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VORWORT

Die Oberfrase — eine zauberhafte Maschine!

s grenzt wirklich fast an Zauberei, wenn

man sieht wie einfach, prizise und vor al-

len Dingen absolut miihelos bestimmte
Arbeiten mit der Oberfrise erledigt werden
konnen. Sicher haben auch Sie schon einmal
scharfe Holzkanten miihevoll mit Hobel, Feile
und Schleifklotz ,,gebrochen® und sich dabei ge-
dacht, ob es da nicht eine einfachere und weniger
schweil3treibende Losung gibt. Vielleicht haben
Sie auch an die Fee mit den drei Wiinschen ge-
dacht, die IThnen dann diese l4stige Arbeit abneh-
men wiirde. Aber mit dieser und mit vielen ande-
ren listigen Arbeiten in der Holzbearbeitung ist
ab heute Schluss, denn Sie halten die Losung fiir
viele Probleme bereits in Thren Hinden. Dieses
Buch wird Thnen ndmlich Schritt-fiir-Schritt alles
Wichtige im Umgang mit einer wirklich zauber-
haften Maschine vermitteln — der Oberfrise!

Egal ob Sie bereits stolzer Besitzer einer Frise
sind oder sich gerade mit dem Gedanken tragen,
sich ein solches Werkzeug anzuschaffen, dieses
Buch zeigtIhnen nicht nur wie eine Frise funktio-
niert, sondern auch worauf Sie beim Kauf unbe-
dingtachten sollten. Und damit Sie einen perfek-
ten Einstieg in dieses hochspan(n)ende Friasthema
erhalten, sollten Sie sich zu Anfang das Einfiih-
rungsvideo auf der mitgelieferten Buch-DVD ein-
mal in aller Ruhe anschauen. Hier werden Ihnen
die wichtigsten Grundlagen anschaulich vermit-
telt und spéter in den jeweiligen Buchkapiteln mit
sinnvollem Zusatzwissen erginzt. Denn es gibt
kein anderes Elektrowerkzeug, das auch nur an-
nihernd so viele Moglichkeiten bietet, wie die
Oberfrise. Und immer wieder gibt es Tiiftler, die
neue Bearbeitungsmoglichkeiten entdecken und
bestehende verfeinern.

Vielleicht gehoren ja auch Sie zu diesen Tiftlern
oder sollte man lieber sagen ,Oberfrisen-Zau-
berern“, die nach bester David-Copperfield-Ma-
nier mit diesem einzigartigen Elektrowerkzeug
die schonsten Werkstiicke ,herbeizaubern®. Soll-
te dann tatsichlich einmal die Fee mit den drei

Wiinschen vor Ihrer Ttr stehen, bin ich mir sicher,
dass Thnen da noch wesentlich bessere Wiinsche
einfallen werden: Beispielsweise ein LKW voller
Friser oder ein Eisenbahnwagon mit allem Zube-
hor, was man zum Frisen eben so braucht. Sie
schmunzeln? Warten Sie ab! Wenn Sie ndmlich
einmal das ,Frisvirus“ gepackt hat, wird Ihre
Wunschliste formlich gesprengt. Da werden Sie
mit drei lippischen Wiinschen auch nicht weit
kommen. Sie werden froh sein, dass es so grolR-
artige Tage wie Geburtstag, Weihnachten, Ostern
usw. gibt, an denen Ihre Lieben anstelle der 20
Paar Socken vom letzten Jahr endlich einmal
yrichtige* Geschenke machen konnen. Ich bin
mir jedenfalls sicher, dass Ihnen nach dem Studi-
um dieses Buches, bestimmt das ,Richtige“ ein-
fallen wird.

Also in diesem Sinne wiinsche ich Ihnen viel
Spal} beim Frisen oder sollte ich besser sagen
beim ,,Zaubern“?

Guido Henn



Inhalt

VIII VORWORT: Die Oberfrise — eine zauberhafte Maschine!
1 EINLEITUNG: Eine kurze Geschichte der Oberfriase

5  KAPITELEINS: Die unterschiedlichen Modelle und Typen

B
. i
-

5 8 23 25

Einteilung der Oberfrise Bedienelemente Aufbewahrung: Kantenfrdsen — die handliche
Koffer & Co Ergdnzung zur Tauchfrise

28 KAPITELZWEI: Richtig frasen Schritt fiir Schritt

28 32 33 34 36

Die ersten vier Arbeitsschritte Hiufige Frisfehler und wie Die richtige Vorschubge- Fiihrung der Oberfrise — Bestimmen und Einstellen der
man sie vermeidet schwindigkeit immer im Gegenlauf frisen optimalen Drehzahl

37
Wartung und Pflege der Ober-
frise



39 KAPITEL DREI: Die Fraswerkzeuge

HSS HW

a1

Friserschaft und Spannzange

Aufbewahrung

42
Die Qual der Wahl: HSS oder
Hartmetall

60

Arbeitssicherheit

43 52
Die Einteilung der Frdser Augen auf beim Fraserkauf! —
Qualitdt ist erkennbar

G3 KAPITELVIER: Die wichtigsten Fiihrungsmittel im praktischen Einsatz

Arbeiten mit dem Parallel-
anschlag

99 =
Arbeiten mit der Umleimer-
platte

Arbeiten mit der Fiihrungs-
schiene

102

Arbeiten mit dem Kopiertaster

Fridsen ach Schablonen mit Arbeiten mit dem Friszirkel

Kugellager und Kopierhiilse

57

Friserpflege

Arbeiten mit der Tisch-
verbreiterung



103 KAPITEL FUNF: Kommerzielle Vorrichtungen und Schablonen

(%)
104 124 126 128
Zinkenverbindungen Holzgewindeschneider Ornamente und Einlege- Schablonensystem zum
arbeiten mit der Oberfrdse Schriftenfrisen

Storchenschnabel (Panto- Trend Router Carver — ein
graph) fiir dei Oberfrise Schnitzsystem fiir die Ober-
frise

137 KAPITEL SECHS: Selbstgebaute Vorrichtungen und Schablonen

138 144 148 - 160

Ellipsenzirkel Runddiibel mit der Oberfrise DOMINOS® Lochreihenschablone Schablonen fiir Exzenter-
einbohren — die Diibelschab- verbinder und Topfscharniere
lone

166
Holzverbindungen mit
der Zauberkiste



191 KAPITEL SIEBEN: Stationdres Friasen

NN

192 196 202 o i
Stationdres Frasen auf einem Der Frdstisch —ein Quanten- Die Grundlagen: Sicher Tipps und Tricks Rahmentiiren mit Konter-
Bohrstdnder sprung in der Holzbearbeitung  Arbeiten auf dem Fréstisch profil .

210 226

£33 267

Fingerzinken auf dem Frastisch ~ Mobiler Frastisch fiir die Fréstisch-Zubehor selbst bauen
Hobelbank



EINLEITUNG

EIN KLEINER HISTORISCHER UBERBLICK

Eine kurze Geschichte der Oberfrise

ie erste elektrisch betriebene Oberfrise
wurde in Amerika etwa um 19o5 von
der Firma Kelley Electric Machine Co.
verkauft. Sie wurde damals als
le Holzbearbeitungsmaschine“ beworben und
war im Vergleich zu heutigen modernen Ober-

Luniversel-

frasen ein schweres und unhandliches ,Maschi-
nenmonster“. Trotzdem wurden in den ersten 10
Jahren an die hunderttausend dieser ,elektri-
schen Handfrisen“ verkauft und schon bald galt
die Maschine in Fachkreisen als das ,Wunder-
werkzeug*.

Die damalige Frise war extrem einfach aufge-
baut und bestand lediglich aus einem Motor und
einem festen Friskorb. Es gab keine Tauchfunk-
tion mittels Fiilhrungssiulen wie wir sie von heu-
tigen Oberfrisen kennen. Die Fristiefe wurde
ausschliel3lich iiber ein Gewinde am Motor und
Friskorb eingestellt. Aber auch fiir diese einfache
Bauart gab es bereits 1930 ein reichhaltiges Zu-
behorangebot mit dem man damals schon
schnell und sehr prizise Kreise, Nuten, Falze,

Einlegearbeiten und sogar Zinkenverbindungen
frisen konnte.

Es ist schon erstaunlich, dass es fast weitere 50
Jahre dauerte, bis die deutsche Firma Elu 1951 die
erste Oberfrise auf den Markt brachte, bei der
man den Motor samt Friser iiber Hubsdulen ins
Werkstiick Auf dieser
Tauchfrise basieren fast alle heutigen modernen

yeintauchen“ konnte.
Oberfrisen, die in Europa erhiltlich sind.

Der Firmenname Elu leitete sich ab aus den
Anfangsbuchstaben des Firmengriinders Eugen
Lutz. Diese Firma produzierte bereits seit 1930
Oberfrisen, die den damaligen amerikanischen
Frisermodellen sehr dhnlich waren. 1984 wurde
Elu an den Black und Decker® Konzern verkauft,
der den Markennamen ab etwa 1998 schrittweise
durch die ebenfalls zum Konzern gehorende
Marke DeWalt ersetzte.

Elektrowerkzeuge der Fa. Elu waren bei Profis
sehr beliebt und genossen einen ausgezeichneten
Ruf. Viele Oberfrisen von DeWalt sind heute noch
baugleich mit den erfolgreichen Modelltypen der

Die ersten Tauchfrdsen wurden von der
Firma Eluverkauft. Mit 800 Watt und
maximalen 13.000 U/min waren die
extrem schweren Maschinen in etwa so
leistungsfahig wie das aktuelle kleinste
Oberfrisenmodell von DeWalt (DW 614
links). Allerdings frést die kleine DeWalt
immerhin mit 24.000 U/min.



EINLEITUNG

Friserwechsel vor 5o Jahren: Als Spindelstopp diente
ein Stift bzw. spater ein Schraubendreher, wenn der
Stift irgendwann in den Spanen verschwunden war.
Der Maulschliissel wurde direkt am Fraserschaft an-
gesetzt, der iiber ein Innengewinde verfiigte, passend
zum Aufnahmegewinde am Motorblock (links).

Ein Exot war die Scheer HM g, die auf der Spindel
direkt hinter der Spannzange noch iiber ein Sdgeblatt
verfiigte, das zum Sdgen von Schattenfugen bei
Deckenvertdfelungen eingesetzt wurde. In die Ger
Spannzange passten aber auch normale Schaftfraser.

Firma Elu. So wird eines der erfogreichsten Mo-
delle, die kleine DW 614 bzw. 615, nahezu unver-
dndert nach dem Vorbild der Elu MOF g6 gebaut.
Sie stand auch Pate fiir zahlreiche Nachbauten
anderer Hersteller und wird leider auch von vielen
asiatischen Firmen kopiert und gelangt dann spi-
ter als ,,Billigfrdse“ in den Handel.

Auch wenn das Funktionsprinzip der ersten
Tauchfrise mit unseren heutigen Maschinen ver-
gleichbar ist, so war sie aufgrund des hohen Ge-
wichts und der GrolRe des Motors noch sehr un-
handlich. Diese schwere Frise wurde vor allem im



EIN KLEINER HISTORISCHER UBERBLICK

Treppenbau zum Einfrdsen der Treppenstufen in
die Seitenwangen eingesetzt. Hier spielte das
hohe Gewicht eine eher untergeordnete Rolle.
Das Falzen oder Profilieren einer Holzkante war
mit diesen Maschinen selbst fiir einen geiibten
Holzwerker keine leichte Aufgabe. Daher ist es
nicht verwunderlich, dass der Schreiner damals
fiir solche Aufgaben lieber die stationire Tisch-
frise einsetzte. Erst mit der Entwicklung von klei-
neren und leistungsfihigeren Motoren und dem
Einsatz von hochwertigen Kunststoffen und
Leichtmetallen gelang es den Konstrukteuren die
Oberfrise zu einer leichten und handlichen All-
roundmaschine zu machen, die mitlerweile auch
viele Hobbyholzwerker begeistert.

Auch das Frdserangebot hat sich im Laufe der
Zeit sehr stark verdndert und weiter entwickelt.
Das hat nicht nur die Qualitit der Frisergebnisse
maligeblich verdndert, sondern auch die Arbeits-
sicherheit im Umgang mit diesem Maschinentyp.
So kann man getrost sagen: Nie war der Einsatz
einer Oberfrise einfacher und sicherer als heute.

Der ,,Stulp“ (s. Pfeil) eines Schlosskastens konnte
mit dieser Vorrichtung sauber in den Zimmer-
tiirfalz eingelassen werden. Dabei wurde

die Oberfrase prazise seitlich iiber

das Gestange gefiihrt, wihrend

der Fraskopf (kleines Foto) die

passende Vertiefung fiir den

Stulp ausfréste. Mit den ver-

stellbaren Anschldgen an den

Stangen konnte zudem die

genaue Lange der Frasung

eingestellt werden.

Eine alte ,, Kittfrase* hatte in
erster Linie die Aufgabe bei
Glasbruch den harten Fensterkitt
heraus zu frisen. Durch die
modernen Fenster ist dieser
Maschinentyp heute eher iiber-
fliissig geworden, kann aber
noch mit kleineren Abrund-
frasern mit Kugellager problem-
los weiter benutzt werden.



KAPITEL EINS

Die unterschiedlichen Modelle und Typen

> Das Kraftwerk: Motor und Motorgehiuse (S. )

> Die Schaltzentrale: Handgriffe, Ein/Aus-Schal-
ter und Drehzahlvorwahl (S. 11)

> Die Tiefenjustierung: Sdulen-Feststeller und
Revolveranschlag (S. 13)

> Infokasten: So nutzen Sie die Frastiefen-
Nullfunktion (S. 15)

> Die Grund- bzw. FuRplatte der Oberfrise mit
Laufsohle (S. 17)

> Die Werkzeugaufnahme: Spannzange mit
Uberwurfmutter und Spindelarretierung (S. 19)

> Die Absaugmaglichkeiten bei einer Oberfrase
(S. 21)

> Welche Oberfrise passt zu mir? (S. 24)



MODELL- UND TYPENUBERSICHT

Fiir jeden Zweck die passende Oberfrise

s gibt heute eine Vielzahl von verschiede-

nen, leistungsstarken Oberfrisen. Fiir den

Einsteiger stelltsich da natiirlich die Frage,
fiir welches Modell er sich denn nun entscheiden
soll. Ich kann Ihnen aus Erfahrung sagen, dass
es ,die ultimative Oberfrise“ nicht gibt. Der eine
Hersteller bietet die beste Staubabsaugung an,
wihrend ein anderer mit einem einfach und pra-
zise einstellbaren Revolveranschlag punkten
kann, ein weiterer hat den schnellsten Kopier-
hiilsenwechsel im Angebot. Und alle haben ihre
Highlights nattirlich patentiert. Sie miissen sich
also zwangsliufig entscheiden. Aus diesem
Grund finden Sie auf den folgenden Seiten die
wichtigsten Unterschiede bei Oberfrisen und
deren Bedienkonzeptausfiihrlich beschrieben.

Am besten treffen Sie zuerst eine Vorauswahl
anhand der verschiedenen Leistungsklassen.
Wenn Sie noch keine Oberfrise besitzen, sollten
Sie zundchst zu einem leichten Modell der mittle-
ren Leistungsklasse bis max. 1300 Watt greifen.
Mit etwa drei Kilo Gewicht lassen sich diese Fri-
sen auch von einem Einsteiger noch sicher und
prizise von Hand fithren, wihrend die nichst ho-
here Leistungsklasse auch gleich mehr Gewicht
und Grof3e bedeutet. Mit etwa 4 bis 5 kg sind diese
Oberfrasen wesentlich unhandlicher und beson-
ders ein ungeiibter Holzwerker kann damit am
Anfang seine Probleme haben. Noch drastischer
verhalt es sich mit Maschinen aus der Oberklasse,
die zwar mit bis zu 2200 Watt eine unbindige Leis-
tung anbieten, aber mit bis zu 8 kg auch ein stol-
zes Gewichtauf die Waage bringen.

Lassen Sie sich daher beim Kauf Threr Oberfrise
nicht nur von der Wattzahl und GroRe 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 Fris-
motor wird die Maschine keinen Millimeter aus
der ,Bahn“ werfen.

Fiir die Vielseitigkeit einer Oberfrise sind vor
allem die Friser verantwortlich. Sie werden daher
auch ofter den Frdser wechseln missen, um ein
bestimmtes Frisergebnis zu erhalten. Priifen Sie
bei ihrem Wunschmodell diesen Friserwechsel
indem Sie vor dem Kauf mehrmals einen Friser
ein- und ausspannen.

Fiir Ihre Kaufentscheidung sollte aber ein Punkt
— der leider sehr oft vernachldssigt wird — eine
besonders grol3e Rolle spielen, nimlich das Zu-
behorangebot fiir die Oberfrdse. Nachdem Sie das
Buch gelesen haben werden Sie feststellen, dass
bestimmte Arbeiten nur mit dem geeigneten und
auf die Maschine abgestimmten Zubehor auch er-
folgreich durchgefiihrt werden kénnen. Ohne das
richtige Zubehor ldsst sich die Vielseitigkeit einer
Oberfrdse nur zu einem sehr geringen Teil aus-
nutzen.

nicht zu vergessen die Lautstirke und Laufruhe
des Motors. Schalten Sie die Frise vor dem Kauf
ruhig einmal ein und testen Sie, ob die laufende
Maschine hin und her ,tinzelt“ oder still und ru-

In Europa sind fast ausschlieRlich Oberfrisen mit Eintauchfunktion (rechts) erhiltlich. Die
Modelle mit festem Motor und Friskorb (links) sind vor allem in Nordamerika sehr beliebt.
Die Firma Bosch bietet als eine der ganz wenigen Firmen ein solches Modell (GMF 1400) auch
in Europa an.
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Auch der Einsteiger muss nicht gleich ein Vermdgen aus-
geben, um in den Genuss einer Markenfrdse zu kommen.
Beieinem empfohlenen Verkaufspreisvon nicht mal

150 Euro bieten diese Frdsen ein hervorragendes Preis-/
Leistungsverhiltnis und sind zudem mit allem wichtigen
Zubehor ausgestattet, das man zu Anfang bendtigt. Beiden
Modellen liegen neben der 8 mm Spannzange auch eine

6 mm und sogar eine 6,35 mm Spannzange fiir 1/4 Zoll
Schaftfraser bei.

Die Oberfrasen der Mittelklasse bis 1300 Watt zeichnen
sich aufgrund des geringen Maschinengewichts von maxi-
mal 3 kg durch ein hervorragendes Handling aus. Perfekt
angeordnete Einstell- und Bedienelemente erleichtern vor
allem dem Einsteiger die ersten Frasversuche. Alle Fraser
bis maximal 8 mm SchaftgroRe konnen eingesetzt werden
und einige Firmen bieten auch ein reichhaltiges Zubehor-
programm fiir ihre Frisen an.

Wer besonders vielseitig einsetzbare Handoberfrasen
sucht, findet mit den Allroundfrdsen der gehobenen Mittel-
klasse den idealen Kompromiss zwischen Gewicht und
Leistung. Mit 1400 Watt und der Méglichkeit, Fraser bis
12,7 mm Schaftdurchmesser einsetzen zu kdnnen, ist man
mit diesen etwa 4,5 kg schweren Modellen fiir fast alle
Frasarbeiten bestens geriistet. Auch fiir den stationdren
Einbau im Frastisch bieten die Motoren ausreichend
Leistung.



MODELL- UND TYPENUBERSICHT

Die Oberklasse mit ihren schwergebauten, leistungsstarken Oberfrdsen sind die ideale Zweitmaschine, wenn es um kraftvolles Frisen und nicht so sehr um
leichtes Handling geht. Ich sage bewusst Zweitmaschine, denn diese Maschine ist nichts fiir einen Einsteiger. Auch leichte Frisarbeiten, wie beispielsweise das
Abrunden von Holzkanten, sind nicht gerade das Spezialgebiet dieser bis zu 8 kg schweren Maschinen. Dafiir offenbaren sie ihre wirkliche Stirke beim Frasen von
grof3en Profilen und iiberall dort, wo viel in einem Arbeitsgang wegfrist werden soll. Beispielsweise beim Einlassen bzw. Einstemmen von Treppenstufen ist diese
Maschine in ihrem Element. Je nach Modell kénnen bis zu 86 mm groRe Friser mit Friserschiften von bis zu 12,7 mm Durchmesser eingesetzt werden. Damit
stellen diese Maschinen den idealen Antriebsmotor fiir einen Fristisch dar.

Eine Spezialfrdse wie beispielsweise eine Kantenfrise
(rechts) ist mit nur 1,5 kg Maschinengewicht beim Kanten
abrunden oder anschrdgen natiirlich wesentlich handlicher
als eine ,,normale“ Oberfrise. Da der Schwerpunkt relativ
niedrig liegt, kann diese Maschine auch hervorragend mit
nur einer Hand gefiihrt werden. Es gibt auch Modelle bei
denen Sie den Motor aus dem Fraskorb heraus nehmen und
in den mitgelieferten oder als Zubehdr erhiltlichen Kanten-
frasvorsatz einstecken kénnen (links). Diese Modelle sind
allerdings etwas grofRer und unhandlicher.
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Ein-/Aus-Schalter

anschlag

\

Die wesentlichen Bedienelemente einer Handoberfrise

eduziert man die Oberfrise auf das We-
sentliche, dann bestehen alle auf dem
Markt erhiltlichen Maschinen mindes-

tens aus folgenden Teilen:

- Motorgehiuse mit Spannzange

- zwel Handgriffen

> zwei Hubsiulen

> Feststeller

- Grund- bzw. FulRplatte

Revolveranschlag

Uberwurfmutter mit Spannzange

Alle weiteren Bedienelemente sind eigentlich
nicht zwingend notwendig, erleichtern aber den
Umgang mit der Maschine ungemein. Sie werden
auf'den nichsten Seiten ausfiihrlicher erklirt. Da-
mit Sie aber aufgrund der Fiille von Funktions-
und Bedienelementen nicht den Uberblick verlie-
ren, beschrinken wir uns bei der Erklirung der
Funktionsweise zunichst nur auf die wesentli-
chen Bestandteile einer Oberfrise.

Beginnen wir mit dem Herzstlick einer jeden
Oberfrise, dem Motor mit dem Motorgehiuse. An
diesem Gehduse befinden sich zwei Griffe. Der
Ein/Aus-Schalter ist entweder an einem der Griffe
oder direkt am Motorgehiuse untergebracht. Un-
terhalb des Motorgehduses befinden sich zwei
Sdulen, die spielfrei in einer Prizisionsfithrung im
Motorgehiuse laufen. Uber diese Hubsiulen lisst
sich der Motor mithilfe der Griffe nach unten
schieben. In der gréfReren Hubsdule (bei einigen
Modellen auch in beiden Hubsdulen) befindet sich
eine Feder, die den Motor samt Gehduse immer
wieder in die Ausgangsstellung zuriickdriickt.

Damit man den Motor auf einer bestimmten
Hohe der Sdulen feststellen kann, gibt es bei jeder
Oberfrise einen Feststeller, der auf eine der bei-
den Hubsdulen driickt und so das Motorgehiuse
an einer bestimmten Stelle arretiert. Die Arretie-
rung bzw. Klemmung kann entweder (iber einen
der Griffe (Schraubgewinde) oder aber durch ei-
nen Drehhebel vor einer der Hubsiulen erfolgen.
In dem man diesen Griff oder Hebel auf- bzw. zu-
dreht, lisst sich der Motor stufenlos auf den Siu-
lenfithrungen feststellen. Am Ende der Hubsiu-
len ist die Grund- bzw. FulRplatte der Oberfrise
befestigt. Diese Grundplatte besitzt in der Mitte
ein Loch, durch das der Friser hindurch gescho-
ben werden kann. Der Friser selbst befindet sich
direkt auf der Motorwelle unterhalb des Motorge-
hiuses in einer so genannten Spannzange. Je
nachdem wie tief das Motorgehduse nach unten
bewegt wird, ragt dieser Friaser dann mehr oder
weniger stark aus der Fulplatte heraus.



Das Kraftwerk: Motor und Motorgehiuse

Die Oberfrise zdhlt zu den Elektrowerkzeugen,
bei denen der Universalmotor seine hohe Dreh-
zahl ohne ein zusitzliches Getriebe direkt an den
Fraserabgibt. Die Leistungsfihigkeit der Maschi-
ne hingtalso ganzentscheidend vom eingesetzen
Motor ab. Je hoher die Wattzahl des Motors ist,
umso kraftvoller konnen Sie spiter mit der Ma-
schine frisen.

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-
Rend in eine mechanische Energie um. Die Leis-
tung die spater tatsdchlich an der Frisspindel zur
Verfliigung steht, ist allerdings um etwa 25 bis
50 % geringer und wird leider nur von ganz weni-
gen Herstellern als so genannte Abgabeleistung
angegeben. Wenn Sie also einen seriésen Ver-
gleich iiber die Motorleistung zweier Maschinen
treffen mochten, sollten Sie in jedem Fall auch die
Abgabeleistungen miteinander vergleichen.

Viele hochwertige Motoren verfiigen aber noch
tiber eine Reihe dulRerst sinnvoller Sicherheits-
und Komfortfunktionen. Besonders niitzlich ist
der Sanftanlauf des Motors. Er verhindert das Ver-
rutschen der Oberfrise auf dem Werkstiick beim
Einschalten des Motors. Ein echtes Sicherheits-
Highlight ist auch ein elektronischer Schnell-
stopp, der den Motor samt Friser binnen 1 bis 2
Sekunden zum volligen Stillstand bringt. Einige
Modelle sind auch mit einer Temperaturiiber-
wachung ausgestattet, die den Motor bei zu ho-
hen Temperaturen automatisch abschaltet. Die
Maschine lisst sich danach erst dann wieder ein-
schalten, wenn sich der Motor ausreichend abge-
kiihlt hat. Eine Uberlastung und Zerstérung des
Motors ist somit ausgeschlossen.

MODELL- UND TYPENUBERSICHT

Normalwerweise ist der Motor einer Oberfrise fest mit
dem Frdskorb verbunden. Einge Hersteller erlauben
aber die Entnahme des Motors, um ihn auch fiir andere
Zwecke einsetzen zu konnen. Verfiigen die Motoren
iiber eine 43 mm Eurohalsaufnahme (Pfeil) kdnnen sie
problemlos in einem Bohrstinder betrieben werden
(mehr Infos dazu im Kapitel: Stationires Frasen).

Die Firma Bosch liefert seine Multifrise GMF1400 mit zwei unterschiedlichen Fraskérben und
einem Motorblock. In Sekundenschnelle kann der Motorblock beispielsweise in den Tauchfraskorb
eingesteckt werden und man genieft alle Vorziige einer Oberfrise mit Tauchfunktion. Miissen Sie
jedoch Kanten bearbeiten oder eine Zinkenschablone abfahren, ist dafiir ein niederiger Griff-
schwerpunkt nahe der Grundplatte wesentlich besser geeignet. In dem Fall stecken Sie den Motor
einfach in die dafiir vorgesehene ,,Kopiereinheit*. Ebenfalls denkbar ist, die Kopiereinheit fest im
Fréstisch zu installieren und bei Handbetrieb nur den Motor zu wechseln.
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Hochwertige Oberfrasen kdnnen Sie auch am Anschlusskabel erkennen. Es sollte mindestens
drei besser nochvier Meter lang sein und moglichst aus dickem, biegsamem und elastischem
Gummi (rechts) sein und nicht aus einer diinnen, harten und sproden Kunststoffummantelung
bestehen (links).

In diesem Zusammenhang ist es auch sehr
wichtig, die Kohlebiirsten rechtzeitig bei Abnut-
zung zu wechseln. Es gibt auch selbstabschal-
tende Kohlebtirsten, die bei Erreichen einer
Mindestlinge automatisch die Stromzufuhr un-
terbrechen. Ganz wichtig ist immer, beide Koh-
lenbiirsten 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
sollte nicht zu kurz sein und vor allem sollte das
Material des Kabels keine Streifen auf der Werk-
stlickfliche hinterlassen.

Ein Kohlebiirstentausch sollte schnell und unkompliziert méglich sein. Bei einigen Maschinen muss dazu nur ein kleiner Schraubdeckel

aus Kunststoff ge6ffnet werden und anschlieBend ldsst sich die Kohlebiirste samt Feder einfach herausziehen (links). Schwieriger ist das

Ganze, wenn erst das Motorgehiuse gedffnet werden muss. Vor allem kann es sein, dass Sie dabei méglicherweise die Herstellergarantie

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

Entscheidend fiir das Handling einer Oberfrise ist
die Form der Griffe und die ergonomische Anord-
nung der Bedienelemente, die am haufigsten be-
nutzt werden. Dazu gehort vor allem die bequeme
Bedienung des Ein/Aus-Schalters, ohne die Hand
von den beiden Griffen nehmen zu missen. Bei
seitlichen runden Griffknopfen, wie man sie hdufig
beikleinen und mittleren Frisen findet, ist das nicht
so einfach moglichwie bei Frasen mit so genannten
Grifthornchen und integriertem Schalter. Diese
Schalter sind mit einer Sicherheitsfunktion gegen
versehentliches Einschalten versehen. Sie konnen
erst betdtigt werden, wenn zuvor ein kleiner Knopf
gedriickt und so die Einschaltsperre entriegelt wird.
Leider kann ein solcher Schalter nicht mehr ohne
weiteres Zubehor auf Dauerbetrieb gestellt werden.
Soll die Oberfrise aber auch als Antriebsmotor fiir
einen Fristisch eingesetzt werden, sind Schalter,
die schnell und unkompliziert auf Dauerbetrieb ge-
stellt werden konnen ganz klar im Vorteil.

MODELL- UND TYPENUBERSICHT

Bei einigen Modellen muss zuerst der Entriegelungsknopf (1) gedriickt werden, bevor sich

der Ein/Aus-Schalter (2) betitigen |dsst. Das Feststellen des Schalters (2) ist nur mit einer

Zusatzklemme (Fa. Wolfcraft) moglich (rechts).

Ein einfacher Ein/Aus-Schalter ist in der Regel
vollig ausreichend, solange er sich bequem
vom Griff aus bedienen |asst. Diese Schalter-
art findet man vor allen Dingen bei stark
motorisierten Oberfrisen, die oft stationir in
einem Fréstisch eingesetzt werden. In diesen
Fillen muss ein problemloser Dauerbetrieb
des Schalters moglich sein.

Einefiir Oberfrisen eher ungewdhnliche
Griffvariante ist der Pistolengriff bei Maschi-
nen der Fa. Festool. Griffkomfort und Ergo-
nomie sind aber ausgezeichnet und die véllig
unkomplizierte Schalterbedienung mit Arre-
tierungsknopf fiir den Dauerbetrieb kennt
fast jeder Holzwerker von seiner Bohr- oder
Schleifmaschine.

Handliche runde Griffkndpfe finden Sie vor
allem bei leichten bis mittelschweren Maschinen.

1
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Wenn Sie hiufig Frisarbeiten durchfiihren, wie
beispielsweise Freihandfrdsen, Schriften- und Or-
namentefrdsen oder auch Zinkenfrisen nach einer
Schablone, dann miissen Sie die Maschine oOfters
ein- und ausschalten. Fiir diese Arbeiten ist ein gut
erreichbarer und funktionierender Schalter uner-
ldsslich. Im Fristisch bendtigen Sie diesen Kom-
fort eher nicht.

Dafiir sollten Sie aber aufjeden Fall darauf ach-
ten, dass ihre Frise Uber eine stufenlose elektro-
nische Drehzahlregulierung verfiigt. Denn das Ein-
stellen der Drehzahl ist besonders dann wichtig,
wenn Sie neben Holz auch noch andere Werkstofte
wie Aluminium, Plexiglas (Acrylglas) oder andere
Kunststoffe bearbeiten méchten. Aber auch wenn
Sie besonders groRe Frdser mit mehr als 30 mm
Durchmesser einsetzen, miissen Sie unbedingt die
Drehzahl verringern. Es kann sogar sinnvoll sein
besonders hartes Holz nicht mit der vollen Dreh-
zahl zu bearbeiten. Die Drehzahlwird bei fast allen
Fridsen stufenlos (iber ein Drehrad am Motorge-
hiuse eingestellt. Leider befinden sich meist nur
einfache Ziffern auf dem Drehrad und man muss
entweder in einem Diagramm auf dem Motorge-

hiuse oder noch umstindlicher in der Bedienungs-
anleitung nachschauen, welche Zifter der passen-
den Drehzahl entspricht. Die meisten Maschinen
lassen eine Drehzahlregulierung von 10.000 bis
24.000 U/min zu. Wobei kleinere Frisen die gerin-
gere Leistung (Wattzahl) gerne mit hoheren Dreh-
zahlen bis hin zu 32.000 U/min kompensieren.

Viele Oberfrisen werden heute mit einer aufwen-
digen Elektronik fiir eine konstante, materialge-
rechte Drehzahl ausgestattet, die auch bei einem
kriftigen Vorschub oder einem plotzlichen Ast im
Werkstiick nicht nachlisst. Bei dieser so genann-
ten Constant-Elektronic fiihrt eine Elektronik dem
Motor automatisch die Spannung zu, die er gerade
zum Frdsen braucht. Fillt die Drehzahl aufgrund
einer héhren Belastung beim Fridsen ab, wird das
von einem Sensor registriert, mit der eingestellten
Drehzahl verglichen und bei einer Abweichung
tiber 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 frisen
kann. Achten Sie beim Kauf Threr Oberfrdse unbe-
dingt auf diese Constant-Electronic!

Starker motorisierte Oberfrisen werden in der
Regel mit groRen Griffhrnchen ausgestattet, um
eine bessere Kontrolle iiber die hohere Leistung zu
erhalten.
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Testen Sievor dem Kaufder Oberfrise unbedingt
die Leichtgdngigkeit der Hubsadulen. Bei einer
hochwertigen Sdulenfiihrung lasst sich der Motor
nach Ldsen der Arretierung ganz leicht mit nur
einerHand nach unten driicken.

Am Motorgehause befindet sich ein Drehrad zur
Einstellung der Drehzahl. Einige Hersteller kleben
solche Diagramme auf das Gehduse, auf denen man
die zum Werkstoff, Fraserdurchmesser und Friser-
material (HSS od. HM) passende Einstellung ablesen
kann. Diese Werte sollten Sie aber nur als grobe An-
haltspunkte ansehen, da die tatsichliche Drehzahl
nur {iber eine Probefrasung ermittelt werden kann.
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Die Tiefenjustierung: Sdulen-Feststeller
und Revolveranschlag

Uber die beiden Hubsiulen ldsst sich der Motor
nach unten bewegen. Um ihn bei der erreichten
Tiefe zu arretieren, wird der Siulen-Feststeller
eingesetzt. Bei einigen Frisen mit runden Grift-
knopfen ist einer der Knopfe drehbar und fungiert
so als Feststeller. Sehen beide Knopfe gleich aus,
konnen Sie leider im Betrieb nicht immer auf An-
hieb erkennen, welcher der beiden Drehknopfe
denn nun der drehbare ist (wie z. B. bei der klei-
nen DeWalt DW 614 od. 615). Daher finden Sie
auch bei diesen Frdsen zunehmend so genannte
Feststellhebel, die vor einer der Hubs4ulen ange-
bracht sind. Bei Frisen mit Grifthornchen ist das
quasi schon Standard (Ausnahme die Festool OF
2200, S. U.).

Einige der Feststellhebel sind zusitzlich mit ei-
ner Feder ausgestattet, die den Hebel nach Betiti-
gung wieder automatisch zuriick in die Arretier-
position bringt. Doch Vorsicht: Diese Federn sind

Beivielen Oberfrasen wird die Frastiefe mithilfe eines
Drehknopfes arretiert. In der Regel funktioniert das Auf-
und Zudrehen wie beim Wasserhahn. Da Sie die Tauch-
funktion beim Frasen immer wieder einsetzen werden,
sollten Sie sich mit dem Mechanismus so vertraut machen,
dass das Ganze spdter in Fleisch und Blut iibergeht.

NachZiehen des Klemmehebels kann das Motorgehaduse nach unten gedriickt werden (links).
Bei Erreichen der gewiinschten Frastiefe wird der Hebel losgelassen und mit dem Daumen zur
entgiiltigen Arretierung etwas nachgedriickt (rechts).

Bei der Festool OF 2200 wird die Tiefenarretierung iiber ein
Drehrad am Ende des Griffhornchens vorgenommen. Dabei
wird das Motorgehduse liber eine ausgekliigelte Mechanik
gleichzeitig auf beiden Hubsaulen fest verriegelt. Leider
funktioniert das Auf- und Zudrehen nicht nach dem Wasser-
hahn-Prinzip, so dass man am Anfang schon mal falsch
liegen kann — aber auch daran kann man sich gewohnen.

13
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Eine einfache Frastiefeneinstellung (links) besteht lediglich aus einem Metallstift und einer
festen Skala am Maschinengehduse. Die aufwindigeren Varianten (rechts) bieten zusitzlich
die Moglichkeit, den Stift mit einem Feineinstellrad zehntelmillimeter genau nachzujustieren.
Hilfreich ist es auch, wenn man die Skala je nach eingespanntem Fraser zur Werkstiickober-

fliche auf Null einstellen bzw. ablesen kann (s. nichste Seite).

Einige Frasen der Firma Bosch
besitzen einen Revolveranschlag
mit 8 festen Stufen in 3 mm Ab-
stinden. Ein solcher Revolveran-
schlag ldsst sich zwar nicht stu-
fenlos einstellen, dafiir sind die
festen Stufen aberideal, wenn
man in mehr als drei Schritten
eine besonders tiefe Frasung
machen mdchte. Denn pro Fras-
gang sollte man nicht mehr als
5 bis 6 mm wegfrisen. Wichtig:
Immer iiber die niedrigste Stufe
die gewiinschte Fristiefe einstel-
len und dann den Revolveran-
schlag auf die hoheren Stufen
zuriickdrehen!
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oft nicht so stark, dass sie die Fristiefe tatsichlich
zuverldssig festhalten. Deshalb ist es wichtig mit
dem Daumen den Hebel zusitzlich etwas fest zu
driicken (s. Bild oben rechts), sonst kann es
durchaus vorkommen, dass sich der Friasmotor
durch Vibration wieder nach oben bewegt. Wenn
deshalb beispielsweise eine Schubkastennut an
einem Ende 8 und am anderen Ende nur noch 7
mm tief ausfillt und der Boden spiter nicht genau
passt, ist das schon mehr als drgerlich.

In der Regel greift der Feststeller nur auf einer
Hubsidule. Das bedeutet, dass Sie nur dort von
oben Druck austiben diirfen, sonst kann sich die
Fristiefe minimal verdndern. Je hochwertiger und
praziser die Sdulenfiihrung gefertigt wurde umso
geringer ist dieses Risiko. Die beiden Festool
Oberfrisen OF 1400 und OF 2200 besitzen aus
diesem Grund eine Zentralklemmung, die auf
beide Hubsdulen greift. Damit sind diese Frisen
extremverwindungssteif, was gleichzeitig absolut
prizise Fristiefen garantiert.

Soll die Fristiefe auf einen ganz bestimmten
Wert eingestellt werden, benutzt man die am
Motorgehiuse angebrachte Fristiefeneinstellung
und den an der Ful3platte befestigten Revolveran-
schlag. Das Prinzip der Fristiefeneinstellung ist
bei allen Modellen gleich: Ein Metallstift am Mo-
torgehduse kann nach oben bzw. unten verscho-
ben und an einer bestimmten Stelle fixiert wer-
den. Die Frise kann danach nur noch soweit nach
unten gedriickt 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 Oberfridsen besitzen drei stufenlos
einstellbare Gewindestifte, die unabhingig vonei-
nander, mehr oder weniger tief in den Revolver-
anschlag hineingedreht werden kénnen. Dadurch
lassen sich gleich drei feste Tiefeneinstellungen
vorwihlen und bei Bedarf'durch einfaches Drehen
der , Trommel“ abrufen. Da sich die Trommel bei
einigen Modellen sehr leicht verdrehen lisst, ist



es spiter in der Praxis extrem wichtig, dass Sie die
Tiefeneinstellung immer mit dem niedrigsten
Stift des Revolveranschlags vornehmen. Denn
sollte sich die Trommel einmal versehentlich auf
einen hohern Stift verdrehen, haben sie in diesem
Fall nur zu wenig weggefrist und da kann man
bekanntlich problemlos noch mal nachfrisen.
Was hingegen einmal zuviel abgefrist wurde, ist
hoftnungslos verloren.

Wenn Sie spiter nur minimale Verdnderungen
an der eingestellten Fristiefe vornehmen moch-
ten, ist eine Feineinstellung des Metallstifts eine
groRRe Hilfe. Damit kann der Metallstift in 1/10
mm Schritten prizise nachjustiert werden. Ei-
nige Oberfrisen verfiigen zusitzlich tber eine
Frastiefen-Nullfunktion. Eine oft unbeachtete
aber sehr niitzliche Funktion, mit der sich der
Nullpunkt der Millimeterskala genau zur Friser-

Bei der Festool OF 2200 kann der Metallstift
direkt an den Revolveranschlag gekoppelt
werden. Dann lisst sich der Motorblock iiber
dasobere Drehrad zehntelmillimetergenau
verstellen.

1. Driicken Sie den Frasmotor
nach unten, bis der Fraser
die Werkstiickoberfliche
berihrt. Schieben Sie den
Metallstift auf die tiefste
Stelle des Revolveranschlags
(roter Kreis). Den transparen-
ten Skalenzeiger (roter Pfeil)
genau aufdie Null der Skala
verschieben. Den Metallstift
dabei nicht bewegen bzw.
verstellen. Damit haben Sie
den Frastiefen-Nullpunkt ein-
gestellt, das heil3t die Tiefe,
bei der der Fraser zum ersten
Mal die Werkstiickoberfliche
beriihrt.

2.Ziehen Sie jetzt den
Metallstift nach oben. Dabei
wird auch der Skalenzeiger
nach oben gezogen und zeigt
automatisch an der Skala die
spdtere Friastiefe an.

3. Mit dieser Feineinstellung
konnen Sie die Fréstiefe
sogar bei arretierter Sdulen-
klemmung zehntelmilli-
metergenau nachjustieren.

MODELL- UND TYPENUBERSICHT
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Frastiefe einstellen

Wurde der Fraser auf die Werk-
stiickoberflache abgesenkt,
kann man die Frastiefe auch
einfach mit Bohrern einstellen.
Wollen Sie z.B. g mm tief
frisen, nehmen Sie einen

5 mm Bohrer und legen |hn
zwischen Metallstift und Revol-
veranschlag.

Bei der Freud FT 2200 ragt ein Gewindestab
durch eine Hubsaule aus dem Gehduse heraus.
Darauf befindet sich ein langer Drehgriff, mit
dem sichdas Gehause prazise in der Hohe ver-

stellen Idsst.
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linge und Werkstiickoberfliche einstellen lisst.
Damit entfallen listige Rechnereien, wenn sich

der Skalenzeiger irgendwo in der Mitte der Skala
befindet.

Fristiefen-Feineinstellungen

Bei der Feineinstellung am Metallstift muss man
normalerweise bei jeder Betdtigung auch die Ar-
retierung der Hubsidule 16sen bzw. nachstellen.
Das ist vor allem bei grol3en und schweren Ober-
frisen eine extrem listige Angelegenheit. Des-
halb statten viele Hersteller diese Maschinen mit
einer Feineinstellung aus, die direkt mit der
Grundplatte gekoppelt ist. Dabei ldsst sich das
Motorgehduse nach Losen der Arretierung milli-
metergenau mit einem Drehgriff in der Hohe
justieren. Vor allem wenn diese Maschinen sta-
tiondr unter einen Fristisch montiert werden, ist
diese Feineinstellung eine komfortable Sache.
Trotzdem sollten Sie nie vergessen, nachdem Sie
die richtige Fristiefe eingestellt haben auch den
Motor auf der Hubsdule wieder fest zu arretie-
ren. Nur die Federkraft in den Hubséulen reicht
nichtaus.

Die Trend T11 ist eine Oberfrise, die einige Besonderheiten fiir den Einsatz im Frastisch bietet. Neben
einer grolSen Grundplattenéffnung ist das vor allem die Frishoheneinstellung, die sowohl von oben,
als auch von unten durch die Grundplatte erfolgen kann. Beim Einsatz im Frastisch muss man sich
nicht mehr biicken, um die Friserhdhe einzustellen, sondern kann das bequem iiber der Tischfliche

erledigen (mehr Infos im Kapitel: Stationares Frisen).
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Die Grund- bzw. FuRplatte der Oberfrise
mit Laufsohle

Die meisten Grundplatten basieren auf einer
Rundform. Damit man die Frise aber besser an
einer geraden Leiste vorbeli fithren kann, besitzen
fast alle Modelle mindestens eine und einige auch
zweigerade Kanten. Da die Standardgrundplatten
aus Metall auf dem Werkstiick Kratzer hinterlas-
sen wiirden, sind alle noch mal mit einer zusatzli-
chen diinnen Laufsohle aus Kunststoft oder Hart-
gewebe bzw. Hartpapier (z.B. Pertinax) versehen.
Im tdglichen Gebrauch der Frise erhilt die
Laufsohle zwangsldufig auch Kratzer und sollte
daher problemlos zu wechseln sein. Bei einigen
Billigfrisen ist die Sohle allerdings nur aufge-
klebt, so dass sich ein Wechsel sehr aufwindig
gestaltet. Im Fachhandel gibt es aber auch fiir sol-
che Fille selbstklebende diinne Gleitfolien.

Bei der Bosch GMF 1400 miissen Sie zuerst die Laufsohle aus Kunststoff abschrauben, um groRere
Fraser (hier @ 86 mm!) einspannen zu konnen. Da Sie derart grolSe Fraser nur stationdr in einem
Fréstisch betreiben diirfen, bendtigen Sie die Kunststoffsohle sowieso nicht. Fiir den spéteren
Handbtrieb ist die Sohle auch schnell wieder mit vier Schrauben montiert.

Es bleibt nicht aus, dass die Laufsohle irgend-
wann einmal so viele Kratzer aufweist, dass sie
unbedingt gewechselt werden muss. Denn
solche Kratzer hinterlassen auch auf der Werk-
stiickoberfliche hdssliche Spuren. Gleichzeitig
verringern sich mit jedem Kratzer auch die
Gleiteigenschaften der Sohle.

L7/
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Zur Festool OF 2200 gibt es eine
Reihe unterschiedlicher Grund-
platten, die Sie je nach Friser-
grofRe oder Anwedungszweck
vollig werkzeuglos in Sekunden-
schnelle wechseln konnen.

Wenn Sie vorhaben die Oberfrise
auch im Frastisch mit groRen
Abplattfrisern zu betreiben, soll-
tenSiein jedem Fall die Frdser-
offnung in der Grundplatte ge-
nauer unter die Lupe nehmen.
Passt spater der Wunschfraser
nicht durch die Grundplatte, ist
das schon sehr drgerlich. Es

kann aber auch sein, dass der
Hersteller fiir sein Modell einen
maximalen Fraserdurchmesser
angibt, den Sie nicht iiberschrei-
ten diirfen!

Bei einer groRen Fraseréffnung
der Grundplatte ist die Gefahr
sehr grof3, dass die Maschine
seitlich in die Offnung abkippt.
Dabei wird die Holzkante dann
zu tief eingefrast und muss
miihsam ausgeflickt werden.

18

Eine verschraubte Laufsohle hat aber noch ei-
nen weiteren ganz entscheidenden Vorteil: In den
Gewindebohrungen konnen Sie auch eine selbst-
gestaltete Grundplatte aus Acrylglas mit einer
kleineren Friseroffnung befestigen. Diese wire
dann durchsichtig und wiirde z. B. beim Schrif-
ten- und Ornamentefrisen eine bessere Sicht auf
Fraser und Werkstiickoberfliche zulassen.

Zusdtzlich zu den kleinen Bohrungen fiir die
Laufsohle sollten sich in der Grundplatte auch
noch zwei bis drei groRere Gewindebohrungen
(M 5-6) befinden. Mithilfe dieser Bohrungen ldsst
sich die Maschine spiter problemlos unter einen
Fristisch montieren.

Jede Grundplatte hat eine mehr oder weniger
grolRe Offnung fiir den Friser. Starke Oberfrisen
konnen groRRere Friser aufnehmen und haben
daher auch eine gréRere Offnung in der Grund-
platte. Das ist zwar ideal, wenn Sie die Oberfrise
stationdr im Fristisch mit einem grof3en Abplatt-
friser einsetzen, hat aber Nachteile beim Kanten-
frisen mit einem kleinen Abrundfriser. Hier bie-
ten kleinere Offnungen eine bessere Fiihrung und
mehr Auflagefliche der Oberfrise. Aus diesem
Grund gibt es bei einigen Herstellern austausch-
bare Laufsohlen als Zubehor. Es ist aber wirklich
keine Hexerei sich eine solche Laufsohle selbst
herzustellen.

Vor dem Kauf ihrer Oberfrise sollten Sie die
Laufsohle in jedem Fall auch auf Planheit und ei-
nen geraden Verlauf untersuchen. Denn nichts ist
drgerlicher als eine kippelige Frise augrund einer
ungenau gefertigten Laufsohle.
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Die Werkzeugaufnahme: Spannzange mit
Uberwurfmutter und Spindelarretierung

Das Wichtigste bei einer Oberfrise sind die ein-
gesetzten Friser. Damit die Frdser bei den enor-
men Fliehkriften — wir frisen immerhin mit etwa
24.000 U/min — auch sicher festgehalten werden,
wird an die Werkzeugaufnahme bzw. Befestigung
der Friser besonders hohe Anspriiche gestellt.
Aus diesem Grund besteht die Werkzeugaufnah-
me aus zwei Elementen: der Uberwurfmutter und
der Spannzange. Beide Teile befinden sich unter-
halb des Motors in der so genannten Frasspindel
oder Motorspindel.
Die Spannzange ist eine runde, konisch zulau-
fende und mehrfach geschlitzte Hiilse, die zuerst
fest in die Uberwurfmutter eingesteckt werden
muss, bevor beides auf die Frisspindel gedreht
wird. Ist die Spannzange nicht horbar in die Uber-
wurfmutter eingerastet, wird sie beim Losen der  Dieser Metallschieber arretiert die Motorspindel nachdem er mit dem Finger nach unten gedriickt
Mutter nicht gleichzeitig mit aus der Frisspindel  wurde. Jetzt kann die Uberwurfmutter mit nur einem Maulschliissel gelgst werden. Ist die Spann-
herausgezogen, sondern ldsst sich dann nur noch  zange fest in die Uberwurfmutter eingeklickt, ergibt sich schonnach wenigen Umdrehungen ein
mit Gewalt und einer Zange am Friser herauszie-  zweiter Widerstand. Erst wenn auch dieser mit dem Maulschliissel gelost wurde, ldsst sich der
hen. Da Sie bei einigen Herstellern Spannzange  Friser herausnehmen!

Diese Spannzangenart muss zuerst fest in die Bei ganz wenigen Oberfrisen bengtigen Sie heut- Wickeln Sie etwas Schaumstoff und Klebeband
Uberwurfmutter eingeklickt werden, bevor zutage noch zwei Maulschliissel zum Fraserwech- um den Griff des Maulschliissels, damit er beim
beides zusammen auf die Motorspindel gedreht sel. Wenn Sie oft die Frdser wechseln miissen, kann  Friserwechsel die Fiihrungssdulen nicht beschi-
wird. das auf Dauer sehr umstindlich sein. Damit Sie digt.

aber auch hier wissen, in welche Richtung Sie den
Schliissel zum Offnen bewegen miissen, hilft fol-
gender Merksatz: So wie ich lauf - so geh ich auf!
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Die Festool Oberfrdsen OF 1400 und OF 2200 sind die einzigen Maschinen, die in die Spindel-

blockierung auch eine Ratschenfunktion eingebaut haben (vergleichbar mit einem Radmutter-

schliissel mit Ratsche). Dank dieser Funktion muss der Maulschliissels kein einziges Mal mehr

umgesetzt werden.

Hochwertige Spannzangen (li. und mi.)sind mindestens 6 fach geschlitzt und langer als die

einfachen Modelle (re.). Sie legen sich dadurch auch priziser um den Fraserschaft und halten

ihn besser fest.
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Festsitzende Spannzange

Eine Spannzange, die nicht in die Uberwurf-
mutter eingeklickt werden kann, wird beim
Losen auch nicht automatisch mit aus der Fras-
spindel herausgezogen. In diesem Fall muss
zuerst die Uberwurfmutter gut gelockert (li.)
und anschliefend mit dem Maulschliissel vor-
sichtig gegen die Mutter geschlagen werden
(re.). Dabeispringt die konische Spannzange
aus der Spindel heraus und der Fréser l4sst sich
bequem entnehmen. Auf keinen Fall dirfen Sie
den Fraser mit einer Zange und roher Gewalt

herausziehen!

und Uberwurfmutter sowohl im Set (also fertig
eingerastet), als auch einzeln kaufen konnen,
miissen Sie hierauf besonders achten. Ich werde
im Kapitel tiber die Friswerkzeuge aber noch ein-
mal detailliert auf die verschiedenen Spannzan-
gen eingehen. Kommen wir aber zum Schluss
noch zur Frisspindelarretierung, auch einfach
Spindelarretierung genannt. Diese Motorarretie-
rung, die meist mit einem Knopf oberhalb der
Spannzange betdtigt wird, macht den Friser-
wechsel mit nur einem Maulschliissel moglich.
Besonders iltere Modelle verfiigen noch nicht
tiber diesen schnellen und unkomplizierten Werk-
zeugwechsel. Hier werden oft zwei Schliissel oder
ein zusdtzlicher diinner Metallstift zur Spindelar-
retierung benotigt.

Beim Friserwechsel sollten Sie vor allem darauf
achten, dass Sie den Maulschliissel beim Offnen
der Uberwurfmutter nicht gegen die Fiihrungs-
sdulen stolRen. Dadurch konnen Kerben an den
Sdulen entstehen, die spiter das Eintauchen der
Oberfrise erschweren.
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Die Absaugmaoglichkeiten bei einer
Oberfrase

Die Absaugung der Spine ist nicht nur gut fiir

ihre eigene Gesundheit, sondern sie beinflusst

auch mallgeblich das Frisergebnis und die

Standzeit der Friser. Denn wenn Spine beispiels-

weise nicht verniinftig aus einer Nut heraus-

gesaugt werden, ldsst sich die Frdse nur noch

miihsam nach vorne schieben. Ist die Vorschub-

geschwindigkeit aber zu gering, entwickeln sich

schnell hohe Temperaturen in der Nut und an

den Friserschneiden. Dadurch verklebt der Fri-

ser noch schneller mit Staub und Spinen und ist

bereits nach kurzer Zeitstumpfoder so iiberhitzt,

dass man ihn wegwerfen muss. Gleichzeitig

kann es durch die enorme Hitzeentwicklung zu

dunklen Brandspuren im Holz kommen. Daher

sollten Sie die Oberfrise moglichst immer mit

einer Staubabsaugung und einem leistungsfihi-

gen Werkstattsauger betreiben.
Eine wirklich geniale Absaugfiihrung bietet die DeWalt Oberfrase DW 621 (links). Das groRe
Rohr der rechten Hubsdule dient auch gleichzeitig als Absaugrohr. Damit entfallen zusitzliche
Kunststoffrohre am Maschinengehduse wie beim rechten Modell. Aber auch die Perles OFgE
bietet zumindest die bessere Absaugfiihrung nach oben.

Hier gehts richtig eng zu. Mit eingespanntem Diese Absaugung besitzt ein kleines Schiebefenster (Pfeil). Wird der Schieber gedffnet kann sie
Fréser ldsst sich die Absaugung tiberhaupt nicht auch bei eingespanntem Fraser noch bequem aufgesteckt und ohne Werkzeug einfach mittels
montieren. Das Ganze ist wirklich nur etwas fiir Hebel an der Grundplatte fixiert werden. Danach wird der Schieber wieder geschlossen und
Feinmotoriker. sorgt so fiir sehr gute Absaugwerte.
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Einige Hersteller versuchen die Absau-
gung durch sinnvolle Zusatzteile zu op-
timieren. Wenn Sie z.B. einen Falz frisen,
werden die Spane mehr seitlich ausge-
worfen. Die Absaugung von oben ist in
diesem Fall nicht so effektiv. Deshalb
stattet die Firma Festool beispielsweise
ihren Parallelanschlag mit einem
Schlauchanschluss aus, um die Spane
seitlich abzusaugen (oben). Auch beim
Kantenfrdsen mit einem Abrundfréser
mit Kugellager werden die Spane mehr
seitlich ausgeworfen. Ein drehbares,
halbkreisformiges Hiitchen sorgt dafiir,
dass die Spdne in der oberen Absaugung
landen und nicht seitlich herausgeschleu-
dert werden (rechts).
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Leider ist die Absaugfiihrung nichtbei allen Ober-
frisen optimal geldst, so dass es in manchen Fil-
len eher hinderlich sein kann mit Absaugschlauch
zu arbeiten. Am besten ist eine Schlauchfiihrung,
die seitlich am Motorgehiduse direkt nach oben
verlduft. Dort befindet sich in der Regel auch das
Stromkabel und man kann .beides (Kabel und
Schlauch) bequem beim Frisen tiber die Schulter
legen und hinter dem Riicken weiter nach unten
auf den Boden fiihren. So kann nichts mehr an
Zwingen oder Zubehor hingen bleiben oder von
einem laufenden Friser beschiddigt werden.

Besonders hiufig werden Sie die Absaugung
einsetzen, wenn Sie keine ldstigen Plastikteile
mehr umstidndlich an die Frise montieren miis-
sen. Und richtig nervig wird es, wenn der Friser-
wechsel durch die engen Plastikteile zur absolu-
ten Qual wird. Insofern sind Oberfrisen mit fest
eingebauter Absaugfiihrung ganz klar im Vorteil.

Die Geometrie eines Frdser ist so ausgelegt,
dass die Spane immer ziigig seitlich aus den Span-
liicken des Frdsers heraus fliegen konnen. Frisen
Sie mitten auf der Holzfliche beispielsweise eine
Nut oder ein Profil, arbeitet die standardmiRige
iber dem Friser angeordnete Absaugung noch
recht effektiv. Denn trotz seitlichem Auswurfkon-
nen die Spdne noch relativ gut abgesaugt werden.
Friasen Sie hingegen an den Holzkanten einen
Falz oder ein Profil wirft der Friser die Spéne seit-
lich unter der Grundplatte heraus auf den Werk-
stattboden. Aus diesem Grund bieten einige Her-
steller ausgekliigelte Zusatzteile an, um auch
beim Kantenfrisen eine optimale Absaugung zu
gewihrleisten.

Wenn Sie Absaugschlauch und Stromkabel immer iiber die
Schulter legen und hinter dem Riicken weiter bis zum Boden
fiihren, ist beides aus dem Gefahrenbereich des Frisers
heraus.



Aufbewahrung: Koffer & Co.

bwohl die Oberfrise sicher nicht zu den

Maschinen gehort, die man oft mobil

bzw. aulRerhalb der Werkstatt einsetzt,
werden sie in der Regel mit unterschiedlichem
Zubehor in einem Koffer angeboten. Dabei vari-
iert die Qualitit der Koffer doch erheblich, so dass
es manchmal sinnvoller und praktischer sein
kann, wenn Sie sich selbst einen kleinen Werk-
zeugschrank fiir Oberfrise, Frisersammlung und
Zubehor herstellen. Viele namhafte Hersteller set-
zen als Kofferlésung auch gerne die praktischen
Systainerboxen der Fa. Tanos ein (oben rechts).
Dort ist dann die Maschine und das gesamte Zu-
behor iibersichtlich und sofort griftbereit unter-
gebracht.

Apropos Zubehor: Je teurer die Maschine um
so hochwertiger ist meist auch das Zubehor, aber
leider gehort dann vieles nicht mehr zum Liefer-
umfang und muss in der Regel extra zugekauft
werden. Eine ausfiihrliche Beschreibung des
wichtigsten Zubehors und dessen Qualitdtsmerk-
male finden Sie im 4. Kapitel des Buches.

MODELL- UND TYPENUBERSICHT

Die Bosch POF 1400 wird mit
reichhaltigem Zubehdr gut ver-
packt in einem Kunststoffkoffer
geliefert, der auch noch Platz fiir
sechs Fraser bietet. Vorbildlich ist
vor allem die werkzeuglos wech-
selbare Kopierhiilse und die drei
mitgelieferten Spannzangengrd-
Ren (6, 8 mm und 1/4 Zoll). Den
an sich guten Gesamteindruck
der Maschine triiben allerdings
die eher bescheidene Qualitit von
Parallelanschlag, Fiihrungsrolle
und Zirkelspitze. Eine Zumutung
istjedoch der diinne Gabelschliis-
sel aus Blech, den Sie unbedingt
durch einen hochwertigen Maul-
schliissel ersetzen sollten.
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Checkliste: Ausstattung von
Handoberfrase und Zubehor

DoOgoobobgouoogonuooaogg

Der Friser des Gewindefrasgerites der Fa.
Beall ldsst sich nur in einer 1/4 Zoll Spann-

zange betreiben.
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mind. goo Watt Aufnahmeleistung
ergonomische und leichte Bedienung

geringes Maschinengewicht

Spindelarretierung bzw. Spindelstopp
mehrstufiger Revolveranschlag
Tiefenfeineinstellung mit Nullfunktion
Drehzahlregulierung mit Constant-Elektronik
Sanftanlauf mit Temperaturkontrolle
Sicherheits-Schnell-Bremse

Anschluss fiir die Spanabsaugung
werkstiickschonende, auswechselbare Laufsohle
umfangreiches Spannzangensortiment
spielfreie und leichte Fithrung der Hubs&ulen
einfacher Wechsel der Kohlebiirsten
unterschiedliche Kopierhiilsengréfien
Parallelanschlag mit Feineinstellung

passende Fithrungsschiene

kompatibel zum Zubehor von Drittanbietern
umfangreiches Zubehérangebot des Herstellers

Service und Garantieleistungen des Herstellers

Fiir das Zinkenfrasgerdt der Fa. Leigh bend-
tigen Sie eine Kopierhiilse mit 11,11 mm
Durchmesser.

Welche Oberfrdse passt zu mir?

evor Sie jetzt eine Frise kaufen, sollten

Sie anhand einer Checkliste die An-

spriiche, die Sie speziell an Ihre Maschine
stellen genau festlegen. Wenn Sie beispielsweise
viele geschwungene und geschweifte Holzteile
bearbeiten mochten, muss die Frise iiber ausrei-
chend viele Kopierhiilsen in verschiedenen
Durchmessern verfiigen. Wenn Sie vorhaben,
Mobelverbindungen wie beispielsweise Diibel-
oder Zinkenverbindungen mit der Oberfrise
herzustellen, sollte der Hersteller auch die pas-
senden Schablonen und Gerite dafiir liefern
konnen. Zumindest sollte es moglich sein, ihre
Wunschfrise zusammen mit Zubehor von Drit-
tanbietern zu nutzen. Denn es ist spiter mehr
als drgerlich, wenn lhre Frise beispielsweise
nicht zusammen mit dem Zinkenfrisgerit der
Fa. Leigh funktioniert, nur weil dafiir kein pas-
sender Adapter fiir die Fiihrungshiilse angebo-
ten wird.

Treffen Sie Thre Wahl aber nur, wenn Sie auch
die Gelegenheit hatten die Frise in die Hand zu
nehmen. So konnen Sie schnell feststellen, ob die
Bedienelemente fiir Sie gut erreichbar und mit
wenigen Handgriffen eingestellt sind. Priifen Sie
vor allen Dingen die Leichtgingigkeit der Fiih-
rungssdulen. Am besten ist nattirlich einen Friser
in die Maschine zu spannen und an einem Stiick
Hartholz eine Probefrisung durchzufiihren. Die-
se Moglichkeit bieten Fachhindler — wenn iiber-
haupt — nur auf speziellen Hausmessen an. Aber
auch im Internet, in so genannten ,Holzwerker-
Foren*, trifft man schnell auf Gleichgesinnte, die
einem die ,Wunschfrise“ gerne bei einem Besuch
in der Werkstatt vorfiihren. Leider kann natiirlich
auch das nicht vor Materialfehlern schiitzen. Da-
her sind umfassende Garantieleistungen und per-
fekter Service immer noch der beste Investitions-
schutz fiir Ihre neue Maschine.
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Kantenfrasen - die handliche Ergdanzung zur Tauchfridse

iese Spezialfrisen sind eigentlich auf die
optimale Bearbeitung von Holz- und
Kunststoftkanten ausgelegt. Da beim
Kantenfrisen Wattzahl und Leistung weniger im
Vordergrund stehen als geringes Gewicht und
perfektes, ausgewogenes Handling, ist die Form
dieser Frdsen vollig anders als bei herkommlichen
Handoberfrisen.
Diese Frisen besitzen keine Tauchfunktion,
sondern einen kleinen Frdskorb, in den das Mo-

torgehduse einfach eingesteckt wird. Mithilfe ei-
ner Rindelschraube ldsst sich das Motorgehduse
im Fridskorb sehr genau verstellen, so dass der
eingespannte Friser mehr oder weniger weit aus
dem Fraskorb herausragt. Der Motor samt Ge-
héuse ist so ausgelegt, dass man ihn bequem mit
einer Hand halten und prizise an nahezu jeder
Kantenform vorbeifiihren kann. Wenn es ums
Abrunden, Fasen und Biindigfrisen von Kanten
geht, sind diese extrem leichten Frisen gegentiber

Besonders beim Abrunden von Kanten ist die Auch Falzen und Nuten ist mit einer Kanten- Eine viereckige Grundplatte des Fraskorbs bietet
handliche und extrem leichte Bauweise ein frase und dem mitgelieferten Parallelanschlag enorme Vorteile. So ldsst sich die Kantenfrise
grofer Vorteil. kein Problem. prdzise an einer Holzleiste entlang fiihren. Auch

Zum Friserwechsel sollte man
den Motor ausdem Fraskorb
nehmen. Dank Spindelarretie-
rung (roter Knopf) ist der Wech-
selim Handumdrehen erledigt
(linkes Bild).

Wird der Spannhebel des Fras-
korbs gelost, ldsst sich der Motor
samt Fréser Giber eine Rindel-
schraube prizise in der Hohe
verstellen (rechtes Bild).

das Eintauchen des Frisers iiber die Grundplat-
tenkante ist dadurch problemlos méglich.
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Vor allem beim Frisen von
Schriften ist die handliche Form
und die gute Sicht auf den Fraser
ein ganz groRer Vorteil gegenii-
ber herkommlichen Oberfrasen.

Sogar das Einlassen von kleinen
Beschldgen oder Scharnieren
kénnen Sie, aufgrund der hervor-
ragenden Sicht auf den Fréser,
einfach nach Anriss ausfiihren.
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allen anderen Oberfrisen im Vorteil. Einige Mo-
delle werden mit verschiedenen Vorsitzen und
Anbauteilen geliefert, mit denen auch die Bear-
beitung von schrigen Kanten oder das Nuten und
Falzen problemlos moglich ist. Aufgrund der ge-
ringen Bauhohe und Grundfliche der Maschinen
sind die Kantenfridsen aber auch in engen Zwi-
schenrdumen, bei filigranen Einlegearbeiten oder
auch beim Frisen von Schriften oftmals die bes-
sere Alternative als ihre groflen Oberfrisen-
kollegen. Daher stellen Kantenfrisen auch eine
sinnvolle Erginzung zu den leistungsfihigeren
Tauchfrisen dar.

Beim Kauf sollten Sie auf jeden Fall auf eine 6
mm, 6,35 mm (flr 1/4 Zoll Friser) und 8§ mm
Spannzange achten und ein Modell mit vierecki-
ger Grundplatte bevorzugen. Ein schrigstellbarer
Fraskorb kann in bestimmten Situationen sicher
hilfreich sein, ist aber kein absolutes Muss. Auf
jeden Fall macht es richtig Spal mit diesen klei-
nen, wendigen Frisen zu arbeiten.

Die Freud FT 1000 wird komplett mit Tauchfras-
korb und drei verschiedenen Kantenvorsitzen
geliefert. Der Motor ldsst sich dank 43 mm Euro-
hals auch in einem Bohrstidnder betreiben. Der
Schwerpunkt des ldngeren Stabmotor wirkt aller-
dings etwas unhandlicher als bei klassischen
Kantenfrasen (oben).



KAPITEL ZWEI RICHTIG FRASEN SCHRITT FUR SCHRITT

Richtig frasen Schritt fiir Schritt
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Bei allen Einstellarbeiten muss die Maschine zunichst unbedingt vom Stromnetz getrennt werden.
Danach iiberpriifen Sie zuerst, ob die Spannzange auch fest in die Uberwurfmutter eingerastet ist.
Sdubern Sie die Spannzange wenn nétig mit einer Rundbiirste und drehen Sie sie danach wieder
auf die Spindel, aber nicht zu fest, sonst quetschen Sie die Spannzange zusammen und es ldsst sich
kein Fraser mehr einstecken.

Die ersten vier

tellen Sie Ihre ,nackte“ Maschine — also

ohnejegliches Zubehor — einfach mal auf die

Werkbank. Losen Sie den Drehgrift-Feststel-
ler, um den Motor nach unten driicken zu kénnen.
Fassen Sie die Frdse an beiden Griffen an und be-
wegen Sie das Motorgehiuse auf und ab. Sie wer-
den wahrscheinlich lachen, wenn ich Ihnen jetzt
sage, dass Sie gerade das gesamte Geheimnis ei-
ner Oberfrise entdeckt haben. Denn mehr kénnen
Sie mit einer — wohlgemerkt ,nackten“ — Oberfri-
se nicht anstellen. Erst das Zusammenspiel von
eingespanntem Frdser und eingesetztem Fiih-
rungsmittel, macht aus einer Oberfrise das viel-
seitigste Elektrowerkzeug, das es gibt.

Die Vielzahl dieser Zubehorteile und natiirlich
das hochtourige Gerdusch einer laufenden Ober-
frise flost gerade dem Anfinger ein wenig Angst
ein. Deswegen ist es ganz wichtig zu Beginn die
Oberfrise auch ohne jegliches mitgelieferte Zube-
hor einzusetzen. Auch den Revolveranschlag und
die Tiefenjustierung sollten Sie am Anfang einmal
aulRer Acht lassen. Denn damit Sie das ,Frisfie-
auch wirklich packt, bendtigen Sie nichts
weiter als die ,,nackte* Oberfrise und einen Fri-
ser mit einem darunter laufenden Kugellager. Das
Kugellager dient dabei als Fiihrung und ,tastet*

«

ber

beim Frisen die Holzkante ab. Es muss also kein
weiteres kompliziertes Fiihrungsmittel, wie z.B.
Parallelanschlag, Kopierhiilse oder Fiihrungs-
schiene samt Adapter an die Oberfrise montiert
werden. Deshalb eignen sich diese so genannten
Kantenfriser hervorragend fiir den Einsteiger, der
seine ersten Frdsversuche unternimmt. Und ich

Stecken Sie nun den Abrundfraser mit Kugellager (auch Viertelstabfriser genannt) so tief wie

moglich in die Spannzange (s. Kasten: Sicherheitshinweis). Driicken Sie den griinen Knopf, um

die Frasspindel zu arretieren. Unter Umstdnden miissen Sie dazu die Frasspindel ein wenig dre-

hen, damit der Metallstift einrasten kann. In dem Sie die Uberwurfmutter mittels Maulschliissel

nach rechts drehen, wird die mehrfach geschlitzte und konisch zulaufende Spannzange in die

Frasspindel gedriickt. Dadurch legt sie sich fest um den Fraserschaft. Selbstverstandlich soll die

Uberwurfmutter fest angezogen werden, aber denken Sie trotzdem an folgenden Satz: ,,Nach zu

fest — kommt kaputt!“
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verspreche Thnen, Sie werden erstaunt sein, wie
einfach die Bedienung einer Oberfrise ist.

In den ersten beiden Schritten geht es zundchst
nur darum, den Friser einzuspannen, die Fris-
tiefe einzustellen und zum Schluss kurz die ein-
gestellte Drehzahl zu iberpriifen. Egal was und
womit Sie frisen, diese Prozedur steht immer am
Anfang lhrer Friasung.

Im nichsten Schritt miissen Sie dafiir sorgen,
dass Thr Werkstiick sicher festgespannt wird.
Denn nur so konnen Sie die Oberfrise sicher mit
beiden Hinden am Werkstiick entlang fiihren.
Und wer beide Hinde an der Maschine hat, kann
sich unmoglich in die Finger frisen! Gewthnen
Sie sich daheran, die Oberfrise immer mit beiden
Hinden zu fiihren und missbrauchen Sie ihre
Hinde niemals als Zwingenersatz.

Wichtiger Sicherheitshinweis

Wie tief der Fraser in die Spannzange
gesteckt werden muss, kénnen Sie hier
sehrdeutlich sehen. Als Faustregel gilt: so
tief wie moglich, aber mindestens so tief,
dass der Schaft des Frasers, die gesamte
Linge der Spannzange ausfillt (mind. 3/4
der Schaftlinge). Nur dann ist ein vibra-
tionsfreier, exakter
Rundlauf des Frisers
garantiert, ohne die
Spannzange zu be-
schadigen. Im
schlimmsten Fall
kann sich sogar der

Friaser |6sen.

RICHTIG FRASEN SCHRITT FUR SCHRITT

Zum Einstellen der Frastiefe, stellen Sie die Maschine am besten auf den Kopf. Losen Sie dann
den Drehgriff-Feststeller, um die Fuplatte nach unten driicken zu kénnen. Eine kurze Holz-
leiste, die iiber die Offnung der FuRplatte gelegt wird dient dazu, die abgerundete Schneide
des Frasers exakt auf das Niveau der FuBplatte einzustellen. Danach den Drehgriff wieder fest-
ziehen, um die Fristiefe zu arretieren.

Als ndchstes iiberpriifen Sie die eingestellte Drehzahl, vorausgesetzt Ihre Maschine verfiigt iiber
eine elektronische Drehzahlregulierung. Stellen Sie bei Frdsern bis maximal 30 mm Durchmesser
(wie es bei unserem Fréser der Fallist) den Regler auf den hichsten Wert bzw. Drehzahl ein. Die
unterschiedlichen Drehzahlen, je nach verwendetem Fraserdurchmesser und Werkstoff, finden
Sie auf Seite 30.
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Diese selbstgebauten Spannteile bestehen aus einem 100 mm grolSen, quadratische Spann-
plattchenaus 15 bis 18 mm dickem Multiplexholz. Darunter wird ein Buchen-Rundstab

(0 20 mm, Ldnge ca. 30 mm) aulermittig geleimt und verschraubt. Der Rundstab greift
spdter in eine gelochte Platte (Lochraster 96 x 96 mm, Lochdurchmesser 20 mm).

Das Werkstiick wird einfach
zwischen die Spannteile gelegt
und mit einem langen, schmalen
Keil nur an den Kanten fixiert.
Dadurch befinden sich im Gegen-
satz zu Schraubzwingen beim
Frisen keine storenden Teile auf
dem Werkstiick.

In die 20 mm Locher einer

19 mm dicken MDF-Platte

(hier der Multifunktionstisch
von Festool) passen auch die
Spezialzwingen fiir die Fiih-
rungsschiene. Sie knnen je
nach Anwendungszweck sowohl
vonunten, alsauchvonoben
eingesteckt werden.

3jo

Zum Festspannen der Werkstiicke bieten sich
neben herkommlichen Schraubzwingen auch
klappbare Werktische an, auf denen sich das
Werkstiick zwischen zwei so genannte Bankha-
ken einspannen ldsst. Eine stabile und schwere
Hobelbank ist nattirlich die beste Frisgrundlage.
In jedem Fall gilt zu ihrer eigenen Sicherheit und
um ein perfektes Frisergebnis zu erhalten: Egal
wie eilig Sie es haben, das Werksttick wird immer
festgespannt!

Wenn Sie Thr Werkstiick also richtig festge-
spannt haben, nehmen Sie im letzten Schritt die
Oberfrise in beide Hinde und legen sie auf die lin-
ke vordere Ecke des Werkstiicks auf. Der Friser
darf die Holzkante aber noch nicht beriihren. Ach-
ten Sie erst einmal noch nicht darauf, ob sich der
Frdser auch wirklich am Anfang der Kante befin-
det. Viel wichtiger ist, dass Ihnen die Frise nicht
nach hinten oder vorne wegkippt. Dazu miissen
Sie den Druck immer auf den Bereich der Maschi-
ne austiben, der sich auf dem Werksttick befindet.
Aber keine Angst, selbst wenn das am Anfang
noch nicht so richtig funktioniert, ist das noch
kein Beinbruch. Sie erfahren auf den
Seiten alle wichtigen Tipps und Tricks wie man
solche Frisfehler zukiinftig vermeiden kann.

Eine recht sichere und schnelle Fixierung des Werkstiicks
erreichen Sie auch mit einer rutschhemmenden Gummi-
matte, wie sie oft im Autozubehor fiir den Kofferraum
angeboten wird. Esgibt sie auch im Maschinenfachhandel
als Anti-Rutschmatte zu kaufen (Bild unten).
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Schalten Sie die Frase ein, driicken Sie mit der linken Hand die Maschine fest auf das Werkstiick

und schieben Sie sie vorsichtig gegen die Holzkante lhres Werkstiicks, bis sie merken, dass das

Kugellager an der Kante anliegt. Die laufende Maschine bewegen Sie nun von links nach rechts,

bis zum Ende der Holzkante. Die Grafik auf der tiberndchsten Seite zeigt Ihnen, in welche Rich- Aus einer ,,scharfen Holzkante wird in Sekunden eine

tungen die Oberfrise gefiihrt werden muss. gleichmiRig abgerundete Kante. Dabeispielt es keine
Rolle, ob die Holzkante gerade oder geschwungen ver-
lduft. Das Kugellager tastet zuverldssig jede nur erdenk-
liche Kontur ab.

Ein Fraser — zwei Profile

Gleich zwei unterschiedliche Profile lassen sich mit diesem geren Durchmesser) auszutauschen. Dadurch erhilt man,
Abrundfriser herstellen. Wird die Rundung, wie in unserem zusatzlich zu dem Absatz auf der Werkstiickoberfliche,
Beispiel, genau aufdie Ebene der Fullplatte eingestellt einen weiteren an der Werkstiickkante. Das ist vor allem

(s. Schritt 2) ergibt sich eine auf der Werkstiickoberfliche deshalb interessant, weil viele Fraserhersteller genau diesen
auslaufende Rundung (rechtes Profil). VergroRert man Friser mit kleinerem Kugellager gerne komplett verkaufen.
hingegen die Fristiefe, so dass der Friser weiter aus der Sie benétigen aber nur das kleinere Kugellager!

FuRplatte herausragt, erhilt man einen Absatz. Je weiter der
Fraser aus der Ful3platte herausragt, um so tiefer bzw. star-
ker wird dieser Absatz (linkes Profil). Probieren Sie an einem
Reststiick einmal verschiedene Frastiefen aus. Sie werden
sehr schnell ein Gefiihl dafiir bekommen, wie die Verdnde-
rung der Fristiefe die Gestaltung eines Profils beeinflusst.
Eine weitere Moglichkeit das Profil zu verdndern, besteht

darin, das Kugellager gegen ein kleineres (mit einem gerin-

n
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Haufige Frasfehler und wie man sie vermeidet

Es kann durchaus sein, dass Sie am Anfang und am Ende des Bretts kleine Einkerbungen gefrast
haben. Selbst einem geiibten Handwerker kann das ab und zu passieren, weil gerade am Anfang
und Ende einer Holzkante der grdlSte Teil der Fulplatte sozusagen in der Luft hiangt und nur
knapp ein Viertel aufdem Brett aufliegt. Kippt die Frase nach unten oder zur Seite kann die
Holzkante in das Loch der FuBplatte gelangen und es kommt zu mehr oder weniger starken
Einkerbungen.

Bei einigen Oberfrisen befindet sich an der
Seite ein T-formiger schwarzer Niveauaus-
gleich. Er ldsst sich einfach mittels Schrau-
be auf die Werkstiickdicke eingestellen

und ,gleitet dann iiber die Tischfliche.
So kann die Frise seitlich nicht mehr ab-
kippen. Bei Frasen ohne Hhenausgleich
konnen Sie auch ein kleines Holzklotzchen
in der gleichen Holzstdrke des Werkstiicks,
mit doppelseitigem Klebeband unter die
FuBplatte kleben.
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er eine oder andere unter Ihnen, wird bei

seinen ersten Frisversuchen sicher auch

weniger schone Frdsergebnisse 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 Frisprofi zu werden. Die
hiufigsten Frisfehler und wie man sie vermeiden
kann, sehen Sie auf diesen beiden Seiten.

Eine Grundvoraussetzung fiir ein erfolgreiches
und exaktes Frisergebnis ist dabei, dass Sie im-
mer nur einwandfreie und scharfe Friser benut-
zen und alle Teile Threr Oberfrise perfekt und
leichtgingig funktionieren. Besonders an die
Frdser werden enorme Qualititsanforderungen
gestellt, was sich natiirlich auch in deren Preis
niederschligt. Sparen Sie hier, sind schlechte
Frdsergebnisse quasi vorprogrammiert. Kommt
dazu noch eine billige Import-Oberfrise vom
Discounter, dann macht das Fridsen keinen Spal}
mehr. Aber eines ist beziiglich der Fehlerquelle
dann auf jeden Fall geklirt: Es kann unmoglich
an lhnen liegen!

Die beste Losung gegen das Abkippen der Oberfrase ist
eine so genannte Tischverbreiterung. Dabei wird nicht
nur die FulSplatte seitlich verlangert, sondern mit einem
zusitzlichen Griffknauf kann man mit der linken Hand
die Frase immer perfekt in der waagerechten Position
halten (mehr dazu auf Seite g0).
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Die richtige Vorschubgeschwindigkeit

lir einen Einsteiger ist es relativ schwierig
F die Oberfrise mit der richtigen Geschwin-

digkietan der Holzkante entlang zu fiihren.
Frisen Sie zu schnell, gibt es schnell Faserausris-
se und ein unsauberes Frisbild. Frasen Sie hinge-
gen zu langsam, erhalten Sie hissliche dunkle
Brandspuren. Da hier keine klaren Vorgaben
moglich sind, bendtigen Sie ein gewisses Gespiir
fur die richtige Vorschubgeschwindigkeit. Das er-
halten Sie aber erst durch eigene, praktische Er-
fahrungen im Umgang mit lhrer ganz person-
lichen Oberfrise. In diesem Zusammenhang
sollten Sie vor allem auf das Motorgerdusch wih-
rend des Frisens achten. Wenn sich die Drehzahl
horbar reduziert, miissen Sie die Vorschubge-
schwindigkeit verringern.

Solche Brandflecken entstehen vor allem im Bereich des Stirnholzes, wenn die Frase nicht ziigig
und gleichmaRig an der Kante vorbeigefiihrt wurde. Besonders stark sind diese dunklen Stellen,
die man nur sehr miihsam wegschleifen kann, wenn Sie versuchen groRe Profile in einem
Arbeitsgang zu frisen. Die frast man am besten in zwei bis drei Etappen mit je max. 6-8 mm
Fristiefe. Besonders sauber wird die Frasung, wenn Sie ganz zum Schluss nur noch einmal einen
halben Millimeter wegfrisen.

Die richtige Vorschubgeschwindigkeit ldsst sich leicht an
der Art der Abfallspine feststellen. Sind die Spane klein und

Welche Auswirkungen die Vorschubgeschwindigkeitaufdas Frasergebnis hat zeigen diese Profile  fast mehlartig, sollte die Oberfrise schneller iiber das

(Hohkehlnuten). Die obere Nut wurde zu langsam gefrést und hat Brandflecken. Die untere Nut Werkstiick gefiihrt werden. Sind sie dagegen lang und
wurde zu schnell gefrdst und zeigt aufgestellte Holzfasern. Nur die mittlere Nut wurde in der diinn, deutet das auf eine optimale Vorschubgeschwindig-
korrekten Geschwindigkeit gefrast und ist absolut perfekt und ohne Fehler. keit hin.
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Fithrung der Oberfrase — immer im Gegenlauf frasen

amit die Schneide des Frisers feine lan-

ge Spane produziert, ist es sehr wichtig,

das Werkstiick immer gegen die Lauf-
richtung des Frisers zu fithren (Gegenlauffri-
sen). Ein weiterer, sehr wichtiger Effekt dabei
ist, dass die Fliehkraft des Frisers gleichzeitig
die Frise ohne zusitzlichen Kraftaufwand gegen
die Werkstiickkante driickt. Frisen Sie hingegen
im Gleichlauf (mit der Laufrichtung des Fri-
sers), wird die Oberfrise von der Werkstiickkan-
te weggedriickt. Ein solcher Riickschlag kann
mit steigender FrasergroRRe sehr gefihrlich sein!
Achten Sie daher vor dem Frisen unbedingt auf
die richtige Fiihrungsrichtung der Oberfrise.
Die Grafik unten zeigt lhnen auf einen Blick,
wie Sie eine Oberfrise richtig fiihren.

Fihrungsrichtung der Frase

Zuerst
Stirnseite
bzw. Kopf-
holz frasen

Sie miissen dabei zwei Dinge unterscheiden:
1. Friasen Sie aul3en um das Werkstiick herum,
miissen Sie immer gegen den Uhrzeigersinn fri-
sen und 2. frisen Sie innerhalb einer Aussparung
des Werkstiicks wird die Oberfrise immer im
Uhrzeigersinn gefiihrt. Als kleine Eselsbriicke ist
folgende Regel hilfreich: Innen = Im Uhrzeiger-
sinn (beides beginnt mit dem Buchstaben 1)
und Auflen = Anders herum, also gegen den Uhr-
zeigersinn. Diese Regel gilt auch, wenn Sie nach
Schablonen frisen. Falls Sie sich einmal nicht si-
cher sind, machen Sie zunichst eine Probefrai-
sung an einem Restholz und priifen Sie, ob die
Frise ans Werkstiick herangezogen (richtig = Ge-
genlauffrisen) oder weggedriickt (falsch =
Gleichlauffrasen) wird.

Fihrungsrichtung

Fihrungsrichtung der Frase

PN
o
@f Fihrungsrichtung der Frase o
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Wenn Sie ein Brett rundherum mit einem Profil versehen méchten, miissen In der Grafik links unten sind die einzelnen Frisschritte mit einer Nummer

Sie eine weitere, sehr wichtige Regel beachten: Stirnholzkanten immer zu- versehen. Das bedeutet, dass man, beginnend mit einer Stirnseite, alle wei-

erst frasen! Das Problem beim Stirnholzfrasen (= quer zur Holzmaserung)
ist, dass am Ende der Kante fast immer ein mehr oder weniger starker
Ausriss von Holzfasern entsteht. Werden diese Stirnseiten aber zuerst
gefrast, wird der Ausriss beim Frisen der Langskanten wieder sauber
weggefrist.

teren Seiten gegen den Uhrzeigersinn bearbeitet. In der Praxis sieht es aber
meistens so aus, dass eine Zwinge oder (wie auf diesen Fotos zu sehen) zwei
Spannelemente ein Umspannen des Werkstiicks erfordern. Dann werden zu-
ndchst alle Stirnkanten und nach dem Umspannen alle Lingskanten gefrist.
Auf jeden Fall sollten Sie das Werkstiick immer festspannen!

Ausnahmen bestatigen die Regel -
hier frast man im Gleichlauf

Es gibt aber auch Ausnahmen, bei denen man so-
gar ausdriicklich im Gleichlauf (also mit der Lauf-
richtung des Frisers) arbeiten sollte. Damit beim
Zinkenfrisen weniger Ausriss an den Fraskanten
entsteht, ritzt man die Werksttickkante mit dem
Zinkenfrdser etwas an. Dabei wird die laufende
Frise von rechts nach links am Werksttick vorbei
geschoben — also im Gleichlauf gefrist. Der Vor-
teil: Auf diese Art entsteht weniger Faserausriss
als im Gegenlauftrdsen. Erlaubt ist dieses Frdsen
aber nur, wenn das Werkstlick festgespannt ist
und beide Hinde die Frise fiihren!
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Fraserdurchmesser in mm

30 mm oder weniger
30 mm bis 50 mm
50 mm bis 63 mm
63 mm bis 73 mm
mehr als 73 mm

Bestimmen und Einstellen der optimalen Drehzahl

eben der Vorschubgeschwindigkeit - also

wie schnell die Oberfrdse am Werkstiick

entlang gefiihrt wird — entscheidet be-
sonders die eingestellte Drehzahl iiber die Quali-
tit der Frdsung. Die Drehzahl ist wiederum ab-
hingig von dem Durchmesser des eingespannten
Frisers. Je grol3er der Fraserdurchmesser ist, um
so langsamer muss die Frise laufen. Aufgrund
der hoheren Umfangs- bzw. Schnittgeschwindig-
keit ist ansonsten neben einer hohen Lirmbelis-
tigung eine Uberhitzung der Schneiden moglich
und es besteht eine erhohte Bruchgefahr des Fri-

Maximale Drehzahl (n-max.)

24.000
24.000 - 18.000
18.000 - 16.000
16.000 - 12.000
12.000 - 10.000

Die optimale Schnittgeschwindigkeit liegt zwischen 40 und maximal

60 m/s und kann nach folgender Formel berechnet werden:

Schnittgeschwindigkeit in m/s =

Uber ein kleines Drehrad lisst
sich die Drehzahl stufenlos ein-
stellen. Die Ziffern aufdem
Drehrad dienen leider nur zur
Orientierung und zeigen nicht
den tatsdchlichen Wert der ein-
gestellten Drehzahl an. Welcher
Drehzahl die jeweilige Ziffer ent-
spricht, finden Sie meist in der
Bedienungsanleitung ihrer Ober-
frise.
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d(in m) x 3,14 xn
6o

sers bzw. seiner Schneiden. Liuft ein Friser mit
kleinem Durchmesser allerdings zu langsam, be-
steht eine erhohte Riickschlaggefahr und das
Frisbild verschlechtert sich. In der Tabelle rechts
finden Sie die fiir den entsprechenden Friser-
durchmesser optimale Drehzahl.

Da sehr viele zusitzliche Faktoren, wie bei-
spielsweise Hirte und Beschaftenheit des Mate-
rials (Holz, Plattenwerkstoffe, Kunststoft, Alumi-
nium etc.), Anzahl der Schneiden eines Frisers,
Schirfe des Frisers, eingestellte Fristiefe etc., die
Frissituation beeinflussen konnen, dienen diese
Zahlen nur als Richtwerte.

Auf keinen Fall darf die auf dem Friserschaft
aufgedruckte maximale Drehzahl (n-max.) iiber-
schritten werden. Frdser mit mehr als so mm
Durchmesser sollten generell nur auf einer sta-
tiondr betriebenen Oberfrise (im Fristisch) ein-
gesetzt werden.

In der Tabelle werden bewusst keine Werkstof-
fe berticksichtigt, weil die Materialhdrten so un-
terschiedlich sein konnen, dass es praktisch un-
moglich ist, hier prizise Richtwerte zu ermitteln.
Als Ausgangswert fiir Ihre eigenen Probefrisun-
gen konnen Sie aber folgende Drehzahlen ver-
wenden:

- Kunststofte (z. B. Acrylglas): 10.000 bis
16.000 U/min

> NE-Metalle (z.B. Aluminium): 8.000 bis
16.000 U/min

Bei wirmeempfindlichen und harten Werkstoften
sollten Sie aufjeden Fall die Drehzahl reduzieren.
Um die tatsichliche optimale Drehzahl herauszu-
finden, kommen Sie aber an einer Probefrisung
des entsprechenden Werkstoffes nicht vorbei.
Nur so ldsst sich die zum Werkstoft und Friser-
durchmesser passende Drehzahl zweifelsfrei er-
mitteln. Vor allem muss der Vorschub der Ma-
schine bei diesen Materialien immer stetig und
gleichmil3ig erfolgen.



RICHTIG FRASEN SCHRITT FUR SCHRITT

Nur eine saubere und regelmiRig gewartete
Oberfrase kann perfekte Friasergebnisse erzielen.
Am besten benutzen Sie zum Absaugen von Staub
und Spédnen den zur Frase passenden Sauger. Hal-
ten Sie besonders die Liftungsschlitze der Frase
frei von Staub und Spinen. Aufkeinen Fall sollten
Sie Druckluft zum Ausblasen der Spane benutzen,
weil dadurch sehr viel feiner Staub aufgewirbelt,
in die Raumluft abgegeben und schlieBlich einge-
atmet wird. Daneben kénnten eventuell empfind-
liche Bauteile durch den Luftdruck beschadigt
werden und letztlich gelangt bei dieser Methode
der feine Staub nur noch tiefer ins Maschinenin-
nere anstatt ihn zu entfernen.

Wie schon vorher bei der Funktionsweise einer
Oberfrise erwihnt, ist die Auf- und Abwértsbe-
wegung (Tauchfunktion) das zentrale Funktions-
element einer jeden Oberfrise. Wird dieses Ein-
tauchen der Frdse durch Staub und Schmutz an
den Saulenfiihrungen behindert, ist kein genaues
Arbeiten mehr moglich. Deshalb miissen Staub-
und Harzablagerungen vorsichtig mit einem
Pappkartonstreifen von den Sdulen entfernt wer-
den. Um die Sdulen nicht zu beschiddigen, diirfen
Sie auf keinen Fall Schleifpapier oder Stahlwolle
verwenden.

AnschlieRend schmieren Sie die Sdulen mit einem
Tropfen Ol oder besser noch mit einem Silikon-
oder Trockenschmiermittel. Stellen Sie die Frase
dazu auf den Kopfund bewegen Sie die FulRplatte
aufund ab, damit sich das Schmiermittel gleich-
miRig in der Sdulenfiihrung verteilen kann. Alle
elektrisch betriebenen Maschinen miissen vor
Feuchtigkeit geschiitzt werden. Bewahren Sie

sie daher nur in trockenen und gut temperierten
Ridumen auf. Nasse Kellerriume und kalte Gara-
gen sind als Aufbewahrungsort fiir hochwertige
Maschinen nicht geeignet.
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Die Kohlebtirsten nutzen sich mit der Zeit ab
und miissen bei Erreichen einer kritischen Linge
friihzeitig getauscht werden. Hochwertige
Maschinen besitzen Kohlebiirsten mit einem
Abschaltmechanismus, der nach dem Ablaufen
der Kohle diese vom Kollektor abhebt und den
Stromkreis automatisch unterbricht. Dadurch
werden Beschidigungen des Kollektors vermie-
den, und nachdem die Kohlebiirsten erneuert
wurden, ldsst sich die Maschine wieder starten.

Schrauben Sie auch in regelméalligen Abstdnden
die Laufsohle ab. Reinigen Sie die Sohle sorgfiltig
von beiden Seiten und saugen Sie den darunter
liegenden Staub und Schmutz ab. So erhalten Sie
wieder eine saubere und plane Auflagefliche der
Laufsohle. Bei der Gelegenheit konnen Sie auch
gleich den Innenraum der Grundplatte von Harz
und Schmutz befreien. Benutzen Sie dazu aber
ausschlief3lich flissige Reinigungsmittel, die Sie
vorsichtig mit einem Lappen auftragen und einige
Zeit einwirken lassen. Aufkeinen Fall sollten Sie
Harzablagerungen mit einem scharfen Gegen-
stand von der Oberfrése abkratzen. Ein wirklich
ausgezeichnetes Reinigungsmittel dafiir bietet
die Fa. CMT an (s. unten links).

Mit dem CMT Reinigunsgmittel Formula 2050
konnen Sie nicht nur alle Metallteile (auch Fréa-
ser) Ihrer Oberfrise von Harz und Schmutz be-
freien, sondern das Spray auch hervorragend
auf Kunststoffteilen anwenden. Denn leider ver-
kleben auch diese Teile schon nach kurzer Zeit
mit Harz und Schmutz. Dabei bendtigen Sie nur
knapp 5 Minuten, um wieder eine freie Sicht auf
Friaser und Werkstiick zu genief3en. Dazu wird
der Reiniger einfach aufgespriiht, etwa 4-5 Minu-
ten einwirken lassen und das Ganze dann mit
einem Lappen abreiben. Danach sehen die Acryl-
glasteile wieder wie neu aus.
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Die Fraswerkzeuge

> Infokasten: Achtung Handvorschub — die Norm
fiir Schaftfriser (S. 54)

> Testen Sie die ,,verborgenen Qualititen® (S. 55)

> Infokasten: Qualitdtsunterschiede bei Schaft-
frasern auf einen Blick (S. 55)

HSS HW

> Infokasten: Die Top 20 der Sicherheits- und
Arbeitsregeln zur Oberfrise (S. 62)

> Stirnschneidende Friser (S. 44)
> Beschlag- und Diibelbohrer (S. 47)
> Kantenfriser (S. 48)

> Spezialfriser (S. 51)

DIE FRASER
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Die Fraser — das wichtigste Zubehor

ichts beeinflusst mehr die Qualitit einer

Frasung, als der eingesctzte Friser.

Selbst wenn Sie die teuerste und beste
Oberfrise gekauft haben, darin aber einen billi-
gen und stumpfen Friser einsetzen, wird das Fri-
sergebnis miserabel ausfallen. Das Gleiche gilt
auch fiir alle anderen Elektrowerkzeuge wie Stich-
sige, Kreissige, Bohrmaschine, Schleifmaschi-
nen etc.. Wenn Sie sich hier von Billigangeboten
aus der Wiihlkiste locken lassen, dann haben Sie
Frust und Arger gleich mitgekauft! Damit Sie aber
in Zukunft billige von preiswerten Frisern unter-
scheiden konnen, erfahren Sie auf den folgenden
Seiten alles Wissenswerte tiber das wichtigste Zu-
behor der Oberfrise.

Es gibt wirklich unzihlige Friser im Handel
und es wiirde dieses Kapitel sprengen, sie alle zu
beschreiben. Deshalb beschrinke ich mich zu-
nidchst nur auf die wichtigsten Friser, die in kei-
ner Frisersammlung fehlen sollten. Viele weitere
interessante Spezialfriser werde ich ihnen aber
noch in den spiteren Kapiteln genauer vorstellen.
Auch wenn Sie dabei die Sammellust packt, soll-

ten Sie beim Friserkauf unbedingt folgendem
Grundsatz beherzigen: Qualitit statt Quantitat!
Kaufen Sie nur Qualititsfriser und nur dann,
wenn Sie sie auch tatsichlich bendétigen. Das
spart nicht nur Geld, sondern vor allen Dingen
Nerven! Wenn Sie zukiinftig Friser kaufen, soll-
ten Sie zundchst auf die Schaftgro3e achten. Dazu
ist es wichtig, dass lhre Oberfrise mit einer
Spannzange fiir 8§ mm Schaftdurchmesser ausge-
riistet ist. Diinnere Schifte als 8 mm sollten Sie
aufgrund der geringeren Steifigkeit nicht verwen-
den. Diese Schiifte sind bei den enormen Kriften,
die auf die Friser einwirken, schnell verbogen
und konnen im schlimmsten Fall sogar brechen.
Da preislich zwischen 6 und 8 mm Frisern eigent-
lich kein Unterschied besteht, konnen Sie die 6er
Schaftfriser getrost aus Ihrer ,Wunschliste“ strei-
chen. Anders verhilt sich der Preisunterschied
beim Material, aus dem der Friser hergestellt
wurde. So genannte hartmetallbestiickte Friser
(Kurzform: HW = Hartmetall-Werkstoff) sind
fast doppelt so teuer wie ihre Kollegen aus HSS
(Hochleistungsschnellstahl).



Der Fraserschaft und die Spannzange

ie wichtigsten Schaftdurchmesser sind:
6 mm, 1/4 Zoll (6,35 mm), 8§ mm, 12 mm
und 1/2 Zoll (12,7 mm). Wihrend die 1/4
Zollund 1/2 Zoll Frdser meist nur in den USA und
England eingesetzt werden, gibt es bei uns fast
ausschlieRlich 6, 8 und 12 mm Friserschifte. Die
grolen Schifte mit einem Durchmesser von
12 mm bzw. 1/2 Zoll, lassen sich nur auf beson-
ders schweren und stark motorisierten Oberfri-
sen einsetzen (ab ca. 1300 Watt). Die Friser mit 6
und 8 mm Schiften, sind die am hiufigsten be-
nutzten. Aufschluss dariiber, welche Friserschif-
te in die Oberfridse eingesetzt werden konnen,
gibt der Hersteller. Denn passend zum Schaft-
durchmesser bietet er auch die entsprechende
Spannzange fiir sein Oberfrisenmodell an.
Die Spannzange iibernimmt eine der wichtigs-
ten Funktionen beim Fridsen. Ihre mehrfach ge-
schlitzte und konisch zulaufende Hiilse legt sich

Wichtiger Sicherheitshinweis

Wie tief der Friser in die Spannzange ge-
steckt werden muss, kénnen Sie hier sehr
deutlich sehen. Als Faustregel gilt: so tief
wie moglich, aber mindestens so tief, dass
der Schaft des Frasers, die gesamte Linge
der Spannzange ausfiillt (mind. 3/4 der
Schaftlange). Nur dannistein vibrations-
freier, exakter Rund-
lauf des Frésers
garantiert, ohne
die Spannzange zu
beschadigen. Im
schlimmsten Fall,
kann sich sogar der

Fraser losen.

klick!

nimlich beim Anziehen der Uberwurfmutter fest
um den Schaft des Frdsers. Dadurch sitzt der
Friser nicht nur extrem fest in der Spannzange,
sondern ist zudem auch perfekt zur Spindelachse
ausgerichtet. Das garantiert einen exakten und
vibrationsfreien Lauf des Frisers. Jede noch so
geringe Beschddigung an Friserschaft oder
Spannzange ergibt sehr schnell mehr oder weni-
ger starke Vibrationen. Daher ist es wichtig, ers-
tens nur Spannzangen zu benutzen, die vom Her-
steller der Oberfrase stammen und dadurch genau
auf die Frise abgestimmt wurden und zweitens
nur exakt passende Spannzangen fiir den jeweili-
gen Schaftdurchmesser einzusetzen. Versuchen
Sie beispielsweise nie einen 1/4 Zoll (6,35 mm)
Schaftfrdser in eine 6 mm Spannzange zu quet-
schen. Dieser — fiir Holzwerker — recht kleine Un-
terschied von ,nur“ 0,35 mm, bedeutet fiir ein
Prizisionsinstrument wie eine Spannzange gleich
Welten. Eine so ,mil3brauchte“ Spannzange ist
anschliellend nicht mehr zu gebrauchen! Eben-
falls rate ich davon ab, so genannte Reduzierhiil-
sen zu benutzen, um beispielsweise einen 8 mm
Frdser in eine 12 mm Spannzange stecken zu kon-
nen. Exakter, vibrationsfreier Rundlaufbei 24.000
U/min (in Worten: vierundzwanzigtausend!) ist
nur durch ein perfektes Zusammenspiel von Fri-
ser und Spannzange gewihrleistet. Jedes zusitz-
lich eingesteckte Hilfsmittel birgt gewisse Unge-
nauigkeiten und Gefahren!

Mochten Sie beispielsweise auch Friser aus den
USA benutzen, dann sollten Sie vor dem KaufTh-
rer Maschine darauf achten, dass der Hersteller
auch die entsprechenden Spannzangen liefern
kann.

DIE FRASER

Beieinigen Systemen rastet die
Spannzange horbar in die Uber-
wurfmutter ein. Darauf muss
unbedingt geachtet werden,
sonst wird die Spannzange beim
Losen der Uberwurfmutter nicht
mit heraus gezogen und steckt in
der Maschinenspindel fest. Dann
hilft meist nur brachiale Gewalt,
um den Fraser wieder zu lgsen.
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Passend zur Dicke des Friserschafts gibt es auch die entsprechende Spann-
zange. Je nach Oberfrisenmodell ist sie einzeln oder als Komplettset mit Uber-
wurfmutter erhiltlich. Reinigen Sie die Spannzange regelmiRig mit einer
kleinen Rundbiirste, denn Staubablagerungen reduzieren die Spannkraft.
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6 mm diinne Schaftfrdser (1. v. li.) sollten Sie wenn mdglich nicht einsetzen.

Die meisten Fraser werden mit 8 mm Schaft fiir die Oberfrdsen der mittleren
Leistungsklasse angeboten (2. v. li.). Stark motorisierte Frasen (ab ca. 1300 Watt)
kénnen auch die noch lingeren und dickeren 12 mm Schaftfraser aufnehmen.

Die Qual der Wahl: HSS oder Hartmetall?

iele Fachleute und Schreiner schworen auf

qualitativ hochwertige HSS-Friaswerkzeu-

ge, weil die Schneiden feiner und schirfer
ausgeflihrt werden koénnen als bei hartmetallbe-
stlickten Frisern. Es ist in der Tat so, dass HSS-
Friser in Weichholzern eine sichtbar feinere
Oberfliche hinterlassen, die weder Hobelschlige
noch Faserausriss aufweist. Auch der gelegentli-
che Einsatz in Harthdlzern ist bei der richtigen
Drehzahl und optimalen Vorschubgeschwindig-
keit (nicht zu langsam!) kein Problem. Trotzdem
sollten Sie eher zu den wesentlich robusteren
HW-Frisern (HW = Hartmetall-Werkstoft) grei-
fen, weil sie eine mindestens 20 mal so hohe
Standzeit aufweisen als HSS-Friser. Besonders
wenn Sie nicht nur Weichhoélzer (Fichte, Kiefer,
Erle etc.), sondern auch viele Hartholzer (Buche,
Eiche, Esche, Ahorn etc.), Plattenwerkstoffe
(Spanplatten, Tischlerplatten, MDF, Multiplex
etc.) und Kunststoffe frisen mochten, sollten Sie
sich ausschliel3lich hartmetallbestiickte Frdser
anschaffen. Wihrend HSS-Friser aus einem mas-
siven Stahlkern gefertigt werden, bestehen HW-
Fraser normalerweise aus einem Stahlgrundkor-
per mit aufgeloteten Hartmetallpldttchen aus

einer Wolfram-Carbid-Verbindung. Dadurch sind
sie leicht voneinander zu unterscheiden. Es gibt
allerdings auch Nutfrdser in kleineren Durchmes-
sern, die komplett aus Hartmetall gefertigt
sind. Das Hartmetall hochwertiger Friser besitzt
eine hohere Mikrokornqualitidt und -dichte, wo-
durch sich eine wesentlich héhere Standzeit er-
gibt. Das dichte Material muss seltener nachge-
schirft werden als Friser mit einer groben
Mikrokornstruktur.

HSS HW

Ein mit Hartmetallschneiden bestiickter Fraser ist zwar
deutlich teurer als ein HSS-Friser, dafiir ist er aber auch
wesentlich robuster und universeller einsetzbar.



Qualititsfraser haben nichts zu verbergen

Bei Qualititsfrisern finden Sie alle wichtigen Da-
ten zum Friser dauerhaft auf den Schaft gedruckt
bzw. gelasert. Besonders wichtig sind in diesem
Zusammenhang die Angaben des Herstellers und
die fiir den Frdser maximal zuldssige Hochstdreh-
zahl, die Sie auf keinen Fall iiberschreiten diirfen.
Eine grol3e Orientierungshilfe beim Einsetzen des
Frdsers in die Spannzange, ist zudem die auf den
Schaft gedruckte Markierung der Mindestein-
spanntiefe des Friserschaftes. Friser, bei denen
diese Angaben und der Hinweis auf den Hersteller
fehlen, sollten Sie aus Sicherheitsgriinden nicht
einsetzen.

Die Einteilung der Fraser

eben der Schaftgrofle (mindestens 8

mm) und dem Material (HSS oder HW)

unterscheiden sich die Friser besonders
in der Form. Damit Sie den Uberblick im ,Fri-
serdschungel“ behalten, werden die Friser zu-
nichst einmal ,grob“ eingeteilt in: Stirnschnei-
dende Friser (= Frdser die ins Holz eintauchen
konnen) und Kantenfriser (= Friser die aus-
schlieRlich zur Kantenbearbeitung eingesetzt
werden konnen). Bis auf einige Ausnahmen las-
sen sich alle auf dem Markt befindlichen Friser
einer dieser Kategorien zuordnen.

Zu den Kantenfrisern zdhlen alle Friser mit ei-
nem eigenen Fiihrungsmittel, wie beispielsweise
einem Kugellager oder Anlaufzapfen. Kugellager
und Fithrungszapfen sind aber auch der Grund,
warum diese Friser nicht ins Holz eintauchen
konnen. Damit ein Friser ins Holz eintauchen
kann, muss er auch auf der Stirnfliche angeschlif-
fene oder eingelotete Grundschneiden besitzen,
was bei vielen Nutfrisern der Fall ist. Doch Vor-

DIE FRASER

(E) = Herstellerkirzel (hier Fa. ENT)

n-max. 24.000 = hochstzuldssige Drehzahl

MAN = Manueller Vorschub bzw. Handvorschub

O 20x 50 = Fraserdurchmesser x Nutzldnge-Schneide

S12 mm = Schaftdurchmesser [-aufnahme

HW (Hartmetall) = Material

e =0,10 = max. Abweichung der Konzentrizitit (Rundlauf)

sicht, gerade bei billigen Frisern werden lediglich
zwei Hartmetallplatten auf den Grundkorper auf-
gelotet. Weder die Schneiden, noch der Grund-
korper verfligen iiber angeschliffene Stirnenden.
Mit diesen Frdsern ist das Eintauchen mitten im
Holzbrett nicht moglich! Sie sind nur bei durch-
gehenden Frisungen (Nut oder Profil) von einer
Kante zur anderen einsetzbar. Achten Sie beim
Kauf von Nutfrdsern unbedingt auf diese Ein-
tauchfunktion. Besonders wichtig ist das Eintau-
chen in die Holzfliche beim Schablonenfrdsen
mit einer Kopierhiilse.

Fraser mit Kugellager, der nur
zur Kantenbearbeitung dient.

Stirnschneidender Friser,
der auch ins Holz eintau-
chen kann.
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Stirnschneidende Friser zum Nuten, Falzen und Profilieren

Normalerweise steht am Anfang immer ein be-
stimmter Anwendungsfall im Vordergrund, wie
beispielesweise das Frisen einer Nut. Im nichs-
ten Schrittwerden Sie dann den passenden Friser
fiir diese Aufgabe auswihlen —also in diesem Fall
einen Nutfrdser. Dabei werden Sie festellen, dass
es mehrere Moglichkeiten und Fristypen gibt, um
eine solche Nut zu frisen. Die wichtigsten Friser-
typen zum Nuten und wo ihre speziellen Vorteile
liegen, werden im Kasten rechts genauer be-
schrieben.

Nutfréser gibt es in den Durchmessern ab 2 mm bis ca. 35 mm. Je nach
Schaftdurchmesser sind Schneidenldngen bis etwa 6o mm erhiltlich. Der
Standardnutfriser (li.) wird mit angeléteten Hartmetallschneiden und an-

geschliffener Stirnfliche angeboten. Wer viele Tauch- und Bohrfrisarbeiten

in Hartholzern vornehmen muss, sollte aber besser zu dem etwas teureren

Nutfrisermodell mit stirnseitig eingel6teter Hartmetallschneide (2. v. li.)

greifen. Der Spiralnutfraser (3. v. li.) ist im Gegensatz zu den anderen Nut-

frasern komplett aus Vollhartmetall hergestellt und daher auch der teuerste

von allen. Allerdings bietet die Spiralform des Frasers einen wesentlich bes-

seren Spanetransport und der daraus resultierende ,,ziehende Schnitt” ein
extrem sauberes Frasbild. Wer auf absolut malRhaltige Fraser wert legt, sollte
sich einen Fraser mit austauschbaren Schneiden (Wendeplatten) zulegen

(4.v. li.). Denn bei allen anderen Frisern verringert sich deren Durchmesser,

wenn er nachgeschérft wird.

Setzen Sie auch bei diesen Frisern auf Qualitit
und kaufen Sie sich am Anfang lieber drei einzelne
hochwertige Nutfriser mit 5, 10 und 20 mm
Durchmesser, als ein minderwertiges Komplettset
mit 15 verschiedenen Nutfrisern. Denn mit diesen
drei GroRRen konnen Sie durch zweimaliges Fri-
sen alle Nutbreiten zwischen 5 und 40 mm (und
mehr) herstellen. Die anderen Grof3en kénnen Sie
spiter immer noch dazu kaufen, wenn Sie bei-
spielsweise mal einen ganz speziellen Durchmes-
ser benotigen, um eine genau definierte Finger-
zinkengrole zu frisen. Vor allem sollten Sie die
fiir diesen Zweck angeschafften Nutfriser nicht
fiir andere Arbeiten einsetzen. Werden die Friser
einmal nachgeschirft, reduziert sich der Durch-
messer und sie konnen danach in der Regel nicht
mehr mit der Zinkenschablone benutzt werden.

Neben den stirnschneidenden geraden Nutfri-
sern sollten Sie sich in jedem Fall auch einen so
genannten Scheibennutfriser anschaffen. Dieser
Friser arbeitet die Nut nicht von der Stirnfliche
heraus, sondern von der Seite. Dazu kénnen un-
terschiedlich dicke Scheiben auf einen Aufnah-
medorn geschraubt werden.

Ein Scheibennutfriser ist vor allem fiir Nuten
im Kantenbereich besser geeignet als ein stirn-
schneidender Nutfrdser. Denn aufgrund des
grol3en Scheibendurchmessers hat dieser Friser
eine wesentlich hohere Schnittgeschwindigkeit
und somit auch ein viel besseres Frisbild als ein
normaler Nutfriser. Beispielsweise erreicht ein 2
mm Nutfrdser bei 20.000 U/min lediglich eine
Schnittgeschwindigkeit von gerade mal 2 m pro
Sekunde, ein 40 mm groRer Scheibennutfriser
erreicht aber locker tiber das 20 fache (ca. 42
m/s).
Schnittgeschwindigkeit, ist ein Nutfrdser mit nur
2 mm Durchmesser dermallen diinn, dass er bei
Erreichen einer bestimmten Nuttiefe in hartem

Ganz abgesehen von der miserablen

Holz schon nach wenigen Zentimetern abbre-
chen wiirde. Zusitzlich veringert sich bei derart
dlinnen Frisern der Spdneauswurf so drastisch,
dass der Friser schon nach kurzer Zeit aufgrund



Freiwinkel

Spandickenbegrenzung = Versatz bzw.
Freiraum der Schneide zum Grundkérper

DIE FRASER

Der Spanwinkel beinflusst die Schnittqualitit eines Frasers am
meisten, denn in diesem Winkel trifft die Schneide auf das Werk-
stiick. Fraser mit grolRem Spanwinkel sind im Frasverhalten
schneller, aggressiver und erzeugen trotzdem extrem saubere
Schnittkanten. Kleine oder gar negative Spanwinkel hingegen
»schaben“ das Holz nur langsam ab. Der Spanwinkel kann aber
nicht beliebig grof$ ausgefiihrt werden, da sonst der Keil- und
Freiwinkel automatisch kleiner werden miissen. Ein zu spitzer
Keilwinkel wiirde aber gleichzeitig auch zu einer spitzeren
Schneide fithren, die weniger robust ist und schneller stumpf
wird. Auch der Freiwinkel muss noch so groR sein, dass keine
Reibungshitze an der Schneidenschrage enstehen kann. Zu guter
Letzt sollte die Schneide nur maximal 3 mm tiber dem Fréser-
grundkorper vorstehen, damit es beim Frasen nicht zu gefihr-
lichen Riickschldgen kommen kann.

der enormen Reibung iiberhitzen wiirde. Aus  nahmedorn mit Kugellager. Mit dieser Scheiben-
diesen Griinden sollten Sie, wann immer es mog-  dicke konnen Sie dann auch mal einen 4 mm
lich ist, einen Scheibennutfriser einsetzen. Als  starken Flachdiibel einfrisen. Es gibt sogar hoch-
sinnvolle Erstausristung empfehle ich ihnen  wertige Scheiben mit bis zu vier Schneiden und
eine 4 mm Scheibe zusammen mit einem Auf- 50 mm Durchmesser!

Als Nut (li.) wird eine U-formige Vertiefung in der Holz-

Scheibennutfriser sind ideal zum Nuten von schmalen

fliche und als Falz eine L-formige Vertiefung in der Holz-
kante bezeichnet. Beides lsst sich problemlos mit einem
stirnschneidenen Nutfriser herstellen. Zum Nuten sollten
Sie, wenn moglich, einen Spiralnutfraser (li.) einsetzen, da
er die Spane durch seine Spiralform besser nach oben aus
der Nut auswirft.

Holzkanten. Die Scheiben werden dazu auf einen Aufnah-
medorn montiert und sind in Nutbreiten von 2-6 mm er-
hiltlich. Der Aufnahmedorn ist sowohl mit, als auch ohne
Kugellager erhiltlich. Aufgrund der hoheren Schnittge-
schwindigkeit sollte dieser Fraser dem geraden Nutfraser
immer vorgezogen werden.
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Profilfriser, die ins Holz eintau-
chen kénnen, gibt es in vielen
Ausfiihrungen. Die wichtigsten
sind ein Hohlkehlfriser (li. Radi-
us =06 mm) und ein V-Nut- bzw.
Schriftenfriser (re. Schneiden-
winkel = 45°). Beide konnen —
wie ein Nutfrdser — sowohl an
der Holzkante, als auch in der
Holzfliche eingesetzt werden.

Grat- und Zinkenfraser werden
in der Regel ausschlieBlich zum
Herstellen traditioneller Holzver-
bindungen (Gratnut und -feder-
oder Zinken-Schwalbenschwanz-
verbindungen) eingesetzt. Es
gibt sie in verschiedenen Schra-
gen von 7° bis 15°. Einige be-
sitzen an den Spitzen heraus-
stehende Vorschneider, die bei
einem gezinkten Schubkasten
aber eher stérend wirken.
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Aus zwei mach eins

Mit zwei oder mehr unterschiedlichen Fra-
sern kann man auf einfachste Weise wieder
neue Profilkombinationen erzeugen. Bei-
spielsweise kann man einen Nutfriser zum
»Abplatten® einer Fiillung einsetzen, wih-
rend ein Hohlkehlfrdser ein ansprechendes
Profil an die Falzkante frist. So spart man
sich die Anschaffung eines teuren Spezial-

frasers, wie z. B. einem Abplattfriser.




Die Oberfrise — der beste mobile Bohrstinder

Wenn die richtigen Bohrer in die Oberfrise ge-
spannt werden, dann entpuppt sich die Maschine
als bester mobiler Bohrstinder, den es gibt. Nor-
male Holzbohrer diirfen Sie aber auf keinen Fall
in die Oberfrise einspannen, denn sie sind nur
fiir eine maximale Drehzahl von 3.000 U/min zu-
gelassen. Fiir die Oberfrise, die ja immerhin mit
iber 20.000 U/min zu Werke geht, gibtes speziel-
le Beschlag- und Diibelbohrer, die aufgrund ihrer
span- und drehzahloptimierten Schneidengestal-
tung problemlos auf hochtourigen Maschinen
einsetzbar sind. Diese Spezialbohrer verfiigen alle
tiber hartmetallbestiickte Schneiden und sind da-
her extrem robust und langlebig. Viele dieser
Bohrer verfiigen iiber seitliche Vorschneiderspit-
zen, die zuerst den Lochkranz anritzen, bevor die
mittleren Hauptschneiden, das eigentliche Loch
yausheben“. Dadurch entsteht an den Kreiskan-
ten keinerlei Faserausriss, wie es oft bei billigen
Forstnerbohrern der Fall ist.

Auch wenn alle Bohrer liber eine Zentrierspitze
verfiigen, sollten Sie den Lochmittelpunkt nicht
ausschliel3lich mit einem Stechaal markieren
und die Frise dann freihand mithilfe der Bohrer-
spitze positionieren. Es ist in jedem Fall sicherer,
wenn die Oberfrise entweder mit dem Parallel-
anschlag oder der Fiihrungsschiene zusitzlich
fixiert ist. Auch die Kopierhiilse eignet sich
hervorragend zur Positionierung der Oberfrise.
Einige interessante Schablonen zum Selbstbau
finden Sie im 5. Kapitel: Selbstgebaute Vorrich-
tungen und Schablonen.

DIE FRASER

Die mit Hartmetall bestiickten Beschlagbohrer (ersten beiden von links) gibt
es ab 15 mm bis maximal 35 mm Durchmesser. Die schlanken Diibelbohrer
beginnen bereits bei 3 mm (dann g, 6, 8, 10 und 12 mm). Auch diese Bohrer
besitzen an den Spitzen aufgelotete Hartmetallschneiden und sind so auch fiir
viele Plattenwerkstoffe hervorragend geeignet.

Mit der Oberfrase und einem

35 mm Beschlagbohrer kénnen
Sie absolut senkrecht und tiefen-
genau Ldcher fiir den Einsatz von
Topfscharnieren bohren. Bei
grolSen Tiiren ist diese Methode
vorteilhafter als ein Bohrstinder.

Die Oberfrase eignet sich aber
auch zum absolut senkrechten
Bohren von Diibellochern. Dazu
wird die Position der Diibel mit-
hilfe einer Schablone festgelegt.
Die Oberfrise selbst sitzt wih-
rend des Bohrvorgangs mit der
Kopierhiilse sicher in der Scha-
blone fest.
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Diese Fraser gehéren in jede Frasersammlung (von links nach rechts):

1. Biindigfraser mit oben liegendem Kugellager (hier mit einer Schnittlinge
von 50 mm, daher nur mit 12 mm Schaft erhiltlich!)

2. Als Ergidnzung ein Biindigfraser mit am Schaft laufendem Kugellager
3. Falzfraser mit Kugellager und Falztiefe von 9,5 mm

4.Abrundfriser mit 5 mm Radius

Kantenfraser — Die einfachste Art zu frisen

Fraser mit Kugellager benétigen keine zusitzli-
chen Fihrungsmittel und koénnen, sowohl bei
geraden, als auch bei geschweiften Kanten einge-
setzt werden. Dadurch sind Sie vielseitig und ex-
trem einfach nutzbar. Vor allem Abrund-, Fase-,
Hohlkehl- und Profilfriser mit Kugellager wer-
den bei der Bearbeitung von Holzkanten am hiu-
figsten eingesetzt. Welche GroRen und Formen
die Fraser dabei haben sollten, hingt natiirlich in
erster Linie von ihrem Geschmack ab. Nicht jeder
mag die tppigen Profilformen und setzt lieber
eine einfache schlichte Rundung oder Fase als
Gestaltungselement bei seinen Mobeln ein, ge-
treu dem Motto: Weniger ist mehr!

Diesem Motto sollten Sie auch beim Friserkauf
treu bleiben und lieber ein paar Fridser weniger
kaufen, dafiir aber nur welche von sehr guter
Qualitdt. Lassen Sie auf jeden Fall die Finger
von billigen Frisern mit Anlaufzapfen. Langes
und mithsames Nacharbeiten von ,verbrannten
Holzkanten sind die Folge. Der Anlaufzapfen hat
nur dann einen Vorteil, wenn die Kurven und Zwi-
schenrdume an den Kanten so eng sind, dass ein
normales Kugellager nicht mehr reinpasst.

Neben den niitzlichen Abrund- und Fasenfri-
sern gehort in jedem Fall auch mindestens ein
hochwertiger Biindigfrdser zur Standardausri-
stung. Er sollte eine Schnittlinge von mindestens
25 mm und einen Durchmesser von 12,7 mm be-
sitzen. Mit Biindigfrisern konnen Sie am ein-
fachsten exakte 1:1 Kopien einer Schablonenvor-
lage frisen (mehr dazu auf Seite 76).

Abrundfraser werden mit Anlaufzapfen (Ii.) oder mit Kugel-
lager (re.) angeboten. Wihrend das Anlaufkugellager beim
Frdsen an der Holzkante stehen bleibt und nur der Fraser
mit 24.000 U/min die Holzkante bearbeitet, dreht der An-
laufzapfen auch an der Kante seine ,,Runden* und hinter-
ldsst durch die entstehende Reibungshitze hissliche Brand-
spuren, die man spater sehr miihsam wegschleifen muss.
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Abrundfrdser oder auch Viertelstabfriser genannt, werden in der Regel miteinem vormontierten
Kugellager angeboten. Damit konnen dann die Profile 1 (Abrundung) und 2 (Abrundung + Kante
oben) gefrist werden. Wird das Kugellager durch ein kleineres ausgetauscht, ergibt sich zusitz-
lich ein Absatz an der Holzkante (3 + 4). Einige Hersteller liefern zu lhren Abrundfrasern gleich
das zweite Kugellager zum Wechseln mit. Bei anderen muss es als Ersatzteil extra gekauft
werden.

Passend zum Radius des Abrundfrasers sollte man in jedem Fall auch einen Hohlkehlfraser mit
Kugellager kaufen.

Profilfraser mit Kugellager gibt es in zahlreichen Profilvarianten. Neben dem Abrund- und Hohl-
kehlfrdser gehdrt vor allen Dingen der Fasefraser (li.) zur Grundausstattung. Und wer es etwas
,»ippiger* mag, der sollte sich zusitzlich noch den so genannten Karnisfraser als Ergdnzung
zulegen.

Biindigfraser werden mitoben (mi.) oderam Schaft (re.) liegendem Kugellager angeboten. Mit
beiden Frisern lassen sich exakte 1:1 Kopien mittels einer Sperrholzschablone herstellen. Dabei
gleitet das Kugellager an der Schablonenkante vorbei, wihrend die Schneiden den Uberstand
genau biindig abfrasen. Mit diesen Frdsern konnen auch iiberstehende Anleimer biindig zur
Plattenoberflache gefrast werden. Werden die Fraser allerdings nachgeschirft, sind Schneiden-
und Kugellagerdurchmesser nicht mehr gleich und es entsteht ein kleiner Absatz. Dieses Problem
gibt es bei Frasern mit Wechselschneiden (li.) nicht. Sind die Schneiden stumpf, kénnen sie ein-
mal gedreht und anschlieBend durch neue ersetzt werden.
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Dieses 12 teilige Frdserset beinhaltet nicht nur
eine gelungene Auswahl derwichtigsten Fraser
fir den Einsteiger, sondern bietet zu einem Preis
von circa 6o Euro ein nahezu unschlagbares
Preis-/Leistungsverhiltnis. Die nach europdischer
Sicherheitsnorm gefertigten Friser besitzen lange
Schifte, dicke Hartmetallschneiden und hochwer-
tige Kugellager. Die Kugellager kénnen zudem
mit dem mitgelieferten Inbusschliissel ganz ein-
fach selbst getauscht werden. Dadurch erzielen
Sie mit wenigen Handgriffen weitere Profilvarian-
ten. Eine gelbe Antihaftbeschichtung schiitzt ge-
gen friihzeitiges Verharzen und tragt maRgeblich
zur hohen Standzeit der Fraser bei. Der Vertrieb
erfolgt durch die deutsche Firma ENT (European
Norm Tools), die neben einem umfangreichen
Einzelfrdsersortiment auch den Service und die
Gewihrleistung fiir die Fréser sicherstellt. Dieses
Set garantiert einen giinstigen und erfolgreichen
Einstig in die Welt des Frédsens.

Falzfraser mit austauschbaren Kugellagern sind unverzicht-
bar und gehdren in jede Frasersammlung. Vor allen Dingen
wenn es darum geht geschwungene Rahmenformen mit
einem Falz zu versehen, sind Friser mit Kugellager eine
grofe Hilfe. Durch den Austausch der Kugellager lasst sich
das Frisergebnis bei vielen Frisern zusdtzlich beeinflussen.
So sind bei diesem Falzfraser bis zu sechs verschiedene
Falztiefen nur durch einen einfachen Wechsel des Kugel-
lagers moglich. Auch defekte Kugellager lassen sich auf
diese Weise schnell durch ein neues ersetzen. Beim Wech-
seln sollte sich der Fraser in der Maschine befinden und
der Spindelstopp gedriickt werden.



Die Spezialisten: Konterprofil- und Abplattfraser, Multiprofilfraser, Verleimfriser ...

Die Auswahl an Frdsern ist riesig und jedes Jahr
kommen neue Frisprofile auf den Markt. Hier die
richtigen Fréser fiir die Grundausstattung auszu-
wihlen, ist fiir einen Anfinger fast unmoglich.
Deshalb rate ich Ihnen auch hier: Kaufen Sie erst
dann einen speziellen Friser, wenn Sie Bedarf ha-
ben und ihn auch tatsichlich einsetzen werden.
Beispielsweise kann ein hochwertiger Verleimfri-
ser schnell bis zu 200 Euro kosten. In den meisten
Fillen ist er aber gar nicht nétig und bei manchen
Arbeiten ist das aufwindige Verleimprofil sogar
optisch storend (z.B. Tiirfiillungen).

Auch die Anschaffung von Multiprofil- und
Abplattfrisern lohnt sich meist erst, wenn sie
auch wirklich sehr oft benutzt werden. Vielfach

ldsst sich das gewiinschte Profil auch leicht mit-
hilfe von zwei oder drei kleinen Einzelfrdsern
aus der Grundausstattung herstellen (s. Praxis-
tipp S. 46).

Es gibt aber auch Friser, wie beispielsweise die
Konterprofilfriser, die den Herstellungsprozess
derart vereinfachen, dass sich die Anschaffung
in den meisten Fillen wirklich lohnt. Deshalb
werde ich Thnen alle wichtigen und sinnvollen
Spezialfrdser in den spiteren Kapiteln noch ganz
ausfiihrlich vorstellen. Dann koénnen Sie auf-
grund des Einsatzgebietes und der Anwendung
ganz leicht selbst entscheiden, ob der eine oder
andere Spezialfriser flir Sie auch wirklich Sinn
macht.

Hier eine kleine Auswahl an interessanten Spezialfrasern (von links nach rechts):

1. Stirnschneidender Profilfraser mit Kugellager zum Abfahren einer Schablonenkante

2. Konterprofilfriser zur Herstellung von Rahmentiiren

3. Ablattfraser zur Herstellung von Tiirfiillungen

4. Multiprofilfraser zur Herstellung aufwindiger und groRer Profilformen

5. Verleimfraser zur Herstellung von extrem stabilem Leimholz

DIE FRASER
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Beim Discounter findet man
gleichneben der Billig-Frase
auch den ,,passenden Friser-
satz —am besten macht man um
beides einen grol3en Bogen!

s ist schon sehr ver-

lockend, wenn man

im Baumarkt steht

und diese schmucke Holzkassette prall

gefiillt mit 12 Hartmetall bestiickten Frdsern
sieht. Und dann erst der Preis — nicht mal 20
Euro. Dafiir gibt es bei den Markenherstellern ge-
rade mal einen einzigen Nutfriser. Also ab in den
Einkaufswagen mit dem kleinen ,Schmuckkést-
chen“, denn bei 20 Euro kann man ja eigentlich
iberhaupt nichts falsch machen und wenn einer

1. Schlecht aufgelétete Hartmetallschneiden, die bei extremer
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Belastung abbrechen kénnen. Die beiden Spitzen (Pfeile) stehen
zu weit iber dem Grundkorper heraus und kdnnen schon nach
wenigen Metern abbrechen!

2. So offensichtlich prisentieren sich schlechte und angelaufene
Lotstellen nur selten. Meistens werden sie mit einem dicken
schwarzen Farbauftrag kaschiert. Sie bleiben dann aber immer
noch als dicke ,Wiilste“ sichtbar.

3. Die Schneide steht viel zu weit (iber dem Grundkérper heraus.
Das Hartmetallpldttchen kann bei Hartholzern leicht abbrechen
und aufgrund der fehlenden Spandickenbegrenzung besteht er-
hohte Riickschlaggefahr!

Augen auf beim Fraserkauf! -
Qualitat ist erkennbar

der Friser mal wirklich den Geist aufgibt, na dann
kauft man sich halt wieder einen neuen Satz. Und
im tibrigen, fiir die zwei Frasungen im Jahr ist die
Qualitdt 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
Qualitdtsunterschiede kennen, wenn selbst die
Einkdufer der grol3en Baumarkt- und Discounter-
ketten hier anscheinend vollig ahnungslos zum
Teil lebensgefihrliche Produkte in ihre Regale
stellen. Die Folgen eines moglichen Unfalls durch
mangelhafte Friser werden hier auf Kosten des
schnellen Geschifts vollig verdriangt oder gar in
Kauf genommen. Denn die Einkaufspreise dieser,
meist aus China kommenden Friserkistchen, lie-
gen beinicht mal 5 Euro. Also ein gutes Geschift
flir den Handel, aber leider nicht flir den Kunden!

Das ist Grund genug einmal eines dieser ver-
meintlichen Schnidppchen etwas genauer unter
die Lupe zu nehmen, damit Sie, liebe Leser, in Zu-
kunft wissen was Sie sich selbst und Ihrer Ober-



frise zumuten. Denn nicht nur das Werksttick
und die Frise leiden bei schlechten Frisern,
sondern einige sind sogar lebengefihrlich!

Das ganze Unbheil beginnt schon am Schaft
der Frdser. Der ist extrem kurz und muss daher
sehr tief in die Spannzange eingeschoben wer-
den, damit diese iiberhaupt richtig greifen
kann. Damit verliert man wertvolle Fristiefe
und ist versucht den Friser weniger tief einzu-
spannen. Die Folge: der Frdser kann sich 16sen.
Auch der Schaftdurchmesser sollte normaler-
weise bis auf eine Abweichung von maximal
0,05 mm (besser 0,025 mm) genau auf den an-
gegebenen Durchmesser von 8 mm gefertigt
sein. Einige Schifte unserer Billigfriser zeigten
laut Messschieber sogar Abweichungen von fast
0,1 mm. Das bedeutet, ein Frdserschaft von ge-
forderten 8 mm Durchmesser hatte lediglich
7,9 mm. In solchen Fillen kann auch die beste
Spannzange den Friser bei extremer Belastung
nicht mehr sicher festhalten.

Fertigungstoleranzen und die mangelhafte
Verarbeitungsqualitdt der Billig-Frdser setzen
sich leider auch im wichtigsten Teil des Frisers
fort — dem Schneidengrundkorper und den
Hartmetallschneiden. Die meisten Fradser im Set
weisen einen zu grof3en Schneideniiberstand
aufund halten somit nicht die geforderte Norm
fiir den Handvorschub ein. Ganz abgesehen von
den hisslichen und unsauberen Lotstellen zwi-
schen Grundkérper und Hartmetallplittchen.
Bei einem Friser sind die Hartmetallplittchen
gerade mal einen Millimeter dick.

Kein einziger Frdser im Set verfligt iiber
schrig eingesetzte Schneiden (Achswinkel), die
einen ziehenden Schnitt und ein sauberes Fris-
bild ermoglichen. Fazit: Finger wegvon solchen
Frasern!

DIE FRASER

Ein erhebliches Sicherheitsrisiko stellen diese
weit tiberstehenden Hartmetallpldttchen dar.
Sie konnen schon bei der geringsten Belastung
sehr leicht abbrechen. Damit nicht genug, sind
sie einfach nur als komplette Platte senkrecht
eingel6tet und mit einem minimalen Schneiden-
winkel angeschliffen worden. Bei diesen Frasern
fehlt jeglicher Achswinkel, der einen sauberen
ziehenden Schnitt erzeugen wiirde. Und auf-
grund der vollig fehlenden Spandickenbegren-
zung besteht eine erhdhte Riickschlaggefahr!

Nicht nur ein sicherer, sondern aufgrund der
zwei schrig eingesetzten Schneiden (Achswin-
kel) auch ein sehr sauberer ziehender Schnitt.
Bei diesem Fraser bilden also zwei perfekt auf
den Grundkérper gelétete Hartmetallschnei-
den das Hohlkehlprofil. Dabei stehen die
Schneiden nur maximal 3 mm iber den Grund-
korper heraus und sind somit fiir den Handvor-
schub geeignet und diirfen das Zeichen MAN
auf dem Schaft tragen. Solche Aufdrucke sucht
man bei Billigfrdsern vergebens.

In unserem ,,Billig-Frdserkasten“ gibt es
den Bindigfraser nur mit 12,7 mm langen
und extrem diinnen Schneiden. Damit ldsst
sich bestenfalls ein Furnierlberstand ent-
fernen. Massivanleimer biindig frisen oder
ein 18 mm Leimholzbrett nach einer Schab-
lone zu kopieren, ist nur mit den dickeren
und doppelt so langen Schneiden des lin-
ken Qualitatsfrasers moglich.
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Das Eintauchen mitten ins Werkstiick ist mit dem rechten Fraser

unmoglich, da er keine angeschliffene Stirnfliche besitzt wie der linke

Fraser. In besonders hochwertigen Frasern wird zur Verbesserung der

Eintauchqualitit noch eine zusitzliche Hartmetallschneide in die

Stirnfliche eingeldtet.

Die meisten billigen Grat- und Zinkenfréser {iberstehen
in Hartholz nicht mal die ersten paar Zentimeter. Der auf
fast 4 mm abgedrehte ,,Hals* (Pfeil) des rechten Frasers
ist quasi eine Sollbruchstelle. Man mag gar nicht dran
denken,wosolche Bruchstiicke iiberall hin fliegen kon-
nen. Am besten spannt mansoeinen Fréser erst gar nicht
in die Oberfrase!

Je dicker die Hartmetallplittchen sind, um so 6fter kann
der Friser nachgeschirft werden. Da kann der linke Fraser
(doppelte Hartmetalldicke) auch ruhig das doppelte kosten.
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Ublicherweise wird die Oberfrise mit der Hand nach vorne geschoben. Wird
die Maschine stationir im Frastisch benutzt, wird das Werkstiick von der
Hand am Anschlagvorbei geschoben. Da es vor allen Dingen bei Tischfrdsen
immer wieder zu schlimmen Unfillen kam, wurde von der Holzberufsgenos-
senschaft 1955 eine strenge Sicherheitsnorm fiir Friswerkzeuge entwickelt.
Diese Norm besagt, dass alle Fraswerkzeuge fiir den Handvorschub neben
dem Aufdruck des Herstellers, der Drehzahl und der Vorschubart folgende
Eigenschaften erfiillen miissen:

- weitgehend kreisrunde Form
+ eng begrenzte Spanliickenweite
« riickschlagarmes Verhalten

+ Spandickenbegrenzung max. 1,1 mm

Diese Spandickenbegrenzung bedeutet, dass die Schneide eines Frésers

bei jeder Umdrehung nicht tiefer als 1,1 mm ins Holz eindringen kann. Damit
ist auch die Dicke des Spans auf max. 1,1 mm begrenzt. Alle Friser, die diese
Norm erfiillen und zusétzlich von der Holz BG gepriift wurden, diirfen das
Prifzeichen ,,BG-Test“ tragen. Fraser mit der Aufschrift ,MAN* fiir manuellen
Vorschub. bzw. Handvorschub diirfen nach der europdischen Norm EN-847-1
einen maximalen Schneidentberstand von 3 mm aufweisen. Alle anderen
oben genannten Kriterien gelten aber auch fiir diese Fraser. Setzen Sie daher
ausschlieRlich Fraser ein, auf deren Schaft eine dieser Normen zusammen
mit dem Hersteller aufgedruckt ist. Den Schneideniiberstand kénnen Sie
sehr leicht mit einem Messschieber tiberpriifen. Zuerst den Grundkoérper
und anschliefend die Schneiden messen.
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Testen Sie auch die ,,verborgenen Qualitdaten*

Die meisten Qualitidtskriterien konnen Sie sicher
und schnell mit blolem Auge feststellen. Als
kleine Hilfe finden Sie im Infokasten (unten)
noch mal die drei wichtigsten Punkte fiir den
nichsten Friserkauf aufgefiihrt. Um den wich-
tigsten Teil des Frisers, seine Schneide, beurtei-
len zu kénnen, reicht das leider nicht mehr aus.
Mit Fingernagel und Lupe kénnen Sie zwar auch
hierschon recht zuverlissige Tests durchfiihren,
aber Uber die tatsichliche Qualitit des einge-
setzten Hartmetall-Werkstoffs kann nur der Her-
steller Auskunft geben. Daher ist Friaserkauf in
der Regel auch Vertrauenssache.

Qualitdtsfraser vs. Billigfraser

Sieaber mit dem Fingernagel vorsichtig iiber
die Schneide gleiten, spiiren Sie sofort jede

Beschddigungen an den Schnittkanten sind
mit bloBem Auge nur schwer erkennbar. Wenn

Kerbe oder Beschddigung.

1. Priifen Sie zuerst die Schaftlange des Frisers. Damit die Spannzange auch
komplett ausgefiillt wird, sollte sie mindestens 35 mm lang sein. Priifen Sie
auch, ob der Schaft gerade verlduft und keine Beschiddigungen aufweist.
Achten Sie darauf, dass neben dem Hersteller alle weiteren wichtigen Friser-
daten und das Zeichen fiir Handvorschub (MAN) aufgedruckt sind. Wichtig
ist auch die Markierung auf dem Schaft fiir die Mindesteinspanntiefe.

2. Qualitatsfraser besitzen dickere Hartmetallpldttchen, die zudem auch
schrég zur Fraserachse (Achswinkel = ziehender Schnitt) perfekt aufgelotet
sind. Die Schneide steht gleichmiRig und nur max. 3 mm tber den Grund-
korper heraus und die Spanliicke ist enger als bei den meisten Billigfrasern.
Dickere Hartmetallschneiden sind auRerdem robuster und kénnen &fter
nachgeschirft werden.

3. Hochwertige Frdser besitzen in der Regel auch groRere Kugellager, die
leicht und gleichmil3ig laufen. Dafiir sorgen vor allen Dingen eine U-Scheibe
unter dem Kugellager und eine Aufspannschraube mit extra breitem Kopf.
Groliere Kugellager konnen zudem durch kleinere ersetzt werden, um so
weitere Profilvarianten zu erhalten.

den mit kleine Einschliissen zwischen Hart-
metall und Grundkérper werden sichtbar.

Starkere Beschadigungen auf der Innenfliche
der Schneide, iiberpriifen Sie mit einer Lupe.
Auch schlecht aufgelGtete Hartmetallschnei-
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Spannzangenkontrolle

Ob die Spannzange auch buchstiblich das hilt
was sie verspricht, nimlich den Friser, ldsst sich
mit ganz einfachen Mitteln schnell und zuverlis-
sig liberpriifen. Spannen Sie zunichst einen Fri-
ser in die Oberfrise ein und markieren Sie sich
mit einem diinnen Filzstift einen Strich auf den
Friserschaft, der auch auf der Uberwurfmutter
weiter verlduft. Als nichstes frisen Sie wie ge-
wohnt mit dem Friser ihr Werkstiick. Wenn Sie
damit fertig sind, iiberpriifen Sie, ob sich beide
Markierungen noch in der Flucht bzw. in einer
Linie befinden. Wenn nicht, hat sich der Fraser
in der Spannzange drehen kénnen und das
wiederum deutet auf eine verschmutzte oder
sogar defekte Spannzange hin. Reinigen Sie da-
her zundchst die Spannzange mit einer kleinen
Rundbiirste und starten Sie einen neuen Test-
versuch. Sollte wieder ein Versatz der Linien auf-
treten, muss die defekte Spannzange durch eine
neue ersetzt werden.

Testmarkierung

Ein langer, senkrechter Strich auf dem
Friserschaft und der Uberwurfmutter gibt
Gewissheit dariiber, ob die Spannzange

noch tber ausreichend Haltekraft verfiigt.
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Sicherheitshinweis: So etwas gehort nicht in die Oberfrase!

Man sollte es eigentlich kaum glauben
und trotzdem gibt es immer wieder Holz-
werker die solche ,Mo6rderwerkzeuge* in
die Oberfrise montieren. Diese ,,Fraser*
sind ausschlieBlich fiir den Einsatz in
Bohrmaschinen mit ihren max. 3.000 U/
min zugelassen. Erkennbar an der hohen
Anzahlvon Schneiden. Aber selbst das,
sollten Sie sich und ihrer Bohrmaschine
nicht antuen.

Uberhitzte Schneiden sind keine Selten-
heit. Der Grund dafiir kann bei einem zu
langsamen Vorschub liegen, durch den
die Schneiden besonders heil werden.
Aberauch ein HSS-Friaser der zum Friasen
von Sperrholz oder Spannplatten benutzt
wurde, sieht anschlieBend so aus und
kann getrost mit dem Alteisen entsorgt
werden.

Auch wenn es schmerzt, Friser mit ausge-
brochenen Schneiden diirfen nicht mehr
verwendet werden. Sie laufen unwuchtig
und stellen somit ein Sicherheitsrisiko
dar. Auch hier liegt der Grund meist bei
einer (iberhitzen Schneide (Vorschub zu
langsam!) oder einem besonders harten
Werkstoff (Drehzahl auf Werkstoff aus-
richten!).




Fraserpflege

ur mit scharfen und sauberen Frisern er-

zielen Sie beste Frisergebnisse. Deshalb

ist es wichtig, dass Sie nicht nur das Fri-
sen beherrschen, sondern auch die Wartung und
Pflege Ihrer Friser.

Nach intensivem Gebrauch kann ein Friser sehr
schnell mit Harz und Sdgemehl verklebt sein. Sol-
che Friser entwickeln beim Fridsen eine wesent-
lich hohere Reibungshitze, weil sich Spaneabfuhr
und Schnittwinkel drastisch verschlechtern. Wie
wichtig das Reinigen von Frisern ist, zeigt die
Tatsache, dass die Schneiden nicht durch norma-
len Verschleil3, sondern fast ausschlieRlich durch
eine Uberhitzung stumpf werden. Rechtzeitiges
Reinigen verlingert daher die Lebensdauer der
Friser um ein Vielfaches und ist neben dem regel-
miligen Schirfen, ein entscheidender Faktor fiir
die Frasqualitit.

Als Reinigungsmittel bietet sich neben Petrole-
um vor allen Dingen auch Backofen- und Grill-
reinigerschaum an. Den finden Sie in fast jedem
Supermarkt in der Haushaltsabteilung. Doch
Vorsicht: Auch hier miissen Sie penibel darauf
achten, dass Sie vorher das Kugellager vom Fraser
abmontieren. Da mittlerweile bei den grol3en
Friskopfen fiir die stationidre Tischfrdse zuneh-
mend auch Grundkérper aus Aluminium einge-
setzt werden, sollten Sie zur Reinigung dieser
Fraskopfe kein Backofenspray einsetzen, da der
Schaum moglicherweise Schiden an der Aluober-
fliche hinterldsst.

Es gibt natiirlich auch kommerzielle Reini-
gungsmittel, die speziel zur Entfernung von Harz
und Schmutz auf Sdgeblittern und Fridsern entwi-
ckelt wurden. Allen voran ist der Reiniger 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 hartni-
ckigsten Schmutz und eingebrannte Harzreste
nach einer kurzer Einwirkzeit fast miihelos vom
Friser oder Sigeblatt.

DIE FRASER

Vorher Nachher

Ein von Schmutz und Harz befreiter Friser hat
nicht nur eine héhere Lebensdauer, sondern
erzielt auch wesentlich bessere Frasergebnisse.

Egal wie Sie Ihren Frdser reinigen, entfernen Sie zuerst immer das Kugellager. Das Lagerfett
wiirde sich sonst im Petroleumbad aufldsen und das Kugellager unbrauchbar machen. Die
Friser legen Sie anschlieRend in das Petroleumbad und lassen sie dort einige Zeit einwirken.
Mit einem harten Pinseloder einer alten Zahnbiirste ldsst sich der Schmutz nach mehr oder
weniger kriftigem Reiben leicht entfernen.
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Fraser auffrischen und friihzeitig nachscharfen lassen

twas komplizierter als die Reinigung gestal-

tet sich das Schirfen von Frisern. Wihrend

Sie die Schneiden normaler HSS-Friser sehr
gut mit einem einfachen Olstein, wie man ihn auch
beim Schirfen von Stechbeiteln einsetzt, nach-
schirfen bzw. ,abziehen“ konnen, missen Sie bei
einem hartmetallbestiickten HM bzw. HW-Friser
unbedingt einen Diamantstein benutzen. Denn Sie
konnen die Hartmetallschneiden nur mit einem
noch hirteren Material wie beispielsweise Diamant
schirfen. Dieser Diamantstein kann dann natiir-
lich auch fiir das Schirfen aller anderen Schneid-
werkzeugen wie HSS-Friser, Stechbeitel, Hobel-
eisen etc. eingesetzt werden. Erwarten Sie aber
nicht zuviel, denn die Schneiden kénnen auf
diese Art nur aufgefrischt werden. Falscher
Ehrgeiz bzw. ungleichmil3iges Abziehen der
beiden Schneiden kann sogar dazu fiihren,
dass der Fraser unwuchtig lduft. Deshalb soll-
ten Sie spitestens nach zwei- bis dreimaligem
»~Abziehen“ der Schneiden unbedingt einen pro-

fessionellen Schirfdienst aufsuchen.
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Backofenspray

Besonders schnell und einfach
geht die Fraserreinigung mit
einem handelsiiblichen Back-
ofen- und Grillreiniger. Einfach
den Reinigungsschaum auf den
Fraser aufsprithen und je nach
Produkt ca. 10-20 Minuten ein-
wirken lassen. Danach lésst sich
selbst hartndckigster Schmutz,
miihelos mit einem Lappen ent-
fernen. Der Fréser sieht danach
aus, als ob er ,frisch“ aus dem

Laden kommt.

Nachdem Sie das Kugel-
lager abmontiert haben,
konnen Sie den Friser von
der flachen ,,Zahnbrust*
her, mit einem Diamantstein
schnell und einfach nachschirfen.
Aufkeinen Fall darf die Schnittkante
bzw. Schnittschrage nachgeschliffen
werden. Dadurch kann sich der
Schnittwinkel verandern und je nach
Abtrag steht eine Schneide mehr vor
als die andere. Das hat dann zur Fol-
ge,dassder Fraser nurnoch mit hal-
ber Kraft bzw. einer Schneide arbei-
tet. Bringen Sie in so einem Fall oder
bei groReren Beschidigungen den
Fraser lieber zu einem guten, pro-
fessionellen Schirfdienst. Benutzen
Sie den Diamantstein nicht trocken,
sondern am besten mit etwas Wasser
auf der Schleiffliche. So konnen die
abgefeilten feinen Metallteilchen
vom Wasser aufgenommen werden
und das Scharfergebnis nicht negativ
beeinflussen (kleines Foto).



Aufbewahrung

ualititsfrdaser haben ihren Preis zurecht,

wenn man bedenkt wie aufwendig und

prizise die Fertigung sein muss, damit
spdtecein perfektes Frisergebnis erzielt werden
kann. Eine Frisersammlung mit den wichtigsten
Frdsern kann da schnell das doppelte und drei-
fache der Anschaffungskosten einer Oberfrise
ausmachen. Solche Investitionen ldsst man nicht
einfach in der Metallwerkzeugkiste liegen, wo die
empfindlichen Schneiden stindig aneinander
stol3en. Vielmehr verlangen sie nach einer iiber-
sichtlichen und geschiitzten Aufbewahrung. Eini-
ge Beispiele sehen Sie auf den Fotos rechts. Egal
fiir welche Variante Sie sich entscheiden, die ein-
fachste und zugleich sicherste Methode, ist den
Fraser mit dem Schaft senkrecht in ein Loch zu
stecken. Dabei darf der Friserschaft nicht zu fest
sitzen, damit man sich beim Herausnehmen der
scharfen Friser nichtverletzt.

Auch wenn Sie noch so vorsichtig frisen, bleibt
es nicht aus, dass Friser irgendwann einmal be-
schidigt werden. Je nachdem wie stark die Be-
schidigung ist, kann moglicherweise ein profes-
sioneller Schirfdienst den Fridser wieder instand
setzen. Fragen Sie aber vorher unbedingt nach
den Kosten, vielleicht ist ein neuer Friser billiger.

DIE FRASER

Qualititsfriser werden immer
in Kunststoffverpackungen mit
Klarsichtdeckel geliefert, damit
die empfindlichen Schneiden
nicht beschddigt werden und
der Kunde auf einen Blick alle
wichtigen Daten zum Fréser
vorfindet.

Wenn sich nach einiger Zeit eine stattliche Zahl von Frasern angesammelt
hat, wird die Aufbewahrung in den Kunsttoffverpackungen sehr umstind-
lich. Abhilfe schafft beispielsweise diese Systainerbox. Sie ist vor allem bei
Arbeiten auRerhalb der Werkstatt eine groRRe Hilfe.

Aber auch vorhandene Schubkésten lassen sich hervorragend zur Fraser-
aufbewahrung nutzen. Dazu wird einfach eine ca. 18-20 mm dicke Holz-
platte mit Lochern in der GroRe des Friserschaftes versehen. In diese Licher
konnen dann die Fraser hochkant eingesteckt werden, ohne dass sich die
empfindlichen Schneiden beriihren. Aber auch selbstgebaute Holzkasten
mit Klappdeckel sind eine sichere Aufbewahrungsart.

59



ICAPITEL DREI

Die preisgiinstigen Einwegstopsel aus Schaumstoff passen sich optimal dem Gehdrgang an
und bieten bereits einen wirkungsvollen Gehérschutz. Wird die Arbeit ofter unterbrochen,
sind allerdings die wiederverwendbaren Stopsel mit Kordel besser geeignet. Ein professio-
neller Kapselgehdrschutz bietet aber immer noch den besten Schutz aufgrund seiner enorm
hohen Schalldimmung.

Wirkungsvolle Schutzbrillen gibt es als Vollsichtbrille mit Rundumschutz (oben rechts) oder
als besonders angenehm zu tragende Biigelschutzbrille. Diese Schutzbrillen sind mit Rand
und ausklappbarem Seitenschutz (links) oder extrafiir Brillentrdger (rechts unten) aus
klarem Vollkunststoff erhiltlich.

6o

Arbeitssicherheit

ie Gesundheit ldsst sich gar nicht hoch

genug einschitzen und jeder, der Ma-

schinen zur Holzbearbeitung einsetzt,
sollte wissen, wie wichtig der Schutz von Ohren,
Augen und Mund bzw. Lunge ist. Da fliegen nicht
nur Spine und Staub durch die Gegend, sondern
auch Holzsplitter und harte Aste. Ganz zu schwei-
gen von dem zusdtzlichen Lirm einer hochtourig
laufenden Oberfrise, und auch die leistungsfi-
higste Absaugung kann unméglich alles an Staub
und Spinen aufsaugen.

Gerade weil hochwertige Maschinen immer
sicherer und besser geworden sind, drdngt sich
oft der Gedanke auf, diese ,listigen* Schutzteile
widren eigentlich nicht mehr notig. Wer so denkt,
wird frither oder spiter schmerzhaft eines besse-
ren belehrt. Lassen Sie es nicht so weit kommen.
Wer eine Frise fiir 300 Euro kauft, sollte auch
noch 5o Euro fiir ein Arbeitsschutz-Set bestehend
aus Kapselgehorschutz, Schutzbrille und Staub-
maske tibrig haben.

Die beste Schutzausriistung ist nattirlich die, die
man bereits nach wenigen Minuten am Korper
nicht mehr als Storfaktor wahrnimmt. Denn der
Tragekomfort entscheidet spiter dariiber, ob Sie
die Sicherheitsausriistung auch wirklich regelma-
Rig benutzen. So kann es beispielsweise sein, dass
ein Brillentridger lieber auf Ohrstopsel zuriick-
greift, weil ein festsitzender Kapselgehorschutz
aufden Brillenbiigel am Ohr driickt. Besonders be-
liebt sind in diesen Fillen Ohrstopsel aus einem
dehnbaren Schaumstoff. Sie passen sich bei rich-
tiger Anwendung jedem Gehorgang einwandfrei
an. Sie diirfen 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 koénnen sich
auch speziell fiir ihre Bediirfnisse so genannte oto-
plastische Gehorschutzmittel individuell anferti-
gen lassen. Ein grol3er Vorteil ist, dass der Horge-
rateakustiker durch die Wahl verschieden starker
Filter die Dimmung genau anpassen kann.



DIE FRASER

Neben dem Gehorschutz ist vor allem der Schutz
der Augen extrem wichtig. Auch dafiir bietet der
Handel zahlreiche Losungen an, die auch die spe-
ziellen Bediirfnisse der Brillentrdger berticksich-
tigen. Denn diese Schutzbrillen miissen grolR ge-
nug sein, damit man sie bequem {ber dem
eigentlichen Brillengestell tragen kann. Noch
komfortabler, aber auch wesentlich teurer, sind
nattirlich Schutzbrillen die der Optiker mit den
passenden Kunststoffgldsern bestiickt. Die kon-
nen dann stindig 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 Brillentrdger auch beim Einsatz
einer Mundschutzmaske extrem benachteiligt.
Denn eine einfache und durchaus ausreichende  Mundschutzmasken gibt esals reine Feinstaubmaske (Einwegmaske) (unten Mitte) oder mit
Staubmaske kommt fiir sie nicht in Frage, da  austauschbaren Filtern und Atemventilen (oben links und rechts). Diese Masken kdnnen mit
beim Ausatmen stindig die Brille beschlagen  dem entsprechenden Filter auch zum Lackieren von I6semittelhaltigen Lacken eingesetzt wer-
wiirde. Brillentriger bendtigen hochwertige  den. Brillentriger sollten Ventile im Nasenbereich meiden, sonst beschligt beim Ausatmen
Kunststoff-/Gummimasken, die die Nasenfliigel  die Brille.
dicht umschlieRen und iiber ein nach unten ge-
richtetes Ausatemventil verfiigen.
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Die Top 20 der Sicherheits- und Arbeitsregeln zur Oberfrase

Lesen Sie vor Inbetriebnahme die Bedienungsanleitung und machen Sie sich mit allen Funk-

tionen der Maschine vertraut.

2 Nureinwandfreie und scharfe Friser benutzen, die im Schaftdurchmesser genau der Spann-
zange entsprechen und speziell fiir den Einsatz auf hochtourigen Oberfrdsen im Handvor-

schub zugelassen sind.

3 Spannen Sie den Fraserschaft so tief wie méglich in die Spannzange ein, mind. aber zu 3/4 der

Schaftlinge.

4 Stellen Sie die Drehzahl der Frise auf Werkstoff und FrdsergrofRe ein, aber nie hoher als die auf

den Friserschaft gedruckte zuldssige Hochstdrehzahl.

5 Beiallen Arbeiten an der Frise (Fraserwechsel, Einstellen, Warten, Anbringen von Zubehor

etc.) istimmer der Netzstecker zu ziehen.

6 Prifen Sie vor jedem Frisen den festen Sitz von Friser, evtl. montiertem Zubehér und

sonstigen I6sbaren Schrauben.
Sichern Sie immer das Werkstiick gegen Verrutschen mit geeigneten Spannelementen.

Das Werkstlick darf nicht zu klein sein. Wenn es moglich ist, frisen Sie zuerst ein groRReres
Werkstiick, das Sie danach erst kleiner sdgen.

9 Vergewissern Sie sich, dass der Ein/Aus-Schalter nicht auf Dauerbetrieb steht, wenn die
Maschine ans Stromnetz angeschlossen wird.

10 Tragen Sie beim Fridsen enganliegende Kleidung, Gehérschutz und Schutzbrille.
11 SchlieRen Sie die Oberfrise immer an eine geeignete, leistungsstarke Staubabsaugung an.
12 Nehmen Sie die Oberfrase beim Frasen immer in beide Hande.

13 Der Friser darf das Werkstiick beim Einschalten der Maschine noch nicht beriihren
(Riickschlaggefahr!).

14 Das zu bearbeitende Werkstiick wird immer gegen die Laufrichtung des Frasers gefiihrt

(Gegenlauffrasen).

15 Gewdhnen Sie sich an, die Frase nach dem Einschalten sofort wieder auszuschalten, um
anhand von Gerduschen, Vibrationen oder sonstigen UnregelmiRigkeiten, Schiden an Fraser
oder Maschine feststellen zu kénnen.

16 Nehmen Sie zuerst an einem Restholz eine Probefrasungvorund kontrollieren Sie die
Einstellungen der Oberfrise, bevor Sie am Originalwerkstiick arbeiten.

17 GrolRe Profile und Frastiefen unbedingt in mehreren Frasschritten von max. 6-8 mm Tiefe aus-

fihren.

18 Wennsich die Oberfrase nur mit iibermiRigem Druck durch das Werkstiick fiihren ldsst, schal-
ten Sie die Maschine sofort aus und (iberpriifen Sie den korrekten Sitz des Frésers in
der Spannzange und die Scharfe der Schneiden.

19 Vor dem Ablegen der Maschine den Stillstand des Frédsers abwarten.

20 Warten, Pflegen und Sdubern Siein regelmifSigen Abstinden Oberdse und Fréser.
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Die wichtigsten Fiihrungsmittel im praktischen Einsatz

> Arbeiten an schmalen Kanten mit doppeltem
Anschlag (S. 67)

> Die perfekte Zentrierung der Kopierhiilse (S. 79)
> Universelle Kopierhiilsensysteme (S. 80)

> Tipps und Tricks zum Herstellen von Schablonen
(S.83)

> Bauplan Fulschemel (S. 88)
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Falz

Nut

Arbeiten mit dem Parallelanschlag

esitzt der Friser kein eigenes Fiihrungs-
mittel (Kugellager oder Anlaufzapfen)
miissen entsprechende Hilfsmittel an die
Oberfrise montiert werden. Eines dieser Hilfs-
mittel, das normalerweise jeder Oberfrise bei-
liegt, ist der Parallelanschlag. Wie der Name
schon sagt, sind damit gerade Friasungen parallel
zur Werkstiickkante moglich. Das heil’t: Nuten
(U-formige Vertiefung in der Platte), Falzen (L-
formige Aussparung an der Plattenkante) und je
nach Friserform jede Art von Profilen, soweit der
Friser stirnschneidende Kanten besitzt.
Der Parallelanschlag wird von vielen Holzwer-
kern leider nur sehr selten eingesetzt. Dabei kon-

nen Sie selbst mit einfachen Modellen aus Blech
schon sehr prizise Ergebnisse erzielen, wenn Sie
den Anschlag mit einer simplen Holzleiste verldn-
gern. Wenn Sie dann noch auf die richtige Fiih-
rungsrichtung achten (immer von links nach
rechts an der Kante vorbei fiihren!), dann ist der
Parallelanschlag die schnellste 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 dafiir bestens geeignet. Ist der
Abstand zur Holzkante jedoch grofRer als 10 cm,
sollten Sie besser die Oberfrise in Verbindung mit
einer Fiihrungsschiene (s. S. 70) einsetzen.

Ein Falz (L-formig —an der Kante) und eine Nut

(U-férmig —im Brett) werden beide mit einem Nut-

fraser hergestellt. Alle stirnschneidenden Fréser, wie

auch dieser Profilfriaser, konnen mit dem Parallelan-

schlag eingesetzt werden.

Profilnut Profil

Durchgehende Nuten oder abgesetzte
Nuten fiir Schlitz und Zapfenverbindun-
gen im Kantenbereich sind ebenfalls
méglich. In diesem Fall sollten Sie aber
unbedingtzweiAnschlédge einsetzen,
um die Kippgefahr zu verringern.
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Befestigt wird der Parallelanschlag (1) mit
zwei Fiihrungsstangen (2), die in die Ful3-
platte der Frase und den Parallelanschlag
gesteckt und mit Schrauben arretiert wer-
den. Als Anlauffliche dienen bei diesem
Modell zwei Kunststoffgleiter (3), die ein-
fach aufdas Blech aufgeklipst sind und
bei Bedarf gegen andere Fithrungsflichen
ausgetauscht werden koénnen. Ist die Frase
an eine Absaugung angeschlossen, sorgt
eine Spanhaube () aus Acrylglas dafiir,
dass auch im Bereich des Anschlags die
Spédne abgesaugt werden. Die als Zubehor
erhiltliche Feineinstellung (5) ist nicht
zwingend notwendig, ermoglicht aber ein
genaueres Einstellen.

Leider sichern nicht alle Hersteller die Befestigungs-
schrauben fiir die Stangen des Parallelanschlags mit
solchen Federn (Pfeile). Denn wenn die Maschine ohne
Anschlag benutzt wird, konnen sich diese Schrauben
ohne die Feder, aufgrund der Vibration des Motors,
ganz leicht Idsen und schlimmstenfalls im Frasbereich
landen. Die Folge: Fraser und Schrauben wéren
beschadigt und maglicherweise unbrauchbar.

Noch sicherer und schneller kann der Parallelanschlag bei
der Festool OF 1400 montiert werden. Hier werden beide
Stangen gleichzeitig iber eine zentrale Klemmung mit nur
einer grof8en Schraube fixiert.
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Auch kurze Bretter kdnnen mitden langen Fiih-
rungsflichen der Holzleisten sauber und prizise
genutet werden.

Nicht jeder Fréser besitzt ein Kugellager, so dass
in diesen Fillen der Parallelanschlag oftmals die
einzige Moglichkeit ist, das Profil in die Kante zu
frsen.

Wenn Siewie oben eine Hohlkehle in die Holz-
kante frasen, ist ein geteilter Anschlag besser
geeignet. Achten Sie aber darauf, dass Anfang
oder Ende des Werkstiicks nicht in diese Offnung
gelangen.

66

Invielen Fillen ist die Fiihrungsfliche der Kunststoffgleiter zu kurz oder die Aus-
sparung in der Mitte des Parallelanschlags so grof3, dass die Holzkante am Anfang
oder Ende in die Offnung gelangt und das Frasergebnis unbrauchbar wird. Eine
wesentlich bessere Fiihrung bieten dagegen ca. 40 cm lange Holzleisten. Damitsie
an den Anschlag geschraubt werden kénnen, muss zuerst die bestehende Anlauf-
fliche entfernt werden. Danach kénnen durchgehende oder in der Mitte geteilte
Holzleisten mit Schrauben am Anschlag befestigt werden. Optimal sind Leisten

aus 18 mm dickem Birke-Multiplex.

Soll die Holzkante mit einem Falz oder Profil
versehen werden, miissen zwei abgeschragte
Holzleisten so an den Anschlag geschraubt
werden, dass der Fraser genau dazwischen
passt.

Beim Frisen von Nuten oder Profilen in der
Holzfliche konnen auch durchgehende Holz-
leisten benutzt werden. Auch verschieden
breite Holzleisten konnen je nachdem vor-
teilhafter sein.

Hochwertige Parallelanschldge
verfiigen oft liber verschiebbare
Anlaufflichen aus Kunststoff.
In diesen Fillen kdnnen Sie die
Offnung zwischen den beiden
Kunststoffleisten genau auf den
Durchmesser des Frasers ein-
stellen. Je enger die Offnung in
der Mitte ist, umso geringer ist
die Gefahr, dass beispielsweise
der Anfang einer Werkstiick-
kante in die Offnung gelangt
und das Frasergebnis dadurch
unbrauchbar wird.



Arbeiten an schmalen Kanten mit doppeltem Anschlag

enn Sie mit der handgefiihrten Ober-

frise eine Nut oder einen Schlitz in

eine schmale Kante frisen mochten,
sollten Sie unbedingt einen zweiten Anschlag an
die Frdase montieren. Mit dem zweiten Anschlag
konnen Sie die Holzkante quasi zwischen beiden
Anschldgen einklemmen. Damit erhalten Sie zum
einen eine Zwangsfilhrung der Maschine und
zum anderen reduziert sich damit die Kippgefahr
erheblich.

Wenn Sie die Anschaffungskosten eines zweiten
Anschlags scheuen, konnen Sie auch einfach ei-
nen Doppelanschlag aus Holz selbst anfertigen.
Wie das geht, erfahren Sie aufder nichsten Seite.
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Einen solchen Einhdngebeschlag, wie er
haufig beim Bau von Betten eingesetzt
wird, konnen Sie besonders prazise ein-

frasen, wenn die schmale Brettkante von
zwei Parallelanschligen quasi einge-
klemmt wird. Damit ist ein Kippen und
Wegdriften der Frase unmaglich.

Mit einem doppelten Anschlag kénnen Sie auch Auch ein Zapfenband, das in die Stirnkanten Der beste mobile Bohrstinder der Welt — die
prizise Schlitze fiir die Zapfen einer Rahmenver- einer Tiir eingefrast wird, kénnen Sie mit der Oberfrise — spielt auch im Kantenbereich seine/
bindung herstellen.Einige Oberfrisen verfiigen an Oberfrase und zwei Anschldgen prizise einfri- ihre ganze Starke aus. Damit kénnen die Locher
der Grundplatte iiber Markierungen (s. Pfeil), die sen. Hier miissen Sie nur aufpassen, dass die fiir Einbohrmagnete nicht nur genau auf der

die Frasermitte und somitauchgleich die Schlitz- Oberfrase am Ende der Tiirkante nicht nach Kante positioniert, sondern dank des Revolver-
mitte anzeigen. unten abkippt. anschlags auch in der Tiefe exakt gebohrt werden.
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Mit einfachen Mitteln und etwa einer
Stunde Arbeitszeit kénnen Sie ganz
schnell in den Genuss eines Doppel-
Parallelanschlags kommen. Dazu be-
sorgen Sie sich zundchst einen 1 m
langen Gewindestab, der genau dem
Durchmesser der Stangen ihres mitge-
lieferten Parallelanschlags entspricht.
Ubertragen Sie anschlieRend ungefihr
die Form ihres Anschlags auf ein g mm
dickes Multiplexbrett und sdgen Sie es
mit der Stichsdge aus. Als Fithrungs-
anschlag schrauben Sie unter dieses
Multiplexbrett eine Hartholzleiste. Als
ndchstes messen Sie den Lochabstand
der beiden Stangen in ihrer Oberfrise
aus (das ist bei fast jedem Oberfrasen-
modell unterschiedlich!). Sdgen Sie
danach von einem 24 mm dicken Multi-
plexbrett eine 5o mm breite Leiste ab.
Die Leiste sollte etwa 40 bis 5o mm ldn-
ger sein, als der zuvor gemessene Loch-
abstand. Bohren Sie anschlieBend nach
diesem Lochabstand auf dem Bohrstan-
der zwei 8 mm Locher zur Aufnahme der
Gewindestangen in die Leiste. Zum
Schluss schrauben Sie die Leiste eben-
falls mit Spanplattenschrauben an die
9 mm dicke Multiplexplatte — fertig!

Falzbreite einstellen: Spannen Sie einen Nut-
fraser in die Maschine und lassen Sie ihn 10 mm

(= Fréstiefe) aus der Fulplatte herausragen. Die
Breite der Falz bestimmen Sie nun durch Verschie-
ben des Parallelanschlags bis der gewiinschte Wert
erreicht ist.
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Zwei 300 mm lange Hartholzleisten im Quer-
schnitt von 40 x 20 mm, Multiplex in g mm und
24 mm Stdrke und zwei 300 bis 400 mm lange
Gewindestibe mit 8 Muttern, benétigen Sie zum
Selbstbau.

Stecken Sie zuerst nur einen Anschlag samt ange-
schraubten Gewindestangen in die Aufnahme der
Oberfrise. AnschlieBend je eine Mutter aufdrehen
und den zweiten Anschlag aufstecken.

Ubung 1: Falz herstellen

Geteilter Anschlag: Zum Falzen sollten die
Holzleisten in der Mitte geteilt sein und so nah
wie moglich am Frdser montiert werden. Aber
auch eine durchgehende Holzleiste mit einer
entsprechenden Ausklinkung fiir den Fraser ist
moglich.

Den Zwischenraum der beiden Anschldge kdnnen
Sie zehntelmillimetergenau iiber die Gewin-
destangen mithilfe der Muttern einstellen.

Ist die entsprechende Werkstiickdicke genau ein-
gestellt (s. Ubung 3), kénnen Sie absolut prizise
und sicher selbst schmale Kanten mit der hand-
gefiihrten Oberfrise nuten.

Falz frasen: Frase vorne links aufdas Brett
aufsetzen und gegen die aufgeschraubten
Fiihrungsleisten driicken. Der Friser darf das
Werkstiick noch nicht beriihren. Maschine ein-
schalten und mit leichtem Druck auf Holzflache
und -kante, in Pfeilrichtung schieben.



Nut frasen: VergroRert man den Abstand zwi-
schen Parallelanschlag und Fraser, konnen auch
Nuten in die Holzfliche gefrist werden. Auch
hier ist die Vorschubrichtung immer von links
nach rechts. So wird das Werkstiick automatisch
gegen die Fiihrungsleisten gedriickt.

Ubung 2: Nut und Profile herstellen

Profil frisen: Bei einem Profilfriser ohne Kugel-
lager oder Anlaufzapfen konnen Sie die Pro-
filbreite und -tiefe ganz nach Ihren Wiinschen
einstellen. Dabei sind durch die Kombination
verschiedener Profilfrdser unendlich viele Varia-
tionen moglich.
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In mind. zwei Schritten

sollten Sie immer beson-

ders groRe Profile frasen,

das schont nicht nur den

Friser, sondern ergibt ein we-

sentlich besseres Frisbild. Zusitz-

lich verringert sich die Ausrissgefahr des

Holzes, weil weniger Spdne abgetragen werden.

Ubung 3 (zwangsgefiihrt und enorm prizise): Schlitze herstellen mit doppeltem Anschlag

Kantenmitte messen: Wenn Sie schmale Kanten
mit Schlitzen oder Nuten versehen wollen, ist
ein zweiter Parallelanschlag, der das Werkstiick
formlich einschlieRt, besonders hilfreich. So
wird die Frise von zwei Seiten exakt gefiihrt und
kann unmaglich ,verlaufen*.

Schrittweise frasen: Auch hier sollten Sie dem
Fréser zuliebe den Schlitz in mehreren Fras-
tiefen von je max. 6-8 mm schrittweise heraus-
frasen. Ein Spiralnutfraser ist dafiir am besten
geeignet, weil er die Spdne besser nach oben
transportiert, als ein gerader Nutfraser.

Frdsen mit zwei Anschldgen: Damit der Schlitz
oder die Nut genau mittig zur Holzkante ver-
lduft, konnen Sie auch die Frase einmal von
links und einmal von rechts iiber die Holzkante
schieben. Nachteil: Die Nut wird dadurch ein
wenig breiter und Sie miissen zweimal frisen.
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Arbeiten mit der Fithrungsschiene

ei Nuten oder Profilierungen, die weit von
der Werkstiickkante entfernt sind oder
nicht parallel zur Kante verlaufen, kann
der Parallelanschlag nicht mehr eingesetzt wer-
den. Bei solchen Anwendungen miissen Sie auf
eine Flihrungsschiene zuriickgreifen. Sie ldsst
sich unabhingig von der Form des Werkstiicks
(rund, dreieckig, geschweift etc.) vollig frei auf
dem Werkstlick positionieren und mit zwei pas-
senden Spezialzwingen befestigen.
Die Fithrungsschiene besitzt auf der Oberseite
iber die gesamte Linge eine schmale, rechteckige
Erhohung (Kanal): die so genannte Fiihrungsrip-
pe. Einige Hersteller statten ihre Schienen auch
mit einer zweiten Erhohung aus, die aber in der
Die Fiihrungsschiene ist die einfachste und sicherste Methode, schnurgerade Nuten oder Profi- Regel nicht mehr zur Fiihrung dient, sondern als
lierungen in die Holzfliche zu frisen. Die Prazision der Frasung ist dabei extrem hoch. Selbst Aufnahmenut fiir bestimmte Zubehorteile.
Nuten, die an einem bestimmten Punkt beginnen und enden sollen (Einsatzfrisen) sind mit
einer Fiihrungsschiene im Handumdrehen gefrast.

Diagonal verlaufende Gratnuten

Kreisférmig angeordnete Nuten

Nut in der Brettmitte
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Auch das Ausfrisen einer breiten
Ausklinkung in mehrere Holz-

Die Oberfrise wird dann mithilfe eines Fiihrungs- balken ist mit der Fiihrungs-
anschlags, der mit seiner Nut genau in die Fiih- schiene kein Problem. Um eine
rungsrippe der Schiene passt, iber das Werksttick groRRere Auflagefliche fiir die
gefiihrt. Fihrungsanschlag und Fiihrungsrippe Schiene zu erhalten, werden die
verhindern, dass die Fridse aus der ,Spur“ der Balken mit Zwingen zusammen-
Schiene luft. Aufgrund dieser ,Zwangsfiithrung® gespannt.

sind Fehler beim Frisen fast vollig ausgeschlos-
sen. Ganz im Gegensatz zu einer einfachen Holz-
leiste, die als Fiihrungskante benutzt wird. Hier
ist die Gefahr extrem hoch, dass die Frdse aus der
»Spur® lduft und von der Holzkante ,wegdriftet*.
Das passiert vor allem dann, wenn Sie die Ober-
friase in der falschen Richtung an der Leiste vorbei
fiihren. Aus diesem Grund sind Holzleisten als
Fiihrung nicht zu empfehlen.

Die Fiihrungsschiene aus Metall ist besonders fiir den Einsatz mit einer
Kreissdge unverzichtbar. Und wer einmal die ,,schnurgeraden Qualititen*
dieser Schiene erkannt hat, wird auch bei der Oberfrase ungern darauf
verzichten wollen. Damit die Fiihrungsschiene (1) auch auf dem Werk-
stiick befestigt werden kann, benétigt man spezielle Zwingen, die genau
in die untere Nut der Schiene eingesteckt werden kénnen. Normale
Schraubzwingen wiirden die Fiihrung der Maschine behindern. Diese
Spezialzwingen gibt es als herkémmliche Schraubzwinge (2) und als
schnelle Hebelzwinge (3). Besonders schnell ldsst sich die Schiene aber
mit dem Rapid-Schnellspanner (4) am Werkstiick befestigen. Er driickt im
Gegensatz zu den Zwingen gegen die Werkstiickkante, was in bestimmten

Wird die Oberfrdse nur an einer Holzleiste entlang Arbeitssituationen vorteilhafter sein kann. Soll die Frasung nicht iiber die
gefiihrt, miissen Sie nicht nur darauf achten, dass die gesamte Werkstiicklinge gehen, kann man mit der Fiihrungsbegrenzung
Maschine immer fest an der Leiste anliegt, sondern (5) vordere und hintere Stopppunkte festlegen. Sie wird im Gegensatz
auch dass sie immer von links nach rechts an der Leiste zum Riickschlagstopp (6) (fiir Kreissdgen) von oben auf die Fithrungs-
vorbei geschoben wird. rippe gesteckt.
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Damit die Oberfriase mit der Fiihrungsschiene
benutzt werden kann, muss ein so genannter
Fihrungsanschlag an die Maschine montiert
werden. Dazu werden die beiden Metallstan-
gen, an denen auch der Parallelanschlag
befestigt wird, in den Anschlag gesteckt und
in der FuBplatte der Frise befestigt. Der
Fihrungsanschlag hat an der Unterseite eine
Nut, die in die Fiihrungsrippe der Schiene
greift. Dadurch ldsst sich die Frase schnurge-
rade tiber die Schiene bewegen, ohne dass sie
seitlich wegdriften kann. Da Fithrungsrippe
und Fithrungsanschlag perfekt zusammen
passen missen, sollten Sie nur Schienen und
Anschldge des gleichen Herstellers benutzen.

Nicht die Schiene versetzen,
sondern die Maschine!

Einige Hersteller bieten als Zubehor fiir den Fiihrungs-
anschlag eine Feineinstellung an. Damit l4sst sich die
Maschine zehntelmillimeter zur Schienenkante verstellen.
Dasistvor allem dann vorteilhaft, wenn z.B. eine Nut

mit einem 10 mm Nutfrdser auf11 mm Breite gefrast wer-
den soll. In diesem Fall sollten Sie immer die Frise Gber
die Fithrungsstangen verschieben. Das ist wesentlich ein-

facher als die Schiene genau parallel um einen Millimeter

zu versetzen.

Mitzwei Einstellschrauben unterhalb
des Fiihrungsanschlags ldsst sich die
Nut genau spielfrei auf die Fiihrungs-
rippe der Schiene einstellen. Danach
erst befestigen Sie den Anschlag mit-
hilfe der beiden Stangen, die auch fiir
den Parallelanschlag benutzt werden
an die Frise.

Da die Frise weniger als die Hilfte auf
der Schiene aufliegt, muss die Maschi-
ne mit dem Niveauausgleich (Pfeil)
abgestiitzt werden, sonst kippt die
Frise und gleitet aus der Fiihrungs-
rippe. Bei Frasen ohne diesen Aus-
gleich reicht auch ein diinnes Sperr-
holzbrettchen in der passenden Stirke,
das Sie einfach mit doppelseitigem
Klebeband unter die Grundplatte
kleben.
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Ubung 1 Parallel laufende Gratnut herstellen

Legen Sie die Anschlagschiene auf das Werk- Stellen Sie den Abstand der Anschlagschiene Eine Gratnut wird normalerweise nicht durchge-
stiick und schieben Sie in die untere Nut der zur Plattenkante auf ca. 27 cm ein. Achten Sie frast. Stellen Sie dazu die Fiihrungsbegrenzung
Schiene — vorne und hinten — je eine Schraub- daraufdas Schiene und Plattenkante parallel so ein, dass die Gratnut ca. 3 cm vor der Kante
zwinge ein. verlaufen. endet.

Frasen Sie zundchst mit einem Nutfriser eine Esist sehr wichtig, die Grobarbeit fiir eine Mit dem Gratfrdser werden

Nut bis zur Fiihrungsbegrenzung. Die Nuttiefe Gratnut zuerst mit einem geraden Nutfrdser dann inzwei Arbeitsgangen nur

sollte ein Drittel der Holzstdrke (z.B.: 27: 3 = zu erledigen. Das schont den Gratnutfraser noch die Nutflanken abgeschrigt, bis eine

9 mm) betragen. erheblich. schwalbeschwanzférmige Nut (kleines Foto)

entstanden ist.
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Ubung 2: Passende Gratfeder herstellen

Stellen Sie die Frastiefe der Gratleiste nach der Zum Herstellen der Gratleiste benutzen Sie am Frisen Sie an beiden Holz-

soeben gefristen Gratnut ein, indem Sie den besten zwei Parallelanschldge. Verschieben Sie kanten je eine Schrage und prii-
Fréser bis zum Grund der Nut driicken und die die Anschldge bis der Gratfraser die Kante der fen Sie, ob die Feder (kleines Foto)
Tiefe arretieren Leiste erreicht. in die Gratnut passt, sonst Anschlige

verstellen und erneut frisen.

Die Gratfeder (mit Bleistift gestrichelt) wird an ... nicht durch die Gratleiste behindert wird. ... eingeschoben. Nur ein kleines Holzkl6tzchen,
beiden Enden um ca. 1 cm abgeschnitten, damit Daman Langholz nicht auf Querholz leimen das passend zur Gratnut angefertigt wird, darf

die Holzplatte geniigend ,,Luft* zum , Arbeiten* darf (Platte wiirde reiBen), wird die Gratleiste mit ein wenig Leim die offene Seite der Nut ver-
behilt und ... nur lose ohne Leim ... schlieBen.
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Leider sind die GroRen der Fiih-
rungsschienen nicht genormt und
jeder Hersteller kocht hier sein eige-
nes Stippchen. So kann es durchaus
vorkommen, dass die zur Hand-
kreissdge passende Flihrungsschie-
ne nicht mit der Oberfrise benutzt
werden kann, weil beide von unter-
schiedlichen Herstellern stammen.
In diesem Fall muss man sich nicht
zwangsldufig eine weitere teure
Schiene samt Fiihrungsschienen-
adapter (ca. 70 Euro) oder gareine
neue Oberfrise (ab 150 Euro) zule-
gen, sondern kann sich eine perfekt
funktionierende Lésung ganz ein-
fach selbst bauen. Auch hier benut-
zen wir wieder — dhnlich wie beim
Doppel-Parallelanschlag — zwei
Gewindestangen als Bindeglied
zwischen Oberfrise und Fithrungs-
schiene. Aber das Beste: Die Arbeit
lohnt sich gleich doppelt, denn der
Adapter kann auch problemlos zum
Frasen von Kreisen benutzt werden.

Zuerst bohren Sie auf dem Bohrstander die bei-
den Locher fiir die Gewindestangen in die Kante
des 24 mm dicken Multiplexbretts. Anschlieend
sagen Sie auf der Tischkreissdge mit mehreren
Schnitten eine Nut passend zur Fiihrungsrippe
ihrer Schiene.

Zwangsgefiihrt und super prizise gleitet die Frase
auch iber die Fiihrungsschiene eines Fremdher-
stellers dank selbstgebautem Schienenadapter.

Ist die Nut ein wenig breiter ausgefallen als
die Fiihrungsrippe, kann man sie mit den Mut-
tern etwas enger ziehen. In jedem Fall miissen
die Muttern zum Schluss mit einer weiteren
Mutter ,,gekontert“ werden. Zum Schluss
etwas Gleitspray auf PTFE Basis (Teflon®) in
die Nut geben — das wirkt Wunder!
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Mit einem senkrechten g mm Loch und einem
darin passenden 5 mm spitzen Stahlstift konnen
Sie den Adapter mit wenigen Handgriffen auch
zum Frésen von Kreisen einsetzen.

Ein 180 xgo mm grofRes und 24
mm dickes Multiplexbrett bildet
den Schienenadapter. Mit zwei
300 mm langen Gewindestangen
(0 8 mm) erfolgt die Verbindung
zur Oberfrise. Mit 8 Muttern
wird der Adapter an den Stangen
befestigt. Wichtig: Die Locher
im Adapter miissen genau den
Lochern in der Frase entsprechen
(rote Linien).

Die Frase lduft auf einer Seite iiber die Fiih-
rungsschiene. Damit sie nicht nach der ande-
ren Seite wegkippt und dadurch der Adapter
aus der Rippe heraus rutscht, schrauben Sie
ein Sperrholzbrettchen, das die gleiche Stirke
wie die Schiene hat, unter die Grundplatte.
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Frasen nach Schablonen mit Kugellager und Kopierhiilse

Das Kugellager des Biindigfrasers liegt an der Schablonenkante an und tastet zuverldssig
die Kontur ab. Der Uberstand am Werkstiick wird dabei genau biindig zur Schablonen-
kante sauber weggefrast. Damiterhalten Sie dann eine Kopie, die genau der GroRe ihrer
Schablone entspricht.

Die unter der Frase vorstehende Kopierhiilse liegt ebenfalls an der Schablonenkante an
und tastet prazise die Schablone ab. Ein Fraser der kleiner als der Innendurchmesser der
Hiilse ist, Gibertragt dabei die Schablonenkontur aufdas Werkstiick. Aus diesem Grund ist
aber auch das Werkstiick immer etwas groRRer als die Schablone selbst.
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berall dort, wo viele geschweifte Holz-
kanten das Werkstiick bestimmen, lohnt
es sich eine Schablone anzufertigen, die
dann mit einer Kopierhtilse (auch Kopierring ge-
nannt) oder einem Biindigfriser abgefahren wird.
So lassen sich im Nu beliebig viele exakte Kopien
herstellen, die in der Qualitit genau der Schablo-
ne entsprechen. Das bedeutet aber auch, dass
jede noch so kleine Delle in der Schablone, , gna-
denlos“ auch auf das Werkstiick tibertragen wird.
Bei der Herstellung der Schablone muss also
mit groRter Sorgfalt vorgegangen werden. Auch
dazu finden Sie in diesem Kapitel einige Tipps
und Tricks. Und wenn Sie glauben, fiir nur einen
FulRschemel oder ein Tellerbord wiirde sich die-
ser Aufwand nicht lohnen, kann ich Thnen aus
Erfahrung sagen, dass es mit Sicherheit viele Ver-
wandte und Bekannte geben wird, die auch in den
Genuss Ihrer Friskiinste kommen wollen.
Schablonen fertigen Sie normalerweise nur ein
einziges Mal an und kénnen sie danach immer
wieder verwenden und schon nach dem zweiten
Werkstiick hat sich der Aufwand gelohnt. Es gibt
jedenfalls keine andere Maschine, die auch nur
annihernd die Kopiermoglichkeiten bietet, wie
die Oberfrise. Nutzen Sie das!
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Biindigfraser — die 1:1 Kopiermaglichkeit

Biindigfriser kommen aufgrund des Kugellagers ohne jegliche
Zusatzfihrungen aus. Sie unterscheiden sich erstens im Durch-
messer (meist 12,7 mm oder 19 mm) zweitens in der Anordnung
des Kugellagers (unterhalb oder oberhalb der Schneide) und drit-
tens in der Ausfiihrung der Schneiden (aufgel6tet oder auswech-
selbar). Miissen besonders enge Schablonenradien kopiert bzw.
abgefahren werden, sind die kleineren Biindigfriser vorteilhafter.
Ansonsten sollten aufgrund der hoheren Schnittgeschwindigkeit
eher Biindigfraser mit einem Durchmesser ab 19 mm eingesetzt
werden. Die Anordnung des Kugellagers entscheidet lediglich, ob
die Schablone oben oder unten auf das Werkstiick befestigt wird.
Viel wichtiger ist aber ein Biindigfriser mit Wechselschneiden, da
Fraser mit aufgeloteten Schneiden nach dem Schirfen nicht mehr
den gleichen Durchmesser habenwie das Kugellager und dadurch
ein kleiner ,Absatz“ entsteht.
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Kopierhiilsen - Kopieren mit Versatz

Die Kopierhiilse oder auch Kopierring genannt, ist eines der
wichtigsten Zubehére fiir die Oberfrise, wenn es darum geht
nach Schablonen zu frisen. Die Kopierhiilsen (1) gibt es mit
verschieden grofRen Hiilsendffnungen in der Mitte, damit man
dem Fraserdurchmesser entsprechend die passende Hiilse aus-
wihlen kann. Da der Fraser in der Hiilsenoffnung lduft, sollte
sein Durchmesser mindestens 4 mm kleiner sein, als der AuRen-
durchmesser der Hiilse, sonst kénnen Hiilse und Friser bei der
Arbeit beschddigt werden. Fiir ein einwandfreies Frasergebnis
ist es besonders wichtig, dass die Kopierhiilse genau zentrisch
zur Frisspindel ausgerichtet wurde. Dazu gibt es bei besonders
hochwertigen Friasen einen Zentrierdorn (2), der mit seinem
konisch zulaufenden Ende auf alle Kopierhiilsen von 10,8 mm
bis 40 mm passt. Zum Befestigen liegen jeder Hiilse die entspre-
chenden Flachkopfschrauben (3) bei.

Bendtigen Sie eine genaue 1:1 Kopie der Schablone, kdnnen Sie das nur und ausschlieBlich mit einem
Biindigfraser erreichen. Dasist mit einer Kopierhiilse unmdglich, da hier aufgrund der unterschied-
lichen Durchmesser von Hiilse und Friser immer ein kleiner Absatz (V) entsteht (s. kleines Bild). Das
Werkstiick ist also nach dem Frisen etwas groRer als die eigentliche Schablone. Den gesamten GroRen-
unterschied zwischen Werkstiick und Schablone errechnet man ganz einfach nach folgender Formel:
0 Kopierhiilse - O Fraser. Wenn Sie das Ergebnis anschlieBend noch halbieren, kennen Sie den Versatz,
der sich zwischen Schablonenkante und Werkstiickkante ergibt. Diesen Unterschied konnen Sie dann
bei der Herstellung der Schablone beriicksichtigen und diese ent-
sprechend verkleinern. Bei den meisten Anwendungen ist das aber
nicht nétig, denn ob z. B. das Seitenteil eines Fuschemels nun ins-
gesamt 7 mm breiter ist oder nicht, ist fiir den Benutzer des Sche-
mels véllig unwichtig. Die Kopierhiilse hat aber zwei entscheidende
Vorteile: 1. Da kein Kugellager stort, kann man mit einer Hiilse auch
auf der Werkstiickfliche geschwungene Formen mittels Schablone
iibertragen (Ausnahme: Biindigfraser mit am Schaft laufendem
Kugellager). 2. Der Nutfraser in der Kopierhiilse durchtrennt das
Werkstiick, ohne es zuerst mit einer Stichsdge grob ausschneiden zu
miissen. Dies reduziert auch die Ausrissgefahr im Holz, so dass eine
Kopie mit der Hiilse meist wesentlich sauberer ist, als wenn sie mit
einem Biindigfraser bearbeitet wurde.

Fazit: Wenn moglich immer die Hiilse zum Kopieren einsetzen.
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Die perfekte Zentrierung der Kopierhiilse
ist extrem wichtig

Eine Kopierhiilse kann nur exakte Ergebnisse lie-
fern, wenn Sie wirklich hunderprozentig genau
zur Spindelachse ausgerichtet ist. Jeder auch nur
geringste Versatz zum Zentrum der Friserachse
beinflusst spdter die Prizision des Frisergebnis-
ses. Bei den Seitenteilen eines Fuldschemels ist
das sicher zu vernachlissigen. Aber beim Abfah-
ren einer Zinkenschablone kann ein minimaler
Versatz schon die Passgenauigkeit der Zinken
verschlechtern. Daher sollten Sie — wenn Ihre
Oberfrise das zuldsst — die Kopierhiilse immer
mit einem Zentrierstift sorgfiltig zur Spindelach-
se zentrieren.

Da die Zentrierung recht zeitaufwindig ist,
statten immer mehr Hersteller ihre Oberfrisen
mit werkzeuglos wechselbaren Kopierhiilsen aus.
Diese Hiilsen werden einfach nur eingesteckt
bzw. eingedreht, wodurch ein Wechsel in Sekun-
denschnelle jederzeit moglich ist. Diese Systeme
stellen allerdings ein hohes Mal} an die Ferti-
gungsprizison der Kopierhiilsen und ebenso an
die Aufnahmehalterung in der Oberfrise. Daher
ist es wichtig, ab und zu auch bei diesen Systemen
die Zentrierung mit einem Zentrierkegel oder
Zentrierstift zu tberpriifen. Sollten Sie hier Unge-
nauigkeiten feststellen, bieten leider nur ganz we-
nige Modelle die Moglichkeit, die Aufnahmehal-
terung in der Oberfrise selbst neu zu justieren.
Bei diesen Modellen wird die Zentrierung auch
meist in der Bedienungsanleitung erklirt. Wenn
Sie sich nicht sicher sind, sollten Sie in jedem Fall
zuerst den Hersteller kontaktieren und mit ihm
die Moglichkeiten der Justage besprechen.

Wird die Kopierhiilse einfach

mit Schrauben unter die Frase
montiert, sollte sie wenn moglich
mithilfe eines Zentrierstifts genau
zentrisch zur Spindelachse ausge-
richtet werden (Oberfrise: Trend
T11). Nur dann ist ein rundum
gleichmaRiger Abstand von Hiilse
zu Fraser gewdhrleistet.

Leider gibt es auch Oberfrisen, bei
denen eine Zentrierung der Kopier-
hiilsen nicht maglich ist. Bei der
Freud FT 2200 muss man sich auf
die Fertigungsprézision des Her-
stellers verlassen. Die Hiilse muss
in diesem Fall absolut spielfrei in
die Aufnahme passen, denn Sie
wird auschlielich mit zwei Schrau-
ben von oben gehalten.

Die Fa. Bosch hat schon Anfang
der goer-Jahre ihre Oberfrasen mit
werkzeuglos montierbaren Kopier-
hiilsen ausgestattet. Mit einer Art
Bajonettverschluss ldsst sich die
Hiilse nach Betitigung eines Schie-
bers einfach einstecken (Oberfrise:
Bosch POF 1400 ACE).

Ein dhnliches System bietet Festool
seit einigen Jahren bei der OF 1400
an. Hier werden die Hiilsen einfach
in die Grundplatte gesteckt und
sind sofort arretiert und zentriert.
Mit zwei kleinen Knopfen kann die
Hiilse in Sekundenschnelle wieder
entfernt werden.
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Frase aufden Kopf stellen und den schwarzen
Kunststoffring durch Losen der beiden Senk-

kopfschrauben entfernen. Kunststoffring und
Schrauben fiir spiter gut aufbewahren!

Die TurnLock Grundplatte der
Fa. Milescraft wird mit minde-
stens drei Schrauben zentrisch
unter die Oberfrise montiert.
Danach miissen die Hiilsen zum
Wechseln nur noch leicht einge-
dreht werden.

8o

Hiilse in die Aussparung legen und die beiden Zentrierdorn fest in die Spannzange einspan-

mitgelieferten Flachkopfschrauben eindrehen. nen. Tiefenarretierung lGsen. Jetzt driickt die

Schrauben noch nicht festziehen!

noch lose Kopierhiilse in der FuRplatte gegen
den Zentrierdorn und wird so automatisch
zentriert. Wichtig: Jetzt unbedingt wieder die
Tiefenarretierung festdrehen. Erst dann die
Schrauben entgiiltig festziehen.

Universelle Kopierhiilsensysteme fiir
(fast) jedes Oberfrisenmodell

Da nicht jede Oberfrise mit einem gut funktio-
nierenden System und reichhaltigen Angebot an
Kopierhiilsen ausgestattet ist, haben findige Her-
steller flir Oberfrdsenzubehor ein paar interes-
sante markenunabhingige Kopierhiilsensysteme
entwickelt. Die universellen Systeme basieren
fast alle auf einer Grundplatte, die mit ein paar
Schrauben unter die Frise montiert wird. Einige
Grundplatten sind bereits fiir die meisten Mar-
kenfrisen vorgebohrt, bei anderen Systemen
miissen Sie selbst die zur Oberfrise passenden
Locher in die Platte bohren. In der Grundplatte
befindet sich dann ein Aufnahmesystem fiir die
eigentlichen Kopierhiilsen.

Bei den einfacheren Systemen wird die Hiilse
mit zwei Schrauben fixiert (z.B. Unibase der Fa.
Trend oder die transparente Adapterplatte siehe
rechts). Aufwindigere Systeme wie z.B. die



TurnLock Grundplatte der Fa. Milescraft ver-
fiigen iiber einen werkzeuglosen Einsatz der Ko-
pierhiilsen beispielsweise durch Eindrehen bzw.
Einklicken.

Ein besonders hochwertiges und prizises Auf-
nahmesystem bietet die kanadische Fa. Leigh an
(in Deutschland erhiltlich iiber www.Leigh.de).
Dort finden Sie zu den bekanntesten Oberfrisen-

Diese Grundplatte aus transparentem Acrylglas
wird ohne Montageldcher geliefert. Die pas-
senden Locher miissen zuerst prazise angezeich-
net und anschlieBend gebohrt und versenkt
werden.

Die Fa. Leigh bietet fiir zahlreiche Oberfrasen-
modelle einen passenden Aufnahmeadapter an,
in den man dann die gewiinschte Hiilsengrdle
einfach einstecken kann. Der Adapter muss aber

modellen einen passenden Adaptereinsatz, in den
man eine Kopierhiilse mit Gewinde einstecken
kann. Da diese Hiilsen mit Gewinde in Nordame-
rika sehr populir sind, gibt es sie auch in Europa
meist nur in Zollabmessungen. Viele Zinkenfris-
gerdte, die ihren Ursprung in den USA oder Kana-
da haben, setzen aber genau diese Kopierhiilsen-
grolRenvoraus.

in jedem Fall zuerst genau zentriert werden.

Frdsen einer Rollladennut:
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Dieses Kopierhiilsenset aus den USA ist problem-
los mit den Leigh Adaptern einsetzbar. Dazu wer-
den die Hiilsen einfach in den Adapter gesteckt
und von hinten mit einem Gewindering fixiert.

Wenn Sie beispielsweise eine Brotbox mit Rollladen bau-

en méchten, kénnen Sie die gebogene Nut fiir den Rolla-
den ganz einfach mithilfe einer 8-10 mm dicken Schab-
lone in die Seitenteile einfrdsen. Dazu wird zundchst die
Form der Schablone ausgesigt und die Kanten sorgfiltig
geschliffen. AnschlieRend schrauben Sie die Schablone
mit zwei Schrauben auf das Seitenteil und fahren mit der
Kopierhiilse an der Schablonenkante anliegend die Form
gegen den Uhrzeigersinn (in Pfeilrichtung) ab.
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Zinkenverbindungen frisen

Bei fast allen Zinkenfradsgeriten wird die Form der Zinkenschablone
mit einer Kopierhiilse abgefahren. In diesem Fall werden die Zinken
einer Zinken-/Schwalben-schwanzverbindung mit einem Spiralnut-
fraser heraus gefrast. Dabei darf die Hiilse aber nicht mehr als die
Schablonendicke aus der Grundplatte der Oberfrase herausstehen,
sonst stoft sie gegen das Werkstiick. Ebenso wichtig ist es bei diesem
Zinkengerdt, dass die Maschine immer vollflachig auf der Schablone
aufliegt und nicht nach hinten wegkippt, sonst frast man in die
Metallschablone hinein (mehr dazu ab Seite 109).

Scharniere und Binder einlassen:

Mit einer einfachen selbstgebauten Schablone kénnen Sie solche
Mébelbdnder mit der Oberfrise genau flichenbiindig zur Holzkante
einlassen. Dabei miissen Sie aber besonders auf den Versatz des Nut-
frisers zur Kopierhiilse achten und diesen bei der Aussparung in der
Schablone mit beriicksichtigen. Die muss namlich links, rechts und im
hinteren Bereich genau um diesen Versatz groRer ausfallen. Die Ecken
werden dann spater einfach mit dem Stechbeitel nachgearbeitet.

Einlegearbeiten erstellen:

Die quadratischen 10 mm
dicken Graniteinleger kdnnen
Sie ebenfalls mit einer Schablo-
ne, der Kopierhiilse und einem
Nutfriser sicher und prizise in
die Tiiren einfrdsen. Der groRRe
Vorteil dieser Methode: Sie kon-
nen niemals zu viel, sondern
nur zu wenig wegfrasen. In dem
Fall konnen Sie — solange die
Schablone noch festgespannt
ist — jederzeit nachfrdsen.
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Es gibt fiir jede Anwendung das pas-
sende Stichsageblatt. Schablonen bis
12 mm Holzstérke und sehr engen
Radien, sigen Sie am besten mit
einem schmalen und feingezahnten
Kurvensigeblatt (Pfeil) aus.

Mit einer Dekupier- oder Feinschnitt-
sdge konnen Sie aufwindig gestaltete
Schablonen am besten aussdgen.
Dabei kdnnen Sie sogar extrem enge
Radien und Winkel absolut prizise
und sauber aussdgen.

Um mit den Schleifhiilsen zu arbeiten, miissen
Sie ein Zusatzbrett, das im hinteren Bereich
der Hiilse entsprechend ausgeklinkt wurde,
auf dem Bohrstdnder befestigen.

Schleifhiilsen gibt es in verschiedenen
Durchmessern und Hohen, so dass Sie
selbst kleinste Innenradien ab 6 mm
problemlos bearbeiten konnen.

AuRenradien schleifen Sie besser auf
einem solchen Schleifteller. Achten Sie
aber unbedingt auf die Laufrichtung
der Scheibe und schleifen Sie nur auf
der Hilfte der Scheibe, die das Werk-
stiick auf den Anschlag driickt. Auf
der anderen Seite wiirde das Werk-
stiick hoch geschleudert.

Tipps und Tricks zum Herstellen von
Schablonen

Schritt : Schablone aussigen

Multiplex oder mehrschichtiges Sperrholz von
8 bis 12 mm Stirke eignet sich am Besten zum
Bau von Schablonen, da hier die Kanten sehr ro-
bust und formstabil sind. Das ist nimlich eine
Grundvoraussetzung fir Schablonen, deren Kan-
ten von einer Kopierhiilse oder einem Kugellager
abgetastet werden. MDF-Platten (mitteldichte Fa-
serplatten) sind zwar eine kostengiinstige Alter-
native, aber MDF-Kanten sind wesentlich weicher,
stof3anfilliger und der feine Schleifstaub ist eine
Qual fiir jeden Holzwerker.

Nachdem Sie dann die Schablonenform aufge-
zeichnet haben, sigen Sie anschliel3end das Gan-
ze mit einer Stichsige oder Dekupiersige aus. Die
beste Kontrolle iiber den Schnittverlauf und die
beste Sicht auf die Markierungen bietet die Deku-
piersige. Zudem fillt die Nacharbeit der Schablo-
nenkanten aufgrund des sehr feinen Sigeschnitts
viel geringer aus, als bei einer Stichsige.

Schritt 2: Kanten schleifen

Egal wie sorgfiltig Sie die Schablonenform aus-
sdgen, die Kanten miissen Sie in jedem Fall sau-
ber nachschleifen. Denn jede Unebenheit oder
Delle wird spiter von der Kopierhiilse oder dem
Kugellager abgetastet und so mit auf das Werk-
stiick tibertragen.

Innenradien schleifen Sie am besten mit so
genannten Schleifhiilsen oder Schleifrollen, die
Sie in die Bohrmaschine einspannen. Auf einem
Bohrstinder konnen die Kanten dann genau
rechtwinklig und sauber feingeschliffen werden.
Mit den Schleifhiilsen konnen Sie natiirlich jede
Kantenform (egal ob gerade, nach innen oder au-
Ren geschwungen) bearbeiten. Dennoch besteht
bei den Hiilsen leider die Gefahr, dass man bei
ungleichmidRigem Druck Dellen in die Kante
schleift. Deshalb ist beim Schleifen von Aul3en-
radien ein Schleifteller oder Bandschleifer besser
geeignet.
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Zuerst wird die Schablonenform
grob mit der Stichsdge ausgesagt
und anschlieRend das flexible
Kurvenlineal einfach mit mehre-
ren Schrauben etwa 2-3 mm von
der Kante entfernt befestigt.

Den Uberstand frisen Sie an-
schlieBend mit einem Biindig-
fraser bis zum Kurvenlineal ab.
Dabei lduft das Kugellager
prazise an der Form des
Kurvenlineals vorbei

(kleines Foto).

Alternative: kurvenlinfix® der Fa. Protus®

Mit diesem flexiblen Kurvenlineal kénnen Sie
ohne langwieriges Schleifen schnell und prizise
Schablonen herstellen. Dazu zeichnen Sie sich
zuerst wie gewohnt die Form der Schablone mit
Bleistift auf und sdgen das Ganze mit der Stich-
sdge aus. Danach befestigen Sie das Kurvenlineal
mit den passenden Senkkopfschrauben so auf
der Schablone, dass noch ca. 2-3 mm der Schab-
lonenkante (iberstehen. Dieser Uberstand wird
anschliel3end von der Oberfrise und einem Biin-
digfriser prizise bis zum Kurvenlineal abgefrist.
Das , kurvenlinfix®“ gibt es in verschieden Lin-
gen und Querschnitten. Der kleinst mogliche In-
nenradius betrdgt beim kurvenlinfix®-mini 5o
mm und der kleinste Aullenradius 70 mm. Bei
kleineren Radien ist das Kurvenlineal nicht mehr
einsetzbar.

Diese preiswerte Alternative zur Fiihrungsschie-
ne besteht lediglich aus zwei 1200 mm langen,
140 mm breiten und 10 mm dicken Sperrholz-
brettchen, sowie zwei 100 mm breiten Quer-
stiicken. Verschrauben Sie die Brettchen mit
den Querstiicken so, dass die Kopierhiilse ...

...ohne Spiel zwischen den Brettchen vorbei
laufen kann. Am besten eignet sich eine

30 mm Kopierhiilse. Mit diesem Fiihrungsbrett
konnen Sie die gleiche Gratnut, wie auf Seite 73
beschrieben, herstellen. Spannen Sie es dazu
mit Zwingen auf das Werkstiick fest.

Das Fiihrungsprinzip ist denkbar einfach: Die
Kopierhiilse lduft genau zwischen den Holz-
brettchen, wahrend der Gratfriser die Nut aus-
frast. Ein ,Verlaufen“ der Oberfrdse ist daher,
wie bei einer Fiihrungsschiene, vollig ausge-
schlossen.
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Ubung 1: Eine Schablone mit dem Biindigfriser abfahren

Wenn Sie einen Biindigfraser zum Schablonenfrisen einsetzen, miissen Sie Beim Einsatz des Biindigfrasers mit oben liegendem Kugellager muss auch
zunichst alle Holzteile ca. 3 mm grofer als die Schablone zuschneiden. Lassen  die Schablone von oben auf das Werkstiick befestigt werden. Achten Sie vor
Sie nicht mehr als 3 mm Uberstand, sonst muss der Friser unnétig viel weg- allen Dingen darauf, dass das Kugellager geniigend Anlauffliche an der
frisen und wird sehr schnell stumpf. Schablonenkante hat.

Wihrend das Kugellager die Schablone abtastet, wird der Uberstand des Befindet sich das Kugellager unter dem Friser, muss auch die Schablone
Werkstiicks exakt biindig zur Schablonenkante weggefrast. Achten Sie darauf, unter dem Werkstiick liegen. Ich rate thnen eher zu diesem Friser, da Sie beim
dass die Frise nicht zur Seite wegkippt, sonst frisen Sie eine mehr oder weni- Kippen der Frase nie zuviel, sondern nur zu wenig wegfrisen kénnen und da
ger starke Schrage in die Werkstiickkante. kann man ja nochmal nachfrisen.
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Ubung 1: Eine Schablone mit dem Biindigfriser abfahren

DasArbeitsprinzip ist mit dem Fraser in Bild 3 nahezu identisch. Daher sollten
Sie sich als Einsteiger erst einmal einen Biindigfrdser mit unten liegendem
Kugellager anschaffen und als sinnvolle Ergdnzung einen groReren Biindig-
fraser mit Wechselschneiden.

Egal welchen Fraser Sie jetzt zum Biindigfrasen einsetzen, die Frasrichtung
istimmer von links nach rechts. Dabei muss die zu bearbeitende Werkstiick-
kante soweit iber die Tischkante hinaus ragen, dass der Fraser die Tisch-
fliche nicht beschiddigen kann.

Ubung 2: Die gleiche Schablone mit der Kopierhiilse abfahren

Spannen Sie einen 10 mm Nutfrdser oder Spiralnutfriser in die Oberfrase.
Bei einem 17 mm Hiilsendurchmesser ergibt sich dann eine Differenz von
7 mm, davon die Hilfte ergibt exakt 3,5 mm Abstand rundum vom Fréser
bis zur Hiilse.
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Die Schablone aus 10 mm Sperrholz darf an den Kanten keine Dellen aufwei-
sen und muss daher sorgfiltig geschliffen werden. Entweder befestigen Sie
die Schablone mitzwei kleinen Schrauben oder mit doppelseitigem Klebe-
band auf der Holzfliche. Aber Vorsicht! Nur ein paar kurze Streifen aufkle-
ben, sonst ldsst sich die Schablone spéter nicht mehr problemlos entfernen.
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Ubung 2: Die gleiche Schablone mit der Kopierhiilse abfahren

Frasen Sie in mind. zwei Schritten von je max. 9 mm Frastiefe an der Schablone

frése: Nehmen Sie die rechte Hand und zeigen Sie mit dem vorbei. Die Kopierhiilse tastet dabei die Schablone ab, wahrend der Nutfriser
Daumen gegen die Fiihrungskante (Schablonenkante). Ihr Zeigefinger zeigt den Uberstand ausfrist. Damit Sie nicht in die Tischfliche frisen, muss das
jetzt automatisch in die Richtung, in die Sie die Oberfrase schieben miissen. Werkstiick weit genug iiberstehen!

Wenn Sie zum Schablonenfrisen eine Kopierhiilse einsetzen, ist die Kopie Die Seiten des FuRschemels werden mit je einem ,,Zapfenloch fiir den Quer-
bzw. das Werkstiick immer etwas groRRer als die Schablone selbst. Der Absatz steg versehen. Auch das ldsst sich mit der Kopierhiilse und dem Nutfraser

in unserem Beispiel entspricht genau dem Abstand von Fraser zu Hiilse und schnell und sauber erledigen. Ein groRer Vorteil ist, dass die ZapfenlGcher der
ist exakt 3,5 mm groR (s. Foto 1). beiden Seitenteile so genau deckungsgleich gegeniiber liegen.
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Dieses kleine, iiberschaubare Werkstiick
eignet sich hevorragend als Ubungsstiick
fir den Anfinger. Anhand dieses Fuf3-
schemeles konnen Sie die wichtigsten
Grundtechniken, wie Frasen nach Schab-
lonen mit Kopierhiilse und Biindigfriser,
Profilieren von geraden und geschwun-
genen Kanten sowie Schlitz und Zapfen
auch einmal praktisch durchfithren. Und
sollte etwas nicht auf Anhieb gelingen,
sind die Materialkosten so gering, dass
man das Eine oder Andere noch einmal
neu anfertigen kann. Die wichtigsten Ar-
beitsschritte zum Bau des Schemels wur-
den im Ubungsteil zur Kopierhiilse und
Bundigfrasen bereits ausfihrlich erklart,
hier nun die Materialliste und die Zeich-

nungen dazu.

Pos. Anz. Bezeichnung MaBeinmm  Material

2 2 Trittbretter 450 X140 18 mm Kiefer-Leimholz
2 2 Seitenbretter 205 x 300 18 mm Kiefer-Leimholz
2 1 Querstrebe/Steg 400 x 40 28 mm Kiefer-Leimholz
2 2 Holzdiibel 10x 50 lang Buche Rundstab 10 mm

Sonstiges: 4 Flachdiibel, Holzleim, Holzdl und Holzwachs
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250
Schnittzeichnungen -
(o]
8V}
Anhand der Schnittzeichnungen kdnnen Sie die
Positionen der einzelnen Bauteile millimetergenau
ablesen. In der Draufsicht finden Sie neben den
Mal3en der Trittbretter auch die Positionen der
Seitenbretter. Die Seitenansicht enthdlt alle not- —
wendigen MaRe zum Herstellen der Seitenbretter. 95 110 95
Die Querstrebe bzw. der Steg ist einmal in der Vor-
deransicht und darunter noch einmal in der Drauf-
sicht mit allen wichtigen MaBen versehen.
300
g
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o
-
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g ~
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Stangenzirkel (1 +2) werden am
haufigsten zum Frisen von Krei-
sen eingesetzt. Einige Hersteller
bieten aber auch Zirkelspitzen
an, die Sie beispielsweise an den
Parallelanschlag (3) schrauben
konnen. Es gibt aber auch
Kombildsungen aus Fiihrungs-
schienenadapter mit passender
Zirkelspitze zum Eindrehen
(Foto rechts).

Der Stangenzirkel wird genauso in die FuRplatte der Frise eingesteckt wie ein Parallelanschlag.
Damit die einzelne Stange beim Frdsen nicht wackelt, sollte sie — wenn moglich — zusitzlich mit
einer zweiten Schraube gesichert werden.

9o

Arbeiten mit dem Fraszirkel

lles was Sie mit einem normalen Zeichen-

zirkel auf ein Blatt Papier malen konnen,

ist auch mit der Oberfrise und einem
Frészirkel auf einer Holzfliche moglich. Und
wenn es um kreisrunde Tischplatten, Regalbret-
ter, Rdder fiir Kinderspielzeug und noch vieles
mehr geht, dann ist die Oberfrise samt Friszirkel
die schnellste, sauberste und exakteste Losung.
Vorbei ist es mit langwierigem Anzeichnen, Aus-
sdgen und stundenlangem Kantenschleifen, denn
mit dem Friszirkel werden gleich alle drei Ar-
beitsgdnge auf einmal erledigt.

Viele Hersteller bieten dazu einen so genannten
Stangenzirkel zu ihrer Oberfrise an. Mit diesen
Stangenzirkel kénnen in der Regel Kreise von ca.
150 bis maximal 700 mm Durchmesser gefrist
werden. Der Vorteil des Stangenzirkels ist die
schnelle Montage und die recht unkomplizierte
Einstellung des Radius. Sein Nachteil ist der
eingeschrinkte Bearbeitungsradius. Denn bei
kleineren Kreisen stof3t die Zirkelspitze irgend-
wann gegen die Grundplatte der Oberfrise und
bei grofieren Kreisen entwickelt die diinne Stange
ein gewisses ,instabiles Eigenleben“. Wer also
grolRere (ab O 700 mm), aber auch kleinere Kreise
(unter @ 150 mm) frisen mochte, der sollte sich
fiir etwa 2 Euro Materialkosten in weniger als 1o
Minuten selbst einen Friszirkel bauen (mehr dazu
auf den nichsten Seiten). Wenn nicht bereits ein
Friszirkel zum Lieferumfang ihrer Oberfrise ge-
hort, sollten Sie sich das Geld fiir eine teure kom-
merzielle Losung besser sparen, denn der Selbst-
bau ist wirklich extrem einfach.



(CD-Saule als Blickfang: Ein drehbares CD-Regal
mit kreisrunden ,,Holztellern* aus 18 mm Multi-
plex. Die CDs werden einfach in eine passende
Nut der Teller eingeschoben. Hier ist extreme
Prizision gefragt, die dank Oberfrase und Zirkel-
einrichtung problemlos mdglich ist. Miihsames
und ungenaues Nacharbeiten mit Raspel, Feile
und Schleifpapier ist nicht mehr nétig.
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Bei diesem Spielgerat fiir Kinder ist der Kreis das zentrale Gestaltungselement. Dieser
»Schaukelkreis* besteht aus zwei Kreisringen (rot), zwischen denen die Sitzfliche und vier
Rundstabe fiir FiiRe und Hande verlaufen. Das Ganze schaukelt in einem bogenférmigen
Bockgestell und hinterldsst im Gegensatz zu anderen ,,Schaukeltieren* keine hdsslichen
Riefen auf empfindlichen Fubdden. Auch der Segmentbogen des Bockgestells (gelb) ldsst
sich mit der Oberfrise und einer Zirkeleinrichtung herstellen. Es muss ja nicht immer ein
Vollkreis sein. DasGanzeist aus 21 mm dicken duRerst stabilen Multiplexplatten gefertigt
und trigt daher problemlos auch ein bis zwei Erwachsene (Design Schaukelkreis und
CD-Saule: Guido Henn).

Ein schones Beispiel fiir die schier un-
begrenzten Gestaltungsmaglichkeiten der
Kreisform und des Zirkels, ist dieses Orna-
ment. Die Anleitung dazu finden Sie ab Seite
94. Um sich mit dem Ornament und den
einzelnen Frasschritten vertraut zu machen,
sollten Sie aber, bevor Sie zur Oberfrise
greifen, zuerst das Ganze mit einem norma-
len Zeichen-Zirkel auf einem Blatt Papier
nachzeichnen. Dabei werden Sie mit
Sicherheit noch viele neue Ornamente ent-
decken und feststellen, wieviel Spal§ das
Gestalten mit Kreisformen macht.
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Fraszirkel — drei einfache
Selbstbaulésungen

Richtig Spal§ macht ein Selbstbau, wenn man mit
einfachen Mitteln spiter auch perfekte Ergebnis-
se erzielen kann und dabeiauch noch richtig Geld
spart. Bei den Friszirkeln triftt beides ganz be-
sonders zu. Der Selbstbau ist kinderleicht und
schldgt in vielen Punkten sogar einige kommerzi-
elle Losungen um Liangen und wer sich dann die
Preise der Hersteller noch anschaut, kommt aus
dem Grinsen nicht mehr raus.

Mit den drei Varianten, die ich Ihnen hier vor-
schlage, sind Sie jedenfalls fiir alle moglichen
Kreisfrisanwendungen bestens gertistet. Die ers-
te Variante ist nicht nur preiswert, sondern auch
mit ganz einfachen Mitteln zu realisieren. Dabei
ist sie sogar allen anderen Varianten in Vielseitig-
keit haushoch iiberlegen, denn es ist die einzige
Methode (bei Frdszirkeln), mit der Sie auch sehr
kleine Kreise sicher und prizise frisen konnen.
Es gibt nur einen winzig kleinen Nachteil bei die-
ser Variante: Da sich die Oberfrise beim Frisen
auf der Schablone befindet, ergibt sich ein mini-
maler Fristiefenverlust in der Stirke der Schablo-
ne (hier g mm). Beim Einsatz von langen Frisern
und Schiften fillt dieser Nachteil aber kaum ins
Gewicht.

Die zweite Variante punktet vor allem mit einer
millimetergenauen Feineinstellung des gewtinsch-
ten Radius. Das erreichen wir wieder durch den
Einsatz von handelsiiblichen Gewindestiben und
den passenden Sechskantmuttern. Der Gewin-
destab ist dann auch in der dritten Variante der
buchstibliche Dreh- und Angelpunkt.

gz

Variante 1: einfache Kreisschablone fiir 2 Euro Materialkosten

Bohren Sie mit dem Bohrstinder in eine 150 mm breite und g mm dicke Multiplexplatte ein
Durchgangsloch, das genau dem Durchmesser ihrer Kopierhiilse entspricht. Schlagen Sie einen
Nagel im Abstand des gewiinschten Radius in die Schablone und das Werkstiick und stecken Sie
dann die Oberfrase mit der Kopierhiilse in das gebohrte Fiihrungsloch. Jetzt kénnen Sie die Ober-
frase mit der Schablone zusammen um die Nagelachse drehen und neben sehr kleinen Kreisen
(2.B. Rdder fiir Kinderspielzeug) auch problemlos groRe Tische kreisrund frisen. Die Multiplex-
platte ist so stabil, dass sie selbst bei groen Radien nicht nachgibt (Foto rechts). Mit einem nor-
malen Stangenzirkel wire das nicht mehr moglich, da sich die Stange bei einer gewissen Linge
durchbiegt. Die Multiplexplatte hingegen hilt ihre Form und erzeugt perfekte Kreise oder Bogen
ohne jegliche Nacharbeit.



Bei dieser Variante werden zwei ein Meter lange
8er Gewindestangen mit drei 24 mm dicken Multi-
plexbrettchen (180 x go mm) versteift. Damit er-
gibt sich auch bei groRen Radien ein extrem ver-
windungssteifer Fraszirkel, dessen Radius iiber
das Gewinde und die Muttern millimetergenau
justiert werden kann.

Variante 2: Fraszirkel mit Feineinstellung

Jedes Multiplexbrettchen erhilt eine g mm Boh-
rung, in die ein passender Stahlstift (mit selbst
angefeilter Spitze) eingesteckt wird. Bei groRen
Radien ist es allerdings besser, ein kleines Fiih-
rungsloch fiir den Stahlstift ins Werkstiick zu
bohren.

DIE FUHRUNGSMITTEL

AnschlieBend wird der Stahlstift einfach in das
Fiihrungsloch gesteckt und bildet so eine sichere
und stabile Drehachse fiir den Friszirkel.

Variante 3: Umbau eines Fiihrungsschienenadapters zum Friszirkel

Mit ganz einfachen Modifikationen konnen Sie
auchaus einem Adapter fiir die Fiihrungsschiene
problemlos einen perfekten Fraszirkel bauen.

Den bestehenden Drehgriff entfernen Sie aus dem
Adapter und drehen an seine Stelle zundchst den
angespitzten Gewindestab ein. AnschlieBend dre-

hen Sie von oben die Mutter auf.

Dazu bendtigen Sie einen etwa
70 mm langen und an einem
Ende spitz angefeilten 8 mm
Gewindestab, eine Mutter und
einen Drehgriff mit8 mm
Innengewinde (gibt esim Bau-
markt als Handrad mit Gewinde
von der Fa. Alfer: www.alfer.de)

Je nach Wunsch kdnnen Sie die Spitze mehr oder
weniger tief aus dem Adapter vorstehen lassen und
die Positionen mit der Mutter anschlieBend arretie-
renbzw. kontern. Zum Schluss drehen Sie einfach
noch den Drehgriff auf. Zur Not reicht hier auch
eine kleine Holzscheibe wie in Variante 2.
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Ubung: Ein kreisformiges Ornament mit dem Stangenzirkel frisen

Spannen Sie einen Schriften- oder V-Nut-Friser in die Maschine und Auf ein quadratisches Brett (ca. 60 cm) ein Winkelkreuz (zwei diagonale
stellen Sie den Abstand von Fréserspitze zur Zirkelspitze aufca. 22 cm Striche) zeichnen und die Zirkelspitze in den Schnittpunkt stechen. Die
ein. Der eingestellte Radius von 22 cm ergibt einen Kreisdurchmesser Fréstiefe auf 3 mm einstellen und gegen den Uhrzeigersinn eine kreisfr-
von 44 cm. mige V-Nut frasen.

Dort wo sich die V-Nut mit dem Winkelkreuz schneidet, wird die Zirkel- Dortwoder Kreisbogen den AufSenkreis schneidet, wird wieder die Zirkel-
spitzeerneut eingestochen. Der Radius darf dabei nicht verdndert werden. spitze eingestochen, um den nichsten Bogen zu frésen. Je sorgfiltiger Sie
Frdsen Sie dann einen Kreisbogen, der genau im vorher gefrasten Kreis beim Einstechen der Zirkelspitze vorgehen, um so genauer wird das Orna-
verlduft. ment!

94



DIE FUHRUNGSMITTEL

Ubung: Ein kreisformiges Ornament mit dem Stangenzirkel frisen

Zum Schluss erhalten Sie einen AuRenkreis mit sechs bogenformigen Halbieren Sie den Abstand von einer Bliite zur ndchsten und zeichnen Sie
Bliiten, die sich in der Mitte des Kreises schneiden. Dieses Ornament sieht ein weiteres Kreuz aus diesen Punkten auf. Diese Striche zeigen an, wo sich
schon nicht schlecht aus, wird aber durch weitere Bdgen noch schoner. die Spitzen der nichsten Bliitenreihe befinden. Gehen Sie sehr sorgfiltig
Sehen Sie selbst! vor, damit sich die Schnittpunkte auch treffen.

VergréRern Sie den Radius (= Abstand Fraser- zur Zirkelspitze) auf 28 cm. Nachdem Sie so in jeder Bliitenspitze den Zirkel eingesetzt haben, ergibt
Stechen Sie die Zirkelspitze in eine Bliitenspitze ein und frisen Sie einen sich dieses Ornament aus zwei ineinander gelegten Bliitenkranzen. Pro-
kleinen Bogen von der Bliitenseite bis zur Bleistiftmarkierung. Aufpassen! bieren Sie einfach mal mit einem Zeichen-Zirkel auf einem Blatt Papier
Nicht zu weit frisen - eher etwas weniger! weitere Kreisornamente aus.
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Eine Tischverbreiterung vergro-
Rert die Auflagefliche der Ober-

frise bei der Kantenbearbeitung.

Ein duRerst niitzliches Zubehdr,
das so manchen Frisfehler ver-
meiden hilft und deshalb bei
keiner Oberfrise fehlen sollte.

Arbeiten mit der Tischverbreiterung

s gibt kein anderes Zubehor, das einem so-

viel Arger und Geld ersparen kann, wie die-

se simple Tischverbereiterung. Denn wie
Sie sicher schon im Praxisteil des zweiten Kapitels
auf Seite 32 festgestellt haben, ist einer der hiu-
figsten Frisfehler das seitliche Abkippen der
Maschine bei der Bearbeitung von Holzkanten.
Hier liegt die Grundplatte nicht mal mehr zur
Hilfte und am Anfang und Ende des Bretts sogar
weniger als ein Viertel auf der Brettoberfliche auf.
Hat die Oberfrise zusitzlich noch eine groRe

Frisoffnung in der Grundplatte (s.S. 19 Bild un-
ten) kann es selbst dem erfahrenen Profi passie-
ren, dass die Maschine nach vorneabkipptund so
die Brettkante in diese Offnung gelangt. Die Fol-
ge: Eine tiefe Kerbe im Holz, die sich nur sehr
schwer kaschieren oder gar ausflicken lisst. Oft
ist das Werkstlick so beschidigt, dass man es
nicht mehr einsetzen kann. Zum Arger (iber die-
ses dumme Missgeschick kommt dann hiufig
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 Friser samt Kugellager
immer einen Tischverbreiterung einzusetzen.
Auch wenn die Montage etwa 3-5 Minuten dauert
—das Ausflicken dauert garantiert viel linger!

Nicht jeder Hersteller bietet fiir sein Oberfrasen-
modell eine passende Tischverbreiterung an. Des-
halb zeige ich ihnen auf der iiberndchsten Seite,
wie Sie mit wenig Aufwand und sehr geringen Ma-
terialkosten das Ganze auch selbst bauen kdnnen.
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Fiir die TurnLock Grundplatte der Fa. Milescraft
(s. auch S. 80), gibt es auch eine passende Tisch-
verbreiterung (Offset Base), die véllig ohne Werk-
zeug einfach in die Offnung eingedreht und dabei
automatisch arretiert wird.

Die Montage der Tischverbreiterung fiir die Festool
OF 1010 ist ein klein wenig aufwandiger. Sie wird
zum einen mit den beiden Stangen des Parallelan-
schlags und zusdtzlich mit zwei Schrauben in der
Laufsohle der Grundplatte an der Maschine befestigt.
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Immer wenn es um die Bearbeitung von Werkstiickkanten mit einem
Fraser samt Kugellager geht, sollten Sie unbedingt die Tischverbrei-
terung einsetzen. Sie frisen damit nicht nur sicherer und priziser,
sondern senken auch ihren Materialverbrauch in dem Sie weniger
Fehlfrisungen produzieren.

Bei dem Einsatz eines so genannten Kopiertasters ist
der Einsatz einer Tischverbereiterung quasi ein Muss.

Denn bei diesem Zubehdr muss man versuchen, den
Tastarm samt Oberfrise immer im rechten Winkel zur

Werkstiickkante zu fiihren, sonst fallt die Frdsung sehr un-
regelmiRig und unterschiedlich aus. Da ist man froh, wenn man sich

nicht auch noch um das Abkippen der Frdse sorgen muss.

mit einem Biindigfraser verhindert die
Tischverbereiterung wirkungsvoll ein seit-
liches Abkippen der Oberfrise und somit eine
Beschadigung der Werkstiickkante.

Auch mit einer einfachen selbstgebauten Tischverbreiterung erhalten Sie die
gleichen Vorteile wie bei den kommerziellen Versionen. Wenn Sie namlich
das Werkstiick rundum mit einem Profil anfrdsen, liegt die Grundplatte der
Oberfrise an den Ecken nur noch knapp zu einem Viertel auf dem Werkstiick
auf und kann dann schnell zur Seite abkippen. Ohne den Einsatz einer Tisch-
verbreiterung entstehen oft tiefe Profilkerben an den Werkstiickecken, die
man spiter wieder miihsam ausflicken muss.
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Stecken Sie zuerst die beiden Stangen
ihres Parallelanschlags in ihre Frise und
stellen Sie die Maschine aufeine ebene
Tischfliche. Messen Sie jetzt den Achs-
abstand der Stangen untereinander und
den Abstand zur Tischfliche genau aus.
AnschlieBend sdgen Sie aus einem 24
mm dicken Multiplexbrett einen 8o mm
breiten Streifen zu, der etwa 4o0bis 50
mm linger sein sollte, alsder Lochab-
stand der Stangen in der Grundplatte
ihrer Oberfrése (dieses Mal? ist bei fast
jeder Oberfrise anders). Ubertragen Sie
dann die zuvor ausgemessenen Loch-
positionen ihrer Stangen auf die Kante
des Multiplexbrettchen und bohren Sie
dort genau senkrecht auf einem Bohr-
stinder die beiden Locher fiir die spate-
ren Gewindestangen. Um spiter den
Drehgriff befestigen zu konnen, bohren
Sie zuerst mit einem 25 mm Forstner-
bohrer ein ca. 6 mm tiefes Sackloch und
erst danach miteinem 8er Bohrer genau
durch das Zentrum des Sacklochs ein

8 mm Durchgangsloch. Dadurchistder
Schlossschraubenkopfim Sackloch ver-
senkt und steht nicht vor.

Dann wird die gesamte Vorrichtung auf die
Grundplatte geschoben, um die beiden hinteren
Gewindeldcher zu markieren. Danach die Vor-
richtung wieder entnehmen und die markierten
Punkte im Acrylglas entsprechend bohren und
senken.

Sie bengtigen: Ein 24 mm dickes und 8o mm
breites Multiplexbrett, eine 8 x 35 mm
Schlossschraube, ein Drehgriff mit8 mm
Innengewinde (gibt esim Baumarkt als
Handrad mit Gewinde von der Fa. Alfer:
www.alfer.de), zwei 8 mm Gewindestangen
ca. 300 mm lang mit 4 Muttern und eine
etwa 2060 bis 300 mm lange und 2 mm dicke
Acrylglasplatte als Fiihrungsfliche.

Jetzt kann die Vorrichtung wieder aufgeschoben
und mit den beiden hinteren Gewindeschrauben
an der Grundplatte befestigt werden. Zusdtzlich
auch die beiden Schrauben an der Oberfrase zur
Arretierung der Stangen festziehen.

Nachdem Sie die Schlossschraube mittig etwa
20 mm von der Kante entfernt eingebohrt
haben, schrauben Sie als ndchstes die Acrylglas-
platte mit zwei Schrauben auf das Multiplex-
brett. Achtung: Damit das Acrylglas nicht reif3t,
unbedingt vorbohren, senken und die Schrau-
ben nicht zu fest anziehen!

AnschlieRend stecken Sie beide Ge-
windestangen in das Multiplexbrett
und fixieren sie mit den Muttern.

Zum Schluss wird noch der Drehgriff mit Innen-
gewinde auf die Schlossschraube gedreht. Das
Austrittsloch fiir den Frdser kénnen Sie dann
bei mittlerer Drehzahl sehr gut mit einem
groRen Nutfraser in das Acrylglas einfrésen.
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Arbeiten mit der Umleimerplatte

ie Umleimerplatte dient dazu, tberste-

hende Furnierkanten (Umleimer) und

diinne Holzleisten (Anleimer) biindig zur
Plattenoberfliche zu frisen. Sie ist auf den ersten
Blick recht unscheinbar, aber wenn Sie sie einmal
benutzt haben, werden Sie auf dieses ungemein
niitzliche Zubehor nicht mehr verzichten wollen.
Leider bieten nur ganz wenige Hersteller dieses
Zubehor fiir ihre Oberfrisenmodelle an, so dass
Sie in diesem Fall an einem Selbstbau wahrschein-
lich nichtvorbei kommen. Aber keine Angst, auch
dafiir finden Sie auf der nichsten Seite die pas-
sende Anleitung zu einem Bruchteil der Kosten
einer kommerziellen Umleimerplatte, die in der
Komplettausstattung schnell tiber 100 Euro kos-
ten kann.

Sinnvoll ist diese Vorrichtung aber in der Regel
nur bei leichten Oberfrisen der mittleren Leis-
tungsklasse, da die Maschine seitlich um go
Grad gekippt an der Kante vorbei gefiihrt wird
(s. Foto rechts). Das bedeutet aber auch, dass die
Vorrichtung eine gewisse Stabilitit besitzen und
festan der Grundplatte arretiert sein muss. Denn
nur so kann die grolRe Auflagefliche der Umlei-
merplatte die eigentliche winkelgenaue Fiithrung
der Oberfrise tibernehmen und das Abkippen
der Maschine an der schmalen Holzkante ver-
hindern.
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Leimen Sie eine 6-8 mm diinne und 24 mm breite Holzleiste (bei 19 mm Plattenstarke)
aufeine Span- oder Tischlerplatte. Die Leiste steht dann jeweils ca. 2,5 mm iber der
Plattenoberfliche. Um diesen Uberstand biindig zu frisen, spannen Sie die Holzplatte
flach auf die Werkbank. Nehmen Sie die Frise in die linke und den Knauf der Umleimer-
platte in die rechte Hand. Legen Sie die Umleimerplatte samt Frise auf die Plattenober-
fliche. Achten Sie darauf, dass der Friser das Werkstiick noch nicht beriihrt und schal-
ten Sie dann die Frdse ein.

Wihrend Sie mit der rechten Hand Druck aufdie Umleimerplatte ausiiben, schieben Sie
die Frase mit der linken Hand in Pfeilrichtung am Anleimer vorbei. Im Nu frisen Sie so
jeden Uberstand perfekt biindig zur Plattenoberfliche und das ohne langwieriges Nach-
schleifen — einfach genial! Obwohl Sie auch einen normalen Nutfraser ohne Kugellager
mit der Umleimerplatte einsetzen konnen, rate ich lhnen trotzdem zu einem Biindig-
fraser mit Kugellager (z. B. ® 19 mm mit Wechselschneiden).

Lassen Sie die Schneide des Biindigfrasers mindestens
um die Anleimerstdrke plus 2-3 mm Zugabe aus der
FuBplatte herausragen. AnschlieBend stellen Sie die
Plattenfliche mit Hilfe einer Holzleiste fluchtgenau
zum Kugellager ein.
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Diese selbstgebaute Umleimerplatte be-
steht aus zwei Teilen. Erstens dem Win-
kelanschlag mit Absaugoffnung und der
Oberfrasenbefestigung aus Gewinde-
stangen und Holzleiste. Der erste Teil ist
fur alle Oberfrisenmodelle gleich und
kann genau nach der unten stehenden
Anleitung angefertigt werden. Lediglich
den zweiten Teil, der die Verbindung
zwischen Oberfrase und Winkelanschlag
herstellt, missen Sie genau aufihre
Oberfrise abstimmen. Dazu messen Sie
wieder den Lochabstand in der Grund-
platte fiir die Stangen des Parallelan-
schlags und deren Abstand zur Grund-
fliche aus. Genau wie bei dem Selbst-
bau von Tischverbreiterung, Fraszirkel
und Doppel-Parallelanschlag wird

auch diese Vorrichtung wieder iiber
zwei Gewindestangen an der Oberfrise
befestigt. Dann l4sst sie sich genau so
justieren und einstellen wie ein Parallel-
anschlag.

Ein Anschlagbrett von 200 x 110 mm, ein kiir-
zeres von 130 x 110 mm und zwei Winkelbretter
mit den MaRen 100 x 100 mm (alles Multiplex
18 mm dick) werden zundchst mit Flachdiibeln
oder Runddiibeln verbunden. AnschlieRend
wird in die beiden Anschlagbretter mittig je
eine 25 mm breite und 16 mm tiefe Ausklinkung
fiir den Fraser gesigt.
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etwas klobig wirkt, garantiert sie ein absolut perfektes
Frasergebnis. Zudem sorgt die geschlossene Bauweise
im Frdserbereich fiir eine extrem gute Spanabsaugung
und ein sehr sicheres Frasgefiihl. Die Montage und Ein-
stellung der Vorrichtung erfolgt genauso schnell und
einfach wie bei einem Parallelanschlag.

Leimen Sie Anschlag und Winkelbretter so Nach dem Trocknen des Leims sdgen Sie die

zusammen, dass sich an der Kante mit den fiirs Verleimen noch quadratischen Winkel-
Ausklinkungen fiir den Fraser ein Freiraum bretter schrag mit der Stichsdge ab.
bzw. eine Ausklinkung in Plattenstarke ergibt

(18x 18 mm).
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Ein 9o x 74 mm groRes und 15 mm dickes
Multiplexbrett wird an den beiden kurzen
Kanten auf 45° abgeschragt und erhilt in der
Mitte ein Absaugloch passend zur GroRe ihres
Absaugschlauchs.

Eine 24 mm dicke und 50 mm breite Multiplex-
leiste sollte insgesamt etwa 40-50 mm langer
zugeschnitten werden als der Lochabstand der
Stangen. Die Linge der Gewindestangen liegen
je nach Oberfrase zwischen 250 und 300 mm.

Eine 8 x 35 mm Schlossschraube und ein Dreh-
griffmit 8§ mm Innengewinde bilden den Halte-
und Fiihrungsknauf der Vorrichtung (gibt es im
Baumarktals Handrad mit Gewinde von der
Fa. Alfer: www.alfer.de)

Nachdem Sie die Locher auf einem Bohrstidnder
gebohrt haben, stecken Sie die Leiste samt Ge-
windestangen in die Grundplatte der Frise und
tiberpriifen die Planheit zur Grundplatte. Das
muss sehr genau stimmen, denn der Winkelan-
schlag sollte spater genau rechtwinklig dazu
stehen. Notfalls muss man halt die Leiste noch-
mal neu bohren.

Auch die Anschlagfliche der selbstgebauten
Umleimerplatte muss vor der Benutzung zuerst
fluchtgenau mit dem Kugellager des Biindig-
frésers eingestellt werden.

So sieht der fertige ,,allgemeingiiltige Teil der
Vorrichtung aus, der fiir alle Oberfrisenmodelle

gilt.

Zum Schluss schrauben Sie nur noch die Leiste
mit den Gewindestangen an den kurzen An-
schlag der Vorrichtung.
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Legen Sie die Frase mitder mon-
tierten Tischverbreiterung auf die
Plattenoberfliche. Achten Sie darauf,
dass der Friser das Werkstiick noch
nicht beriihrt. Schalten Sie jetzt die
Frise ein und schieben Sie die laufen-
de Maschine an die Holzkante, bis
das Kugellager die Kante beriihrt.
Wihrend die Frise an der Kante vor-
bei gefiihrt wird, tastet das Kugel-
lager die Kontur der Kante genau ab
(kleines Foto). Achten Sie unbedingt
darauf, dass sich der Frdser und das
Kugellager in einer Linie mit dem
Radius des Werkstiicks befinden
(kleine Grafik unten). Wird die Frise
ndmlich zu stark gedreht, liegt Frdser
und Kugellager nicht mehr in der
Achse zum Kreismittelpunkt und es
ergibt sich eine geringere Profiltiefe.
DaSie aber nicht zuviel, sondern nur
zu wenig wegfrdsen konnen, haben
Sie immer die Maglichkeit, das Profil
noch einmal nachzufrisen.
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Arbeiten mit dem Kopiertaster

er Kopiertaster ist besonders dann hilf-

reich, wenn Sie einen bestimmten Fraser

(z.B. Profilfriser) an geschweiften Holz-
kanten einsetzen mochten, der kein eigenes Ku-
gellager besitzt. Aber auch wenn Sie z.B. einen 15
mm breiten Falz an einen geschweiften Tiirrah-
men frisen mochten, kann der Kopiertaster die
letzte Rettung sein, weil es moglicherweise kei-
nen Falzfriser mit Kugellager fiir genau dieses
Mafd zu kaufen gibt.

Auch wenn der Kopiertaster hier und da ganz
niitzlich sein kann, so wird er in der Regel doch
eher selten eingesetzt. Das liegt vor allem daran,
dass die prizise und vor allem gleichmiRige Fiih-
rung des Winkelarms samt Tastrolle recht schwie-
rig ist (s. Bild und Infos rechts). Wird hingegen
anstelle der grolReren Kugellager ein diinner An-
laufstift eingesetzt, der genau zentrisch tiber der
Frdsermitte positioniert wird, verhilt sich der Ko-
piertaster samt Profilfridser genau wie ein Friser
mit Kugellager. Allerdings ist auch diese Losung
nicht ganz ohne Tiicken. Denn je diinner der An-
laufstift ist, um so sensibler tastet er jede Delle in
der Holzkante ab. Ob sich ein solcher Kopiertas-
ter also wirklich lohnt, hdngt sicher vom ganz
speziellen Einzelfall ab. Die Mehrheit der Frisbe-
sitzer wird ihn wahrscheinlich nicht vermissen.
Zur Not ldsst sich aber auch dieses Zubehor leicht
selbst bauen.

Mit der Einstellschraube ldsst
sich der Abstand vom Kugellager
zur Frasermitte festlegen.
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Kommerzielle Vorrichtungen und Schablonen

> Ubersicht (S. 106)

> Die Zinkenfrise — das giinstigste Einstiegsgerit
(S.112)

> FD 300/FD 600 — preisgiinstig und extrem viel-
seitig (S. 113)

> VS 6oo — ein Zinkengerat nur fiir Festool Frdsen
(S.114)

> Akeda DC 16/BC 24 — schnelle und extrem ein-
fache Bedienung (S. 115)

> Leigh D4R — mit dem Auflagensystem VRS
ein Spitzengerdt (S. 110)

> Ein Sonderfall: Der DoveTail TemplateMaster®
(S.117)
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Zinkenverbindungen sind konstruktive & optische Leckerbissen

eine andere Holzverbindung iibt eine so
I grolle Faszination auf einen Holzwerker

aus, wie eine sauber ausgefiihrte Zinken-
verbindung. Das kommt natiirlich nicht von un-
gefihr, denn auch heute noch miissen Lehrlinge
und angehende Meister des Tischler- und Schrein-
erhandwerks in ihren Priifungen ihr Kénnen und
Geschick unter Beweis stellen, indem Sie mit Sige
und Stechbeitel ausschlie3lich in Handarbeit un-

terschiedliche Zinkenverbindungen herstellen.

ganz bewul3t als optisches Gestaltungselement hervorge-
hoben. Zudem ist die Stabiltit einer passgenau gefertigten
Zinkung extrem hoch. Ein weiterer groRer Vorteil ist, dass die
Verbindung aufgrund der Schwalbenschwanzform nach dem
Zusammenfiigen bereits in einer Zugrichtung belastbar ist.
Das wurde auch bei der Konstruktion des Hochbetts beriick-
sichtigt und daher die Schwalben an die Bettseiten angefrast.
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Dabei reicht diese uralte Technik der Schwalben-
schwanzzinken mit Sicherheit bis ins alte Agyp-
ten zurlick. Denn in den Pyramiden fand man als
Grabbeigabe Mobel mit dieser Verbindungsart. In
der damaligen Zeit und bevor es moderne Verbin-
dungssysteme und zuverldssige Leime gab, wurde
die Schwalbenschwanzzinkung aus rein konst-
ruktiven Geschtspunkten eingesetzt. Denn die
mehrfache Verzahnung aus Zinken und Schwal-
ben ldsst Vollholzflichen ungehindert schwinden
und quellen. Gleichzeitig entsteht dabei eine ein-
seitig, formschliissige Verbindung, die auch das
Werfen“ der Holzteile verhindert. Dem zweifel-
los optischen Reiz einer solchen Verbindung wur-
de damals keine groRe Beachtung geschenkt.
Ganz im Gegenteil: Bei hochwertigen Antiqui-
titen verdecken kunstvolle Verzierungen, Leisten
und Aufdopplungen die Zinkenverbindung. In
der heutigen Zeit hat man neben den konstrukti-
ven Qualitdten einer Schwalbenschwanzzinkung



bei Massivholzmobeln vor allem ihren optischen
Reiz entdeckt. So wird die Zinkung immer haufi-
ger nicht nur als Ausdruck handwerklichen Kon-
nens, sondern auch als sichtbares Gestaltungs-
element eingesetzt.

Da eine mit Handwerkszeug hergestellte Zin-
kung nicht nur Geschick und Ubung voraussetzt,
sondern auch entsprechend viel Zeit in Anspruch
nimmt, gibt es schon seit einigen Jahrzehnten
Zinkenfrisgerite fiir die Oberfrdse mit denen man
in einem Bruchteil der Zeit eine absolut perfekte
und passgenaue Zinkung herstellen kann. Diese
Gerite 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 Losungen.
Welche das sind und was Sie alles zum Zinken-
frisen mit der Oberfrise wissen sollten, erfahren
Sie auf den nichsten Seiten.

Offene Zinkung

Schwalbenschwanz

KOMMERZIELLE VORRICHTUNGEN UND SCHABLONEN

Verdeck

Die offenen Zinken des Korpus
und der Innenschubkisten, die
Fingerzinken der Weinregale und
die Schlitz- und Zapfenverbin-
dungen des Fulgestells machen
diese ,,Weinkredenz* zum ganz
besonderen Augenschmaus. Alle
Verbindungen wurden mithilfe
der Oberfrise und kommerziellen,
sowie selbstgebauten Vorrich-
tungen hergestellt. Die Prazision
ist dabei uniibertroffen hoch!

Halbverdeckte Zinkung
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Kommerzielle Zinkenfrasgerate fiir jeden Anspruch und Geldbeutel
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lle Jahre wieder zu Beginn der ,Gesellen-

oder Meisterstlicksaison®, steigen die

Verkaufszahlen von Zinkenfrisgeriten in
Deutschland rasant nach oben. Ob es tatsichlich
einen zeitlichen Zusammenhang gibt, lisst sich
nattirlich nicht eindeutig feststellen. Tatsache ist
aber, dass eine perfekte Zinkenverbindung, die
ausschliel§lich mit Handwerkszeugen hergestellt
wurde, ein hohes MaR an Geschick und Ubung
voraussetzt.

Wenn also schon angehende Gesellen und Meis-
ter die maschinelle Hilfe von Zinkenfrisgeriten
in Anspruch nehmen, so ist es nicht verwunder-
lich, dass auch ambitionierte Hobby-Holzwerker
immer of'ter darauf zuriickgreifen.

Auch wenn Puristen angesichts einer maschinel-
len Zinkung keine aul3erordentliche handwerkli-
che Leistung erkennen konnen, ist die Herstellung
einer offenen Schwalbenschwanzzinkung auf ei-
nem Zinkenfrisgerit noch lange kein Kinderspiel.
Denn wer glaubt nach dem Auspacken der Gerite
gleich eine perfekte Zinkung zu frisen, der tduscht
sich gewaltig. Zunichst einmal muss man sich in
das Prinzip dieser Gerite einarbeiten undvor allem
mit den Einstellmechanismen vertraut machen.

Beim Kaufeines Zinkenfrasgerates sollten
Sie zundchst darauf achten, dass mit ihm
auch die gewiinschte Verbindung gefrast
werden kann. Mit vielen einfachen Geriten
konnen Sie nur Fingerzinken und halbver-
deckte Zinken in gleichen, festen Abstanden
frasen. Eine handgezinkte Optik (z.B. offene
Zinken) ist aber oft nur mit teureren Gera-
ten moglich.

Fingerzinken

Halbverdeckte Zinken
in gleichen festen Ab-
stinden

Halbverdeckte Zinken
invariablen Abstin-
den

Offene Zinken in glei-
chen festen Abstinden

Offene Zinken in vari-
ablen Abstinden
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Die meisten Hersteller liefern nur sehr diirftige Be-
dienungsanleitungen mit einfachen Zeichnungen
und wenig Texterlduterungen. Wenn Sie sich bei-
spielsweise ein Gerit 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 Email in engli-
scher Sprache direkt an den Hersteller weiter. Und
trotzdem bieten gerade diese Lander die besten, in-
novativsten, aber auch oft die teuersten Zinkenfris-
gerite an, wie beispielsweise das Leigh D4R und
das Akeda DC 16. Fiir das Leigh-Gerit gibt es aber
gliicklicherweise einen deutschen Importeur, der
neben einem hervorragenden deutschen Hand-
buch auch einen ausgezeichneten Service fiir die
Produkte sicherstellt. Mit diesen beiden Geriten
sind Sie beispielsweise auch in der Lage, eine tiu-
schend echte handgezinkte Optik zu erreichen.
Nur die absolut prizisen und gleichmilRigen Zin-
ken und Schwalbenschwinze verraten trotzdem
die maschinelle Herkunft, denn das ist von Hand
nahezu unmoglich.

Egal fiir welches Zinkenfrisgerit Sie sich spiter
entscheiden, das grundlegende Prinzip ist in der
Regel bei allen Anbietern dhnlich: Eines oder
mehrere Bretter werden unter eine Schablone ge-
spannt, die dann mithilfe einer Kopierhiilse und
der Oberfrise abgefahren wird. Mit dem passend
zur Schablone eingesetzten Friser wird dann
die Zinkenverbindung herausgefrist. Um eine
hochstmogliche Prizision zu erreichen, miissen
Schablone, Kopierhiilse und Friser genau aufein-
ander abgestimmt sein. Vor allem bei Frdsschab-
lonen mit festen Zinkenabstinden zum Frisen
von Fingerzinken konnen nur Friser eingesetzt
werden, die genau den geforderten Durchmesser
haben. Selbst minimale Unterschiede von 0,1 mm
fiihren schon dazu, dass die Verbindung zu fest
ist und die Bretter nur durch massive Gewaltan-
wendung zusammen finden. Das heil3t auch, dass
indiesenFillen keine nachgeschirften Friser ein-
gesetzt werden konnen, was auf Dauer ein recht

Die Frasschablonen werden mithilfe einer Kopierhiilse abgefahren. Wichtig ist nicht nur die
richtige HiilsengréRe passend zur Schablone zu benutzen, sondern vor allen Dingen die Kopier-
hiilse genau zur Spindel- bzw. Frasermitte zu zentrieren. Diese knifflige Auf gabe iibernehmen so
genannte Zentrierkegel oder -stifte (s. auch Seite 80).

Die Schaftlinge der Friser ist je nach Hersteller sehr unterschiedlich. Bei engen Kopier-
hiilsen, durch die nur der Schaft aber nicht die Friserschneide passt (Pfeil), kann es beim
Einsetzen des Frisers und Anziehen der Uberwurfmutter sehr eng zugehen. In diesen
Fillen sollten Sie unbedingt darauf achten, dass der Hersteller auch die passenden Fri-
ser mit besonders langen Schiften anbietet. Und wenn Sie zusitzlich unter die Frise
noch eine Plexiglasplatte samt Hiilse geschraubt haben, sind Fréser mit kurzen Schiften
nicht mehr gefahrlos einsetzbar!

107



KAPITEL FUNF

Bei festen, nicht verdnderbaren Scha- Anders bei véllig frei einstellbaren Fiihrungs-
blonen bzw. Zinkenabstdnden sollte sich fingern (Leigh und Akeda). Hier konnen die
die Werkstiickbreite genau nach der Zinkenabstinde genau aufdie Werkstiick-
Schablone richten. breite abgestimmt und eingestellt werden.

Die Grat- und Zinkenfriser fiir die einfachen, halbverdeckten Zinken gibt es im Handel mit
kleinen Vorschneidern an der Spitze (links) und ohne (rechts). Da die Vorschneider kleine offene
Aussparungen an den Zinken hinterlassen (Pfeile), sollten Sie aus optischen Griinden nur nor-
male Zinkenfrdser ohne Vorschneider einsetzen.

Bei einer Zinkenschablone mit festen Abstinden messen Sie zuerstden Abstand von einem
Zinken zum nachsten aus (bei dieser Schablone 22 mm). Die spatere Werkstiickbreite sollte
jetzt genau ein Vielfaches von diesem MaR sein, sonst sind Anfang und Ende der Zinkung
nicht gleichund Sie enden maglicherweise in einem Schwalbenschwanz (s. Pfeile oben
rechts).
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teures Vergniigen sein kann. Einzig die Fa. Leigh
bietet mit einer konisch zulaufenden Kopierhiilse
die Moglichkeit diese entstandene Toleranz wie-
der auszugleichen, indem man die Hiilse einfach
etwas tiefer in die Aufnahme eindreht.

Die Fa. Leigh ist auch eine der wenigen Firmen
die fiir nahezu alle Markenoberfrisen die passen-
de Kopierhiilse liefern kann. Zum VS 600 von
Festool werden beispielsweise ausschliel3lich Ko-
pierhiilsen fiir Festool-Frisen angeboten, so dass
Maschinen anderer Hersteller in der Regel erst
gar nicht benutzt werden konnen. Die Zinkenfra-
se von Wolfcraft wird gleich mit der passenden
Kunststoffplatte samt Hiilse verkauft, wihrend
man bei den Modellen von Akeda/Trend und dem
FD 300/600 auf keinen Fall vergessen darf, eine
passende Kunststoftplatte samt Hiilse gleich mit-
zubestellen. In den meisten Fillen funktionieren
aber auch die Hiilsen der Fa. Leigh mit diesen Ge-
riten. Denn diese Kunststoftplatten haben leider
noch den ganz entscheidenden Nachteil, dass sie
den Abstand zum Werkstiick nochmals vergro-
Rern und so nur Friser mit extrem langen Schif-
ten sinnvoll eingesetzt werden konnen. Gliickli-
cherweise bieten die meisten Hersteller auch
gleich solche Friser mit an. Trotzdem kann der
Friaserwechsel bei engen Hiilsen und bestimmten
Friasern den Hinden und Fingern orthopidische
Hochstleistungen abverlangen.

Bevor man aber die erste Zinkung frisen kann,
missendie meisten Gerite zuerst einmal aus vie-
len Einzelteilen zusammengebaut werden. Ledig-
lich das Zinkenfrisgerdt von Akeda ist das einzi-
ge, was tatsichlich aus dem Karton heraus fast fix
und fertig aufgebaut ist. Wie bei allen anderen
Geriten auch, wird lediglich noch eine Holzplatte
unter das Gehduse geschraubt. Dann werden ein-
fach die passenden Fiihrungsfinger in den Index-
streifen eingeklickt und schon kann losgefrist
werden. Einfacher und schneller gehts mit kei-
nem anderen Gerit.



Bis auf die Gerate von Wolfcraft und Akeda liegt die Oberfrase nur zur
Hilfte vorne auf der Schablone und kann daher leicht nach hinten weg-
kippen. Die Folge: die Hiilse hebt sich aus der Schablone heraus und
man frast in die Fiihrungsfinger!

KOMMERZIELLE VORRICHTUNGEN UND SCHABLONEN

Die meisten Zinkengrite (auRer die Wolfcraft Zinkenfrase)
sollten zuerst auf eine Holzplatte geschraubt werden. Das
erleichtert spater die Befestigung auf der Hobelbank oder
dem Werktisch.

Zumindest fiir das Leigh D4R kann man sich ein Absaug- und Auflagen-
system zukaufen. Wie ich finde, ein absolutes Muss, denn damit lasst
sich deutlich entspannter Arbeiten und die Ergebnisse sind einfach
groRartig.

Offene Zinken sind in der Regel das Objekt der Begierde.
Bis auf das Gerdt von Wolfcraft sind alle hier gezeigten
Gerdte dazu grundsdtzlich in der Lage. Aber nur das
Akeda und Leigh bieten zudem noch eine variable Zinken-
einteilung an.
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Das Zinkenbrett liegt immer unter der Schablo-
ne und das Schwalbenbrett wird senkrecht da-
vor eingespannt. Die Brettseiten, die sich spater
im Kasten befinden, zeigen dabei immer nach
aufen.

Erst danach wird ein Schablonenfinger nach dem
anderen diesmal von links nach rechts (im Ge-
genlauf!) mithilfe der Kopierhiilse abgefahren.
Bevor Sie die Werkstiicke losspannen, sollten Sie

zuerstimmer die Frasungen genau kontrollieren.

Jetzt l6sen und drehen Sieauchdas senkrechte
Schwalbenbrett. Auch hier wieder darauf
achten, dass die Innenbrettseite immer nach
aulRen zeigt!
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Ubung 1: Halbverdeckte Zinken

Nachdem die Friserhohe eingestellt wurde,
wird zuerst das senkrecht eingespannte Schwal-
benbrett von rechts nach links (im Gleichlauf!)
mit dem Fraser etwas angeritzt. Das minimiert
den Faserausriss (s.a. Praxistipp rechts).

Losen Sie zuerst das Zinkenbrett unter der Scha-
blone, drehen Sie es flach um 180 Grad (Pfeil)
und spannen Sie es wieder unter der Schablone
fest. Achten Sie darauf, dass es dicht an den
Anschlidgen und dem Schwalbenbrett anliegt.

Damit die filigranen Schwalben und Zinken
beim Zusammenfiigen nicht abbrechen, sollten
Sie immer mit einer ausreichend groflen Zulage
arbeiten.

Bei diesem Beispiel sind Zinken und Schwal-
benschwinze immer gleich groRR und die Ab-
stinde sind durch den Friskamm 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
groler 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 mochten, gleichzeitig
mit dem selben Zinkenfriser bearbeitet. Da-
mit spéter die Bretter genau zusammen pas-
sen, miissen Sie folgende Punkte beachten:

1. Nur einen zur Schablone passenden
Zinkenfriser einsetzen.

2. Die Bretter mit einem zur Schablone und
Friser passendem Versatz in das Gerit ein-
spannen (dazu liegen die passenden An-
schlige bei).

3. Die richtige Fristiefe einstellen. Denn nur
durch die Verdnderungen der Fristiefe ldsst
sich die Festigkeit der Verbindung einstel-
len.

Es ist also in jedem Fall ratsam, zunichst an
Restholzern eine oder mehrere Probefrisun-
gen vorzunehmen, um die Passgenauigkeit zu
tiberpriifen.
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Holzfasern anritzen

Als Alternative zum Anritzen der Fasern mit der Oberfrise (s. Schritt 2), kn-
nen Sie die Bretter bzw. die Holzfasern auch einfach vorher mit einem Cutter
oder Streichmald anritzen. Viele Profis machen das aber auch um einen ge-
wissen handgezinkten Eindruck zu erzeugen. Dabei werden ndmlich die

Schwalben- und Zinkenldngen in der Regel mit einem StreichmaR markiert.

Ubung 2: Offene Zinken

Bei einer offenen Zinkung werden zuerst im-
mer die Schwalben mit einem Zinkenfriser
und einer Schablone mit ,geraden Fingern®
hergestellt und erst danach das Zinkenbrett
mit einem geraden Nutfrdser und einer Scha-
blone mit ,schrigen Fingern“. Die Pass-
genauigkeit bzw. Festigkeit der Verbindung
ldsst sich nidmlich ausschlielllich iiber die
Zinkenschablone mit den schrigen Fingern
einstellen. Man muss also fiir die Herstellung
einer offenen Zinkung nicht nur den Friser,
sondern auch die Schablone wechseln und
im Gegensatz zum halbverdeckten Zinken
werden beide Bretter jeweils hochkant in die
Schablone eingespannt. Um den Holzausriss
auf der Riickseite der Bretter auf ein Mini-
mum zu reduzieren, sollten Sie aber noch ein
Restholz unter die Schablone dicht an die
Werkstiicke legen. Dieses Restholz muss aber
unbedingt mindestens 5 mm dicker als die
Werkstiicke sein, sonst frisen Sie in das Ge-
ritegehduse!

Zuerst wird der Zinkenfraser eingespannt, dann
die Frastiefe auf Werkstiickdicke eingestellt und
anschlieBend die Schwalbenschwinze ange-
frist. Ein Restholz, das hinter dem Werkstiick
unter die Schablone gespannt wird, verhindert
Faserausrisse im Holz.

Danachwird die Schablone so gedreht, dass

die schragen Aussparungen fiir die Zinken nach
vorne zeigen. Auch hier wieder zusatzlich ein
Brett unter die Schablone und hinter das Werk-
stiick platzieren.

Den mitgelieferten Nutfriser in die Ober-
frase einspannen und die Frastiefe wieder auf
Werkstiickdicke einstellen. Mit dieser Einstel-
lung zundchst ein Restholz frisen und die
Passgenauigkeit der Verbindung iiberpriifen.

Ist die Verbindung zu fest, einfach die Schablone
in Pfeilrichtung nach hinten parallel verschie-
ben. Dann die Zinken nochmal nachfrisen und
erneut testen. Auf diese Weise kdnnen Sie sich
ganz einfach an die gewiinschte Festigkeit der
Verbindung heran tasten.

11
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Die Zinkenfrdse — das giinstigste Einstiegsgerit

Dieses Gerit hat schon etliche Jahre auf
dem Buckel und ist sicher eines der ers-
ten Zinkenfrisgerite, die es in Deutsch-
land zu kaufen gab. Leider ist die Anlei-
tung aufgrund der vielen Sprachen sehr
uniibersichtlich. Zum Gliick bietet Wolf-
craft aber auf ihrer Internetseite einen
Produkttrainer mit vielen Fotos und Vi-
deosequenzen zum Umgang mit der
Zinkenfrdse an. Damit sollte auch dem
Einsteiger nach einigen Testversuchen
eine prizise Zinkenverbindung gelingen.
Dabei muss er nicht zwangsldufig die
vom Hersteller angebotenen Friser ein-

Die mitgelieferte Grundplatte passt auf nahezu
jede Oberfrase und wird mithilfe eines Zentrier-
dorns genau zentrisch zur Frdserachse ausge-
richtet.

Fiir eine perfekte Verbindung ist die korrekte
Position der Frdsschablone an den beiden
Spannanschldgen extrem wichtig. Vor dem
Frisen unbedingt kontrollieren!

setzen, solange die Mal3e libereinstim-
men. Ganz im Gegenteil, denn gerade
beim Fingerzinken erzielt ein Spiralnut-
friser wesentlich bessere Ergebnisse als
der Nutfriser vom Hersteller. So konnte
ich auf diese Weise eine Prizision erzie-
len, die man sonst nur mit weitaus teure-
ren Gerdten erreicht. Auch wenn das
Einspannen der Bretter und die Positio-
nierung der Schablone etwas umstind-
lich sind, so erhilt man dennoch ein so-
lides Einstiegsgerdt mit dem man nach
einigen Versuchen sehr prizise Verbin-
dungen herstellen kann.

Die Bretter werden zwischen die beiden ver-
schiebbaren Spannanschlige gelegt und dort
mit Schrauben fixiert. Dabei miissen Sie am
linken Anschlag anliegen.

Beiverdeckten Schwalbenschwanzzinken sind
beide Bretter versetzt eingespannt und werden
in einem Arbeitsgang mit einem Zinkenfriser
bearbeitet.

Zinkenfrise

Hersteller: Wolf craft (www.wolfcraft.de)
Bezugsquelle: Baumarkt/Internet

Preis: ca. 65 EUR

max. Brettbreite: 330 mm

Brettdicken: 10-22 mm
Zinkeneinteilung: feste Abstinde

mogliche Verbindungen: Fingerzinken, halb-
verdeckte gleich groRe Zinken

Handhabung: etwas umstdndliche Befestigung
von Werkstiick und Schablone
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FD 300/FD Goo - preisgiinstig und extrem vielseitig

Dass ein vielseitiges und gut funktio-
nierendes Zinkenfrisgerdt nicht teuer
sein muss, beweist die Fa. IGM mit dem
FD 300 ab 125 EUR. Dafiir erhilt man
zwar keine technischen Innovationen,
aber ein solide gefertigtes und tiber Jah-
re erfolgreich in der Praxis erprobtes
Gerdt. Wer das FD 300 erst einmal zu-
sammengebaut und sich mit den Funk-
tionen ein wenig vertaut gemacht hat,
wird schnell sehr prizise und schoéne
Holzverbindungen herstellen. Die Viel-
seitigkeit des Gerits unterstreicht der
Hersteller mit fiinf weiteren als Zube-
hor erhiltlichen Schablonen. Beson-

Das Gerdt wird komplett zerlegt geliefert und
muss zuerst einmal nach Anleitung zusammen-
gebaut werden - nichts fiir ungeduldige Zeitge-
nossen.

Eine einfache aber wirkungsvolle Methode: Die
Schablonen werden nur mit vier Maschinen-
schrauben an den Metallwinkeln befestigt.

ders die wunderschonen, filigranen
Minischwalbenschwanzzinken (s. auch
Seite 110) sind ideal bei kleinen Holz-
kistchen. Aber auch Fingerzinken und
offene Zinken in zwei unterschiedli-
chen GroRRen konnen mit dem Gerit
prdzise gefrdst werden. Dabei hat der
Anwender eine Reihe von Einstellmog-
lichkeiten, um die Passgenauigkeit der
Verbindung genau zu justieren. In dem
Zusammenhang ist es bei allen Gerdten
ein grolle Hilfe, wenn die Oberfrise
tiber eine gut funktionierende Feinein-
stellung der Fristiefe verfiigt. Dann
macht das Frisen so richtig SpaR3!

Jeder Schablone liegen die farblich passenden
Anschldge bei. Auch die werden einfach mit
Schrauben am Gehiuse befestigt.

Die Passgenauigkiet wird durch Verschieben der
Schablone eingestellt. Eine Kontermutter hinter
dem Metallwinkel hilt die Einstellung konstant.

FD 300/ FD 6oo

Hersteller: IGM

Bezugsquelle: www.sautershop.de

Preis: ab 125 EUR bzw. 210 EUR (FD 6oo)
max. Brettbreite: 305 mm bzw. 610 mm
Brettdicken: 8-25 mm

Zinkeneinteilung: feste Abstinde

magliche Verbindungen: Fingerzinken, halb-
verdeckte gleichgroe Schwalbenschwanzzin-
ken, nicht variable offene Zinken.

Handhabung: nach einer kurzen Testphase
einfach zu bedienen

13
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VS Goo - ein Zinkengerit nur fiir Festool Frisen

Das VS 600 von Festool bietet zahlrei-
che gute Innovationen. Leider setzt sich
der Hersteller selbst Grenzen in der
Vermarktung, indem man nur die fir-
meneigenen Oberfrisen mit dem VS
600 sinnvoll nutzen kann. Der recht
hohe Preis ist daher nur fiir Besitzer von
Festool-Oberfrisen eine sinnvolle In-
vestition. Denen bietet das Gerit aller-
dings eine hervorragende Prizision mit
vielen gut durchdachten Details, wie
dem in die Kopierhiilse eingebauten
Kippschutz, dem schnellen werkzeug-
losen Schablonenwechsel und dem in-

Die speziell geformte Kopierhiilse verhindert,
dass die Frise ungewollt aus der Schablone
heraus gehoben wird und dabei den Fraskamm
beschidigt.

Schablonenwechsel in Sekundenschnelle:
Einfach die duReren Schrauben losen, neue
Schablone aufschieben und Schrauben wieder
anziehen.

14

tegrierten drehbaren Anschlagsystem.
Nicht zu vergessen das ntitzliche Hoch-
klappen der Schablone, um die Werk-
stiicke besser ausrichten zu koénnen
oder die Friasung zu iiberpriifen ohne
dabei die Schablonenposition zu verin-
dern. Das VS 600 ist im (ibrigen das
einzige hier gezeigte Gerit, dass neben
der Herstellung klassischer Zinkenver-
bindungen auch noch das prizise Dii-
beln beherrscht. Diese Vielseitigkeit
bedeutet allerdings auch eine gewisse
Einarbeitungszeit. Das trifft aber auf
fastalle Zinkenfrasgerite zu.

Ein sternformiger, drehbarer Anschlag positio-
niert das vordere Werkstiick. Er bestimmt den

Abstand zwischen dem horizontal und vertikal
eingespannten Brett.

Die Passgenauigkeit wird mittels Drehrad un-
terhalb der Schablone Zehntelmillimeter genau
justiert und bleibt auch beim Schablonenwech-
sel erhalten.

VS 6oo (Festool)

Hersteller: Festool

Bezugsquelle: Fachhandel/Internet
Preis: ca. 400 EUR zzgl. Schablonen
ab7o EUR

max. Brettbreite: 650 mm

max. Brettdicken: 6-28 mm
Zinkeneinteilung: feste Abstiande

mogliche Verbindungen: Fingerzinken, halb-
verdeckte gleich groRRe Zinken, nicht variable
offene Zinken, Diibelverbindungen

Handhabung: erfordert eine lingere Einarbei-
tungsphase



KOMMERZIELLE VORRICHTUNGEN UND SCHABLONEN

Akeda DC 16/BC 24 - schnelle und extrem einfache Bedienung

Ein vollig neues Konzept verfolgt die
Fa. Akeda mit ihren schweren Geriten
im Boxdesign. Alle wichtigen Teile wie
Spannbalken, Fiihrungsfinger und Ab-
saugung wurden ins innere Gehdiuse
der Frisbox gelegt. Ein Drehknopf ist
das einzige Einstellelement, das tiber-
haupt benotigt wird. Das Frisgefiihl ist
wirklich einzigartig, weil die Frise je-
derzeit sicher gefiihrt auf den beiden
Aluschienen aufliegt. In der hinteren
Schiene befindet sich ein schmales
Lochblech in das die Fiihrungsfinger
ohne Werkzeug einfach nur eingeklickt
und so alle 3,175 mm (1/8 Zoll) prizise

Die Spannbalken liegen versteckt im Gert
und werden prizise Giber einen Steckdreh-
knopf abolut parallel nachoben gegen das
Werkstiick bewegt.

Einfach Finger fiir Schwalben einklicken, Po-
sition mit dem Bleistift markieren, Schwalben
frisen und spater an den gleichen Stellen die
Zinkenfinger einklicken.

versetzt werden konnen. Aufgrund der
nur minimalen Einstellmoglichkeiten
ist das Gerit sehr einfach zu bedienen.
Leider geht das etwas auf Kosten der
Flexibilitit, denn die Passgenauigkeit
einer Verbindung ldsst sich nicht mehr
entsprechend nachjustieren.  Auch
nachgeschirfte Friser konnen daher in
der Regel nicht mehr eingesetzt wer-
den. Der Hersteller bietet zur Losung
des Problems geringfiigig groRere und
kleinere Kopierhiilsen an. Seit gerau-
mer Zeit wird in den USA und Kanada
auch das groRere Modell BC 24 mit 610
mm Breite angeboten.

Dasist die einzig sinnvolle Staubabsaugung
fiirs Zinken. Fest am Gerdt eingesteckt, ist
Schluss mit dem ldstigen, hakeligen Schlauch
an der Oberfrase.

Aufgrund der beiden Schienen liegt die Maschi-

ne immer komplett auf dem Gerdt auf und kann
wahrend dem Frdsen nicht wegkippen — sicherer
gehts nicht mehr!

Akeda DC 16 (baugleich mit Trend DC 400)

Hersteller: Akeda (www.akeda.com)
Bezugsquelle fiir Trend: www.sautershop.de
Preis: ab 430 EUR

max. Brettbreite: 405 mm

max. Brettdicken: 19 mm

Zinkeneinteilung: variabel alle 3,175 mm bzw.

2,5 mm bei Trend DC 400

mégliche Verbindungen: variable offene und
halbverdeckte Zinken, Fingerzinken, Gratver-
bindungen

Handhabung: sehr einfach zu bedienen
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Leigh D4R - mit dem Auflagensystem VRS ein Spitzengerit

Wer ein professionelles und vielseitiges
Zinkenfrdsgerit mit einer vollig freien
Einteilung der Zinkenabstinde und
-breite sucht, der kommt an dem Leigh
D4R nicht vorbei. Die jahrzehntelange
Erfahrung und die stindige Weiterent-
wicklungen ihrer Gerdte und nicht zu-
letzt der hervorragende Service des
deutschen Importeurs geben ein siche-
res Gefiihl, das man sein Geld hier
wirklich gut angelegt hat. Und mit
dem vollig neu entwickelten Leigh VRS
Absaug- und Oberfriasenauflagesystem
unterstreicht der Hersteller nochmals
diese Investitionssicherheit. Denn die-
ses — nicht nur dem Anfinger — unbe-
dingt zu empfehlende Zubehor lisst
sich an jedes —auch iltere (ab Bj. 1996)

Zuerst immer die Schwalbenschwinze frasen,
dann den Fiihrungskamm umdrehen und wieder
aufschieben und mit der gleichen Einteilung die
Zinken frdsen.
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— Leigh Zinkenfrasgerit montieren und
verhindert wirkungsvoll das Abkippen
der Oberfridse. Zudem sorgt die inte-
grierte Absaugung auch noch fiir un-
beschwertes Durchatmen in der Werk-
statt. Dem Gerdt liegt neben einer
deutschen  Bedie-
nungsanleitung aullerdem noch eine
gut gemachte englischsprachige DVD
bei, die auch dem Holzwerker ohne
englische  Sprachkenntnisse
Uberblick iiber Einsatz und Erweite-
rungsmoglichkeiten des Produkts bie-
tet. Wer zwar eine freie Einteilung der

hervorragenden

einen

Zinken mochte, aber nicht unbedingt
deren Grol3e verindern muss, dem rei-
chen auch die wesentlich giinstigeren
Leigh Super Jigs vollig aus!

Das Leigh D4Rist eines der wenigen
Gerite auf dem Markt, das eine vollig
freie Zinkeneinteilung ermdglicht.
Einfach Fiihrungsfinger 16sen und auf
der Schiene an die gewiinschte Stelle
verschieben.

Die Zinken entscheiden iiber die Passgenauig-
keit der Verbindung. Dazu wird der Kamm vor
oder zuriick geschoben. Eine Skala erleichtert
das Einstellen.

Hersteller: Leigh (www.leighjigs.com)
Bezugsquelle: Fa. Hacker (www.leigh.de)
Preis: ab 625 EUR (inkl. Fraskamm)
max. Brettbreite: 610 mm

max. Brettdicken: je nach Verbindung
bis 38 mm

Zinkeneinteilung: stufenlos variabel

mogliche Verbindungen: variable offene und
halbverdeckte Zinken, Fingerzinken, Grat-
verbindungen, Stemmzapfen und Isoloc TM

Handhabung: prizise offene Zinken gelingen
schon nach kurzer Zeit. Hervorragendes
Bedienungshandbuch!

Ohne das neuartige VRS Auflagensystem kann die
Frase bei zuviel Druck im hinteren Bereich leicht
nach unten wegkippen und die Fiihrungsfinger
beschddigen.



Ein Sonderfall: Der DoveTail
TemplateMaster®

Wie der Name schon sagt ist der ,Schwalben-
schwanz-Schablonen-Meister* eine Vorlage um
eigene Schablonen zum Frisen von Schwalben-
schwanz- und Fingerzinken herzustellen. Im Ge-
gensatz zu allen vorher gezeigten Produkten
konnen Sie mit dem TemplateMaster® keine Ver-
bindungen herstellen ohne selbst Hand anzule-
gen. Denn Sie miissen sich zuerst selbst eine Vor-
richtung bauen, an die spiter die Schablone und
die zu bearbeitenden Holzer befestigt werden.

Das hort sich jetzt komplizierter an als es
wirklich ist und viele Leser werden sich jetzt fra-
gen: Schaffe ich das mit dem Selbstbau tiber-
haupt? Meine Antwort: Ja, Sie schaffen das! Und
die Arbeit wird sich auch fiir Sie garantiert loh-
nen, denn vor allem in Verbindung mit einem
Fristisch werden Sie keine andere Vorrichtung
finden, mit der Sie genauso schnell und kinder-
leicht ihre offenen Zinken friasen konnen. Wie
schnell und einfach das geht konnen 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 Werkstiicke problemlos zinken kon-
nen. Auch der Schablonenkamm lisst sich prob-
lemlos variieren, indem man beispielsweise nur
jede zweite Aussparung auf die Holzschablone
tbertrigt und damit sehr breite Schwalben-
schwinze erhilt. Im Handbuch finden Sie dazu
viele wichtige Hinweise und Tipps, um mit den
TemplateMaster® noch vielseitiger zu arbeiten.

Mit der Schablone und den passenden Frasern konnen Sie
offene Schwalbenschwanz- und Fingerzinken in festen, vor-
gegebenen Abstdnden herstellen. Auch zahlreiche Variati-
onen innerhalb des Schablonenrasters sind méglich und
machen das System in gewissen Grenzen doch recht flexibel.

KOMMERZIELLE VORRICHTUNGEN UND SCHABLONEN

DasSetbesteht aus einer Kunststoffschablone, einem
kleinen Handbuch und einer CD mit Videos (nur fiir
den Computer geeignet!) beides (zundchst) nur in eng-
lischer Sprache. Dazu benétigen Sie in jedem Fall noch
die beiden passenden Friser mit den am Schaft lau-
fenden Kugellagern (kl. Foto rechts). Sehr wichtig: Die
Friser gibt es nur mit 1/4 Zoll Schaft! Ihre Frase muss
also auch mit der entsprechenden Spannzange bestiickt
werden. Zum Schluss miissen Sie sich nur noch mit Hil-
fe der Kunststoffschablone eine eigene Frisvorrichtung
herstellen (kl. Foto links). Wie das genau funktioniert,
erfahren Sie auf den nichsten Seiten.
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Zeichnen Sie sich zuerst die Mitte auf das 400
mm lange Schablonenbrett. Richten Sie den
TemplateMaster® an dieser Linie und der hin-
teren Holzkante biindig aus und markieren Sie
sich zuerst die geraden Aussparungen.

Sdgen Sie mit der Stichsdge etwa 2 mm von
der Markierung entfernt entlang bis zur 10er
Bohrung. Auch hier wieder unbedingt darauf
achten, dass Sie nicht in die Markierungen
sdgen! Lassen Sie zur Not lieber etwas mehr
stehen.

Zuerst beginnen Sie damit, in die 18 mm dicke Multiplexplatte die

Fihrungsfinger zu frisen. Dazu benutzen Sie die im Set enthaltene

Kunststoffschablone. Sie besitzt an einer Seite gerade Aussparun-

gen fiir die Schwalben und an der anderen die passenden schrigen

Aussparungen zur Herstellung der Zinken. Man kann in einem
Arbeitsgang sechs Aussparungen mit einem Bindigfraser abfahren.
AnschlieBend wird die Schablone so seitlich versetzt, dass man die

ndchsten sechs Aussparungen frisen kann. Aufdiese Weise konnen

beliebig lange Frasschablonen hergestellt werden.

Um die Gegenseite mit den schriagen Ausspa-
rungen anzuzeichnen legen Sie den Template-
Master® 12,7 mm von der Mittellinie entfernt
und wieder biindig mit der hinteren Holzkante

auf und markieren die schrigen Aussparungen.

Der TemplateMaster® besitzt zur Befestigung
zwei Langldcher. Um eine ausreichende Festig-
keit auf dem Holz zu gewihrleisten sollten Sie
zusdtzlich zur Schraube noch eine Unterleg-
scheibe benutzen.

Bohren Sie anschlieBend in jede gerundete
Aussparung mit einem 10 mm Bohrer ein Loch.
Benutzen Sie dazu unbedingt einen Bohrstin-
der und einen Holzanschlag und achten Sie
darauf nicht in die Markierungen zu bohren!

Noch schneller arbeiten Sie, wenn sie gleich
zwei Schablonen nebeneinander benutzen. Aber
auch das Versetzen der Schablone auf die zuletzt
gefriste Aussparung ist mit den Langlochern
prdzise moglich.



KOMMERZIELLE VORRICHTUNGEN UND SCHABLONEN

Spannen Sie einen Biindigfraser mit maximal ... Schablone im vorderen Bereich (Pfeile) gro-
12,7 mm Radius in den Fréstisch, schalten Sie RBere Aussparungen. Schieben Sie anschlieBend
die Maschine ein und senken Sie die Schablone die Schablone nachvorne, so dass der Fraser in
vorsichtig Giber dem Fraser ab. Dazu hat die ... Pfeilrichtung die Aussparung abfahrt.

Versetzen Sie danach die Schablone so, dass die
zuletzt gefraste Aussparung genau biindig an
der Schablonenkontur (Pfeil) und am hinteren
Brettende anliegt.

Die Werkstiickhalterung besteht aus einem 6o mm dicken Spannblock, der
aus zwei 30 mm dicken Multiplexplatten zusammengeleimt wird. Davor be-
findet sich je eine 16 mm dicke AusreiRplatte aus MDF. Zusammen ergibt
sich so ein Gesamtblock von 92 mm Stirke. Alternativ zu den beiden 30er
Multiplexplatten kénnen Sie auch drei 18er Multiplexplatten zusammenlei-
men und zum Schluss - anstelle der 16 mm - einfach zwei 19 mm MDF-Plat-
ten einsetzen, auch das ergibt eine Gesamtstarke von g2 mm fiir den Spann-

block.

In die obere Kante des Spannblocks wird zuerst
eine Nut zur Aufnahme der T-Nut Schiene aus
Aluminium eingefrast. Sie konnen notfalls die
Vorrichtung aber auch ohne diese Schiene ein-
setzen.

Diese T-Nut Schiene wird eigentlich
im Ladenbau eingesetzt, sie nennt
sich Stellschiene (Typ 1: 17 x 10
mm) und wird von der Schweitzer
Fa. Aweso hergestellt. In den Quer-
schnitt der Schiene passt genau der
Sechseckkopf einer M8er Schraube
oder Mutter, sowie die Spezialzwin-
ge zur Befestigung der Fiihrungs-
schiene (s.a. Seite 71). Dadurch
eignet sie sich hervorragend zum
Bau von Vorrichtungen mit ver-
schiebbaren Anschldgen.
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Etwa 2 cm vom Blockende wird genau mittig je
ein 8 mm Loch fiir die 240 mm langem M8er Ge-
windestange gebohrt. Block und Ausreissplatten
werden dann mittels Gewindestangen und Mut-
tern zusammengezogen. Zum Schluss ...

Zinkenbrett

Stellen Sie zuerst die Fraserhohe so ein, dass
die Friserspitze einen halben Millimeter Giber
dem Werkstiick herausragt. Bei unterschied-
lichen Werkstiickdicken muss hier das Zinken-
brett als Mass benutzt werden.

... werden die beiden Spannhdlzer aufgesteckt
und mit U-Scheibe und Fliigelmutter fixiert.
Dann wird die Zinkenschablone durch die bei-
den Langlocher genau mittig mit dem Spann-
block verschraubt.

Einfach aber effektiv: Die beiden Anschlige
werden einfach mit Spanplattenschrauben zu-
sammengeschraubt. In die untere Kante (Pfei-
le) wird je eine 4 x 35 mm Schraube gedreht,
die spdter als Feineinstellung benutzt wird.

Beginnen Sie dabei immer zuerst mit der Herstellung der Schwal-

benbretter, denn die haben keinen Einfluss auf die Festigkeit der

Verbindung. So kénnen Sie spiter ein Probebrettchen mit Zinken

anfriasen und ganz einfach an einem Schwalbenbrett die Pass-

genauigkeit testen und gegebenenfalls die Schablone noch etwas

nachjustieren (s.a. Infokasten rechts). Achten Sie auch darauf,
dass sich beispielswiese bei einem Schubkasten wegen der Zug-
belastung die Schwalben immer in den Seiten und die Zinken im

Vorder- und Riickstiick befinden sollten.

Im ndchsten Schritt richten Sie das Brett gleich-
miRig auf der Schablone aus. Messen Sie dazu
mit einem Meterstab die Abstdnde von den
Brettkanten bis zur nichsten Aussparung aus.
Schieben Sie danach den Anschlag bis zur Brett-
kante und fixieren Sie ihn dort.

Sind die Bretter schmal genug, kdnnen Sie auch
gleich zwei Bretter in die Vorrichtung einspan-
nen und in einem Arbeitsgang die Schwalben
anfrdsen. Das Frisen der Schwalben gelingt
auf einem Fréstisch auf Anhieb und ...



...istaufgrund der prizisen Fiihrung durch das
am Schaft laufenden Kugellager kinderleicht
und extrem sicher. Sind alle Schwalben gefrist,
wird das Brett gedreht und auch die gegeniiber-
liegende Kante gefrist.

KOMMERZIELLE VORRICHTUNGEN UND SCHABLONEN

Schwalbenbrett

Die Zinken werden mit dem geraden Nutfriser
herausgefrast. Auch hier wieder die Fraserspitze
etwa einen halben Millimeter {iber das Werk-
stiick vorstehen lassen.

Bei den Schwalben wurde die Vorrichtung lediglichvor und zuriick bewegt, weildas Kugellager

genau in die Aussparung passte. Bei den Zinken ist das Kugellager kleiner als die Aussparung

und daher muss die Vorrichtung auch seitlich verschoben werden, bis der gesamte Zwischen-

raum sauber herausgefrist wurde.

Wenn Sie die bereits gefrasten Schwalbenbretter
gleichmiRig auf dem Zinkenkamm ausrichten,
konnen Sie am besten die Schrauben in den
Anschligen einstellen (Pfeile).

Die Festigkeit der Verbindung
einstellen

Die Festigkeit bzw. Passgenauigkeit einer
Verbindung lédsst sich ausschlieRlich iiber
die schragen Zinken einstellen. Je mehr
die obere Schablone dabeiin Richrung
wfester“ geschoben wird, um so grofRer
bzw. breiter werden die Zinken spiter ge-
frast. Wenn ihr Zinkenbrett also zu locker
im Schwalbenbrett sitzt, sind die Zinken
zu schmal und fiillen die Zwischenrdume
zwischen den Schwalben nicht aus. Ver-
stellen Sie die Schablone aber nur ganz
wenig und machen Sie sich immer vorher
an der Seite eine Markierung, damit Sie
die Veranderung besserverfolgen und ge-
gebenenfalls wieder riickgangig machen
kénnen. Sie miissen nur das Zinkenbrett
erneut frisen, das Schwalbenbrett bleibt
bei der ganzen Aktion unberihrt. Selbst-
verstandlich muss die Schablone dabei
immer genau parallel verschoben werden.
Wenn Sie einmal die richtige Position
herausgefunden haben, kénnen Sie die
Schablone zusétzlich mit zwei weiteren
Schrauben sichern. Denn diese Einstel-
lung muss —egal wie dick ihre Werkstiicke
sind — nie mehr verdndert werden. Es sei
denn, eine neue Ausreissplatte hitte nicht
die gleiche Stirke wie die alte.
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Die Breite der Fingerzinken betrdgt genau 12,7 mm, des-
halb sollte auch die Brettbreite durch diesen Wert teilbar
sein. Dann stellen Sie die Anschldge so ein, dassam ...

Mit den geraden Fiihrungsfingern der Schablone kénnen Sie auch problemlos eine
Fingerzinkenverbindung herstellen. Die Fingerzinkenbreite betrdgt dabei genau

1/2 Zoll (12,7 mm). Dies entspricht genau dem Durchmesser des Biindigfrasers. Der
muss allerdings mit dem groleren Kugellager (0 5/8 Zoll) bestiickt werden, damit
er spielfrei in den Fiihrungfingern lauft.

Die passenden Friser

Im Grunde sind nur drei Frasertypen nétig um das gesamte Spektrum

des TemplateMaster® ausnutzen zu kénnen. Der Gratfriser mit 8°
Schneidenschrége, 12,7 mm (1/2 Zoll) Durchmesser und 20,6 mm Schnei-
denldnge besitzt ein am Schaft laufendes Kugellager mit einem Durch-
messer von 15,9 mm (5/8 Zoll). Der gerade Nutfraser hat ebenfalls einen
Durchmesservon 12,7 mm und das dazu passende 12,7 mm (1/2 Zoll)
Kugellager am Schaft montiert. Damit arbeitet dieser Nutfraser quasi

als Buindigfriser. Den Fréser gibt es entweder mit einer Schneidenlidnge
von 25,4 mm (1 Zoll) oder in der kiirzeren Variante mit 19 mm (3/4 Zoll)
Schneidenlinge. Besonders bei diinnem Material, das hiufig bei Finger-
zinken eingesetzt wird, missen Sie den kiirzeren Fraser benutzen. Zusétz-
lich miissen Sie das kleinere 1/2 Zoll Kugellager gegen das gréfere 5/8
Zoll Kugellager austauschen. Dazu wird zuerst einfach der Sicherungsring
tiber dem Kugellager gelést und abgezogen. AnschlieRend kénnen Sie
dann genauso das Kugellager vom Schaft abziehen. Die Kugellager und
Sicherungsringe gibt es auch einzeln im Friaserzubehor.

... linken Brett ein voller Zinken entsteht und am rechten Brett die entsprechende
Aussparung. Sie konnen die Anschldge aber auch problemlos so einstellen, dass die
Bretter mit einem halben Zinken beginnen und enden.
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Zeichnungen und Materialliste zur Zinkenschbalone

Pos.

N

3
4
5
6

Anz.

2

4

Bezeichnung
Zinkenschablone

Spannblock

-Ausreissbrett

Spannleiste
Anschlagbrett oben
Anschlagbrett seitlich

Mafle in mm
400X 150
400X 140
400 X 140
400 X 40
90Xx9
90 X 50

Material
Multiplex 18mm
Multiplex 3omm
MDF 16mm
Hartholz 3omm
Multiplex 18 mm

Multiplex 18mm

KOMMERZIELLE VORRICHTUNGEN UND SCHABLONEN

Sonstiges: 2 Gewindestangen M 8 x 240 mm lang, 4 Muttern M 8, 6 Fligelmuttern M 8
(deutsche Form) mit groRen Unterlegscheiben, Aluschiene mit T-Nut-Profil 400 mm lang,
2 Sechskantschrauben M 8 x 35, 2 Flachkopfschrauben 4 x 40, 2 grofRe Unterlegscheiben
fir M 5, 4 Spanplattenschrauben 4 x 35
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Das Einstiegsset (ca. 160 EUR)
wird mit dem Grundgerdt und
drei austauschbaren Gewinde-
einsdtzen aus Kunststoff fiir das
Frisen der AuRengewinde, sowie
den dazu passenden Gewinde-
schneidern zur Herstellung der
Innengewinde geliefert. Eben-
falls im Set befinden sich ein auf
das Gerdt abgestimmter hoch-
wertiger Frdser aus Vollhartme-
tall und eine dazu passende Zen-
trierhiilse. Benutzen Sie niemlas
einen anderen Friser mit dem
Gerit!
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Holzgewindeschneider

en Gewindeschneider der amerikani-

schen Fa. Beall gibt es in den USA schon

seit vielen Jahren. Er erfreut sich dort

sehr grol3er Beliebtheit und ich muss zugeben,

nachdem ich das erste Gewinde gefrist hatte, war

auch ich von dieser genialen Vorrichtung fiir die
Oberfrise begeistert.

Gliicklicherweise gibt es dieses Gerdtjetztauch

in Deutschland zu kaufen (s. Herstellernachweis

links neben Vorwort Seite 1), so dass ein um-

standlicher Kauf und Versand direkt aus den
USA iberfliissig wird. Dort finden Sie neben
dem Einstiegsset noch weitere Zubehorteile fiir
den Gewindeschneider.

Die Einsatzmoglichkeiten des ,Beall Wood
Treader“ reichen vom Nussknacker iiber Holz-
zwingen bis hin zur Herstellung von Holzspiel-
zeug. Die Firma liefert dazu auch ein sehr
schones, aber leider nur englischsprachiges Heft
mit zahlreichen Bauplinen, in denen Holzgewin-
de eingesetzt werden.

In Hartholz sind die Ergebnisse sehr (iberzeu-
gend und man kann das Gerdt mit den drei Ge-
windeeinsitzen und den dazu passenden drei
Schneideisen wirklich uneingeschrinkt empfeh-
len. Da das Gerit aber seinen Ursprung in den
USA hat, sollten Sie sich vor dem Kauf unbedingt
dariiber im Klaren sein, dass sich alle MalRe im
Zollbereich bewegen.

So konnen mit dem Start-Set nur Gewindestibe
mit1/2 (12,7 mm), 3/4 (19,05 mm) und 1 Zoll (25,4
mm) Durchmesser hergestellt werden. Auch der
notwendige Friser, der gleich im Set enthalten
ist, wird nur mit 1/4 Zoll Schaft geliefert. Ihre
Oberfrise muss daher zuerst mit einer passenden
Spannzange ausgertistet werden — bei Markenfra-
sen ist das aber in der Regel kein Problem.

Problematischer kdnnte da eher die Herstellung
eigener Rundstidbe werden, in die man dann spi-
ter ein Gewinde schneiden kann. Denn auch die
Rundstabrohlinge missen genau dem Durch-
messer der drei Gewindezollmalie entsprechen.
Aber auch dafiir kann ich ihnen in diesem Buch
eine perfekte Losung prisentieren. Auf Seite 210
erfahren Sie, wie Sie auf ganz einfache Weise aus
einer Holzleiste mit quadratischem Querschnitt
auf dem Fristisch einen Rundstab frisen. Und da
es auch bei uns Friser mit Zollradien zu kaufen
gibt, steht der Herstellung eigener passender
Rundstibe nichts mehr im Weg.



Montieren Sie zuerst den gewiinschten Gewindeeinsatz (hier 3/4 Zoll) in
das Gerdt und spannen Sie es anschlieBend fest in die Hobelbank oder
einen Spanntisch ein.

Dieso zentrierte Oberfrise mit den beiden
Befestigungskrallen auf der Metallplatte
fxieren und die Zentrierhiilse wieder ent-
fernen (nicht vergessen!).

Schalten Sie die Oberfrase ein und stecken Sie den 1g mm (3/4 Zoll)
Rundstab in die Fiihrungsoffnung. Dann drehen Sie den Stab im Uhr-
zeigersinn durch den Gewindeeinsatz.

KOMMERZIELLE VORRICHTUNGEN UND SCHABLONEN

Danach den Friser einspannen und die Zentrierhiil-
se aus Aluaufden Fréser stecken. Dann beides in die
Zentrierbohrung des Gewindeeinsatzes einstecken.

Stellen Sie die Fristiefe so ein, dass die Spitze des Frasers knapp 1 mm
in die Gewindebohrung hinein ragt.

Fiir das innengewinde bohren Sie zundchst in die Mutter ein 16 mm
Fiihrungsloch. AnschlieRend die Mutter einspannen und das Schneid-
eisen mit Hilfe eines Windeisens (Selbstbau aus Holz) durch die Boh-
rung drehen.



KAPITEL FUNF

126

Schablonen- und Einlegearbeiten mit der Oberfrase

Das Design-Inlay-Kit verspricht mit seinen
unendlichen Kombinationsmaglichkeiten
lange anhaltenden kreativen FrisspaRi.

Etwas Farbe auf dem Ein-

legestiick erhGht den Kon-
trast, aber auch dunklere

Holzer oder das Einsetzen
anderer Materialien kon-

nen sehr reizvoll sein.

it dem Design-Inlay-Kit der Fa. Milescraft

konnen Sie Holzflichen mit hunderten

unterschiedlicher Muster, Ornamente

und Designs verzieren. Die Muster konnen dabei

entweder als Ornament nur in die Holzoberfliche

eingefrdst oder komplett als eingenstindiges Mus-

ter aus dem Holz herausgefrist werden. Das allei-

ne wiirde ja schon fiir lange anhaltenden Fris-

spalR sorgen, aber der Hersteller setzt noch

eins oben drauf, denn mit dem im Lieferum-

fang befindlichen Spiralnutfriser und den

beiden darauf abgestimmten Kopierhiil-

sen konnen Sie im Nu professionell ausse-

hende Einlegearbeiten herstellen. Die Passgenauig-

keit von Einlegestiick und Aussparung ist wirklich

beeindruckend und so prizise, dass man es nach

dem Einlegen nicht mehr heraus bekommt, weshalb

man mit Testversuchen etwas sparsamer umgehen
sollte.

Diese Prizision ist nur moglich, wenn alle Kom-
ponenten perfekt aufeinander abgestimmt sind und
sehr genau gefertigt wurden. Deshalb liegen auch
jedem Kit eine so genannte TurnLock Grundplatte
bei, in die man die Kopierhiilsen einfach vollig werk-
zeuglos einstecken kann (s. auch S. 80).

Die Technik beim Frisen von Einlegestiicken be-
ruht auf einer groRen Kopierhiilse zum Frdsen der
Aussparung und einer kleineren Kopierhiilse mit der
das Einlegestiick gefrist wird. Der Friserdurchmes-
ser muss dabei genau auf die halbe Differenz zwi-
schen grol3er und kleiner Hiilse abgestimmt sein.
Als Beispiel: eine goer und eine 20er Hiilse haben
ein Differenz von 20 mm davon die Hilfte betrigt 10
mm und das ist genau der zu diesen HiilsengroRen
passende Fraserdurchmesser. Aus dem Grund ist es
auch sehr wichtig zum Einlegefridsen nur den mitge-
lieferten Spiralnutfriser einzusetzen. Beim Muster-
und Ornamentefridsen konnen Sie neben dem mit-
gelieferten V-Nutfriser nahezu jeden stirnschnei-
denden Friser einsetzen, wie z.B. Nut-, Hohlkehl
oder auch kleine Profilfriser. Ihrer Phantasie sind
dabei kaum Grenzen gesetzt.



KOMMERZIELLE VORRICHTUNGEN UND SCHABLONEN

Zuerst wird das ausgewdhlte Muster mit einem Bleistift auf das Holz Wenn das Muster gefillt, wird es mit dem mitgelieferten V-Nutfraser und
iibertragen. Damit erhalten Sie bereits vorab einen ersten Eindruck des einer Oberfrise samt 17er Kopierhiilse ins Holz gefrist. Dabei unbedingt
ausgewdahlten Musters. die Frise immer im Uhrzeigersinn an der Schablonenkante vorbei fiihren!
Zum ,Einlegefrisen* sollte die TurnLock Grundplatte unter die Frise Mit der groReren 17er Hiilse und dem speziellen Spiralnutfriser frisen
montiert werden. Darin lassen sich die beide Hiilsen einfach einstecken Sie zuerst die Aussparung ins Holz, in die spater das Einlegestiick genau
und schnell wechseln. reinpasst.

Danach stecken Sie die kleinere 11,11 mm Hiilse in die Grundplatte Die Passgenauigkeit ist wirklich enorm. Einmal eingesteckt, ldsst sich

und frasen aus einem diinnen Sperrholz das Einlegestiick heraus. das Einlegstiick nicht mehr ohne Beschddigung heraus nehmen!
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Schablonensystem zum Schriftenfrasen

er SignPro von der Fa. Milescraft ist wie

das Design-Inlay-Kit desselben Herstellers

sehr einfach zu bedienen und wird ebenso
in einem Komplettpaket mit Kopierhtlsen, Fri-
sern, zwei unterschiedlichen Schriftgréf3en und ei-
nem vertikalen Zahlensatz geliefert — ja selbst zwei
Spezialzwingen, um den SignPro auf dem Werk-
stiick zu fixieren, befinden sich im Set. Dabei sind
die meisten Komponenten schon soweit vormon-
tiert, dass Sie bereits nach wenigen Minuten die
ersten Buchstaben ins Holz frisen konnen.

Das Frisen an sich ist aufgrund der Kopierhiil-
senfiilhrung und den eingelegten Schablonen sehr
einfach und gelingt auch dem weniger getibten
Holzwerker auf Anhieb. Dabei setzt allerdings
diese Technik (Hiilse 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 SchriftgroRen und aufwin-
digere Schriftarten frisen mochte, der kann den
SignPro nicht mehr einsetzen. In diesen Fillen ist
beispielsweise der 3D-Pantograph, den ich ihnen
auf den ndchsten Seiten vorstellen werde, besser
geeignet.

Mit dem SignPro gestalten Sie ganz
einfach Holzschilder mit Buchstaben
und Zahlen. Noch mehr Gestaltungs-
spielraum bietet die Kombination von
Schriften mit den grenzenlosen Maglich-
keiten des Design-Inlay-Kit (Schild unten).

Eines sollten Sie beim Frdsen mit dem SignPro
aber unbedingt noch beachten: Die Frise muss in-
nerhalb der Schablonen immer im Uhrzeigersinn
an der Schablonenkante entlang gefiihrt werden.
Denn nur dann sorgt die Fliehkraft des Frisers au-
tomatisch dafiir, dass die Oberfrise nicht von der
Schablonenkante wegdriftet. Das gilt im Ubrigen
immer, wenn eine Innenschablone abgefahren
wird, also auch beim Design-Inlay-Kit (s. auch
S.126). Wenn Sie das beachten, werden Sie schnell
prizise Schriften auf das Werkstiick zaubern.

Noch schoner werden die Schriftschilder, wenn
Sie beispielsweise die Schriftvertiefungen mit ei-
nem kleinen Pinsel farbig absetzen. Auch den
Schilderrand konnen Sie mit einem schonen Pro-
fil versehen, und anschlie3end auch farbig etwas
hervorheben. Farbe, die dabei versehentlich auf
die Fliche gelangt, konnen Sie spiter nach dem
Trockenen einfach mit der Schleifmaschine von
der Oberfliche wieder abschleifen.

Mit den vertikalen Zahlenschablonen kénnen Sie
im Handumdrehen beispielsweise Hausnum-
mern in Holzpfosten einfrisen.



KOMMERZIELLE VORRICHTUNGEN UND SCHABLONEN

Bis auf die Oberfrdse wird alles in der Verpackung mitgeliefert was Sie Der Aufbau ist kinderleicht. Aluschienen in die Aufnahmetriger stecken
brauchen - sogar die beiden Friser sind dabei. und anschlieBend die passenden Buchstaben einschieben.

Bei besonders langen Wortern konnen die beiden Aluschienen mit zwei Je nach SchriftgroRe wird danach die passende Kopierhiilse zum Abfahren
weiteren Schienen {iber ein Adapterstiick verlingert werden. der Schablone in die TurnLock Grundplatte véllig werkzeuglos eingesetzt.

Die Schablonen werden dann nacheinander im Uhrzeiger-
sinn abgefahren. Dabei wird die Hiilse durch die Fliehkraft
des Frdsers immer automatisch an die Schablone gedriickt.
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Mit etwas Ubung und dem pas-
senden Fraser konnen Sie mit
dem 3D-Pantograph auch bis zu
3 cm tiefe Reliefs herausfrasen
(unten).

Damit man gleich loslegen kann, befinden sich
bereits 5 Schrifttypen und zahlreiche Strichzeich-
nungen im Set. Sie kdnnen aber auch ihre Lieb-
lingsschrift aus dem Computer ausdrucken und
als Vorlage verwenden.

»Storchenschnabel“ (Pantograph) fiir die Oberfrase

ass die Oberfrise einmal die Funktion

des Zeichenstifts (ibernehmen wiirde,

hatte der Jesuitenpater Christoph Schei-
ner sicher nicht im Sinn, als er 1603 den Panto-
graphen erfand. Obwohl die heutige Computer-
technik den Pantographen eigentlich komplett
verdrangt hat, verspriiht dieses Zeichengerit im-
mer noch eine gewisse Faszination, die mit dem
3D-Pantographen ganz sicher eine Renaissance
erlebt. Mehr noch — er befliigelt die Fantasie und
Kreativitit des Holzwerkers, mit der Oberfrise
tolle Gravuren und Kopierarbeiten durchzufiih-
ren. Und fiir gerade mal 60 Euro kann jeder Holz-
werker mit seiner Oberfrise diese faszinierende
Kopiermethode einsetzen.

Es ist auf jeden Fall verbliffend, wie der Tast-
stift die Vorlage abfihrt, dabei gleichzeitig die
Oberfridse in Bewegung gesetzt wird und der
Frdser sich prdzise nach der Vorlage ins Werk-
stlick vorarbeitet. Leider muss man sich so auf
das Abfahren der Vorlage konzentrieren, dass
man das eigentliche Frisen gar nicht richtig mit-
bekommt. Dafiir ist die Uberraschung aber umso
groller, wenn man den Pantograph vom Werk-
stlick abhebt und zum ersten Mal sein Werk be-
wundern kann. Je nach Schrifttyp fallen auch
leichte ,Wackler“ beim Abfahren tiberhaupt nicht
ins Gewicht. Eines miissen Sie jedoch beachten:
der 3D-Pantograph kann die Vorlage nicht in der
gleichen Grol3e kopieren, sondern nur eine Ver-
kleinerung erzeugen. Sollten Sie also eine genaue
1:1 Kopie der Vorlage bendtigen, ist es ratsam,
diese zunichst auf einem Kopierer oder im Com-
puter zu vergroflern.



Auf dem Computer konnen Sie auch gleich das
gewiinschte Wort in der Lieblingsschrift erstellen
oder mit einer kleinen Zeichnung erginzen. Hier
sind die Moglichkeiten fast unbegrenzt. Und mit
einem kleinen Trick (s. Praxis-Tipp auf Seite 133)
konnen Sie nicht nur Buchstaben und Zeichnun-
gen ins Holz eingravieren, sondern auch das Holz
drumherum herausfrisen, so dass die Schrift oder
Zeichnung hervorsteht.

Besonders kontrastreich wirken die eingefris-
ten Buchstaben, wenn Sie die Frisung noch mit
einem kleinen Pinsel farbig lackieren. Dabeli
macht es iiberhaupt nichts, wenn etwas Farbe auf
die Holzfliche gelangt. Die wird am nichsten
Tag nach dem vollstindigen Durchtrocknen ein-
fach mit einer Schleifmaschiene wieder abge-
schliffen. Die Farbe in den Vertiefungen bleibt
dabei unberthrt.

KOMMERZIELLE VORRICHTUNGEN UND SCHABLONEN

Zuerst bendtigen Sie eine
ca. 122x 51 cm groRe
Holzplatte, auf der Sie
den Pantograph betrei-
ben. Dort wird auch der
Schraubsockel aus
Kunststoff mit einfachen
Spaxschrauben befestigt.

Die Adapterplatte zur
Aufnahme der Oberfrise,
kann an drei Positionen
befestigt werden. Da-
durch kénnen die Vorla-
gen auf 40, 50 oder 60%
verkleinert werden.

AnschlieBend befestigen
Sie ihre Oberfrdse mit den
beiden Metallklammern
auf der Adapterplatte des
Pantograph. Dabei sollte
der Frdser genau mittig
zur Adapterplatte ausge-
richtet sein, sonst wird die
Vorlage minimal verzerrt
iibertragen.

Am schonsten werden
die Schriften mit einem
kleinen Hohlkehlfriser
von ca. 6 mm Durchmes-
ser (3 mm Radius). Aber
auch ein einfacher Nut
oder V-Nutfriser liefert
tolle Ergebnisse.
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Mit den beiden mitgelieferten Keilen kann das Werkstiick schnell und
sicher auf der Platte fixiert werden, ohne das tiberstehende Zwingen
storen wiirden.

Nachdem Sie sich eine Schriftvorlage ausgesucht haben, legen Sie diese
in die mitgelieferte Schutzhiille und fixieren das Ganze mit vier Reiss-
ndgeln auf der Holzplatte.

Wenn Sie die gewiinschte Frastiefe eingestellt haben, schalten Sie die
Oberfrase ein und senken den Pantograph mit beiden Hinden langsam
auf das Werkstiick bzw. die Papiervorlage ab.
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Jetzt wird der Pantograph samt Oberfrise mit der linken Gelenkschraube
auf den festgeschraubten Kunststoffsockel (Schraubsockel) aufgesteckt.

AnschlieRend stellen Sie die Hohe des Taststifts so ein, dass er noch einen
Abstand von ca. 1 mm zur Vorlage hat. Er sollte die Vorlage wihrend des
Abfahrens nicht beriihren - sonst ruckelts.

Jetzt fiihren Sie den Pantograph mithilfe des Taststifts und mit beiden
Hinden iber die Vorlage und fahren langsam aber stetig den gesamten
Buchstaben ab.



KOMMERZIELLE VORRICHTUNGEN UND SCHABLONEN

Auch ,erhabene* Schriften sind
kein Problem

Im unteren Teil des Taststifts befindet sich ein
kleiner Kunststoffstab mit einem Durchmesser
von ca. 6 mm. Damit ist der Stift ideal fiir einen
Hohlkehl- oder Nutfrdser von 6 mm Durchmes-
ser, wenn der Buchstabe ins Holz eingraviert wird
(1). Mochten Sie aber das Holz um den Buchsta-
ben herum wegfrisen, damit eine optisch ,erha-
bene“ Schrift entsteht (2), miissen Sie den Kunst-
stoffstab vergroRern, sonst frisen Sie zuviel von
dem Buchstaben weg. Am einfachsten vergroRern
Sie den Stift, indem Sie in ein kurzes Stiick eines
Rundstabs mittig ein 6 mm Loch bohren. Dieses
Rundstabstiick stecken Sie anschliel3end auf den
Kunststoffstab. Der Durchmesser des Rundstabs
richtet sich nach der GroRRe des Frisers. Bei mei-
nen Tests mit einem 6 mm Hohlkehlfriser war ein
14 mm Rundstab ideal. Er sollte aber mindestens
den doppelten Durchmesser des Frasers haben.
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Trend Router Carver — ein Schnitzsystem fiir die Oberfrase

Den besten und giinstigsten Einstieg in dieses
Schnitz-System bieten die so genannten Start-Sets
(oben). Fiir etwa 100 Euro enthalten diese Sets
den speziellen Gravurfraser und alle Schablonen
samt Aufspannrahmen fiir ein Muster (s. Foto
rechts). Fiir das System stehen eine Reihe weiterer
Schablonenmuster zur Verfiigung, so dass fiir
jeden Geschmack etwas dabei sein sollte.

Auch fiir die spezielle Verzierung von Rahmenecken bietet die Fa. Trend einen Schablonensatz
mit passendem Aufspannrahmen an. Aber Vorsicht: Ubertreiben Sie es nicht mit Schnitzereien
an ihren Mdbeln — weniger ist oft mehr.
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as Router-Carver-System (zu deutsch:

Oberfrisen-Schnitz-System) der engli-

schen Firma Trend gibt es nun schon seit
vielen Jahren auf dem Markt und es erfreut sich in
England grol3er Beliebtheit. Zu Recht, denn die
Technik hinter diesem System ist wirklich einzig-
artig und verbliiffend zu gleich. Vor allem sind die
,Schnitz-Ergebnisse“ derart (iberzeugend, dass
man es allen Liebhabern von Schnitzereien und
Verzierungen an ihren Mobeln uneingeschrankt
empfehlen kann.

Das gesamte System besteht aus einem speziel-
len Gravurfriser und darauf abgestimmte Schab-
lonen. Der Gravurfriser hat ein Kugellager am
Schaft, das nicht wie iiblich eine gerade, sondern
eine um 45° angeschrigte Anlaufkante besitzt.
Genau dieses schrige Kugellager ermdglicht den
dreidimensional wirkenden Schnitzeffekt (s. Info-
kasten rechts). Je nachdem wie breit die Schablo-
nenoffnung ist, ldsst sich der Friser tiefer oder
weniger tief ins Holz eintauchen. Das setzt aller-
dings voraus, dass sich beim gesamten Frisvor-
gang der Motor Uber die Hubsiulen frei beweglich
nach oben und unten schieben ldsst — er darf nicht
an einer bestimmten Stelle arretiert werden! Ge-
nau das ist aber zu Beginn etwas gewohnungbe-
dtrftig und birgt auch ein erhebliches Risiko, die
Schablone zu beschidigen. Denn wird das Motor-
gehduse zu schnell und zu weit nach oben zuriick
bewegt, liegt das Kugellager nicht mehr an der
Schablonenkante an und die Friserspitze kann so
leicht in die MDF-Schablone frisen. Aus diesem
Grund kann ich ihnen nur raten, vor dem ersten
Gebrauch unbedingt eine ,Sicherungskopie® der
Schablonen herzustellen. Legen Sie dazu einfach
die Originalschablone auf eine gleichgrol3e und
-dicke MDF Platte und tibertragen Sie deren Aus-
schnitte mit Bleistift. AnschlieRend sigen Sie die
Ausschnitte grob mit der Stichsige aus. Zum
Schluss kleben Sie die Originalschablone mit
doppelseitigem Klebeband auf und fahren dann
die Ausschnitte mit einem Biindigfraser ab.



Wie weit der V-Nutfrdser aus dem Kugellager heraustehen sollte, kénnen Sie mit dem Metallring
genau feststellen. Stecken Sie ihn dazu einfach aufdas Kugellager und priifen Sie, ob die Fraser-
spitze genau bis zum Ringende reicht. Falls nicht, werden die Mutter am Schaft gelockert und das

Kugellager iiber ein Gewinde neu eingestellt.

KOMMERZIELLE VORRICHTUNGEN UND SCHABLONEN

Das Prinzip des Schnitzsystems ist wirklich
verbliiffend einfach. Es beruht auf dem
Zusammenspiel von Schablonenkontur
und einem 45° schrigen und recht grofen
Anlaufkugellager. Die Grof3e des Kugel-
lagersist deshalb so wichtig, weil die Kon-
turen in der Schablone auf gar keinen Fall
groRer sein diirfen alsderAufRendurch-
messer des Kugellagers. Auf der anderen
Seite dirfen sie aber auch nicht enger sein
als die schmalste Stelle des Kugellagers.
Das bedeutet also auch, dass die Ausspa-
rungen in den Schablonen sehr prizise auf
das Kugellager und das spatere Muster
abgestimmt sein missen. Da die Schab-
lonen aus MDF hergestellt sind, bleibt es
nicht aus, dass die Aussparungskanten bei
intensivem Gebrauch etwas abnutzen.
Deshalb ist es in jedem Fall sinnvoll sich
aus MDF Kopien der Schablonen herzu-
stellen. So haben Sie immer Ersatz.

Das schrige Kugellager machts moglich: Je nach Konturbreite der Schablone taucht der Friser

mehr oder weniger tief ins Holz ein und erzeugt so einen einzigartigen, dreidimensionalen

Schnitzeffekt.

Da sich die Maschine beim Router Carver stindig iiber
die Hubsdulen leicht auf und ab bewegt, sollten Sie die
Fiihrungssaulen vor dem Frasen mit einem geeigneten
Schmiermittel (z.B. WD 40) einspriihen. Die Grundplat-
te dabei mehrmals auf und ab bewegen, damit sich das
Mittel in den Hiilsen der Hubsadulen gleichmiRig ver-
teilen kann. Achten Sieauchaufeinen leichten Lauf
des Kugellagers am Gravurfraser.

Leider kann es schnell vorkommen, dass Sie mit dem Fréser die Schablonenkante beschddigen. In
diesem Fall hilft nur ein zweikomponentiger Klebeharz (z.B. Ponal Duo), der groRziigig auf die Fehl-
stelle aufgetragen wird und Giber Nacht aushartet. AnschlieBend wird der Kleberiiberstand auf der
Fliche einfach mit einem Exzenterschleifer abgeschliffen. Die Kleberreste an der Schablonenkante
konnen Sie am besten mit einem Biindigfraser abfrisen. Denn ausgehirtet knnen Sie diesen Klebe-
harz bearbeiten wie ,,echtes Holz, er lisst sich bohren, schleifen, hobeln und frisen.
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Zuerst richten Sie den Aufspannrahmen genau
mittig auf der Tiir aus und spannen ihn mit
Zwingen fest.

Die Schablone muss nun noch drei mal gedreht
und neu eingelegt werden, damit das Muster
spdter ...

AnschlieBend legen Sie eine der beiden Schab-
lonen in den Rahmen ein und fahren die Aus-

sparungen ...

...auchvollstindig und symetrisch erscheint.
Uberpriifen Sie bei jedem Frisvorgang ob jede
Aussparung...

... mit dem Kugellager des Frésers ab. Dabei
bewegt sich die Frase etwasauf und ab.

... abgefahren und ein Muster eingefrést wurde.
Erst wenn alles perfekt ist, Isen Sie den Auf-
spannrahmen wieder von der Tiir.

In einer kleinen Kapelle im Nachbarort habe ich vor Jahren neue Binke
und einen groBen Schrank aus Eichenholz angefertigt. Bei der Gelegenheit
habe ich dann das Schnitzsystem einmal intensiver eingesetzt — mit
riesigem Erfolg! Noch heute gelte ich bei den Dorfbewohnern als ,,Schnitz-
konig* und werde immer wieder auf die tollen Muster angesprochen.

Wenn die wiissten ...
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Selbstgebaute Vorrichtungen und Schablonen

> Bauplan Blumenstinder (Bsp. fiir die Verwen-
dung von DOMINOS®, S. 150)

> Bau des Grundgerits — die Zauberkiste (S. 169)
> Bauplan Zauberkiste (S. 173)

> Bau und Einsatz der einzelnen Einlegeschab-
lonen (S. 175)
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Was alles in der Ellipse steckt,
zeigt dieses ,,Schaukel-Ei“.

Ein vis-a-vis Schaukelstuhl fiir
Kinder, der bis auf die Sitzfld-
chen komplett auf der Ellipsen-

form basiert (Entwurf: G. Henn).

Eine willkommene Abwechslung
zu herkommlichen rechteckigen
Tischen: ein ellipsenformiger,
ausziehbarer Esszimmertisch.
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Ellipsenzirkel

er erinnert sich nicht an den

Geometrieunterricht, zu dem man

,bewaffnet“ mit Lineal, Geodreieck,
Zirkel und Parabelschablone erschien, um die
schonsten Formen und Figuren zu zeichnen und
zu konstruieren. Nur eine Form wurde nie richtig
erklirt, geschweige denn konstruiert — die Ellip-
se. Nun hat man die Eleganz und Schonheit die-
ser Form gerade im modernen Mobelbau wieder
entdeckt und setzt sie sehr oft bei Ess- und Biiro-
tischen ein. Die Mobelindustrie bedient sich bei
der Konstruktion und Herstellung dieser Tisch-
flichen allerdings einiger Hilfsmittel, die jedes
Budget eines normalen Holzwerkers sprengen
wirde. Denn eine teure CNC-Maschine, gekop-
pelt an einen Computer mit einem CAD-Zeichen-
programm, konnen sich nur die wenigsten leis-
ten. Wenn man sich aber auf dem Zubehdrmarkt
flir Oberfridsen einmal genauer umschaut, wird
man sehr schnell feststellen, dass fiir solche
Maschinen spezielle Ellipsenzirkel angeboten
werden. Die Preise fiir diese — durchaus professi-
onellen — Systeme liegen bei ca. 200,- Euro. Si-
cherlich ein akzeptabler Preis fiir den gewerbli-
chen Nutzer, der viele Ellipsen frisen muss und
damit sein Geld verdient. Fiir den Hobbyanwen-
der ist aber auch dieser stolze Preis zu hoch, denn
auch mit der Oberfrise und einem selbstgebau-
tem Zirkel konnen Sie im Handumdrehen per-
fekte Ellipsen ausfrisen. Das Ganze kosten Sie
dann neben ein paar Arbeitsstunden gerade mal
15 Euro.



Frdsen Sie in die schmalen Kanten der Hart-
holzleisten einen 11 mm hohen und g mm
tiefen Falz. Damit die Leiste nicht abkippen
kann, sollten Sie die beide Andruckvorrich-
tungen einsetzen.

Dieabgeldngten Gleiter werden mittig mit
einem 5 mm Loch versehen, in die eine M ger
Senkkopfschraube gesteckt wird, den Schrau-
benkopf groRziigig versenken.

Auch die (noch) quadratischen 15er Multiplex-
brettchen, werden den Hartholzleisten ent-
sprechend mit einem g mm tiefen und leicht
héheren 9,5 mm Falz angefrist.

SELBSTGEBAUTE VORRICHTUNGEN UND SCHABLONEN

Ein 50 mm groRer Falzfriser mit Wendemes-
sern, erzeugt aufgrund seiner GroRe einen
besonders sauberern Falz. Bei kleineren Nut-
frasern unbedingt in zwei Etappen frisen.

Damitdie Gleiter spater besser in der
T-Nut laufen, werden alle scharfen Kanten
mit Schleifpapier ,,gebrochen“. Die Stirn-
kanten am besten mit einem Stechbeitel
anschrégen.

Damit die kurzen Kanten nicht zwischen die
Anschlagbacken geraten, wird die Liicke im
Anschlag mit einem passenden Brettchen
geschlossen. Aber auch ein durchgehendes
Vorsatzbrett ist eine sehr gute Alternative
(s.S. 232, Kapitel Fristisch).

Beginnen Sie zuerst damit, die Hartholz-
leisten auf einem Fréstisch zu filzen. An-
schlieRend friasen Sie auch in die Kanten
der beiden 15 mm dicken Multiplexplatten
rundum einen Falz. Von den fertig gefilz-
ten Hartholzleisten sdgen Sie anschlie-
3end je zwei Gleiter von 27 cm, 20 cm,

10 cm und 5 cm Ldnge. Um Beispielsweise
eine 87 x 45 cm grofde Ellipse (z.B. die Sei-
tenteile vom Schaukel-Ei) zu frisen, beno-
tigen Sie die langen 27 cm Gleiter. Mit den
5 cm langen Gleitern kdnnen z.B. Ellipsen
mit einer 45 cm kurzen Nebenachse bis
maximal 71 cm langen Hauptachse gefrist
werden. Das bedeutet also: je linger die
Gleiter sind um so groRer kann der Lan-
genunterschied zwischen Haupt- und
Nebenachse der gewiinschten Ellipse
sein. Es lohnt sich also direkt ein paar
Gleiterleisten mehr zu frasen, damit Sie

je nach EllipsengréRe die passende Linge
zuschneiden kénnen.

Zum Schluss werden die beiden quadratischen
Brettchen diagonal aufgetrennt, und Sie erhal-
ten dann vier Fiihrungsdreiecke, die anschlie-
Rend auf die Grundplatte geschraubt werden.
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Mit den Gleitern zwei Dreiecke auf der Grund-
platte ausrichten und von unten festschrauben.

Zum Schluss den langen Gleiter wieder umste-
cken und mit einem kurzen Gleiter das letzte ...

Zwei Stangenhalter zusammenspannen und mit
einem 8 mm Holzbohrer 15 mm vonaulRen je

ein Loch bohren (Bohrpunkte vorstechen!). Gleiter bohren.

Zuerst werden in zwei Stangenhalter stirnseitig in die Kante 8 mm
Locher fiir die Gewindestdbe gebohrt. Damit die Halter spiter an
den Gleitern befestigt werden konnen, bohren Sie anschliel¢end
genau mittig ein g mm Loch. Etwas komplizierter ist die Herstel-
lung des Stangenhalters, der direkt an die Oberfrise geschraubt
wird. Hier miissen die Muttern im Halter versenkt sein und ein
diinnes 9 mm Multiplexbrettchen als Distanzstiick aufgeschraubt

Den langen Gleiter umstecken und mit einem

Indie Flache der Halter genau mittig ein
5 mm Loch fiir die Senkkopfschraube der

Das Fithrungskreuz bzw. Laufkreuz fiir die
Gleiter ergibt sich automatisch, wenn die
gefilzten Dreiecke auf die Grundplatte
geschraubt werden. Dabei sollten Sie
sehr sorgfiltig vorgehen und immer wie-
der tiberpriifen, ob die Gleiter auch fest
an den Dreiecken anliegen und kein Spiel
aufweisen. Gehen Sie dann genau Schritt
fur Schritt nach der Bildfolge rechts vor,
um ein Dreieck nach dem anderen auf-

kurzen Gleiter das dritte Dreieck positionieren.

zuschrauben. Mit diesem 20 x 20 cm
groBen Laufkreuz betrigt die kleinste
mogliche Nebenachse 45 cm. Wenn Sie
kleinere Ellipsen frisen méchten, mis-
sen Sie einfach nur eine kleinere Version
des Laufkreuzes bauen. Bei gekauften
Ellipsenzirkeln haben Sie genau diese
Moglichkeit nicht!

... Dreieck in Position bringen, festzwingen
und von unten mit drei Schrauben befestigen.

Das Verbindungsbrett zur Oberfrise zuerst mit
einem 20 mm grof8en und 8 mm tiefen Sackloch
versehen. Danach mit 8 mm durchbohren.

werden, damit das Motorgehduse bzw. die Sdulenfiihrung am
Motor nicht gegen den Halter st6t, wenn die Frase spiter nach
unten getaucht wird. Dieser Halter samt Distanzstiick wird spater
mit einer M Ger Senkkopfschraube dort an der Oberfrasengrund-
platte befestigt, wo sich der schwarze Schieber fiir den Niveau-
ausgleich befindet. Wenn ihre Oberfrise diese Befestigungs-

moglichkeit nicht besitzt, dann kénnen Sie unter den Halter



SELBSTGEBAUTE VORRICHTUNGEN UND SCHABLONEN

Ein kleines g mm dickes Zusatzbrettchen sorgt
fiir den notigen Abstand zur Oberfrasengrund- samte Verbindungsbrett (Halter) spater an der
platte. Grundplatte der Oberfrise befestigt.
ein zusitzliches g mm dickes Multiplexbrettchen anschrauben,

in das Sie einfach ein Loch passend zu ihrer Kopierhiilse bohren.

Jetzt kdnnen Sie die Oberfrase samt Kopierhiilse in das Loch ein-

Die Gleiter sollen spielfrei und trotzdem
leichtgdngig in den T-Nuten des Lauf-
kreuzes hin und her laufen. Wenn ihre
Gleiter haken, sollten Sie zundchst noch
einmal alle Kanten griindlich ,,brechen“
und dabei auch ein wenig den Falz nach-
schleifen. Wahre Wunder wirkt aber in
so einem Fall ein Trockengleitspray auf
Teflon® Basis (PTFE). Wenn Sie damit

. . . ) Zuerst die Senkkopfschraube in den Gleiter
Gleiter und T-Nuten einspriithen, flitzen

stecken und beides ins Laufkreuz schieben.
die Gleiter fast schwerelos durch die

Nuten - einfach klasse! Und wenn Sie
sich schon lange iiber alte ,hakelnde*
Schubkisten geirgert haben, sollten Sie
das Spray auch dort einmal ausprobie-
ren. Sie werden begeistert sein!

Zwei weitere Stangenhalter aufschieben. Vor
und hinter jedem Halter muss eine Mutter sein.

Mit einer 6 mm Senkkopfschraube wird das ge-

Als Alternative konnen Sie auch die Frase samt
Kopierhiilse in ein g mm dickes Brettchen ste-
cken, das unter den Halter geschraubt wird.

stecken und so sicher sein, dass siesich wiahrend des Frdsens
nichtverschieben kann. Einziger Nachteil: Bei dieser Methode
verlieren Sie leider 9 mm an Frastiefe durch das Brettchen.

Gewindestangen mit zwei Mutternvor und
hinter dem Oberfrasen-Halter festschrauben.

Den gesamten Zirkelarm auf die Gleiter stecken
und mit je zwei Muttern sichern (nicht zu fest!).
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Oberfrise mithilfe einer M 6er Senkkopfschrau-

be am Halter festschrauben.

In zwei bis drei Etappen die Ellipse ausfrisen.

Frisen Sie aber nicht durch, sondern lassen Sie

2-3mm stehen. Den Rest sdgen Sie ...

Mit einem Meterstab die Stangenhalter auf das

gewiinschte Ellipsenmall einstellen.

... einfach grob mit der Stichsage aus, und den
restlichen Uberstand frisen Sie anschlieRend

mit einem Biindigfraser bis zur Kante ab.

Das Laufkreuz genau mittig auf dem Werkstiick
mit zwei Schrauben oder doppelseitigem Klebe-
band befestigen.

Pos. Anz. Bezeichnung MaRe in mm Material

1 1 Grundplatte 200 X 200 Multiplex gmm
2 2 Fihrungsdreiecke 130X 130 Multiplex 1ismm
3 3 Stangenhalter 100 X 50 Multiplex 18mm
4 1 Aufdopplung 50X 50 Multiplexgmm
5 2 Leisten fir Gleiter 000 X 30 Hartholz 20mm

Sonstiges: 1 m Gewindestange M 8, 12 Muttern M 8, 2 Senkkopfschrauben M g x 40,

4 Unterlegscheiben fiir M 5, 4 Muttern Mg, Spanplattenschrauben 3 x 20

Falzmafle und Schnitt durch Laufkreuz
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Wenn Sie aufgrund der gewiinschten Ellip-
sengrofRe den Zirkel nicht mehr einsetzen
kénnen, gelingt ihnen auch mit einer Schnur
und zwei Nageln eine perfekt konstruierte
Ellipse. Und so gehts:

Zeichnen Sie zuerst die lingere Haupt- (AB)
und kiirzere Nebenachse (CD) auf das Holz-
brett. Berechnen Sie dann nach der unten
stehenden Formel die Abstinde der Brenn-
punkte (F). Schlagen Sie in beide Brennpunk-
te je einen Nagel. Damit Sie die Lange der
Schnur einfacher bestimmen kénnen, schla-
gen Sie einen weiteren Nagel auch in den
Punkt C. Nun brauchen Sie nur die Schnur
um alle Nagel zu legen und zu verknoten.
Entfernen Sieden Nagel aus Punkt C wieder,
und benutzen Sie jetzt einen Bleistift, um die
Schnur zu straffen. Der Bleistift ,gleitet nun
anderSchnurvorbei und markiert so die
Umrisse der Ellipse. Achten Sie beim An-
zeichnen immer auf eine straffe Spannung
der Schnur durch den Bleistift.

SELBSTGEBAUTE VORRICHTUNGEN UND SCHABLONEN

D

Die Abstande der Négel (F) zum Mittelpunkt der Ellipse (X) werden
nach folgender Formel berechnet:
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Runddiibel mit der Oberfrase einbohren — die Diibelschablone

Sie brauchen keine teuren Spezialmaschinen um passgenaue Diibelverbindungen herzustellen.

Mit ihrer Oberfrase, einer Kopierhiilse und einer selbst gebauten Schablone sind prizise

DiibellGcher ein Kinderspiel!
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Spannen Sie die Schablone so in die Werk-
bank, dass sich die Holzleiste darunter noch
leicht verschieben ldsst. Richten Sie die
Leiste dann genau unter der Diibelschablone
aus und fixieren Sie das Ganze mit zwei
Zingen.

ie Oberfrise istder beste und handlichste

mobile Bohrstinder der Welt! Deshalb ist

sie genau das richtige Werkzeug um
passgenaue Diibellocher zu bohren. Damit diese
Locher auch genau auf dem Werkstiick positio-
niert werden koénnen, bauen Sie sich aus Multi-
plex eine Diibelschablone. In. die 200 x 120 mm
groRe, 9 mm dicke Multiplexplatte bohren Sie
vier Locher, die genau dem Durchmesser ihrer
Oberfrisen-Kopierhtilse entsprechen. Der Achs-
abstand der Locher untereinander sollte 32 mm
betragen (angelehnt an das Raster 32). Anschlie-
Rend schrauben Sie die diinne Schablone mit drei
oder vier Schrauben an ein 21 mm dickes und 200
x 130 mm grolRes Anschlagbrett aus Multiplex.
Achten Sie darauf, dass die Locher genau parallel
zum Anschlagbrett verlaufen. Der Abstand von
Mitte Bohrung zum Winkelbrett sollte in etwa die
halbe Holzstirke der zu bearbeitenden Werkstii-
cke ausmachen. Liegen die Diibellocher spiter
genau in der Werkstiickmitte, konnen die Holzer
ohne Probleme gedreht werden. Ansonsten
miissen Sie nur darauf achten, dass Sie vor dem
Diibeln alle Holzer mit einem Werkzeichen
(Schreinerdreieck) versehen und immer mit die-
sem Zeichen gegen das Anschlagbrett der Diibel-
schablone legen. Wenn Sie sich die Schablone
entsprechend linger herstellen, konnen Sie na-
tirlich auch breitere Platten problemlos und pass-
genau mit der Oberfrise diibeln. Auch auf Geh-
rung zugeschnittene Rahmen lassen sich mit
dieser Schablone, die weniger als 10 Euro Materi-
alkosten verschlingt, bearbeiten.



Stecken Sie die Oberfrase mit der Kopierhiilse
in die Bohrung und ,,bohren* Sie mit dem
passenden Nutfraser je ein Loch in die Holz-
leiste. Im Handel werden dazu auch spezielle
spiralformig aufgebaute Diibelbohrer fiir die
Oberfrise angeboten.

Bohren Sie die vier 17 mm Locher genau senkrecht mit-
hilfe eines Bohrstinders in die Platte. Spannen Sie sich
zusitzlich einen Anschlag auf den Bohrstinder damit
spdter die Locher auch genau in einer Linie und paral-

lel zur Plattenkante verlaufen.

SELBSTGEBAUTE VORRICHTUNGEN UND SCHABLONEN

Montieren Sie anschlieBend die beiden seit-
lichen Anschldge an die Vorrichtung. Legen Sie
ein Rahmenstiick hochkant in die Schablone,
richten sie es genau mittig zur Schablone aus
und schieben Sie zum Schluss beide Anschlige
dicht an das Rahmenholz.

Um die Stirnbohrungen zu frisen spannen Sie das
Rahmenstiick (Holzleiste) hochkant in die Werkbank,
legen die Schablone auf und befestigen sie mit dem
Schnellspanner oder einer Zwinge. AnschlieBend
,,bohren® Sie mit der Frise wieder zwei Diibellocher.

Die beiden Langldcher in den Anschlagbrettern frisen
Sie am besten auf einem Fréstisch. Dazu befestigen
Sie sich an den Anschldgen je ein Brett bzw. Stopp-
holz, dass die Frasung im vorderen und hinteren

Bereich in der gewiinschten Linge begrenzt.
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Dibel-Frasvorrichtung

Zeichnungen und Materialliste fiir Diibel-
und Dominoschablone

Der Aufbau der Frisvorrichtung zum Diibeln ist
bis auf das obere Schablonenbrett vollig identisch
mit der Vorrichtung zum Einfrisen von DOMI-
NOS®, die ich ihnen auf den nichsten Seiten
noch zeigen werde. Beide Vorrichtungen konnen
mit oder ohne seitliche Anschlige benutzt wer-
den. Die Anschlige werden dazu einfach mit
Schlossschrauben und Fligelmuttern an dem
grol3en Anschlagbrett befestigt. Im Grunde rei-
chen zwei dieser Anschlige fiir beide Vorrichtun-
gen vollig aus, da sie ja recht schnell ummontiert
werden konnen. Leidiglich die Positionen 1 und 2
miissen Sie fiir jede Vorrichtung separat herstel-
len. Die Schnellklemme (auch Schnell- oder Knie-
hebelspanner genannt) ist fiir den Einsatz nicht
zwingend notwendig, erleichtert aber die Befesti-
gung der Vorrichtung am Werkstiick. Eine kleine
Schraubzwinge reicht aber fiir den Anfang auch
aus, wie Sie auf den folgenden Seiten noch sehen
werden.

DOMINO®-Frésvorrichtung



SELBSTGEBAUTE VORRICHTUNGEN UND SCHABLONEN

Pos. Anz. Bezeichnung MaRein mm Material

1 1 Schablonenbrett 200 X 120 Multiplexgmm
2 1 Anschlagbrett 200 X 130 Multiplex 21mm
3 2 seitliche Anschldge 100X 130 Multiplex 21mm

Sonstiges: 4 Schlossschrauben M 8 x 50 mit passender U-Scheibe, 4 Fligelmuttern M 8
(deutsche Form), Spanplattenschrauben, 1 Horizontal Schnellklemme (z.B. Kniehebel-
spanner H 150 erhiltlich bei www.sautershop.de)
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Besonders im Gestellbau (s. Sockel oben und
FuRgestell links) bei kleinen Leistenquerschnit-
ten kann der Domino seine Starken ausspielen.
Ein Flachdiibel wére zu grof und nur ein Rund-
diibel wiirde fiir eine verdrehsichere Verbin-
dung nicht ausreichen. Aber schon der kleinste
Domino mit nur § x 18 mm Querschnitt hilt
Zargen und Pfosten bombenfest zusammen.
Dabeiist das Einfrasen von DOMINOS® mit
unserer Frasschablone kinderleicht und gelingt
auf Anhieb. Am besten probieren Sie es selbst
einmal aus, indem Sie einfach den Blumenstin-
der auf den nichsten Seiten nachbauen und
aufdiese Weise das Verbindungssystem niher
kennenlernen.

DOMINOS®

er DOMINO® ist ein ovaler Verbindungs-
diibel, den die Fa. Festool passend zu ih-
rer DOMINO®-Frise entwicklet hat. Mit
dieser zweifellos einzigartigen Maschine kénnen
diese Verbindungsdiibel extrem schnell und pass-
genau eingefrdst werden. Leider hat diese Maschi-
ne einen rechthohen Anschaffungspreis, der viele
Hobbyholzwerker von dem Kauf und dem Einsatz
dieses vielseitigen Verbindungssystems abhalt.
Dominodtibel kénnen in fast jedem Mobelstiick
eingesetzt werden, ja selbst die Sprossen eines
Gelidnders 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 Diibel einem Rund-
oder Flachdiibel (Lamello®) ganz klar tiberlegen.
Mit den DOMINO®-Diibeln meistern Sie auf er-
staunlich einfache Art und Weise selbst kompli-
zierteste Konstruktionen. Das Herzstlick jeder
Verbindung ist aber der DOMINO®-Diibel aus
Buchenholz fiir den Innen- oder aus Sipoholz fiir
den Aul3enbereich. Im Grunde genommen han-
delt es sich bei diesem Diibel nur um einen ,fal-
schen bzw. losen Zapfen“, der in ein entsprechen-

Mit dieser einfach nachzubauenden Frisvorrichtung und den passenden Dominodiibeln in den GroRen 5 x 30, 6 x 40,

8x 40, 8 x 50 und 10 x 50 mm kdnnen Sie im Handumdrehen selbst kleinste Leisten schnell und extrem stabil miteinander
verbinden. Der Aufbau dieser Vorrichtung ist bis auf die Aussparung in der Schablone mit der Diibel-Frasvorrichtung von
Seite 44 identisch (s. Zeichnung Seite 45). Die Aussparung befindet sich genau in der Mitte der Schablone und ist 40 mm

lang und 17 mm breit passend zur 17er Kopierhiilse.



des Loch gesteckt wird. Er wird in der Regel je
zur Hilfte in die Holzteile eingefrast. Er kann aber
auch je nach Holzstirke unterschiedlich tief in
die Holzer gefrist werden. Das notige Langloch
wird dabei von einem Nutfriser in der Stirke des
DOMINOS® herausgearbeitet.

Mit einer einfachen selbstgebauten Frisscha-
blone konnen Sie dieses Langloch auch mit ihrer
ganz normalen Oberfrise herstellen, ohne den
Einsatz der teuren Originalmaschine. Die
DOMINO®-Frise ist natiirlich noch einfacher
und schneller einsetzbar, aber fiir viele Hobby-
holzwerker reicht unsere Selbstbauschablone
sicher aus. Zumal die Materialkosten nicht mal
10 Euro ausmachen. Und wer wirklich Spal3 an
diesem interessanten Verbindungssystem gefun-
den hat, der kann sich das Original dann immer
noch genauer anschauen.

SELBSTGEBAUTE VORRICHTUNGEN UND SCHABLONEN

Die Benutzung ist extrem einfach: Spannen Sie
zuerst das Werkstiick in der Hobelbank oder
dem Werktisch fest. Legen Sie dann die Schab-
lone auf und fixieren Sie sie mit einer Zwinge
an der Holzleiste.

Da die Plattevonoben in den Fraser getaucht
wird, miissen Sie im hinteren Bereich ein Brett
als Riickschlagsicherung an den Frdsanschlag
befestigen. Damit Sie dann nicht zu weit fra-
sen, ist es ratsam auch ein zweites Brett an
den anderen Anschlag mit einer Zwinge fest-
zuspannen.

Frdsen Sie die 17 mm breite und 40 mm lange
Aussparung am besten mit einem 12 mm Nut-
fréser heraus. Dabei stellen Sie die Fraserhche
nur etwas mehr als die halbe Plattendicke ein.
Fiihren Sie zuerst eine Lingskante am An-
schlag vorbei und drehen Sie das Brettdann
so,dassauch die andere Kante am Anschlag
vorbei gefiihrt wird. Auf diese Weise liegt der
Schlitz automatisch in der Plattenmitte.

Spannen Sie einen Nutfrdser im passenden
Durchmeser zum DOMINO®-Diibel ein und
montieren Sie eine 17er Kopierhiilse unter die
Frise. Stellen Sie die passende Fristiefe ein und
friasen Sie den Diibelschlitz, indem Sie die Ko-
pierhiilse in der Aussparung entlang fiihren.

Schlitzbreite justieren

Wie bei der Originalmaschine kénnen
Sie auch bei dieser Vorrichtung den
Dibel passgenau oder mit etwas Spiel
einfrdsen. Damit haben Sie dann die
Méglichkeit, das Werkstick falls nétig
beim Verleimen noch etwas zu verschie-
ben. Dazu befindet sich an einer Seite
des Schlitzes eine einfache 3 x 20 mm
Spanplattenschraube, die als Anschlag-
punkt zur Kopierhiilse dient — einfach
aber sehr effektiv und absolut prazise!

Etwas kniffliger gestaltet sich das Eindrehen der

3 x 20 mm Schraube zur Justierung der Schlitzbreite.
Dabei ist es unvermeidlich, dass die Schraube etwas
schrig eingedreht wird. Das beeinflusst aber in
keiner Weise die Funktion der Schraube als Anschlag
fiir die Kopierhiilse (Foto rechts).
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Bauplan Blumenstinder (Bsp. fiir die Verwendung von DOMINOS®)

Blumenstidnder im Jugendstil

Ein hervorragendes Beispiel, wie einfach und viel-
seitig DOMINO®-Diibel eingesetzt werden kon-
nen, ist dieser schone Blumenstinder aus Lir-

Dieschlichte und elegante chenholz. Besonders interessant ist dabei die
Form dieses Blumenstinders Konstruktion der Gitterstibe. Sie entsprechen im
passt wirklich zu jeder Ein- Querschnitt genau einem 8er DOMINO® und
richtung und verbessert dabei konnen so einfach in die gefristen Schlitze einge-
nicht nur das Wohnklima. steckt werden. Auch der 12 mm starke Multiplex-

boden nutzt die Kraft der DOMINO®-Dtibel auf
denen er sicher aufliegt und dennoch leicht zum
Reinigen entnommen werden kann.

Pos. Anz. Bezeichnung MaRein mm Material
1 4 Pfosten 6oolang35x35  Massivholz
2 8 Zargen 200lang g0 x20  z.B.
3 12 Gitterstibe 400 lang 22 x 8 z.B. Larche
4 1 Boden 235X235X12 Multiplex
5 20 Dominos 8x40
Das Wichtigste bei diesem Kleinmébel
ist ein prdzises und haargenaues An-
zeichnen der Zargenpositionen auf den
Pfosten. Mit einem hochwertigen
Schreinerwinkel diirfte das aber kein
groRes Problem darstellen. Auf den
Zargen selbst miissen Sie keine Mar-
kierungen vornehmen, wenn Sie den
/r\nri‘:tceh::ilfs(tzllll(::.) genau auf die Leisten- Pfosten und Zargen miissen genau rechtwink- Legen Siealle Pfosten zusammen und ziehen
lig gehobelt werden, damit spéter alles per- Sie 45 mm von oben und 135 mm von unten
fekt zusammenpasst. Falls Sie keine eigene mit dem Winkel einen Strich, der die Mitte der
Hobelmaschine besitzen, dann lassen Sie sich Zargen markiert und spdter als Linie zum Aus-
das Material am besten vom Schreiner hobeln. richten der Oberfrase benutzt wird.




Die Zargen werden mit je einem 8 x 40 mm
Dominodiibel an den Pfosten verbunden.
Da Pfosten und Zargen unterschiedliche
Holzstirken haben, benutzen wir fiir die
Schlitze in den Pfosten einen Parrallelan-
schlag mit doppelter Fiihrung (s.a. Seite
68). Darin liegt der Pfosten quasi zwangs-
gefiihrt und kann so seitlich nicht mehr
verrutschen. Stellen Sie den Anschlag so
ein, dass sich der Schlitz genau in der
Kantenmitte befindet.

Fir die entsprechenden Gegenschlitze in
den Zargen benutzen wir wieder die kleine
Frasvorrichtung, die ja genau aufdie 20

mm Holzstarke abgestimmt ist. Somit liegt

der Schlitz spater immer genau mittig.
Dann kénnen die Pfosten und Zargen spi-

ter — falls n6tig — auch mal einfach gedreht

werden.

Danach spannen Sie die Schablone mit einer
Zwinge an der Zarge fest.

SELBSTGEBAUTE VORRICHTUNGEN UND SCHABLONEN

Spannen Sie einen 8 mm Nutfraser in die
Oberfrise und stellen Sie den doppelten Paral-
lelanschlag so ein, dass sich der Schlitz genau
in der Pfostenmitte befindet. Stellen Sie die
Fristiefe auf 21 mm ein.

Damit die Schlitze auch die passende Breite
fiir den 8er DOMINO® haben und an der rich-
tigen Stelle sind, machen Sie einfach zwei
Striche auf den Pfosten. Die kdnnen Sie dann
mit der Kante der Anschlagleisten des Parallel-
anschlags anvisieren und so den Frasschlitz
immer gleich ausfiihren.

Spannen Sie einen 8 mm Nutfréser ein, mon-
tieren Sie eine 17er Kopierhiilse an die Ober-
frase und frasen Sie den passenden 21 mm
tiefen Schlitz fiir den 8er DOMINO®.

Die Anschlagleisten klemmen den Pfosten ein
und da sie etwas héher sind als der Pfosten,
ldsst sich die Oberfrase quasi wieauf Kufen
iiber den Werktisch schieben. Ein Abkippen der
Maschine am Pfostenende ist somit ausge-
schlossen.

Zum Frisen der Zargen stellen Sie zuerst den
Anschlag der Schablone bzw. Frdsvorrichtung
genau auf die halbe Holzbreite ein.

Testen Sie zum Schluss die Passgenauigkeit des
DOMINO® im Schlitz und verdndern Sie wenn
notig die Schlitzbreite mitder kleinen Schraube
in der Aussparung (Pfeil).
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Um die Gitterstibe zu frasen wird
zuerst der Anschlag von der Vor-
richtung entfernt. Danach mar-
kieren Sie sich mit einem Bleistift
auf die Kanten aller Zargen die
Mitte der drei Gitterstabe.

Anhand dieser Striche richten Sie die Zarge
genau unter der Schablone aus und befestigen
sie mit einer Zwinge. Dann frisen Sie einen

15 mm tiefen Schlitz mit einem 8 mm Nut-
fraser heraus.

Die im Querschnitt noch rechteckigen Leisten,
miissen auf dem Frastisch noch abgerundet
werden. Benutzen Sie bei diesen diinnen
Leisten unbedingt zwei Andruckeinrichtungen
am Frastisch.
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In die DOMINO®-Schlitze passen nicht nur
die Diibel rein. Wenn Sie namlich Gitter-
stibe im Querschnitt genau an die GrélRe
eines DOMINO® anpassen, hat man mit
der Frasvorrichtung in wenigen Minuten ein
herrliches Ziergitter eingefrast. Dabei kann
die Gitterdicke bis 12 mm und die Breite bis
etwa 35 mm betragen. Das reicht auch
ohne weiteres fiir Gitter, die die Konstruk-
tion zusitzlich noch stabilisieren, wie bei-
spielsweise bei Riickenlehnen fiir Stiihle
und Bédnke oder die Stibe bei Kinderbett-
chen. Wenn Sie die Schablone leicht ver-
dndern, konnen Sie natirlich auch noch
dickere und breitere Schlitze einfrisen.
Damit die Gitterstdbe spaterauch absolut
passgenau und ohne sichtbare ,Luft“ im
Schlitz festsitzen, sollten Sie zuerst alle
Schlitze frisen und danach die Stibe genau
in Breite und Dicke diesen Schlitzen anpas-
sen. Geben Sie dabei in der Stabbreite
(nicht Dicke!) ruhig einen halben Millime-
ter zu. Denn nach dem Abrunden der Leis-
tenkanten werden alle Kanten noch einmal
sorgfiltig geschliffen. Dabei wird die Leiste
dann automatisch etwas schmaler und
passt dann perfekt in den DOMINO®-
Schlitz. Am besten probieren Sie das zu-
ndchst einmal an einem Restholz aus und

Auch hier konnen Sie die Schlitzbreite leicht
mit der kleinen Schraube in der Ausspa-
rungen verdndern. Die Kopierhiilse sorgt
dann fiir eine sichere und zwangsgefiihrte

Frasung. . .
passen die Stabe danach an.

Die Leisten fiir einen 8er Dominoschlitz werden
mit einem Abrundfriser mit 4 mm Radius bear-
beitet. Dabei werden alle vier Kanten nacheinan-
der abgerundet. Zum Schluss werden alle Kanten
noch einmal sorgfiltig geschliffen.
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Achten Sie beim Verleimen auf den recht-
winkligen Sitz der Pfosten zu den Zargen
und tberpriifen Sie das am besten mit
einem Winkel. Je nachdem wie Sie die
Zwingen ansetzen, kdnnen Sie hier — falls
notig — noch etwas ,,gegensteuern®. Zum
Schluss sollte der Stinder auf eine ebene
Unterlage gestellt werden, damit Sie tber-
prifen kénnen, ob er wackelt. Auch das
kénnen Sie durch geringes Versetzen der
Zwingen noch leicht nachkorrigieren.

Stecken Sie die Gitterstdbe einfach ohne Leim Verleimen Sie zuerst nur zwei Seitenteile mit-

in die Zargen. Bei diesem kleinen Blumenstdn-  einander und lassen Sie das Ganze etwa zwei

der reicht es vollig aus, wenn Sie nur die Zar- Stunden trocknen. Erst danach verleimen Sie

gen mit den Pfosten verleimen. die restlichen Holzteile mit den beiden Seiten-
teilen.

Wieder ein Beweis, wie vielseitig DOMINOS® einsetzbar sind.
Der 12 mm starke Multiplexboden liegt einfach lose auf vier -
8 x goer DOMINO®-Diibeln. Dadurch kann er zum Reinigen
leicht entnommen oder bei einer grolBeren Verschmutzung
auch schnell erneuert werden. Zum Schluss kann der Blumen-
stander noch lackiert oder gedlt und gewachst werden. Aber
auch ein farbiger Lasuranstrich (z.B. in weiR) kann sehr reiz-
voll sein.
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Eine Lochreihe im Raster von 32 mm dient zur Befestigung von Topfscharnieren, Exzenter-
verbindern, Schubkastenausziigen, Bodentridgern, Riickwandverbindern und zahlreichen
weiteren Mobelbeschligen. Lochreihen vereinfachen den Bau von Mdbeln und Einbauschrin-
ken und bieten so enorme Vorteile auch fiir den Hobbyholzwerker.

Fiir die genaue Positionierung der Oberfrise benutzen wir wieder eine
17 mm Kopierhiilse, die spielfrei in die Aussparungen einer selbstge-
bauten Schablone (oben) rein passt. Die Locher werden dann mit einem
speziellen hartmetallbestiickten 5 mm Diibelbohrer (rechts) gebohrt,
der auch fiir den Einsatz auf hochtourigen Oberfrisen zugelassen ist.
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Lochreihenschablone

icher haben auch Sie schon mal ein bekann-

tes Regalsystem eines schwedischen Mobel-

hauses zusammengebaut. Dabei sind Thnen
dann auch die vielen Locher in den Seitenwinden
des Regals aufgefallen. Dort wurden Befesti-
gungsbolzen eingedreht und spiter Metallstifte
eingesteckt, um die Boden darauf zu legen. Also
alles in allem sind diese Lochreihen schon eine
ganz praktische Angelegenheit. Vor allem dann
wenn die Mobel zerlegbar sein sollen. Denn Sie
konnen grol3e und hohe Mobel nicht immer pro-
blemlos durch enge Flure und Treppenhiuser
transportieren. Und ganz bitter ist es, wenn Sie
erst beim Aufstellen eines deckenhohen Regals
merken, dass Sie viel mehr Luft hitten einplanen
miissen, um ein fertig verleimtes Regal aufrichten
zu konnen. In diesen Situationen ist ein zerlegba-
res Verbindungssystem, wie es die Mobel-indust-
rie schon seit vielen Jahrzehnten einsetzt, die bes-
sere Wahl.

Leider ist es fiir den Hobbyholzwerker nicht so
einfach eine prizise und gleichmil3ige Lochreihe
zu bohren. Aus diesem Grund stelle ich Ihnen
hier eine Bohrschablone fiir die Oberfrise vor, mit
der Sie ganz einfach, blitzschnell und absolut pri-
zise Lochreihen im Rastermald von 32 mm her-
stellen konnen. Ich hatte ja schon mehrfach er-
wihnt, dass die Oberfrise der beste mobile
Bohrstinder 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 gegeniiber einer kommerzi-
ellen Losung. Es lohnt sich also!



Und so benutzen Sie die Lochreihen-
schablone

Die Lochreihen im System 32 oder Raster 32 mis-
sen folgende Normen erfiillen, damit die entspre-
chenden Beschlidge auch in den Lochern montiert
werden konnen:

1. Der Lochdurchmesser muss 5 mm betragen.

2. Der Achsabstand von einem Loch zum néchs-

ten muss 32 mm betragen (+/-0,25 mm Toleranz
moglich)

3. Der Abstand von Lochmittelpunkt zur Platten-
vorderkante muss 37 mm betragen (bis + 0,5 mm
Toleranz moglich)

Je nach Plattenstirke 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 Fliigelmuttern
in zwei Langlochern fixiert werden kann. Testen
Sie diese Einstellung immer zuerst an einem Rest-
holz bevor Sie das Originalwerksttick bearbeiten.

Stoppen Sie die Lochreihe wenn Sie in der
Plattenmitte angelangt sind und drehen Sie
die Schablone um, damit Sie von der anderen
Kante aus bis zur Plattenmitte die Locher
bohren konnen.

SELBSTGEBAUTE VORRICHTUNGEN UND SCHABLONEN

Die zum Multifunktionstisch von Festool pas-
senden Spannelemente sind zwar sehr teuer,
aber damit ldsst sich die Frasschablone extrem
einfach, schnell und sicher am Werkstiick
befestigen.

Ist die Plattenvorderkante gebohrt, drehen
Sie die Platte um, so dass Sie auch die hintere
Plattenkante mit einer Lochreihe versehen
konnen.

Am besten bohren Sie immer
nur eine ,,halbe* Lochreihe
von der Kante aus nur bis zur
Plattenmitte. Danach drehen
Sie die Schablone um und
bohren die andere ,,Hilfte*.
Sohaben die ersten Boh-
rungen (rote Pfeile) immer
den gleichen Abstand zur
Plattenkante.Dort wo sich
die Lochreihen in der Mitte
treffen betragt der Abstand
dann in der Regel keine

32 mm mehr, was aber in
der Praxis eigentlich keine
Relevanz hat und durchaus
zu verschmerzen ist.

AnschlieBend stecken Sie die Oberfrise in die
erste Aussparung und bohren nach und nach
5 mm grof3e und maximal 14 mm tiefe Locher
in die Platte.

Auch hier sollten Sie darauf achten, die Loch-
reihe immer nur von aufRen bis zur Platten-
mitte zu frasen. Am besten machen Sie sich
mit Bleistift eine Markierung auf die Platte.
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Schrauben Sie in eine ca. 80 cm lange Leiste
eine 4 x 35 mm Spanplattenschraube mit Schaft
ein (MaRe s. rechts). Unbedingt mit Bohrstan-
dervorbohren! Den glatten Schafthals lassen
Sie komplett vorstehen und sigen nur den Kopf
der Schraube mit einer Eisensdge ab. Der Sige-
blattschnitt sollte spielfrei (eher etwas fester!)
auf den Schaft passen. Gegebenenfalls den
Schaft mit einer Feile passend zum Sdgeschnitt
nacharbeiten.

Zum Schluss schrauben Sie den Holzanschlag
mit zwei Schrauben am Winkelanschlag ihrer
Tischkreissdge fest.

Am besten kontrollieren Sie das Ma3 mit einem
Messschieber. Gegebenenfalls den Anschlag ein
wenig verschieben und erneut sdgen.

Befestigen Sie den Anschlag so an der Tisch-
kreissdge, dass sich von Anfang Stift bis inklu-
sive Sdgeblatt ein Abstand von genau 32 mm
ergibt (s. a. Bild 5).

Stimmt das MaR, stecken Sie den ersten Sige-
schnitt auf den Stift im Anschlag um den zwei-
ten Schnitt im Raster von 32 mm zu sdgen.

Die Herstellung der Aussparungen sieht
auf den ersten Blick komplizierter aus als
es in Wirklichkeitist. Denn wenn Sie die
Methode mit dem Stift (abgesigte
Schaftschraube) als Rasteranschlag ein-
mal verstanden und ausprobiert haben,
werden Sie schnell weitere Anwendungen
dafiir entdecken wie z.B. die Herstellung
der Rasterschablonen fiir die Zauberkiste
(ab Seite 74). Diese Methode ist an Prazi-
sion jedem Meterstab und Bleistift haus-
hoch tiberlegen und mit ein paar Probe-
brettchen ist die prazise Einstellung des

Anschlags auch keine Hexerei mehr.

Stellen Sie die Schnitthche auf ca. 25 mm ein
und Gberpriifen Sie die Einstellung zundchst
mit einem Restholz, das Sie gegen den Stift
schieben und mit dem Sdgeblatt einschneiden.

Auf diese Weise wird nacheinander die Multi-
plexleiste {iber die gesamte Linge hochkant
mit Schlitzen eingesagt.



AnschlieBend wird der Anschlag erneut (in
Pfeilrichtung) so verschoben, dass sich ein
Zwischenraum von exakt 17 mm fiir die Kopier-
hiilse ergibt.

Damit Sie den Uberblick nicht verlieren, sollten
alle 17 mm Zwischenrdume zuerst mit einem
Kreuz eindeutig markiert werden.

Mit einem 14 mm Nutfraser und der 17er Hiilse
fahren Sie jede Auskerbung ab und frasen aus
der unteren Platte 14 mm breite Auskerbungen
heraus. Auch hier ist die Oberfrise wieder pra-
ziser und schneller als jede Stichsige.

SELBSTGEBAUTE VORRICHTUNGEN UND SCHABLONEN

Auch das zundchst nur mit einem Restholzbrett-
chen iiberpriifen und danach die Passgenauig-
keit mit der Kopierhiilse testen.

Danach bohren Sie mit einem 15 mm Forstner-
bohrer auf einem Bohrstinder die Zwischen-
rdume aus. Das geht priziser und schneller als
mit der Stichsige.

Damit die Oberfrase nicht zu weit und immer
gleichmaRig tief in die Auskerbung geschoben
wird, spannen Sie eine zweite Leiste mit Zwin-
gen aufdie Schablone fest. Die Leiste so fixieren,
dass der Friser etwa 14 bis 15 mm tiefe Kerben
frast

Bevor Sie jetzt die ndchsten Schlitze sdgen,
sollten Sie sich die zuvor gesdgten Schlitze mit
einem Kreuz markieren. Denn dort wird spiter
immer der Stift eingesteckt.

Schrauben Sie diese Schablone jetzt mit fiinf
Schrauben auf die g mm dicke und 125 x 20 cm
grolle Multiplexplatte (der spatere Fraskamm).

Nachdem alle Kerben gefrist wurden, losen Sie
die obere Leiste wieder und verschieben sie bis
zu einem Abstandvon 17 mm zur Schablonen-
kante nach vorne. Dort wird die Leiste dann mit
Schrauben befestigt.
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bungen abgefahren. Da-

bei muss die Fraserhdhe so eingestellt sein,
dass das Kugellager sowohl je zur Hlfte an der
oberen Leiste als auch an der Schablone anliegt
(kleines Foto). Die beste Kontrolle ...

Im ndchsten Schritt frisen Sie etwa 50 mm von
der Kante entfernt mit einem 6 mm Nutfriser
zwei 30 mm lange Schlitze .

Damit die Lochreihe die geforderten 37 mm
Abstand zur Werkstiickkante aufweist, fertigen
Sie eine 61 und zwei 24 mm breite Leisten an,
die mit je drei Mger Einschraubmuttern an der
breiteren Leiste fixiert wird. So konnen Sie
sowohl Lochreihen fiir aufschlagende, als auch
fiir innenliegende Tiiren herstellen.
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... iber die Frasungen haben Sie aufeinem
Frastisch, da hier das Werkstiick ohne Kipp-
gefahr auf der Tischflache an den Fréser heran-
gefiihrt wird. Nachdem Leiste und Schablone
entfernt wurden, haben Sie bereits eine Kante
des Fraskamms fertig. Um die andere Kante zu
frasen gehen Sie wieder ...

Belassen Sie die Einstellung am Frastisch und
tauschen Sie nur den 6 mm Nutfraser gegen
einen 16 mm Nutfrdser aus. Damit vergroRern
Sie den Schlitz im unteren Bereich fiir den Kopf
der G er Schlossschraube.

Die mittlere breite Leiste verschrauben Sie an-
schlieBend genau mittig auf die Unterseite des
Fraskamms. Der Anfang der Leiste sollte genau
mit der Mitte der ersten Auskerbung iiberein-
stimmen, das erleichtert spater die Einstellung
des kleinen Holzanschlags.

... wie ab Schritt 13 erkldrt vor. Achten Sie

aber darauf, dass die Schablone diesmal um
180 Grad umgedreht montiert wird. Soll heiBen:
die Oberseite (Schraubenseite) aus Bild 11 muss
jetzt auf den Fraskamm aufgelegt werden, sonst
befinden sich die gegeniiberliegenden Ausker-
bungen nicht auf gleicher Hdhe!

Der darf spiter auf keinen Fall iiber dem Fras-
kamm vorstehen. In diesen Schlitzen ldsst sich ein
kleiner Holzanschlag (Pfeil) verschieben und mit
Fligelmuttern arretieren. Damit kann spéter der
Beginn der Lochreihe genau eingestellt werden.

Zum Schluss schrauben Sie noch die beiden
schmalen Leisten mit Gewindeschrauben fest.
Jetzt sollte der Abstand von Mitte Auskerbung
bis zu dieser Leiste genau 37 mm betragen (eher
0,5 mm mehr, nicht weniger!).



Zeichnung und Materialliste zur
Lochreihenschablone

Es werden insgesamt pro Kante 37 Aussparungen
in die Schahblone gefrist. Die erste Aussparung
beginnt je nach Sigeblattdicke ihrer Kreissige bei
etwa 29 mm. Nach dem Einfrisen der 37 Ausspa-
rungen ergibt sich bei einer Friskammlinge von
1250 mm auf der anderen Seite ein grolRerer Ab-
stand (ca. 67 mm). Laut der Zeichnung rechts
sollte dieser Abstand zur Aussparung aber ca. 47
mm betragen. Deshalb sigen Sie einfach vom
Friaskammende soviel ab bis Sie in etwa diesen
Abstand erreicht haben. Die spitere tatsichliche
Linge des Friaskamms betrdgt danach nur noch
ca. 1230 mm. Da das kleine Anschlagholz ja ver-
schiebbar ist, muss der Wert nicht hunderprozen-
tig genau sein.

15
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Pos. Anz. Bezeichnung MaRe in mm Material

1 1 Fraskamm 1250 X 200 Multiplexgmm
2 1 Anschlagleiste breit 1174 x 61 Multiplex 18mm
3 2 Anschlagleiste schmal 1174 X 24 Multiplex 18mm
4 1 Anschlagholz 200X 45 Multiplex 18mm

Sonstiges: 2 Schlossschrauben M 6 x 40 mit passender U-Scheibe, 2 Fligelmut-
tern M 6 (deutsche Form), 6 Einschraubmuttern mit M 4 Innengewinde,

6 Senkkopfschrauben M 4 x 35
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Schablonen fiir Exzenterverbinder und Topfscharniere

Besonders in Dachschrdgen lohnt sich der Selbstbau eines Einbauschranks. Zum einen kénnen
Sie sehrviel Geld sparen und zum anderen haben Sie so die Maglichkeit den Platz optimal zu
gestalten und auszunutzen. Und der Aufbau ist mit Lochreihen, Exzenterverbindern und Top-
scharnieren ein Kinderspiel.

Die Bohrschablonen bestehen aus g bis 12 mm dicken Multiplexplatten, die mit zusatzlichen
Anschlagbrettern versehen werden. Damit sind die im System klar definierten Bohrabstinde
automatisch vorgegeben und kdnnen so immer wieder 100%ig prézise gebohrt werden. Die
Positionierung der Maschine in den Bohrungen der Schablone, ibernehmen bei der Topf-
scharnier-Bohrschablone eine 40 mm Kopierhiilse in Verbindung mit einem 35 mm Frasboh-
rer und bei der Exzenterverbinder-Bohrschablone eine 30er (mit 20 mm Frdser) und eine 17er
Hiilse (mit 10 mm Frser).

160

it der Lochreihenschablone auf den

vorherigen Seiten haben Sie bereits ei-

nen gewaltigen Schritt in Richtung Mo-
belbau und Einbauschrinke gemacht. Was ihnen
jetzt noch fehlt, sind Vorrichtungen bzw. Schab-
lonen mit denen Sie Béden und Tiren in den
Lochreihen der Seitenwinde befestigen konnen.

Auch dazu benutzen wir wieder den besten mo-
bilen Bohrstinder der Welt: unsere Oberfrise!
Ebenso iibernimmt wieder die Kopierhiilse und
eine darauf abgestimmte Schablone die Positio-
nierung der Maschine auf dem Werkstiick. Daran
erkennen Sie auch, wie wichtig diese Kombinati-
on von Frise, Kopierhiilse und Schablone ist. Sie
wird auch in den folgenden Frisvorrichtungen
immer wieder auftauchen.

Mit den so genannten Exzenter-Verbindungs-
beschligen werden Deckel und Boden eines
Schranks mit den Seitenwinden verbunden. Es
gibtsie in vielen unterschiedlichen Varianten und
damit Sie hier nichtden Uberblick verlieren, habe
ich Thnen aus meiner 25 jihrigen Erfahrung im
Mobelbau einen Verbindertyp ausgewdhlt, mit
dem Sie garantiert perfekte Ergebnisse erzielen
werden. Zum Einbohren miissen Sie nur von der
Plattenoberfliche eine bzw. zwei Bohrungen her-
stellen. Es sind keine komplizierten zusitzlichen
Bohrungen in der schmalen Plattenkante notig.
Das erleichtert den Einsatz ungemein, denn Sie
erreichen mit ganz einfachen Mitteln eine perfek-
te Prazision und Passgenauigkeit der Verbindung.

Mochten Sie den Schrank zusitzlich noch mit
Tiiren versehen, kommen die so genannten Topf-
scharniere ins Spiel. Mit ihnen konnen Sie die
Tiiren ganz einfach in den Lochreihen befestigen
und sogar millimetergenau in drei Richtungen
justieren. Diese einfache und préizise Tlrjustage
bietet sonst kein anderer Scharniertyp.

Zum Einbohren von Exzenterverbindern und
Topfscharnieren werden Sie auf den nichsten Sei-
ten zwei Bohrschablonen kennenlernen, die wirk-
lich kinderleicht nachzubauen sind.



SELBSTGEBAUTE VORRICHTUNGEN UND SCHABLONEN

So benutzen Sie die Bohrschablone fiir Exzenterverbinder

Fiir den Verbindertyp (Hettich VB 36) mit Doppelzapfen miissen Sie fiir den gro-
Reren Zapfen ein 14 mm tiefes und 20 mm grof3es Sackloch und fiir den kleine-
ren ein 1o mm grofRes und 11 mm tiefes Loch bohren. Diese Locher konnen Sie
auch mit einem ganz normalen Nutfriser bohren. Zum Einbohren sind dazu be-
sonders Nutfrdser mit einer eingeloteten Stirnschneide geeignet (s. a. Seite 44).
Lediglich bei kunststoftbeschichteten Spanplatten hinterlassen die speziellen
und teureren Beschlagbohrfriser aufgrund ihrer Vorritzerschneiden ein vollig
ausrissfreies Loch. Wenn Sie den kleineren Exzenterverbinder (Hettich VB 35)
mit Einfachzapfen einsetzen mochten, missen Sie nur das gréfRere 20 mm Loch
bohren. Wenn es die Plattenstirke zuldsst, sollten Sie immer Verbinder fiir 19
mm Holzstirke einsetzen.

Legen Sie die Schablone wie im Bild zu sehen gegen die Stirnkante des Bodens. Dabei muss
das mittlere Anschlagbrett der Schablone an der Vorderkante bzw. Riickkante des Bodens
anliegen. Die andere Schablonenhilfte steht jetzt weit iiber dem Werkstiick heraus. Spannen
Sie die Schablone dort mit einer Zwinge (s. Alternative rechts) fest oder benutzen Sie wieder

ein Spannelement, dass wir schon bei der Lochreihenschablone eingesetzt haben.

Bevor Sie die Beschldge mit einem Hammer und einer Zulage
in die Bohrungen einschlagen, sollten Sie die Platten (falls
gewiinscht) zuerst fiir die Riickwand nuten oder falzen. Da die
Verbinder aufder Oberseite etwas vorstehen, wiirden Sie sonst

beim Sdgen oder Frdsen storen. Zum Einschlagen dieser Verbin-

Der Exzenterverbinder bendtigt zur Arretierung einen so genannten Einschraubdiibel
(Bolzen) aus Metall, der in die Lochreihe der Seitenwinde eingedreht wird. Er hatein
grobes selbstschneidendes Gewinde, dass genau aufden 5 mm Lochdurchmesser abge-
stimmt ist. Verbinder und Einschraubdiibel sind ebenfalls aufeinander abgestimmt und
sollten daher mdglichst vom gleichen Hersteller stammen. Um die Einschraubdiibel

dergrdlRe eignet sich am besten eine 18 mm dicke Multiplexplat- auf beiden Seiten eindrehen zu kénnen (z.B. beieiner Mittelwand) muss die Wandstarke
te. So bleibt der Verbinder sichtbar und Sie sehen genau wenn er mindestens 25 mm betragen. Fiir diinnere Mittelwdnde gibt es spezielle Hiilsen mit

komplett eingeschlagen ist. Denn zuviele ,,donnernde* Schlige
konnen schnell die Platte zerstoren

Innengewinde und die dazu passenden Einschraubdiibel (ganz oben).
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AnschlieBend wird der Boden einfach aufden
Einschraubdiibel geschoben bzw. gesteckt und ...

... mit dem im Verbinder sitzenden Exzenterhaken Fiir kleinere Schrinke und Regale reicht auch der
fest an die Seitenwand gezogen. Verbinder VB 35 mit nur einem Zapfen in 20 mm
GrolRe.
Zeichnung und Materialliste zur Bohrschablone fiir Exzenterverbinder

Pos. Anz. Bezeichnung MaBeinmm  Material

1 1 Schablonenbrett 500 X 230 Multiplex 12mm

2 1 Anschlagbrett vorne 500 x 80 Multiplex 18mm

3 1 Anschlagbrett Mitte 145 x 80 Multiplex 18mm
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Sonstiges: Spanplattenschrauben 3,5 x 25




Zeichnen Sie sich auf die 12mm dicke Multi-
plexplatte zuerst die Bohrpositionen auf

(s. Zeichnung rechts). AnschlieBend bohren
Sie auf einem Bohrstander mit einem 30mm
und 17mm Forstnerbohrer die Locher.

SELBSTGEBAUTE VORRICHTUNGEN UND SCHABLONEN

Danach richten Sie die Anschldge aus und
fixieren Sie mit Zwingen. Minimale Positions-
korrekturen machen Sie dabei am besten

mit leichten Hammerschligen gegen die
Anschldge.

Zum Schluss befestigen Sie die Holzanschlige
mit je drei Spanplattenschrauben an der Bohr-
schablone. Probieren Sie die Schablone zu-
ndchst nur an einem Reststiick aus und iiber-
priifen Sie die Bohrungen auf Passgenauigkeit.
Falls die MaRe nicht genau stimmen, miissen
Sie nur den entsprechenden Anschlag lésen
und geringfiigig verschieben. Danach testen
Sie die Einstellung erneut an einem Restholz.

Wenn die Schablone fiir die Exzenterverbinder

genau auf die Lochreihenschablone abge-

stimmt wurde, liegen Boden und Seitenwinde

perfekt fluchtgenau und biindig zueinander.
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Und so benutzen Sie die Bohrschablone fiir Topfscharniere

Zeichnen Sie sich die Positionen der Topfscharniere auf die Riickseite der
Tiir auf und richten Sie die Schablone danach aus. Danach befestigen Sie die
Schablone mit zwei Zwingen auf der Tiir. AnschlieBend stecken Sie die 4oer
Kopierhiilse unter der Frase in das Loch der Schablone, stellen die Fristiefe
auf ca. 14 mm und Drehzahlstufe auf 1 ein. Zum Schluss Frise einschalten
und langsam nach unten bis zum Anschlag driicken.

Absolut senkrechte und ausrissfreie Topfscharnier-Bohrungen entstehen
auch in kunststoffbeschichteten Platten dank der Tauchfunktion der Ober-
frase und der hohen Drehzahl des Hartmetall bestiickten Bohrfrisers. Die
Frase ist dadurch fast ein vollwertiger Ersatz fiir einen Bohrstinder. Vor
allem bei groBen und schweren Tiiren ist es sinnvoller, die Tiir auf die Werk-
bank zu legen und mit dieser Schablone die Topflocher zu bohren.

Diese Intermat-Soft Topfscharniere der Fa. Hettich
FurnTech kommen ohne zusdtzliche Schrauben aus
und konnen direkt in die 35 mm grofRe Bohrung
eingesteckt werden. Zum Einstecken muss aber der
»Topfdeckel ganz gedffnet werden. Dann wird das
Scharnier in die Bohrung eingesteckt und genau
rechtwinklig zur Plattenkante ausgerichtet. Zum
Schluss wird der Topfdeckel nach unten gedriickt.
Dabei krallt sich die Spreizmechanik des Topfschar-
niers in der Bohrung fest.

Diese werkzeuglose Montage von Beschligen kommt
immer mehr in Mode. Die Festigkeit ist auch fiir die
meisten Anwendungen sicher ausreichend, trotzdem
empfehle ich thnen aus Erfahrung besser die Topf-
scharniere einzusetzen, die zusitzlich mit zwei
Schrauben neben dem Scharniertopf gesichert
werden.
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Schrauben Sie zuerst an die g mm
dicke Multiplexplattedie3ox 12 mm
Hartholzleiste. Danach bohren Sie
mit einem 40 mm Forstnerbohrer
100 mmvomEnde und 22 mm von
der Holzleiste entfernt ein groRes
Loch, in das die 40 mm Kopierhiilse
ihrer Oberfrise ohne Spiel reinpasst.

Zeichnung und Materialliste zur Bohrschablone fiir Topfscharniere

100 100
Pos. Anz. Bezeichnung MaRe in mm Material
1 1 Schablonenbrett 560 x 300 Multiplex gmm
2 1 Anschlagleiste 560 x 30 Hartholz 12mm

Sonstiges: Spanplattenschrauben 3 x 20
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Durch das Einlegen verschiedener
Schablonen kdnnen neben Schlitz-
und Zapfen-, lose Zapfen-, Diibel-
und offene Zinken-/Schwalben-
schwanzverbindungen noch viele
weitere Holzverbindungen prazise
gefrist werden.

Holzverbindungen mit der Zauberkiste

s gibt im Handel einige Schlitz und Zap-

fen Gerite fiir die Oberfrise, die allerdings

mit Preisen von 300 bis 1000 Euro fiir den
,hormalen* Holzwerker in der Regel vollig uner-
schwinglich sind. Diese Verbindung lisst sich ja
ebenso prizise mit Tischkreissige, Fristisch oder
einer stationdren Tischfrise herstellen. Trotzdem
haben diese kommerziellen Gerite den wesentli-
chen Vorteil, dass man mit nur wenigen Einstel-
lungen schnell und unkompliziert eine perfekte
Verbindung erzielt. Leider kénnen sie aber nur
zum Frdsen von Schlitz und Zapfen oder besten-
falls noch zum Diibeln eingesetzt werden.

Das war fiir mich Grund genug eine Vorrich-
tung zu entwickeln, mit der man nicht nur Schlitz
und Zapfen, sondern noch eine Vielzahl anderer
interessanter Holzverbindungen frisen kann.
Getreu dem Motto: , Darf es auch ein bisschen
mehr sein?“

Hier liegt auch der groRRe Vorteil einer Holzbau-
weise gegentiber den toll lackierten oder Chrom
blitzenden Metallvorrichtungen. Sie konnen je-
derzeit Anderungen am Gerit vornehmen und es
so lange verfeinern, bis es tatsichlich ihren ganz
speziellen Bediirfnissen entspricht. Und die (iber-
aus stabilen Multiplexplatten sind ideal fiir alle
Artenvon Vorrichtungen.

Das ganze System basiert auf der Technik, eine
Einlegeschablone aus Holz mit einer Kopierhiilse
abzufahren. Aus diesem Grund gibt es fiir jede
Verbindungsart auch die passende Einlegeschab-
lone. Und wenn man das System einmal durch-
schaut hat, dann kann man die Schablonentech-
nik nattirlich auch fiir viele weitere Anwendungen
einsetzen, wie beispielsweise das Einfrdsen von
schrigen Lamellen fiir Fensterliden. Denn mit
dieser ,,Zauberkiste* ist (fast) nichts unmoglich!

Wie schon gesagt, werden die Schablonen mit
einer Kopierhiilse abgefahren. Der Hiilsendurch-
messer betrdgt bei allen hier gezeigten Schablo-
nen und Verbindungen genau 17 mm. Bis auf die
Herstellung von Gratzapfen (schwalbenschwanz-



formiger Zapfen), offenen Zinken und den
Schwalbenverbindern kommen ausschliel3lich
gerade Nutfrdser zum Einsatz. Benutzen Sie aber
wenn moglich Spiralnutfriser, da sie im Gegen-
satz zu normalen Nutfrisern einen ziehenden
Schnitt aufweisen und deshalb auch das Friser-
gebnis wesentlich sauberer ausfillt. Auch der
Spénetransport und -auswurf nach oben in die
Absaugung der Oberfrise klappt mit einem Spi-
ralnutfraser besser. Zum Testen der Verbindun-
genkonnen Sie aber auch die normalen Nutfriser
einsetzen, denn nach dem Verleimen ist die Fri-
sung sowieso nicht mehr zu sehen.

Auch wenn Sie jetzt lachen, der Trend geht zur
»Zweitkiste“ und das aus gutem Grund. Denn
mit zwei Zauberkisten konnen 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.
Sie miissen also die Anschlige je nach Werksttick
nicht mehr ummontieren. Und bei den geringen
Materialkosten ist das sicher eine sinnvolle In-
vestition.

SELBSTGEBAUTE VORRICHTUNGEN UND SCHABLONEN

Die Zauberkiste ist ein wahrer Tausendsassa

Die unten abgebildeten Holzverbindungen zeigen, wie vielseitig die Zauberkiste einsetzbar ist.
Dabei ist die Einstellung und Benutzung der Vorrichtung einfacher als es auf den ersten Blick
aussieht. Um sich mit dem Gerit und seinen Einstellméglichkeiten ein wenig vertraut zu machen,
sollten Sie daher zu Anfang eine einfache Diibel- oder DOMINO®-Verbindung herstellen. So
lernen Sie am besten die Grundeinstellungen und das Frasprinzip kennen. Danach fillt es ihnen
sicher leichter auch die anderen, etwas aufwindigeren Holzverbindungen herzustellen. Die
Voraussetzung fiir eine perfekte Verbindung ist — neben einer prazise gefertigten Schablone —
eine perfekt zentrierte 17 mm Kopierhiilse (s. auch Seite 80). Das zusitzliche Video auf der
beiliegenden DVD hilft Ihnen dabei, die Zauberkiste richtig einzusetzen.

Schlitz, Zapfen und Nutzapfen loser Zapfen und Dominos®

Gratzapfen Diibeln

offene Zinken Schwalbenverbinder
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Diese Schablone besitzt genau mittig
einen 17 mm Schlitz. Damit kdnnen Sie
dann die Schlitze fiir Zapfen, DOMINOS®
oder auch lose Zapfen herstellen.

Die Schwalben fiir eine offene Zinken-/
Schwalbenschwanzverbindung kdnnen
Sie mit dieser Schablone in wenigen
Minuten ausfrisen. Die Herstellung ist
etwas kniffliger, aber es lohnt sich (mehr
dazu ab Seite 182)!

Fiir jede Verbindung die passende Einlegeschablone

Bei dieser Schablone ist der 17 mm Schlitz
genau um 10 mm aus der Mitte heraus
versetzt. Dadurch kdnnen Sie dann ohne
den Schablonentrdger zu verstellen, den
passenden Zapfen zur Schlitzschablone
herstellen.

Die passenden Zinken zur Schwalben-
schablone stellen Sie mit dieser Einlege-
schablone her. Die schrdgen Fiihrungs-
schlitze sind genau auf die Schrige des
Schwalbenfrisers abgestimmt.

Mit dieser Einlegeschablone gelingen im
Handumdrehen absolut passgenaue und
prazise Diibelverbindungen. Damit erlebt
die sonst so stiefmiitterlich behandelte
Diibelverbindung wieder eine Renais-
sance.

Mit dieser Schablone kdnnen Sie schnell
und unkompliziert Kunststoffschwalben
als formschliissiges und extrem stabiles
Verbindungselement zweier Holzteile
einfrasen.
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Bau des Grundgerits - die Zauberkiste

Ubertragen Sie jede Bohrung, Ausklin-
kungoderFrasung exakt nach den Ma-
Ren aus den Zeichnungen auf die jewei-

ligen Werkstiicke. Nur wenn alles prizise

angezeichnet, gebohrt und gefrast wur-
de, kénnen Sie mit dem Gerdt spdter
auch perfekte Holzverbindungen her-
stellen.

Den Rest frasen Sie mit einem Nutfriser auf
einem Frastisch heraus. Da es sich um ,,Ein-
satzfrisen® handelt, miissen Sie rechts am
Anschlag eine Riickschlagsicherung in Form
eines Holzklotz festspannen.

Zeichnen Sie alle Bohrungen mit einem Prazi-
sionswinkel an und markieren Sie die Mittel-
punkte miteinem Stechaal. Das erleichtert
spdter die Zentrierung des Holzbohrers.

Danach werden alle notwendigen Locher

(s. Zeichnung) mit dem entsprechenden Holz-
bohrer auf einem Bohrstinder gebohrt. Nur
dortwo im nidchsten Schritt die Fraszirkel-
spitze eingesteckt wird (Pfeil), ...

Die Aussparung, in die spiter das AusreiRholz
eingelegt wird, sigen Sie zundchst nur grob
mit der Stichsdge aus. Sdgen Sie bis ca. 3 mm
andie Bleistiftmarkierung heran.

... diirfen Sie erst bohren, wenn Sie mit dem
Fraszirkel den Bogen eingefrast haben. Dabei
sollten Sie nur max. 6 mm tief in einem Arbeits-
gang wegfrisen, sonst ist der 8 mm Nutfraser
zu schnell stumpf.

Frésen Sie 5 x 30 mm DOMINOS® senkrecht in
die Frontplatte. Damit die Frase nicht kippt,
schrauben Sie den Kunststoffwinkel an.

Danach frdsen Sie in die jeweiligen Stirnflichen

die DOMINOS® ein. Fixieren Sie dabei die
Werkstiicke unbedingt mit Zwingen.

Die Holzteile, die den Kasten bilden, kénnen Sie entweder mit
Runddiibeln, Flachdiibeln oder mit DOMINOS® verbinden. Ach-

ten Sie aber in jedem Fall darauf, dass die Kiste absolut recht-
winklig verleimt wird, sonst sind die Verbindungen spéter nicht
prazise genug. Konrollieren Sie das wihrend des Verleimens mit
einem hochwertigen Tischlerwinkel. Machen Sie am besten vor-

der Handgriff sitzen!

Bevor Sie Leim angeben, sollten Sie alle Teile
auf Passgenauigkeit Giberpriifen. Ebenso wich-
tig ist, dass Sie alles was Sie zum Leimen beng-
tigen sofort griffbereit haben.

her einen ,,Trockenversuch® ohne Leim, so kénnen Sie das eine
oder andere Malheur noch leicht beheben. Je nachdem welchen
Leim Sie einsetzen, bleiben Thnen nur 5-8 Minuten — da muss je-
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Das Herzstiick der Frasvorrichtung ist
der Schablonentréger. In dieses Brett
werden spiter die verschiedenen Schab-
lonen eingelegt. In zwei Langléchern
kann das Brett verschoben und mittels
zweier Schlossschrauben auch fest arre-
tiert werden. Diese Langlocher miissen
nicht so prézise ausgesdgt werden, wie
die Aussparung fiir die Schablonen. Die
muss nicht nur genau rechtwinklig sein,
sondern vor allen Dingen absolut parallel
zur Vorderkante verlaufen. Achten Sie
auch darauf, dass der Abstand links und
rechtsvon der Aussparung identisch ist.
Am besten benutzen Sie dazu eine Ober-
frise, die auf einer Anschlagschiene ge-
fithrt wird. Noch besser ist der Multifunk-
tionstisch von Festool, der (iber einen
verstellbaren Winkelanschlag verfiigt.
Damit haben Sie die Méglichkeit, genau
rechtwinklige und gleichmiRige Ausspa-
rungen zu frisen.

Sadgen Sie mit der Stichsige die Langldcher fiir
die Schlossschrauben genau aus, wihrend Sie
die Aussparung fiir die Schablone nur grob
aussagen. Sdgen Sie wieder ca. 3 mm bis an
den Bleistiftriss heran.

Den Rest frasen Sie mit der.Oberfrase und
einem Nutfriser heraus. Fiihren Sie die Frise
auf einer Schiene und legen Sie eine diinne Plat-
te unter den Schablonentrdger, damit Sie nicht
in den Tisch frisen.

Wenn die beiden kurzen Ausschnittkanten sauber gefrist sind, drehen Siedie Platte um go Grad und frisen auch die
beiden Lingskanten der Aussparung nach. Dabei ist es nicht so wichtig, dass sie genau das MaR im Bauplan einhalten,
sondern achten Sie viel mehr auf Rechtwinkligkeit und Parallelitit der Aussparung. Die Schablonen lassen sich spéter
noch genau auf das Mal§ der Aussparung zuschneiden.

Damit der Schablonentrdger spater

auch genau rechtwinklig und spielfrei
zwischen den beiden Fiihrungshélzern
lduft, missen Sie bei der Montage der
Holzer sehr sorgfiltig vorgehen. Richten
Sie dazu den Schablonentrager genau
aus und fixieren Sie ihn mit den beiden
Schlossschrauben, der Unterlegscheibe
und der Fligelmutter. Jetzt konnen Sie
eine der Hartholzleisten fest an den Scha-
blonentrdger driicken und miteiner
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Schlagen Sie den Vierkantschaft der Schloss-
schraube von innen in die 10 mm Bohrungen
der Deckelplatte ein. AnschlieRend legen Sie
den Schablonentriger auf und richten ...

...ihnan der Hinterkante der Kiste biindig und
links und rechts gleichmiRig aus. Fixieren Sie
dann den Trédger mit den Fliigelmuttern und
schrauben Sie die Holzleisten fest.



Zwinge festspannen. Schrauben Sie an-
schlieRend die Leiste mit zwei Spax-
schrauben (ca. 4,5 x 60) fest —aber un-
bedingt vorbohren und versenken! Sitzt
die Leiste perfekt, konnen Sie auf die
gleiche Weise die zweite Hartholzleiste
anschrauben. Zum Schluss wird die
ganze Kiste umgedreht und die vordere
schmale Deckelplatte ebenfalls mit je
zwei Schrauben an den Fiihrungsholzern
befestigt.

Wenn Sie die Frasvorrichtung auch

zum Herstellen von offenen Schwalben-
schwanzzinken einsetzen méchten,
sollten Sie mehrere auswechselbare
AusreiRholzer anfertigen, die Sie spiter
je nach Anwendung schnell und unkom-
pliziert auswechseln kénnen. Ohne diese
Holzer wiirde es auf der Riickseite, der zu
frasenden Bretter zu mehr oder weniger
starkem Ausriss durch den Fraser kom-
men. Fiir den schnellen Wechsel der Aus-
reiShélzer empfehle ich Ihnen sogenann-
te Eindrehmuffen (Rampa® Muffen) mit
einem MGer Innengewinde in die Befes-
tigungsleiste einzubohren. Mit zwei M6
Senkkopfschrauben kann dann das Aus-
reifSholz sicher und schnell befestigt
werden.

SELBSTGEBAUTE VORRICHTUNGEN UND SCHABLONEN

Kiste umdrehen und auch den vorderen Deckel
mit je zwei Spaxschrauben befestigen. Alle
Schrauben unbedingt vorbohren und versen-
ken!

Fiir die Eindrehmuffe ca. 100 mm vom Ende
und 10 mm von der Kante der Multiplexleiste
ein 10 mm Loch bohren. AnschlieRend die
Muffe moglichst senkrecht ins Holz eindrehen.

Das AusreiBholz muss exakt die gleiche Holz-
stirke haben, wie die Frontplatte. Nach dem

Festschrauben miissen beide Teile eine glatte
Fliche ergeben.

Auch die Querstrebe einfach mit Schrauben
zwischen den Seitenwanden befestigen. So
ldsst sich die Vorrichtung spater einfach auf
einer Tischfliche mit Zwingen fixieren.

Danach wird die Leiste einfach mit zwei Spax-
schrauben von innen unter die Deckelplatte
geschraubt. Bitte keinen Leim angeben, dann
konnen Sie spater die Leiste falls ntig auch
mal auswechseln.
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Damit das Werkstiick spater an der Vor-

richtung genau positioniert und befes-

tigt werden kann, wird ein Anschlagbrett

aus Multiplex hergestellt. Es kann in zwei

Langlochern genau auf die Werkstiick-

groRe eingestellt und tber zwei Schloss-

schrauben an der Vorrichtung befestigt

werden. Eine Schnellklemme fixiert das S .

) Die drei 100 mm langen und 8 mm breiten
Werlstick am Anschlag. Schlitze werden am besten mit der Oberfrase
und einer Anschlagschiene gefrast. Achten
Sie unbedingt auf rechtwinklige und parallele

Schlitze. Zur Not ...

Pos. Anz. Bezeichnung MaRein mm Material

1 1 Frontplatte 450 x 238 Birke-Multiplex 18 mm
2 1 Deckelplatte 450 X 142 Birke-Multiplex 18 mm
3 2 Seitenteile 220X 142 Birke-Multiplex 18 mm
4 1 vorderer Deckel 450X 95 Birke-Multiplex 18 mm
5 1 Querstrebe 414 X 05 Birke-Multiplex 18 mm
6 1 Anschlagbrett 450 X 150 Birke-Multiplex 18 mm
7 1 Befestigungsleiste 414 X 40 Birke-Multiplex 18 mm
8 1 Schablonentriager 410 X 300 Birke-Multiplex g mm
9 10 Schablone 250X 100 Birke-Multiplex g mm
10 2 Fihrungshoélzer 300X 40 Hartholz (Buche) 20 mm
1 1 Ausreiftholz 250X 40 (z.B. Kiefer) 18 mm

Schrauben + Muttern: 2 Schlossschrauben M8 x 5o mit Scheibe + Fligelmutter,
2 Schlossschrauben M1o x 40 mit Scheibe + Fligelmutter, 2 Eindrehmuttern M 6,
2 Senkkopfschrauben M 6

Sonstiges: Dominos® 5 x 30, Holzleim, Spaxschrauben, 2 Stk. Horizontal-Schnellklem-
men Ausladung ca. 45 mm, (erhiltlich bei www.sautershop.de)
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... konnen Sie die Schlitze auch auf 10 mm
Breite vergroRern. Schrauben Sie eine Schnell-
klemme genau in der Mitte an (fiir die Schlitze)
und die andere im oberen Bereich (fiir die Werk-
stiicke mit Zapfen).



SELBSTGEBAUTE VORRICHTUNGEN UND SCHABLONEN

Zeichnungen — Materialliste
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Male Frontplatte: Bohrungen ¢ 8 mm
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Bau und Einsatz der einzelnen Einlegeschablonen

Die meisten Schablonen werden iiber
eine 17 mm Kopierhiilse mit der Ober-
frase ,abgefahren“. Um den Schlitz ins
Werkstiick zu frisen, benétigen Sie eine
Schablone mit einer 177 mm Nut, die sich
genau in der Mitte befinden muss. Soll
anschlieRend der passende Zapfen her-
gestellt werden, ohne den Schablonen-
triager zu verschieben, bendtigen Sie eine
zweite Schablone, bei der sich die 17 mm
breite Nut nicht mehr in der Mitte, son-
dern um exakt 10 mm (bei 10 mm Zapfen-
dicke) nach auRen versetzt befindet. Die
Linge der Nut ist fiir die Prazision der
Verbindung unwichtig, sollte aber so ca.
130 mm betragen, damit man auch brei-
tere Holzer bis max. 120 mm bearbeiten
kann. Frisen Sie die Nut am besten auf
einem Frdstisch in den Sie einen 10 mm
Nutfriser einspannen. Stellen Sie die
Fraserhohe auf 5 mm ein, so dass Sie
nach dem ersten Frasdurchgang durch
Umdrehen der g mm dicken Schablone
aus Multiplex eine durchgingige Nut
bzw. einen Schlitz erhalten. Verstellen Sie
den Frisanschlag nicht, sondern fixieren
Sie ein Brett, das genauso dick ist, wie
der Durchmesser des Nutfrasers mit
Zwingen am Anschlag. So erhalten Sie
den noétigen 10 mm Versatz.

Frisen Sie mit einem 10 mm Nutfrdser genau
mittig einen 130 mm langen Schlitz, in der die
Kopierhiilse ,,spielfrei hin- und herlduft.

... anbringen!) und danach auch von der Riick-
seite bearbeiten. Achten Sie darauf gegen die
Laufrichtung des Frisers zu arbeiten.

Dieses Brett spannen Sie anschlieBend an den
Frasanschlag und frisen in die Zapfenschablone
zundchst nur einen 10 mm Schlitz.

FrasenSiedie Nutin vier Etappen heraus,
bei der Sie zunichst die Schablone einfach um
180 Grad drehen (Riickschlagsicherungen ...

Fiir die Zapfenschablone fertigen Sie sich ein
Massivholzbrett an, dass genau inden 10 mm
Schlitz ihres Nutfrisers passt.

Danach erweitern Sie den Schlitz (wie im Foto
zu sehen!) von 10 mm genau auf 17 mm, so
dass die Kopierhiilse spielfrei hin- und herluft.
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Schlitzschablone

Zapfenschablone

Bei der Herstellung der Schablonen
missen Sie sehr genau und sorgfiltig
vorgehen, sonst passen die Holzteile
spater nicht perfekt zusammen. Dieses
Prazisionsproblem kénnen Sie jedoch
sehr leicht [6sen in dem Sie in die Kanten
der Schablonen kleine 3 x 20 mm Span-
plattenschrauben eindrehen. Diese
Schrauben dienen dann als Feineinstel-
lung, um die Schablone in der Ausspa-
rung des Schablonentrigers genau zu
justieren. Lediglich die 17 mm Fithrungs-
nut muss genau passend zu ihrer 17 mm
Kopierhiilse gefrast werden. Aus diesem
Grund rate ich ihnen auch gleich ein

60

130 60

60

515

Bei der Schlitzschablone muss der Fiihrungs-
schlitz genau mittig und parallel zur Schab-
lonenkante verlaufen. Wenn ihnen das nicht
gelungen ist, sigen Sie die Schablone einfach
kleiner und drehen Sie an den Lingskanten je
zwei und an den Stirnkanten je eine Schraube
ein.

130 60

Bei der Zapfenschablone haben Sie mit den
Schrauben die Méglichkeit, die Zapfenstirke
zehntelmillimetergenau auf den gefrasten
Schlitz einzustellen. Sie kdnnen sogar die
Parallelitdt des Schlitzes zum Grundgerat ganz
prézise einstellen.



paar Schablonen mehr zu frisen, wenn
Sieden Frastisch schon mal passend ein-
gestellt haben. Denn diese Schablonen
bzw. deren Nuten kénnen spdter auch
als Muster zum Herstellen anderer Scha-
blonen benutzt werden (s. z.B. Seite 187)

Jetzt kénnen Sie die Schablone ganz einfach
iiber die Schrauben im Schablonentrager zehn-
telmillimetergenau in alle Richtungen prizise
einstellen. Diese Feineinstellung mittels
Schrauben kdnnen Sie bei jeder hier vorgestell-
ten Schablone einsetzen. Damit sind Sie dann
in der Lage, jede Verbindung prazise und pass-
genauion und Passgenauigkeit genau einzu-
stellen.

SELBSTGEBAUTE VORRICHTUNGEN UND SCHABLONEN

Zuerst immer das Gerit auf Holz-
breite und -stiarke einstellen

Bevor Sie mit der ersten Friasung beginnen,
sollten Sie sich auf die Schablonen und den
Schablonentriger genau die Mitte (links
und rechts von der Aussparung) markie-
ren. Denn die meisten Holzer werden spi-
ter nach dieser Mittenmarkierung ausge-
richtet und befestigt. Gehen Sie dabei sehr
sorgfiltig vor und benutzen Sie nicht nur
einen Qualitdtswinkel, sondern auch einen
spitzen Bleistift. Mit der eingelegten Scha-
blone iibertragen Sie sich die Mittellinie
auch auf die Frontplatte. Denn auch diese
Linie wird spiter zum Einstellen des An-
schlagbretts benutzt. Achten Sie auf feine,
»spitze“ Bleistiftlinien!

Zeichnen Sie sich zuerst eine prizise Mittellinie
auf die Frontplatte.

Spannen Sie das Werkstiick ein und richten
Sie den Schablonentriger ..

Danach richten Sie den Anschlag zur Mittellinie
auf die halbe Holzbreite aus.

... S0 aus, dass das Holz genau in der Mitte der
Aussparung liegt.
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Zapfen frdsen

Zuerst wird der 10 mm dicke Zapfen an die
Holzenden gefrist. In diesem Fall handelt
es sich um 6o mm breite und 30 mm dicke
Holzleisten. Wenn der Zapfen nur 8 mm
dick werden soll, miissen Sie nur anstelle
des 1oer Nutfrdsers einen mit 12 mm
Durchmesser einspannen. Fiir einen 6er

Zapfen einen 14er Friser.

Fo
Bl

Mit einem 10 mm Nutfriser und der Oberfrise
(zwangsgefiihrt durch die 17er Hiilse), frasen
Sie zundchst nur die eine Seite des Zapfens.

Am 10 mm dicken Zapfen soll links und rechts
an den Schmalkanten noch ca. 5 mm weggefrast
bzw. ,,abgesetzt“ werden.

Legen Sie die Zapfenschablone fiir 10 mm dicke
Zapfen in den Schablonentrager ein. Schieben
Sie das Werkstiick am Anschlag vorbei ...

Drehen Sie anschlieBend die Schablone um
180 Grad, damit Sie auch die andere Seite des
Zapfens frasen konnen.

Dazu legt man einfach ein entsprechend ge-
kiirztes Schablonenbrettchen ein, an dem man
wieder mit der Kopierhiilse entlangfahrt.

...nach oben, bis es dicht an der Schablone
anliegt und arretieren  es mit der oberen

Schnellklemme.

Gefrist wird immer mit der Laufrichtung des
Frisers, weil dadurch ein sehr sauberes Fris-
bild, fast ohne jeglichen Spanausriss, entsteht.

Das Schablonenbrettchen einmal links und ein-
mal rechtsin der Aussparung angelegt, erzeugt
den notigen 5 mm abgesetzten Zapfen.



Schlitz frasen

Die Schlitzenden sind aufgrund des Friser
immer rund, dhnlich wie bei einer Lang-
lochbohrmaschine. Deshalb muss entwe-
der der Zapfen an den Kanten gerundet
bzw. abgeschrigt werden oder er wird ein-
fach etwas weiter ,abgesetzt* (vgl. Bild 7
vorige Seite) und bekommt ein wenig
»Spiel“ im Schlitz.

Legen Sie dann eines der Werkstiicke auf den
Anschlag und schieben Sie ihn bis knapp unter
die

Damit der Schlitz immer die gleiche Linge hat,
benutzen Sie einfach zwei diinne, passend
abgesagte Holzplatten als Anschlag. Die ...

SELBSTGEBAUTE VORRICHTUNGEN UND SCHABLONEN

Der Zapfen wird ohne AusreiBholz gefrist. Beim
Schlitzfrasen muss er aber unbedingt vorher an-
geschraubt werden.

Als nichstes markieren Sie sich auf die Schmal-
seite des Werkstiicks die halbe Holzbreite des

Zapfenteils (in 2=30mm)

... Platten kénnen einfach lose gegen die
Fiihrungsholzer gelegt werden. Das garantiert
immer perfekte, gleich lange Schlitze.

Danach wird die Schlitzschablone eingelegt und
das Anschlagbrett von hochkant (fiir Zapfen)
auf quer (fiir Schlitze) ummontiert.

Diese Markierung miissen Sie jetzt nur noch
genau auf die Mittellinie der Schlitzschablone
(dhnlich wie ein

Zum Schluss wird der Zapfen an den Kanten
mit einem Stechbeitel abgeschrdgt und in den
Schlitz eingesteckt.
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Loser Zapfen, DOMINOS® und
Nutzapfen frisen

Am einfachsten stellen Sie mit der Kiste
eine Verbindung mit einem losen Zapfen
her. Dazu benétigen Sie nur die Schlitz-
schablone und eine der Schlitzgro3e ent-
sprechende Holzleiste, die spiter einfach
—wie ein Diibel —als Verbindung zwischen
die beiden Holzteile eingesteckt wird. Die
Kanten der Holzleiste runden Sie mit ei-
nem passenden Viertelstabfridser ab. Als
fertige Alternative zum losen Zapfen bie-
ten sich auch DOMINOS® an. Die Vorge-
hensweise beim Frdsen der Schlitze ist
genau gleich. Ein Nutzapfen wird im
Grunde genauso hergestellt, wie eine nor-
male Schlitz- und Zapfenverbindung, al-
lerdings mit einem Unterschied: der
Zapfen wird im oberen Bereich etwas aus-
geklinkt bzw. verkiirzt. Der Schlitz im Ge-
genstiick wird dann der Ausklinkung ent-
sprechend angepasst. Diese Verbindung
wird vor allem im Gestellbau z.B. bei
Tischfuld und Zarge eingesetzt.

Gratzapfen friasen

Diese unkonventionelle Verbindung hilt
aufgrund des schwalbenschwanzformi-
gen Zapfens, den man einfach in die ent-
sprechende Nut schieben muss, sogar
ohne Leim und ohne den Einsatz 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.
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Werkstiick hochkant einspannen und zuerst
einen Schlitz in die Stirnkanten frisen. Lassen
Sie noch am Ende je ca. 5 mm Material stehen.

Zundchst einen normalen Zapfen anfrisen.
Danndie Frastiefe um 6 mm verringern und
den Zapfen mit einer Ausklinkung versehen.
Dazu werden einfach zwei passende ...

Spannen Sie zuerst den FuRstollen in die Vor-
richtung und frasen Sie mithilfe der Schlitz-
schablone eine Gratnut, die ca. 3-5 mm kiirzer
ist als die Zargenbreite.

Dann frisen Sie den gleichen Schlitz in das
Gegenstiick. Danach miissen Sie nur noch
den losen Zapfen als Verbindung einstecken.

... Brettchen als Begrenzung eingelegt und mit
der Kopierhiilse abgefahren. Zum Schluss wird
der Zapfen z. B. bei einem Tischgestell noch um
45° abgeschrigt.

Danach spannen Sie die Zargen hochkant in die
Vorrichtung und verschieben den Schablonen-
trager so, dass Sie an der vorderen Kante einen
einseitigen Grat anfrisen.



SELBSTGEBAUTE VORRICHTUNGEN UND SCHABLONEN

Gratzapfen. Die besten Ergebnisse erzie-
len Sie mit einem Grat- und Zinkenfriser
mit 10° Schridge und einer Nutzlinge von
16 mm (z.B. Festool Best. Nr.: 491164).
Mit diesem Friser konnen Sie in einem
Arbeitsgang die Gratnut in die Stollen
(z.B. TischfulR) einfrisen und anschlie-
Rend an die Zargen in zwei Arbeitsschrit-
ten den Gratzapfen anfrisen.

Danach wird die Zarge gedreht und auch die an- ... etwas nach hinten verschoben werden. Zum
dere Kante angefrast. Testen Sie, ob Gratfeder Schluss den Zapfen an einer Schmalkante noch
und Nut passen. Sitzt die Feder zu stramm muss ein wenig ,,absetzen“, damit er etwas iiber die
der Schablonentriger .. Gratnut geschoben werden kann

Diibel bohren

Selbst mit einer Bohrhilfe sind senkrechte

Diibellécher nur schwer herzustellen. Die

Oberfrise ist aber aufgrund des Tauch-

prinzips allen Hilfsmitteln und Bohrma-

schinen an Prizision haushoch iiberlegen

und der beste mobile Bohrstinder, den es

gibt. Die Frise benotigt lediglich eine Po-

sitionierungshilfe am Werkstiick und die-

se Funktion iibernimmt unsere ,Zauber-  DasSpannelement (Festool Best.Nr.: 488030) Das Werkstiick genau mittig unter der Schab-

kiste“ samt einer einfachen Schablone.  wird einfach in der 20 mm Bohrung befestigt lone fixieren und die Kopierhiilse einfach in die

Dabei spielt es keine Rolle, ob Sie eine go  und hilt das Werkstiick auch bei groBerem 17 mm Auskerbung schieben. Danach die Frise

Grad Eckverbindung oder eine T-Verbin-  Druck von oben sicher fest. Die Schnellspanner samt Diibelbohrer (speziell fiir hochtourige

dung herstellen moéchten, ja sogar Geh-  alleine reichen beim Diibeln nicht aus! Oberfrisen!) nach unten driicken.

rungen konnen mittels schrigstellbarem

Anschlag mit Diibeln verbunden werden.

Wenn Sie die Schablone mit 17 mm Aus-

kerbungen versehen (s. Zeichnung), muss

die Frdse nur noch von einer Auskerbung

in die nichste geschoben werden. Sie kon-

nen aber auch eine Schablone mit 17 mm

Bohrungen benutzen. -
Danach die Werkstiickmitte genau auf das Anschlag umbauen und Werkstiick von der

Gegenstiick iibertragen. Seite einschieben.
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Diibel bohren

Mittenmarkierungen von Werkstiick und Scha-
blone genau ausrichten und Werkstiick mit
Schnellspanner fixieren.

LU LLELELTD L

Das Ergebnis ist absolut perfekt und diese Eck-
verbindung mit Diibeln ist nicht nur duRerst
stabil, sondern kann sich beim Verleimen auch
nicht verschieben.

Rasterschablonen herstellen

Die Diibelschablone und auch die Zinken-
und Schwalbenschwanzschablonen besit-
zen Aussparungen oder Ausklinkungen,
die in einem bestimmten Raster angeord-
net sind. Diese festen Abstinde miissen
vor allen Dingen bei den beiden Schablo-
nen fiir die offenen Zinken immer gleich
sein und dirfen nicht mal geringfiigig
voneinander abweichen. Diese Prizision
kann man nicht durch einfaches Anzeich-
nen erreichen, sondern benoétigt einen
speziellen, selbstgebauten Anschlag mit
einem Anschlagstift. Dabei (ibernimmt

Zum Schluss stecken Sie die Diibel ein und iiber-
priifen die Passgenauigkeit der Verbindung.

Diibelschablone

41,5

45

Beim Diibeln von Gehrungen wird zunichst der
Anschlag schrdg gestellt. Dann wird das Werk-
stiick mit dem Schnellspanner fixiert und ein
bis zwei Diibellocher gebohrt.

160 45

Schrauben Sie zuerst eine

4 x 35 mm Spanplattenschraube
mit Schaft ca. 100 mm vom
Leistenende ein. Unbedingt mit
Bohrstinder vorbohren!



der Stift zwei Funktionen: zum einen kann
man ein Brett dagegen stoRen (Bild s5)
und zum anderen kann man den Sige-
schnitt auf den Stift aufstecken (Bild 6)
und so beliebig viele Sigeschnitte mit dem
gleichen Abstand (Raster) zueinander si-
gen. Das gelingt aber nur, wenn Sige-
schnittbreite und Stiftdurchmesser hun-
dertprozentig iibereinstimmen. Nur wie
finde ich einen Stift, der genau zu meinem
Sdgeblatt passt? Dazu sollten Sie zunichst
mal in ein diinnes Multiplexbrettchen mit
Ihrem Sigeblatt hochkant einen Schnitt
machen. Dann nehmen Sie eine 4 mm di-
cke Spaxschraube mit Schaft und testen,
ob der Schaft ohne Gewinde genau in den
Sdgeschnitt passt. Ist der Schaft zu diinn,
nehmen Sie einfach eine 4,5 mm dicke
Schraube. Ist der Schaft nur geringfiigig
dicker, konnen Sie die Schraube benut-
zen. Sie miissen aber, nachdem die
Schraube eingedreht und der Kopf abge-
sigtwurde, den Schaft so mit einer Flach-
feile nacharbeiten, bis der Sdgeschnitt ab-
solut spielfrei aufgesteckt werden kann.
Das hortsich alles komplizierter an als es
ist, aber wenn Stift und Sigeblatt einmal
aufeinander abgestimmt sind, konnen Sie
jedes beliebige gerade oder schrige Raster
mit einer Kreissige einschneiden. Der
Aufwand lohnt sich in jedem Fall!

SELBSTGEBAUTE VORRICHTUNGEN UND SCHABLONEN

Den glatten Schafthals lassen Sie komplett vor-
stehen und sdgen nur den Kopf der Schraube
mit einer Eisensdge ab.

Machen Sie sich 15 mm vom Schablonenende eine
Markierung und justieren Sie Anschlag und Sage-
blatt genau nach dieser Markierung. Sdgbelatt-
hohe auf 35 mm einstellen und Schablone hoch-
kant einsdgen.

Anschlag nicht verstellen und vom ersten Schnitt
aus einen weiteren sigen, deren duRere Schnitt-
kanten genau 17 mm entfernt sind (unbedingt
mit Messschieber priifen!)

Schrauben Sie dann den Holzanschlag mit zwei
Spaxschrauben an dem Winkelanschlag ihrer
Tischkreissdge fest.

Schablone mit Sigeschnitt genau auf den An-
schlagstift stecken und Anschlag so verstellen,
dass im Abstand von 29 mm ein zweiter Schnitt
entsteht. Nach diesem Raster alle weiteren
Schnitte sigen.

DannwieaufBild 6 alleweiteren Schnitte im
Raster von 29 mm vornehmen. So ergibt sich ein
Zwischenraum mit dem MaRvon 17 mm und eine
»Zunge“ mit 12 mm.
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Rasterschablonen herstellen

Sigeblatt auf10° Schrige einstellen (passend zum
Zinkenfraser) und bei 24 mmvom Schablonenende
beginnend je einen Schragschnitt vornehmen.

Eswird immer der zuletzt gesdgte Schragschnitt
auf den Anschlagstift gesteckt. Bei so vielen Sige-
schnitten verliert man schnell den Uberblick
also aufpassen!

Legen Sie die beiden Schablonen zusammen und
iiberpriifen Sie, ob beide den gleichen Abstand von
einem Zwischenraum zum ndchsten aufweisen.

Diesen Schragschnitt auf den Anschlagstift stecken
und den Abstand von AuRenkante Stift zum Sige-
blatt genau auf 29 mm einstellen.

Wenn Sie alles richtig gemacht haben, erhalten
Sie absolut gleichmaRige Schnittabstinde, die
genau der unten stehenden Zeichnung entspre-
chen. Danach miissen Sie ...

Fixieren Sie die Schablone mit zwei Spaxschrau-
ben mit einem Versatz von 35 mm und frisen Sie
mit einem Biindigfriser eine genaue 1:1 Kopie
(mit Stichsdge vorarbeiten!).

Wenn Sievon der einen Seite alle Schragschnitte
erledigt haben, drehen Sie die Schablone um 180°
und sdgen auch von der anderen Seite.

... nur noch jeweils zwei Schragschnitte mit einer
Bleistiftlinie verbinden und entlang der Linie mit
einer Dekupier- oder Stichsdge den Zwischen-
raum aussagen.

Die Schwalbenschablone wird mit einem Versatz
von nur 30 mm aufgeschraubt und die Kontur
ebenfalls mit einem Biindigfraser auf das darun-
ter liegende Brett {ibertragen.
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250

Schwalbenschablone

(mit 17 mm Hulse und Festool Zinkenfraser
Nr. 491164 )

35

30

220

250

30

Zinkenschablone

(mit 17 mm Hiilse und handels-
iblichem 12 mm Nutfriser)

35,5

202

Schwalbenschwinze frasen

Frisen Sie immer zuerst die Schwalben-

schwinze, denn Sie benétigen ein fertiges

Schwalbenschwanzbrett, um die Festig-

keit der Verbindung testen zu kénnen. Die

Festigkeit wird ndmlich einzig und allein

tiber die Zinkenschablone eingestellt. Da

die Zinken und Schwalben in einem fes-

ten, nicht variablen Rasterabstand von 29 E

mm angeordnet sind, missen Sie noch  Zeichnen Sie sich zuerst die Holzstarke auf. Mit Stellen Sie dann den Friser etwas tiefer als die
darauf achten, dass die Brettbreite genau  dem Zinkenfriser (Festool Best. Nr.: 491164) Bleistiftmarkierung ein, damit die Schwalben
darauf abgestimmt wurde. Das bedeutet,  sind Holzstdrken bis max. 15 mm méglich. spater etwas (iberstehen.
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mit den Schablonen kénnen Brettbreiten
von 29 mm bis 203 mm (7 x 29 mm) im
Abstand von je 29 mm bearbeitet werden.
Je nachdem wie grold der Anfangs- und
Endzinken gewihlt wird, konnen Sie hier
aber noch geringfiigig variieren. Verges-
sen Sie aber beim Frisen nicht das Aus-
reillholz in die Vorrichtung zu schrau-
ben.

Zinken frasen

Da die Zinkenschablone iiber die Festig-
keit entscheidet, empfehle ich Thnen zu-
nichst eine Probefrisung an einem Rest-
holzbrett gleicher Breite und Stirke.
Entfernen Sie also den Zinkenfriser und
spannen Sie anschlieRend einen 12 mm
Spiralnutfriser ein, dieser Durchmesser
passt hervorragend zur 17er Kopierhiilse.
Sie konnen auch einen 1oer Friser neh-
men, missen dann aber die Kopierhiilse
gegen eine 13,8er tauschen. Spannen Sie
danach das Brett unter die Schablone und
frisen Sie die Zinken heraus. Losen Sie
das Brett und testen Sie, ob es in die
Schwalbenschwinze passt. Sind die Zin-
ken zu grof}, missen Sie nur den Schablo-
nentriger ein wenig nach hinten schieben
und das gleiche Brett noch etwas nachfri-
sen. Haben Sie einmal die richtige Posi-
tion gefunden, machen Sie sich auf der
Vorrichtung eine Markierung.
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Achten Sie vor allen Dingen darauf, dass die
Anfangs- und Endausklinkung vor dem ersten
und hinter dem letzten Schwalbenschwanz genau
gleich sind. Dann kdnnen ...

Auch das Zinkenbrett sollte genau unter der
Schablone vermittelt und mit Schnellspanner
und MFT-Spannelement fixiert werden.

Die Passgenauigkeit der Verbindung wird iber
den Schablonentriger eingestellt. Wenn es zu
nstramm®ist, wird er einfach etwas nach hinten
in Pfeilrichtung verschoben.

... die Bretter spater auch ohne Probleme mal von
rechts nach links vertauscht werden, ohne dass ein
Absatz zwischen Zinken- und Schwalbenschwanz-
brett entsteht.

In weniger als 10 Minuten kdnnen Sie mit der
Zauberkiste einen kompletten Schubkasten bis
203 mm Hohe mit passgenauen offenen Zinken
versehen.



Schwalbenverbinder

Dieses Verbindungselement aus Kunst-
stoff ist von der deutschen Fa. Hoffmann
GmbH aus Bruchsal entwickelt worden
und wird im Handel als so genannte
yHoffmann Schwalbe“ in verschiedenen
Grollen und Lingen angeboten. Der Her-
steller vertreibt dazu auch die passenden
Frisgerite, die aber fiir den normalen
Hobbyanwender in der Regel zu teuer
sind.

Die Doppelkeilform des Verbinders
bietet aber im Mobelbau zahlreiche Vor-
teile, so dass ich die Zauberkiste um eine
einfache Schablone und einen Zusatz-
anschlag fiir die Verbindung von Geh-
rungen erweitert habe. So kénnen auch
Sie liebe Leser mit sehr geringem Kos-
tenaufwand in den Genuss dieser inno-
vativen Verbindung kommen. Alles was
Sie dazu zusdtzlich noch benoétigen, ist
der zum Verbinder passende Friser und
die Kunststoff-Schwalben.

Da es vier verschiedene Grol3en dieser
»Schwalben“ (W-1 bis W-4) gibt und fiir
jede Grol3e auch ein passender Friser
angeschaftt werden muss, sollten Sie am
Anfang zunichst nur die Verbinder der
Grof3e W-2 einsetzen. Diese Schwalben-
grolle ist ideal fiir kleine bis mittlere
Holzquerschnitte, wie sie am hiufigsten
im Mobelbau eingesetzt werden. Mit der
hier gezeigten Schablone konnen Sie
aber auch problemlos die anderen Gro-
Ren und Lingen einfrisen. Bei Verbin-
dern, die linger als 21 mm sind, missen
Sie lediglich die Schlitztiefe der Fih-
rungsnuten von 31 mm auf etwa 5o mm
erhohen. Die maximal einfrisbare Ver-
binderlinge betrdgt etwa 32 mm. Das
diirfte fiir die meisten Anwendungen im
Mobelbau aber vollig ausreichen.

SELBSTGEBAUTE VORRICHTUNGEN UND SCHABLONEN

Zeichnen Sie sich dann alle Schlitze zuerst mit
Bleistift auf den Schablonenrohling und sigen
Sie die Schlitze ,,grob* mit der Stichsdge aus.
Bleiben Sie wieder etwa 2-3 mm vom Strich weg.

»Schwalbe“ und passender Fraser

Fiir die Verbindergrof3e W 2 gibt es bei dem Friser-
hersteller Titman (www.titman.de) den passenden
Grat- bzw. Zinkenfraser (Best. Nr. DC8-6 ca. 45
Euro). Da die Zinkenform sehr klein und der Fraser
komplett aus teurem Vollhartmetall gefertigt ist,
wird dieser Fraser ausschlieBlich mit 6 mm Schaft
angeboten. Sie bengtigen also auch eine Ger
Spannzange oder zur Not mindestens eine Redu-
zierhiilse von 8 auf 6 mm Schaft. Obwohl ich sonst
ein Gegner dieser Hiilsen bin, diirften in diesem
speziellen Fall aufgrund der extrem kleinen
Frasung keine Probleme mit der Spannfestigkeit
auftreten.

Zur Herstellung der Fiihrungsschlitze fertigen
Sie sich zuerst eine Schablone an, die in etwa
so aussieht wie die Zapfenschablone von Seite
74. Zum Schluss sdgen Sie auf der Tischkreis-
sdge den rechten Rand bis 32 mm und das
vordere Ende bis 30 mm zum 17 mm Schlitz
(KopierhiilsengroRe) ab.

Positionieren Sie anschlieBend die in Bild 1
angefertigte Schablone mit der Schlitzmitte
genau mittig auf dem Schablonenrohling und
fixieren Sie das Ganze mit drei Schrauben.



KAPITEL SECHS
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Frisen Sie jetzt auf einem Fristisch mit einem
Biindigfréser, dessen Kugellager an der Scha-
blone anliegt, den mittleren Fiihrungsschlitz
auf das genaue Mass heraus.

Schablone fiir Kunststoffschwalben

30

31

Nachdem Sie die Schablone mehrmals versetzt
haben und auch die anderen Schlitze gefrast
wurden, kiirzen Sie die Fiihrungsschlitze wie
in der Zeichnung angegeben.

17 15 17 15 17 15 17 15 17

39

47,5

145 47,5

Anschlagbrett fiir 45° Gehrungen

225

450

Der Schablonenrohling ist diesmal nur 240 mm
lang und bietet so Platz fiir je eine 3 x20 mm
Schraube an den Enden. Mit diesen Schrauben
konnen Sie spater die Schablone im Schablonen-
trager seitlich zehntelmillimetergenau ausrich-
ten und so die Passgenauigkeit der Verbindung
prdzise einstellen.

Ein rechtwinkliges Dreieck dient als Anschlag-
brett fiir Rahmenhdlzer, die auf Gehrung gesigt
wurden. Es wird zuerst genau mittig von der
Dreiecksspitze aus mit einem 8 mm breiten
Langloch versehen. Uber das Langloch kann
der Anschlag in der Hohe verschoben und am
Grundgerit mit zwei Fliigelmuttern fixiert
werden. Zum Schluss schrauben Sie noch zwei
Schnellklemmen zur Fixierung der Holzer auf
das Anschlagbrett.




Kunststoffschwalbe einfriasen

In diesem Beispiel wird eine Kunststoff-
schwalbe der Grof3e W-2 mit einer Linge
von 15,8 mm eingefrist. Die Schwalbe hat
eine Gesamtbreite und -dicke von 10 x 8
mm. Das bedeutet, dass Sie fiir diese Gro-
Re ein Fristiefe von 5,5 bis maximal 6 mm
einstellen sollten. Im Mobelbau wird die
Schwalbengrof3e W-2 am hiufigsten ein-
gesetzt und ist ideal fiir Rahmenstirken
von 20 bis 27 mm. Wenn Sie nur hin und
wieder diinnere Holzer verbinden méoch-
ten, konnen Sie die Schwalbe auch ganz
einfach mit einem scharfen Stechbeitel
etwas kiirzen. Normalerweise sind die
Kunststoftfschwalben mit 1000 Stiick ver-
packt. Im Internet bei www.rundstabz4.
de finden Sie aber auch Kleinpackungen
mit 100 Stiick ab ca. 10 Euro.

Legen Sie die Maschien auf die Schablone und
senken Sieden Fraser bis er die Gehrungsfliche
des Rahmens beriihrt. Stellen Sie dann mithilfe
des Revolveranschlags die Fristiefe der Oberfrise
auf 5,5 bis maximal 6 mm ein (s. auch S. 16-17
zweites Kapitel: Modelle und Typen).
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Stellen Sie die Anschlaghdhe so ein, dass die
Gehrungspitze des Rahmenholzes ca. g mm in
die nichste Aussparung hineinragt (Pfeil).

Fradsen Sie dann zwei 16-17 mm lange schwal-
benschwanzférmige Nuten in die Gehrungs-
fliche. Die Schlitze in der Schablone und die
Kopierhiilse iibernehmen dabei die Fiihrung
der Oberfrise. Auf diese Weise frasen Sie in
alle Gehrungen zwei Schwalbenschwanznuten

Stecken Sie den Gehrungsanschlag auf die beiden
Schlossschrauben und fixieren Sie das Ganze mit
Unterlegscheiben und Fliigelmuttern.

Fixieren Sie anschlieRend das Rahmenholz mit
der Schnellklemme.

Zum Schluss le-

gen Sie die Rah-

menholzer an

den Gehrungen

zusammen und

schlagen die Kunst-

stoffschwalben mit einem

Hammer in die Nuten. Dabei zieht die Schwal-
ben- bzw. Keilform die Holzteile beim Ein-
schlagen automatisch dicht zusammen.
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Die formschliissige Verbindung der Schwalben sorgt fiir eine absolut dich- Auch auf der Frontseite des Rahmens prisentieren sich perfekte Gehrungen,
te und sofort belastbare Gehrung, die ohne den umstandlichen Einsatz die auch aufgrund der enomen Zugkraft des Verbinders immer schon dicht
von Zwingen oder Spanngurten auch zusitzlich noch verleimt werden bleiben. Das ist vor allem bei Heizkorperverkleidungen, bei denen das Holz
kann. Wenn die Schwalben etwas tiefer ins Holz eingefrist werden, kon- und die Verbindung extremen Temperaturschwankungen unterliegt, ein

nen Sie den Rest der Frisung auch ganz einfach mit farblich passendem groRer Vorteil.

Wachskitt verschlieBen. So ist der Verbinder dann auch auf der Riickseite
kaum zu erkennen.

Wenn Siedas normale Anschlagbrett einsetzen, kdnnen Sie auch problemlos

stumpfe Rahmenecken (unten) miteinander verbinden. Der Arbeitsablauf ist

dann vergleichbar mit dem Einbohren von Runddiibeln (s. Seite 78). Selbst
Je nach Rahmenbreite konnen Sie zwischen 1 bis schrage Rahmenverbindungen (oben) bzw. T-Verbindungen sind mit den
maximal g Verbinder einfrdsen. Schwalben im Nu verbunden.
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Stationares Frasen

> Fristisch oder Tischfrise — der entscheidende > Arbeiten mit dem Langsanschlag (S. 203)
Unterschied (S. 198) > Profilieren einer Holzleiste (S. 204)

> Die g wichtigsten Bestandteile eines Frastisches > Falzen und Nuten (S. 205)
(S.199)

> Einsatzfrisen (S. 200)

> Arbeiten mit dem Winkel- bzw. Queranschlag
(S. 207)
> Frisen nach Schablonen (S. 208)

> Maschinen und Friser fiir den Fristisch (S. 200)

> Rundstdbe auf dem Fristisch herstellen (S. 210) > Horizontale Abplattfriser (S. 232) > Und so bauen Sie die Vorrichtung (S. 244)
> Kreisrunde Platten schleifen oder frisen (S.212) > Vertikale Abplattfraser (S. 233) > So frisen Sie die ersten Fingerzinken (S. 249)
> Arbeiten mit Verleim- und Gehrungs- > Rahmentiir mit Sprossen (S. 234) > Bauplan (S. 251)
verleimfraser (S. 215) > Rahmentiir mit Sprosse und Glasfiillung (S. 236)
> Anleimer biindig frisen auf dem Fristisch > Rahmentiir mit geschweifter Fiillung (S. 237)
. %18) ) o > Beginnen Sie mit dem Rahmen (S. 238)
> :(Sonzl;c)f)\ Graten mit kraftvoller Keilwirkung > Jetzt wird die Fillung gefrist (S. 240)

> Schablonenfrisen mit Kopierstift (S. 222)

> Bauplan (S. 265) > Friserhohe und -tiefe ausmessen
> Perfekte und sichere Werkstiickfihrungen
> Bogenfrasanschlag mit Zufuhrleiste
> Fiihrungsbrett fiir schmale Werkstiicke
> Spannzwinge fiir kleine u. kurze Werkstiicke
> Feineinstellungen am Frdsanschlag
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Stationdres Frasen auf einem Bohrstiander

Mit einem Fridsmotor mit Eurohalsaufnahme wird ein handelsiiblicher Bohrstinder im Nu

zur stationdren Tischfrise mit unbeschrinkter Sicht auf Friser und Werkstiick. Ganz wichtig:

Im Gegensatz zum Frastisch miissen Sie bei dieser Anwendung das Werkstiick immer von links

nach rechts am Frdser vorbeischieben — niemals umgekehrt!

Bei einigen Oberfrasenmodellen kdnnen Sie
den Motor aus dem Fraskorb herausnehmen.
Besitzt er dann noch den geforderten 43 mm
Eurohals (Pfeil) steht einer stationdren An-
wendung auf einem Bohrstdnder nichts mehr
im Weg.
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In der Regel haben alle in Deutschland
erhdltlichen Bohrstinder den genormten
Eurohals mit einem Durchmesser von genau
43 mm. Es gibt auch separat erhiltliche
Frasmotoren, die iiber diese Maschinen-
aufnahme verfiigen.

ie wohl schnellste und einfachste Art

eine Oberfrise stationir zu betreiben, ist

den Motor in einen Bohrstidnder einzu-
spannen. Nicht jedes Oberfrisenmodel bietet
diese Moglichkeit an, da bei den meisten Maschi-
nen Friskorb und Motor eine feste Einheit bilden
und nicht voneinander getrennt werden konnen.
Das ist aber zusammen mit der 43 mm Eurohals-
aufnahme die Voraussetzung, um den Motor im
Bohrstinder zu betreiben. Es gibt aber auch spe-
ziell zu diesem Zweck separat erhiltliche Fris-
motoren (ohne Friskorb). Das deutet auch darauf
hin, dass die stationire Anwendung im Bohr-
stinder durchaus Sinn macht und gewisse Vor-
teile bietet.

Der grolite Vorteil liegt vor allem in der unein-
geschrinkten Sicht auf den Friser und das ge-
samte Frdsgeschehen. Da im Bohrstinder der
Friser immer von oben das Werkstiick bearbei-
tet, konnen Sie im Gegensatz zum Fristisch den
gesamten Frasvorgang genau mitverfolgen. Die-
ser Vorteil birgt allerdings auch ein erhebliches
Verletzungsrisiko, dem Sie unbedingt mit ent-
sprechenden Sicherheitsvorkehrungen entgegen-
wirken miissen. Dazu gehért eine Schutzhaube,
die den restlichen tiberstehenden Teil des Friser
umschliel3t und sich dicht iiber dem Werkstiick
befindet. Dieser Schutz verhindert dann wir-
kungsvoll, dass die Finger in den Bereich des
Frisers gelangen konnen.

Neben dem Friserschutz sind aber noch zwei
weitere Modifikationen am Bohrstidnder notig.
Als Erstes missen Sie die Auflagefliche mit einer
mindestens 18 mm dicken Multiplexplatte vergro-



Rern. Diese Tischplatte ist aber auch beim Boh-
ren eine grof3e Hilfe und daher sollte sowieso je-
der Bohrstidnder damit nachgeriistet werden. Als
Zweites benotigen Sie noch eine Anschlagleiste
aus Hartholz mit einem Querschnitt von ca. 6o x
35 mm. Auch dieser Anschlag leistet nicht nur
beim Frisen, sondern auch beim Bohren sehr
gute Dienste. In sofern lohnt sich die Umriistung
also doppelt.

Der Fréserschutz aus Acrylgals ist Bestandteil
des Langsfrasanschlags (Art. Nr. 6114) der Fa.
Wolfcraft (www.wolfcraft.de). Der Friserschutz
kann aber auch einzeln als Ersatzteil geordert
werden: Fraserschutz 5008/6114 Teile Nr.
116600010.

STATIONARES FRASEN

Ein so genannter Kreuztisch ist auf einem Bohrstdnder ein sehr niitzliches Zubehdr und erleich-
tert die Montage einer groRBeren Auflagefliche. Mit zwei 10er Schrauben und Muttern konnen
Sie in den Nuten des Kreuztisches in wenigen Sekunden eine mindestens 18 mm dicke Multiplex-
platte sicher befestigen.

Dasich beim Frasen im Bohrstinder der Fréser
immer iiber dem Werkstiick befindet, miissen Sie
zum Schutz ihrer Finger unbedingt einen solchen
Friserschutz am Bohrstinder befestigen. Der
Selbstbau ist denkbar einfach und dauert hochs-
tens 30 Minuten. Dazu besorgen Sie sich zundchst
den Friserschutz der Fa. Wolfcraft (s. unten) und
ein etwa 110 x 9o mm grofSes und 2 mm dickes
Stiick Acrylglas (diinnes Sperrholz funktioniert
genau so gut). Bohren Sie zundchst ein 456 mm
grolRes Loch in die Acrylglasplatte und schrauben
Sie an den Enden zwei kleine Multiplexkldtzchen
an (ca. 50 x 30 x 18 mm). Zum Schluss schrauben
Sie nur noch den Fraserschutz mit zwei Spanplat-
tenschrauben an die beiden Klgtzchen. Der Schutz
wird jetzt automatisch von dem eingesteckten
Frasmotor sicher festgehalten. Schrauben Sie den
Schutz nicht an den Holzanschlag (Frasanschlag),
denn wenn Sie einmal ohne Anschlag frisen
machten, fehlt der Friserschutz!

103



KAPITEL SIEBEN

Zum Falzen muss die Anschlagleiste in der
Mitte eine Auskerbung fiir den Friser besit-
zen. Befestigt wird der Anschlag einfach mit
zwei Zwingen auf der Tischplatte.

Auch beim Nuten wird das Werkstiick wieder
von links nach rechts am Anschlag vorbei ge-
schoben. Soll die Nut breiter als der Fraser
ausfallen, miissen Sie unbedingt darauf ...
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Durch Verschieben des Anschlags konnen Sie
die Falzbreite und durch Heben und Senken
der Maschine die Falztiefe einstellen. Die Fris-
richtung ist immer von links nach rechts!

... achten, dass Sie den Anschlag entspre-
chend nach hinten verschieben, damit die
Nut im vorderen Bereich verbreitert wird
(Pfeil). Andernfalls frisen Sie im Gleichlauf

mit erheblicher Riickschlagsgefahr!

Bohren Sie in eine MDF Platte ein

5 mm Loch, in das Sie anschlieRend
einen Bodentragerstift (oben) zur
Hilfte einstecken konnen. Richten
Sie den Stift samt Platte anschlie-
Rend genau zentrisch zur Frase-
rachse aus und fixieren Sie sie dort
mit zwei Zwingen.

Falzen, Nuten, Profilieren

Fiir diese Arbeiten ist in der Regel ein Anschlag
notwendig. Dazu reicht eine einfache Hartholz-
leiste von 60 mm Breite und etwa 30 bis 35 mm
Stdrke vollig aus. Die Kanten der Leiste miissen
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) fiir den
Friser versehen werden. Die Fiihrungskante mit
Auskerbung wird dann zum Falzen und Profilie-
ren einer Werkstiickkante benutzt, weil in diesen
Fillen ein Teil des Frisers im Bereich des An-
schlags bzw. der Auskerbung verschwindet. Die
gegentiberliegende durchgehende Fiihrungskan-
te wird immer dann eingesetzt, wenn Sie bei-
spielsweise Nuten oder Profile von der Kante weg
in die Werkstiickfliche einfrasen. Bei allen Arbei-
ten fiilhren Sie das Werkstiick immer von links
nach rechts am Anschlag vorbei. Nur so arbeiten
Sie im Gegenlauf zum Friser und das Werkstiick
wird automatisch gegen den Anschlag gedriickt.

Schablonenfriasen mit Fithrungsstift

Das Abfahren einer Schablone mithilfe eines
Fihrungsstifts wird bereits seit Jahrzehnten er-
folgreich bei Kopierunterfrisen eingesetzt (z.B.
Fa. C. R. Onsrud). Bei diesen grol3en stationdren
Maschinen befindet sich der Motor samt Friser
allerdings unter dem Tisch, wie bei einem Fris-
tisch und kann tber ein Fulipedal pneumatisch
nach oben bewegt werden. Genau tber der Fri-
serachse befindet sich ein Metallarm mit einem
Stift, der dann in die Fiithrungsnuten der Schab-
lone greift. Im Bohrstdnder funktioniert das Gan-



ze dhnlich, nur mit dem Unterschied, dass sich
der Motor oben und der Stift unten im Tisch be-
findet. Das bedeutet aber, dass man quasi ,,blind“
aber dennoch zwangsgefiihrt die Fiihrungsnuten
abfihrt. Im Frédstischkapitel zeige ich Thnen aber
noch eine Stiftmethode, bei der Sie die Schab-
lonenfiihrung genau mitverfolgen konnen.

Dieser Uberstand sorgt dafiir, dass sich der
Stift bereits in der Fiihrungsnut befindet,
bevor der Friser das eigentliche Werkstiick
bearbeitet.

Die Zwangsfiihrung mittels Stift garantiert
eine absolut gleichmiRige und prizise
Frasung.

Die Fiihrungsnuten in der Schablone sollten
genau so grof sein wie der Fiihrungsstift. Die
Nuten kdnnen Sie mit einer Schablone und
einer Kopierhiilse einfrasen (s. Seite 87).

Schieben Sie jetzt die Schablone samt Werk-
stiick iiber den Stift, der dabei genau die
Kontur der Nut abfahrt. Schieben Sie die
Schablone nur nachvorne ...

Als Flachenornament aufdem
Mittelsteg (griiner Pfeil) dieses
Tellerbords macht die Frasung

eine gute Figur. Als Schablonenvor-
lage dienten die vorderen Blenden an
den Ablagebdden (roter Pfeil).

STATIONARES FRASEN

AnschlieBend schrauben Sie die Schablone
mit zwei Schrauben auf das Werkstiick.
Lassen Sie die Schablone an den Enden
etwas (iberstehen.

... die seitlichen Bewegungen erfolgen dabei
automatisch, tiben Sie daher nicht zu starken
seitlichen Druck auf den Fiihrungsstift aus.
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Den kleinen Mini-Fréstischvon Elu gibt es
schon seit iiber 30 Jahren und er wird auch
heute noch unveradndert von der Fa. DeWalt
vertrieben. Obwohl sehr solide gebaut, ist sein
Anwendungsbereich aufgrund der extrem klei-
nen Tischfliche doch sehr stark eingeschrénkt.

Die meisten ,,Heimwerker-Fristische“ aus
dem Baumarkt bieten nur eine kleine Tisch-
fliche und extrem niedrige Anschldge. Auch
deren Einstellprazision ldsst oft zu wiinschen
iibrig. Die kleine Tischoffnung I3kt zudem nur
den Einsatz von Frdsern mit geringem Durch-
messer zu.

In den neunziger Jahren waren Sigetische,
die mit der entsprechenden Einlegeplatte und
einem Zusatzanschlag auch als Fristische
genutzt werden konnten, sehr beliebt. Mit
diesen instabilen Blechkonstruktionen war
jedoch ein verniinftiges, prazises Arbeiten nur
schwer moglich.

Dieses Modell besitzt zwar schon eine etwas
grolBere und stabilere Auflagefliche, doch die
Tischverbreiterungen aus diinnem Blech wer-
den schnell zur ,,Stolperfalle, wenn Sie nicht
penibel genau auf dem Niveau der Tischplatte
eingestellt wurden. Leider hat der Anschlag in
der Mitte eine groRe Friserliicke, die aufgrund
fehlender verschiebbarer Anschlagbacken
nicht verkleinert werden kann.

Der Frastisch — ein Quantensprung in der Holzbearbeitung

hne Ubertreibung kann man die Ober-

frise als das vielseitigste aller Elektro-

werkzeuge bezeichnen. Mit ihr kann
man auf einfachste Art und Weise filzen, nuten,
profilieren, bohren und nach Schablonen frisen.
Die volle Leistungsfihigkeit dieser phantasti-
schen Maschine kann man. aber nur erzielen,
wenn man die Oberfrise auch stationir in einem
Frastisch betreibt.

Dafiir werden im Handel die unterschiedlichs-
ten Fristische aus Metall (meist aus rechtdiinnem
Blech) angeboten. Alle haben dabei eines gemein-
sam: Die Tischfliche 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 verniinftigen, stabilen Tisch selber baut.

Gerade der stationdre Einsatz der Oberfrise bie-
tet nimlich ungeahnte Moglichkeiten, die man
mit der freihand gefiihrten Maschine in dieser
Prizision nicht erreichen kann! Besonders wenn
man schmale Leisten fiir Bilderrahmen oder als
Abschluss fiir FulRboden oder Decke anfertigen
will, wird man mit einer frei gefithrten Oberfrise
keine guten Ergebnisse erzielen.

Hier ist es besser, das Werkstiick an der Maschi-
ne (dem Fréstisch) entlang zu fiihren und nicht
umgekehrt. Hat man allerdings sehr grol3e Werk-
stiicke, die sich nicht mehr so einfach am Fris-
tisch vorbei flihren lassen, ist die handgefiihrte
Oberfrise wieder im Vorteil. Man braucht daher
beides!

Sie kommen also an dem Kaufoder besser noch
an dem Bau eines Fristisches nicht vorbei. Mit
dem Fristisch werden Sie in ganz neue Dimensio-
nen der Holzberabeitung vordringen. Denn vie-
les, was mit der handgefiihrten Oberfrise nur
schwer zu realisieren oder gar verboten ist, wird
auf dem Fristisch zum Kinderspiel.



Aus diesem Grund gehort der Fristisch 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 — Fristisch in der Werkstatt im Einsatz
hat. In den USA finden Sie auch zahlreiche sehr
gute kommerzielle Fristische und eine schier un-
iberschaubare Zubehorpalette fiir den Selbstbau
von Fristischen.

Das sieht leider in Europa und speziell in
Deutschland ganz anders aus. Hier hat sich der
Fréstisch bei den Profis noch nicht richtig durch-
setzen konnen. Die meisten greifen lieber zur we-
sentlich groleren und natirlich auch leistungsti-
higeren Tischfrise, obwohl der Fristisch viele
Anwendungsmoglichkeiten bietet, bei der eine
grolRe Tischfrise passen muss. Daher wiirde ein
Fristisch auch in jeder professionellen Werkstatt
die optimale Ergidnzung zur Tischfrise darstellen
(s. Infos nichste Seite).

Die meisten bei uns erhiltlichen Fristische wer-
den entweder den Qualitdtsanspriichen nicht ge-
recht oder sind schlichtweg viel zu teuer fiir einen
Hobbyanwender. Deshalb erfahren Sie in diesem
Kapitel nicht nur alles Wissenswerte zum Einsatz
eines Fristisches, sondern auch wie man fiir etwa
so Euro ein absolut professionelles Modell ganz
leichtselbstbauen kann.

Dieser Selbstbau-Fristisch ist ideal fiir kleine
Werkstitten, da er schnell und einfach unter
der Werkbank verstaut werden kann. Bis auf
den Sicherheitsschalter bengtigen Sie zum
Selbstbau keine weiteren teuren Zubehdrteile.
dadurch wird ein konkurrenzlos giinstiger
Materialpreis von etwa 5o Euro erreicht.
Giinstiger kommen Sie nicht mehr in den
Genuss eines absolut professionellen Fris-
tisches (mehr dazu ab Seite 253 und auf der
DVD).

STATIONARES FRASEN

Festool bietet zu seinem CMS-
Modulsystem eine hochwertige
Frastischerweiterung an. Die
Prazison der Alukomponenten,
wie Tischplatte und Anschlag
sind vorbildlich, so dass ein her-
vorragendes Frisergebnis garan-
tiert ist. Das System kann zudem
mit Schiebeschlitten und Tisch-
verbreiterungen sinnvoll erwei-
tert werden. DasGanzehat na-
tiirlich auch seinen Preis und ist
mit etwa 1000 Euro fiir Grund-
einheit und Modultréger in der
Regel nur etwas fiir die Anwen-
der, die auch in das Gesamt-
system investieren mochten.

Die Deluxe-Variante mit vergroRerter Tisch-
fliche und zusitzlicher horizontaler Fris-
platte 1Rt keine Friswiinsche mehr offen.
Mit dem riesigen Platzangebot in dem
Schrankunterbau haben Sie auch gleich
wichtiges Zubehor wie Friser, Maulschliissel,
Druckfedern usw. sofort griffbereit und
sicher verstaut. Und auf den Rollen kann
der Frdstisch miihelos nach getaner Arbeit
wieder platzsparend in der Werkstattecke
geparkt werden (Bauplan kostenlos unter:
www.hobbywood.de)

197



KAPITEL SIEBEN

Die Werkzeugaufnahme

Die Tischfrdse besitzt zur Aufnahme der
Friswerkzeuge eine so genannte Werk-
zeugspindel. Auf diese meist 30 mm
groRe Spindel werden die Friser aufge-
steckt und von oben mit Zusatzringen,
Scheibe und Mutter gesichert. Diese
Spindel steht also immer mehr oder
wenigerweit (iber den Frdser heraus.
Damitistdas Eintauchen eines Werk-
stiicks von oben in den Fraser unmog-
lich. Das Werkstiick kann bei einer
Tischfrdse nur seitlich an den Fraser
herangeftihrt werden. Anders verhilt

Die Werkzeuggrolle

Aufgrund der Spindelbohrung miissen
die Fraswerkzeuge wesentlich gréRer
sein als Fraser flir die Oberfrise. Wenn
beiOberfrisern der gréf3te Durchmesser
bei etwa go mm endet, beginnen Fraser
fur die Tischfrdse in der Regel erst bei
dieser Gréfie und konnen bis zu 200 mm
und je nach Spindelgréfe auch weit dar-
tiber hinaus betragen. Auch die Liicke
zwischen den Anschlagbacken wird mit
zunehmendem Friserdurchmesser gro-
Rer und damit auch die Gefahr, dass das
Werkstiick in diese Liicke gelangt. Kleine
filigrane Werkstiicke lassen sich dann —
wenn Giberhaupt — nur mit zusétzlichem

Frastisch oder Tischfrdse — der entscheidende Unterschied

sich das bei einem Fristisch. Wird
beispielsweise ein stirnschneidender
Nutfriser eingesetzt, kann man das
Werkstiick problemlos tiber dem Fréser
absenken und ein Langloch frasen (Bild
1). Fiir die Oberfrise gibt es zahlreiche
Friser, an deren Ende weder Kugellager
noch Befestigungsmuttern existieren,
so dass sie problemlos mitten im Werk-
stiick eingesetzt werden kénnen. Das ist
vor allem beim Frasen von Holzverbin-
dungen wie Schwalbenschwanz und
Fingerzinken eine grofRe Hilfe (Bild 2).

Sicherheitszubehor (z.B. Spannlade) am
Fraser vorbeiftihren. Noch deutlicher wird
der Unterschied zum Fristisch, wenn
man sich anschaut, wie schnell und ein-
fach man selbst kleinste Werkstiicke mal
eben abrunden kann. Dazu muss man
neben dem an sich schon viel teureren
Profilmesserkopf (1), noch zusétzlich ei-
nen Kugellagerring (2) kaufen, der dann
im Durchmesser genau auf das gerade
eingespannte Profil abgestimmt sein
muss. Die gesamte Konstruktion ist dann
mit ber 100 mm Durchmesser mehr als
dreimal so grol? wie ein vergleichbarer
Abrundfriser (3) fiir die Oberfrise.
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Die g9 wichtigsten Bestandteile eines Frastisches

Eine leistungsfihige Oberfrise mit ca. 1800
Watt ist das ideal Antriebsaggregat fiir einen
Frastisch.

Ein stabiler Anschlag mit getrennten, verschieb-
baren Anschlagbacken ist die Voraussetzung fiir
prdzise Frisungen an geraden Kanten.

Eine zehntelmillimetergenaue Einstellung der
Fraserhdhe entscheidet iiber passgenaue Verbin-
dungen.

Eine groRe, stabile und plane Tischfliche ist fiir
die Frdsprazision extrem wichtig.

Eine leistungsfihige und gut funktionierende
Staubabsaugung erhdht die Sicherheit und ver-
bessert das Frasergebnis.

Véllig unverzichtbar ist ein Sicherheitsschalter
mit Nullspannungsschutz!

Der Spaltzwischen Fraser und Tischoffnung sollte
mittels Einlegeringe moglichst eng gehalten wer-
den.

Eine Tischnut mit Quer bzw. Winkelanschlag ist
Voraussetzung fiir die Bearbeitung von kurzen
Schmalkanten.

Ebenso wichtig sind Sicherheitszubehdre wie
beispielsweise Andruckfedern, Bogenfrisan-
schlag und Schiebestock.
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Diese Bauart ist ideal fiir den Einsatz im Frds-
tisch. Der Fraskorb mit Tauchfunktion (rechts)
wird ausschlieRlich fiir den Handbetrieb ein-
gesetzt, wahrend der feste Fraskorb (links)
standig im Frdstisch eingebaut bleibt. Es wird
lediglich der Motor mit einem kleinen Hand-
griff gewechselt.

Die meisten Oberfrisen bieten lediglich
eine Frashoheneinstellung von der Mo-
torseite aus an. Das bedeutet, dass Sie

beim Einsatz der Maschine im Fréstisch
unter den Tisch greifen miissen.

Um grolRe Abplattfriser einsetzen zu
konnen, sollte nicht nur die Offnung
inder Tischplatte des Fréstisches,
sondern auch die Offnung in der
Grundplatte der Oberfrise die ent-
sprechende GroRRe aufweisen.
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Maschinen und Fraser fiir den Frastisch

Bei einigen Modellen kdnnen Sie jedoch
die Hohe des Frésers auch bequem von
der Oberseite des Fristisches einstellen.

ine Oberfrise fiir den Fristisch sollte min-

destens iiber eine Leistung von 1400 Watt

und in jedem Fall auch tber eine Drehzahl-
regulierung verfligen. Das liegt einfach daran,
dass die Maschine im Tisch wesentlich mehr leis-
ten muss als im Handbetrieb. Nicht selten liuft
die Maschine im Fristisch eine halbe Stunde am
Stiick und wenn sie dieser Belastung nicht stand-
hilt, werden Sie nicht lange Freude am Fristisch
haben.

Richtiges ,Fristischfeeling stellt sich aber erst
mit Frisen ab 1800 Watt ein. Diese Frismotoren
strotzen formlich vor Leistungsfihigkeit und wer-
den mit nahezu jeder Frisanwendung spielend
fertig. Diese Maschinen haben in der Regel auch
grol3ere Tischoffnungen, um beispielsweise gro-
Re Abplattfriser aufnehmen zu kénnen.

In diesem Zusammenhang sollte die Frise auch
moglichst bis 12,7 mm Schaftfriser aufnehmen
konnen. Denn viele interessante Friser flir den
Einsatz auf einem Fristisch gibt es nur mit 12 mm
bzw. 1/2 Zoll (12,7 mm) Schaft. Diese Schaftgro-
Ren haben zudem den Vorteil, dass die Schifte
erheblich linger ausfallen, als es bei einem 8 mm
Schaft der Fall ist. Und Schaftlinge ist im Fris-
tisch eines der wichtigsten Friserkriterien (iber-
haupt. Denn durch die Untertischmontage der
Maschine verlieren Sie automatisch wertvolle
Fraserhohe. So verlockend dabei der Einsatz so
genannter Frdser- bzw. Schaftverlingerungen
auch ist, sollten Sie trotzdem keine zusitzlichen
»Fremdkorper* zwischen Fridser und der Spann-
zange lhrer Oberfrise einsetzen. Nicht ohne
Grund gilt die Faustregel, dass die Schaftlinge
maximal das vierfache der Schaftdicke betragen
sollte, bei 12 mm also maximal 48 mm! Eine darii-
ber hinausgehende Verlingerung des Schaftes
birgt erhebliche Sicherheitsrisiken!

Schon bei der handgefiihrten Oberfrise ist die
prizise und unkomplizierte Verstellung der Fris-
tiefe extrem wichtig. Im Fristisch ist das nattirlich
nicht anders, aber hinzu kommt, dass die Maschi-



ne jetzt unter einer Tischfliche montiert ist und
deshalb diese Bedienelemente nicht mehr so
leicht erreichbar sind. Aus diesem Grund statten
einige Firmen ihre grolRen Modelle mit einer
zweiten Hohenverstellung aus, die man bequem
von der Oberseite des Fristischs einsetzen oder
besser gesagt einstecken kann. Wenn ihre Frise
das nicht anbietet, konnen Sie aber auch prob-
lemlos mit einer Selbstbaulosung oder einem
ganz einfachen Scherenwagenheber die Friserho-
he einstellen. Dazu werde ich ihnen aber spiter
noch die notigen Tipps geben.

STATIONARES FRASEN

GroRe Abplattfriser und Konter-
profilfraser sind ausschlieRlich
fiir den stationdren Einsatz auf
einem Fréstisch vorgesehen.
Beim Einsatz groRer Fraser ist
zudem eine Maschine erforder-
lich, bei der Sie die Drehzahl
regulieren oder besser gesagt
reduzieren konnen.

Auch Verleim- (1) und Geh-
rungsverleimfraser (2) sind
neben den groBen Abplatt- (3)
und Falzfrdsern (4) nur fiir den
Einsatz auf Fristischen zugelas-
sen. Prizisionstechnisch macht
es auch iiberhaupt keinen Sinn,
diese Fraser mit einer von Hand
gefiihrten Oberfrise einzusetzen
und sicherheitstechnisch wiirde
bereits ein kleiner ,,Wackler*
mit der Maschine zu erheblichen
Riickschldgen fiihren.

Jenach Friserdurchmesser muss auch der passende Einlegering
gewdhlt werden. Der Spalt zwischen Ring und Fraser
sollte moglichst gering sein, damit sich bei-
spielsweise keine Leisten oder auch Splitter
in einer zu grofSen Cffnung wverkeilen®
konnen. Zudem wird auf diese Weise
auch die Absaugleistung durch den
Frasanschlag verbessert und die Spane
landen nicht komplett unten auf der
Maschine.
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Den Lingsanschlag benutzen Sie
zum Profilieren, Falzen und Nu-
ten von geraden Werkstiicken.
Dabei wird das Werkstiick immer
von rechts nach links am Fraser
vorbeigeschoben. Denn nur so
frisen Sie gegen die Laufrich-
tung des Frésers und riskieren
keine gefahrlichen Riickschlige

Den Queranschlag setzen Sie zu-
sdtzlich zum Langsanschlag im-
mer dann ein, wenn Sie die kurze
Kante des Werkstiicks bearbeiten
maochten, wie z.B. bei Anfrisen
eines Zapfens oder Konterprofils.
Aber auch wenn Sie einfach nur
die schmale Kante Abrunden
machten, erleichtert der Quer-
anschlag die Fiihrung des Werk-
stiicks.

Der Bogenfrisanschlag wird
anstelle des Lingsanschlags
eingesetzt, um geschweifte bzw.
geschwungene Werkstiicke zu
bearbeiten. Dazu ist auch immer
der Einsatz eines Frisers mit
Kugellager zwingend erforder-
lich. Das Kugellager fungiert da-
bei als Fiihrungskante fiir Werk-
stiick oder Schablone.
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Die Grundlagen: Sicher Arbeiten auf
dem Fréstisch

ielleicht haben Sie auch schon einmal ver-

sucht, mit einer von Hand gefiihrten Ober-

frise Leisten fiir einen Bilderrahmen zu
profilieren. Gerade in dieser Situation ist eine sta-
tiondr betriebene Oberfrise in einem Fristisch
Gold wert. Denn nicht nur die Profile werden viel
gleichmiliger und schoner, sondern es geht auch
noch viel schneller und sicherer. Ja man koénnte
fast sagen: Profile am laufenden Band.

Es gibt nattirlich auch Anwendungen, da ist ein
Frastisch weniger gut geeignet. Vor allem dann,
wenn die Werkstiicke so grolR sind, dass sie nicht
mehr gut auf dem Fristisch bewegt werden kon-
nen. In solchen Fillen ist die handgefiihrte Ober-
frise die bessere Wahl. Aber mit einem Fristisch
stehen Thnen ja gleich beide Alternativen zur Ver-
fligung. Wenn Sie nicht gleich iiber zwei Oberfri-
sen verfligen, setzt das natiirlich eine einfache
und schnelle Montage der Frise unter dem Tisch
voraus. Bei unserem selbstgebauten Frastischmo-
dell dauert der Ein- und Ausbau der Maschine we-
niger als 3 Minuten und die Materialkosten sind
mit 50 Euro extrem giinstig. Eine ausfiihrliche
Anleitung zum Bau des Fristisches finden Sie ab
Seite 253.

Das einzige was Sie jetzt noch wissen miissen,
ist: Wann und wie setze ich den Frastisch am bes-
ten ein? Und genau diese grundlegenden Arbeits-
techniken im sicheren Umgang mit einem Fris-
tisch erfahren Sie auf den folgenden Seiten.



Arbeiten mit dem Lingsanschlag

Neben einer glatten, ebenen Tischfliche ist der
Fris- bzw. Lingsanschlag das wichtigste Einstell-
element beim Fristisch. Er ldsst sich auf der
Tischfliche verschieben und an der gewiinschten
Position mit zwei Schrauben fixieren. Je nachdem
wie der Abstand zum Frisermittelpunkt einge-
stellt wurde, kann man in die seitliche Kante des
Werkstiicks mehr oder weniger tief einfrisen. In-
dem Sie die FriserhOhe verstellen, konnen Sie
dann noch zusitzlich festlegen, wie tief Sie in die
Unterkante des Werkstiicks einfrdsen mochten.
Alle Frisungen von geraden Werkstiicken werden
in der Regel liber diese beiden Einstellkombinati-
onen — Frasanschlag und Friserhohe — festgelegt.

Ganz wichtig: Machen Sie zuerst immer eine
Probefrisung an einem Restholz und kontrollieren
Sie die Einstellungen. Nichts ist drgerlicher, als
wenn Sie aus Bequemlichkeit darauf verzichten
und am Originalwerkstiick plotzlich zuviel weg-
gefrist haben. Was einmal abgefrist wurde, ist un-
widerruflich verloren und muss spiter wieder
mithsam angeflickt werden — getreu dem Hand-
werkermotto: Meister, ich bin fertig mit der Arbeit,
soll ich jetzt mit dem Ausflicken beginnen?

Um Korrekturen an den Einstellungen vorzu-
nehmen, ist in erster Linie eine gut funktionieren-
de Hoheneinstellung des Frisers unerlisslich.
Und wenn Sie den Anschlag nur minimal korri-
gieren mochten, dann 6ffnen Sie nur eine Schrau-
be am Anschlag und klopfen ganz leicht mit der
Hand gegen die Anschlagbacke. Der Anschlag
muss nicht (wie bei einer Kreissige) genau paral-
lel verschoben werden. Er konnte theoretisch so-
gar schrig auf der Tischfliche befestigt werden.

STATIONARES FRASEN

Der gesamte Frasanschlag wird einfach
auf die beiden vorstehenden Schloss-
schrauben gesteckt und von oben mit
je einer Unterlegscheibe und einer gro-
Ren Fliigelmutter gesichert. Uber zwei
Langlocher im Anschlagboden kann
der Anschlag verschoben werden.

Mit einer Holzleiste kann man sehr gut
die Position des Anschlags zum Fraser-
profil vorjustieren. Das ersetzt aber
nicht die nétige Probefrisung mit einem
Restholz!

Die Anschlagbacken werden anschlie-
Rend so nah wie moglich an den Friser
herangefiihrt. Sie diirfen den Fraser
aber nicht beriihren! Je enger die Fra-
serliicke im Anschlag ist, umso geringer
ist das Risiko, mit dem Werkstiick in
diese Offnung zu gelangen.

Als nichstes stellen Sie die richtige
Frdserhdhe ein. Dazu ist eine solche
Héheneinstellung eine grofe Hilfe.
Sie ist als Selbstbauvariante Bestand-
teil unseres Fistisch-Bauplans ab Seite
253, kann aber auch mit kleinen An-
derungen problemlos bei anderen
Fristischen eingesetzt werden.

Zum Schluss stellen Siedie obere und
seitliche Andruckfeder aufdie Holz-
stdrke und -breite ein. Damit ist auch
der Frdser weitestgehend verdeckt.
Spater zeige ich Ihnen auch zu den
Andruckvorrichtungen noch ein paar
Selbstbauvorschlige.
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Schieben Sie die Holzleiste von rechts nach Sie konnen das Werkstiick auchvon beiden
links am Frdser vorbei. Bei kleinen Leisten Seiten bearbeiten und erhalten dann weitere
sollten Sie zum Schluss unbedingt einen Profilvarianten ohne eine neuen Fraser kau-
Schiebestock benutzen. fen zu miissen.
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Ein Fraser — viele Profile

Wenn Sie einen grofRen Profilfraser einsetzen, konnen Sie mithilfe des Fras-
anschlags und der Fraserh6he genau bestimmen, welchen Bereich des Pro-
fils Sie zum Frasen benutzen mochten. Sie kénnen beispielsweise nur eine
Kante abrunden (1) oderindem Sie die Friaserh6he vergrof3ern zusatzlich zur
Abrundung noch eine kleinen Absatz einfrdsen (2). Wenn sie dann den Fra-
ser noch weiter aus der Tischéffnung herausdrehen, wird auch noch eine
Hohlkehle gefrést (3) und wenn Sie zum Schluss noch den Frasanschlag ein
wenig nach hinten schieben, erhalten Sie einen kleinen Absatz an der Vor-
derkante (4). Am besten probieren Sie einfach ein paar Einstellungen an

einem Restholz aus und experimentieren ein wenig.

Profilieren einer Holzleiste

Das Profilieren von Leisten und Rahmen ist wohl
die hdufigste Anwendung auf dem Fristisch. Mit
den beiden Andruckfedern gelingen ihnen dabei
perfekte Frasungen auf Anhieb und ihre Finger
sind nie im Bereich des Frisers. Frisen Sie aber
grol3e Profile niemals in einem Arbeitsgang, son-
dern vergrolern Sie nach und nach die Fraserho-
he. Besonders sauber und glatt werden die Profi-
le, wenn Sie zum Schluss nur noch einen kleinen
,Hauch“ Material wegfrisen.

Sicherheitstipp

Wenn Sie besonders diinne Leisten profi-
lieren mochten, sollten Sie unbedingt das
Profil zunachst an eine grofe Leiste anfra-
sen. Von dieser Leiste konnen Sie spiter
mit der Kreissige gefahrlos den gewiinsch-
ten Leistenquerschnitt absdgen. Eine zu
dinne Leiste beginnt beim Frasen sehr
schnell zu ,flattern“ und das Profil wird
dann ungleichmiRig. Auch die Andruck-
federn konnen das nicht ganz verhindern.




Falzen und Nuten

Auch das Falzen und Nuten von Leisten, Rahmen-
holzern oder kleineren Brettern ist auf einem
Frastisch wesentlich priziser und sicherer als mit
der handgefiihrten Oberfriase. Dabei wird die
Falztiefe durch den Uberstand des Frisers aus der
Tischoftnung eingestellt und die Falzbreite mit-
hilfe des Frisanschlags. Falzbreiten von mehr als
6 mm sollten Sie unbedingt in mehreren Arbeits-
gingen herausfrisen. Benutzen Sie zum Falzen
moglichst grol3e Nutfriser. Falls Sie iiber eine
Festool Oberfrise verfiigen, liefert der spezielle
50 x 30 mm grol3e Falzkopf mit der passenden
Frisspindel fiir die OF 1010 oder die OF 1400 bzw.
OF 2000 die besten Ergebnisse beim Falzen. Be-
sonders niitzlich sind die eingesetzten Wechsel-
schneiden, die einfach mit zwei Schrauben am
Fraskopf befestigt werden. Wenn Sie besonders
schmale Nuten frisen mochten, empfehle ich Th-
nen einen Scheibennutfriser mit Scheibendicken
von 1,5 bis 5 mm (s. auch Kapitel Friser Seite 45).

Achten Sie aber unbedingt darauf, dass Sie
die Nut vom Anschlag weg verbreitern (Pfeil),
sonst frdsen Sie nicht mehr gegen die Lauf-
richtung des Frasers (Gegenlauffrisen).

STATIONARES FRASEN

Frdsen Sie einen groRen Falz immer in
mehreren Arbeitsgdngen heraus. Das schont
nicht nur den Frdser, sondern verringert
auch den Holzausriss!

Selten passtder Nutfrdser genau zur Brett-
dicke. Setzen Sie einen diinneren Fraser ein,
mit dem Sie in zwei Arbeitsgdngen die Nut-
breite herausfrisen.

Mit einem Nutfriser (li.) konnen Sie natiirlich auch
falzen. Der groRere Falzkopf (re.) frast aber mit
einer hoheren Schnittgeschwindigkeit und durch-
trennt die Fasern in einem flacheren Winkel.
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Wenn Sie eine T-Nut-Schiene aus
Alu in die Oberkante der An-
schlagbacken einlassen, kdnnen
Sie darin die Riickschlagsiche-
rungen besonders einfach und
sicher befestigen. Zur Not reicht
aber auch eine so genannte
Hebelzwinge aus.

Um den Abstand der Brettchen
zu ermitteln, miissen Sie den
Fraser immer mit einbeziehen
(rote Linie). Dieser Abstand
entspricht dann der Werkstick-
auRenkante bis zum Anfang der
Frasung (schwarze Linie).

Einstelllehre

Nut einleimen.

2006

Mit dieser selbstgebauten Einstelllehre ldsst sich ein Nutfraser

schnell und prézise tiber den in die Kante eingenuteten Meter-

stab einstellen. Die Herstellung ist extrem einfach, und ein alter zerbroche-
ner Meterstab sollte eigentlich in jedem Haushalt mit Kindern vorhanden
sein. Daneben benotigen Sie noch ein 18 mm dickes Holzbrettvon 200 mm
Linge und 110 mm Hoéhe. In die Schmalkante frisen Sie dann eine ca. 6 mm
tiefe Nut fiir den Meterstab. Den missen Sie zum Schluss nur noch in die

Einsatzfrasen

Wenn Sie beispielsweise keine durchgehende Nut
oder Falz frisen mochten, missen Sie am An-
schlag zwei Holzbrettchen als ,,Ein- und Aussetz-
punkt“ befestigen. Das rechte Brettchen dient
gleichzeitig als Riickschlagsicherung. Ohne die-
ses Sicherungsbrettchen ist das Einsatzfrisen
nicht nur verboten, sondern sehr gefihrlich.
Die Fliehkraft des Friser ist so stark, dass sie
Werkstiicke problemlos quer durch die Werkstatt
schleudern kann. Dabei kénnen dann auch die
Finger ganz schnell in den laufenden Friser gera-
ten. Aber nicht nur zu ihrer Sicherheit sollten Sie
diese Brettchen einsetzen, sondern auch weil sie
dafiir sorgen, dass ihre Frisung immer hundert-
prozentig gleich ausfillt. Egal ob Sie nun 10 oder
100 Leisten mit einem Falz oder einer Nut verse-
hen mochten, die Falz- bzw. Nutldnge ist bei allen
Leisten absolut identisch und das ohne langwieri-
ges Anzeichen von 100 Leisten!

Ein so genannter Kombinationswinkel kann
ebenfalls als Einstellmass benutzt werden. Die
Einsatzmdglichkeiten dieses Winkels sind wirk-
lich enorm und ich kann thnen die Anschaffung
nur wirmstens empfehlen.



Arbeiten mit dem Winkel- bzw.
Queranschlag

Der selbstgebaute Queranschlag besitzt im unte-
ren Bereich ein Flachprofil aus Aluminium, das in
einer entsprechenden Nut in der Tischfliche abso-
lut spielfrei hin und her liuft. Zudem kann der An-
schlag auch stufenlos schrig gestellt werden, da-
mitauch Leisten mit einem bestimmten Winkel an
den Queranschlag gelegt werden konnen.

Am hiufigsten wird der Queranschlag zum Fri-
sen von Zapfen oder Konterprofilen eingesetzt.
Vor allem beim Bau von Rahmentiiren ist er eine
groRe Hilfe. Wihrend Sie mit dem Queranschlag
das Werkstiick am Frdser vorbeischieben, liegt die
Stirnkante am Frdsanschlag an. Das bedeutet aber
auch, dass der Frasanschlag und die Tischnut - in
der der Queranschlag hin und her liuft — absolut
parallel zueinander sein miissen. Und wenn Sie
rechtwinklige Rahmen herstellen mochten, muss
der Queranschlag und der Frisanschlag noch zu-
sdtzlich genau einen rechten Winkel bilden.

Beim Anfrisen eines Zapfens stellen Sie die
Zapfenlinge iiber den Frdsanschlag ein. Mochten
Sie beispielsweise einen kiirzeren Zapfen, schie-
ben Sie den Frisanschlag niher an den Friser
heran, soll er linger sein, vergrol3ern Sie den
Abstand zum Friser. Mit so genannten Konter-
profilfrasern ist die Rahmenherstellung noch
einfacher. Mit zwei genau aufeinander abge-
stimmten Frisern werden Profil und Gegenprofil
gefrist. Beides passt haargenau zusammen und
ergibt einen perfekten Rahmen.

Zunichst einmal muss der Frasanschlag
absolut parallel zur Fiihrungsnut in der
Tischfliche eingestellt werden.

Beim Konterprofil miissen Sie zuerst immer
die Stirnkanten der Querrahmenhalzer fri-
sen. Bei diesem Profil sollte Die Holzstdrke
zwischen 19 und 21 mm betragen.

STATIONARES FRASEN

Bei rechtwinkligen Rahmen muss auch der
Queranschlag genau rechtwinklig zum Fras-
anschlag eingestellt werden.

Frisen Sie den Zapfenvon beiden Seiten

mit einem breiten Nutfraser an. Frasen Sie
in mehreren Durchgdngen bis die Stirnkante
am Anschlag anliegt.

Um aus dem Zapfen einen Nutzapfen zu
machen, miissen Sie nur eine 8 mm dicke
Platte vor den Anschlag spannen und den
Frdser etwas mehr aus der Tischfliche her-
aus drehen.

Danach wird der Fréser fiir das Lingsprofil
eingespannt, die Friserhche mithilfe der
Stirnfrasung eingestellt und alle Rahmen-
innenkanten profiliert.
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In den Rahmen kann man eine Massivholzfiillung ein-
setzen. Verleimt wird aber nur das Konterprofil und die in die 5 mm Nut gesteckt wird, macht der Rahmen ein

nicht die Fiillung!

Bei einem Biindigfraser mit oben
liegendem Kugellager (rechts)
muss sich die Schablone auf dem
Werkstiick befinden. Ist das Ku-
gellager am Schaft (Pfeil), liegt
die Schablone unter dem Werk-
stiick. Da Biindigfriser sehr hiu-
fig auf einem Fristisch einge-
setzt werden, hat sich die
Anschaffung der teureren Friser
mit Wechselschneiden schnell
bezahlt gemacht.

gute Figur.

Frasen nach Schablonen

Wenn Sie mehrere gleich grolRe geschwungene
Werkstiicke benotigen, lohnt es sich in jedem Fall
eine Schablone daftir herzustellen. Diese Schab-
lone muss natiirlich sehr sorgfiltig angefertigt
werden, da sich jede Unebenheit an der Kante
gnadenlos auf das Originalwerkstiick iibertrigt.
Abgetastet wird die Schablone dann von einem
Kugellager, das sich am Friser befindet. Dieses
Kugellager ibernimmt somit die gleiche Funkti-
on wie der Frisanschlag. Deshalb wird er beim
Schablonenfrisen auch nicht mehr bendtigt und
durch einen so genannten Bogenfrisanschlag er-
setzt. Auf den Fotos habe ich eine kommerzielle
Bogenfrishaube der Fa. Festool eingesetzt, die ei-
gentlich fiir das CMS-Frasmodul entwickelt wur-
de. Sie kann als Ersatzteil auch einzeln gekauft
werden und mit wenigen Hilfsmitteln auch auf ei-
nem selbst gebauten Fristisch eingesetzt werden.
Diese Haube hat den grof3en Vorteil, dass sie tiber
eine Zufiihrleiste aus Kunststoff verfiigt, die ge-
nau auslaufend auf das Kugellager eingestellt
werden kann. Andere Losungen basieren auf ei-

Montieren Sie die Bogenfrishaube auf eine Die Zufiihrleiste aus Kunststoff stellen Sie nem festen Stift in der Tischfliche, iber den man
Multiplexplatte, die Sie wiederum auf dem jetzt so ein, dass deren Spitze genau auf dem das Werkstiick in den Friser einschwenken kann.
Fristisch befestigen. Anschlieend spannen Kugellager des Frisers auslduft (kleines Bild Die Zufiihrleiste ist aber einfacher und sicherer in
Sie den Biindigfréser in die Maschine und oben). der Anwendung, weil man sich bereits in der Vor-
stellen die Fraserhche ein. wirtsbewegung mit dem Werkstiick befindet,

208



wenn man auf den Friser bzw. das Kugellager
trifft. Dadurch sind gefihrliche Riickschlige na-
hezu ausgeschlossen.

In der Regel werden Sie zundchst die gesamte
Form mit einem Biindigfriser abfahren. Die Scha-
blone wird dazu mit zwei kleinen Schrauben oder
zwei kurzen doppelseitigen Klebestreifen am
Werkstiick befestigt. Achten Sie darauf, dass das
Werkstiick nie mehr als 3 mm iiber der Schablo-
nenkante heraussteht, je weniger Uberstand um
so sauberer ist spiter die gefriste Kante. Zum
Schluss konnen Sie die Kante dann noch mit ei-
nem Profilfriser mit Kugellager bearbeiten.

Noch ztigiger und sicherer konnen Sie mit einer
Schablone arbeiten, auf der Sie das Werkstiick mit
Schnellklemmen befestigen. Zum einen beschi-
digen Sie damit nicht die Werkstiickoberfliche
und zum anderen koénnen Sie die Schnellklem-
men gleichzeitig als Griff benutzen. Diese Klem-
men sind in verschiedenen Grofen und Bauwei-
sen erhdltlich.

Besonders komfortabel sind Schablonen mit
Schnellklemmen. Hier werden die Werkstiicke
einfach in die Schablone eingelegt und mit
den beiden Klemmen fixiert. Ist die Schablone
dann noch mit zwei einstellbaren Anschlag-
brettchen ...

Die Plexiglashaube kann in der Hohe genau
auf die Werkstiickdicke plus Schablone ein-
gestellt werden. Das erhdht nicht nur die
Absaugleistung, sondern schiitzt auch die
Finger.

Wihrend das Kugellager die Schablonenkante
,abtastet frisen die Schneiden den Uber-
stand des Werkstiicks biindig zur Schablone.
Der Uberstand sollte aber nie mehr als 3 mm
betragen.

... ausgestattet, konnen auch unterschied-
lich lange Werkstiicke bearbeitet werden.
Wenn Sie Schnellklemmen benutzen, bei
denen die Griffe im geschlossenen Zustand
nach oben zeigen, konnen Sie daran die
Schablone ...

STATIONARES FRASEN

Benutzen Sie die Fiihrungskante wie eine Ram-
pe zum Frdser. Bewegen Sie dann das Werk-
stiick gleichmaRig immer von rechts nach
links am Fraser vorbei — niemals umgekehrt —
sonst entstehen gefihrliche Riickschldge!

Um anschlieBend die Kanten noch abzurun-
den oder mit einem Profil zu versehen, wird

keine Schablone mehr bengtigt. Es muss sich
lediglich ein Kugellager am Friser befinden.

... absolut gefahrlos am Fréser vorbei fiih-
ren. Bei dieser Anwendung muss sich die
Schablone allerdings unter dem Werkstiick
befinden. Deshalb kdnnen nur Fréser einge-
setzt werden, bei denen sich das Kugellager
am Schaft befindet.
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Rundstibe auf dem Friastisch herstellen

Mit einem Abrundfraser und der zum Radius passenden quadratischen Holzleiste sind je

nach FrasergrofRe Rundstibe von 6 bis 60 mm Durchmesser problemlos mdoglich.
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Es gibt viele Griinde, Rundstibe besser selbst herzustellen: Beispielsweise weil man fiir
die Kletterwand keine wirklich masshaltigen 30 mm dicken Buchenstibe bekommt oder
weil die passenden Rundstadbe im Zollmass fiir das Gewindefrasgerit der Fa. Beall nicht
bei uns erhiltlich sind, oder weil es ganz einfach keine Rundstébe in der gewiinschten
Holzart zu kaufen gibt.

undstidbe sind bei vielen Holzprojekten

unerlisslich. Es gibt sie normalerweise im

Handel nur in Kiefer und Buche. Oft nicht
besonders mal3haltig, teilweise krumm, nur in
Lingen zu 1 m erhdltlich und zu guter Letzt zu
horrenden Preisen. Wer aber mal einen Rundstab
aus Nussbaum in dreiviertel Zoll (19,05 mm) be-
notigt, muss also wohl oder tibel selbst Hand an-
legen. Mit einem Fristisch, einem Abrundfriser
mit 9,5 mm Radius und einer quadratischen Holz-
leiste mit 19 mm Querschnitt ist die Herstellung
dieses Rundstabs jedoch ein Kinderspiel - und so
gehts:

Zuerst spannen Sie den Abrundfriser in die Ma-
schine und stellen den Frisanschlag fluchtgenau
zum Kugellager des Frisers ein. Anschliel3end
stellen Sie die Friserhohe so ein, dass der Viertel-
kreisbogen des Frisers genau auf der Tischfliche
auslduft. Mit einem Restholz testen Sie dann
noch, ob mit dieser Einstellung ein perfekter Vier-
telkreis ohne ,Frasabsitze“ entsteht.

Zum Frdsen von Rundstiben benétigen Sie in
jedem Fall einen Druckkamm am Anschlag (Po-
sition: etwa mittig zum Frdser), der die Leiste
auf die Tischfliche driickt und einen weiteren
auf der Tischfliche (Position: knapp rechts da-
vor), der gleichzeitig dafiir sorgt, dass die Leiste
immer fest am Anschlag gefiihrt wird. Der Rest
ist dann wirklich kinderleicht: Schieben Sie ein-
fach nacheinander jede der vier Leistenkanten
am Friser vorbei. Achten Sie nur darauf, dass Sie
die Leiste so drehen, dass die zuvor gefriste
Rundung beim nichsten Frisgang oben am
Druckkamm anliegt (s. Pfeilrichtung). Fertigen
Sie die Leisten immer etwa 3-4 cm linger an, da
sie sich beim letzten Frasdurchgang am Ende et-
was verdrehen konnen.



Nachdem eine Kante nach der anderen auf einem Frastisch am Abrundfriser vorbeigeschoben
wurde, wird aus der ehemals quadratischen Holzleiste ein perfekt gefraster Rundstab. Achten
Sie nur darauf, dass Sie die Leiste so drehen, dass die zuvor gefraste Rundung beim nichsten

Frasgang oben am Druckkamm anliegt (s. Pfeilrichtung).

Die Prazision des Rundstabs hingt ganz entscheidend davon ab, wie genau Sieden Friser zur
Tischplatte und zum Anschlag eingestellt haben. Das Kugellager des Frasers muss dabei flucht-
genau zu den Anschlagbacken und die untere auslaufende Kante der Rundung (Pfeil) genau auf
der Tischfliche auslaufen.

STATIONARES FRASEN
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Die Schleifvorrichtung bietet sich vor allem bei sehr kleinen Kreisdurchmessern an, die auf ei-
nem Frastisch nicht mehr gefahrlos bearbeitet werden konnen. Eine Riickschlaggefahr besteht
beim Schleifen namlich nicht. Sie miissen lediglich darauf achten, dass Sie nur in der Hilfte des
Schleiftellers arbeiten, bei der das Werkstiick aufgrund der Drehrichtung des Tellers automa-

tisch auf die Vorrichtung gedriickt wird.

Mitder gleichen Vorrichtung konnen Sie auch absolut prézise Kreise aufeinem Frastisch
herstellen. Dabei wurde lediglich die GroRe der Vorrichtung an die FristischgroRe ange-

passt. Aufbau und Falz- bzw. Nutmale sind véllig identisch.
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Kreisrunde Platten schleifen oder frasen

enn Sie schon mal versucht haben eine

kreisrunde Platte nur mit Zirkel und

Stichsdge herzustellen, dann ist ihnen
sicher schon mal folgendes aufgefallen: der Zu-
schnitt geht relativ schnell, aber die Nachbearbei-
tung der Schnittkanten, bis man wirklich eine
kreisrunde, vorzeigbare Form erhilt, ist extrem
mithsam und oftmals nicht mit dem gewiinschten
Erfolg gekront. Das Problem ist einfach, dass
beim freihindigen Kantenschleifen mit Schleif-
hiilsen oder auch auf einem Schleifteller mangels
priziser Fithrung zu viele Dellen eingeschliffen
werden. Dieses Fiihrungsproblem habe ich jetzt
mit einer speziellen Vorrichtung fiir den Schleif-
teller gelost, und das Beste ist: Sie konnen die
gleiche Vorrichtung mit einer groReren Grund-
platte auch auf einem Fristisch einsetzen.

Die Funktionsweise der Vorrichtung ist eigent-
lich ganz einfach: In einer T-Nut wird eine Hart-
holzleiste eingeschoben. In dieser Leiste befindet
sich eine Nut, die ca. 20 mm bis zum Ende der
Holzleiste verlduft. Dieses Nutende stellt gleich-
zeitig den Mittelpunkt bzw. Drehpunkt des Krei-
ses dar. Ein Fiihrungsstift (in Form eines einfa-
chen Bodentrigerstifts) kann spielfrei in dieser
Nut hin und her geschoben werden bis zum be-
sagten Nutende. Uber dieses Nutende wird auch
der gewiinschte Radius des Kreises eingestellt.
Ist der Radius eingestellt, missen Sie nur noch
die Hartholzleiste mit einer Zwinge an der Vor-
richtung fixieren, damit sie sich beim Einsatz
nicht verschieben kann. Danach zeichnen Sie
sich mit einem Zirkel den gewtinschten Kreis auf
ihr Werkstiick und sidgen ihn grob mit der Stich-
sige aus (bleiben Sie ca. 2 mm von der Markie-
rung weg). In die Kreismitte — dort wo sich die
Zirkelspitze befand — bohren Sie ein g mm Loch
fiir den Bodentrigerstift. Achten Sie darauf, dass
Sie das Loch nicht zu tief bohren, damit der Bo-
dentrigerstift noch mindestens 5 mm vorsteht!
Stecken Sie anschlielend das Werkstiick samt
Stift in die Nut der Hartholzleiste ein, aber ach-



ten Sie darauf, dass die Werkstiickkante noch
nicht am Schleifteller (oder beim Fristisch am
Fridser) anliegt. Schalten Sie jetzt die Maschine
ein und schieben Sie das Werkstiick bis an den
Schleifteller heran. Drehen Sie danach das Werk-
stlick solange kreisformig am Schleifteller vor-
bei, bis der Stift am Nutende der Leiste anliegt.
Auf dem Schleifteller konnen Sie den Kreis in
jede beliebige Richtung drehen. Beim Fristisch
miissen Sie aber unbedingt darauf achten, den
Kreis immer gegen den Uhrzeigersinn zu drehen,
sonst droht eine erhohte Rickschlaggefahr!
Ebenso ist es ratsam, nicht zuviel in einem Fris-
gang wegzufrisen und lieber die Hartholzleiste
mehrmals ein klein wenig ndher in Richtung Fri-
ser zu versetzen und den Kreis erneut frisen, bis
er den gewiinschten Radius hat.

Das brauchen Sie fiir die Schleifvorrich-
tung: 5 mm Sperrholzplatte (400 x 250
mm), zwei 15 mm dicke Multiplexplatten
(193 x 250 mm) und eine 280 mm lange
Hartholzleiste (30 x 15 mm).

Die Hartholzleiste erhilt in der Mitte [t.
Zeichnung eine 5 mm Nut fiir den Boden-
tragerstift. Die Nut darf an einem Ende
nicht durchgehen, sie sollte ca. 20 mm
vorher stoppen.

Schrauben Sie die gesamte Vorrichtung
an den Schleifteller und stellen Sie iiber
die Hartholzleiste den gewiinschte Radi-
us ein. Zum Schluss die Leiste mit einer
Zwinge fixieren.

STATIONARES FRASEN

Die MPX-Platten und die Hartholzleisten
werden It. Zeichnung gefdlzt. Anschlie-
Rend werden die Teile auf den Werktisch
gelegt und die MPX-Platten mit der
Sperrholzplatte verschraubt.

Dieses Nutende dient spéter als Dreh-
punkt fiir den Fiihrungsstift. Als Fiih-
rungsstift konnen Sie einfach einen

5 mm Bodentragerstift einsetzen.

Stecken Sieden grob mit der Stichsige
zugeschnittenen Kreis mit dem Stift in
die Nut der Hartholzleiste, Schleifteller
einschalten, Kreis in der Nut nachvorne
schieben und drehen.
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So benutzen Sie die Vorrichtung auf einem Frastisch

Spannen Sie die Vorrichtung mit Zwingen auf dem Fréstisch
fest und stellen Sie iiber die Hartholzleiste den gewiinsch-
ten Radius des Kreises ein.

Setzen Sie einen Nutfraser mit moglichst groem Durch-
messer in den Frastisch ein. Dadurch erhalten Sie eine hohe
Schnittgeschwindigkeit und ein sehr sauberes Frasbild.

Die 5 mm breite und 8 mm tiefe Nut fiir den Fiihrungsstift stoppt
ca. 20 mm an einem Ende der Leiste. Dort ist dann der eigentliche
Drehpunkt des Kreises.
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Arbeiten mit Verleim- und Gehrungsverleimfraser

unichst muss ich zugeben, dass ich kein

grol3er Freund von Verleimfrisern bin. Das

liegt zum einen an den extrem hohen An-
schaffungskosten, die je nach Friser schnell tiber
200 Euro ausmachen koénnen und zum anderen
an dem eigentlichen Nutzwert dieser Friser.

Unbestritten bietet eine Leimfuge, die mit ei-
nem Verleimfriser hergestellt wurde gegentiber
einer stumpfen Verleimung zwei ganz entschei-
dende Vorteile: Erstens, die Leimfliche ist um ein
Vielfaches grof3er und dadurch auch wesentlich
stabiler und zweitens, die Oberfliche der einzel-
nen Holzleisten liegen aufgrund des angefristen
Profils beim Verleimen automatisch in einer Ebe-
ne zueinander und konnen nicht mehr verrut-
schen.

Beidicken Tischplatten, Sitzflichen von Bianken
und Stiihlen sind diese Vorteile sicher von gro-
Rem Nutzen, solange die Kanten nicht iber-
millig profiliert werden, sondern nur ein wenig
grundet oder gefast. Denn eine {ippige und ausla-
dende Profilierung verstdrkt auch die Optik des
aufwindig gezahnten Verleimprofils und macht
es so nicht nur von der Holzkante sichtbar, son-
dernauch auf der Oberfliche.

Das Verleimprofil kannvor allem bei Tirftllun-
gen extrem storend wirken und sollte dort lieber
nicht eingesetzt werden. Zudem konnen die mir
bekannten Verleimfriser fiir die Oberfrise nur
Holzstirken bis maximal 36 mm bearbeiten. Bis
zu dieser Stirke reicht aber in aller Regel eine
stumpfe Verleimung mit hochwertigem Holzleim
im Mobelbauvollig aus.

Trotzdem gehort in ein Buch zur Oberfrise in
jedem Fallauch der Umgang mit Verleimfrisern,
auch wenn ich personlich deren Nutzwert als
eher gering einschitze. Denn das Einstellen und
Benutzen eines Verleimfriser ist kein Kinder-
spiel und kann einen schon mal zur Verzweif-
lung bringen.

Das Komplizierte beim Verleimfraser ist die richtige Hohenjustierung, so dass die beiden
Holzflichen genau eine Ebene bilden und kein Absatz entsteht. Dazu muss die Hohe des
oberen ,,Federteils* (griiner Pfeil) genau der Héhe der unteren Aussparung (roter Pfeil)
entsprechen. Die genaue Einstellung |dsst sich nur anhand einer Probefrasung ermitteln.

Legen Sie die Holzteile zusammen und
versehen Sie die Sichtfliche mit Nummern.
Spiter miissen Sie darauf achten, dass alle
ungeraden Nummern auf dem Frastisch
aufliegen und alle geraden Nummern
sichtbar zu ihnen zeigen. Werden die
Hélzer spater zusammengesteckt, sind

alle Zahlen wieder auf einer Ebene, so

wie Sie sie vorher zusammengelegt haben.

Einen guten Einstieg fiir die Fraserjustie-
rung erhalten Sie, indem Sie zundchst die
Mitte auf das Werkstiick zeichnen und an-
schlieend die Hohe der mittleren Scheibe
in etwa auf diese Markierung ausrichten.
Denn die genaue Werkstiickmitte ldsst sich
leider nicht an den AuRenspitzen der
Scheiben ablesen, da sie sich im ,,Inneren*
des Frasers befindet. Daher miissen Sie

in jedem Fall zuerst immer eine Probe-
fraisung an einer Holzleiste mit der glei-
chen Stérke vornehmen!
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Es reicht, wenn die Holzleiste etwa 20 cm
lang angefrast wird. Danach sdgen Sie
dann ein kurzes Stiick ab und stecken

es auf den Rest der Leiste.

Jetzt konnen Sie feststellen, ob beide Stiicke
eine Flache bilden oder ob ein Absatz er-
kennbar ist (Pfeil). Falls ja, miissen Sie die
Fraserhche ein klein wenig korrigieren und
erneuteine Probefrisung vornehmen.

Wenn Sie die richtige Einstellung gefunden

haben, schieben Sie die Holzleisten am Fri-

ser vorbei. Benutzen Sie dabei unbedingt

eine Andruckvorrichtung, damit die Fri-

sung auch gleichmdRig wird. Zum sicheren
Vorschieben und An-
driicken gegen den
Frasanschlag hilft ein
Fiihrungsbrett (kleines
Bild links).

Dieser Fraser verbindet eine Schrankecke auf Gehrung und erzeugt zusitzlich in der

Gehrung eine Art Feder- und Nutverbindung. Das hat den Vorteil, dass die Holzteile im

Gegensatz zu einer normalen Gehrung nach dem Zusammenstecken nicht mehr so leicht

verrutschen konnen und das Verleimen dadurch wesentlich einfacher ist.
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Der Verleimfriser besteht aus mehreren Friser-
scheiben, die auf einer Spindel angeordnet sind
und muss zunichst laut Anleitung auf die ge-
wiinschte Holzstirke umgebaut werden. Unser
komplett bestiickter Verleimfriser der Fa. ENT
kann beispielsweise nur bei Holzstirken von 31
bis 36 mm eingesetzt werden. Wird eine Friser-
scheibe entfernt, reduziert sich die mogliche
Holzstirke um 5 mm auf 26-31 mm. In 5 mm
Schritten reduziert sich das Ganze bis zum
Schluss nur noch zwei Scheiben (ibrig bleiben,
die dann Holzstirken von 11 bis maximal 16 mm
bearbeiten konnen.

Ahnlich wie beim Konterprofilfriser kann die
Festigkeit der Verbindung mit hauchdiinnen Un-
terlegscheiben angepasst werden. Ein Nachjustie-
ren der Festigkeit kann beispielsweise dann notig
sein, wenn der Friser nachgeschirft wurde. Von
Haus aus ist der Friser aber tadellos eingestellt,
so dass man sofort loslegen kann und eine her-
vorragende Passgenauigkeit erhilt.

Arbeiten mit dem Gehrungsverleimfriser

Gehrungsverleimfriser gibt es in verschiedenen
Grollen, mit denen Sie bis zu 30 mm dicke Plat-
ten prizise miteinander auf Gehrung verbinden
konnen. Dabei wird zusdtzlich zur 45° Gehrungs-
schrige auch ein spezielles Verleimprofil (Feder-
Nut) vom Friser an die Holzkante gefrist. Der
grolRe Vorteil dieser Friser ist, dass Sie sich bei ei-
nem Markenfriser hundertprozentig darauf ver-
lassen konnen, dass die Schrige tatsdchlich exakt
450 betrigt.

Obwohl dieser Fraser in der Regel zum Herstel-
len und Verbinden von Schrank- und Kastenecken
eingesetzt wird, kann er auch problemlos als
normaler Verleimfriser fiir Flichenverbindungen
eingesetzt werden.



Bei diesem Friser ist nicht nur die genaue Hohen-
einstellung extrem wichtig, sondern zusitzlich
muss auch der Frisanschlag so eingestellt wer-
den, dass sich eine sauber gefriste, spitz zulau-
fende Werkstiickkante ergibt. Auch das ldsst sich
nur mithilfe von einigen Probefrdsungen an Brett-
chen gleicher Holzstirke ermitteln. Dabei miis-
sen Sie den Mittelpunkt des Feder-Nut-Profils am
Friser genau auf die halbe Holzstirke einstellen.
Das konnen Sie am besten mit einer Flichenver-
bindung iiberpriifen. Wenn dabei kein Absatz er-
kennbar ist, passt die Einstellung auch bei einer
Eckverbindung.

Um eine Schrankecke zu verbinden, wird eine
(meistens die lingere) Seite flach auf den Fris-
tisch gelegt wihrend die andere Seite hochkant
am Frdsanschlag vorbei geschoben wird. Nur so
greifen spiter die Profile zu einer Eckverbindung
zusammen. Damit sich die Bretter dabei nicht in
der Anschlagoftnung verhaken koénnen, sollten
Sie unbedingt ein langes durchgehendes An-
schlagbrett (Vorsatzbrett) mit Zwingen am An-
schlag befestigen.

Wenn Sie den Friser sorgfiltig auf die Holzstarke eingestellt
haben, erhalten Sie ein perfekt auf Gehrung gefertigtes
Werkstiick, bei dem das Verleimprofil kaum noch auffillt.

Spannen Sie ein ca. 12 bis 18 mm dickes
Multiplexbrett mit Zwingen auf den An-
schlag, um eine durchgehende Anschlag-
fliche zu erhalten.

Bei schmalen Kanten sollten Sie zusitz-
lich den Queranschlag einsetzen, um das
Brett nach vorne zu schieben. Der Quer-
anschlag verhindert auch gleichzeitig das
Ausreifen der Holzfasern am Ende des
Bretts.

Wihrend das eine Brett flach auf der
Tischfliche gefiihrt wird, miissen Sie das
»Gegenbrett* hochkant am Anschlag vor-
beifiihren. Auch hier schiebt der Queran-
schlag das Brett nach vorne und verhin-
dert zugleich wieder das Ausreilen des
Holzes am Ende der Frasung.

STATIONARES FRASEN

Uberpriifen Sie die Fristiefen- und ho-
heneinstellung mit einigen Restbrettchen,
die flach zusammengesteckt keinen Ab-
satz haben diirfen.

Auf diesem Bild ist deutlich zu erkennen,
dassdie beiden Schrigen (Pfeile) genau
gleich lang sind und das Verleimprofil
genau in der Holzmitte verlduft (griine
Punktlinie).

Uben Sie nicht zuviel Druck von oben auf
die angefriste Spitze des Werkstiicks aus.
Dabei sollten Sie auch darauf achten,
dass Sie die Spitze am Anfang und Ende
des Bretts nicht in die Tisch6ffnung des
Frisers hineindriicken.
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Legen Sie zuerst einfach je einen 12-18
mm dicken Plattenrest links und rechts
unter den Frasanschlag, so dass sich ein
Spalt zwischen Tischfliche und Anschlag-
backen ergibt, in den der Uberstand des
Anleimers hineinragen kann.

Anleimer biindig frasen auf dem Frastisch

AnschlieBend miissen Sie die AuRen-
schneide des Nutfrisers genau auf das
Niveau der Anschlagflichen einstellen.
Zum Schluss wird einfach die Platte hoch-
kant am Frasanschlag vorbei geschoben.

enn Sie sich schon mal tber abgeris-

sene diinne Furnierkanten an Regal-

boden geidrgert haben, dann sollten
Sie zuklnftig keine Furniere, sondern richtige
stabile Massivholzanleimer einsetzen. Diese etwa
5-10 mm dicken Holzstreifen werden namlich im
Gegensatz zu den meisten diinnen Furnierkanten
nicht einfach mit Schmelzkleber aufgebiigelt,
sondern mit richtigem Holzleim, einer Zulage
und ein paar Zwingen auf die Plattenkante ge-
leimt. Dabei sollte der Anleimer auf’jeder Platten-
seite etwa 2 bis maximal 3 mm iiberstehen. Dieser
Uberstand wird nach dem vollstindigen Aushir-
ten des Leims (am besten iiber Nacht) biindig zur
Plattenoberfliche abgefrist. Dazu habe ich Thnen
im 4. Kapitel auf Seite 99 bereits die Umleimer-

platte fiir die handgefiihrte Oberfrise vorgestellt.

Spannen Sie einen Biindigfraser in die Fixieren Sie eine 19 mm dicke Spanplatte Stellen Sie das Kugellager des Biindig-

Oberfrise, schrauben Sie die Maschine an mit zwei Zwingen auf dem Fristisch, so fraseres mithilfe einer Holzleiste genau

die horizontale Anschlagplatte und heben  dass sich ein Spalt von etwa 15-20 mm auf das Plattenniveau ein.

Sie die Platte samt Friser etwas iiber den zur Anschlagplatte ergibt.

Frastisch.

Der gesamte untere Uberstand des Anleimers der sich ... Biindigfriser perfekt abgefrist, ohne dabei die

jetzt in dem Spalt befindet, wird nun von dem ... Plattenoberflache zu beschidigen.
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Mit einem Fristisch konnen Sie diesen Uberstand
aber noch sicherer und schneller abfrisen. Dazu
gibt es zwei Methoden.

Die erste Methode funktioniert auf nahezu je-
dem handelsiiblichen oder selbst gebauten Fris-
tisch, der tiber einen stabilen und hohen Frisan-
schlag verfiigt. Dazu wird lediglich der Anschlag
mit Plattenresten unterfiittert, so dass sich ein
Spalt zwischen Anschlag und Fristischplatte er-
gibt. Der Spalt muss so grol$ sein, dass der Anlei-
meriiberstand bequem darin verschwindet und
nur noch die Platte am Anschlag anliegt. Einziger
Nachteil bei dieser Methode: Die Platte muss
hochkant am Anschlag vorbeigeschoben werden.

Bei der zweiten Methode ist dieses Problem ge-
lost, weil sich die Oberfrdse nicht mehr unter der
Tischfliche, sondern diesmal seitlich an einer zu-
stzlichen horizontalen Anschlagplatte befindet.
Dadurch konnen Sie die Werkstlicke wieder flach
tiber die Tischfliche fithren. Um eine solche An-
schlagplatte einsetzen zu kdnnen, bendtigen Sie
allerdings unter dem Fristisch eine Schrankkons-
truktion mit einer mindestens 18 mm dicken,
stabilen Riickwand. Einen Bauplan zu diesem
Schrank und dem dartiber befindlichen Fris-
tischaufbau kénnen Sie sich bei Interesse auf mei-
ner Internetseite www.hobbywood.de kostenlos
runterladen. Auch bei dieser Methode muss sich
der iiberstehende Teil des Anleimers wihrend des
Fridsens in einem Spalt befinden. Dazu wird ein-
fach eine zusitzliche 19 mm dicke Span-, MDF-
oder Multiplexplatte mit etwa 15-20 mm Abstand
zum horizontalen Frdsanschlag mit zwei Zwingen
auf die Tischfliche gespannt. Die Zwingenenden
diirfen dabei nicht vorstehen und miissen in der
Platte etwas eingelassen werden.

Wenn Sie beispielsweise bei einer Tiir einen auf
allen vier Seiten iiberstehenden Anleimer biindig
frisen mochten, konnen Sie ebenfalls nach dieser
Methodevorgehen. Nur darfin diesem Fall die Auf-
lageplatte nicht festgespannt sein, sondern muss
zusammen mit der Tiir Giber den Fristisch gescho-
ben werden. Dazu muss die Platte aber mit etwa 1-2
cm Luft rundum bis zum Anleimer unter der Tir-
fliche liegen. Anleimer und eventuell ausgetretener
Leim diirfen nicht auf der Platte aufliegen.

An vier Seiten iiberstehender Anleimer

Spannen Sie entweder einen grol3en

Nutfrdser ein oder entfernen Sie einfach

das Kugellager vom Biindigfraser.
stand hat.

Stellen Sie wieder die AuBenschneide des
Frisers mithilfe einer Holzleiste genau
auf das Niveau der Spanplatte ein.

STATIONARES FRASEN

Dann sigen Sie sich eine 19 mm dicke
Spanplatte so zurecht, dass sie noch etwa
1.¢m Luft rundum bis zum Anleimeriiber-

Legen Sie dann die Spanplatte unter das
Werkstiick und schieben Sie alle vier
Anleimerseiten nacheinander an der

horizontalen Anschlagplatte vorbei.

DasErgebnisistein perfekt biindig zur Plattenoberfliche abgefraster Anleimer, der nun

nach Belieben etwas profiliert oder abgerundet werden kann.
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Konisch Graten mit kraftvoller Keilwirkung

Ein konischer Grat ,,zieht* erst im letzten Drittel der Gratnut so richtig an und entfaltet dann

seine extreme Keilwirkung, die — bei richtiger Dimensionierung der Gratleiste — fast jede

Platte plan und eben hilt.

Zuerst wird das Fiihrungsbrett mit Zwin-
gen auf dem Werkstiick befestigt. Dabei
muss der um 2 mm breitere Teil der Fiih-
rungsnutnachvorne iiber der Platte vor-
stehen.
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Eine 30er Kopierhiilse wird dann an den
Fiihrungskanten anliegend vorbei gescho-
ben wihrend ein breiter Gartnutfriser die
konisch verlaufende Gratnut ausfrist.

ine parallel verlaufende Gratnut lisst sich

ganz einfach mit der handgefiihrten Ober-

frase herstellen (s. Seite 73). Doch wenn
sie nach klassischem Vorbild leicht konisch ver-
laufen soll, werden in der Regel wieder die
traditionellen Handwerkzeuge wie Gratsidge und
Grundhobel fiir die Nut und Grathobel fiir die Fe-
der eingesetzt.

Mit ein paar einfachen Hilfsmitteln kénnen Sie
aber auch mit der handgefiihrten Oberfrise und
einem Fristisch prizise und passgenaue konische
Gratnuten und -federn herstellen. Das ist auch ein
schones Beispiel fiir eine sinnvolle Kombination
aus handgefiihrter und stationdr eingesetzter
Oberfrise.

Zuerst beginnen Sie mit der Gratnut und der
handgefiihrten Oberfrise. Dazu benétigen Sie ein
selbst gebautes Fiihrungsbrett, bestehend aus
zwei ca. 140 mm schmalen und ca. 1200 mm lan-
gen 9 mm dicken Multiplexstreifen, die an den
Enden mit je einem 100 mm breiten quer dazu
verlaufenden Brettchen aus 18er 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 Kopierhiilse entspre-
chen und auf der anderen Seite im Bereich der zu
bearbeitenden Plattenbreite um genau 2 mm brei-
ter also 32 mm betragen. Wenn Sie jetzt die Ober-
frise samt Kopierhiilse an den Kanten der Strei-
fen entlang fithren, wird auch die Gratnut genau
um 2 mm konisch zulaufend heraus gefrist.

Das zweite Hilfsmittel ist ein verlingerter An-
schlag fiir den Fristisch in Form einer einfachen
Holzleiste. Diese Holzleiste muss mindestens
doppelt so lang (plus ca. 50-70 mm) sein wie die
Gratleiste, an der die Feder gefrist werden soll.
So liegt die Gratleiste vor und hinter dem Friser
immer noch komplett am Anschlag an. Das ist



deshalb so wichtig, weil die Gratleiste an einem
Ende mit zwei 1 mm Furnierstreifen verbreitert
wird. Damit erreichen Sie dann, dass die Gratfe-
der genau um 2 mm konisch angefrist wird. Das
bedeutet aber auch, dass die Gratleiste in der Mit-
te nicht am Anschlag anliegt bzw. anliegen darf.
Deshalb darf der Vorschubdruck mit den Hinden
nur am Ende der Leiste erfolgen und nicht in der
Mitte! Das Aufkleben der Furnierstreifen und den
verlingerten Anschlag bendtigen Sie allerdings
nicht, wenn Sie vorab die gesamte Leist um 2 mm
konisch hobeln.

-
Die Ein- bzw. Auslauffliche der Anschlag-
backen muss jeweils so lang sein wie die
Gratleiste. Falls nicht, muss ein zusitzli-
ches langes Anschlagbrett befestigt werden.

An einem Ende der Gratleiste werden
zwei 1 mm dicke Furnierstreifen mit Kle-
beband befestigt, damit die Gratfeder an
einem Ende um 2 mm breiter verliuft.

STATIONARES FRASEN

Mit einem 45 Grad angeschragten und
aufgeschraubten Holzklotzchen kann der
Anschlag einfach ohne Zwingen zwischen
die Backen geklemmt werden.

Mit demselben Gratnutfraser wird dann
die um 2 mm konisch verlaufende Grat-
nut angefrast. Dabei die Leiste nur an den
Enden gegen den Anschlag driicken!

Zum Schluss die Gratfeder an einem bzw. beiden Enden um ca. 6-8 mm ,,absetzen*,
damit die Platte spiter geniigend ,,Luft“ zum ,Arbeiten* hat.
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Die Seitenteile dieser Schreibbox sind mit

Nuten fiir den Rollladen sowie fiir Boden

und Riickwand versehen. Diese Nuten

konnen Sie hervorragend mit einer

Schablone und der Kopierstiftmethode

sehr prézise ausfrisen. Das ist vor al-

lem dann sinnvoll, wenn Sie mehrere

dieser Rollladenboxen herstellen méchten.

Bereits ab zwei dieser Boxen lohntessich, eine Schablone

herzustellen, mit der Sie dann immer wieder perfekte Kopien der Seiten-
teile herstellen konnen. Sie miissen allerdings eine fiir die linke und eine
weitere Schablone fiir die rechte Seitenwand anfertigen.

Ein Multiplexstreifen mit einem Alustab,
der genau dem Durchmesser des Nutfra-
sers entspricht, bildet die Kopierbriicke.
Sie wird an den Enden so unterfiittert,
dass sich die Schablone samt Werkstiick
bequem darunter verschieben lasst.
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Fiir die Zentrierung der Kopierbriicke
mit dem Fraser nehmen Sie eine entspre-
chend dicke Leiste, auf die Sie links und
rechts zwei dicht am Fraser anliegende
diinne Leisten aufschrauben.

Schablonenfrasen mit Kopierstift

eim stationdren Frdsen auf dem Bohr-

stinder habe ich Ihnen bereits auf Seite

194 eine Methode vorgestellt, um Schab-
lonen mithilfe eines Fiithrungsstifts abzufahren.
Leider liegt dabei die Schablone auf der Tischfli-
che des Bohrstinders auf und der Konturenver-
lauf kann nicht mitverfolgt werden — man frist
zwar zwangsgeflihrt aber quasi ,blind“.

Anders verhilt sich das Ganze auf einem Fris-
tisch. Der Friser ragt aus der Tischfliche heraus
und der Fihrungs- oder Kopierstift ,schwebt*
mit etwas Abstand dartiber. Das bedeutet, dass
die Schablone (im Gegensatz zum Bohrstinder)
auf dem Werkstiick aufliegt und somit immer im
Blickfeld des Anwenders ist. Dieses Prinzip ent-
spricht auch den kommerziellen Kopierunterfra-
sen. Auch bei diesen Maschinen sitzt der Motor
und Friser unter der Tischfliche und der Kopier-
stift sitzt genau zentrisch tiber der Friserachse in
einem weit auskragendem ,,Biigelarm“. Ahnliche
Biigelarm-Konstruktionen bieten auch einige
amerikanische Versender als Fristischzubehor
an. Beispielsweise fithrt die Fa. MLCS den so ge-
nannten ,Daisy Pin-Router®, den ich ihnen auf
der iibernichsten Seite kurz vorstellen werde.

Zuvor mochte ich Thnen aber zeigen, wie Sie mit
ganz einfachen Mitteln eine solche Kopierstift-
Fiihrung fiir weniger als 5 Euro selbst bauen kon-
nen. Alles was Sie dazu bendtigen, ist ein mog-
lichst dicker (ab 24 mm) und etwa 8o mm breiter
Multiplexstreifen in der Linge ihrer Frastischfli-
che. Oberhalb des Streifens verstirken Sie die
Mitte indem Sie zusitzlich ein 40 mm dickes
Hartholz aufschrauben. Durch Multiplex und
Hartholz bohren Sie mittig auf einem Bohrstin-
der ein Loch passend zum Alustab. Der Alustab
sollte stramm im Loch sitzen und nicht von allei-
ne nach unten rutschen konnen, sonst kann er
den Friser beschidigen. Die Hartholzverstirkung
sorgt aber in aller Regel fiir eine ausreichende
Festigkeit des Alustabs und versteift ihn zusitz-
lich noch.



Als nichstes gilt es, diesen Multiplexstreifen samt
Alustab (Kopierbriicke) genau zentrisch zur Fri-
serachse auszurichten. Dazu benutzen Sie einfach
eine Holzleiste mit zwei zusitzlich aufgeschraub-
ten diinnen Leisten, die den Frdser und den Alu-
stab quasi einklemmen. Damit ist die Zentrierung
der Kopierbriicke ein Kinderspiel.

Zu guter Letzt benotigen Sie natiirlich noch eine
Schablone, die Sie mit dem Alustab abfahren kon-
nen. Auf Seite 81 habe ich Thnen gezeigt, wie Sie
mit der Kopierhiilse und einer Schablone eine
Rollladennut frisen konnen. Auf die gleiche Wei-
se konnen Sie jetzt auch die benotigte Schablone
fiir den Alustab herstellen. Wenn Sie schon mal
eine Rollladenbox gebaut haben, diese aber noch
nicht verleimt wurde, konnten Sie sogar die ferti-
gen Seitenwinde als Vorlage zur Herstellung der
Schablone einsetzen.

Mit der Kopierstiftmethode konnen Sie immer
eine genaue 1:1 Kopie der Vorlage erzeugen, aller-
dings mit einer nicht unerheblichen Einschrin-
kung: Die Kopie ist immer spiegelverkehrt! Sie
benoétigen also fiir die Herstellung einer linken
Seitenwnd eine rechte Originalwand und umge-
kehrt. Die Schablone konnen Sie entweder mit
doppelseitigem Klebeband auf dem Werkstiick
befestigen, oder die Schablone rundum mit tiber-
stehenden Leisten versehen. Dann konnen Sie das
Werkstiick einfach zwischen die Leisten auf die
Schablone legen.

Die beiden diinnen Leisten liegen nun
dicht am Frédser an, und gleichzeitig
»klemmen* sie auch den Alustab genau
zentrisch zur Friserachse ein.

Fiihren Sie die Schablone mit dem Werk-
stiick unter der Kopierbriicke bis an den
Alustab heran. Schieben Sie dann die
Schablone mit gleichmiRigem nicht zu
schnellem Vorschub nach vorne durch die
Schablonennuten. Dabei werden automa-
tisch die ,,spiegelverkehrten® Nuten in
das Werkstiick gefrist.

STATIONARES FRASEN

Zum Schluss fixieren Sie die Enden der
Kopierbriicke mit je einer Hebelzwinge
auf der Frastischplatte.

Uberstehende Holzleisten
an der Schablonenkante ver-
hindern, dass das Werkstiick
wihrend des Frisens verrut-
schen kann. Das Werkstiick
muss dazu allerdings
stramm und spielfrei in der
Schablone liegen. Die beiden
Locher in der Schablone die-
nen zum Herausdriicken des
fertig gefrasten Werkstiicks.

Das eigentliche Frasen einer Seitenwand
dauert mit der Kopierstiftmethode weni-
gerals zwei Minuten. Die Frisprazision
ist dabei extrem hoch und magliche Frds-
fehler sind durch den in der Schablone
zwangsgefiihrten Alustab nahezu aus-
geschlossen.
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Im Lieferumfang befinden sich insgesamt vier
KopierstiftgroRen in den amerikanischen Zoll-
mafen 1/4,5/16, 3/8, 1/2 Zoll. Der jeweilige
Stift lasst sich ganz einfach in die Aufnahme
drehen und mit einer Kontermutter auf einer
bestimmten Hahe fixiern.

Uber einen Hebel kénnen Sie den Stift aber
auch zusitzlich noch stufenlos heben oder
senken und mit einer Schraube an jeder
beliebigen Stelle fest arretieren
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Zur Zentrierung des Pin-Router zur Friser-
achse konnen Sie die gleiche Methode an-
wenden wie bei unserer Selbstbau-Kopier-
briicke (s. Bild 2 Seite).

Der ,,Daisy Pin-Router* der Fa. MLCS

Diese kommerzielle Biigelarm-Konstruktionen
der Fa. MLCS (www.mlcswoodworking.com) hat
gegeniiber unserer Selbstbau-Kopierbriicke den
entscheidenden Vorteil, dass Sie den Verlauf des
Kopierstifts in den Nuten der Schablone ganz ge-
nau mitverfolgen konnen. Aul3erdem konnen Sie
den Kopierstift mithilfe des Hebelarms ganz ein-
fach heben und senken und so bequem auf die
jeweilige Schablonen- und Werkstiickdicke ein-
stellen.

Einen kleinen Nachteil hat der Pin-Router aller-
dings auch, denn die auswechselbaren Kopierstif-
te werden leider nicht in metrischen, sondern nur
in ZollmalRen angeboten. Wenn Sie sich dieses
Gerit also anschaffen mochten, sollten Sie mog-
lichst auch gleich die zu den Stiftdurchmessern
passenden Nutfriser mitbestellen. Lediglich der
7,94 mm grole 5/16 Zoll Stift passt auch prob-
lemlos zu einem 8 mm Nutfriser.

Ich wiirde im Gegensatz zur Anleitung (leider
nur in englisch) den Biigelarm nicht direkt in der
Fristischfliche befestigen, da sonst wieder vier
zusdtzliche Locher in den Tisch gebohrt werden
miissen. Selbst mit den Lochern miissen Sie vor
jedem Einsatz des Pin-Routers den Kopierstift ge-
nau mit der Friserachse zentrieren. Deshalb kon-
nen Sie genauso gut den Biigelarm auf eine 18
mm dicke Multiplexplatte schrauben, die Sie dann
einfach mit zwei Hebelzwingen auf die Tischfli-
che spannen. Hebelzwingen konnen sich (im Ge-
gensatz zu normalen Schraubzwingen) auch bei
starken Vibrationen der Tischfliche nicht selbst-
standig l6sen und garantieren so immer die volle
Spannkraft.

Mit dem Pin-Router kénnen Sie den Verlauf des Kopierstifts
in der Schablonennut ganz genau mitverfolgen und behal-
ten so immer die volle Kontrolle {iber den Frisvorgang.



Neben der Zentrierung mit unserer selbstgebau-
ten Leiste (Bild 2), konnen Sie den Biigelarm auch
mit dem eingeschraubten 1/4 oder 1/2 Zoll Ko-
pierstift zentrieren, vorausgesetzt ihre Frise ver-
fiigt tiber eine der beiden Spannzangengrollen.
Dann missen Sie nimlich nur noch den passen-
den Stift samt Biigelarm in die Spannzange der
Oberfrise stecken und konnen dann anschlie-
Rend die Multiplexplatte mit den beiden He-
belzwingen auf dem Tisch befestigen.

Mit dem ,Pin-Router® oder mit unserer Selbst-
bau-Kopierbriicke lassen sich sehr komplexe Fri-
sungen herstellen, die sonst gar nicht oder nur
mit extrem viel Zusatzaufwand moglich sind. Als
Vorlage bzw. Schablone konnen Sie dabei nahezu
jede Form einsetzen, die sich kurzzeitig mit dop-
pelseitigem Klebeband auf dem Werksttick fixie-
ren ldsst (z.B. Zeichenschablonen). Denken Sie
aber daran, dass das Ergebnis eine spiegelver-
kehrte Kopie des Originals ergibt. Buchstaben
miissen also spiegelverkehrt aufgeklebt werden.

STATIONARES FRASEN

Mit der Kopierstiftmethode kénnen Sie
auch sehr aufwindige Frasungen in weni-
gen Minuten kopieren. Um die sternfor-
mig verlaufenden Nuten zum Einschieben
der CD-Hiillen zu frisen, bendtigen Sie
nur eine perfekt gefraste Vorlage des
Tellers mit den entsprechenden Nuten
und schon kénnen Sie im Handumdrehen
beliebig viele dieser Einschubteller her-
stellen. Jeden einzelnen Teller anzuzeich-
nen und zu frisen wére nicht nur zu viel
Aufwand, sondern jeder Teller hitte mehr
oder weniger grolSe Toleranzen in den
Nutfrasungen. Mit der Kopierstiftmetho-
de hingegen ist jeder CD-Teller eine haar-
genaue Kopie der Vorlage!

Ob als freistehender CD-Turm (ganz oben)
oder als perfekter ,,Liickenfiiller* fiir eine
sonst schlecht nutzbare Schrankecke (links),
die drehbaren CD-Teller schaffen endlich
Ordnung in einer umfangreichen CD-Samm-
lung. Und wenn die Alurohe (O 25 mm)
linger sind, kdnnen auch DVDs problemlos
in die Nuten geschoben werden. Die Teller
selbst werden einfach mit langen durchge-
henden Gewindestangen zusammengezogen
(oben).
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Mit den passenden Frasern und einer Oberfrase im Frastischist die Herstellung von
hochwertigen Mébeltiiren ein Kinderspiel!
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Rahmentiiren mit Konterprofil

er schon einmal einen Rahmen mit

Schlitz und Zapfen und profilierten

Innenkanten hergestellt hat, der weil},
dass man trotz aller maschineller Hilfe noch eine
ganze Menge von Hand nacharbeiten muss, bis
die Profile wirklich perfekt auf Gehrung zusam-
menstol3en. Hinzu kommt bei dieser Konstrukti-
on, dass — falls die Rahmenholzer etwas schwin-
den — meist die Gehrungen nicht mehr dicht sind.
Bei einem Rahmen der mittels Konterprofil ver-
bunden wurde, ist das aufgrund des tiberschobe-
nen Profils vollig ausgeschlossen, und von vorne
sehen die Rahmen nahezu gleich aus. Das Kon-
terprofil ist nur von der oberen oder unteren
Schmalkante der Tiir zu erkennen.

Auch wenn den Puristen unter den Holzwerkern
bei soviel Maschineneinsatz die Haare zu Berge
stehen, sollte man sich dennoch dieses wirklich
verbliiffend einfache System einmal genauer an-
sehen. Denn vor allem aufwendig gestaltete Rah-
men mit Sprossen oder geschweiften Fiillungen
sind mit einem Frastisch und einem Konterpro-
filfraser absolut kein Problem mehr. Und wenn
man die Rahmenholzer, Sprossen und Fiillungen
ineinander steckt, hat man sogar manchmal das
Gefiihl als wiirde man mit Lego-Bausteinen spie-
len. Ich weil} jedenfalls noch, dass ich das immer
gerne gemacht habe und vielleicht bin ich auch
deshalb so begeistert von diesem System.



Rahmen und Fiillung

Durch die Anzahl und die Form der Fiillungen
ldsst sich der optische Eindruck einer Mobeltiir
schnell verindern. Bei schlichten Profilen sollte
auch die Konstruktion schlicht sein, hier reicht
eine gerade Fiillung vollig aus. Grol3ere Tiiren
koénnen Sie mit Sprossen in sinnvolle optische
Abschnitte einteilen. Geschweifte Fiilllungen wir-
ken etwas rustikaler und sind in der Herstellung
besonders aufwendig.

Die Frédsertypen

Konterprofilfriser bestehen aus mindestens ei-
nem Nutfriser, einem Profilfriser 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, konnen entweder die Stirnkan-
ten der Querrahmenteile (das eigentliche Konter-
profil) oder die Lingskanten der Rahmenholzer
profiliert werden. Da man fiir beide Frisungen
den gleichen Profilfriser einsetzt, muss die Pro-
filform absolut ,symmetrisch“ sein. Das heil3t,
ein Hohlkehlprofil, dass sich spiter iiber eine Ab-
rundung schieben soll, muss den gleichen Radius
besitzen. Genauso wichtig ist es, dass Sie immer
das komplette Profil bis zum Kugellager anfrisen,

Rahmentiir mit einer
Fiillung

Rahmentir mit Spros-
sen und vier Flllungen

bei zweiteiligen Frisern

1. Alle Stirnkanten
frasen

bei einem dreiteiligen Friser

1. Alle Stirnkanten frisen

STATIONARES FRASEN

Rahmentir mit ge-
schweifter Fiillung

2. Fraser wechseln oder
umbauen und alle Langs-
kanten frasen

2. Fraserhohe verdndern
und alle Lingskanten
frasen
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Bei Frisen bis 1100 Watt sollten Sie nur zwei-
teilige Fraser einsetzen. Ab 1400 Watt kdnnen
Sieauch die groRReren dreiteiligen Fraser —am
besten mit 12er Schaft (re. aulRen) — einsetz-
ten (Fa. Trend).
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Ideal fiir kleinere Frasen mit max. § mm
Spannzange sind Frasersets mit zwei fix und
fertig umgebauten Einzelfrasern und einem
nicht allzu groRen optisch passenden Abplatt-
fraser (Fa. ENT).

sonst konnen Profil und Gegenprofil nicht tiber-
einander geschoben werden.

In der Regel ist die Nut bzw. Profiltiefe der
meisten Frdser genau 9,5 mm. Dieses Mal} ist be-
sonders wichtig, wenn Sie die Linge der Quer-
rahmenholzer berechnen. Eine weitere Beschrin-
kung ergibt sich in der Holzstirke. Die meisten
Fraser konnen nur sinnvoll zwischen 18 und 22
mm Holzstirke eingesetzt werden. Es gibt aber
auch Hersteller, bei denen man den Nutfriser
durch einen diinneren ersetzt und damit bis 16
mm diinnes Material bearbeiten kann oder wenn
Sie stirkeres Material bis 26,5 mm frisen moch-
ten, konnen Sie den Profilfriser gegen einen di-
ckeren austauschen.

Besonders einfach lassen sich dreiteilige Friser
einsetzen. Aufgrund eines zusitzlichen Nut- oder
Profilfrdsers entfillt der Umbau des Frisers und
man kann sowohl Stirnkanten, als auch Lings-
kanten mit dem gleichen Friser bearbeiten. Ledig-
lich die Fraserhohe muss neu eingestellt werden.

Beim linken Fraser wird die Stirnkante im unteren Bereich gefrst,

wobei der obere Nutfriser iber dem Werkstiick frei heraussteht.

Beim rechten Fraser ist es aufgrund der vollig anderen Fraser-
reihenfolge genau umgekehrt, hier steht der Profilfraser beim

Langsfrasen iiber.

Der Umbau eines zweiteiligen Frisers erfordert bei so vielen Einzel-

teilen schon ein wenig Erfahrung. Achten Sievor allen Dingen auf die

bis 0,05 mm hauchdiinnen Unterlegscheiben. Eine zuvieloder zuwenig oder an

der falschen Stelle kann eine lockere oder zu stramme Verbindung verursachen. Daher

sollten Sie sich die Reihenfolge aller Einzelteile auf einem Zettel genau notieren. Defekte

oder verloren gegangene Unterlegscheiben konnen in der Regel beim Hersteller nach-

geordert werden. Wer aber den Umbau scheut, der sollte lieber gleich zu fertig umgebauten

Einzelfrisern oder zu den dreiteiligen Frasern greifen.



STATIONARES FRASEN

Wichtig: Stirnprofile immer zuerst
frasen!

Egal welchen Konterprofilfriser Sie einsetzen
mochten, Sie mussen immer mit dem Frisen der
Stirnkanten bzw. des eigentlichen Konterprofils
beginnen. Haben Sie nidmlich zuerst die Lings-
kanten gefrist, niitzt ihnen auch das AusreiRholz
in Bild 5 nichts mehr. Denn im Bereich des Profils
kommt es dann zu mehr oder weniger starken
Holzausrissen.

Wenn Sie den Frdser zum ersten Mal benutzen
sollten Sie — nachdem Sie die Schutzgummierung
entfernt haben (Vorsicht Verletzungsgefahr!) — die
Schneiden um go° versetzt zueinander anordnen.
Dadurch lduft der Friser wesentlich ruhiger und
die Krif'te, die beim Frdsen auf die Schneiden ein-
wirken, werden gleichmil3ig auf den Umfang des
Frisers verteilt. Um die Schneiden zu verdrehen,
sollten Sie den Friser fest in die Oberfrise ein-
spannen, die Spindelarretierung driicken und
dann erst die Befestigungsmutter am Friser 16-
sen. Spannen Sie auf keinen Fall den empfindli-
chen Schaft des Frisers in einen Schraubstock
oder die Werkbank ein. Wenn Sie irgendwelche
Umbaumalnahmen am Friser durchfiihren miis-
sen, dann sollte er immer in der Oberfrise einge-
spannt sein!

Ist der Frdser eingespannt, konnen Sie als
nichstes den Frdsanschlag genau im Verlauf zum
Kugellager des Frisers einstellen. Wenn Sie einen
Queranschlag als Fiihrungshilfe benutzen, muss
der Anschlag zusitzlich noch genau parallel zur
Fiihrungsnut verlaufen. Bei den Alternativen zum
Queranschlag auf der nichsten Seite ist das nicht
notig. Hier reicht es vollig aus, wenn Anschlag
und Kugellager genau eine Linie bilden (s. Bild 3).
Stellen Sie danach die Friserhohe so ein, dass der

Fraserteile immer um go° versetzt zu-
einander montieren. Danach die Mutter
wieder gut festziehen.

Stellen Sie den Frisanschlag genau paral-
lel zur Fiihrungsnut ein und Gberpriifen
Sie, ob Anschlag und Kugellager fluchten.

Schrauben Sie ein AusreiBholz einfach
mit zwei Spanplattenschrauben an den
Queranschlag.

Messen Sie anschlieRend den Abstand
vom Kugellager bis zur Fiihrungsnut des
Queranschlags.

Zur Einstellung der Fraserhdhe legen Sie
ein Rahmenholz flach vor den Friser. Bei
der Stirnfrasung steht der Nutfriser iiber.

Damit die Finger vor dem Fréser ge-
schiitzt sind, wird ein Sperrholzbrettchen
als Sicherheitsabdeckung angeschraubt.
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Ganz wichtig! Bevor Sie den Uberblick
verlieren, sollten Sie alle Querrahmen-
holzer mit dem Schreinerdreick ein-
deutig markieren.

Legen Sie die Holzer mit der Markierung
nach oben sichtbar gegen den Queran-
schlag und frisen Sie in die Stirnkanten
das Konterprofil.

Die Alternativen zum Queranschlag

Eine 9 mm Multiplexplatte mit aufgeschraubtem
AusreiRholz und ein Spannbrettchen mit Fliigel-
mutter zum Festspannen der Werkstiicke. Das
Ganze kostet gerade mal 5 Euro!

obere Nutfrdser sich noch frei iiber dem Werk-
stlick drehen kann und es nicht beschidigt. Da-
mit die Holzfasern der Rahmenhdlzer am Ende
der Frisung nicht ausreil3en, befestigen Sie ein
AusreiRholz am Anschlag. Dieses Holz wird beim
ersten Frisen genau auf die Profilform eingefrist.
Das bedeutet aber auch, wenn Sie das Profil oder
die Frisergrolle einmal wechseln, miissen Sie
wieder ein neues anschrauben. Ebenso wichtig
wie das AusreilRholz ist eine Sicherheitsabde-
ckung am Queranschlag, die verhindert, dass sich
die Finger zu nah an den Friser heranfiihren las-
sen. Die Abdeckung schiitzt vor allem vor dem
frei laufenden Nutfriser iber dem Werkstiick.

Ein Schnellspanner macht die Sache natiirlich noch ~ Der Kontermax von der Fa. Aigner ist mit ca. 100
komfortabler und ca. 20 Euro teurer. Dafiir entfillt ~ Euro nicht gerade billig. Dafiir liegt das Werkstick
aber das listige Auf- und Zudrehen der Fliigelmut-  aber wieder flach auf dem Fréstisch auf. (erhilt-
ter. (Spanner erhiltlich bei: www.sautershop.de) lich bei: www.felder-maschinen.de)



Nach den Stirnkanten alle Langskanten
frasen

Zum Einstellen der Friserhohe legen Sie einfach
eine gefriste Stirnkante flach vor den Friser. Da-
bei muss die Sichtseite mit der Markierung auf
der Tischfliche aufliegen. Jetzt missen Sie bei ei-
nem dreiteiligen Friser nur noch den Friser so in
der Hohe verstellen, dass der kleine Zapfen genau
mit dem oberen Nutfriser iibereinstimmt. Wenn
Sie einen Einzelfriser benutzen, miissen Sie zu-
erstdie Anordnungder Friseraufdem Aufnahme-
dorn entsprechend verindern und anschlie3end
den Friser in der Hohe wie eben beschrieben neu
einstellen.

Machen Sie danach mit dieser Einstellung zu-
nichst eine Probefriasung an einem Holz gleicher
Stirke (Holzbreite und -art spielen keine Rolle).
AnschlielRend stecken Sie die Rahmenholzer wie
in Bild 2 zusammen und tiberpriifen, ob die Pro-
file dicht zusammenpassen und die Holzer eine
Fliche bilden. Sollte eines der Rahmenholzer
vorstehen, miissen Sie die Friserhohe geringfii-
gig verdndern und erneut eine Probefrdsung vor-
nehmen.

Daich mich personlich auf eine maximale Holz-
stirke von 22 mm festgelegt habe, liegen zum
Probefrisen in meiner Werkstatt immer ausrei-
chend viele Reststiicke in dieser Holzstirke her-
um. Ich empfehle Ihnen sowieso nicht unter 20
mm Holzstirke zu gehen, da sonst die Nutflanken
zu diinn werden und beim Einlegen der Fiillung
schnell wegbrechen. Es sind zwar rein theoretisch
Holzstirken bis 18 mm moglich — schon sieht das
abernicht mehr aus! Bleiben Sie daher wenn mog-
lich zwischen 20 und 22 mm Holzstirke.

Senken Sie den Friser soweit nach unten,
bisder Nutfriser genau mitdem Stirn-
zapfen iibereinstimmt.

Danach wieder alle Werkstiick markieren.
Wichtig! Diesmal wird die Fliche mit der
Markierung auf den Frastisch ...

besonders einfach

ausgemessen wer-

den, wenn der Rahmen
zusammengesteckt wurde. Dann messen
Sie einfach die Hohe und Breite inklusive

STATIONARES FRASEN

Als nichstes wird ein Probestiick in
der gleichen Holzstirke gefrist und die
Verbindung getestet.

... aufgelegt. Benutzen Sie unbedingt
zusitzlich einen Andruckbogen oder eine
Andruckfeder.

nach FiillungsgroRe zwischen 4 und 6 mm
ab. Zum Schluss kdnnen Sie die Fiillung
zur Probe auf das Innenprofil legen.
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Sie sollten die GrolRe des Abplattfrasers der
Oberfrise und der Fristischoffnung anpassen.
GrolBe Friser werden nur in 12 mm Schaft fiir
entsprechend ...

Achten Sie darauf, dass Vorsatzbrett und
Kugellager eine Fliche bilden. Sie miissen
auch bei den Abplattfrasern immer den
gesamten Profilbereich anfrésen.
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... starke Frésen mit
Drehzahlregelung an-
geboten. Ganzwichtig: sie

diirfen nur bis zur aufgedruckten maximalen

Drehzahl betrieben werden!

Da die normalen Anschlagbacken bei
steigender FrasergroRe sehr weit gedffnet
werden miissen, sollten Sie zum Frisen
von Fiillungen ein so genanntes Vorsatz-
brett am Anschlag befestigen. Der Vorteil
ist eine durchgehende Anlauffliche beim
Frasen. Das am Anschlag befestigte Brett
wird bei laufender Frise in den Abplatt-
fraser gezogen. Hat der Fraser ein Kugel-
lager miissen Sie an dieser Stelle im Brett
zundchst mit einer Stichsdge eine Nut
einsdgen.

Der Andruckbogen darf nicht im Profilbe-
reich Druck ausiiben, deswegen wird noch
je ein Holzklotz entsprechend der Profil-
tiefe vor den Bogen gespannt.

Horizontale Abplattfriser

Fillungen werden in der Regel mit weit ausladen-
den, tiefen Profilen versehen. Deswegen beginnen
die dazu notigen Abplattfriser bei ca. 45 mm
Durchmesser und enden bei fast go mm. Diese
Grolden setzen in jedem Fall eine Maschine mit
Drehzahlregulierung voraus. Denn je grof3er der
Fraserdurchmesser ist, um so niedriger muss die
Drehzahl eingestellt werden. Die Drehzahl eines
so mm Frisers darf beispielsweise maximal
18.000 U/min betragen und ein 86 mm Friser darf
héchstens noch mit 12.000 U/min betrieben wer-
den. Diese maximal zulidssige Drehzahl muss bei
hochwertigen Frdsern zusammen mit der Min-
desteinspannmarkierung auf dem Schaft aufge-
druckt sein. Beides ist fiir den sicheren Betrieb
der Fraser unerldsslich und Sie miissen sich peni-
bel daran halten!

Je nachdem wie ,stark“ Ihre Oberfrise ist, kon-
nen Sie nur Friser bis 8 mm Schaft einspannen.
Wihrend die kleineren Abplattfriser noch in 8
mm Schaft erhiltlich sind, konnen Sie die gro3en
und richtig schonen Profile nur in 12er Schaft
kaufen. Dies setzt natiirlich auch eine Oberfrise
mit entsprechend viel Leistung voraus und ganz
unter uns gesagt, der richtige ,Fristischspal3“
stellt sich leider erst ab 1800 Watt und 12 er Schaft-
frisern ein. Aber auch wenn Sie eine leistungs-
starke Oberfrise haben, sollten Sie — den Frisern
zuliebe — tippige Profile niemals in einem Arbeits-
gang anfrisen. Tasten Sie sich langsam in zwel
bis drei Schritten an die gewtinschte Form heran,
aber lassen Sie noch einen kleinen ,,Hauch* ste-
hen. Wenn Sie den nidmlich zum Schluss noch
wegfrisen, werden Sie mit einem feinen und sehr
sauberen Frasbild belohnt, das nur noch minimal
geschliffen werden muss.



Benutzen Sie beim Fridsen der Fiillungen aber in
jedem Fall eine Andruckvorrichtung. Die sorgt
nimlich nicht nur fiir einen gleichmilligen
Druck, sondern verhindert auch, dass die Finger
gefihrlich nah an den Friser herangefiihrt wer-
den (Bild 3). Ebenso wichtig ist, dass Sie beim
Friasen immer mit den Stirnkanten der Fiillung
beginnen. Wenn Sie ndmlich quer zur Holzfaser
frisen, gibt es am Ende einen mehr oder weniger
starken Faserausriss, den Sie beim anschliel3en-
den Lingsfrisen dann wieder sauber wegfrisen.

Vertikale Abplattfriaser

Wenn Sie nur iiber eine Oberfrise bis 1100 Watt
und max. 8 mm Schaftaufnahme verfiigen, kon-
nen Sie mit den vertikalen Abplattfriser dennoch
in den Genuss lppig profilierter Fiillungen kom-
men. Aufgrund der geinderten Frisergeometrie
miissen die Fillungen allerdings hochkant am
Frasanschlag vorbei gefiihrt werden. Wenn Sie
dabei eine verniinftige Andruckvorrichtung ein-
setzen, ist aber auch das kein allzu groRes Probl-
em. Beidiesen Frdsern ist es aber besonders wich-
tig, dass Sie nicht zu viel in einem Arbeitsgang
wegfrisen, da sonst die Frisergebnisse quer zur
Holzfaser und vor allen Dingen bei Weichholz
nicht so gut sind, wie bei den grol3en Horizontal-
Abplattfrisern. Deshalb wiirde ich diese Friser
eher als Notlosung einsetzen. Wer an seinem
Fristisch eine seitliche horzontale Frisplatte an-
gebaut hat und die Frise dort befestigt, kann aber
auch beim Einsatz der vertikalen Abplattfriser die
Fillung wieder flach auf den Fristisch auflegen.

Mit einem Fraserdurchmesser von knapp
30 mm ist ein vertikaler Abplattfraser ideal
fiir kleine Frasen ohne Drehzahlregulierung.

Hier erkennt man sehr gut die um go° ver-
setzte Frasergeometrie bei vollig identischen
Profilformen.

STATIONARES FRASEN

Geben Sie nur Leim an die Stirnkanten
der Rahmenquerhdlzer — das Konterpro-
fil. Sie diirfen auf keinen Fall die Fiillung
in der Nut einleimen. Fiillungen werden
nur lose eingesteckt und diirfen nicht mit
dem Rahmen verleimt werden, damit das
Holz bei Bedarf ,,arbeiten* (schwinden
und quellen) kann.

Miteiner Andruckvorrichtung kénnen auch
groRe Fiillungen problemlos und sicher hoch-
kant am Frasanschlag vorbei gefiihrt werden.

Wird die Frdse um go®an der Seite des Frds-
tischs auf einer verstellbaren Platte montiert,
kann die Fiillung wieder flach auf die Tisch-
fliche gelegt werden.

233



ICAPITEL SIEBEN

Vorbildlichistbei der Fa.Trend vor allem die Anleitung,
die es aber leider nur in englischer Sprache gibt. Sie
kann iibrigens unter: www.trendmachinery.co.uk als
»paneldoor.pdf“ kostenlos herunter geladen werden.

Auch Rahmen mit Sprossen und
mehreren Fiillungen sind mit
einem Konterprofilfriser tiber-
haupt kein Problem. Die Spros-
sen werden einfach in das
Langsprofil gesteckt und kdnnen
dort frei hin und her geschoben
werden. Die Beispieltiir (620 x
400 mm) hat eine Rahmenbreite
von 6o mm und eine Sprossen-
breite von 40 mm
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Sie konnen auch ohne den Einsatz eines groBen und teuren Abplattfrasers eine ,,Abplattung*

an eine Fiillung anfrasen. Dazu benétigen Sie lediglich einen groRen Nutfraser (O ca. 20 mm) mit

dem Sie zunichst eine Feder bzw. Abplattung anfrisen, die genau in die Nut des Rahmens passt.
AnschlieBend profilieren Sie je nach Geschmack die obere Kante (Pfeil) z.B. mit einem Hohlkehl-

friaser (R =10 mm).

Rahmentiir mit Sprossen

as Konterprofilsystem spielt seine ganze

Stdrke vor allem bei Rahmen mit Spros-

sen aus. Es gibt keine andere Methode
mit der man schneller und priziser Sprossenrah-
men herstellen kann. Das liegt einfach daran,
dass Sie das Konterprofil an jeder beliebigen Stel-
le der lingsprofilierten Rahmenhdlzer einstecken
konnen. So konnen Sie beispielsweise mit mini-
malem Aufwand eine groRRe Fiillungsfliche mit
Hilfe von Sprossenrahmen in kleinere Fiillungen
optisch unterteilen. Dabei konnen Sie sogar die
Sprossen in den Rahmenholzern hin und her-
schieben und so unterschiedliche optische Wir-
kungen vorab tiberpriifen.

Die Fiillungen stellen Sie erst dann her, wenn
Sie mit der Sprosseneinteilung zufrieden sind. Es
macht auf jeden Fall richtig Laune, die Teile zu-
sammenzustecken und verschiedene Varianten
durchzuprobieren.



Eine Sprosse sollte moglichst schmal und filigran
wirken und keinesfalls breiter als die AulRenrah-
men sein. Deshalb empfehle ich Thnen eine maxi-
male Sprossenbreite von 40 mm nicht zu tiber-
schreiten. Schmaler als 30 mm dirfen die
Sprossen allerdings auch nicht sein, weil sonst
der Zapfen unter dem Konterprofil zu schmal und
instabil wird.

Die Breite des Aul3enrahmens richtet sich mal3-
geblich nach der GesamtgroRRe einer Tiir. Grol3e
Tiren ,verkraften“ optisch auch problemlos brei-
te Rahmen von 8o bis 100 mm, wihrend kleine
Tiiren hochstens mit 60 mm breiten Rahmenhol-
zern eine gute Figur abgegeben. Eine einfache
Zeichnung von der Frontansicht (im Massstab
von 1:10) reicht in der Regel vollig aus, um die
Optik eines Tiirdesigns beurteilen zu kénnen.

Beim Anfrdsen des Konter- bzw. Lingsprofils
an schmale und kurze Sprossenteile miissen Sie
unbedingt zusitzliche Hilfsmittel zur sicheren
Fiihrung der Werkstiicke einsetzen. Diese Fiih-
rungshilfen sind wirklich kinderleicht herstellbar
und bieten nicht nur ein HochstmalR an Sicher-
heit, sondern verhelfen auch zu einem absolut
perfekten Frasergebnis.

Auch Rahmen- und Sprossentiiren mit Glasfiillungen
kdnnen Sie ganz einfach mit Hilfe der Konterprofiltechnik
selbst herstellen. Wie Sie Sie dazu anstelle der Holzfiillun-
gen Glas einsetzen konnen, erfahren Sie auf den nichsten
Seiten. So steht beispielsweise dem Traum einer selbst-
gebauten Kiiche nichts mehr im Weg. Und die wiirde in
dieser Massivholz-Ausfiihrung garantiert ein kleines
Vermadgen kosten.

STATIONARES FRASEN

Aufeine 500 x 250 mm groRe und g mm dicke
Multiplexplatte schrauben Sie etwa 100 mm
vonder Vorderkante entfernt genau recht-
winklig zur Langskante ein Ausreifholz. Dar-
auf schrauben Sie zur Fixierung der Werkstii-
cke eine Schnellklemme. Eine weitere Leiste im
hinteren Bereich erleichtert das Vorschieben
und Fiihren der Platte.

Als Fiihrungshilfe eignet sich eine einfache
Multiplex- oder MDF-Platte, die allerdings
diinner sein muss als die Rahmenstarke. In die
Langskante des Bretts sigt man mit der Kreis-
oder Stichsdge eine Aussparung, in die das
Rahmenholz in etwa reinpasst. Dabei muss
die Aussparung nicht hundertprozentig zum
Rahmen passen, lediglich ...

... die Aussparungstiefe sollte so sein, dass das
Rahmenholz immer etwas aus der Aussparung
herausragt. Auf diese Weise kdnnen Sie mit
dem Fiihrungsbrett das Rahmenholz immer
fest gegen den Anschlag driicken und gleich-
zeitig mit dem Brett nach vorne schieben,
ohne dass die Hinde auch nur annihrend in
den Breich des Frasers kommen.
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Der Rahmen wird genauso gefrast wie ein
Rahmen mit Holzfiillungen. Er wird ledig-
lich ohne Fiillungen komplett verleimt und
iiber Nacht trocknen lassen.

Dannwird die gesamte untere Nutflanke
mit dem Falzfraser abgefrast und im Hand-
umdrehen wird aus der Nut ein Falz.
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Rahmentiir mit Sprosse und Glasfiillung

AnschlieBend wird der Falzfriser in den
Frastisch gespannt und die Hohe so ein-
gestellt, dass das Kugellager an der Pro-
filkante anliegt.

In den Rahmenecken hinterldsst der
Fraser naturgemaR Rundungen, die mit
einem Stechbeitel eckig nachgearbreitet
werden miissen.

DasGlashatin der Falz etwas Luft und
sollte diagonal von einer Ecke zur ande-
ren mit kurzen Holzstreifen ,,geklotzt“
werden. Das stabilisiert den Rahmen und
verhindert, dass das schwere Glas den
gesamten Rahmen aus dem Winkel zieht.
Erst dann werden die Glashalteleisten mit
kleinen Nageln im Falz befestigt.

ei einer Tir mit Glasfiillung ist es beson-

ders wichtig, dass man die Konstruktion

so wihlt, dass die Fiillung bei Glasbruch
leicht wieder austauschbar ist. Dazu darf das Glas
im Gegensatz zu einer Holzfiillung auf keinen
Fall in einer Nut stecken, sondern muss in einen
Falz eingelegt werden und.anschlieRQend mit
Glashalteleisten gesichert werden.

Ein Konterprofilfriser frist aber aufgrund der
Profilform immer eine Nut und nun gilt es daraus
nach dem Verleimen des Rahmens einen Falz zu
frisen. Alles was Sie dazu benotigen, ist ein Falz-
friser mit Kugellager und einer Falztiefe, die min-
destens der Nuttiefe des Konterprofilfrisers ent-
spricht. In der Regel sind das immer 9,5 mm bzw.
3/8 Zoll.

Nach dem Verleimen des Rahmens wird dann
einfach die unter Nutflanke mit dem Falzfriser
abgefrist und schon wird so aus der Nut ein Falz
fiir die Glasfiillung. Lediglich die Ecken miissen
zum Schluss noch mit dem Stechbeitel nachgear-
beitet werden.

Mit einem kleinen Trick konnen Sie auch mit einem
normalen Konterprofilfriser wunderschone Rahmentiiren
mit Glasfiillungen herstellen.
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Rahmentiir mit geschweifter Fiillung

ine Schranktiir mit einer geschwungenen

Fillung hat ihren ganz besonderen opti-

schen Reiz, und je nach Einrichtungsstil
kann es durchaus sein, dass eine schlichte,
rechteckige Fiillung einfach nicht ins Wohn-
ambiente passt. Der Knackpunkt ist aber, dass
der Aufwand zur Herstellung einer Mobeltiir mit
geschweifter Fiillung recht hoch ist. Denn vor
dem eigentlichen Frisen miissen zundchst zwei
perfekt aufeinander abgestimmte Frisschablo-
nen hergestellt werden: eine flir den oberen
Querrahmen und eine fiir die obere Kante der
Fillung. Dabei miissen mehrere Faktoren be-
rlicksichtigt werden, damit Rahmen und Fiillung
auch spdter optisch harmonieren. Ganz wichtig
ist in diesem Zusammenhang, dass Sie beim An-
zeichnen bzw. Entwerfen der Schablone fiir die
Fillung unbedingt beachten, dass die Fiillung
spdter etwas in die Nut des Rahmens eingescho-
ben wird. Das bedeutet die Radien der beiden
Schablonen sind auf keinen Fall identisch! Die
Radien der Fiillung sind immer etwas groQRer, als
die des Rahmens und zwar immer genau um so
viele Millimeter, wie Sie die Fiilllung spiter in die
Nut einschieben.

Ein weiterer ganz wichtiger Punkt ist, dass die
Fiillung beim Ubergang vom Bogen links und
rechts zur Seite (s. Pfeile rechts) nicht scharfkan-
tig auslaufen sollte, sondern ebenfalls mit einem
Radius von mindestens 45 bis 5o mm. Da die Fiil-
lung ndmlich mit einem runden Abplattfriser auf
einem Fristisch hergestellt wird, ist immer eine
mehr oder weniger starke Rundung — selbst bei
einer scharfkantigen Schablone — zu sehen. Beim
Frisen des Querrahmens sieht das zwar anders
aus, aber damit beides — Rahmen und Fiillung -
optisch zusammen passen, wird nattirlich auch
bei dieser Schablone auf einen scharfkantigen
Ubergang der Rundung verzichtet. Wenn Sie so
etwas tatsichlich einmal machen wollen, miissen
Sie die Innenecken der Fiillung spiter von Hand
miteinem Stechbeitel nacharbeiten.

Die Anfertigung einer Rahmentiir mit geschweifter bzw. geschwungener Fiillung ist nicht nur
sehr aufwindig, sondern verlangt auch sorgfiltige Planung und Ausfiihrung. Nicht umsonst
existiert beim Schreiner der Spruch: ,Wenn‘s rund sein muss, hrt der Verdienst auf!“. Gerade
kann jeder — rund nur wenige.

Die auf einem Fristisch gefras-
ten Innenecken (Pfeile) erschei-
nen immer als Rundung. Ein
scharfkantiger Ubergang ist nur
durch nachtrigliche Handarbeit
mit dem Stechbeitel moglich.

237



KAPITEL SIEBEN

Neben der passenden Schablone (Zeichnung mit den
MaRen finden Sie auf der ndchsten Seite) bendtigen Sie
unbedingt einen Biindigfraser mit einem am Schaft laufen-
den Kugellager. Nur mit diesem Fraser kdnnen Sie eine
Schablone benutzen, bei der oben zwei Schnellspanner das
Werkstiick fixieren. Zum Frasen der Rahmen kdnnen Sie
neben den iiblichen zweiteiligen Frasersitzen bestehend
aus Konterprofil- und Lingsprofilfriser auch nur einen
einzigen, dreiteilig aufgebauten Konterprofilfriser einset-
zen (s. links), mit dem Sie nur durch die Verdnderung der
Friserhohe gleich beide Profile herstellen konnen.

Benutzen Sie den Schiebeschlitten um die
kurzen Stirnkanten zu frasen. Eine Holz-

leiste hinter dem Rahmenholz verhindert
den Holzausriss und eine Zwinge hilt das
Werkstiick sicher am Anschlag.

Die Holzstdrke ist abhdngig vom Fraser
und liegt in der Regel zwischen 18 und 22
mm. Achten Sie darauf, dass der oben lie-
gende Nutfridser nicht die Werkstiickober-
fliche beriihrt bzw. anfrist!

Beginnen Sie mit dem Rahmen

Das Wichtigste beim Konterprofilfrisen ist, dass
Sie zuerst immer die Stirnkanten mit dem ent-
sprechenden Konterprofil versehen. Nur dann
konnen Sie mit einer Holzleiste hinter dem Rah-
menstiick dafiir sorgen, dass kein Holzausriss an
der Riickkante entsteht. Haben Sie hingegen be-
reits die Lingskanten mit einem Profil angefrist,
nutzt das Ausreif3holz nichts mehr und es kommt
zu einem mehr oder weniger starkem Faseraus-
riss. Frasen Sie also zunichst sowohl an das obere
100 mm breite, als auch an das schmalere 60 mm
breite Querrahmenstiick das Konterprofil an die
Stirnkanten. AnschlieRend sigen Sie mit einer
Stichsdge die geschweifte Kontur aus dem oberen
Rahmenholz heraus. Bleiben Sie dabei ca. 3 mm
vom Strich entfernt und frisen Sie den Rest auf
dem Fristisch mithilfe der Schablone und einem
Biindigfrdser. Die Schablone ist so konstruiert,
dass man die beiden Anschlige links und rechts,
auf denen auch die Schnellspanner geschraubt
sind, iiber ein Langloch seitlich verschieben kann.
Das ermoglicht den unkomplizierten Einsatz der
Schablone bei unterschiedlichen Rahmenbreiten.
Je nach Ausfithrung lassen sich so alle Rahmen-
breiten von 400 bis 600 mm ganz leicht stufenlos
einstellen. Damit bleibt zwar der Bogen bei allen



Stellen sie die beiden verschiebbaren Anschldge auf die Rahmenlinge ein,
legen Sie das grob mit der Stichsdge ausgeschnittene Rahmenquerstiick

in die Schablone und fixieren Sie es mit den ...

STATIONARES FRASEN

... beiden Schnellspannern. Dann frisen Sie mit dem Biindigfréser den
Restiiberstand weg. Dabei tastet das gummierte schwarze Kugellager

unter dem Fraser genau die Kontur der Schablone ab.

Rahmen gleich, und lediglich das nach links und
rechts auslaufende Ende wird veridndert, dafiir
muss man aber nicht fiir jede Rahmenbreite eine
eigene Schablone herstellen. Im iibrigen sieht es
spdter in einer Schrankfront harmonischer aus,
wenn alle Bégen gleich sind.

Als nichstes wird bei unserem dreiteiligen Kon-
terprofilfriser nur die Friserhohe neu eingestellt,
um die Lingskanten mit dem passenden Gegen-
profil zu versehen. Die Einstellung sollte dann zu-
nichst an einem gleichstarken Restholz tiberpriift
werden. Erst dann werden alle Rahmenhdlzer an
einer Lingskante profiliert. Dabei miissen Sie un-
bedingt darauf achten, dass Sie beim Lingsfrisen
die , gute* Seite (Sichtseite bzw. AulRenseite) des
Rahmens auf den Fristisch auflegen. Beim Stirn-
frasen des Konterprofils (s. Schritt 1) ist es genau
umgekehrt! Das obere geschweifte Querrahmen-
stiick wird wieder mithilfe der Schablone und des
Bogenfrisanschlags gefrdst. Auch wenn die Fri-
serhohe deshalb neu eingestellt werden muss,
sollten Sie auf’keinen Fall versuchen, ohne Schab-
lone zu frisen!

Legen Sie eine gefrdste Stirnkante gegen

den Friser und senken Sie ihn nach unten

in die Tischoffnung soweit ab ...

Dann werden alle Rahmenhdélzer an einer
Langskante profiliert. Achten Sie darauf,
dass die Rahmen beim Frisen mit der
AuBenseite auf der Tischfliche aufliegen
miissen!

... bis der obere Nutfriser genau auf
der Hohe des geraden Zapfens liegt. Der
soll spater ja genau in diese gefraste Nut
eingreifen.

Da es sicherer (und praziser!) ist, die
Lingskante zusammen mit der darunter
liegenden Schablone zu frasen, miissen
Sie die Fraserhdhe fiir diesen Arbeits-
schritt wieder neu einstellen (hoher!).
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Legen Sie die Fiillung genau mittig auf
die Schablone. AnschlieBend schieben

Sie die Anschlaghdlzer an die Fiillung und
fixieren das Ganze mit den Schnellspan-
nern.

Wihrend das am Friserschaft liegende
Kugellager an der Schablonenkante vor-
beigefiihrt wird, frast der Biindigfraser
den Uberstand der Fiillung genau pas-
send 121 zur Schablonenkontur.

Schalten Sie die Maschine ein und fiihren

Sie die vordere Schablonenkante (Pfeil) an
der noch keine Fiillung iibersteht, langsam

gegen das Kugellager — dort gibt es keine
Riickschlaggefahr.

Damit am Anfang der Frasung keine
Riickschlaggefahr besteht, besitzt der
Bogenfrdsanschlag eine kleine Kunst-
stoffleiste, die das Werkstiick bis zum
Kugellager fiihrt. Achten Sie trotzdem ...

Zum Frésen der Fiillungskontur miissen Sie wieder eine
passende Schablone herstellen und die Form mit dem
Biindigfraser (mit am Schaft laufendem Kugellager)
abfahren Die Schablone wird zwar nur fiir diesen Ar-
beitsgang bendtigt, aber die Herstellung lohnt sich
bereits bei zwei Fiillungen. Die beiden verschiebbaren
Anschldge werden einfach von der Rahmenschablone
abgeschraubt und wieder verwendet. Aufgrund der
Friskrafte ist es aber ratsam auch im unteren Bereich
der Schablone zwei weitere Anschlige einzusetzen. Zum
Schluss bendtigen Sie noch einen Abplattfraser — eben-
falls mit Kugellager.

Jetzt wird die Fiillung gefrast

Die Fiillung sollte zunichst genau auf Breite zu-
geschnitten werden, kann aber in der Linge ruhig
noch 20 mm linger sein. Die genaue Linge wird
erst dann zugeschnitten, nachdem die obere Kon-
tur gefrist wurde. Die wird zuerst mithilfe der
Schablone aufgezeichnet und grob bis auf 3 mm
an den Strich heran mit der Stichsdge ausgesigt.
Danach wird die Fiillung mit den Schnellspan-
nern auf der Schablone fixiert und mit dem Biin-
digfrdser die genaue Bogenkontur angefrist.
Spannen Sie anschliel3end den Abplattfriser mit
oben laufendem Kugellager in die Oberfrise, um
das Abplattprofil anzufrisen. Da es sich hier um
ein sehr ippiges Profil handelt, sollten Sie es in
zwei bis drei Frisetappen vorsichtig heraus fri-
sen. Beginnen Sie immer mit den Stirnseiten, um
moglichst keinen Faserausriss zu erhalten. Priifen
Sie auch immer wieder, ob die Fillung in die Nut
des Rahmens passt. Aber lassen Sie noch einen
kleinen ,,Hauch“ stehen. Wenn Sie den ndmlich
zum Schluss noch wegfrisen, werden Sie mit ei-
nem feinen und sehr sauberen Frisbild belohnt.
Als Schablonenmaterial eignet sich vor allem
15 mm starkes Birke Multiplex. Die Kontur wird
zunichst mit der Stichsige ausgeschnitten. Die
Feinarbeit erfolgt dann anschliel3end mit Feile,
Schleifklotz oder maschinell mit Schleifhiilsen,
die man in die Bohrmaschine einspannt. Gehen
Sie dabei sehr sorgfiltig vor, denn jede Uneben-
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... darauf, dass Sie die Fiillung immer schon ... Stellen kdnnen sehr schnell dunkle Brand- Stecken Sie die Fiillung lose (ohne Leim!) in
nach vorne schieben und keinesfalls zuriick flecken entstehen. Ganz vermeiden ldsst sich die Rahmennuten ein, damit sie ungehindert
ziehen. Fridsen Sie ziigig, aber nicht zu schnell das nicht, weshalb Sie beim letzten Frisgang »arbeiten kann. Geben Sie nur Leim an die
und vermeiden Sie jegliches Stocken, denn an nur noch einen kleinen ,,Hauch* wegfrisen Stirnkanten der Querrahmenhalzer.
diesen ... sollten.

heit wird spiter gnadenlos vom Kugellager abge- Perfekt aufeinander abgestimmte Schablonen:

tastet und auf das Werkstiick tibertragen. Die bei- Die MaRe fiir unser Beispiel

den Anschlagholzer werden einfach mit roer
Schlossschrauben, Unterlegscheiben und Fliigel-
muttern fixiert. Die beiden Schnellspanner gibt es
im Doppelpack fiir circa 40 EUR.

Das A und O beider Herstellung sind perfekt aufeinander
abgestimmte Radien. Die Nuttiefe der Rahmen ist in der
Regel genau 9,5 mm. Die Fiillung sollte ca. 1,5-2,5 mm Luft
in einer Nut haben (ergibt eine Gesamtluft von 3-g mm).

Bei1,5 mm Luft, dievon der Nuttiefe (9,5 mm) abgezogen

werden miissen, bleiben 8 mm Differenz, die beide Radien

immer zueinander aufweisen miissen (z.B.: R 125 - 8 mm =
R117und R 48 - 8 mm = R 40).
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Fingerzinken sehengut aus, sind stabil und gelingen mit Hilfe dieser Vorrichtung fiir den
Frastisch auf Anhieb!

242

Nahezu jede beliebige Fingerzinkengr6Re ab 6 mm ist mit dieser Vorrichtung
moglich. Dabei spielt es absolut keine Rolle, ob der Nutfraser bereits nachge-
scharft wurde und damit einen geringeren Durchmesser hat. Denn mit dem
fein einstellbaren Anschlag lisst sich jede auch nur minimale Anderung des
Fraserdurchmessers genau nachjustieren.

Fingerzinken auf dem Frastisch

ingerzinken konnen aufgrund der geraden

Form besonders gut mit maschineller Hilfe

hergestellt werden. Dazu bieten viele Her-
steller entsprechende Frisschablonen fiir ihre
Oberfrisen an, die in der Regel mit einer Kopier-
hiilse abgefahren werden. Dieses Verfahren mit
Schablone und Kopierhiilse hat aber zwei ent-
scheidende Nachteile: Erstens ist nur eine einzige
Fingerzinkengrofle pro Schablone moglich und
zweitens missen immer neue scharfe Friser
eingesetzt werden! Ist ein Frdser schon einmal
nachgeschirft worden, ldsst er sich nicht mehr
einsetzen, weil Schablone, Kopierhiilse und Fri-
serdurchmesser genau aufeinander abgestimmt
sein missen. Wird eine dieser GroRen auch nur
geringfiigig verdndert, passen die Fingerzinken
nicht mehr zusammen bzw. sitzen viel zu
ystramm*. Nur die kanadische Fa. Leigh bietet zu
ihren Schablonen eine leicht konisch zulaufende
Hiilse an, mit der es moglich ist, den gednderten
Friaserdurchmesser (aufgrund des Nachschir-
fens) wieder auszugleichen. Da ich mich schon
hiufig iiber diese auf Dauer recht teure Tatsache
gedrgert habe, wurde es hochste Zeit eine Vorrich-
tung zu entwickeln, bei der man mit jedem Nut-
fraser — ob nachgeschirft, metrisches Mal3 oder
Zoll Mal — vollig frei wihlbare Fingerzinkengro-
Ren herstellen kann. Neben dieser Vorrichtung
ist ein Fristisch fiir die Oberfrise die einzige Vor-
aussetzung, um in den Genuss dieser Vorteile zu
kommen.

Herzstlick der Vorrichtung ist der frei einstellba-
re Anschlag. Mit ihm wird (iber zwei kleine Me-
tallfinger zunichst der Zwischenraum (Nut) der
Fingerzinken eingestellt. AnschlieRend wird der
gesamte Anschlag iiber einen Gewindestab so ver-
schoben, dass ein Fingerzinken (Zapfen) ,stehen®
bleibt, der genau in diesen Zwischenraum passt.
Mit dem feinen Gewinde ist es sogar moglich die
Festigkeit der Verbindung genau zu justieren.



Aber das ist noch lange nicht alles, was Sie mit
dieser Vorrichtung anstellen konnen. Beispiels-
weise lassen sich damit auch die Zinnen einer
Spielzeugburg im Handumdrehen herausfrisen
oder die in einem bestimmten Raster befindlichen
Schlitzeinschiibe fiir ein CD Regal. Aber vielleicht
finden Sie ja noch andere interessante Moglich-
keiten heraus? Ich kann ihnen aber schon jetzt
versprechen, dass es mdchtig Spald macht, mit
dieser Vorrichtung zu arbeiten, weil es einfach
verbliiffend ist, wie schnell und prizise damit Fin-
gerzinken gelingen. Am besten schauen Sie sich
gleich malden Film dazu auf der DVD an.

STATIONARES FRASEN

Zeichnen Sie sich die Positionen der Seiten  Legen Sie dann die Seiten flach auf und
und des Bodenbretts genau an und frisen  frisen Sie in die Stirnkanten die entspre-
Sie in die Frontplatte die entsprechenden chenden Gegenschlitze ein.
Flachdiibelschlitze.

Fiir die T-Verbindung in der Frontplatte
spannen Sie sich eine Seite mit Zwingen
fest und benutzen sie als Anschlag fiir die
Flachdiibelfrise.

Im unteren Bereich der Frontplatte muss eine Aussparung fiir die Anschlagfinger aus
Metall gefrast werden. (MaRe in der Zeichnung Seite 252)
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Zuerst mit einem 20 mm Forstnerbohrer
ein Sackloch fiir die Kopfe der M 8er
Schlossschrauben bohren und danach
mit einem 8 mm Bohrer durchbohren.

Um die Metallwinkel biindig in die An-
schldge einzulassen, benutzen Sie am
besten den Queranschlag des Frastischs
und begrenzen den Frasweg mit einem
Holzbrett.

Danach frsen Sie in das vordere An-
schlagbrett mit einem 8 mm Nutfraser
eine durchgehende Nut fiir den 8er
Gewindestab.

Der Frisweg fiir das Langloch wird eben-
falls mit zwei Holzbrettchen am Anschlag
begrenzt. Frisen Sie mit dem Nutfrdser
nur bis zur halben Brettdicke, danach dre-
hen Sie das Anschlagbrett um und frisen
von der anderen Seite den Rest.

Und so bauen Sie die Vorrichtung:

Sigen Sie zuerstalle Bauteile lautder Materialliste
auf Seite 252 genau zu. Danach zeichnen Sie sich
die Positionen der einzelnen Bauteile auf der
Frontplatte genau an, damit Sie die Flachdibel
auch an der richtigen Stelle einfrisen. Dabei kon-
nen Sie den Fristischanschlag zu Hilfe nehmen.
Legen Sie einfach die Frontplatte hochkant an den
Anschlag und schon kénnen Sie bequem die bei-
den Flachdiibelschlitze fiir den Boden frisen (Bild
1). Wenn Sie die Frontplatte dann um go Grad zur
Seite drehen, konnen Sie auch die Flachdiibel fiir
die Seitenwand einfrdsen, die sich aulRen btindig
zur Frontplatte befindet. Vergessen Sie aber nicht
,die Werkstiicke kurz mit einer Zwinge gegen Ver-
rutschen zu sichern und die Flachdtbelfrise im-
mer mit beiden Hinden zu fithren!

Die Fristischfliche und der Anschlag sind aber
auch ideal um die Flachdiibelschlitze in die
Schmalkanten der Multiplexbretter zu frisen.
Auch hier unbedingt das Werksttick kurz mit ei-
ner Zwinge fixieren und beide Hinde an die Ma-
schine legen (Bild 2). Auch das Einfrisen der
Flachdtbel fiir die mittlere Seitenwand ist kinder-
leicht, wenn Sie das Bodenbrett zu Hilfe nehmen.
Legen Sie es einfach links und unten biindig auf
die Frontplatte und stoRen Sie dann von rechts
die Seitenwand dagegen. Fixieren Sie die Seiten-
wand mit zwei Zwingen und entfernen Sie den
Boden wieder. Jetzt konnen Sie die Seite als An-
schlag fiir die Flachdiibelfrdse benutzen und be-
quem und sicher zwei Schlitze frisen (Bild 3). Die
Frontplatte muss als nidchstes mit einer 190 mm
langen und 8 mm tiefen Aussparung versehen
werden. In dieser Aussparung bzw. unter der
Frontplatte laufen spiter die beiden Metallfinger.
Am besten benutzen Sie einen Nutfriser und fri-
sen auf dem Fristisch die Aussparung heraus
(Bild 4). Zum Schluss miissen Sie nur noch die
gerundete Ecke der Aussparung mit einem Stech-
beitel rechteckig ausstemmen. Die Frontplatte
benotigt danach nur noch die beiden Locher fiir
die M 8er Schlossschrauben. Achten Sie darauf,
dass Sie zuerst das Sackloch fiir den Schrauben-
kopf bohren, bevor Sie das 8 er Durchgangsloch
anfertigen (Bild g).



Bevor Sie die Teile verleimen konnen, miissen Sie
zuerst die beiden verschiebbaren Anschlige an-
fertigen. Dazu frisen Sie zunichst 15 mm von der
Oberkante entfernt eine passende Nut fiir den 8
mm Gewindestab. Der Stab muss komplett ver-
senkt in der Nut liegen und darf nicht zu stramm
sitzen, sonstldsster sich spiter nur sehr schwer-
gingig drehen (Bild 6). Danach muss der kleine
30 x 30 mm Metallwinkel in den vorderen An-
schlag und der grof3e 50 x 50 mm Winkel in den
hinteren Anschlag eingelassen werden. Dabei
diirfen Sie die Winkel ruhig etwas tiefer einlas-
sen. Auf keinen Fall darf der Winkel oder die Be-
festigungsschrauben iiber der Holzfldche vorste-
hen! Am besten funktioniert das Einlassen der
Winkel mit einem Queranschlag fiir den Fris-
tisch. Die Fristiefen konnen dann einmal mit
dem Frdsanschlag 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
Frisetappen die Aussparung frisen, bis das
Werkstiick am Anschlag anliegt (Bild 7). Die ge-
rundete Ecke stemmen Sie zum Schluss einfach
wieder mit dem Stechbeitel rechteckig aus. An-
schlieend frisen Sie auch die Langlocher bzw.
Schlitze mit Hilfe des Fristischs, die notwendi-
gen MalRe dazu entnehmen Sie der Zeichnung
auf Seite 252. Da es sich bei diesen Friasungen
um so genanntes Einsatzfrisen handelt, miissen
Sie unbedingt am Frdsanschlag eine Riickschlag-
sicherung in Form eines Holzbretts festspannen
(Bild 8). Ebenfalls aus Sicherheitsgriinden soll-
ten Sie nur bis zur halben Holzstirke frisen und
danach das Werkstiick umdrehen. So steht bei
den kleinen Werkstiicken niemals der Fraser tiber
dem Werkstiick heraus. Zusdtzlich rate ich drin-
gend bei Multiplex nur max. 5 mm Fristiefe in
einem Arbeitsgang wegzunehmen. Das ist nicht
nur sicherer, sondern schont vor allen Dingen
den Friser.Bevor Sie dann nun endlich verleimen
konnen, missen Sie nur noch in die mittlere Sei-
tenwand ein Loch fiir den Gewindestab einbohren
(Bild g). Erst dann diirfen Sie alle Teile mit Flach-
diibeln und Zwingen verleimen (Bild 10 + 11).

Vor dem Verleimen sollten Sie zuerst in
das mittlere Seitenbrett ein 12 mm Loch
fiir den Gewindestab bohren. Benutzen
Sie den Anschlag um die Position zu ...

STATIONARES FRA

... markieren. Danach fiir ausreichend

SEN

Zwingen, Flachdiibel und Leim sorgen und

alle Teile ziigig zusammenstecken. Benut-
zen Sie keinen Expressleim ...

... sonst konnte es sehr
hektisch werden. Achten
Sie vor allen Dingen
darauf, dass Front und
Boden einen rechten
Winkel bilden!
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Den Gewindestab mit Muttern, Fliigel-
mutter und einem kurzen AlurGhrchen
versehen und in die Nut einlegen. Zum
Schluss die Deckleiste aufschrauben.

Die beiden Metallwinkel mit einer Eisensi-
ge und Feile so bearbeiten, dass nur noch
ein 5 mm schmaler Streifen (Finger) an
einer Winkelhilfte iibrig bleibt.

Der hintere Anschlag
erhilt als Werkstiickauf-
lage eine 5 mm starke
Sperrholzplatte, die ein-
fach mit vier Schrauben
von unten befestigt wird.

Inder Zwischenzeit, bisder Leim abgebunden hat,
konnen Sie die beiden Anschlige fertigstellen. Zu-
nichst wird der Gewindestab an einem Ende mit
einer Mutter einem 25 mm langem Alurdhrchen
einer weiteren Mutter und zum Schluss einer Fli-
germutter versehen. Auf das andere Ende werden
zweil 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 ldsst. Zum Schluss ein-
fach die Holzabdeckung aufschrauben (Bild 12).

Als nichstes sidgen Sie von den beiden Metall-
winkeln einen Schenkel mit einer Eisensige so
zurecht, dass nur noch ein schmaler Finger von
genau 5 mm Breite stehen bleibt. Mit einer Eisen-
feile lasst sich der Finger noch sehr gut auf das
genaue Mal} bearbeiten. Achten Sie unbedingt
darauf, dass der Finger an der rechten Seite des
Winkels stehen bleibt, sonst heil3t es: auf ein
Neues! Danach werden die Winkel einfach mit
Schrauben an den Anschligen befestigt (Bild 13).
Nachdem Sie dann unter den hinteren Anschlag
und die Bodenplatte die Werkstiickauflage in
Form einer Sperrholzplatte geschraubt haben,
konnen Sie die beiden Anschlige mittels M 6er
Schlossschraube und Klemmbhebel zusammen-
stecken und fixieren (Bild 14-17). Stecken Sie
dann den gesamten Anschlag auf die Vorrichtung,
fixieren Sie ihn mit den beiden Schlossschrauben
und stecken Sie das Klotzchen mit der eingelasse-
nen Mutter auf den Gewindestab. Drehen Sie den
Gewindestab so lange mit der Fliigelmutter, bis
sich das Klotzchen dicht an der Seitenwand befin-
det und befestigen Sie es einfach mitzwei Schrau-
ben an der Seitenwand (Bild 18-20).



Die Sperrholzplatte muss unbedingt 5 mm
iiber den Metallfinger herausstehen
(Pfeil), damit spiter die Werkstiickkante
noch geniigend Auflage hat.

Danach kénnen die beiden Anschlige auf
die Schlossschrauben gesteckt werden und
mit den U-Scheiben und Fliigelmuttern
fixiert werden.

Die Riickseite der Anschldge zeigt deut-
lich, wie die beiden Metallfinger unabhin-
gig von einander verschoben und mit dem
Klemmhebel fixiert werden kdnnen.

Mit einem 13 er Bohrer wird zundchst

ein Sacklock fiir die M 8er Mutter und an-
schlieRend mit einem g er Bohrer ein Loch
fiir den Gewindestab gebohrt. Schlagen
Sie dann die Mutter einfach mit einem
Hammer biindig ein.

STATIONARES FRASEN

Auch unter die Bodenplatte wird eine 5 mm dicke
Sperrholzplatte (am besten aus Buche) geschraubt.
Die Schraubenkdpfe diirfen dabei auf keinen Fall
vorstehen — sonst gibt‘s Kratzer auf dem Fréstisch!

Dieses Klotzchen auf den Gewindestab stecken und damit bis zur Seiten-
wand anziehen. Dann mit zwei Schrauben an der Seitenwand befestigen.
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Um die Position des Aluprofils zu
ermitteln, wird es einfach lose in die
Nut des Frastischs eingelegt. Anschlie-
RBend wird ein 6 mm Nutfrdser in die Maschine
gesteckt und der Anschlag mit beiden Metallfingern
bis zum Ende der Aussparung geschoben. Danach die
gesamte Vorrichtung so auflegen, dass das Sperrholz-
brettchen des Anschlags am Friser anliegt (kleines
Foto). Jetzt markieren Sie einfach mit einem Bleistift
die Position des Aluprofils.

Ausreiflschutz

Wenn Sie anstelle von Spiralnutfrasern gerade Nutfrdser einsetzen, ist es sinn-
voll, in die Frontplatte ein austauschbares g mm dickes Massivholzbrettchen
(70x 30 mm) einzulassen. Es dient dann als Ausreiholz und kann je nach
FingerzinkengrofRe leicht ausgetauscht werden. Einlassen kénnen Sie das
Hartholzbrettchen am besten mit der Oberfrise frei Hand, wobei Sie ein klein
wenig von der Markierung wegbleiben und den Rest mit dem Stechbeitel
nacharbeiten.

Danndie Vorrichtung aufden Kopf stellen und das
Aluprofil mit Hilfe eines Winkels genau an den
Markierungen rechtwinklig ausrichten und mit drei
Schrauben befestigen. Gehen Sie dabei sehr sorgfiltig
vor und achten Sie unbedingt darauf, dass das Alu-
profil genau rechtwinklig zur Frontplatte aufge-
schraubt wird, sonst sind die Frasungen spater
ebenfalls nicht rechtwinklig!



So frisen Sie die ersten Fingerzinken

Endlich ist es so weit und Sie konnen die erste
Eckverbindung mit Fingerzinken frisen. Spannen
Sie dazu wenn moglich einen 6 mm Spiralnutfri-
ser in die Oberfridse und hobeln Sie sich ein paar
10 mm dicke Brettchen zurecht. Die Brettchen-
breite sollte durch 6 teilbar sein, damitam Anfang
und Ende immer gleich grol3e Zinkenabstinde
entstehen. Die Linge der Brettchen kann vollig
frei gewihlt werden, sollte aber aus Sicherheits-
griinden nicht unter 100 mm liegen.

Als Erstes stellen Sie die Hohe des Nutfrisers
ein, in dem Sie das Brettchen flach auf den Sperr-
holztiberstand (Werkstiickauflage) auflegen und
den Friser so einstellen, dass er ca. einen halben
bis ganzen Millimeter iiber dem Brettchen hinaus
ragt (Bild 1). Das hat den Vorteil, dass nach dem
Verleimen die Fingerzinken etwas iiberstehen
und leichter biindig zur Holzfliche geschliffen
werden konnen, als wenn Sie zurilickstehen.
Dann miissen Sie ndmlich die gesamte Holzfli-
che so lange abschleifen, bis sie auf dem Niveau
der Zinken ist! Danach frisen Sie in ein Restholz-
brettchen (muss nicht die gleiche Stirke und
Breite haben) einfach eine Nut ein, damit Sie mit
dieser Nut die beiden Metallfinger einstellen
konnen (Bild 2). Dazu wird die Nut einfach auf
die Finger gesteckt und die beiden Anschlige
samt Finger so weit auseinander geschoben, bis
sie dicht an den Nutseiten anliegen (Bild 3). Da-
mit ist ein seitliches Verrutschen der Holzbrett-
chen wihrend des Frisens nahezu ausgeschlos-
sen. Zum Schluss noch den Abstand des unteren
Fingers zum Friser einstellen und wieder an zwei
Restholzbrettchen je eine Nut anfrdsen. Testen
Sie die Passung der Zinken und justieren Sie den
Anschlag gegebenenfalls mit dem Gewindestab
einwenignach (Bild 4 + 5).

Stellen Sie die Fraserhdhe soein, dass der
Fraser ein wenig {iber dem Werkstiick vor-
steht.

STATIONARES FRASEN

Zum Einstellen der Metallfinger frisen Sie
dann in ein Restholz einfach eine durch-
gehende Nut.

Stecken Sie diese Nut auf die
Metallfinger und verschieben Sie
den oberen Finger nach links und
den unteren nach rechts dicht an
die Nutseiten. Fixieren ...
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... Sie dann die Finger mit dem Klemmhebel Um die Passgenauigkeit zu testen, frisen Sie Frisen Sie dann mit Hilfe der Metallfinger
und stellen Sie mit Hilfe eines Lineals den einfach in zwei Werkstiicke je eine Nut und eine Nut nach der anderen in die Kante des
Abstand des unteren Fingers zum Nutfriser stecken sie ineinander. Werkstiicks.

genau auf den Fraserdurchmesser ein.

Um das passende Gegenstiick —das mit einer Ist die erste Nut gefrist, konnen alle weiteren
Nut beginnen muss — zu frasen, benutzen Nuten wieder mit Hilfe der Anschlagfinger
Sie einfach das gerade gefriste Brettchen absolut passgenau nach einander eingefrast
als Anschlag. werden.

Zum Schluss stecken Sie die beiden Werkstiicke zusammen
und testen noch einmal die Passgenauigkeit der Verbin-
dung.
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Zeichnungen — Materialliste

Werkstiickauflage .
Stuhlwinkel
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Malle Anschldge:
Bohrung o 6 mm
Pos. Anz. Bezeichnung MaRe in mm Material
1 1 Frontplatte 500 X 200 Birke-Multiplex 18 mm
2 1 Bodenplatte 200 X 250 Birke-Multiplex 18 mm
3 2 Seitenteile 182 x 250 Birke-Multiplex 18 mm
4 1 Anschlag vorne 210x 80 Birke-Multiplex 18 mm
5 1 Anschlag hinten 210 X 54 Birke-Multiplex 18 mm
6 1 Anschlagabdeckung 210x 26 Birke-Multiplex 18 mm
7 1 Gewindekldtzchen 75X 75 Birke-Multiplex 18 mm
8 1 Werkstiickauflage 290 X 290 Sperrholzg mm
9 1 Werkstlickauflage 215x 760 Sperrholz g mm
10 1 Stuhlwinkel 30x 30 Stahl
n 1 Stuhlwinkel 50 X 50 Stahl
12 1 Aluminium U-Profil 19,5 X 10 Linge 57omm
Schrauben und Muttern:
2 Schlossschrauben M 8 x 6o mit Scheibe + Fligelmutter
1 Schlossschrauben M 6 x 40 mit Scheibe + Fliigelmutter
1 GewindestabM 8 x 350 mm lang
1 Klemmhebel M 6 (alternativ M6 Fligelmutter)
5 Muttern M 8
Sonstiges: Flachdiibel Gr. 20, Holzleim
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Mobiler Frastisch fiir die Hobelbank

ei den Grundlagen zum sicheren Umgang

mit einem Frdstisch haben Sie bestimmt

schon festgestellt, wie vielseitig eine stati-
ondr betriebene Oberfrise einsetzbar ist. Und
selbst diejenigen, bei denen eine grofe stationire
Tischfrise in der Werkstatt steht, werden schnell
die Vorziige eines Fristischs zu schitzen wissen.
Denn niemand wiirde auf die Idee kommen, klei-
ne filigrane Holzteile mit einem 120 mm grof3en
Frdser auf der Tischfrdse zu profilieren. Aber mit
einem kleinen Abrundfriser ist diese Arbeit auf
einem Fristisch tiberhaupt kein Problem.

Besonders beim Profilieren von geschwungen
Werkstiicken mochte man den Fristisch nicht
mehr missen. Einfach einen Abrundfriser mit
Kugellager einspannen und schon kann‘s losge-
hen. Aber genug der Schwirmerei, denn wenn es
um grolRe Profile und auf eine hohe Spanabnah-
me ankommt, dann kann der Frastisch nicht mehr
mithalten. Aber mal ehrlich, wer von uns Holz-
werkern arbeitet schon im Akkord? Denn mit et-
was Geduld und einer starken Oberfrise ist (fast)
alles moglich.

Bei der Konstruktion dieses Fristischs habe ich
besonders darauf geachtet, dass zur Herstellung
kein teurer Maschinenpark notwendig ist. Das
Material diirfte in jedem guten Baumarkt erhalt-
lich sein und die gesamten Materialkosten (ohne
Sicherheitsschalter) sollten in etwa um die 50,-
EUR liegen. Dass man zu diesem Preis keine ver-
gleichbaren Fristische im Handel kaufen kann,
sollte Ansporn genug sein, sich den Bauplan fiir
diesen Tisch einmal genauer anzuschauen.

Auch in einer kleinen Holzwerkstatt miissen Sie nicht mehr auf einen Frastisch verzichten.
Unsere mobile Ldsungist in drei Minuten betriebsbereit und bietet alles was ein guter
Frastisch konnen muss.
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Frdstisch unter der Hobelbank Frdse in Tisch6ffnung legen

Héhenverstellung aufschrauben Tisch in die Hinterzange spannen

Frasanschlag aufschrauben
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Die meisten Fréstischkonstruktionen basieren auf
einer zusitzlichen Befestigungsplatte, die man ge-
nau bindig in die Tischoberfliche einlassen muss.
Unter dieser meist aus stabilem Metall gefertigten
Platte sitzt dann spiter die Oberfrise. Unsere Kon-
struktion kommt ohne diese Metallplatte aus und
ist ebenfalls sehr stabil, weil wir die Maschine Gber
die beiden Fithrungsstangen befestigen. Dadurch
hdngt das Gewicht der Oberfrise nicht an der diin-
nen ausgefrasten Fliche der Multiplexplatte, son-
dern verteilt sich iiber die beiden Stangen nach
auf3en. So konnte auch die Aussparung, in die die
Frise eingelegt wird, so tief ausgefrist werden,
dass zum Schluss nurnoch ein Rest von 6 mm Star-
ke tbrig blieb. Damit erreichen wir dhnlich gute
Fraserhéhen, wie bei einer eingelassenen Metall-
platte. Weitere Vorteile unserer Lésung sind: keine
Zusatzkosten flir eine teure Metallplatte (40-80
Euro), kein kompliziertes biindiges Einfrdsen der
Metallplatte und dadurch auch eine komplett
ebene Tischfliche ohne jegliche Uberginge.

Als Plattenmaterial eignen sich — neben normalen
Multiplexplatten, wie wir sie verwendet haben —
besonders so genannte Siebdruckplatten. Diese
Platten bieten aufeiner Seite eine perfekt glatte,
gut gleitende und strapazierfahige Oberfliche, die
nicht mehr behandelt werden muss. Diese Platten
sind in jedem Fall besser als normale Multiplex-
platten, aber leider nicht iiberall erhiltlich. Die
Plattenstdrke sollte mindestens 24 mm betragen.
Bei diinneren Platten miissen Sie zusdtzlich eine
Zargenkonstruktion unterhalb der Platte anbrin-
gen, die ein Durchbiegen der Tischfliche verhin-
dert. Das Ausfriasen der Aussparung kann einfach
frei Hand mit einem Nutfriser erledigt werden.
Die Frase kann darin ruhig etwas ,,Spiel“ haben,
da die Befestigung ja ausschlieRlich tber die Fiih-
rungsstangen erfolgt. Die dazu n6tigen Hohlkehl-
nuten missen allerdings sehr prézise in die Platte
eingefrast werden und genau den gleichen Ab-
stand zueinander haben wie die Stangen in der
Oberfrise.

STATIONARES FRASEN

Legen Sie die Frdse auf die Unterseite Frisen Sie mit einem Nutfriser von der

der Tischplatte und zeichnen Sie die Mitte ausgehend — frei Hand — eine Aus-
Umrisse der Grundplatte auf. sparung in die spater die Frdse eingelegt

werden kann.

Mit der Anschlagschiene und einem Hohlkehlfrdser frasen Sie anschlieBend zwei
HohlkehInuten fiir die Fiihrungsstangen der Oberfrase.

Die eingesteckten 8 mm Fiihrungs-
stangen sollten danach genau in die
Hohlkehlnuten passen. Falls Sie keinen
passenden Hohlkehlfriser zur Hand
haben, kénnen Sie auch einen geraden
Nutfraser im Durchmesser der Fiih-
rungsstangen einsetzen.
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Stecken Sie dann einen 6 mm Nutfrdser
ein und bohren Sie damit ein Fiihrungs-

loch fiir den Bohrer der Lochsige (Bild 7).

Bohren Sie mit der Lochsége (0 68 mm)
und der Bohrmaschine im Bohrmobil ein
Durchgangsloch.
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Spannen Sie beide Befestigungshdlzer mit
Zwingen zusammen und bohren Sie in der
Stolfuge mit einem 8 mm Bohrer zwei
Locher fiir die Fiihrungsstangen.

Die Képfe der Schlossschrauben zur Befes-
tigung der Oberfrise werden zuerst mit
einem 25 mm Forstnerbohrer in der Plat-
tenoberseite versenkt. Erst danach wird mit
einem 10 mm Bohrer ein Durchgangsloch

e gebohrt.

Wenn Sie die Holzer wieder I6sen, haben Sie zwei perfekte
Hohlkehlen, mit denen Sie die Fiihrungstangen auf der
Tischfliche festspannen kdnnen.
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Bei einer im Fréstisch eingebauten Tauchfrise ist
eine prazise Einstellung der Fraserhéhe nur durch
zusitzliche Hilfsmittel moglich. Bei unserem Frés-
tisch werden dazu einfach an das hintere Befesti-
gungsholz (mit den Hohlkehlnuten) zwei Bretter
mit einem etwas auskragenden Deckelbrett befes-
tigt. Oberhalb des Deckelbretts befindet sich ein
Drehrad mit einer M 14er Gewindestange. Damit
sich das Gewinde im Deckelbrett drehen l4sst, wird
dariiber noch ein zusitzliches Brett mit einer ein-
gelassenen M 14er Mutter geschraubt. Zwischen
Gewindestange und Motorgehiuse der Oberfrase
liegt zum Schutz des Gehduses noch ein kleines
Holzklétzchen. Die gesamte Konstruktion ist sehr
einfach gehalten und l4sst sich mit wenig Aufwand
schnell herstellen. Die Hoheneinstellung des Frasers
kann damit dul3erst prizise vorgenommen werden.

Bohren Sie zuerst miteinem 22 mm Forstnerbohrer ein ca.
10 mm tiefes Sackloch. Danach bohren Sie das Durchgangs-
loch mit einem 15 mm Forstnerbohrer. Zum Schluss schla-
gen Sie die Mutter mit einem Hammer biindig ins Holz.

Leimen oder schrauben Sie die Holzteile
fiir die Hohenverstellung zusammen und
achten Sie darauf, dass die Hohlkehl-
nuten nach aulBen zeigen.

Drehen Sie in dieses Brettchen den Gewin-
destab mit samt dem Drehrad ein und
schrauben Sie es mit zwei Spanplatten-
schrauben an die Hohenverstellung.

Befestigen Sie die Hhenverstellung
mit der Schlossschraube unter dem
Fristisch. Drehen Sie die Gewinde-
stange bis zum Druckkl6tzchen und
bohren Sie an dieser Stelle ein 14 mm
Sackloch in das KlGtzchen, in dem sich
der Gewindestab drehen kann.

In das Drehrad fiir die Hohenverstellung
bohren Sie in der Mitte ein 14 mm Loch
fiir den Gewindestab und an der Seite
ein 8 mm Loch fiir die Schlossschraube,
darauf stecken Sie die Kugel.

Damit kein Druck auf dem Kunststoff-
gehduse lastet, stecken Sie einfach ein paar
Schrauben mit der Spitze nach auRen in
die Schraubendffnungen des Motorgehiu-
ses und markieren sich dann die Schrau-
benspitzen auf dem HolzklGtzchen. Drehen
Sie anschlieBend die Schrauben so tief ins
Kl6tzchen ein, dass nur Druck auf die
Schrauben im Motorgehduse ausgeiibt
wird und nicht auf den Gehdusekunststoff.
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Die Tischoffnung sollte der tatsachlichen Frasergro-
[3e angepasst werden. Zum einen wird dadurch ver-
hindert, dass ein Werkstiick sich bei kleinen Frasern
in der zu groRen Tischoffnung verhakt oder absinkt
und zum anderen wird die obere Absaugung we-
sentlich verbessert. Bei den meisten Oberfrasen
kann man diese Ringe in den selben Léchern befes-
tigen, die auch fiir die Befestigung der Kopierhiil-
sen benutzt werden (s. Praxistipp). Da unsere Frise
tber ein werkzeugloses Klicksystem der Kopierhiil-
senverfligt, istdasin diesem Fall nicht méglich.
Deshalb werden die Einlegeringe rundum mit ei-
nem zusdtzlichen Falz versehen, damit man sie von
unten in die Offnung der Tischplatte stecken kann.
Wenn dann zum Schluss die Frise darauf befestigt
wird, ist auch der Einlegering sicher fixiert.

Passen Sie die Einlegeringe dem
Fraserdurchmesser an. Drei Ein-
legeringe mit einem 20, 30 und

45 mm Loch reichen aber in der
Regel vollig aus.

Bohren Sie in ein diinnes Sperrholz ein Loch im Entfernen Sie das Kreisbrettchen von dem

Stecken Sie die Oberfrise samt Kopierhiilse in

dasLoch, stellen Sie die Frastiefe ein und frisen ~ Sperrholzzirkel und ...

Durchmesser der Kopierhiilse ihrer Oberfrise.

Schlagen Sie einen Nagel als Drehpunkt ein.

... kleben Sie es mit doppelseitigem Klebeband
wieder in der kreisrunden Aussparung fest.

Sie mit einem Nutfriser einen Kreis heraus.

Stecken Sie einen neuen Sperrholzzirkel im ver-
ringerten Radius wieder in das gleiche Nagel-
lochein und frisen Sie an die AuRenkante des
Kreises einen Falz.

Die Fréstiefe sollte genau auf6 mm eingestellt
werden und entspricht damit der Restdicke der
Tischplatte innerhalb der Aussparung, in die
die Frdse eingelegt wird.
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Bevor die Maschine in die Aussparung gelegt
wird, muss der zum Fraserdurchmesser passende
Einlegering aufgesteckt werden.

Bevor Sie die Einlegeringe Idsen, bohren Sie mit einem Der AuBendurchmesser der Ringe passt genau
Forstnerbohrer genau mittig ein Durchgangsloch. in die FuBplatte der Oberfrise. Dadurch wird die
Frdse auch automatisch zentriert.

Einlegering

Die meisten Oberfrisen bieten die Moglichkeit die Kopierhiilsen mit zwei
Maschinenschrauben zu befestigen. Anstelle der Hiilsen kénnen dort auch
die Einlegeringe sicher befestigt werden. Die Kopierhiilse kann dazu gleich
als Muster benutzt werden. Die Einlegeringe miissen in diesem Fall natiir-
lich nicht zusdtzlich mit einem Falz versehen werden. Sie missen nur die
gleiche Stirke haben, wie die Restdicke der Tischplatte innerhalb der Aus-
sparung.
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Der Friasanschlag wird komplett — bis auf die
Anschlagbacken — aus 18 mm dickem Multiplex
hergestellt. Er besteht eigentlich nur aus zwei
langen Brettern, die genau rechtwinklig zu ei-
nem L verleimt werden. Fiir die Rechtwinklig-
keit und die ndtige Stabilitdt des Anschlags sor-
gen vier kleine Winkelbrettchen, die einfach in
die Ecke derbeiden Anschlagbretter geleimt
werden. Die beiden inneren Brettchen, die sich
an den Aussparungen befinden, werden schon
vor dem Verleimen, die beiden duReren Win-
kelbrettchen erst nach dem Verleimen schrig
geschnitten, damit man dort die Zwingen bes-
ser ansetzen kann. Achten Sie bei der Auswahl
der schmalen Multiplexbretter (Pos. 3+4) dar-
auf, dass sie genau gerade und eben verlaufen,
dasist flr einen prazise funktionierenden Frés-
anschlag besonders wichtig. Nachdem Sie die
Aussparungen und Langlocher mit einer Stich-
sidge hergestellt haben, konnen Sie die Holztei-
le mit Flachdiibeln verbinden. Wenn Sie keine
Flachdiibelmaschine o0.4. zur Verfiigung haben,
kénnen Sie zur Not die Holzteile auch einfach
mit Schrauben und Leim verbinden.

Verbinden Sieden Frasanschlag mit Flachdiibeln.
Dazu legen Sie das breite Brett flach auf und frisen
die Schlitze in die Kante ...

Zuerst sagen Sie mitder Stichsdge die beiden Aus-
sparungen fiir die Fraser heraus.

Fiir die Schlitze bohren Sie zuerst zwei Locher und
verbinden diese mit der Stichsdge zu einem Langloch.

... wdhrend Sie das Frontbrett mit der rechteckigen
Aussparung hochkant gegen das Anschlagbrett legen.



Die Schlitze an den Brettenden kdnnen Sie auch mit-
hilfe des Anschlagbretts, das einfach hochkant in die
Vorderzange der Hobelbank eingespannt wird, her-

stellen.

Dort wo sich die beiden Dreiecke befinden (li. und re.
neben den Aussparungen), spannen Sie sich ein Brett
auf, an dessen Kante Sie anschlieBend die Flachdiibel-

frise anlegen konnen.

Leimen Sie zundchst nur die beiden langen Bretter mit
den beiden duReren Winkelstiitzen zusammen. Kontrol-
lieren Sie dabei die Rechtwinkligkeit mit einem Prézisi-
onswinkel. Erst wenn der Leim abgebunden hat, werden
die beiden schrdgen inneren Winkelstiitzen (Dreiecke)

eingeleimt.

STATIONARES FRASEN
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Langen Sie die beiden Anschlagbacken von einem
ca. g5 cmlangen Brett ab und schrigen Sie die
beiden Schnittkanten um 45°.

Zuerst versenken Sie mit einem 25 mm Forstner-
bohrer den Schlossschraubenkopf und bohren da-
nach mit einem 10 mm Bohrer ein Durchgangsloch.

GrolBe Unterlegscheiben mit Fliigelmuttern fixieren
die Anschlagbacken. Achten Sie beim Kauf der Fliigel-
muttern aber unbedingt darauf, dass Sie die groRere
deutsche und nicht die amerikanische Form erwi-
schen. Deren Fliigel sind etwas kleiner und eckiger
gestaltet. Optisch am schonsten, aber auch wesent-
lich teurer sind Sterngriffe oder verstellbare Klemm-
hebel.

Unser Fréstisch bekommt zwei verschiebbare
Anschlagbacken, damit man die Offnung zwi-
schen den Anschlagbacken genau auf den Fraser-
durchmesser abstimmen kann. Dazu wird jeweils
ein Ende des Anschlags um 45° abgeschrigt.
Da Multiplexbretter sehr oft geringe Dicken-
toleranzen aufweisen, ist es hier besonders
wichtig, dass Sie die beiden Anschlagbacken
aus einem langen Brett heraus ablédngen. Da-
bei muss die Schréage aus der Brettmitte geségt
werden. Nur dann ist eine mégliche Dicken-
toleranz zwischen den beiden Backen ausge-
schlossen, wenn Sie spiter wieder zusammen-
stoRBen. Leider kann es bei aller Sorgfalt auch
vorkommen, dass die Backen nach der Monta-
ge am Anschlag nicht hundertprozentig recht-
winklig zur Plattenoberfliche stehen. Auch das
liegt an den minimalen Dickentoleranzen bei
Multiplexplatten. Indem Sie einfach einen
schmalen Streifen diinnes Klebeband (Tesa)
oben oder unten auf die Anschlagfront kleben,
istdas Problem aber schnell behoben. Dieses
Feintuning ist aber nur bei groReren Ungenau-
igkeiten, die iiber die Stidrke eines Papierblatts
hinaus gehen, wirklich notwendig.

Die Enden der Absaugabdeckung werden zundchst auf
45° abgeschrigt. Danach wird ein Durchgangsloch
passend zum Schlauchdurchmesser ihres Saugers ge-
bohrt. Zum Schluss wird das Ganze mit einem Schar-
nier am Anschlag befestigt. So konnen Sie auch groRe-
re Spane, die die Schlauchéffnung verstopfen, schnell
und leicht entfernen. Natiirlich nur, wenn die Maschine
vorher ausgeschaltet wurde!



Der Queranschlag wird mithilfe einer Flach-
stange aus Aluminium in einer Nut in der
Tischplatte gefithrt. Damit die Nut nicht zu tief
wird und die Stabilitdt der Tischfliche darunter
leidet, haben wir uns fiir eine 6 mm diinne und
20 mm breite Flachstange entschieden. Die
Stange muss sich in der Nut absolut spielfrei
bewegen lassen. Um diese Prazision zu errei-
chen, sollten Sie unbedingt eine Fiihrungs-
schiene passend zu ihrer Oberfrise einsetzen.
Frasen Sie am besten mit einem 14-18 mm Nut-
fraser und erweitern Sie die Nut genau passend
zur Stange. Verschieben Sie dabei nicht die An-
schlagschiene, sondern die Oberfrase mithilfe
der Fiihrungsstangen. Der Queranschlag selbst
besteht lediglich aus einer drehbaren Platte
(220 x 180 mm) und einer mit Flachdiibeln an-
geleimten Anschlagleiste (220 x 5o mm), bei-
des aus 18 mm dickem Multiplex.
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Frisen Sie mithilfe einer Fiihrungsschiene
eine 20 mm breite und 6 mm tiefe Nut ein.

220
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Die Alu-Flachstange muss sich spielfrei in
der Nut hin- und herschieben lassen.

Die halbkreisformig verlaufende 8 mm Nut frasen Sie nach der
gleichen Methode, wie die Einlegeringe (s. Bild 1-3, S. 258). Den
AuBenbogen sdgen Sie erst mit der Stichsdge rund, nachdem
die Anschlagleiste aufgeleimt wurde. Das Ganze wird dann mit
MG x 35 mm Senkkopfschrauben, Unterlegscheiben und Fliigel-
muttern mit dem Aluprofil verbunden.




ICAPITEL SIEBEN

Sicherheitstipp

Ein absolutes Muss bei stationir betriebenen Elektrowerkzeugen ist der

Sicherheitsschalter mit Nullspannungsschutz. Dieser Schutzschalter

verhindert, dass die Maschine nach einer Stromunterbrechung, wieder

selbststindig anlduft. Hierzu muss dann erneut der Einschaltknopf

gedriickt werden. Auch wenn
dieser Schalter fast soviel
kostet wie das gesamte
Material unseres Fristischs,
sollten Sie sich und ihren
Fingern diesen Komfort auf
jeden Fall génnen.

Sie kdnnen sich die ganze Oberflichenbe-
handlung ersparen, wenn Sie die Tischplatte
und die Anschlagbacken aus Siebdruckplatten
herstellen. Doch aufgepasst! Im Handel gibt
es hochwertige Siebdruckplatten mit einer
hohen Anzahl von Birkenfurnierschichten
(rechts oben) und welche mit wesentlich
weniger Schichten aus billigen asiatischen
Furnieren (links oben). Auch die dunkle Deck-
schicht bzw. die Beschichtungsstarke ist bei
den asiatischen Platten minderwertiger und
diinner, als bei den Birke-Platten.

Frdsen Siemiteinem breiten Nutfrdser an
die Oberkante der Frasbacken einen Falz, der
genau dem Querschnitt der T-Nut Profile
entspricht. Achten Sie darauf, dass die Profile
nicht vorstehen, sondern eher ein klein wenig
tiefer im Falz sitzen. Zum Schluss lingen

Sie die Aluprofile ab und schrauben sie mit
mehreren Spanplattenschrauben im Falz fest.
In den T-Nuten kdnnen Sie dann spiter Hilfs-
zubehor wie Andruckfedern oder dhnliches
ganz einfach ohne zusitzliche Zwingen be-
festigen.

Sichern Sie die Tischplatte hinten im Anschlag-
bereich zusitzlich mit einer Schraubzwinge. Das
erhoht die Stabilitdt und entlastet die Hohen-
justierung.

Zehntelmillimetergenau konnen Sie iiber das
Handrad die Friserhche einstellen. Das MaR kan-
nen Sie dann bequem an dem kleinen Winkelbrett
mit eingenutetem Meterstab ablesen (Infos dazu
s. Seite 200)

Wenn Sie dem Fris-
tisch einen Unter-
schrank spendieren,
konnen Sie zwischen
Frasmotor und
Schrank einen ein-
fachen Scherenwa-
genheber legen (im
Autofachhandel fiir
etwa 15 Euro) und
die Frdserhohe auch
bequem und sehr
prézise iiber den
Wagenheber ein-
stellen.
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MafRe: Tischplatte

MaRe: Frasanschlag
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Schrauben, Muttern und Beschlige: 6 Schlossschrauben M 10 x 6o mit Scheibe
+ Fligelmutter, 1 Schlossschrauben M 8 x 70 + 2 Muttern M 8, 1 Gewindestab M
14 x 200 mm lang + 3 Muttern M 14, 1 Flachstange Aluminium 20 x 6 mm, 400
mm lang, 1 Scharnier 6o mm breit

Sonstiges: Flachdiibel Gr. 20, Holzleim
Wichtig! Sicherheitsschalter mit Nullspannungsschutz



Frastisch-Zubehor selbst bauen

as Zubehor ist wie das Salz in einer Sup-

pe —man kann die Suppe zwar auch ohne

Salz essen, aber sie schmeckt irgend wie
fade und man hat gleich das Gefiihl, dass irgend
etwas fehlt. Genauso verhilt es sich mit dem Zu-
behor auf den folgenden Seiten. Sie konnen zwar
auch ohne frisen, aber Sie werden dabei das Ge-
fiihl nicht los, dass Sie nicht nur ziemlich unge-
nau, sondern auch noch recht gefihrlich arbeiten.
Und genau bei diesen beiden Problemem helfen
unsere Selbstbauldsungen: Sie erhohen die Prizi-
sion und Sicherheit beim Frisen!

Das beginnt zunichst bei der prizisen Einstel-
lung des Frdsers. Er muss vor jeder Anwendung
genau in der Hohe und anschliel3end in der Tiefe
zu Fridstisch und Anschlag eingestellt werden.
Danach giltes, das Werkstiick sicher und prazise,
an Tisch und Anschlag anliegend, am Friser vor-
bei zu fithren. Dazu werden Andruckvorrichtun-
gen am Anschlag und auf der Tischfliche einge-
setzt. Diese Druckvorrichtungen sind alle flexibel,
so dass die Druckstirke genau dosiert werden
kann. Damit erzeugen Sie im Gegensatz zu ihrer
Hand immer einen konstant gleichmilRigen
Druck auf das Werkstiick. Der grol3te Vorteil ist
aber, dass diese Vorrichtungen in der Regel den
gesamten Gefahrenbereich des Friser abdecken,
und selbstbei kleinsten Leistenquerschnitten nie-
mals ihre Finger in Gefahr sind.

Damit ihre Finger auch bei der Bearbeitung von
geschwungen Werkstiicken weitestgehend ge-
schiitzt sind, sollten Sie in diesen Fillen einen so
genannten Bogenfrisanschlag anstelle des gera-
den Fradsanschlags einsetzen. Und auch den kon-
nen Sie, wie alle anderen Vorrichtungen, ganz
einfach und giinstig selbst bauen.

STATIONARES FRASEN

Mit einem einfachen Meterstab
ldsst sich die Fraserhohe nur sehr
ungenau einstellen, mit dieser
Messlehre wird die Fraserjustie-
rung hingegen zum Vergniigen.

Nur ein permanenter, gleichmaRiger Druck auf beide Werkstiickseiten ermdglicht erst
eine solch extreme Anwendung. Hier wird aus einer 20 x 20 mm Leiste ein 15 x 15 mm
Falz herausgefrast, ohne dass die Leiste seitlich wegkippen kann. Handgefiihrt ist diese
Anwendung unmdéglich!

Bei geschwungene Werkstiicken
wird in der Regel ohne Frisan-
schlag gearbeitet. Damit auch bei
diesen Arbeiten der Fraser abge-
deckt ist und die Spine ordentlich
abgesaugt werden, benétigen Sie
ein solchen Bogenfrisanschlag.
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Frdsen Sie zuerst eine Nut in die Mitte des
Multiplexbretts, die genau der Breite und
Dicke des Stahllinelas entspricht. Das Lineal
sollte sich darin spielfrei verschieben lassen.

Aus dem Abfallstiick mitder Nut sigen Sie
sich den ,,Messfiihler zurecht, der anschlie-
Rend an das Ende des Stahlineals geschraubt

wird.

Fraserhohe und -tiefe ausmessen

Mit dieser Messlehre konnen Sie jede Fraserbewe-
gung auf der Skala des Stahllineals mitverfolgen
und den Wert anschliel3end tiber die fein einge-
ritzte Haarlinie im Acrylglasfenster genau ablesen
(kleines Bild). Das Stahllineal wird dabei von zwei
kleinen Magneten, die sich in der Nut hinter dem
Lineal befinden, in Position gehalten. Die Halte-
kraft der Magnete ist so ausgelegt, dass sich das
Lineal noch bequem hin und her schieben lisst.
Sie konnen mit der Messlehre sowohl die Friser-
hohe zur Tischfliche, als auch die Frisertiefe zur
Anschlagfliche sehr prizise ausmessen.

Zeichnen Sie sich die Kontur der Lehre It.
Zeichnung auf das Brett und sigen Sie an-

schlieBend das Ganze mit einer Stichsdge aus.

Zum Schluss schrauben Sie eine 2 mm dicke
Acrylglasscheibe iiber das Stahlineal. Drehen
Sie die Schrauben am besten von Hand ein,
damitdas Acrylglas nicht bricht.

Bohren Sie die beiden 10 mm Rundmagnete
mithilfe eines Bohrstinders in die Nut. Achten
Sie darauf, dass Sie die Magnete nicht zu tief
einbohren, sie diirfen aber auch nicht vorstehen.

Zum Anritzen der Haarlinie legen Sie die Mess-
lehre flach auf den Frastisch gegen eine gerade
Holzkante. Der Messfiihler muss dabei genau an
der Holzkante anliegen. Jetzt ritzen Sie mithilfe
eines Winkels und einer scharfen Anreinadel ei-
ne Haarlinie in das Acrylglas, die sich genau iiber
dem Nullpunkt des Stahllineals befindet.
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80
2 Haltemagnete

Schrauben, Muttern und Beschlédge: 6 Schlossschrauben M 10 x 60 mit
Scheibe + Fligelmutter, 1 Schlossschrauben M 8 x 70 + 2 Muttern M §,
1 Gewindestab M 14 x 200 mm lang + 3 Muttern M 14, 1 Flachstange
Aluminium 20 x 6 mm, 400 mm lang, 1 Scharnier 6o mm breit
Sonstiges: Stahimafstab Skalenlinge 150 mm
(erhdltlich bei: www.feinewerkzeuge.de)

160
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Perfekte und sichere Werkstiickfiihrung

Diese Version ist extrem einfach herstell-
bar, und Sie benétigen an Material ledig-

lich einen 750 mm langen, 30 mm breiten Der Andruckbogen wird einfach mit zwei Der 30 mm breite Sperrholzstreifen wird nur
und 5 mm dicken Sperrholz- oder Multi- Hebelzwingen am Anschlag befestigt. Mit lose in die schrigen Schlitze eingesteckt. Der
plexstreifen, sowie einen 24 mm dicken dem flexiblen Sperrholzbogen kann der Bogendruck reicht normalerweise aus, um
Multiplexstreifen von 1050 mm Lange und Anpressdruck auf das Werkstiick genau ein- den Streifen an Ort und Stelle zu fixieren, sonst
50 mm Breite. In diesen Multiplexstreifen gestellt werden. evtl. einen Tropfen Leim in die Nut geben.

sdgen sigen Sie mit einer Stichsdge zwei

schrage Schlitze, in die der Sperrholzstrei- oy
fen eingesteckt werden kann. Die Schrige

des Schlitzes entscheidet iiber den Bogen

des Sperrholzstreifens (s. Mal3e rechts).
570 240




KAPITEL SIEBEN

Diese Version ist ebenfalls im Nu herge-
stellt und eignet sich vor allem fiir die Frés-
tische, die in den Anschlagbacken eine
T-Nut-Schiene aus Alu eingefrast haben.
Dann ldsst sich der 750 mm lange, 30 mm
breite und 5 mm dicke Sperrholzstreifen
ganz einfach iiber die beiden Holzklétze
am Streifenende in der Nut befestigen.
Indem Sie die Enden enger zusammen-
schieben, ergibt sich ein starkerer Bogen
und damit ein héherer Druck auf das Werk-
stiick. Ohne T-Nut-Schiene im Anschlag
kénnen die Endlager aber auch problemlos
mit zwei Zwingen am Anschlag befestigt
werden.

Dieser Andruckbogen wird aus 30 mm
dickem Buche-Massivholz hergestellt. Die
Bogenfeder wird so mit der Stichsige zu-
geschnitten, dass in der Mitte zwei kleine
Bogen im Abstand von 100 mm den Druck
auf das Werkstiick ausiiben. Das hat den
Vorteil, dass sehr diinne Werkstiicke nicht
in die Frastischoffnung gedriickt werden,
wie es beiden beiden anderen Versionen
bei zu hohem Druck der Bogenfeder der
Fall sein kann. Der Pressdruck auf das
Werkstiick erfolgt bei zwei Bégen (Run-
dungen) immervorund hinter der Tisch-
6ffnung, aber nie in der Mitte.
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Uber die beiden Holzkltze an den Enden
(Endlager) kann der Bogen direkt in den
T-Nuten befestigt werden. Durch das Verschie-
ben der Endlager ldsst sich der Anpressdruck
auf das Werkstiick genau dosieren.

Die beiden Endlager aus 24. mm dickem Multi-
plex werden zunichst mit einem 8 mm Loch
fiir die M8er Schraube versehen und dann mit
zwei Spanplattenschrauben und etwas Leim
an den Sperrholzstreifen geschraubt.
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Auch dieser Andruckbogen wird mit zwei
Hebelzwingen am Andschlag befestigt. Die
Bogenfeder hat zwei Druckpunkte, die immer
vor und hinter der Fristischoffnug liegen.

Sagen Sie zuerst die AuRenkontur mit der
Stichsdge heraus und runden Sie anschlie-
Rend die Kanten mit einem § mm Abrund-
fraser. Zum Schluss sdgen Sie den 8 mm
dicken Federbogen.




Eine Andruckfeder bietet im Gegensatz zu
einem Andruckbogen einen wirkungsvollen
Schutz gegen Riickschlage durch das Werk-
stlick. Wird das Werkstiick durch den Fraser
zuriickgeschleudert, ,verhaken“sich die
schragen Federn und halten das Werkstiick
in Position. Allerdings kdnnen auch Sie das
Werkstiick nicht mehr zuriickziehen, wenn
eseinmal Kontakt mitden Federn hat. Aus
diesem Grund sollten Sie eine Andruckfeder
nur einsetzen, wenn Sie eine durchgehende
Frasung ins Werkstiick machen méchten.
Zum Einsatzfrisen ist eine Andruckfeder
nicht geeignet.

dicken, 450 mm langen und 100 mm breiten
Hartholzbretts (z.B. Buche) eine 60° Schrage
und falzen die Enden bis eine Federhéhe von
ca. 15 mm (ibrig bleibt. Erst danach sigen

Sie die 3 mm dicken Federn nacheinander am
Parallelanschlag der Tischkreissige heraus.
Diinnere Federn brechen zu schnell ab und
dickere sind nicht flexibel genug. Die Flexibili-
tatder Federn ldsst sichauch durch die Lange
der Schnitte beinflussen. Je linger die Schnitte
bzw. die Federn, um so flexibler sind sie spa-
ter. In unserem Beispiel sind die Federschnitte
etwa 95 mm lang. Zum Schluss sigen Sie das
Brett ebenfalls mit 60° in der Mitte durch und
erhalten zwei Federbretter.

1050

STATIONARES FRASEN

Auch die Riickseite der Federbretter miissen
Sie zundchst mit einem 15 mm hohen und ca.
30 mm tiefen Falz versehen, damit sie auf den
95 mm breiten und 15 mm dicken Multiplex-
streifen geschraubt werden kénnen. Die Posi-
tionen der beiden Federbretter kdnnen Sie am
besten direkt auf dem Fristisch ermitteln, in
dem Sie die Anschlagbacken genau 100 mm
auseinander ziehen.
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Bogenfriasanschlag mit Zufiihrleiste

Die meisten kommerziellen Fristische besitzen
nur einen Anschlagstift (s. Pfeil) iiber den man
ein geschweiftes Werkstiick in den laufenden
Friser einschwenken kann. Das Einschwenken
ist allerdings nicht ungefihrlich und kann bei
falscher Anwendnung schnell zu einem erhebli-
chen Riickschlag fithren. Vor allem dann, wenn
der Fridser lber ein grof3es, ausladendes Profil
verfligt, das weit iiber das Kugellager hinaus-
ragt. In diesen Fillen hat das Werkstiick zuerst
Kontakt mit den Friserschneiden, bevor es auf
die sichere Anlauftliche des Kugellagers trifft.

Bei einem Bogenfrisanschlag mit einer Zuftihr-
leiste (s. Bild oben rechts), die genau bis zum
Kugellager des Frisers reicht, wird das Werk-
stiick hingegen immer prizise und sicher bis
zum Kugellager gefiihrt. Und da sich das Werk-
stiick dabei automatisch in der Vorwirtsbewe-
gung befindet, ist auch die Riickschlaggefahr
durch den Friser viel geringer. Die entsteht
ndamlich nur, wenn das Werkstlick nicht nach
vorne gegen die Laufrichtung des Frdsers ge-
schoben, sondern versehentlich oder aus Angst
zurlickgezogen wird.

Zuerst sdgen Sie sich die Form der Grundplatte
zurecht. AnschlieBend befestigen Sie die bei-
den Seitenteile des Absaugkanals mit Schrau-
ben und Leim.

Den oberen Deckel aussidgen und ebenfalls ein
8 mm Loch bohren. Achten Sie darauf, dass die
beiden Locher (Pfeile) spiter genau senkrecht

iibereinander stehen.

Bohren Sieein Loch passend zur GriRe ihres
Absaugschlauchs und schrauben Sie danach
das Absaugbrettchen von hinten an die beiden
Seitenteile.

Die Zufiihrleiste besteht aus einem langen spitz
zulaufenden Multiplexteil und einem Winkel-
stiick mit einem 40 x 8 mm Langloch. Uber das
Langloch kann die Leiste spdter bis an das
Kugellager herangefiihrt werden.

Sdgen Sie das untere Lagerbrett zurecht, und
bohren Sie ein 8 mm Loch fiir den 8er Gewin-
destab. Das Ganze dann einfach auf die Grund-
platte schrauben.

Die Befestigung und Justierung der Zufiihrleiste
erfolgt {iber einen 8 mm Gewindestab. Mit meh-
reren Muttern bzw. Kontermuttern wird der
Stabim Deckel und unteren Lagerbrett gehal-
ten.




Der Klarsichtdeckel einer CD Aufbewahrungs- Der gesamte Bogenfrdsanschlag wird einfach
spindel dient als Fingerschutz und Idsst trotz- mit zwei Hebelzwingen an der Tischfliche
dem den Blick auf das Frisgeschehen zu. Mit befestigt. Das hat den Vorteil, dass Sie je nach
einem 10er, 25er und goer Spindeldeckel kon- Werkstiickkontur den Anschlag leichter ver-

nen Sie je nach Werkstiickdicke die Schutzhdhe schieben und so flexibler positionieren kdnnen.

verandern. Zur Not lassen sich die Deckel aber
auch auf eine bestimmte Hohe abschneiden.
Er wird dann einfach mit zwei Schrauben am
Absaugkanal befestigt. Bei einem hoheren
Spindeldeckel miissen Sie die Riickseite etwas
ausschneiden, damit die Absaugung noch
funktionieren kann.

6 Zufiihrleiste

7 Winkel fiir Zuftihrleiste

STATIONARES FRASEN

Die Zufiihrleiste ldsst sich mit den beiden Muttern
(Pfeile) genau in der Hohe auf das Kugellager des
Frisers einstellen. Uber das Langloch kann die
Leiste vor und zuriick geschoben werden, damit
die Spitze genau auf dem Kugellager auslduft.

180 x 40 Multiplex gmm
82x37 Multiplex gmm

Sonstiges: Gewindestab M 8 x 8smm lang, 5 Muttern M8, Klarsichtdeckel
von CD/DVD-Spindel, Spanplattenschrauben Holzleim

145

120

100

40

37 105
98

142

53
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Legen Sie das Werkstiick gegen die vordere Plattenkante
und schieben Sie es zusammen mit dem Winkelbrett am
Anschlag anliegend iber den Fraser. Das Winkelbrett ver-
lingert dabei die kurze Werkstiickkante und sorgt so fiir
eine sichere und prizise Fiihrung des schmalen Werk-
stiicks.

Fiihrungsbrett fiir schmale Werkstiicke

Die kurzen Kanten von schmalen Werkstiicken
lassen sich nicht ohne weiteres Zubehor gefahr-
los am Frisanschlag vorbeischieben. Fiir diese
Arbeiten (Schlitz und Zapfen, Konterprofile etc.)
setzt man normalerweise einen Queranschlag ein.
Wer aber nicht gleich einen aufwindigen verstell-
baren Queranschlag fiir seinen Fristisch bauen
mochte (s. z.B. Seite 263), der kann beispielswei-
se einen Zapfen auch genauso prizise mit einem
einfachen Winkelbrett anfrisen.

Dazu benotigen Sie lediglich ein etwa 400 mm
langes und 250 mm breites Reststiick eines min-
destens 18 mm dicken Plattenmaterials (z.B. MDF
oder Multiplex). Die Plattenecken missen 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 schrig auf
die Platte und schon ist ihr Fithrungsbrett einsatz-
bereit. Setzen Sie das Winkelbrett aber nur ein,
wenn die Licke zwischen den Frisbacken enger
ist als die Werkstiickkante, sonst kann es vom
Frdser in den Anschlag gezogen werden. Oder Sie
setzen einen Frdser mit Kugellager ein, an dem
die Werkstiickkante wihrend der gesamten Fri-
sung anliegt. Das Kugellager verhindert dann,
dass das Werkstiick eingezogen wird.

Spannzwinge fiir kleine und kurze Werkstiicke

Wenn Sie sich das kleine Winkelbrettchen fiir
die Zuftihrleiste des Bogenfrisanschlags auf der
vorherigen Seite einmal genau angeschaut haben,
ist Ihnen sicher das 8 mm Langloch aufgefallen.
Normalerweise sollte man dieses Langloch in ein
groleres Brett frisen und anschlieRend das Brett
auf das gewiinschte kleine Mal3 zurecht sigen. Mit
dieser selbstgebauten Spannzwinge kénnen Sie
aber beispielsweise dieses Langloch auch direkt in
das winzige Brettchen frisen.

Sie besteht aus zwei dicken Kantholzern, die
das Werkstiick sicher und bombenfest einklemmt.
Diese Festigkeit wird durch den Einsatz von zwei
Gewindestangen erreicht. Eine Stange befindet
sich ungefihr in der Mitte der Kantholzer und eine

weitere ca. 20 mm vom Ende entfernt. Und genau
diese hintere Stange macht den grolRen Unter-
schied aus. Denn durch Zuriickdrehen dieser Ge-
windestange wird der hintere Abstand der Kant-
holzer vergroRert und dabei automatisch der
Abstand an den vorderen Spitzen verkleinert und
somit mehr Druck auf das eingeklemmte Werk-
stiick ausgeiibt. Das gibt Ihnen die Moglichkeit,
ein Werkstiick mit einem gleichmilRigen, paralle-
len Druck zwischen die Kanthdlzer einzuspannen.

Aufgrund der kinderleichten Herstellung, die
gerade mal eine halbe Stunde dauert und den
geringen Materialkosten von hochstens 5 Euro,
ist diese Spannzwinge ein Muss flir jeden Fris-
tischbesitzer!



Das winzige Werkstiick wird einfach zwischen die Kantholzer geklemmt
und kann so gefahrlos und sehr prazise in den Friser eingetaucht und
anschlieRend daran vorbeigeschoben werden. Wichtig: Unbedingt zwei
Bretter als Ein- und Aussetzpunkte am Anschlag festspannen!

Damit Sie die Gewindestangen bequem drehen
konnen, drehen Sie zuerst eine M 8er Mutter auf
und anschlieBend eine M 8er Fliigelmutter.
Ziehen Sie beide Muttern gegeneinander fest
(kontern).

leicht drehen lisst.

Stecken Sie eine Gewindestange in das hintere
8 mm Loch ein und stecken Sie anschlieRend
eine Unterlegscheibe und zwei Muttern auf.
Beide Muttern so miteinander kontern, dass
sich der Stab mithilfe der Fliigelmutter noch

STATIONARES FRASEN

Mit den beiden Gewindestangen konnen Sie auch kleinste Werkstiicke
ganz sicher und prazise einspannen. Dabei kdnnen Sie mit der hinteren
Stange den Druck auf die Kantholzspitze ganz genau dosieren, das ist
mit einer normalen Schraubzwinge nicht méglich.

In die beiden 260 mm langen
60 mm breiten und 40 mm
dicken Kantholzer aus Hartholz
bohren Sie wechselseitig je ein
14 mm Loch fiir die M 8er Ein-
drehmutter und ein 8 mm Loch
fiir den M 8er Gewindestab.

Jetzt das Gegenkantholz (mit der Einschraub-
mutter am Ende) mit dem gekonterten Gewind-
stabverbinden. Zum Schluss noch den Gewin-
destab mit Fliigelmutter in das mittlere Loch
stecken und in die gegeniiber liegende Ein-
schraubmutter eindrehen.
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Feineinstellungen am Friasanschlag

Bei vielen Fristischnutzern kursiert leider oft der
Irrglaube, man miisse den Frisanschlag immer
genau parallel zur Tischkante verschieben und
deshalb immer beide Anschlagschrauben lésen.
Da es sich hier nicht um eine Tischkreissige mit
einem flichig zum Anschlag zeigenden Sidgeblatt
handelt, sondern um ein aus der Tischfliche ra-
gendes rundes, axiales Werkzeug (rotierender
Fraser) konnen Sie beim Fristisch den Anschlag
sogar schrig iiber die Tischfliche spannen und
immer noch einen parallel zur Werkstiickkante
verlaufenden Falz oder Ahnliches frisen. Um
Feineinstellungen am Anschlag vorzunehmen, ist
es daher viel einfacher, wenn Sie nur eine An-
schlagschraube 16sen und mit geeigneten Mitteln
den Anschlag nur dort leicht verindern. Dreisehr
unterschiedliche Methoden dazu zeige ich Ihnen
auf dieser Seite.

Losen Sie eine der beiden Befestigungs-
schrauben des Frasanschlags und schlagen
Sie leicht mit der Faust gegen den Anschlag.
Halten Sie dabei die andere Hand gegen die
Anschlagbacke, um den Versatz besser zu
»spiiren“ bzw. zu kontrollieren.

Um die Feineinstellung am Frdsanschlag vor-
zunehmen, spannen Sie zuerst den Winkel mit
einer Zwinge auf der Tischfliche fest. Anschlie-
Rend konnen Sie mithilfe der Fligelmutter die
Schraube an der Anschlagbacke drehen und

so den Abstand der Backe zum Winkel zehntel-

Ist alles eingestellt, konnen Sie die Zwinge
wieder entfernen.
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millimetergenau vergroBeren oder verkleinern.

In ein Gox 8o mm groRes und 18 mm dickes Mul-
tiplexbrettchen wird zuerst ein 15 mm Sackloch so
tief gebohrt, dass der Sechskantkopf biindig darin
versenkt ist und sich noch leicht drehen ldsst.

Indem Sie kurzzeitig ein Brett mit mehreren
Spielkarten hinter eine Anschlagbacke fest-
spannen, konnen Sie durch Entfernen oder
Hinzufiigen von Spielkarten den Anschlag
sehr prdzise nachjustieren.

Bohren Sie durch das Sackloch ein 8 mm Durch-
gangsloch fiir die M8 x 100 mm Schraube. Ste-
cken Sie die Schraube ein und befestigen Sie
das Brettchen mit zwei Spanplattenschrauben
auf der Riickseite der Anschlagbacke.

Danach bohren Sie in ein 8 mm hohes und

75 mm breites Multiplexbrettchen (1) eine M8er
Einschraubmutter ein. Die Einbohrhdhe richtet
sich nach der Schraube im Anschlag. Zum
Schluss schrauben Sie noch ein weiteres g5 mm
langes Brettchen (2) so an, dass beide Teile
einen Winkel ergeben.



Herstellernachweise bzw. Bezugsquelle:

1. Oberfrisen

Festool OF 1010, OF 1400, OF 2200
FESTOOL GmbH

Wertstral3e 20, D-73240 Wendlingen a.N.
Telefon: +49 (7024) 804-0

Internet: www.festool.de

Bosch POF 1400 ACE, GMF 1400, GKF 500

Robert Bosch GmbH

Geschiftsbereich Elektrowerkzeuge

Max-Lang-Str. 40-46, 70771 Leinfelden-Echterdingen
Hotline: 0180/ 333 57 99

Internet: www.bosch-pt.de

DeWalt DW 614, DW 621
DeWalt

Postfach 1202, 65502 Idstein
Tel: 06126/21-1

Internet: www.dewalt.de

Freud, Perles und Trend Oberfrisen
erhiltlich bei: sauter GmbH
Gautingerstrale 48, 82234 WeRling
Tel: +49 (0)8153 | 88180

Internet: www.sautershop.de

2. Fraser

Festool Friser

FESTOOL GmbH

Wertstral3e 20, D-73240 Wendlingen a.N.
Telefon: +49 (7024) 804-0

Internet: www.festool.de

ENT Friser

ENTe.K.

Jan Luyten

Herschelweg 5, 73447 Oberkochen
Telefon: +49 (0) 73 64 | 41 06 48
www.ent-werkzeuge.de

Trend Friser

erhiltlich bei: sauter GmbH
Gautingerstralle 48, 82234 WeRling
Tel: +49 (0)8153 / 88180

Internet: www.sautershop.de

Titman Tip Tools GmbH

Friser fiir Kunststoffschwalbe

Grat- bzw. Zinkenfrdser (Best. Nr. DC8-6)
Postfach 470 226, 48076 Miinster-Wolbeck
Telefon: (02506) 85040

Internet: www.titman.de

3. Zubehor

CMT Formula 2050 Harzloser

erhiltlich in England im Versand unter:
www.axminster.co.uk

(Produktname: CMT Blade & Bit Cleaner)

Kurvenlineal ,,kurvenlinfix®*
ProTus® Produktentwicklung
Platanenring 38, 29664 Walsrode
Tel.: +49 (0) 5161/ 911844
Internet: www.protus-pro.com

Beall Wood Threader

erhiltlich bei: STARBOND EUROPA
Gerhard CHRISTMANN

Bergmannstrade 8, D - 65203 Wiesbaden
Telo 611/ 60 15 03

Internet: www.starbond-europa.de

TurnLock Kopierhiilsensystem, Design Inlay Kit, Sign Pro

3D-Pantograph, DoveTail TemplateMaster®
Milescraft, P.O. Box 737

Hampshire, IL 60140, USA

Internet: www.milescraft.com

erhiltlich bei: sauter GmbH

Gautingerstrale 48, 82234 Wellling

Tel: +49 (0)8153 / 88180

Internet: www.sautershop.de

Trend Router Carver

erhiltlich bei: sauter GmbH
GautingerstralRe 48, 82234 Wellling
Tel: +49 (0)8153 / 88180

Internet: www.sautershop.de

Kunststoffschwalben Grofle W-2

(Fa. Hoffmann GmbH)

erhiltlich bei: rundstab24.de

Bernhduser Hauptstr. 13, 70794 Filderstadt-Bernhausen
Internet: www.rundstab24.de

Daisy Pin-Router

erhiltlich in den USA bei: MLCS

P.O. Box 165

Huntingdon Valley, PA 19006-0165, USA
Internet: www.mlcswoodworking.com

Sicherheitsschalter mit Nullspannungsschutz
wolfcraft GmbH

Wolff-StraRe, D-56746 Kempenich

Tel.: +49 (0) 2655 51-0

Internet: www.wolfcraft.de
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Doug Stowe

Kasten & Schachteln
perfekt konstruieren und bauen

Kdsten und Schachteln aus hand-
werklicher Fertigung haben einen
sehr personlichen Charakter und
sind entsprechend begehrte Objekte.
Doug Stowe zeigt in diesem Band
wie man es macht. Detaillierte
Anleitungen und Antworten auf alle
auftretenden Fragen werden begleitet
von durchgéngigen Schritt-fir-Schritt-
Fotostrecken. Kein Arbeitsgang,

der nicht in den Fotografien gezeigt
wiirde.

160 Seiten, 23,1x 27,2 cm,

durchgehend farbige Fotos, gebunden

Best.-Nr. 9152
ISBN 97 8-3-86630-945-6

Die Reihe mit grundlegenden Themen in jeweils einem Ban .

Vorgehensweisen,
Alternativen — und alles an pra
dern

mit einer Vielzahl von

Aus dem Inhalt:

Das Werkzeug

Das Material

Die Verbindungen
Die Deckel

Sockel und Fiite
Innenausstattung
Scharniere und
Beschlage
Aufiendekor

e Schachteln jenseits
des rechten Winkels

keite
B ispielen vorgefiihrt,



Thomas Lie-Nielsen

Schéarfen

Grundlagen, Techniken,
Ausriistung

Der Autor stellt die Ausriistung zum
Scharfen so vor, dass man sich leicht
ein eigenes Scharfsystem zusam-
menstellen kann. Fiir jede Werk-
zeuggruppe folgt ein Kapitel: Hobel,
Messer, Sdgen, Bohrer, Axte u.v.a.m.
Alle Arbeitsschritte werden in tiber
750 Detailfotos erldutert, zusatzliche
Zeichnungen stellen grundiegende
Sachverhalte dar.

ca. 220 Seiten, 23,1x27,2cm,

durchgehend farbige fotos, gebunden

Best.-Nr. 9153
ISBN 978-3-86630-947-0

Aus dem Inhalt:

Werkzeuge und Material

e Schleifmittel

e Scharfmaschinen

e Scharfsysteme

e Vorrichtungen und
Halterungen

Werkzeuge schérfen

e Streichmafe und
Messer

e Hobel, Beitel, Schweif-

hobel und Formwerk-

zeuge

10 Schaber

Bohrer, Handsagen

Axte und Dechsel

Schnitzwerkzeuge

Drechselwerkzeuge

Elektrowerkzeuge

Sandor Nagyszalanczy

Werkstatthilfen
selber bauen
Sicher spannen, fiihren, halten

Welche Vorrichtungen werden
bendtigt, um Werkzeuge zu fiihren
und Werkstiicke zu halten, oder
umgekehrt? Dieses Buch bietet Ihnen
zahlreiche Anwendungsbeispiele und
Anregungen. Die Vielzahl der detail-
liert bebilderten Losungen (liber 850
Fotos und Zeichnungen!) ergeben

auch einen Blick flir eigene Losungen.

Das Buch versetzt so in die Lage, die
grundlegenden Losungsansdtze auf
individuelle Probleme zu {ibertragen.
ca. 270 Seiten, 23,1x27,2cm,
durchgehend farbige fotos, gebunden

Best.-Nr. 9154
ISBN 978-3-86630-948-7

Aus dem Inhalt:

Gestaltung Material

e Funktion und Gestaltung
e Materialien

e Werkzeug und Zubehor

Werkstatthilfen

e Hilfsmittel zum Markieren
und Einrichten
Fiithrungen

Schwenk- und Gleithilfen
Auflagevorrichtungen
Werkstatthilfen fiir
Handmaschinen

e Schablonen

Befestigungsvorrichtungen
e Stopper

e Einspannen und Ausrichten
e Haltevorrichtungen

Sicherheit
e Sicherheitsvorrichtungen
e Staubschutzvorrichtungen



Lesen Sie alle 2 Monate:

und Plane
Mdbel- und Objektbau

Werkzeug-, Maschinen-
und Materialkunde

von erfahrenen
Praktikern

Drechseln,
Schnitzen

v/ Reportagen aus den
Werkstatten kreativer
Holzwerker
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