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Klassische Massivholz-Holzverbindungen

mit der Oberfrase?

Eine handwerklich perfekt gearbeitete sichtbare Zinkenverbindung,
das ist der Traum von Mobelbauern und Mébelbauerinnen.
Traditionell wurden diese Holzverbindungen mit Handwerkzeugen
hergestellt. Perfekte vorzeigbare Ergebnisse setzen hier
intensives und zeitraubendes Uben voraus. Will man gelegentlich
einen Schubkasten zinken, dann mag das ja noch angehen.
Wollen Sie jedoch 6fter Projekte mit mehreren gezinkten
Schubkésten oder sogar Korpusmdbel aus Massivholz mit sichtbar
gezinkten Eckverbindungen selbst herstellen, dann wird deren
Herstellung mit Handwerkzeugen eher mihsam, zeitraubend und
im Ergebnis nicht immer so perfekt ausfallen, wie Sie sich das
wahrscheinlich wiinschten. Aber lassen Sie sich nicht entmutigen,
es gibt eine echte Alternative: mit einer Oberfrdse und dem
Verbindungssystem VS 600 kénnen Sie drei verschiedene
Zinkenverbindungen in jeweils zwei verschiedenen Grof3en selbst
in allerfeinster Perfektion herstellen. Damit Sie zu optimalen
Ergebnissen kommen sollten Sie sich mdglichst in aller Ruhe mit
den Mdglichkeiten des VS 600 vertraut machen und schrittweise
die verschiedenen Anwendungsmdglichkeiten praktisch ausprobie-
ren. Dazu soll Ihnen die vorliegende Broschure dienlich sein.
Auch wenn Sie noch kein Verbindunssystem oder vielleicht noch
nicht einmal eine Oberfrase besitzen, kdnnen Sie sich bereits vor-
ab schon mal mit dem Thema auseinandersetzen und sich von
den Mdglichkeiten begeistern lassen. Haben Sie die ersten
Hurden genommen, dann werden Sie mit dem VS 600 sehr viel
Freude haben und bei Ihrem Mobelbau immer 6fter
Zinkenverbindungen verwenden.
Selbst wenn Sie mit
Holzwerkstoffplatten arbeiten und hier
eine Zinkenverbindung nicht anwend-
bar ist, dann diibeln Sie eben zukinftig
mit dem VS 600, denn auch das ist
moglich. Sie haben mit diesem
Zubehor zu Ihrer Oberfrase ein univer-
selles System zur Herstellung von Eck
- und T-Verbindungen zur Verfigung
und kénnen lhre Oberfrase noch opti-
maler nutzen.

Viel Spal? und Erfolg winscht Ihnen

Roland Heilmann

PS: Am Anfang des Heftes wird die
neue Oberfrase OF 1400 von
FESTOOL vorgestellt. Eine Innovation
im Bereich der Oberfrase. Alle in dieser
Broschure vorgestellten Arbeiten kdn-
nen sowohl mit dieser Maschine aber
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Im Heft Oberfrase Workshop 1 wurde das bisherige
Angebot von Festool Oberfrasen ausfihrlich vorgestellt.
Seit April 2004 bietet Festool eine vollig neu entwickelte
Oberfréase mit 1400 Watt Leistungsaufnahme an: die OF
1400 EBQ. Mit dieser Maschine wird die Licke zwischen
der kleinen und leichten OF 1010 EBQ mit 1010 Watt
Leistung und der groBen und schweren OF 2000 E
geschlossen.

Auf den ersten Blick fallt zunachst auf, dass die neue
Maschine &auRerlich der OF 1010 EBQ sehr &hnlich
erscheint, da die Bauform nicht wesentlich veréandert
wurde. Der bewéhrte ergonomisch geformte Stabgriff
wurde beibehalten, damit kann das Gerat auch mit einer
Hand sicher gefihrt werden. Die gegentiber der OF 1010
um 390 Watt starkere Leistung ermoglicht die
Verwendung von Fraswerkzeugen mit 12 mm
Schaftdurchmesser. Solche Fraswerkzeuge sind im
Vergleich zu Fraswerkzeugen mit 8 mm Schaft sehr viel
langer. Mit einem Fraskorbhub von 70 mm ist es moglich
maximale Fréastiefen auch bei Verwendung von
Schablonen zu erreichen.

Neue technische, praxisorientierte Innovationen ermog-
lichen dem Anwender exaktere Arbeitsergebnisse und
erleichtern die Handhabung der Maschine. Der Ein- und

Werkzeuglose
Klemmung zum
Kopierringwechsel

DAs MITTELGEWICHT

Ausbau von Fraswerkzeugen wird durch einen véllig neu-
en Spindel-Stopp mit Wippe und Ratschentechnik erleich-
tert. Der Schlissel muss nicht mehr umgesteckt werden,
er wird nur noch hin und her bewegt.

Die Klemmung der Fuhrungsstangen des
Parallelanschlages sowohl am Fréastisch wie auch am
Parallelanschlag erfolgt Gber je einen zentralen
Drehknopf. Kopierringe kdnnen werkzeuglos ein- und
ausgesteckt werden, eine Zentrierung mittels Zentrier-
kegel ist nicht mehr erforderlich. Der im Lieferumfang ent-
haltene Parallelanschlag ist mit einer Feineinstellung aus-
gestattet. Fur die OF 1400 gibt es ein umfangreiches
Zubehdrangebot, u. a. einen Fihrungsanschlag zur
Adaption der Festool Fuhrungsschienen, zwei verschie-
dene Laufsohlen zur Reduzierung der Durchlasséffnung
auf maximal 39 mm im Frastisch (eine mit beweglichem
Spanféanger) und einen Spanfanger zum seitlichen
Absaugen bei der Verwendung mit dem Verbindungs-
system VS 600. Die OF 1400 wird mit einer 12 mm
Spannzange ausgeliefert. Im Zubehorprogramm werden
weitere Spannzangen mit 6,35, 8,0, 9,53, 10,0 und 12,7
mm Durchmesser angeboten. Damit kdnnen praktisch
alle auf dem Markt fur Oberfrasen angebotenen
Fraswerkzeuge verwendet werden.

Mit dem Klemmgriff wird die
Oberfrdse an beiden Fihrungs-
saulen geklemmt. Damit ist sie
absolut verwindungssteif.

Anschlagbacken sind verstellbar

Anschluf3 der Absaugung am Parallelanschlag

© KursWerkstatt



NEUE TECHNISCHE INNOVATIONEN

Technische Daten

Leistungsaufnahme: 1400 W

Drehzahl der Frasspindel: 10.000 - 22.000 min[-1]
Frastiefenschnellverstellung: 70 mm

Frastiefenfeineinstellung: 8 mm
Anschluss fur Staubabsaugung: 27 mm
Gewicht: 4,5 kg

Die Feineinstellung fur
die Frastiefeneinstel-
lung rastet in 1/10 mm
Stufen ein. Damit koén-
nen bei Frasarbeiten,
bei denen es auf
besonders exakte Ein-
stellungen ankommt,
wie z. B. beim Zinken-
frdsen, genaueste Ver-
anderungen vorgenom-
men werden.

Mit dem
Revolveranschlag
koénnen drei
verschiedene
Fréastiefen voreinge-
stellt werden

Mit je einem zentralem Drehknopf werden die

Der neue Spindel-Stopp mit Wippe und
Ratschentechnik ermdglicht einen schnellen
Werkzeugwechsel. Der Schlissel wird einmal ein-
gesteckt und dann hin und her bewegt. Dadurch
entféallt das Umstecken, der
" . Werkzeugwechsel kann
:.‘LE schneller erfolgen

Das Plug-it Kabel ermdglicht das Arbeiten mit
mehreren Festool-Maschinen am Arbeitsplatz.
Es wird jeweils an das Gerat angeschlossen,
mit dem gerade gearbeitet wird. Das verhin-
dert Kabelsalat.

Der Anschlu3stutzen fur die Absaugung kann
werkzeuglos am Frastisch angeklemmt wer-
den, auch bei bereits eingebautem

Parallelanschlag
Flhrungsschienenadapter
sind serienmafig mit einer
Feineinstellung ausgestat-
tet. Damit kdénnen exakte
Verbindungsstangen, die den Frastisch mit den horizontale
Fihrungsanschlagen verbinden, geklemmt. ungen der

Fraswerkzeug.

und

Verander-
Frasposition

eingestellt werden.
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DAS VERBINDUNGSSYSTEM VS 600

Die GRUNDEINHEIT

Ein Schwerpunkt in diesem Heft ist die Anwendung der
Oberfrase zur Herstellung von Holzverbindungen. Sie
wissen als Moébelbauer/in, dass Holzverbindungen prak-
tisch bei jedem Projekt ein Thema sind und sich jedesmal
wieder die Frage stellt, wie gehe ich's an, welche
Verbindung ist am Besten geeignet und wie kann ich sie
schnell und préazise herstellen. Zugegeben, es muss nicht
immer schnell gehen, schliel3lich gehen wir hier einem
Hobby nach, aber prazise sollten die Verbindungen in
jedem Fall sein. Je nach verwendetem Material, ob
Massivholz oder Holzwerkstoffplatten, gibt es sehr unter-
schiedliche Verbindungstechniken und die dazu erforder-
lichen Werkzeuge und Maschinen. Auch die Oberfrase ist
hier ein Gerét das sich sehr gut zur Herstellung von
Holzverbindungen unterschiedlicher Art eignet. Im Heft
Workshop 1 Seite 23 wurde bereits die Herstellung einer
Gratverbindung als klassische Massivholz T-Verbindung
vorgestellt. Zur Herstellung von sichtbaren klassischen
gezinkten Eckverbindungen bietet sich ebenfalls die
Oberfrase an. Dazu werden Frasschablonen bendtigt,
deren Anwendung und Funktion im folgenden Kapitel
beschrieben wird.

Spannhebel fir die Hoéhenverstellung der
Schablonenhalterung

~ Druckbalken

Verschieb- und drehbarer Seitenanschlag
zum Anlegen der Werkstiicke

halten)

Der Exzenteranschlag wird
an der Vorderkante der
Grundeinheit angelegt.
Nicht alle Schablonen
haben diesen Anschlag!

Mittlere Drehknopfe (sind
nicht im Lieferumfang ent-

Eine geniale Ergédnzung zur Oberfrase ist das
Verbindungssystem VS 600 von Festool zur Herstellung
klassischer Massivholzverbindungen wie halbverdeckte
Schwalbenschwanz-Zinken, Fingerzinken-Verbindung,
offene Schwalbenschwanz-Zinken.  Alle  diese
Verbindungen wurden friher hauptsachlich mit
Handwerkzeugen hergestellt und erfordern neben einem
hohem Zeitaufwand auch einige Erfahrung und Ubung im
Umgang mit Handsage und Stemmeisen. Diese
Zinkenverbindungen sind Eckverbindungen und eignen
sich m. E. nur fur Massivholz. Holzwerkstoffplatten wer-
den damit normalerweise nicht verbunden. Allerdings ist
es durchaus praktikabel und dekorativ, z. B.
Furnierplatten mit Fingerzinken zu verbinden. Zusatzlich
zu den Zinkenverbindungen lassen sich auch Dubel-
verbindungen herstellen. Damit kdnnen alle Holzwerk-
stoffplatten verbunden sowie Eck- und T-Verbindungen
realisiert werden. Bevor wir uns mit der praktischen
Herstellung von Holzverbindungen beschéftigen, folgt
zunachst mal eine Vorstellung der Grundeinheit VS 600.

Tipp

Die Grundeinheit auf ein Brett
schrauben, dadurch wird die
Auflageflache vergrof3ert. Achten
Sie darauf, dass die vordere
Anschlagflache der Grundeinheit
mindestens 10 mm (ber die
Werkbank Ubersteht. Hier im Bild
wurde die VS 600 auf den Festool
Multifunktionstisch  aufgespannt.

Drehknopfe zum Andricken der
Druckbalken

Aufnahme fiir Schablone

© KursWerkstatt



ERSTE SCHRITTE

HALBVERDECKTE SCHWALBENSCHWANZZINKEN

Als erste Anwendung mit dem VS 600 soll die Herstellung
von halbverdeckten Schwalbenschwanz-Zinken anhand
des Baus von Schubkasten vorgestellt werden.
Halbverdeckt bedeutet, die Verbindung ist nur teilweise
sichtbar. Die Stirnholzflachen der Schwalben werden ver-
deckt. Das "Verdeck" entsteht dadurch, dass die Zinken
nicht freistehen, sondern nur teilweise ausgefrast wer-
den. Diese Verbindung ist geeignet zum Verbinden von
breiteren Leisten, Brettern und Massivholzplatten und fin-
det vorwiegend Anwendung beim Bau von
Mobelkorpussen und Schubkésten wenn offene, sichtba-
re Zinken nicht gewunscht werden, aber Wert auf eine
klassische Verbindung gelegt wird.

Vorteile dieser Verbindung:

- Hohe Stabilitét.

- Nuten fur Béden und Rickwénde kénnen durchge-
frast werden (Die Nuten werden von den Schwalben
verdeckt, kein Einsatzfrasen erforderlich,
Zeitersparnis). - Beim Verleimen muss nur in eine
Richtung gespannt werden (es sind weniger Zwingen
erforderlich, Zeitersparnis).

- Relativ schnell herstellbar (Gut fur
Kleinserienproduktion).

Nachteile dieser Verbindung:
- Sie ist nur teilweise sichtbar.
- Dicke des Verdeckes ist abhangig von der Holzdicke
(eher optischer Nachteil).

Schwalbe Verdeck

Zinken

E-!ril;-!!-.

Gestalterischer Hinweis

Es sollte darauf geachtet werden, dass an den Ecken des zu fertigen-
den Objektes jeweils ein halber Zinken vorhanden ist. Die Zinkenteilung
ist jedoch bei den Schablonen fest vorgegeben. Deshalb kann es vor-
kommen, dass je nach Brettbreite, an der anderen Ecke eine Schwalbe
sein kann. Das entspricht nicht unbedingt den Anforderungen an eine
fachlich korrekte Arbeit.

5

il

Die Lange und die Abstande (Teilung) der Schwalben ist durch die
Frasschablone festgelegt. Festool bietet deshalb zwei verschiedene
Frasschablonen fir das Verbindungssystem VS 600 an. Die Auswahl
der Schablonen ist abhangig von der verwendeten Holzdicke:
Schablonenbezeichnung und Verwendung

- SZ 14 verwendbar von 14 bis 20 mm Holzdicke

- SZ 20 verwendbar von 21 bis 28 mm Holzdicke

Es kdnnen somit Holzdicken von 14 bis 28 mm bearbeitet werden.

-

Die Nut fir Boden/Ruickwand kann in allen Teilen durchgefrast werden.
Die Position der Nut muss zwischen zwei Zinken sein, damit sie von der
Schwalbe verdeckt wird.

: | g .'If ,’ 1

Um an beiden Ecken einen halben Zinken zu erhalten, messen Sie die
mittleren Abstéande zwischen den Schablonenzinken. Werden die Teile
nach diesem Abstandsmal auf Breite zugeschnitten, erhalt man zwei
halbe Eckzinken. Nach diesem MaR kann die Planung z. B. der
Schubkastenhéhen oder der Korpustiefe erfolgen.

Workshop Oberfrase 2



HALBVERDECKTE SCHWALBENSCHWANZZINKEN

STABIL UND PRAKTISCH

v
AN

Zur Herstellung der halbverdeckten Schwalben-
schwanz-Zinken benétigen Sie zusatzlich zur
Grundeinheit VS 600 die nachfolgend aufgelisteten
Teile. Beachten Sie bitte, dass die einzelnen
Schablonen nur fir begrenzte Holzdicken verwendbar
sind. Die Holzdicken richten sich nach den herzustel-
lenden Objekten. Schubkasten haben oft nur
Holzdicken von ~ 14 mm, wahrend Mobelkorpusse
deutlicher dicker sein werden.

Sinnvolles Zubehdr (nicht im Lieferumfang enthalten)
- Absaughaube: sie ermdglicht eine wirkungsvolle
Spanabsaugung direkt an der Stelle, wo die Spéne
produziert werden. (Bestellnummer 484453).

Ausstattung fiir Holzdicken von 14-20 mm (Bild oben):

1 Schwalbenschwanzeinheit SZ 14 (Bestellnummer
488877)

1 Kopierring KR D 17 (ist im Lieferumfang von SZ 14

enthalten).

1 Grat/Zinkenfraser HS (Bestellnummer 484963) fur
Nadelholzer, oder HW (Bestellnummer 485411) fur
héartere Holzer.

Ausstattung fiir Holzdicken von 21-28 mm:

1 Schwalbenschwanzeinheit SZ 20 (Bestellnummer
488878)

1 Kopierring KR D 24 (ist im Lieferumfang von SZ 20
enthalten).

1 Grat/Zinkenfraser HS (Bestellnummer 490767) fur
Nadelholzer, oder HW (Bestellnummer 490766) fur har-
tere Holzer

Holzvorbereitung und

Zuschnitt. Zinkenstticke

Achten Sie bei der Holzauswahl, Zuschnittlange = Aussenmal} des Werkstlickes
bzw. beim Zuschnitt darauf, dass

im Stirnbereich keine Aste sind. Schwalbenstiicke:

Diese konnen beim Frésen aus- Zuschnittlange

brechen. Die Zuschnittlange der bei Sz 14 = Innenmald + (2 x Schwalbenlange)
Schwalbenstiicke richtet sich = Innenmal + (2 x 12,3 mm)

nach der Schwalbenlénge. Die

exakte Lange ist in der Praxis Schwalbenstiicke:

immer abhéngig vom verwende- Zuschnittlange

ten Fraswerkzeug. Die hier aufge- bei Sz 20 nnenmald + (2 x Schwalbenldnge)

fuhrten Mal3e sind Werksangaben
von Festool und sollten anhand
von Probefrasungen

Qoerprift und l

gegebenenfalls
angepasst werden.

nnenmal + (2 x ca. 15 mm)

Ublicherweise erhalten bei Schubk&sten die Seitenstiicke die
Schwalben, das Vorder- und Hinterstlick die Zinken. Treffen
Sie die Holzauswahl und bringen Sie die Werkzeichen an.

Werkzeichen bei Schubkéasten auf oberen Schmalflachen auf-
zeichnen.

Werkzeichen bei Korpusteilen auf vordere Schmalflachen auf-
zeichnen.

Schreiben Sie auf die Innenflachen der Zinkenstiicke ein "Z"
und auf die Innenflachen der Schwalbenstiicke ein "S".

Hinweis: Die Schmalflachen mit dem Werkzeichen liegen (in
unserem Beispiel) beim Einspannen immer an den Anschléagen
an!

© KursWerkstatt



VORBEREITUNG

HALBVERDECKTE SCHWALBENSCHWANZZINKEN

Spannen Sie die Grundeinheit VS 600 auf
einen stabilen Werktisch. Ein Absauger sollte
maoglichst vorhanden sein, um ein gesund-
heitsschonendes Arbeiten zu ermdglichen.

Die Schablone in die abgesenkte Halterung
schieben. (Die Halterung ist auf Mittelstellung.
Der Schwenkmechanismus wird nur beim
Dubeln  verwendet!) Die schwarzen
Exzenteranschlage an der Schablone zeigen
nach unten. Sie mussen an der Grundeinheit
anliegen. Die Schablone kann etwas durchge-
bogen sein, bitte ganz in die Halterung ein-

Die verstellbaren Anschlage an der Front des
Grundgestelles in die mit einem Pfeil gekenn-
zeichneten Aussparungen der Schablone so
verschieben, dass die Pfeilmarkierungen der
Anschlage an den geraden Kanten der
Aussparung der Frasschablone anliegen. Je
nach verwendeter Schablone die drehbaren
Seitenanschlage auf "SZ 14" oder "SZ 20"

schieben.

Zur Hoheneinstellung der Schablone legen Sie zwei Werkstucke zwi-
schen Grundeinheit und Schablone. Die Werkstticke mussen links und
rechts an den seitlichen Anschlagen anliegen. Die Schablone muss
absolut eben auf den Werkstucken aufliegen. Drucken Sie die
Spannhebel nach oben, damit wird die Schablonenaufnahme in der ein-
gestellten Hohe fixiert. Die Schablone kann jetzt nach oben geschwenkt
werden, das erleichtert das Anbringen der senkrecht einzuspannenden
Werkstucke an der Frontseite der VS 600.

Bild links: Uberpriifen Sie bitte
(z. B. mittels eines Mess-
schiebers) den parallelen
Abstand der Schablone zur
vorderen Kante des Grund-
gestells, hier treffen waagrech-
tes und senkrechtes Werk-
stick aneinander. Ist dieser
Abstand nicht parallel, dann
bitte die Schablone ausrichten.
Spater, bevor die Schablone
abgebaut wird, diese auf die
Grundeinheit absenken und
das entsprechende Einstellrad
der Schablone soweit verdre-
hen, bis dessen Anschlag am
Grundgestell anliegt.

stellen. Sie zeigen zur Mitte der Grundeinheit.

AnschlieBend werden zwei Werkstlicke senkrecht an der Frontseite der
VS 600 angebracht. Die Stirnholzflachen der senkrecht stehenden
Werkstucke missen exakt blindig mit den oberen Kanten der waag-
recht liegenden Werkstliicke zusammen treffen und eine Ebene bilden.

Bild oben: Vorbereitung der Oberfrase. Bei Verwendung der OF 1010
mussen immer zuerst die Kopierringe mit Hilfe eines Kegels zentriert
werden! Verwenden Sie zum Anschrauben der Kopierringe die bei-
liegenden Zylinderkopfschrauben.

Bei der OF 1400 ist das Zentrieren nicht mehr erforderlich, die werk-
zeuglose Aufnahme ist bereits zentriert. Setzen Sie anschlieRend
den zur Schablone passenden Fraser ein.

Workshop Oberfrase 2



HALBVERDECKTE SCHWALBENSCHWANZZINKEN

PRAKTISCHE HERSTELLUNG

Einspannen der Werkstucke:

Zum Einstellen der Schablone und zur
Ermittlung der exakten Fraseinstellung
Probehdlzer verwenden. (Probehdlzer
haben immer die gleiche Dicke wie die
vorgesehenen Werkstucke!)

Beide zu verbindenden Werkstiicke
werden gleichzeitig eingespannt. Die
Kante, an der gefrast werden soll, zeigt
zur vorderen Kante des VS 600.

Legen Sie das Zinkenstiick waagrecht
mit der Innenflache nach oben auf das
Grundgestell. Das Werkzeichen zeigt
zum Anschlag.

Klappen Sie das Schwalbenstick nach
unten. Spannen Sie die Teile richtig ein.
(Spannen Sie jeweils nur rechts oder
links ein!) Das Zinkenstlick "Z" liegt
grunsatzlich waagrecht auf dem
Grundgestell.

Die Schmalflachen mit den Werkzeichen
liegen an den Anschlagen an.

Stellen Sie die Frastiefe bei Schablone
SZ 14 auf 12,3 mm und bei Schablone
SZ 20 auf 15 mm ein.

Die Fuhrung der Oberfrase erfolgt durch
den Kopierring. Dieser ist "unsichtbar".
Sie mussen die Oberfrase so fihren,
dass der Kopierring immer Kontakt zu
den Zinken der Schablone hat.

Das Schwalbenstiick "S" steht senkrecht
vorne am Grundgestell.

Die AuRenflachen der eingespannten
Werkstlicke liegen am Grundgestell an,
die Innenflachen sind sichtbar, sie zeigen
nach auf’en. Die zur zusatzlichen
Kennzeichnung auf den Innenflachen
der Werkstlicke aufgebrachten
Buchstaben "S" und "Z" sind erkennbar!

Fahren Sie die Kontur der Schablone
"blind" nach, d.h. sie erfiihlen die Form
der Schablone. Stellen Sie sich gerade
hin und schauen Sie nicht die Maschine
von unten an.

Heben Sie die Maschine beim Frasen
nicht hoch, die Grundplatte des
Frastisches muss immer plan auf der
Schablone aufliegen.

Abweichend von der Regel "Fréasen im
Gegenlauf" wird zunachst im "Mitlauf"

angeritzt. (Anritzen = Fihrung der
Oberfrase von rechts nach links).
Dadurch wird das AusreiRen der
Fraskante vermieden.

Geeignetes Hilfsmittel zur Fuhrung der
Oberfrase ist eine Flhrungsleiste:

Breite = Werkstlckdicke + 28 mm. (Gilt
nur, wenn der Stabgriff der OF 1010 nach
links zeigt!)

AnschlieBend im "Gegenlauf" von links
nach rechts frasen.

9

So sieht das Ergebnis aus. Deutlich

erkennbar ist der Versatz vom
Schwalbenstiick zum Zinkenstiick. Die
Werkstliicke kdnnen entnommen und
probeweise zusammengesteckt werden.

10
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SCHUBKASTEN RATZ-FATZ

HALBVERDECKTE SCHWALBENSCHWANZZINKEN

Passen die Teile nicht flachenbuin-
dig zusammen, dann kann das
mehrere Grunde haben. Stehen
die Schwalben uber, dann muss
die Lange der Zinken uberprft
werden. Sind diese nicht lang
genug, wird die Schablone hori-
zontal nach hinten verschoben.
Damit wird die Frastiefe erhoht
und die Zinken werden langer.
Stehen die Zinken zu weit Uber, ist
die Frastiefe zu grof3, die
Schablone wird nach vorne gezo-
gen. Sind die Zinken und
Schwalben insgesamt zu kréftig
geraten, dann muss die Tiefen-
einstellung des Fraswerkzeuges

nach oben korrigiert werden, ist die
Verbindung zu locker, wird die
Frastiefe erhoht. Verwenden Sie
dazu die Frastiefenfeineinstellung.
Losen Sie dazu den Drehgriff-
Feststeller um das Motorgehéuse
vertikal verschieben zu kénnen. In

aller Regel dirften die Veranderungen
nur wenige 1/10 mm betragen. Fuhren
Sie nach der geanderten Einstellung
unbedingt noch eine Probefrasung
durch. Die Holzdicke der Probestiucke
entsprechen denen der
Originalwerksttcke!

Verleimen

Vor dem Verleimen werden die
Innenflachen geschliffen. Stecken Sie
die Werkstucke zum Uberprifen der
Passgenauigkeit trocken zusammen.
Legen Sie geeignete Zwingen zurecht
und natdrlich Ponal Holzleim. Im Bild
sehen Sie die UniKlamps von Bessey.
Diese Zwingen sind mit Kunstoffbacken

versehen und werden ohne Zulagen
direkt am Werkstlick angesetzt, ohne
dabei die Holzflachen zu beschadigen.
Zuséatzlich dricken sie die Werkstlicke
noch in den rechten Winkel und flachen-
biindig zusammen. Geben Sie den Ponal
Holzleim an die Flankenflachen der
Zinken. Beim Einsetzen der Schwalben

wird der Leim verteilt. Achten Sie beim
Ansetzen der Zwingen darauf, dass der
Zwingendruck durch die Brettachse
verlauft, Schrdg angesetzte Zwingen
erzeugen Scherkrafte und driicken den
Korpus aus dem "Winkel".
AbschlieBend noch den Stich messen!

Praxistipps

Sie z. B. einen Bilderrahmen fertigen.

Trotz sorgfaltiger Holzauswahl kann es zu Aussplitterungen
kommen wenn, wie beim Frasen der Schwalben, quer zur
Maserung gearbeitet wird. Darf dies nicht passieren, sdgen Sie
Ihre Werkstiicke 23 mm breiter zu,
Holzverbindung und ségen Sie anschlieend die Werkstiicke
auf die geplante Breite. Aus den abfallenden Leisten kénnen

Stirn-

Aste an
holzkante sollten

vermieden wer-
den, hier kann es
schnell zu Ab-
briichen kommen.

frasen Sie die

Die Nuten fur Schubkastenbodden, bzw.
Rickwande lassen sich alternativ zur
handgefiihrten Oberfrése schnell und
prazise mit der stationaren Oberfrase
frasen. Verwenden Sie dazu einen
Scheibennutfraser.

Workshop Oberfrase 2
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FINGERZINKEN

DIE MODERNE KLASSIK

Unser nachstes Thema ist die Herstellung von
Fingerzinken mit dem VS 600. Diese Verbindung ist eine
offene sichtbare Massivholzeckverbindung. Sie ist
geeignet zum Verbinden von breiteren Leisten, Brettern
und Massivholzplatten. Fingerzinken werden parallel
angefrast. Um Unterschied zu den offenen Schwalben-
schwanz -Zinken wirken sie dadurch moderner und
schlichter. Sie werden bei der Herstellung von
Schubkasten, Korpusmadbeln mit sichtbarer
Holzverbindung und Rahmenkonstruktionen verwendet.
Vorteile dieser Verbindung:

- sind ihre hohe Stabilitét,

- durch die hohe Prazision der Frasschablonen ist sie
relativ schnell herstellbar, es sind nur wenige
Einstellarbeiten erforderlich.

- Holzer mit unterschiedlichen Holzdicken kdnnen
miteinander verbunden werden, z. B. kann bei
Schubkasten das Vorderstuck dicker als die Seiten
und das Hinterstuck gewahlt werden.

Nachteile dieser Verbindung:

- kdnnte man darin sehen, dass die Zinken beim
Verleimen nicht selbst anziehend wirken. (im
Gegensatz zu Schwalbenschwanz-Zinken).

So mussen Sie die Zwingen jeweils langs und quer
ansetzen. Bei Schwalbenschwanz-Zinken werden die
Zwingen am Schwalbenstiick angesetzt und die
Schwalben durch den Zwingendruck in die Zinken
gedruckt. Die konischen Zinken werden zu den

Schwalben gezogen und bendtigen dazu keinen
Zwingendruck. Vorteilhaft zum Verleimen sind hier
Korpuszwingen oder UniKlamps von Bessey.

Die Zinkenteilung ist durch die Frasschablone festgelegt.
Festool bietet deshalb zwei verschiedene Frés-
schablonen fur das Verbindungssystem VS 600 an. Die
Auswahl der Schablonen ist abhéangig von der verwen-
deten Holzdicke:

Die Frasschablone FZ 6 hat eine Teilung von 6 mm (Bild
oben links), sie ist verwendbar fir Holzdicken von 6 bis
10 mm. Die Frasschablone FZ 10 ( Bild oben rechts) hat
eine Teilung von 10 mm und ist verwendbar fur
Holzdicken von 10 bis 20 mm.

Es kdnnen somit Holzdicken von 6 bis 20 mm mit
Fingerzinken verbunden werden.

—|

Im Bild links sehen Sie die beiden Finger-
zinkenschablonen mit dem erforderlichen Zubehdor. Zur
Herstellung passgenauer Verbindungen sollten Sie nur
die von Festool angebenen Fréaswerkzeuge mit
Sonderprazision verwenden. Normale Fréaser weisen
im Durchmesser eine fur diese Anwendung zu hohe
Ungenauigkeit auf. Das kann dazu fihren, dass die
Zinken zu breit oder zu schmal werden. Im ersten Fall
gehen die Zinken nicht oder sehr stramm ineinander, in
zweiten Fall sind sie zu locker.

Zur Herstellung der Fingerzinken bietet Festool folgendes Zubehér an:

Ausstattung fiir Holzdicken von 6 - 10 mm:
Fingerzinkeneinheit FZ 6 (Bestellnummer 488879)
Kopierring KR D 8,5 (ist im Lieferumfang von FZ 6
enthalten).

Spiralnutfraser HS 6/16/60 (Bestellnummer 490944)
fur Nadelhdlzer, oder HW 6/16/60 (Bestellnummer
490978) fur hartere Holzer.

Ausstattung fiir Holzdicken von 10 - 20 mm:
Fingerzinkeneinheit FZ 10 (Bestellnummer 488880)
Kopierring KR D 13,8 (ist im Lieferumfang von FZ 10
enthalten).

Spiralnutfraser HS 10/30/60 (Bestellnummer 490946) fur
Nadelholzer, oder HW (Bestellnummer 490980) fur har-
tere Holzer.

HW = Hartmetall HS = Hochleistungsstahl

12
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VORBEREITUNG DER VS 600

FINGERZINKEN

Setzen Sie die Frasschablone FZ 6 oder FZ 10 in die
Aufnahme des VS 600. Die Fingerzinkenschablonen wer-
den ganz in die Halterung eingeschoben, sie besitzen
keinen Exzenteranschlag an ihrer Unterseite. Legen Sie
ein Splitterholz waagrecht so auf die VS 600, dass es
unter der Frasschablone liegt. Das Splitterholz muss ca.
5 mm dicker als die vorgesehene Zinkenlange sein, damit
wird ein Anfrasen der Grundeinheit vermieden. Spannen
Sie hilfsweise ein gerades ebenes Brett senkrecht an der
Vorderseite des VS 600 ein, es darf in der Hohe nicht
Uber das Splitterholz Uberstehen, eher etwas darunter
halten. Das Splitterholz wird mit seiner vorderen
Schmalflache an diesem Brett ausgerichtet, seine linke
Schmalflache wird am linken Seitenanschlag angelegt.
Mit den waagrechten Druckbalken das Splitterholz fest-

Druckbalken

Splitterholz

spannen.

Einspannen der Werkstlicke bei
Verwendung von Frasschablone FZ 10:
Durchgehende Teile werden direkt am
Zylinder des Seitenanschlages angelegt.
Die obere Brettkante des Werkstiickes
ist bundig mit der oberen Flache des
Splitterholzes. (Bild 3)

Da die Werkstucke senkrecht von unten
an die Schablone geschoben werden,
sollte man diese an das Splitterholz
anschrauben (Flachkopfschraube 3 x
15), damit sie beim Ausrichten der
Werkstlicke nicht nach oben weg-
schwenkt .

Die vorderen Schmalflachen
mit den Werkzeichen liegen am
Anschlag an!

Das Werkstiick welches die versetzten
Zinken erhalt, wird am Drehanschlag mit
der Bezeichnung FZ10 angelegt.
Dadurch wird exakt der erforderliche
Zinkenversatz erreicht, der eine biindige
Korpusecke erméglicht.

Bei Verwendung von Frasschablone FZ
10 kénnen auch beide zu verbindenden
Werkstiicke gemeinsam eingespannt

und gefrast werden. Das an der
Grundeinheit anliegende Werkstlick
erhalt die versetzten, das aufere die
durchgehenden Zinken. Dieses liegt
wieder direkt am Zylinder an. Die
einspannbare Holzdicke betragt maximal
38 mm.

Frasschablone FZ 6:

a) Werksticke bis 10 mm Holz-
dicke kénnen &hnlich wie in Bild 4
beschrieben ebenfalls gemeinsam
eingespannt und gefrast werden.
Der Kippanschlag FZ 6 hat zwei
versetzte Anschlagkanten. Als
praktische Hilfe zur oberen bindi-
gen Ausrichtung der Werkstticke
eignet sich ein Holzklotz, der auf
das Splitterholz gedriickt eine An-
schlagflache bildet.

b) zur Demonstration:
durchgehende Zinken am hinteren
Werksttick,

versetzte Zinken am vorderen
Werksttick.

Workshop Oberfrase 2
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VORBEREITUNG OBERFRASE UND HOLZ

Anhand der Herstellung eines einfachen typischen Schubkastens wollen wir die einzelnen Arbeitsschritte zur
Herstellung einer Fingerzinken-Verbindung mit der Schablone FZ 10 mit dem VS 600 aufzeigen. Der Schub-
kastenboden soll eingenutet werden. Wir verwenden in diesem Beispiel die OF 1010 EBQ.

Vorbereitung der Oberfrase

Bauen Sie den der Frasschablone FZ
10 beiliegenden Kopierring an den
Frastisch der Oberfrase. Der Kopierring

Vorbereitung der Werkstucke

Holzauswahl: Im Stirnbereich sollten
keine Aste sein !

Zuschnitt:
Brettlange = Werkstucklange

Werkzeichen bei Schubkésten auf obe-
re Schmalflachen aufzeichnen.
(Werkzeichen bei Korpusteilen auf vor-
dere Schmalflachen aufzeichnen.)

Grundsatzlich liegen bei Schubkasten
die oberen, sichtbaren Schmalflachen,
bei Korpusteilen die vorderen sichtba-
ren Schmalflachen der Werkstlicke an
den Anschléagen an.

Treffen Sie die Holzauswahl, nehmen
Sie die schoneren Schmalflachen nach
oben. Die kurzen Teile sind fur Vorder-
und Hinterstuck, die langeren fir die
Seiten bestimmt. Legen Sie die vier
Teile wie abgebildet T-formig auf den
Werktisch und zeichnen Sie anschlie-

Einstellen der Frastiefe

wird mit dem der Frasschablone beilie-
genden Zentrierkegel justiert und mit den
ebenfalls mitgelieferten Zylinderkopf-
schrauben fixiert.

Fur nahezu ausrissfreie Zinkenkanten
eignet sich ein Spiralnutfraser mit D=10
mm. Dieser schneidet allerdings relativ
langfaserige Spane aus dem Holz, das
fuhrt leicht zu Verstopfung des
Standardschlauches mit 27 mm Durch-
messer der Festool Absaugmobile. Hier
sollte man die seitliche Absaughaube lie-
ber nicht verwenden und den Ab-
saugschlauch direkt am Frastisch
anschlie3en. Die Feinstaube werden da-
mit noch abgesaugt, die groben Spane
fallen zu Boden, da muss dann

= -

Bend die Werkzeichen an. Die Spitze des
Dreiecks zeigt zum Vorderstiick. Die
Seiten erhalten an den Ecken die durch-
gehenden Eckzinken, deshalb schreiben
Sie an den Enden der Seiten ein "D". Die
Vorder- und Hinterstiicke erhalten dann
die versetzten Eckzinke, markieren sie
diese mit einem "V". Die Markierungen

zwischendurch der Werkstattbesen zur
Hand genommen und aufgekehrt wer-
den.

stellen eine zusatzliche Orientie-
rungshilfe beim spéateren Einspannen
der Werkstiicke dar.

Zum besseren Verstandnis sind die
Teile noch mal auseinander gezogen
dargestellt. An den Ecken treffen sich
jeweils ein D und ein V.

Spannen Sie ein Werksttick wie in Bild
2, bzw. 3 Seite 13 ein, senken Sie den
Fraser auf die Stirnholzflache ab, arre-
tieren Sie das Motorgehduse mit dem
Drehgriff.

14

Legen Sie ein Werkstick auf eine
Revolveranschlagschraube und senken
Sie den Tiefenanschlag auf das
Werkstuck, Tiefenanschlag jetzt mit
Feststellhebel klemmen.

Der Kopierring hat eine geringe Hohe.
Heben Sie beim Frasen auf keinen Fall
die Maschine an. Der Kopierring verliert
sofort den Kontakt zur Schablone und
wird diese beschadigen.
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PRAXISBEISPIEL SCHUBKASTENBAU

FINGERZINKEN

Ausfrasen der Zinken

Die Werkstucke kdnnen beim Finger-
zinken in der Regel alle am linken oder
rechten Anschlag gefrast werden. Beim
Hineinfrdsen entstehen an den vorde-
ren Kanten kaum Ausrisse, die hinteren
Kanten werden durch das Splitterholz
vor Ausrissen geschitzt. Als Wieder-
holung: Alle vorderen, bzw. oberen
Schmalflachen werden am Anschlag

angelegt es liegt demnach einmal die
Innen- und anschlieBend die Aul3en-
flache an der Grundeinheit an.

Gut erkennbar ist im Bild oben der vor-
dere durchgehende halbe Zinken. Die
Stirnholzanfrasungen beim Splitterholz
sind durch die hohe Reibungswéarme des
Frasers leicht verbrannt.

Oben sehen Sie den quergestellten
Drehanschlag mit der Bezeichnung FZ
10. Damit wird der bendétigte Versatz
beim Gegenwerkstick  erreicht.
Arbeiten Sie beim Einspannen der
Werkstlicke sehr sorgfaltig. Liegen die
Schmalflachen nicht am Anschlag,
erzielen Sie keine biindigen Korpus-
ecken und lhr Kasten wird windschief.

Nut fur Schubkastenboden

Der Schubkasten erhélt einen eingenu-
teten Boden aus Furnierplatte. Die Nut
soll an keiner Stelle sichtbar sein, des-
halb darf sie an den Seiten nicht durch-
gefrast werden, an denen die Nut durch
die Zinken verlauft. Die Oberfrase wird
entweder mit dem Seitenanschlag oder
- das stellen wir hier vor - mit der
Fuhrungsschiene am Multifunktions-
tisch (MFT) gefuhrt. Dieser ermdglicht
exakte reproduzierbare Einspannposi-

tionen, das ist besonders vorteilhaft

wenn mehrere gleiche Werkstiicke bear-
beitet werden sollen. Legen Sie dazu die
Werkstiicke wie in Bild 1 auf den MFT,
als rechter Anschlag dienen hier zwei
Einsteckpuffer der Spannelemente. Die
Fihrungsschiene wird parallel zu den
Werkstlckkanten ausgerichtet (Bild 2).

Zwischen Werkstiick und Anschlag-
schiene des MFT legen Sie ein Restholz,
damit Sie nicht in die Anschlagschiene

frasen. Die Frasposition fiur die
Nutmitte stellen sie an der Mitten-
markierung am Frastisch ein (Bild 3).
Die Frasweglange zum Einsatzfrasen
wird durch zwei auf der Fihrungs-
schiene  montierten  Fidhrungsbe-
grenzern begrenzt (Bild 4). In Bild 5 ist
die durchgehende, in Bild 6 die nicht
durchgehende Nut erkennbar.

Bild 7 zeigt den eingeschobenen
Boden.

-

Workshop Oberfrase 2
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FINGERZINKEN

PRAXISBEISPIEL SCHUBKASTENBAU

Verleimen

Das Verleimen einer Fingerzinken-
Verbindung gestaltet sich im Vergleich
zum Verleimen von Schwal-
benschwanz-Zinken etwas aufwéandi-
ger, da die Zinken vertikal und horizon-
tal in sich zusammen gedruckt werden
mussen. Halten Sie also alles bereit
was zum Verleimen bendotigt wird:

Achten Sie hier bereits auf Winkligkeit
der Korpusteile zu einander, der Korpus
lasst sich nachher nur schwer ausrich-
ten. Verwenden Sie Zulagen um den
Zwingendruck besser zu verteilen (Bild
5). Vorher herausgequollenen Leim
nass abwischen, damit die Zulagen
nicht anleimen. In unserem Beispiel
stehen die Zinken etwas zuriick. Das
hat den Vorteil, dass die Zulagen direkt
auf die Stirnholzflache der Zinken

4 Zwingen, 8 Zulagen, Schonhammer
(gibt es von WIHA), nassen Lappen zum
Leim abwischen, Meterstab zum Stich
messen und natirlich Ponal-Holzleim.
Stecken Sie die Zinken bis ca. 1/2 Tiefe
ineinander (Bild 2) und geben Sie erst
dann Leim an die Zinkenflanken an (Bild
3). Auf keinen Fall schon vorher...

gesetzt und diese fest in die
Bristungsflache gedriickt werden (Bild
6). AbschlieBend den Stich messen
(Bild 7). Ca. 30 Minuten eingespannt las-
sen, dann kénnen die Flachen biindig
geschliffen oder gehobelt werden.

Zum Bindigschleifen ist ein Band-
schleifer ideal. Das Schleifband soll sich
von der Ecke zur Brettflache hin
bewegen, nicht umgekehrt, dadurch

...Leim angeben, er lasst die Zinken
aufquellen und da die Verbindung sehr
stramm ist, bekommen Sie mdglicher-
weise die Teile nicht mehr zusammen,
auch nicht mit Gewalt! Jetzt schnell die
Teile zusammenklopfen, verwenden
Sie eine Zulage um die Holzoberflache
zu schonen. (Bild 4)

werden Faserausrisse zur Kante hin
vermieden. Lassen Sie das Band nicht
zu lange auf der Stelle arbeiten, sie
schleifen ganz schnell Dellen ins Holz,
die Kante wird bauchig, das sieht
unprofessionell aus. Ein Rutscher ist
aufgrund seiner festen und ebenen
Schleifplatte gut geeignet zum
Biindigschleifen der oberen und unte-
ren Schmalflachen (Bild 9).

16
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DIE KLASSISCHE ECKVERBINDUNG OFFENE SCHWALBENSCHWANZZINKEN

Die Offene Schwalbenschwanz-Zinken Verbindung ist
auch heute noch eine anerkannte handwerklich
anspruchsvolle Massivholz Eckverbindung. "Offen"
bedeutet, Zinken und Schwalben sind voll sichtbar,
also nicht halb oder ganz verdeckt. Traditionell mit
Handwerkzeugen hergestellt zeugt diese
Holzverbindung vom Kdnnen des Schreiners/Tischlers.
Allerdings ist diese Arbeit zeitintensiv und muf3 im
Ergebnis perfekt sein, damit diese Holzverbindung
auch wirklich gut aussieht und die Arbeit nicht ganz
umsonst war. Die VS 600 mit den Schablonen SZO 14
und SZO 20 ermdglicht auch weniger Geubten eine
wirklich schnelle, rationelle und vor allem exakte
Herstellung dieser Holzverbindung.
Anwendungsbereiche fur offene Schwalbenschwanz-
Zinken: uberall dort, wo offene, sichtbare Zinken
gewutinscht werden und Wert auf eine klassische
Verbindung gelegt wird, z. B. Eckverbindungen fir
Massivholz-Korpusmobel, Schubkastenbau,
Rahmenkonstruktionen.

Vorteile dieser Eckverbindung

- Sichtbare Eckverbindung

- Hohe Stabilitat

- Hochwertige Handwerksqualitat wird demonstriert

- Alternative dekorative Gestaltungsmaglichkeit

- Werkstiicke verrutschen nicht beim Zusammenbau

- Verwendbar flir Massivholz

- Zeit und Kosten sparend

- Verwendbar fir Holzdicken von 10 - 25 mm

Nachteile dieser Verbindung

- Nuten fir Riuckwande oder Schubkastenbéden kénnen
nicht durchgefrast werden

- die Zinkenteilung ist nicht individuell einstellbar

Ausstattung fur Holzdicken von
10-14 mm: (Bild rechts)
Schablonenset VS 600 SZO 14
(Bestellnummer 491152)
Grat-/Zinkenfraser HW D14,3/16-
VS 600 (Bestellnummer 491164)
Spiralnutfraser HM D6/16-VS 600
(Bestellnummer 490978)

Ausstattung fur Holzdicken von
14-25 mm: (ohne Bild)
Schablonenset VS 600 SZO 20
(Bestellnummer 491153)
Grat-/Zinkenfraser HW D20/26-VS
600 (Bestellnummer 491165)
Spiralnutfraser HW D10/30-VS 600
(Bestellnummer 490980)

Die Sets enthalten die erforderlichen Kopierringe und Zentrierkegel.

Alternativ werden auch Fraswerkzeuge in HS angeboten. Diese haben eine geringe-
re Standzeit und sind nur fir Weichholzer geeignet.

Gestalterischer Hinweis T T I

Um an beiden Ecken einen halben Zinken zu erhalten, mes-

Es sollte darauf geachtet werden, dass an den
Ecken des zu fertigenden Objektes jeweils ein hal-
ber Zinken vorhanden ist. (Pfeile) Die
Zinkenteilung ist jedoch bei den Schablonen fest
vorgegeben. Deshalb kann es vorkommen, dass
je nach Brettbreite, an der anderen Ecke eine
Schwalbe sein kann.

sen Sie an der Schwalbenschablone den Abstand von der lin-
ken Kante bis zur Mitte der gewtinschten Breite (siehe Pfeile
im Bild).

Oder verwenden Sie die Formel: Eckzinken + Schwalbe +
Eckzinken (15 mm + 20 mm + 15 mm) fur die kleinste
Brettbreite = 50 mm. Fur weitere Breiten rechnen Sie jeweils 1
Schwalbe (20mm) und 1 Zinken (20 mm)= 40 mm dazu.

Workshop Oberfrase 2
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Die Herstellung der offenen
Schwalbenschwanz-Zinken gliedert
sich in zwei Arbeitsgange:

1. Arbeitsgang:

Frasen der Schwalben mit
Schwalbenschablone

2. Arbeitsgang:

Frasen der Zinken mit
Zinkenschablone

Fur jeden Arbeitsgang werden
unterschiedliche Fraswerkzeuge
verwendet:

zu 1. bendtigen Sie einen Grat-/
Zinkenfraser

Zu 2. einen Spiralnutfraser.

Vorbereitung der Oberfrase

Vorbereitung der Oberfrase

Einbau des Kopierrings fur die
Schwalbenschablone (bei OF 900,
1000, 1010 zentrieren!). Der Kopierring
hat einen Sicherheitsring, er verhindert
die Beschadigung der Schablone.

Vorbereitung der VS 600

Splittarholz

Das Splitterholz sollte mindestens 5
mm dicker als das Werkstiick sein. Es

verhindert die Beschadigung des
Grundgestelles durch das
Fraswerkzeug. Splitterholz unter die
Schablone legen, am linken Anschlag
anlegen und an der Vorderkante des
VS 600 bundig ausrichten. Dazu hilfs-
weise ein Brett senkrecht als Anschlag
einspannen. Splitterholz mit oberem

18

Hinweis: Die Schmalflachen mit
dem Werkzeichen liegen (in unse-
rem Beispiel) beim Einspannen
immer an den Anschlagen an!

Wirde diese wéahrend des Frasens
angehoben, koénnte der Fraser die
Schablone ausfrasen. (Bild links).
Setzen Sie anschlielend den vorgese-
henen Grat- /Zinkenfraser in die
Spannzange.

Werkzeichen

VORBEREITUNGEN

Ublicherweise erhalten bei
Schubkasten die Seitenstilicke die
Schwalben, das Vorder- und
Hinterstlick die Zinken.

Werkzeichen bei
Schubkastenherstellung auf die
oberen Schmalflachen
aufzeichnen. Werkzeichen bei
Korpusteilen auf vordere
Schmalflachen aufzeichnen.

Schreiben Sie auf die Innenflachen
der Zinkenstiicke ein "Z" und auf
die Innenflachen der
Schwalbenstlicke ein "S".

Fur die OF 1400 werden spezielle
Kopierringe zur Verwendung der VS
600 Frasschablonen angeboten. Bei
dieser  Oberfrdse entfallt das
Zentrieren, die Kopierringe werden
werkzeuglos montiert und demontiert.

Druckbalken festspannen. Es bleibt bis
Ende dieser Frésarbeit eingespannt.
Schablone auf Splitterholz absenken,
eben ausrichten und mit den beiden
seitlichen Spannhebeln festspannen.

Tipp: Legen Sie rechts das zweite
Splitterholz unter, welches Sie anschlie-
RBend beim Zinkenfrasen sowieso beno-
tigen. Dann liegt die Schablone absolut
eben auf.

Die Schmalflache mit dem
Werkzeichen liegt am linken Anschlag
an. Zwischen Schablone und Stirnholz
des Werkstiickes ist ein Spalt fiir den
Sicherungsring des Kopierringes.

Die Schwalbenstiicke kdnnen alle am
linken Anschlag gefrast werden. Das
Werkzeichen zeigt hierbei immer zum
Anschlag (wenn es auf der sichtbaren
Schmalflache aufgezeichnet wurde).
Wenn an beiden Stirnholzflachen
Schwalben gefrast werden, liegt einmal
die Innenflache und dann die Aus-
senflache am Anschlag.
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FRASEN DER SCHWALBEN UND ZINKEN

OFFENE SCHWALBENSCHWANZZINKEN

Die Werkstuicke, welche die Schwal-
ben erhalten, kdnnen prinzipiell ent-
weder am linken oder rechten An-
schlag oder an beiden Anschlagen
des VS 600 angelegt und gefrast
werden. Dieser Arbeitsgang ist ver-
gleichbar mit dem der Herstellung
der Fingerzinken, da der Fréasweg
aus einer linearen waagrechten
Vorwartsbewegung besteht. Die
Kanten der Schwalben sollten an
beiden Brettflachen ausrissfrei sein,
die angefrésten Kanten des Splitter-
holzes missen deshalb mit der er-
mittelten Frastiefe exakt Uberein-
stimmen, sie durfen nicht unterhalb
der Bristungskante der

Schwalben liegen, sonst gibt es

Ausrisse. Im Unterschied zur
Fingerzinkenschablone liegt
die Schwalbenschablone nicht
direkt am Werkstiick auf, da
der Kopierring mit einem
Sicherheitsring versehen ist.
An der Unterseite der
Schablone befinden sich keine
Exzenteranschlage, die Scha-
blone wird ganz in die Auf-
nahme geschoben, weitere
Einstellungen sind nicht mdglich,
bzw. notig.

Uberpriifen Sie sofort nach dem
Frésen, bevor Sie die Werkstlicke
ausspannen, ob die Schwalben
exakt gleichméaRig ausgefrast sind.
Frésen Sie, wenn nétig, gleich
nach. Spateres erneutes Einspan-
nen zum Nachfrasen wird ungenau.

Nachdem alle Schwalben gefrast
wurden, werden die Schwalben-
schablone und das Splitterholz ent-
nommen. Wie immer, wenn Sie eine
neue Schablone einsetzen, wird die-
se in die abgesenkte Halterung ge-
steckt und die Seitenanschlage wer-
den neu eingestellt. An der Unter-
seite der Zinkenschablone befinden
sich zwei Exzenteranschlage, diese
wurden bereits bei den halbverdeck-
ten Zinken beschrieben. Schieben
Sie die Schablone soweit in die Hal-
terung, bis die Exzenteranschlage
am Gehéduse des VS 600 anliegen.
Heben Sie nun die Schablone an,
legen Sie zwei Splitterholzer unter
und arretieren Sie die Klemmhebel
der Hohenverstellung.

Spannen Sie zunéchst ein Probeholz ein.
Stellen Sie die Fréastiefe ein und frasen
Sie die erste Schwalbe an. Uberprufen
Sie jetzt gleich die Frastiefe. Halten Sie
ein Restholz (oder das Zinkenstiick) an

Fertige Schwalben

die Ausfrasung. Die Schwalbe sollte
nicht mehr als 3/10 mm uberstehen, auf
keinen Fall darf sie zurlickstehen.
Korrigieren Sie notfalls die Frastiefe mit
der Feineinstellung der Oberfrase.

3

Tauschen Sie Fraser und Kopierring aus.
Sie bendtigen jetzt den Spiralnutfréaser
mit dem dazugehdrigen Kopierring.
(Kopierring erneut zentrieren)

3

Richten Sie die Splitterhdlzer links und
rechts an den Seitenanschlagen und an
der Vorderkante des VS 600 aus.
Spannen Sie dafir hilfsweise zwei kurze
Bretter senkrecht ein.

Die Zinkenschablone liegt direkt auf dem
Werkstilick auf. Heben Sie beim Frasen
die Oberfrase auf keinen Fall an, der
Fraser zerstort sofort die Schablone!

Spannen Sie zunéchst ein Probeholz ein.
Stellen Sie die Fréastiefe ein und frasen
Sie die erste Schwalbe an. Uberprufen
Sie jetzt gleich die Frastiefe.

Wenn erforderlich die Fréastiefe mit der
Frastiefen-Feineinstellung korrigieren.
Dazu unbedingt die Klemmschraube fir
die Hohenarretierung an der Oberfrase
l6sen.

Workshop Oberfrase 2
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OFFENE SCHWALBENSCHWANZZINKEN

UBERPRUFEN UND EINSTELLEN

Die Werkstiicke werden senkrecht ent-
weder am linken oder rechten
Seitenanschlag einspannt. Die
Werkzeichen zeigen zum jeweiligen

Anschlag. Die INNENFLACHEN liegen
am Gehduse des VS 600 an, die
AUSSENFLACHEN sind sichtbar! Halten
Sie |hr Werkstlick senkrecht mit der
Innenflache zur VS 600. Das
Werkzeichen befindet sich nun entweder
links oder rechts, entsprechend wird das
Werkstlick eingespannt.

Sind die Zinken gefrast, das Werkstlck
ausspannen, um 180 Grad drehen und
am anderen Anschlag wieder einspan-
nen. Die Innenflache bleibt dabei am VS
600.

Die Oberfrase im Schablonenausschnitt
zunachst von rechts nach links fuhren
(Fréasen im Mitlauf). Dadurch erhélt man
ausrissfreie Kanten. Dann im
Uhrzeigersinn der Kontur der Schablone

folgen und den Bereich sauber ausfra-
sen. Achten Sie darauf, dass keine Reste
stehen bleiben.

verringert werden.

Sind die Zinken zu lang (Stirnholz der Zinken steht zu
weit Uber), dann muss an der Oberfrase die Frastiefe

Uberprifen und Einstellen der Passgenauigkeit
Stecken Sie Schwalben- und Zinkenstiicke zusammen.
Folgende Situationen kdnnen auftreten:

1. Ist die Verbindung zu stramm, muf3 die Schablone
parallel waagrecht nach hinten verschoben werden.
Damit wird der Abstand zwischen den Zinken vergrof3ert.
2. Ist die Verbindung zu locker, mul3 die Schablone
parallel nach vorn verschoben werden. Damit wird der
Abstand zwischen den Zinken verkleinert.

korrigieren.

Sind die Zinken zu kurz (Schwalbenstiick steht tber
Zinkenstlick heraus), dann Frastiefe erhéhen.

Beim Verandern der Frasereinstellung die Frastisch-
klemmung l6sen, mit der Feineinstellung die Frastiefe
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EINE VERBINDUNG FUR ALLE FALLE

DUBELN MIT VS 600

Im folgenden Kapitel beschéaftigen wir uns mit der Her-
stellung von Dubelverbindungen mit Runddubeln mittels
des VS 600. Waren die bisher vorgestellten Holzver-
bindungen reine Eckverbindungen, die dem klassischen
Massivholzbereich zugeordnet werden, bietet die
Dubelverbindung vielféaltigere Anwendungsmaoglichkeiten.
Mit ihr koénnen sehr stabile Eckverbindungen, T-
Verbindungen und Gehrungsecken prézise realisiert wer-
den. Praktisch alle im Mobelbau verwendeten Massiv-
hélzer und Holzwerkstoffplatten lassen sich durch Dubel
verbinden. Aufgrund des kleinsten Standarddibel-
durchmessers von 6 mm ist die kleinste verwendbare
Holzdicke mit 8 mm, besser 10 mm anzusetzen. Die
Verbindung ist im Regelfall unsichtbar, soll sie aus deko-
rativen Grinden sichtbar sein, kann man auch durch die

Vorteile der Verbindung mit Runddubeln
- Hohe Stabilitét.
- Kann bei zerlegbaren Mobeln fir zusatzliche
Stabilitét verwendet werden.
- Werkstlicke verrutschen nicht beim Zusammenbau
(im Unterschied zu Flachdubeln)
- Verwendbar fur Massivholz und
Holzwerkstoffplatten
- Zeit und Kosten sparend
Nachteile dieser Verbindung
- Bohrungen missen absolut exakt ausgefihrt wer-
den, Korrekturen sind zeitaufwandig.

Flache bohren. Bei zerlegbaren Mobeln, die z. B. mit
Exzenterbeschlagen fixiert sind, bieten sich zur zusétz-
lichen Stabilisierung Runddibel an. Ein wesentlicher
Vorteil von Runddiuibeln gegeniiber den vor allem im pro-
fessionellen Bereich haufig verwendeten Flachdibeln
(Lamellos) ist in der exakten Lagepositionierung zu
sehen. Die Teile werden zusammen gesteckt und kénnen
nicht mehr verrutschen, das ist vor allem beim Verleimen
von komplexeren Werksticken der Fall. Dies setzt aller-
dings voraus, dass die Dubelldcher sehr exakt gebohrt
sind, da eine Korrektur nicht ohne grof3eren Aufwand
moglich ist. Hier bietet das VS 600 entsprechende
Anwendervorteile, da die Werksticke durch die
Anschlagfixierungen in einer groRen Wiederhol-

genauigkeit eingespannt und gebohrt werden kodnnen.

Im  Bild links
sehen Sie einen
typischen Mobel-
korpus wie er z. B.
bei Funktions-
mobeln haufig ge-
baut wird. Pfeil A
zeigt die Eckver-
bindung, Pfeil B
die T-Verbindung.

Der Mittenabstand der Bohrungen wird
durch die Schablone festgelegt und
betragt 32 mm nach System 32.

Der Dibeldurchmesser richtet sich nach
der Holzdicke.

Faustregel:

Dibeldurchmesser = 1/2 bis 1/3 der
Holzdicke

Benotigte Ausstattung zusatzlich zum VS 600
Dubelschablone DS 32 (Bestellnummer 488881)
Kopierring KR D 13,8 (ist im Lieferumfang von DS 32

enthalten).

Erhaltlich sind folgende Dubelbohrer (alle in HW
Ausfuhrung):

Durchmesser Bestellnummer

6 mm 491067

8 mm 491068

10 mm 491069

Workshop Oberfrase 2
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VORBEREITUNGEN

Als praktisches Anwendungsbeispiel wird die Herstellung eines typischen
Mobelkorpusses aus furnierter Tischlerplatte mit 19 mm Holzdicke in zwei
Varianten dargestellt. Einmal wird als oberer Abschluss ein einliegender
oberer Boden verwendet (Bild Mitte links). Alternativ werden z. B. bei
Kuchenunterschranken als obere Querverstrebung zwei Traversen einge-
setzt um Material zu sparen, da hier die Kiichenarbeitsplatte aufgelegt und
mit den Unterschréanken verschraubt wird. (Bild links)

Der Korpus erhélt eine eingefélzte Rickwand, die Falze wurde vor dem
Dubeln gefrast. Alternativ ist auch eine eingenutete Ruckwand maglich.

Vorbereitung der Werkstiicke Vorbereitung der Oberfrase

Tipp:

Die Kanten, die
blindig werden
sollen, mdglichst
an die Seiten-
anschlage anle-

gen.
Die Oberfrase wird mit dem der
Schablone DS 32 beiliegenden
Kopierring ausgestattet. In unse-
rem ersten Beispiel verwenden
Werkzeichen auf den Werkstlicken anzeichnen. wir 8 mm Dubel, entsprechend
Beim Einspannen der Werkstiicke liegen entweder die Schmalflachen dem Dubeldurchmesser wird ein
mit den Werkzeichen an den Seitenanschlagen an oder die Werkzeichen Dubelbohrer mit ebenfalls 8 mm
zeigen zur Mitte des VS 600! Durchmesser eingespannt.

Das Schwenksegment der VS 600

Bevor wir mit dem Einstellen der VS 600 beginnen machen wir uns erstmal
mit deren Schwenkmechanismus vertraut, eine Funktion, die nur zum
Dubeln gebraucht wird. Rechts an der VS 600 befindet sich ein waagrech-
ter Klemmhebel. Wird dieser gel6st, kann man die Schablonenhalterung in
eine vordere und hintere Position, bezogen auf ihre Mittelstellung, bringen.
Der Klemmmechanismus wirkt auf das linke und rechte Schwenksegment
und zentriert sie in der gewuinschten Position. Die Schwenkeinrichtung wird
bei der Herstellung von Eckverbindungen bendétigt. Beide zu verbindenden
Werkstucke werden dazu gleichzeitig eingespannt. Das Werkstilick, wel-
ches die Bohrungen in die Flache erhalt, liegt waagrecht auf der
Grundeinheit. Das andere Werkstick erhalt die Bohrungen in die Schmal-
flache, bzw. ins Stirnholz und wird senkrecht eingespannt. Der Schwenk-
mechanismus ermagglicht es, in die Flache des waagrecht liegenden Werk-
stickes zu bohren, dazu wird die Schablone in die hintere Position
gebracht. Fur Bohrungen in der Mitte der Schmalflache des stehenden
Werkstiuickes wird die Klemmung gel6st und die Schablone wird in die vor-
dere Position gebracht. Damit die Bohrungen exakt an den richtigen Stellen
erfolgen, sind einige leichtere Einstellungen erforderlich, die nachfolgend
beschrieben werden.
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HERSTELLUNG VON ECKVERBINDUNGEN

DUBELN

Die Dibelschablone besitzt an ihrer

Unterseite Exzenteranschlage. Das
Einsetzen erfolgt nach dem bereits
bekannten Prozedere. Die Bohrungen
zur Aufnahme des Kopierringes sind
nicht exakt kreisrund, es sind Kerben
vorhanden die parallel zur Vorderkante
des VS 600 zeigen. Diese Kerben stellen
die Bohrmitte der Dubelbohrungen dar.
Uberprifen Sie den parallelen Abstand
der Schablone zur vorderen Kante des
Grundgestells. Ist dieser Abstand nicht
parallel, dann bitte die Schablone aus-
richten.

2

auf

Schablone
Werkstlickdicke (Hoheneinstellung).

Offnen Sie die beiden Spannhebel (A) fiir
die Hoéhenverstellung. Heben Sie die
Schablone in die oberste Position und
arretieren sie hier.

3

Einstellen der

Offnen Sie den rechten Spannhebel (B)
fur den Schwenkmechanismus. Driicken
Sie mit beiden Handen gleichzeitig die
nach oben zeigenden Spannhebel (A) fur
die H6henverstellung nach hinten. Damit
wird die Schablone in die hintere Position
gebracht. Spannhebel wieder schlieRen.

Zur Hoheneinstellung befindet sich die
Schablone in der hinteren Position!

Spannen Sie jetzt ein breites oder zwei
schmélere Werkstlcke waagrecht auf
das Grundgestell. Die beiden

Spannhebel (A) fur die Hohenverstellung
offnen und die Schablone auf das
Werkstlick absenken. Achten Sie darauf,
dass diese absolut waagrecht aufliegt.
Spannhebel wieder schlielen.

Einstellen der Schablonenposition

Moglichkeit 1: Reien Sie vor dem
Einspannen mit einem exakt eingestell-
ten Streichmald eine Bohrlinie auf die
Innenflache der waagrecht liegenden
Werkstlicke und auf die Stirnholzflachen
der senkrecht stehenden Werkstiicke.
Werkstlicke wie oben beschrieben links
und rechts wie fir eine Eckverbindung
einspannen. Richten Sie die Mitten-
markierungen der Schablonenlochung
an der Streichmaflline aus.

Mdoalichkeit 2: Stellen Sie die Schablone
in die Mittelposition. Die Einkerbungen
der Mittenmarkierung missen genau
Uber der StolR3fuge von waagrechtem und
senkrechten Werkstick liegen.

Sind Sie mit dem Dubeln fertig, schwen-
ken Sie die Schablone auf mittlere
Position und senken sie auf das Grund-
gestell ab. Bevor Sie die Schablone
abmontieren, verdrehen Sie die schwar-
zen exzentrischen Einstellrader so, dass
die Anschlagflachen vorne am Grund-
gestell anliegen. (Vor dem Verstellen die
Kreuzschlitzschrauben lésen und da-
nach wieder anziehen).

Einspannen der Werkstiicke fir eine
Eckverbindung (in unserem Beispiel zei-
gen die Werkzeichen zum Anschlag).
Nehmen Sie zwei zusammengehorende
Werkstlcke, halten Sie diese abgewin-
kelt, so wie sie nach Werkzeichen
(Pfeile) zusammen gehdren. Das

Werkstuck, das die Flachenbohrung
erhalt, liegt waagrecht auf dem Grund-
gestell, mit der Innenflache nach oben.
Die Ecke, an der gebohrt werden soll,
zeigt zur vorderen Kante des VS 600.

Klappen Sie das Werkstlick, das die
Bohrung ins Stirnholz erhélt, nach unten
(Innenflache ist aulRen). Die Flachen, in
die gebohrt wird, zeigen beide nach oben
und werden bindig ausgerichtet. Die
Werkstilicke liegen seitlich am Anschlag
an. Werkstlcke mit Druckbalken fest-
spannen.

Fur Bohrungen ins Stirnholz befindet sich
die Schablone in der vorderen Position.
Fur Dubelverbindungen bei breiteren
Werkstiicken sind Lochabstande von 32
mm nicht erforderlich, lassen Sie ruhig
einen oder zwei Lochabstéande aus.
Beachten Sie die unterschiedlichen
Bohrtiefen fir Bohrungen ins Stirnholz
und in die Brettflachen.

Workshop Oberfrase 2
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DUBELN

HERSTELLUNG VON T-VERBINDUNGEN

Werkstlcke, die Bohrungen in die Flache
erhalten, liegen horizontal auf dem
Grundgestell. Die Flache, in die gebohrt
werden soll, liegt oben. Die Bezugskante
liegt am Anschlag! Handelt es sich um
Seiten, liegt die AuRenflache immer auf
dem Grundgestell auf. Mittelseiten kon-
nen beidseitig Bohrungen erhalten.
Bezugskante liegt auch hier immer am
Anschlag!

Das Werkstiick so unter der Schablone
positionieren, dass die Bohrlinie exakt
unter den Auskerbungen der Schablone
liegt.

Anwendungs - Varianten

Die Korpusseiten oben werden anstelle
eines oberen Bodens mit Traversen ver-
bunden. Die vordere Traverse an der
Vorderkante der Seite ausrichten, die
hintere Traverse an der hinteren Kante
der Seite ausrichten.

Korrekturmaoglichkeiten

A

Das Werkstlck (a) mit der Stirnholz
Bohrung steht vor:

Schablone um das Fehimaf? nach vor-
ne verschieben.

Das Werkstiick (a) mit der Stirnholz
Bohrung steht zuriick:

Schablone um das Fehlmal nach hin-
ten verschieben.

Werkstlickdicke
Dubellange

Bohrtiefe in die Flache
Bohrtiefe ins Stirnholz

Tipp:

Beispiel zur Einstellung der Bohrtiefe:

=19 mm
=40 mm
= ca. 2/3 der Werkstiickdicke =15 mm
=25 + 2 mm Zugabe =27 mm

Ab Holzdicke 18 mm und Verwendung von Dubeln 6 x 30 mm
kann mit einer Tiefeneinstellung von 16 mm in Flache und

Stirnholz gebohrt werden.

Ist bereits ein Riickwandfalz vorhanden,
wird die Traverse am Falz ausgerichtet.

Ein Foto des fertiges Objektes sehen Sie
auf Seite 22 oben links.

Praxistipp

Es kann vorkom-
men, dass das
Werkstlick, wel-
ches die Stirn-
holzbohrungen
erhélt, zu lang ist
um in das auf
normaler Werk-
tischhohe  ste-
hende VS 600
eingespannt zu
werden. Legen
Sie Distanzholzer
unter das VS 600
und das Problem
ist gelost.
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RAHMEN STUMPF UND AUF GEHRUNGEN VERBINDEN

DUBELN

Dibeln von Rahmenleisten

Wer schon mal versucht hat schmale
Leisten zu duibeln, weil dass dies keine
leichte Arbeit ist. Hier bietet das VS 600
echte LOsungen. Die Einspanntechnik
ermdglicht passgenaue Verbindungen,
probieren Sie es aus. Bei der Herstellung
von Rahmen kann es sein, dass auf-
grund der Leistenbreite der vorgesehene
Abstand zum Anschlag nicht verwendbar
ist. In diesem Fall richten Sie die Position
der Leisten an den Léchern der
Schablone aus, der Seitenanschlag wird
anschlieBend an die Werkstlicke
geschoben. Auch hier sind Eck- und T-
Verbindungen mdoglich.

Rahmenleisten auf Gehrung gedibelt

Schablone in die vordere Position
bringen. Anschlag evtl. verschieben, je

Sichtbare Dibelverbindung

nach Breite der Leiste. Die Bohrungen
befinden eher an der Innenkante. Immer

Hier gibt es eine Abweichung beim
Einspannen der Werkstiicke:

Das waagrechte Werkstiick wird Gber
das senkrechte gelegt. Die Innenflachen
liegen in diesem Fall auf dem
Grundgestell auf. Die Ecken werden
blindig ausgerichtet und passen dadurch
perfekt, auch wenn die Schablone nicht
exakt auf 1/2 Holzdicke eingestellt ist, da
die Werkstilicke nicht umgeschlagen wer-
den missen. Schablone in die vordere
Position bringen, Bohrtiefe einstellen und
durchbohren. Sichtbare Dibel kénnen
ein gestalterisches Merkmal sein.

RS |

die Innen- oder AuRenflache anlegen,
dann werden die Ecken bindig.
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RUCKWANDFALZ

FRASEN AUF SCHMALER AUFLAGE

- Frasrichtung

Festool bietet ein HW-Wendeplatten-Falzfraser-Set mit einem
Durchmesser von 31,7 mm inklusive 5 verschiedenen
Anlaufringen an. Damit kénnen durch Auswechseln des
Anlaufringes mit dem gleichen Falzfraser Falzbreiten von 8,0,
9,5, 11,0, 12,6 und 14,6 mm erreicht werden.

Korpusmdbel, aber auch Schubkasten, erhalten zur
Aufnahme der Rickwand, bzw. des Bodens oft einen
Falz. Falzbreite und -tiefe richten sich nach der
Materialdicke der verwendeten Platte. Eine praxisbe-
wahrte und auch materialgerechte Methode zum Fréasen
des Falzes ist es, den Falz erst nach dem Verleimen des
Korpus zu frasen. Diese Methode ist von Vorteil wenn die
durchgehenden Teile, z. B. die Korpusseiten, keinen
durchgehenden Falz haben dirfen, da dieser zumindest
von oben, bei Hangeschrankchen von unten sichtbar sein
wird. Ein gangige Methode ist es, die Korpusteile vor dem
Verleimen zu falzen. Bei den durchgehenden Teilen wird
einsatzgefrast. Mit dem Stemmeisen wird die Rundung
entfernt. Dabei bleibt nur wenig Holz stehen, das relativ
leicht ausbricht. Gerade das Ausbrechen der Ecken wird
eher vermieden, wird der Falz erst nach dem Verleimen
gefrast.

Bei diesem Arbeitsgang wird die Oberfrase auf die hinte-
ren Schmalflachen der Seiten aufgesetzt. Um die
Maschine dennoch sicher fiihren zu koénnen, sollte der
Seitenanschlag mit Hilfe eines Brettchens aus
Furnierplatte verbreitert werden. (Siehe Bild 1 und Bild 2)
Wéhrend des Fréasens wird der Seitenanschlag an die
AuRBenflache der Korpusseiten gedruckt. Aber Achtung:
Bei dieser Anwendung wird der Seitenanschlag an die
"falsche" Seite der Festool Oberfrasen angebaut! Stellen
Sie die Oberfrase auf Ihr Werkstiick und stellen Sie
anschlieBend die Frastiefe entsprechend der
Materialdicke der vorgesehen Rickwand- bzw. Boden-
platte ein. Die Falzbreite wird in mindestens zwei
Arbeitsgéngen angefrast. Stellen Sie beim ersten Arbeits-
gang die Falzbreite auf ca. 2 mm ein und frasen Sie ein-
mal rundherum. Die Fréaserschneiden nehmen hierbei nur
wenig Holz weg, dadurch erhalten Sie eine ausrissfreie
Falzkante. (Bild 3).

Da Sie an einer Innenkante frasen, ist die Arbeitsrich-
tung im Uhrzeigersinn! Der Anlaufring verhindert das
Durchfrasen am Ende der Seite.

Bei Falzbreiten bis ca. 12 mm kann beim zweiten
Durchgang die volle Breite eingestellt werden. Stellen Sie
zum Einstellen des Seitenanschlages die Oberfrase auf
ein Brett mit identischer Dicke der Korpusseiten. Driicken
Sie den Seitenanschlag an die Brettfliche und verschie-
ben Sie die Oberfrase (vorher naturlich die Klemmung der
Fuhrungsstangen I6sen) soweit in Richtung Seiten-
anschlag, bis der Anlaufring an der (inneren) Brettseite
anliegt. Dazu muss das Motorteil der Oberfrase vorher
ein wenig hochgefahren und danach wieder auf die ein-
gestellte Frastiefe abgesenkt werden. Beim zweiten
Frasgang fliegen jetzt ordentlich Spéane. Es empfiehlt sich
hier eine Schutzbrille aufzusetzen. Sollte im Korpus ein
oder mehrere feste Fachbdden vorhanden sein, dann fré-
sen Sie bis zum Fachboden, tbersetzen und frasen Sie
auf der anderen Seite einfach weiter. Am Ende bleibt ein
kleines Dreieck ubrig, das entfernen Sie mit einem schar-
fen Stemmeisen.
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ANREGUNGEN ZUR ANWENDUNG DES VS 600

PROJEKTE

Im Bild rechts sehen Sie einen Hocker, der auch als
Beistelltisch Verwendung finden kann. Die Eckver-
bindung wurde mit offenen Schwalbenschwanz-Zinken
hergestellt. Zur Aufnahme von Scherkréaften wurden zwei
Stege mittels Dubelverbindung zwischen die Seiten
gesetzt. Nach diesem Prinzip kann auch eine breitere
Sitzbank hergestellt werden. Die Stege sollten dann bes-
ser senkrecht stehen, das bringt mehr Stabilitét.

Als Anregung fur erste einfache Arbeiten mit dem VS 600
sollen die auf dieser Seite vorgestellten Werkstticke die-
nen.

Eine schone Arbeit ist die Herstellung eines
Beistelltisches in U-Form. Er besteht aus drei
Massivholzplatten die mit Fingerzinken verbunden sind.
Die Arbeitsbreite von 600 mm des VS 600 kann hier voll
ausgeschopft werden. Denkbar ware eine Variante mit
verschiedenfarbigen Holzern, hierbei wirde die
Zinkenverbindung besonders hervorgehoben. Beim
Verleimen bitte auf exakte Winkligkeit der Platten achten.
(Bild links)

Nach dem Prinzip des Schubkastenbaus kann eine
schlichte Schatulle gebaut werden. Es werden praktisch
zwei Bdden in die Seiten eingenutet. Der Kastendeckel
wird nach Beendigung der Verputzarbeiten an der
Tischkreissdge abgesagt. Dazu wird das Werksttick ste-
hend am Parallelanschlag entlang geschoben. (Dazu
muss die Schutzhaube abgebaut und der Spaltkeil abge-
senkt werden, da es sich um einen verdeckten Schnitt
handelt. Die Schutzvorrichtungen dann bitte sofort wie-
der montieren). Im Beschlaghandel finden Sie geeignete
Schatullenscharniere und Verschlisse.
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SCHUBKASTENKOMMODE

PRrRAKTISCHER MOBELBAU MIT VS 600

Eine anspruchsvolle Arbeit ist der Bau einer
Schubkastenkommode mit mehreren Schubk&sten. Hier
kénnen Sie die VS 600 mehrfach ausnutzen, zur
Herstellung

- der Korpuseckverbindungen durch Dubeln oder halb-

verdeckte Schwalbenschwanz-Zinken,

- der Zinkenverbindungen bei den Schubkéasten

- der Dubelverbindung der Traversen.
Die neben stehende Zeichnung soll Ihnen als Vorlage fir
Ihr eigenes Projekt dienen, Sie kénnen das Mobelstiick
aber auch gerne nachbauen. Als Material fur den Korpus
eignen sich Holzwerkstoffplatten oder Massivholzplatten.
Verwenden Sie fur den Korpus z. B. Tischlerplatte (diese
gibt es fertig mit Messerdeckfurnier im Fachhandel), dann
werden die Schnittflachen mit Anleimern versehen.
Verwenden Sie Massivholzplatten, kdonnen Sie die
Korpusecken z. B. mit halbverdeckten Schwalben-
schwanz-Zinken verbinden, das bringt auf Dauer die
beste Haltbarkeit und die Holzverbindung ist unsichtbar,
da die Draufsicht durch den Deckel verdeckt wird. Bei
unserem Beispiel wurde davon ausgegangen, dass
Massivholz - Leimholzplatte mit 20 mm Dicke verwendet
wurde.

Die Schubkasten sind aus Massivholz und in unserem
Beispiel mit Fingerzinken verbunden. Alternativ kénnen
hier auch offene Schwalbenschwanz-Zinken Anwendung
finden. Verfigen Sie Uber eine Dickenhobelmaschine,
dann sollten Sie die Seiten der Schubkéasten auf 14 mm
Dicke hobeln, das sieht eleganter aus, muss aber nicht
unbedingt sein. Die Schubkasten laufen auf Laufleisten,
die gleichzeitig auch als Kippleiste fiir den darunterliegen
Schubkasten dienen. Am Ende der Laufleisten sind
Stoppkldtze angeschraubt. Die Laufleisten werden an die
Korpusseiten angeschraubt. Wenn Sie den Korpus aus
Massivholz herstellen, dann sollten die vorderen Lécher
als Langlocher ausgefuhrt sein, damit die Schrauben
mogliche Breitenanderungen der Korpusseiten mitma-
chen konnen.

Die Boden der Schubkésten bestehen aus 6 mm
Furnierplatte, sie sind eingenutet. Die Riuckwand aus 5
mm Furnierplatte ist ebenfalls eingenutet, dadurch ist das
Mdobelstiick auch von hinten ansehnlich. Verwenden Sie
hier Furnierplatte mit Messerdeckfurnier. Zum Nuten ver-
wenden Sie die Oberfrése. Sie kénnen die Nuten durch-
frasen, wenn - wie in unserem Beispiel - ein tberstehen-
der Deckel auf den Korpus gesetzt wird. Wollen Sie Holz
sparen dann kdnnen Sie statt ganzem oberem und unte-
rem Boden auch jeweils zwei Traversen vorsehen, die
dann gedubelt werden. Geféllt Ihnen der Uberstehende
Deckel nicht, lassen Sie diesen eben weg. Der obere
Boden muss dann natirlich aus einer Platte bestehen.
Die Griffe wurden in unserem Beispiel selbst zugeséagt,
an der stationaren Oberfrase profiliert und an die
Schubkésten gediibelt. Beizen Sie die Griffe doch mal
bunt, das gibt dem Ganzen eine individuelle Note. Fur die
Oberflachenbehandlung eignet sich Holzdl von CLOU,
damit erzielen auch weniger Geubte auf Anhieb ein pro-
fessionelles Ergebnis.

Auf eine detaillierte Stiickliste missen Sie hier leider ver-
zichten. Im Handel gibt es bei Leimholzplatten unter-
schiedliche Holzdicken, deshalb wiirde eine Materialliste
nur Sinn machen, wenn Sie exakt diese Holzdicke auch
erhalten, denn es macht einen Unterschied, ob Sie mit
18, 19 oder 20 mm dickem Holz arbeiten. Bei der Planung
sollten Sie von der Hohe der Schubkésten ausgehen.
Wenn die Zinkenbreite 10 mm betrégt, dann planen Sie
die Hohe z. B. mit 100, 110, 120 mm, etc. Sie erhalten
dadurch immer einen halben Eckzinken und das sieht
einfach gut aus.

Damit die Schubkasten nicht direkt an den Korpusseiten
entlang streifen, bugeln Sie Furnieranleimer auf die
Korpusinnenseiten. Die Lange der Anleimer entspricht
1/3 der Breite der Korpusseiten. Berucksichtigen Sie das
verkurzte Lichtmal3 bei der Berechnung der
Schubkastenbreite.
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WERKZEICHNUNG
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Festool bietet als Systemzubehor fur die Oberfrasen OF 900 E, Of 1000 EB,
OF 1010 EBQ und OF 1400 ein funktionelles Zubehor, mit dem Lochreihen
schnell, exakt und damit rationell selbst hergestellt werden kdnnen.

Besitzer einer OF 1400 kdnnen das Lochreihen-Set auch verwenden. Um die
Oberfrése auf die Fihrungsplatte setzen zu kénnen, werden die Distanzringe,
mit denen die Oberfrase auf die Fuhrungsplatte geklemmt wird entfernt, der
Stabgriff muss nach vorne zeigen.

. l’l’I .
- httpr//www.

: S : , kurswerkstatt.de/
Die Spezial-Fiihrungsschiene FS 1080- Ansicht v heimwerken-
LR32 wird mit den Seitenanschlagen 1 — | and -, —
an der Plattenkante exakt parallel aus- _ jratgeber/
gerichtet. Der Abstand der Bohrloch- 2 = Ans werkzeug- schlag
mitten zur vorderen Brettkante betragt 3 = Festyrtikel 710.htm e FSZ
37 mm fur FOhru :

-

Beispiel: An den Korpusseiten sollen
Rollschubfiihrungen befestigt werden.
Dann richtet sich die Position der hinte-
ren Lochreihe nach den Bohrungen der
verwendeten Schienen.

Mit Hilfe der FS-LR32 kdnnen auch 35
mm Bohrungen fir Topfscharniere pass-
genau ausgefiihrt werden
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LOCHREIHEN-SET

Benotigte Ausstattung zur Herstellung
von Lochreihen nach System 32:

1) Fuhrungsplatte mit Zentrierdorn
FP-LR32 (Bestellnummer 583160)

2) Spezial-Fuhrungsschiene FS
1080-LR32 oder FS-LR 2424-
LR32 3. Zwei Seitenanschlage
SA-LR32 zum parallelen
Ausrichten der Fihrungsschiene

4) Zwei Langenschlage (im Liefer-
umfang der Fiuhrungsschienen
FS-LR enthalten)

5) Dubelbohrer HW D 5 mm fur
Sacklécher und /oder
Durchgangsbohrer HW D 5 mm
fur Durchgangsbohrungen bei
Mittelseiten

6) Zum Anschlagen von Turen mit
Topfscharnieren: Beschlagbohrer
HW D 35 oder D 26

7) Zwei Festool Spezialschraub-
zwingen FSZ 120/2 zum
Festspannen der Fuhrungsschiene
am Werkstlick

8) Festool Oberfrase

Der Bolzen der Fihrungsplatte muf3
immer in die Bohrung der Fihrungs-
schiene einrasten. Er wird durch
Driicken des Hebelarmes nach oben
bewegt. Der Bohrer bohrt neben der
Schiene

b
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IJ. Besser selbermachen

Informationen zur Kurswerkstatt und deren
Partnern finden Sie unter wwww.kurswerkstatt.de.
Interessante Bauplane und unser Kurswerkstatt-
magazin Holzidee konnen im Onlineshop der
Kurswerkstatt unter www.kurswerkstatt-shop.de
bestellt werden.

Wenn Sie Fragen oder Anregungen haben,
schreiben Sie uns!

Per E-Mail an alberts@kurswerkstatt.de
oder

per Fax an 07027-804-24604.






