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Eine echte Herausforderung!

Nicht umsonst existiert beim Eine Schranktir mit einer geschwun-
genen Fillung hat ihren ganz beson-

Schreiner der Spruch: ,Wenn's ~ deren optischen Reiz und je nach
. B Einrichtungsstil kann es durchaus sein,
rund sein muss, hort der dass eine schlichte, rechteckige Fiillung
. “ einfach nicht ins Wohnambiente passt.
Verdienst aufl”. Gerade kann Der Knackpunkt ist aber, dass der Auf-
wand zur Herstellung einer Mobeltir mit
geschweifter Fillung recht hoch ist.
Denn vor dem eigentlichen Frasen mis-
sen zundachst zwei perfekt aufeinander
abgestimmte Frasschablonen herge-
stellt werden: eine fir den oberen Quer-
rahmen und eine fir die obere Kante der
Fallung.

jeder - rund nur wenige.
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Dabeimiissen mehrere Faktoren berlck-
sichtigt werden, damit Rahmen und
Fillung auch spater optisch harmonie-
ren. Ganz wichtig ist in diesem Zu-
sammenhang, dass Sie beim Anzeichnen
bzw. Entwerfen der Schablone fiir die
Fidllung unbedingt beachten, dass die
Fillung spater etwas in die Nut des Rah-
mens eingeschoben wird. Das bedeutet
die Radien der beiden Schablonen sind
auf keinen Fall identisch! Die Radien der
Fillung sind immer etwas grofler als die
des Rahmens und zwar immer genau um
so viele Millimeter, wie Sie die Fillung
spater in die Nut einschieben.



Ein weiterer ganz wichtiger Punkt ist,
dass die Fiillung beim Ubergang vom
Bogen links und rechts zur Seite
(s. Pfeile rechts] nicht scharfkantig aus-
laufen sollte, sondern ebenfalls mit ein-
em Radius von mindestens 45 bis 50
mm. Da die Fillung namlich mit einem
runden Abplattfraser auf einem Fras-
tisch hergestellt wird, ist immer eine
mehr oder weniger starke Rundung -
selbst bei einer scharfkantigen

Schablone - zu sehen. Beim Frasen des
Querrahmens sieht das zwar anders aus,
aber damit beides - Rahmen und Fiillung
- optisch zusammen passen, wird natir-
lich auch bei dieser Schablone auf einen
scharfkantigen Ubergang der Rundung
verzichtet. Wenn Sie so etwas tatsach-
lich einmal machen wollen, missen Sie
die Innenecken der Fillung spater mit
einem Stechbeitel nacharbeiten.

Das brauchen Sie fiir den Rahmen

Beginnen Sie mit dem Rahmen

Das Wichtigste beim Konterprofilfrasen
ist, dass Sie zuerst immer die Stirn-
kanten mitdem entsprechenden Konter-
profil versehen. Nur dann konnen Sie
mit einer Holzleiste hinter dem Rahmen-
stiick dafiir sorgen, dass kein Holzaus-
riss an der Rickkante entsteht. Haben
Sie hingegen bereits die Langskanten
mit einem Profil angefrast, nutzt das
Ausreissholz nichts mehr und es kommt
zu einem mehr oder weniger starkem
Faserausriss. Frasen Sie also zunachst
sowohl an das obere 100 mm breite, als
auch an das schmalere 60 mm breite
Querrahmenstiick das Konterprofil an
die Stirnkanten. Anschlieflend sagen Sie
mit einer Stichsage die geschweifte
Kontur aus dem oberen Rahmenholz
heraus. Bleiben Sie dabei ca. 3 mm vom
Strich entfernt und frasen Sie den Rest
aufdem Frastisch mithilfe der Schablone
und einem Bindigfraser. Die Schablone
ist so konstruiert, dass man die beiden
Anschlage links und rechts, auf denen
auch die Schnellspanner geschraubt
sind, Uber ein Langloch seitlich ver-
schieben kann. Das ermdglicht den
unkomplizierten Einsatz der Schablone
bei unterschiedlichen Rahmenbreiten.
Je nach Ausfiihrung lassen sich so alle
Rahmenbreiten von 400 bis 600 mm
ganz leicht stufenlos einstellen.
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Die auf einem Fras-
tisch gefrasten
Innenecken (Pfeile)

| erscheinen immer

| als Rundung. Ein
scharfkantiger
Ubergang ist nur
durch nachtrégliche
Handarbeit mit dem
Stechbeitel moglich.

Neben der passenden Schablone (Zeichnung
mit den MaBen finden Sie auf der nach-

sten Seite] benétigen Sie unbedingt einen
Biindigfraser mit einem am Schaft laufenden
Kugellager. Nur mit diesem Fraser konnen
Sie eine Schablone benutzen, bei der oben
zwei Schnellspanner das Werkstiick fixieren.
Zum Frasen der Rahmen konnen Sie neben
den iblichen zweiteiligen Frasersatzen
bestehend aus Konterprofil- und
Langsprofilfraser, auch nur einen einzigen,
dreiteilig aufgebauten Konterprofilfraser
einsetzen (s. links), mit dem Sie nur durch
die Veranderung der Fraserhdhe gleich beide
Profile herstellen kénnen.

Schritt 1: Stirnkanten mit dem Konterprofil anfrasen

Benutzen Sie den Schiebeschlitten, um die kurzen
Stirnkanten zu frésen. Eine Holzleiste hinter dem
Rahmenholz verhindert den Holzausriss und eine
Zwinge halt das Werkstiick sicher am Anschlag.

Die Holzstarke ist abhangig vom Fraser und liegt
in der Regel zwischen 18 und 22 mm. Achten Sie
darauf, dass der oben liegende Nutfraser nicht
die Werkstiickoberflache beriihrt bzw. anfrast!

Schritt 2: Geschweiftes Querstiick frasen

Stellen sie die beiden verschiebbaren Anschldge
auf die Rahmenlange ein, legen Sie das grob mit
der Stichs&dge ausgeschnittene Rahmenquerstiick
in die Schablone und fixieren Sie es mit den ...

... beiden Schnellspannern. Dann frasen Sie mit
dem Biindigfraser den Restiiberstand weg. Dabei
tastet das gummierte schwarze Kugellager unter
dem Fraser genau die Kontur der Schablone ab.
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Damit bleibt zwar der Bogen bei allen
Rahmen gleich und lediglich das nach
links und rechts auslaufende Ende wird
verandert, dafir muss man aber nicht
fir jede Rahmenbreite eine eigene
Schablone herstellen. Im Gbrigen sieht
es spater in einer Schrankfront harmo-
nischer aus, wenn alle Bogen gleich
sind.

Als nachstes wird bei unserem drei-
teiligen Konterprofilfraser nur die
Fraserhéhe neu eingestellt, um die
Langskanten mit dem passenden Gegen-
profil zu versehen. Die Einstellung sollte
dann zunachst an einem gleichstarken
Restholz Uberpriift werden. Erst dann
werden alle Rahmenhdlzer an einer
Langskante profiliert. Dabei missen Sie
unbedingt darauf achten, dass Sie beim
Langsfrésen die .gute” Seite (Sichtseite
bzw. AuBenseite) des Rahmens auf den
Frastisch auflegen. Beim Stirnfrasen des
Konterprofils (s. Schritt 1) ist es genau
umgekehrt! Das obere geschweifte Quer-
rahmenstick wird wieder mithilfe der
Schablone und des Bogenfrasanschlags
gefrast. Auch wenn die Fraserhohe des-
halb neu eingestellt werden muss, sollten
Sie auf keinen Fall versuchen, ohne
Schablone zu frasen!

Schritt 3: Fraserhohe verandern und Langsprofile frasen

Legen Sie eine gefraste Stirnkante gegen den
Fraser und senken Sie ihn nach unten in die
Tischoffnung soweit ab ...

Dann werden alle Rahmenhoélzer (aufrechte

und Querfriese) an einer Langskante profiliert.
Achten Sie darauf, dass die Rahmen beim Frasen
mit der AuBenseite auf der Tischfldche aufliegen
missen!

Das brauchen Sie fir die Fullung

g 2

L

Jetzt wird die Fullung gefrast

Die Fullung sollte zunachst genau auf die
Breite zugeschnitten werden, kann aber
in der Lange ruhig noch 20 mm langer
sein. Die genaue Lange wird erst dann
zugeschnitten, nachdem die obere Kontur
gefrast wurde. Die wird zuerst mithilfe
der Schablone aufgezeichnet und grob
bis auf 3 mm an den Strich heran mit der
Stichsdage ausgesagt. Danach wird die
Fullung mit den Schnellspannern auf der
Schablone fixiert und mit dem Biindig-
fraser die genaue Bogenkontur gefrast.

56

... bis der obere Nutfrdser genau auf der Hohe
des geraden Zapfens liegt. Der soll spater ja
genau in diese gefraste Nut eingreifen.

Da es sicherer (und préaziser!) ist, die Léngskante
zusammen mit der darunter liegenden Schablone
zu frasen, missen Sie die Fraserhohe fir diesen
Arbeitsschritt wieder neu einstellen (héher!).

Zum Frésen der Fillungskontur miissen Sie
wieder eine passende Schablone herstellen und
die Form mit dem Biindigfraser (mit am Schaft
laufendem Kugellager] abfahren. Die Schablone
wird zwar nur fir diesen Arbeitsgang bend-
tigt, aber die Herstellung lohnt sich bereits

bei zwei Fullungen. Die beiden verschieb-
baren Anschlage werden einfach von der
Rahmenschablone abgeschraubt und wieder
verwendet. Aufgrund der Fraskrafte ist es aber
ratsam auch im unteren Bereich der Schablone
zwei weitere Anschldge einzusetzen. Zum
Schluss bendtigen Sie noch einen Abplattfraser
- ebenfalls mit Kugellager.

Schritt 4: Frasen der Fillung am Bogenfrasanschlag

Legen Sie die Fillung genau mittig auf die
Schablone. AnschlieBend schieben Sie die
Anschlagholzer an die Fillung und fixieren das
Ganze mit den Schnellspannern.

Schalten Sie die Maschine ein und fiihren Sie die
vordere Schablonenkante (Pfeil), an der noch
keine Fillung Gbersteht, langsam gegen das
Kugellager, dort gibt es keine Riickschlaggefahr.



Spannen Sie anschlieend den Abplatt-
fraser mit oben laufendem Kugellager in
die Oberfrase, um das Abplattprofil anzu-
frasen. Da es sich hier um ein sehr
Uppiges Profil handelt, sollten Sie es in
zwei bis drei Frasetappen vorsichtig
heraus frasen. Beginnen Sie immer mit
den Stirnseiten, um moglichst keinen
Faserausriss zu erhalten. Prifen Sie
auch immer wieder, ob die Fiillung in die
Nut des Rahmens passt. Aber lassen Sie
noch einen kleinen ,Hauch” stehen.
Wenn Sie den namlich zum Schluss noch
wegfrasen, werden Sie mit einem feinen
und sehr sauberen Frasbild belohnt.
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... darauf, dass Sie die Fiillung immer schon nach
vorne schieben und keinesfalls zuriick ziehen.
Frasen Sie zligig, aber nicht zu schnell und ver-
meiden Sie jegliches Stocken, denn an diesen ...

Perfekt aufeinander abgestimmte Schablonen: Die

Als Schablonenmaterial eignet sich vor
allem 15 mm starkes Birke Multiplex.
Die Kontur wird zundchst mit der
Stichsdge ausgeschnitten. Die Feinarbeit
erfolgt dann anschlieBend mit Feile,
Schleifklotz oder maschinell mit Schleif-
hiilsen, die man in die Bohrmaschine
einspannt. Gehen Sie dabei sehr sorgfal-
tig vor, denn jede Unebenheit wird spater
gnadenlos vom Kugellager abgetastet
und auf das Werkstiick Ubertragen. Die
beiden Anschlagholzer werden einfach
mit 10 er Schlossschrauben, Unterleg-
scheiben und Fligelmuttern fixiert. Die
beiden Schnellspanner gibt es im

Doppelpack fiir unter 40 EUR.

Wahrend das am Fraserschaft liegende
Kugellager an der Schablonenkante vor-

bei gefihrt wird, frast der Bindigfraser den
Uberstand der Fiillung genau passend 1:1 zur
Schablonenkontur.

... Stellen kdnnen sehr schnell dunkle Brand-
flecken entstehen. Ganz vermeiden lasst sich
das nicht, weshalb Sie beim letzten Frasgang nur
noch einen kleinen ,Hauch” wegfréasen sollten.

A'i-l

Damit am Anfang der Frasung keine Rickschlag-
gefahr besteht, besitzt der Bogenfrasanschlag
eine kleine Kunststoffleiste, die das Werkstiick
bis zum Kugellager fiihrt. Achten Sie trotzdem ...

Stecken Sie die Fiillung lose (ohne Leim!] in
die Rahmennuten ein, damit sie ungehindert
.arbeiten” kann. Geben Sie nur Leim an die

Stirnkanten der Querrahmenholzer.

Mafe fir unser Beispiel
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Das A und O bei der Herstellung sind perfekt aufeinander abgestimmte
Radien. Die Nuttiefe der Rahmen ist in der Regel genau 9,5 mm. Die Fiillung
sollte ca. 1,5 - 2,5 mm Luft in einer Nut haben (ergibt eine Gesamtluft von

3 -5mm]. Bei 1,5 mm Luft, die von der Nuttiefe (9,5 mm) abgezogen werden
missen, bleiben 8 mm Differenz, die beide Radien immer zueinander auf-
weisen miissen (z. B.: R 125 -8 mm =R 117 und R 48 - 8 mm = R 40).
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