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VORWORT 

Die Oberfräse-eine zauberhafte Maschine! 

E s grenzt wirklich fast an Zauberei , wenn 
man sieht wie einfach,  präzise und vor al­
len Dingen absolut mühelos bestimmte 

Arbeiten mit  der Oberfräse erledigt werden 
können.  Sicher haben auch Sie schon einmal 
scharfe Holzkanten mühevoll mit  Hobel,  Feile 
und Schleifklotz "gebrochen" und sich dabei ge­
dacht, ob es da nicht eine einfachere und weniger 
schweißtreibende Lösung gibt. Vielleicht haben 
Sie auch an die Fee mit  den drei Wünschen ge­
dacht, die Ihnen dann diese lästige Arbeit abneh­

men würde. Aber mit  dieser und mit  vielen ande­
ren lästigen Arbeiten in  der Holzbearbeitung ist 
ab heute Schluss , denn Sie halten die Lösung für 
viele Probleme bereits in Ihren Händen. Dieses 
B uch wird Ihnen nämlich Schritt-für-Schritt alles 
Wichtige i m  Umgang mit  einer wirklich zauber­
haften Maschine vermitteln - der Oberfräse !  

Egal ob Sie bereits stolzer Besitzer e iner  F räse 
sind oder sich gerade mit  dem Gedanken tragen,  
sich ein solches Werkzeug anzuschaffen,  dieses 
Buch zeigt Ihnen nicht nur wie eine Fräse funktio­
niert, sondern auch worauf Sie beim Kauf unbe­
dingt achten sollten. Und damit Sie einen perfek­
ten Einstieg in dieses hochspan(n) ende F rästhema 
erhalten,  sol lten Sie sich zu Anfang das Einfüh­
rungsvideo auf der mitgelieferten Buch-DVD ein­
mal in a l ler  Ruhe anschauen. Hier werden Ihnen 
die  wichtigsten Grundlagen anschaulich vermit­
telt und später in den jeweiligen Buchkapiteln mit  
sinnvollem Zusatzwissen ergänzt. Denn es gibt 
kein anderes Elektrowerkzeug, das auch nur an­
nähernd so viele Möglichkeiten b ietet, wie die 
Oberfräse.  Und immer wieder gibt es Tüftler, die 

neue Bearbeitungsmöglichkeiten entdecken und 
bestehende verfeinern. 

Vielleicht gehören j a  auch Sie zu  diesen Tüftlern 
oder sollte man lieber sagen "Oberfräsen-Zau­
berern" ,  die nach bester David-Copperfield-Ma­
nier mit  diesem einzigartigen Elektrowerkzeug 
die schönsten Werkstücke "herbeizaubern" .  Soll­

te dann tatsächlich einmal die Fee mit  den drei 

Wünschen vor Ihrer Tür stehen, bin ich mir sicher, 
dass Ihnen da noch wesentlich bessere Wünsche 
einfallen werden: Beispielsweise ein LKW voller 
Fräser oder ein Eisenbahnwagon mit allem Zube­
hör, was man zum Fräsen eben so braucht. Sie 
schmunzeln? Warten Sie ab!  Wenn Sie nämlich 
einmal das "Fräsvirus "  gepackt hat, wird Ihre 
Wunschliste förmlich gesprengt. Da werden Sie 
mit  drei läppischen Wünschen auch nicht weit 
kommen.  Sie werden froh sein,  dass es so groß­
artige Tage wie Geburtstag, Weihnachten , Ostern 
usw. gibt, an denen Ihre Lieben anstelle der 20 
Paar Socken vom letzten Jahr endlich einmal 
" richtige" Geschenke machen können. Ich bin 
mir  j edenfalls sicher, dass Ihnen nach dem Studi­
u m  dieses Buches,  bestimmt das " Richtige" ein­
fal len wird. 

Also in diesem Sinne wünsche ich Ihnen viel 
Spaß beim Fräsen oder sollte ich besser sagen 
beim "Zaubern"?  

Guido Henn 
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E I N LE ITUNG E IN KLE I N E R  H ISTOR ISC H E R  Ü BERBL ICK 

Eine kurze Geschichte der Oberfräse 

D ie erste elektrisch betriebene Oberfräse 
wurde in  Amerika etwa u m  1905 von 
der F irma Kelley E lectric Machine Co. 

verkauft. S ie  wurde damals a ls  " u n iversel­
le Holzbearbeitungsmaschine" beworben und 
war im Vergleich zu  heutigen modernen Ober­
fräsen ein schweres und unhandliches "Maschi­
nenmonster " .  Trotzdem wurden i n  den ersten 10  
Jahren an die hunderttausend dieser " elektri­
schen Handfräsen" verkauft und schon bald galt 
die Maschine in  Fachkreisen als  das "Wunder­
werkzeug" . 

Die damalige Fräse war extrem einfach aufge­
baut und bestand lediglich aus einem Motor und 
e inem festen Fräskorb . E s  gab keine  Tauchfunk­
tion mittel s  Führungssäulen wie wir s ie  von heu­
tigen Oberfräsen kennen.  Die F rästiefe wurde 
ausschließlich über ein Gewinde am M o tor und 
Fräskorb eingestellt. Aber  auch für d iese  einfache 
Bauart gab es bereits 1 9 3 0  ein reichhaltiges Zu­
behörangebot mit dem man damals schon 
schnell  und sehr präzise Kreise ,  Nuten, Falze,  

Einlegearbeiten und sogar Zinkenverbindungen 
fräsen konnte. 

E s  ist schon erstaunlich,  dass es fast weitere so 
Jahre dauerte , bis  die deutsche F irma Elu 1 9 5 1 die 
erste Oberfräse auf den M arkt brachte, bei  der 
man den M otor samt F räser über Hubsäulen ins 
Werkstück " eintauchen" konnte. Auf dieser 
Tauchfräse basieren fast alle heutigen modernen 
Oberfräsen,  die in  Buropa erhältl ich sind.  

Der F i rmenname Elu  leitete sich ab aus den 
Anfangsbuchstaben des F irmengründers Bugen 
Lutz. Diese F irma produzierte bereits seit 1 9 3 0  
Oberfräsen,  d i e  d e n  damaligen amerikanischen 
F räsermodellen sehr ähnlich waren.  1 9 84 wurde 
Elu an den Black und Decker® Konzern verkauft, 
der den M arkennamen ab etwa 1 998 schrittweise 
durch die ebenfalls zum Konzern gehörende 
Marke DeWalt ersetzte . 

Elektrowerkzeuge der Fa .  E l u  waren bei  Profis  

sehr  beliebt und genossen e inen  ausgezeichneten 
Ruf Viele Oberfräsen von DeWalt sind heute noch 
baugleich mit  den erfolgreichen Modelltypen der 

Die ersten Tauchfräsen wurden von der 

Firma E l u  verkauft. Mit 8oo Watt und 

maximalen lJ.OOo U/min waren d ie 

extrem schweren Maschinen in etwa so 

leistungsfähig wie das aktue l le k leinste 

Oberfräsenmode l l  von DeWalt  (DW 61 4 

l inks). A l lerd ings fräst d ie kleine DeWal t  

immerhin mit 24.000 U /min .  



E IN LE ITUNG  

Fräserwechsel vor so Jahren :  A l s  Sp inde l stopp d iente 

e in Stift bzw. später e in Schraubendreher, wen n  der 

Stift i rgendwann  i n  den Spänen verschwunden war. 

Der Mau l sch l ü ssel wurde d i rekt am Fräserschaft an­

gesetzt, der  über e i n  I n nengewi nde verfügte, passend 

zum Aufnahmegewinde am Motorblock ( l i n ks) . 

E i n  Exot war d i e  Scheer  H M  5, d i e  auf der  Sp inde l  

d i rekt h i nter der Spannzange noch ü be r  e i n  Sägeb latt 

verfügte, das zum Sägen von Schattenfugen be i 

Deckenvertäfe l u ngen e i ngesetzt wurde. in d ie 6e r 

Spannzange passten aber auch normale Schaftfräser. 
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Firma Elu .  So wird eines der erfogreichsten Mo­
delle ,  die kleine DW 6r4 bzw. 6 r s , nahezu unver­
ändert nach dem Vorbild der Elu MOF g6 gebaut. 
Sie stand auch Pate für zahlreiche Nachbauten 

anderer Hersteller und wird leider auch von vielen 
asiatischen Firmen kopiert und gelangt dann spä­
ter als " B il l igfräse"  in den Handel.  

Auch wenn das F unktionsprinzip der ersten 
Tauchfräse mit  unseren heutigen Maschinen ver­
gleichbar ist ,  so war sie aufgrund des hohen Ge­
wichts und der Größe des Motors noch sehr un­
handlich . Dif'se schwere F räse wurde vor allem im 



Treppenbau zum Einfräsen der Treppenstufen in 
die  Seitenwangen eingesetzt. Hier spielte das 
hohe Gewicht e ine eher untergeordnete Rolle .  
Das Falzen oder Profilieren einer Holzkante war 
mit diesen Maschinen selbst für einen geübten 
Holzwerker keine leichte Aufgabe. Daher ist  es 
nicht verwunderlich,  dass der Schreiner damals 

für solche Aufgaben lieber die stationäre Tisch­
fräse einsetzte. Erst mit der Entwicklung von klei­
neren und leistungsfahigeren Motoren und dem 
Einsatz von hochwertigen Kunststoffen und 
Leichtmetallen gelang es den Konstrukteuren die  
Oberfräse zu einer leichten und handlichen Al l ­
raundmaschine zu machen,  die mitlerweile auch 
viele Hobbyholzwerker begeistert. 

Auch das Fräserangebot hat sich im Laufe der 
Zeit sehr stark verändert und weiter entwickelt. 
Das hat nicht nur die Qualität der F räsergebnisse 
maßgeblich verändert, sondern auch die Arbeits­
sicherheit im Umgang mit diesem Maschinentyp . 
So kann man getrost  sagen: Nie war der E insatz 
einer Oberfräse einfacher und s icherer als heute. 

Der "Stu lp" (s. Pfe i l )  e i n es Sch losskastens  konnte 

mit d i eser Vorrichtung sauber i n  den Zimmer­

tü rfa lz e i ngelassen werden .  Dabei wurde 

d i e  Oberfräse präz ise se i t l i ch ü be r  

das  Gestänge gefü h rt ,  während 

der Fräskopf (k le i nes Foto) d i e  

passende Vert iefung fü r den 

Stu l p  ausfräste. M i t  den ver­

ste l l baren Ansch lägen an den 

Stangen konnte zudem d ie 

genaue Länge der Fräsung 

e i ngeste l lt werden .  

E IN KLE I N E R  H I STOR ISCH ER Ü BERBL ICK 

E i ne  alte " l< ittfräse" hatte i n  

e rster L i n i e  d i e  Aufgabe bei 

G lasbruch den harten Fensterkitt 

heraus zu fräsen .  Durch d i e  

modernen Fenster i s t  d i eser 

Masch i nentyp heute eher ü be r­

fl üssig geworden ,  kan n  aber 

noch m it k le i neren Abru nd­

fräsern m i t  Kuge l l ager prob lem­

los we iter ben utzt werden .  

3 



KAPITEL E INS  

Die unterschiedlichen Modelle und Typen 

4 

Einteilung der Oberfräse 
ab Seite 5 

l<antenfräsen 
ab Seite 25 

> Das Kraftwerk: Motor und Motorgehäuse (S. g) 
> Die Schaltzentra le :  Handgriffe,  E i n /Aus-Schal­

ter und Drehzah lvorwah l  (S. 1 1 )  

> Die Tiefenj ust ierung:  Säu l e n - Festste l l e r  und  
Revolveransch lag (S .  1 3) 

> l n fokasten :  So n utzen S i e  d i e  Frästiefen­
N u l lfu n kt ion (S. 1 5) 

> Die Grund- bzw. Fu ßp latte der  Oberfräse m i t  
Laufsoh l e  ( S .  1 7) 

> Die  Werkzeugaufnahme :  Spannzange m i t  
Ü berwu rfmutter und  Sp i nde larret ie rung (S .  1 9) 

> Die Absaugmögl i c hke iten be i e i ne r  Oberfräse 
(S. 2 1 )  

> Welche Oberfräse passt zu  m i r? (S. 24) 



MODELL- U N D  TYPEN Ü BERS ICHT 

Für jeden Zweck die passende Oberfräse 

E s gibt heute eine Vielzahl von verschiede­
nen,  leistungsstarken Oberfräsen.  Für  den 
Einsteiger stel lt  sich da natürlich die Frage, 

für welches Modell er sich denn nun entscheiden 
soll .  Ich kan n  Ihnen aus Erfahrung sagen,  dass 
es "die ultimative Oberfräse" nicht gibt .  Der eine 
Hersteller bietet die beste Staubabsaugung an, 
während ein anderer mit einem einfach und prä­
zise einstellbaren Revolveranschlag punkten 
kann,  ein weiterer hat den schnellsten Kopier­
hülsenwechsel im Angebot. Und alle haben ihre 
Highlights natürlich patentiert. Sie müssen sich 
also zwangsläufig entscheiden.  Aus diesem 
Grund finden Sie auf den folgenden Seiten die 
wichtigsten Unterschiede bei Oberfräsen und 
deren Bedienkonzept ausführlich beschrieben . 

Am besten treffen Sie zuerst eine Vorauswahl 
anhand der verschiedenen Leistungsklassen.  
Wenn Sie noch keine Oberfräse besitzen, sollten 
Sie zunächst zu einem leichten Modell der mittle­
ren Leistungsklasse bis max. 1300 Watt greifen.  
Mit etwa drei Ki lo Gewicht lassen sich diese Frä-
sen auch von einem Einsteiger noch sicher und 
präzise von Hand fUhren, während die nächst hö­
here Leistungsklasse auch gleich mehr Gewicht 
und Größe bedeutet. Mit etwa 4 bis 5 kg sind diese 
Oberfräsen wesentlich unhandlicher und beson­
ders ein ungeübter Holzwerker kan n  damit am 
Anfang seine Probleme haben. Noch drastischer 
verhält es sich mit Maschinen aus der Oberklasse,  
die zwar mit bis zu 2200 Watt eine unbändige Leis­
tung anbieten,  aber mit bis zu 8 kg auch ein stol­
zes Gewicht auf die Waage bringen.  

Lassen Sie s ich daher beim Kaufihrer Oberfräse 
nicht nur von der Wattzahl und Größe einer Ma­
schine blenden, sondern schauen Sie vor allen 
Dingen sehr genau auf die ergonomische Anord­
nung aller Bedienelemente, das Gewicht und 

hig ihre Kreise zieht. Ein optimal gelagerter F räs­
motor wird die Maschine keinen Mil l imeter aus 
der "Bahn" werfen.  

Für  die Vielseitigkeit einer Oberfräse sind vor 
allem die Fräser verantwortl ich.  Sie werden daher 
auch öfter den F räser wechseln müssen,  um ein 
bestimmtes F räsergebnis zu erhalten .  Prüfen Sie 
bei ihrem Wunschmodell  diesen F räserwechsel 
indem Sie vor dem Kauf mehrmals einen F räser 
ein- und ausspannen . 

Für  Ihre Kaufentscheidung sollte aber ein Punkt 
- der leider sehr oft vernachlässigt wird - eine 
besonders große Rolle spielen,  nämlich das Zu­
behörangebot für die Oberfräse .  Nachdem Sie das 
Buch gelesen haben werden Sie feststel len,  dass 
bestimmte Arbeiten nur mit dem geeigneten und 
auf die Maschine abgestimmten Zubehör auch er­
folgreich durchgeführt werden können.  Ohne das 
richtige Zubehör lässt  sich die Vielseitigkeit einer 
Oberfräse nur zu einem sehr geringen Tei l  aus-
nutzen. 

nicht zu vergessen die Lautstärke und Laufruhe ln Europa sind fast aussch l ießl ich  Oberfräsen mit Eintauchfu nktion (rechts) erhä ltl ich .  Die 

des Motors . Schalten Sie die Fräse vor dem Kauf Model le m it festem Motor und Fräskorb ( l in ks) sind vor al lem in Nordamerika seh r  beliebt. 

ruhig einmal ein und testen Sie, ob die laufende Die Firma  Bosch bietet a l s  eine der ganz wen igen Firmen ein solches Mode l l  (GM F  1 400) auch 

Maschine hin und her " tänzelt" oder still und ru- in Eu ropa a n .  

5 



KAPITEL E INS  

Auch d e r  E i nsteiger m uss n icht g le ich e i n  Vermögen aus­

geben ,  um  i n  den Genuss e i ne r  Markenfräse zu kom men .  

B e i  e i n em  empfoh lenen Verkaufspre is v o n  n icht  ma l  

1 50 Euro bieten d i ese Fräsen e i n  hervorragendes Preis-/ 

Le istungsverhä l tn is  und s i nd  zudem mit a l l em wicht igen 

Zubehör ausgestattet, das man zu Anfang benötigt. Beiden 

Model len l i egen neben der 8 mm Spannzange auch e i n e  

6 mm  und  sogar e i n e  6.3 5  mm  Spannzange fü r 1 /4 Zol l 

Schaftfräser be i .  

D ie Oberfräsen der  M itte l k l asse b i s  1 300 Watt ze ichnen  

s i c h  aufgrund des ger ingen Masch i nengewichts von  maxi­

ma13 kg d u rch e in hervorragendes Hand l i ng aus. Perfekt 

angeord nete E i n ste l l - und Bed iene lemente er l e ichtern vor 

a l l em dem E i n steiger die e rsten Fräsversuche. Al le Fräser 

b i s  maxima18 mm Schaftgröße kön nen  e i ngesetzt werden  

und  e i n ige F i rmen  bieten auch e i n  rei chha l t iges Zubehör­

program m  für i h re Fräsen an .  

Wer besonders v ie lse it ig e i nsetzbare Handoberfräsen 

sucht, fi ndet mit den A l lmundfräsen der  gehobenen M itte l ­

klasse den idea len Komp romiss  zwischen Gewicht und  

Lei stung. M it 1 400 Watt u nd  de r  Mögl ichkeit , Fräser b i s  

1 2 ,7 m m  Schaftdu rchmesser e i n setzen zu können ,  i st man 

m i t  d i esen etwa 4 ,5 kg  schweren Mode l l e n  für fast a l l e  

Fräsarbeiten besten s  gerüstet. Auch  fü r den  stationäre n  

E i n bau i m  Fräst isch bieten d i e  Motoren ausre i chend 

Leistung. 
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MODELL- U N D  TYPEN Ü BERS ICHT 

Oberfräsen der Oberklasse 

Die Oberklasse mit i h ren  schwergebaute n ,  le i stungsstarken Oberfräsen s i nd  d i e  idea le Zweitmasch i ne ,  wen n  es um kraftvol les Fräsen und  n i cht  so seh r  um  

le ichtes Hand l i ng geht. I c h  sage bewusst Zweitmasch i ne ,  denn  d i ese Masch i n e  ist n i chts fü r e i n e n  E i n ste iger. Auch le ichte Fräsarbeiten ,  w i e  be isp ie lsweise das 

Abrunden von Ho lzkanten ,  sind nicht gerade das Spezia lgebiet d ieser b i s  zu  8 kg schweren Masch i n en .  Dafü r offenbaren s ie  i h re wirk l i che Stärke beim Fräsen von 

großen Profi len und ü be ra l l dort ,  wo v ie l  in e i nem Arbeitsgang wegfräst werden sol l .  Be isp ie lsweise beim E i n lassen bzw. E i n stemmen  von Treppenstufen i st d i ese 

Masch i n e  in i h rem E lement .  j e  nach Model l können  bis zu  86 mm große Fräser mit Fräserschäften von bis zu  1 2,7 mm Durchmesser e i ngesetzt werden .  Damit 

ste l l en  d iese Masch i nen  den idea len Antr iebsmotor fü r e inen Fräst isch dar. 

Spezialfräsen 

Eine Spezia lfräse wie be isp ie lsweise eine Kantenfräse 

( rechts) i st m it n u r  1 ,5 kg Masch inengewicht bei m  Kanten 

abrunden oder ansch rägen natür l ich wesent l i ch hand l icher 

a l s  e i ne  "normale" Oberfräse. Da der Schwerpunkt re lativ 

n iedr ig l i egt , kan n  d iese Masch i n e  auch hervorragend m i t  

nur  e i ne r  Hand gefüh rt werden .  Es g i bt auch Mode l l e  be i  

denen S ie  den Motor aus dem Fräskorb heraus  nehmen und  

i n  den m itge l ieferten ode r  a l s  Zubehör erhä l t l i chen Kanten­

fräsvorsalz e i n stecken können  ( l i n ks) . D iese Mode l l e  s i nd 

a l l e rd i ngs etwas größer u nd  u nhand l i cher. 

7 



KAPITEL E INS  

E in -/Aus-Scha lter 

\ 

anschlag 

8 

Die wesentlichen Bedienelemente einer Handoberfräse 

Rduziert man die Oberfräse auf das We­
entliche, dann bestehen alle auf dem 

Markt erhältlichen Maschinen mindes­
tens aus folgenden Teilen: 

_. Motorgehäuse mit  Spannzange 

_. zwei Handgriffen 

_. zwei Hubsäulen _. Feststeller 

_. Grund- bzw. Fußplatte 

Revo lve ranschlag 

Überwu rfmutte r m it Span nzange 

Alle weiteren Bedienelemente sind eigentlich 
nicht zwingend notwendig, erleichtern aber den 
Umgang mit der Maschine ungemein. Sie werden 
auf den nächsten Seiten ausftihrlicher erklärt. Da­
mit Sie aber aufgrund der Fülle von Funktions­
und Bedienelementen nicht den Überblick verlie­
ren, beschränken wir uns bei der Erklärung der 
Funktionsweise zunächst nÜr auf die wesentli­
chen Bestandteile einer Oberfräse.  

Beginnen wir mit dem Herzstück einer jeden 
Oberfräse,  dem Motor mit dem Motorgehäuse. An 
diesem Gehäuse befinden sich zwei Griffe. Der 
E in/Aus-Schalter ist entweder an einem der Griffe 
oder direkt am Motorgehäuse untergebracht. Un­
terhalb des Motorgehäuses befinden sich zwei 
Säulen, die spielfrei in einer Präzisionsftihrung im 
Motorgehäuse laufen. Über diese Hubsäulen lässt 
sich der Motor mithilfe der Griffe nach unten 
schieben. In der größeren Hubsäule (bei einigen 
Modellen auch in beiden Hubsäulen) befindet sich 
eine Feder, die den Motor samt Gehäuse immer 
wieder in die Ausgangsstellung zurückdrückt 

Damit man den M otor auf einer bestimmten 
Höhe der Säulen feststellen kann ,  gibt es bei jeder 

Oberfräse einen Feststeller, der auf eine der bei­
den Hubsäulen drückt und so das Motorgehäuse 
an einer bestimmten Stelle arretiert. Die Arretie­
rung bzw. Klemmung kann entweder über einen 
der Griffe (Schraubgewinde) oder aber durch ei­
nen Drehhebel vor einer der Hubsäulen erfolgen . 
In dem man diesen Griff oder Hebel auf- bzw. zu­
dreht, lässt sich der Motor stufenlos auf den Säu­
lenführungen feststel len.  Am Ende der Hubsäu­
len ist die Grund- bzw. Fußplatte der Oberfräse 
befestigt. Diese Grundplatte besitzt in der Mitte 
ein Loch, durch das der Fräser hindurch gescho­
ben werden kann.  Der Fräser selbst befindet sich 
direkt auf der Motorwelle unterhalb des Motorge­
häuses in einer so genannten Spannzange. Je 
nachdem wie tief das Motorgehäuse nach unten 
bewegt wird , ragt dieser F räser dann mehr oder 

weniger stark aus der Fußplatte heraus .  



Das l<raftwerk: Motor und Motorgehäuse 

Die Oberfräse zählt zu den Elektrowerkzeugen ,  
be i  denen der  Universalmotor se ine  hohe Dreh­
zahl ohne ein zusätzliches Getriebe direkt an den 
Fräser abgibt.  Die Leistungsfahigkeit der Maschi­
ne hängt also ganz entscheidend vom eingesetzen 
Motor ab.  Je höher die Wattzahl des Motors ist, 
umso kraftvoller können Sie später mit der Ma­
schine fräsen.  

Die meisten Hersteller geben dazu die Aufnah­
meleistung der Maschine an.  Das ist  die Leistung, 
die der Motor dem Stromnetz entnimmt. Diese 
elektrische Energie wandelt der Motor anschlie­
ßend in eine mechanische E nergie um. Die Leis­
tung die später tatsächlich an der Frässpindel zur 
Verfügung steht, ist  allerdings um etwa 25 bis 
so % geringer und wird leider nur  von ganz weni­
gen Herstellern als so genannte Abgabeleistung 
angegeben. Wenn Sie also einen seriösen Ver­
gleich über die Motorleistung zweier Maschinen 
treffen möchten,  sol lten Sie in jedem Fall  auch die 
Abgabeleistungen miteinander vergleichen. 

Viele hochwertige Motoren verfügen aber noch 
über eine Reihe äußerst s innvoller Sicherheits­
und Komfortfunktionen.  Besonders nützlich ist 
der Sanftanlauf des Motors . Er  verhindert das Ver­
rutschen der Oberfräse auf dem Werkstück beim 
Einschalten des Motors . E in  echtes S icherheits­
Highlight ist auch ein elektronischer Schnell­
stopp, der den Motor samt Fräser binnen r bis 2 
Sekunden zum völligen Stillstand bringt. E inige 
Modelle sind auch mit einer Temperaturüber­
wachung ausgestattet, die den Motor bei zu  ho­
hen Temperaturen automatisch abschaltet. Die 
Maschine lässt sich danach erst dann wieder ein­
schalten,  wenn sich der Motor ausreichend abge­
kühlt hat. Eine Überlastung und Zerstörung des 
Motors ist somit ausgeschlossen.  

MODELL- U N D  TYPEN Ü BERS ICHT 

Normalwerweise ist der  Motor e i ne r  Oberfräse fest mit  

dem Fräskorb verbunden .  E i nge Herste l l e r  er lauben 

aber  d i e  Entnahme des Motors, um  i h n  auch fü r andere 

Zwecke e i n setzen zu können .  Verfügen d i e  Motoren 

ü ber e i n e  43 m m  Eu roha lsaufnahme (Pfe i l )  kön nen s ie 

p rob lem los i n  e inem Boh rständer betr ieben werden 

(mehr  I nfos dazu im  Kapite l :  Stat ionäres Fräsen ) .  

D ie F i rma  Bosch l iefert s e i n e  M u lt ifräse GM F1 400 mit  zwei u ntersch ied l i chen Fräskörben und  

e i nem Motorb lock. l n  Sekundensch ne l l e  kan n  der Motorblock be isp ie lsweise i n  den Tauchfräskorb 

e i ngesteckt werden und man gen i eßt a l l e  Vorzüge e i ne r  Oberfräse mit  Tauchfu n kt ion .  M üssen Sie 

jedoch Kanten bearbeiten oder e i n e  Z i nkenschab lone abfah ren ,  ist dafü r  ein n i eder iger G riff­

schwerpu n kt nahe der Grundplatte wesent l i ch besser geeignet . ln dem Fa l l  stecken Sie den Motor 

e i nfach in d i e  dafür vorgesehene " Kopie re i n he it" . Ebenfa l l s  den kbar ist, die Kopiere i n he it fest im  

Fräst isch zu i n stal l ie ren  und be i  Handbetr ieb n u r  den Motor zu wechse l n . 

9 
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Hochwertige Oberfräsen kön nen S i e  auch am Ansch l u sskabel erken nen .  E s  sol lte m i ndestens  

dre i besser noch v i e r  Meter lang se in und  mögl ichst aus  d ickem, b iegsamem und  e last ischem 

Gumm i  (rechts) se in und n icht aus e iner d ü nnen ,  harten und spröden Kunststoffu mmante l ung  

bestehen ( l i n ks) . 

In diesem Zusammenhang ist es auch sehr 
wichtig, die Kohlebürsten rechtzeitig bei Abnut­
zung zu wechseln .  Es gibt auch selbstabschal­
tende Kohlebürsten, die bei Erreichen einer 
Mindestlänge automatisch die Stromzufuhr un­
terbrechen.  Ganz wichtig ist  immer, beide Koh­
lenbürsten zu tauschen und nach dem Wechsel 
die Maschine einige Minuten im Leerlauf zu be­

treiben.  
Auch das Anschlusskabel sollten Sie vor dem 

Kauf einmal genauer unter die Lupe nehmen. Es 

sol l te nicht zu kurz sein und vor allem sollte das 
Material des Kabels keine Streifen auf der Werk­
stückfläche hinterlassen.  

E i n  Koh lebü rstentausch so l l te  schne l l  und  u n komp l i z iert mög l i ch se i n .  Bei e i n igen Masch i nen  muss dazu nur e i n  k l e i ne r  Sch rau bdeckel 

aus Kunststoff geöffnet werden und ansch l ießend lässt s ich die Koh lebü rste samt Fede r  e i nfach herausz iehen ( l i n ks) . Schwieriger ist das 

Ganze, wenn  erst das Motorgehäuse geöffnet werden muss .  Vor a l l em kann es se i n ,  dass S ie  dabe i mög l i cherweise d i e  He rste l l e rgarantie 

verl ieren !  

1 0  



MODELl- U N D  TYPENÜ BERS ICHT 

Die Schaltzentrale: Handgriffe, 
Ein/Aus-Schalter und Drehzahlvorwahl 

Entscheidend fur das Handling einer Oberfräse ist 
die Form der Griffe und die ergonomische Anord­
nung der Bedienelemente, die am häufigsten be­
nutzt werden. Dazu gehört vor allem die bequeme 
Bedienung des Ein/Aus-Schalters , ohne die Hand 
von den beiden Griffen nehmen zu müssen. Bei 
seitlichen runden Griffknöpfen, wie man sie häufig 
bei kleinen und mittleren Fräsen findet, ist das nicht 
so einfach möglich wie bei Fräsen mit so genannten 
Griffhörnchen und integriertem Schalter. Diese 
Schalter sind mit einer Sicherheitsfunktion gegen 
versehentliches Einschalten versehen . Sie können 
erst betätigt werden, wenn zuvor ein kleiner Knopf 
gedrückt und so die Einschaltsperre entriegelt wird. 
Leider kann ein solcher Schalter nicht mehr ohne 
weiteres Zubehör auf Dauerbetrieb gestellt werden. 
Soll die Oberfräse aber auch als Antriebsmotor fur 
einen Frästisch eingesetzt werden ,  sind Schalter, 
die schnell und unkompliziert aufDauerbetrieb ge­
stellt werden können ganz klar im Vorteil .  

Bei e i n igen Model l e n  mu ss zue rst der Ent riege l ungsknopf (1) gedrückt werden, bevor sich 

der  E i n/Aus-Schalter (2) betätigen l ässt. Das Feststel l e n  des Schalters (2) i st n u r  mit e i ne r  

Zusatzk l emme ( Fa. Wolfcraft) mögl i ch  (rechts). 

Hand l i che runde Gr iffknöpfe fi nden Sie vor Ein e infacher E in/Aus-Scha lter ist in der  Regel 

völ l ig ausre ichend , solange e r  sich bequem 

vom G riff aus bed ienen l ässt. Diese Schalter­

art fi ndet man vor a l l en  D i ngen be i  stark 

motor is ierten Oberfräse n ,  die oft stat ionär i n  

e i nem Fräst isch e i ngesetzt werden. l n  d iesen 

Fäl le n  muss e in prob l em loser Dauerbetr ieb 

des Schalters mög l i ch se i n .  

E i n e  für Oberfräsen e h e r  u ngewöhn l iche  

Gr iffvariante i st de r  Pistolengriff be i  Maschi­

nen der Fa. Festool. G riffkomfort u n d  E rgo­

nom ie  s i nd  aber ausgeze i chnet u nd  d i e  völ l i g  

u n komp l i z i e rte Sch alterbed i enung m it Arre­

t ie rungsknopf fü r  den  Dauerbetr ieb kennt 

fast jeder Ho l zwerker von se in e r  Bohr- oder 

Sch leifmasch i n e. 

a l l em be i  le ichten b i s  m ittelschweren M asch i n e n. 

1 1  
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Wenn Sie häufig Fräsarbeiten durchführen,  wie 
beispielsweise Freihandfräsen, Schriften- und Or­
namentefräsen oder auch Zinkenfräsen nach einer 
Schablone, dann müssen Sie die Maschine öfters 
ein- und ausschalten. Für diese Arbeiten ist ein gut 
erreichbarer und funktionierender Schalter uner­
lässlich. Im Frästisch benötigen Sie diesen Kom­
fort eher nicht. 

Dafür sollten Sie aber auf jeden Fall  darauf ach­
ten ,  dass ihre Fräse über eine stufenlose elektro­
nische Drehzahlregulierung verfügt. Denn das Ein­
stellen der Drehzahl ist  besonders dann wichtig, 
wenn Sie neben Holz auch noch andere Werkstoffe 
wie Aluminium, Plexiglas (Acrylglas) oder andere 
Kunststoffe bearbeiten möchten. Aber auch wenn 
Sie besonders große Fräser mit mehr als 30 mm 
Durchmesser einsetzen ,  müssen Sie unbedingt die 
Drehzahl verringern. Es  kann sogar sinnvoll sein 
besonders hartes Holz nicht mit der vollen Dreh­
zahl zu bearbeiten. Die Drehzahl wird bei fast allen 
Fräsen stufenlos über ein Drehrad am Motorge­
häuse eingestellt. Leider befinden sich meist nur 
einfache Ziffern auf dem Drehrad und man muss 
entweder in einem Diagramm auf dem Motorge-

häuse oder noch umständlicher in der Bedienungs­
anleitung nachschauen ,  welche Ziffer der passen­
den Drehzahl entspricht. Die meisten Maschinen 
lassen eine Drehzahlregulierung von ro.ooo bis 
24.000 U/min zu. Wobei kleinere Fräsen die gerin­
gere Leistung (Wattzahl) gerne mit höheren Dreh­
zahlen bis hin zu 32.ooo U/min kompensieren. 

Viele Oberfräsen werden heute mit einer aufWen­
digen Elektronik fur eine konstante, materialge­
rechte Drehzahl ausgesta�tet, die auch bei einem 
kräftigen Vorschub oder einem plötzlichen Ast im 
Werkstück nicht nachlässt. Bei dieser so genann­
ten Constant-Elektronic führt eine Elektronik dem 
Motor automatisch die Spannung zu, die er gerade 
zum Fräsen braucht. Fällt die Drehzahl aufgrund 
einer höhren Belastung beim Fräsen ab, wird das 
von einem Sensor registriert, mit der eingestellten 
Drehzahl verglichen und bei einer Abweichung 
über einen " Kraftnachschub" wieder ausgeglichen . 
Das Ganze geht so schnell , dass der Anwender da­
von gar nichts bemerkt, bis auf die Tatsache, dass 

er immer mit voller Leistung absolut sicher fräsen 
kann.  Achten Sie beim Kauf ihrer Oberfräse unbe­
dingt auf diese Constant-Electronic! 

Stärker motor is ierte Oberfräsen werden  in der 

Regel m i t  große n  G riffhörnchen ausgestattet , u m  

e ine bessere Kontro l l e  über  d i e  höhere Le istung zu 

erhalten .  

Testen S i e  vo r  dem Kauf  der  Oberfräse u n bed i ngt 

d i e  Leichtgängigkeit der H u bsäu l e n .  Bei e i n e r  

h ochwertigen Säu lenfü h ru ng  lässt s i ch der  M otor 

nach Lösen de r  Arret ie rung ganz le icht m it n u r  

e i n e r  H a n d  nach u nten d rücke n .  

Am Motorgehäuse befindet s ich e i n  Drehrad z u r  

E i nste l l u ng de r  Drehzah l .  E i n ige Herste l l e r  k leben 

solche Diagramme  auf das Gehäuse, auf denen man 

die zum Werkstoff, Fräserdu rchmesser und Fräser­

mater ia l  (HSS od . HM )  passende E i nste l l u ng  ablesen 

kann .  D iese Werte sol l ten S ie aber nur a l s  grobe An­

haltspunkte ansehen ,  da d i e  tatsäch l i che Drehzah l  

n u r  ü be r  e i n e  Probefräsung erm ittelt werden kan n .  

1 2  



Die Tiefenjustierung: Säulen-Feststeller 
und Revolveranschlag 

Über die beiden Hubsäulen lässt  sich der Motor 
nach unten bewegen.  Um ihn bei der erreichten 
Tiefe zu arretieren ,  wird der Säulen-Feststeller 
eingesetzt. Bei einigen Fräsen mit runden Griff­
knöpfen ist  einer der Knöpfe drehbar und fungiert 
so als Feststeller. Sehen beide Knöpfe gleich aus ,  
können Sie leider im Betrieb nicht  immer auf An­
hieb erkennen,  welcher der beiden Drehknöpfe 
denn nun der drehbare ist  (wie z. B .  bei  der klei­
nen DeWalt DW 614 od.  6 r s ) .  Daher finden Sie 
auch bei diesen Fräsen zunehmend so genannte 
Feststellhebel,  die vor einer der H ubsäulen ange­
bracht sind. Bei Fräsen mit Griffhörnchen ist das 
quasi schon Standard (Ausnahme die Festaal OF 
2200, s .  u . ) .  

Einige der Feststellhebel s i n d  zusätzlich m i t  ei­
ner Feder ausgestattet, die den Hebel nach Betäti­
gung wieder automatisch zurück in die Arretier­
position bringt. Doch Vorsicht: Diese Federn s ind 

Be i  v ie len Oberfräsen w i rd d i e  Frästiefe m i th i lfe e i nes 

Dreh knopfes arretiert . ln der Regel fu n kt ion ie rt das Auf­

und Zud rehen wie beim Wasserhah n .  Da S ie d i e  Tauch­

fu nkt ion be im Fräsen immer wieder e i nsetzen werden ,  

sol l ten S ie s i c h  mit  dem Mechan i smus so vertraut machen ,  

dass da s  Ganze später i n  F le isch und  B l u t  ü be rgeht .  

MODELL- U N D  TYPEN Ü BERS ICHT 

Nach  Z i ehen  des K l emmehebe ls kan n  das Motorgehäuse nach  u nten gedrückt werden ( l i n ks ) .  

Bei Erre ichen der  gewünschten Frästiefe w i rd der  Hebe l l osge lassen und  m i t  dem Daumen zur  

entgü lt igen Arret ierung etwas nachgedrückt ( rechts). 

Bei der Festool OF  2200 wird die Tiefenarretie rung ü be r  e i n  

Dreh rad am Ende des  G riffhörnchens vorgenommen .  Dabei 

w i rd das Motorgehäuse ü be r  eine ausgekl ügelte Mechan i k  

g le ichzeit ig auf be i den  H u bsäu len fest verr iegel t .  Le ider 

fun kt ion iert das Auf- und  Zud rehen n icht  nach dem Wasser­

hahn-Pr i nz ip ,  so dass man am Anfang schon ma l  falsch 

l i egen kan n - aber auch daran kan n  man s ich gewöhnen .  
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E ine e infache Frästiefene inste l l u ng ( l i n ks) besteht led ig l i ch aus  e i n em  Meta l l st ift und  e i ne r  

festen Skala am Masch i nengehäuse. D ie  aufwänd igeren Var ianten (rechts) b i eten zusätz l i ch  

d ie Mögl ichke it ,  den St ift m i t  e i nem Fei ne i nste l l rad Zehnte lm i l l imeter genau nachzuj u st i e ren. 

H i lfre ich ist es auch ,  wen n  man die Skala je nach e i ngespanntem Fräser zur Werkstückober­

fläche aufNu l l  e i nste l l en bzw. ab lesen kan n  (s. nächste Seite) . 

E i n ige Fräsen der F i rma Bosch 

besitzen e inen Revolveransch lag 

mit 8 festen Stufen in 3 m m  Ab­

ständen .  Ein solcher Revolveran­

sch lag lässt s i ch  zwar n icht  stu­

fen los e i nste l l en ,  dafü r  s ind d i e  

festen Stufen abe r  i d ea l ,  wen n  

man i n  mehr a ls  d re i  Sch ritten 

eine besonders t iefe Fräsung 

machen möchte. Denn p ro Fräs­

gang sol lte man n icht mehr  a ls  

5 bis 6 mm wegfräsen .  Wicht ig: 

Immer ü ber d ie  n ied r igste Stufe 

d ie  gewünschte Frästiefe e i nste l ­

len und dann den Revolveran­

sch lag auf d ie  höheren Stufen 

zu rückdrehen !  

oft nicht so stark, dass sie die Frästiefe tatsächlich 
zuverlässig festhalten. Deshalb ist  es wichtig mit 
dem Daumen den Hebel zusätzlich etwas fest zu 
drücken ( s .  Bi ld oben rechts ) ,  sonst kann es 
durchaus vorkommen,  dass sich der Fräsmotor 
durch Vibration wieder nach oben bewegt. Wenn 
deshalb beispielsweise eine Sc.hubkastennut an 
einem Ende 8 und am anderen Ende nur noch 7 
mm tief ausfällt und der Boden später nicht genau 
passt ,  ist das schon mehr als ärgerlich.  

In der Regel greift der Feststeller nur auf einer 
Hubsäule .  Das bedeutet, dass Sie nur dort von 
oben Druck ausüben dürfen,  sonst kann sich die 
F rästiefe minimal verändern . Je hochwertiger und 
präziser die Säulenführung gefertigt wurde umso 
geringer ist  dieses Risiko. Die beiden Festool 
Oberfräsen OF 1400 und OF 2200 besitzen aus 
diesem Grund eine Zentralklemmung, die auf 
beide Hubsäulen greift. Damit sind diese Fräsen 
extrem verwindungssteif, was gleichzeitig absolut 
präzise Frästiefen garantiert. 

Sol l  die F rästiefe auf einen ganz bestimmten 
Wert eingestellt werden,  benutzt man die am 
Motorgehäuse angebrachte Frästiefeneinstellung 
und den an der Fußplatte befestigten Revolveran­
schlag. Das Prinzip der F rästiefeneinstellung ist 
bei allen Modellen gleich: Ein Metallstift am Mo­
torgehäuse kann nach oben bzw. unten verscho­
ben und an einer bestimmten Stelle fixiert wer­
den.  Die F räse kann danach nur noch soweit nach 
unten gedrückt werden ,  bis der Stift auf den so 
genannten Revolveranschlag trifft. Der Revolver­
anschlag hat seinen Namen, weil er in seiner 
Form an die Trommel eines Revolvers erinnert. 
Die meisten Oberfräsen besitzen drei stufenlos 
einstel lbare Gewindestifte, die unabhängig vonei­
nander, mehr oder weniger tief in den Revolver­
anschlag hineingedreht werden können. Dadurch 
lassen sich gleich drei feste Tiefeneinstellungen 
vorwählen und bei Bedarf durch einfaches Drehen 
der "Trommel"  abrufen.  Da sich die Trommel bei 

einigen Modellen sehr leicht verdrehen lässt, ist  



es später in der Praxis extrem wichtig, dass Sie die 
Tiefeneinstellung immer mit dem niedrigsten 
Stift des Revolveranschlags vornehmen.  Denn 
sollte sich die Trommel einmal versehentl ich auf 
einen höhern Stift verdrehen,  haben sie in  diesem 
Fall nur zu wenig weggefräst und da kann man 
bekanntlich problemlos noch mal nachfräsen.  
Was hingegen einmal zuviel abgefräst wurde,  ist  
hoffnungslos verloren. 

Wen n  S ie  später nur  minimale Veränderungen 
an der eingestellten Frästiefe vornehmen möch­
ten ,  ist  eine Feineinstel lung des Metallst ifts e ine 
große Hilfe .  Damit  kan n  der Metal lstift i n  r / 1 0  

mm Schritten präzise nachj ustiert werden .  E i ­
n ige Oberfräsen verfügen zusätzlich ü b e r  eine 

Frästiefen-Nul lfunktion .  E ine  oft u nbeachtete 
aber sehr nützliche F unktion ,  mit der sich der 
Nul lpunkt der Mil l imeterskala genau zur  F räser-

Bei der  Festool OF  2200 kann  der  Meta l l st ift 

d i rekt an  den Revolveransch lag gekoppelt 

werden .  Dann lässt s ich der  Motorblock ü be r  

das  obere Dreh rad zehn te lm i l l imetergenau 

verste l l e n .  

MODELL- UND TYPEN ÜBERS ICHT 

So nutzen Sie die Frästiefen-Nul lfunktion 

1 .  Drücken Sie den Fräsmoto r 

nach u nten ,  b i s  de r  Fräser  

d ie  Werkstückobe rfläche 

berü h rt .  Sch ieben  S i e  den 

Meta l l st ift a ufd i e  t iefste 

Ste l l e  des Revo lve ran sch l ags 

( rote r l<re i s ) .  Den t ran spa ren ­

t en  Ska lenze ige r  ( rote r Pfe i l )  

genau  auf  d i e  Nul l  de r  S ka l a  

versch i ebe n .  Den  Meta l l st ift 

dabe i  n icht bewegen bzw. 

ve rste l l e n .  Dam it haben  S i e  

den  Frästiefen -N u l l pu n kt e i n ­

geste l l t ,  das  he ißt d i e  Tiefe ,  

be i  d e r  de r  Fräser  z u m  e rsten 

Ma l  d i e  We rkstückoberfläche 

berü h rt .  

2. Zie hen  S ie j etzt den  

Meta l l st ift nach  obe n .  Dabe i  

w i rd auch  der  Ska l enze iger 

nach oben  gezogen und ze igt 

au to m at isch an  de r  S ka l a  d i e  

späte re Frästiefe a n .  

3· M it d ieser  Fe i n e i n ste l l u ng 

können  S i e  d i e  Fräst iefe 

sogar be i  a rret ie rte r Säu l e n ­

k l em m u ng zeh nte l m i l l i ­

mete rgenau  nachj u st iere n .  
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länge u n d  Werkstückoberfläche einstel len lässt .  Frästiefen-Feineinstellungen 
Damit entfal len lästige Rechnereien , wenn sich Bei  der Feineinstel lung am Metal lstift muss  man 
der Skalenzeiger irgendwo in der M i tte der Skala normalerweise bei  j eder Betätigung auch die Ar-
befindet. retierung der Hubsäule lösen bzw. nachstellen. 

Frästiefe einstellen 

Wu rde  der  Fräser auf  d i e  Werk-

Stückoberfläche abgesen kt, 

kan n  man d i e  Frästiefe auch  

e i nfach m i t  Bohre rn e i n ste l l e n .  

Wo l l e n  S i e  z . B .  5 m m  tief 

fräsen, n ehmen  S ie e i n en  

5 m m  Boh re r  u n d  l egen I h n  

zwischen Meta l l st ift u n d  Revo l -

veran sch l ag. 

Bei der Freud FT 2200 ragt ein Gewindestab 

durch eine Hubsäu le  aus dem Gehäuse heraus .  

Darauf befi ndet s ich e i n  langer Dreh  griff, m i t  

dem s i c h  das  Gehäuse präz ise i n  der Höhe ver­

ste l l en  lässt. 

Das ist vor al lem bei großen und schweren Ober­
fräsen eine extrem lästige Angelegenheit .  Des­
halb statten viele Hersteller diese Maschinen mit 
einer Feineinstel lung aus, die direkt mit der 
Grundplatte gekoppelt ist .  Dabei lässt  sich das 
Motorgehäuse nach Lösen der Arretierung milli­
metergenau mit  einem Drehgri ff in der Höhe 
j u s tieren .  Vor al lem wenn diese Maschinen sta­
tionär unter einen Frästisch montiert werden, ist  
diese Feineinstel lung eine komfortable Sache.  
Trotzdem sol lten S ie  nie vergessen ,  nachdem Sie 
die richtige Frästiefe eingestellt haben auch den 
M otor auf der Hubsäule wieder fest zu arretie­
ren. Nur die Federkraft in den Hubsäulen reicht 

nicht aus .  

Die  Trend T1 1 i s t  e i n e  Oberfräse, d i e  e i n ige Besonderhe iten für den E i n satz i m  Frästisch b ietet. Neben 

e i n er großen Grundplattenöffnu ng i st das vor a l l em die Fräshöhene i nstel l u ng, die sowoh l  von oben ,  

a l s  auch von u nten d urch d i e  Grundplatte erfolgen kan n . Bei m  E i n satz i m  Fräst isch muss man s ich 

n icht mehr bücken ,  um die Fräserhöhe e i n zuste l l e n, sonder n  kan n das bequem ü ber der Tischfläche 

er led igen (mehr Infos im Kapite l :  Stat ionäres Fräsen ) .  



Die Grund- bzw. Fußplatte der Oberfräse 
mit Laufsohle 

Die meisten Grundplatten basieren auf einer 
Rundform. Damit man die Fräse aber besser an 
einer geraden Leiste vorbei führen kann ,  besitzen 
fast alle Modelle mindestens eine und einige auch 
zwei gerade Kanten .  Da die Standardgrundplatten 
aus Metall auf dem Werkstück Kratzer hinterlas­

sen würden, sind alle noch mal mit einer zusätzli­
chen dünnen Laufsohle aus Kunststoff oder Hart­
gewebe bzw. Hartpapier (z .B .  Pertinax) versehen.  
Im täglichen Gebrauch der Fräse erhält  die 
Laufsohle zwangsläufig auch Kratzer und sollte 
daher problemlos zu wechseln sein.  Bei  einigen 
Billigfräsen ist die Sohle allerdings nur  aufge­
klebt, so dass sich ein Wechsel sehr aufWändig 
gestaltet. Im Fachhandel gibt es aber auch für sol­
che Fälle selbstklebende dünne Gleitfolien.  

Bei der Bosch GMF 1 400 müssen S ie zuerst d i e  Laufsoh le aus Kunststoff absch rauben ,  um  größere 

Fräser (h i e r (/) 86 mm ! )  e inspannen zu können .  Da S ie dera rt große Fräser n u r  stationär  i n  e i nem 

Fräst isch betre i ben d ü rfen, benötigen S ie  d i e  Kunststoffsoh le sowieso n icht . Fü r  den späteren 

Handbtr ieb ist die Soh le auch sch ne l l  wieder mit vier Schrauben mont iert .  

MODEll- U N D  TYPEN ÜBERS ICHT 

Es b l e i bt n icht aus, dass d i e  Laufsoh l e  i rgend­

wan n  e inma l  so v ie le Kratzer aufweist, dass s ie 

u n bed ingt gewechselt werden muss. Den n  

so lche Kratzer h i nterlassen auch auf d e r  Werk­

stückaberfläche häss l i che Spuren .  G le i chzeit ig 

verr ingern s ich m i t  jedem Kratzer auch d i e  

G l e ite igenschaften der  Soh le .  

1 7  
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Z u r  Festool OF 2200 g ibt e s  e i ne  

Re i he untersch ied l i cher Grund­

p latten ,  d i e  S ie je nach Fräser­

größe oder Anwedungszweck 

völ l ig werkzeuglos in Sekunden­

sch ne l l e  wechse ln können .  

Wenn  S ie vorhaben d i e  Oberfräse 

auch im Fräst isch m i t  großen 

Abplattfräsern zu betre i ben ,  sol l ­

t e n  S i e  i n  jedem Fal l  d i e  Fräser­

öffnung in der Grundp latte ge­

nauer u nter die Lupe nehmen .  

Passt später der Wunschfräser 

n icht d u rch d i e  Grundp latte , ist 

das schon seh r  ärger l i ch .  Es 

kan n  aber auch sei n, dass der  

Herste l l e r  fü r se in  Model l e i nen 

maxima len Fräserdu rchmesser 

angi bt, den S ie  n icht ü bersch re i ­

ten  d ü rfen !  

Bei e iner großen Fräseröffnung  

de r  Grundp latte i s t  d i e  Gefah r  

s eh r  groß, dass d i e  Masch i n e  

se i t l i ch i n  d i e  Öffnu ng abk i ppt. 

Dabei wird d i e  Ho lzkante dann  

zu t ief e i ngefräst und muss 

m ühsam ausgefiickt werden .  

Eine verschraubte Laufsohle hat  aber noch ei­
nen weiteren ganz entscheidenden Vorteil: In  den 
Gewindebohrungen können Sie auch eine selbst­
gestaltete Grundplatte aus Acrylglas mit einer 

kleineren Fräseröffnung befestigen.  Diese wäre 
dann durchsichtig und würde z. B. beim Schrif­
ten- und Ornamentefräsen �ine bessere Sicht auf 
Fräser und Werkstückoberfläche zulassen. 

Zusätzlich zu den kleinen Bohrungen für die 
Laufsohle sollten sich in der Grundplatte auch 
noch zwei bis drei größere Gewindebohrungen 
(M s -6)  befinden. Mithilfe dieser Bohrungen lässt 
sich die Maschine später problemlos unter einen 
F rästisch montieren.  

Jede Grundplatte hat eine mehr oder weniger 
große Öffnung für den Fräser. Starke Oberfräsen 
können größere Fräser aufnehmen und haben 
daher auch eine größere Öffnung in der Grund­
platte . Das ist zwar ideal, wenn Sie die Oberfräse 
stationär im Frästisch mit einem großen Abplatt­
fräser einsetzen,  hat aber Nachteile beim Kanten­
fräsen mit einem kleinen Abrundfräser. Hier bie­
ten kleinere Öffnungen eine bessere Führung und 
mehr Auflagefläche der Oberfräse.  Aus diesem 
Grund gibt es bei einigen Herstellern austausch­
bare Laufsohlen als Zubehör. Es  ist  aber wirklich 
keine Hexerei sich eine solche Laufsohle selbst 
herzustel len.  

Vor dem Kauf ihrer Oberfräse sollten Sie die 
Laufsohle in jedem Fall auch auf Planheit und ei­
nen geraden Verlauf untersuchen. Denn nichts ist 
ärgerlicher als eine kippelige Fräse augrund einer 
ungenau gefertigten Laufsohle.  



Die Werkzeugaufnahme: Spannzange mit 
Überwurfmutter und Spindelarretierung 

Das Wichtigste bei einer Oberfräse sind die ein­
gesetzten Fräser. Damit die Fräser bei den enor­
men Fliehkräften - wir fräsen immerhin mit  etwa 
24.000 U/min - auch sicher festgehalten werden,  
wird an die Werkzeugaufnahme bzw. Befestigung 
der Fräser besonders hohe Ansprüche gestellt. 
Aus diesem Grund besteht die Werkzeugaufnah­
me aus zwei Elementen :  der Überwurfmutter und 
der Spannzange. Beide Teile befinden sich unter­
halb des Motors in der so genannten Frässpindel 
oder MotorspindeL 

Die Spannzange ist eine runde, konisch zulau­
fende und mehrfach geschlitzte Hülse ,  die zuerst 

fest in die Überwurfmutter eingesteckt werden 
muss, bevor beides auf die Frässpindel gedreht 

wird . Ist die Span nzange nicht hörbar in die Über­
wurfmutter eingerastet, wird sie beim Lösen der 
Mutter nicht gleichzeitig mit aus der Frässpindel 
herausgezogen,  sondern lässt sich dann nur noch 
mit Gewalt und einer Zange am Fräser herauszie­
hen. Da Sie bei einigen Herstellern Spannzange 

MODELL- U N D  TYPEN Ü BERS ICHT 

Dieser Metal lsch i eber arretiert d i e  Motorsp inde l  nachdem er m i t  dem F inger nach u nten gedrückt 

wurde .  j etzt kan n  die Ü berwurfm utter mit n ur e i nem Mau lsch l üsse l gelöst werde n .  I st die Spann­

zange fest i n  d i e  Ü berwurfmutter e i ngekl ickt, erg ibt s i c h  s chon  nach  wen igen U mdrehungen e i n  

zweiter Widerstand .  Erst wen n  auch  d ieser m i t  dem Mau l sch l ü sse l  gelöst wurde, l ässt s i c h  der 

Fräser herausnehmen! 

Diese Spannzangenart muss zuerst fest i n  d i e  

Überwurfmutter e ingek l ickt werde n ,  bevor 

beides zusammen auf d i e  Motorsp inde l  gedreht 

wird . 

Bei ganz wen igen Oberfräsen benötigen S ie  heut- Wicke l n  S ie etwas Schaumstoff und  Klebeband 

zutage noch zwei Mau lsch l ü sse l  zum Fräserwech- u m  den Gr iff des  Mau lsch l üsse ls ,  dami t  er  beim 

se i .  Wen n  S ie  oft d i e  Fräser wechse l n  m üssen ,  kann Fräserwechsel d i e  Führungssäu len  n icht  beschä-

das auf Dauer sehr u mständ l ich sei n .  Damit S ie d igt . 

aber auch h i er wissen ,  i n  welche R ichtung S ie den 

Sch l üsse l z um Öffnen bewegen müssen ,  h i lft fol -

gender M erksatz: So wie ich lauf- so geh  ich aufl 
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D i e  Festoo l Oberfräsen OF 1 400 und  OF  2200 s i n d  d i e  e i nzigen Masch i n en ,  d i e  i n  d i e  Sp inde l ­

blockierung auch e i ne  Ratschenfu n kt ion e i ngebaut haben (vergle ich bar m i t  e i nem Radmutter­

sch l ü ssel mit Ratsche) . Dank d ieser Fu n kt ion muss der Mau lsch l ü sse ls ke i n  e i nziges Ma l  mehr 

umgesetzt werden . 

Hochwert ige Spannzangen ( I i .  und  m i . ) s i nd  m i n destens  6 fach gesch l itzt und  länger a l s  d i e  

e infachen Mode l l e  (re .) . S ie legen s ich dadurch auch  präziser u m  den Fräserschaft und  ha lten 

ihn besser fest. 
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Festsitzende Spannzange 

E i n e  Span nzange ,  d i e  n icht i n  d ie Ü be rwu rf­

m utte r e i ngek l i ckt werden  kan n ,  w i rd be im 

Lösen  auch  n icht automat isch m it au s  de r  Fräs­

sp i nde l  h e ra u sgezogen .  ln d iesem Fa l l  m uss 

zuerst d ie Ü berwu rfm utte r gut gelockert (Ii . )  

u nd  ansch l ießend m it d em  Mau l sch l ü sse l  vor­

s icht ig gegen d i e  M utte r gesch l agen werden  

( re . ) .  Dabe i  sp ri ngt d i e  kon i sche S pa n nzange 

au s  de r  Sp i nde l  h e ra u s  u n d  de r  Fräse r  l ässt s ich  

beq uem entne h m e n .  Auf ke i n e n  Fa l l  d ü rfen S i e  

den  Fräser m it e i n e r  Zange und  rohe r  Gewalt 

h e ra u sz i ehen !  

und Überwurfmutter sowohl i m  S e t  (also fertig 
eingerastet) , als auch einzeln kaufen können, 
müssen Sie hierauf besonders achten.  Ich werde 
im Kapitel über die Fräswerkzeuge aber noch ein­

mal detaill iert auf die verschiedenen Spannzan­
gen eingehen.  Kommen wir aber zum Schluss 
noch zur Frässpindelarretierung, auch einfach 
Spindelarretierung genannt. Diese Motorarretie­
rung, die meist mit einem Knopf oberhalb der 
Spannzange betätigt wird , macht den Fräser­
wechsel mit nur einem Maulschlüssel möglich. 

Besonders ältere M odelle verfügen noch nicht 
über diesen schnellen und unkomplizierten Werk­
zeugwechsel .  Hier werden oft zwei Schlüssel oder 
ein zusätzlicher dünner Metallstift zur Spindelar­
retierung benötigt. 

Beim Fräserwechsel sollten Sie vor allem darauf 
achten,  dass Sie den Maulschlüssel  beim Öffnen 
der Überwurfmutter nicht gegen die Führungs­
säulen stoßen.  Dadurch können Kerben an den 
Säulen entstehen,  die später das Eintauchen der 
Oberfräse erschweren.  



Die Absaugmöglichkeiten bei einer 
Oberfräse 

Die Absaugung der Späne i s t  nicht nur gut für  
ihre eigene Gesundheit, sondern s ie  beinflusst  
auch maßgeblich das Fräsergebnis  und die  
Standzeit der Fräser. Denn wenn Späne beispiels­
weise nicht vernünftig aus einer Nut heraus­
gesaugt werden,  lässt  sich die Fräse nur  noch 
mühsam nach vorne schieben.  Ist  die Vorschub­
geschwindigkeit aber zu gering, entwickeln s ich 
schnell  hohe Temperaturen in  der Nut und an 
den Fräserschneiden . Dadurch verklebt der Frä­
ser noch schnel ler  mit Staub und Spänen und is t  
bereits nach kurzer Zei t  s tumpf oder  so überhitzt,  
dass man ihn wegwerfen muss. Gleichzeitig 
kann es durch die enorme Hitzeentwicklung zu  
dunklen Brandspuren im Holz  kommen.  Daher 
sollten Sie die Oberfräse möglichst immer mit 
einer Staubabsaugung und einem leistungsfahi­
gen Werkstattsauger betreiben.  

H ier gehts r icht ig eng zu .  M i t  e i ngespanntem 

Fräser lässt s ich d i e  Absaugung ü berhaupt n i cht  

mont iere n .  Das Ganze ist w i rk l i ch  nur  etwas fü r 

Fei n  motori ker. 

MODELL- U N D  TYPEN ÜBERS ICHT 

E i n e  wirk l i ch gen ia l e  Absaugfü h rung  b ietet d i e  DeWalt Oberfräse DW 62 1  ( l i n ks ) .  Das große 

Roh r  der rechten H u bsäu le d ient  auch gle ichze it ig als Absaugroh r. Damit entfa l l en  zusätz l iche 

Kunststoffroh re am Masch i nengehäuse wie be im rechten Mode l l .  Aber auch d i e  Per les OFgE 

b ietet z um indest die bessere Absaugfü h rung  nach obe n .  

Diese Absaugung besitzt e i n  k le ines Sch iebefenster (Pfe i l ) .  Wird der  Sch ieber geöffnet kan n s ie 

auch bei e i ngespanntem Fräser noch bequem aufgesteckt und  ohne Werkzeug e infach m itte l s  

Hebe l  an der  G rundpl atte fix iert werden .  Danach w i rd der  Sch ieber wieder gesch lossen und  

sorgt so fü r seh r  gute Absaugwerte. 
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E in ige Herste l l e r  versuchen d i e  Absau­

gung du rch s i nnvo l l e  Zusatzte i l e  zu op­

t im ieren .  Wen n  S ie z .B .  e inen Fal z  fräsen ,  

werden d i e  Späne mehr  se i t l i ch ausge­

worfen .  D ie Absaugung von oben ist i n  

d iesem Fa l l  n icht s o  effektiv. Desha l b  

stattet d i e  F i rma Festoo l be isp ie lsweise 

i h ren  Para l l e lansch lag mi t  e i nem 

Sch lauchansch l uss aus, u m  d i e  Späne 

seit l ich abzusaugen (oben ) .  Auch beim 

Kantenfräsen mi t  e i nem Abrundfräser 

m i t  Kuge l lager werden die Späne mehr  

seit l ich ausgeworfen .  E i n  d rehbares, 

ha lbkre i sförm iges H ütchen sorgt dafü r, 

dass d i e  Späne i n  der  oberen Absaugung 

landen und  n icht se i t l i ch he rausgesch l eu ­

dert werden ( rechts) . 
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Leider ist  die Absaugführung nicht  be i  allen Ober­
fräsen optimal gelöst,  so dass es in manchen Fäl­
len eher hinderlich sein kann mit Absaugschlauch 
zu arbeiten .  Am besten ist  eine Schlauchführung, 

die seitlich am M otorgehäuse direkt nach oben 
verläuft. Dort befindet sich in der Regel auch das 
Stromkabel und man kann . beides (Kabel und 
Schlauch) bequem beim Fräsen über die Schulter 
legen und hinter dem Rücken weiter nach unten 
auf den Boden führen.  So kan n nichts mehr an 
Zwingen oder Zubehör hängen bleiben oder von 
einem laufenden Fräser beschädigt werden.  

Besonders häufig werden Sie die Absaugung 
einsetzen, wenn Sie keine lästigen Plastikteile 
mehr umständlich an die Fräse montieren müs­
sen.  Und richtig nervig wird es ,  wenn der Fräser­
wechsel durch die engen Plastikteile zur absolu­
ten Qual wird . Insofern sind Oberfräsen mit fest 
eingebauter Absaugführung ganz klar im Vorteil .  

Die Geometrie eines Fräser ist so ausgelegt, 
dass die Späne immer zügig seitlich aus den Span­
lücken des F räsers heraus fliegen können. Fräsen 
Sie mitten auf der Holzfläche beispielsweise eine 

Nut oder ein Profil ,  arbeitet die standardmäßige 
über dem F räser angeordnete Absaugung noch 
recht effektiv. Denn trotz seitlichem Auswurfkön­
nen die Späne noch relativ gut abgesaugt werden.  
Fräsen Sie hingegen an den Holzkanten einen 
Falz oder ein Profil wirft der Fräser die Späne seit­
lich unter der Grundplatte heraus auf den Werk­
stattboden. Aus diesem Grund bieten einige Her­
steller ausgeklügelte Zusatzteile an, um auch 
beim Kantenfräsen eine optimale Absaugung zu 
gewährleisten .  

Wen n  S ie  Absaugsch lauch und  Stromkabel immer  ü be r  d i e  

Schu lter legen u nd  h i nter dem Rücken weiter b i s  z um Boden 

füh re n ,  ist be ides aus  dem Gefah renbereich des Fräsers 

heraus .  



Aufbewahrung: l<offer & Co. 

0 bwohl die Oberfräse sicher nicht zu  den 
Maschinen gehört, die man oft mobil  
bzw. außerhalb der Werkstatt einsetzt, 

werden sie in der Regel mit unterschiedlichem 
Zubehör in einem Koffer angeboten.  Dabei vari­
iert die Qualität der Koffer doch erheblich, so dass 
es manchmal sinnvoller und praktischer sein 
kann,  wenn Sie sich selbst einen kleinen Werk­
zeugseilrank für Oberfräse,  Fräsersammlung und 
Zubehör herstellen. Viele namhafte Hersteller set­
zen als Kofferlösung auch gerne die praktischen 
Systainerboxen der Fa.  Tanos ein (oben rechts ) .  
Dort i s t  dann d i e  Maschine u n d  d a s  gesamte Zu­
behör übersichtlich und sofort griffbereit unter­
gebracht. 

Apropos Zubehör: Je teurer die Maschine um 
so hochwertiger ist meist auch das Zubehör, aber 
leider gehört dann vieles nicht mehr zum Liefer­
umfang und muss in der Regel extra zugekauft 

werden. Eine ausführliche Beschreibung des 
wichtigsten Zubehörs und dessen Qualitätsmerk­
male finden Sie im 4· Kapitel des Buches.  

MODELL- U N D  TYPEN Ü BERS ICHT 

Die Bosch POF 1 400 wird mit  

re ichhalt igem Zubehör gut ver­

packt i n  e i nem Kunststoffkoffer 

ge l iefert, der  auch noch P latz fü r 

sechs Fräser b ietet. Vorb i l d l ich i st 

vor a l l em d i e  werkzeuglos wech ­

se l bare Kopierhü l se  und  d ie d re i  

m itge l i eferten Spannzangengrö-

4 ßen (6, 8 mm  und  1 /4 Zol l ) .  Den 

an s ich guten Gesamte i nd ruck 

der Masch i ne  trüben a l l e rd i ngs 

die eher besche idene Qua l ität von 

Para l l e lansch lag, Füh ru ngsro l l e  

und  Zi rke l sp itze. E i ne  Zumutung 

i s t  jedoch der dünne Gabelsch lüs­

se l  aus B l ech, den S i e  u n bed i ngt 

d u rch e i nen  hochwert igen Mau l ­

sch l ü sse l  ersetzen sol l te n .  
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C h eckliste: Au sstattu ng von 
H ando berfräse u nd Zubehör 

D m i n d .  goo Watt Aufnahme l e i stu ng 

D e rgonom ische u n d  l e ichte Bed i e n u ng  

D geri nges Masch i n engewicht 

D Sp i nde l a rret ie ru ng bzw. Sp i nde l stopp  

D meh rstufige r  Revo lveransch l ag 

D Tiefenfe i n e i n ste l l u ng m it N u l l fu n kt ion 

D Drehza h l regu l i eru ng m it Constant- E i e ktro n i k  

D Sanfta n l auf  m it Tem pe ratu rkontro l l e  

D S icherhe its-Sch ne l l - B remse  

D Ansch l u ss fü r d i e  S panabsaugu ng 

D werkstückschonende, a u swechse l bare Laufsoh l e  

D u mfangre iches  S pan nzangensort iment  

D sp ie l fre ie  u n d  l e ichte F ü h ru n g  de r  H u bsäu l e n  

D e i n facher  Wechse l  d e r Koh l e b ü rsten 

D u nte rsch i ed l i che Kop ie rh ü l sengrößen 

D Para l l e l a n sc h l ag m it Fe i n e i n ste l l u ng 

D passende  F ü h ru n gssch i ene  

D kom pati be l  z u m  Zubehör  von Drittan b i etern 

D umfangre iches  Zu behörangebot des He rste l l e rs 

D Service u n d  Ga ranti e l e i st u ngen  des  He rste l l e rs 

Der Fräser des Gewindefräsgerätes de r  Fa. 

Bea l l lässt s ich nur in e i ne r  1 /4 Zol l  Spann­

zange betre iben .  

Fü r  das Z i n kenfräsgerät der  Fa .  Le igh benö­

t igen S ie  e ine Kop ierh ü l se m i t  1 1 ,1 1 mm 

Durchmesser. 

Welche Oberfräse passt z u  m ir? 

B evor S ie  j etzt eine Fräse kaufen ,  sollten 
Sie anband einer Checkliste die An­
sprüche, die Sie speziell an Ihre Maschine 

stel len genau festlege n .  Wenn Sie beispielsweise 
viele geschwungene und geschweifte Holzteile 
bearbeiten möchten , muss die Fräse über ausrei­
chend viele Kopierhülsen in verschiedenen 
Durchmessern verfügen. Wenn Sie vorhaben,  
Möbelverbindungen wie beispielsweise Dübel­
oder Zinkenverbindungen mit der Oberfräse 
herzuste l len ,  sol l te der Hersteller auch die pas­
senden Schablonen und Geräte dafür l iefern 
können.  Zumindest  sol l te es möglich sein ,  ihre 
Wunschfräse zusammen mit Zubehör von Drit­
tanbietern zu nutzen.  Denn es ist  später mehr 
als  ärgerl ich ,  wenn Ihre Fräse beispielsweise 
nicht zusammen mit  dem Zinkenfräsgerät der 
Fa .  Leigh funktioniert, nur weil dafür kein pas­
sender Adapter für die Führungshülse angebo­
ten wird. 

Treffen Sie Ihre Wahl aber nur, wenn Sie auch 
die Gelegenheit hatten die Fräse in die Hand zu 
nehmen. So können Sie schnell feststellen, ob die 
Bedienelemente für Sie gut erreichbar und mit 
wenigen Handgriffen eingestellt sind.  Prüfen Sie 
vor allen Dingen die Leichtgängigkeit der Füh­
rungssäulen. Am besten ist natürlich einen Fräser 
in  die Maschine zu spannen und an einem Stück 
Hartholz eine Probefräsung durchzuführen . Die­
se M öglichkeit bieten Fachhändler - wenn über­
haupt - nur auf speziellen Hausmessen an. Aber 
auch im Internet, in  so genannten "Holzwerker­
Fore n " ,  trifft man schnell  auf Gleichgesinnte,  die 
einem die "Wunschfräse" gerne bei einem Besuch 

in  der Werkstatt vorführen. Leider kann natürlich 
auch das nicht vor Materialfehlern schützen.  Da­
her sind umfassende Garantieleistungen und per­
fekter Service immer noch der beste Investitions­
schutz für Ihre neue Maschine.  



MODELL- U N D  TYPEN ÜBERS ICHT 

l<antenfräsen - die handliche Ergänzung zur Tauchfräse 

D iese Spezialfräsen sind eigentlich auf die torgehäuse einfach eingesteckt wird . Mithilfe ei-
optimale Bearbeitung von Holz- und ner Rändelschraube lässt sich das Motorgehäuse 

Kunststoffi<anten ausgelegt. Da beim im Fräskorb sehr genau verstellen , so dass der 
Kantenfräsen Wattzahl und Leistung weniger im eingespannte Fräser mehr oder  weniger weit aus  
Vordergrund stehen als geringes Gewicht und dem Fräskorb herausragt. Der Motor samt Ge-
perfektes ,  ausgewogenes Handling, ist  die Form häuse ist  so ausgelegt, dass man ihn bequem mit 
dieser Fräsen völlig anders als bei herkömmlichen einer Hand halten und präzise an nahezu j eder 
Handoberfräsen . Kantenform vorbeiführen kann .  Wen n  es ums 

Diese Fräsen besitzen keine Tauchfunktion ,  Abrunden,  Fasen und B ündigfräsen von Kanten 
sondern einen kleinen Fräskorb , in  den das Mo- geht, sind diese extrem leichten Fräsen gegenüber 

Besonders be im  Abrunden von Kanten ist d ie 

hand l i che und extrem le i chte Bauweise e i n  

großer Vorte i l .  

Z um  Fräserwechsel sol lte man  

d e n  Motor a u s  d em Fräskorb 

nehmen .  Dank Sp inde larret ie­

rung (roter Knopf) ist der Wech­

se l  i m  Handumdrehen er led igt 

( l i n kes B i l d ) .  

Wi rd der Spann hebel des  Fräs­

korbs gelöst, lässt sich der Motor 

samt Fräser ü be r  eine Rände l ­

schraube präz ise i n  der  Höhe 

verste l l en  (rechtes B i l d ) .  

Auch Falzen und  N uten i s t  m it e i ne r  Kanten ­

fräse und  dem m itge l i eferte n  Para l l e lansch lag 

kei n  P rob l em .  

E i ne  v iereckige G rundp latte des Fräskorbs b ietet 

enorme Vorte i l e .  So lässt s ich d i e  Kantenfräse 

p räzise an e i ne r  Ho lz le i ste ent lang füh ren .  Auch 

das E i ntauchen des Fräsers ü ber die Grundp lat­

ten kante ist dad u rch prob lem los mögl i ch .  
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Vor a l l em be im  Fräsen von 

Schriften ist die hand l iche Form 

und die gute Sicht auf den Fräser 

e i n  ganz großer Vorte i l  gegenü­

be r  herkömml ichen Oberfräsen .  

Sogar das E i n lassen von k le i nen 

Besch lägen oder Scharn ieren 

können S ie ,  aufgrund der hervor­

ragenden Sicht auf den Fräser, 

e infach nach An riss ausfü h re n .  
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allen anderen Oberfräsen im Vorteil .  Einige Mo­
delle werden mit verschiedenen Vorsätzen und 
Anbauteilen geliefert, mit denen auch die Bear­
beitung von schrägen Kanten oder das Nuten und 
Falzen problemlos möglich ist. Aufgrund der ge­
ringen Bauhöhe und Grundfläche der Maschinen 
sind die Kantenfräsen aber .auch in engen Zwi­
schenräumen,  bei fil igranen Einlegearbeiten oder 
auch beim F räsen von Schriften oftmals die bes­
sere Alternative als ihre großen Oberfräsen­
kollegen.  Daher stellen Kantenfräsen auch eine 

s innvolle E rgänzung zu den leistungsfahigeren 
Tauchfräsen dar. 

Beim Kauf sollten Sie auf jeden Fall auf eine 6 
m m ,  6 , 3 5  mm (für 1 /4  Zoll Fräser) und 8 mm 
Spannzange achten und ein Modell mit vierecki­
ger Grundplatte bevorzugen. Ein schrägstellbarer 
F räskorb kann in  bestimmten Situationen sicher 
hi lfreich sein, ist  aber kein absolutes Muss. Auf 
j eden Fall  macht es richtig Spaß mit diesen klei­
nen, wendigen Fräsen zu arbeiten.  

Die Freud FT 1 ooo w i rd komp l ett m it Tauchfräs­

korb und  d re i  versch iedenen Kantenvorsätzen 

ge l iefe rt .  Der Motor lässt sich dank 43 mm Euro­

ha ls  auch i n  e inem Boh rständer  betre i ben . Der 

Schwerpun kt des längeren Stabmotor wi rkt a l l e r­

d i ngs etwas u n hand l i cher  a ls  be i k lass ischen 

Kantenfräsen (oben ) .  
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Richtig fräsen Schritt fü r Schritt 

i . """""'" � 
""'''"" 

. 

Arbeitsschritte 
ab Seite 28 

® ···� ····�"'" 

Führung der Oberfräse 
ab Seite 34 

Fräsfehler 
ab Seite 32 

R ICHTIG FRÄSEN SCH RITT FÜR  SCH RITT 

Vorschubgeschwindigkeit 
ab Seite 33 
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Die ersten vier Arbeitsschritte 

S teilen Sie Ihre " nackte" Maschine - also 
ohne j egliches Zubehör - einfach mal auf die 
Werkbank. Lösen Sie den Drehgriff-Feststel­

ler, um den M otor nach unten drücken zu können. 
Fassen Sie die Fräse an beiden Griffen an und be­
wegen Sie das Motorgehäuse auf und ab. Sie wer­
den wahrscheinlich lachen , wenn ich Ihnen j etzt 
sage, dass Sie gerade das gesamte Geheimnis ei­
ner Oberfräse entdeckt haben. Denn mehr können 
Sie mit einer - wohlgemerkt " nackten" - Oberfrä­
se nicht anstellen. Erst das Zusammenspiel von 
eingespanntem Fräser und eingesetztem Füh­
rungsmittel ,  macht aus einer Oberfräse das viel­
seitigste Elektrowerkzeug, das es gibt. 

Bei al len E i nste l l arbeiten muss die Masch i ne  zunächst u n bed i ngt vom Stromnetz getrennt  werden .  

Danach ü berprüfen S ie  zuerst, ob d i e  Spannzange au ch  fest i n  d i e  Ü berwurfmutter e i ngerastet ist . 

Säubern S ie d i e  Spannzange wenn  nötig m i t  e i ner Rundbürste und drehen S ie  s ie danach wieder 

auf d i e  Sp inde l, aber n icht zu fest, sonst quetschen S ie  d i e  Span nzange zusammen und  es lässt s ich 

kei n  Fräser mehr e i n stecken .  

D i e  Vielzahl dieser Zubehörteile und natürlich 
das hochtourige Geräusch einer laufenden Ober­
fräse flöst gerade dem Anfänger ein wenig Angst 
ein. Deswegen ist es ganz wichtig zu Beginn die 
Oberfräse auch ohne j egliches mitgelieferte Zube­
hör einzusetzen.  Auch den Revolveranschlag und 
die Tiefenj ustierung sollten Sie am Anfang einmal 
außer Acht lassen.  Denn damit Sie das "Fräsfie­
ber" auch wirklich packt,  benötigen Sie nichts 
weiter als die " nackte" Oberfräse und einen Frä­
ser mit einem darunter laufenden Kugellager. Das 
Kugellager dient dabei als Führung und "tastet" 
beim Fräsen die Holzkante ab.  Es  muss also kein 
weiteres kompliziertes Führungsmittel ,  wie z . B .  
Parallelanschlag, Kopierhülse oder Führungs­
schiene samt Adapter an die Oberfräse montiert 
werden.  Deshalb eignen sich diese so genannten 
Kantenfräser hervorragend für den Einsteiger, der 
seine ersten Fräsversuche unternimmt. Und ich 
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Stecken S i e  nun den Abrundfräser m i t  Kuge l lager (auch Vierte l stabfräser genan nt) so t ief wie 

mög l i ch  i n  d i e  Spannzange (s .  Kasten :  S icherhe i ts h i nwe i s ) .  Drücken S ie  den grünen Knopf, um 

d i e  Frässp i nde l  zu  arret i ere n .  Un ter Umständen m üssen S ie  dazu  d i e  Frässp inde l  e i n  wen ig dre­

hen, dam it der Meta l l st ift e i nrasten kan n .  ln dem Sie d i e  Überwurfmutter m itte ls Mau lsch l ü ssel 

nach rechts drehen, wird die mehrfach gesch l itzte und konisch zu laufende Spannzange in d i e  

Frässp i nde l  gedrückt .  Dadurch l egt s i e  s i ch fest u m  den Fräserschaft. Sel bstverständ l ich so l l  d ie  

Ü berwurfmutter fest angezogen werden, aber denken S ie  trotzdem an folgenden Satz: "Nach zu 

fest - kommt kaputt! "  



verspreche Ihnen,  Sie werden erstaunt sein,  wie 
einfach die Bedienung einer Oberfräse ist. 

In  den ersten beiden Schritten geht es zunächst 
nur darum,  den Fräser einzuspannen, die Fräs­
tiefe einzustellen und zum Schluss kurz die ein­
gestellte Drehzahl zu überprüfen.  Egal was und 
womit Sie fräsen,  diese Prozedur steht immer am 
Anfang Ihrer Fräsung. 

Im nächsten Schritt müssen Sie dafür sorgen ,  
dass  Ihr  Werkstück sicher festgespannt wird. 
Denn nur so können Sie die Oberfräse sicher mit 
beiden Händen am Werkstück entlang führen. 
Und wer beide Hände an der Maschine hat, kann 
sich unmöglich in die Finger fräsen!  Gewöhnen 
Sie sich daher an,  die Oberfräse immer mit beiden 

R ICHTIG FRÄSEN SCH R ITI FÜR SCH R ITI 

Händen zu führen und missbrauchen Sie ihre Zum E i n ste l l e n  de r  Frästiefe, stel l e n  S i e  d ie M asch i n e  am besten auf den Kopf. Lösen S ie  dann  

Hände niemals als Zwingenersatz . den  Drehgriff- Festste l le r, u m  d i e  Fußp latte nach u nten d rücken zu können .  E i ne  ku rze Holz­

l e iste, d i e  ü be r  d ie Öffn u ng de r  Fußp latte ge legt wi rd d ient  dazu ,  d i e  abgerundete Schne ide 

des Fräsers exakt auf das N iveau der  Fußplatte e inzuste l l e n .  Danach den Drehgriff wieder fest­

z i ehe n ,  um d i e  Frästiefe zu a rret i e re n .  

Wich tiger Sic h erh eitsh inweis 

Wie t ief der  Fräser i n  d i e  S pan nzange 

gesteckt werden  m uss ,  kön nen  S i e  h ie r  

sehr  deu t l i c h  sehen .  A l s  Fau strege l g i l t :  so 

t iefwie mögl ich , aber  m i n d esten s  so t ief, 

dass der  Schaft des Fräsers ,  d i e  gesamte 

Länge der Span nzange a u sfü l l t ( m i n d .  3/4 

der Schaftlänge) .  N u r  d a n n  ist e i n  v i b ra­

t ion sfre ie r, exakte r 

Rund l a uf  des  Fräsers 

ga rant ie rt ,  o h ne  d i e  

Span nzange zu  be­

schäd ige n .  I m  

sch l i m m sten Fa l l  

kan n s ich  sogar de r  

Fräser löse n .  

Als nächstes ü berprüfe n  S i e  d i e  e i ngeste l l te Drehzah l ,  vorausgesetzt I h re Masch i n e  verfügt über  

e i n e  e l ekt ron ische Drehzah l regu l ierung.  Ste l l e n  S ie  be i  Fräsern b i s  max ima l 3o mm Du rchmesser 

(wi e  es be i  u n se rem  Fräser der  Fal l  i st) den Regle r  auf den höchsten Wert bzw. Drehzah l  e i n .  Die 

u ntersch ied l i chen D rehzah l en ,  je  nach verwendetem Fräserd u rchmesser und Werkstoff, fi nden 

S ie  auf Se ite 36 .  
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Schritt 3: Werkstück festspannen 

Diese sel bstgebauten Spannte i l e  bestehen aus e inem 100 mm großen ,  quadratische Spann ­

p lättchen a u s  1 5  b i s  1 8  m m  d ickem M u l t ip l exholz. Darunte r  w i rd e i n  Buchen-Rundstab 

(0 20 mm ,  länge ca. 30 m m) außerm ittig gel e imt  u nd  versch ra ubt. Der Rundstab gre ift 

später i n  e i n e  gelochte P latte ( Lochraster g6 x g6 mm,  Lochdu rchmesser 20 m m) .  

Das Werkstück w i rd e i nfach 

zwischen die Spannte i l e  ge legt 

und mit e i n em langen, schma len 

Kei l  n u r  an  den  Kante n  fixiert. 

Dadu rch befinden sich im Gegen ­

satz zu Sch raubzwingen bei m  

Fräsen kei n e  störenden  Tei l e  auf 

dem Werkstück. 

ln d i e  20 mm Löcher e i ne r  

1 9 m m  d icken M DF-Piatte 

(h ier der Mu l tifu nktionstisch 

von Festool) passen auch d i e  

Spezia lzwingen für d i e  F ü h ­

rungssch iene .  S ie  können  j e  

na ch  Anwendungszweck sowoh l  

von  u n ten ,  a l s  a u ch  von  oben 

e i ngesteckt werden .  

Zum Festspannen der Werkstücke bieten sich 

neben herkömmlichen Schraubzwingen auch 
klappbare Werktische an, auf denen sich das 
Werkstück zwischen zwei so genannte Bankha­
ken einspannen lässt. Eine stabile und schwere 
Hobelbank ist  natürlich die beste Fräsgrundlage. 
In j edem Fall gilt zu  ihrer eigenen Sicherheit und 
um ein perfektes Fräsergebnis zu erhalten:  Egal 

wie eilig Sie es haben , das Werkstück wird immer 
festgespannt! 

Wenn Sie Ihr  Werkstück also richtig festge­
spannt haben, nehmen Sie im letzten Schritt die 
Oberfräse in beide Hände und legen sie auf die lin­
ke vordere Ecke des Werkstücks auf Der Fräser 
darf die Holzkante aber noch nicht berühren. Ach­
ten Sie erst einmal noch nicht darauf, ob sich der 
Fräser auch wirklich am Anfang der Kante befin­
det. Viel wichtiger ist, dass Ihnen die Fräse nicht 
nach hinten oder vorne wegkippt. Dazu müssen 
Sie den Druck immer auf den Bereich der Maschi­
ne ausüben, der sich auf dem Werkstück befindet. 
Aber keine Angst, selbst wenn das am Anfang 
noch nicht so richtig funktioniert, ist das noch 
kein Beinbruch. S ie erfahren auf den folgenden 
Seiten alle wichtigen Tipps und Tricks wie man 
solche Fräsfehler zukünftig vermeiden kann. 

E i ne  rech t  s ichere und  schne l l e  F ix ierung des Werkstücks 

erre i chen Sie auch m i t  e i ne r  rutschhemmenden Gumm i ­

matte, wie s ie  oft i m  Autozubehör fü r den Kofferraum 

angeboten wird .  E s  g i b t  s ie  a u ch  i m  Masch i n enfachhande l  

a l s  Anti -Rutsch matte zu kaufen  (B i ld un ten) .  
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Schalten S ie d i e  Fräse e i n, d rücken S i e  m i t  der  l i n ken  Hand d i e  Masch i n e  fest auf das Werkstück 

und sch ieben S ie  s ie vors icht ig gegen d i e  Ho lzkante I h res Werkstücks, b i s  s i e  merken, dass das 

Kuge l l ager an der Kante an l iegt. D ie laufende Masch i n e  bewegen Sie n u n  von l i n ks nach rechts, 

b is  zum Ende der Ho lzkante . D ie  G rafik auf der  ü bernächsten Seite ze igt I h nen, in welche R ich­

tu ngen d i e  Oberfräse gefüh rt werden muss .  

Aus e i ne r  "scharfen "  Ho lzkante w i rd i n  Sekunden e i ne  

g l e i chmäß ig abgerundete Kante. Dabe i  sp i e l t  es ke i ne  

Rol l e ,  ob d i e  Ho lzkante gerade oder  geschwungen ver­

läuft. Das Kuge l lager tastet zuverlässig jede n u r  e rdenk­

l iche Kontur  ab .  

Ein Fräser - zwei Profile 

G l e ich  zwe i u ntersch i ed l i c he  Profi l e  lassen s i ch  m i t  d i esem 

Abru ndfräser  h e rste l l e n .  Wi rd d ie  Ru n d u ng, wie i n  u n se re m  

Be i sp ie l ,  ge nau  auf  d i e  E b e n e  d e r  Fu ßp latte e i ngeste l l t  

( s .  Sch ritt 2)  e rgi bt s i ch  e i n e  auf  de r  Werkstückobe rfläche  

au s l aufende  R u n d u n g  ( rechtes Profi l ) .  Vergrößert man 

h i ngegen d i e  Frästiefe, so dass  de r  Fräser  weite r a u s  der  

F ußp l atte h e ra u s ragt, e rhä lt man  e i nen  Absatz. J e  weite r der  

Fräser  a u s  de r  Fu ßp latte h e ra u s ragt, um so t iefe r  bzw. stär­

ker  w i rd d ieser  Absatz ( l i n kes Profi l ) .  Prob i e re n  S i e  a n  e i n e m  

Reststück e i nma l  ve rsch i edene  Frästiefe n  a u s .  S i e  werden  

seh r  sch n e l l  e i n  Gefü h l  d afü r  bekom men ,  w ie  d i e  Ve rände ­

rung  de r  Fräst iefe d i e  G esta l t ung  e i n es Profi l s  bee i n fl u sst. 

E i n e  weite re Mög l i ch ke it  das Profi l z u  ve rä nde rn, besteht 

da ri n ,  das  Kuge l l age r gegen e in  k l e i n e res ( m it e i n e m  ge ri n -

ge re n  D u rch messer) a u szutausch e n .  Dad u rch erhä l t  man,  

z u sätz l i c h  z u  dem  Absatz auf  d e r  Werkstückoberfläche, 

e i n e n  weite re n  an  de r  Werkstückkante .  Das ist vo r a l l em  

de sha l b  i nteressant, we i l  v i e l e  Fräserhe rste l l e r  genau  d iesen 

Fräser  m it k l e i n e re m  Kuge l lager ge rne kom p lett verkaufe n .  

S i e  benöt ige n  abe r  n u r  d a s  k l e i ne re Kuge l l age r! 
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Häufige Fräsfehler und wie man sie vermeidet 

Es kan n  d u rchaus se in, dass S i e  am Anfang und  am Ende des Bretts k l e i ne  E i n kerbungen  gefräst 

haben .  Se l bst e i nem geübten Handwerker kan n  das ab und  zu pass ieren ,  wei l gerade am Anfang 

und Ende e i ne r  Ho lzkante der  größte Te i l  der  Fußp latte sozusagen i n  der  Luft hängt und  n u r  

knapp e i n  V ierte l a u f  d em  Brett aufl iegt. K ippt d i e  Fräse nach u nten oder z u r  Seite kan n  d i e  

Ho lzkante i n  d a s  Loch d e r  Fußp latte gelangen und  e s  kommt  zu me h r  oder wen iger starken 

E i n kerbungen .  

B e i  e i n igen Oberfräsen befi ndet s i c h  an der  

Se i te e i n  T-förm iger schwarzer N iveauaus­

g le ich .  E r  l ässt s ich e i nfach m itte l s  Schrau­

be auf d i e  Werkstückd icke e i ngeste i l en  

und  "gle itet" dann  ü be r  d i e  Tischfläche .  

So kan n  d i e  Fräse se it l i c h  n icht mehr ab­

k ippe n .  Be i  Fräsen ohne  Höhenausgle ich 

können  S i e  auch e in k le ines Ho lzk lötzchen 

i n  der  g le ichen Ho lzstärke des Werkstücks, 

m i t  doppe l se i t igem K lebeband u nter d i e  

Fußp latte k l eben .  

D er e ine  oder andere unter Ihnen ,  wird be i  
seinen ersten Fräsversuchen sicher auch 
weniger schöne Fräsergebnisse erzielt 

haben. Lassen Sie sich davon nicht entmutigen 
und denken Sie einfach daran:  Aus Fehlern kann 
man nur lernen! Wenn Sie Fehler machen und er­
kennen warum und wie sie entstehen, sind Sie auf 
dem besten Wege ein Fräsprofi zu werden. Die 
häufigsten Fräsfehler und wie man sie vermeiden 
kann ,  sehen Sie auf diesen beiden Seiten. 

Eine Grundvoraussetzung für ein erfolgreiches 
und exaktes Fräsergebnis ist dabei , dass Sie im­
mer nur einwandfreie und scharfe Fräser benut­
zen und alle Teile I hrer Oberfräse perfekt und 
leichtgängig funktionieren . Besonders an die  
Fräser  werden enorme Qualitätsanforderungen 
gestellt, was sich natürlich auch in deren Preis 
niederschlägt. Sparen Sie hier, sind schlechte 
Fräsergebnisse quasi vorprogrammiert. Kommt 
dazu noch eine bil l ige Import-Oberfräse vom 
Discounter, dann macht das Fräsen keinen Spaß 
mehr. Aber eines ist bezüglich der Fehlerquelle 
dann auf j eden Fall geklärt: Es kann unmöglich 
an Ihnen l iegen ! 

Die beste Lösu ng gegen das Abk i ppen der  Oberfräse ist 

e i ne  so genan nte Tischve rbre i terung.  Dabei wi rd n icht 

nur die Fußp latte se it l i ch ver längert, sondern m i t  e i nem 

zusätz l i chen G riffknauf kan n  man m it der l i n ken Hand 

d i e  Fräse i m mer  perfekt i n  de r  waagerechten Pos it ion 

halten (mehr dazu auf Seite g6) . 
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Die richtige Vorschubgeschwindigkeit 

F ür einen Einsteiger ist  es relativ schwierig 
die Oberfräse mit der richtigen Geschwin­
digkiet an der Holzkante entlang zu führen. 

Fräsen Sie zu schnell ,  gibt es schnell  Faserausris­
se und ein unsauberes Fräsbi ld .  Fräsen Sie h inge­
gen zu langsam, erhalten Sie hässliche dunkle 
Brandspuren. Da hier keine klaren Vorgaben 
möglich sind,  benötigen Sie ein gewisses Gespür 
für die richtige Vorschubgeschwindigkeit. Das er­
halten Sie aber erst durch eigene,  praktische E r­
fahrungen im Umgang mit Ihrer ganz persön­
lichen Oberfräse.  In  diesem Zusammenhang 
sollten Sie vor allem auf das Motorgeräusch wäh­
rend des Fräsens achten . Wenn sich die Drehzahl 
hörbar reduziert, müssen Sie die Vorschubge­
schwindigkeit verringern . Solche Brandflecken entstehen vor a l l em i m  Bere ich des Stir n ho lzes, wen n  d i e  Fräse n i cht  zügig 

und gle ichmäßig an der Kante vorbe igefü hrt wurde .  Besonders stark s ind d iese d u n klen Ste l len, 

die man n ur sehr m ühsam wegsch l e ifen kan n ,  wen n  S i e  versuchen große Profi le  in e i nem 

Arbe itsgang zu fräsen .  D ie fräst man am besten i n  zwei b i s  dre i Etappen m i t  je max .  6-8 mm 

Frästiefe. Besonders sauber wird d i e  Fräsung, wen n  S i e  ganz  zum Sch l uss n ur noch  e i nma l  e i nen  

ha lben M i l l imeter wegfräse n .  

Welche Auswirku ngen d i e  Vorschubgeschwi nd igkeit a u f  d a s  Fräsergebn i s  hat zeigen d iese Profi le  

(Hohkeh l n uten ) .  D ie obere N ut wurde zu langsam gefräst und  hat  Brandflecken .  D ie u ntere Nut 

wurde zu sch ne l l  gefräst und  ze igt aufgeste l lte Ho lzfasern .  N ur d i e  m i tt l ere N ut wurde i n  der 

korrekten Geschwind igkeit gefräst und  ist abso lut  perfekt und  ohne  Feh l er. 

Die r icht ige Vorsch u bgeschwind igkeit l ässt sich le i cht an 

der Art der Abfa l l späne festste l l e n .  S i nd  die Späne k l e i n  und 

fast meh lartig, sol lte d i e  Oberfräse schne l l er ü ber das 

Werkstück geführt werden .  S i nd  s i e  dagegen lang und  

d ü n n, deutet da s  auf e i ne  opt ima le Vorsch ubgeschwind ig­

keit h i n .  
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Führung der Oberfräse - immer im Gegenlau f  fräsen 

D amit  die  Schneide des F räsers feine  lan­
ge Späne produziert, i s t  es  sehr wichtig, 
das Werkstück immer gegen die  Lauf­

richtung des Fräsers zu führen (Gegenlauffrä­
sen) . E i n  weiterer, sehr wichtiger E ffekt dabei 
ist ,  dass  die F l iehkraft des F räsers gleichzeitig 
die Fräse ohne z usätzlichen KraftaufWand gegen 
die Werkstückkante drückt. Fräsen Sie h ingegen 
i m  Gleichlauf (mit der Laufrichtung des Frä­
sers ) ,  wird die Oberfräse von der Werkstückkan­
te weggedrückt. Ein solcher Rückschlag kann 

mit  steigender F räsergröße sehr gefahrlieh se in !  
Achten S ie  daher vor dem Fräsen unbedingt auf 
die richtige F ü h ru ngsrichtung der Oberfräse .  
Die Grafik u nten zeigt I h n e n  auf einen Bl ick ,  
wie S ie  eine Oberfräse richtig führen . 

S ie  müssen dabei zwei Dinge unterscheiden : 

r .  Fräsen Sie außen um das Werkstück herum, 
müssen Sie immer gegen den Uhrzeigersinn frä­
sen und 2. fräsen Sie innerhalb einer Aussparung 
des Werkstücks wird die Oberfräse immer im 
Uhrzeigersinn geführt. Als kleine Eselsbrücke ist  
folgende Regel hilfreich : I n.nen = Im Uhrzeiger­
s inn (beides beginnt mit dem Buchstaben " I " )  
und Außen = Anders heru m ,  also gegen den Uhr­
zeigersinn .  Diese Regel gilt auch, wenn Sie nach 
Schablonen fräsen.  Falls Sie sich einmal nicht si­
cher sind, machen Sie zunächst eine Probefrä­
sung an einem Restholz und prüfen Sie ,  ob die 
Fräse ans Werkstück herangezogen (richtig = Ge­
genlauffräsen) oder weggedrückt (falsch = 
Gleichlauffräsen) wird. 

So führen Sie die Oberfräse richtig 

Zuerst 
Sti rnseite 
bzw. Kopf­
ho lz  fräsen 

F üh ru ngsrichtung der  Fräse r:t\ 
--�---------------------� 

F ü h ru n gs richtu ng de r  Fräse 

• 

®�------------��­F üh ru ngsrichtu ng der  Fräse 

tJ.O 
c 

� 
..c 
u 

· ;::: "' tJ.O 
c 

2 
..c 
'::::J 
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Wenn  S ie e i n  Brett rundher um  m i t  e i n em Profi l versehen möchten, m üssen 

S ie e ine weitere, sehr wicht ige Regel beachte n :  Stir nho l zkanten immer zu ­

erst fräse n !  Das  Prob lem bei m  Stir nho lzfräsen (= q uer zur Ho lzmaseru ng) 

i st, dass am Ende der Kante fast immer e i n  mehr oder wen i ger starker 

Ausr iss von Ho lzfasern e ntsteht .  Werden d i ese Stirnse iten aber zuerst 

gefräst, wird der Ausr i ss beim Fräsen der längskanten wieder sauber 

weggefräst 

R ICHTIG FRÄSEN SCH RITI FÜR  SCH RITI 

2. Längskanten zum Sch luss fräsen 

ln d er Grafik l i n ks u nten s i nd  die e inze lnen Frässchritte mit  e i ner N ummer 

versehen .  Das bedeutet, dass man ,  beg i nnend m i t  e i ner Stirnseite, a l l e  we i ­

teren Se i ten  gegen den  U hrzeigersi n n  bearbeitet. l n  der Praxis s ieht es aber 

meistens so aus, dass e i n e  Zwi nge oder (wie auf d iesen Fotos zu sehen) zwe i 

Spanne lemente e i n  U mspannen  des Werkstücks erforder n .  Dann werden zu­

nächst a l l e  Stir n kanten und  nach dem U mspannen a l l e  längskanten gefräst . 

Aufjeden Fal l  so l l ten S ie das Werkstück immer festspannen !  

Ausnahmen bestätigen die Regel -
hier fräst man im Gleichlauf 

E s  gibt aber auch Ausnahmen, bei denen man so­
gar ausdrücklich im Gleichlauf(also mit der Lauf­
richtung des F räsers) arbeiten sollte. Damit beim 
Zinkenfräsen weniger Ausriss  an den Fräskanten 
entsteht, ritzt man die Werkstückkante mit dem 
Zinkenfräser etwas an.  Dabei wird die laufende 
F räse von rechts nach links am Werkstück vorbei 
geschoben - also im Gleichlauf gefräst. Der Vor­
tei l :  Auf diese Art entsteht weniger Faserausriss 
als im Gegenlauffräsen.  Erlaubt ist  dieses Fräsen 
aber nur, wenn das Werkstück festgespannt ist 
und beide Hände die Fräse führen ! 

3 5 
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Bestimmen und Einstellen der optimalen Drehzahl 

Neben der Vorschubgeschwindigkeit - also 
wie schnell  die Oberfräse am Werkstück 
entlang geführt wird - entscheidet be­

sonders die eingestellte Drehzahl über die Quali­
tät der Fräsung. Die Drehzahl i s t  wiederum ab­
hängig von dem Durchmesser des eingespannten 
F räsers . Je größer der F räserdurchmesser ist ,  um 
so langsamer muss  die F räse laufen.  Aufgrund 
der  höheren Umfangs- bzw. Schnittgeschwindig­
keit ist  ansonsten neben einer hohen Lärmbeläs­
tigung eine Überhitzung der Schneiden möglich 
und es besteht eine erhöhte Bruchgefahr des F rä-

Fräserdurchmesser - o timale Drehzahl  der Fräse 
Fräserd u rchmesser in m m  M ax ima l e  D rehza h l  ( n -max . )  

30 m m oder wen ige r 24.000 

30 mm b i s  so m m  24.000 - 1 8 .ooo 

so mm bis 63 m m  1 8 .ooo - 1 6 .ooo 

63 mm bis 73 m m  1 6 .ooo - 1 2 .ooo 

meh r  als 73 m m  1 2 .000 - 1 0 .000 

Die opt ima l e  Schn ittgeschwi n d igkeit l i egt zwi schen 40 u n d  max i ma l  

6o  m/s  u n d  kan n nach  fo lgende r  Forme l  be rech net werden :  

Sch n ittgeschwi nd igkeit i n  m / s  = 

Über e i n  k le i nes Drehrad lässt 

sich die Drehzah l  stufen los e i n ­

ste l l e n .  D ie Ziffern auf  dem 

Drehrad d i e n en  le ider n ur zur 

Or ient ierung und zeigen n icht 

den tatsäch l ichen Wert der e i n ­

geste l lten Drehzah l an .  Welcher 

Drehzah l d i e  jewe i l ige Ziffer ent­

spr icht, finden S ie  meist in d er 

Bed i enungsan le i tung i hrer Ober­

fräse. 

d ( i n  m) x 3 , 1 4 x n  

6o 

sers bzw. seiner Schneiden. Läuft ein Fräser mit 
kleinem Durchmesser allerdings zu langsam, be­
steht eine erhöhte Rückschlaggefahr und das 
Fräsbild verschlechtert sich. In  der Tabelle rechts 
finden Sie die für den entsprechenden Fräser­
durchmesser optimale Drehzahl .  

Da sehr vie le  zusätzliche Faktoren, wie bei­
spielsweise Härte und Beschaffenheit des Mate­

rials (Holz ,  Plattenwerkstoffe,  Kunststoff, Alumi­
nium etc. ) ,  Anzahl der Schneiden eines Fräsers , 
Schärfe des Fräsers , eingestellte Frästiefe etc . ,  die 

Frässituation beeinflussen können, dienen diese 
Zahlen nur als  Richtwerte . 

Auf keinen Fall  darf die auf dem Fräserschaft 
aufgedruckte maximale Drehzahl (n-max. )  über­
schritten werden.  Fräser mit mehr als so mm 
Durchmesser sollten generell nur auf einer sta­
tionär betriebenen Oberfräse (im Frästisch) ein­
gesetzt werden.  

In der Tabelle werden bewusst  keine Werkstof­
fe berücksichtigt, weil die Materialhärten so un­
terschiedlich sein können,  dass es praktisch un­
möglich ist ,  hier präzise Richtwerte zu ermitteln .  
Als Ausgangswert für I h re eigenen Probefräsun­
gen können Sie  aber folgende Drehzahlen ver­
wenden :  

_"_ Kunststoffe (z .  B .  Acrylglas) : r o . ooo bis  
r 6 . ooo U/min 

_"_ NE-Metalle (z .B .  Aluminium) : 8 .ooo bis 
r 6 . ooo U/min 

Bei  wärmeempfindlichen und harten Werkstoffen 
sollten Sie aufjeden Fall  die Drehzahl reduzieren . 
Um die tatsächliche optimale Drehzahl herauszu­
finden,  kommen Sie aber an einer Probefräsung 
des entsprechenden Werkstoffes nicht vorbei .  
Nur so läss t  s ich  die zum Werkstoff und Fräser­
durchmesser passende Drehzahl zweifelsfrei er­
mitteln .  Vor allem muss  der Vorschub der Ma­
schine bei diesen M aterialien immer stetig und 
gleichmäßig erfolgen.  



R ICHT IG FRÄSEN SCH RITI FÜ R SCH RITI 

N u r  e ine sau bere und rege l mäß ig gewartete 

Obe rfräse kan n  pe rfe kte Fräsergebn isse e rz i e l e n .  

Am beste n ben utzen S i e  z um  Absaugen  von  Sta ub  

u n d  Spänen  den  z u r  Fräse passenden  Sauge r. Ha l ­

ten S i e  besonde rs d i e  Lüftu ngssch l itze de r  Fräse 

fre i  von Sta u b  u n d  Spänen .  Aufke i nen  Fa l l  so l l ten 

S ie Druck l uft zum Ausb l asen der Späne ben utzen ,  

we i l  d ad u rch s eh r v ie l  fe i n e r  Sta u b  aufgewi rbe lt ,  

i n  d ie Rau m l uft abgegeben und sch l i eß l ich e i nge­

atmet w i rd .  Daneben kön nten eventu e l l  em pfi n d ­

l i che  Baute i l e  d u rch den  Luftdruck beschäd igt 

werden  u n d  l etzt l i ch  ge l angt be i  d i eser  Methode 

der fe i n e  Sta u b  n u r  noch t iefe r  ins M asch i n e n i n ­

n e re an  statt i h n  zu  entfe rnen .  

W i e  schon  vorhe r  be i  de r  F u n kt ionswe ise e i n e r  

Oberfräse e rwä h nt ,  i st d i e  Auf- u n d  Abwärtsbe­

wegu ng (Tauchfu n kt ion )  das  zentra l e  F u n kt ions­

e l ement e iner  jeden  Obe rfräse .  Wi rd d ieses E i n ­

tauchen  de r  Fräse d u rch Sta u b  u n d  Sch m utz an  

den  Säu l e nfü h ru ngen  beh i n d e rt, i st ke i n  genaues 

Arbeiten meh r  mögl ich . Desha l b  m ü ssen Stau b­

u n d  Ha rzab lage ru ngen  vors icht ig m it e i n em  

Pappkartonst re ife n  von  den  Säu l e n  entfe rnt we r­

d e n .  U m  d i e  Säu l e n  n icht zu  beschäd ige n ,  d ü rfen 

S i e  auf ke i n en  Fa l l  Sch l e ifpap ie r  oder  Sta h lwo l l e  

verwenden .  

Ansch l i eßend  sch m i e re n  S i e  d ie Säu l en  m it e i n em  

Tropfen  Ö l  ode r  besser noch  m it e i nem S i l i kon ­

oder  Trockensch m ierm itteL Ste l l e n  S i e  d i e  Fräse 

dazu auf den Kopf u n d  bewegen Sie die Fußp l atte 

auf u n d  ab ,  d am it s ich das Sch m ierm itte l g le i ch ­

mäß ig i n  de r  Säu l e nfü h rung  ve rte i l e n  kan n .  A l l e  

e l e ktr isch betri ebenen  Masch i nen  m ü ssen  vor  

Feu cht igkeit gesch ützt werden .  Bewah ren  S ie  

s i e  daher  nur  i n  trockenen  u n d  gut tem pe rie rten 

Räumen  auf. N asse Ke l l e rräu m e  und ka lte Ga ra­

gen s i nd  als Aufbewa h ru ngsort fü r hochwert ige 

Masch i n en  n icht  gee ignet .  
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Wartung und Pflege der Oberfräse 

Die Koh l e b ü rsten n utze n sich m it der Zeit ab 

u n d  m ü ssen bei E rre i chen  e i ne r  krit i schen Länge 

frü hze it ig getau scht werden .  Hochwertige 

M asch i n e n  bes itzen Koh l e b ü rsten mit e i nem 

Abscha l tmechan i smu s ,  de r  nach  dem Ab laufen 

de r  Koh l e  d iese vom Ko l l e ktor abhebt und  den  

Strom kre i s  automat isch u nterbr icht. Dad u rch 

werden  Beschäd igu ngen  des Ko l l ektors verm ie­

d e n ,  und nachdem die Koh l e b ü rsten erneu ert 

wu rd e n ,  l ässt s i ch  d i e  M asch i n e  wieder starten .  

Sch ra u ben  S i e  auch i n  rege lmäßigen Abständen 

d i e  Laufsoh l e  ab .  Re i n igen S ie  d i e  Soh le  so rgfalt ig 

von beiden Se iten und saugen S ie  den daru nter 

l iegenden  Sta ub  und Sch m utz ab. So erha lten S ie  

wieder e i ne  saubere und p l ane  Auflägefläche der  

Laufsoh l e .  Be i  de r  Ge l egenhe it können S ie auch  

g le i ch  den  I n ne n ra um  der  G rund p latte von Harz 

u nd  Sch m utz befre i en .  Benutzen S ie  dazu aber 

aussch l i eß l ich fl üss ige Re i n igu ngsm itte l ,  d i e  S ie  

vo rs icht ig m it e inem Lappen auftragen und  e i n ige 

Zeit e i nwirken lassen .  Aufke inen  Fa l l  sol lten S ie  

Ha rzab lageru ngen  m it e inem scharfen Gegen­

stand von der  Oberfräse abkratzen .  E i n  wirk l ich 

ausgeze i chnetes Re i n igu ngsm itte l dafü r  b ietet 

d i e  Fa. CMT an (s. u nten l i n ks) .  

M it dem CMT Re i n igu n sgm itte l Form u l a  2050 

kön n e n  S i e  n icht n u r  a l l e  Meta l lte i l e  (auch Frä­

se r) I h re r  Oberfräse von Ha rz u n d  Sch m utz be­

fre i e n ,  sondern das S p ray auch  he rvo rragend  

auf  Ku n ststoffte i l e n  anwenden .  Den n  l e i de r  ver­

k l eben  auch  d iese Te i l e  schon nach k u rzer Zeit 

mit Ha rz u n d  Sch m utz .  Dabei benötigen Sie n u r  

knapp  5 M i n ute n ,  u m  wieder  e i n e  fre ie S i cht auf 

Fräser  und We rkstück zu  gen ießen .  Dazu w i rd 

de r  Re i n ige r e i nfach aufgesprü ht, etwa 4-5 M i n u ­

t e n  e i nwirken lassen u n d  das  Ganze dann  m it 

e i n em  Lappen ab re i b en .  Danach sehen  d ie Acry l ­

g laste i l e  wiede r  wie neu  aus .  
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Die Fräswerkzeuge 

Fräserschaft und Spannzange 
ab Seite 41 

Fräserkauf 
ab Seite 52 

> l nfokasten :  Achtung Handvorsch u b - d i e Norm 
fü r Schaftfräser (S. 54) 

> Testen Sie d i e  "verborgenen Qual i täten"  (S. 55) 

> l nfokasten :  Qual itätsuntersch iede be i Schaft­
fräsern auf e i nen  Bl ick (S. 55) 

H S S  H W  

HSS oder Hartmetall 
ab Seite 42 

. Arbeitssicherheit 
ab Seite 6o 

> l nfokasten :  Die Top 20 der S icherhe its- und  
Arbeitsrege l n  zur  Oberfräse (S .  62) 

Einteilung der Fräser 
ab Seite 43 

> Sti rnsch ne idende Fräser (S . 44) 

> Besch lag- und  Dübe lbohre r  (S . 47) 

> Kantenfräse r (S. 48) 

> Spezia lfräse r (S. 5 1 )  

Fräserpflege 
ab Seite 58 

D I E  FRÄSER  
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Die Fräser - das wichtigste Zubehör 

N ichts beeinflusst  mehr die Qualität einer 
Fräsung, als der e i ngesetzte F räser. 
Selbst wenn Sie die teuerste und beste 

Oberfräse gekauft haben, darin aber einen bi l l i ­
gen und stumpfen F räser einsetzen,  wird das F rä­
sergebnis miserabel ausfallen.  Das Gleiche gilt 
auch für alle anderen Elektrowerkzeuge wie Stich­
säge, Kreissäge, Bohrmaschine,  Schleifmaschi­
nen etc . .  Wenn Sie sich hier von Bi l l igangeboten 
aus der Wühlkiste locken lassen,  dann haben Sie 
Frust und Ärger gleich mitgekauft! Damit Sie aber 
in Zukunft bi l lige von preiswerten F räsern unter­

scheiden können, erfahren Sie auf den folgenden 
Seiten alles Wissenswerte über das wichtigste Zu­
behör der Oberfräse .  

E s  gibt  wirklich unzählige Fräser  i m  Handel 
und es würde dieses Kapitel sprengen,  sie alle zu 
beschreiben. Deshalb beschränke ich mich zu­
nächst nur auf die wichtigsten F räser, die in  kei­
ner Fräsersammlung fehlen sollten. Viele weitere 
interessante Spezialfräser werde ich ihnen aber 
noch in  den späteren Kapiteln genauer vorstel len.  
Auch wenn Sie dabei die Sammellust packt, sol l-

ten Sie beim Fräserkauf unbedingt folgendem 
Grundsatz beherzigen :  Qualität statt Quantität! 

Kaufen Sie nur  Qualitätsfräser und nur dann,  
wenn Sie sie auch tatsächlich benötigen.  Das 
spart  nicht nur Geld,  sondern vor al len Dingen 
Nerven!  Wenn Sie zukünftig Fräser kaufen, soll­
ten Sie zunächst auf die Schaftgröße achten.  Dazu 
ist  es wichtig, dass Ihre Oberfräse mit einer 
Spannzange für 8 mm Schaftdurchmesser ausge­
rüstet ist. Dünnere Schäfte als 8 mm sollten Sie 
aufgrund der geringeren Steifigkeit nicht verwen­
den.  Diese Schäfte s ind bei den enormen Kräften ,  
die auf die F räser einwirken,  schnell verbogen 
und können im schlimmsten Fall sogar brechen. 
Da preislich zwischen 6 und 8 mm Fräsern eigent­

l ich kein Unterschied besteht, können Sie die 6er 
Schaftfräser getrost aus Ihrer "Wunschliste" strei­
chen.  Anders verhält sich der Preisunterschied 
beim Material ,  aus dem der Fräser hergestellt 
wurde. So genannte hartmetallbestückte Fräser 
(Kurzform : HW = Hartmetall-Werkstoff) sind 
fast  doppelt so teuer wie ihre Kollegen aus HSS  

( Hochleistungs schnellstahl ) .  



Der Fräserschaft und die S pannzange 

D ie wichtigsten Schaftdurchmesser s ind :  
6 mm, 1 /4  Zol l  (6 ,35  mm) ,  8 mm, 1 2  m m  
u n d  1 / 2  Zoll ( 1 2 , 7  mm) . Während d i e  1 /4  

Zo l l  und 1 / 2  Zo l l  Fräser meis t  nur in  den USA und 
England eingesetzt werden,  gibt  es bei  uns  fast  
ausschließlich 6 ,  8 und 1 2  m m  Fräserschäfte. Die  
großen Schäfte mit e inem Durchmesser von 
1 2  mm bzw. r / 2  Zol l ,  lassen s ich nur auf beson­
ders schweren und stark motorisierten Oberfrä­
sen einsetzen (ab ca. 1 3 0 0  Watt) . Die Fräser mit 6 
und 8 mm Schäften ,  s ind die am häufigsten be­
nutzten.  Aufschluss darüber, welche F räserschäf­
te in die Oberfräse eingesetzt werden können, 
gibt der Hersteller. Denn passend zum Schaft­
durchmesser bietet er auch die entsprechende 
Spannzange für sein Oberfräsenmodell  an. 

Die Spannzange übernimmt eine der wichtigs­
ten Funktionen beim Fräsen.  Ihre mehrfach ge­
schlitzte und konisch zulaufende Hülse legt sich 

Wich tiger Sic h erh eitsh inweis 

Wie t ief de r  Fräser  in d i e  S pan nzange ge­

steckt werden  m u ss ,  kö n nen  Sie h ie r  se h r  

deut l i ch  se hen .  A l s  Fa u strege l g i l t :  s o  t ief 

wie mögl ich , aber  m i n d este n s  so t ief, dass 

de r  Schaft des Fräsers ,  d ie gesamte Länge 

der  Span nzange.a u sfü l l t ( m i n d .  3 /4 de r  

Schaftlänge) .  Nu r  dann  i s t  e i n  v i b rati ons-

fre i e r, exakte r Ru nd ­

l auf  des  Fräse rs 

ga rant ie rt, o h n e  

d i e  Span nzange z u  

beschäd ige n .  Im  

sch l i m m sten Fa l l ,  

kan n  s ich  sogar de r  

Fräser  löse n .  

l< l ick !  

nämlich beim Anziehen der Überwurfmutter fest 
u m  den Schaft des Fräsers . Dadurch s itzt der 
Fräser nicht nur extrem fest  in  der Spannzange, 
sondern ist  zudem auch perfekt zur Spindelachse 
ausgerichtet. Das garantiert einen exakten und 
vibrationsfreien Lauf des Fräsers.  Jede noch so 
geringe Beschädigung an Fräserschaft oder 
Spannzange ergibt sehr schnell  mehr oder weni­
ger starke Vibrationen.  Daher ist  es wichtig, ers­
ten s  nur Spannzangen zu benutzen, die vom H er­
steller der Oberfräse stammen und dadurch genau 
auf die F räse abgestimmt wurden und zweitens 

nur exakt passende Spannzangen für den j eweili­
gen Schaftdurchmesser einzusetzen.  Versuchen 
Sie beispielsweise n ie  einen 1 /4 Zoll  ( 6 , 3 5  mm) 
Schaftfräser i n  e ine 6 m m  Spannzange zu quet­
schen. Dieser - für Holzwerker - recht kleine Un­
terschied von " nur" 0 , 3 5  m m ,  bedeutet für ein 
Präzisionsinstrument wie eine Spannzange gleich 
Welten . Eine so " mißbrauchte" Spannzange ist  
anschließend nicht mehr zu gebrauchen! Eben­
fal ls  rate ich davon ab,  so genannte Reduzierhül­
sen zu benutzen, u m  beispielsweise  einen 8 mm 
F räser in  eine 12 m m  Spannzange stecken z u  kön­
nen.  Exakter, vibrationsfreier Rundlaufbei 24.000 
U/min ( in Worten : vierundzwanzigtausend! )  ist  
nur durch ein perfektes Zusammenspiel von Frä­
ser und Spannzange gewährleistet. Jedes zusätz­
lich eingesteckte Hi lfsmittel birgt gewisse Unge­
nauigkeiten und Gefahren! 

Möchten Sie  beispielsweise auch Fräser aus den 
USA benutzen ,  dann sollten Sie vor dem Kauf ih­
rer M aschine darauf achten,  dass der Hersteller 
auch die entsprechenden Spannzangen liefern 
kann.  

DIE FRÄSER  

B e i  e i n igen Systemen rastet d ie 

Spannzange hörbar i n  d i e  Ü ber­

wurfmutter e i n .  Darauf muss 

u n bed i ngt geachtet werden ,  

sonst w i rd d i e  Span nzange be im  

Lösen d e r  Ü berwu rfmutter n icht 

mit heraus gezogen und steckt i n  

d e r  Masch i nensp inde l  fest. Dann 

h i lft meist nur brach ia l e  Gewalt , 

um den Fräser wieder zu löse n .  
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Passend z u r  Dicke des Fräserschafts g ibt es auch d ie  entsprechende Spann­

zange. je nach Oberfräsenmode l l  i s t  s ie e inze l n  oder  a ls Komp lettset mit Über­

wurfmutter erhält l ich . Rei n igen S ie d ie  Spannzange rege lmäßig mit e iner 

k le inen Rundbürste, denn Staubablagerungen reduzieren d ie  Spannkraft. 

6 mm dünne  Schaftfräser ( 1 . v. I i .) sol lten Sie wenn  mögl ich n icht e insetzen .  

Die me isten Fräser werden mit 8 mm  Schaft für d ie  Oberfräsen der m ittleren 

Le istungsklasse angeboten (2. v. l i . ) .  Stark motor is ierte Fräsen (ab ca. 1 300 Watt) 

kön nen auch d ie  noch längeren und d ickeren 1 2  mm  Schaftfräser aufnehmen .  

Die Qual der Wahl: HSS oder Hartmetall? 

Viele Fachleute und Schreiner schwören auf einer Wolfram-Carbid-Verbindung. Dadurch sind 

qualitativ hochwertige HSS-Fräswerkzeu- sie leicht voneinander zu unterscheiden. Es  gibt 
ge, weil die Schneiden feiner und schärfer allerdings auch N utfräser in kleineren Durchmes-

ausgeführt werden können als bei  hartmetallbe- sern, die komplett aus Hartmetall gefertigt 
stückten F räsern . Es ist in der Tat so, dass H S S - s i n d .  D a s  Hartmetall hochwertiger Fräser besitzt 
Fräser in  Weichhölzern eine sichtbar feinere eine höhere M i krokornqualität und -dichte, WO-

Oberfläche hinterlassen,  die weder Hobelschläge durch sich eine wesentlich höhere Standzeit er-

noch Faserausriss aufWeist. Auch der gelegentli- gibt. Das dichte Material muss seltener nachge-
che Einsatz in  Harthölzern ist bei der richtigen schärft werden als Fräser mit einer groben 
Drehzahl und optimalen Vorschubgeschwindig- M i krokornstruktur. 
keit (nicht zu langsam!)  kein Problem. Trotzdem 
sollten Sie eher z u  den wesentlich robusteren 
HW-Fräsern (HW = Hartmetall -Werkstoff) grei­
fen ,  wei l  s ie eine mindestens 20 mal so hohe 
Standzeit  aufWeisen als HSS- F räser. Besonders 
wenn Sie nicht nur Weichhölzer (Fichte, Kiefer, 
Erle etc. ) ,  sondern auch viele Harthölzer (Buche,  

Eiche,  E sche,  Ahorn etc. ) ,  Plattenwerkstoffe 
(Spanplatten,  Tischlerplatten,  M DF, M ultiplex 
etc . )  und Kunststoffe fräsen möchten, sollten Sie 
sich ausschließlich hartmetallbestückte Fräser 
anschaffen.  Während HSS-Fräser aus einem mas­
siven Stahlkern gefertigt werden,  bestehen HW­
Fräser normalerweise aus einem Stahlgrundkör­
per mit aufgelöteten Hartmetallplättchen aus 

HSS HW 

E i n  m i t  Hartmeta l l schne iden bestückter Fräser i s t  zwar 

deut l i ch teu re r  a l s  e i n  HSS- Fräser, dafü r  ist er aber auch 

wesent l i ch robuster und u n iverse l l e r  e i n setzbar. 



Qualitätsfräser haben nichts zu verbergen 

Bei Qualitätsfräsern finden Sie alle wichtigen Da­
ten zum Fräser dauerhaft auf den Schaft gedruckt 
bzw. gelasert. Besonders wichtig sind in diesem 
Zusammenhang die Angaben des Herstellers und 
die für den Fräser maximal zulässige Höchstdreh­
zahl, die Sie auf keinen Fall überschreiten dürfen .  
E ine  große Orientierungshilfe be im Einsetzen des  
Fräsers in die Spannzange, ist  zudem die auf den 
Schaft gedruckte Markierung der Mindestein­
spanntiefe des Fräserschaftes .  Fräser, bei denen 
diese Angaben und der Hinweis auf den Hersteller 
fehlen, sollten Sie aus Sicherheitsgründen nicht 
einsetzen.  

Die Eintei l ung der Fräser 

Neben der Schaftgröße (mindestens 8 

mm) und dem Material (HSS  oder HW) 
unterscheiden sich die Fräser besonders 

in der Form. Damit Sie den Überblick im " F rä­
serdschungel " behalten, werden die Fräser zu­
nächst einmal "grob" eingeteilt  in: S tirnschnei­
dende Fräser (= Fräser die ins Holz eintauchen 
können) und Kantenfräser (= Fräser die aus­
schließlich zur Kantenbearbeitung eingesetzt 
werden können) . Bis auf einige Ausnahmen las­
sen sich alle auf dem Markt befindlichen Fräser 
einer dieser Kategorien zuordnen. 

Zu den Kantenfräsern zählen alle F räser mit ei­
nem eigenen Führungsmittel ,  wie beispielsweise 
einem Kugellager oder Anlaufzapfen.  Kugellager 
und Führungszapfen sind aber auch der Grund,  
warum diese Fräser nicht ins Holz eintauchen 
können. Damit ein Fräser ins  Holz eintauchen 
kann,  muss er auch auf der Stirnfläche angeschlif­
fene oder eingelötete G rundschneiden besitzen, 
was bei vielen Nutfräsern der Fall ist. Doch Vor-

D I E  FRÄSER  

Alle Fräserdaten auf einen Bl ick 

(E) = H e rste l l e rkü rze l  ( h i e r  Fa. ENT) 

n-max. 24.000 = h ö c h stz u l äss ige D re h za h l  

MAN = M a n u e l l e r  Vo rsc h u b  bzw. H a n d vo rsch u b  

0 2 0  x so = Fräserd u rc h m esser  x N utz l ä n ge-Sc h n e i d e  

S 1 2  m m  = S c h aftd u rc h m esser  I -aufn a h m e  

HW (Hartmetal l ) = M ater ia l  

e = o, 1o  = max.  Abwe i c h u n g  d e r  Ko nzentriz ität ( R u n d l a u f) 

sieht, gerade bei bi l ligen Fräsern werden lediglich 

zwei Hartmetallplatten auf den G rundkörper auf­
gelötet. Weder die Schneiden, noch der Grund­
körper verfügen über angeschliffene Stirnenden. 
Mit  diesen F räsern ist  das E intauchen mitten im 
Holzbrett n icht  möglich! Sie s ind nur  bei durch­
gehenden F räsungen (Nut oder Profil) von einer 
Kante zur  anderen einsetzbar. Achten Sie beim 

Kauf von Nutfräsern unbedingt auf diese Ein­
tauchfu n ktion.  Besonders wichtig ist  das E intau­
chen in die Holzfläche beim Schablonenfräsen 
mit einer Kopierhülse .  

Fräser m i t  Kuge l l ager, der  nur  

zur  Kantenbearbeitung d ient .  

St irnschne idender Fräser, 

der auch i n s  Ho lz  e intau­

chen kan n .  
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Stirnschneidende Fräser zum Nuten, Falzen und Profilieren 
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Normalerweise steht am Anfang immer ein be­
stimmter Anwendungsfall  im Vordergrund,  wie 
beispielesweise das F räsen einer Nut.  Im nächs­
ten Schritt werden Sie dann den passenden F räser 
für diese Aufgabe auswählen - also in  diesem Fall  
einen Nutfräser. Dabei werden Sie festellen,  dass 
es mehrere Möglichkeiten und Frästypen gibt,  um 
eine solche Nut zu fräsen.  Die wichtigsten F räser­
typen zum N uten und wo ihre speziellen Vorteile 
l iegen , werden im Kasten rechts genauer be­
schrieben.  

Fräser zum Nuten und Falzen 

N utfräser gi bt es in den D u rchmessern ab 2 mm bis ca .  35 m m .  je nach 

Schaftd u rch messer  s ind Sch ne id e n l ängen b i s  etwa 6o mm erhä l t l i ch . Der  

Standa rd n utfräser ( I i . )  w i rd m it ange l ötete n Ha rtmeta l l sc hne i den  und an­

gesch l iffene r  St i rnfläche angeboten .  We r v i e l e  Tauch - und Boh rfräsarbeiten 

i n  Ha rthö lzern vo rnehmen  m u ss ,  so l lte aber besser zu  dem etwas teu re re n  

N utfräse rmod e l l  m it sti rnse it ig e i nge l ötete r Ha rtmeta l l sc hne i de  (2 .  v. I i . ) 

gre ife n .  Der S p i ra l n utfräser  ( 3 .  v. I i . )  i st i m  Gegen satz zu den  ande ren  N ut­

fräsern ko mp l ett au s  Vo l l h a rtmeta l l  h e rgeste l lt u n d  dahe r  auch  de r  teu e rste 

von a l l e n .  A l l e rd i ngs b ietet d i e  Sp i ra lform des Fräsers e i n en  wesent l i ch  bes­

seren  Spänetran sport und der da ra u s  resu l t i e rende  "z i ehende  Sch n itt" e i n  

extrem sauberes Fräs b i l d .  Wer auf  abso l ut maßha lt ige Fräser  we rt l egt , so l lte 

sich e i nen  Fräser m it a u stauschbaren  Sch ne i den  (Wende  p l atten )  z u l egen 

(4. v. I i . ) .  Den n  be i  a l l e n  ande ren  Fräsern verri ngert s ich de re n  D u rchmesser, 

wen n  e r  nachgeschärft w i rd .  

Setzen Sie auch bei diesen Fräsern auf Qualität 
und kaufen Sie sich am Anfang lieber drei einzelne 
hochwertige Nutfräser mit s,  r o  und 20 mm 
Durchmesser, als ein minderwertiges Komplettset 
mit 15 verschiedenen Nutfräsern. Denn mit diesen 
drei Größen können Sie durch zweimaliges Frä­
sen alle Nutbreiten zwischen 5 und 40 mm (und 
mehr) herstellen. Die anderen Größen können Sie 
später immer noch dazu kaufen, wenn Sie bei­
spielsweise mal einen ganz speziellen Durchmes­
ser benötigen,  um eine genau definierte Finger­
zinkengröße zu fräsen.  Vor allem sollten Sie die 
für diesen Zweck angeschafften Nutfräser nicht 
für andere Arbeiten einsetzen. Werden die Fräser 
einmal nachgeschärft, reduziert sich der Durch­

messer und sie können danach in der Regel nicht 
mehr mit der Zinkenschablone benutzt werden. 

Neben den stirnschneidenden geraden Nutfrä­
sern sollten Sie sich in jedem Fall auch einen so 
genannten Scheibennutfräser anschaffen. Dieser 
Fräser arbeitet die Nut nicht von der Stirnfläche 
heraus ,  sondern von der Seite. Dazu können un­
terschiedlich dicke Scheiben auf einen Aufnah­
medorn geschraubt werden.  

E i n  Scheibennutfräser ist  vor allem fü r Nuten 
im Kantenbereich besser geeignet als ein stirn­
schneidender N utfräser. Denn aufgrund des 
großen Scheibendurchmessers hat dieser Fräser 
eine wesentlich höhere Schnittgeschwindigkeit 
und somit auch ein viel besseres Fräsbild als ein 
normaler Nutfräser. Beispielsweise erreicht ein 2 

mm Nutfräser bei  2o . ooo U/min lediglich eine 
Schnittgeschwindigkeit von gerade mal 2 m pro 
Sekunde, ein 40 mm großer Scheibennutfräser 
erreicht aber locker über das 20 fache (ca. 42 

m/s) . Ganz abgesehen von der miserablen 
Schnittgeschwindigkeit, i st  ein Nutfräser mit nur 
2 mm Durchmesser dermaßen dünn,  dass er bei 
E rreichen einer bestimmten Nuttiefe in hartem 
Holz schon nach wenigen Zentimetern abbre­
chen würde.  Zusätzlich veri ngert sich bei derart 
dünnen F räsern der Späneauswurf so drastisch,  
dass der Fräser schon nach kurzer Zeit aufgrund 
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Die Schneidengeometrie eines Fräsers 

Freiwi nke l  
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Spand ickenbegrenzung = Versatz bzw. 
Fre i raum der  Schne ide zum Grundkörpe r 

Der S panwi n ke l  be i nfl usst d i e  Schn ittq ua l ität e i nes  Fräse rs am 

me i ste n ,  d e n n  i n  d iesem Wi n ke l  tr ifft d i e  Schne ide  auf  das  Werk­

stück .  Fräser  m it großem S panwi n ke l  s i n d  im Fräsve rha l ten 

sch n e l l e r, aggress iver und e rzeugen  trotzdem extrem saubere 

Sch n ittkante n .  K l e i ne  oder  gar negative Spanwi n ke l  h i ngegen 

"schabe n "  das  Ho l z  n u r  l a ngsam ab .  Der Spanwi n ke l  kan n  aber  

n icht be l i eb ig groß au sgefü h rt werden ,  da  sonst de r  Ke i l - u n d  

Fre iwi n ke l  a utomatisch k l e i n e r  werden  m üsse n .  E i n  zu  sp itze r 

Ke i lwi n ke l  wü rde  aber  g le ichze it ig auch  zu e i n e r  sp itzeren 

Schne i de  fü h re n ,  d ie wen ige r robu st ist und sch ne l l e r  stu m pf 

w i rd .  Auch de r  Fre iwi n ke l  m u ss noch so groß se i n ,  dass ke i ne  

Re i b u ngsh itze an  de r  Sch ne i densch räge en ste hen  kan n .  Zu gute r 

Letzt so l lte d i e  Sch ne i de  n u r  maxi ma l 3 m m  ü be r  dem Fräser­

gru nd körper vo rste hen ,  d am it es be im Fräsen n icht zu gefä h r­

l i chen  Rü cksch l ägen ko m men  kan n .  

der enormen Reibung überhitzen würde.  Aus 
diesen Gründen sollten Sie ,  wann immer es  mög­
lich ist ,  einen Scheibennutfräser einsetzen.  Als 

sinnvolle Erstausrüstung empfehle ich ihnen 
eine 4 mm Scheibe zusammen mit einem Auf-

Als N ut ( I i . )  w i rd e i ne  U-förm ige Vert iefung i n  der  Holz­

fläche und a ls Falz e ine l-förm ige Vertiefung i n  der Holz­

kante beze ich net. Beides lässt s ich prob lem los mit  e i nem 

sti rnsch ne idenen N utfräser herste l l e n .  Zum N uten so l lten 

S ie ,  wen n  mögl i ch ,  e i nen  Sp i ra lnutfräser ( I i .) e i n setzen ,  da 

er d ie  Späne d u rch se ine Sp i ra lform besser nach oben aus  

der N ut auswi rft .  

nahmedorn mit  Kugellager. M i t  dieser Scheiben­
dicke können Sie dann auch mal einen 4 mm 
starken Flachdübel e in fräsen .  Es gibt sogar hoch­
wertige Scheiben mit  b is  zu  vier Schneiden und 
s o  mm Durchmesser!  

Sche ibennutfräser s i nd  idea l zum N uten von schmalen 

Ho lzkante n .  D ie  Sche iben werden dazu auf e i nen  Aufnah­

medorn mont iert u nd  s i nd  i n  N utbre iten von 2-6 mm  e r­

hä l t l i ch .  Der Aufnahmedorn ist sowoh l  m it , a l s  auch ohne  

Kuge l l ager erhä lt l i ch .  Aufgrund  der  höheren  Sch n ittge­

schwind igkeit so l l te d ieser Fräser dem geraden N utfräser 

immer  vorgezogen werden .  
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Profi lfräser, d i e  i n s  Ho l z  e i ntau­

chen können ,  g ibt es i n  v ie len 

Ausfü h rungen .  D ie wichtigsten 

sind ein Hoh l keh lfräser ( I i .  Rad i ­

u s = 6 mm)  und  e i n  V-N ut- bzw. 

Schriftenfräser (re. Sch ne iden­

winke l = 45°) .  Se ide können ­

wie e i n  Nutfräser - sowoh l  an 

der Holzkante, a l s  auch i n  der  

Ho lzfläche e ingesetzt werden .  

G rat- und  Z i nkenfräser werden 

i n  der Regel aussch l ieß l i ch  zum 

Herste l l en  trad i t ione l l e r  Ho lzver­

b indu ngen (Gratnut und  -feder­

oder Z i nken -Schwa l benschwanz­

verb indu ngen) e i ngesetzt. Es 

g ibt s ie in versch iedenen Sch rä­

gen von 7" b is 1 5° . E i n ige be­

s itzen an den Spitzen heraus­

stehende Vorsch ne ider, die bei 

einem gez i nkten Sch ubkasten 

aber eher störend wirken . 

Au s zwei m ac h  eins 

M it zwei oder  m e h r  u ntersch ied l i c hen  Frä­

sern kan n man auf e i n fach ste Weise wieder  

neue Profi l komb i nat ionen  e rzeugen .  Be i ­

sp i e l swe ise kan n man  e inen N utfräser z um  

"Abp latten "  e i n e r  F ü l l u ng  e i n setzen ,  wäh ­

re nd  e i n  H o h l ke h lfräser e i n  an sp rechendes  

Profi l a n  d i e  Fa l zkante fräst. So spart man  

s i ch  d i e  Anschaffu ng e i ne s teu ren  Spez ia l ­

fräsers ,  wie z .  B .  e i n em  Abp l attfräser. 



Die Oberfräse - der beste mobile Bohrständer 

Wenn die richtigen Bohrer in die Oberfräse ge­
spannt werden, dann entpuppt sich die Maschine 
als bester mobiler Bohrständer, den es gibt .  Nor­
male Holzbohrer dürfen Sie aber auf keinen Fall  
in die Oberfräse einspannen, denn sie s ind nur 
für e ine maximale Drehzahl von 3.ooo U/min zu­
gelassen.  Für die Oberfräse ,  die j a  immerhin mit  
über 2o.ooo U/min zu Werke geht, gibt  es speziel­
le Beschlag- und Dübelbohrer, die aufgrund ihrer 
span- und drehzahloptimierten Schneidengestal­
tung problemlos auf hochtourigen Maschinen 
einsetzbar sind.  Diese Spezialbohrer verfügen al le 
über hartmetal lbestückte Schneiden und s ind da­
her extrem robust und langlebig. Viele dieser 
Bohrer verfügen über seitliche Vorschneiderspit­
zen, die zuerst den Lochkranz anritzen,  bevor die 
mittleren Hauptschneiden, das eigentliche Loch 
"ausheben " .  Dadurch entsteht an den Kreiskan­
ten keinerlei Faserausriss ,  wie es oft bei bi l ligen 
Forstnerbohrern der Fall  ist. 

Auch wenn alle Bohrer über eine Zentrierspitze 
verfügen,  sollten Sie  den Lochmittelpunkt nicht 
ausschließlich mit einem S techaal markieren 
und die Fräse dann freihand mithilfe der Bohrer­
spitze positionieren. E s  ist in  jedem Fall s icherer, 
wenn die Oberfräse entweder mit dem Parallel­
anschlag oder der Führungsschiene zusätzlich 
fixiert ist .  Auch die Kopierhülse eignet sich 
hervorragend zur Positionierung der Oberfräse .  
Einige interessante Schablonen zum Selbstbau 
finden Sie im 5·  Kapite l :  Selbstgebaute Vorrich­
tungen und Schablonen.  

DIE FRÄSER 

Beschlag- und Dübelbohrer für die Oberfräse 

Die m it Ha rtmeta l l  bestückten Besch l agboh re r  (e rsten be iden  von l i n ks) gi bt 

es ab 1 5  m m  b i s  maxi ma l 3 5  m m  D u rch messer. D ie  sch l a n ken  Dübe l boh re r  

begi n n e n  bere its be i  3 m m  (da n n  5 ,  6 ,  8 , 1 0  u n d  1 2  m m ) .  Auch  d iese Boh re r  

bes itzen an  den  Sp itzen  aufge l ötete Ha rtmeta l l schne iden  u n d  s i nd  so auch  fü r 

v ie l e  P l attenwerkstoffe h e rvo rragend  gee ignet .  

M it der Oberfräse und e i nem 

35  mm Besch lagbohrer können 

S ie abso lut  senk recht und  tiefen­

genau Löcher  fü r den E i n satz von 

Topfscharn ieren bohren .  Bei 

großen Türen ist d iese Methode 

vorte i l hafter a ls ein Boh rständer. 

Die Oberfräse e ignet s ich aber 

auch zum absolut sen krechten 

Bohren von Dübe l  löche rn .  Dazu 

wird die Posit ion der Dübe l  m it­

h i lfe e i ne r  Schab lone festge legt. 

Die Oberfräse sel bst s itzt wäh­

rend des Boh rvorgangs mit der 

Kop ierh ü l se s icher i n  der Scha­

blone fest. 
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Fräser mit  Kugel lager zur Bearbeitung der  Holzkanten 

Diese Fräser gehören  in jede Fräse rsa m m l u ng (von l i n ks nach rechts) : 

1 .  B ü n d igfräser m it oben l i egendem Kuge l l age r ( h i e r  m it e i n e r  Sch n itt l ä nge 

von so m m ,  dahe r  n u r  m it 1 2  mm Schaft e rh ä l t l i c h ! )  

2. Als  E rgänzung  e i n  B ü n d igfräser m i t  am Schaft l a ufendem Kuge l l age r 

3 ·  Fa l zfräser m it Kuge l l age r u n d  Fa l zt iefe von g , s  m m  

4 ·  Abru ndfräser  m it 5 m m  Rad i u s  

Kantenfräser - Die einfachste Art zu fräsen 

Fräser mit  Kugellager benötigen keine zusätzli­
chen Führungsmittel und können , sowohl bei 
geraden,  als  auch bei  geschweiften Kanten einge­
setzt werden.  Dadurch s ind Sie vielseitig und ex­
trem einfach nutzbar. Vor allem Abrund- ,  Fase- ,  
Hohlkehl- und Profilfräser mit Kugellager wer­
den bei der Bearbeitung von Holzkanten am häu­
figsten eingesetzt.  Welche Größen und Formen 
die Fräser dabei haben sol lten ,  hängt natürlich in 
erster  Linie von ihrem Geschmack ab.  Nicht jeder 
mag die üppigen Profilformen und setzt lieber 
eine einfache schlichte Rundung oder Fase als 
Gestaltungselement bei seinen Möbeln ein,  ge­
treu dem Motto : Weniger ist  mehr! 

Diesem Motto sollten Sie auch beim Fräserkauf 
treu bleiben und lieber ein paar Fräser weniger 
kaufen,  dafür  aber nur welche von sehr guter 
Qualität. Lassen Sie auf jeden Fall die Finger 
von bi l l igen F räsern mit Anlaufzapfen.  Langes 
und mühsames Nacharbeiten von "verbrannten" 
Holzkanten sind die Folge. Der Anlaufzapfen hat 
nur dann einen Vortei l ,  wenn die Kurven und Zwi­
schenräume an den Kanten so eng sind,  dass ein 
normales Kugellager nicht mehr rein passt. 

Neben den nützlichen Abrund- und Fasenfrä­
sern gehört in  j edem Fall auch mindestens ein 
hochwertiger Bündigfräser zur Standardausrü­
stung. Er sollte eine Schnittlänge von mindestens 
25 m m  und einen Durchmesser von r2,7 mm be­
sitzen. Mit Bündigfräsern können Sie am ein­
fachsten exakte r : r  Kopien einer Schablonenvor­
lage fräsen (mehr dazu auf Seite 76) . 

Abrundfräser werden mi t  An laufzapfen ( I i . )  oder mit Kugel­

lager (re . )  angebote n .  Während das An laufkuge l l ager beim 

Fräsen an der Ho lzkante stehen b le ibt und nur der Fräser 

mit 24.000 U/m i n  die Holzkante bearbeitet, d reht der An­

laufzapfen auch an der Kante se ine " Runden" und h i nter­

lässt d u rch d i e  entstehende Reibu ngsh itze häss l iche Brand­

spuren ,  die man später seh r  m ühsam wegsch le ifen muss. 
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Abrundfräser oder auch V ierte lstabfräser genannt ,  werden i n  d e r  Regel m i t  e i n em  vormont ierten 

Kuge l l ager angeboten .  Damit kön nen  dann  die Profi l e  1 (Abrundu ng) und 2 (Abrundung + Kante 

oben) gefräst werden .  Wi rd das Kuge l l ager d u rch ein k le i neres ausgetauscht, e rg ibt sich zusätz­

l i ch  e i n  Absatz an der  Ho lzkante (3 + 4) . E i n ige Herste l l e r  l iefern zu I h ren  Abrundfräsern gle ich 

das zwe ite Kuge l l ager zum Wechse l n  m it .  Bei anderen m uss es a l s  Ersatzte i l  extra gekauft 

werden .  

Passend zum Rad i u s  des Abrundfräsers sol lte man i n  j edem Fa l l  auch  e i nen  Hoh l keh lfräser m i t  

Kuge l l ager kaufen .  

P rofi lfräser m i t  Kuge l l ager g ibt es i n  zah l re ichen Profi lvarianten .  N eben dem Abrund- und  Hoh l ­

keh lfräser gehört vo r  a l l en  D i ngen der  Fasefräser ( I i . )  zur  G ru ndausstattung.  Und  we r  es etwas 

" ü pp iger" mag, der  sol l te s ich zusätz l i ch  noch den so genan nten Karn isfräser a l s  Ergänzung 

zu l ege n .  

Bünd igfräser werden mi t  o b e n  (m i . )  o d e r  am Schaft ( re . )  l i egendem Kuge l l ager angeboten .  M i t  

be iden Fräsern lassen s i c h  exakte 1 : 1  Kop ien m itte l s  e i n e r  Sperrholzschab lone herste l l e n .  Dabei 

g le itet das Kuge l l ager an der  Schab lonenkante vorbe i ,  während die Schne iden den Überstand 

genau bünd ig abfräsen .  M i t  d iesen Fräsern können  auch ü be rstehende An le imer  bünd ig  zur  

P lattenobe rfläche gefräst werden .  Werden d i e  Fräser a l l e rd i ngs nachgeschärft, s i nd  Sch ne iden­

und  Kuge l lagerdu rchmesser n icht meh r  gle ich und  es entsteht e i n  k le iner  Absatz. D ieses Problem 

g ibt es bei Fräsern m i t  Wechselsch ne iden ( I i .) n icht . S ind d i e  Schneiden stu mpf, können  s ie  e i n ­

ma l  ged reht und  ansch l ießend d u rch neue e rsetzt werden .  
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Fa lzfräser m i t  austausch baren Kuge l l agern s i n d  unverzicht­

bar und gehören in jede Fräsersamm l u ng. Vor al len Di ngen 

wen n  es darum geht geschwungene Rahmenformen mit 

e i nem Falz zu versehen ,  sind Fräser. m i t  Kuge l l ager e i ne  

große H i lfe .  Du rch den Austausch der Kugel lager lässt s ich 

das Fräsergebn i s  bei v ie len Fräsern zusätz l i ch beeinfl usse n .  

So s i nd  b e i  d iesem Falzfräser b i s  zu sechs versch iedene 

Falztiefen  nur d u rch e inen e i nfachen Wechsel des Kuge l ­

lagers mögl i ch .  Auch  defekte Kugel l ager lassen s i ch  auf 

d i ese Weise schne l l  d u rch ein neues e rsetzen .  Be im Wech­

se ln  sol lte s ich der  Fräser i n  der  Masch i n e  befinden und 

der  Sp inde lstopp ged rückt werden .  

Sehr  gute Qualitätsfräser gibt es im Set bereits ab 6o Euro 

so 

Dieses 1 2  te i l ige Fräse rset be i n h a ltet n i cht n u r  

e i n e  ge l u ngene Auswa h l  d e r  wicht igsten Fräser  

fü r den  E i n ste ige r, sondern b ietet zu  e inem Pre i s  

von  ci rca 6o  E u ro e i n  nahezu  u n sch l agba res 

Pre i s - / Le i stu ngsve rhä l tn i s .  Die nach e u ropä ische r  

S i cherhe its no rm gefe rt igten Fräse r bes itzen l ange 

Schäfte, d icke Ha rtmeta l l schne i den  u n d  hochwe r­

t ige Kuge l l age r. D ie  Kuge l l age r kön n e n  z udem 

m it dem m itge l i efe rten I n bussch l ü sse l  ganz e i n ­

fach se l bst geta uscht werd e n .  Dad u rch e rz i e l en  

S i e  m it wen ige n Handgriffen weite re Profi lva ri an ­

ten .  E i n e  ge l be Ant i haftbesch ichtu ng  sch ützt ge­

gen frü hze it iges Ve rha rzen u n d  trägt maßgeb l i ch  

zur  hohen Standzeit  de r  Fräser  be i .  Der  Ve rtr ieb 

e rfo lgt d u rch d ie  de utsche  F i rma ENT ( E u ropean  

Norm Too l s ) ,  d i e  neben  e i n em  u mfangre i chen  

E i nze lfräsersort iment  auch  den  Se rvice u n d  d i e  

Gewä h rl e i stu ng  fü r d i e  Fräse r s i che rste l l t .  D ieses 

Set ga rant ie rt e i n en  gü nst ige n  u n d  e rfo l gre i chen  

E i n st ig i n  d ie We it des Fräse n s .  



Die Spezialisten: l<onterprofil- und Abplattfräser, Multiprofilfräser, Verleimfräser . . .  

Die Auswahl a n  Fräsern i s t  riesig u n d  j edes Jahr lässt s ich das gewünschte Pro fi l  auch leicht mit-
kommen neue Fräsprofile auf den Markt. Hier die h i lfe von zwei oder drei kleinen Einzelfräsern 

richtigen Fräser für die G rundausstattung auszu- aus der Grundausstattung herstellen (s.  Praxis -
wählen, ist für e inen Anfänger fast unmöglich. tipp S.  46) .  
Deshalb rate ich Ihnen auch hier:  Kaufen Sie erst E s  gibt aber auch F räser, wie beispielsweise die 
dann einen speziellen Fräser, wenn Sie Bedarfha- Konterprofilfräser, die den Herstellungsprozess 

ben und ihn auch tatsächlich einsetzen werden.  derart vereinfachen,  dass s ich die Anschaffung 
Beispielsweise kann ein hochwertiger Verleimfrä- in den meisten Fäl len wirklich lohnt .  Deshalb 
ser schnel l  bis zu 200 Euro kosten.  In den meisten werde ich Ihnen al le wichtigen und s innvollen 
Fällen ist  er aber gar nicht nötig und bei manchen Spezialfräser in  den späteren Kapiteln noch ganz 
Arbeiten ist das aufWändige Verleimprofil sogar ausführl ich vorstellen .  Dann können Sie auf-
optisch störend (z .B .  Türfüllungen ) .  grund d e s  E insatzgebietes und d e r  Anwendung 

Auch die Anschaffung von M ultiprofil - und ganz leicht se lbst  entscheiden,  ob der eine oder  

Abplattfräsern lohnt s ich meist  erst ,  wenn s ie  andere Spezialfräser für S ie  auch wirkl ich S inn 
auch wirklich sehr oft benutzt  werden .  Vielfach macht.  

Fräser für speziel le Anwendungen 

H ie r  e ine  k le ine  Auswa h l  a n  i nteressanten S pez ia lfräsern (von l i n ks nach rechts) : 

1 .  St i rnsch ne idende r  Profi l fräser  m i t  Kuge l l age r z u m  Abfa h ren  e i n e r  Schab l o nenkante 

2 .  Konterprofi l fräser  z u r  He rste l l u ng von Rah mentü re n  

3 ·  Ab lattfräser  z u r  He rste l l u ng von Tü rfü l l u ngen 

4· M u lt i p rofi lfräser  zur He rste l l u n g  aufwänd ige r  und großer Profi l formen 

5 ·  Verl e imfräser  z u r  He rste l l u n g  von extrem stab i l em  Le i m ho l z  

DIE  FRÄSER  
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Augen au f beim Fräserkauft -
Qualität ist erkennbar 

der Fräser mal wirklich den Geist aufgibt, na dann 
kauft man sich halt wieder einen neuen Satz. Und 
i m  übrigen,  für die zwei Fräsungen im Jahr ist die 
Qualität sicher ausreichend. 

Leider gibt es immer mehr Holzwerker, die so 
denken. Dabei kann man ihnen nicht mal einen 
Vorwurf machen.  Woher sollten sie denn auch die 
Qualitätsunterschiede kennen,  wenn selbst die 
E in käufer der großen Baumarkt- und Discounter­
ketten hier anscheinend völlig ahnungslos zum 
Tei l  lebensgefährliche Produkte in ihre Regale 

E s i s t  schon sehr ver- stel len .  Die Folgen eines möglichen Unfalls durch 
lockend, wenn man mangelhafte Fräser werden hier auf Kosten des 
im Baumarkt steht schnellen Geschäfts völlig verdrängt oder gar in 

und diese schmucke Holzkassette prall  Kauf genommen.  Denn die Einkaufspreise dieser, 
gefül lt  mit  1 2  Hartmetall bestückten Fräsern meist aus China kommenden Fräserkästchen, lie-

sieht. Und dann erst der Preis - nicht mal 20  gen bei  n icht  mal 5 Euro .  Also  e in  gutes Geschäft 
Be im  Discounter fi ndet man 

g le i ch  neben der B i l l i g- Fräse 

auch den " passenden" Fräser­

satz - am besten macht man um  

beides e i n e n  großen Bogen !  

E u r o .  Dafiir gibt es bei  d e n  M arkenherstellern ge­
rade mal einen einzigen Nutfräser. Also ab in den 
E inkaufswagen mit dem kleinen " Schmuckkäst­
chen " ,  denn bei 20  Euro kann man ja eigentlich 
überhaupt nichts falsch machen und wenn einer 

für den Handel, aber leider nicht für den Kunden! 
Das ist  Grund genug einmal eines dieser ver­

meintl ichen Schnäppchen etwas genauer unter 
die Lupe zu  nehmen,  damit Sie, l iebe Leser, in Zu­
kunft wissen was Sie sich selbst und I hrer Ober-

5 2  

Die  Verarbeitungsqual ität ist oft mange lhaft 

1 .  Sch l echt aufgel ötete H a rtmeta l l schne i de n ,  d i e  be i  extremer  

Be l astu ng  abbrechen kön n e n .  D ie  be i den  Sp itzen  ( Pfe i l e) ste hen  

zu we it ü be r  dem G ru n d körper he rau s  u n d  kön n e n  schon  nach  

wen igen Metern abb reche n !  

2 .  S o  offen s icht l i ch  p räsent ieren  s i c h  sch l echte u n d  ange l aufene  

Lötste l l e n  n u r  se l te n .  M e i sten s  we rden  s ie  m it e i n em  d icken 

schwarzen Farbauftrag kasch i e rt .  S i e  b l e i ben  d a n n  aber  i m m e r  

noch a l s  d icke "Wü l ste" s ichtbar. 

3 ·  Die Sch ne ide  ste ht v ie l  zu weit ü be r  dem G ru n d körpe r h e rau s .  

Das Hartmeta l l p l ättchen  kan n  be i  Ha rthö lzern l e icht  abb rechen 

u nd  aufgru nd der  feh l e nden  Spand i cken begre nzung  besteht e r­

höhte Rücksch l aggefa h r! 
0 



fräse zumuten.  Denn nicht nur das Werkstück 
und die Fräse leiden bei schlechten Fräsern, 
sondern einige sind sogar lebengefahrlich! 

Das ganze Unheil  beginnt schon am Schaft 
der Fräser. Der ist extrem kurz und muss  daher 
sehr tief in die Spannzange eingeschoben wer­
den , damit diese überhaupt richtig greifen 
kann.  Damit verliert man wertvolle Frästiefe 
und ist  versucht den Fräser weniger tief einzu­
spannen. Die Folge :  der Fräser kann sich lösen.  
Auch der Schaftdurchmesser sollte normaler­
weise bis auf eine Abweichung von maximal 
o,os mm (besser 0 , 0 2 5  mm) genau auf den an­
gegebenen Durchmesser von 8 mm gefertigt 
sein.  Einige Schäfte unserer Bi l l igfräser zeigten 
laut Messschieber sogar Abweichungen von fast  
o , I  mm. Das  bedeutet, ein Fräserschaft von ge­
forderten 8 mm Durchmesser hatte lediglich 
7,9 mm. In solchen Fällen kann auch die beste 
Spannzange den Fräser bei extremer Belastung 
nicht mehr sicher festhalten.  

Fertigungstoleranzen und die mangelhafte 

Verarbeitungsqualität der Bi l lig-Fräser setzen 
sich leider auch im wichtigsten Teil  des Fräsers 
fort - dem Schneidengrundkörper und den 
Hartmetallschneiden. Die meisten Fräser im Set 
weisen einen zu großen Schneidenüberstand 
aufund halten somit nicht die geforderte Norm 

für den Handvorschub ein .  Ganz abgesehen von 
den hässlichen und unsauberen Lötstellen zwi­
schen Grundkörper und Hartmetallplättchen. 
Bei einem Fräser sind die Hartmetallplättchen 
gerade mal einen Mil l imeter dick. 

Kein einziger Fräser im Set verfügt über 
schräg eingesetzte Schneiden (Achswinkel) , die 
einen ziehenden Schnitt und ein sauberes Fräs­
bild ermöglichen. Fazit :  Finger weg von solchen 
Fräsern! 
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G roßer Sch neidenüberstand und feh lender Achswinkel 

Ein erheb l iches S icherhe itsri s i ko ste l l e n  d i ese 

weit ü berstehenden  Ha rtmeta l l p l ättchen dar. 

S ie  kön nen  schon be i  der  geri ngsten Be lastu ng 

sehr l e icht abbrechen .  Damit n i cht genug, s i nd  

s ie  e i nfach nu r  a l s  komp l ette P l atte sen krecht 

e i nge lötet und m it e i nem m i n ima l en  Sch ne iden­

wi n ke l angesch l iffen  worden .  Be i  d iesen Fräsern 

feh lt jegl i cher  Achswi n ke l ,  der e i nen  sau beren 

z iehenden Sch n itt e rzeugen würde .  Und auf­

gru nd der  vö l l ig feh lenden Spand icken begren ­

zung  besteht e i ne  erhöhte Rücksch l aggefah r! 

N icht n u r  e i n  s i chere r, sondern aufgru nd der  

zwe i sch räg e i ngesetzten Schne iden  (Achswi n­

ke l )  auch  e i n  se h r  sau berer  z iehender  Schn itt. 

Bei d iesem Fräser b i l d en  a l so  zwe i pe rfekt auf 

den  G ru n d kö rper  ge lötete H a rtmeta l l schne i ­

den  das  H o h l ke h l p rofi l .  Dabe i  ste hen  d i e  

Schne iden  nu r  maxi ma l  3 m m  ü ber  den  G ru nd ­

körper he ra u s  u n d  s i nd  som it fü r den  Handvor­

sch u b  gee ignet u n d  d ü rfen das  Ze ichen  MAN 

auf dem Schaft tragen .  So l che  Aufd rucke sucht  

man  be i  B i l l igfräsern ve rgebens .  

Schneidenlänge zu kurz 

l n  u n se rem " B i l l ig- Fräse rkasten "  g ibt es 

den  B ü n d igfräser  n u r  m it 1 2 ,7 mm langen 

und extrem d ü n nen  Sch ne iden .  Damit  l ässt 

sich bestenfa l l s  ein F u rn ie rüberstand ent­

fe rne n .  Mass iva n l e ime r  b ü n d ig fräsen oder  

e i n  18  m m  Le i m ho l zb rett nach e iner  Schab­

l one  zu kop i e re n ,  i st nur  m it den  d ickere n  

u n d  doppe l t  so l a ngen  Schne iden  des  l i n ­

ke n Qua l itätsfräsers mögl i ch .  
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Das E i ntauchen m itten i n s  Werkstück i st m i t  dem rechten Fräser 

u nmögl i ch ,  da e r  kei n e  angesch l iffene St i rnfläche besitzt wie der l i n ke 

Fräser. i n  besonders hochwertigen Fräsern w i rd zu r  Verbesserung der  

E i ntauchqua l ität noch  e i n e  zusätz l i che Hartmeta l l schne ide i n  d i e  

St irnfläche e i nge lötet. 

Die meisten b i l l igen G rat- und Zi n kenfräser ü be rstehen 

i n  Hartho lz n icht ma l  d i e  ersten paar  Zent imeter. Der auf 

fast 4 m m  abgedrehte " Ha l s" ( Pfe i l )  des rechten Fräsers 

ist quasi e i ne  Sol l bruchste l l e .  Man mag gar n icht d ran 

denken ,  wo so l che Bruchstücke ü be ra l l  h i n  fl iegen kön ­

n e n .  Am besten spannt man  s o  e i n e n  Fräser e rst g a r  n icht 

i n  d ie  Oberfräse! 

je d icker d ie  Hartmeta l l p lättchen s i nd ,  um so öfter kan n  

d e r  Fräser nachgeschärft werden .  D a  kan n  d e r  l i n ke Fräser 

(doppelte Hartmeta l l d icke) auch ruh ig  das doppelte kosten .  

54 

Achtung Handvasehub - d ie Norm für Schaftfräser 

Ü b l i che rweise wi rd d i e  Oberfräse m it de r  Hand  nach vo rne geschoben .  W i rd 

d i e  Masch i n e  stat ionär  i m  Fräst i sch ben utzt, wi rd das  Werkstück von der  

Hand  am Ansch l ag vorbe i  geschobe n .  Da es vor a l l e n  D i ngeh  be i  T ischfräse n 

i m m e r  w ieder  zu sch l i m men  U n fä l l e n  kam ,  wu rde  von de r  Ho lzberufsgenos­

sen schaft 1 955  e i � e  strenge S i c he rhe its no rm fü r Fräswe rkze uge entwicke lt .  

D iese No rm besagt,  d ass a l l e  Fräswerkzeuge fü r den Handvorsch u b  neben 

dem Aufd ruck  des  He rste l l e rs ,  d e r  Drehza h l  und de r  Vorsch u bart fo lgende  

E igen schaften e rfü l l e n  m ü sse n :  

· we itgehend  kre i s ru nde  Form 

· eng  begrenzte S pan l ückenwe ite 

• rücksch l aga rmes  Ve rh a lte n 

• Spand icken begrenzung  max .  1 , 1 m m  

Diese Spand icken begrenzung  bedeutet, dass d i e  Sch ne ide  e i nes  Fräse rs 

be i  j eder  U m d re h u n g  n icht  t iefe r  a l s  1 , 1 m m  i n s  Ho l z  e i n d ri ngen kan n .  Damit  

i st auch  d ie  D i cke des Spans  auf  max .  1 , 1 mm begrenzt. A l l e  Fräser, d i e  d iese 

No rm e rfü l l e n  und zu sätz l i ch  von der Holz BG geprüft wu rden ,  d ü rfen das 

Prüfze i chen  " BG-Test" trage n .  Fräser  m it de r  Aufsch rift " MAN " fü r manue l l e n  

Vorsch u b .  bzw. Handvorsch u b  d ü rfen n ach  de r  e u ropä i schen No rm  EN -847-1 

e i n e n  maxi ma l e n  Sch ne i d enü be rstand  von 3 mm aufwe i sen .  Al l e  ande ren  

oben genan nten Kr iteri en  ge lten aber  auch  fü r d iese Fräser. Setzen S ie  daher  

au ssch l i eß l i ch Fräse r  e i n ,  auf  de ren  Schaft e i n e  d ieser  Normen zusam men 

m it dem He rste l l e r  aufged ruckt i st .  Den Sch ne i d enü be rstand kön nen  S ie  

seh r  l e i cht m it e i n em  Messsch i ebe r  ü be rprüfe n .  Zuerst den  G ru n d körper 

und ansch l i eßend d ie Sch ne i den  messe n .  
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Testen Sie auch die "verborgenen Qualitäten" 

Die meisten Qualitätskriterien können Sie  s icher 
und schnell  mit  bloßem Auge festste l len .  Als 
kleine Hilfe finden S ie  im Infokasten (unten)  
noch mal die drei wichtigsten Punkte für den 
nächsten Fräserkauf aufgefü h rt. U m  den wich­
tigsten Teil  des Fräsers , seine Schneide ,  beurtei ­
l en  zu können,  reicht das le ider  nicht  mehr aus .  
Mit  Fingernagel und Lupe  können S ie  zwar auch  
h ier  schon recht zuverläss ige Tests durchführen , 
aber über die tatsächliche Qualität des e inge­
setzten Hartmetal l -Werkstoffs kan n  nur der Her­
steller Auskunft geben .  Daher ist Fräserkauf in 
der Regel auch Vertrauenssache.  

Beschäd igungen an den Sch n ittkanten s i nd  

m i t  b loßem Auge nur  schwer erke n nbar. Wen n  

S i e  aber m it d em  Fi ngernagel vors icht ig ü be r  

d i e  Sch ne ide g le i te n ,  spü ren S i e  sofort jede 

Kerbe oder Beschäd igung.  

Stärkere Beschäd igungen auf der  I n nenfläche 

der  Sch ne ide ,  ü berprüfen S ie mit e iner Lupe. 

Auch sch l echt aufgelötete Hartmetal lsch ne i ­

den m i t  k l e i ne  E i n sch l ü ssen zwischen Hart­

meta l l  u nd  Grundkörper werden  s ichtbar. 

Die drei wichtigsten Qual itätsunterschiede bei Schaftfräsern auf einen Blick 

Qual itätsfräser vs. B i l l igfräser 

1 .  Prüfen  S ie z ue rst d ie Schaft länge des  Fräsers .  Dam it d ie Span nzange auch  

kom p lett a usgefü l l t w i rd ,  so l lte s i e  m i ndeste n s  35  m m  lang  se i n .  Prüfen  S i e  

auch ,  ob  de r  Schaft gerade ver l äuft u n d  ke i n e  Beschäd igu ngen  aufweist .  

Achten Sie da rauf, dass neben  dem He rste l l e r  a l l e  weiteren wicht igen Fräser­

daten u n d  das  Ze i chen  fü r Handvo rsch u b  (MAN) aufged ruckt s i n d .  Wicht ig 

i st auch d ie Ma rk ieru ng  auf dem Schaft fü r d ie M i ndeste i nspan nt iefe .  

2. Qua l itätsfräser bes itzen d i ckere Ha rtmeta l l p l ättche n ,  d i e  zudem auch 

sch räg zur  Fräserachse (Achswi n ke l  = z i ehende r  Sch n itt) pe rfekt aufge lötet 

s i n d .  Die Sch ne i de  steht g le i ch mäßig  u n d  n u r  max .  3 mm ü ber  den  G ru nd ­

körper h e ra u s  u n d  d i e  Span l ü cke i st enge r  a l s  be i  den  me i sten B i l l igfräse rn . 

D ickere Ha rtmeta l l sc hne i den  s i n d  au ßerdem robu ster u n d  kön nen  öfte r 

nachgeschä rft werden .  

3 · Hochwert ige Fräser bes itze n i n  de r  Rege l a uch größere Kuge l l age r, d i e  

l e icht  u n d  g le i ch mäßig  l aufe n .  Dafü r  sorgen vo r a l l e n  D i ngen e i n e  U-Sche ibe  

u nter dem Kuge l l age r und  e i ne  Aufspan n sch ra u be m it extra b re i tem Kopf. 

G rößere Kuge l l ager können  zudem d u rch k l e i n e re e rsetzt werden ,  um so 

weitere Profi lva r ianten zu  erha l te n . 

5 5  
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Spannzangenkontrolle 

Ob die Spannzange auch buchstäbl ich das hält  
was s ie  verspricht ,  nämlich den F räser, lässt  s ich 
mit  ganz einfachen M i ttel n  schnel l  und zuverläs­
s ig überp rüfen .  Spannen Sie  zunächst  einen F rä­
ser  in  die Oberfräse ein und markieren Sie  s ich 
mit  einem dünnen F i lzsti ft e inen Strich auf den 
Fräserschaft,  der auch auf der Überwurfmutter 
weiter verläuft. Als nächstes fräsen S ie  wie ge­
wohnt mit dem F räser  ihr Werkstück.  Wen n  S ie  
damit fertig s ind ,  überprüfen S ie ,  ob s ich be ide  
M arkierungen noch in  der Flucht bzw. in  e iner  
Linie befinden.  Wen n  nicht ,  hat  s ich der F räser 
in  der Spannzange drehen können und das 
wiederum deutet auf eine verschmutzte oder 
sogar defekte Spannzange hin.  Reinigen S ie  da­
her zunächst die  Spannzange mit  einer kleinen 
Rundbürs te und starten Sie  einen neuen Test­
versuch.  Sollte wieder ein Versatz der Linien auf­
treten ,  muss  die  defekte Spannzange durch eine 
neue ersetzt  werden .  

Sic h erh eitsh inweis: So etwas geh ört nic h t  in die Oberfräse! 

Man so l lte es e igent l i ch  kau m  g l auben  

u n d  trotzdem gi bt es i m me r wieder  Ho lz­

werke r d ie so lche "Mörde rwerkzeuge"  i n  

d i e  Oberfräse mont ie re n .  D iese " Fräse r" 

s i nd  au ssch l i eß l i ch  fü r den E i n satz i n  

Boh rmasch i n e n  m it i h re n  max. 3 .ooo U /  

m i n  zuge l asse n .  E rke n n ba r  an  de r  hohen  

Anza h l  von  Sch ne i den .  Abe r  se l bst da s ,  

so l l ten S i e  s i c h  u n d  i h re r  Boh rmasch i n e  

n icht antu e n .  

Ü be rh itzte Sch ne i den  s i nd  ke i n e  Se l te n ­

he it .  Der G ru n d  d afü r  kan n be i  e i n em  zu  

l a ngsamen Vorsch u b  l i ege n ,  d u rch den  

d i e  Sch ne iden  besonde rs h e i ß  we rd e n .  

A b e r  a u c h  e i n  H SS- Fräser  de r  z u m  Fräsen 

von S perrho l z  oder  Span n p l atte n ben utzt 

wu rde ,  s i eht  a n sch l i eßend so a u s  u n d  

kan n  getrost m it d em  Alte i sen  e ntsorgt 

werden .  

Testm arkieru ng 

E i n  l a nge r, s enk rechter Str ich auf  dem 

Fräserschaft u n d  de r  Ü be rwu rfm utte r gi bt 

Gewisshe i t  darü ber, ob d i e  Span nzange 

noch ü be r  a u s re i chend  Ha ltekraft ve rfügt. 

Auch wen n  es sch merzt, Fräser m it au sge­

b rochenen  Sch ne i den  d ü rfen n icht meh r  

ve rwendet werd e n .  S i e  l aufen  u nwucht ig 

und ste l l e n  som it e in S i che rhe itsri s i ko 

da r. Auch h i e r  l i egt de r  G ru n d  me i st be i  

e i n e r  ü be rh itzen Schne ide  (Vorsch u b  zu 

l a ngsa m ! )  oder  e i n em  besonde rs harten 

We rkstoff ( Dre hza h l  auf Werkstoff aus­

r ichte n ! ) .  



D I E  FRÄSER 

Fräserpflege 

Nur mit scharfen und sauberen F räsern er­
zielen Sie beste Fräsergebnisse .  Deshalb 

ist es wichtig, dass Sie nicht nur das F rä- Vorh e r  Nach h e r  

sen beherrschen, sondern auch d i e  Wartung und 
Pflege Ihrer Fräser. 

Nach intensivem Gebrauch kann ein Fräser sehr 

schnel l  mit Harz und Sägemehl verklebt sein .  Sol­
che Fräser entwickeln beim Fräsen eine wesent­
lich höhere Reibungshitze, weil s ich Späneabfuhr  
und Schnittwinkel drastisch verschlechtern . Wie  
wichtig das  Reinigen von Fräsern i s t ,  zeigt d ie  
Tatsache, dass  die Schneiden nicht  durch norma­

len Verschleiß,  sondern fast  ausschließlich durch 
eine Überhitzung stumpf werden.  Rechtzeitiges 
Reinigen verlängert daher die Lebensdauer der 

- � -

Fräser um ein Vielfaches und is t  neben dem rege!- E i n  von Sch mutz u nd  Harz befreiter Fräser hat 

mäßigen Schärfen,  ein entscheidender Faktor für n icht n u r  e i n e  höhere Lebensdauer, sondern 

die Fräsqualität erzie lt auch wesent l i ch bessere Fräsergebn isse. 

Als Reinigungsmittel bietet sich neben Petrole­

um vor allen Dingen auch Backofen- und Gril l­
reinigerschaum an.  Den finden Sie  in  fast j edem 
Supermarkt in der Haushaltsabteilung. Doch 
Vorsicht: Auch hier müssen Sie penibel darauf 
achten,  dass Sie vorher das Kugellager vom Fräser 
abmontieren.  Da mittlerweile bei den großen 

Fräsköpfen für die stationäre Tischfräse zuneh­
mend auch Grundkörper aus Aluminium einge­
setzt werden, sollten Sie zur Reinigung dieser 

Fräsköpfe kein Backofenspray einsetzen,  da der 
Schaum möglicherweise Schäden an der Aluober­
fläche hinterlässt. 

Es  gibt natürlich auch kommerzielle Reini­
gungsmittel ,  die speziel  zur Entfernung von Harz 
und Schmutz auf Sägeblättern und Fräsern entwi­
ckelt wurden. Allen voran ist der Rein iger der Fa .  
CMT (Blade & Bit Cleaner Formula  2050)  her­
vorzuheben. 

Obwohl mit fast 20  Euro einer der teuersten 
Reiniger auf dem Markt, entfernt er selbst hartnä­
ckigsten Schmutz und eingebrannte Harzreste 
nach einer kurzer E inwirkzeit fast mühelos vom 
Fräser oder Sägeblatt. 

Egal wie Sie I h re n  Fräser re i n igen ,  entfernen Sie zuerst i mmer  das Kuge l l ager. Das lagerfett 

würde s ich sonst i m  Petro leum bad auflöse n  und  das Kuge l l ager u nbrauchbar machen .  Die 

Fräser legen S i e  ansch l i eßend in das Petro l eumbad und lassen s i e  dort e i n ige Zeit e i nwi rke n .  

M it e i n em harten P i n s e l  ode r  e i ne r  a l ten Zah nb ü rste lässt s i c h  der  Schmutz nach meh r  oder 

wen iger kräftigem Rei ben  le icht en tfernen .  

5 7  
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Fräser au ffrischen und frühzeitig nachschärfen lassen 
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Backofenspray 

E twas komplizierter als die Reinigung gestal­
tet sich das Schärfen von F räsern. Während 
Sie die Schneiden normaler HSS-Fräser sehr 

gut mit einem einfachen Ölstein ,  wie man ihn auch 

beim Schärfen von Stechbeiteln einsetzt, nach­
schärfen bzw. "abziehen" können, müssen Sie bei 
einem hartmetallbestückten HM bzw. HW-Fräser 
unbedingt einen Diamantstein benutzen. Denn Sie 
können die Hartmetallschneiden nur mit einem 
noch härteren M aterial wie beispielsweise Diamant 
schärfen.  Dieser Diamantstein kann dann natür­
lich auch ftir das Schärfen aller anderen Schneid­
werkzeugen wie HSS-Fräser, Stechbeitel, Hobel­
eisen etc. eingesetzt werden. E rwarten Sie aber 

nicht zuviel ,  denn die Schneiden können auf 
diese Art nur aufgefrischt werden. Falscher 
Ehrgeiz bzw. ungleichmäßiges Abziehen der 
beiden Schneiden kann sogar dazu fuhren , 
dass der Fräser unwuchtig läuft. Deshalb soll-
ten Sie spätestens nach zwei- bis dreimaligem 
"Abziehen" der Schneiden unbedingt einen pro-

fessionellen Schärfdienst aufsuchen. 

Besonde rs sch ne l l  u n d  e i n fach 

geht d ie Fräserre i n igu ng  m it 

e i n em hande l s ü b l i c hen  Back­

ofen - und G ri l l re i n iger. E i nfach 

den  Re i n igu ngsscha u m  auf den  

Fräser aufsprü h e n  u n d  j e  nach 

Prod u kt ca. 1 0-20 M i n uten e i n ­

wi rken lassen .  Danach l ässt s i ch  

se l bst h a rtnäck igste r Sch m utz, 

m ü he los  m it e i n em  Lappen  ent­

fe rne n .  Der Fräser sieht d anach 

aus ,  a l s  ob  e r  "fri sch"  a u s  dem 

Laden  kom mt. 

Nachdem Sie das Kuge l ­

lager abmont iert haben ,  

können  S ie den Fräser von 

der flachen "Zahn brust" 

her, m i t  einem Diamantste i n  

sch ne l l  u nd  e i nfach nachschärfen .  

A u f  ke i nen  Fal l  darf d i e  Sch n ittkante 

bzw. Sch n i ttsch räge nachgesch l iffen 

werden .  Dadu rch kann s ich der 

Schn ittw i n ke l  verändern und je nach 

Abtrag steht e i ne  Schne ide mehr vor 

als die andere. Das hat dann zur Fol ­

ge ,  dass  der  Fräser n u r  noch  mi t  ha l ­

ber Kraft bzw. e i ne r  Schne ide arbei­

tet . Br i ngen S ie i n  so e inem Fal l  oder 

bei größeren Beschädigungen den 

Fräser l i e be r  zu einem guten ,  pro­

fess ione l l en  Schärfd i enst Ben utzen 

Sie den D iamantste i n  n icht trocken ,  

sondern am besten m i t  etwas Wasser 

auf der Sch le iffläche. So kön nen d i e  

abgefe i l ten fe i nen  Meta l ltei l chen 

vom Wasser aufgenommen werden 

und  das Schärfe rgebn i s  n icht negat iv 

bee i nflussen (k le i nes Foto) . 



Aufbewahrung 

Qjalitätsfräser haben ihren Preis zurecht, 
wenn man bedenkt wie aufWendig und 

räzise die Fertigung sein muss ,  damit 
p perfektes Fräsergebnis erzielt werden 

kann .  Eine Fräsersammlung mit den wichtigsten 

Fräsern kann da schnell das doppelte und drei­
fache der Anschaffungskosten einer Oberfräse 
ausmachen. Solche Investitionen lässt man nicht 
einfach in der Metal lwerkzeugkiste liegen,  wo die 
empfindlichen Schneiden ständig aneinander 
stoßen.  Vielmehr verlangen sie nach einer über­
sichtlichen und geschützten Aufbewahrung. E ini ­
ge Beispiele sehen Sie auf den Fotos  rechts.  E gal  
für welche Variante Sie s ich entscheiden, die e in­
fachste und zugleich sicherste Methode, ist  den 
Fräser mit dem Schaft senkrecht in ein Loch zu 
stecken.  Dabei darf der Fräserschaft nicht zu  fest  
sitzen , damit man s ich be im Herausnehmen der  
scharfen Fräser n icht  verletzt. 

Auch wenn Sie noch so vorsichtig fräsen,  bleibt 
es nicht aus ,  dass Fräser irgendwann einmal be­
schädigt werden. Je nachdem wie stark die Be­
schädigung is t ,  kann möglicherweise ein profes­
sioneller Schärfdienst den Fräser wieder instand 
setzen. Fragen Sie aber vorher unbedingt nach 
den Kosten,  vielleicht ist  ein neuer Fräser bi l liger. 

D I E  FRÄSER 

Qual i tätsfräser werden immer 

i n  Kunststoffverpackungen m it 

K lars ichtdeckel ge l iefe rt ,  damit 

d i e  empfind l ichen Sch ne iden 

n icht beschädigt werden und 

der  Kunde auf e inen B l ick a l le 

wicht igen Daten zum Fräser 

vorfi ndet. 

Wen n  s ich nach e i n iger Zeit e ine statt l i che Zah l  von Fräsern angesammelt 

hat, w i rd d i e  Aufbewahrung i n  den Kunsttoffverpacku ngen sehr umständ­

l i c h .  Abh i lfe schafft beisp ie lsweise d iese Systai nerbox. S ie ist vor al lem bei 

Arbeiten außerha lb der Werkstatt eine große H i lfe. 

Aber auch vorhandene Sch ubkästen lassen s ich he rvorragend zur  Fräser­

aufbewahrung n utzen .  Dazu wi rd e infach e i ne  ca. 1 8-20 mm d icke Ho lz­

p latte m it löchern in der  G röße des Fräserschaftes versehen .  l n  d iese Löcher 

können  dann d i e  Fräser hoch kant e i ngesteckt werden ,  ohne  dass s ich d i e  

empfind l ichen Sch ne iden berü h ren .  Aber  auch sel bstgebaute Ho lzkästen 

mit  K lappdeckel s i nd  e i ne  s ichere Aufbewahrungsart 
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Die pre i sgünstigen E inwegstöpsel aus Schaumstoff passen s ich opt ima l  dem Gehörgang an  

und  b ieten bereits e i nen  wirku ngsvo l l e n  Gehörsch utz. Wi rd d i e  Arbeit öfter  u nterbrochen ,  

s i nd a l l e rd i ngs d i e  wiederverwendbaren Stöpse l m i t  Korde l  besser geeignet. E i n  p rofessio­

ne l l e r  Kapse lgehörsch utz b ietet aber i m me r  noch den besten Sch utz aufgrund sei n e r  enorm 

hohen Scha l l dämmung. 

Wi rku ngsvol l e  Schutzbr i l l en g ibt es a l s  Vo l ls ichtbr i l l e  mit Rundumschutz (oben rechts) oder 

a l s  besonders angenehm zu tragende Bügelschutzbr i l l e .  D i ese Schutzbr i l l e n  s i nd  m i t  Rand 

und  ausk lappbarem Seitenschutz ( l i n ks) oder extra fü r Bri l l e nträger (rechts u nten) aus 

k larem Vol l ku n ststoff erhä lt l i ch . 

6o 

Arbeitssicherheit 

D ie Gesundheit lässt sich gar nicht hoch 
genug einschätzen und j eder, der Ma­
schinen zur Holzbearbeitung einsetzt, 

sollte wissen,  wie wichtig der Schutz von Ohren , 
Augen und Mund bzw. Lunge ist.  Da fliegen nicht 
nur Späne und Staub durch die Gegend, sondern 
auch Holzsplitter und harte Äste. Ganz zu schwei­
gen von dem zusätzlichen Lärm einer hochtourig 
laufenden Oberfräse ,  und auch die leistungsfä­
higste Absaugung kann unmöglich alles an Staub 
und Spänen aufsaugen.  

Gerade wei l  hochwertige Maschinen immer 
s icherer und besser geworden sind,  drängt sich 
oft der Gedanke auf, diese " lästigen" Schutzteile 
wären eigentlich nicht mehr nötig. Wer so denkt, 
wird früher oder später schmerzhaft eines besse­
ren belehrt. Lassen Sie es nicht so weit kommen. 
Wer eine Fräse für 300 Euro kauft, sollte auch 
noch so Euro für ein Arbeitsschutz-Set bestehend 
aus Kapselgehörschutz, Schutzbrille und Staub­
maske übrig haben.  

Die beste Schutzausrüstung ist natürlich die, die 
man bereits nach wenigen Minuten am Körper 
nicht mehr als Störfaktor wahrnimmt. Denn der 
Tragekomfort entscheidet später darüber, ob Sie 
die Sicherheitsausrüstung auch wirklich regelmä­
ßig benutzen. So kann es beispielsweise sein, dass 
ein Brillenträger lieber auf Ohrstöpsel zurück­
greift, weil ein festsitzender Kapselgehörschutz 
auf den Brillenbügel am Ohr drückt. Besonders be­
liebt sind in  diesen Fällen Ohrstöpsel aus einem 
dehnbaren Schaumstoff. Sie passen sich bei rich­
tiger Anwendung j edem Gehörgang einwandfrei 

an. Sie dürfen allerdings nicht zu schnell aufquel­
len und sollten fiir eine perfekte Ausdehnung un­
bedingt bei Zimmertemperatur und nicht in der 
kalten Garage gelagert werden. Sie können sich 
auch speziell ftir ihre Bedürfnisse so genannte oto­
plastische Gehörschutzmittel individuell anferti­
gen lassen. Ein großer Vorteil ist, dass der Hörge­

räteakustiker durch die Wahl verschieden starker 
Fi lter die Dämmung genau anpassen kann. 



Neben dem Gehörschutz ist  vor allem der Schutz 
der Augen extrem wichtig. Auch dafür  bietet der 
Handel zahlreiche Lösungen an ,  die auch die spe­
ziellen Bedürfnisse der Bril lenträger berücksich­
tigen. Denn diese Schutzbrillen müssen groß ge­
nug sein,  damit man sie bequem über dem 
eigentl ichen Brillengestell tragen kann .  Noch 
komfortabler, aber auch wesentlich teurer, s ind 
natürl ich Schutzbrillen die der Optiker mit  den 
passenden Kunststoffgläsern bestückt. Die kön­
nen dann ständig in der Werkstatt anstelle der 
normalen Brille getragen werden und bieten so 
den besten Schutz bei der Arbeit mit allen Maschi­
nen und Werkzeugen.  

Leider sind die Bril lenträger auch beim E i nsatz 
einer Mundschutzmaske extrem benachtei l igt. 
Denn eine einfache und durchaus ausreichende 
Staubmaske kommt für s ie  nicht in  F rage , da 
beim Ausatmen ständig die  Bri l le beschlagen 

würde.  Bril lenträger benötigen hochwertige 
Kunststoff- /Gummimasken,  die die Nasenflügel 
dicht umschließen und über ein nach unten ge­

richtetes Ausatemventil verfügen .  

DIE  FRÄSER  

M undschutzmasken g i bt e s  a l s  re i n e  Fe i n staubmaske ( E i nwegmaske) (unten M i tte) oder m i t  

austauschbaren F i ltern und  Atemvent i l en  (oben l i n ks und  rechts) . D iese Masken können  mi t  

dem entsprechenden F i lter auch z um lack iere n  von Iösem itte i hait igen lacken e i ngesetzt wer­

den .  Bri l lenträger so l l ten Vent i l e  im N asenbere ich me ide n ,  sonst besch lägt be im Ausatmen 

d i e  Br i l l e .  
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Die Top 20 der Sich erh eits- u nd Arbeitsregeln zur Oberfräse 

Lesen S i e  vor I n betri ebnahme  d i e  Bed i e n u ngsan l e i tu ng  u n d  machen S i e  s i ch  m it a l l e n  F u n k­

t ionen  de r  Masch i n e  vertraut .  

2 N u r  e i nwandfre i e  u n d  scharfe Fräser  ben utze n ,  d i e  i m  Schaftd u rch m esser  genau  de r  Spann ­

zange e nts p rechen u n d  spez i e l l  fü r den  E i n satz a u f h ochtou rige n Oberfräsen i m  Handvor­

sch u b  z uge l assen s i n d .  

3 Spannen  S i e  den  Fräserschaft so t iefwie mögl ich  i n  d i e  Span nzange e i n ,  m i n d .  aber  zu 3/4 de r  

Schaft lä nge .  

4 Ste l l e n  S i e  d i e  Drehza h l  d e r  Fräse aufWerkstoff u n d  Fräse rgröße e i n ,  aber  n i e  höhe r  a l s  d i e  auf 

den  Fräserschaft ged ruckte z u l äss ige Höchstd rehza h L  

5 Be i  a l l e n  Arbe iten an  de r  Fräse ( Fräse rwechse l ,  E i n ste l l e n ,  Warten ,  An b ri ngen  von Zubehör  

etc . )  i s t  i m me r  de r  N etzstecker z u  z i e hen .  

6 Prüfen  S ie vo r jedem Fräsen den  festen S itz von Fräser, evt l . mont ie rtem Zubehör  u n d  

sonst igen lösbaren  Sch rau ben .  

7 S i che rn S i e  i m m e r  das  We rkstück  gegen Ve rrutschen  m it gee igneten Spanne l emente n .  

8 Das We rkstück  da rf n icht z u  k l e i n  se i n .  Wen n  es mög l i ch  ist ,  fräsen S i e  z ue rst e i n  größeres 

Werkstück ,  das  S i e  danach e rst k l e i n e r  säge n .  

9 Vergewissern S i e  s i ch , d ass de r  E i n /Aus-Scha lte r n i cht a uf Daue rbetri eb  steht ,  wen n  d i e  

M asch i n e  an s  Stro m netz angesc h l ossen w i rd .  

1 0  Tragen S i e  be im  Fräsen  e n g  a n l i egende  K l e i d u ng,  Gehörsch utz u n d  Schutzbri l l e .  

1 1  Sch l ießen S ie  d i e  Oberfräse immer  an  e i n e  gee ignete , l e i stu ngsstarke Sta u babsaugu ng an .  

1 2  Nehmen  S i e  d i e  Oberfräse be im  Fräsen immer  i n  be ide  Hände .  

1 3 Der Fräser  da rf das  Werkstück be im  E i n scha lte n de r  Masch i n e  noch  n icht berü h re n  

(Rücksch l aggefah  r! ) .  

14 Das zu  bearbe itende  We rkstück  w i rd i m m e r  gegen d i e  Laufrichtu ng  d e s  Fräse rs gefü h rt 

(Gegen l a uffräse n ) .  

1 5 Gewö h n e n  S i e  s i c h  a n ,  d i e  Fräse n a c h  dem E i nscha lten sofort wiede r  a u szuscha l te n ,  u m  

anhand  von G e räu schen ,  V ib rati onen  oder  sonstigen U n rege l m ä ßigkeite n ,  Schäden an  Fräser 

oder  Masch i n e  festste l l e n  zu  kön n e n .  

1 6 Nehmen  S i e  z ue rst a n  e i n e m  Restho l z  e i n e  Pro befrä s ung  v o r  u n d  kontro l l i e re n  S i e  d i e  

E i n ste l l u ngen de r  Obe rfräse ,  bevor S i e  am  Origi n a lwerkstück  a rbe ite n .  

1 7 G roße Profi l e  u n d  Frästiefe n  u n bed i ngt i n  m e h re re n  Frässch ritten von m ax. 6-8 m m  Tiefe au s­

fü h re n .  

1 8 Wen n  s i c h  d i e  Oberfräse n u r  m it ü be rmäßigem Druck d u rch d a s  Werkstü ck fü h re n  lässt, scha l ­

ten S i e  d i e  Masch i n e  sofo rt a u s  und  ü berprüfe n  S i e  den  ko rrekten S itz des  Fräsers i n  

d e r  S pan nzange u n d  d i e  Schä rfe de r  Sch ne i den .  

1 9 Vor dem Ab legen  de r  M asch i n e  den  Sti l l stand des  Fräse rs abwarten .  

20 Warte n ,  Pflegen  u n d  Säu bern S i e  i n  rege l m ä ßigen  Abständen  Oberäse u n d  Fräser. 
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Die wichtigsten Fü hrungsm ittel im praktischen Einsatz 

> Arbeiten an schmalen Kanten mi t  doppeltem 
Ansch lag (S. 67) 

> Die pe rfekte Zentr ierung der  Kop ierhü lse (S. 79) 

> Un ive rse l l e  l<opierh ü l sensysteme (S. 8o) 

> Tipps und Tricks zum Herste l l en  von Schablonen 
(S. 83) 

> Baup lan Fußscheme l  (S. 88) 
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, 

Fa lz N ut 

Arbeiten mit dem Parallelanschlag 

B esitzt der Fräser kein eigenes Führungs­
mittel (Kugellager oder Anlaufzapfen) 
müssen entsprechende Hilfsmittel an die 

Oberfräse montiert werden.  Eines dieser Hilfs­

mittel ,  das  normalerweise jeder Oberfräse bei­
l iegt, i st  der Parallelanschlag. Wie der Name 
schon sagt,  s ind damit gerade F räsungen parallel 
zur Werkstückkante möglich. Das heißt:  Nuten 
(U-förmige Vertiefung in  der Platte) , Falzen (L­
förmige Aussparung an der Plattenkantel und je 
nach Fräserform jede Art von Profilen,  soweit der 
Fräser stirnschneidende Kanten besitzt. 

Der Parallelanschlag wird von vielen Holzwer­
kern leider nur sehr selten eingesetzt. Dabei kön-

Typische Anwendungsbeispiele 

nen Sie selbst mit einfachen Modellen aus Blech 
schon sehr präzise E rgebnisse erzielen,  wenn Sie 
den Anschlag mit  einer simplen Holzleiste verlän­
gern . Wen n  Sie dann noch auf die richtige Füh­
rungsrichtung achten ( immer von l inks nach 
rechts an der Kante vorbei führe n ! ) ,  dann ist der 
Parallelanschlag die schnells.te Art, eine gerade 
verlaufende Holzkante mal eben mit einem Falz 
zu versehen.  Und wenn die Nut nicht allzu weit 
von der Kante entfernt verlaufen soll,  ist der Par­
allelanschlag auch dafür bestens geeignet. Ist der 
Abstand zur Holzkante jedoch größer als 10 cm, 
sol lten Sie besser die Oberfräse in Verbindung mit 
einer Führungsschiene ( s .  S .  70) einsetzen. 

Ein Fa l z  ( L-fö rm ig - an  der Kante) u n d  e i n e  N ut 

( U -fö rm ig - i m  B rett) werden  be ide  m it e i n em  N ut­

fräser  h e rgeste l l t .  A l l e  sti rnsch ne i denden  Fräser, wie 

auch  d ieser  Profi lfräser, kön nen  m it d em  Para l l e l an ­

sch l ag e i ngesetzt we rd e n .  

Profi l n ut Profi l 

D u rchgehende  N uten oder  abgesetzte 

N uten fü r Sch l itz u n d  Zapfenverb i n d u n ­

gen i m  Kanten bere ich s i n d  ebenfa l l s  

mögl i c h .  l n  d iesem Fa l l  so l lte n S i e  aber  

u n bed i ngt zwe i  Ansch l äge e i n setze n ,  

u m  d i e  K i ppgefa h r  zu  verri ngern . 



Befest igt w i rd de r  Para l l e l a n sc h l ag ( 1 ) m it 

zwe i F ü h ru ngsstangen ( 2 ) ,  d i e  i n  d i e  F uß­

p l atte de r  Fräse u n d  den  Para l l e l a n sc h l ag 

gesteckt u n d  m it Sch ra u ben  a rret i e rt wer­

den .  A l s  An l auffläche d i e nen  be i  d iesem 

Mode l l  zwe i Kun ststoffg le iter ( 3 ) ,  d i e  e i n ­

fach auf  da s  B l ech aufge k l i pst s i n d  u nd  

be i  Bedarf gegen ande re F ü h ru ngsflächen  

au sgetauscht werden  kön n e n .  I st d i e  Fräse 

an e i n e  Absaugung  angesch l osse n ,  so rgt 

e i n e  Spa n h a u be (4) au s  Acry lg las  d afü r, 

dass auch  i m  Bere ich  des  Ansch l ags d i e  

S päne  abgesaugt we rden .  D ie  a l s  Zubehör  

erhä l t l i che Fe i n e i n ste l l u ng ( 5 )  i st n i cht  

zwi ngend  notwend ig, ermög l i cht  aber  e i n  

genaue res E i n ste l l e n .  

Noch s icherer u n d  sch ne l l e r  kann d e r  Para l l e lansch lag bei 

der Festoo l OF 1 400 mont iert werden .  H i e r  werden beide 

Stangen gle ichzeit ig ü ber eine zentrale K lemmung mit n u r  

e iner großen Schraube fix iert .  

Aufbau eines Paral lelanschlags 

D I E  FÜ H RUNGSM ITTEL 

Le ider  s ichern n icht a l l e  Herste l l e r  d i e  Befest igungs­

schrauben fü r die Stangen des Paral l e lansch lags mit 

so lchen Federn ( Pfe i l e ) .  Den n  wen n  die Masch i ne  ohne 

Ansch lag benutzt wird ,  können  s ich d i ese Sch rauben 

ohne  d i e  Fede r, aufgrund der Vi brat ion des Motors, 

ganz leicht lösen und sch l i mmstenfa l l s  im Fräsbere ich 

landen .  D ie Fo lge :  Fräser und  Sch rauben  wären 

beschädigt und mög l i cherweise u n brauch bar. 

6s 



KAPITEL V I ER  

Auch ku rze Bretter kön nen m i t  d e n  langen Füh­

rungsflächen der  Ho lz le i sten sauber  und  präzise 

genutet werden .  

N icht j eder  Fräser besitzt e i n  Kuge l l ager, so dass 

i n  d iesen Fäl len  der  Para l l e l ansch lag oftmals  die 

e inz ige Mögl ich keit i st , das Profi l in d i e  Kante zu 

fräsen .  

Wenn  S i e  w i e  oben e i n e  Hoh l keh l e  i n  d i e  Ho lz­

kante fräsen ,  i st e i n  gete i lter Ansch lag besser 

gee ignet. Achten S ie  aber darauf, dass Anfang 

oder Ende des Werkstücks n icht i n  d i ese Öffnung 

gelangen .  
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Führungsqual itäten des Paral lelanschlags verbessern 

l n  v i e l en  Fä l l e n  i st d i e  F ü h ru ngsfläche de r  Ku n ststoffg le iter zu k u rz oder  d ie Aus­

spa ru ng i n  der M itte des  Para l l e l a n sc h l ags so groß, dass d ie Ho lzkante am Anfang 

oder  E nde  i n  d i e  Öffn u ng ge l angt u n d  das  Fräse rgebn i s  u n b rauch bar  w i rd .  E i n e  

wesent l i ch  bessere F ü h ru n g  b ieten dagegen ca .  40  cm l a nge Ho l z l e iste n .  Dam i t  s i e  

a n  den  Ansch l ag gesch ra u bt werden  kön n e n ,  m u ss z ue rst d i e  bestehende  An lauf­

fl äche entfe rnt werden .  Danach kön n e n  d u rchgehende  oder  i n  de r  M itte gete i l te 

Ho l z l e i sten m it Sch ra u ben  am Ansch lag befest igt we rden .  Opt i ma l  s i n d  Leisten 

aus 18 mm d ickem B i rke-M u l t i p l ex .  

So l l  d i e  Ho lzkante m i t  e i nem Fa l z  oder P rofi l 

versehen werden ,  m üssen zwei abgesch rägte 

Ho lz le i sten so an den Ansch lag geschraubt 

werden ,  dass der  Fräser genau dazwischen 

passt. 

r.. . -

Be i m  Fräsen von N uten oder Profi len i n  der 

Ho lzfläche können  auch d u rchgehende Ho lz­

l e i sten ben utzt werden .  Auch versch ieden 

bre i te Ho lz le i sten können  je nachdem vor­

te i l hafter se i n .  

Hochwertige Para l l e lansch läge 

verfügen oft ü ber versch iebbare 

An laufflächen aus Kunststoff. 

l n  d iesen Fä l l en  können S ie d i e  

Öffnu ng zwischen den beiden 

Kunststoffleisten genau auf den 

Du rchmesser des Fräsers e in­

ste l l e n .  je enger d i e  Öffnung in 

der  M itte ist, umso ger inger ist 

d i e  Gefah r, dass be isp ie lswe ise 

der  Anfang e iner  Werkstück­

kante in die Öffnung ge langt 

und  das Fräsergebn i s  dad u rch 

u n brauch bar wird . 



Arbeiten an schmalen l<anten mit doppeltem Anschlag 

Wenn Sie mit der handgeführten Ober­
fräse eine Nut oder einen Schlitz in 
eine schmale Kante fräsen möchten ,  

sollten Sie unbedingt e inen zweiten Anschlag an 
die Fräse montieren. Mit  dem zweiten Anschlag 
können Sie die Holzkante quasi zwischen beiden 
Anschlägen einklemmen. Damit erhalten Sie zum 
einen eine Zwangsführung der Maschine und 
zum anderen reduziert sich damit die Kippgefahr 
erheblich. 

Wenn Sie die Anschaffungskosten eines zweiten 
Anschlags scheuen, können Sie auch einfach ei­
nen Doppelanschlag aus Holz selbst anfertigen .  

Wie d a s  geht, erfahren Sie a u f  d e r  nächsten Seite. 

Mi t  e inem doppelten Ansch lag können  S ie  auch 

präzise Sch l itze fü r d i e  Zapfe n  e iner Rahmenver­

b indung herste l l e n . E i n ige Oberfräsen verfügen an  

der  Grundp latte ü be r  Mark ieru ngen (s .  Pfe i l ) ,  d i e  

d i e  Fräsermitte und  som i t  auch  g l e i c h  d i e  Sch l itz­

m i tte anzeigen .  

Auch  e i n  Zapfen band ,  da s  i n  d i e  St i r n kanten 

e iner Tü r e i ngefräst w i rd ,  können  S i e  m i t  der  

Oberfräse und  zwe i  Ansch lägen präzise e i nfrä­

sen .  H i e r  mü ssen Sie n u r  aufpassen ,  dass d i e  

Oberfräse am Ende der  Tü rkante n icht nach 

u nten abk i ppt. 

D I E  FÜH RUNGSM ITIEL 

E i nen  so lchen E i n hängebesch lag, wie er 

häufig be im Bau von Betten e i ngesetzt 

w ird ,  können  Sie besonders präzise e i n ­

fräse n ,  wen n  d i e  schma le  Brettkante von 

zwei Para l le lansch lägen q uasi e i nge­

k lemmt wird. Damit ist ein K i ppen und  

Wegdriften der  Fräse u nmögl ich . 

Der beste mob i l e  Bohrständer der  Weit - d i e  

Oberfräse - sp ie l t  auch  im  Kanten bereich se ine/ 

i h re ganze Stärke aus .  Damit können  d i e  Löcher  

fü r E i n bohrmagnete n icht nur  genau auf der 

Kante positi on i e rt ,  sondern dank des Revolver­

ansch lags auch i n  der  Tiefe exakt geboh rt werden .  
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M it e infachen M itte l n  u nd  etwa e i ne r  

Stu nde  Arbeitszeit können  S ie  ganz 

sch ne l l  i n  den  Gen uss e i nes Doppe l ­

Para l l e l an sch l ags kom men .  Dazu be­

sorgen S ie  s ich zunächst e inen 1 m 

langen Gewi ndestab ,  de r  genau  dem 

Du rch messer der  Stangen i h res m itge­

l ieferten Para l l e l an sch l ags entspr icht .  

Ü bertragen S ie  ansch l ießend u ngefäh r  

d i e  Form i h res Ansch l ags auf e i n  9 mm 

d ickes M u lt ip l exb rett u nd  sägen S ie  e s  

m it der  Stich säge aus .  A ls  Fü h ru ngs­

ansch l ag sch rauben  Sie u nter d ieses 

M u lt ip lexbrett eine Ha rtho lz le i ste. Als 

nächstes messen Sie den Lochabstand 

der  be iden Stangen i n  i h re r  Oberfräse 

aus (das i st bei fast jedem Oberfräsen­

mode l l  u nte rsch ied l i ch ! ) .  Sägen  S ie  

danach von e inem 24 m m  d icken M u lt i ­

p lexbreit e ine so mm bre ite Leiste ab. 

Die Lei ste so l lte etwa 40 b is  so mm län ­

ge r se i n ,  a l s  de r  zuvor gemessene Loch­

abstand .  Bohren S ie  ansch l ießend nach 

d iesem Lochabstand auf dem Bohrstän­

der  zwe i 8 m m  Löcher  z u r  Aufnahme  der  

Gewi ndestangen i n  d i e  Le iste . Zum 

Sch l u ss sch ra uben S ie  d i e  Le iste eben ­

fa l l s  m it Spanp lattensch ra uben  an  d i e  

9 m m  d icke M u lt ip l exp latte - fe rtig! 

Falzbreite e i n stel l e n :  Spannen S ie einen N ut-

fräser in die Masch i ne  und lassen Sie i h n  1 0  m m  

(= Frästiefe) aus der Fußplatte herausragen .  D ie 

Breite der  Falz best immen S ie nun d u rch Versch ie ­

ben des Para l le lansch lags b is  der  gewünschte Wert 

e rre icht ist . 
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Zwei 300 m m  lange Hartho lz le i sten i m  Quer­

sch n itt von 40 x 20 mm ,  M u l t ip l ex i n  9 mm und  

24 m m  Stärke und  zwei 300  b i s  400 m m  lange 

Gewindestäbe mit 8 M utte rn ,  benötigen Sie z um 

Sel bstbau .  

Stecken S ie zuerst n u r  e i nen  Ansch lag samt ange­

schraubten Gewi ndestangen in die Aufnahme der  

Oberfräse . Ansch l i eßend je e i n e  M utter aufd rehen 

und  den  zweiten Ansch lag aufstecke n .  

Übung 1 :  Falz herste l len 

EI 
Gete i l ter Ansch l ag: Zum Falzen so l l ten d i e  

Holz le i sten i n  der  M itte gete i l t  se in  u nd  so nah 

wie mögl ich am Fräser mont iert werden .  Aber 

auch e ine d u rchgehende Ho lz le i ste m i t  e i n e r  

entsprechenden Ausk l i n kung  fü r den Fräser ist 

mög l i ch . 

Den Zwi schenraum der  be iden.Ansch läge kön nen 

S ie zehnte lm i l l imetergenau ü be r  d i e  Gewi n ­

destangen m i th i lfe der  M uttern e i nste l l e n .  

I st d i e  entsprechende Werkstückdicke genau  e i n ­

geste l lt (s .  Übung 3 ) ,  können  S ie abso lut  präzise 

und s icher se l bst schma le  Kanten mit der hand­

gefü h rten Oberfräse nute n .  

Falz fräse n :  Fräse vorne l i n ks a uf  da s  Brett 

aufsetzen und  gegen d i e  aufgesch raubten 

Führu ngs le i sten drücken .  Der Fräser darf das 

Werkstück noch nicht berü h re n .  Masch i n e  e i n ­

schalten und  m i t  le i chtem Druck  auf Holzfläche 

und - kante, in Pfe i l r i chtung sch ieben .  



Nut fräsen :  Vergrößert man den Abstand zwi­

schen Para l l e lansch lag und Fräser, kön nen auch 

Nuten i n  die Holzfläche gefräst werden .  Auch 

h ier ist d i e  Vorschubr ichtung i m me r  von l i n ks 

nach rechts. So wird das Werkstück automatisch 

gegen die Führu ngsle isten ged rückt. 

Übung 2: Nut u nd Profile herstel len 

EI 
Profi l fräse n :  Bei e i nem Profi lfräser ohne  Kugel­

lager oder An laufzapfen  können  S ie d i e  Pro­

fi l b re i te und -tiefe ganz nach I h re n  Wünschen 

e i nste l l e n .  Dabei s i nd  d u rch d i e  Komb i nat ion 

versch iedener P rofi lfräser unend l ich v ie le Var ia­

t ionen mögl i ch .  

DIE FÜ H RUNGSM IITEL 

i n  mind .  zwei Sch ritten 

sol lten Sie immer beson-

ders große Profi l e  fräsen ,  

da s  schont n icht n u r  den  

Fräser, sondern e rg ibt e i n  we­

sent l i ch besseres Fräsb i l d .  Zusätz-

l i ch  verri ngert sich die Ausr issgefah r  des 

Holzes , wei l  wen iger Späne abgetragen werden .  

Übung 3 (zwangsgeführt u nd enorm präzise): Schl itze herstel len mit doppeltem Anschlag 

Kantenm i tte messen :  Wen n  S ie  schma le  Kanten 

mit Sch l itzen oder N uten versehen wol l e n ,  ist 

ein zweiter Para l l e lansch lag, der das Werkstück 

förm l ich e insch l ießt, besonders h i lfre i ch .  So 

wird die Fräse von zwei Seiten exakt gefü h rt u nd  

kan n  unmögl ich "ver laufen" .  

EI 
Sch rittweise fräsen : Auch h i e r  sol lten S ie  dem 

Fräser zu l iebe den Sch l itz i n  meh re ren  Fräs­

t iefen von je max. 6-8 mm schr ittweise he raus­

fräse n .  E in Sp i ra lnutfräser ist dafü r am besten 

geeignet, wei l  er die Späne besser nach oben 

transport i e rt ,  a l s  e in gerade r  N utfräser. 

Fräsen mi t  zwei Anschlägen :  Damit der Sch l itz 

oder die N ut genau m ittig zur Ho lzkante ver­

läuft, können  S ie auch d i e  Fräse e i nma l  von 

l i n ks und e i nma l  von rechts ü be r  die Ho lzkante 

sch ieben .  Nachte i l :  D ie Nut w i rd dad u rch e i n  

wen ig  breiter u nd  S ie  m üssen zwe ima l  fräsen .  
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Die Führu ngssch iene ist d i e  e infachste u n d  s icherste Methode, sch n u rgerade N uten oder Profl­

I ieru ngen in die Ho lzfläche zu fräse n .  Die Präz is ion der Fräs ung ist dabei extrem hoch . Se l bst 

Nuten ,  die an e i nem best immten Punkt begi nnen  und  enden so l l en  ( E i nsatzfräsen) s i nd  mi t  

e iner  Fü h ru ngssch iene i m  Handumdrehen gefräst. 

Arbeiten mit der Führungsschiene 

B ei Nuten oder Profilierungen , die weit von 
der Werkstückkante entfernt sind oder 
nicht parallel zur Kante verlaufen,  kann 

der Parallelanschlag nicht mehr eingesetzt wer­
den.  Bei solchen Anwendungen müssen Sie auf 

eine Führungsschiene zurückgreifen.  Sie lässt 
sich unabhängig von der Fo�m des Werkstücks 
(rund,  dreieckig, geschweift etc . )  völlig frei auf 
dem Werkstück positionieren und mit zwei pas­
senden Spezialzwingen befestigen.  

Die Führungsschiene besitzt auf der Oberseite 
über die gesamte Länge eine schmale, rechteckige 
E rhöhung (Kanal) : die so genannte Führungsrip­
pe .  E in ige Hersteller s tatten ihre Schienen auch 
mit  einer zweiten E rhöhung aus, die aber in der 
Regel nicht mehr zur Führung dient, sondern als 
Aufnahmenut für bestimmte Zubehörteile .  

Typische Anwendungsbeispiele 

Diagona l  verl aufende G ratnuten 

Kre i sförmig angeordnete N uten 

N ut i n  der B rettm itte 
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Die Oberfräse wird dann mithilfe eines Führungs­
anschlags , der mit seiner Nut genau in  die Füh­
rungsrippe der Schiene passt,  über das Werkstück 
geführt. Führungsanschlag und Führungsrippe 
verhindern, dass die Fräse aus der " S pur" der 
Schiene läuft. Aufgrund dieser "Zwangsführung" 
sind Fehler beim Fräsen fast völlig ausgeschlos­
sen. Ganz im Gegensatz zu einer einfachen Holz­
leiste, die als Führungskante benutzt wird . Hier 
ist die Gefahr extrem hoch,  dass die Fräse aus der 
" Spur" läuft und von der Holzkante "wegdriftet" . 
Das pass iert vor allem dann,  wenn Sie die Ober­
fräse in der falschen Richtung an der Leiste vorbei 
führen . Aus diesem G rund sind Holzleisten als 
Führung nicht zu empfehlen.  

Wird d i e  Oberfräse n u r  an e i ner  Ho lz le i ste ent lang 

gefüh rt ,  m üssen S ie  n icht nur darauf achte n ,  dass d ie 

Masch i ne  immer  fest an der  leiste an l i egt , sondern 

auch dass s i e  immer von l i n ks nach rechts an der leiste 

vorbei geschoben wird .  

D I E  FÜ H RUNGSM ITIEL 

Auch das Ausfräsen e i ner  breiten 

Ausk l i n kung in mehrere Holz­

ba lken ist m i t  der  Füh rungs­
sch iene ke i n  Prob l em .  U m  e i ne  

größere Auflagefläche für d i e  

Sch iene zu erha lten ,  werden d i e  

Bal ken m it Zwi ngen zusammen­

gespannt .  

Die Füh rungsschiene mit Zubehör 

Die Fü h ru n gssch i ene  aus M eta l l i st besonde rs fü r den E i n satz m it e i n e r  

Kre i ssäge u nverz ichtbar. U n d  we r  e i nma l  d i e  " sch n u rgeraden Qua l itäten "  

d ieser  Sch i ene  e rkannt  hat ,  w i rd a u c h  b e i  de r  Oberfräse u ngern da rauf  

verz ichten wo l l e n .  Damit  d i e  Fü h ru ngssch i ene  (1 ) auch  auf  dem Werk­

stück  befest igt werden  kan n ,  benöt igt man spez ie l l e  Zwi nge n ,  d i e  ge nau  

i n  d i e  u n te re N ut de r  Sch i ene  e i ngesteckt werden  kön n e n .  Norma le  

Sch rau bzwi ngen wü rden  d i e  Fü h ru n g  de r  Masch i n e  beh i nde rn .  Diese 

S pez ia lzwi ngen gi bt es a ls  h e rkö m m l iche  Sch rau bzwinge (2) und a ls 

sch ne l l e  H e be l zw inge (3) . Besonde rs sch n e l l l ässt s i ch  d ie Sch i ene  aber 

m it dem Rap id-Sch ne l l span ne r  (4) am We rkstück befestige n .  E r  d rückt i m  

Gegensatz zu  d e n  Zwi ngen gegen d i e  Werkstückkante,  was i n  best im mten 

Arbeitss i tuat ionen  vo rte i l h after se in kan n .  So l l d ie Fräsung  n icht ü be r  d i e  

gesamte We rkstück länge gehen , kan n  man  m it de r  F ü h ru ngsbegrenzung  

(5) vorde re u n d  h i ntere Stopppu n kte fest lege n .  S i e  w i rd i m  Gegen satz 

z u m  Rücksch l agstopp  (6) (fü r Kre i ssägen )  von oben auf  d i e  F ü h ru ngs­

r ippe gesteckt. 
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Oberfräse für den  Einsatz auf der  Führungsschiene vorbereiten 
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Damit d i e  Obe rfräse m it de r  F ü h ru ngssch iene 

ben utzt werden  kan n ,  m u ss e i n  so genan nte r 

F ü h ru ngsansch l ag an d ie Masch i n e  mont ie rt 

werden .  Dazu werden  d ie be iden  Meta l l stan­

gen ,  an  denen  auch  de r  Para l l e l ansch l ag 

befest igt wi rd ,  in den  Ansch l ag gesteckt u n d  

i n  de r  Fußp l atte de r  Fräse befest igt .  Der 

F ü h ru ngsan sch lag hat an  de r  U nterse ite e i n e  

N ut ,  d i e  i n  d i e  F ü h ru ngsr i ppe de r  Sch i ene  

gre ift:.  Dad u rch l ässt s ich d i e  Fräse sch n u rge­

rade ü be r  d i e  Sch i ene  bewegen ,  o h n e  d ass s i e  

se it l i ch  wegd riften kan n .  Da F ü h ru n gs r i ppe 

u nd  F üh ru ngsansch l ag pe rfe kt zu sa m m e n  

passen m ü sse n ,  so l lte n S i e  n u r  Sch i enen  u n d  

Ansch l äge d e s  g le i chen  He rste l l e rs ben utze n . 

N ic h t  die Sch iene versetzen, 
sondern die M asch ine! 

E i n ige He rste l l e r  b i eten a l s  Zubehör  fü r den  Fü h ru ngs­

ansch l ag e i n e  Fe i n e i n ste l l u ng an. Damit l ässt s ich d i e  

Masch i n e  Zehnte l m i l l i meter  z u r  Sch i e nenkante ve rste l l e n .  

D a s  i s t  vo r a l l em  dann  vorte i l h aft:, wen n  z . B .  e i n e  N ut 

m it e i n em  1 0  m m  N utfräser  auf  1 1  m m  B re ite gefräst wer­

den  so l l .  l n d iesem Fa l l  so l l ten S i e  i m m e r  d i e  Fräse ü be r  

d i e  F ü h ru ngsstangen versch i eben .  Das i st wesent l i ch  e i n ­

facher  a l s  d i e  Sch i ene  genau  para l l e l  u m  e i ne n M i l l imete r 

zu versetzen .  

M i t  zwei E i nste l l sch rauben unterha l b  

des Fü h ru ngsansch lags lässt s i c h  d i e  

N ut genau sp ie lfrei auf  d i e  Führungs­

r i ppe der Sch iene e i n ste l l e n .  Danach 

e rst befestigen S ie den Ansch l ag m it­

h i lfe der beiden Stangen ,  die auch fü r 

den Para l l e lansch lag benutzt werden 

an d i e  Fräse. 

Da die Fräse wen iger a ls  die Hälfte auf 

der  Sch i ene aufl iegt, muss die Masch i ­

ne  mi t  dem N iveauausgle ich (Pfe i l )  

abgestützt werden ,  sonst ki ppt d i e  

Fräse und  g le itet aus der Füh rungs­

r ippe .  Bei Fräsen ohne  d iesen Aus­

gleich reicht auch ein d ü n nes Sperr­

ho lzbrettchen i n  der passenden Stärke, 

das S ie  e i nfach m it doppelseit igem 

Klebeband u nter die Grundp latte 

k lebe n .  



legen S ie d i e  Ansch lagsch iene auf das Werk­

stück und sch ieben S ie in die u ntere N ut der  

Sch iene - vorne und  h i nten - je e i n e  Schraub­

zwinge e i n .  

Fräsen S ie zunächst m i t  e i nem Nu tfräser e i n e  

N ut b is zur  Führu ngsbegrenzung .  D ie N uttiefe 

sol lte e i n  Drittel der  Ho lzstärke (z . B . :  27 : 3 = 

9 mm) betragen .  

Übung 1 Paral le l laufende Gratnut herste l len 

Ste l l e n  S ie  den Abstand  der  Ansch lagsch iene 

zu r  P latten kante auf ca. 27  cm e in .  Achten S ie  

darauf das Sch iene und  P latten kante para l l e l  

ver laufe n .  

E s  ist seh r  wicht ig, d i e  G robarbeit fü r e i n e  

G ratnut  zuerst m i t  e i n em geraden  N utfräser 

zu er led ige n .  Das schont den G ratn utfräser 

erheb l i ch . 

D I E  FÜ H RUNGSM ITTEL 

E i n e  G ratnut w i rd normalerweise n icht d u rchge­

fräst Ste l l e n  S ie dazu die Füh ru ngsbegrenzung 

so e in ,  dass d i e  G ratnut  ca. 3 cm vor der  Kante 

endet .  

M i t  dem G ratfräser werden 

dann  i n  zwe i  Arbe itsgängen n u r  

noch d i e  N utflanken abgesch rägt, b i s  e i ne  

schwal beschwanzförm ige Nut (k le i nes Foto) 

entstanden ist .  
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Ste l l en  S i e  d i e  Frästiefe d e r  G rat le i ste nach der  

soeben gefrästen G ratnut  e i n ,  i ndem S ie  den 

Fräser b i s  zum Grund der  N ut d rücken und  d i e  

Tiefe arretieren 

Die G ratfeder (mit B le istift gestr iche lt) w i rd an 

beiden Enden um  ca .  1 cm abgeschn itte n ,  damit  

d ie Ho lzp latte genügend " Luft" zum "Arbeite n"  

behält und  . . .  

74 

Übung 2: Passende Gratfeder herste l len 

Zum Herste l l e n  der G rat le i ste ben utzen S ie am 

besten zwei Para l l e l ansch läge. Versch ieben S ie  

d i e  Ansch läge b is  der G ratfräser d i e  Kante der  

Leiste e rre icht .  

. . .  n icht d u rch d i e  G rat le i ste beh i ndert w i rd .  

D a  m a n  Langholz n i cht  auf Querho lz l e imen 

darf (P latte wü rde re ißen ) ,  w i rd d i e  G rat le iste 

n u r  lose ohne  Le i m  . . .  

Fräsen S ie an be iden Holz­

kanten je e ine Sch räge und  prü­

fen S ie ,  ob d i e  Feder (k le ines Foto) 

in d i e  G ratn ut passt, sonst Ansch läge 

verste l l en  und  erneut fräsen . 

. . .  e i ngeschoben .  N u r  e i n  k le ines Holzk lötzchen ,  

das passend zu r  G ratnut  angefertigt wird , darf 

mi t  e i n  wen ig  Lei m  d i e  offene Seite der Nut  ver­

sch l i eße n .  



Le ider  s i nd  d i e  G rößen de r  F ü h ­

ru ngssch ienen  n icht ge normt u n d  

jeder Herste l l e r  kocht h ie r  s e i n  e ige­

nes Sü ppchen .  So kan n  es d u rchaus  

vorkommen ,  das s  d i e  z u r  Hand ­

kre i ssäge passende  F ü h ru ngssch ie­

ne  n icht m it der Oberfräse ben utzt 

we rden  kan n ,  we i l  be ide  von u nte r­

sch ied l i chen  He rste l l ern sta m m e n .  

l n  d iesem Fa l l  m u ss man  s i c h  n icht  

zwangs l äufig e ine weitere teu re 

Sch iene  samt F ü h ru n gssch i enen ­

adapter ( ca .  70 E u ro) oder  ga r  e i n e  

n eue  Oberfräse (ab  1 50 E u ro) zu le ­

gen ,  sondern kan n s ich e ine  pe rfekt 

fu n kt ion ie rende  Lösu n g  ganz e i n ­

fach se l bst bauen .  Auch  h i e r  ben ut­

zen wi r  wieder - ä h n l i ch  wie be im 

Doppe i - Para l l e l a n sch l ag - zwe i 

Gewi ndestangen a l s  B i ndeg l i ed 

zwi schen Obe rfräse u n d  F ü h ru ngs­

sch iene .  Aber das  Beste: D ie  Arbeit 

lohnt s ich gle ich doppe l t ,  d e n n  de r  

Adapter kan n  auch  prob l em l os z um 

Fräsen von !<re i sen  benutzt werden .  

Zwangsgefüh rt und  s u pe r  präz i se g le i tet d i e  Fräse 

auch ü be r  die Füh ru ngssch i ene  e i nes F remdher­

ste l lers dank  se l bstgebautem Sch ienenadapter. 

Zuerst bohren  Sie auf dem Bohrständer  d i e  be i - I st d i e  N ut e in wen ig  bre i ter ausgefa l l e n  a ls 

den Löcher  fü r d i e  Gewindestangen i n  d i e  Kante die Füh ru ngsr ippe, kan n  man s ie  m it den M ut-

des 24 mm dicken M u lt ip l exbretts . Ansch l ießend tern etwas enger z ie h en .  ln jedem Fal l  m üssen 

sägen S ie auf der  Tischkre issäge mit mehreren die M uttern  zum Schluss m i t  e iner weiteren 

Schn itten eine N ut passend  zur Füh ru ngsr ippe M utter "gekontert" werden .  Zum Sch luss  

i h re r  Sch iene .  etwas G l eitspray auf PTFE Bas i s  (Teflon®) in  

d i e  N ut geben - das w i rkt Wunder !  
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M it e inem senkrechten 5 m m  loch und e i nem 

dar in  passenden  5 m m  spitzen Stah l st ift kön nen  

S ie den Adapter m i t  wenigen Handgriffen auch 

zum Fräsen von Kre isen e i n setzen .  

E i n  1 80 x g o  m m  großes u nd  24 

mm d ickes M u lt i p l exbrett b i l det 

den  Sch ienenadapter. M it zwei 

300 mm langen Gewindestangen 

((/) 8 mm) e rfo lgt die Verbi ndung 

z u r  Oberfräse. M it 8 M uttern 

w i rd der  Adapter an den Stangen 

befestigt. Wicht ig: D ie Löcher  

i m  Adapter müssen genau den  

löchern i n  de r  Fräse entsprechen 

( rote L i n i en ) .  

D ie  Fräse läuft auf e i ne r  Seite ü be r  d i e  Füh ­

rungssch iene .  Damit s ie n icht nach  der  ande­

ren Se i te wegk ippt und dad u rch  der  Adapter 

aus  der  R ippe heraus rutscht, schrauben Sie 

ein Sperrho lzbrettchen ,  das die gleiche Stärke 

wie die Sch iene hat, u nter die G rundp latte .  
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Fräsen nach Schablonen mit Kugellager und l<opierhülse 

Das Kuge l l ager des Bünd igfräsers l iegt an der Schablonen kante an u n d  tastet zuverlässig 

d ie Kontur ab. Der Überstand am Werkstück w i rd dabei genau bünd ig zur Schab lonen­

kante sauber weggefräst Dam i t  erha l ten S ie dann e ine Kop ie ,  d i e  genau der  G röße i h rer  

Schablone entspr icht . 

I 

Die u nter der Fräse vorstehende Kopierhü l se l i egt ebenfa l l s  an der Schab lonenkante a n  

und  tastet präzise d i e  Schablone a b .  E i n  Fräser d e r  k le iner a l s  der  I n nendu rchmesser d e r  

Hü l se ist, ü berträgt dabei d i e  Schab lonenkontur  a u f  d a s  Werkstück. A u s  d iesem G ru n d  ist 

aber auch das Werkstück i mmer etwas größer a l s  d i e  Schablone selbst. 

• •  

Uberall dort, wo viele geschweifte Holz-
kanten das Werkstück bestimmen, lohnt 
es sich eine Schablone anzufertigen,  die 

dann mit einer Kopierhülse (auch Kopierring ge­
nannt) oder einem Bündigfräser abgefahren wird . 
So lassen sich im Nu beliebig viele exakte Kopien 
herstel len,  die in der Qualität genau der Schablo­
ne entsprechen.  Das bedeutet aber auch, dass 
jede noch so kleine Delle in der Schablone, "gna­
denlos" auch auf das Werkstück übertragen wird. 

Bei  der H erstel lung der Schablone muss also 

mit größter Sorgfalt vorgegangen werden. Auch 
dazu finden Sie in diesem Kapitel ein ige Tipps 
und Tricks. Und wenn Sie glauben, für nur einen 
Fußschemel oder ein Tellerbord würde sich die­
ser AufWand nicht lohnen, kann ich Ihnen aus 
E rfahrung sagen,  dass es mit Sicherheit viele Ver­
wandte und Bekannte geben wird , die auch in den 
Genuss Ihrer Fräskünste kommen wollen.  

Schablonen fertigen Sie normalerweise nur ein 
einziges Mal an und können sie danach immer 
wieder verwenden und schon nach dem zweiten 
Werkstück hat sich der AufWand gelohnt. Es gibt 
j edenfalls keine andere Maschine,  die auch nur 
annähernd die Kopiermöglichkeiten bietet, wie 
die Oberfräse .  Nutzen Sie das !  
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Typische Anwendungsbeispiele 

Bündigfräser - die 1 : 1 l<opiermöglichkeit 

B ü nd igfräser  kom m e n  aufgru nd des  Kuge l l age rs o hne  jegl i che 

Zusatzfü h ru n gen  aus .  S i e  u ntersche iden  s ich  e rste ns  i m  Du rch­

messer  (me ist 1 2 ,7  mm oder  19  mm) zwe itens  i n  de r  Anord n u ng 

des Kuge l l age rs ( u nte rh a l b  oder  oberh a l b  de r  Schne ide )  u n d  d rit­

tens  in de r  Ausfü h ru ng  de r  Schne iden  (aufgelötet oder  au swech­

se l bar) .  M ü ssen  besonde rs enge Schab lonen rad ien  kop iert bzw. 

abgefa h ren  we rden , s i n d  d i e  k l e i ne ren  B ü nd igfräser vorte i l h after. 

Ansonste n so l l ten aufgru nd de r  höheren  Schn ittgeschwi nd igkeit 

e he r  B ü n d igfräser  m it e i n em  D u rch messer  ab  1 9 m m e i ngesetzt 

werden .  D ie  Anord n u ng des Kuge l l age rs entsche idet l ed ig l i c h ,  ob  

d i e  S chab l one  oben oder  u nten auf  das  Werkstück befest igt w i rd .  

V ie l  wicht ige r  i st aber  e i n  B ü nd i gfräser m it Wechse l sch ne i den ,  d a  

Fräse r  m it aufge l öteten Schne iden  nach d e m  Schärfen n icht meh r  

den  g le i chen  D u rchmesser h aben  w i e  das  Kuge l l ager u n d  dad u rch 

ein k l e i n e r  "Absatz" e ntste ht. 
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D 

Kopierhülsen - Kopieren mit Versatz 

Die  Kop i e rh ü l se ode r  auch  Kop i e rri ng  genan nt ,  i st e i nes  de r  

wicht igste n Zubehö re fü r d i e  Obe rfräse ,  wen n  es daru m geht 

nach Schab l onen  z u  fräse n .  D ie  Kop i e rh ü l sen  ( 1 )  gi bt es m it 

versch i eden  großen H ü l senöffn u ngen i n  d e r  M itte ,  d am it man  

d e m  Fräse rd u rc h m esser  entsprechend  d i e  passende  H ü lse  a u s­

wäh l e n  kan n .  Da d e r  F räser  i n  d e r  H ü l s enöffn u ng l äuft ,  so l lte 

s e i n  D u rch messer  m i n deste n s  4 mm k l e i n e r  se i n ,  a ls der Außen­

d u rch messer  de r  H ü l se ,  sonst kön n e n  H ü l se  und  Fräser be i  de r  

Arbe it  beschäd igt we rd e n .  F ü r  e i n  e i nwandfre i e5 Fräsergebn i s  

i s t  es besonde rs wicht ig ,  da s s  d i e  Kop i e rh ü l se genau  zentr isch 

z u r  Frässp i n de l  a u sge r ichtet w u rde .  Dazu gi bt es be i  besonde rs 

hochwert igen Fräsen  e i n e n  Ze ntr ierdorn ( 2 ) ,  de r  m it se i nem 

kon i sch z u l a u fenden  Ende  auf  a l l e  Kop i e rh ü l se n  von  1 0 ,8 mm 

b i s  40 m m  passt .  Zu m Befest ige n l i ege n jeder  H ü l se  d i e  entsp re­

chenden  F lach kopfsch ra u be n  (3) be i .  

Was ist besser - Kopierhü lse oder Bündigfräser? 

Benötigen Sie e i ne  genaue 1 : 1 Kop ie  der Schab lone ,  können  Sie das n u r  und  aussch l i eß l i ch mit e i nem 

Bünd igfräser erre ichen .  Das  i s t  m i t  e i n e r  Kop ie rhü lse u nmögl ich , da h i e r aufgrund der u nte rsch ied­

l ichen  Du rchmesser von H ü lse und Fräser i mmer  e in k le iner Absatz (V) entsteht (s. k le i nes B i ld) .  Das 

Werkstück ist a lso nach dem Fräsen etwas größer a l s  d ie e igent l i che Schablone. Den gesamten G rößen­

u ntersch ied zwischen Werkstück und Schab lone errech net man ganz e i nfach nach fo lgender Forme l :  

(/) Kop ierh ü l se - (/) Fräser. Wen n  S ie  das E rgebn i s  ansc h l ießend noch ha lb i e re n ,  kennen  S ie  den Versatz, 

der s ich zwischen Schab lonen kante und  Werkstückkante ergibt . Diesen U ntersch ied können  Sie dann 

be i der  Herste l l u ng der Schab lone berücksicht igen und  d iese ent­

sprechend verk l e i ne rn . Bei den me isten Anwendungen ist das aber 

n icht nötig, denn ob  z .  B .  das Seitente i l  e i n es Fußschemels nun i ns­

gesamt 7 mm breiter ist oder n icht , i st fü r den Benutzer des Sche­

me l s  völ l ig u nwicht ig. Die Kop ie rhü lse hat aber zwei entsche idende 

Vorte i l e :  1 .  Da ke i n  Kuge l l ager stört, kan n  man m it e i ner  H ü lse auch 

auf der  Werkstückfläche geschwungene Formen m itte ls Schablone 

übertragen (Ausnahme :  Bünd igfräser m it am Schaft laufendem 

Kuge l lager) . 2 .  Der N utfräser i n  der Kop ierhü lse d u rchtrennt das 

Werkstück ,  ohne  es zuerst m i t  e i ne r  St ichsäge grob aussch ne iden zu 

müsse n .  D ies red uz iert auch d i e  Ausr i ssgefah r  i m  Holz ,  so dass e i ne  

Kop ie  m it der  H ü lse me i st wesent l i ch sauberer i s t ,  a ls  wen n  s ie m it 

e i nem Bünd igfräser bearbeitet wurde. 

Fazit: Wen n  mögl ich immer die Hü lse zum Kopieren einsetzen .  



Die perfekte Zentrierung der l<opierhülse 
ist extrem wichtig 

Eine Kopierhülse kann nur exakte Ergebnisse l ie­
fern , wenn Sie wirkl ich hunderprozentig genau 
zur Spindelachse ausgerichtet ist .  Jeder auch nur 
geringste Versatz zum Zentrum der Fräserachse 
beinflusst später die Präzision des Fräsergebnis­
ses .  Bei den Seitenteilen eines Fußschemels i s t  
das  sicher zu vernachlässigen. Aber  beim Abfah­
ren einer Zinkenschablone kann ein minimaler 
Versatz schon die Passgenauigkeit der Zinken 
verschlechtern . Daher sollten Sie  - wenn Ihre 
Oberfräse das zulässt - die Kopierhülse immer 
mit einem Zentrierstift sorgfaltig zur Spindelach­
se zentrieren.  

Da die Zentrierung recht zeitaufWändig ist ,  
statten immer mehr Hersteller ihre Oberfräsen 
mit werkzeuglos wechselbaren Kopierhülsen aus .  
Diese Hülsen werden einfach nur eingesteckt 
bzw. eingedreht, wodurch ein Wechsel in  Sekun­
denschnelle j ederzeit möglich i s t. Diese Systeme 
stellen allerdings ein hohes Maß an die Ferti­
gungspräzison der Kopierhülsen und ebenso an 
die Aufnahmehalterung in  der Oberfräse .  Daher 
ist es wichtig, ab und zu auch bei  diesen Systemen 
die Zentrierung mit einem Zentrierkegel oder 
Zentrierstift zu überprüfen.  Sol lten Sie hier Unge­
nauigkeiten feststellen , bieten leider nur ganz we­
nige Modelle die Möglichkeit, die Aufnahmehal­
terung in der Oberfräse selbst neu zu  j ustieren.  
Bei diesen Model len wird die Zentrierung auch 
meist  in der Bedienungsanleitung erklärt. Wen n  
Sie sich nicht sicher s ind,  sollten S i e  in  j edem Fal l  
zuerst den Hersteller kontaktieren und mit  ihm 
die Möglichkeiten der Justage besprechen. 

D I E FÜH RUNGSM ITTEL 

Wird d i e  Kop ierhü lse e i nfach 

m i t  Schrauben u nter d i e  Fräse 

mont iert , so l lte sie wen n  mögl ich 

m i th i lfe e ines Zentr ierstifts genau 

zentr isch zu r  Sp inde lachse ausge­

r ichtet werden (Oberfräse: Trend 

T 1 1 ) .  Nur dann  i st e i n  rundum 

gle ichmäßiger Abstand von  H ü lse 

zu Fräser gewähr le i stet . 

Le ider g ibt es auch Oberfräsen ,  bei 

denen e i ne  Zentr ierung der Kop ier­

h ü lsen n icht  mögl ich ist . Bei der 

Freud FT 2200 muss man s ich auf 

d i e  Fert igu ngspräz is ion des Her­

ste l l ers verlasse n .  D ie H ü lse muss 

in d i esem Fal l  abso lut  sp ie lfrei i n  

d i e  Aufnahme passen ,  denn  S i e  

w i rd ausch l i eß l i ch  m i t  zwe i Schrau­

ben von oben gehalte n .  

D i e  Fa . Bosch hat schon Anfang 

der  90er-jah re i h re Oberfräsen mit 

werkzeuglos mont ierbaren Kopier­

h ü lsen ausgestattet . M it e i ner  Art 

Bajonettversch l uss lässt s ich d i e  

H ü lse nach  Betät igung e ines Schie­

bers e infach e i nstecken (Oberfräse: 

Bosch POF 1 400 ACE) . 

E i n  ä hn l iches System b ietet Festool 

seit e i n igen Jah ren bei der OF 1 400 

an .  H i e r  werden d i e  H ü lsen e infach 

in die Grundp latte gesteckt und 

s i nd  sofort arret ie rt und  zentr iert .  

M it zwe i k l e i nen Knöpfen kan n  d ie 

H ü lse i n  Seku ndensch ne l l e  wieder 

entfernt werden .  
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Fräse a u f  den Kopf ste l l e n  und  d e n  schwarzen 

Kunststoffr ing d u rch Lösen der beiden Senk­

kopfsch rauben entferne n .  Kunststoffr ing und 

Schrauben fü r später gut aufbewah re n !  

D i e  Tu rn lock Grundplatte d e r  

Fa. M i l escraft wi rd mi t  m i nde­

stens d re i  Schrauben  zentr isch 

unter d i e  Oberfräse mont iert .  

Danach mü ssen d i e  H ü l se n  zum 

Wechse ln n u r  noch  l e i ch t  e i nge­

d reht werden .  

8o 

Kopierhü lse richtig zentrieren 

H ü lse i n  d i e  Aussparung legen und  d i e  be iden 

m itge l i eferten  F lach kopfsch rauben e i nd rehen .  

Sch rauben  noch  n icht festz i ehen !  

Zentr ierdorn fest i n  d i e  Span nzange e i n span­

nen. Tiefenarret ierung löse n .  jetzt drückt die 

noch lose Kopierh ü l se in der  Fußp latte gegen 

den Zentr ierdorn und w i rd so automatisch 

zentr iert .  Wichtig: j etzt u n bed i ngt wieder d i e  

Tiefenarret ierung festd rehen .  Erst dann d i e  

Schrauben entgü lt ig festz i ehen .  

Universelle l<opierhülsensysteme für 
(fast) jedes Oberfräsenmodell 

Da nicht jede Oberfräse mit einem gut funktio­
nierenden System und reichhaltigen Angebot an 
Kopierhülsen ausgestattet i s t, haben findige Her­
steller für Oberfräsenzubehör ein paar interes­
sante markenunabhängige Kopierhülsensysteme 
entwickelt. Die universellen Systeme bas ieren 
fast alle auf einer Grundplatte, die mit ein paar 
Schrauben unter die Fräse montiert wird . E inige 
Grundplatten sind bereits für die meisten Mar­
kenfräsen vorgebohrt, bei anderen Systemen 

müssen Sie selbst die zur Oberfräse passenden 
Löcher in  die Platte bohren. In der Grundplatte 
befindet sich dann ein Aufnahmesystem für die 
eigentlichen Kopierhülsen.  

Be i  den einfacheren Systemen wird die Hülse 
mit  zwei  Schrauben fixiert ( z . B .  Unibase der Fa.  
Trend oder die  transparente Adapterplatte siehe 
rechts ) .  AufWändigere Systeme wie z.B.  die 



TurnLock Grundplatte der Fa .  M ilescraft ver- modellen einen passenden Adaptereinsatz ,  in  den 
fügen über einen werkzeuglosen E i nsatz der Ko- man eine Kopierhülse mit Gewinde einstecken 
pierhülsen beispielsweise durch E indrehen bzw. kann .  Da diese Hülsen mit  Gewinde in Nordame-

Einklicken. rika sehr populär s ind,  gibt es sie auch in Europa 
Ein besonders hochwertiges und präzises Auf- meist nur in  Zollabmessungen. Viele Zinkenfräs-

nahmesystem bietet die kanadische Fa.  Leigh an geräte , die ihren Ursprung in  den USA oder Kana-
(in Deutschland erhältlich über www. Leigh . de ) .  da haben,  setzen a b e r  genau diese Kopierhülsen-
Dort finden Sie zu den bekanntesten Oberfräsen- größen voraus .  
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Diese Grundplatte aus transparentem Acrylglas 

wird ohne Montagelöcher ge l iefert. D ie  pas­

senden Löcher müssen zuerst präzise angeze ich­

net und ansch l i eßend geboh rt und  versen kt 

werden .  

D ie  Fa .  Le igh b i etet fü r zah l re iche Oberfräsen­

mode l l e e i nen  passenden Aufnahmeadapter an ,  

i n  den man dann  d i e  gewünschte Hü l sengröße 

e i nfach e i n stecken kan n .  Der Adapter m uss aber 

i n  jedem Fal l  zuerst genau zentr iert werden .  

Dieses Kop ierh ü l senset aus den USA i st prob lem­

los m i t  den Le igh Adaptern e i nsetzbar. Dazu wer­

den d i e  H ü lsen e i nfach in den Adapter gesteckt 

und von h i nten mit e i nem Gewi nder ing fix iert .  

Weitere typische E insatzgebiete für die Kopierhü lse 

Fräsen e iner  Rol l laden n ut: 

Wen n  Sie be i sp i e l swe ise e i n e  B rotbox m it Ro l l l aden  bau­

en  möchte n ,  kön n e n  S i e  d i e  gebogene  N ut fü r den  Ro l l a­

den ganz e i n fach m ith i l fe e i n e r  8-1 0 mm d icken Schab­

l one  i n  d ie  Se itente i l e  e i n fräsen .  Dazu w i rd z u n ächst d i e  

Form de r  Schab l one  au sgesägt u n d  d i e  Kante n so rgfä l t ig 

gesc h l iffen .  Ansch l i eßend sch ra u ben  S i e  d i e  Schab l one  

m it zwe i Sch ra u ben  auf  das  Se itente i l  u n d  fah ren  m it de r  

Kop ie rh ü l se an  de r  Schab lonen kante a n l iegend  d i e  Form 

gegen den U h rze ige rs i n n  ( in Pfe i l richtu ng) ab .  
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Weitere typische E insatzgebiete für d ie  Kopierhü lse (Forts.) 

Scharn iere und Bänder e in lassen :  

M it e i ne r  e infachen sel bstgebauten Schab lone können  S ie so lche 

Möbe lbänder mi t  der  Oberfräse genau flächenbünd ig zu r  Ho lzkante 

e i n lassen .  Dabei m üssen S ie aber besonders auf den Versatz des N ut­

fräsers zur Kop ierhü lse achten und d iesen bei der Aussparung in der  

Schablone mi t  berücksicht ige n .  D ie  muss näm l ich l i n ks ,  rechts und  im 

h i nteren Bere ich genau u m  d iesen Versatz größer ausfa l l e n .  D ie Ecken 

werden dann später e i nfach mit dem Stechbeite l nachgearbeitet. 

Zinkenverbindungen fräsen 

Bei fast a l l e n  Z i n kenfräsgeräten w i rd die Form der Z i nkenschablone 

m i t  e iner Kop ie rhü lse abgefah re n .  in d iesem Fal l  werden d ie  Zi n ken 

e iner Z i n ken -/Schwa l ben -schwanzverb indung mi t  e inem Sp i ra l n ut­

fräser he raus gefräst . Dabei darf die H ü lse aber n icht mehr a ls d i e  

Schab lonend icke aus der  Grundp latte der  Oberfräse herausstehen ,  

sonst stößt s ie  gegen das Werkstück .  Ebenso wicht ig i s t  es be i  d iesem 

Z in kengerät, dass die Masch i n e  immer vol lfläch ig auf der Schablone 

aufl iegt und  n icht nach h i nten wegki ppt, sonst frä.st man i n  d ie  

Meta l l schab lone h ine in  (mehr  dazu ab  Se i te  1 09) . 

E in legearbeiten erste l len :  

Die quad rat ischen 1 o mm 

d i cken  G ran ite i n leger können  

S ie ebenfa l l s  m it e i ne r  Schablo­

ne ,  der  Kop ie rhü lse und  e i nem 

N utfräser s i c he r  und  präzise i n  

d i e  Türen e i nfräsen .  D e r  große 

Vorte i l  d ieser M ethode: S ie kön­

nen n i ema l s  zu v ie l ,  sondern 

nur zu wen ig  wegfräsen .  i n  dem 

Fal l  können  S ie - so lange d i e  

Schab lone noch  festgespannt 

i st - jederzeit nachfräsen .  



Schritt 1 :  Schablone aussägen 

Es g ibt fü r jede Anwendung das pas­

sende St ichsägeb latt Schab lonen bis 

1 2  mm Ho lzstärke und seh r engen 

Rad i e n ,  sägen S ie am besten m it 

e i nem schma len und  fei ngezahnten 

Ku rvensägeb latt ( Pfe i l )  aus .  

M it e i ne r  Dekup ier- oder Fei nsch n itt­

säge können  Sie aufwänd ig gestaltete 

Schab lonen am besten aussäge n .  

Dabei können  S i e  sogar extrem enge 

Rad ien und  Wi n ke l  abso lut p räzise 

und sauber aussägen .  

Schritt 2: Kanten schleifen 

Um mit  den Sch le ifhü lsen zu arbeiten ,  m üssen 

Sie ein Zusatzbrett , das im  h i nteren Bere ich 

der H ü lse entsprechend ausgekl i n kt wurde ,  

auf dem Boh rständer befest ige n .  

Sch le ifhü l sen  g ibt es i n  versch iedenen 

Du rchmessern und  Höhen ,  so dass S ie 

se l bst k l e i nste I n ne n rad ien ab  6 m m  

prob lem los bearbeiten  kön nen .  

Auße n rad ien sch le ifen S ie besser auf 

einem so lchen Sch le ifte l l e r. Achten S ie 

aber u n bed i ngt auf d i e  Laufr ichtung 

der  Schei be und  sch l e ifen S ie  nur auf 

der  Hälfte der  Sche ibe ,  d ie das Werk­

stück auf den Ansch lag d rückt .  Auf 

der anderen  Seite würde das Werk­

stück hoch gesch leudert .  

DIE  FÜH RUNGSM ITIEL 

Tipps und Tricks zum Herstellen von 
Schablonen 

Schritt 1: Schablone aussägen 
M ultiplex oder mehrschichtiges Sperrholz von 
8 bis 12 mm Stärke eignet sich am Besten zum 
Bau von Schablonen, da hier die Kanten sehr ro­
bust  und formstabil s ind.  Das ist nämlich eine 
Grundvoraussetzung ftir Schablonen,  deren Kan­
ten von einer Kopierhülse oder einem Kugellager 
abgetastet werden.  MDF-Piatten (mitteldichte Fa­
serp latten)  sind zwar eine kostengünstige Alter­
native, aber MDF-Kanten sind wesentlich weicher, 
stoßanfälliger und der feine Schleifstaub ist eine 
Qual für j eden Holzwerker. 

Nachdem Sie dann die Schablonenform aufge­
zeichnet haben, sägen Sie anschließend das Gan­
ze mit einer Stichsäge oder Dekupiersäge aus .  Die 
beste Kontrolle über den Schnittverlauf und die 
beste Sicht auf die Markierungen bietet die Deku­
piersäge. Zudem fal lt  die Nacharbeit der Schablo­
nenkanten aufgrund des sehr feinen Sägeschnitts 
viel geringer aus ,  als bei einer Stichsäge. 

Schritt 2 :  Kanten schleifen 
Egal wie sorgfaltig Sie die Schablonenform aus­
sägen,  die Kanten müssen Sie in j edem Fall sau­
ber nachschleifen.  Denn j ede Unebenheit oder 
Delle wird später von der Kopierhülse oder dem 
Kugellager abgetastet und so mit auf das Werk­
stück übertragen.  

Innenradien schleifen Sie am besten mit so 
genannten Schleifhülsen oder Schleifrollen, die 
S ie in  die Bohrmaschine einspannen. Auf einem 
Bohrständer können die Kanten dann genau 
rechtwin klig und sauber feingeschl iffen werden. 
Mit  den Schleifhülsen können Sie natürlich j ede 
Kantenform (egal ob gerade, nach innen oder au­

ßen geschwungen) bearbeiten.  Dennoch besteht 
bei den Hülsen leider die Gefahr, dass man bei 
ungleichmäßigem Druck Dellen in die Kante 

schleift. Deshalb ist  beim Schleifen von Außen­
radien ein Schleifteller oder Bandschleifer besser 
geeignet. 
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Zuerst wird d i e  Schablonenform 

grob mit der Stichsäge ausgesägt 

und  ansch l i eßend das flexi b le  

Kurve n l i neal e infach mi t  mehre­

ren Schrauben etwa 2-3 mm  von 

der Kante entfernt befestigt. 

Den Überstand  fräsen Sie an­

sch l ießend mi t  e i nem Bünd ig­

fräser bis zum Kurven l i nea l ab .  

Dabe i  läuft das Kugel lager 

präzise an der Form des 

Kurven l i nea ls vorbei 

(k le ines Foto) . 

Diese preiswerte Alternative zu r  Führu ngssch ie­

ne besteht led ig l i ch aus zwe i 1 200 m m  langen ,  

1 40 mm  breiten und  1 o mm  d icken Sperrholz­

brettchen ,  sowie zwe i 1 oo mm  bre iten Quer­

stücken .  Versch rauben  S ie d i e  Brettehen m it 

den Querstlieken so, dass d i e  Kop ie rhü lse . . .  

. . .  o hne  Sp ie l  zwischen d e n  B rettehen vorbei 

l aufen kan n .  Am besten e ignet s ich e i n e  

Alternative: kurvenlinfix® der Fa. Protus® 

Mit  diesem flexiblen Kurvenlineal können Sie 
ohne langwieriges Schleifen schnell und präzise 
Schablonen herstellen . Dazu zeichnen Sie sich 
zuerst wie gewohnt die Form der Schablone mit 
Bleistift auf und sägen das Ganze mit der Stich­
säge aus. Danach befestigen Sie das Kurvenlineal 
mit den passenden Senkkopfschrauben so auf 
der Schablone, dass noch ca. 2-3 mm der Schab­

lonenkante überstehen. Dieser Überstand wird 
anschließend von der Oberfräse und einem Bün­
digfräser präzise bis  zum Kurvenlineal abgefräst. 

Das " ku rvenlinfix®" gibt es in verschieden Län­
gen und Querschnitten . Der klei nst mögliche ln­
nenradius beträgt beim kurvenlinfix®-mini so 
m m  und der kleinste Außenradius 70 mm. Bei 
kleineren Radien ist  das Kurvenlineal nicht mehr 
einsetzbar. 

30 m m  Kopierhü l se .  M it d iesem Füh ru ngsbrett 

können  S ie  d i e  g le iche G ratnut , wie auf Seite 73 

beschr ieben ,  herste l l e n .  Spannen Sie es dazu 

mi t  Zwi ngen auf das Werkstück fest. 

Das Führungspr i nz i p  ist den kbar e i nfach : Die 

Kop ie rhü lse läuft genau zwischen den Holz­

b rettchen ,  während der  G ratfräser d i e  N ut aus­

fräst. E in "Ver laufen"  der  Oberfräse ist daher, 

wie bei e i n e r  F üh ru ngssch iene ,  völ l i g  ausge­

sch lossen . 
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Übung 1 :  Eine Schablone mit dem Bündigfräser abfahren 

�- --

Wenn  S ie e i nen  Bünd igfräser zum Schab lonenfräsen e i n setzen ,  m üssen S i e  

zunächst a l l e  Holzte i l e  ca .  3 mm größer a l s  d i e  Schab lone  zuschne iden .  Lassen 

S ie n icht mehr a ls  3 mm Ü be rstand ,  sonst muss der Fräser u nnötig viel weg­

fräsen und w i rd seh r  schne l l  stumpf. 

Während das Kugel lager d i e  Schab lone abtastet, w i rd der  Ü be rstand  des 

Werkstücks exakt bünd ig zu r  Schab lonenka nte weggefräst Achten S i e  darauf, 

dass d i e  Fräse n icht zur  Seite wegki p pt, sonst fräsen S i e  e i n e  meh r  oder wen i ­

ge r  starke Sch räge i n  d i e  Werkstückkante. 

B 
Be im E i nsatz des Bünd igfräsers m it oben l i egendem Kuge l l ager m uss auch 

d ie Schab lone von oben auf das Werkstück befestigt werden .  Achten S ie vor 

a l len D i ngen darauf, d ass das Kugel lager gen ügend An lauffläche an der 

Schab lonen kante hat .  

Befindet s i ch das Kuge l l ager u nter dem Fräser, m uss auch d i e  Schab lone 

u nter dem Werkstück l i egen .  I ch  rate I hnen eher  zu d iesem Fräser, da  S ie be im 

K ippe n  der Fräse n i e  zuvi e l ,  sondern nur zu wen ig  wegfräsen können  und  da 

kan n  man ja nochma l  nachfräsen .  

s s  
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Übung 1 :  E ine  Schablone m i t  dem Bündigfräser abfahren 

Das  Arbeitspr inz ip  i st m it dem Fräser i n  B i l d  3 nahezu  ident isch .  Dahe r  so l l ten 

S ie s ich a l s  E i nsteiger e rst e i nma l  e inen Bünd igfräser m i t  u nten l i egendem 

Kuge l l ager anschaffen und  a l s  s i n nvo l l e  Ergänzung e i nen  größeren Bünd ig­

fräser m i t  Wechse l schne ide n .  

Egal we lchen Fräser S ie jetzt zum Bünd igfräsen e i n setzen ,  d i e  Fräsr ichtung 

ist i mmer von l i n ks nach rechts. Dabei muss die zu bearbeitende Werkstück­

kante sowei t  ü be r  die Tisch kante h i naus ragen ,  dass der  Fräser die Tisch­

fläche n icht beschädigen kan n .  

Übung 2 :  Die gleiche Schablone mit d e r  Kopierhü lse abfahren 

Spannen S ie e i nen  10  m m  N utfräser ode r  Sp i ra l nu tfräser i n  d i e  Oberfräse . 

Bei e i nem 1 7  mm  H ü lsendu rchmesser e rg ibt s ich dann  e i n e  D iffe renz von 

7 mm, davon d ie  Hä lfte e rg ibt exakt 3,5 mm Abstand r undum vom Fräser 

b i s  zur H ü lse .  
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Die Schab lone aus  1 o m m  Sperrho lz darf an den Kanten kei n e  De l l e n  aufWe i ­

sen und  m uss daher  sorgfält ig gesc h l iffen werden .  E ntweder befestigen S ie 

d i e  Schab lone m i t  zwei  k l e i nen Schrauben oder m i t  doppe lseit igem K lebe­

band auf der  Holzfläche. Aber Vors icht !  Nur e in paar kurze Streifen aufkle­

ben ,  sonst l ässt s i ch d i e  Schab lone später n icht mehr p rob lem los entfernen .  
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Übung 2: Die gleiche Schablone mit der Kopierhü lse abfahren 

fräse: Nehmen S ie d i e  rechte Hand und  zeigen S ie m i t  dem 

Daumen gegen d i e  Fü h ru ngskante (Schab lonen kante) . I h r  Zeigefinger zeigt 

jetzt automatisch i n  d i e  R ichtung, i n  d i e  S ie  d i e  Oberfräse sch ieben m üssen .  

Wenn  S i e  zum Schablonenfräsen e i ne  Kop ierhü lse e i n setzen ,  i s t  d i e  Kopie 

bzw. das Werkstück immer etwas größer a ls d i e  Schab lone se l bst. Der Absatz 

in unserem Beisp ie l entspr icht genau dem Abstand von Fräser zu H ü lse und  

i s t  exakt 3 .5 mm groß (s . Foto 1 ) .  

Fräsen S ie i n  m i n d .  zwei Sch ritten von  je max .  9 m m  Frästiefe an der Schablone 

vorbe i .  D ie Kopie rhü lse tastet dabe i  d i e  Schab lone ab ,  wäh rend der  Nutfräser 

den Ü berstand ausfräst Damit Sie n icht in die Tischfläche fräsen ,  m uss das 

Werkstück weit genug ü be rstehen !  

D ie Seiten des  Fußscheme ls  werden m i t  je e i nem "Zapfen l och"  fü r den Quer­

steg versehen .  Auch das lässt s ich m i t  der Kopierh ü lse und  dem N utfräser 

sch ne l l  und sauber er led igen .  Ein großer Vorte i l  ist , dass die Zapfen löcher der 

beiden Seitente i l e  so genau decku ngsgle ich gegenüber l iegen .  
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Der  Fußschemel - ein kleines aber feines Übungs-Werkstück 

Dieses k l e i ne ,  ü be rschau bare Werkstück  

e ignet s ich hevo rragend  a l s  Ü bu n gsstück  

fü r den  Anfänger. Anhand  d ieses F u ß­

seherne ies  kön nen  S i e  d i e  wicht igsten 

G rundtech n i ke n ,  wie Fräsen nach Schab­

l onen  m it Kop ie rh ü l se und B ü n d igfräser, 

Profi l i eren von geraden  u n d  geschwu n ­

genen  Kanten sowie Sch l itz u n d  Zapfen  

auch  e i nma l  p rakt isch d u rchfü h re n .  Und  

so l lte etwas n icht auf  Anh i eb  ge l i nge n ,  

s i n d  d i e  Mater ia l kosten s o  geri ng ,  dass  

man das  E ine oder  Andere noch e i nma l  

n eu  anfe rt igen kan n .  D i e  wicht igste n Ar­

beitssch ritte z u m  Bau des Scheme l s  wu r­

den  i m  Ü bu ngste i l  z u r  Kop ierh ü l se u n d  

B ü nd i gfräsen bere its a u sfü h rl i c h  e rk l ä rt ,  

h ier n u n  d ie M ate ria l l i ste und d ie Ze ich ­

n u ngen dazu . 

Pos. 

2 

2 

2 

2 

Anz.  

2 

2 

1 

2 

Materia l l iste 
Bezeic h n u n g  M aße i n  m m  

Tritt b rette r 45 0 X 1 40 

Se i te n b rette r 265 X 300 

Q u e rstrebe /Steg 400 X 40 

H o l zd ü be l  1 0  x so  l a n g  

M aterial 

18 m m  Kiefe r- Le i m ho l z  

1 8  mm Kiefe r- Le i m ho l z  

2 8  mm Kiefe r- Le i m ho l z  

B u c h e  Ru nd stab 1 0  mm 

Sonstiges: 4 F l ach d ü be l ,  H o lz l e i m ,  H o lzö l  u nd  H o l zwach s  
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Schn ittzeichnungen 

Anhand der Schn i ttze ich n u ngen können  Sie d i e  

Pos it ionen der e inze lnen Baute i l e  m i l l imetergenau 

ablese n .  l n  der  Draufs icht fi nden S ie  neben den 

Maßen der Trittbretter auch d i e  Pos i t ionen der  

Seitenbretter. Die Seitenans icht enthä lt a l l e  not­

wend igen Maße zum Herste l l e n  der  Se itenb retter. 

Die Querstrebe bzw. der Steg ist e i nma l  in der Vor­

deransicht und  darunter noch e i nma l  in der Drauf­

sicht m i t  a l l en  wichtigen Maßen versehen .  
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Stangenz i rkel ( 1  + 2 )  werden a m  

häufigsten z u m  Fräsen von Kre i ­

sen  e ingesetzt. E i n ige Herste l l e r  

b ieten aber  auch Zi rke lspitzen 

an, die S ie be isp ie l sweise an den 

Para l l e lansch lag (3) schrauben 

können .  Es g ibt aber auch 

Komb i lösu ngen aus Füh ru ngs­

sch ienenadapter m it passender 

Zi rke lsp itze zum E i nd rehen 

( Foto rechts) . 

Der Stangenz i rkel w i rd genauso i n  d i e  Fußp latte der Fräse e i ngestecKt wie e i n  Para l l e l ansch lag .  

Damit  d i e  e inze lne Stange be im Fräsen n icht wackelt , so l l t e  s i e - wen n  mögl ich - zusätz l i ch  m i t  

e iner  zweiten Sch raube gesichert werden .  

go 

Arbeiten mit dem Fräszirkel 

Al l�s was Sie
.
mit einem �ormalen Zeichen­

zirkel auf em Blatt Papier malen können, 
i s t  auch mit der Oberfräse und einem 

Fräszirkel auf einer Holzfläche möglich.  Und 
wenn es um kreisrunde Tischplatten,  Regalbret­
ter, Räder für Kinderspielzeug und noch vieles 
mehr geht, dann ist die Oberfräse samt Fräszirkel 
die schnellste,  sauberste und exakteste Lösung. 
Vorbei ist  es mit langwierigem Anzeichnen, Aus­
sägen und stundenlangem Kantenschleifen,  denn 
mit dem Fräszirkel werden gleich alle drei Ar­
beitsgänge auf einmal erledigt. 

Viele Hersteller b ieten dazu einen so genannten 
Stangenzirkel zu ihrer Oberfräse an. Mit diesen 
Stangenzirkel können in der Regel Kreise von ca. 
r s o  bis  maximal 700 mm Durchmesser gefräst 
werden .  Der Vortei l  des S tangenzirkels ist  die 
schnelle Montage und die recht unkomplizierte 
E instellung des Radius .  Sein Nachteil ist der 
eingeschränkte Bearbeitungsradius.  Denn bei 
kleineren Kreisen stößt die Zirkelspitze irgend­
wann gegen die Grundplatte der Oberfräse und 
bei  größeren Kreisen entwickelt die dünne Stange 
ein gewisses " instabiles E igenleben " .  Wer also 
größere (ab (/) 700 mm) , aber auch kleinere Kreise 
(unter (/) r s o  mm) fräsen möchte, der sollte sich 
für etwa 2 Euro Materialkosten in weniger als ro 
M i nuten selbst einen Fräszirkel bauen (mehr dazu 
auf den nächsten Seiten ) .  Wenn nicht bereits ein 
Fräszirkel zum Lieferumfang ihrer Oberfräse ge­
hört, sollten Sie sich das Geld für eine teure kom­
merzielle Lösung besser sparen,  denn der Selbst­
bau ist  wirklich extrem einfach. 
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Anwendungsbeispiele für den Fräszirkel 

CD-Säule a ls B l ickfang: Ein d reh bares CD-Regal 

mit kre isrunden " Holzte l l e rn" aus 18 mm M u lt i ­

p lex. Die CDs werden e infach i n  e i ne  passende 

Nut der Te l l e r  e ingeschoben .  H i e r  ist extreme 

Präz is ion gefragt, d i e  dank Oberfräse und  Z irke l ­

e i n richtung prob lem los mögl ich ist . M ühsames 

und u ngenaues Nacharbeiten mit Raspe l ,  Fe i l e  

und Sch le ifpap ier i s t  n icht mehr  nötig. 

Bei d iesem Sp ie lge rät fü r K inder  i st der Kre i s  das zentrale Gestaltungse lement Dieser 

"Schaukel k re i s"  besteht aus zwei Kre i s ri ngen ( rot) , zwischen denen die Sitzfläche und v ier 

Rundstäbe fü r Füße und Hände ver laufe n .  Das Ganze schauke lt i n  e inem bogenförm igen 

Bockgeste l l  und h i nter lässt im Gegensatz zu anderen  "Schauke l t iere n"  kei n e  häss l i chen 

R iefen auf empfind l i chen Fußböden .  Auch der  Segmentbogen des Bockgeste l l s  (ge l b) l ässt 

s ich m it der Oberfräse und  e i ne r  Z i rke l e i n r ichtung herste l l e n .  Es muss ja n icht immer e i n  

Vo l l kreis se i n .  Das  Ganze  i s t  aus 2 1  m m  d icken äußerst stab i l en  M u lt ip l exp latten gefe rtigt 

und  trägt daher  p rob lem los auch e i n  b i s  zwei E rwachsene (Design Schauke l kre i s  und  

CD-Säu le :  Gu i do  Henn ) .  

E i n  schönes Be isp ie l  fü r d i e  sch ier  u n ­

begrenzten Gestaltu ngsmög l i chke iten d e r  

Kreisform und  de s  Zi rke l s ,  i s t  d i eses Orna­

ment .  D ie Anle itung dazu fi nden S ie ab Seite 

94· Um s ich mi t  dem Ornament und den 

e i nze l nen  Frässch ritten vertraut zu machen ,  

so l l te n  S ie  aber, bevor S ie zur  Oberfräse 

greife n ,  zuerst das Ganze mit e i nem norma­

len Zeichen-Zi rkel auf e inem Blatt Papier 

nachzeich nen .  Dabei werden S ie mit 

S icherhe it noch v ie le neue Ornamente ent­

decken und festste l l e n ,  wievie l Spaß das 

Gestalten mi t  Kreisformen macht . 
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Fräszirkel - drei einfache 
Selbstbaulösungen 

Richtig Spaß macht ein Selbstbau, wenn man mit 
einfachen Mitteln später auch perfekte E rgebnis­
se erzielen kann und dabei auch noch richtig Geld 
spart. Bei den Fräszirkeln trifft beides ganz be­
sonders zu .  Der Selbstbau ist  kinderleicht und 
schlägt in vielen Punkten sogar einige kommerzi­
elle Lösungen um Längen und wer sich dann die 
Preise der Hersteller noch anschaut, kommt aus 
dem Grinsen nicht mehr raus .  

M i t  d e n  drei Varianten,  d i e  i c h  I h n e n  h i e r  vor­
schlage , sind Sie j edenfalls für alle möglichen 
Kreisfräsanwendungen bestens gerüstet. Die ers­
te Variante ist nicht nur preiswert, sondern auch 
mit ganz einfachen Mitteln zu real is ieren . Dabei 
ist sie sogar allen anderen Varianten in Vielseitig­
keit haushoch überlegen,  denn es ist  die einzige 
Methode (bei Fräszirkeln ) ,  mit der Sie auch sehr 
kleine Kreise sicher und präzise fräsen können. 
Es gibt nur einen winzig kleinen Nachteil bei die­
ser Variante : Da sich die Oberfräse beim Fräsen 
auf der Schablone befindet, ergibt sich ein mini­
maler Frästiefenverlust in der Stärke der Schablo­
ne (hier 9 mm). Beim Einsatz von langen Fräsern 
und Schäften fällt dieser Nachteil  aber kaum ins 
Gewicht. 

Die zweite Variante punktet vor allem mit einer 
millimetergenauen Feineinstellung des gewünsch­
ten Radius.  Das erreichen wir wieder durch den 
Einsatz von handelsüblichen Gewindestäben und 
den passenden Sechskantmuttern . Der Gewin­
destab ist dann auch in der dritten Variante der 
buchstäbliche Dreh- und Angelpunkt. 

Variante 1 :  einfache Kreisschablone für 2 Euro Material kosten 

Bohren S ie  m i t  dem Bohrständer  i n  e i n e  1 50 m m  breite und  9 m m  d icke M u l t ip lexp latte e i n  

Du rchgangs loch , das genau  dem Durchmesser i h re r  Kop ierhü l se entspr icht . Sch lagen S ie e i n en  

N agel i m  Abstand  des gewünschten Rad i u s  i n  d i e  Schab lone und  das  Werkstück und stecken S i e  

dann  d i e  Oberfräse m i t  de r  Kopi e rhü lse i n  das gebohrte Führungs loch. j etzt können  S ie d i e  Ober­

fräse mi t  der  Schab lone zusammen u m  d i e  Nagelachse d rehen und  neben seh r  k le inen Kreisen 

(z.B .  Räde r  fü r K indersp ie lzeug) auch p rob l em los große Tische kre i s rund fräsen .  Die M u lt i p lex­

p latte ist so stab i l ,  dass s ie  se l bst bei großen Rad i en  nicht nachgibt ( Foto rechts) . M it e i nem nor­

ma len Stangenz i rkel wäre das n icht  meh r  mögl i ch ,  da s ich d i e  Stange bei e i ne r  gewissen Länge 

d u rchb iegt. Oie M u lt i p l exp latte h i ngegen hä l t  i h re Form und  erzeugt perfekte Kreise oder Bögen 

ohne  jegl iche Nacharbeit 



Bei d ieser Variante werden zwe i e i n  Meter lange 

8er Gewindestangen m it d re i  24 m m  d icken M u lt i ­

plexbrettchen ( 1 80 x go mm)  verste ift. Dam it e r­

g ibt s ich auch bei großen Rad ien  e i n  extrem ver­

windungsste ifer Fräszi rke l ,  dessen Rad ius  ü be r  

das  Gewinde und d i e  M uttern m i l l imetergenau 

just iert werden kann .  

Variante 2: Fräszirkel mit  Feineinste l l ung 

jedes M u lt i p l exbrettehen  erhä l t  e i n e  5 m m  Boh­

rung, i n  d i e  e i n  passender  Stah l st ift (m i t  se l bst 

angefe i l ter Sp i tze) e i ngesteckt wird .  Bei g roßen 

Rad i en  ist es a l l e rd i ngs besser, e i n  k le i nes Fü h ­

rungsloch fü r den  Stah lst ift i n s  Werkstück zu  

boh re n . 

D I E  FÜH RUNGSM ITTEL 

Ansch l ießend w i rd der Stah l st ift e infach i n  das 

Füh rungsloch gesteckt und  b i ldet so e ine s ichere 

u n d  stab i l e  Drehachse für den  Fräsz i rkeL 

Variante 3: Umbau eines Führu ngssch ienenadapters zum Fräszi rkel . 

Mit  ganz e infachen Modifi kationen können  S ie  

auch aus e inem Adapter fü r d i e  F ü h ru ngssch iene 

problem los e inen perfekten Fräsz i rke l baue n .  

D e n  bestehenden Drehgriff entfernen S i e  aus dem 

Adapter u nd  d rehen  an  se ine  Ste l l e  zunächst den  

angespitzten G ew indestab e i n .  Ansc h l ießend d re ­

hen  S i e  von oben d i e  M utter auf. 

Dazu benöt igen S i e  e i nen etwa 

70 mm langen u nd an e i nem 

Ende spitz an  gefe i l ten 8 mm 

Gewindestab ,  e i n e  M utter und  

e i nen  Drehgriff m i t  8 mm  

I n ne ngewinde (gi bt e s  i m  Bau­

markt a l s  Handrad m i t  Gewinde 

von der  Fa. A lfer :  www.alfe r.de) 

je nach Wunsch können S ie die Spitze mehr oder 

wen iger t i ef aus dem Adapter vorstehen lassen und 

d i e  Posit ionen mit der Mu tter ansch l i eßend arretie­

ren bzw. kontern .  Zum Sch l u ss d rehen Sie e infach 

noch den Drehgriff auf. Zur Not reicht h i e r  auch 

eine kle ine Ho12Sche ibe wie in Variante 2 .  
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Übung: E in  kreisförmiges Ornament mit dem Stangenzi rkel fräsen 

Spannen S ie e i nen  Schr iften - oder V-N ut-Fräser i n  d i e  Masch i n e  und  

ste l l en  S ie  den Abstand von  Fräserspitze zu r  Zi rke lspitze auf ca .  22 cm 

e in .  Der e i ngeste l lte Rad i u s  von 22 cm ergi bt e i nen  Kreisdu rchmesser 

von 44 cm. 

/. / • I 

Dort wo s ich d i e  V-Nu t  m i t  dem W i nke lk reuz  schne idet ,  wi rd d i e  Z i rke l ­

sp i tze erneut e i ngestochen .  Der Rad i u s  darf dabe i  n i cht  verändert werden .  

Fräsen S ie dann  e i nen  Kreisbogen ,  de r  genau i m  vorher gefrästen Kreis 

verläuft. 

94 

Auf ei n q uadratisches B rett (ca. Go cm) ein Wi n ke l kreuz (zwei d iagona le 

Str iche)  ze ichnen  und  d i e  Z i rke lspitze i n  den  Sch n ittpunkt stechen .  D ie 

Frästiefe auf 3 mm e i nste l l e n  und  gegen den U h rzeigers i n n  e i ne  kreisför­

m ige V-N ut fräsen .  

Dort w o  d e r  Kre i sbogen d e n  Außenkre i s  schne idet ,  w i rd wieder d i e  Z i rke l ­

sp itze e i ngestochen ,  u m  den  nächsten Bogen zu fräse n .  j e  sorgfält iger S ie  

bei m  E i n stechen der  Z irke lspitze vorgehen ,  u m  so genauer  wird das Orna­

ment !  
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Übung: E in  kreisförmiges Ornament mit dem Stangenzi rkel fräsen 

/ 

. I 
j 

Zum Sch luss erhalten S ie e i nen  Außen kre i s  m i t  sechs bogenförm igen 

Bl üten ,  die s ich i n  der M itte des Kreises sch ne iden .  Dieses Ornament s ieht 

schon n icht sch lecht aus , w i rd aber d u rch weitere Bögen noch schöner. 

Sehen S ie sel bst ! 

Vergrößern S ie  den Rad ius (= Abstand Fräser- zu r  Zi rke lsp itzel auf 28 cm .  

Stechen S ie  d ie  Zi rkelsp itze i n  e i n e  B l ütenspitze e i n  u nd  fräsen S ie e i nen  

k l e i nen  Bogen von der  B l ütense ite b is z u r  Ble ist iftmark ierung. Aufpassen !  

N icht zu weit fräsen - e h e r  etwas wen iger ! 

Ha l b ie re n  S ie den Abstand von e i ne r  B l üte zu r  nächsten und  zeich nen S ie 

e i n  weiteres Kreuz aus d iesen Punkten auf. D iese Str iche ze igen an ,  wo s ich 

d i e  Sp itzen der  nächsten B l üte n re i he  befinden .  Gehen S ie  sehr sorgfält ig 

vor, damit s ich d i e  Sch n ittpu n kte auch treffen .  

Nachdem S ie s o  i n  jeder B l ütenspitze den Zirke l e ingesetzt haben ,  e rgi bt 

s ich d i eses Ornament aus zwei i ne i nander gelegten B l üten kränzen .  Pro­

b iere n  Sie e infach ma l m it e i nem Zeichen-Zi rkel auf e i nem Blatt Papier 

weitere Kreisornamente aus .  
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E ine Tischverbre iterung vergrö­

ßert d i e  Auflagefläche der Ober­

fräse bei der Kantenbearbe i tung. 

E i n  äußerst n ütz l iches Zubehör, 

das so manchen Fräsfeh l e r  ver­

meiden h i lft und desha lb bei 

ke i ner  Oberfräse feh len  sol l te . 

Arbeiten mit der Tischverbreiterung 

E s gib
.
t kein anderes Zubehör, das einem so­

viel Arger und Geld ersparen kann ,  wie die­
se simple Tischverbereiterung. Denn wie 

Sie sicher schon i m  Praxisteil des zweiten Kapitels 
auf Seite 32 festgestel lt  haben, ist  einer der häu­
figsten Fräsfehler das seitliche Abkippen der 
Maschine bei der Bearbeitung von Holzkanten.  
Hier l iegt die G rundplatte nicht mal mehr zur 
Hälfte und am Anfang und Ende des Bretts sogar 
weniger als ein Viertel auf der Brettoberfläche auf. 
Hat die Oberfräse zusätzl ich noch eine große 

Fräsöffnung in der Grundplatte ( s . S .  1 9  Bild un­
ten)  kann es selbst dem erfahrenen Profi passie­
ren ,  dass die Maschine nach vorne abkippt und so 
die Brettkante in diese Öffnung gelangt. Die Fol­
ge : E ine tiefe Kerbe im Holz,  die sich nur sehr 
schwer kaschieren oder gar ausflicken lässt. Oft 
ist  das Werkstück so beschädigt, dass man es 
nicht mehr einsetzen kann.  Zum Ärger über die­
ses dumme Missgeschick kommt dann häufig 
noch der finanzielle Schaden dazu, wenn es sich 
um ein sehr teures und hochwertiges Holz han­

delte. Daher rate ich ihnen dringend bei der Kan­
tenbearbeitung mit einem Fräser samt Kugellager 
immer einen Tischverbreiterung einzusetzen. 
Auch wenn die Montage etwa 3-5 Minuten dauert 
- das Ausflicken dauert garantiert viel länger! 

N icht jeder Herste l l e r  b ietet fü r sei n Oberfräsen ­

model l e i ne  passende Tischverbre i terung an .  Des­

halb zeige ich i h nen  auf der ü be rnächsten Seite , 

wie S ie mit  wen ig Aufwand und seh r  ger ingen Ma­

terial kosten das Ganze auch se l bst bauen können .  

Fü r  d i e  Turn lock Grundp latte de r  Fa .  M i l escraft 

(s . auch S .  8o) , g ibt es auch e i n e  passende Tisch­

verbre iterung ( Offset Base) ,  d ie vö l l i g  ohne Werk­

zeug e i nfach in die Öffnung e i ngedreht und dabei 

automat i sch arret i e rt w i rd .  

Die Montage der Tischverbreiterung für d ie Festool 

OF 1 01 0  i st e i n  k le in wen ig aufwänd iger. Sie wird 

zum e inen m it den beiden Stangen des Paral le lan­

sch lags und zusätz l ich mit zwei Schrauben i n  der 

Laufsoh le  der G rundp latte an der Masch ine befestigt. 
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Anwendungsbeispiele für die Tischverbreitung 

I mmer wen n  es um die Bearbe i tung von Werkstückkanten m i t  e i nem 

Fräser samt Kuge l l ager geht ,  so l l t en  S ie  u n bed i ngt d i e  Tischverbre i ­

terung e i n setzen .  S ie fräsen dami t  n icht  nu r  s ichere r  und  präz iser, 

sondern senken auch i h re n  Mater ia lverbrauch i n  dem S ie  wen iger 

Feh lfräsungen p roduz iere n .  

-

Bei dem E insatz e i nes so genannten Kop iertasters ist 

der E i nsatz e iner  Tischverbere iterung q uasi ein M uss. 

Den n bei d iesem Zubehör muss man versuchen ,  den 

Tastarm samt Oberfräse immer  i m  rechten Winke l  zu r  

Werkstückkante zu füh ren ,  sonst fäl l t  d i e  Fräsung seh r un ­

rege lmäßig und u ntersch ied l i ch aus .  Da i s t  man froh ,  wen n  man s ich 

n icht auch noch um  das Abkippen der Fräse sorgen muss. 

m it e i n em Bünd igfräser verh i ndert d i e  

Tischverbere i terung wirkungsvo l l  e i n  seit­

l iches Abkippen der  Oberfräse und somit e i n e  

Beschäd igung der  Werkstückkante. 

Auch mi t  e iner e infachen selbstgebauten Tischverbreiterung erhalten S ie d ie 

gle ichen Vortei l e  wie bei den kommerzie l l en Vers ionen .  Wen n  S ie näml ich 

das Werkstück rundum mit e inem Profi l anfräsen ,  l i egt d i e  Grundplatte der 

Oberfräse an den Ecken n u r  noch knapp zu e inem Viertel auf dem Werkstück 

auf und kan n  dann schne l l  zur  Seite abkippen .  Ohne den E insatz einer Tisch­

verbreiterung entstehen oft t iefe Profi l kerben an den Werkstückecken ,  d ie  

man später w ieder  mühsam ausflicken muss. 
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Stecken S ie  zuerst d i e  be iden Stangen  

i h res Para l l e l ansch l ags i n  i h re Fräse u nd  

ste l l e n  S ie  d i e  Masch i ne  auf  e i ne  ebene 

Tischfläche.  Messen S ie  jetzt den  Achs­

abstand der  Stangen  u ntere i nander  u n d  

d e n  Abstand z u r Tischfläche genau  aus .  

Ansch l ießend  sägen S ie  au s  e i nem 24 
mm d icken M u lt ip l exbrett e i nen  8o m m  

breiten Stre ifen z u ,  d e r  etwa 4 0  b i s  s o  

mm länger  se in  so l lte, a l s  d e r  Lochab­
stand der  Stangen i n  de r  G rundp l atte 

i h re r  Oberfräse (d ieses Maß ist bei fast 

jeder Oberfräse anders) .  Ü bertragen S ie  

dann  d i e  zuvor  ausgemessenen  Loch ­

posit ionen i h re r  Stangen auf  d i e  Kante 

des M u lt i p l exbrettehen u n d  bohren S ie  

dort genau  sen krecht auf  e i nem Bohr­
ständer  d i e  be iden Löcher  fü r d i e  späte­

ren Gewi ndestangen .  Um später den  

Drehgriff befestigen  zu  können ,  boh ren  

S ie  zuerst m it e i nem 2 5  m m  Forstner­

boh rer e i n  ca. 6 m m  tiefes Sack loch u n d  

e rst danach m it e i n e m  8 e r  Bohrer  genau  

d u rch das Zentru m des Sack lochs e i n  

8 m m  Du rchgangs loch .  Dad u rch i s t  de r  

Sch losssch raubenkopf i m  Sack loch ver­

sen kt u nd  steht n icht vor. 

Dann w i rd d i e  gesamte Vorr ichtung auf d i e  

Grundp latte geschoben , um  d i e  be iden h i nteren 

Gewi nde löcher zu mark iere n .  Danach die Vor­

r ichtung wieder entnehmen und  d i e  mark ierten 

Punkte im  Acrylglas e ntsprechend boh ren  und 

sen ke n .  

S ie  benötige n :  E i n  24  mm d ickes und  8o  mm  

breites M u lt i p lexbrett, e i n e  8 x 35  mm  

Sch lossschraube ,  e i n  Drehgriff m i t  8 mm  

I n nengewi nde (gi bt e s  i m  Baumarkt a ls  

Handrad m i t  Gewi nde von der  Fa .  Alfer :  

www.alfe r.de) , zwe i  8 mm  Gewi ndestangen 

ca. 300 mm lang m it 4 M uttern und e i n e  

etwa 260 b is 300  mm  lange und  2 mm  d icke 

Acry lg lasp latte als Führu ngsfläche. 

jetzt kan n  d i e  Vorr ichtung wieder aufgeschoben 

und m it den be iden h i nteren Gewindesch rauben 

an  der  Grundp latte befestigt werden .  Zusätz l i ch  

auch d i e  be iden  Schrauben an der  Oberfräse zur  

Arret ierung der  Stangen festz i ehen .  

Nachdem S ie d i e  Sch lossschraube m ittig etwa 

20 mm von der  Kante entfernt e i ngebohrt 

habe n ,  sch rauben S ie  a ls  nächstes d i e  Acrylglas­

p latte mi t  zwei Sch rauben auf das M u l t ip lex­

b rett. Achtung :  Damit das Acrylglas n icht re i ßt , 

u n bed ingt vorboh re n ,  sen ken und  d i e  Schrau­

ben nicht zu fest anz iehen !  

Ansch l i eßend stecken S ie be ide Ge­

w indestangen i n  das Mu lt i p lexbrett 

und  fix ieren sie m i t  den M uttern .  

Zum Sch l uss w i rd noch  der Drehgriff mi t  I n nen­

gewinde auf d i e  Sch l osssch raube ged reht. Das 

Austrittsloch fü r den Fräser kön nen Sie dann 

bei m itt lerer Drehzah l  seh r  gut  mi t  e i nem 

großen Nu tfräser i n  das  Acrylglas e infräsen .  



Arbeiten mit der Umleimerplatte 

D ie Umleimerplatte dient dazu, überste­
hende Furnierkanten (Umleimer) und 
dünne Holzleisten (Anleimer) bündig zur 

Plattenoberfläche zu fräsen.  Sie ist  auf den ersten 
Blick recht unscheinbar, aber wenn Sie sie einmal 
benutzt haben, werden Sie auf dieses ungemein 
nützliche Zubehör nicht mehr verzichten wol len.  
Leider bieten nur ganz wenige Hersteller dieses 
Zubehör flir ihre Oberfräsenmodelle an ,  so dass 
Sie in diesem Fall an einem Selbstbau wahrschein­
lich nicht vorbei kommen. Aber keine Angst,  auch 
dafür finden Sie auf der nächsten Seite die pas­
sende Anleitung zu einem Bruchteil der Kosten 
einer kommerziellen Umleimerplatte , die in  der 
Komplettausstattung schnell über roo Euro kos­
ten kann.  

Sinnvoll ist  d iese  Vorrichtung aber i n  der Regel 
nur bei leichten Oberfräsen der mittleren Leis­
tungsklasse ,  da die Maschine seitl ich um g o  
Grad gekippt an d e r  Kante vorbei geführt wird 
(s. Foto rechts ) .  Das bedeutet aber auch, dass die 
Vorrichtung eine gewisse  Stabi l ität besitzen und 

fest an der G rundplatte arretiert sein m u s s .  Denn 
nur so kann die große Auflagefläche der Umlei ­
merplatte die eigentl iche winkelgenaue Führung 
der Oberfräse übernehmen und das Abkippen 
der Maschine an der schmalen Holzkante ver­
hindern . 

D I E  FÜH RUNGSM IITEL 

Typisches Anwendungsbeispiel 

Leimen  S i e  e ine 6-8 mm  dünn e  und 24 mm  breite Ho lz le iste (bei 19 mm P lattenstärke) 

auf e i n e  Span- oder Tisch lerp latte . Die leiste steht dann  jewe i l s  ca. 2,5 mm ü ber  der  

P lattenoberfläche. U m  d iesen Ü berstand bünd ig  zu fräse n ,  spannen  S ie d i e  Ho lzp latte 

flach auf d i e  Werkbank .  Nehmen  Sie d i e  Fräse in d i e  l i n ke und  den Knauf der Um le imer­

p latte i n  d i e  rechte Hand . legen S ie  d i e  Um le imerp latte samt Fräse auf d i e  P lattenober­

fläche. Achten S ie  darauf, dass der  Fräser das Werkstück noch n icht berü h rt und  schal­

ten S ie  dann d ie Fräse e i n .  

Wäh rend  S ie  m i t  der  rechten Hand Druck auf  d i e  Um le imerp latte ausüben ,  sch ieben S i e  

d i e  Fräse m i t  de r  l i n ken  Hand i n  Pfe i l r ichtu ng  am An l e ime r  vorbe i .  I m  N u  fräsen S ie  so 

jeden Ü berstand  perfekt bünd ig  zu r  P lattenoberfläche und  das ohne  langwieriges Nach­

sch l e ifen - e i nfach gen i a l !  Obwoh l  S i e  auch e inen normalen Nutfräser ohne Kuge l l ager 

mit der U m le imerp latte e i n setzen können ,  rate ich I h nen t rotzdem zu e i nem Bünd ig­

fräser mit Kugel lager (z. B .  Ci> 1 9  mm mit Wechse lsch ne iden ) .  

lassen S ie  d i e  Sch ne ide des Bünd igfräsers m i ndestens 

um die An l e imerstärke plus 2-3 mm Zugabe aus der 

Fußplatte herausragen .  Ansch l i eßend ste l l e n  S ie  d i e  

P lattenfläche m i t  H i lfe e i ne r  Ho lz le i ste fluchtgenau 

z um Kugel lager e i n .  
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Diese se lbstgebaute U m l e i merp l atte be­

steht aus zwe i Te i l e n .  E rsten s  dem Wi n ­

ke l ansch lag m it Absaugöffn u n g  u n d  de r  

Oberfräsen befest igu ng au s  Gewi nde­

stangen und Ho l z l e iste. Der e rste Te i l  i s t  

fü r a l l e  Obe rfräsen mode l l e  g le i ch  u n d  

kan n  genau  nach de r  u nten stehenden  

An l e itu ng angefert igt werden .  Led ig l i ch  

den  zwe iten Te i l ,  de r  d i e  Ve rb i nd u n g  

zwischen Oberfräse u n d  Wi n ke l ansch l ag 

he rste l l t ,  m ü ssen S i e  ge nau  auf i h re 

Oberfräse absti m m e n .  Dazu messen S i e  

w ieder  den  Lochabstand  i n  de r  G ru nd ­

p l atte fü r d i e  Stangen des Paral l e l a n ­

sch l ags u n d  de ren  Abstand  z u r  G ru nd ­

fläche  au s .  Genau  w ie  be i  dem Se l bst­

bau von Tischverbre i teru ng, Fräsz i rke l  

und Doppe i -Pa ra l l e l a n sch l ag w i rd 

auch d iese Vorrichtu ng wieder  ü be r  

zwe i Gewindestangen an  de r  Oberfräse 

befest igt .  Dan n l ässt sie s i ch genau so 

j u st ie ren  u n d  e i n ste l l e n  wie ein Para l l e l ­

an sch l ag. 

E i n  Ansch lagbrett von 200 x 1 1 0  mm, e in kür­

zeres von 1 30 x 1 1  o mm und  zwe i W i nke l b retter 

mit den Maßen 1 00 x 1 00 mm (al l es M u lt i p lex 

18 mm d ick) werden zunächst mit F lachdübe l n  

oder  Runddübe ln  verbunden . Ansch l i eßend 

wird i n  d i e  be iden Ansch lagbretter m itt ig je 

e i ne  25 mm breite und  16 mm  tiefe Ausk l i n kung 

fü r den Fräser gesägt . 

etwas k lob ig wi rkt, garant iert s i e  e i n  abso l u t  perfektes 

Fräsergebn i s .  Zudem sorgt d i e  gesch lossene Bauweise 

im Fräserbere ich für eine extrem gute Spanabsaugung 

und e in seh r  s i cheres  FräsgefühL  Die Montage und E i n ­

ste l l u ng der  Vorr ichtung erfo lgt genauso sch ne l l  u nd  

e i nfach wie be i  e i nem Para l le lansch lag. 

le i me n  S ie  Ansch lag und Win ke l bretter so 

zusammen ,  dass sich an der Kante mit den  

Ausk l i n k ungen für den  Fräser e i n  Fre i ra um 

bzw. e i n e  Ausk l i n ku ng i n  P lattenstärke e rg i bt 

( 1 8  x 1 8  mm) .  

Nach  dem Trocknen des L e ims  sägen S ie  d i e  

fü rs Verl e imen noch  quad rat ischen Winke l ­

b retter sch räg m i t  der  St ichsäge ab .  



E i n  go x 74 mm  großes und  1 5  mm  d i ckes 

Mu lt i p l exbrett w i rd an  den be iden ku rzen 

Kanten auf 45° abgesch rägt und erhä l t  in der 

M itte e in Absaugloch passend zur G röße i h res 

Absaugsch lauchs .  

E i ne  24 mm d icke und so mm  bre i te M u lt i p l ex­

le iste sol lte i n sgesamt etwa 40-50 mm  länger 

zugeschn itten werden a ls  der  Lochabstand der  

Stangen .  D ie Länge der Gewi ndestangen l i egen 

je nach Oberfräse zwischen 250 und 300 m m .  

Umleimerplatte selbst bauen 

E i n e  8 x 3 5  mm  Sch losssch raube und  e i n  D reh ­

gr iff m i t  8 mm  I n nengewinde b i l den den Ha lte­

und Führu ngsknauf der Vorr ichtung (gibt es i m  

Baumarkt a l s  Hand rad m i t  Gewinde von der  

Fa .  Alfer :  www.alfer.de) 

Nachdem S ie die Löcher auf e i nem Boh rständer  

gebo h rt haben ,  stecken S ie d i e  Leiste samt Ge­

windestangen i n  d i e  G rundplatte der  Fräse u nd  

ü berprüfen d i e  P lanhe i t  zu r  Grundplatte . Das 

muss sehr  genau stimmen ,  denn  der Wi n ke lan­

sch lag sol lte später genau rechtwin kl ig  dazu 

stehen .  Notfa l l s  m uss man ha l t  d ie Le iste noch­

ma l  neu boh re n .  

Auch d i e  Ansch lagfläche der  se l bstgebauten 

U m le imerp latte muss vor der  Benutzung zuerst 

fl uchtgenau m it dem Kuge l l ager des Bünd ig­

fräsers e i ngeste l l t  werden .  

DIE  FÜ H RUNGSM ITIEL 

So s ieht der  fert ige "a l lgeme ingü lt ige" Te i l  der 

Vorrichtung aus ,  der  fü r a l le Oberfräsenmode l le  

g i l t .  

Zum Sch l uss sch rauben  S ie nur noch d i e  Leiste 

mit den Gewindestangen an den ku rzen An­

sch lag der  Vorr ichtung. 
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Legen S i e  d i e  Fräse m i t  d e r  mon­

t ierten Tischverbre iterung auf d i e  

P lattenoberfläche .  Achten S ie darauf, 

dass der Fräser das Werkstück noch 

n icht berü h rt .  Schalten S ie jetzt d i e  

Fräse e i n  und  sch ieben S ie d i e  laufen­

de Masch i n e  an d i e  Ho lzkante, b i s  

das Kuge l l ager d i e  Kante berü h rt .  

Wäh rend d i e  Fräse an der  Kante vor­

bei gefü h rt w i rd ,  tastet das Kuge l ­

lager d ie  Kontur der Kante genau ab 

(k le ines Foto) . Achten S ie u n bed i ngt 

darauf, dass s ich der  Fräser und das 

Kuge l l ager i n  einer L i n i e  m i t  dem 

Rad i u s  des Werkstücks befinden 

(k le ine G rafik unten) .  Wird d i e  Fräse 

näml ich zu stark ged reht ,  l i egt Fräser 

und Kuge l l ager n icht mehr  i n  der  

Achse zum Kre ism ittel p unkt und  es 

ergibt s ich e i ne  geri nge re P rofi lt iefe .  

Da  S i e  aber n icht zuvi e l ,  sondern n u r  

z u  wen ig wegfräsen können ,  haben 

S ie immer d i e  Mögl i chke it ,  das Profi l 

noch e i nmal nachzufräsen .  

1 02 
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Arbeiten mit dem l<opiertaster 

D er Kopiertaster ist besonders dann hilf­
reich,  wenn Sie einen bestimmten Fräser 
(z .B .  Profilfräser) an geschweiften Holz­

kanten einsetzen möchten, der kein eigenes Ku­

gellager besitzt. Aber auch wenn Sie z .  B .  einen r 5 
mm breiten Falz an einen geschweiften Türrah­
men fräsen möchten, kann der Kopiertaster die 
letzte Rettung sein, weil es möglicherweise kei­
nen Falzfräser mit Kugellager für genau dieses 
Maß zu kaufen gibt.  

Auch wen n  der Kopiertaster hier und da ganz 

nützlich sein kann ,  so wird er in der Regel doch 
eher selten eingesetzt. Das l iegt vor allem daran,  
dass die präzise und vor allem gleichmäßige Füh­
rung des Winkelarms samt Tastrolle recht schwie­
rig ist (s. Bild und Infos rechts ) .  Wird hingegen 
anstelle der größeren Kugellager ein dünner An­
laufstift eingesetzt, der genau zentrisch über der 
Fräsermitte positioniert wird, verhält sich der Ko­
p iertaster samt Profilfräser genau wie ein Fräser 
mit  Kugellager. Allerdings ist  auch diese Lösung 
nicht ganz ohne Tücken.  Denn je dünner der An­
laufstift ist, um so sensibler tastet er jede Delle in 
der Holzkante ab .  Ob sich ein solcher Kopiertas­
ter also wirklich lohnt, hängt sicher vom ganz 
speziellen E inzelfall ab. Die Mehrheit der Fräsbe­
sitzer wird ihn wahrscheinlich nicht vermissen.  
Zur Not lässt sich aber auch dieses Zubehör leicht 
selbst bauen. 

M it der  E i n stel lsch raube lässt 

sich der Abstand vom Kuge l l ager 

zur Fräsermitte fest legen .  



KAPITEL FÜN F  KOM M ERZI E LLE VORR ICHTUN G EN U N D  SCHABLON EN 

Kom m erziel le Vorrichtu ngen und Schabl onen 

> Übers icht (S. 1 06) 

> Die Z i nkenfräse - das günst igste E i nst iegsgerät 
(S. 1 1 2) 

> FD 300/ FD 6oo - preisgünst ig und  extrem v ie l ­
se i t ig (S. 1 1 3) 

> VS 6oo - e in  Z in kengerät n u r  fü r Festaal Fräsen 
(S. 1 1 4) 

> Akeda DC 1 6/BC 24 - sch ne l l e  und  extrem e i n ­
fache Bed i enung (S. 1 1  5 )  

> Leigh D4R - mit dem Auflagensystem VRS 
e in  Spitzengerät (S. 1 1 6) 

> E in Sonderfa l l :  Der DoveTa i l  Temp lateMaster® 
(S. 1 1 7) 

Ornamente und Einlegearbeiten 
ab Seite 1 26 
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Zinkenverbindungen sind konstruktive & optische Leckerbissen 

}(eine andere Holzverbindung übt eine so 
große Faszination auf einen Holzwerker 
aus, wie eine sauber ausgeführte Zinken­

verbindung. Das kommt natürlich nicht von un­
gefahr, denn auch heute noch müssen Lehrl inge 
und angehende Meister des Tischler- und Schrein­
erhandwerks in  ih ren Prüfungen ihr  Können und 
Geschick unter B eweis stel len,  indem Sie mit  Säge 
und Stechbeitel ausschließlich in Handarbeit un­
terschiedliche Zinkenverbindungen herstellen.  

ganz bewußt a ls  opt isches Gestal tungselement he rvorge­

hoben .  Zudem ist d i e  Stabi ltät e i ne r  passgenau gefe rt igten 

Z inkung extrem hoch .  E i n  weiterer großer Vorte i l  ist , dass d i e  

Verbi ndung aufgrund der  Schwa lbenschwanzform nach dem 

Zusammenfügen bereits i n  e i ne r  Zugrichtung belastbar ist . 

Das wu rde auch bei der Konstrukt ion des Hochbetts berück­

sicht igt und daher d i e  Schwalben an d i e  Bettse iten an gefräst . 

1 04 

Dabei reicht diese uralte Technik der Schwalben­
schwanzzinken mit Sicherheit bis ins alte Ägyp­
ten zurück. Denn in den Pyramiden fand man als 
G rabbeigabe Möbel mit dieser Verbindungsart In 
der damaligen Zeit und bevor es moderne Verbin­
dungssysteme und zuverlässige Leime gab ,  wurde 
die Schwalbenschwanzzinku.ng aus rein konst­

ruktiven Geschtspunkten eingesetzt. Denn die 
mehrfache Verzahnung aus Zinken und Schwal­
ben lässt Vollholzflächen ungehindert schwinden 
und quellen. Gleichzeitig entsteht dabei eine ein­
seitig, formschlüssige Verbindung, die auch das 
"Werfen" der Holzteile verhindert. Dem zweifel­
los optischen Reiz einer solchen Verbindung wur­
de damals keine große Beachtung geschenkt. 
Ganz im Gegenteil : Bei hochwertigen Antiqui­
täten verdecken kunstvolle Verzierungen,  Leisten 
und Aufdopplungen die  Zinkenverbindung. In 
der heutigen Zeit hat man neben den konstrukti­
ven Quali täten einer Schwalbenschwanzzinkung 



bei Massivholzmöbeln vor allem ihren optischen 
Reiz entdeckt. So wird die Zinkung immer häufi­
ger nicht nur als Ausdruck handwerklichen Kön­
nens,  sondern auch als sichtbares Gestaltungs­
element eingesetzt. 

Da eine mit Handwerkszeug hergestellte Zin­
kung nicht nur Geschick und Übung voraussetzt,  
sondern auch entsprechend viel Zeit in  Anspruch 
nimmt, gibt es schon seit einigen Jahrzehnten 
Zinkenfräsgeräte für die Oberfräse mit  denen man 
in einem Bruchteil der Zeit eine absolut perfekte 
und passgenaue Zinkung herstellen kann .  Diese 
Geräte sind besonders in Nordamerika sehr be­

liebt und es gibt dort wesentlich mehr Auswahl 
als bei uns .  Trotzdem finden Sie auch hier in  Eu­

ropa einige interessante und vielseitige Lösungen. 
Welche das sind und was Sie alles zum Zinken­
fräsen mit der Oberfräse wissen sollten, erfahren 
Sie auf den nächsten Seiten. 

KOM M ERZI ELLE  VORR ICHTUNGEN U N D  SCHABLON EN 

Die offenen Z i nken  des Korpus 

und der  l nnenschubkästen ,  d i e  

F i ngerz i n ken  der Wei n regale  und  

d i e  Sch l itz- und  Zapfenverbi n ­

d ungen d e s  Fußgeste l l s  machen 

d i ese "We i nkredenz" zum ganz 

besonderen Augenschmaus .  A l l e  

Verb i ndungen wurden m i th i lfe 

der  Oberfräse und  kommerz i e l l en ,  

sowie se l bstgebauten Vorr ich­

tungen hergeste l lt .  D ie P räz is ion 

i st dabe i  u n ü be rtroffen hoch ! 

Die wichtigsten Fachbegriffe beim Zinken 

Offene Zi n kung Ha l bve rdeckte Z inkung 

Schwa l benschwanz 
Ve rdeck 
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l<ommerzielle Zinkenfräsgeräte für jeden Anspruch und Geldbeutel 

1 06 

Al le Jahre wieder zu Beginn der "Gesellen­
oder Meisterstücksaison " ,  steigen die 
Verkaufszahlen von Zinkenfräsgeräten in  

Deutschland rasant nach oben .  Ob es  tatsächlich 
einen zeitl ichen Zusammenhang gibt, lässt  sich 
natürlich nicht eindeutig feststel len.  Tatsache ist  
aber, dass e ine perfekte Zinkenverbindung, die 
ausschließlich mit Handwerkszeugen hergestellt  
wurde,  ein hohes Maß an Geschick und Übung 
voraussetzt. 

Wenn also schon angehende Gesellen und Meis­
ter  die maschinelle Hi lfe von Zinkenfräsgeräten 
in Anspruch nehmen, so ist es nicht verwunder­

lich, dass auch ambitionierte Hobby-Holzwerker 
immer öfter darauf zurückgreifen.  

Auch wenn Puristen angesichts einer maschinel­
len Zinkung keine außerordentliche handwerkli­
che Leistung erkennen können, ist  die Herstellung 
einer offenen Schwalbenschwanzzinkung auf ei­
nem Zinkenfräsgerät noch lange kein Kinderspiel .  
Denn wer glaubt nach dem Auspacken der Geräte 
gleich eine perfekte Zinkung zu fräsen, der täuscht 
sich gewaltig. Zunächst einmal muss man sich in 
das Prinzip dieser Geräte einarbeiten und vor allem 
mit den Einstellmechanismen vertraut machen. 

Die wichtigsten Verbindungen 

Beim Kauf e i ne s  Zi n kenfräsge rätes so l l ten 

S ie z u nächst da rauf  achte n ,  dass m it i h m  

a u c h  d i e  gewün schte Ve rb i n d u ng  gefräst 

we rden  kan n .  M it v i e l en  e i nfachen Geräte n 

kön nen  S i e  n u r  F i nge rz i n ken  u nd  ha l bve r­

deckte Zi n ken  i n  g le i ch e n ,  festen Abständen  

fräse n .  E i n e  handgezi n kte Opti k (z . B .  offene  

Zi n ken )  i st aber  oft nu r  m it te u reren Gerä­

ten mögl i c h .  

Fi ngerz i nken 

Ha l bverdeckte Z i nken 

i n  g le i chen festen Ab­

ständen 

Ha l bverdeckte Z i nken 

i n  variab len Abstän ­

den 

Offene Z i nken i n  g le i ­

chen festen Abständen 

Offene Zi n ken i n  vari­

ablen Abständen 



Die meisten Hersteller liefern nur sehr dürftige Be­
dienungsanleitungen mit einfachen Zeichnungen 
und wenig Texterläuterungen. Wenn Sie sich bei­
spielsweise ein Gerät in England oder Nordameri­
ka beschaffen, liegt in der Regel nur eine englisch­
sprachige Anleitung bei und bei spezielle Fragen 
hilft normalerweise auch nur eine E mail in engli­
scher Sprache direkt an den Hersteller weiter. Und 
trotzdem bieten gerade diese Länder die besten,  in­
novativsten ,  aber auch oft die teuersten Zinkenfräs­
geräte an, wie beispielsweise das Leigh D4R und 
das Akeda DC r6. Für das Leigh-Gerät gibt es aber 

glücklicherweise einen deutschen Importeur, der 
neben einem hervorragenden deutschen Hand­
buch auch einen ausgezeichneten Service für die 

Produkte sicherstellt. Mit diesen beiden Geräten 
sind Sie beispielsweise auch in der Lage, eine täu­
schend echte handgezinkte Optik zu erreichen. 
Nur die absolut präzisen und gleichmäßigen Zin­

ken und Schwalbenschwänze verraten trotzdem 
die maschinelle Herkunft, denn das ist von Hand 
nahezu unmöglich. 

Egal für welches Zinkenfräsgerät Sie sich später 
entscheiden, das grundlegende Prinzip ist in  der 
Regel bei allen Anbietern ähnlich : Eines oder 
mehrere Bretter werden unter eine Schablone ge­
spannt, die dann mithilfe einer Kopierhülse und 
der Oberfräse abgefahren wird . Mit  dem passend 
zur Schablone eingesetzten Fräser wird dann 
die Zinkenverbind1.1ng herausgefräst. Um eine 
höchstmögliche Präzision zu erreichen , müssen 
Schablone, Kopierhülse und Fräser genau aufein­
ander abgestimmt sein.  Vor allem bei Frässchab­
lonen mit festen Zinkenabständen zum Fräsen 
von Fingerzinken können nur Fräser eingesetzt 
werden, die genau den geforderten Durchmesser 
haben . Selbst minimale Unterschiede von o,r mm 
führen schon dazu ,  dass  die Verbindung zu fest  
ist und die  Bretter nur durch massive Gewaltan­
wendung zusammen finden. Das heißt auch, dass 
in diesen Fällen keine nachgeschärften Fräser ein­
gesetzt werden können,  was auf Dauer ein recht 

KOM M ERZI E LLE  VORR ICHTUNGEN U N D  SCHABLON EN 

Die Frässchab lonen werden  m i th i lfe e i n e r  Kop ie rhü lse abgefah re n .  Wicht ig i s t  n icht n u r  d i e  

r ichtige Hü l se ngröße passend  z u r  Schab lone zu benutzen ,  sondern vo r  a l l e n  Di ngen d i e  Kopier­

h ü lse genau zu r  Sp inde l - bzw. Fräsermi tte zu zentr iere n .  D iese kn iffl ige Aufgabe übernehmen so 

genannte Zentr ierkegel oder -stifte (s. auch Seite 8o) . 

Die passenden Fräser: Schaftlänge ist enorm wichtig! 

Die Schaftlänge der Fräser ist je nach Herste l l e r  sehr  u ntersch i ed l i c h .  Be i engen Kop ier­

h ü lsen ,  d u rch d i e  n u r  der  Schaft aber n icht d i e  Fräserschne ide passt ( Pfe i l ) ,  kann es be im 

E i n setzen des Fräsers und  Anz iehen der Überwurfmutter seh r  eng zugehen .  in  d iesen 

Fäl l e n  so l l ten Sie u n bed i ngt darauf achten ,  dass der  Herste l l e r  auch die passenden Frä­

ser mit besonders langen Schäften anb i etet. Und wen n  S ie  zusätz l i ch  u nter die Fräse 

noch eine P lex ig lasp latte samt H ü lse gesch raubt haben, s ind Fräser m it k u rzen Schäften 

n icht meh r  gefahr los e i n setzbar! 
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Die Frässchablone bzw. der Fräskamm: fest oder variabel 

Bei festen ,  n icht veränderbaren  Scha­

blonen bzw. Z inkenabständen so l l te sich 

die Werkstückbreite genau nach de r  

Schab lone richten .  

Anders be i  völ l i g  fre i  e i n ste l lbaren Füh ru ngs­

fingern (leigh und Akeda) . H ie r  können  d i e  

Z i nkenabstände genau  a uf  d ie Werkstück­

breite a bgest immt u n d  e ingestel l t  werden .  

D ie G rat- u nd  Z i n kenfräser fü r d i e  e i nfachen ,  ha lbverdeckten  Z in ke n  g i bt es i m  Hande l  m it 

k le inen Vorschne idern an der  Spitze ( l i n ks) u n d  ohne  (rechts) . Da d i e  Vorschne ider  k l e i ne  offene  

Aussparungen an den  Zi n ke n  h i nter lassen ( Pfe i l e ) ,  so l l ten S i e  aus  opt ischen G rü nden  n u r  no r­

male Z i nkenfräser ohne  Vorschne ider  e i n setzen .  

Bei e iner  Z i nkenschab lone m i t  festen Abständen messen S i e  zuerst d e n  Abstan d  von e i n em 

Z inken zum nächsten aus ( be i  d ieser Schab lone 22 mm) .  D i e  s pätere Werkstückbre ite so l l te 

jetzt genau e i n  Vie lfaches von d iesem Maß sei n ,  sonst s i nd  Anfang u nd  Ende der  Z i nkung 

n icht g l e i ch  u nd  S i e  enden mögl i cherweise i n  e i n em Schwa l benschwanz ( s .  pfe i l e oben 

rechts) . 
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teures Vergnügen sein kann.  Einzig die Fa. Leigh 
bietet mit einer konisch zulaufenden Kopierhülse 
die M öglichkeit diese entstandene Toleranz wie­
der auszugleichen, indem man die Hülse einfach 
etwas tiefer in die Aufnahme eindreht. 

Die Fa.  Leigh ist  auch eine der wenigen Firmen 
die für nahezu alle Markenoberfräsen die passen­
de Kopierhülse l iefern kann .  Zum VS 6oo von 
Festool werden beispielsweise ausschließlich Ko­
pierhülsen für Festool-Fräsen angeboten,  so dass 
Maschinen anderer Hersteller in der Regel erst 
gar nicht benutzt werden können. Die Zinkenfrä­
se von Wolferaft wird gleich mit der passenden 

Kunststoffplatte samt Hülse verkauft, während 
man bei den M odellen von Akeda/Trend und dem 
F D  3 0o/6oo auf keinen Fall vergessen darf, eine 
passende Kunststoffplatte samt Hülse gleich mit­
zubestel len.  I n  den meisten Fällen funktionieren 
aber auch die Hülsen der Fa.  Leigh mit diesen Ge­
räten.  Denn diese Kunststoffplatten haben leider 
noch den ganz entscheidenden Nachteil ,  dass sie 
den Abstand zum Werkstück nochmals vergrö­
ßern und so nur Fräser mit extrem langen Schäf­
ten sinnvoll eingesetzt werden können . Glückli­
cherweise bieten die meisten Herstel ler auch 
gleich solche Fräser mit an.  Trotzdem kann der 
Fräserwechsel  bei engen Hülsen und bestimmten 
Fräsern den Händen und Fingern orthopädische 
Höchstleistungen abverlangen.  

Bevor man aber die erste Zinkung fräsen kann ,  
m ü s s e n  d i e  meisten Geräte zuerst einmal a u s  vie­
len E inzelteilen zusammengebaut werden. Ledig­
lich das Zinkenfräsgerät von Akeda ist das einzi­

ge, was tatsächlich aus dem Karton heraus fast fix 
und fertig aufgebaut ist .  Wie bei allen anderen 
Geräten auch, wird lediglich noch eine Holzplatte 
unter das Gehäuse geschraubt. Dann werden ein­
fach die passenden Führungsfinger in den Index­
streifen eingeklickt und schon kann losgefräst 
werden.  E infacher und schneller gehts mit kei­

nem anderen Gerät. 
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D ie  me isten Z i nkengräte (außer d i e  Wolferaft Z i nkenfräse) 

so l l te n  zuerst auf e i n e  Ho lzp latte geschra ubt werden .  Das 

er le ichtert später d i e  Befest igung auf de r  Hobe lbank oder 

dem Werkt i sch . 

Achtu ng: Bei ein igen Model len besteht Kippgefahr! 

Bis auf d i e  Geräte von Wolferaft und Akeda l i egt d ie Oberfräse nur z u r  

Hälfte vorne auf  der Schab lone und  kan n  dahe r  le icht na ch  h i nten weg­

k ippe n .  Die Fo lge: d i e  H ü l se hebt s ich aus der  Schab lone heraus und  

man  fräst i n  d i e  F üh ru ngsfinger ! 

Zum i ndest für das leigh D4R kan n  man s ich e in Absaug- und Auflagen­

system zukaufe n .  Wie ich fi nde,  e i n  absolutes M uss, denn  damit  l ässt 

s ich deut l i ch entspannter Arbeiten und  d i e  E rgebn i sse s i nd  e infach 

großart ig. 

Offene Z i nken  s ind in der  Rege l das Objekt der  Begierde .  

B is  auf das  Gerät von Wolferaft s i nd a l l e  h ie r  gezeigten 

Geräte dazu grundsätz l i ch  in der Lage . Aber n u r  das 

Akeda und leigh b i eten zudem noch eine variable Z i nken­

e i nte i l u ng an .  
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Das Z inkenbrett l i egt immer  u nter der  Schablo­

ne und das Schwa l benb rett w i rd sen krecht da­

vor e ingespannt .  D ie Brettse ite n ,  d i e  s ich später 

im Kasten befi nden ,  zeigen dabei immer  nach 

außen .  

Erst danach w i rd e i n  Schablonenfinger nach d em 

anderen d iesmal von  l i n ks nach rechts ( im  Ge­

gen lauf! )  m i th i lfe der  Kop ierhü lse abgefah re n .  

Bevor S i e  d i e  Werkstücke losspannen ,  sol lten S i e  

zuerst imme r  d i e  Fräsungen  genau kontro l l i e re n .  

jetzt lösen und d rehen S i e  a u c h  da s  sen krechte 

Schwalbenbrett Auch h i e r  wieder  darauf 

achten ,  dass d i e  I n n en brettse ite immer nach 

au ßen zeigt !  
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Übung 1 :  Halbverdeckte Zinken 

Nachdem d i e  Fräserhöhe e i ngeste l lt wurde ,  

w i rd zuerst das sen krecht e i ngespannte Schwa l ­

benb rett von rechts nach l i n ks ( im  G le ich lauf!) 

m i t  dem Fräser etwas an geritzt. Das m i n im ie rt 

den Faserausr iss (s .a .  Praxist i pp rechts) . 

Lösen S ie  zuerst das Z i n kenbrett u nter der  Scha­

blone, d rehen S ie  es flach um 1 80 G rad ( Pfe i l )  

und  spannen  S ie es wieder u nter der  Schab lone 

fest. Achten S ie darauf, dass es d icht  an den 

Ansch lägen und  dem Schwa lbenbrett an l iegt. 

Damit die fi l igranen Schwa l ben und Z i n ken 

be im Zusammenfügen n icht  abbreche n ,  so l l ten 

S ie immer  m i t  e iner ausre ichend großen Zu lage 

arbeite n .  

Bei diesem Beispiel  s i n d  Zinken u n d  Schwal­
benschwänze immer gleich groß und die Ab­

stände s ind durch den Fräskamm bzw. die 
Schablone fest vorgegeben. Diese Art der Zin­
kung wird auch gerne als Maschinenzinken 
bezeichnet und der Unterschied zu einer 
Handzinkung, bei der die Schwalben immer 
größer als die Zinken sind,  ist sofort erkenn­
bar. Trotzdem ist  auch diese Verbindung sehr 
stabil ,  optisch reizvoll und relativ einfach her­
zustellen .  Dazu werden beide Bretter, die Sie 
miteinander verbinden möchten,  gleichzeitig 
mit dem selben Zinkenfräser bearbeitet. Da­
mit später die B retter genau zusammen pas­
sen, müssen Sie folgende Punkte beachten : 

r .  Nur einen zur Schablone passenden 
Zinkenfräser einsetzen. 

2. Die Bretter mit einem zur Schablone und 
Fräser passendem Versatz in das Gerät ein­
spannen (dazu l iegen die passenden An­
schläge bei ) .  

3 . Die richtige Frästiefe einstel len. Denn nur 
durch die Veränderungen der Frästiefe lässt 
sich die Festigkeit der Verbindung einstel­

len. 

Es ist  also in j edem Fall ratsam, zunächst an 
Resthölzern eine oder mehrere Probefräsun­
gen vorzunehmen, um die Passgenauigkeit zu 
überprüfen.  
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Holzfasern anritzen 

Als  Alte rnative z u m An ritzen  d e r  Fas e rn m it d e r  Obe rfräse (s .  Sch ritt 2 ) ,  kö n ­

n e n  S i e  d ie B retter  bzw. d ie H o l zfas e rn a u c h  e i n fach vo rh e r  m it e i n e m  C utte r 

oder  Stre i c h m a ß  a n  ritze n .  V ie l e  Profis m a c h e n  d a s  a b e r  a u c h  u m  e i n e n ge­

wissen h a n d gez i n kten E i n d ru c k  zu e rze u ge n .  Dabe i  we rd e n  n ä m l ich  d i e  

Schwa l be n - u n d  Zi n ke n l ä n ge n  i n  d e r  Rege l m it e i n e m  St re ich m a ß  m a r k i e rt.  

Bei einer offenen Zinkung werden zuerst im­
mer die Schwal ben mit einem Zinkenfräser 

und einer Schablone mit  "geraden F ingern" 
hergestellt und erst danach das Zinkenbrett 
mit einem geraden Nutfräser und einer Scha­
blone mit " schrägen F ingern " .  Die Pass­
genauigkeit bzw. Festigkeit der Verbindung 
lässt  sich nämlich ausschließlich über die 
Zinkenschablone mit den schrägen F ingern 
einstel len.  Man mu.ss also für die Herstel lung 
einer offenen Zinkung nicht nur den F räser, 
sondern auch die Schablone wechseln und 
im Gegensatz zum halbverdeckten Zinken 
werden beide Bretter j eweils hochkant in  die 
Schablone eingespannt. Um den Holzausriss 
auf der Rückseite der Bretter auf ein Mini ­
mum zu reduzieren,  sollten Sie aber  noch ein 
Restholz unter die Schablone dicht an die 
Werkstücke legen . Dieses Restholz muss  aber 
unbedingt mindestens 5 mm dicker als die 
Werkstücke sein,  sonst  fräsen Sie in  das Ge­
rätegehäuse!  

Ü bung 2: Offene Zinken 

Zuerst wird der  Zi n kenfräser e i ngespannt ,  dann  

d i e  Frästiefe aufWerkstückd icke e i ngeste l lt und 

ansch l i eßend d i e  Schwa l benschwänze ange­

fräst . Ein Restho lz ,  das h i nter dem Werkstück 

u nter die Schablone gespannt w i rd ,  verh i ndert 

Faserausrisse i m  Ho lz .  

Danach w i rd d i e  Schab lone so ged reht ,  dass 

die sch rägen Aussparungen fü r die Z i nken nach 

vorne zeige n .  Auch hier wieder zusätz l i ch e i n  

Brett u nter d i e  Schab lone und  h i nter das  Werk­

stück p latz iere n .  

D e n  m itgel ieferten Nutfräser i n  d ie  Ober­

fräse e inspannen und  d i e  Frästiefe wieder auf 

Werkstückd icke e inste l l e n .  M it d ieser E inste l­

lung zunächst e in Restho lz fräsen und  die 

Passgenau igkeit der Verb i ndung ü berprüfe n .  

Ist d i e  Verb i ndung zu fest, e i nfach d i e  Schablone 

in Pfe i l r ichtu ng nach h i nten para l l e l  versch ie­

ben .  Dann die Z i nken nochma l  nachfräsen und 

erneut testen .  Auf d iese Weise können  S ie s ich 

ganz e i nfach an  die gewünschte Festigkeit der 

Verb i ndung heran tasten .  

1 1 1  
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Die Zinkenfräse - das günstigste Einstiegsgerät 

Dieses Gerät hat schon etliche Jahre auf 
dem Buckel und ist sicher eines der ers­
ten Zinkenfräsgeräte, die es in Deutsch­
land zu kaufen gab.  Leider ist die Anlei­
tung aufgrund der vielen Sprachen sehr 
unübersichtlich. Zum Glück bietet Wolf­
eraft aber auf ihrer Internetseite einen 
Produkttrainer mit vielen Fotos und Vi­
deosequenzen zum Umgang mit der 
Zinkenfräse an. Damit sollte auch dem 
Einsteiger nach einigen Testversuchen 
eine präzise Zinkenverbindung gelingen. 
Dabei muss er nicht zwangsläufig die 
vom Hersteller angebotenen Fräser ein-

Die m itge l ieferte Grundp latte passt auf nahezu 

jede Oberfräse und  w i rd m i th i lfe e ines Zentr ier­

dorns genau zentr isch zu r  Fräserachse ausge­

richtet. 

Für eine perfekte Verb i ndung i st die korrekte 

Position der Frässchab lone an den be iden 

Spannansch lägen extrem wicht ig. Vor dem 

Fräsen unbed i ngt kontro l l i e re n !  
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setzen ,  solange die Maße übereinstim­
men. Ganz im Gegenteil ,  denn gerade 
beim F ingerzinken erzielt ein Spiralnut­
fräser wesentlich bessere E rgebnisse als 
der Nutfräser vom Hersteller. So konnte 
ich auf diese Weise eine Präzision erzie­

len, die man sonst nur mit weitaus teure­
ren Geräten erreicht. Auch wenn das 
E inspannen der Bretter und die Positio­
nierung der Schablone etwas umständ­
lich sind, so erhält man dennoch ein so­
lides Einstiegsgerät mit dem man nach 
einigen Versuchen sehr präzise Verbin­
dungen herstellen kann .  

D i e  Bretter werden zwischen d i e  be iden ver­

sch iebbaren Spannansch läge gelegt und  dort 

m i t  Schrauben fix iert .  Dabei m üssen S ie am 

l i n ken  Ansch lag an l iege n .  

B e i  verdeckten Schwal benschwanzz i n ken  s i n d  

be ide Bretter versetzt e i ngespannt und  werden 

in e i nem Arbe itsgang mit e i nem Z i nkenfräser 

bearbeitet. 

Alle Gerätedaten auf einen Blick 

Zinkenfräse 

Herste l l e r :  Wolferaft (www.wolfcraft.de) 

Bezugsque l l e :  Bau markt/ I nternet 

Pre i s :  ca. 65 EUR  

max. Brettbreite: 3 3 0  mm 

Brettd icke n :  1 0-22 m m  

Z i nkene in te i l u ng :  feste Abstände 

mögl iche Verbi n d ungen :  F i ngerz i nken ,  ha lb­

verdeckte g le ich große Z i nken 

Handhabung :  etwas umständ l iche Befest igung 

von Werkstück und Schab lone 
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FD 300/FD 6oo - preisgünstig und extrem vielseitig 

Dass ein vielseitiges und gut funktio­
nierendes Zinkenfräsgerät nicht teuer 
sein muss ,  beweist die Fa.  IGM mit  dem 
FD 3 00 ab 1 2 5  EUR. Dafür  erhält man 
zwar keine technischen Innovationen,  
aber  ein sol ide gefertigtes und über Jah­
re erfolgreich in der Praxis  erprobtes 
Gerät. Wer das FD 300 erst einmal zu­
sammengebaut und sich mit  den F unk­
tionen ein wenig vertaut  gemacht hat, 
wird schnell  sehr präzise  und schöne 
Holzverbindungen herstel len .  Die Viel­
seitigkeit des Geräts unterstreicht der 
Hersteller mit fünf  weiteren als  Zube­
hör erhältlichen Schablonen.  Beson-

Das Gerät wird komp lett zer legt ge l iefert und 

muss zuerst e i nma l  nach An le i tung zusammen­

gebaut werden - n ichts fü r u ngedu l d ige Zeitge­

nossen .  

E ine e i nfache abe r  wirkungsvo l l e  Methode: D i e  

Schablonen werden n u r  mi t  v i e r  Masch i nen ­

schrauben an den Meta l lw inke ln  befestigt. 

ders die wunderschönen,  fi ligranen 
Min ischwalbenschwanzzinken (s .  auch 
Seite rro) s ind ideal bei  kleinen Holz­
kästchen.  Aber auch Fingerzinken und 
offene Zinken i n  zwei  unterschiedli­
chen Größen können mit  dem Gerät 
präzise gefräst werden.  Dabei hat der 
Anwender eine Reihe von E instellmög­
l ichkeiten ,  um die Passgenauigkeit der 
Verbindung genau zu  j ustieren. In  dem 
Zusammenhang i s t  es bei  al len Geräten 
ein große Hi lfe , wenn die Oberfräse 
über eine gut funktionierende Feinein­
stellung der Frästiefe verfügt. Dann 
macht das Fräsen so richtig Spaß! 

jeder Schab lone l iegen d i e  farb l i eh passenden 

Ansch l äge be i .  Auch d i e  werden e i nfach m it 

Schrauben am Gehäuse befestigt. 

Die Passgenau igkiet w i rd d u rch Versch ieben der  

Schab lone e i ngeste l l t .  E i ne  Kontermutter h i nter 

dem Metal lwi n ke l  hält d ie E i nste l l u ng konstant .  

Alle Gerätedaten auf einen Bl ick 

FD 300 I FD 6oo 

Herste l ler :  I GM  

Bezugsque l l e :  www.sautershop.de 

Preis : ab  1 25 EUR bzw. 210 EUR (FD 6oo) 

max. B rettb re ite :  305 mm bzw. 61 0 mm 

B rettd icken :  8-25 mm  

Z i nkene i nte i l u ng: feste Abstände 

mögl i che Verb i ndungen :  F i ngerz i nken ,  ha l b­

verdeckte g le ichgroße Schwal benschwanzz i n ­

ken ,  n i cht  var iab le offene Z inken .  

Handhabung :  nach e i ne r  kurzen Testphase 

e i nfach zu bed ienen 

1 1 3  
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VS 6oo - ein Zinkengerät nur für Festool Fräsen 

Das VS 6oo von Festaal bietet zahlrei­
che gute lnnovationen.  Leider setzt sich 
der Hersteller selbst Grenzen in  der 
Vermarktung, indem man nur die fir­
meneigenen Oberfräsen mit dem VS 
6oo sinnvoll nutzen kann .  Der recht 
hohe Preis ist  daher nur für Besitzer von 
Festaal-Oberfräsen eine s innvolle I n ­
vestition.  Denen bietet d a s  Gerät aller­
dings eine hervorragende Präzis ion mit 
vielen gut durchdachten Detai ls ,  wie 
dem in die Kopierhülse eingebauten 
Kippschutz, dem schnellen werkzeug­

losen Schablonenwechsel und dem in-

Die spez i e l l  geformte l<op ierhü lse verh i ndert, 

dass die Fräse ungewo l l t aus der Schab lone 

heraus gehoben w i rd und  dabe i  den Fräskamm 

beschäd igt .  

Schablonenwechse l i n  Seku ndensch ne l l e :  

E infach d i e  äußeren Schrauben löse n ,  neue 

Schab lone aufsch ieben und  Schrauben wieder 

anz iehen .  
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tegrierten drehbaren Anschlagsystem.  
Nicht  zu vergessen das nützliche Hoch­
klappen der Schablone,  um die Werk­
stücke besser ausrichten zu können 
oder die F räsung zu  überprüfen ohne 
dabei die Schablonenposition zu  verän­
dern. Das VS 6oo is t  i m  übrigen das 
einzige hier gezeigte Gerät, dass neben 
der Herstel lung klassischer Zinkenver­
bindungen auch noch das präzise Dü­
beln beherrscht. Diese Vielseitigkeit 
bedeutet allerdings auch eine gewisse  
E inarbeitungszeit.  Das trifft aber  auf 
fast  a l le  Zinkenfräsgeräte zu .  

E i n  sternförm iger, d reh barer Ansch lag pos it io­

n ie rt das vordere Werkstück .  E r  best immt den 

Abstand zwischen dem hor izontal und vert i ka l  

e i ngespannten B rett. 

Die Passgenau igkeit w i rd m itte l s  Dreh rad u n ­

terha l b  d e r  Schab lone Zehnte lm i l l i m eter genau 

j ust iert und b l e i bt auch be i m  Schab lonenwech­

se l e rha l te n .  

Al le  Gerätedaten auf einen Bl ick 

VS 6oo (Festool)  

Herste l ler :  Festool 

Bezugsque l l e :  Fach hande l / I nternet 

P re i s :  ca. 400 EUR zzg l .  Schablonen 

ab  70 E UR  

max. Brettbre i te :  Gso mm  

max. Brettd i cke n :  6-28 mm  

Z i nkene i nte i l u ng: feste Abstände 

mög l i che Verb i ndu ngen :  F i ngerz i n ken ,  ha lb­

verdeckte g le ich große Z inken ,  n icht variab le 

offene Z i n ken ,  Dübelverb i ndu ngen 

Handhabu ng: e rfordert eine längere E i narbei­

tu ngsphase 
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Akeda DC 1 6/BC 24 - schnelle und extrem einfache Bedienung 

Ein völlig neues Konzept verfolgt die 
Fa. Akeda mit ihren schweren Geräten 
im Boxdesign . Alle wichtigen Teile wie 
Spannbalken, Führungsfinger und Ab­
saugung wurden ins innere Gehäuse 
der Fräsbox gelegt. E in Drehknopf ist  
das  einzige Einstellelement,  das über­
haupt benötigt wird . Das F räsgefühl  ist 

wirklich einzigartig, weil die Fräse je ­
derzeit sicher geführt auf den beiden 
Aluschienen aufliegt. I n  der hinteren 
Schiene befindet sich ein schmales 
Lochblech in das die Führungsfinger 
ohne Werkzeug einfach nur eingeklickt 
und so alle 3 , I 7 5  mm ( r / 8  Zoll) präzise 

Die Spannba lken l iegen versteckt im Gerät 

und werden präzise ü be r  e i nen  Steckd reh ­

knopf abolut para l l e l  nach  oben  gegen das  

Werkstück bewegt . 

E infach Fi nger fü r Schwa l ben e i nk l icken, Po­

sition mit dem B le ist ift mark iere n ,  Schwa l ben  

fräsen und später an den g le ichen Ste l l en  d i e  

Z in kenfi nger e i n k l icken .  

versetzt werden können.  Aufgrund der  
nur minimalen E i nstellmöglichkeiten 
ist  das Gerät sehr einfach zu bedienen. 
Leider geht das etwas auf Kosten der 
Flexibil ität, denn die Passgenauigkeit 
einer Verbindung lässt s ich nicht mehr 
entsprechend nachj ustieren.  Auch 
nachgeschärfte Fräser können daher in  

der Regel n icht  mehr eingesetzt wer­
den. Der Hersteller bietet zur Lösung 
des Problems geringfügig größere und 
kleinere Kopierhülsen an .  Seit gerau­
mer Zeit wird in  den USA und Kanada 
auch das größere M odell  BC 24 mit  6 ro  
m m  Breite angeboten .  

Das  i s t  d i e  e i nz ig s i n nvo l l e  Staubabsaugung 

fü rs Z inken .  Fest am Gerät e i ngesteckt, i s t  

Sch luss mi t  dem lästigen ,  hakel igen Sch lauch 

an der  Oberfräse. 

Aufgrund der  be iden Sch ienen l i egt d i e  M asch i ­

ne  immer  komplett auf  dem Gerät auf  und  kan n  

während d e m  Fräsen n icht wegki ppen - sichere r  

gehts n icht mehr !  

Alle Gerätedaten auf einen Bl ick 

Akeda DC 16 (baugle ich mit Trend DC 400) 

Herste l ler :  Akeda (www.akeda.com) 

Bezugsque l l e  fü r Trend :  www.sautershop.de 

Pre is :  ab  430 EUR  

max. B rettbreite: 405 mm 

max. Brettd icken :  1 9  mm 

Z i nkene in te i l u ng: variabel a l l e  3 , 1 75 mm bzw. 

2,5 mm bei Trend DC 400 

mögl iche Verbi ndungen :  var iable offene und 

ha l bverdeckte Z inken ,  F ingerz i nken ,  G ratver­

b i ndu ngen 

Handhabung:  seh r  e infach zu bed ienen 
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Leigh D4R - mit dem Auflagensystem VRS ein Spitzengerät 

Wer ein professionelles und vielseitiges 
Zinkenfräsgerät mit  einer völl ig freien 
Eintei lung der Zinkenabstände und 
-breite sucht ,  der kommt an dem Leigh 
D4R nicht vorbei .  Die jahrzehntelange 
Erfahrung und die ständige Wei terent­
wicklungen ihrer Geräte und nicht zu­
letzt der hervorragende Service des 
deutschen Importeurs geben ein siche­
res Gefühl ,  das man sein Geld hier 
wirkl ich gut angelegt hat. Und mit  
dem völ l ig neu entwickelten Leigh VRS 
Absaug- und Oberfräsenauflagesystem 
unterstreicht der Hersteller nochmals 
diese I nvestitionss icherheit .  Denn die­
ses - nicht nur dem Anfänger - unbe­
dingt zu empfehlende Zubehör lässt  
sich an jedes - auch ältere (ab Bj . r g g 6 )  

Zuerst immer  d i e  Schwa lbenschwänze fräse n ,  

d a n n  den Führungskamm umdrehen und  wieder 

aufsch ieben und  mi t  der  g le ichen E i ntei l u ng d ie 

Z i nken fräse n .  
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- Leigh Zinkenfräsgerät montieren und 
verhindert wirkungsvoll das Abkippen 
der Oberfräse .  Zudem sorgt die inte­
grierte Absaugung auch noch für un­
beschwertes Durchatmen in  der Werk­
statt. Dem Gerät l iegt neben einer 
hervorragenden deutschen Bedie­
n ungsanleitung außerdem noch eine 
gut gemachte engl ischsprachige DVD 
bei ,  d ie  auch dem Holzwerker ohne 
engl ische Sprachkenntnisse  einen 
Überblick über E i nsatz und E rweite­
rungsmöglichkeiten des Produkts bie­
tet. Wer zwar eine freie E i n tei lung der 
Zinken möchte ,  aber nicht  u nbedingt 
deren Größe verändern m u s s ,  dem rei­
chen auch die wesentlich günstigeren 
Leigh Super Jigs völlig aus !  

Das  Leigh D4R i s t  e i nes der wen igen 

Geräte auf dem Markt, das e ine völ l ig 

freie  Z i n kene i ntei l u ng ermögl icht .  

E i nfach Füh rungsfinger lösen und auf 

der  Sch iene an  d i e  gewünschte Ste l l e  

versch i ebe n .  

D i e  Z i n ken  e ntsche iden ü be r  d i e  Passgenau ig­

keit der Verbi n d ung. Dazu w i rd der Kamm vor 

oder z u rück geschobe n .  E ine Ska la er le ichtert 

das E i nste l l e n .  

Al le  Gerätedaten auf einen Bl ick 

Herste l l e r :  Leigh (www. l e ighjigs.com) 

Bezugsque l l e :  Fa . Hacker (www. le igh .de) 

Pre i s :  ab  625 EUR ( i n k l .  Fräskamm) 

max. B rettb re i te :  61 0 mm 

max .  B rettd icke n :  j e  nach Verb indung 

b i s  38 mm 

Zi n kene i nte i l u ng :  stufen los variabel 

mög l i che Verb i ndunge n :  var iab le offene und  

ha lbverdeckte Z inken ,  F i ngerz i n ken ,  G rat­

verbi n d ungen,  Stemmzapfen und  l so loc TM 

Handhabung :  präzise offene Z inken  gel i ngen 

schon nach ku rzer Zeit . Hervorragendes 

Bed i e nungshandbuch !  

Ohne  das neuartige VRS Auflagensystem kan n d i e  

Fräse be i  zuv ie l  D ruck  im  h i nteren Bere ich le icht 

nach u nten wegk ippen und d i e  Füh ru ngsfinger 

beschäd ige n .  



Ein Sonderfall: Der DoveTail 
TemplateMaster® 

Wie der Name schon sagt i s t  der " S chwalben­
schwanz-Schablonen-Meister" eine Vorlage um 
eigene Schablonen zum Fräsen von Schwalben­
schwanz- und Fingerzinken herzustellen .  Im Ge­
gensatz zu allen vorher gezeigten Produkten 
können Sie mit dem TemplateMaster® keine Ver­
bindungen herstellen ohne selbst  Hand anzule­
gen . Denn Sie müssen sich zuerst selbst  eine Vor­
richtung bauen, an die später die Schablone und 
d ie  zu bearbeitenden Hölzer  befestigt werden.  

Das hört  s ich jetzt komplizierter an als es 
wirklich ist und viele Leser werden sich j etzt fra­
gen : Schaffe ich das mit dem Selbstbau über­
haupt? Meine Antwort: Ja,  Sie schaffen das! Und 
die  Arbeit wird s ich auch für Sie garantiert loh­
nen, denn vor al lem in Verbindung mit  einem 

Frästisch werden Sie keine andere Vorrichtung 
finden, mit der Sie genauso schnell  und kinder­
leicht ihre offenen Zinken fräsen können. Wie 

schnell und einfach das geht können Sie am bes­
ten in dem Video auf der DVD verfolgen.  

Ein solches Selbstbausystem hat aber noch 
weitere Vorteile,  wie z .B .  die geringen Anschaf­
fungskosten und die Herstellung von beliebig 
langen Schablonen mit denen Sie  dann auch ext­
rem breite Werkstücke problemlos z inken kön­
nen. Auch der Schablonenkamm lässt sich prob­
lemlos variieren , indem man beispielsweise nur 
jede zweite Aussparung auf die Holzschablone 
überträgt und damit sehr breite Schwalben­
schwänze erhält. I m  Handbuch finden Sie dazu 
viele wichtige Hinweise und Tipps ,  um mit den 
TemplateMaster® noch vielseitiger zu arbeiten.  

M it der  Schablone und  den passenden Fräsern können  S i e  

offene Schwa l benschwanz- und  F i ngerz i n ke n  i n  feste n ,  vor­

gegebenen Abständen herste l l e n .  Auch zah l re i che Var iat i ­

onen i nnerha lb des  Schab lonenrasters s i nd  mögl ich u nd  

machen da s  System i n  gewissen G renze n  doch recht flexibel .  

KOM M E RZI E L LE  VORR ICHTUNGEN U N D  SCHABLON EN 

Das  Se t  besteh t  aus e i n e r  Kunststoffschab lone ,  e i n em 

k l e i nen  Handbuch u n d  e i ne r  C D  m it V ideos ( n u r  fü r 

den  Computer gee ignet ! )  be ides (zu nächst) n u r  i n  eng­

l ischer Sprache .  Dazu benötigen S i e  i n  jedem Fal l  noch 

d ie be iden passenden Fräser m i t  den  am Schaft lau­

fenden Kuge l l agern (k l .  Foto rechts) . Sehr wicht ig: D ie  

Fräser g i bt es nur  m i t  1 /4 Zol l Schaft! I h re Fräse muss 

also auch m it der entsprechenden Spannzange bestückt 

werden . Zum Sch l uss m üssen S ie  s i ch n u r  noch m i t  H i l ­

fe der  Kunststoffschab lone e i n e  e igene Fräsvorr ichtung 

h erste l l e n  (k l .  Foto l i n ks ) .  Wie das genau fun kt ion i e rt ,  

e rfah ren S i e  auf den  nächsten Seiten .  

1 1 7  
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Zeichnen S ie s ich zuerst d i e  M itte auf das 400 

mm lange Schab lonenbrett Richten Sie den 

Temp lateMaster® an d i eser L i n i e  u nd  der  h i n ­

teren Ho lzkante bünd ig a u s  und  mark iere n  S i e  

s ich zuerst d i e  geraden Aussparunge n .  

Sägen S i e  m i t  d e r  Stichsäge etwa 2 mm  von 

der Mark ierung entfernt entlang b is zur 1 oer 

Bohrung. Auch hier wieder u n bed ingt darauf 

achten ,  dass S ie n icht i n  d ie Mark ierungen 

sägen !  lassen S ie zu r  Not l ieber etwas mehr  

stehen .  

Schritt 1 :  Schablone herstel len 

Zuerst begi n nen  S i e  d am it ,  i n  d ie 18 mm d icke M u lt i p l exp l atte d ie 

F ü h ru ngsfinger zu fräse n .  Dazu ben utzen S i e  d i e  i m  Set entha ltene  

Kun ststoffschab lone .  S i e  bes itzt a n  e i n e r  Se ite gerade Au ssparu n­

gen fü r d ie Schwa l be n  und an  de r  ande re n  d i e  passenden  sch rägen 

Au ssparu ngen  z u r  H e rste l l u ng de r  Zi n ke n .  Man  kan ll i n  e i nem 

Arbe itsgang  sechs  Aussparu ngen  m it e i n em  B ü n d igfräser abfah re n .  

Ansch l i eßend w i rd d i e  Schab lone  s o  se it l i c h  ve rsetzt, dass man  d i e  

nächste n sechs Aussparu ngen  fräsen kan n .  A u f  d iese We ise können  

be l i eb ig  l a nge Frässchab l onen  he rgeste l l t we rden .  

U m  d i e  Gegenseite m i t  d e n  sch rägen Ausspa­

ru ngen anzuze ichnen legen S ie  den Temp late­

Master® 1 2,7 mm von der M itte l l i n ie en tfernt 

und wieder bünd ig m i t  der  h i nteren Ho lzkante 

auf und mark ieren d i e  sch rägen Aussparungen .  

Der Temp lateMaster® besitzt zu r  Befest igung 

zwe i langlöcher. Um  e i ne  ausre ichende Festig­

keit auf dem Holz zu  gewäh r le isten sol l ten S ie  

zusätz l i ch zu r  Sch raube noch e i n e  U nter leg­

sche i be ben utze n .  

Bohren S i e  ansch l i eßend i n  jede gerundete 

Aussparung mit e i nem 10 mm Bohrer ein loch .  

Benutzen S ie  dazu  u n bed i ngt e i nen Boh rstän­

der  und e i nen  Holzansch lag und achten S ie 

darauf n icht  i n  d i e  Mark ieru ngen zu boh re n !  

Noch  schne l l e r  arbeiten S i e ,  wen n  s ie gle ich 

zwei Schab lonen nebene inander ben utzen .  Aber 

auch das Versetzen  der  Schab lone auf d i e  zu letzt 

gefräste Aussparung ist mit den langlöchern 

präzise mögl i ch .  



KOM M ERZ I ELLE  VORR ICHTUNGEN U N D  SCHABLON EN 

Spannen S ie e i nen Bünd igfräser m it maxima l  

1 2 ,7 mm Rad ius  i n  den Fräst isch ,  schalten S ie 

d ie  Masch ine  e i n  und  senken S ie  d i e  Schab lone 

vorsicht ig ü ber dem Fräser ab .  Dazu hat d i e  . . .  

Schritt 1 :  Schablone herstel len 

. . .  Schab lone  im  vorderen Bere ich ( Pfe i le) grö­

ßere Aussparu ngen . Sch ieben Sie ansch l i eßend 

d i e  Schab lone nach vorne ,  so dass  der  Fräser i n  

Pfe i l r ichtung d i e  Aussparung abfäh rt .  

Schritt 2: Werkstückhalterung (Spannblock) 

Versetzen Sie danach die Schablone so, dass d i e  

zu l etzt gefräste Aussparu ng genau bünd ig an 

der  Schab lonenkontur (Pfe i l )  und  am h i nteren 

Brettende an l i egt . 

Die We rkstückha lteru ng  besteht  a u s  e i n em  Go m m  d icken Span nb l ock ,  de r  

a u s  zwe i 30  m m  d i cken M u lt i p l exp l atte n zu sammenge l e imt  w i rd .  Davor be­

findet s ich je  e i n e  16 mm d i cke Aus re ißp l atte aus M DF. Zusam men ergi bt 

s i ch  so e i n  Gesamtb lock von 92 m m  Stä rke . Alte rnativ zu den  be iden  30er 

M u lt i p l exp l atte n kön nen  S i e  auch d re i  1 8e r  M u lt i p l exp l atte n zusam men l e i ­

men  und zum Sch l u ss - an ste l l e  de r  16  m m - e i nfach zwe i 19  m m  M DF-P iat­

te n e i n setze n ,  auch  das e rgi bt e i n e  Gesamtstärke von 92 mm fü r den Spann ­

b l ock .  

i n  d i e  obere Kante des Span nb locks w i rd zuerst 

e ine N ut zur Aufnahme der T-Nut Sch iene aus 

Al um i n i um e i ngefräst S ie können  notfa l l s  d i e  

Vorr ichtung aber  auch  ohne  d i ese Sch i ene  e i n ­

setzen .  

Diese T-N ut Sch iene w i rd e igent l ich 

im  Ladenbau e i ngesetzt, s ie nennt  

s ich Ste l l sch iene (Typ 1 : 1 7  x 1 0  

mm) und  wird von der  Schweitzer 

Fa. Aweso hergeste l lt .  in den Quer­

schn itt der  Sch iene passt genau der 

Sechseckkopf e i ne r  M8er Schraube 

oder M utter, sowie d i e  Spez ia lzw in ­

ge  zu r  Befestigu ng der Fü h ru ngs­

sch iene (s.a. Seite 71 ) .  Dadu rch 

e ignet s ie s ich hervorragend zum 

Bau von Vorrichtungen m i t  ver­

sch iebbaren Anschlägen .  

1 1 9  
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Schritt 2: Werkstückhalterung (Spannblock) 

Etwa 2 cm vom B lockende w i rd genau m itt ig je . . .  werden die be iden Spannhölzer aufgesteckt E i nfach aber effektiv: Die beiden Ansch läge 

werden  e infach m i t  Spanp lattenschrauben zu­

sammengesch raubt .  ln d i e  u ntere Kante ( Pfe i ­

le) w i rd je e i n e  4 x 35  mm Schraube gedreht ,  

d i e  später a l s  Fe i n e i nste l l u ng  benutzt w i rd .  

e i n  8 mm  loch fü r d i e  240 m m  langem M8er Ge- und m i t  U-Sche i be und  F lüge lmutter fix iert .  

w indestange geboh rt .  Block und  Ausre issp latte n  Dan n  w i rd d i e  Zi n kenschab lone d u rch d i e  be i -

werden dann m itte ls Gewindestangen und M ut- den Langlöche r  genau m itt ig  mit dem Spann -

tern zusammengezogen .  Zum Sch l u ss . . .  b lock versch raubt .  

Schritt 3: Offene Schwalbenschwanzzinken herstel len 

Zi n ken brett 

Ste l l en  S ie  zuerst d i e  Fräserhöhe so e i n ,  dass 

die Fräserspitze e i nen  ha l be n  M i l l i meter ü be r  

dem Werkstück herausragt. B e i  u ntersch ied­

l ichen Werkstückdicken m uss h ier  das Z i n ken ­

brett a ls Mass benutzt werden .  

Begi n nen  S i e  dabe i  i m mer  z ue rst m it de r  H e rste l l u ng de r  Schwa l ­

benb rette r, d e n n  d i e  haben  ke i n en  E i n fl uss  auf  d i e  Fest igkeit de r  

Ve rbi n d u ng.  So kön n e n  S i e  späte r e i n  Probebrettehen  m it Zi n ken  

anfräsen u n d  ganz e i n fach an  e i n em  Schwa l b e nb rett d i e  Pass­

genau igkeit testen u n d  gegebenenfa l l s  die Schab lone  noch etwas 

nachj u sti e ren  ( s . a .  I nfokasten rechts) .  Achten S i e  auch  da rauf, 

dass s i ch  be i sp i e l swiese be i  e i n em  Sch u bkasten wegen de r  Zug­

be last u ng  d i e Schwa l be n  i m me r  i n  den  Se ite n u n d  d i e  Zi n ken  i m  

Vorde r- u n d  Rückstück  befinden  so l l te n .  

I m  nächsten Schr i tt r ichten S i e  das B rett g le ich- S ind d i e  B retter schmal  gen ug, kön nen S ie auch 

mäßig auf der  Schab lone aus .  M essen S i e  dazu g le ich zwei Bretter i n  d i e  Vorr ichtung e i nspan-

m i t  e inem Meterstab d ie Abstände von den nen und i n  e inem Arbeitsgang d i e  Schwa lben 

B rettkanten b is zu r  nächsten Aussparung aus .  anfräsen .  Das Fräsen der  Schwa l ben  ge l i ngt 

Sch ieben Sie danach den Ansch l ag bis zur B rett- auf e i nem Fräst isch auf Anh ieb  und . . .  

kante und  fix ieren S ie  i h n  dort . 
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Schritt 3: Offene Schwalbenschwanzzinken herstel len 

. . .  i s t  aufgrund der p räzisen Führung d u rch das 

am Schaft laufenden Kugel lager k i nder le icht 

und extrem s icher. S i nd  a l le Schwa l ben  gefräst, 

w i rd das Brett ged reht und  auch d i e  gege n ü ber­

l iegende Kante gefräst. 

Schwa l benb rett 

Die Zi n ken  werden m it dem geraden  Nu tfräser 

he rausgefräst Auch hier wieder die Fräserspitze 

etwa e i nen  ha lben M i l l i meter ü be r  das Werk­

stück vorstehen l asse n .  

Bei d e n  Schwa l ben  wurde d i e  Vorr ichtu ng led ig l i ch v o r  und  zu rück bewegt , we i l  d a s  Kuge l l ager 

genau i n  d ie  Aussparung passte . Be i den Zi n ken  ist das Kuge l l ager k l e i ner  a ls  d ie Aussparung 

und daher muss d i e  Vorr ichtung auch se i t l i ch verschoben werden ,  b is  de r  gesamte Zwischen­

raum sauber herausgefräst wurde .  

Wen n  S ie d i e  bereits gefrästen Schwa l benbretter 

g le ichmäßig auf dem Zi n kenkamm ausr ichten ,  

können  S ie am besten d i e  Schrauben i n  den 

Ansch lägen e i nste l l e n  (Pfe i l e ) .  

Die Festigkeit der Verbindung 
einstellen 

Die Fest igkeit bzw. Passgenau igkeit e i n e r  

Ve rbi n d u n g  l ässt s i ch  a u ssch l i eß l i ch  ü be r  

d i e  sch rägen Z i n ken  e i n ste l l e n .  j e  meh r  

d i e  obere Schab lone  dabe i  i n  R ich rung 

"feste r" geschoben w i rd ,  u m  so größer 

bzw. b re i ter  werden  d ie Zi n ken späte r ge­

fräst. Wen n  i h r  Zi n kenb rett a l so  zu  locker 
i m  Schwa l b enb rett s itzt, s ind d ie Zi n ken  

zu  sch ma l  u n d  fü l l e n  d ie Zwischen rä ume  

zwi schen den  Schwa l ben  n icht au s .  Ve r­

ste l l e n  S i e  d i e  Schab lone  aber  n u r  ganz 

wen ig und machen S i e  s ich i m mer vorhe r  

an  de r  Se ite e i n e  Mark ierung ,  dam it S ie  

d i e  Ve rände ru ng besser  verfo lgen  u nd  ge­

gebenenfa l l s  w ieder  rückgängig machen 

kön n e n .  S i e  m ü ssen n u r  das Z i nkenbrett 

e rneut  fräse n ,  das Schwa l benb rett b l e i bt 

be i  d e r  ganzen Akt ion u n be rü h rt. Se l bst­

ve rstä nd l ich m uss d i e  Schab lone  dabe i  

i m m e r  genau  para l l e l  ve rschoben werden .  

Wen n  S i e  e i nma l  d i e  r icht ige Pos it ion 

he rau sgefu nden  habe n ,  können  S i e  d i e  

Schab lone  zu sätz l ich m it zwe i weiteren 

Sch ra u ben  s i chern .  Den n  d i ese E i n ste l ­

l u n g  m u ss - ega l w i e  d i ck  i h re Werkstücke 

s i nd - n i e  meh r  verände rt we rd e n .  Es se i  

den n ,  e ine neue Aus re i s sp l atte h ätte n icht 

d ie g le iche Stärke wie d ie a l te .  

1 2 1  
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Schritt 4: Fingerzinken herstel len 
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Die Breite der Fi ngerz i n ken  beträgt genau 1 2,7 mm , des­

halb sol lte auch d i e  Brettb reite d u rch d iesen Wert te i l bar 

sei n .  Dann ste l l e n  S ie d i e  Ansch läge so e i n ,  dass am . . . .  

M it den geraden  Fü h ru ngsfingern der  Schab lone können  S i e  a u c h  prob lem los e i ne  

F inge rz i n kenverb indung herste l l e n .  D ie F i ngerzi n kenb reite beträgt dabe i  genau 

1 /2 Zo l l  ( 1  2 ,7 mm). Dies entspr icht genau dem Durchmesser des Bünd igfräsers. Der 

muss a l l e rd i ngs mit dem größeren Kuge l l ager ((/) s/8 Zol l )  bestückt werden ,  damit 

e r  sp ie lfre i i n  den Fü h ru ngfi ngern läuft. 

Die passenden Fräser 

I m  G ru nde  s i n d  n u r  d re i  Fräse rtypen nöt ig u m  das  gesamte Spektru m 

des Tem p l ateMaste r® au s n utze n zu kön n e n .  Der G ratfräser  m it 8° 

Sch ne ide nsch räge , 1 2 ,7  m m  ( 1 / 2  Zo l l )  D u rch messer  u n d  20 ,6  m m  Sch ne i ­

d e n l änge bes itzt e i n  am  Schaft l a ufendes  Kuge l l age r m it e i n em Du rch­

messer  von 1 5 ,9  m m  (s /8 Zo l l ) .  Der gerade N utfräser  hat ebenfa l l s  e i nen  

D u rch messer  von 1 2 ,7  mm und das  dazu passende  1 2 ,7 m m  ( 1  / 2  Zo l l )  

Kuge l l ager am  Schaft mont ie rt .  Damit  a rbe itet d ieser  N utfräser q uas i  

a l s  B ü nd igfräser. Den Fräser  gi bt es entwede r  m it e i n e r  Sch ne i den l änge 

von 2 5 ,4 m m  (1 Zo l l )  oder  i n  d e r  k ü rzeren Var iante m it 1 9  m m  (3 /4 Zo l l )  

Sch ne i den  l ä nge .  Besonde rs b e i  d ü n ne m  Mate ria l ,  d a s  häufig b e i  F i nge r­

z i n ken  e i ngesetzt w i rd ,  m ü ssen S i e  den  k ü rzeren Fräser  ben utzen .  Zu sätz­

l i ch m ü ssen S i e  das k l e i n e re 1 / 2 Zo l l  Kuge l l age r gegen das größe re 5/8 

Zo l l  Kuge l l age r a u sta u sch e n .  Dazu w i rd zue rst e i n fach de r  S i cheru ngsri ng 

ü be r  dem  Kuge l l age r ge löst und abgezogen .  Ansch l i eßend können  S ie  

dann  genauso  das  Kuge l l age r vom Schaft abz ie h e n .  D ie  Kuge l l age r u n d  

S i che ru ngsri nge gi bt es a u c h  e i n ze l n  i m  Fräserzu behör  . 

. . .  l i n ken  B rett e i n  vol l e r  Z i n ke n  entsteht und  am rechten Brett d i e  entsprechende 

Aussparung .  S ie  können  d i e  Ansch läge aber auch prob lemlos so e i nste l l en ,  dass d ie 

Bretter m it e inem ha lben Z i n ken  begi n nen  und  enden .  
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Zeichnungen und Materialliste zur Zinkenschbalone 

Material l iste: Zinkenschablone DoveTai l Tem plate Master 
Pos. Anz. Bezeic h n u n g  M aße i n  m m  M aterial  

1 1 Zi n ken s c hab l o ne  400  X 1 50 M u lt i p l ex 1 8 m m  

2 2 S p a n n b lock  400  X 1 40 M u lt i p l ex 3 0 m m  

3 2 ·Aus re i s sb rett 400 X 1 40 M DF 1 6 m m  

4 2 S p a n n  l e i ste 400 X 40 H a rtho l z  3 o m m  

5 2 Ansch l agbrett oben  go x 9 M u lt i p l ex 1 8 m m  

6 4 Ansch l agbrett se i t l i c h  go x so  M u lt i p l ex 1 8 m m  

Sonst iges: 2 Gewi ndestangen M 8 x 240 m m  l ang,  4 M uttern M 8 ,  6 F l ü ge l m utte rn M 8 
(deutsch e  Fo rm) m it großen  U nter legsche i b e n ,  A l u sc h i e n e  m it T-N ut -Profi l 4oo m m  l ang ,  
2 Sechskantsch ra u ben  M 8 x 35 ,  2 F l ach kopfsch ra u be n  4 x 40, 2 gro ße U nter l egsc h e i be n 
fü r M s ,  4 S pan p l atten s ch ra uben  4 x 3 5  
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Das E i nst iegsset (ca. 1 60 EUR) 

wird mi t  dem Grundgerät und  

d re i  austauschbaren Gewi nde­

e insätzen aus Kunststoff fü r das 

Fräsen der Außengewi nde ,  sowie 

den dazu passenden Gewi nde­

sch ne idern zur Herste l l u ng der 

I n nengewinde ge l iefe rt .  Eben­

fal l s  im  Set befi nden s ich e i n  auf 

das Gerät abgest immter hoch­

wertiger Fräser aus Vol l hartme­

ta l l  und eine dazu passende Zen­

tr ierhü lse .  Ben utzen S ie n i em las 

einen anderen Fräser mi t  dem 

Gerät! 
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Holzgewindeschneider 

D en Gewindeschneider der amerikani­
schen Fa .  Beall gibt es in  den USA schon 
seit vielen Jahren . E r  erfreut sich dort 

sehr großer Bel iebtheit und ich muss  zugeben, 
nachdem ich das erste Gewinde gefräst hatte , war 
auch ich von dieser genialen Vorrichtung für die 
Oberfräse begeistert. 

Glücklicherweise  gibt es dieses Gerät j etzt auch 
in Deutschland zu  kaufen ( s .  Herstellernachweis 
l inks neben Vorwort Seite r ) ,  so dass ein um-

ständlicher Kauf und Versand direkt aus den 
USA überflüssig wird . Dort finden Sie neben 
dem Einstiegsset noch weitere Zubehörteile für 
den Gewindeschneider. 

Die Einsatzmöglichkeiten des "Beall Wood 
Treader" reichen vom Nussknacker über Holz­
zwingen bis  hin zur Herstellung von Holzspiel­
zeug. Die Firma liefert dazu auch ein sehr 
schönes, aber leider nur englischsprachiges Heft 
mit zahlreichen Bauplänen, in denen Holzgewin­
de eingesetzt werden.  

I n  Hartholz sind die Ergebnisse sehr überzeu­
gend und man kann das Gerät mit den drei Ge­
windeeinsätzen und den dazu passenden drei 
Schneideisen wirklich uneingeschränkt empfeh­
len.  Da das Gerät aber seinen Ursprung in den 
USA hat, sollten Sie sich vor dem Kauf unbedingt 
darüber im Klaren sein,  dass sich alle Maße im 

Zollbereich bewegen.  
So können mit dem Start-Set nur Gewindestäbe 

mit r / 2  ( 1 2 , 7  mm) , 3/4 ( r g , o s  mm) und I Zoll ( 2 5 .4 
mm) Durchmesser hergestellt werden. Auch der 
notwendige Fräser, der gleich im Set enthalten 
ist, wird nur mit 1/4 Zoll Schaft geliefert. Ihre 
Oberfräse muss daher zuerst mit einer passenden 
Spannzange ausgerüstet werden - bei Markenfrä­
sen ist  das aber in der Regel kein Problem. 

Problematischer könnte da eher die Herstellung 
eigener Rundstäbe werden,  in  die man dann spä­
ter ein Gewinde schneiden kann.  Denn auch die 
Rundstabrohlinge müssen genau dem Durch­

messer der drei Gewindezollmaße entsprechen.  
Aber auch dafür kann ich ihnen in diesem Buch 
eine perfekte Lösung präsentieren.  Auf Seite 210 

erfahren Sie ,  wie Sie auf ganz einfache Weise aus 
einer Holzleiste mit quadratischem Querschnitt 
auf dem Frästisch einen Rundstab fräsen. Und da 
es auch bei uns Fräser mit Zollradien zu kaufen 
gibt, s teht der Herstellung eigener passender 
Rundstäbe nichts mehr im Weg. 



KOM M ERZ I E llE  VORR ICHTUNGEN  U N O  SCHABlONEN 

E in  Gewinde fräsen 

Mont iere n  S ie  zuerst den  gewünschten Gewindee i n satz (h ier  3/4 Zol l) i n  

das Gerät u n d  spannen  S ie  e s  ansch l i eßend  fest i n  d i e  Hobe lbank oder 

e inen Spannt isch  e i n .  

D i e  s o  zentr ierte Oberfräse m i t  den  be iden 

Befestigungskra l l en  auf der  M etal l pl atte 

fxieren  und d i e  Zentr ie rhü lse wieder ent­

fernen (n icht vergessen ! ) .  

Schalten S ie  d i e  Oberfräse e i n  u nd  stecken S ie  den  1 9  m m  (3/4 Zo l l )  

Rundstab i n  d i e  Füh rungsöffn ung. Dann d rehen  S i e  den  Stab im U h r­

zeigers i n n  d u rch den Gewindee i n satz . 

Danach den  Fräser e i nspannen u n d  d i e  Zentr ierhü l ­

se aus  A l u  a u f  den  Fräser stecken .  Dan n  be ides i n  d i e  

Zentr ierbo h rung  des Gewindee i n satzes e i n stecken .  

Ste l l e n  S i e  d i e  Frästiefe so e i n ,  dass d i e  S pitze d e s  Fräsers k napp  1 mm 

i n  d i e  Gewindebohrung h i n e i n  ragt. 

Fü r  das I n nengewinde  boh re n  S i e  z unächst i n  d i e  M utter e i n  1 6  m m  

Füh r u ngsloch . Ansch l i eßend  d i e  Mu tter e inspannen u n d  das Sch ne id ­

e i sen m i t  H i lfe e ines Winde i sens  (Se lbstbau aus  Ho l z) d u rch d i e  Boh­

rung d rehen .  



KAPITEL FÜNF  

1 26 

Das Design- l n l ay-K it  verspr icht m it se i n en  

unend l i chen  Komb in at ionsmög l i chke iten 

lange anhaltenden kreativen Frässpaß. 

Schablonen- und Einlegearbeiten mit der Oberfräse 

Etwas Farbe auf dem E i n ­

l egestück erhöht den  Kon­

trast, aber auch d u nk le re 

Hölzer oder das E i nsetzen 

andere r  Mater ia l i en  kön ­

n e n  seh r  reizvo l l  sei n .  

M it  d e m  Design-Inlay-Kit der F a .  Milescraft 
können Sie Holzflächen mit hunderten 
unterschiedlicher Muster, Ornamente 

und Designs verzieren .  Die Muster können dabei 
entweder als Ornament nur in die Holzoberfläche 
eingefräst oder komplett als eingenständiges Mus-

ter aus dem Holz herausgefräst werden. Das allei­
ne würde j a  schon ftir lange anhaltenden Fräs­

spaß sorgen , aber der Herstel ler setzt noch 
eins oben drauf, denn mit dem im Lieferum­

fang befindlichen Spiralnutfräser und den 
beiden darauf abgestimmten Kopierhül-

sen können Sie im Nu professionell ausse­
hende E inlegearbeiten herstellen.  Die Passgenauig­
keit von E inlegestück und Aussparung ist wirklich 
beeindruckend und so präzise ,  dass man es nach 
dem Einlegen nicht mehr heraus bekommt, weshalb 
man mit Testversuchen etwas sparsamer umgehen 
sollte .  

D iese  Präzision ist  nur möglich,  wenn a l le  Kom­
ponenten perfekt aufeinander abgestimmt sind und 
sehr genau gefertigt wurden .  Deshalb liegen auch 
j edem Kit eine so genannte TurnLock Grundplatte 
bei ,  in die man die Kopierhülsen einfach völlig werk­
zeuglos einstecken kann ( s .  auch S. 8o) . 

Die Technik beim Fräsen von Einlegestücken be­
ruht auf einer großen Kopierhülse zum Fräsen der 
Aussparung und einer kleineren Kopierhülse mit der 
das E inlegestück gefräst wird . Der Fräserdurchmes­
ser muss dabei genau auf die halbe Differenz zwi­
schen großer und kleiner Hülse abgestimmt sein.  
Als Beispiel : eine 4oer und eine 2oer Hülse haben 
ein Differenz von 20 mm davon die Hälfte beträgt 1 0  
m m  u n d  d a s  i s t  genau d e r  zu diesen Hülsengrößen 

passende Fräserdurchmesser. Aus dem Grund ist es 
auch sehr wichtig zum Einlegefräsen nur den mitge­
l ieferten Spiralnutfräser einzusetzen.  Beim Muster­
und Ornamentefräsen können Sie neben dem mit­
gelieferten V-Nutfräser nahezu jeden stirnschnei­
denden Fräser einsetzen,  wie z . B .  Nut- , Hohlkehl 
oder auch kleine Profilfräser. Ihrer Phantasie sind 

dabei kaum Grenzen gesetzt. 
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Ein  Ornament fräsen 

Zuerst w i rd das ausgewäh lte M uste r mit e i nem B le i st ift auf das Ho lz  

ü be rt ragen .  Damit erha l ten S ie bereits vorab e i nen  e rsten E i nd ruck des 

ausgewäh lten Musters. 

Zum "E i n legefräsen "  sol lte die Turn lock Grundp latte u nter die Fräse 

montiert werden .  Dari n lassen s ich die beide H ü lsen e i nfach e i n stecken 

und sch ne l l  wechse l n .  

Danach stecken S i e  d i e  k le i nere 1 1 , 1 1  mm  H ü lse i n  d i e  Grundp latte 

und fräsen aus e i nem d ü n nen Sperrholz das E i n l egestück heraus. 

Wen n  das Muster gefä l lt , w i rd es mi t  dem m itge l ieferten V-Nu tfräser und 

e iner Oberfräse samt 1 7e r  Kop ie rhü lse i n s  Ho lz gefräst. Dabei u n bed i ngt 

d i e  Fräse imme r  im U h rzeigers i n n  an der Schab lonenkante vorbei fü h re n !  

M it der  größeren 1 7e r  H ü lse und  dem spezie l l en  Sp i ra l n utfräser fräsen 

S ie  zuerst die Aussparung ins Holz, i n  die später das E i n l egestück genau 

re i n  passt. 

Die Passgenau igkeit ist wirk l i ch enorm.  E i nma l  e i ngesteckt, lässt s ich 

das E i n l egstück n icht mehr ohne Beschäd igung heraus nehmen !  
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Schablonensystem zum Schriftenfräsen 

D er S ignPro von der Fa.  Milescraft ist wie 
das Design-Inlay-Kit desselben Herstellers 
sehr einfach zu bedienen und wird ebenso 

in einem Komplettpaket mit Kopierhülsen, Frä­
sern, zwei unterschiedlichen Schriftgrößen und ei­
nem vertikalen Zahlensatz geliefert - j a  selbst zwei 
Spezialzwingen, um den S ignPro auf dem Werk­
stück zu fixieren, befinden sich im Set. Dabei sind 
die meisten Komponenten schon soweit vormon­
tiert, dass Sie bereits nach wenigen M inuten die 
ersten Buchstaben ins Holz fräsen können. 

Das Fräsen an sich ist  aufgrund der Kopierhül­
senführung und den eingelegten Schablonen sehr 
einfach und gelingt auch dem weniger geübten 

Holzwerker auf Anhieb. Dabei setzt allerdings 
diese Technik (Hülse und Schablone) dem ganzen 
System auch gewisse Grenzen. So eignen sich als  
Schablone nur sehr schlichte und einfache Schrift­

arten,  mit einem mehr oder weniger kantigen De­
sign. Wer aber andere Schriftgrößen und aufWän­
digere Schriftarten fräsen möchte ,  der kann den 
S ignPro nicht mehr  einsetzen.  In diesen Fällen ist 
beispielsweise der 3 D-Pantograph,  den ich ihnen 
auf den nächsten Seiten vorstellen werde,  besser 
geeignet. 

Mit dem SignP ro gestalten Sie ganz 

e i nfach Holzsch i l de r  mit Buchstaben 

und Zah l e n .  Noch meh r  Gesta l tungs­

spie l raum b ietet die Komb i nat ion von 

Sch r iften m i t  den grenzen losen Mögl i ch­

ke i ten des Design - l n lay-Kit (Sch i l d  u nten ) .  

Eines  sollten Sie be im Fräsen mit  dem SignPro 
aber unbedingt noch beachten:  Die Fräse muss in­
nerhalb der Schablonen immer im Uhrzeigersinn 
an der Schablonenkante entlang geführt werden. 
Denn nur dann sorgt die Fliehkraft des Fräsers au­
tomatisch dafür, dass die Oberfräse nicht von der 
Schablonenkante wegdriftet. Das gilt im Übrigen 
immer, wenn eine Innenschablone abgefahren 
wird, also auch beim Design-l nlay- Kit (s. auch 
S. 1 2 6 ) .  Wenn Sie das beachten, werden Sie schnell 
präzise Schriften auf das Werkstück zaubern. 

Noch schöner werden die Schriftschilder, wenn 
Sie beispielsweise die Schriftvertiefungen mit ei­
nem kleinen Pinsel farbig absetzen. Auch den 
Schilderrand können Sie mit einem schönen Pro­
fil versehen,  und anschließend auch farbig etwas 
hervorheben. Farbe, die dabei versehentlich auf 
die Fläche gelangt, können Sie später nach dem 
Trockenen einfach mit der Schleifmaschine von 
der Oberfläche wieder abschleifen.  

M it den vert i ka len Zah lenschab lonen kön nen S ie 

im Handumdrehen be isp ie l sweise Hausn um­

mern i n  Ho lzpfosten e i nfräsen .  
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E ine Schrift fräsen 

Bis auf die Oberfräse w i rd a l les in der Verpackung  mitge l i efert was S ie 

brauchen - sogar d i e  be iden Fräser s i nd  dabe i .  

Bei besonders langen Wörtern können  d i e  be iden A l usch i enen m i t  zwei 

weiteren Sch ienen ü be r  ein Adapterstück ver länge rt werden .  

Der Aufbau i s t  k i nder le icht .  A l usch ienen i n  d i e  Aufnahmeträger stecken 

und ansch l ießend die passenden Buchstaben e i nsch ieben .  

j e  nach Schriftgröße w i rd danach d i e  passende Kop ie rhü lse zum Abfah ren  

der  Schab lone i n  d i e  Turn lock G ru ndpl atte völ l i g  werkzeuglos e ingesetzt. 

Die Schab lonen werden  dann  nache inander  im U h rze iger­

s i n n  abgefah re n .  Dabei w i rd d i e  H ü lse d u rch d i e  F l i ehkraft 

des Fräsers imme r  automatisch an d i e  Schab lone gedrückt. 

1 29 



KAPITEL FÜNF  

M it etwas Übung und  d em  pas­

senden Fräser kön nen Sie m i t  

dem 3 D- Pantograph auch b is zu 

3 cm tiefe Re l iefs he rausfräsen 

(u nten) . 

Damit man gle ich los legen kan n ,  befinden s ich 

bereits 5 Schrifttypen und  zah l re iche Str ichze ich­

nu ngen im  Set .  S ie können  aber auch i h re L ieb­

l i ngssch rift aus dem Computer ausd rucken und 

als Vorlage verwenden .  

"Storchenschnabel" (Pantograph) für die Oberfräse 

D ass die Oberfräse einmal die Funktion 
des Zeichenstifts übernehmen würde, 
hatte der Jesuitenpater Christoph Schei­

ner sicher nicht im S inn ,  als er r6o3 den Panto­
graphen erfand.  Obwohl die heutige Computer­
technik den Pantographen eigentlich komplett 
verdrängt hat, versprüht dieses Zeichengerät im­
mer noch eine gewisse Faszination ,  die mit dem 
3D-Pantographen ganz sicher eine Renaissance 
erlebt. Mehr noch - er beflügelt die Fantasie und 
Kreativität des Holzwerkers,  mit der Oberfräse 

tolle Gravuren und Kopierarbeiten durchzufüh­
ren . Und für gerade mal 6o Euro kan n  jeder Holz­
werker mit seiner Oberfräse diese faszinierende 
Kopiermethode einsetzen .  

E s  i s t  auf j eden Fal l  verblüffend,  wie  der Tast­
stift die Vorlage abfährt, dabei gleichzeitig die 
Oberfräse in Bewegung gesetzt wird und der 
Fräser sich präzise nach der Vorlage ins Werk­
stück vorarbeitet. Leider muss  man sich so auf 
das Abfahren der Vorlage konzentrieren ,  dass 
man das eigentliche F räsen gar nicht richtig mit­
bekommt. Dafür i s t  die Überraschung aber umso 
größer, wenn man den Pantograph vom Werk­
stück abhebt und zum ersten Mal sein Werk be­
wundern kann .  Je nach Schrifttyp fallen auch 
leichte "Wackler" beim Abfahren überhaupt nicht 
ins Gewicht. E ines  müssen Sie j edoch beachten :  
der 3D-Pantograph kan n  die Vorlage n icht i n  der 
gleichen Größe kopiere n ,  sondern nur eine Ver­
kleinerung erzeugen.  Sol lten Sie also eine genaue 
r : r  Kopie der Vorlage benötige n ,  ist  es ratsam, 
diese zunächst auf einem Kopierer oder im Com­
puter zu vergrößern.  



Auf dem Computer können Sie auch gleich das 
gewünschte Wort in der Lieblingsschrift erstellen 
oder mit einer kleinen Zeichnung ergänzen. Hier 
sind die Möglichkeiten fast unbegrenzt. Und mit 
einem kleinen Trick ( s .  Praxis-Tipp auf Seite 1 3 3 )  
können S i e  nicht n u r  Buchstaben u n d  Zeichnun­
gen ins Holz eingravieren ,  sondern auch das Holz 
drumherum herausfräsen,  so dass die Schrift oder 
Zeichnung hervorsteht. 

Besonders kontrastreich wirken die eingefräs­
ten Buchstaben, wenn Sie  die Fräsung noch mit  
einem kleinen Pinsel  farbig lackieren .  Dabei  
macht es überhaupt nichts ,  wenn etwas Farbe auf 
die Holzfläche gelangt. Die wird am nächsten 
Tag nach dem vol lständigen Durchtrocknen ein­
fach mit einer Schleifmaschiene wieder abge­
schliffen.  Die Farbe in den Vertiefungen bleibt 
dabei unberührt. B 
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So benutzen Sie den Pantograph 

Zuerst benötigen S ie e i ne  

ca. 1 22 x 5 1  cm große 

Ho lzp latte, auf der S ie 

den Pantograph betre i ­

ben .  Dort w i rd auch der 

Schraubsocke l aus 

Kunststoff m it e i nfachen 

Spaxschrauben  befestigt. 

D ie Adapterp latte zu r  

Aufnahme der  Oberfräse, 

kann an d re i  Pos i t ionen 

befest igt werden .  Da­

d u rch kön nen d i e  Vorla­

gen auf 40, so oder Go% 

verk le i nert werden .  

Ansch l i eßend befestigen 

Sie i h re Oberfräse mit den 

beiden Metal l klammern 

auf der  Adapterplatte des 

Pantograph .  Dabe i  sol lte 

der Fräser genau m ittig 

zur Adapterp latte ausge­

r ichtet sei n ,  sonst wird d ie  

Vorlage m i n ima l  verzerrt 

übertragen .  

Am  schönsten werden 

d i e  Schr iften mi t  e inem 

k le inen Hoh l keh lfräser 

von ca. 6 mm Durchmes­

ser (3 mm Rad i us) . Aber 

auch ein e infacher Nut 

oder V-N utfräser l iefert 

to l le  E rgebn isse. 



KAPITEL FÜNF  

So  benutzen Sie den  Pantograph 

1 3 2  

M it d e n  be iden m itge l i eferte n  Kei l e n  kan n  das Werkstück sch n e l l  u n d  

s icher auf d e r  P latte fix iert werden ,  o h n e  das ü be rstehende Zwi ngen 

stören würden .  

Nachdem S ie s ich e i ne  Sch riftvorlage ausgesucht habe n ,  legen S ie  d i ese 

in die m itge l i eferte Schutz hü l le und fixieren das Ganze m it vier Reiss­

näge l n  auf der Ho lzp latte . 

Wen n  S ie d i e  gewünschte Frästiefe e i ngeste l l t  habe n ,  schalten S i e  d i e  

Oberfräse e i n  und  sen ken  den Pantograph m i t  be i den  Händen l angsam 

auf das Werkstück bzw. die Papiervor lage ab .  

J etzt w i rd de r  Pantograph samt Oberfräse m i t  de r  l i n ke n  Ge lenksch raube 

auf den  festgesch raubten Kunststoffsockel (Sc h raubsockel )  aufgesteckt. 

Ansch l ießend ste l l e n  Sie die Höhe des Taststifts so e i n ,  dass er noch e i nen  

Abstand  von ca. 1 m m  zu r  Vor lage hat .  E r  so l l te d i e  Vor lage während des  

Abfah rens  n i cht  berüh re n  - sonst ruckelts . 

jetzt füh re n  S ie  den Pantograph  m it h i lfe des Tastst ifts und m i t  beiden 

Händen ü be r  die Vor lage und fah re n  langsam aber stet ig den gesamten 

Buchstaben ab. 
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Auch "erhabene" Schriften sind 
kein Problem 

Im unteren Tei l  des Taststifts befindet sich ein 
kleinh Kunststoffstab mit einem Durchmesser 
von ca. 6 mm. Damit ist  der Stift ideal ftir einen 
Hohlkehl- oder Nutfräser von 6 mm Durchmes­
ser, wenn der Buchstabe ins  Holz eingraviert wird 
( r ) .  Möchten Sie aber das Holz um den Buchsta­
ben herum wegfräsen,  damit eine optisch "erha­
bene" Schrift entsteht (2 ) , müssen Sie den Kunst­
stoffstab vergrößern, sonst fräsen Sie zuviel von 
dem Buchstaben weg. Am einfachsten vergrößern 
Sie den Stift, indem Sie in ein kurzes Stück eines 
Rundstabs mittig ein 6 mm Loch bohren. Dieses 
Rundstabstück stecken Sie anschließend auf den 
Kunststoffstab. Der Durchmesser des Rundstabs 

richtet sich nach der Größe des F räsers . Bei  mei­
nen Tests mit einem 6 mm Hohlkehlfräser war ein 
14  mm Rundstab ideal.  E r  sol lte aber mindestens 
den doppel ten Durchmesser des F räsers haben. 
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Trend Router Carver - ein Schnitzsystem für die Oberfräse 

Den besten und günst igsten E inst ieg i n  d i eses 

Sch n i tz-System bieten die so genan nten Start-Sets 

(oben ) .  Für etwa 1 00 Eu ro entha lten d iese Sets 

den spez i e l l en  G ravu rfräser und a l l e  Schab lonen 

samt Aufspann rahmen fü r e i n  M uster (s . Foto 

rechts) . Für das System stehen e i ne  Rei h e  weiterer 

Schablonenmuster zur  Verfügung, so dass fü r 

jeden Geschmack etwas dabei se in so l l te .  

Auch fü r d ie  spezi e l l e  Ve rz ierung von Rah menecken b ietet d i e  Fa . Trend e inen Schab lonensatz 

mit passendem Aufspan n rahmen an .  Aber Vors icht :  Ü bertre i ben  Sie es n icht mit Schn itzere ien 

an i h ren  Möbe ln - weniger i s t  oft mehr. 
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D as Router-Carver-System (zu deutsch:  
Oberfräsen-Schnitz-System) der engli­
schen Firma Trend gibt es nun schon seit 

vielen Jahren auf dem Markt und es erfreut sich in 
E ngland großer Beliebtheit. Zu Recht, denn die 
Technik h inter diesem System ist wirkl ich einzig­
artig und verblüffend zu gleich.  Vor allem sind die 

" Schnitz-Ergebnisse" derart überzeugend, dass 
man es allen Liebhabern von Schnitzereien und 
Verzierungen an ihren Möbeln uneingeschränkt 
empfehlen kann .  

D a s  gesamte System besteht a u s  einem speziel­
len Gravurfräser und darauf abgestimmte Schab­
lonen. Der Gravurfräser hat ein Kugellager am 
Schaft, das nicht wie üblich eine gerade, sondern 
eine um 45 ° angeschrägte Anlaufkante bes itzt. 
Genau dieses schräge Kugellager ermöglicht den 
dreidimensional wirkenden Schnitzeffekt (s. Info­
kasten rechts ) .  Je nachdem wie breit die Schablo­
nenöffnung ist ,  lässt sich der Fräser tiefer oder 
weniger tief ins  Holz eintauchen. Das setzt aller­
dings voraus ,  dass sich beim gesamten Fräsvor­
gang der Motor über die Hubsäulen frei beweglich 
nach oben und unten schieben lässt - er darf nicht 
an einer bestimmten Stelle arretiert werden! Ge­
nau das ist  aber zu Beginn etwas gewöhnungbe­
dürftig und birgt auch ein erhebliches Risiko, die 
Schablone zu beschädigen.  Denn wird das Motor­
gehäuse zu schnell  und zu weit nach oben zurück 
bewegt, l iegt das Kugellager nicht mehr an der 
Schablonenkante an und die Fräserspitze kann so 
leicht in die MDF-Schablone fräsen.  Aus diesem 
Grund kann ich ihnen nur raten,  vor dem ersten 
Gebrauch unbedingt eine " S icherungskopie" der 

Schablonen herzustellen.  Legen Sie dazu einfach 
die Originalschablone auf eine gleichgroße und 
-dicke MDF Platte und übertragen Sie deren Aus­
schnitte mit Bleistift. Anschließend sägen Sie die 
Ausschnitte grob mit der Stichsäge aus. Zum 
Schluss kleben Sie die Originalschablone mit 
doppelseitigem Klebeband auf und fahren dann 
die Ausschnitte mit einem Bündigfräser ab. 



KOM M E RZ I ELLE  VORR IC HTUNGEN  U N D  SCHABLON EN 

Das Herzstück des Systems: Ein V-Nutfräser mit 45° schrägem Anlaufkugel lager 

Wie weit der  V-Nutfräser aus dem Kuge l l ager he raustehen sol lte, können  S ie m i t  dem Metal l ri ng  

genau festste l l e n .  Stecken S ie  i h n  dazu  e i nfach auf  das  Kuge l l ager und  prüfen S ie ,  ob d i e  Fräser­

sp itze genau b is zum R i ngende re icht . Fa l l s  n icht ,  werden d i e  M utter am Schaft gelockert und  das 

Kuge l l ager ü ber e in Gewi nde neu e i ngeste l lt .  

.--/ j 

Das sch räge Kugel lager machts mögl ich : je nach Kontu rbre ite der  Schab lone taucht der  Fräser 

mehr  oder weniger tief i n s  Ho lz  e i n  u nd  e rzeugt so e i nen  e i n z igart ige n ,  d re i d imens iona len 

Schn i tzeffekt 

Das Pri n z i p  des  Sch n itzsystems  ist w i rk l ich 

verb l ü ffend  e i n fach .  Es  beru ht auf  dem 

Zusam mensp i e l  von Schab l onenkontu r 

u n d  e i n em  45° sch rägen u n d  recht großen 

An l aufkuge l  I age r. D ie  G röße des Kuge l ­

l age rs i s t  desh a l b  so wicht ig,  we i l  d ie Kon­

t u ren  i n  de r  Schab lone auf  gar ke i n en  Fa l l  

größer se i n  d ü rfen a l s  d e r  A u  ßend u rch­

messer  des Kuge l l age rs. Auf de r  ande ren  

Se ite d ü rfe n s ie  aber  auch  n i cht enger se i n  

a l s  d i e  sch ma l ste Ste l l e  des  Kuge l l age rs . 

Das bedeutet a l so  a uch ,  dass d i e  Ausspa­

ru ngen  in den Schab lonen  sehr p räz ise auf  

das  Kuge l l age r u n d  das  späte re M u ster 

abgesti m mt se in m ü sse n .  Da die Schab­

lonen aus  MDF he rgeste l lt s i nd ,  b l e i bt es 

n icht aus ,  dass d ie  Aussparu ngskanten be i  

i nte n s ivem Gebrauch  etwas abn utze n .  

Desha l b  i st es i n  jedem Fa l l  s i n nvo l l  s i ch  

a u s  MDF Kop ien  de r  Schab lonen  he rzu ­

ste l l e n .  So haben  S i e  imme r  E rsatz . 

Da sich d i e  Masch i ne  be im Router Carver ständ ig über  le ider  kann es schne l l  vorkommen ,  dass  S ie  m i t  dem Fräser d i e  Schab lonenkante beschäd igen .  l n  

d ie  H u bsäu len l e i ch t  auf und ab bewegt, so l l t en  S ie d i e  d i esem Fa l l  h i lft n u r  e i n  zwe ikomponentiger K lebeharz (z .B .  Ponal Duo) , der großzügig auf  d i e  Feh i -

Füh ru ngssäu len vor dem Fräsen mi t  e i nem geeigneten ste l l e  aufgetragen w i rd und ü be r  Nacht aushärtet. Ansch l ießend w i rd der  Kleberü berstand auf der 

Schm ierm ittel (z . B .  WD 40) e i nsprühen .  D ie G rundp lat- F läche e i nfach m i t  e inem Exzentersch l e ifer abgesch l iffe n .  Die Kleberreste an der Schab lonenkante 

te dabei mehrmals auf und ab  bewegen ,  damit s ich das können  S ie  am besten mit e i nem Bünd igfräser abfräsen .  Denn ausgehärtet können  S ie  d iesen Klebe-

M ittel i n  den H ü lsen der  H u bsäu len  g le ichmäßig ver- harz bearbeiten wie "echtes" Holz, e r  lässt s ich boh ren ,  sch l e ifen ,  hobe l n  und fräsen .  

tei len kan n .  Achten S ie a u ch  auf  e i nen  le ichten lauf 

des Kuge l l agers am G ravurfräser. 
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KAPITEL FÜN F  

Zuerst r ichten S ie den Aufspan nrahmen genau 

m ittig auf der Tür aus und  spannen  ihn m i t  

Zwi ngen fest. 

D ie Schablone muss nun noch d re i  ma l  gedreht 

und neu e i nge legt werden ,  damit das M uster 

später . . .  

So benutzen S ie  den Router Carver 

Ansch l ießend legen Sie e i ne  der be iden Schab­

lonen i n  den Rahmen ein und fah ren die Aus­

sparu ngen . . .  

. . .  a u c h  vol l ständ ig und  symetrisch e rsche int .  
Ü berprüfen S ie  bei jedem Fräsvorgang ob jede 

Aussparung . . .  

. . .  m i t  dem Kugel lager d e s  Fräsers a b .  Dabei 

bewegt s ich die Fräse etwas auf und ab. 

. . .  abgefah ren  und ein Mu ster e i ngefräst wurde .  

Erst wen n  a l l es  perfekt i s t ,  lösen S ie den Auf­

spann rahmen wieder von der  Tür. 

l n  e i ne r  k l e i nen Kape l l e  i m  Nachbarort habe ich vor Jah ren  neue Bänke 

und e i nen  großen Schra n k  aus E ichenho lz  angefe rtigt. Bei der Ge legen he i t  

habe ich dann  das Sch n i tzsystem e i nma l  i ntensiver e i ngesetzt - mit  

r ies igem E rfo lg! Noch heute ge l te  ich bei den Dorfbewoh nern a l s  "Sch n itz­

kön ig" und werde immer  wieder auf die to l l e n  M uster angesprochen .  

Wen n  d i e  wüssten . . .  



KAPITEL SECHS  SE LBSTG EBAUTE VORR ICHTUNGEN UND SCHABLON EN 

Sei bstgebaute Vorrichtu ngen und Schablonen 

> Bau p lan B l umenständer (Bsp. fü r d i e  Verwen­
du ng von DOM I NOS®, S .  1 so) 

> Bau des Grundgeräts - die Zauberkiste (S. 1 69) 

> Baup lan Zaube rkiste (S. 1 73) 

> Bau und E insatz der  e inze lnen E i n l egeschab­
lonen (S. 1 75) 
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KAPITEL SECHS  

Was a l l es i n  d e r  E l l i pse steckt, 

zeigt d ieses "Schauke l - E i " .  

E i n vis-a-vis Schau kelstu h l  fü r 

K inder, der  b is auf d i e  S i tzflä­

chen komp lett auf der E l l i psen­

form bas iert ( Entwu rf: G .  Henn ) .  

E ine wi l l kommene Abwechs l ung 

zu herkomm l iehen rechteckigen 

Tischen :  e in  e l l i psenförm iger, 

ausziehbarer Essz immert isch .  

Ellipsenzirkel 

Wer erinnert sich nicht an den 
Geometrieunterricht, zu dem man 
"bewaffnet" mit Lineal, Geodreieck, 

Zirkel und Parabelschablone erschien, um die 
schönsten Formen und Figuren zu zeichnen und 
zu konstruieren.  Nur eine Form wurde nie richtig 
erklärt, geschweige denn konstruiert - die Ellip­
se .  Nun hat man die E leganz und Schönheit die­

ser Form gerade im modernen Möbelbau wieder 
entdeckt und setzt sie sehr oft bei Ess- und Büro­
tischen ein .  Die Möbel industrie bedient sich bei 
der Konstruktion und Herstellung dieser Tisch­
flächen allerdings einiger Hi lfsmitte l ,  die j edes 
Budget eines normalen Holzwerkers sprengen 

würde. Denn eine teure CNC-Maschine,  gekop­
pelt  an einen Computer mit einem CAD-Zeichen­
programm,  können sich nur die wenigsten leis­
ten .  Wen n  man sich aber auf dem Zubehörmarkt 
für Oberfräsen einmal genauer umschaut, wird 
man sehr schnell  feststel len,  dass für solche 
Maschinen speziel le El l ipsenzirkel angeboten 
werden.  Die Preise für diese - durchaus professi­
onellen - Systeme l iegen bei ca. 200,- E uro . Si­
cherl ich ein akzeptabler Preis für den gewerbli­
chen Nutzer, der viele El l ipsen fräsen muss und 
damit sein Geld verdient.  Für den Hobbyanwen­
der ist  aber auch dieser stolze Preis zu hoch,  denn 
auch mit  der Oberfräse und einem selbstgebau­
tem Zirkel können Sie im Handumdrehen per­
fekte El l ipsen ausfräsen.  Das Ganze kosten Sie 
dann neben ein paar Arbeitsstunden gerade mal 
rs E u ro .  



Fräsen S ie  i n  d i e  schma len Kanten der  Hart­

ho lz le isten e inen 1 1  mm hohen und 9 mm 

t iefen Fa lz .  Damit d ie leiste n icht  abk i ppen 

kan n ,  sol l ten S ie  d i e  be ide And ruckvorr ich­

tungen e i nsetzen .  

D i e  abgelängten G l e iter werden m ittig m i t  

e inem 5 mm loch versehen ,  i n  d i e  e i n e  M ser 

Senkkopfschraube gesteckt wird ,  den Schrau­

benkopf großzügig versenken .  

Auch  d i e  (noch) q uadrat ischen 1 5e r  M u lt i p lex­

brettchen ,  werden den Hartho lz le isten ent­

sprechend mi t  e i nem 9 mm t iefen und le icht 

höheren  9 ,5  mm Fa lz angefräst. 

SElBSTG EBAUTE VORR ICHTUNGEN  U N D  SCHABlON EN 

1 .  Gleiter und Führungsdreiecke herstel len 

E i n  so m m  großer Fa lzfräser m i t  Wendemes­

sern ,  e rzeugt aufgrund se iner  G röße e i n en  

besonders sauberern Falz .  Be i k l e i ne re n  N ut­

fräsern  u n bed i ngt in zwei Etappen fräsen .  

Dam i t  d i e  G l e iter später besser i n  de r  

T-N ut laufen ,  werden  a l l e  scharfen Kanten 

m it Sch l e ifpap ie r  "gebroc he n" .  D ie  Sti r n ­

kanten am besten m i t  e i n em Stechbeite l  

ansch rägen .  

Damit d i e  ku rzen Kanten n icht zwische n  d i e  

Ansch l agbacken geraten ,  w i rd d i e  Lücke i m  

Ansch l ag m it e i n em passenden  Brettehen  

gesch l osse n .  Aber  auch e i n  d u rchgehendes 

Vorsatzb rett i st e ine seh r  gute Alternative 

(s .  S .  232, Kapite l Fräst isch) .  

Begi n n e n  Sie zue rst dam it ,  d ie Ha rtho lz­

l e i ste n auf e i n em  Fräst isch zu  fä l ze n .  An­

sch l i eßend fräsen S i e  auch  i n  d i e  Kanten 

der beiden 15 mm d icken M u lt i p l exp l atte n 

ru n d u m  e i n en  Fa l z .  Von den  fe rt ig gefä lz­

ten Ha rtho l z l e i sten sägen Sie a n sch l i e­

ße nd  je  zwei G l e ite r von 27 cm, 20 cm ,  

1 0  cm u n d  5 cm Länge. U m  Be i sp i e l swe ise 

e ine 87 x 45 cm große E l l i pse (z . B .  d ie Se i ­

tente i l e  vom Sch a u ke l - E i )  zu fräse n ,  benö­

t igen S i e  d i e  l a ngen  27 cm G l e iter. M it den 

5 cm l angen G l e itern kön nen  z .B .  E l l i psen 

m it e i n e r  45 cm k u rzen Nebenachse b i s  

maxi ma l 71 cm l angen Hau ptachse gefräst 

werden .  Das bedeutet a l so :  je l ä nger d i e  

G l e ite r s i n d  u m  so größer kann  de r  Län ­

gen u ntersch ied zwi schen Hau pt- u n d  

Nebenachse de r  gewü n schten E l l i pse 

se i n .  Es  l o h nt sich a l so d i re kt ein paar 

G l e iter l e i sten meh r  zu  fräse n ,  d am it S ie 

je  nach E l l i psengröße d ie passe nde  Länge 

zusch ne iden  kön n e n .  

Z u m  Sch l u ss werden d i e  be iden quadratischen 

B rettehen d i agonal aufgetrennt, und S ie  erha l­

ten dann v ier Füh ru ngsdreiecke, d ie ansch l i e ­

ßend  auf d i e  G rundp latte gesch raubt werden .  
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2. Dreiecke aufschrauben 

M it den G l e itern zwei Dreiecke auf der Grund- Den langen G l e iter umstecken und m i t  e i n em 

p latte ausr ichten u nd  von  u nten festsch rauben .  ku rzen G l e iter das d ritte Dreieck positi on i e re n .  

Zum Sch l uss den  langen  G l e iter wieder umste­

cken und  mit e i n em kurzen G l e iter das letzte . . .  

II 
Zwei Stangenhalter zusammenspannen und  m i t  

e i nem 8 m m  Ho lzbohre r  1 5  mm von  a uße n  je 

e i n  loch boh re n  (Boh rpunkte vorstechen ! ) .  

. . .  Dreieck i n  Posi t ion br ingen ,  festzwi ngen 

und von u nten m i t  d re i  Schrauben befestigen .  

3· Stangenhalter herste l len 

B 
l n  d i e  F läche der  Ha l ter genau m i tt ig e i n  

5 m m  loch fü r  d i e  Senkkopfsc h ra ube de r  

G le i ter bohre n .  

Das  F ü h ru ngskreuz bzw. Laufkreuz  fü r d i e  

G l e ite r e rgi bt s i ch  automati sch , wen n  d ie 

gefä l zten Dre iecke aufd i e  G ru n d  p l atte 

gesch rau bt werd e n .  Dabe i  so l l ten S i e  

seh r  so rgfä lt ig vo rgehen  u n d  immer  wie­

der ü be rp rüfe n ,  ob  d ie G l e iter auch  fest 

an den  Dre iecken a n l iegen  u nd  ke i n  Sp i e l  

aufwe i se n .  Gehen  S i e  d a n n  genau  Sch ritt 

fü r Sch ritt n ach de r  B i l d fo lge rechts vo r, 

u m  e i n  D re ieck nach dem anderen  auf­

zusch rauben .  M it d iesem 20 x 20 cm 

großen Laufkreuz  beträgt d ie k l e i n ste 

mögl i che  Nebenachse 45 cm .  Wenn  S i e  

k l e i n e re E l l i psen  fräsen möchte n ,  m ü s­

sen Sie e i nfach n u r  e i n e  k l e i n e re Ve rs ion  

des  Laufkreuzes bauen .  Be i  ge kauften 

E l l i psenz i rke l n  haben S i e  genau  d iese 

Mögl ich keit n icht !  

IJ 
Das Verb i ndungsbrett zu r  Oberfräse zuerst m it 

e i n em 20 m m  großen und  8 m m  t iefen Sackloch 

versehen .  Danach mit 8 mm d u rchboh re n .  

Zuerst werden i n  zwe i Stangenha lter sti rnseit ig i n  d i e  Kante 8 mm 

Löcher fü r d i e  Gewi ndestäbe geboh rt. Dam it d i e  Ha lter späte r an  

den G le itern befestigt werden  kön nen ,  boh ren  S i e  ansch l ießend 

genau m itt ig e i n  5 m m  Loch .  Etwas kom p l iz ierter ist d i e  He rste l ­

l u ng de s  Stangenha lters, de r  d i re kt an  d i e  Oberfräse gesch ra ubt 

wird .  H i e r  müssen d ie  M utte rn i m  Ha lter versen kt se in  u n d  e i n  

d ü n nes 9 mm M u lt ip lexbrettehen a l s  D istanzstück  aufgesch rau bt 

werden ,  dam it das Motorgehäuse bzw. d i e  Säu l enfü h rung  am 

Motor n icht gegen den  Ha lte r stößt, wen n  d i e  Fräse späte r nach 

u nten getaucht w i rd .  D ieser  Ha lter samt D istanzstück wird später 

m it e i ne r  M 6er Senkkopfsch ra ube do rt an de r  Oberfräsengru nd ­

p l atte befestigt, wo s i ch  de r  schwarze Sch i ebe r  fü r den N iveau ­

ausg le ich befindet. Wen n  i h re Oberfräse d iese Befestigu ngs­

mögl ich keit n i cht bes itzt, dann  kön nen  Sie u nter den Ha lter -+ 



E i n  k le ines 9 mm d ickes Zusatzb rettehen sorgt 

fü r den nötigen Abstand  z u r  Oberfräsengrund­

p latte . 

SE LBSTGE BAUTE VORR ICHTUNGEN U N D  SCHABLONEN 

3· Stangenhalter herstel len 

M it e i ne r  6 m m  Senkkopfsch ra ube wi rd das  ge­

samte Verb i ndungsbrett (Ha lter) später an  der  

G rundpl atte der  Oberfräse befestigt. 

A ls Alternative kön nen  S ie  auch die Fräse samt 

Kop ierhü l se in ein g mm d ickes Brettehen  ste­

cke n ,  das u nter den Halter gesch raubt w i rd .  

e in  zu sätz l iches 9 m m  d i ckes M u lt i p l exb rettehen  ansch rauben ,  

i n  da s  S ie  e infach e i n  Loch passend zu i h re r  l<op ie rh ü l se bohre n .  

jetzt können S i e  d i e  Oberfräse samt l<op ie rh ü l se i n  d a s  Loch e i n -

stecken u nd  so s i cher  se i n ,  dass s i e  s i c h  wäh rend d e s  Fräsens  

n icht versch ieben  kan n .  E i nz iger N achte i l :  Be i  d ieser Methode 

verl i e ren  S i e  le ider 9 mm an  Frästiefe d u rch das B rettchen .  

D ie G l e ite r so l l e n  sp i e l fre i und  t rotzdem 

l e i chtgängig i n  den  T-N ute n des Lauf­

kreuzes h i n  u n d  he r  l a ufe n .  Wen n  i h re 

G l e ite r hake n ,  so l l ten S i e  z u nächst noch 

e i nma l  a l l e  Kante n grü n d l i ch " brechen"  

und  dabe i  auch  e i n  wen ig den  Fa l z  nach­

sch l e ife n .  Wah re Wu nde r  wi rkt aber  i n  

so e i nem Fa l l  e i n  Trocke ng le itspray auf  

Teflon® Bas i s  ( PTFE ) .  Wen n  S i e  d am it 

G l e iter u nd  T-N uten e i n sp rü h e n ,  fl itzen  

d i e  G l e iter fast schwere los  d u rch d i e  

N uten - e i nfach k l asse !  U n d  wen n  S i e  

s i c h  schon l ange ü be r  a lte " h a ke l nde"  

Sch u bkästen geärge rt haben ,  so l lte n S i e  

das  Spray auch do rt e i nma l  au sp rob ie ­

ren .  S ie  werden  bege iste rt se i n !  

4 ·  Montage u n d  Einsatz des E l l ipsenzirkels 

Zuerst d i e  Senkkopfsch raube i n  den  G l e iter 

stecken und beides ins Laufkreuz sch i ebe n .  

Zwei weitere Stange nhalter aufsch ieben .  Vor 

und  h i nter jedem Ha lter m uss e i n e  M utter se i n .  

Gewindestangen m it zwei M uttern  v o r  und  

h i nter dem Oberfräsen -Halter festsch ra ube n .  

D e n  gesamten Z i rkelarm a uf  d i e  G l e iter stecken 

u nd  mit je  zwei M uttern s ichern (n icht zu  fest ! ) .  
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Oberfräse m i th i lfe e i n e r  M Ge r  Senkkopfschrau­

be am Halter festsch rauben .  

l n  zwei b i s  d re i  Etappen d i e  E l l i pse ausfräsen .  

Fräsen S ie aber  n icht d u rch ,  sondern  lassen S i e  

2 -3  mm stehe n .  Den Rest sägen S ie  . . .  

4· Montage u nd E insatz des E l l ipsenzirkels 

M it e i n em Meterstab die Stangen ha lter auf das 

gewünschte E l l i psenmaß e i nste l l e n .  

) 

. . .  e i nfach grob m it der  St ichsäge aus ,  u nd  den  

rest l i chen Ü berstand  fräsen S ie  ansch l ießend 

m i t  e inem Bünd igfräser b i s  zu r  Kante ab .  

Material l iste: E l l i  senzirkel 
Pos .  A n z .  Bezeic h n u n g  M aße i n  m m  M aterial  

1 1 G ru n d p l atte 200 X 200 M u lt i p l ex g m m  

2 2 Fü  h ru ngsd re i ecke 1 30 X 1 30 M u lt i p l ex 1 s m m  

3 3 Stan ge n h a lte r 1 00 X S O  M u lt i p l ex 1 8 m m  

4 1 Aufd o p p l u n g  so x so  M u lt i p l ex g m m  

5 2 Le i sten fü r G l e ite r goo x 30  H a rtho l z  2om m 

Sonstiges :  1 m Gew indestange M 8 ,  1 2  M utte rn M 8 ,  2 S e n k kopfsch ra u be n  M s x 40,  

4 U nte r legsche i ben  fü r M s ,  4 M utte rn M s ,  S p a n p l atte n sc h ra u be n  3 x 20  

Falzmaße und Schnitt durch laufkreuz 

Das laufkreuz genau m itt ig auf dem Werkstück 

m it zwei Schrauben oder doppe lseit igem Klebe­

band befestige n .  
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So gehts auch: E l l ipse mit  Schnur  u nd Nägeln konstruieren 

Wenn  S ie aufgru nd  der gewünschten E l l i p­

sengröße den  Z i rke l  n i cht m e h r  e i n setzen 

kön nen ,  ge l i ngt i h n e n  auch  m it e i n e r  Sch n u r  

u n d  zwe i Näge l n  e i n e  pe rfekt ko nstru i e rte 

E l l i pse .  Und  so gehts : 

Ze ich nen  S ie  zue rst d i e  l ä nge re H a u pt- (AB) 

und k ü rze re Nebenachse (CD) auf das  Ho lz­

b rett . Berechnen  S i e  d a n n  nach der u nten 

stehenden  Forme l  d ie Abstände  der B re n n ­

p u n kte ( F ) .  Sch l agen S i e  i n  be ide B re n n p u n k­

te je e i nen  Nage l .  Dam it S i e  d i e  Länge de r  

Sch n u r  e i nfacher  besti m men  kön nen ,  sch l a­

gen S ie  e i nen  weite ren N age l auch  i n  den  

Pu n kt C .  Nun  b rauchen  S i e  n u r  d ie Sch n u r  

u m  a l l e  Nägel zu  legen u n d  zu  ve rknoten .  

Entfernen S i e  d e n  N age l a u s  P u n kt C wiede r, 

u nd  ben utzen S i e  jetzt e i n en  B l e ist ift, u m  d i e  

Sch n u r  zu straffe n .  Der B l e i st ift "g le itet" n u n  

a n  d e r  Sch n u r vorbei u n d  mark ie rt s o  d i e  

U m risse de r  E l l i pse .  Achte n S i e  be im An­

ze ich nen  i m mer  auf  e ine straffe S pan n u ng 

der  Sch n u r  d u rch den  B l e i st ift.  

c 

D 
Die Abstände der  Näge l (F) zum M itte l p u n kt der  E l l i pse (X) werden 
nach fo lgender  Fo rmel berechnet: 

F =  
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Runddübel mit der Oberfräse einbohren - die Dübelschablone 

Sie brauchen ke ine teuren Spezia lmasch i nen  um passgenaue Dübe lve rb i ndu ngen herzuste l l e n .  

M it i h rer  Oberfräse, e i ne r  Kop ierhü lse und  e i ne r  sel bst gebauten Schab lone s i nd  präzise 

Dübe l löcher ein K indersp ie l !  
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Span nen  S ie  d i e  Schab lone so i n  d i e  Werk­

bank, dass sich die Ho lz le iste daru nter noch 

leicht versch ieben lässt. Richten Sie d i e  

Leiste dann  genau u nter der  Dübe lschab lone 

aus und  fix ie ren  S ie das Ganze m it zwei 

Z inge n .  

D ie Oberfräse i s t  d e r  beste u n d  handlichste 
mobile Bohrständer der Welt! Deshalb ist 
sie genau das richtige Werkzeug um 

passgenaue Dübellöcher zu bohren. Damit diese 
Löcher auch genau auf dem Werkstück positio­
niert werden können, bauen Sie sich aus Multi­
plex eine Dübelschablone. In. die 200 x 120 mm 
große, 9 mm dicke M ultiplexplatte bohren Sie 
vier Löcher, die genau dem Durchmesser ihrer 
Oberfräsen-Kopierhülse entsprechen. Der Achs­
abstand der Löcher untereinander sollte 32 mm 

betragen (angelehnt an das Raster 3 2 ) .  Anschlie­
ßend schrauben Sie die dünne Schablone mit drei 
oder vier Schrauben an ein 21 mm dickes und 200 

x 1 3 0  mm großes Anschlagbrett aus Multiplex. 
Achten Sie darauf, dass die Löcher genau parallel 
zum Anschlagbrett verlaufen.  Der Abstand von 
Mitte Bohrung zum Winkelbrett sollte in etwa die 
halbe Holzstärke der zu bearbeitenden Werkstü­
cke ausmachen. Liegen die Dübellöcher später 
genau in der Werkstückmitte , können die Hölzer 
ohne Probleme gedreht werden. Ansonsten 
müssen Sie nur darauf achten,  dass Sie vor dem 
Dübeln alle Hölzer mit einem Werkzeichen 
(Schreinerdreieck) versehen und immer mit die­
sem Zeichen gegen das Anschlagbrett der Dübel­
schablone legen.  Wenn Sie sich die Schablone 
entsprechend länger herstel len,  können Sie na­
türl ich auch breitere Platten problemlos und pass­
genau mit der Oberfräse dübeln.  Auch auf Geh­
rung zugeschnittene Rahmen lassen sich mit 
dieser Schablone, die weniger als r o  Euro Materi­
alkosten verschlingt, bearbeiten.  
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Stecken S ie d i e  Oberfräse m it de r  Kop ie rhü lse 

i n  d i e  Boh rung und  " boh ren"  S ie  m i t  dem 

passenden Nutfräser je e in Loch in d i e  Holz­

le iste. Im  Hande l  werden dazu auch spezie l l e  

sp i ralförmig aufgebaute Dübe lbohre r  fü r d i e  

Oberfräse angeboten .  

Mont iere n  S i e  ansch l ießend d i e  be iden seit­

l i chen Ansch läge an die Vorr ichtu ng. Legen Sie 

ein Rah menstück hochkant in die Schab lone , 

r ichten s ie es genau m itt ig zur Schab lone aus 

und  sch ieben S ie z um Sch l uss be ide Ansch läge 

d icht an das Rahmenho lz .  

Lochschablone und Anschläge herstel len 

Um  d i e  St i rn bohru ngen zu fräsen spannen S ie  das 

Rahmenstück ( Ho lz l e istel hochkant i n  d i e  Werkbank, 

legen d ie Schab lone auf und befest igen s ie m it dem 

Sch ne l l spanner oder e i ne r  Zwi nge. Ansch l i eßend 

" boh ren"  S ie  m it der  Fräse w ieder  zwei Dübe l löcher. 

Bohren S ie d i e  v ier 1 7  mm  Löcher genau senkrecht m it­

h i lfe e i nes Bohrständers i n  d i e  P latte. Spannen  S ie  s ich 

zusätz l i ch e inen Ansch lag auf den Boh rständer damit  

später d i e  Löcher auch genau i n  e i ne r  L i n i e  u nd  paral­

l e l  zu r  P latten kante verlaufen .  

D ie  be iden Langlöcher i n  den Ansch lagbrettern fräsen 

S ie  am besten auf e i nem Fräst isch .  Dazu befestigen 

Sie s ich an  den Ansch lägen je ein Brett bzw. Stopp­

holz, dass die Fräsung im vorderen  und h i nteren 

Bereich in der  gewünschten Länge begrenzt . 
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D ü  be i - Fräsvorrichtu ng 

Zeichnungen und Materialliste für Dübel­
und Dominoschablone 

Der Aufbau der F räsvorrichtung zum Dübeln ist 
bis  auf das obere Schablonenbrett völl ig identisch 
mit der Vorrichtung zum Einfräsen von DOMI ­
N O S ® ,  d i e  i c h  ihnen a u f  d e n  nächsten Seiten 
noch zeigen werde. Beide Vorrichtungen können 
mit  oder ohne seitliche Anschläge benutzt wer­
den.  Die Anschläge werden dazu einfach mit 
Schlossschrauben und Flügelmuttern an dem 
großen Anschlagbrett befestigt. Im Grunde rei­
chen zwei dieser Anschläge für beide Vorrichtun­
gen völlig aus, da sie ja  recht schnell um montiert 
werden können. Leidiglieh die Positionen r und 2 
müssen Sie für j ede Vorrichtung separat herstel­
len. Die Schnellklemme (auch Schnell- oder Knie­
hebelspanner genannt) ist  fü r den Einsatz nicht 
zwingend notwendig, erleichtert aber die Befesti­
gung der Vorrichtung am Werkstück. Eine kleine 
Schraubzwinge reicht aber für den Anfang auch 
aus, wie Sie auf den folgenden Seiten noch sehen 
werden.  

DOM INO®-Fräsvo rrichtu ng 



SELBSTG EBAUTE VORR ICHTUNGEN U N D  SCHABLON EN 

Material l iste: Fräsvorrichtung für Dübel  bzw. DOMINOS® 
Pos. Anz. Bezeic h n u n g  M aße i n  m m  Material 

1 1 S chab l o n e n b rett 200 X 1 20 M u lt i p l ex g m m  

2 1 Ansch  Iagbrett 200 X 1 30 M u lt i p l ex 2 1 m m  

3 2 se i t l i c he  Ansch l äge 1 00 X 1 30 M u lt i p l ex 2 1 m m  

Sonstiges: 4 Sch l osssch rau ben  M 8 x s o  m it passen d e r  U -Sche i be ,  4 F l ü ge l m uttern M 8 

( deutsch e  Form ) ,  S pan p l atte nsch rau ben ,  1 H o r izontal  Sch n e l l k l e m m e  (z . B .  Kn i e hebe l -
span n e r  H 1 50 e rhä l t l i c h  be i  www. sauters hop . de) 

147 



KAPITEL SECHS 

Besonders im  Geste l l bau ( s .  Sockel oben  und  

Fußgeste l l  l i n ks) be i  k l e i n e n  Leistenquerschn it­

ten kan n  der  Dom ino  seine Stärken aussp ie len .  

E i n  F lachdübe l  wäre zu groß und  n u r  e i n  Rund­

d übe l  würde fü r e i ne  verd rehs ichere Verb i n ­

d u n g  n icht ausre i chen .  Aber schon d e r  k l e i nste 

Dom ino  mit n u r  s x 1 8  mm Querschn itt hä l t  

Zargen und  Pfosten bombenfest zusammen .  

Dabei i s t  das E infräsen von  DOM INOS® m i t  

un serer Frässchablone k i nder le icht u nd  gel i ngt 

auf Anh ieb .  Am besten p rob ieren  Sie es se l bst 

e i nma l  aus ,  i ndem Sie e i nfach den B l umenstän ­

der auf  den nächsten Seiten nachbauen und  

auf  d iese Weise da s  Verb indu ngssystem nähe r  

ken nen le rnen .  

DOM INOS® 

D er DOM INO® ist ein ovaler Verbindungs­
dübel, den die Fa. Festool passend zu ih­
rer DOM INO®-Fräse entwicklet hat. Mit 

dieser zweifellos einzigartigen Maschine können 
diese Verbindungsdübel extrem schnell und pass­
genau eingefräst werden.  Leider hat diese Maschi­
ne einen recht hohen Anschaffungspreis ,  der viele 
Hobbyholzwerker von dem Kauf und dem Einsatz 
dieses vielseitigen Verbindungssystems abhält. 

Dominodübel können in fast j edem Möbelstück 
eingesetzt werden,  ja  selbst die Sprossen eines 
Geländers oder die Verbindungen vom Handlauf 
zu den Pfosten,  lassen sich damit sicher und ext­
rem fest  verbinden.  Vor allem bei sehr schmalen 
Leisten und Pfosten ist dieser Dübel einem Rund­
oder Flachdübel (Lamello®) ganz klar überlegen. 
Mit  den DOMINO®-Dübeln meistern Sie auf er­
staunlich einfache Art und Weise selbst kompli­
zierteste Konstruktionen.  Das Herzstück j eder 
Verbindung ist  aber der DOM INO®-Dübel aus 
Buchenholz für den Innen- oder aus Sipoholz für 
den Außenbereich. Im Grunde genommen han­
delt es sich bei diesem Dübel nur um einen "fal­
schen bzw. losen Zapfen " ,  der in ein entsprechen-

M it d i eser e i nfach nachzubauenden Fräsvorr ichtung und den passenden Dom i nodü be l n  in den G rößen s x 30, 6 x 40, 

8 x 40, 8 x so und 1 o x so mm können  Sie im Handumdrehen se l bst k le inste Leisten sch ne l l  und extrem stab i l  m ite inander 

verbi nden .  Der Aufbau d ieser Vorr ichtung ist b i s  auf d ie Aussparung i n  der  Schab lone m i t  der  D ü be l -F räsvorr ichtung von 

Se i te 44 ident isch (s .  Zeich n u ng Se i te 4Sl · D i e  Aussparung befindet s i ch genau in de r  M itte der  Schablone und  ist 40 mm 

lang und 17 mm breit passend  zu r  1 7e r  Kop ie rhü lse .  
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d e s  Loch gesteckt wird . E r  wird i n  d e r  Regel j e  
zur Hälfte i n  die Holzteile eingefräst. E r  kann aber 
auch je  nach Holzstärke unterschiedlich tief in 
die Hölzer gefräst werden.  Das nötige Langloch 
wird dabei von einem Nutfräser in der Stärke des 
DOMINOS® herausgearbeitet. 

Mit einer einfachen selbstgebauten Frässcha­
blone können Sie dieses Langloch auch mit  ihrer 
ganz normalen Oberfräse herstellen , ohne den 
Einsatz der teuren Originalmaschine. Die 
DOMINO®-Fräse ist  natürlich noch einfacher 
und schneller einsetzbar, aber für viele Hobby­
holzwerker reicht unsere Selbstbauschablone 
sicher aus .  Zumal die Materialkosten nicht mal 

10  Euro ausmachen. Und wer wirklich Spaß an 
diesem interessanten Verbindungssystem gefun­
den hat ,  der kann sich das Original dann immer 
noch genauer anschauen. 

D ie  Benutzung ist extrem e i nfach: Spannen S ie 

zuerst das Werkstück i n  der  Hobelbank oder 

dem Werktisch fest. Legen S i e  dann d i e  Schab­

lone auf und fixieren S i e  s ie m i t  e iner Zwi nge 

an der Ho lz le i ste . 

Spannen  S ie e inen N utfräser im passenden 

Du rchmeser zum DOM INO®-Dübe l  e i n  und 

mont ieren S ie e i ne  1 7e r  Kop ierhü lse unter d i e  

Fräse . Ste l l e n  S ie  d i e  passende Frästiefe e i n  und 

fräsen S ie den Dübelsch l itz, i ndem S ie d i e  Ko­

p ie rhü lse in de r  Aussparu ng ent lang füh ren .  

Schlitzbreite justieren 

Wie be i  de r  Origi n a l masch i n e  können  

S i e  auch  be i  d ieser Vorri chtung den  

D ü be l  passgenau  oder  m it etwas Sp i e l  

e i nfräse n .  Damit haben  S i e  d ann  d ie 

Mögl ich keit ,  das Werkstück  fa l l s  nötig 

beim Ve rl e imen  noch etwas zu  versch ie­

ben . Dazu befi ndet sich an  e i n e r  Se ite 

des Sch l itzes e i n e  e i nfache 3 x 20 m m  

Spanp l atten sch ra u be ,  d i e  a l s  Ansch lag­

p u n kt z u r  Kop ie rh ü l se d ient - e i nfach 

aber se h r  effektiv und abso l ut p räz ise !  

Oie Aussparung am besten auf einem Frästisch herstel len 

Da d i e  Platte von oben i n  den Fräser getaucht 

wird, m üssen S ie  i m  h interen Bere ich e in B rett 

als Rückschlags icherung an den Fräsansch l ag 

befestige n .  Dam i t  S ie dann  n icht zu weit frä­

sen ,  ist es ratsam auch e i n  zweites B rett an 

den  anderen Ansch lag m i t  e i n e r  Zwinge fest­

zuspannen .  

Fräsen S i e  d i e  17  m m  breite u nd  4 0  m m  l ange 

Aussparung am  besten mit e i nem 1 2  mm N ut­

fräser heraus. Dabei ste l l e n  S i e  die Fräserhöhe 

nur etwas mehr a l s  d ie ha l be P latten d icke e i n .  

Füh re n  S i e  zuerst e i n e  Längskante am An­

sch l ag vorbei und d rehen  S ie das Brett dann  

so ,  da s s  auch  d i e  andere Kante am Ansch l ag 

vorbei geführt  w i rd .  Auf d iese Weise l i egt der  

Sch l itz automatisch i n  de r  P latten mitte. 

Etwas kn iffl iger gestaltet s ich das E i nd rehen der 

3 x 20 mm Schraube zur J ust ierung der Sch l itzbreite. 

Dabei is t  es u nvermeid l i ch ,  dass die Schraube etwas 

sch räg e ingedreht w i rd .  Das bee i nflusst aber i n  

kei n e r  Weise d i e  Fun kt ion der  Schraube a l s  Anschlag 

fü r die Kopie rhü lse ( Foto rechts) . 
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Bau plan Blumenständer (Bsp. für die Verwendung von DOM INOS®) 

Das Wicht igste be i  d iesem K l e i n möbe l  

ist e i n  p räz ises u n d  haargenaues  An­

ze ich nen  de r  Za rgen posit i onen  auf  den  

Pfoste n .  M it e i n em hochwert igen 

Sch re i n e rwi n ke l  d ü rfte das  aber ke i n  

großes Prob l em da rste l l e n .  Auf den  

Za rgen se l bst m ü ssen S i e  ke i n e  Ma r­

k ieru ngen vorn ehmen ,  wen n  S i e  den  

Ansch l ag ( B i l d  6) ge nau  auf  d i e  Le i sten ­

mitte e i n ste l l e n .  

D i e  sch l i chte und  e legante 

Form d ieses B l umenständers 

passt wirk l i ch zu jeder E i n ­

r i ch tung und  verbessert dabe i 

n i cht  nur das Wohnk l ima .  

Pos .  A n z .  

1 4 

2 8 

3 1 2  

4 1 

5 20 

Blumenständer im Jugendstil 

Ein  hervorragendes Beispiel ,  wie einfach und viel­
seitig DOMINO®-Dübel eingesetzt werden kön­
nen, ist  dieser schöne Blumenständer aus Lär­
chenholz.  Besonders interessant ist dabei die 
Konstruktion der Gitterstäbe. Sie entsprechen im 
Querschnitt genau einem 8er DOMINO® und 
können so einfach in die gefrästen Schl itze einge­

steckt werden.  Auch der 12 mm starke Multiplex­
boden n utzt die Kraft der DOM INO®-Dübel auf 
denen er sicher aufliegt und dennoch leicht zum 
Reinigen entnommen werden kann.  

Material l i ste 
Bezeic h n u n g  M aße i n  m m  Material  

Pfoste n 6oo l a ng  3 5  x 3 5  M ass ivho l z  

Za rgen 200 l a ng  so x 20 z . B .  

G itte rstäbe 400 lang 2 2  x 8 z . B .  Lärche  

Bode n  2 3 5 x 235 x 1 2 M u lt i p l ex 

Dom i nos  8 X 40 

Positionen der  Holzteile anzeichnen 

II 
Pfosten u nd  Zargen m üssen genau rechtw i n k­

l i g  gehobelt werden ,  dami t  später a l l es  per­

fekt zusammenpasst. Fal l s  S i e  ke ine e igene 

Hobe lmasch i ne  besitzen ,  dann lassen S ie  s ich 

das Mater ia l am besten vom Schre i ne r  hobe l n .  

legen S i e  a l l e  Pfosten zusammen und  z iehen 

S ie  45 mm von oben u nd  135 mm von u nten 

m i t  dem W i nke l  e i n en  Str ich , der  d i e  M itte der 

Zargen mark iert und später a ls L in ie zum Aus­

r ichten der Oberfräse ben utzt w i rd .  



Die Za rgen werden  m it je e i n em  8 x 40 m m  

Dom i nod ü be l  an  d e n  Pfosten ve rb u n d e n .  

D a  Pfoste n u n d  Za rgen u ntersch ied l i che  

Ho lzstä rken haben ,  ben utzen w i r  für  d ie  

Sch l itze i n  den  Pfosten e inen  Parra l l e l a n ­

sch l ag m it doppe lter Fü h ru n g  ( s . a .  Se ite 

68) . Dari n l i egt de r  Pfosten q uas i  zwangs­

gefü h rt u n d  kan n  so se it l i ch  n i cht meh r  

verrutschen .  Ste l l e n  S i e  den  Ansch l ag s o  

e i n ,  dass s i c h  de r  Sch l itz ge nau  i n  de r  

Kante n m itte befi ndet .  

F ü r  d ie entsprechenden  Gegen sch l itze i n  

den  Za rgen ben utzen w i r  wiede r  d i e  k l e i n e  

Fräsvo rrichtu ng, d i e  ja  genau  auf  d i e  20  

m m  Ho lzstärke abgesti m mt ist .  Som it l i egt 

de r  Sch l itz späte r i m m e r  genau  m itt ig .  

Da nn  kön nen  d ie Pfoste n und Zargen spä­

te r - fa l l s  nöt ig - auch mal e i n fach ged reht  

werden .  

Danach span nen S i e  d i e  Schablone m i t  e i n e r  

Zwi nge an der Zarge fest. 
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Pfosten u nd Zargen fräsen 

Spannen  S ie  e i nen  8 m m  Nu tfräser i n  d i e  

Oberfräse und  ste l l e n  S ie den doppelten Paral­

l e lansch lag so e i n ,  dass s ich der Sch l itz genau 

i n  der  Pfosten m itte befindet . Ste l l e n  S ie d ie 

Frästiefe auf 2 1  mm e i n .  

Damit d i e  Sch l itze a u c h  d i e  passende Breite 

fü r den 8er DOM INO® haben und an der  r i ch­

t igen Ste l l e  s ind ,  machen S ie e infach zwei 

Striche auf den Pfoste n .  Die kön nen Sie dann  

m i t  der  Kante der  Ansch lag le isten des  Paral l e l ­

ansch lags anv is ieren  und  so den Frässch l itz 

imme r  g le ich ausfü h re n .  

Span nen S ie  e i nen  8 m m  Nutfräser e i n ,  mon­

t ie ren  S ie e i ne  1 7e r  Kopierhü l se an d i e  Ober­

fräse und  fräsen S ie den passenden 21 m m  

t iefen Sch l itz fü r d e n  8er DOM INO®. 

D ie Ansch lag le i sten k lemmen den Pfosten e in 

u nd  da s ie  etwas höher s i nd  a ls der Pfosten ,  

lässt s i c h  d i e  Oberfräse quasi w i e  a uf  Kufen 

ü ber den Werkt isch sch i eben .  E i n  Abk ippen der 

Masch i n e  am Pfostenende ist somit ausge­

sch losse n .  

Zum Fräsen der  Zargen ste l l e n  S ie  zuerst d e n  

Ansch lag der Schablone bzw. Fräsvorr ichtung 

genau auf d i e  ha l be Ho lzbreite e i n .  

Testen S ie  z um Sch l uss d i e  Passgenau igkeit des 

DOM INO® im Sch l itz und verändern S ie wen n  

nötig d i e  Sch l itzbreite m i t  d e r  k le inen Schraube 

i n  der  Aussparung (Pfe i l ) .  



KAPITEL SECHS 

Um d i e  G itterstäbe zu fräsen w i rd 

zuerst der  Anschlag von der  Vor­

r ichtung entfernt .  Danach mar­

k ieren S ie s ich m i t  e i nem B le i st ift 

auf d i e  Kanten al ler Zargen d i e  

M itte der d re i  G i tterstäbe. 

Anhand d i eser Str iche r ichten S ie  d i e  Zarge 

genau u nter de r  Schab lone aus und  befestigen 

s ie mit e i ne r  Zwinge. Dann fräsen S ie  e i nen  

1 5  m m  tiefen  Sch l itz m i t  e i nem 8 m m  N ut­

fräser heraus. 

V 
I] 
Die i m  Querschn itt noch rechteckigen Leiste n ,  

müssen auf  dem Fräst isch noch  abgerundet 

werden .  Benutzen S ie  be i  d iesen d ünnen  

Leisten u nbed i ngt zwei Andrucke i n richtungen 

am Fräst i sch .  

Hafengitter fräsen 

Auch hier können  S ie  die Sch l itzbreite le icht 

m it de r  k le i nen Sch raube i n  der  Ausspa­

rungen verändern .  D ie  Kop ie rhü lse sorgt 

dann  fü r e i n e  s ichere und  zwangsgefü h rte 

Fräsu ng.  

D ie  Leisten fü r e i nen  8er Dom i nosch l itz werden 

m i t  e i nem Abrundfräser m i t  4 mm Rad i u s  bear­

beitet. Dabei werden a l l e  v ier Kanten nache i nan­

der  abgeru ndet . Zum Sch l uss werden a l l e  Kanten 

noch e i nma l  sorgfält ig gesch l iffe n .  

l n d i e  DOM I NO®-Sch l itze passen n icht n u r  

d i e  Dübe l  re i n .  Wen n  S i e  n äm l ich G itte r­

stäbe i m  Que rsch n itt ge nau  an  d i e  G röße 

e i nes  DOM INO® an passe n ,  hat man m it 

de r  Fräsvorri chtu ng i n  wen igen M i n uten e i n  

h e rrl i ches Z iergitte r e i ngefräst. Dabe i  k ann  

d i e  G itte rd icke b i s  1 2  m m  u n d  d ie B re ite b i s  

etwa 3 5  m m  betragen .  Da s  re icht a uch  

o h n e  weiteres fü r G itte r, d ie d i e  Konstru k­

tion zu sätz l i c h  noch sta b i l is i e re n ,  wie be i ­

sp i e l sweise be i  Rücken l e h n e n  fü r Stü h l e  

u n d  Bänke o d e r  d i e  Stäbe b e i  K i nde rbett­

c hen .  Wen n  S i e  d i e  Schab lone  l e icht ver­

ände rn ,  kön n e n  S i e  natü r l i ch  auch  noch 

d i c ke re und b re itere Sch l itze e i nfräse n .  

Damit  d i e  G itte rstäbe späte r a u c h  abso l ut 

passgenau  u n d  o h n e  s ichtbare " Luft" i m  

Sch l itz fests itze n ,  so l l ten S i e  zue rst a l l e  

Sch l itze fräsen u n d  danach d ie Stäbe genau  

i n  B re ite u n d  D i cke  d iesen Sch l itze n an pas­

sen. Geben  Sie dabei i n  der Stabb re ite 

( n i cht D icke ! )  ru h ig e i n en  h a l ben  M i l l i me­

te r zu. Den n  nach dem Abru nden  der Le is ­

te n kanten werden  a l l e  Kante n noch e i nma l  

so rgfä l t ig gesch l i ffen .  Dabe i  w i rd d ie Le iste 

d a n n  automat isch etwas sch mä l e r u n d  

passt d a n n  pe rfe kt i n  den  DOM INO®­

Sch l itz. Am besten p rob ie ren  Sie das zu ­

nächst e i n m a l  a n  e i nem Restho l z  au s  und  

passen  d i e  Stäbe danach an .  



Achten S ie  be im Verl e imen  aufden  recht­

wi n k l igen S itz der Pfosten zu  den Za rgen 

u n d  ü berp rüfen  S i e  das  am besten m it 

e i nem Wi n ke l .  j e  nachdem wie S i e  d i e  

Zwi ngen an setzen ,  kön nen  S i e  h ie r - fa l l s  

nöt ig - noch etwas "gegen ste ue rn " .  Zu m 

Sch l u ss so l lte de r  Stände r  auf  e i n e  ebene  

U nter l age geste l lt werden ,  d a m it S i e  ü be r­

prüfen  kön n e n ,  ob  e r  wacke lt .  Auch das  

können  S ie  d u rch geri nges Ve rsetzen der  

Zwi ngen noch le i cht  nach ko rrigi e re n .  

SELBSTG EBAUTE VORR ICHTUNGEN U N D  SCHABLONEN 

Blumenständer verleimen 

Stecken S ie  d i e  G i tterstäbe e i nfach ohne  leim  Ver l e imen S i e  zuerst n ur zwe i Seitente i l e  m it-

in die Zargen .  Bei d i esem k le inen B l umenstän- e i nander und lassen S ie  das Ganze etwa zwei 

der re icht es völ l ig aus ,  wen n  Sie n ur d i e  Zar- Stunden trocknen .  Erst danach ver l e imen S ie 

gen m i t  den Pfosten ver l e imen .  d i e  rest l i chen Ho lzte i l e  mit den be i den  Seiten­

te i l e n .  

Wieder e i n  Beweis ,  w i e  v ie lse i t ig DOM INOS® e i nsetzbar s i nd .  

Der 1 2  mm starke M u lt i p l exboden l iegt e i nfach l o se  aufv ier · 

8 x 40er DOM INO®-Dübe l n .  Dadurch kan n  er zum Re i n igen 

le icht entnommen oder bei e i ner größeren Versehrnutzung 

auch sch ne l l  erneuert werden .  Zum Sch l uss kan n  der B lumen­

ständer noch lackiert oder geölt und  gewachst werden .  Aber 

auch e i n  farb iger lasuranstr ich (z .B .  i n  weiß) kan n  sehr reiz­

vo l l  se i n .  
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Eine lochreihe im Raster von 32 mm dient zur Befestigung von Topfscharnieren, Exzenter­

verbindern, Schubkastenauszügen, Bodenträgern, Rückwandverbindern und zahlreichen 

weiteren Möbelbeschlägen. lochreihen vereinfachen den Bau von Möbeln und Einbauschrän­

ken und bieten so enorme Vorteile auch für den Hobbyholzwerker. 

Für die genaue Positionierung der Oberfräse benutzen wir wieder eine 

17 mm Kopierhülse, die spielfrei in die Aussparungen einer selbstge­

bauten Schablone (oben) rein passt. Die Löcher werden dann mit einem 

speziellen hartmetallbestückten 5 mm Dübelbohrer (rechts) gebohrt, 

der auch für den E insatz auf hochtourigen Oberfräsen zugelassen ist. 
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Loch reihenschablone 

S 
icher haben auch Sie schon mal ein bekann­

tes Regalsystem eines schwedischen Möbel­

hauses zusammengebaut. Dabei sind Ihnen 

dann auch die vielen Löcher in den Seitenwänden 

des Regals aufgefallen. Dort wurden Befesti­

gungsbolzen eingedreht und später Metallstifte 

eingesteckt, um die Böden darauf zu legen. Also 

alles in allem sind diese Lochreihen schon eine 

ganz praktische Angelegenheit. Vor allem dann 

wenn die Möbel zerlegbar sein sollen. Denn Sie 

können große und hohe Möbel nicht immer pro­

blemlos durch enge Flure und Treppenhäuser 

transportieren. Und ganz bitter ist es, wenn Sie 

erst beim Aufstellen eines deckenhohen Regals 

merken, dass Sie viel mehr Luft hätten einplanen 

müssen, um ein fertig verleimtes Regal aufrichten 

zu können. In diesen Situationen ist ein zerlegba­

res Verbindungssystem, wie es die Möbel-indust­

rie schon seit vielen Jahrzehnten einsetzt, die bes­

sere Wahl. 

Leider ist es für den Hobbyholzwerker nicht so 

einfach eine präzise und gleichmäßige Lochreihe 

zu bohren. Aus diesem Grund stelle ich Ihnen 

hier eine Bohrschablone ftir die Oberfräse vor, mit 

der Sie ganz einfach, blitzschnell und absolut prä­

zise Lochreihen im Rastermaß von 32 mm her­

stellen können. Ich hatte ja schon mehrfach er­

wähnt, dass die Oberfräse der beste mobile 

Bohrständer der Welt ist und genau das machen 

wir uns auch bei dieser Vorrichtung zu Nutze. 

Aber das Beste: Durch den Selbstbau sparen Sie 

mindestens 200 Euro gegenüber einer kommerzi­

ellen Lösung. Es lohnt sich also! 



Und so benutzen Sie die lochreihen­
schablone 

Die Lochreihen im System 3 2  oder Raster 3 2  müs­
sen folgende Normen erfüllen,  damit  die entspre­
chenden Beschläge auch in den Löchern montiert 
werden können:  

1 .  Der Lochdurchmesser muss 5 mm betragen.  

2 .  Der Achsabstand von einem Loch zum nächs­
ten muss 3 2  mm betragen (+/-0 , 2 5  mm Toleranz 
möglich) 

3· Der Abstand von Lochmittelpunkt zur Platten­
vorderkante muss 3 7  mm betragen (bis + 0,5 m m  
Toleranz möglich) 

je nach Plattenstärke und Verbindertyp muss der 
Abstand des ersten Lochs zur Plattenunter- bzw. 
-oberkante genau eingestellt werden.  Dazu befin­
det sich am Schablonenende ein kleiner verstell­
barer Holzanschlag, der mit zwei Flügelmuttern 

in zwei Langlöchern fixiert werden kann .  Testen 
Sie diese Einstellung immer zuerst an einem Rest­
holz bevor Sie das Originalwerkstück bearbeiten.  

Stoppen S ie d i e  Loch re i he  wen n  S ie i n  der  

P lattenm itte angelangt s i nd  und  d rehen S ie 

d i e  Schablone um, dami t  S ie von der anderen  

Kante aus b i s  zu r  P latte nm itte d i e  Löcher  

boh ren kön nen .  

SELBSTG EBAUTE VORR ICHTU N G EN U N D  SCHABLON EN 

Die z um M u lt ifu n kt ionst isch von Festool pas­

senden Spanne l emente s i nd  zwar sehr teuer, 

aber dami t  l ässt s ich d i e  Frässchab lone extrem 

e i nfach , sch ne l l  und s icher am Werkstück 

befest ige n .  

I st d i e  P lattenvorderkante geboh rt ,  d rehen 

S ie d i e  P latte um,  so dass S ie auch d i e  h i ntere 

P latten kante m i t  e i ne r  Loch re i he  versehen 

können .  

Am besten boh ren  S i e  immer 

nur e ine "ha l be" Lochre i he  

von der Kante aus n u r  b i s  zur  

P latten m itte . Danach d rehen 

S ie d i e  Schab lone um  und  

boh ren  d i e  andere " Hälfte" .  

So haben  d i e  ersten Boh­

rungen (rote Pfe i le )  i mmer 

den g le ichen Abstand zur  

P latte nkante . Dort wo s ich 

d i e  Loch re i hen  i n  der M itte 

treffen beträgt der  Abstand 

dann i n  der  Rege l ke ine 

32 mm mehr, was aber in 

der Prax is e igent l i ch ke ine 

Relevanz hat  und du rchaus 

zu verschmerzen ist . 

Ansch l i eßend stecken S ie d i e  Oberfräse i n  die 

e rste Aussparung und boh ren  nach und nach 

5 mm große und max ima l  14 mm tiefe Löcher 

i n  d i e  P latte . 

Auch h i e r  so l l ten S ie darauf achten ,  d i e  Loch­

re i h e  immer nur von außen  b is  zu r  P latten ­

m i tte zu fräsen . Am besten machen S ie  s ich 

m i t  B le i st ift e ine Mark ierung auf d i e  P latte . 
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Lochreihenschablone im Raster von 32mm herstel len 

Schrauben S ie i n  e i ne  ca .  8o  cm l ange Leiste 

e i ne  4 x 35  mm Spanp lattensch raube mit Schaft 

e i n  (Maße s .  rechts) . U n bed i ngt m i t  Boh rstän ­

d e r  vorbohre n !  D e n  glatten Schaftha ls  lassen 

S ie komplett vorstehen und sägen nur den Kopf 

der Sch raube mit e i ne r  E isensäge ab. Der Säge­

b lattsch n itt sol lte sp ie lfrei (eher  etwas fester ! )  

auf den Schaft passen .  Gegebenenfa l l s  den 

Schaft mi t  e i ne r  Fei l e  passend  zum Sägesch n itt 

nacharbeite n .  

Zum Sch l uss schrauben S ie  den Holzansch lag 

m i t  zwe i Schrauben am Wi n ke lansch l ag i h re r  

Tischkre issäge fest . 

Am besten kontro l l ieren S ie das Maß mi t  e i nem 

Messsch iebe r. Gegebenenfa l l s  den Ansch lag e i n  

wen ig versch ieben und  e rneu t  sägen .  

Befestigen S ie den Ansch lag so an der  Tisch­

kreissäge, dass s ich von Anfang Stift b i s  i n kl u ­

sive Sägeb latt e i n  Abstand von  genau 32 m m  

ergibt (s .  a .  B i l d  5 ) .  

Stim mt das Maß,  stecken S ie  den e rsten Säge­

sch n itt auf den Stift im Ansch lag um den zwei ­

ten Schn i tt i m  Raster von  32 m m  zu sägen .  

Die He rste l l u ng de r  Aussparu ngen  s i eh t  

auf  den  e rsten B l ick kom p l iz ie rter au s  a l s  

es i n  Wirk l ich keit i s t .  Den n  wen n  S ie  d i e  

Methode m it d em  Stift (abgesägte 

Schaftsch rau be) a l s  Raste ransch l ag e i n ­

ma l  ve rstanden  u n d  au sp rob ie rt haben ,  

we rden  S i e  sch n e l l  weitere Anwendu ngen 

dafü r  e ntdecken wie z .B .  d ie He rste l l u n g  

de r  Raste rsch ab l onen  fü r d ie Zau be rk iste 

(ab Se ite 74) . D iese Methode ist an Präz i ­

s ion jedem Mete rstab und B l e i st ift haus ­

hoch ü be rlegen und m it e i n  paar  Probe­

brettchen  i st d ie p räz ise E i n ste l l u ng des 

Ansch l ags auch  ke i n e  Hexerei meh r. 

Ste l l e n  S ie  d i e  Sch n itthöhe auf ca. 25 mm e i n  

und  ü berprüfen S ie d i e  E i n ste l l u ng zunächst 

m i t  e i nem Restho lz ,  das S ie gegen den Stift 

sch ieben und mit dem Sägeb latt e i nsch ne iden . 

Auf d i ese Weise w i rd nache inander d i e  M u lt i­

p lex le iste ü be r  d i e  gesamte Länge hoch kant 

mit Sch l itzen e i ngesägt. 



SE LBSTGE BAUTE VORR ICHTUNGEN  U N D  SCHABLONEN 

Lochreihenschablone im  Raster von 32m m  herstel len 

Ansch l ießend w i rd der Ansch lag erneut  ( i n  

Pfe i l r ichtu ng) so verschoben ,  dass  s ich e i n  

Zwischen raum von exakt 17  mm für d i e  Kop ier­

h ü lse ergibt. 

m 
Dami t  S ie  den Überb l ick n icht ver l i e ren ,  so l l ten 

a l l e  17 mm Zwischenräume  zuerst m i t  e i n em 

Kreuz e i ndeut ig mark iert werden .  

M it e i nem 1 4  m m  Nu tfräser u nd  de r  1 7er  Hü l se 

fahren S ie jede Auskerbung ab u nd  fräsen aus  

der u nteren P latte 1 4  m m  b reite Auskerbungen 

heraus . Auch h ier  ist d ie  Oberfräse wieder prä­

ziser und schne l l e r  als jede St ichsäge. 

J - L I I I I I 1 1 1 

Auch das zunächst n u r  m it e i n em Restho lzbrett- Bevor Sie jetzt d i e  nächsten Sch l i tze sägen ,  

c hen  ü be rprüfe n  u nd  danach d i e  Passgenau ig- so l l ten S ie  s ich die zuvor gesägten Sch l itze m i t  

ke i t  m i t  de r  Kopie r hü lse testen .  e i n em Kreuz mark iere n .  Denn dort w i rd später 

i m me r  der Stift e i ngesteckt. 

Danach bohre n  Sie mit e i n em 1 5  mm Forstne r­

boh re r  auf e i n em Bohrständer  d i e  Zwi schen­

räume  aus .  Das geht präz i ser  u nd  schne l l e r  a l s  

m it de r  St ichsäge . 

Dam i t  d i e  Oberfräse n icht z u  weit u n d  i m mer  

g le ichmäßig t i ef i n  d i e  Auskerbung geschoben 

w i rd ,  s pannen  S i e  e ine zweite Le iste m i t  Zwin ­

gen auf d i e  Schab lone fest .  D ie  leiste so fixiere n ,  

dass der  Fräser etwa 1 4  b i s  1 5  m m  tiefe Kerben 

fräst 

Schra u be n  S i e  d iese Schab lone j etzt m i t  fünf 

Schra u be n  auf d i e  9 mm d icke und  1 25 x 20 cm 

große M u lt i plexp latte (der  spätere Fräskamm) .  

Nachdem a l l e  Kerben gefräst wurden,  lösen S i e  

d i e  obere leiste wieder u nd  versch ieben s ie  b i s  

z u  e i nem Abstand von  1 7  m m  zu r  Schablonen­

kante nach vorne. Dort w i rd d ie le iste dann mit 

Schrauben befestigt. 
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Lochreihenschablone im Raster von 32mm herstel len 

bungen abgefah re n .  Da­

bei muss die Fräserhöhe so e ingeste l l t  se i n ,  

dass das Kuge l l ager sowoh l  je zu r  Hä lfte an  der 

oberen Leiste a ls  auch an  der  Schab lone an l iegt 

(k le i nes Foto) . D ie  beste Kontro l l e  . . .  

I m  nächsten Sch r itt fräsen S i e  etwa so mm  von 

der Kante entfernt m i t  e i nem 6 mm N utfräser 

zwei 30 mm lange Sch l itze . 

Damit d i e  Lochre i h e  d i e  geforderten 37 m m  

Abstand  z u r  Werkstückkante aufwe i st ,  fertigen 

S ie e ine 61 und zwei 24 mm breite Leisten an ,  

d i e  m i t  je d re i  M4er E i n sc h ra u bmuttern an  der  

breiteren Leiste fix iert w i rd .  So können  S i e  

sowoh l  Lochre i hen  fü r aufsch l agende ,  a l s  auch  

für i n n e n l iegende Türen  herste l l e n .  

. . .  ü ber  d i e  Fräsungen haben  S ie  auf  e i n em 

Fräst isch ,  da h i e r  da s  Werkstück ohne  K ipp­

gefah r  auf der  Tischfläche an den  Fräser heran­

gefü h rt w i rd . Nachdem Leiste u nd  Schab lone 

e ntfernt wurden ,  haben S i e  bereits e ine Kante 

des Fräskamms fertig. Um die andere Kante zu 

fräsen gehen  S ie  wieder . . .  

Belassen S i e  d i e  E i n ste l l u ng am Fräst isch und  

tauschen S ie n u r  den 6 mm  N utfräser gegen 

e i n en  1 6  mm N utfräser aus. Damit vergrößern 

S i e  den Sch l itz im  u nteren Bere ich fü r den  Kopf 

der 6 e r  Sch losssch ra ube .  

D ie  m i tt l e re breite Le iste verschrauben S ie  an ­

sch l i eßend genau  m ittig auf d i e  U nterseite des  

Fräskamms .  Der Anfang der  Le iste so l l te genau 

m i t  der  M itte der  e rsten Auskerbung ü be re i n ­

stimmen ,  d a s  er le ichtert später d i e  E i nste l l u ng  

des k l e i n e n  Ho lzansch lags. 

. . .  wie ab  Sch r itt 1 3  erk lärt vor. Achten Sie 

aber darauf, dass die Schablone d iesmal um 

1 80 G rad umgedreht mont iert wird .  So l l  he ißen :  

d i e  Oberseite (Sch raubenseite) aus B i l d  1 1  muss 

jetzt auf den Fräskamm aufge legt werden ,  sonst 

befinden s ich d i e  gegenüber l iegenden Ausker­

bungen n icht  auf g le icher Höhe !  

Der darf später auf kei nen Fa l l  ü ber  dem Fräs­

kamm vorstehen .  ln d i esen Sch l itzen lässt sich e i n  

k le iner Holzansch lag (Pfe i l )  versch ieben und m i t  

F lüge lmuttern arreti e re n .  Damit  kan n  später de r  

Beg i nn  der Loch re i he  genau e i ngeste l l t  werden .  

Zum Sch l uss schrauben S ie  noch  d i e  be iden 

schma len Le isten m i t  Gewindeschrauben fest. 

j etzt so l lte der Abstand  von M itte Auskerbung 

b i s  z u  d ieser Leiste genau 37 mm betragen (eher 

o ,s mm  mehr, n i cht  wen iger ! ) .  



Zeichnung und Materialliste zur 
Lochreihenschablone 

Es werden insgesamt pro Kante 37  Aussparungen 
in die Schahblone gefräst.  Die erste Aussparung 
beginnt j e  nach Sägeblattdicke ihrer Kreissäge bei 
etwa 29 mm. Nach dem Einfräsen der 37  Ausspa­
rungen ergibt sich bei einer Fräskammlänge von 
1 2 50  mm auf der anderen Seite ein größerer Ab-
stand (ca. 67 mm) . Laut der Zeichnung rechts 
sollte dieser Abstand zur Aussparung aber ca. 47 

mm betragen.  Deshalb sägen Sie einfach vom 
Fräskammende soviel ab bis Sie in etwa diesen 
Abstand erreicht haben. Die spätere tatsächliche 
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Länge des Fräskamms beträgt danach nur noch 0 
ca. 1230  mm. Da das kleine Anschlagholz j a  ver-
schiebbar ist, muss der Wert nicht hunderprozen-
tig genau sein. 

Material l iste: Lochreihenschablone 
Pos.  Anz.  Bezeic h n u n g  M aße i n  m m  

1 1 Fräs kam m  1 250  X 200 

2 1 Ansch l ag le i ste b re i t  1 1 74 X 6 1  

3 2 Ansch l ag le iste sch m a l  1 1 74 X 24 

4 1 Ansch l agho l z  200 X 45  

1 

M aterial  

M u lt i p l ex g m m  

M u lt i p l ex 1 8m m  

M u lt i p l ex 1 8 m m  

M u lt i p l ex 1 8 m m  

Sonstiges:  2 Sch l osssch ra u be n  M 6 x 4 0  m it passe n d e r  U - Sche i be ,  2 F l ü ge l m ut-
te rn M 6 (de utsche  Fo rm ) ,  6 E i n s c h ra u b m utte rn m it M 4 l n n e n gewi nde ,  
6 Sen kkopfsch ra u be n  M 4 x 3 5  

SELBSTG EBAUTE VORR IC HTU N G EN U N D  SCHABLONEN 

1 59 



KAPITEL SECHS 

Schablonen für Exzenterverbinder und Topfscharniere 

Besonders i n  Dachsch rägen lohnt s ich der  Se l bstbau e i nes E i n bauschra n ks .  Zum e i nen  können  

S ie s eh r  v i e l  Ge ld sparen und  zum anderen haben  S ie  so  d i e  Mögl i chke i t  den P latz opt ima l  zu 

gesta lten und  auszun utze n .  Und  der  Aufbau ist m i t  Loch re i h en ,  Exzenterverb indern und  Top­

scharn ie ren e in K indersp ie l . 

Die Boh rschab lonen bestehen aus 9 b is  1 2  m m  d icken M u lt i p l exp latten ,  d i e  m it zusätz l ichen 

Anschlagbrettern versehen werden .  Damit  s i nd  d i e  i m  System k lar defi n i e rten Bohrabstände 

automatisch vorgegeben und  kön nen so immer wieder 1 oo%ig präzise geboh rt werden .  D ie  

Posit ion ierung der Masch i ne  i n  den Boh ru ngen der  Schab lone, ü bernehmen  be i der Topf­

scharn ier- Bohrschab lone e i ne  40 m m  Kop ierhü lse i n  Verb i ndung m it e i n em 35 m m  Fräsboh­

rer und bei der Exzenterverb inder-Bohrschablone e ine 30er (m i t  20 mm  Fräser) und e ine 1 7e r  

H ü lse (m i t  1 0  mm  Fräser) . 

M it der Lochreihenschablone auf den 
vorherigen Seiten haben Sie bereits ei­
nen gewaltigen Schritt in Richtung Mö­

bel bau und Einbauschränke gemacht. Was ihnen 
j etzt noch fehlt,  s ind Vorrichtungen bzw. Schab­

lonen mit denen Sie Böden und Türen in den 
Lochreihen der Seitenwände befestigen können. 

Auch dazu benutzen wir wieder den besten mo­
bilen Bohrständer der Weit: unsere Oberfräse!  
Ebenso übernimmt wieder die Kopierhülse und 
eine darauf abgestimmte Schablone die Positio­
nierung der Maschine auf dem Werkstück. Daran 
erkennen Sie auch, wie wichtig diese Kombinati­
on von Fräse, Kopierhülse und Schablone ist. Sie 
wird auch in den folgenden Fräsvorrichtungen 
immer wieder auftauchen. 

Mit  den so genannten Exzenter-Verbindungs­
beschlägen werden Deckel und Boden eines 
Schranks mit den Seitenwänden verbunden. Es  
g ibt  sie in  vielen unterschiedlichen Varianten und 
damit  Sie h ier  n icht  den Überblick verlieren,  habe 
ich Ihnen aus meiner 25 jährigen Erfahrung im 
M öbelbau einen Verbindertyp ausgewählt, mit 
dem Sie garantiert perfekte Ergebnisse erzielen 
werden.  Zum Einbohren müssen Sie nur von der 
Plattenoberfläche eine bzw. zwei Bohrungen her­
stel len.  Es sind keine komplizierten zusätzlichen 
Bohru ngen in  der schmalen Plattenkante nötig. 
Das erleichtert den E insatz ungemein, denn Sie 
erreichen mit ganz einfachen Mitteln eine perfek­
te Präzis ion und Passgenauigkeit der Verbindung. 

Möchten Sie den Schrank zusätzlich noch mit 
Türen versehen,  kommen die so genannten Topf­
scharniere ins  Spiel .  Mit  ihnen können Sie die 
Türen ganz einfach in  den Lochreihen befestigen 
und sogar mill imetergenau in drei Richtungen 
j ustieren.  Diese einfache und präzise Türjustage 
bietet sonst kein anderer Scharniertyp .  

Zum Einbohren von Exzenterverbindern und 
Topfscharnieren werden Sie auf den nächsten Sei­
ten zwei Bohrschablonen kennenlernen, die wirk­
l ich kinderleicht nachzubauen sind.  



e 
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So benutzen Sie die Bohrschablone für  Exzenterverbinder 

Für  den Verbindertyp (Hettich VB 3 6) mit  Doppelzapfen müssen Sie für den grö­
ßeren Zapfen ein 14 mm tiefes und 20 mm großes Sackloch und für den kleine­
ren ein ro  m m  großes und II mm tiefes Loch bohren. Diese Löcher können Sie 
auch mit  einem ganz normalen Nutfräser bohren. Zum Einbohren sind dazu be­
sonders Nutfräser mit einer eingelöteten Stirnschneide geeignet (s. a .  Seite 44) . 

Lediglich bei  kunststoffbeschichteten Spanplatten hinterlassen die speziellen 
und teureren Beschlagbohrfräser aufgrund ihrer Vorritzerschneiden ein völlig 

ausrissfreies Loch. Wenn Sie  den kleineren Exzenterverbinder (Hettich VB 3 5 )  
m i t  E infachzapfen einsetzen möchten,  müssen S i e  n u r  das größere 20 mm Loch 
bohren. Wenn es die Plattenstärke zulässt ,  sollten Sie immer Verbinder für 19  

m m  Holzstärke einsetzen.  

legen S ie d i e  Schablone wie i m  B i l d  zu sehen gegen d i e  St i rn kante des Bodens .  Dabei muss 

das mitt lere Anschlagbrett der Schablone an der Vorderkante bzw. Rückkante des Bodens 

an l iegen .  D ie andere Schab lonen hä lfte steht jetzt we it ü ber  dem Werkstück heraus .  Spannen 

S ie d i e  Schablone dort m i t  e i ne r  Zwi nge (s . Alternative rechts) fest oder  ben utzen S ie  wieder 

e in Span ne lement, dass w i r  schon be i der Loch re i henschab lone e i ngesetzt habe n .  

B 
Bevor S ie  d ie  Besch läge m i t  e i n em Hammer  und  e i ne r  Zu lage 

in d i e  Bohru ngen e i nsch lagen ,  so l l ten S i e  d i e  P latten (fa l l s  

gewünscht) zuerst fü r d i e  Rückwand n uten oder  fal ze n .  Da d i e  

Verb inder auf  d e r  Oberseite etwas vorstehen ,  würden  S i e  sonst 

be im Sägen oder Fräsen störe n .  Zum E i n sch l agen d ieser Verb i n ­

dergröße eignet s ich am besten e i n e  1 8  m m  d icke M u lt i p lexplat­

te. So b l e i bt der Verb inder s i chtbar und Sie sehen genau wen n  er 

komp lett e i ngesch lagen ist. Den n  zuviele "donnernde" Sch l äge 

kön nen schne l l  d i e  P latte zerstören 

Der Exzenterverb inder benöt igt zur Arret ierung e i nen  so genannten E i n schraubd ü be l  

(Bolzen) aus Meta l l ,  der i n  d i e  Loch re i h e  der  Seitenwände e ingedreht w i rd . Er ha t  e i n  

grobes se l bstschne idendes Gewinde ,  dass genau a uf  den 5 mm Lochdurchmesser abge­

stimmt  ist. Verb inder und  E i nschraubd ü be l  s i nd  ebenfa l l s  aufe i nander abgest immt und  

sol l ten dahe r  mögl ichst vom g le ichen Herste l l e r  stammen .  U m  d i e  E i nsc h raubd ü be l  

auf be iden Seiten e i nd rehen zu können  (z . B .  b e i  e i n e r  M itte lwand) m uss d i e  Wandstärke 

m indestens 25 mm betragen .  Für d ü nnere M itte lwände g i bt es spezie l l e  H ü lsen m it 

I n nengewinde und  d i e  dazu passenden E i nschraubdü be l  (ganz oben ) .  
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Ansch l i eßend wird der Boden e i nfach auf  den  

E i nschraubdübe l  geschoben bzw. gesteckt und  . . .  

. . .  m it dem i m  Verb inder s i tzenden Exzenterhaken 

fest an  die Seitenwand gezogen .  

Für k l e i nere Schrän ke u n d  Regale  re icht auch der 

Verb inder VB 3 5  mit nur e inem Zapfen i n  20 mm 

Größe. 

Zeichnung und Materialliste zur Bohrschablone für Exzenterverbinder 

2 
1 73 1 73 

3 
1 

Material l iste: Bohrschablone für Exzenterverbinder 
Pos. Anz.  Bezeic h n u n g  Maße i n  m m  M aterial  

1 1 S c hab l onen brett 500 X 230  M u lt i p l ex n m m  

2 1 Ansch lagbrett vo rn e 500 x 8o M u lt i p l ex 1 8 m m  

3 1 Ansch lagbrett M itte 1 45 x 8o M u lt i p l ex 1 8 m m  

Sonstiges: S p a n p l atte n sc h ra u be n  3 , 5  x 2 5  
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Bohrschablone für Exzenterverbinder (Typ: Hettich VB 35 u nd VB 36) herste l len 

Zeich nen S ie s ich auf d i e  1 2m m  d icke M u lt i ­

p lexplatte zuerst d i e  Bohrpos it ionen auf 

(s. Zeich n u ng rechts) . Ansch l ießend boh ren  

S ie  auf e inem Boh rständer m i t  e i nem 3omm 

und 1 7mm  Forstnerboh re r  d i e  Löcher. 

Danach r ichten S ie  d i e  Ansch läge aus und 

fix ieren  S ie m i t  Zwingen .  M i n ima le  Pos it ions­

korrekt u ren machen S i e  dabei am besten 

mit l e i chten Hammersch lägen gegen d i e  

Ansch l äge. 

Zum Sch l uss befestigen S ie die Ho lzansch läge 

m it je d re i  Spanp lattenschrauben an der Bohr­

schab lone. P rob ieren  S ie d i e  Schab lone zu­

nächst n u r  an e inem Reststück aus und ü be r­

prüfen S ie  d i e  Bohrungen auf Passgenau igkeit 

Fal l s  die Maße n icht genau stimmen ,  müssen 

S ie  nur den entsprechenden Ansch lag lösen 

und ger ingfügig versch ieben .  Danach testen 

Sie die E i nste l l u ng erneut an e inem Restho lz .  

Wenn  d ie Schab lone fü r d i e  Exzenterverb inder 

genau auf d i e  Loc h re i henschab lone abge­

stim mt wurde ,  l iegen Böden  und Seitenwände 

perfekt fl uchtgenau und  bünd ig zue inander. 
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Und so benutzen Sie die Bohrschablone fü r Topfscharniere 

Zeichnen S ie s ich d i e  Pos it ionen der Topfscharn i e re auf d i e  Rückseite der  

Tür auf und  r ichten S ie  d i e  Schab lone danach aus .  Danach befestigen S ie  d ie  

Schablone m i t  zwe i Zwi ngen auf der  Tü r. Ansch l i eßend stecken S ie  d i e  40er 

Kopierhü l se u nter der  Fräse i n  das loch der  Schab lone ,  ste l l e n  d i e  Frästiefe 

auf ca. 1 4  m m  und  Drehzah l stufe auf 1 e i n .  Zum Sch l uss Fräse e i nschalten 

und  langsam nach u nten b is  zum Ansch lag d rücken .  

• I 

Abso l ut senkrechte u n d  ausr issfrei e  Topfscharn ier-Bohrungen entstehen 

auch i n  kunststoffbesch i chteten P latten dank  der  Tauchfu n kt ion der  Ober­

fräse und  der  hohen Drehzah l  des Ha rtmeta l l  bestückten Bohrfräsers. D ie 

Fräse ist dad u rch  fast e i n  vol lwert iger E rsatz fü r e inen Boh rständer. Vor 

a l l em be i  großen u nd  schweren Türen i st es s i n nvol le r, d i e  Tür auf d i e  Werk­

ban k  zu  legen und mit d ieser Schab lone die Topflöcher  zu  boh re n .  

D i ese l n termat-Soft Topfscharn iere der  Fa . H ettich 

Fu rnTech kom men  ohne zusätz l i che Schrauben aus 

und können  d i rekt in d i e  35  mm große Boh rung 

e i ngesteckt werden .  Zum E i n stecken muss aber der  

"Topfdecke l "  ganz geöffnet werden .  Dan n  wird das 

Scharn i e r  i n  d i e  Bohrung e ingesteckt und  genau 

rechtwin kl i g  zu r  P latten kante ausgerichtet. Zum 

Sch l uss w i rd der  Topfdeckel nach  u nten gedrückt. 

Dabei kral lt s ich die Sp re i zmechan i k  des Topfschar­

n i e rs i n  de r  Boh rung  fest . 

Diese werkzeuglose Montage von Besch lägen kommt 

i mmer  meh r  in Mode. D i e  Festigkeit ist auch fü r d i e  

me i sten Anwendungen s icher aus re ichend ,  t rotzdem 

empfeh l e  i ch I hn en  aus  E rfa h rung  besser d i e  Topf­

scharn i e re e i nz usetzen ,  d i e  zusätzl i c h  m i t  zwei 

Schrauben neben dem Scharn iertopf gesichert 

werden .  



-
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Bohrschablone fü r  Topfscharniere herstel len 

... ... 

... .. 
Schrauben S ie  zuerst an d ie 9 m m  

d icke M u lt i p l exp latte d i e  3 0  x 1 2  mm 

Hartho lz le i ste. Danach bohren S ie  

m it e i nem 40 mm Forstnerboh re r  

1 00 m m  vom Ende  und  22 m m  von 

der Ho lz le iste entfernt ein großes 

Loch ,  i n  das die 40 mm Kopierhü lse 

i h re r  Oberfräse ohne Spie l re i n  passt. 

Zeichnung und Materialliste zur Bohrschablone für Topfscharniere 

I 2 1 

() � I  �) T 

1 00 1 00 

1 

Material l iste: Bohrschablone für  To fscharniere 
Pos. Anz. Bezeic h n u n g  Maße i n  m m  M aterial 

1 1 Sch a b l o n e n b rett 560 X 300 M u lt i p lex g m m  
2 1 Ansch l agl e i ste 5 60 X 3 0  H a rtho lz  n m m  
Sonstiges: S p a n p l atte n sch rau ben 3 x 2 0  
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Durch das  E i n legen versch iedener 

Schab lonen können  neben Sch l itz­

und Zapfen- ,  lose Zapfen- ,  Dübe l ­

und offene Zi n ken -/Schwa l ben­

schwanzverb indu ngen noch  v ie le 

weitere Ho lzverb i ndu ngen präzise 

gefräst werden .  

Holzverbindungen mit der Zauberkiste 

E s gibt im Handel einige Schl itz und Zap­
fen Geräte für die Oberfräse ,  die allerdings 
mit Preisen von 300 bis  rooo Euro für den 

" normalen" Holzwerker in der Regel völlig uner­
schwinglich sind.  Diese Verbindung lässt sich ja  
ebenso präzise mit Tischkreissäge, Frästisch oder 
einer s tationären Tischfräse herstel len. Trotzdem 
haben diese kommerziellen Geräte den wesentli­
chen Vortei l ,  dass man mit nur wenigen Einstel­
lungen schnell und unkompliziert eine perfekte 
Verbindung erzielt. Leider können sie aber nur 
zum Fräsen von Schlitz und Zapfen oder besten­
fal ls  noch zum Dübeln eingesetzt werden.  

Das war für mich Grund genug eine Vorrich­
tung zu entwickeln ,  mit der man nicht nur Schlitz 
und Zapfen ,  sondern noch eine Vielzahl anderer 
interessanter Holzverbindungen fräsen kann.  
Getreu dem Motto : " Darf es auch ein bisschen 
mehr sein?" 

Hier l iegt auch der große Vorteil e iner Holzbau­
weise gegenüber den toll lackierten oder Chrom 
blitzenden Metallvorrichtungen. Sie können je­
derzeit Änderungen am Gerät vornehmen und es 
so lange verfeinern, bis  es tatsächlich ihren ganz 
speziellen Bedürfnissen entspricht. Und die über­
aus stabilen Multiplexplatten sind ideal für alle 
Arten von Vorrichtungen . 

Das ganze System basiert auf der Technik, eine 
E inlegeschablone aus Holz mit einer Kopierhülse 
abzufahren . Aus diesem Grund gibt es für j ede 
Verbindungsart auch die passende Einlegeschab­
lone. Und wenn man das System einmal durch­
schaut hat, dann kann man die Schablonentech­
nik natürlich auch für viele weitere Anwendungen 
einsetzen,  wie beispielsweise das Einfräsen von 
schrägen Lamellen für Fensterläden . Denn mit 
dieser " Zauberkiste" ist (fast) nichts unmöglich! 

Wie schon gesagt, werden die Schablonen mit 
einer Kopierhülse abgefahren. Der Hülsendurch­
messer beträgt bei allen hier gezeigten Schablo­
nen und Verbindungen genau r7  mm. Bis auf die 
Herstellung von Gratzapfen (Schwalbenschwanz-



förmiger Zapfen) , offenen Zinken und den 
Schwalbenverbindern kommen ausschließlich 
gerade Nutfräser zum Einsatz. Benutzen Sie aber 
wenn möglich Spiralnutfräser, da sie im Gegen­
satz zu normalen Nutfräsern einen ziehenden 
Schnitt aufWeisen und deshalb auch das Fräser­
gebnis wesentlich sauberer ausfällt.  Auch der 
Spänetransport und -auswurf nach oben in  die 
Absaugung der Oberfräse klappt mit einem Spi­
ralnutfräser besser. Zum Testen der Verbindun­
gen können Sie aber auch die normalen Nutfräser 
einsetzen , denn nach dem Verleimen ist  die Frä­
sung sowieso nicht mehr zu sehen.  

Auch wenn Sie j etzt lachen , der Trend geht zur  
"Zweitkiste" und das aus gutem Grund.  Denn 
mit zwei Zauberkisten können Sie  noch schneller 
arbeiten,  weil  bei der einen Vorrichtung (Zauber­
kiste) das Anschlagbrett immer in der senkrech­
ten Position und bei der anderen immer in  der 

waagerechten Position montiert bleiben kann .  
S i e  müssen also d i e  Anschläge j e  nach Werkstück 
nicht mehr ummontieren .  Und bei  den geringen 
Materialkosten ist  das sicher eine s innvolle I n ­
vestition.  

SELBSTG EBAUTE VORR ICHTUNGEN  U N D  SCHABLONEN 

Die Zauberkiste ist ein wahrer Tausendsassa 

Die u nten abgeb i l deten Ho lzverbi ndu ngen zeigen ,  wie v ie lse it ig d i e  Zauberkiste e i nsetzbar ist. 

Dabei ist die E i nste l l u ng und Ben utzu ng der Vorrichtung e infacher a ls es auf den ersten B l i ck 

auss ieht .  Um s ich m it dem Gerät und  se i nen  E i nste l lmögl i ch keiten e i n  wen ig  vertraut zu machen ,  

so l l ten S ie daher zu  Anfang e ine  e i nfache Dübe l - oder  DOM INO®-Verbi n dung herste l l e n .  So 

lernen S ie am besten d ie  Gru nde instei l u ngen u nd  das Fräspr inz ip  kennen .  Danach fä l l t  es i h nen 

s icher le ichter auch d i e  anderen ,  etwas aufwänd igeren  Ho lzverbi ndu ngen herzuste l l e n .  D ie 

Voraussetzung  fü r e i ne  perfekte Verb i n d u ng ist - neben e iner  präzise gefertigten Schablone ­

e i ne  perfekt zentr ierte 1 7  m m  Kopierh ü lse (s . auch Seite 8o) . Das zusätz l i che Video auf der 

be i l iegenden DVD h i lft I h nen  dabe i ,  d i e  Zauberkiste r icht ig e inzusetzen .  

Sch l itz, Zapfen und  N utzapfen loser Zapfen und  Dom i nos® 

G ratzapfen Dübe l n  

offene Zi n ken Schwa ! be nve rb inder  
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Für jede Verbind ung die passende Einlegeschablone 

Die Sch l itzschablone 

Diese Schablone besitzt genau m ittig 

einen 17 mm Sch l itz. Damit kön nen  Sie 

dann die Sch l itze fü r Zapfen ,  DOM INOS® 

oder auch lose Zapfen herste l l e n .  

Die Schwalbenschablone 

Die Schwal ben fü r e ine offene Z i n ken- /  

Schwal benschwanzverbi n dung können 

Sie mit  d i eser Schab lone i n  wenigen 

M i n uten ausfräsen .  Die Herste l l u ng ist 

etwas kn iffliger, aber es lohnt s ich (mehr 

dazu ab  Seite 1 82) ! 

Die Zapfenschablone 

Bei d ieser Schablone ist der 17 mm Sch l i tz 

genau u m  1 0 m m aus der M itte heraus 

versetzt. Dad u rch können  S ie dann ohne 

den Schablonenträger zu verste l l e n ,  den 

passenden Zapfen zu r  Sch l itzschab lone 

herste l l e n .  

Die Zinkenschablone 

Die passenden Z i n ken  zu r  Schwa l ben­

schablone ste l l en  S ie  m i t  d i eser E i n l ege­

schablone her. Die sch rägen Führu ngs­

sch l itze sind genau auf die Sch räge des 

Schwa l benfräsers abgest immt .  

Die Dübelschablone 

M it d ieser E i n l egeschab lone ge l i ngen im 

Handumdrehen abso lut  passgenaue und  

präzise Dübelverb i ndu ngen .  Dam i t  er lebt 

d i e  sonst so stiefm ütter l i ch behande lte 

Dü belverb i ndung wieder e i ne  Renais­

sance. 

Schablone für l<unststoffschwalben 

Mi t  d ieser Schablone kön nen S i e  schne l l  

u nd  u n komp l iz iert Kunststoffschwa lben 

a ls  formsch l ü ssiges und  extrem stab i les 

Verb i ndu ngse lement zweier Holzte i l e  

e i nfräsen .  
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Bau des Grundgeräts - die Zauberkiste 

Ü be rtragen S i e  jede Boh ru ng, Ausk l i n ­

k ung  o d e r  Fräsu n g  exakt n a c h  den  Ma­

ßen au s  den  Ze ich n u ngen auf  d i e  jewe i ­

l igen Werkstücke .  Nur  wen n  a l l e s  p räz ise 

angeze ich net ,  gebo h rt und gefräst wu r­

de ,  können  S i e  m it d em  Ge rät späte r 

auch  pe rfekte H o lzve rb i n d u ngen he r­

ste l l e n .  

Den Rest fräsen S i e  m it e i nem N utfräser auf 

e inem Fräst isch heraus .  Da es s ich um " Ei n ­

satzfräsen "  hande lt ,  m üssen S ie rechts am 

Anschlag e ine  Rücksch lags icherung i n  Form 

e i nes Holzk lotz festspan nen .  

,1. 

Fräsen Sie 5 x 30 m m  DOM INOS® sen krecht i n  

d i e  Frontp latte. Damit d i e  Fräse n icht  k i ppt ,  

schrauben Sie den Kunststoffwin ke l  an .  

1 .  Bohrungen und Fräsu ngen herstel len 

Zei chnen S ie a l le Bohru ngen m i t  e i nem Präz i ­

s ionswin ke l  a n  u nd  mark ieren  S ie d i e  M itte l ­

p u n kte m i t  e i n em  Stechaa l .  Das er le ichte rt 

später d i e  Zentr ieru ng des Ho lzbohrers. 

Danach werden al le notwend igen Löcher 

(s . Zeich n u ng) m i t  dem entsprechenden Ho lz­

boh rer auf e i nem Boh rständer  geboh rt .  N u r  

dort wo  i m  nächsten Sch ritt d i e  Fräsz i rke l ­

spitze e i ngesteckt w i rd ( Pfe i l ) ,  . . .  

2. Kasten verbinden und verleimen 

Danach fräsen S ie i n  d i e  jewe i l igen Sti rnflächen 

d i e  DOM I NOS® e i n .  F ix iere n  S ie dabei d i e  

Werkstücke u n bed ingt m it Zwingen .  

Die Ho l zte i l e ,  d i e  den  Kasten b i l d e n ,  kön nen  S i e  e ntweder  m it 

Ru n d d ü be l n ,  F l ach d ü be l n  oder  m it DOM I NOS® verbi n den .  Ach -

D i e  Aussparung, i n  d i e  später d a s  Ausre i ßholz 

e inge legt wird, sägen S ie zunächst nur grob 

m it der Stichsäge aus .  Sägen Sie bis ca. 3 m m  

a n  d i e  B le ist iftmark ierung heran .  

. . .  d ü rfen S ie erst bohren ,  wen n  S ie m i t  dem 

Fräsz i rkel den Bogen e i ngefräst haben . Dabei 

so l l ten S ie nur max. 6 mm tief i n  einem Arbeits­

gang wegfräsen ,  sonst ist der 8 mm N utfräser 

zu sch ne l l  stumpf. 

Bevor S ie Le im  angeben ,  sol lten S ie a l l e  Tei l e  

auf Passgenau igkeit ü berprüfen .  Ebenso wich­

t ig ist, dass S ie a l les was Sie zum Le imen benö­

t igen sofort griffbereit haben .  

ten S i e  aber  i n  jedem Fa l l  da rauf, dass d i e  Ki ste abso l u t  recht- he r  e i nen  "Trockenversuch"  ohne Lei m ,  so kön nen  S i e  das  e ine  

wi n k l ig verl e imt  w i rd ,  sonst s i nd  d i e  Ve rb i n d u ngen späte r n i cht oder  andere Ma l h e u r  noch l e icht behebe n .  j e  nachdem we l chen  

präzise gen ug. Kon ro l l i e ren  S ie  das wäh rend  des  Ve rl e imen s  m it Le i m  S i e  e i n setzen ,  b l e i ben  I h ne n  n u r  s-8 M i n uten - da m u ss je-

e inem hochwe rt igen  Tisch l e rwi n keL  Machen S i e  am beste n vor- de r  Handgriff s itzen !  
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Das He rzstück der  Fräsvorrichtu ng  ist 

der Schab lonenträger. ln d i eses B rett 

we rden  späte r d i e  versch i edenen  Schab­

lonen e i nge l egt. l n  zwe i Lang löchern 

kan n  das B rett verschoben u n d  m itte l s  

zwe ie r Sch l osssch rau ben auch  fest a rre­

t iert werden .  Diese Lang löcher  m ü ssen 

n icht so p räz ise au sgesägt werden ,  wie 

d ie Aussparu ng  fü r d ie Schab l onen .  D ie  

m uss n icht nur  genau  rechtwi n k l i g  se i n ,  

sondern vo r a l l e n  D i ngen  abso l ut para l l e l  

z u r  Vorderkante ve rl aufe n .  Achten S i e  

auch  darauf, da s s  der  Abstand  l i n ks und  

rechts von  de r  Aussparu ng i dent isch i st .  

Am besten benutzen S i e  dazu e ine Ober­

fräse ,  d i e  auf  e i n e r  Ansch l agsch i ene  ge­

fü h rt w i rd .  Noch besser ist der M u lt ifu n k­

t ionst isch von Festoo l ,  de r  ü be r  e i n en  

ve rste l l baren Wi n ke l a n sch lag ve rfügt . 

Dam it haben S i e  d i e  Mögl i c hke it ,  genau  

rechtwi n k l ige u n d  g le ich mäßige Ausspa­

ru ngen zu  fräsen .  

3·  Schablonenträger herstel len 

Sägen S ie m i t  der St ichsäge d i e  Langlöcher fü r 

d i e  Sch losssch rauben  genau aus ,  während S ie 

d i e  Aussparung fü r d i e  Schab lone nur grob 

aussägen .  Sägen Sie wieder ca. 3 mm bis an 

den B le i st iftriss heran .  

m 

Den Rest fräsen S ie m i t  der.Oberfräse und 

e i nem N utfräser heraus . Fü h ren S ie d ie  Fräse 

auf e iner  Sch iene und  legen Sie e i ne  d ü n ne P lat­

te u nter den Schab lonenträger, damit  S ie n icht 

in den Tisch fräsen .  

Wen n  d i e  be iden ku rzen Ausschn ittkanten sauber gefräst s i nd ,  d rehen S i e  d i e  P latte u m  go G rad u n d  fräsen auch d ie  

beiden Längskanten der  Aussparung nach . Dabe i  i st es n icht  so wicht ig, dass  s ie genau das Maß i m  Bau p lan e i n ha lten ,  

sondern achten S ie v i e l  mehr  auf Rechtw ink l igkeit und  Para l l e l ität der Aussparung. D ie Schab lonen lassen s i c h  später 

noch genau auf das Maß der Aussparung zusch ne iden .  

Damit  de r  Schab l onenträger späte r 

auch  genau  rechtwi n k l ig u n d  sp i e l fre i 

zwi schen den  be iden  Fü h ru ngshö lzern 

läuft,  m ü ssen S i e  be i  de r  Montage der 

Hö lzer  sehr sorgfa l t ig vo rgehen .  R ichten 

S ie  dazu den  Schab lonenträger ge nau  

aus  u n d  fix ieren  S i e  i h n  m it den  be i den  

Sch l osssch rauben ,  de r  U nter legsche i be 

u nd  der  F l üge l m utte r. j etzt können  S i e  

e i ne  der  Ha rtho l z l e i sten fest a n  den  Scha­

b lonenträger d rücken und m it e i n e r  -+ 

4· Führungshölzer anschrauben 

Sch lagen S ie den Vierkantschaft der Sch loss­

sch raube von i n nen in die 1 0  mm Boh ru ngen 

der Decke l p l atte e i n .  Ansch l ießend legen S ie 

den Schab lonenträger auf und  r ichten . . .  

. . .  i h n  an d e r  H i nterkante d e r  Kiste bünd ig u n d  

l i n ks und  rechts g le ichmäßig aus .  F ix ieren S ie 

dann  den Träger mit  den F lüge lmuttern und 

schrauben S ie d i e  Ho lz le i sten fest. 



Zwi nge festspa n n e n .  Sch rau ben S i e  an ­

sch l i eßend  d i e  Lei ste m it zwe i Spax­

sch ra u ben  (ca. 4,5 x 6o) fest - aber  u n ­

bed i ngt vorboh ren  u n d  versenke n !  S itzt 

d i e  Le iste pe rfekt ,  kön nen  S i e  auf  d i e  

g le iche We ise d i e  zwe ite Ha rtho l z l e i ste 

anschrauben .  Zu m Sch l u ss w i rd d i e  

ganze K iste umgedreht  u n d  d i e  vorde re 

sch ma l e  Decke l p l atte ebenfa l l s  m it je  

zwe i Schra uben  an  den  F ü h ru ngshö lzern 

befestigt .  

Wen n  S i e  d i e  Fräsvorri chtu ng  auch 

z um Herste l l e n  von offenen  Schwa l ben ­

schwanzz i n ken  e i n setzen möchte n ,  

so l l ten S i e  meh re re a u swech se l bare 

Ausre i ßhö lzer  anfe rt igen ,  d i e  S i e  späte r 

je nach Anwendung  sch n e l l  u n d  u n kom­

p l iz i e rt au swechse l n  kön n e n .  Ohne  d iese 

Hölzer wü rde  es auf  der Rückseite ,  der zu  

fräsenden  B rette r zu  mehr  oder  wen iger 

starkem Ausriss d u rch den Fräser kom­

men .  F ü r  den  sch ne l l e n  Wechse l  de r  Aus­

re i ßhö lzer em pfeh l e  ich  I h n en  sogenann ­

t e  E i n d re hmuffen (Ram pa® Muffe n )  m it 

e i nem M6er I n nengewi nde  i n  d i e  Befes­

t igu ngs l e i ste e i n zu boh re n .  M it zwe i M6 

Sen kkopfsch ra u ben  kan n dann  das Aus­

re i ßho lz s i cher  und sch n e l l  befest igt 

werden .  

SELBSTGE BAUTE VORR ICHTUNGEN  UND SCHABLON EN 

4· Führungshölzer anschrauben 

Kiste umd rehen und auch den  vorderen Deckel 

m i t  je zwei Spaxschra u be n  befestigen .  A l l e  

Sch rau be n  u n bed i ngt vorboh re n  u n d  versen ­

ken !  

5 ·  Ausreißholz montieren 

Für  d i e  E i nd re hmuffe ca. 1 00 mm vom Ende 

u n d  10  mm von der Kante der  M u lt i plex le iste 

ein 10 mm Loch bohre n .  Ansch l ießend d i e  

Muffe mög l ichst senkrecht i n s  Ho l z  e i n d rehen .  

Das  Ausre ißho lz m uss exakt d i e  g le iche Ho lz­

stärke haben,  wie d i e  F rontp latte. Nach dem 

Festsch rau be n  müssen be ide  Tei l e  e i n e  g latte 

F l äche ergebe n .  

Auch d i e  Querstrebe e infach m i t  Sch rauben 

zwischen den Seitenwänden befest igen .  So 

lässt s ich die Vorrichtu ng später e infach auf 

e iner Tischfläche m i t  Zwi ngen fixieren .  

Danach w i rd d i e  Le i ste e infach m i t  zwei S pax­

sch ra u be n  von i n ne n  u nter d i e  Deckel p latte 

gesch ra u bt .  B i tte ke inen lei m  angeben ,  dann  

kön ne n  S ie  später d i e  Leiste fal l s  nötig auch 

ma l  auswechse l n .  

1 ]1 
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Damit  das We rkstück späte r a n  de r  Vor­

r ichtu ng  genau  posit i on i e rt u n d  befes­

t igt werden  kan n ,  w i rd ein Ansch l agbrett 

aus  M u lt i p l ex hergeste l l t .  Es kan n  in zwe i 

Lang löchern genau  auf d ie Werkstück­

größe e i ngeste l l t u n d  ü be r  zwe i Sch l oss­

sch ra u ben  an  der Vorrichtu ng  befest igt 

werden .  E i n e  Sch ne l l k l emme  fix iert das  

Werkstück am Ansch lag. 

6. Anschlagbrett herstel len 

Die d re i  1 00 m m  langen  u n d  8 m m  breiten 

Sch l i tze werden  am  besten mit der Oberfräse 

u n d  e i ne r  Ansch lagsch iene gefräst . Achten 

Sie u n bed i ngt auf rechtw i nk l ige und paral l e le  

Sch l itze. Zu r  Not . . .  

Material l iste 
Pos .  Anz.  Bezeich n u ng M aße i n  m m  M aterial  

1 1 Frontp l atte 450 X 2 38  B i rke -M u lt i p l ex  1 8  m m  

2 1 Decke l p l atte 450 X 1 42 B i rke- M u lt i p l ex 1 8  m m  

3 2 Se i tente i l e  220  X 1 42 B i rke- M u lt i p lex  1 8  m m  

4 1 vo rde re r  Decke l  450 X 95  B i rke-M u lt i p l ex 1 8  m m  

5 1 Que rstre be 4 14 X 95 B i rke-M u lt i p l ex 1 8  m m  

6 1 Ansch  Iagb rett 450 X 1 50 B i rke-M u lt i p l ex 1 8  m m  

7 1 Befest igu n gs l e i ste 41 4 X 40 B i rke -M u lt i p l ex 1 8  m m  

8 1 Schab l o n e nt räge r 41 0 X 300 B i rke -M u lt i p l ex 9 m m  

9 1 0  Schab l o ne  2 5 0  X 1 00 B i rke -M u lt i p l ex 9 m m  

1 0  2 Fü h ru n gs hö l ze r  300 X 40  H a rtho lz ( B uche )  20  m m  

1 1  1 Aus re i ßho l z  2 5 0  X 40 (z . B .  K iefe r) 1 8  m m  

Schrauben + M uttern : 2 Sch losssch ra u be n  M 8  x s o  m it S c he i be + F l ü ge l m utter, 

2 Sch l osssch ra u be n  M 1 0  x 40 m it S che i be + F l ü ge l m utter, 2 E i n d re h m uttern M 6 ,  

2 Sen kkopfsc h ra u ben  M 6 

Sonstiges: Dom i n os® 5 x 30 ,  Ho l z l e i m ,  S paxsc h ra u b e n ,  2 Stk .  H o rizonta i - Sch n e l l k l em -

m e n  Aus l ad u n g  ca .  45 mm,  ( e rhä l t l i c h  be i  www.sauters hop . de )  

1 72 

. . .  können  S ie d i e  Sch l itze auch auf 1 o m m  

Breite vergrößern .  Schrauben S ie e i ne  Schne l l ­

k l emme genau i n  der M itte an (fü r d i e  Sch l i tze) 

u nd  d i e  andere im oberen Bere ich (fü r die Werk­

stücke mit Zapfen ) .  



SE LBSTG E BA UTE VORR ICHTUNGEN U N D  SCHABLONEN 

Zeichnungen - Materialliste 
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Maße Frontp latte :  Boh ru ngen QJ 8 mm 

225 

Maße Decke l p l atte :  Boh ru ngen QJ 10 mm 
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Maße Schab lonenträge r: 
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Wichtig! 

Achten S i e  da rauf, d ass d i e  Boh ru ngen i n  

d e r  Frontp l atte (b i s  auf  d i e  angegebene 

2oer Boh rung) a l l e  e i nen  D u rch messer von 

8 mm haben .  D ie  be iden  Boh ru ngen in de r  

Decke l p l atte betragen h i n gegen 1 0  m m !  

Maße Ansch lagbrett: 
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Bau und Einsatz der einzelnen Einlegeschablonen 

Die me i sten Schab l onen  we rden  ü be r  

e i n e  1 7  m m  Kop ie rh ü l se m it de r Ober­

fräse "abgefa h re n " .  U m  den  Sch l itz i n s  

We rkstück zu  fräse n ,  benötige n S i e  e i n e  

Schab lone  m it e i n e r  1 7  m m  N ut ,  d i e  s i c h  

genau  i n  der  M itte befi n d e n  m u ss .  So l l 

ansch l i eßend de r  passende  Zapfen  he r­

geste l l t we rden ,  o h n e  den  Schab lonen ­

träge r zu ve rsch i eben ,  benöt igen S i e  e i ne  

zwe ite Schab lone ,  be i  de r  s i ch  d i e  1 7  mm 

bre ite N ut n icht m e h r  i n  de r  M itte ,  son­

de rn u m  exakt 10  mm (be i  10  mm Zapfen ­

d icke) n a c h  a u ßen  ve rsetzt befi ndet .  D i e  

Länge der  N ut i st fü r d i e  Präz i s i on  de r  

Ve rb i nd u n g  u nwicht ig ,  so l lte aber  so ca.  

1 30 m m  betragen ,  d a m it man  auch bre i ­

te re Hö lzer b i s  max .  1 20 mm bearbeiten 

kan n .  Fräsen S i e  d i e  N ut am  besten auf  

e i n em Fräst isch i n  den  S i e  e i n e n  1 0  mm 

Nu tfräser e i n spa n n e n .  Ste l l e n  S i e  d i e  

Fräse rhöhe aufs  m m  e i n ,  so da s s  S i e  

nach  dem e rsten Fräsd u rchgang d u rch  

U m d rehen  der  9 m m  d icken Schab lone  

aus  M u lt i p l ex e i n e  d u rchgängige N ut 

bzw. e i nen  Sch l itz erha l te n .  Verste l l e n  S i e  

den  Fräsansch l ag n icht ,  sondern fix ieren  

S ie  e i n  Brett, das  genau so d ick  ist , w i e  

der  Du rchmesser des  N utfräsers m it 

Zwi ngen  am Ansch l ag. So erha lten S i e  

den  nötigen 1 0  mm Versatz. 

Schlitz- u nd Zapfenschablonen herstel len 

Fräsen S ie m i t  e i nem 1 0  m m  N utfräser genau 

m i tt ig e i nen  1 30 mm langen Sch l itz, i n  der d i e  

Kop ierhü lse "sp ie lfre i "  h i n - u nd  her läuft. 

/ 

. . .  an br ingen ! )  u nd  danach auch von der Rück­

se i te bearbeite n .  Achten S ie  darauf gegen d ie 

Laufr ichtung des Fräsers z u  arbeiten .  

Fräsen S i e  d i e  N u t  i n  v ier Etappen heraus, 

bei der  S ie  zunächst d i e  Schablone e i nfach um 

1 80 G rad drehen (Rücksch lags icheru ngen . . .  

Für  d i e  Zapfenschab lone fert igen S i e  s ich e i n  

M assivholzbrett an ,  dass genau i n  d e n  1 0  mm 

Sch l itz i h res N utfräsers passt. 

D ieses Brett spannen  Sie ansch l ießend an den Danach erweitern Sie den Sch l itz (wie im Foto 

Fräsansch lag u nd  fräsen in die Zapfenschab lone zu sehen ! )  von 1 o mm genau auf 17 mm, so 

zunächst nur e inen 1 o mm Sch l itz. dass die Kopierh ü lse sp ie lfrei h i n - und her läuft. 
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Sch l itzschab lone 

Zapfenschab lone 

Be i  der  He rste l l u ng der  Schab lonen  

m ü ssen S ie  sehr  genau  und  sorgfä lt ig 

vo rgehen ,  sonst passen d ie Ho l zte i l e  

späte r n icht pe rfekt zusam men .  Dieses 

Präz i s ionsprob l em kön nen  S i e  jedoch 

sehr  l e i cht l ösen i n  dem S i e  i n  d ie Kanten 

der  Schab lonen  k l e i ne  3 x 20 mm Span­

p l attenschrau  ben e i n d rehen .  Diese 

Schra u ben d i enen  dann a ls  Fe i n e i n ste l ­

l u ng, u m  d i e  Schab lone  i n  der  Ausspa­

ru ng des Schab lonenträgers genau  zu 

j u st iere n .  Led ig l i ch  d i e  17  mm Fü h ru ngs­

nut  muss genau  passend zu i h re r  17 m m  

Kop ie rh ü l se gefräst werden .  A u s  d iesem 

G rund  rate ich i h n en  auch g le ich e in -+ 

60 

60 

l!") 
..-
l!") 

Bei der Sch l itzschab lone m uss der  F üh ru ngs­

sch l itz genau m i tt ig und para l l e l  zur Schab­

lonen kante ver laufen .  Wen n  i h nen  das n i cht 

ge l u ngen ist, sägen S ie d i e  Schab lone e i nfach 

k le iner  und d rehen S ie an den Längskanten je 

zwei und an den St irn kanten je eine Sch rau be 

e i n .  

1 30 60 

1 30 60 

Bei der Zapfenschab lone haben S ie m i t  den 

Schrauben d i e  Mögl ich keit , d i e  Zapfenstärke 

zehnte lm i l l i metergenau auf den gefrästen 

Sch l itz e i nzuste l l e n .  Sie kön nen sogar d ie  

Para l l e l ität des Sch l itzes zum Grundgerät ganz 

p räzise e i nste l l e n .  



paar Schab lonen  m e h r  zu fräsen ,  wen n  

S i e  d e n  Fräst isch schon ma l  passend e i n ­

geste l l t haben .  Den n  d iese Schab lonen  

bzw. deren  N uten kön nen  späte r a u ch 

a l s  M u ster z um Herste l l e n  andere r  Scha­

b lonen benu tzt werden  (s .  z .B .  Se ite 1 87) 

Jetzt kön nen S ie d i e  Schablone ganz e i nfach 

ü ber die Schrauben im Schablonenträger zeh n ­

telm i l l i metergenau i n  a l l e  R ichtungen  p räzise 

e i nste l l e n .  Diese Fe i ne i n ste l l u ng m itte l s  

Schrauben  können S ie bei jeder h i e r  vorgeste l l ­

t e n  Schablone e i nsetzen .  Damit s i n d  S i e  dann  

i n  der Lage, j ede  Verbi n d u ng präzise und  pass­

genau ion und Passgenau igkeit genau e i nzu­

ste l l en .  

Zuerst immer das Gerät auf Holz­
breite und -stärke einstellen 

Bevor Sie mit der ersten Fräsung beginnen,  
sol lten Sie s ich auf die Schablonen und den 
Schablonenträger genau die Mitte ( l inks 
und rechts von der Aussparung) markie­
ren. Denn die meisten Hölzer werden spä­
ter nach dieser Mittenmarkierung ausge­
richtet und befestigt. Gehen Sie dabei sehr 
sorgfältig vor und benutzen Sie nicht nur 
einen Qualitätswinkel ,  sondern auch einen 
spitzen Bleistift. Mit der eingelegten Scha­
blone übertragen Sie sich die Mittell inie 
auch auf die Frontplatte . Denn auch diese 
Linie wird später zum Einstellen des An­
schlagbretts benutzt. Achten Sie auf feine ,  
" spitze" Bleistiftl inien!  

SELBSTG EBAUTE VORR ICHTUNGEN  U N D  SCHABLON EN 

Schablonen mit eingebauter Feineinste l lung 

II 
Zeich nen S ie s ich zuerst e i ne  präzise M ittel l i n i e  

auf d ie  Frontp latte . 

Spannen  S ie das Werkstück e i n  und  r ichten 

S ie den Schablonenträger . . 

Danach r ichten S ie den Ansch lag zur  M itte l l i n ie 

auf d i e  ha l be Ho lzbre i te aus .  

. . .  so aus ,  dass das Ho lz genau i n  der M itte der 

Aussparu ng l i egt. 
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Zapfen fräsen 

Zuerst wird der ro mm dicke Zapfen an die 
Holzenden gefräst. In  diesem Fall  handelt 
es sich um 6o mm breite und 30 m m  dicke 
Holzleisten. Wenn der Zapfen nur 8 m m  
dick werden soll ,  müssen S i e  nur anstelle 
des r oer Nutfräsers einen mit 12 mm 
Durchmesser einspannen. Für einen 6er 
Zapfen einen 14er Fräser. 

f 
ll 

r 
M it e inem 1 0  mm  N utfräser und  der Oberfräse 

(zwangsgefü h rt d u rch d i e  1 7er H ü lse) , fräsen 

Sie zunächst n u r  d i e  e ine Seite des Zapfens .  

Am 1 o mm  d i cken Zapfen so l l l i n ks und  rechts 

an den Schmal kanten noch ca. 5 mm weggefräst 

bzw. "abgesetzt" werden .  

legen S ie d i e  Zapfenschablone fü r 10  m m  d i cke 

Zapfen in den Schab lonenträger e i n .  Sch ieben 

S ie das Werkstück am Ansch l ag vorbe i  . . .  

Drehen S i e  ansch l i eßend d i e  Schablone u m  

1 80 G rad,  damit  S ie auch d i e  andere Seite des 

Zapfens fräsen können .  

Dazu l egt man e infach e i n  entsprechend ge­

kü rztes Schablonenb rettehen e i n ,  an dem man 

wieder m i t  der Kop ierhü lse ent langfährt .  

. . .  nach  oben ,  b is es  d i ch t  an der Schablone 

an l iegt und arret ieren S ie. es m i t  der oberen 

Sch ne l l k l emme .  

Gefräst w i rd i mmer m i t  der Laufr ichtung des 

Fräsers, we i l  dad u rch ein seh r  sau beres Fräs­

b i l d ,  fast ohne jegl ichen Spanausriss, entsteht . 

Das Schab lonenbrettehen e i nma l l i n ks und  ein­

ma l  rechts i n  der Aussparung angelegt, erzeugt 

den nötigen 5 m m  abgesetzten Zapfen .  



Schlitz fräsen 

Die Schl itzenden sind aufgrund des Fräser 
immer rund,  ähnlich wie bei einer Lang­
lochbohrmaschine. Deshalb muss entwe­
der der Zapfen an den Kanten gerundet 
bzw. abgeschrägt werden oder er wird ein­

fach etwas weiter "abgesetzt" (vgl . Bi ld 7 
vorige Seite) und bekommt ein wenig 
" Spiel" im Schlitz. 

Legen Sie dann e i nes der Werkstücke auf den 

Anschlag und schieben S ie i h n  b is knapp u nter 

die führungshölzer. 

Damit der Schl itz immer d ie  g le iche Länge hat, 

benutzen S ie e i nfach zwe i d ü n ne, passend 

abgesägte Holzplatten a ls Anschlag. D ie . . .  

SELBSTG EBAUTE VORR ICHTUNGEN UND SCHABLONEN 

De r  Zapfen  w i rd ohne  Ausre i ßholz gefräst. Beim 

Sch l i tzfräsen m uss er aber u n bed i ngt vorher an ­

gesch raubt werden . 

Als nächstes mark ieren  S i e  s ich auf d i e  Schma l ­

seite des Werkstücks d i e  ha lbe Holzbre i te des  

Zapfenteils {in unserem fal l 6o ; 2 = 30 mm) 

. . .  P l atten können  e infach lose gegen d i e  

Fü h ru ngshölzer gelegt werden .  Das  garant iert 

i mmer  perfekte, g le ich lange Sch l itze . 

Danach w i rd d ie  Sch l itzschab lone e i ngelegt und 

das  Ansch l agbrett von hochkant (fü r Zapfen) 

auf q uer (fü r Sch l itze) um  mont iert .  

D iese Mark ierung müssen S ie jetzt nur noch 

genau auf die M itte l l i n ie der Sch l itzschablone 

ausrichten {.ähnlich wie e.in FaiJenkreuz)_ 

Zum Sch l uss wird der Zapfen an den Kanten 

mit e i nem Stechbeitel abgesch rägt und in den 

Sch l itz e i ngesteckt. 
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Loser Zapfen, DOMI NOS® und 
Nutzapfen fräsen 

Am einfachsten stel len Sie mit der Kiste 
eine Verbindung mit einem losen Zapfen 
her. Dazu benötigen Sie nur die Schlitz­
schablone und eine der Schlitzgröße ent­
sprechende Holzleiste,  die später einfach 
- wie ein Dübel - als Verbindung zwischen 
die beiden Holzteile eingesteckt wird. Die 
Kanten der Holzleiste runden Sie mit ei­
nem passenden Viertelstabfräser ab .  Als 
fertige Alternative zum losen Zapfen bie­
ten sich auch DOMINOS® an.  Die Vorge­
hensweise beim Fräsen der Schlitze ist  
genau gleich.  Ein Nutzapfen wird im 
Grunde genauso hergestellt,  wie  e ine  nor­
male Schlitz- und Zapfenverbindung, al­
lerdings mit einem Unterschied : der 
Zapfen wird im oberen Bereich etwas aus­
geklinkt bzw. verkürzt. Der Schli tz im Ge­
genstück wird dann der Ausklinkung ent­
sprechend angepasst. Diese Verbindung 
wird vor allem im Gestellbau z . B .  bei  
Tischfuß und Zarge eingesetzt. 

Gratzapfen fräsen 

Diese unkonventionelle Verbindung hält 
aufgrund des Schwalbenschwanzfürmi­
gen Zapfens ,  den man einfach in die ent­
sprechende Nut schieben muss ,  sogar 
ohne Leim und ohne den E insatz von 
Zwingen.  Der Trick ist allerdings die Pass­
genauigkeit der Verbindung so zu gestal­
ten ,  dass beide Holzteile absolut spielfrei 

(nicht zu fest oder zu locker) zusammen­
passen. Daher ist  es besonders wichtig, 
zuerst die Gratnut herzustellen und da­
nach erst die dazu passende Gratfeder bzw. 

Werkstück hochkant e inspannen u nd  zuerst 

e i nen  Sch l itz in d i e  St i r nkanten fräsen .  lassen 

Sie noch am Ende je ca. 5 mm Mater ia l stehen .  

\ - .  
Zunächst e i nen  normalen Zapfen anfräsen .  

Dann d i e  Frästiefe u m  6 m m  verri ngern u nd  

den  Zapfen mit  e i n e r  Ausk l i n ku ng versehen .  

Dazu werden e infach zwei passende . . .  

a 
Spannen S ie zuerst den Fu ßsto l l en  i n  d i e  Vor­

richtung und  fräsen Sie m it h i lfe der Sch l itz­

schab lone eine G ratn ut ,  die ca. 3-5 mm kürzer 

ist a l s  d i e  Zargen breite . 

-. 

EI 
Dann fräsen S ie den g le ichen Sch l itz i n  das 

Gegenstück. Danach müssen S ie nur noch 

den losen Zapfen  a ls  Verb i ndung e instecken .  

� 0" , ><;:"' � 
. . .  Brettehen a l s  Begrenzung e i ngelegt und  m i t  

der Kop ierhü lse abgefahren .  Zum Sch l uss w i rd 

der Zapfen z. B. bei e i nem Tischgeste l l  noch um  

45° abgesch rägt . 

EI 
Danach spannen S ie d i e  Zargen hochkant i n  d ie  

Vorrichtu ng u nd  versch ieben den Schab lonen­

träger so, dass S ie an der vorderen Kante e inen 

e i n seit igen G rat anfräsen .  



Gratzapfen.  Die besten Ergebnisse erzie­
len Sie mit einem Grat- und Zinkenfräser 
mit ro0 Schräge und einer Nutzlänge von 
r 6  mm (z . B .  Festool Best. Nr. : 49 r r 64) . 
Mit diesem Fräser können Sie in einem 
Arbeitsgang die Gratnut in die Stollen 
(z.B.  Tischfuß) einfräsen und anschlie­
ßend an die Zargen in zwei Arbeitsschrit­
ten den Gratzapfen anfräsen.  

Dübel bohren 

Selbst mit einer Bohrhilfe sind senkrechte 
Dübellöcher nur schwer herzustellen.  Die 
Oberfräse ist aber aufgrund des Tauch­

prinzips allen Hilfsmitteln und Bohrma­
schinen an Präzision haushoch überlegen 
und der beste mobile Bohrständer, den es 

gibt.  Die Fräse benötigt lediglich eine Po­
sitionierungshilfe am Werkstück und die­
se Funktion übernimmt unsere " Zauber­
kiste" samt einer einfachen Schablone. 
Dabei spielt es keine Rolle ,  ob Sie eine go 
Grad Eckverbindung oder  e ine  T-Verbin­
dung herstellen möchten,  j a  sogar Geh­

rungen können mittels schrägstellbarem 
Anschlag mit Dübeln verbunden werden.  
Wenn Sie die Schablone mit r7  m m  Aus­
kerbungen versehen (s .  Zeichnung) , muss 
die Fräse nur noch von einer Auskerbung 
in die nächste geschoben werden.  Sie kön­
nen aber auch eine Schablone mit r7  mm 
Bohrungen benutzen.  

SELBSTG E BAUTE VORR ICHTUNGEN U N D  SCHABLONEN 

Danach wird d i e  Zarge gedreh t  u nd  a u c h  d i e  a n ­

dere Kante angefräst . Testen S i e ,  ob  G ratfeder 

und Nut passen .  S i tzt d i e  Feder  zu  stramm m uss 

der Schab lonent räger . . .  

Das  Spanne lement ( Festool Best .N r. :  488030) 

w i rd e infach in der  20 m m  Bohrung befestigt 

u nd  hä l t  das Werkstück auch be i größerem 

Druck von oben sicher fest. Die Schne l l spanner  

a l l e i n e  reichen be im Dübe l n  n icht aus !  

Danach d i e  Werkstückmitte genau auf das 

Gegenstück ü be rt ragen .  

. . .  etwas nach h i nten verschoben werden .  Zum 

Sch l uss den  Zapfen  an e iner  Schma l kante noch 

ein wen ig  "absetzen " ,  dami t  er etwas ü ber d i e  

G ratn ut geschoben werden kan n  

Das Werkstück genau m ittig u nter der Schab­

lone fixieren und die Kop ierhü lse e infach in die 

17 mm Auskerbung sch ieben .  Danach die Fräse 

samt Dübe l bohre r  (spez ie l l  fü r hochtou rige 

Oberfräsen i l  nach u nten d rücken .  

Ansch lag u m bauen u nd  Werkstück von  der  

Seite e i n sch iebe n .  
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Dübe l  bohren 

M ittenmarkieru ngen von  Werkstück u nd  Scha­

b lone genau ausrichten und Werkstück m i t  

Sch ne l l spanner fix ieren .  

.. 

.! -� .l l .l j l l l ll  L 
Das Ergebn i s  ist abso lu t  perfekt u nd  d i ese Eck­

verbi ndung mit Dübe l n  ist n icht nur äußerst 

stab i l ,  sondern kan n  sich beim Ver le imen auch 

n icht versch ieben .  

Rasterschab lonen herste l l en  

• 

Die Dübelschablone und auch die Zinken­
und Schwalbenschwanzschablonen besit­
zen Aussparungen oder Ausklinkungen, 
die in einem bestimmten Raster angeord­
net sind. Diese festen Abstände müssen 
vor al len Dingen bei den beiden Schablo­
nen für die offenen Zinken immer gleich 
sein und dürfen nicht mal geringfügig 
voneinander abweichen. Diese Präzision 
kann man nicht durch einfaches Anzeich­
nen erreichen, sondern benötigt einen 
speziellen, selbstgebauten Anschlag mit  
e inem Anschlagstift. Dabei  übernimmt 

Zum Sch l uss stecken S ie d ie Dübe l  e i n  und ü ber­

prüfe n  die Passgenau igkeit der Verb i n dung .  

Dübe lschab lone 

� 
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... 
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Bei m  Dübe ln  von Gehru ngen wird zunächst der 

Ansch l ag sch räg geste l l t .  Dann wird das Werk­

stück mit dem Sch ne l l spanner fixiert und e i n  

b is zwei Dübe l löcher gebohrt .  
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Sch rauben  S ie zuerst e i ne  

4 x 3 5  mm Spanplattenschraube 

m i t  Schaft ca. 1 00 mm vom 

Leistenende e i n .  U n bed i ngt mit 

Boh rständer vorbohre n !  



der Stift zwei Funktionen : zum einen kann 
man ein Brett dagegen stoßen (Bild 5 )  
und zum anderen kann man den Säge­
schnitt auf den Stift aufstecken (Bi ld 6) 
und so beliebig viele Sägeschnitte mit dem 
gleichen Abstand (Raster) zueinander sä­
gen .  Das gel ingt aber nur, wenn Säge­
schnittbreite und Stiftdurchmesser hun­
dertprozentig übereinstimmen.  Nur wie 
finde ich einen Stift, der genau zu meinem 
Sägeblatt passt? Dazu sollten Sie zunächst 
mal in ein dünnes Multiplexbrettehen mit 
Ihrem Sägeblatt hochkant einen Schnitt 
machen. Dann nehmen Sie eine 4 m m  di­
cke Spaxschraube mit Schaft und testen,  
ob der Schaft ohne Gewinde genau in den 
Sägeschnitt passt.  I s t  der Schaft zu dünn, 
nehmen Sie einfach eine 4,5 mm dicke 
Schraube. Ist der Schaft nur geringfllgig 
dicker, können Sie die Schraube benut­
zen. Sie müssen aber, nachdem die 
Schraube eingedreht und der Kopf abge­
sägt wurde, den Schaft so mit einer Flach­
feile nacharbeiten,  bis der Sägeschnitt ab­
solut spielfrei aufgesteckt werden kann .  
Das  hört s ich  alles komplizierter an als es 
ist, aber wenn Stift und Sägeblatt einmal 
aufeinander abgestimmt sind,  können Sie 
jedes beliebige gerade oder schräge Raster 
mit einer Kreissäge einschneiden. Der 
Aufwand lohnt sich in  j edem Fall !  

SELBSTG EBAUTE VORR ICHTUNGEN  U N D  SCHABLON EN 

Den g latten Schaftha ls  lassen S ie komp l ett vor­

stehen u nd  sägen n u r  den Kopf der Schraube 

mit e i ner  E isensäge ab .  

Machen S ie s ich 15  m m  vom Schab lonenende e i ne  

Markieru ng u nd  j ust ieren S ie Ansch l ag und  Säge­

b latt genau nach d i eser Mark ierung. Sägbelatt­

höhe auf 35  mm e i nstel l en  und Schablone hoch­

kant e i nsägen .  

Ansch l ag n i c h t  verste l l e n  u nd  vom ersten Sch n itt 

aus e i nen weiteren sägen ,  deren  äußere Sch n itt­

kanten genau 17 mm entfernt s i nd  (un bed i ngt 

m i t  Messsch ieber prüfen ! )  

Schrauben S ie dann  den Ho lzanschlag m i t  zwei 

Spaxschrauben an dem Wi n ke lansch lag i h rer 

Tischkre issäge fest. 

Schablone m it Sägeschn itt genau auf den An­

sch l agst ift stecken und  Ansch lag so verste l l e n ,  

dass i m  Abstand von  29 mm e i n  zweiter Sch n itt 

entsteht .  Nach d i esem Raster a l l e  weiteren 

Schn itte sägen .  

Dan n  w i e  a u f  B i l d  6 a l l e  weiteren Sch n itte i m  

Raster von 2 9  m m  vornehmen .  S o  ergi bt s ich e i n  

Zwischen raum m i t  dem Maß von  1 7  mm und  e ine  

"Zu nge" m i t  1 2  m m .  
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Rasterschablonen herste l l en  

Sägeblatt a u f  1 0° Sch räge e i nste l l e n  (passend z um  

Z inkenfräser) und  b e i  24 m m  vom Schab lonenende 

begi nnend je e i nen Sch rägschn itt vornehmen .  

E s  wird immer der  zu letzt gesägte Sch rägsc hn itt 

auf den Ansch lagstift gesteckt. Bei so v ie len Säge­

schn i tten ver l i e rt man schne l l  den Überb l ick ­

also aufpassen !  

legen S ie d i e  beiden Schab lonen zusammen und  

überprüfen S i e ,  ob beide den g le ichen Abstand von 

einem Zwischenraum zum nächsten aufWeise n .  

Diesen Sch rägschn itt auf den Ansch l agstift stecken 

und den Abstand von Außen kante Stift zum Säge­

b latt genau auf 29 mm e i nste l l e n .  

Wen n  S ie a l les r icht ig gemacht haben ,  erha lten 

S i e  absolut g le ichmäßige Sch n ittabstände, d ie 

genau  der u nten stehenden Zeich n u ng entspre­

chen. Danach müssen S ie . . .  

F ix iere n  S ie d i e  Schab lone m it zwei Spaxschrau­

ben m i t  e i nem Versatz von 3 5  m m  und  fräsen S ie 

m i t  e i nem Bünd igfräser e i ne  genaue 1 : 1  Kop ie 

(m i t  St ichsäge vorarbeite n ! ) .  

Wen n  S i e  v o n  d e r  e i n e n  Seite a l l e  Sch rägschn itte 

er led igt haben ,  d rehen Sie die Schablone um 1 80° 

und  sägen auch von der anderen Seite. 

. . .  nur noch jewe i l s  zwei Sch rägsch n itte m i t  e iner  

B le i st ift l i n i e  verb inden und  ent lang der L in i e  m i t  

e i ne r  Dekup ier- oder  St ichsäge den Zwischen­

raum aussägen .  

D ie  Schwa l benschab lone w i rd m i t  e i nem Versatz 

von n u r  30 mm aufgeschraubt und  d i e  Kontur  

ebenfa l l s  m it e i nem Bünd igfräse r auf das daru n­

ter l i egende Brett ü be rt ragen .  



Schwalbenschablone 
(m it 17  mm H ü lse und Festool  Zi n kenfräser 
N r. 491 1 64 ) 

Z inkenschablone 
(m it 17  mm H ü lse und  hande l s ­
üb l ichem 1 2  mm N utfräser) 

Schwal benschwänze fräsen 

Fräsen Sie immer zuerst die Schwalben­
schwänze, denn Sie benötigen ein fertiges 
Schwalbenschwanzbrett, um die Festig­
keit der Verbindung testen zu können. Die 
Festigkeit wird nämlich einzig und allein 
über die Zinkenschablone eingestellt. Da 
die Zinken und Schwalben in einem fes­
ten ,  nicht variablen Rasterabstand von 2 9  
mm angeordnet s i n d ,  müssen Sie noch 
darauf achten,  dass die Brettbreite genau 
darauf abgestimmt wurde. Das bedeutet, 

SE LBSTGE BAUTE VORR ICHTUNGEN  U N D  SCHABlON EN 
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Ste l l en  Sie dann  den Fräser etwas tiefer als d ie 

B leistiftmarkierung ein , damit d ie Schwa lben  

später etwas ü berstehen .  
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m i t  d e n  Schablonen können Brettbreiten 
von 29  mm bis 203 mm (7 x 2 9  mm) im 
Abstand von j e  29  mm bearbeitet werden .  
J e  nachdem wie groß d e r  Anfangs- und 
Endzinken gewählt wird, können Sie hier  
aber  noch geringfügig variieren. Verges­
sen Sie aber  be im Fräsen nicht  das Aus­
reißholz in die Vorrichtung zu schrau­
ben. 

Zinken fräsen 

Da die Zinkenschablone über die Festig­
keit entscheidet, empfehle ich Ihnen zu­

nächst eine Probefräsung an einem Rest­
holzbrett gleicher Breite und Stärke. 
Entfernen Sie also den Zinkenfräser und 
spannen Sie anschließend einen 1 2  mm 
Spiralnutfräser ein,  dieser Durchmesser 
passt hervorragend zur 17er Kopierhülse .  
Sie können auch einen roer Fräser neh­
men, müssen dann aber die Kopierhülse 
gegen eine 1 3 , 8er tauschen. Spannen Sie 
danach das Brett unter die Schablone und 
fräsen Sie die Zinken heraus .  Lösen Sie 
das Brett und testen Sie ,  ob es in die 
Schwalbenschwänze passt.  Sind die Zin­
ken zu groß,  müssen Sie nur den Schablo­
nenträger ein wenig nach hinten schieben 
und das gleiche Brett noch etwas nachfrä­

sen.  Haben Sie einmal die richtige Posi­
tion gefunden, machen Sie sich auf der 
Vorrichtung eine Markierung. 

. 

11 
Achten S ie vor a l l en  D i ngen darauf, dass d i e  

Anfangs- und  Endausk l i n kung  vo r  dem ersten 

u nd  h i nter dem letzten Schwa l benschwanz genau 

g le i ch  s i nd .  Dann können  . . .  

Auch das Z i n kenbrett so l l t e  genau u nter der  

Schab lone vermi ttelt u nd  m it Schne l l spanner 

u n d  M FT-Span ne lement fix iert werden .  

D ie Passgenau igkeit der Verb i ndung w i rd ü ber  

den Schablonenträger e i ngeste l lt .  Wen n  es zu  

"stramm"  i s t ,  w i rd er e i nfach etwas nach h i nten 

in Pfe i l r i chtung verschobe n .  

D 
. . .  d i e  Bretter später auch ohne Prob leme mal von 

rechts nach l i n ks vertauscht werden ,  ohne dass e in  

Absatz zwischen Z i n ken - und Schwa lbenschwanz­

brett entsteht .  

l n  wen iger a ls  10  M i n uten kön nen S ie mit  der 

Zauberkiste e i nen  komp letten Sch ubkasten b is 

203 mm Höhe m i t  passgenauen offenen Z i nken 

versehen .  



Schwal benverb inder  

Dieses Verbindungselement aus Kunst­
stoff ist  von der deutschen Fa .  Hoffmann 
GmbH aus Bruchsal entwickelt worden 
und wird im Handel a ls  so  genannte 
" H offmann Schwalbe" in verschiedenen 
Größen und Längen angeboten .  Der Her­
stel ler vertreibt dazu auch die  passenden 
Fräsgeräte , die aber für den normalen 
Hobbyanwender in der Regel zu teuer 
s ind.  

Die Doppelkei lform des Verbinders 
bietet aber im M öbelbau zahlreiche Vor­
tei le ,  so dass ich die Zauberkiste um eine 
einfache Schablone und einen Zusatz­
anschlag für die Verbindung von Geh­
rungen erweitert habe.  So  können auch 
Sie l iebe Leser mit  sehr geringem Kos­
tenaufWand in den Genuss dieser inno­
vativen Verbindung kommen.  Alles was 

Sie dazu zusätzlich noch benötigen ,  i s t  
der  zum Verbinder passende Fräser  und 
d ie  Kunststoff-Schwalben.  

Da es v ier  verschiedene Größen dieser  
"Schwalben" (W- r b is  W-4)  gibt  und für 
jede Größe auch ein passender Fräser 
angeschafft werden muss,  sol l ten Sie  am 
Anfang zunächst nur die  Verbinder der 
Größe W-2 einsetzen .  Diese Schwalben­
größe ist  ideal  fü r kleine bis  mittlere 
Holzquerschnitte, wie s ie  am häufigsten 
im Möbelbau eingesetzt werden.  Mit  der 
hier gezeigten Schablone können Sie  
aber auch problemlos die anderen Grö­
ßen und Längen einfräsen.  Bei  Verbin­
dern , die länger als  2 1  mm s ind ,  müssen 
Sie lediglich die Schl itztiefe der Füh­
rungsnuten von 31  mm auf etwa s o  m m  
erhöhen . D i e  maximal e infräsbare Ver­
binderlänge beträgt etwa 32 m m .  Das 
dürfte für die meisten Anwendungen im 
Möbelbau aber völl ig ausreichen.  

SElBSTG E BAUTE VORR ICHTUNGEN U N D  SCHABlON EN 

"Schwalbe" und passender Fräser 

Fü r  d i e  Verb indergröße W 2 g ibt es bei dem Fräser­

herste l l e r  Titman (www.titman .de) den passenden 

G rat- bzw. Z i nkenfräser (Best .  N r. DC8-6 ca. 45 

Eu ro) . Da die Z i n kenform sehr klein und der Fräser 

komp l ett aus teurem Vol l hartmeta l l  gefertigt ist, 

w i rd d i eser Fräser aussch l ieß l i ch mit 6 mm Schaft 

angebote n .  S ie  benötigen a lso auch e i ne  Ger 

Spannzange oder zur Not m i ndestens  e i ne  Redu ­

z ierh ü l se von  8 auf  6 m m  Schaft. Obwoh l  ich sonst 

ein Gegner d i eser H ü lsen b i n ,  d ü rften in d iesem 

spez ie l l en  Fa l l aufgrund der extrem k le inen 

Fräsung kei ne Prob leme m i t  der Spannfestigkeit 

auftreten .  

Schablone herstel len 

Zeichnen Sie s i ch  dann a l l e  Sch l itze zuerst mit  

B le istift auf den Schab lonenroh l i ng und sägen 

Sie die Sch l itze "grob" mit der Stichsäge aus. 

B le iben Sie wieder etwa 2-3 mm vom Strich weg. 

Zu r  Herste l l u ng der Führungssch l itze fert igen 

S ie s ich zuerst eine Schablone an, die i n  etwa 

so auss ieht wie d i e  Zapfenschablone von Seite 

74· Zum Sch l uss sägen Sie auf der Tisch kre is­

säge den rechten Rand b is 32 mm und  das 

vordere Ende b is 30 mm zum 17 mm Sch l itz 

( Kop ierhü lsengröße) ab .  

Pos i t ion ieren S ie ansch l ießend d i e  i n  B i l d  1 

angefert igte Schab lone m i t  der Sch l itzm itte 

genau m ittig auf dem Schab lonenroh l i ng und  

fix ieren S ie das  Ganze mit  d re i  Schrauben .  
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Fräsen Sie jetzt auf e i nem Fräst isch mit  e i nem 

Bünd igfräser, dessen Kuge l l ager an der Scha­

b lone an l iegt, den m itt leren Fü h ru ngssch l itz 

auf das genaue Mass heraus .  

Schab lone fü r Ku nststoffschwa l ben 

0 
C') 

.-
C') 

O'l 
C') 

-

47,5 

1 7  1 5  

Ansch lagbrett fü r 45° Geh ru ngen 

1.() 
C\J 
C\J 

I 

"..--... 

1 7  
,___ 

1 5  

Schablone herstel len 

Nachdem S ie d i e  Schablone meh rmals versetzt 

haben u nd  auch d i e  anderen Sch l itze gefräst 

wurden ,  kü rzen S ie d i e  F üh ru ngssch l itze wie 

in der Zeich n u ng angegeben .  

� "..--... � 

- L..-. 
1 7  1 5  1 7  1 5  1 7  

1 45 47,5 

450 I 

Der Schab lonenroh l i ng ist d iesmal n u r  240 mm 

lang und  bietet s o  P latz fü r j e  e ine 3 x 2 0  mm 

Schraube an den E nd e n .  M it d i esen Schrauben 

können  S ie später die Schablone im  Schablonen­

träger se i t l i ch zehn te lm i l l i metergenau ausr ich­

ten und  so d i e  Passgenau igkeit der Verb i ndung 

präzise e i nste l l e n .  

E i n  rechtw ink l iges Dreieck d i en t  a ls  Ansch lag­

brett fü r Rah menhö lze r, die auf Gehrung gesägt 

wurden .  Es w i rd zuerst genau m i tt ig von der 

Dreiecksspitze aus m i t  e inem 8 mm  breiten 

Langloch versehen . Ü ber das Langloch kan n  

d e r  Ansch lag i n  der  Höhe  verschoben und  am 

Grundgerät m i t  zwei F l üge lmuttern fixiert 

werden .  Zum Sch l uss schrauben S ie noch zwei 

Sch ne l l k l emmen zu r  F ix ierung der Hölzer auf 

das Ansch lagbrett 



l<u n ststoffschwalbe e infräsen  

In diesem Beispiel wird eine Kunststoff­
schwalbe der Größe W-2 mit einer Länge 
von r s , 8  mm eingefräst. Die Schwalbe hat 
eine Gesamtbreite und -dicke von I O  x 8 
mm. Das bedeutet, dass Sie für diese Grö­
ße ein Frästiefe von 5 , 5  bis maximal 6 mm 
einstellen sollten. Im M öbelbau wird d ie  
Schwalbengröße W-2 am häufigsten ein­
gesetzt und ist ideal für Rahmenstärken 
von 20 bis 27 mm. Wenn Sie nur hin und 
wieder dünnere Hölzer verbinden möch­
ten ,  können Sie die Schwalbe auch ganz 
einfach mit e inem scharfen Stechbeitel  
etwas kürzen. Normalerweise s ind die 
Kunststoffschwalben mit r ooo Stück ver­
packt. Im Internet bei www. rundstab24. 
de finden Sie aber auch Kleinpackungen 
mit roo Stück ab ca. ro Euro. 

legen S ie d ie  Masch ien auf d i e  Schab lone u nd  

senken S i e  d en  Fräser bis er d i e  Gehru ngsfläche 

des Rahmens berü h rt . Ste l l en  S ie dann m ith i lfe 

des Revolveransch lags d ie  Frästiefe der Oberfräse 

auf 5 , 5  bis maxima l 6 mm e i n  (s .  auch S. 1 6- 1 7  

zwe ites Kapite l :  Mode l l e  u n d  Typen ) .  

SELBSTG EBAUTE VORR ICHTUNGEN  UND SCHABLON EN 

Ste l le n  S ie  d i e  Ansch laghöhe so e i n ,  dass  d i e  

Gehru ngspitze des  Rah menholzes ca .  5 m m  i n  

d i e  nächste Aussparung h i n e i n ragt ( Pfe i l ) .  

Fräsen S ie  dann  zwei 1 6- 1 7  m m  lange schwa l ­

benschwanzförm ige N uten i n  d i e  Gehru ngs­

fläche. Die Sch l i tze in der Schab lone und d i e  

Kop ierhü lse ü bernehmen  dabe i  d i e  Führung 

der Oberfräse. Auf d i ese Weise fräsen S ie i n  

a l l e  Gehrungen zwei Schwa lbenschwanzn uten 

Stecken S ie den Gehrungsansch lag auf d i e  beiden 

Sch lossschrauben und fix ieren S ie das Ganze mit  

U nterlegsche i ben u nd  F lüge lmuttern .  

F ix ieren  S ie ansch l ießend das  Rahmenholz m it 

der Schne l l  k l emme.  

Zum Sch l uss le­

gen S ie d i e  Rah­

menhölzer an 

den Gehrungen 

zusammen und  

sch l agen d i e  Kunst­

stoffschwa l ben  mit e i nem 

Hammer  i n  d i e  N uten . Dabei z ieht d i e  Schwal ­

ben - bzw. Kei lform d ie  Ho lzte i l e  be i m  E i n ­

sch l agen automatisch d i c h t  zusammen .  
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Die formsch l üssige Verb i ndung der Schwa lben sorgt für e i ne  abso l u t  d i ch ­

te u nd  sofort belastbare Gehrung ,  d i e  ohne den  umständ l i chen E i n satz 

von Zwi ngen oder Spanngurten auch zusätz l i ch noch ver le imt werden 

kann .  Wen n  d i e  Schwa l ben  etwas t iefer i n s  Ho lz e i ngefräst werden ,  kön­

nen S ie den  Rest der Fräsung auch ganz e infach m it farb l ieh passendem 

Wachskitt versch l ieße n .  So ist der  Verb inder dann  auch auf der Rückseite 

kau m  zu erkennen .  

je nach  Rahmenbreite können  S ie  zwischen 1 b i s  

max ima l  5 Verb inder  e infräsen . 

Auch auf der Frontseite des Rahmens p räsent ieren  s ich perfekte Gehrungen ,  

d i e  auch aufgrund der enomen Zugkraft des Verb inders i mmer schön d icht 

b le i be n .  Das i st vor a l l em bei He izkörperverk l e i dungen ,  bei denen das Holz 

und die Verb i ndung  extremen Tem peratu rschwanku ngen u nter l i egt , e i n  

großer Vorte i l .  

Wen n  S i e  d a s  normale Anschlagbrett e i n setzen ,  können  S i e  auch prob lem los 

stu mpfe Rahmenecken ( unten) m ite inander verbi nden .  Der Arbeitsab lauf ist 

dann  verg le ichbar m i t  dem E i n boh ren  von Runddübe l n  (s. Seite 78) . Se l bst 

sch räge Rahmenverbi n d ungen (oben) bzw. I-Verb i n dungen s ind m i t  den 

Schwa l ben  im Nu verbunden .  
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Stationäres Fräsen 

> Rundstäbe auf dem Fräst isch herste l l en  (S. 2 1 0) 
> Kre isrunde P latten sch le ifen oder fräsen (S. 21 2) 
> Arbeiten mit Ver le im- und Geh ru ngs-

verleimfräser (S. 21 5) 
> An le imer bünd ig fräsen auf dem Fräst isch 

(S. 2 1 8) 
> Kon i sch Graten mit  kraftvo l l e r  Ke i lw i rkung 

(S. 220) 
> Schablonenfräsen m it Kopierstift (S. 222) 

> Fräst isch oder Tischfräse - der entsche idende 
U ntersch ied (S. 1 98) 

> Die 9 wicht igsten Bestandtei le e i nes Fräst i sches 
(S. 1 99) 

> Masch i nen und Fräse r fü r den Fräst isch (S. 200) 

> Horizontale Abp lattfräser (S. 232) 
> Vert i ka le Abp lattfräser (S. 233) 
> Rahmentür m it Sprossen (S. 234) 
> Rahmentür m it Sprosse und G l asfü l l u ng (S. 236) 
> Rahmentür m it geschweifter Fü l l u ng (S. 237) 
> Begi nnen  S ie mit dem Rahmen (S. 238) 
> jetzt w i rd die Fü l l u ng gefräst (S. 240) 

> Bau p lan (S. 265) 

STATIONÄRES FRÄSEN 

> Arbe iten m i t  dem längsansch lag (S. 203) 
> Profi l i e ren e iner  Holz le iste (S. 204) 
> Falzen und N uten (S. 205) 
> E i nsatzfräsen (S. 206) 
> Arbeiten m it dem Winke l - bzw. Queransch lag 

(S. 207) 
> Fräsen nach Schablonen (S. 208) 

> Und so bauen Sie die Vorr ichtung (S. 244) 
> So fräsen Sie die ersten F i ngerz i n ken (S. 249) 
> Baup lan (S. 251 ) 

> Fräserhöhe und  -t iefe ausmessen 

> Perfekte und s ichere Werkstückfü h rungen 

> Bogenfräsansch lag mit  Zufu h r le iste 

> Fü h ru ngsbrett fü r schmale Werkstücke 

> Span nzwinge fü r k le ine u. kurze Werkstücke 

> Fe i ne i nste l l u ngen am Fräsansch lag 
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Stationäres Fräsen au f einem Bohrständer 

Mit e inem Fräsmotor mit E u roha lsaufnahme wird e i n  hande lsüb l icher Bohrständer im  N u  

z u r  stationären Tischfräse mi t  u nbeschränkter S icht auf Fräser u n d  Werkstück. Ganz wichtig: 

Im Gegensatz zum Frästisch müssen S ie bei d ieser Anwendung  das Werkstück immer von l i n ks 

nach rechts am Fräser vorbeisch ieben - n iema ls  u mgekehrt !  

Be i  e i n igen Oberfräsenmode l len kön nen  S ie 

den Motor aus dem Fräskorb herausnehmen .  

Besitzt er dann  noch den geforderten 43 mm 

Eu roha ls (Pfe i l )  steht e iner  stat ionären  An­

wendung auf e inem Bohrständer n ichts mehr  

im  Weg. 

l n  der Regel haben a l l e  i n  Deutsch land 

erhä lt l i chen Bohrständer den genormten 

Eu roha ls  mit einem Du rchmesser von genau 

43 mm.  Es g ibt auch separat erhä l t l i che 

Fräsmotoren ,  d ie  ü ber d iese Masch i nen­

aufnahme verfügen .  

D ie  wohl  schnellste und einfachste Art 
eine Oberfräse stationär zu betreiben,  ist  
den Motor in einen Bohrständer einzu­

spannen.  Nicht j edes Oberfräsenmodel bietet 
diese M öglichkeit an, da bei den meisten Maschi­
nen F räskorb und Motor eine feste Einheit  bilden 
und nicht voneinander getrennt werden können. 
Das ist  aber zusammen mit der 43 mm Eurohals­
aufnahme die Voraussetzung, um den Motor im 
Bohrständer zu betreiben.  E s  gibt  aber auch spe­
ziel l  zu diesem Zweck separat erhältliche Fräs­
motoren (ohne Fräskorb ) .  Das deutet auch darauf 
h in ,  dass die stationäre Anwendung im Bohr­
ständer durchaus S inn macht und gewisse Vor­
teile bietet. 

Der größte Vortei l  l iegt vor allem in der unein­
geschränkten Sicht auf den Fräser und das ge­
samte Fräsgeschehen.  Da im Bohrständer der 
Fräser immer von oben das Werkstück bearbei­
tet, können Sie  im Gegensatz zum Frästisch den 
gesamten F räsvorgang genau mitverfolgen.  Die­
ser Vorteil birgt allerdings auch ein erhebliches 
Verletzungsrisiko, dem Sie  unbedingt mit ent­
sprechenden Sicherheitsvorkehrungen entgegen­
wirken müssen.  Dazu gehört eine Schutzhaube, 
die den restl ichen überstehenden Teil  des Fräser 
umschließt und sich dicht über dem Werkstück 
befindet. Dieser Schutz verhindert dann wir­
kungsvol l ,  dass die F inger in den Bereich des 
F räsers gelangen können.  

Neben dem Fräserschutz sind aber noch zwei 
weitere Modifikationen am Bohrständer nötig. 
Als E rstes müssen Sie die Auflagefläche mit einer 
m indestens r 8  m m  dicken Multiplexplatte vergrö-



ßern. Diese Tischplatte ist  aber auch beim Boh­
ren eine große Hilfe und daher sollte sowieso je­
der Bohrständer damit  nachgerüstet werden.  Als 
Zweites benötigen Sie noch eine Anschlagleiste 
aus Hartholz mit einem Querschnitt von ca. 6o x 

3 5  mm. Auch dieser Anschlag leistet nicht nur  
beim Fräsen, sondern auch beim Bohren sehr  
gute Dienste. I n  sofern lohnt sich die Umrüstung 
also doppelt.  

Der Fräsersch utz aus Acrylgals i st Bestandte i l  

d e s  Längsfräsansch lags (Art. N r. 61 1 4) der Fa. 

Wolferaft (www.wolfcraft.de) . Der Fräserschutz 

kan n  aber auch e inze l n  a ls  E rsatzte i l  geordert 

werden :  Fräserschutz 5008/61 1 4  Tei l e  N r. 

1 1 66ooo 10 .  

STATIONÄRES FRÄSEN 

E i n  so genannter Kreuztisch i s t  auf e i nem Boh rständer e i n  sehr n ütz l i ches Zubehör und  er le ich­

tert d i e  Montage e iner  größeren Auflagefläche. M it zwe i 1 0er Schrauben und  M uttern können 

S ie  i n  den N uten des Kre uztisches i n  wen igen Seku nden e i ne  m i ndestens 18  m m  d icke M u l t ip lex­

p l atte s icher befestige n .  

Da s i c h  beim Fräsen i m  Boh rständer d e r  Fräser 

i mmer ü ber dem Werkstück befi ndet, müssen Sie 

z um  Schutz i h re r  F i nger u n bed i ngt e i nen solchen 

Fräsersch utz am Boh rständer befest igen .  Der 

Sel bstbau ist denkbar e i nfach und  dauert höchs­

tens 30 M i n uten .  Dazu besorgen S ie s ich zunächst 

den Fräsersch utz der Fa. Wolferaft (s. u nten) und  

e i n  etwa 1 1  o x go  mm  großes und  2 mm dickes 

Stück Acrylglas (dü n nes Sperrholz fu n kt ion iert 

genau so gut) . Bohren  S ie zunächst e i n  45 mm  

großes Loch i n  d i e  Acrylglasplatte und  sch rauben 

S ie an den Enden zwei k le ine Mu lt i p lexklötzchen 

an (ca . so x 30 x 18 mm) .  Zum Sch l uss schrauben 

S ie nur noch den Fräsersch utz m i t  zwei Spanp lat­

tensch rau ben an die be iden Klötzchen .  Der Sch utz 

wi rd jetzt automatisch von dem e ingesteckten 

Fräsmotor s icher festgehalten . Schrauben Sie den 

Sch utz n icht an den Holzansch lag ( Fräsansch lag) , 

denn  wen n  S ie e i nma l  ohne  Anschlag fräsen 

möchten ,  feh l t  der Fräsersch utz! 

1 93 
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II 
Zum Falzen m uss d ie  Anschlagle iste i n  der 

M itte e ine Auskerbung fü r den Fräser besit­

zen .  Befestigt w i rd der Ansch lag e i nfach m i t  

zwe i Zwi ngen auf der Tisch p latte. 

Auch beim N uten w i rd das Werkstück wieder 

von l i n ks nach rechts am Ansch lag vorbei ge­

schoben .  Sol l  d i e  N ut breiter a l s  der  Fräser 

ausfa l l en ,  m üssen S ie u n bed i ngt darauf . . .  

II 

1 94 

Falzen,  N uten,  Profi l ieren 

Für diese Arbeiten ist in der Regel ein Anschlag 
notwendig. Dazu reicht eine einfache Hartholz­
leiste von 6o mm Breite und etwa 3 0  bis 35 mm 
Stärke völlig aus. Die Kanten der Leiste müssen 
zum einen schnurgerade verlaufen und zum an­
deren muss eine Kante in der Mitte mit einer Aus­
kerbung (ca. 40 mm breit und 20 mm tief) für den 

Durch Versch ieben des Ansch lags können  Sie Fräser versehen werden.  Die Führungskante mit 
d ie  Fa lzbreite und d u rch Heben und Sen ken Auskerbung wird dann zum Falzen und Profilie-
der Masch i ne  die Falztiefe e i nste l l en . D ie Fräs- ren einer Werkstückkante be.nutzt, weil in diesen 

r ichtung ist i mmer von l i n ks nach rechts! Fällen ein Teil  des Fräsers im Bereich des An­

. . .  achten ,  dass S ie den Ansch lag entspre­

chend nach h i nten versch ieben ,  damit  d ie 

Nut  i m  vorderen  Bere ich verbreitert w i rd 

(Pfe i l ) . Andernfa l l s  fräsen S ie im  G le i ch lauf 

m i t  erheb l i cher Rücksch lagsgefah r  I 

Boh ren S ie i n  e i ne  M D F  P latte e i n  

5 m m  Loch ,  i n  da s  S ie ansch l ießend 

e inen Bodenträgerstift (oben) z u r  

Hä lfte e i nstecken können .  Richten 

S ie den St ift samt P latte ansch l i e ­

ßend genau zentr isch zu r  Fräse­

rachse aus und fix ieren Sie sie dort 

m i t  zwe i Zwingen .  

schlags bzw. der  Auskerbung verschwindet. Die 
gegenüberliegende durchgehende Führungskan­
te wird immer dann eingesetzt, wenn Sie bei­
spielsweise Nuten oder Profi le  von der Kante weg 
in die Werkstückfläche einfräsen.  Bei allen Arbei­
ten fUhren Sie das Werkstück immer von links 
nach rechts am Anschlag vorbei. Nur so arbeiten 
Sie im Gegenlauf zum Fräser und das Werkstück 
wird automatisch gegen den Anschlag gedrückt. 

Schablonenfräsen m it Führungsstift 

Das Abfahren einer Schablone mithilfe eines 
Führungsstifts wird bereits seit Jahrzehnten er­
folgreich bei Kopierunterfräsen eingesetzt (z .B .  
Fa.  C .  R .  Onsrud) . Bei diesen großen stationären 
Maschinen befindet sich der Motor samt Fräser 

allerdings unter dem Tisch,  wie bei einem Fräs­
tisch und kann über ein Fußpedal pneumatisch 
nach oben bewegt werden.  Genau über der Frä­
serachse befindet sich ein Metallarm mit einem 
Stift, der dann in die Führungsnuten der Schab­
lone greift. Im Bohrständer funktioniert das Gan-



ze ähnlich,  nur mit dem Unterschied,  dass sich 
der Motor oben und der Stift unten im Tisch be­
findet. Das bedeutet aber, dass man quasi " bl ind" 
aber  dennoch zwangsgeführt die Führungsnuten 
abfährt. Im Frästischkapitel zeige ich Ihnen aber 
noch eine Stiftmethode, bei der Sie die Schab­
lonenführung genau mitverfolgen können. 

Dieser Überstand sorgt dafü r, dass s ich der 

St ift bereits i n  der Füh rungsnut  befindet ,  

bevor der Fräser das e igent l i che Werkstück 

bearbeitet. 

D ie Zwangsfü h rung  m itte l s  St ift garant iert 

e i ne  abso l ut g le i chmäßige u nd  p räzise 

Fräsung .  

I I 

B 
Die Füh rungsnuten i n  der Schab lone so l l ten 

genau so groß sei n wie der  Fü h ru ngsst ift .  D ie  

N uten können S ie m i t  e i ne r  Schab lone und 

e i ne r  Kop ie rhü lse e i nfräsen (s. Se i te  87) .  

Sch ieben S i e  jetzt d i e  Schab lone samt Werk­

stück über  den Stift, der dabei genau  d i e  

Kontu r  der  N ut abfä h rt .  Sch ieben S ie d i e  

Schab lone n u r  nach  vorne . . .  

A l s  F lächenornament a uf  d em 

M ittelsteg (grüner Pfe i l )  d i eses 

Tel lerbords macht die Fräsung 

e i ne  gute  F igu r. Als Schab lonenvor­

l age d ienten d i e  vorderen B lenden an  

den Ab lageböden (roter Pfe i l ) .  

STATIONÄRES FRÄSEN 

IJ 
Ansch l i eßend schrauben S ie d i e  Schablone 

m i t  zwei Schrauben auf das Werkstück. 

lassen S ie d i e  Schablone an den Enden 

etwas ü be rstehen .  

. . .  d i e  se i t l i chen Bewegungen erfo lgen dabei 

automatisch , üben S ie daher n icht  zu starken 

seit l i chen Druck auf den Führu ngsstift aus. 
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Den  k le inen M i n i - Fräst isch von  E l u  g ibt es 

schon seit ü ber 30 Jahren und  er w i rd auch 

heute noch unverändert von der Fa. DeWalt 

vertr ieben .  Obwoh l  seh r  so l ide gebaut, ist sei n 

Anwendungsbere ich aufgru nd der extrem k le i ­

nen Tischfläche doch sehr stark e i ngeschränkt .  

Die meisten " Heimwerker- Fräst ische" aus 

dem Baumarkt b ieten nur e i ne  k le ine Tisch­

fläche und extrem n ied rige Ansch läge. Auch 

deren E i nste l l präz is ion lässt oft zu wünschen 

übrig. D ie k le ine Tischöffnu ng läßt zudem n u r  

d e n  E insatz von Fräsern m i t  geri ngem Du rch­

messer zu .  

Der Frästisch - ein Quantensprung in der Holzbearbeitung 

l n  den neu nziger Jahren waren Säget ische, 

d i e  m i t  der  entsprechenden E i n legep latte und 

e inem Zusatzansch lag auch a ls  Fräst ische 

genutzt werden konnten ,  seh r  bel iebt. M it 

d i esen i nstab i l en  Blech konstrukt ionen war 

jedoch ein vernü nftiges, präzises Arbeiten n u r  

schwer mögl ich . 

D ieses Mode l l  besitzt zwar schon e i ne  etwas 

größere und  stab i l e re Auflagefläche, doch d ie  

Tischverbreiterungen aus d ü n nem B lech wer­

den sch ne l l  zur "Sto l perfa l l e" ,  wen n  Sie n icht 

pen i be l  genau auf dem N iveau der Tisch p latte 

e i ngeste l lt wurden .  Le ider hat der Ansch lag i n  

d e r  M itte e i n e  große Fräser l ücke, d i e  aufgrund 

feh lender versch iebbarer Ansch lagbacken 

nicht verkl e i nert werden kan n .  

0 hne Übertreibung kann m a n  d i e  Ober­
fräse als  das vielseitigste aller Elektro­
werkzeuge bezeichnen.  Mit ihr kann 

man auf einfachste Art und Weise falzen,  nuten, 
profilieren , bohren und nach Schablonen fräsen.  
Die volle Leistungsfähigkeit dieser phantasti­
schen Maschine kann man. aber nur erzielen, 
wenn man die Oberfräse auch stationär in einem 
Frästisch betreibt.  

Dafür werden im Handel die unterschiedlichs­
ten F rästische aus M etall (meist aus recht dünnem 
Blech) angeboten.  Alle haben dabei eines gemein­
sam : Die Tischfläche ist  in der Regel zu klein und 
instabil .  Das bedeutet konkret, dass man - wie so 
oft im Leben - besser selbst Hand anlegt und ei­
nen vernünftigen ,  stabilen Tisch selber baut. 

Gerade der stationäre Einsatz der Oberfräse bie­
tet nämlich ungeahnte Möglichkeiten,  die man 
mit der freihand geführten Maschine in dieser 
Präzision nicht erreichen kann !  Besonders wenn 
man schmale Leisten für Bilderrahmen oder als 
Abschluss für Fußboden oder Decke anfertigen 
wil l ,  wird man mit einer frei geführten Oberfräse 

keine guten Ergebnisse erzielen. 
Hier ist  es besser, das Werkstück an der Maschi­

ne (dem Frästisch) entlang zu führen und nicht 
umgekehrt. Hat man allerdings sehr große Werk­
stücke, die sich nicht mehr so einfach am Fräs­
tisch vorbei führen lassen,  ist die handgeführte 
Oberfräse wieder im Vortei l .  Man braucht daher 

beides!  
S ie  kommen also an dem Kauf oder besser noch 

an dem Bau eines Frästisches nicht vorbei. Mit 
dem F rästisch werden Sie in ganz neue Dimensio­

nen der Holzberabeitung vordringen.  Denn vie­
les ,  was mit der handgeführten Oberfräse nur 
schwer zu realis ieren oder gar verboten ist, wird 
auf dem Frästisch zum Kinderspiel .  



Aus diesem Grund gehört der Frästisch in den 
USA schon seit vielen Jahrzehnten quasi  zur 

Grundausstattung des Holzwerkers und es gibt 
sicher keinen ernsthaften amerikanischen Holz­
werker, der nicht mindestens einen - meist selbst 
gebauten - Frästisch in der Werkstatt im Einsatz 
hat. In den USA finden Sie  auch zahlreiche sehr 
gute kommerzielle Frästische und eine schier un­
überschaubare Zubehörpalette für den Selbstbau 
von Frästischen. 

Das sieht leider in Europa und speziell  in  
Deutschland ganz anders aus .  Hier hat s ich der  
Frästisch bei den Profis noch nicht  richtig durch­
setzen können. Die meisten greifen lieber zur we­
sentlich größeren und natürlich auch leistungsf<i­
higeren Tischfräse,  obwohl der Frästisch viele 
Anwendungsmöglichkeiten bietet, bei der eine 
große Tischfräse passen muss. Daher würde ein 
Frästisch auch in jeder professionellen Werkstatt 
die optimale Ergänzung zur Tischfräse darstellen 
(s .  Infos nächste Seite ) .  

D i e  meisten b e i  uns  erhältl ichen Frästische wer­
den entweder den Qualitätsansprüchen nicht ge­
recht oder sind schlichtweg viel zu teuer für einen 
Hobbyanwender. Deshalb erfahren Sie in diesem 
Kapitel nicht nur alles Wissenswerte zum Einsatz 
eines Frästisches,  sondern auch wie man für etwa 
so Euro ein absolut professionelles Modell  ganz 
leicht selbst bauen kann .  

Dieser Se l bstbau-Fräst isch i st ideal fü r k le i ne 

Werkstätten ,  da  er schne l l  u nd  e i nfach u nter 

der  Werkbank  verstaut werden kan n .  Bis auf 

den S icherheitsschalter benötigen Sie z um  

Sel bstbau kei ne weiteren teure n  Z ubehörte i l e .  

dad u rch  w i rd e i n  kon ku rrenz los günst iger 

Mater ia l preis von etwa so Eu ro erre icht .  

Gün stiger kom men S ie  n icht mehr  i n  den 

Gen uss e i nes abso lu t  profess ione l l en Fräs­

t i sches (mehr dazu ab  Seite 253 und auf der 

DVD). 

STATIONÄRES FRÄSEN 

Festool b ietet zu  sei nem CMS­

Modu l system e i ne  hochwertige 

Fräst ischerweiterung an. Die 

Präzison der A l ukomponenten ,  

wie Tischp latte und  Anschlag 

s ind vorb i l d l i c h ,  so dass e i n  her­

vorragendes Fräsergebn i s  garan­

t iert i s t .  Das System kan n  zudem 

mi t  Sch iebesch l itten und Tisch­

verbreiteru ngen s i n nvo l l  erwei ­

tert werden .  Das Ganze hat  na­

tür l i ch auch se inen Pre is  und  ist 

mit etwa 1 ooo Eu ro fü r Grund­

e i nhe it u nd  Mod u lträger i n  der  

Rege l n u r  etwas für  d i e  Anwen­

der, d i e  auch i n  das Gesamt­

system i nvest ieren  möchten .  

D ie De luxe-Var iante m i t  vergrößerter Tisch­

fläche u nd  zusätz l icher horizontaler Fräs­

p l atte läßt ke i ne  Fräswünsche mehr  offen .  

M i t  dem riesigen P latzangebot i n  dem 

Schrankunterbau haben S ie au ch  gle ich 

wichtiges Zubehör wie Fräser, Mau lsc h l üsse l ,  

Druckfedern usw. sofort griffbereit u nd  

s icher verstaut .  Und  auf  den Rol l en  kann 

der F räst isch mühelos nach getaner Arbeit 

wieder p latzsparend in der Werkstattecke 

geparkt werden (Baup lan  kosten los u nter: 

www.hobbywood .de) 
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Frästisch oder Tischfräse - der entscheidende Unterschied 

® 

Die Werkzeugaufnahme 

Die  T ischfräse bes itzt z u r  Aufnahme  de r  

Fräswe rkzeuge e i n e  so genan nte We rk­

zeugsp i n de l .  Auf d iese me i st 30 m m  

große Sp i nde l  we rden  d i e  Fräser  aufge­

steckt u n d  von oben m it Zusatz ri nge n ,  

Sche ibe u n d  M utte r ges i che rt .  D iese 

Sp i nde l  steht a l so i m m e r  m e h r  oder  

wen ige r we i t  ü be r  den  Fräser  h e rau s .  

Dam i t  i s t  das  E i ntauchen  e i nes  We rk­

stücks von oben  i n den  Fräse r  u n mög­

l i c h .  Das Werkstück  kan n  bei e i n e r  

T ischfräse n u r  se it l i ch  an  den  Fräser  

he rangefü h rt we rden .  Ande rs ve rhä l t  

Die Werkzeuggröße 

Aufgru nd  der Sp i nde l boh ru ng m ü ssen 

die Fräswerkzeuge wesent l ich größe r 

se in  a l s  Fräser fü r d i e  Oberfräse.  Wen n  

b e i  Oberfräsern d e r  größte Du rch messer 

be i  etwa go mm endet, begi n nen  Fräser 

fü r d ie Tischfräse i n  de r  Rege l e rst be i  

d ieser G röße und können  b i s  zu 200 m m  

u n d  je  nach Sp i nde lgröße auch weit dar­

ü be r  h i naus  betragen .  Auch d i e  Lücke 

zwischen den  Ansch lagbacken w i rd m it 

zunehmendem Fräserd u rchmesser grö­

ßer u nd  dam it auch d i e  Gefah r, dass das 

s i ch  das  be i  e i n em  Frästi sch . Wi rd 

be i sp i e l swe ise e i n  sti rnsch ne idender  

N utfräser e i ngesetzt, kan n  man das  

We rkstück p rob l em los ü be r  dem Fräse r 

absen ken u n d  e i n  Lang loch fräsen ( B i l d  

1 ) .  F ü r  d i e  Oberfräse gi bt es zah l re i che  

Fräser, a n  de ren  Ende weder  Kuge l l age r 

noch Befest igu ngsm utte rn exist iere n ,  

so d a s s  s i e  p rob l em l os m itten i m  Werk­

stück  e i ngesetzt werden  kön nen .  Das i st 

vor a l l e m  be im Fräsen von Ho l zverb i n ­

d u ngen wie Schwa l benschwanz u n d  

F i nge rz i n ken  e i n e  große H i l fe ( B i l d  2 ) .  

S icherhe itszu behör (z. B .  Spann  lade) a m  

Fräser vorbeifü h ren .  Noch deut l icher wird 

de r  U ntersch ied z um  Frästisch , wenn  

man s i c h  anschaut, w i e  sch ne l l  u nd  e i n ­

fach man se l bst k l e i n ste Werkstücke ma l  

eben ab runden  kan n .  Dazu m uss man 

neben dem an  s ich schon v ie l  teu re ren 

Profi l messe rkopf ( 1 ) ,  noch zu sätz l i ch  e i ­

nen  Kuge l l agerri ng (2)  kaufen ,  der  dann  

i m  Du rch messer genau  auf das gerade 

e i ngespan nte Profi l abgesti m mt se in  

m uss .  D ie gesamte Konstru ktion i st dann 

Werkstück i n  d iese Lücke ge langt .  K le i ne  m it ü be r  1 00 m m  Durch messer meh r  a l s  

fi l igrane  Werkstücke l a ssen  s ich dan n - d re ima l  so groß wie e i n  vergle ich barer  

wen n  ü be rhaupt - nur  m it zu sätz l i chem Abru ndfräser (3 )  fü r d i e  Oberfräse.  



Die 9 wichtigsten Bestandteile eines Frästisches 

Oberfräse 

E ine le istu ngsfäh ige Oberfräse m i t  ca. 1 8oo 

Watt ist das ideal Antr iebsaggregat fü r e i nen 

Fräst isch . 

E in  stab i ler  Ansch lag m i t  getren nten ,  versch ieb­

baren Ansch lagbacken i s t  d i e  Voraussetzung fü r 

präzise Fräsu ngen an geraden  Kanten .  

E ine zehntelm i l l i metergenaue E i nste l l u ng der 

Fräserhöhe entscheidet ü ber passgenaue Verb i n ­

d ungen .  

E i n e  große, stab i l e  u n d  p lane Tischfläche i s t  fü r 

d i e  Fräspräz is ion extrem wicht ig . 

E ine le istu ngsfäh ige und gut fun kt ion ierende 

Staubabsaugung erhöht d i e  S icherhe it und ver­

besse rt das Fräsergebn i s .  

Vö l l i g  u nverz ichtbar ist e i n  S icherhe itsschalter 

m i t  N u l lspan n u ngsschutz! 

STATIONÄRES FRÄSEN 

Der Spalt zwischen Fräser und  Tischöffnu ng sol lte 

m itte l s  E i n leger i nge mögl ichst eng gehalten wer­

den .  

E i ne  Tischnut  m it Quer  bzw. Win kelansch lag ist 

Voraussetzung fü r die Bearbe i tung von kurzen 

Schmal kanten .  

Sicherheitszubehör 

Ebenso wicht ig s i nd  S icherhe itszu behöre wie 

be isp ie l sweise Andruckfedern, Bogenfräsan­

sch lag und Sch iebestock. 
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Diese Bauart i st ideal fü r den E i n satz i m  Fräs­

t isch . Der Fräskorb mit Tauchfu n kt ion (rechts) 

w i rd aussch l ieß l i ch fü r den Handbetr ieb e i n ­

gesetzt , wäh rend der feste Fräskorb ( l i n ks) 

ständ ig im Fräst isch e i ngebaut b l e i bt .  Es w i rd 

led ig l ich der Motor m i t  e i nem k le inen Hand­

griff gewechselt . 

D ie me isten Oberfräsen bieten led ig l i ch 

e i ne  Fräshöhene i nste l l u ng von der Mo­

torseite aus an .  Das bedeutet, dass S ie 

be im E i nsatz der Masch i ne  i m  Fräst isch 

u nter den Tisch greifen m üsse n .  

200 

Um große Abp lattfräser e i n setzen zu 

können ,  sol lte n icht nur  d i e  Öffnung  

i n  de r  Tischplatte de s  F räst isches, 

sondern auch die Öffnung  in der 

Grundplatte der Oberfräse die ent­

sprechende Größe aufweisen .  

Maschinen und Fräser für den Frästisch 

Bei e i n igen Mode l l en können  S ie jedoch 

die Höhe des Fräsers auch bequem von 

der Oberseite des Frästisches e i n ste l l e n .  

E ine Oberfräse für den Frästisch sollte min­
destens über eine Leistung von 1400 Watt 
und in j edem Fall  auch über eine Drehzahl­

regulierung verfügen. Das l iegt einfach daran,  
dass die Maschine im Tisch wesentlich mehr leis­
ten muss als im Handbetrieb.  Nicht selten läuft 
die Maschine im Frästisch eine halbe Stunde am 
Stück und wenn sie dieser Belastung nicht stand­
hält,  werden Sie nicht lange Freude am Frästisch 
haben. 

Richtiges "Frästischfeeling" stel lt  sich aber erst 
mit F räsen ab r8oo Watt ein. Diese Fräsmotoren 
strotzen förmlich vor Leistungsfahigkeit und wer­
den mit nahezu j eder Fräsanwendung spielend 
fertig. Diese Maschinen haben in der Regel auch 
größere Tischöffnungen, um beispielsweise gro­
ße Abplattfräser aufnehmen zu können. 

In diesem Zusammenhang sollte die Fräse auch 
möglichst bis  1 2 , 7  mm Schaftfräser aufnehmen 
können. Denn viele interessante Fräser für den 
E insatz auf einem Frästisch gibt es nur mit 12  mm 
bzw. r / 2  Zoll  ( 1 2 , 7  mm) Schaft. Diese Schaftgrö­
ßen haben zudem den Vortei l ,  dass die Schäfte 
erheblich länger ausfallen,  als es bei einem 8 mm 
Schaft der Fall  ist .  Und Schaftlänge ist  im Fräs­
tisch eines der wichtigsten Fräserkriterien über­
haupt. Denn durch die Untertischmontage der 
Maschine verlieren Sie automatisch wertvolle 
Fräserhöhe.  So verlockend dabei der Einsatz so 
genannter F räser- bzw. Schaftverlängerungen 
auch ist, sollten Sie trotzdem keine zusätzlichen 
" F remdkörper" zwischen Fräser und der Spann­
zange Ihrer Oberfräse einsetzen.  Nicht ohne 
Grund gilt die Faustregel ,  dass die Schaftlänge 
maximal das vierfache der Schaftdicke betragen 
sollte ,  bei 12 mm also maximal 48 mm! Eine darü­
ber hinausgehende Verlängerung des Schaftes 
birgt erhebliche Sicherheitsrisiken! 

Schon bei der handgeflihrten Oberfräse ist die 
präzise und unkomplizierte Verstellung der Fräs­
tiefe extrem wichtig. I m  Frästisch ist das natürlich 
nicht anders, aber hinzu kommt, dass die Maschi-



ne jetzt unter einer Tischfläche montiert ist  und 
deshalb d iese  Bedienelemente nicht  mehr so 
leicht erreichbar sind. Aus diesem Grund statten 
einige Firmen ihre großen Modelle mit einer 
zweiten Höhenverstel lung aus ,  die man bequem 
von der Oberseite des Frästischs einsetzen oder 
besser gesagt einstecken kann.  Wen n  ihre Fräse 
das nicht anbietet, können Sie aber auch prob­
lemlos mit einer Selbstbaulösung oder einem 
ganz einfachen Scherenwagenheber die F räserhö­
he einstel len . Dazu werde ich ihnen aber später 
noch die nötigen Tipps geben.  

STATIONÄRES FRÄSEN 

Große Abp lattfräser und  Kanter­

p rofi lfräser s ind aussch l i eß l i ch 

fü r den stat ionären E insatz auf 

e i nem Frästisch vorgesehen .  

Be im E i nsatz großer Fräser ist 

zudem eine Masch i ne  erforder­

l i c h ,  bei der S ie d i e  Drehzah l  

regu l ieren oder besser gesagt 

red uz ieren kön nen .  

Auch  Verle im - ( 1 ) und  Geh ­

ru ngsver le imfräser ( 2 )  s i nd  

neben  den großen Abp latt- (3) 

und Falzfräsern (4) nur fü r den 

E i n satz auf Fräst ischen zugelas­

sen .  Präz is ionstechn isch macht 

es auch ü berhaupt kei nen  S i n n ,  

d i ese Fräser m i t  e i ner von  Hand 

gefü h rten Oberfräse e inzusetzen 

und  s icherheitstechn isch würde 

bereits e i n  k le iner "Wackler" 

m i t  der Masch i ne  zu erheb l ichen 

Rücksch lägen füh ren .  

je  nach  Fräserd u rchmesser m uss auch  der passende E i n leger ing 

gewäh l t  werden .  Der Spalt zwischen R ing und  Fräser 

sol lte mögl ichst ger ing se i n ,  damit  sich bei­

sp ie l swe ise kei ne Le isten oder auch Sp l itter 

in e i ner  zu  großen Öffnung "verke i l en"  

können .  Zudem wird auf d i ese Weise 

auch die Absaugle istung du rch den 

Fräsanschlag verbessert und die Späne 

landen nicht komplett u nten auf der 

Masch i ne .  
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Den  Längsansch lag ben utzen S i e  

zum Profi l ieren ,  Falzen und N u ­

ten von geraden Werkstücken .  

Dabei wird das Werkstück immer 

von rechts nach l i n ks am Fräser 

vorbeigeschoben .  Denn n u r  so 

fräsen Sie gegen d i e  Laufr ich­

tung des Fräsers und  r isk ieren  

kei ne  gefäh r l i chen Rücksch läge 

Den Queransch lag setzen Sie zu­

sätz l ich zum Längsansch lag im­

mer dann e i n ,  wenn  S ie d i e  ku rze 

Kante des Werkstücks bearbeiten 

möchten ,  wie z . B .  bei Anfräsen 

e ines Zapfens oder  l<onterprofi l s .  

Aber auch wenn  S ie e i nfach n u r  

d i e  schmale Kante Abrunden 

möchten ,  er le ichtert der Quer­

ansch lag d i e  Führung des Werk­

stücks. 

Der Bogenfräsansch lag wird 

anste l l e  des Längsansch lags 

ei ngesetzt, um geschweifte bzw. 

geschwungene Werkstücke zu 

bearbeite n .  Dazu ist auch immer 

der E i nsatz e i nes Fräsers m i t  

Kuge l l ager zwi ngend e rforder­

l i c h .  Das Kugel lager fu ngiert da­

bei a ls Führu ngskante fü r Werk­

stück oder Schab lone . 
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Die G ru n d lagen :  S icher Arbeiten auf 
dem Fräst isch 

Vielleicht haben Sie auch schon einmal ver­
sucht,  mit einer von Hand geführten Ober­
fräse Leisten für einen Bilderrahmen zu 

profilieren .  Gerade in dieser Situation ist e ine sta­
tionär betriebene Oberfräse in einem Frästisch 
Gold wert. Denn nicht nur die Profile werden viel 
gleichmäßiger und schöner,. sondern es geht auch 
noch viel schneller und sicherer. Ja man könnte 
fast sagen :  Profile am laufenden Band. 

E s  gibt natürlich auch Anwendungen , da ist ein 
F rästisch weniger gut geeignet. Vor allem dann, 
wenn die Werkstücke so groß sind, dass sie nicht 
mehr gut auf dem Frästisch bewegt werden kön­
nen. In solchen Fällen ist  die handgeführte Ober­
fräse die bessere Wahl .  Aber mit einem Frästisch 
stehen Ihnen ja gleich beide Alternativen zur Ver­
fügung. Wenn Sie nicht gleich über zwei Oberfrä­
sen verfügen,  setzt das natürlich eine einfache 

und schnelle Montage der Fräse unter dem Tisch 
voraus .  Bei  unserem selbstgebauten Frästischmo­

dell  dauert der Ein- und Ausbau der Maschine we­
niger als 3 Minuten und die Materialkosten sind 
mit so E uro extrem günstig. Eine ausführliche 
Anleitung zum Bau des Frästisches finden Sie ab 
Seite 2 5 3 .  

Das einzige was Sie j etzt noch wissen müssen,  
ist :  Wan n  und wie setze ich den Frästisch am bes­
ten ein? Und genau diese grundlegenden Arbeits­
techniken im sicheren Umgang mit einem Fräs­
tisch erfahren Sie auf den folgenden Seiten . 



Arbeiten m it dem Längsansch lag 

Neben e iner  glatten,  ebenen Tischfläche ist  der  
Fräs- bzw. Längsanschlag das wichtigste E instell­
element beim Frästisch.  Er  lässt sich auf der 
Tischfläche verschieben und an der gewünschten 
Position mit zwei Schrauben fixieren.  Je nachdem 
wie der Abstand zum F räsermittelpunkt einge­
stellt wurde, kann man in  die seitliche Kante des 
Werkstücks mehr oder weniger tief ein fräsen.  In­
dem Sie die Fräserhöhe verstellen,  können Sie 
dann noch zusätzl ich festlegen,  wie tief Sie in  die 
Unterkante des Werkstücks einfräsen möchten. 
Alle Fräsungen von geraden Werkstücken werden 
in der Regel über diese beiden Einstellkombinati­
onen - Fräsanschlag und Fräserhöhe - festgelegt. 

Ganz wichtig: Machen Sie zuerst immer eine 

Probefräsung an einem Restholz und kontrollieren 
Sie die Einstellungen. Nichts ist ärgerlicher, als 
wenn Sie aus Bequemlichkeit darauf verzichten 
und am Originalwerkstück plötzlich zuviel weg­

gefräst haben. Was einmal abgefräst wurde,  ist un­
widerruflich verloren und muss später wieder 
mühsam angeflickt werden - getreu dem Hand­
werkermotto : Meister, ich bin fertig mit der Arbeit, 
soll ich jetzt mit dem Ausflicken beginnen? 

Um Korrekturen an den Einstel lungen vorzu­
nehmen,  ist in erster Linie  eine gut funktionieren­
de Höheneinstellung des Fräsers unerlässl ich.  
Und wenn Sie den Anschlag nur minimal korri­
gieren möchten, dann öffnen Sie nur eine Schrau­
be am Anschlag und klopfen ganz leicht mit  der 
Hand gegen die Anschlagbacke. Der Anschlag 
muss nicht (wie bei einer Kreissäge) genau paral­
lel verschoben werden. Er  könnte theoretisch so­
gar schräg auf der Tischfläche befestigt werden.  

STATIONÄRES FRÄSEN 

Der gesamte Fräsanschlag w i rd e infach 

auf die beiden vorstehenden Sch loss­

sch rauben gesteckt u nd  von oben m i t  

je e i ne r  U nter legsche ibe und  e iner  gro­

ßen F l ügelmutter gesichert .  Ü ber zwe i 

Langlöcher i m  Ansch lagboden kann 

der  Ansch lag verschoben werden .  

M it e i ner  Ho lz le i ste kann man sehr gut  

d i e  Pos it ion des  Ansch lags zum Fräser­

p rofi l vorj ust ieren .  Das e rsetzt aber 

n icht d ie nötige Probefräsung m i t  e inem 

Restho lz !  

D ie  Ansch lagbacken werden ansch l ie­

ßend so nah wie mög l i ch  a n  den Fräser 

herangefü h rt .  S ie d ü rfen den Fräser 

aber n icht berüh ren ! j e  enger die Frä­

ser lücke im Ansch l ag ist, u mso geri nger 

i st das R i s i ko, mit dem Werkstück in 

d i ese Öffnung zu gelangen .  

A l s  nächstes ste l l en S ie  d i e  r icht ige 

Fräserhöhe e i n .  Dazu ist e ine solche 

Höhene i nste l l u ng eine große H i lfe. 

S i e  i st a l s  Se lbstbauvar iante Bestand­

te i l  u n se res Fästisch- Baup lans ab  Seite 

253, kann aber auch mit k le inen Än ­

derungen prob lemlos b e i  anderen 

Fräst ischen e ingesetzt werden .  

Z um Sch l uss ste l l en  S i e  d i e  obere u n d  

se it l iche Andruckfeder  a u f  d i e  Holz­

stärke und -breite e in .  Damit  i st auch 

der  Fräser weitestgehend verdeckt. 

Später zeige ich I hnen  auch zu den 

Andruckvorr ichtungen noch e i n  paar 

Se l bstbauvorsch l äge. 
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Schieben S ie d i e  Ho lz le i ste von  rechts nach 

l i n ks am Fräser vorbe i .  Bei k le inen leisten 

sol lten Sie zum Sch l uss u n bed i ngt e inen  

Sch iebestock benutzen .  

S ie kön nen  da s  Werkstück  au ch  von  beiden 

Seiten bearbeiten und erhalten dann weitere 

P rofi lvarianten ohne  e i ne  neuen Fräser kau ­

fen zu  m ü ssen .  
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Ein Fräser - viele Profile 

Wen n  S i e  e i n en  großen Profi lfräser  e i n setze n ,  kön n e n  S i e  m it h i l fe des  Fräs­

ansch l ags u n d  der Fräse rhöhe  genau  besti m m e n ,  we l chen  Bere ich des Pro­

fi l s  Sie z um  Fräsen ben utzen möchte n .  Sie kön nen  be i sp i e l swe ise n u r  e i n e  

Kante abru nden  (1 ) ode r  i n dem S i e  d i e  Fräse rhöhe  ve rgrößern zu sätz l i ch  z u r  

Abru n d u ng noch e i n e  k l e i n e n  Absatz e i n fräsen (2) . Wen n  s i e  d a n n  den  Frä­

ser  noch weiter aus der T ischöffn u ng he rau sd re hen ,  w i rd auch noch e i n e  

Hoh l ke h l e  gefräst (3) u n d  wen n  S i e  z u m  Sch l u ss no c h  den  Fräsansch l ag e i n  

wen ig  n a c h  h i nten sch i ebe n ,  erha lten S i e  e i n e n  k l e i n en  Absatz an  de r Vor­

de rkante (4) . Am besten p rob i e re n  S i e  e i n fach e i n  paar E i n ste l l u ngen an  

e i n em Restho l z  au s  u n d  experiment ieren e i n  wen ig. 

Profi l ie ren e iner  Ho lz le iste 

Das Profilieren von Leisten und Rahmen ist wohl 
die häufigste Anwendung auf dem Frästisch.  Mit 
den beiden Andruckfedern gel ingen ihnen dabei 
perfekte Fräsungen auf Anhieb und ihre Finger 

s ind nie im Bereich des Fräsers.  Fräsen Sie aber 
große Profile niemals in einem Arbeitsgang, son­
dern vergrößern Sie nach und nach die Fräserhö­
he.  Besonders sauber und glatt werden die Profi­
le ,  wenn Sie zum Schluss nur noch einen kleinen 
" Hauch" Material wegfräsen.  

Sich erh eitstipp 

Wen n  S i e  besonde rs d ü n n e  Le isten p rofi­

l i eren möchte n ,  so l l ten Sie u n bed i ngt das 

Profi l z u n ächst an  e i n e  große Le iste anfrä­

se n .  Von d ieser  Le i ste kön nen  S i e  späte r 

m it d e r  Kre i ssäge gefah r los den  gewü nsch­

te n Le i ste nque rsch n itt absägen .  E ine zu 

d ü n ne Lei ste begi n nt be im Fräsen seh r  

sch n e l l  zu  "fl atte rn"  u n d  das  Profi l w i rd 

d a n n  u ng le ich mäßig.  Auch d i e  And ruck­

fede rn kön n e n  das  n icht ganz verh i nde rn .  



Falzen und  N uten 

Auch das Falzen und Nuten von Leisten , Rahmen­
hölzern oder kleineren Brettern ist  auf einem 
Frästisch wesentlich präziser und sicherer als  mit  
der handgeführten Oberfräse .  Dabei  wird die 
Falztiefe durch den Überstand des Fräsers aus der 
Tischöffnung eingestellt und die Falzbreite mit­
hilfe des Fräsanschlags. Falzbreiten von mehr als  
6 mm sollten Sie unbedingt in mehreren Arbeits­
gängen herausfräsen.  Benutzen Sie zum Falzen 
möglichst große Nutfräser. Fal ls  Sie über eine 
Festool Oberfräse verfügen,  l iefert der spezielle 
so  x 3 0  mm große Falzkopf mit  der passenden 
Frässpindel für die OF r o r o  oder die OF r4oo bzw. 
OF 2000 die besten Ergebnisse beim Falzen. Be­
sonders nützlich sind die eingesetzten Wechsel­
schneiden , die einfach mit zwei Schrauben am 
Fräskopf befestigt werden.  Wenn Sie besonders 
schmale Nuten fräsen möchten, empfehle ich Ih­
nen einen Scheibennutfräser mit Scheibendicken 

von r , s  bis 5 mm (s. auch Kapitel Fräser Seite 4 5 ) .  

Achten S i e  aber u n bed i ngt darauf, dass S ie 

d i e  N ut vom Ansch lag weg verbreitern ( Pfe i l ) ,  

sonst fräsen S ie n i c h t  mehr  gegen d ie  Lauf­

r ichtung des Fräsers (Gegen lauffräsen ) .  

Fräsen S ie  e i nen  großen Falz i mmer  i n  

meh reren Arbeitsgängen heraus .  Das schont 

n i ch t  n u r  den  Fräser, sondern verr i ngert 

auch den  Holzausr iss ! 

Se lten passt der N utfräser genau zu r  Brett­

d i cke. Setzen Sie e i nen  d ü nnere n  Fräser e i n ,  

m i t  dem S ie i n  zwei Arbeitsgängen d i e  N ut­

bre i te herausfräsen .  

M it e i nem N utfräser ( I i .) können S i e  natür l i ch auch 

fal zen .  Der größere Falzkopf ( re . ) fräst aber mit  

e i ner  höheren Schn ittgeschwind igkeit u nd  d u rch­

trenn t  d i e  Fasern i n  e i nem flacheren  Wi n ke l .  

STATIONÄRES FRÄSEN 
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Wenn  S i e  e ine T-N ut-Sch iene aus 

A lu i n  d i e  Oberkante der An­

sch lagbacken e i n lassen ,  können 

S ie dar i n  d i e  Rücksch lagsiche­

rungen besonders e infach und  

s icher befestigen .  Zur  Not  re icht 

aber auch e ine so genan nte 

Hebelzwinge aus .  

Um  den Abstand der Brettehen 

zu erm itte l n ,  m üssen S ie den 

Fräser immer m i t  e i n bez iehen 

(rote L in ie) . D ieser Abstand 

entspricht dann der Werkstück­

außen kante b is zum Anfang der 

Fräsung (schwarze L in i e ) .  
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Einstelllehre 

M it d ieser se l bstgebauten E i n ste l l l e h re l ässt s i ch  e i n  N utfräser  

sch n e l l  und p räz ise ü be r  den  i n  d ie Kante e i nge n uteten Meter­

stab e i n ste l l e n .  D ie  He rste l l u n g  i st extrem e i nfach , u n d  e i n  a l ter  zerbroche­

ner  Mete rstab so l lte e igent l i ch  i n  jedem Hausha l t  m it K i ndern vorhanden  

se i n .  Daneben  benötigen S i e  noch  e i n  1 8  mm d ickes Ho l zb rett von  200 mm 

Länge u n d  1 1 0  m m  Höhe .  l n  d ie Sch ma l kante fräsen S i e  dann  e i n e  ca .  6 mm 

tiefe N ut fü r  den  Mete rstab .  Den m üssen S i e  z u m  Sch l u ss nu r  noch i n  d ie 

N ut e i n l e imen .  

E insatzfräsen 

Wen n  Sie beispielsweise keine durchgehende Nut 
oder Falz fräsen möchten, müssen Sie am An­
schlag zwei Holzbrettehen als " E in- und Aussetz­
punkt" befestigen. Das rechte Brettehen dient 
gleichzeitig als Rückschlagsicherung. Ohne die­
ses Sicherungsbrettehen ist  das Einsatzfräsen 
nicht nur verboten,  sondern a�ch sehr gefährlich. 
Die Fl iehkraft des Fräser ist  so stark, dass sie 
Werkstücke problemlos quer durch die Werkstatt 
schleudern kann .  Dabei können dann auch die 
F inger ganz schnell  in den laufenden Fräser gera­
ten .  Aber nicht nur zu ihrer Sicherheit sollten Sie 
diese B rettehen einsetzen,  sondern auch weil sie 
dafür  sorgen ,  dass ihre Fräsung immer hundert­
prozentig gleich ausfällt .  Egal ob Sie nun ro oder 
roo Leisten mit einem Falz oder einer Nut verse­
hen möchten ,  die Falz- bzw. Nutlänge ist bei allen 
Leisten absolut identisch und das ohne langwieri­
ges Anzeichen von roo Leisten!  

E i n  so genan nter Komb i nat ionswi n ke l  kan n 

ebenfa l l s  a l s  E i nste l lmass ben utzt werden .  Die 

E i nsatzmögl ich keiten d ieses Wi n ke ls s i nd  wirk­

l ich enorm und ich kan n  I h nen d ie  Anschaffung 

n u r  wärmstens empfeh l en .  



Arbeiten m it dem Win ke l - bzw. 
Queransch lag 

Der selbstgebaute Queranschlag besitzt im unte­
ren Bereich ein Flachprofil aus Aluminium, das in 
einer entsprechenden Nut in der Tischfläche abso­
lut spielfrei hin und her läuft. Zudem kann der An­
schlag auch stufenlos schräg gestellt werden, da­
mit auch Leisten mit einem bestimmten Winkel an 
den Queranschlag gelegt werden können. 

Am häufigsten wird der Queranschlag zum F rä­
sen von Zapfen oder Konterprofilen eingesetzt. 
Vor allem beim Bau von Rahmentüren ist er eine 
große Hilfe.  Während Sie mit dem Queranschlag 
das Werkstück am Fräser vorbeischieben, l iegt die 
Stirnkante am Fräsanschlag an.  Das bedeutet aber 
auch , dass der Fräsanschlag und die Tischnut - in 
der der Queranschlag hin und her läuft - absolut 
parallel zueinander sein müssen. Und wenn Sie 
rechtwinklige Rahmen herstellen möchten, muss 
der Queranschlag und der Fräsanschlag noch zu­
sätzlich genau einen rechten Winkel bilden. 

Beim Anfräsen eines Zapfens stellen Sie die 
Zapfenlänge über den Fräsanschlag ein.  Möchten 
Sie beispielsweise e inen kürzeren Zapfen ,  schie­
ben Sie den Fräsanschlag näher an den F räser 
heran,  soll  er länger sein,  vergrößern Sie den 
Abstand zum Fräser. Mit  so genannten Kanter­
profilfräsern ist die Rahmenherstellung noch 
einfacher. Mit zwei genau aufeinander abge­
stimmten Fräsern werden Profil und Gegenprofil 
gefräst. Beides passt haargenau zusammen und 
ergibt einen perfekten Rahmen. 

Zunächst e inma l  m uss der Fräsansch lag 

abso lut  para l l e l  zu r  Fü h ru ngsnut i n  der  

Tischfläche ei ngeste l l t  werden .  

Beim Konterprofi l müssen S ie zuerst i mmer 

d i e  Sti rn kanten der Querrahmenhölzer frä­

sen .  Bei d i esem Profi l sol lte D ie Holzstärke 

zwischen 1 9  und  2 1  mm betragen .  

STATIONÄRES FRÄSEN 

Bei rechtwink l igen Rahmen muss auch der 

Queransch lag genau rechtw ink l ig  zum Fräs­

ansch lag e i ngeste l l t  werden .  

Fräsen S ie den Zapfen von be iden  Seiten 

m it e i nem breiten N utfräser an. Fräsen Sie 

i n  mehreren Du rchgängen b is d i e  St irnkante 

am Ansch l ag an l iegt .  

Um aus dem Zapfen e i nen N utzapfen zu 

machen ,  müssen S ie n u r  e i ne  8 mm  d icke 

P latte vor den Ansch lag spannen und den 

Fräser etwas mehr aus der Tischfläche her­

aus d rehen .  

Danach w i rd der Fräser fü r das Längsprofi l 

e i ngespannt ,  d i e  Fräserhöhe m i th i lfe der 

St irnfräsung e i ngeste l lt und a l l e  Rahmen­

i n nenkanten p rofi l iert. 
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i n  d e n  Rahmen kan n  man e ine  Massivholzfü l l u ng e i n ­

setzen .  Ver le imt w i rd aber n u r  da s  Konterprofi l u nd  

n icht d i e  Fü l l u ng! 

Bei e inem Bünd igfräser mit  oben 

l i egendem Kuge l l ager ( rechts) 

muss s ich die Schablone auf dem 

Werkstück befinden .  I st das Ku­

ge l l ager am Schaft ( Pfe i l ) ,  l i egt 

d i e  Schablone u nter dem Werk­

stück. Da Bünd igfräser sehr häu­

fig auf e i nem Fräst isch e i nge­

setzt werden ,  hat s ich d i e  

Anschaffu ng der teureren Fräser 

mit  Wechse lschne iden sch ne l l  

bezah l t  gemacht. 

Mont ieren S ie d i e  Bogenfräshaube auf e i ne  

Mu lt i p l exp latte, d i e  S ie wiederum auf dem 

Frästisch befest igen .  Ansch l i eßend spannen 

S ie den Bünd igfräser i n  d i e  Masch i n e  und 

ste l l en d i e  Fräserhöhe e i n .  
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Die Zufü h r le iste aus Kunststoff ste l len S ie 

jetzt so e in ,  dass deren Spitze genau auf dem 

Kuge l l ager des Fräsers aus läuft (k le i nes B i l d  

oben ) .  

d i e  i n  d i e  5 m m  Nut  gesteckt w i rd ,  macht der Rahmen e in  

gute  F igu r. 

Fräsen nach Schablonen 

Wen n  Sie mehrere gleich große geschwungene 
Werkstücke benötigen , lohnt es sich in jedem Fall 
eine Schablone dafür herzustellen. Diese Schab­
lone muss natürlich sehr sorgfältig angefertigt 
werden,  da sich jede Unebenheit an der Kante 
gnadenlos auf das Originalwerkstück überträgt. 
Abgetastet wird die Schablone dann von einem 
Kugellager, das sich am Fräser befindet. Dieses 

Kugellager übernimmt somit die gleiche Funkti­
on wie der Fräsanschlag. Deshalb wird er beim 
Schablonenfräsen auch nicht mehr benötigt und 
durch einen so genannten Bogenfräsanschlag er­
setzt. Auf den Fotos habe ich eine kommerzielle 
Bogenfräshaube der Fa.  Festool eingesetzt, die ei­
gentlich für das CMS-Fräsmodul entwickelt wur­
de. Sie kann als Ersatzteil auch einzeln gekauft 
werden und mit wenigen Hilfsmitteln auch auf ei­
nem selbst gebauten Frästisch eingesetzt werden. 
Diese Haube hat den großen Vortei l ,  dass sie über 
eine Zuführleiste aus Kunststoff verfügt, die ge­
nau auslaufend auf das Kugellager eingestellt 
werden kann .  Andere Lösungen basieren auf ei­
nem festen Stift in der Tisch fläche, über den man 
das Werkstück in den Fräser einschwenken kann.  
Die Zuführleiste ist  aber einfacher und sicherer in 
der Anwendung, weil man sich bereits in der Vor­

wärtsbewegung mit dem Werkstück befindet, 



wenn man auf den Fräser bzw. das Kugellager 
trifft. Dadurch sind geHihrliehe Rückschläge na­
hezu ausgeschlossen.  

I n  der Regel werden Sie zunächst die gesamte 
Form mit einem Bündigfräser abfahren .  Die Scha-
blone wird dazu mit zwei kleinen Schrauben oder D ie  P lex ig lashaube kan n  in der  Höhe genau 

zwei kurzen doppelseitigen Klebestreifen am auf d i e  Werkstückd i cke p l u s  Schab lone e in-

Werksrück befestigt. Achten Sie darauf, dass das geste l lt werden .  Das erhöht n i cht  nur d i e  

Werkstück n ie  mehr  als 3 mm über  der  Schablo- Absaugle istung, sondern schützt auch d ie 

nenkante heraussteht, j e  weniger Überstand um F i nger. 

so sauberer ist  später die gefräste Kante . Zum 
Schluss können Sie die Kante dann noch mit  ei­

nem Profilfräser mit Kugellager bearbeiten . 
Noch zügiger und s icherer können Sie mit  einer 

Schablone arbeiten,  auf der Sie das Werkstück mit 
Schnellklemmen befestigen.  Zum einen beschä­
digen Sie damit nicht die Werkstückoberfläche 
und zum anderen können Sie die Schnellklem­
men gleichzeitig als Griff benutzen. Diese Klem­

men sind in verschiedenen Größen und Bauwei­
sen erhältlich.  

Besonders komfortabel s i nd  Schab lonen mit 

Sch ne l l k l emmen .  H i e r  werden d i e  Werkstücke 

e infach in die Schablone e i ngelegt u nd  m it 

den be iden K lemmen fix iert . Ist d i e  Schab lone 

dann noch m it zwei e i n ste l l baren Ansch lag­

brettchen . . .  

Wäh rend d a s  Kuge l l ager d i e  Schab lonen kante 

"abtastet" fräsen die Sch ne iden den Über­

stand  des Werkstücks bünd ig  zu r  Schab lone .  

Der Ü berstand sol l te aber n i e  mehr a ls 3 m m  

betragen .  

. . .  ausgestattet, können  auch u ntersch ied­

l ich lange Werkstücke bearbeitet werden .  

Wen n  S i e  Sch ne l l k l emmen ben utze n ,  be i  

denen  d i e  G riffe i m  gesch lossenen Zustand 

nach oben zeigen ,  kön nen S i e  daran d i e  

Schab lone . . .  

STATIONÄRES FRÄSEN 

Benutzen S i e  d i e  Fü h ru ngskante wie e i ne  Ram­

pe zum Fräser. Bewegen S i e  dann das Werk­

stück g le ichmäßig i m mer von rechts nach 

l i n ks am Fräser vorbei - n i emals u mgekeh rt ­

sonst entstehen gefähr l i che Rücksch läge! 

Um ansch l i eßend die Kanten noch abzu run­

den ode r  m i t  e i nem Profi l zu  versehen ,  w ird 

ke i n e  Schab lone mehr  benötigt. Es muss s ich 

led ig l ich e in Kuge l l ager am Fräser befi nden .  

. . .  abso lu t  gefahrlos am Fräser vorbei fü h­

ren .  Bei d ieser Anwendung muss s ich d i e  

Schablone a l lerd i ngs u nter dem Werkstück 

befinden .  Desha lb  können  nur Fräser e i nge­

setzt werden ,  bei denen sich das Kuge l l ager 

am Schaft befindet. 
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Rundstäbe au f dem Frästisch herstellen 

Mit e inem Abrundfräser und  der zum Rad i u s  passenden q uad ratischen Ho lz le i ste s i nd  je 

nach Fräsergröße Rundstäbe von 6 b is Go mm Du rchmesser p rob lem los mögl ich . 

2 1 0  

Anwendungsbeispiele für Rundstäbe 

Es g ibt v ie le Gründe ,  Rundstäbe besser sel bst herzuste l l e n :  Be isp ie lswe ise we i l  man fü r 

d ie Kletterwand kei ne wirk l i ch masshalt igen 30 m m  d i cken Buchenstäbe bekommt oder 

wei l  d i e  passenden Rundstäbe im Zol lmass fü r das Gewi ndefräsgerät der Fa . Bea l l  n i cht  

be i  un s  erhä l t l i ch s i nd ,  oder we i l  es ganz e i nfach ke ine Rundstäbe i n  der gewü nschten 

Holzart zu kaufen g ibt .  

Rndstäbe s ind bei vielen Holzproj ekten 
unerlässl ich.  Es gibt sie normaletWeise im 
Handel nur in  Kiefer und Buche. Oft nicht 

besonders maßhaltig, teilweise krumm, nur in 
Längen zu r m erhältlich und zu guter Letzt zu 
horrenden Preisen.  Wer aber mal einen Rundstab 
aus Nussbaum in dreiviertel Zoll ( r g , o s  mm) be­
nötigt, muss also wohl oder übel selbst Hand an­
legen .  Mit  einem Frästisch,  einem Abrundfräser 
mit 9 , 5  mm Radius und einer quadratischen Holz­
leiste mit  rg mm Querschnitt ist die Herstel lung 
dieses Rundstabs j edoch ein Kinderspiel - und so 
gehts : 

Zuerst spannen Sie den Abrundfräser in die Ma­

schine und stellen den Fräsanschlag fluchtgenau 
zum Kugellager des Fräsers ein. Anschließend 
stellen Sie die Fräserhöhe so ein,  dass der Viertel­
kreisbogen des Fräsers genau auf der Tischfläche 
ausläuft. Mit einem Restholz testen Sie dann 
noch, ob mit dieser Einstellung ein perfekter Vier­
telkreis ohne "Fräsabsätze" entsteht. 

Zum F räsen von Rundstäben benötigen Sie in 
j edem Fal l  e inen Druckkamm am Anschlag (Po­
s i tion :  etwa mittig zum Fräser) , der die Leiste 
auf die  Tischfläche drückt und einen weiteren 
auf der Tischfläche (Positi o n :  knapp rechts da­
vor) , der gleichzeitig dafür  sorgt, dass die Leiste 
immer fest  am Anschlag geführt wird. Der Rest 
i s t  dann wirklich kinderleicht:  Schieben Sie  ein­
fach nacheinander j ede der vier Leistenkanten 
am F räser vorbei .  Achten Sie  nur darauf, dass S ie  
die  Leiste so  drehen,  dass die zuvor gefräste 
Rundung beim nächsten Fräsgang oben am 
D ruckkamm anl iegt (s.  Pfei lrichtung) . Fertigen 

Sie die Leisten immer etwa 3 -4 cm länger an, da 
sie sich beim letzten Fräsdurchgang am Ende et­
was verdrehen können.  



--��--------------------� 
Nachdem e ine  Kante nach der anderen  auf e i nem Fräst isch am Abrundfräser vorbeigeschoben 

wurde, w i rd aus der ehemals quadratischen Ho lz le i ste e in perfekt gefräster Rundstab .  Achten 

Sie nur darauf, dass S ie die Lei ste so d rehen ,  dass die zuvor gefräste Rundung beim nächsten 

Fräsgang oben am Druckkamm an l iegt (s . Pfe i l r ichtu ng) .  

D i e  Präz is ion des Rundstabs hängt ganz entsche idend davon a b ,  w i e  genau S i e  d e n  Fräser z u r  

Tischp latte und zum Ansch lag e ingeste l l t  haben . Das Kuge l l ager d e s  Fräsers m uss dabei fl ucht­

genau zu den Ansch lagbacken und die u ntere aus laufende Kante der Rundung (Pfe i l )  genau auf 

der Tischfläche aus laufen .  

STATIONÄRES FRÄSEN 
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l<reisrunde Platten schleifen oder fräsen 

Die Sch le ifvorr icht u ng b ietet s ich vor a l l em bei seh r  k le i nen Kreisdu rchmessern an ,  d i e  auf e i ­

nem Fräst isch n icht  mehr  gefah rlos bearbeitet werden können .  E i ne  Rücksch laggefah r  besteht 

be im  Sch le ifen näm l ich n icht . S ie  m üssen led ig l i ch darauf achten ,  dass S i e  n u r  i n  der  Hä lfte des 

Sch le ifte l l e rs arbeite n ,  bei der das Werkstück aufgrund der Dreh r ichtung des Tel le rs automa­

tisch auf d ie  Vorrichtung ged rückt w i rd .  

M i t  d e r  g le ichen Vorr ichtung können S i e  auch abso lu t  präzise Kre i se a u f  e i nem Fräst isch 

herste l l e n .  Dabei wurde led ig l ich d i e  G röße der Vorr ichtung  an d i e  Fräst ischgröße ange­

passt. Aufbau und  Falz- bzw. N utmaße s i nd völ l ig ident isch . 

21 2 

Wenn Sie schon mal versucht haben eine 
kreisrunde Platte nur mit Zirkel und 
Stichsäge herzustellen,  dann ist  ihnen 

sicher schon mal folgendes aufgefallen: der Zu­

schnitt geht relativ schnell , aber die Nachbearbei­
tung der Schnittkanten,  bis man wirkl ich eine 
kreisrunde, vorzeigbare For.m erhält, ist extrem 
mühsam und oftmals nicht mit dem gewünschten 
Erfolg gekrönt. Das Problem ist einfach, dass 
beim freihändigen Kantenschleifen mit Schleif­
hülsen oder auch auf einem Schleifteller mangels 
präziser Führung zu viele Dellen eingeschliffen 
werden.  Dieses Führungsproblem habe ich jetzt 
mit  einer speziellen Vorrichtung für den Schleif­
teller gelöst, und das Beste ist :  Sie können die 
gleiche Vorrichtung mit einer größeren Grund­
platte auch auf einem Frästisch einsetzen. 

Die Funktionsweise der Vorrichtung ist eigent­
l ich ganz einfach : In einer T-Nut wird eine Hart­
holzleiste eingeschoben.  In dieser Leiste befindet 
s ich eine Nut,  die ca. 2 0  m m  bis  zum Ende der 
Holzleiste verläuft. Dieses Nutende stellt gleich­
zeitig den Mittelpunkt bzw. Drehpunkt des Krei­
ses dar. Ein Führungsstift ( in  Form eines einfa­
chen Bodenträgerstifts) kann spielfrei in dieser 
Nut  hin und her geschoben werden bis  zum be­
sagten Nutende. Über dieses Nutende wird auch 
der gewünschte Radius  des Kreises eingestellt.  
I s t  der Radius  eingestellt ,  müssen Sie nur noch 
die Hartholzleiste mit  einer Zwinge an der Vor­
richtung fixieren ,  damit sie sich beim Einsatz 
nicht verschieben kan n.  Danach zeichnen Sie 
s ich mit  einem Zirkel den gewünschten Kreis auf 
ihr  Werkstück und sägen ihn grob mit der Stich­
säge aus  (bleiben Sie  ca. 2 mm von der Markie­
rung weg) . I n  die Kreismitte - dort wo sich die 
Zirkelspitze befand - bohren Sie ein 5 m m  Loch 
fü r  den Bodenträgerstift Achten Sie darauf, dass 
S ie  das Loch nicht zu tief bohren,  damit der Bo­
denträgerstift noch mindestens 5 mm vorsteht! 
S tecken Sie anschließend das Werkstück samt 

Stift in  die Nut der Hartholzleiste ein, aber ach-



ten Sie darauf, dass die Werkstückkante noch 
nicht am Schleifteller (oder beim Frästisch am 
Fräser) anliegt. Schalten Sie  j etzt die Maschine 
ein und schieben Sie  das Werkstück bis  an den 
Schleifteller heran.  Drehen Sie  danach das Werk­
stück solange kreisförmig am Schleifteller vor­
bei, bis  der Stift am Nutende der Leiste anliegt. 
Auf dem Schleifteller können Sie den Kreis  i n  
jede beliebige Richtung drehen . B e i m  Frästisch 
müssen Sie aber unbedingt darauf achten ,  den 
Kreis immer gegen den Uhrzeigersinn z u  drehen ,  
sonst  droht e ine  erhöhte Rückschlaggefahr!  
Ebenso ist  es ratsam, nicht z uviel i n  einem Fräs­
gang wegzufräsen und l ieber die Hartholzleiste 
mehrmals ein klein wenig näher in Richtung F rä­
ser zu versetzen und den Kreis  erneut fräsen,  b is  
er den gewü nschten Radius  hat. 

STATIONÄRES FRÄSEN 

Schleif- bzw. Fräsvorrichtungen herstel len 

Das brauchen S i e  für d i e  Sch l eifvorr ich­

tung :  5 mm Sperrho lzplatte (400 x 250 

mm), zwei 1 5  mm d icke M u lt i p l exp latten 

( 193  x 250 mm)  u nd  e i n e  280 m m  lange 

Hartho lz le i ste (30 x 1 5  mm) .  

D ie  H artho lz le i ste erhä l t  i n  de r  M i tte l t .  

Zeichn u ng e ine 5 mm N ut fü r den Boden­

trägerst ift.  D ie Nu t  darf an  e i nem Ende 

n icht d u rchgehen ,  s i e  so l lte ca. 20 mm 

vorher  stoppen .  

Sch rauben S i e  d i e  gesamte Vorrich tung 

an  den Sch le ifte l l e r  u n d  ste l l e n  S ie  ü be r  

d i e  Ha rtho lz le i ste den  gewünschte Rad i ­

u s  e i n .  Zum Sch luss  d i e  leiste mi t  e i n e r  

Zwi nge fix ie re n .  

D i e  M PX-P latten und  d i e  Hartho lz le isten 

werde n  lt .  Zeichn u ng gefälzt . Ansch l i e ­

ßend werden  d i e  Tei l e  auf den  Werktisch 

gelegt und die M PX-P iatte n  mit der  

Sperrho lzp latte verschraubt .  

D ieses N utende d ient später a l s  Dreh ­

punkt fü r den Führungsst ift. A ls Füh ­

rungsstift kön nen  S ie e infach e i nen  

5 m m  Bodenträgerstift e i n setzen .  

Stecken S i e  d e n  grob m it d e r  Stichsäge 

zugeschn ittenen  Kre i s  mit dem Stift i n  

d i e  Nu t  d e r  Hartho lz le i ste, Sch le ifte l l e r  

e i n schalte n ,  Kre i s  i n  der Nut nach  vorne 

sch ieben und d rehen .  
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Spannen S ie  d i e  Vorr ichtung mit  Zwi ngen auf  dem Fräst isch 

fest und ste l l e n  S ie über d i e  Hartho lz le i ste den gewünsch­

ten Rad i u s  des Kre ises e i n .  

Setzen S ie e i n e n  N utfräser mit  mögl i chst großem Du rch­

messer i n  den Frästisch e i n .  Dadu rch erhalten S ie e i ne  hohe 

Sch n ittgeschwind igkeit und  e i n  sehr  sauberes Fräsb i l d .  

So ben utzen S ie d ie  Vorrichtung auf e inem Frästisch 

Querschnittzeichnung und Falzmaße 

214 

Die 5 mm  breite u nd  8 mm tiefe N ut fü r den Füh ru ngsstift stoppt 

ca . 20 mm an e i nem Ende der leiste. Dort ist dann  der e igent l iche 

Dre hpunkt des Kreises. 



STATIONÄRES FRÄSEN 

Arbeiten mit Verleim- und Gehrungsverleimfräser 

Zunächst muss ich zugeben, dass ich kein 
großer Freund von Verleimfräsern bin. Das 
l iegt zum einen an den extrem hohen An­

schaffungskosten,  die j e  nach Fräser schnell  über 
200 Euro ausmachen können und zum anderen 
an dem eigentl ichen Nutzwert dieser F räser. 

Unbestritten bietet eine Leimfuge, die mit ei­
nem Verleimfräser hergestellt wurde gegenüber 
einer stumpfen Verleimung zwei ganz entschei­
dende Vorteile :  Erstens ,  die Leimfläche ist  u m  ein 
Vielfaches größer und dadurch auch wesentlich 
stabiler und zweitens ,  die Oberfläche der einzel­
nen Holzleisten l iegen aufgrund des angefrästen 
Profils beim Verleimen automatisch in einer Ebe­
ne zueinander und können nicht mehr verrut­
schen. 

Bei dicken Tisch platten,  S itzflächen von Bänken 
und Stühlen sind diese Vorteile sicher von gro­
ßem Nutzen, solange die Kanten nicht über­

mäßig profiliert werden,  sondern nur ein wenig 
grundet oder gefast. Denn eine üppige und ausla­
dende Profli ierung verstärkt auch die Optik des 
aufWändig gezahnten Verleimprofils und macht 
es so nicht nur von der Holzkante sichtbar, son­
dern auch auf der Oberfläche.  

Das Verleimprofil kann vor al lem bei Türfüllun­
gen extrem störend wirken und sollte dort l ieber 
nicht eingesetzt werden. Zudem können die mir  
bekannten Verleimfräser für die Oberfräse nur  
Holzstärken bis maximal 3 6  mm bearbeiten.  Bis  
zu dieser Stärke reicht aber  in a l ler  Regel e ine 
stumpfe Verleimung mit hochwertigem Holzleim 
im Möbelbau völl ig aus .  

Trotzdem gehört in ein Buch zur  Oberfräse in  
j edem Fa l l  auch  der  Umgang mit Verle imfräsern,  
auch wenn ich persönlich deren Nutzwert als  
eher gering einschätze.  Denn das E instellen und 
Benutzen eines Verleimfräser ist  kein Kinder­
spiel und kann einen schon mal zur Verzweif­
lung bringen.  

1 .  Verleimfräser 

Das Komp l i z i e rte be i m  Ver le imfräser ist die r icht ige Höhenj ustie rung ,  so dass die beiden 

Ho lzflächen genau eine Ebene b i l den  und kei n  Absatz e ntsteht .  Dazu muss die Höhe des 

oberen " Federte i l s "  (grü ner  Pfe i l) genau der  Höhe der  u nteren Aussparung ( roter Pfe i l )  

entsprechen .  D ie genaue E i nste l l u ng  l ässt s i ch n u r  anhand e i ne r  Probefräsung erm itte l n .  

legen S i e  d i e  Holzte i l e  zusammen und  

versehen S i e  d i e  S ichtfläche mi t  N ummern .  

Später müssen S ie  darauf achten ,  dass  a l l e  

u ngeraden  N ummern auf dem Fräst isch 

aufl iegen und al le geraden  N ummern 

s ichtbar zu  i h nen zeige n .  Werden d ie 

Hö lzer später zusammengesteckt, s ind 

a l l e  Zah l e n  wieder auf e i ner  Ebene ,  so 

wie S i e  s i e  vorher zusammengelegt haben .  

E i nen  guten E i n st ieg für d i e  Fräserjust ie­

rung erhalten Sie , i ndem S ie zunächst d i e  

M itte auf das Werkstück ze ichnen u nd  an­

sch l ießend d i e  Höhe der m itt leren Sche i be 

i n  etwa auf d iese Mark ierung ausr ichte n .  

Den n  d i e  genaue Werkstückmitte lässt s ich 

le ider  n icht an den Außensp itzen der  

Sche iben ablese n ,  da s i e  s ich i m  " I n nere n"  

d e s  Fräsers befindet. Daher  müssen S i e  

i n  jedem Fal l  zuerst immer  e i ne  Probe­

fräsung an  e i ne r  Ho lz l e i ste m it der  g le i ­

chen Stärke vornehmen !  
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1 .  Verleimfräser 

Es re icht, wen n  die Ho lz le i ste etwa 20 cm 

lang an gefräst w i rd .  Danach sägen Sie 

dann ein ku rzes Stück ab  und stecken 

es auf den Rest der Leiste. 

jetzt kön nen Sie festste l l e n ,  ob  beide Stücke 

e i n e  F läche b i l den oder ob ein Absatz e r­

ken n bar ist ( Pfe i l ) .  Fal l s  ja ,  müssen S ie  d i e  

Fräserhöhe e i n  k l e i n  wen ig  korr igieren und  

e rneu t  e i n e  Probefräsung  vornehmen .  

Wen n  S ie  d i e  r icht ige E i n ste l l u ng gefu nden 

haben , sch i eben S ie d i e  Ho lz l e isten am Frä­

ser vorbei .  Benutzen Sie dabei u n bed ingt 

e i n e  Andruckvorr ichtung ,  damit  d i e  F rä­

s u ng auch g le ichmäßig w i rd .  Zum s icheren  

Vorsch ieben und  An ­

d rücken gegen den  

Fräsansch lag h i lft e i n  

Füh ru ngsbrett (k le ines 

B i l d  l i n ks) . 

2. Gehrungsverleimfräser 

Dieser Fräser verb i ndet e i ne  Schrankecke auf Gehrung u nd  e rzeugt zusätz l i ch  i n  der  

Gehrung e i ne  Art  Feder- u nd  N utverb i ndung.  Das hat den  Vorte i l ,  dass d i e  Holzte i l e  im 

Gegensatz zu e i ne r  normalen Gehrung nach dem Zusammenstecken n icht mehr  so l e i cht  

verrutschen können  und  das Ver l e imen dad u rch wesent l i ch e i nfacher ist . 

Der Verleimfräser besteht aus mehreren Fräser­
scheiben , die auf einer Spindel angeordnet sind 
und muss zunächst laut Anleitung auf die ge­
wünschte Holzstärke umgebaut werden. Unser 
komplett bestückter Verleimfräser der Fa. ENT 
kann beispielsweise nur bei Holzstärken von 3 1  
bis  3 6  mm eingesetzt werden.  Wird eine Fräser­
scheibe entfernt, reduziert sich die mögliche 
Holzstärke um 5 mm auf 26-3 1 mm. In  5 mm 
Schritten reduziert sich das Ganze bis zum 
Schluss nur noch zwei Scheiben übrig bleiben, 
die dann Holzstärken von II bis maximal r 6  mm 
bearbeiten können. 

Ähnlich wie beim Konterprofilfräser kann die 
Festigkeit der Verbindung mit hauchdünnen Un­
terlegscheiben angepasst  werden. Ein Nachjustie­
ren der Festigkeit kann beispielsweise dann nötig 
sein,  wenn der Fräser nachgeschärft wurde. Von 
Haus aus ist  der Fräser aber tadel los eingestellt,  
so dass man sofort loslegen kann und eine her­
vorragende Passgenauigkeit erhält. 

Arbeiten m it dem Gehrungsver le imfräser  

Gehrungsverleimfräser gibt es in verschiedenen 
Größen, mit denen Sie bis zu 30 mm dicke Plat­
ten präzise miteinander auf Gehrung verbinden 
können. Dabei wird zusätzlich zur 45° Gehrungs­
schräge auch ein spezielles Verleim profil (Feder­
Nut) vom Fräser an die Holzkante gefräst. Der 
große Vorteil dieser Fräser ist, dass Sie sich bei ei­
nem M arkenfräser hundertprozentig darauf ver­

lassen können, dass die Schräge tatsächlich exakt 
45 ° beträgt. 

Obwohl dieser Fräser in der Regel zum Herstel­
len und Verbinden von Schrank- und Kastenecken 
eingesetzt wird, kann er auch problemlos als 
normaler Verleimfräser für Flächenverbindungen 
eingesetzt werden.  



Bei diesem Fräser ist  nicht nur die genaue Höhen­
einstellung extrem wichtig, sondern zusätzlich 
muss auch der Fräsanschlag so eingestellt wer­
den, dass sich eine sauber gefräste, spitz zulau­
fende Werkstückkante ergibt.  Auch das lässt sich 
nur mithilfe von ein igen Probefräsungen an Brett­
ehen gleicher Holzstärke ermitteln .  Dabei müs­
sen Sie den Mittelpunkt des Feder-Nut-Profils am 
Fräser genau auf die halbe Holzstärke einstellen.  
Das können Sie am besten mit e iner Flächenver­
bindung überprüfen.  Wenn dabei kein Absatz er­
kennbar ist, passt die E instellung auch bei einer 
Eckverbi ndung. 

Um eine Schrankecke zu verbinden,  wird eine 
(meistens die längere) Seite flach auf den F räs­
tisch gelegt während die andere Seite hochkant 
am Fräsanschlag vorbei geschoben wird. Nur so 
greifen später die Profile zu einer Eckverbindung 
zusammen. Damit sich die Bretter dabei nicht in  
der  Anschlagöffnung verhaken können, sol lten 
Sie unbedingt ein langes durchgehendes An­
schlagbrett (Vorsatzbrett) mit Zwingen am An­
schlag befestigen.  

Wenn  S ie den Fräser sorgfält ig auf d i e  Ho lzstärke e i ngeste l lt 

haben, erhalten S ie e i n  perfekt auf Gehrung gefertigtes 

Werkstück, bei dem das Ver le improfi l kaum noch auffäl l t .  

STATIONÄRES FRÄSEN 

2. Der Gehrungsverleimfräser 

Spannen  S ie  ein ca. 1 2  bis 18 mm d ickes 

M u l t ip l exbrett mit Zwi ngen auf den An­

sch lag, um  e i n e  d u rchgehende Ansch lag­

fläche zu erha lte n .  

B e i  schmalen Kanten sol lten S i e  zusätz­

l i ch  den Queransch l ag e i n setzen ,  um das 

Brett nach vorne zu sch ieben .  Der Quer­

ansch lag verh i nde rt auch gle ichze it ig das 

Ausre i ßen der Ho lzfasern am Ende des 

B retts .  

Wäh rend das e ine Brett flach auf der  

Tischfläche gefü h rt w i rd ,  müssen S ie  das 

"Gegenb rett" hochkant am Ansch lag vor­

beifü h re n .  Auch h ier  sch i ebt der Queran­

sch lag das B rett nach vorne und  verh i n ­

dert zug le ich wieder da s  Ausre i ßen  des 

Holzes am Ende der  Fräsung.  

Ü berprüfen S ie  d i e  Frästiefen- und  hö­

hene i nste l l u ng mi t  e i n igen Restb rettchen ,  

d i e  flach zusammengesteckt ke i n en  Ab­

satz haben d ü rfen .  

/ 
. . . . ./ , . . . . . 

Auf d iesem B i l d  ist deut l i ch zu erkennen ,  

dass  d i e  be i den  Sch rägen (Pfe i le) genau 

g le ich lang s ind und  das Ver le improfi l 

genau i n  der  Ho lzm itte ver läuft (grüne 

P u n kt l i n ie) . 

Ü ben S ie  n icht zuv ie l  Druck von oben auf 

die an gefräste Spitze des Werkstücks aus .  

Dabe i  so l l ten S ie  auch darauf achten ,  

dass S ie  d i e  Sp itze am Anfang und  Ende 

des Bretts n icht in d i e  Tischöffnu ng des 

Fräsers h i ne i ndrücken .  
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Anleimer bündig fräsen au f dem Frästisch 

1 .  Methode: Am Fräsanschlag 

legen S ie  zuerst e i nfach je e i nen  1 2- 1 8  

mm d icken P latten rest l i n ks und  rechts 

u nter den Fräsansch lag, so dass sich e i n  

Spalt zwischen Tischfläche und  Ansch lag­

backen e rgi bt, in den der Ü berstand des 

An le imers h i n e i n ragen kan n .  

Ansch l ießend müssen S i e  d i e  Außen­

sch ne ide des N utfräsers genau auf das 

N iveau der Ansch lagflächen e i nste l l e n .  

Zum Sch l uss w i rd e i nfach d i e  P latte hoch­

kant am Fräsansch lag vorbei geschoben .  

Wenn Sie s i c h  schon mal über abgeris­
sene dünne Furnierkanten an Regal­
böden geärgert haben, dann sollten 

Sie zukünftig keine Furniere, sondern richtige 
stabile Massivholzanleimer einsetzen.  Diese etwa 
s - r o  mm dicken Holzstreifen werden nämlich im 
Gegensatz zu den meisten dHnnen Furnierkanten 
nicht einfach mit Schmelzkleber aufgebügelt, 
sondern mit richtigem Holzleim, einer Zulage 
und ein paar Zwingen auf die Plattenkante ge­
leimt. Dabei sollte der Anleimer aufj eder Platten­
seite etwa 2 bis  maximal 3 mm überstehen. Dieser 
Überstand wird nach dem vollständigen Aushär­
ten des Leims (am besten über Nacht) bündig zur 
Plattenoberfläche abgefräst. Dazu habe ich Ihnen 
im 4·  Kapitel auf Seite 9 9  bereits die Umleimer­
platte für die handgeführte Oberfräse vorgestellt. 

2. Methode: Am horizontalen Fräsanschlag 

Span nen S i e  e i nen  Bünd igfräser i n  d i e  

Oberfräse, schrauben S i e  d i e  Masch i n e  an 

d i e  hor izontale Ansch lagplatte u nd  heben 

S ie  d i e  P latte samt Fräser etwas ü be r  den 

Fräst i sch . 

ll 

F ix ieren  S i e  e i ne  1 9  mm d icke Spanp latte 

mit zwei Zwi ngen auf dem Fräst isch ,  so 

dass sich e i n  Spalt von etwa 1 5-20 mm  

zu r  Ansch lagp latte ergibt . 

Ste l l e n  S i e  das Kuge l l ager des Bünd ig­

fräseres m i th i lfe e i ne r  Ho lz le i ste genau 

auf das P latte n n iveau e i n .  

De r  gesamte u ntere Ü berstand d e s  An l e imers der  s ich 

jetzt i n  dem Spalt befindet , w i rd nun von dem . . .  

. . .  Bünd igfräser perfekt abgefräst, ohne  dabei d ie 

P lattenoberfläche zu  beschäd ige n .  



Mit einem Frästisch können Sie diesen Überstand 
aber noch sicherer und schneller abfräsen.  Dazu 
gibt es zwei Methoden. 

Die erste Methode funktioniert auf nahezu j e­
dem handelsüblichen oder selbst gebauten Fräs­
tisch, der über einen stabilen und hohen Fräsan­
schlag verfügt. Dazu wird lediglich der Anschlag 
mit Plattenresten unterfüttert, so dass sich ein 
Spalt zwischen Anschlag und Frästischplatte er­
gibt .  Der Spalt muss so groß sein,  dass der Anlei­
merüberstand bequem darin verschwindet und 
nur noch die Platte am Anschlag anliegt. E inziger 
Nachteil bei dieser Methode: Die Platte muss  
hochkant am Anschlag vorbeigeschoben werden.  

Bei der zweiten Methode ist  dieses Problem ge­
löst, weil sich die Oberfräse nicht mehr unter der 

Tisch fläche, sondern diesmal seitlich an einer zu­
sätzlichen horizontalen Anschlagplatte befindet. 
Dadurch können Sie die Werkstücke wieder flach 
über die Tischfläche führen.  Um eine solche An­
schlagplatte einsetzen zu können, benötigen Sie 
allerdings unter dem Frästisch eine Schrankkons­
truktion mit e iner mindestens r 8  mm dicken, 
stabilen Rückwand.  Einen Bauplan zu diesem 
Schrank und dem darüber befindlichen Fräs­
tischaufbau können Sie sich bei I nteresse auf mei­
ner Internetseite www. hobbywood.de kostenlos 
runterladen. Auch bei dieser Methode muss sich 
der überstehende Teil des Anleimers während des 

Fräsens in einem Spalt befinden. Dazu wird ein­
fach eine zusätzliche r g  mm dicke Span- ,  MDF­
oder Multiplexplatte mit etwa 1 5 -20 mm Abstand 
zum horizontalen Fräsanschlag mit zwei Zwingen 
auf die Tischfläche gespannt. Die Zwingenenden 
dürfen dabei nicht vorstehen und müssen in der 
Platte etwas eingelassen werden.  

Wenn Sie beispielsweise bei einer Tür einen auf 
allen vier Seiten überstehenden Anleimer bündig 

fräsen möchten , können Sie ebenfalls nach dieser 
Methode vorgehen. Nur darf in diesem Fall die Auf­
lageplatte nicht festgespannt sein, sondern muss 
zusammen mit der Tür über den Frästisch gescho­
ben werden. Dazu muss die Platte aber mit etwa r -2  
cm Luft rundum bis  zum Anleimer unter der  Tür­
fläche liegen. Anleimer und eventuell ausgetretener 
Leim dürfen nicht auf der Platte aufliegen . 

STATIONÄRES FRÄSEN 

An vier Seiten ü berstehender An le imer 

Spannen  S i e  entweder  e i n e n  großen 

N utfräser e in oder entfernen S i e  e i nfach 

das Kugel l ager vom Bünd igfräser. 

Ste l l e n  S i e  wieder d i e  Außensch ne ide des 

Fräsers m i t h i l fe e iner Ho lz le i ste genau 

auf das N iveau der  Spanp latte e i n .  

ro 

Dan n  sägen S i e  s i ch e i n e  1 9  mm d i cke 

Spanp latte so zurecht, dass sie noch etwa 

1 cm Luft rundum b i s  zum An le imerübe r­

stand hat. 

�-;;};•� " -
'� 

4 --� 
Legen S i e  dann  d ie Spanp latte u nter das 

Werkstück und schieben S i e  al le vier 

An le imerse
.
iten nache i nander an der 

hor izonta len Ansch lagplatte vorbe i .  

Da s  E rgebn i s  i s t  e i n  perfekt b ünd i g  zu r  P lattenoberfläche abgefräster An l e imer, der  n u n  

nach Be l ieben etwas p rofi l i e rt oder abgerundet werden kan n .  
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l<onisch Graten mit kraftvoller l<eilwirkung 

Ein kon ischer G rat "z ieht" e rst im  letzten Dr ittel der  G ratn ut so r icht ig an  und entfaltet dann  

se i ne  extreme Kei lw i rkung,  d i e - bei r icht iger D imens ion i e rung der  G rat l e i ste - fast j ede  

P latte p lan u nd  eben hä lt .  

1 .  Gratnut herstel len 

Zuerst w i rd das  Führu ngsbrett m i t  Zwi n ­

gen  auf  dem Werkstück befestigt. Dabei 

muss der  um 2 mm bre itere Te i l  der  Füh­

rungsnut  nach vorne  ü ber der  P latte vor­

stehen . 

220 

E ine 30er Kop ie rhü lse wi rd dann  an den 

Führu ngskanten an l iegend vorbei gescho­

ben während e in breiter Gartn utfräser d ie 

kon i sch ver laufende G ratnu t  ausfräst 

E ine parallel verlaufende Gratnut lässt sich 
ganz einfach mit der handgeführten Ober­
fräse herstellen (s. Seite 7 3 ) .  Doch wenn 

sie nach klassischem Vorbild leicht konisch ver­
laufen sol l ,  werden in der Regel wieder die 
traditionellen Handwerkzeuge wie Gratsäge und 
Grundhobel für die Nut und Grathobel für die Fe­
der eingesetzt. 

Mit ein paar einfachen Hilfsmitteln können Sie 
aber auch mit der handgeführten Oberfräse und 
einem F rästisch präzise und passgenaue konische 
Gratnuten und -federn herstellen.  Das ist auch ein 
schönes Beispiel für eine s innvolle Kombination 
aus handgeführter und stationär eingesetzter 

Oberfräse.  
Zuerst beginnen Sie mit der Gratnut und der 

handgeführten Oberfräse .  Dazu benötigen Sie ein 
selbst gebautes Führungsbrett, bestehend aus 
zwei ca. 140 mm schmalen und ca. 1 200 mm lan­
gen 9 mm dicken Multiplexstreifen,  die an den 
Enden mit j e  einem 100 mm breiten quer dazu 
verlaufenden Brettehen aus 1 8er Multiplex ver­
schraubt werden ( s .a .  Seite 84) . Der Zwischen­
raum zwischen den beiden 100 mm breiten Multi­
plexstreifen sollte an einem Ende genau dem 
Durchmesser der 30 mm Kopierhülse entspre­
chen und auf der anderen Seite im Bereich der zu 
bearbeitenden Plattenbreite um genau 2 mm brei­
ter also 32 m m  betragen.  Wenn Sie jetzt die Ober­
fräse samt Kopierhülse an den Kanten der Strei­
fen entlang führen ,  wird auch die Gratnut genau 
um 2 mm konisch zulaufend heraus gefräst. 

Das zweite Hi lfsmittel ist  ein verlängerter An­
schlag für den F rästisch in Form einer einfachen 
Holzleiste .  Diese Holzleiste muss mindestens 
doppelt so lang (plus ca. s o-70 mm) sein wie die 
Gratleiste,  an der die Feder gefräst werden soll .  
So l iegt die Gratleiste vor und hinter dem Fräser 
immer noch komplett am Anschlag an.  Das ist 



deshalb so wichtig, weil die Gratleiste an einem 
Ende mit zwei r mm Furnierstreifen verbreitert 
wird. Damit erreichen Sie dan n,  dass die Gratfe­
der genau um 2 mm konisch angefräst wird . Das 
bedeu tet aber auch, dass die Gratleiste in der Mit­
te nicht am Anschlag anliegt bzw. anliegen darf. 
Deshalb darf der Vorschubdruck mit den Händen 
nur am Ende der Leiste erfolgen und nicht in  der 
Mitte ! Das Aufkleben der Furnierstreifen und den 
verlängerten Anschlag benötigen Sie allerdings 
nicht, wenn Sie vorab die gesamte Leist um 2 mm 
konisch hobeln.  

STATIONÄRES FRÄSEN 

2. Gratfeder herste l len 

.oll 
Die E i n - bzw. Auslauffläche der  Ansch lag­

backen muss jewe i l s  so lang sein wie d i e  

G ratle i ste. Fal l s  n icht, m uss e i n  zusätz l i ­

ches langes Ansch lagbrett befestigt werden .  

An e inem Ende der  G rat le iste werden  

zwe i  1 m m  d icke Furn i erstreife n  m i t  Kle­

beband befest igt ,  damit d ie G ratfeder an 

e inem Ende um 2 mm b re i ter ver läuft. 

M it e inem 45 G rad angesch rägten und 

aufgeschraubten Ho lzklötzchen  kann der  

Ansch l ag e i nfach ohne  Zwi ngen zwischen 

d i e  Backen gek lemmt werden .  

M i t  demse l be n  Gratnutfräser w i rd dann  

d i e  u m  2 m m  kon isch  ver laufende G rat­

nut an gefräst. Dabei d i e  le i ste n u r  an den 

Enden gegen den  Anschlag d rücke n !  

Zum Sch l uss d i e  G ratfeder a n  e i n em bzw. be iden E n d e n  u m  c a .  6-8 mm  "absetzen" ,  

dam i t  d i e  P latte s päter genügend " Luft" zum "Arbeiten "  hat. 
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Die Seitente i l e  d i eser Schre i bbox s i nd  m i t  

Nuten für  den Rol l laden sowie fü r  Boden 

und Rückwand versehen .  D iese N uten 

können  S ie  hervorragend  mit  e i ne r  

Schab lone und  der  Kop ie rst iftmethode 

sehr präzise ausfräsen .  Das ist vor al-

l em dann s i nnvol l ,  wen n  S i e  mehre re 

d ieser Rol l ladenboxen herste l l e n  möchte n .  

Bereits ab  zwei d ieser Boxen l o h n t  es s i c h ,  e i n e  Schab lone 

herzuste l l e n ,  m it der  S i e  dann  immer  wieder perfekte Kop ien  de r  Seiten ­

tei le herste l l e n  können .  S i e  m üssen a l l erd i ngs e i ne  fü r d i e  l i n ke u nd  e i n e  

weitere Schab lone für d i e  rechte Seitenwand anfert ige n .  

1 .  Kopierbrücke zur Fräsachse zentrieren 

Ein M u lt i p lexstreifen  m it e i nem A lustab, 

der genau dem Durchmesser des Nutfrä­

sers entspr icht , b i ldet d i e  Kop i e rbrücke. 

S i e  w i rd an  den Enden so u nterfüttert, 

dass sich die Schablone samt Werkstück 

bequem darunter versch ieben lässt. 
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Für die Zentr ie rung der Kop i erbrücke 

mit  dem Fräser nehmen Sie e i n e  entspre­

chend d icke Le iste, auf d i e  S i e  l i n ks und 

rechts zwei d icht am Fräser a n l iegende 

d ü n n e  Leisten aufsch rauben . 

Schablonenfräsen mit l<opierstift 

B eim stationären Fräsen auf dem Bohr­
ständer habe ich Ihnen bereits auf Seite 
194  eine M ethode vorgestellt ,  um Schab­

lonen mithi lfe eines Führungsstifts abzufahren. 
Leider l iegt dabei die Schablone auf der Tischflä­
che des Bohrständers auf und der Konturenver­
lauf kann nicht mitverfolgt werden - man fräst 
zwar zwangsgeführt aber quasi  " bl ind " .  

Anders verhält sich das Ganze auf einem Fräs­
tisch.  Der Fräser ragt aus der Tischfläche heraus 
und der Führungs- oder Kopierstift " schwebt" 
mit etwas Abstand darüber. Das bedeutet, dass 
die Schablone (im Gegensatz zum Bohrständer) 
auf dem Werkstück aufl iegt und somit immer im 
B lickfeld des Anwenders ist. Dieses Prinzip ent­
spricht auch den kommerziellen Kopierunterfrä­
sen.  Auch bei diesen Maschinen sitzt der Motor 
und F räser unter der Tischfläche und der Kopier­
stift s itzt  genau zentrisch über der Fräserachse in 
einem weit auskragendem " Bügelarm " .  Ähnliche 
B ügelarm-Konstruktionen bieten auch einige 
amerikanische Versender als Frästischzubehör 
an .  Beispielsweise führt die Fa.  M LCS den so ge­
nannten " Daisy Pin-Router" , den ich ihnen auf 
der übernächsten Seite kurz vorstellen werde. 

Zuvor möchte ich Ihnen aber zeigen, wie Sie mit 
ganz einfachen Mitteln eine solche Kopierstift­
Führung für weniger als 5 Euro selbst bauen kön­
nen. Alles was Sie dazu benötigen,  ist  ein mög­
l ichst dicker (ab 24 mm) und etwa 8o mm breiter 
Multiplexstreifen in der Länge ihrer Frästischflä­
che.  Oberhalb des S treifens verstärken Sie die 
Mitte indem Sie zusätzlich ein 40 mm dickes 
Hartholz aufschrauben.  Durch Multiplex und 

Hartholz bohren Sie mittig auf einem Bohrstän­
der ein Loch passend zum Alustab. Der Alustab 
sollte stramm im Loch sitzen und nicht von allei­
ne nach unten rutschen können, sonst kann er 
den Fräser beschädigen.  Die Hartholzverstärkung 
sorgt aber in aller Regel für eine ausreichende 
Festigkeit des Alustabs und versteift ihn zusätz­

lich noch.  



Als nächstes gilt es ,  diesen Multiplexstreifen samt 
Alustab (Kopierbrücke) genau zentrisch zur F rä­
serachse auszurichten.  Dazu benutzen Sie einfach 
eine Holzleiste mit zwei zusätzlich aufgeschraub­
ten dünnen Leisten,  die den Fräser und den Alu­
stab quasi einklemmen. Damit ist  die Zentrierung 

der Kopierbrücke ein Kinderspiel .  
Zu guter Letzt benötigen Sie natürlich noch eine 

Schablone,  die Sie mit dem Alustab abfahren kön­
nen. Auf Seite Sr  habe ich Ihnen gezeigt, wie Sie 
mit der Kopierhülse und einer Schablone eine 
Rollladennut fräsen können. Auf die gleiche Wei­
se können Sie jetzt auch die benötigte Schablone 
für den Alustab herstel len.  Wenn Sie schon mal 
eine Rollladenbox gebaut haben , diese aber noch 
nicht verleimt wurde, könnten Sie sogar die ferti­
gen Seitenwände als Vorlage zur Herstellung der 
Schablone einsetzen.  

Mit der Kopierstiftmethode können Sie immer 
eine genaue r : r  Kopie der Vorlage erzeugen , aller­
dings mit einer nicht unerheblichen E inschrän­
kung: Die Kopie ist  immer spiegelverkehrt! Sie 

benötigen also für die Herstel lung einer l inken 
Seitenwnd eine rechte Originalwand und umge­
kehrt. Die Schablone können Sie entweder mit 
doppelseitigem Klebeband auf dem Werkstück 
befestigen,  oder die Schablone rundum mit über­
stehenden Leisten versehen.  Dann können Sie das 
Werkstück einfach zwischen die Leisten auf die 
Schablone legen.  . 

STATIONÄRES FRÄSEN 

1 .  Kopierbrücke zur Fräsachse zentrieren 

Die be iden d ü n nen  Leisten l i egen n u n  

d icht am Fräser a n ,  u nd  g le ichze it ig 

"k l emmen" s i e  auch den A l u stab genau 

zentr isch z u r  Fräserachse e i n .  

Zum Sch l uss fixieren S ie  d i e  Enden d e r  

Kop ierbrücke mi t  je e i ne r  Hebe lzwi nge 

auf der  Fräst isch p latte . 

2. Werkstück in  Schablone einlegen u nd fräsen 

Füh ren  Sie d i e  Schab lone mit dem Werk­

stück u nter der Kopierbrücke bis an  den 

A lustab hera n .  Sch i eben S ie  dann  d i e  

Schab lone m it g le i chmäßigem n icht zu  

schne l l em Vorsc hub  nach  vorne d u rch d i e  

Schab lone n n uten .  Dabei werden automa­

t isch die "spiegelverke h rten "  N uten i n  

das Werkstück gefräst. 

Ü berstehende Ho lz le i sten 

an der Schab lonen kante ver­

h i ndern ,  dass das Werkstück 

während des Fräsens  verrut­

schen kan n .  Das Werkstück 

muss dazu a l l e rd i ngs 

stramm und sp ie lfrei in der 

Schablone l iegen .  D ie be iden 

Löcher  in de r  Schab lone d ie­

nen zum Herausd rücken des 

fert ig gefrästen Werkstücks. 

Das e igent l iche Fräsen e i ne r  Seitenwand 

dauert m it der  Kop ierst iftmethode wen i ­

ge r  a l s  zwei M i n uten . D ie Fräspräz is ion 

ist dabei extrem hoch und  mögl i che Fräs­

feh l e r  s i nd  d u rch den in der Schablone 

zwangsgefüh rten A lustab nahezu aus­

gesch losse n .  
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Im  Lieferumfang befinden s i c h  i nsgesamt v ier 

Kop ierstiftgrößen i n  den amer ikan i schen Zo l l ­

maßen 1 /4 ,  5 / 1 6, 3/8 ,  1 /2 Zol l .  D e r  jewe i l ige 

Stift lässt s ich ganz e infach i n  die Aufnahme 

d rehen und  mi t  e i ne r  Kontermutter auf e i ne r  

best immten Höhe fix iern . 

Ü ber e i nen  Hebe l  können  S ie  den St ift aber 

auch zusätz l ich noch stufen los heben oder 

senken und  mit e iner Schraube an jeder 

be l ieb igen Ste l l e  fest arretieren 

Zur Zentri e rung des P i n -Router zur Fräser­

achse können  S ie  d i e  g le iche Methode an­

wenden wie be i  u n serer Se l bstbau -Kop ier­

brücke (s .  B i l d  2 Seite ) .  

Der  "Daisy P in -Router" der  Fa. MLCS 

Diese kommerzielle Bügelarm-Konstruktionen 
der Fa .  MLCS (www. mlcswoodworking.com) hat 
gegenüber unserer Selbstbau-Kopierbrücke den 
entscheidenden Vortei l ,  dass Sie den Verlauf des 
Kopierstifts in den Nuten der Schablone ganz ge­
nau mitverfolgen können.  Außerdem können Sie 
den Kopierstift mithilfe des l{ebelarms ganz ein­
fach heben und senken und so bequem auf die 
j eweilige Schablonen- und Werkstückdicke ein­
stellen. 

Einen kleinen Nachteil hat der Pin-Router aller­
dings auch , denn die auswechsel baren Kopierstif­
te werden leider nicht in metrischen, sondern nur 
in  Zollmaßen angeboten.  Wenn Sie sich dieses 
Gerät also anschaffen möchten, sollten Sie mög­
lichst auch gleich die zu den Stiftdurchmessern 
passenden N utfräser mitbestel len.  Lediglich der 
7 , 94 mm große s / r 6  Zoll Stift passt auch prob­
lemlos zu einem 8 mm Nutfräser. 

Ich würde im Gegensatz zur Anleitung (leider 
nur in  englisch) den Bügelarm nicht direkt in der 
Frästischfläche befestigen , da sonst wieder vier 
zusätzliche Löcher in den Tisch gebohrt werden 
müssen.  Selbst mit den Löchern müssen Sie vor 
j edem Einsatz des Pin-Routers den Kopierstift ge­
nau mit der Fräserachse zentrieren.  Deshalb kön­
nen Sie genauso gut den Bügelarm auf eine r8 

mm dicke Multiplexplatte schrauben , die Sie dann 
einfach mit zwei Hebelzwingen auf die Tischflä­
che spannen. Hebelzwingen können sich (im Ge­
gensatz zu  normalen Schraubzwingen) aut::h bei 
starken Vibrationen der Tischfläche nicht selbst­
ständig lösen und garantieren so immer die volle 
Spannkraft. 

Mit dem P i n -Router können  S ie  den Ver lauf des Kopierstifts 

in der Schab lonennut ganz genau mi tverfolgen und behal­

ten so i m me r  d ie vol l e  Kontro l l e  ü ber den Fräsvorgang. 



Neben der Zentrierung mit unserer selbstgebau­
ten Leiste (Bild 2), können Sie  den Bügelarm auch 
mit dem eingeschraubten r /4 oder r/2 Zoll Ko­
pierstift zentrieren , vorausgesetzt ihre F räse ver­
fügt über eine der beiden Spannzangengrößen.  
Dann müssen Sie nämlich nur noch den passen­
den Stift samt Bügelarm in die Spannzange der 
Oberfräse stecken und können dann anschlie­
ßend die Multiplexplatte mit  den beiden He­
belzwingen auf dem Tisch befestigen.  

Mit dem " Pin-Router" oder mit  unserer Selbst­
bau-Kopierbrücke lassen sich sehr komplexe F rä­
sungen herstellen, die sonst gar nicht oder nur 
mit extrem viel ZusatzaufWand möglich sind. Als 
Vorlage bzw. Schablone können Sie  dabei nahezu 
jede Form einsetzen,  die s ich kurzzeitig mit  dop­
pelseitigem Klebeband auf dem Werkstück fixie­
ren lässt (z.B.  Zeichenschablonen) .  Denken Sie  
aber daran,  dass das Ergebnis eine spiegelver­
kehrte Kopie des Originals ergibt. Buchstaben 
müssen also spiegelverkehrt aufgeklebt werden.  

Ob a l s  fre i stehender  CD-Turm (ganz oben) 

oder a l s  perfekter " lückenfü l ler" fü r e i n e  

sonst sch l echt n utzbare Schrankecke ( l i n ks ) ,  

d i e  d rehbaren CD-Te l l e r  schaffen end l i ch  

Ord n u ng i n  e i n e r  u mfangre ichen CD-Samm­

l u ng .  Und  wen n  d i e  Al u rohe (�  25  mm)  

länger s i nd ,  können  au ch  DVDs p rob lem los 

in die N uten geschoben werden .  D ie  Tel le r  

se l bst werden e i nfach mi t  langen d u rchge­

henden Gewindestangen zusammengezogen 

(oben ) .  

STATIONÄRES FRÄSEN 

Mi t  der  Kop ierst iftmethode können  S ie  

auch seh r  aufwänd ige F räsungen  i n  wen i ­

g e n  M i n uten kop iere n .  Um  d i e  sternför­

m ig ver laufenden N uten zum E i nsch ieben 

der  CD-Hü l le n  zu fräse n ,  benöt igen S i e  

nur  e i n e  perfekt gefräste Vor lage des  

Tel lers m i t  den entsprechenden N uten 

und schon können  S i e  im Handumdrehen 

be l ieb ig v ie le  d i eser E i n schu bte l l e r  he r­

ste l l e n .  jeden e i nze l nen  Tel le r  anzuze ich­

nen  und zu  fräsen wäre n icht nur zu  v ie l  

Aufwand ,  sondern jeder Tel le r  hätte mehr  

oder wen iger große Tol e ranzen i n  den 

N utfräsu ngen .  M it der  Kop ierst iftmetho­

de  h ingegen i st jeder CD-Te l l e r  eine haar­

genaue Kopie der Vorlage! 
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Mit  den passenden Fräsern und  e i ne r  Oberfräse i m  Fräst isch i s t  d i e  He rste l l u ng  von 

hochwert igen Möbeltü ren  ein K i nderspi e l !  
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Rahmentüren mit l<onterprofil 

Wer schon einmal einen Rahmen mit 
Schlitz und Zapfen und profilierten 
Innenkanten hergestellt hat, der weiß,  

dass man trotz aller maschineller Hilfe noch eine 
ganze Menge von Hand nacharbeiten muss, bis 
die Profile wirklich perfekt auf Gehrung zusam­
menstoßen. Hinzu kommt bei dieser Konstrukti­
on, dass - fal ls  die Rahmenhölzer etwas schwin­
den - meist die Gehrungen nicht mehr dicht sind.  
Bei  einem Rahmen der mittels Konterprofil ver­
bunden wurde, ist das aufgrund des überschobe­
nen Profils völlig ausgeschlossen,  und von vorne 
sehen die Rahmen nahezu gleich aus .  Das Kon­
terprofil ist nur von der oberen oder unteren 
Schmalkante der Tür zu erkennen.  

Auch wenn den Puristen unter den Holzwerkern 
bei soviel Maschineneinsatz die Haare zu Berge 
stehen,  sollte man sich dennoch dieses wirkl ich 

verblüffend einfache System einmal genauer an­
sehen. Denn vor allem aufWendig gestaltete Rah­
men mit Sprossen oder geschweiften Füllungen 
s ind mit einem Frästisch und einem Konterpro­
filfräser absolut kein Problem mehr. Und wenn 
man die Rahmenhölzer, Sprossen und Füllungen 
ineinander steckt, hat man sogar manchmal das 
Gefühl  als würde man mit Lego-Bausteinen spie­
len. Ich weiß j edenfalls noch, dass ich das immer 
gerne gemacht habe und vielleicht bin ich auch 
deshalb so begeistert von diesem System. 



Rahmen und  Fü l l ung  

Durch die Anzahl u n d  die Form der Füllungen 
lässt sich der optische Eindruck einer Möbeltür 
schnell verändern. Bei schlichten Profilen sollte 
auch die Konstruktion schlicht sein ,  hier reicht 
eine gerade Füllung völlig aus. Größere Türen 
können Sie mit Sprossen in s innvolle optische 
Abschnitte einteilen.  Geschweifte Füllungen wir­
ken etwas rustikaler und sind in der Herstellung 
besonders aufwendig. 

Die Fräsertypen 

Konterprofilfräser bestehen aus mindestens ei­
nem Nutfräser, einem Profilfräser und einem Ku­
gellager, die alle zusammen auf einen Aufnahme­
dorn (Spindel)  gesteckt werden.  Je nachdem in 
welcher Reihenfolge die Einzelteile auf den Dorn 

gesteckt werden, können entweder die Stirnkan­
ten der Querrahmenteile (das eigentliche Konter­
profil)  oder die Längskanten der Rahmenhölzer 

profil iert werden. Da man für beide Fräsungen 
den gleichen Profilfräser einsetzt, muss die Pro­
fi lform absolut " symmetrisch" sein. Das heißr, 
ein Hohlkehlprofi l ,  dass sich später über eine Ab­
rundung schieben sol l ,  muss den gleichen Radius 
besitzen. Genauso wichtig ist  es ,  dass Sie immer 
das komplette Profil bis  zum Kugellager an fräsen,  

Rahmentü r m it e i ne r  
Fü l l ung 

Rah mentür  m it Sp ros­
sen und vier Fü l l u ngen 

STATIONÄRES FRÄSEN 

Rahmentür  m it ge­
schwe ifter Fü l l u ng 

Prinzip und Aufbau eines Konterprofilfräsers 

be i  zwe ite i l ige n  Fräsern 

1 .  Al le Sti rn kanten 
fräsen 

be i  e i n em  d re ite i l igen Fräser  

1 .  A l l e  Sti rn kanten fräsen 

2 .  Fräser wechse l n  oder 
umbauen u nd a l le Längs­
kanten fräsen 

2 .  Fräserhöhe verändern 
und  a l l e  Längskanten 
fräsen 
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Be i  Fräsen b i s  1 1 00 Watt sol lten S i e  n u r  zwei ­

te i l ige Fräser e i n setzen .  Ab 1 400 Watt können  

S ie auch  d i e  größeren  d re i te i l igen Fräse r - am 

besten mit 1 2er Schaft (re .  außen) - e i n setz­

ten (Fa. Trend) . 
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I dea l  fü r k l e i ne re Fräsen m i t  max .  8 m m  

Spannzange s i nd  Fräsersets m i t  zwei fix und  

fert ig  umgebauten E i nze lfräsern u nd  e i n em 

n icht a l l zu  großen optisch passenden Abp latt­

fräser ( Fa .  ENT) . 

sonst können Profil und Gegenprofil nicht über­
einander geschoben werden.  

In  der Regel ist  die Nut  bzw. Profiltiefe der 
meisten Fräser genau 9 , 5  mm.  Dieses Maß ist be­
sonders wichtig, wenn Sie  die Länge der Quer­
rahmenhölzer berechnen.  Eine weitere Beschrän­
kung ergibt  sich in der Holzstärke. Die meisten 
F räser können nur s innvoll zwischen r8 und 22 
mm Holzstärke eingesetzt werden.  Es gibt aber 
auch Hersteller, bei denen man den Nutfräser 
durch einen dünneren ersetzt und damit bis  r6 
mm dünnes Material bearbeiten kann oder wenn 
Sie  s tärkeres Material b is  2 6 , 5  mm fräsen möch­
ten ,  können Sie den Profilfräser gegen einen di­
ckeren austauschen. 

Besonders einfach lassen sich dreiteil ige Fräser 
einsetzen .  Aufgrund eines zusätzlichen Nut- oder 
Profilfräsers entfällt der Umbau des Fräsers und 
man kann sowohl Stirnkanten,  als auch Längs­
kanten mit dem gleichen Fräser bearbeiten. Ledig­
l ich die Fräserhöhe muss neu eingestellt werden. 

Bei m  l i n ke n  Fräser w i rd d ie Sti r nkante i m  u nteren Bere i ch  gefräst, 

wobei de r  obere N utfräse r  über  dem Werkstück frei h e raussteht .  

Bei m  rechten Fräser ist es aufgrund der  völ l i g  anderen  Fräser­

re i henfo lge genau umgekeh rt , h i e r  steht der  P rofi lfräser bei m  

längsfräsen ü be r. 

Der U m bau  e ines zweite i l igen Fräsers e rfordert be i so v ie len E i nze l ­

te i l e n  schon e i n  wen ig  E rfa h ru ng .  Achten S i e  vo r  a l l en  D i ngen auf  d i e  

b i s  o ,os  m m  hauchdü n ne n  U nter legsche iben . E i n e  zuv i e l  ode r  zuwen ig ode r  an 

de r  falschen Ste l l e  kan n  e i n e  l ockere oder zu  stramme Verb i ndung  veru rsachen .  Daher 

so l l te n  S i e  s ich d i e  Rei henfolge a l ler  E i nze lte i l e  auf e inem Zettel genau not iere n .  Defekte 

oder ver loren gegangene  U nter legsche i ben  können  i n  de r  Regel be i m  Herste l l e r  nach­

geordert werden .  Wer aber den  U m bau scheut, der  so l l te l ieber gle ich zu fert ig umgebauten 

E inze lfräsern  oder zu  den d re i te i l igen Fräsern greife n .  



Wichtig: St i rnprofile immer  zuerst 
fräsen !  

Egal welchen Konterprofilfräser S i e  einsetzen 
möchten,  Sie müssen immer mit dem Fräsen der 
Stirnkanten bzw. des eigentl ichen Konterprofils 
beginnen. Haben Sie nämlich zuerst die Längs­
kanten gefräst, nützt ihnen auch das Ausreißholz 
in Bild 5 nichts mehr. Denn im Bereich des Profi ls  
kommt es dann zu mehr oder weniger starken 
Holzausrissen. 

Wenn Sie den Fräser zum ersten Mal benutzen 
sollten Sie - nachdem Sie die Schutzgummierung 
entfernt haben (Vorsicht Verletzungsgefahr! ) - die 
Schneiden um go0 versetzt zueinander anordnen.  
Dadurch läuft der Fräser wesentlich ruhiger und 
die Kräfte, die beim Fräsen auf die Schneiden ein­
wirken,  werden gleichmäßig auf den Umfang des 
Fräsers verteilt .  Um die Schneiden zu verdrehen,  
sollten Sie den Fräser fest in die Oberfräse ein­
spannen, die Spindelarretierung drücken und 
dann erst  die Befestigungsmutter am Fräser lö­
sen. Spannen Sie auf keinen Fall  den empfindli­

chen Schaft des Fräsers in einen Schraubstock 
oder die Werkbank ein.  Wenn Sie  irgendwelche 
Umbaumaßnahmen am Fräser durchführen müs­
sen, dann sollte er immer in der Oberfräse einge­
spannt sein!  

Ist  der Fräser eingespannt, können Sie als 
nächstes den Fräsanschlag genau im Verlauf zum 
Kugellager des Fräsers einstellen .  Wenn Sie e inen 
Queranschlag als Führungshi lfe benutzen, muss  
der  Anschlag zusätzlich noch genau parallel zur  
Führungsnut verlaufen.  Bei den Alternativen zum 
Queranschlag auf der nächsten Seite ist  das nicht  
nötig. Hier  reicht es völl ig aus ,  wenn Anschlag 
und Kugellager genau eine Linie bilden (s.  Bi ld 3 ) .  
Stellen Sie danach die Fräserhöhe s o  ein ,  dass der 

STATIONÄRES FRÄSEN 

1 .  l<onterprofilfräser einstel len 

Fräserte i l e  i m me r  u m  go0 versetzt zu ­

e i nander  mont iere n .  Danach d i e  Mu tter 

wieder gut festz i ehen .  

M essen S i e  ansch l i eßend den Abstand 

vom Kugel lager b i s  zur Fü h ru ngs n ut des 

Queransch l ags. 

Ste l l e n  Sie den Fräsansch lag genau para l - Zu r  E i n ste l l u ng der  F räserhöhe legen S ie  

I e i  z u r  Füh rungsnut e i n  u nd  ü berprüfen e i n  Rahmenho lz  flach vor den Fräser. Be i  

S ie ,  ob Ansch l ag u nd  Kuge l l ager fl uchte n .  der  St irnfräsung  steht d e r  Nutfräser ü be r. 

2. Quer· bzw. Winkelanschlag vorbereiten 

Schrauben Sie e i n  Ausre i ßho lz e i nfach 

m it zwei Spanp lattenschrauben an  den 

Queransch l ag. 

Damit die F i nger vor dem Fräser ge­

schützt s i nd ,  w i rd ein Sperrho lzbrettehen 

a ls S icherhe itsabdeckung angesch raubt. 
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3· Werkstücke markieren und Stirnkanten fräsen obere Nutfräser sich noch frei über dem Werk­

stück drehen kann und es nicht beschädigt. Da­
mit die Holzfasern der Rahmenhölzer am Ende 
der Fräsung nicht ausreißen, befestigen Sie ein 
Ausreißholz am Anschlag. Dieses Holz wird beim 
ersten Fräsen genau auf die Profilform eingefräst. 
Das bedeutet aber auch,  wenn Sie das Profil oder 
die Fräsergröße einmal wechseln,  müssen Sie 

wieder ein neues anschrauben. Ebenso wichtig 
wie das Ausreißholz ist  eine Sicherheitsahde­
ckung am Queranschlag, die verhindert, dass sich 
die Finger zu nah an den Fräser heranführen las­
sen. Die Abdeckung schützt vor allem vor dem 
frei laufenden Nutfräser über dem Werkstück. 

Ganz wicht ig! Bevor Sie den Ü berb l ick 

ver l i e re n ,  so l l ten S ie a l le Querrahmen­

hölzer mi t  dem Sch re i ne rd re ick e i n ­

deut ig mark ieren .  

Legen S ie  d i e  Hö l ze r  m i t  der  Mark ierung 

nach oben s ichtbar gegen den Queran­

sch lag u nd  fräsen S ie  i n  d i e  Sti r nkanten 

das KonterprofiL 

Die Alternativen zum Queranschlag 

E i ne  9 mm Mu lt i p lexplatte m i t  aufgesch raubtem 

Ausre i ßho lz und ein Spannbrettehen mit F l üge l­

mutter zum Festspannen der  Werkstücke. Das 

Ganze kostet gerade mal 5 Eu ro !  

E i n  Sch ne l l spanner macht d i e  Sache natür l i ch  noch 

komfortab ler und ca. 20 E u ro teu re r. Dafü r entfä l l t  

aber das lästige Auf- und  Zudrehen der  F lüge lmut­

ter. (Spanner  erhält l ich bei :  www.sautershop.de) 

Der Kontermax von der  Fa . Aigner ist m i t  ca. 1 oo 

Eu ro n icht gerade b i l l ig .  Dafü r l iegt das Werkstück 

aber wieder flach auf dem Fräst isch auf. (erhält­

l ich be i :  www.fe lder-masch i nen .de) 



Nach den St irn kanten a l l e  Längskanten 
fräsen 

Zum Einstellen der  Fräserhöhe legen Sie einfach 
eine gefräste Stirnkante flach vor den Fräser. Da­
bei muss die Sichtseite mit der Markierung auf 
der Tischfläche aufliegen.  Jetzt müssen Sie bei  ei­
nem dreiteiligen Fräser nur noch den Fräser so in 
der Höhe verstellen, dass der kleine Zapfen genau 
mit dem oberen Nutfräser übereinstimmt. Wen n  
S i e  einen Einzelfräser benutzen,  müssen Sie z u ­
erst d i e  Anordnung d e r  Fräser a u f  d e m  Aufnahme­
dorn entsprechend verändern und anschließend 
den Fräser in der Höhe wie eben beschrieben neu 
einstellen. 

Machen Sie  danach mit  dieser E instel lung zu­
nächst eine Probefräsung an einem Holz  gleicher 
Stärke (Holzbreite und -art spielen keine Rolle) . 
Anschließend stecken S ie  die  Rahmenhölzer wie 
in Bild 2 zusammen und überprüfen ,  ob die  Pro­
file dicht zusammenpassen und die H ö lzer eine 
Fläche bilden. Sol lte eines der Rahmenhölzer 
vorstehen,  müssen S ie  die  Fräserhöhe geringfü­

gig verändern und erneut eine Probefräsung vor­
nehmen. 

Da ich mich persönlich auf eine maximale Holz­
stärke von 22  mm festgelegt habe, l iegen zum 
Probefräsen in meiner Werkstatt immer ausrei­
chend viele Reststücke in dieser Holzstärke her­
um. Ich empfehle Ihnen sowieso nicht unter 20 
mm Holzstärke zu gehen,  da sonst die Nutflanken 
zu dünn werden und beim Einlegen der Füllung 
schnell wegbrechen. Es  sind zwar rein theoretisch 
Holzstärken bis r 8  mm möglich - schön sieht das 
aber nicht mehr aus!  gleiben Sie daher wenn mög­
lich zwischen 20 und 22 mm Holzstärke . 

STATIONÄRES FRÄSEN 

4· Längskanten fräsen 

Senken  Sie den Fräser soweit nach u nten ,  

b i s  d e r  N utfräser genau m i t  d em  St i r n ­

zapfen übere i n st immt .  

Danach w ieder  a l l e  Werkstück mark iere n .  

Wicht ig ! D iesmal w i rd d i e  F läche m it de r  

Mark i e rung auf den Fräst isch . . .  

besonders e i nfach 

ausgemessen wer­

den ,  wen n  der Rahmen 

zusammengesteckt wurde .  Dan n messen 

S i e  e i nfach die Höhe u nd Breite i n k l us ive 

Als nächstes w i rd ein Probestück i n  

d e r  g le ichen Ho lzstärke gefräst u n d  d i e  

Verb i ndung getestet . 

. . .  aufgelegt. Ben utzen S i e  u n bed i ngt 

zusätz l i ch e i n en  And ruckbogen oder e i ne  

Andruckfeder. 

nach Fü l l u ngsgröße zwischen 4 und  6 mm 

ab .  Zum Sch l uss können S ie  d i e  Fü l l u ng 

zu r  Probe auf das I n nen profi l legen .  

2 3 1  
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S i e  sol lten d i e  G röße d e s  Abp lattfräsers d e r  

Oberfräse u nd  d e r  Fräst i schöffnu ng anpasse n .  

G roße Fräser werden n u r  i n  1 2  mm Schaft fü r 

entsprechend . . .  

. . .  starke Fräsen mi t  

Drehza h l rege l ung  an­

gebote n .  Ganz w icht ig :  s i e  

d ü rfen nur  b i s  z u r  aufgedruckten max ima len  

Drehzah l  betr ieben werden !  

5· Fü l lung fräsen 

Achten S ie  darauf, dass Vorsatzbrett und  

Kuge l l ager e i ne  F läche b i l den .  S i e  müssen 

auch bei den Abplattfräsern immer den 

gesamten Profi l be re ich anfräsen .  

Da d i e  norma len  Ansch lagbacken be i  

steigender Fräsergröße sehr  we i t  geöffnet 

werden müssen ,  sol lten S ie  zum Fräsen 

von F ü l l u ngen ein so genanntes Vorsatz­

brett am Ansch lag befest ige n .  Der Vorte i l  

ist e i n e  d u rchgehende An lauffläche be i m  

Fräsen .  Das am Ansch lag befestigte B rett 

wi rd bei laufender Fräse in den Abp latt­

fräser gezogen .  Hat der Fräser e i n  Kugel­

lager m üssen S ie  an d ieser Ste l l e  im Brett 

zunächst m i t  e i ne r  St ichsäge e i ne  Nu t  

e i nsäge n .  

D e r  Andruckbogen darf n icht i m  Profi l be­

re ich Druck ausüben ,  deswegen w i rd noch 

je ein Ho lzk lotz entsprechend der Profi l ­

t iefe vo r  den Bogen gespan nt .  

Horizontale Abplattfräser 

Füllungen werden in der  Regel mit  weit ausladen­
den, tiefen Profilen versehen. Deswegen beginnen 
die dazu nötigen Abplattfräser bei ca. 45 mm 
Durchmesser und enden bei fast go mm. Diese 
Größen setzen in j edem Fall eine Maschine mit 
Drehzahlregulierung voraus .  Denn je  größer der 
F räserdurchmesser ist, um so niedriger muss die 
Drehzahl eingestellt werden.  Die Drehzahl eines 
so m m  F räsers darf beispielsweise maximal 
r 8 . ooo U/min betragen und ein 86  mm Fräser darf 
höchstens noch mit n . ooo U/min betrieben wer­
den. Diese maximal zulässige Drehzahl muss bei 
hochwertigen Fräsern zusammen mit der Min­
desteinspannmarkierung auf dem Schaft aufge­
druckt sein.  Beides ist für den sicheren Betrieb 
der Fräser unerlässlich und Sie müssen sich peni­
bel daran halten !  

Je nachdem wie "s tark" Ihre Oberfräse ist ,  kön­
nen Sie nur Fräser bis 8 mm Schaft einspannen. 
Während die kleineren Abplattfräser noch in 8 

mm Schaft erhältlich s ind,  können Sie die großen 
und richtig schönen Profile nur in ner Schaft 
kaufen.  Dies setzt natürlich auch eine Oberfräse 

mit  entsprechend viel Leistung voraus und ganz 
unter uns gesagt, der richtige "Frästischspaß " 
stellt sich leider erst ab r 8oo Watt und 1 2  er Schaft­
fräsern ein.  Aber auch wenn Sie eine leistungs­
starke Oberfräse haben, sollten Sie - den Fräsern 
zuliebe - üppige Profile niemals in einem Arbeits­
gang anfräsen.  Tasten Sie sich langsam in zwei 
bis drei Schritten an die gewünschte Form heran,  
aber lassen Sie noch einen kleinen " Hauch" ste­
hen.  Wenn Sie den nämlich zum Schluss noch 
wegfräsen,  werden Sie mit einem feinen und sehr 
sauberen Fräsbild belohnt,  das nur noch minimal 
geschliffen werden muss .  



Benutzen Sie beim Fräsen der Fül lungen aber in  
jedem Fa l l  e ine  Andruckvorrichtung. Die  sorgt 
nämlich nicht nur für einen gleichmäßigen 
Druck, sondern verhindert auch, dass die Finger 
gefahrlieh nah an den Fräser herangeftihrt wer­
den (Bild 3 ) .  Ebenso wichtig ist ,  dass Sie beim 
Fräsen immer mit den Stirnkanten der Fül lung 
beginnen. Wenn Sie nämlich quer zur Holzfaser 
fräsen,  gibt es am Ende einen mehr oder weniger 
starken Faserausriss ,  den Sie beim anschließen­
den Längsfräsen dann wieder sauber wegfräsen.  

Vertikale Abplattfräser 

Wenn S i e  n u r  ü b e r  e i n e  Oberfräse bis  noo Watt 
und max. 8 mm Schaftaufnahme verfügen,  kön­
nen Sie mit den vertikalen Abplattfräser dennoch 
in den Genuss üppig profilierter Fül lungen kom­
men. Aufgrund der geänderten Fräsergeometrie 
müssen die Fül lungen al lerdings hochkant am 
Fräsanschlag vorbei geführt werden.  Wenn Sie 
dabei eine vernünftige Andruckvorrichtung ein­
setzen, ist aber auch das kein al lzu großes Probl­
em. Bei diesen Fräsern ist es aber besonders wich­
tig, dass Sie nicht zu viel in  einem Arbeitsgang 
wegfräsen, da sonst die Fräsergebnisse quer zur 
Holzfaser und vor allen Dingen bei Weichholz 
nicht so gut s ind,  wie bei den großen Horizontal­
Abplattfräsern. Deshalb würde ich diese Fräser 
eher als Notlösung einsetzen.  Wer an seinem 
Frästisch eine seitliche horzontale Fräsplatte an­
gebaut hat und die Fräse dort befestigt, kann aber 
auch beim Einsatz der vertikalen Abplattfräser die 
Füllung wieder flach auf den Frästisch auflegen. 

STATIONÄRES FRÄSEN 

6. Rahmen verleimen 

M it e i nem Fräserd u rchmesser von knapp 

30 mm ist e in vert i ka ler  Abp lattfräser idea l 

fü r k le ine Fräsen ohne Drehzah l regu l ie rung .  

H ie r  erkennt  man sehr  gut d i e  um  go0 ve r­

setzte Fräsergeometr ie bei völ l i g  ident ischen 

Profi lformen .  

Geben S i e  n u r  Le i m  an  d i e  Sti rnkanten 

der  Rahmenquerhölzer - das Konterpro­

fiL  S ie d ü rfen auf ke i nen  Fal l  die Fü l l u ng  

i n  der  Nut  e i n l e imen .  F ü l l u ngen werden 

nur  lose  e i ngesteckt und  d ü rfen  n icht m i t  

dem Rahmen ver le imt werden ,  damit  das 

Ho lz  bei Bedarf "arbeiten"  (schwi nden 

und  q ue l l en )  kan n .  

M it e i n e r  And ruckvorr ichtu ng kön nen auch 

große Fü l l u ngen prob lem los und  s icher hoch­

kant am Fräsansch lag vorbei gefü h rt werden .  

W i rd d i e  Fräse um  go0  an der  Seite des Fräs­

t ischs auf e i ne r  verste l l baren P latte mont iert ,  

kan n  d i e  Fü l l u ng wieder flach auf d i e  Tisch­

fläche gelegt werden .  

2 3 3  
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Vorb i l d l i ch i s t  b e i  der Fa.Trend vo r  a l l em d i e  An le i tung ,  

d i e  es aber le ider nur i n  eng l i scher Sprache gi bt. S ie  

kan n  ü br igens u nter: www.trendmach i nery.co . uk  a l s  

"pane ldoor. pdf" kosten los heru nter ge laden werden .  

Auch  Rahmen mi t  Sprossen und  

mehreren Fü l l u ngen s i nd  mi t  

e inem Konterprofi lfräser ü ber­

haupt kei n  Prob lem.  D ie Spros­

sen werden e infach i n  das 

Längsprofi l gesteckt und können  

dort frei h i n  und  her  geschoben 

werden .  D ie Be isp ie l tü r (620 x 

400 mm) hat e i ne  Rahmenbreite 

von Go mm und eine Sprossen­

breite von 40 mm 

234 

S ie  können  auch ohne  den E i nsatz e i nes großen und  teu ren  Abp lattfräsers e i ne  "Abplattung" 

an eine Fü l l u ng  anfräsen .  Dazu benötigen S i e  led ig l i ch e inen großen N utfräser ((/) ca. 20 mm) mit 

dem S ie  zu nächst e ine Fede r  bzw. Abplattung anfräsen ,  d i e  genau i n  d i e  N ut des Rahmens passt. 

Ansch l i eßend profi l ieren Sie je nach Geschmack d i e  obere Kante (Pfe i l )  z . B .  mit e i nem Hoh l keh l ­

fräser (R = 1 0  mm) . 

Rahmentür mit S prossen 

D as Konterprofilsystem spielt seine ganze 
Stärke vor allem bei Rahmen mit Spros­
sen aus. Es gibt keine andere Methode 

mit der man schneller und präziser Sprossenrah­
men herstel len kann .  Das l iegt einfach daran,  
dass Sie das Konterprofil an jeder beliebigen Stel­
le der längsprofilierten Rahmenhölzer einstecken 
können. So können Sie beispielsweise mit mini­
malem AufWand eine große Füllungsfläche mit 
Hilfe von Sprossenrahmen in kleinere Füllungen 
optisch untertei len.  Dabei können Sie sogar die 
Sprossen in den Rahmenhölzern hin und her­
schieben und so unterschiedliche optische Wir­
kungen vorab überprüfen.  

Die Fül lungen stel len Sie erst  dann her,  wenn 
Sie mit der Sprosseneinteilung zufrieden sind.  Es 
macht auf j eden Fall richtig Laune,  die Teile zu­
sammenzustecken und verschiedene Varianten 
durchzuprobieren.  



Eine Sprosse sollte möglichst schmal und fil igran 
wirken und keinesfalls breiter als die Außenrah­
men sein.  Deshalb empfehle ich Ihnen eine maxi­
male Sprossenbreite von 40 mm nicht zu über­
schreiten. Schmaler als 30 mm dürfen die 
Sprossen allerdings auch nicht sein,  weil sonst 
der Zapfen unter dem Konterprofil zu schmal und 
instabil wird . 

Die Breite des Außenrahmens richtet sich maß­
geblich nach der Gesamtgröße einer Tür. Große 

Türen "verkraften" optisch auch problemlos brei­
te Rahmen von 8o bis  roo mm, während kleine 
Türen höchstens mit 6o mm breiten Rahmenhöl­
zern eine gute Figur abgegeben. Eine einfache 
Zeichnung von der Frontansicht ( im Massstab 
von 1 : 1 0) reicht in der Regel völlig aus ,  um die 
Optik eines Türdesigns beurteilen zu können. 

Beim Anfräsen des Konter- bzw. Längsprofils 
an schmale und kurze Sprossenteile müssen Sie 
unbedingt zusätzliche Hilfsmittel zur sicheren 
Führung der Werkstücke einsetzen.  Diese Füh­
rungshilfen sind wirklich kinderleicht herstellbar 
und bieten nicht nur ein Höchstmaß an Sicher­

heit, sondern verhelfen auch zu einem absolut 
perfekten Fräsergebnis .  

Auch Rahmen- und  Sprossentüren  mi t  G lasfü l l u ngen 

können S ie ganz e infach mi t  H i lfe der  Konterp rofi ltec h n i k  

sel bst herste l l e n .  W i e  S i e  S i e  dazu anste l l e  der  Ho l zfü l l u n ­

gen Glas e i n setzen können ,  e rfah re n  S i e  a u f  den nächsten 

Seiten .  So steht be isp ie lsweise dem Traum einer se l bst­

gebauten Küche n ichts mehr  im Weg .  Und  d i e  wü rde  i n  

d ieser Massivholz-Ausfü h rung  garant iert e i n  k le i nes 

Vermögen kosten .  

STATIONÄRES FRÄSEN 

Auf e i n e  500  x 250 mm große und  9 mm d icke 

M u lt i p lexp latte sch rau ben  Sie etwa 1 oo mm 

von  d e r  Vorderkante entfernt genau recht­

w ink l i g  z u r  längskante e i n  Ausre i ßho lz .  Dar­

auf sch ra u be n  Sie zu r  F ix ierung der Werkstü­

cke e i n e  Sch ne l l kl emme .  E i ne  weitere leiste im 

h i nteren Bere ich er le ichtert das  Vorsch ieben 

und Füh ren  der  P latte . 

A ls  Füh r u ngsh i lfe e ignet s ich e i n e  e i nfache 

M u l t i p l ex- oder M DF-P iatte , die a l lerd i ngs 

d ü n ne r  se i n  muss als die Rahmenstärke. ln d i e  

längskante des Bretts sägt man m i t  der  Kre is­

oder St ichsäge e ine Aussparung, in d i e  das 

Rahmenho lz  in etwa re i npasst Dabei muss 

d i e  Aussparu ng  n icht h u ndertprozent ig zum 

Rahmen passen ,  led ig l i ch . . .  

. . .  d i e  Aussparungstiefe so l l t e  so se i n ,  dass  das 

Rah menho l z  i m mer  etwas aus der Aussparung 

herausragt. Auf d iese Weise können  S ie  mit 

dem Führungsbrett das Rahmenho l z  imme r  

fest gegen den  Ansch lag d rücken u nd  g le ich­

ze it ig m i t  dem Brett nach vorne sch ieben ,  

ohne  dass d i e  Hände auch nur annährend in  

den  Bre ich des Fräsers kommen .  
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Rahmentür mit S prosse und Glasfüllung 

Falz für die G lasscheibe fräsen 

Der Rah men  w i rd genauso gefräst w ie  e i n  

Rahmen m i t  Hol zfü l l u ngen .  Er  w i rd led ig­

l i ch  ohne Fü l l u ngen komplett ver le imt u nd  

ü be r  Nacht trocknen lassen .  

D a n n  w i rd d i e  gesamte u ntere N utfl a nke 

mit dem Fa lzfräser abgefräst u nd  i m  Hand­

umdrehen wi rd aus der  N ut e i n  Fa lz .  

Ansch l ießend w i rd der  Falzfräser in den 

Fräst isch gespannt u nd  d ie Höhe so e i n ­

geste l lt ,  d ass da s  Kuge l l ager an de r  P ro­

fi l kante a n l i egt . 

l n  den Rahmenecken h i nter lässt der  

Fräser naturgemäß Rundungen ,  d i e  m i t  

e i nem Stechbeite l eck ig  nachgearbre i tet 

werden  m üsse n .  

Da s  G las h a t  i n  de r  Fal z  etwas L uft  und  

so l lte d iagona l  von  e i ne r  Ecke z u r  ande­

ren m i t  k u rzen H olzstre ife n  "geklotzt" 

werden .  Das stab i l i s i e rt den Rahmen  u nd  

verh i ndert ,  dass da s  schwere G l as d en  

gesamten Rahmen aus dem Win ke l  z ieht .  

E rst dann werden  d ie G lashalte l e isten m i t  

k l e i nen  Näge l n  i m  Falz  befestigt. 

B ei einer Tür mit Glasfüllung ist es beson­
ders wichtig, dass man die Konstruktion 
so wählt, dass die Füllung bei Glasbruch 

leicht wieder austauschbar ist. Dazu darf das Glas 
im Gegensatz zu einer Holzfüllung auf keinen 
Fall in  einer Nut stecken ,  sondern muss in einen 
Falz eingelegt werden und . anschließend mit 
Glashalteleisten gesichert werden. 

E in  Konterprofilfräser fräst aber aufgrund der 
Profilform immer eine Nut und nun gilt  es daraus 
nach dem Verleimen des Rahmens einen Falz zu 

fräsen.  Alles was Sie dazu benötigen,  ist ein Falz­
fräser mit Kugellager und einer Falztiefe ,  die min­
destens der Nuttiefe des Konterprofilfräsers ent­

spricht. I n  der Regel s ind das immer 9 , 5  mm bzw. 
3 ! 8  Zoll .  

Nach dem Verleimen des Rahmens wird dann 
einfach die unter Nutflanke mit dem Falzfräser 
abgefräst und schon wird so aus der Nut ein Falz 
für die Glasfüllung. Lediglich die Ecken müssen 
zum Schluss noch mit dem Stechbeitel nachgear­
beitet werden.  

M it e inem k le i nen Tr ick können  S ie  auch mit e i nem 

normalen Konterprofi lfräser wunderschöne Rahmentüren 

m i t  G lasfü l l u ngen herste l l e n .  



STATIONÄRES FRÄSEN 

Rahmentür mit geschweifter Füllung 

E ine Schran ktür mit  einer geschwungenen 
Füllung hat ihren ganz besonderen opti­
schen Reiz ,  und j e  nach E inrichtungssti l  

kann es durchaus se in ,  dass  eine schlichte,  
rechteckige Fül lung einfach nicht ins  Woh n ­
ambiente passt .  D e r  Knackpunkt i s t  aber, dass 
der AufWand zur Herstel lung einer M öbeltür mit  
geschweifter Fül lung recht  hoch ist .  Denn vor  
dem eigentlichen Fräsen müssen zunächst  zwei 
perfekt aufeinander abgestimmte Frässchablo­
nen hergestellt werden :  e ine für den oberen 
Querrahmen und eine für die obere Kante der 
Füllung. Dabei  müssen mehrere Faktoren be­
rücksichtigt werden ,  damit Rahmen und Fül lung 
auch später optisch harmonieren . Ganz wichtig 

ist in diesem Zusammenhang,  dass S ie  beim An­
zeichnen bzw. Entwerfen der Schablone für die 
Fül lung unbedingt beachten ,  dass die  Fül lung 
später etwas in die Nut  des Rahmens eingescho­

ben wird . Das bedeutet die  Radien der beiden 
Schablonen s ind auf keinen Fall  identisch !  Die 
Radien der Fül lung s ind immer etwas größer, a ls  
die des Rahmens und zwar immer genau u m  so Die Anfe rt igung e i ne r  Rahmentür  m i t  geschweifter bzw. geschwungener Fü l l u ng  ist n icht nur 

viele Mil l imeter, wie S ie  die  Fül lung später in  die seh r  aufwänd ig ,  sondern ver langt auch sorgfä ltige P lanung u nd  Ausfüh ru ng. N icht u msonst 

Nut einschieben . exist iert beim  Schre i ne r  der  Spruch :  "Wenn ' s  rund  se in m uss, hört der  Verd ienst aufl " .  Gerade 

Ein weiterer ganz wichtiger Punkt ist ,  dass die kan n  jeder - rund n u r  wen ige .  

Füllung beim Übergang vom Bogen l inks  und 
rechts zur Seite ( s .  Pfeile rechts) nicht scharfkan­
tig auslaufen sollte, sondern ebenfalls mit einem 
Radius von mindestens 45 bis  so mm. Da die Fül­
lung nämlich mit einem runden Abplattfräser auf 
einem Frästisch hergestellt wird , ist  immer eine 
mehr oder weniger starke Rundung - selbst bei 
einer scharfkantigen Schablone - zu sehen.  Beim 
Fräsen des Querrahmens sieht das zwar anders 
aus,  aber damit beides - Rahmen und Füllung ­
optisch zusammen passen,  wird natürlich auch 
bei dieser Schablone auf einen scharfkantigen 
Übergang der Rundung verzichtet. Wenn Sie so 
etwas tatsächlich einmal machen wollen, müssen 
Sie die Innenecken der Füllung später von Hand 
mit einem Stechbeitel nacharbeiten.  

Die auf e i nem Fräst isch gefräs­

ten I n nenecken ( Pfe i le) e rsche i ­

nen  imme r  a l s  Rundung.  E i n  

scharfkantiger Übergang i s t  nu r  

d u rch nachträg l i che Handarbeit 

m it dem Stechbeite l mögl ich . 

23 7  



KAPITEL S I EBEN 

Das brauchen S ie  für den Rahmen 

Schritt 1 :  Stirnkanten mit dem Konterprofil anfräsen 

Benutzen Sie den Sch iebesch l itten um d i e  

kurzen St i r nkanten zu  fräsen .  E i ne  Ho lz­

le i ste h i nter dem Rahmenholz verh i ndert 

den Ho lzausr iss und  e i ne  Zwi nge hä lt das 

Werkstück s icher am Ansch lag .  

D ie Holzstärke ist abhängig vom Fräser 

und  l iegt i n  der  Regel zwischen 1 8  und  22 

mm . Achten S ie  darauf, dass der  oben l ie­

gende N utfräser n icht d i e  Werkstückober­

fläche berü h rt bzw. anfräst ! 

Neben der  passenden Schab lone (Ze ich n u ng mit den 

Maßen  finden S ie  auf der  nächsten Seite) benötigen S ie 

u n bed i ngt e inen Bünd igfräser m it e inem am Schaft laufen­

den Kuge l l ager. Nur  m i t  d iesem Fräser können  S ie e i ne  

Schab lone ben utze n ,  bei der oben zwei Sch ne l l spanner das 

Werkstück fix iere n .  Zum Fräsen der Rahmen kön nen Sie 

neben den üb l ichen zweite i l igen Fräsersätzen bestehend 

aus Konterprofi I - und  Längsprofilfräser auch nur e inen 

e i nz igen ,  d re i te i l i g  aufgebauten Kanter-profi lfräser e i n set­

zen (s . l i n ks) , mit dem Sie n u r  d u rch die Veränderung der 

Fräserhöhe g le ich be ide Profi le herste l l en  kön nen .  

Beginnen  S ie m it dem Rahmen 

D a s  Wichtigste beim Konterprofilfräsen ist, dass 
S ie  zuerst immer die Stirnkanten mit dem ent­
sprechenden Konterprofi l  versehen. Nur dann 
können Sie mit einer Holzleiste hinter dem Rah­
menstück dafür sorgen ,  dass kein Holzausriss an 
der Rückkante entsteht. Haben Sie hingegen be­
reits die Längskanten mit einem Profil angefräst, 
n utzt das Ausreißholz nichts mehr und es kommt 
zu einem mehr oder weniger starkem Faseraus­
riss .  Fräsen Sie also zunächst sowohl an das obere 
r o o  mm breite, als auch an das schmalere 6o mm 
breite Querrahmenstück das Konterprofi l  an die 
S tirnkanten.  Anschließend sägen Sie mit einer 
Stichsäge die geschweifte Kontur aus dem oberen 
Rahmenholz heraus .  Bleiben Sie dabei ca. 3 mm 

vom Strich entfernt und fräsen Sie den Rest auf 
dem Frästisch mithilfe der Schablone und einem 
Bündigfräser. Die Schablone ist  so konstruiert, 
dass man die beiden Anschläge links und rechts , 
auf denen auch die Schnellspanner geschraubt 
sind, über ein Langloch seitlich verschieben kann.  
Das ermöglicht den unkomplizierten Einsatz der 
Schablone bei unterschiedlichen Rahmenbreiten. 
Je nach Ausführung lassen sich so alle Rahmen­
breiten von 400 bis  6oo mm ganz leicht stufenlos 

einstel len.  Damit bleibt zwar der Bogen bei allen 
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Schritt 2: Stirnkanten mit dem Konterprofil anfräsen 

Ste l l en  s ie d i e  be iden versch i ebbaren  Ansch l äge auf d i e  Rahmen länge e i n ,  

legen S ie  d a s  grob m i t  der  St ichsäge ausgeschn ittene Rah menquerstück 

in die Schab lone und fixieren S ie  es m i t  den . . .  

. . .  be iden Schne l l spannern .  Da n n  fräsen S i e  m i t  dem Bünd igfräser den 

Rest überstand  weg. Dabei tastet das gummie rte schwarze Kuge l l ager 

u nter dem Fräser genau d i e  Kontur  der  Schablone ab .  

Rahmen gleich, und lediglich das nach l inks und 
rechts auslaufende Ende wird verändert, dafür  
muss  man aber n icht  für j ede Rahmenbreite eine 
eigene Schablone herstel len.  Im übrigen sieht es 
später in einer Schrankfront harmonischer aus,  
wenn alle Bögen gleich sind. 

Als nächstes wird bei unserem dreiteil igen Kon­
terprofilfräser nur die Fräserhöhe neu eingestellt ,  
um die Längskanten mit dem passenden Gegen­
profil zu versehen. Die Einstellung sollte dann zu­
nächst an einem gleichstarken Restholz überprüft 
werden. Erst dann werden alle Rahmenhölzer an 
einer Längskante profiliert. Dabei müssen Sie un­
bedingt darauf achten , dass Sie beim Längsfräsen 
die "gute" Seite (S ichtseite bzw. Außenseite) des 
Rahmens auf den Frästisch auflegen. Beim Stirn­
fräsen des Konterprofils ( s .  Schritt r )  i st  es genau 
umgekehrt! Das obere geschweifte Querrahmen­
stück wird wieder mithilfe der Schablone und des 
Bogenfräsanschlags gefräst. Auch wenn die Frä­
serhöhe deshalb neu eingestellt werden muss ,  
sollten S ie  aufkeinen Fall versuchen,  ohne  Schab­
lone zu fräsen!  

Schritt 3: Fräserhöhe verändern u nd Längsprofile fräsen 

Legen Sie e i n e  gefräste St i rnkante gegen 

den Fräser u nd  senken Sie i h n  nach u nten 

in d ie Tischöffnu ng soweit ab  . . .  

Dan n  werden a l l e  Rahmenhölzer an  e i n e r  

Längskante p rofi l i e rt .  Achten S i e  darauf, 

dass d i e  Rahmen  bei m  Fräsen m it de r  

Außenseite auf der  Tischfläche aufl iegen 

müssen !  

. . .  b i s  de r  obere Nutfräser genau auf 

der  Höhe des geraden  Zapfens  l i egt . Der 

sol l  später ja genau in d i ese gefräste N ut 

e i ngreife n .  

Da es s ichere r  ( und  präz iser ! )  ist, d i e  

Längskante zusammen mi t  der darunter 

l iegenden Schablone zu  fräsen ,  müssen 

S ie  d ie Fräserhöhe fü r d iesen Arbeits­

schr i tt wieder neu e i nste l l e n  (höher ! ) .  

239 



KAPITEL S I EBEN 

Das brauchen S ie  für die Fü l l ung 
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Schritt 4: Fräsen der Fül l ung am Bogenfräsanschlag 

Legen S ie  d i e  F ü l l u ng genau m ittig auf 

die Schab lone .  Ansch l i eßend sch ieben 

S ie  d i e  Ansch laghölzer an d i e  Fü l l u ng und 

fixiere n  das Ganze mi t  den Sch ne l l span­

nern .  

Wäh rend das am Fräserschaft l iegende 

Kuge l l ager an der  Schablonen kante vor­

beigefü h rt w i rd ,  fräst der Bünd igfräser 

den Ü berstand der  Fü l l u ng genau pas­

send 1 :1 zu r  Schab lonenkontur. 

Schalten S i e  d i e  Masch i ne  e i n  u nd fü h ren 

S ie  d i e  vordere Schab lonenkante (Pfe i l )  an  

der  noch ke i n e  F ü l l u ng übersteht, langsam 

gegen das Kuge l l ager - dort g i bt es ke ine 

Rücksch laggefah r. 

Damit am Anfang der  Fräsung ke i n e  

Rücksch laggefah r  besteht , besitzt de r  

Bogenfräsansch lag e i ne  k l e i n e  Kunst­

stoffle i ste, d i e  das Werkstück b i s  z um 

Kuge l l ager fü h rt .  Achten S ie  t rotzdem . . .  

Zum Fräsen der  Fü l l u ngskontur  müssen S ie  wieder e i n e  

passende Schab lone herste l l e n  u nd  d i e  Form mit dem 

Bünd igfräser (m i t  am Schaft laufendem Kuge l l ager) 

abfah ren Die Schab lone w i rd zwar n u r  fü r d iesen Ar­

beitsgang benöt igt ,  aber d i e  He rste l l u ng lohnt s ich 

bere its bei zwei Fü l l u ngen .  D ie be iden versch iebbaren 

Ansch läge werden e infach von der  Rahmenschab lone 

abgesch rau bt und  wieder verwendet. Aufgrund der 

Fräskräfte ist es aber ratsam auch iru  u nteren Bere ich 

der  Schab lone zwe i weitere Ansch läge e i nzusetzen .  Zum 

Sch l uss benötigen S ie  noch e i nen  Abplattfräser - eben ­

fal l s  m i t  Kuge l l ager. 

jetzt wird d ie  F ü l l u n g  gefräst 

Die Fül lung sollte zunächst genau auf Breite zu­
geschnitten werden,  kann aber in der Länge ruhig 
noch 2 0  mm länger sein.  Die genaue Länge wird 
erst dann zugeschnitten,  nachdem die obere Kon­
tur gefräst wurde. Die wird zuerst mithilfe der 

Schablone aufgezeichnet und grob bis auf 3 mm 
an den Strich heran mit der Stichsäge ausgesägt. 
Danach wird die Füllung mit den Schnellspan­
nern auf der Schablone fixiert und mit dem Bün­
digfräser die genaue Bogenkontur angefräst. 
Spannen Sie anschließend den Abplattfräser mit 

oben laufendem Kugellager in die Oberfräse,  um 
das Abplattprofil anzufräsen.  Da es sich hier um 
ein sehr üppiges Profil handelt, sollten Sie es in 
zwei bis  drei Fräsetappen vorsichtig heraus frä­
sen. Beginnen Sie immer mit den Stirnseiten,  um 
möglichst keinen Faserausriss  zu erhalten.  Prüfen 
Sie auch immer wieder, ob die Füllung in die Nut 

des Rahmens passt.  Aber lassen Sie noch einen 
kleinen " Hauch" stehen.  Wenn Sie den nämlich 
zum Schluss noch wegfräsen,  werden Sie mit ei­

nem feinen und sehr sauberen Fräsbild belohnt. 
Als Schablonenmaterial eignet sich vor allem 

1 5  m m  starkes Birke Multiplex. Die Kontur wird 
zunächst mit der S tichsäge ausgeschnitten .  Die 
Feinarbeit erfolgt dann anschließend mit Feile,  
Schleifklotz oder maschinell  mit Schleifhülsen, 
die man in  die Bohrmaschine einspannt. Gehen 

Sie dabei sehr sorgfältig vor, denn j ede Uneben-
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Schritt 4: Fräsen der Fü l l ung am Bogenfräsanschlag 

. . .  darauf, dass S ie  d i e  F ü l l u ng  i m mer  schön 

nach vorne sch ieben und ke i n esfa l l s  zurück 

z iehe n .  Fräsen S ie  züg ig ,  aber n icht zu sch ne l l  

und  vermeiden S ie  jegl iches Stocken ,  denn  an 

d i esen . . .  

. . .  Ste l l e n  können  seh r schne l l  d u n kle Brand­

flecken entstehen .  Ganz verme iden lässt s i ch  

das n icht ,  wesha lb  S i e  be im l etzten Fräsgang 

nur noch e inen k l e i nen " Hauch" wegfräsen 

so l l te n .  

Stecken S i e  d i e  Fü l l u ng lose (ohne Le im ! )  i n  

d i e  Rahmennuten e i n ,  damit  s i e  u ngeh i n de rt 

"arbe ite n "  kan n .  Geben S i e  n u r  Leim an d i e  

St i r n kanten der  Querrahmenhölzer. 

heit wird später gnadenlos vom Kugellager abge­
tastet und auf das Werkstück übertragen.  Die bei­
den Anschlaghölzer werden einfach mit roer 
Schlossschrauben, Unterlegscheiben und F lügel­
muttern fixiert. Die beiden Schnellspanner gibt es 
im Doppelpack für circa 40 EUR. 

Perfekt aufe inander  abgest im mte Schablonen :  

Das A und 0 b e i  d e r  Herste l l u ng  s i nd  perfekt aufe i nander  

abgest immte Rad i e n .  D ie N uttiefe der  Rahmen ist i n  der  

Rege l genau g,s mm .  Die Fü l l u ng  sol lte ca .  1 , s -z ,s  mm Luft 

i n  e i ner  Nut haben (ergi bt e i n e  Gesamt luft von 3-5 mm) .  

B e i  1 , 5 mm Luft, d i e  von  der  N uttiefe (g , s  mm) abgezogen 

werden müssen ,  b l e i ben 8 mm Differenz ,  d i e  be ide Rad ien  

immer zue inander  aufweisen müssen (z . B . : R 1 25 - 8 m m  = 

R 1 1 7 und R 48 - 8  mm = R 40) . 

Die Maße fü r u n ser  Beisp ie l  

0 1.1)+-,------
0 

0 
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F i ngerz i n ken  s ehen  gu t  aus ,  s i nd  stab i l  u nd  gel i ngen m i t  H i lfe d i eser Vorr ichtu ng fü r den  

Fräst isch auf  Anh i eb !  

Nahezu j ede  be l i ebige F i ngerz i n kengröße ab  6 mm  i s t  m i t  d ieser Vorr ichtu ng 

mögl i ch .  Dabe i  sp ie l t  es abso l u t  ke ine Rol l e ,  ob der  N utfräse r  bereits nachge­

schärft wurde und damit e i n en  geri ngeren Du rchmesser hat. Den n  mit dem 

fe i n  e i nste l l baren Ansch lag lässt s i ch j ede  auch nur  m i n ima le  Änderung des  

Fräserdu rchmessers genau nach  j ust i e re n .  

Fingerzinken au f dem Frästisch 

F ingerzinken können aufgrund der geraden 
Form besonders gut mit maschineller Hilfe 
hergestellt  werden.  Dazu bieten viele Her­

steller entsprechende Frässchablonen für ihre 
Oberfräsen an ,  die in der Regel mit einer Kopier­
hülse abgefahren werden. Dieses Verfahren mit 
Schablone und Kopierhülse hat aber zwei ent­
scheidende Nachtei le :  Erstens ist  nur eine einzige 
Fingerzinkengröße pro Schablone möglich und 
zweitens müssen immer neue scharfe Fräser 
eingesetzt werden!  Ist ein Fräser schon einmal 
nachgeschärft worden,  lässt er sich nicht mehr 
einsetzen,  weil Schablone, Kopierhülse und Frä­
serdurchmesser genau aufeinander abgestimmt 
sein müssen. Wird eine dieser Größen auch nur 
geringfügig verändert, passen die Fingerzinken 
nicht mehr zusammen bzw. sitzen viel zu 
"s tramm " .  Nur die kanadische Fa.  Leigh bietet zu 
ihren Schablonen eine leicht konisch zulaufende 
Hülse an, mit der es möglich ist, den geänderten 
F räserdurchmesser (aufgrund des Nachschär­
fens)  wieder auszugleichen. Da ich mich schon 
häufig über diese auf Dauer recht teure Tatsache 
geärgert habe, wurde es höchste Zeit eine Vorrich­
tung zu entwickeln,  bei der man mit jedem Nut­
fräser - ob nachgeschärft, metrisches Maß oder 
Zoll  Maß - völlig frei wählbare Fingerzinkengrö­
ßen herstellen kann .  Neben dieser Vorrichtung 
ist  ein Frästisch für die Oberfräse die einzige Vor­
aussetzung, um in den Genuss dieser Vorteile zu 
kommen. 

Herzstück der Vorrichtung ist der frei einstellba­
re Anschlag. Mit  ihm wird über zwei kleine Me­
tallfinger zunächst der Zwischenraum (Nut) der 
Fingerzinken eingestellt. Anschließend wird der 
gesamte Anschlag über einen Gewindestab so ver­
schoben, dass ein Fingerzinken (Zapfen) " stehen" 
bleibt, der genau in  diesen Zwischenraum passt.  
Mit  dem feinen Gewinde ist es sogar möglich die 
Festigkeit der Verbindung genau zu justieren. 



Aber das ist noch lange nicht al les ,  was Sie mit 
dieser Vorrichtung anstellen können.  Beispiels­
weise lassen sich damit auch die Zinnen einer 
Spielzeugburg im Handumdrehen herausfräsen 
oder die in einem bestimmten Raster befindlichen 
Schlitzeinschübe für ein CD Regal .  Aber vielleicht 
finden Sie ja noch andere interessante M öglich­
keiten heraus? Ich kann ihnen aber schon j etzt 
versprechen,  dass es mächtig Spaß macht, mit 
dieser Vorrichtung zu arbeiten,  weil  es einfach 
verblüffend ist, wie schnell und präzise damit Fin­
gerzinken gelingen. Am besten schauen Sie s ich 
gleich mal  den Film dazu auf der DVD an.  

STATIONÄRES FRÄSEN 

Bau der Fingerzinkenvorrichtung 

Ze ichnen S ie  sich die Posi t ionen der Seiten Legen S ie  dann die Seiten flach auf und  

und  des Bodenb retts genau an u nd  fräsen fräsen S i e  in die Sti r nkanten die entspre-

S i e  i n  d i e  F rontp latte d i e  entsprechenden 

F lachd ü be l sch l itze. 

ehenden Gegensch l itze e i n .  

Für d i e  T-Verb i ndung i n  der  Frontp latte 

span nen Sie s ich e i ne  Seite m i t  Zwingen 

fest und benutzen s i e  a ls  Ansch lag fü r d i e  

F lachd ü be lfräse. 

Im u nteren Bereich der Frontp latte m uss e ine Aussparung fü r d ie Ansch lagfinger aus 

Meta l l  gefräst werden .  (Maße in der  Ze ichnung  Se i te 252) 
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Bau der  Fingerzinkenvorrichtung 

Zuerst m i t  einem 20 mm Forstnerboh rer  

e i n  Sackloch fü r d i e  Köpfe der M 8er 

Sch l ossschrauben boh ren  und danach 

mit e inem 8 mm Bohrer  d u rchbohren .  

Um  d i e  Meta l lwi n ke l  bünd ig i n  d i e  An­

sch läge e i nzu lassen ,  benutzen S ie am 

besten den Queransch lag des Fräst ischs 

und begrenzen den Fräsweg m i t  e i nem 

Ho lzbrett 

Danach fräsen S ie  i n  das vordere An­

sch lagbrett m i t  e i nem 8 mm  N utfräser 

eine d u rchgehende Nut fü r den 8er 

Gewindestab .  

Der Fräsweg fü r das  Langloch w i rd eben­

fal l s  m i t  zwei Ho lzbrettehen am Ansch lag 

begrenzt .  Fräsen S ie mit dem Nutfräser 

n u r  b i s  zur ha l ben Brettd icke, danach d re­

hen S ie das Ansch lagbrett um und fräsen 

von der anderen  Seite den Rest. 

Und  so bauen Sie die Vorrichtung: 

Sägen Sie zuerst a l le  Bauteile laut  der  Materiall iste 
auf Seite 2 5 2  genau zu .  Danach zeichnen Sie sich 
die Positionen der einzelnen Bauteile auf der 
Frontplatte genau an, damit Sie die Flachdübel 
auch an der richtigen Stelle einfräsen. Dabei kön­
nen Sie den Frästischanschlag zu Hilfe nehmen. 
Legen Sie einfach die Frontplatte hochkant an den 
Anschlag und schon können Sie bequem die bei­
den Flachdübelschlitze für den Boden fräsen (Bild 
r ) .  Wen n  Sie die Frontplatte dann um go Grad zur 
Seite drehen , können Sie auch die Flachdübel für 
die Seitenwand einfräsen,  die sich außen bündig 
zur Frontplatte befindet. Vergessen Sie aber nicht 
, die Werkstücke kurz mit einer Zwinge gegen Ver­
rutschen zu sichern und die Flachdübelfräse im­
mer mit beiden Händen zu führen ! 

Die F rästischfläche und der Anschlag sind aber 
auch ideal um die Flachdübelschl itze in die 
Schmalkanten der Multiplexbretter zu fräsen.  
Auch hier unbedingt das Werkstück kurz mit ei­
ner Zwinge fixieren und beide Hände an die Ma­
schine legen (Bi ld 2).  Auch das Einfräsen der 
Flachdübel für die mittlere Seitenwand ist kinder­
leicht, wenn Sie das Bodenbrett zu Hilfe nehmen. 
Legen Sie es einfach links und unten bündig auf 
die Frontplatte und stoßen Sie dann von rechts 
die Seitenwand dagegen.  Fixieren Sie die Seiten­
wand mit zwei Zwingen und entfernen Sie den 
Boden wieder. Jetzt können Sie die Seite als An­
schlag für die Flachdübelfräse benutzen und be­
quem und sicher zwei Schlitze fräsen (Bild 3 ) .  Die 
Frontplatte muss als nächstes mit einer rgo mm 
langen und 8 mm tiefen Aussparung versehen 
werden.  In dieser Aussparung bzw. unter der 
Frontplatte laufen später die beiden Metallfinger. 
Am besten benutzen Sie einen Nutfräser und frä­
sen auf dem Frästisch die Aussparung heraus 
(Bild 4) . Zum Schluss müssen Sie nur noch die 
gerundete Ecke der Aussparung mit einem Stech­
beitel rechteckig ausstemmen. Die Frontplatte 
benötigt danach nur noch die beiden Löcher für 
die M 8er Schlossschrauben.  Achten Sie darauf, 
dass Sie zuerst das Sackloch für den Schrauben­
lwpf bohren, bevor Sie das 8 er Durchgangsloch 
anfertigen (Bild 5 ) .  



Bevor Sie die Teile verleimen können,  müssen Sie  
zuerst  die beiden verschiebbaren Anschläge an­
fertigen.  Dazu fräsen Sie  zunächst IS  m m  von der 
Oberkante entfernt eine passende Nut für  den 8 
mm Gewindestab. Der Stab muss  komplett ver­
senkt in der Nut liegen und darf nicht zu  stramm 
sitzen , sonst  lässt  er s ich  später nur  sehr schwer­
gängig drehen (Bi ld 6 ) .  Danach muss  der kleine 
3 0  x 3 0  mm Metallwinkel in  den vorderen An­
schlag und der große s o  x s o  m m  Winkel in  den 
hinteren Anschlag eingelassen werden.  Dabei 
dürfen Sie die Winkel ruhig etwas tiefer einlas­
sen.  Auf keinen Fall  darf der Winkel oder die Be­
festigungsschrauben über der Holzfläche vorste­
hen! Am besten fun ktioniert das Einlassen der 
Winkel mit einem Queranschlag für den Fräs­
tisch.  Die Frästiefen können dann einmal mit 
dem Fräsanschlag begrenzt werden und nach 
vorne hin mit einer Holzplatte, die man einfach 
auf die Tischplatte spannt.  Dann kann man mit 
dem Queranschlag nach und nach in  mehreren 
Fräsetappen die Aussparung fräsen,  b is  das 

Werkstück am Anschlag anliegt (Bi ld 7) .  Die ge­
rundete Ecke stemmen Sie  zum Schluss einfach 
wieder mit dem Stechbeitel rechteckig aus. An­
schließend fräsen Sie  auch die Langlöcher bzw. 
Schl itze mit Hi lfe des F rästischs ,  die notwendi­
gen Maße dazu entnehmen Sie  der Zeichnung 
auf Seite 2 s 2 .  Da es sich bei diesen F räsungen 
um so genanntes E insatzfräsen handelt ,  müssen 
Sie unbedingt am Fräsanschlag eine Rückschlag­
sicherung in Form eines Holzbretts festspannen 
(Bild 8) .  Ebenfalls  aus Sicherheitsgründen soll­
ten Sie nur bis  zur halben Holzstärke fräsen und 
danach das Werkstück umdrehen.  So  steht bei  
den kleinen Werkstücken niemals der Fräser  über 
dem Werkstück heraus .  Zusätzl ich rate ich drin­
gend bei Multiplex nur max. s m m  Frästiefe in 
einem Arbeitsgang wegzunehmen.  Das i s t  nicht 
nur sicherer, sondern schont vor al len Dingen 
den Fräser. Bevor Sie dann nun endlich verleimen 
können, müssen Sie nur noch in die mittlere Sei­
tenwand ein Loch für den Gewindestab einbohren 
(Bild g) .  Erst dann dürfen Sie alle Teile mit Flach­
dübeln und Zwingen verleimen (Bi ld 10  + n) .  

STATIONÄRES FRÄSEN 

Bau der Fingerzinkenvorrichtung 

Vor dem Ver l e imen so l lten S i e  zuerst i n  

das m i tt l e re Seite nb rett e i n  1 2  m m  Loch 

fü r den Gewindestab boh re n .  Ben utzen 

Sie den Ansch lag um die Pos i t ion zu  . . .  

. . .  mark iere n .  Danach fü r ausre ichend 

Zwi ngen ,  F lachd ü be l  u nd  Le im  sorgen und 

a l l e  Tei l e  züg ig  zusammenstecken .  Ben ut­

zen Sie ke i n en  Express le im . . .  

. . .  sonst kön nte es sehr  

hektisch werden .  Achten 

S ie  vor al len D i ngen 

darauf, dass Front und  

Boden e i nen  rechten 

Winke l  b i l den ! 
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Bau der Fingerzinkenvorrichtung 

Den Gewindestab m i t  M utte rn ,  F lüge l ­

mutter und  e inem ku rzen A l u röh rchen 

versehen und  i n  d i e  N ut e i n legen .  Zum 

Sch l uss d i e  Deck le i ste aufsch rauben .  

D i e  be iden Meta l lwi n ke l  m i t  e i ne r  E isensä­

ge und Fe i l e  so bearbeite n ,  dass n u r  noch 

ein 5 mm schma ler  Stre ife n  (F i nger) an 

e i ne r  W i nke l hä lfte ü b rig  b l e i bt .  

Der h i ntere Ansch lag 

erhä lt a l s  Werkst ückauf­

l age e i n e  5 m m  starke 

Sperrho lzp latte, d i e  e i n ­

fach m i t  v i e r  Schrauben 

von u nten befest igt w i rd .  

In  d e r  Zwischenzeit, b i s  d e r  Leim abgebunden hat, 
können Sie die beiden Anschläge fertigstellen . Zu­

nächst wird der Gewindestab an einem Ende mit 
einer Mutter einem 25 mm langem Aluröhrchen 
einer weiteren Mutter und zum Schluss einer Flü­
germutter versehen. Auf das andere Ende werden 
zwei Muttern aufgedreht und der gesamte Stab in 
die Nut des vorderen Anschlags eingelegt. Diese 

beiden Muttern werden dann so nah an den An­
schlag gedreht, dass sich der Gewindestab noch 
leicht in der Nut drehen lässt. Zum Schluss ein­
fach die Holzabdeckung aufschrauben (Bild 1 2 ) .  

A l s  nächstes sägen Sie von d e n  beiden Metall­
winkeln einen Schenkel mit einer Eisensäge so 
zurecht, dass nur noch ein schmaler Fi nger von 
genau 5 mm Breite stehen bleibt. Mit einer Eisen­
feile lässt sich der Finger noch sehr gut auf das 
genaue Maß bearbeiten. Achten Sie unbedingt 

darauf, dass der Finger an der rechten Seite des 
Winkels stehen bleibt,  sonst heißt es: auf ein 
Neues! Danach werden die Winkel einfach mit 
Schrauben an den Anschlägen befestigt (Bild 1 3 ) .  
Nachdem S i e  dann unter den hinteren Anschlag 
und die Bodenplatte die Werkstückauflage in 
Form einer Sperrholzplatte geschraubt haben, 
können Sie die beiden Anschläge mittels M 6er 
Schlossschraube und Klemmhebel zusammen­
stecken und fixieren (Bi ld 14- q ) .  Stecken Sie 
dann den gesamten Anschlag auf die Vorrichtung, 
fixieren Sie ihn mit den beiden Schlossschrauben 
und stecken Sie das Klötzchen mit der eingelasse­
nen Mutter auf den Gewindestab. Drehen Sie den 
Gewindestab so lange mit der Flügelmutter, bis 
sich das Klötzchen dicht an der Seitenwand befin­
det und befestigen Sie es einfach mit zwei Schrau­
ben an der Seitenwand (Bild 18-20) .  



Die Sperrholzp latte muss u n bed i ngt 5 mm 

über d e n  Meta l l fi nger herausstehen 

(Pfe i l ) ,  damit später d i e  Werkstückkante 

noch gen ügend Auflage hat. 

Bau der Fingerzinkenvorrichtung 

Die Rückseite der Ansch l äge ze igt deut­

l i c h ,  wie d ie be iden Meta l lfi nger unabhän­

gig von e i nander  verschoben und  m i t  dem 

K l emmhebe l  fix iert werden können .  

STATIONÄRES FRÄSEN 

Danach kön nen d i e  be iden Ansch läge auf M it e inem 13 e r  Bohrer w i rd zunächst Auch u nter d i e  Bodenp latte w i rd e i ne  5 mm d icke 

die Sch lossschrauben gesteckt werden und  e i n  Sacklock fü r d i e  M 8e r  M utter und  an- Sperrho lzp latte (am besten aus Buche )  gesch raubt. 

mit den U-Sche iben und  F lüge lmuttern sch l i eßend mit e i nem 9 e r  Boh re r  ein Loch Die Schrauben köpfe d ü rfen  dabei auf kei n en  Fa l l  

fix iert werden .  fü r den Gewi ndestab geboh rt .  Sch l agen vorstehen - sonst g i bt 's Kratzer auf dem Fräst isch ! 

S ie  dann  d i e  M utter e i nfach m it e i nem 

Hammer  bünd ig  e i n .  

D ieses K lötzchen auf den Gewindestab stecken und  damit  b is  zu r  Seiten ­

wand anz iehen .  Dan n mi t  zwei Schrauben an der  Seitenwand befestige n .  
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Montage des  Aluprofils 

Um d i e  Posit ion des A l u profi l s  zu 

erm itte l n ,  w i rd es e i nfach lose i n  d ie  

Nut  des Fräst ischs e i ngelegt. Ansch l ie-

ßend w i rd e in 6 mm Nutfräser i n  d ie Masch i n e  

gesteckt u nd  der  Ansch lag m it be iden Metal lfi ngern 

b i s  zum Ende der  Aussparung geschoben .  Danach d ie 

gesamte Vorr ich tung so auflege n ,  dass das Sperrho lz­

b rettehen des Ansch l ags am Fräser an l i egt (k le i nes 

Foto) . j etzt mark iere n  S i e  e i nfach m i t  e inem B le i st ift 

d i e  Posit ion des A l up rofi l s .  

Au sreißsc h u tz 

Wen n  S ie  anste l l e  von S p i ra l n utfräsern ge rade  N utfräser  e i n setzen ,  ist es s i n n ­

vo l l ,  i n  d i e  Frontp l atte e i n  a u stausch bares 9 m m  d ickes M ass ivho l zb rettchen  

(70  x 30 m m) e i n z u l asse n .  E s  d ient d a n n  a l s  Aus re i ßho l z  u n d  kan n  je nach 

F i ngerz i n kengröße l e icht au sgetau scht werd e n .  E i n lassen können  S i e  das  

Ha rtho l zb rettehen  am besten m it de r  Oberfräse fre i H a n d ,  wobe i  S i e  e i n  k l e i n  

wen ig von de r  Mark ie ru ng  wegb l e i ben  u n d  den  Rest m it dem Stech be ite l  

nacharbeite n .  

Dan n  d i e  Vorr ichtung a u f  d e n  Kopf ste l len  und  das 

A l u profi l m i t  H i lfe e i nes W inke l s  genau an den 

Mark ieru ngen rechtwi nk l i g  ausrichten und mi t  d re i  

Schrauben  befest ige n .  Gehen S ie  dabe i  seh r sorgfält ig 

vor und achten S ie  u n bed i ngt darauf, dass das A lu ­

profi l genau rechtw ink l i g  zu r  Frontp latte aufge­

sch rau bt w i rd ,  sonst s i nd  d i e  Fräsu ngen späte r 

ebenfa l l s  n icht rechtwi n k l ig !  



So fräsen Sie d ie  ersten F ingerz i nken  

Endlich i s t  e s  so weit u n d  S i e  können d i e  erste 
Eckverbindung mit Fingerzinken fräsen.  Spannen 
Sie dazu wenn möglich einen 6 m m  Spiralnutfrä­
ser in die Oberfräse und hobeln Sie sich ein paar 
10 mm dicke Brettehen zurecht. Die Brettchen­
breite sollte durch 6 teilbar sein ,  damit am Anfang 
und Ende immer gleich große Zinkenabstände 
entstehen. Die Länge der Brettehen kann völlig 
frei gewählt werden, sollte aber aus Sicherheits­
gründen nicht unter 100 mm liegen.  

Als Erstes stellen Sie die Höhe des Nutfräsers 
ein,  in dem Sie das Brettehen flach auf den Sperr­
holzüberstand (Werkstückauflage) auflegen und 

den Fräser so einstellen , dass er ca.  einen halben 
bis ganzen Mil l imeter über dem B rettehen hinaus 
ragt (Bild r ) .  Das hat den Vortei l ,  dass nach dem 
Verleimen die Fingerzinken etwas ü berstehen 
und leichter bündig zur Holzfläche geschliffen 
werden können,  als  wenn Sie zurückstehen.  

Dann müssen Sie  nämlich die gesamte Holzflä­
che so lange abschleifen ,  b is  s ie  auf dem Niveau 
der Zinken ist !  Danach fräsen Sie i n  ein Restholz­

brettehen (muss nicht die gleiche Stärke und 
Breite haben) einfach eine Nut e in ,  damit S ie  mit 
dieser Nut die beiden Metallfinger einstellen 
können (Bi ld 2) . Dazu wird die Nut einfach auf 
die Finger gesteckt und die beiden Anschläge 
samt F inger so weit auseinander geschoben,  b is  
sie d icht  an den Nutseiten anliegen (Bi ld 3 ) .  Da­
mit ist  ein seit l iches Yerrutschen der Holzbrett­
ehen während des Fräsens nahezu ausgeschlos­
sen. Zum Schluss  noch den Abstand des unteren 
Fingers zum Fräser einstellen und wieder an zwei 
Restholzbrettchen j e  eine Nut anfräsen.  Testen 
Sie die Passung der Zinken und j ustieren Sie  den 
Anschlag gegebenenfalls mit  dem Gewindestab 
ein wenig nach (Bi ld 4 + 5 ) .  

Ste l l e n  S i e  d i e  Fräserhöhe s o  e i n ,  dass der  

Fräser e i n  wen ig ü be r  dem Werkstück vor­

steht. 

2 -
-

STATIONÄRES FRÄSEN 

Zum E i nste l l e n  der  Meta l lfinger  fräsen S i e  

dann  i n  e i n  Restho lz e i nfach e i ne  d u rch­

gehende N ut .  

Stecken S i e  d iese N ut auf d i e  

Meta l l fi nger und  versch ieben S ie  

den oberen F i nger nach l i n ks und 

den u nteren  nach rechts d icht an 

d i e  N utseite n .  F ix ieren  . . .  
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. . .  S ie  dann d i e  F i nger m i t  dem K lemmhebel 

und  ste l l en  S ie  m i t  H i lfe e i nes L inea ls den 

Abstand des u nteren F i ngers zum N utfräser 

genau auf den Fräserdu rchmesser e i n .  

Um das  passende Gegenstück - das  m it e i n e r  

Nut beg i nnen  muss - zu fräsen ,  benutzen 

S ie e i nfach das gerade gefräste Brettehen 

a ls Anschlag. 

Um  die Passgenau igkeit zu  testen ,  fräsen Sie 

e i nfach i n  zwe i Werkstücke je e ine N ut und  

stecken s i e  i n e i nander. 

I st d i e  e rste N ut gefräst, kön nen a l l e  weiteren 

N uten wieder mit H i lfe der Ansch lagfinger 

abso lut  passgenau nach e i nander e i ngefräst 

werden .  

Fräsen S ie  dann  m i t  H i lfe der Metal lfi nger 

eine Nut nach der  anderen  in die Kante des 

Werkstücks. 

Zum Sch l uss stecken S ie  d i e  be iden Werkstücke zusammen 

und testen noch e i nma l  d i e  Passgenau igkeit der  Verb i n ­

d u ng .  
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Ze ich nu ngen - Mater ia l l i ste 

Werkstückauflage 
Stu h lwi n ke l  
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Maße Ansch läge: 
Bohrung i/J 6 m m 

Material l iste 
Pos. Anz.  Bezeich n u ng M aße in m m  M aterial  

1 1 F ron tp l atte 500 X 200 B i rke-M u lt i p l ex 18 m m  

2 1 Bod e n p l atte 290 X 2 50  B i rke- M u lt i p l ex 1 8  m m  

3 2 Se itente i l e  1 82 X 250  B i rke- M u lt i p l ex 1 8  m m  

4 1 Ansch l ag vorne 2 1 0  x 8o B i rke- M u lt i p l ex 1 8  m m  

5 1 Ansch lag h i nten 210 X 54  B i rke-M u lt i p lex 18  m m  

G 1 Ansch lagabdecku  n g  2 1 0 X 2G B i rke-M u lt i p l ex 1 8  m m  

7 1 G ewi ndek l ötzchen  75 X 75 B i rke-M u lt i p l ex 18  m m  

8 1 We rkstückauflage 290 X 290 S per rho l z  5 m m  

9 1 We rkstückauflage 2 1 5  X 7G S pe rrho l z  5 m m  

1 0  1 Stu h lwi n ke l  30  X 30  Sta h l  

1 1  1 Stu h lwi n ke l  SO  X SO  Sta h l  

1 2  1 A l u m i n i u m  U - Profi l 1 9 , S  X 1 0  Län ge s7o m m  

Schra u be n  u n d  M uttern : 

2 Sch losssc h ra u be n  M 8 x Go m it Sche i be + F l ü ge l m utte r 
1 Sch l osssch ra u be n  M G  x 40 m it S che i be + F l ü ge l m utte r 
1 Gewi ndestab M 8 x 3SO  m m  l a ng  
1 K l e m m hebe l  M G  (a lte rnat iv M G  F l ü ge l m utte r) 
S M utte rn M 8 

Sonstiges: F lachd ü be l  G r. 20 ,  Ho l z l e i m 
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Mobiler Frästisch für die Hobel bank 

B ei den Grundlagen zum sicheren Umgang 
mit einem Frästisch haben Sie bestimmt 
schon festgestellt,  wie vielseitig eine stati­

onär betriebene Oberfräse einsetzbar ist .  Und 
selbst diejenigen , bei denen eine große stationäre 
Tischfräse in der Werkstatt steht, werden schnell  
die Vorzüge eines Frästischs zu schätzen wissen.  
Denn niemand würde auf die Idee kommen, klei­
ne fil igrane Holzteile mit einem 120 mm großen 
Fräser auf der Tischfräse zu profilieren.  Aber mit  
e inem kleinen Abrundfräser ist  diese Arbeit auf 
einem Frästisch überhaupt kein Problem. 

Besonders beim Profilieren von geschwungen 
Werkstücken möchte man den Frästisch nicht 
mehr missen. Einfach einen Abrundfräser mit 
Kugellager einspannen und schon kan n ' s  losge­
hen. Aber genug der Schwärmerei, denn wenn es 
um große Profile und auf eine hohe Spanabnah­
me ankommt, dann kann der Frästisch nicht mehr 
mithalten. Aber mal ehrlich, wer von uns Holz­
werkern arbeitet schon im Akkord? Denn mit  et­
was Geduld und einer starken Oberfräse ist (fast) 
alles möglich. 

Bei der Konstruktion dieses Frästischs habe ich 
besonders darauf geachtet, dass zur Herstellung 
kein teurer Maschinenpark notwendig ist .  Das 
Material dürfte in jedem guten Baumarkt erhält­
lich sein und die gesamten Materialkosten (ohne 
Sicherheitsschalter) sollten in etwa um die s o , ­
E U R  liegen. Dass m a n  zu diesem Preis  keine ver­
gleichbaren Frästische im Handel kaufen kann ,  
sollte Ansporn genug sein ,  s ich  den Bauplan ftir 

diesen Tisch einmal genauer anzuschauen. 
Auch i n  e iner k le inen Holzwerkstatt m üssen S i e  n icht mehr auf e inen F räst isch verzichten .  

Un se re mob i l e  Lösung  i s t  i n  d re i  M i n uten betr iebsbereit u nd  b ietet a l les was e i n  guter 

Fräst i sch  können  mu ss .  

2 5 3 
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Aufbau in  weniger a ls  3 Minuten 

Fräst i sch  u nter der Hobe l bank  Fräse i n  Tischöffn u ng legen 

Höhenverste l l u ng aufschrauben Tisch in d ie H i nterzange s pannen  

Fräsansch l ag aufsch ra u be n  

2 54 



Die me isten Fräst isch konstru kti onen  bas i e re n  auf  

e i ne r  zu sätz l i chen  Befest igu ngsp l atte , d i e  man ge­

nau bünd ig in die Tischoberfläche e i n l assen m u ss .  

U nter d ieser me i st au s  stab i l em  M eta l l  gefe rt igten 

P l atte s itzt dann späte r d ie  Oberfräse .  U n se re Kon ­

stru kt ion kommt  ohne  d iese Meta l l p l atte a u s  u n d  

ist ebenfa l l s  seh r  sta b i l ,  we i l  w i r  d i e  Masch i n e  ü be r  

d i e  be iden F ü h ru n gsstangen befest ige n .  Dad u rch 

hängt das Gewicht de r  Obe rfräse n icht  a n  der d ü n ­

n e n  au sgefrästen F l äche  de r  M u lt i p l exp latte , son­

dern ve rte i l t  s ich ü be r  d i e  be iden  Stangen nach 

außen .  So kon nte auch  d i e  Aussparung ,  i n  d ie  d ie  

Fräse e i nge l egt w i rd ,  so t ief a u sgefräst werd e n ,  

dass zum Sch l u ss n u r  n o c h  e i n  Rest von 6 m m  Stär­

ke üb rig b l i eb .  Damit  erre i chen  w i r  ä h n l i ch  gute 

Fräserhöhen ,  wie be i  e i n e r  e i nge l assenen  M eta l l ­

p l atte . We itere Vorte i l e  u n se re r  Lös u n g  s i n d :  ke i ne  

Zusatzkoste n fü r  e i n e teu re Meta l l p l atte (4o-8o 

E u ro) ,  kein kom p l i z ie rtes b ü n d iges E i n fräsen de r  

Meta l l p l atte u n d  dad u rch auch  e i n e  kom p l ett 

ebene Tischfläche o h n e  jegl i che  Ü be rgänge.  

A ls  P l attenmater ia l  e ignen s ich - neben no rma l e n  

M u lt i p lexp l atte n ,  w i e  w i r  s i e  ve rwendet haben ­

besonders so genan nte S i ebd ruckp l atten .  D iese 

P latte n b ieten auf  e i n e r  Se ite e ine pe rfekt gl atte , 

gut g le itende  u n d  strapaz ie rfäh ige Oberfläche ,  d i e  

n i cht meh r  behande l t  we rden  m u ss .  D iese P l atte n 

s i nd  in jedem Fa l l  besser a l s  norma le  M u lt i p l ex­

p l atten ,  aber  l e i de r  n icht ü be ra l l  e rhä l t l i c h .  D ie  

P lattenstärke so l lte m i n d esten s  24 mm betragen .  

Be i  d ü n neren P l a,tten m ü ssen S i e  z u sätz l i c h  e i n e  

Za rgenkonstru kt ion u nterh a l b  de r  P l atte an b ri n ­

gen ,  d i e  e i n  Du rc hb iegen de r T ischfläche verh i n ­

dert .  Das Au sfräsen de r  Aussparu ng  kan n  e i n fach 

frei Hand m it e i n em Nu tfräser  e rled igt we rd e n .  

D i e  Fräse kan n  d a r i n  ru h ig  etwas " Sp i e l "  haben ,  

da d i e  Befest igu ng ja  au ssch l i eß l i ch  ü be r  d i e  F üh ­

rungsstangen e rfo lgt .  D ie  dazu  nöt ige n  Hoh l ke h l ­

n uten müssen a l l e rd i n gs se h r  p räz ise i n  d i e  P l atte 

e i ngefräst werden  u n d  genau  den  g le i chen  Ab­

stand zue i nander  haben wie d ie Stangen in d e r  

Oberfräse .  

STATIONÄRES FRÄSEN 

Tischplatte herstel len 

Legen S i e  d i e  Fräse auf d i e  U nterseite 

der  Tischp latte und ze ich nen Sie d i e  

Umr isse der  G ru ndp latte auf. 

IJ 

B 
Fräsen S ie  m i t  e i nem Nutfräser von der  

M i tte ausgehend - frei Hand - e i ne  Aus­

sparu ng i n  d i e  später d i e  Fräse e i nge legt 

werden kan n .  

M it der Ansch lagsch iene u n d  e i nem Hoh l keh lfräser fräsen S i e  ansch l i eßend zwe i 

Hoh l ke h l n uten fü r d i e  Füh rungsstangen der  Oberfräse . 

D ie e i ngesteckten 8 mm Führu ngs­

stangen sol lten danach genau i n  d i e  

Hoh l keh l n uten passe n .  Fal l s  S ie  ke i n en  

passenden Hoh l keh lfräser z u r  Hand  

haben ,  können  S ie  auch  e i nen  geraden 

N utfräser im  Durchmesser der Füh­

rungsstangen e i n setzen .  
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Stecken S ie  dann e i nen  6 mm  Nutfräser 

ein und bohren  S ie  damit ein Führungs­

loch fü r den Bohrer der  Lochsäge (B i l d  7) . 

Boh ren S i e  m i t  der Lochsäge ((/) 68 mm) 

und  der  Boh rmasch i ne  im  Bohrmob i l  e i n  

Durchgangsloch . 

Tischplatte herstel len 

,._ 

Die Köpfe der  Sch lossschrauben zur  Befes­

t igung der  Oberfräse werden zuerst m i t  

e i nem 25 mm Forstnerbohrer i n  der P lat­

tenoberseite versen kt .  Erst danach wi rd mit 

e i nem 1 0  mm Boh rer ein Du rchgangsloch 

.- geboh rt .  

Spannen  S ie  be ide  Befest igu ngshölzer m i t  Wen n  S i e  d i e  Hö lzer wieder löse n ,  haben  S ie  zwe i perfekte 

Zwingen zusammen und boh ren Sie in der  Hoh l keh l e n ,  m i t  denen S ie  d i e  Führu ngstangen auf der 

Stoßfuge m i t  e inem 8 mm  Bohrer zwe i Tischfläche festspannen können .  

Löcher fü r d i e  Fü h ru ngsstangen .  



Höhenverste l l ung herstel len 

Bei e iner  im  Frästisch e i ngebauten Tauchfräse i s t  

e ine präzise E i n ste l l u ng de r  Fräse rhöhe nur  d u rch 

zu sätz l iche H i lfsm itte l  mögl ich . Be i  u n serem Fräs­

tisch werden dazu e i nfach an  das h i ntere Befesti­

gu ngsho lz  (m it den H o h l keh l n uten)  zwe i B retter 

m it e inem etwas auskragenden  Decke l b rett befes­

t igt. Oberha l b  des Decke l b retts befindet s ich e i n  

Dreh rad m it e i ne r  M 1 4er  Gewi ndestange. Dam it 

s ich das Gewi nde im Decke l b rett d rehen  l ässt, wi rd 

darüber noch e i n  zu sätz l iches B rett m it e i ne r  e i n ­

ge lassenen M 1 4er  M utte r gesch rau bt. Zwischen 

Gewi ndestange und M otorgehäuse der  Oberfräse 

l iegt zum Sch utz des Gehäuses noch e i n  k le i nes  

Ho lzk lötzchen .  D ie gesamte Konstru ktion  i s t  seh r  

e infach geha lten u nd  l ässt s i ch  m it wen ig  Aufwand 

sch ne l l  he rste l l e n .  Die Höhene i n ste l l u ng des Fräsers 

kan n damit ä ußerst präzise vo rgenommen  werden .  

Bohren S i e  zuerst m i t  e i n em  22 mm Forstnerbohre r  e i n  ca. 

10 mm tiefes Sackloch .  Danach boh ren S ie das Durchgangs­

loch mit e inem 15 mm Forstnerbohre r. Zum Sch l uss sch la­

gen Sie d ie  Mutter mit e inem Hammer bünd ig  ins Holz. 

Le imen  oder schrauben S ie  die Ho lzte i l e  

fü r d i e  Höhenve rste l l u ng zu sammen  und  

achten S i e  darauf, dass d i e  Hoh l ke h l ­

n uten nach  a ußen ze igen .  

Drehen S ie  i n  d ieses Brettehen den Gewi n ­

destab m it samt dem Dreh rad e i n  u nd  

schrauben S i e  es m it zwei Spanp latten ­

schrauben an d i e  Höhenve rste l l u ng .  

Befest igen S ie  d i e  Höhenverste l l u ng 

m it der  Sch lossschraube u nter dem 

Fräst isch . Drehen S i e  d i e  Gewinde­

stange b i s  z um Druckklötzchen und 

boh ren S i e  an d ieser Ste l l e  e i n  14 mm 

Sackloch i n  das K lötzchen ,  i n  dem s ich 

der  Gewindestab d rehen kan n .  

STATIONÄRES FRÄSEN 

B 
l n  das Dreh rad fü r d i e  Höhenverste l l u ng 

boh ren  S i e  i n  der M itte e i n  1 4  mm Loch 

fü r den Gewi ndestab und an der Seite 

e i n  8 mm Loch fü r die Sch l osssch raube, 

darauf stecken S ie  d i e  Kuge l .  

Damit kei n  Druck auf  dem Kunststoff­

gehäuse lastet, stecken S ie e i nfach e i n  paar 

Sch rauben mit der Spitze nach außen i n  

d ie Schraubenöffn ungen des Motorgehäu­

ses u nd markieren s ich dann d i e  Schrau­

benspitzen auf dem Holzk lötzchen . Drehen 

S ie ansch l i eßend d i e  Schrauben so tief i n s  

Klötzchen e i n ,  dass n u r  Druck auf  d i e  

Sch rauben im  Motorgehäuse ausgeübt 

w i rd und  n icht auf den Gehäusekunststoff. 
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Die Tischöffn u ng so l lte de r  tatsäch I i chen  Fräsergrö­

ße angepasst werden .  Zum e i nen  wi rd dad u rch ver­

h i nde rt, dass e i n  Werkstück s ich be i  k l e i nen  Fräsern 

in der zu  großen Tischöffn u ng ve rhakt oder abs i n kt 

u nd  zum anderen w i rd d i e  obere Absaugung we­

sent l ich ve rbessert. Bei den me i sten Oberfräsen 

kan n  man d iese R inge i n  den se l ben  Löchern befes­

tigen ,  d ie auch fü r d ie Befest igu ng der l<op ie rh ü l ­

s e n  ben utzt werden  ( s .  Prax ist ipp ) .  D a  u n se re Fräse 

ü be r  e i n  werkzeugloses K l i cksystem der l<op ie rh ü l ­

s e n  ve rfügt, ist d a s  i n  d iesem Fa l l  n i cht mögl i ch .  

Desha l b  werden  d i e  E i n l ege ri nge ru n d u m  m it e i ­

nem zusätz l i chen  Fa lz ve rsehen ,  dam it man s ie  von 

u nten i n  d i e  Öffn u ng  der  Tisch p l atte stecken kan n .  

Wen n  d a n n  z um  Sch l u ss d ie Fräse da rauf befest igt 

wi rd ,  ist auch de r  E i n l egeri ng s i cher  fixi e rt. 

II El 

Ein legeringe herstel len 

Bohren S i e  i n  e i n  d ü n nes Sperrholz e i n  loch im 

Durchmesser der Kop ierh ü l se i h re r  Oberfräse .  

Sch l agen S i e  e inen Nagel a ls  Dre hpunkt e i n .  

Stecken S i e  d i e  Oberfräse samt Kop ie rhü lse i n  

d a s  loch ,  ste l l e n  S i e  d i e  Frästiefe e i n  u nd  fräsen 

S i e  m i t  e inem N utfräse r  e inen Kre i s  heraus .  

. . .  k leben S ie  es m i t  doppe lse i t igem K lebeband 

wieder i n  de r  kre i s runden Aussparung fest. 

Stecken S i e  e i nen  neuen Sperrholzz i rkel im ver­

r i ngerten Rad i u s  wieder in das gle iche Nage l ­

l o c h  e i n  und  fräsen S i e  an d i e  Außenkante des 

Kre ises e inen Fa lz .  

Passen S i e  d i e  E i n l egeri nge dem 

Fräserd u rchmesser an .  Dre i  E in­

leger i nge m i t  e i nem 20, 30 und 

45 mm loch re ichen aber  i n  de r  

Regel vö l l ig aus .  

Entfernen S ie  das Kre i sbrettehen von dem 

Sperrholzz irke l  u nd  . . .  

D i e  Frästiefe sol l te genau a u f  6 mm  e i ngeste l lt 

werden u nd  entspr icht damit  der  Restd icke der 

Tisch p latte i n nerha lb  der  Aussparung,  i n  d ie 

d i e  Fräse e i nge l egt w i rd .  



STATIONÄRES FRÄSEN 

E in legeringe herstel len 

Bevor S ie d i e  E i n l egeri nge löse n ,  boh re n  S ie  m i t  e i nem 

Forstnerboh rer genau  m itt ig e i n  Du rchgangsloch .  

Bevor d i e  Masch i n e  i n  d i e  Aussparung gelegt 

w i rd ,  m u ss der  zum Fräserd u rchmesser passende 

E i n leger i ng aufgesteckt werden .  

De r  Außendu rchmesser der  R i nge passt genau 

in d ie Fußp latte der Oberfräse .  Dad u rch w i rd d i e  

Fräse au ch  automatisch  zentr iert. 

Einlegering 

Die me i sten Obe rfräsen b ieten d ie M ög l i ch keit d ie Kop ierh ü l sen  m it zwe i 

M asch i n e n sch ra u ben  zu befestige n .  Anste l l e  de r  H ü l sen kön nen  dort auch  

d ie E i n l ege ri nge s i cher  befestigt werden .  D ie  Kop ie rh ü l se kan n  dazu g le i ch  

a l s  M u ster benutzt werden .  D ie E i n l ege ri nge m üssen i n  d iesem Fa l l  n atü r­

l i ch  n icht zu sätz l i c h  m it e i n em  Fa lz  versehen  werden .  S ie  m ü ssen n u r  d i e  

g l e i c he  Stä rke habe n ,  wie d i e  Restd icke de r  Tisch p l atte i n ne rh a l b  de r  Aus­

sparu ng. 
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Fräsanschlag herstel len 

Der Fräsansch l ag w i rd kom p l ett - b i s  auf  d i e  

Ansch l agbacken - au s  1 8  m m  d ickem M u lt i p l ex 

he rgeste l l t .  E r  besteht e igent l i ch  n u r  au s  zwe i 

l a ngen  B rette rn , d i e  genau  rechtwi n k l ig zu e i ­

nem L verl e imt  we rden .  F ü r  d i e  Rechtwi n k l ig­

keit u n d  d i e  nöt ige Stab i l ität des  Ansch l ags sor­

gen v ier  k l e i n e  Wi n ke l b rettchen ,  d i e  e i nfach i n  

d i e  Ecke de r  b e i d e n  Ansch l agbretter ge l e imt 

we rden .  D ie  be iden  i n ne ren  B rettchen ,  d i e  s ich 

an  den  Ausspa ru ngen  befinden ,  we rden  schon 

vor dem Ve rl e imen ,  d i e  be iden  ä u ße ren  Wi n ­

ke l b rettehen  e rst nach  dem Ve rl e imen  sch räg 

gesch n itte n ,  d am it man  dort d i e  Zwi ngen bes­

ser  an setze n kan n .  Achte n S ie be i  der Auswa h l  

de r  sch ma l en  M u lti p l exbrette r ( Pos .  3+4) dar­

auf, dass s i e  genau  ge rade  u n d  eben  ve r laufe n ,  

d a s  i st fü r e i n en  p räz ise fu n kt ion i e renden  Fräs­

ansch l ag besonde rs wicht ig.  Nachdem Sie d i e  

Aussparu ngen  u n d  Lang löcher  m it e i n e r  St ich­

säge he rgeste l l t haben,  kön nen  S i e  d ie Ho l zte i ­

l e  m it F lach d ü be l n  ve rb i n den .  Wen n  S i e  ke i n e  

F lach d ü be l masch i n e  o .ä .  z u r  Ve rfügu ng haben ,  

kön nen  S i e  z u r  N ot d i e  Ho l zte i l e  auch  e i n fach 

m it Sch ra u ben  und Le i m  ve rb i n den .  

Verb i nden S i e  d e n  Fräsansch lag m i t  Flachdübe l n .  

Dazu legen S ie  das  breite Brett flach auf u nd  fräsen 

die Sch l itze in die Kante . . .  

Zuerst sägen S i e  m i t  d e r  St ichsäge d i e  be iden Aus­

sparungen  fü r d ie Fräser heraus. 

EI 
Für  d i e  Sch l itze boh ren  S ie  zuerst zwei Löcher  und  

verb i nden d iese m i t  der  St ichsäge zu e i nem Langloch .  

-' , _ 

. . .  wäh rend S i e  das Frontbrett m i t  der  rechteckigen 

Aussparung hoch kant gegen das Ansch lagbrett lege n .  



Fräsanschlag herstel len 

Die Sch l itze an den Brettenden können  S i e  auch m it­

h i lfe des Anschlagbretts, das e i nfach hochkant in d ie 

Vorderzange der Hobe l ba n k  e i ngespannt  w i rd ,  he r­

ste l l en .  

Dort wo s ich d i e  be iden Dreiecke befi nden ( I i .  u nd  re . 

neben den Aussparu ngen ) ,  span nen S ie  s ich e i n  Brett 

auf, an dessen Kante S i e  ansch l ie ßend d i e  F lachdübe l ­

fräse an l egen können .  

Le imen  S i e  zunächst n u r  d i e  be iden langen Bretter m i t  

den  be iden  äußeren Win kelstützen zusammen .  Kontro l ­

l ie re n  S i e  dabe i  d i e  Rechtw i n kl igkeit m i t  e i nem Präz i s i ­

onsw in keL  E rst wen n  der  Leim abgebunden hat ,  werden 

d i e  be iden sch rägen i n n e ren  Wi n ke l stützen (Dre iecke) 

e i nge l e imt 

STATIONÄRES FRÄSEN 
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Anschlagbacken herste l len 

längen S i e  d i e  be i den  Ansch lagbacken von  e i nem 

ca .  95 cm l angen  Brett ab  u nd  sch rägen S i e  d i e  

be iden Schn ittkanten u m  45° . 

EI 
Zuerst versen ken  S i e  m i t  e i nem 25 mm Forstne r­

boh re r  den Sch lossschraubenkopf u n d  boh ren  da­

nach m i t  e inem 10 mm Bohre r  e in Du rchgangsloch . 

G roße Unter legsche i ben  mi t  F l üge lmuttern  fix iere n  

d i e  Ansch lagbacke n .  Achten S ie  bei m  Kauf der  F lüge l ­

m uttern aber u n bed i ngt darauf, dass S i e  d i e  größere 

deutsche u nd  n icht d i e  amer ikan i sche Form erwi­

schen .  Deren F lügel s ind etwas k le i ner  und eckiger 

gestaltet. Optisch am schönste n ,  aber auch wesent­

l ich teurer s i nd  Sterngr iffe oder verste l l bare K l emm­

hebe l .  

U n se r  Fräst isch beko m mt zwe i ve rsch i ebba re 

Ansch l agbacke n ,  d am it man  d i e  Öffn u ng zwi­

schen den Ansch lagbacken genau auf den Fräser­

d u rchmesser abstim men kan n .  Dazu wird jewe i l s  

e i n  Ende  des Ansch lags u m  45° abgesch rägt. 

Da M u lt i p l exb retter seh r  oft geri nge D icken­

ta l e ranzen aufwe ise n ,  i st es h i e r  besonders 

wicht ig ,  dass S i e  d i e  be iden  Ansch l agbacken 

aus e i n em  l angen B rett h e ra u s
.
ab l ängen .  Da­

be i  m u ss die Sch räge aus der B rettm itte gesägt 

werd e n .  N u r  dann  ist e i n e  mögl iche Dicken ­

to l e ranz  zwischen den  be i den  Backen au sge­

sch losse n ,  wen n  Sie s päte r wiede r  zusam men­

stoße n .  Le i de r  kann  es be i  a l l e r  So rgfa l t  auch  

vorko m m e n ,  dass d i e  Backen nach de r  Monta­

ge am Ansch l ag n icht h u ndertprozentig recht­

wi n k l ig z u r  P l attenoberfläche stehen .  Auch das 

l i egt an  den  m i n ima l e n  D ickenta l e ranzen be i  

M u lt i p l exp l atte n .  I ndem  S i e  e i nfach e i nen  

sch ma l e n  Stre ifen  d ü n nes K lebeband (Tesa) 

oben oder u nte n auf die Ansch l agfront k l ebe n ,  

i st d a s  Prob l em a b e r  sch n e l l  behoben .  Dieses 

Fe i ntu n i n g  i st aber n u r  be i  größeren U ngenau ­

igkeite n ,  d i e  ü be r  d ie Stä rke e i nes  Pap ierb latts 

h i na u s  ge hen ,  w i rk l i ch  notwend ig. 

Die  Enden der  Absaugabdeckung werden zunächst auf 

45° abgesch rägt . Danach w i rd ein Du rchgangsloch 

passend  zum Sch lauchd u rchmesser i h res Saugers ge­

boh rt .  Zum Sch l uss w i rd das Ganze mi t  e i nem Schar­

n i e r  am Ansch lag befestigt. So können  S i e  auch größe­

re Späne,  die die Sch lauchöffnu ng verstopfen ,  schne l l  

u n d  l e icht entfernen .  Natü r l i ch n u r, wenn d i e  Masch i n e  

vorher ausgeschaltet wurde !  



Der Queransch l ag w i rd m it h i l fe e i n e r  F l ach ­

stange au s  Al u m i n i u m  i n  e i ne r  N ut i n  der  

Tisch p l atte gefü h rt .  Dam it d i e  N ut n icht zu  t ief 

w i rd und d ie Stab i l ität de r Tischfl äche da ru nte r 

l e i det, haben w i r  u n s  fü r e i n e  6 m m  d ü n ne u n d  

2 0  m m  bre ite F l achstange entsch i eden .  D ie  

Sta nge m u ss s i ch  i n  de r  N ut abso l ut sp i e l fre i 

bewegen lassen .  U m  d iese Präz i s i on  z u  e rre i ­

chen , so l l ten S i e  u n bed i ngt e ine  F ü h ru ngs­

sch i ene  passend zu  i h re r  Oberfräse e i n setzen .  

Fräsen S i e  am besten m it e i n em  1 4- 1 8 m m  N ut­

fräser  u n d  e rweitern S i e  d i e  N ut genau  passend  

z u r  Stange .  Ve rsch i eben  S i e  dabe i  n i cht  d i e  An­

sch lagsch i ene ,  sondern d i e  Oberfräse m ith i l fe 

de r  Fü h ru ngsstange n .  Der  Que ransch l ag se l bst 

besteht l ed ig l i ch  aus e i n e r  d rehba ren  P l atte 

(220 x 1 80 m m )  u n d  e i n e r  m i t  F lach d ü be l n  an ­

ge l e i mten Ansch lag le i ste (220 x so m m ) ,  be i ­

des aus  1 8  m m  d ickem M u lt i p l ex. 

1 0 1  

,.......1 A�t,..._____.,D 
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Queranschlag herstel len 

Fräsen S i e  m it h i lfe e i ne r  Fü h ru ngssch i ene  

e i ne  20 mm breite u nd  6 mm tiefe N ut e i n .  

D ie A l u - F lachstange muss s ich sp ie lfrei i n  

der Nu t  h i n - u nd  hersch ieben lassen .  

0 
N 
N 

Die ha lbkre i sförmig ver laufende 8 mm Nut  fräsen S ie  nach der 

g le ichen Methode, wie d ie E i n leger i nge (s. B i ld 1 -3 ,  S .  258) . Den 

Außenbogen sägen S i e  e rst m i t  de r  St ichsäge rund, nachdem 

die Ansch lag le i ste aufgel e imt wurde .  Das Ganze w i rd dann mit  

M6  x 35  mm Senkkopfsch rau ben ,  U nter legsche i ben u nd  F lüge l ­

muttern m i t  dem A l up rofi l verbunden . 
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Sic h erh eitstipp 

E i n  abso l utes M u ss be i  stationä r  betri ebenen  E l e ktrowe rkzeugen ist d e r  

S i cherhe itsscha lter m it N u l l span n u ngssch utz. D ieser  Sch utzscha l te r  

verh i nde rt ,  dass d i e  Masch i n e  nach e i n e r  Stro m u nterbrechu ng, w ieder  

se l bstständ ig  an läuft .  H i e rzu  m u ss dann erneut  de r  E i n scha l tknopf 

ged rückt werden .  Auch wen n  

d ieser  Scha l te r  fast sov ie l  

kostet wie das gesamte 

Mater ia l  u n seres Fräst i schs ,  

so l l ten S i e  s i ch  und i h ren  

Fi ngern d iesen Komfort auf  

jeden Fa l l  gön nen .  

S i e  können  s ich d i e  ganze Oberflächenbe­

hand lung e rsparen ,  wen n  S ie die Tisch p latte 

und d i e  Ansch lagbacken aus S iebdruckplatten 

herste l l e n .  Doch aufgepasst! I m  Hande l  g i bt 

es hochwertige S iebdruckp latten mi t  e i ner  

hohen Anzah l  von B i rkenfurn i e rsch ichten 

(rechts oben) und welche mi t  wesent l i ch 

wen iger Schichten aus b i l l igen as iat ischen  

Furn ieren ( l i n ks oben) . Auch  d i e  d u n kle  Deck­

schicht bzw. die Besch ichtu ngsstärke ist bei 

den asiat ischen P latten m i nderwert iger und  

dün ner, a ls  be i  den B i rke-P latten .  

Fräsen S i e  m i t  e i nem breiten N utfräser a n  

d i e  Oberkante d e r  Fräsbacken e i n en  Falz, der  

genau dem Querschn itt der  T-Nut  P rofi l e  

entspr icht . Achten S i e  darauf, das s  d i e  P rofi l e  

n icht vorstehen ,  sondern ehe r  e i n  k l e i n  wen i g  

t iefer i m  Falz s i tzen .  Zum Sch luss  längen 

S i e  d ie A l u p rofi le ab  und sch raube n  s i e  mit 

meh re ren  Spanp lattenschrauben im Falz fest . 

l n den T-N uten können  S i e  dann später H i lfs­

zubehör  wie Andruckfedern oder ä h n l iches 

ganz e i nfach ohne  zusätz l i che Zwi ngen be­

fest igen .  

S ichern S ie  d i e  Tischp latte h i nt�n im  Ansch lag­

bere ich zusätz l i ch  m it e i ne r  Schraubzwinge. Das 

erhöht d i e  Stab i l i tät u nd  ent lastet d i e  Höhen­

j ustie rung .  

Zeh nte lm i l l imetergenau  können  S ie ü ber  das 

Handrad d i e  Fräserhöhe e i n stel l en .  Das Maß kön­

nen S ie  dann bequem an dem k le inen Winke lb rett 

m it e i ngenutetem Meterstab ablesen ( I nfos dazu 

s .  Seite 206) 

Wen n  S ie dem Fräs­

t i sch e i nen  U nter­

schrank spend ie re n ,  

können  S ie  zwischen 

Fräsmotor und  

Schrank  e i nen  e i n ­

fachen Scherenwa­

gen heber l egen ( im 

Autofachhande l  fü r 

etwa 1 5  Eu ro) und  

d i e  Fräserhöhe auch 

bequem und sehr 

präzise ü ber  den 

Wagen heber e in­

ste l l e n .  
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Schrau ben,  M uttern und Besc h l äge : 6 Sch l osssc h ra u be n  M 1 0  x Go m it Sche i be 
+ F l ü ge l m u tte r, 1 Sch l osssc h ra u be n  M 8 x 70 + 2 M utte rn M 8 ,  1 Gewi ndestab M 
1 4  x 200 m m  l a n g + 3 M utte rn M 1 4 ,  1 F l achstange A l u m i n i u m  20 x 6 m m ,  400 
m m  l a n g, 1 Scha rn i e r  6o m m  b re i t  

Sonstiges: F l ach d ü be l  G r. 20 ,  H o l z l e i m  

Wicht ig !  S i c h e rh e itsscha l te r  m it N u l l s pan n u ngssc hu tz 



Frästisch-Zu behör selbst bauen 

D as Zubehör ist  wie das Salz in einer Sup­
pe - man kann die S uppe zwar auch ohne 
Salz essen,  aber sie schmeckt irgend wie 

fade und man hat gleich das Gefühl ,  dass irgend 
etwas fehlt. Genauso verhält es sich mit dem Zu­
behör auf den folgenden Seiten. Sie können zwar 
auch ohne fräsen,  aber Sie werden dabei das Ge­
fühl nicht los, dass Sie nicht nur ziemlich unge­
nau, sondern auch noch recht gefährlich arbeiten.  
Und genau bei diesen beiden Problemern helfen 
unsere Selbstbaulösungen:  Sie erhöhen die Präzi ­
sion und Sicherheit be im Fräsen! 

Das beginnt zunächst bei der präzisen E instel­
lung des Fräsers . Er  muss vor j eder Anwendung 
genau in der Höhe und anschließend in  der Tiefe 
zu Frästisch und Anschlag eingestellt werden.  
Danach gi lt  es ,  das Werkstück s icher und präzise ,  
an Tisch und Anschlag anliegend ,  am Fräser vor­
bei zu führen. Dazu werden Andruckvorrichtun­

gen am Anschlag und auf der Tischfläche einge­
setzt. Diese Druckvorrichtungen s ind alle flexibel ,  
so dass die Druckstärke genau dosiert werden 
kann.  Damit erzeugen Sie im Gegensatz zu  ihrer 
Hand immer einen konstant gleichmäßigen 
Druck auf das Werkstück. Der größte Vortei l  i st  
aber, dass diese Vorrichtungen in  der Regel den 
gesamten Gefahrenbereich des Fräser abdecken,  
und selbst  bei kleinsten Leistenquerschnitten nie­
mals  ihre Finger in Gefahr s ind.  

Damit ihre F inger auch bei der Bearbeitung von 
geschwungen Werkstücken weitestgehend ge­
schützt s ind,  sollten Sie in diesen Fällen einen so 
genannten Bogenfräsanschlag anstelle des gera­
den Fräsanschlags einsetzen.  Und auch den kön­
nen Sie ,  wie  a l le  anderen Vorrichtungen,  ganz 
einfach und günstig se lbst  bauen. 

STATIONÄRES FRÄSEN 

1 .  Perfekte Fräsereinstel l ung mit einer Messlehre 

• 

M it e i nem e infachen  Meterstab 

l ässt s i ch d i e  Fräserhöhe n u r  seh r  

u ngenau e i nste l l e n ,  m i t  d ieser 

Mess lehre w i rd die Fräserjust ie­

rung h ingegen zum Vergnügen .  

2.  Sichere Werkstückführung mit Andrucl<bögen und -federn 

N u r  e i n  permanenter, g le i chmäßiger Druck auf beide Werkstückseiten ermögl icht e rst 

e i ne  solch extreme Anwendung. H i e r  w i rd aus  e i ne r  20 x 20 mm Leiste e i n  1 5  x 1 5  mm 

Falz  herausgefräst, o h n e  dass d i e  leiste se it l i ch  wegkippen kan n .  Handgefü h rt ist d iese 

Anwendung u nmögl i c h !  

3· Schutz- und Absaughaube für geschwungene Werkstücke 

Bei geschwungene Werkstücken 

w i rd i n  der Regel ohne Fräsan ­

sch lag gearbeitet. Damit au ch  bei 

d iesen Arbeiten der Fräser abge­

deckt i st und die Späne ordent l i ch 

abgesaugt werden ,  benötigen Sie 

e in solchen Bogenfräsansch lag. 
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Fräsen S ie  zuerst eine N ut in die M itte des 

M u lt i p lexbretts , d ie genau der  Breite und  

Dicke des  Sta h l l i ne las entspr icht . Das  L inea l  

so l l te  s ich dar in  sp ie lfre i versch i eben lassen .  

Aus d e m  Abfa l l stück m i t  d e r  N ut sägen S ie  

s ich den "Messfü h ler" z u recht, der  ansch l ie ­

ßend an das Ende des Stah l i nea ls gesch rau bt 

w i rd .  

Bau der  Messlehre 

Fräserhöhe und  -tiefe ausmessen 

Mit dieser Messlehre können Sie jede  Fräserbewe­
gung auf der Skala des Stahllineals mitverfolgen 
und den Wert anschließend über die fein einge­
ritzte Haarlinie im Acrylglasfenster genau ablesen 
(kleines Bild) . Das Stahllineal wird dabei von zwei 
kleinen M agneten,  die sich in der Nut hinter dem 
Lineal befinden , in Position gehalten. Die Halte­
kraft der M agnete ist so ausgelegt, dass sich das 
Lineal noch bequem hin und her schieben lässt. 
Sie können mit  der Messlehre sowohl die Fräser­
höhe zur Tischfläche, als auch die Fräsertiefe zur 
Anschlagfläche sehr präzise ausmessen.  

Zeichnen S ie s ich d i e  Kontur  der  Leh re l t .  

Ze ich n u ng auf das Brett und  sägen S ie  an­

sch l ießend das Ganze m it e iner Stichsäge aus . 

Boh ren S i e  d i e  be iden 1 o mm Rundmagnete 

m i th i lfe e i nes Boh rständers in die Nut .  Achten 

S ie  darauf, dass S ie  d i e  Magnete n icht zu t ief 

e i n boh ren ,  s i e  d ü rfen  aber auch n icht vorstehen .  

Zum Sch l uss schrauben S ie  e i ne  2 mm d icke 

Acrylglassche i be über das Sta h l i nea l .  Drehen 

S ie  d i e  Schrauben am besten von Hand e i n ,  

d am i t  das Acrylglas n icht br icht .  

Zum An ritzen der Haarl i n i e  legen Sie d ie  Mess­

l ehre flach auf den Fräst isch gegen eine gerade 

Holzkante. Der Messfüh ler muss dabei genau an 

der Holzkante an l iegen .  jetzt r itzen S ie mith i lfe 

e ines Wi n ke ls und e iner  scharfen Anre i ßnadel e i ­

ne Haarl i n i e  i n  das Acrylglas, d i e  s ich genau über 

dem Nu l l pun kt des Stah l l i neals befi ndet. 
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STATIONÄRES FRÄSEN 

2 H a ltem agnete 

Sch rauben,  M uttern u n d  Besc h l äge: 6 Sch losssc h ra u be n  M 1 0  x 6o m it 
Sche i be + F l ü ge l m utter, 1 Sch l osssch ra u be n  M 8 x 70 + 2 M utte rn M 8 ,  
1 G ewi n destab M 1 4  x 200 mm l a ng + 3 M uttern M 1 4 ,  1 F l achstange 
A l u m i n i u m  20  x 6 m m ,  400 m m  lang ,  1 Scharn i e r  6o m m  b re i t  

Son stiges :  Sta h l m a ßstab S ka l e n l ä n ge 1 50 m m  
(e rhä l t l i c h  be i :  www.fe i n ewerkze u ge . de) 

Perfekte und sichere Werkstückführung 

Variante 1 :  Andruckbogen mit eingenutetem Sperrholzstreifen 

Diese Ve rs ion ist extrem e i nfach he rste l l ­

bar, u n d  S i e  benötigen an  Mater ia l l ed ig­

l i ch e i nen  750 mm l ange n ,  30 mm breiten 

und 5 m m  d icken Sperrho l z- oder M u lt i ­

p l exstre ife n ,  sowie e i n en  24 mm d icken 

M u lt i p l exstre ifen  von 1 050 mm Länge u n d  

so m m  Breite. l n  d iesen M u lt i p l exstre ifen  

sägen sägen S ie  m it e i n e r  St ichsäge zwe i 

sch räge Sch l itze ,  i n  d i e  de r  S pe rrho lzstre i ­

fen e i ngesteckt werden  kan n .  D ie Sch räge 

des Sch l itzes entsche idet ü be r  den  Bogen 

des S perrho lzstre ifens  ( s .  Maße rechts ) .  

( 

Der Andruckbogen w i rd e i nfach m i t  zwei 

Hebe lzwingen am Ansch l ag befestigt. M it 

dem flexi b l en  Sperrhol zbogen kan n der  

An p ressd ruck auf d as Werkstück genau e i n ­

gestel lt werden .  

1 050 

570 

Der 30 mm breite Sperrholzstreifen  w i rd n u r  

lose i n  d i e  sch rägen Sch l itze e i ngesteckt. Der 

Bogendruck reicht normalerweise aus, u m  

d e n  Streife n  an  Ort u nd  Ste l l e  zu  fixiere n ,  sonst 

evt l .  e i nen  Tropfen le im  i n  d i e  Nu t  geben .  

240 
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Variante 2: Sperrholzstreifen  mit  Endlagern 

Über die beiden Holzk lötze an  den Enden 

(End Iager) kan n  der Bogen d i rekt i n  den 

T-Nu ten  befestigt werden .  Du rch das Versch ie­

ben der End lager lässt s ich der An pressdruck 

auf das Werkstück genau dosiere n .  

O i e  beiden End lager au s  24 m m  d ickem M u lti­

p lex werden zunächst mit einem 8 mm loch 

für die M8er Schraube versehen und dann  m i t  

zwei Spanplattenschrauben u nd etwas leim 

an den Sperrholzstreifen  geschraubt. 

Diese Ve rs ion  i st ebenfa l l s  im N u  he rge­

ste l lt u nd  e ignet sich vor a l l em  fü r d i e  Fräs­

t ische ,  d ie in den Ansch lagbacken e i n e  

T-N ut-Sch i ene  aus  A l u  e i ngefräst habe n .  

Dan n  l ässt s ich de r  7 5 0  m m  l ange, 30 m m  

bre ite u n d  5 m m  d icke S perrho lzstre ife n  

ganz e i nfach ü be r  d i e  be iden  Ho l zk lötze 

am Stre ifenende  in de r  Nu t  befest ige n .  

I ndem S i e  d i e  E n d e n  enger zusam men ­

sch iebe n ,  e rgi bt s i c h  e i n  stä rke re r  Bogen 

und dam it ein höhe re r  Druck auf das We rk­

stück .  Ohne  T-N ut-Sch i ene  im Ansch lag 

können  d i e  E nd l ager aber  auch p rob l em l os 

m it zwe i Zwi ngen am Ansch lag befest igt 

werd e n .  

__ Gfu 

270 

Dieser And ru ckbogen w i rd aus 30 m m  

d i ckem Buche -Mass ivho l z  he rgeste l lt .  D ie  

Bogenfeder  w i rd so m it de r  St ich säge zu ­

geschn itte n ,  dass  i n  de r  M itte zwe i k l e i ne  

Bögen i m  Abstand  von  1 00 m m  den  Druck 

auf das Werkstück au süben .  Das hat den 

Vorte i l ,  dass se h r  d ü n ne We rkstücke n icht 

i n  d ie Fräst ischöffn u ng ged rückt werden ,  

w i e  es b e i  den  be iden  ande ren  Ve rs ionen  

be i  zu  hohem Druck  de r  Bogenfeder  de r  

Fa l l  se in  kan n .  Der Pressd ruck aufdas 

Werkstück e rfo lgt be i  zwe i Bögen (Run ­

d u ngen )  i m m e r  vo r  u n d  h i nte r de r  T isch­

öffn u ng, aber  n ie i n  de r  M itte . 

750 

Variante 3: Andruckbogen aus Massivholz 

Auch d ieser Andruckbogen wird m it zwei 

Hebe lzwingen  am Andsc hlag befestigt. Oie 

Bogenfeder hat zwei Druckpunkte, d ie i m mer 

vor u n d  h i n ter  der Frästischöffnug l iegen .  

Sägen S ie zuerst d i e  Außenkontur m i t  der 

Stichsäge heraus und runden S ie anschl ie­

ßend d ie  Kan ten  mit einem 5 mm Abrund­

fräser. Zum Sch l uss sägen S ie den 8 mm 

d icken Federbogen .  



E i n e  And ruckfede r  b ietet i m  Gegen satz zu  

e i n em And ruckbogen e i nen  w i rk u ngsvo l l e n  

Sch utz gegen Rücksch l äge d u rch d a s  Werk­

stück .  Wi rd das We rkstück  d u rch den Fräse r  

z u rückgesch l e ude rt ,  "verhaken"  s i c h  d i e  

sch rägen Federn u n d  ha lten das  Werkstück  

i n  Posit ion . A l l e rd i ngs kön n e n  auch  S i e  das  

Werkstück n icht mehr  zu rückz i e hen ,  wen n  

e s  e i nma l  Kontakt m it d e n  Fede rn hat .  Aus  

d iesem G ru n d  so l lte n S i e  e i n e  And ruckfede r  

n u r  e i n setzen ,  wen n  S i e  e i n e  d u rchgehende  

Fräsu n g  i n s  Werkstück  machen  möchte n .  

Zu m E i nsatzfräsen i st e i n e  And ruckfede r  

n icht gee ignet .  

Andruckfeder aus Massivholz 

d icken ,  450 m m  langen u nd  1 00 mm breiten 

H artho lzbretts (z . B .  Buche) eine 6o0 Sch räge 

u nd  falzen d i e  Enden bis e i n e  Federhöhe von 

ca. 1 5  mm übr ig  b l e i bt .  E rst danach sägen 

S ie  d i e  3 m m  d icken Federn nache inander  am 

Para l l e l ansch lag der  Tischkre issäge heraus .  

D ü nnere Federn b rechen z u  schne l l  ab  und 

d i ckere s i nd  n icht flex ibe l  genug. D ie F lex i b i l i ­

t ä t  der  Federn l ässt s i c h  auch  d u rch d i e  Länge 

der Schn itte be infl usse n .  je länger die Schn itte 

bzw. die Federn ,  um so flex ib l e r  s i nd  sie spä­

ter. ln u n se rem  Be isp ie l  s i nd  die Federschn itte 

etwa 95 mm lang.  Zum Sch l uss sägen Sie das 

B rett ebenfa l l s  m it 6o0 in der M itte d u rch u nd  

erha lten zwei Federbretter. 
1 050 

STATIONÄRES FRÄSEN 

Auch d i e  Rückseite der  Federbretter müssen 

S ie zunächst mit  e inem 1 5  mm hohen und  ca. 

30 mm tiefen Falz versehen ,  damit s i e  auf den 

95 m m  breiten und  15  mm d icken M u lt i p lex­

streifen  gesch raubt werden kön nen .  Die Posi ­

t ionen der  be iden Federbretter kön nen S i e  am 

besten d i re kt auf dem Fräst isch erm itte l n ,  i n  

dem S ie  d i e  Ansch lagbacken genau 1 00 mm 

ause inander z i ehen .  

------'1 
� 1 00 � 

525  525  

271 
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Bogenfräsan sch lag m it Zufü h r le iste 

Die meisten kommerziel len F rästische bes itzen 

nur einen Anschlagstift (s.  Pfei l )  über den man 
ein geschweiftes Werkstück i n  den laufenden 
Fräser e inschwenken kan n .  Das E inschwenken 
ist  allerdings nicht ungefährlich und kann bei 
falscher Anwendnung schnell zu einem erhebli­
chen Rückschlag führen .  Vor al lem dann,  wenn 
der F räser über ein großes ,  ausladendes Profil 
verfügt, das weit über  das Kugellager hinaus­
ragt. In  diesen Fäl len hat das Werkstück zuerst  
Kontakt mit  den F räserschneiden,  bevor es  auf 
die s ichere Anlauffiäche des Kugellagers trifft. 

Bau des Bogenfräsanschlags 

Bei  einem Bogenfräsanschlag mit  einer Zuführ­
le iste ( s .  B i ld  oben rechts ) ,  die genau bis  zum 
Kugellager des Fräsers reicht ,  wird das Werk­
stück hingegen immer präzise und sicher bis 
zum Kugellager geführt. Und da sich das Werk­
s tück dabei automatisch in der Vorwärtsbewe­
gung befindet, ist auch die Rückschlaggefahr 
durch den F räser viel  geringer. Die entsteht 
nämlich nur, wenn das Werkstück nicht nach 
vorne gegen die Laufrichtung des Fräsers ge­
schoben,  sondern versehentlich oder aus Angst 
zurückgezogen wird . 

Zuerst sägen S ie  s ich d i e  Form der Grundp latte 

zu recht. Ansch l i eßend befestigen Sie d i e  be i ­

den Seitente i l e  des Absaugkana ls  mit Sch rau­

ben und  Leim .  

Bohren S i e  e i n  Loch passend z u r  G röße i h res 

Absaugsch lauchs und schrauben S ie  danach 

das Absaugbrettchen von h i nten an d i e  be iden 

Seitente i l e .  

Sägen S ie  das  u ntere Lagerbrett z u recht, und  

bohren  S ie  e i n  8 mm  Loch fü r den 8er  Gewi n­

destab .  Das Ganze dann  e infach auf d i e  Grund­

p latte sch rauben .  

Den oberen Decke l aussägen und  ebenfa l l s  e i n  

8 mm Loch boh ren .  Achten S i e  darauf, dass d i e  

be iden Löcher (Pfe i le) später genau senkrecht 

ü bere i nander stehen .  

D ie Zufü h rle i ste besteht aus e i nem langen spitz 

z u laufenden M u lt i p lexte i l  u nd  e i nem Winke l ­

stück m it e i nem 40 x 8 mm  Langloch. Ü ber das 

Lang loch kann die Leiste später b i s  an das 

Kuge l l ager herangefüh rt werden .  

D ie Befest igung und  J u st ierung der Zufü h r le iste 

e rfo lgt ü ber e i nen  8 mm Gewi ndestab .  Mit meh­

reren M uttern bzw. Kontermuttern w i rd der 

Stab im  Decke l  und  u nteren Lagerbrett geha l ­

ten .  



Der Klars ichtdeckel e i ne r  CD Aufbewah ru ngs­

sp inde l  dient a ls  Fi ngersch utz und lässt t rotz­

dem den B l ick auf das Fräsgeschehen z u .  M i t  

e i nem 1 0er, 2 5e r  und  soer Sp inde ldeckel kön­

nen S ie  je nach Werkstückdicke die Schutzhöhe 

verändern . Zur  Not lassen s ich d i e  Decke l aber 

auch auf e i ne  best immte Höhe absch ne iden .  

Er  w i rd dann e infach mi t  zwe i Schrauben am 

Absaugkanal befestigt. Bei e i nem höheren  

Sp inde ldeckel müssen S i e  d i e  Rückseite etwas 

ausschne iden ,  damit  d i e  Absaugung noch 

fu n kt ion ieren kan n .  

0 
� 

0 
� 

3 7  1 05 

Bau des Bogenfräsanschlags 

Der gesamte Bogenfräsansch lag w i rd e i nfach 

mi t  zwei Hebe l zwi ngen an der  Tischfläche 

befestigt . Das hat den Vorte i l ,  dass S ie  je nach 

Werkstückkontur den Ansch lag le ichter ver­

sch ieben und  so flex ib l e r  pos it ion ieren kön nen .  

6 Zufü h r l e i ste 

7 Wi n ke l  fü r Zufü h rl e i ste 

STATIONÄRES FRÄSEN 

Die Zufüh rle i ste lässt sich mit den be iden Muttern 

(Pfe i l e) genau in der Höhe auf das Kugel lager des 

Fräsers e i nste l l en .  Ü ber das Langloch kan n  d ie 

Leiste vor und zu rück geschoben werden, damit 

d i e  Spitze genau auf dem Kuge l lager ausläuft. 

1 80 X 40 M u lt i p l ex g m m  

82 X 37  M u lt i p l ex g m m  

Sonstiges: G ewi ndestab M 8 x 8s m m  l ang,  5 M uttern M8 ,  K l a rs i chtdecke l  

von C D / DVD-S p i n d e l ,  S p a n p l atte n sc h ra u be n  Ho l z l e im  

1 45 

5 

1 42 

I 53 I 
40 V 

7 

I 
98 I 

� 6 co+ l 
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legen S i e  das Werkstück gegen d i e  vordere P latten kante 

und schieben S i e  es zusammen mit dem Winke lb rett am 

Anschlag an l iegend über den Fräser. Das Win ke l b rett ver­

länge rt dabe i  d i e  ku rze Werkstückkante u nd  sorgt so fü r 

e i n e  s ichere u nd  p räzise Füh r ung des schma len Werk­

stücks. 

F ü h ru ngsbrett fü r schmale  Werkstücke 

Die kurzen Kanten von schmalen Werkstücken 
lassen sich nicht ohne weiteres Zubehör gefahr­
los am Fräsanschlag vorbeischieben. Für diese 
Arbeiten (Schlitz und Zapfen,  Konterprofile etc . )  
setzt man normalerweise einen Queranschlag ein.  
Wer aber nicht gleich einen aufWändigen verstell­
baren Queranschlag für seinen Frästisch bauen 
möchte (s. z . B .  Seite 2 6 3 ) ,  der kann beispielswei­
se einen Zapfen auch genauso präzise mit einem 
einfachen Winkelbrett an fräsen.  

Dazu benötigen Sie lediglich ein etwa 400 mm 
langes und 250 mm breites Reststück eines min­
destens 1 8  m m  dicken Plattenmaterials (z.B.  MDF 
oder Multiplex) . Die Plattenecken müssen alle ge­
nau einen rechten Winkel ergeben. Um die Platte 
bequem nach vorne am Anschlag vorbei zu schie­
ben, schrauben Sie zum Schluss noch einen Griff 

oder einen einfachen Holzklotz leicht schräg auf 
die Platte und schon ist ihr Führungsbrett einsatz­
bereit. Setzen Sie das Winkelbrett aber nur ein,  
wenn die Lücke zwischen den Fräsbacken enger 
ist als die Werkstückkante, sonst kann es vom 
Fräser in den Anschlag gezogen werden. Oder Sie 
setzen einen Fräser mit Kugellager ein, an dem 
die Werkstückkante während der gesamten Frä­
sung anliegt. Das Kugellager verhindert dann,  
dass das  Werkstück eingezogen wird . 

Span nzwinge fü r k le ine und  ku rze Werkstücke 

Wenn Sie s ich das kleine Winkelbrettehen flir  
die  Zuführleiste des Bogenfräsanschlags auf der 
vorherigen Seite einmal genau angeschaut haben , 

ist Ihnen sicher das 8 mm Langloch aufgefallen . 
Normalerweise sollte man dieses Langloch in ein 
größeres Brett fräsen und anschließend das Brett 
auf das gewünschte kleine Maß zurecht sägen.  Mit  

dieser selbstgebauten Spannzwinge können Sie 
aber beispielsweise dieses Langloch auch direkt in 
das winzige Brettehen fräsen. 

Sie besteht aus zwei dicken Kanthölzern, die 
das Werkstück sicher und bombenfest einklemmt. 
Diese Festigkeit wird durch den Einsatz von zwei 
Gewindestangen erreicht. Eine Stange befindet 
sich ungefähr in  der Mitte der Kanthölzer und eine 

weitere ca. 20 mm vom Ende entfernt. Und genau 
diese hintere Stange macht den großen Unter­
schied aus. Denn durch Zurückdrehen dieser Ge­
windestange wird der hintere Abstand der Kant­
hölzer vergrößert und dabei automatisch der 
Abstand an den vorderen Spitzen verkleinert und 
somit mehr Druck auf das eingeklemmte Werk­
stück ausgeübt. Das gibt Ihnen die Möglichkeit, 
ein Werkstück mit einem gleichmäßigen , paralle­
len Druck zwischen die Kanthölzer einzuspannen. 

Aufgrund der kinderleichten Herstel lung, die 
gerade mal eine halbe Stunde dauert und den 
geringen Materialkosten von höchstens 5 Euro, 
ist  diese Spannzwinge ein Muss fü r j eden Fräs­
tischbesitzer! 



STATIONÄRES FRÄSEN 

Bau der Spannzwinge 

Das winzige Werkstück w i rd e infach zwischen d i e  Kanthölzer gek lemmt 

und kann so gefahr los und  sehr p räzise in den Fräser e i ngetaucht u nd  

anschl ießend daran vorbeigeschoben werden .  Wichtig: U n bed i ngt zwei 

Bretter als E i n - und Aussetzpun kte am Ansch l ag festspannen !  

M i t  den be iden Gewindestangen kön nen S ie auch k le i nste Werkstücke 

ganz s icher und  präzise e inspannen .  Dabei können S ie m it der h i nteren 

Stange den Druck auf die Kantholzspitze ganz genau dosieren , das i st 

m i t  e iner  normalen Schraubzwinge n icht mögl ich .  

II 

B 
Damit  S ie d ie  Gewindestangen bequem d rehen 

können ,  d rehen S ie zuerst e ine M 8er M utter auf 

und ansch l ießend e ine M 8er F lüge lmutter. 

Ziehen S ie beide M uttern gegene inander fest 

(kontern) . 

IJ 

l n  d i e  beiden 260 m m  langen 

6o mm b reiten und 40 m m  

d icken Kanthölzer aus Hartho lz  

bohren S ie  wechselseit ig je e i n  

1 4  m m  Loch für d i e  M 8e r  E i n ­

d rehmutter und  e i n  8 m m  Loch 

fü r den M 8er Gewindestab .  

D 
Stecken S ie e ine Gewindestange i n  das h intere 

8 m m  Loch e i n  und  stecken S ie ansch l ießend 

e ine U nterlegscheibe und zwei Muttern auf. 

Seide M uttern  so m itei nander kontern ,  dass 

s ich der  Stab m it h i lfe der  F lüge lmutter noch 

le icht d rehen l ässt. 

j etzt das Gegenkantholz (mit der E inschraub­

m utter am Ende) m it dem gekonterten Gewind­

stab verbinden . Zum Sch l uss noch den Gewin ­

destab m i t  F lüge lmutter i n  da s  m itt lere Loch 

stecken und  in die gegenüber l iegende E i n ­

schraubmutter e indrehen .  
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Fe ine inste l l u ngen am Fräsansch lag 

Bei vielen Frästischnutzern kursiert leider oft der  
Irrglaube, man müsse den Fräsanschlag immer 
genau parallel zur Tischkante verschieben und 
deshalb immer beide Anschlagschrauben lösen.  
Da es sich hier nicht um eine Tischkreissäge mit 
einem flächig zum Anschlag zeigenden Sägeblatt 
handelt, sondern um ein aus der Tischfläche ra­
gendes rundes,  axiales Werkzeug (rotierender 
Fräser) können Sie beim Frästisch den Anschlag 
sogar schräg über die Tischfläche spannen und 

immer noch einen parallel zur Werkstückkante Lösen S ie  e i n e  der  be iden Befestigu ngs-

verlaufenden Falz oder Ähnliches fräsen.  Um sch rauben des Fräsansch lags und sch lagen 

Feineinstellungen am Anschlag vorzunehmen, ist S ie  le icht mit  der  Faust gegen den Ansch lag. 

es daher viel einfacher, wenn Sie nur eine An- Ha lten S ie dabe i d i e  andere Hand gegen d ie 

schlagschraube lösen und mit geeigneten M itteln Ansch lagbacke, u m  den Versatz besser zu  

den Anschlag nur dort leicht verändern. Dre i  sehr  
unterschiedliche Methoden dazu zeige ich Ihnen 
auf dieser Seite.  

"spüre n"  bzw. zu  kontro l l ie ren . 

Um d i e  Fe i ne i n ste l l u ng am Fräsansch lag vor­

zunehmen ,  spannen S ie zuerst den Win ke l  m i t  

e i ne r  Zwinge auf der  Tischfläche fest. Ansch l i e ­

ßend kön nen S ie mi th i l fe der F lüge lmutter d ie  

Sch raube an der  Ansch lagbacke d rehen und  

so den Abstand  der Backe z um Winke l  zeh nte l ­

m i l l imetergenau vergrößeren ode r  verkle i ne rn .  

I st a l l e s  e i ngeste l lt ,  können  S ie d i e  Zwi nge 

wieder entfernen .  

3· Die High-Tech-Lösung 

l n  e in  6o x 8o mm großes und 18 mm d ickes Mu l ­

t ip lexbrettehen wird zuerst e i n  1 5  mm Sackloch so 

t ief gebohrt, dass der Sechskantkopfbünd ig dar in 

versen kt ist und sich noch le icht d rehen lässt. 

I ndem Sie ku rzzeit ig e i n  Brett mit meh reren 

Sp ie l ka rten h i nter e i ne  Ansch lagbacke fest­

spannen ,  können  Sie d u rch Entfernen oder 

H i nzufügen von Sp ie l karten den Ansch lag 

seh r  präz ise nachj u st iere n .  

Bohren  S ie  d u rch da s  Sackloch e i n  8 mm Durch­

gangsloch fü r die M8 x 1 oo mm Sch raube .  Ste­

cken Sie d i e  Schraube e i n  u nd  befestigen S ie 

das Brettehen m it zwe i Spanplattenschrauben 

auf der  Rückseite der Ansch lag backe . 

Danach boh ren  S ie  i n  e i n  85 mm  hohes und  

75 mm breites M u lt i p l exbrettehen (1 ) e ine  M8er 

E i nschraubmutter e i n .  D ie E i n bohrhöhe r ichtet 

s ich nach der Schraube im Ansch lag. Zum 

Sch luss  schrauben S ie  noch e i n  weiteres 95 mm 

langes B rettehen  (2) so an ,  dass beide Te i l e  

e i nen  Wi n ke l  e rgeben .  



Herstellernachweise bzw. Bezugsquelle: 

1. Oberfräsen 

Festool OF 1010, OF 1400, OF 2200 

FESTOOL GmbH 
Wertstraße 20, D-73240 Wendlingen a.N. 
Telefon: +49 (7024) 8o4-o 
Internet: www.festool.de 

Bosch POF 1400 ACE, GMF 1400, GKF soo 

Robert Bosch GmbH 

Geschäftsbereich Elektrowerkzeuge 
Max-Lang-Str. 40-46, 70771 Leinfelden-Echterdingen 
Hotline: o18o I 333 57 99 
Internet: www.bosch-pt.de 

DeWalt DW 614, DW 621 

DeWalt 
Postfach 1202, 65502 ldstein 
Tel: o6126/21-1 
Internet: www.dewalt.de 

Freud, Perles und Trend Oberfräsen 

erhältlich bei: sauter GmbH 
Gautingerstraße 48, 82234 Weßling 
Tel: +49 (o)8153 /88180 
Internet: www.sautershop.de 

2. Fräser 

Festool Fräser 

FESTOOL GmbH 
Wertstraße 20, D-73240 Wendlingen a.N. 
Telefon: +49 (7024) 804-0 

Internet: www.festool.de 

ENT Fräser 

ENT e.K. 
jan Luyten 
!'lerschelweg 5, 73447 Oberkochen 
Telefon: +49 (o) 73 64/41 o6 48 
www.ent-werkzeuge.de 

Trend Fräser 

erhältlich bei: sauter GmbH 
Gautingerstraße 48, 82234 Weßling 
Tel: +49 (o)8153 /88180 
Internet: www.sautershop.de 

Titman Tip Tools GmbH 

Fräser für Kunststoffschwalbe 
Grat- bzw. Zinkenfräser (Best. Nr. DC8-6) 
Postfach 470 226, 48076 Münster-Wolbeck 
Telefon: (02506) 85040 
Internet: www.titman.de 

3.Zubehör 

CMT Formula 2050 Harzlöser 

erhältlich in England im Versand unter: 
www.axminster.co.uk 
(Produktname: CMT Blade & Bit Cleaner) 

Kurvenlineal"kurvenlinfix®" 

ProTus® Produktentwicklung 
Platanenring 38, 29664 Walsrode 

Tel.: +49 ( o )  51 61 /911 844 

Internet: www.protus-pro.com 

Beall Wood Threader 

erhältlich bei: STARBOND EUROPA 
Gerhard CHRISTMANN 
Bergmannstraae 8, D - 65203 Wiesbaden 
Tel o 611 /6o 15 03 
Internet: www.starbond-europa.de 

Turnlock Kopierhülsensystem, Design Inlay Kit, Sign Pro 

3D-Pantograph, DoveTail TemplateMaster® 

Milescraft, P.O. Box 737 
Hampshire, IL 60140, USA 
Internet: www.milescraft.com 
erhältlich bei: sauter GmbH 
Gautingerstraße 48, 82234 Weßling 
Tel: +49 (o)8153 /88180 
Internet: www.sautershop.de 

Trend Router Carver 

erhältlich bei: sauter GmbH 
Gautingerstraße 48, 82234 Weßling 
Tel: +49 (o)8153/8818o 
Internet: www.sautershop.de 

Kunststoffschwalben Größe W-2 

(Fa. Hoffmann GmbH) 

erhältlich bei: rundstab24.de 
Bernhäuser Hauptstr. 13, 70794 Filderstadt-Bernhausen 
Internet: www.rundstab24.de 

Daisy Pin-Router 

erhältlich in den USA bei: MLCS 
P.O. Box 165 
Huntingdon Valley, PA 19oo6-o165, USA 
Internet: www.mlcswoodworking.com 

Sicherheitsschalter mit Nullspannungsschutz 

wolfcraft GmbH 
Wolff-Straße, D-56746 Kempenich 
Tel.: +49 (o) 2655 51-o 
Internet: www.wolfcraft.de 



Doug Stowe 
Kästen & Schachteln 
perfekt konstru ieren und bauen 

Kästen und Schachte ln  aus h a n d ­
werkl i c h e r  Fe rt igung h a b e n  e i n e n  
s e h r p e rsö n l i c h e n  C h a ra kter u n d  
s i n d  e n t s p rech e n d  begeh rte O b j e kte.  
D o u g  Stowe z e i gt i n  d i es e m  B a n d  
wie m a n  es  m a cht .  Deta i l l i e rte 
An le itu n ge n  u n d  Antworten auf a l l e  
a u ft rete n d e n  Fragen werd e n  begle itet 
von d u rc h g ä n gigen Sch ritt-fü r-Sch ritt­
Fotostrecke n .  Ke i n  Arbe itsga n g, 
d e r  n i c h t  i n  d e n  Fotografi e n  gez e i gt 
w ü rd e .  

1 60 Seiten, 23, 1 x 27, 2  cm, 
durchgehend farbige Fotos, gebunden 
Best. -Nr. 9152 
ISBN 978-3-86630·945-6 

D i e  Re i h e  m it gru n d lege n d e n  Th e m e n  i n  j ewe i ls e i n e m  B a n  . 
G run d lage n ,  Vo rge h e n swe i s e n ,  Anwe n d u n gs m ögl i c h  keite ! 1 1 1  
Alte rnat ive n - und a l les  a n  p ra e � B i s p i e le n  vo rgefü h rt,  
m it e i n e r  Vi e lza h l  vo n d e rn 

Aus dem I n halt: 

• D a s  Werkz e u g  
• D a s  Materi a l  
• D i e  Ve rb i n d u n ge n  
• D i e  Deckel  
• Sockel  und Füße 
• I n n e n a u sstatt u n g  
• S c h a rn i e re u n d  

Besch läge 
• Auße n d e ko r  
• S c h a c h t e l n  j e n s e its 

des rechten  Wi n ke l s  
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Thomas Lie·Nie/sen 

Schärfen 
Grundlagen,  Tech n i ken,  

Ausrüstung 

Der  Auto r ste l lt  d ie  Ausrüst u n g  z u m  
Schärfe n s o  vor, d a s s  m a n  s i c h  l e i c h t  
e in  e ige n e s  S c h ä rfsyste m z u s a m ·  
m e n stel len ka n n .  Fü r j e d e  We rk· 
zeuggru p p e fo lgt e i n  Ka p i t e l :  H o b e l , 
Messer, Säge n ,  B o h re r, Äxte u .v. a . m .  
Alle Arbeitssch ritte werd e n  i n  ü b e r  
7 5 0  Detai lfotos e rläutert, zusätz l i c h e  
Zeich n u n gen ste l len  gru n d lege n d e  
Sachverha lte d a r. 

ca. 220 Seiten, 23, 1 x 27,2  cm, 
durchgehend farbige Fotos, gebunden 
Best. ·Nr. 9153 
ISBN 978·3·86630·947·0 

Aus dem I n halt: 

Werkzeuge und Material  
• Sch le i fm itte l 
• S c h ä rfm a s c h i n e n  
• Sch ä rfsyste m e  
• Vo rri chtu n ge n  u n d  

H a lterungen 

Werkzeuge schärfen 
• Stre i c h m aße u n d  

M e s s e r  
• H o be l ,  Be i te l ,  Schweif· 

h o b e l  u n d  Fo rmwerk· 
z e u ge 

• 1 0  S c h a b e r  
• B o h re r, H a n d sägen 
• Äxte und D e c h s e l  
• S c h n itzwe rkz e u ge 
• D re c h s e lwerkzeuge 
• E l e kt rowe rkz e u ge 

Sandar Nagyszalanczy 

Werkstatth i lfen 
selber bauen 
Sicher  span nen,  fü h ren,  halten 

We l c h e  Vo rri c h t u n g e n  werd e n  
b e n öt igt,  u m  Werkz e u ge z u  fü h re n  
u n d  Werkstücke z u  h a lte n ,  o d e r  
u m ge ke h rt? D i eses B u c h  b i etet I h n e n  
z a h l re i c h e  Anwe n d u n g s b e i s p i e l e  u n d  
A n regu n ge n .  D i e  V i e lza h l  d e r  d eta i l · 
l i e rt b e b i l d e rten Lös u ngen  (ü b e r  8 5 0  
Fotos u n d  Ze i c h n u n ge n !) e rge b e n  
a u c h  e i n e n  B l i c k  fü r e i g e n e  Lös u n ge n .  
D a s  B u c h  ve rsetzt so  i n  d i e  Lage, d i e  
gru n d lege n d e n  Lös u n gs a n sätze a u f  
i n d iv i d u e l le  P ro b l e m e  z u  ü b e rtrage n .  

ca. 270 Seiten, 23, 1 x 27, 2  cm, 
durchgehend farbige Fotos, gebunden 
Best.-Nr. 9154 
ISBN 978·3·86630·948·7 

Aus dem I n halt: 

Gestaltung Material 
• Fu n kt ion  und Gestaltung 
• Materi a l i e n  
• Werkzeug u n d  Z u b e h ö r  

Werkstatth i lfen 
• H i lfs m ittel z u m  Ma rkieren 

und E i n richten  
• Fü h ru n ge n  
• Schwe n k· u n d  G le i t h i lfen  
• Auflagevorri chtungen 
• We rkstatt h i lfe n  fü r 

H a n d masch i n e n  
• S c h a b l o n e n  

Befestigungsvorrichtungen 
• Sto p p e r  
• E i n s p a n n e n  u n d  Ausr ichten 
• H a ltevorri chtungen 

Sicherheit 
• S i c h e r h e itsvorri chtungen 
• Sta u bsch utzvorri chtunge n  



lesen Sie a lle 2 Monate: 

V" An leitungen u n d  Pläne  
· für Möbel- u n d  Objektbau 

V" Werkzeug- ,  Masch i n e n ­
und  Materia lku n d e  

V" Tipps  von erfa h renen  
Pra kti kern 

V" 'Tisch le rn ,  D rech seln ,  
Sch n itzen 

V" Reportagen aus den  
Werkstätten kreativer 
Ho lzwerker 

V" Veranstaltungsterm i n e  
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