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Vorwort

Kraftvoll und einzigartig!

ch war zwar erst 14 Jahre alt, als wir 1978 eine neue Tischfrise

fiir unsere Tischlerei geliefert bekamen, aber ich kann mich

noch gut daran erinnern, wie eine kleine Heerschar an Mitar-
beitern dieses wuchtige Gerdt vom LKW in die Werkstatt mandov-
rierte. Optisch sah man dieser Maschine bereits ihre unbindige
Kraft an und ich dachte mir damals schon: ,Die wird sicher rich-
tig Alarm machen“. Als der Maschinenhindler dann zum ersten
Mal den Schalter umlegte, war ich anfangs schon ein wenig ent-
tduscht. Da hatte ich jetzt mehr erwartet als dieses ruhige Surren
des Motors. Meine Enttduschung hatte natiirlich auch der Hind-
ler bemerkt und meinte lachend: ,,Und so hort sie sich bei Vollgas
an!“. Er legte den Schalter noch ein weiteres Mal um und da war
sie dann, diese unbindige Kraft, die den Reiz, aber auch die gro-
Re Gefahr einer Tischfrise ausmacht und dem Bediener ein
Hochstmal3 an Respekt und Sachverstand abverlangt.

Wer eine Tischfrise zum ersten Mal einschaltet, dem wird
schnell klar, wieso diese Maschine noch in den 5oer und 6oer Jah-
ren des letzten Jahrhunderts zu den gefihrlichsten Holzbearbei-
tungsmaschinen zihlte. Denn eine solche kraftvolle Maschine
mit seinen wuchtigen Friswerkzeugen verzeiht absolut keine Be-
dienfehler. Wer hier nicht vollends konzentriert bei der Sache ist
und genau weif3, was er gerade tut, geht ein erhebliches Verlet-
zungsrisiko ein. Das wird einem erst recht bewusst, wenn man
mal die michtigen Schlitzwerkzeuge von 300 mm Durchmesser
in Aktion erleben durfte.

Gliicklicherweise sind heutzutage die Unfallzahlen deutlich zu-
riick gegangen und die Tischfrise belegt in der Unfallstatistik nur
noch einen der hinteren Plitze. Das liegt vor allem auch daran,
dass die Hersteller moderne Tischfrisen bereits mit einem um-
fangreichen Sicherheitspaket ausliefern miissen. Auch in der
Ausbildung zum Tischler und Schreiner geniel3t die Tischfrise
einen extrem hohen Stellenwert. Denn keine andere Stationidrma-
schine wird im Maschinenlehrgang umfassender und ausgiebi-
ger behandelt. Und wenn spiter der Lehrling sein Maschinenwis-
sen in der Gesellenpriifung unter Beweis stellen muss, dann steht
das Riisten und Einsetzen einer Tischfrise ganz oben auf der Pri-
fungsliste.

Die Tischfrise ist wirklich einzigartig und mit keiner anderen
Stationdrmaschine in der Werkstatt vergleichbar. Sie ist extrem
vielseitig in der Anwendung und daher auch sehr komplex in der
Bedienung. Um das riesige Potenzial einer Tischfrise auch sicher

und erfolgreich nutzen zu koénnen, reichen die spirlichen Hin-
weise in den Bedienungsanleitungen der Hersteller jedenfalls
nicht aus. Selbst ein mehrwochiger Maschinenlehrgang kann Th-
nen nur die Grundlagen im Umgang mit einer Tischfrise vermit-
teln. Erschwerend kommt dann noch hinzu, dass leider nicht je-
der Holzwerker die Moglichkeit hat, einen solchen Lehrgang zu
besuchen.

Das war letztlich auch einer der Hauptgriinde, warum ich mich
entschlossen habe, dieses Buch zu schreiben. Denn jeder interes-
sierte Holzwerker muss einfach die Moglichkeit haben, den si-
cheren Umgang mit der Tischfridse zu erlernen. Mit dem vorlie-
genden Buch erhalten Sie jedenfalls das notige Riistzeug dazu
und die begleitenden Videos auf den beiden DVDs sind quasi Ihr
ganz privater Maschinenkurs. Aber das Schonste: Sie konnen das
Buch mit in Thre Werkstatt nehmen und ganz alleine das Lern-
tempo bestimmen.

In diesem Sinne hofte ich, dass dieses Buch
einen festen Platz in ihrer Werkstatt findet.
Herzlichst Ihr,

Guido Henn



Die stationdren Maschinen im Buch

Die stationaren Tischfrasen im Buch

Die Tischfrise, die in meiner Werkstatt steht und mit der ich auch
heute noch erfolgreich Mobel und Innenausbauten herstelle, ist
iiber 40 Jahre alt. Auf ihr wurden in den 8oer und goer Jahren
auch zahlreiche Haustiiren, Fenster, Treppenhandldufe und noch
vieles mehr hergestellt. Sie ist in all den Jahren kein einziges Mal
ausgefallen und somit eine der zuverldssigsten Maschinen in
meiner Werkstatt. Mit einem Gewicht von tiber 8oo kg steht sie
dort wie ein Fels in der Brandung und der 7,5 PS starke Motor
wird mit absolut jeder Frisaufgabe spielend fertig.

Als ich mich dazu entschlossen hatte, dieses Buch zur Tischfri-
se zu schreiben, habe ich mich natirlich auch gefragt, ob das
nicht ein willkommener Anlass wire, eine neue, moderne Tisch-
frise mit digitaler Technik anzuschaffen. Und auf den vielen
Hausmessen der Maschinenhindler wird einem das ja auch mehr
als schmackhaft gemacht. Da fihrt die Spindel den Friser auf
Knopfdruck fast auf den hundertsten Millimeter genau aus dem
Arbeitstisch heraus und auch der Frisanschlag bewegt sich wie
von Geisterhand exakt zu der Position, die man vorher am Be-
dienpult eingegeben hat. Einfach toll und wirklich beeindru-
ckend, wie schnell und prizise man mit dieser digitalen Steue-
rungstechnik die Maschine eingestellt hat.

Der Preis fiir einen solchen Komfort holt einen dann doch
schnell wieder auf den Boden der Tatsachen zuriick und vielleicht
kennen Sie das ja auch: Wenn etwas iiber viele Jahre hinweg so
treu und zuverldssig funktioniert, dann hingt man auch irgend-
wie daran. Und um ehrlich zu sein, wiirde sich die Qualitit mei-
ner Frisungen mit einer neuen Maschine auch nicht dndern,
denn dafiir sind ja die Friswerkzeuge und die Drehzahl der Ma-
schine verantwortlich. Fiir bestimmte Kleinstbetriebe und erst
recht flir den Hobbyholzwerker wiirde es also viel mehr Sinn ma-
chen, in weitere hochwertige Friswerkzeuge zu investieren. Zu-
mal man eine Tischfrise wie die meine auf dem Gebrauchtmarkt
bereits zu Preisen ab 3000 Euro findet. Und wer mit Platzproble-
men in der Werkstatt zu kimpfen hat, der sollte unbedingt mal
einen Blick auf eine Kombimaschine aus Formatsige und Tisch-
frise werfen (s. a. S. 25).

Ein Neukauf kam fiir mich also nicht mehr in Frage. Stattdes-
sen habe ich meine alte Tischfrdse noch mit einigen wichtigen
Sicherheitseinrichtungen nachgeriistet (Infos dazu ab S. 264).
Unter dem Strich habe ich damit nicht nur sehr viel Geld gespart,
sondern genau diese Umriistungen, gepaart mit neuen, moder-
nen Friswerkzeugen, bringen die gewilinschte Verbesserung in

Prizision und Frisqualitit. Wenn Sie also tiber den ausreichen-
den Platz in Threr Werkstatt verfligen, wire eine gut erhaltene Ge-
brauchtmaschine ganz sicher eine interessante Alternative ge-
geniiber vielen Neumaschinen.

Natiirlich weilR ich auch, dass solche schweren Grofmaschi-
nen nicht in jede Hobbywerkstatt passen. Erst recht nicht, wenn
die sich auch noch im Keller befindet. Deshalb habe ich die
schwedische Firma Logosol gebeten, mir fiir dieses Buchprojekt
ihre Tisch- bzw. Multifrise MF 30 fiir mehrere Monate zur Verfi-
gung zu stellen. Diese Maschine habe ich ganz bewusst ausge-
sucht, weil sie ein sehr interessantes und in seiner Art einzigarti-
ges Bedienkonzept besitzt. Dort lisst sich nimlich der Motor
samt Spindel um sagenhafte 270° schwenken. Die komplette An-
triebseinheit kann so aus der tiblichen vertikalen Position auch in
eine horizontale und sogar in eine Uber-Kopf-Position gebracht
werden. Dadurch wird aus einer normalen Tischfrise im Hand-
umdrehen eine ausgewachsene Langlochbohrmaschine, eine
Horizontalfrise und sogar eine ,,Uber-Kopf-Frise“ (ausfiihrliche
Infos dazu ab. S. 242).

Aber auch diese Maschine habe ich, genau so wie alle anderen
Leihmaschinen fiir die Stationirmaschinen-Buchreihe, nach Ab-
schluss der Fotos und Videos wieder an den Hersteller zuriick ge-
schickt und ganz bewusst nicht gekauft. Denn ich weil3, welchen
Einfluss ein solches Buch auf das Kaufverhalten seiner Leser ha-
ben kann. Daher mochte ich Sie auch bei diesem Buch noch mal
ausdriicklich darauf hinweisen, dass die hier gezeigten Maschi-
nen vollig neutral vorgestellt werden und daraus keinerlei Kauf-
empfehlung, aber auch keine Kaufwarnung abzuleiten ist. Das
wire auch ungerecht gegeniiber allen anderen seriosen Marken-
herstellern, die ebenfalls ganz hervorragende stationire Holzbe-
arbeitungsmaschinen bauen. So kann ich auch bei diesem Buch
mit ruhigem Gewissen behaupten, dass fiir mich immer die Inte-
ressen meiner Leser im Vordergrund stehen und keine Firma
auch nur den geringsten Einfluss auf den Buchinhalt oder die Vi-
deos genommen hat.

Neben der Firma Logosol GmbH aus Bad Saulgau stellte mir
aullerdem noch die Fa. Georg Aigner aus Reisbach sinnvolles Si-
cherheitszubehor fiir die Tischfrise zur Verfiigung. Bei den bei-
den Firmen mochte ich mich auf diesem Weg noch einmal ganz
herzlich fiir die wirklich angenehme und vollig unkomplizierte
Zusammenarbeit bedanken.



Die DVDs zum Buch

Die beiden DVDs zum Buch - Inhaltsiibersicht

Die Arbeit mit einer so vielseitig einsetzbaren Maschine wie der
Tischfrise birgt ein gewisses Risiko und lésst sich nicht auf ein
paar kurzen, knappen Seiten erkliren. Vielmehr bedarf es einer
umfassenden Anleitung, um spiter Nutzen und Risiken genau
abwigen zu konnen. Es ist wichtig, dass Sie die Moglichkeiten,
aber auch die Grenzen einer Tischfrise genau kennen, um spéter
im konkreten Anwendungsfall zu entscheiden, welche Vorge-
hensweise am besten geeignet ist. Lassen Sie sich aber durch die
Fiille an Seiten und Informationen im Buch nicht bedngstigen,
denn nicht jede Anwendung, die hier beschrieben wird, miissen
Sie am Anfang sofort drauf haben. Sie sollten daher dieses Buch
auch als umfassendes Nachschlagewerk begreifen, das Ihnen ein
stindiger Begleiter in der Werkstatt sein soll.

Die Videos auf der DVD 1 ( Gesamtdauer 109 Min.)

1. Die Grundlagen (ca. 34 Min.)

Dieses Video bietet Ihnen den perfekten Start in die Welt des Fri-
sens und Sie lernen eine der vielseitigsten Stationdrmaschinen in
der Holzwerkstatt kennen. Alle grundlegenden Arbeitstechniken
von den Seiten 96 bis 126 werden hier gezeigt.

2. Spezielle Anwendungen (ca. 31 Min.)

Das Arbeiten mit Verleimfrisern, das Fligen von Plattenkanten,
das Biindigfrisen von Massivholzkanten und die Einsatzmdglich-
keiten einer geschwenkten Spindel sind interessante Anwendun-
gen, die die Vielseitigkeit einer Tischfrise noch einmal ein-
drucksvoll unter Beweis stellen. Im Buch finden Sie die passenden
Anwendungen auf den Seiten 132 bis 153.

3. Der Schiebeschlitten (ca. 44 Min.)

Hat ihre Maschine einen Schiebeschlitten, dann erfahren Sie in
diesem Video, was Sie damit alles anstellen kdnnen. Ergdnzend
zum Video finden Sie alle Anwendungen auch zum Nachlesen im
Buch auf den Seiten 156 bis 183.

Fiir den Anfang wiirde ich IThnen daher empfehlen, die erste DVD
einzulegen und zunichst nur den Grundlagenfilm zur Tischfrise
anzuschauen. Vor allem, wenn Sie noch nie mit dieser Maschine
gearbeitet haben, fillt es Thnen danach ganz sicher leichter, den
einzelnen Kapiteln und Ausfithrungen im Buch zu folgen und sie
auch zu verstehen. Damit legen Sie dann einen optimalen Wis-
sens-Grundstein, auf dem Sie mit den restlichen Videos und den
erginzenden Hinweisen aus den begleitenden Buchkapiteln sehr
gut aufbauen kénnen.

Denken Sie immer daran: Es ist noch kein Meister vom Himmel
gefallen! Um den Tischler- und Schreinerberuf zu erlernen, ist
nicht umsonst eine Lehrzeit von drei Jahren vorgesehen. Also kei-
ne Eile, denn in der Ruhe liegt die Kraft.

Die Videos auf der DVD 2 (Gesamtdauer 72 Min.)

1. Geschweifte Werkstiicke (ca. 31 Min.)

Wie Sie bogenférmige und geschweifte Werkstiicke sicher und
prizise auf einer Tischfrise bearbeiten, erfahren Sie in diesem Vi-
deo. Damit Sie das auch gleich in Ihrer Werkstatt ausprobieren
konnen, sind alle Anwendungen aus dem Video noch mal aus-
fithrlich im Buch auf den Seiten 186 bis 221 beschrieben.

2. Der Vorschubapparat (ca. 14 Min.)

Ein Vorschubapparat ist das niitzlichste Zubehor, das Sie fiir ihre
Tischfridse kaufen kénnen. Und in diesem Video sehen Sie ein-
drucksvoll, welche Vorteile ein maschineller Vorschub bei der Ar-
beit bietet (im Buch auf den Seiten 228 bis 239).

3. Die Multifrise: Arbeiten mit der Logosol MF 30 (ca. 27 Min.)
Auch wenn Sie eine andere Tischfrise besitzen, bin ich mir si-
cher, dass Sie dieses Video fesseln wird. Mit ihrer einzigartigen
Bauweise kann die Logosol MF 30 nicht nur als normale vertikale
Tischfrise eingesetzt werden, sondern lésst sich in wenigen Mi-
nuten auch zu einer Horizontalfrdse und Langlochbohrmaschine
sowie einer ,,Uber-Kopf-Oberfrise“ umbauen (S. 242 bis 261).



Einleitung

Die Tischfrase — ein Tausendsassa

eine andere stationdre Holzbearbeitungsmaschine bietet

auch nur annihernd so vielfiltige Einsatzmoglichkeiten,

wie es bei einer Tischfrise der Fall ist. Mit ihr konnen Sie
beispielsweise Falzen, Nuten, Profilieren, nach Schablonen fri-
sen und eine Vielzahl unterschiedlicher Holzverbindungen her-
stellen. Trotzdem ist die Tischfridse gerade im Hobbybereich in
aller Regel eine der letzten Stationdrmaschinen, die man sich fiir
die Holzbearbeitung anschafft. Denn viele haben bereits eine
Oberfrise, mit der sie ebenfalls die meisten oben genannten Ar-
beiten erledigen konnen. Einige setzen ihre Oberfrise auch be-
reits erfolgreich stationdr in einem Fréstisch ein. Und es ist in der
Tat so, dass sich ein Fristisch mit Oberfrdse und eine stationire
Tischfrise in der Anwendung sehr dhnlich sind. Es gibt aller-
dings zwei sehr entscheidende Unterschiede:

1. Aufgrund der deutlich hoheren Leistung gepaart mit den gro-
Reren Friserdurchmessern lassen sich auf einer Tischfrise ex-
trem grof3e und {ippige Profilierungen, Filze oder Nuten in
nur einem Arbeitsgang herstellen. Einen scharfen Friser vor-
ausgesetzt, ist die Frisoberfliche selbst bei dieser enormen
Spanabnahme immer noch sehr sauber und bedarf kaum einer
Nacharbeit. Auf einem Fristisch samt Oberfrise sind solche
Kraftakte nur in mehreren Frisschritten moglich.

2. Auf einem Fristisch fiir die Oberfridse und einem stirnschnei-
denden Friser konnen Sie jedoch Werkstiicke auch von oben
in den Friser eintauchen. Das ist auf einer Tischfrise leider
nicht moglich, denn der Frisdorn (Frisspindel) steht immer
mehr oder weniger iber dem Friswerkzeug heraus. Das Werk-
stiick ldsst sich also ausschlieRlich flach auf dem Tisch auflie-
gend dem Friser zufiihren und nur an der seitlichen Fliche
(Kante) bearbeiten.

Ein Fristisch fiir die Oberfrise und auch die leistungsstarke
Tischfrdse haben also jeweils ihre Spezialgebiete und sollten da-
her nicht als Konkurrenz, sondern eher als sinnvolles Duo fiir
jede Holzwerkstatt angesehen werden. Das haben mittlerweile
auch sehr viele Hersteller erkannt und bieten zu einigen Modellen
eine sogenannte Hochgeschwindigkeitsspindel an (ab ca. 650
Euro Aufpreis). Dort konnen dann auch Friser fiir die Oberfrise
eingespannt werden und man erhilt mit wenig Aufwand einen
hochwertigen Fristisch. Das ist vor allem fiir kleinere Werkstit-
ten ein grol3er Vorteil. Sollten die Platzverhiltnisse es jedoch zu-
lassen, rate ich Thnen dringend zu zwei separaten Maschinen —
also Fristisch und Tischfrise. Das spart Umriistzeiten und Sie
konnen die Produktionsabliufe sinnvoller planen. Mehr zu die-
sem spannenden Thema ,Fristisch fiir die Oberfrdse“ finden Sie
in meinem Buch ,,Handbuch Oberfrise.

Uppige Profilierungen in nur einem Arbeitsgang sind die Domine einer Tisch-
frase. Dabei konnen Sie nicht nur die Werkstiickkanten, sondern auch (je nach
Anschlaghdhe) Brettflichen bearbeiten.

Durch den Einsatz eines Vorschubapparats steht der Serienfertigung nichts
mehr im Weg. Der maschinelle Vorschub sorgt dabei nicht nur fiir gleichmiRi-
ge Frisergebnise, sondern bietet auch einen hohen Sicherheitskomfort.
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Kapitel 1 - Allgemeine Sicherheitsregeln

Die Schutzausriistung fiir die Werkstatt

Viele Holzwerker verbringen Tage, Wochen oder sogar Monate
damit, die optimalen Maschinen fiir die eigene Werkstatt auszu-
suchen. Das ist auch vollig richtig, weil es sich dort meistens um
sehr hohe Investitionskosten handelt. Wer da keine Enttduschung
erleben mochte, ist gut beraten, sich vorab umfassend zu infor-
mieren. Auch wenn es weniger span(n)end ist, sollte man mit der
gleichen Sorgfalt und Euphorie auch eine sichere und angeneh-
me Arbeitsumgebung planen.

Das fingt bereits oben an der Decke mit der Beleuchtung an.
Denn eine optimal geplante Deckenbeleuchtung steigert das
Wohlbefinden, fordert die Konzentration, trigt maRgeblich zur
Sicherheit bei und senkt nicht zuletzt auch erheblich die Fehler-
quote beim Arbeiten. Dabei reflektieren helle Decken und Winde
das Licht noch zusitzlich und erh6éhen deutlich die Helligkeit im
Raum. Es entsteht ein positiver und angenehm heller Raumein-
druck. Der Fachverband fiir Tageslicht und Rauchschutz emp-
fiehlt beispielsweise an Werkbidnken mindestens 300 Lux und bei
der Maschinenarbeit mindestens 500 Lux. Die Berufsgenossen-
schaften gehen hier noch einen Schritt weiter und forden bei der
Arbeit mit Maschinen bereits eine Mindesthelligkeit von 750 Lux.
Das liegt auch daran, dass &ltere Menschen ein helleres Licht be-
notigen als jiingere (zwischen 750 und 1500 Lux). Wenn Sie hier
keine Fehler machen mochten, dann sollten Sie in jedem Fall Th-
ren Elektriker des Vertrauens zu Rate ziehen. Viele weitere niitzli-
che Hinweise, wie Sie ihre Beleuchtung in der Werkstatt optimie-
ren konnen, finden Sie aber auch in meinem Buch ,Handbuch
Elektrowerkzeuge“.

Wenn der Elektriker dann schon einmal vor Ort ist, lassen Sie
ihn auch gleich einen Blick auf die elektrischen Leitungen und
Anlagen werfen. Dabei sollten Sie vor allem darauf achten, dass
Sie alle Maschinen und Steckdosen mit nur einem zentralen
Schalter stromlos schalten konnen. So vermeiden Sie, dass Unbe-
fugte (z. B. kleine Kinder) die gefihrlichen Maschinen einschal-
ten und sich daran verletzen konnen. Falls dies im Privatbereich
nicht geht, sollten Sie sich wenigstens, angewohnen, immer den
Hauptschalter ihrer stationdren Maschinen mit einem Vorhinge-
schloss abzuschlieRen. Glauben Sie mir: Kinder sind extrem neu-
gierig und mochten nur zu gerne dem Papa oder der Mama nach-
eifern und das am liebsten heimlich und wenn niemand zusieht.

Sollte jedoch einmal Schlimmeres passieren, ist es wichtig,
dass Sie auch fiir diesen Fall geriistet sind. Als erstes empfehle
ich Thnen deshalb die Anschaffung eines ordentlichen Verband-
kastens. Fiir den privaten Bereich reicht die Fiillmenge eines Ver-
bandkastens nach DIN 13157 vollig aus. Von einem KFZ-Verband-
kasten (DIN 13164) ist jedoch abzuraten, da hier wichtige
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Verbiande wie beispielsweise eine Augenkompresse fehlen! Ne-
ben dem Verbandkasten sollte Sie auch noch eine Anleitung zur
Ersten Hilfe griftbereit haben oder gut sichtbar an die Wand hin-
gen. Die notigen Infos und Plakate konnen Sie in aller Regel kos-
tenlos als PDF im Internet runterladen (z. B. bei Deutsche Gesetz-
liche Unfallversicherung — kurz: DGUV). Auch alle wichtigen
Arzt- und Notrufnummer sollten Sie hier gut sichtbar vermerken.

In einer Holzwerkstatt befinden sich aber naturgemil auch
viele leicht entziindliche Materialien. Es besteht also eine grof3e
Brandgefihrdung, auf die Sie im Ernstfall vorbereitet sein sollten.
Dazu sollten Sie sich passend zur RaumgroRe an gut sichtbaren
Stellen (z. B. an Ein- und Ausgingen) entsprechend leistungsfi-
hige Feuerloscher anbringen. Fiir eine RaumgréRe von 50 Qua-
dratmetern wiirden beispielsweise bei einer groRen Brandgefihr-
dung etwa 18 LoOschmitteleinheiten (LE) benoétigt, bei 100
Quadratmetern sind es bereits 27 LE. Lassen Sie sich dazu aber
am besten von einem Fachmann beraten. Gute Feuerldscher be-
ginnen bei etwa 8o Euro. Das ist eine wirklich sinnvolle und ehr-
lich gesagt auch giinstige Investition, die im Ernstfall Leben und

Sachwerte retten kann.

Der groRere Verbandkas-
ten nach DIN 13169-E ist
genau das Richtige fiir
gewerbliche Betriebe und
sollte je nach Betriebsgré-
Re in ausreichender Zahl
vorhanden sein. Verfalls-
datum beachten (Pfeil)!

In der Holzbearbeitung
sind Feuerloscher auf-
grund der grofBen Brand-
gefahr auch im Privatbe-
reich unbedingt zu
empfehlen. Lassen Sie sie
auch regelmiRig vom
Fachmann tiberpriifen.



Personliche Schutzausriistung

Die personliche Schutzausriistung
1. Die Kleidung

Bei der Maschinenarbeit sollten Sie auch einen Blick aufihre Klei-
dung werfen. Ausladende Hemdsirmel und offene Jacken, aber
auch lange Haare stellen eine grofRe Gefahr dar, weil alle diese
Dinge von einem rotierenden Werkzeug erfasst werden konnen.
Zu Threr eigenen Sicherheit sollten Sie daher in der Werkstatt und
vor allem bei der Maschinenarbeit immer eng anliegende Klei-
dung tragen und lange Haare sorgfiltig zusammenbinden. Auch
Handschuhe diirfen aus diesem Grund an Maschinen mit drehen-
den Werkzeugen auf keinen Fall getragen werden. Aber auch jede
Art von Schmuckstiicken (Ketten, Armbindern etc.) sind bei der
Maschinenarbeit abzulegen. Und wenn Sie nicht auf das Tragen
einer Uhr verzichten kénnen, dann nur Uhren mit einem zerstor-
baren Lederarmband tragen. Es ist eigentlich selbstverstindlich,
aber ich warne hier vor allem auch den privaten Anwender in der
Heimwerkstatt noch einmal ausdriicklich davor, dass man in der
Werkstatt weder einfache Sandalen noch Flipflops tragen darf.
Festes Schuhwerk mit einer Schutzkappe im Zehenbereich aus

2. Der Gehoérschutz

Wenn Sie an lauten Maschinen arbeiten — egal ob kleine handge-
fithrte oder grolRe stationire Maschinen — dann sollten Sie immer
einen passenden Gehorschutz tragen. Aber auch fiir alle, die nur
passiv zuschauen oder sich im gleichen Raum aufhalten, gilt na-
tiirlich: Niemals ohne Gehorschutz! Denn Schiden am Gehor
durch eine andauernde hohe Lirmbelastung sind irreparabel, un-
heilbar und begleiten Sie somit ein ganzes Leben lang!

Die beste Schutzausriistung ist natiirlich 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 regelmil3ig be-
nutzen. So kann es beispielsweise sein, dass ein Brillentriger lie-
ber auf Ohrstopsel zurlickgreift, weil ein festsitzender Kapselge-
horschutz auf den Brillenbiigel am Ohr driickt. Besonders beliebt
sind in diesen Fillen Ohrstopsel aus einem dehnbaren Schaum-
stoff (1). Sie passen sich bei richtiger Anwendung jedem Gehor-
gang einwandfrei an und bieten bereits einen wirkungsvollen Ge-
horschutz. Sie diirfen allerdings nicht zu schnell aufquellen und
sollten fiir eine perfekte Ausdehnung unbedingt bei Zimmertem-
peratur und nicht in der kalten Garage gelagert werden.

Wird die Arbeit jedoch Ofter unterbrochen, sind die wiederver-
wendbaren Stopsel mit Kordel (2) besser geeignet. Ein professio-

Stahlblech oder leichteren Materialien wie Aluminium, Titan
oder Kunststoff stellt hier die Minimalausstattung dar. Den bes-
ten Schutz bieten Sicherheitsschuhe, die zusitzlich noch tber
eine durchtrittsichere Ful3sohle verfiigen. Das ist vor allem auf
Baustellen zu empfehlen, wo man unter Umstinden mal in einen
vorstehenden Nagel treten kann.

Es gibt heutzutage wirklich sehr modische und zudem mit tol-
len Funktionen bestiickte Berufsbekleidungen, die mit einem
sehr angenehmen Tragekomfort tiberzeugen. Und wir wissen
doch alle: Klamottenkauf kann auch Spa machen, dhnlich wie
der Kauf einer neuen Maschine. Und dass man im Ernstfall damit
auch noch schmerzhafte Verletzungen vermeiden hilft, sollte
nochmal ein zusitzlicher Ansporn sein. Dann kdnnen Sie nim-
lich sicher sein, dass Sie —wie in der Werbung — nur bei der Paket-
iibergabe durch den Postboten vor Freude schreien und nicht ein
weiteres Mal vor Schmerzen in der Werkstatt, wenn die schwere
Holzplatte auf die Zehenspitzen fillt.

neller Kapselgehorschutz bietet aber immer noch den besten
Schutz aufgrund seiner hohen Schalldimmung.

Sie konnen sich auch speziell fiir ihre Bediirfnisse so genannte
otoplastische Gehorschutzmittel individuell anfertigen lassen.
Ein groRer Vorteil ist, dass der Horgeriteakustiker durch die
Wahl verschieden starker Filter die Dimmung genau anpassen
kann.

1
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Kapitel 2 - Aufbau und Bestandteile

Aufbau und Bestandteile einer Tischfrise

Eine Tischfrismaschine (kurz Tischfrise genannt) besteht aus ei-
nem schweren, meist komplett geschlossen Maschinenstinder
aus Stahl. Im Maschinenstinder sitzen der Frismotor und die
Frisspindel. In der Frisspindel sitzt der Frisdorn. Der rechtecki-
ge Arbeitstisch ist fest mit dem Maschinenstinder verbunden
und in aller Regel aus schwerem Stahlguss. Je schwerer und mas-
siver die gesamte Konstruktion ist, um so ruhiger ist der Lauf der
gesamten Maschine. In der Mitte des Arbeitstisches befindet sich
eine runde Offnung, aus der der Frisdorn herausragt. Diese Off-
nung konnen Sie durch verschieden grof3e Einlegeringe dem
Durchmesser des Friswerkzeugs anpassen.

Die Frisspindel samt Frisdorn ldsst sich mit einem Handrad
oder einer Kurbel bei allen Tischfrisen in der Hohe verstellen. Bei
hochwertigeren Maschinen ldsst sich die Spindel zusitzlich noch
bis etwa 45° nach hinten schwenken.

Zur Fiihrung von geraden Werkstiicken ist auf dem Arbeitstisch
ein abnehmbarer Friasanschlag mit Schrauben befestigt. Am
Frisanschlag selbst befindet sich links und rechts je ein An-
schlaglineal. Diese beiden Anschlaghilften lassen sich seitlich
verschieben, damit man sie moglichst dicht an das Friswerkzeug
heran fiihren kann. Ein grof3es Gehduse im hinteren Bereich des
Frisanschlags verdeckt den nicht bendtigten Werkzeugbereich
und dient gleichzeitig zum Anschluss eines Absaugschlauchs.

Arbeitstisch mit Einlegeringen

Das Werkstiick wird bei einer Tischfrdse immer liegend auf dem
Arbeitstisch dem Friser zugefiihrt. Damit Sie auch grofRe Platten
oder lange geschwungene Werkstiicke sicher bearbeiten konnen,
sollte der Arbeitstisch mindestens goo mm breit und 750 mm tief
sein. Da ein solider Arbeitstisch aus schwerem Stahlguss herge-
stellt sein sollte, bedeutet eine groRere Tischfldche auch automa-

Der Arbeitstisch kann mit
den passenden Einlegerin-
gen genau auf den Werk-
zeugdurchmesser abge-
stimmt werden. Das erhght
nicht nur die Sicherheit
beim Frisen, sondern ver-
bessert auch maRgeblich
das Absaugergebnis.
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Zur Bearbeitung von geschwungenen Werkstiicken oder bei
grol3formatigen Zapf- und Schlitzarbeiten kann der Frisanschlag
auch abmontiert und durch einen Bogenfrisanschlag oder eine
Schlitzscheibenabdeckung ersetzt werden.

Eine klappbare Andruckvorrichtung gehort bei allen neuen
Tischfrisen zum Lieferumfang. Sie besteht in der Regel aus zwei
Druckvorrichtungen: Einem federgelagerten Druckbalken, der
das Werkstlick von oben auf den Arbeitstisch driickt und einem
Federblech, dass das Werkstilick immer dicht an den beiden An-
schlaglinealen hilt. Diese Vorrichtung sorgt aber nicht nur fiir
eine perfekte Fiihrung des Werkstiicks, sondern verdeckt auch
gleichzeitig den vorderen Teil des Friswerkzeugs. Dadurch wird
das Frisen deutlich sicherer, weil die Hinde nicht in den Gefah-
renbereich des Frisers gelangen konnen.

Viele Tischfrdsen werden heutzutage bereits ab Werk mit einem
Schiebeschlitten ausgestattet. Er dient beispielsweise zur Her-
stellung von Schlitz- und Zapfen- oder Konterprofilverbindun-
gen, leistet aber auch bei der Profilierung von schmalen Stirnkan-
ten hervorragende Dienste. Der Schiebeschlitten befindet sich
hiufig an der Vorderseite der Maschine und ist Teil der Arbeits-
tischfliche. In diesem Fall muss sich die Schiebefunktion iiber
eine Arretierung auch komplett feststellen lassen.

tisch ein hoheres Gewicht. Das wiederum reduziert die Maschi-
nenvibrationen, was sich dann letztlich auch in einer deutlich
hoéheren Qualitit der Frisung widerspiegelt. Vor allem beim Ein-
satz groRerer Abplattfriser stoRen kleinere und leichte Tischfri-
sen schnell an ihre Grenzen. Die extremen Vibrationen gepaart
mit einer beingstigenden Gerduschkulisse verleiden einem
schnell den anfinglichen SpalR an einer Tischfrise und stellen
zudem ein sehr hohes Sicherheitsrisiko dar.

Um die Tischfliche zu vergroRern bieten viele Hersteller optio-
nal zu ihren Maschinen auch spezielle Tischverlingerungen an,
die an der Seite des Arbeitstisches angeschraubt werden. Oftmals
mehr Komfort und Einsatzmdglichkeiten bieten jedoch die uni-
versell einsetzbaren Tischverlingerungen der Fa. Aigner, die ich
Thnen in einem spéteren Kapitel noch ausfiihrlich vorstellen wer-
de. Die Hohe des Arbeitstisches liegt bei den meisten Herstellern
in der Regel zwischen 850 und goo mm. Das ist optimal, um mit
den Handflichen noch ausreichend Druck auf das Werkstiick
austiben zu konnen.
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Kapitel 3 - Einstell- und Bedienelemente

Einstell- und Bedienelemente einer Tischfrase

Auch wenn die Tischfrise zu den Stationdrmaschinen gehort, die
Sie besonders vielseitig und kreativ einsetzen konnen, gibt es ei-
gentlich nur zwei Bauteile, mit denen Sie alle notwendigen Ein-
stellungen fiir eine Frisung vornehmen: Die Frisspindel und der
Frisanschlag. Egal ob Sie einen Falz, eine Nut oder ein bestimm-
tes Profil in ein Brett oder eine Leiste frisen mochten, mit der
Frisspindel samt Friser stellen Sie immer die Hohe der Frisung
ein und mit dem Frisanschlag die Tiefe. Das hort sich jetzt alles
recht einfach an und ist es im Grunde genommen auch. Denn
wenn Sie sich erstmal mit diesen beiden Bauteilen und ihren Ein-

stellmodglichkeiten vertaut gemacht haben, verliert die méichtige
Tischfrise ganz sicher einen Grol3teil ihres Schreckens.

Genauso wichtig wie eine prizise Verstellung von Frisspindel
und Frisanschlag ist aber auch die Moglichkeit, diese Verstellung
am Friswerkzeug oder besser gesagt an den Friserschneiden
exakt ablesen zu konnen. Aus diesem Grund sollten Sie sich un-
bedingt noch eine digitale Messbriicke anschaffen oder fiir nicht
mal 15 Euro einfach selbst bauen (Bauanleitung s. S. 50). Zusam-
men mit einem digitalen Neigungsmesser sind beide Messinstru-
mente ein absolutes Muss fiir jede Tischfrise!

Einstellmoglichkeiten der Friasspindel samt Fraiswerkzeug

1. Hohenverstellung

Bei den meisten Maschinen wird die Hohe
der Frisspindel iiber ein gro8es Handrad
an der Maschinenfront eingestellt. Dabei
ist es wichtig, dass sich die Spindel leicht-
gingig und ohne Ruckeln heben und sen-
ken lisst. Auflerdem sollte das Gewinde
bzw. die Ubersetzung, die fiir die Verstel-
lung verantwortlich ist, nicht zu grob sein,
damit man auch wirklich eine exakte, auf
den Zehntelmillimeter genaue Einstellung
vornehmen kann. Aul3erdem gilt: Je gro-
Rer das Handrad, um so feinfiihliger lisst
sich die Frisspindel bewegen. Den einge-
stellten Wert konnen Sie dann bei vielen
Maschinen entweder an einer Skala oder
einer Messuhr im Handrad oder bei sehr
hochwertigen Maschinen an einer digita-
len Anzeige am Bedienpult ablesen. Trotz
aller Skalen und Anzeigen rate ich Thnen
dazu, die Einstellung immer mit einer di-
gitalen Messbriicke vorzunehmen.

Neben der manuellen Verstellung mit-
tels Handrad finden Sie bei den Premium-
Tischfrisen auch immer Ofter eine elek-
tromotorische Verstellung der Frisspindel.
Den Verstellweg geben Sie dann bequem
und prézise tiber ein Tastenfeld ein.
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Durch Drehen des groRen Handrads konnen Sie
die Frasspindel heben und senken. Dadurch legen
Sie ganz genau fest, wie hoch der Friser aus dem
Arbeitstisch vorstehen soll (Bild links).

Damit sich die Einstellung nicht durch Maschinen-

vibrationen verdndern kann, wird die Spindelver-
stellung zum Schluss noch mit einem Hebel fest
arretiert (Bild oben).

Bei der Logosol MF 30 erfolgt die Hohenverstellung
der Frasspindel iiber der Tischfliche mithilfe einer
aufsteckbaren Kurbel. Auch hier kénnen Sie die
Verstellung am besten mit einer solchen Messbrii-
cke verfolgen. Ein kleiner
Winkel aus weichem Alu
dient als Tastauflage fiir
die Fraserschneiden.
Mein Fazit: Giinstig und

absolut prizise — besser
geht’s nicht!



Einstellmoglichkeiten der Frasspindel

2. Neigungsverstellung

Es gibt Tischfrisen mit einer starren 9o°-
Spindel (auch oft Starrfrise genannt) und
Frdsen mit einer neig- bzw. schwenkbaren
Spindel. Die maximale Neigung der Spin-
del betrdgt bei den meisten Tischfrdsen
46° und erfolgt in der Regel vom Anschlag
weg nach hinten. Von Maschinen, bei de-

nen sich die Spindel ausschlief3lich nach  Mit einer auf 45° geneigten Frasspindel zusammen  Zur Herstellung bestimmter Profilleisten bietet ei-
vorne neigen lésst, sollten Sie aufgrund ei-  mit einem Falzfriser konnen Sie ganz hervorragend  ne Tischfrdse mit Schwenkspindel in Verbindung
ner erhohten Unfallgefahr unbedingt die  Brettkanten anfasen oder auch prizise auf Geh- mit einem Profilmesserkopf deutlich mehr Még-
Finger lassen (s. auch Infokasten unten). rung anfrisen (kleines Bild oben). lichkeiten als eine starre go®-Spindel.

Das wichtigste bei einer
schwenkbaren Spindel
ist, dass Sie die Neigung
nicht nur prizise einstel-
len, sondern auch able-
sen konnen. Sollte die
Tischfrise dazu nicht
iber eine entsprechende
digitale =~ Gradanzeige
verfiigen, empfehle ich
Ihnen dringend zum
Kauf eines digitalen
Neigungsmessers  (ca.
40 Euro), mit dem Sie
die Neigung der Spindel
auf das Zehntelgrad ge-
nau ablesen kénnen.

Wenn ihre Tischfrise iiber gar keine oder eine ... sehr prizise einstellen. Dazu legen Sie das Gerit zunichst auf die
schlecht abzulesende Anzeige der Spindelschwen- Tischfliche und driicken die Zero-Taste. Dabei wird die Gradanzeige auf
kung verfiigt, dann konnen Sie mit einem solchen Null gestellt. Wenn Sie jetzt das Gerit mit dem magnetischen Boden am
digitalen Neigungsmesser die Spindelschrige ... Frasdorn anlegen, kénnen Sie die Schrige exakt am Display ablesen.

Frasspindel nicht nach vorne schwenken!

Auch wenn lhre Tischfrdse eine Spindelschwenkung nach
vorne zuldsst, sollten Sie das aus Sicherheitsgriinden
(erhohte Unfallgefahr) besser nicht praktizieren. Da hier
der Frasdorn mehr oder weniger weit aus der Anschlaglii-
cke vorsteht, konnen Sie zum einen nur eine begrenzte
Werkstiickdicke bearbeiten (sonst stof3t das Werkstiick
gegen den Frasdorn!) und zum anderen wichtige Sicher-
heitsvorrichtungen (wie Vorsatzbrett, Andruckbégen oder
einen Vorschubapparat) nur bedingt einsetzen. Auch das
Frasbild und die Spaneabfuhr kdnnen sich bei einer nach
vorne geneigten Frasspindel deutlich verschlechtern.
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Kapitel 4 - Fraswerkzeuge

Fraswerkzeuge fiir die Tischfrase

Selbst wenn Sie sich die teuerste Tischfrise mit riesigem Bedien-
pult und digitaler motorischer Verstellung der Frisspindel und
Frisanschlige gekauft haben, darauf aber ein minderwertiges
oder gar stumpfes Friswerkzeug einsetzen, dann wird auch das
Frisergebnis miserabel ausfallen. Viel wichtiger als die Maschine
selbst, ist immer das Werkzeug, das Sie darin benutzen. Dieser
Grundsatz trifft tbrigens auf alle stationiren Maschinen und
auch handgefiihrten Elektrowerkzeuge zu. Das soll jetzt aber
auch nicht bedeuten, dass Sie mit der billigsten ,Importmaschi-
ne“ aus Fernost zusammen mit einem hochwertigen und teuren
Friswerkzeug automatisch perfekte Frisergebnisse erzielen kon-
nen. Natiirlich muss auch die Maschine selbst iiber gewisse
Qualititsstandards verfiigen. Wenn beispielsweise aufgrund
minderwertiger Lager die Frisspindel ,eiert“, dann hilft selbst-
verstdndlich auch der beste Friser nichts.

Vielmehr mochte ich Sie animieren, einmal dariiber nachzu-
denken, ob es immer Sinn macht, jeden Euro beim Neukauf einer
Maschine in die vielen kostenintensiven Komfortfunktionen und
Zusatzausstattungen zu stecken. Ich weil}, dass wir Holzwerker
generell ein wenig ,maschinenverliebt” sind, und das kann man
auf den zahlreichen Hausmessen der Hindler auch sehr schon
beobachten. Man ist schnell geneigt, sein zuvor festgelegtes Bud-
get zugunsten clever formulierter Marketingspriiche um das Viel-
fache zu iibersteigen. Am Ende hat man dann zwar eine Maschine
mit jeder Menge ,,Schnick-Schnack®, aber leider kein Geld mehr
fiir eine solide Grundausstattung an Friswerkzeugen. Da wire
eine giinstige, aber solide ausgestattete Markentischfrise mit ei-
nem umfangreichen Set aus hochwertigen Friswerkzeugen und
wichtigem Sicherheitszubehor sicher die bessere Alternative ge-
wesen.

In diesem Kapitel erfahren Sie daher alles wissenswerte zu den
Fraswerkzeugen, damit Sie spdter auch mit dem notigen Know-
How den Kauf Threr Friser planen konnen. Und glauben Sie mir:
Das Planen sollten Sie wortlich nehmen! Vor allem aufgrund von
Werkstattauflosungen finden sich auf dem Gebrauchtmarkt lei-
der immer wieder Friswerkzeuge, die unseren Sicherheitsstan-
dards nicht mehr gentigen. In den einschligigen Verkaufsporta-
len des Internets locken zahlreiche Bilder, auf denen niemand
den ordnungsgeméiRen Zustand eines Friswerkzeugs feststellen
kann. Und selbst bei einer sorgfiltigen Untersuchung vor Ort
konnen feine Haarrisse, die durch einen Sturz des Frisers auf den
harten Werkstattboden entstanden sind, unentdeckt bleiben.
Auch eine leichte Unwucht des Frisers aufgrund ungleich ge-
schirfter Schneiden, offenbart sich erst beim Einsatz auf der sich
mit gooo U/min drehenden Frisspindel.
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Teure Friswerkzeuge sollten stets vorsichtig behandelt werden und regelma-
Rig von Staub und Harzablagerungen befreit werden. Nur so ist eine lange Le-
bensdauer und eine perfekte Funktion der Friser garantiert. Gereinigte und
scharfe Fraswerkzeuge sind der Schliissel zu perfekten Profilen, sauber gefris-
ten Nuten und Fdlze und exakt passenden Holzverbindungen.

Fraswerkzeuge miissen eine extrem hohe Fertigungsqualitit auf-
weisen, damit sie auch bei hohen Drehzahlen vollig vibrationsfrei
einen perfekten Rundlauf erreichen. Sie miissen stets sorgfiltig
gepflegt und vorsichtig behandelt werden. Und genau diese Pfle-
ge und Sorgfalt wird leider im harten Arbeitsalltag einer Schrei-
nerei sehr oft vernachlissigt. Seien Sie also vorsichtig beim Kauf
von gebrauchten Friswerkzeugen und lassen Sie im Zweifelsfall
besser die Finger davon. Mit , kreischenden® Friskopfen, die nur
verbrannte und ausgerissene Frisungen erzeugen, macht die Ar-
beit ganz sicher keinen Spald. Und wenn Sie keine Lust haben,
meterweise Profilleisten aufwindig von Hand nachzuschleifen,
dann sollten Sie nur qualitativ hochwertige und scharfe Fris-
werkzeuge einsetzen. Ich kann mich jedenfalls noch sehr gut an
meine Lehrzeit vor mehr als 30 Jahren erinnern, in der ich hun-
derte Laufmeter Glasleistenprofile von Hand nachschleifen
musste. Schon war das nicht und von ,,Spall machen“ wollen wir
erst gar nicht reden. Trotzdem hat diese Arbeit ihre Spuren bei
mir hinterlassen, denn ich habe damals bereits sehr schnell be-
griffen, warum ein guter Profilmesserkopf mit Wechselschneiden
aus Hartmetall jeden Cent wert ist.



Bauarten eines Friswerkzeugs

Die vier Bauarten eines Friswerkzeugs
1. Einteilige Werkzeuge

Werkzeugkorper und Schneiden bestehen durchgehend aus dem-
selben Werkstoff und sind aus einem Stiick gefertigt. Sie besitzen
keine 10sbaren Teile und konnen nachgeschirft werden. Dabei
verdndert oder besser gesagt verringert sich allerdings der Werk-
zeugdurchmesser. Die Schneiden kénnen aber auch durch Abzie-
hen wieder aufgefrischt werden, wodurch sich die Schnittgiite
leicht verbessern ldsst. Durch hiufiges Nachschirfen kann sich
jedoch der Friskorper abnutzen und er sollte daher regelmillig
auf Schirfrisse untersucht werden. Diese Werkzeugart finden Sie
hauptsichlich noch bei alten gebrauchten Frisern. Sie sind hiu-
fig nicht spandickenbegrenzt und entwickeln daher eine extrem
hohe Riickschlagsgefahr. Solche alten Friswerkzeuge diirfen
nicht mehr eingesetzt werden! Neue Friswerkzeuge werden heut-
zutage in aller Regel als zusammengesetzte Werkzeuge mit aus-
wechselbaren Schneiden gefertigt. Lediglich Schaftfriser fiir die
Oberfrise (z. B. Nutfriser) werden auch heute noch entweder
komplett aus HS-Stahl oder Vollhartmetall hergestellt.

2. Verbundwerkzeuge

Hier bestehen Werkzeugkorper und Schneiden aus verschiede-
nen Werkstoffen, die durch Hartléten unlosbar miteinander ver-
bunden sind. Ein versehentliches Losen der Schneiden ist daher
unmdglich und so sind Verbundwerkzeuge auch als sehr sicher
einzustufen. Der Stahl des Werkzeugkorpers kann ungehirtet
oder vergiitet sein. Als Schneidenwerkstoff kommen in der Regel
HS (Hochleistungs-Schnell-Schnittstahl) oder HW (Hartmetall)
zum Einsatz. Bei sehr hochwertigen Werkzeugen finden Sie aber
auch zunehmend extrem haltbare Diamantschneiden (Kiirzel:
DIA oder DP = polykristalliner Diamant). Auch Verbundwerkzeu-
ge konnen problemlos nachgeschirft werden, allerdings auch
hier wieder mit dem Nachteil, dass sich dabei der Werkzeug-
durchmesser leicht verringert. Auch diese Werkzeugart finden Sie
bei neuen Frisern fiir die Tischfridse heutzutage nur noch bei dia-
mantbestiickten Friswerkzeugen. Ublich sind Verbundwerkzeu-
ge aber noch bei Kreissdgeblittern (mit HW oder DP Zihnen),
Frisern fiir die Oberfrise oder bei mit Hartmetall bestlickten
Kunstbohrern. Mit Schneiden aus HSS lassen sich sehr gut
Weichhdlzer, aber auch Harthélzer lings zur Maserung bearbei-
ten. Flir Hartholzer quer zur Maserung und Plattenmaterialien
bieten Schneiden aus HW jedoch eine deutlich lingere Standzeit
(Schirfe).

Ganz links ein Spiralnutfriser aus Vollhartmetall, daneben ein komplett aus
HS-Stahl gefertigter Gratnutfriser und rechts auRen ein alter Verleimfraser
komplett aus HL-Stahl, allerdings nicht mehr zulissig, weil die Spanliicken zu
grol8 sind und keine Spandickenbegrenzung vorhanden ist.

Grol3e Abplattfriser
mit fest angeldteten
Schneiden aus HSS,
sind heutzutage nur
noch auf dem Ge-
brauchtmarkt zu fin-

den.

Auch ein typisches Verbundwerk-
zeug: Oberfraser mit fest angelo-
teten Schneiden aus Hartmetall.
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Kapitel 5 - Sicherheitseinrichtungen

Sicherheitseinrichtungen und Arbeitsregeln

In den soer Jahren des letzten Jahrhunderts zihlte die Tischfrdse
noch zu den Holzbearbeitungsmaschinen, auf denen die
schlimmsten Unfille und Verletzungen passierten. Gefihrliche
Friswerkzeuge, die wie Fleischhaken ganze Gliedmal3en in den
Frisanschlag hineinzogen, veraltete Maschinen ohne jegliche
Schutzeinrichtungen, aber auch die mangelnde Sachkenntnis vie-
ler Betriebe und Mitarbeiter im sicheren Umgang und Einsatz ei-
ner Tischfrise trugen zu diesem traurigen Rekord bei.

Das hat sich gliicklicherweise seit den 8oer Jahren Schritt fiir
Schritt verbessert. Heutzutage kann man die Tischfrise sogar zu

den sichersten Stationdrmaschinen in der Holzbearbeitung zih-
len, wenn man mit gentigend Umsicht und Sachverstand an die
Frisarbeiten herangeht. Auf den folgenden Seiten zeige ich Thnen
daher die wichtigsten Standard-Sicherheitseinrichtungen, die bei
keiner Tischfrise fehlen diirfen. Aul3erdem erfahren Sie, welche
Vorschubhilfen Sie sich neben dem obligatorischen Schiebestock
unbedingt noch anschaffen bzw. bauen sollten. Und zu guter
Letzt finden Sie alle wichtigen Arbeitsregeln und Sicherheitstipps
im Umgang mit einer Tischfrise kurz und knapp in einem Info-
kasten aufgelistet.

Fraserschutz und Andruckvorrichtungen

Die Hinde, oder besser gesagt, die Finger sind bei der Arbeit auf
einer Tischfrise besonders gefihrdet. Mit ihnen hilt man das
Werkstiick und schiebt es am Frisanschlag vorbei. Dabei kom-
men Sie unweigerlich den rotierenden Friserschneiden sehr nahe
und man bekommt dabei schon zwangsldufig ein paar Schweil3-
perlen auf die Stirn. Wenn es Thnen auch schon mal so ergangen
ist, dann frisen Sie ganz sicher noch ohne einen verniinftigen
Friserschutz samt Andruckvorrichtung. Denn ein entspanntes
und sicheres Gefiihl beim Frisen bekommen Sie nur, wenn die
Hinde erst gar nicht in den Gefahrenbereich des Frisers gelan-
gen konnen. Und hier kommen die so genannten Andruckvor-

Ein einfacher Frisanschlag aus Holz mit einem einsteckbaren Abweisschild aus

Blech war die Standardschutzausriistung vieler Tischfrasen, die bis Anfang der
8oer Jahre gebaut wurden. Solche Altmaschinen konnen aber problemlos mit
einer Andruckvorrichtung nachgeriistet werden (z. B. Aigner Centrex).

richtungen ins Spiel. Sie klemmen das Werkstiick quasi ein und
driicken es nicht nur fest auf den Maschinentisch, sondern auch
gleichzeitig dicht an den Frisanschlag. Um diese Arbeit miissen
Sie sich bzw. ihre Hidnde also nicht mehr kiimmern. Sie kénnen
sich ganz und gar auf das gleichmi3ige Vorschieben des Werk-
stiicks konzentrieren — mehr nicht! Aul3erdem wird der gesamte
vordere Friserbereich (der mit den messerscharfen Schneiden)
von der Andruckvorrichtung komplett verdeckt. Und wenn etwas
verdeckt ist, dann kann man da auch nicht mehr mit den Hinden
bzw. Fingern reinkommen. Das leuchtet ein und Sie werden sich
jetzt sicher fragen: Ist die Losung denn wirklich so einfach, um

Bei dieser Andruckvorrichtung (Aigner Centrex) driickt ein federgelagerter
Druckschuh (schwarz) das Werkstiick auf den Maschinentisch, wihrend ein
seitliches Druckelement aus bruchsicherem und transparentem Polycarbonat
das Werkstiick jederzeit sicher am Frisanschlag hilt.



Friserschutz und Andruckvorrichtungen

sicher und gefahrlos auf einer Tischfrdse zu arbeiten? Meine Ant-
wort, kurz und knapp: Ja! Und ergidnzend mdochte ich noch einen
Satz hinzufiigen: Eine Andruckvorrichtung macht die Arbeit
nicht nur sicherer, sondern sie wird damit auch priziser und
gleichmil3iger. Sie miissen also weniger nacharbeiten und einen
ganz wichtigen Aspekt hitte ich fast noch vergessen: Erst mit ei-
ner unkomplizierten und einfach einstellbaren Andruckvorrich-
tung macht das Frisen so richtig Spal3!

Wenn Ihre Tischfrdse also noch nicht tiber eine solche An-
druckvorrichtung verfiigt, dann sollten Sie das als Erstes unbe-

dingt noch nachriisten. Am Anfang konnen Sie natiirlich auch ei-
nen selbstgebauten Andruckbogen und eine Andruckfeder
einsetzen. Sie werden aber schnell merken, dass das Befestigen
und Einstellen dieser Teile immer etwas umstindlich und lang-
wierig ist. Deutlich schneller und komfortabler ist ein klappbarer
Frisschutz mit Andruckvorrichtung. Er ldsst sich mit etwas
Ubung in weniger als zwei Minuten komplett auf Werkstiickbrei-
te und -stérke einstellen. Ein Besuch in der Notaufnahme eines
Krankenhauses dauert ganz sicher deutlich linger. Machen Sie
sich das im hektischen Tagesgeschift immer bewusst!

So funktioniert ein selbstgebauter Andruckbogen und eine Andruckfeder

Vor allem diinne und schmale Leisten werden von den Andruckvorrichtun-
gen immer sicher und fest eingeklemmt und, obwohl ein groRer Falz her-
ausgefrist wird, Sie miissen nicht befiirchten, dass das Werkstick abkip-
pen konnte. Auch bei einem leichten Verzug der Leisten wird mit
Andruckvorrichtungen immer ein optimales Frasergebnis erreicht.

Mit zwei Werkstiicken geht die Einstellung besonders einfach. Schieben

Sie die Andruckfedern gegen die beiden Leisten. Die Holzleisten dabei nur
bis zur ersten bzw. letzten Feder einschieben. Diese Federn sollen sich ...

‘

Wichtig: Andruckvorrichtungen immer so platzieren, dass Sie keinen di-
rekten Druck im Bereich der Anschlagliicke oder des Frisers ausiiben. Aus
diesem Grund liegen auch die Druckpunkte des Andruckbogens etwa

100 mm auseinander. Stellen Sie den Anpressdruck nur so hoch ein, dass
sich das Werkstiick noch bequem schieben ldsst.

... dabei nur leicht biegen, sonst ist die Federkraft zu stark. Danach den
Andruckbogen mit etwas Druck auf die Leisten auflegen und mit He-
belzwingen (keine Schraubzwingen!) am Frisanschlag befestigen.
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Kapitel 6 - Arbeiten an geraden Werkstiicken

Frasarbeiten an geraden Werkstiickkanten

In diesem Kapitel diirfen Sie nun endlich loslegen und frisen. Ich
weil3, dass die vorherigen Seiten mit den theoretischen Grundla-
gen ganz sicher fiir den einen oder anderen etwas miithsam zu le-
sen waren. Aber ohne eine verniinftige Grundausbildung lisst
sich eine Tischfrise leider nicht sicher und erfolgreich bedienen.
Die sonst so beliebte Lernmethode ,learnig by doing“ (also Dinge
zu lernen wihrend wir sie tun) ist bei einer Tischfrdse oder gene-
rell bei Holzbearbeitungsmaschinen nicht zu empfehlen. Fehler
konnen hier schmerzhafte und oft irreparable Folgen haben. Da-
her braucht es zum sicheren Umgang mit einer Tischfrise einen
gewissen Sachverstand und ein wenig Umsicht und Disziplin bei
der Arbeit. Letzteres haben Sie bereits durch das Studium der vor-
herigen Seiten unter Beweis gestellt und deshalb verspreche ich
Thnen: Ab jetzt fliegen endlich die Spine und Sie werden staunen,
was man mit einer Tischfrise so alles anstellen kann!

Vieles von dem, was wir vorher schon mal besprochen haben,
werden Sie jetzt noch einmal im konkreten Arbeitsablauf sehen.
Betrachten Sie es einfach als eine sinnvolle Wiederholung, denn
nichts schult mehr, als wichtige und stindig wiederkehrende Ar-
beitsablidufe immer und immer wieder zu trainieren.

Sie erfahren in diesem ersten , Praxis-Kapitel“ Schritt fiir Schritt
an konkreten Anwendungsbeispielen alle wichtigen grundlegen-

Einen Falz frasen

Diese Anwendung eignet sich am besten, um die Grundlagen im
Umgang mit einer Tischfrise zu erlernen. Da der Falzfriser ja le-
diglich eine rechteckige Vertiefung aus dem Werkstiick heraus-
frist, gelingt die Einstellung des Frisers auch selbst einem An-
finger auf Anhieb. Mit einer digitalen Messbriicke konnen Sie
aulerdem den Friser derart prizise einstellen, dass ein Nachjus-
tieren von Friser und Anschlag in der Regel nicht mehr notig ist.
Um ein Gespiir fiir den eigentlichen Frisvorgang zu bekommen,
sollte der Falz am Anfang nicht zu gro gewihlt werden (maxi-
mal 20 x 15 mm). Dementsprechend sollte der Querschnitt des
Werkstiicks mindestens 40 X 40 mm betragen (Linge mind. 600
mm). Dickere Werkstticke lassen sich nicht nur besser fiihren,
sondern ,flattern“ auch weniger beim Frisen. Spiter wenn Sie
mit allen Sicherheits- und Einstellvorrichtungen vertraut sind,
zeige ich Thnen selbstverstindlich auch, wie Sie diinnere und kiir-
zere Werkstiicke absolut sicher und prizise bearbeiten.

Auf den folgenden Seiten lernen Sie zunichst alle Grundlagen,
die zur Bearbeitung von geraden Werkstiickkanten noétig sind.
Denn egal, ob Sie nun einen Falz, eine Nut oder ein Profil an eine

den Arbeitstechniken zum Frisen von geraden Werkstiicken, die
Sie einfach am Fridsanschlag entlang fithren. Alle hier gezeigten
Anwendungen konnen Sie auch auf der beiliegenden DVD in den
Videos verfolgen. Das wird Thnen noch mehr Sicherheit beim Fri-
sen geben und Sie werden schnell feststellen: Das kann ich auch!
Und wenn Sie dabei immer mit einer Andruckvorrichtung arbei-
ten, die gleichzeitig auch den gefihrlichen Teil des Friswerk-
zeugs abschirmt, dann kdnnen ihre Hinde niemals in den Gefah-
renbereich des Frisers gelangen. So gesehen gehort eine
Tischfrise heutzutage zu den Stationirmaschinen mit dem ge-
ringsten Verletzungspotential, wenn man die nétigen Sicherheits-
einrichtungen kennt und auch regelmil3ig einsetzt.

Fiir ein gewissenhaftes Riisten und Einstellen von Friswerk-
zeug und Andruckvorichtungen sollten Sie sich immer ausrei-
chend Zeit nehmen. Achten Sie dabei vor allem auch auf saubere
und unbeschidigte Spannflichen von Zwischenringen und Fris-
werkzeugen. Denn das ist extrem wichtig, um einen einwandfrei-
en Sitz und Rundlauf des Frisers wihrend der Arbeit zu gewihr-
leisten. Eine Grundregel sollten Sie im hektischen Werkstattalltag
aber in jedem Fall beachten: Egal ob kurze Probefrdsung oder das
Frisen einer einzigen Leiste, erliegen Sie niemals der Versuchung,
es ohne Schutzvorrichtungen zu versuchen.

gerade Holzkante anfrisen mdchten, die Vorgehensweise ist fast
immer identisch. Es lohnt sich daher, diesen Ablauf ein paar Mal
durchzuspielen, um eine gewisse Routine zu bekommen. Also le-
gen wir los!

Eine der hiufigsten Arbeiten auf einer Tischfrise ist das Frasen eines Falzes.
Der dazu nétige Falzfriser (kleines Bild) erzeugt mit den geraden Schnei-
denkanten an der unteren Werkstiickkante eine rechteckige Aussparung.




Die Grundlagen — Schritt fiir Schritt

Schritt 1: Fraswerkzeug aufstecken, befestigen und die dazu passende Drehzahl einstellen

1 .

Damit die Aufspannflichen von Friswerkzeug und Zwischenringen nicht
beschddigt werden, sollten Sie diese Teile niemals direkt auf dem Maschi-
nentisch ablegen, sondern immer ein Holzbrett oder ein solches Ablage-
brett (Infos zum Bau s. ab S. 123) als Unterlage benutzen.

Stecken Sie den Falzfraser (moglichst mit beiden Hinden) so auf den Fris-
dorn auf, dass die vordere Schneide nach rechts zeigt (=Standarddrehrich-
tung-Rechtslauf). Lassen Sie ihn nicht runterfallen, sondern senken Sie
ihn langsam und vorsichtig bis zum unteren Anschlag des Frasdorns ab.

Um Vibrationen zu vermeiden, sollte sich der
Fréser (wenn mdglich) immer ganz unten am
Anschlag des Frasdorns befinden. Den restli-
chen Teil iiber dem Friser fiillen Sie dann so-
weit mit Zwischenringen auf, dass der oberste
konische Endring (Spindelhut) noch geniigend
Klemmwirkung auf die Ringe ausiiben kann.
Achten Sie immer auf saubere Spannflichen
der Zwischenringe und des Friaswerkzeugs!
Zum Schluss die Innensechskantschraube mit
einem Inbusschliissel festziehen ( Bild 4).

Als nichstes stellen Sie die zum Fraswerkzeug
passende Drehzahl ein. Der mdgliche Dreh-
zahlbereich ist direkt auf dem Falzfraser ein-
graviert und mit 6.500 — 10.000 U/min ange-
geben. Sie diirfen diese beiden Werte weder

unter- noch iiberschreiten! Die optimale Schnittgeschwindigkeit bei einem
hartmetallbestiickten Fraser und der Bearbeitung von Massivholz liegt bei
45-70 m/s. Bei unserer Frasergrdf3e von 125 mm und einer Drehzahl von
9ooo U/min wiirde dieser Falzfriser eine Schnittgschwindigkeit von knapp
59 m/s erreichen — ein ausgezeichneter Mittelwert. Stellen Sie also die
Drehzahl durch Umlegen des Keilriemens auf gooo U/min ein.
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Arbeiten mit dem Schiebeschlitten

Mit dem Schiebeschlitten (auch Schiebe-
tisch genannt) konnen Sie nicht nur grof3e
und schwere Werkstiicke, sondern auch
die Stirnflichen schmaler und filigraner
Rahmenholzer und Leisten immer sicher
und absolut prizise am Friser vorbei fiih-
ren (s. Infokasten rechts). Dazu sind viele
Schiebeschlitten mit aufwindigen Kugel-
oder Rollenfiihrungen ausgestattet, die ei-
nen sanften und ruckelfreien Lauf ermog-
lichen. Da wir Holzwerker aber nun mal in
einer relativ staubigen Umgebung arbei-
ten, ist es sehr wichtig, dass Sie diese Fiih-
rungen immer schon sauber halten. Das
bedeutet konkret: Den Staub ausschliel3-
lich absaugen und nicht mit Druckluft
noch tiefer in die Fithrungen hinein
pusten. AnschlieRend die sauberen Fiih-
rungen mit einem schmutz- und staubab-
weisenden Trockenschmierstoff (z. B.
Trocken-Gleitspray auf PTFE-Basis) ein-
sprithen. Benutzen Sie keine oOlhaltigen
Schmierstoffe, da sich dort besonders viel
Staub und Schmutz festsetzt, der dann zu-
sammen mit dem Ol die Kugelfiithrungen
verstopft.

Damit man die Werkstiicke nicht mit
den Hinden festhalten muss, konnen spe-
zielle Niederhalter (Spannelemente) auf
dem Schiebeschlitten montiert werden.
Arbeiten Sie niemals ohne diese Nieder-
halter! Denn nur wenn Sie diese einsetzen,
konnen die Hinde immer weit aus dem
Gefahrenbereich des Frisers platziert wer-
den. Niederhalter geben aber nicht nur ein
sicheres Gefiihl beim Frisen, sondern tra-
gen auch mal3geblich zu einem perfekten
Frisergebnis bei. Sie sorgen nidmlich da-
fiir, dass selbst in kritischen Frissituatio-
nen das Werkstiick immer sicher auf dem
Schiebeschlitten gehalten wird und nicht
verrutschen kann. Mindestens einen die-
ser Niederhalter sollten Sie sich passend
zu ihrem Schiebeschlitten unbedingt an-
schaffen.

Drei Einsatzmethoden fiir den Schiebeschlitten

In Kombination mit ei-
ner Tischverbreiterung
kénnen Sie mit dem
Schiebschlitten weit
ausladende und schwe-
re Werkstiicke sicher,
prazise und ohne Kipp-
gefahr am Frisan-
schlag vorbei fiihren.

Mit den frei in den T-
Nuten positionierbaren
Niederhaltern kdnnen
Sie jegliche Werkstiick-
form sicher auf dem
Schiebeschlitten fest-
spannen und anschlie-
Rend véllig gefahrlos
dem Friser zufiihren.
Die Hinde befinden
sich nie im Gefahren-
bereich des Frisers!

Wird der Schiebeschlit-
ten mit einem zusitzli-
chen Anschlaglineal
ausgestattet, kénnen
Sie die Werkstiicke wie-
derhol- und winkelge-
nau am Frasanschlag
vorbei fiihren. Durch
den Einsatz des Nieder-
halters befinden sich
die Hinde wieder weit
aus dem Gefahrenbe-
reich des Frisers.




Arbeiten mit dem Schiebeschlitten

Neben einem Niederhalter gehdrt zu ei-
nem Schiebeschlitten auch ein passendes
Anschlaglineal. Dieser Anschlag ldsst sich
schwenken und in jedem beliebigen Win-
kel fest arretieren. Mit einem sogenannten
Anschlagreiter konnen Sie neben dem
Winkel auch die Werkstiicklinge prizise
festlegen. Am hiufigsten werden Sie den
Schiebeschlitten samt Anschlaglineal zur
Bearbeitung schmaler Stirnkanten von
Rahmenholzern einsetzen. Die wichtigs-
ten Anwendungsbereiche wie das Frisen
von Konterprofilen oder das Herstellen ei-
ner Schlitz und Zapfenverbindung werde
ich Thnen auf den folgenden Seiten noch
ausfiihrlich vorstellen. Ich werde Thnen
dabei aber auch Alternativen vorstellen,
die auch problemlos ohne Schiebeschlit-
ten funktionieren.

Niederhalter in den Tischnuten befestigen

Zuerst schieben Sie den Befestigungs-
block (1) in die T-Nut, positionieren ihn
an der gewiinschten Stelle und arretieren

ihn zum Schluss mit den beiden Maden-
schrauben. Danach drehen Sie die Stativ-
sdule (2) in das Gewinde des Blocks ein.
Jetzt konnen Sie den Niederhalter (3) auf
die Stativsiule aufstecken. Dabei konnen
Sie mit den beiden Drehhebeln (4) die
Hohe und die Ausladung des Niederhal-
ters festlegen und ihn um 360° drehen.

Anschlaglineal montieren und rechtwinklig zur Anschlagflache einstellen

Der Befestigungsblock und die Stativsiule
dienen auch zur Montage des Anschlag-
lineals. Sie bilden quasi den Drehpunkt
des Anschlaglineals und sitzen in der hin-
teren T- Nut des Schiebeschlittens. In der
vorderen T-Nut wird ein weiterer Befesti-
gungsblock, der sich am Anschlaglineal
befindet, eingeschoben (Bild 1). An einer
Winkelskala auf der Tischfliche konnen
Sie dann die Schrige des Anschlaglineals
ablesen und ihn mit dem Drehhebel arre-
tieren (Bild 2).

Verlduft der Frisanschlag mit den bei-
den Frisbacken exakt parallel zum Schie-
beschlitten (s. auch S. 33), konnen Sie das
Anschlaglineal mit einem solchen Multi-
plexbrett schnell und prizise auf die bei-
den wichtigsten Winkel go°® und 45° ein-
stellen. Mit einer exakt eingestellten
Formatkreissige diirfte die Herstellung
eines solchen rechtwinkligen Dreiecks
kein Problem sein. Die Linge der beiden
rechtwinkligen Schenkel betrigt 6oo mm.
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Frasarbeiten an geschweiften Werkstiickkanten

Kreis- und bogenformige (geschweifte)
Werkstiicke auf einer Tischfrdse zu bear-
beiten, gehort ganz sicher zu den an-
spruchsvollsten Aufgaben eines Holzwer-
kers. Sie gilt als die Konigsdisziplin auf
einer Tischfrdse und ist selbst fiir erfahre-
ne Tischler immer wieder eine Herausfor-
derung. Es ist daher besonders wichtig
und geradezu unerlisslich, dass man zu-
nichst eine gewisse Erfahrung bei der Be-
arbeitung von geraden Werkstiickkanten
gesammelt hat, bevor man sich an bogen-
formige Werkstlicke heran wagt. Dieses
Kapitel befindet sich also nicht umsonst
im hinteren Buchdrittel. Wenn Sie den
vorderen Buchteil bereits erfolgreich
durchgearbeitet haben, sind Sie auf jeden
Fall bestens geriistet, um diese spannende
aber auch komplexe Arbeitstechnik sicher
und gefahrlos auf einer Tischfrise ausfiih-
ren zu konnen.

In diesem Kapitel beschiftigen wir uns
zunichst einmal mit der Herstellung und
Bearbeitung von perfekten kreisrunden
Formen. Das konnen Sie alles noch pro-
blemlos mit den Bordmitteln ihrer Tisch-
frise durchfiihren. Danach werde ich Ih-
nen dann zunichst alle wichtigen
optionalen Zubehore vorstellen, die zwin-
gend zur Bearbeitung von frei geschwun-
genen Formen notig sind. Im Anschluss
daran zeige ich Thnen an konkreten An-
wendungsbeispielen, wie Sie Schablonen
herstellen, die Werkstiicke darauf sicher
festspannen und beides zusammen ge-
fahrlos am Friswerkzeug vorbei schieben.
Das Einzige, was ich in diesem Buch be-
wusst aussparen werde, ist das sogenann-
te Bockfrdsen von dreidimensional ge-
krimmten Werkstiicken (z. B. der
Handlauf einer Wendeltreppe). Das Ge-
fahrenpotenzial bei solchen Arbeiten ist
sehr groR und daher nur etwas fiir erfah-
rene Anwender. So etwas lernt man am
besten in einer personlichen Schulung.
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Fiir den ,,Schwung“ dieser Gartenbank sorgt eine
bogenférmige Riickenlehne. Die beiden geschwun-
genen Pfosten sind dabei absolut deckungsgleich,
wenn sie mithilfe einer Schablone gefrist wurden.

Mit einem flexiblen Kurvenlineal aus Spezialkunst-
stoff sind gleichmiRig geschwungene Schablonen-
kanten ganz ohne Dellen in wenigen Minuten her-
gestellt. Vor allem bei der Anfertigung von
geschweiften Rahmen-Fiillungs-Tiiren ist das
wkurvenlinfix®“ eine groRe Hilfe (mehr dazu er-
fahren Sie ab Seite 208).

Bei interessanten Spielgeriten wie diesem Schau-
kelstuhl lohnt sich der Bau von Schablonen ganz
besonders. Denn nachdem die ersten Freunde zu
Besuch waren, gibt es garantiert jede Menge Fol-
geauftrige.
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Kreisrunde Werkstiicke herstellen

Die Herstellung kreisrunder Bauteile ist in der Holzbearbeitung
keine Seltenheit. Sie werden beispielsweise bei runden Tischen
und Regalbrettern, dekorativen runden Topfuntersetzern oder
Friihstiicksbrettchen, aber auch bei Kinderspielzeug mit kreis-
runden Riddern bendtigt. Es macht also durchaus Sinn, sich eine
Methode anzueignen, mit der man solche kreisrunden Teile mit
geringem Aufwand und Kosten auf einer Tischfrise herstellen
kann. Mit etwa 10 Euro Materialkosten ist diese Methode giinsti-
ger als jede kommerzielle Vorrichtung (ab ca. 8o Euro). Mithilfe
der Vorrichtung konnen Sie kreisrunde Werkstiicke ab einem
Durchmesser von etwa 200 mm herstellen. Fiir kleinere Durch-
messer sollten Sie aus Sicherheitsgriinden besser die Oberfrise
einsetzen (Infos dazu in meinem Handbuch Oberfrise ab S. 9o).
Allerdings bietet die Tischfrdse gegeniiber der Oberfrise einen
entscheidenden Vorteil: Aufgrund der grof3eren Friswerkzeuge
und einer daraus resultierenden hoheren Schnittgeschwindigkeit
sind die Werkstlickkanten meist sauberer gefrist und bediirfen in
der Regel nur noch einer minimalen Nachbearbeitung mit
Schleifpapier. AuRerdem konnen Sie das Werkstiick beim Einsatz
eines Profilfrisers nicht nur kreisrund frisen, sondern die Kan-
ten auch gleichzeitig profilieren (s. Bild oben rechts). Zwei kleine
Nachteile hat unsere Methode jedoch: Erstens befindet sich auf
einer Seite des Werkstiicks (genau in der Mitte) spiter ein 5 mm
Bohrloch. Sollte das stdren, muss es mit einem passenden Quer-
holzdiibel oder sonstigen Mitteln kaschiert werden. Und zwei-
tens miissen Sie das Werkstiick schon mal grob mit der Bandséige
in eine kreisrunde Form bringen, die etwa 5 mm groRer ist, als
der fertige Enddurchmesser. Dieser Mehraufwand wird aber mit
extrem sauber gefristen Werkstiickkanten belohnt.

Schritt 1: Fiilhrungsnut fiir Rundstift herstellen

Zur Herstellung kreisrunder Werkstiicke bendtigen Sie lediglich eine 24 mm
dicke Multiplexplatte (1) (1000 x 300 mm), einen 70 mm schmalen Stiitzstrei-
fen (2) aus dem gleichen Material und einen Rundstift in Form eines einfachen
Bodentragers (Gesamtkosten etwa 10 Euro).

Der buchstibliche Dreh- und Angelpunkt der gesamten Vorrichtung ist ein
einfacher Bodentragerstift (kleines Bild). Dieser Stift ist abgestuft und besitzt
oben eine 8 mm lange Stufe mit 5 mm @ und unten eine 15 mm lange mit 7
mm Q. Fiir diese lingere und dickere Stufe frasen Sie in die 24 mm dicke Mul-
tiplexplatte (1000 x 300 mm), mit einem Abstand von etwa 30 mm zur Lings-
kante, eine 7 mm breite und gut 15 mm tiefe Fiihrungsnut. Es darf spater nur
noch die 5 mm Stufe aus der Platte vorstehen (kleines Bild). Die Nut selbst ist
500 mm lang und sollte etwa auf der Hilfte der Plattenldnge enden. Die Nut
frasen Sie am besten mit einer Oberfrase samt Parallelanschlag in zwei
Frasschritten bis zur endgiiltigen Tiefe heraus. Falls Sie keinen passenden

7 mm Nutfriser besitzen, nehmen Sie einen 5 oder 6 mm Fraser und erweitern
spiter die Nut so, dass der Stift méglichst spielfrei darin liuft.
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Schleifen auf der Tischfrase

Wenn man die Form eines geschweiften Bauteils oder einer Scha-
blone mit der Bandsige ausgesigt hat, miissen die sigerauen
Kanten anschlieRend noch sauber geglittet werden. Das kann
man beispielsweise mit einem Schiffhobel, einem Schweif- bzw.
Schabhobel oder auch sehr gut mit runden Schleifzylindern erle-
digen. Solche Schleifzylinder (auch oft Schleifwalzen oder
Schleifrollen genannt) gibt es in verschiedenen Durchmessern
von 45 mm bis etwa 150 mm. Sie besitzen in der Mitte eine Auf-
nahmebohrung passend zum 30 mm Frisdorn einer Tischfrise.
Es gibt Varianten, auf denen man giinstiges Schleifpapier von der
Rolle aufspannen kann (links im Bild) oder sogenannte Schleif-
igel, fiir die man fertige, zum Durchmesser passende, Schleifpa-
pierhiilsen kaufen muss (rechts im Bild). Da die Hiilsen nur lose
auf den Schleifigel gesteckt werden, kommt es bei hohem Druck
gegen die Schleiffliche gerne zum Durchrutschen bzw. Wandern
der Hiilse. AulRerdem werden die Werkstiickkanten dabei gerne
etwas ballig geschliffen, weil die flexiblen Stifte bei zu viel Druck
ungleichmiRig nachgeben. Festgespannte Schleifpapiere kon-
nen nicht Durchrutschen und liegen immer dicht am planen Alu-
korper an. Dadurch ist jederzeit ein absolut gerader und winkel-
genauer Kantenschliff gewihrleistet.

Ein hochwertiger Schleifzylinder beginnt etwa bei 100 Euro.
Das ist sicher auf den ersten Blick eine Menge Geld, denn fiir
nicht mal 70 Euro bekommt man bereits ein Set mit vier Schleif-
zylindern fiir die Bohrmaschine. Allerdings werden an Schleifzy-

1. Geschweifte Kanten schleifen

Viele Holzwerker, die zum ersten Mal mit
einem Schleifzylinder arbeiten, {iben mit
dem Werkstiick einen viel zu hohen Druck
auf die Schleiffliche aus. Das fiihrt dann
zu einer extremen Uberhitzung des
Schleifpapiers und die Schirfe nimmt ra-
pide ab. Dadurch wird auch die Abtrags-
leistung spiirbar reduziert und die ver-
sucht man dann durch noch mehr Druck

lindern fiir die Tischfrise auch deutlich héhere Anforderungen
gestellt. Sie miissen hohere Drehzahlen und Belastungen aushal-
ten und sind daher auch aufwindig aus Alu gefertigt. Wer einmal
einen ,Schleiffix“ der Fa. Braun in der Hand hatte, weil}, wovon
ich rede. Dieser Schleifzylinder kann blitzschnell mit jedem han-
delstiblichen Schleifpapier von der Rolle bestiickt werden. Und
wenn man noch ein paar abgerissene, aber noch scharfe Maschi-
nenschleifbinder in der Werkstatt rum liegen hat, dann kann
man auch die noch mal gewinnbringend dort einspannen. Bei al-
ler Euphorie darf man aber eines nicht vergessen: Ein Schleif-
zylinder samt Tischfrise ist kein vollwertiger Ersatz fiir eine
(oszillierende!) Kantenschleifmaschine. Solange Sie also keine
Schleifwunder erwarten und ein paar einfache Praxistipps beher-
zigen, konnen Sie sich durchaus mal einen Schleifzylinder mit
8o mm Durchmesser fiir ihre Tischfrise anschaffen.

Da sich die Schleiffliche nicht oszillierend auf und

auszugleichen — quasi ein Teufelskreis! Es
hort sich wahrscheinlich banal an, aber
bewahren Sie beim Schleifen unbedingt
die Ruhe und tiben Sie sich in Geduld. Sie
werden dann ganz sicher mit sauber ge-
schliffenen Kanten ohne Dellen und
Brandstellen belohnt — versprochen!
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Weit geschwungene Bogen oder AuRenradien (Bild
rechts) schleifen Sie am besten mit groen Schleif-
zylindern. Uben Sie dabei nur sehr geringen Druck
auf das Schleifpapier aus und halten Sie das Werk-
stiick immer permanent in einer fliefenden Bewe-
gung. Die Schleiffliche erhitzt sich nicht so stark
und behilt dadurch linger die Schirfe.

ab bewegt, setzt sie sich relativ schnell mit Schleif-
staub zu. Dann kommt es hdufig zu Brandspuren
in der Holzkante. Es hilft hier ungemein, wenn Sie
friihzeitig den Schleifzylinder heben oder senken
und so versuchen, die Schleiffliche méglichst
gleichmiRig abzunutzen.



Geschweifte und gerade Kanten schleifen

2. Gerade Kanten schleifen

Wenn Sie den Frisanschlag mit ins Spiel bringen, kdnnen Sie mit
einem Schleifzylinder auch schnurgerade Kanten sauber und
ohne Dellen nachschleifen. Auf diese Weise konnen Sie beispiels-
weise die Hobelschldge oder Sdgespuren an den Kanten eines Re-
galbretts entfernen (s. Bildfolge 1-3).

Was aber noch viel interessanter ist und in der Praxis auch ofter
vorkommt, ist das Nachschleifen einer Aussparung, die Sie mit
der Stich- oder Bandsige hergestellt haben (s. Bildfolge 4-5).

3 A El

Noch ein kleiner Tipp: Mit einem Schleifbandreiniger (Gummi)  Stecken Sie den Schleifigel samt Schleifpapierhiilse auf den Frasdorn. Dann
ist eine zugesetzte Schleiffliche im Nu wieder sauber und die Le-  legen Sie die Sicherungsplatte (Pfeil) auf. Dadurch kann die Hiilse nicht mehr
bensdauer bzw. Standzeit erh6ht sich um bis zu 400%! vom Schleifigel abrutschen (Drehzahl sollte nicht iiber 3000 U/min liegen).

Stellen Sie den Frasanschlag so ein, dass die linke Da Sie keiner Markierung folgen und nicht auf ... einmal abrutschen, landet sie nicht gleich auf

Anschlagfliche exakt auf der Schleiffliche aus- Sicht arbeiten miissen, sollten Sie zum Schutz ihrer  der rotierenden Schleiffliche (s. Pfeil Bild 2).
lduft, die rechte Anschlagbacke aber einen ,,klei- Finger unbedingt die Andruckvorrichtung einset- Wichtig: Das Werkstiick mit geringem Druck und
nen Hauch“ (max. 0,5 mm) zuriicksteht. zen. Sollte die linke Hand dann tatsichlich ... gleichmiRiger Geschwindigkeit vorschieben.

Arbeiten Sie nur mit
geringem Druck und
halten Sie das Werk-
stiick stdndig in Bewe-
gung, indem Sie es
permanent seitlich an
der Schleiffliche hin
und her schieben.

Diese Aussparung wurde mit der Bandsage ausgesigt und die Sdgespuren sind ; :
an den Kanten noch deutlich zu sehen. Um sie sauber beizuschleifen, lassen Der Lohn ist eine sauber geschliffene «F
Sie den Schleifzylinder einfach entsprechend weit aus dem Frisanschlag vor- Aussparung ohne Dellen

stehen. Nehmen Sie auch hier nicht zuviel in einem Arbeitsgang weg, sondern und Brandstellen.
arbeiten Sie sich langsam soweit vor, bis alle Sigespuren beseitigt sind. Wie

schon gesagt: Beim Schleifen brauchen Sie vor allem Geduld!
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Der Vorschubapparat

Ein Vorschubapparat dient dazu, Werkstiicke automatisch und in
einer gleichbleibenden Bewegung und Geschwindigkeit am Bear-
beitungswerkzeug vorbei zu fithren. Er kommt nicht nur auf
Tischfrdsen zum Einsatz, sondern auch auf Kreissigen, Abricht-
hobelmaschinen und Kantenschleifmaschinen. Da sich der Vor-
schubapparat immer in unmittelbarer Ndhe des Werkzeugs be-
findet, wird der komplette Gefahrenbereich rund um Friser,
Sigeblatt oder Hobelmesser weitrdiumig verdeckt. Auf diese Wei-
se ist nicht nur eine maximale Sicherheit fiir den Anwender ge-
wihrleistet, sondern auch ein immer gleichbleibendes, prizises
Arbeitsergebnis mit einem Qualititsniveau, das Sie mit einem
manuellen Vorschub ausschlieRlich mit den Hinden niemals er-
reichen konnen. Es lohnt sich also gleich doppelt, in einen Vor-
schubapparat zu investieren und ihn auch méglichst oft einzuset-
zen. Und glauben Sie mir: Es hat schon etwas Magisches, wenn
sich das Werkstiick vollig selbstindig am Friser vorbei bewegt
und auf der anderen Seite fix und fertig rauskommt.

Brauchbare Vorschubapparate beginnen bei etwa 500 Euro und
konnen je nach Ausstattung und Qualitit weit iiber 2000 Euro
ausmachen. Sie bestehen in der Regel aus einer senkrechten Sta-
tivsiule, einem horizontalen Auslegerarm und einer Antriebsein-
heit, bestehend aus Motorblock samt Getriebe und Vorschubrol-
len. Da die Antriebseinheit auch bei einfachster Bauweise und
Ausstattung bereits stolze 40 kg wiegt und je nach Modell und
GroRRe, sogar mehr als das Doppelte (go kg!) ausmachen kann,
miissen vor allem Stativ und Auslegerarm entsprechend stabil
konstruiert sein. Hier sind auch die gro[3ten Qualitits- und Preis-

Am hdufigsten wird der Vorschubapparat in der horizontalen Position einge-
setzt. Dabei driicken die gefederten Vorschubrollen das Werkstiick immer fest
auf den Maschinentisch und schieben es mit einer konstanten Geschwindigkeit
am Frdswerkzeug vorbei (mehr dazu ab S. 234)
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Die Antriebseinheit besteht aus mindestens drei Vorschubrollen: eine Rolle ist
fiir den Einzug des Werkstiicks (roter Bereich) und zwei sind fiir den Auszug
(gelber Bereich) verantwortlich. Zwischen den beiden Bereichen befindet sich

eine Liicke (blauer Pfeil), die moglichst zur Mitte des Frasers bzw. der Fris-

spindel ausgerichtet sein sollte. Auf diese Weise ist immer ein optimaler Ein-
zug und Weitertransport des Werkstiicks gewéhrleistet.

Wenn das Verstellgelenk an der Antriebseinheit es zulisst, konnen viele Gerite
auch in einer vertikalen Position betrieben werden. Dabei driicken die Vor-
schubrollen das Werkstiick gegen den Frasanschlag. Achten Sie beim Kauf auf
diese Funktion — es lohnt sich (mehr dazu ab S. 237).



Aufbau und Bestandteile eines Vorschubapparats

unterschiede auszumachen. Es ist also ratsam, vor dem Kauf den
Vorschubapparat immer an einer Maschine montiert genau unter
die Lupe zu nehmen. Testen Sie dabei vor allem, ob die Antriebs-
einheit auch bei voll ausgefahrenem Auslegerarm nicht nachgibt.
Weiterhin sollten Sie auch die Hohen- und Ausladungsverstel-
lung auf Leichtgingigkeit iberpriifen. Bei kleineren und giinsti-
geren Modellen erfolgt die Verstellung tiber kleine Kurbeln und
Gewindestangen. Hochwertigere Ausfiihrungen besitzen dazu
groRe Handrider, die tiber eine Zahnradkonstruktion deutlich
schnellere und trotzdem noch sehr prizise Verstellungen ermog-
lichen.

Am Ende des Auslegerarms befindet sich die Antriebseinheit,
bestehend aus Motor, Vorschubrollen und Getriebe. Sie ist mit ei-

nem Verstellgelenk (Schwenkkopf) am Auslegerarm befestigt.
Dieses Gelenk sollte nicht nur stabil konstruiert, sondern auch so
ausgelegt sein, dass sich die Antriebseinheit mit wenigen Hand-
griffen auch in eine vertikale Position schwenken lésst. Bei klei-
neren und leichteren Antriebseinheiten ist das Gelenk am Rollen-
und Getriebegehiuse befestigt (s. Bild unten). Wiegt die
Antriebseinheit jedoch mehr als 6o kg, sitzt das Gelenkende in
der Regel direkt am Motor. Das bringt mehr Stabilitdt und hat zu-
dem den Vorteil, dass Sie die Stativsidule sowohl auf der hinteren
linken, als auch der rechten Tischecke montieren konnen. Sitzt
das Verstellgelenk nimlich am Gehiuse, ist nur eine Montage an
der hinteren linken Tischecke moglich, da sonst der Auslegerarm
gegen den Antriebsmotor sto[3t.

Aufbau und Bestandteile eines Vorschubapparats

Héhenverstellung des
Auslegerarms

Arretierung der
Arretierung der Ausladungs-
Héhenverstellung verstellung

Ausladungsverstellung des
Auslegerarms

Stativsidule
drehbar

Arretierung der
Stativsdule

Antriebsmotor

. Dreh- und
Arretierung der Neigungs-
Antriebseinheit gelenk

(Drehung)

Schalter:
Vor-|Riickwirts
Geschwindigkeit

Arretierung der
Antriebseinheit
(Neigung)
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Besonderheiten der Logosol Multifrase MF 30

Ein interessantes und in seiner Art einzigartiges Bedienkonzept
bietet die Multifrise MF 30 der schwedischen Firma Logosol. Mit
drei steckbaren Kurbeln kann der Motor samt Spindel und Fris-
dorn in viele verschiedene Arbeitspositionen gebracht werden. So
konnen Sie die komplette Antriebseinheit aus der iiblichen verti-
kalen Position (Bild rechts) auch in eine horizontale (Bild unten
links) und sogar in eine Uber-Kopf-Position (Bilder unten rechts)
schwenken. Um diesen enormen Schwenkbereich von 270° zu
gewihrleisten, ist der hintere Teil des Maschinentisches gro3zi-
gig ausgespart. Zusammen mit einer speziellen Hochgeschwin-
digkeitsspindel (s. Infokasten rechts) und einem zusitzlichen
Arbeitstisch wird aus der Logosol MF 30 im Handumdrehen eine
ausgewachsene Langlochbohrmaschine, eine Horizontalfrise
und eine ,Uber-Kopf-Frise“. Wie das ganze Konzept funktio-
niert, zeige ich Ihnen auf den folgenden Seiten.

-y .wfi

oy O

In der horiziontalen Position kdnnen Sie mit der MF 30 nicht nur prizise Lang-
locher (Zapfenlocher) und Diibellgcher herstellen, sondern auch ganz hervor-

ragend Schlosskisten einlassen, Scharniere ausfrisen, Beschlaglocher bohren
und noch vieles mehr.

1
2
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In der ,,Uber-Kopf-Position“ kénnen Sie komplexe Frisungen wie beispiels-

weise diese Gratnut fiir einen Einzinker (kleines Bild), in die Werkstiickober-
seite friasen. Und da das Werkstiick ausschlieRlich mit dem Bedienhebel dem
Friser zugefiihrt wird, befinden sich die Finger niemals in Gefahr.

Dank der Hochgeschwindigkeitsspindel kdnnen Sie auch problemlos Schaftfra-
ser fiir die Oberfrase betreiben. Haben Sie z. B. das Langloch fiir einen
Schlosskasten gebohrt, tauschen Sie einfach den Langlochbohrer gegen einen
20er Nutfriser, stellen die Drehzahl auf die hdchste Stufe um (14.000 U/min)
und schon kénnen Sie in weniger als zwei Minuten den zum Schlosskasten
passenden Stulp ausfrisen. Beides zeige ich Ihnen ab Seite 250.



Die Hochgeschwindigkeitsspindel

Das Herzstiick der Vielseitigkeit — die Hochgeschwindigkeitsspindel

Diese Spezialspindel kann durch Umlegen des Antriebesrie-
mens mit vier verschiedenen Drehzahlen (3.000, 6.000,
9.000 und 14.000 U/min) betrieben werden. Das ist eine
Grundvoraussetzung, damit man die Drehzahl auch exakt
aufdas eingespannte Werkzeug abstimmen kann. Beispiels-
weise sollte fiir einfache Spiralbohrer zum Diibeln die Dreh-
zahl maximal 3.000 U/min betragen. Bei einem Langloch-
bohrer kénnen es je nach Ausfithrung bereits maximal 6.000
U/min sein und Schaftfraser fiir die Oberfriase (bis etwa 50
mm Durchmesser) sollten ausschlieBlich mit der hchsten
Drehzahl von 14.000 U/min betrieben werden. Die Bohrer-
und Fréiserschifte werden dazu in eine Spannzange einge-
steckt, die sich in einer Uberwurfmutter befindet. Die
Spannzange ist mehrfach geschlitzt und lduft nach aulRen
hin konisch zu. Auch die Offnung in der Spindel hat einen
identischen konischen Verlauf. Beim Anziehen der Uberwurf-
mutter wird die Spannzange in diesen Konus gedriickt und
legt sich dabei fest um den Schaft des Bohrers oder Frésers.
Dadurch sitzen die Werkzeuge nicht nur extrem fest in der
Spannzange, sondern sind zudem auch immer perfekt zur
Spindelachse ausgerichtet. Das garantiert einen exakten
und vibrationsfreien Lauf der Werkzeuge. Wichtig ist, dass
Werkzeugschaft und Spannzange exakt aufeinander abge-
stimmt sein miissen. Das bedeutet, dass Sie beispielsweise
fiir einen 6 mm Spiralbohrer auch eine passende 6 mm
Spannzange bendétigen. Fiir die iblichen DiibelgréRen von
6, 8 und 10 mm bendtigen Sie also auch die passende
Spannzange fiir den jeweiligen Spiralbohrer. Langlochbohrer
besitzen meistens einen 13 mm Schaft, so dass Sie auch da-
fiir noch eine extra Spannzange benétigen. Kaufen Sie die
Spannzangen am besten direkt beim Hersteller der Spindel,
so konnen Sie sicher sein, dass sie auch exakt zur Spindel
passen. Wenn Sie die Spannzange wechseln, miissen Sie pe-
nibel darauf achten, dass sie auch hérbar wieder in die
Uberwurfmutter einrastet, sonst wird sie beim Losen nicht
automatisch mit heraus gezogen und steckt spiter in der
Spindel fest. Noch ein kleiner Tipp: Bohrer, die schon mal in
einem normalen Bohrmaschinenfutter eingesetzt wurden,
sind hdufig am Schaft bereits beschidigt und sollten daher
auf'keinen Fall mehr in eine Spannzange eingesteckt wer-
den. Denn jede noch so geringe Beschiddigung am Werk-
zeugschaft vermindert die Rundlaufgenauigkeit und kann
im schlimmsten Fall sogar die Spannzange beschidigen.

Die Spannzange
muss immer exakt
zum Schaft des
Werkzeugs pas-
sen!

Besonders wich-
tig: Sie muss im-
mer fest in die
Uberwurfmutter
eingeklickt wer-
den!
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Alte Tischfrase mit aktueller Sicherheitstechnik

In meiner Werkstatt steht eine Martin Tischfrdse T21 A Baujahr
1978. Diese Maschine hat damals noch mein GroRvater fiir unse-
ren Betrieb angeschafft. Eine unglaublich robuste Maschine, die
bis heute (2016) tiglich und zur vollsten Zufreidenheit ihren
Dienst verrichtet. In der ganzen Zeit (38 Jahre!!!) musste kein ein-
ziges Mal der Kundenservice anriicken und Reparaturen vorneh-
men. Diese alten Maschinen sind zwar recht einfach aufgebaut
und bieten natiirlich noch keine digitalen und motorischen Ein-
stellelemente, dafiir konnen Sie aber mit einer soliden und nahe-
zu unverwiistlichen Bauart punkten. Ein grol3er Vorteil dieser ro-
busten Bauart: Kleinere Reparaturen konnen hier noch
kostengiinstig und schnell vom Anwender selbst vorgenommen
werden. Selbst Ersatz- oder VerschleiRteile sind hiufig noch di-
rekt beim Hersteller zu bekommen.

Solche Maschinen werden auf dem Gebrauchtmarkt je nach
Ausstattung zu Preisen um die 3000 Euro angeboten. Meistens

Fraserschutz und
Andruckvorrichtung
nachriisten

Frdsanschlag

optimieren . i
\ . _1_!\
R

Arbeitstisch von Rost und
Farbflecken befreien
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fehlt den Maschinen jedoch die aktuelle Sicherheitstechnik, um
sie im gewerblichen Bereich mit Angestellten sicher einsetzen zu
konnen. Aber auch der Privatanwender sollte diese Maschinen
nicht einsetzen, ohne sie mit ein paar wichtigen Sicherheitsein-
richtungen nachzuristen. Ich habe daher fiir dieses Buch unsere
alte Tischfrise wieder in den Ur-Auslieferungszustand (s. Bild
unten) versetzt und mochte Thnen auf den folgenden Seiten ein-
mal Schritt fiir Schritt zeigen, wie einfach sich eine solche Ma-
schine nachtriglich mit der aktuellen Sicherheitstechnik aufriis-
ten ldsst. Verglichen mit dem Kaufpreis der Maschine werden
Thnen die dafiir notigen Zusatzkosten mit etwa 1500 Euro wahr-
scheinlich sehr hoch vorkommen. Ich versichere Ihnen aber, dass
sich diese Investition auf Dauer ganz sicher auszahlen wird. Denn
Sie werten damit nicht nur ihre Maschine auf, sondern auch die
Prizision ihrer Arbeiten. Aber das Beste: Sie frisen zukiinftig
deutlich sicherer und entspannter!

A

%y

Tischverldngerungen an
Seite und Front anbringen



Alte Tischfrise aufriisten

1. Arbeitstisch aufpolieren

Beginnen Sie zuerst mit einem groben
Schleifvlies, trocken die gesamte Fliche
abzuschleifen. Danach steigern Sie die
Feinheit des Schleifvlies schrittweise bis
Ultra Fine (etwa P 1500). Wenn Sie es be-
sonders glinzend mogen, konnen Sie da-
nach die Fliche noch mit Autopolitur auf
Hochglanz bringen. Zum Schutz gegen
Rost wird die gesamte Fliche anschlie-
Rend mit einem Rostschutzmittel wie bei-
spielsweise Silbergleit oder Surface-Shield
grol3zligig eingerieben.

2. Frasanschlag optimieren

Im gut sortierten Maschinenfachhandel
finden Sie auch Anschlagbacken (Fiih-
rungsflichen) aus Stahl oder Aluminium.
Wichtig ist, dass ein solcher Anschlag
schnell und einfach mit so genannten Si-
cherheitslinealen bestiickt werden kann.
Auf diese Weise sparen Sie sich den Auf-
wand mit einem Vorsatzbrett, wenn Sie
eine durchgehende Anschlagfliche beno-
tigen. Stahl und Aluminium sind auRRer-
dem deutlich formstabiler als Holz oder
Plattenwerkstoffe.

AnschlieBend erstrahlt der Arbeitstisch wieder in
neuem Glanz und man sieht ihm die 38 Jahre in-
tensivster Nutzung nicht mehr an.

Sind alle Harz- und Staubablagerungen entfernt,
wird die Fldche mit einem Getriebeexzenterschlei-
fer und verschiedenen Schleifvliesen bearbeitet.

... auf keinen Fall an massive und formstabile An-
schlagbacken aus Stahl oder Aluminium heran.
Der Tausch ist auch fiir einen Laien kein Problem.

Einfache Anschlagbacken aus Multiplex sind zwar
kostengiinstig und leicht zu ersetzen, reichen aber
in Punkto Komfort, Sicherheit und Prizision ...

3. Fraserschutz und Andruckvorrichtung nachriisten

Ein Finger bzw. Friserschutz, der gleich-
zeitig auch als Andruckvorrichtung fun-
giert, ist eine tolle Sache und gehort defi-
nitiv. zu den wichtigsten Sicherheits-
einrichtungen einer modernen Tischfrise.
Die Fa. Aigner bietet dazu ein Modell mit
dem Namen ,Centrex“ an (Bild rechts),
das mit zahlreichen Befestigungsvarian-
ten an nahezu jeder Tischfrise sicher be-
festigt werden kann (Bild rechts auRen).
Der Maschinenfachhandel hilft Thnen da-
bei, die passende Befestigung zu finden.
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Nach seinen Bestsellern Handbuch Oberfrise und Handbuch Elektrowerkzeuge behandelt Guido Henn
nun die stationdren Maschinen in der Werkstatt. Gewohnt ausfiihrlich und mit vielen Anwendungs-
beispielen erldutert er in diesem Teil die Tischfrdse

Die Tischfrdase (nicht zu verwechseln mit dem Fréstisch) ist eine extrem leistungsstarke und vielseitige
Maschine. Dadurch spielen Sicherheitsaspekte hier eine besondere Rolle.

Gewohnt detailliert und anschaulich werden Aufbau und Bestandteile, Fraswerkzeuge, Arbeitsweisen
und Einstellméglichkeiten erldutert. Dem unerldsslichen Sicherheitsaspekt ist ein eigenes Kapitel
gewidmet. Die Vielzahl der Anwendungsmaglichkeiten wird ausfiihrlich dargestellt, ebenso die Arbeit
mit geraden und geschweiften Werkstiicken, mit Schiebeschlitten oder Vorschubapparat. Wie immer
beim Autor werden auch zahlreiche Arbeitshilfen und Vorrichtungen vorgestellt, sowohl kommerzielle
wie auch selbstgebaute.

Auf gleich zwei beiliegenden DVDs finden Sie viele der im Buch behandelten Arbeitsgdnge. Laufzeit
insgesamt ca. 180 Minuten.

Uber den Autor:

Guido Henn ist Tischlermeister und seit rund 25 Jahren im In- und Ausland als

freiberuflicher Journalist zum Thema Holzwerken tdtig. 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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