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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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Kapitel 1: Die perfekt geführte Oberfräse

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.
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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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Kapitel 1: Die perfekt geführte Oberfräse

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 �: Gewünschter Bohrdurchmesser = 17 mm
Schritt �: Dazu muss in der Schablone eine um mindestens 5 mm größere Bohrung gewählt werden = 25 mm Bohrung
Schritt �: Jetzt wird die Differenz zwischen Schritt 1 (17 mm) und 2 (25 mm) ermittelt = 8 mm
Schritt �: 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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