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Die Oberfräse ist wahrlich eine zauberhafte Maschine. Sie 
zählt nicht umsonst zu den vielseitigsten Elektrowerk-
zeugen, die es in der Holzbearbeitung gibt. Und das, ob-

wohl die klassische Tauchoberfräse nur aus einem Motor samt 
Fräswerkzeug besteht, den man über eine Säulenführung aus-
schließlich auf und ab bewegen kann. Aber gerade in diesem 
simplen Tauchmechanismus steckt die ganze Magie einer hand-
geführten Oberfräse. Denn eine wirklich geniale Maschine 
braucht nicht hunderte Funktionen, sondern nur eine Einzige 
(hier das Eintauchen), die man im zweiten Schritt durch Visionen 
und Erfindergeist mit weiteren Funktionen und Anwendungs-
möglichkeiten ergänzt. Und genau das ist der Grund, warum 
mich diese Maschine auch nach über 40 Jahren immer wieder 
aufs Neue fasziniert, oder besser gesagt, verzaubert.

Deshalb möchte ich Ihnen, liebe Leserinnen und Leser, in die-
sem Buch und den begleitenden Videos (s. Infos rechte Seite) 
meine bisher besten selbstgebauten Vorrichtungen präsentieren, 
die ich nicht nur ausgiebig im täglichen Werkstattalltag getestet 
habe, sondern auch selbst immer wieder bei meinen eigenen 
Projekten einsetze. Neben grundlegenden Vorrichtungen, die 
fast zwingend zu jeder guten Oberfräse gehören, finden Sie im 
Buch natürlich auch sehr spezielle Vorrichtungen, die man sich 
normalerweise erst bei Bedarf anfertigt. Alle haben aber immer 
eines gemeinsam: Sie erleichtern das Holzwerken durch ausge-
klügelte, ja teils geniale Techniken und sorgen so nicht nur für 
eine enorme Zeitersparnis, sondern auch für überragende Ergeb-
nisse, die man mit Handwerkzeugen, wenn überhaupt, nur mit 
jahrelanger Übung und entsprechender Fingerfertigkeit errei-
chen kann. Und genau diese Techniken, Tipps und Tricks aus 
dem Buch können Sie auch wunderbar für den Bau Ihrer eigenen 
Vorrichtung nutzen. Denn oftmals fehlt es nur an der einen, zün-
denden Idee und schon ist der Erfindergeist geweckt und die 
bahnbrechende Innovation steht kurz bevor. Das Buch soll Ihnen 
daher auch als Inspirationsquelle dienen. Denn das Beste an ei-
nem Selbstbau: Sie alleine entscheiden darüber, ob Sie etwas 1:1 
nachbauen, oder hier und da mit Ihren eigenen Ideen ergänzen.

Jede Menge Spielraum für eigene kreative Ideen bieten vor al-
len Dingen zwei Vorrichtungen, die ich Ihnen ganz besonders 
ans Herz legen möchte: erstens der Multidübler für die kleine 
handgeführte Oberfräse und zweitens der Dreiachser als statio-
näres 3D-Fräsgerät. Auch wenn beide Vorrichtungen bereits in 
der vorliegenden Buchversion zahlreiche Anwendungsmöglich-

keiten abdecken, bieten sie durch die modulare Bauweise auch 
noch jede Menge Potenzial für eigene Ideen und Anwendungs-
fälle. Das ist, neben der Kostenersparnis, auch einer der wich-
tigsten Gründe, warum Sie eine selbstgebaute Vorrichtung der 
fertigen Kauflösung immer vorziehen sollten. Und ganz neben-
bei lernen Sie bereits beim Bau, wie die Vorrichtung und die je-
weilige Frästechnik dahinter genau funktionieren. Das erleich-
tert den späteren Einsatz ungemein und ist von unschätzbarem 
Wert.

Auch nach über 40 Berufsjahren ist für mich jedoch der 
schönste Grund für einen Selbstbau dieses unbeschreiblich 
tolle Gefühl aus Stolz und Zufriedenheit, wenn man seine 
selbstgebaute Vorrichtung zum ersten Mal erfolgreich einge-
setzt hat. Dann sprudelt bei mir automatisch ein Satz heraus, 
den Colonel John „Hannibal“ Smith in der TV-Kultserie „Das 
A-Team“ immer zu sagen pflegte: „Ich liebe es, wenn ein Plan 
funktioniert!“

In diesem Sinne wünsche ich Ihnen viel Spaß und Erfolg beim
Nachbau der Vorrichtungen und allzeit unfallfreies 
Holzwerken.

Herzlichst Ihr,
Guido Henn

Vorwort

Ich liebe es, wenn ein Plan funktioniert!
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Kapitel 1: Die perfekt geführte Oberfräse

Kapitel 1: Immer schön geradeaus! 
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Kapitel 1: Die perfekt geführte Oberfräse

Wer mit der handgeführten Oberfräse präzise Nuten, Falze oder 
Profilierungen herstellen möchte, der braucht dafür unterschied-
liche Führungsmittel. Das wohl bekannteste ist der Parallelan-
schlag, der fast allen Oberfräsen beiliegt. Viele weitere nützliche 
Führungsmittel muss man in aller Regel teuer zukaufen, und 
wenn man richtig Pech hat, bietet der Hersteller sie erst gar nicht 
an. Manch einer schielt dann neidisch zum Fräsermodell der 
Konkurrenz und ärgert sich, dass es so etwas nicht auch für die 
eigene Oberfräse gibt. Genau aus diesem Grund stelle ich Ihnen 
hier ein multifunktionales Adaptersystem vor, das sich problem-
los an nahezu jede Oberfräse anpassen und anschließend mit 
vielen weiteren selbst gebauten Führungshilfen ergänzen lässt.

Ein Adapter – viele Kombinationen
Das zentrale Verbindungselement bildet ein einfacher Adapter 
aus zwei Lagen 18-mm-Multiplex. Den kann man zusammen mit 
den Stangen, die auch beim Parallelanschlag genutzt werden, 

seitlich an der Oberfräse befestigen. Unter dem Adapter können 
Sie je nach Bedarf die unterschiedlichsten Führungshilfen fest-
schrauben. Diese modulare Bauweise hat den Vorteil, dass Sie 
den Adapter nicht nur einzeln, sondern auch in Kombination mit 
anderen Führungshilfen einsetzen können, genau so, wie es die 
Anwendung gerade erfordert. Sie können dieses multifunktiona-
le System also auch später noch beliebig ausbauen und jederzeit 
mit weiterem Zubehör ergänzen. Aber das Beste: Der Nachbau 
kostet nur einen Bruchteil dessen, was die Premium-Hersteller 
für ihr fertiges Zubehör verlangen. Und dass dieser Selbstbau 
mindestens gleichwertig ist und perfekt funktioniert, davon kön-
nen Sie sich in den begleitenden Videos gerne selbst überzeugen. 
Na, haben Sie jetzt Lust auf den Nachbau bekommen? Dann las-
sen Sie uns mit dem Bau der Adapter starten, die wir dann Schritt 
für Schritt zu einem multifunktionalen Führungssystem ausbau-
en, das Ihre Fräsarbeiten auf ein völlig neues Qualitätslevel hebt. 
Und ich verspreche Ihnen: Sie werden begeistert sein!

Führungsqualitäten mit System: Kippschutz, Schienen- und Lochreihenadapter, Parallelanschlag mit Feineinstellung, sowie Vorrichtungen zum Bündig- und 
Kreisfräsen erweitern das Einsatzspektrum einer Oberfräse enorm und sorgen für mehr Präzision beim handgeführten Fräsen.

Multifunktionales Adaptersystem zur Führung der Oberfräse
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Multifunktionales Adaptersystem

Günstigen Einsteiger-Oberfräsen liegen 
oft minderwertige Parallelanschläge aus 
gekantetem Blech bei. Und sinnvolles 
Zubehör wie Feineinstellung oder Kipp-
schutz wird gar nicht angeboten.

Bei hochwertigen Oberfräsen gibt es 
dieses Zubehör zwar auch zu kaufen, al-
lerdings oft zu horrenden Preisen. Auch 
da kann sich ein Selbstbau durchaus 
lohnen (Bild links).

Gründe für den Selbstbau: Qualität und Kosten

Den Abstand zwischen den Stangen messen Sie 
am besten mit einem Messschieber aus und zie-
hen von diesem Wert eine Stangendicke (hier 8 
mm) ab. Das ergibt dann den Abstand der beiden 
Bohrmittelpunkte.

Leider sind die Abstände der Stangen nicht genormt und jeder 
Hersteller kocht hier sein eigenes Süppchen. Die beliebte Ein-
steigeroberfräse Bosch POF 1400 (s. Bild oben li.) hat beispiels-
weise einen Stangenabstand von 84 mm, während es bei der 
Festool OF 1010 bereits 107 mm sind. Bei der Festool kommt au-
ßerdem noch erschwerend hinzu, dass sich der Fräsermittel-
punkt, im Gegensatz zu vielen anderen Oberfräsen, nicht exakt 
mittig zwischen den Stangen befindet. Auch diesen Versatz habe 

ich exakt ausgemessen und bei der Planung der einzelnen Kom-
ponenten berücksichtigt. Daher an dieser Stelle der wichtige 
Hinweis, dass alle Bohrungen in den Adaptern auf die OF 1010 
abgestimmt sind. Wenn Sie eine andere Oberfräse besitzen, 
müssen Sie diese Bohrpositionen exakt auf Ihre Maschine anpas-
sen. Bevor Sie also mit der Herstellung der Adapter beginnen, 
gilt es als Erstes die Abstände der Stangen zueinander und zur 
Grundplatte genau zu vermessen (s. Bildfolge unten).

Der erste Schritt: Ausmessen der Stangenabstände

Um den Mittelpunkt der Stangen zur Grundplatte 
auszumessen, legen Sie eine Leiste über die Stan-
gen, messen den Abstand zur Tischfläche aus und 
ziehen von diesem Wert eine halbe Stangendicke 
ab (hier 4 mm).

Bei den meisten kleinen und mittleren Oberfräsen 
kommen runde 8-mm-Stangen zum Einsatz. Als 
interessante Alternative zu Rundmaterial eignen 
sich auch die etwas abgeflachten 8-mm-Profil-
stangen, die man bei Drehstangenschlössern ein-
setzt (z. B. von der Fa. JuNie). Die sind aus verni-
ckeltem Stahl und bis zu einer maximalen Länge 
von zwei Metern erhältlich (ab etwa 6 Euro).

1 32
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Kapitel 1: Die perfekt geführte Oberfräse

Ich mag es, wenn man mit einer Vorrichtung gleich mehrere Ar-
beiten erledigen kann. Das spart nicht nur bei der Herstellung 
Materialkosten und Zeit, sondern man benötigt später auch we-
niger Platz in der Werkstatt. Genau das habe ich auch bei dieser 
Vorrichtung berücksichtigt und sie so konstruiert, dass sie gleich 
zwei wichtige Anwendungen in der Holzbearbeitung abdeckt. 

Bei der ersten Anwendung handelt es sich um einen Fräsrah-
men, bestehend aus vier in T-Nutschienen verstellbaren Gleit-
streifen. Damit können Sie ohne langwieriges Messen auf ein-
fachste Art und Weise passgenaue, rechteckige Ausschnitte bis 
zu einer Größe von etwa 720 x 320 mm herstellen (s. Bild ganz 
oben). Für die zweite Anwendung, das Nutfräsen, kommen wie-
der die beiden langen Gleitstreifen des Fräsrahmens zum Ein-
satz. Die werden jetzt noch mit zwei Queranschlägen, zwei 
Spannstreifen und einem Maschinenanschlag ergänzt. Zwischen 
die beiden stufenlos verstellbaren Gleitstreifen lassen sich dann 

Werkstücke bis zu einer Dicke von maximal 67 mm einlegen. 
Sind die Gleitstreifen auf die Werkstückdicke eingestellt und fi-
xiert, können Sie eine exakt zum Werkstück passende Nut einfrä-
sen (s. Bilder nächste Seite oben).

Oberfräse, Kopierhülse und Nutfräser – mehr braucht es nicht

Für beide Anwendungen benötigen Sie neben der Vorrichtung le-
diglich noch eine Oberfräse samt Kopierhülse und einen Nutfrä-
ser. Generell können Sie jede Kopierhülsengröße einsetzen. Nur 
beim Nutfräser sollten Sie darauf achten, dass sein Durchmesser 
immer mindestens 4 mm kleiner ist als die Hülse, damit die nicht 
beschädigt wird. Außerdem ist es ratsam, den Nutfräser etwas 
kleiner zu wählen, als das Werkstück, das man einnuten möchte. 
Als Beispiel: Für einen 15 mm dicken Multiplexboden eignet sich 
am besten ein 12 mm Nutfräser. Mit dem kann man aber auch 

Präzise rechteckige Ausschnitte ohne Messen: Einfach die Aluplatte in den 
Fräsrahmen einlegen, mit zwei Bohrern den Abstand der Gleitstreifen einstel-
len (kleines Bild) und schon kann’s losgehen.

Multifunktionaler Fräsrahmen mit Nutfräsfunktionen
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Fräsrahmen mit Nutfräsfunktion

Passgenaues Einnuten von T-Nutschienen ohne Messen: Einfach die Schiene 
zwischen die Gleitstreifen legen, Vorrichtung in der gewünschten Position 
festzwingen und schrittweise die Nut einfräsen.

prima eine 17 mm breite T-Nutschiene einlassen. Und genau die-
sen Fräser zusammen mit einer 17-mm-Kopierhülse setze ich bei 
der Vorrichtung am häufigsten ein.

Splitterstreifen sorgen für die nötige Präzision beim Nuten

Damit das Einnuten wirklich präzise wird, müssen Sie die Split-
terstreifen aus 6 mm dickem MDF zuerst auf den tatsächlichen 
Abstand zwischen Kopierhülse und Nutfräser kalibrieren bzw. 
einfräsen. Dabei läuft die Kopierhülse an der Kante der beiden 
Gleitstreifen entlang, während der Nutfräser die Splitterstrei-
fen exakt auf das Abstandsmaß von Hülse und Nutfräser ab-
fräst. Erst danach können Sie das Werkstück zwischen die Split-
terstreifen einlegen und erhalten dann automatisch mit exakt 
dieser Kombi aus Kopierhülse und Nutfräse eine passende Nut 
zur Werkstückdicke. Das bedeutet aber auch: Sollten Sie den 

Durchmesser der Kopierhülse oder des Nutfräsers später ein-
mal verändern, müssen Sie auch den Splitterstreifen neu einfrä-
sen oder sogar gegen einen neuen austauschen. Splitterstreifen 
sind also ein Verbrauchsteil und deshalb sitzen sie mit Schrau-
ben fixiert auswechselbar in einem Falz der Gleitstreifen. Wie 
man die Splitterstreifen richtig einfräst und die Vorrichtung an-
schließend zum Nuten einsetzt, schauen Sie sich am besten 
Schritt für Schritt im begleitenden Video an. Dort zeige ich Ih-
nen auch, wie der Fräsrahmen für rechteckige Ausschnitte ge-
nutzt wird. Falls das noch nicht genug Motivation für den Nach-
bau sein sollte, noch der Hinweis, dass vergleichbare 
Kauflösungen – beispielsweise von der Firma Woodpeckers – 
bis zu 500 Euro ausmachen können. Und eines kann ich Ihnen 
jedenfalls versichern: Die Endergebnisse sind absolut iden-
tisch, egal ob Kauf- oder Selbstbaulösung. Im Portemonnaie 
sehen Sie den Unterschied aber sofort! 
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Schritt 1: Herstellung der Gleitstreifen für den Fräsrahmen

Achten Sie beim Zuschnitt der 70 mm breiten Gleitstreifen (Pos. 1 und 2) auf 
schnurgerade und exakt parallel verlaufende Längskanten. Testen Sie das, in-
dem Sie die Streifen einmal an den Längskanten zusammenstoßen. Es darf 
kein Lichtspalt zu erkennen sein. Auch rechtwinklig zugeschnittene Enden 
sind später für die einwandfreie Funktion als Fräsrahmen extrem wichtig. Mit 
einem hochwertigen Tischlerwinkel lässt sich auch das schnell überprüfen.

In jeweils ein Stirnende der vier Gleitstreifen fräsen Sie eine 2 mm kurze Fe-
der an. Das geht am besten auf einem Frästisch mit einem Winkelbrett, das 
die kurze Stirnkante exakt im rechten Winkel am Anschlag vorbei führt.

Die Feder sollte sich leicht in den 6-mm-Spalt der T-Nutschiene einstecken 
lassen und leichtgängig bewegen lassen. Unten sollten T-Nutschiene und 
Gleitstreifen absolut bündig verlaufen, oben steht der Streifen etwas über 
(Pfeil).

In das gefälzte Stirnende 
bohren Sie im nächsten 
Schritt mittig ein 6-mm-
Loch für die Zylinder-
schraube. Das muss exakt 
senkrecht verlaufen und 
geht am besten mit der 
Oberfräse, einem 6 mm 
Nutfräser und dem Multi-
dübler (s. S. 98).

1 2

3 4
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Kapitel 1: Die perfekt geführte Oberfräse

Vorrichtung für offene Zinken-Schwalbenverbindungen

Die offene Zinken-Schwalbenverbindung zählt nicht nur zu den 
schönsten, sondern auch zu den stabilsten Holzverbindungen. 
Sie übt auf jeden Holzwerker einen ganz besonderen Reiz aus, 
weil man für die Herstellung von Hand viel Übung, scharfes 
Werkzeug und jede Menge Zeit benötigt. Deutlich schneller und 
einfacher geht das Ganze jedoch mit einer Zinken-Schwalben-
Schablone für die Oberfräse. Damit können selbst Ungeübte in 
weniger als 15 Minuten einen kompletten Kasten zinken (s. rech-
te Seite Bild unten). 

Es gibt solche Schablonen und Vorrichtungen zwar auch fertig 
zu kaufen, nur leider benötigen Sie für die günstigen Modelle ab 
100 Euro oft noch teure Spezialfräser mit Kugellager. Meine 
Selbstbau-Lösung basiert jedoch auf einer 17-mm-Kopierhülse 
und funktioniert daher mit nahezu jedem normalen Zinken- und 
Nutfräser und setzt zum Bau als Minimalausstattung lediglich 
eine Tischkreissäge voraus. Vorteilhaft ist allerdings, wenn Sie 

auch noch einen Abricht-Dickenhobel besitzen, mit dem Sie eine 
rechtwinklig ausgehobelte Leiste (etwa ein Meter lang) von exakt 
30 mm Breite (Dicke etwa 15 – 20 mm) herstellen können. Von 
dieser Leiste werden später zehn 60 bis 80 mm lange Stücke ab-
gesägt, die Sie dann als Anschlag- bzw. Distanzhölzer auf der 
Tischkreissäge nutzen. 

Zwei Masterschablonen und eine Kombischablone
Mit diesen Distanzhölzern können Sie jetzt in wenigen Schritten 
eine Masterschablone für die Schwalben und danach eine pas-
sende Masterschablone für die Zinken herstellen. Anschließend 
nutzen Sie diese beiden Masterschablonen, um damit die end-
gültige Kombischablone herzustellen, die zum Schluss auf der 
Vorrichtung bzw. dem Spannblock zum Einsatz kommt. Und das 
Beste: Sollte die Kombischablone einmal beschädigt sein, lässt 
sich mit den beiden Masterschablonen jederzeit wieder eine 

Schritt 1 – Schwalbenbretter fräsen: Mit dem Zinkenfräser (kleines Bild) frä-
sen Sie als erstes die Schwalben ein. Die 17-mm-Kopierhülse läuft dazu 
zwangsgeführt und spielfrei zwischen den geraden Führungsfingern. Achten 
Sie nur darauf, dass die Oberfräse dabei nicht seitlich abkippt.

Schritt 2 – Zinkenbretter fräsen: Auf der anderen Seite der Schablone (mit 
den schrägen Führungsfingern) fräsen Sie danach mit einem 12 – 12,7 mm 
Nutfräser (kleines Bild) schrittweise die einzelnen Zinken heraus.



47

Vorrichtung für offene Zinken-Schwalbenverbindungen

Mit dieser Vorrichtung können Sie ohne langwierige Einstellarbeiten absolut 
passgenaue offene Zinken-Schwalbenverbindungen herstellen. In Schnellig-
keit und Präzision gibt es keine vergleichbare Methode. Daher mein Tipp: 
Unbedingt einmal ausprobieren, Sie werden es garantiert nicht bereuen.

Die Vorrichtung lässt sich natürlich auch auf einem Frästisch einsetzen. Vor-
teil: Sie können die Fräsung sehr gut mitverfolgen und die Schablone liegt 
immer sicher auf der Tischfläche auf (ein Abkippen ist ausgeschlossen).

Voraussetzung ist jedoch, dass man in den Einlegering der Frästischplatte ei-
ne solche amerikanische Kopierhülse mit Gewinde einstecken und von unten 
mit Federscheibe und Gewindering sicher fixieren kann (Hersteller Fa. Mi-
lescraft).

Neue herstellen. Ja, sogar eine doppelt so lange Kombischablone 
für bis zu 620 mm breite Bretter können Sie mit den beiden Mas-
terschablonen problemlos herstellen. 

Wie schon gesagt, können Sie mit meiner Distanzholz-
Methode ganz einfach für nahezu jeden Zinkenfräser eine pas-
sende Schablone herstellen. Ich nutze dazu am liebsten Fräser 

mit 8º Schräge, da diese Schräge am besten zu einer klassischen 
Handzinkung passt. Die haben in der Regel einen Durchmesser 
von 12,7 mm und eine Nutzlänge (Schneidenhöhe) von 20,6 
mm. Mit diesem Fräser können Sie alle Brettstärken von 12 bis 
20 mm bearbeiten, was für die meisten Projekte im Möbelbau 
auch völlig ausreicht. Also – legen wir los!
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Die Vorrichtung besitzt eine Schablone mit 
festen Abständen der Führungsfinger, die 
sich nicht verändern lassen. Das bedeutet, 
dass Sie die Werkstückbreite auf diesen fes-
ten Abstand abstimmen müssen. Bei einem 
neuen Möbelbauprojekt dürfte das aber in 
aller Regel kein Problem darstellen, wenn 
Sie diesen Abstand bereits bei der Planung 
berücksichtigen. Bei unserer Schablone be-
trägt der Abstand exakt 30 mm und besteht 
immer aus einem Zinken plus einer Schwalbe. Dieser Abstand 
wird auch als Zinken-Schwalbenteilung bezeichnet. In den bei-
den Zeichnungen rechts habe ich Ihnen dazu mal als Beispiel 
zwei Bretter mit jeweils vier Schwalben bemaßt. Dort sehen Sie, 
dass zwar für jedes Zinken-Schwalben-Paar immer eine feste 
Breite von 30 mm gilt, aber man den letzten Eckzinken in der 
Breite stufenlos variieren kann, und zwar von 7 bis 12,7 mm (= 
maximaler Fräserdurchmesser). Das bedeutet, wir können in un-
serem Beispiel bei vier Schwalben jede Brettbreite von 127 bis 
132,7 mm einsetzen. Ihre Werkstückbreite muss also immer ein 

Vielfaches von 30 mm plus 7 bis 12,7 mm für den Eckzinken be-
tragen. Die schmalste Eckverbindung mit nur einer Schwalbe 
würde also bei unserer Schablone eine Brettbreite von 37 – 42,7 
mm erfordern (1 x 30 plus 7 - 12,7) und die breiteste Eckverbin-
dung mit zehn Schwalben ein Brett von 307 - 312,7 mm (10 x 30 
plus 7 - 12,7). Auch wenn eine feste Zinken-Schwalbenteilung 
auf den ersten Blick einen Nachteil darstellt, so gibt es doch zwei 
ganz klare Vorteile: Sie ist deutlich einfacher in der Anwendung 
und kostet nur einen Bruchteil dessen, was Sie für kommerzielle 
Vorrichtungen mit variablen Führungsfingern ausgeben müssen.

Das brauchen Sie für Ihre Oberfräse: Zinkenfräser, Nutfräser und 17-mm-Kopierhülse

Beide Fräser (Zinken- und Nutfräser) werden jeweils zusammen mit einer 
17-mm-Kopierhülse eingesetzt. Falls es für Ihr Oberfräsenmodell keine 17er 
Hülse gibt, können Sie möglicherweise bei der Fa. Leigh einen passenden Ad-
apter zum Einsatz von amerikanischen Kopierhülsen mit Gewinde bekommen 
(s. Bild oben). Auf deren deutscher Website (www.leigh.de) finden Sie eine 
Tabelle mit allen unterstützten Oberfräsenmodellen.

Für den Einsatz in Brettstärken von bis zu 20 mm nutze ich den Zinkenfräser 
von CMT mit 8 mm Schaft (Ø 12,7 mm; 8º Schräge; Nutzlänge 20,6 mm; Art.
Nr.: 918.129.11; etwa 30 Euro oder alternativ: Leigh Zinkenfräser Nr. 80-8). 
Zum Ausfräsen der Zinken können Sie jeden Nutfräser mit 12 oder 12,7 mm 
Durchmesser einsetzen (im Bild ein Nutfräser von CMT mit 8 mm Schaft, Ø 
12,7 mm; Nutzlänge 31,7 mm; Art.-Nr. 912.127.11; etwa 30 Euro).

So berechnen Sie die Werkstückbreite passend zur 30-mm-Zinken-Schwalbenteilung
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Kapitel 2: Löcher, Kreise, Ellipsen, runde Zapfen und Säulen

Kapitel 2: Jetzt geht‘s rund! 
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Kapitel 2: Löcher, Kreise, Ellipsen, runde Zapfen und Säulen

Wer kennt das nicht? Da hat man sich ein teures Set aus mehreren 
Forstner- oder Kunstbohrern gekauft, aber genau der Durchmes-
ser, den man jetzt dringend für ein Projekt braucht, der ist – wie 
könnte es anders sein – natürlich nicht dabei. Und genau hier 
kommt nun die Oberfräse ins Spiel, und zwar nicht zusammen mit 
einer Zirkeleinrichtung, sondern in Kombination mit Kopierhül-
sen und Nutfräsern. Denn mit nur zwei Kopierhülsendurchmes-
sern, vier unterschiedlichen Nutfräsern und einer einfachen Loch-
schablone, können Sie bereits alle Bohrungen oder Sacklöcher in 
Millimeterstufen von 11 bis 44 mm auf den Zehntelmillimeter ge-
nau herstellen. Und das Beste: Der Nachbau ist wirklich kinder-
leicht und in weniger als einer Stunde erledigt. Auch für diese An-
wendung finden Sie natürlich ein begleitendes Buchvideo, in dem 
ich nochmals alles Wichtige Schritt für Schritt erkläre.

Zur Herstellung der Lochschablone benötigen Sie neben einem 
Satz Forstnerbohrer (hier im Bild HW-Kunstbohrer) eine etwa 
200 mm breite und 600 mm lange Multiplexplatte (mindestens 9 
und maximal 12 mm dick). Die genaue Plattengröße richtet sich 
maßgeblich nach der Anzahl der Bohrungen in der Schablonen-
platte. Sie können die Platte also auch problemlos kürzer herstel-
len, wenn Sie (noch) nicht so viele Forstnerbohrer besitzen. 
Zeichnen Sie sich vor dem Bohren unbedingt die Mitte aller Boh-
rungen auf die Platte. Das ist wichtig, damit Sie später den Bohr-
mittelpunkt in die Kanten der Bohrungen verlängern können. 
Denn genau diese vier Striche benötigen Sie zum Ausrich-
ten der Schablone auf dem Werkstück. Bohren Sie 
dann ein 20er, 25er, 30er und 35er Loch in die 
Multiplexplatte. Wenn Sie noch weitere 
Forstnerbohrer-Größen besitzen, 
dann bohren Sie vom ande-
ren Plattenende aus 
noch drei wei-

tere Bohrungen von 40, 45 und 50 mm Durchmesser in die Plat-
te. Wie schon gesagt: Wenn Sie weniger Löcher bohren, dann 
kann die Platte auch kleiner sein. Wichtig ist nur, dass noch ge-
nügend Platz für mindestens zwei Zwingen bleibt, ohne dass die 
Oberfräse später dagegenstoßen kann.

Eine einfache Lochschablone, sowie ein paar unterschiedlich große Kopierhül-
sen und Nutfräser – mehr braucht es nicht, um präzise Durchgangs – oder 
Sacklöcher in nahezu jedem Durchmesser von 11 bis 44 mm herzustellen.

Die Herstellung der Lochschablone

Zeichnen Sie sich zuerst eine lange 
Mittellinie (roter Pfeil) auf, die Sie an-

schließend mit Querstrichen (blaue Pfeile) für 
den Bohrmittelpunkt unterteilen. Danach bohren Sie 

alle Löcher und verlängern diese Striche mit einem kleinen 
Winkel in den Lochrändern. Diese vier kurzen Striche je Loch 
benötigen Sie später zum Ausrichten der Schablone.

Lochschablone für die Oberfräse
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Lochschablone

Hier mal ein Blick auf die 25er Schablonenbohrung zusammen mit der 20er 
Hülse und dem 12er Nutfräser. Man sieht sehr schön, dass die 20er Hülse in 
der 25er Bohrung exakt 5 mm Luft hat – also nur um maximal 5 mm in der 
Bohrung bewegt werden kann. Damit kann der 12er Nutfräser auch nur um 
diese 5 mm bewegt werden und somit auch nur eine maximal 17 mm große 
Bohrung erzeugen. Also genau das, was gewünscht ist.

Wenn Sie Kopierhülsen mit einem Einschraubgewinde benutzen möchten, 
benötigen Sie passend zur Oberfräse auch eine Adapteraufnahme (Fa. Leigh). 
In die können Sie dann die gewünschte Kopierhülsengröße (hier 20 mm) ein-
stecken und von der Rückseite mit dem Gewindering sichern. Danach span-
nen Sie dann noch den 12-mm-Nutfräser ein und schon haben Sie die gefor-
derte Differenz von 8 mm zwischen Hülse und Nutfräser.

Um die passende Kombination aus Schablonenbohrung, Kopierhülse und Nutfräser zu ermitteln, gehen Sie wie folgt vor (hier am 
Beispiel eines 17 mm großen Sacklochs = nicht durchgehende Bohrung):

Schritt 1: Gewünschter Bohrdurchmesser = 17 mm
Schritt 2: Dazu muss in der Schablone eine um mindestens 5 mm größere Bohrung gewählt werden = 25 mm Bohrung
Schritt 3: Jetzt wird die Differenz zwischen Schritt 1 (17 mm) und 2 (25 mm) ermittelt = 8 mm
Schritt 4: Die Differenz von 8 mm wird erreicht mit einer 20-mm-Kopierhülse und einem 12-mm-Nutfräser (20 - 12 = 8) 

Hinweis: Alternativ dazu würde z. B. auch eine 24er Hülse und ein 16er Nutfräser (24 - 16 = 8) funktionieren.

Das Anwendungsprinzip: In nur vier Schritten zur gewünschten Bohrung

Nach all der Rechnerei geht es nun darum, die Bohrschablone mit der 25er 
Bohrung exakt auf dem Werkstück auszurichten. Dazu markieren Sie sich zu-
erst auf dem Werkstück den gewünschten Bohrmittelpunkt mit einem Win-
kelkreuz. 

Dieses Winkelkreuz richten Sie dann exakt auf die vier Winkelstriche an der 
Kante (Lochrand) der 25er Schablonenbohrung aus. Wichtig: Jede Schablo-
nenbohrung muss mit solchen präzisen Winkelstrichen versehen werden, 
sonst ist kein exaktes Ausrichten der Schablone möglich. 

1 2

3 4
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Kapitel 2: Löcher, Kreise, Ellipsen, runde Zapfen und Säulen

Sind Ihnen rechteckige Bilderrahmen zu langweilig? 
Dann sollten Sie mal einen Blick auf die Ellipsen-
form werfen. Mit meiner simplen Vorrichtung 
und einem Bohrständer samt Fräsmotor ge-
lingen Ihnen jedenfalls einzigartige Bil-
derrahmen, die viele alte Fotoschätze 
wieder perfekt in Szene setzen. 

Im Gegensatz zu einer Kreisform, bei 
der es ringsum nur einen Durchmesser 
gibt, besitzt die Ellipsenform immer 
eine lange Haupt- und eine dazu kürze-
re Nebenachse. Je größer dieser Län-
genunterschied ist, umso stärker, oder 
besser gesagt, schmaler, zeigt sich die 
Ellipsenform. Genau das macht den Reiz 
einer Ellipsenform aus, stellt aber leider 
auch an die Konstruktion und Herstellung 
deutlich höhere Anforderungen, als es bei 
einer simplen Kreisform der Fall ist. 

Größere Ellipsen können Sie sehr einfach mit 
einem speziellen Ellipsenzirkel für die Oberfräse 

ausfräsen (s. Bild rechte Seite oben und Handbuch 
Oberfräse ab S. 138). Für die Herstellung kleinerer 

Ellipsen, wie beispielsweise den links abgebil-
deten Bilderrahmen, können Sie diese Zirkel 

in aller Regel nicht mehr einsetzen. Und ge-
nau für diesen Fall präsentiere ich Ihnen 
auf den folgenden Seiten eine passende 
Fräsvorrichtung.

Das Anwendungsprinzip ist beein-
druckend und der Nachbau einfach 
und günstig

Für den Einsatz der Vorrichtung ist 
zwingend ein Bohrständer samt Fräsmo-

tor nötig. Besonders vorteilhaft ist es zu-
dem, wenn der Bohrständer noch über ei-

nen beweglichen Auslegerarm verfügt, wie 
es beispielsweise beim Wabeco Bohr- und 

Fräszentrum der Fall ist. Die Vorrichtung selbst 
besteht aus einer 10 mm dünnen Deckelplatte mit 

Fräsvorrichtung für kleine Ellipsen
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Fräsvorrichtung für kleine Ellipsen

Nostalgie pur: 
Fotos im Sepia-
Farbton passen 
perfekt zum El-
lipsenrahmen 
und dem war-
men Braunton 
einer MDF-Platte 
(s. Bild linke Sei-
te). Aber auch 
ein rechteckiger 
Bilderrahmen 
mit ellipsenför-
migem Bildaus-
schnitt ist eine 
reizvolle und 
sehr einfach her-
zustellende Al-
ternative.

Mit dem Ellipsenzirkel aus 
dem Handbuch Oberfräse las-
sen sich nur größere Ellipsen 
ab 45 cm Durchmesser her-
stellen, weil die Oberfräse 
sonst gegen das Laufkreuz 
stößt. Dreht man den Zirkel 
jedoch um und fixiert ihn auf 
der Werkbank, offenbart sich 
die simple wie geniale Lö-
sung, mit der man auch sehr 
kleine Ellipsen herstellen 
kann (s. kleines Bild).

vier untergeschraubten Dreiecken aus 15 mm dickem Multiplex. 
Diese bilden zusammen ein T-Nut-förmiges Führungskreuz, in 
dem möglichst spielfrei zwei T-förmige Gleiter laufen (s. Bild 3 
und 4). In den Gleitern befinden sich je eine Senkkopfschraube, 
mit denen man das Ganze in zwei Bohrungen auf einer Grund-
platte befestigt (s. Bild 6). Danach lässt sich der gesamte Aufbau, 
wie ein Drehteller in einer ellipsenförmigen Kreisbahn über der 
festen Grundplatte bewegen. Der Abstand zwischen den beiden 
Bohrungen bestimmt dabei die Form der Ellipse: Je größer er ist, 
umso schmaler erscheint die Ellipse. Das ist auch schon das gan-
ze Geheimnis unserer Fräsvorrichtung, die nicht nur mit gerin-
gen Materialkosten, sondern auch mit einem einfachen Nachbau 
punkten kann. Aber das Beste an solchen selbstgebauten Fräs-
vorrichtungen: Hat man das Anwendungsprinzip einmal durch-
schaut, lassen sie sich auch problemlos verändern und so den ei-
genen Bedürfnissen anpassen. Und da der gesamte Mechanismus 
von außen nicht sichtbar ist, versprüht diese Vorrichtung auch 
etwas Magisches, mit dem man so ganz nebenbei auch Freunde 
und Bekannte mächtig beeindrucken kann. Na, wenn das kein 
Grund zum Nachbau ist? Also – auf gehts!

Der Unterschied: Ellipsenzirkel für große Ellipsen
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Kapitel 3: Der Multidübler – ein multifunktionales Verbindungssystem

Kapitel 3: Vielseitiger geht‘s nicht! 
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Kapitel 3: Der Multidübler – ein multifunktionales Verbindungssystem

Haben Sie sich auch schon mal trotz Dü-
belhilfe über ungenaue Runddübelverbin-
dungen geärgert? Würden Sie auch gerne 
mal Dominodübel oder Schwalbenverbin-
der in Ihren Projekten einsetzen, aber die 
Maschinen sind Ihnen zu teuer? Und prä-
zise Lochreihen im 32-mm-Raster wären 
auch noch was für Sie? Na, dann sollten 
Sie sich meinen Multidübler einmal ge-
nauer anschauen. Denn für gerade mal 50 
Euro Materialkosten (ohne Schnellspan-
ner!) kann er Ihnen all diese Wünsche er-
füllen.

Das Arbeitsprinzip ist wirklich simpel 
und von enormer Präzision

Der Multidübler besteht aus einem simp-
len L-förmigen Grundgerät (Brettwinkel), 

auf dem man unterschiedliche Schablo-
nenplatten auflegen, verschieben und fi-
xieren kann. Die Schablonenplatten ha-
ben, je nach Einsatzzweck, entweder 
Bohrungen, Schlitze oder Aussparungen, 
die genau zum Duchmesser der Kopier-
hülse einer Oberfräse passen. Die Ober-
fräse wird also dank Kopierhülse immer 
sicher, spielfrei und vor allem wiederhol-
genau in den Bohrungen positioniert oder 
im Schlitz bzw. den Aussparungen ge-
führt. Und da man mit der Oberfräse dank 
der Hubsäulen auch exakt senkrechte Lö-
cher bohren kann, ist diese Maschine op-
timal zum Dübeln geeignet. Sie stellt je-
denfalls jede andere Dübelvorrichtung für 
die Bohrmaschine, sowohl in Vielseitig-
keit, als auch Schnelligkeit und Präzision 
locker in den Schatten.

Für den Einsatz auf dem Multidübler 
eignen sich kleine Tauch-Oberfräsen mit 
800 bis 1000 Watt am besten. Sie sollten 
vor allem möglichst leicht sein und nicht 
mehr als 3 kg wiegen. Dann lassen sie sich 
auch bequem und ohne große Anstren-
gungen in den Schablonenbohrungen 
platzieren. Achten Sie auch auf einen 
leichtgängigen und ruckelfreien Tauch-
mechanismus der Oberfräse, denn das 
Eintauchen des Fräsers über die Hubsäu-
len ist beim Multidübler von größter Be-
deutung.

Da die meisten Schablonenplatten auf 
eine 17-mm-Kopierhülse abgestimmt 
sind, ist es vorteilhaft, wenn der Herstel-
ler der Oberfräse diese Größe bereits im 
Sortiment hat. Sie können anstatt der 
17er aber auch problemlos eine 16er Ko-
pierhülse einsetzen, müssen dann aber 
die Bohrungen und Aussparungen der 
Schablonenplatten entsprechend anpas-
sen. Egal für welche Hülsengröße Sie sich 
letztlich entscheiden, Wichtig ist, dass 
der größte eingesetzte Fräserdurchmesser 
immer noch ringsum etwa 2 mm Luft zur 
Hülse hat, sonst könnten Hülse und/oder 
Fräser beschädigt werden. Das bedeutet: 
Bei einer 17-mm-Kopierhülse können Sie 
Fräserdurchmesser bis maximal 13 mm 
einsetzen. Möchten Sie größere Fräser-
durchmesser einsetzen, muss auch die 
Schablonenplatte auf eine entsprechend 
größere Kopierhülse abgestimmt werden 
(s. auch S. 144).

Der Multidübler für die Oberfräse ist genau das 
Richtige für Runddübel, Dominodübel, Schwal-
benverbinder, zum Bohren von Lochreihen und 
zur Herstellung von offenen Schwalbenschwanz-
zinken und sogar Fingerzinken. So können Sie 
sich die Anschaffung einiger teurer Spezialma-
schinen sparen.

Der Multidübler – ein multifunktionales Verbindungssystem
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Funktionen und Anwendungen

Mit dem Multidübler setzen Sie präzise und wie-
derholgenaue Runddübel in jeden rechteckigen 
Querschnitt (auch dicke Balken!).

Mit passender Schablone und Nutfräser können 
Sie mit dem Multidübler aber auch 5, 6, 8 oder 12 
mm dicke Dominodübel einfräsen.

Funktionen und Anwendungen satt – das alles kann der Multidübler

Auch präzise und vor allem ausrissfreie Lochrei-
hen im 32-mm-Raster sind mit dem Multidübler 
überhaupt kein Problem.

Aber auch in viele runde, drei-, sechs- oder acht-
eckige Querschnitte lassen sich absolut senkrecht 
sitzende Runddübel einbohren.

Mit dem Gehrungsanschlag kann der Multidübler 
auch stationär genutzt werden, um beispielsweise 
solche Schwalbenverbinder einzufräsen.

Und richtig span(n)end wird es, wenn der Multi-
dübler zum Fräsen offener Schwalben- oder Fin-
gerzinkenverbindungen eingesetzt wird.

1 2

4

3
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Der Multidübler ist ein wahrer Tausendsassa, mit dem Sie bereits 
viele wichtige Holzverbindungen herstellen können (s. Bildfolge 
unten). Dafür ist vor allem der modulare Aufbau aus Grundgerät 
und tauschbaren Schablonenplatten verantwortlich. Möchte 
man beispielsweise anstelle von Runddübeln lieber Dominodü-
bel einsetzen, wechselt man einfach die Schablonenplatte aus 
und schon kann‘s losgehen. Durch den modularen Aufbau kann 
der Multidübler aber auch jederzeit ganz einfach mit neuen Scha-
blonen und Anschlägen erweitert werden. 

Für die mobile Nutzung ist es besonders interessant, dass man 
den kleinen und leichten Multidübler auch problemlos von Hand 
am Werkstück halten kann, ohne dass die Präzision darunter lei-
det. So gelingen beispielsweise im Handumdrehen auch absolut 
präzise und beliebig lange Lochreihen im 32-mm-Raster. Und zu 
guter Letzt kann der günstige Multidübler im Hobbybereich so 
manche teure Spezialmaschine, wie beispielsweise den Duodüb-
ler, die Dominofräse oder die Hoffmann-Schwalbenfräse (alle je-
weils um die 1.000 Euro) ersetzen.
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Auf den vorherigen Seiten zum Multidübler haben Sie alles 
Wichtige im Umgang mit Runddübeln, Dominos und Hoff-
mannschwalben, sowie dem präzisen Bohren von Lochreihen 
erfahren. Jetzt krönen wir den Multidübler mit einer der 
schönsten Holzverbindungen, die es gibt – der offenen Schwal-
benschwanzzinkung. Dazu statten wir unseren Multidübler mit 
zwei neuen Schablonenplatten aus, mit denen Sie sowohl die 
Schwalben, als auch die Zinken präzise ins Werkstück fräsen 
können. Und ich verspreche Ihnen schon jetzt, dass sich die 
Herstellung für Sie ganz sicher lohnen wird. Denn es gibt keine 
andere Vorrichtung, mit der Sie offene Schwalbenschwanz- 
oder Fingerzinken schneller und einfacher herstellen können.

Der „Schwalbenschwanz-Schablonen-Meister“ machts  
möglich

Voraussetzung für passgenaue Zinken und Schwalben sind prä-
zise gefräste Schablonenkämme, in denen später die Kugella-
ger der Spezialfräser geführt werden. Um diese Präzision zu er-
reichen, bedienen wir uns einer kleinen Kunststoffschablone 
und den dazu passenden Fräsern (s. Infokasten). Mit diesem 
Dovetail-Template-Master und einem handelsüblichen Bündig-
fräser können Sie dann einen Fräskamm mit schrägen Füh-
rungsfingern für das Fräsen der Zinken und einen mit geraden 
Fingern für das Fräsen der Schwalben herstellen. Der gerade 

Mit unserem selbstgebauten Multidübler für die 
Oberfräse können Sie jetzt sogar offene Zinken-/
Schwalbenverbindungen herstellen. Ja, selbst präzise 
Fingerzinken gelingen auf Anhieb! Glauben Sie nicht? 
Dann schauen Sie sich am besten mal das passende 
Buchvideo an – Sie werden staunen!

Zinken mit dem Multidübler

Offene Zinkung

Fingerzinkung
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Zinken mit dem Multidübler

Fräskamm kommt auch beim Fräsen von Fingerzinken zum 
Einsatz. Für die Herstellung der beiden Fräskämme bzw. Schab-
lonen sollten Sie möglichst einen Frästisch einsetzen (s. Bild-
folge auf der nächsten Seite).

Handgeführt oder Frästisch – beides ist möglich

Beim späteren Einsatz der fertigen Vorrichtung können Sie dann 
frei wählen, ob Sie lieber auf einem Frästisch oder mit der hand-
geführten Oberfräse arbeiten möchten. Das kommt natürlich 
auch etwas auf die Werkstückgröße an. Denn lange und schwere 
Werkstücke lassen sich oftmals besser und sicherer mit der 
handgeführten Oberfräse bearbeiten. Und wenn Sie Ihre Ober-
fräse noch mit einer zusätzlichen Tischverbreiterung ausstatten 
(s. großes Bild auf der linken Seite), müssen Sie auch kein Ab-
kippen der Oberfräse befürchten. Beide Varianten – handge-
führt oder Frästisch – zeige ich Ihnen aber noch ausführlich in 
einer Bildfolge.

Besonders interessant ist außerdem, dass Sie mit der Vorrich-
tung auch breitere Bretter als 320 mm bearbeiten können. 
Denn, wenn Sie den Druckbalken und die beiden Anschlag-
brettchen entfernen, können Sie die Schwalben- oder Zinken-
reihe auch problemlos verlängern. Es ist sogar möglich, die 
Zinkenabstände und Schwalbenbreiten etwas zu variieren, in-
dem Sie nur jede zweite Aussparung abfahren. Auf diese Weise 
erhalten Sie dann sehr breite Schwalben. 

Es gibt jedoch auch einen kleinen Wermutstropfen: Aufgrund 
der Schneidenlänge des Gratfräsers können Sie leider nur 20 
mm tiefe Schwalben einfräsen. Das bedeutet, dass auch die 
Zinkenbretter nur maximal 20 mm dick sein dürfen. Die 
Schwalbenbretter oder die Bretter zum Fingerzinken können je-
doch bis zu 25 mm stark sein, da der Bündigfräser auch über 
diese Schneidenlänge verfügt. Trotz dieser Einschränkung bin 
ich mir aber sicher, dass Sie das Zinken mit dem Multidübler 
begeistern wird. Und ich wünsche Ihnen schon jetzt viel Spaß 
dabei!

Der Dovetail Template Master von Milescraft

Mit der Kunststoffschablone werden auch 
gleich die drei passenden Fräser mitgeliefert: 
Ein Gratfräser mit 8º-Schräge und etwa 20 
mm Schneidenlänge (li.), ein Nutfräser bzw. 
Bündigfräser mit am Schaft laufendem Kugel-
lager in 12,7 mm Durchmesser und einer 
Schneidenlänge von 25,4 mm (mi.) und den 
gleichen Bündigfräser mit einer Schneidenlän-
ge von nur 19 mm. Mit diesen drei Fräsertypen 
können Sie dann sowohl offene Schwalben-
schwanzzinken, als auch Fingerzinken herstel-
len. Wichtig: Die Setfräser besitzen 1/4 Zoll 
(6,35 mm) Schäfte, Sie benötigen also noch 
eine entsprechende Spannzange für Ihre 
Oberfräse. Von Reduzierhülsen rate ich in die-
sem Fall dringend ab, weil vor allem der Grat-
fräser viel Material auf einmal zerspanen 
muss. Und, falls Sie mal Ersatz benötigen: 
ENT bietet drei hochwertige Fräser sogar mit 
8-mm-Schaft an, die exakt auf den Einsatz mit 
dem Milescraft-Dovetail-Master abgestimmt 
wurden.
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Kopierfräsen gibt es bereits seit über 100 Jahren, und Sie üben 
trotz CNC-Maschinen immer noch einen ganz besonderen Reiz 
aus. So benötigen Sie zum Kopieren weder einen Computer, 
noch müssen Sie aufwändige Programmier- und Zeichenarbeiten 
erledigen. Alles, was Sie brauchen, ist das Objekt der Begierde, 
das Sie kopieren möchten, und natürlich die Kopierfräse selbst.

Kommerzielle Kopierfräsen, die nur zweidimensionale Kontu-
ren abfahren können, beginnen bei etwa 1.000 Euro. Geräte, mit 
denen sich auch aufwändige 3D-Formen kopieren lassen, sind ab 
1.800 Euro zu haben. Ein stolzer Preis für einen Hobby-Holzwer-
ker! Gibt es da nicht eine günstigere Lösung,  quasi den „Volksko-
pierer“ für alle normal verdienenden Holzwerker? Die gute Nach-
richt: Für gerade mal 150 Euro kann jetzt jeder in den Genuss 
einer vollwertigen 3D-Kopierfräse kommen. Der Haken an der 
Sache: Es gibt sie zu diesem Preis nicht fix und fertig zu kaufen, 
sondern Sie müssen selbst Hand anlegen. Aber ich verspreche Ih-
nen: Es lohnt sich!

Am besten schauen Sie sich als kleinen Motivationsschub erst 
mal das begleitende Buchvideo zur Kopierfräse an. Ich bin mir 
ganz sicher, dass auch Sie von den vielfältigen Möglichkeiten (s. 
Bildfolge auf der nächsten Seite) dieser Kopiervorrichtung be-
geistert sein werden. Mit diesem Ziel vor Augen und der ausführ-
lichen Schritt-für-Schritt-Bauanleitung gelingt Ihnen dann der 
Nachbau garantiert!

Das Funktionsprinzip: Simpel, aber nicht trivial!
Wenn Sie ein Objekt kopieren möchten, benötigen Sie auf der ei-
nen Seite (hier rechts) einen Taststift, mit dem Sie die Kontur des 
Objekts abfahren, und auf der anderen Seite (hier links) einen 
Motor samt Fräser, der dann die Form aus einem ausreichend 
großen Stück Holz nach und nach herausfräst. Taststift und Frä-
ser müssen dabei in einer Flucht und Höhe liegen, sich absolut 
synchron bewegen und dürfen während der Fräsung nicht wa-
ckeln oder ruckeln. Um diese Stabilität und Steifigkeit zu ge-
währleisten, ist die Platte, an der die Oberfräse hängt, noch mit 
70 mm hohen Zargen verstärkt worden. Das hat außerdem noch 
den Vorteil, dass man im hinteren Teil der Zargen ein paar Ge-
wichte (z. B. kleine Metallzwingen) einlegen kann, damit die 
Vorrichtung nicht zu kopflastig wird. Mit einer gut ausbalancier-
ten Vorrichtung gestaltet sich nämlich das Abfahren der Vorlage 
deutlich angenehmer und präziser.

Neben einem stabilen und verwindungssteifen Aufbau ist vor 
allem eine leichtgängige, spiel- und ruckelfreie Führung für ein 
perfektes Kopierergebnis verantwortlich. Dazu lässt sich der Auf-
bau mittels einfacher Skater-Kugellagern über ein 25 mm dickes 
Edelstahlrohr in seitlicher X-Richtung bewegen. Dieses Rohr 
sitzt mit den Enden dann genau rechtwinklig auf zwei weiteren 
Edelstahlrohren, mit deren Hilfe sich die Vorrichtung auch vor 
und zurück (Y-Richtung) bewegen lässt. Dieser zweidimensiona-

3D-Kopierfräse für Fräsmotoren mit Eurohalsaufnahme
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Bau einer 3D-Kopierfräse

le Verfahrweg (X-Y) wird dann noch durch Heben und Senken 
des Aufbaus in die dritte Dimension (Z-Achse) erweitert. Und 
falls das bei sehr komplexen Formen einmal nicht ausreichen 
sollte, können Sie außerdem noch den gesamten Fräsenhalter 
mit Motor und Taststift jeweils um bis zu 90º nach vorne oder 
hinten schwenken. Je nach Anwendung (z. B. beim Schriftenfrä-
sen) können Sie die Schwenkfunktion aber auch mit einer Flügel-
mutter fest arretieren, so dass Fräser und Taststift immer im glei-
chen Winkel ins Werkstück eintauchen.

Kleiner und leichter Fräsmotor mit Eurohals-Aufnahme
Als Antriebsmotor für unsere Kopierfräse eignet sich am besten 
ein Fräsmotor mit einer 43-mm-Eurohalsaufnahme. Diese Moto-
ren gibt es mit Leistungen zwischen 500 bis maximal 1.800 Watt. 
Das schmale, stabförmige Motorgehäuse beansprucht bei den 
kleineren Motoren gerade mal 75 mm Grundfläche. Mit etwa 
1.000 Watt und nur 1,7 kg Gewicht ist beispielsweise der Fräs-
motor der Firma AMB (ehemals Kress) ein beliebter und zuver-
lässiger Antriebsmotor für eine Vielzahl von selbst gebauten Vor-
richtungen und CNC-Fräsen. Beachten Sie dazu auch bitte, dass 
der Fräsenhalter so konzipiert ist, dass er Motoren mit einem 
Durchmesser von maximal 80 mm aufnehmen kann. Möchten 
Sie einen größeren Fräsmotor einsetzen (z. B. den einer Kanten-
fräse), müssen Sie den Fräsenhalter (Pos. 10) linksseitig entspre-
chend verlängern. Nicht zu empfehlen ist der Einsatz einer nor-
malen Tauchfräse. Erstens ist die Grundfläche der Maschine 
einfach zu groß und unhandlich für unsere Zwecke, und zwei-
tens reicht der Fräshub oft nicht aus, um den Fräser weit genug 
aus dem Fräsenhalter herausschauen zu lassen. Darüber hinaus 
sind selbst die kleinsten Tauchfräsen immer noch deutlich 
schwerer, als vergleichbare Fräsmotoren.

Ein Muss für den Nachbau: hochwertiger Bohrständer oder 
Ständerbohrmaschine
Das wichtigste Werkzeug zum Nachbau dieser Vorrichtung ist ein 
Bohrständer oder eine Ständerbohrmaschine, mit der Sie exakt 
senkrecht verlaufende Bohrungen herstellen können. Optimal ist 
es, wenn Sie die Werkstücke dabei auf dem Bohrtisch auch noch 
richtig gut festspannen können. Denn vor allem die 25-mm-Boh-
rungen in den beiden Querrohrträgern (Pos. 2) müssen exakt im 
rechten Winkel zur Fläche verlaufen. Nur dann läuft das obere 
Querrohr auch exakt rechtwinklig zu den beiden seitlichen 
Längsrohren.

Falls Sie keine Bandsäge zum Schlitzen bzw. Auftrennen der 
Rohrträger (Pos. 1 und 2) besitzen (s. auch Bild 7 und 9), können 
Sie auch eine gut geschärfte Handsäge (Fuchsschwanz oder Ge-

Nach etwa einer halben Stunde sind sowohl ein Eierbecher aus Kirsch- als 
auch einer aus Nussbaumholz fix und fertig kopiert. Ein perfektes Duo für 
die nächsten Frühstückseier!

Auch das Schriftenfräsen nach Schablonen beherrscht unsere Kopiervorrich-
tung  perfekt.

Eine aufwändig geformte „Saftrille“ in ein Frühstücksbrettchen fräsen – für 
die Kopiervorrichtung ein Kinderspiel!

Ein paar interessante Anwendungsbeispiele
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Zuerst fräsen Sie mit einem 45º-Fasefräser an zwei Kanten der Kugellager-
leisten (Pos. 3 + 4) eine 14 mm lange Schräge an. Benutzen Sie dazu am bes-
ten einen Frästisch.

Zum Bohren der Löcher 
sollten Sie sich auf der 
Tischkreissäge mit einem 
auf 45º schräg gestellten 
Sägeblatt eine Leiste mit 
einer V-förmigen Nut 
herstellen. In diese Nut 
legen Sie die Kugellager-
leiste so ein, dass die an-
gefräste Schräge zum 
Bohrer zeigt. Mit einem 
7,5-mm-Metallbohrer (!) 
bohren Sie einmal 20 und 
einmal 30 mm vom Leis-
tenende je ein 25 mm tie-
fes Loch (s. kleines Bild).

Mit einem 8er Gewindestab samt Flügelmutter (gekontert) drehen Sie in das 
7,5-mm-Bohrloch ein Gewinde hinein. Achten Sie darauf, das Gewinde schön 
senkrecht einzuschneiden.

Handelsübliche Skateboard-Kugellager eignen sich hervorragend als „Lauf-
katze“ für die Edelstahlrohre. 

stellsäge) dazu benutzen. Und wenn Sie sich das Massivholz 
beim örtlichen Schreiner bereits auf Maß aushobeln lassen, stellt 
der Nachbau auch keine allzu großen Ansprüche an Ihren Ma-

schinenpark. Ich kann Sie jedenfalls nur ermutigen, den Nach-
bau zu wagen, denn es gibt ganz sicher auch bei Ihnen so man-
che Dinge, die es wert sind, kopiert zu werden.

Schritt für Schritt zur perfekten Kopiervorrichtung 

3

1

2

4
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Als Ergänzung zu einem herkömmlichen Frästisch, bei dem der 
Fräser senkrecht aus der Tischplatte herausragt, ist ein solcher 
horizontaler Frästisch gedacht. Hier sitzt die Maschine nicht un-
ter der Tischplatte, sondern seitlich an der Längskante, so dass 
der Fräser genau parallel (waagerecht) zur Tischoberfläche ver-
läuft. Und genau diese um 90º versetzte Fräseranordnung bietet 
bei einigen Anwendungen enorme Vorteile. Denn immer dann, 
wenn Sie auf einem normalen Frästisch das Werkstück hochkant 
am Fräsanschlag vorbeiführen müssten, um ein bestimmtes Fräs-
ergebnis zu erzielen, können Sie es auf einem horizontalen Fräs-
tisch wieder flach auf die Tischfläche legen. Damit reduzieren Sie 
die Kippgefahr und erhalten ein deutlich präziseres Fräsergebnis.

Ein paar typische Anwendungen auf einem horizontalen Fräs-
tisch sind beispielsweise Zapfen anfräsen, tiefe Nuten und Falze 
herstellen, Um- und Anleimer bündig fräsen, Gratfedern anfräsen 
und breite Profilabplattungen bei Füllungen herstellen. Letzteres 
funktioniert sogar auf kleinen Oberfräsen, die nur bis 8 mm 
Schaftfräser aufnehmen können. Einen guten Überblick über die 
Funktionsweise und die Möglichkeiten dieses horizontalen Fräs-
tischs erhalten Sie im begleitenden Video zum Buch.

Schwenkbare Tischauflage und ausbaufähiges System
Wenn Sie bereits über einen Frästisch mit Unterschrank verfügen 
(z. B. meinen Premium-Frästisch), dann können Sie ihn problem-
los zum horizontalen Frästisch aufrüsten, indem Sie ihn mit einer 

Dieser horizontale Frästisch besteht im vorderen Bereich aus einer Werkstück-
auflage mit schwenkbarer Tischplatte (links) und im hinteren Bereich aus einer 
höhenverstellbaren Anschlagplatte mit fest montierter Oberfräse (oben).

Der Horizontal-Frästisch: Herstellung und Anwendungen
Anschlagplatte (s. Pos. 7 S. 181) an die Rückseite der Unter-
schränke montieren (Anleitung dazu im „Handbuch Frästische“ab 
Seite 279). Soll sich jedoch, wie in unserem Beispiel, auch noch 
die Tischplatte stufenlos schwenken lassen, kommen Sie an ei-
nem zusätzlichen Tischaufbau leider nicht vorbei. Vorteil dieser 
Variante: Sie können die Tischauflage später problemlos mit ei-
nem verschiebbaren Oberfräsenmotor aufrüsten und das Ganze 
zu einem multifunktionalen Fräs- und Bohrzentrum ausbauen, 
das ähnlich wie eine Langlochbohrmaschine funktioniert.

Es macht also durchaus Sinn, dass Sie zunächst einmal die ein-
fache Variante mit fest montierter und nur höhenverstellbarer 
Oberfräse nachbauen, die sich besonders für kleinere Einsteiger-
oberfräsen mit maximal 8 mm Schaftaufnahme eignet. Denn für 
das Erweiterungsmodell (ab Seite 182) sollte der Fräsmotor auch 
bis zu 12,7-mm-Schaftfräser aufnehmen können, die in der Regel 
auch deutlich längere Schneiden besitzen.

Höhenverstellbare Anschlagplatte
Die Oberfräse selbst wird an einer 21 mm dicken Multiplexplatte 
befestigt. Die lässt sich mithilfe von zwei M8-Sechskantschrau-
ben in den beiden äußeren T-Nutschienen der Tischauflage in der 
Höhe verstellen. 

Damit der Fräser später auch weit genug aus der Platte heraus-
ragt, wird die Grundplatte der Maschine noch ca. 12 mm tief ein-
gelassen (s. Bildfolge 17 bis 19). Für eine  bequeme und zugleich 



173

Einfacher Horizontal-Frästisch

Obwohl es auch möglich ist, das Werkstück von oben sichtbar mit dem Frä-
ser zu bearbeiten (dann wäre allerdings die korrekte Vorschubrichtung von 
rechts nach links!), sollten Sie das besser nicht praktizieren. Erstens könnten 
die Finger (trotz Fingerschutz!) auf dem Werkstück sehr schnell beim Weg-
rutschen in den laufenden Fräser geraten und zweitens ist die Absaugung 
unter dem Tisch dann völlig nutzlos, so dass die umherfliegenden Späne auf 
der Tischfläche und dem Werkstück landen.

Zur besseren Führung von schmalen Werkstücken setzen Sie einfach ein 
rechtwinklig zugeschnittenes Brett ein. Dieses so genannte Winkelbrett ver-
längert dabei die kurze Werkstückkante und ermöglicht so eine sichere und 
präzise Führung.

Damit die Absaugung unter dem Tisch auch richtig funktionieren kann, sollte das 
Werkstück immer von unten mit dem Fräser bearbeitet werden (kleines Bild). Da-
zu wird es dann gegen die Laufrichtung des Fräsers von links nach rechts an der 
Anschlagplatte vorbei geschoben. Das ist zugleich auch die sicherste Methode, da 
der Fräser dann vom Werkstück verdeckt wird und der Fingerschutz bis auf weni-
ge Millimeter auf die Werkstückfläche abgesenkt werden kann. Auch wenn Sie ei-
ne Nut in eine Holzkante einfräsen, bewegen Sie das Werkstück immer von links 
nach rechts am Anschlag vorbei. 

sehr präzise Höheneinstellung schrauben Sie zum Schluss noch je 
zwei Holzblöcke an die Anschlagplatte, durch die ein M10-Ge-
windestab läuft. Die beiden Gewindestäbe heben und senken die 
Anschlagplatte, so dass Sie den eingespannten Fräser dann zehn-
telmillimetergenau zur Tischoberfläche einstellen können.

Sicheres Arbeiten mit sinnvollem Zubehör
Neben dem obligatorischen Sicherheitsschalter, den jeder Fräs-
tischnutzer bereits haben dürfte, sollten Sie sich auch einen Fin-
gerschutz herstellen. Einen Queranschlag bzw. Schiebeschlitten 
können Sie auch einfach durch ein sogenanntes Winkelbrett er-
setzen. Um die Tischschräge schnell und präzise auf einen be-
stimmten Winkelwert einzustellen, ist ein digitaler Neigungsmes-
ser (z. B. Bevelbox) eine sehr große Hilfe.

Das Wichtigste überhaupt bei der Nutzung eines horizontalen 
Frästischs ist jedoch die korrekte Vorschubrichtung. Wer den her-
kömmlichen Frästisch gewohnt ist, muss hier ein wenig umden-
ken. Denn bei einem horizontalen Frästisch wird das Werkstück 
in der Regel immer von links nach rechts am Anschlag vorbeige-
schoben und das Werkstück von unten bearbeitet.

Noch ein kleiner Tipp zum Schluss: Beim horizontalen Frästisch 
wird die Qualität der Fräsung ganz entscheidend von der Spanab-

nahme beeinflusst. Das bedeutet konkret: Nehmen Sie nicht zu 
viel Material in einem Arbeitsgang weg, sondern lieber etwas we-
niger. Dann werden Sie auch mit einer perfekt sauber gefrästen 
Oberfläche belohnt. 
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Ein rollbarer Unterschrank – die perfekte Basis für den Horizontal-Frästisch
Wenn Sie über ausreichend Platz in Ihrer Werkstatt verfügen, 
empfiehlt es sich, den Horizontalfrästisch fest auf einem passen-
den Rollcontainer zu platzieren. So ist er nicht nur jederzeit so-
fort einsatzbereit, sondern wichtiges Zubehör hat auch gleich 
seinen festen Platz und liegt stets griffbereit in den Schubkästen 
oder hinter den beiden Türen. Das sorgt zum einen für einen op-
timalen Arbeitsablauf und lädt zum anderen so ganz nebenbei 
auch zur regelmäßigen Nutzung ein. Wenn Sie dem Frästisch au-
ßerdem noch fünf hochwertige und tragkräftige Rollen spendie-
ren, lässt er sich sogar mit einem vollbeladenen Unterschrank 
bequem aus einer Ecke in die Werkstattmitte fahren, wo er dann 

auch mit sehr langen und breiten Werkstücken spielend fertig 
wird. Dazu können Sie dann noch zusätzliche Rollenböcke als 
Abstützung einsetzen, oder, noch besser, feste Tischverlänge-
rungen direkt an der Werktischauflage anbringen (s. S. 212).

Mich begeistert dieser Horizontal-Frästisch jedenfalls immer 
wieder aufs Neue, und zwar nicht nur, weil er auf dem Unter-
schrank einfach umwerfend aussieht, sondern, weil ich immer 
wieder neue Anwendungs- und Erweiterungsmöglichkeiten ent-
decke. Damit wird er für mich immer mehr ein unentbehrlicher 
Helfer in meiner Werkstatt, auf den ich beim Möbelbau nicht 
mehr verzichten möchte.

In den oberen beiden schmalen Schubkästen lassen sich jede Menge Fräs-
werkzeuge übersichtlich geordnet in Lochplatten unterbringen. Auch die zum 
Fräserwechsel nötigen Maulschlüssel, sowie die Innensechskantschlüssel la-
gern dort stets griffbereit. In den Schubkästen darunter lassen sich auch grö-
ßere Spannelemente, der Queranschlag und ein Fräsmotor unterbringen.

Hinter den beiden Türen ist dann noch genügend Platz für das sperrige Zu-
behör wie beispielsweise die große Anschlagplatte oder die Dübelrasterleis-
ten. Die stabilen Rollen lassen sich mit Totalfeststellern in jeder Position si-
cher arretieren. Der Horizontalfrästisch steht dann wie ein Fels in der 
Brandung und bewegt sich keinen Millimeter mehr.
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Erweiterung zum 3D-Frästisch

Bis auf die beiden Außenwände, können Sie alle anderen Bauteile (Deckel, Bo-
den, Mittelwand und Rückwand) einfach zusätzlich zum Leim und den Flachdü-
beln noch verschrauben. Die Schraublöcher sind später sowieso nicht ...

... mehr zu sehen. Die Außenwände sollten Sie dann möglichst einzeln und 
nacheinander mit Zwingen verleimen. Für den Druck mittig auf die Zwischen-
rückwand nutzen Sie einen Balken mit einer kurzen Zulage.

Den gesamten Zuschnitt der Multiplexplatten können Sie auch problemlos mit 
der Handkreissäge samt Führungsschiene vornehmen. Wichtig sind dabei eine 
zur Schiene exakt rechtwinklig verlaufende Anlagekante (roter Pfeil) und ein 
Anschlagreiter (blauer Pfeil) für die Einstellung der Werkstückgröße.

Der gesamte Korpus wird einfach mit Flachdübel ver-
bunden. Am einfachsten lassen sich die Flachdübel für 
Mittel- und Rückwand einfräsen, wenn Sie die Mittelwand exakt mit Zwingen 
festspannen und deren Kante als Anlagefläche für die Maschine nutzen.

Dabei sollten Sie zuerst immer die Schlitze senkrecht in die Plattenfläche ein-
fräsen. Erst danach legen Sie die Maschine flach auf und fräsen die passen-
den Gegenschlitze in die Plattenkante (s. kleines Bild 2).

Vor dem Verleimen des Korpus sollten Sie sich auf jeden Fall alle Schraublö-
cher für die Auszüge anzeichnen und mit einem Stechahl markieren. Das er-
leichtert später die Montage der Auszugschienen ungemein.

1 2

3 4

65
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Der Dreiachser in der praktischen Anwendung – nichts ist unmöglich!

Der Dreiachser ersetzt eine Vielzahl teurer Spezialmaschinen, so 
dass sich der Nachbau für Sie schnell bezahlt macht. Diese Viel-
seitigkeit basiert in erster Linie auf den drei vollbeweglichen 
Achsen, mit denen sich der Fräsmotor präzise, ruckelfrei und 
völlig stufenlos in jede Richtung bewegen lässt. Zusätzlich kön-
nen Sie den Motor mit wenigen Handgriffen aus der horizonta-
len Position auch in eine vertikale Überkopf-Position umstecken. 
Auf diese Weise lassen sich auch die komplexesten Holzverbin-
dungen mit dem Dreiachser realisieren. Dabei ist die Präzision, 
die Sie mit diesem dreidimensionalen Fräsgerät erreichen kön-
nen, wirklich beeindruckend. Es gibt jedenfalls keine andere Ma-
schine, die mich bisher mehr fasziniert hat und bei der ich im-
mer wieder neue, interessante Anwendungen entdecke.

Damit auch Sie von diesem „Dreiachser-Virus“ infiziert werden, 
möchte ich Ihnen die wichtigsten Anwendungen auf den folgen-
den Seiten kurz vorstellen. Das Einsatzspektrum geht dabei weit 
über die Herstellung klassischer Holzverbindungen hinaus. 
Denn auch das Einlassen von Möbelbeschlägen oder das geführ-
te Fräsen nach Schablonen sind mit dem Dreiachser kein Prob-
lem (s. Bilder unten). Fast alle diese Anwendungen zeige ich auch 
ausführlich im begleitenden Online-Video zum Dreiachser, da-
her beschränke ich mich hier im Buch nur auf die wesentlichen 
Punkte. Außerdem werde ich das Online-Video später noch mit 
weiteren Videos zu neuen Anwendungen ergänzen. Somit haben 
Sie als Buchkäufer jederzeit automatisch Zugriff auf die neuesten 
Ideen, Tipps und Tricks rund um den genialen Dreiachser.

Das Einfräsen von Runddübeln, Dominos, Schlitz 
und Zapfen, Gratverbindungen, Fingerzinken und 
sogar offenen Zinken-Schwalbenverbindungen ist 
auf dem Dreiachser überhaupt kein Problem.

Mit einer extrem hohen Präzision und einer un-
glaublichen Schnelligkeit können Sie mit dem 
Dreiachser aber auch zahlreiche Beschläge (s. 
oben) absolut wiederholgenau einfräsen.

Das Fräsen nach Schablonen mit einfachen Füh-
rungsstifte, das schnelle Fräsen von falschen Zin-
ken oder der Einsatz einer Drechseleinrichtung 
belegen die enorme Vielseitigkeit des Dreiachsers.

Holzverbindungen herstellen Beschläge einfräsen Spezialanwendungen
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Die Paradedisziplin des Dreiachser ist die präzise und unkompli-
zierte Herstellung der unterschiedlichsten Holzverbindungen. 
Besonders einfach und vor allem extrem schnell lassen sich Dü-
belverbindungen in Kombination mit unserem Dübeltisch und 
einem Dübelrastanschlag herstellen. Auch wenn Sie vorher mit 
Runddübeln und Dübelhilfen für die Bohrmaschine eher schlech-
te Erfahrungen gemacht haben, werden Sie genau diese extrem 

günstige und äußerst stabile Holzverbindung dank des genialen 
Dreiachser zukünftig immer öfter bei Ihren Holzprojekten ein-
setzen. Aber auch zum präzisen Einfräsen aller Dominodübel 
von 4 bis 14 mm Stärke können Sie den Dübeltisch mit seinen 
vielfältigen Anschlägen nutzen. Und das Beste: Es gibt kaum ein 
Werkstück, das sich nicht mit Runddübeln oder Dominos sicher 
und bombenfest verbinden lässt.

Ist der Dübeltisch montiert, stecken Sie zuerst die beiden 8-mm-Passstifte in 
die Mittenlöcher. Anschließend legen Sie zwei Rahmenhölzer dicht an die 
Passstifte und sichern sie dort mit einer Zwinge. Einen weiteren Passstift ste-
cken Sie in die Spannzange der Fräse und platzieren ihn genau zwischen ...

Im ersten Schritt stellen Sie die Fräserhöhe auf die 
halbe Holzstärke ein. Nutzen Sie dazu einfach die 
Mittenmarkierung auf dem Hirnholz. Das muss 
nicht perfekt sein. Sie können das Ganze auch ...

... ausmessen. Bei 22 mm Holzstärke und 8 mm 
Nutfräser lautet die Rechnung beispielsweise:  
22 - 8 = 14. Diesen Wert halbieren ergibt 7 mm bis 
Unterkante Fräser (15 mm bis Oberkante).

... den beiden Rahmenhölzern. Der Motorschlitten befindet sich so genau in 
der Mittenposition des Dübeltisches. Jetzt müssen Sie nur noch den Rastrie-
gel in den mittleren Schlitz der Rasteranschlagleiste einstecken (kleines Bild) 
und die Leiste in dieser Position in der T-Nutschiene festschrauben.

Vor jeder Verbindung sollten Sie zuerst 
immer alle Bauteile eindeutig mit dem 
Schreinerdreieck markieren. Denn 
wenn Sie später darauf achten, dass 
die Bauteile immer mit dem Schrein-
erdreieck nach oben zeigen, müssen 
Sie den Fräser nicht perfekt auf die halbe 
Holzstärke einstellen (s. Bild 1 und 2). Als 
Bohr- bzw. Frästiefe sollten Sie immer 1 
bis maximal 2 mm mehr einstellen, als 
die halbe Dübellänge (s. Bild 3 bis 5). So 
bleibt noch genügend Luft für Leim und 
die Bauteile lassen sich immer dicht zu-
sammenstecken. Weitere Einstellungen 
oder Markierungen sind nicht nötig.

Vorbereitung: Dübeltisch und Rasteranschlagleiste mit Passstiften ausrichten (Mitten-Kalibrierung)

1. Gedübelte, stumpfe Eckverbindung mit Dübeltisch, Passstiften und Rastanschlag

1 2

1 2
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