bei den Schwalbenschwanzverbindungen
unterscheidet man zwischen der halb verdeck-
ten und der offenen Verbindung.

Der Vorteil der halb verdeckten Schwalben-
schwanzverbindung besteht darin, dass beim
Verleimen nur in eine Richtung gespannt wer-
den muss. Aulerdem konnen, z. B. bei Schubla-
den, Nuten fiir Boden durchgefrast werden. Die
Schwalbe iiberdeckt die Nut, die somit von
auflen nicht mehr sichtbar ist. Nachteil dieser
Verbindungsart ist, dass die ansprechende
Optik nur von einer Seite sichtbar ist. Auflerdem
sollte das verarbeitete Holz eine ausreichende
Dicke haben, damit das Verdeck nicht zu schmal
ausfillt.

Abb. 4.6.1: Die halb verdeckte Schwalbenschwanz-

verbindung. Quelle [3]

Abb. 4.6.2: Hier liegt der Schubladenboden in der Nut

und wird anschlieBend von der Schwalbe verdeckt.

Quelle [3]

Die offene Schwalbenschwanzverbindung ist von
beiden Seiten sichtbar und bietet von daher gro-
Bere dekorative Moglichkeiten. Wie auch die halb
verdeckte Verbindung ist die offene sehr stabil.
Bei der offenen und der halb verdeckten
Schwalbenschwanzverbindung (sowie der Fin-
gerzinkenverbindung, siche Kapitel 4.7) sollte an
den Ecken des Arbeitsstiicks idealerweise jeweils
ein halber Zinken vorhanden sein. Das ldsst sich
aber nur dann verldsslich umsetzen, wenn man
iiber eine einstellbare Schablone verfiigt oder die
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Abb. 4.6.3: Die offene Schwalbenschwanzverbindung -
die Kénigsdisziplin in der Holzbearbeitung. Quelle [3]

Abb. 4.6.4: Optimal ist es, wenn an den Enden des
Werksticks jeweils ein halber Zinken vorhanden ist.
Quelle [3]

Abb. 4.6.5: Ein Beistelltisch, dessen Platten mit
Fingerzinken verbunden sind. Quelle [3]
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Mafle des Werkstiicks einer Schablone mit fest
vorgegebenen Abstinden anpasst.

4.7 Fingerzinkenverbindung

ie Fingerzinkenverbindung ist in ihrer
D schlichten Art eine elegante Weise, Bretter
und Platten zu verbinden. Thre Optik ist moder-
ner als die der Schwalbenschwanzverbindung —
letztendlich ist es Geschmackssache, welche
Variante man bevorzugt. Der Vorteil dieser Ver-
bindungsart ist, dass nur wenige Einstellarbeiten
erforderlich sind. Man kann auch problemlos
Holzer verschiedener Stirken miteinander ver-
binden. Im Gegensatz zur Schwalbenschwanz-
verbindung wirken die Zinken beim Verleimen
aber nicht selbstanziehend.

Diese Verbindungsart wird wegen ihrer
dekorativen Optik ebenfalls gerne fiir Schubla-
den verwendet. Dann gibt es auch hier zwei
Maoglichkeiten zu vermeiden, dass die Nut fiir
den Schubladenboden sichtbar ist: eine durchge-
hende und eine nicht durchgehende Nut.




Abb. 4.6.6: Im Handel sind Frasschablonen mit unterschiedlicher Zinkenteilung erhalt-
lich. Die hier gezeigten Zinken haben einen Abstand von 6 und 10 mm. Quelle [3]

Abb. 4.6.7: Die durchgehende Nut fur den Schubladenboden. Quelle [3]




Abb. 4.6.8: Die nicht durchgehende Nut fur den Schubladenboden. Quelle [3]

Abb. 4.6.9: Hier ist der Schubladenboden eingelegt. Wenn das letzte gefraste Fingerzinkenbrett eingesetzt
wird, ist von der Nut nichts mehr zu sehen. Quelle [3]
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4.8 Freihandfrasen

ie Biegewelle ist eine Art flexible Verlidnge-
D rung der Motorspindel. Mit ihr kann man
frei Hand frisen, was die Oberfrise fiir Heim-
werker interessant macht, die z. B. gerne schnit-
zen oder an schwer zuginglichen oder kontu-
renreichen Stellen schleifen wollen.

Hier gilt es aber, einen wichtigen Gesichts-
punkt zu beachten: Friser mit nur zwei Schnei-
den sind fur freihdndiges Frasen grundsitzlich
nicht geeignet! Die Riickschlaggefahr wire viel
zu hoch. Man kann ausschliefllich mittelgrob
verzahnte Friser verwenden.

Bestiickt mit einem geeigneten Schleifstift
kann man mithilfe der Biegewelle auch Schleit-
arbeiten erledigen. Fiir Arbeiten an Holz muss
mit der hochsten Drehzahl gearbeitet werden.

Hitzeempfindliche Materialien, wie z. B.
Kunststoff, verlangen aber eine Drehzahl-
regelung. Hier sollte man mit maximal 5.000-
10.000 min™" arbeiten.

Abb. 4.7.1: Mithilfe einer Biegewelle kann man auch
an schwer zuganglichen Stellen schleifen.
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5 Fras- und Arbeitstisch im Selbstbau

as Besondere an diesem Fris- und Arbeits-
D tisch ist seine auswechselbare Arbeits-
platte. Unter eine dieser Platten kann man die
Oberfrise montieren und dann kleinere Werk-
stiicke am stationidren Gerit vorbeifiihren. Die
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zweite Platte dient zur einfachen Fixierung der
Werkstiicke. In dem groflen Ablagefach des
Tisches konnen Werkzeug und Zubehor griftbe-
reit aufbewahrt werden.




5.1 Rahmen des Arbeitstischs

er stabile Rahmen besteht aus gehobelten
Kantholzern aus Fichte oder Kiefer. Beine
und Zargen haben den gleichen Querschnitt
und werden zundchst nach Plan abgeldngt. Die
Kanten der Schnittflichen an den Stirnseiten
werden vor der Montage mit Feile oder Schleif-
klotz etwas abgerundet.
Beginnen Sie mit den Seitenteilen des Rah-
mens und verwenden Sie 8-mm-Holzdiibel, um

Abb. 5.1.1: Ein Kunststoffhammer, eine Bohrschablone mit Einsatzen in verschiedenen Durchmessern, ein
Holzbohrer mit Tiefenanschlag und Dubelfixe sind wichtige Hilfsmittel beim Bau des Tischs.

Beine und Zargen miteinander zu verbinden.
Verwenden Sie Diibelfixe und handelsiibliche
Bohrschablonen, um die Bohrungen fir die
Holzdiibel moglichst exakt zu setzen. Verbinden
Sie die Seitenteile erst dann mit den Langszar-
gen, wenn der Klebstoff an den Verbindungsstel-
len der Seitenteile vollstindig getrocknet ist.
Zum Verkleben und Verspannen stellen Sie
den Rahmen am besten auf den Kopf. Drehen Sie
ihn anschlieBend um, und iberpriifen Sie die



Abb. 5.1.2: Mit DUbelfixen lassen sich die Bohrungen von den Stirnseiten der
Zargen exakt auf die Tischbeine Ubertragen.

Abb. 5.1.3: Die Seitenteile werden mit Schraubzwingen verspannt, bis der
Klebstoff vollstandig getrocknet ist.
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Abb. 5.1.4: Eine sichere Sache: Ein Metallwinkel und ein passend abgelangtes
Holzklétzchen helfen bei der exakten Positionierung der unteren Zargen.

Abb. 5.1.5: Zum Einkleben der Langszargen wird der Rahmen zunéachst auf den
Kopf gestellt.
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Rechtwinkligkeit aller Bauteile, indem Sie die
Diagonalen mit einem Meterstab nachmessen.
Der Rahmen fiir die beiden Arbeitsplatten
besteht aus gehobelten Kantholzern mit qua-
dratischem Querschnitt, die ebenfalls mit Holz-
diibeln an der Oberseite des Rahmens befestigt
werden. Verleimen Sie die Teile jetzt aber noch
nicht miteinander, denn hier muss ggf. spiter
noch angepasst werden. Die Kantholzer erhal-
ten einen Falz, dessen Tiefe und Breite an die
Abmessungen der einzulegenden Platten (60 X
90 cm) angepasst wird. In diesem Fall wurde der

Falz so ausgefiihrt, dass die Platte des Frastisches
biindig mit der Oberkante des Rahmens ab-
schlief3t, wihrend die Aufspannplatte um einige
Millimeter dariiber hinausragt.

Montieren Sie zum Schluss den Boden aus
8-mm-Multiplexplatte. Er ist nicht nur eine
praktische Ablagefldche fiir Werkzeug und Zu-
behor, er verleiht dem Rahmen auch erhebliche
Stabilitdt. Der Boden wird entsprechend dem
Querschnitt der Beine an den Ecken ausgespart
und mit Schrauben von unten gegen die Zargen
geschraubt.

Abb. 5.1.6: Breite und Tiefe des Falzes sind an die Abmessungen der Arbeitsplatten angepasst.
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Abb. 5.1.7: Der Boden wird von unten gegen die Zargen des Tisches geschraubt und verleiht dem Tisch
zusatzliche Stabilitat.
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Materialliste Rahmen
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5.2 Arbeitsplatte fiir den
Frastisch

ie Arbeitsplatte fiir den Fristisch besteht
D aus 15-mm-Birke-Multiplex. In die Platte
wird eine Montageplatte eingepasst, an deren
Unterseite die Oberfrise befestigt wird. Diese
Montageplatte kann aus 3-mm-Aluminium-
oder Stahlblech angefertigt werden. In dieser
Bauanleitung wird zur besseren Veranschauli-
chung der Montage eine Platte aus Kunststoff
verwendet. Auch dieses Material eignet sich, zer-

kratzt aber leicht und sollte dicker sein als eine
Metallplatte.

Legen Sie die Arbeitsplatte am besten in den
Rahmen des Fridstisches ein. Setzen Sie Ihre
Oberfrase probeweise auf die Platte auf, um die
giinstigste Montageposition fiir sie zu ermitteln.
Markieren Sie dann einen Ausschnitt, der etwas
grofler als die Grundplatte der Oberfrise sein
muss, damit sie spiter bequem montiert werden
kann. Der Ausschnitt erhdlt an der Oberseite
einen passenden Falz, um die Montageplatte der
Oberfrise aufzunehmen.



Abb. 5.2.2: Der Ausschnitt fir die Montageplatte der Oberfrase wird in mehreren
Arbeitsgangen aus der Arbeitsplatte ausgeschnitten. Aufgeschraubte Leisten dienen
als Fihrung fur die Frase. Schitzen Sie beim Frasen des Ausschnitts die
Aufspannplatte durch Unterlegen einer nicht mehr benétigten diinnen Holzplatte, z.
B. einer Schrankrickwand.

Abb. 5.2.3: Der
Falz am Umfang
des Ausschnitts
sollte gut 1 cm
breit sein.
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Abb. 5.2.4: Die Montageplatte aus klarem Kunststoff wird in den Falz ein-
gepasst. Die Bohrungen fur die Befestigungsschrauben sind angesenkt.

In der Mitte der Montage-
platte wird die Offnung fiir
den Fraser mit einem Durch-
messer von 40 mm ausge-
schnitten. Besonders wichtig
ist, dass die Montageplatte
biindig mit der Oberseite der
Arbeitsplatte  abschlief3t.
Auch die Schrauben, mit de-
nen Montageplatte
Oberfrise befestigt werden,
missen sorgfiltig versenkt

und

werden, sonst behindern sie
spater die Fithrung des
Werkstiicks.

Abb. 5.2.5: Die Befestigungsschrauben von

" e

Montageplatte und Oberfrase

sind vollstandig in der Montageplatte versenkt.
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Materialliste Arbeitsplatte Frastisch

der Oberfrase)
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5.3 Verstellbarer Anschlag mit
Staubabsaugung

lle Bauteile des verstellbaren Anschlags fiir

die Tischfrdse bestehen aus 12-mm-Birke-
Multiplex. Fiir den Bau bendtigen Sie nur acht
Teile in zwei verschiedenen Abmessungen.

Alle Bauteile werden stumpf miteinander
verleimt und verschraubt. Zeichnen Sie
zunichst an den Verbindungsstellen die Mittel-
linien an und setzen Sie die entsprechenden
Bohrungen — am besten mit der Tischbohrma-

schine. An der Grund- und der Fithrungsfliche
des Anschlags ist es wichtig, dass Sie die Bohrun-
gen ansenken.

Bohren Sie — ebenfalls idealerweise mit der
Tischbohrmaschine — die Aussparungen fiir den
Friser mit einem 40-mm-Bohrer mittig und mit
einem Abstand von 20 mm zum Rand in die
Grund- und die Fithrungsfliche und verlingern
Sie dann die Bohrung mit der Feinsége bis zum
Rand. Verfahren Sie genauso mit den Bohrungen
fiir die Verstellschrauben.
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Abb. 5.3.2: Die Bauteile fur den verstellbaren Anschlag mit dem erforderlichen Zubehér.

Abb. 5.3.3: Alle
Bohrungen an
Grund- und
FUhrungsflache wer-
den angesenkt; die
Schraubenkoépfe dur-
fen hier keinesfalls
Uberstehen.
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Jetzt konnen Sie mit der Montage des Anschlags schlag an die gewtinschte Position auf dem Fris-
beginnen. Achten Sie darauf, dass Sie alle Bau- tisch und bohren Sie die Locher fiir die 8-mm-
teile rechtwinklig miteinander verschrauben. Schlossschrauben in die Arbeitsplatte.

Setzen Sie abschlieend den verstellbaren An-

Abb. 5.3.4: Jetzt muss nur noch der Kasten der Staubabsaugung montiert werden, dann ist der verstellbare
Anschlag fertig. Die beiden kraftigen Schlossschrauben halten ihn auf dem Frastisch sicher in der einge-
stellten Position.
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Materialliste verstellbarer Anschlag

ssstutzen fir Staubsauger
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5.4 Aufspannplatte

ie Aufspannplatte aus 19-mm-MDF wurde
D nach dem Vorbild des Multifunktionsti-
sches von Festool angefertigt. Typisch fiir diese
Aufspannplatte sind die 20-mm-Bohrungen zur
Aufnahme der Schnellspannelemente von
Festool. Wer einmal damit gearbeitet hat, moch-
te auf diesen Komfort nicht mehr verzichten.
Die Aufspannplatte hat das Format 60 X
90 cm. Zeichnen Sie auf der Oberseite der Plat-
te anhand der Angaben im Plan mit Bleistift ein

Gitter auf, und setzen Sie die Bohrungen an den
Schnittpunkten der Linien. Am Rand der Auf-
spannplatte gentiigt der Parallelanschlag der
Oberfrise, um die Bohrungen zu setzen. Bei den
weiter innen liegenden Bohrungen miissen Sie
sich mit einer Leiste behelfen, an der Sie die
Oberfrise entlangfiihren.

Zusitzlich erhilt die Aufspannplatte seitliche
Nuten, die es erlauben, Werkstiicke mithilfe von
Schraubzwingen auch an der Seite des Werk-
tisches hochkant einzuspannen. Platzieren Sie
die Nuten biindig mit der Innenseite des Rah-



Abb. 5.4.2: Am Rand der Aufspannplatte konnen die Bohrungen mithilfe des Parallelanschlags gesetzt
werden. Dank der Markierung an der Grundplatte der Oberfrase ist das exakte Positionieren kein
Problem.

mens, sodass kein Absatz zum Rahmen des tens zwei Arbeitsgingen und denken Sie dabei
Tisches entsteht. Dann liegen die Schraubzwin- an eine Unterlage, um den Arbeitstisch nicht zu
gen vollstindig am Rahmen an und haben beschidigen.

sicheren Halt. Frisen Sie die Nuten in mindes-
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Abb. 5.4.3: Mithilfe von Schraubzwingen kénnen Sie Werkstuicke an der Langseite
der Aufspannplatte hochkant fixieren.

Abb. 5.4.4: Um die
Kanten der Aufspann-
platte zu entscharfen,
werden sie abschlie-
Bend mit einem Fase-
fraser leicht angefast.
Die angefasten
Kanten sehen nicht
nur gut aus, sondern
erleichtern auBerdem
das Einlegen der
Platte in den Rahmen
des Frastisches.
Beachten Sie den
profilierten Rand der
Spannschlitze, der
durch den Gebrauch
der Schraubzwingen
nicht so leicht bescha-
digt werden kann.
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6 Quellenverzeichnis/
Herstellerverzeichnis

Uber die Websites der Hersteller konnen Sie
nach dem Fachhindler fiir Oberfrisen und
Zubehor in Threr Nihe suchen.

[1] Black&Decker, Bosch,
Internet: www.blackanddecker.de Internet: www.bosch-do-it.de
[2] DeWalt, Internet: www.dewalt.de Metabowerke GmbH,
72622 Niirtingen,
[3] Festool GmbH, 73240 Wendlingen, Telefon: 07022 720,
Telefon: 07024 804-0, Internet: www.metabo.de

Internet: www.festool.de
Milwaukee Electric Tool,

[4] Kress-elektrik GmbH & Co. KG, 71364 Winnenden,
72406 Bisingen, Telefon: 07476 87-0, Telefon: 07195 12-0,
Internet: www.kress-elektrik.com Internet: www.milwaukee.de

(5] Makita Werkzeug GmbH,
47269 Duisburg, Telefon: 0203 9757-0,
Internet: www.makita.de
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Stichwortverzeichnis

1/4-Zoll-Fraser 30

Absaugstutzen 27
Absaugvorrichtung 24, 39
Absenkarretierung 62
Absenken der Oberfrase 20
Abstandsregelung 63
Acrylglaszirkel 84
Anlaufflachen 30
Anlaufzapfen 47

Anschlag mit Fiihrungsrolle 35, 82
Anschlagplatte 77
Anschlagstange 63
Antriebszapfen 38
Anwendungshinweise 55
Arbeitsplatte 104
Arbeitssicherheit 51
Arbeitstisch im Selbstbau 104
Atemschutzmasken 53
Aufbewahrungsbox 29
Auflageplatte 36
Ausgangsleistung 14

Bedienelemente 55
Beschlage 81

Biegewelle 38, 103
Brandflecken 74
Bundigfraser 48, 81

I

Constant-Elektronik 18

Distanzhalter 35, 82
Distanzstick 77
Drehknopf 62

Drehzahl 17, 60
Drehzahlvorwahlschalter 17
Dreistufenanschlag 63
Dibelfix 105

Einsetzen der Kopierhilse 58
Einspannen des Frasers 55
Einstellen der Frastiefe 22, 61, 65
Einstellschraube 64

Einstellungen 55

Elektronik 18

Elektronische Drehzahlregelung 18



Falz frasen 30, 75, 77, 94
Falzfréser 47, 94
Falztiefe 94
Fasefraser 47, 90
Federtopfscharniere 10
Feineinstellung 22, 61, 63, 65
Feinstaubmaske 53
Fingerzinkenverbindung 100
Fixieren des Werkstlicks 67
Fixierung 66
Flachdtbel 10, 11
Flachdubelfrase 12
Frasen mit Schablonen 58
Fraser mit Kugellager 81
Fraseraufnahme 29
Fraserdurchmesser 18
Frasersets 43
Frasgang 62
Frashub 20
Fraskorb absenken 62
Frésspindel 29
Frasspindelarretierung 24
Frastiefe 61
Frastiefen-Feineinstellung 23
Frastisch 40
Freihandfrasen 71, 103
Fuhren einer Oberfrase 75
Fuhrungsauflage 36
Fuhrungsflache 30, 76
Fuhrungsleisten 76
Fuhrungsrichtung 71
Fihrungsrolle 35, 82
Fuhrungssaulen reinigen 42
Fuhrungsschiene 32, 77, 85
mit Lochreihe 32
mit Lochreihen-Set 77
Fuhrungsstangen 30, 76

FUhrungsvorrichtung 77
FuBplatte 36

Gewicht der Oberfrase 14
Grat- und Zinkenfraser 48
Grundeinstellungen 55
Grundplattenbelag 36

Halb verdeckte
Schwalbenschwanzverbindung 99

Hartmetall 45

Hartnackige Verschmutzungen 49

Hebel 62

Hochleistungsschnellstahl 45

Hochstzulassige Drehzahl 60

Hohlkehlfrasern 47

Holzverbindung 10

HS-Fraser 44

Hubhohe 20

HW-Fraser 44

Integrierte Arbeitsleuchte 27

Kanten profilieren 90
Kantenfraser 47
Kapselgehorschutz 52
Kopierflansch 34, 58, 79
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Kopierhtlse 34, 58, 79
Kopierring 34, 58, 79
Kopiertaster 35, 82
Kreise frasen 84
Kreisfihrungsstift 35, 84
Kugellager 47, 49
Kurvenanschlag 35

Lamellendibelfrase 12
Lastlaufdrehzahl 18
Laufrichtung 71
Laufsohle 36
Leerlaufdrehzahl 17, 18
Leisten 94
Leistungsklasse 14
Locher 96

Lochreihen 10, 32, 77
Lochreihen-Sets 32, 77

Maulschlissel 24
Maximaldrehzahl 17
Maximaler Fraskorbhub 20
Metabox 29

min-1 17
Mindesteinspanntiefe 45
Mittelgrob verzahnte Fraser 103
Montageplatte 111
Motorbremse 18
Motorleistung 14
Motorspindel 29
Multifunktionstisch 67

Niveau-Ausgleich 90

n-max 17

Nullfunktion 23

Nullpositionierung 64

Nut frasen 30, 75, 77, 85

Nut fir den Schubladenboden 100
Nut fir Umleimer mit Steg 81
Nuten fir Flachdubel 82

Nutfraser 47, 85

Nutzlange der Schneide 44

Offene Schwalbenschwanzverbindung 99
Optimale Drehzahl 17, 60

Parallelanschlag 30, 75, 85
Petroleumbad 48

Profil frasen 30, 75, 77, 84
Profilfréaser 48

Profilieren runder Kanten 84

Regelbare Drehzahl 60
Revolveranschlag 62, 63
rom 17
Ruckschlaggefahr 60



Sanftanlauffunktion 18
Schablone 79

Schaft des Fréasers 45
Schaftdurchmesser 30, 44
SchaftgroBe 44
Schaftlange 44
Schallddmpfung 52
Scharfe Fraser 48
Scheibennutfraser 48, 86
Schleifen 103

Schleifstift 103
Schneidendurchmesser 44
Schneidenschrage 44
Schnellspannzwingen 67
Schraubzwingen 67
Schutzbrillen 54
Schwalbenschwanzverbindung 99
Schwalbenschwanzvorrichtung 35
SDS 58

Seitenanschlag 30, 75
Sicherheitsschnellbremse 18
Skala zur Feineinstellung 64
Spane 74

Spannbohrung der Spannzange 18
Spannelemente 69
Spannen durch System 58
Spannzange 29, 55
SpannzangengrofBe 30
Spannzangenkapazitat 18
Spezialzubehor 41
Spindelarretierung 24, 55
Stangenzirkel 35, 84

Staub entfernen 41
Staubabsaugung 39
Staubsauger 39

Stirnschneidende Fraser 46
Stromnetz 51
Systainer 29

|

Tiefenanschlag 22, 62,63
Tiefenlehre 22
Tischverbreiterung 83
T-Nut 86

Transportbox 29

Uberhitzung 18
Uberwurfmutter 29
Umleimerplatte 82

l

Vario-Tacho-Constamatic 18
Viertelstabfraser 47
V-Nutfréser 47
Voll-Hartmetall 46
Vorschubgeschwindigkeit 73
VorsichtsmaBnahmen 51

i

Wartung der Oberfrase 41
Werkzeugaufnahme 18

werkzeugloses Setzen der Kopierhiilse 59
Winkelanschlag 34, 81, 86
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Winkelarm 34, 81
Workmate 67

Zentrierdorn 34, 58
Zentrierspitze 96

Zentrierstift 34
Zentrierungsmarkierungen 96
Zinken manuell einstellen 99
Zinkenabstand 99
Zinkenfrasvorrichtung 35
Zinkenteilung 101

Zirkel aus Acrylglas 35
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Erfolgreich arbeiten mit der

Oberfrase

Das grolée Praxisbuch

Die Oberfrase ist ein Werkzeug, das in seiner Vielseitig-
keit bei der Bearbeitung von Holz kaum zu tibertreffen

ist. Mit diesem Gerat lassen sich Arbeiten im Nu erledi-

gen, die von Hand viel Zeit und Kraftaufwand erfordern
wiirden.

Das Buch erleichtert dem Heimwerker den Einstieg in die
Arbeit mit der Oberfrase und ist ein Uibersichtliches, klar
strukturiertes Nachschlagewerk. Es zeigt auf leicht verstand-
liche Weise mit detaillierten Schritt-fiir-Schritt-Anleitungen,
welche Arbeiten moglich sind und was man dabei beachten
muss.

Es wird beriicksichtigt, worauf man beim Kauf einer Ober-
frase achten sollte, welches Zubehor fur welche Arbeiten
gebraucht wird und wie man die Geratschaften wartet und
pflegt. Der Heimwerker erfahrt alles Wissenswerte tiber
Fraser und die verschiedenen Grundeinstellungen, die ein
gelungenes Fras-Ergebnis erst moglich machen.

Praktische Bauanleitungen mit Materiallisten zeigen nicht
nur die praktische Anwendung der Oberfrase — sie ermog-
lichen es dem Heimwerker auch, das ohnehin schon viel-
seitige Gerat noch umfangreicher zu nutzen.

Aus dem Inhalt:

* Leistungsmerkmale der Oberfrasen
» Zubehor

o Fraser

» Wartung und Pflege

Grundeinstellungen

Anwendungsgebiete

Profile frasen/Kanten profilieren
Nuten frasen

Falze frasen

Frasen mit Schablonen

Locher und Lochreihen bohren
Leisten herstellen

Konturen frasen

Biindig frasen
Holzverbindungen
Bauanleitungen

Frastisch

Arbeitstisch zur Fixierung der Werkstticke

ISBN 978-3-7723-1816-0 und vieles mehr
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