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Die drei DVDs zum Buch

Die Videos zum Buch -

DVD 1von 3 (ca. 76 Min.)

Im ersten Video zeige ich Thnen das siche-
re Nuten, Falzen und Schlitzen von kurzen
und schmalen Werkstiicken. Auch das Fi-
gen von Plattenkanten und das Biindigfri-
sen von Anleimern wird ausfiihrlich er-
klirt. Im zweiten Video geht es dann
darum, was man mit einem schwenkbaren
Frislift so alles anstellen kann.

DVD 2 von 3 (ca. 94 Min.)

Im ersten Video stelle ich IThnen unter-
schiedliche Verleimfriser vor und wie man
damit prizise Ergebnisse erzielt. Das si-
chere und prizise Einsetzfrisen ohne
Riickschlaggefahr wird ebenfalls ausfiihr-
lich gezeigt. Im zweiten Video dreht sich
alles um die Bearbeitung von kreisrunden
und frei geschweiften Bauteilen.

DVD 3 von 3 (ca. 87 Min.)

Die Herstellung von Uberblattungen,
Schlitz und Zapfen, Fingerzinken und of-
fenen Schwalbenschwanzzinken zeige ich
Thnen im ersten Video. Und dass man ei-
nen Fristisch auch fiir sehr anspruchsvol-
le Frisaufgaben einsetzen kann, wie z. B.
den Bau einer Zimmertiir im Landhausstil,
erfahren Sie im zweiten Video.
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1. Nuten - Falzen - Schlitzen (ca. 60 Min.)

1. Holzverbindungen herstellen (ca. 62 Min.)
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(Gesamtspieldauer 4 Std. und 17 Min.)

Der Frastisch 2
Schwenkbuarer Frasin

2. Schwenkbarer Frslift (ca. 16 Min.)
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2. Geschweifte Werkstiicke (ca. 39 Min.)

Der Frastisch
Zirmrmentlr fry Landhausstl]
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2. Zimmertiir im Landhausstil (ca. 25 Min.)

Noch mehr begleitende Videos zum Fristisch auf dem YouTube-Kanal von HolzWerken

Begleitend zu den Videos auf den drei
Buch-DVDs mdochte ich Thnen auch noch
die folgenden sechs Videos auf dem You-
Tube-Kanal der Zeitschrift HolzWerken
wirmstens ans Herz legen. Das sind noch
mal weit tGber eine Stunde Videomaterial
zu speziellen Bauplanthemen und Fris-
tisch-Erweiterungen aus dem vorliegen-
den Buch, die leider nicht mehr auf die
DVDs passten. Einfach den Videotitel ins

YouTube-Suchfenster eingeben und schon
gelangen Sie direkt zum Video.

1. Einsteiger-Fristisch (Videotitel: Dieser
Frastisch kostet nicht viel!) ca. 8 Min.

2. Splitterzungen und Kehlbretter (Video-
titel: Kein Mut zur Liicke!) ca. 14 Min.

3. Falzkopf mit Wendeplatten (Videotitel:
Schwere Geschiitze: Falzkopfe fiir den
Fristisch) ca. 15 Min.

4. Falzkopf als Biindigfriser (Videotitel:
Freie Formen auf dem Fristisch per
Anlaufring) ca. 13 Min.

5. Multifunktionale Andruckvorrichtung
(Videotitel: Perfekte Fiihrung:
Andruckvorrichtung fiir den Fristisch)
ca. 18 Min.

6. Anbauplatte (Videotitel: Horizontal-
Fridstisch bauen in einer Minute — dank
Anbauplatte) ca. 12 Min.



Vorwort

Ein Leben ohne Frastisch ist zwar moglich, aber sinnlos!

ereits in meiner Tischlerausbildung Mitte der 8oer Jahre

hat mich die kleine handgefiihrte Oberfrise (eine Elu

MOF 96) regelrecht in ihren Bann gezogen. Wie schnell
und vor allem gleichmi3ig man mit diesem handlichen Maschin-
chen eine Kante abrunden oder anfasen konnte, war einfach
traumhaft. Und da der Wohnstil in den 8oer Jahren noch vielfach
von ,Eiche-P43-rustikal-gebeizt“ geprigt war, konnte man mit
dieser Oberfrise und einem kugelgelagerten Schaftfriser auch
ausgezeichnet die lippig geschweiften Blenden einer Wohnzim-
merschrankwand profilieren. Genau das war in unserer Tischle-
rei immer die Aufgabe der Lehrlinge, weil die erstens noch nicht
an die grof3e Tischfrdse durften und zweitens diese michtige Ma-
schine fast stindig fiir schwere Frisarbeiten, wie beispielsweise
den Bau von Tiiren und Fenstern belegt war. Mit fiinf Leuten und
nur einer Tischfrise in der Werkstatt musste man sich also schon
zwangsliufig etwas einfallen lassen.

Was mich damals schon recht schnell genervt hat, war, dass
man mit der handgefiihrten Oberfrise quasi im Blindflug arbei-
tet. Die Sicht auf die geschweifte Kante samt Friser war eher be-
scheiden und bei schmalen Leisten und Blenden kam auch noch
die Kippgefahr der Maschine hinzu. Das gab es auf der Tischfrise
nicht und schnell war klar, das 750-Watt-Maschinchen wird auf
den Kopf gestellt. Also wurde fix ein Loch fiir den Friser in eine
Sperrholzplatte gebohrt und mittig darunter die Oberfrise festge-
schraubt — fertig war mein allererster Fristisch. Sicherheitstech-
nisch war da natiirlich noch jede Menge Luft nach oben, aber ein
Brett mit Loch ist nun mal die einfachste und zugleich giinstigste
Art, um eine handgefiihrte Oberfrise stationir zu betreiben.

Interessanterweise wurde diese simple Fristisch-Losung auch
gerne von meinen Kollegen genutzt und mein Grol3vater (der Be-
triebsinhaber) hat dann auch zligig eine weitere Maschine ange-
schafft, damit man nicht stindig umbauen musste. Man kann
also getrost sagen, dass auch damals schon ein Trend hin zur
Zweit- oder Drittfrise erkennbar war. So hatten wir in unserer
Tischlerei jedenfalls schon vor mehr als 35 Jahren neben der gro-
Ren und leistungsfihigen Tischfrdse auch einen kleinen und ein-
fachen Fristisch fiir leichtere Frisarbeiten im Einsatz.

Heutzutage bietet der Handel deutlich stirkere Oberfrisen an
und bei einer Leistung von bis zu 2600 Watt (z. B. Mafell LO65Ec),
was etwa 3,5 PS entspricht, kann von kleinem Fristischchen
tiberhaupt nicht mehr die Rede sein. Auch das Frisersortiment
hat sich dieser Leistungsfihigkeit angepasst und so gibt es im-
mer mehr Schaftfriser, die man ausschlieRlich stationir in einem
Fristisch einsetzen darf. Oft entstammt dabei die Ursprungsidee

der gro3en Tischfrise. Es ist also nicht verwunderlich, dass mit
zunehmender Leistungsfihigkeit von Maschine und Friser leider
auch auf einem Fristisch die Verletzungsgefahr stark angestiegen
ist. Deshalb mochte ich Thnen mit diesem Buch auf etwa 300 Sei-
ten, sowie mehr als 1650 Bildern und Zeichnungen und tber fiinf
Stunden Videomaterial auf den drei beiliegenden DVDs (und
sechs weiteren Videos auf HolzWerkenTV!) eine wirklich umfas-
sende Anleitung an die Hand geben, mit der Sie zukiinftig alle
Fristischarbeiten nicht nur erfolgreich, sondern auch absolut si-
cher durchfiihren konnen.

Und eines kann ich Thnen schon jetzt versprechen: Das Arbei-
ten auf einem Fréstisch macht michtig viel Spal§ und die schier
unbegrenzten Anwendungsmoglichkeiten kdnnen einen immer
wieder aufs Neue begeistern. Ich kann Sie also nur ermutigen,
diese Vielfalt auch fiir Ihre eigenen Holzprojekte zu nutzen und
ich bin mir sicher, dass auch Sie schon nach kurzer Zeit sagen
werden: ,Ein Leben ohne Fristisch ist zwar moglich, aber sinn-
los!“

In diesem Sinne wiinsche Ich Thnen mit dem Fréstisch viel SpaR
und allzeit unfallfreies Arbeiten.

Herzlichst Ihr,
Guido Henn



Einleitung

Tischfrase oder Frastisch: Warum nicht beides?

Leider wird ein Fristisch immer gerne als
Bastellosung abgetan, mit der Hobby-
Holzwerker fiir ,kleines Geld“ eine grof3e
Tischfrdse nachbauen wollen. Auch wenn
sich beide Maschinen in Grundaufbau
und Handhabung sehr dhnlich sind, so
hat trotzdem jede von ihnen ihre Spezial-
gebiete. Und wer die jeweiligen Unter-
schiede, Moglichkeiten und Besonderhei-
ten kennt (s. Bildfolge), der wird schnell
feststellen, dass sich Fristisch und Tisch-
frise hervorragend erginzen.

Dass ein Fristisch aber nicht nur etwas
fiir Hobby-Holzwerker und Bastler ist,
kann man schon alleine daran erkennen,
dass es immer mehr namhafte Hersteller
gibt (z. B. Fa. Martin oder Fa. Felder), die
ihre grol3en und leistungsfihigen Tisch-
frisen mit sogenannten Hochgeschwin-
digkeitsspindeln (mit mind. 16.000 U/
min) ausstatten, in die man auch Schaft-
friser einspannen kann. Das ist vor allem
bei geringen Platzverhiltnissen in der
Werkstatt eine tolle Option, die ich nur je-
dem wirmstens ans Herz legen kann.

Aber auch Einzel-Fristische fiir den Pro-
fibereich findet man in Deutschland. So
bietet die Fa. RUWI sogenannte ,mobile
Tischfrdsen“ in verschiedenen Ausbaustu-

Auch sehr kleine Werkstiicke lassen sich mit Schaftfrdsern unkompliziert und

absolut sicher auf einem einfachen Fristisch abrunden, indem man sie in eine
solche Holzzwinge einspannt. Aufgrund der geringen Durchmesser kann man
Schaftfriser aber auch in sehr engen Radien einsetzen. Das bietet vor allem ...

Schnell mal ein geschweiftes Brett etwas abrunden
ist auf der grolen Tischfrise recht aufwindig.

Neben dem groRRen Profilmesserkopf bendtigt man
auch zwingend einen Anlaufring, der im ...

... Vorteile, wenn man filigrane und enge Schablonenkonturen abfahren
und kopieren machte. Denn von Biindigfrasern mit nur 12,7 mm Durch-
messer kann man auf einer grofRen Tischfrdse nur triumen und die

Friasung ist dank Spiralschneiden uniibertroffen sauber und spiegelglatt!

Wenn es um extreme
Leistungsfihigkeit ge-
paart mit einer hohen
Spanabnahme geht,
dann ist meine groRe
Tischfrdse (Martin T
21 Bj. 1978) genau in
ihrem Element und es
ist eine wahre Freude
damit zu arbeiten.

... Durchmesser exakt zum Rundungsprofil passt.
Das ist leider selten der Fall und daher nutze ich
zum Abrunden oder Anfasen von Holzkanten fast
ausschlieBlich Schaftfriser mit Kugellager.



Tischfrise oder Fristisch?

fen an. Die kleinste Variante besitzt ein so-
lides Stahlgehduse, eine iiberschaubare
Tischgrof3e von nur 520 x 430 mm, sowie
ein kleines Frismotorchen von gut rooo
Watt und schldgt bereits mit 2500 Euro zu
Buche. Preislich wohl eher was fiir den
Profi und dort scheint es dann auch einen
Markt fiir solche Fristische zu geben.

Ehrlich gesagt wundert mich das tiber-
haupt nicht. Denn vor allem im hochwer-
tigen MoObel- und Innenausbau kann ein
Fristisch eine grof3e Hilfe sein. Ich per-
sonlich nutze beispielsweise den Fristisch
mit etwa 70% deutlich hiufiger als meine
grof3e Tischfrdse (nur 30%). Allerdings
ldsst mein selbst gebauter Premium-Fris-
tisch (Bauplan ab Seite 236) mit all seinen
Erweiterungen auch keine Wiinsche mehr
offen. Und mit einer Tischgrof3e von 1050
x 610 mm, sowie einer starken 2200 Watt
Profi-Oberfrise stellt er jede Kauflosung,
sowohl in Leistungsfihigkeit, als auch in
den Anwendungsmoglichkeiten locker in
den Schatten. Aber selbst mit dem extrem
glinstigen und einfach nachzubauenden
Einsteiger-Fristisch (Bauplan ab S. 226)
konnen Sie bereits eine Vielzahl interes-
santer Frisarbeiten durchfiihren, mit de-
nen Sie den eigenen Mobelbau um vollig
neue Moglichkeiten bereichern konnen.
Sollten Sie dann spiter doch noch den
Wunsch nach einer leistungsfihigen
Tischfrise verspiiren, so wird Ihnen dieser
Fristisch ganz sicher auch weiterhin noch
gute Dienste leisten. Aber das Beste: Sie
haben durch die Erfahrungen, die Sie auf
dem Fristisch sammeln durften, bereits
ein Gesplir fiir das sichere Frisen entwi-
ckelt, das Thnen auch im Umgang mit ei-
ner groRen Tischfrise von Nutzen sein
wird.

Ich bin jedenfalls froh, dass ich zwi-
schen diesen beiden tollen Maschinen
wihlen kann und mich nicht nur fiir eine
entscheiden muss. Das wiirde mir nim-
lich sehr schwer fallen.

Eingesetzte Eintauchfrasungen mit einem Nutfrd-
ser zur Herstellung von Langldchern ist die Para-
dedisziplin eines Fristisches (s. a. S. 1106). Mit ei-
ner solchen selbstgebauten Spannzwinge lassen ...

Die schnellste, sicherste und priziseste Art offene
Schwalbenzinken herzustellen, bietet der Fristisch.
Einfach die Friserhohe einstellen, Werkstiick mit-
tig tiber dem Schablonenkamm ausrichten und ...

... sich absolut sicher und wiederholgenau selbst
kleinste Werkstiicke (hier 82 x 37 mm) bearbeiten.
Auf einer Tischfrdse mit ihren groBen Fraswerk-
zeugen wire das jedenfalls unmaglich!

(i

:
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... schon kann man losfrasen. Als Profi freue ich
mich immer wieder, dass ich auf diese Weise auch
bezahlbare Mébel mit klassischen Holzverbindun-
gen herstellen und anbieten kann.

GroRe Abplattfriser (rechts auRen mit O 200 mm)
sind nicht nur Respekt einfléBend, sondern leider
auch oft zu groB, um bei filigranen Mébeltiiren
stimmige Proportionen mit engen Radien (Pfeile)
zu erzeugen. Hier liefern die deutlich kleineren
Abplattfraser fiir den Fréstisch mit nur 50 bis max.
86 mm Durchmesser iiberzeugendere Ergebnisse.
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Vorschubgeschwindigkeit und Spanabnahme

2. Die optimale Vorschubgeschwindigkeit und Spanabnahme

Drehzahl und Schnittgeschwindigkeit (dazu spiter mehr) sind
neben einem scharfen Friser verantwortlich fiir ein sauberes
Frisbild. Aber auch die Vorschubgeschwindigkeit beeinflusst die
Qualitit einer Frisung. Denn wenn Sie ein Werkstiick zu langsam
am Friser vorbei schieben, erhalten Sie aufgrund der Reibungs-
hitze hissliche dunkle Brandstellen. Ist die Vorschubgeschwin-
digkeit jedoch zu hoch, sind Ausrisse, eine raue Frisoberfldche
oder deutlich sichtbare Frisschlige zu erwarten.

In diesem Zusammenhang sollten Sie auch die Spanabnahme,
oder besser gesagt, die Menge an Spénen, die Sie mit einem Ar-
beitsgang abnehmen, immer im Blick behalten. Denn bei einer
hohen Spanabnahme braucht man unweigerlich mehr Vorschub-
kraft. Das erhoht nicht nur die Unfallgefahr, sondern fiihrt dann
auch meistens dazu, dass man das Werkstiick deutlich zu lang-
sam am Friser vorbei schiebt, mit der Folge, dass Brandstellen
entstehen kénnen. Wird dagegen nur sehr wenig abgenommen,
ldsst sich das Werkstiick auch wieder schneller am Friser vorbei-
schieben. Aber nicht iibertreiben, denn — wie schon gesagt —auch
ein zu schneller Vorschub kann die Frisung negativ beeinflussen.
Hier die optimale Vorschubgeschwindigkeit herauszufinden setzt
leider ein wenig Erfahrung voraus, die ein Anfinger in aller Regel
noch nicht hat. Es ist also vollig normal, dass die ersten Frisver-

Solche
Brandflecken
entstehen vor allem

im Bereich des Stirnholzes,
wenn das Werkstiick zu [angsam
am Fridser vorbei geschoben wird. Ver-

meiden kénnen Sie das auch, wenn Sie die
Frasung nicht in einem Arbeitsgang heraus frisen,
sondern ganz zum Schluss nur noch etwa einen halben
Millimeter Material wegnehmen.

suche etwas zaghafter ausfallen und man dies auch den Werkstt-
cken ansieht. Doch mit jeder Frisung wichst Ihr Selbstvertrau-
en und eine gewisse Routine stellt sich ein. Vor allem der Einsatz
verschiedener Vorschubhilfen (s. tibernichste Seite) machen das
Frisen nicht nur deutlich sicherer, sondern sie helfen auch dabei,
einen konstanten, gleichmiRigen Vorschub zu erzielen. Machen
Sie also regen Gebrauch davon!

Zwei Probleme, die vor allem bei Stirnfrasungen sehr hiufig auftreten:

1. Weil das Werkstiick zu langsam am Fréser vorbei geschoben wurde, sind
dunkle Brandstellen entstanden (roter Pfeil). Durch einen ziigigen und kons-
tanten Vorschub oder eine geringere Spanabnahme ldsst sich das vermeiden.

2. Am Ende der Stirnfrisung sind immer mehr oder weniger starke Ausrisse
(blauer Pfeil) zu befiirchten. Wird das Werkstiick ringsum profiliert, sollte
man immer mit den Stirnkanten beginnen. Beim abschlieenden Frisen der
Lingskanten werden die Ausrisse dann in aller Regel sauber weggefrist.

Bei einem Schrankdeckel, der an der Riickkante nicht profiliert werden soll
(Bild unten rechts), kénnen Sie solche Ausrisse vermeiden, indem Sie einfach
ein Winkelbrett dicht an der Deckelriickkante anliegend zusammen

mit dem Werkstiick am Anschlag vorbei schieben. Das

Winkelbrett fungiert dabei als Splitterholz und sollte

mindestens so dick sein, wie die Profilie-

rungshdhe bzw. eingestellte Friserhdhe.
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Das Winkelbrett verlingert auRerdem die kurze Werkstiickkante und sorgt Grol3e Profile immer in mehreren Etappen ausfridsen und zum Schluss nur

so nicht nur fiir einen gleichmaRigen Vorschub, sondern verhindert auch, noch einen ,,kleinen Hauch“ von einem halben Millimeter wegnehmen, dann
dass die vordere Brettkante zwischen die Anschlagbacken gelangt. erhalten Sie saubere Frisflichen, die Sie nur minimal nachschleifen miissen.

Saubere Nutkanten — kein Problem!

Hissliche ausgerissene Nutkanten (s. Bild rechts) erhalten Sie
nicht nur bei stumpfen Friserschneiden, sondern auch bei einem
zu schnellen Vorschub. Wenn Sie zudem noch die komplette Nut-
tiefe in einem Arbeitsgang herstellen, sind Ausrisse selbst beim
Einsatz eines groRRen Scheibennutfrisers quasi vorprogrammiert.
Denn dieser Friser besitzt leider nur angeschliffene Hauptschnei-
den. Ihm fehlen die bei groRen Nutfrisern fiir die Tischfrise iib-
lichen Vorschneider. Mit etwas Geduld und einem simplen Trick
erzielen Sie aber auch mit einem Scheibennutfriser absolut aus-
rissfreie Nutkanten (s. Bildfolge unten).

2 Z 4
Frisen Sie im ersten Schritt die Nut nur maximal ein bis zwei Millimeter tief. ... automatisch in der Kantenmitte (Bild 2). Erst jetzt stellen Sie die endgiiltige
Bei dieser geringen Spanabnahme sind normalerweise keine Ausrisse zu Nuttiefe ein. Da die kritischen Holzfasern bereits durchtrennt wurden,
erwarten. Wenn Sie das Werkstiick auch mit der gegeniiberliegenden Fliche ist kein Ausriss mehr zu erwarten und Sie erhalten eine prizise und ausriss-
auf den Tisch legen und ein weiteres Mal bearbeiten, sitzt die Nut auch ... freie Nut (Bild 3). Ein Unterschied wie Tag und Nacht!
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4. Fraserdurchmesser, Drehzahl und Schnittgeschwindigkeit

Ein perfektes Frisergebnis erhalten Sie nur, wenn Sie auch den
zur Anwendung passenden Friser einsetzen. Und hier sollten Sie
sich einen wichtigen Grundsatz merken: Je groRer der Friser,
umso besser ist die Frisung!

Klar, zum Nuten muss es ein zur Nut passender oder kleinerer
Friser sein. Aber zum Falzen sollten Sie immer den gro[3ten Fri-
ser einsetzen, den Ihre Frisersammlung hergibt. Denn ein gro-
Rer Friserdurchmesser bedeutet erstens eine hohere Schnittge-
schwindigkeit und zweitens einen flacheren Austrittswinkel der
Friserschneiden. Beides ist verantwortlich fiir ein sauberes Fris-
bild ohne Ausrisse.

Fiir die Bearbeitung von Massivholzern (Hart- oder Weichholz)
liegt die optimale Schnittgeschwindigkeit beim Frisen mit Hart-
metall bestiickten Schneiden zwischen 40 bis maximal 70 m/s.
Doch Vorsicht: Bei einer zu hohen Schnittgeschwindigkeit kann
es schnell zu einer Uberhitzung der Schneiden kommen, und es
besteht eine erhohte Bruchgefahr des Frisers bzw. seiner Schnei-
den. Bei Frisern bis 50 mm Durchmesser miissen Sie jedoch kei-
ne Angst haben, solange die Oberfrise nicht mehr als 24.000 U/
min macht. Die Schnittgeschwindigkeit wiirde in diesem Fall bei
optimalen 62,8 m/s liegen. Sie konnen also getrost alle Friser, die
kleiner als 50 mm sind, mit der vollen Drehzahl betreiben. Da-

Beim Falzen kommt es auf die Grof3e an!

bei spielt es keine Rolle, ob Sie Weich- oder Hartholzer bearbei-
ten mochten. Erst bei Frisern {iber 50 mm miissen Sie die Dreh-
zahl an ihrer Oberfrise reduzieren. Auf gar keinen Fall diirfen
Sie aber die auf dem Friserschaft aufgedruckte maximale Dreh-
zahl (n-max) tberschreiten. Wer sich zum Thema Drehzahl und
Schnittgeschwindigkeit noch ausfiihrlicher informieren moch-
te, der findet alles Wissenswerte dazu kompakt und tibersichtlich
auf der nichsten Doppelseite.

Mit einem 10-mm-Nutfriser kdnnen Sie selbst-
verstandlich auch einen Falz herstellen. Geht die
Falztiefe jedoch weit iiber die Hilfte des Friser-
durchmessers hinaus, ist der Austrittswinkel der

Friserschneide so steil, dass mit extremen Aus-
rissen zu rechnen ist. AuBerdem lisst die Qualitit
der Frasung aufgrund der geringen Schnittge-
schwindigkeit sehr zu wiinschen iibrig.

26

Nutfréser sind oft nur bis zu einem Durchmesser
von maximal 35 mm erhiltlich. Diese Grof3e reicht
aber in den meisten Fillen véllig aus, um einen
deutlich saubereren Falz herzustellen als mit dem
10-mm-Nutfriser. Aufgrund des flacheren Aus-
trittswinkels der Schneiden ist auch kein allzu
grolBer Ausriss zu erwarten. Wurde in die Fréser-
spitze zudem noch eine Hartmetallschneide ...

... eingeldtet (Pfeile), besitzt auch die Falzfliche,
die mit der Stirnschneide bearbeitet wurde, eine
sehr saubere Frisoberfliche. GroRere Friser gibt
es in der Regel nur mit 12-mm-Fraserschaft. Die-
ser Schaft ist extrem formstabil, was sich auch in
einer hohen Laufruhe des gesamten Frisers wider-
spiegelt. Solche Frdser vertragen deshalb auch
eine deutlich héhere Spanabnahme pro Frisgang.



Friaserdurchmesser, Drehzahl und Schnittgeschwindigkeit

Mit seinen 50 mm Durchmesser erreicht dieser Falzkopf eine optimale Schnitt-
geschwindigkeit. Die rasiermesserscharfen Wendeschneiden hinterlassen eine
extrem saubere und spiegelglatte Oberfliche. Auch sehr hohe und tiefe Falze
(hier 29 x 25 mm) gelingen mit diesem Frdser in mehreren Frasschritten ...

... ohne auch nur den geringsten Ausriss. Da das Wendemesser ringsum — also
auch im oberen Bereich (Pfeil) — Schneidkanten besitzt, wird auch das Anfrasen
von extrem tiefen Filzen und Zapfen mit diesem Falzkopf zum reinsten Ver-
gniigen. Dieser Friser ist ein Muss fiir jeden Fristischbesitzer (s. a. S. 45)!

GrolRer Scheibennutfriser fiir saubere und ausrissfreie Nuten

Wann immer es die Anwendungssituati-
on zulisst, sollten Sie anstelle eines stirn-
schneidenden Nutfrdsers (links) besser
einen Scheibennutfriser (rechts) einset-
zen. Denn aufgrund des grolRen Scheiben-
durchmessers hat beispielsweise dieser
Friser eine zehnfach hohere Schnittge-
schwindigkeit als der kleine Nutfriser und
somit auch ein viel besseres Frisbild. Die
auswechselbaren Frisscheiben gibt es in
Dicken von 1,5 bis 6,35 mm und mit bis zu
75 mm Durchmesser. Den dazu passen-
den Aufnahmedorn gibt es sowohl mit als
auch ohne Kugellager.

Passen die Scheiben nicht durch den Einlegering,
dann sollten Sie zuerst nur den Aufnahmedorn ohne
Scheibe in die Maschine stecken und festziehen.

Danach die Einlegeringe in die Aluplatte einclipsen
und erst ganz zum Schluss die gewiinschte Scheibe
aufstecken und mit Mutter und U-Scheibe fixieren.

Das gibt dem Werkstiick nicht nur deutlich mehr
Auflagefliche im Bereich der Scheibe, sondern
verbessert auch mafgeblich die Absaugleistung.
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Kapitel 2 - Frdsarbeiten an geraden Werkstiicken

Kurze Werkstiicke und Stirnkanten sicher bearbeiten

Mit einem einfach herzustellenden Fiihrungsbrett sind Sie nun in
der Lage, im Handumdrehen diinne und schmale Leisten sicher
auf dem Fristisch zu bearbeiten. Die nichste Herausforderung,
der wir uns stellen mochten, ist das sichere Frisen von kurzen
Werkstiicken und schmalen Stirnkanten.

Ein normaler Frisanschlag mit zwei verschiebbaren und geteil-
ten Frdsbacken hat in der Mitte immer eine mehr oder weniger
grof3e Liicke fiir den Friser. Werkstiicke, die mindestens dreimal
so lang sind, wie diese Liicke konnen aber problemlos am Fris-
anschlag vorbei geschoben werden. Sind die Werkstiicke jedoch
kiirzer, besteht die Gefahr, dass der Friser das Werkstiick in die-
se Liicke hinein zieht. Um das zu verhindern, muss die Anschlag-
liicke mit entsprechenden Hilfsmitteln verschlossen werden, da-
mit man fiir kurze Werkstiicke eine durchgehende Anschlagkante
erhilt. Zum VerschlieRen dieser Liicke eignet sich beispielsweise
ein sogenanntes Vorsatzbrett, dass man sich leicht selbst herstel-
len kann (s. a. S. 22).

Dieses Vorsatzbrett ist aber nur die halbe Miete, denn zum Vor-
schieben der kurzen Werkstiicke bendtigen Sie noch ein Winkel-
brett. Das ist ein einfaches, genau rechtwinklig zugeschnittenes
Brett, mit einem schrig aufgeschraubten Griftholz. Ein Winkel-
brett wird hauptsichlich zur Bearbeitung von schmalen Stirnkan-
ten (z. B. bei Rahmenhdlzern) eingesetzt. Dazu wird das Rah-
menholz gegen die Brettkante gelegt und zusammen mit dem
Winkelbrett am Anschlag vorbei geschoben. Damit man dassel-
be Winkelbrett aber auch zum Lingsfrisen kurzer Rahmenstiicke
einsetzen kann, habe ich an eine Kante noch eine diinne Leiste
angeschraubt, die etwa 8 mm (iibersteht. Dieser Uberstand fun-
giert dann quasi als Mitnehmer, dhnlich wie die Ausklinkung bei
einer Schiebeplatte. Das Winkelbrett kann also durch Drehen
auf die jeweilige Kante gleich zwei Vorschubaufgaben erledigen
und man spart sich so den stindi-
gen und zeitaufwindigen Wechsel

zwischen Winkelbrett und Schie-
beplatte. Aber schauen wir uns
das am besten mal an einem kon-

kreten Anwendungsbeispiel etwas

genauer an.

Diese kleine Rahmenkonstruktion
(300 x 245 mm) mit schmalen Sprossen
und Fiillungen, eignet sich hervorragend

als Ubungswerkstiick (s. nichste Seite).
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Das Nuten, Falzen oder Profilieren kurzer Werkstiicke und schmaler
Stirnkanten kommt im Mébelbau relativ haufig vor. Daher ist es wichtig,
dass Sie sich mit dem Umgang von Vorsatzbrett und Winkelbrett auskennen
und auch beides in der Werkstatt immer griffbereit halten.

Vorsatzbrett und Winkelbrett sind Pflicht!

Einfaches Vorsatzbrett aus
Multiplex (mind. 12 mm dick)

Winkelbrett zum
Vorschieben der Werkstiicke

Mit Vorsatzbrett und Winkelbrett gelingt das Fra-
sen kurzer Werkstiicke und Stirnkanten auf An-
hieb. Das Vorsatzbrett sorgt fiir die durchgehende
Anschlagfliche, wihrend das Winkelbrett fiir den
sicheren und prazisen Werkstiicktransport verant-
wortlich ist. Beides ist in relativ kurzer Zeit selbst
gebaut und kostet nur wenige Euros.




Kurze Werkstiicke und Stirnkanten bearbeiten

Zum Nuten von Werkstiickkanten immer einen Scheibennutfriser einsetzen

Ein Set aus unterschiedlich dicken Scheiben und Aufnahmedorne gehort zu
jedem Fristisch, denn zum Nuten von Werkstiickkanten gibt es nichts besseres
als einen Scheibennutfriser (s. a. S. 74). Als erstes sollten Sie immer den Auf-
nahmedorn fest in der Spannzange befestigen. Das bietet gleich mehrere Vor-
teile: Erstens lassen sich die Scheiben leichter montieren und festziehen, wenn
man den Spindelstopp der Maschine driickt. Zweitens sieht man sofort, ob die
Scheibe auch richtig mit den Schneiden nach rechts zeigend (gegen den Uhr-
zeigersinn) aufgespannt sind. Das ist namlich einer der haufigsten Fehler
beim Einsatz von Scheibennutfrisern! Und drittens kann man auf diese Weise
auch die Fraseroffnung in der Aluplatte mit kleinen Einlegeringen moglichst
eng verschlieRen. Also erst immer den Aufnahmedorn, dann die Einlegeringe
und erst ganz zum Schluss die Scheibe (hier eine mit 6 mm Dicke) montieren.

Anschlagbacken mit auswechselbaren Splitterzungen (1) und Kehlbrettchen
(2) findet man hiufig bei groRen professionellen Tischfrasen. Vor allem die
Kehlbretter sind extrem niitzlich, weil sie den gleichen Zweck erfiillen wie ein
Vorsatzbrett (Anleitung zum Umriisten der Anschlagbacken s. S. 254). Da die
Splitterzungen und Kehlbretter in einer T-Nutschiene befestigt werden, sind
sie deutlich schneller und einfacher montiert als ein herkémmliches Vorsatz-
brett. Auch Andruckfedern lassen sich problemlos weiter nutzen.

Das Kehlbrett ist in den T-Nutschienen héhenverstellbar und wird erst mal nur
grob mit ausreichend Luft iiber dem Fraser befestigt. AnschlieRend stellen Sie
zuerst mit einer Messbriicke die Fraserhdhe ein. In unserem Fall soll der
Abstand zwischen Tischfliche und Nutfriser exakt 8 mm betragen. Die Schei-
bendicke von 6 mm hinzuaddiert, muss die Messbriicke also 14 mm anzeigen.
Ist dieses Mal eingestellt, senken Sie als letztes das Kehlbrett bis auf etwa

2 mm auf die Friserschneiden ab.
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Verleimfraser fiir Breitenverbindungen

In meinem Buch ,,Handbuch Oberfrdse*“ hatte ich Ihnen bereits
einen Verleimfriser vorgestellt, bei dem das Verleimprofil aus
mehreren {ibereinander angeordneten Friserscheiben geformt
wird. Diese aufwindige Konstruktion spiegelt sich natiirlich auch
im Preis wider und mit etwa 240 Euro (Stand 2021) ist dieser Fri-
ser fiir den sehr begrenzten Anwendungsbereich eigentlich zu
teuer. Deutlich giinstiger sind Verleimfriser, bei denen sich das
komplette Verleimprofil auf zwei fest angeloteten Schneiden be-
findet (s. Bild rechts). Diese Art von Friser beginnen bereits ab
etwa 70 Euro. Aber selbst bei diesem Preis sollte man sich ganz
genau iiberlegen, wie oft man einen Verleimfriser auch tatsich-
lich einsetzen wird.

Es ist natiirlich unbestritten, dass eine Leimfuge, die mit einem
Verleimfriser hergestellt wurde, gegeniiber einer stumpfen Ver-
leimung zwei ganz entscheidende Vorteile bietet: Erstens ist die
Leimfliche um einiges groRer und dadurch auch stabiler und
zweitens liegen die Oberflichen der einzelnen Holzleisten auf-
grund des angefristen Profils beim Verleimen automatisch in ei-
ner Ebene zueinander und kénnen nicht mehr verrutschen.

Bei dicken Tischplatten, Sitzflichen von Binken und Stiih-
len sind diese Vorteile sicher niitzlich, solange die Kanten nicht
ibermiRig profiliert, sondern nur ein wenig gerundet oder ge-
fast werden. Denn eine {ippige und ausladende Profilierung ver-
stirkt auch die Optik des aufwindig gezahnten Verleimprofils

Die Frdserdaten:

0 44,4 mm, Schneiden-
héhe 32 mm, Schaft

0 12 mm, Einsatz

bei Holzstérken von

15 bis 30 mm.
Hersteller: Fa. CMT,
Art. Nr. 955.501.11
(detaillierte Infos bei:
www.AKE.de)

und macht sie so nicht nur von der Holzkante sichtbar, sondern
auch auf der Oberfliche. So ein Verleimprofil kann dann vor al-
lem bei abgeplatteten Tiirfiillungen extrem stérend wirken und
sollte dort besser nicht eingesetzt werden. Fiir die im Mobelbau
tiblichen Holzstirken reicht in aller Regel auch eine stumpfe Ver-
leimung mit hochwertigem Holzleim vollig aus. Aullerdem darf
man nicht vergessen, dass die Bretter in den Verleimprofilen in-
einander greifen und deshalb bendétigen Sie auch deutlich mehr
Material fiir die Herstellung einer breiten Massivholzplatte (je
nach Friser pro Fuge etwa 5 mm!) als bei einer stumpfen Verbin-
dung. Aber auch wenn ich kein Fan von Verleimfrisern bin, darf
in einem umfassenden Fristischbuch der korrekte Einsatz eines
Verleimfrisers nicht fehlen. Also — legen wir los!

Form und MaRe eines iiblichen Verleimprofils

Das prizise Einstellen eines Verleimfrésers ist fir vie-
le Holzwerker eine knifflige Angelegenheit und hat
schon so manchen zur Verzweiflung gebracht. Wenn
man sich jedoch die Profilform und seine Position auf
der Schneide etwas genauer ansieht, ist die Einstel-
lung mit etwas mathematischem Geschick wirklich
sehr einfach. Voraussetzung ist allerdings, dass der
Hersteller die Profilform auch exakt in der Hohenmit-
te der Schneide platziert hat. Ist das der Fall benéti-
gen Sie nur noch die Gesamthohe der Schneide, bei
unserem Fréser in der Grafik also exakt 32 mm.
Machten Sie das Verleimprofil jetzt beispielsweise in
ein 20 mm dickes Brett einfrasen lautet die Rechnung
wie folgt: 32-20 = 12. Diesen Wert jetzt noch halbie-
ren und die Brettdicke hinzuaddieren, also: 6 + 20 =
26. Dieses Mal3 entspricht jetzt exakt Oberkante-Fra-

serschneide bis zur Oberkante-Frastischfliche (s. Gra-
fik oben). Mithilfe einer digitalen Messbriicke konnen
Sie nun ganz bequem die Fraserhohe exakt auf die-

se 26 mm einstellen. Wie das alles in der Praxis an ei-
nem konkreten Beispiel funktioniert, zeige ich Ihnen
Schritt fiir Schritt auf der nachsten Seite.




Verleimfriser fiir Breitenverbindungen

Schritt 1: Verleimfraser auf die Werkstiickdicke einstellen

Zuerst sollten Sie immer den Uberstand
des Frisers aus dem Frisanschlag einstel-
len. Der ist immer gleich und unabhingig
davon, wie dick ein Werkstiick ist. In die-
sem Beispiel wollen wir einmal die ma-
ximal mogliche Holzstirke von 30 mm
ausnutzen. Nach der Rechnung aus dem
Infokasten (s. linke Seite unten) ergibt
sich fiir die digitale Messbriicke ein Ein-
stellmalk von 31 mm. Der Friser ist damit
schon mal sehr gut voreingestellt und —
wenn iiberhaupt — sind nach der Probefri-
sung nur noch kleine Korrekturen notig.

Frisanschlag so einstellen,
dass der untere Schneidenbereich exakt mit den
Anschlagflichen fluchtet. Anstelle einer diinnen

geraden Leiste konnen Sie auch ein langes Lineal ...

Schritt 2: Frasereinstellung an Resthdlzern iiberpriifen

Obwohl Sie mit der digitalen Messbriicke
den Fridser bereits sehr genau einstellen
konnen, sollten Sie in jedem Fall noch ein-
mal die Einstellung und Passgenauigkeit
an einem Restholz gleicher Dicke tiber-
priifen. Setzen Sie auch beim Frisen des
Probestiicks unbedingt eine Andruckvor-
richtung ein, damit die Testfrdsung nicht
verfilscht wird. Es reicht vollig, wenn Sie
das Profil nur die ersten 20 cm ins Rest-
holz einfrisen. Danach sigen Sie etwa
6—8 cm vom Werkstiick ab (Bild 2) und

Steht der gedrehte Abschnitt ein klein wenig iiber,
miissen Sie den Fréser etwas absenken. Steht er
jedoch zuriick (s. Pfeil Bild 3), wird der Fraser
minimal angehoben.

stecken den Abschnitt umgedreht ins Ver-
leimprofil ein (Bild 3). Ist die Verleimfu-
ge dabei dicht geschlossen, ist die Fristie-
fe schon mal perfekt eingestellt. Sollte ein
kleiner Flichenabsatz an der Fuge spiir-
oder sichtbar sein, miissen Sie die Friser-
hohe etwas nachjustieren. Beide Holzer
miissen zum Schluss eine durchgehende
absatzlose Fldche bilden. Das kann durch-
aus ein paar Probefrisungen erfordern —
also nicht den Mut verlieren und Geduld
bewahren!

... einsetzen. Erst danach stellen Sie mit
der digitalen Messbriicke die exakte Friaserhdhe
ein. Der Messschenkel muss dabei genau auf der
oberen Schneidenkante aufliegen (Pfeil).

Achten Sie darauf, dass vom unteren Bereich
(Pfeil) des Werkstiicks nichts abgefrist wird, sonst
liegt die Kante nicht mehr dicht am Anschlag an.

Mit einer weiteren Friasung wird dann die geén-
derte Fraserhdhe iiberpriift. Beide Holzer miissen
exakt eine Oberflichenebene bilden.
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Kapitel 3 - Frisarbeiten an geschweiften Werkstiicken

Vier Methoden zur Herstellung von Schablonen

Uberall dort, wo viele geschweifte Holzkanten das Werkstiick be-
stimmen, lohnt es sich, eine Schablone anzufertigen, die dann
mithilfe eines Biindigfrisers abgefahren wird. So lassen sich im
Nu beliebig viele exakte Kopien herstellen, die in der Qualitit ge-
nau der Schablone entsprechen. Das bedeutet aber auch, dass
sich jede noch so kleine Delle in der Schablone auch automatisch

auf das Werkstiick tibertrigt. Bei der Herstellung der Schablone
miissen Sie also mit grof3ter Sorgfalt vorgehen. Vier unterschied-
liche Methoden stelle ich Thnen dazu auf den folgenden Seiten
zur Auswahl. Denken Sie daran: Schablonen koénnen Sie immer
wiederverwenden und in den meisten Fillen hat sich der Auf-
wand dafiir bereits nach dem zweiten Werkstiick gelohnt.

Die einfachste Methode: Schablonenform mithilfe eines Originalwerkstiicks herstellen

Am einfachsten konnen Sie eine passende
Schablone herstellen, wenn Sie {iber ein
Originalwerkstiick verfiigen. Im nichsten
Schritt gilt es dann, diese Form exakt auf
eine mindestens 15 mm (besser 18 mm)
dicke Holzplatte zu tibertragen. Die Plat-
tenkante sollte entsprechend robust sein
und auch nach dem hundertsten Abfah-
ren am Anlaufring keine Beschidigun-
gen aufweisen. Am besten eignen sich
dazu Multiplex- oder Sperrholzplatten.
MDE-Platten sind aufgrund der doch recht
druckempfindlichen Kanten als dauerhaf-
te Schablonen eher ungeeignet.

Sdgen Sie die Schablonenform zundchst einmal
grob mit der Band- oder Stichsdge aus. Dann
befestigen Sie das Original entweder mit Nigeln,
doppelseitigem Klebeband oder, wie hier zu sehen,
mithilfe einer weiteren Platte auf der Schablone.

Mit einem Biindigfriser, dessen Kugellager an der
Originalform vorbei lduft, frisen Sie dann den
Uberstand der Schablonenkante ab. Das Ergebnis
ist eine absolut perfekte 1:1 Kopie der Original-
form. Schneller und einfacher geht es nicht!

Die komfortabelste Methode: Schablonenform mithilfe eines flexiblen Kurvenlineals herstellen

Mit diesem flexiblen Kurvenlineal konnen — pmos
Sie schnell und prizise geschwungene
Schablonen herstellen — ganz ohne Del-
len und Unebenheiten. Es ldsst sich dazu
in nahezu jede Form biegen und mit den
passenden Schrauben auf dem Schablo-
nenmaterial befestigen. Beim Anschrau-
ben sollten Sie zwei Dinge beachten: Ers-
tens nur die in der Anleitung empfohlenen
Senkkopfschrauben in der zum Kurven- n
lineal passenden Grol3e einsetzen und
zweitens miissen die Schraubenkopfe un-
bedingt in den Lochern versenkt sein und
diirfen nicht vorstehen. Dadurch erhoht
sich ndmlich die Formstabilitit des Kur-
venlineals. Solche Kurvenlineale bieten

mittlerweile viele Hersteller an. Handumdrehen.

Das kurvenlinfix® der Fa. Protus gibt es in ver-
schiedenen Lingen und Querschnitten. Beim
kurvenlinfix®-mini betrigt der kleinste mégliche
Innenradius 50 mm und der kleinste AuRenradius
70 mm. Saubere und gleichmiRig geschwungene
Frisschablonen ohne Dellen gelingen damit im

Zuerst zeichnen Sie die Form der Schablone mit
Zirkel, Winkel und MaRband auf eine Multiplex-
platte. AnschlieBend sigen Sie das Ganze grob mit
der Stichsdge aus. Bleiben Sie dabei etwa 3 mm
vom Strich weg.



Frasen mit Schablonen

3 r

Das Kurvenlineal befestigen Sie danach mit der in Den Uberstand frisen Sie nun mit einem Biindig- ... Biindigfraser mit Wechsel- bzw. Wendeschnei-
der Anleitung empfohlenen SchraubengréRe auf fraser bis zum Kurvenlineal ab. Dabei liuft das den. Denn Fraser mit fest aufgeloteten Schneiden
der Platte. Folgen Sie dabei der Bleistiftmarkie- Kugellager prizise an der gebogenen Form des haben nach dem Schérfen nicht mehr den gleichen
rung aus Bild 2. Kurvenlineals vorbei. Am besten eignet sich ein ... Durchmesser wie das Kugellager.

Die aufwindigste Methode: Diinne Modellschablone herstellen und als Schablonenvorlage einsetzen

Obwohl ich die meisten meiner Mobel
ausschlieR)lich am Computer mit einem
CAD-Zeichenprogramm entwerfe, zeich-
ne ich aufwindig geschwungene Mdobel
(z. B. Stiihle, Sessel oder Binke) immer
noch ganz altmodisch in OriginalgroRe
auf eine 5 mm dicke Hartfaserplatte auf.
Dieser 1:1 Aufriss hat fiir mich zunichst
einmal den Vorteil, dass ich die Gesamtdi-
mensionen des Mobels und seiner Bautei-
le besser einschitzen kann.

Ein weiterer Vorteil ist, dass ich aus die-  Ein Aufriss in Originalgrol3e auf eine diinne Hart- Der Vorteil: Sie kénnen die geschweiften Bauteile
ser diinnen Platte bereits Modellschab-  faserplatte ist bei Mobeln mit vielen geschweiften bequem aus der Platte aussigen und als Modell-
lonen heraussigen kann, mit denen ich  Bauteile sehr zu empfehlen. schablone benutzen.

dann die eigentliche robuste Schablone
aus dickerem Multiplex herstelle. Denn
eine diinne Kante einer Hartfaserplat-
te ldsst sich deutlich einfacher bearbei-
ten, als eine 15-18 mm dicke harte Multi-
plexkante. Fiir eine dauerhafte Schablone
ist eine Hartfaser- oder MDF-Platte jeden-
falls an den Kanten zu weich und wire
dort schnell beschidigt. Bei einer Multi-
plexplatte mit ihren zahlreichen querver-
leimten Furnierschichten ist selbst nach
jahrelangem intensivem Gebrauch kaum

eine Abnutzung an den Kanten zu erken-  Bei weit geschwungenen Formen erzielen Sie mit Eine mindestens 15 mm dicke Multiplexplatte mit
nen. Auch die Formstabilitit ist bei Multi-  einem Schiffhobel sehr gleichmiRige Kanten, etwa 2 bis 3 mm Uberstand aussigen und die
plex deutlich besser als bei MDF. ansonsten nehmen Sie einfach einen Schabhobel. Modellschablone mit Schrauben darauf fixieren.
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Fingerzinken herstellen

1. Die Selbstbaulosung: Fingerzinken am Queranschlag mit einfacher Anschlagplatte

Wenn ihr Fristisch eine Tischnut samt Queranschlag besitzt,
dann konnen Sie bereits mit einem einfachen 24 mm dicken Mul-
tiplexbrett (400 x 125 mm), einem 5 mm dicken Sperrholzstreifen
und einem kleinen Anschlagleistchen extrem saubere und prizise
Fingerzinken herstellen (s. Bild rechts). Kleiner Wermutstropfen:
Die Vorrichtung kann nur mit einem einzigen Friserdurchmesser
genutzt werden und in der Einfachvariante gibt es keine Feinein-
stellung der Zinkenfestigkeit. Dafiir dauert die Herstellung einer
solchen Anschlagplatte allerhochstens eine Stunde. Auf den fol-
genden Seiten werden wir die Vorrichtung aber auch noch mit ei-
ner Feineinstellung und einem Fingerschutz nachriisten.

Spannen Sie einen Spiralnutfriser im gewiinschten ... Queranschlag. Hobeln oder sigen Sie eine Leiste ... Leiste etwa 50 mm ab. Danach die Leiste mit
Durchmesser (= Zinkenbreite) ein und frisen sie zurecht, die absolut spielfrei in die Nut passt. Sie etwas Holzleim in die Nut stecken. Sie sollte etwa
eine 5 mm tiefe Nut in die Plattenkante. Fixieren darf weder zu locker noch zu stramm in der Nut 15 mm aus der Plattenfront rausstehen. Den Uber-
Sie dazu die Platte mit einer Hebelzwinge am ... der Anschlagplatte sitzen. Sigen Sie von der ... stand an der Plattenriickseite biindig absigen.

Auf die Unterkante der Platte schrauben Sie jetzt Anschlagplatte wieder vor den Queranschlag stel- ... festschrauben. Das wars auch schon. Und wenn
noch einen 5 mm diinnen und 40 mm breiten len und zwischen Frdser und eingeleimter Leiste Sie das Werkstiick immer mit einer Hebelzwinge
Sperrholzstreifen. Schrauben gut versenken, sonst einen weiteren Leistenabschnitt legen. In dieser fixieren, konnen Sie auch mit dieser simplen

gibt es spdter Kratzer auf dem Fréstisch. Position die Anschlagplatte am Queranschlag ... Anschlagplatte sicher und prizise fingerzinken.
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Anschlagplatte mit zusétzlicher Feineinstellung und Fingerschutz erweitern

Riickseitig bekommt die Anschlagplatte einen wei-
teren Streifen Multiplex. In ein Streifenende bohren
Sie zuerst ein Loch fiir eine M8-Einschraubmuffe,
die Sie danach genau senkrecht eindrehen.

=L e Sl Soa
Anschlagplatte samt Multiplexstreifen bekommen
jetzt zum Schluss noch eine g mm dicke Multiplex-
platte aufgeschraubt, auf der sich spiter das

Werkstiick und der Fingerschutz befindet.

... Einschraubmuffe der Anschlagplatte eindrehen.
Das Ganze mit den beiden Klemmen fixieren und
so am 8-mm-Nutfraser ausrichten, dass zwischen
Anschlagleiste und Friser exakt 8 mm Abstand ...

180

Fiir die beiden Klemmen (z. B. die Milescraft-Fence
Clamps oder dhnliche Tischklemmen) bohren Sie
in die obere Lingskante noch zwei weitere Locher
passend zu den Klemmen.

Fiir die Befestigung am Queranschlag einen weite-
ren Multiplexstreifen zuschneiden. An das Ende ein
Stiick Multiplex mit einem Loch fiir den Gewin-
destab zur Feineinstellung festschrauben.

... ist. Alles in dieser Position halten und nur den
hinteren Multiplexstreifen mit zwei Schrauben am
Queranschlag befestigen. So kann die Anschlag-

platte nach Losen der beiden Klemmen mit der ...

Im néchsten Schritt spannen Sie die Anschlagplatte

(samt Anschlagleistchen) mit dem Multiplexstrei-

fen zusammen (Unterkanten und Ende biindig)
und fixieren Beides mit Schrauben.

Auf den Gewindestab eine Fliigelmutter aufdrehen
und mit einer Sechskantmutter kontern. Gewin-
destab in das Loch einstecken, zwei weitere
Muttern aufdrehen und den Gewindestab in die ...

... Fliigelmutter fein eingestellt werden. Mit dem
Fraser zundchst nur in die Werkstiickauflage eine
Nut bis unter die vordere Anschlagplatte einfrisen.
Eine Platte (Pfeil) begrenzt den Verschiebeweg.
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Kapitel 5 - Eigenbau Fristisch

Der Einsteiger-Frastisch (Low-Cost-Selbstbau)

Dass die Oberfrise eines der vielseitigsten Elektrowerkzeuge ist
und dass man durch den Einbau der Maschine in einem Fris-
tisch das Einsatzspektrum nochmals stark erweitern kann, dirf-
te den eifrigen Lesern meiner Artikel und Biicher sicher bekannt
sein. Viele haben bereits erfolgreich den mobilen Fristisch aus
meinem Handbuch Oberfrise nachgebaut und mochten auf die
Vorteile eines stationidren Fridsens nicht mehr verzichten. Aller-

dings gab es auch immer wieder Anwender, denen der Nachbau
zu kompliziert war oder schlicht und einfach zu lange dauerte.
Das war fiir mich Grund genug, einmal eine Fristischlosung zu
entwickeln, die sehr einfach ohne grof3en Maschinenpark an ma-
ximal einem Tag nachzubauen ist und mit nur etwa 40 Euro Ma-
terialkosten (ohne Sicherheitsschalter und Spanntisch!) selbst
hartnickigste , Fristischverweigerer“ iberzeugen dirfte. Und ei-

nes kann ich Thnen schon jetzt versprechen: Sogar mit dieser ein-
fachsten Variante eines Fristisches ist jede Menge Frisspal} ga-
rantiert! Es gibt also keinen Grund mebhr, sich um den Bau eines
Fristisches zu driicken.

Auf das Wesentliche reduziert

Fiir einen funktionalen Fristisch braucht man eigentlich nur zwei
elementare Dinge: Eine Tischplatte mit Loch fiir den Friser und
einen Fridsanschlag in Form einer Holzleiste mit einer runden
Aussparung flir den Friser. Unter die Tischplatte schraubt man
dann die Oberfrise fest und der ,,Holzleisten-Frasanschlag® wird
einfach mit Zwingen auf der Tischfliche befestigt — fertig ist ein
vollwertiger Fristisch. Allerdings mit einer ganz massiven Ein-

schrinkung: Je nach Tischdicke verlieren Sie bei den in Europa

i

Als sichere und stabile Grundlage fiir diesen einfachen Fristisch eignet sich
am besten ein einfacher Spanntisch wie z. B. der Master 200 der Fa. Wolfcraft.
Dieser Spanntisch ist nicht nur extrem giinstig, sondern bietet fiir unsere
Bosch POF 1400 auch eine ausreichende Spannweite (blauer Pfeilbereich) von
145 mm. Auch viele andere Oberfrisen passen bequem zwischen die beiden
Spannbacken (s. Infos S. 231). Unter der Fristischplatte und seitlich neben der
Oberfrise befinden sich zwei Spannplatten (rote Pfeile). Damit ldsst sich die
Frastischplatte im Handumdrehen sicher und bombenfest in den Spanntisch
einklemmen. Mit einem einfachen Hebelarm ldsst sich sogar die
Friserhdhe schnell und einfach vorjustieren. Und mit einem Sicher-
heitsschalter konnen Sie die Oberfrise bequem ein- und ausschal-
ten. So ausgeriistet konnen Sie sich dann mit einem sicheren Gefiihl
ins Frasabenteuer stiirzen — viel Spal§ dabei!




Der Einsteiger-Frastisch

weit verbreiteten Tauchoberfrisen extrem viel an Fristiefe, und
wenn Sie Pech haben, schaut der Fraser nur noch 2 mm aus der
Tischplatte heraus.

Auch das hier verwendete Oberfrisenmodell — die Bosch POF
1400 ACE — gehort zu diesem Maschinentyp und selbst wenn Sie
die 5 mm dicke Kunststoftlaufsohle entfernen, steht der Friser
bei einer 21 mm dicken Multiplexplatte nicht weit genug vor, um
damit verniinftig arbeiten zu konnen.

Oberfrase in die Fristischplatte einlassen

Sie kommen also nicht umhin, die Grundplatte der Oberfrise in
die Multiplexplatte einzulassen, so dass nur noch eine Restdicke
von ca. 1o mm {brig bleibt. Diese 10 mm reichen bei den extrem
stabilen Multiplexplatten selbst fiir groRe und schwere 2000 Watt
Oberfrisen auch vollig aus. Dafiir sollten Sie die Maschine spéi-
ter aber mit mindestens drei Schrauben in der Aussparung be-
festigen. Dann sitzt sie wirklich bombenfest und kann sich auch
beim harten Friseinsatz nicht von der Platte 16sen. Am einfachs-
ten frisen Sie die runde Aussparung mithilfe der Oberfrise, einer
Kopierhtilse und einem diinnen Brettchen in die Multiplexplatte
(s. Bildfolge 1 bis 2). Falls Sie keinen passenden 17-mm-Forstner-
bohrer zur Hand haben, um das Fiihrungsloch fiir die Kopierhiil-
se zu bohren, dann kénnen Sie die Maschine auch direkt an das
Brettchen festschrauben. Entfernen Sie dazu einfach die Laufsoh-
le, wie in Bild 4 zu sehen, und nutzen Sie sie als Schablone, um
die Bohrpunkte auf das Brettchen zu iibertragen. Genauso, wie
Sie spiter die Befestigungslocher in der Aussparung markieren,
durch die dann die Oberfrise festgeschraubt wird.

Bohren Sie in ein maximal 10 mm dickes Sperrholz oder Multiplexbrettchen ein
17-mm-Loch passend zur mitgelieferten Kopierhiilse. Von der Lochmitte aus
76 mm entfernt schlagen Sie einen Nagel als Drehachse ein.

Wenn Sie jetzt einen 12-mm-Nutfrdser einsetzen, erhalten Sie eine Kreisnut
von 164 mm Durchmesser (2 x 76 mm plus 12 mm). Die Frastiefe sollte etwa
11 mm betragen. Wichtig: Frasen Sie die komplette Nuttiefe in zwei bis drei
Durchgingen heraus.

Entfernen Sie die Kopierhiilse und frisen Sie frei Hand— ebenfalls in zwei bis
drei Etappen — den Rest heraus. Lassen Sie aber in der Mitte ein ca. 45 mm
groles Stiick als Auflage (Abstiitzung) fiir die Frise stehen.

Entfernen Sie die 5 mm dicke Kunststoffsohle und legen Sie sie, wie im Bild zu
sehen, in die Aussparung. Markieren Sie sich dann mindestens drei Schrau-
benldcher.
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Kapitel 5 - Eigenbau Fristisch

Der Premium-Frastisch (High-End-Selbstbau)

Weil der vorhin gezeigte Einsteiger-Fristisch ohne teure Zube-
horteile auskommt, ist er mit 40 Euro Materialkosten auch un-
schlagbar giinstig. Fur diese 40 Euro bekommen Sie im Handel
nicht mal eine Befestigungsplatte fiir die Oberfrise aus Alumini-
um, die man fiir den jetzt folgenden Fristisch zwingend benotigt.
Auch die Tischplatte kann man noch hochwertiger herstellen, in-
dem man zwei Multiplexplatten zusammenleimt und zusitzlich
noch mit strapazierfihigen Hochdrucklaminaten (auch HPL ge-
nannt = High Pressure Laminate) beschichtet. Und wenn Sie
dann noch dem gesamten Fristisch einen Unterschrank mit flinf
lenk- und feststellbaren Rollen spendieren, kann der Fristisch-
bau schnell einige hundert Euro ausmachen.

Sie werden mit einem solchen Fristisch natiirlich nicht zwangs-
ldufig zum Fristischprofi, aber es macht einfach riesigen Spal},
mit einem hochwertigen und durchdachten Fristisch zu arbei-
ten. Und deshalb mochte ich Thnen auf den nun folgenden Seiten

meinen absoluten Lieblingsfristisch vorstellen. Er hat sich nun
schon seit tiber 10 Jahren im harten und intensiven Praxisalltag
bestens bewihrt und ich kann durch diese Langzeiterfahrung
mit gutem Gewissen behaupten, dass dieser Fristisch bereits in
der Grundausstattung alles bietet, was man von einem Premium-
Fristisch erwartet (s. Bildfolge 1 bis 7). Und auch das kann ich Ih-
nen versichern: Ich wiirde ihn immer wieder genauso bauen!

Allerdings habe ich ihn im Laufe der Zeit mit einigen interes-
santen Komfortfunktionen erginzt, wie beispielsweise einer
Feineinstellung fiir den Frisanschlag, einer multifunktionalen
Andruckvorrichtung, auswechselbaren Splitterzungen und Kehl-
brettern fiir die Anschlagbacken, einer vielseitigen Anbauplatte
zum Horizontalfridsen sowie einer Tischverbreiterung und Tisch-
verlingerungen. Und wie man diesen Premium-Fréstisch mit all
seinen Komfortfunktionen nachbaut, zeige ich Ihnen natiirlich
Schritt flir Schritt auf den nun folgenden Seiten.

Die sieben wichtigsten Funktionen auf einen Blick

Die prizise und einfache Einstellung der Friserhhe tibernimmt ein giinstiger,

modifizierter Scherenwagenheber aus dem KFZ-Handel.



Der Premium-Fréstisch

2 -

Je nach Oberfrisenmodell ist ein bequemer Friserwechsel iiber der Tischfliche
maglich. Die groRe Offnung in der Befestigungsplatte erlaubt zudem Friser-
durchmesser bis zu g6 mm! Das reicht selbst fiir den Einsatz von extrem gro-
Ren Abplattfrisern vdllig aus.

In der T-Nutschiene im Anschlag und der Nut in der Tischfliche lassen sich
schnell und einfach Andruckbégen und -federn befestigen. Das macht die
Arbeit nicht nur sicherer, sondern vor allem auch deutlich praziser!

Gerdumige Schubkisten in den Unterschrinken bieten reichlich und iiber-
sichtlich Platz fiir eine groRe Frisersammlung und jede Menge Zubehor.

Ak
Der Anschlag ist dank T-Nut-Schienen an jeder Stelle der Tischplatte
einsetzbar und die geteilten Anschlagbacken knnen problemlos jedem Friser-
durchmesser angepasst werden. Eine integrierte Staubabsaugung sorgt
auBerdem immer fiir saubere Luft in der Werkstatt.

Der selbstgebaute Queranschlag erleichtert das Frisen von schmalen
Werkstiicken wie beispielsweise beim stirnseitigen Anfrisen von Zapfen oder
Konterprofilen.

7 - Sy, -“‘
GrolRe stabile Lenkrollen mit Totalfeststeller machen den Fristisch mobil —
ideal fiir die kleine Werkstatt.
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Multifunktions-Anbauplatte

Multifunktions-Anbauplatte (nicht nur) fiir den Premium Frastisch

Eine solche Anbauplatte ist sehr einfach nachzubauen und kann
an jedem Fristisch befestigt werden, der iiber zwei seitliche Un-
terschrinke mit mindestens 16 mm dicken Riickwidnden ver-
fiigt. Die Riickwandflichen miissen dazu allerdings exakt biindig
mit der Riickkante der Fristischplatte abschlie3en. Ich habe da-
her bewusst auf offene Ablageboxen als Staubfinger oder sons-
tigem fest angebauten Schnick-Schnack auf der Riickseite des
Fristisches verzichtet. Zumal es auf der Vorderseite ja bereits jede
Menge staubgeschiitzten Stauraum in den Schubkésten gibt. Die
Riickseite bietet nimlich jede Menge Potential, um dort viele wei-
tere sinnvolle Erweiterungen zu montieren, getreu dem Motto:
Ein schoner Riicken kann auch entziicken!

Einige dieser Moglichkeiten werde ich Thnen auf den folgenden
Seiten noch ganz ausfiihrlich vorstellen. Aber vielleicht fallen Ih-
nen auch selbst noch ein paar Ideen ein, wie Sie die Riickseite ih-
res Fristisches noch vielseitiger nutzen konnen. Mit dieser multi-
funktionalen Anbauplatte haben Sie aufjeden Fall schon mal fiir
die richtige Grundlage gesorgt. Und ich verspreche IThnen: Wenn
Sie die erst mal hergestellt und montiert haben, werden Sie sich
ganz sicher fragen, warum Sie das nicht schon viel frither ge-
macht haben. Meine Antwort: Besser spit als nie! Und als weite-
ren Motivationsschub sollten Sie sich unbedingt noch das beglei-
tende Video dazu auf Holzwerken-TV anschauen.

Die beiden T-Nutschienen sind das Herzstiick der Anbauplatte. Dort konnen
Sie nicht nur eine weitere Oberfrése anbringen oder den Frasanschlag parken
(s. Bilder unten), sondern auch Tischverldngerungen oder -verbreiterungen
blitzschnell einhdngen und sicher fixieren. Und wenn es unbedingt sein muss,
dann kénnten Sie dort auch problemlos offene Ablageboxen befestigen.

Eine tolle Ergdnzung zu jedem herkémmlichen (vertikalen) Frastisch ist diese
Horizontalfrdsplatte (links im Bild). Denn anstatt das Werkstiick um go° zu
drehen und hochkant am Frisanschlag vorbei zu fiihren, montieren Sie einfach
die Oberfrdse um go° versetzt an die Riickwand. Schon kdnnen Sie das Werk-

stiick wieder flach iiber die Tischfliche am Friser vorbeifiihren. Was Sie alles
mit der Horizontal-Frisplatte machen kdnnen, erfahren Sie ab der Seite 291.
Auf der Anbauplatte kdnnen Sie aber auch bei Bedarf den kompletten Fris-
anschlag auflegen und dort im Nu mit zwei Fliigelmuttern sichern (oben im
Bild). So bleibt beispielsweise ausreichend Platz auf der Tischfliche zum
Frisen von geschweiften Werkstiicken an einem Bogenfrasanschlag.
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Mit einem Frédstisch bietet die ohnehin schon vielseitige Oberfrdse noch mehr Moglichkeiten!

Guido Henn erkldrt den Aufbau, die Einstellmdglichkeiten und den sicheren Umgang mit einem
Frastisch. Danach folgen zahlreiche praktische Anwendungsbeispiele zum Falzen, Nuten und
Profilieren — und welche Frdser sich dazu am besten eignen. Weiter geht es mit Einsetzfrdsen,
Eintauchfrasungen und dem sicheren Frdsen von geschweiften Werkstiicken nach Schablonen.

Selbstverstdndlich gibt der Autor auch wichtige Tipps zum Bau des eigenen Frdstischs und
bietet gleich zwei Anleitungen zum Selbstbau nebst Baupldnen dazu an: Neben einem Einsteiger-
Frastisch findet sich im Buch auch ein Premium-Frdstisch, der keine Wiinsche mehr offenldsst.

Dazu kommen zahlreiche weitere Selbstbautipps und Vorrichtungen, die das Arbeiten auf einem
Frastisch nicht nur enorm erweitern, sondern auch deutlich sicherer machen.

Und wie man es von den Guido-Henn-Biichern kennt, kénnen Sie die wichtigsten Frasarbeiten
und Vorrichtungen aus dem Buch in den Videos auf den beiliegenden DVDs mitverfolgen.

Das garantiert zusammen mit dem Buch den bestmoglichen Lernerfolg, so dass Sie stets gut
geriistet und mit einem sicheren Gefiihl selbst die kniffligsten Frdsarbeiten meistern werden.

Uber den Autor:

Guido Henn ist Tischlermeister und seit mehr als 30 Jahren im In- und Ausland als
freiberuflicher Journalist zum Thema Holzwerken tétig. Aus seiner jahrelangen

Erfahrung als Kursleiter weif3 er, wo dem Anwender der Schuh driickt. Diese
Erfahrung setzt er in Artikeln und Biichern mit enorm hohem Praxisbezug um.
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